
บทที่ 1 
บทน ำ 

 
1.1 ที่มำและควำมส ำคัญ 
  บริษัท ไทยซัมมิท เคเบิ้ล แอนด์ พาร์ท จ ากัด เป็นผู้ผลิตและจ าหน่ายสายไฟ ที่ใช้ในอุตสาหกรรมยาน
ยนต์  ประกอบในรถยนต์และรถจกัรยานยนต์ทั้งในประเทศและต่างประเทศ ซ่ึงใช้เทคโนโลยีและเคร่ืองจกัที่
ทันสมัยมีคุณภาพ โดยผลิตภัณฑ์ที่บริษัทเป็นผู้ผลิตและจ าหน่าย ได้แก่ Automotive Cable, PVC Adhesive 
Tapes, Corrugate Tube, PVC Tube ส่งออกทั้งภายในประเทศและต่างประเทศ 
 จากการศึกษาปัญหา พบว่าบริษทัไทย ซัมมิท เคเบิ้ล แอนด์ พาร์ท จ ากดั มีการจดัสรรพ้ืนที่การวางสินค้า
ส าเร็จรูป ในบางจุดที่เป็นพ้ืนที่ในการจดัเก็บอุปกรณ์ในการด าเนินงานต่างๆ สามารถปรับเปล่ียนเป็นพ้ืนที่ใน
การจดัวางสินคา้ส าเร็จรูปได ้ และจะช่วยลดระยะเวลาในการหยิบสินคา้จากจุดจดัเก็บสินคา้ไปยงัพ้ืนที่ส าหรับ
โหลดสินค้าขึ้นตู้คอนเทนเนอร์ ดังน้ันผู้วิจัยจึงเล็งเห็นถึงความส าคัญของการจัดสรรพ้ืนที่การจัดเก็บสินค้า
ส าเร็จรูป โดยได้ท าการศึกษาการจัดการพ้ืนที่ในการจดัเก็บสินค้า ของบริษัทไทย ซัมมิท เคเบิ้ล แอนด์ พาร์ท 
จ ากดั 
 
1.2 วัตถุประสงค์ 
 1.2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการท างานในแผนก Store ของบริษทัไทยซัมมิท เคเบิ้ล แอนด์พาร์ท จ ากดั  
 1.2.2 เพ่ือศึกษาปัญหาพ้ืนที่จดัเก็บสินคา้ 
 1.2.3 เพ่ือเสนอแนวทางการแกปั้ญหาพ้ืนที่จดัเก็บสินคา้ 
 
1.3 ขอบเขตกำรศึกษำ 
ขอบเขตด้ำนเน้ือหำ  
           1.3.1 ศึกษากระบวนการท างานในแผนก Store ของบริษทัไทยซัมมิท เคเบิ้ล แอนด์ พาร์ท จ ากดั  
 1.3.2 ศึกษาพ้ืนที่จดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป 
 1.3.3 ศึกษากระบวนการหยิบสินคา้ไปยงัพ้ืนที่ส าหรับโหลดสินคา้ขึ้นตูค้อนเทนเนอร์ 
ขอบเขตด้ำนเวลำ  
   วนัที่ 2 พฤศจิกายน 2563 – 25 กุมภาพนัธ์ 2564  
ขอบเขตด้ำนสถำนที่ 
  บริษทัไทยซัมมิท เคเบิ้ล แอนด์ พาร์ท จ ากดั ฝ่ายคลงัสินคา้ (Warehouse Department) แผนก Store  



1.4  ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 1.4.1 เพ่ือให้ทราบถึงกระบวนการท างานในแผนก Store ของบริษทัไทยซัมมิท เคเบิ้ล แอนด์ พาร์ท จ ากดั 
 1.4.2 เพ่ือให้ทราบถึงปัญหาพ้ืนที่จดัเก็บสินคา้ 
 1.4.3 เพ่ือให้ทราบถึงแนวทางในการแกปั้ญหาพ้ืนที่จดัเก็บสินคา้ 
 

