
บทท่ี 3 

 
ระเบียบวิธีการวิจัย 

 
 การวิจัยเร่ืองการพยากรณเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเฟอรนิเจอรไม โดยใชหลัก       
การพยากรณโดยใชเทคนิคตาง ๆ ที่เหมาะสม แลวนําไปจัดตารางการผลิตหลักในอุตสาหกรรม  
การผลิตเฟอรนิเจอรนี้เปนการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research) มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา
วิเคราะหกระบวนการรวมไปจนถึงการพัฒนาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต             
จากการศึกษาโรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรแบบตามคําสั่งซ้ือ (Make to Order) 
โดยข้ันตอนตาง ๆ ในการดําเนินการวิจัย มีวิธีการดําเนินงานดังตอไปนี้ 

 
3.1  ประชากรและกลุมตัวอยาง 

 
3.1.1  ประชากรที่ใชในการศึกษา 
 ผลิตภัณฑขององคกรที่ใชในการศึกษาครั้งนี้เปนสินคาเฟอรนิเจอรที่ผลิตจากไม  ไดแก 
โตะ ตูบานเปด  ช้ันแขวน  ตูขางลอเล่ือน และโตะประชุม โดยมีรูปแบบของผลิตภัณฑที่
หลากหลายชนิด และผลิตภัณฑแตละชนิดผานขั้นตอนการผลิตที่แตกตางกัน แตงานวิจัยนี้มุงเนน
เฉพาะการผลิตสินคาประเภทตูขางลอเล่ือน 2 ล้ินชัก  ตูเตี้ยตั้งพื้น 2 บานเปด และตูสูงตัง้พืน้ 4 บานเปด 
ซ่ึงเปนผลิตภัณฑที่มียอดขายสูงที่สุด 

 
3.1.2  กลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษา 
 ผลิตภัณฑขององคกรที่ใชเปนกลุมตัวอยางในการศึกษาครั้งนี้  คือ  ตูขางลอเล่ือน 2 ล้ินชัก  
ตูเตี้ยตั้งพื้น 2 บานเปด และตูสูงตั้งพื้น 4 บานเปด รุน Universal ซ่ึงเปนผลิตภัณฑขององคกรที่จะ
ทําการศึกษาที่มียอดขายสูง โดยผูวิจัยจะศึกษาเพื่อเปนตนแบบในการศึกษาสินคารุนอื่น ๆ ดังแสดง
ในภาพที่ 3.1 ถึงภาพที่ 3.3 
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ภาพที่ 3.1 
กลุมตัวอยางตูขางลอเล่ือน 2 ล้ินชัก สินคารุน Universal 

 

 
 
 

ภาพที่ 3.2 
กลุมตัวอยางตูเตี้ยตัง้พื้น 2 บานเปด สนิคารุน Universal 

 

 
 
 

ภาพที่ 3.3 
กลุมตัวอยางตูสูงตัง้พื้น 4 บานเปด สินคารุน Universal 
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3.2  เคร่ืองมือท่ีใชในการเก็บรวบรวมขอมูล 
 
