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บทคัดยอ 

ในบทความนี้ไดทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตสินคา

ในกระบวนการผลิต แผนแปะกระเปา 7-eleven โดยศึกษากระบวนการผลิตวิธีการทํางานและ

ปญหาท่ีเกิดขึ้น เพื่อใชเปนแนวทางในการเสนอการทํางาน ปจจุบันตนทุนดานการผลิตแผนปาย

แปะกระเปา 7-eleven อยูท่ี 0.41 บาทและกําลังการผลิตในปจจุบันคือ 3,456 ใบตอวัน ในปจจุบัน

การผลิตยังไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา และตนทุนในการผลิตยังสูงกวาท่ีควรจะเปน จึง

ไดทําการศึกษาวิธีการทํางานและจัดทําแบบสอบถามการวิเคราะหเชิงคุณภาพเพื่อแกปญหาในการ

ผลิต ในกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ เพื่อใชในการประกอบการเสนอแนวทางการทํางาน

โดยใชการศึกษาการทํางาน ผังกางปลา และการระดมสมอง เพื่อแกปญหาในเรื่องการผลิต ผลท่ีได

จากการวิเคราะหขอมูลตาง ๆ พบวา ปญหาท่ีเกิดขึ้นคือการวางแผนการทํางานแลววิธีการทํางาน

ยังไมดีพอ จึงทําใหงานออกมาไมไดตามท่ีตองการ ทําใหไมสามารถสงงานไดตามเวลาท่ีกําหนด

และกอใหเกิดผลเสียตาง ๆ และหลังจากการเสนอวิธีแกไข มีการปรับปรุงการทํางาน โดยการ
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เปลี่ยนแปลงวิธีการทํางาน จัดทํามาตรฐานในการทํางาน และพิจารณาการจัดจางภายนอกและ

ภายใน ทําการเปรียบเทียบตนทุนตางๆ ผลสรุปหลังจากทําการศึกษาวิธีการทํางานและแกไข

ปญหาท่ีเกิดขึ้น สามารถลดตนทุนในการรีดแผนปายแปะกระเปา 7-eleven ลงไดจากเดิมเหลือ 

0.30 บาท ทําใหตนทุนลดลงจากเดิม 26.8% และในการแพ็คกระเปาสามารถทําการแพ็คไดเพิ่มขึ้น

จากเดิมเปน 4,592 ใบ เพิ่มขึ้นจากเดิม 24.7%  

คําสําคัญ: การเพิ่มผลผลิต กระบวนการผลิตแผนแปะกระเปา มาตรฐานการทํางาน ตนทุนการ

ผลิต 

 

ABSTRACT 

This paper has examined is to find the way to increase the quality of production process for 

Path pocket 7-eleven by process and how it works. This research is serving as guidelines 

for the proposed work to increase efficiency in production process plates of a 7-eleven bags 

properly and the study and survey to identify important factors, in order to optimize the 

production process. The results of the data analysis showed that the problems that occurred 

is work planning solution are not very effective. It did not work out as we intended. Which 

will lead to the product will be not delivered by the specified time and causing various effects 

and the various proposed solutions. But after the performance has been consider to solving 

the problems, it improved by changing the way you work by preparation of standards in the 

workplace. And consider hiring external and internal to compare the costs. 

KEYWORDS: Productivity, Path Pocket Process, Work Standard, Production Cost 

 

1. บทนํา 

อุตสาหกรรมสิ่งทอเปนอุตสาหกรรมท่ีใหญ ท่ีสุดอุตสาหกรรมหนึ่งของประเทศ เปน

อุตสาหกรรมท่ีกอใหเกิดการจางงานในประเทศเปนจํานวนมาก ผลิตภัณฑจากสิ่งทอท่ีสงออกไป

ขายยังตางประเทศนํารายไดเขาสูประเทศเปนจํานวนมากในแตละป โดยในป 2538 มีมูลคาการ

สงออก 6,486.4 ลานเหรียญสหรัฐฯ สูงท่ีสุดในบรรดาการสงออกสินคาท้ังหมดของไทย อยางไรก็

