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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาและจัดทําเวลามาตรฐานในการผลิตกลองกระดาษลูกฟูก พบวา 

เวลามาตรฐานการตัดและทับรองแนวสูง กอนปรับปรุง 609.97 วินาที หลังปรับปรุง 538.58 วินาที 

เวลาลดลง 71.39 วินาที คิดเปน 11.70 เปอรเซ็นต เวลามาตรฐานการต้ังเครื่องและพิมพกอน

ปรับปรุง 723.03 วินาที หลังปรับปรุง 665.68วินาที เวลาลดลง 57.35 วินาที คิดเปน 7.93

เปอรเซ็นต และเวลามาตรฐานการสับรองกระดาษลูกฟูกกอนปรับปรุง 536.85 วินาที หลังปรับปรุง 

493.40 วินาที เวลาลดลง 43.45วินาที คิดเปน 8.09 เปอรเซ็นต เวลารวมกอนปรับปรุง 1948.86 
วินาที หลังปรับปรุง 1776.67วินาที เวลาลดลง 172.19วินาที คิดเปน 27.72 เปอรเซ็นต  

คําสําคัญ: เวลามาตรฐาน,การศึกษาเวลา, ความสูญเปลา 7 ประการ, ECRS 

 

ABSTRACT 

The main objective of this study was to improve the processing time of making a corrugated 

cardboard box in each step so that a standard time frame could be set. The findings revealed 

that before the improvements, the cutting and ridge making took 609.97 seconds but after 
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the improvements, it took 538.58 seconds, reduced by 71.39 seconds and accounting for 

11.70. The machine setting and printing took 723.03 seconds before the improvements but 

took 665.68 seconds afterwards. This was cut down by 57.35 seconds, accounting for 7.93 

per cent. Also before the improvements, the trough making took 536.85 seconds but after 

the improvements, it took 493.40 seconds. This timeframe was cut down by 43.45 seconds, 

accounting for 8.09 per cent. As a result, the whole process took 1948.86 seconds before 

the improvements but after the improvements it took 1776.67 seconds. The processing time 

was reduced by 172.19 seconds or 27.72 percent. 

KEYWORDS: Standard Time, Time Study, 7 Wastes, ECRS  

 

1. บทนํา 

หางหุนสวนจํากัด เรืองชนะแพ็คกิ้ง ดําเนินธุรกิจดานการผลิตกลองกระดาษลูกฟูก ต้ังอยูที่ 

328 หมู 1 ตําบลชมพู อําเภอเมือง จังหวัดลําปาง 52100 กอต้ังเมื่อป พ.ศ.2548 ซึ่งมีลักษณะเปน

โรงงานขนาดเล็ก (SME) โดยมีพนักงานจํานวน 16 คน สําหรับกลุมลูกคาหลักอยูในพื้นที่จังหวัด

ลําปาง เชน โรงงานเฟอรนิเจอร โรงงานเซรามิค เปนตน ในสวนวัตถุดิบหลักการผลิต คือ กระดาษ

ลูกฟูกแบบ 3 ชั้น และแบบ 5 ชั้น ซึ่งส่ังซื้อมาผูผลิตในจังหวัดลําพูน ปจจุบันบริษัทยังไมไดจัดทํา

ระบบ ISO 9000 จึงทําใหขาดมาตรฐานการตรวจสอบ และพบวาเกิดปญหาการสูญเสียใน

กระบวนการผลิตทําใหเกิดความลาชาและไมสามารถติดตามควบคุมคาดการณปริมาณและเวลาใน

แตละกระบวนการผลิตทําใหไมสามารถกําหนดดานเวลาในการผลิตที่ชัดเจนซึ่งสงผลกระทบตอ

การวางแผนการผลิตในภาพรวม สําหรับหลักการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เพื่อหา

เวลามาตรฐานของกระบวนการ โดยมีขั้นตอนดังนี้ คือ เลือกงานที่มีปญหา บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของ 

