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การวิเคราะห์เพื-อลดความเสียหายในกระบวนการประกอบกรอบแว่นตา 
นายณฏัพงษ์ เจริญแพทย์ 60090118 อาจารย์ที-ปรึกษา ดร. จุฑาทพิย์ สุรารักษ์ 

 

บทคดัย่อ 

งานวิจยันี* มีวตัถุประสงคเ์พื8อลดปริมาณของเสียที8เกิดจากกระบวนการประกอบเลนส์แวน่ตา ผูศึ้กษาไดว้ิเคราะห์

หาสาเหตุและปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา และวิเคราะห์ตวัเลขออกมาในรูปแบบกราฟ พร้อมทั*งเสนอแนะแนวทางการ

แกไ้ขปัญหาของการผลิตสินคา้จาก supplier จากการศึกษาบริษทักรณีศึกษาพบว่า ปัญหาจากของเสียที8เกิดขึ*น สาเหตุเกิด

จากทางบริษทัและทางลูกคา้ ส่วนปัญหาของเสียที8มาจากทางบริษทั เนื8องจากพนกังานมีทกัษะในการประกอบที8ไม่ถูกตอ้ง 

ทาํใหสิ้นคา้เสียหาย ส่วนปัญหาของเสียที8มาจากดา้นลูกคา้ คือ frame ของลูกคา้ที8ส่งมามีการผลิตที8ไม่ดี ทาํใหเ้สียคา้เกิดการ

แตกหกัไดง่้าย ดงันั*นจึงควรมีการเกบ็รวบรวมขอ้มูลสถิติจากปัญหาของเสียต่าง ๆ นาํมาวิเคราะห์ขอ้มูล เพื8อหาแนวทางใน

การแกไ้ขปัญหาร่วมกนัของทั*งสองบริษทั 

งานวิจยัฉบบันี* เริ8มตน้จากการเกบ็สถิติจาํนวนของเสียที8เกิดจากสินคา้ reject และสินคา้ broken หลงัจากนั*น จะนาํ

ตวัเลขที8ไดเ้ปลี8ยนใหอ้ยูใ่นรูปของเปอร์เซ็นต ์พร้อมกบันาํมาจดัทาํในรูปแบบกราฟ เพื8อใหง่้ายต่อความเขา้ใจ หลงัจากนั*น

จึงจดัให้มีการประชุมหาลือกนัทั*งสองบริษทั เพื8อหาสาเหตุที8เกิดขึ*น พร้อมทั*งช่วยกนัหาแนวทางในการแกไ้ขของความ

รับผดิชอบหนา้ที8ของตนเอง 

ผลจากการวจิยัพบวา่ บริษทักรณีศึกษาไม่ไดมุ่้งเนน้หรือควบคุมปริมาณของเสียที8 เกิดขึ*นในกระบวนการผลิตจาก

ฝ่ายลูกคา้ และการทาํงานของพนกังานของบริษทักรณีศึกษา จึงทาํใหเ้กิดของเสียในอตัราที8สูงและตน้ทุนความเสียหายจาก

การประกอบเลนส์ของพนกังาน ผูว้ิจยัไดป้รับปรุงกระบวนการผลิตสินคา้ของ supplier และการอบรมพนกังานสําหรับ

วธีิการที8ถูกตอ้งในการประกอบเลนส์ ทาํใหส้ามารถลดของเสียที8เกิดขึ*นได ้

  

1. บทนํา (INTRODUCTION)  

บริษทั เอสซีลอร์ ออพติคอล แลบอราทอรี (ประเทศไทย) จาํกดั เป็นบริษทัที8ผลิตเลนส์แว่นตาส่งออกทั8วโลก 

เกิดขึ*นจากการรวมตวัของ 2 บริษทั คือ เอสเซล (ESSEL) ซึ8 งเป็นผูน้าํดา้นการผลิตเลนส์แวน่ตา กบั ซีลอร์(SILOR) ซึ8 งเป็น

ผูเ้ชี8ยวชาญดา้นสายตาและไดก่้อตั*งขึ*นที8ประเทศฝรั8งเศส เมื8อปีค.ศ.1972 และเป็นผูคิ้ดคน้เลนส์ที8มีหลายค่าสายตาแบบไร้

รอยต่อ (Progressive Addition Lens : PAL) เป็นรายแรกของโลก และใชชื้8อของผลิตภณัฑ์ในนามของวารีลกัซ์ (Varilux) 

