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บทที ่1  

บทนํา 

1.1 ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

 ปัจจุบนัการทาํงานส่วนใหญ่จะถูกจดัเก็บในรูปแบบของเอกสาร โดยเฉพาะโรงงานเยบ็เส้ือ

ท่ีตอ้งจดัเก็บแฟ้มเอกสารการผลิตไวเ้ป็นจาํนวนมากจาํนวนมาก โดยตอ้งดาํเนินการจดัเก็บแฟ้ม

เอกสารเหล่านั้นในแต่ละแผนก ซ่ึงในการคน้หาเอกสารเป็นส่ิงท่ีเกิดปัญหาอยู่บ่อย ๆ  เน่ืองจากเกิด

การสูญหาย การจดัเรียงเอกสารท่ีไม่ถูกตอ้ง การจดัทาํรายงานต่าง ๆ  ไม่เป็นปัจจุบนัและไม่สามารถ

ตอบสนองต่อความต้องการของผูบ้ริหารหากเกิดปัญหา  จากปัญหาต่าง ๆ จึงเกิดการพฒันานํา

ระบบคอมพิวเตอร์ และ ระบบฐานขอ้มูลเขา้มาช่วยอาํนวยความสะดวกในเร่ืองของการจดัเก็บ

ขอ้มูล การจดัทาํรายงาน การสืบคน้ขอ้มูล ให้มีความสะดวกยิ่งขึ้น แต่เม่ือนาํระบบคอมพิวเตอร์เขา้

มาช่วยในการทาํงาน ยงัคงเกิดปัญหาอ่ืน ๆ อีก เช่น  การจดัส่งสิงคา้ท่ีเกิดความล่าชา้ เป็นตน้  

 เม่ือนําระบบคอมพิวเตอร์เขา้มาช่วยอาํนวยความสะดวกในการให้บริการ แต่ยงัเกิดการ

จดัส่งสิงคา้ท่ีเกิดความล่าชา้ จึงมีการนาํเร่ืองน้ีเขา้สู่ท่ีประชุมเพื่อทาํการแกไ้ขและคน้หาตน้ตอของ

ปัญหาท่ีเกิดขึ้น แต่บางปัญหานั้นสามารถแกไ้ขไดแ้ต่ไม่ทราบถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริง ดงันั้นเม่ือทาํการ

สํารวจระบบฐานขอ้มูลและโปรแกรมท่ีใช้งาน พบว่าไม่มีการบนัทึกขอ้มูลในส่วนของการทาํงาน

ของแต่ละขั้นตอน จึงไดส้ร้างแบบฟอร์มใหพ้นงังานคียก์ารทาํงานของแต่ละขั้นตอน ทาํใหส้ามารถ

นาํขอ้มูลนั้นมาประมวลผลเพื่อทาํการวิเคราะห์สาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดความล่าชา้ขึ้นได ้

 โดยการท่ีได้จัดเก็บบันทึกการทํางานไว้ไม่ว่าภายในโฟลเดอร์ท่ีทําดําเนินการติดตั้ ง

โปรแกรม หรือ ถูกบนัทึกไวภ้ายในระบบฐานขอ้มูล เพื่อเป็นการจดัเก็บขอ้มูลสถานะการทาํงานท่ี

เกิดขึ้นจริง ดงันั้นการนาํเอาขอ้มูลบนัทึกการทาํงานออกมาจึงขึ้นอยู่กบัแต่ละโปรแกรมท่ีใช้งาน 

เม่ือนาํขอ้มูลออกมาไดเ้รียบร้อยแลว้ดาํเนินการตรวจสอบขอ้มูล นามสกุลของไฟล ์โดยรูปแบบการ

จดัเก็บของแต่ละโปรแกรมไฟลน์ามสกุลอาจจะไม่เหมือนกนัเสมอไป เพื่อนาํขอ้มูลท่ีไดม้าทาํการ

วิเคราะห์ ตอ้งดาํเนินการทาํให้ขอ้มูลการทาํงานถูกจดัเก็บอยู่ในรูปแบบนามสกุล .CSV ไฟล์เพื่อ

นาํเขา้โปรแกรม Disco และ โปรแกรม RapidProM ท่ีใชใ้นการวิเคราะห์โดย Alpha algorithms ทาํ

การสร้างเส้นทางขั้นตอนการทาํงานจากบนัทึกขอ้มูลการทาํงานและตรวจสอบการทาํงานโดยใช้

การตรวจสอบความสอดคลอ้งในการตรวจสอบการทาํงานท่ีเกิดขึ้นเพื่อดาํเนินการวิเคราะห์ความ
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เขา้กนัไดร้ะหว่างโมเดลท่ีถูกสร้างขึ้นเพื่อเป็นตน้แบบในการทาํงาน และ บนัทึกขอ้มูลการทาํงานท่ี

เกิดขึ้นจริง อีกทั้งดาํเนินการตรวจสอบขั้นตอนการทาํงานท่ีผิดพลาดและเวลาท่ีสูญเปล่า แสดง

เส้นทางความเช่ือมโยงการทาํงานจากขั้นตอนหน่ึงไปยงัอีกขั้นตอนหน่ึง  

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1.2.1 ดาํเนินการคน้หาขั้นตอนการทาํงานท่ีเกิดขึ้นจริงจากกระบวนการผลิต 

1.2.2 ดาํเนินการเปรียบเทียบผลลพัธ์ระหวา่งโมเดลตน้แบบกบัแต่ละโมเดลท่ีถูกสร้าง 

              ขึ้นโดยวิธีต่าง ๆ  

1.2.3 ดาํเนินการคน้หาขั้นตอนการทาํงานท่ีสูญเปล่าท่ีเป็นสาเหตุของการจดัส่งสินคา้   

              ล่าชา้ 

1.2.4 ดาํเนินการตรวจสอบการทาํงานท่ีเกิดขึ้น 

1.3 ขอบเขตของโครงการวิจัย 

1.3.1  นาํผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประมวลผลนาํมาแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้นและดาํเนินการ 

              ตรวจสอบการวิธีการทาํงานของบุคลากรภายในหน่วยงาน 

1.3.2 Software ท่ีใช ้คือ Disco และ RapidProM 

1.3.3 ใชโ้ปรแกรม Disco เพื่อทาํการตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูลท่ีในบนัทึกขอ้มูล 

การทาํงานดาํเนินการตั้งค่าตวัแปลของขอ้มูลต่าง ๆ  และดาํเนินการส่งออกขอ้มูลเป็นไฟลน์ามสกุล

ต่าง ๆ  เช่น MXML , XML, PNG, PDF เป็นตน้ ใช้โปรแกรม RapidProM ในการวิเคราะห์ผลโดย

ใช ้Alpha algorithms ในการสร้าง Petri Net หรือโมเดลเส้นทางการทาํงาน และใชก้ารตรวจสอบ

ความสอดคลอ้งในการตรวจสอบขั้นตอนการทาํงานท่ีได้จากการบันทึกข้อมูลการทาํงาน เพื่อ

ดาํเนินการตรวจสอบขั้นตอนการทํางาน เส้นทางการทาํงาน ตรวจสอบขั้นตอนการทาํงานท่ี

ผิดพลาด และ ค่าความเขา้กนัไดร้ะหวา่งการทาํงาน กบั ผงัขั้นตอนการทาํงาน 
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1.4 นิยามศัพท์เฉพาะ 

1.4.1 เหมืองกระบวนการ (Process mining) เป็นเทคนิคการวิเคราะห์กระบวนการทาํงาน

โดยมีแนวคิดในเ ร่ืองของการค้นหา เ ฝ้า ติดตาม และ การปรับปรุง และใช้เทคนิคของ 

ปัญญาประดิษฐ์ และ เหมืองขอ้มูลในการคน้หาความสัมพนัธ์ท่ีเกิดขึ้นจากขั้นตอนการทาํงานและ

บนัทึกขอ้มูลการทาํงานท่ีเกิดขึ้นจากโปรแกรม หรือ ระบบสารสนเทศท่ีใชใ้นการทาํงานเหมืองกระ

บวนการมีเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ผลลพัธ์มากมายท่ีช่วยในการตรวจสอบการทาํงานในแง่มุม

ต่าง ๆ  ดาํเนินการเปรียบเทียบการทาํงานท่ีถูกบนัทึกไวภ้ายในโปรแกรม หรือ ระบบสารสนเทศท่ี

ใชง้าน กบั ผงัการทาํงานขององคก์รท่ีถูกกาํหนดขึ้น ตรวจสอบระยะเวลาท่ีใชใ้นการทาํงานในแต่

ละขั้นตอน ตรวจสอบขั้นตอนการทาํงานท่ีส่งผลใหเ้กิดความผิดพลาดในการทาํงาน และมีเคร่ืองมือ

ท่ีช่วยในการวิเคราะห์ผลอีกมากมาย ในการวิเคราะห์ขอ้มูลการทาํงานจะประกอบดว้ย 3 ขั้นตอน

ใหญ่  ๆ   

1. การค้นพบ (Discovery) เป็นเทคนิคในการยอ้นรอยการทํางานเพื่อค้นหาและสร้าง

แบบจาํลองโดยใช ้alpha algorithms ในการสร้างแบบจาํลองโดยทาํการวิเคราะห์ขั้นตอนการทาํงาน 

เส้นทางการทาํงาน ท่ีเกิดขึ้นทั้งหมดภายบนัทึกขอ้มูลการทาํงาน และทาํการนบัจาํนวนการเกิดของ

แต่ละเส้นทาง เม่ือทาํการวิเคราะห์เสร็จส้ินขั้นต่อไปคือการสร้างแบบจาํลองท่ีได้จากวิเคราะห์

เส้นทางการทาํงาน ความถ่ีในการเกิดของแต่ละเส้นทาง 

2. ความสอดคลอ้ง (Conformance) เทคนิคในการตรวจสอบการทาํงานของบุคลากรว่าการ

ทาํงานท่ีเกิดขึ้นนั้นตรงตามผงัการทาํงานหรือไม่ การวิเคราะห์เร่ิมจากการสร้างแบบจาํลองการ

ทาํงานของ alpha algorithms มาเปรียบเทียบ กบั ขอ้มูลขั้นตอนการทาํงานโดยใช้วิธีการนาํขอ้มูล

ขั้นตอนมาเทียบเส้นทางการทาํงานในแบบจาํลองทีละขั้นตอน ผลการวิเคราะห์ท่ีไดจ้ะแสดงถึงการ

ทาํงานตรงตามผงัการทาํงานหรือไม ่แสดงขั้นตอนท่ีทาํงานผิดพลาดในแต่ละเส้นทางการทาํงาน  

3. การเพิ่มประสิทธิภาพ (Enhancement) เป็นเทคนิคในการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานให้

ประสิทธิภาพดีขึ้น โดยการนาํผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ 2 ขั้นตอนนาํมาปรับปรุงขั้นตอนการ

ทาํงานโดยใช ้algorithms ในการปรับปรุงผลโดยการขยายมุมมอง หรือ ขั้นตอนออกไปให้มีความ

ชดัเจนมายิ่งขึ้น เช่น การนาํผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประมวลผลการตรวจสอบความสอดคลอ้งนาํเขา้

กระบวนการต่อโดยใช้ algorithms จาํลองการซ่อมแซมเพื่อทาํการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานให้

เพิ่ม หรือ ลดลง และทาํใหข้ั้นตอนการทาํงานมีความชดัเจนมากยิง่ขึ้น เป็นตน้ 
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1.4.2 บนัทึกเหตุการณ์ (Event log) เป็นขอ้มูลบนัทึกการทาํงานท่ีเกิดขึ้นจากโปรแกรม 

หรือ ระบบสารสนเทศ ท่ีถูกจดัเก็บในทุก ๆ ขั้นตอนของการทาํงานไม่วา่จะเป็นการเขา้ใชง้านระบบ 

การบันทึกข้อมูล การแก้ไขข้อมูลต่าง ๆ  บันทึกข้อมูลการทาํงานมีประโยชน์ในเร่ืองของการ

ตรวจสอบ และ การรักษาความปลอดภยั เม่ือเกิดขอ้ผิดพลาดตรงจุดไหนสามารถเขา้ไปตรวจสอบ

ว่าบุคคลใดทาํขั้นตอนนั้น ๆ  และ สามารถใชเ้ป็นหลกัฐานในการเอาผิดกบับุคคลนั้น ๆ ได ้ในการ

จดัเก็บบนัทึกเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้นจะแตกต่างกนัออกไปแลว้แต่โปรแกรมท่ีใชง้าน และ รูปแบบการ

