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บทคดัยอ่ 
 
                    โครงงานฉบบัน้ีเป็นการการควบคุม บริหารการจดัการกระดาษใหม่  ของหน่วยงาน ISO  
ของฝ่าย   WELDING  1  บริษทัฮอนดา้  ออโตโมบิล  (ประเทศไทย)  จ  ากดั โดยมีจุดมุ่งหมายท่ีจะ
ควบคุม  และจดัการการใชก้ระดาษใหม่ของหน่วยงาน ISO   โดยท่ีมาในการด าเนินการคร้ังน้ีมาจาก
การท่ี ในหน่วยงาน ISO ในฝ่าย WEIDING 1   ซ่ึงมีหนา้ท่ีหลกั 
                  โครงงานน้ีไดน้ าการการศึกษาปัญหาเบ้ืองตน้ท่ีพบในหน่วยงาน ISO  ของฝ่าย WELDING 1 

และน าปัญหาท่ีพบเบ้ืองตน้นั้นมาท าการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาดว้ยตารางจดัล าดบั
ความส าคญั   และเม่ือพบปัญหาท่ีมีความส าคญัของปัญหามากท่ีสุด  จึงมาท าการวเิคราะห์ตน้เหตุ
ปัญหาดว้ยแผนภาพเหตุและผล Why-Why Analysis    และ แผนภาพกา้งปลา  และเม่ือพบตน้เหตุของ
การเกิดปัญหาแลว้ก็มาท าการตั้งแนวทางแกไ้ข โดยผลท่ีไดห้ลงัจากการด าเนินการแกไ้ข พบวา่
ปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ในหน่วยงาน ISO  ของฝ่าย WELDING 1 ลดลงจากเดิมท่ีใช ้  2,450  แผน่/
เดือน เหลือเพียง 1,300  แผน่/เดือน  ลดลงไป  1,150  แผน่ คิดเป็น 46.93 % 
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บทที่ 1 บทน า 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

สถานประกอบการ : บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ากดั 

เลขท่ี 49    หมู่  9    ถนนโรจนะ    ต าบลธนู     อ าเภออุทยั     จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา    13210 

ส านักงานส่วนงานขายและบริการ :  บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ากดั 

2754/1    ซอยสุขมุวทิ 66/1    ถนนสุขมุวทิ    แขวงบางนา    เขตบางนา    กรุงเทพฯ    10260 

 

 

 

             

 

 

 

                              รูปที ่1.1   บริษทัฮอนดา้  ออโตโมบิล ( ประเทศไทย)  จ  ากดั 

 

 

 

 

 
รูปที ่ 1.2   แผนท่ีแสดงต าแหน่งท่ีตั้งของบริษทัฮอนดา้  ออโตโมบิล  (ประเทศไทย ) จ  ากดั 
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1.2ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ  หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
             บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ากดั ด าเนินธุรกิจผลิตรถยนตใ์นประเทศ
ไทย    ดว้ยความมุ่งมัน่ในการใหค้วามพึงพอใจสูงสุดให้แก่ลูกคา้  ปัจจุบนัมีผูจ้  าหน่ายรวม 123 
แห่ง กระจายอยูท่ ัว่ประเทศแทบทุกจงัหวดั  เพื่อใหค้รอบคลุมการใหบ้ริการลูกคา้อยา่งทัว่ถึง
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของตลาดและความนิยมท่ีเปล่ียนแปลงไปอยา่งรวดเร็วของผูบ้ริโภค
นอกเหนือจากการผลิตรถยนตน์ัง่เพื่อจ าหน่ายภายในประเทศ  ฮอนดา้ยงัเห็นความส าคญัในการ
ใชเ้ป็นฐานในการผลิตรถยนตน์ัง่เพื่อส่งออกไปยงัประเทศต่าง ๆ ในแถบภูมิภาคน้ี อนัเป็นการ
สร้างรายไดเ้ขา้สู่ประเทศอีกทางหน่ึง 

ปัจจุบันฮอนด้าในประเทศไทยคือ    

 บริษทัเอเช่ียนฮอนดา้ มอเตอร์ จ  ากดั  เป็นส านกังานใหญ่ของฮอนดา้ในภูมิภาคเอเชีย-โอเชีย
เนีย ท าหนา้ท่ีสนบัสนุนดูแลนโยบายการบริหารงานครอบคลุม 15 ประเทศ  

 ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2507  จนถึงปัจจุบนั มีฐานลูกคา้ ทั้งรถจกัรยานยนต ์ รถยนต ์ และเคร่ืองยนต์
เอนกประสงค ์ ในประเทศไทย รวมเกือบ 14  ลา้นคน 

 บริษทัไทยฮอนดา้ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั เป็นฐานการผลิตรถจกัรยานยนตใ์หญ่เป็นอนัดบั
สามของโลก ดว้ยก าลงัการผลิต 1.5 ลา้นคนัต่อปี และเป็นฐานการผลิตเคร่ืองยนต์
เอนกประสงค ์(รหสั GX) ท่ีใหญ่ท่ีสุดในโลก ดว้ยก าลงัการผลิต 1.2 ลา้นหน่วยต่อปี 

 บริษทัฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) ( HATC-M ) ฝ่ายผลิต  ตั้งอยูเ่ลขท่ี 49 หมู่ 9 ต าบล
ธนู  อ าเภออุทยั  จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา เม่ือปี พ.ศ. 2543  มีหนา้ท่ีรับผิดชอบในการผลิต
รถยนต ์ และช้ินส่วน โดยปัจจุบนัท าการผลิตรถยนต ์ 5 รุ่นหลกั เพื่อจ าหน่ายในประเทศและ
ส่งออกไดแ้ก่  JAZZ, CITY, CIVIC,  ACCORD  และ  CR-V  การขยายการลงทุนการพฒันา
ผลิตภณัฑแ์ละการพฒันาเทคโนโลยกีารผลิตอยา่งต่อเน่ือง ภายใตก้ารสนบัสนุนของบริษทั 
ฮอนดา้ เอ็นจิเนียร์ร่ิง อาเซียน ผูผ้ลิตและพฒันาเคร่ืองจกัรกลและสร้างแม่พิมพ ์ตลอดจนการ
ขยายงานตั้งโรงหล่อช้ินส่วนเคร่ืองยนตข้ึ์นเองในประเทศไทย ส่งผลใหฐ้านการผลิตของ
HONDAในไทยกลายเป็นโรงงานผลิตรถยนตท่ี์ครบวงจรท่ีสุดในปัจจุบนั  เป็นฐานการ
ประกอบรถยนตท่ี์ทนัสมยัและครบวงจรมากท่ีสุดในภูมิภาคอาเซียน  โดยมีก าลงัการผลิต  
120,000 คนั  ต่อปี   ฮอนดา้ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตและการส่งออกยานยนตท่ี์ทนัสมยั
ท่ีสุดแห่งหน่ึงของโลก     ปัจจุบนัฮอนดา้ ส่งออกรถยนต ์ รถจกัรยานยนต ์ และเคร่ืองยนต์
เอนกประสงค ์ไปประเทศต่างๆ รวมกวา่ 80 แห่งทัว่โลก  
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1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

               นโยบายการจัดการของฮอนด้า 

 ฮอนดา้ไดก้ าหนดนโยบายการจดัการไว ้ 5 ประการ เพื่อใชเ้ป็นแนวทางส าหรับพนกังานท่ีจะ
น าไปปฏิบติัตามความรับผดิชอบประจ าวนั นโยบายการจดัการเหล่าน้ีจะช่วยใหพ้นกังานทุกคนมีส่วน
ร่วมในการน าเอาปรัชญาและหลกัการของบริษทัไปใชใ้นการปฏิบติั    ผูท่ี้ด ารงต าแหน่งระดบับริหาร
นั้นมีความรับผดิชอบไม่ใช่แต่เพียงปฏิบติัตามนโยบายเหล่าน้ีเท่านั้นแต่จะยงัตอ้งสร้างสภาพแวดลอ้ม
ในการท างานท่ีจะเอ้ืออ านวยใหผู้ใ้ตบ้งัคบับญัชาสามารถน านโยบายไปปฏิบติัตามไดอี้กดว้ย     
พนกังานทุกคนจะไดรั้บการสนบัสนุนใหท้ านโยบายน้ีไปปฏิบติัการใหอิ้สระแก่พนกังานในการ
คน้หาวถีิทางท่ีดีกวา่ หรือ “วญิญาณแห่งความทา้ทาย” และความจริงใจต่อกนั ถือเป็นวฒันธรรมของ 
บริษทั ฮอนดา้ 

 นโยบายการจดัการของบริษทั ไดแ้ก่ 

- กา้วไปดว้ยความทะเยอทะยานและความกระฉบักระเฉงเสมอ 
- เคารพหลกัทฤษฏีท่ีมีเหตุผล พฒันาความคิดใหม่ ๆ และใชเ้วลาอยา่งมีประสิทธิภาพ

สูงสุด 
- สนุกกบังานของตนเอง  และสนบัสนุนการแสดงความคิดเห็นอยา่งเตม็ท่ี 
- พยายามปรับปรุงข้ึนตอนการท างานใหส้อดคลอ้งกนัอยูเ่สมอ 
-      ใส่ในต่อคุณค่าของการวิจยัและทุ่มเทในการท างานให้ส าเร็จ 

 นโยบายคุณภาพ 

          “การรักษามุมมองท่ีเป็นสากลโดยเราไดอุ้ทิศตนเพื่อเสนอผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพสูงสุดแต่ยงัคงมี
ราคาท่ีเหมาะสมเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ทัว่โลก” 

 นโยบายส่ิงแวดล้อม 

          “เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ทุกกิจกรรมของ บริษทั จะอยูภ่ายใตก้ฎหมายดา้นส่ิงแวดลอ้มของประเทศไทย 
และขอ้ก าหนดอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัส่ิงแวดลอ้ม โดยไม่ท าใหเ้กิดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มของ
พนกังาน ของสาธารณชน และของโลกตลอดไป” 

 นโยบายด้านความปลอดภัย 

          “ไม่มีความปลอดภยั ไม่มีการผลิต” 
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             บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล  (ประเทศไทย) จ ากดั สามารถแบ่งขอบเขตการท างานออกไดเ้ป็น 
3 ส่วน  คือ  ฝ่ายผลิต  ฝ่ายขาย  และฝ่ายบริการ 

 
1. ฝ่ายผลติ  (ความเป็นผู้น าด้านการผลติรถยนต์แบบครบวงจร ) 

โรงงานผลิตรถยนตข์องบริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล ท่ีจงัหวดัพระนครศรีอยธุยา นบัเป็น
โรงงานทนัสมยัท่ีสุดแห่งหน่ึงของโลก ปัจจุบนัท าการผลิตรถยนต ์ 5 รุ่นหลกัเพื่อจ าหน่ายในประเทศ
และส่งออกไดแ้ก่ แจซ๊ ซิต้ี ซีวคิ แอคคอร์ด  และซีอาร์-ว ีการขยายการลงทุนการพฒันาผลิตภณัฑ์ และ
การพฒันาเทคโนโลยกีารผลิตอยา่งต่อเน่ือง ภายใตก้ารสนบัสนุนของบริษทั ฮอนดา้ เอน็จิเนียร่ิง 
อาเซียน ผูผ้ลิตและพฒันาเคร่ืองจกัรและสร้างแม่พิมพ ์ ตลอดจนการขยายงานตั้งโรงหล่อช้ินส่วน
เคร่ืองยนต ์ เพิ่มก าลงัการผลิตเคร่ืองยนต ์ เปิดโรงงานฉีดข้ึนรูปช้ินส่วนพลาสติก และโรงงานผลิต
ปลอกสูบ ข้ึนในประเทศไทย ส่งผลใหฐ้านการผลิตของฮอนดา้ในไทยกลายเป็นโรงงานผลิตรถยนตท่ี์
ครบวงจรท่ีสุด แห่งหน่ึงของฮอนดา้ในเอเชียตะวนัออกเฉียงใต ้ นอกจากน้ีการน าระบบการผลิต
อจัฉริยะและระบบเทคโนโลยแีขนกลมาใชใ้นขั้นตอนการผลิตต่างๆต่างช่วยใหโ้รงงานฮอนดา้มีความ
คล่องตวั ยดืหยุน่สูง โดยสามารถผลิตรถยนตต่์างรุ่นบนสายพานการผลิตเดียวกนั ยน่ระยะเวลาลด
ตน้ทุนการผลิตลงอีก และเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัในขณะเดียวกนั   

นอกจากนั้นฮอนดา้ ยงัมีการยกระดบัศกัยภาพฐานการผลิตรถยนตไ์ทย โดยไดมี้การพฒันา
เพื่อยกระดบัขีดความสามารถในการผลิตรถยนตข์องฮอนดา้ไทยอยา่งต่อเน่ือง โดยนอกจากการ
สนบัสนุนและร่วมกบัผูผ้ลิตช้ินส่วนในการพฒันาช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศ ใหมี้คุณภาพสูงตาม
มาตรฐานของฮอนดา้ทัว่โลก     

แลว้ยงัไดมี้การถ่ายทอดเทคโนโลยกีารผลิตขั้นสูงจากญ่ีปุ่นสู่ประเทศไทย    เพื่อเพิ่มทกัษะ
ของพนกังาน โดยก่อตั้งฮอนดา้ อาร์ แอนด ์ดี ประเทศไทย ข้ึนเพื่อสนบัสนุนการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม ่
ๆ ดว้ยการวจิยัพฒันาและออกแบบรถยนตเ์พื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละพื้นท่ี 
รวมทั้งก่อตั้งบริษทั ฮอนดา้ เอน็จิเนียร่ิง อาเซียน เพื่อผลิตเคร่ืองมือ  และแม่พิมพ ์ป้อนใหโ้รงงานผลิต
รถยนตข์องฮอนดา้ทั้งในประเทศและส่งออก ท าใหล้ดตน้ทุนการผลิตและเพิ่มการใชช้ิ้นส่วนใน
ประเทศ 
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คุณภาพมาตรฐานระดับโลก 
โรงงานผลิตรถยนตฮ์อนดา้ไทยเป็นท่ียอมรับกนัทัว่ไป ทั้งในประเทศและต่างประเทศวา่มี

ศกัยภาพดา้นคุณภาพการผลิตสูงโดยไดรั้บการรับรองระบบการจดัการคุณภาพมาตรฐานการผลิต ISO 
9002 ในปี 2541 และ ISO 9001:2000 ในปี 2544 และการรับรองระบบมาตรฐานการจดัการดา้น
ส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001 ในปี 2542 ซ่ึงยนืยนัไดอ้ยา่งดีถึงความเป็นผูน้ าในวงการอุตสาหกรรมยาน
ยนตข์องไทยควบคู่ไปกบัการเป็นผูน้ าดา้นการรักษาคุณภาพส่ิงแวดลอ้มปัจจุบนัโรงงานผลิตรถยนต์
ฮอนดา้ของไทยเป็นฐานการผลิตใหญ่ท่ีสุดในเอเชีย โดยไม่นบัรวมประเทศญ่ีปุ่น และเป็นหน่ึงในสาม
ฐานการผลิตใหญ่ท่ีสุดในโลกของฮอนดา้ ลูกคา้จึงมัน่ใจไดใ้นผลิตภณัฑ์รถยนตส์ าเร็จรูป  และ
ช้ินส่วนอะไหล่ของฮอนดา้มีคุณภาพสูง ระดบัมาตรฐานสากล   สามารถแข่งขนัในตลาดต่างประเทศ
อยา่งภาคภูมิใจ 

ในปี 2546 ฮอนดา้ ซีวคิ ไดรั้บการจดัอนัดบัเป็นท่ีหน่ึงในดา้นคุณภาพรถใหม่ (Initial Quality 
Study – IQS) และ ดา้นการออกแบบ (Automotive Performance, Execution and Layout – APEAL 
Study)  
ในประเทศไทย ของ เจ . ดี . เพาเวอร์ เอเชีย แปซิฟิก 

ในปี 2547 ฮอนดา้ แจซ๊ ไดรั้บการจดัอนัดบัเป็นท่ีหน่ึงดา้นคุณภาพรถใหม่ (Initial Quality 
Study – IQS) รวมทั้ง ฮอนดา้ ซิต้ี ไดรั้บการจดัอนัดบัเป็นท่ีหน่ึงดา้นการออกแบบ  

ในปี 2548 ฮอนดา้ ซิต้ี ไดรั้บการจดัอนัดบัให้เป็นท่ีหน่ึงดา้นคุณภาพรถใหม่ (IQS) และดา้น
การออกแบบ (APEAL Study)  

ในปี 2549 ฮอนดา้ ซิต้ี ซีร์เอก็ซ์ และ ฮอนดา้ ซีวคิ ไดรั้บการจดัอนัดบัเป็นท่ีหน่ึงดา้นการ
ออกแบบ  
และสมรรถนะ (APEAL Study) 

 
ผลติโดยฮอนด้า คุณภาพเดียวกนัทัว่โลก 

ดว้ยมาตรฐานการผลิตในระดบัสากล ท าใหร้ถยนตฮ์อนดา้ท่ีผลิตในประเทศไทยโดย
พนกังานคนไทยไดรั้บการยอมรับ และส่งออกไปจ าหน่ายยงัต่างประเทศ ถึง 26 ประเทศ โดยในปี 
พ.ศ. 2539 ฮอนดา้ไดเ้ร่ิมส่งออกช้ินส่วนรถยนตข์องฮอนดา้ซิต้ี และในปี พ.ศ. 2540 ฮอนดา้เร่ิมส่งออก
รถยนตฮ์อนดา้ซิต้ี เป็นคร้ังแรกไปจ าหน่ายยงัสิงคโปร์และบรูไน และขยายตลาดไปยงักลุ่มประเทศ 
ตะวนัออกกลาง แอฟริกาและกลุ่มประเทศอาเซียน โดยในปี พ.ศ.2545 ไดส่้งออกรถยนต ์ ฮอนดา้ซิต้ี 
ไปจ าหน่าย ยงัประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงเป็นตลาดท่ีใหค้วามส าคญัต่อมาตรฐานดา้นคุณภาพการผลิตรถยนตท่ี์
เขม้งวดท่ีสุดแห่งหน่ึงของโลก โดยใชช่ื้อในการท าตลาดวา่ “ ฟิต เอเรีย ” (Fit Aria)  



6 
 

 
 

ส าหรับรถยนตฮ์อนดา้ แอคคอร์ด ไดส่้งออกในปี พ.ศ. 2541 ไปยงัออสเตรเลียและนิวซีแลนด์ 
และกลุ่มประเทศเอเชีย รวม 9 ประเทศ นอกจากน้ีในปี พ . ศ . 2542 ฮอนดา้ยงัไดส่้งออกฮอนดา้ ซีวคิ 
ไปยงันิวซีแลนด ์และขยายสู่ตลาดออสเตรีย ในปี พ.ศ. 2544  

ความส าเร็จจากการส่งออกช้ินส่วนรถยนต ์   และรถยนตส์ าเร็จรูปไปยงัตลาดต่างประเทศ  
แสดงถึงศกัยภาพในการผลิต และความยดืหยุน่ของการผลิตเพื่อตอบสนองความตอ้งการของตลาด 
ท่ีแตกต่างกนัในแต่ละพื้นท่ี 

2. ฝ่ายขาย  

ปัจจุบนัฮอนดา้มีโชวรู์มรถยนตร์วม 123 แห่งทัว่ประเทศและอนาคตอนัใกลมี้แผนท่ีจะขยาย
เครือข่ายเพิ่มข้ึน เพื่อรองรับความตอ้งการของลูกคา้ให้ไม่ตอ้งเดินทางไกลอีกต่อไปซ่ึงท่ีโชวรู์มของ
ฮอนดา้ ลูกคา้จะไดพ้บกบัรถยนตฮ์อนดา้รุ่นล่าสุด  พนกังานใบหนา้ยิม้แยม้เป็นมิตรท่ีพร้อมใหข้อ้มูล
ผลิตภณัฑอ์ยา่งรอบดา้น  และซ่ือสัตยจ์ริงใจแก่ลูกคา้ทุกคน  รถทดสอบท่ีพร้อมขบัทนัทีหลงัแจง้
ความจ านง และท่ีลูกคา้มัน่ใจไดเ้ตม็เป่ียมวา่ค าสั่งซ้ือของตนจะไดรั้บการด าเนินขั้นตอนและส่งมอบ
อยา่งรวดเร็วและตรงเวลา  

เราปรารถนาใหก้ารเป็นเจา้ของรถยนตฮ์อนดา้มีขั้นตอนท่ีเรียบง่าย  และเป็นประสบการณ์ท่ี
น่าภาคภูมิใจยิง่ข้ึน ดว้ยเหตุน้ีเราจึงแนะน าบริการใหม่เพิ่มเติมอยา่งสม ่าเสมอ อาทิ บริการเช่าซ้ือ
ฮอนดา้ ลีสซ่ิง ซ่ึงอนุมติัสินเช่ือใหลู้กคา้อยา่งรวดเร็วและมีรูปแบบการเช่าซ้ือใหเ้ลือกอยา่งหลากหลาย 
รวมทั้งบริการท าประกนัภยัท่ีใหป้ระโยชน์ตอบแทนคุม้ค่าเป็นพิเศษ จากบริษทั เอช ซี ที อินชวัรันส์ 
โบรเกอร์ จ  ากดั ซ่ึงมีสายสัมพนัธ์ท่ีแนบแน่นกบับริษทัประกนัภยัชั้นน าหลายแห่ง นอกจากน้ีลูกคา้ยงั
สามารถน ารถเก่ามาแลกซ้ือรถใหม่หรือรถเก่าคุณภาพดีท่ีออโต เทอเรซ ของฮอนดา้ โดยมัน่ใจไดว้า่
รถของท่านจะไดรั้บการประเมินราคาแลกซ้ือท่ีเป็นมาตรฐาน พร้อมการรับประกนั เป็นระยะเวลา 6 
เดือนหรือ 10,000 กิโลเมตรในกรณีท่ีเป็นการแลกซ้ือรถฮอนดา้มือสอง 
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3. ฝ่ายบริการ 

ท่ีศูนยบ์ริการฮอนดา้ทุกแห่ง  ลูกคา้จะไดรั้บการตอ้นรับอยา่งอบอุ่นทนัทีจากท่ีปรึกษาฝ่าย
บริการและเจา้หนา้ท่ีดูแลลูกคา้ของเรา เพื่อจดัการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัรถยนตโ์ดยไม่เสียเวลา 
ลูกคา้สามารถมัน่ใจไดว้า่ทุกปัญหาจะไดรั้บการดูแลแกไ้ขจากเจา้หนา้ท่ีผูช้  านาญการของฮอนดา้ซ่ึง
ไดรั้บการฝึกมาอยา่งดีทั้งในดา้นทฤษฏีและปฏิบติั พนกังานทุกคนพิถีพิถนัในทุกขั้นตอนการซ่อม
บ ารุงรถยนตอี์กทั้งใชเ้คร่ืองมือท่ีทนัสมยัและอะไหล่ของฮอนดา้ 

