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บทคัดย่อ 

 การศึกษาครั้งนี้ มีจุดประสงค์เพื่อการลดปริมาณของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการชุบสีอลูมิเนียมด้วยระบบไฟฟูาของแผนกพ่นสี 
บริษัท ไดซิน จ ากัด ซ่ึงในกระบวนการผลิตมีของเสียแต่ละแผนกต่างกัน 
หนึ่งในจ านวนปัญหาของเสียที่มีเกิดขึ้น คือ กระบวนการชุบสีด้วยระบบ
ไฟฟูา ซ่ึงมีของเสียที่เก็บข้อมูลจากเดือนสิงหาคม 2558 ถึง ตุลาคม 2558 
พบของเสีย 66,780 ชิ้น คิดเป็น 29.12%  จากปัญหาดังกล่าวจึงมีแนวคิด
ที่จะน ามาหาแนวทางในการลดของเสียในกระบวนการผลิต  จากการ
วิเคราะห์หาสาเหตุซึ่งใช้การระดมสมองผ่านแผนผังก้างปลาพบสาเหตุที่ท า
ให้เกิดปัญหาและน าปัญหาทั้งหมดมาวิเคราะห์หาแนวโน้มสาเหตุลักษณะ
ข้อบกพร่อง พบว่าต้องด าเนินการปรับปรุง 6 เร่ือง คือ ท่อด้านล่างบ่ออีดีพี
มีการอุดตันของสี , ท่อในกระบวนการมีสีรั่วมาเคลือบล้างไม่ออก, 
Pressure gauge ไม่สามารถอ่านค่าได้, Rotameter รั่วซึม, Membrane 
หมดอายุการใช้งาน และมีอุปกรณ์ช ารุด และได้ด าเนินการแก้ไขปรับปรุง
ท าแผนบ ารุงรักษาและเปลี่ยนอุปกรณ์ ผลจากการวิเคราะห์และปรับปรุง
การแก้ไขการลดของเสียในกระบวนการชุบสีด้วยระบบไฟฟูา โดย
เปรียบเทียบกับข้อมูลที่เก็บไว้ตั้งแต่เดือนสิงหาคม ถึง เดือนตุลาคม พบว่า
ท าให้ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการชุบสีด้วยระบบไฟฟูาจากร้อยละ
29.12% เหลือร้อยละ 0.95% 
 

ค าส าคัญ : กระบวนการชุบสีดว้ยระบบไฟฟูา อลูมิเนียม ลดปริมาณของ

เสีย 

 

1. ค าน า 

 บริษัท ไดซิน จ ากัด มีด้วยกัน 2  plant คือ ที่นวนคร จังหวัด
ปทุมธานี และ ที่จังหวัดนครราชสีมา  ซ่ึง Plant หลัก ตั้งอยู่ที่ 101/59/3 
หมู่ 20 ถ.พหลโยธิน ต.คลองหนึ่ง อ.คลองหลวง จ.ปทุมธานี 12120 
 บริษัท ไดซิน จ ากัด ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ประเภทขึ้นรูปด้วย
อลูมิเนียม มีด้วยกัน 2 ประเภท คือ ชิ้นส่วนจักรยานยนต์ และชิ้นส่วนยาน
ยนต์  ส าหรับลูกค้าหลักๆจะมีด้วยกัน 2 ส่วน ในส่วนแรกจะเป็นลูกค้า
ต่างประเทศ คือ สหรัฐอเมริกา, จีน, บราซิล, อินโดนิเซีย, ญี่ปุุน, เวียดนาม  

 
 
และอิตาลี ส่วนที่สองจะเป็นลูกค้าในประเทศ คือ ฮอนด้า, ซูซูกิ, คาวาซากิ, 
ยามาฮ่า, โตโยต้า, อีซูซุ และมิตซูบิซ ิ

