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บทคัดยอ  

คณะผูจัดทําไดเขาไปศึกษากระบวนการผลิตเสนกวยจั๊บของหางหุนสวนจํากัดสินทวีรอยเอ็ดพบวาในการผลิตเสน

กวยจั๊บนั้นมีปญหาเกี่ยวกับกระบวนการผลิต คือ รูปแบบการทํางานเดิมจะใชคนในการบรรจุและใชคนในการปดปากถุงดวย

ความรอนใหมีการผลิตที่ลาชา สงผลใหผลผลิตไมมีประสิทธิภาพตามที่โรงงานตองการและไมเพียงพอตอความตองการของ

ลูกคา จึงมีแนวคิดในการออกแบบและสรางเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติเขามาชวยในกระบวนการบรรจุเสนกวยจั๊บ

เพ่ือใหผลิตไดเพ่ิมข้ึนเพียงพอตอความตองการของลูกคา ผลการดําเนินงานพบวาคุณภาพของรอยซีลท่ีไดจากเครื่องท่ีสรางข้ึน 

ดานลักษณะของรอยซีลท่ีเปนของดีคิดเปนรอยละ 98 ดานขนาดของรอยซีลท่ีเปนของดีคิดเปนรอยละ 96 และมีประสิทธิภาพ

ของเครื่องท่ีสรางข้ึน จากเวลามาตรฐานการผลิตแบบเดิมอยูท่ี 44.44 วินาทีตอถุง ซึ่งมีอัตราการผลิตโดยรวมอยูท่ี 650 ถุงตอ

วัน เวลามาตรฐานการผลิตของเครื่องจักรที่สรางขึ้นใหมอยูที่ 31.15 วินาทีตอถุง สามารถผลิตเสนกวยจั๊บไดอยูที่ 880 ถุงตอ

วัน ขั้นตอนการทํางานลดลง 5 ขั้นตอน คิดเปนรอยละ 55.56 อัตราการผลิตเพิ่มขึ้น 230 ถุงตอวัน ดังนั้นเมื่อทํางานรวมกับ

กระบวนการเดิมอัตราการผลิตโดยรวมเพ่ิมข้ึนจากเดิมคิดเปนรอยละ 35.38 

คําสําคัญ: เครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ เสนกวยจั๊บ กระบวนการผลิต 

Abstract  

The project team conducted a study of the rice noodle production process at Sinthawee Roi Et 

Limited Partnership and found that there were issues with the current production method. The existing 

process relied on manual labor for filling and sealing the bags, which caused production delays, resulting 

in products that lacked the desired quality and efficiency, and were insufficient to meet customer demand. 

Therefore, the team proposed the design and construction of a semi–automatic noodle packaging machine 

to assist in the packaging process, aiming to increase production to meet market needs. The results showed 

that the evaluation of the seal quality from the developed machine revealed that 98% of the seals were 

of good quality, and 96% were of proper size. The machine also showed improved performance: while the 

standard time for the original manual process was 44.44 seconds per bag equivalent to 650 bags per day. 
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the new machine reduced the packaging time to 31.15 seconds per bag, allowing for 880 bags per day. The 

number of process steps was reduced by five, a reduction of 55.56%. The production rate increased by 230 

bags per day. Therefore, compared to the original method, the production rate increased by 35.38%. 

Keywords: Semi Automatic Packing Machine, Rolled Rice Noodles, and Production Process 

 

1. บทนํา 

 หางหุนสวนจํากัดสินทวีรอยเอ็ดมีผลิตภัณฑในโรงงาน 4 รูปแบบ คือ เสนเล็ก เสนกลาง เสนกวยจั๊บ และเสนใหญ ได

มีการสงสินคาไปยังหลากหลายจังหวัดท่ัวภาคอีสาน มีจํานวนพนักงานมากกวา 100 คน และเครื่องจักร 40 เครื่อง ภายใตการ

