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บทคัดย่อ

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการปั่นเกลียวเชือกด้วยเครื่องปั่นเกลียว เครื่องที่ 

B27 B28 และ B29 ที่มีปริมาณของเสียสูงกว่าเกณฑ์ที่โรงงานยอมรับได้ (ร้อยละ 7) ซึ่งของเสียที่เกิดขึ้นมี 4 ลักษณะ 

ได้แก่ ด้ายเป็นขุย เศษด้ายที่เหลือติดค้างที่แกนหลอด ด้ายพันกัน และเศษด้ายที่เกิดจากการมัด ตัด ต่อ ด้าย ในขั้นตอน 

การหาสาเหตุการเกิดของเสีย ได้ประยุกต์ใช้การระดมสมอง หลักการสุ่มงาน แผนภูมิเหตุและผล และแผนภูมิพาเรโต

ในการวิเคราะห์ พบว่า สาเหตุเกิดจากพนักงานขาดทักษะและความช�ำนาญงาน ท�ำงานไม่เป็นทีม ไม่มีวิธีการท�ำงาน 

ที่เป็นมาตรฐาน เครื่องจักรและชิ้นส่วนอะไหล่ภายในตัวเครื่องมีสภาพเก่า สึกหรอ และช�ำรุด ในขั้นตอนการลดของเสียได้ 

ประยุกต์ใช้หลักการศึกษาการท�ำงาน เพื่อปรับปรุงขั้นตอนและวิธีการท�ำงาน ใช้วิธีการอบรม จัดท�ำคู่มือการปฏิบัติงาน 

การบ�ำรุงรักษาด้วยตนเอง และกิจกรรม 5ส ผลที่ได้จากขั้นตอนการลดของเสียส่งผลให้ปริมาณของเสียของเครื่องจักร 

เคร่ืองที่ 27 ลดลงจากร้อยละ 7.04 เหลือร้อยละ 5.12 เครื่องจักรที่ 28 ลดลงจากร้อยละ 6.97 เหลือร้อยละ 4.48 

และเคร่ืองจักรที่ 29 ลดลงจากร้อยละ 7.12 เหลือร้อยละ 6.05 ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ที่โรงงานยอมรับได้

ค�ำส�ำคัญ: การลดของเสีย กระบวนการปั่นเกลียวเชือก อุตสาหกรรมผลิตเชือกพลาสติก

Abstract

The objective of this project is to reduce the waste of three ply yarn spinning machines: machine 

numbers B27, B28 and B29, in a yarn spinning process. Overall amount of their waste production was 

over a maximum acceptance limit for this process (7%). Based on data collection, there are four effects 

of quality problems: yarn is not smooth, some residual yarn left at an axle, skein, and some residual yarn 
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ความน�ำ

อุตสาหกรรมผลติเชือกพลาสตกิ เป็นอตุสาหกรรม

ประเภทหนึ่งที่มีบทบาทส�ำคัญและมีความเชื่อมโยงกับ

อุตสาหกรรมประเภทอื่นที่ใช้ผลิตภัณฑ์ประเภทเชือกเป็น

ส่วนประกอบในการผลิตสินค้าและการบรรจุหีบห่อ กรณี

ศึกษาของงานวิจัยนี้เป็นโรงงานอุตสาหกรรมหนึ่งที่ผลิต

เชือกพลาสติกที่ผลิตจากโพลิเอธิลีน(Polyethylene: PE) 

และโพลิโพรพิลีน (Polypropylene: PP) เพื่อจ�ำหน่าย 

ให้แก่ลูกค้า ภายในโรงงาน ประกอบด้วยแผนกผลิตเชือก  

4 แผนก ได้แก่ (1) แผนกท�ำเส้นใย (2) แผนกป่ันเกลยีวเชอืก  

(3) แผนกท�ำเชือก และ (4) แผนกแพคกิ้ง

จากการศกึษาสภาพโรงงานและเกบ็ข้อมูลเบือ้งต้น 

เพื่อวิเคราะห์ปัญหา พบว่า แผนกปั่นเกลียวเชือกมีปริมาณ

ของเสยีทีเ่กนิว่าปรมิาณทีย่อมรบัได้ (ปรมิาณทีย่อมรบัได้ คือ 

ร้อยละ 7) และผลจากปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจ�ำนวนมาก  