1.5  นิยำมค ำศัพท์เฉพำะ 
  1. สินค้าคงคลัง หรือสินค้าคงเหลือ (Inventory) เป็นส่ิงที่จ าเป็นส าหรับธุรกิจ เพราะจัดเป็นสินทรัพย์
หมุนเวียนราชการหน่ึงซ่ึงธุรกิจพึงมีไวเ้พ่ือให้การผลิดหรือการขาย สามารถด าเนินไปไดอ้ย่างราบร่ืน  
 2. สินคา้คงคลงั (Inventory ) หมายถึง ปริมาณสินคา้หรือบริหารที่ธุรกิจมีส ารองไวเ้พ่ือการใช้งานเพ่ือการ
บริหาร เพ่ือการผลิต เพ่ือการจดัจ าหน่ายในอนาคต เช่น อุปกรณ์ส านักงาน ชิ้นส่วนอะไหล่ วตัถุดิบผลิตภณัฑ์ก่ึง
ส าเร็จรูป เป็นตน้ (ก่อเกียรติ วิริยะกิจพฒันา และมาลยั ม่วงเทศ, 2551) 
 3. สินค้า (Goods or Merchandise) หมายถึงสินทรัพย์หมุนเวียน ที่มีตัวตนหรือส่ิงของที่กิจการมีไว้เพ่ือ
จ าหน่ายให้กบัผูซ้ื้อ หรือลูกคา้เพ่ือหวงัผลก าไรจากการจ าหน่ายสินคา้  
 4. พาเลท หมายถึง แทนรองรับบรรจุภัณฑ์เพ่ือลดความเสียหายของสินค้าจากแรงส่ันสะเทือนและแรง
กระแทก ซ่ึงอาจก่อให้เกิดความเสียหายให้กบัสินคา้ในขณะจดัเก็บการขนส่ง  
 5. การหยิบสินคา้ หมายถึง การหยิบสินคา้โดยการเร่ิมจากการคน้หาจากใบส่ังซ้ือสินคา้ และตอ้งหยิบตา
มน โยบายการหยิบ หรือ ตามลูกคา้ก าหนดเม่ือไดต้น้หาสินคา้เรียบร้อยแลว้  
 

บทที่ 2 

 ทฤษฎีและงำนวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

2.1 ทฤษฎีเกี่ยวกับกำรจัดกำรคลังสินค้ำ (Warehouse Management)  

 2.1.1 ควำมหมำยของคลังสินค้ำ  
   คลังสินค้า (Warehouse) หมายถึง สถานที่ เก็บสินค้า , คลังสินค้า ,โกดังสินค้า , โรงพัสดุ
คลงัสินคา้ ยงัรวมถึงสถานที่เก็บสินคา้ประเภทต่างๆ เช่น คลงัพสัดุ (Depot), คลงัสินคา้ประเภทแช่เย็น (Frozen 
Warehouse),คลงัส าหรับกระจายสินคา้ (Distribution Warehouse นอกจากน้ี Warehouse ตามความหมายของโล
จิสติกส์หมายถึง สถานที่ใช้ในการเก็บรักษาสินค้าให้อยู่ในสภาพที่ดี และคุณสมบัติที่พร้อมจะส่งมอบให้กับ
บุคคล องค์กร หรือหน่วยงานที่เก่ียวขอ้ง  
 



2.2 ทฤษฎีกำรวำงผังโรงงำน 
 การออกแบบวางผงัโรงงานหรือสถานที่ เพ่ือให้เหมาะสมกับการท าการผลิต เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์การ
ท างานหรือหน้าร้านในการให้บริการจากกระบวนการผลิต  และบริการจะเป็นการผ่านปัจจัยต่างๆ เช่น คน 
เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ พนังงาน การออกแบบการวางผงัที่ดี จะช่วยลดตน้ทุนในการบริหารงานที่ต ่าลง  
 
2.3 เคร่ืองมือคุณภำพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 
 การรวบรวมและประยุกต์ใช้วิธีการทางสถิติ การใช้หลักการทางด้านเหตุผลและศาสตร์ความรู้ในดา้น
ต่างๆมา รวบรวม และเลือกใช้ในการจัดการกับปัญหาแต่ละชนิด เคร่ืองมือคุณภาพ 7ชนิดน้ี ประกอบไปด้วย
แผนภูมิพาเรโต แผนผงักา้งปลา กราฟ ใบตรวจสอบ ผงัการกระจาย ฮีสโตแกรม  
 