ควบคุมดูแลคุณภาพอยางดี โรงงานเสนกวยเตี๋ยวสินทวีรอยเอ็ดมียอดจําหนายเสนกวยเตี๋ยวชนิดเสนกวยจั๊บสูงขึ้นนับตั้งแตป

พ.ศ.2560 จนถึงปจจุบันมียอดการสงออกสูงขึ้นอยางตอเนื่อง ปจจุบันทางตลาดมีความตองการเพิ่มมากขึ้นแตผูประกอบการ

ไมสามารถผลิตไดตามความตองการของตลาด จากการศึกษาขอมูลสํารวจวิเคราะห ณ สถานประกอบการของ โรงงานเสน

กวยเตี๋ยวสินทวีรอยเอ็ด พบวา ปญหาเกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุเสนกวยจั๊บและกระบวนการปดปากถุงดวยความรอนของ

เสนกวยจั๊บ 1 กิโลกรัม เนื่องจากกระบวนการนี้เปนกระบวนการที่จะตองอาศัยแรงงานคนเปนหลักในการบรรจุเสนกวยจั๊บ

และกระบวนปดปากถุงดวยความรอนของเสนกวยจั๊บ คณะผูจัดทําไดทําการศึกษาข้ันตอนในกระบวนการบรรจุเสนกวยจั๊บ 1 

กิโลกรัม ปรากฏวาเวลาท่ีใชในการผลิตใชเวลามากทําใหเกิดการสูญเสียเวลาและไดผลิตภัณฑท่ีไมมีคุณภาพ คณะผูจัดทําจึงมี

แนวโนมในการคิดคนที่จะออกแบบเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติที่มาทํางานรวมกับคนจะสามารถเพิ่มจํานวนการผลิต

จากเดิม 2,600 ถุงตอวัน โดยสถานประกอบการณมีความคาดหวังวาจะไดปริมาณผลผลติ 3,000 ถุงตอวัน คณะผูจัดทําหวังวา

ถานําหลักการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเปลาในโรงงานผลิตขนมปงกรอบ [1] จะทําใหไดสินคา

ไดเพียงพอตอความตองการของตลาด 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

 2.1 ศึกษาวิธีการบรรจุเสนกวยจั๊บ 

 ศึกษาวิธีการบรรจุเสนกวยจั๊บ ซึ่งไดเขาไปศึกษากระบวนการบรรจุเสนกวยจั๊บรูปแบบเดิมมีพนักงานท้ังหมด 12 คน 

แบงออกเปน 4 สายการผลิต มีท้ังหมด 3 สถานี แบงเปนการบรรจุ 1 คน การตรวจสอบน้ําหนัก 1 คน และการปดปากถุงดวย

ความรอน 1 คน มีข้ันตอนการทํางานท้ังหมด 9 ข้ันตอนดังน้ี 

1) บรรจุเสนกวยจั๊บลงถุงบรรจุ  

2) รอพนักงานมาตวงน้ําหนัก  

3) ตรวจสอบน้ําหนัก 1 กิโลกรัม  

4) อยูในท่ีตรวจสอบน้ําหนัก 

5) นําไปใหพนักงานปดปากถุงดวยความรอน  

6) อยูในท่ีเตรียมปดปากถุงดวยความรอน  

7) ปดปากถุงดวยความรอน 

8) ตรวจสอบรอยปดปากถุง  

9) เก็บในท่ีบรรจุถุง 10 กิโลกรัม 

โดยจากการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต [2] ทางคณะผูจัดทําคาดวาเครื่องบรรจุ

เสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติท่ีจะออกแบบและสรางข้ึนจะตองสามารถลดเวลาใน 1 รอบการผลิตได 
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ตารางท่ี 1 แสดงอัตราการผลิตเสนกวยจั๊บของ 1 สายการผลิต  

ผลิตภัณฑ 
จํานวผลิตภัณฑ 

เฉลี่ย(ถุง/ชั่วโมง) 