 ในการศึกษาวจิัยในครั้งนี้เครื่องมือที่ใชในการศึกษาแบงออกเปน 3 สวนคือ 
 1. เครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือท่ีใชในการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการทํางานอยางตอเนื่อง โดยใชเครื่องมือดังกลาวในการเก็บขอมูล 
วิเคราะห สาเหตุของปญหาที่แทจริง เพื่อใหสามารถแกไขไดถูกตอง 
  - กราฟ (Graph) คือ แผนภาพที่แสดงความสัมพันธของขอมูล ใชในการนําเสนอขอมูล
และวิเคราะหผลของขอมูลดังกลาวเปนเครื่องมือที่งายและสะดวกตอการสื่อความหมาย และ        
ความเขาใจ การแสดงขอมูลดวยกราฟมีหลายวิธี เชน กราฟแทง กราฟเสน และ กราฟวงกลม 
  - แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือแผนผังกางปลา
(Ishikawa/Fishbone Diagram)มักจะเรียกวาแผนภูมิกางปลาตามลักษณะที่มองเห็น หรือแผนภูมิ     
อิชิกาวา ตามชื่อ Kaoru Ishikawa ชาวญ่ีปุนเปนแผนภูมิที่แสดงรายการสาเหตุของปญหา โดย
สัมพันธระหวางคุณลักษณะของปญหา กับปจจัยตางๆ ที่เกี่ยวของเสนแกนนอนแสดงสาเหตุหลัก
ของปญหา สวนเสนที่แยกจากเสนแกน แสดงสาเหตุยอยที่เกิดขึ้น ใชเพื่อการคนหาสาเหตุแหง
ปญหาหรือส่ิงที่สนใจโดยวิธีการระดมสมอง ซ่ึงจะชวยใหทุกคนมีสวนรวมในการแยกปญหา และ 
ตรวจสอบสาเหตุของปญหา 
 2. เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล 
  - โปรแกรมสําเร็จรูปที่ใชในองคกร 
 3. เครื่องมือที่ใชในการพยากรณและการจัดตารางการผลิต 
  - โปรแกรมคํานวณทางคอมพิวเตอร (การพยากรณ) 
  - โปรแกรมคํานวณทางคอมพิวเตอร (การจัดตารางการผลิตหลัก) 

 
3.3  การเก็บรวบรวมขอมูล 

 
 ในสวนของการเก็บรวบรวมขอมูลนี้จะทําการศึกษาขั้นตอนการพยากรณ การผลิตสินคาจะ
เร่ิมผลิตก็ตอเมื่อมีใบสั่งซื้อจากลูกคา  ทําใหไมทราบปริมาณการสั่งซ้ือที่แนนอน สงผลใหไมสามารถ 
ทราบถึงจํานวนทรัพยากรที่จะใชในแตละกระบวนการได  ทําใหไมสามารถวางแผนจัดตาราง    
การผลิตหลักได  ดังนั้นผูวิจัยจึงทํารายการพยากรณปริมาณการสั่งซื้อผลิตภัณฑสินคาสําเร็จรูปจาก
ลูกคาโดยใชขอมูลในอดีตมาทําการพยากรณ  ซ่ึงขอมูลปริมาณการสั่งซื้อสินคาที่เก็บไดจําแนกตาม
รุนของผลิตภัณฑ  โดยขั้นตอนวิธีการดําเนินงานวิจัยและเก็บรวบรวมขอมูลแสดงดังแผนภูมิที่ 3.1 
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แผนภูมิท่ี 3.1 
ขั้นตอนวิธีการดําเนินงานวจัิยและเก็บรวบรวมขอมูล 

 
 

1.  ขอมูลปริมาณการสั่งซื้อในอดีต  
 2.  การพยากรณเชิงปริมาณ 
 การวิเคราะหอนุกรมเวลา 

ยอมรับ 

4.  ขอมูลการพยากรณ 

3.  เทคนิคเหมาะสมหรือไม 

ไมยอมรับ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

6.  เปรียบเทียบประสิทธิภาพ 
กอน-หลังการปรับปรุง 

5.  การวางแผนจัดตารางการผลิต 

7.  สรุปผล  
 
 สรุปขั้นตอนการปฏิบัติในการดําเนินงานวิจัยและการเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตเฟอรนิเจอรไม  ดังนี้ 
 ขั้นตอนที่ 1 เก็บรวบรวมขอมูลปริมาณการสั่งซ้ือผลิตภัณฑตัวอยางที่จะทําการวิจัย
ยอนหลังไป 24 เดือน คือตั้งแตเดือนมกราคม 2552 ถึงเดือนธนวาคม 2553 
 ขั้นตอนที่ 2 นําขอมูลที่ไดจากขั้นตอนที่ 1 มาทําการพยากรณเชิงปริมาณใชหลักการ
วิเคราะหอนุกรมเวลาและเลือกใชเทคนิคที่เหมาะสม 
 ขั้นตอนที่ 3 ตัดสินใจเลือกเทคนิคที่เหมาะสมในการพยากรณ โดยพิจารณาจากคาเฉลี่ย
เปอรเซ็นตความคลาดเคลื่อน (MAPE) ที่นอยที่สุดไปใชงาน 
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 ขั้นตอนที่ 4 เตรียมนําขอมูลที่ไดจากการพยากรณไปใชงาน 
 ขั้นตอนที่ 5 นําขอมูลที่จากการพยากรณไปทําการวางแผนการจัดตารางการผลิต 
 ขั้นตอนที่ 6 ทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพกอน และ หลังการปรับปรุงหลังจากที่ไดนํา
เทคนิควิธีการพยากรณและการจัดตารางการผลิตมาใช 
 ขั้นตอนที่ 7 วิเคราะหและสรุปผลของประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นหลังจากการทดลอง   
 
