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 โครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย คือ การจดัท าคู่มือการปฏิบติังานในส่วนงาน SUPPLY 6 
โดยท าการศึกษากระบวนการท างานของพนกังาน SUPPLY 6 โดยก าหนดขั้นตอนการท างาน 
วเิคราะห์จุดส าคญั ขอ้ควรระวงัของแต่ละขั้นตอนการท างาน 

ผลท่ีไดจ้ากการจดัท าคู่มือการปฏิบติังาน คือ พนกังานใหม่ใชเ้ป็นคู่มือในการเรียนรู้                    
ก่อนการปฏิบติังานจริง และใหพ้นกังานทุกคนทราบรายละเอียดและขั้นตอนการท างานไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้ง เพื่อปฏิบติังานใหเ้ป็นไปในทิศทางเดียวกนั และลดเวลาในการเรียนรู้ของพนกังานใหม่ 
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กติตกิรรมประกาศ 
      
 ผูจ้ดัท าขอขอบพระคุณ อาจารยพ์งศศ์กัด์ิ สายธญัญา เป็นอยา่งสูง ท่ีเป็นอาจารยท่ี์ปรึกษาใน
การปฏิบติังานโครงการสหกิจศึกษา และการจดัท ารายงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ี ตลอดจนการให้
ค  าแนะน า และให้การช่วยเหลือในการแก้ไขให้มีความสมบูรณ์ ส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี และ
ขอขอบพระคุณ คุณบุญสืบ ค าหวาน ผูจ้ดัการฝ่าย BDL (Body Logistic Division) ท่ีให้โอกาสท่ีมี
คุณค่าในการเขา้มาสหกิจศึกษา และให้ความช่วยเหลือสนบัสนุนตลอดมา และขอขอบพระคุณ                          
คุณเกียรติศกัด์ิ สุนทรารชุน หวัหนา้ส่วนงาน BDL (Body Logistic Division) พนกังานท่ีปรึกษา                         
ท่ีคอยใหค้  าแนะน า ใหค้วามรู้ ในการท าโครงงานสหกิจศึกษา ตลอดจนช่วยเพิ่มเติมในการปรับปรุง
แกไ้ขเน้ือหาให้มีความสมบูรณ์ยิ่งข้ึน รวมถึงทีมงานทุกท่านในฝ่าย BDL (Body Logistic Division) 
ท่ีคอยใหค้วามช่วยเหลือ ตกัเตือน และอ านวยความสะดวกในการสหกิจศึกษาคร้ังน้ี และบุคคลท่าน
อ่ืนๆท่ีไม่ไดก้ล่าวนามทุกท่านท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งท่ีไดใ้ห้ค  าแนะน าช่วยเหลือตลอดจนมิตรไมตรีจิตท่ี
ท าใหก้ารมาสหกิจศึกษาคร้ังน้ีไดรั้บความรู้ ความเขา้ใจ ความประทบัใจและความทรงจ าท่ีดี 
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พานชาตรี และเพื่อนในสถาบนัเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น ท่ีคอยเป็นก าลงัใจให้ผูจ้ดัท ามาโดยตลอดจน
โครงงานส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดีในท่ีสุด หากเกิดขอ้ผดิพลาดประการใดผูจ้ดัท าขออภยัมา ณ ท่ีน้ี 
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บทที ่1 

บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
 

ช่ือ (ภาษาไทย) อีซูซุ มอเตอร์  (ประเทศไทย) จ ากดั 
ช่ือ (ภาษาองักฤษ) ISUZU MOTORS COMPANY (THAILAND) LIMITED 
 
ท่ีตั้ง: เลขท่ี 38 ก หมู่ 9 ถ.ปู่ เจา้สมิงพราย ต.ส าโรงใต ้อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ 10130 

 

 
 

                       รูปที ่1.1 สถานท่ีตั้งของบริษทั อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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   รูปที ่1.2 สัญลกัษณ์บริษทัอีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
 
1.2.1 ความหมายสัญลกัษณ์ อซูีซุ       

 สัญลกัษณ์ของ อีซูซุ เป็นรูปเสาหินยอดแหลมสีขาว 2 ตน้บรรจุอยู่ในพื้นส่ีเหล่ียมสีแดง 
โดยมีตวัอกัษร ISUZU สีขาวเป็นฐานความหมายของสัญลกัษณ์ดงักล่าวน้ีก็คือเสาหินตน้แรก
หมายถึงบริษทั อีซูซุ ผูแ้ทนจ าหน่าย และผูร่้วมงานทัว่โลก เสาหินตน้ท่ีสองหมายถึง ผูใ้ช้บริการ
ของอีซูซุ สีขาวหมายถึง ความสัตยซ่ื์อและบูรณภาพ ส่วนสีแดงหมายถึง แรงจูงใจและความคิด
สร้างสรรค์ โดยส่วนรวมสัญลกัษณ์น้ีจึงหมายถึง ความเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนัและเป็นแหล่งรวม
ของความช านาญ ในการสรรคส์ร้างผลิตภณัฑแ์ละบริการอนัทรงคุณภาพทัว่โลก 

 
1.2.2 ประวตัิความเป็นมาของ อซูีซุ       
 เร่ิมตน้ในปี 1906 เม่ือบริษทั TOKYO ISHIKAWAJIMA SHIP BUILDING AND 
ENGINEERING CO. รวมตวักบับริษทั TOKYO GAS AND ELECTIC INDUSTRIAL CO.              
เพื่อประกอบกิจการผลิตรถยนต์ออกจ าหน่ายในญ่ีปุ่น ตามแบบของบริษัท WOLSELEY                        
แห่งประเทศองักฤษ 13 ปีหลงัจากนั้นคือในปี 1919 บริษทัดงักล่าวก็แยกออกมาเป็นบริษทัอิสระ                   
มีช่ือวา่ ISHIKAWAJIMA AUTOMOTIVE WORKS CO.(ภายหลงัเปล่ียนช่ือเป็น AUTOMOBILE 
INDUSTRIES CO.)และธุรกิจของบริษทัท่ีก่อตั้งข้ึนใหม่น้ีคือผลิตรถยนต์นัง่ตามแบบของตนเอง 
โดยไม่พึ่ งพาบริษัทอังกฤษเช่นบริษัทแม่ในระยะแรก ๆ บริษัทน้ีผลิตรถออกจ าหน่ายในช่ือ                           
สุมิดะ (SUMIDA)และ ชิโยดะ (CHIYODA) ต่อมาในภายหลังจึงเปล่ียนมาใช้ช่ือ อีซูซุ                                     
ซ่ึงเป็นช่ือของแม่น ้ าสายหน่ึงในญ่ีปุ่นเพียงช่ือเดียว ส าหรับช่ือ ISUZU MOTORS LIMITED                                         
ท่ีใช้อยู่ในปัจจุบนัน้ีเร่ิมใช้เป็นคร้ังแรกเม่ือปี 1949 และ 22 ปีหลังการเปล่ียนช่ือคร้ังล่าสุด คือ                        
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เม่ือวนัท่ี 16 กรกฎาคม 1971อีซูซุ ก็ไดท้  าสัญญาความร่วมมือกบั เจเนอรัล มอเตอร์สคอร์พอเรชนั 
(GENERAL MOTORS CORPORATION) แห่งสหรัฐอเมริกา ซ่ึงยงัส่งผลให้ เจเนอรัล มอเตอร์สฯ 
กลายเป็นผูถื้อหุ้น ร้อยละ 34.2 ของ อีซูซุตราบจนปัจจุบนั รถยนต์ท่ีอีซูซุผลิตออกจ าหน่ายใน
ปัจจุบนั มีตั้งแต่รถยนตน์ัง่ รถกระบะ รถบรรทุก รถโดยสาร รถแทรคเตอร์ไปจนถึงรถท่ีใชใ้นงาน
ก่อสร้างสารพดัชนิด  เช่น รถตกัดิน รถผสมคอนกรีต รถดบัเพลิง ฯลฯ เฉพาะในส่วนของรถยนต์
นัง่ ในรอบปี 1989 ท ายอดขายในญ่ีปุ่นไดป้ระมาณ 43,000 คนั หรือเท่ากบัร้อยละ 1.0 ของตลาด 
 