บริษทัเอสซีลอร์ได้นาํความเชี8ยวชาญด้านการมอบวิสัยทศัน์ที8ดี ทั*งในการออกแบบการผลิต และการส่งมอบสินคา้

และบริการ ผ่านนวตักรรมทางรูปแบบธุรกิจ เอสซีลอร์มอบสินคา้และบริการที8ตอบโจทยค์วามตอ้งการด้านการ

มองเห็นให้กบัทุกคน ปัจจุบนัมีคน 2.5 พนัลา้นคนกาํลงัประสบปัญหาด้านสายตาที8ยงัไม่ได้รับการแก้ไข และมี 6 

ลา้นคนที8ไม่ได ้ป้องกนัสายตาจากรังสีต่างๆ  และมีการคาดการณ์ว่าในปีค .ศ .  2050 จะมีคนถึง  6.6 พนัลา้น  จะ

ประสบปัญหาด้านสายตาโดยไม่ได้รับการแก้ไข โดยบริษทั เอสซีลอร์ ออพติคอล แลบอราทอรี (ประเทศไทย) จาํกดั จึง

มีวตัถุประสงคเ์พื8อใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ในดา้นของคุณภาพ ความสมํ8าเสมอของสินคา้และบริการ 

รวมถึงการส่งมอบที8ตรงเวลา  

แผนก procurement หรือ การจดัหา ของบริษทั เอสซีลอร์ ออพติคอล แลบอราทอรี (ประเทศไทย) จาํกดั จะมี

หน้าที8เป็นด่านแรกในการรับ frame หรือ กรอบแว่นตา เขา้มาที8คลงัสินคา้ก่อนจะเขา้กระบวนการประกอบเขา้กบัเลนส์

แว่นตา ซึ8 งหากมี frame ที8มีปัญหาจาก Supplier หรือผูผ้ลิต ทางฝ่าย procurement จะทาํการส่ง frame ที8มีปัญหา ทาํเรื8 อง

ส่งกลบัคืนผูผ้ลิตก่อนเขา้สู่ Line production และหลงัจากการนาํเขา้สู่ Line production แลว้เกิดปัญหาจากกระบวนการ
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ประกอบเลนส์เขา้กบักรอบแว่นตาโดยพนักงานบริษทัเอง เช่น มีวิธีการประกอบเลนส์ที8ไม่ถูกตอ้งทาํให้กรอบแว่นตา

เสียหาย หรือหากเกิดปัญหาจากการประกอบบ่อยครั* งขึ*น ทางฝ่าย procurement จะตอ้งจดัทาํขอ้เสนอแนะ(feedback) เป็น

สถิติเพื8อส่งใหท้างลูกคา้ดูวา่ทางโรงงานผูผ้ลิตที8ลูกคา้ใชบ้ริการมีกระบวนการผลิตที8มีคุณภาพหรือไม่ สินคา้จึงออกมาไม่มี

คุณภาพหรือเกิดปัญหาบ่อยครั* ง ดงันั*นถา้บริษทัมีการนาํทฤษฎีเขา้มาประยกุตใ์ช ้คือ การลดความสูญเปล่า จะทาํใหส้ามารถ

แกไ้ขปัญหาการสูญเสีย หรือ Waste ซึ8 งเป็นตน้ทุนที8ไม่สร้างผลตอบแทนใดๆ ผูจ้ดัทาํไดเ้ล็งเห็นความสําคญัของการลด

ความสูญเปล่าในกระบวนการที8เกิดขึ*น ซึ8 งเป็นจุดสาํคญัของการดาํเนินงาน ที8จะทาํใหก้ารทาํงานมีประสิทธิภาพมากยิ8งขึ*น 

 
2. ทบทวนวรรณกรรม (LITERATURE REVIEW) 

 เอกสารและทฤษฎีที8เกี8ยวขอ้งกบัการลดความเสียหายในกระบวนการประกอบกรอบแว่นตา ของบริษทั เอส

ซีลอร์ ออพติคอลแลบอราทอรี(ประเทศไทย) จาํกดั ไดมี้การศึกษาแนวคิด ทฤษฎีเอกสาร ไดแ้ก่ ความสูญเสีย 7 ประการ 

การใชเ้ครื8องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7QA Tools)  การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยแผนผงักา้งปลา และ การปรับปรุงอยา่ง