3.3.1   ขอมูลปริมาณการสั่งซื้อผลิตภัณฑ  
 เนื่องจากโรงงานตัวอยางจะทําการสั่งผลิตเมื่อมีใบสั่งซ้ือจากลูกคาสงมา  และไมทราบ
ปริมาณการสั่งซ้ือที่แนนอน  เปนผลใหไมสามารถจัดเตรียมวัตถุดิบและอุปกรณรวมถึงแรงงานได
ทันตามกําหนด  จึงทําใหไมสามารถจัดตารางการผลิตหลักได  ดังนั้นผูวิจัยจึงทําการพยากรณ
ปริมาณการสั่งซ้ือผลิตภัณฑของลูกคา  ซ่ึงขอมูลปริมาณการสั่งซ้ือสินคาที่เก็บไดจะจําแนกตาม
ผลิตภัณฑ  สําหรับผลิตภัณฑที่โรงงานตัวอยางนํามาใชในการพยากรณปริมาณการสั่งซื้อของลูกคา
เพื่อใชสําหรับกําหนดตารางการผลิตหลักประกอบไปดวย  
 1. ตูขางลอเล่ือน 2 ล้ินชัก สินคารุน Universal 
 2.  ตูเตี้ยตั้งพืน้ 2 บานเปด สินคารุน Universal 
 3.  ตูสูงตั้งพื้น 4 บานเปด สินคารุน Universal 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 



  96 

ตารางที่ 3.1 
ปริมาณการสัง่ซ้ือผลิตภัณฑในป  2552 

 

เดือน 
 

 ตูขางลอเล่ือน 2 ล้ินชัก 
รุน Universal 

ประเภท 

 

(ตัว) 

ตูเตี้ยตั้งพืน้ 2 บานเปด 
รุน Universal 

(ตัว) 

ตูสูงตั้งพื้น 4 บานเปด 
รุน Universal 

(ตัว) 
มกราคม 70 251 140 
กุมภาพนัธ 75 123 315 
มีนาคม 63 119 89 
เมษายน 59 98 35 
พฤษภาคม 62 332 214 
มิถุนายน 96 84 395 
กรกฎาคม 105 89 106 
สิงหาคม 136 172 204 
กันยายน 177 257 344 
ตุลาคม 94 171 130 
พฤศจิกายน 221 205 210 
ธันวาคม 130 148 254 
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ตารางที่ 3.2 
ปริมาณการสัง่ซ้ือผลิตภัณฑในป  2553 

 

เดือน 
 

 ตูขางลอเล่ือน 2 ล้ินชัก 
รุน Universal 

ประเภท 

 

(ตัว) 

ตูเตี้ยตั้งพืน้ 2 บานเปด 
รุน Universal 

(ตัว) 

ตูสูงตั้งพื้น 4 บานเปด 
รุน Universal 

(ตัว) 
มกราคม 64 47 64 
กุมภาพนัธ 152 206 190 
มีนาคม 165 208 153 
เมษายน 122 247 163 
พฤษภาคม 58 49 85 
มิถุนายน 91 142 171 
กรกฎาคม 75 82 133 
สิงหาคม 90 118 83 
กันยายน 115 274 179 
ตุลาคม 111 98 120 
พฤศจิกายน 78 249 163 
ธันวาคม 90 203 120 