ตาม การสงออกสิ่งทอของไทยไดลดลงอยางมากในป 2539 ซึ่งมีมูลคาการสงออก 5,440.3 ลาน

เหรียญสหรัฐฯ ลดลงจากป 2538 ถึงรอยละ 16.1 ลดอันดับเปนสินคาท่ีมีมูลคาการสงออกสูงเปน

อันดับ 2 รองจากคอมพิวเตอร อุปกรณและสวนประกอบ [1, 2] 

ในป 2540-2542 มูลคาการสงออกสิ่งทอมีแนวโนมลดลง ถึงแมบางปจะเพิ่มขึ้นเพียงเล็กนอย

โดยเพิ่มขึ้นรอยละ 1 ในป 2540 ลดลงรอยละ 7.6 ในป 2541 และเพิ่มขึ้นเล็กนอย เพียงรอยละ 0.7 
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ในป 2542 ซึ่งมีมูลคาการสงออก 5,115.3 ลานเหรียญสหรัฐฯ ท้ังนี้ สาเหตุท่ีมูลคาการสงออกลดลง

เนื่องจากประสบปญหาภาวะการแขงขันคอนขางสูงกับประเทศจีนและอินโดนีเซียซึ่งมีตนทุนการ

ผลิตท่ีตํ่ากวา ประกอบกับวิกฤตการณทางเศรษฐกิจในภูมิภาคเอเชีย 

สําหรับโครงสรางการผลิตของอุตสาหกรรมสิ่งทอในปจจุบันนั้น ยังถือวาเปนอุตสาหกรรมขนาด

ใหญของประเทศ โดยในป 2542 อุตสาหกรรมสิ่ งทอของไทยในสาขาท่ีทําการศึกษานั้น มี

ผูประกอบการแบงดังนี้คือ อุตสาหกรรมปนดาย 150 โรงงาน และอุตสาหกรรมทอผา 685 โรงงาน [3] 

การจางงานอยูในระดับสูง คือ อุตสาหกรรมปนดาย 61,800 คน และอุตสาหกรรมทอผา 

59,540 คน สําหรับเครื่องจักรซึ่งถือวาเปนกําลังการผลิตท่ีสําคัญ มีการติดต้ังเครื่องจักรในแตละ

สาขาดังนี้ อุตสาหกรรมปนดาย 3,611,918 แกน และอุตสาหกรรมทอผา 130,991 เครื่อง ทางดาน

ผลผลิตและการบริโภคภายในประเทศสินคาสิ่งทอในป 2542 อุตสาหกรรมปนดายมีการผลิตท่ีลดลง

จากปกอน 1.8% ในขณะท่ีการบริโภคเพิ่มขึ้น 2.3% สวนอุตสาหกรรมทอผามีการขยายตัวท้ัง

ทางดานการผลิตและบริโภค โดยอุตสาหกรรมทอผามีการผลผลิตเพิ่มขึ้น 2.3 % เมื่อเทียบกับปท่ี

ผานมา การคาสิ่งทอของไทยในป 2542 นั้น มีปริมาณการสงออกและมูลคาซึ่งแยกพิจารณา

เปรียบเทียบในรายสาขาไดดังนี้คือ อุตสาหกรรมปนดายเปนอุตสาหกรรมท่ีมีปริมาณการสงออก

สูงสุดคือ 235,557.1 ตัน แตกลับเปนอุตสาหกรรมท่ีมีมูลคาการสงออกตํ่าท่ีสุด  

 

2. อุปกรณและวิธีวิจัย 

2.1 กรณีศึกษา 

ทําการศึกษาบริษัทอุตสาหกรรมทางดานสิ่งทอ ซึ่งเปนผูผลิตตรายี่หอสินคา และเครื่องหมาย

ติดเครื่องแบบท่ีไดรับการยอมรับท้ังในระดับประเทศและระดับสากลบริษัทมีกระบวนการผลิตสินคา

แบบครบวงจรท้ังการผลิตดวยการทอการปกและการพิมพ และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต

เพื่อรองรับความตองการของลูกคา จึงทําศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและสงมอบสินคา

ใหทันตามท่ีลูกคาตองการ 

 

2.2 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตท่ีใชในการวิจัย คือ กระบวนการผลิต แผนแปะกระเปา 7-eleven โดยศึกษา