แบงงานออกเปนงานยอย วัดและบันทึกเวลา กําหนดวัฏจักรที่จะใชจับเวลา ประเมินอัตราการ

ทํางาน กําหนดเวลาเผื่อ และนํามาคํานวณหาเวลามาตรฐาน 

ดังนั้นจะเห็นไดวาการปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถประยุกตใชเครื่องมือทางวิศวกรรม

อุตสาหการซึ่งในโครงการวิจัยนี้ไดใชการจัดทําเวลามาตรฐานเขามาพัฒนาในการผลิตกลอง

กระดาษลูกฟูกสําหรับการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

2. วัตถุประสงค 

2.1 เพื่อศึกษาและจัดทําเวลามาตรฐานในการผลิตกลองกระดาษลูกฟูก 
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3. ขอบเขตของโครงการ 

3.1 ศึกษาถึงขั้นตอนการทํางานในสวนกระบวนการผลิตกลองกระดาษลูกฟูก Bread Box 

(14700) 

3.2 หาเวลามาตรฐานของการผลิตภัณฑกลอง Bread Box (14700) ในสวนที่มีความลาชา มี

ปญหางานติดขัด หรือจุดคอขวด (Bottle Neck) โดยเปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

3.3 สถานที่ในการศึกษา หางหุนสวนจํากัด เรืองชนะแพ็คกิ้ง 328 หมู 1 ตําบลชมพู อําเภอ

เมือง จังหวัดลําปาง 52100 

 

4. ทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 

ในงานวิจัยนี้ไดนําเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการเขาประยุกตใชในการดําเนินงาน เพื่อให

เกิดประโยชน ดังนี้ 

 

4.1 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

แผนภูมิกระบวนการไหล คือ แผนภูมิที่กําหนดการเคลื่อนยายตามลําดับกอนหลังของ

ผลิตภัณฑหรือแนวของการทํางานโดยการบันทึกเหตุการณทั้งหมดที่เกิดขึ้นดวยการใชสัญลักษณ 

ประกอบไปดวย 1) แผนภูมิกระบวนการไหลประเภทคน 2) แผนภูมิกระบวนการไหลประเภทวัสดุ 

3) แผนภูมิกระบวนการไหลประเภทเครื่องจักร [1] 

 

4.2 การหาเวลามาตรฐาน 

การหาเวลามาตรฐาน มีขั้นตอนดังนี ้[2] 

1) เลือกงาน 

2) บันทึกขอมูล 

3) แบงแยกงานยอย 

4) วัดและบันทึกผล 

5) คํานวณรอบการจับเวลา 

6) ประเมินอัตราการทํางาน 

7) กําหนดเวลาเผื่อ 

8) หาเวลามาตรฐาน 
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4.3 คํานวณเวลามาตรฐาน 

การคํานวณเวลามาตรฐานโดยใชสูตร [3] 

 

 Std.  =  NT (1+A) (1) 

 

 Std.  =  (Selected Time x RF) (1+A) (2) 

 

โดยที่ NT หมายถึง เวลาปกติ 

 A หมายถึง เวลาเผื่อสําหรับบุคคล = 5% สําหรับอุตสาหกรรมทั่วไป   

 RF หมายถึง คาปรับอัตราความเร็ว 

 Selected Time หมายถึง เวลาตัวแทน 

 

4.4 การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS [4-5] 

การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบัน และทําการกําจัดความสูญ

เปลาทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่เคลื่อนยายที่

ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไปการเคลื่อนยายที่ไมจําเปนและ

ของเสีย 

การรวมกัน (Combine) หมายถึง ความสามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการ

พิจารณาวาสามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน เดิมเคยทํา 5 ขั้นตอน ก็รวมบาง

ขั้นตอนเขาดวยกัน ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิมการผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลด

การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็

ลดลง 

การจัดใหม (Rearrange) หมายถึง การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคลื่อนที่ที่ไม

จําเปนหรือการรอคอย เชน ในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยทําขั้นตอน