1.2.3 ลกัษณะธุรกจิ          
 ด าเนินธุรกิจจัดจ าหน่ายรถอีซูซุ ช้ินส่วนอะไหล่อีซูซุ และซ่อมบ ารุงรถอีซูซุ รวมทั้ ง
วางแผนงานธุรกิจในประเทศไทย ผลิตภัณฑ์อีซู ซุ  ประกอบด้วย รถหัวลาก รถบรรทุก                      
รถโดยสารรถปิกอพัขบัเคล่ือน 2 ลอ้ และ 4ลอ้ และรถยนต์นัง่อเนกประสงค์ขบัเคล่ือน 2 ลอ้และ                        
4 ล้อ โดยมี เครือข่ายการจ าหน่ายศูนยบ์ริการ และอะไหล่เกือบ 300 แห่งทัว่ประเทศ  เป็นเวลา
ยาวนานถึง 5 ทศวรรษแลว้ท่ี “อีซูซุ” ไดเ้ขา้ไปมีบทบาทในวิถีชีวิตของชาวไทย ทั้งในฐานะเพื่อน
คู่คิดในธุรกิจการงาน และเพื่อนคู่ใจในการเดินทาง การไดเ้ห็น “รถอีซูซุ” วิ่งอยูบ่นถนนทุกสายใน
ประเทศไทยนั้น นบัเป็นความคุน้เคยอย่างยิ่งส าหรับคนไทย หากนบัจากรถบรรทุกอีซูซุคนัแรกท่ี
เข้ามาจ าหน่ายเม่ือปี พ.ศ.2500 จนถึงวนัน้ีอีซูซุมียอดการผลิตและจ าหน่ายรถในประเทศไทย
มากกวา่ 2,000,000 คนั นบัเป็นความส าเร็จอนัสูงยิง่ในวงการรถยนตเ์มืองไทย 
 ก่อน พ.ศ. 2500 บริษทัจ ากดัเร่ิมจ าหน่ายรถบรรทุกอีซูซุคร้ังแรก ในประเทศไทย ต่อมาใน 
ปี พ.ศ. 2502 ไดจ้ดัตั้งส านกังานขายข้ึนเป็นคร้ังแรกท่ีเชิงสะพานหวัชา้ง กรุงเทพมหานคร 
 พฤศจิกายน 2506 บริษทั มิตซูบิชิ (ประเทศไทย) จ ากดั เร่ิมตน้การประกอบรถยนต์อีซูซุ 
ภายในประเทศ ต่อมาในเดือนเมษายน พ.ศ. 2509 จึงก่อตั้ง บริษทั อีซูซุมอเตอร์ (ประเทศไทย) 
จ ากดั ข้ึนเพื่อประกอบรถยนตอี์ซูซุ       
 พฤศจิกายน 2517 ส านกังานขายและศูนยบ์ริการไดรั้บการบริหารใหม่เป็นบริษทัอิสระ 
ภายใต้ช่ือ บริษทั ตรีเพชรอีซูซุเซลส์ จ ากัด โดยการร่วมทุนของ บริษทั มิตซูบิชิ คอร์ปอเรชั่น                   
และบริษทั อีซูซุมอเตอร์ ประเทศญ่ีปุ่น       
 มีนาคม 2528 บริษทั ไทยออโตเ้ซลส์ จ ากดั ไดรั้บการจดัตั้งข้ึนเพื่อดาเนินธุรกิจดา้นสินเช่ือ
รถยนต ์           
 กรกฎาคม 2530 บริษทั อีซูซุเอ็นยิ่นแมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั ไดรั้บใบอนุญาต
จาก คณะกรรมการส่งเสริมการลงทุนใหผ้ลิตเคร่ืองยนตจ์ าหน่าย    
 มิถุนายน 2540 ด้วยความเช่ือถือและสนับสนุนจากประชาชนชาวไทย รถอีซูซุทุกรุ่น



4 
 

สามารถ บรรลุยอดจาหน่ายรวมถึง 1 ลา้นคนั      
 พฤษภาคม 2545 แนะน า “อีซูซุดีแมคซ์” รถปิกอพัสมบูรณ์แบบระดบัโลกเปิดตวัคร้ังแรก
ในโลก ท่ีเมืองไทย         
 สิงหาคม 2545 ฉลองการประกอบและจ าหน่ายรถปิกอพัไดค้รบ 1,000,000 คนั 
 มีนาคม 2550 เฉลิมฉลองการด าเนินกิจการอีซูซุในประเทศไทย และฉลองยอดผลิต และ
ยอดจาหน่ายอีซูซุทุกรุ่นครบ 2,000,000 คนั      
 ตลอดระยะเวลา 50 ปีท่ีผ่านมา รถอีซูซุไดรั้บความนิยมเป็นอย่างสูงในประเทศไทย โดย
สามารถครองความเป็นผูน้ าตลาดรถเพื่อการพาณิชยไ์ดอ้ยา่งต่อเน่ืองเป็นระยะ เวลาอนัยาวนาน ดว้ย
คุณภาพท่ีดีเยี่ยม ตรงต่อความต้องการของตลาด รวมทั้งขอบข่ายการจ าหน่าย และการบริการ                
ท่ีดีเลิศครอบคลุมอยู่ทัว่ประเทศ อีซูซุมุ่งมัน่สร้างสรรค์ส่ิงท่ีดีท่ีสุดแก่สังคมไทยอย่างไม่หยุดย ั้ง                
 โดยเป็นผูริ้เร่ิมคิดคน้และพฒันาเทคโนโลยียานยนต์ต่างๆ อนัเป็นปรากฏการณ์ใหม่ใน
วงการอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทยตลอดมา เช่น       
 1. น าเคร่ืองยนตดี์เซลมาใชก้บัรถบรรทุกขนาดใหญ่ ขนาดกลาง และปิกอพัเป็นคร้ังแรกน า
เคร่ืองยนต์ดีเซล และระบบโอเวอร์เฮดแคมชาฟท์ มาใช้กบัรถบรรทุกขนาดใหญ่เป็นรายแรกเป็น
ตน้แบบของปิกอพัหอ้งโดยสารกวา้ง “สเปซแคบ็” ท่ีตอบสนองความตอ้งการไดห้ลากหลาย ซ่ึงเป็น
จุดเปล่ียนคร้ังส าคญัของประวติัศาสตร์วงการรถยนตเ์มืองไทย    
 2. น าเคร่ืองยนต์ดีเซลระบบไดเร็คอินเจคชั่นเทคโนโลยีระดับทอง ซ่ึงยอดเยี่ยมด้วย
สมรรถนะ และความประหยดัน ้ ามนัมาใชก้บัรถปิกอพัเป็นรายแรกเปิดตลาดใหม่ของรถขบัเคล่ือน 
4 ลอ้ ในประเทศไทยดว้ยการแนะน า “อีซูซุโรดีโอ โฟร์วีลไดรฟ์” ท่ีประกอบในเมืองไทยออกสู่
ตลาด   

3. น าเกียร์ออโตเมติกมาใช้กับรถปิกอพัเป็นรายแรกเพิ่มความสะดวกสบายอีกระดับ
ส าหรับผูข้บัข่ี          
 4. แนะน า “อีซูซุดีแมคซ์” รถปิกอพัสมบูรณ์แบบระดบัโลก เปิดตวัคร้ังแรกในโลกท่ี
เมืองไทยในเดือนพฤษภาคม 2545        
 5. แนะน ารถปิกอพั “อีซูซุดีแมคซ์ รุ่นใหม่ เคร่ืองยนตใ์หม่ ไอ-เทค3000 ดีดีไอ ซูเปอร์คอม
มอน-เรลสายพนัธ์ุแท”้ ในเดือนตุลาคม 2547      
 6. แนะน า “อีซูซุมิว เซ-เว่น ซูเปอร์คอมมอนเรลใหม่!” รถยนต์อเนกประสงค์ 7 ท่ีนั่ง
รูปแบบใหม่ ในเดือนพฤศจิกายน 2547        

7. แนะน ารถปิกอัพ “อีซูซุดีแมคซ์ รุ่นใหม่ เคร่ืองยนต์ใหม่ ไอ-เทค2500 ดีดีไอ                               
ซูเปอร์คอมมอน-เรลสายพนัธ์ุแท”้ ในเดือนกุมภาพนัธ์ 2548     
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 8. แนะน ารถบรรทุกขนาดกลางเอลฟ์โฉมใหม่ พร้อมเคร่ืองยนต์ใหม่ 175 แรงม้า                         
ซูเปอร์คอมมอนเรลเป็นคร้ังแรกในวงการรถบรรทุกขนาดกลางเมืองไทยในเดือนสิงหาคม 2548
 9.แนะน ารถบรรทุกขนาดกลาง “อีซูซุเอลฟ์” รุ่นใหม่ เคร่ืองยนต์ซูเปอร์คอมมอนเรล 
มาตรฐานยโูร 3 เคร่ืองยนต ์150 และ 130 แรงมา้ ในเดือนพฤษภาคม 2551   
 10. แนะน ารถบรรทุกขนาดใหญ่ “อีซูซุเดคกา้ และ ฟอร์เวิร์ด” รุ่นใหม่ เคร่ืองยนตซู์เปอร์
คอมมอน-เรล มาตรฐานยโูร 3 ในเดือนกนัยายน 2551 
 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 
 
 
 
 
 

 
ขอ้มูล ณ วนัท่ี 26 มีนาคม 2557 

 
รูปที ่1.3  แผนผงัองคก์รของแผนก BDL (Body Logistis Division) 

Body Logistics Division (Work Shop) 

48 คน 52 คน 

 

40 คน 

MZ(A) 

20 คน 

MZ(B) 

20 คน 

SP-7(A) 

26 คน 

SP-7(B) 

26 คน 

SP-6(B) 

26 คน 

SP-6(A) 

26 คน 

SP-6(D) 

17 คน 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
 

1.4.1 ต าแหน่งในการสหกจิศึกษา  
 นกัศึกษาไดอ้ยูฝ่่าย  BDL (Body Logistics Division)  ซ่ึงเป็นงานเก่ียวกบัการรับและจดัส่ง
ช้ินส่วน  (Body Parts)  ท่ีใชป้ระกอบในไลน์คอยติดตามช้ินส่วนเม่ือเกิดปัญหาช้ินส่วนไม่เขา้ตาม
รอบท่ีก าหนดและเม่ือเกิดปัญหาเก่ียวกบัช้ินส่วนไม่ไดคุ้ณภาพก็จะท าการด าเนินการส่งคืน 
 
1.4.2 หน้าทีง่านทีรั่บผดิชอบ 
 1.4.2.1 จดัท าเอกสาร Check Sheet ในการรับและจ่ายช้ินส่วนของทุกจุดในแผนก                        
และท าการแกไ้ขเอกสาร Check Sheet เม่ือเกิดความผดิพลาด  
 1.4.2.2 เบิกวสัดุท่ีจ  าเป็นในการท างานทั้งส่วนของออฟฟิศและส่วนโรงงาน  
 1.4.2.3 สนบัสนุนและจดัการงานส่วนท่ีไดรั้บมอบหมายจากพี่เล้ียงหรือพนกังานคนอ่ืน 
  
