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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้ไดศึกษาเกี่ยวกับการเพิ่มปริมาณการผลิตในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตสี การแกไขปญหาไดแกไขในสวนของ
แผนกบรรจุซึ่งเปนแผนกท่ีใหญที่สุดของโรงงานผลิตสี  จากการศึกษาพบวาปญหาที่สงผลใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพต่าํ  
เกิดจากปญหาการจัดสมดุลสายการผลิต  ทําใหเกิดความสูญเปลาในการรอคอย  การวางงาน เกิดคอขวดและงานกองใน
สายการผลิต  ปญหาทักษะของพนักงานมีประสิทธิภาพแตกตางกัน  และการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรในการบร รจุ ใชเวลา
คอนขางมากทําใหกระทบตอประสิทธิภาพ การสงมอบของสายการผลิต ดังนั้นผูวิจัยจึงไดประยุกตหลักการทางวิศวกรรมอุตสา
หการ  โดยศึกษาวิธีการทํางานเขามาปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตและใชหลักการ ECRS การศึกษาการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน และ
การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรในข้ันตอนการผลิต การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยวิธีการดังที่กลาว สามารถชวยเพิ่มปริมาณการ
บรรจุไดจากป 2561 เทากับ 6.94% เพิ่มยอดผลิตจาก 21,900 แกลลอน/เดือน เปน 30,000 แกลลอน/เดือน เพิ่มยอด
ปริมาณราคาขายตอเดือนจาก 9,855,000 บาท/เดือน เปน 13,500,000 บาท/เดือน น่ันคือสามารถเพิ่มยอดขายจากการสั่งซื้อ
ของลูกคาได 3,645,000 บาท/เดือน 

คําสําคัญ: การเพิ่มปริมาณการผลิต กระบวนการบรรจุ, สี 
 
Abstract 
This research has studied about the Increasing productivity in the production process of the paint factory. 
The solution is resolved in the packaging department, which is the largest department of the paint factory. 
From the study, it is found that the problems that cause the production process to be less efficient Low 

caused by problems of production line balancing Causing wastage of waiting Unemployment The 

bottleneck and pile work in the production line.  Skills problems of employees have different 

effectiveness. And modification of packaging machinery it takes quite a lot of time to affect the efficiency. 
Delivery of the production line Therefore, the researcher has applied the principles of industrial 

engineering. By studying working methods to improve to increase productivity and apply ECRS principles. 
Study of unnecessary movements And modifying machinery in the production process Improving the 
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production process using the methods mentioned Can increase the volume of packaging from the year 
2018 to 6.94% increase the production from 21,900 gallons / month to 30,000 gallons / month, increase 
the sales volume amount per month from 9,855,000 baht /  month to 13,500,000 baht / month, that is, 
can increase sales from Customer orders 3,645,000 baht/ month 
Keyword: Increasing productivity, packing process, color. 
 