จึงส่งผลให้ผลผลิตเชือกไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่โรงงาน

ก�ำหนด จากปัญหาของเสยีทีเ่กดิข้ึน คณะผูว้จิยั ด�ำเนนิการ 

ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิด

ของเสีย พบว่า ของเสียที่เกิดข้ึนมี 4 ลักษณะ ได้แก่  

(1) ของเสียท่ีเกิดจากด้ายหมดหลอด (2) ของเสียที่ 

เกิดจากด้ายเป็นขุย (3) ของเสียที่เกิดจากด้ายพันกัน 

และ (4) ของเสียที่เกิดจากการตัดต่อด้าย

คณะผู ้ วิ จัย ด� ำ เนินการศึกษาและทบทวน

วรรณกรรมที่เกี่ยวข้องในประเด็นการศึกษาวิธีการแก้

ปัญหาเรื่องการลดของเสียจากทฤษฎีเชิงวิชาการด้าน 

การลดของเสีย (Cheremisinoff, 1995) การลดของเสีย 

ด้วยวิธีการบ�ำรุงรักษาเครื่องจักร (Mobley, 2004)  

และจากการส�ำรวจงานวิจัยที่ผ่านมามีการประยุกต์ใช้

ทฤษฎีด้านวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้น

ในโรงงานอุตสาหกรรม เช่น การปรับปรุงวิธีการท�ำงาน  

(ธนวรรณ อัศวไพบูลย์, 2535) การบ�ำรุงรักษาเครื่องจักร 

(ดนุพล เราพัฒนานนท์และคณะ, 2540) การฝึกอบรม

แก่พนักงานและจัดท�ำระบบบ�ำรุงรักษาเชิงป้องกัน (โกเมศ 

เจนอนันต์พร, 2543) การวิเคราะห์ข้อบกพร่อง และ 

ผลกระทบในกระบวนการผลิต (พรเทพ มรรถควิบูลย์ชัย

และภานุพงศ์ ภัทรพงศ์สันต์, 2543) การเปล่ียนอุปกรณ์

ชิ้นส่วนเครื่องจักรและก�ำหนดต�ำแหน่งการซ่อมบ�ำรุง 

(นันทพร นุกูลกิจ และรัชพล ศิวาโมกข์, 2545) การ

เปลี่ยนแปลงชิ้นส่วนของเครื่องจักรที่ช�ำรุดและหมดอายุ

การใช้งาน (จเร ทองศิริ และอุดมพร นาถาวร, 2548) 

การปรับเปล่ียนข้ันตอนการปรับเปล่ียนเครื่องมือ (นิวัฒน์  

แสงสงเคราะห์ และพษิณ ุสขุเกือ้, 2550) ส�ำหรบังานวจิยันี้  

คณะผู้วิจัยได้ประยุกต์ใช้เครื่องมือประเภทแผนภูมิเหตุ

และผล เทคนิคการระดมสมองเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุ

ของเสีย (ณัฐพงศ์ เกศมาริษ และคณะ, 2545) และน�ำ

left from connecting or cutting. In root cause defect analysis, several industrial engineering techniques 

including brain storming, work sampling, cause-effect diagram, and Pareto diagram are applied. The 

findings pointed that the root causes are the lack of skills and experience of workers, workers do not 

work as a team, no working standard, and machines and their parts in an old, wear, and breakdown 

manners. In reducing waste of these machines, several industrial engineering techniques, including 

work study, training, autonomous maintenance, and 5S activities are applied again. The result obtained 

after implementing all these techniques is that the amounts of waste from machine numbers B27, B28 

and B29 decreases from 7.04, 6.97, and 7.12% to 5.12, 4.48, and 6.05% respectively.

