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บทคัดย่อ 

งานวิจัยมีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยางประเภทท่อระบายอากาศ เกจวัดน้้ามัน
และโอริง โดยใช้เครื่องมือปรับปรุงคุณภาพที่สัมพันธ์กัน  ผลด้าเนินงานพบว่าของเสียลดลงจากร้อยละ 5.88 เป็นร้อยละ 
3.06 ของเสียที่ลดลงเกิดจากการวิเคราะห์สาเหตุของเสยีชนิดฉีดไม่เต็มมีสาเหตุจากอุณหภูมิสูงถึง 180 องศาเซลเซียส ซึ่ง
มากกว่าค่ามาตรฐานประมาณ 10 องศาเซลเซียส  จากนั้นท้าการปรับปรุงโดยพัฒนาระบบมาตรฐานการตรวจสอบ
อุณหภูมิทุกสองช่ัวโมงท้าให้ทราบอุณหภูมิและปรับให้คงที่ตามมาตรฐานท่ี 170 องศาเซลเซียส  และของเสียจากจากการ
ฉีดไม่เต็มเนื่องจากอั้นอากาศ ปรับปรุงโดยการพัฒนาระบบดูดอากาศในแม่พิมพ์ขณะฉีดเพื่อไม่มีอากาศตกค้างระหว่าง
การฉีด และของเสียที่เป็นเศษยางติดรอบ ๆ ช้ินงานแก้ไขปัญหาโดยการปรับปรุงวิธีการควบคุระบบการปิดแม่พิมพ์ด้วย
การเพิ่มแรงดันเป็น 1,400 กิโลนิวตัน ผลด้าเนินการสรุปได้ว่าสามารถลดของเสียลงจากเดิม 2.82% 
คีย์เวิร์ด : 7tools , ของเสีย , อุณหภูม ิ, แรงดัน 
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Abstract 
The objective of this research is to reduce the waste in the process of rubber pipe parts oil 

gaugeand O-ring. By use related quality improvement tools. The results showed that the waste was 
reduced from 5.88% to 3.06%. The reduced waste was caused by the analysis of the causes of 
inadequate waste, caused by the temperature of up to 180 degrees Celsius, which is more than about 
10 degrees Celsius standard. Then it was improved by developing a standard temperature monitoring 
system every two hours. To knowing the temperature and adjusting into stability of the standard at 
170 degrees Celsius and the waste from the injection is not full because of air. Improved by 
developing a suction system in the injection mold to prevent residual air during injection. The 
problem was solved by improving the method of controlling the die closing system by increasing the 
pressure to 1400 KN. The result was it able reduce the waste down from old 2.82% 
Keywords : 7tools , waste , temperature , pressure 
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1.บทน า 
1.ความส าคัญและที่มาของโครงการ 
            ในการผลิตแม่พิมพ์ยางที่ผลิต ช้ินส่วนอะไหล่
รถยนต์  ประ เภทท่อระบายอากาศ ในรถยนต์ และ
รถจักรยานยนต์ เกจวัดน้้ามัน และโอริง มีก้าลังการผลิต
จ้านวนมากและมีการแข่งขันค่อนข้างสูง ปัจจัยในการแข่งขัน
กัน ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางจะมี เรื่อง เวลาในการผลิต
แม่พิมพ์ เวลาในการผลิตผลิตภัณฑ์ คุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
ซึ่งข้ันตอนในการผลิตผลิตภัณฑ์ จะมีของเสียเป็นจ้านวนมาก 
ซึ่งส่งผลกระทบกับ Cost ภายในบริษัท และราคาผลิตภัณฑ์
โดยสิ่งส้าคัญที่ลูกค้า จะน้ามาพิจารณาในการตัดสินใจซื้อ 
ผลิตภัณฑ์ คือคุณภาพและราคา ถ้าบริษัทสามารถผลิตสินค้า
ถ้าให้มีคุณภาพสูงแต่ต้นทุนต่้ า ได้  ก็จะสามารถอยู่ ใน
อุตสาหกรรมนี้ต่อไปได้ ดังนั้นสิ่งที่ผู้ผลิตต้องให้ความส้าคัญ
คือการควบคุมผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพมาตรฐานและลดความ
สูญเปล่าในกระบวนการผลิตเพื่อให้ต้นทุนในการผลิตที่ต่้า ใน
กระบวนการผลิต พบว่ามีของเสียในขั้นตอนการขึ้นรูป 
Product มีความสูญเสียในด้านกระบวนการผลิตมากที่สุด 
37,755 ช้ิน จากการผลิต 666,864 ช้ิน คิดเป็น 5.88 % ซึ่ง
เกินจากมาตรฐานในการผลิต ก้าหนดไว้ 3% ท้าการเก็บ
ข้อมูลเดือน กันยายน ถึง ธันวาคม 2560 ซึ่งเป็นต้นทุนความ
สูญเสียเปล่าที่มีมูลค่าสูงเนื่องจากก่อให้เกิดต้นทุนทางด้าน
พลังงานและแรงงานมากขึ้น ทางผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะ
ศึกษาและหาแนวทางในการแก้ไขปัญหานี้  ซึ่งจะเห็นได้ว่า
ถ้าบริษัทสามารถด้าเนินการการแก้ไขปริมาณของเสียก็จะท้า
ให้ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยลดต่้าลงเป็นอย่างมาก สามารถที่
จะแข่งกับบริษัทอื่น ๆได้ในภาวะที่มีการแข่งขันกันอย่าง
รุนแรง 

