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บทคดัยอ่ 
 
        สาระส าคญัในโครงงานฉบบัน้ีแสดงให้เห็นถึงวิธีการปรับปรุงการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัร
อยา่งมีประสิทธิภาพ โดยมีขอบเขตการจดัท าโครงงานเฉพาะอะไหล่เคร่ืองจกัร General Welding 
Robot Machine ภายในกลุ่มงานซ่อมบ ารุง แผนก Welding 1 เท่านั้น เพ่ือเป็นตวัอย่างให้กลุ่มงาน
ซ่อมบ ารุงไดน้ าไปปรับปรุงในการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรอ่ืนๆต่อไป 
        เน้ือหาหลกัของโครงงานน้ีประกอบไปดว้ย ข้อมูลพ้ืนฐานของบริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล 
(ประเทศไทย) จ  ากดั แนวคิดและทฤษฏีเก่ียวกบั 5ส และ Work flow process chart ท่ีใชใ้นการ
วิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการจดัเก็บอะไหล่เคร่ืองจกัรซ่ึงสามารถช่วยลดขั้นตอนและเวลาในการ
คน้หาอะไหล่เคร่ืองจกัรลงได ้70%    
 
ค าส าคญั : อะไหล่เคร่ืองจกัร / การจดัเก็บ / การปรับปรุง 
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Abstract 
 
        The  content  of  this  project  show  the  improvement  keeping  way  Machine’s Spare Part.  
The  limit  is  particularly  the  General Welding Robot Machine’s Spare Part  in  Maintenance  
Section  of  Welding 1  Department.  It  can  be  the  improvement  case  study  for    
Maintenance  Section  in  the  near  future. 
 
        The  content  of  this  project  compose  the  data  base  of  Honda Automobile (Thailand) 
Co., Ltd. , The  opinion  and  theory  about  5S  and  Work  flow  process  chart  that  was  applied  
for  analyzing  and  improvement  keeping  Machine’s Spare Part.  It  can  let  time  and  steps    
for  looking  for  Machine’s Spare  down  70%.     
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        ขอขอบคุณสถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น และบริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ  ากดั 
ท่ีไดเ้ปิดโอกาสใหน้กัศึกษาไดฝึ้กปฏิบติังานจริง ไดเ้รียนรู้การท างาน ไดพ้บเจอปัญหาและไดเ้รียนรู้
วิธีการแกไ้ข ก่อนท่ีจะเร่ิมท างานจริง และขอขอบคุณพี่ๆในแผนก Welding 1 ทุกๆคนท่ีไดใ้หค้วาม
ช่วยเหลือเป็นอยา่งดี ไม่ว่าจะเป็นค าแนะน าในการท าโครงงาน ค าแนะน าในเร่ืองทัว่ๆไป และความ
เป็นห่วงเป็นใยท่ีพี่ๆทุกคนมีให้เสมอ รวมทั้ง อาจารยท่ี์ปรึกษาทุกๆท่าน และคณาจารยค์ณะ
บริหารธุรกิจ ท่ีให้ค  าปรึกษาในการท าโครงงานเล่มน้ี ท าให้สหกิจศึกษาในคร้ังน้ีผ่านไปไดอ้ย่าง
ราบร่ืน 
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บทที่ 1 
บทน า 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
        ส านักงานใหญ่ :  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 ซอยสุขุมวิท 66/1 ถนนสุขุมวิท แขวงบางนา เขตบางนา กรุงเทพฯ 10260 
 

 
 

รูปที่ 1.1  แผนท่ีบริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ  ากดั 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร     
        1.2.1 สินค้าหลกัของบริษัท ฮอนด้า ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ากดั 
 สินคา้หลกัของฮอนดา้คือรถยนต ์ ในปัจจุบนัจะท าการผลิตรถยนต์รุ่น CITY JAZZ CIVIC 
CR-V ACCORD และไดท้ าการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์เช่น ประตูหนา้ – หลงั ฝากระโปรงหนา้ – หลงั 
และกันชนหน้า – หลงั เพ่ือส่งให้กบัโรงงานฮอนดา้ในต่างประเทศและศูนยบ์ริการทั้งในและ
ต่างประเทศ  
 
        1.2.2 หลกัการด าเนินธุรกจิของฮอนด้าในประเทศไทย 
        ฮอนดา้ในประเทศไทย ไดด้  าเนินธุรกิจภายใตค้วามเช่ือพ้ืนฐาน “Respect for the individual” 
คือใหค้วามเคารพในปัจเจกชน  และ ความยนิดีสามประการ  “The Three Joys: Joy of Buying, Joy 
of Selling, Joy of Creating” อนัหมายถึงการสร้างความสุขใจของทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งกบัผลิตภณัฑ์
ฮอนดา้ ตั้งแต่ผูพ้ฒันา ผูผ้ลิต ผูด้  าเนินงาน ผูจ้  าหน่าย   ทั้งน้ีฮอนดา้ในประเทศไทย และฮอนดา้ทัว่
โลก มีวิสยัทศัน์ แห่งปี  พ.ศ. 2553   ร่วมกนั ท่ีจะเป็นบริษทัท่ีสังคมตอ้งการและปรารถนาท่ีจะให้
ด  ารงอยู ่   