Keywords: waste reduction, yarn spinning process, synthetic plastic rope manufacturer 
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หลักการศึกษาวิธีการท�ำงานและการบ�ำรุงรักษาเครื่องจักร

มาประยุกต์ใช้เพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

ปั่นเกลียวเชือก

วิธีด�ำเนินการวิจัย

วธิกีารด�ำเนนิงานวจิยั ประกอบด้วย 3 ขัน้ตอน ได้แก่ 

การศึกษาขั้นตอนการผลิตเชือก การวิเคราะห์หาสาเหตุ

การเกิดของเสีย และการลดของเสีย โดยแต่ละขั้นตอน 

มีรายละเอียด ดังนี้

1. ศึกษาขั้นตอนการผลิตเชือก 

แผนกปั่นเกลียวเชือก มีขั้นตอนการผลิต 10  

ข้ันตอน ประกอบด้วย

ขัน้ตอนที ่1 น�ำเส้นใยโพลเิอธลินี และโพลโิพรพลีิน 

จากแผนกท�ำเส้นใยมาเสียบเส้นใยเข้ากับเครื่องจักร B 

ขั้นตอนที่ 2 ดึงเส้นใยมาพันเข้ากับแกนหลอดด้าย

ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบความเรียบร้อยก่อนท�ำการ

ปั่นเกลียวเชือก

ข้ันตอนที่ 4 ปั่นเกลียวด้ายรวมเส้นเสร็จแล้วน�ำ

ด้ายออกจากแกน

ขัน้ตอนที ่5 น�ำด้ายมาป่ันรวมเกลยีวเสรจ็แล้วน�ำไป 

กองที่สต๊อก (ทบแรก)

ข้ันตอนที ่6 น�ำหลอดด้ายทบแรกในสต๊อกมาเสยีบ 

ที่เครื่องจักร B 

ขั้นตอนที่ 7 ตรวจสอบความเรียบร้อยก่อนปั่น

เกลียวเชือก

ข้ันตอนที่ 8 ปั่นเกลียวเชือก

ข้ันตอนที่ 9 กรอแซกเชือก

ขั้นตอนที่ 10 น�ำเชือกที่ผลิตเสร็จส่งไปแผนก

แพคกิ้ง

2. การวิเคราะห์ลักษณะและสาเหตุการเกิด

ของเสีย

ในการวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดของเสียส�ำหรับ

กรณีศึกษานี้ คณะผู้วิจัยท�ำการศึกษาลักษณะของเสียที ่

เกดิขึน้ และการศกึษาสาเหตกุารเกดิของเสยี ดงัรายละเอียด 

ต่อไปนี้

2.1 การวิเคราะห์ลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น

จากการศึกษาขั้นตอนการผลิตเชือก และ

การรวบรวมข้อมูลของเสียในช่วงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ.