1. บทนํา  
ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตสีมีหลากหลายบริษัทช้ันนํา 
และบริษัทผูผลิสวนใหญจะมีการตรวจสอบ ประเมินสินคาอยู
เปนประจํา เพื่อตองการควบคุมตนทุนใหประหยัด สินคามี
คุณภาพดี  ใชวลาในการผลิตที่สั้นลง เพื่อการลงทุนที่คุมคา 
และเพื่อการวัดและจัดลําดับความมีประสิทธิภาพของโรงงาน
ผูผลิตสินคาดวย จากการใหความสําคัญของการปรับปรงุกระ
บวนการผลิต  จึงเปนแรงจูงใจใหผูวิจัยมีความสนใจที่จะ
ศึกษาวิธีการเพิ่มผลผลิต ควบคุมปรับปรงุกระบวนการผลิต  
และหาวิธีการแกไขปรับปรงุของระบบการผลิตดังกลาวที่เปน
ปญหาในกระบวนการผลิต โดยเฉพาะในแผนกบรรจุ ซึ่งเปน
แผนกที่ ใหญที่สุดของโรงงาน  พบวาปญหาที่สงผลให
กระบวนการบรรจุมีประสิทธิภาพต่ํา  เกิดจากปญหาการจัด
สมดุลสายการผลิต  ทําใหเกิดความสูญเปลาในการรอคอย  
การวางงาน เกิดคอขวดและงานกองในสายการผลิต  ปญหา
ทักษะของพนักงานมีประสิทธิภาพแตกตางกัน  และการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักรในการบรรจุใชเวลาคอนขางมากทําให
สงผลตอประสิทธิภาพ การสงมอบของสายการผลิต  
ทางผูวิจัยจึงไดศึกษาขั้นตอนวิธีการทํางานเพื่อปรับปรุงและ
เพื่อเพิ่มผลผลิตโดยใชหลักการ ECRS*[1] การศึกษาการ
เคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และการใชเครื่องจักรหลากหลาย
ขั้นตอนกอนทําการบรรจุสินคาใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุด
มาใชในการแกไขปญหาในการเพิ่มประสิทธิผลและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในสายการผลิตของแผนกการบรรจุสินคาของ
บริษัทผลิตสีอุตสาหกรรม 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยทีเ่กี่ยวของ 
1.) ทฤษฎีการเพ่ิมผลผลิต 
   การเพิ่มผลผลิต หมายถึง ประสิทธิภาพในการเปลี่ยน
ปจจัยการผลิตหรือทรัพยากรที่ใชในการผลิตตางๆใหเปน
ผลิตภัณฑหรือบริการที่มีมูลคาเพิ่มขึ้น หรือ การใชประโยชน
จากทรัพยากรที่มีอยูอยางคุมคา อันนําไปสูการพัฒนาท่ียั่งยืน 

หรือการปรับปรุงอยางตอเนื่องดวยจิตสํานึกเปนแรงผลักดัน
และใชเทคนิคและเครื่องมือในการเพิ่มผลผลิตเปนตัวชวยให
ประสบความสําเร็จชัดเจน [2] 
 
2.) แนวคิดการเพ่ิมผลผลิต  
   เมื่อกลาวถึงการเพิ่มผลผลิตนั้น เราสามารถที่จะทําการ
เพิ่มผลผลิตไดหลายรูปแบบ เชน การลดเวลาในการผลิต
(Cycle Time), การลดตนทุนของวัตถุดิบ (Material cost) 
ที่ ใช ใน ก า รผ ลิ ต , ก า รล ด จํ าน วน ข อ งเสี ย  (Defect 
Reduction) และอื่น ๆ ซึ่ งตามที่  Sumanth (1985) ได
กลาวถึงประเภทของเทคนิคในการเพิ่มผลผลิตไวดวยกัน 5 
ประเภท ดังนี้ คือ 
• เทคนิคการเพิ่มผลผลิตโดยพิจารณาจากการทํางาน  
เกี่ยวของกับการใชวิธีการการศึกษาการทํางาน (Work 
Study) มาทํ าการวิ เคราะหการทํ างาน และหลักการ
ทางการยศาสตร (Ergonomics) [2] 
• เทคนิคการเพิ่มผลผลิตโดยนําเทคโนโลยีเขามาชวยในการ
ทํางาน เกี่ยวกับการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเชน CAD มา
ชวยในการออกแบบ, CAM มาชวยใน การออกแบบ วางแผน 
และควบคุมกระบวนการผลิต , Simulation Program เขา
มาวิเคราะหการทํางานของผลิตภณัฑ และหุนยนตเขามาชวย
ในการผลิต 
• เทคนิคการเพิ่มผลผลิตโดยพิจารณารูปแบบการทํางาน
ของพนักงาน เกี่ยวกับการใชกิจกรรมกลุม เชน กลุมควบคุม
คุณภาพ (QCC) เขามาชวยลดจํานวนของเสีย และการใช
ระบบคาแรงจูงใจในการเพิ่มผลผลิต 
• เทคนิคการเพิ่มผลผลิตโดยพิจารณาคุณคาและรูปแบบ
ของผลิตภัณฑ เกี่ยวกับการใชเรื่องวิศวกรรมคุณคา (Value 
Engineering) ในการใชทรัพยากรใหคุมคาที่สุด และการใช
ผลิตภัณฑมาตรฐานในการผลิต 
• เทคนิคการเพิ่มผลผลิตโดยพิจารณาระบบการจัดการของ
วัสดุ เกี่ยวกับการจัดการวัสดุ, ระบบวางแผนความตองการ