ส าหรับการที่ได้มาสหกิจศึกษาที่ บริษัท ไดซิน จ ากัด ครั้งนี้
ได้รับมอบหมายให้ปฏิบัติหน้าที่ในส่วนของแผนกพ่นสี (Painting)  ซ่ึง
เริ่มต้นด้วยการ Pretreatment จากนั้นน าไปชุบสีหรือพ่นสีตามความ
เหมาะสมของชิ้นงานนั้นๆ อาจารย์นิเทศน์คือ ดร.ชัยภพ ศิระวรกุล 
อาจารย์ประจ าภาควิชาวิศวกรรมเคมี คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี และผู้นิเทศน์คือ นายธนัท คุณฉนวน ต าแหน่ง
หัวหน้าแผนกพ่นสี บริษัท ไดซิน จ ากัด ระยะเวลาในการสหกิจศึกษา 10 
สิงหาคม 2558 ถึง 4 ธันวาคม 2558  
 ในส่วนที่ได้รับมอบหมายให้ปฏิบัติงาน ท าหน้าที่เป็นวิศวกร
ของแผนก จัดท าเอกสารWI- WORK INSTRUCTION ของแผนกพ่นสี 
วิเคราะห์แก้ไขปัญหา รวมถึงช่วยแก้ไขปัญหางานของ PROCESS LINE 
การผลิตชุบชิ้นงานด้วยกระแสไฟฟูา EDP และประสานงานกับแผนกอื่นๆ 
ทั้งยังมีส่วนช่วยในหลายๆ กิจกรรมในโรงงาน ไม่ว่าจะเป็นกิจกรรม 
SPROT DAYS, SAFETY YEAR ของบริษัท เป็นต้น 
 

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
2.1 Electro deposition Paint [1] 
 วิทยาการใหม่ด้านการชุบสีด้วยไฟฟูานี้เพิ่งได้รับการคิดค้น วิจัย 

เพื่อน ามาใช้ ในวงการอุตสาหกรรมทั่ วโลกประมาณปี พ.ศ. 2509 

โดยเฉพาะอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์ ทางตอนเหนือของอเมริกา ซ่ึงรถยนต์

ในแถบภูมิภาคนี้ ต้องเผชิญปัญหา Corrosion อย่างหนัก เนื่องจากการใช้

เกลือโรยตามถนนหนทางเพื่อละลายหิมะ ในบริเวณซ่ึงมีอากาศหนาวจัด 

วิธีการชุบสีด้วยไฟฟูานี้ ได้รับความนิยมเพิ่มขึ้นตลอดมาจนถึงปัจจุบันนี้ 
ส่วนในประเทศไทย ได้น าวิทยาการนี้มาใช้เมื่อปี พ.ศ. 2521 โดยบริษัท

ผลิตรถยนต์ของญี่ปุุน ขบวนการใหม่นี้ได้รับการขนานนามต่างๆ กัน เช่น 

Electrophoresis, E-coat, Electrocoating แต่ชื่อที่นิยมกันคือ

Electroplating ส่วนในเมืองไทยนิยมเรียก คือ ED paint, 

(Electrodeposition Paint) ลักษณะดีเด่นหรือจุดประสงค์ใหญ่ของสี ED 



 

คือ ความสามารถในการปูองกันการสึกกร่อนภายใน ( Inherent 

corrosion resistance) และความสามารถในการจับผิว Substrate ได้ทั่ว

ทุกส่วนสม่ าเสมอ หน้าที่ที่ส าคัญของสีอีดีพี คือ ชุบเพื่อปูองกันสนิม 

ปูองกันการสึกกร่อน 
ส่วนประกอบของสารเคลือบสี    

-   RESIN (เรซิน)  :  ท าหน้าที่ยึดเกาะผิวชิ้นงานและ Pigment 

-   Pigment (เม็ดสี)  :  แม่สี 

-   Acid (กรด)  :  ตัวท าละลายให้ pigment กับ Resin ละลายน้ าได้ 

-   Solvent (ตัวท าละลาย) :  สารปรุงแต่งเฉพาะตามสมบัติที่ต้องการ 

-  DIW (น้ าดีไอ)  :  น้ าบริสุทธิ์ที่ปราศจากประจุ 

-  Additive (สารปรุงแต่ง)  :  สารเคมีที่ใส่เข้าไปเพื่อปรุงแต่งสี 

ข้อดีของสีอีดีพี EDP 

ตารางที่ 1 แสดงข้อดีของสีอีดีพ ี(Electro deposition Paint) 

เศรษฐศาสตร์ 

• สามารถควบคุมการท างานได้โดยอัตโนมัติ 

• มีประสิทธิภาพในการใช้งานมากกว่า 95% (โดยสูญเสียสี
ส่วนเกินน้อยมาก) 