2551 พบว่า ของเสียที่เกิดขึ้นในแผนกปั่นเกลียวเชือก 

มี 4 ลักษณะ ได้แก่ 

	 2.1.1 ลักษณะของเสียที่เกิดจากด้าย

หมดหลอด 

	 เกิดจากขณะที่ด ้ายปั ่นเกลียวเชือก 

ครบตามจ�ำนวนแล้ว ด้ายทีเ่หลอืในหลอดด้ายจะต้องท�ำการ

ดึงออกจากแกนหลอดทั้งหมด เพื่อจะได้น�ำแกนหลอด 

ไปใช้ในกระบวนการอ่ืนต่อไป

	 2.1.2 ลักษณะของเสียที่เกิดจากด้าย

เป็นขุย

	 เกิดจากขณะที่เครื่องจักรท�ำการปั ่น

เกลียวเชือก รอบในการปั่นเกลียวเส้นใยของเครื่องจักร 

มีความไม่สม�่ำเสมอ เร็วเกินไปหรือช้าเกินไป ท�ำให้เกิด

ของเสียข้ึนได้ และมีสาเหตุมาจากวงแหวนในการปั ่น

เกลียวแน่นเกินไป ไม่มีการหยอดน�้ำมันอีกทั้งวงแหวน

เกิดการสึกหรอ เนื่องจากขาดการซ่อมบ�ำรุง จึงท�ำให้เกิด

ของเสียขึ้นได้

	 2.1.3 ลักษณะของเสียที่เกิดจากด้าย

พันกัน 

	 เกดิจากพนกังานขาดความช�ำนาญในการ 

พันเส้นใยเข้ากับหลอดด้าย บางครั้งพันมากเกินไปหรือ 

น้อยเกินไป เนื่องจากไม่มีมาตรฐานในการท�ำงาน หรือ

ในขณะปั่นเกลียวด้ายเกิดเส้นใยพันกัน ท�ำให้ต้องหยุด

เครื่องจักรเพื่อแก้ไขจุดที่ เป ็นสาเหตุของด้ายพันกัน 

นอกจากนีก้ารตัง้ความเรว็รอบของเครือ่งจกัรไม่เป็นไปตาม 

ที่ก�ำหนด ท�ำให้เกิดของเสียขึ้นในขณะปั่นเกลียวเส้นใย 

จึงจ�ำเป็นต้องตัดทิ้งท�ำให้เกิดของเสียขึ้นได้ 

	 2.1.4 ลักษณะของเสียที่เกิดจากการ

ตัดต่อด้าย

	 เกดิจากพนกังานส่วนใหญ่เป็นพนกังาน

ใหม่ ไม่มีทักษะและขาดความช�ำนาญในการท�ำงาน ท�ำงาน

ไม่เป็นทีมและไม่มีมาตรฐานในการท�ำงาน พนักงานดึงด้าย
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มากเกินไปและไม่มีมาตรฐานในการตัดเส้นด้าย วิธีการมัด 

ของพนกังานไม่เหมือนกนัท�ำให้ปมในการมดัมขีนาดไม่เท่ากนั  

และมีขนาดไม่สม�่ำเสมอ จึงท�ำให้เกิดของเสียขึ้นได้

2.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดของเสีย

จากลักษณะของเสียที่เกิดข้ึนข้างต้น คณะ 

ผู้วิจัยด�ำเนินการประชุมระดมสมองร่วมกับวิศวกรประจ�ำ

แผนก หัวหน้างาน และตัวแทนพนักงาน เพ่ือช่วยกัน

วเิคราะห์หาสาเหตกุารเกดิของเสยีทัง้ 4 ลกัษณะ โดยผลจาก 

การระดมสมอง ปรากฏรายละเอียดดังผังแสดงความเห็น 

ภาพ 1 และจากการศึกษาปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น พบว่า 

เครื่องปั่นเกลียวเชือกหมายเลขที่ B27 B28 และ B29  

มปีรมิาณของเสียเกดิข้ึนมากทีสุ่ด คณะผูว้จิยัจงึน�ำเครือ่งมอื 

แผนภูมิเหตุและผล (ผังก้างปลา) มาใช้วิเคราะห์เพื่อหา

สาเหตุการเกิดของเสียในแผนกปั่นเกลียวเชือก ซึ่งผล

จากการวิเคราะห์ สรุปว่า สาเหตุการเกิดของเสียมาจาก 

4 สาเหตุ ได้แก่

	 2.2.1 สาเหตุจากวัตถุดิบ

	 2.2.2 สาเหตุจากคน

	 2.2.3 สาเหตุจากวิธีการท�ำงาน

	 2.2.4 สาเหตุจากเครื่องจักร

	 ซึ่งรายละเอียดในแต่ละสาเหตุ ปรากฏ

ดังแผนผังก้างปลาแสดงการเกิดของเสีย ดังภาพ 2 

ภาพ 1 แผนผังแสดงความเห็นลักษณะของเสีย
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ภาพ 2 แผนผังก้างปลาแสดงการเกิดของเสีย