1.4.3 การปฏิบัติงานโดยรวมของ แผนก BDL (Body Logistics Division)   

1. ควบคุมการรับ และการจดัเก็บช้ินส่วนตวัถงั ซ่ึงจ าแนกเป็นช้ินส่วนขนาดเล็ก                          
(Small Parts) และช้ินส่วนขนาดใหญ่ (BIG Parts)     

2.  ควบคุมการรับการจดั และจ่ายช้ินส่วน เขา้สายการผลิต                      
3.    ติดตามปัญหาในสายการผลิตเก่ียวกบัการหยดุไลน์สาเหตุเน่ืองจากช้ินส่วนปัญหา 

ช้ินส่วนไม่เพียงพอ 

4. ติดตามปัญหาการ เคลมช้ินส่วน                                 
5.ก าหนดและติดตามแกไ้ขปัญหาของ Package บรรจุช้ินส่วนใหเ้หมาะสม 
6. การเตรียมงานส าหรับรถทดลองตั้งแต่ Pre-Production ( เตรียม Part Tag , 

การจดั-จ่ายช้ินส่วน )        
7. ควบคุมการประกอบรถ RT75 line และ รถ RF10 line ให้ประกอบออกไปอยา่งสมบูรณ์ 

โดยไม่มีการรอคอยช้ินส่วน  
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1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
    
 1) พนกังานท่ีปรึกษา : นายเกียรติศกัด์ิ   สุนทรารชุน     

ต  าแหน่งงาน : หวัหนา้ส่วนงาน BDL (Body Logistis Division)  
    

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
          
 1) ตั้งแต่วนัท่ี 21 ตุลาคม พ.ศ. 2556 ถึงวนัท่ี 30 มีนาคม พ.ศ. 2557 
 2) ระยะเวลา 5 เดือน 2 สัปดาห์ 
 3) เวลาเขา้งาน 7:30 น. เวลาเลิกงาน 16:30 น. เป็นเวลา 8 ชัว่โมงต่อวนั 
 4) เป็นจ านวนชัว่โมงรวม 856 ชัว่โมง 
 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา  
          
 เน่ืองจากพนักงานมีการปรับเปล่ียนต าแหน่งและมีการรับพนักงานเข้าใหม่อยู่เสมอ 
บางคร้ังหัวหน้างานไม่มีเวลาในการจดัอบรมช้ีแจงหน้าท่ี ขอบเขตในการท างาน ท าให้พนักงาน
หลายคนไม่ทราบถึงหน้าท่ี ขอบเขตในการท างานของตนเอง จึงท าการจดัท าคู่มือการปฎิบติังาน
ของส่วนงาน SUPPLY 6 เพื่อใหพ้นกังานใหม่ใชเ้ป็นคู่มือในการเรียนรู้ก่อนการปฏิบติังานจริง และ
ให้พนกังานทุกคนทราบรายละเอียดและขั้นตอนการท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ชดัเจน เพื่อปฏิบติังาน
ใหเ้ป็นไปในทิศทางเดียวกนั และลดเวลาในการเรียนรู้ของพนกังานใหม่  
 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบัิติงานทีไ่ด้รับมอบหมาย   
 
 เพื่อศึกษาและจดัท าคู่มือการปฏิบติังานในส่วนงาน SUPPLY 6 
 
 

 
 
 



8 
 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากโครงงาน 
 
 1.9.1 ได้คู่มือการปฏิบติังานท่ีมีขั้นตอนการท างานท่ีถูกตอ้ง ชัดเจน และมีขอ้มูลท่ีเป็น
ปัจจุบนั 

1.9.2 ใชใ้นการสอนงานพนกังานใหม่ในส่วนงาน SUPPLY 6 และพนกังานสามารถเรียนรู้
ไดด้ว้ยตนเอง  
 

1.10  นิยามศัพท์เฉพาะ   
                           
1) Check Sheet = แผน่ตรวจสอบ ช่วยจดัระเบียบขอ้มูลตามหมวดหมู่ 
2) Delivery Tag = สัญลกัษณ์บ่งช้ีในการขนส่ง 
3) DOLLY = รถเต้ียลอ้เล็กส าหรับขนของ  
4) RT75  = รถกระบะ (D-MAX)     

 5) RF10  = รถอเนกประสงค ์(MU-X) 
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บทที ่ 2  

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 
 

การศึกษาโครงงานสหกิจเร่ือง การจดัท าคู่มือการปฏิบติังานในส่วนงาน SUPPLY 6 โดยมี
ทฤษฎีและผลงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงแบ่งเป็นหวัขอ้หลกัๆ ได ้ดงัต่อไปน้ี เพื่อน ามาเป็นพื้นฐานใน
การศึกษาโครงงานสหกิจในคร้ังน้ี 

 

2.1 การก าหนดมาตรฐานการปฏบิัติงาน      
          
 2.1.1 ความหมายของมาตรฐานการปฏิบัติงาน    
 ส าหรับค าวา่ มาตรฐานการปฏิบติังาน (Performance Standard) ส านกังานคณะกรรมการ
ขา้ราชการพลเรือน(2529). ไดใ้ห้ความหมายวา่ เป็นผลการปฏิบติังานในระดบัใดระดบัหน่ึง ซ่ึงถือ
ว่า เป็นเกณฑ์ท่ีน่าพอใจหรืออยู่ในระดบัท่ีผูป้ฏิบติังานส่วนใหญ่ท าได้ การก าหนดมาตรฐานการ
ปฏิบติังานจะเป็นลกัษณะขอ้ตกลงร่วมกนัระหวา่งผูบ้งัคบับญัชากบัผูใ้ตบ้งัคบับญัชาในงานท่ีตอ้ง
ปฏิบติั โดยจะมีกรอบในการพิจารณาก าหนดมาตรฐานหลายๆ ด้านด้วยกัน อาทิ ด้านปริมาณ 
คุณภาพ ระยะเวลา ค่าใช้จ่าย หรือพฤติกรรมของผูป้ฏิบติังาน เน่ืองจากมาตรฐานของงานบาง
ประเภทจะออกมาในรูปของปริมาณ ในขณะท่ีบางประเภทอาจออกมาในรูปของคุณภาพองค์การ  
จึงจ าเป็นตอ้งก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังานใหเ้หมาะสมและสอดคลอ้งกบังานประเภทนั้นๆ  

         
 2.1.2 ประโยชน์ของมาตรฐานการปฏิบัติงาน     
 หากจะพิจารณาถึงประโยชน์ท่ีองค์การและบุคคลในองค์การจะได้รับจากการก าหนด
มาตรฐานการปฏิบติังานข้ึนใช้ก็พบว่ามีดว้ยกนัหลายประการ ไม่ว่าจะเป็นทางดา้นประสิทธิภาพ
การปฏิบัติงาน การสร้างแรงจูงใจ การปรับปรุงงาน และการประเมินผลการปฏิบัติงาน                                  
ดงัท่ีอลงกรณ์  มีสุทธา และสมิต สัชฌุกร (3539: 71-72) ไดอ้ธิบายไว ้ดงัน้ี   
 1. ดา้นประสิทธิภาพการปฏิบติังาน มาตรฐานการปฏิบติังานจะช่วยใหผู้ป้ฏิบติังานสามารถ
ปฏิบติังานไดอ้ย่างถูกตอ้ง การเปรียบเทียบผลงานท่ีท าไดก้บัท่ีควรจะเป็นมีความชดัเจนมองเห็น
แนวทางในการพฒันาการปฏิบติังานให้เกิดผลไดม้ากข้ึน และช่วยให้มีการฝึกฝนตนเองให้เขา้สู่
มาตรฐานได ้          
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 2. ด้านการสร้างแรงจูงใจ มาตรฐานการปฏิบติังานเป็นส่ิงเร้าให้เกิดความมุ่งมัน่ไปสู่
มาตรฐาน ผูป้ฏิบติังานท่ีมีความสามารถจะเกิดความรู้สึกทา้ทาย ผูป้ฏิบติังานท่ีมุ่งความส าเร็จจะ              
เกิดความมานะพยายาม ผูป้ฏิบติังานดีจะเกิดความภาคภูมิใจและสนุกกบังาน   
 3. ดา้นการปรับปรุงงาน มาตรฐานการปฏิบติังานจะช่วยให้ผูป้ฏิบติังานทราบวา่ผลงานท่ีมี
คุณภาพจะตอ้งปฏิบติัอย่างไร ช่วยให้ไม่ตอ้งก าหนดรายละเอียดของงานทุกคร้ัง ท าให้มองเห็น
แนวทางในการปรับปรุงงานและพฒันาความสามารถของผูป้ฏิบติังาน และช่วยให้สามารถพิจารณา
ถึงความคุม้ค่าและเป็นประโยชน์ต่อการเพิ่มผลผลิต      
 4. ดา้นการควบคุมงาน มาตรฐานการปฏิบติังานเป็นเคร่ืองมือท่ีผูบ้งัคบับญัชาใชค้วบคุม
การปฏิบัติงาน ผู ้บังคับบัญชาสามารถมอบหมายอ านาจหน้าท่ีและส่งผ่านค าสั่งได้ง่ายข้ึน                             
ช่วยใหส้ามารถด าเนินงานตามแผนง่ายข้ึนและควบคุมงานไดดี้ข้ึน    
 5. ด้านการประเมินผลการปฏิบติังาน มาตรฐานการปฏิบติังานช่วยให้การประเมินผล                 
การปฏิบัติงานเป็นไปอย่างมีหลักเกณฑ์ ป้องกันไม่ให้มีการประเมินผลการปฏิบัติงานด้วย
ความรู้สึกการเปรียบเทียบผลการปฏิบติังานท่ีท าได้กับมาตรฐานการปฏิบติังานมีความชัดเจน                   
และช่วยใหผู้ป้ฏิบติังานยอมรับผลการประเมินไดดี้ข้ึน  

