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บทคัดยอ  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตฝาสูบรถจักรยานยนต  โดยใชเครื่องมือคุณภาพสําหรับกําหนด
ปญหาและวิเคราะหระบบการตรวจสอบคุณภาพ จากขอมูลเชิงสถิติดานคุณภาพการผลิต ไดมีการประยุกตใชพาเรโต
ไดอะแกรม (Pareto diagram) การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิเหตุและผล และเทคนิคซิกซ ซิกมา เปนระบบ
คุณภาพ P-D-C-A จากขอมูลในอดีต ตั้งแตเดือน มกราคม ถึง พฤษภาคม 2562 พบวามีของเสียประมาณ 6,744 DPPM หรือ 
0.67 % Defects ขั้นตอนการดําเนินการวิจัยเริ่มจากการกําหนดปญหาที่มีของเสียเยอะที่สุดมาวิเคราะหกอนคือ  ปญหา
ตําแหนงการเจาะรูไมเหมาะสมที่มีขนาดของเสนผานศูนยกลาง 7.5 มิลลิเมตร โดยมีสาเหตุมาจาก ปญหาอุปกรณจับช้ินงาน 
ไมเที่ยงตรงและไมมีระบบตรวจสอบ ดังนั้น จึงพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพดวยการปรับปรุงใบตรวจสอบ โดยเปลี่ยนจากการ
บันทึกผลขอมูลนับเปนขอมูลวัด ใหมีความเหมาะสมมากขึ้น และพัฒนาอุปกรณจับยึดช้ินงาน (Rough guide) ใหมีความ
เที่ยงตรง หลังการปรับปรุงสามารถลดเปอรเซ็นตของเสียลง เหลือ 0.39 % Defects  
คําสําคัญ  ฝาสูบรถจักรยานยนต ของเสีย เครื่องมือคุณภาพ ซิกซ ซิกมา ตนทุน 
 
Abstract 
This work aims to reduce waste in production of cylinder head for motorcycles, using a quality control 

tool for problem definition and quality inspection system analysis.  Statistical information of production 

quality is analyzed using pareto diagram. Cause-and-effect diagram is used to find the source of problems. 
Six-Sigma, a P-D-C-A quality control system is also used. Past information from January to May 2019 are 

used as raw data, and it was found that defects were 6,744 DPPM or 0.67%. The research method starts 

from definition and analysis of the most serious problem: drilling position errors in drilling 7.5-millimeter 
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hole, due to clamping tool’ s inaccuracy and lack of inspection.  Therefore, a quality control system is 
improved by improving the certificate. In this case, count recording is changed to measurement recording 
to improve suitability.  Rough guide is also improved to ensure accuracy.  After improvement, defect 
percentage is down to 0.39%. 
Keywords: Cylinder head, waste, quality control tools, Six Sigma, cost. 
 
1. บทนํา  
การผลิตฝาสูบรถจักรยานยนต มีความสําคัญเนื่องจากเปน
ช้ินสวนในระบบสงกําลัง ระบบจายพลังงาน และความ
ปลอดภัยในการใชงาน ในอุตสาหกรรมจําเปนตองมีการ
พัฒนาและปรับปรุงคุณภาพเพื่อเพิ่มความปลอดภัยและ
เกี่ยวของกับศักยภาพการแขงขันที่มีการเติบโต โดยเฉพาะ
คุณภาพฝาสูบรถจักรยานยนตรวมถึงการพิจารณาในสวน
ของการลดตนทุนและลดของเสียในการผลิต  
       ปจจุบันปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิตฝาสูบ
รถจักรยานยนตของโรงงานกรณี ศึกษามีจํานวนมาก
โดยเฉพาะปญหาตําแหนงการเจาะรูไมเหมาะสมที่มีขนาด
ของเสนผานศูนยกลาง 7.5 มิลลิเมตร ดังรูปที่ 1 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 แสดงผลิตภัณฑฝาสูบรถจักรยานยนต 
 
ปญหาตําแหนงการเจาะรูไมเหมาะสมที่มีขนาดของเสนผาน
ศูนยกลาง 7.5 มิลลิเมตร เปนปญหาที่มีปริมาณของเสียจาก
กระบวนการผลิตเยอะที่สุดจากการรวบรวมขอมูล ตั้งแต
เดือน มกราคม ถึง พฤษภาคม 2562 จึงตองนํามาวิเคราะห
และปรับปรุงแกไขเปนอันดับแรก  

 
ตารางที ่1 ตารางสะสมของเสียของกระบวนผลิตฝาสูบรถจักรยานยนต  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 แสดงจํานวนของเสียจากกระบวนการผลิตฝาสูบ
รถจักรยานยนต 