ปัจจุบันฮอนด้าในประเทศไทยคอื 

 บริษัทเอเช่ียนฮอนด้า มอเตอร์ จ  ากัด  เป็นส านักงานใหญ่ของฮอนด้าในภูมิภาค               
เอเชีย-โอเชียเนีย ท าหนา้ท่ีสนบัสนุนดูแลนโยบายการบริหารงานครอบคลุม 15 ประเทศ  

 ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2507  จนถึงปัจจุบนั มีฐานลกูคา้ ทั้งรถจกัรยานยนต์ รถยนต์ และเคร่ืองยนต์
เอนกประสงค ์ ในประเทศไทย รวมเกือบ 14  ลา้นคน 

 บริษทัไทยฮอนดา้ แมนูแฟคเจอร่ิง จ  ากดั เป็นฐานการผลิตรถจกัรยานยนต์ใหญ่เป็นอนัดบั
สามของโลก ด้วยก าลงัการผลิต 1.5 ลา้นคันต่อปี  และเป็นฐานการผลิตเคร่ืองยนต์
เอนกประสงค ์(รหสั GX) ท่ีใหญ่ท่ีสุดในโลก ดว้ยก าลงัการผลิต 1.2 ลา้นหน่วยต่อปี 

 บริษัทฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) ( HATC-M ) ฝ่ายผลิต  ตั้งอยู่เลขท่ี 49 หมู่ 9 
ต  าบลธนู  อ  าเภออุทยั  จงัหวดัพระนครศรีอยุธยา เมื่อปี พ.ศ. 2543  มีหน้าท่ีรับผิดชอบใน
การผลิตรถยนต์ และช้ินส่วน โดยปัจจุบนัท าการผลิตรถยนต์ 5 รุ่นหลกั เพื่อจ  าหน่ายใน
ประเทศและส่งออกไดแ้ก่  JAZZ, CITY, CIVIC,  ACCORD  และ  CR-V  การขยายการ
ลงทุนการพฒันาผลิตภณัฑ์และการพฒันาเทคโนโลยีการผลิตอย่างต่อเน่ือง ภายใต้การ
สนับสนุนของบริษทั ฮอนดา้ เอ็นจิเนียร์ร่ิง อาเซียน ผูผ้ลิตและพฒันาเคร่ืองจกัรกลและ
สร้างแม่พิมพ ์ตลอดจนการขยายงานตั้งโรงหล่อช้ินส่วนเคร่ืองยนต์ข้ึนเองในประเทศไทย 
ส่งผลใหฐ้านการผลิตของHONDAในไทยกลายเป็นโรงงานผลิตรถยนต์ท่ีครบวงจรท่ีสุด

2 



 
 

ในปัจจุบัน  เป็นฐานการประกอบรถยนต์ท่ีทันสมยัและครบวงจรมากท่ีสุดในภูมิภาค
อาเซียน  โดยมีก  าลงัการผลิต  120,000 คนั  ต่อปี 

        ฮอนดา้ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตและการส่งออกยานยนตท่ี์ทนัสมยัท่ีสุดแห่งหน่ึงของโลก  
ปัจจุบนัฮอนดา้ ส่งออกรถยนต์ รถจักรยานยนต์ และเคร่ืองยนต์เอนกประสงค์ ไปประเทศต่างๆ 
รวมกว่า 80 แห่งทัว่โลก ทั้งน้ีตั้งแต่ พ.ศ.2530 ถึง พ.ศ.2547 มลูค่าการส่งออกยานยนตฮ์อนดา้ มียอด
สะสมรวมมากกว่าสองแสนลา้นบาท 
 
        1.2.3 ขอบเขตของหน่วยงาน 
        ขอบเขตของ บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล  (ประเทศไทย) จ  ากัด สามารถแบ่งขอบเขตการ
ท างานออกไดเ้ป็น 3 ส่วน คือ ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย และฝ่ายบริการ 
 

1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 
        ระบบการบริหารงานของ บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ  ากดั  มกีารบริหารงาน
ตามล าดบั ดงัน้ี 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2  ระบบการบริหารงานของ บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ  ากดั 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
        ต  าแหน่ง Welding1 Staff 
        หนา้ท่ี 1. Check Attendance การขาดงาน, การลากิจ-ลาป่วย, การมาสาย ของพนกังาน 