จดัเก็บอาจจะไม่เหมือนกนับางโปรแกรมจะจดัเก็บไวภ้ายในตวัโฟลเดอร์ท่ีทาํการติดตั้งโปรแกรม

เอง หรือ สามารถจดัเก็บไวภ้ายในระบบฐานขอ้มูลได ้ขอ้มูลบนัทึกการทาํงานท่ีดีจะตอ้งเกิดจาก

ระบบการทาํงานเท่านั้น หา้มมีการเปล่ียนแปลงขอ้มูลภายในอยา่งเด็ดขาด 

1.4.3 Disco เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลขั้ นตอนการทํางานโดยใช้ 

algorithms  Fuzzy model ในการวิเคราะห์ขอ้มูลการทาํงานต่าง ๆ  มีเคร่ืองมือในการช่วยกรองขอ้มูล

ได้หลายแบบ เช่น การกรองขอ้มูลตามวนัเวลา การกรองขอ้มูลตามขั้นตอนการทาํงานท่ีเกิดขึ้น 

แสดงเส้นทางการทาํงานท่ีเกิดขึ้น แสดงระยะเวลาในการทาํงาน แสดงจาํนวนการเกิดขั้นตอน       

อีกทั้งสามารถแสดงแอนิเมชัน่การไหลของขอ้มูลได ้

1.4.4 RapidMiner Studio เคร่ืองมือท่ีท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีถูกบนัทึกไวโ้ดย 

โปรแกรม หรือ ระบบสารสนเทศท่ีใช้ในการทาํงานต่าง ๆ  โปรแกรม RapidMiner Studio เป็น

โปรแกรม open source มีเคร่ืองมือต่าง ๆ ใหใ้ชใ้นการวิเคราะห์ คน้หากระบวนการ และ ตรวจสอบ

ขั้นตอนการทาํงานต่าง ๆ  

1.4.5 Alpha Algorithms คือ algorithms ชนิดหน่ึงท่ีใช้ในการคน้หาขั้นตอนการทาํงาน 

หรือ กระบวนการท่ีเกิดขึ้นในขอ้มูลบนัทึกเหตุการณ์ เส้นทางการเช่ือมโยงกนัระหว่างขั้นตอนหน่ึง

ไปยงัอีกขั้นตอนหน่ึง โดยใชก้ารยอ้ยรอยขั้นตอนการทาํงาท่ีเกิดขึ้นจริงเพื่อทาํการสร้างแบบจาํลอง

เส้นทางการทาํงานขึ้นมา ขอ้เสียของ alpha algorithms คือ ไม่สามารถสร้างเส้นทางท่ีเกิดขึ้นจากกา

รวนซํ้ าการทาํงานหลาย ๆ รอบไดเ้น่ืองจากการคาํนวณของ algorithms น้ีจะไม่ตรวจพบการทาํงาน

ท่ีวนซํ้ากนัเกิน 3 คร้ังขึ้นไป  

 

 



5 
 

1.4.6 การตรวจสอบความสอดคลอ้ง (Conformance Checking) คือ การตรวจสอบความ

สอดคลอ้งของขอ้มูล ลกัษณะการทาํงาน รูปแบบ กระบวนการท่ีถูกบนัทึกไวใ้นบนัทึกเหตุการณ์ 

โดยจะทาํการเปรียบเทียบ เพื่อทาํการคน้หาความเขา้กนัไดร้ะหวา่งแบบจาํลองขั้นตอนการทาํงานท่ี

ถูกสร้างขึ้นโดย alpha algorithms กบั ขอ้มูลบนัทึกการทาํงานผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะแสดงให้เห็นถึงค่าการ

ทาํงานท่ีเป็นไปตามขั้นตอนการทาํงานหรือ ไม่ขั้นตอนการทาํงานท่ีผิดพลาดในแต่ละเส้นทางการ

ทาํงาน   

1.5 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

1.5.1      ไดเ้ส้นทางการทาํงานท่ีเกิดขึ้นจริงจากการใชง้านโปรแกรม 

1.5.2 สามารถตรวจสอบการทาํงานของบุคลากรภายในองคก์ร 

1.5.3 ทราบถึงขั้นตอนท่ีเกิดความล่าชา้ 

1.5.4 สามารถเพิ่มผลผลิตไดม้ากขึ้น 

 

1.6 การวางแผนโครงการ 

ระยะเวลาขั้นตอนการดาํเนินการวิจยั 

 1 2 3 4 5 6 7 8 

ศึกษาและรวบรวมขอ้มูล         

จดัเตรียมบนัทึกเหตุการณ์         

การทดลองบนโปรแกรม         

การวิเคราะห์และการศึกษาผลลพัธ ์         

การจดัทาํเล่มวิทยานิพนธ์ฉบบัสมบรูณ์         

 



บทที ่2 

ทฤษฏีแนวคดิและงานวจัิยที่เกีย่วข้อง 

 งานวิจยัน้ีเป็นการใช้เทคนิคเหมืองกระบวนการในการวิเคราะห์กระบวนการท่ีเกิดขึ้น

ทั้งหมดในขอ้มูลการทาํงานท่ีเกิดขึ้นจากโปรแกรม หรือ ระบบสารสนเทศท่ีใชใ้นการทาํงาน เพื่อ

นาํผลลพัธ์ท่ีไดน้าํไปปรับปรุงประสิทธิภาพในการทาํงานใหดี้ยิง่ขึ้นทาํการตรวจสอบการถูกตอ้งใน

การทาํงาน โดยผูวิ้จยัไดศึ้กษาเอกสารและวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 

2.1 เหมืองกระบวนการ (Process mining) 

2.2 ลีน (Lean) 

2.3 Disco 

2.4 RapidMiner Studio 

2.5 กรอง (Filter) 

2.6 Alpha Algorithms 

2.7 การตรวจสอบความสอดคลอ้ง (Conformance Checking) 

2.8 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

2.1 เหมืองกระบวนการ [1-7] 

 “เป้าหมายของการทาํเหมืองกระบวนการคือ การคน้หากระบวนการท่ีเกิดขึ้นจากบันทึก

เหตุการณ์” เหมืองกระบวนการเป็นเทคนิคการทาํเหมืองกระบวนการ เพื่อสํารวจและวิเคราะห์

ข้อมูลจากบันทึกเหตุการณ์หรือแฟ้มประวัติการดําเนินงานในระบบสารสนเทศของระบบ

ฐานขอ้มูลในปัจจุบนัอุปกรณ์ เคร่ืองใชต่้าง ๆ มีจาํนวนมากยิ่งขึ้น ส่งผลให้จาํนวนขอ้มูลท่ีเกิดขึ้นมี

จาํนวนมากตามไปดว้ย จุดประสงค์หลักของการทาํเหมืองกระบวนการ คือ การศึกษาถึงส่ิงท่ี

เกิดขึ้นจริงในอดีตเพื่อวิเคราะห์สาเหตุท่ีเกิดขึ้นและแนวโนม้อนาคตวา่จะมีโอกาสเกิดขึ้นอีกหรือไม่

จากนั้ นจึงนําไปประกอบการตัดสินใจในการวิเคราะห์ถึงวิธีการทําให้กระบวนการทําให้

กระบวนการไม่คลาดเคล่ือน ลดความผดิพลาดท่ีเกิดขึ้น และออกแบบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพต่อไป 
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 เป้าหมายของการทาํเหมืองกระบวนการคือการค้นหาข้อมูลขั้นตอนโดยอัตโนมัติจาก

บนัทึกเหตุการณ์ของฐานขอ้มูลโดยผลการวิเคราะห์สามารถนํามาใช้ในการปรับระบบใหม่เพื่อ

สนับสนุนการดาํเนินการของกระบวนการทางธุรกิจ หรือใช้เป็นเคร่ืองมือในการตรวจสอบการ

ทาํงานของบุคลากร ในการวิเคราะห์เพื่อหาขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจ การ

จดัเตรียมขอ้มูลเพื่อจดัทาํเหมืองกระบวนการมีโครงสร้างดงัรูปท่ี 2.1 Getting the data 

 

รูปท่ี 2.1 กระบวนการขั้นตอนการทาํเหมืองกระบวนการ[1-5] 

 จากรูปท่ี 2.1 โครงสร้างการจัดเตรียมข้อมูลสําหรับการจัดทําเหมืองกระบวนการ 

ประกอบดว้ยขอ้มูลท่ีเป็นบนัทึกในระบบสารสนเทศท่ีมีการใช้งานในชีวิตประจาํวนัของการทาํ

ธุรกิจรวมถึงกระบวนการการดาํเนินธุรกิจ เคร่ืองมือท่ีใชง้าน โครงสร้างองคก์ร ซอร์ฟแวร์ท่ีใชง้าน

ในองคก์รธุรกิจ รูปแบบขอ้มูล หรือระบบจดัการฐานขอ้มูลท่ีใช้งาน ซ่ึงขอ้มูลทั้งหมดน้ีเป็นแหล่ง

เร่ิมตน้ของขอ้มูลเพื่อจดัทาํเหมืองกระบวนการในกระบวนการจดัเตรียม เร่ิมตน้ดว้ยการคน้หา หรือ 

การคน้พบ ศึกษาความสอดคลอ้งกนัของขอ้มูลการเพิ่มประสิทธิภาพและปรับปรุงรูปแบบขอ้มูล 

การระบุเง่ือนไข หรือ วตัถุประสงค ์กาํหนดค่าเง่ือนไขการวิเคราะห์ ปรับเปล่ียนหรือแปลงขอ้มูลให้
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สามารถนาํไปวิเคราะห์ผลและทาํการวิเคราะห์ ซ่ึงขอ้มูลท่ีไดจ้ากการจดัทาํเหมืองขอ้มูลเป็นขอ้มูล

เชิงสรุปท่ีสามารถนาํมาช่วยในการตดัสินใจ หรือ ตอบคาํถามในเชิงธุรกิจใหก้บัผูบ้ริหารได ้ 

 ลกัษณะของเหมืองกระบวนการไม่จาํกดัการคน้พบควบคุมการไหล การคน้พบโมเดลการ

ประมวลผลบนัทึกเหตุการณ์นั้นกระตุน้ความคิดของผูป้ฏิบติังานและนกัวิชาการ ดงันั้นการคน้พบ

การควบคุมการไหลท่ีพบมกัจะเป็นส่วนหน่ึงท่ีน่าต่ืนเตน้ท่ีสุดของเหมืองกระบวนการอยา่งไรก็ตาม

การทาํเหมืองกระบวนการไม่ไดจ้าํกดัอยู่ในการควบคุมการไหลของการคน้พบในอีกดา้นหน่ึงการ

คน้พบเป็นเพียงส่วนหน่ึงในสามรูปแบบพื้นฐานของเหมืองกระบวนการ (คน้พบตรงตามมาตรฐาน

และการเพิ่มประสิทธิภาพ) ในทางตรงกนัขา้มของเขต คือ ไม่จาํกดัเฉพาะการควบคุมการไหลของ

องคก์ร กรณีท่ีมุมมองและบทบาทยงัมีความสาํคญั 

 การทาํเหมืองกระบวนการ ไม่ไดเ้ป็นเพียงประเภทเฉพาะของเหมืองขอ้มูล การทาํเหมือง

กระบวนการสามารถมองเห็นเป็น “การเช่ือมโยงท่ีขาดหายไป” ระหว่างเหมืองขอ้มูลและรูปแบบ

ดั่งเดิมท่ีขบัเคล่ือนด้วย BPM ขอ้มูลส่วนมากของเทคนิคการทาํ Mining นั้นไม่ใช้เป็นศูนยก์ลาง

ทั้งหมดของแบบจาํลองกระบวนการท่ีแสดงนั้นอาจเกิดขึ้นพร้อมกันซ่ึงหาท่ีเปรียบเทียบไม่ง่าย 

โครงสร้างการทาํ Mining เช่น ตน้ไมต้ดัสินใจ และกฎระเบียบท่ีเก่ียวขอ้ง ดงันั้นความสมบูรณ์แบบ

ชนิดใหม่ของแนวทางและขั้นตอนความจาํเป็น 

 การทาํเหมืองกระบวนการไม่จาํกดัเพียงการวิเคราะห์แบบออฟไลน์ เทคนิคการทาํเหมือง

กระบวนการจะสกดัความรู้จากขอ้มูลเหตุการณ์ในประวติัศาสตร์ แมว้่าขอ้มูล “การคน้พบ” จะใช้

ผลท่ีสามารถนาใช้กบักรณีการทาํงาน ยกตวัอย่างเช่น เวลาแลว้เสร็จของคาํสั่งซ้ือของลกคา้ การ

