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บทคัดย่อ 

 การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือศึกษาแนวทางการลดปริมาณงานรอในกระบวนการผลิตช้ินส่วน

จกัรยานยนตข์องบริษทัYPMT และปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือ

วิเคราะห์แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า เพื่อจดัท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการปัจจุบนั วิเคราะห์งานในแต่ละ

กิจกรรมเพื่อระบุความสูญเปล่า ก าหนดแนวทางปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต และจดัท าแผนภูมิ

สายธารแห่งคุณค่าในสถานะอนาคต 

 หลงัจากการปรับปรุงสามารถลดปริมาณงานระหว่างท าในกระบวนการรอ Heat Treatment จาก 4,400                 

เหลือ เป็น 3,000 ช้ิน ลดลงคิดเป็นร้อยละ 31.82 ปริมาณงานระหว่างท าในกระบวนการรอ Magna จาก 7,500 ช้ิน เหลือ 

5,400 ช้ิน ลดลงคิดเป็นร้อยละ 28 ปริมาณงานรอบรรจุลงบรรจุภณัฑ์ลดจนหมดไปจากกระบวนการ และลดเวลาน า

ของกระบวนการ จาก 18.21 วนั เหลือ 10.84วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 40.47 

1. บทน า (INTRODUCTION) 

 ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตรถจักรยานยนต์ท่ีส าคญัแห่งหน่ึงของโลก โดยตั้งแต่ปี 2542 เป็นต้นมา          

ตลาดรถจักรยานยนต์ในประเทศไทยมีการเติบโตอย่างต่อเน่ือง เน่ืองจากากสภาพทางภูมิศาสตร์และโครงสร้าง           

ทางเศรษฐกิจของประเทศท่ีเอ้ืออ านวย ท าให้ตลาดรถจักรยานยนต์ยงัคงขยายตวัตามความต้องการท่ีเพ่ิมมากขึ้น                        

ซ่ึงจากสถานการณ์การระบาดของไวรัสโควิด-19 ในปัจจุบนั ไดส่้งผลกระทบให้ยอดขายรถจกัรยานยนตใ์นช่วงคร่ึงปี

แรกลดลงและฟ้ืนกลบัมาในช่วงคร่ึงปีหลงั ท าให้มีความต้องการช้ินส่วนเพ่ือใช้ในการประกอบรถจกัรยานยนต์



เพ่ิมขึ้น ส่งผลต่ออุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนรถจกัรยานยนต์ต้องผลิตช้ินส่วนเพ่ือสนับสนุนการผลิตตามค าส่ังซ้ือ                      

ท่ี ฟ้ืนฟูกลบัมาอย่างรวดเร็ว และจัดส่งช้ินส่วนให้ทันต่อความต้องการเพ่ือรักษาความเช่ือมั่นต่อลูกค้า ซ่ึงบริษทั

กรณีศึกษาก็เป็นอีกองค์กรหน่ึงในธุรกิจผลิตช้ินส่วนจักรยานยนต์ท่ีได้รับผลกระทบ ท าให้ต้องผลิตช้ินส่วน                      

จ านวนมาก 

 จากการศึกษาบริษทักรณีศึกษา ในการผลิตของโรงงานท่ี 4 ซ่ึงท าการขึ้นรูปเกียร์รถจักรยานยนต์และ                

ขอ้เหว่ียงลูกสูบ(Crank Shaft) พบว่ามีปริมาณงานระหว่างท าคา้งระหว่างกระบวนการเป็นจ านวนมาก ท าให้ก่อเกิด

ต้นทุน พ้ืนท่ีในการวางช้ินงานรอไม่เพียงพอ ระยะเวลาในการผลิตท่ีไม่แน่นอน และภาชนะท่ีใช้ในการบรรจุ                      

ไม่เพียงพอ อีกทั้งความตอ้งการของลูกคา้มีความผนัผวนไม่แน่นอน ท าให้ตอ้งมีการผลิตช้ินงานจ านวนมาก เพ่ือให้

สามารถจดัส่งช้ินงานไดท้นัตามค าส่ังซ้ือของลูกคา้ 

จากปัญหาท่ีกล่าวมา ผูวิ้จัยจึงมีแนวคิดในการหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการน า

แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value stream mapping) เพ่ือมองทุกส่วนในภาพรวม ท าให้เห็นความสูญเปล่ามากย่ิงขึ้น

และน าไปสู่การวางแผนเพ่ือก าจดัความสูญเปล่านั้น  

วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 1. เพ่ือศึกษาสถานการณ์ปัจจุบนัของกระบวนการผลิตช้ินส่วนจกัรยานยนต์ของบริษทัYPMT และวางแผน

ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 2. เพ่ือศึกษาแนวทางการลดปริมาณงานรอในกระบวนการผลิตช้ินส่วนจกัรยานยนตข์องบริษทัYPMT 

2. ทบทวนวรรณกรรม (LITERATURE REVIEW) 

 ผูวิ้จยัไดท้  าการศึกษา และ เก็บรวบรวมขอ้มูลจากแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจยัในหวัขอ้ท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามา

ก าหนดเป็นกรอบแนวคิดในการด าเนินการศึกษา ดงัน้ี 

 1. ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) คือระบบการผลิตท่ีมุ่งเน้นในการปรับปรุงและ

ควบคุมการไหลของงานเป็นหลกั โดยท าการก าจดัความสูญเปล่าของงานและเพ่ิมคุณค่าให้กบัตวัสินคา้อย่างต่อเน่ือง

เร่ิมตั้งแต่ในรูปวตัถุดิบจนกลายเป็นผลิตภณัฑ์เพ่ือให้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุด โดยความสูญเปล่าแบ่งไดเ้ป็น                          

7 ประเภท ไดแ้ก่ การผลิตท่ีมากเกินไป, การมีของเสีย, การมีสินคา้คงคลงัมากเกินความจ าเป็น, การมีกระบวนการท่ี 

ไม่จ าเป็น, การขนส่งท่ีไม่จ าเป็น, การรอคอย และการเคล่ือนไหวร่างกายโดยไม่จ าเป็น 

 2. แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) เป็นเคร่ืองมือหน่ึงของของระบบการผลิตแบบลีน              

ท่ีใช้ในการเขียนแผนภาพแสดงถึงเส้นทางของผลิตภัณฑ์ทางการไหลของวัตถุดิบและข้อมูลในการผลิตนั้น                        

โดยรวบรวมทั้งกิจกรรมท่ีมีคุณค่าและไม่มีคุณค่าในการผลิตสินคา้หรือบริการนั้น ๆ ซ่ึงท าให้สามารถระบุกิจกรรมท่ี

จ าเป็นส าหรับการก าจดัความสูญเปล่า โดยทัว่ไปการจดัท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าแบ่งไดเ้ป็น 3 ช่วง คือ การท า



แผนภูมิจากสภาพปัจจุบนั การวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางในการลดความสูญเปล่า และการท าแผนภูมิสถานะ

อนาคต โดยแสดงสภาพความเปล่ียนแปลงหลงัจากด าเนินการปรับปรุงดว้ยการขจดัความสูญเปล่าท่ีระบุไว ้

3.วิธีการวิจัย (RESEARCH METHODOLOGY) 

 การศึกษาคร้ังน้ีได้ท าการศึกษาเก่ียวกับการประยุกต์ใช้แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า ในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตของธุรกิจผลิตช้ินส่วนรถจกัรยานยนต์: กรณีศึกษาบริษทั YPMT ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนจกัรยานยนต์

ให้กบัลูกคา้ในกลุ่มผลิตภณัฑ ์โดยการศึกษาไดมี้ขั้นตอน ดงัน้ี 

1. ศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของบริษทั YPMT โรงงาน4 สายการผลิต Crank Shaft เพื่อให้เขา้ใจถึงการด าเนินงาน

ขององคก์ร รวมถึงผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งในโซ่อุปทาน 

 2. ศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ โรงงาน4 สายการผลิต Crank Shaft เพื่อให้เขา้ใจกระบวนการผลิต 

รวมถึงผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการ 

 3. ศึกษาปริมาณการผลิตของผลิตภณัฑ์ต่าง ๆ ของสายการผลิต Crank Shaft โรงงาน4 เพื่อประกอบการ

ตัดสินใจในการคดัเลือกผลิตภณัฑ์ท่ีจะน ามาใช้ในการศึกษาคร้ังน้ี โดยเก็บข้อมูลจากการลงไปเก็บขอ้มูลจริงใน

โรงงาน ตั้งแต่วนัท่ี 16 พฤศจิกายน 2563 จนถึง 25 กุมภาพนัธ์ 2564 

 4. สร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าสถานการณ์ปัจจุบนั เพ่ือแสดงให้เห็นกระบวนการทั้งหมดตั้งแต่ตน้น ้ า

จนถึงปลายน ้า ท าให้เห็นความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นจากกิจกรรมต่าง ๆ 

 5. วิเคราะห์สาเหตุท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่า เพ่ือน าไปสู่การก าจัดหรือลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นใน