2. ดูแลสวสัดิการของพนกังาน เช่น ค่ารักษาพยาบาล, ของขวญัวนัเกิด, ค่าเล่าเรียน 
    บุตร, ค่าลดหยอ่นภาษีรถยนต ์เป็นตน้ 
3. จดัท าแฟ้มประวติัพนกังาน 
4. สรุปยอด Kaizen แต่ละเดือน 
5. ประสานงานระหว่าง Office กบั สายการผลิต 
6. จดัหอ้งอบรม และเป็นผูช่้วยในการอบรมต่างๆ เช่น NHC, Kaizen เป็นตน้ 
7. ท า 5 ส ทุกเชา้วนัจนัทร์หลงัจาก Meeting และทุกวนัศุกร์ก่อนเลิกงาน 15 นาที 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
1. คุณสุรชยั   วรวิเศษ                  Section  Manager 
2. คุณวฒันา   โชคสวสัด์ิ  Section  Manager 
3. คุณนภาพร   ขวญัต่อ   Group  Manager 
4. คุณภจิูตร   เครือนิล   Group  Manager 
5. คุณสมบูรณ์   บุญเรืองสมัฤทธ์ิ  Staff 
6. คุณสุภาพร   ประพฤติธรรม   Staff 
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1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 
        เร่ิมสหกิจศึกษาในวนัพฤหัสบดีท่ี 3 มิถุนายน พ.ศ. 2553 และส้ินสุดสหกิจศึกษาในวนั
พฤหัสบดีท่ี 30 กันยายน พ.ศ. 2553  โดยยึดตารางวนัท างานตามปฏิทินการท างานของ บริษัท 
ฮอนด้า ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ  ากัด  ในแต่ละวนัเข้าท างานเวลา 8:00 น. พกัรับประทาน
อาหารกลางวนัเวลา 11:45 น. - 12:45 น. และเลิกงานเวลา 17:00 น. โดยมีตารางวนัท างานดงัน้ี 

 
 

รูปที่ 1.3  ปฏิทินการฝึกงาน 
 

        โดยวนัท่ีวงกลมไวใ้นปฏิทินการท างาน คือ วนัหยุดวนัอาทิตย ์ วนัหยุดราชการหรือวนัหยุด
ชดเชย  และวนัหยดุของทางบริษทั  รวมระยะเวลาการฝึกงานทั้งหมด 18 สปัดาห์ 85 วนัท าการ 680
ชัว่โมง 
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1.7 วตัถุประสงค์  
        1. เพื่อลดการสูญเสียรายไดจ้ากการผลิตลง  
        2. เพื่อลดเวลาในการคน้หา SPARE PART ลง  
        3. เพื่อลดความเส่ียงในการเกิดอุบติัเหตุจากการกูแ้ผนงาน  

 
1.8 ขอบเขตของโครงงาน 
        การแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนน้ีจะท าเฉพาะในแผนก Welding1 กลุ่มงาน Maintenance เท่านั้น 
โดยจะเลือกจัดท าในส่วน SPARE PART ของ GENERAL WELDING MACHINE เพื่อเป็น
แนวทางในการแกไ้ขปัญหาใหก้ลุ่มงาน Maintenance Welding1 ในเคร่ืองจกัรอ่ืนๆต่อไป 
 

1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับ  
        1. ลดเวลาในการคน้หา Spare part ลง 50% 
        2. ลดการสูญเสียรายไดจ้ากการผลิตลง 50%  
        3. ลดความเส่ียงในการเกิดอุบติัเหตุจากการกูแ้ผนงานลง 100% 
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

5ส 
หลักการ 5 ส                                                                                                                                      .       
          กิจกรรม 5 ส เป็นปัจจยัพ้ืนฐานการบริหารคุณภาพ ท่ีจะช่วยสร้างสภาพแวดลอ้มท่ีดีในท่ี
ท างานใหเ้กิดบรรยากาศท่ีน่าท างาน เกิดความสะอาดเรียบร้อยในส านักงาน ถูกสุขลกัษณะ ท าให้
พนกังานหรือเจา้หนา้ท่ี สามารถใชศ้กัยภาพของตนเองไดอ้ย่างเต็มความสามารถ สร้างทศันคติท่ีดี
ของพนกังานต่อหน่วยงาน กิจกรรม 5 ส เป็นกลยทุธอี์กวิธีหน่ึงท่ีเปิดโอกาสให้บุคลากรมีส่วนร่วม
ในการพฒันาคุณภาพ เป็น กิจกรรมท่ีท าแลว้เห็นผลเร็วและชดัเจน นอกจากนั้นกิจกรรม 5 ส จะเป็น
พ้ืนฐานในการน าวิธีการบริหารใหม่ๆ เขา้มาใชใ้นอนาคตต่อไป                                                       . 
 