 ในบริษัทท่ีท้าการวิจัย ซึ่งเป็นอุตสาหกรรม
แม่พิมพ์ยาง โดยท้าการผลิตช้ินส่วนประเภท ท่ออากาศ เกจ
วัดน้้ามัน  เพื่อใช้เป็นช้ินส่วน ใน รถยนต์ รถจักรยานยนต์ 
โดยมีกระบวนการผลิตที่เริ่มจาก การขึ้นรูปแม่พิมพ์ การรีด
ยางเตรียมวัตถุดิบ การตดัแต่ง เปน็ต้น 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 ของเสียระหว่างเดือน ก.ย.ถึง ธ.ค.2560 
 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียประเภท  
ยางฉีดไม่เต็ม อั้นอากาศ มีเศษยางรอบช้ินงานที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการฉีดยาง  โดยใช้เครื่องมือคุณภาพ(QC TOOL) 
ในการค้นหาสาเหตุและเพื่อปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการ
ผลิต ตั้งแต่เดือนกันยายน พ.ศ.2560 - เดือนธันวาคม 
พ.ศ.2560 งานวิจัยครั้งนี้ได้ใช้ใบตรวจสอบ(Check Sheet) 
ที่ใช้ในกระบวนการผลิตท้าการตรวจสอบของเสียและเก็บ
รวบรวมจ้านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื่อแจกแจง
ปัญหาโดยแผนภูมิพาเรโต(Pareto-Diagrame)และแสดง
ความถี่ของปัญหาเพื่อแยกความส้าคัญตามล้าดับน้ามา
วิ เ ค ร า ะ ห์ ปั ญ ห า ด้ ว ย แ ผ น ภู มิ ก้ า ง ป ล า (Fish-Bone  
Diagrame) 

ผลการด้าเนินการด้าเนินการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ประเภทช้ินส่วนยางเพื่อลดของเสียได้แก่   
ยางฉีดไม่เต็ม อั้นอากาศ และมีเศษยางรอบช้ินงาน เป็นต้น 
จากเดิมของเสียรวมทั้งหมด 5.88% ลดลงมาเป็นของเสีย
รวม  3.06% [1]   
2.วัตถุประสงค์ของโครงการ  

2.1 เพื่อศึกษาและเพื่อประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ประเภทงานฉีดยาง 
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2.2 เพื่อวิเคราะห์และประมวลผลด้านต้นทุนการ
ผลิตในการผลิตช้ินส่วนประเภท ท่ออากาศ    เกจวัดน้้ามัน 
และโอริง  
3. ขอบเขตของโครงการ  