3. การลดของเสีย

หลังจากทราบสาเหตุการเกิดของเสีย ซึ่งมีสาเหตุ

มาจากวตัถดุบิ คน วิธีการท�ำงาน และเครือ่งจกัร ทัง้นี ้สาเหตุ

จากวัตถุดิบ เป็นปัจจัยที่ไม่สามารถเปลี่ยนได้ คณะผู้วิจัย 

จึงพิจารณาการลดของเสียจากคน วิธีการท�ำงาน และ

เครื่องจักร ดังรายละเอียดต่อไปนี้

3.1 สาเหตุที่เกิดจากคนและวิธีการท�ำงาน 

เนือ่งจากสาเหตทุีเ่กดิจากคนและวธิกีารท�ำงาน

สามารถแก้ไขและปรับปรุงควบคู่กันได้ โดยคณะผู้วิจัย 

ได้ประยุกต์ใช้ทฤษฎีการศึกษาการท�ำงาน (วันชัย ริจิรวนิช,  

2548;) เทคนิคเพิ่มผลผลิตและช่วยลดของเสีย (วันชัย  

รจิริวนชิ, 2543) เพือ่ขจดัขัน้ตอนหรอืวธิกีารท�ำงานทีไ่ม่เป็น 

ประโยชน์ และใช้ในการรวบรวมขั้นตอนหรือจัดล�ำดับ 

ข้ันตอนการท�ำงานใหม่ เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการท�ำงาน 

และเน่ืองจากการท�ำงานที่ยังไม่มีมาตรฐาน และยังท�ำงาน

ไม่เป็นทีม จึงท�ำการอบรมให้ความรู้แก่หัวหน้างาน และ

พนักงาน เรื่องการปฏิบัติงาน เพ่ือให้เกิดความเข้าใจในวิธี 

การท�ำงานท่ีถูกต้อง ประโยชน์ที่ได้จากการอบรมท�ำให้

พนักงานเกิดการเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีขึ้นทางด้านความรู้  

ทักษะ ทัศนคติ และพฤติกรรม และยังช่วยตอบสนอง

เป้าหมายของบริษัทที่ต้องการให้พนักงานมีความรู้ ความ

สามารถเพิม่ขึน้ เพือ่เพิม่ผลก�ำไรให้แก่บรษิทั นอกเหนอืจาก 

การอบรม คณะผูว้จิยัยงัได้จดัท�ำคู่มอืการปฏบิติังาน (เฉพาะ

เครื่องจักรหมายเลข B27 B28 และ B29) เพื่อให้เป็น

มาตรฐานในการปฏิบัติงานเดียวกัน

3.2 สาเหตุจากเครื่องจักร

เนื่องจากเครื่องจักรในแผนกที่ท�ำการศึกษา 

มีสภาพเก่า พนักงานไม่ได้หยอดน�้ำมันและไม่ได้ท�ำความ

สะอาดเครื่องจักรอย่างสม�่ำเสมอเวลาน�ำเส้นใยเข้าไป 

ป่ันเกลียวจงึเกดิการเสียดสีกบัเครือ่งจกัรจนเป็นเหตใุห้เกดิ 

ของเสีย คณะผู ้วิจัยจึงน�ำเสนอวิธีการบ�ำรุงรักษาด้วย

ตนเอง (ธานี อ่วมอ้อ, 2546) เพื่อเป็นแนวทางในการแก้

ปัญหาให้กับโรงงาน ซึ่งวิธีการบ�ำรุงรักษาด้วยตนเอง ท�ำให้ 

ผู ้ใช้เครื่องแต่ละคนสามารถท�ำการตรวจสอบประจ�ำวัน

ได้ เช่น หยอดน�้ำมันหล่อล่ืน และท�ำความสะอาดเคร่ือง 

ปั่นเกลียวเชือก ดังภาพ 9 และภาพ 10 ตามล�ำดับ เปลี่ยน

ชิ้นส่วนอะไหล่ ซ่อมแซมเบื้องต้น สังเกตความผิดปกติ 

ของเครื่อง และตรวจสอบอุปกรณ์หรือเครื่องจักรที่ตน 
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เป็นผู ้ใช ้งานอย่างละเอียดในบางครั้งเพื่อบ�ำรุงรักษา