5 ส คอือะไร                                                                                                                                        . 
กิจกรรม 5 ส เป็นแนวคิดการจัดระเบียบเรียบร้อยในท่ีท างานก่อให้เกิดสภาพการท างานท่ีดี 
ปลอดภยั มีระเบียบเรียบร้อย น าไปสู่การเพ่ิมผลผลิต                                                                         .  
สะสาง (SERI) คือ การแยกของท่ีตอ้งการ ออกจากของท่ีไม่ตอ้งการและขจดัของท่ีไม่ตอ้งการท้ิง
ไป                                                                                                                                                       .      
สะดวก (SEITON) คือ การจดัวางส่ิงขอต่าง ๆ ในท่ีท างาน ให้เป็นระเบียบเพื่อความสะดวก และ 
ปลอดภยั                                                                                                                                             .   
สะอาด (SEISO) คือ การท าความสะอาด  เค ร่ืองมือ  อุปกรณ์  และสถานท่ีท างาน  
สุขลกัษณะ (SEIKETSU) คือ สภาพหมดจด สะอาดตา ถูกสุขลกัษณะ และรักษาให้ดีตลอดไป  
สร้างนิสยั (SHITSUKE) คือ การอบรม สร้างนิสยัในการปฏิบติังานตามระเบียบวินยั ขอ้บงัคบัอยา่ง
เคร่งครัด                                                                                                                                             . 
 
ประโยชน์จากการท ากิจกรรม 5 ส                                                                                                      . 
1.บุคลากรจะท างานได้รวดเร็วข้ึน  มีความถูกต้องในการท างานมากข้ึน บรรยากาศและ
สภาพแวดลอ้มดีข้ึน                                                                                                                            . 
2.เกิดความร่วมมือ ร่วมใจ จะเกิดข้ึน บุคลากรจะรักหน่วยงานมากข้ึน                                              .             
3.บุคลากรจะมีระเบียบวินยัมากข้ึน ตระหนักถึงผลเสียของความไม่เป็นระเบียบในสถานท่ีท างาน 
ต่อการเพ่ิมผลผลิต และถกูกระตุน้ใหป้รับปรุงระดบัความสะอาดของสถานท่ีท างานใหดี้ข้ึน           .            
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4.บุคลากรปฏิบติัตามกฏระเบียบ และคู่มือการปฏิบติังานท าให้ความผิดพลาดและความเส่ียงต่างๆ 
ลดลง                                                                                                                                                  . 
5.บุคลากรจะมีจิตส านึกของการปรับปรุง ซ่ึงจะน าไปสู่ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างาน  
6.เป็นการยดือายขุองเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ เคร่ืองมือต่างๆ เมื่อใชอ้ย่างระมดัระวงัและดูแลรักษาท่ีดี 
และการจดัเก็บอยา่งถูกวิธีในท่ีท่ีเหมาะสม                                                                                        . 
7.การไหลเวียนของวสัดุ และ work in process จะราบร่ืนข้ึน                                                            .   
8.พ้ืนท่ีท างานมีระเบียบ มีท่ีว่าง สะอาดตา สามารถสงัเกตส่ิงผิดปกติต่างๆ ไดง่้าย                           .      
9.การใชว้สัดุคุม้ค่า ตน้ทุนต ่าลง                                                                                                        . 
10.สถานท่ีท างานสะอาด ปลอดภยัและเห็นปัญหาเร่ืองคุณภาพอยา่งชดัเจน                                    . 
 

Work flow process chart 
แผนภูมิกระบวนการ Work flow process chart คือเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลท่ีแยกแยะ
ขั้นตอนการไหลของงานกระบวนการไวอ้ย่างชดัเจน(คน,เอกสาร,วสัดุ)เพื่อให้เห็นถึงสถานะของ
เวลาท่ีใชห้รือระยะทาง ซ่ึงป็นส่วนหน่ึงของกลุ่มเคร่ืองมือการศึกษาเร่ืองการวดัการใชเ้วลาและการ
เคล่ือนไหวของงาน Time And Motion Study  โดยมีเกณฑ์การพิจารณาจากลกัษณะงานใน 5 
ประเด็นคือ 
การท างาน    แทนดว้ยสญัญาลกัษณ์ O 
การเคล่ือนยา้ย   แทนดว้ยสญัญาลกัษณ์   
การรอคอย   แทนดว้ยสญัญาลกัษณ์  D 
การตรวจสอบ    แทนดว้ยสญัญาลกัษณ์   
การเก็บรักษา     แทนดว้ยสญัญาลกัษณ์   
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รูปที่ 2.1 ตวัอย่าง Work Flow Process Chart 
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ล าดับ
July August

ขั้นตอนการด าเนินงาน

ศึกษาขั้นตอนการท างานของ Maintenance

ศึกษาป ญหาต่างๆทีเ่กีย่วกบัการจัดการของ Maintenance

6

วิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไข

เสนอแนวทางแก้ไขต่อ Maintenance

ด าเนินการปรับปรุงแก้ไข

สรุปผลการด าเนินงานทั้งหมด

บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการด าเนินงาน 

3.1 แผนการปฏิบัตงิาน 
 

 
 

