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งานวิจัยนี้มีจุดประสงคเพื่อรวบรวม และจัดการองคความรูในกระบวนการตัด ซึ่งเปน

กระบวนการหนึ่งของอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง และนําองคความรูที่ไดมาประยุกตใชกับระบบ

ผูเชี่ยวชาญที่มีอยูเดิม ซึ่งโครงสรางองคความรูนี้จะถูกแบงออกเปน  3 สวน คือ  

     1) ความรูเบื้องตนสําหรับคนงาน (Getting Start) เปนการใหความรูที่จําเปนสําหรับพนักงานใหม    

     2) ความรูเชิงเทคนิค (How To) เปนการรวบรวมความรู และเคล็ดลับ แนววิธีการคิดตางๆที่ใช  

          ทํางานในกระบวนการตัด  

     3) ความรูเชิงปญหาและแนวทางการแกไขปญหา (Trouble Shooting) เปนความรูที่ชวยพนักงาน   

         เมื่อพบกับปญหาในกระบวนการตัด 

           ในการทํางานวิจัยจะมีข้ันตอนดังนี้ คือ 1) ศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง

โดยเนนไปที่กระบวนการตัด 2) วิเคราะหรูปแบบองคความรู และคัดเลือกแหลงขอมูล 3) ออกแบบ

โครงสรางองคความรู และออกแบบการเก็บขอมูล 4) ประยุกตใชระบบผูเชี่ยวชาญที่มีอยูเดิมให

สอดคลองกับขอมูลความรูที่ไดรวบรวมมา  

            ผลลัพธที่ไดจากงานวิจัย คือ ระบบผูเชี่ยวชาญที่มีฐานขอมูลความรูของกระบวนการตัดใน

อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง โดยรวมแนวคิดในการรวบรวมขอมูลของแตละองคความรูซึ่ง

สามารถนําไปใชกับกระบวนการเย็บประกอบ กระบวนการ finishing หรือกระบวนการตรวจสอบใน

อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนังได 
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 The objective for this research is to collect and manage the knowledge of cutting 

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

structure of knowledge can be divided into 3 main parts; 

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

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

cutting process 

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

module helps employees when they encounter unknown problems in cutting 

process   

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

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

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

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

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

that can apply in the sewing, finishing or QC process of leatherware industry. 
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บทที่ 1 

                                                                      
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอุตสาหกรรมเบาประเภทหนึ่งซึ่งมีการใชแรงงาน

จํานวนมาก โดยนําหนังดิบซึ่งเปนผลพลอยไดจากการปศุสัตวมาสรางมูลคาเพิ่มนํามาผลิตเปน

หนังประเภทตางๆ และผลิตภัณฑเครื่องหนังมากมาย อุตสาหกรรมเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมที่

มีโครงสรางการผลิตที่ไมยุงยากซับซอนมากนัก การผลิตยังคงอาศัยแรงงาน และทักษะความ

ชํานาญของพนักงานอยูมาก 

 ผลิตภัณฑเครื่องหนังสามารถแบงเปนประเภทตางๆ ตามคุณภาพหนังที่ใชใน

การผลิตและฝมือความละเอียดของการตัดเย็บ โดยวัตถุดิบที่ใชในการผลิตสามารถแบงเปน

วัตถุดิบที่เปนหนังแทและวัตถุดิบที่ไมใชหนังแทเชน PU PVC หรือวัสดุที่ใชแทนหนังอื่นๆ เครื่อง

หนังที่ผลิตโดยใชวัตถุดิบตางกันจะมีมูลคาตางกัน โดยเครื่องหนังที่ผลิตจากวัสดุที่เปนหนังแทจะมี

ราคาแพง และเครื่องหนังที่ผลิตจากวัสดุที่เปนหนังเทียมมีราคาถูก นอกจากนี้ รูปแบบของ

ผลิตภัณฑยังมีสวนกําหนดหรือสรางความแตกตางใหแกผลิตภัณฑอยางมาก โดยผลิตภัณฑ

เครื่องหนังจัดเปนสินคาแฟชั่นอยางหนึ่ง อยางไรก็ตาม อุตสาหกรรมเครื่องหนังมีกระบวนการผลิต

ไมยุงยากซับซอนนัก และไมแตกตางกันมากนักในแตละประเทศ แตเปนการสรางความแตกตาง

ใหแกผลิตภัณฑดวยการออกแบบ และการสรางชื่อเสียงใหแกตรายี่หอของผลิตภัณฑเครื่องหนัง 

ข้ันตอนการผลิตหลายขั้นตอนยังไมสามารถนําเทคโนโลยีมาใชในการผลิตได 

เนื่องจากสินคามีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบบอยตามแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชใน

การผลิต เชน อุตสาหกรรมกระเปาหนัง และอุตสาหกรรมรองเทาหนัง เปนตน ซึ่งในการผลิตสวน

ใหญนั้นก็จะใชแรงงานคนเปนสําคัญ ทําใหฝมือแรงงานนั้นเปนสิ่งที่จําเปนสําหรับอุตสาหกรรม

เครื่องหนังในทุกกระบวนการ ถาฝมือแรงงานดีก็จะสงผลใหสินคาที่ผลิตออกมามีคุณภาพที่ดี และ

สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาได โดยฝมือแรงงานนั้นจะขึ้นอยูกับประสบการณ 

และความรูความสามารถของพนักงานที่ไดทําการสั่งสมมาเปนระยะเวลาหนึ่ง ซึ่งทั้งสองสวนนี้จะ

ถูกนําไปใชในการทํางาน และแกปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางานได 
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ในอุตสาหกรรมเครื่องหนังกระบวนการผลิตที่มีความสําคัญกระบวนการหนึ่งก็คือ

กระบวนการตัดหนัง ซึ่งตองอาศัยประสบการณ และความสามารถของพนักงานเปนสําคัญ ซึ่ง

ประสบการณของพนักงานนั้นทําใหเกิดทักษะกระบวนการคิด และความชํานาญของพนกังาน โดย

ที่ประสบการณของแตละคนนั้นไมไดมีการถายทอดออกมาจัดเปนโครงสรางความรูไวอยางชัดเจน 

และในกระบวนการตัดนั้นตองคํานึงถึงเรื่องความคุมคาในการใชแผนหนังดวย กลาวคือ การใช

พื้นที่หนังในแตละแผนใหเกิดประโยชนมากที่สุด อีกทั้งในกระบวนการตัดนั้นอาจจะมีปญหา

เกิดขึ้นในระหวางกระบวนการซึ่งอาจเปนปญหาที่เกี่ยวกับเครื่องจักร ,แผนหนัง หรือแมกระทั่งตัว

ของพนักงานเอง โดยที่การแกปญหาแตละประเภทขางตน อาจจะแตกตางกันออกไปในพนักงาน

แตละบุคคล และไมไดมีการระบุถึงวิธี หรือแนวทางในการแกไขที่สามารถบงชี้ไดอยางแนชัดวา

ตองแกปญหาอยางไรเมื่อเกิดปญหาขึ้น 

โดยที่ผานมาไดมีการทําวิจัยในเรื่องระบบผู เชี่ยวชาญของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมซึ่งไดมีการรวบรวมองคความรูในกระบวนการเย็บ และปญหาที่พบพรอมทั้งแนวทาง

ในการแกไขปญหามาจัดเปนโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญในการเย็บของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม และการที่อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมมีการใชพนักงานเปนจํานวนมากในกระบวนการ

ผลิต ทําใหสินคาแตละชนิดที่ออกมานั้นจะตองมีเร่ืองของความสามารถ และความชํานาญของ

พนักงานแตละคนในกระบวนการผลิตมาเกี่ยวของกับการดําเนินงาน ทําใหเกิดความคิดที่จะนํา

โครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมมาประยุกตใชกับอุตสาหกรรมเครื่อง

หนังที่มีการเนนใชฝมือแรงงานในการดําเนินงานเปนหลักเชนกัน อาจจะมีความแตกตางของทั้ง

สองอุตสาหกรรมในดานของวัตถุดิบ หรือทาทางตางๆในการทํางาน แตกระบวนการหลักสวนใหญ

จะมีการใชแรงงานคนเหมือนกัน 

ดังนั้นงานวิจัยนี้จะทําการรวบรวมทักษะกระบวนการคิดในการตัดหนังของ

พนักงานที่อยูในกระบวนการตัดมาจัดทําเปนโครงสรางขององคความรู และโครงสรางของปญหา

พรอมแนวทางในการแกไขปญหาเบื้องตนที่มีการแบงไวอยางเปนหมวดหมูตามโครงสรางของ

ระบบผูเชี่ยวชาญเดิมในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม เพื่อความสะดวกตอการศึกษาการทํางานที่

เกี่ยวกับกระบวนการตัด และชวยอํานวยความสะดวกใหแกพนักงานในการแกปญหา ซึ่งในการ

จัดทําโครงสรางนี้จะเปนการชวยประหยัดตนทุนไดทางหนึ่ง เพราะพนักงานสามารถที่จะไดรับ

ความรูในการทํางานเบื้องตนจากองคความรูที่ไดรวบรวมไวทําใหสามารถที่จะเริ่มการทํางานไดเร็ว

ข้ึน และยังสามารถที่จะแกไขปญหาเบื้องตนที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางานทําใหไมเสียเวลาแกไข

ปญหานั้น 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อรวบรวมองคความรูในดานทักษะ วิธีการทํางาน ความชํานาญ รวมถึงปญหา

และแนวทางในการแกไขปญหาของกระบวนตัดที่อยูในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเครื่องหนังมา

ประยุกตใชกับโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยองคความรูจะ

แบงออกเปน 2 สวนใหญ คือ 1. องคความรูเกี่ยวกับกระบวนการตัด 2. องคความรูที่เกี่ยวกับ

ปญหาและแนวทางแกไข 

 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. 

2. 

3. 

4. 

การรวบรวมขอมูลองคความรูในกระบวนการตัดจะมาจากฝายเทคนิค หัวหนา

กระบวนการตัด หัวหนาทีมแตละทีม และพนักงานในระดับปฏิบัติการของกระบวนการตัดใน

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตเครื่องหนังตัวอยางเปนหลัก 

ขอมูลของระบบผูเชี่ยวชาญ (Expert System) ที่มีอยูภายใตโครงสรางนี้เปนเพียง

ขอมูลใชสําหรับการทดสอบระบบ โดยไมคํานึงถึงความครบถวนของขอมูล 

ภายหลังการรวบรวมขอมูลแลวทําโปรแกรมเรียบรอยแลวจะมีการทดสอบความ

ถูกตองของขอมูลในโปรแกรมโดยผูเชี่ยวชาญของโรงงานผลิตอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยาง 

งานวิจัยนี้ไดทําการนําโครงสรางระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมที่

มีอยูเดิมมาปรับประยุกตใชกับองคความรูในการตัดของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
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1.4 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

ตารางที่ 1.1 ตารางแสดงขั้นตอนการดําเนินงาน 

หัวขอกิจกรรม วิธีการดําเนนิงาน ระยะเวลา

ดําเนนิงาน  

1. ศึกษาระบบผูเชี่ยวชาญของ

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม และ

งานวิจัยที่ เกี่ยวของกับระบบ

ผูเชี่ยวชาญ 

- ศึกษารายละเอียดของวิทยานิพนธที่เกี่ยวกับ

ระบบผูเชี่ยวชาญในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

- ศึกษาบทความทางวิชาการที่เกี่ยวกับระบบ

ผูเชี่ยวชาญ 

- ศึกษารายละเอียดการจัดการองคความรูจาก

หนังสือที่เกี่ยวของ 

2 เดือน 

2. ศึกษาภาพรวมและการ

ทํางานของกระบวนการตัดใน

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

- ศึกษาระบบการทํางานของโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังทั้งระบบ 

- ศึกษากระบวนการผลิตโดยเนนไปที่

กระบวนการตัด 

2 เดือน 

3. วิเคราะหรูปแบบความรู และ

ปญหาที่พบในกระบวนการตัด 

- นําความรูที่ไดจากการสํารวจภาพรวมของ

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังมาวิเคราะห 

และแบงความรูออกเปนหมวดหมูเพื่อใชเปน

กรอบในการเก็บขอมูล 

2 เดือน 

4. กําหนดขอบเขตขอมูล 

แหล ง ข อมู ล  และออกแบบ

วิธีการเก็บขอมูล 

- ทําการระบุขอบเขตการเก็บขอมูลในโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

- ทําการกําหนดลักษณะของผูเชี่ยวชาญที่จะ

เปนผูใหขอมูล 

- ออกแบบคําถามที่ใชสอบถาม และ รูปแบบ

การเก็บขอมูล 

2 เดือน 

5. เก็บรวบรวมขอมูล และทํา

การตรวจสอบความถูกตองของ

ขอมูลกอนนําเขาสูโปรแกรม 

- นําคําถาม และวิธีการที่ไดออกแบบไวไปทํา

การเก็บขอมูลในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่อง

หนั งตั วอยาง  และเรียบเรียงขอมูลส ง ให

ผูเชี่ยวชาญทําการตรวจสอบความถูกตอง 

2 เดือน 
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หัวขอกิจกรรม วิธีการดําเนนิงาน ระยะเวลา

ดําเนนิงาน  

6. ออกแบบรูปแบบโครงสราง

ของโปรแกรม และทําการใส

ขอมูลลงสูโปรแกรม 

- ทําการออกแบบรูปรางของหนาจอโปรแกรม

รวมถึงหนาที่ การทํางานของสวนตางๆใน

โปรแกรม  และทําการบันทึกขอมูลเขาสูตัว

โปรแกรม 

3 เดือน 

7. ทําการทดสอบโปรแกรม

ระบบผูเชี่ยวชาญ 

- นําโปรแกรมไปทดสอบความถูกตอง และ

ความสามารถของโปรแกรม 

1 เดือน  

8. จัดทํารายงาน และนําเสนอ

ผลการทําการวิจัย 

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

ขั้นตอนการดําเนนิงาน ธ.ค.

50 

ม.ค.

51 

ก.พ.

51 

ม.ีค.

51 

เม.ย.

51 

พ.ค.

51 

มิ.ย.

51 

ก.ค.

51 

ส.ค.

51 

ก.ย.

51 

ต.ค.

51 

พ.ย.

51 

ธ.ค.

51 

ม.ค.

52 

1. ศึกษาระบบผูเชี่ยวชาญของอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับระบบ

ผูเชี่ยวชาญ 

              

2. ศึกษาภาพรวมและการทํางานของ

กระบวนการตัดในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

              

3. วิเคราะหรูปแบบความรู และปญหาที่พบใน

กระบวนการตัด 

              

4. กําหนดแหลงขอมูล และออกแบบวิธีการ

เก็บขอมูล 

              

5. เก็บรวบรวมขอมูล และทําการตรวจสอบ

ความถูกตองของขอมูลกอนนําเขาสูโปรแกรม 

              

6. ออกแบบรูปแบบโครงสรางของโปรแกรม 

และทําการใสขอมูลลงสูโปรแกรม 

              

7. ทําการทดสอบโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ               

 

 

8. จัดทํารายงาน และนําเสนอผลการทําการ

วิจัย 
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1.5 ผลลัพธที่ได 

1. 

2. 

1. 

2. 

3. 

องคความรูในกระบวนการตัดที่ไดถูกรวบรวมไวนํามาประยุกตใชกับโครงสรางระบบ

ผูเชี่ยวชาญ (Expert System) ที่มีความสามารถ 2 แบบ คือ 

• ความรูเบื้องตน (Getting Start) เปนความรูพื้นฐานที่จําเปนสําหรับพนักงานเขา

ใหมตองทราบกอนที่จะเริ่มทํางานได 

• ความรูแนววิธีการ (How to) เปนความรูเชิงเทคนิค และรายละเอียดเหตุผลตางๆ

ในการทํางานซึ่งตองอาศัยทักษะ ความรูและความชํานาญที่เกิดจากการสั่งสม

ประสบการณในการทํางาน 

ปญหาที่พบในกระบวนการตัดที่ ไดถูกนํามาประยุกตใชกับโครงสรางระบบ

ผูเชี่ยวชาญ (Expert System) ที่มีความสามารถแบบ Trouble Shooting ซึ่งมีสวนประกอบดังนี้ 

• รูปแบบของปญหา 

• สาเหตุหลัก และสาเหตุยอยของแตละปญหา 

• แนวทางในการแกไขปญหาตามแตละสาเหตุยอย 
 
1.6 ประโยชนที่ไดรับ 

ศูนยฝกพนักงานใหมสามารถที่จะใชโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญนี้เปนสื่อการสอนหรือ

อบรมพนักงานใหม และพนักงานใหมสามารถที่จะใชโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญนี้เปนแนวทางใน

การเรียนรูเพิ่มเติมเกี่ยวกับการทํางานในเบื้องตนของกระบวนการตัดในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่อง

หนัง 

 พนักงานเดิมสามารถที่จะใชโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญในการทบทวน หรอืหาความรู

เพิ่มเติมเกี่ยวกับการทํางานในขั้นตอนตางๆของกระบวนการตัด 

พนักงานในกระบวนการตัดสามารถที่จะแกไขปญหาที่เกิดขึ้นได โดยอาศัยโปรแกรม

ระบบผูเชี่ยวชาญซึ่งมีการระบุแนวทางการแกไขปญหาตามแตละสาเหตุยอย 

                                                                                                          

 



บทที่ 2        

                                                                      
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

ในงานวิจัยจําเปนตองมีหลักการ และทฤษฎีที่ใชในการสนับสนุนงานวิจัยใหมี

ความนาเชื่อถือ และความถูกตองตามหลักวิชาการ ทั้งยังเปนสวนที่ชวยใหผูวิจัยเกิดแนวคิดในการ

ดําเนินงานวิจัย ดังนั้นบทความในสวนนี้จะกลาวถึงแนวคิด หลักการ และทฤษฎีที่นํามาใชใน

งานวิจัยนี้ อีกทั้งยังมีผลงานวิจัย และบทความที่นักวิจัยทานอื่นๆไดทําการวิจัยมาแลวมาใชเปน

แนวทางในการทํางานวิจัย 

 
2.1 แนวคิดในการทํางานวิจัย 

ระบบผูเชี่ยวชาญเปนระบบซึ่งใชชวยในการสรุปหาคําตอบแกไขปญหาเฉพาะ

ดาน ในปจจุบันนี้มีระบบผูเชี่ยวชาญหลายรอยระบบอยูในงานอุตสาหกรรมและธุรกิจตางๆ ซึ่งไดมี

การพัฒนาและนํามาใชงานจริง ระบบผูเชี่ยวชาญจะมีการทํางานเหมือนกับผูเชี่ยวชาญที่เปน

มนุษยไดนาเชื่อถือหรือไมข้ึนอยูกับความถูกตองและปริมาณความรูที่ใสเขาไปในระบบ ยิ่งมี

ปริมาณความรูมาก การวิเคราะหปญหาก็จะมีความแมนยําและใกลเคียงกับผูเชี่ยวชาญมากขึ้น 

ปญหาที่ระบบผูเชี่ยวชาญจะแก สวนใหญจะเปนปญหาที่ยุงยากและไมคอยมีโครงสราง คําตอบที่

ไดอาจจะมีไดหลายคําตอบขึ้นอยูกับสภาพของปญหาในขณะนั้นและขอมูลที่เขามา 

ระบบผูเชี่ยวชาญ คือ โปรแกรมคอมพิวเตอรหรือระบบสารสนเทศซึ่งไดจําลอง

เทคนิคการแกปญหาของผูเชี่ยวชาญที่เปนมนุษย ซึ่งใชความรูของผูเชี่ยวชาญในสาขาใดสาขา

หนึ่ง เพื่อใหสามารถแกปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ และผูชํานาญการหรือผูเชี่ยวชาญ คือ ผูที่มี

ความเชี่ยวชาญในเรื่องใดเรื่องหนึ่งโดยเฉพาะ มีความรูและความเชี่ยวชาญพิเศษที่คนสวนใหญ

ทําไมได โดยอาศัยประสบการณการฝกฝนที่ผานมา  

จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับระบบผูเชี่ยวชาญมาพบวาไดมีการพัฒนา

ระบบผูเชี่ยวชาญสําหรับกระบวนการสรางแบบตัดของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมโดยนางสาว

พิชานัน วงศพันธุเศรษฐ(2548) ไดนําเสนอในเรื่องของการจัดการองคความรู และการนําระบบ
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สารสนเทศใชเปนเครื่องมือในการทํางานเพื่อใหเกิดความถูกตอง และมีความนาเชื่อถือ ทั้งยังมี

การออกแบบโครงสรางองคความรูในระบบผูเชี่ยวชาญในดานของความรูเบื้องตน ความรูเชิง

เทคนิคในการทํางาน และความรูเชิงปญหาและแนวทางแกไข โดยองคความรูที่ทําการรวบรวมนั้น

จะเปนกลุมความรูที่ใชเปนประจําในการทํางานในกระบวนการตัดของอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 

และจะเนนไปที่สวนของความรูเชิงปญหา และแนวทางในการแกไขปญหาซึ่งเปนสวนที่สามารถ

ชวยพนักงานตัดสินใจในการแกปญหาในการทํางานได ซึ่งโครงสรางของการออกแบบ และการใช

งานของระบบผูเชี่ยวชาญในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมนี้สามารถที่จะใชเปนแนวทางในการ

ออกแบบโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญใหเหมาะสมกับในอุตสาหกรรมเครื่องหนังได โดย

สามารถที่จะใชหลักการ แนวความคิด และพื้นฐานตางๆในงานวิจัยนี้มาเปนแนวทางในการ

รวบรวมขอมูล และออกแบบโครงสรางของขอมูลได 

ภายในปเดียวกันนางสาวสุดารัตน เฟองวิทยากุล(2548) ไดทําการวจิยัโดยเนนไป

ที่การนําระบบผูเชี่ยวชาญมาใชสําหรับกระบวนการเย็บของอุตสากรรมเครื่องนุงหม โดยจะเนนไป

ที่ออกแบบการจัดการองคความรู และการรวบรวมองคความรูเบื้องตนของกระบวนการเย็บใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม หลังจากนั้นจะใชหลักการและแนวคิดของระบบผูเชี่ยวชาญมาปรับใชให

สอดคลองกับองคความรูที่ไดทําการรวบรวมไว แลวทําการจัดเปนโครงสรางฐานความรูสําหรับ

กระบวนการเย็บในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ซึ่งหลักในการออกแบบวิธีการเก็บรวบรวมความรู 

รวมถึงการจัดการขอมูลที่ไดทําการรวบรวมไวมาจัดเปนโครงสรางฐานขอมูลดานการเย็บ สามารถ

ที่จะนํามาใชเปนแนวความคิดเบื้องตนในการรวบรวมขอมูล และจัดรูปแบบของขอมูลในการทํา

การวิจัยเกี่ยวกับกระบวนการตัดในอุตสาหกรรมเครื่องหนังได  

จากระบบผูเชี่ยวชาญที่มีอยูในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมจะแบงโครงสรางองค

ความรูออกเปน 3 สวน โดยที่องคความรูทั้ง 3 สวนจะมีจุดประสงค และรูปแบบการทํางานที่

แตกตางกัน ซึ่งสามารถอธิบายไดดังนี้  

• องคความรูเบื้องตน (Getting Start) 

ขอมูลความรู ในสวนนี้จะเนนไปที่ความรู เบื้องตนที่ เกี่ยวกับอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหมเพื่อจัดเก็บไวใชในการเรียนรูกระบวนการตางๆ และสามารถนําไปใชเปนสื่อการสอน

สําหรับอบรมพนักใหม และพนักงานเดิมสามารถใชทบทวนความรูได โดยที่เนื้อหาความรูจะ

เกี่ยวกับการทํางานในกระบวนการตางๆ ซึ่งมีรูปแบบการนําเสนอหลายรูปแบบ เชน เนื้อหา

คําอธิบาย รูปภาพ วีดีโอ ตาราง เปนตน เพื่อที่จะสื่อใหผูอานสามารถเขาใจขอมูลไดงาย 

 



 10 

 

• องคความรูแนววิธีการ (How To) 

เปนความรูที่เกี่ยวกับแนววิธีการในการทํางานในกระบวนการผลิต ซึ่งเหมาะ

สําหรับผูที่เคยผานการทํางานมาแลว โดยความรูสวนนี้จะเปนคําแนะนําวิธีการปฏิบัติงานที่

สามารถใชงานไดจริง และวิธีการทํางานเฉพาะของโรงงานในแตละกระบวนการที่โรงงานถอืวาเปน

ข้ันตอนที่ยาก ซึ่งจะเปนประโยชนในการนําไปใชวิเคราะหข้ันตอนในการผลิตสินคาตอไป 

•  องคความรูเชิงแกปญหา (Trouble Shooting) 

เปนความรูที่เกี่ยวกับงานเสียตางๆจากการผลิตที่ผิดพลาด โดยจะตองอาศัย

ประสบการณ และความรูที่ไดทําการสั่งสมมาจากการทํางานในการแกไขปญหาเหลานั้น ซึ่ง

สามารถนําไปใชวิเคราะหหาสาเหตุ และแนวทางในการแกไขปญหาใหถูกตอง โดยขอมูลที่ถูกเก็บ

มาจะถูกนํามาเชื่อมโยงเขาดวยกันตามหลักการของระบบผูเชี่ยวชาญเพื่อที่จะสามารถเรียกใชได

อยางถูกตอง 

เมื่อไดความรูคราวๆเกี่ยวกับโครงสรางองคความรูแลวตอไปจะทําการศึกษาหา

ความรูเกี่ยวกับระบบผูเชี่ยวชาญที่มีการออกแบบไวในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมซึ่งสามารถอธิบาย

ผลไดดังนี้ 

2.1.1 ภาพรวมของโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 

โปรแกรม Expert System นี้เปนการรวบรวมความรูเกี่ยวกับกระบวนการตางๆใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหม โดยขอมูลที่จะถูกเก็บรวบรวมในแตละองคความรู จะมีการจัดเก็บเปน 2 

รูปแบบ คือ 

1. จัดเก็บตามหมวดหมูความรูที่สรางขึ้น โดยองคความรูที่อยูในสวนนี้ คือ องคความรู

เบื้องตน (Getting Start) และองคความรูแนววิธีการ (How to) 

เปนการจัดเก็บองคความรูพื้นฐานที่ไมตองมีการประมวลผลที่ซับซอนในการใช

งาน โดยเปนการจัดเก็บ คนหา และเรียกใชเนื้อหาองคความรูตางๆตามหมวดหมูที่ไดทําการสราง

ไว หมวดหมูที่ทําการสรางสามารถกําหนดไดหลายระดับ เชน หัวขอใหญ หัวขอยอย1 หัวขอยอย 2 

เปนตน 
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เนื้อหาในองคความรูสวนนี้เปรียบเหมือนสื่อการสอนที่ผูสรางสามารถกําหนด

สวนที่ใชอธิบายไดความรูไดหลายรูปแบบ ทั้งที่เปนขอความ รูปภาพ วีดีโอ และตาราง เพื่อที่

ผูใชงานจะไดสามารถเขาใจเนื้อหาไดดียิ่งขึ้น 

2. จัดเก็บตามหลักการผูเชี่ยวชาญ ซึ่งตรงกับโครงสรางองคความรูเชิงแกปญหา 

เปนการจัดเก็บองคความรูที่ตองมีการประมวลผลตามหลักของระบบผูเชี่ยวชาญ 

โดยจะใชการสรุปความตามกฎการผลิต (Production’s rules) ขอมูลที่จัดเก็บจะอยูในลักษณะ

คําถาม คําตอบ ที่สามารถเชื่อมโยงไปยังปญหา สาเหตุของปญหา และแนวทางในการแกไข

ปญหา ซึ่งผูใชงานสามารถใชงานแบบการตอบคําถามตามโครงสรางที่ผูสรางไดจัดทําไว 

2.1.2 โครงสรางการทํางานแตละสวนของโปรแกรม 

การทํางานของโปรแกรมแบงออก 2 สวนหลัก คือ สวนของผูสรางองคความรู 

(Administrator) และสวนของผูใช (User) ซึ่งเปนผูเรียกใชองคความรูที่มีอยูในโปรแกรม โดยมี   

รายะเอียดของแตละสวนดังนี้ 

1. สวนผูสรางองคความรู (Administrator) 