เครื่องจักรด้วยตนเองและเพื่อให้ง่ายต่อการบ�ำรุงรักษา 

จึงได้ออกแบบตารางบันทึกข้อมูลด้านการบ�ำรุงรักษาด้วย

ตนเอง ไว้ให้พนักงานบนัทกึตรวจสอบในแต่ละวนั อนัได้แก่  

บันทึกข้อมลูด้านการบ�ำรงุรกัษาด้วยตนเอง แบบฟอร์มทีใ่ช้ 

ในการทบทวนการแก้ไขจุดผิดปกติ และการวิเคราะห์หา

สาเหตุที่อาจท�ำให้สภาพความสะอาด การหยอดน�้ำมันและ

การตรวจสอบไม่เป็นที่น่าพอใจ เพื่อน�ำผลที่ได้จากการ

บันทึกไปหาแนวทางการแก้ไขปัญหาต่อไป

นอกจากน้ี คณะผู้วิจยัได้ให้ความรูก้บัพนกังาน

เรื่องการท�ำกิจกรรม 5ส ในแผนกปั ่นเกลียวเชือก  

หลังจากพนักงานได้รับความรู ้แล้ว ได้มีการก�ำหนดให้

พนักงานมีส่วนร่วมด�ำเนนิการในพืน้ทีก่ารท�ำงานของตนเอง

ในการรักษาความสะอาด การจัดระเบียบพื้นที่การท�ำงาน  

การจัดบอร์ดเพื่อประชาสัมพันธ์และให้ความรู้เรื่อง 5ส 

กับพนักงานแผนกอื่น โดยในระยะต่อมาทางโรงงาน 

ได้ขยายผลการท�ำ 5ส ในแผนกอื่น รวมทั้งส่วนงาน

สนับสนุนฝ่ายอื่นด้วย

ผลการวิจัย

หลังจากที่คณะผู ้วิจัยด�ำเนินการลดของเสียที ่

เกิดจากสาเหตุด้านคน วิธีการท�ำงาน และเครื่องจักรแล้ว 

ในล�ำดับต่อมาได้ด�ำเนินการประเมินผลจากการใช้วิธีการ 

ที่น�ำเสนอไว้ข้างต้น ผลจากการประเมินของเสียที่เกิดข้ึน

ของเคร่ืองจักร หมายเลขที่ B27 B28 และ B29 มีร้อยละ 

ของของเสียลดลงจากเดิม ดังรายละเอียดในตารางที่ 1 

ตาราง 1

เปรียบเทียบของเสียก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง

เครื่องจักร
ของเสีย (%)

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

B27 7.04 5.12

B28 6.97 4.48

B29 7.12 6.05

สรุปผลงานวิจัย

งานวิจัยนี้เป็นการลดของเสียในกระบวนการปั่น

เกลียวเชือกของเครื่องปั่นเกลียวเชือก B27 B28 และ 

B29 ด้วยการใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการในการ

แก้ไขสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น ได้แก่ การประยุกต์ใช้ 

การระดมสมอง แผนภูมิเหตุและผล การบ�ำรุงรักษา

เครื่องจักร รวมทั้งการท�ำกิจกรรม 5ส ซึ่งจะช่วยในการ

ปรับปรุงขั้นตอน วิธีการท�ำงาน โดยผลสรุปที่ได้จากการ

ด�ำเนินการวิจัย ส่งผลให้ปริมาณของเสียของเครื่องจักร

ทั้ง 3 เครื่อง ลดลงอยู่ในเกณฑ์ที่โรงงานยอมรับได้ คือ 

ไม่เกินร้อยละ 7 ตามรายละเอียดของผลการลดของเสีย

ของเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง ดังนี้

เครื่องจักร B27 ลดลงจากร้อยละ 7.04 เหลือ

ร้อยละ 5.12

เครื่องจักร B28 ลดลงจากร้อยละ 6.97 เหลือ

ร้อยละ 4.48 

เครื่องจักร B29 ลดลงจากร้อยละ 7.12 เหลือ

ร้อยละ 6.05

ข้อเสนอแนะส�ำหรับงานวิจัย

ทางโรงงานสามารถน�ำเทคนิคที่ใช้ในการปรับปรุง

แก ้ไขป ัญหาที่ท�ำให ้เกิดของเสียในกระบวนการป ั ่น 

เกลียวเชือก ไปประยุกต์ใช้กับกระบวนการอ่ืนที่มีปัญหา

ใกล้เคียงกันเพื่อส่งผลให้ปริมาณของเสียโดยรวมทั้งหมด

ของโรงงานลดลง
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