กระบวนการ โดยใชแ้ผนผงักา้งปลา 

 6. คน้หาแนวทางในการก าจดัความสูญเปล่า เพื่อน าไปสู่การวางแผนปรับปรุงกระบวนการท างาน 

 7. สร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์อนาคต เพื่อคาดการณ์ผลการปรับปรุงกระบวนการ                 

ตามแนวทางท่ีก าหนดไว ้น าไปใชจ้ริง จากนั้นท าการเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุง 

4.ผลการศึกษา (RESEARCH FINDING) 

จากการประยุกต์ใช้แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของธุรกิจผลิตช้ินส่วน

รถจกัรยานยนต์: กรณีศึกษาบริษทั YPMT ในการศึกษาแนวทางการลดปริมาณงานรอในกระบวนการผลิต ไดผ้ล

การศึกษา ดงัน้ี 

จากการศึกษาปริมาณการผลิตช้ินงานในสายการผลิต Crank Shaft ของ12 รุ่นงาน ตั้งแต่วนัท่ี 16 พฤศจิกายน 

2563 จนถึง 25 กุมภาพนัธ์ 2564 ผูวิ้จัยได้คดัเลือกผลิตภณัฑ์ท่ีมีความส าคญัสูงสุดโดย การวิเคราะห์ปริมาณของ

ผลิตภณัฑ ์(Production Quantity Analysis ) เป็นการวิเคราะห์ว่าช้ินส่วนใดมีการผลิตมากพอท่ีจะเป็นทางเลือกท่ีชดัเจน

ในการศึกษา โดยเลือกใช้ปริมาณการผลิตในการพิจารณา เพื่อก าหนดรุ่นผลิตภณัฑ์ท่ีมีปริมาณการผลิตสูงมาใชใ้น

การศึกษาปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการจัดท าแผนภูมิพาเรโตเพื่อล าดับความส าคัญ  พบว่าผลิตภัณฑ์                   



B8B-Crank1, B8B-Crank2, 1FP-Crank2 และ1FP-Crank1 เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีอตัราการผลิตสูง และเป็นเป้าหมายใน                   

การปรับปรุงโดยใชส้ายธารคุณค่าในการด าเนินการวิจยัคร้ังน้ี 

 จากการส ารวจและเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีจ าเป็นส าหรับการจดัท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าสถานการณ์

ปัจจุบันของผลิตภัณฑ์ข้อเหว่ียงลูกสูบ ได้แก่ ปริมาณการส่งมอบ ปริมาณงานรอระหว่างกระบวนการ(WIP)                              

ชัว่โมงการท างานของพนกังาน เวลาและจ านวนพนกังานท่ีใชใ้นแต่ละกิจกรรม ปริมาณสินคา้คงคลงั สามารถน ามา

เขียนแผนผงัสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบนัจากขอ้มูลท่ีไดศึ้กษา ไดด้งัน้ี 

 

 

 ภาพท่ี 1 แผนผงัสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบนั ของผลิตภณัฑข์อ้เหว่ียงลูกสูบ (Crank Shaft) 

 จากภาพท่ี 1 แสดงให้เห็นถึงความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอยของช้ินงานระหว่างท าในกระบวนการผลิต 

ทั้งหมด 4 จุดคือ หลงัจากกระบวนการ Shearing จะมีงานระหว่างท า 400 ช้ิน, หลงัจากกระบวนการ Shot blast 1st                

มีงานระหว่างท า 4,400 ช้ิน, หลังจากกระบวนการ Heat Treatment จะมีงานระหว่างท า 7,500 ช้ิน และหลังจาก

กระบวนการ Magna จะมีงานระหว่างท า 6,000 ช้ิน ซ่ึงหลงัจากการวิเคราะห์การวิเคราะห์แผนภูมิสายธารแห่งคุณคา่ใน

สถานการณ์ปัจจุบันแล้ว ท าให้พบประเด็นท่ีต้องจัดท า และแก้ไขคือ เพ่ิมเวลาในการท างานของกระบวนการ                 

Heat Treatment, การลดปริมาณช้ินงานรอในกระบวนการ เพ่ิมความสามารถในการผลิตของกระบวนการ Magna                    

 ซ่ึงจากการระดมความคิดเห็นระหว่างผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบักิจกรรม เพื่อหาสาเหตุหลกัของความสูญเปล่าท่ีพบใน

แต่ละกระบวนการโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา ดงัน้ี 
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วางแผนโดยไม่ค  านึงถึงบรรจุภณัฑ ์



ภาพท่ี 2 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุของปัญหางานรอในกระบวนการบรรจุช้ินงานลงบรรจุภณัฑ ์