จดัการบางส่วนท่ีสามารถคาดการณ์โดยใชแ้บบจาํลองกระบวนการคน้พบ 

 เทคนิคการทาํเหมืองกระบวนการสามารถท่ีจะกึงความรู้จากบนัทึกเหตุการณ์ทัว่ไปท่ีมีอยู่

ในระบบสารสนเทศปัจจุบนั เทคนิคเหลาน้ีให้ความหมายใหม่ท่ีจะคน้พบ ตรวจสอบและปรับปรุง

กระบวนการกระบวนการในความหลากหลายของโดเมน โปรแกรมควบคุมหลักท่ีใช้มีสอง

โปรแกรมประยุกตใ์นการวิเคราะห์การเติบโตท่ีน่าสนใจในการทาํเหมืองแร่เป็นกระบวนการในอีก

ดา้นหน่ึง และเม่ือเหตุการณ์เกิดขึ้นจะถูกบนัทึกไว ้จึงสามารถให้ขอ้มูลรายละเอียดเก่ียวกบัประวติั

ของกระบวนการ ในทางตรงกนัขา้มก็มีความจาํเป็นในการปรับปรุงและสนบัสนุนกระบวนการทาง

ธุรกิจในสภาพแวดลอ้มท่ีมีการแข่งขนัและการเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็ว คือ ประกาศน้ีถูกสร้างโดย
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บงัคบัการใช้งาน IEEE การทาํเหมืองกระบวนการและมีจุดมุ่งหมายท่ีจะส่งเสริมในเร่ืองการทาํ

เหมืองกระบวนการ 

“ความทา้ทายคือการดึงเอาขอ้มูล และ คุณคา่จากขอ้มูลขึ้นมาใชง้าน” 

2.2 ลนี [8-11] 

 Lean Production / Manufacturing คือ ระบบบริหารจดัการด้านการผลิตให้สอดคลอ้งกับ

ความ ตอ้งการของลูก คา้แบบทนัที โดยเน้น สร้างประสิทธิผลสูงสุด และลดการสูญเสียในวงจร

การผลิตนอ้ยที ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) คือ “ระบบการผลิตทีมุ่งเน้น

ในเร่ืองการไหล (Flow) ของงานเป็นหลกัโดยทาํการกาํจดัความสูญเปล่า (Waste) ต่าง  ๆ  ของงาน 

และ เพิ่มคุณค่า (Value) ใหก้บัสินคา้อยา่งต่อเน่ือง เพื่อให้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุด (Customer 

Satisfaction) ระบบการผลิต Lean ไปประยุกต์ใช้ จะทาํให้มีการใช้ทุนลดลงจากการลดของเสีย 

(Waste) ใน การทาํงานโดยนาํแนวทางหรือกลยุทธ์  ๆ  ไปใช ้เช่น การลดระดบัสินคา้คงคลงัโดย

การลด Lot Size และ ใชร้ะบบดึง (Pull System) การลดพื้นท่ีและระยะทางการทาํงานอนัเกิดมาจาก

การปรับผงัโรงงาน เป็นตน้ นอกจากนั้นยงัช่วยทาํใหสิ้นคา้มีคุณภาพจากการเพิ่มความสามารถใน

การตรวจหาสินค้าทีไม่ได้ คุณภาพ โดยไม่ยอมให้ของเสียถูกส่งผ่านไปยงักระบวนการถดัไป 

สุดทา้ยทาํให้ระยะเวลาในการทาํงานไม่ว่าจะเป็นเวลาท่ีใชใ้นการผลิตหรือขนส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้ 

ลดกิจกรรมทีไม่ทําให้เกิดคุณค่า การสร้างช่องทางการส่ือสารท่ีมีประสิทธิภาพ การสร้าง

ความสัมพนัธ์กับผูส่้งมอบสินคา้ (Supplier) และการให้ความสําคญั กับ การพฒันาบุคลากรและ

ทีมงานซ่ึงจะทาํให้องค์กรมีการพฒันาอย่างต่อเน่ือง เป็นตน้ ซ่ึงทั้งหมดน้ีทาํให้การสร้างความพึง

พอใจให้กบัห่วงโซ่อุปาทาน (Supply Chain Management) ใน สายการผลิตสามารถจดัการไดอ้ย่าง

มีประสิทธิภาพ  ลีน (Lean)  มุ่งเนน้กาํจดัความสูญเปล่าท่ีตอ้งกาํจดั (8 Wastes: MUDA) 

1. การขนยา้ย – ขนยา้ยบ่อยเกินไป ตอ้งใชก้าํลงัคนและใชเ้วลา 

2. สินคา้คงคลงั –สินคา้ไม่ถึงมือลูกคา้ 

3 การเคล่ือนไหว – เคล่ือนไหวบ่อยไป อาจเกิดความเสียหาย 

4. การรอคอย – รอนาน กระบวนการติดชะงกั 

5. ขั้นตอนท่ีมากเกินพอดี – ทาํใหเ้สียเวลาในการผลิตต่อช้ินมากเกิน ส้ินเปลือง 

6. ผลิตมากเกินพอดี – เปลืองท่ีจดัเก็บ เสียงบประมาณ 
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7. ของเสีย – ตน้ทนุท่ีสูญเปล่า การซ่อมแซมแกไ้ข 

              8. พนกังาน – ใชค้นไม่เหมาะสมกบังาน 

2.3 Disco 

 Disco คือ เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการทาํเหมืองกระบวนการ มีความเสถียรและประสิทธิภาพของ

เคร่ืองมือค่อนขา้งสูง ใชง้านง่ายสําหรับผูเ้ร่ิมตน้ และมีส่วนเสริมตวักรองภายในตวัโปรแกรมเพื่อ

ใชใ้นการจดัการบนัทึกเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้น ภายในตวัโปรแกรมมรอลักอริทึมหลกัทั้งหมด 2 ตวั คือ 

Fuzzy Miner และ ประสิทธิภาพของเวลาเพื่อใชใ้นการหาขอ้เท็จจริงของบนัทึกเหตุการณ์และยงัมี

ส่วนเสริมในการสรุปสถิติภายในตวัโปรแกรมอีกดว้ย  

 

 2.3.1 โมเดล ในการทาํเหมืองบริการ 

 แนวคิดหลักของการทําเหมืองกระบวนการ ในการวิเคราะห์ข้อมูลจากมุมมองของ

กระบวนการเพื่อให้เขา้ใจว่าส่ิงน้ีหมายความว่าอะไร คร้ังแรกให้พวกเราดูท่ี เมนทอล โมเดลอ่ืน ๆ  

การใชเ้มนทอลโมเดลเพื่อเทคนิคการจดัหมวดหมู่ในการทาํเหมืองขอ้มูล สมมุติว่ามีโรงงานวิดเจ็ท

และตอ้งการท่ีจะเขา้ใจประเภทของลูกคา้ท่ีกาํลงัซ้ือวิดเจ็ท ทางดา้นซ้ายในรูปท่ี 2.2 จะเห็นได้ว่า

ตวัอย่างง่าย ๆ  ของชุดขอ้มูลนั้น คือ คอลมัน์สําหรับแอตทริบิวต ์ ช่ือ, เงินเดือน, เพศ, อายุและการ

ซ้ือวิดเจ็ท เป็นตน้ ในรูปแบบแต่ละแถวนั้น หากยกตวัอย่างในชุดขอ้มูลเป็นการยกตวัอย่างการ

เรียนรู้ท่ีสามารถนาํมาใชส้าํหรับการเรียนรู้กฎของการจดัหมวดหมู ่

 

รูปท่ี 2.2 การกาํหนดค่าต่าง ๆ  ก่อนการทาํเหมืองขอ้มูล [1-5] 
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 ก่อนการทาํการประมวลผลข้อมูล เราจาํเป็นท่ีจะต้องทาํความรู้จักกับข้อมูลท่ีจะนํามา

ประมวลผลเสียก่อนโดย ขั้นตอนแรกตอ้งทาํการตรวจสอบขอ้มูลว่าเป็นขอ้มูลแบบไหน ชนิดใด มี

ความสาํคญัมากนอ้ยเพยีงใด ท่ีจะนาํมาประมวลผล ผลลพัธ์ท่ีตอ้งการคืออะไร ขั้นตอนต่อมาคือการ

ทาํการเลือกช่องขอ้มูล ดังรูปท่ี 2.2 ช่องของขอ้มูลท่ีถูกเลือกคือ ช่ือ, เงินเดือน, เพศและอายุ เพื่อ

ทํานายการซ้ือวิดเจ็ท โดยผูท่ี้ทําการซ้ือวิดเจ็ทคือผูช้ายท่ีเงินเดือนมากกว่า 18,000 เม่ือทําการ

วิเคราะห์และได้ผลลพัธ์ออกมาแลว้นั้น เราสามารถนําผลลพัธ์ท่ีได้มาคาดการณ์ลูกคา้เพื่อทาํให้

สามารถเจาะกลุม่ลูกคา้เป้าหมายได ้ 

 สําหรับการทาํเหมืองกระบวนการ ข้อมูลท่ีเราจะนํามาประมวลผลนั้นคือขั้นตอนการ

ทาํงานท่ีเกิดขึ้น จาํนวนขอ้มูลมีผลในการทาํเหมืองกระบวนการ ยิ่งจาํนวนขอ้มูลมีจาํนวนมาก

เท่าใด ยิ่งสามารถนาํขอ้มูลนั้นมาสร้าง หรือ คน้หาขั้นตอนกระบวนการท่ีเกิดขึ้นในการทาํงานได ้

ขอ้มูลท่ีเกิดขึ้นในแต่ละแถวนั้นเป็นเพียงส่วนหน่ึงของขั้นตอนท่ีเกิดขึ้นทั้งหมดในการทาํงานของ

แต่ละคร้ัง เม่ือเกิดกระบวนการงานของแต่ละบุคคลถูกจดัเก็บและรวบรวมไวภ้ายในท่ีเดียวกนั เรา

เรียกส่ิงท่ีถูกจดัเก็บน้ีวา่ “บนัทึกเหตุการณ์” 

บนัทึกเหตุการณ์: 

- ในแต่ละเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้นจะตอ้งเป็นเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้นจริงในการทาํงาน 

- บุคคลหน่ึงสามารถเกิดขั้นตอนการทาํงานไดห้ลายขั้นตอน 

- ข้อมูลท่ีถูกเก็บอาจจะอยู่ในรูปแบบท่ีไม่เหมือนกัน อาจจะแตกต่างออกไปในแต่ละ

โปรแกรมท่ีใชง้าน 

- บนัทึกเหตุการณ์ควรถูกจดัเก็บโดยระบบท่ีใชใ้นการทาํงาน โดยท่ีไม่สามารถแกไ้ขขอ้มูล

ภายในได ้
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รูปท่ี 2.3 ขั้นตอนการเลือกช่องของขอ้มูลเพื่อนาํไปทาํเหมืองกระบวนการ [1-5] 

 จากรูปท่ี 2.3 คือตวัอย่างขอ้มูลท่ีถูกจดัเก็บโดยโปรแกรมท่ีใชใ้นการทาํงาน ในการทาํงาน

แต่ละคร้ังจะเกิดขึ้นตอนกระบวนการภายในท่ีเราไม่สามารถรู้ไดเ้ป็นจาํนวนมาก เม่ือระบบทาํการ

บนัทึกขอ้มูลการทาํงานท่ีเกิดขึ้นจะทาํให้เกิดบนัทึกเหตุการณ์ โดยส่วนใหญ่บนัทึกเหตุการณ์นั้นจะ

ถูกใช้ในการตรวจสอบความปลอดภัยเป็นส่วนใหญ่แต่เราสามารถนําบันทึกเหตุการณ์นั้ นมา

ตรวจสอบขั้นตอนการทาํงานท่ีเกิดขึ้นได ้เพราะในบนัทึกเหตุการณ์ของระบบจะตอ้งทาํการบนัทึก

กิจกรรมท่ีเกิดขึ้น วนัเวลาท่ีเกิดกิจกรรม และ ผูก้ระทาํในระบบ  

ความตอ้งการขั้นตํ่าในการทาํเหมืองกระบวนการ 

- รหสักรณี (Cast ID) 

- กิจกรรม (Activity) 

- บนัทึกเวลา (Time Stamp) 

- ทรัพยากร (Resource) 
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2.4 RapidMiner Studio 

 RapidMiner Studio เป็น Open Source ระดบัแนวหนา้ของโลก และ สนบัสนุนกระบวนการ

ในเร่ืองของการทาํเหมืองกระบวนการมีความหลากหลายในเร่ืองของ Plug In โดยเปิดให้นักวิจยั