รูปที่ 3.1  แผนการปฏบิัตงิาน 
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3.2 รายละเอียดโครงงาน 
        ในการมาสหกิจศึกษาในคร้ังน้ีนอกจากจะไดรั้บผิดชอบในส่วนงานผูช่้วยเลขานุการในเร่ือง
การจดัการเก่ียวกบั Man Power ต่างๆแลว้ ยงัไดรั้บมอบหมายให้ช่วยแกไ้ขปัญหาในส่วนของกลุ่ม
งานซ่อมบ ารุงอีกดว้ย 
        ซ่ึงจากการศึกษาขั้นตอนการท างานในส่วนของการผลิตของฝ่าย Welding พบปัญหา
เคร่ืองจักรหยุดท างานเกิดข้ึนอยู่บ่อยคร้ัง ท าให้ต้องเสียเวลาในการแก้ไข และถา้เกิดข้ึนเป็น
เวลานานก็จะส่งผลกระทบต่อแผนการผลิตรายวนัท่ีวางไว ้ซ่ึงการผลิตรถยนต์นั้นจะใชเ้วลาของ 
Takt Time เป็นตวัก  าหนดเวลาในการท างาน เช่น ถา้แผนการผลิตรถยนต์ต่อวนัอยู่ท่ี 260 คนัต่อ      
1 กะ Takt Time  ของการผลิตรถยนต ์1 คนั ในแต่ละกระบวนการจะอยู่ท่ี 63 วินาที เป็นตน้ ซ่ึงถา้
ไลน์การผลิตหยดุเป็นระยะเวลานาน จะส่งผลต่อการผลิตรถยนตอ์ยา่งมาก เพื่อท่ีจะไดส่้งรถยนต์ท่ี
มีคุณภาพใหแ้ก่ลกูคา้ไดท้นัเวลา พนักงานจะตอ้งท างานล่วงเวลา หรือมีการกูแ้ผนงานในช่วงพกั
เท่ียง ซ่ึงการกูแ้ผนงานน้ีจะให้พนักงานท่ีอยู่ในส่วนของการสนับสนุนการผลิตลงไปท างานแทน
พนักงานท่ีอยู่ในสายการผลิตประมาณ 1 ชั่วโมง เพ่ือให้พนักงานท่ีอยู่ในสายการผลิตได้พัก
รับประทานอาหารกลางวนั  เพื่อไม่ให้กระบวนการผลิตตอ้งหยุดลง และส่งผลกระทบต่อการส่ง
ตวัถงัรถยนตท่ี์จะส่งไปใหแ้ก่แผนกพ่นสี และแผนกต่อๆไปเป็นทอดๆ และส่วนหน่ึงของการท่ีตอ้ง
หยุดกระบวนการผลิตเป็นเวลานานๆ เกิดจากการท่ีไม่มี Spare parts ในการเปล่ียน และในการ
ควบคุม Spare parts ในปัจจุบันก็ยงัไม่สามารถด าเนินการจัดเตรียมให้ครบทุกรายการ ตาม  
Machine List   ซ่ึงผูจ้ดัท ามีแนวทางในการด าเนินการปรับปรุงโดยการท าโครงการควบคุม Spare 
parts ใหมี้ประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน 
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3.3 ข้ันตอนการด าเนินงานของโครงงาน 
        3.3.1 ส ารวจสภาพปัจจุบัน 
        จากการตรวจสอบขอ้มลูยอ้นหลงัของการหยดุของเคร่ืองจกัร พบว่า มีการหยุดของเคร่ืองจกัร
ในเดือนเมษายน 330 วินาที เดือนพฤษภาคม 814 นาที เดือนมิถุนายน 491 นาที และเดือนกรกฎาคม 
340 นาที ซ่ึงส่งผลเสียต่อกระบวนการผลิตเป็นอยา่งมาก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่  3.2  กราฟแสดงสถติเิคร่ืองจกัรหยดุท างาน 

         
        จากกราฟแสดงงสถิติเคร่ืองจกัรหยดุท างาน สามารถน ามาเปรียบเทียบการสูญเสียรายไดจ้าก
การผลิตไดด้งัตารางต่อไปน้ี 

เดือน เวลาเคร่ืองจกัรหยดุ 
(นาที) 

สูญเสียการผลติรถยนต์ 
(คนั) 

สูญเสียรายได้จากการผลติ 
(บาท) 

เมษายน 
พฤษภาคม 
มถุินายน 
กรกฎาคม 

330 
814 
491 
340 

213 
525 
317 
219 

106,500,000 
262,500,000 
158,500,000 
109,500,000 

รวม 1,975 1,274 637,000,000 
 

ตารางที่ 3.1   ตารางแสดงการสูญเสียรายได้จากการผลติ 
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          330 814 491 340
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 จากขอ้มลูขา้งตน้ จะพบว่า ในแต่ละเดือนจะตอ้งสูญเสียรายไดจ้ากการผลิตเป็นจ านวนมาก 
เฉล่ียแลว้ 159,250,000 บาทต่อเดือน และเพื่อไม่ให้ตอ้งสูญเสียรายไดไ้ปถึง 159,250,000 บาท ก็
จะตอ้งมีการกูแ้ผนงาน ซ่ึงการกูแ้ผนงานก็คือ การใหพ้นกังานในส่วนของฝ่ายสนบัสนุนการผลิตมา
ท างานแทน พนกังานในสายการผลิตในช่วงพกักลางวนั เพ่ือใหย้อดการผลิตเป็นไปตามแผนการท่ี
วางไว ้ 