 
การประชมุวิชาการนวัตกรรมดานวิศวกรรมและเทคโนโลยีเพื่อเศรษฐกิจและสังคม ครั้งที่ 3 

 The 3rd Conference on Innovation Engineering and Technology for Economy and Society 
วันที่ 29 มีนาคม 2563 ณ มหาวิทยาลัยเกษมบณัฑิต วทิยาเขต รมเกลา 

 

84 

วัสดุ (Material requirement planning, MRP) และระบบ
ทันเวลาพอดี (Just in time, JIT) 
3.) การลดความสูญเปลา ดวยหลักการ ECRS 
   ความสูญ เปล า หรือ  MUDA หรือ WASTE ลวนแตมี
ความหมายเดียวกัน หมายถึง สิ่งที่เกิดขึ้นแตไมทําใหเกิด
มูลคาเพิ่มแกสินคา ซึ่งความสูญเปลามีอยู 7 ประการคือ  
• การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
• การรอคอย (Waiting)  
• การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Transporting)  
• ก า ร ทํ า ง า น ที่ ไ ม เ กิ ด ป ร ะ โ ย ช น ( Inappropriate 
Processing)  
• การเก็บสินคาที่มากเกินไป(Unnecessary Inventory)  
• การเคลื่อนที่ /เคลื่อนยายที่ ไมจําเปน (Unnecessary 
Motions) 
• ของเสีย (Defect) 
4.) ทฤษฎีความหมายและการคํานวน OEE 
   การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE – 
Overall Equipment Effectiveness)  เ ป น วิ ธี ก า ร วั ด
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณในอุตสาหกรรม
ประเภทตางๆ เครื่องจักรที่ดีไมใชเปนเพียงแคเครื่องจักรที่ไม
เสีย หากแตตองเปนเครื่องจักรที่เปดขึ้นมาแลวทํางานได
อยางเต็มประสิทธิภาพโดยทั่วไปการลดตนทุนการผลิตจะ
ประกอบดวย [4] 
• ลดชวงเวลาที่ไมไดทําการผลิต (unproductive time) 
• ลดระยะเวลาที่ใชผลิต (cycle times) 
• ลดของเสีย/เศษที่เกิดจากการผลิต (waste/scrap) 

 
รูปที่ 1 แสดงภาพของ OEE และความสูญเสีย [4] 
3. วิธีการดําเนินงานวิจัย 
   ซึ่งมีวิธีการดําเนินงานดังรายละเอียดตอไปนี้ 

1.) ศึกษาขอมูลการผลิตกอนปรับปรุงโดยใช Pareto 

 
รูปที่ 2 กราฟแสดงจํานวนการผลิตกอนการปรับปรุงป 2018 [5] 
จากกราฟรูปที่2 แสดงขอมูลปริมาณการบรรจุของเครื่องจักร
ที่ใชในการบรรจุดวยเครื่อง Roller press gallon machine 
พบวาในป 2018 ผลิตไมไดตามเปาหมายที่ตั้งไว ซึ่งเฉลี่ยแลว
ยอดบรรจุที่ผลิตไดอยูที่ประมาณ 21 ,900 แกลลอน/1 
เครื่องจักร/เดือน ซึ่งยังไมไดตามเปาหมายที่กําหนดไวคือ 
30,000 แกลลอน/1 เครื่องจักร/เดือน 
 