         
 2.1.3 วธีิก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน    
 ส าหรับวิธีการก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังานนั้น อลงกรณ์ มีสุทธา และสมิต สัชฌุกร
(2539). ได้แบ่งประเภทในการก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานออกเป็นส่วนๆท่ีนิยมใช้อยู ่                     
ประมาณ 4 วธีิ คือ         
 1.Historical Standard เป็นวิธีการท่ีอาศยัขอ้มูลสถิติการปฏิบติังานยอ้นหลงัในช่วง
ระยะเวลาหน่ึง น ามาค านวณหาค่าเฉล่ียแลว้ก าหนดเป็นมาตรฐาน โดยอาจเพิ่มหรือลดให้ต ่าลงให้
เหมาะสมกบัสภาพหรือสถานการณ์ในช่วงเวลานั้น     
 2.Market Standard เป็นวิธีการเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานของบุคคลหน่ึงกับ                                 
ผลการปฏิบติังานของบุคคลอ่ืนๆ        
 3.Engineering Standard เป็นวิธีการท่ีอาศยัหลกัเกณฑ์ทางวิทยาศาสตร์หรือการค านวณ            
มาช่วย เช่น การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาในการปฏิบติังาน (Time and MotionStudy)                             
ทั้งน้ี เพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard time)       
 4.Subjective Standard เป็นวิธีการท่ีผู ้บังคับบัญชาเฝ้าสังเกตการปฏิบัติงานของ
ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา แลว้น ามาก าหนดเป็นมาตรฐาน       
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2.1.4 ขั้นตอนการก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน   
 ขั้ นตอนการก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน ประกอบด้วย (ชลิดา ศรมณี และ                                   
พนูศรี สงวนชีพ 2528: 184-185)        
 1. เลือกงานหลกัของแต่ละต าแหน่งมาท าการวิเคราะห์ โดยดูรายละเอียดจากแบบบรรยาย
ลกัษณะงาน (Job Description) ประกอบ       
 2. พิจารณาวางเง่ือนไขหรือข้อก าหนดไวล่้วงหน้าว่าต้องการผลงานลักษณะใดจาก
ต าแหน่งนั้นไม่วา่จะเป็นปริมาณงาน คุณภาพงาน หรือวิธีการปฏิบติังาน ซ่ึงเง่ือนไขหรือขอ้ก าหนด
ท่ีตั้งไวต้อ้งไม่ขดักบันโยบาย หลกัเกณฑ ์หรือระเบียบขอ้บงัคบัของหน่วยงานหรือองคก์าร 
 3. ประชุมผูท่ี้เก่ียวข้อง ได้แก่ ผูบ้ ังคับบัญชา หัวหน้าหน่วยงานทุกหน่วยงาน และ
ผูป้ฏิบติังานในต าแหน่งนั้นๆ เพื่อปรึกษาและหาขอ้ตกลงร่วมกนั    
 4. ช้ีแจงและท าความเขา้ใจกบัผูป้ฏิบติังานและผูเ้ก่ียวขอ้งอ่ืนๆ เก่ียวกบัมาตรฐานการ
ปฏิบติังานท่ีก าหนดไว ้         
 5. ติดตามดูการปฏิบติังานแลว้น ามาเปรียบเทียบกบัมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้  
 6. พิจารณาปรับปรุงหรือแกไ้ขมาตรฐานท่ีก าหนดไวใ้หมี้ความเหมาะสมยิง่ข้ึน 
          
 2.1.5 เกณฑ์ของมาตรฐานการปฏิบัติงาน    
 เกณฑ์ท่ีองคก์ารมกัก าหนดเป็นมาตรฐานการปฏิบติังาน ไดแ้ก่ เกณฑ์ดา้นปริมาณงานและ
ระยะเวลาท่ีปฏิบติั คุณภาพของงาน และลกัษณะการแสดงออกขณะปฏิบติังาน ซ่ึงกล่าวได้โดย
ละเอียด ดงัน้ี (พชัรา  หาญเจริญกิจ 2537: 101-102))      
 1. ปริมาณงานและระยะเวลาท่ีปฏิบติั เป็นการก าหนดว่างานตอ้งมีปริมาณเท่าไร และ                  
ควรจะใช้เวลาปฏิบติัมากน้อยเพียงใดงานจึงจะเสร็จ เช่น ก าหนดว่าบรรณารักษ์งานจดัหมวดหมู่
และลงรายการจะต้องท าการจดัหมวดหมู่และลงรายการหนังสือให้ได้อย่างน้อยวนัละ 10 เล่ม                     
หากบรรณารักษ์จดัหมวดหมู่และลงรายการได้น้อยกว่าท่ีก าหนด ก็แสดงว่าปริมาณของผลการ
ปฏิบติังานยงัไม่ถึงมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ส าหรับงานท่ีไม่สามารถก าหนดเป็นปริมาณได้อย่าง
ชดัเจน ตวัอย่างเช่นงานบริการตอบค าถามและช่วยการคน้ควา้ เป็นงานท่ีมีลกัษณะการให้บริการ
แตกต่างกนัไปแต่ละวนั เน่ืองจากตอ้งข้ึนอยู่กบัส่ิงท่ีผูใ้ช้ตอ้งการ การใช้เวลาในการคน้หาค าตอบ
ส าหรับแต่ละค าถามก็จะไม่เท่ากนัข้ึนอยู่กับความยากง่ายของค าถาม ดังนั้นงานลักษณะเช่นน้ี                   
จะไม่สามารถก าหนดมาตรฐานดว้ยปริมาณหรือระยะเวลาท่ีปฏิบติัได ้   
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2. คุณภาพของงาน เป็นการก าหนดว่าผลงานท่ีปฏิบติัได้นั้นควรมีคุณภาพดีมากน้อย
เพียงใด โดยส่วนใหญ่มกัก าหนดวา่คุณภาพของงานจะตอ้งมีความครบถว้น ประณีต ถูกตอ้งเช่ือถือ
ได้ ประหยดัทั้งเวลาและทรัพยากร เช่น มีการก าหนดขอ้ผิดพลาดท่ีสามารถยอมรับได้ว่าผิดได ้               
ไม่เกินก่ีเปอร์เซ็นต์ สูญหายได้ไม่เกินก่ีเปอร์เซ็นต์ หรือเป็นการก าหนดให้ผลการปฏิบติังานมี                   
ความผดิพลาดหรือบกพร่องเป็นศูนยเ์ท่านั้น ตวัอยา่งท่ีพบ เช่น การก าหนดให้การจดัหมวดหมู่และ
ลงรายการหนงัสือแต่ละรายการมีความผดิพลาดไดไ้ม่เกินร้อยละ 10    
 3. ลกัษณะการแสดงออกขณะปฏิบติังาน งานบางต าแหน่งไม่สามารถก าหนดมาตรฐาน
ดว้ยคุณภาพหรือปริมาณ แต่เป็นงานท่ีตอ้งปฏิบติัโดยการใช้บุคลิกหรือลกัษณะเฉพาะบางอย่าง
ประกอบ เช่น การใช้สีหน้าและน ้ าเสียงของบรรณารักษ์บริการตอบค าถามและช่วยการคน้ควา้                     
ในระหว่างการติดต่อส่ือสารกบัผูใ้ช้ห้องสมุด พฤติกรรมและบุคลิกลกัษณะท่ีแสดงออกถือเป็น
องค์ประกอบท่ีส าคญัส าหรับต าแหน่งงานบริการท่ีตอ้งติดต่อกบัสาธารณชน เพราะถือไดว้่าเป็น
ตัวแทนขององค์การ ดังนั้ นการก าหนดลักษณะพฤติกรรมท่ีต้องแสดงออกไว้ในมาตรฐาน                         
การปฏิบติังานจะช่วยให้ผูป้ฏิบติังานทราบว่าตอ้งปฏิบติัตนอยา่งไร เน่ืองจากการแสดงพฤติกรรม                 
ท่ีไม่เหมาะสมอาจส่งผลเสียต่อภาพลกัษณ์ขององคก์ารและขวญัก าลงัใจของเพื่อนร่วมงานอยา่งไร                
ก็ตาม เพื่อให้การก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานส าหรับต าแหน่งงานต่างๆ ในองค์การ                                 
มีความเหมาะสมและเป็นท่ียอมรับของผูป้ฏิบติังาน ผูท้  าหน้าท่ีก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังาน
จะตอ้งค านึงถึงส่ิงส าคญับางประการนัน่ก็คือ ตอ้งเป็นมาตรฐานท่ีผูเ้ก่ียวขอ้งทุกฝ่ายสามารถยอมรับ
ได้ โดยทั้ งผูบ้ ังคับบัญชาและผูใ้ต้บังคับบัญชาเห็นพ้องต้องกันว่ามาตรฐานมีความเป็นธรรม 
ผูป้ฏิบติังานทุกคนสามารถปฏิบติัได้ตามท่ีก าหนดไว ้ลกัษณะงานท่ีก าหนดไวใ้นมาตรฐานตอ้ง
สามารถวดัได้เป็นจ านวน เปอร์เซ็นต์ หรือหน่วยอ่ืนๆ ท่ีสามารถวดัได้ มีการบนัทึกไวใ้ห้เป็น                      
ลายลกัษณ์อกัษรและเผยแพร่ให้เป็นท่ีรับรู้และเขา้ใจตรงกนั และสุดทา้ยมาตรฐานการปฏิบติังาน                    
ท่ีก าหนดไวต้้องสามารถเปล่ียนแปลงได้ ทั้ งน้ีต้องไม่เป็นการเปล่ียนแปลงเพราะผูป้ฏิบติังาน                      
ไม่สามารถปฏิบติัได้ตามมาตรฐาน การเปล่ียนแปลงควรมีสาเหตุเน่ืองมาจากการท่ีหน่วยงาน                       
มีวธีิปฏิบติังานใหม่ หรือน าอุปกรณ์ เคร่ืองมือเคร่ืองใชใ้หม่มาใชป้ฏิบติังาน    
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2.2 วธิีการเขยีน Work Instruction 