 
ภาพท่ี 3 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุของปัญหาปริมาณงานรอระหว่างท า (WIP) 

 

  โดยทางผูวิ้จยัไดเ้สนอแนวทางในการก าจดัความสูญเปล่า ตามแนวคิดของผูวิ้จยั โดยสามารถอธิบายได ้ดงัน้ี 

1.สาเหตุจากการเปิดเตาของเคร่ือง Heat Treatment ท่ีจะเปิดเพียง 1 รอบในแต่ละสัปดาห์ สามารถแกปั้ญหา

ไดโ้ดยการเปิดเตาอบ เป็น 2 รอบต่อสัปดาห์ จะช่วยลดปริมาณงานรอระหว่างท าไม่ให้สะสมนาน 

 2. สาเหตุจาก Kurimoto ท่ีท  าหน้าท่ีในการขึ้นรูปช้ินงานเกิดเสีย หรือแม่พิมพเ์กิดเสียหาย สามารถแกไ้ขได้

โดยการเพ่ิมการบ ารุงให้บ่อยขึ้น มีการหมัน่ตรวจสภาพเคร่ืองจกัรอยู่เสมอก่อนการใชง้าน มีการส ารองแม่พิมพโ์ดย                              

มีการเปล่ียนแม่พิมพเ์ม่ือตอ้งขึ้นรูปเป็นเวลานานเพ่ือถนอมแม่พิมพไ์ม่ให้เสียหาย 

 3.สาเหตุจากการแทรกการผลิตงานรุ่นอื่น สามารถแกไ้ขไดโ้ดยให้แผนกวางแผนการผลิต ประสานงานกบั

ฝ่ายการผลิต เพ่ือท าปรับแผนการผลิตใหม่ ให้ปริมาณช้ินงานไม่เกิดการรอในกระบวนการผลิต 

 4. สาเหตุจากการส่ือสารท่ีไม่ถูกตอ้ง ฝ่ายผลิตส่งขอ้มูลงานระหว่างท าประจ าเดือนไม่ถูกตอ้ง สามารถแกไ้ข

ไดโ้ดยการจดัท าคู่มือและแบบฟอร์มการกรอกขอ้มูลงานรอระหว่างกระบวนการ และป้ายนบังาน เพื่อให้พนกังานใน

กระบวนการ สามารถบนัทึก นบัLotและปริมาณช้ินงานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

 5. สาเหตุจากพนกังานท างานหลายหนา้ท่ี พนกังานไม่เพียงพอ สามารถแกไ้ขไดโ้ดยการเพ่ิมพนกังานมาใน

ส่วนงานนั้น หรือการเคล่ือนยา้ยพนกังานจากส่วนการผลิตอ่ืนมาช่วย 

 6. สาเหตุจากบรรจุภัณฑ์ในการบรรจุไม่เพียงพอ สามารถแก้ไขได้โดยการให้ฝ่ายวางแผนการผลิต

ประสานงานกบัฝ่ายขนส่ง เพื่อวางแผนปริมาณสินคา้คงคลงัให้สอดคลอ้งกบัปริมาณบรรจุภณัฑ์และการหมุนเวียน

ของบรรจุภณัฑ์ ปรับลดปริมาณสินค้าคงคลงัส าหรับรุ่นมีการขายในปริมาณไม่มาก  ลดเวลาการจัดเก็บสินค้าใน

คลงัสินคา้ ซ่ึงจะช่วยประหยดัตะแกรงท่ีคา้งอยู่ในคลงัสินคา้ และให้ฝ่ายขนส่งไปท าการตกลงกบัลูกคา้ เพื่อก าหนด

ระยะเวลาท่ีตะแกรงอยูก่บัลูกคา้ ซ่ึงจะท าให้สามารถทราบและก าหนดปริมาณตะแกรงท่ีตอ้งจดัซ้ือเพ่ิม 

จากแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางในการก าจัดความสูญเปล่า เพื่อน าไปสู่                       

การปรับปรุงกระบวนการท างานของสายการผลิตขอ้เหว่ียงลูกสูบ พบว่า ปริมาณงานระหว่างท าในกระบวนการรอ 

Heat Treatment ลดลงจาก 4,400 ช้ิน เป็น 3,000 ช้ิน ปริมาณงานระหว่างท าในกระบวนการรอ Magna ลดลงจาก 7,500 