ผูสรางองคความรูมีหนาที่สราง และปรับเปลี่ยนองคความรูสวนตางๆในโปรแกรม

ระบบผูเชี่ยวชาญ โดยผูสรางตองเขาใจโครงสราง และรูปแบบการใชงานของโปรแกรมเพื่อที่จะ

สามารถใสขอมูลตางๆได 

การทํางานในสวนผูสรางองคความรู เร่ิมจากการสรางองคความรูใหม โดยการ

ระบุชื่อองคความรู ขอบเขตขององคความรูที่สรางขึ้น จากนั้นจึงทําการกําหนดรูปแบบของ

โครงสรางองคความรูวาเปนองคความรูแบบหมวดหมู หรือเปนองคความรูตามกฎการผลิต ถา

เนื้อหาเปนการใหความรูเบื้องตน หรือความรูแนววิธีการ ก็จะจัดอยูในสวนขององคความรูแบบ

หมวดหมู  แตถาเนื้อหาเกี่ยวกับการแกปญหา ก็จะจัดเปนองคความรูตามกฎการผลิต 

2. สวนผูใชงานระบบ (User) 

การทํางานในสวนองคความรูแบบหมวดหมูผูใชสามารถคนหา และเรียกดูขอมูล

ความรูที่มีในองคความรูตามหมวดหมู โดยการคนหาทําได 2 วิธี คือ คนหาจากหมวดหมูที่ไดทํา

การจัดไว และการคนหาดวยการใสคําที่ตองการลงไปในสวนคนหา ในระหวางการคนหา และ
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เรียกใชองคความรูผูใชสามารถที่จะแสดงความคิดเห็นเกี่ยวกับเนื้อหา และการจัดหมวดหมู หรือ

ความพอใจในการใชงานโปรแกรมได โดยใสขอคิดเห็นในสวนที่ไดเตรียมไวให 

การทํางานในสวนองคความรูตามกฎการผลิตองคความรูสวนนี้เปนรูปแบบการ

ใชงานสําหรับผูใชที่ตองการคนหาสาเหตุ และแนวทางในการแกไขปญหาของผูใชที่กําลังพบอยู 

โดยผูใชตองตอบคําถามที่เกี่ยวของสองสวน คือ คําถามคนหาปญหา เพื่อใหระบบผูเชี่ยวชาญ

ทราบวาอะไรคือปญหาที่ผูใชกําลังพบอยู และคําถามคนหาสาเหตุจะเปนคําถามประเภทที่

สามารถระบุปญหาได 

ผลจากการใชงานในสองสวนนี้ คือ ผลวิเคราะหปญหาที่ระบุได และสาเหตุที่

เปนไปไดจากปญหาที่ผูใชให ซึ่งในสวนองคความรูตามกฎการผลิตผูใชก็สามารถที่จะแสดงความ

คิดเห็นไดเชนเดียวกับสวนองคความรูตามหมวดหมู ซึ่งความเห็นที่แสดงอาจเกี่ยวของกับความ

ถูกตองของคําถามคําตอบ ผลการวิเคราะหปญหา และสาเหตุรวมถึงความยากงายในการใชงาน

โปรแกรม 

นอกจากนี้ยังมีงานวิจัยที่เกี่ยวกับระบบผูเชี่ยวชาญที่นาย Kun-Woo Yang และ

นาย Soon-Young Huh (2008) ไดทําการนําเสนอผลงานโดยเขาพิจารณาวาองคความรูมี 2 

ประเภท คือ  1. ความรูที่ชัดแจง สามารถที่จะสื่อสารในรูปแบบของสัญลักษณ หรือภาษาทาง

ธรรมชาติ    2. ความรูแฝง เปนความรูเกี่ยวกับความชํานาญ ฝมือ และทักษะ ความคลองแคลว

ตางๆ ยากตอการรวบรวมเพราะวาความรูนี้จะฝงอยูในกิจกรรมที่เปนงานประจําขององคกร อีกทั้ง

ยังไมมีโครงสรางของความรู ซึ่งการจัดการกับความรูที่มีความชัดเจนสามารถที่จะจัดเปน

โครงสราง ฐานขอมูลที่ประสบผลสําเร็จเปนที่ยอมรับอยางกวางขวาง สวนเทคนิคในการจัดการกับ

ความรูแฝงยังไมประสบผลสําเร็จ และไมเปนที่ยอมรับเทาที่ควร จากการที่ความรูแฝงนั้นจัดเปน

ความรูที่ไมมีรูปแบบโครงสรางของความรู ซึ่งเปนการยากในการที่จะกําหนดรูปแบบ หรือทําให

เปนระบบ เพราะวาความรูแฝงในองคกรนั้นจะอยูในสมองของเจาของความรูแตละคน งานวิจัยนี้

จึงไดทําการออกแบบกระบวนการจัดการความรูแฝงโดยจะเนนไปที่ความเชี่ยวชาญในองคกรซึ่ง

สามารถที่จะคนหาความเชี่ยวชาญไดอยางมีประสิทธิภาพเพื่อจะใชประโยชนจากความรูแตละ

ชนิดได และยังมีการออกแบบเคาโครงเพื่อที่จะระบุความเชี่ยวชาญแบบอัตโนมัติโดยใชเทคนิคการ

แบงขอความเปนประเภท โดยเนนไปที่ความคลองแคลวในการทํางาน ความตรงประเด็นกับ

ปญหา และเปนประโยชนตอการขยายผลของระดับความเชี่ยวชาญของผูเชี่ยวชาญโดยการ

วิเคราะหความรูที่ผานการยอมรับและเก็บไวในฐานความรู ซึ่งเราสามารถนําความคิดในการที่จะ

บงชี้ถึงแตละความความเชี่ยวชาญโดยตองทําการพิจารณาถึงปจจัยที่เกี่ยวของที่อาจมีหลาย
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ปจจัย ซึ่งในงานวิจัยนี้จะเนนไปที่ความคลองแคลวหรือความถี่ที่ตองใชความเชี่ยวชาญในการ

แกปญหา ความตรงกับปญหา และความมีประโยชนของความเชี่ยวชาญที่ใช 

ไดมีงานวิจัยที่นําระบบผูเชี่ยวชาญไปใชในงานดานบริการที่เกี่ยวกับโรงแรมโดย

ใชสําหรับใหคําแนะนําตางๆแกลูกคาที่มาใชบริการ สาเหตุที่ตองมีการนําระบบผูเชี่ยวชาญมาใช

ในการบริการเนื่องจากวาในบางครั้งพนักงานมีไมเพียงพอเพราะวาลูกคามีจํานวนมากทําใหเกิด

ปญหาความลาชา และพนักงานแตละคนมีขอมูลทางดานตางๆที่ไมเทากัน ทําใหไมสามารถให

คําแนะนําที่ดีแกลูกคา จึงมีการคิดคนระบบผูเชี่ยวชาญเพื่อที่จะใหคําแนะนําแทนพนักงาน โดยทํา

การสรางตนแบบของแนวคิดขึ้นมา และคอยทําการขยายขอบเขตภายหลัง โดยที่การใหคําแนะนํา

จะเปนการถามคําถาม และเสนอทางเลือกในการตอบคําถาม ซึ่งเราสามารถนําแนวความคิดของ

การถามคําถาม และแนวทางเลือกของการตอบคําถามมาเปนแนวความคิดที่จะทําการเก็บ

รวบรวมขอมูลในสวนของการแกปญหาในกระบวนการตัดของอุตสาหกรรมเครื่องหนังได 

 
2.2 ทฤษฎีที่ใชในการทํางานวิจัย 

2.2.1 ระบบผูเชี่ยวชาญ [กิตติ ภักดีวัฒนกุล.2546] 

• หลักการพื้นฐานของระบบผูเชี่ยวชาญ 

ฐานองคความรู ของระบบผู เชี่ ยวชาญมีความสําคัญอยางมาก  เพราะ

เปรียบเสมือนเครื่องมือในการจัดการกลยุทธ เพื่อชวยในการสนับสนุนการตัดสินใจ ปรับเปลี่ยน

กระบวนการทางธุรกิจ และยังสามารถชวยในการงึกอบรมพนักงานได โดยมีองคประกอบที่สําคัญ

ดังนี้ 

1. ความเชี่ยวชาญ (Expertise) 

ความเชี่ยวชาญ หมายถึง ความถนัดในการทํางานในเรื่องใดๆ ซึ่งเปนองคความรู

เฉพาะที่ไดจากการเรียนรู ฝกฝน และประสบการณในการทํางานมาในระยะชวงเวลาหนึ่ง ทั้ง

ในทางทฤษฎี หลักการ กระบวนการ และกลยุทธ เปนตน 
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2. ผูเชี่ยวชาญ (expert) 

ผูเชี่ยวชาญอาจเปนรายบุคคล หรือเปนกลุมบุคคลที่มีความรู ความชํานาญใน

ระดับเดียวกัน โดยจะนําความรูความสามารถในเรื่องที่ตนเชี่ยวชาญมาอธิบายสิ่งตางๆที่เกิดขึ้น

อยางมีเหตุผล รวมถึงสามารถเรียนรู และสรางสิ่งใหมๆเพื่อประโยชนในการแกไขปญหา 

3. การไดมาซึ่งองคความรู (Knowledge Acquisition) 

การไดมาซึ่งองคความรู หมายถึง กระบวนการในการดึงเอาองคความรูออกมา

จากผูเชี่ยวชาญ แลวนําความรูที่ไดมาทําการแปรสภาพใหอยูในรูปแบบที่สามารถทําการนําเสนอ 

และเก็บไวในระบบผูเชี่ยวชาญ ตามปกติในการดึงองคความรูจากผูเชี่ยวชาญสามารถทําไดหลาย

วิธี เชน การสัมภาษณ การสืบคนจากแหลงขอมูลตางๆ ไดแก หนังสือ อินเตอรเน็ต เปนตน อยางไร

ก็ตามยังคงมีปญหาในการไดมาซึ่งองคความรู คือ 

• การไดมาซึ่งองคความรูจากผูเชี่ยวชาญ อาจมีทั้งขอเท็จจริง (Fact) และหลักการ 

(Principles) ยากตอการนําเสนอ 

• องคความรูบางอยางเปนที่ทราบโดยทั่วกัน ไมมีความจําเปนตองนํามาใชงาน 

4. การสรุปความ (Inferencing) 

การสรุปความ หมายถึง ความสามารถในการนําองคความรูที่ไดจากแหลงฐาน

องคความรู (Knowledge Base) หรือแหลงที่เกี่ยวของมาใชในการสรุปความ ในเชิงเหตุผล โดย

การสรุปความในระบบผูเชี่ยวชาญจําเปนตองอาศัยเครื่องมือที่เรียกวา กลไกการอนุมาน หรอืกลไก

การสรุปความ (Inference Engine) 

5. การจัดรูปแบบองคความรู (Knowledge Representation) 

การจัดรูปแบบองคความรู หมายถึง กระบวนการจัดเก็บองคความรูที่ไดมาใหอยู

ในรูปแบบของเครื่องหมาย หรือสัญลักษณ 

6. การอธิบายความ (Explanation) 

การอธิบายความ คือ ความสามารถของระบบผูเชี่ยวชาญในการที่จะอธิบาย หรือ

ชี้แนะแนวทางในการแกไขปญหาใหงายตอการทําความเขาใจสําหรับผูใชงานที่ไมใชผูเชี่ยวชาญ 
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• การไดมาซึ่งองคความรู และการตรวจสอบความถูกตอง 

1. วิธีการไดมาซึ่งองคความรู (Methods of Knowledge Acquisition) 

วิศวกรองคความรูจะทําหนาที่เปนคนกลางในการสื่อสารกันระหวางผูเชี่ยวชาญ

กับฐานองคความรู โดยจะทําหนาที่ดึงองคความรูจากผูเชี่ยวชาญแลวนํามาแยกแยะและเรียบ

เรียงรวมกัน กอนที่ทําการนําเสนอ และจัดเก็บไวในฐานองคความรู ดังนั้นวิธีการดงึองคความรูจาก

ผูเชี่ยวชาญอาจทําไดทั้งคนคิดและจัดทําขึ้นเอง และแบบใชคอมพิวเตอร โดยจะขึ้นอยูกับวิศวองค

ความรูที่จะตองทราบวาจะสอบถามอะไร สอบถามอยางไร และจะจัดเก็บคําตอบเหลานี้ไวในฐาน

องคความรูอยางไร 

สําหรับในที่นี้จะขอกลาวเฉพาะวิธีการดึงองคความรูจากผูเชี่ยวชาญโดยวิธีการ

คิดคนและจัดทําขึ้นเอง ซึ่งวิธีดังกลาวนี้จะเปนวิธีการที่เ ร่ิมจากการสัมภาษณทั้งที่เปนแบบ

โครงสราง กึ่งโครงสราง และแบบไมมีโครงสราง โดยวิศวกรองคความรูจะทําหนาที่ดึงองคความรู

จากผูเชี่ยวชาญ แลวนํามาจัดไวในฐานองคความรู ทั้งนี้วิศวกรองคความรูจะตองคอยติดตาม และ

เฝาสังเกตการณอยูตลอดเวลาในระหวางการสัมภาษณ อยางไรก็ตามวิธีการสัมภาษณอาจ

คอนขางจะลาชา และผลลัพธที่ไดอาจจะยังไมแมนยําและถูกตองครบถวนเพียงพอ 

ในการสัมภาษณอาจเปนในลักษณะแบบตัวตอตัวระหวางวิศวกรองคความรูกับ

ผูเชี่ยวชาญ โดยวิศวกรองคความรูจะตองถามถึงวิธีการแกไขปญหาที่ผูเชี่ยวชาญสามารถ

คาดการณไดวาระบบผูเชี่ยวชาญสามารถนํามาแกปญหาได ซึ่งจะตองมีอุปกรณเปนเครื่องชวยใน

การจัดเก็บขอมูล เชนเทปบันทึกเสียง หรือแบบสอบถาม แลวนํามาวิเคราะหกอนที่จะทําการ

จัดเก็บไวในฐานองคความรู โดยวิธีการสัมภาษณแบงออกเปน 2 ประเภท ดังนี้ 

o การสัมภาษณแบบไมมีโครงสราง หรือการสัมภาษณแบบไมเปนทางการ 

(Unstructured Interview) 

เปนการสัมภาษณที่พบโดยทั่วไป ดวยการพูดคุยในประเด็นของปญหากับ

ผูเชี่ยวชาญ ไมวาจะเปนการสัมภาษณในเชิงการสอน หรือถายทอดความรูสึกและประสบการณ 

หรือมอบเอกสารใหอานหรือแปลวามหมายในเรื่องราวที่จะแกปญหา 
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o การสัมภาษณแบบมีโครงสราง (Structured Interview) 

เปนการจัดเตรียมความพรอมในประเด็นของปญหาที่ตองการสัมภาษณ ไมวาจะ

เปนการกําหนดเปาหมาย ขอสอบถามตางๆไวลวงหนาอยางชัดเจน เพื่อความสะดวกและลด

ปญหาในการสื่อสาร รวมถึงการแปลความหมายในระหวางการสัมภาษณ 

ถึงแมวาวิธีการสัมภาษณจะไดรับความนิยมในการใชงาน แตดวยขอจํากัด

เกี่ยวกับขอมูลที่ไดรับอาจเบี่ยงเบนไดข้ึนอยูกับความรูสึกอารมณ ทัศนคติ และบุคลิกภาพของผู

สัมภาษณ และผูถูกสัมภาษณ จึงจําเปนตองมีกระบวนการติดตามผลและตรวจสอบความถูกตอง

ขององคความรูที่ไดมา 

2. วิธีการติดตามผล (Tracking Methods) 

วิธีติดตามผลเปนเทคนิคที่ตองการคนหา รวบรวมความคิด และเหตุผลของ

ผูเชี่ยวชาญ เพื่อใหไดมาซึ่งขอสรุปที่ตองการ ทําไดทั้งแบบที่เปนทางการและไมเปนทางการ โดย

สวนใหญแลวจะใชวิธีการที่เปนทางการที่เรียกวา การวิเคราะหอยางเปนลําดับข้ันตอน ซึ่งเปน

วิธีการที่วิศวองคความรูนําไปใชในการวิเคราะหคําพูดของผูเชี่ยวชาญ เพื่อคนหารายละเอียดของ

องคความรูที่ไดจากการสัมภาษณ กอนที่จะนําไปแปลความเพื่อใหไดผลสรุป แลวนํามาทําการ

จัดรูปแบบที่เหมาะสมเพื่อเสนอตอผูเชี่ยวชาญใหทําการทบทวนอีกครั้ง ซึ่งจะเปนการโตตอบกันใน

ลักษณะการติดตอส่ือสารแบบสองทาง โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

o เตรียมความพรอมของขอมูลสําหรับการใชสัมภาษณผูเชี่ยวชาญ 

o สอบถามวิธีการตัดสินใจของผูเชี่ยวชาญดวยความสุภาพ 

o เรียบเรียงถอยคําที่ไดจากการสัมภาษณมาจัดเปนหมวดหมู 

o สรางแบบจําลองตามหมวดหมูที่ไดกําหนดไว 

• การจัดรูปแบบองคความรู 

ส่ิงสําคัญอยางหนึ่งของการจัดการฐานองคความรู คือ การนําองคความรูไปใช

อยางถูกตอง ไมวาองคความรูจะจัดดวยวิธีการใดก็ตาม จะตองสามารถอธิบายขอบเขตของ

ปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางครบถวน เพื่อประโยชนในการแกปญหา 
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การจัดรูปแบบองคความรู คือ กระบวนการจัดรูปแบบองคความรูดวยวิธีการเขยีน

โปรแกรม และจัดเก็บในหนวยความจําของคอมพิวเตอรจากนั้นนําไปสรุป แลวนํามาจัดไวในฐาน

องคความรูเพื่อใชในการแกปญหาตอไป ซึ่งการจัดรูปแบบองคความรูสามารถแบงไดเปน 2 วิธีคือ 

1. วิธีการเขียนโปรแกรมภาษาคอมพิวเตอรและจัดเก็บในหนวยความจํา 

2. วิธีการออกแบบสวนของคําอธิบายเหตุผลสําหรับใชเปนขอสรุปที่ไดมาจากขอเท็จจริง
หรือสมมติฐาน กลาวอีกนัยหนึ่งไดวาฐานองคความรูที่ไดบรรจุโครงสรางขอมูลไว 

แลวนํามาประมวลผลโดยใชกลไกการอนุมานดวยเทคนิคการคนหา และการ

เปรียบเทียบรูปแบบ เพื่อใหไดขอสรุปตามแตลักษณะงานที่ตองการ 

• ความรูแบบฐานองคความรู และแบบกรณีศึกษา 

ความรูแบบฐานองคความรู (Knowledge Based) คือ ความรูที่ถูกรวบรวมจากผู

ที่มีความเชี่ยวชาญในเรื่องตางๆเพื่อใชในงานที่ตองการความเชี่ยวชาญโดยเฉพาะ แลวนํามาเก็บ

ไวในที่ๆหนึ่งที่ไดจัดเตรียมไว ซึ่งฐานความรูนี้ถือเปนคลังปญญา (Intelligence) ของงาน และจะ

ถูกเก็บในลักษณะของฐานขอมูลที่สามารถเขาไปใชฐานขอมูลไดดวยวิธีการที่งาย และเปน

ธรรมชาติโดยสามารถแยกเปน 2 ประเภท คือ  

1. Factual Knowledge ประกอบดวยขอมูลที่มีอยูทั่วไป ซึ่งหาไดตามหนังสือแบบเรียน 

(Textbooks) หรือ วารสารทางวิชาการ (Journals) และยังเปนตัวอยางของความรูที่ไดจาก

มนุษยที่ทํางานใดงานหนึ่ง 

2. Heuristic Knowledge เปนความรูสวนที่เปนประสบการณที่เกิดขึ้นจริง ซึ่งถูกเรียกวาเปน 

ความรูที่เกิดขึ้นหลังจากการศึกษาการคาดคะเน 

ความรูแบบกรณีศึกษา (Case Based) เปนความรูที่เกิดจากประสบการณ และ

อางอิงโดยใชหลักฐานตางๆที่มี ซึ่งถูกใหเหตุผลที่คลายกันกับของมนุษย หรือเหตุผลทามกลาง

ประสบการณที่ผานการเรียนรู และแกปญหาที่มีความซับซอนมาเปนเวลานาน โดยนําวิธีการ

แกปญหาแบบเดิมมาทําการดัดแปลงเพื่อใชแกปญหาใหมที่กําลังจะเกิดขึ้น จากนั้นจึงทําการ

บันทึกขอแตกตางระหวางปญหาเกากับปญหาใหมเพื่อจัดเก็บ และนําไปใชแกไขปญหาในโอกาส

ตอไป แมวาความรูแบบกรณีศึกษาจะมีประสิทธิภาพในการแกปญหาที่มีความซับซอนไดเปน

อยางดี แตยังคงตองอาศัยความคิดของมนุษยโดยปราศจากรูปแบบของตรรกศาสตร (Logic) อยู 

ซึ่งหากตองการใหผลลัพธของสารสนเทศตรงประเด็น ถูกตอง และนําไปใชไดทันทีจะตองใช

วิธีการใชคําสั่งสคริปต (Script) เขามาเปนตัวชวยเพื่อชวยบงบอกถึงลําดับเหตุการณของเรื่องราว

ได ซึ่งความรูแบบฐานความรูจะแตกตางจากความรูแบบกรณีศึกษาดังตารางที่ 
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ตารางที่ 2.1 ความแตกตางของความรูแบบฐานองคความรูและกรณีศึกษา 

เงื่อนไข 

(Criteria) 

ความรูแบบฐานองคความรู ความรูแบบกรณีศึกษา 

หนวยความรู ใชกฎ ใชกรณีศึกษา 

ความละเอียด

ของขอมูล 

คอนขางละเอียด คอนขางหยาบ 

ขอบเขตของ

ปญหา 

- ชุดการสรุปความดวยฐานกฎ

ที่ใชตองเหมาะสม 

- ทั้งกฎใหม และอื่นๆที่นํามาใช

ตองลําดับความสําคัญของ

เหตุการณ 

- เชื่อถือ และเคารพกฎ 

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

กรณีศกึษา 

- สามารถปรับแตงได 

- มีขอยกเวนสําหรับบางกฎ 

ขอดี องคความรูคอนขางยืดหยุน องคความรูที่ไดคอนขางรวดเร็ว และ

การอธิบายความโดยยกตัวอยาง 

ขอเสีย ใชเวลาพัฒนาคอนขางนาน และเกิด

คาํตอบที่ตองการแกไข 

องคความรูเกิดความซับซอนได 

  

2.2.2 แผนผังสาเหตุ และผล 

แผนผังกางปลา หรือแผนผังสาเหตุและผล เปนแผนผังที่แสดงความสัมพันธของ

ปญหา กับสาเหตุทั้งหมดที่เกี่ยวของที่อาจทําใหเกิดปญหานั้นขึ้นมา โดยการเลือกใชแผนผัง

กางปลาจะเกิดประโยชนเมื่อ 

• ตองการคนหาสาเหตุของปญหา 

• ตองการทําการศึกษา หรือทําความเขาใจกับกระบวนการอื่นๆเพราะวาสวนใหญ

พนักงานจะรูปญหาเฉพาะในสวนที่ตนเองรับผิดชอบเทานั้น แตเมื่อมีแผนผัง

กางปลาจะทําใหสามารถรูกระบวนการของแผนกอื่นไดงายขึ้น 

• ตองการใชเปนแนวทางในการระดมสมอง เพื่อชวยใหทุกคนใหความสนใจกับ

ปญหาของกลุมที่แสดงในแผนผังกางปลา 
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วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผล หรือแผนผังกางปลามีข้ันตอนดังนี้ คือ 

1. กําหนดปญหาที่หัวปลา 

2. กําหนดกลุมปจจัยที่ทําใหเกิดปญหานั้นๆ 

3. หาสาเหตุในแตละปจจัย 

4. หาสาเหตุหลักของปญหา 

5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

6. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 

โดยที่โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผล หรือผังกางปลาประกอบดวย 2 สวน 

คือ สวนของปญหาหรือผลลัพธจะแสดงที่หัวปลา และสวนของสาเหตุที่สามารถแยกยอยไดเปน 

ปจจัยที่สงผลกระทบตอปญหา สาเหตุหลัก หรือสาเหตุยอยของปญหา 

machine methodman

material environment

���p^ K 
(Causes) �o (Effect)

Problem

 
ผล (effect) สาเหตุ (cause) 

รูปที่ 2.1  ปจจัยบนแผนผังสาเหตุและผล 

จากรูปที่ 2.1 แสดงวิธีการกําหนดปจจัยบนกางปลา โดยกําหนดกลุมของปจจัย

อะไรก็ไดแตตองสามารถที่จะแยกแยะสาเหตุ และกําหนดสาเหตุไดอยางมีเหตุผล โดยใน

วิทยานิพนธฉบับนี้จะใชหลัก 4M1E เปนกลุมปจจัยเพื่อนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆโดย 

4M1E สามารถอธิบายไดตามตารางที่ 2.2 
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ตารางที่ 2.2 รายละเอียดของหลัก 4M1E 

M Man พนักงานหรือบุคลากรในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

M; Machine เครื่องจักรที่ใชในผลิตในกระบวนการตัดทุกๆขั้นตอนของ

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

M; Material วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิตในกระบวนการตัดของ

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

M; Method วิ ธี  ห รือ รูปแบบการทํ า งานในกระบวนการตั ดของ

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

E; Environment สภาพแวดลอมในการทํางานภายในโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องหนัง เชน อากาศ สถานที่ แรงจูงใจในการทํางาน เปน

ตน 

 

การกําหนดปจจัยบนกางปลาไมจําเปนตองใชหลัก 4M1E เสมอไป เพราะวาถา

ไมอยูในกระบวนการผลิต ปจจัยที่เขาไปใชในกระบวนการจะเปลี่ยนไป อาจจะเปน 4P ไดแก 

People, Procedure, Policy และ Place เปนตน นอกจากนี้หากกลุมผูใชแผนผังกางปลามี

ประสบการณในปญหาที่เกิดขึ้นอยูแลว ก็สามารถที่จะกําหนดกลุมปจจัยใหมใหเหมาะสมกับ

ปญหาตั้งแตแรกได 

 



บทที่ 3 

                                                                      
ภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

 
3.1 ภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

อุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของกับการสงเสริมเกษตรขั้น

พื้นฐาน เพราะเปนการนําเอาหนังดิบมาผลิตเปนหนังฟอก และนําหนังฟอกมาผลิตเปนผลิตภัณฑ

เครื่องหนัง นับไดวาเปนการผลิตตอเนื่องซึ่งกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added) แกผลผลิต

ทางดานการเกษตรที่สําคัญอีกทางหนึ่ง ในการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังแตละประเภทนั้นตนทุน

การผลิตหลักจะมาจากคาหนัง และคาแรงงาน ซึ่งทําใหปญหาที่เกิดขึ้นสวนใหญจะเกี่ยวกับ

วัตถุดิบ และแรงงาน เชน การขาดแคลนวัตถุดิบ คุณภาพของวัตถุดิบ และการขาดแคลนแรงงาน

ประเภทฝมือ เปนตน อุตสาหกรรมเครื่องหนังนั้นจัดเปนอุตสาหกรรมประเภทใชแรงงานเปนสวน

ใหญ (Labor Intensive) เพราะวาใชแรงงานคนจํานวนมากในการผลิต 

ผลิตภัณฑเครื่องหนังที่มีการผลิต และใชกันอยางแพรหลาย คือ กระเปาหนัง 

รองเทาหนัง เข็มขัด และถุงมือหนัง เปนตน ซึ่งกระเปาหนังถือวาเปนผลิตภัณฑที่ไดรับความนิยม

มากกวาผลิตภัณฑประเภทอื่นๆ กระเปาหนังที่นิยมทําการผลิต เชน กระเปาถือสุภาพสตรี กระเปา

ใสสตางค เปนตน ผูผลิตกระเปาสวนใหญจะผลิตกระเปาหลายประเภท และหลายคุณภาพ

เนื่องจากความตองการสินคากระเปาหนังจะเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วขึ้นอยูกับรายได รสนิยม 

แฟชั่น และวัตถุประสงคในการใชงาน ฯลฯ 

อุตสาหกรรมผลิตเครื่องหนังมีใชแรงงานในการผลิตสวนใหญ ทําใหมีสัดสวนการ

ใชแรงงานตอตนทุนคอนขางสูง และแรงงานที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังชนิดตางๆจะเปน

แรงงานประเภทชางฝมือ (Skilled Labor) ซึ่งตองไดรับการฝกหัดเปนเวลานานพอสมควรจึงจะ

สามารถทําการผลิตไดอยางชํานาญ เนื่องจากผลิตภัณฑเครื่องหนังเปนผลิตภัณฑที่ตองใชฝมือ 

และความชํานาญโดยเฉพาะ 

ในการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนัง ส่ิงที่สําคัญอีกอยางหนึ่งก็คือ วัตถุดิบ ซึ่งสวน