3.3.2 ศึกษาเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตแตละกระบวนการ 
 การศึกษาเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตของแตละกระบวนการ  ซ่ึงการศึกษาในสวนนี้      
ก็เพื่อเปนขอมูลพื้นฐานสําหรับการวางแผนการจัดตารางการผลิตหลักของผลิตภัณฑตัวอยางที่จะ
นํามาใชในการพยากรณปริมาณการสั่งซ้ือของลูกคาเพื่อใชสําหรับการเตรียมทรัพยากรไวลวงหนา
และจัดตารางการผลิตหลักโดยจะทําการเก็บขอมูลเวลาการทํางานในแตละขั้นตอนแบงตามชนิด
ของผลิตภัณฑและแบงการจับเวลาตามสายการผลิตนําไปจัดทําเปนเวลามาตรฐานเพื่อใชเปนขอมูล
สําหรับการกําหนดตารางการผลิตหลักตอไป  ดังตารางที่ 3.3 ถึง ตารางที่ 3.9 
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ตารางที่ 3.3 
การจับเวลาตามกระบวนการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตูขางลอเล่ือน 2 ล้ินชัก 

 

กระบวนการ/เวลา สินคา
สําเร็จรูป 

ชิ้นสวนยอย 
ตัด ปดขอบบาง ปดขอบหนา เจาะ 

รวม 

ทอปตู50 x 41 1 - 2 4 7 

พื้นตู  48 x 40 1 - 2 4 7 

แผนหลัง 37 x 50     1 - - 4 5 

ขาง ,L  48 x 50        1 2 2 6 11 

ขาง R,  48 x 50        1 2 2 6 11 

หนาล้ินชัก35 x 41   1 - 2 - 3 

หนาล้ินชัก17 x 41 1 - 2 - 3 

ไสกลองเล็ก 1 2 - 4 7 

ตูขางลอเล่ือน 
2 ล้ินชัก 

ไสกลองใหญ           1 2 - 4 7 

 
ตารางที่ 3.4 

การจับเวลาตามกระบวนการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตูเตี้ยตั้งพืน้ 2 บานเปด 
 

กระบวนการ/เวลา สินคา
สําเร็จรูป 

ชิ้นสวนยอย 
ตัด ปดขอบบาง ปดขอบหนา เจาะ 

รวม 

ทอปตู40 x 80 1 - 2 4 7 

พื้นตู  40 x 80 1 - 2 4 7 

แผนหลัง 80 x 81       1 - - 4 5 

ขาง R  40 x 81 1 2 2 6 11 

ขาง L  40 x 81 1 2 2 6 11 

บานเปดซาย80 x 81 1 - 2 4 7 

บานเปดขวา80 x 81    1 - 2 4 7 

ตูเตี้ยตั้งพืน้   
2 บานเปด 

ช้ันปรับไม 40 x 80 1 - 2 - 3 
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ตารางที่ 3.5 
การจับเวลาตามกระบวนการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตูสูงตั้งพื้น 4 บานเปด 

 

กระบวนการ/เวลา สินคา
สําเร็จรูป 

ชิ้นสวนยอย 
ตัด ปดขอบบาง ปดขอบหนา เจาะ 

รวม 

ทอปตู40 x 80 1 - 2 4 7 
พ้ืนตู  40 x 80 1 - 2 4 7 
แผนหลัง 80 x 156 1 - - 4 5 
ขาง R  40 x 156         1 2 2 6 11 
ขาง L  40 x 156         1 2 2 6 11 
ช้ันตาย 40 x 80          1 - 2 - 3 
บานเปดซาย80 x 81 1 - 2 4 7 
บานเปดขวา80 x 81 1 - 2 4 7 