คุณสมบัติของสี • มีคุณสมบัติในการกันสนิมที่ดีมาก 

คุณสมบัติในการใช้งาน 

• สามารถเคลือบสีบนชิ้นงานที่มีรูปร่างได้อย่างสม่ าเสมอ 

• สามารถควบคุมความหนาฟิล์มได้ง่าย 

• ไม่เกิดปัญหาในการฟุูงกระจายของละอองสี เพราะท างาน 
ในระบบปิด 

ความปลอดภัย 
• เป็นสีที่ละลายในน้ าและไม่เป็นอันตรายต่อสิ่งแวดล้อม 
รวมทั้งไม่ไวไฟ 

 

2.2 หลักการแยกไอออนออกจากน้ า โดยวิธี Continuous  

Electrodeionization (CEDI) [2] 

 ระบบนี้มีเยื่อเมมเบรนแลกเปลี่ยนไอออนลบ และไอออนบวก 

(anion and cation permeate ion exchange membrane) และมีเรซิ

นบรรจุอยู่ระหว่างเยื่อเมมเบรน วางเรียงซ้อนสลับกันเหมือนกับการ

แยกกันเป็นห้องๆ ซ่ึงแสดงดังรูปที่ 1 ในระบบจะสร้างความต่างศักย์ไฟฟูา

ที่ปลายทั้งสองข้างของแผ่นอาโนด และคาโทด โดยไอออนจะเคลื่อนไปยัง

ขั้วไฟฟูาตรงข้าม และเยื่อแลกเปลี่ยนไอออนลบ จะยอมให้ไอออนบวก

เท่านั้นที่ผ่านได้ ส่วนเยื่อแลกเปลี่ยนไอออนบวกก็จะยอมให้ไอออนบวก

เท่านั้นที่ผ่านได้ โดยมีเรซินเป็นตัวเพิ่มแรงดูดเพื่อท าให้สามารถจับไอออน

ต่างๆได้ดีขึ้น ในที่สุดไอออนบวกและไอออนลบที่ปนเปื้อนมากับน้ าก็จะถูก

แยกไปรวมอยู่ในส่วนของห้องที่มีความเข้มข้นสูง ซ่ึงในส่วนนี้ก็จะมีการ

ปล่อยน้ าออกมาบางส่วนตลอดเวลาเพื่อรักษาสภาพความเข้มข้นให้คงที่

และส่วนที่เป็นน้ าที่สะอาดก็จะแยกน ามาใช้แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 2 

 
รูปที่ 1 แสดงระบบ Continuous electrodeionization (CEDI) 

 

 
รูปที่ 2 แสดงการไหลของน้ าในระบบ CEDI 

 

2.3 อัลตราฟิลเตรชัน 

 อัลตราฟิลเตรชัน (ultra filtration) คือการกรองโดยใช้เยื่อบาง 

(membrane filtration) และใช้แรงดันให้ของเหลวเคลื่อนที่ผ่านเยื่อบาง 

ที่มีขนาดของรูเปิด ( pore size ) ระหว่าง 1 นาโนเมตร (nm) ถึง100 นา

โนเมตร ใช้ส าหรับกรองอนุภาคที่มีน้ าหนักโมเลกุลระหว่าง 300 ถึง 

500,000 ดาลตัน (Dalton) เช่น โปรตีน (protein) เอนไซม์ (enzyme) 

สตาร์ซ (starch)เซลล์ของจุลินทรีย์ เช่น แบคทีเรีย ออกจากน้ าและสาร

โมเลกุลเล็กอื่นๆ 

 
รูปที่ 3 แสดงการกรองแบบอัลตร้าฟิลเตรชัน 

 

 อัลตร้าฟิลเตรชันมีหลักการคล้ายออสโมซิสผันกลับ (reverse 

osmosis) แต่ต่างกันที่ใช้กรองอนุภาคทีม่ีขนาดโมเลกุลใหญ่กว่า และใช้

แรงดันต่ ากว่า ออสโมซิสผันกลับ (reverse osmosis) 



 

3. วิธีการด าเนินโครงการ 

3.1 ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในปัจจุบนั 
จากการรวบรวมข้อมูลจ านวนชิ้นงานที่ผลิตและของเสียที่