2.) การวิเคราะหปญหาการเกิดคอขวดในสายการผลิต 
ปญหาการเกิดคอขวดและงานกองในสายการผลิต มี
หลากหลายสาเหตุ ตัวอยางเชนปญหาทักษะของพนักงานมี
ประสิทธิภาพแตกตางกัน  การปรับเปลี่ยนแผนและการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักรในการบรรจุ  การสงมอบของใน
สายการผลิต ดังนั้นผูวิจัยไดประยุกตหลักการทางวิศวกรรม
อุตสาหการ  โดยศึกษาวิธีการทํางานเขามาปรับปรุงเพื่อเพิ่ม
ผลผลิตและใชหลักการ ECRS การศึกษาการเคลื่อนไหวที่ไม
จําเปน และการปรับปรุงระบบการทํางานของเครื่องจักรใน
ขั้นตอนการผลิต 
กระบวนการติดฉลากบนภาชนะบรรจุ เปนกระบวนการหนึ่ง
ที่ทําใหเกิดการรอคอยและเปนคอขวดในสวนการบรรจุสินคา 
เนื่องจากวิธีการติดฉลากเปนการใชคนติดฉลากโดยวิธี 
Manual จึงทําใหเกิดความลาชา และสูญสียเวลามากเกิน
ความจําเปนดั งแสดงในรูปที่  3.4 ซึ่ งโดยเฉลี่ยใช เวลา
ประมาณ 30 นาที/100 ใบ แตปญหาหลักเนื่องจากมีเครื่อง
ติด Label จํานวน 2 เครื่อง แตพนักงานใชเพียงแค 1 เครื่อง 
จึงทําใหเครื่องจักรไมเพียงพอจึงตองทําการติดสติ๊เกอรดวย
วิธ Manual ดวยมือ และใชพนักงานในการทํางาน 2 คน ซึ่ง
สงผลให Productivity ที่ควรไดไมเปนไปในสิ่งที่ควร จึงได
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นําปญหาเหลานั้นมาทําการวิเคราะหเพื่อแกไขใหพนักงานใช
งานไดสะดวกและเพิ่มปริมาณการผลิตไดมากข้ึน 
 

 
รูปที3่การเกิดคอขวดจากการรอติดฉลากบรรจุภัณฑ [5] 

 
เครื่องจักรสําหรับใชงานติดกลองบรรจุภัณฑแบบระบบ
อัตโนมัตินี้ จากเดิมใชแรงงานคนและมีเครื่องใชงานไดเพียง
เครื่องเดียวจากที่มีเครื่องจักร 2 เครื่อง เนื่องจากช้ินสวนตัว 
Sensor จับสัญญาณ ทํางานผลิดปกติ ดังแสดงในรูปที่ 4,5 
ดานลางนี ้
 

 
รูปที่4 เครื่องติดฉลากกลองอัตโนมัติเพือ่ใชในการลดปญหาการเกิดคอ
ขวด [10] 

 
รูปที่ 5 ตําแหนง sensor ของเครื่องติดฉลากกลอง [5] 
 
3.) วิเคราะหสาเหตุโดยใชหลักการ ECRS 
ตารางที ่1 แนวทางและสรปุขอมลูจากการวเิคราะหขอมูล 

 
จากตารางที่ 1 แสดงขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหปญหา และ
ไดทําการแกไขพรอมทั้งผูรับผิดชอบ และไดระบุเวลาที่ไดทํา
การแกไขดังรายละเอียดในตาราง 
 
4.) กําหนดแนวทางการปรับปรุงแกไข 
• ปรับเปลี่ยนเครื่องบรรจุ จากเดิมคือบรรจุดวยเครื่องที่
ควบคุมการเปดปดวาลวดวยคน เปลี่ยนเปนเครื่องบรรจุที่
เปดปดวาลวดวยระบบอัตโนมัติแทน 
จากการทดลองบรรจุดวยเครื่องบรรจุที่เปลี่ยนเปนบรรจุดวย
เครื่องระบบควบคุมน้ําหนักอัตโนมัติ และการทดสอบหา
ความคงท่ีของน้ําหนักในการบรรจุใหอยูในคามาตรฐานตามที่
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กําหนด โดยทําการทดลองที่ 100 แกลลอน จากผลการ
ทดลองการบรรจุสีดวยเครื่องบรรจุอัตโนมัติ สรุปไดวาคาที่ได
จากเครื่องบรรจุนี้ ไมแตกตางจากการบรรจุดวยเครื่องที่
ควบคุมการเปดปดวาลวดวยคน 
 

 
รูปที่ 6 เครื่องบรรจุระบบอัตโนมัติหลังการปรับปรุง [5] 