 
 

 

 

 

 

 

 

   

  รูปที่2.1 ตวัอยา่ง Work Instruction                               

2.2.1 ระบุเอกสารอา้งอิง,ช่ืองาน,เคร่ืองมือช่วย ฯลฯ 

2.2.2 ใส่รายละเอียดการท างานในแต่ละขั้นตอนอยา่งละเอียด 
2.2.3 ใส่สัญลกัษณ์ 
2.2.4 ใส่จุดส าคญัของขั้นตอนการท างาน ควรระวงัอะไรบา้ง 
2.2.5 ใส่รูปการท างานของพนกังานแต่ละขั้นตอน 
2.2.6 ลงช่ือผูท้  า แลว้ส่งใหผู้จ้ดัการเซ็นรับทราบ    

  
 

1 

2 

3

\

4 
5 

6 
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บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
 การปฏิบติัการสหกิจศึกษาแผนก Body Logistics Division ณ บริษทั อีซูซุ มอเตอร์ 
(ประเทศไทย) จ ากดั ใชร้ะยะเวลารวม 5 เดือน 2 สัปดาห์ มีการจดัท าแผนการปฏิบติังานใน                        
การท าโครงงาน เพื่อท างานใหเ้ป็นขั้นตอนและบรรลุวตัถุประสงคก์ารฝึกปฏิบติังานจริง ดงัน้ี 

 

3.1 แผนงานในการปฏบิัตสิหกจิศึกษา 

 
ตารางท่ี 3.1    แผนการปฏิบติัการท าโครงงาน 

           

  

 



15 
 

 

3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

         
3.2.1 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน  
 1) แบบฟอร์มในการเขียน Work Instruction     
 2) กล่องถ่ายรูป  
 3) ใบ Check Sheet 
                                                                                 
 3.2.2 การเกบ็รวบรวมข้อมูล                                           
 การเก็บรวบรวมขอ้มูลการท าโครงงานคร้ังน้ี      
 3.2.3.1  สังเกตการณ์ท างานของพนกังานแต่ละคน มีขอบข่ายการท างานอยา่งไร 
 3.2.3.2  สอบถามรายบุคคลถึงขอบเขตในการท างานของพนกังานคนนั้นๆ  
 3.2.3.3 ท าการจดบนัทึกขั้นตอนการปฎิบติังานของพนกังานแต่ละคน  
 3.2.3.4 ถ่ายรูปขั้นตอนการปฎิบติังานของพนกังานโดยละเอียด 

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฎบิัติงานหรือโครงงาน  
  
 3.3.1 ศึกษาขอ้มูลกระบวนการท างานทั้งหมดของพนกังานใน Supply 6 
 3.3.2 ท าการเขียนโครงสร้างองคป์ระกอบทั้งหมดของ Supply 6 
 
 

 

 

 

  

 

CHECK SHEET 

เมกเกอร์ขบัรถจอดทีจุ่ดลงทะเบยีน 

พนักงานรับของโทรตามเมกเกอร์จากจุดปล่อยรถ 

เมกเกอร์ส่งเอกสารให้พนกังานรับของ  
พนักงานรับของตรวจสอบ Delivery Tag. ,D/N ,Part Tag 
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                     รูปที ่3.1    โครงสร้างองคป์ระกอบทั้งหมดของ SUPPLY 6 

 
3.3.3 ท าการแยกประเภทของกลุ่มงานออกเป็นส่วนๆ     
 3.3.3.1 รับ PART (RF 10 หรือ รถอเนกประสงค ์(MU-X))    
 3.3.3.2 รับ PART (RT 75 หรือ รถกระบะ (D-MAX))    
 3.3.3.3 จดั DOLLY (SMALL PART RF 10 หรือ รถอเนกประสงค ์&                                                    
(RT 75 หรือ รถกระบะ (D-MAX))       
 3.3.3.4 ยก BOX (RT 75 หรือ รถกระบะ (D-MAX))    
 3.3.3.5 FOLK LIFT         
 3.3.3.6 รถสามลอ้จ่าย PART SMALL PART (RF 10 หรือ รถอเนกประสงค ์(MU-X))&                                                    
(RT 75 หรือ รถกระบะ (D-MAX))       
 3.3.3.7 รถสามลอ้จ่าย PART BIG PART (RF 10 หรือ รถอเนกประสงค ์(MU-X))  

 

เมกเกอร์ขบัรถจอดทีจุ่ดรับช้ินส่วน 
FL ตกัช้ินส่วนลงจากรถเมกเกอร์  
(RF 10 หรือ รถอเนกประสงค์ (MU-X)) 
พนักงานยก BOX ยก BOX ลงจากรถเมกเกอร์                                      
(RT 75 หรือ รถกระบะ (D-MAX)) 

 

พนักงานรับของตรวจสอบชิ้นส่วน 
ตรงตาม Delivery Tag. , D/N                      

, Part Tag 

พนักงานรับของเซ็นช่ือรับใน Delivery Note (D/N) ,                   
ลงบันทกึใน CHECK SHEET , Input Bar Code                  
บันทกึข้อมูล 
 

สามล้อจ่ายช้ินส่วนเข้าไลน์การผลติ 

FOLK LIFT ตกัของเข้าสโตร์ 
พนักงานยก BOX ยก BOX เข้าสโตร์ 
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3.3.4 ท าการเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังาน Supply 6 เพื่อใหรู้้ลกัษณะการท างานของพนกังาน 
3.3.5 จดบนัทึกขั้นตอนการท างาน ลงในใบ WI (Work Instruction) 
3.3.6 ก าหนดขอ้ควรระวงั  เพื่อป้องกนัอุบติัเหตุ 
3.3.7 ถ่ายรูปขั้นตอนการท างานของพนกังานแต่ละขั้นตอน พร้อมใส่ลงในใบ WI (Work -
Instruction) น าเสนอหวัหนา้ส่วน เพื่อทบทวน ปรับเปล่ียน ใบ WI (Work Instruction) 
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 
 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน        
 

4.1.1 ศึกษาขั้นตอนการท างาน       
 ศึกษาขั้นตอนการท างานของ Supply 6 จากสภาพหนา้งานปัจจุบนั เพื่อเก็บขอ้มูลแต่ละ
ขั้นตอนการท างานแต่ละส่วน ดงัน้ี 

4.1.1.1 กระบวนการการท างานของคนรับ BIG PART RF 10 
4.1.1.2 กระบวนการการท างานของคนรับ SMALL PART RT 7 
4.1.1.3 กระบวนการการท างานของคนจดั DOLLY (SMALL PART RT 75 & RF 10) 
4.1.1.4 กระบวนการการท างานของคนยก BOX SMALL PART (RT 75) 
4.1.1.5 กระบวนการการท างานของคนจดั DOLLY (SMALL PART RT 75 & RF 10) 
4.1.1.6 กระบวนการการท างานของคนจดั DOLLY (SMALL PART RT 75 & RF 10) 
4.1.1.7 กระบวนการการท างานของคนจดั DOLLY (SMALL PART RT 75 & RF 10) 
4.1.1.8 กระบวนการการท างานของคนขบัรถสามลอ้จ่าย PARTS SMALL PARTS (RF 10 

& RT 75) 
4.1.1.9 กระบวนการการท างานของคนขบัรถสามลอ้จ่าย PART BIG PART (RF10)  
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ตารางที ่4.1  แสดงกระบวนการการท างานของคนรับ BIG PART RF 10 
 

ล าดับ รายละเอยีดงาน 

1 
พนกังานตอ้งใส่เคร่ืองป้องกนัความปลอดภยัในการท างานดงัน้ี                                                             

- รองเทา้แซฟต้ี - หมวกนิรภยัมีสายรัดคาง - ถุงมือผา้                                                                                              
- เส้ือแขนยาวหรือปลอกแขนยนีส์ - เส้ือสะทอ้นแสง 

2 
พนกังานรับ PART เขียนแผนการผลิตประจ าวนัลงบนตารางการรับช้ินส่วน RF 10                    

โดยดูขอ้มูลจาก 4DAY (แผนการผลิตรุ่น ล๊อต ประจ าวนั) 

3 
พนกังานรับ PART จะโทรเรียกรถเมกเกอร์จากจุดจอดรถส่งช้ินส่วน (8 ไร่)                                   

เพื่อให้รถเมกเกอร์เขา้มาจอดยงัจุดลงทะเบียน เตรียมลงช้ินส่วน 

4 
พนกังานรับ PART จะท าการตรวจเอกสารใบ Invoice ท่ีเมกเกอร์น ามาส่งให้ตรงตาม 

Delivery Tag,D/N,Part Tag 

5 เมกเกอร์ลงบนัทึกเวลาเขา้ลงใบบนัทึกเวลาการรับของประจ าวนั 

6 
พนกังานจะท าการเขียน MODEL , LOT ลงกระดาษท่ีเตรียมไว ้                                                           

(พนกังานจะฉีกกระดาษเตรียมไวข้นาด 4"*6")                                                                                                 
โดยดูขอ้มูลจากตารางการรับช้ินส่วน RF 10 ประจ าวนั 