ใหญจะเปนวัตถุดิบภายในประเทศ วัตถุดิบที่สําคัญ ไดแก หนังที่ฟอกแลว ซึ่งมีหลายชนิด เชน 

หนังทรง (Upper Leather) หนังซับใน (Side Leather) เปนตน นอกจากนี้ยังมีวัตถุดิบชนิดอื่น
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ประกอบอีก เชน ผา กาว ซิป ผาซับใน สีพนหนัง และอุปกรณประดับตางๆ (ตามแตแบบและชนิด

ของหนัง) แตเนื่องจากในการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังทุกชนิดวัตถุดิบที่สําคัญที่สุด คือ หนังฟอก 

ดังนั้นรายละเอียดเกี่ยวกับหนังในวิทยานิพนธเลมนี้จึงจะกลาวถึงหนังฟอกเพียงประเภทเดียว 

 
3.2 กระบวนการทํางานในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

การดําเนินงานของโรงงานเครื่องหนังตัวอยาง สามารถแบงการดําเนินงาน

ออกเปน 2 สวนหลักๆ คือ การดําเนินงานในสวนของฝายธุรกิจ และฝายโรงงานดังรูปที่ 3.1 

 
รูปที่ 3.1 แผนผังการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง 

จากรูปแสดงใหเห็นถึงโครงสรางการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง ซึ่งแบงตาม

หนาที่ในการดําเนินงาน โดยในงานวิจัยนี้จะพิจารณากระบวนการตัดซึ่งอยูสวนการผลิต โดยแต

ละสวนมีบทบาทหนาที่ความรับผิดชอบดังนี้ 

1. ฝายธุรกิจ มีหนาที่หลักในการรับขอมูลการสั่งซื้อสินคา การพยากรณยอดขายในแต

ละปเพื่อวางแผนการผลิต รวมถึงการจัดซื้อวัตถุดิบ โดยมีรายละเอียดการดําเนินงานดังนี้ 

1.1 การรับขอมูลการสั่งซื้อ 

เปนการรับ Order จากลูกคา หรือฝายขาย จากนั้นเจาหนาที่ฝายธุรกิจจะทําการ

ตรวจสอบขอมูลรายละเอียดสินคา ราคา กําหนดสงมอบ กําลังการผลิต รวมถึงยอดคงเหลือของ
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สินคาและวัตถุดิบ เพื่อพิจารณารับหรือปฏิเสธ Order นั้น ซึ่งหากสามารถจัดหาสินคาไดตาม

ความตองการของลูกคา จะดําเนินการออกเอกสารยืนยันการสั่งซื้อ (Sale Confirm) แตในกรณีที่

ไมสามารถจัดหาสินคาไดตามความตองการจะแจงเงื่อนไขใหกับลูกคารับทราบ ซึ่งเปนขั้นตอนใน

การเจรจาตกลงกับลูกคา และหลังจากที่ตกกับลูกคาเรียบรอยแลว จึงดําเนินการในขั้นตอนของ

การจัดหา หรือส่ังผลิตสินคาตาม Order ตอไป 

1.2 วางแผนการผลิต 

เปนขั้นตอนในการนํา Order ที่รับมาวางแผนการผลิต โดยการวางแผนการผลิต

ของโรงงานตัวอยางสามารถแบงประเภทของแผนไดดังนี้ 

 
รูปที่ 3.2 ความสัมพันธในการวางแผนการผลิต ของโรงงานตัวอยาง 

• แผนการขายประจําป ทําการวางแผนโดยฝายธุรกิจ โดยรับนโยบายมาจากฝาย

บริหาร และการประเมินปจจัยทางการตลาด ขอมูลความตองการของลูกคา 

นํามาจัดทําแผนการขายประจําป และสงตอไปใหฝายผลิต 

• แผนการผลิตประจําป ฝายผลิตรับแผนมาจากธุรกิจ จากนั้นนําขอมูลมาจัดทํา

แผนการผลิตประจําปโดยดูจากกําลังการผลิตของฝายผลิตวาสามารถผลิตได

ตามแผนการขายหรือไม ซึ่งจะตองทําการวางแผนรวมกับฝายธุรกิจ เพื่อใหได

แผนที่ตรงกันและเหมาะสมกับการทํางาน และเมื่อฝายผลิตไดแผนการผลิต

ประจําปแลวก็จะนําแผนงานมาจัดทําแผนประมาณการผลิต 3 เดือน และนํา

แผนการผลิต 3 เดือนมาวางแผนการผลิตประจําสัปดาห และสรุปการผลิตประจํา

สัปดาห ซึ่งในการวางแผนนี้จะตองมีการทบทวนปรับเปลี่ยนแผนรวมกันระหวาง

ฝายธุรกิจกับฝายผลิต 
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1.3 จัดซื้อวัตถุดิบ 

เปนการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบที่ใชในการผลิตสําหรับผลิตภัณฑที่ไดรับการวางแผน

แลว โดยวัตถุดิบที่ดําเนินการสั่งซื้อไดแก แผนหนัง ผาซับใน (ซึ่งเปนวัตถุดิบหลักในการผลิต) 

วัตถุดิบตกแตงตางๆ และวัตถุดิบส้ินเปลือง เชน กาว ดาย น้ํายาทําความสะอาด เปนตน โดยการ

จัดซื้อจะเริ่มเมื่อไดรับแจงความตองการสั่งซื้อจากผูรองขอ ซึ่งอาจเปนเจาหนาที่วางแผนการผลิต 

หรือเจาหนาที่คลังสินคา โดยการจัดซื้อสามารถแบงเปน 2 กรณีไดแก 1) การสั่งซื้อวัตถุดิบใหมที่

ยังไมเคยมีการสั่งซื้อมากอน และ 2) การสั่งซื้อวัตถุดิบเดิมที่เคยมีการสั่งซื้อแลว โดยมีข้ันตอนการ

จัดซื้อดังนี้ 

• ออกคํารองขอเสนอราคาไปยังแหลงขายตางๆ เพื่อเลือกแหลงขายที่มีความ

เหมาะสมที่เลือกที่สุด(สําหรับการสั่งซื้อวัตถุดิบใหม) 

• ออกใบสั่งซื้อไปยังแหลงขาย 

• ติดตามผลการจัดซื้อ จนกระทั่งไดรับการยืนยันผลการตรวจสอบ จากหนวยงาน

ตรวจสอบคุณภาพ โดยในกรณีที่วัตถุดิบที่รับมาไมผานขอกําหนดการตรวจสอบ 

เจาหนาที่จัดซื้อมีหนาที่ในการเจรจากับแหลงขาย เพื่อใหดําเนินการจัดสงแกไข 

หรือดําเนินงานตามขอตกลง 

2. หนวยงานสนับสนุน  มีหนาที่ในการสนับสนุนกระบวนการผลิตหลักใหสามารถ

ดําเนินงานลุลวงไปไดอยางราบรื่น ซึ่งประกอบดวย 

2.1 หนวยงานคลังสินคา (Inventory) 

มีหนาที่ในการดําเนินธุรกรรมตางๆ ภายในคลังสินคา อันไดแก 1) การรับพัสดุ 

(สินคา และวัตถุดิบ) เขาจัดเก็บในคลังสินคา โดยการรับจะตองผานตรวจสอบชนิด และจํานวน

ของพัสดุกอนทําการเคลื่อนยายเขาสูพื้นที่จัดเก็บ 2) การจัดเตรียมพัสดุสําหรับการเบิกจาย การ

โอนยาย 3) การตรวจสอบสภาพพัสดุและการตรวจนับ 4) การรักษาระดับพัสดุคงคลัง เพื่อไมให

เกิดการขาดแคลนการใชวัตถุดิบในการผลิต 5) การจัดเตรียมสินคาเพื่อการสงมอบ (การจัดสง) 

ใหกับลูกคา หรือบริษัทตัวแทนในการจัดจําหนายสินคา สําหรับประเภทของพัสดุที่มีการจัดเก็บใน

คลังสินคาประกอบดวย วัตถุดิบหนังและผาซับใน วัตถุดิบตกแตง วัตถุดิบส้ินเปลือง และสินคา

สําเร็จรูป โดยการจัดเก็บพัสดุแตละประเภทการแยกพื้นที่การจัดเก็บและผูรับผิดชอบอยางชัดเจน 
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2.2 หนวยงานตรวจสอบคุณภาพ (QC) 

มีหนาที่ในการตรวจสอบและบันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบที่รับจาก

แหลงขาย และตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูปที่รับจากฝายผลิต ตามขอกําหนดของแตละพัสดุ 

โดยหลังการตรวจสอบเจาหนาที่ QC ตองแจงผลการตรวจสอบไปยังฝายที่เกี่ยวของรับทราบเพื่อ

ดําเนินการแกไข 

 
3.3 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนังสามารถแบงออกเปน 3 กระบวนการ 

คือ กระบวนการตัด กระบวนการเย็บประกอบ และกระบวนการ Finishing and QCซึ่งในแตละ

กระบวนการก็จะประกอบดวยขั้นตอนยอยๆอีกหลายขั้นตอน ซึ่งกระบวนการผลิตจะดําเนินไปตาม

รูปที่ 3.3 

 
รูปที่ 3.3 กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

กระบวนการผลิตเริ่มตนจากกระบวนการตัดทําหนาที่การแปรสภาพจากหนังแผน

ใหญที่สงมาจากโรงงานใหเปนหนังชิ้นสวนเล็กๆโดยการตัด และตกแตงชิ้นสวนของหนังใหเปนไป

ตามที่ระบุในใบสั่งผลิต หลังจากนั้นจะสงใหข้ันตอนถัดไปคือ กระบวนการเย็บประกอบ ทําหนาที่

เกี่ยวกับการประกอบชิ้นสวนของหนังที่สงมาจากกระบวนการตัดจนเปนผลิตภัณฑสําเร็จข้ึนมา

สามารถสงตอไปใหลูกคาได  หลังจากเสร็จส้ินขั้นตอนการประกอบแลวจะสงผลิตภัณฑไปยัง

กระบวนการ finishing ซึ่งเปนกระบวนการสุดทายของการผลิตเพื่อทําหนาที่ตรวจสอบความ

ถูกตองของสินคา และทําการบรรจุหีบหอ กอนสงใหคลังสินคาสําเร็จรูปเพื่อทําการสงใหลูกคา

ตอไป ซึ่งรายละเอียดของแตละกระบวนการสามารถอธิบายไดดังนี้ 
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• กระบวนการตัด 

หนาที่หลักของกระบวนการตัด คือ การตัดชิ้นสวนของแผนหนังใหไดขนาด และ

จํานวนตามที่ระบุในใบสั่งผลิต เพื่อใหกระบวนการเย็บซึ่งเปนกระบวนการถัดไปสามารถที่จะเย็บ

ประกอบชิ้นสวนขึ้นเปนสินคาที่มีลักษณะตามที่ลูกคาตองการ 

กระบวนการตัดเปนกระบวนการแรกของการผลิตสินคาในอุตสาหกรรมเครื่อง

หนัง ดังนั้นพนักงานควรจะตองมีพื้นฐานความรู ความเชี่ยวชาญ รวมถึงประสบการณการทํางาน

ในแตละขั้นตอนที่พนักงานอยู เนื่องจากถางานในสวนนี้เกิดปญหาขึ้นมา ก็จะสงผลใหงานใน

กระบวนการถัดไปไมสามารถที่จะเริ่มปฏิบัติงานได ซึ่งในกระบวนการตัดนั้นจะประกอบไปดวย

ข้ันตอนตางๆดังนี้ 

 

 
รูปที่ 3.4 ขั้นตอนการทํางานในกระบวนการตัด 
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1. ข้ันตอนการปมหรือตัด 

เร่ิมตนจากขั้นตอนการปมหลังจากพนักงานในขั้นตอนการปมหรือตัดไดรับใบส่ัง

ผลิตแลว จะทําการเบิกแผนหนังที่ตองใชในการทํางานสินคา lot นั้น ทําการตรวจสอบรหัสของ

หนังที่เบิกมาวามีรหัสถูกตองตามที่ระบุในใบสั่งผลิตหรือไม และตรวจสอบสีของหนังวาถูกตอง

ตามตัวอยางหนังที่มีหรือไม ถาถูกตองตรงกับใบส่ังผลิตก็สามารถที่จะเร่ิมลงมือทํางานได โดย

พนักงานจะไปเบิกใบมีดตามแมแบบในการทํางาน (pattern) ที่มีการระบุในใบสั่งผลิต แลวทําการ

ปมใบมัด (ส่ิงที่ใชเทียบกับแมแบบในการทํางาน (pattern) วามีขนาดตรงกันหรือไม ถาไมตรงกัน

แสดงวาใบมีดที่หยิบมาผิดตองไปเปลี่ยนใบมีดใหม แตถาตรงกันก็สามารถที่จะเริ่มทําการปมหรือ

ตัดหนังได 

ข้ันตอนถัดมาขึ้นอยูกับใบสั่งผลิต และแมแบบการทํางาน (pattern) วาระบุให

ชิ้นสวนนั้นไปยังขั้นตอนใดกอนระหวางขั้นตอนการเจียน และข้ันตอนการผา ถาใน pattern 

2. ข้ันตอนการผา 

ในขั้นตอนนี้พนักงานจะทําการผาหนังใหไดขนาดตามที่มีการระบุไวในแมแบบใน

การทํางาน ซึ่งกอนที่จะเริ่มทํางานพนักงานจะตองการทําการตั้งคาความหนาที่เครื่องผาแลวทํา

การลองผานกับเศษหนังกอนเมื่อไดความหนาตามตองการแลวจึงเริ่มตนทํางานกับช้ินงานจริง 

หลังจากทําการผาชิ้นหนังครบตามจํานวนแลวจะทําการจัดรวบชิ้นสวนกลุมนั้นเพื่อทําการสงไปยัง

ข้ันตอนถัดไป 

3. 

4. 

ข้ันตอนการเจียน 

ในขั้นตอนนี้พนักงานจะทําการเจียนชิ้นหนัง ซึ่งการเจียนชิ้นหนังมีลักษณะคลาย

กับข้ันตอนการผา แตแตกตางกันที่การผาหนังนั้นชิ้นสวนที่ไดจะมีขนาดเทากันทั้งชิ้น สวนการ

เจียนนั้นจะทําใหหนังมีความบางลงเฉพาะพื้นที่บริเวณที่ตองการเทานั้น เมื่อทําการเจียนชิ้นงาน

เรียบรอยแลวก็จะทําการสงชิ้นสวนกลุมนั้นไปยังขั้นตอนถัดไป 

ข้ันตอนการพิมพลายหนัง 

ในขั้นตอนการพิมพลายหนังจะมีหนาที่ทําการพิมพลายของยี่หอสินคาลงบน

ชิ้นสวนของหนัง ซึ่งจะมีการระบุแบบไวในใบสั่งผลิตวาตองใชตัวพิมพยี่หออะไร และมีการระบุ

ระยะที่ตองทําการพิมพลายหนัง ความดัน แรงลม รวมถึงเวลาที่ใชในการพิมพลายหนังซึ่งสามารถ
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ดูไดจากแมแบบในการทํางาน เมื่อต้ังความดัน แรงลม และเวลาไดแลวก็จะทําการลองพิมพกับ

เศษหนังเพื่อลองวัดระยะและดูลายพิมพวามีความชัดเจนหรือไม จากนั้นจึงเรียกหัวหนาทีมมา

ตรวจสอบถาผานก็สามารถที่จะทําการพิมพลายหนังในชิ้นสวนกลุมนั้นได 

5. 

6. 

ข้ันตอนการทาสี-ขัดขอบ 

ในขั้นตอนการทาสีขัดขอบกอนที่จะเร่ิมทํางานพนักงานจะดูแมแบบในการทํางาน

วาตองทาสีหรือขัดขอบบริเวณใดบาง และตองใชสีประเภทใดในการทํางาน หลังจากนั้นจึงไปเบิก

สีที่ตองใชจากฝายเทคนิค เมื่อไดสีแลวพนักงานก็จะเริ่มการทํางานตอไป 

ข้ันตอนการตรวจสอบ 

ในการตรวจสอบนั้นพนักงานจะใชการสุมตรวจตามตาราง military standard 

105E  เปนหลัก โดยในการตรวจสอบชิ้นสวนแตละกลุมจะทําการตรวจเกี่ยวกับตําหนิ วัดความ

หนาของชิ้นสวนหนังวาไดขนาดตามที่ระบุในแมแบบการทํางานหรือไม ถาเปนชิ้นสวนที่ผานการ

พิมพลายหนังก็จะทําการตรวจสอบระยะของการพิมพลายหนัง ความคมชัดของตัวหนงัสอื จากนัน้

ก็ตรวจดูสีของช้ินสวนหนัง เมื่อตรวจเสร็จเรียบรอยแลวถาชิ้นงานกลุมนั้นผานการตรวจสอบก็จะ

ทําการจัดไวในลังแลวติดปายวา Accept เพื่อใหทราบวาชิ้นสวนกลุมนั้นผานการตรวจสอบแลว

พรอมที่จะถูกไปสูกระบวนการถัดไป ถาชิ้นสวนหนังกลุมใดไมผานก็จะทําการตรวจสอบทั้งกลุม

แลวนําชิ้นสวนที่เสียสงไปซอมยังขั้นตอนที่ผิดพลาด ถาซอมไมไดก็ตองทําการผลิตชิ้นสวนนั้นใหม 

• กระบวนการเย็บประกอบ 

กระบวนการเย็บประกอบเปนกระบวนการที่อยูถัดจากกระบวนการปม โดย

หลังจากทําการรับช้ินสวนงานตอจากกระบวนการปมแลวจะนําชิ้นหนังมาประกอบกันจนเปน

กระเปาขึ้นมา มีทั้งกระเปาใหญ หรือกระเปาถือสตรี และกระเปาสตางค ซึ่งขั้นตอนการทํางานจะ

เร่ิมต้ังแตทากาวชิ้นสวนของหนังใหติดกันตามที่มีการะบุใน pattern วาชิ้นสวนใดตองอยูติดกับชิ้น

ใด โดยอาจจะมีการเสริมวัสดุเพื่อเพิ่มความแข็งแรง และความสวยงามจนถึงการนําชิ้นสวนแตละ

ชิ้นสวนมาเย็บประกอบกันเปนใบ ซึ่งตองอาศัยความชํานาญ และระยะเวลาในการฝกฝนชวงเวลา

หนึ่งจึงจะสามารถมาเย็บประกอบกระเปาเปนใบไดซึ่งคลายกับกระบวนการตัดในดานการเรียนรู 

และการแกไขปญหาที่ตองมีการฝกฝนเปนระยะเวลาหนึ่ง เนื่องจากการเย็บกระเปาเปนในนั้นตอง

อาศัยความประณีต ความเคยชินในการเย็บมากพอสมควร ดังนั้นพนักงานใหมจึงตองเริ่มจากการ

เย็บเศษชิ้นสวนของหนังจนเคยชินกอน จากนั้นจึงเริ่มเย็บประกอบงานงาย โดยเย็บชิ้นสวนของ
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หนัง 1-2 ชิ้นเขาดวยกัน แลวจึงคอยเพิ่มจํานวนชิ้นที่ตองทําการเย็บใหติดกันจนสามารถที่จะเย็บ

เปนใบได 

• กระบวนการ Finishing และ QC 

กระบวนการนี้จะทําการตรวจสอบและทําความสะอาดผลิตภัณฑ ที่ผาน

กระบวนการเย็บประกอบเปนใบเรียบรอยแลว ผลิตภัณฑชิ้นใดมีขอผิดพลาดหรือไม เชน อาจมี

ตําหนิที่ชิ้นหนัง สีของชิ้นหนังไมสม่ําเสมอ เปนตน ถาเกิดกรณีผิดพลาดขึ้นผลิตภัณฑใบดังกลาวก็

ไมสามารถสงใหลูกคาไดก็จะตองแยกผลิตภัณฑดังกลาวออกมาโดยจะนําไปจําหนายเปน

ผลิตภัณฑในระดับที่ต่ํากวา เชน ผลิตภัณฑเกรดบี หรือซี สวนผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบจะทํา

การสงเขาคลังของสินคาสําเร็จรูปเพื่อทําการสงตอใหลูกคาตอไป 

 
3.4 สภาพของปญหาในกระบวนการตัด 

เนื่องจากสภาพการทํางานในอุตสาหกรรมเครื่องหนังเปนการทํางานที่อาศัย

แรงงานเปนหลักซึ่งแรงงานมักจะมีการเปลี่ยนยายงานอยูเสมอ จึงสงผลใหองคกรหรือบริษัท

สูญเสียผูมีความรู และความชํานาญของแตละกระบวนการ ซึ่งหากมีการสูญเสียพนักงานที่มี

ความรูความเชี่ยวชาญ  ความเขาใจในกระบวนการทํางาน  และทํางานมาเปนเวลานาน 

เปรียบเสมือนกับองคกรไดสูญเสียผูเชี่ยวชาญไปทําใหการทํางานไมตอเนื่อง เมื่อมีพนักงานใหม

เขามาก็จะตองมีการฝกฝน ใหความรูเพิ่มเติมเพื่อที่จะสามารถทํางานทดแทนการจากไปของ

ผูเชี่ยวชาญ ซึ่งตองใชระยะเวลานาน 

ทางดานวิธีการทํางาน และเทคนิคในการทํางานซึ่งตองอาศัยระยะเวลาในการสั่ง

สมความรูและประสบการณ จึงจะสามารถทราบรายละเอียดการทํางานของแตละขั้นตอนที่

สามารถปรับปรุง และแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางาน ซึ่งความรูในสวนนี้สามารถแบง

ไดเปน    2 แบบ คือ 

1. ความรูที่มีหลักการ หรือทฤษฎีรองรับ มีข้ันตอนที่ชัดเจน 

2. ความรูที่อาศัยการสั่งสมจากประสบการณในการทํางานซึ่งความรูที่เกิดขึ้นในสวนนี้
เก็บขอมูลไดยาก เพราะไมมีหลักการ หรือกฎเกณฑที่แนนอน 
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โดยเฉพาะความรูในกระบวนการตัดที่มีรูปแบบของการทํางานหลากหลาย ซึ่งยัง

ขาดการจัดเก็บขอมูลดานเทคนิคที่ใชในการทํางาน และปญหา พรอมทั้งแนวทางในการแกไข

ปญหาที่ถูกตอง 

จากที่กลาวไปแลวขางตนจะพบวากระบวนการตัดถือเปนกระบวนการสําคัญ

เพราะวาเปนกระบวนการเริ่มตนของการผลิต ดังนั้นถาเกิดปญหา หรือขอผิดพลาดที่กระบวนการ

นี้ก็จะสงผลทําใหกระบวนการที่อยูถัดไปไมสามารถเริ่มการทํางานได ซึ่งทําใหเกิดความลาชาใน

การผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนัง กอใหเกิดความลาชาในการสงมอบผลิตภัณฑใหแกลูกคา และอาจ

กอใหเกิดความเสียหายตามมา เชน ตองเสียคาปรับเนื่องจากสงมอบงานไมตรงเวลา บริษัทไดรับ

ความเชื่อถือจากลูกคาลดลง เปนตน ดังนั้นถาเกิดปญหาที่กระบวนการตัดนี้จึงควรแกปญหาที่

เกิดขึ้นอยางรวดเร็ว และไดผลถูกตองตรงกับสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา เพื่อที่การผลิตจะได

สามารถดําเนินการตอไปได 

ปญหาที่ เกิดขึ้นในกระบวนการนี้ เกิดจากหลายๆสวน  เชน  พนักงานใน

กระบวนการตัดทั้ง 6 ข้ันตอน วัตถุดิบที่ใชในการผลิต และเครื่องมือหรืออุปกรณที่ใชในการผลิต

ผลิตภัณฑ เปนตน ในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นโดยทั่วไปพนักงานในระดับปฏิบัติการจะใชการ

แกไขปญหาเฉพาะหนาโดยการลองผิดลองถูก  (Trial and Error) ซึ่งอาจไดผลบางไมไดผลบาง

ข้ึนอยูกับอายุงาน ประสบการณ และความชํานาญของพนักงานแตละคน แตหัวหนากระบวนการ

หรือหัวหนางานที่ถือวาเปนผูเชี่ยวชาญขององคกรจะสามารถแกไขปญหาที่เกิดขึ้นไดถูกตองตรง

กับสาเหตุมากกวาพนักงานในระดับปฏิบัติการ เนื่องจากหัวหนากระบวนการ หรือหัวหนางานได

ผานการทํางานมาเปนระยะเวลานานจึงมีความรู ความสามารถ และประสบการณในการวิเคราะห

ปญหาไดถูกตองกวาพนักงาน ทําใหสามารถแกไขปญหาไดคอนขางแมนยํา 

เนื่องจากในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนังมีการเขาออกของพนักงาน

คอนขางมาก จึงทําใหผูที่ถือวาเปนผูเชี่ยวชาญขององคกรมีนอย โดยที่สวนใหญผูเชี่ยวชาญของ

องคกรก็คือหัวหนาแผนกและหัวหนาทีมที่มีอยูเพียง 4-5 คนตอโรงงานเทานั้น ดังนั้นถาเกดิหวัหนา

เกิดขาดงาน หรือลาออกจากงานไปจะทําใหองคกรเสียบุคลากรที่ถือวาเปนผูเชี่ยวชาญไป ซึ่งใน

การที่จะสรางคนใหมขึ้นมาแทนนั้นตองใชระยะเวลานาน จึงทําใหการทํางานอาจเกิดความไม

ตอเนื่องไดถาหากไมมีการรวบรวมความรู เทคนิค หรือรายละเอียดในการทํางาน รวมถึงการ

วิเคราะห และการแกไขปญหาตางๆจากหัวหนาแผนก หรือหัวหนาทีมมาเก็บไวเปนขอมูล

สวนกลางของโรงงาน เพื่อที่พนักงานจะไดลดการพึ่งพาผูเชี่ยวชาญใหนอยลง จากการศึกษา

สภาพการทํางานของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยางในเบื้องตนพบวาปญหาที่เกิดขึ้นใน
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กระบวนการตัดจะเปนปญหาที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑหลายๆชนิด แตละรูปแบบของปญหาที่เกิดขึ้น

จะซ้ําๆกัน ดังนั้นวิธีการแกไขปญหาก็จะมีความคลายคลึงกัน 

ในหัวขอตอไปจะอธิบายถึงแหลงของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา อาการของปญหา

ที่พบในการสํารวจสภาพแวดลอมในการทํางาน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

3.4.1 แหลงที่มาของปญหา 
• พนักงานในกระบวนการตัด 

ปญหาที่เกิดข้ึนจากตัวของพนักงานสวนใหญเกิดจากความไมรู ความประมาท 

ไมตรวจสอบคําสั่งตางๆที่ไดรับมอบหมายมาใหถูกตองกอนลงมือปฏิบัติงาน ปญหาที่เกิดขึ้น เชน 

พนักงานปมนําใบมีดปมมาผิด พนักงานเจียนเจียนหนังไมไดตามขนาด เปนตน ซึ่งปญหาที่เกิด

จากความประมาทของพนักงานจะไมนํามาพิจารณาในงานวิจัยนี้ 

• วัตถุดิบ และอุปกรณ 

ปญหาดานวัตถุดิบมีทั้งที่เกิดขึ้นในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังเอง และเกิด

จากโรงงานผูผลิตที่สงแผนหนังมาให ปญหาของหนังที่เกิดขึ้นภายในโรงงานอุตสาหกรรมผลิต

เครื่องหนัง เชน มีการกําหนดรหัสหนังของหนังผิด เปนตน ปญหาที่เกิดจากโรงงานผลิตแผนหนังที่

สงแผนหนังมาให เชน มีสีหรือลายไมตรงกับตัวอยางของหนังที่ระบุไว แผนหนังที่สงจากโรงงาน

ลาชาทําใหไมสามารถเริ่มกระบวนการผลิตได ซึ่งปญหาที่เกิดจากโรงงานผลิตที่สงแผนหนังมาให

จะไมนํามาคิดในงานวิจัย โดยในงานวิจัยจะเนนในสวนของหนังที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน

เทานั้น 

ปญหาที่เกิดจากอุปกรณ หรือเกิดจากเครื่องจักรขัดของ โดยตองอาศัยชางซอม

ประจําโรงงานเปนผูทําการแกไขก็จะไมนํามาพิจารณาในงานวิจัย แตจะพิจารณาในสวนของ

อุปกรณที่เกี่ยวกับการทํางาน เชน ใบมีดสึกกรอน ความหนาที่ตั้งผิดเพี้ยนไป ตีนผีที่ใชในการเจียน

ไมคม เปนตน 

3.4.2 ปญหาที่พบในกระบวนการตัด 

ลักษณะของปญหาที่พบในกระบวนการตัดสามารถแบงไดเปน 3 ชวง คือ ชวง

กอนลงมือปฏิบัติงาน ชวงระหวางการปฏิบัติงาน และชวงหลังจากปฏิบัติงานเรียบรอยแลว ซึ่ง