ท่ีส าคญักวา่นั้น พนกังานของเราพร้อมปฏิบติัตามความปรารถนา และนอ้มรับค าแนะน าของ
ลูกคา้อยา่งเตม็ท่ี น่ีเป็นแนวปฏิบติัท่ีเรายดึถือเสมอมา เพื่อจะไดส้ามารถพฒันาผลิตภณัฑแ์ละบริการท่ี
สอดคลอ้งลงตวักบัความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อใหไ้ดรั้บความพึงพอใจระดบัสูงสุด     เราตระหนกัวา่
เวลาของลูกคา้มีค่ายิง่ ดว้ยเหตุน้ี บริษทัฯ จึงน าเสนอบริการเร่งด่วน “ ฟาสตเ์ทค ” (Fast Tech) ท่ีให ้
ความสะดวก รวดเร็ว และประหยดัค่าใชจ่้าย ภายใตส้โลแกน เร็วถูกใจ โดยงานแต่ละรายการจะใช้
เวลา ภายใน 30 นาที  

ฮอนดา้มีระบบการจดัการดา้นอะไหล่ท่ีสมบูรณ์และจดัส่งอยา่งรวดเร็ว  เพื่อใหศู้นยบ์ริการ
ฮอนดา้ทุกแห่งมีช้ินส่วนอะไหล่เพื่อรอใหบ้ริการอยา่งเป็นระบบ โดยการใชอ้ะไหล่แทเ้ป็นทางเลือกท่ี
ดีท่ีสุดของลูกคา้  นอกจากอะไหล่แทคุ้ณภาพสูงแลว้ ฮอนดา้ยงัมีอะไหล่ “ แฮมพ ์ ” ซ่ึงเป็นอะไหล่
ราคาประหยดั แต่ยงัคงคุณภาพและประสิทธิภาพการใชง้านตรงตามอายกุารใชง้านตามตารางการ
บ ารุงรักษา ซ่ึงอะไหล่ทุกช้ินรับประกนั 6 เดือนหรือ 10,000 กิโลเมตร     บริการช่วยเหลือฉุกเฉินนอก
สถานท่ี 24 ชัว่โมง ( Honda 24 hr Roadside Assistance) เป็นบริการท่ีฮอนดา้มอบใหแ้ก่ผูใ้ชร้ถยนต์
ฮอนดา้ทุกรุ่น โดยจะไดรั้บสิทธิพิเศษฟรีในการเป็นสมาชิกในระยะเวลารับประกนั 3 ปี หรือ 100,000 
กิโลเมตร ซ่ึงบริการช่วยเหลือน้ีมีจุดใหบ้ริการกวา่ 580 แห่งทัว่ประเทศ สามารถใหบ้ริการภายในเวลา
เพียง 30 - 45 นาที เพื่อเพิ่มความพึงพอใจโดยรวมใหแ้ก่ลูกคา้ ทั้งน้ีฮอนดา้นบัเป็นผูผ้ลิตรถยนตใ์น

ประเทศไทยรายแรก ๆ ท่ีเสนอบริการน้ี 
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ระบบบริหารของหน่วยงาน 

ระบบการบริหารงานของ บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ากดั  มีการบริหารงาน

ตามล าดบัดงัน้ี (รูป 1.3   FLOW  แสดงล าดบัการบริหารของ  HATC-M) 

                                                                 HATC Vice President 

   

                                                                                 CEQ 

 

                                                                       General Manager 

 

                                                                       Division Manager 

 

                                                                    Department Manager 

 

                                                                       Section Manager 

 

                                                                       Group Manager 

 

                                                                               Leader 
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กระบวนการผลติในฝ่ายต่างๆ ของ HATC-M 

  ระบบการบริหารของหน่วยงานในส่วนของการผลิตนั้น  ถูกแบ่งออกเป็นสัดส่วนอยา่งชดัเจน  
ซ่ึงในแต่ละฝ่ายกระบวนการผลิตก็จะมีระบบการบริหารยอ่ยของแต่ละฝ่ายเอง  โดยในการผลิต
รถยนตต์ั้งแต่เป็นแค่แผน่เหล็กธรรมดา  จนกลายเป็นรถยนตท่ี์มีประสิทธิภาพและสามารถน าไปใชข้บั
ข่ีบนทอ้งถนนไดน้ั้น  จะตอ้งผา่นขบวนการผลิตหลายขั้นตอน  ซ่ึงจ าแนกเป็นฝ่ายต่างๆไดด้งัน้ี 

1. ฝ่ายผลติช้ินส่วนเคร่ืองยนต์ : ME (Machining Department) 

มีหนา้ท่ีหลกัในการผลิตเส้ือสูบ (Cylinder block)  และฝาสูบ (Cylinder head)  โดยฝ่าย ME 
ประกอบดว้ย 3 แผนก ท่ีตอ้งท างานเก่ียวขอ้งกนั  คือ  Spin Casting , Die Casting และ 
Machining 

Spin Casting 

 มีหนา้ท่ีผลิตกระบอกสูบรถยนต ์ (Engine Sleeve) ส่วนประกอบหลกัๆ จะเป็นเหล็กซ่ึงน ามา
ผสมกบัแร่ธาตุต่างๆตามอตัราส่วนท่ีก าหนดไว ้  ขั้นตอนในการหล่อ  คือน าเหล็กและส่วนผสมต่างๆ
มาหลอมดว้ยอุณหภูมิประมาณ 1400 องศาเซลเซียส  จากนั้นจึงเทเหล็กเขา้เคร่ืองจกัรท่ีผา่นการเหวีย่ง
จนกระทัง่ไดผ้นงักระบอกสูบทรงกระบอกออกมา  จากนั้นน ามาตดัตามขนาดท่ีตั้งไว ้ และส่งไป Die 
Casting Section เพื่อประกอบภายในเส้ือสูบ 

Die Casting 

 มีหนา้ท่ีผลิตเส้ือสูบรถยนต ์    โดยรับอลูมิเนียมผสมเสร็จจาก Supplier แลว้น าเขา้เคร่ือง
หลอมอุณหภูมิประมาณ 700 องศาเซลเซียส  จากนั้นเท อลูมิเนียมเหลวเขา้แม่พิมพแ์ลว้อดัเขา้
เคร่ืองจกัร  และบรรจุผนงักระบอกสูบท่ีรับมาจาก Spin Casting ลงในเส้ือสูบ  เม่ือไดเ้ส้ือสูบออก
มาแลว้  พนกังานจะเคาะส่วนเกินของช้ินงานออกทนัทีเพราะตวัเส้ือสูบยงัมีความร้อนสูง  ท าใหเ้คาะ
เอาส่วนเกินออกไดง่้าย  เสร็จแลว้จะตอก part number ของเส้ือสูบแต่ละตวั  แลว้ตั้งทิ้งไวใ้หเ้ยน็
ประมาณ 1 วนั  ก่องส่งมอบใหแ้ผนก MC 

 

 

 

 



10 
 

 
 

Machining 

 ท าหนา้ท่ีในการเจียร  กดั  กระบอกเส้ือสูบ  และฝาสูบ โดยเส้ือสูบรับมาจาก Die Casting  
ส่วนฝาสูบท่ีเป็น 4 วาลว์  น าเขา้จากต่างประเทศ  และฝาสูบ 2 วาลว์  รับมาจาก  บริษทั ไทยฮอนดา้ 
แมนูแฟคเจอร่ิง   ส่วนสายการผลิต ในส่วนของเคร่ืองจกัร จะแบ่งออกเป็น 2 ดา้น  คือ สายการผลิต ท่ี
ท าการ เคร่ืองจกัรเส้ือสูบ กบัสายการผลิตท่ีท าการเคร่ืองจกัร ฝาสูบ  ทั้งสองกระบวนการ จะใชน้ ้ายา
หล่อเยน็ช่วยระหวา่งการเจียร  เม่ือจบกระบวนการ แลว้จะหุม้ดว้ยพลาสติกเพื่อป้องกนัฝุ่ นละอองก่อน
ส่งมอบใหฝ่้าย AE และส่งออกต่อไป 

2. ฝ่ายป๊ัมขึน้รูปช้ินส่วน : PR (Pressing Department) 

มีหนา้ท่ีผลิตช้ินส่วนท่ีเป็นโลหะส่งให ้

- ฝ่ายเช่ือมประกอบตวัถงัรถยนต ์1 และ 2 (Welding1,2) : เพื่อประกอบรถยนตใ์นโรงงาน 

- ฝ่ายสนบัสนุนการส่งออก (International Logistic Department) : เพื่อส่งออกช้ินส่วนไป
ยงัต่างประเทศ 

- ฝ่ายจดัส่งช้ินส่วน (Material Service Department) : เพื่อส่งช้ินส่วนต่อไปยงัศูนยจ์  าหน่าย
รถยนตภ์ายในประเทศ 

3. ฝ่ายเช่ือมประกอบตัวถังรถยนต์ 1 และ 2 : (Welding 1,2  Department) 

มีหนา้ท่ีประกอบและข้ึนรูปโครงสร้างตวัถงัรถยนต ์  โดยการน าช้ินส่วนท่ีเป็นเหล็กมา
ประกอบช้ินส่วนยอ่ยจากนั้นจะน าช้ินส่วนยอ่ยมาประกอบเป็นตวัถงัรถยนต ์  เพื่อส่งใหฝ่้าย
พน่สี (Painting Department)  ท าการพน่สีรถยนต ์  ช้ินส่วน  นอกจากน้ียงัมีหนา้ท่ีประกอบ 
ประตู ฝากระโปรง  ส าหรับส่งออกต่างประเทศและศูนยบ์ริการดว้ย 

 สายการผลิต แบ่งออกเป็น 5  Zone หลกัๆ  คือ MS ,A , B ,C , D  มีหนา้ท่ีร่วมกนัในการ
ประกอบตวัถงัรถยนต ์   โดยแบ่งหนา้ท่ีการผลิตตวัถงัรถยนตด์งัน้ี 

              ZONE MS: มีหนา้ท่ีรับช้ินส่วนจากภายนอก(Supplier) ท าการตรวจสอบคุณภาพ  จ านวนใน
การผลิต จากนั้นส่งช้ืนส่วนท่ีท างานตรวจสอบแลว้ให้  4  Zone ท าการผลิตรถ  และท าการส่งช้ินส่วน
ท่ีผลิตภายในฝ่าย ส่งใหฝ่้าย IL เพื่อท าการส่งใหก้บัศูนยบ์ริการและต่างประเทศ   
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             ZONE A :  มีหนา้ท่ี คือ ผลิตพื้นล่างของตวัรถ ประกอบดว้ย   

1.หวัรถ  

2.พื้นกลางตวัรถ  

3. พื้นหลงัตวัรถ  

และช้ินส่วนท่ี1,2 และ3 มาประกอบเขา้ดว้ยกนั และท าการเช่ือมช้ินส่วนดว้ย Robot  Machine จากนั้น
ส่งให ้Zone:B   

 ZONE B :  มีหนา้ท่ีคือ 1.ผลิตฝาขา้งตวัรถทั้ง ดา้นซา้ยและขวา 2. ผลิตหลงัคารถ 3.น า
ช้ินส่วนท่ี 1 และ 2  มาท าการประกอบกบัช้ินส่วนท่ีไดรั้บจาก Zone : A   และท าการเช่ือมช้ินส่วนดว้ย 
Robot  Machine จากนั้นส่งให ้Zone:C  

           ZONE C :  มีหนา้ท่ีคือ 1. รับตวัถงัรถยนตจ์าก ZONE: B  มาท าการเก็บรายละเอียดในตวัถงั
รถยนต ์เช่น ท าการ เช่ือม Mig , ติดตั้งช้ินส่วนยอ่ย(Small Part)     2. รับช้ินส่วน(ประตู ซา้ย ขวา หนา้
และหลงั  ฝากระโปรงหนา้ และฝากระโปรงหลงั) จาก  Zone : D  น ามาประกอบตวัตวัถงัรถท่ีไดรั้บ
มาจาก Zone : B     3 . ท าความสะอาดและตรวจสอบตวัถงัรถยนตข์ั้นสุดทา้ย จากนั้นส่งใหฝ่้ายพน่สี  
ต่อไป 

 ZONE D :  มีหนา้ท่ี คือผลิตช้ินส่วน  1.ประตูหนา้ขวา 2.ประตูหนา้ซา้ย 3.ประตูหลงัขวา 4.
ประตูหลงัซา้ย  5.ฝากระโปรงหนา้ 6.ฝากระโปรงหลงั   ก่อนส่งให ้ ZONE:C ประกอบ และส่งออก
ต่างประเทศ /ศูนยบ์ริการ 

4. ฝ่ายพ่นสี : PA  (Painting Department) 

มีหนา้ท่ีพน่สีตวัถงัรถยนต ์ โดยขั้นตอนในการผลิตของฝ่าย Painting มีดงัน้ี 

- PRETREATMENT  ท าความสะอาดเพื่อขจดัส่ิงสกปรกต่างๆและเคลือบน ้ายากนัสนิม 

- EDP เคลือบน ้ายากนัสนิมโดยใชไ้ฟฟ้า 

- OVEN EDP  อบน ้ายากนัสนิมโดยใชอุ้ณหภูมิ 180 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 30 นาที 

- SEAL  อุดรอยตะเขบ็และรอยต่อต่างๆ ของตวัถงัเพื่อป้องกนัน ้า , ฝุ่ น และเสียงท่ีเขา้มา
ในรถ 

- PVC UNDER COAT  พน่เคลือบใตต้วัถงัเพื่อกนัสนิม และลดกระแทกใตต้วัถงั 
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- OVEN PVC-SEAL  อบ PVC ใหแ้หง้โดยใชอุ้ณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 20  

นาที  จากนั้นจึงน ามาท าการขดัผวิ (SANDING)  เพื่อเพิ่มเนอ้ยดึเกาะของสีรองพื้น 

- SURFACER  พน่สีรองพื้นโดยใชปื้นไฟฟ้า 

- OVEN SURFACER  อบสีรองพื้นโดยใชอุ้ณหภูมิ 180 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 40 นาที   

จากนั้นจึงน ามาท าการขดัผิว (SANDING) เพื่อเพิ่มเน้ือยดึเกาะของสีจริง 

- TOP COAT  พน่สีจริงและพน่สีเคลือบเงา (CLEAR) 

- OVEN TOP-COAT  อบสีจริงโดยอุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 40 นาที 

- INSPECTION  ตรวจสอบคุณภาพสี 

- INNER WAX  พน่กนัสนิมในจุดท่ีเส่ียงต่อการเป็นสนิม  จากนั้นก็ส่งรถต่อไปยงัแผนก 
AF 

5. ฝ่ายประกอบเคร่ืองยนต์ : AE (Assembly Engine Department) 

มีหนา้ท่ีประกอบเคร่ืองยนตส่์งไปยงัฝ่าย AF โดยมีขั้นตอนการผลิตดงัน้ี 

- จะท าการประกอบช้ินส่วนท่ีอยูภ่ายในเคร่ือง  เนน้ความสะอาดในการประกอบ 

- มีการทดสอบการท างานและความผดิปกติของเคร่ืองยนตทุ์กเคร่ืองท่ีประกอบเสร็จ 
(FIRING TEST) 

- มีการสุ่มเช็คเคร่ืองยนตท่ี์ผลิตวา่เคร่ืองยนตไ์ดม้าตรฐานท่ีก าหนดหรือไม่ (DYNAMO 
TEST) 

6. ฝ่ายประกอบช้ินส่วนรถยนต์ : AF (Assembly Frame Department) 

มีหนา้ท่ีประอบช้ินส่วนต่างๆ เขา้กบัตวัถงัรถและส่งไปยงัแผนก VQ 

ขั้นตอนการผลิตของแผนก FRAME ASSEMBLY แบ่งออกเป็น 4 Line 

1. TRIM 1-2  ประกอบอุปกรณ์ต่างๆ ภายในและภายนอกเขา้กบัตวัถงั 

2. TRIM 3-4  ประกอบอุปกรณ์ต่างๆ ภายในและภายนอกเขา้กบัตวัถงั 

3. CHASSIS  ประอบอุปกรณ์เก่ียวกบัช่วงล่าง , เคร่ืองยนต ์และระบบบงัคบัเล้ียว 
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4. FINAL  ประกอบเบาะ , กระจกหนา้-หลงั , ไล่ลมเบรก – คลชั , เช็คตวัเลขตวัถงั – 

เคร่ืองยนต ์, ท าใบประวติัรถแลว้ส่งรถไปยงัแผนก VQ 

7. ฝ่ายตรวจสอบรถยนต์ส าเร็จรูป : VQ (Vehicle Quality Department) 

มีหนา้ท่ีตรวจสอบรถยนตท่ี์ประกอบเสร็จเรียบร้อย  โดยมีขั้นตอนการผลิต  แบ่งเป็น 4 ส่วน 

ใหญ่ๆ ดงัน้ี 

- REPAIR  ตรวจเช็คภายใน – ภายนอก  และไฟเตือนก่อนท าการสตาร์ทเคร่ืองยนต ์

- INSPECTION  ตั้งระบบช่วงล่าง  ทดสอบค่าแรงเบรก  ทดสอบความเร็ว และทดสอบ
การ    

ขบัข่ี 

- SHOWER TEST  ทดสอบการร่ัวซึมของตวัรถ 

- SHIPPING  เก็บประวติัรถ  จากนั้นจึงส่งรถไปท าการพน่ HEAVY WAX และส่งไปยงั  

PDI เพื่อส่งใหลู้กคา้ต่อไป 

1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่ได้รับมอบหมาย 

1. สภาพการท างานในระหว่างฝึกงาน 
ในการฝึกงานคร้ังน้ี  บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย)  ไดจ้ดัใหอ้ยูใ่นฝ่าย 

WELDING 1 การท างานในช่วงการฝึกงานทั้งหมด แบ่งเป็น 4 ช่วงคือ  การปฐมนิเทศ  การศึกษางาน
แผนกต่างๆในฝ่าย WELDING 1   การช่วยงานประจ าในแผนก ISO   และการท าโครงงาน (Project) 

 ช่วงการปฐมนิเทศ คือ 2 วนัแรกของการฝึกงาน คือ วนัท่ี 3-4   มิถุนายน พ.ศ.2553   
ท่ี Training Center  วทิยากรไดบ้รรยายภาพรวมขององคก์ร  ระเบียบขอ้บงัคบัในการ
ท างาน  ระบบความปลอดภยัในการท างาน    ความรู้ในเร่ืองมาตรฐาน  ISO 9001 
,ISO  14001 และรวมถึงศีลธรรมและจริยธรรมในการท างาน  
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 การศึกษางานแผนกต่างๆในฝ่าย WELDING 1 ไดแ้ก่ การแนะน าฝ่าย WELDING 1 
ในส่วนของแผนก ISO 9001  ,ISO  14001 รวมถึง  SAFETY      และส่วนของ
กระบวนการผลิต  คือ แผนกเช่ือมช้ินส่วน A-Zone  แผนกเช่ือมประกอบโครงสร้าง
ตวัถงัรถยนต ์ B-Zone  แผนกติดตั้งและปรับแต่งช้ินส่วน C-Zone  แผนกประกอบ
และพบัขอบช้ินส่วน D-Zone  แผนกซ่อมบ ารุง (Maintenance)  แผนกจดัส่งช้ินส่วน 
(Material Service)  แผนกผลิตภณัฑใ์หม่ (New Model)  และแผนกท่ีท าการควบคุม
การผลิต คือ  แผนกควบคุมคุณภาพ (Quality Control)   

 การช่วยงานประจ าในแผนก ISO  ไดรั้บมอบหมายใหช่้วยงานประจ าในแผนก ISO 
ในต าแหน่ง  ASSISTANT   CONTROL   9001  SYSTEM โดยหนา้ท่ีท่ีได้
รับผดิชอบมีดงัน้ี 

1. ช่วยควบคุมการจดัเก็บเอกสารประจ าเดือนของระบบ  ISO 9001 
2. ช่วยด าเนินการเก่ียวกบัระบบ E-SMART 

2.1 น าเอกสารใหม่ข้ึนระบบ  (เอกสาร  PQCT,WI) 
2.2 แกไ้ขเอกสารในระบบ  (เอกสาร  PQCT,WI,SD,FR) 
2.3 คน้หาเอกสารในระบบจากการร้องขอของหน่วยงานต่างๆ 

3. SCAN เอกสารผลการตรวจคุณภาพของ  BODY 
4. ช่วยควบคุมการแจกจ่ายเอกสารท่ีมีการเปล่ียนแปลง 
5. ติดต่อประสานงานกบัหน่วยงานต่างๆ 
6. ปฏิบติังานอ่ืนๆตามท่ีไดรั้บมอบหมาย 

 การท าโครงงาน  (Project)  จากการส ารวจในแผนก ISO ของฝ่าย WELDING 1 พบวา่

เกิดปัญหาการใชก้ระดาษใหม่ในปริมาณมากเกินความจ าเป็น  จึงไดคิ้ดแนวทางในการ

แกไ้ข  เพื่อควบคุมและบริหารจดัการกระดาษใหม่ภายในหน่วยงานของ ISOในฝ่าย

WELDING 1 
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1.5 พนักงานที่ปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
พนกังานท่ีปรึกษา :  คุณสมบูรณ์      บุญเรืองสัมฤทธ์ิ 

ต าแหน่ง :     ต  าแหน่งงาน Control ISO 9001  Systems  

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 

        เร่ิมฝึกงานในวนัพฤหสับดีท่ี  3  มิถุนายน  พ.ศ.2553 และส้ินสุดการฝึกงานในวนัพฤหสับดีท่ี  30 
กนัยายน พ.ศ.2553   โดยยดึตารางวนัท างานตามปฏิทินการท างานของ บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล  
(ประเทศไทย) จ ากดั  ในแต่ละวนัของวนัท างาน  เขา้ท างานเวลา 8.00 น. พกัรับประทานอาหาร
กลางวนัเวลา    11.45  - 12.45 น. และเลิกงานเวลา 17.00 น. โดยมีตารางวนัท างานดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

โดยวนัท่ีมีสัญลกัษณ์              :  NATIONAL   HOLIDAY   or   SUBSTITUTION  DAY 

                                      :  COMPANY   HOLIDAY 

                                                             :   SUNDAY 

รวมระยะเวลาการฝึกงานทั้งหมด 18  สัปดาห์  83  วนัท าการ 664  ชัว่โมง 
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1.7  วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบิัตงิาน 

1.  เพือ่เรียนรู้กระบวนการและระบบการท างานในระดับฝ่ายและองค์กร 

          เน่ืองจากในการฝึกงานคร้ังน้ีเป็นการเร่ิมตน้การเขา้มาอยูใ่นกระบวนการท างานและได้

สัมผสักบัระบบการท างานจริงๆทั้งในระดบัฝ่ายซ่ึงก็คือ WELDING 1 และระดบัองคก์รอยา่ง

HONDA ซ่ึงก่อนหนา้น้ีไดมี้โอกาสเรียนรู้กระบวนการท างานและระบบการท างานใน

บทเรียนเท่านั้น  แต่ก็ไม่สามารถเขา้ใจอยา่งถ่องแทเ้ม่ือเปรียบเทียบกบัการท่ีไดเ้รียนรู้จาก

ระบบการท างานจริง 

2. เพือ่ให้สามารถวเิคราะห์และแก้ปัญหาที่เกดิขึน้ในการท างานได้ 

         ในการฝึกงานคร้ังน้ี  ท าใหไ้ดมี้โอกาสไดเ้รียนรู้การท างานในสถานการณ์จริง  ซ่ึงใน

การท างานนั้นหากเกิดปัญหาจากการท างาน  ท าใหไ้ดเ้รียนรู้และวเิคราะห์ถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน

ในการท างานและสามารถแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเหมาะสม 

3. เพือ่น าความรู้จากการเรียนในบทเรียนมาประยุกต์ใช้ในการท างานจริง 

          ในการฝึกงานคร้ังน้ี  ท าใหไ้ดน้ าความรู้ในหลกัสูตรท่ีเคยเรียนมาประยกุตใ์ชใ้นการ
ท างานและร่วมถึงการท า PROJECT  ดว้ย ไม่วา่จะเป็นความรู้ทางดา้นเร่ืองมาตรฐาน ISO  
9001  ท่ีไดเ้รียนรู้ตามในหลกัสูตรมาก็ไดมี้โอกาสน าความรู้เหล่านั้นมาประยกุตใ์ชก้บัการ
ท างานในหน่วยงาน ISO ของฝ่าย WELDING  1  และไดน้ าความรู้ในดา้นอ่ืนๆเช่น  
QUALITY   CONTROL  ,  LEADER    SHIP ,  QCC  , วงจร PDCA  ,  Why   Why   
Analysis  และ  Visual   Control  มาใชใ้นการวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุเร่ืองพฤติกรรมการ
ใชก้ระดาษ ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการด าเนิน  
PROJECT : การควบคุม  บริหารการจดัการกระดาษใหม่  ของหน่วยงาน  ISO  ฝ่าย  
WELDING 1 
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4. เพือ่ฝึกการปรับตัวให้เข้ากบัสังคมการท างานในระดับองค์กร 

ในการฝึกงานเป็นเหมือนการเขา้สู่สังคมการท างานในอีกแบบ   และอีกระดบัหน่ึง
เพราะก่อนหนา้น้ี  สังคมการท างานก็เป็นเพียงการท างานกลุ่มเพื่อท ารายงานหรือท าโครงการ  
เพื่อส่งอาจารยเ์ท่านั้น   ซ่ึงขอบเขตของงานก็ยงัไม่กวา้งและครอบคลุมเท่าการท างานใน
ระดบัองคก์ร   รวมถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งบุคคลท่ีร่วมท างานดว้ย  ก็เป็นส่ิงส าคญัมาก 
ส าหรับการท างานในระดบัองคก์ร  เพราะตอ้งใชก้ารติดต่อส่ือสารกบับุคคลอ่ืนในการ
ประสานงานหรือการปรึกษาปัญหาต่างๆในการท างาน 

1.8  ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัตงิาน 

1.  สามารถเข้าใจกระบวนการและระบบการท างานในระดับฝ่ายและระดับองค์กรได้   

        สามารถเขา้ใจถึงระบบการท างานและกระบวนการท างานในระดบัต่างๆไดอ้ยา่งแทจ้ริง  
ไม่วา่จะเป็นขั้นตอนในการด าเนินการในส่วนต่างๆ  ทั้งในส่วนของเอกสารท่ีใชส้นบัสนุนใน
การผลิต  และในส่วนของการผลิต  รวมถึงสามารถเขา้ใจระบบการท างานกบัในแผนกและ
การท างานกบันอกแผนกได ้

2. เมื่อเกดิปัญหาในการท างาน สามารถวเิคราะห์ปัญหาและแก้ไขปัญหาทีเ่กดิขึน้ได้ 

       เม่ือเกิดปัญหาข้ึนในการท างานจริงๆ ในอนาคตก็จะสามารถวเิคราะห์  หาถึงสาเหตุของ
การเกิดวา่เกิดปัญหาข้ึนไดอ้ยา่งไร  และสามารถหาแนวทางแกไ้ขไดอ้ยา่งถูกตอ้งและ
เหมาะสมกบัปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

3. สามารถน าความรู้ทีไ่ด้จากการฝึกงานมาประยุกต์ใช้กบัการท างานจริงในอนาคตได้ 

      สามารถรวบรวมความรู้ในเร่ืองต่างๆท่ีไดจ้ากการฝึกงานและสามารถน าความรู้นั้นมา
วเิคราะห์   ประมวลผลและน ามาประยกุตใ์ชใ้นการท างานจริงในอนาคตขา้งหนา้ได ้

4.  สามารถปรับตัวให้เข้ากบัสังคมการท างานได้ 

              สามารถเรียนรู้และปรับตวัให้เขา้กบัสภาพแวดลอ้มในการท างาน    ระบบการท างานจริง  
และสังคมในการท างานจริงได ้

             

 



18 
 

 
 

บทที่ 2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

1.หลกัองค์ประกอบของขดีความสามารถในการผลกัดนังานให้ส าเร็จ 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.1   แผนผงัแสดงองคป์ระกอบของขีดความสามารถในการผลกัดนัใหส้ าเร็จ 

องค์ประกอบของขีดความสามารถในการผลกัดันให้ส าเร็จ 

องค์ประกอบที ่1  ก าหนดทิศทางและเป้าหมายหลกัขององคก์ร 

หมายถึง 

 ใหค้วามส าคญัสูงสุดกบัการตั้งเป้าหมายท่ีทา้ทาย  และหมัน่ตรวจสอบผลงานท่ีได ้
 ก าหนดมาตรฐานของผลงาน  บทบาทและความรับผดิชอบใหมี้ความชดัเจน 
 ก าหนดระยะเวลาและความยากง่ายของงาน  รวมทั้งโครงการท่ีเก่ียวขอ้งและทรัพยากรท่ีตอ้ง

ใชใ้หถู้กตอ้งแม่นย  า 
 ก ากบัดูแลงานทั้งหมดใหส้อดคลอ้งกบัวสิัยทศัน์และยทุธศาสตร์ของโครงการ   ของทีม  และ

ขององคก์ร 

ก าหนดผลงานทีต้่องการ  วดัผลและให้รางวลั 

คอยก ากบัตรวจสอบอย่างสม า่เสมอ 

ก าหนดทศิทาง

และเป้าหมาย

หลกัขององค์กร 

สร้างแผนงานที่

ใช้การได้ 

มอบหมายงาน

อย่างได้ผล 
ผลงาน 

ประเมนิผลงาน 
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องค์ประกอบที ่2   สร้างแผนงานท่ีใชก้ารได ้

หมายถึง 

 สร้างตารางท างานพร้อมก าหนดเวลาท่ีเป็นระบบและใชก้ารได ้
 ตดัสินใจและส่ือสารออกไปใหช้ดัเจนและทนัท่วงที 
 ระบุผลงานท่ีตอ้งการ  ซ่ึงตอ้งมีคุณภาพและสามารถท าได ้
 มีความยดืหยุน่ในส่ิงเหล่าน้ีเพื่อรองรับการเปล่ียนแปลงท่ีจ าเป็น 

องค์ประกอบที ่3  มอบหมายงานอยา่งไดผ้ล 

หมายถึง 

 มอบหมายงานและอ านาจในการตดัสินใจใหก้บัผูท่ี้รู้งานและมีทกัษะในงานนั้นไดอ้ยา่ง
เหมาะสม 

 กระจายงานอยา่งเสมอภาคและเท่าเทียม 
 สร้างความมัน่ใจในตวัพวกเขาเพื่อใหง้านส าเร็จลุล่วง 

องค์ประกอบที ่4  ก าหนดผลงานท่ีตอ้งการ  มีการวดัผลและใหร้างวลัแก่ผลงานท่ีดี 

หมายถึง 

 สร้างสภาพแวดลอ้มท่ีโปร่งใสดว้ยการส่ือสารใหรู้้ถึงส่ิงท่ีคาดหวงัอยา่งชดัเจน 
 คอยช้ีแนะและใหก้ารสนบัสนุนเพื่อใหผ้ลงานบรรลุเป้าหมาย 
 คอยตรวจสอบผลงานอยา่งสม ่าเสมอ 

องค์ประกอบที ่5  คอยก ากบัตรวจสอบอยา่งสม ่าเสมอ 

หมายถึง 

 สร้างระบบขอ้มูลยอ้นกลบัพร้อมมาตรการแกไ้ขท่ีจ าเป็น 
 ด าเนินงานใหเ้สร็จตามก าหนดเวลาและคาดการณ์ปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึน พร้อมหาทางแกไ้ข 
 แจง้ใหผู้อ่ื้นรับรู้ข่าวสารท่ีจ าเป็น 
 เผชิญหนา้กบัอุปสรรคและแกไ้ขใหลุ้ล่วงไปแทนท่ีจะหลบเล่ียงหรือโทษคนอ่ืน 
 เสนอความคิด   ใหค้วามรู้   ค  าแนะน าและส่ิงท่ีตอ้งใชใ้นการท างานกบัผูอ่ื้นตามความจ าเป็น 
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องค์ประกอบที ่6  ประเมินผลและน าไปใชใ้หเ้ป็นประโยชน์ 

หมายถึง 

 ตรวจสอบผลเป็นระยะตลอดจนเม่ือโครงการส้ินสุดลงโดยใชข้อ้มูลจากแหล่งต่างๆ 
 ประเมินผลโดยใชต้วัช้ีวดัชนิดต่างๆ 
 สรุปโครงการเพื่อประเมินความส าเร็จและความลม้เหลว  เพื่อน ามาใชก้บัโครงการในอนาคต 
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2.หลกัการช้ีน าให้เกดิการเปลีย่นแปลง 

    

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.2   แผนผงัแสดงหลกัการช้ีน าใหเ้กิดการเปล่ียนแปลง 

องคป์ระกอบของขีดความสามารถในการช้ีน าการเปล่ียนแปลง 

องค์ประกอบที ่1  เป็นผูส้นบัสนุนการเปล่ียนแปลงอยา่งแขง็ขนั 

หมายถึง 

 เก้ือหนุนใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงโดยติดตามและคน้หานวตักรรมใหม่ๆ 
 แสดงความมุ่งมัน่ในการเปล่ียนแปลง 
 เขา้ใจและสามารถน าประสบการณ์จากการเปล่ียนแปลงในอดีตมาบูรณาการใหเ้กิดประโยชน์

กบัการเปล่ียนแปลงในอนาคต 

 

 

 

ประเมินสถานการณ์

ปัจจุบนั 

เพ่ิมความตอ้งการและ

ความปรารถนาต่อการ

เปล่ียนแปลงใหสู้งข้ึน 

ลดแรงตา้นทาน 

 

การบริหารการเปล่ียนผา่น 

พฒันาแผนและกระบวนการเพ่ือริเร่ิมการ

เปล่ียนแปลงอยา่งเป็นระบบ 

 

ลดแรงตา้นทาน 

 

ออกแบบอนาคตท่ี

ตอ้งการ 
ท าใหก้าร

เปล่ียนแปลงนั้นย ัง่ยนื

อยูไ่ดใ้นองคก์ร ลดแรงตา้นทาน 

เป็นผู้สนับสนุนการเปลีย่นแปลง 

       การด าเนินอยู่ตามปกต ิ

       ก าหนดวสิยัทศัน์ท่ีสร้างแรงบนัดาลใจท่ีจะ

เปล่ียนแปลง 
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องค์ประกอบที ่ 2  เขา้ใจสถานการณ์ปัจจุบนัและท าใหเ้กิดความตอ้งการและความปรารถนาต่อการ
เปล่ียนแปลง 

หมายถึง 

 มองเห็นโอกาสดีๆ ท่ีเกิดการเปล่ียนแปลงและส่ือสารส่ิงเหล่านั้นใหผู้อ่ื้นไดรั้บรู้ 
 สามารถใชก้ารคิดเชิงระบบเพื่อวเิคราะห์สถานการณ์ปัจจุบนัและคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของ

ปัญหา 
 จูงใจคนในองคก์รใหส้นบัสนุนการเปล่ียนแปลงโดยใชช่้องทางการส่ือสารต่างๆเพื่อใหทุ้ก

คนไดรั้บรู้ถึงความจ าเป็นท่ีจะตอ้งเปล่ียนแปลงอยา่งถว้นหนา้ 
 แจง้เหตุผลเพื่อสนบัสนุนการเปล่ียนแปลงโดยใชท้ั้งตวัเลขจากสถิติ   เหตุผล  ความรู้สึก และ

สัญลกัษณ์และเร่ืองเล่าท่ีเร้าใจกระตุน้ให้เกิดพลงัในการเปล่ียนแปลงโดยท าใหทุ้กคนรู้สึก
กระตือรือร้นไปดว้ยกนั 

องค์ประกอบที ่3  ก าหนดวสิัยทศัน์ของการเปล่ียนแปลง 

หมายถึง 

 ก าหนดวสิัยทศัน์หรือภาพในอนาคตเพื่อท่ีจะสร้างแรงบนัดาลใจและความร่วมมือร่วมใจกนั
ไปสู่จุดนั้น 

 ส่ือสารอยา่งเร้าใจเพื่อใหทุ้กคนรู้ถึงวสิัยทศัน์นั้นผา่นส่ือต่างๆเช่น  เร่ืองเล่า   อุปมาอุปไมย  
รวมทั้งค  าพดูของบุคคลท่ีน่าเช่ือถือ 

 ใหทุ้กคนไดรู้้ถึงค่านิยมซ่ึงรากฐานของวสิัยทศัน์นั้น  และท าใหก้ารเปล่ียนแปลงนั้นสะทอ้น
ค่านิยมดงักล่าว 

 ขอความช่วยเหลือจากผูบ้ริหารระดบัสูง  ผูท่ี้มีความเป็นผูน้ าอยูใ่นตวั  บุคคลและกลุ่มคน
ส าคญัอ่ืนๆ  เพื่อใหก้ารสนบัสนุนวสิัยทศัน์นั้นและโนม้นา้วคนอ่ืนๆใหมี้ส่วนร่วมในการ
เปล่ียนแปลงน้ี 
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องค์ประกอบที ่4  พฒันาแผนและกระบวนการเปล่ียนแปลงแลว้น าไปด าเนินการ 

หมายถึง 

 สร้างแผนแม่บทท่ีจะน าไปสู่วสิัยทศัน์ท่ีชดัเจนแต่ก็ยดืหยุน่ได ้
 สร้างแผนยอ่ยข้ึนมารองรับแผนแม่บทและน าไปด าเนินการ 
 จดัตั้งช่องทางการส่ือสารท่ีรวดเร็ว  เพื่อใหข้อ้มูลท่ีถูกตอ้งอยา่งสม ่าเสมอ 
 ตรวจสอบความกา้วหนา้เป็นระยะ 

องค์ประกอบที ่5  ลดการต่อตา้นการเปล่ียนแปลง 

หมายถึง 

 รู้ตน้ตอและสามเหตุของการต่อตา้นท่ีถูกตอ้ง 
 คิดคน้กลยทุธ์เพื่อลดการต่อตา้นใหน้อ้ยลง 
 สร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีกบับรรดาผูน้ าหรือกลุ่มคนท่ีมีอิทธิพลกบัผูอ่ื้น 
 รับฟังขอ้มูลยอ้นกลบัและท าใหรู้้เห็นโดยทัว่กนัวา่ไดน้ าขอ้มูลนั้นไปใชเ้ม่ือไหร่  อยา่งไร 
 ใหค้วามช่วยเหลือแก่บุคคลต่างๆ  เพื่อรับมือกบัความรู้สึกผกูพนัและความสูญเสียซ่ึงเป็นเร่ือง

ปกติของการเปล่ียนแปลง 
องค์ประกอบที ่6  ออกแบบโครงการนั้นในอนาคตและท าใหก้ารเปล่ียนแปลงนั้นย ัง่ยนือยูไ่ด ้

หมายถึง 

 ท าใหรู้้วา่การเปล่ียนแปลงนั้นจะน าไปสู่อะไรและส่ิงนั้นมีความส าคญัอยา่งไร 
 พยายามใหมี้การแลกเปล่ียนกนัถึงเร่ืองการเปล่ียนแปลงอยา่งตรงไปตรงมา 
 ออกแบบโครงการในอนาคตโดยใชท้ั้งผลท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเผชิญอยู่

ในปัจจุบนั  และวสิัยทศัน์ของการเปล่ียนแปลงท่ีก าหนดไว ้
 ก าหนดเกณฑช้ี์วดั  โดยให้รายละเอียดเพียงพอท่ีจะน าไปด าเนินการไดอ้ยา่งราบร่ืน  และท า

ใหทุ้กหน่วยงานในองคก์รสนบัสนุนซ่ึงกนัและกนั 
 ท าใหก้ารเปล่ียนแปลงนั้นย ัง่ยนือยูไ่ด ้  โดยเนน้ใหเ้ห็นถึงประโยชน์ทั้งในระยะสั้นและระยะ

ยาว 
 ท าใหก้ารเปล่ียนแปลงนั้นหย ัง่รากลึกในองคก์ร   โดยการใหแ้รงเสริมหรือสนบัสนุนรวมทั้ง

การส่ือสารกบับุคคลท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งต่อเน่ือง 
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3.หลกัการควบคุมด้วยการมอง  ( VISUAL   CONTROL  ) 

       ค าจ ากดัความของการควบคุมด้วยการมอง  :  

              การควบคุมดว้ยการมองเป็นระบบท่ีส่ิงท่ีตอ้งการควบคุมและจะเป็นตวัช้ีใหเ้ห็นถึงความ
ผดิปกติดว้ยตนเอง  และความผดิปกติท่ีแสดงออกมานั้นจะแจง้เตือนใหท้ราบ  และใหค้นรีบเขา้
ด าเนินการแกไ้ขในส่ิงผดิปกตินั้นไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเหมาะสม 

              หลกัส าคญัของการควบคุมดว้ยการมอง  คือ 

1. แก่นแท ้(หวัใจ)  ของการควบคุมดูแลดว้ยการมอง  เป็นการแสวงหาความสะดวกสบายใหก้บั
คน 

2. ส่ิงส าคญั  3 ประการท่ีเป็นองคป์ระกอบของการควบคุมดูแลดว้ยการมอง  คือ  
1.ไม่มีความก ากวม       
2.เป็นระบบท่ีท าใหม้องเห็น  เขา้ใจ    และแจง้เตือนใหเ้ขา้แกไ้ข       

       3.ความสามารถในการแกไ้ข  (ACTION) 

        3.   การแสดงบทบาทหนา้ท่ีของการควบคุมดว้ยการมอง   คือ ท าหนา้ท่ีในการควบคุมดูแล   

              รักษาสภาพ   และควบคุมดูแลเชิงป้องกนั 
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4.WHY  -  WHY    ANALYSIS 

                WHY  -  WHY    ANALYSIS  เป็นเทคนิคการวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิด
ปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ   มีขั้นมีตอน   ไม่เกิดการตกหล่น  ซ่ึงไม่ใช่การคิดแบบคาดเดา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

                           รูปที ่2.3   แผนผงัแสดงแนวคิด WHY -  WHY  ANALYSIS 

              ตามรูปจะเห็นวา่  เม่ือมีปรากฏการณ์อยา่งใดอยา่งหน่ึงเกิดข้ึน  เราจะมาคิดกนัดูวา่อะไรเป็น
ปัจจยัหรือสาเหตุท่ีท าใหม้นัเกิดโดยการตั้งค  าถามวา่ “ท าไม”  สมมติวา่เราไดปั้จจยัมา 2 ขอ้  คือ 1,2  
เราตอ้งมาคิดต่อไปอีกวา่ท าไม  1,2  ถึงเกิดข้ึนมาได ้  ในท่ีน้ีเราไดพ้บวา่ปัจจยัท่ีท าให้ 1 เกิด คือ 1-1  
และ 1-2  ส่วนปัจจยัท่ีท าให ้2 เกิดคือ 2-1  และ 2-2  โดยจะถาม  “ท าไม   ท าไม    ท าไม” ไปเร่ือยๆ
จนกวา่จะพบตน้เหตุของปัญหา   และในช่อง  “ท าไม”  ช่องสุดทา้ย  (ตามรูปคือ                 )จะเป็นตน้
ตอของปัจจยัต่างๆท่ีน าไปสู่การเกิดข้ึนของปรากฏการณ์  ซ่ึงเราสามารถระบุไดว้า่อะไรเป็นตน้ตอของ
ปัญหา 

 

 

 

ปรากฏ

การณ์ 

1 

2 

1-1 

1-2 

2-1 

2-2 

1-1-1 

1-1-2 

1-2-1 

1-2-2 

ท าไมเกิด 1 

ท าไมเกิด 1-1 

ท าไมเกิด 1-2 
ท าไมเกิดปรากฏการณ์ 

ท าไมเกิด 2 
:  ช่อง “ท าไม” ช่องสุดทา้ย     

    จะเป็นปัจจยัท่ีเป็นตน้ตอของ  

    ปรากฏการณ์ 
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บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1  แผนงานปฏิบัตงิาน 

ตารางที ่3.1   แผนงานการปฏิบติังาน 

  

 

 

 

 

 

 
 

 

                 
    หมายถึง   แผนการด าเนินงาน                หมายถึง   การด าเนินการแลว้ 

3.2  รายละเอยีดของโครงการ 
        ส ารวจสภาพจริง :   จากการส ารวจสภาพปัจจุบนัของหน่วยงาน   ISO  ของฝ่าย WELDING 1   
จึงส ารวจพบวา่  

 ตูจ้ดัเก็บแฟ้มเอกสารของหน่วยงาน  ISO  ไม่เป็นระเบียบ  และไม่มีความเป็นระบบ 
 ปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ของหน่วยงาน ISO  มีมากเกินความจ าเป็น 
 เน่ืองจากในหน่วยงาน  ISO  นั้นหน่ึงในหนา้ท่ีรับผดิชอบหลกัคือ การจดัเก็บเอกสารต่างๆไม่

วา่จะเป็นเอกสารท่ีใชส้นบัสนุ การผลิตอยา่ง  WORK   INSTRUCTION  (WI) , PQCT  เขา้
ระบบ  E-SMART   แต่มกัจะเกิดปัญหาการคน้หาเอกสารเน่ืองจากพนกังานส่วนใหญ่มกัจะ
จดจ าแค่ช่ือของเอกสาร    แต่ในระบบ E-SMART  นั้นจดัเก็บเอกสารเป็นหมายเลขเอกสารท า
ใหเ้กิดความยากในการคน้หาเอกสารในระบบ 
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       จากการส ารวจในหน่วยงาน  ISO  ของฝ่าย WELDING   พบปัญหาหลกัๆดงัน้ี 
ตารางจัดล าดับความส าคัญของปัญหา 
ตารางที ่3.2  ตารางจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา 
 

ล า
ดับ

 

 

ปัญหา 

การประเมิน 

ผล
คะ

แน
นร

วม
 

เป
อร์
เซ็
นต์

 

เป
อร์
เซ็
นต์

สะ
สม

 

ความเป็นไป
ได้ 

ความรุนแรง ความถี่ 

1 2 3 1 2 3 1 2 3 

1 ปริมาณการใช้กระดาษใหม่
มีมากเกนิความจ าเป็น 

         8 42.11 42.11 

2 การค้นหาเอกสารในระบบ 
E-SMART มีความไม่
สะดวก 

         6 31.58 73.69 

3 ตู้จัดเกบ็เอกสารไม่มีความ
เป็นระบบ  และไม่เป็น
ระเบียบ 

         5 26.32 100 

รวม 19 100  

 
เกณฑก์ารประเมินคะแนน 

 ความเป็นไปได ้:  ความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหา 
 ความรุนแรง      :  ผลกระทบของปัญหาท่ีเกิด 
 ความถ่ี              :   จ านวนคร้ังในการเกิดปัญหา 