 

ผลิตภัณฑฝาสูบรถจักรยานยนตนี้พบของเสียมากถึง 2 ,057 
ช้ิน หรือ  6,744 DPPM หรือ 0.67 %Defects ซึ่งไมเปนไป
ตามเปาหมายขององคกรที่ตั้งไว คือ ของเสียจากผลิตภัณฑ
ตองไมเกิน 0.5 %Defects หรือ 5,000 DPPM จากการ
รวบรวมขอมูลตั้งแตเดือน มกราคม ถึง พฤษภาคม 2562 

การเจาะรูขนาด 
เสนผานศูนยกลาง 
 7.5 มิลลิเมตร 
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ดังรูปที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
รูปที่ 3 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกับเปาหมายองคกร 

 

       กระบวนการผลิตฝาสูบรถจักรยานยนตมีขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานท้ังหมด 8 ครั้ง มีขั้นตอนการตรวจสอบทั้งหมด 18 
ครั้ง มขีั้นตอนการเคลื่อนยายทั้งหมด 9 ครั้ง มีขั้นตอนการรอ
คอยทั้งหมด 9 ครั้ง และมีขั้นตอนการจัดเก็บทั้งหมด 2 ครั้ง
ดังรูปที่ 4    
 

 
  

รูปที่ 4 แสดงกระบวนการผลิตฝาสูบรถจักรยานยนต 
 

       การปรับปรุงคุณภาพของช้ินงานที่มีความสําคัญอยาง
ยิ่งคือ วิธีการทาง ซิกซ ซิกมาและการใชเครื่องมือคุณภาพ 
ซึ่งเปนเครื่องมือที่ วิเคราะหและแกไขปญหาคุณภาพของ
ช้ินงานนั้นๆ ไดตรงตามวามตองการของลูกคา ซึ่งในโรงงาน

กรณีศึกษานี้เปนการเลือกใชวิธีการทาง  ซิกซ ซิกมา และ 
เครื่องมือคุณภาพมาวิเคราะหและทําการแกไขปญหา 
 
2. ทฤษฏีที่เกี่ยวของ 
      2.1 ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) วิธีการทางซิกซ ซิกมา 
เปนมาตรการซึ่งใชวัดคุณภาพการดําเนินงานโดย มีแนวคิด
ที่วา การควบคุมคุณภาพ โดยการลดความแปรปรวนเพื่อให
เกิดสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานที่นอยที่สุด ซึ่งสงผลใหการ
ดําเนินงานยิ่งมีประสิทธิภาพมากขึ้น ขั้นตอนทุกขั้นตอนของ
การทํางานทุกประเภทจะถูกควบคุมอยางมีระบบ โดยที่
พนักงานจะตองรูสึกวามิใชการทํางานหนักยิ่งขึ้น ซึ่งวิธีการ
ทาง ซิกซ ซิกมา เปนกลยุทธที่สามารถนํามาใชปรับปรุงและ
พัฒนากระบวนการในทุกระดับ โดยขั้นตอนที่ใชในการ
ทํางานจะมีดวยกัน 5 ข้ันตอน [1] ดังนี้ คือ 
      2.1.1 การกําหนดปญหาดวยแผนภูมิพาเรโตดวยการนํา
ปญหาของเสียที่เกิดขึ้น 12 ปญหามาสรางเปนแผนภูมิพา
เรโตโดยการเลือกปญหาที่มีของเสียเยอะที่สุดมาทําการแกไข
กอน 
      2.1.2 การวัดเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา โดยการ
ใชเครื่องมือมีการเลือกใชเครื่องมือคุณภาพในการนํามา
วิเคราะหและแกไขปญหา 
      2.1.3 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา ดวย FMEA เปน
กลวิธีที่ใชในการเขาถึงสาเหตุของปญหาอยางเปนระบบเพื่อ
ใชในการศึกษาปญหาที่เปนไปไดเพื่อปองกันมิใหปญหาที่มี
แนวโนมวาจะเกิดขึ้น แลวประเมินคา RPN จัดเรียงจากมาก
ไปหานอยและสรางแผนภูมิพาเรโต เพื่อพิจารณาลําดับ
ความสําคัญของแตละปจจัยโดยใชตัวเลข 80:20 เพื่อกําหนด
สาเหตุที่ตองทําการแกไข [2] 
     2.1.4 ปรับปรุงกระบวนการเจาะรูฝาสูบรถจักรยานยนต 
      2.1.4.1 ทําการออกแบบอุปกรณ ประคองช้ินงาน 
(Rough guide) เพื่อประคองช้ินงานไมใหเกิดการเคลื่อนที่ 
[3] 
      2.1.4.2 จัดทําใบตรวจสอบ (Check sheet) ใหมีการ
บันทึกผลขอเปนขอมูลที่เปนตัวเลข      
      2.1.5 การควบคุมกระบวนการเจาะรู ซึ่งเปนมาตรการ
ปองกันและการสรางระบบควบคุม เพื่อปองกันไมใหปญหา
เกิดขึ้นซ้ํา  
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       2.2 วิธีการควบคุมคุณภาพ 
เครื่องมือควบคุมคุณภาพ (Quality Control Tools)    
เครื่องมือควบคุมคุณภาพ เปนเครื่องมือที่สําคัญในการแกไข
ปญหาทางดานคุณภาพของกระบวนการผลิต ซึ่งชวยศึกษา
สภาพทั่วไปของปญหา คัดเลือกหรือจัดลําดับความสําคัญ
ของปญหา การสํารวจสภาพปจจุบันของปญหา การคนหา
และวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่แทจริง เพื่อใหสามารถ
แก ไขไดอยางถูกตอง รวมทั้ งติดตามผลอยางตอเนื่ อง 
ตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐาน [4] 