ที่ 3กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน 

การทําใหงาย (Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงาย และสะดวกขึ้นโดยอาจจะ

ออกแบบจิ๊ก (Jig) หรือ Fixture เขาชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวก และแมนยํามากขึ้น

ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน และลดการทํางานที่ไมจําเปน 
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5. วิธีการดําเนนิงาน 

5.1 การศึกษากระบวนการผลติกอนปรบัปรงุ 

การศึกษาในขั้นตอนี้ไดดําเนินการโดยการใชแผนภูมิกระบวนการไหลเพื่อวิเคราะห

กระบวนการผลิตและหลังจากนั้นทําไดทําการสรุปไว ดังตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 เวลาที่ใชในการผลิตกอนปรบัปรุง 

ลําดับงาน กิจกรรม ระยะทาง (เมตร) เวลา (วินาที) 

1 จากจุดเก็บกระดาษลูกฟูก   

2 เคลื่อนยายไปแผนกทับรองแนวกวางและยาว 5 11.35 

3 ทําการทับรองแนวกวางและยาว  446.35 

4 ตรวจสอบกระดาษลูกฟูกในการทับรอง  12.20 

5 เคลื่อนยายไปยังเครื่องตัดและทับรองแนวสูง 3 11.60 

6 รอตัดและทับรองแนวสูง  5.20 

7 ทําการตัดและทับรองแนวสูง  432.24 

8 ตรวจสอบการตัดและทับรองแนวสูง  12.59 

9 เคลื่อนยายไปแผนกพิมพ 9 11.55 

10 รอพิมพ  6.12 

11 การต้ังเครื่องและพิมพ  498.32 

12 เคลื่อนยายไปแผนกสับรอง 5 12.64 

13 รอทําการสับรอง  5.13 

14 ต้ังเครื่องสับรองกระดาษลูกฟูก  386.46 

15 เคลื่อนยายไปแผนกทากาว  11.26 

16 ทากาวกลองกระดาษลูกฟูก  12.35 

17 เคลื่อนยายไปแผนกพับกลอง  3.15 

18 พับกลองกระดาษลูกฟูก  31.23 
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ตารางที่ 1 เวลาที่ใชในการผลิตกอนปรบัปรุง (ตอ) 

ลําดับงาน กิจกรรม ระยะทาง (เมตร) เวลา (วินาที) 

19 เคลื่อนยายไปแผนกรัดสาย 4 9.65 

20 รัดสายกลองกระดาษลูกฟูก  13.64 

21 ตรวจสอบสายรัดกลองกระดาษลูกฟูก  3.48 

22 เคลื่อนยายไปไวที่เก็บกลองกระดาษ 6 12.35 

23 เก็บกลองกระดาษ   

 รวม 32 1948.86 

 

จากตารางที่ 1 พบวา เกิดปญหาคอขวดในขั้นตอนการตัดและทับรองแนวสูง การต้ังเครื่อง

และพิมพการสับรองกระดาษลูกฟูกจึงไดเลือกที่จะทําการศึกษาการทํางานเพื่อหาเวลามาตรฐานใน

การทํางาน ตอไป 

 

5.2 การหาจํานวนรอบในการจับเวลา 

การจับเวลาควรมีจํานวนขอมูลที่เพียงพอและเหมาะสม เพื่อใหไดคามาตรฐานที่มีความ

นาเชื่อถือตอการนําไปใชงานดวยความมั่นใจ โดยการหาจํานวนขอมูลที่เหมาะสมในการเก็บขอมูล 

ดังนี้  

1) ทําการจับเวลาขั้นตน 

1.1 จับเวลา 10 ครัง้ สําหรับงานที่ใชเวลานอยกวาหรือเทากับ 2 นาที 

1.2 จับเวลา 5 ครั้ง สําหรับงานที่ใชเวลามากกวา 2 นาที 

2) หาคาพิสัย (Range, R) 