และนักพฒันาสามารถพฒันาและต่อยอดในเร่ืองของ โปรแกรม และ Plug In ไดอ้ย่างอิสระ โดย

การทาํงานในส่วนของเหมืองกระบวนการนั้นไดมี้การพฒันาและต่อยอดมากมาย เช่น ในเร่ืองของ

การการคน้หากระบวนการท่ีเกิดขึ้น การตรวจสอบกระบวนการท่ีเกิดขึ้น การสร้างแบบจาํลองโดย

ใช้ Algorithms ต่าง ๆ  ในการคน้หากระบวนการท่ีเกิดขึ้น และ ทาํการสร้างเป็นแบบจาํลองเพื่อ

นาํไปใชใ้นการตรวจสอบดว้ย Plug In ต่าง ๆ   

กระบวนการในการทาํงานของเหมืองกระบวนการ มีอยู ่3 แบบ คือ 

1. การคน้พบ เป็นกระบวนการในการคน้หาขั้นตอนท่ีเกิดขึ้นในบนัทึกเหตุการณ์ และ นํา

ขั้นตอนเหตุการณ์นั้นมาสร้างเป็นโมเดล 

2. การตรวจสอบความสอดคลอ้ง เป็นการนาํโมเดล และ บนัทึกเหตุการณ์ นาํมาตรวจสอบ

ความสอดคลอ้งระหวา่งขั้นตอนท่ีคน้พบ และ เหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้นจริง 

3. การเพิ่มประสิทธิภาพ เป็นการนาํโมเดล และ บนัทึกเหตุการณ์ มาประมวลผลเพื่อทาํการ

ขยายโมเดลท่ีมีอยู ่รวมถึงการเพิ่มเติมและปรับปรุงดว้ย 

โดยสรุป RapidMiner Studio นั้ น ถือว่าเป็นโปรแกรม open source ท่ีมีความสามรถในการทํา 

เหมืองกระบวนการโดยท่ีนกัพฒันาและนักวิจยั สามารถมีส่วนร่วมในเร่ืองของการสร้าง Plugin 

ใหม่ ๆ ได ้RapidMiner Studio เป็นโปรแกรมท่ีเป็นส่ือกลางระหว่าง บนัทึกเหตุการณ์ กบั โมเดล 

ซ่ึงในปัจจุบนันั้น มีplugin ให้ใชง้านมากกว่า 400 plugin โดยจะมีการแบ่งประเภทของ Plugin เป็น

ประเภทต่าง ๆ   

ประเภทท่ีสามารถนาํมาวิเคราะห์ / คน้หากระบวนการท่ีเกิดขึ้น 

- Control-flow mining 

- alpha algorithms 

- genetic mining 

- social network mining 

- fuzzy miner 
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การวิเคราะห์ / ตรวจสอบ  

- process model 

- linear temporal logic 

นอกเหนือจากการการทาํเหมืองกระบวนการ RapidMiner Studio ยงัมี plugin ในการนาํเขา้และการ

ส่งออกข้อมูลได้อีกด้วย ในการนําเข้าข้อมูลสามารถนําเข้าได้หลากหลายนามสกุลไฟล์ เช่น 

.MXML .XML Email log file .PNML .YAWL ในการนําเข้าไฟล์ต่าง ๆ จําเป็นต้องศึกษาแต่ละ

นามสกุลท่ีจะนาํเขา้ เน่ืองจากในแต่ละนามสกุลนั้นมีความแตกต่าง ๆ กนั ไฟล ์.MXML และ .XML 

นั้ นคือบันทึกเหตุการณ์เหมือนกัน แต่ .XML นั้ นไม่สามารถใช้งานได้กับ RapidMiner Studio 

เวอร์ชนัเก่าได ้ไฟล ์.PNML และ .YAWL คือไฟลท่ี์ไดจ้ากการส่งออกไฟลข์องโมเดลท่ี RapidMiner 

Studio ไดท้าํการสร้างขึ้นจากการคน้หาขั้นตอนการทาํงาน เป็นตน้ หรือสามารถใชง้านเคร่ืองมือท่ี

ช่ือ ProM Import ท่ีช่วยในการแปลง Microsoft Access ใหอ้ยูใ่นรูปแบบ .MXML เป็นตน้ 

2.5 กรอง 

 โปรแกรม RapidMiner Studio และ โปรแกรม Disco นั้นมีเคร่ืองมือในการกรองข้อมูล

ก่อนท่ีเราจะนําข้อมูลไปทาํเหมืองกระบวนการเราสามารถนําข้อมูลนั้นไปทาํการกรองข้อมูล

เพื่อท่ีจะทาํการกรองขอ้มูลท่ีไม่ตอ้งการ หรือ ทาํการเจาะจงไปยงัขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึง หรือ 

บุคคลใดบุคคลหน่ึงได ้การกรองขอ้มูลนั้นจะแตกต่างไปแต่ละโปรแกรมท่ีใช้งานแต่ลกัษณะการ

กรองขอ้มูลมีความคลา้ยคลึงกัน เช่น การกรองขอ้มูลตามวนัและเวลา ท่ีเกิดขั้นตอนการทาํงาน

เกิดขึ้น ขั้นตอนการทาํงานท่ีเกิดขึ้นระหว่างช่วงเวลานั้น หรือ วนัเวลาท่ีขั้นตอนการทาํงานส้ินสุด 

การระบุขั้นตอนท่ีตอ้งการกรอง การกรองขอ้มูลตามบุคคล การกรองขอ้มูลตามเสน้ทางขั้นตอนการ

ทาํงาน เป็นตน้ 
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2.6 Alpha algorithms [12] 

 Alpha algorithms เป็น Algorithms พื้นฐานและเรียบง่ายท่ีใชใ้นการคน้หากระบวนการจาก

บนัทึกเหตุการณ์ มีการคาํนวณและการคน้หาท่ีซับซ้อน แต่มีปัญหาในเร่ืองของการคน้หาเส้นทาง

การทาํงานท่ีซับซอ้นเส้นทางการทาํงานท่ีเหตุการณ์เกิดขึ้นไม่บ่อยนกั  โดยจะดาํเนินการตรวจสอบ

ขอ้มูลการทาํงานท่ีเกิดขึ้นทั้งหมดในขอ้มูลบนัทึกการทาํงาน จะดาํเนินการตรวจสอบขั้นตอนต่าง ๆ 

ดงัน้ี direct succession คือ การทาํงานจากขั้นตอนหน่ึงไปยงัอีกขั้นตอนหน่ึงโดยตรง เช่น X -> Y  

causality คือ การตรวจสอบขั้นตอนท่ีสามารถเกิดก่อน ขั้นตอนท่ีสามารถหลงั หรือ ตรวจสอบ

ขั้นตอนท่ีไม่สามารถเกิดก่อนขั้นตอนใด ๆ ได ้เช่น X -> Y แต่  Y-/>X  parallel คือ  การตรวจสอบ

ขั้นตอนการทาํงานท่ีตอ้งทาํงานคู่ขนาดกนั ไม่สามารถทาํขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึงเพียงขั้นตอนเดียว

ได้ เช่น X||Y และ unrelated คือ ขั้นตอนหน่ึงไม่สามารถขา้มไปทาํขั้นตอนหน่ึงได้ เช่น X -/> Y 

ดังนั้นเม่ือดาํเนินการตรวจสอบและสร้างตารางเสร็จส้ินเรียบร้อย ขั้นตอนต่อไปคือการสร้าง

แบบจาํลองเส้นทางการทาํงานท่ีเกิดจากผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประมวลผล ปัญหาท่ีเกิดขึ้นกบั alpha 

algorithms คือ ไม่สามารถตรวจสอบ หรือ สร้างเส้นทางการทาํงานท่ีเกิดขึ้นจากการทาํงานวนซํ้ า

ขึ้นได ้
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รูปท่ี 2.4 ตวัอยา่งขอ้มูลท่ีถูกบนัทึกภายในบนัทึกเหตุการณ์ท่ีถูกจดัเก็บไวโ้ดยระบบท่ีใชง้านใน

องคก์ร [12] 

ในการค้นหาเส้นทางท่ีเกิดขึ้ นนั้ นจะต้องทําการตรวจสอบบันทึกเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้ น

เสียก่อนว่ามีขอ้ผิดพลาดใด ๆ หรือไม่ เพื่อไม่ให้มีผลกระทบต่อเส้นทางการทาํงานท่ีถูกสร้างขึ้น

โดย algorithms  



17 
 

 

รูปท่ี 2.5 ขั้นตอนแสดงการคาํนวณเพื่อทาํการคน้หากระบวนการ และ เส้นทางท่ีเช่ือมต่อในแต่ละ

กิจกรรมของ Alpha algorithms [12] 

ก่อนทาํการสร้างเส้นทางขั้นตอนการทาํงาน algorithms จะทาํการคน้หากระบวนการท่ี

เกิดขึ้นและเรียบเรียงการเกิดก่อนหลงัของแต่ละขั้นตอน 

 

รูปท่ี 2.6 ตวัอยา่งแบบจาํลองท่ีถกูสร้างขึ้นจากการคา้หากระบวนการท่ีเกิดขึ้น [12] 

เม่ือทาํการคน้หาขั้นตอนท่ีเกิดขึ้นและเรียงลาํดบัก่อนหลงั algorithms จะทาํการสร้างโมเดล

การทาํงานขึ้นมา 

 

2.7 การตรวจสอบความสอดคล้อง [13-15] 

“ความเหมือน หรือ ความแตกต่าง ระหวา่งการทาํงานท่ีเกิดขึ้นจริง และ บนัทึกเหตุการณ์ท่ี

เกิดขึ้นในระบบการทาํงาน” 
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 การตรวจสอบความสอดคลอ้ง คือ การตรวจสอบความสอดคลอ้ง หรือ ความถูกตอ้งใน

ขั้นตอนการทาํงาน เป็นการจดัตาํแหน่งและการการตรวจสอบทางธุรกิจโดยการนาํบนัทึกเหตุการณ์

ท่ีเกิดขึ้นมาทาํการคน้หาขั้นตอนการทาํงาน และ ดาํเนินการตรวจสอบขน้ตอนการทาํงานท่ีไม่พึง

ประสงค์ หรือ เหตุการณ์ท่ีผิดแปลกไปจากเดิมในการตรวจสอบนั้ นสามารถใช้ในการวัด

ประสิทธิภาพในการทาํงาน การเปล่ียนแปลงขั้นตอนการทาํงานให้มีความสอดคลอ้งกนัระหว่าง

โมเดลและขั้นตอนการทาํงานท่ีเกิดขึ้นจริง 

 ในการทาํการตรวจสอบขั้นตอนการทาํงานนั้น  ตอ้งทาํการคน้หาขั้นตอนการทาํงานท่ี

เกิดขึ้นภายในบนัทึกเหตุการณ์ และ สร้างโมเดลโดยใช ้Alpha algorithms เสียก่อน หลงัจากนั้นนาํ

บนัทึกเหตุการณ์ และ โมเดลท่ีถูกสร้างขึ้นนํามาตรวจสอบความสอดคลอ้งกันของขั้นตอนการ

ทาํงาน ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะแสดงให้เห็นถึงขอ้ผิดพลาดต่าง ๆ ในการการทาํงานท่ีเกิดขึ้น โดยสามารถ

ตรวจสอบภาพรวมทั้งหมด และการทาํงานในแต่ละคร้ังไดอี้กดว้ย 

2.8 งานวิจัยท่ีเกีย่วข้อง 

 2.8.1 งานวิจยัเร่ือง Conformance Checking and diagnosis in process mining 

 ในอดีตความสามารถของระบบสารสนเทศท่ีทําการสร้าง และ จัดเก็บข้อมูล มีการ

เจริญเติบโตของข้อมูลอย่างต่อเน่ืองโดยเฉพาะโรงงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ  อุปกรณ์ท่ีทาํการ

เช่ือมต่ออินเตอร์เน็ท การใช้งานเคร่ืองคอมพิวเตอร์ โทรศัพท์ และการเช่ือมต่อผ่าน Cloud 

computing ต่าง ๆ นั้นยิง่ส่งผลใหแ้นวโนม้ของการเกิดขอ้มูลยิง่สูงมากขึ้นไปดว้ย จาํนวนของขอ้มูล

ท่ีทาํการจดัเก็บไวน้ั้นสามารถนาํมาประมวลเป็นสารสนเทศได ้วิธีหน่ึงท่ีนาํขอ้มูลมาประมวลผลคือ