ต่อเนื8องดว้ยวงจร PDCA ส่วนงานวจิยัที8เกี8ยวขอ้ง ไดแ้ก่ 

พิพฒัพงศ ์ศรีชนะ และ พรประเสริฐ ขวาลาํธาร (2555) ศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตอิฐบล็อก ซึ8 ง

สรุปไดว้่าสาเหตุการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกและ หาแนวทางในการลดจาํนวนของเสียที8เกิดขึ*นจาก

กระบวนการผลิตอิฐบล็อกและสาเหตุที8ก่อให้เกิดผลกระทบมากที8สุด ซึ8 งการดาํเนินงานจะเริ8มจากการสํารวจปัญหาที8

เกิดขึ*น โดยการวิเคราะห์หาสาเหตุดว้ยแผนภูมิกา้งปลา จากการวิเคราะห์พบว่ามีขั*นตอนการผลิตหลายขั*นตอน มีการเกิด

ของเสียหรือขอ้บกพร่องจากการที8ปูนเขา้ไปเป็นส่วนผสมนอ้ย อิฐบลอ็กขนาดไม่เท่ากนั และอิฐบลอ็กกนัทะลุ ดงันั*นผูว้ิจยั

จึงไดด้าํเนินการแกไ้ขปัญหาการลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตอิฐบลอ็กโดยเสนอการฝึกอบรมพนกังานและเฝ้า

ติดตามกระบวนการปฏิบติังานของพนกังานใหถู้กวธีิอยา่งใกลชิ้ด ทาํใหพ้นกังานเกิดความตั*งใจที8จะปฏิบติังานใหมี้คุณภาพ

และมีประสิทธิภาพมากยิ8งขึ*นทาํใหข้องเสียที8เกิดขึ*นจากกระบวนการผลิตอิฐบลอ็กลดลงไดอ้ยา่งชดัเจน ผลที8ไดรั้บจากการ

ปรับปรุงกระบวนการพบวา่ความถี8ของของเสียจากเดิม 705 และลดลงเหลือ 564 

 ศิรประภา มโนมธัย ,์ ธรินี มณีศรี และ ธวนิช ทองงาม (2555) ศึกษาปัญหาการเกิดของเสียและลดของเสียใน

กระบวนการผลิตเสื*อผา้สาํเร็จรูปของโรงงานแห่งหนึ8 ง ซึ8 งการเกิดของเสียในการผลิตแต่ละครั* งทาํให้ทางโรงงานตอ้งเสีย

ค่าใช้จ่ายเพิ8มขึ*น ซึ8 งได้อาศยัเครื8 องมือควบคุมคุณภาพ ได้แก่ แผ่นตรวจสอบ (Check Sheets) แผนภูมิพาเรโต (Pareto 

Diagram) และแผนผงัเหตุ และผล (Cause and effect diagram) เป็นเครื8องมือในการเก็บรวบรวมขอ้มูลสาเหตุการเกิดของ

เสีย วิเคราะห์หาสาเหตุหลกั และใชใ้นการวิเคราะห์รากเหงา้ของสาเหตุปัญหา ซึ8 งจากการศึกษาพบวา่มีสาเหตุหลกัของการ

เกิดของเสียในกระบวนการผลิตเสื*อผา้สาํเร็จรูปของโรงงานที8ทาํการศึกษา 4 ประเภท ไดแ้ก่ ผา้เป็นเส้น ผา้เป็นปม ผา้ผิด

เกณฑ ์และ ผา้แหว่ง เมื8อทราบสาเหตุที8แทจ้ริงของปัญหาดงักล่าวแลว้ ไดท้าํการปรับปรุงกระบวนการผลิต และไดท้าํการ

เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงพบวา่สามารถลดร้อยละของเสียเฉลี8ยจากเดิมร้อยละ 6.17 เหลือร้อยละ 2.30 
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3. วธีิการวจิยั (RESEARCH METHODOLOGY) 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

   

ภาพที& 1 ขั)นตอนการศึกษา 

 

3.1.1 ศึกษาปัญหาปัจจุบนั : ศึกษาถึงปัญหาของเสียที8เกิดขึ*นในกระบวนการผลิต เพื8อเสนอแนวทางการแกไ้ข

ปัญหาการติดตามงานที8ไดจ้ากแผนภูมิแท่งเป็น feedback กบัลูกคา้เพื8อใหลู้กคา้ไดเ้ห็นภาพชดัเจนยิ8งขึ*น 

3.1.2 กาํหนดวตัถุประสงคแ์ละขอบเขตของการศึกษา : งานวิจยันี* เป็นการศึกษาและแกไ้ขปัญหาการลดความสูญ