ปริมาณการผลิต 

(ถุง/วัน) 

เสนกวยจั๊บ 81.25 650 

 

 
รูปท่ี 1 แผนผังแสดงตําแหนงการทํางานแบบเดิม 

 

 2.2 วิเคราะหขอมูล 

การทํางานแบบเดิมนั้นมีความลาชาในการผลิต เนื่องจากปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุเสนกวยจั๊บและปด

ปากถุงดวยความรอน เน่ืองจากในกระบวนการน้ีใชวิธีการบรรจุดวยการนําเสนกวยจั๊บใสถุงพลาสติกและปดปากถุงดวยเครื่อง

ปดปากถุงท่ีความคุมความรอนไดยากตองใชความชํานาญในการใชงาน ซึ่งตองอาศัยแรงงานคนในการบรรจุและปดปากถุงเสน

กวยจั๊บจํานวน 3 คนใน 1 สายการผลิตประกอบดวย คนบรรจุเสนกวยจั๊บ คนตรวจสอบนํ้าหนัก คนปดปากถุงดวยความรอน 

อีกท้ังยังตองอาศัยความชํานาญและตองมีลักษณะถุงท่ีสวยงามเรียบรอยจึงไดเกิดความลาชาและกําลังการผลิตไมเพียงพอตอ

ความตองกานของลูกคา จากการศึกษาการเพ่ิมผลผลิตการผลติกอนเช้ือเห็ดโดยการลดความสญูเปลา 7 ประการ [3] ดังน้ันจึง

ออกแบบและสรางเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติที่พนักงานกดปุมเริ่มการทํางานของเครื่องและเทเสนกวยจั๊บลงไป 

จากน้ันเครื่องจะทําการซีลปดปากถุงและสงออกไปยังท่ีจัดเก็บ [4] 

 

 
รูปท่ี 2 การออกแบบและการสรางเครื่องบรรจเุสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมตั ิ
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2.3 ทดลองและตรวจสอบเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ 

 การบันทึกผลการทดลองหาองศาการเอียงถาดใสถุงบรรจุทดลองวางถาดขนานกับโครงเครื่อง สามารถปอนถุงได แต

ถุงใบถัดไปเลื่อนออกมากจากตําแหนงดูดถุง เพราะถาดวางขนานทําใหถุงสามารถเลื่อนออกจากตําแหนง ทดลองวางถาด 10 

องศา สามารถปอนถุงได และทดลองวางถาด 60 องศา ไมสามารถปอนถุงไดเพราะปากถุงกางออกขณะที่ชุดปอนถุงทํางาน

และถุงไมพนระยะของถาดเก็บถุงบรรจุ ดังน้ันจึงเลือกวางถาด 10 องศา 

 การบันทึกผลการทดลองหาระยะในการดูดถุงดวยถวยดูดสูญญากาศระยะ 20 มิลลิเมตรสามารถกางปากถุงแตไม

สามารถปดปากถุงดวยความรอนได เพราะไมเหลือพ้ืนท่ีในการปดปาก ระยะ 40 มิลลิเมตรสามารถกางปากถุงแตและสามารถ

ปดปากถุงดวยความรอนได และระยะ 60 มิลลิเมตรไมสามารถสามารถกางปากถุงแตและสามารถปดปากถุงดวยความรอนได 

เพราะปากถุงพับลงเน่ืองจากหัวดูดสูญญกาศอยูตํ่าเกินไป ดังน้ันจึงเลือกระยะ 40 มิลลิมเมตร 

 การบันทึกผลการทดลองหาอุณหภูมิในการปดปากถุงดวยความรอนทดลองอุณหภูมิที ่ 129 องศาเซลเซียส ไม

สามารถปดปากถุงดวยความรอนได เพราะถุงไมหลอมละลาย ทดลองอุณหภูมิที่ 133 องศาเซลเซียส สามารถปดปากถุงดวย