ปญหาที่เกิดขึ้นใน 2 สวนแรกถาสามารถแกไขปญหาไดทัน ปญหานั้นก็จะไมสงผลกระทบกับ
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กระบวนการผลิตมากนัก แตถาปญหาเกิดขึ้นหลังจากลงมือปฏิบัติเรียบรอยแลวจะแกไขยาก และ

สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตมากกวาโดยอาจกอใหเกิดความลาชาของงานได 

• ปญหาที่พบชวงกอนลงมือปฏิบัติงาน 

ปญหาในสวนนี้จะเกี่ยวกับการตรวจสอบวัตถุดิบ รูปแบบของผลิตภัณฑที่มีการ

ระบุไวในใบสั่งผลิต และสวนประกอบตางๆของเครื่องมือที่ใชในการผลิตวามีขอบกพรอง หรือ

ชํารุดในสวนใดบาง ซึ่งพนักงานตองทราบรายละเอียดในใบสั่งผลิต และทําการตรวจสอบสิ่งตางๆ

เหลานี้กอนเริ่มการปฏิบัติงานเสมอ ปญหาที่พบในชวงนี้ถาสามารถแกไขไดกอนเริ่มการปฏบิตังิาน

ก็จะไมสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต เพราะยังไมไดเร่ิมกระบวนการผลิต 

• ปญหาที่พบในระหวางปฏิบัติงาน 

ปญหาในสวนนี้สวนใหญจะเกี่ยวของกับชิ้นสวนของผลิตภัณฑที่ทําการผลิตโดย

พนักงานในระดับปฏิบัติการ เชน รอยตําหนิบนชิ้นสวนของหนัง ความหนาหรือบางของชิ้นหนัง

ไมไดขนาดตามที่ระบุในแมแบบการทํางาน เปนตน ถาปญหาที่เกิดขึ้นไมไดรับการแกไขอยาง

ถูกตอง และทันเวลาก็จะสงผลกระทบตอการผลิตเปนอยางมากทั้งในดานของตนทุน และ

กําหนดการสงผลิตภัณฑใหแกลูกคา 

• ปญหาที่พบหลังจากปฏิบัติงานเรียบรอยแลว 

ปญหาในสวนนี้จะพบในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานที่ผานขั้นตอน

ตางๆในกระบวนการตัดมาเรียบรอยแลว โดยจะเปนปญหาที่จะสงผลตอคุณภาพ และความ

สวยงามของผลิตภัณฑ เนื่องจากชิ้นสวนของหนังไดผานกระบวนการตัดเรียบรอยแลว ถาชิ้นงาน

บกพรองแตยังสามารถทําการแกไขไดก็จะสงชิ้นสวนนั้นกลับไปแกที่ข้ันตอนที่ทําใหเกิดความ

ผิดพลาด แตถาไมสามารถแกไขไดก็ตองทําการผลิตชิ้นสวนนั้นใหม ซึ่งทําใหเปนการสิ้นเปลือง

วัตถุดิบมากขึ้นซึ่งสงผลกระทบตอตนทุนของบริษัท 

จากปญหาทั้ง 3 ชวงขางตนถาไมไดรับการแกไขจะกอใหเกิดผลกระทบตอ

กระบวนการถัดไป คือกระบวนการเย็บที่จะเกิดความยากในการทํางาน และจะสงผลกระทบตอ

ผลิตภัณฑในดานคุณภาพ และความสวยงามของผลิตภัณฑที่ลูกคาอาจไมพอใจอาจไมยอมรับ

สินคาได ดังนั้นปญหาตางๆในกระบวนการตัดควรไดรับการแกไขอยูเสมอเพื่อคุณภาพและความ

สวยงามของผลิตภณัฑ 

 



บทที่ 4   

                                                                      
การดําเนินงานวิจัย 

 

เมื่อทราบขอมูลสภาพการทํางานเบื้องตน และปญหาของงานที่จะทําการศึกษา

แลว ข้ันตอนตอไปจะทําการวิเคราะหรูปแบบของความรูที่มีอยูในอุตสาหกรรมเครื่องหนงั ข้ันตอมา

จะทําการออกแบบโครงสรางองคความรูเพื่อเตรียมไวสําหรับรองรับขอมูล ตอมาจะทําการ

ออกแบบการเก็บขอมูลในโรงงานวาจะเก็บขอมูลในสวนใด และรูปแบบใด หลังจากไดทําการ

ออกแบบการเก็บขอมูลและเขาไปเก็บขอมูลในโรงงานแลวจะแสดงผลการเก็บขอมูลที่ได จากนั้น

จะนําขอมูลความรูที่ไดมาทําการจัดเปนโครงสรางองคความรู และการประยุกตใชโครงสรางองค

ความรูกับระบบผูเชี่ยวชาญเดิมที่มีในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมตอไป 

 
4.1 การวิเคราะหรูปแบบความรู 

จากการเขาไปสํารวจสภาพการทํางาน และเก็บขอมูลรายละเอียดเบื้องตนใน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังพบวาความรูที่ใชในการทํางานในอุตสาหกรรมเครื่องหนังแบงไดเปน 2 

ประเภท คือ ขอมูลความรูที่มีหลักการรองรับหรือความรูที่ใชภายในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

และความรูที่เกิดจากการปฏิบัติงานมาเปนเวลานานจนเปนความเชี่ยวชาญ ซึ่งการทํางานใน

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังนั้นตองใชความรูทั้งสองสวนเพื่อใหการทํางานประสบผลสําเร็จ 

โดยขอมูลความรูทั้งสองสวนนี้สามารถอธิบายไดดังนี้ 

• ขอมูลความรูที่มีหลักการรองรับ 

ความรูในสวนนี้จะประกอบไปดวยความรูที่มีการใชเฉพาะในโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องหนัง และความรูเกี่ยวกับการทํางานทั่วไปในโรงงานทั้งขั้นตอนการทํางาน การใชงาน

อุปกรณหรือเครื่องจักรในการทํางาน ซึ่งสิ่งเหลานี้ถือเปนความรูพื้นฐานในการทํางานในโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง โดยขอมูลความรูจะถูกกําหนดจากโรงงาน และเอกสารตางๆที่เกี่ยวกับ

อุตสาหกรรมเครื่องหนังทั้งในดานที่เกี่ยวกับการผลิต เชน วัตถุดิบ เครื่องจักรในการผลิต เปนตน 

และความรูในสวนนี้จะถูกนําไปใชในการอบรมพนักงานที่เขามาใหมทุกคนเพื่อพนักงานใหมจะได

เขาใจในภาพรวมของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง รวมถึงวิธีการทํางานเบื้องตนในแตละกระบวนการ 
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ซึ่งความรูในสวนนี้เปนขอมูลที่มีอยูแลวแตยังไมมีการรวบความรูเหลานี้ไว ซึ่งสามารถที่จะเขาไป

เก็บความรูในสวนนี้ไดทันที 

• ขอมูลความรูที่เกิดจากประสบการณในการทํางาน 

ความรูในสวนนี้ เปนความรู เฉพาะของพนักงาน หัวหนางาน  หรือหัวหนา

กระบวนการแตละคนเนื่องจากบุคคลเหลานี้ทํางานในกระบวนการผลิตมาเปนระยะเวลานานจน

เปนความเคยชิน โดยที่พนักงานบางคนสามารถแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิตไดโดย

บางครั้งอาจไมตองถามหัวหนางาน หรือหัวหนากระบวนการ แตก็มีปญหาบางสวนที่ตองอาศัย

การแกไขปญหาจากหัวหนางาน หรือหัวหนากระบวนการ ซึ่งจากการทํางานมาเปนเวลานานทําให

บุคคลเหลานี้รูสึกวาความรูเหลานี้เปนความรูทั่วๆไปใชในการทํางาน ไมเปนอุปสรรคในการทํางาน

เพราะวาพนักงานมีข้ันตอนกระบวนการคิด และการทํางานอยูภายในสมองวาตองทํางาน หรือ

แกไขปญหาในรูปแบบใด ซึ่งการที่จะเขาไปเก็บความรูในสวนนี้จะเปนเรื่องที่ยากเนื่องจากผูที่เขา

ไปเก็บขอมูลไมมีประสบการณในการทํางานดานอุตสาหกรรมเครื่องหนังมากอน จึงตองเขาไป

เรียนรูกระบวนการทํางานเพื่อใหมีความรูและความคุนเคยกับการทํางาน เพื่อที่จะไดสามารถตั้ง

คําถามในการดึงความรูที่มีอยูในบุคคลเหลานี้ออกมาได 

 
4.2 การคัดเลือกแหลงขอมูล 

หลังจากไดทําการวิเคราะหความรูที่มีอยูในกระบวนการตัดแลว ข้ันตอมาจะทํา

การคัดเลือกแหลงขอมูลที่จะเขาไปเก็บขอมูล จากโรงงานทั้ง 3 แหงที่ผูวิจัยไดเขาไปสํารวจสภาพ

การทํางานเบื้องตนพบวาโรงงานตัวอยางทั้ง 3 จะทําการผลิตผลิตภัณฑที่มีลักษณะเหมือนๆกัน 

คือ กระเปาถือสตรี กระเปาสตางค และเข็มขัด แตจะแตกตางกันในดานของยี่หอ(Brand) ของ

สินคา จํานวนคนงาน (Labor) และกําลังการผลิต (Capacity) เปนตน ดังนั้นในการเขาไปเก็บ

รวบรวมขอมูลจะทําการเลือกโรงงานตัวอยางที่มีกําลังการผลิต และจํานวนคนงานที่มากกวา 

เนื่องจากผูวิจัยคิดวาจะไดขอมูลความรูที่มีความสมบูรณครบถวนมากกวาโรงงานอีก 2 แหงที่มี

กําลังการผลิต และจํานวนคนงานที่นอยกวา อีกทั้งปญหาที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิตนาจะมี

มากและจะมีแนวทางในการแกไขปญหาที่หลากหลายกวา แตในขณะที่ 2 โรงงานที่เหลือทาง

ผูวิจัยก็จะไดใชในการเก็บขอมูลสภาพการทํางานในเบื้องตนภายในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่อง

หนัง เชน กระบวนการทํางาน และกระบวนการผลิต เปนตน 
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4.2.1 แหลงขอมูลในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

การทํางานของพนักงานระดับปฏิบัติการในกระบวนการตัดทุกขั้นตอนจะมี

รูปแบบการทํางานที่คลายคลึงกันเกือบทุกผลิตภัณฑ นอกจากวาจะมีการผลิตผลิตภัณฑรูปแบบ

ใหมๆ เขามาซึ่งอาจตองมีรายละเอียด และขอควรระวังในการทํางานเพิ่มเติม ซึ่งหัวหนาฝาย

เทคนิคจะเปนผูใหรายละเอียดและขอควรระวังตางๆ แกพนักงานกอนเริ่มปฏิบัติงาน ในการทาํงาน

และแกปญหาของพนักงานนั้นสวนใหญเกิดจากความคุนเคย จนตัวของพนักงานไมรูสึกวาสิ่ง

เหลานั้นเปนปญหา จึงตองเขาไปศึกษากระบวนการทํางานจริงกอนที่จะทําการสัมภาษณเก็บ

ขอมูลเพื่อที่จะไดทราบถึงประเด็นของความรู และปญหาที่เกิดขึ้นในทุกๆขั้นตอนของกระบวนการ

ตัด เพื่อที่จะสามารถนําไปเปนประเด็นในการซักถาม และสัมภาษณพนักงานได โดยหลังจากได

ศึกษาสภาพการทํางานจริงแลวไดรายละเอียดของขอมูลมา 2 แบบ ดังนี้ 

• ขอมูลที่ไดจากการทํางานจริง 

ขอมูลนี้ไดมาจากการสังเกตการทํางานของพนักงานในทุกๆขั้นตอนที่อยูใน

กระบวนการตัด ตั้งแตพนักงานปมเร่ิมไดรับใบส่ังผลิต จนถึงขั้นตอนพนักงานตรวจสอบทําการ

ตรวจสอบชิ้นหนังเพื่อที่จะทําการสงชิ้นสวนของหนังที่ผานกระบวนการตัดแลวไปยังกระบวนการ

เย็บประกอบ โดยขอมูลนี้จะมีทั้งขอมูลที่เปนความรูเกี่ยวกับวิธีการทํางาน การใชงานเครื่องจักร 

และขอมูลเชิงปญหาพรอมทั้งแนวทางในการแกไขปญหา 

• ขอมูลดานเอกสารความรู และบันทึกตางๆ 

ขอมูลสวนนี้จะไดจากศูนยฝกอบรมพนักงานใหม และหัวหนางานในกระบวนการ

ตัดที่มีเอกสารเกี่ยวกับการทํางานในกระบวนการตัด รวมถึงปญหาที่ไดมีการบันทึกไว ซึ่งในสวน

ของสวนศูนยฝกนั้นจะมีเอกสารตางๆที่จําเปนสําหรับใชสอน และฝกฝนพนักงานใหมซึ่งจะเปน

ความรูทางทฤษฎีตางๆ และรูปภาพตัวอยางเพื่อใชในการอธิบายประกอบคําบรรยาย และมีการ

คนควาหนังสือที่เกี่ยวกับความรูของอุตสาหกรรมเครื่องหนังทั้งในดานกระบวนการผลิต และ

ความรูเกี่ยวกับรายละเอียดของแผนหนังที่ไดนํามาใชในอุตสาหกรรมดวย 

4.2.2 รูปแบบของผลิตภัณฑ 

จากการศึกษาภาพรวมของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังตัวอยางทั้ง 3แหง 

พบวาผลิตภัณฑเกือบทุกประเภทมีวิธีการผลิตที่ใกลเคียงกัน เชน วิธีการ หรือข้ันตอนในการ

ทํางาน เปนตน โดยที่ในกระบวนการตัดจะมีวิธีการผลิตที่คอนขางมาตรฐานกวากระบวนการอื่นๆ 
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เนื่องจากในกระบวนเย็บประกอบ และกระบวนการ finishing และ QC คอนขางตองใชความ

ชํานาญในการทํางานพอสมควร รูปแบบการทํางานไมแนนอนขึ้นกับผลิตภัณฑ โดยในการเก็บ

ขอมูลจะเลือกผลิตภัณฑ 3 ประเภท ไดแก 

1. 

2. 

3. 

กระเปาถือสตรี (Handbag) 

กระเปาสตางค (Wallet) 

เข็มขัด (Belt) 

เนื่องจากทั้ง 3 ผลิตภัณฑนี้ถือวาครอบคลุมผลิตภัณฑที่ผลิตเกือบทั้งโรงงาน แต

โรงงานตัวอยางทั้ง 3 แหงจะเนนหนักไปที่การผลิตกระเปาถือสตรี (Handbag) และกระเปาสตางค 

(Wallet) ซึ่งลูกคาจะมีทั้งลูกคาตางชาติ และลูกคาภายในประเทศ โดยที่ในการผลิตผลิตภัณฑสง

ลูกคาทั้งในประเทศและตางชาติ จะมีลักษณะคลายๆกัน แตจะแตกตางกันตรงยี่หอ (Brand) ของ

ผลิตภัณฑเทานั้น 

ซึ่งตัวอยางของผลิตภัณฑที่นํามาใชในการเก็บขอมูลความรูนั้นจะเลือก

ผลิตภัณฑกระเปาถือสตรี และกระเปาสตางคที่ทําการผลิตในชวงระยะเวลาที่ผูวิจัยไดเขาไปทํา

การเก็บขอมูล เหตุที่เลือกแบบนี้เนื่องจากพนักงานจะไดสามารถใหขอมูลไดทันทีโดยไมตองมีการ

เตรียมขอมูลซึ่งจะทําใหเกิดความยากลําบากตอพนักงาน และผูวิจัยเกรงวาพนักงานจะตอง

เสียเวลาในการทํางานเพื่อทําการเตรียมขอมูล ซึ่งขอมูลความรูตางๆที่ไดมาจะนํามาใชเปนความรู

ตั้งตนที่จะทําการจัดแบงไวในโครงสรางองคความรูของกระบวนการ 

4.2.3 ผูเชี่ยวชาญ และพนักงานที่ใหขอมูล 

จากการเขาไปเก็บขอมูลพบวาในโรงงานตัวอยางมีการรับพนักงานใหมเขามา

อบรมทุกๆอาทิตยโดยทางโรงงานจะมีศูนยฝกอบรมพนักงานใหมไวอบรมโดยเฉพาะ ดังนั้นจึง

เลือกเขาไปศึกษา และเก็บขอมูลความรูพื้นฐานจากศูนยฝกพนักงานใหมวามีความรูที่จําเปน

อะไรบางที่พนักงานใหมทุกคนจําเปนตองรูกอนที่จะสามารถเริ่มตนทํางานเบื้องตนได จากนั้นจะ

ทําการเลือกบุคลาการในกระบวนการตัดทุกๆขั้นตอนที่จะมาใหขอมูลดังนี้ 

1. พนักงานที่มีประสบการณในการทํางานไมถึงมา 1 ป 

ทําการเลือกพนักงานที่มีลักษณะดังกลาวมาจํานวนขั้นตอนละ 2-3 คน เพื่อมาให

ขอมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับความรูของพนักงานใหม 
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2. พนักงานที่มีอายุงานมากกวา 3 ปข้ึนไป 

เนื่องจากทางโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังมีการเขาออกของพนักงาน

คอนขางมาก และจากที่กลาวมาแลววาการทํางานในอุตสาหกรรมนี้ตองอาศัยเวลาและ

ประสบการณการสั่งสมความรู เทคนิคและแนวคิดตางๆในการทํางาน ซึ่งในระยะเวลา 1-2 ปแรก

พนักงานจะคอยๆสะสมความรูเพิ่มเติมข้ึนมาเรื่อยๆ จากการทํางานและการสอนความรูทาง

เทคนิคเพิ่มเติมจากหัวหนาทีมแตเกิดตองออกจากงานไปกอน ดังนั้นจึงเลือกพนักงานที่มีอายุงาน

มากกวา 3 ปข้ึนไปเปนผูที่ใหขอมูลความรูที่เปนเทคนิคในการทํางาน และทําการสังเกตการทํางาน

ของบุคคลเหลานี้แลวซักถามถึงรายละเอียดในการทํางานดวย 

3. หัวหนาทีม และหัวหนากระบวนการ 

จะเปนผู ใหรายละเอียดเหตุผลของการทํางานในรูปแบบตางๆ  ที่อยู ใน

กระบวนการตัดทุกๆขั้นตอน รวมถึงแนวคิดในการแกไขปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการตัด 

4.2.4 แหลงขอมูลดานอื่นๆ 

จากขอมูลตางๆที่ ไดจากการเขาไปเรียนรูสภาพการทํางานเบื้องตนใน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังทั้งขอมูลความรูเบื้องตน ความรูแนววิธีการ และความรูเชิงแกปญหาที่เกิด

จากการสอบถาม สัมภาษณบุคลากรในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังแลว ยังมีขอมูลจากแหลง

อ่ืนๆที่เปนประโยชนกับการทํางานวิจัย ทั้งขอมูลทางเอกสาร หนังสือตางๆที่ใหความรูเกี่ยวกับงาน

ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง ซึ่งผูวิจัยไดทําการศึกษาแลวมาจัดอยูในหมวดหมูทั้ง 3 กลุม

เพื่อใหมีขอมูลที่เปนประโยชนเพิ่มมากขึ้น 

 
4.3 การออกแบบโครงสรางองคความรู 

จากการสํารวจสภาพการทํางานเบื้องตน ทําใหไดทราบปญหาของอุตสาหกรรม

เครื่องหนัง และไดทําการกําหนดแหลงขอมูลที่จะใชเก็บขอมูลเรียบรอยแลว จึงนําประเด็นความรูที่

ไดและปญหาที่พบมาทําการวิเคราะหเพื่อกําหนดรูปแบบโครงสรางองคความรูที่จะใชในการ

รวบรวมขอมูล โดยทําการแบงโครงสรางขอมูลออกเปน 3 กลุม คือ 
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1. โครงสรางองคความรูเบื้องตนซึ่งเปนความรูที่จําเปนสําหรับพนักงานใหม 

2. โครงสรางองคความรูแนววิธีการซึ่งจะมีขอมูลดานเทคนิคตางๆในการทํางานของ
พนักงานในกระบวนการตัด 

3. โครงสรางองคความรูเชิงแกปญหา ซึ่งเปนขอมูลที่เกี่ยวกับปญหาพรอมทั้งแนวทางใน

การแกไขปญหา โดยขอมูลแตละกลุมจะมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

4.3.1 โครงสรางองคความรูเบ้ืองตน 

เนื่องจากปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการตัดเกี่ยวของกับความรู ความเขาใจที่ใช

ในการทํางานของพนักงานระดับปฏิบัติการทําใหเกิดแนวความคิดที่จะทําการรวบรวม และจัดเก็บ

องคความรูพื้นฐานเบื้องตนที่จําเปนสําหรับการเริ่มทํางานซึ่งโรงงานยังสามารถนําองคความรูนี้ไป

เปนสื่อการสอนในการอบรมพนักงานใหม และยังสามารถเปนขอมูลที่พนักงานสามารถใชเรียนรู

หรือทบทวนความรูได โดยโครงสรางจะมีหัวขอหลักอยู 3 สวน คือ 

• ความรูเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

ความรูในสวนนี้จะเกี่ยวกับคํานิยาม และหนวยวัดตางๆที่มีการใชภายใน

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

• ความรูทั่วไปในการทํางาน 

เปนความรูที่จําเปนที่พนักงานทุกคนตองทราบกอนที่จะเร่ิมการทํางานเพื่อจะได

ทํางานไมผิดพลาด 

• ความรูเกี่ยวกับการทํางานในขั้นตอนตางๆของกระบวนการตัด 

เปนการอธิบายการทํางานในขั้นตอนตางๆอยางเปนลําดับ และใหความรูในการ

ใชงานเครื่องจักร หรืออุปกรณตางๆในการทํางาน 

ซึ่งในการนําเสนอขอมูลความรูของทั้ง 3 สวนนี้ มีหลายรูปแบบขึ้นกับความ

เหมาะสมของเนื้อหาที่จะทําการนําเสนอ เชน คําอธิบาย ภาพนิ่ง ภาพเคลื่อนไหว เปนตน  

ซึ่งผูใชหลักของโครงสรางองคความรูเบื้องตนนี้ ไดแก ศูนยฝกอบรมพนักงานใหม

ที่จะใชองคความรูเหลานี้ในการอบรมใหความรูแกพนักงานใหมเพื่อพนักงานใหมสามารถที่จะ

เร่ิมตนการทํางานเบื้องตนของขั้นตอนตางๆในกระบวนการตัดได อีกทั้งพนักงานเกาสามารถใช

ทบทวนความรูเกี่ยวกับการทํางานได 

 



 39 

4.3.2 โครงสรางองคความรูแนววิธีการ 

ขอมูลที่อยูภายในโครงสรางองคความรูแนววิธีการ จะเปนความรูที่เกี่ยวกับ

เทคนิค วิธีการ และเหตุผลของการกําหนดการทํางานในรูปแบบตางๆที่พนักงานใหมยังไมทราบ

และเปนขอมูลเฉพาะพนักงานแตละบุคคล เพราะวาความรูเหลานี้ตองใชเวลาในการเรียนรูส่ังสม

ประสบการณในระหวางการทํางานซึ่งจะเปนความรูที่ติดอยูกับพนักงานจนพนักงานคิดวาความรู

เหลานี้ไมไดเปนเคล็ดลับ หรือเทคนิคในการทํางาน ซึ่งในความจริงแลวความรูที่บุคคลเหลานี้มีถือ

เปนความรูแฝง ดังนั้นจึงเกิดแนวคิดในการเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวกับรายละเอียด เหตุผล วิธีการ

ผลิตในรูปแบบตางๆซึ่งองคความรูเหลานี้จะเปนประโยชนตอพนักงานในดานของคําแนะนําวิธีการ

ปฏิบัติงาน โดยที่ความรูที่จะอยูในโครงสรางความรูแนววิธีการนี้จะแบงเปน 2 สวน คือ 

• ความรูของขั้นตอนในกระบวนการตัด 

จะใหความรูเกี่ยวกับรายละเอียด เหตุผล และกระบวนการคิดของการทํางานใน

ข้ันตอนตางๆที่อยูในกระบวนการตัด 

• ความรูเกี่ยวกับวัตถุดิบ 

จะใหความรูเกี่ยวกับการดูรอยตําหนิ และอธิบายชนิดของวัตถุดบิที่นํามาใชงาน 

ซึ่งผูใชหลักของโครงสรางองคความรูแนววิธีการนี้ ไดแก พนักงานในระดับ

ปฏิบัติการที่ผานการทํางานมาเปนระยะเวลา 1 ปข้ึนไปในการที่จะหาความรูเพิ่มเติมเกี่ยวกับ

เทคนิค และรูปแบบการทํางานชองขั้นตอนตางๆในกระบวนการตัด รวมถึงความรูเกี่ยวกับวัตถุดิบ

ที่นํามาใชในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง  

4.3.3 โครงสรางองคความรูเชิงแกปญหา 

จากปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังพบวาการแกไข

ปญหาที่เกิดขึ้นมีการพึ่งพาหัวหนากระบวนการ หรือหัวหนางานที่ถือวาเปนผูเชีย่วชาญของโรงงาน

ซึ่งในบางครั้งเกิดความลาชาในการแกไขปญหาเพราะวาพนักงานในระดับปฏิบัติการตามหา

หัวหนากระบวนการหรือหัวหนางานไมพบ หรือบางครั้งพนักงานในระดับปฏิบัติการแกปญหาดวย

ตนเองซึ่งอาจไดผลบางไมไดผลบาง เพราะวาพนักงานในระดับปฏิบัติการนั้นใชการลองผิดลองถูก 

ดังนั้นจึงเกิดแนวความคิดที่จะลดการพึ่งพาผูเชี่ยวชาญ และใหพนักงานสามารถที่จะแกไขปญหา

ไดอยางถูกตองตรงกับสาเหตุของปญหา จึงจะทําการรวบรวมปญหาตางๆที่พบในกระบวนการตัด

ของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง โดยที่ขอมูลในสวนนี้จะเปนขอผิดพลาดตางๆที่เกิดขึ้นในแตละ
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ข้ันตอนภายในกระบวนการตัด โดยขอผิดพลาดหรือปญหาที่เกิดขึ้นอาจจะมีแนวทางในการแกไข

ปญหาหลายๆแนวทางขึ้นอยูกับสาเหตุยอยของขอผิดพลาดหรือปญหาเหลานั้น ซึ่งสามารถดูได

จากรูปที่ 4.1 

 
 

รูปที่ 4.1 การแตกกิ่งของปญหา 

จากรูปจะพบวาปญหาหนึ่งปญหาที่เกิดขึ้นจะมีแนวทางในการแกไขหลาย

แนวทาง ซึ่งในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นนั้นจะตองแกไขใหตรงกับสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหานั้นๆ 

ดังนั้นในการที่พนักงานใชการลองผิดลองถูกจึงอาจจะไดผลบาง ไมไดผลบาง ตางจากหัวหนาทีม 

หัวหนากระบวนการ และพนักงานในระดับปฏิบัติการที่จะมีความสามารถในการวิเคราะหปญหาที่

เกิดขึ้น แลวจึงเลือกแนวทางในการแกไขปญหาซึ่งสงผลใหสามารถแกปญหาที่เกิดขึ้นไดอยาง

ถูกตอง 

ซึ่งผูใชหลักขององคความรูแนววิธีการนี้ ไดแก พนักงานในระดับปฏิบัติการ เพื่อที่

เมื่อเกิดปญหาขึ้นพนักงานจะไดสามารถแกปญหาไดตรงกับสาเหตุ และไมตองพึ่งพาหัวหนางาน 

หรือหัวหนากระบวนการที่ถือวาเปนผูเชี่ยวชาญของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเครื่องหนังเวลาเกิด

ปญหา 

 
4.4 การออกแบบการเก็บขอมูล 

หลังจากไดมีการแบงโครงสรางความรูออกเปน 3 หมวดหมู ดังนั้นในการ

ออกแบบการเก็บขอมูลจึงแบงเปน 3 สวนเชนกัน โดยที่รูปแบบของการเก็บขอมูลจะมีทั้งบทความ 

หนังสือที่เกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องหนัง และเอกสารตางๆของโรงงานทั้งที่เปนความรูทางทฤษฎี 
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และปญหาตางๆที่มีการบันทึกไว รวมถึงมีการสอบถาม สัมภาษณหัวหนากระบวนการ หัวหนา