7 
เมกเกอร์น ารถเขา้จอดยงัจุดลงช้ินส่วน ท าการล๊อคลอ้ เสร็จแลว้เปิดตูอ้อกหมด                                  

ทั้งสองขา้ง จากนั้นปลดเขม็ขดัล๊อคพาเลทออก 

8 
พนกังานรับ PART จะตอ้งรอให ้พนกังานขบัรถโฟลค์ลิฟทต์กั PART                                                               

จากรถเมกเกอร์ลงมาวาง ณ จุดตรวจสอบ BQC 

9 
พนกังานรับ PART จะท าการนบั PART และตรวจ Part Tag. หนา้พาเลท                                                            

ตรงตาม Delivery Tegและใบ Invoice หรือไหม 
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10 
พนกังานจะท าการติดกาวหนงัไก่กบักระดาษท่ีเขียนโมเดล ลอตไว ้                                                        

แลว้จะท าการติดกระดาษ ฝ่ังดา้นขวามือของพาเลท                                                                         
(ทั้งดา้นหนา้และดา้นหลงัพาเลท) 

11 
พนกังาน QC จะท าการตรวจสอบช้ินส่วนทุกคร้ัง โดยจะป๊ัมตรา ลงบนแผน่ PART TAG. 

และใชดิ้นสอเทียนขีดบนตวัช้ินส่วน 

12 พนกังานรับ PART จะเซ็นตช่ื์อผูรั้บใน Delivert Note (D/N) 

13 
เมกเกอร์ลงบนัทึกเวลาออกลงใบบนัทึกเวลาการรับของประจ าวนั                                                                           

พร้อมทั้งคืนเอกสารใหก้ลบัเมกเกอร์ 

14 
พนกังานรับ PART จะลงยอดใน "RECEIVE"  และน า Deliveret ไปยงิ BAR CODE                       

บนัทึกขอ้มูลการรับ PART 

 
ตารางที ่4.2  แสดงกระบวนการการท างานของคนรับ SMALL PART RT 7 
 

ล าดับ รายละเอยีดงาน 

1 

พนกังานตอ้งใส่เคร่ืองป้องกนัความปลอดภยัในการท างานดงัน้ี                                                            
- รองเทา้แซฟต้ี - หมวกนิรภยัมีสายรัดคาง – ถุงมือผา้                                                                                              
- เส้ือแขนยาวหรือปลอกแขนยนีส์ - เส้ือสะทอ้นแสง 

2 
พนกังานรับ PART เขียนแปลนการผลิตประจ าวนัลงบนตารางการรับช้ินส่วน RT 75                   

โดยดูขอ้มูลจาก 4DAY 

3 
พนกังานรับ PART จะโทรเรียกรถเมกเกอร์จาก 8 ไร่                                                                           

เพื่อให้รถเมกเกอร์เขา้มาจอดยงัจุดลงทะเบียน 

4 
พนกังานรับ PART จะท าการตรวจเอกสารท่ีเมกเกอร์น ามาส่งใหต้าม Delivery 

Teg.,D/N,Part Tag 
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5 
เมกเกอร์น ารถเขา้จอดยงัจุดลงช้ินส่วน ท าการลอคลอ้ เสร็จแลว้เปิดตูอ้อกใหห้มดทั้งสองขา้ง 

จากนั้นปลดเขม็ขดัลอคพาเลทออก 

6 

พนกังานรับ PART จะตอ้งรอให ้รถโฟลค์ลิฟทต์กั PART                                                              
จากรถเมกเกอร์ลงมาวาง ณ จุดตรวจสอบ 

พนกังานท าการเอาคตัเตอร์กรีดพลาสติกท่ีหุม้ BOX ออกทั้งหมด 

7 
พนกังานรับ PART จะท าการนบั PART ใน BOX ตาม Delivery Teg                                              

ตรงตามจ านวนหรือไหม 

8 พนกังานรับ PART จะเซ็นตช่ื์อผูรั้บใน Delivert Note (D/N) 

9 
เมกเกอร์ลงบนัทึกเวลาออกลงใบบนัทึกเวลาการรับของประจ าวนั                                                                           

พร้อมทั้งคืนเอกสารใหก้ลบัเมกเกอร์ 

10 
พนกังานรับ PART จะลงยอดใน "RECEIVE"                                                                                  

และน า Deliveret ไปยงิ Bar CODE บนัทึกขอ้มูลการรับ PART 

 
ตารางที ่4.3  แสดงกระบวนการการท างานของคนจดั DOLLY (SMALL PART RT 75 & RF 10) 
 

ล าดับ รายละเอยีดงาน 

1 

พนกังานตอ้งใส่เคร่ืองป้องกนัความปลอดภยัในการท างานดงัน้ี                                                           
- รองเทา้แซฟต้ี - หมวกนิรภยัมีสายรัดคาง – ถุงมือผา้                                                                                              
- เส้ือแขนยาวหรือปลอกแขนยนีส์ – เส้ือสะทอ้นแสง 

2 
พนกังานเขียนตารางการจดั PART ไลน์ RT 75                                                                               
โดยดูขอ้มูลจากแผน่ 4DAY รายวนั ลงตาราง 
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3 พนกังานท าการเขียนใบบนัทึกล าดบัการจดัช้ินส่วน SMALL PART RT 75 

4 
พนกังานยก BOX เปล่าลงจาก DOLLY วางไวท่ี้จุดวาง BOX เปล่า                                                  

แยกตามประเภทของ BOX ของแต่ละเมกเกอร์ 

5 
ลาก DOLLY เปล่า จากจุดวาง BOX เปล่า มาดูตามตารางการจดั PART                                              

วา่ถึงลอตไหนแลว้ท าการจดั DOLLY ในลอตต่อไป 

6 เขียนบนัทึกขอ้มูลลงตาราง เพื่อใหรู้้วา่ลอตน้ี DOLLY น้ี ไดจ้ดัไปแลว้ 

7 ลบขอ้มูลเก่าและเขียนขอ้มูลใหม่ลงบน DOLLY 

8 ลาก DOLLY ไปจดัตามรุ่น ลอต ในสโตร์ 

9 หยบิ BOX ใส่ DOLLY ตามรุ่น ลอตนั้นๆ 

10 ลาก DOLLY ไปจอดในจุดท่ีก าหนดไว ้

11 
ท าการตรวจสอบความถูกตอ้ง ครบตามรุ่น ลอตนั้นไหม จ านวนช้ินส่วนครบไหม                          

ตรงตามสเป็คท่ีติดอยูข่า้ง DOLLY หรือไม่ แลว้ท าการวงสีน ้าเงิน(กะ A) สีแดง(กะ B) 

12 ลงช่ือผูจ้ดัหนา้ DOLLY 

13 ลงบนัทึกในใบบนัทึกล าดบัการจดัช้ินส่วน SMALL PART RT 75 
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ตารางที ่4.4   แสดงกระบวนการการท างานของคนยก BOX SMALL PART (RT 75) 
 

ล าดับ รายละเอยีดงาน 

1 

พนกังานตอ้งใส่เคร่ืองป้องกนัความปลอดภยัในการท างานดงัน้ี                                                            
- รองเทา้แซฟต้ี - หมวกนิรภยัมีสายรัดคาง – ถุงมือผา้                                                                                              
- เส้ือแขนยาวหรือปลอกแขนยนีส์ - เส้ือสะทอ้นแสง 

2 
เมกเกอร์น ารถเขา้จอดยงัจุดลงช้ินส่วน ท าการลอคลอ้ เสร็จแลว้เปิดตูอ้อกให้หมด ทั้งสอง

ขา้ง จากนั้นปลดเขม็ขดัลอคพาเลทออก 

3 รถโฟลค์ลิฟทท์ าการยกพาเรท SAMLL PART ลงมา ณ จุดรับ PART 

4 พนกังานรับ PART ท าการเขา้ตรวจเช็คช้ินส่วนตาม  Delivery Tag, D/N, Part Tag 

5 
พนกังานยก BOX ลงจากรถ และท าการยก BOX ใส่รถเข็นท่ีเตรียมไว ้                                          

โดยใชเ้หล็กลากใส่รถเขน็ 

6 พนกังานลากรถเขน็ท่ีบรรจุ BOX ไปยงัสโตร์ 

7 พนกังานท าการยก BOX เขา้สโตร์ ตามชั้นวางท่ีมีป้ายติดไวแ้ต่ละจุด 

8 พนกังานตอ้งตรวจสอบ Part Tag ท่ีติดมากบั Box ก่อนท าการยกข้ึนชั้นวาง 

9 
ยก Box ข้ึนโลนเลอร์ ใหต้รงกบั Part Tag ท่ีติดไวห้นา้สโตร์ 

พนกังานลากรถเขน็กลบัมาจอดยงัจุดรับช้ินส่วนจอดใหเ้ป็นระเบียบ พร้อมรับในลอตต่อไป 
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ตารางที ่4.5   แสดงกระบวนการการท างานของคนขบั FORKLIFT 
(การตกัพาเลทลงจากรถเมกเกอร์วางยงัจุดตรวจ BQC & การตกัพาเลทเปล่าลงจากรถสามลอ้ &             
การตกัพาเลทเปล่าข้ึนรถเมกเกอร์) 
 