เกิดขึ้นแยกเป็นรายเดือนเริ่มตั้งแต่เดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม พบว่า

บริษัทฯ มีการผลิตชิ้นงานทั้งสิ้น 691,035  ชิ้น และมีจ านวนงานเสียที่เกิด

จากกระบวนการชุบสีด้วยไฟฟูาทั้งหมด 200,557  ชิ้น ดังรายละเอียดที่

แสดงในตารางที่ 3.1 

ตารางที่ 2 แสดงข้อมูลการผลิตต้ังแต่เดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม 

เดือน จ านวนการผลิต 
(ชิ้น) 

จ านวนของเสีย 
(ชิ้น) 

เปอร์เซ็นต์ 
(%) 

สิงหาคม 267,894 75,332 28.12% 
กันยายน 238,724 69,470 29.01% 
ตุลาคม 184,417 55,755 30.23% 
เฉลี่ย 230,345 66,780 29.12% 

 

3.2 ศึกษาข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการชุบสีด้วย

ระบบไฟฟ้า 

ลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการชุบด้วยระบบไฟฟูา

จากตารางที่ 3 จะเห็นว่าของเสียที่เกิดขึ้นมากมี 4  ลักษณะ ได้แก่กระทบ, 

คราบสี, คราบน้ า และหลุม คิดเป็น 4.56%, 4.33%, 4.23% และ4.07% 

ตามล าดับของปริมาณการผลิตทั้งหมด จึงเห็นว่าควรน ามาด าเนินการแก้ไข 

 

ตารางที่ 3 แสดงข้อมูลของเสียจากกระบวนการชุบสีดว้ยระบบไฟฟูาเดือน
สิงหาคมถึงเดือนตุลาคม 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.3 เสนอแนวทางเพ่ือใช้ในการปรับปรุง 

 การใช้เครื่องมือและวิธีทางสถิติมาช่วยวิเคราะห์เพื่อให้ได้ซ่ึง

สาเหตุที่เป็นไปได้ทั้งหมด ในขั้นตอนการระดมสมองนั้นจะให้ผู้ที่มีส่วนร่วม

ในกระบวนการผลิตเสนอความคิดเห็น โดยผู้ที่แสดงความคิดเห็นนั้นจะเป็น 

หัวหน้างาน วิศวกร และผู้ช านาญการปฏิบัติงาน สุดท้ายจะน าความคิดมา

จัดหมวดหมู่ด้วยแผนภาพสาเหตุและผล หรือผังก้างปลา เพื่อศึกษา

เกี่ยวกับความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุและผลของปัญหาที่ต้องศึกษา 

 
รูปที่ 4 แผนภาพแสดงสาเหตุและผล ปญัหา NG ของบริษัท ไดซิน จ ากัด 

 

จากรูปที่ 4  แผนภาพแสดงสาเหตุและผล ปัญหา NG ของ

บริษัท ไดซิน จ ากัด โดยวิเคราะห์ตามกระบวนการผลิต 4M คือ 

กระบวนการ Man, Material, Method, Machine ซ่ึงจากการวิเคราะห์

สาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย สรุปได้ว่าสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดของเสียคราบสี 

คราบน้ า หลุม และกระทบ.ขึ้นในกระบวนการชุบสีด้วยระบบไฟฟูา คือขาด

มาตรฐานการบ ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ และอุปกรณ์บางส่วนมี

การช ารุด จึงได้มีการเสนอแนวทางการแก้ไขดังนี้ 

3.3.1 ควรมีแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ใหม่ 

3.3.2 ควรมีวาระการเปลี่ยนอุปกรณ์ใหม่ 

3.4 ด าเนินงานและปรับปรุงการแก้ไข 

3.4.1 จัดท าแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ 

3.4.2 เปลี่ยนอุปกรณ์ที่ช ารุดใหม่ ประกอบด้วย 

 - การเปลี่ยน Pressure guage ที่ไม่สามารถอ่านค่าได ้

 - การเปลี่ยน Rotameter ที่รั่วซึม ไม่สามารถอ่านค่าได้ 

 - การเปลี่ยน ท่อทางเข้า UF Tank  

 - การเปลี่ยนท่อที่มีการอุดตันของสีและท่อที่ติดสีล้างไม่ออก 

 - การเปลี่ยน Membrane แลกเปลี่ยนประจุในบ่อ EDP 

 