ความรอนได และทดลองอุณหภูมิที่ 137 องศาเซลเซียส ไมสามารถปดปากถุงดวยความรอนได เพราะถุงหลอมละลายมาก

เกินไป ดังนั้นจึงเลือกอุณหูมิในการปดปากที่ 133 องศาเซลเซียส ซึ่งอุณหภูมิที่สามารถปดปากถุงที่เลือกนั่นเปนไปตาม

การศึกษาการจําแนกชนิดของโพลิเอทีนความหนาแนนตํ่า [5] 

2.4 หาประสิทธิภาพเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ 

 การประเมินหาประสิทธิภาพของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติท่ีสรางข้ึนโดยการพิจารณาจากการเปรียบเทียบ 

โดยใชวิธีการทํางานแบบเดิมเปรียบเทียบกับการผลิตดวยเเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติ และนํามาคํานวณหาปริมาณ

ผลผลิตไดดังน้ี 

 

ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบอัตราการผลิตเสนกวยจั๊บจากกระบวนการเดิมกับการทํางานรวมกับเครื่องจักรท่ีสรางข้ึน 

วิธีการ จํานวนผลิตภัณฑเฉลี่ย(ถุง/วัน) 

แบบเดิม 650 

ใหม 880 

ผลตาง 230 

คิดเปน% 35.38% 

 

3. ผลการดําเนินงาน 

3.1 ผลการออกแบบและสรางเครือ่งบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมตั ิ

 ขนาดของเครื่อง 500 x 1125 x 800 มิลลิเมตร ใชอุณหภูมิในการซีลปดปากถุง 133 องศาเซลเซียส ความดันระบบ

ลม 5 บาร ใชโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร PLC FX3U–64MR ในการควบคุมระบบ 
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รูปท่ี 3 เครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัต ิ

 

3.2 ผลการทดสอบการทํางานของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ 

 หาความสามารถในการทํางานของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติโดยใชเวลาในการเก็บขอมูลการบรรจุเสน

กวยจั๊บ 1 ชั่วโมง นํามาเปรียบเทียบกับชั่วโมงการทํางาน 8 ชั่วโมง เพื่อหาจํานวนผลผลิตที่ไดจากเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บ

กึ่งอัตโนมัติ จากการศึกษาสถิติและการออกแบบการทดลองเชิงวิศวกรรม [6] จะทําใหสามารถเก็บขอมูลการผลิตของเครื่อง

บรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติไดดังตารางท่ี 3 

 

ตารางท่ี 3 ปริมาณการผลติเสนกวยจั๊บในเวลา 1 ช่ัวโมง ของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัต ิ

ทดสอบ (ครั้งที่) จํานวนผลิตภัณฑ (ถุง/ชั่วโมง) 

1 107 

2 111 

3 110 

4 107 

5 106 

6 116 

7 112 

8 109 

รวม 878 

 

 จากการเก็บขอมูลทดลองการบรรจุดวยเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติทําการทดลองเปนเวลา 1 ช่ัวโมง จํานวน 

8 ครั้ง พบวาปริมาณการผลิตเฉลี่ย 110 ถุงตอช่ัวโมง 

3.3 ผลการทดสอบประสิทธิภาพเครื่องบรรจเุสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัต ิ

ผลการทดสอบหาประสิทธิภาพเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติ โดยการเปรียบเทียบวิธีการทํางานแบบเดิมกับ

เครื่องจักรที่สรางขึ้นสามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดไมนอยกวารอยละ 30 จากกระบวนการแบบเดิมทําได 650 ถุงตอวัน

เปรียบเทียบกับวิธีใหมเครื่องจักรท่ีสรางข้ึนทําได 880 ถุงตอวัน เพ่ิมข้ึน 230 ถุงตอวัน หรือคิดเปนรอยละ 35.38 [7] 
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รูปท่ี 4 แผนภูมิแสดงขอมูลการเปรียบเทียบอัตราการผลิตเสนกวยจับ๊ 