               1  =  นอ้ย            2 =  ปานกลาง          3 =  มาก 
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  จากตารางจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาจะพบวา่ 
 ปัญหาปริมาณการใชก้ะดาษใหม่มีมากเกินความจ าเป็น   มีเปอร์เซ็นตค์ะแนน 
      สะสม   42.11  เปอร์เซ็นต ์
 ปัญหาการคน้หาเอกสารในระบบ E-SMART   มีความไม่สะดวก   มีเปอร์เซ็นตค์ะแนน

สะสม  31.58  เปอร์เซ็นต ์
 ปัญหาตูจ้ดัเก็บเอกสารไม่มีความเป็นระบบ   และไม่เป็นระเบียบ   มีเปอร์เซ็นตค์ะแนน

สะสม  26.32   เปอร์เซ็นต ์
*  ดงันั้นจากผลคะแนนในตารางจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา   จะเห็นวา่ปัญหาท่ีมี
ความส าคญัท่ีสุดคือ “ปัญหาปริมาณการใชก้ระดาษใหม่มีมากเกินความจ าเป็น” 

 
แผนภูมิพาเรโต้แสดงปัญหา 

ตารางที ่ 3.3   แผนภูมิพาเรโตแ้สดงปัญหา 
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*  ดงันั้นจึงเลือก “ปัญหาปริมาณการใชก้ระดาษใหม่มีมากเกินความจ าเป็น”  มาจดัท าโครงงาน 
 

0 

ปริมาณการใชก้ระดาษ

ใหม่มีมากเกินความ

จ าเป็น 

ปริมาณการใชก้ระดาษ

ใหม่มีมากเกินความ

จ าเป็น 

การคน้หาเอกสารใน

ระบบ E-SMART  มี

ความไม่สะดวก 

ตูเ้ก็บเอกสารไม่มีความ

เป็นระบบ  และไม่เป็น

ระเบียบ 

5 

10 

8 6 
5 

42.11% 

73.69% 

42.11% 100 % 
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โครงงาน  : การควบคุม  บริหารการจดัการกระดาษใหม่ 

ของหน่วยงาน  ISO  ฝ่าย  WELDING 1 
 

ทีม่า :   

         จากการสังเกตพบวา่ปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ของหน่วยงาน  ISOในฝ่าย Welding 1 นั้นมี
ปริมาณมากเกินความจ าเป็น ทั้งท่ีในหน่วยงาน ISO มีนโยบายใหมี้การใชก้ระดาษ Reuse  แต่ปริมาณ
การใชก้ระดาษใหม่ก็ยงัมีมากอยู ่    ซ่ึงส่งผลต่องบประมาณในการจดัซ้ือกระดาษ  และนอกจากน้ียงั
พบวา่ระบบการเบิกจ่ายกระดาษใหม่ยงัไม่มีความเป็นระบบเพียงพอ 

วตัถุประสงค์ : 

1.   เพื่อลดปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ของหน่วยงาน ISO  ในฝ่าย WE 1 

              เน่ืองจากปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ของหน่วยงาน  ISO  ในฝ่าย  WELDING 1    
นั้นมีปริมาณมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงปัจจุบนัปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ในหน่วยงาน  ISO  
ของฝ่าย WELDING 1  นั้นมี  2,500  แผน่/เดือน  ซ่ึงจากการท าโครงงาน ในคร้ังน้ีตั้ง
วตัถุประสงคเ์พื่อท่ีจะท าใหป้ริมาณการใชก้ระดาษใหม่ในหน่วยงาน ISO  มีปริมาณนอ้ยลง 

2. เพื่อลดค่าใชจ่้ายจากการจดัซ้ือกระดาษใหม่ 

             ในการท าโครงงาน  คร้ังน้ีวตัถุประสงคห์ลกัของการท าโครงงาน  คือ  ลดปริมาณการ
ใชก้ระดาษใหม่ในหน่วยงาน  ISO  ของฝ่าย  WELDING 1  ใหน้อ้ยลง  แต่ถา้สามารถลด
ปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ได ้   ก็จะสามารถลดค่าใชจ่้ายจากการจดัซ้ือกระดาษใหม่ได้
เช่นกนั     

3.  เพื่อส่งเสริมนโยบายการใชก้ระดาษ Reuse ของฝ่าย WE 1 ซ่ึงเป็นแนวทางหน่ึงท่ีช่วยในการ
ลดการใชก้ระดาษใหม่ท่ีส่งผลต่อส่ิงแวดลอ้ม 

                    ในปัจจุบนัในฝ่าย  WELDING 1 มีนโยบายการส่งเสริมการใชก้ระดาษ  Reuse  แทน
การใชก้ระดาษใหม่  ซ่ึงในการใชน้โยบายส่งเสริมกระดาษ  Reuse  นั้นค านึงถึงปัจจยัหลกัๆคือ
การช่วยลดการใชก้ระดาษเพื่อลดการตดัตน้ไม ้และ ช่วยลดงบประมาณการซ้ือกระดาษใหม่ 
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เป้าหมาย : 

1. สามารถลดปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ของหน่วยงาน ISO  ของฝ่าย  Welding 1 

ใหล้ดลง  50  %  จากปริมาณการใชใ้นปัจจุบนั 

สาเหตุจูงใจในการท า PROJECT 

C  =   Cost                  :  ตอ้งการลดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือกระดาษ 

M =   Management    :  ตอ้งการเพิ่มระบบการเบิกจ่ายกระดาษใหม่  เพื่อควบคุมการใชก้ระดาษใหม่ 

E   =   Environment   :ตอ้งการลดการใชก้ระดาษ    ท าใหล้ดการตดัตน้ไมท่ี้น ามาผลิตและลดช่วย  

                                     ปัญหาโลกร้อน 
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3.3  ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 ส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา 
       * เน่ืองจากในปัจจุบนัหน่วยงาน ISO ในฝ่าย Welding 1 มีเอกสารท่ีใชใ้นหน่วยงานซ่ึงแบ่ง
ออกเป็น  4 ประเภทหลกัคือ 

•  เอกสาร D-MANUAL  ของฝ่าย Welding 1   มี   27  รายการ    
ตอ้งใชก้ระดาษใหม่ในการพิมพ ์เท่านั้น   ปริมาณการใชก้ระดาษ   276   แผน่/คร้ัง (แต่ละคร้ัง
ข้ึนอยูก่บัความจ าเป็นในการใชเ้อกสาร ) 

• เอกสาร  PQCT   ของฝ่าย  Welding  1           มี   72    รายการ   
ตอ้งใชก้ระดาษใหม่ในการพิมพเ์ท่านั้น    ปริมาณการใชก้ระดาษ   870   แผน่/คร้ัง (แต่ละคร้ัง
ข้ึนอยูก่บัความจ าเป็นในการใชเ้อกสาร ) 

• เอกสาร  WI , SD ของฝ่าย  Welding  1           มี   1,006   รายการ   
ตอ้งใชก้ระดาษใหม่ในการพิมพเ์ท่านั้น     ปริมาณการใชก้ระดาษ  5,050   แผน่/คร้ัง (แต่ละ
คร้ังข้ึนอยูก่บัความจ าเป็นในการใชเ้อกสาร ) 

• เอกสาร  FR  ของฝ่าย  Welding  1  ,  FR  ส่วนกลาง   มี   200   รายการ     และเอกสารอ่ืนๆท่ี
ไม่เก่ียวขอ้งกบัหน่วยงาน ISO     โดยใชก้ระดาษใหม่หรือกระดาษ Reuse ในการพิมพ ์ก็ได ้  
มีปริมาณการใชก้ระดาษใหม่  2,450   แผน่/เดือน  (โดยประมาณ ) แต่ถา้เป็นกระดาษ Reuse  
ไม่ทราบขอ้มูลเน่ืองจากในหน่วยงาน ยงัไม่มีการควบคุมการใชก้ระดาษ Reuse 

 
              ซ่ึงเอกสารทั้ง 4  รายการน้ี มีแค่ 1 รายการ  คือ เอกสาร  FR    และเอกสารอ่ืนๆ ท่ีสามารถใช้
กระดาษ Reuse ได ้  แต่จากการเก็บขอ้มูล  พบวา่ในการพมิพ ์  เอกสารมกัจะใช ้ เฉพาะกระดาษใหม่
เท่านั้น   ดงันั้นในปัจจุบนั  ใน 1 เดือน    หน่วยงาน ISO ใชป้ริมาณกระดาษใหม่   2,450  แผน่ /เดือน
(โดยประมาณ)  ซ่ึงถา้เพิ่มปริมาณการใชก้ระดาษ  Reuse  ก็จะท าใหป้ริมาณการใชก้ระดาษใหม่ลดลง 
*  ดงันั้นจึงน าหวัขอ้ เอกสาร  FR    และเอกสารอ่ืนๆ  มาใชใ้นการก าหนดเป้าหมายของโครงการ  
 เน่ืองจากมีเอกสารในรายการน้ีเท่านั้นท่ีตอ้งท าการพิมพ ์  ทุกเดือน   และเป็นเอกสารท่ีสามารถใช้
กระดาษ  Reuse  ไดจึ้งสามารถตั้งแนวทางในการลดปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ได ้  โดยการใช้
กระดาษ  Reuse  ทดแทน 
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 การก าหนดเป้าหมาย 
 
      

 

 

               จากแผนภูมิจะแสดงใหเ้ห็นถึงสภาพปัจจุบนัของปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ในหน่วยงาน  
ISO  โดยมียอดปริมาณการใช ้  คือ   2,450  แผน่/เดือน   และในการท า PROJECT   : การควบคุม  
บริหารการจดัการกระดาษใหม่  ของหน่วยงาน  ISO  ฝ่าย  WELDING 1  นั้นไดต้ั้งเป้าหมายท่ีจะลด
ปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ใหล้ดลง  50 % จากปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ในปัจจุบนั 
 

 
 

 
 
 

สภาพปัจจุบัน เป้าหมาย 

ลดลง   

50  % 

50 

100 

0 

% 

2,450แผ่น 

1,225แผ่น 
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• การวเิคราะห์ปัญหา  
 

 
 

 

 

 

 

 

 

  

 

                          

ปริมาณการใช้กระดาษ

ใหม่มากเกนิความ

จ าเป็น 

วธีิการ คน 

เคร่ืองจกัร, อุปกรณ์ วตัถุดบิ 

ไม่มีระบบเบิกจ่าย

กระดาษใหม่ 

ไม่มีการวางระบบ

เบิกจ่ายกระดาษใหม่ 

ยงัไม่เห็นความส าคญัของระบบ

เบิกจ่ายกระดาษใหม่ 

เห็นวา่เป็นปัญหาเล็กนอ้ย 

หยบิใชง่้าย 

ไม่มีการควบคุม 

ไม่ให้ความส าคญั 

ไม่ไดเ้สียเงินซ้ือเอง 

เป็นเงินบริษทั 

ไม่มีการก าหนด

ผูรั้บผิดชอบ 

ชอบใชข้องใหม ่

ของเก่าไม่น่าใช ้

ผา่นการใชง้าน 

ดูสะอาด 
ยงัไม่ผ่านการ

ใชง้าน 

เพ่ิงแกะออกจากห่อ 

ไม่มีอุปกรณ์ควบคุมการใชก้ระดาษใหม่ 

ไม่มีการจดัท าข้ึน 

ยงัไม่เห็นถึงความส าคญัของการควบคุม

กระดาษ 

กระดาษใหม่หาง่าย 

สามารถเบิก

ส่วนกลางได ้เป็นค่าใชจ่้ายของ

ฝ่ายไม่ใช่ส่วนตวั 

ไม่มีการจดัเก็บท่ีเหมาะสม 

ไม่ให้ความส าคญั 
ไม่ไดเ้สียเงินซ้ือเอง 

กระดาษใหม่น่าใช ้

ไม่มีรอยเจาะรู 

กระดาษไม่เหลือง 

                   รูปที ่3.1  แผนผงักา้งปลา แสดงการวเิคราะห์ขอ้มูล 
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          จากการวเิคราะห์ขอ้มูลดว้ยแผนผงักา้งปลา ภายใตปั้ญหา “ปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ มากเกิน
ความจ าเป็น”  พบวา่มาจาก 2 ปัญหาหลกัๆคือ     1. ไม่มีการวางระบบเบิกจ่ายกระดาษใหม่  และ 2.ไม่
มีอุปกรณ์ควบคุมการใชก้ระดาษใหม่  และจาก  2 ปัญหา ท่ีเป็นปัจจยัท่ีท าใหป้ริมาณการใชก้ระดาษ
ใหม่มากเกินความจ าเป็นนั้น ไดว้างแผนการด าเนินการแกไ้ขและแนวทางการแกไ้ขดงัน้ี 

 

• แผนการด าเนินการแก้ไขปัญหา 

      ตารางที ่3.4   แผนการด าเนินการแกไ้ขปัญหา 

 

 

 

 

 

 

 

 

                 

                     หมายถึง   แผนการด าเนินงาน                หมายถึง   การด าเนินการแลว้        
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 แนวทางในการแก้ไขปัญหา 

จากปัญหาที ่ 1 :  ไม่มีการวางระบบเบิกจ่ายกระดาษใหม่  สามารถวางแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหาได ้2 แนวทางดงัน้ี 

แนวทางที ่1 : จัดท า  MASTER  LIST  แบ่งประเภทการใช้กระดาษ 

         เอกสาร  FR  ของฝ่าย  Welding  1  ,  FR  ส่วนกลาง   มี   200   รายการ     และเอกสาร
อ่ืนๆท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัหน่วยงาน ISO     โดยใชก้ระดาษใหม่หรือกระดาษ Reuse ในการพิมพ ์
ก็ได ้  ซ่ึงส่งผลใหเ้อกสารบางรายการท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งใชก้ระดาษใหม่ ก็ท  าการพิมพ ์  กบั
กระดาษใหม่ท าใหเ้ป็นการเพิ่มปริมาณการใชก้ระดาษใหม่โดยไม่จ  าเป็น 

                    ซ่ึงแนวทางในการด าเนินการแกไ้ขคือ มีการท าตาราง  Master  List  แบ่งประเภทเพื่อบ่งช้ี 
               วา่เอกสารใดควรใชก้ระดาษใหม่หรือกระดาษ Reuse   
             แนวทางที ่2  : จัดท าระบบการเบิกใช้กระดาษใหม่แบบใหม่โดยด าเนินการตามขั้นตอนดังนี้ 

1. เม่ือในหน่วยงานมีความตอ้งการในการพิมพเ์อกสารก่อนท าการพิมพ ์  ใหเ้ช็คกบัตาราง 
Master  List  แยกประเภทเอกสารวา่ควรใชก้ระดาษใดในการพิมพเ์อกสาร 

2. จดัท ากล่องใส่กระดาษใหม่  โดยกล่องใส่กระดาษใหม่จะเป็นกล่องท่ีมีสเกลแสดงจ านวน
กระดาษในกล่องเพื่อท าใหท้ราบจ านวนกระดาษในกล่องท่ีถูกใชไ้ป 

3. เม่ือตอ้งการใชก้ระดาษใหม่ใหท้  าการเบิกกระดาษใหม่จากกล่องพร้อมทั้งกรอกรายละเอียด
การขอเบิกใชก้ระดาษใหม่ลงในแบบฟอร์มขอ้มูลปริมาณการใชก้ระดาษ 

 
*  โดยท่ีก่อนหนา้น้ีระบบการเบิกใชก้ระดาษใหม่ของหน่วยงาน  ISO  เป็นดงัน้ี 
       1.   เม่ือกระดาษหมดก็ท าการขอเบิกกระดาษ (โดยไม่มีการลงบนัทึกการขอเบิกกระดาษ) 
            โดยส่วนใหญ่หน่วยงาน  ISO  จะท าการเบิกกระดาษคร้ังละ  1  กล่อง    โดยท่ีในหน่ึงกล่องจะ 
             มี  5  รีม  รีมละ  500  แผน่  (รวมกระดาษทั้งหมดท่ีขอเบิก  2,500  แผน่/เดือน ) 

2. เม่ือมีความตอ้งการในการ PRINT  เอกสาร  จะท าการหยิบกระดาษใหม่  โดยไม่มีการ 
       พิจารณาวา่ เอกสารน้ีมีความจ าเป็นท่ีจะใชก้ระดาษใหม่หรือไม่ 
3. และจะท าการเบิกกระดาษใหม่เม่ือกระดาษท่ีใชใ้นหน่วยงาน  ISO  หมด 

*โดยจะแสดงขั้นตอน  เปรียบเทียบระบบการเบิกใชก้ระดาษในแบบท่ีใชใ้นแบบเดิมและระบบการ
เบิกใชก้ระดาษในแบบใหม่ (แบบท่ีเสนอให้เป็นแนวทางแกไ้ข)ดงัน้ี 
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                    ระบบการเบกิใชก้ระดาษใหม ่ แบบใหม่ 

เม ือ่ต้องการ  

Print  เอกสาร 

ท าการเชค็กบัตาราง Master  Listทีช่ ีบ้ง่ว่า

เอกสารใดควรใชก้ระดาษใด 

 

กระดาษใหม ่ กระดาษ Reuse 

  

กลอ่งจดัเกบ็

กระดาษใหม ่
 

 Master  List 
กลอ่งจดัเกบ็

กระดาษ 

Reuse 

                 ระบบการเบกิใชก้ระดาษใหม ่ แบบเก่า 

เม ือ่ต้องการ  Print  

เอกสาร 

ท าการหยบิกระดาษเพ ือ่ Print โดยไมม่กีารพจิารณา

ว่าควรใชก้ระดาษใด 

 

ท าการ  PRINT  เอกสาร 

 

                           
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.2   แสดงระบบการเบิกใชก้ระดาษใหม่  แบบก่อนการแกไ้ข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.3  แสดงระบบการเบิกใชก้ระดาษใหม่  แบบหลงัการแกไ้ข 
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230 

mm  

230 

mm  

200 

mm  

320 

mm  

จากปัญหาที ่2 :  ไม่มีอุปกรณ์ควบคุมการใชก้ระดาษใหม่ สามารถคิดแนวทางการแกไ้ขปัญหาไดด้งัน้ี 

 แนวทางที ่1  : จัดท ากล่องจัดเกบ็กระดาษใหม่และกระดาษ Reuse 

           โดยจดัท ากล่องจดัเก็บกระดาษใหม่และกระดาษ Reuse  โดยกล่องใส่กระดาษใหม่จะ เป็น
กล่องท่ีมีสเกลแสดงจ านวนกระดาษในกล่องเพื่อท าใหท้ราบจ านวนกระดาษในกล่องท่ีถูกใชไ้ปได ้
โดยกล่องจดัเก็บกระดาษสามารถจดัเก็บกระดาษได ้ 3  รีม    เป็นจ านวน  1,500  แผน่  ลกัษณะกล่อง
เป็นดงัน้ี 

          
          
          
          
 
 
 

 
  

 
     

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
  I        
          
          

 การด าเนินการแก้ไขปัญหา 

ด าเนินการแก้ไขปัญหาที ่1  :  ไม่มีการวางระบบเบิกจ่ายกระดาษใหม่   

 ตามแนวทางที ่1 : จดัท า MASTER  LIST ช้ีบ่งประเภทกระดาษท่ีใช ้

              เน่ืองจากเอกสาร  FR  ของฝ่าย  Welding  1  ,  FR  ส่วนกลาง   มีจ  านวนทั้งหมด  
200   รายการ     และเอกสารอ่ืนๆท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัหน่วยงาน ISO     โดยใชก้ระดาษใหม่หรือ
กระดาษ REUSE  ในการ   PRINT ก็ได ้  จึงด าเนินการแกไ้ขปัญหาโดย  มีการท าตาราง  
Master  List  แบ่งประเภทเพื่อบ่งช้ีวา่เอกสารใดควรใชก้ระดาษใหม่หรือกระดาษ Reuse 

 

  

สเกลบอกปริมาณที่

เหลอือยู่ของกระดาษ

ในกล่อง 
ป้ายแสดงผู้รับผดิชอบ 

New  Paper 
Reuse  Paper 

 500 

1000 

1500 
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ตารางที ่3.5   MASTER  LIST 
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  ตารางที ่3.6   MASTER  LIST 
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ด าเนินการแก้ไขปัญหาที ่1  : ไม่มีการวางระบบเบิกจ่ายกระดาษใหม่     

 ตามแนวทางที ่2 : จดัท าระบบเบิกจ่ายกระดาษใหม่ 

จดัท าระบบการเบิกจ่ายกระดาษใหม่แบบใหม่โดยด าเนินการตามขั้นตอนดงัน้ี 
1. เม่ือในหน่วยงานมีความตอ้งการในการ Print เอกสารก่อนจะท าการ Print  ใหเ้ช็คกบั

ตาราง Master  List  แยกประเภทเอกสารวา่ควรใชก้ระดาษใดในการ  Print เอกสาร 
2. จดัท ากล่องใส่กระดาษใหม่  โดยกล่องใส่กระดาษใหม่จะเป็นกล่องท่ีมีสเกลแสดง

จ านวนกระดาษในกล่องเพื่อท าใหท้ราบจ านวนกระดาษในกล่องท่ีถูกใชไ้ป 
3. เม่ือตอ้งการใชก้ระดาษใหม่ใหท้  าการเบิกกระดาษใหม่จากกล่องพร้อมทั้งกรอก

รายละเอียดการขอเบิกใชก้ระดาษใหม่ลงในแบบฟอร์มขอ้มูลปริมาณการใชก้ระดาษ
โดยจากขั้นตอนการเบิกใชก้ระดาษใหม่ดงักล่าวสามารถแสดงเป็นขั้นตอน  ไดด้งัน้ี 
 

ขั้นตอน การเบิกใช้กระดาษใหม่ 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

เม่ือตอ้งการในการ PRINT เอกสาร 
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ตรวจเช็คเอกสารท่ีจะ  PRINTกบัตาราง 

MASTER  LIST  วา่เอกสารรายการน้ี

ตอ้งใชก้ระดาษใหม่หรือกระดาษ  

REUSE 

กระดาษใหม่ กระดาษ  REUSE 

หยบิกระดาษ REUSE  จาก

กล่องไดเ้ลย  

หยบิกระดาษใหม่จากกล่องจดัเก็บพร้อมทั้งกรอกรายละเอียด

ลงในแบบฟอร์มขอ้มูลปริมาณการใชก้ระดาษ 
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ด าเนินการแก้ไขปัญหาที ่2  : ไม่มีอุปกรณ์ควบคุมการเบิกจ่ายกระดาษใหม่ 
ตามแนวทางที ่1 : จดัท ากล่องจดัเก็บกระดาษใหม่และกระดาษ REUSE 
           ด าเนินการจดัท ากล่องจดัเก็บกระดาษใหม่และกระดาษ REUSE    โดยกล่องจดัเก็บกระดาษมี
ลกัษณะ  เป็นกล่องท่ีมีสเกลแสดงจ านวนกระดาษในกล่องเพื่อท าใหท้ราบจ านวนกระดาษในกล่องท่ี
ถูกใชไ้ปได ้ โดยกล่องจดัเก็บกระดาษสามารถจดัเก็บกระดาษใหม่ และกระดาษ  REUSE  ได ้ 5  รีม    
เป็นจ านวน  2,500  แผน่ 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

New    Paper 

ป้ายช้ีบ่งกระดาษ REUSE  และวิธีการท า

กระดาษ REUSE 

สเกลบอกปริมาณกระดาษใหม่ท่ีเหลืออยู่

ในกล่อง 

ผูรั้บผดิชอบการเบิก-จ่ายกระดาษใหม่ 
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บทที่ 4 