งาน และพนักงานในระดับปฏิบัติการ 

4.4.1 ขอมูลความรูเบื้องตน (Getting Start) 

ขอมูลความรูในสวนนี้ไดวางแผนการเก็บขอมูลจาก 2 แหลง คือ 

1. ขอมูลที่ไดจากศูนยฝกอบรมพนักงานใหม 

ในสวนนี้จะไปทําการเก็บขอมูลเกี่ยวกับวิธีในการอบรมพนักงานโดยที่ศูนยฝกจะ

มีหัวหนาศูนยฝกเปนบุคคลที่คอยใหความรูแกพนักงานใหม ซึ่งพนักงานใหมทุกคนกอนที่จะ

เร่ิมตนการทํางานจะตองมาอบรมยังสวนนี้ โดยจะมีการอบรมใหรูเกี่ยวกับภาพรวมของโรงงาน

อุตสาหกรรมเครื่องหนัง อัตราคาตอบแทนตางๆ รวมถึงรายละเอียดและกฎเกณฑตางๆในการ

ทํางาน หลังจากทราบขอมูลทั่วๆไปของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังแลว จะทําการอบรมความรู

เบื้องตนที่จําเปนสําหรับพนักงานทุกคน จากนั้นจะทําการแยกอบรมพนักงานตามแตละขั้นตอน

ตอไป ซึ่งรายละเอียดในสวนที่เกี่ยวกับภาพรวมของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง อัตรา

คาตอบแทนตางๆ รวมถึงรายละเอียดและกฎเกณฑตางๆในการทํางาน จะไมไดทําการรวบรวมมา

อยูในงานวิจัยนี้ โดยงานวิจัยนี้จะเนนไปที่ความรูที่พนักงานใชสําหรับการปฏิบัติงานจริง 

2. ขอมูลที่ไดจากพนักงานที่อายุงานยังไมถึง 1 ป 

ในสวนนี้จะใชการสัมภาษณพนักงานความรูที่แตละคนไดเคยผานการอบรมมา

วาพนักงานแตละคนไดผานขั้นตอนตางๆและไดรับความรูอะไรมาบาง และความรูเกี่ยวกับการใช

งานเครื่องจักรในการทํางาน รวมถึงขั้นตอนตางๆที่ใชในการทํางาน หลังจากนั้นจะนําความรูใน

สวนนี้ไปรวมกับความรูในสวนที่ไดจากศูนยฝกและนํามาจัดเก็บเปนขอมูลในระบบผูเชี่ยวชาญ

ตอไป โดยที่ข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูลสามารถดูไดจากตารางที่ 4-1 
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ตารางที่ 4.1 วิธีการเก็บขอมูลในสวนองคความรูเบื้องตน 

 

วิธีการ ความรูที่ได ผูที่เกี่ยวของ 

รวบรวมความรูจากเอกสาร

ที่ศูนยฝกใชในการอบรม 

ความรูที่พนักงานใหมทุกคนตอง

ทราบก อนที่ จ ะสามารถลงมื อ

ปฏิบัติงานได 

หัวหนาศูนยฝก 

ติดตามการอบรมพนักงาน

จนเสร็จส้ินกระบวนการ 

วิธีการอบรมพนักงานในแตละ

ข้ันตอนของกระบวน 

หัวหนาศูนยฝก 

ส อ บ ถ า ม ค ว า ม รู จ า ก

พนักงานใหม 

ขอมูลเพิ่มเติมที่นํามาใชงานจริง พนักงานใหม 

ตรวจสอบความถูกตองของ

ขอมูลที่ไดมา 

ได ข อมูลที่ สามารถนํ า เข า ไปสู

โปรแกรม 

หัวหนาศูนยฝก หัวหนางาน 

และหัวหนากระบวนการตัด 

4.4.2 ขอมูลความรูแนววิธีการ (How To) 

ขอมูลสวนนี้จะไดมาจากพนักงานในระดับปฏิบัติการที่มีอายุงานมากกวา 3 ปข้ึน

ไปตามที่ใหเหตุผลในหัวขอ 4.2.3 โดยจะทําการสังเกตการทํางาน และสัมภาษณถึงแนวคิดตางๆ

ในการทํางานของพนักงานในระดับปฏิบัติการวาเหตุมีเหตุผลอยางไรจึงทําเชนนั้นเพื่อใหไดเทคนิค

ตางๆที่ใชงานจริงในการทํางาน หลังจากนั้นจะทําการสัมภาษณหัวหนางาน และหัวหนา

กระบวนการตัดเกี่ยวกับเหตุผลและรายละเอียดการทํางานในขั้นตอนตางๆของกระบวนการตัด 

เพื่อใหไดรายละเอียดขอมูล และเหตุผลในการทํางานเพิ่มข้ึน ซึ่งมีรูปแบบการเก็บขอมูลตามตาราง

ที่ 4-2 
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ตารางที่ 4.2 วิธีการเก็บขอมูลในสวนองคความรูแนววิธีการ 
วิธีการ ความรูที่ได ผูที่เกี่ยวของ 

สังเกตและสอบถามการทํางาน

ของพนักงานในระดับปฏิบัติการ 

ไดแนวคิดและเคล็ดลับ

ตางๆในการทํางานจริง 

พนักงานในระดับปฏิบัติการที่มี

อายุงานมากกวา 3 ปข้ึนไป 

สอบถามถึ ง เหตุผลของการ

ทํางานในรูปแบบตางๆ 

ไดรายละเอียดเกี่ยวกับ

เหตุผลในการทํางาน 

หั ว ห น า ง า น แ ล ะ หั ว ห น า

กระบวนการ 

ตรวจสอบความถูกตองของ

ขอมูล 

ไดขอมูลที่สามารถนําเขา

ไปสูโปรแกรม 

พนักงานระดับปฏิบัติการ หัวหนา

งาน และหัวหนากระบวนการ 

 

4.4.3 ขอมูลความรูเชิงแกปญหา (Trouble Shooting) 

การเก็บขอมูลที่เกี่ยวกับปญหาจะทําการเก็บขอมูลจาก 2 สวน คือ 

1. เอกสารของโรงงานที่ไดมีการรวบรวมไว 

การเก็บขอมูลในสวนนี้จะทําการบันทึกขอมูลจากเอกสารบันทึกปญหาที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการตัดของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังโดยเลือกรูปแบบของปญหาที่เกิดขึ้นบอยๆ 

เขาใจงายไมซับซอน โดยจะทําการแยกเปนปญหาที่เกิดในขั้นตอนตางๆทั้ง 6 ข้ันตอน โดยจะมี

สวนประกอบ คือ ชื่อของปญหาที่เกิดขึ้น สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา สาเหตุยอยที่ทําใหเกิดปญหา

นั้น และแนวทางในการแกไขตามแตละสาเหตุยอย 

ชนิดของผลิตภัณฑทั้งกระเปาถือสตรี และกระเปาสตางคที่ทําการผลิตนั้นไม

สงผลกระทบตอหัวขอของปญหา เนื่องจากกระบวนการตัดที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑทั้งสองนั้นจะ

คลายคลึงกัน 

2. การสอบถามพนักงานในระดับปฏิบัติการ หัวหนางาน และหัวหนากระบวนการ 

การสัมภาษณในสวนนี้จะไดทราบขอมูลปญหาที่เกิดขึ้นในระยะเวลาปจจุบัน 

โดยจะมีการสอบถามถึงสาเหตุ และสาเหตุยอยที่ทําใหเกิดปญหาเหลานั้น พรอมทั้งแนวทางใน

การแกไขปญหาตามแตละสาเหตุยอยดวย ซึ่งมีรูปแบบในการเก็บขอมูลตามตารางที่ 4-3 
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ตารางที่ 4.3 วิธีการเก็บขอมูลในสวนองคความรูแนววิธีการ 

วิธีการ ความรูที่ได ผูที่เกี่ยวของ 

รวบรวม เอกสารที่ เ กี่ ย วกั บ

ปญหาจากโรงงาน 

ไดขอมูลดานปญหาที่เกิดขึ้น

ในชวงเวลาที่ผานมา 

หั ว ห น า ง า น แ ล ะ หั ว ห น า

กระบวนการ 

สอบถามปญหาจากพนักงาน 

หั ว ห น า ง า น แ ล ะ หั ว ห น า

กระบวนการ 

ไดรายละเอียดของปญหาที่

เกิดขึ้นในระหวางการทํางาน

จริง 

พนักงานในระดับปฏิบัติการ

หั ว ห น า ง า น แ ล ะ หั ว ห น า

กระบวนการ 

ตรวจสอบความถูกตองของ

ขอมูล 

ไดขอมูลที่สามารถนําเขาไปสู

โปรแกรม 

พนั ก ง านระดั บป ฏิบั ติ ก า ร 

หั ว ห น า ง า น แ ล ะ หั ว ห น า

กระบวนการ 

 
4.5 ผลการเก็บขอมูลและการจัดระเบียบองคความรู 

หลังจากไดทําการเขาไปเก็บขอมูลในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง โดยไดเขา

ไปเรียนรูกระบวนการผลิตในสวนของกระบวนการตัดในทุกๆขั้นตอน ซึ่งสามารถอธิบาย

รายละเอียดการเขาไปเรียนรู และเก็บขอมูลความรูในขั้นตอนตางๆของกระบวนการตัดไดดังนี้ 

4.5.1 ผลการเก็บขอมูล 
• ศูนยฝกพนักงานใหม 

จากการที่ผูวิจัยไดทําการติดตามการฝกอบรมพนักงานใหมตั้งแตวันแรกที่เขารับ

การอบรมโดยเนื้อหาในการอบรมจะสามารถจัดเปนหัวขอไดดังนี้ 

1. การบรรยายเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

พนักงานที่สมัครเขามาทํางานใหมในกระบวนการผลิตสวนใหญยังไมมีความรู

เกี่ยวกับอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังมากอน ดังนั้นผูที่ทําการอบรมจะทําการ

อธิบายในเรื่องของระบบการทํางานภายในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง เชน กฎระเบียบในการทํางาน

กับบริษัทวาดวยเรื่องของการเขางาน การหยุดงาน การลาในโอกาสตางๆ และสวัสดิการ เปนตน 

จากนั้นจะอธิบายถึงภาพรวมในกระบวนการผลิตอยางคราวๆ แลวจึงเปดโอกาสใหพนักงาน

สอบถามเรื่องที่พนักงานสงสัยเพื่อที่พนักงานใหมทุกคนจะไดเขาใจเรื่องตางๆไดตรงกัน 
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2. แนะนําผลิตภัณฑที่ทําการผลิตภายในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

เมื่อพนักงานใหมไดรับทราบเกี่ยวกับรายละเอียดของอุตสาหกรรมเครื่องหนังแลว 

ข้ันตอนตอมาจะเปนการแนะนําผลิตภัณฑของโรงงานวาทําการผลิตผลิตภัณฑกี่ประเภท และมี

อะไรบาง หลังจากนั้นจะมีการการแนะนําชื่อของชิ้นสวนตางๆที่ประกอบอยูในผลิตภัณฑสําเร็จรูป

วาชิ้นสวนใดมีชื่อเรียกวาอยางไร เพื่อที่เวลาเขาไปทํางานในชวงแรกจะไดไมเกิดความสับสนเวลา

ที่พนักงานในทีม หรือหัวหนางานเรียกชื่อช้ินสวนนั้นๆ 

3. แนะนําเอกสารตางๆที่ใชในการผลิต 

ตอมาจะเปนการแนะนําเอกสารที่ใชในการผลิตซึ่งก็คือ ใบส่ังผลิต โดยทางผูที่ทํา

การอบรมจะกลาวถึงสวนสําคัญที่อยูในใบส่ังผลิตที่พนักงานใหมทุกคนจําเปนตองรูซึ่งมีอยู 3 สวน 

คือ ชื่อรหัสของสินคา ชื่อรหัสแมแบบที่ใชในการทํางาน และขอควรระวังตางๆที่มีการแนะนําไวใน

ใบส่ังผลิต ซึ่งถาเปนพนักงานในสวนของขั้นตอนการปมนั้นจะมีการแนะนําชื่อของรหัสหนังไวดวย 

เพราะพนักงานปมเปนผูที่ตองทําการเบิกแผนหนังจากคลังสินคาที่เก็บวัตถุดิบ 

4. การฝกเบื้องตนกอนเขาสูการทํางานในกระบวนการ 

ในสวนนี้พนักงานใหมจะไดรับการฝกฝนในเบื้องตนเกี่ยวกับการใชงานอุปกรณ 

และเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ซึ่งขึ้นอยูกับวาพนักงานคนใดตองปฏิบัติหนาที่ในขั้นตอนใดของ

กระบวนการผลิต โดยที่จะมีระยะเวลาในการฝกฝนแตกตางกันออกไปแลวแตความสามารถของ

พนักงานแตละบุคคล ซึ่งกอนที่พนักงานจะไดทํางานกับผลิตภัณฑของจริงในกระบวนการผลิตนั้น

จะตองผานความเห็นของหัวหนาทีมกอนวาพนักงานคนดังกลาวสามารถที่จะเริ่มทํางานจริงได ซึ่ง

ในระยะเริ่มแรกนั้นหัวหนาทีมจะมอบหมายงานที่มีลักษณะไมยากเกินไปแกพนักงานใหมเพื่อที่จะ

ไดสามารถเพิ่มพูนทักษะในการทํางานใหมีความคลองมากยิ่งขึ้น 

• ข้ันตอนการปม 

ในขั้นตอนการปมผูวิจัยไดเขาไปเรียนรูการทํางานจริงตั้งแตเร่ิมไดใบส่ังผลิต 

จนถึงการเตรียมสงชิ้นสวนหนังที่ไดรับการปมเรียบรอยแลวไปสูยังขั้นตอนถัดไป ซึ่งสามารถ

อธิบายไดดังนี้ 

1. ไดเรียนรูการอานใบสั่งผลิตจากพนักงานวาตองเริ่มที่การตรวจดูรหัสของ lot สินคาวา

ตรงตามที่หัวหนาทีมแจกไว จากนั้นทําการดูรหัสของหนังเพื่อนําไปเบิกแผนหนังจากคลัง
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วัตถุดิบ เมื่อไดวัตถุดิบแลวจะดูรหัสแมแบบในการทํางาน (pattern) เพื่อนํารหัสดังกลาว

ไปเบิกจากฝายเทคนิค 

2.ไดเรียนรูวิธีการเบิกใบมีดปมจากหองเก็บใบมีดซึ่งจะเกิดขึ้นหลังจากพนักงานไดแมแบบ

ในการทํางานมาเรียบรอยแลวโดยที่พนักงานจะดูวาแมแบบในการทํางานนั้นระบุใหใช

ใบมีดรูปแบบใดในการทํางานจึงคอยนํารหัสนั้นไปเบิก 

3.ไดเรียนรูการตรวจสอบใบมีดปมโดยเมื่อพนักงานไดใบมีดครบแลวกอนที่จะเร่ิมทํางาน

ทุกครั้งพนักงานจะทําการปมใบมัด ซึ่งคือการตรวจสอบใบมีดวาที่พนักงานนํามานั้น

ถูกตองหรือไม โดยเมื่อทําการปมใบมัดแลวจะนําใบมัดนั้นไปทาบกับแมแบบในการ

ทํางานวาทับกันสนิทหรือไมถาทับกันสนิทแสดงวาใบมีดที่นํามาถูกตองสามารถเริ่มตน

การทํางานได 

4. เรียนรูการเตรียมชิ้นงานกอนสงไปขั้นตอนถัดไป โดยที่พนักงานจะตองเขียนรหัสของ

แมแบบการทํางานลงบนใบมัดเสมอเพื่อใชสําหรับติดรวมไวหนาชิ้นงานที่ทําการปมครบ

ตามจํานวนที่ตองการแลวเตรียมจะสงใหข้ันตอนถัดไป เหตุที่ตองมีการเขียนรหัสลงบนใบ

มัดเพราะวาชิ้นงานแตละกลุมจะมีการนําไปผลิตในข้ันตอนถัดไปดวยรูปแบบที่กําหนดมา

แตกตางกันซึ่งในแมแบบการทํางานจะระบุไววาชิ้นงานกลุมนั้นตองทํางานในรูปแบบใด

จึงตองทําการเขียนรหัสแมแบบการทํางานลงบนใบมัดเสมอ 

• ข้ันตอนการผา 

ในขั้นตอนนี้ผูวิจัยไดเรียนรูการทํางานในขั้นตอนการผาซึ่งสามารถแยกเปนขอๆ

ไดดังนี้ 

1. การอานคาความหนาของหนังที่มีการระบุอยูบนแมแบบในการทํางาน โดยที่จะมีการ

ระบุรหัสแมแบบการทํางานลงบนใบมัด ซึ่งพนักงานจะตองตรวจสอบดูวารหัสแมแบบ

การทํางานนั้นมีการระบุใหทําการผาดวยความหนาขนาดเทาใด 

2. รูวิธีการใชงานเครื่องผาตั้งแตเร่ิมเปดเครื่อง การตั้งขนาดความหนาที่เครื่องซึ่งกอนที่
จะมีการผาชิ้นงานจริงจะตองมีการทดสอบกับเศษหนังกอนวาความหนาที่ตั้งมีขนาด

ที่ถูกตองตรงตามที่ระบุบนใบมัด เมื่อผาชิ้นงานครบจํานวนเรียบรอยแลวจะทําการ

รวบรวมแลวสงไปยังขั้นตอนถัดไปซึ่งยังตองนําใบมัดไวอยูขางหนาของชิ้นหนังกลุม

นั้นเชนเดิม 
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• ข้ันตอนการเจียน 

ในขั้นตอนนี้ผูวิจัยไดเรียนรูการทํางานในขั้นตอนการเจียนซึ่งสามารถแยกเปน

ขอๆไดดังนี้ 

1. การอานสัญลักษณการเจียนที่ถูกเขียนระบุลงบนรหัสแมแบบในการทํางานวาชิ้นงาน
กลุมนั้นตองมีการเจียนในรูปแบบใดดวยระยะความหางจากขอบหนัง และความหนา-

บางเทาไร 

2. เรียนรูตีนผีแตละรูปแบบรวมถึงการประกอบตีนผีเขากับเครื่องเจียน การตั้งหนาตีนผี

เผ่ือใหไดขนาดหนา-บางตามที่ระบุบนใบมัด ซึ่งกอนเร่ิมตนการเจียนชิ้นงานจริงก็

จะตองมีการลองเจียนกับเศษหนังเหมือนกับข้ันตอนการผาเชนเดียวกัน และเมื่อเจียน

ชิ้นหนังครบจํานวนเรียบรอยแลวก็จะทําการรวมแลวนําใบมัดมาไวอยูขางหนาชิ้นงาน

กลุมนั้นเพื่อสงตอไปยังขั้นตอนถัดไป 

• ข้ันตอนการพิมพลายหนัง 

ในขั้นตอนนี้ผูวิจัยไดเรียนรูการทํางานในขั้นตอนการพิมพลายหนังซึ่งสามารถ

แยกเปนขอๆไดดังนี้ 

1. ไดเรียนรูการอานสัญลักษณการพิมพลายหนังจากแมแบบในการทํางาน วาชิ้นสวน

หนังกลุมนั้นตองทําการเจียนดวยระยะเทาไร แลวตองทําการพิมพลายหนังบริเวณใด 

2. เรียนรูการใชงานเครื่องพิมพลายหนังเกี่ยวกับการตั้งแรงดัน ตั้งเวลา และความรอนวา

ตองทําการตั้งที่สวนใดของเครื่องพิมพลายหนัง 

3. ไดลองทําการพิมพลายหนังกับเศษหนัง ซึ่งกอนที่พนักงานจะเริม่ตนการพมิพลายหนงั
ลงบนชิ้นงานจริงนั้น จะตองทําการปมลงบนเศษหนังจนแนใจแลววารอยปมไดความ

ลึก และตัวสวยงามซึ่งจะไดรับความเห็นจากหัวหนาทีมกอนจึงสามารถที่จะเริ่มตน

การพิมพลายหนังลงบนชิ้นงานจริงได เมื่อพิมพลายหนังจนครบจํานวนแลวจึงทําการ

รวบรวมสงไปยังขั้นตอนถัดไป 
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• ข้ันตอนการทาสี-ขัดขอบ 

ในขั้นตอนนี้ไดเรียนรูการอานวิธีการทํางานที่จะมีการระบุในแมแบบการทํางาน

วาจะตองทําการทาสี หรือขัดขอบบริเวณใดบนชิ้นสวนของหนังบาง และจะมีการระบุสีที่ตองใชใน

การทาสีชิ้นหนังดวย โดยที่พนักงานตองไปเบิกสีที่ตองใชในการทํางานจากฝายเทคนิคของโรงงาน 

• ข้ันตอนการตรวจสอบ 

ไดเรียนรูวิธีในการสุมตรวจชิ้นงานของทางโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง และ

ทราบถึงวิธีในการตรวจสอบซึ่งจะยึดแมแบบในการทํางานเปนหลัก โดยพนักงานจะทําการ

ตรวจสอบช้ินงานใหถูกตองตรงตามที่มีการระบุในแมแบบการทํางาน ถาชิ้นงานในกลุมนั้นผาน

การตรวจสอบก็จะทําการจัดใสลังแลวติดปายไวเพื่อใหทราบวาชิ้นงานนั้นสามารถสงตอยัง

กระบวนการตอไปได หากชิ้นงานในกลุมใดไมผานการตรวจสอบก็จะทําการสงชิ้นงานไปแกยัง

ข้ันตอนนั้นถายังสามารถแกไขได ในกรณีที่แกไขไมไดก็จะทําการผลิตชิ้นสวนนั้นใหม 

หลังจากผานการเรียนรูการทํางานในขั้นตอนการผลิตจริง และทําการเก็บขอมูล

ความรูตางๆในทุกๆขั้นตอนที่อยูในกระบวนการตัดเรียบรอยแลว จึงนําความรูที่มาทําการจัด

ระเบียบองคความรูเปนหมวดหมู 

4.5.2 การจัดระเบียบองคความรู 

หลังจากไดเขาไปเรียนรูกระบวนการผลิต และทําการเก็บขอมูลตามแผนที่ไดทํา

การออกแบบไวในหัวขอ 4.4.1 แลวไดทําการจัดระเบียบความรูที่ไดมาดังนี้ 

• ความรูเบื้องตน 

1. ขอมูลที่ไดจากศูนยฝกอบรมพนักงานใหม 

จากการไดเขาไปติดตามการอบรมพนักงานใหมของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่อง

หนังทําใหทราบถึงความรูที่พนักควรทราบดังนี้ 

 

• การอานใบสั่งผลิต 

รายละเอียดหลักๆที่ระบุในใบส่ังผลิตที่พนักงานควรรู คือ รหัส lot ของสินคา รหัส

แมแบบการทํางาน (pattern) รหัสวัตถุดิบ รายละเอียดของขอควรระวังในการผลิตผลิตภัณฑแต
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ละ lot และรูปรางตัวอยางของสินคา โดยพนักงานตองนําขอมูลตางๆเหลานี้มาทํางานในขั้นตอน

ตางๆของกระบวนการตัด 

• การฝกทํางานกอนลงสูข้ันตอนตางๆ 

การฝกอบรมสวนนี้จะใหพนักงานฝกใชงานเครื่องจักร และลองทํางานจริงกับเศษ

หนังเพื่อใหเกิดความคุนเคยกับอุปกรณ และเครื่องจักรตางๆที่ใชทํางานกอนเริ่มการทํางานจริง 

2. ขอมูลที่ไดจากพนักงานที่อายุงานยังไมถึง 1 ป 

ในสวนนี้จะเปนขอมูลเกี่ยวกับวิธีการใชงานอุปกรณตั้งแตเร่ิมตนเปดเครื่องจักร 

การประกอบชิ้นสวนตางๆเขากับเครื่องจักรการตั้งคาตางๆตามที่มีการระบุในแมแบบในการทาํงาน 

(pattern) จนสามารถเริ่มตนทํางานได และวิธีในการทํางานของขั้นตอนตางๆทั้ง 6 ข้ันตอนวามี

รายละเอียด หรือลําดับในการทํางานอยางไร ตั้งแตเร่ิมตนทํางานกับแผนหนังจนไดเปนชิ้นสวน

ของผลิตภัณฑจนถึงการเตรียมการสงตอชิ้นงานที่เรียบรอยแลวไปยังขั้นตอนหรือกระบวนการ

ถัดไป 

• ความรูแนววิธีการ 

1. ขอมูลที่ไดจากพนักงานในระดับปฏิบัติการ 

ในสวนนี้หลังจากทําการเก็บขอมูลแลวจะไดแนวคิด และเทคนิคตางๆที่พนักงาน

ในระดับปฏิบัติการใชในการทํางานโดยจะประกอบดวยแนวคิดตางๆในการทํางานของพนักงานทั้ง 

6 ข้ันตอน 

เนื่องจากการทํางานจะมีเงินพิเศษที่ถือวาเปนแรงจูงใจในการทํางาน โดยถา

พนักงานสามารถใชพื้นที่ของหนังใหเกิดประโยชนมากที่สุด คือ ใชหนังอยางประหยัดที่สุดในการ

ผลิตผลิตภัณฑซึ่งสิ่งนี้จะเกี่ยวเนื่องกับตนทุนของวัตถุดิบ ก็จะไดเงินสวนนี้เปนเงินสะสมไปแบงกัน

ในแตละทีมซึ่งในทีมๆหนึ่งจะประกอบดวยขั้นตอนทั้ง 6 ข้ันตอนดังที่เคยกลาวไปแลว 

แนวคิดของแตละข้ันตอนจะมีรายละเอียด เชน ในขั้นตอนการปมหรือตัดจะมีการ

สังเกตตําหนิของหนัง แนวคิดในการวางใบมีดปมเพื่อใหสามารถใชพื้นที่หนังใหเกิดเปนชิ้นสวน

ตางๆของผลิตภัณฑไดมากที่สุด, ข้ันตอนการผาหรือเจียน จะมีแนวคิดในการปรับความเร็วของ

เครื่องจักรในการทํางานซึ่งขึ้นอยูกับชนิดของหนังวาหนังมีความนิ่มหรือหนาเพียงใด เปนตน 
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2. ขอมูลที่ไดจากหัวหนางาน และหัวหนากระบวนการ 

ในสวนนี้จะไดขอมูล และรายละเอียดเกี่ยวกับเหตุผลของการทํางานวาเหตุใดจึง

เลือกการทํางานในรูปแบบนั้นๆ เชน เหตุใดตองใชใบมีดปมไมใชมือในการทํางาน หรือเหตุในตอง

ใชการเจียนรูปแบบนี้กับชิ้นสวนชิ้นนี้ เปนตน รวมถึงความรูเกี่ยวกับรายละเอียดของวัตถุดิบที่เพิ่ม

มากขึ้น 

• ความรูเชิงแกปญหา 

หลังจากไดทําการเก็บขอมูลแลวจะไดขอมูลความรูแบงเปน 2 กลุม คือ 

1. ขอมูลจากเอกสาร 

จากเอกสารของโรงงานที่เกี่ยวกับปญหาจะพบวามีไมมากนักเนื่องจากทาง

โรงงานไมไดมีการรวบรวมปญหาไว ดังนั้นปญหาที่เกิดขึ้นจึงเปนปญหาที่พบในอดีต และระบุแนว

ทางการแกไวอยางกวางตรงกับสาเหตุบางไมตรงกับสาเหตุบาง จึงไดตัดปญหาในสวนนี้มา

บางสวนเทานั้น 

2. ขอมูลจากพนักงาน หัวหนางาน และหัวหนากระบวนการ 

ขอมูลในสวนนี้ที่ไดทําการเก็บรวบรวมมาจะเปนปญหาที่พบในการทํางานที่หนา

ในทุกๆวันของการทํางานซึ่งบางปญหาเปนปญหาที่พบบอยๆจนพนักงานในระดับปฏิบัติสามารถ

แกไขไดดวยความเคยชิน สวนปญหาที่ไมคอยเกิดขึ้นจะไดแนวทางการแกไขจากหัวหนางานและ

หัวหนากระบวนการที่มีความถูกตองกวา และยังสอบถามถึงแนวทางในการแกไขที่เพิ่มเติมข้ึนจาก

แนวทางในการแกไขของพนักงาน 

 
4.6 โครงสรางองคความรูพรอมเนื้อหา 

เมื่อไดขอมูลจาก 3 สวนมาเรียบรอยแลว ผูวิจัยไดนําขอมูลความรูตางๆมาจัดเปน

หมวดหมูตามโครงสรางและวัตถุประสงคของโครงสรางแตละรูปแบบ โดยจะไดโครงสรางขอมูลดัง

หัวขอขางลางตอไป  
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4.6.1 โครงสรางองคความรูเบื้องตน (Getting Start) 
• อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

o คํานิยามในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
 ใบมัด คือ ส่ิงที่นําใชตรวจสอบวาใบมีดที่นํามาใชถูกตองตรงตาม