2.4  แนวคดิ ทฤษฎีWhy-Whys Analysis 
 การวิเคราะห์หา ปัจจยัที่เป็นตน้เหตุที่แทจ้ริง (Root Cause) ซ่ึงก่อให้เกิดผลกระทบหรือปรากฏการณ์ที่
ไม่พึงประสงค์ขึ้น (Effect) ด้วยยวิธีการอย่างเป็นระบบและเป็นขั้นตอน โดยไม่เกิดสภาพการณ์ตกหล่นและ
ซ ้าซ้อนและไม่จินตนาการเอง 
 

2.5 แนวคิด Lean (Lean Thinking) 

 การมุ่งเน้นไปที่การลดความสูญเปล่าในการด าเนินงาน (Waste) ที่ท าให้เกิดต้นทุนในการผลิตแต่ไม่

ก่อให้เกิดประโยชน์เพ่ือสร้างมูลค่าเพ่ิมให้แก่สินค้าและบริการของธุรกิจรวมทั้งการปรับปรุงและพัฒนาอย่าง

ต่อเน่ือง 

 

2.6 งำนวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 กมลพรรณ พยบ. (2558) ได้ท าการวิจยัการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัด Layout เสนอ การน าทฤษฎีการ

วางผงัโรงงานอย่างเป็นระบบมาใช้สามารถท าให้กิจการมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น และบรรลุวตัถุประสงค์ 

 วรธน แสงศกัดา (2554) ไดท้ าการศึกษาตน้ควา้ในเร่ืองการจดัสรรพ้ืนที่จดัวางสินคา้ภายในคลงัสินคา้โดย

ใช้ระบบการจดัวางสินคา้แบบเดิมดว้ยที่มีการประยุกต์ใช้ระบบABC (ABC Analysis) เพ่ือท าการเลือกวางสินค้า

ตามปริมาณและความถ่ี เพ่ือลดเวลาในการไปทยิบสินค้าจากผลสามารถก าหนดพ้ืนที่ส าหรับแต่ล่ะชนิดได้

แน่นอน  



 

บทที่ 3 

วิธีกำรด ำเนินงำน 

3.1 ข้ันตอนกำรศึกษำ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2 วิธีกำรเก็บรวบรวมข้อมูล  
 สัมภาษณ์พนักงานแผนก Store เพ่ือให้ทราบถึงวิธีการด าเนินงาน ปัญหา และอุปสรรคในการหยิบสินค้า
จากพ้ืนที่ส าหรับวางสินคา้ส าเร็จรูปไปยงัพ้ืนที่โหลดสินคา้ขึ้นตูค้อนเทนเนอร์  
 ประชำกรและกลุ่มตัวอย่ำง  
    3.2.2.1 ประชากรที่ใช้ในการวิจยัคร้ังน้ี คือ พนักงาน ของบริษทัไทยซัมมิท เคเบิ้ล แอนด์ พาร์ท 
จ ากดั แผนก Store ฝ่าย Warehouse จ านวน 3 คน 
    3.2.2.2 กลุ่มตวัอย่างที่ใช้ในการศึกษา คือ ใบหยิบสินคา้ Automotive Cable จ านวน 6 ใบ  

ศึกษากระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้ 

เก็บรวบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัระยะเวลาในการหยิบสินคา้ส าเร็จรูป  

วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในการหยิบสินคา้  

เสนอแนวทางในการแกปั้ญหาโดยการจดัสรรพ้ืนที่ในรูปแบบใหม่  

 

เปรียบเทียบประสิทธิภาพระหว่างรูปแบบเก่าและใหม่ 

การออกแบบและจดัสรรพ้ืนที่ในรูปแบบใหม่  

 