สรุปผลการด าเนินงาน  การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1  สรุปการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 การติดตามผล 

              จากการด าเนิน โครงการ :  การควบคุม  บริหารการจดัการกระดาษใหม่  ของ 
  หน่วยงาน  ISO   ฝ่าย  WELDING 1   โดยปัญหาหลกัท่ีเป็นจุดส าคญัในการเร่ิมโครงการ น้ี
คือ  ปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ท่ีมีมากเกินความจ าเป็น และจากการเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์
และพบปัญหา 2  ปัญหานั้น  จึงไดคิ้ดแนวทางแกไ้ขปัญหาได ้ 3  แนวทางคือ 

1. จดัท า  MASTER  LIST  แบ่งประเภทการใชก้ระดาษ 
2. จดัท ากล่องจดัเก็บกระดาษใหม่และกระดาษ REUSE 
3. จดัท าระบบการเบิกใชก้ระดาษแบบใหม่ 
 

        * จากการด าเนินการแกไ้ขปัญหาตามแนวทางแกไ้ขทั้ง  3  แนวทางท่ีไดต้ั้งไวน้ั้นผลท่ี
ไดรั้บเป็นดงัน้ี 
 จากการด าเนินการตามแนวทางท่ี 1  คือการจดัท า MASTER  LIST  แบ่งประเภทการ
ใชก้ระดาษติดไวย้งับริเวณท่ีเหมาะสมท าใหป้ริมาณการใชก้ระดาษใหม่ลดลง   เพราะ
เอกสารส่วนใหญ่ในส่วนของ เอกสาร  FR    และเอกสารอ่ืนๆ นั้นสามารถใชก้ระดาษ  
Reuse  ไดเ้กือบทั้งหมดมีเพียงเอกสาร6  รายการจากเอกสารทั้งหมด  200  รายการท่ี
จ าเป็นตอ้งใชก้ระดาษใหม่เท่านั้น  จึงท าใหป้ริมาณการใชก้ระดาษใหม่ลดลง 
 
 จากการด าเนินตามแนวทางท่ี 2   คือจดัท าระบบการเบิกใชก้ระดาษใหม่   แบบใหม ่ 
ซ่ึงจากการจดัท าระบบการเบิกใชก้ระดาษใหม่ แบบใหม่นั้น  ท าใหก้ารเบิกใชก้ระดาษมี
ความเป็นระบบมาเกข้ึนเน่ืองจากระบบการเบิกใชก้ระดาษใหม่  แบบเดิมนั้นเม่ือตอ้งการ 
PRINT  เอกสารก็หยบิกระดาษใชไ้ดเ้ลย  โดยไม่มีการควบคุมปริมาณการใช ้ท าใหป้ริมาณ
การใชก้ระดาษใหม่มีมากเกินความจ าเป็น  แต่ระบบการเบิกใชก้ระดาษใหม่  แบบใหม่นั้น
เม่ือตอ้งการใชก้ระดาษ จะตอ้งมีการตรวจสอบประเภทกระดาษท่ีใชก้บั MASTER   LIST  
และท าการเบิกกระดาษจากกล่องจดัเก็บกระดาษพร้อมกบักรอกขอ้มูลลงในแบบฟอร์ม
ขอ้มูลการใชก้ระดาษ   โดยจากการจดัท าระบบเบิกใชก้ระดาษใหม่น้ี  จุดหลกัท่ีใชใ้นการ
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ควบคุมการใชก้ระดาษคือ  การท่ีกล่องจดัเก็บกระดาษมีสเกลสามารถบอกปริมาณท่ี
เหลืออยูข่องกระดาษใหม่ในกล่องและท่ีช่องเก็บกระดาษใหม่จะมีการล็อคกุญแจเพื่อ
ป้องกนัการหยบิกระดาษใหม่ไปใชง้านโดยท่ีไม่ไดก้รอกรายละเอียดลงในแบบฟอร์มการ
ใชก้ระดาษ   โดยจะมีผูค้วบคุมระบบการเบิกใชก้ระดาษใหม่และเป็นผูเ้ก็บกุญแจ     โดย
ขอ้มูลท่ีไดจ้ากแบบฟอร์มขอ้มูลการใชก้ระดาษนั้น   สามารถน าขอ้มูลจากแบบฟอร์มมา
ตรวจสอบกบัขอ้มูลท่ีไดจ้ากการดูสเกลวา่สอดคลอ้งกนัหรือไม่  
 
 จากการด าเนินตามแนวทางท่ี 3  คือ การจดัท ากล่องจดัเก็บกระดาษใหม่และกระดาษ 
REUSE    ท าใหส้ามารถหยบิใชก้ระดาษทั้ง  2  ประเภทไดง่้ายข้ึนเพราะกล่องจดัเก็บ
กระดาษมีลกัษณะการจดัเก็บกระดาษท่ีง่ายต่อการหยบิใชง้านท าใหมี้การใชง้านกระดาษ  
REUSE เพิ่มข้ึน  และกล่องจดัเก็บยงัตั้งอยูใ่นต าแหน่งท่ีมองเห็นไดช้ดัและง่ายต่อการหยบิ
ใช ้  เพราะตั้งอยูใ่กลก้บัเคร่ือง PRINT  เอกสาร    และนอกจากนั้นท่ีกล่องยงัมีสเกลบอก
ปริมาณกระดาษใหม่ท่ีเหลืออยูใ่นกล่องท าใหส้ามารถทราบปริมาณกระดาษใหม่ท่ีเหลืออยู่
ในกล่องได ้  และเน่ืองจากปริมาณการใชก้ระดาษ  REUSE  ท่ีเพิ่มข้ึนจึงส่งผลใหก้ารใช้
กระดาษใหม่ลดลง  เพราะใชก้ระดาษ REUSE  ทดแทน 
 
         *และจากการด าเนินการแกไ้ขตามแนวทางการแกไ้ขทั้ง  3  แนวทางน้ีท าใหป้ริมาณ
การใชก้ระดาษใหม่ในหน่วยงาน  ISO  ของฝ่าย  WELDING 1 จากเดิมใช ้  2,450    
แผน่/เดือน  หลงัจากการด าเนินโครงการ    เหลือปริมาณการใชก้ระดาษใหม่  1,300   
 แผน่/เดือน  ปริมาณกระดาษใหม่ท่ีใชล้ดลงไป  1,150  แผน่ 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 



45 
 

 
 

4.2 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกบัวตัถุประสงค์
และจุดมุ่งหมายในการด าเนินโครงการ 
 

 การเปรียบเทยีบข้อมูลก่อนและหลงัท าการปรับปรุง 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
           จากแผนภูมิท่ีแสดงให้เห็นปริมาณการใชก้ระดาษใหม่  ก่อนด าเนินการแกไ้ข   
เป้าหมาย   และ   หลงัท าการแกไ้ข  ในการด าเนินโครงการ  คร้ังน้ี ตั้งเป้าหมายไวคื้อ ตอ้ง
สามารถ ลดการใชก้ระดาษใหม่ลง  50  %  (ใหเ้หลือ  1,225 แผน่/เดือน) จากปริมาณการใช้
เดิม  และจากผลการด าเนินการแกไ้ขสามารถท าใหป้ริมาณการใชก้ระดาษใหม่ลดลงไป  
1,150  แผน่/เดือนซ่ึงคิดเป็น  46.93 %      
 
 
 
 
 
 
 
 

เป้าหมาย หลงัท าการแก้ไข 

2,450แผ่น 

1,225แผ่น 

0 
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ลดลง 1,150แผ่น

คดิเป็น 46.93  % 
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 ผลทีไ่ด้รับหลงัการด าเนินโครงการ 
 

C  =   Cost                  :  สามารถลดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือกระดาษ 

 *จากก่อนการแกไ้ขปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ในหน่วยงาน ISO ในฝ่าย WELDING 1 

                 ใชก้ระดาษอาทิตยล์ะ  1  กล่อง (กล่องละ  640 บาท) 

                 กล่องละ  5  รีม (รีมละ 128 บาท) 

                 รีมละ  500  แผน่ (คิดเป็นจ านวน  2,500  แผน่) 

  ดงันั้นใน 1 เดือน  หน่วยงาน ISO ใชง้บประมาณส าหรับกระดาษใหม่เท่ากบั  640บาท 

*แต่หลงัจากด าเนินการแกไ้ข ปริมาณการใชก้ระดาษของหน่วยงาน  ISO  ในฝ่าย  WELDING 1 เหลือ
เพียง  1,150  แผน่/เดือน   ท าใหห้น่วยงาน ISO  สั่งซ้ือกระดาษเพียง  3  รีม (1,500 แผน่)ก็เพียงพอต่อ
การใช ้  ดงันั้นหลงัจากการด าเนินการแกไ้ขใน 1  เดือน  หน่วยงาน  ISO   ใชง้บประมาณ  384  บาท
ลดลงจากเดิม  256  บาท  

M =   Management    :  สามารถเพิ่มระบบการเบิกจ่ายกระดาษใหม่  เพื่อควบคุมการใชก้ระดาษใหม่   

                                        อยา่งมีระบบได ้

E   =   Environment   :สามารถลดการใชก้ระดาษ    ท าใหล้ดการตดัตน้ไมท่ี้น ามาผลิตและลดช่วย  

                                     ปัญหาโลกร้อน 
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 สรุปผลทีไ่ด้จากการด าเนิน  PROJECT 

ผลทางตรง :   
                  ปริมาณการใชก้ระดาษใหม่ในหน่วยงาน  ISO  ของฝ่าย  WELDING 1 จากเดิม
ใช ้  2,450   แผน่/เดือน  หลงัจากการด าเนิน PROJECT    เหลือปริมาณการใชก้ระดาษใหม่  
1,300   แผน่/เดือน  ปริมาณกระดาษใหม่ท่ีใชล้ดลงไป  1,150  แผน่ คิดเป็น 46.93 % 
 
ผลทางอ้อม : 

1. ลดค่าใชจ่้ายจากการจดัซ้ือกระดาษใหม่  ก่อนด าเนินการแกไ้ขใน 1 
เดือน  หน่วยงาน ISO ใชง้บประมาณส าหรับกระดาษใหม่เท่ากบั  640
บาทหลงัจากการด าเนินการแกไ้ขใน 1  เดือน หน่วยงาน ISO ใช้
งบประมาณในการจดัซ้ือกระดาษเหลือเพียง   384  บาท  ดงันั้น 

***  1  เดือน หน่วยงาน ISO  ลดงบประมาณ      256     บาท 
***  1  เดือน ฝ่าย  WE 1  ลดงบประมาณ    2,304     บาท 
         ( 9 หน่วยงานยอ่ย x 256 บาท = 2,304     บาท ) 
***  1  เดือน HATC-M      ลดงบประมาณ  92,160     บาท  
         ( 40  ฝ่าย  x  2,304  บาท =  92,160     บาท  ) 

 
2. เพื่อส่งเสริมนโยบายการใชก้ระดาษ REUSE ของฝ่าย WE 1 ซ่ึงเป็น

แนวทางหน่ึงท่ีช่วยในการลดการใชก้ระดาษใหม่ท่ีส่งผลต่อส่ิงแวดลอ้ม 
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4.3  แนวทางการแก้ไขปัญหา  และข้อเสนอแนะ 

              จากการวเิคราะห์ขอ้มูลขา้งตน้ท าใหพ้บวา่เหตุผลหน่ึงท่ีส่งผลท าใหป้ริมาณการใชก้ระดาษ
ใหม่มีมากเกินความจ าเป็นนั้นมาจากการท่ีส่วนใหญ่ไม่อยากท่ีจะใชก้ระดาษ Reuse  ซ่ึงจากปัญหา
ดงักล่าวในการด าเนินโครงการ  คร้ังน้ีจึงไดจ้ดัท าแบบสอบถามความคิดเห็นเก่ียวกบั “การใชก้ระดาษ 
Reuse”  ข้ึนเพื่อส ารวจความคิดเห็นต่อกระดาษ  Reuse    ก่อนท่ีจะจดัท าแบบสอบถามความคิดเห็น
เก่ียวกบักระดาษ  Reuse  นั้นขา้พเจา้ไดท้  าการส ารวจกระดาษ Reuse  เพื่อหาเหตุผลท่ีท าใหค้นส่วน
ใหญ่ในหน่วยงานไม่อยากท่ีจะใชก้ระดาษ  Reuse  จึงพบปัจจยัเหล่าน้ี 

 มีรอยรูเจาะ (จากการจดัเก็บในแฟ้มแบบเจาะ)                    
  กระดาษเป็นสีเหลือง(จากอายกุระดาษ) 
 มีการใชง้านแลว้หน่ึงดา้น                                                     
 มีรอยการ MAX 
 กระดาษยบั/ไม่เรียบ                                                              
 กระดาษมกัจะติดเคร่ือง Print 
 ท าใหก้ารเยบ็เล่มดูไม่สวยงาม(เน่ืองจากกระดาษ Reuse สีต่างกนั) 
  จุดวางกระดาษไม่เหมาะสม (ไม่ดึงดูด   ไม่สะดุดตา ) 
*จึงไดน้ าปัจจยัเหล่าน้ีมาลงในแบบสอบถามเพื่อส ารวจเหตุผลท่ีท าใหค้นส่วนใหญ่ไม่อยากใช้
กระดาษ  Reuse  โดยจดัท าเป็นแบบสอบถามดงัน้ี   
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รูปที ่4.1   แบบสอบถามความคิดเห็นเก่ียวกบัการใชก้ระดาษ REUSE 

จากการแจกแบบสอบถามจากผูท่ี้ท าแบบสอบถามจ านวน  20   คน (ผูห้ญิง   5  คน,ผูช้าย   15  คน)
พบวา่   3   เหตุผลท่ีไดค้ะแนนมากท่ีสุดท่ีท าใหไ้ม่อยากใชก้ระดาษ REUSE  เป็นดงัน้ี 

 มีรอยรูเจาะ (จากการจดัเก็บในแฟ้มแบบเจาะ)  25.26  % 

 มีการใชง้านแลว้หน่ึงดา้น   22.53 %           

 จุดวางกระดาษไม่เหมาะสม (ไม่ดึงดูด   ไม่สะดุดตา )    22.23  %          

       จากเหตุผลทั้ง  3  ขอ้นั้นพบวา่ 

1. กระดาษมีรอยรูเจาะ  (จากการจดัเก็บในแฟ้มแบบเจาะ)  จากเหตุผลน้ีถึงแมว้า่จะมี
เปอร์เซ็นตค์ะแนนมากท่ีสุดแต่ก็มีความเป็นไปไดใ้นการแกปั้ญหาไดน้อ้ยมาก  
เพราะแฟ้มส่วนใหญ่เป็นแฟ้มแบบเจาะจึงจ าเป็นตอ้งมีรอยรูเจาะ ดงันั้นขา้พเจา้ได้
เสนอใหเ้ปล่ียนมาใชแ้ฟ้มแบบสอดทั้งหมดซ่ึงจะสามารถแกปั้ญหาน้ีได ้  แต่
งบประมาณในการซ้ือแฟ้มสอดจะสูงกวา่งบประมาณในการซ้ือแฟ้มแบบเจาะ   เม่ือ
เทียบกนัแลว้งบในการซ้ือแฟ้มอาจสูงกวา่งบท่ีซ้ือกระดาษ  เหตุผลน้ีจึงมีความ
เป็นไปไดน้อ้ยมากในการแกปั้ญหา 

2. กระดาษมีการใชง้านแลว้หน่ึงดา้น  จากเหตุผลน้ียิง่มีความเป็นไปไดน้อ้ยมากในการ
แกไ้ขเพราะถา้อีกดา้นหน่ึงไม่ผา่นการใชง้านก็ถือวา่ไม่ใช่กระดาษ  Reuse 
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3. จุดวางกระดาษไม่เหมาะสม (ไม่ดึงดูด   ไม่สะดุดตา )  จากเหตุผลน้ีมีความเป็นไปได้
มากท่ีสุดในการแกไ้ขปัญหาจึงน าเหตุผลน้ีมาเป็นส่วนหน่ึงในการจดัท ากล่องจดัเก็บ
กระดาษใหม่และกระดาษ REUSE  โดยจดัท ากล่องใหว้างในจุดท่ีเหมาะสม  ดึงดูด
ใหม้องเห็นใหช้ดัๆ   และสะดวกต่อการหยบิใชง้าน 
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บรรณานุกรม 

 

 พิชิต  7  LEADERSHIP    COMPETENCLES  ดว้ยเอน็เนียแกรม  เล่ม  1   
        โดย  ดร.จินเจอร์   ลาพิด-บอ็กดา  : เขียน             วาจาสิทธ์ิ   ลอเสรีวานิช  :แปล 

 พิชิต  7  LEADERSHIP    COMPETENCLES  ดว้ยเอน็เนียแกรม  เล่ม  2 
        โดย  ดร.จินเจอร์   ลาพิด-บอ็กดา  : เขียน             วาจาสิทธ์ิ   ลอเสรีวานิช  :แปล 

 คู่มือ   QC  หลกัการพื้นฐานของกลุ่มสร้างคุณภาพงานในญ่ีปุ่นและไทย 
โดย  ศจ.สุรศกัด์ิ   นานานุกลูและคณะ 

 Why – Why    Analysis   เทคนิคการวเิคราะห์อยา่งถึงแก่นเพื่อปรับปรุงสถานประกอบการ   
โดย  Hitoshi   Ogura 

แปลโดย  ผศ.วเิชียร    เบญจวฒันาผล  และ ผศ.ดร.สมชยั    อคัรทิวา 

เรียบเรียงโดย  ผศ. ดร.สมชยั    อคัรทิวา 

 

 

 

 

 

 

 



ภาคผนวก 

 

1. สรุปประวตัิของบริษทัและสรุปแผนการตลาด  
    (Company background and Executive summary) 

 

 

 

  

 

 

 

 

                                   รูปที ่5.1  บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล(ประเทศไทย) จ ากดั 
HONDA AUTOMOBILE(THAILAND) CO., LTD. 

 

                  จากโรงงานเล็กๆแห่งหน่ึงท่ีก่อตั้งข้ึนในประเทศญ่ีปุ่นเพื่อด าเนินการผลิตรถจกัรยานยนต ์

กลุ่มบริษทัฮอนด้าได้พฒันาธุรกิจอย่างต่อเน่ืองจนกลายเป็นผูผ้ลิตรถจกัรยานยนต์ รถยนต์ และ

เคร่ืองยนตอ์เนกประสงคท่ี์ใหญ่ท่ีสุดในโลก นอกจากน้ีฮอนดา้ยงัไดทุ้่มเทแรงกายและแรงใจร่วมสรร

สร้างคน้ควา้และพฒันาอุตสาหกรรมยานยนตใ์นประเทศไทยใหมี้ความเจริญเติบโตและกา้วหนา้อยา่ง

ไม่หยดุย ั้ง 

 



ฐานการผลติรถยนต์ของฮอนด้าทัว่โลก 
  

                 ความส าเร็จของฮอนดา้ทัว่โลกนั้นเกิดข้ึนจากปรัชญาการด าเนินธุรกิจท่ีให้ความส าคญัอยา่ง

สูงต่อการพฒันาคุณภาพผลิตภณัฑ์ยานยนตใ์ห้สอดคลอ้งและสนองต่อความตอ้งการของตลาดแต่ละ

แห่งทัว่โลก ซ่ึงกลยุทธ์ดงักล่าวเป็นท่ีรู้จกักนัดีภายในกลุ่มบริษทั ฮอนดา้ว่า “Globalization through 

Localization” หรือ กลยทุธ์การเขา้ถึงตลาดทัว่โลกโดยการเขา้ถึงตลาดทอ้งถ่ิน 

 การให้ความส าคญัและเอาใจใส่ต่อลกัษณะโดดเด่นเฉพาะตวัท่ีแตกต่างกนัของแต่ละตลาด 

ท าให้ฮอนดา้สามารถพฒันาและสร้างสายสัมพนัธ์อนัใกลชิ้ดกบัลูกคา้ และกลุ่มบริษทัท่ีป้อนวตัถุดิบ

ใหก้บัฮอนดา้ในประเทศต่างๆไดเ้ป็นอยา่งดี 

 ฮอนดา้ไดข้ยายเครือข่ายธุรกิจครอบคลุมทัว่ทุกมุมโลกโดยปัจจุบนัฮอนดา้มีโรงงานประกอบ

รถยนต์ทั้งหมด 95 แห่งใน 34 ประเทศ และมีส านกังานประจ าภูมิภาคส าคญัๆ 4 แห่งทัว่โลกคือ 

ประเทศไทย ญ่ีปุ่น ยุโรป และ อเมริกาเหนือ กลยุทธ์ขยายเครือข่ายประจ าภูมิภาคต่างๆซ่ึงเร่ิมในปี 

พ.ศ. 2537 น้ี ไดส่้งเสริมให้ฮอนดา้สามารถปรับตวัให้สอดคลอ้งกบัการเปล่ียนแปลงของสภาวะทาง

การตลาดไดเ้ป็นอยา่งดี โดยส านกังานภูมิภาคแต่ละแห่งมีอิสระในการก าหนดนโยบายในการบริหาร

กลยทุธ์ทางการตลาด กลไกการจ าหน่าย รวมทั้งการพฒันาเทคโนโลยีชั้นสูงเพื่อให้เกิดความคล่องตวั 

และมีประสิทธิภาพสูงสุด  

 การไดรั้บความเช่ือถือและไวว้างใจในผลิตภณัฑ์ยานยนต์ของฮอนด้าจากตลาดในประเทศ

ต่างๆทัว่โลกนั้น เป็นส่ิงท่ีช้ีใหเ้ห็นความส าเร็จของฮอนดา้ท่ีสามารถยนืยนัไดด้งัต่อไปน้ี 

 ฮอนดา้เป็นบริษทัญ่ีปุ่นแห่งแรกท่ีเปิดโรงงานผลิตรถจกัรยานยนตใ์นต่างประเทศ (ปี พ.ศ.  2505) 
 ฮอนดา้เป็นบริษทัญ่ีปุ่นแห่งแรกท่ีด าเนินการผลิตรถยนตใ์นประเทศสหรัฐอเมริกา (ปี พ.ศ.  2525) 
 ฮอนดา้เป็นผูผ้ลิตรถจกัรยานยนตร์ายใหญ่ท่ีสุดในโลก 
 ผลิตภณัฑข์องฮอนดา้ถูกจดัจ าหน่ายในกวา่ 160 ประเทศ 
 ผลิตภณัฑ์ของฮอนด้าเป็นท่ีประจกัษ์ถึงความโดดเด่นโดยได้รับรางวลั และการรับรองว่าเป็น

ผลิตภณัฑท่ี์มีความสร้างสรรค ์ทั้งการออกแบบ สมรรถนะและคุณค่าประโยชน์ใชส้อย 
 



ฐานการผลติรถยนต์ของฮอนด้าทัว่โลก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