ล าดับ รายละเอยีดงาน 

1 

พนกังานตอ้งใส่เคร่ืองป้องกนัความปลอดภยัในการท างานดงัน้ี                                                             
- รองเทา้แซฟต้ี - หมวกนิรภยัมีสายรัดคาง – ถุงมือผา้                                                                                              
- เส้ือแขนยาวหรือปลอกแขนยนีส์ - เส้ือสะทอ้นแสง 

2 
พนกังานตอ้งตรวจเช็ครถ FORKLIFTทุกคร้ัง ก่อนปฏิบติังาน เช็คระบบไฟทั้งหมด ,                    
ระบบเบรก ,สภาพลอ้ลมยาง แตร และลงบนัทึกในใบตรวจเช็ครถประจ าเดือนทุกวนั 

3 
พนกังานท าการจดรุ่น ลอตท่ีจะเขา้ในวนัน้ี กบัตารางการจดั PART ไลน์ RF10                                    

เพื่อเวลาตกัช้ินส่วนจะไดรู้้วา่ตกัรุ่น - ลอต ไหน ตรงกนัหรือไม่ 

4 
เมกเกอร์น ารถเขา้จอดยงัจุดลงช้ินส่วน ท าการลอคลอ้ เสร็จแลว้เปิดตูอ้อกใหห้มดทั้งสองขา้ง 

จากนั้นปลดเขม็ขดัลอคพาเลทออก 

5 
พนกังานขบัรถโฟลค์ลิฟทไ์ปจอดหนา้ตูใ้ส่ช้ินส่วน                                                                             

เพื่อน าช้ินส่วนลงเขา้พื้นท่ีรับช้ินส่วน 

6 
เดินหนา้รถโฟลค์ลิฟทเ์ขา้ไปยงัจุดเช็คของ BQC หยดุรถโฟลค์ลิฟท ์                                           

แลว้วางพาเลทลงยงัจุดเช็ค 

7 
พนกังานขบัรถโฟลค์ลิฟทต์กัพาเลทเปล่าข้ึนจากรถสามลอ้ไปวาง ณ จดัท่ีก าหนดไว ้                     

เพื่อเตรียมเอาข้ึนรถเมกเกอร์ 

8 พนกังานขบัรถโฟลค์ลิฟทต์กัพาเลทเปล่า จากจุดวางพาเลทเปล่าข้ึนรถเมกเกอร์ 
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ตารางที ่4.6   แสดงกระบวนการการท างานของคนขบั FOLK LIFT  
(การตกัพาเลท BIG PART จ่ายใหก้บัรถสามลอ้ และคอยจดัสโตร์) 
 

ล าดับ รายละเอยีดงาน 

1 

พนกังานตอ้งใส่เคร่ืองป้องกนัความปลอดภยัในการท างานดงัน้ี                                                           
- รองเทา้แซฟต้ี - หมวกนิรภยัมีสายรัดคาง – ถุงมือผา้                                                                                              
- เส้ือแขนยาวหรือปลอกแขนยนีส์ - เส้ือสะทอ้นแสง 

2 
พนกังานตอ้งตรวจเช็ครถ FORKLIFTทุกคร้ัง ก่อนปฏิบติังาน เช็คระบบไฟทั้งหมด ,                 
ระบบเบรก ,สภาพลอ้ลมยาง แตร และลงบนัทึกในใบตรวจเช็ครถประจ าเดือนทุกวนั 

3 
พนกังานท าการจดรุ่น ลอตท่ีจะเขา้ในวนัน้ี กบัตารางการจดั PART ไลน์ RF10                                  

เพื่อเวลาตกัช้ินส่วนจะไดรู้้วา่ตกัรุ่น - ลอต ไหน ตรงกนัหรือไม่ 

4 พนกังานตกัพาเลทช้ินส่วนในสโตร์จ่ายช้ินส่วนให้รถสามลอ้ 

5 
พนกังานใชง้านดา้นหนา้ของโฟลค์ลิฟตต์นัพาเลทใหถึ้งจุดท่ีก าหนดไว ้                                              

เพื่อโฟลค์ลิฟทเ์ตรียมพิร้ท่ีวา่งในการเติมช้ินส่วน 
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ตารางที ่4.7   แสดงกระบวนการการท างานของคนขบั FOLK LIFT  
(การตกัพาเลท BIG PART จากจุดตรวจสอบ BQC เขา้สโตร์) 
 

ล าดับ รายละเอยีดงาน 

1 

พนกังานตอ้งใส่เคร่ืองป้องกนัความปลอดภยัในการท างานดงัน้ี                                                   
- รองเทา้แซฟต้ี - หมวกนิรภยัมีสายรัดคาง – ถุงมือผา้                                                                                              
- เส้ือแขนยาวหรือปลอกแขนยนีส์ - เส้ือสะทอ้นแสง 

2 
พนกังานตอ้งตรวจเช็ครถ FORKLIFTทุกคร้ัง ก่อนปฏิบติังาน เช็คระบบไฟทั้งหมด ,                     
ระบบเบรก ,สภาพลอ้ลมยาง แตร และลงบนัทึกในใบตรวจเช็ครถประจ าเดือนทุกวนั 

3 
พนกังานท าการจดรุ่น ลอตท่ีจะเขา้ในวนัน้ี กบัตารางการจดั PART ไลน์ RF10                                  

เพื่อเวลาตกัช้ินส่วนจะไดรู้้วา่ตกัรุ่น - ลอต ไหน ตรงกนัหรือไม่ 

4 
พนกังานตกัพาเลทท่ีจุด BQC เช็คเสร็จแลว้ ใหร้ถโฟลค์ลิฟทย์กพาเลท                                                     

ตวัท่ี 1 เขา้ STOCK ก่อน แลว้ถอยหลงัไปน าพาเลทท่ี 2 มาซอ้นไวด้า้นบนพาเลทท่ี 1 

5 
หยดุรถโฟลค์ลิฟทแ์ลว้ลดงาลงใหอ้ยูร่ะหวา่งคานดา้นล่างของพาเลทท่ี 2                                  

และคานดา้นบนของพาเลท ท่ี 1 แลว้ถอยรถโฟลค์ลิฟทอ์อกมาใหพ้น้จากจุด BQC 

6 ยกพาเลทช้ินส่วนถอยหลงัเขา้สู่ STORE 

7 วางพาเลทช้ินส่วนยงัลางของพาเลทนั้นๆ และดนัพาเลทช้ินส่วนใหชิ้ดกนั 

8 พนกังานตกัพาเรทเปล่า จ่ายใหร้ถสามลอ้ LINE MKD 

9 พนกังานตกัพาเลท BOX SAMLL PART ลงจากรถเมกเกอร์ 
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ตารางที ่4.8   แสดงกระบวนการการท างานของคนขบัรถสามลอ้จ่าย PART SMALL PART                               
(RF 10 & RT 75) 
 

ล าดับ รายละเอยีดงาน 

1 

พนกังานตอ้งใส่เคร่ืองป้องกนัความปลอดภยัในการท างานดงัน้ี                                                                 
- รองเทา้แซฟต้ี - หมวกนิรภยัมีสายรัดคาง – ถุงมือผา้                                                                                              
- เส้ือแขนยาวหรือปลอกแขนยนีส์ - เส้ือสะทอ้นแสง 

2 
พนกังานตอ้งตรวจเช็ครถสามลอ้ทุกคร้ัง ก่อนปฏิบติังาน เช็คระบบไฟทั้งหมด , ระบบเบรก ,

สภาพลอ้ลมยาง แตร และลงบนัทึกในใบตรวจเช็ครถประจ าเดือนทุกวนั 

3 
พนกังานขบัรถสามลอ้ไปบริเวณ LINE เพื่อตรวจรุ่น ลอตของกะกลางคืน วา่ผลิตถึงรุ่น ลอต

ไหน และท าการตรวจสอบช้ินส่วนขา้ง LINEวา่มีเท่าไหร่ 

4 
พนกังานตอ้งตรวจเช็คเอกสาร CHECK SHEET กบัตารางการประกอบรถประจ าวนั วา่

ถูกตอ้งหรือไม่  เพื่อเตรียมการจ่ายช้ินส่วนของรุ่น -   ล๊อตถดัไป 

5 พนกังานท าการตรวจสอบช้ินส่วนท่ีอยูบ่น DOLLY วา่ครบจ านวน  ถูกรุ่น ล๊อตหรือไม่ 

6 

พนกังานดึงเบรกมือและปลดเกียร์ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง "วา่ง" หลงัจากนั้นปิดสวทิช์กุญแจ                 
ในต าแหน่ง "OFF" และดึงลูกกุญแจออกก่อนลงจากรถ แลว้จึงต่อหูลากพว่ง DOLLY                      

เขา้กบัรถสามลอ้ 

7 น า DOLLY มาต่อหูลากพว่ง เพื่อน าไปจ่าย LINE 

8 

ขบัรถสามลอ้ไปยงัขา้ง LINE  

พนกังานดึงเบรกมือและปลดเกียร์ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง "วา่ง" หลงัจากนั้นปิดสวทิช์กุญแจ                     
ในต าแหน่ง "OFF" และดึงลูกกุญแจออกก่อนลงจากรถ  แลว้จึงตรวจสอบช้ินส่วนท่ี                        

จะน าไปจ่ายวา่จ านวนครบถว้นถูกตอ้ง  ตาม SPEC รุ่น - ลอต หรือไม่ 
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9 พนกังานท าการเก็บ BOX เปล่าข้ึน DOLLY แลว้ท าการลากมาท่ีรถสามลอ้ 

10 
พนกังานดึงเบรคมือและปลดเกียร์ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง "วา่ง" หลงัจากนั้นปิดสวทิช์กุญแจ                      