 
3.3 วิธีกำรวิเครำะห์ข้อมูล 
 จากการสัมภาษณ์พนักงานของบริษทักรณีศึกษา จากปัญหาที่เกิดขึ้นไดใ้ช้เทคนิคการวิเคราะห์ปัญหาด้วย
แผนภูมิกา้งปลา (Fishbone diagram) ร่วมกบัการแบ่งพ้ืนที่จดัเก็บสินคา้ ตามแบบวิธี ABC Analysis 
 

บทที่ 4 

ผลกำรศึกษำ 
 
4.1 เพื่อศึกษำกระบวนกำรท ำงำนในแผนก Store ของบริษัทไทยซัมมิท เคเบ้ิล แอนด์พำร์ท จ ำกัด 

 4.1.1 กระบวนกำรท ำงำนภำยในแผนก Store 
  4.1.1.1 ข้นัตอนการรับสินคา้ 
  4.1.1.2 ขั้นตอนการเคล่ือนยา้ยสินคา้ไปยงัพ้ืนโหลดสินคา้  
  4.1.1.3 ศึกษาการวางแผนผงัคลงัสินคา้ของกรณีศึกษาในปัจจุบนั   
  4.1.1.4 ศึกษารูปแบบการไหลของสินคา้ส าเร็จรูป 
 
4.2 เพื่อศึกษำปัญหำด้ำนพื้นที่กำรจัดเก็บสินค้ำ 
 ประเด็นปัญหำที่น ำมำแก้ไขปัญหำพื้นที่กำรจัดเก็บสินค้ำไม่เหมำะสม 
  1. ปัญหาพ้ืนที่การจดัเก็บสินคา้ไม่เหมาะสม การแบ่งพ้ืนที่จดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปในกลุ่ม A อยู่
ไกลจากประตูทางออก รวมถึงการวางวตัถุดิบในกระบวนการผลิตหรืออุปกรณ์ในการด าเนินงานต่างๆซ่ึงเป็น
สินคา้คงคลงัที่มีการหยิบในความถ่ีที่น้อย แต่ดนัอยู่ใกลก้บัประตูทางออก ซ่ึงเป็นการแบ่งพ้ืนที่จดัเก็บสินค้าที่ไม่
เหมาะสมและใช้พ้ืนที่ไม่มีประสิทธิภาพ 
  2. ปัญหาพ้ืนที่การจัดเก็บสินค้าไม่เหมาะสมที่ เกิดจากการท างานของพนักงาน เน่ืองจาก
พนักงานไม่ตระหนักถึงรูปแบบการวางสินค้าที่ เป็นระบบสัดส่วน บริเวณที่ว่างก็จะวางสินค้าไว้ บางคร้ัง
พนักงานลืมท าให้หาสินค้าไม่เจอหรือวางสินค้า แต่ไม่ได้บันทึกลงในระบบ Oracle ท าให้ไม่ทราบต าแหน่งที่
จดัเก็บและบนัทึกต าแหน่งสินคา้ผิดจุดส่งผลต่อการการปฏิบตัิงานที่ต้องใช้ระยะเวลานานในการหยิบสินค้าไป
ยงัพ้ืนที่โหลดสินคา้ 
 
 
 



4.3 เพื่อเสนอแนวทำงกำรแก้ปัญหำพื้นที่จัดเก็บสินค้ำ 
 4.3.1 สับเปลี่ยนกำรวำงสินค้ำตำม ABC Analysis  
  ผูจ้ดัท าไดท้ าการจดัวางสินคา้กลุ่ม A หรือสินคา้ที่มีความถ่ีสูง มีการเคล่ือนไหวบ่อยให้อยู่ใกล้
กบัประตูทางออกมากที่สุด เพ่ือลดระยะทางและระยะเวลาในการหยิบสินคา้ไปยงัพ้ืนที่โหลดสินคา้ โดยมีการ
สับเปล่ียนการวางสินคา้ในกรอบสีเหลืองทั้ง 2 กรอบสลบักนั จะสามารถเพ่ิมพ้ืนที่จดัเก็บสินคา้ได ้
 