3.1 ศึกษาและวิเคราะห์ข้อบกพร่องของการเกิด
ของเสียในกระบวนการฉีดยางที่เกิดขึ้นเนื่องจากกระบวนการ
ผลิตที่จัดท้าขึ้นของการฉีดยางตามขั้นตอนกระบวนการผลิต
และระยะเวลาในช่วงด้าเนินการวิจัยอยู่เท่านั้น 

3.2 พิจารณาสาเหตุและแนวทางในการป้องกัน
และแก้ไขปัญหาข้อบกพร่องในส่วนของข้อบกพร่องต่างๆ ที่
เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต ท่ออากาศ เกจวัดน้้ามัน โอริง  
ที่ใช้เป็นส่วนประกอบของรถยนต์และ รถจักรยานยนต์ 
ประเภทที่ท้าการศึกษา  ยางฉีดไม่เต็ม อั้นอากาศ มีเศษยาง
รอบช้ินงานระยะเวลาด้าเนินการเดือนมกราคม พ.ศ.2561 – 
เดือนเมษายน พ.ศ.2561 

3.3 ศึกษาของเสียเฉพาะ ประเภทท่อระบาย
อากาศ เกจวัดน้้ามัน และโอริง 

3.4 ใช้เครื่องมือในการควบคุมคุณภาพ เพื่อลดของ
เสีย ท้าการศึกษาเฉพาะกระบวนการฉีดยางของโรงงานใน
กรณีศึกษา 

3.5 การวิจัยครั้งนี้ท้าการศึกษาข้อมูลเฉพาะ บรษิทั 
JRP INTER GROUP เท่านั้น 

3.6 การวิจัยคลอบคุมถึงการประยกุต์โดยใช้เทคนิค
และเครื่องมือต่างๆ ด้านทฤษฎีการควบคุมคุณภาพโดยการ
ท้าการเปรียบเทียบก่อนและหลังการวิจัย[2] 
4.ขั้นตอนในการด าเนินงาน 

ผลการด้าเนินศึกษาและวิจัยเรื่องการลดของเสียใน
กระบวนการฉีดแม่พิมพ์ยางกรณีศึกษาของเสียประเภท เศษ
ยางรอบช้ินงาน อั้นอากาศ ยางฉีดไม่เต็ม โดยใช้เครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพได้ผลการด้าเนินการวิเคราะห์หาสาตุและ
แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และสรุปการด้าเนินการตามแนว
ทางการแก้ไขปรับปรุงดังน้ี 
4.1 วิเคราะห์สาเหตุและแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 

การระบุสาเหตุที่มีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหา
ผลิตภัณฑ์บกพร่องประเภท เศษข้ียางรอบช้ินงาน อั้นอากาศ 

ยางฉีดไม่เต็ม โดยการระดมสมองจากผู้ที่มปีระสบการณ์ การ
ผลิตเพื่อรวบรวมสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดปัญหา
ผลิตภัณฑ์บกพร่องให้ได้มากที่สุดโดยน้าเสนอผ่านทาง
แผนผังแสดงเหตุและผล ซึ่งโดยทั่วไปสาเหตุที่ เกิดจาก
กระบวนการผลิตจะเกิดจาก 4M คือ คน เครื่องจักร วัตถุดิบ 
และวิธีการ เนื่องจากกรณีฉีดแม่พิมพ์ยาง ขึ้นรูปด้วย
เครื่องจักรต้องใช้คนในการปรับตั้งค่าให้เหมาะสมตามสภาวะ
การควบคุมการผลิต ความคลาดเคลื่อนจึงมีอยู่บ้าง ของเสีย
ที่เกิดขึ้นส่วนใหญ่ จะเกิดจาก คน เครื่องจักร และวิธีการ
ท้างาน และการปรับตั้งค่า Parameter ในการควบคุมการ
ผลิตที่ไม่เหมาะสมจากมาตรฐานที่ก้าหนดไว้ซึ่งในการระบุ
สาเหตุหลักจึงได้มุ่งไปที่ขั้นตอนการผลต่างๆที่คาดว่าจะมี
อิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง  