R  =  H – L 

โดย H คือ คาสูงสุดของขอมูล 

 L คือ คาตํ่าที่สุดของขอมูล 

3) หาคาเฉลี่ยไดจาก (H + L) / 2 

4) คํานวณคา 
_
X

R
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5) อานคา N ดวยวิธีของ Maytag (จํานวนรอบที่เหมาะสม)  

6) จับเวลาจนครบจํานวนครั้งทีไ่ด พรอมทําการบันทึกเวลา 

 

5.3 การหาเวลามาตรฐานกอนปรับปรุง 

เวลามาตรฐานการตัดและทับรองแนวสูง 

Std. = NT (1+A) 

= 432.24 (1+ 5%) 

= 453.85 วินาที  

Std. = (Selected Time x RF) (1+A) 

= (453.85 x 1.28) (1+5%) 

= 609.97 วินาที 

เวลามาตรฐานการต้ังเครื่องและพิมพ 

Std. = NT (1+A) 

= 498.32 (1+ 5%) 

= 523.24 วินาที  

Std. = (Selected Time x RF) (1+A) 

= (523.24 x 1.28) (1+ 5%) 

= 723.03 วินาที 

เวลามาตรฐานการสับรองกระดาษลูกฟูก 

Std. = NT (1+A) 

= 386.46 (1+ 5%) 

= 405.78 วินาที  

Std. = (Selected Time x RF) (1+A) 

= (405.78x 1.26) (1 + 5%) 

= 536.85 วินาที 
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5.4 การปรับปรงุเพ่ือลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS 

การตัดและทับรองแนวสูงใชหลักการทําใหงาย (Simplify ) โดยสวนนี้ได ดําเนินการ

ออกแบบสรางและการติดต้ังฉากประคอง การติดต้ังสลักยึดแบบกันคลายสําหรับยึดฉากประคอง 

(รูปที่ 1) ชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวก และแมนยํามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลง

ได 

 

 

 

รูปที ่1 การติดต้ังฉากประคอง การติดต้ังสลักยึดแบบกันคลาย 

 

การต้ังเครื่องและพิมพใชหลักการกําจัด (Eliminate) ในขั้นตอนนี้ไดพิจารณาถึงงานปจจุบัน 

พบวา การติดต้ังบล็อกตัวอักษรพิมพ บล็อกตัวอักษรพิมพจะอยูรวมกันในกลองเก็บบล็อกพิมพซึ่ง

ทําใหเสียเวลาในการหาตัวอักษรแตละตัว ดังนั้นจึงทําการนําบล็อกตัวอักษรพิมพมาแยกตาม

ประเภทการใชงาน (รูปที่ 2) เพื่อใหงานตอการหาและประหยัดเวลา  

การสับรองกระดาษลูกฟูกใชหลักการทําใหงาย (Simplify ) โดยสวนนี้ได ดําเนินการ

ออกแบบสรางและการติดต้ังฉากประคอง การติดต้ังสลักยึดแบบกันคลายสําหรับยึดฉากประคอง 

และมีการจัดทําสเกลติดไวที่ตัวเครื่องสําหรับการต้ัง (รูปที่ 3) ชวยในการทํางานสะดวก และแมนยํา

มากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได  
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รูปที ่2 บล็อกตัวอักษรพิมพมาแยกตามประเภทการใชงาน 

 

 

รูปที ่3 การติดต้ังฉากประคอง การติดต้ังสลักยึดแบบกันคลาย 

 

6. ผลการทดลอง 

จากการคํานวณ พบวา ทั้ง 3 ขั้นตอนจะตองจับเวลามมากที่สุด 24 รอบ โดยไดดําเนินการจับ

เวลาไปแลว 10 รอบ ดังนั้นเพื่อใหการจับเวลามีแมนยําจึงทําการจับเวลาเพิ่มเปน 30 รอบ โดย

บันทึกการจับเวลาลงตามแบบฟอรม [6-7] จากนั้นนําขอมูลเวลาการทํางานมาคํานวณตามสูตรที่