 4.3.2 เปรียบเทียบจ ำนวนพำเลท 
  ผลที่ได้จากการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการพ้ืนที่จดัเก็บสินค้าส าเร็จรูป คือ สามารถเพ่ือลด
ระยะทางและระยะเวลาในการหยิบสินค้าไปยงัพ้ืนที่โหลดสินค้า โดยการสับเปล่ียนการวางสินค้าของพ้ืนที่
จดัเก็บสินคา้กลุ่ม A และ C ซ่ึงจะสามารถเพ่ิมพ้ืนที่จดัเก็บสินคา้ก่อนไดร้ับการปรับปรุงจ านวน138 Pallets เป็น 
161 Palletsซ่ึงเพ่ิมขึ้น 23 Pallets 
 
 4.3.3 เปรียบเทียบระยะเวลำในกำรหยิบสินค้ำไปยังพื้นที่โหลดสินค้ำ 
  ผูจ้ดัท าไดท้ าการเก็บรวบรวมข้อมูลระยะเวลาการหยิบสินคา้ยงัไปพ้ืนที่โหลดสินคา้ขึ้นตู้คอน
เทรนเนอร์ก่อนและหลงัการปรับปรุง โดยเลือกเก็บขอ้มูลจากใบหยิบสินคา้ของ Automotive Cable จ านวน 6 ใบ 
 

บทที่ 5 

สรุปผลกำรด ำเนินงำนวิจัยและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินงำนวิจัย 

 5.1.1 เพื่อศึกษำกระบวนกำรท ำงำนในแผนก Store  

  ขั้นตอนที่ 1  เร่ิมจากฝ่ายผลิตท าการผลิตสินคา้เสร็จเขา้ระบบ FG Cable เรียบร้อย 

  ขั้นตอนที่ 2  ฝ่ายคลงัสินคา้จะไปรับสินคา้จากพ้ืนที่รับสินคา้ของโรงงานและท าการรับงานเขา้ระบบ 
Stock พนักงานฝ่ายคลงัสินคา้ตรวจเช็คสินคา้ ตามใบ PO โดยการสแกนบาร์โคด้ของสินคา้ 

  ขั้นตอนที่ 3  เม่ือพนักงานฝ่ายคลงัสินคา้ตรวจสินคา้เรียบร้อย 

  ขั้นตอนที่ 4  พนักงานจะขับรถยกสินค้าเข้าจัดเก็บตาม Location ที่ป้ายชี้บ่งระบุบ จากน้ันจะบันทึก
ต าแหน่งสินคา้ที่วางลงในระบบ Oracle ของบริษทั 



  ขั้นตอนที่ 5  เม่ือใกล้ถึงวนัส่งมอบสินค้าพนักงานท าการหยิบสินค้า ตาม Order ในต าแหน่งที่วาง
สินคา้โดยเปิดดูจากระบบ Oracle ของบริษทักดเลือกปุ่ ม On-hand>>> Lot Number >>>Item Location  

  ขั้นตอนที่ 6  หากเป็น Order ของลูกคา้ในประเทศ พนักงานฝ่ายคลังสินคา้ที่ดูแลในส่วนพ้ืนที่ในโซน 
FG ลูกคา้ในประเทศจะหยิบสินคา้แลว้ไปยงัพ้ืนที่ส าหรับโหลดสินคา้เพ่ือส่งออกทันที  

  ขั้นตอนที่ 7 กรณีเป็น Order ของลูกคา้ต่างประเทศ พนักงานฝ่ายคลังสินคา้ที่ดูแลในส่วนพ้ืนที่จัดเก็บ
สินค้า FG ลูกค้าต่างประเทศจะหยิบมายงั Line Packing บรรจุลง Strawberry Box สแกนและติดบาร์โคด้บรรจุ
ลงพาเลทและน าไปพนัฟิล์ม ก่อนไปยงัพ้ืนที่ส าหรับโหลดสินคา้เพ่ือส่งออก 