 
• วางผังพื้นที่การทํางานใหม ใหมีผังการทํางานที่ตอเนื่อง
กวาแบบเดิม 
• ปรับปรุงกระบวนการทํางานลดขั้นตอนที่ซ้ําซอนดวย
หลักการ ECRS ดังตารางที่ 2 แกไขปรับปรุงขั้นตอนการ
ทํางานท่ีซ้ําซอน 
 
จากตารางที่ 2 แสดงขั้นตอนการทํางาน และการลดขั้นตอน
การทํางานจากเดิมจาก 15 ขั้นตอนจัดให เหลือแค 10 
ขั้นตอน โดยลดขั้นตอนหลักๆ เกี่ยวกับการติดสติ๊กเกอร
ภาชนะบรรจุ, และการขึ้นรูปกลองออกไปจากหนาที่ของ
พนักงานบรรจุ โดยโอนยายหนาที่ ไปใหพนักงานที่ เปน 
Spare แทน [3] 
 

 
4.) ปรับปรุงเครื่องติดฉลากกลองบรรจุสินคา 
• แกไขปญหาการติดฉลากไมเต็มกลอง ในเครื่อง MC-02 ให
ติดไดเต็มเหมือนเครื่อง MC-01 
• แกไขปญหาการจับช้ินงานผิดพลาดจากการติดตั้ง Sensor 
ไมเหมาะสมทําใหมีการ ปลอย Label 2 ครั้งเมื่อ sensor 
จับชองวางระหวางกลอง 
• แกไขปญหาการ ปลอยกลองอัตโนมัติไมได เนื่องจากขอบ
กลองมีการเกี่ยวกันในขณะดึงกลองเขาสูสายพาน 

 
รูปที่ 7ปรับปรุงระบบ Sensor ของเครื่องปดฉลากกลอง [5] 
 
5.) สรางมาตรฐานเวลาที่ใชในการบรรจุสี (Set Std. Cycle 
time) อัตราความเร็วที่ใชอยูในชวงการบรรจุที่เหมาะสม 
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ขึ้นอยูกับลักษณะของสี ในกรณีนี้ เราทําการบรรจุตอง
คํานึงถึงชนิดและความหนืดในการไหลของสีที่ทําการบรรจุ
เสมอ 
 

 
รูปที่ 8 กราฟแสดงการสรางมาตรฐานเปาหมายเวลาที่ใชบรรจ ุ[5] 
 
จากกราฟที่ 8 อธิบายไดวาเมื่อทําการปรัปปรุงการบรรจุสี
ชนิดนี้ใชเวลาต่ํากวาเวลามาตรฐานที่ตั้งเปาหมายไวที่ 26 
นาที/100 แกลลอน ซึ่งโดยเฉลี่ยทั้งหมดทุกขาบรรจุทําไดที่
เวลา 24 นาที/100 แกลลอน มีอีก 2 ขาบรรจุที่ยังไมไดตาม
เปาหมายเวลาที่ กําหนด ซึ่ งจะตองทําการพัฒนาตาม
กระบวนการทีไดกําหนดไว และคอยติดตามผลอยางใกลชิด 
รวมถึงการชวยเหลือกรณีติดปญหาทั้งในสวนของทางดาน
เครื่องมือเครื่องจักรที่ใชงาน 
 

4. ผลการวิเคราะห 
จากรูปที่ 9 แสดงผลการเก็บขอมูลปริมาณการบรรจุ หลังทํา
การปรับปรุงดวยวิธีการและแนวทางปรับปรุง ระหวางเดือน
มกราคม ถึงเดือนสิงหาคม 2562 โดยเฉลี่ยบรรจุสินคาได
ประมาณ 30,000 แกลลอน/1 เครื่องจักร/เดือน แสดงให
เห็นวาหลังการปรับปรุงตามโครงงานนี้บรรลุผลใกลเคียงกับ
เป าหมายที่ กํ าหนดและมีแนวโนมที่ ดี ขึ้น  โดยการวัด
ประสิทธิภาพการผลิตที่สรุปออกมาในรูปกราฟดังกลาว
ช้ีใหเห็นวาในการปรับปรุงผลิตภาพหรือ Productivity ของ
กระบวนการผลิตนี้ใชแนวทางและวิธีการที่เหมาะสมในการ
ปรับปรุงและพัฒนา 
 