แมแบบการทํางาน 

 Pattern คือ แมแบบที่ใชในการทํางาน หรือแมแบบของผลิตภัณฑ 

 
รูปที่ 4.2 แมแบบในการทํางาน (ทางซาย) และใบมัด (ทางขวา) 

 

 เด คือ หนวยที่ใชเรียกพื้นที่ของหนัง 

 
รูปที่ 4.3 เดใชวัดพื้นที่หนัง 
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o หนวยวัดที่ใชในอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 
 พื้นที่ของหนัง เปน ตารางเดซิเมตร โดยที่ 1 เด มีคาเทากับ 

   
รูปที่ 4.4   ขนาดของเด 

 

 ความกวาง-ยาวของผลิตภัณฑ เปน เซนติเมตร 

 ความหนา-บางของผลิตภัณฑ เปน มลิลิเมตร 

• ความรูทั่วไปในการทํางาน 

o การอานรายละเอียดในใบสั่งผลิต (ดูรูปที่ 4.5) 

 รหัส lot สินคา 

มี 6 ตําแหนง แตละตําแหนงอธิบายไดดังนี้ 

x x x x x x  

1 2 3 4 5 6  

ตําแหนงที่ 1 คือ ยี่หอของสินคา 

ตําแหนงที่ 2 คือ ประเภทของผลิตภัณฑ (บอกเปนตัวเลข) 

ตาํแหนงที่ 3 คือ ปที่ผลิตสินคา 

ตําแหนงที่ 4 คือ เดือนที่ผลิตสินคาในปนั้นๆ 

ตําแหนงที่ 5 และ 6 คือ ลําดับสินคาที่ผลิตผลิตในเดือนนั้น 

 รหัสแมแบบในการทํางาน 

มี 6 ตําแหนง แตละตําแหนงอธิบายไดดังนี้ 
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x x x x x x 

1 2 3 4 5 6 

ตําแหนงที่ 1 คือ ยี่หอของสินคา 

ตําแหนงที่ 2 คือ ประเภทของสินคา 

กอนป 47 ตําแหนงที่ 3 และ 4 คือ ป พ.ศ.ที่สราง pattern นั้น 

ตําแหนงที่ 5 และ 6 คือ ลําดับของ pattern ที่สรางในปนั้น 

หลังป 47 ตําแหนงที่ 3 – 6 คือ ลําดับของ pattern 

 รหัสวัตถุดิบ 

ม ี12 ตําแหนง แตละตําแหนงอธิบายไดดังนี้ 

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

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

ตําแหนงที่ 1 และ 2 คือ กําไรที่เกิดขึ้นกับบริษัท  

โดย 12 เปนกําไรที่เกิดขึ้น จากสินคาภายในประเทศ 

       18 เปนกําไรที่เกิดขึ้น จากสินคาตางประเทศ 

   ตําแหนงที่ 3 คือ ชนิดของวัตถุดิบ ในที่นี้คือเลข 5 ซึ่งหมายถึงหนัง 

   ตําแหนงที่ 4 และ 5 คือ collection ตามธุรกิจ หมายเลข 01 – 49 

       กลุมวัตถุดิบของจัดซื้อกลาง หมายเลข 90 – 99 

   ตําแหนงที่ 6 ถึง 9 คือ เลข Running number 

   ตําแหนงที่ 10 ถึง 12 คือ เฉดสีของวัตถุดิบ 
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HOTPRESS MATT 125210008144 

รหัส Lot สินคา 

รหัสแมแบบใชทํางาน 

รหัสวัตถุดิบ 

รูปที่ 4.5 ใบส่ังผลิต 
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o ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับแผนหนัง 
 ชนิดของหนังที่ใชในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องหนัง มี 2 ชนิด คือ 

 หนังแท 

หนังสัตวแทๆตามธรรมชาติ โดยผานขบวนการฟอกหนังและ

ยอมสีตกแตง โดยหนังที่นิยมนํามาผลิตเปนสินคาเครื่องหนัง ไดแก หนัง

โค กระบือ เปนตน 

 หนังเทียม 

ประกอบดวยสวนประกอบหลักอยางนอย 2 สวน ไดแก 

1. สวนที่เปนชั้นบนหรือดานหนาโชว ประกบติดยึดกันแนน
ดวยกาว โดยทั่วไปจะทําดวย PU. (Polyurethane) หรือ 

PVC. (Polyvinyl chloride) ทําหนาที่เปนสวนที่แสดง

ลวดลายสีสัน 

2. สวนที่เปนชั้นดานหลัง Backing (อาจจะมีมากกวาหนึ่งชั้นก็

ได) โดยการยึดติดกันเปนชั้นๆขึ้นอยูกับลักษณะของหนัง

เทียม หนาที่หลักของชั้นผา Backing คือ เปนตัวยึดเกาะ

ของชั้นดานบนที่เปน PU. หรือ PVC.ทําใหมีโครงสรางที่

แข็งแรงทนทาน มีรูปทรง ไมยืดหดตัวไดโดยงาย 

 
รูปที่ 4.6 ชั้นตางๆของหนังเทียม 

PU หรือ PVC 

 

 

 

 

 

 

 

ช้ัน backing 

PU หรือ PVC 
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 ทางยืด-ทางยาวของหนัง 

 

ทางตึง 

ทางยืด 

ชิ้นหนงัที่ส่ังเขามาจาก

โรงงานจะมาชิ้นละครึ่งตัว 

 
รูปที่ 4.7 ตัวอยางทางยืด-ทางยาวของหนัง 

 
รูปที่ 4.8 วัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
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o การ ของกระเปา 

 กระเปาถือสตรี 

                                                  

           

           

 

 

 

เรียกชื่อช้ินสวนตางๆ

แปนสาย

ชิ้นหนา, ชิน้
Name โลโกดานหนา 

 

 

                              

                         

  สายกระเปา 

 

 

 

 

 

ชิ้นกน 

ชิ้นคาด
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พนงัซิป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชิ้นหวง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หางซิป 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.9 ตัวอยางกระเปาถือสตรีพรอมชื่อเรียกแตละสวน 
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 กระเปาสตางค 

โลโก, แบรนด 

                                                  
 

 

 

 

 

 
ชิ้นหลงั  

 

 

 

 

ชิ้นชั้น 

ชองกระจก 

ชิ้นกลาง 
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ชิ้นคั่นแบงค 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชิ้นคาดปาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชิ้นแสตมป 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.10 ตัวอยางกระเปาสตางคพรอมช่ือเรียกแตละสวน 
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• ความรูเกี่ยวกับข้ันตอนตางๆในกระบวนการตัด 

o ข้ันตอนการปม 

 เครื่องปม 

 

 
 

รูปที่ 4.11 เครื่องปมหนังพรอมคําอธิบาย 

 

 วิธีการทํางานในขั้นตอนการปม (สามารถดูรูปภาพประกอบพรอม

คําอธิบายเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ก) 

 ดูรหัสแมแบบการทํางาน (Pattern) เพื่อนําไปเบิกแมแบบ

การทํางานจากฝายเทคนิค 

 นํารหัสแมแบบการทํางานไปทําการเบิกใบมีดปมที่หองเก็บ

ใบมีด โดยสามารถกดรหัสแมแบบการทํางานบนหนาจอ

คอมพิวเตอรแลวจะทราบวาใบมีดนั้นอยูบริเวณใด ซึ่งถา

ใบมีดมีสีก็มีมีการรายงานผลไวใหทราบดวย 

ปุ มป รับความหนั ก

ของเครื่องปม (หลัก

ปุ มป รับความหนั ก

ของเครื่องปม (หลัก

ปุมเลือกความหนัก-เบา

ของเครื่องปม 

ปุมกดทํางานซึ่งตองกด

พรอมกับปุมความหนัก- 

เบา

ปุมปรับความสูง - ต่ํา

ของเครื่องปมจากเขียง 
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 ทําการตรวจสอบใบมีด โดยนําใบมีดปมนั้นมาทําการปมใบ

มัดเพื่อตรวจสอบกับแมแบบการทํางาน วาทาบกันสนิท

หรือไมถาทาบกันสนิทแสดงวาใบมีดที่นํามานั้นถูกตอง 

 เขียนรายละเอียดลงบนใบมัด โดยระบุชื่อ lot ,สี ,จํานวน 

และรหัสแมแบบการทํางาน 

 ตรวจสอบวัตถุดิบที่เบิกจากคลังเก็บวัตถุดิบวารหัสตรง

ตามที่ระบุในใบส่ังผลิต 

 เร่ิมทําการปมช้ินงาน 

o ข้ันตอนการผา 

 เครื่องผา 

 

 

ปุมเปด - ปด
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จอแสดงความหนาที่ตั้งไว 

ปุมสําหรับลับ

 

 

 

 

 

ตัวปรับขนาดความ

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.12 เครื่องผาหนังพรอมอธิบาย 
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 การใชเครื่องมือวัด 

 
รูปที่ 4.13 อุปกรณที่ใชในการวัดความหนาพรอมคําอธิบาย 

ใชกดเพื่อที่จะวัดความหนาของชิ้น

เครื่องมือวัดความหนาของ

 

 วิธีการทํางานในขั้นตอนการผา (สามารถดูรูปภาพประกอบพรอม

คําอธิบายเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ก) 

 ดูแมแบบในการทํางานเพื่อจะไดทราบวาตองทําการผาหนัง

ใหมีความหนาเทาไร 

 ตั้งคาความหนาที่เครื่องใหไดตรงตามที่ระบุในแมแบบการ

ทํางาน 

 ทําการผากับเศษหนังเพื่อตรวจสอบความหนาที่ตั้งไว และ

ทําการปรับความหนาใหไดตามที่ระบุในแมแบบการทํางาน 

 เมื่อไดความหนาตามที่กําหนดในแมแบบการทํางานจึงเริ่ม

ทํางานผาชิ้นงาน 

o ข้ันตอนการเจียน 

 เครื่องเจียน 
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สวิตซเปด - ปดเครื่อง 
ปุมปรับความเร็ว

ลูกกลิ้ง 

ใ ช ค ว บคุ ม ค ว าม เ ร็ ว ข อ ง

ลูกกลิ้งในกรณีใชเทาเปนตัว

ควบคุม 

 

หนาปดบอกตําแหนงระยะ

ของใบมีดกับขอบตีนผี  ถา

เปนไฟสีสมแสดงวาตําแหนง

คมมีดอยูในระดับปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปุ ม ป รั บ เ ลื่ อ น ใ บ มี ด ไ ป

ดานหนา หรือดานหลัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 66 

ปุมปรับหินลับมีด 

 

ปุ ม ป รั บ ร ะ ดั บ

ลูกกลิ้ง 

 

 

ตัวลางหนาหิน 

ดันตัวลางหนาหิน

แตะกับหินลับมีด

เบา ๆ แลวบิด ตัว

ลางหนาหิน  ข้ึน  - 

ลง  เ พื่ อ ที่ จ ะล า ง

หนาหินใหเรียบและ

ตรง 

ตัวปรับระดับความแข็ง

ของลูกกลิ้ง 

 

 

ปุมปรับสูง - ต่ํา

ของตีนผี 
ตัวยกตีนผี 

สลักลอคตีนผี 

สปริงกดตีนผี 
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รูปที่ 4.14 เครื่องเจียนหนังพรอมอธิบาย 

ตัวปรับระดับตีน

ผี 

 

 สัญลักษณการเจียน 

ตารางที่ 4.4 สัญลักษณการเจียน 

 

สัญลักษณ วิธีการเจียน 

เจียนพับริม  
 

  
เจียนพับริมเสริมนนู 

  
เจียนเย็บแบะ 

  
เจียนลาด 

  
เจียนตัด 

  
เจียนคอ 

  
เจียนรอง 
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สัญลักษณ วิธีการเจียน 

เจียนรองพับริม 
  

 

เจียนปาดมุม 
 

 

ตัวอยาง การอานคาการเจียนบน Pattern  

 

   

จากรูปเปนการเจียนพับริม กวาง 6 มิลลิเมตร หนา 0.3 มิลลิเมตร 

 ตีนผีที่ใชในการเจียน 

 
รูปที่ 4.15 ตีนผีที่ใชในการทํางาน 

6/0.3 
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 วิธีการทํางานในขั้นตอนการเจียน (สามารถดูรูปภาพประกอบพรอม

คําอธิบายเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ก) 

 ดูแมแบบการทํางานวาระบุใหเจียนรูปแบบใด ดวยความ

หนา และกวางเทาได 

 ทําการเลือกตีนผีตามขนาดที่ระบุในแมแบบการทํางาน และ

ประกอบตีนผีเขากับเครื่องเจียน 

 ลองทําการเจียนกับเศษหนังแลวปรับขนาดใหไดตามที่ระบุ

ในแมแบบในการทํางาน 

 เร่ิมทําการเจียน 

o ข้ันตอนการพิมพลายหนัง 
 เครื่องพิมพลายหนัง 

แปน เหยี ยบใช

เมื่อตองการทํา

การพิมพลายลง

บนชิ้นหนัง 

ปุมควบคุมการ

ทํ า ง า น ข อ ง

เครื่องพิมพลาย 

เชน ปุมเปด-ปด

เครื่องพิมพลาย

ห นั ง  ปุ ม ต้ั ง

อุณหภูมิ  ความ

ดัน และแรงลม 
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บริเวณที่นําชิ้น

หนังเขาสูบล็อก

พิมพลายหนัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.16 เครื่องพิมพลายหนังพรอมคําอธิบาย 

 

 การดูสัญลักษณการพิมพลายหนังบนแมแบบในการทํางาน 

ตารางที่ 4.5 สัญลักษณการพิมพลายหนัง 

สัญลักษณ ความหมาย 

 

 

Stamp ใหอยูกึ่งกลาง และหางจากขอบดานลาง 10 มิลลิเมตร  
 

 

Stamp ใหอยูกึ่งกลาง และหางจากขอบดานบน 10 มิลลิเมตร  
 

Stamp ใหอยูหางจากขอบทางซาย 10 มิลลิเมตร และสูงจาก

ขอบดานลาง 10 มิลลิเมตร  

 

Stamp ใหอยูหางจากขอบทางขวา 10 มิลลิเมตร และสูงจาก

ขอบดานลาง 10 มิลลิเมตร  

 

 

 

 



 71 

 

 การตั้งคาอุณหภูมิ แรงลม และเวลาในการพิมพลายหนังของหนังแต

ละประเภท 

ตารางที่ 4.6 อุณหภูมิ แรงลม และเวลาที่กําหนดในการพิมพลายหนัง 

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

SOFT 150 5 1 

HOT PRESS 70 - 80 4 1 

HAIRCELL 70 - 80 4 1 

หนงัแกะ (ใน

ประเทศ) 150 - 200 4 1 

PU 100 5 1 

ฟอกฝาด 150 - 200 4 2 

 

 วิธีการทํางานในขั้นตอนการพิมพลายหนัง (สามารถดูรูปภาพ

ประกอบพรอมคําอธิบายเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ก) 

 ดูแมแบบในการทํางานวาระบุใหใชตัวพิมพตัวใด และตอง

ทําการพิมพดวยรูปแบบใด 

 นําตัวพิมพตามที่มีการระบุในแมแบบการทํางานจากตูเก็บ

ตัวพิมพลายหนัง 

 ตั้งคาการทํางานที่เครื่อง โดยทําการตั้งเวลา อุณหภูมิ และ

ความดันซึ่งสามารถดูจากแผนคูมือที่ติดไวบนโตะที่ทําการ

พิมพลายหนัง หรือบางกรณีจะมีการระบุไวในใบสั่งผลิตวา

ตองตั้งคาทั้ง 3 เทาใดบาง 

 ลองทําการพิมพลายหนังกับเศษหนังเพื่อดูความคมชัดของ

ลายที่พิมพ ถาลายที่พิมพมีความคมชัดจะนําไปใหหัวหนา

ทีมดู และทําการเซ็นรับรองเพื่อใหทราบวาสามารถเริ่มการ

ทํางานได 

 เร่ิมทําการพิมพลายหนัง 
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o ข้ันตอนการทาสี-ขัดขอบ (สามารถดูรูปภาพประกอบพรอมคําอธิบาย

เพิ่มเติมไดในภาคผนวก ก) 

 วิธีการทํางานในขั้นตอนการทาสี-ขัดขอบ 

 ดูรหัสจากแมแบบการทํางานวาตองทําการทาสี-ขัดขอบใน

รูปแบบใด ซึ่งมีอยู 3 รูปแบบ คือ 

TA สําหรับช้ินงานที่โชวขอบ   

TB สําหรับชิ้นงานที่ไมโชวขอบแตตองการความสวยงาม เชน 

ชองกระจก เปนตน 

TC สําหรับช้ินงานที่ไมโชว ทาเพียงใหขอบมีสีเหมือนชิ้นหนัง 

 นํารหัสที่ระบุในแมแบบการทํางานไปเบิกสีที่ใชจากฝาย

เทคนิค 

 เร่ิมตนการทาสี-ขัดขอบ 

o ข้ันตอนการตรวจสอบ (สามารถดูรูปภาพประกอบพรอมคําอธิบายเพิ่มเติมได

ในภาคผนวก ก) 

 วิธีการตรวจสอบ 

ข้ันที่ 1: ทางฝายการตัดจะเตรียมแมแบบการทํางาน และใบสั่ง

ผลิตไวในตะกราของงานที่ผานกระบวนการตัดมาเรียบรอยแลว 

ข้ันที่ 2: พนักงานจะทําการตรวจสอบชิ้นงานในตะกรา โดยทํา

การตรวจจากใบ Check งาน 

ข้ันที่ 3: เร่ิมทําการตรวจ โดยทําการสุมตรวจชิ้นงาน 3 เบอรใน

แตละ lot โดยเกณฑในการสุมตรวจของกระบวนการตัดจะทํา

การสุมที่ 1% จากตาราง Military Standard 105 E 

ข้ันที่ 4: ชิ้นงานที่ผานเกณฑจะทําการปมคําวา AC แตถา

ชิ้นงานไมผานเกณฑจะปมคําวา RE และสงซอมไปยังสวนที่

ตองผิดพลาด ถาไมสามารถซอมไดจะทําการปมชิ้นงานนั้นและ

ดําเนินการตามขั้นตอนการตัดใหม 

 ความผิดพลาดที่ทําการตรวจสอบ 

 ชิ้นงานจากกระบวนการปม 

ตรวจสอบตําหนิของหนัง เชน รอยยน หนังหลวม เฉดสีของหนัง 

เปนตน 
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 ชิ้นงานจากกระบวนการผา 

ตรวจสอบความหนาของชิ้นงานที่ถูกผาวาถูกตองตรงตาม

แมแบบการทํางานหรือไม 

 ชิ้นงานจากกระบวนการเจียน 

ตรวจสอบรูปแบบของการเจียน และความหนาจากการเจียนวา

ถูกตองตรงตามแมแบบการทํางาน หรือไม 

 ชิ้นงานจากกระบวนการพิมพลายหนัง 

ตรวจสอบระยะหางจากขอบและรอยแสตมปวาถูกตองตรง

ตามที่กําหนดในแมแบบการทํางานหรือไม 

 ชิ้นงานจากกระบวนการทาสี-ขัดขอบ 

ตรวจสอบสีที่ทําการทา และขอบวาเลอะหรือไม 

4.6.2 โครงสรางองคความรูแนววิธีการ (How To) 
• ข้ันตอนการทํางาน 

o การเลือกใชอุปกรณในการปม 

 เหตุผลในการเลือกอุปกรณในการปม 

ข้ันตอนแรก จะดูจากจํานวนผลิต  

ถาเปนกระเปาถือสตรีจะดูวาผลิตเกิน 50 ใบหรือไม  

            กระเปาเล็ก จะดูวาผลิตเกิน 100 ใบหรือไม 

ถาผลิตไมเกินตามจํานวนขางตนจะดูข้ันตอนถัดไป 

ข้ันตอนที่ 2 พิจารณารูปแบบความยาก – งายของชิ้นสวนที่ตองทําการ 

ตัด โดยพิจารณาความโคงของผลิตภัณฑมีมากหรือไม ถาชิ้นสวนใดมี

ความโคงมากยากตอการตัดก็จะสั่งเฉพาะชิ้นนั้น โดยจะพิจาณาขั้นตอน

ถัดไปประกอบดวย  

ข้ันตอนที่ 3 พิจารณาตนทุนการผลิต วาจะคุมกับการสั่งผลิตใบมีด

หรือไม โดยพิจารณาผลิตภัณฑนั้นมีการสั่งผลิตบอยหรือไม ถามี

แนวโนมวาจะมีการผลิตอีกก็อาจจะสั่งทําใบมีด แตถาเปนสินคาที่ส่ัง

ผลิตเพียงครั้งเดียวก็จะดูตนทุนเปนหลัก วาคุมคาหรือไม 

o การใชประโยชนของแผนหนังในการปม (สามารถดูรูปภาพประกอบพรอม

คําอธิบายเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ข) 
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 กระเปาถือสตรี 

ในการปมกระเปาใหญ จะทําการปมชิ้นสวนเปนใบๆ คือ จะทําการปม

หนังโดยปมช้ินสวนทุกชิ้นในกระเปาใบหนึ่งใหเสร็จเรียบรอยกอน เพื่อ

ปองกันความตางกันของสีหนัง โดยจะทําการปมชิ้นสวนที่มีความใหญ

กอน จากนั้นจะทําการปมไลลงมาชิ้นเล็กๆจนครบสวนประกอบ 1 ใบ 

 กระเปาสตางค 

ในการปมกระเปาเล็กจะทําการปมเปนชิ้นสวนแตละแบบจนหมด โดยจะ

คํานึงถึงกอนวาชิ้นสวนที่ปมนั้นเปนชิ้นโชวหรือไม ถาใชก็จะเลือกหนังที่

สวย คือไมมีตําหนิกอน จากนั้นจะทําการปมช้ินสวนที่สามารถหลบ

ตําหนิไดเวลานําไปประกอบ 

o ชนิดของหนังที่สงผลตอการผาและเจียน 

หนังที่มีความบาง ควรตั้งความเร็วของลูกกลิ้งใหต่ําไวกอน เพื่อปองกัน

ความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นกับช้ินสวนของหนัง 

o การกําหนดรูปแบบของการเจียน 

 เจียนพับริม 

 7 mm  .ใชเจียนในงานกระเปาเล็กซึ่งหนังจะถูกผามีความ

บางตั้งแต 1.3 mm ลงมา ระยะพับริมลึก 0.7 mm ความ

หนาประมาณ 0.3 mm (± 0.1 mm) ข้ึนอยูกับความ

ตองการและวัตถุดิบ 

 0.6 mm ใชเจียนพับริมสําหรับงานชิ้นชั้นตางๆซึ่งผาบาง

ประมาณ   0.5 – 0.9 mm แลวแตขอกําหนด คือ ถาชิ้นงาน

ใหญจะผาหนากวาชิ้นงานที่เล็ก 

 ธรรมดา ใชเจียนกับช้ินงานที่ตองการพับริมทั่วไป 

 หนังผา ใชสําหรับเจียนพับริมหนังที่ผาต่ํากวา 1.4 mm เชน 

ชิ้นซับฝา ชิ้นคาดปาก 

 เสริมนูน ใชเจียนชิ้นงานที่ตองการเสริมฟองน้ํา ,Texon หรือ

ชิ้นงานที่ตองการใหมีความโคงนูน 

 เจียนตัด 

ใชเจียนเพื่อลดความหนาของหนังใหบางลง เชน งานทาขอบ 

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

ใชเจียนคอเพื่อลดความหนาของหนังในสวนที่ไมตองการ เชน 

การเจียนฝากระเปา การเจียนคอชิ้นหลัง สําหรับความหนา และความ

กวางของแนวเจียน หรือการเลือกใชตีนผีข้ึนอยูกับชิ้นงาน หรือแมแบบ

การทํางานกําหนด 

 เจียนเย็บแบะ 

ใชสําหรับลดความหนาของชวงรอยตอ เชน ชวงรอยตอชวง

กระเปา 

 เจียนกุน 

ใชเจียนเพื่อเย็บประกอบกับเสนกุนเพื่อดัดทรงกระเปาให

สวยงาม 

 เจียนเย็บประกอบ 

ใชในการเย็บประกอบลักษณะการเจียนคลายกับการเจียนกุน

แตจะแคบกวา 

 เจียนรอง 

ใชสําหรับงานที่ตองการลดความหนาในชองแคบๆไมเกิดเปนสัน 

หรืองานที่เปนการตกแตงลูกเลนตางๆ 

 เจียนลาด 

 เพื่อทาบ ใชสําหรับเจียนเพื่อลดความหนาของชิ้นหนัง

สําหรับชิ้นงานที่ตองการตอหนังโดยการนําชิ้นหนังมาทาบ

บนชิ้นหนังอีกชิ้นหนึ่ง 

 ปาดมุม ใชสําหรับเจียนเพื่อลดความหนาของมุม หรือ

บางสวนของกระเปาที่มีอีกชั้นมาทาบ หรือชอน เชน ชายฝา

ดานหลังซึ่งมีชองลวงชิ้นหลังมาทาบ 

 หนา เจียนเพื่อลดความหนาของหนังใหเปนลักษณะลาด 

เชน เจียนลาดชายฝา 

 บาง เจียนเพื่อลดความหนาของหนังใหเปนลักษณะลาด

บางในงานที่มีชิน้สวนทาบ หรือชอนกันหลายชั้น 
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• วัตถุดิบ 

o ตําหนิตางๆที่เกิดขึ้นบนแผนหนัง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รอยเสนเลือด รอยจากการเลี้ยงด ูเชน 

รอยตี หรือรอยลวดหนาม 

รอยเห็บ

รอยจุดดําจากการพน

รอยตีตรา 

รอยจากการขึง

รูปที่ 4.17 ตัวอยางจําลองตําหนิบนแผนหนัง 
 

o การพิจารณาหนังหลวม 

 ใชมือสอดเขาไปกดหนังใหอยูในอุมมือ และใชมืออีกขางกดลงบน

หนังที่อยูในอุมมือ ถาหนังที่ถูกกดไปแลวเปนรอยยับคืนตัว แสดงวา

หนังไมหลวม 

 หงายดานทองหนังขึ้นจะเห็นวาทองหนังมีรอยหนังเปนเสนๆ ถาเปน

รอยเสนๆแลวเอามือดึงจะหลุดงาย แสดงวาบริเวณนั้นหนังหลวม 

แตถาไมมีรอยเปนเสนและเรียบ ลองเอามือถูและดึงดู ถาดึงยาก 

แสดงวาหนังบริเวณนั้นไมหลวม 

o โครงสรางของหนังแท 
หนังแทจะประกอบดวยเสนใยโปรตีนที่ขัดประสานกันเปนชั้นๆอยาง

หนาแนน สามารถแบงเปนชั้นๆได 3 ชั้นดังนี้ 
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1. หนังกําพรา (Epidermis) หนาประมาณ 0.5 – 2% ของความหนารวม 

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

3. หนังชั้นลาง (Hypodermis) พวงพังผืด ไขมันหนาประมาณ 1 – 5% ของ

ความหนารวม 

 
รูปที่ 4.18 ชั้นของหนัง 

 

o ประเภทของหนัง 
 ประเภทของหนังแท 

 แบงตามลักษณะของผิวของหนัง 

FULL GRAIN LEATHER 

หนังที่ยังคงสภาพของผิวตามธรรมชาติ ผิวไมถูกขัดทิ้ง หนัง

ประเภทนี้   เปนหนังคุณภาพดีผิวสวยงาม เหมาะสําหรับทาํสวน

โชวผิว 

CORRECTED GRAIN LEATHER 

เปนหนังที่จากเดิมมีสภาพของผิวเปนรอยตําหนิขีดขวน มี

บาดแผล ผิวไมสวยงาม จึงมีการขัดผิวชั้นนอกที่มีรอยออกไป

เล็กนอย 

SUEDE    

เปนหนังที่สภาพของผิวชั้นนอกถูกถากออกไปคงเหลือเฉพาะ

หนังชั้นในหรือหนังสวนทองนิยมนํามาทําเปนหนังกลับ 
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 แบงตามประเภทของสีที่ใชในการตกแตง 

ANILINE   

ใชเรียกหนัง FULL GRAIN ที่ถูกตกแตงพนดวยสียอมหนังอยาง

บางๆ หนังประเทนี้จะมีผิวที่สวยงามเปนธรรมชาติ เหมาะที่จะ

ทําเปนสินคาที่โชวผิว 

SEMI ANILINE  

เปนหนังที่ถูกตกแตงพนรองพื้นดวยสียอมและตกแตงทับดวย

การพนสี PIGMENT ทับ อาจเปนหนัง FULL GRAIN, 

CORRECTED GRAIN ก็ได 

PIGMENT  

เปนหนังที่ถูกพนรองพื้นและตกแตงดวยสี PIGMENT เพียง

อยางเดียวอาจเปนหนัง FULL GRAIN, CORRECTED GRAIN 

ก็ได 

 หนัง PU.Split 

ถือวาเปนหนังแทประเภทหนึ่ง เพียงแตลักษณะของหนังชนิดนี้มี

ความแตกตางในดานโครงสรางดังนี้ 

1.สวนชั้นลาง เปนสวนของชิ้นหนังที่เปนหนัง SPLIT SUEDE มี

ความหนาประมาณ 1.2 - 2.0 mm. ข้ึนอยูกับวาวัตถุประสงค

ตองการนําไปผลิตเพื่อใชทําอะไรตองการความหนาเทาใด 

2.สวนชั้นบน ซึ่งเปนสวนที่โชวและสัมผัสจับตอง จะเปนชั้นของ

แผนฟลมของ PU  (POLY URETHANE) ซึ่งมีสีสันและลวดลาย

ตามที่ตองการ ประกอบกันกับแผนหนังSPLIT SUEDE ที่เปนชั้น

ลางโดยการ LAMINATE ติดกันดวยกาว PU 
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รูปที่ 4.19 ชั้นของหนังที่ถูกเคลือบ 

ตารางที่ 4.7 เปรียบเทียบขอดีและขอเสียของหนัง PU Split 

ขอดี ขอเสีย 

1. ราคาถูกกวาหนังแท Full Grain 1. ความเปนธรรมชาติของผิวดอยกวาหนังแท 

Full Grain 

2. ขนาดไซดของหนังคอนขางใกลเคียงกัน ทํา

ใหสามารถจัดการบริหารการใชงานไดงายกวา 

2. อายุการใชงานต่ํากวา แตก็ข้ึนอยูกับการดูแล

รักษา 

3. มีผลทําให % ของเสียต่ํา 3. มีขอจํากัดในการใชงาน ในกรณีที่ตองผา 

เจียนบางๆ อาจเปนผลทําใหขาดไดงาย 

4. ใชพื้นที่ไดเกือบ 100% 4. ความแข็งแรงทางดานแรงดึง และแรงฉีกขาด

ดอยกวาหนัง Full Grain 

5. ดูและรักษาไดงายกวาหนังแท Full Grain  

 

 หนังเทียม 

ประกอบดวยสวนประกอบหลักอยางนอย 2 สวน ไดแก สวนที่

เปนชั้นบนหรือดานหนาShow ประกบติดยึดกันแนนดวยกาวกับสวนที่

เปนชั้นดานหลัง Backing อาจจะมี 3 หรือ 4 สวนก็ได โดยการยึดติดกัน

เปนชั้นๆขึ้นอยูกับลักษณะของหนังเทียมนั้นๆ โดยทั่วไปสวนที่เปนชั้นบน

หรือสวนที่เปนชั้น Show จะทําดวย PU.(Polyurethane) หรือ PVC. 