ประเทศไทย 

ญ่ีปุ่น 

ยโุรป 

อเมริกาเหนือ 



ธุรกจิฮอนด้าในประเทศไทย 
 

 ยอ้นหลงัไปกว่า 30 ปีท่ีฮอนดา้ไดข้ยายธุรกิจเขา้สู่ประเทศไทย โดยก่อตั้งบริษทั เอเซ่ียน 
ฮอนดา้ มอเตอร์ จ  ากดั ข้ึนเป็นบริษทัแรกเพื่อด าเนินการจดัจ าหน่ายรถจกัรยานยนต์ ฮอนดา้ไดข้ยาย
ธุรกิจอย่างต่อเน่ืองและมัน่คงจนครอบคลุมสายการผลิตท่ีส าคญัคือ รถจกัรยานยนต์ รถยนต์ และ
เคร่ืองยนตอ์เนกประสงค ์
 ปัจจุบันฮอนด้าในประเทศไทย นับเป็นฐานการผลิตของฮอนด้าท่ีใหญ่ท่ีสุดในเอเซีย

ตะวนัออกเฉียงใต ้นอกเหนือจากประเทศญ่ีปุ่น ดว้ยศกัยภาพและความพร้อมในทุกๆดา้นโดยเฉพาะ

โรงงานผลิต เม่ือปี พ.ศ. 2539 ฮอนดา้จึงไดส้ถาปนาให้บริษทั เอเซ่ียน ฮอนดา้ มอเตอร์จ ากดั เป็น

ส านกังานใหญ่ประจ าภูมิภาคอาเซียน โดยมีบทบาทส าคญัในการสนบัสนุน และดูแลทางดา้นการผลิต 

การจดัจ าหน่าย การตลาด และแผนการผลิตของกลุ่มบริษทัฮอนดา้ทุกแห่งในภูมิภาคอาเซียน รวมทั้ง

ดูแลกิจการของบริษทัในเครือกวา่ 10 แห่งในประเทศไทย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ประวตัิโดยสังเขปของบริษทั (HISTORY OF HATC) 

 

ปี ค.ศ.      รายละเอยีด 

1983  : เร่ิมก่อตั้ง บริษทั ฮอนดา้คาร์(ประเทศไทย)จ ากดั 

   ดว้ยทุนจดทะเบียน 40 ลา้นบาท 

1984   : เร่ิมท าการประกอบรถยนต ์รุ่น “แอคคอร์ด”  

   ณ โรงงาน บริษทั บางชนัแยนเนอร์รัลเอสแซมบลี จ ากดั 

: เร่ิมท าการประกอบรถยนต ์รุ่น “ซีวคิ”  

   ณ โรงงาน บริษทั บางชนัแยนเนอร์รัลเอสแซมบลี จ ากดั 

1987  : เขา้เป็นผูถื้อหุ้นร่วมกบั บริษทั บางชนัแยนเนอร์รัลเอสแซมบลี จ ากดั 

    จ านวน 34 % 

1989   : ซ้ือโรงงาน (มีนบุรี) โดยการประมูลจากกรมบงัคบัคดี 

1991   : ท าการปรับปรุงโรงงานมีนบุรี เพื่อใชใ้นการประกอบรถยนต ์

     : เร่ิมท าการประกอบรถยนต ์รุ่น “แอคคอร์ด” ในสายการผลิต 

   ณ โรงงาน บริษทั บางชนัแยนเนอร์รัลเอสแซมบลี จ ากดั 

1992    : เร่ิมก่อตั้งบริษทั ฮอนดา้คาร์ส์ แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั 

1993    : เร่ิมท าการประกอบรถยนต ์รุ่น “ซีวคิ 3 ประตู” 

: เปิดด าเนินการอยา่งเป็นทางการในนามของ 

       บริษทั ฮอนดา้คาร์ส์ แมนูแฟคเจอร่ิง(ประเทศไทย) จ ากดั 

1994  : ท าพิธีวางศิลาฤกษโ์รงงานบริษทั ฮอนดา้คาร์ส์ แมนูแฟคเจอร่ิง(ประเทศไทย) จ ากดั 



    ณ. สวนอุตสาหกรรมโรจนะ จ.พระนครศรีอยธุยา 

1995 : เร่ิมสายการผลิตช้ินส่วนตวัถงัรถยนต ์รุ่น “ซิต้ีคาร์”  
  ณ โรงงาน บริษทั ฮอนดา้คาร์ส์ แมนูแฟคเจอร่ิง(ประเทศไทย) จ ากดั 

1996  : ท าพิธีเปิดโรงงาน บริษทั ฮอนดา้คาร์ส์ แมนูแฟคเจอร่ิง(ประเทศไทย) จ ากดั 

    อยา่งเป็นทางการ โดย ฯพณฯท่านพลเอกเปรม   ติณสูลานนท ์  องคมนตรีและ 

    รัฐบุรุษใหเ้กียรติเป็นประธานในพิธีเปิดฯ 

  : เปิดตวัรถยนตฮ์อนดา้ City ออกสู่ตลาด 

  : ยา้ยสายการผลิตรถยนตฮ์อนดา้ Civic จากโรงงานมีนบุรีมายงัโรงงานใหม่ 

  : ไดรั้บรางวลั Silver Award จาก “The Best Quality” ประจ าปี 1996 

1997  : เร่ิมด าเนินการระบบการจดัการดา้นคุณภาพ (CEQ) กนัอยา่งจริงจงั 

  : ส่งออกรถยนตฮ์อนดา้ City ไปจ าหน่ายยงัประเทศสิงคโปร์ 

  : เปิดสายการผลิตรถยนตฮ์อนดา้ “CR – V”  

1997  : เปิดสายการผลิตรถยนตฮ์อนดา้ Accord 

  : ไดรั้บรางวลั Silver Award จาก “The Best Quality” ประจ าปี 1997 

1998  : ส่งพนกังานคนไทยไปฝึกงานดา้นคุณภาพการผลิตท่ีประเทศญ่ีปุ่น จ านวน 250 คน 

  : ไดรั้บการรับรอง ISO 9002 

  : ไดรั้บการรับรอง ISO 14001 

  : ไดรั้บการรับรอง SASO จากประเทศซาอุดิอาระเบียในการส่งรถยนตฮ์อนดา้ไป 

   จ าหน่ายยงัประเทศแถบตะวนัออกกลาง (Gulf Country) 

: ไดรั้บการรับรอง QA System ของ Thai TISI 



: ไดรั้บการรับรอง ADR จากประเทศออสเตรเลีย 

: เร่ิมด าเนินระบบ Qualification System และ Technical Inspector System 

  : เปิดสายการผลิตรถยนตฮ์อนดา้ Accord รุ่นพิเศษท่ีส่งไปยงัประเทศออสเตรเลีย 

    และนิวซีแลนด ์

1999   : ไดรั้บการรับรอง COP จากสมาพนัธ์ส านกังานความปลอดภยับนทอ้งถนน  

   ประเทศออสเตรเลีย 

: ฝ่ายวศิวกรรมการผลิต (EG) เร่ิมก่อตั้งเป็นองคก์รอิสระดว้ยทุนจดทะเบียน 100  

  ลา้นบาท 

: ไดรั้บรางวลัสถานประกอบการดีเด่นดา้นความปลอดภยัฯ ประจ าปี พ.ศ. 2542 

: ไดรั้บรางวลั Gold Award จาก “The Best Quality” ประจ าปี 1998 

2000 : ไดรั้บรางวลั Gold Award จาก “The Best Quality” ประจ าปี 1999 
: ไดรั้บรางวลัสถานประกอบการดีเด่นดา้นความปลอดภยัฯ ประจ าปี พ.ศ. 2543 

: รวมกิจการระหวา่งฝ่ายขายและฝ่ายผลิต ภายใตช่ื้อ 

บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ากดั หรือ “HATC” 

 

 

 

 

 

โครงสร้างองค์กร (Organization Chart) 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
นโยบายการบริหารธุรกจิของบริษัท 

(BUSINESS MANAGEMENT POLICY OF HATC) 

 ฮอนดา้ไดก้ าหนดนโยบายบริหารธุรกิจ 5 ประการ เพื่อเป็นนโยบายปฏิบติังานของแต่ละคน
ในแต่ละวนั 
 นโยบายเหล่าน้ีเป็นส่ิงท่ีด าเนินการเพื่อให้ทุกคนท่ีท างานกบัฮอนดา้ไดเ้ขา้ใจปรัชญาเบ้ืองตน้ 
และคติพจน์ของบริษทัฯเป็นเจา้ของร่วมกนัและด าเนินงานต่างๆในแต่ละวนั 

 นอกจากนั้นผูท่ี้รับผดิชอบต่อการจดัการ จะตอ้งรับผิดชอบต่อการพฒันาส่ิงแวดลอ้มของงาน 
เพื่อใหลู้กนอ้งแต่ละคนปฏิบติัตามนโยบาย โดยไม่ใช่การปฏิบติัดว้ยตนเองแต่เพียงอยา่งเดียว 

 นโยบายการบริหาร 5 ประการ จะมีดงัน้ี 

1. ตอ้งมีความยติุธรรมและความเสมอภาคในทุกส่ิงทุกอยา่ง 
2. หาทางใหบ้งัเกิดผลตามเป้าหมายในทุกส่ิงทุกอยา่ง 
3. รับผดิชอบและประกนัในทุกส่ิงทุกอยา่ง 
4. น าหนา้ผูอ่ื้นอยา่งนอ้ย 1 กา้วในทุกส่ิงทุกอยา่ง 
5. สดใส สนุกสนานในทุกส่ิงทุกอยา่ง 

ซ่ึงในแต่ละหวัขอ้ท่ีกล่าวมาขา้งตน้ พอจะสามารถอธิบายรายละเอียดไดด้งัต่อไปน้ี 

1. ต้องมีความยุติธรรมและความเสมอภาคในทุกส่ิงทุกอย่าง 

ตอ้งให้บงัเกิดความเป็นธรรม เสมอภาคในทุกส่ิงทุกอย่างบนพื้นฐานของจิตใตส้ านึกท่ีให้
ความนบัถือในความเป็นมนุษยท่ี์มีอยูใ่นปรัชญาของฮอนดา้ 

ส่ิงท่ีเป็นทุนดั้งเดิมของกิจกรรมการผลิต ไดรั้บการค ้าจุนจาก Support Staff ท่ีปฏิบติังานเป็น
แกนกลางการปฏิบติังาน เป็นการปฏิบติัหนา้ท่ีและการรับผดิชอบ ไม่ใช่การแบ่งแยกบุคลิก 

 

 

 

 



2. หาทางให้บังเกดิผลตามเป้าหมายในทุกส่ิงทุกอย่าง 

คนเราล้วนมีความสามารถพิเศษท่ีเป็นจุดเด่นท่ีต่างกัน บางคนมีความเป็นเลิศทางด้าน

ความสามารถทางเทคนิค บางคนมีความสามารถเป็นเลิศทางด้านการควบคุมทางเทคนิค ฯลฯ เรา

จะตอ้งใชค้วามเป็นเลิศรายบุคคลเหล่าน้ีอยา่งเตม็ท่ี เพื่อท่ีจะท าใหเ้ราเป็นกิจการท่ีกา้วล ้าน าหนา้บริษทั

ฯอ่ืนได ้   ดงันั้น เราจะตอ้งก าหนดเป้าหมายให้ชดัเจนและหาทางใชป้ระโยชน์จากความสามารถส่วน

บุคคล โดยการควบคุมเป้าหมายดังกล่าวและหาทางใช้ประโยชน์จากสายงาน เพื่อให้ได้มาซ่ึง

ความกา้วหนา้ของกิจการและความเติบโตของรายบุคคล 

นอกจากน้ีการประเมินความสามารถรายบุคคลอยา่งเป็นธรรม จะท าให้แต่ละบุคคลมีก าลงัใจ

ท่ีจะท างานและมีก าลงัใจท่ีจะมีชีวิตอยู่ต่อไป ส่ิงท่ีวดัความสามารถน้ี จะได้รับการประเมินค่าโดย

อตัราความสัมฤทธ์ิผลตามเป้าหมาย 

3. มีความรับผดิชอบและประกนัในทุกส่ิงทุกอย่าง 

ส่ิงท่ีรับประกนัในการด ารงชีวิตของเราไม่ใช่บริษทัฯ แต่เป็นลูกคา้ท่ีมาซ้ือสินคา้ของเรา การ

สูญเสียความเช่ือถือของลูกคา้คือ ความสูญเสียความสามารถในการด ารงชีวิตของเรา การมอบสินคา้ท่ี

สร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้า 100% นั่นคือการยกระดับการรับประกนัผลงานของแต่ละคนให้มี

มากกวา่ 100% นัน่เอง 

4. ต้องน าหน้าผู้อืน่อย่างน้อย 1 ก้าวในทุกส่ิงทุกอย่าง 

โครงสร้างภาพพจน์ของกิจการท่ีสร้างพลงัในการแข่งขนัให้กบัสินคา้ จะมีส่วนเช่ือมโยง

ภาพพจน์ต่อสินคา้ของลูกคา้ โดยกิจกรรมท่ีน าหนา้ผูอ่ื้นอยา่งนอ้ย 1 กา้ว ในดา้นต่างๆหาทางท าให้เกิด

โครงสร้างภาพพจน์ของกิจการ และจงมุ่งท่ีจะเป็นกิจการท่ีมีช่ือเสียง มีเกียรติ 

พลงัในการแข่งขนัของกิจกรรมการผลิต คือ คุณภาพ ปริมาณ ตน้ทุน การเพียรหาทางจดัการ

ต่างๆต่อส่ิงเหล่าน้ีจะท าใหส้ามารถน าหนา้ผูอ่ื้นได ้

กิจกรรมของธุรกิจต่างๆ ท่ีจะด าเนินการจะตอ้งมีแผนงานท่ีก าหนดไว ้การใช้เวลาอย่างมี

ประสิทธิภาพท่ีสุดนั้น จะตอ้งก าหนดกฎเกณฑแ์ละปฏิบติัการไปตามแผน 

5. สดใสและสนุกสนานในทุกส่ิงทุกอย่าง 



ครอบครัวจะรักษาความเป็นระเบียบเรียบร้อยและด าเนินกิจกรรมดว้ยความส านึก บริษทัฯจะ
รักษาความเป็นระเบียบเรียบร้อยและด าเนินกิจกรรมไดด้ว้ยระเบียบขอ้บงัคบั ประเทศชาติจะรักษา
ความเป็นระเบียบเรียบร้อยและด าเนินกิจกรรมไดด้ว้ยกฎหมาย กลุ่มคนยิ่งมีขนาดมากข้ึนเท่าไร โดย
ธรรมชาติกลุ่มคนนั้นจะสูญเสียความสดใสร้าเริงมากข้ึน พวกเราจะใชชี้วติส่วนใหญ่ท่ามกลางกลุ่มคน
ในบริษทัฯ และถูกครอบง าในสภาพแวดลอ้มดงักล่าว ดงันั้นการหาทางท าให้ช่วงชีวิตส่วนใหญ่น้ีมี
ความร่าเริง สนุกสนานจะมีอิทธิพลต่อชีวิตของรายบุคคลและมีอิทธิพลต่อพลงัท่ีจะท ากิจกรรมของ
กิจการดว้ย ดงันั้นพวกเราจะตอ้งพยายามสร้างกิจการท่ีมีระเบียบขอ้บงัคบัท่ีร่าเริง สนุกสนานข้ึนมาให้
ได ้

ผูท่ี้อยู่ในสถานะของผูค้วบคุมและก ากบั มีหน้าท่ีจะตอ้งพฒันาสภาพแวดลอ้มเพื่อท่ีจะให้
ลูกนอ้งในแต่ละคนของตนมีความรู้สึกยนิดีท่ีจะท างาน ดงันั้นจุดท่ีจะตอ้งพิจารณามีดงัน้ีคือ 

5.1 สภาพแวดลอ้มของหน่วยงานท่ีมีความปลอดภยัและเป็นระเบียบ 
5.2 วธีิการปฏิบติัอยา่งเป็นองคก์รและแบ่งงานอยา่งเสมอภาค 
5.3 แต่ละคนตอ้งมีโอกาสเขา้ร่วมในกิจกรรมของกิจการ 
5.4 ความพยายามท่ีจะถ่ายทอดเจตนาใหส้มบูรณ์ 
5.5 ความเป็นคนใจกวา้ง 
5.6 การพฒันาอารมณ์ร่วมกนั 
5.7 การมีความรู้สึกบรรลุเป้าหมายร่วมกนั 

 

แนะน าสายการผลติหลกัของบริษทั 
1. Pressing Department : ฝ่ายป๊ัมขึน้รูปช้ินส่วน 

มีหนา้ท่ีผลิตช้ินส่วนท่ีเป็นโลหะส่งให ้

1. ฝ่ายเช่ือมประกอบตวัถงัรถยนต ์(Welding) : เพื่อประกอบรถยนตใ์นโรงงาน 
2. ฝ่ายสนบัสนุนการส่งออก (International Logistic department) : เพื่อส่งออกช้ินส่วนไปยงั

ต่างประเทศ 
3. ฝ่ายจดัส่งช้ินส่วน (Material Service department) : เพื่อส่งช้ินส่วนต่อไปยงัศูนยจ์  าหน่าย

รถยนตภ์ายในประเทศ 
ในปัจจุบนัมีความสามารถในการผลิตช้ินส่วนตวัถงัรถยนต ์2600 Shot/Shift 



ขั้นตอนการผลติ 
เร่ิมจากน าวตัถุดิบท่ีจะใช้เป็นแผน่เหล็กท่ีน าเขา้มาจากต่างประเทศ และน ามาตดัให้มีขนาด

ใกลเ้คียงกบัช้ินงานท่ีจะท าการป๊ัมข้ึนรูป โดยแบ่งออกเป็น 2 ประเภทคือ 

- เหล็กแผน่ Sheet (ตดัเป็นแผน่ส่ีเหล่ียม) 
- เหล็กท่ี Blank แลว้ (ตดัใหมี้ขนาดใกลเ้คียงกบัช้ินงานมากท่ีสุด) 

 

ระบบป้อนอตัโนมตัิ (Auto feed) 

 น าแผ่นเหล็กมาลา้งคราบสกปรกดว้ยเคร่ือง แลว้จึงน าเขา้เคร่ืองป้อนแผ่นช้ินงาน (Destruck 
feed) เพื่อท าการป้อนเขาเคร่ืองป๊ัมเคร่ืองท่ี 1 ข้ึนรูปช้ินงานดว้ยเคร่ืองป๊ัมเคร่ืองท่ี 1 ขนาด 1,500 ตนั 
ใหเ้ป็นรูปทรงช้ินงานท่ีตอ้งการ แลว้น าออกจากเคร่ืองป๊ัมดว้ยแขนอตัโนมติั  

ขั้นตอนต่อไปจะน าช้ินงานผา่นเคร่ืองป๊ัมเคร่ืองท่ี 2, 3 และ4 เพื่อเนน้พื้นผิวช้ินของงาน, การ

เจาะรู, การตดัปีกช้ินงาน จากนั้นน าไปผ่านกระบวนการตรวจสอบคุณภาพแลว้จึงน าส่งต่อไปยงั

แผนกเช่ือมตวัถงัรถยนต์ต่อไป (การท างานแบบน้ีจะสามารถท่ีจะข้ึนช้ินงานไดค้ร้ังละ 1 ช้ินงาน

เท่านั้น) 

ระบบป้อนมอื (Tako) 

 ใชค้นเป็นผูป้้อนช้ินงานเขา้เคร่ืองโดยแบ่ง Process การท างานเป็นขั้นตอนการป้อนช้ินส่วน
ป๊ัม น าช้ินส่วนออก (แขนอตัโนมติั) ตรวจสอบ จากนั้นจึงน าข้ึน Pallet ท่ีเตรียมไว ้ทางดา้นขา้ง (การ
ท างานแบบน้ีสามารถท่ีจะข้ึนช้ินงานพร้อมกนัไดค้ร้ังละ 2 ช้ินงาน) 

จุดเด่น 
 - ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ความเรียบของผวิโลหะโดย Surface Inspection Machine 

 



2. Welding Department  : ฝ่ายเช่ือมประกอบตัวถังรถยนต์ 

 

มีหน้าท่ี ประกอบและข้ึนรูปโครงสร้างตัวถังรถยนต์ โดยการน าช้ินส่วนท่ีเป็นเหล็กมา
ประกอบเป็นช้ินส่วนย่อย จากนั้นจะน าช้ินส่วนย่อยมาประกอบเป็นตวัถงัรถยนต์ เพื่อให้ฝ่ายพ่นสี 
(Painting Department) ท าการพ่นสีรถยนต์ นอกจากน้ียงัมีหน้าท่ีประกอบช้ินส่วน เช่น ประตู ฝา
กระโปรง ส าหรับส่งออกต่างประเทศดว้ย 

ขั้นตอนการท างาน 
           การประกอบตวัถังรถยนต์จะใช้วิธีเช่ือมต่อกนัระหว่างโลหะสองแผ่นโดยใช้หลกัการเพิ่ม
อุณหภูมิโลหะทั้ง 2 ช้ินบริเวณจุดท่ีตอ้งการเช่ือมต่อหนั ให้อุณหภูมิของโลหะสูงถึงจุดหลอมละลาย 
โลหะส่วนท่ีหลอมละลายจะรวมกนั เม่ือโลหะเยน็ตวัลงส่วนท่ีหลอมละลายจะกลบัคืนสภาพเดิมคือ 
แขง็ตวั และในบางจุดจะใชน็้อตยดึใหติ้ดกนั 

 ในโรงงานฮอนด้าใช้วิธีการเช่ือมสองลักษณะคือ วิธีการเช่ือมตัวถังแบบเช่ือมจุด Spot 
Welding จะน าแผ่นเหล็ก 2 แผ่นมาประกอบกนัแลว้หนีบดว้ยขั้วไฟฟ้าและปล่อยกระแสไฟตาม
ปริมาณท่ีก าหนด จะเกิดความร้อนข้ึนจากความตา้นทานไฟฟ้าของโลหะ จะท าให้เน้ือโลหะบริเวณท่ี
ถูกขั้วไฟฟ้าหนีบเกิดความร้อนจนหลอมละลาย ส่วนท่ีหลอมละลายจะรวมตวักนั เม่ือเยน็ตวัลงโลหะ
ทั้งสองแผน่จะยดึติดกนั 

  

 



             อีกวิธีหน่ึงคือ การเช่ือมตวัถงัแบบก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2 Welding) การเช่ือมวิธีน้ีจะ
ใชป้ระกายไฟท่ีเกิดจากการอาร์คกนัระหวา่งขั้วไฟฟ้าบวกกบัขั้วไฟฟ้าลบ ไปเพิ่มอุณหภูมิความร้อน
ให้กบัโลหะบริเวณท่ีตอ้งการเช่ือมให้ละลายรวมตวักนัระหวา่งโลหะสองช้ิน กบัลวดเช่ือมท่ีท าดว้ย
เหล็กอบทองแดง โดยส่วนใหญ่จะใช้การเช่ือมชนิดน้ีในการเก็บงานในจุดท่ีเคร่ืองมือเช่ือมเขา้ไปไม่
ถึง เช่น ตามซอกมุมต่างๆในกระบวนการเช่ือมตวัถงัรถยนตจ์ะแบ่งส่วนงานออกเป็น 4 แผนก คือ A , 
B , C , H มีหนา้ท่ีในการประกอบตวัถงัรถยนต์และส่วนงานยอ่ยอีกหน่ึงส่วน ส าหรับการพบัขอบ
ประตู ฝากระโปรง เพื่อน ามาใชใ้นสายการผลิตและส่งออกต่างประเทศ 