ผลกระทบที่เกิดขึน้ 
Q Quality     =  เกิดของเสียในเร่ืองของความแข็งแรงของจุดเช่ือม  
C Cost         =  ตอ้งท า Over Time เพื่อชดเชยเวลาท่ีสูญเสียจากการหยดุของกระบวนการ

ผลิต และใหก้ระบวนการผลิตไดต้รงตามท่ีวางแผนไว ้
D Delivery   =  การผลิตรายวนัไม่เป็นไปตามเป้าหมาย  
S Safety       =  เกิดความเส่ียงในการเกิดอุบติัเหตุจากการกูแ้ผนงาน  
 

3.3.2 การวิเคราะห์ข้อมูล 
จากการศึกษาสภาพการท างานในการคน้หา Spare part ของกลุ่มงาน Maintenance 

พบขั้นตอนการคน้หาดงัน้ี 
1. เดินไปยงัสถานท่ีจดัเกบ็  26. ตรวจสอบ Spare part 
2. หยบิ Spare part   27. วาง Spare part  
3. วาง Spare part    28. หยบิ Spare part 
4. หยบิ Spare part   29. ตรวจสอบ Spare part 
5. ตรวจสอบ Spare part   30. วาง Spare part 
6. วาง Spare part    31. หยบิ Spare part 
7. หยบิ Spare part   32. ตรวจสอบ Spare part 
8. ตรวจสอบ Spare part   33. วาง Spare part 
9. วาง Spare part    34. หยบิ Spare part 
10. หยบิ Spare part   35. ตรวจสอบ Spare part 
11. ตรวจสอบ Spare part   36. วาง Spare part 
12. วาง Spare part   37. หยบิ Spare part 
13. หยบิ Spare part   38. ตรวจสอบ Spare part 
14. ตรวจสอบ Spare part   39. วาง Spare part 
15. วาง Spare part   40. หยบิ Spare part 
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16. หยบิ Spare part   41. ตรวจสอบ Spare part 
17. ตรวจสอบ Spare part   42. วาง Spare part 
18. วาง Spare part   43. หยบิ Spare part 
19. หยบิ Spare part   44. ตรวจสอบ Spare part 
20. ตรวจสอบ Spare part   45. วาง Spare part 
21. วาง Spare part   46. หยบิ Spare part 
22. หยบิ Spare part   47. ตรวจสอบ Spare part  
23. ตรวจสอบ Spare part   48. วาง Spare part 
24. วาง Spare part   49. หยบิ Spare part 
25. หยบิ Spare part   50. ตรวจสอบ Spare part  
 
จากขั้นตอนการท างานไดน้ ามาวิเคราะห์โดยใช ้Work flow process chart ดงั

ตารางท่ี 1 (Work flow process chart ก่อนการแกไ้ข) พบว่า การคน้หา spare parts ในหอ้ง 
store นั้น จะใชเ้วลาในการคน้หา 94 วินาที และจากการตรวจสอบขั้นตอนการท างานพบ
ขั้นตอนท่ีมีความซ ้าซอ้นอยู ่45 ขั้นตอน ซ่ึงขั้นตอนท่ีซ ้าซอ้นน้ี ท าใหเ้สียเวลาในการคน้หา 
spare parts เพื่อท่ีจะน าไปซ่อมเคร่ืองจกัร และจะส่งผลกระทบไปถึงปัญหาต่างๆ ดงัท่ีกล่าว
ไวข้า้งตน้ 
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ตารางที่ 3.2    Work flow process chart ก่อนการแก้ไข 
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หลงัท่ีไดศึ้กษาขั้นตอนการคน้หา Spare part แลว้นั้น ยงัพบปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในหอ้งสโตร์ ดงัน้ี  
1. การจดัเก็บ Spare part ไม่มีความเป็นระเบียบ 
2. มีส่ิงของท่ีไม่ใช่ Spare part ปะปนอยูด่ว้ย เช่น ผา้ปิดจมกู, ผา้เช็คท าความสะอาด, กรอบรูป,  
    กล่องลงัเปล่า เป็นตน้ 
3. บนชั้นวางไม่มีการระบุช่ือและชนิดของ Spare part  
4. ไม่มีการระบุผูรั้บผดิชอบในแต่ละชั้นวางของแต่ละเคร่ืองจกัร 
5. มีการวาง Spare part ปะปนกนั ท าใหย้ากต่อการคน้หา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่  3.3  แบบจ าลอง ห้อง Store ก่อนการแก้ไข 