ช้ิน เป็น 5,400 ช้ิน ปริมาณงานรอบรรจุลงบรรจุภณัฑ์ลดจนหมดไปจากกระบวนการ ปริมาณสินคา้คงคลงั ลดลงจาก 
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8,650 ช้ิน เหลือเป็น 7,280 ช้ิน ซ่ึงสามารถจดัท าเป็นแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์อนาคตของผลิตภณัฑ์      

ขอ้เหว่ียงลูกสูบ  (Crank Shaft) ไดด้งัภาพท่ี 4 

ตารางท่ี 1 เปรียบเทียบปริมาณผลิตภณัฑใ์นคลงัสินคา้และระยะเวลา ก่อนและหลงัการปรับปรุง  

จุดรอระหว่าง
กระบวนการ 

ปริมาณงานรอระหว่างท า (ชิ้น) ระยะเวลารอคอย (วัน) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
รอตี 400 400 0.27 0.27 

รอเขา้เตา 4,400 3,000 3 2 
รอMagna 7,500 5,400 5 3.57 
รอPack 6,000 0 4 0 
รวม 18,300 8,800 12.27 5.84 

 

ภาพท่ี 4 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์อนาคตของผลิตภณัฑข์อ้เหว่ียงลูกสูบ (Crank Shaft) 

5. อภิปรายและสรุปผลการวิจัย (DISCUSSION/CONCLUSION) 

 หลงัจากด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางในการก าจดัความสูญเปล่า พบว่าปริมาณงาน

ระหว่างท าในกระบวนการรอ Heat Treatment ลดลงจาก 4,400 ช้ิน เป็น 3,000 ช้ิน ลดลงคิดเป็นร้อยละ 31.82 ปริมาณ

งานระหว่างท า ในกระบวนการรอ Magna ลดลงจาก 7,500 ช้ิน  เป็น 5,400 ช้ิน ลดลงคิดเป็นร้อยละ 28 ปริมาณงานรอ

บรรจุลงบรรจุภณัฑล์ดจนหมดไปจากกระบวนการ และปริมาณสินคา้คงคลงั ลดลงจาก 8,650 ช้ิน เหลือเป็น 7,280 ช้ิน 

ลดลงคิดเป็นร้อยละ 15.83 ท าให้เวลารวมของ Production Lead Time ลดลงจาก 18.21 วนั เป็น 10.84วนั หรือคิดเป็น

ร้อยละ 40.47 เวลารวมของกระบวนการท างาน (Processing Time) ลดลงจาก 618 นาที เป็น 583 นาทีหรือคิดเป็น              

ร้อยละ 5.6 ซ่ึงจะช่วยให้บริษทั YPMT ลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ลดตน้ทุน ลดพ้ืนท่ี และสามารถ

บริหารจดัการตะกร้าในกระบวนการ  และบรรจุภณัฑใ์นการบรรจุไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ้น 



 

6. กิตติกรรมประกาศ 

 รายงานเร่ือง การประยุกต์ใช้แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของธุรกิจผลิต

ช้ินส่วนรถจักรยานยนต์ :  กรณีศึกษาบริษัท YPMT ส า เ ร็จลุล่วงไปได้ด้วย ดี  ด้วยความอนุ เคราะห์จาก                                       

ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ฐิติมา วงศอ์ินตา (อาจารยท่ี์ปรึกษา) ท่ีให้ค  าแนะน า ขอ้เสนอแนะแนวทาง ขอ้คิดเห็นต่าง ๆท่ี

เป็นประโยชน์ รวมถึงแกไ้ขขอ้บกพร่องดว้ยความเอาใจใส่ทุกขั้นตอน จนรายงานน้ีส าเร็จสมบูรณ์ดว้ยดี 

 ขอบพระคุณ คุณทรงวุฒิ   ศ รี รักษา (หัวหน้างานฝ่ายวางแผนการผลิตและฝ่ายลูกค้าสัมพันธ์ )                                     

คุณเกียรติศกัด์ิ ไดแ้ทน (พนกังานฝ่ายวางแผนการผลิต) คุณบุญญาพร  บ าเพญ็แพทย ์(พนกังานฝ่ายวางแผนการผลิต) 

ท่ีให้ความอนุเคราะห์ช่วยเหลือดา้นขอ้มูลต่าง ๆ ตลอดจนให้ค  าแนะน า จนกระทัง่ส าเร็จลุล่วงตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้

ขอบพระคุณครอบครัว คุณพ่อคเชนทร์ คุณแม่อรภา หลงสวาสด์ิ ท่ีให้การสนบัสนุนการศึกษาและอบรมส่ัง

สอนเป็นอยา่งดี รวมถึงผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งทุกท่านท่ีไม่ไดก้ล่าวถึงไว ้ ณ โอกาสน้ี 
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