 

 ผลการทดลองหาคุณภาพของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ โดยพิจารณาจากการตรวจสอบลักษณะของดีและ

ของเสียของรอยปดปากถุงดวยความรอน ดังตารางท่ี 4 

 

ตารางท่ี 4 การตรวจสอบช้ินงานดานลักษณะ  

รายละเอียด ลักษณะของเสีย 

แบบ A 

ขนาดของรอยปดปากถุง 

6 ± 2 มิลลิเมตร 

ยอมรับได 2 จุดตอ 1 ถุง 

 

แบบ B 

รอยขาดของรอยปดปากถุง 

ยอมรับได 2 จุดตอ 1 ถุง 
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ตารางท่ี 5 การตรวจสอบช้ินงานดานลักษณะ(ตอ)  

รายละเอียด ลักษณะของเสีย 

แบบ C 

รอยพับของรอยปดปากถุง 

ยอมรับได 2 จุดตอ 1 ถุง 

 

 

แบบ D 

ความแนนของรอยปดปากถุง 

ไมยอมรับใหเกิดขึ้น 

 

 

ตารางท่ี 6 ปริมาณของดีและของเสียดของถุงเสนกวยจั๊บ ดานนลักษณะจากการตรวจสอบ 10 ครั้ง ครั้งละ 10 ถุง 

ครั้งที่ 
จํานวนการตรวจสอบ (ถุง) 

ของด ี ของเสีย 

1 9 1 

2 9 1 

3 10 – 

4 10 – 

5 10 – 

6 10 – 

7 10 – 

8 10 – 

9 10 – 

10 10 – 

รวม 98 2 

คาเฉลี่ย 9.8 0.2 

คิดเปนรอยละ 98 2 

  

 จากการสุมตัวอยาง 10 กลุมตัวอยาง ครั้งละ 10 ถุง ท้ังหมด 100 ถุง พบวาจํานวนของดีคิดเปนรอยละ 98 และของ

เสียคิดเปนรอยละ 2 ซึ่งของเสียดังกลาวเปนเพียงของเสียเฉพาะรอยปดปากถุงดวยความรอนเปนลักษณะแบบ D 2 ถุง จาก

การศึกษาการออกแบบและสรางเครื่องติดฉลากขวดยาหมองและน้ํามันสมุนไพรระบบอัตโนมัติ [8] เพ่ือหาคุณภาพของเครื่อง

ท่ีสรางข้ึนจากของดีและของเสีย 
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ตารางท่ี 7 การตรวจสอบช้ินงานดานขนาด  

รายละเอียด ลักษณะของเสีย 

แบบ A 

ขนาดของรอยปดปากถุง 

6 ± 2 มิลลิเมตร 

ยอมรับได 2 จุดตอ 1 ถุง 

 

 

 

 

แบบ B 

ระยะหางจากปากถุงถึงรอยซีล 

15 ± 3 มิลลิเมตร 

ยอมรับได 2 จุดตอถุง 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 8 ปริมาณของดีและของเสียดของถุงเสนกวยจั๊บ ดานขนาดจากการตรวจสอบ 10 ครั้ง ครั้งละ 10 ถุง 

ครั้งที่ 
จํานวนการตรวจสอบ (ถุง) 

ของด ี ของเสีย 

1 9 1 

2 9 1 

3 10 – 

4 9 1 

5 10 – 

6 10 – 

7 10 – 

8 10 – 

9 9 1 

10 10 –– 

รวม 96 4 

คาเฉลี่ย 9.6 0.4 

คิดเปนรอยละ 96 4 

 

สรุปการตรวจสอบขนาดของรอยซีลที่ไดจากเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติที่สรางขึ้น จากการสุมตัวอยาง 10 

กลุมตัวอยาง ครั้งละ 10 ถุง ทั้งหมด 100 ถุง พบวาจํานวนของเสียคิดเปนรอยละ 4 ซึ่งของเสียดังกลาวเปนเพียงของเสีย