  โดยการจดัท าโครงการคร้ังน้ีจะใชก้ารจ าลองภาพชั้นวาง Spare part ภายในหอ้ง 
Store ดงัรูปท่ี 3.3 แบบจ าลอง หอ้ง Store ก่อนการแกไ้ข เพ่ือท าใหเ้กิดความเขา้ใจท่ีง่ายข้ึน ซ่ึงจะ
ก าหนดให ้ 

                                       เป็น Spare part ต่างช่ือ ( Name ) กนั 

            เป็น Spare part  ช่ือ( Name ) เดียวกนั แต่ต่าง Type กนั 
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3.3.2 ข้ันตอนการด าเนินการแก้ไข 
การด าเนินการแกไ้ขจะด าเนินการอยูภ่ายใต ้3ส (สะสาง, สะดวก, สะอาด) ส่วน 2ส 

(สุขลกัษณะ, สร้างนิสยั) ท่ีเหลือนั้น จะท าเป็นแนวทางใหท้างฝ่าย Maintenance ไดน้ าไปปฏิบติัตาม
เพื่อใหเ้กิด 2 ส ไดใ้นอนาคต 

ขั้นที่ 1 สะสาง  
 โดยการจดัท าป้ายแดงดงัรูปท่ี 3.4 เพ่ือน าไปติดบนส่ิงของต่างๆท่ีอยู่ในห้อง Store 

ดงัรูปท่ี 3.5 เพ่ือเป็นการสะสางส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งใช้ และเป็นการควบคุมด้วยสายตา ( Visual 
Control ) ซ่ึงพนกังานซ่อมบ ารุงสามารถจะเห็นไดอ้ย่างชดัเจนว่าส่ิงไหนเป็นส่ิงของท่ีไม่ควรท่ีจะ
จดัเก็บอยูภ่ายในหอ้ง Store และจะไดท้ าการจดัเก็บใหถ้กูท่ีต่อไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4  ป้ายแดง 
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รูปที่ 3.5  แบบจ าลองช้ันวาง Spare part ที่ท าการตดิป้ายแดงแล้ว 
 

 หลงัจากท่ีท าการติดป้ายแดงแลว้ ส่ิงของท่ีไม่ไดถู้กก  าหนดให้เก็บในห้อง Store ก็จะถูก
น าไปจดัเก็บไวใ้นท่ีเหมาะสม ดงัรูปท่ี 3.6 แบบจ าลอง หอ้ง Store ท่ีน าส่ิงของท่ีไม่จ  าเป็นออกแลว้  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.6  แบบจ าลองช้ันวาง Spare part ที่น าส่ิงของที่ไม่จ าเป็นออกแล้ว 
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 ขั้นที่ 2 สะดวก  
  หลงัจากท่ีท าการสะสางของท่ีไม่จ  าเป็นออกไปแลว้ ก็จะน า Spare part ทั้งหมด
ออกจากชั้นวาง เพ่ือท าความสะอาดชั้นวาง โดย Spare part ท่ีน าออกมาแลว้ ก็จะท าการคดัแยกตาม
ช่ือและชนิดของSpare part เพื่อตรวจสอบจ านวนของ Spare part ดงัรูปท่ี 3.7 แบบจ าลอง ห้อง 
Store ท่ีน า Spare part ออกมาแยกตามประเภท  
 

 
 
 

 
 
 
 

 
รูปที่ 3.7 แบบจ าลองช้ันวาง Spare part ที่น า Spare part ออกมาแยกตามประเภท 

 
หลงัจากท่ีไดท้ าความสะอาดชั้นวางเป็นท่ีเรียบร้อย และท าการตรวจนับจ านวนของ Spare 

part ซ่ึงพบว่า Spare part ท่ีมีอยูน่ั้น เป็น Spare part ท่ีมีการจดัเก็บไวช้นิดละไม่เกิน 4 ช้ิน จึงไดใ้ช้
วิธีการควบคุมการจดัเก็บ Spare part โดยการตีเส้นแบ่งพ้ืนท่ีในการจดัเก็บ Spare part เพื่อให้เกิด
ความเป็นระเบียบ และลดการปะปนกนัของ Spare part ซ่ึงการตีเส้นน้ีจะใชเ้ทปสีในการตีเส้น มี
ขอ้ดีก็คือ 1. มีค่าใชจ่้ายในการจดัท านอ้ยมาก   

  2. หากมีการเปล่ียนแปลงการจดัวาง Spare part ใหม่ จะท าไดง่้าย  
ขอ้เสียคือ มีอายุการใชง้านท่ีไม่นานมากเท่าไหร่ และเน่ืองจากการผลิตรถยนต์ในแต่ละรุ่นจะใช้
เคร่ืองจกัรท่ีมีความแตกต่างกนัในบางส่วน ท าให้ Spare part ยงัไม่มีความแน่นอน จึงใชว้ิธีการตี
เสน้ดว้ยเทปสีจะไดผ้ลท่ีดีกว่า  
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รูปที่ 3.8 แบบจ าลองช้ันวาง Spare part ที่ท าการตเีส้น Visual Control แล้ว 