 
รูปที่9 แสดงจํานวนแกลลอนในการบรรจุสินคา (Quantity) หลังการ
ปรับปรุง [5] 
 

5. สรุปผลโครงงาน 
   หลังจากที่ไดทําการทดลองและวิเคราะหปญหาเพื่อตอบ
โจทยความตองการในการเพิ่มปริมาณการผลิต ซึ่งวิธีการดํา
เดินแกไขปญหาของโครงงานนี้ ไดมุงเนนไปท่ีเรื่องลดขั้นตอน
การทํางานท่ีซ้ําซอน การปรับปรุงเครื่องจักรที่กี่ยวของในการ
ผลิต และการสรางมาตรฐานวิธีการทํางานของเครื่องจักร
แลว ผลการทําโครงงานสรุปไดดังนี้ 
สามารถเพิ่มปริมาณการบรรจุจากเดิม 21,900 แกลลอน/1 
เค รื่ อ งจั ก ร/เดื อน  คิ ด เป นยอดขายต อ เดื อน เท ากั บ 
9,855,000 บาท/เดือน (ไดจาก 21,900 แกลลอน x ราคา
ตอหนวยสินคา 1 แกลลอนเทากับ 450 บาท) แตหลังจาก
การปรับปรุงคิดเปนยอดผลิตสินคาตอเดือนที่เครื่องบรรจุ
ชนิดนี้เทากับ 30,000 แกลลอน/1 เครื่องจักร/เดือน ทําให
เพิ่มยอดขายตอเดือนเทากับ 13,500,000 บาท/เดือน (ได
จาก 30,000 แกลลอน x ราคาตอหนวยสินคา 1 แกลลอน
เทากับ 450 บาท) นั่นคือเมื่อเพิ่มปริมาณการบรรจุไดถึง 
8,100 แกลลอน/เดือน คือเพิ่มยอดขายไดอีก 3,645,000/
เดือน ลดขั้นตอนกระบวนการทํางานจาก 15 ขั้นตอน ให
เหลือเพียง 10 ขั้นตอน ลดเวลาชวงการเตรียมวัสดุอุปกรณ
เครื่องจักรกอนการบรรจุจากเวลาเดิมเฉลี่ย 45 นาที ลดลง
เหลือ 30 นาที ลดไดเฉลี่ย 15 นาที/1 ขาบรรจุ ลดเวลาชวง
การลางถังหลังบรรจุเสร็จจาก 50 นาที ลดลงเหลือ 40 นาที 
ลดไดเฉลี่ย 15 นาที/1 ถังบรรจุสี 
 
กิตติกรรมประกาศ 
   การศึกษาคนควาอิสระฉบับนี้คงสําเร็จสมบูรณตาม
วัตถุประสงคของการศึกษาไมได หากไมไดรับความกรุณาให
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คํ าแน ะนํ าที่ มี ป ระ โย ชน ใน ก ารค น ค ว าจ าก  ผู ช ว ย
ศาสตราจารยชานนท มูลวรรณ ประธานกรรมการสอบการ
คนควาอิสระ และผูชวยศาสตราจารย ดร.ประยูร สุรินทร ที่
ทานเมตตา กรุณาสละเวลาอันมีคาใหคําแนะนํา คําปรึกษา
ในการศึกษาคนควาอิสระฉบับนี้ จนสําเร็จลุลวงไปดวยดี 
ขอขอบพระคุณคณาจารยทุกทานที่ไดประสิทธิประสาทวิชา 
บมเพาะจนสามารถนําเอาหลักการมาประยุกตใชและอางอิง
ในงานวิจัยครั้งนี้ คุณคาอันพึงมีจากการศึกษาคนควาอิสระ
ฉบับน้ีขอมอบเพื่อบูชาพระคุณบิดา มารดา ครู อาจารย และ
ผูมีพระคุณทุกทานผูทําการคนควาอิสระรําลึกถึงความเมตตา
ของมารดา บิดาและครอบครัวที่ใหกําลังใจและสนับสนุนให
เกิดความสําเร็จในครั้งนี้ ขอกราบขอบพระคุณมา ณ โอกาส
นี้ดวย 
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