(Polyvinyl chloride) ทําหนาที่เปนสวนที่ show ลวดลาย สีสัน ใหสัมผัส

จับตอง   

ดานในหรือชั้นดานหลัง Backing สวนใหญจะผลิตดวยผาอาจ

เปนผาทอ, ผาถัก, Non woven หรืออาจจะเปนพวก Bonded Leather 
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ประเภทตางๆก็ไดข้ึนอยูกับวัตถุประสงคการนําไปใชงานและกรรมวิธีใน

การผลิต   

หนาที่หลักของชั้นผา Backing นี้ คือ เปนตัวยึดเกาะของชั้น

ดานบนที่เปน PU. หรือ PVC.ทําใหมีโครงสรางที่แข็งแรงทนทาน มี

รูปทรง ไมยืดหดตัวไดโดยงาย 

PU. OR PVC. STRUCTURE 3 LAYER

PU. OR PVC.

PU. OR PVC.

BACKING
Woven,knitting
Non-woven,
Bonded leather

 
รูปที่ 4.20 ชั้นตางๆของหนังเทียม 

 การแบงบริเวณบนแผนหนัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.21 การแบงบริเวณของแผนหนัง 
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 บริเวณ A จะเปนบริเวณที่หนังมีความสวยงามมากที่สุด 

เหมาะแกงานที่ตองเปนชิ้นโชว เชน ชิ้นหลัง ชิ้นชองกระจก 

เปนตน 

 บริเวณ B เปนชิ้นหนังที่มีความสวยงามรองลงมา เหมาะแก

งานที่สามารถซอนบางบริเวณได เชน ชิ้นงานชองกระจก 

ชิ้นงานที่ซอนอยูขางใน เปนตน 

 บริเวณ C เปนบริเวณที่แผนหนังไมคอยสวยงาม สามารถ

นําไปปมงานประเภทชิ้นเล็กๆ หรือของตกแตง เชน พวง

กุญแจ เปนตน 

4.6.3 โครงสรางองคความรูเชิงแกปญหา (Trouble Shooting) 

จากการรวบรวมขอมูลของขั้นตอนตางๆในกระบวนการตัดไดทราบปญหาและ

สามารถแยกเปนปญหาของแตละขั้นตอนไดดังตารางที่ 4.8 
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ตารางที่ 4.8 ปญหาของขั้นตอนตางๆพรอมแนวทางการแกไข 

ขั้นตอนการ
ทํางาน 

ปญหา สาเหตขุอง
ปญหา 

สาเหตยุอย
ของปญหา 

แนวทางแกไข 

ปม ขอบหนงั

แตก 

1. ไมไดทาน้ํามัน

จักร 

 ทําการทาน้าํมนัจักร 

  2. มีดไมคม 1. มีดใหม ตะไบแตง 

   2. มีดสึกหรอ ตะไบแตง 

    สงซอม 

  3. เขียงไมเรียบ  เปล่ียนเขียง 

  4. สภาพหนัง 

กรอบหรือแข็ง 

คางใน

คลังสินคานาน 

สงหวัหนาหนวยตัดสินใจ 

 ปมใบมัด

ผิด 

หยิบใบมีดรวม

ผิด 

 เช็คความถกูตองกอนการ

ทํางาน 

 ปมรหัส

หนงัผิด 

1. พนักงานนาํ

แผนหนังมาผดิ 

 เช็คความถกูตองกอนการ

ทํางาน 

  2. รหัสหนงัใน

ใบส่ังผลิตผิด 

 เช็ครหัสหนังกอนเริ่มทาํงาน 

ผา ผาผิด

ขนาด 

แมแบบการ

ทํางานระบุผิด 

 1. ถาผาหนาไปทํากาผา

ใหม 

    2. ถาผาบางตองทาํการผลิต

ใหม หรือหาวสัดุเสริม 

 ทองหนงั

เปนคลื่น 

ใบมีดไมคม  ทําการลับใบมดี 

เจียน ชิ้นหนงั

แหวง 

1. มีดไมคม  ทําการลับใบมดี 

  2. ตั้งมีดหาง  ปรับมีดใหชิด 

  3. มีดติดเกินไป  ปรับมีดใหหางออกมา 

  4.ลูกกลิ้งเร็ว

เกินไป 

 ลองเจียนกับเศษหนงัเพื่อให

เกิดความคุนเคย 
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ขั้นตอน
การ

ทํางาน 

ปญหา สาเหตขุอง
ปญหา 

สาเหตยุอย
ของปญหา 

แนวทางแกไข 

 ทองหนงัเปนคลื่น 1. ใบมีดแตก  เปล่ียนใบมีด 

  2. มีดไมคม  ทําการลับใบมดี 

 หนงัเปนรอยขีด เทปติดตีนผีขาด  สังเกตเทปติดตีนผีกอน

ทํางาน 

 เจียนผิดดาน ไมทําตามที่ระบุ

ในแมแบบในการ

ทํางาน 

 ตรวจสอบกับแมแบบกอน

การทาํงาน 

 ชิ้นงานหนาไมได

ขนาดตามที่ระบุ

ในแมแบบการ

ทํางาน 

1. ตั้งความหนา

ไมไดขนาด 

 ตรวจสอบความหนาที่

เครื่องกอนเจยีนชิ้นงาน

จริงเสมอ 

  2. เทปติดตีนผี

ขาด 

 สังเกตเทปติดตีนผีกอน

ทํางาน 

  3. ไมไดลองเจยีน

กับเศษหนัง 

 ควรทดสอบกบัเศษหนัง

กอนเริ่มทํางานเสมอ 

พิมพลาย

หนงั 

พิมพลายหนงัผิด 1. ขนาดบล็อกผิด  ตรวจสอบ pattern ของ

บล็อกแสตมปใหถูกตอง

กอนทํางาน 

  2. ระยะไมได

ตามที่ระบุใน

แมแบบการ

ทํางาน 

1. พนกังานตัง้

ระยะผิด 

ลองแสตมปกบัเศษหนัง

กอนทํากับชิ้นงานจริง 

   2. แมแบบการ

ทํางานระบุ

ระยะผิด แจงไปยังหัวหนางาน 
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ขั้นตอน
การ

ทํางาน 

ปญหา สาเหตขุอง
ปญหา 

สาเหตยุอย
ของปญหา 

แนวทางแกไข 

1. ตั้งอุณหภูมิ

ไมไดตามที่ระบุ

ในแมแบบการ

ทํางาน 

รอยไมคม ปรับอุณหภูมใิหตรงกับ

แมแบบการทาํงานแลว

ลองแสตมปกบัเศษหนัง 

  

  2. ตั้งเวลาไมได

ตามที่ระบุใน

แมแบบการ

ทํางาน 

 

ตรวจสอบเวลาในการ

ชัดเจน และทาํการ

แสตมปกับเศษหนัง 

3. ตั้งแรงดันลม

ไมไดตามที่ระบุ

ในแมแบบการ

ทํางาน 

 ตรวจสอบการตั้งคา

แรงลมใหถูกตองกอนการ

ทํางานและทาํการแสตมป

กับเศษหนัง 

  

 no. ผิด  กอนแสตมปงานจริงควร

ลองกับเศษหนังแลวด ู no. 

ใหถูกตอง 1. ปรับตัวเลขผิด 

   ตรวจสอบความถูกตอง

โดยเช็ค no. บนใบมัด 

pattern และใบสั่งผลิต 

กอนเสมอ  2. ใบมัดผิด 

 

 จากตารางที่ 4.8 จะพบวากลุมของปญหาที่พบในขั้นตอนตางๆของกระบวนการตัด

สามารถแยกไดเปน 2 ประเภท คือ กลุมปญหาที่เกิดจากหลายสาเหตุ และกลุมของปญหาที่เกิด

จากสาเหตุเดียว โดยกลุมของปญหาที่เกิดจากหลายสาเหตุสามารถแสดงเปนแผนผังสาเหตุและ

ผลไดดังรูปตอไปนี้ 
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รูปที่ 4.22 แผนภาพตนไมแสดงปญหาที่พบในขั้นตอนการปม 

 

 

 
 

รูปที่ 4.23 แผนภาพตนไมแสดงปญหาที่พบในขั้นตอนการผา 
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รูปที่ 4.24 แผนภาพตนไมแสดงปญหาที่พบในขั้นตอนการเจียน 

 

 

 
 

รูปที่ 4.25 แผนภาพตนไมแสดงปญหาที่พบในขั้นตอนการพิมพลายหนัง 
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4.7 หนาจอสวนประกอบของระบบผูเชี่ยวชาญ 

จากที่กลาวไปแลววางานวิจัยฉบับนี้จะเนนที่การเก็บรวบรวมความรูที่มีอยูใน

กระบวนการตัดของอุตสาหกรรมผลิตเครื่องหนัง มาประยุกตใชกับระบบผูเชี่ยวชาญที่มีอยูเดิมโดย

ที่วิธีการใชงานบางสวนยังคงเดิม แตรูปแบบของหนาจอการทํางานจะเปลี่ยนไปจากเดิมเพื่อความ

สะดวกในการใชงาน ซึ่งระบบผูเชี่ยวชาญที่ทําการรองรับโครงสรางองคความรูนี้มีหนาจอการ

ทํางานสามารถอธิบายไดดังนี้ 

 

2 

3 

1 

 
4 

รูปที่ 4.26 หนาจอโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญ 
 

 

จากรูปที่ 4.26 สามารถอธิบายสวนประกอบบนหนาจอการทํางานไดดังนี้ 

หมายเลข 1 เปนสวนที่ใชแสดงเพื่อใหทราบวาเนื้อหาความรูที่ตองการศึกษาถูกจัดอยูในโครงสราง

องคความรูในสวนใด 

หมายเลข 2 เปนสวนการเพิ่ม ลบ หรือสรางชื่อความรูใหมข้ึนมา 

หมายเลข 3 เปนสวนแสดงผลของขอมูล โดยเมื่อทําการเลือกความรูไดแลวจะสามารถที่จะเรียกดู

ขอมูลความรูไดจากสวนนี้  
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หมายเลข 4 เปนสวนที่ใชสําหรับการคนหาขอมูล โดยพิมพคําที่ตองการคนหาลงไป และกดปุม 

search เพื่อทําการคนหา 

โดยที่วิธีการใชงานระบบผูเชี่ยวชาญของกระบวนการตัดในอุตสาหกรรมผลิต

เครื่องหนังนี้สามารถที่จะดูไดจากภาคผนวก ข  

 

 

 

 



บทที่ 5       

                                                                      
การตรวจสอบองคความรู                                                     

 

 หลังจากไดโครงสรางของระบบผูเชี่ยวชาญที่มีรายละเอียดขององค

ความรูในสวนตางๆเรียบรอยแลวขั้นตอนตอมาจะทําการตรวจสอบความถูกตองขององคความรู

เหลานั้น เพื่อนําไปปรับปรุงกอนที่จะนําไปประยุกตใชกับระบบผูเชี่ยวชาญของกระบวนการตัดใน

อุตสาหกรรมเครื่องหนังตอไป 

 
5.1 การตรวจสอบองคความรู 

 ในการตรวจสอบองคความรูจะกลาวถึงสิ่งที่จะทําการตรวจสอบ และวิธีการใน

การตรวจสอบองคความรูเหลานั้นซึ่งมีรายละเอียดของการตรวจสอบดังตอไปนี้ 

5.1.1 สิ่งที่ทําการตรวจสอบ 

ในการตรวจสอบองคความรูนั้นจะทําการแตกตางกันออกไปแลวแตรูปแบบของ

องคความรู คือ ฐานขอมูลองคความรูเบื้องตน ฐานขอมูลองคความรูแนววิธีการ และฐานขอมูล

องคความรูเชิงแกไขปญหา โดยจะไดรับการตรวจสอบจากผูที่ถือวาเปนผูเชี่ยวชาญในกระบวนการ

ตัดของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง ซึ่งไดแก หัวหนาทีม หัวหนาแผนก และหัวหนาฝายเทคนิค ซึ่งมี

รายละเอียดดังตอไปนี้ 

1. ฐานขอมูลองคความรูเบื้องตน 

ขอมูลในสวนนี้จะเกี่ยวกับการใหความรูพนักงานใหมในดานทักษะการทํางาน 

และความรูทั่วๆไปที่ใชในการทํางานในกระบวนการตัด ดังนั้นสิ่งสําคัญของการตรวจสอบจะอยูที่

ความชัดเจนในการจัดแบงหมวดหมูหัวขอของความรู ความชัดเจนของเนื้อหาที่นําเสนอในแตละ

หัวขอความรูงายตอการทําความเขาใจ การสืบคนความรู และความเหมาะสมของรูปแบบการ

นําเสนอ เชน คําอธิบาย ภาพนิ่ง ภาพเคลื่อนไหว เปนตน รวมถึงความสามารถในการนําความรูไป

ใชงานไดในการทํางานจริง 
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2. 

3. 

ฐานขอมูลองคความรูแนววิธีการ 

ขอมูลสวนนี้จะเปนขอมูลรายละเอียด เหตุผลของการกําหนดรูปแบบทํางานตางๆ 

และเทคนิคตางๆที่ใชในการทํางานจริง เพื่อที่สามารถใชในการเรียนรูเปนแนวทางสําหรับการ

ออกแบบสินคาใหมไดในอนาคต ซึ่งสิ่งที่ตองการทําการตรวจสอบในสวนนี้ ไดแก หัวขอของ

หมวดหมูที่ทําการแบงไว เนื้อหาที่อธิบายภายในแตละหัวขอ และความเหมาะสมของรูปแบบการ

นําเสนอความรูนั้น 

ฐานขอมูลองคความรูเชิงแกปญหา 

ในขอมูลสวนนี้เปนขอมูลสวนที่ใชใหแนวทางในการแกปญหาตามสาเหตุยอย

ของแตละปญหา ซึ่งการตรวจสอบขอมูลในสวนนี้จะเนนไปที่ความถูกตองของแนวทางในการแกไข

ปญหาของแตละปญหาวาตรงกับสาเหตุที่มีการระบุหรือไม 

5.1.2 วิธีในการตรวจสอบ 

ในการตรวจสอบองคความรูทั้ง 3 สวนในขางตน จะไดรับการตรวจสอบจาก

ผูเชี่ยวชาญโดยทําการสงขอมูลที่ไดทําการแบงโครงสรางไวอยางเปนหมวดหมูพรอมทั้ง

รายละเอียดของขอมูลที่ทําการเพิ่มเติมเรียบรอยไปยังผูเชี่ยวชาญที่โรงงานโดยมีรูปแบบของการ

ตรวจสอบแนบไปดวยซึ่งรูปแบบของเอกสารดูไดจากภาคผนวก.... ซึ่งจะทําการตรวจสอบความ

ถูกตอง ความครบถวนของเนื้อหา รวมถึงมีการใหผูเชี่ยวชาญใสขอเสนอแนะเพิ่มเติม แลวนํามา

สรุปไดผลการตรวจสอบไดดังหัวขอถัดไป 

 
5.2 สรุปผลการตรวจสอบองคความรู 

จากการสอบถามผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับเนื้อหาขอมูลในโครงสรางองคความรูทั้ง 3 

สวนที่ทําการตรวจสอบนั้นไดผลการของตรวจสอบดังนี้ 

5.2.1 องคความรูเบ้ืองตน 

จากการสอบถามผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับความถูกตอง และความครบถวนของเนือ้หา

นั้นพบวารายละเอียดของเนื้อหาถือวามีความเหมาะสมสามารถที่จะนําไปใชในการฝกอบรม

พนักงานใหมที่จะเขาทํางานในกระบวนการตัดในเบื้องตนได ซึ่งทางผูเชี่ยวชาญไดมีขอเสนอแนะ
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เกี่ยวกับรูปแบบการนําเสนอขอมูลของรายละเอียดบางสวนไมชัดเจนเทาที่ควร ควรมีการปรับปรุง

เล็กนอย 

5.2.2 องคความรูแนววิธีการ 

จากการสอบถามผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับความถูกตอง และครบถวนพบวาขอมูลที่ได

ทําการเก็บรวบรวมไปนั้น และเสนอไปนั้นมีความถูกตอง แตทางผูเชี่ยวชาญไดใหขอเสนอเกี่ยวกับ

ความครบถวนวาเนื้อหาในอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังยังมีอีกหลายสวนซึ่งตองใช

ระยะเวลานานในการเก็บรวบรวมขอมูล ซึ่งขอมูลเหลานี้สามารถที่จะเพิ่มข้ึนไดเร่ือยๆถาพนักงาน

ไดรับความรูใหมๆเพิ่มเติม ซึ่งในสวนของเนื้อหาที่นําเสนอไปนั้นสามารถนําไปใชเปนความคิดตั้ง

ตนเพื่อใหเห็นแนวทางในการรวบรวมขององคความรูสวนนี้ตอไป 

5.2.3 องคความรูเชิงแกปญหา 

ความถูกตองและครบถวนของปญหาที่ไดทําการเสนอไปใหผูเชี่ยวชาญทําการ

ตรวจสอบพบวาสามารถใชในการทํางานในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องหนังใน

ปจจุบัน ซึ่งสามารถที่จะมีปญหาที่ตองทําการเพิ่มเติมตอไปในอนาคต เพราะวาปญหาใน

กระบวนการผลิตจะเกิดขึ้นทุกวันบางปญหาก็จะซ้ํากับที่ทําการรวบรวมไปแลวในสวนของปญหา

ใหมๆที่เกิดขึ้นก็ตองทําการบันทึกขอมูลเพิ่มเติมตอไป 

หลังจากการตรวจสอบพบวาขอมูลโครงสรางองคความรูทั้งสามสวนมีความถูก

ตอง และความครบถวนของเนื้อหาพอสมควรในระดับที่สามารถนําไปใชเปนองคความรูตั้งตนใน

กระบวนการตัดของอุตสาหกรรมเครื่องได ซึ่งในอนาคตหากเกิดขอมูลความรู แนววิธีการทํางาน

ใหม หรือปญหาในกระบวนการตัดที่เกิดขึ้นมาใหม ก็สามารถที่จะเพิ่มเติมความรูใหมๆเขามาใน

แตละองคความรูได 

 

 



บทที่ 6    

                                                                      
สรุปผลการวิจัย ปญหาที่พบในการวิจัย และขอเสนอแนะ 

 
6.1 

1. 

2. 

สรุปผลการวิจัย 

จากการนําองคความรูที่อยูในทุกขั้นตอนของกระบวนการตัดมาประยุกตใชกับ

ระบบผูเชี่ยวชาญสามารถสรุปผลการวิจัยไดดังนี้ 

6.1.1 ผลการรวบรวมความรูในกระบวนการตัด 

การรวบรวมองคความรูในแตละสวนสามารถสรุปไดดังนี้ 

องคความรูเบื้องตน 

ไดมีการรวบรวมความรูที่ใชในการอบรมพนักงานใหมสําหรับข้ันตอนตางๆใน

กระบวนการตัดของอุตสาหกรรมเครื่องหนัง โดยทําการแยกเปนหัวขอใหญๆได 3 หัวขอ คือ 

พื้นฐานของอุตสาหกรรมเครื่องหนังที่จะอธิบายถึงคําตางๆ หนวยที่ใชวัดที่ใชภายในอุตสาหกรรม 

ความรูทั่วไปในการทํางานที่จะอธิบายถึงสิ่งจําเปนที่พนักงานใหมทุกคนตองทราบ และความรู

เกี่ยวกับข้ันตอนวิธีการทํางานในกระบวนการตัดจะอธิบายถึงขั้นตอน และวิธีในการทํางานของแต

ละขั้นตอน 

องคความรูแนววิธีการ 

ในสวนนี้เปนการรวบรวมเทคนิคตางๆ และเหตุผลที่ใชในการทํางานแตละรูปแบบ

โดยทําการรวบรวมจากพนักงานที่มีประสบการณ หัวหนางาน และหัวหนากระบวนการ ซึ่งเปน

ขอมูลเกิดจากประสบการณในการทํางานของแตละบุคคล ขอมูลเหลานี้หลังจากการเก็บรวบรวม

แลวไดทําการแบงเปน 2 หัวขอ คือ ข้ันตอนเทคนิค และเหตุผลในการทํางานของแตละขั้นตอนใน

กระบวนการ และรายละเอียดความรูเกี่ยวกับวัตถุดิบ 
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3. 

6.2 

องคความรูเชิงแกปญหา 

ไดมีการเก็บรวบรวมปญหา สาเหตุของปญหา สาเหตุยอยตางๆ และแนวทาง

วิธีการในการแกไขปญหานั้นจากเอกสารที่โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังไดมีการรวบรวมไว และ

จากพนักงานในระดับปฏิบัติการ เพื่อที่จะไดทราบวาปญหาที่เกิดขึ้นมีอะไรบาง และมีแนวทางใน

การแกไขอยางไร อีกทั้งไดมีการสอบถามแนวทางการแกไขปญหาจากหัวหนางาน และหัวหนา

กระบวนการที่ถือวาเปนผูเชี่ยวชาญภายในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังสามารถที่จะวิเคราะห

แนวทางในการแกไขปญหาไดอยางถูกตองตรงกับสาเหตุ โดยขอมูลที่ทําการรวบรวมมาจะแบง

ปญหาที่เกิดขึ้นตามขั้นตอนที่อยูในกระบวนการตัดซึ่งมีทั้งหมด 6 ข้ันตอน 

6.1.2 ผลการประยุกตใชองคความรูในกระบวนการตัดกับระบบผูเชี่ยวชาญ 

จากโปรแกรมระบบผูเชี่ยวชาญมีรูปแบบในการทํางานที่สามารถแบงโครงสราง

ออกเปน 2 สวน คือ 

1. โครงสรางสวนการใหความรู 

โดยที่โครงสรางสวนการใหความรูจะมี 2 สวนคือ โครงสรางองคความรูเบื้องตน 

และโครงสรางองคความรูแนววิธีการ โดยขอมูลของความรูใน 2 สวนนี้จะอธิบายรายละเอียดของ

ความรูตางๆดวยคําอธิบาย ภาพนิ่ง ภาพเคลื่อน ตาราง เปนตน 

2. โครงสรางในการแกไขปญหา 

ในสวนของโครงสรางในการแกปญหา จะทําการแตกรายละเอียดของปญหาตาม

แผนภาพตนไมกับหลัก 4M1E แลวทําการอธิบายปญหา สาเหตุของการเกิดปญหา และแนวทาง

ในการแกไขปญหาในรูปแบบของตาราง โดยที่ปญหาตางๆจะแยกตามขั้นตอนที่พบปญหานั้นๆ 

 
ปญหาที่พบในการดําเนินงานวิจัย  

จากการทํางานวิจัยตั้งแตเร่ิมตนจนเสร็จส้ินการวิจัยไดพบปญหาซึ่งสามารถแยก

เปนรายละเอียดไดดังนี้ 
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6.2.1 ปญหาในการใหขอมูลของโรงงาน 

เนื่องจากผลิตภัณฑหลายๆชนิดของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังที่เขาไปทํา

การเก็บขอมูลทั้งกระเปาถือสตรี (handbag) กระเปาสตางค (wallet) และเข็มขัด (belt) สวนใหญ

เปนผลิตภัณฑที่เปนยี่หอตางประเทศ ทางโรงงานจึงไมสะดวกที่จะใหขอมูลที่เกี่ยวกับรายละเอียด 

รูปแบบและชนิดของผลิตภัณฑเหลานั้น เพราะติดเงื่อนไขกับลูกคาชาวตางประเทศในการที่จะให

ขอมูลบุคคลภายนอก ดังนั้นการเก็บรายละเอียด เชน รูปตัวอยางผลิตภัณฑจริง รูปแบบการผลิต

ผลิตภัณฑนั้น เปนตน จึงไมสามารถที่จะเก็บรายละเอียดไดอยางครบถวน ซึ่งจะทําใหปญหา หรือ

เทคนิคความรูในการทํางานบางสวนอาจจะหายไป ดังนั้นความรูที่ไดจึงเปนการรวบรวมความรูตั้ง

ตน และนํามาจัดเปนโครงสรางเพื่อเปนแนวทางใหโรงงานนําไปประยุกตใชตอไป 

6.2.2 ปญหาในการเก็บขอมูล 

การเก็บขอมูลจากพนักงานในระดับปฏิบัติการ และผูเชี่ยวชาญของโรงงาน เกิด

ปญหาในการสื่อสารระหวางผูที่ทําการรวบรวมขอมูลกับบุคคลตางๆทีไดกลาวมาเนื่องจากผูที่ทํา

การรวบรวมขอมูลไมไดมีความรูที่เกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องหนังมากอนจึงตองใชเวลาในการ

เรียนรูโดยการเก็บขอมูลหลายๆครั้งเพื่อที่จะไดเขาใจสภาพแวดลอมการทํางานของอุตสาหกรรม

เครื่องหนังมากขึ้น และจะไดทําการสัมภาษณบุคคลดังกลาวหลายๆรอบเพื่อที่จะไดมีความรู 

ความเขาใจมากขึ้น 

 
6.3 ขอเสนอแนะ 

หลังจากไดทําการดําเนินงานวิจัยจนไดโครงสรางองคองคความรูตามที่ไดเสนอ

ไปแลว ซึ่งมีขอแนะนําดังนี้ 

1. การนําโครงสรางองคความรูไปประยุกตใช 

เนื่องจากรายละเอียดความรูภายในโครงสรางองคความรูนี้เปนเพียงขอมูลตั้งตน

เพื่อใหเห็นโครงสรางขององคความรูที่ชัดเจน ดังนั้นในการนําองคความรูเหลานี้ไปใชในการทํางาน

อาจจะไมครอบคลุมการทํางานทั้งหมดของกระบวนการตัด จึงควรตองมีการเก็บขอมูลความรู

เพิ่มเติม 

 