ตูสูงตั้งพื้น    
4 บานเปด 

ช้ันปรับไม 40 x 80 1 - 2 - 3 
 

 จากตารางที่ 3.3 ถึง ตารางที่ 3.5 แสดงถึงกระบวนการผลิตช้ินสวนของผลิตภัณทที่จะ
ทําการศึกษาวิจัยในครั้งนี้รวมจนถึงแสดงเวลาตาง ๆ ในการผลิตชิ้นสวน เพื่อเก็บเปนสตอก         
รอการประกอบ หลังจากที่มีใบสั่งซ้ือมาจากฝายขาย สามารถสรุปเวลามาตรฐานในการผลิต
ช้ินสวนของแตละผลิตภัณฑไดดังนี้ 
 1.  ตูขางลอเลื่อน 2 ล้ินชัก ใชเวลาในการผลิต 61 นาที/ตัว 
 2.  ตูเตี้ยตั้งพื้น 2 บานเปด ใชเวลาในการผลิต 58 นาที/ตัว 
 3.  ตูสูงตั้งพื้น 4 บานเปด ใชเวลาในการผลิต 61 นาที/ตัว 
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ตารางที่ 3.6 
การแบงสายจับเวลาตามกระบวนการประกอบของแตละประเภทของผลิตภัณฑ 

 
ตูขางลอเล่ือน 2 ล้ินชัก 

รุน Universal 
ตูเตี้ยตั้งพืน้ 2 บานเปด 

รุน Universal 
ตูสูงตั้งพื้น 4 บานเปด 

รุน Universal 
เตรียมงานใสอุปกรณ เตรียมงานใสอุปกรณ เตรียมงานใสอุปกรณ 
ประกอบโครง ประกอบโครง ประกอบโครง 
ประกอบไสกลอง ประกอบหนาบาน ประกอบหนาบาน 
เขาหนาล้ินชัก ลางแตงสี ลางแตงสี 
ลางแตงสี บรรจุหีบหอ บรรจุหีบหอ 
บรรจุหีบหอ   
 
 ผลการศึกษาเวลามาตรฐานของโรงงานตัวอยาง  ไดโดยการเก็บรวบรวมขอมูลเวลา       
การทํางานในแตละกระบวนการของผลิตภัณฑแตละประเภทของสินคารุน Universal ตารางที่ 3.7 
ถึงตารางที่ 3.9 เปนขอมูลเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตของสินคารุน Universal ที่ไดจากการทํา
วิจัยคร้ังนี ้
 

ตารางที่ 3.7 
เวลามาตรฐานในกระบวนการประกอบของผลิตภณัฑ 

ตูลอเล่ือน 2 ล้ินชัก รุน Universal 
 

กระบวนการ เวลาในการทํางาน (นาที/ตัว) จํานวนคน 
เตรียมงานใสอุปกรณ 5 1 
ประกอบโครง 5 1 
ประกอบไสกลอง 5 1 
เขาหนาล้ินชัก 5 1 
ลางแตงสี 5 3 
บรรจุหีบหอ 3 1 
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ตารางที่ 3.8 
เวลามาตรฐานในกระบวนการประกอบของผลิตภณัฑ 

ตูเตี้ยตั้งพืน้ 2 บานเปด รุน Universal 
 

กระบวนการ เวลาในการทํางาน (นาที/ตัว) จํานวนคน 
เตรียมงานใสอุปกรณ 6 1 
ประกอบโครง 6 1 
ประกอบหนาบาน 6 1 
ลางแตงสี 6 3 
บรรจุหีบหอ 4 1 

 
ตารางที่ 3.9 

เวลามาตรฐานในกระบวนการประกอบของผลิตภณัฑ 
ตูสูงตั้งพื้น 4 บานเปด รุน Universal 

 
กระบวนการ เวลาในการทํางาน (นาที/ตัว) จํานวนคน 

เตรียมงานใสอุปกรณ 10 1 
ประกอบโครง 10 2 
ประกอบหนาบาน 12 1 
ลางแตงสี 15 3 
บรรจุหีบหอ 5 1 