การทาํเหมืองกระบวนการสาํหรับความทา้ทายคือ การจดัการกระบวนการทางธุรกิจ และ การสร้าง

แบบจาํลองกระบวนการทาํงานเหมืองกระบวนการนั้นสามารถใช้ในการวิเคราะห์และปรับปรุง

กระบวนการทาํงานจริงได ้โดยแบบจาํลองท่ีถูกสร้างขึ้นนั้น เป็นพฤติกรรมท่ีเกิดขึ้นจากการทาํงาน

จริง ความสามารถเหล่าน้ีแสดงให้เห็นถึงความสามารถในการทาํงาน และ ประสิทธิภาพในการ

ทาํงานของบุคลากรภายในองคก์รนั้น ๆ  เป็นตน้ ในการตรวจสอบความสอดคลอ้งเป็นจุดมุ่งหมาย

สาํคญัของวิทยานิพนธฉ์บบัน้ี โดยทาํการตรวจสอบพฤติกรรม และ แบบจาํลองท่ีถูกสร้างขึ้นมาจาก

บนัทึกเหตุการณ์ วา่สอดคลอ้งกนัหรือไม่  

 

 



 
 

บทที ่3 

วธีิการดําเนินการวจัิย 

 การนาํเทคนิคการคน้หากระบวนการทาํงานท่ีเกิดขึ้นของเหมืองกระบวนการนั้นสามารถ

ช่วยในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้นได ้ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน และ ช่วยในเร่ืองการวดั

ประสิทธิภาพการทาํงาน ในการทดลองนั้นได้ทาํการใช้ขอ้มูลบนัทึกเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้นจริงจาก

โรงงานเยบ็เส้ือผา้เด็กแห่งหน่ึง ใชใ้นการคน้หาและเปรียบเทียบ เพื่อดาํเนินการวดัประสิทธิภาพใน

การทาํงาน และ แก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากการให้บริการท่ีล่าช้า โดยไม่ทราบสาเหตุได้ ในการ

ทดลองนั้นได้ทาํการนําขอ้มูลบนัทึกเหตุการณ์ออกจาก ระบบฐานขอ้มูล และดาํเนินการแปลง

ขอ้มูลให้อยู่ในรูปของ .CSV ไฟล์ เพื่อทาํการนาํเขา้สู่โปรแกรม Disco และส่งออกไฟล์เป็น .XES 

เพื่อใชง้านโปรแกรม RapidMiner Studio ต่อไป  

3.1 เคร่ืองมือท่ีใช้ในงานวิจัย 

 3.1.1 โปรแกรม Disco 

 3.1.2 โปรแกรม RapidMiner Studio 

3.2 ข้ันตอนการวิจัย 

 3.2.1 สร้างฐานขอ้มูลท่ีจะนาํมาใชใ้นการทาํเหมืองกระบวนการ 

 3.2.2 ตรวจสอบขอ้มูลท่ีจะนาํมาใชใ้นการทาํเหมืองกระบวนการ 

 3.2.3 แปลงขอ้มูลเป็น .CSV 

 3.2.4 นาํขอ้มูลเขา้สู่โปรแกรม Disco 

 3.2.5 กรองขอ้มูล 

 3.2.6 แปลงขอ้มูลเป็น .XES  

 3.2.7 นาํขอ้มูลเขา้สู่โปรแกรม RapidMiner Studio 

 3.2.8 วิเคราะห์ขอ้มูล 

 3.2.9 แสดงผลลพัธ์ท่ีได ้
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3.1 เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัย 

 3.1.1 Disco 

 Disco เป็นโปรแกรมท่ีใชใ้นการทาํเหมืองกระบวนการอยา่งหน่ึงท่ีใช ้Fuzzy algorithms ใน

การประมวลผลโปรแกรมยงัมีเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการกรองขอ้มูลต่าง ๆ  เช่น กรองขอ้มูลตามวนัเวลา 

กรองขอ้มูลตามขั้นตอนการทาํงาน กรองขอ้มูลตามบุคคลท่ีทาํงาน เป็นตน้โดยในการกรองขอ้มูล

นั้น จะขึ้นอยู่กบัขอ้มูลท่ีนาํมาประมวลผล ความตอ้งการขั้นตํ่าของขอ้มูลคือ รหัสกรณี,กิจกรรม, 

บนัทึกเวลา , ทรัพยากร และ ขอ้มูลอ่ืน ๆ ยงัสามารถใชม้าประกอบการประมวลผล หรือ การกรอง

ขอ้มูลไดอี้กดว้ย  ดงันั้น Disco จึงถือเป็นอีกหน่ึงโปรแกรมท่ีผูส้นใจหรือผูเ้ร่ิมตน้ในการศึกษาดา้น

เหมืองกระบวนการให้ความสนใจ การใชง้านหนา้จอต่าง ๆ มีความเขา้ใจง่ายเน่ืองจากโปรแกรมมี

ระบบ GUI ท่ีช่วยในการใชง้าน 

  

รูปท่ี 3.1 ตวัอยา่งหนา้จอโปรแกรม Disco 

 



22 
 

 

รูปท่ี 3.2 การกรองขอ้มูล 

 

รูปท่ี 3.3 ตวัอยา่งการจาํลองเส้นทางท่ีเกิดจากการสร้างโดย Fuzzy algorithms 
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 3.1.2 RapidMiner Studio 

 RapidMiner Studio เป็นอีกหน่ึงโปรแกรมท่ีใช้ในการทําเหมืองกระบวนการอีกหน่ึง

โปรแกรม โดยมี algorithms ท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ต่าง ๆ อยา่งมากมาย  อีกทั้งยงัมี algorithms ใหม ่ๆ 

ใหใ้ชใ้นการวิเคราะห์ และ การพฒันาโปรแกรมอย่างต่อเน่ืองอีกดว้ย ดงันั้น RapidMiner Studio จึง

ถือเป็นอีกหน่ึงโปรแกรมท่ีผูมี้ความสนใจในเร่ืองเหมืองกระบวนการไดท้าํการศึกษาคน้ควา้ มีความ

ยดืหยุน่ในการวิเคราะห์ และ การเลือกใชง้าน algorithms  

  

รูปท่ี 3.4 ตวัอยา่งหนา้จอ RapidMiner Studio 

รูปท่ี 3.5 หนา้จอการนาํเขา้ขอ้มูลบนัทึกเหตุการณ์
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รูปท่ี 3.6 หนา้จอการนาํบนัทึกเหตุการณ์มาสร้าง Alpha Miner (Petri Net) 

 

รูปท่ี 3.7 การนาํบนัทึกเหตุการณ์มาทาํการประมวลผลโดยAlpha Miner (Petri Net) 
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3.2 ข้ันตอนการวิจัย 

 3.2.1 การสร้างฐานขอ้มูลเพื่อท่ีจะนาํมาใชใ้นการทาํเหมืองกระบวนการ 

 ขั้นตอนการสร้างฐานขอ้มูลเป็นขั้นตอนแรกเพื่อท่ีจะทาํการวิเคราะห์เหมืองกระบวนการ 

การท่ีจะสร้างฐานขอ้มูลท่ีจะนาํมาใชใ้นการวิเคราะห์ไดน้ั้นตอ้งนาํเอกสารท่ีผูใ้ชง้านใชง้านอยู่เป็น

ประจาํและสอบถามขั้นตอนการปฏิบติังานมาวิเคราะห์และสร้างฐานขอ้มูลเพื่อใหต้อบสนองการใช้

งานโดยไม่เป็นการเพิ่มภาระให้แก่ผูใ้ช้งาน โดยสร้างฐานขอ้โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel 

เพื่อท่ีให้ง่ายต่อผูใ้ช้งานในการทาํงานอย่างเต็มประสิทธิภาพ และยงัสามารถนาํขอ้มูลท่ีผูใ้ช้งาน

บนัทึกลงฐานขอ้มูลมาใชไ้ดท้นัทีโดยการบนัทึกฐานขอ้มูลใหอ้ยูใ่นรูปแบบของ .CSV  

 

รูปท่ี 3.8 ฐานขอ้มูลท่ีสร้างขึ้นและจะนาํมาทาํการวิเคราะห์เหมืองกระบวนการ 

             3.2.2 การตรวจสอบขอ้มูลท่ีจะนาํมาใชใ้นการทาํเหมืองกระบวนการ 

 ขั้นตอนการตรวจสอบขอ้มูลเป็นขั้นตอนท่ีสําคญัก่อนทาํการวิเคราะห์เหมืองกระบวนการ 

การท่ีจะใช้ขอ้มูลในการวิเคราะห์ไดน้ั้นตอ้งทาํการตรวจสอบความตอ้งการขั้นพื้นฐานของขอ้มูล

ต่าง ๆ เช่น การจดัเก็บวนัเวลา การจดัเก็บขั้นตอนการทาํงานท่ีเกิดขึ้น การจดัเก็บบุคคลท่ีทาํกิจกรรม

นั้น ๆ  เป็นตน้เม่ือทาํการตรวจสอบขอ้มูลเบ้ืองตน้แลว้การนาํขอ้มูลออกมาจากระบบสารสนเทศท่ี

ใช้งาน หรือ โปรแกรมท่ีใช้ในการทํางานโดยห้ามทําการแก้ไขข้อมูลใดภายในข้อมูลบนัทึก

เหตุการณ์อย่างเด็ดขาด ขั้นตอนต่อมาคือรูปแบบของข้อมูลท่ีถูกจัดเก็บ เน่ืองจากระบบ หรือ 

โปรแกรมท่ีนาํมาใชใ้นการทาํงานนั้นต่างเก็บขอ้มูลบนัทึกเหตุการณ์ในรูปแบบท่ีอาจจะต่างกนัไป 

เช่น จดัเก็บ        ขอ้มูลทุกอย่างไวภ้ายในแถวเดียวกนั หรือ จดัเก็บขอ้มูลแยกไวอ้อกเป็นแต่ละแถว 

เป็นต้นซ่ึงถ้าดาํเนินการจดัเก็บไวภ้ายในแถวเดียวกัน ตอ้งทาํการแปลงข้อมูลให้เป็น 1 แถว 1 
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กิจกรรม   

 

รูปท่ี 3.9 การจดัเก็บขอ้มูลแบบแยกออกเป็นแต่ละแถว 

3.2.3 แปลงขอ้มูลเป็น .CSV 

เป็นขั้นตอนการบนัทึกฐานขอ้มูลในรูปแบบนามสกุล .CSV โดยการ Save > Save As Type 

ใหเ้ป็น .CSV เพื่อนาํขอ้มูลเขา้สู่โปรแกรม Disco ต่อไป 

 

รูปท่ี 3.10 การจดัเก็บขอ้มูลแบบแยกออกเป็นแต่ละแถว 
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  3.2.4 การนาํขอ้มูลเขา้สู่โปรแกรม Disco 

 การนําขอ้มูลเขา้สู่โปรแกรม Disco นั้นสามารถนําเขา้ได้หลากหลายนามสกุลไฟล์ เช่น 

.CSV .XLS .MXML เป็นตน้ ในคร้ังน้ีจะแสดงวิธีการนาํเขา้ไฟล์ท่ีเป็นนามสกุล .CSV ท่ีไดท้าํการ

ส่งออกจากระบบฐานขอ้มูล หรือ ทาํการแปลงขอ้มูลโดยใชโ้ปรแกรม Microsoft Excel  

  

รูปท่ี 3.11 การเลือกขอ้มูลท่ีจะนาํเขา้สู่โปรแกรม Disco 

 

รูปท่ี 3.12 ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการนาํเขา้ขอ้มูล 
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 เม่ือทาํการนาํเขา้ขอ้มูลจากไฟลท่ี์เลือก โปรแกรม Disco จะแสดงขอ้มูลท่ีมีอยู่ภายในไฟล์

นั้น โดยเราสามารถปรับแต่งภาษาท่ีใชใ้นการแสดงในกรณีท่ีภาษาเพียนไปจากเดิมอยา่งเช่นในรูปท่ี 

3.12 ท่ีไดท้าํการเปล่ียน File encoding เป็น x-windows-874 เพื่อทาํการแสดงผลภาษาไทย 

 เม่ือทาํการปรับปรุงภาษาท่ีแสดงผลเรียบร้อยแลว้ เราสามารถเลือกให้ขอ้มูลใด เป็น รหัส

กรณี, กิจกรรม, บนัทึกเวลา , ทรัพยากร, และ อ่ืน ๆ เพื่อใชใ้นการประมวลผลขอ้มูลต่อไป   