กระบวนการผลิตวิธีการทํางานและปญหาท่ีเกิดขึ้น เพื่อใชเปนแนวทางในการเสนอการทํางาน 

ปจจุบันตนทุนดานการผลิตแผนปายแปะกระเปา 7-eleven อยูท่ี 0.41 บาท และการแพ็คสามารถ

ทําไดตอวัน 3,456 ใบ ในปจจุบันการผลิตยังไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา และตนทุนใน

การผลิตยังสูงกวาท่ีควรจะเปน 
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ขั้นตอนการผลิต มีดังนี้ 

1) ทอแผนปายจากเสนดายขึ้นมาเปนแผนปายแปะกะเปา 7-eleven 

2) รีดกาวฟลมขางหลังแผนปายเพื่อท่ีจะสามารถนําไปใชความรอนรีดติดตัวกระเปา 

3) ตัดแผนปายออกเปนสี่เหลี่ยมใหพอดีกับขนาดกระเปา 

4) นําแผนปายไปรดีติดกะเปาโดยใชความรอน 

5) ตรวจเช็คแผนปาวาติดแนนหรือไม ถาไมใหนําไปแกไข 

6) ทําการแพ็คกระเปาใสถุง และเรียงใสกลองเพื่อเตรียมตัวสงใหลูกคา 

 

 

รูปที่ 1 แผนผังข้ันตอนการผลิต 
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2.3 สภาพปญหาในปจจุบันและขอมูลความตองการของลูกคา 

1. ขั้นตอนการรีดแผนปายติดกระเปาโดยใชความรอน ภายใน 8 ชม สามารถรีดได 720 ใบ 

คิดเปน 90 ใบ/ชม หรือ 40 วินาที/ใบคิดเปนตนทุนเฉลี่ยเทากับ 0.41 บาท/ใบ แตการจาง 

outsource ขางนอก จะตกอยูท่ี 0.60 บาท/ใบดังแสดงในตารางท่ี 1 

 

ตารางที่ 1 เปรียบเทียบตนทุนการรีดแผนปายติดกระเปา 

 ราคารีดเองในโรงงาน ราคาจัดจาง outsource 

ราคาตนทุนการรีดแผนปาย (ชิ้น/บาท) 0.41 0.60 

 

2. ขั้นตอนการแพ็คกระเปาใสถุงและนําใสกลองเพื่อเตรียมสงลูกคาจํานวน 100,000 ใบ 

ภายใน 25 วัน (ไมนับวันอาทิตย) เมื่อนับวันหยุดจึงมีเวลาเพียง 22 วันในการทํางาน จํานวน

กระเปาท่ีตองการตอวันคือ 4,546 ใบ/วัน กําลังการผลิตตอวันสามารถผลิตได 3,456 ใบ/วัน ผลิตไม

เพียงพอ 1,090 ใบ/วัน คนงานแพ็คกระเปาใสถุงและนําใสกลองเพื่อเตรียมสงลูกคา มีจํานวน 6 คน 

คนงานรีดแผนปายติดกระเปาโดยใชความรอนมีจํานวน 3 คน และเตารีดมีจํานวน 6 ตัว 

 

 

รูปที่ 2 จํานวนความตองการและกาํลังการผลิต 

 

สรุปปญหาท่ีเกิดขึ้น คือ สงงานไมทัน เนื่องจากกําลังการผลิตไมสอดคลองกับความสามารถ

ในการผลิตปจจุบัน ทําใหสงมอบงานไมทัน และไมสามารถรับงานใหมเขามาเพิ่มเติมได 

4,546

3,456

0

1000

2000
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5000

จํานวนที่ตองผลิต จํานวนที่สามารถผลิตได

ความตองการและกําลังการผลิตชิ้น/วัน
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2.4 การวิเคราะหปญหา [4-6] 

1. การเปรียบเทียบทางเศรษฐศาสตรวิศวกรรมดานการวิเคราะหตนทุน เพื่อหาวิธีการท่ี

สามารถลดตนทุนไดมากท่ีสุด 

2. แผนผังกางปลา (Fishbone Diagram) เพื่อหาสาเหตุ ปญหา และวิธีแกไขปรับปรุงทํางาน

ใหดีขึ้น 

3. ทําการวิเคราะหวิธีการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยใชหลักการศึกษาการ

ทํางาน Work study โดยหลักการยศาสตร เพื่อจัดการทํางานท่ีถูกตองและมีประสิทธิภาพ 

4. การวิเคราะหเชิงคุณภาพ (Qualitative Analysis) เพื่อวิเคราะหขอมูลในดานการทํางาน 

 

3. ผลการวิจัยและทดลอง 

ในกระบวนการผลิตพบวา ปญหาท่ีสําคัญท่ีตองนํามาแกไขคือ เรื่องตนทุนท่ีสูงและจํานวน

สินคาไมไดตามท่ีลูกคาตองการ การแกปญหาเบื้องตนจะทําการปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการทํางาน โดยการใชวิธีการระดมสมองและเทคนิคของผังกางปลารวมดวย 

 

3.1 การปรับปรุงกระบวนการผลิต 

การทํางานแบบเดิม จะใชพนักงาน 1 คนตอเตารีด 2 ตัว โดยการทํางานจะวางชิ้นงานไวทาง

ดานซายและขวา และใชเตารีดวางทับชิ้นงานเอาไว ซึ่งการทํางานวิธีนี้จะมีเวลาท่ีสูญเสียอยูในชวง

ท่ีรอใหความรอนจากเตารีดทําใหกาวละลาย 

การปรับปรุงวิธีการทํางานใหม จะทําโดยวิธีเพิ่มเตารีดเขาไปอีก 1 ตัวเปน เตารีด 3 ตัวตอ

พนักงาน 1 คน แลวทําการจัดรูปแบบการนั่งทํางานใหม โดยชิ้นงานจะถูกวางใหม ชิ้นงานท่ี 1 จะ

อยูทางซาย 45 องศา ชิ้นงานท่ี 2 จะอยูตรงขางหนา แลวชิ้นงานท่ี 3 จะอยูทางขวา 45 องศา 

การทํางานก็จะเริ่มจาก จัดชิ้นงานท่ี 1 แลวนําเตารีดวางทับไว 45 วินาที โดยระหวางรอก็ทํา

การจัดชิ้นงานท่ี 2 แลวก็นําเตารีดวางทับ แลวก็ทําการจัดชิ้นงานท่ี 3 แลวนําเตารีดวางทับ จากนั้น

ก็กลับมาท่ีชิ้นงานท่ี 1 ใหม 
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รูปที่ 3 แผนผังข้ันตอนการผลิต 

 

3.2 การวิเคราะหเชิงคุณภาพ (Qualitative Analysis) 

การวิเคราะหเชิงคุณภาพ เปนการวิเคราะหความพึงพอใจในดานการทํางานของขั้นตอนการ

รีดแผนปายแปะกระเปา 7-eleven เอง เชนทักษะการทํางาน เวลาดานการผลิต และดานคุณภาพ 

และในขั้นตอนการรีดแผนปายแปะกระเปา 7-eleven มีจํานวนพนักงานในฝายผลิตท้ังหมด 20 คน 

จํานวนพนักงานท่ีทําแบบสอบถามท้ังสิ้น 20 คน สามารถสรุปไดดังแบบสอบถามดังตอไปนี ้

ผลการวิเคราะหขอมูลสามารถสรุปไดดังนี ้

1) ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม  

 

ตารางที่ 2 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 

ขอมูลทั่วไป จํานวน รอยละ 

หนวยงาน: ฝายผลิตท่ีเขารวมทําแบบสอบถาม 20 100 

การเสนอการจาง outsource ใหรีดแผนปาย

แปะกระเปา 7-eleven 

ผูท่ีเห็นดวย 2 10 

ผูท่ีไมเห็นดวย 18 90 
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2) ความพึงพอใจในการรีดแผนปายแปะกระเปา 7-eleven เองโดยแบงระดับความพึง

พอใจไดดังตารางท่ี 3 ถึง ตารางท่ี 5 

 

ตารางที่ 3 การประเมินความพึงพอใจในการรีดแผนปายแปะกระเปา7-eleven ดาน

กระบวนการ 

รายการประเมินดานกระบวนการ 

 

ระดับความพอใจ 

มาก 

ที่สุด 

5 

มาก 

  

4 

ปาน 

กลาง 

3 

นอย 

  