 
 ดังนั้นเวลามาตรฐานที่ใชเปนขอมูลสําหรับการวางแผนการจัดตารางการผลิตหลักสรุปได
ดังนี้ 
 1. ตูลอเล่ือน 2 ล้ินชักรุน Universal  28 นาที / ตัว  จากนั้นทุก ๆ 5 นาทีจะไดอีก 1 ตัว หรือ 
ใน 1 วันทําได 82 ตัว 
 2. ตูเตี้ยตั้งพื้น 2 บานเปด รุน Universal  28 นาที / ตัว  จากนั้นทุก ๆ 5 นาทีจะไดอีก 1 ตัว 
หรือ ใน 1 วันทําได 82 ตัว 
 3. ตูสูงตั้งพื้น 4 บานเปดรุน Universal 52 นาที / ตัว จากนั้นทุก ๆ 15 นาทีจะไดอีก 1 ตัว 
หรือ ใน 1 วันทําได 26 ตัว 
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3.4   การวิเคราะหขอมูล 
 

 ในสวนนี้จะทําการศึกษาขั้นตอนในการพยากรณและการวางแผนการจัดตารางการผลิต
รวมไปถึงกฎเกณฑตาง ๆ ที่จะนํามาใชสําหรับการวางแผน  การควบคุมการผลิต ตลอดจน           
การรายงานผลการผลิต  เพื่อสรางระบบในการวางแผนและควบคุมการผลิต โดยจะนําขอมูลตาง ๆ
มาวิเคราะหดังนี้ คือ 
  
3.4.1 การวิเคราะหขอมูลการจําหนายในอดตี 
 เพื่อใหทราบถึงรูปแบบของผลิตภัณฑวามีลักษณะใดบางในองคกรที่จะทํา การศึกษา  ซ่ึง
ในสวนของสินคารุน Universal ซ่ึงประกอบไปดวยตูขางลอเล่ือน 2 ล้ินชัก  ตูเตี้ยตั้งพื้น 2 บานเปด 
และตูสูงตั้งพื้น 4 บานเปด ผูวิจัยจะนําขอมูลมาวิเคราะหตามประเภทของสินคาโดยมีรายละเอียด  
ดังแผนภูมิที่ 3.2 
 

แผนภูมิท่ี 3.2 
ขอมูลปริมาณการสั่งซื้อเดือนมกราคม 2552 ถึง เดือนธันวาคม 2553 

 

 
 
 จากขอมูลปริมาณการสั่งซ้ือดังแผนภูมิที่ 3.2 แสดงใหเห็นถึงขอมูลการจําหนายสินคาทั้ง   
3 ประเภท ซ่ึงการวิเคราะหจะใชการพยากรณแบบอนุกรมเวลา (Time Series Models) และเลือก
เทคนิคตาง ๆ ที่เหมาะสม โดยใชขอมูลในอดีตที่เกิดขึ้นเปนรายเดือนยอนหลังไป 24 เดือน         
เปนขอมูลในการพยากรณ แลวระยะเวลาในการพยากรณลวงหนาออกไป 3 เดือน 
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3.4.2 การวิเคราะหโดยเทคนิคอนุกรมเวลา (Time Series Models)  
  การเลือกเทคนิคการพยากรณที่มีความถูกตอง จะทําการทดสอบดวยวิธีหาคาเฉลี่ย
เปอรเซ็นตความคลาดเคลื่อนสมบูรณ (Mean Absolute Percentage Error : MAPE) เนื่องจากเปน
การคํานวณที่สามารถสะทอนถึงความคลาดเคลื่อนที่แทจริงของการพยากรณที่ไมมีการนําเอา
เครื่องหมายหรือหนวยเขามาคํานวณความคลาดเคลื่อน และเปนวิธีที่นิยมใช เนื่องจากสามารถ
แกปญหาในเรื่องขอจํากัดตางๆได โดยการวิจัยนี้ใชโปรแกรมคํานวณทางคอมพิวเตอร เปนตัวชวย
คํานวณหาคาเฉลี่ยเปอรเซ็นตความคลาดเคลื่อน โดยจะทําการเลือกคาที่มีเปอรเซ็นตความผิดพลาด
นอยที่สุด และแยกการพยากรณออกเปนแตละกลุมสินคา 

 
3.5  แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงานวิจัย 

 
 ดําเนินการศึกษางานวิจัยระหวางเดือนมกราคม 2553 ถึง เดือนกรกฎาคม 2554 โดยมี
รายละเอียดดังนี้ ดังแสดงในภาพที่ 3.10 
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