เปล่าเนื8องจากของเสียของแผนกการจดัหา บริษทั เอสซีลอร์ ออพติคอล แลบอราทอรี (ประเทศไทย) จาํกดั ระว่างวนัที8 1 

ธนัวาคม พ.ศ.2563 ถึงวนัที8 30 ธนัวาคม พ.ศ.2563 

3.1.3 ศึกษาเอกสารและงานวจิยัที8เกี8ยวขอ้ง : งานวจิยันี* ไดมี้การนาํเอาทฤษฎีแผนภูมิกา้งปลา และหลกัของ 7waste 

วเิคราะห์ขอ้มูลออกมาในรูปแบบกราฟ 

3.1.4 เก็บรวบรวมขอ้มูล : เก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียจากการเรียกดูสถิติที8พนักงานบนัทึกไว  ้ให้ออกมาใน

รูปแบบกราฟ สถิติของเสียจาํนวน 7 วนั ตั*งแต่วนัที8 21 ถึง 28 ธนัวาคม พ.ศ. 2563 นาํมาเป็นขอ้มูลในการวจิยั 

3.1.5 วิเคราะห์ขอ้มูล : นาํขอ้มูลมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผงกา้งปลา (Fish-bone Diagram)และ 

หลกัการความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) 

3.1.6 สรุปผลการวิจยัและจดัทาํรายงานนาํเสนอ : ภายหลงัจากการศึกษาแลว้ผูว้ิจยัไดท้าํการรวบรวมผลการ

วเิคราะห์ ขอ้เสนอแนะ และบทสรุปต่าง ๆ เพื8อจดัทาํรายงานสรุปผลการศึกษาคน้ควา้ นาํเสนอต่ออาจารยที์8ปรึกษา 

 

4. ผลการศึกษา (RESEARCH FINDING) 

โดยวิ ธี ก า ร เ ก็ บข้อ มู ลจะแยก สินค้า ออก เ ป็น  2 ประ เภท  ได้แ ก่  สินค้า  reject และ สินค้า  broken 

จะเริ8มตน้จากการเอาใบแจง้สินคา้เสียหาย จากฝ่ายผลิต และบนัทึกลงบน EXCEL และแยกสินคา้ตามผลิตภณัฑที์8เรียกว่า 

ศึกษาปัญหาปัจจุบนั 

กาํหนดวตัถุประสงคแ์ละ 

ขอบเขตของการศึกษา 

ศึกษาเอกสารและงานวจิยั

ที&เกี&ยวขอ้ง 

เกบ็รวบรวมขอ้มูล 

วเิคราะห์ขอ้มูล 

สรุปผลการวจิยัและจดัทาํ

รายงานนาํเสนอ 
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สินคา้ broken นาํมารวมกบัสินคา้ที8เสียหายตั*งแต่ขนส่งถึงโรงงาน จะเรียกวา่ สินคา้ reject โดยที8การเสียหายทั*ง2ประเภทนี*  

จะถูกนาํมาวเิคราะห์เปรียบเทียบกบั SALE ORDERS หรือ รายการสินคา้ที8รับมาแต่ละผลิตภณัฑห์รือแต่ละลูกคา้ 

 1. ขั*นตอนการวเิคราะห์ขอ้มูล 

หลงัจากที8เราไดจ้าํนวนสินคา้ RJ และ BK แลว้ พร้อมทั*งจาํนวนยอดนาํเขา้ทั*งหมด ทางผูจ้ดัทาํจึงนาํ

ขอ้มูลทั*ง 3 อย่างนี*นาํมาเปรียบเทียบ วิเคราะห์ให้อยู่ในรูปของ % โดยการขยายตารางเพื8อเตรียมทาํ DATA BK 

ของแต่ละลูกคา้ 

 1.1 ทาํขอ้มูลใหเ้ป็น Data เพื8อเตรียมผกูขอ้มูลลูกคา้แต่ละคน ดว้ยการ Vlookup Sale Order เขา้มาในตาราง 

 

ตารางที& 1 ตวัอยา่งการผกูขอ้มูลลูกคา้ ดว้ยการ vlookup 

FRAME_OPC BK RJ BK+RJ ผกู OPC & Customer Total Sale Order 

253140578 1 2 3 253140578ESSAU 10 

201200862 1 2 3 201200862ESSAU 33 

253035760 2 1 3 253035760LENSWAY 2 

41128083  1 1 41128083LENSWAY 2 

41128943  2 2 41128943LENSWAY 3 

41128968 1  1 41128968LENSWAY 1 

46122768 1  1 46122768LENSWAY 4 

 