 

 

 



 

4. ผลการด าเนินงาน 

4.1 ผลการด าเนินงาน 

ตารางที่ 4 แสดงภาพก่อนและหลังการท าวาระบ ารุงรักษาเครื่องจักรและเปลีย่นอุปกรณ์

หัวข้อ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 

บ่อ EDP 
(สีอุดตัน) 

  

ท่อทางเขา้ Tank UF 
(ช ารุด) 

  

ท่อต่างๆ 
(สีเคลือบล้างไม่ออก) 

  

Rotameter 
(รั่วซึม) 

  
  
 
 

 
 



 

ตารางที่ 4.1 แสดงภาพก่อนและหลังการท าวาระบ ารุงรักษาเครื่องจักรและเปลี่ยนอุปกรณ์ (ต่อ) 

หัวข้อ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 

Membrane  
บ่อ EDP 

(ไม่สามารถถ่ายโอนประจุได้) 

  

Pressure gauge 
(เสีย) 

  
 

หลังจากการท าวาระบ ารุงรักษาเครื่องจักรและเปลี่ยนอุปกรณ์
เสร็จเรียบร้อยแล้ว มีการเก็บข้อมูลปริมาณของเสียของระบบชุบสีด้วย
ระบบไฟฟูา โดยเก็บข้อมูลจากการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต์อีกครั้ง เพื่อ
น ามาเปรียบเทียบกับข้อมูลก่อนการปรับปรุง ซ่ึงได้ข้อมูลดังตารางที่ 5 

 

ตารางที่ 5 แสดงข้อมูลของเสียจากกระบวนการชุบสีดว้ยระบบไฟฟูาวันที่ 
15–27 พฤศจิกายน 2558 

รายละเอียดงาน 
จ านวนการ
ผลิต (ชิ้น) 

เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

การผลิตท้ังหมด 85,561 - 
งานด ี 84,748 - 
งานเสีย 813 - 
เปอร์เซ็นต์งานเสยี 0.95% - 

สา
เห

ตุก
าร

เก
ิดข

อง
เส

ีย 
 (D

ef
ec

t C
au

se
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1. กระทบ 220 0.39% 
2. ถลอก 65 0.00% 
3. เม็ดส ี 34 0.04% 
4. เม็ดฝุนุ 42 0.08% 
5. ใยขน 27 0.04% 
6. ผิวไม่เรียบ 0 0.00% 
7. สีบาง 18 0.00% 
8. คราบสี 125 0.16% 
9. คราบน้ า 148 0.12% 
10. สีลอก 134 0.12% 

 
 

4.2 การวิเคราะห์ผลการด าเนินงาน 
จากผลการด าเนินงานท าวาระบ ารุงรักษาเครื่องจักร ได้มีการ

เก็บข้อมูลหลังการท าวาระบ ารุงรักษาเครื่องจักรดังที่แสดงในตารางที่ 5 ได้
ท าการสรุปผลรวม และน ามาเปรียบเทียบกับก่อนท าวาระบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

ตารางที่ 6 แสดงชิ้นงานที่ท าการชุบสีทัง้หมดและปริมาณของเสีย 

วิธีการ ชิ้นงานท่ีชุบสี 
(ชิ้น) 

ปริมาณของเสีย 
(ชิ้น) 

เปอร์เซ็นต์ 
(%) 

ก่อนการปรับปรุง 230,345 66,780 29.12% 
หลังการปรับปรุง 85,561 813 0.95% 

 

4.3 สรุปผลการด าเนินงาน 
4.3.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดปริมาณของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการชุบสีด้วยระบบไฟฟูา ซ่ึงทางผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์หา
สาเหตุและปัจจัยต่างๆที่มีผลต่อกระบวนการผลิต โดยใช้ผังก้างปลาเป็น
เครื่องมือในการวิเคราะห์หาสาเหตุ จากนั้น ท าการแก้ปัญหาตามขึ้นตอน 
เพื่อลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น ซ่ึงสามารถลดของเสียจาก 29.12% เหลือ 
0.95% ซ่ึงปริมาณของเสียที่ลดลงไป คิดเป็น 96.57% 
 ในการท าโครงการใช้งบประมาณทั้งหมด 213,893 บาท เมื่อ
คิดระยะคืนทุนในการใช้สารเคมีที่ต้องเติมเพิ่มเข้าไปเป็นสองเท่าเมื่อระบบ
มีปัญหานั้น ค่าสารเคมีที่ต้องจ่ายเพิ่มเป็น 27,239.80 บาท/เดือน ซ่ึงมี