2 

นอย 

ที่สุด 

1 

ความ 

สําคัญ 

  

ทานสามารถรีดแผนปายแปะกระเปา 7-eleven 

ไดตามที่กําหนดได 

จํานวน 4 6 8 2 0 มาก 

รอยละ 20 30 40 10 0   

ทานสามารถวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นระหวาง 

กระบวนการรีดแผนปายแปะกระเปา 7-elevenได 

จํานวน 4 5 6 4 1 นอย 

รอยละ 20 25 30 20 5   

ทานสามารถแกไขปญหาที่เกิดขึน้จากกระบวน 

การการรีดแผนปายแปะกระเปา 7-eleven ได 

จํานวน 2 1 9 5 3 ปาน 

รอยละ 10 5 45 25 15 กลาง 

 

ตารางที่ 4 การประเมินความพึงพอใจในการรีดแผนปายแปะกระเปา 7-eleven ดานเวลา

การผลิต 

รายการประเมินดานเวลาการผลิต 

 

ระดับความพอใจ 

มาก 

ที่สุด 

5 

มาก 

  

4 

ปาน 

กลาง 

3 

นอย 

  

2 

นอย 

ที่สุด 

1 

ความ 

สําคัญ 

  

สามารถรีดแผนปายแปะกระเปา 7-eleven ได

ตามกําหนด 

จํานวน 5 3 10 1 1 มาก 

รอยละ 25 15 50 5 5   

การติดตอแกไขประสานงานสามารถทําได

รวดเร็ว 

จํานวน 3 6 8 2 1 นอย 

รอยละ 15 30 40 10 5   

ลดระยะเวลาในการขนสงและรอคอยงาน จํานวน 2 3 9 5 1 นอย 

รอยละ 10 15 45 25 5   
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ตารางที่ 5 การประเมินความพึงพอใจในการรีดแผนปายแปะกระเปา 7-eleven ดาน

คุณภาพ 

รายการประเมินดานดานคุณภาพ 

 

ระดับความพอใจ 

มาก 

ที่สุด 

5 

มาก 

  

4 

ปาน 

กลาง 

3 

นอย 

  

2 

นอย 

ที่สุด 

1 

ความ 

สําคัญ 

  

แผนปายแปะกระเปา 7-eleven ที่รีดเองได

คุณภาพตามที่กําหนด 

จํานวน 6 5 7 1 1 ปาน 

รอยละ 30 25 35 5 5 กลาง 

 

3) ความเห็นของผูตอบแบบสอบถาม 

ขอดีในการรีดแผนปายแปะกระเปา 7-eleven เอง คือ 

1. ลดเวลาการขนสงเนื่องจากทําเองภายในบริษัท ไมตองเสียเวลาในการรอ

คอยจากภายนอก การสื่อสารในการแกไขสามารถทําไดทันที 

2. ควบคุมการทํางานไดงายเนื่องจากอยูภายในบริษัท 

3. ลดตนทุนและคาใชจายในการจัดจางภายนอก 

4. สามารถแกไขปญหาไดทันทีท่ีเกิดปญหาเนื่องจากอยูภายในบริษัท 

ขอเสียในการรีดแผนปายแปะกระเปา 7-eleven เอง คือ 

1. คุณภาพงานออกมายังไมดีพอตองทําการแกไขปรับปรุงตอ 

 

3.3 แผนผังกางปลา (Fishbone Diagram) 

สรุปปญหาท่ีสามารถวิเคราะหจากแผนผังกางปลา (ดังรูปท่ี 4) โดยแบงเปน 5 หัวขอ ดังนี้ 

1. คน เชน ปญหาเกิดจากการเบื่องาน การเม่ือลาจากการทํางาน จึงอาจทําใหเกิด

ปญหาในการทํางาน 

2. สิ่งแวดลอมในการทํางาน เชน สภาพการทํางานอาจมีอากาศรอนเกินไปจึงทําใหไม

สามารถทํางานไดเต็มท่ี 

3. วัตถุดิบ วัตถุดิบในการทํางานไมเพียงพอทําใหเกิดการรอคอย เชน แผนปายแปะ

กระเปา 7-eleven ไมเพียงพอตอความตองการ 

4. วัสดุ อุปกรณ เชน เตารีดเกาทําใหความรอนไมไดตามท่ีตองการจึงทําใหการทํางานมี

ปญหา 

5. วิธีการทํางาน เชนการทํางานท่ีไมถูกตอง 
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รูปที่ 4 แผนผังกางปลา 