 1.2 นาํขอ้มูลที8ไดม้าจดัอยูใ่นรูปของเปอร์เซ็นต ์เพื8อใหง่้ายต่อการเขา้ใจ 

 

ตารางที& 2 ตวัอยา่งภาพรวมของเปอร์เซ็นต ์RJ และ BK ต่อยอดนาํเขา้ 

Customer BK RJ Sale Order %BK %RJ 

A 11 41 465 2% 9% 

B 6 50 383 2% 13% 

C 49 203 3841 1% 5% 

D 12 50 884 1% 6% 

E 3 22 126 2% 17% 

F 13 82 1361 1% 6% 

G 11 1 48 23% 2% 

H 3 21 76 4% 28% 

 

 2. วเิคราะห์ขอ้มูลสินคา้ RJ และ BK 

เริ8มการวเิคราะห์ขอ้มูลที8ไดจ้ากการเกบ็รวบรวมขอ้มูล ของแต่ละลูกคา้ โดยจะเริ8มตน้ที8ลูกคา้รายแรก 

จนถึงลูกคา้คนสุดทา้ย ตามลาํดบั โดยจะวเิคราะห์ขอ้มูลตั*งแต่วนัที8 21 ถึง วนัที8 27 ธนัวาคม พ.ศ.2563 

 2.1 เริ8มตน้ดว้ยการเรียกดูไฟลที์8เกบ็ขอ้มูลมา จะเห็นไดว้า่การเรียงขอ้มูลลูกคา้ยงัไม่ถูกตอ้ง 

 2.2 ทาํการเรียงสินคา้ใหต้รงกบัลูกคา้ของสินคา้นั*นๆ 

2.3 จากนั*นทาํการรวมจาํนวนสินคา้Aทั*งหมดของ week 52 (ตั*งแต่วนัที8 21-27 ธนัวาคม) 

    
ภาพที& 2 จาํนวนรวมสินคา้ RJ และ BK ของบริษทั A 
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 2.4 จดัทาํขอ้มูลใหอ้ยูใ่นรูปของเปอร์เซ็นต ์

 
ภาพที& 3 จาํนวนสินคา้ RJ และ BK เป็นสดัส่วนของเปอร์เซ็นต ์

 

 2.5 นาํขอ้มูลที8ไดท้ั*งหมดของบริษทั A มาประมวลผลใหอ้ยูใ่นรูปของกราฟ 

 
ภาพที& 4 กราฟแสดงผลของสินคา้บริษทัA 

 

 2.6 จากนั*นนาํผลที8ไดข้อ้แต่ละบริษทัมารวมกนัและประมวลผลเปรียบเทียบกนั 

2.7 วเิคราะห์และประมวลผลขอ้มูลทั*งหมด ใหอ้ยูใ่นรูปแบบกราฟ 

 
ภาพที& 5 กราฟแสดงความแตกต่างของสินคา้ RJ และ BK ของแต่ละบริษทั 

 

จากกราฟจะแสดงใหเ้ห็นวา่ frame ของบริษทัไหนมีเปอร์เซ็นตข์องสินคา้ reject หรือสินคา้ broken มากกวา่บริษทั

อื8นๆ พบว่าบริษทัที8มีเปอร์เซ็นตสิ์นคา้ reject มากที8สุดคือ บริษทั E ที8 33% รองลงมาคือบริษทั H ที8 27% แสดงให้เห็นว่า 

สินคา้ทั*ง 2 บริษทันี*  ไม่มีคุณภาพตั*งแต่ออกมาจากโรงงานแลว้ และในส่วนของสินคา้ broken นั*นมี frame ของบริษทั G ที8มี

เปอร์เซ็นตม์ากที8สุดที8 14% 

 สิ8งที8ควร feedback หลงัจากนี* คือการแกปั้ญหาสินคา้ broken เนื8องจากเป็นปัญหาที8เกิดจากพนกังานบริษทัเอง อีก

ทั*งยงัมีเปอร์เซ็นตที์8สูงมากดว้ย ทาํใหท้างฝ่าย procurement จะตอ้งปรึกษาหาลือกบัลูกคา้วา่ทาํไมสินคา้บริษทัของลูกคา้นั*น 