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2  ยางฉีดไม่เต็ม (Fish-Bone Diagram)   
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ภาพที่ 3 ยางเศษยางรอบชิ้นงาน (Fish-Bone Diagram )  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4 อั้นอากาศ (Fish-Bone Diagram)   
 
4.2 ปัญหาเกิดจากคน 
       ค ว า ม รู้ พื้ น ฐ า น แ ล ะ ทั ก ษ ะ ก า ร ท้ า ง า น  แ ล ะ
ประสบการณ์เป็นสาเหตุที่ส้าคัญต่อการผลิตช่างแต่ละคนมี
ความช้านาญและประสบการณ์การตั้งค่า Parameter ที่
แตกต่างกันท้าให้เกิดการผลิตที่บกพร่องเนื่องจากการปรับตั้ง
ค่าเครื่องจักร และสภาพร่างกายของพนักงานในขณะ
ปฏิบัติงาน ทางบริษัทไม่อยากให้พนักงานควบคุมเครื่องจักร

พักเที่ยงพร้อมกับพนักงานที่ท้างานในส่วนของการเช็คหน้า
เครื่องจักรพร้อมกัน อาจส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐาน
เกิดขึ้นในเวลาที่พนักงานพักเที่ยง 
แนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
    แก้ไขปัญหาทางด้านความรู้พื้นฐานด้านการท้างาน 
ทักษะการท้างาน และประสบการณ์ของช่าง ควรมีการจัด
อบรมก่อนเข้าท้างานเพื่อให้มีประสิทธิภาพในการท้างานที่
ใกล้เคียงกันและจัดอบรมให้ความรู้เพิ่มเติม ทุก 6 เดือน 
เพื่อให้ช่างมีประสบการณ์ และความรู้ใหม่ในการน้ามาใช้
ปฏิบัติงาน นอกจากนี้ควรมีการทดสอบช่างทุก ๆ 3เดือน 
เพื่ อ เป็ นการประ เมิ นผลและกระตุ้ น ให้ ช่ า ง มี ค วาม
กระตือรือร้นในการปฏิบัติงานทุกครั้ง  
4.3 ปัญหาเกิดจากเคร่ืองจักร 
    เครื่องฉีดยางเป็นปัญหาหลัก เนื่องจากขาดกา
บ้ารุงรักษาอย่างต่อเนื่อง ท้าให้ประสิทธิภาพการท้างานของ
เครื่องจักรไม่คงที่ ปัญหาย่อยคือ ความดันของเครื่องจักรไม่
คงที่ อุณหภูมิที่ไม่สม่้าเสมอ และการควบคุม Heater สาเหตุ
เกิดจากการท้างานของเครื่องจักรท้างานตลอดเวลาท้าให้ค่า
ที่ตั้งไว้อาจมีการคลาดเคลื่อนไปบ้าง และความสะอาดของ
เครื่องจักรจึงเป็นสาเหตุที่เกิดปัญหา 
แนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
    ระหว่างที่เครื่องท้างานอยู่ควรจะมีการตรวจสอบ
เครื่องจักรทุกๆ2ช่ัวโมงเพื่อตรวจดูค่าที่ตั้งไว้ว่าคลาดเคลื่อน
หรือไม่หากพบว่ามีการคลาดเคลื่อนควรแจ้งหัวหน้าทันทีจะ
ได้มีการปรับตั้งค่าใหม่ นอกจากนี้ควรมีการตรวจสอบสภาพ
เครื่องจักรทุกครั้งทั้งก่อนและหลังปฏิบัติงาน ท้าการซ่อม
บ้ารุงเครื่องจักรทุกๆ3เดือนและท้าความสะอาดเครื่องจักร
ทุกๆสัปดาห์เพื่อคงประสิทธิภาพการท้างานของเครื่องจักร 
4.4 ปัญหาท่ีเกิดจากวิธีการ 
     ปัญหาที่บกพร่องเกิดจาก ผู้ปฏิบัติติงานไม่ปฏิบัติ