นะดับความเชื่อมั่น 95.5% และความแมนยํา 5% โดยต้ังสมมุติฐาน 
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H0 : ขอมูลเวลาของทั้ง 3 ขั้นตอน 30 ขอมูล มีการแจกแจงแบบปกติ 

H1 : ขอมูลเวลาของทั้ง 3 ขั้นตอน 30 ขอมูล มีการแจกแจงแบบไมปกติ 

 

ตารางที่ 2 บันทึกการจับเวลาหลังปรับปรุง  

ชื่อผลิตภัณฑ Bread Box (14700) 

 

กระบวนการผลิต กลองกระดาษลูกฟูก 

Bread Box (14700)  

วันที 11 

มีนาคม 2558 

ข้ันตอน  

วิธีการ  ปจจุบัน /  ปรับปรุง 

ผูปฏิบัติงาน 

ผูจับเวลา  

น า ย นั ด ฐ พ ร

กาแต 

ลําดับ งานยอย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 

การตัด

และทับ

รองแนว

สูง 

370.23 374.43 385.94 387.81 385.17 387.03 379.17 383.71 382.78 385.83 

385.34 380.73 371.55 384.10 389.81 378.92 383.34 384.74 387.82 374.52 

384.16 385.81 379.34 387.13 374.85 384.32 384.83 370.86 377.45 377.74 

2 

การตั้ง

เครื่อง

และ

พิมพ 

483.16 483.65 453.49 462.16 432.26 486.46 483.26 463.25 456.59 456.19 

463.16 473.52 463.51 462.18 486.56 487.16 483.18 475.61 467.19 472.63 

465.13 473.51 483.15 472.16 461.65 486.15 486.19 479.21 465.53 483.46 

3 

การสับ

รอง

กระดาษ

ลูกฟูก 

365.45 363.21 343.61 364.32 365.81 364.26 364.31 364.81 384.16 364.23 

364.22 361.25 361.26 365.96 364.32 353.15 342.66 341.15 364.19 365.46 

348.16 358.19 368.12 326.14 361.16 325.61 315.61 345.51 315.65 364.16 
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รูปที ่4 ผลการวเิคราะหขอมูลการตัดและทับรองแนวสูงหลังปรับปรุง 

 

จากรูปที่ 4 เมื่อนําขอมูลไปคํานวณในโปรแกรมทางสถิติวิศวกรรม พบวาคา P-Value (0.009) 

< 5% ดังนั้นขอมูลเวลาการตัดและทับรองแนวสูงหลังปรับปรุง จํานวน 30 ขอมูล มีการแจกแจง

แบบปกติ คาเฉลี่ยเวลา 381.6 วินาที  

 

 

รูปที ่5 ผลการวเิคราะหขอมูลการต้ังเครื่องและพิมพหลังปรับปรุง 

 

จากรูปที่ 5 เมื่อนําขอมูลไปคํานวณในโปรแกรมทางสถิติวิศวกรรม พบวาคา P-Value (0.024) 

< 5% ดังนั้นขอมูลเวลาการต้ังเครื่องและพิมพหลังปรับปรุง จํานวน 30 ขอมูล มีการแจกแจงแบบ

ปกติ คาเฉลี่ยเวลา 471.7 วินาที 
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รูปที ่6 ผลการวเิคราะหขอมูลการสับรองกระดาษลูกฟกูหลังปรับปรุง 

 

จากรูปที่ 6 เมื่อนําขอมูลไปคํานวณในโปรแกรมทางสถิติวิศวกรรม พบวาคา P-Value (0.005) 

< 5% ดังนั้นขอมูลเวลาการต้ังเครื่องและพิมพหลังปรับปรุง จํานวน 30 ขอมูล มีการแจกแจงแบบ

ปกติ คาเฉลี่ยเวลา 355.2 วินาที 

เวลามาตรฐานการตัดและทับรองแนวสูง 

Std. = NT (1+A) 

= 381.65 (1+ 5%) 

= 400.73 วินาที  

Std. = (Selected Time x RF) (1+A) 

= (400.73 x 1.28) (1x 5%) 