 95 

โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องหนังที่ตองการนําโครงสรางองคความรูที่อยูในระบบ

ผูเชี่ยวชาญนี้ไปใชในกระบวนการผลิต ตองมีการรวบรวมกลุมผูเชี่ยวชาญภายในโรงงานมาทําการ

เพิ่มเติมขอมูลในสวนองคความรูตางๆ เพื่อใหเนื้อหามีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น 

การรวบรวมองคความรู เทคนิคตางๆที่ใชในการทํางานในกระบวนการตัดนั้น 

ตองใชเวลาในการเพิ่มเติม และสรางองคความรูใหมๆ ดังนั้นผูเชี่ยวชาญจึงมีความจําเปนสําหรับ

เปนผูที่ตรวจสอบความถูกตองของการเพิ่มเติม และสรางองคความรูเหลานั้น รวมถึงปญหาที่พบ

ในกระบวนการตัดซึ่งเกิดขึ้นทุกวัน ทําใหอาจเกิดปญหาใหมๆขึ้นมาจึงตองอาศัยการติดตามอยู

ตลอดเวลาเพื่อทําการสรางแนวทางในการแกไขปญหานั้นเขามาเพิ่มเติม 

2. การใชงานในขั้นตอนตอไป 

จากที่กลาวไปแลววาการรวบรวมขอมูลนี้ไดทําการเลือกตัวอยางของผลิตภัณฑที่

มีการผลิตในชวงที่ผูวิจัยไดเขาทําการเก็บขอมูล ดังนั้นกลุมของขอมูลในการผลิตผลิตภัณฑอาจไม

ครอบคลุมกลุมผลิตภัณฑทั้งหมด ซึ่งหากมีการเก็บขอมูลของผลิตภัณฑที่ทําการผลิตเพิ่มมากขึ้น 

ทั้งในดานของความรู และเทคนิคแนววิธีการ ในการผลิต รวมถึงปญหาที่พบในกระบวนการตัด

พรอมแนวทางในการแกไข ก็จะทําใหไดขอมูลที่สามารถนําไปเปนแหลงความรูของอุตสาหกรรม

เครื่องหนังไดอยางแทจริงตอไป 
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ภาคผนวก ก 

 

วิธีการทํางานของขั้นตอนตางๆในกระบวนการตัด 

                                                                      
1. วิธีการทํางานในขั้นตอนการปม 

• ดูรหัสแมแบบการทํางาน (Pattern) เพื่อนําไปเบิกแมแบบการทํางานจากฝายเทคนิค 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ ก-1 แมแบบที่ใชในการทํางาน 

 

 

 

1 2 

3 4 
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• นํารหัสแมแบบการทํางานไปทําการเบิกใบมีดปมที่หองเก็บใบมีด โดยสามารถกดรหัส

แมแบบการทํางานบนหนาจอคอมพิวเตอรแลวจะทราบวาใบมีดนั้นอยูบริเวณใด ซึ่งถา

ใบมีดมีสีก็มีมีการรายงานผลไว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ ก-2 การเบิกใบมีดปม 

1 

2 

3 

4 5 

6 
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จากรูป ก-2 สามารถอธิบายรูปแตรูปไดดังนี้ 

หมายเลข 1 เครื่องคอมพิวเตอรภายในหองเก็บใบมีดใชในการกรอกขอมูลรหัส

แมแบบในการทํางานของใบมีดปม  

หมายเลข  2 เปนสวนที่ใชกรอกรหัสแมแบบในการทํางานของใบมีดเพื่อใหเครื่อง

ทําการคนหาวาใบมีดอยูที่ใด  

หมายเลข 3 และ 4 แสดงผลการคนหาใบมีดวาอยูที่ใด และอาจมีการระบุสีของ

ใบมีดดวย  

หมายเลข 5 ที่ตั้งของใบมีดตามที่ระบุในการแสดงผล  

หมายเลข 6 คือใบมีดที่ทําการคนหา 

• ทําการตรวจสอบใบมีด โดยนําใบมีดปมนั้นมาทําการปมใบมัดเพื่อตรวจสอบกับแมแบบ

การทํางาน วาทาบกันสนิทหรือไมถาทาบกันสนิทแสดงวาใบมีดที่นํามานั้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ ก-3 การตรวจสอบใบมีดปม 

1 2 

3 4 
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จากรูป ก-3 สามารถอธิบายไดดังนี้  

หมายเลข 1 นําใบมีดมาวางบนใบมัดเพื่อทําการปมใบมัด 

หมายเลข 2 ทําการปมใบมัด 

หมายเลข 3 ใบมัดที่ทําการปมเรียบรอยแลว 

หมายเลข 4 นําใบมัดไปเทียบกับแมแบบในการทํางานเพื่อตรวจสอบวาใบมีดที่

นํามาถูกตองหรือไม 

 

• เขียนรายละเอียดลงบนใบมัด โดยระบุชื่อ lot ,สี ,จํานวน และรหัสแมแบบการทํางาน 

• ตรวจสอบวัตถุดิบที่เบิกจากคลังเก็บวัตถุดิบวารหัสตรงตามที่ระบุในใบส่ังผลิต 

• เร่ิมทําการปมชิ้นงาน 

 

2. วิธีการทํางานในขั้นตอนการผา 

• ดูแมแบบในการทํางานเพื่อจะไดทราบวาตองทําการผาหนังใหมีความหนาเทาไร 

 
รูปที่ ก-4 แมแบบการทํางานที่ระบุความหนาในการผาไว 

 

• ตั้งคาความหนาที่เครื่องใหไดตรงตามที่ระบุในแมแบบการทํางาน 

• ทําการผากับเศษหนังเพื่อตรวจสอบความหนาที่ตั้งไว และทําการปรับความหนาใหได

ตามที่ระบุในแมแบบการทํางาน 
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รูปที่ ก-5 การวัดความหนาของเศษหนังที่ลองทําการผา 

 

• เมื่อไดความหนาตามที่กําหนดในแมแบบการทํางานจึงเริ่มทํางานผาชิ้นงาน 

 

3. วิธีการทํางานในขั้นตอนการเจียน 

• ดูแมแบบการทํางานวาระบุใหเจียนรูปแบบใด ดวยความหนา และกวางเทาใด 

 
รูปที่ ก-6 แมแบบการทํางานที่ระบุวาใหเจียนรูปแบบใดดวยความหนา-กวางเทาใด 
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• ทําการเลือกตีนผีตามขนาดที่ระบุในแมแบบการทํางาน และประกอบตีนผีเขากับเครื่อง

เจียน 

 

 

1 2 

6 5 

4 3 
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รูปที่ ก-7 ขั้นตอนการประกอบตีนผีเขากับเครื่องเจียน 

 

รูปที่ ก-7 เปนรูปข้ันตอนการประกอบตีนผีเขากับเครื่องเจียน สามารถอธิบายได

ดังนี้  

หมายเลข 1 เครื่องเจียนที่ยังไมไดทําการประกอบตีนผี 

หมายเลข 2-4 นําตีนผีประกอบเขากับเครื่องเจียน แลวทําการหมุนสลักล็อคตีนผี 

หมายเลข 5-7 ปรับสปริงกดตีนผีเขามา 

หมายเลข 8 โยกตัวยกตีนผีข้ึน 

หมายเลข 9-10 ปรับตัวล็อคตีนผีอีกตัวกดไวกันตีนผีเลื่อน  

• ลองทําการเจียนกับเศษหนังแลวปรับขนาดใหไดตามที่ระบุในแมแบบในการทํางาน 

• เร่ิมทําการเจียน 

 

 

10 9 

8 7 
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4. วิธีการทํางานในขั้นตอนการพิมพลายหนัง 
• ดูแมแบบในการทํางานวาระบุใหใชตัวพิมพตัวใด และตองทําการพิมพดวยรูปแบบใด 

 
รูปที่ ก-8 แมแบบการทํางานที่ระบุรูปแบบการพิมพลายหนังไว 

 

• นําตัวพิมพตามที่มีการระบุในแมแบบการทํางานจากตูเก็บตัวพิมพลายหนัง 

 
รูปที่ ก-9 แมพิมพที่ใชในการพิมพลายหนัง 

 

• ตั้งคาการทํางานที่เครื่อง โดยทําการตั้งเวลา อุณหภูมิ และความดันซึ่งสามารถดูจากแผน

คูมือที่ติดไวบนโตะที่ทําการพิมพลายหนัง หรือบางกรณีจะมีการระบุไวในใบสั่งผลิตวา

ตองตั้งคาทั้ง 3 เทาใดบาง 
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รูปที่ ก-10 เอกสารระบุการตั้งคาเวลา แรงดันลม และอุณหภูมิ 

 

• ลองทําการพิมพลายหนังกับเศษหนังเพื่อดูความคมชัดของลายที่พิมพ ถาลายที่พิมพมี

ความคมชัดจะนําไปใหหัวหนาทีมดู และทําการเซ็นรับรองเพื่อใหทราบวาสามารถเริ่มการ

ทํางานได 

 
รูปที่ ก-11 เศษหนังที่ผานการพิมพลายหนัง 
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• เร่ิมทําการพิมพลายหนัง 

 

5. วิธีการทํางานในขั้นตอนการทาสี-ขัดขอบ 

• ดูรหัสจากแมแบบการทํางานวาตองทําการทาสี-ขัดขอบในรูปแบบใด ซึ่งมีอยู 3 รูปแบบ 

คือ  TA สําหรับช้ินงานที่โชวขอบ   

       TB สําหรับช้ินงานที่ไมโชวขอบแตตองการความสวยงาม เชน ชองกระจก เปนตน 

TC สําหรับช้ินงานที่ไมโชว ทาเพียงใหขอบมีสีเหมือนชิ้นหนัง 

• นํารหัสที่ระบุในแมแบบการทํางานไปเบิกสีที่ใชจากฝายเทคนิค 

• เร่ิมตนการทาสี-ขัดขอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ ก-12 ชิ้นหนังที่ทําการทาสี-ขัดขอบ 
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รูปที่ ก-13 สีที่ใชในขั้นตอนการทาสี 

 

6. วิธีการทํางานในขั้นตอนการตรวจสอบ 

• ข้ันที่ 1: ทางฝายการตัดจะเตรียมแมแบบการทํางาน และใบสั่งผลิตไวในตะกราของงานที่

ผานกระบวนการตัดมาเรียบรอยแลว 

 
รูปที่ ก-14 จุดรอตรวจสอบชิ้นงาน 

 

• ข้ันที่ 2: พนักงานจะทําการตรวจสอบชิ้นงานในตะกรา โดยทําการตรวจจากใบ Check 

งาน 
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รูปที่ ก-15 ใบตรวจสอบจํานวน 

 

• ข้ันที่ 3: เร่ิมทําการตรวจ โดยทําการสุมตรวจชิ้นงาน 3 เบอรในแตละ lot โดยเกณฑในการ

สุมตรวจของกระบวนการตัดจะทําการสุมที่ 1% จากตาราง Military Standard 105 E 

 
รูปที่ ก-16 ตาราง Military Standard 105 E 

 

• ข้ันที่ 4: ชิ้นงานที่ผานเกณฑจะทําการปมคําวา AC แตถาชิ้นงานไมผานเกณฑจะปมคาํวา 

RE และสงซอมไปยังสวนที่ตองผิดพลาด ถาไมสามารถซอมไดจะทําการปมชิ้นงานนั้น

และดําเนินการตามขั้นตอนการตัดใหม 
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รูปที่ ก-17 ชิ้นที่ผานการตรวจสอบแลวเตรียมสงไปกระบวนการถัดไป 
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ภาคผนวก ข 

 

การใชประโยชนของแผนหนังในการปม   

                                                                      
1. กระเปาถือสตรี 

ในการปมกระเปาใหญ จะทําการปมชิ้นสวนเปนใบๆ คือ จะทําการปมหนังโดย

ปมชิ้นสวนทุกชิ้นในกระเปาใบหนึ่งใหเสร็จเรียบรอยกอน เพื่อปองกันความตางกันของสีหนัง โดย

จะทําการปมชิ้นสวนที่มีความใหญกอน จากนั้นจะทําการปมไลลงมาชิ้นเล็กๆจนครบสวนประกอบ 

1 ใบ 

 

 

1 2 

3 4 
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รูปที่ ข-1 วิธีการปมกระเปาถือสตรี 

 

จากรูปที่ ข-1 สามารถอธิบายขั้นตอนการปมกระเปาถือสรตีไดดังนี้ 

หมายเลข 1 นําแผนหนังวางบนเขียงเพื่อทําการปม 

หมายเลข 2-4 ลองวางใบมีดปมลงบนแผนหนังโดยพิจารณาเฉดสีของหนังใหมี

ความใกลเคียงกัน ซึ่งจะวางใบมีดที่ใหญกอนจนครบชิ้นสวนกระเปา 1 ใบ 

หมายเลข 5 เมื่อไดตําแหนงของการวางใบมีดแลวจึงทําการปมหนังของเปน

ชิ้นสวน 

หมายเลข 6-8 แผนหนังที่ถูกปมแลว 

 

 

 

 

 

7 8 

5 6 
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2. กระเปาสตางค 
ในการปมกระเปาเล็กจะทําการปมเปนชิ้นสวนแตละแบบจนหมด โดยจะคํานึงถึง

กอนวาชิ้นสวนที่ปมนั้นเปนชิ้นโชวหรือไม ถาใชก็จะเลือกหนังที่สวย คือไมมีตําหนิกอน จากนั้นจะ

ทําการปมชิ้นสวนที่สามารถหลบตําหนิไดเวลานําไปประกอบ 

 
รูปที่ ข-2 วิธีการปมกระเปาสตางค 

 

จากรูปที่ ข-2 จะอธิบายขั้นตอนการปมของกระเปาสตางคได ดังนี้ จากหมายเลข

1-4 จะเห็นวาการปมชิ้นสวนของกระเปาสตางคจะทําการปมช้ินสวนโดยใชใบมีด

ปมอันเดียวจนครบตามจํานวนที่ตองการแลวจึงทําการเปลี่ยนใบมีดปมอันใหม

เพื่อทําการปมช้ินสวนถัดไป ซึ่งจะเห็นวาวิธีการในการปมจะตางจากการปม

ชิ้นสวนกระเปาถือสตรีที่จะทําการปมชิ้นสวนจนครบ 1 ใบกอน 

 

 

 

1 2 

3 4 
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ภาคผนวก ค 
 

วิธีการใชงานโปรแกรม 
 

สวนประกอบของหนาจอโปรแกรม 

เมื่อเลือกโปรแกรมเพื่อทําการใชงาน จะมหีนาจอตามรูปที่ ค-1 ปรากฏขึ้นมา

จากนั้นกดเลือก  เพื่อทําการเขาสูโปรแกรม 

 

 
รูปที่ ค-1 สวนเขาสูโปรแกรม 

 

เมื่อทําการเขาสูโปรแกรมแลวจะพบกับหนาจอที่แสดงดงัรูปที่ ค-2 กดเลือก 

แลวเลือก Expert System 
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รูปที่ ค-2 สวนของโปรแกรมเพื่อเลือกเขาสูการทาํงาน 

 

หลังจากเลือก Expert System แลวจะเขาสูหนาจอถัดไปตามรูปที่ ค-3 

 
รูปที่ ค-3 หนาจอระบบผูเชี่ยวชาญ 

สวนประกอบของ

โครงสรางองค

ความรู (Tree 

ของโครงสราง 

สวนเพิ่มเติม

ชื่อความรู 

สวนเพิ่มขอมลูและ

เรียกดูขอมูลทีเ่ก็บไว 

สวนคนหา 



 117 

 

 สวนประกอบของโครงสรางองคความรู (Tree ของโครงสราง) 

เมื่อทําการสรางความรูใหม และเลือกวาใหความรูนั้นอยูภายใตองคความรู

รูปแบบใดแลวชื่อความรูที่สรางใหมนั้นจะมาปรากฏบริเวณนี้ เพื่อเวลาที่เรียกดูความรูจะไดทราบ

วาความรูนั้นเปนความรูในสวนใด 

 

 สวนเพิ่มเติมองคความรู 
การเพิม่ความรูใหม 

ปุม  ใชสําหรับเพิ่มความรูใหม เมื่อกดแลวจะมีหนาจอดังรูปที่ ค-4 ข้ึนมา 

 
รูปที่ ค-4 หนาจอสําหรบัเพิ่มความรูใหม 

 

Code: .ใชสําหรับทาํการใสหมายเลขเพื่อใชอางอิงในกรณีที่ความรูใหมเปนสวนยอยอยูใน

ความรูนี ้

Name: ใชสําหรับใสชื่อความรูใหม 

Desc: คําอธิบาย หรือคําจาํกัดความของความรูที่สรางขึ้น 

Parent: ทําการเลือกวาความรูใหมจะอยูภายใตความรูสวนใดโดยเลอืกตาม code ที่ไดอางองิ

ไว โดยเมื่อกดปุม  จะปรากฏหนาจอที ่ค-5 ข้ึนมา 
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รูปที่ ค-5 หนาจอเลือกหมวดหมูของความรูใหม 

 

cKnowledgeCode: หมายเลข code ทีท่าํการอางอิงไว เลือกเพื่อกําหนดวาความรูใหมจะอยู

ภายใตความรูในสวนใด 

เมื่อเลือกไดแลวกดปุม  บนหนาจอรูปที ่ค-4 เพื่อทาํการบันทกึการ

เพิ่มความรูใหม 

ปุม  ใชสําหรับการแกขอมูลความรูทีเ่พิ่มไปแลว 

ปุม  ใชสําหรับลบความรูที่ไมตองการ 

ปุม  ใชเรียกดคูวามรูที่ตองการ 
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 สวนเพิ่มเติมขอมูล และเรียกดูขอมูล 

 
รูปที่ ค-6 สวนการเลือกดูขอมูลและเพิ่มขอมูลของแตละองคความรู 

 

การเพิม่ขอมูลเพื่อทาํการบันทึกลงในแตละองคความรู 

กด  เพื่อทาํการเพิ่มขอมูลที่จะเก็บไวในความรูนั้น โดยเมือ่กดแลวจะปรากฏหนาจอ

ดังรูปที่ ค-6  

 
รูปที่ ค-7 หนาจอการเพิม่ขอมูลภายในองคความรู 
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Name: ทําการระบุชื่อไฟลขอมูลความรูทีต่องการเก็บไวในองคความรูนั้น 

Desc: คําอธิบาย หรือคําจาํกัดความของไฟลขอมูลความรู 

File: ทําการเลอืกที่อยูของไฟลเพื่อนาํมาบนัทกึเก็บไวในความรูนัน้ 

กด  เพื่อทาํการบันทึกขอมูล 

 

การเรียกดูขอมูลในแตละองคความรู 

เลือกองคความรูที่ตองการ แลวทําการเลอืกประเภทไฟลของขอมูลทีต่องการจะดูแลวกด 

  
 

โดยที่ไฟลของขอมูลทีตองการดูมี 6 ประเภท คือ 1.ไฟลรูปภาพ 2. ไฟลวิดีโอ  

                                            3. ไฟลเอกสารคําบรรยาย  

 4. ไฟล Spread Sheet 

 5. ไฟลรูปแบบการนาํเสนอ 

 6. ไฟลตารางหรือแผนภาพตางๆ 

 7. ไฟลอ่ืนๆที่ไมไดอยูใน 6 รูปแบบขางตน 

 

 
 

รูปที่ ค-8 ประเภทของไฟลขอมูล 

 

 สวนการคนหาองคความรู 
ทําการพมิพ cKnowledgeCode, cKnowledgeName, cKnowledgeDesc ที่ตองการแลวทาํ

การคนหาขอมูลโดยกดปุม  เพื่อทําการยนืยนัการคนหาขอมูล 
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  ภาคผนวก ง 
 

เอกสารตรวจสอบองคความรู 
 
ความรูเบื้องตนในกระบวนการตัด (Getting Start) 
1. อุตสาหกรรมเครื่องหนงั 

1.1. คํานิยามในอตุสาหกรรมเครื่องหนงั 
ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

1.2. หนวยวัด 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 

2. ความรูทัว่ไปในการทํางาน 

2.1. ใบส่ังผลิต 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

2.2.  ความรูเกี่ยวกบัแผนหนัง 
ความถกูตองของขอมูล 
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..................................................................................................................... 

 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

2.3. กระเปาตัวอยาง 
ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 

3. ความรูเกีย่วกบักระบวนการตัด 

3.1. การปม 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

3.2. การผา 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 
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3.3. การเจียน 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

3.4. การพิมพลายหนงั 
ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

3.5. การทาส-ีขัดขอบ 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

3.6. การตรวจสอบ 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 
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ความรูแนววธิีการ (How to) 
1. การกําหนดรูปแบบการเจียน 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 

 การเลือกอุปกรณในการปม 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 

2. กระบวนการ 
 ข้ันตอนการปม 

- การดูตําหน ิ

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

- การดูหนังหลวม 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 
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..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

- วิธีการปมหนังที่ใชพืน้ที่หนังอยางคุมคา 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 ข้ันตอนการผา และการเจียน 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 ข้ันตอนการพมิพลายหนัง 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 ข้ันตอนการทาสี-ขัดขอบ 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 
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3. ความรูเกีย่วกบัวัตถุดิบ 

 หนงัแท 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 

 หนงัเทียม 

ความถกูตองของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ความครบถวนของขอมูล 

..................................................................................................................... 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

..................................................................................................................... 
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ความรูเชงิแกปญหา (Trouble Shooting) 

กระบวนการ ปญหา 
สาเหตขุอง
ปญหา สาเหตยุอย แนวทางการแกปญหา 

ปม 

1. ขอบ

หนงัแตก 

1. ไมไดทาน้ํามัน

จักร ไมมี ทําการทาน้าํมนัจักร 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. มีดไมคม 1. มีดใหม ตะไบแตง 

      2. มีดสึกหรอ ตะไบแตง 

        สงใบมีดซอม 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    3. เขียงไมเรียบ ไมมี เปล่ียนเขียง 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 3 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

4. สภาพหนัง

กรอบหรือแข็ง ไวในสตอกนาน สงหวัหนาหนวยตัดสินใจ 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 4 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    
สาเหตุของขอบ

หนงัแตกเพิม่เติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาที่เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

  

2. ปมใบ

มัดผิด 

เอาใบมีดรวมมา

ผิด ไมมี 

ควรเชคความถูกตองกอน

เร่ิมทํางาน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

    
สาเหตุของการปม

ใบมัดผิดเพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

  

3. ปมรหัส

หนงัผิด 

1. พนักงานนาํ

แผนหนังมาผดิ   

ควรเชคความถูกตองกอน

เร่ิมทํางาน 
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กระบวนการ ปญหา 
สาเหตขุอง
ปญหา สาเหตยุอย แนวทางการแกปญหา 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

2. รหัสหนงัผดิอยู

แลว   

ควรเชครหัสหนังที่สงมาให

ชัดเจน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

สาเหตุของการปม

รหัสหนังผิด

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

ผา 

1. ผาผิด

ขนาด 1. pattern ผิด ไมมี 1. ผาหนาไป ผาใหม 

        

2. ผาบางไปตองหาวัสดุ

เสริม 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. พนักงานผดิ ตั้งขนาดที่เครื่องผิด 

ลองผากับเศษหนงัใหได

ขนาดทีถู่กตองกอนเร่ิม

ทํางาน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

สาเหตุของการผา

หนงัผิดขนาด

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

เจียน 

1. ทองหนงั

เปนคลื่น 1. ใบมีดแตก ไมมี เปล่ียนใบมีด 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 
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กระบวนการ ปญหา 
สาเหตขุอง
ปญหา สาเหตยุอย แนวทางการแกปญหา 

    2. มีดไมคม ไมมี ลับใบมีด 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

          

    

สาเหตุของการ

เจียนแลวทองหนงั

เปนคลื่นเพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

          

  

2. ชิ้นหนัง

แหวง 1. มีดไมคม ไมมี  ลับใบมีด 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. มีดหาง ไมมี  ปรับต้ังมีดใหชิด 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    3. มีดติดเกินไป ไมมี ปรับต้ังมีดใหหางออกมา 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 3 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

4. ลูกกลิ้งเร็ว

พนกังานเลื่อนไม

ทัน ไมมี 

ลองเจียนกับเศษหนงัดูกอน

เร่ิมทํางานจริง 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 4 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

สาเหตุของการ

เจียนแลวชิ้นหนัง

แหวงเพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 
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กระบวนการ ปญหา 
สาเหตขุอง
ปญหา สาเหตยุอย แนวทางการแกปญหา 

  

3. หนังเปน

รอยขีด เทปติดผีขาด ไมมี 

ตรวจดูเทปติดตีนผีกอนเริ่ม

ทํางาน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

    

สาเหตุของการ

เจียนแลวชิ้นหนัง

เปนรอยขีด

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

  

4. เจียนผิด

ดาน 

ไมทําตามที่ระบุใน 

pattern ไมมี  

ตรวจสอบ pattern ให

ละเอียดกอนทาํงาน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

    

สาเหตุของการ

เจียนผิดดาน

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

  

5. ชิ้นงาน

หนาไมได

ขนาด 1. ตั้งความหนาผิด ไมมี  

ตรวจสอบความหนาที่เครื่อง

กอนเจยีนชิน้งานจริงเสมอ 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. เทปตีนผีขาด ไมมี  

ตรวจดูเทปติดตีนผีกอนเริ่ม

ทํางาน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

3. ไมไดทดสอบกับ

เศษหนัง ไมมี 

ควรทดสอบกบัเศษหนังกอน

เร่ิมทํางานเสมอ 

  

  

  

    
สาเหตุยอยของ

ปญหา 3 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 
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กระบวนการ ปญหา 
สาเหตขุอง
ปญหา สาเหตยุอย แนวทางการแกปญหา 

    

สาเหตุของการ

เจียนไมได ขนาด

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

พิมพลาย

หนงั 

1. แสตมป

ผิด 1. ขนาดบล็อกผิด ไมมี  

ตรวจสอบ pattern ของ

บล็อกแสมปใหถูกตองกอน

ทํางาน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. ระยะไมได 1. พนักงานตัง้ผิด ลองแสตมปกบัเศษหนังกอน 

      2. pattern ผิด สงหวัหนาหนวยตัดสินใจ 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    
สาเหตุของการ

แสตมปผิดเพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

  

2. รอยไม

ชัด 

1. อุณหภูมิไม

เหมาะสม ไมมี 

ปรับอุณหภูมิแลวลอง

แสตมปกับเศษหนังใหแนใจ

กอน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. เวลา ไมมี  

ตรวจสอบเวลาในการให

ชัดเจน และทาํการแสตมป

กับเศษหนังใหแนใจกอน 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

3. ลม ไมมี 

ตรวจสอบการตั่งคาแรงลม

ใหถูกตองกอนการทํางาน 

  

  

  

    
สาเหตุยอยของ

ปญหา 3 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 
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กระบวนการ ปญหา 
สาเหตขุอง
ปญหา สาเหตยุอย แนวทางการแกปญหา 

    

สาเหตุของการ

แสตมปรอยไมชัด

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

  3. no. ผิด 1. ปรับตัวเลขผิด ไมมี  

กอนแสตมปงานจริงควร

ลองกับเศษหนังแลวด ูno. 

ใหถูกตอง 

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 1 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    2. ใบมัดผิด ไมมี 

ตรวจสอบความถูกตองโดย

เชค no. บนใบมัด pattern 

และใบสั่งผลิต กอนเสมอ  

      
สาเหตุยอยของ

ปญหา 2 เพิม่เติม แนวทางการแกไขปญหา 

    

สาเหตุของการ

แสตมป no. ผิด

เพิ่มเติม 

สาเหตุยอยของ

ปญหาเพิ่มเตมิ แนวทางการแกไขปญหา 

 

ปญหาของแตละกระบวนการเพิ่มเติม (ใสในตารางตามหวัขอ) 

..............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................. 

..............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................. 

 

ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

.............................................................................................................................................. 

..............................................................................................................................................

..............................................................................................................................................

.............................................................................................................................................. 
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  ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นายพงษ ชาติสนธิรักษ เกิดวันที่ 25 กุมภาพันธ พ.ศ.2528 สําเร็จการศึกษาระดับ
มัธยมศึกษาตอนตนจากโรงเรียนดลวิทยา จังหวัดกรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับ
มัธยมศึกษาตอนปลายจากโรงเรียนนวมินทราชินูทิศ เตรียมอุดมศึกษานอมเกลา และสําเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมไฟฟา จากคณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2549 และเขาศึกษาตอในระดับ
ปริญญาโท สาขาวิชา      วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
ในภาคการศึกษาตนปการศึกษา 2550 ระหวางศึกษาในระดับปริญญาโท ไดรับหนาที่เปนผูชวย
วิจัยในศูนยวิจัย ROM (Resource And Operation Management) ของภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร  
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