ในต าแหน่ง "OFF" และดึงลูกกุญแจออกก่อนลงจากรถ 

11 
พนกังานยก BOX ช้ินส่วนเขา้วางในพื้นท่ีวาง BOX เปล่า แยกตามเมกเกอร์  

และขนาดของ BOX 

12 ลาก DOLLY ไปจอดยงัจุดท่ีก าหนดไว ้ เพื่อใหค้นจดั DOLLY จดัในรุ่น ลอตต่อไป 

13 พนกังานท าการลงบนัทึกการจ่าย PARTS ลงในเอกสาร CHECK SHEET 

 
ตารางที ่4.9 แสดงกระบวนการการท างานของคนขบัรถสามลอ้จ่าย PART BIG PART (RF10) 
 

ล าดับ รายละเอยีดงาน 

1 

พนกังานตอ้งใส่เคร่ืองป้องกนัความปลอดภยัในการท างานดงัน้ี                                                               
- รองเทา้แซฟต้ี - หมวกนิรภยัมีสายรัดคาง – ถุงมือผา้                                                                                              
- เส้ือแขนยาวหรือปลอกแขนยนีส์ - เส้ือสะทอ้นแสง 

2 
พนกังานตอ้งตรวจเช็ครถสามลอ้ทุกคร้ัง ก่อนปฏิบติังาน เช็คระบบไฟทั้งหมด , ระบบเบรก ,

สภาพลอ้ลมยาง แตร และลงบนัทึกในใบตรวจเช็ครถประจ าเดือนทุกวนั 

3 
พนกังานตอ้งตรวจเช็คเอกสาร CHECK SHEET กบัตารางการประกอบรถประจ าวนั วา่

ถูกตอ้งหรือไม่  เพื่อเตรียมการจ่ายช้ินส่วนของรุ่น - ลอต ถดัไป 

4 
พนกังานตอ้งขบัรถสามลอ้ไปบริเวณ LINE พนกังานท าการดึงเบรกมือและปลดเกียร์ใหอ้ยู่
ในต าแหน่ง "วา่ง"  หลงัจากนั้นปิดสวทิช์กุญแจ ในต าแหน่ง"OFF" และดึงลูกกุญแจออก
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ก่อนลงจากรถ  แลว้จึงต่อหูลากพว่งคาร์ลิเออร์เปล่าเขา้กบัรถสามลอ้ 

5 พนกังานเขน็พาเลทเปล่าออกจากขา้งไลน์  ต่อหูลากพว่งคาร์ลิเออร์เขา้กบัรถสามลอ้ 

6 ขบัรถสามลอ้ลากออกไปยงัจุดตกัพาเลทเปล่า บริเวณ Supply 6                                     

7 

พนกังานดึงเบรกมือและปลดเกียร์ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง "วา่ง" หลงัจากนั้นปิดสวทิช์กุญแจ                     
ในต าแหน่ง "OFF" และดึงลูกกุญแจออกก่อนลงจากรถ  แลว้จึงตรวจสอบช้ินส่วนท่ี                         

จะน าไปจ่ายวา่จ านวนครบถว้นถูกตอ้ง ตาม SPEC รุ่น - ลอต หรือไม่ 

8 
พนกังานดึงเบรกมือและปลดเกียร์ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง "วา่ง" หลงัจากนั้นปิดสวทิช์กุญแจ                  

ในต าแหน่ง ตาม SPEC รุ่น - ลอต หรือไม่ โดยท าการวงท่ี PART TAG 

9 
ขบัรถสามลอ้ไปยงัขา้ง LINE  พนกังานดึงเบรกมือและปลดเกียร์ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง "วา่ง" 
หลงัจากนั้นปิดสวทิช์กุญแจ  ในต าแหน่ง "OFF" และดึงลูกกุญแจออกก่อนลงจากรถ  

10 พนกังานเขน็ PARTS เขา้ขา้ง LINE 

11 พนกังานท าการลงบนัทึกการจ่าย PARTS ลงในเอกสาร CHECK SHEET 

 
4.1.2 จัดท ามาตรฐานการท างาน (WI) 
 4.1.2.1 ศึกษาขั้นตอนการท างานของพนกังาน และก าหนดขั้นตอนการท างานอยา่งละเอียด
ลงใบ WI 
 4.1.2.2 ก าหนดจุดส าคญั และขอ้ควรระวงัต่างๆในแต่ละขั้นตอน พร้อมทั้งอธิบายอยา่ง
ชดัเจนและเขา้ใจง่าย 
 4.1.2.3 ใส่สัญลกัษณ์ท่ีแสดงถึงจุดส าคญั ใหส้อดคลอ้งกบัขั้นตอนการท างาน 
 4.1.2.4 ใส่รูปภาพประกอบ พร้อมทั้งรูปช้ินส่วน 
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รูปที ่4.1 ภาพตวัอยา่งมาตรฐานการท างานท่ีจดัท าข้ึน 
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บทที ่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 

5.1  สรุปผลการด าเนินงาน 

 การศึกษาการท างานแผนก Body Logistics Division เป็นความรู้ใหม่ท่ีไม่เคยศึกษามาก่อน 
จึงตอ้งใชค้วามรู้ท่ีไดเ้รียนมาประยกุตใ์ช ้แต่ก็เป็นเร่ืองท่ีน่าสนใจ ทา้ทาย และไดใ้ชท้กัษะไหวพริบ 
และส่ิงรอบตวัต่างๆมากกว่าการใช้ต ารา ท าให้รู้ว่าส่ิงท่ีเราเรียนรู้ในห้องเรียนไม่ได้ช่วยให้เรา
สามารถท างานไดจ้ริง แต่เป็นรากฐานท่ีส าคญัเพื่อใหเ้รามองปัญหาต่างๆออกอยา่งเป็นรูปธรรมมาก
ข้ึน มีความคิดเป็นขั้นเป็นตอน รู้จกัวางแผน มองปัญหาหรือส่ิงต่างๆอยา่งเป็นระบบ ท าให้เราเขา้ใจ
ว่า การส่ือสารให้ทุกคนในหน่วยงานเขา้ใจ และยอมรับในงานท่ีเราท าออกมานั้นเป็นส่ิงท่ีส าคญั
มาก เพราะถึงแม้จะท างานได้มาก ท าได้ดี แต่ส่ือสารให้บุคคลอ่ืนๆเข้าใจและยอมรับไม่ได ้                        
การท างานนั้นๆก็ถือวา่ศูนยเ์ปล่า โดยการฝึกงานสหกิจศึกษาท่ีบริษทั อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) 
จ ากดั นั้นท าให้เขา้ใจถึงวฒันธรรมขององค์กรว่า การท างานท่ีน่ีใช้หลกัการ 3 อย่างคือ ใช้หลัก
ความคิดท่ีเป็นเหตุเป็นผลโดยการศึกษาขอ้มูลจากหนา้งาน การท าให้ง่าย และการสร้างความเขา้ใจ
ร่วมกนั หรือการท างานเป็นทีม การได้มาฝึกงานสหกิจศึกษาถือเป็นส่ิงท่ีดีมากท่ีท าให้เราไดรู้้ได้
เห็นประสบการณ์การท างานจริง และมองโลกไดก้วา้งข้ึน รวมถึงการอยู่ร่วมกนัในสังคมภายใต้
กฎเกณฑแ์ละวฒันธรรมของบริษทัฯ ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีเราไม่สามารถหาไดจ้ากหอ้งเรียนแน่นอน 

ในส่วนของการท าโครงงานเร่ือง การจดัท าคู่มือการปฏิบติังานในฝ่าย Supply 6 ท าให้ได้
เรียนรู้ถึงระบบการท างานของพนักงานทั้งหมด จากการจดัท าคู่มือในคร้ังน้ี เพราะให้พนกังาน
สามารถเรียนรู้ขอบเขตการท างานของตวัเอง และหาแผนฉุกเฉินเม่ือเกิดพนักงานขาดงานเยอะ 
สามารถน าพนกังานคนใหม่มาท างานแทนกนัได้ และเพื่อลดอุบติัเหตุท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคตของ 
การท างาน    
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5.2  ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

  
5.2.1 โครงงานน้ีเป็นเพียงแค่แนวทางท่ีช่วยในการตดัสินใจนโยบาย                                                

การจดัท าคู่มือปฏิบติังานของบริษทัฯ  ซ่ึงการตดัสินใจนั้นข้ึนอยูก่บับริษทัฯในเครือฯ ท่ีก าลงัเผชิญ
อยูก่บัสถานการณ์การเขา้ออกของพนกังานไม่คงท่ี และการตดัสินใจนั้นสามารถยดืหยุน่ 
เปล่ียนแปลงไปตามปัจจยัภายนอก และปัจจยัร่วมอ่ืนๆท่ีเกิดข้ึน ณ เวลานั้นได ้

5.2.2 ควรมีการปรับปรุงขอ้มูลของคู่มือปฏิบติังานใหท้นัสมยัอยูต่ลอดเวลา                
ตามสถานการณ์ท่ีเปล่ียนแปลงไป  และเพื่อตรวจสอบการท างานของพนกังานวา่ถูกตอ้งตาม                      
ท่ีก าหนดในคู่มือหรือไม่ เน่ืองจากพนกังานอาจเกิดความเคยชินกบังานท่ีท า  อีกทั้งมีการเขา้ออก
ของพนกังานอยูต่ลอดเวลา  
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ระดบัมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนปลาย   พ.ศ.  2551 

   โรงเรียนวดัราชโอรส 

ระดบัอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

ชั้นปีท่ี 4 ปีการศึกษา 2556 

   สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 

ทุนการศึกษา  - ไม่มี – 
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