= 538.58 วินาที 

เวลามาตรฐานการต้ังเครื่องและพิมพ 

Std. = NT (1+A) 

= 471.7 (1x 5%) 

= 495.30 วินาที  

Std. = (Selected Time x RF) (1+A) 

= (495.30 x 1.28) (1+ 5%) 

= 665.68 วินาที 
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เวลามาตรฐานการสับรองกระดาษลูกฟูก 

Std. = NT (1+A) 

= 355.2 (1+ 5%) 

= 372.94 วินาที  

Std. = (Selected Time x RF) (1+A) 

= (372.94 x 1.26) (1 + 5%) 

= 493.40 วินาที 

 

7. สรุปผลการทดลอง 

 

ตารางที่ 3 การเปรียบเทยีบเวลามาตรฐาน 

ขั้นตอน เวลามาตรฐาน

กอนปรับปรุง 

เวลามาตรฐาน

หลังปรับปรุง 

ผลตาง 

เวลา % 

การตัดและทับรองแนวสูง 609.97 538.58 71.39 11.70 

การต้ังเครื่องและพิมพ 723.03 665.68 57.35 7.93 

การสับรองกระดาษลูกฟูก 536.85 493.40 43.45 8.09 

 

จากตารางที่ 3 พบวา เวลามาตรฐานการตัดและทับรองแนวสูง กอนปรับปรุง 609.97 วินาที 

หลังปรับปรุง 538.58 วินาที เวลาลดลง 71.39 วินาที คิดเปน 11.70 เปอรเซ็นต เวลามาตรฐานการ

ต้ังเครื่องและพิมพกอนปรับปรุง 723.03 วินาที หลังปรับปรุง 665.68วินาที เวลาลดลง 57.35 

วินาที คิดเปน 7.93เปอรเซ็นต เวลามาตรฐานการสับรองกระดาษลูกฟูกกอนปรับปรุง 536.85 
วินาที หลังปรับปรุง 493.40 วินาที เวลาลดลง 43.45วินาที คิดเปน 8.09 เปอรเซ็นต เวลารวมกอน

ปรับปรุง 1948.86 วินาที หลังปรับปรุง 1776.67วินาที เวลาลดลง 172.19วินาที คิดเปน 27.72 

เปอรเซ็นต 

 

8. ขอเสนอแนะ 

8.1 ควรเพิ่มเติมดานการวัดผลดานตนทุน 

8.2 ควรพัฒนาการจัดทําเวลามาตรฐานในผลิตภัณฑประเภทอื่นๆ เพิ่มขึ้น เพื่อใหไดเวลา

มาตรฐานของผลิตภัณฑทุกประเภท 
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9. กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลลานนา ที่ใหการสนับสนุนทุนภายใตโครงการ

ยกระดับปริญญานิพนธเปนงานวิจัยตีพิมพ งานสรางสรรคและงานบริการวิชาการสูชุมชน ประจําป 

2558 จนทําใหการดําเนินโครงการสําเร็จตามวัตถุประสงคของโครงการ 
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เทคโนโลยีราชมงคลลานนาลําปาง โทรศัพท 054-342547-8 โทรสาร 054-

342549 E-mail : tccttc@hotmail.com 

 

 

นัดฐพร กาแต ที่อยู 107 หมู 1ตําบลชมพู อําเภอเมือง จังหวัดลําปาง 

52100 สําเร็จการศึกษาปริญญาตรี หลักสูตรอุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต 

สาขาเทคโนโลยีอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีราชมงคลลานนาลําปาง  

 

 

คมกริช เมืองมูล ที่อยู 375 หมู 5 ตําบลบอแฮว อําเภอเมือง จังหวัด

ลําปาง 52100 สําเร็จการศึกษาปริญญาตรี หลักสูตรอุตสาหกรรมศาสตร

บัณฑิต สาขาเทคโนโลยีอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตรมหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีราชมงคลลานนาลําปาง 

 

  

 คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต บทความวิจัย 