 2. ข้ันตอนกำรเคลื่อนย้ำยสินคส ำเร็จรูปไปยังพื้นที่โหลเสินค้ำมีข้ันตอนกำรด ำเนินงำนดังน้ี 
 ขั้นตอนที่ 1  เร่ิมจากพนักงานฝ่ายคลังสินค้าน าสินค้าที่พร้อมโหลดมาวางยงัพ้ืนที่ส าหรับโหลด
สินคา้เพ่ือส่งออกของโรงงาน 
 ขั้นตอนที่ 2  พนักงานฝ่ายขายจะรับช่วงต่อในการรับตูค้อนเทนเนอร์เข้ามายงัพ้ืนที่โรงงานและปร้ิน
เอกสาร Automotive Cable หรือใบหยิบสินค้า จากน้ันท าการถตรวจสภาพตู้และถ่ายภาพเป็นหลักฐานต่อ 
Shipping  
 ขั้นตอนที่ 3  จากน้ันพนักงานขับรถ Folk lift ท าการตรวจเช็คสินค้าว่าระหว่างหยิบสินค้าเสียหาย
หรือไม่ จ านวนสินคา้ตามเอกสารใบหยิบสินค้าหรือไม่ก่อนจะท าการโหลสินคา้จนเสร็จส้ินหยิบสินคา้จนครบ  
 ขั้นตอนที่ 4 หากถูกตอ้ง พนักงานขบัรถ Folk Lift ท าการโหลดสินคา้  
 ขั้นตอนที่ 5 เม่ือโหลดสินค้าครบตามเอกสาร เรียกพนักงานขับรถหัวลากท าการปิดตูแ้ละล็อคซีล  
ถือเป็นอนัเสร็จส้ินการส่งมอบงานให้กบัลูกคา้ 
 
 5.1.2 เพื่อศึกษำปัญหำพื้นที่จัดเก็บสินค้ำ 

 วิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิกา้งปลา ร่วมกบั ทฤษฎี ABC Analysis พบ 2 ปัญหาหลกัๆ   

 1. ปัญหาพ้ืนที่การจดัเก็บสินคา้ไม่เหมาะสม การแบ่งพ้ืนที่จดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปในกลุ่ม A อยู่ไกลจาก

ประตูทางออก  

 2. ปัญหาที่เกิดจากการท างานของพนักงาน การปฏิบตัิงานที่ตอ้งใช้ระยะเวลานานในการหยิบสินค้าไป

ยงัพ้ืนที่โหลดสินคา้ 

 



 5.1.3 เพื่อเสนอแนวทำงกำรแก้ไขปัญหำพื้นที่จัดเก็บสินค้ำ  

  ผลที่ได้จากการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการพ้ืนที่จดัเก็บสินค้าส าเร็จรูป คือ สามารถเพ่ือลด
ระยะทางและระยะเวลาในการหยิบสินค้าไปยงัพ้ืนที่โหลดสินค้า โดยการสับเปล่ียนการวางสินค้าของพ้ืนที่
จดัเก็บสินคา้กลุ่ม A และ C ซ่ึงจะสามารถเพ่ิมพ้ืนที่จดัเก็บสินคา้ก่อนไดร้ับการปรับปรุงจ านวน138 Pallets เป็น 
161 Palletsซ่ึงเพ่ิมขึ้น 23 Pallets และลดเวลาในการปฏิบตัิงานของพนักงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ เปรียบเทียบ
ก่อนและหลงัปรับปรุงพ้ืนที่จดัเก็บสินคา้ใหม่ท าให้ระยะเวลาในการ ด าเนินงานลดลงจากเดิม ดงัน้ี 
  1. จ านวนสินคา้ 7 พาเลท   ใช้เวลาในการหยิบต่อ 1 ใบ ลดลง 9.7 นาที 
  2. จ านวนสินคา้ 32 พาเลท ใช้เวลาในการหยิบต่อ 1 ใบ ลดลง 11.5 นาที 
  3. จ านวนสินคา้ 17 พาเลท ใช้เวลาในการหยิบต่อ 1 ใบ ลดลง 7.42 นาที 
  4. จ านวนสินคา้ 11 พาเลท ใช้เวลาในการหยิบต่อ 1 ใบ ลดลง 7.17 นาที 
  5. จ านวนสินคา้ 8 พาเลท   ใช้เวลาในการหยิบต่อ 1 ใบ ลดลง 4.22 นาที 
  6. จ านวนสินคา้ 24 พาเลท ใช้เวลาในการหยิบต่อ 1 ใบ ลดลง 7.67 นาที 
 

 