 พืน้ที่ A Zone หรือ แผนกเช่ือมประกอบส่วนพื้นของตวัถงัรถยนต์ มีหน้าท่ีประกอบพื้น
รถยนต ์แบ่งการท างานออกเป็น 2 ขั้นตอน คือ 

1. ประกอบห้องเคร่ืองยนต์ ซุ้มลอ้หน้าซ้าย – ขวา แผงกั้นระหว่างห้องโดยสารและห้อง
เคร่ืองท่อนบน แผงกั้นระหว่างเคร่ืองกั้นกบัห้องโดยสารท่อนล่างและโครงดา้นหน้ารถหรือโครงยึด
หมอ้น ้า น าทั้งหมดมาประกอบรวมกนัโดยใชแ้ท่นบงัคบัรูปทรงกดบงัคบัช้ินงานให้ไดรู้ปทรงและติด
แน่นอยูก่บัท่ี จากนั้นจะท าการเช่ือมจุด (Spot Welding) ตามจุดต่าง ๆ 

2. ประกอบพื้นรถ (Floor comp)  จะน าพื้นรถท่ีป๊ัมข้ึนรูป แลว้มาประกอบกนักบัเคร่ืองยนต์
หรือส่วนหัวรถยนต์โดยใช้แท่นบงัคบัรูปทรง จากนั้นจะท าการอุดรอยต่อด้วยสารอุดรอยต่อชนิด
พิเศษเพื่อป้องกนัน ้ า อากาศ ฝุ่ นละออง ส่ิงสกปรก และเสียงภายนอกเล็ดลอดเขา้มาในห้องโดยสาร 
จากนั้นจึงตรวจเช็คความแขง็แรงอีกคร้ังแลว้ ส่งให ้B Zone 

พืน้ที ่B Zone หรือ แผนกเช่ือมประกอบโครงสร้างตวัถงัรถยนต ์มีหนา้ท่ีในการพื้นรถหลงัคา 
ประกอบรวมกบัดา้นขา้งของตวัรถใหเ้ป็นตวัรถยนต ์แบ่งการท างานออกเป็น 2 ขั้นตอนคือ 

1. รับช้ินส่วนตวัถงัดา้นขา้งซ้าย – ขวา ท่ีป๊ัมข้ึนรูปแลว้มาเร่ิมขั้นตอนประกอบยอ่ยโดยน า
ส่วนตวัถงัรถดา้นขา้งข้ึนใส่แท่นบงัคบัรูปทรง จากนั้นเร่ิมประกอบช้ินส่วนตวัถงัดา้นขา้งเช่น โครง
เสาหนา้ดา้นใน โครงเสากลางดา้นในชั้นท่ี 1 โครงเสากลางดา้นในชั้นท่ี 2 โครงหลงัคาดา้นขา้ง โครง
ดา้นในแกม้หลงั ซุม้ลอ้หลงัซา้ย – ขวา 

2. น าพื้นท่ีรถยนตท่ี์ถูกส่งมาข้ึนแท่นบงัคบัรูปทรง น าช้ินส่วนตวัถงัดา้นขา้งมาประกบกนักบั
ดา้นขา้งทั้งซ้าย – ขวา น าหลงัคามาใส่ พร้อมกบัแผงยึดล าโพงหลงัแลว้ท าการเช่ือมจุดโดยใช้เคร่ือง 
GW.(General Welding) เม่ือเช่ือมจุดเสร็จแลว้จะส่งให ้C Zone ต่อไป 

พืน้ที่ C Zone หรือแผนกติดตั้งและปรับแต่งช้ินส่วน มีหนา้ท่ีในการรับตวัถงัจาก B Zone 
พร้อมกบัฝากระโปรงและประตูมาประกอบให้เป็นตวัถงัท่ีสมบูรณ์ แบ่งขั้นตอนการท างานเป็น 2 
ขั้นตอนคือ 

 



 
เช่ือมในจุดท่ี A Zone และ B Zone ไปไม่ถึงเช่น ขอบประตูล่าง ขอบประตูดา้นใน พื้นท่ีรถ

ด้านล่าง ด้านในห้องโดยสาร และเช่ือมไฟฟ้าแบบคาร์บอนไดออกไซด์เ ช่ือมเก็บงานในจุด
เคร่ืองมือเช่ือมจุด Spot Gun เขา้ไปไม่ถึงเช่น ซอกมุมต่าง ๆ หรือพื้นสองช้ินท่ีมีระยะห่างจากกนัมากไม่
สามารถเช่ือมจุดได้ จึงตอ้งใช้เคร่ืองเช่ือมจุดแบบคาร์บอนไดออกไซด์เช่ือมกบังาน หลงัจากนั้นจึง
ประกอบช้ินงานยอ่ย เช่น ฝาถงัน ้ามนั ฐานยดึแบตเตอร่ี โครงยดึพนกัพิงเบาะหลงั ขากนัชนหนา้เป็นตน้ 

จะใส่ประตูหนา้หลงั ดา้นซ้าย – ขวา ใส่แกม้ซ้ายขวา และฝากระโปรงหลงั ตั้งระยะห่างตาม
ซอกมุมของประตู ฝากระโปรง แกม้หน้าให้ไดร้ะดบัตรวจเช็คความเรียบร้อยของตวัถงั การทดลอง
ประกอบไฟหน้าและไฟทา้ย เม่ือตรวจความเรียบร้อยแลว้จึงท าความสะอาดตวัถงัดว้ยน ้ ายาลา้งผิว
โลหะใหป้ราศจากคราบซีลหรือคราบน ้ามนัก่อส่งใหฝ่้ายพน่สี 

พืน้ที่ H Zone หรือแผนกประกอบและพบัของช้ินส่วน จะท าการพบัขอบประตูหน้าหลงั 
ซา้ย/ขวา ฝากระโปรงหนา้ โดยใชเ้คร่ือง Hemming Press และหุ่นยนตเ์ช่ือม (Robot) ในการ Spot แนว
ขอบประตู 

จุดเด่น 
- การเช่ือมจุดโดยใชเ้คร่ือง General Welding (GW.) เป็นอุปกรณ์จบัยึดโครงสร้างตวัถงั

รถยนต์ท่ีให้ความเท่ียงตรงสูง ท าการเช่ือมระบบก่ึงอตัโนมติั โดยเช่ือมจากภายนอก Jig สามารถ
ประกอบรถรุ่นต่างๆไดสู้งสุด 4 รุ่น โดยการเปล่ียนตวั Fixture ส าหรับแต่ละรุ่น ติดตั้งระบบป้องกนั
ภยัอตัโนมติั โดยใชเ้ลเซอร์เป็นตวัควบคุมเพื่อป้องกนัไม่ให้พนกังานเขา้ไปในบริเวณเคร่ือง ในขณะท่ี
เคร่ืองก าลงัท างานอยู ่

- อุปกรณ์ประกอบและพบัขอบช้ินส่วน Hemming Machine ท างานโดยใช้แรงอดัของ
น ้ามนัมีแรงกดเพื่อพบัขอบ 150 ตนั 1 Cycle ใชเ้วลาเพียง 46 วินาที มีทั้งหมด 3 เคร่ือง ปัจจุบนัท าการ
ผลิตส าหรับรถฮอนดา้รุ่นต่างๆ คือ รถในประเทศ 4 รุ่นไดแ้ก่ CIVIC, CITY, ACCORD, CR-V เป็น
อะไหล่ในประเทศและส่งออก 4 รุ่นไดแ้ก่ CIVIC, CITY, ACCORD, CR-V โดยส่งออกไปจ าหน่าย
ยงัประเทศ ฟิลิปินส์ อินเดีย มาเลเซีย อินโดนิเซีย ปากีสถาน นิวซีแลนด ์และญ่ีปุ่น ฯ 

-  
จุดเด่น 

 อุปกรณ์ตรวจสอบความเท่ียงตรง Lay out machine สามารถตรวจสอบไดท้ั้ง กวา้ง-ยาว-สูง 
เช่น จุดยึดช้ินส่วนท่ีจะประกอบในแผนกประกอบ สามารถบอกค่าความผิดพลาดไดล้ะเอียดถึง 0.01 
มิลลิเมตร ในการผลิตจะน ารถเขา้มาตรวจสอบ 1 Unit / 1 Month / 1 Model รถ 1 คนัใชเ้วลา 1 ชัว่โมง
คร่ึง จ านวนจุดท่ีตรวจสอบ 325 จุดส าหรับภายนอก และอีก 36 จุดส าหรับระบบรองรับน ้าหนกั 



3. Painting Department : ฝ่ายพ่นสีตัวถังรถ 

 

 มีหน้าท่ีพ่นสีตวัถงัรถยนต์ และช้ินส่วนพลาสติก โดยในทุกขั้นตอนของการผลิตจะมีการ
ควบคุมคุณภาพเพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ท่ี มีคุณภาพ และเป็นไปตามความต้องการของลูกค้า มี
กระบวนการท างาน 5 ขั้นตอนดงัน้ี 

1. การเตรียมผิว Pretreatment เน่ืองจากพื้นผิวของตวัถงัรถเป็นเหล็กซ่ึงมีความตึงผิวมาก 
และผิวเรียบมาก ท าให้คุณสมบติัในการยึดเกาะของสีน้อยลง จึงต้องมีการล้างผิวให้สะอาด และ
เคลือบผวิดว้ยผลึกฟอสเฟต เพื่อใหสี้ยดึเกาะกบัผวิเหล็กไดดี้ข้ึน และป้องกนัการเกิดสนิมไดอี้กดว้ย 

2. การชุบสีดว้ยกระแสไฟฟ้า Electro Deposition Paint : EDP วตัถุประสงคคื์อ ปกป้องและ
ป้องกนัผิวโลหะไม่ให้เกิดสนิม ซ่ึงการชุบสีดว้ยกระแสไฟฟ้าจะมีคุณสมบติัพิเศษคือ สีสามารถท่ีจะ
เขา้ไปเกาะตามซอกมุมต่างๆไดดี้ และเน้ือสีจะมีส่วนผสมของสารจ าพวก Anti – Corrosion Pigment 
อยูด่ว้ย 

3. การปิดรอยต่อดว้ย Sealer เน่ืองจากตวัถงัรถท่ีประกอบข้ึนมาจะมีรอยตะเข็บต่างๆซ่ึงไม่
สวยงาม และอาจจะท าใหเ้กิดปัญหาร่ัวซึมได ้จึงตอ้งท าการซีลปิดรอยตะเข็บดว้ยสารสังเคราะห์คลา้ย
กาว เม่ือผา่นการอบแหง้จะมีความแขง็ 

4. การพ่นสีรองพื้น Surface Coat เป็นการเตรียมผิวเพื่อเพิ่มความเรียบของสีจริง Top Coat 
ซ่ึงในกระบวนการผลิตท่ีฮอนดา้จะมีกรรมวธีิพน่สีรองพื้น คือการใชร้ะบบ Auto Spray ซ่ึงจะท าให้ได้
ชั้นสีรองพื้นท่ีเรียบสม ่าเสมอ และความหนาท่ีคงท่ี ซ่ึงต่างจากระบบ Manual Spray 

5. การพน่สีจริง Top Coat เป็นสีชั้นบนสุด หรือชั้นสีท่ีเรามองเห็นบนตวัรถยนต ์เช่น สีเขียว 
แดง น ้ าเงิน ดังนั้ นคุณสมบัติของสีจริงน้ีจะต้องดูสวยงามและมีความคงทนเป็นเลิศ เน่ืองจาก
สภาพแวดลอ้ม เพราะฉะนั้นสีจริงจึงตอ้งมีคุณสมบติัดงักล่าว กรรมวธีิการพน่สีจริงจะแบ่งออกเป็น  



2 ชั้น คือ ชั้นแรก คือ สีจริงท่ีจะตอ้งพ่นทบับนชั้นผิวสีรองพื้นก่อน ชั้นท่ีสอง คือ ชั้นเคลียร์ (Clear) มี
ลกัษณะใส ปกป้องชั้นสีจริง มีความแขง็แรง และใหค้วามสวยงาม 

จุดเด่น 
- เคร่ืองพน่สีแบบ Auto Spray ท าใหไ้ดคุ้ณภาพท่ีมาตรฐานเท่าเทียมกนัในแต่ละคนั 
- การชุบสีดว้ยไฟฟ้าสามารถป้องกนัสนิมท่ีจะเกิดตวัถงัรถไดดี้ โดยเฉพาะซอกมุมต่างๆ 

 

4. Assembly Frame Department : ฝ่ายประกอบช้ินส่วน 

 
ขั้นตอนการท างาน 
 เป็นฝ่ายท่ีรับตวัถงัรถยนตท่ี์พน่สี และเคลือบกนัสนิมเรียบร้อยแลว้ น ามาประกอบช้ินส่วนเขา้
กบัตวัถงัรถยนต ์รวมทั้งเคร่ืองยนตจ์นสามารถขบัเคล่ือนได ้กระบวนการท างานแบ่งออกเป็น 3 ส่วน
ใหญ่ๆ คือ 

 ส่วนท่ี 1 Trim Line เป็นแผนกประกอบช้ินส่วนภายในห้องโดยสารและภายนอกไดแ้ก่ 
อุปกรณ์บงัคบัควบคุมต่างๆ อุปกรณ์อ านวยความสะดวก อุปกรณ์ตกแต่งเพื่อความสวยงาม และ
อุปกรณ์เพื่อความปลอดภยัในห้องโดยสาร 

 ส่วนท่ี 2 Chassis Line เป็นแผนกท่ีประกอบช้ินส่วนหลกัเช่น ระบบรองรับน ้ าหนกัระบบกนั
สะเทือน ระบบเคร่ืองยนต ์ระบบส่งก าลงั ระบบเบรก และระบบความปลอดภยัในการขบัข่ีของตวัรถ
ทั้งหมด โดยมากจะเก่ียวขอ้งกบัช่วงล่างของรถยนตเ์ป็นส่วนใหญ่ 



 ส่วนท่ี 3 Final Line เป็นส่วนสุดทา้ยของขั้นตอนการประกอบช้ินส่วนตวัถงัรถยนต์ ซ่ึงมี
หนา้ท่ีตรวจสอบคุณภาพของการประกอบ 

 จุดเด่น 
 มีการน าสายพานการผลิตแบบอตัโนมติั (Automatic conveyor line) ซ่ึงมีหนา้ท่ีในการน า
ตวัถงัรถไปยงัจุดต่างๆโดยอตัโนมติั นอกจากน้ียงัมีเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีทนัสมยัซ่ึงโรงงานประกอบ
รถยนตส่์วนใหญ่ยงัไม่มีเช่น เคร่ืองเติมน ้ ามนัเบรก และไล่ลมเบรกแบบอตัโนมติั เคร่ืองเติมน ้ ายาแอร์
และไล่อากาศในระบบแอร์แบบอตัโนมติั เคร่ืองเติมน ้ ายาหมอ้น ้ าและไล่อากาศในระบบหล่อเย็น
เคร่ืองยนตแ์บบอตัโนมติั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



5. Engine Assembly Department : ฝ่ายประกอบเคร่ืองยนต์ 

 
ขั้นตอนการท างาน 
 มีหนา้ท่ีประกอบเคร่ืองยนตท่ี์มีคุณภาพตามท่ีก าหนดส่งให้กบัฝ่ายประกอบช้ินส่วน ขั้นตอน
การท างานเร่ิมตน้ดว้ย ช้ินส่วนทั้งหมดตอ้งผ่านการตรวจสอบจาก Part Inspection แลว้จึงถูกส่งเขา้
สายการประกอบ โดยพนกังานจะท าการประกอบตามขอ้ก าหนดของฮอนดา้ โดยพนกังานท่ีจะท าการ
ประกอบไดต้อ้งผ่านการฝึกอบรมและการประเมินมาแลว้ 100% ต่อจากนั้นเคร่ืองยนต์ท่ีถูกรับรอง
คุณภาพการประกอบจะถูกส่งเขา้ Firing Tester และ Dynamo Tester เพื่อยืนยนัการท างานของ
ช้ินส่วน และสมรรถนะของเคร่ืองยนตต์ามมาตรฐานของฮอนดา้ 

 จุดเด่น 
- Nut Runner (การขนัแน่น) ในกระบวนการการประกอบจะมีขั้นตอนท่ีท าการติดตั้ง Nut 

Runner คือ Cylinder Head Assembly และ Crank Shaft Assembly โดยมีจุดประสงคเ์พื่อความแน่นอน
ของการประกอบช้ินส่วน เช่นความแน่นอนของค่าแรงขนัBoltความแน่นอนของการประกอบช้ินส่วน 

- Leak Tester (การตรวจสอบการร่ัว) เป็นการตรวจสอบความถูกตอ้งของขั้นตอนการ
ประกอบ และมาตรฐานคุณภาพของช้ินส่วนภายในซ่ึงไม่สามารถตรวจสอบซ ้ าได ้แบ่งเป็น Oil Leak 
Tester และ Water Leak Tester  

- Firing test (การติดเคร่ืองทดสอบ) เป็นการยืนยนัสมรรถนะของเคร่ืองยนต์หลงัการ
ประกอบเสร็จ เพื่อให้ลูกค้ามัน่ใจว่า เคร่ืองยนต์ท่ีท าการประกอบน้ีมีสมรรถนะการท างานตามท่ี
ฮอนดา้ก าหนดทุกประการ 

- Dynamo Test (Static & Dynamic) เป็นการตรวจสอบสมรรถนะของเคร่ืองยนตโ์ดยมีการ
ทดสอบ 3 ประการ คือ 



1. Test Max Torque Power  เป็นการทดสอบก าลงัของเคร่ืองยนต ์
2. Test Max Torque   เป็นการทดสอบแรงบิดของเคร่ืองยนต ์
3. Consumption Test  เป็นการทดสอบการส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง 
 

6. Vehicle Quality Department : ฝ่ายตรวจสอบรถยนต์ส าเร็จรูป 

  

 มีหนา้ท่ีตรวจสอบรถยนตท่ี์ประกอบเสร็จเรียบร้อย 

ขั้นตอนการตรวจสอบ จะแบ่งออกเป็น 4 ส่วนใหญ่ๆ 

- Repair         ตรวจเช็คภายใน-ภายนอก และไฟเตือนก่อนท าการสตาร์ทเคร่ืองยนต ์
- Inspection        ตั้งระบบช่วงล่าง, ทดสอบค่าแรงเบรค, ทดสอบความเร็ว และทดสอบการขบัข่ี 
- Shower Test    ท าการทดสอบการร่ัวซึมน ้าของตวัรถ 
- Shipping       เก็บประวติัรถ จากนั้นจึงส่งรถไปท าการพ่น HEAVY WAX และส่งไปยงั PDI 

เพื่อส่งใหลู้กคา้ต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 



นอกน้ีเรายงัมี หอ้งปฏิบติัการตรวจเช็คไอเสีย (EMISSION LABORATORY)  

ห้องปฏิบติัการในการตรวจเช็คไอเสียท่ีเกิดจากรถยนต์ท่ีผลิตข้ึนในสายการผลิต โดยจะท า
การสุ่มเช็ค ซ่ึงวิธีการตรวจสอบจะมีอุปกรณ์ท่ีทนัสมยัจ าลองเหตุการณ์เหมือนกบัการใช้งานจริง
บนทอ้งถนน ท าการตรวจเช็คและเก็บขอ้มูลของรถท่ีท าการตรวจสอบตลอดทุกๆระยะทางอย่าง
ต่อเน่ือง ซ่ึงหอ้งปฏิบติัการน้ีเป็นห้องปฏิบติัการท่ี HONDA ไดส้ร้างข้ึนโดยเล็งเห็นถึงความส าคญั
ของส่ิงแวดลอ้ม เพื่อช่วยลดมลพิษในอากาศท่ีเกิดข้ึนจากรถยนตท่ี์เราเป็นผูผ้ลิตข้ึนอีกดว้ย 

 

ตลาดรถยนต์ 
 ดว้ยประสบการณ์ท่ียาวนานกวา่ทศวรรษในอุตสาหกรรมยานยนตข์องเมืองไทย ฮอนดา้ได้

พฒันาตนเองอย่างต่อเน่ืองจนกลายเป็นหน่ึงในผูผ้ลิตรถยนต์รายใหญ่ของประเทศ โดยในปี พ.ศ. 
2527 ฮอนดา้ไดร่้วมลงทุนกบับริษทั บางชนั เจเนอรัล แอสเซมบลี จ ากดั ด าเนินธุรกิจผลิตรถยนตเ์พื่อ
ป้อนตลาดประเทศไทย และเพื่อใหส้อดคลอ้งต่อความตอ้งการของตลาดท่ีเพิ่มข้ึน อีก 8 ปี ต่อมา ฮอน
ดา้จึงไดเ้ปิดโรงงานอีกแห่งหน่ึงข้ึนภายใตช่ื้อบริษทั ฮอนดา้ คาร์ส์ แมนูแฟคเจอร์ร่ิง(ประเทศไทย) 
จ ากดั การเปิดโรงงานคร้ังน้ีส่งผลท าให้ทุกแผนกของฮอนดา้มีการขยายตวัและเติบโตมากข้ึน ฮอนดา้
ยงัคงกา้วต่อไปอยา่งไม่หยุดย ั้ง โดยในปี พ.ศ. 2539 ฮอนดา้ ไดเ้ปิดโรงงานประกอบรถยนตแ์ห่งใหม่
บนพื้นท่ี 480,000 ตารางเมตร ท่ีนิคมอุตสาหกรรมโรจจะ จ.พระนครศรีอยธุยา 

 โรงงานแห่งใหม่น้ีนบัเป็นโรงงานผลิตรถยนต์ท่ีทนัสมยัและครบวงจร ทั้งงานเช่ือม งานสี 
งานประกอบเคร่ืองยนต์และรถยนต์ งานป๊ัมช้ินส่วนรถยนต์ รวมทั้งงานตรวจสอบคุณภาพช้ินส่วน
และคุณภาพรถยนต์ ปัจจุบันโรงงานแห่งน้ีด าเนินการผลิตรถยนต์ฮอนด้า ซิ ต้ี ซีวิค ซีอาร์-ว ี
และฮอนดา้ แอคคอร์ดใหม่ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

โรงงานประกอบรถยนตข์องบริษทัฮอนดา้ คาร์ส์ 

แมนูแฟคเจอร์ร่ิง(ประเทศไทย)จ ากดั ซ่ึงผา่นการ

รับรองมาตรฐาน ISO9000 แลว้ 



 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

 
 
2. การวิเคราะห์สถานการณ์ทางการตลาดในปัจจุบัน    (Current marketing situation 
analysis) 
 
2.1 การวเิคราะห์สถานการณ์ทางด้านการตลาด ผลิตภัณฑ์ การจัดจ าหน่ายและส่ิงแวดล้อมมหาภาคที่
เกีย่วข้อง (Analyzing market, product competition distribution and macro environment) 

2.1.1) การวิเคราะห์สถานการณ์ในปัจจุบัน (Analyzing market, product competition 
distribution) 
 จากการเจริญเติบโตข้ึนอย่างมากในธุรกิจด้านยานยนต์ ท าให้มีการแข่งขันท่ีสูงมากใน
ปัจจุบนั ดงัน้ีทางฮอนดา้ไดมี้การวางแผนการตลาดให้สามารถแข่งขนักบัคู่แข่งได ้คือ “Globalization 
through Localization” หรือ กลยทุธ์การเขา้ถึงตลาดทัว่โลกโดยการเขา้ถึงตลาดทอ้งถ่ิน  