      2.2.1 แผนผังแสดงเหตุและผล  (Cause & Effect 
Diagram) เปนการคนหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นโดยการ
ระดมความคิดจากกลุมผูรวมทํางานจริง และผูที่มีความ
เชี่ยวชาญในการผลิต 
      2.2.2 กราฟ (Graph) เปนการแสดงถึงขอมูลทางสถิติที่
ใช ในการเปรียบเทียบขอมูลและวิเคราะหผลของขอมูล
ดังกลาว เพ่ือทําใหงายและรวดเร็วตอการทําความเขาใจ  
      2.2.3 แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) นํามาใชใน
การกําหนดปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการจากนั้น
นํามาจัดเรียงลําดับเพื่อพิจารณาความสําคัญของแตละปจจัย
โดยใชตัวเลข 80:20 เพื่อกําหนดสาเหตุที่ตองทําการแกไข 

      2.2.4 แผนตรวจสอบ (Check Sheet) ทําการออกแบบ
ใบตรวจสอบโดยเปลี่ยนจากการบันทึกผลขอมูลนับเปน
ขอมูลวัด ใหมีความเหมาะสมมากข้ึน 
 
3. วิธีการวิจัย 
     ขั้นตอนในการดําเนินงานซึ่งประกอบไปดวย 5 ขั้นตอน 
ดังตอไปนี้ [5] 
     3.1 ปญหาตําแหนงการเจาะรูไมเหมาะสมที่มีขนาดของ
เสนผานศูนยกลาง 7.5 มิลลิเมตร เปนปญหาที่มีปริมาณของ
เสียจากกระบวนการผลิตเยอะที่สุด จึงนํามาวิเคราะหและ
ปรับปรุงแกไข 
     3.2 การวัดเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ดวย
แผนผังแสดงเหตุและผล สําหรับหัวขอปญหาตําแหนงการ
เจาะรูไมเหมาะสมที่มีขนาดของเสนผานศูนยกลาง 7.5 
มิลลิเมตร ทางผูวิจัยและทีมงานหลายๆฝายไดชวยกันระดม
สมอง (Brainstorm) เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ดัง
รูปที่ 5  
 
 

 
 
 
 
  
 
 
 

 
 

 
 
รูปที่ 5 แผนภาพแสดงเหตุและผลของปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหา 
ตําแหนงการเจาะรูไมเหมาะสมที่มีขนาดของเสนผานศูนยกลาง 7.5 

มิลลิเมตร 
 

       ทางกลุมผูวิจัยไดนําปญหาที่ไดจากกางปลาแรกมา
วิเคราะหในกางปลาที่สองอีกครั้ง เพื่อหาความสัมพันธของ
สาเหตุและผลใหชัดเจนยิ่งขึ้น  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 6 แผนภาพแสดงเหตุและผลของปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหา 
Clamp ล็อคชิ้นงานไมแนน 
    
      3.3 วิเคราะหความบกพรองและผลกระทบ การเขาถึง
สาเหตุของปญหาอยางเปนระบบโดยการศึกษาปญหาที่
เปนไปไดเพื่อปองกันมิใหปญหาที่มีแนวโนมวาจะเกิดขึ้น 
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ตารางที่ 2 วิเคราะหความบกพรองและผลกระทบ FMEA 
 

 
 