 

4. สรุปผลการวิจัย 

จากการดําเนินการตามแนวทางแกไขปญหาแลว ไดทําการเก็บขอมูลการผลิตตอวัน ไดผล

ดังนี้ 

1. ขั้นตอนการรีดแผนปาย ภายใน 8 ชม สามารถรีดได 960 ใบ คิดเปน 120 ใบ/ชม 

หรือ 30 วินาที/ใบ คิดเปนตนทุนเฉลี่ยเทากับ 0.30 บาท/ใบ 

 

ตารางที่ 6 เปรียบเทียบราคาตนทุนการรีดแผนปาย (ช้ิน/บาท) 

 
ตนทุนรีดเองในโรงงาน 

(กอนปรับปรุง) 

ตนทุนรีดเองในโรงงาน 

(หลังปรับปรุง) 

ตนทุนการจาง

outsource 

ราคาตนทุนการรีดแผนปาย 

(ชิ้น/บาท) 
0.41 0.3 0.6 

 

ตนทุนลดลงจากเดิม  
0.41 - 0.30

  100 = 26.8%
0.41

×  
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ตารางที่ 7 จํานวนที่สามารถผลิตไดกอนและหลังการปรับปรุง( ใบ/คน) 

 
จํานวนท่ีรดีโดยใชความรอนเอง

ในโรงงาน (กอนปรับปรุง) 

จํานวนท่ีรดีโดยใชความรอนเอง

ในโรงงาน (หลังปรับปรุง) 

จํานวนท่ีสามารถผลิตได 

(ใบ/คน) 
720 960 

 

จํานวนท่ีรีดไดจากเดิมเพิ่มขึ้น 
960 - 720

  100 = 33.3%
720

×  

 

2. ขั้นตอนการแพคกระเปาสามารถแพคไดจํานวน 4,592 ใบ/วัน โดยสามารถแพ็คได 

574 ใบ/ชม ใชคนงานแพ็คกระเปา 7 คน ซึ่งสามารถเพิ่มกําลังการผลิตได 24.7 % 

 

 
รูปที่ 5 จํานวนความตองการและสามารถผลิตไดกอนและหลังการปรับปรุง 

 

ในการจัดทําการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตสินคา ในกระบวนการผลิตแผนแปะกระเปา 7-

eleven ทางผูจัดทําโครงงานได ต้ังเปาหมายท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหได 20% ใน

4,546 4,592

3,456

0

1000

2000

3000

4000

5000

จํานวนที่ตองผลิต จํานวนที่สามารถผลิตได(หลัง) จํานวนที่สามารถผลิตได(กอน)

ความตองการและกําลังการผลิต
ชิ้น/วัน

 Faculty of Engineering, Kasem Bundit University Acedemic Article 



วิศวกรรมสารเกษมบัณฑิต ปที่ 5 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม - ธันวาคม 2558  197 

กระบวนการผลิต ซึ่งไดประยุกตใชเทคนิค QCC ท่ีนํามาใช ไดแก แผนภูมิพาเรโต ผังกางปลาและ

เทคนิคระดมสมอง และไดนําการวิเคราะหทางเชิงปริมาณและคุณภาพมาชวยในการจัดทําครั้งนี้ 

จากการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตกอนปรับปรุง สามารถรีดไดจํานวน 720 ใบ คิดเปนตนทุน

เทากับ 0.41 บาทและสามารถแพ็คได 3,456 ใบ หลังการปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิตไดมากขึ้นกวาเดิม โดยขั้นตอนการรีดสามารถรีดไดวันละ 960 ใบ/วัน คิดเปนเปอรเซ็นเพิ่มขึ้น 

33.3% ตนทุนลดลงจากเดิมเหลือ 0.30 บาท คิดเปนเปอรเซ็นลดลง 26.8% แลวขั้นตอนการแพ็ค

เพิ่มเปนวันละ 4,592 ใบ คิดเปนเปอรเซ็นเพิ่มขึ้น 32.8% 
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