 3.2.5 การกรองขอ้มูล 

 การกรองขอ้มูลนั้นสามารถใชเ้คร่ืองมือของโปรแกรม Disco ในการกรองขอ้มูลต่าง ๆ  เช่น 

การกรองขอ้มูลตามขั้นตอนการทาํงาน การกรองขอ้มูลตามบุคคล การกรองขอ้มูลตามวนัเวลาท่ีเร่ิม 

หรือ ส้ินสุดการทาํงาน 

 

รูปท่ี 3.13 การกรองขอ้มูลต่าง ๆ ในโปรแกรม Disco 
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รูปท่ี 3.14 ตวัอยา่งการกรองขอ้มลูโดยการกาํหนดขั้นตอนท่ีเร่ิมตน้ และ การกรองขั้นตอนท่ีเกิดขึ้น

ในกระบวนการ 

 3.2.6 การแปลงขอ้มูลเป็น .XES 

 เม่ือเราทาํการนาํขอ้มูลเขา้โปรแกรม Disco แลว้นั้นเราสามารถใชโ้ปรแกรม Disco ในการ

แปลงชุดขอ้มูลจากไฟลน์ามสกุล .CSV เป็น . XES ไดโ้ดยใชเ้คร่ืองมือ ส่งออก (Export) ของ

โปรแกรมได ้

  

รูปท่ี 3.15 การส่งออกขอ้มูลจากไฟลน์ามสกุล .CSV เป็น .XES 
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 เม่ือเสร็จส้ินขั้นตอนการแปลงขอ้มูลจากไฟล์นามสกุล .CSV ให้อยู่ในรูปของ .XES โดย

การใชโ้ปรแกรม Disco เรียบร้อยแลว้ขั้นตอนต่อไปคือการนาํเขา้โปรแกรม RapidMiner Studio เพื่อ

ทาํการประมวลผลในขั้นตอนต่อไป 

 3.2.7 การนาํขอ้มูลเขา้สู่โปรแกรม RapidMiner Studio 

 เม่ือไดไ้ฟลน์ามสกุล .XES แลว้นั้นขั้นแรกตอ้งทาํการนาํเขา้ขอ้มูลสามารถทาํไดโ้ดยเขา้

เม่ือเขา้สู่โปรแกรม RapidMiner Studio ใหท้าํการนาํเขา้ไฟลน์ามสกุล XES โดยเขา้เมนู Extensions 

-> RapidProM -> Import -> Import Event Log  

 

รูปท่ี 3.16 การนาํขอ้มูลเขา้สู่โปรแกรม RapidMiner Studio 

เม่ือทาํการ Import Event Log เสร็จส้ิน นาํไฟลท่ี์ไดน้าํมาประมวลผล Alpha Miner (Petri 

Net) โดยเขา้ เมนู Extensions -> RapidProM -> Discovery -> Alpha Miner (Petri Net)
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รูปท่ี 3.17 การนาํมาสร้าง Alpha Miner (Petri Net) 

 

รูปท่ี 3.18 การนาํบนัทึกเหตุการณ์มาทาํการประมวลผลโดยAlpha Miner (Petri Net) 

จากรูปท่ี 3.18 จะเห็นเส้นทางการไหลของแต่ละขั้นตอนเป็นไปไดห้ลายทางและ เม่ือทาํ

การสร้าง Alpha Miner (Petri Net) เสร็จส้ิน นาํ Alpha Miner (Petri Net) ท่ีไดน้าํมาประมวลผลโดย

เขา้ เมนู Extensions -> RapidProM -> Conformance -> Conformance Checking 
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รูปท่ี 3.19 การนาํ Alpha Miner (Petri Net) มาทาํการสร้างการตรวจสอบความสอดคลอ้ง 

 

รูปท่ี 3.20 การนาํ Alpha Miner (Petri Net) มาทาํการประมวลผลโดยการตรวจสอบความสอดคลอ้ง 

จากรูปท่ี  3.20 เ ม่ือทําการประมวลผลโดยการตรวจสอบความสอดคล้องเสร็จส้ิน 

แบบจาํลองท่ีได้แสดงให้เห็นถึงขั้นตอนการทาํงานต่าง ๆ ท่ีเกิดขึ้น พร้อมแสดงขั้นตอนความ

ผิดเพี้ยนต่าง ๆ  ท่ีเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอน และเม่ือเทียบกบัขั้นตอนมาตรฐานท่ีบริษทักาํหนดไว ้  
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รูปท่ี 3.21 ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประมวลผลโดยความสอดคลอ้ง เม่ือเทียบกบัขั้นตอนมาตรฐานท่ี

บริษทัไดก้าํหนดไว ้

จากรูปท่ี 3.21 จะพบวา่ขั้นตอนการทาํงานท่ีเกิดขึ้นเม่ือเปรียบเทียบแลว้สามารถทาํงานขา้ม

ขั้นตอนบางขั้นตอนไดโ้ดยแลว้แต่เง่ือนไขของตวัสินคา้ท่ีผลิตออกมา 

 

รูปท่ี 3.22 ขั้นตอนการทาํงานท่ีสามารถขา้มไดแ้ลว้แต่เง่ือนไข 

จากท่ีไดต้รวจสอบขั้นตอนการทาํงานจะพบว่าขั้นตอนการทาํท่ีเกิดขึ้นนั้นสามารถทาํได้

หลายทางเลือก 
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รูปท่ี 3.23 ขั้นตอนท่ีแสดงให้เห็นทางเลือก 

3.2.8 การวิเคราะห์ขอ้มูล 

 การวิเคราะห์ขอ้มูลเป็นขั้นตอนต่อจากขั้นตอนการนาํเขา้ขอ้มูล โดยการวิเคราะห์ขอ้มูลโดย

โปรแกรม RapidMiner Studio โดยมีเมนู mining และ การวิเคราะห์นั้นมี algorithms และ plug in 

ใหเ้ลือกใชอ้ยา่งมากมายในการวิเคราะห์ขอ้มูล โดยท่ีเลือกใชก้ารตรวจสอบความสอดคลอ้งทาํการ

ตรวจสอบสามารถแบง่ขั้นตอนการทาํงานทั้งหมดไดด้งัน้ี 

1 = มี ค รบ ทุ ก ขั้ นตอน  (A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), (D,day.approvedprint), 

(E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), (H,day.planfabric), (I,day.fabricin), 

(J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), (N,day.pak), (O,day.print), 

(P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

2 = ไ ม่ มี ง า น ปั ก ( A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), (D,day.approvedprint), 

(E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), (H,day.planfabric), (I,day.fabricin), 

(J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), (O,day.print), (P,day.super), 

(Q,day.sewing), (R,day.botton), (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 
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3 = ไ ม่ มี ง า น ปั ก ,ไ ม่ มี ง า น ก ร ะ ดุ ม ( A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(O,day.print), (P,day.super), (Q,day.sewing), (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

4 = ไ ม่ มี ง า น ปั ก ,ไ ม่ มี ง า น ส แ น็ ป ( A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(O,day.print), (P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (T,day.qc), (U,day.pack) 

5 = มีงานพิมพ์,ไม่มีงานปัก,ไม่มีงานกระดุม,ไม่มีงานสแน็ป(A,day.po), (B,day.approvedpak), 

(C,day.work), (D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(O,day.print), (P,day.super), (Q,day.sewing), (T,day.qc), (U,day.pack) 

6 = ไ ม่ มี ง า น ส แ น็ ป  ( A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), (D,day.approvedprint), 

(E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), (H,day.planfabric), (I,day.fabricin), 

(J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), (N,day.pak), (O,day.print), 

(P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (T,day.qc), (U,day.pack) 

7 = ไ ม่ มี ง า น ก ร ะ ดุ ม  ( A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), (D,day.approvedprint), 

(E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), (H,day.planfabric), (I,day.fabricin), 

(J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), (O,day.print), (P,day.super), 

(Q,day.sewing), (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

8 = ไ ม่ มี ง า น ส แ น็ ป ,ไ ม่ มี ง า น ก ร ะ ดุ ม  ( A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(O,day.print), (P,day.super), (Q,day.sewing), (T,day.qc), (U,day.pack) 
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9 = ไ ม่ มี ง า น พิ ม พ์ ( A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), (D,day.approvedprint), 

(E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), (H,day.planfabric), (I,day.fabricin), 

(J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), (N,day.pak), (P,day.super), 

(Q,day.sewing),  (R,day.botton), (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

10 = ไ ม่ มี ง า น พิ ม พ์ ,ไ ม่ มี ง า น ก ร ะ ดุ ม ( A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(N,day.pak), (P,day.super), (Q,day.sewing),  (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

11 = ไ ม่ มี ง า น พิ ม พ์ ,ไ ม่ มี ง า น ส แ น็ ป ( A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(N,day.pak), (P,day.super), (Q,day.sewing),  (R,day.botton), (T,day.qc), (U,day.pack) 

12 = ไ ม่ มี ง า น พิ ม พ์ ,ไ ม่ มี ง า น ก ร ะ ดุ ม ,ไ ม่ มี ง า น ส แ น็ ป ( A,day.po), (B,day.approvedpak), 

(C,day.work), (D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(N,day.pak), (P,day.super), (Q,day.sewing), (T,day.qc), (U,day.pack) 

13 = ไ ม่ มี ง า น ปั ก ,ไ ม่ มี ง า น พิ ม พ์ ( A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor),  (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut),  

(P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

14  = ไม่มีงานปัก,ไม่มีงานพิมพ์,ไม่มีงานสแนป(A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut),  

(P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (T,day.qc), (U,day.pack) 
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15  = ไม่มีงานปัก,ไม่มีงานพิมพ,์ไม่มีงานกระดุม(A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

16  = ไม่มีงานปัก,ไม่มีงานพิมพ,์ไม่มีงานกระดุม,ไม่มีงานสแนป(A,day.po), (B,day.approvedpak), 

(C,day.work), (D,day.approvedprint),  (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric),  (L,day.mark), (M,day.cut), 

(P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

ในการเลือกใช ้algorithms หรือ plug in ใดในการวิเคราะห์ขอ้มูล จะขึ้นอยูก่บัผูศึ้กษาวา่

สนใจใน algorithms หรือ plug in ใดเป็นพิเศษ หรือขอ้มูลท่ีนาํเขา้โปรแกรม RapidMiner Studio 

นั้นสามารถทาํการวิเคราะห์แบบใดไดบ้า้ง เป็นตน้ 
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3.2.9 แสดงอ่านผลลพัธ์ท่ีได ้

 การอ่านผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ขอ้มูลนั้น ขึ้นอยูก่บัการเลือกใช ้algorithms หรือ plug 

in ใดในการวิเคราะห์ขอ้มูล ผลลพัธ์ท่ีไดอ้าจแตกต่างกนั หรือ อาจมีงานความคลา้ยคลึงกนั ดงันั้น

การศึกษาและทาํความเขา้ใจ algorithms หรือ plug in จะช่วยใหเ้ขา้ใจผลลพัธ์ไดดี้ขึ้น  

 

 

รูปท่ี 3.24 ขั้นตอนการทาํงานของแต่ละแผนกท่ีถูกกาํหนดขึ้นเพือ่เป็นแนวทางในการปฏิบติังานใน

รูปแบบตาราง 

Process No. Process Name Process Name (eng)

A วันที่รับใบสั่งซ้ือ Order received date 

B วันที่เร่ิมทาํงาน Start working date

C วันที่ได้รับแบบปัก Embroidery approval Date

D วันที่ได้รับแบบพิมพ์ Paint approval Date

E วันที่สร้างใบผลิต Create production document

F วันที่จัดซ้ือได้รับใบผลิต Purchase date received

G วันที่สั่งซ้ือผ้า Fabric Order Date

H วันที่ผ้าแพลนว่าจะเข้า Fabric Plan Date of Delivery

I วันที่ผ้าเข้าจริง Fabric Delivery date

J วันที่เร่ิมทาํตัวอยา่ง Date of Sample

K วันที่ได้เทสผ้า Date Test Fabric

L วันที่ได้สร้างแบบ Build date pattren

M วันที่ได้เร่ิมตัดงาน Date Cuting

N วันที่เร่ิมปัก Date of embroidery

O วันที่เร่ิมพิมพ์ Date of paint

P วันที่ได้ลงกล่องรอเยบ็ Date Waiting Box sewing

Q วันที่เร่ิมเยบ็ Sewing date

R วันที่ได้เร่ิมเยบ็กระดุม botton date

S วันที่ได้ตอกสแนป๊ Snap date

T วันที่เร่ิมตรวจงาน QC Date

U วันที่เร่ิมแพค Packing Date
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รูปท่ี 3.25 ทางเลือกทั้งหมดหลงัจากการวิเคราะห์ขอ้มูลเม่ือนาํมาใส่ตารางสามารถแบ่งตามน้ี 