ตารางที ่3 ผลสรุปลําดับคะแนนในการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบที่สําคัญ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
       จากตารางที่ 3 แสดงผลวิเคราะหความบกพรองและ
ผลกระทบที่สําคัญ จัดเรียงตามหัวขอที่มีคะแนนจากมากไป
หานอยเพื่อใหงายในดําเนินการแกไขตอไป 
 

 
 

รูปภาพที ่7 แผนภาพพาเรโตจัดลําดับความสําคัญของคา RPN 
        

พิจารณาลําดับความสําคัญของแตละปจจัยโดยใช

ตัวเลข 80:20 และทําการเลือกปจจัยนําเขาที่สําคัญที่จะ 
 

นําไปวิเคราะห โดยปจจัยนําเขาท่ีเลือกมาทั้งหมดมี 

2 ปจจัยนําเขาดังตอไปนี้ 
      1) ไมมีการปรับปรุง การจับยึดช้ินงานมากกวา 2 ป 
เนื่องจากไมมีการวางแผนปรับปรุงเครื่องจักรเพราะเปน

เครื่องจักรใหม 
       2) ตําแหนงการวางช้ินงานคลาดเคลื่อน  
       3.4 ผลการปรับปรุง 
       3.4.1 หลังจากการออกแบบและติดตั้งอุปกรณประคอง
ช้ินงาน (Rough guide) เพื่อประคองช้ินงานไมใหเกิดการ
เคลื่อนที่ โดยอาศัยหลักการของ Stopper ซึ่งเปนตัวรอง
ช้ินงานและเปนตัวประคองช้ินงาน ทําใหพนักงานทํางานได
อยางมีประสิทธิภาพและสะดวกมากขึ้น เปนการปองกัน
ปญหาการใสช้ินงานไมลง JIG และลดปญหาของเสียที่เกิด
จากตําแหนงการเจาะรูไมเหมาะสมที่มีขนาดของเสนผาน
ศูนยกลาง 7.5 มิลลิเมตร ไดตามที่กําหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 8  กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 
       3.4.2 หลังจากการปรับปรุงใบตรวจสอบ  (Check 
sheet) ทําใหมีการตรวจสอบตําแหนงการวางช้ินงานกอนทํา
การเจาะรูทุกครั้ง และมีการบันทึกขอมูลจากการตรวจสอบ

เปนขอมูลตัวเลข สงผลใหของเสียที่เกิดจากตําแหนงการวาง

ช้ินงานคลาดเคลื่อนลดลง ดังรูปที่ 9 
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8007. จับชนิงานไม่

แน่น
6.1 การสา่ย
ของชนิงาน

6.1a ไม่มกีาร
ปรับปรุงการจับยดึ
ชนิงานมากกวา่ 2 ปี

8 10 10

5. มุมดอกเจาะทอื 5.1 ความเร็ว
รอบไม่เหมาะสม

5.1a ใชง้านดอก
เจาะ 

> 1600 ครัง
8 2 3 48

6484. ลําดับการ
ทํางานไม่ถูกตอ้ง

4.1 ไม่มกีาร
วางแผน

4.1a ตําแหน่งการ
วางชนิงานคาด

เคลอืน
8 9 9

3. พนักงานขาด
ทักษะในการ
ปฏบิตังิาน

3.1 ขาดการ
ฝึกอบรม

3.1a อายุงานปัจจบุนั
 2 เดอืน 15 วนั 8 2 2 32

482. ไม่ทําตาม
ขนัตอนการทํางาน

3.1 ลักษณ
ธงานซบัซอ้น

2.1a ตอ้งทํางาน
มากกวา่ 2 สถานี 8 2 3
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วธิกีารแกไ้ข ผูรั้บผดิชอบ การแกไ้ข

ผลการแกไ้ข

เจาะ

1. Sosai มคีวาม
สกปรก

1.1 การจัดเก็บ
ไม่ดี
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ตารางวเิคราะหล์กัษณะขอ้บกพรอ่งและผลกระทบ
ชอืผลติภัณฑ ์: Head comp cylinder                                                ชอืกระบวนการผลติ : Machine                                                                         หมายเลข FMEA : 01
ชอืรุน่ : J-410-0004                                                                             ชอืลกูคา้ กระบวนการประกอบ                                                            วนัเรมิตน้ : 01/07/2019
คณะทํางาน : HMC,EGM,QC                                                                                                                                                                                                    วนัททีบทวนสอบ :
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รูปที่ 9 แสดงใบตรวจสอบชิ้นงาน (CHECK SHEET) 
 