เฉพาะรอยซีล 

 

 



                        วารสารเทคโนโลยีการผลติและการจดัการ  

ปที่ 4 ฉบับที ่2 กรกฎาคม – ธันวาคม 2568 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 4, No. 2, 2025 (July – December) 
89 

      3.4 ผลการวิเคราะหหาจุดคุมทุน 

คาใชจายตอกิโลกรมัของเครื่องท่ีสรางข้ึน = 0.15บาท 

กําไรตอกิโลกรมั = 3 บาทตอถุง 

ปริมาณการผลติ ( Q ) 

โดยมีสมการดังน้ี 

Q = ตนทุนคงท่ี / (กําไรตอถุง–รายจายตอถุง) 

Q = 124,463 / ( 3–0.15 ) 

Q = 43,671.23 กิโลกรัม 

 

 
รูปท่ี 5 กราฟแสดงจุดคุมทุนของปริมาณการผลติ 

 

 จากกราฟพบวาปริมาณการผลิตท่ีเหมาะสมของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ บนจดุตัดของกราฟท่ีสามารถคืนทุน

ในการสรางเครื่องบรรจุเสนกวยจับ๊ก่ึงอัตโนมัติ คือ 43,671.23 ถุง หรือระยะเวลาท่ีใชในการผลติช้ินงานท่ีสามารถคืนทุนไดคือ 

43,671.23 / 880 = 49.67 วันหรือประมาณ 50 วัน 

 

4. อภิปรายผล  

 การดําเนินโครงการการออกแบบและสรางเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ มีวัตถุประสงคเพ่ือออกแบบและสราง

เครื ่องบรรจุเสนกวยจั ๊บกึ่งอัตโนมัติและเพื่อหาคุณภาพและประสิทธิภาพของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ ่งอัตโนมัติโดยมี

สมมติฐานของโครงการคือ เครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บกึ่งอัตโนมัติที่สรางขึ้นมีคุณภาพไมนอยกวารอยละ 90 และสามารถเพ่ิม

กําลังการผลิตไดไมนอยกวารอยละ 30 เมื่อเปรียบเทียบกับกระบวนการเดิม ทั้งนี้ผูจัดทําโครงการไดดําเนินการสรางเครื่อง

บรรจุเสนกวยจั๊บก่ึงอัตโนมัติ 

  

5. สรุปผล 

 การหาคุณภาพโดยพิจารณาจากการตรวจสอบลักษณะรอยปดปากดวยความรอนที่ไดจากเครื่องบรรจุเสน กวยจั๊บ

กึ่งอัตโนมัติปริมาณของดีและของสียของถุงเสนกวยจั๊บที่เกิดขึ้นคิดเปนของเสียคิดเปนรอยละ 2 และของดีรอยละ 98 ซึ่งมี

ขนาดอยูในพิกัดท่ีสถานประกอบการกําหนด 
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 การหาประสิทธิภาพของเครื่องบรรจุเสนกวยจั๊บท่ีสรางข้ึนโดยการพิจารณาจากการเปรียบเทียบโดยใชวิธีการทํางาน

แบบเดิมเปรียบเทียบกับการทํางานรวมกับเครื่องจักรวิธีการเดิมใชมีเวลาในการผลิตเทากับ 44.44 วินาทีตอถุง ซึ่งมีอัตราการ

ผลิตตอวันเทากับ 650 ถุง และจากวิธีการหลังปรับปรุงคือใชเครื่องจักรท่ีสรางข้ึนมีเวลาในการผลิตเทากับ 31.15 วินาทีตอถุง 

ซึ่งมีอัตราการผลิตตอวันเทากับ 880 ถุง ดังนั้นอัตราการผลิตที่ไดจากวิธกีารทํางานเดิมเปรียบเทียบกับเครื่องจักรเพิ่มขึ้น คิด

เปนรอยละ 35.38 
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