  

ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ดว้ย plug in การตรวจสอบความสอดคลอ้งแสดงให้เห็นถึงขั้นตอนท่ี

เกิดขึ้ นในการทํางานทั้งหมด ดังรูปท่ี 3.24 เน่ืองจากมีงานการวนซํ้ าและการข้ามขั้นตอนเม่ือ

เปรียบเทียบกับขั้นตอนมาตรฐานของทางบริษทัท่ีได้ตั้งไว ้แลว้นํามาจดัลงในรูปแบบตารางจะ

พบวา่สามารถแบ่งไดท้ั้งหมด 16 รูปแบบ ไม่ใช่แค่ 1 รูปแบบตามท่ีทางบริษทัไดต้ั้งมาตรฐานไว ้



บทที ่4 

ผลการวจัิย 

ผลการวิจัย  

 จากการศึกษาผลการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากขอ้มูลการผลิตเส้ือผา้เด็ก  ของบริษทัแห่งหน่ึง 

ทาํใหท้ราบผล ดงัน้ี 

1. ขั้นตอนการผลิตเส้ือผา้เด็กท่ีแทจ้ริง 

2. สาเหตุของการทาํงานท่ีผิดพลาด 

3. ผลการตรวจสอบความเขา้กนัของการทาํงานเม่ือปรับปรุงระบบ 

4.1 ข้ันตอนการผลติเส้ือผ้าเด็กท่ีแท้จริง 

 ในการทาํงานส่ิงหน่ึงท่ีสาํคญัท่ีตอ้งมีคือ การวางแผนขั้นตอนการทาํงานเพื่อเป็นแนวทาง

ในการทาํงานใหแ้ก่บุคลากรท่ีปฏิบติังาน เพื่อใหมี้ความเขา้ใจในการปฏิบติังาน และ การทาํงาน

เป็นไปในแนวทางเดียวกนั พร้อมทั้งทราบถึงขั้นตอนต่างๆท่ีเกิดขึ้น ซ่ึงขั้นตอนการทาํงานท่ีถกู

กาํหนดขึ้นมา เม่ือนาํมาเทียบกบัขั้นตอนท่ีเกิดขึ้นจากการทาํงานโดยระบบ พบวา่มีขั้นตอน

เบ้ืองหลงัการทาํงานเกิดขึ้น เช่น การทาํงานสลบัขั้นตอน การทาํงานขา้มขั้นตอน และการสูญเปล่า

ของเวลาท่ีเกิดขึ้น จากขอ้กาํหนดกาของการผลิตสินคา้ของบริษทั ไดก้าํหนดช่วงเวลาทาํงาน

มาตรฐานของแต่ละขั้นตอนไวด้งัน้ี 

0วนั(A,day.po), 0วนั(C,day.work),  1วนั(B,day.approvedpak),  1วนั(D,day.approvedprint),  

3วนั(E,day.docfactor),  1วนั(F,day.docfactorin),  3วนั(G,day. pofabric),  45วนั(H,day.planfabric),  

0วนั(I,day.fabricin),  3วนั(K,day.testfabric),  3วนั(J,day.sample),  2วนั(L,day.mark),  

7วนั(M,day.cut),  7วนั(N,day.pak),  7วนั(O,day.print),  3วนั(P,day.super),  15วนั(Q,day.sewing),  

3วนั(R,day.botton),  4วนั(S,day.SNAP),  5วนั(T,day.qc),  7วนั(U,day.pack) 
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รูปท่ี 4.1 ขั้นตอนการทาํงานและช่วงเวลาในการทาํงานของแต่ละแผนกท่ีถูกกาํหนดขึ้นเพื่อเป็น

แนวทางในการปฏิบติังานในรูปแบบตาราง 

Process No. Process Name Process Name (eng) Day

A วันที่รับใบสั่งซ้ือ Order received date 0

B วันที่เร่ิมทาํงาน Start working date 0

C วันที่ได้รับแบบปัก Embroidery approval Date 1

D วันที่ได้รับแบบพิมพ์ Paint approval Date 1

E วันที่สร้างใบผลิต Create production document 3

F วันที่จัดซ้ือได้รับใบผลิต Purchase date received 1

G วันที่สั่งซ้ือผ้า Fabric Order Date 3

H วันที่ผ้าแพลนว่าจะเข้า Fabric Plan Date of Delivery 45

I วันที่ผ้าเข้าจริง Fabric Delivery date 0

J วันที่เร่ิมทาํตัวอยา่ง Date of Sample 3

K วันที่ได้เทสผ้า Date Test Fabric 3

L วันที่ได้สร้างแบบ Build date pattren 2

M วันที่ได้เร่ิมตัดงาน Date Cuting 7

N วันที่เร่ิมปัก Date of embroidery 7

O วันที่เร่ิมพิมพ์ Date of paint 7

P วันที่ได้ลงกล่องรอเยบ็ Date Waiting Box sewing 3

Q วันที่เร่ิมเยบ็ Sewing date 15

R วันที่ได้เร่ิมเยบ็กระดุม botton date 3

S วันที่ได้ตอกสแนป๊ Snap date 4

T วันที่เร่ิมตรวจงาน QC Date 5

U วันที่เร่ิมแพค Packing Date 7
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รูปท่ี 4.2 โมเดลท่ีถกูสร้างขึ้นจากขอ้มูลขั้นตอนการทาํงานท่ีเกิดขึ้นจริงภายในระบบ 

จากรูปท่ี 4.2 เม่ือใช้  Conformance Checking ทาํการตรวจสอบสามารถแบ่งขั้นตอนการ

ทาํงานทั้งหมดไดด้งัน้ี 
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โมเดลท่ี 1 เป็นเส้ือผา้ท่ีมีครบทุกขั้นตอน (A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(N,day.pak), (O,day.print), (P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (S,day.SNAP), 

(T,day.qc), (U,day.pack) 

โมเดล ท่ี  2 เ ป็นเ ส้ือผ้า ท่ีไม่ มี งานปัก  (A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(O,day.print), (P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (S,day.SNAP), (T,day.qc), 

(U,day.pack) 

โมเดลท่ี 3 เป็นเส้ือผา้ท่ีไม่มีงานปัก,ไม่มีงานกระดุม (A,day.po), (B,day.approvedpak), 

(C,day.work), (D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(O,day.print), (P,day.super), (Q,day.sewing), (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

โมเดลท่ี 4 เป็นเส้ือผา้ท่ีไม่มีงานปัก,ไม่มีงานสแน็ป (A,day.po), (B,day.approvedpak), 

(C,day.work), (D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(O,day.print), (P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (T,day.qc), (U,day.pack) 

โมเดลท่ี 5 เป็นเส้ือผา้ท่ีมีงานพิมพ,์ไม่มีงานปัก,ไม่มีงานกระดุม,ไม่มีงานสแน็ป (A,day.po), 

(B,day.approvedpak), (C,day.work), (D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), 

(G,day. pofabric), (H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), 

(L,day.mark), (M,day.cut), (O,day.print), (P,day.super), (Q,day.sewing), (T,day.qc), (U,day.pack) 

 

 

โมเดลท่ี 6 เป็นเส้ือผา้ท่ีไม่มีงานสแน็ป (A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 
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(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(N,day.pak), (O,day.print), (P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (T,day.qc), (U,day.pack) 

โมเดลท่ี 7 เป็นเส้ือผา้ท่ีไม่มีงานกระดุม (A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(O,day.print), (P,day.super), (Q,day.sewing), (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

โมเดลท่ี 8 เป็นเส้ือผา้ท่ีไม่มีงานสแน็ป,ไม่มีงานกระดุม (A,day.po), (B,day.approvedpak), 

(C,day.work), (D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(O,day.print), (P,day.super), (Q,day.sewing), (T,day.qc), (U,day.pack) 

โมเดลท่ี 9 เป็นเส้ือผ้าท่ีไม่มีงานพิมพ์ (A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), 

(D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(N,day.pak), (P,day.super), (Q,day.sewing),  (R,day.botton), (S,day.SNAP), (T,day.qc), 

(U,day.pack) 

โมเดลท่ี 10 เป็นเส้ือผา้ท่ีไม่มีงานพิมพ,์ไม่มีงานกระดุม (A,day.po), (B,day.approvedpak), 

(C,day.work), (D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(N,day.pak), (P,day.super), (Q,day.sewing),  (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

โมเดลท่ี 11 เป็นเส้ือผา้ท่ีไม่มีงานพิมพ,์ไม่มีงานสแน็ป (A,day.po), (B,day.approvedpak), 

(C,day.work), (D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut), 

(N,day.pak), (P,day.super), (Q,day.sewing),  (R,day.botton), (T,day.qc), (U,day.pack) 

โมเดลท่ี 12 เป็นเส้ือผ้าท่ีไม่มีงานพิมพ์,ไม่มีงานกระดุม,ไม่มีงานสแน็ป (A,day.po), 

(B,day.approvedpak), (C,day.work), (D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), 



45 
 

(G,day. pofabric), (H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), 

(L,day.mark), (M,day.cut), (N,day.pak), (P,day.super), (Q,day.sewing), (T,day.qc), (U,day.pack) 

โมเดลท่ี 13 เป็นเส้ือผ้าท่ีไม่มีงานปัก,ไม่มีงานพิมพ์ (A,day.po), (B,day.approvedpak), 

(C,day.work), (D,day.approvedprint), (E,day.docfactor),  (F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), 

(H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), (L,day.mark), (M,day.cut),  

(P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

โมเดลท่ี  14  เ ป็นเ ส้ือผ้า ท่ีไม่ มีงานปัก ,ไม่มีงานพิมพ์,ไม่ มีงานสแนป  (A,day.po), 

(B,day.approvedpak), (C,day.work), (D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), 

(G,day. pofabric), (H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), 

(L,day.mark), (M,day.cut),  (P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (T,day.qc), (U,day.pack) 

โมเดลท่ี 15  เป็นเส้ือผ้า ท่ีไม่ มีงานปัก ,ไม่มีงานพิมพ์,ไม่มีงานกระดุม  (A,day.po), 

(B,day.approvedpak), (C,day.work), (D,day.approvedprint), (E,day.docfactor), (F,day.docfactorin), 

(G,day. pofabric), (H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), (K,day.testfabric), 

(L,day.mark), (M,day.cut), (P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), (S,day.SNAP), 

(T,day.qc), (U,day.pack) 

โมเดลท่ี 16  เป็นเส้ือผา้ท่ีไม่มีงานปัก,ไม่มีงานพิมพ์,ไม่มีงานกระดุม,ไม่มีงานสแนป

( A,day.po), (B,day.approvedpak), (C,day.work), (D,day.approvedprint),  (E,day.docfactor), 

(F,day.docfactorin), (G,day. pofabric), (H,day.planfabric), (I,day.fabricin), (J,day.sample), 

(K,day.testfabric),  (L,day.mark), (M,day.cut), (P,day.super), (Q,day.sewing), (R,day.botton), 

(S,day.SNAP), (T,day.qc), (U,day.pack) 

 

 

4.2 สาเหตุของการทํางานท่ีผิดพลาด 

 เม่ือนาํขอ้มูลบนัทึกเหตุการณ์เขา้สู่โปรแกรมเพื่อทาํการเปรียบเทียบผลท่ีได ้แสดงใหเ้ห็นถึง

ขั้นตอนการทาํงานเบ้ืองหลงัท่ีอยูใ่นรูปแบบขั้นตอนการทาํงานมาตรฐานท่ีกาํหนดขึ้น ดงันั้นสาเหตุ
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ท่ีเกิดความลา้ชา้ในการจดัส่งสินคา้เป็นสาเหตุใหญ่ท่ีทาํใหเ้กิดการร้องเรียนในเร่ืองของความรวดเร็ว

ในการจดัส่ง 

 

รูปท่ี 4.3 การวิเคราะห์การทาํงานและเปรียบเทียบกบัตวัอยา่งขั้นตอนการทาํงาน 

เม่ือวิเคราะห์ถึงสาเหตุแลว้จึงไดท้ราบว่าใบสินคา้บางรายการท่ีสั่งผลิตนั้นไม่จาํเป็นตอ้งทาํ

ทุกขั้นตอนสามารถขา้มขั้นตอนท่ีไม่จาํเป็นไดต่้างจากขั้นตอนมาตรฐานท่ีทางบริษทัไดส้ร้างขั้นเป็น