     3.5 การควบคุมกระบวนการเพื่อปองกันไมใหปญหา

เกิดขึ้นซ้ําจึงมีแนวทางในการควบคุมดังนี้ 
1) ควบคุมคูมือปฎิบัติงาน 
2) ควบคุมแบบฟอรมประจําวัน ประจําสัปดาห ประจําเดือน 
 
4. สรุปผลและขอเสนอแนะ 
       การวิ เค ราะห ป ญ หาของเสี ยผลิ ตภั ณ ฑ ฝ าสู บ
รถจักรยานยนตจากการวิเคราะหและทําการแกไขปรับปรุง
อุปกรณจับยึดช้ินงาน (Rough guide) และใบตรวจสอบ
ช้ินงาน (Check Sheet) เปนผลใหสามารถของเสียที่เกิดขึ้น
ไดดังรูปที่ 10 
 

 
 

       
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 10 สรุปผลกอนและหลังการปรับปรุงผลิตภัณฑผลิตฝาสูบ

รถจักรยานยนต 
       ดังนั้น สามารถสรุปไดวาการวิเคราะหปญหาของเสีย
ของผลิตภณัฑฝาสูบรถจักรยานยนตในกระบวนการเจาะรู
ช้ินงาน สามารถปรับปรุงการจับยดึชิ้นงานและการลงบันทึก
ในใบตรวจสอบช้ินงานไดอยางชัดเจนและลดเปอรเซ็นตของ
เสียลงได 41.79 % จากเดิม 0.67 %Defects ลดลงเหลือ 

0.39 %Defects จึงมั่นใจไดวาสามารถแกปญหาของเสียให
ลดลงไดตามเปาหมายที่กําหนด 
       การวิเคราะหปญหาของเสียนี้ยังสามารถไปประยุกตใช
กั บ ผลิ ต ภั ณ ฑ ป ระ เภ ทอื่ น ห รื อ ป ญ ห าป ระ เภ ท อื่ น
นอกเหนือจากผลิตภัณฑฝาสูบรถจักรยานยนตไดอีกดวย  
 
กิตติกรรมประกาศ 
ขอบคุณภาควิชาวิศวกรรอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
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วิจัย และขอขอบคุณความอนุเคราะหขอมูลและสถานที่
ทํางานวิจัยจากโรงงานผลิตฝาสูบรถจักรยานยนต 
 
รายการเอกสารอางอิง 
[1] สมพร วงษเพ็ง (2554) การประยุกตใชเทคนิค ซิกซ 
ซิกมา เพื่อลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก หนา 23 
วิทยานิพนธปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
[2] เสนห ไวยครุทธา (2558) การลดของเสียจากระบวนการ
หยอดกาวแบบกึ่งอัตโนมัติ หนา 18-19 วิทยานิพนธปริญญา
ตรีวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาการพัฒนางาน
อุตสาหกรรม  ภ าควิชาวิศ วกรรมอุ ตสาหการ คณ ะ
วิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร 
[3] เกรียงไกร ศรีเลิศ(2558) การลดของเสียของการปอน
ช้ินงานในกระบวนการชุบแข็ง หนา 32 วิทยานิพนธปริญญา
ตรีวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
ธัญบุรี 
[4] มนตรี มีชัย (2559) การลดของเสียในกระบวนการผลิต
ยางคอมปาวดโดยการประยุกตใชกระบวนการทาง ซิกซ ซิก
มา กรณีศึกษา : บริษัทผลิตคอมปาวดแหงหนึ่งในจังหวัด
ระยอง หนา 21-24 วิทยานิพนธปริญญาตรีบริหารธุรกิจ
มหาบัณฑิต  สาขาวิชาบริหารธุรกิจ สําหรับผูบริหาร 
มหาวิทยาลัยบูรพา 
[5] กรรณิการ เบญจรัฐพงศ(2558) การประยุกตใชซิกซ 
ซิกมาในกระบวนการผลิตไพวอต หนา 17 วิทยานิพนธ
ปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาการพัฒนา
งานอุตสาหกรรม ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร 

เปอรเซ็นต 

ผลการปรับปรุง 


	“นวัตกรรมและเทคโนโลยี 4 ขั้น กับอุตสาหกรรม 4.0 เพื่อพัฒนาประเทศไทย 4.0”
	ดำเนินการโดย
	คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร
	การประชุมวิชาการนวัตกรรมด้านวิศวกรรมและเทคโนโลยีเพื่อเศรษฐกิจและสังคม ครั้งที่ 3
	The 3rd Conference on Innovation Engineering and Technology for Economy and Society
	วันอาทิตย์ที่ 29 มีนาคม 2563 ณ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต วิทยาเขตร่มเกล้า