โดยแต่ละทอ้งถ่ินก็จะมีลกัษณะโดดเด่นเฉพาะตวัท่ีแตกต่างกนัไปข้ึนอยูก่บัตลาดนั้นๆ การ
วางแผนการตลาดแบบน้ีสามารถท าให้ ฮอนดา้สามารถพฒันาผลิตภณัฑ์และเขา้ถึงกลุ่มลูกคา้ไดทุ้ก
กลุ่มเป้าหมาย  

 
 
 
 
 
 

บริษทัฮอนดา้ คาร์ส์ แมนูแฟคเจอร์ร่ิง(ประเทศ

ไทย)จ ากดั  ด าเนินการดา้นการตลาดการจดั

จ าหน่ายรถยนตฮ์อนดา้ รวมถึงการซ่อมบ ารุง ฯลฯ 

ท่ีศูนยบ์ริการฮอนดา้ทัว่ประเทศ ลูกคา้จะไดรั้บ

บริการท่ีรวดเร็ว และค าแนะน าท่ีถูกตอ้ง 



2.1.2) ส่ิงแวดล้อมมหาภาคทีเ่กีย่วข้อง (macroenvironment) 
- ส่ิงแวดล้อมทางด้านประชากรศาสตร์ 

เน่ืองจากปัจจุบนัมีการขยายตวัของประชากรท่ีเพิ่มมากข้ึนอย่างรวดเร็ว ความตอ้งการใช้
รถยนต์ก็มีความตอ้งการมากเพิ่มข้ึนตามไปดว้ย จึงตอ้งมีการศึกษาดา้นประชากรศาสตร์เพิ่มข้ึน ใน
ส่วนดา้นของประชากรมีผลอยา่งมากในเร่ืองท่ีบริษทัจะก าหนดยอดขายและก าไร 

- ส่ิงแวดล้อมทางเศรษฐกจิ   

ระบบเศรษฐกิจมีผลกระทบต่อธุรกิจเป็นอยา่งมาก ถา้ระบบเศรษฐกิจดี ก็จะท าใหก้ารส่งเสริม
ใหค้วามตอ้งการมีจ านวนสูงข้ึน หมายถึงก าไรท่ีจะก็จะสูงไปดว้ยแต่เม่ือใดท่ีเศรษฐกิจตกต ่า กลุ่ม
ลูกคา้ท่ีก าลงัตอ้งการใชห้รือตอ้งการซ้ือก็จะหยดุชะงกัหรืออาจจะชะลอตวัก่อนเพื่อรอใหเ้ศรษฐกิจดี
ข้ึนจึงจะซ้ือสินคา้ เม่ือเป็นเช่นนั้นบริษทัก็จะตอ้งมีการขายสินคา้ไดน้อ้ยลงรายไดก้็ไม่เกิดหรืออาจจะ
ขาดทุนได ้

- ส่ิงแวดล้อมทางด้านเทคโนโลยี    

ปัจจุบนัเทคโนโลยไีดก้า้วหนา้ไปอยา่งรวดเร็ว การน าเทคโนโลยีเขา้มาใชใ้นธุรกิจของบริษทั
จะท าให้เกิดความผิดพลาดน้อย และการใช้บุคคลลากรก็ลดลงท าให้ท างานได้อย่างรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพ เช่น ในสายการผลิตต่างๆท่ีไดแ้นะน าไวใ้นขั้นตน้ ก็จะมีการน าเทคโนโลยีชั้นสูงเขา้มา
ช่วยในกระบวนการผลิตมากข้ึน ทั้งน้ีการใชเ้ทคโนโลยีชั้นสูงยงัส่งผลให้ไดง้านท่ีมีคุณภาพท่ีสูงข้ึน
และยงัท าใหเ้พิ่มความเช่ือมัน่ใหแ้ก่ลูกคา้อีกดว้ย 

- ส่ิงแวดล้อมด้านการเมืองและกฎหมาย   

 จะมีผลต่อบริษทัหากรัฐบาลของประเทศบริหารงานอย่างมีประสิทธิภาพ ก็จะท าให้นัก
ลงทุนมาลงทุนท่ีประเทศไทย  ส่งผลใหร้ะบบเศรษฐกิจภายในประเทศดีข้ึนตามไปดว้ย เช่นประชาชน
มีรายได ้ยอดขายของบริษทัสูงข้ึน แต่ในทางตรงกนัขา้มถา้รัฐบาลบริหารงานไม่ดีขาดความสามารถ 
เศรษฐกิจก็จะไม่ดี ประชาชนขาดรายได ้ผลกระทบก็นอ้ยลง ก าไรอาจไม่มีหรือขาดทุน  

นอกจากนั้นการส่งเสริมด้านอุตสาหกรรมต่างๆ ก็มีส่วนช่วยให้บริษัทได้รับประโยชน์
เพิ่มข้ึน เช่นการลดภาษีดา้นวตัถุดิบท่ีตอ้งน ้าเขา้ ฯลฯ 

 

 

 



- ส่ิงแวดล้อมด้านสังคมและวฒันธรรม  

 มีผลกระทบต่อธุรกิจก็คือลูกคา้มีวฒันธรรมระบบการใช้บริการแบบปากต่อปาก เช่นถ้า
บริษทัใดใหบ้ริการและเป็นจ าหน่ายรถยนตใ์หลู้กคา้มีประสิทธิภาพลูกคา้ก็จะบอกต่อกนั ซ่ึงถา้มองดีก็
ดี แต่ถา้ช่ือเสียงบริษทัลดนอ้ยลงไป ก็จะท าใหแ้นวโนม้ของกลุ่มลูกคา้หดหายไปดว้ย 

- ส่ิงแวดล้อมทางกายภาพและทรัพยากรธรรมชาติ     

จะเป็นปัญหาส่ิงแวดลอ้ม เช่น ภยัธรรมชาติ มลพิษทางอากาศแหล่งเส่ือมโทรม  ปัญหาจราจร  
ปัญหาทรัพยากรธรรมชาติท่ีลดลง ปัญหาเหล่าน้ีมีผลกระทบต่อบริษทัทั้งส้ิน      

2.2 การวเิคราะห์ SWOT (SWOT ANALYSIS) 

              การวเิคราะห์ SWOT เป็นการวเิคราะห์จากสภาพแวดลอ้มของบริษทัวา่ มีขอ้ไดเ้ปรียบ/
เสียเปรียบอยา่งไร โดยเปรียบเทียบกบัคู่แข่งขนั โดยจะพิจารณาถึงจุดอ่อนและจุดแขง็ของ
สภาพแวดลอ้มภายในบริษทั และพิจารณาถึงโอกาสและอุปสรรคจากสภาพแวดลอ้มภายนอกองคก์ร 
ดงัน้ี 

2.2.1) การวเิคราะห์จุดแข็ง (Strengths Analysis) 

 จุดแขง็ของบริษทัซ่ึงวเิคราะห์จากส่ิงแวดลอ้มภายในโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

- ผูบ้ริหารมีวสิัยทศัน์กวา้งไกล 
- ไดรั้บการรับรอง ISO  9002 
- ไดรั้บการรับรอง ISO 14001 
- เป็นบริษทัมีช่ือเสียงมานาน 
- มีเงินทุนหมุนเวยีน 
- มีการอบรมพนกังานส่วนต่างๆ เพื่อใหมี้ประสบการณ์ มีทกัษะและความสามารถเพิ่มข้ึน 
- มีการประชาสัมพนัธ์อยา่งทัว่ถึง 
- บริษทัมีบริษทัในเครือมากมาย 
- มีการใชเ้ทคโนโลยท่ีีทนัสมยั 
- ไดรั้บรางวลัสถานประกอบการดีเด่นดา้นความปลอดภยัฯ 
- ไดรั้บรางวลั Gold Award จาก “The Best Quality” 
- มีการพฒันาผลิตภณัฑอ์ยูเ่สมอ 
- มีรถยนตห์ลากหลายแบบให้ลูกคา้เลือก 
- ผลิตภณัฑมี์คุณภาพสูง 



- มีอะไหล่ท่ีราคาถูกเพื่อเป็นอีกทางเลือกหน่ึงจ าหน่าย 
- มีบริการหลงัการขายท่ีดี 
- มีศูนยบ์ริการทัว่ประเทศ 
- มีสวสัดิการใหก้บัพนกังานท่ีดี   

        2.2.2) การวเิคราะห์จุดอ่อน (Weaknesses Analysis) 
 เป็นจุดอ่อน โดยการวเิคราะห์จากส่ิงแวดลอ้มซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

- รถยนตเ์ป็นสินคา้ท่ีราคาสูง 
- วสัดุราคาแพงกวา่คู่แข่ง 
- อะไหล่แทมี้ราคาท่ีสูง 
- ไม่มี Option เสริมแถมมากบัรถยนต ์

        2.2.3) การวเิคราะห์โอกาส (Opportunities Analysis) 

 เป็นขอ้ไดเ้ปรียบโดยวิเคราะห์จากส่ิงแวดลอ้มภายนอก  มีรายละเอียดดงัน้ี 

- มีเทคโนโลยท่ีีล ้าหนา้ ท าให้สามารถผลิตรถยนตไ์ดสู้ง 
- มีกลุ่มลูกคา้เพิ่มข้ึนในอนาคตถา้บริษทัยงัรักษาคุณภาพของการบริการเอาไวใ้หต้ลอดไป 
- วฒันธรรมส่วนใหญ่ยอมรับแบรนด ์ฮอนดา้ 
- ตลาดต่างประเทศใหก้ารยอมรับ 
- รัฐบาลใหก้ารสนบัสนุน 

          2.2.4) การวเิคราะห์อุปสรรค (Threats Analysis) 
เป็นขอ้เสียเปรียบโดยวเิคราะห์จากส่ิงแวดลอ้มภายนอก  มีรายละเอียดดงัน้ี 

- ตลาดมีการเปล่ียนแปลงรสนิยมอยูเ่สมอ 
- คู่แข่งมีการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
- น ้ามนัเช้ือเพลิงมีราคาสูงข้ึน 
- เม่ือเศรษฐกิจของประเทศตกต ่าลงยอดขายก็ตกลงดว้ย 
- ภาษีรถยนตมี์ราคาสูง 
- คู่แข่งมีจ านวนมาก 
- ผลิตภณัฑบ์างรุ่นมี series คลา้ยกนักบัคู่แข่ง 

 
 
 
 



2.3 การวจัิยและการก าหนดตลาดเป้าหมาย(Researching and identifying target market) 

การก าหนดตลาดเป้าหมายของบริษัท 
 การก าหนดเป้าหมายของบริษทัฮอนด้านั้น สามารถแบ่งกลุ่มเป้าหมายได้ตามกลยุทธ์การ
เขา้ถึงตลาดทัว่โลกโดยการเขา้ถึงตลาดทอ้งถ่ิน ซ่ึงสามารถอาศยัรุ่นของรถยนตแ์บ่งกลุ่มของผูบ้ริโภค
ไดด้งัน้ี 
  - กลุ่มวยัรุ่น  กลุ่มน้ีจะเนน้ท่ีรูปลกัษณ์ และราคาท่ีไม่สูงมากนกัโดยฮอนดา้ก็จะมี
รุ่นรถท่ีเหมาะกบักลุ่มน้ี เช่น ฮอนดา้ ซิต้ี, ซีวคิ, แอคคอร์ด ฯลฯ 
 - กลุ่มวยักลางคน กลุ่มน้ีจะเนน้ท่ีความเหมาะสมของการใชง้าน ซ่ึงก็มีรุ่นท่ีเหมาะสม
กบัคนกลุ่มน้ี เช่น ฮอนดา้ ซีวคิ, แอคคอร์ด ฯลฯ 
 - กลุ่มทีม่ีครอบครัว กลุ่มน้ีจะเน้นท่ีความคงทนและเหมาะสมกับการใช้งาน ซ่ึงรถท่ี
เหมาะสม เช่น ฮอนดา้ ซี อาร์ ว,ี โอเดสเซร์, สตรีม ฯลฯ 
 - กลุ่มอืน่ๆ  กลุ่มน้ีจะเป็นกลุ่มท่ีไม่มีรูปแบบแน่นอน คือไม่แน่นอนว่าจะจดัอยู่
ในกลุ่มไหนเลย คือสามารถใชร้ถไดทุ้กกลุ่ม 
    
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



2.4 การวเิคราะห์พฤติกรรมการซ้ือ (Analyzing buying behavior)  

ลกัษณะกลุ่มลูกคา้จะมีมีพฤติกรรมการซ้ือดงัน้ี 

- มีความเช่ือมัน่ในคุณภาพของบริษทั 
- กลุ่มลูกคา้ของผูแ้ข่งขนัท่ีก าหลงัจะเปล่ียนมาเป็นลูกคา้ของบริษทัเรา 
- กลุ่มลูกคา้เดิมตอ้งการทราบความเคล่ือนไหว 
- ลูกคา้เก่ามีความจงรักภคัดีกบับริษทั 
นอกจากกลุ่มลูกคา้เหล่าน้ีเรายงัสามารถใชก้ราฟยอดการผลิต ในการวิเคราะห์พฤติกรรมการ

ซ้ือไดโ้ดยใช ้กราฟแสดงยอดการผลิตและกราฟยอดรวมการผลิตขา้งล่างน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

              จากกราฟแสดงใหเ้ห็นไดว้า่พฤติกรรมการซ้ือของผูบ้ริโภคแต่ละกลุ่มจะแตกต่างกนัไป ซ่ึงก็
จะส่งผลใหย้อดการผลิตแตกต่างกนัไปตามแต่ละค าสั่งการผลิต 

HATC PRODUCTION 

HISTORY 



2.5 การศึกษาความเป็นไปได้ทางการตลาด (Loss statement marketing feasibility study) 

 ความเป็นไปไดท้างการตลาดของบริษทั ฮอนดา้ สามารถวิเคราะห์จากยอดการจ าหน่ายในแต่
ละปีไดด้งัน้ี 

 

 จากกราฟสามารถวิเคราะห์ได้ว่า ยอดจ าหน่ายของฮอนด้าในประเทศไทย มีแนวโน้มท่ี
เพิ่มข้ึนในทุกๆปีดงันั้นจึงแสดงใหเ้ห็นวา่ บริษทัฮอนดา้ มีความเป็นไปไดท่ี้จะแข่งขนัในตลาดรถยนต์
ได ้

              นอกจากน้ียอดการผลิตก็มีส่วนส าคญัท่ีจะสามารถพิจารณาถึงความเป็นไปไดข้องบริษทั ซ่ึง
ยอดการผลิตในแต่ละปี และแต่ละรุ่นของรถยนตจ์ะแสดงในกราฟ 

 

 

 

 

 

 



การวางแผนการตลาด(Marketing planning) 

 

1. การก าหนดวตัถุประสงค์ทางการตลาด (Marketing objectives) 

                    บริษทัฮอนด้าได้มีการก าหนดวตัถุประสงค์โดยให้ความส าคญัอย่างสูงต่อการพฒันา
คุณภาพผลิตภณัฑ์ยานยนตใ์ห้สอดคลอ้งและสนองต่อความตอ้งการของตลาดแต่ละแห่งทัว่โลก ซ่ึง
กลยุทธ์ดงักล่าวเป็นท่ีรู้จกักนัดีภายในกลุ่มบริษทั ฮอนดา้วา่ “Globalization through Localization” 
หรือ กลยทุธ์การเขา้ถึงตลาดทัว่โลกโดยการเขา้ถึงตลาดทอ้งถ่ิน  

2. การก าหนดกลยุทธ์ (Marketing strategics) 

 2.1 กลยุทธ์ด้านผลติภัณฑ์ (Product strategics) 

1. การก าหนดต าแหน่งของผลติภัณฑ์ 

 การวางต าแหน่งผลิตภณัฑ์ของฮอนดา้ โดยใชน้โยบาย “บริการท่ีดีท่ีสุด”  และเนน้ท่ีคุณภาพ
ของตวัผลิตภณัฑ ์ซ่ึงเราสามารถแสดงความสัมพนัธ์ ระหวา่ง คุณภาพ กบับริการไดด้งัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คุณภาพสูง 

คุณภาพต ่า 

คุณภาพ บริการสูง บริการต ่า 



2. กลยุทธ์ด้านองค์ประกอบด้านผลติภัณฑ์ (Product components strategies) 

 ผลิตภณัฑ์ของฮอนด้า มีหลายรุ่น และในแต่ละรุ่นยงัแยกออกเป็นหลายซีรีย ์ดงันั้นจึงของ
ยกตวัอยา่งใหเ้ห็นอยา่งคร่าวๆ วา่ ฮอนดา้ ไดผ้ลิตรถยนตรุ่์นใดบา้งท่ีเป็นรุ่นหลกัๆ ดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



- Honda CIVIC 

 “ฮอนดา้ ซีวคิ โฉบเฉ่ียว เร้าใจ สไตลส์ปอร์ต” 

ฮอนด้า ซีวิค รถยนตซี์ดานสไตล์สปอร์ตจาก ฮอนดา้ ความล ้าหนา้แห่งยนตรกรรมในทุกยุคทุกสมยั 
บ่งบอกถึงพฒันาการท่ีเหนือชั้น ดว้ยรูปลกัษณ์ภายนอก โฉบเฉ่ียวเร้าใจข้ึนกว่าเดิม เพียบพร้อมดว้ย
สมรรถนะเคร่ืองยนต์อนัทรงพลัง ผสานเทคโนโลยียานยนต์ล่าสุด จากฮอนด้า พร้อมมาตรฐาน
เทคโนโลยคีวามปลอดภยัระดบัสากล สะดวกสบายดว้ยประโยชน์ ของการจดัวางพื้นท่ีใชส้อยภายใน
ห้องโดยสารอย่างลงตวั ฮอนดา้ซีวิคจึงเป็นยนตกรรมท่ีไดรั้บการยอมรับจากทัว่โลกและตอบสนอง
ความพึงพอใจในการขบัข่ี ฮอนดา้ซีวคิใหทุ้กวนัของคุณโลดแล่นไดอ้ยา่งเร้าใจ 

ครบทุกความตอ้งการเพื่อความสะดวกสะบายตลอดการเดินทาง 
 

 

 

 

 

 

 

 



- HONDA ACCORD 

  เปล่ียนวถีิยนตรกรรมซีดาน สู่โลกแห่งความเร้าใจ 

กวา่ 2 ทศวรรษ บนเส้นทางสู่ความส าเร็จ ฮอนดา้แอคคอร์ด ไดรั้บการยอมรับจาหกทัว่โลกกวา่ 140 

ประเทศ ในความล ้าหน้า แห่งโลกยนตรกรรม และในวนัน้ีภายใตพ้ลงัแห่งความคิดบนปรัชญาแห่ง

การสร้างสรรคอ์นัไม่หยุดน่ิง ฮอนดา้ แอคคอร์ดใหม่ บทสะทอ้นการสรรคส์ร้างยนตรกรรม เพื่อตอบ

รับความพึงพอใจด้วยเอกลักษณ์อนัโดดเด่นในด้านวิศวกรรมยานยนต์ผสานกบัความล ้ าหน้าแห่ง

เทคโนโลยีอนัเป่ียมด้วยสมรรถนะผ่านรูปลกัษณ์ท่ปราดเปรียว สง่างาม สไตร์สปอร์ดเหนือระดบั

สะกดสายตาทุกมุมมอง เพียบพร้อมดว้ยความสะดวกสบายขององคป์ระกอบภายในและเทคโนโลยี

ความปลอดภยัท่ีเหนือชั้นเคียงคู่ไปกบัมาตรฐานคุณภาพจากฮอนดา้เพื่อสุนทรียภาพแห่งการขบัข่ีท่ี

แทจ้ริง ฮอนดา้ แอคคอร์ด ใหม่เปล่ียนวถีิยนตรกรรมซีดานท่ีคุณเคยสัมผสั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



2.2 กลยุทธ์ด้านราคา (Price strategies) 

 ทางฮอนดา้จะมีกลยทุธ์การก าหนดราคาของรถยนตท่ี์แตกต่างกนัไป ตามแต่ละรุ่น และในแต่
ละรุ่นกจ้ะมีรซีร่ียย์อ่ยท่ีมีราคาแตกต่างกนัออกไป ข้ึนอยูก่บัตลาดเป้าหมายของรถยนต์รุ่นนั้นๆ และ
รวมไปถึงตน้ทุนต่างๆอีกดว้ย  

แต่อย่างไรก็ตาม ทางฮอนดา้จะเน้นท่ีราคาท่ีเหมาะสม และคุณภาพท่ีดี โดยจะไม่เอารัดเอา
เปรียบลูกคา้ และราคาแต่ละรุ่นแต่ละซีรียย์งัใหค้วามส าคญักบัความพึงพอใจของลูกคา้อีกดว้ย 

2.3 กลยุทธด้านช่องทางการจ าหน่าย(Place Strategies) 

 ช่องทางการจ าหน่ายของรถยนตฮ์อนดา้นั้น ถูกจ าหน่ายออกไปทัว่โลก โดยมีฐานการผลิตอยู่
ทัว่โลก แต่มีท่ีส าคญัๆอยู ่4 แห่งคือ ท่ี  

- ญ่ีปุ่น 
- อเมริกาเหนือ 
- ยโุรป  
- ประเทศไทย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



2.4 กลยุทธ์ด้านการส่งเสริมการตลาด (Promotion strategies) 

 กลยทุธ์ดา้นการส่งเสริมการตลาดจะแบ่งออกเป็นดงัน้ี 

- ด้านการโฆษณา(Advertising) 

 การโฆษณารถยนตข์องทางฮอนดา้นั้นจะมีการโฆษณาในหลายๆดา้น ซ่ึงสามารถแบ่งออกได้
ดงัน้ี 

1. โฆษณาทางโทรทศัน์ 
2. โฆษณาทางหนงัสือพิมพ ์
3. โฆษณาทางวทิย ุ
4. โฆษณาทาง Internet 
5. โฆษณาทางโบวช์วัร์ต่างๆ 

 

ตวัอยา่งการโฆษณาของฮอนดา้ 

 

 

 

        -  โฆษณาทาง internet 

 

 

 

 

 

 

 



- ด้านการขายโดยใช้โชว์รูม (Show room selling) 

 ทางฮอนดา้มีโชวรู์มรถยนตอ์ยูแ่ทบทุกจงัหวดัทัว่ประเทศ เพื่อใหลู้กคา้สามารถเลือกและ
สั่งซ้ือรถยนตไ์ดต้ามตอ้งการรวมถึงการใหบ้ริการหลงัการขายท่ีสะดวกและรวดเร็ว 

 

 

 

 

 

 

- ด้านส่งเสริมการขาย (Sales promotion) 

 ฮอนดา้ไดมี้การส่งเสริมการขายโดยไดจ้ดังานแสดงรถในงานมอเตอร์โชวต์่างๆ และไดเ้ปิด
ใหลู้กคา้ไดจ้องรถยนต ์พร้อมทั้งไดสิ้ทธิอ่ืนๆอีก 

- ด้านการให้ข่าวและประชาสัมพนัธ์ (Publicity and public relation) 

 ฮอนดา้ไดมี้การใหข้่าวต่างๆท่ีมีประโยชน์แก่ลูกคา้และผูส้นใจทัว่ไปโดยไดมี้การจดัท าวร
สารของตนเองแจกจ่ายใหก้บัผูส้นใจดงัตวัอยา่งน้ี 
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