 

ระยะคืนทุน 7.85 เดือน และเมื่อคิดภาพรวมกับจ านวนของเสียที่ลดลงถึง 
28% นั้นแสดงว่าระยะคืนทุนในการท าโครงการครั้งนี้ ต่ ากว่า 7 เดือน 
 

4.3.2  ข้อเสนอแนะ 
 งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาหาสาเหตุที่ท าให้กระบวนการชุบสีด้วย
ระบบไฟฟูาเกิดปัญหางานเสีย ซ่ึงพบว่าเครื่องจักรบางจุดไม่สามารถ
ควบคุมปัจจัยที่มีผลต่อคุณภาพของชิ้นงานที่ท าการผลิตได้ นอกจากนี้ใน
กระบวนการผลิตยังมีปัจจัยอื่นๆที่มีโอกาสท าให้เกิดปัญหาในลักษณะ
เดียวกันนี้ จึงจ าเป็นต้องวางวาระการตรวจสอบ และท าความสะอาด เพื่อ
แก้ปัญหาอย่างต่อเนื่อง 
 

5. กิตติกรรมประกาศ 
 รายงานจากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ส าเร็จได้ด้วย
ความอนุเคราะห์ของบุคคลหลายท่านซ่ึงไม่อาจจะน ามากล่าวได้ทั้งหมด ซ่ึง
ผู้มีพระคุณท่านแรกที่ผู้ศึกษาใคร่ขอกราบขอบพระคุณคือ คุณธนัท คุณ
ฉนวน หัวหน้าแผนก Painting บริษัท ไดซิน จ ากัด ที่ได้ให้ความรู้ 
ค าแนะน าและสอนงานระหว่างการปฏิบัติงานด้วยความเอาใจใส่ทุก
ขั้นตอน ให้ค าแนะน าและแก้ไขปัญหาต่างๆ ที่ เกิดขึ้นระหว่างการ
ปฏิบัติงาน และให้ข้อเสนอแนะการเขียนรายงานฉบับนี้ออกมาอย่าง
สมบูรณ์ที่สุดท่านที่สอง คือคุณอมร  เทพไกร ผู้จัดการแผนก Panting ที่ให้
ค าแนะน าและแก้ไขปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นระหว่างการปฏิบัติงาน ใคร่ขอ
กราบขอบพระคุณเป็นอย่างสูงไว้ ณ โอกาสนี้ นอกจากนี้ ผู้เขียนใคร่
ขอขอบพระคุณอาจารย์ผู้ทรงภูมิ มากความรู้ อาจารย์ที่ปรึกษาสหกิจ
ศึกษา ดร.ชัยภพ  ศิระวรกุล ผู้ประสานงานสหกิจศึกษาให้ค าแนะน าในเชิง
ทฤษฎีที่สามารถน ามาประยุกต์ใช้กับงานที่ปฏิบัติได้  ขอขอบพระคุณ
อาจารย์อวยชัย บ ารุงชูเกียรติ และ ดร.พรประภา โบล ผู้แนะน าในการ
เลือกสถานที่ปฏิบัติงาน และขอขอบพระคุณคุณธนินทร์  ลี้โกมลชัย 
ประธานบริษัทที่ได้ส่งเสริมและพัฒนาแหล่งเรียนรู้ในสถานประกอบการที่
เอื้อต่อการค้นคว้า  
ขอกราบขอบพระคุณ ณ โอกาสนี้บุคลากรบริษัท ไดซิน จ ากัดทุกท่านที่ได้
ฝึกสอน ให้ค าแนะน าในการปฏิบัติงาน และผู้มีส่วนในการจัดท ารายงาน
การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ที่ไม่ได้กล่าวนาม 
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