เห็นให้ผูป้ฏิบติังาน ไม่กลา้ท่ีจะทาํงานขา้มขั้นตอนจึงเดินหนา้ผลิตสินคา้ทั้งท่ีไม่จาํเป็น จึงเป็นเหตุ

ใหเ้กิดเวลาสูญเปล่า ขึ้นในสารการผลิต และเป็นผลพวงท่ีทาํใหเ้กิดการส่งสินคา้ล่าชา้ 

 

4.3 ผลการตรวจสอบความเข้ากนัของการทํางานเม่ือปรับปรุงระบบ 

 เม่ือนาํผลการวิจยัมาประยกุตใ์ชก้บัทฤษฏีของลีน (Lean) จะไดผ้ลลพัธด์งัน้ี  

Standard Sample A Sample B Sample C
Process No. Process Name Day Day Day Day
A Order received date 0 0 0 0
B Start working date 0 0 0 0
C Embroidery approval Date 1 1 1 1
D Paint approval Date 1 1 1 1
E Create production document 3 3 3 3
F Purchase date received 1 1 1 1
G Fabric Order Date 3 3 3 3
H Fabric Plan Date of Delivery 45 45 45 45
I Fabric Delivery date 0 0 0 0
J Date of Sample 3 3 3 3
K Date Test Fabric 3 3 3 3
L Build date pattren 2 2 2 2
M Date Cuting 7 7 7 7
N Date of embroidery 7 7
O Date of paint 7 7
P Date Waiting Box sewing 3 3 3 3
Q Sewing date 15 15 15 15
R botton date 3 3 3
S Snap date 4 4 4
T QC Date 5 5 5 5
U Packing Date 7 7 7 7

120 120 106 99Period (days)
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ปัจจุบนัทางบริษทักาํหนดช่วงเวลาการผลิตสินคา้ทั้งกระบวนการไวท่ี้ 120 วนั ต่อ 1 ใบสั่งซ้ือ ดงันั้น 

จะสามารถรับใบสั่งซ้ือได ้30  ใบสั่งซ้ือต่อปี            

สูตร 365วนั / 120 วนั x 1ไลน์ผลิต   = 3.04    บริษทัมีอยู1่0ไลน์ผลิต = 3.04*10 = 30 ใบสั่งซ้ือต่อปี 

เม่ือนาํมาปรับใชจ้ะไดผ้ลลพัธด์งัน้ี 

1. ทาํทกุขั้นตอน 20 ใบสั่งซ้ือ  120 วนั  

ต่อ1ใบสั่งซ้ือ ดงันั้นจะใชจ้าํนวนวนัผลิตทั้งหมด 2400 วนั  ถา้บริษทัมีไลน์ผลิต10ไลน์ผลิต = 

2400/10 =240วนั 

2. ไม่มีปัก+ไมมี่พิมพ+์ไม่สแน็ป+ไม่มีกระดุม 4 ใบสั่งซ้ือ จะใชเ้วลา 99 วนั (120-7-7-3-4) ต่อ 

ใบสั่งซ้ือ ดงันั้นจะใชจ้าํนวนวนัผลิตทั้งหมด 396 วนั  บริษทัมีไลน์ผลิต10ไลน์ผลิต = 396/10 =39.6

วนั  

3. ไม่มีปัก+ไม่มีพิมพ ์6 ใบสั่งซ้ือ  จะใชเ้วลา 106 วนั (120-7-7) ต่อ1ใบสั่งซ้ือ ดงันั้นจะใช ้

จาํนวนวนัผลิตทั้งหมด 636 วนั บริษทัมีไลน์ผลิต10ไลน์ผลิต = 636/10 =63.6วนั 

ดงันั้นถา้มีจาํนวนใบสั่งซ้ือเท่ากบั30และมีไลน์ผลิต10ไลน์ผลิตจะใชจ้าํนวนวนัในการผลิตเพียง = 

343.2 วนั    

เม่ือเทียบกบัจาํนวนวนัท่ีใชใ้นการผลิตในกระบวนการปัจจุบนัจะเห็นไดว้า่ใชจ้าํนวนวนัในการผลิต

ลดลง  =  360 – 343.2 วนั  = 16.8 วนัต่อ1ไลน์ผลิต    คิดเป็น 4.66% 

ถา้เม่ือเปรียบเทียบเป็นมูลค่าต่อใบสั่งซ้ือ โดย1ใบสั่งซ้ือมีมูลค่าเทา่กบั 1,000,000 บาท   ถา้ผลิตตาม

กระบวนการ ณ ปัจจุบนัคิดเป็นมูลค่ารวมทั้งหมด 30,000,000บาทต่อปี 

ดงันั้นถา้ปรับกระบวนการการผลิตตามผลงานวิจยั  จะทาํใหล้ดจาํนวนวนัในการผลิตและ

ทาํใหส้ามารถเพิ่มจาํนวนใบสั่งซ้ือในการผลิตเพิ่มขึ้น 1.4 ใบสั่งซ้ือ  ต่อปี (จากเดิม1ปีสามารถผลิตได้

30ใบสั่งซ้ือ)   เม่ือเทียบเป็นเงิน   30 ใบสั่งซ้ือ = 30 ลา้นบาท   เม่ือปรับกระบวนการผลิต จะไดเ้พิ่ม

เป็น 31.4 ใบสั่งซ้ือ = 31.4ลา้นบาท  เพิ่มขึ้นเป็น 3.29 % 
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บทที ่5  

สรุปอภิปรายผลการวจัิยและข้อเสนอแนะ 

 งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาขั้นตอนการทาํงานท่ีเกิดขึ้นในการผลิตเส้ือผา้เด็ก ณ บริษทั แห่ง

หน่ึง โดยมีสาเหตุเร่ิมจากการร้องเรียนในเร่ืองของการจดัส่งสินคา้ล่าช้า เม่ือทาํการประชุมเพื่อทาํ

การแกไ้ขปัญหาแต่กลบัไม่พบตน้ตอของปัญหาท่ีแทจ้ริง ดงันั้นเพื่อทาํการคน้หาสาเหตุของความ

ล่าชา้นั้นจึงเร่ิมจากการนาํขอ้มูลท่ีอยู่ภายในฐานขอ้มูลท่ีทาํการบนัทึกขั้นตอนการทาํงานไว ้นาํเขา้สู่

โปรแกรม Disco เพื่อทาํการกรองขอ้มูล และ ทาํการส่งออกขอ้มูลเป็นไฟล์นามสกุล .XES เพื่อทาํ

การนําเข้าโปรแกรม RapidMiner Studio และประมวลผลข้อมูลโดยใช้การตรวจสอบความ

สอดคลอ้งเพื่อใชใ้นการตรวจสอบขั้นตอนการทาํงานต่อไป โดยความสามารถของ plugin น้ีคือการ

ยอ้นรอยของการทาํงานเพื่อทาํการตรวจสอบความผิดพลาดต่างๆในการทาํงาน ตรวจสอบความ

สอดคลอ้งกนัในการทาํงาน 

5.1 สรุป 

 จากการวิจยัขอ้มูลการผลิตสินคา้บริษทัแห่งหน่ึง ทาํใหท้ราบขั้นตอนการทาํงานท่ีเกิดขึ้นใน

การผลิตสินคา้ในแต่ละแบบ นาํมาเทียบกบั ขั้นตอนท่ีทาํการบนัทึกเขา้ในฐานขอ้มูล พบวา่มีการขา้ม

ขั้นตอนการทาํงาน และเกิดช่วงเวลาสูญเปล่ามาก ทาํใหเ้กิดความล่าชา้ในการทาํงาน บางคร้ังเกิดการ

ส่งสินคา้ไม่ทนัในกรณีท่ีไดรั้บความลา้ชา้ในการผลิตสินคา้ เม่ือดาํเนินการประชุมเพื่อแกไ้ขปัญหา 

บางคร้ังไม่สามารถทราบสาเหตุท่ีเกิดขึ้ นได้ จําเป็นต้องใช้ข้อมูลท่ีถูกจัดเก็บไว้ภายในระบบ

ฐานขอ้มูลเพื่อคน้หาขั้นตอนการทาํงานท่ีเกิดขึ้น และเส้นทางความสัมพนัธ์ของแต่ละขั้นตอน  

 

รูปท่ี 5.1 ขั้นตอนการทาํงานท่ีถูกกาํหนดขึ้นเป็นมาตรฐานโดยบริษทั 

 



49 
 

 

รูปท่ี 5.2 ขั้นตอนการทาํงานใหม่ทั้งหมด 16 รูปแบบ 

โดยจะเห็นวา่ขั้นตอนการเปรียบเทียบไดท้าํการสร้างแบบต่างๆ ดงัน้ี 

1.การสร้างโมเดลโดยใช ้alpha algorithms 

2.การสร้างโมเดลโดยใชข้ั้นตอนท่ีเกิดขึ้นในบนัทึกเหตุการณ์ทั้งหมด และ สร้างเส้นทางการทาํงาน

ขึ้นใหม่โดยอา้งอิง ขั้นตอนการทาํงานท่ีถูกกาํหนดขึ้น 

3.การสร้างโมเดลโดยใช้ขั้นตอนการทาํงานท่ีถูกกาํหนดขึ้น เปรียบเทียบกับบันทึกขั้นตอนการ

ทาํงานวา่มีขน้ตอนใดตรงกนั 

 เม่ือทาํการสร้างโมเดลออกมาในแต่ละแบบ ผลลพัธ์ท่ีไดแ้ตกต่างออกไปตามแต่ละวิธีใน

การสร้างโมเดล โดยผลลพัธ์ท่ีออกมามีความแตกต่างกนัในเร่ืองของค่าความเขา้กนัไดข้องโมเดล

และขอ้มูลบนัทึกเหตุการณ์ และ ขั้นตอนการทาํงานท่ีผิดพลาด ผลลพัธ์ท่ีไดค้ือ การสร้างโมเดลโดย

การเปรียบเทียบกนัระหวา่งขั้นตอนการทาํงานท่ีถูกกาํหนดขึ้น กบั บนัทึกเหตุการณ์มีค่าความเขา้กนั

ไดข้องโมเดล และ ขอ้มูลบนัทึกเหตุการณ์อยู่ท่ีมีขั้นตอนมากท่ีสุดคือขั้นตอนมาตรฐาน 21 ขั้นตอน 

รองลงมาคือ โมเดลท่ี 4,9,13,14 มี 20 ขั้นตอน และน้อยท่ีสุดคือ โมเดลท่ี 8 มีทั้งส้ิน 17 ขั้นตอน 

ทั้งหมดถูกสร้างโดย alpha algorithms โดยใช้ขั้นตอนท่ีเกิดขึ้นในบนัทึกเหตุการณ์ทั้งหมด ดงันั้น

เม่ือได้รูปแบบโมเดลใหม่ทั้งหมดแลว้จะสามารถลดเวลาการทาํงานลงได้ และลดปัญหาการส่ง

สินคา้ล่าชา้ได ้
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5.2 ข้อเสนอแนะ 

 ในการทาํงานเม่ือเกิดความผิดพลาด อาจส่งผลทาํให้เกิดความเสียหายไม่มากก็น้อย และ 

เกิดการร้องเรียนในเร่ืองของการทาํงานอีกดว้ย ดงันั้นเม่ือเกิดปัญหาขึ้นจึงไดท้าํการประชุมเพื่อทาํ

การแกไ้ขปัญหา เร่ืองร้องเรียนบางเร่ืองสามารถแกไ้ขปัญหาได ้แต่บางเร่ืองไม่สามารถคน้หาสาเหตุ

จึงทาํการวิเคราะห์คน้หาสาเหตุโดยทาํการวิเคราะห์ความเขา้กนัไดร้ะหวา่งบนัทึกเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้น

ภายในระบบ และ โมเดลการทาํงานพบว่ามีความเขา้กันได้สูง และ คน้หาขั้นตอนการทาํงานท่ี

ผิดพลาดโดยผลลพัธ์ท่ีออกมามีความเขา้กนัไดข้องการทาํงานและโมเดลขั้นตอนการทาํงาน แต่ยงั

พบขั้นตอนการทาํงานท่ีผิดพลาดเกิดขึ้นเน่ืองจากปัจจยัต่างๆ เช่น สินคา้ท่ีผลิตผิดพลาด วนัหยุดท่ี

เมืองไทยต่างประเทศมีไม่ตรงกนั และการรอคอยสินคา้จากซัพพลายเออร์บางคร้ังไม่มาตามเวลาท่ี

กาํหนด จึงควรจดัการในส่วนน้ีดว้ย  
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