ตามขั้นตอนการท้างาน และไม่มีการก้าหนดความถี่ในการ
ตรวจสอบ และไม่มีการบันทึกปัญหาและค่าเครื่อง จึงส่งผล
ให้อุณหภูมิไม่สม่้าเสมอและความเร็วในการฉีดไม่คงที่   และ
การผิดพลาดในกระบวนการผลิตท้า ให้การผลิต เกิด
ข้อบกพร่องขึ้นแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
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     บันทึก Condition ทุกครั้ง ก้าหนดอุณหภูมิให้คงที่ 
ตั้งค่า Condition ให้เท่ากันและบันทึกทุกครั้งและท้าคู่มือ
ปฏิบัติติงานให้กับพนักงานทุกคน นอกจากนี้ควรมีการ
ตรวจสอบเครื่องทุก ๆ 2 ช่ัวโมง เพื่อตรวจสอบให้แน่ใจว่า 
Condition ไม่มีการเปลี่ยนแปลง หรือคาดเคลื่อน และออก
กฎให้พนักงานมีความกระตือรือร้นในการปฏิบัติงาน โดยการ
รักษาความสะอาดสถานท่ี 
4.5 ปัญหาเกิดจากวัตถุดิบ 
           คุณภาพของวัตถุดิบเป็นสาเหตุของปัญหาเนื่องจาก
การผลิตมีการน้าค่า Material Scrap ที่ไม่ได้มาตรฐานมาใช้
เป็นสาเหตุหลักของการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่อง และ
พื้นที่การจัดเก็บไม่ได้ 
แนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
    ท้าความสะอาดและตรวจสอบวัตถุดิบทุกครั้งก่อน
น้าส่งไปยังขั้นตอนต่อไปควรจัดเก็บวัตถุดิบไว้ที่สะอาดและ
ห่างไกลจากแหล่งน้้า และจัดพื้นที่ในการจัดเก็บให้เหมาะสม 
และมีป้ายบ่งช้ีตามชนิดของวัตถุดิบมาตรฐานและไม่มีป้าย
บ่งช้ีชนิดวัสดุ เช่น มีความชื้นความสะวัตถุดิบที่ไม่คงที่ ส่งผล
ให้ผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องเกิดขึ้น ในกระบวนการผลิต[1] 
5. ผลการทดสอบและอภิปลายผล 
5.1 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุพบว่าปัญหาที่ควรแก้ไข คือ 
ยางฉีดไม่เต็ม เศษยางแล็บรอบช้ินงาน และอั้นอากาศ จาก
สาเหตุของจ้านวนของเสียทั้งหมด น้าข้อมูลมาวิเคราะห์หา
สาเหตุที่ท้าให้เกิดของเสีย และ แนวทางในการลดของเสียใน
กระบวนการดังนี้ 
5.1.1 ด้านเคร่ืองจักร  

1) เครื่องจักรขาดการบ้ารุงรักษาอย่างต่อเนื่อง ท้า
ให้ประสิทธิภาพการท้างานของเครื่องจักรไม่คงที่ ปัญหาย่อย
คือ ความดันของเครื่องจักรไม่คงที่ อุณหภูมิที่ไม่สม่้าเสมอ 
และการควบคุม Heater สาเหตุเกิดจากการท้างานของ
เครื่องจักรท้างานตลอดเวลาท้าให้ค่าที่ตั้งไว้อาจมีการ
คลาดเคลื่อนแก้ไขโดยการตรวจสอบเครื่องจักรทุก ๆ 2 
ช่ัวโมง เพื่อตรวจดูค่าที่ตั้งไว้ ว่าคลาดเคลื่อนหรือไม่หาก
พบว่ามีการคลาดเคลื่อนควรแจ้งหัวหน้าทันทีจะได้มีการ
ปรับตั้งค่าใหม่และมีการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรทุกครัง้ทั้ง