ถึงมีเปอร์เซ็นต์ความเสียหายมากกว่าบริษทัอื8น ถึงแมว้่าจะมีเปอร์เซ็นต์สินคา้ reject น้อยแต่ก็ไม่ไดท้าํให้สินคา้มีความ

สมบูรณ์พร้อมสําหรับการประกอบเลนส์เขา้กบั frame หรืออาจจะขึ*นอยู่ที8ทกัษะหรือวิธีการประกอบไม่ดี ทาํให้สินคา้มี

ความเสียหาย จึงควรมีการประชุมร่วมกนั 
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5. อภปิรายและสรุปผลการวจิยั (DISCUSSION/CONCLUSION) 

ในการวิจยัครั* งนี* ไดด้าํเนินการศึกษากระบวนการประกอบแว่นตา ของบริษทักรณีศึกษาและ ศึกษาถึงปัญหาใน

ระบบการผลิตที8พบ ที8ทาํให้เกิดของเสียจากกระบวนการจากนั*น ทาํการวิเคราะห์ดว้ยทฤษฎีแผนผงักา้งปลาหาสาเหตุที8

แท้จริง และใช้กราฟในการแสดงผลที8ชัดเจน  พร้อมทั* งใช้เครื8 องมือควบคุมคุณภาพ  QC Tools มาประยุกต์ใช้กับ

กระบวนการ และนําเสนอรูปแบบการลดจํานวนของเสีย ปรับปรุงขั*นตอนในกระบวนการประกอบ เพื8อให้เกิด

ประสิทธิภาพมากขึ*นในการดาํเนินงานดา้นการผลิต 

จากผลการวิจยัชี* ให้เห็นว่า RJ และ BK ของแต่ละลูกคา้มีจาํนวนที8แตกต่างกนั จะแสดงให้เห็นไดว้่า วสัดุของ 

frame หรือคุณภาพของกรอบแว่นตาของลูกคา้คนไหนมีประสิทธิภาพมากกว่า และสาํหรับลูกคา้ที8มีปัญหาของเสีย หรือ

สินคา้ reject เยอะกว่าลูกคา้รายอื8นๆ ทางบริษทัของเอสซิลอร์ จึงไม่นิ8งนอนใจในผลลพัธ์ที8เกิดขึ*น โดยการส่ง feedback 

กลบัไปหาลูกคา้หรือ supplier เพื8อแจง้วา่สินคา้ของท่านเกิดปัญหาบ่อยครั* ง ทาํใหท้างลูกคา้สามารถแกไ้ขปัญหาที8เกิดขึ*นได้

อยา่งรวดเร็ว ก่อนนาํออกจาํหน่ายสู่ลูกคา้รายยอ่ย แต่อีกสาเหตุหนึ8งไม่ไดม้าจากคุณภาพของตวั frame เลยทีเดียว อีกสาเหตุ

หนึ8งคือ พนกังานบริษทั เอสซิลอร์ที8มีทกัษะในการทาํงานหรืองานดา้นการประกอบที8ยงัไม่ดี ทาํใหสิ้นคา้เสียหายบ่อยครั* ง

จากสถิติ broken หรือสินคา้แตกหกั ทางบริษทัจึงมีนโยบายในการอบรมเพิ8มเติมหรือยา้ยตาํแหน่งไปยงัตาํแหน่งอื8นเพื8อเป็น

อีกทางเลือกสาํหรับพนกังานที8ทาํผดิพลาด  

6. กติตกิรรมประกาศ  

การปฏิบติังานสหกิจศึกษา ณ บริษทั เอสซีลอร์ ออพติคอล แลบอราทอรี (ประเทศไทย) จาํกดั ตั*งแต่วนัที8 1 

ธันวาคม 2563 ถึงวนัที8 31 ธันวาคม 2563 ตลอดระยะเวลาการปฏิบัติงานข้าพเจ้าได้รับความรู้และประสบการณ์ที8มี

ประโยชน ์จากการเรียนรู้และปฏิบติัในสถานประกอบการจริง โดยงานวจิยัฉบบันี*สาํเร็จไดด้ว้ยดีจากความอนุเคราะห์ ความ

ร่วมมือ และการสนบัสนุนเป็นอยา่งดีจากหลายฝ่าย ขอขอบคุณคุณทิพยธิ์ดา ทองแดง (เจา้หนา้ที8ฝ่าย procurement) และดร. 

จุฑาทิพย ์สุรารักษ ์(อาจารยที์8ปรึกษา) 
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