ก่อนและหลังปฏิบัติติงาน ท้าการซ่อมบ้ารุงเครื่องจักรทุก ๆ 
3เดือนและท้าความสะอาดเครื่องจักรทุก ๆ สัปดาห์ 
5.1.2. ด้านวิธีการท างาน 

1) มีความซับซ้อนวิธีการตัดแต่ง วิธีการแก้ไข คือ 
สร้างข้อควรระวังในการตัดแต่งให้พนักงานได้ดูขณะท้างาน 
เพื่อให้พนักงานมีความ ระมัดระวังในการท้างานเพิ่มมากขึ้น 

2) ปัญหาในการก้าหนดจุดตรวจสอบ พนักงานไม่
ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ตามที่ก้าหนดเพราะไม่เข้าใจจุดที่ต้อง
ตรวจสอบ วิธีการแก้ไข คือ ก้าหนดจุดตรวจสอบที่ชัดเจน
ให้กับพนักงานท้าตามอย่างเคร่งครัช  

3) พัฒนา Design ในการออกแบบแม่พิมพ์ ให้มี
การดูดอากาศได้ดีขึ้น 
5.1.3 ด้านพนักงาน  

1) ปัญหาพนักงานขาดความเอาใจใส่ โดยปล่อยให้
ปืนเป่าลมมีปากคมเกินไป ท้าให้ผลิตภัณฑ์เกิดการฉีดขาด
หรือเป็นต้าหนิ  สามารถแก้ ไขได้ โดยโดยให้พนักงาน
ปฏิบัติการที่อยู่หน้างานหยิบปืนเป่าลมมาตรวจสอบความคม
ก่อนใช้งาน  

2) ปัญหาพนักงานเป็นพนักงานใหม่ ไม่มีความรู้
ความช้านาญ ขาดประสบการณ์ในการท้างาน สามารถแก้ไข
ปัญหาได้โดย จัดท้าการฝึกอบรมในหัวข้อเรื่อง การใช้
เครื่องมือและเครื่องจักรให้กับพนักงานที่เข้ามาท้างานใหม่
และให้หัวหน้างานเพิ่มทักษะการท้างานให้กับพนักงาน 
เพื่อให้พนักงานเกิดความรู้และความ เข้าใจในงานที่ท้ามาก
ขึ้น 
5.1.4 ด้านวัตถุดิบ 
ปัญหาเมื่อไดร้ับวัตถุดิบมาไม่มีการตรวจเช็ควันน้าเข้าของ
วัตถุดิบน้าวัตถุดิบท่ีเสื่อมสภาพมาใช้ผลิตและจัดเก็บไว้ในท่ีที่
เหมาะ วิธีแก้ไขคือ ท้าป้ายบงช้ี ท่ีจัดเก็บวัตถุกับบันทึกการ
น้าเข้าของวัตถุดิบ [3] 
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ผลเปรียบเทียบก่อน-หลังปรับปรุง 
ปริมาณของเสียประเภท ท่อระบายอากาศ เก๗วัด

น้้ามัน และโอริงก่อนการปรับปรุงมี เปอร์เซ็นต์ของเสีย
เท่ากับ 5.88%เมื่อน าเสนอแนวทางการแก้ไขไปแล้วของ
เสียลดลงถึง 3.06% ลดลงจากเดิม 2.82% 
 

 
 

 
ภาพที่ 5  เปรียบเทียบการของเสียกอ่นท้า-หลังท้า 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 6 กราฟเปรียบเทียบของเสียก่อนและหลังปรับปรุง 
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 เปอร์เซ็นต์ของเสียโดยเฉลี่ย 

ก.ย.-ธ.ค. 60 5. 88% 
ม.ค.-เม.ย.61 3.06% 

ลดลง   2.82% 

-75-


	1. สารอธิการบดี สถาบันเทคโนโลยีปทุมวัน
	2. อ.ประยูร
	3. สารจากคณบดีคณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัย
	4. สารจากคณบดีคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาว
	บทคัดย่อ
	บทคัดย่อ
	บทคัดย่อ
	บทคัดย่อ