 
 หลงัจากท่ีไดก้  าหนดการควบคุมดว้ย Visual Control แลว้ ก็จะน า Spare part มาจดัเรียงตาม
พ้ืนท่ีท่ีก  าหนดไว ้ดงัรูปท่ี 3.9 แบบจ าลองชั้นวาง Spare part ท่ีจดัวาง Spare part แลว้  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.9 แบบจ าลองช้ันวาง Spare part ที่จดัวาง Spare part แล้ว 
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หลงัจากนั้นจะด าเนินการจดัท า ป้ายระบุ รูปภาพ ช่ือ และชนิดของ Spare part (ดงัรูปท่ี 
3.10 ป้ายช้ีบ่ง ช่ือและชนิดของ Spare part) แลว้น าไปติดท่ีบริเวณชั้นวางดา้นหน้าของ Spare part 
นั้น (ดงัรูปท่ี 3.11 แบบจ าลองชั้นวาง Spare part ท่ีติดป้ายช้ีบ่ง ช่ือและชนิดของ Spare part แลว้)  

 
 
 

 
รูปที่ 3.10 ป้ายชีบ่้ง ช่ือและชนิดของ Spare part 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.11 แบบจ าลองช้ันวาง Spare part ที่ตดิป้ายช้ีบ่ง ช่ือและชนดิของ Spare part แล้ว 

 
หลงัจากท่ีติดป้ายช้ีบ่ง ช่ือและชนิดของ Spare part แลว้นั้น ก็จะท าการติดป้ายระบุต าแหน่ง

ของเคร่ืองจกัรโดยการจดัท าป้ายแขวงดา้นบนของชั้นวาง โดยจะมีขอ้ความทั้ง 2 ดา้นของป้าย เพื่อ
สามารถมองเห็นไดง่้ายข้ึน ไม่ว่าจะยนือยูใ่นมุมใดมุมหน่ึงของห้อง Store ดงัรูปท่ี 3.12 แบบจ าลอง
ชั้นวาง Spare part ท่ีติดป้ายระบุต าแหน่งชั้นวางของเคร่ืองจกัรแลว้ 
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รูปท่ี 3.12 แบบจ าลองชั้นวาง Spare part ท่ีติดป้ายระบุต าแหน่งชั้นวางของเคร่ืองจกัรแลว้ 

 
 หลงัจากท่ีจดัท าป้ายระบุต าแหน่งของ Spare part แลว้ จะท าป้ายก าหนดผูรั้บผิดชอบในแต่
ละเคร่ืองจกัร โดยในป้ายนั้นจะระบุช่ือเคร่ืองจกัร ช่ือและรูปภาพของผูรั้บผิดชอบเคร่ืองจกัรนั้นๆ 
(ดังรูปท่ี 3.13 แบบจ าลองชั้นวาง Spare part ท่ีติดป้ายผูรั้บผิดชอบแล้ว) ซ่ึงทางกลุ่มงาน 
Maintenance นั้นไดมี้การก าหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบของแต่ละคนอยู่แลว้ ว่าใครรับผิดชอบ
เคร่ืองจกัรใด 

 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.13 ป้ายผู้รับผดิชอบ 
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รูปที่ 3.14 แบบจ าลองช้ันวาง Spare part ที่ท า 3ส แล้ว 
 

ขั้นที่ 3 สะอาด  
 หลงัจากท่ีด าเนินการสะสางและสะดวกแลว้นั้น ก็จะท าความสะอาดภายในห้อง Store 
ส่วนชั้นวาง Spare parts จะให้ผูรั้บผิดชอบในแต่ละชั้นวางท าความสะอาดในบริเวณพ้ืนท่ีท่ีตน
รับผดิชอบอยู ่
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ขั้นที่ 4 – 5 สุขลกัษณะ และ สร้างนิสัย 
 เพื่อเป็นการป้องกนัการเกิดปัญหาในดา้นการจดัเก็บภายในห้อง Store ผูจ้ดัท าจึงไดท้ าใบ
เบิก Spare part เพื่อเป็นการช่วยควบคุมและตรวจสอบจ านวนของ Spare part อีกทางหน่ึง เพื่อ
ป้องกนัการผดิพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึนได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.15 ใบเบกิ Spare part 
 

 

Date :  /       /    

              

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

MAINTENANCE (Welding 1  Department)

       SPARE PART

MACHINE NAME : ………………………………………………
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 และไดจ้ดัท าขั้นตอนการปฏิบติังาน เพ่ือเป็นแนวทางในการควบคุมขั้นตอนการคน้หา 
Spare part ของพนกังานซ่อมบ ารุง เพื่อใหป้ฏิบติังานไปในทิศทางเดียวกนั 
 

Issued Date Issued By Leader Group Mgr. Sect. Mgr.

30-Sep-10          .

                                 

(             : Staff)

                           

     SPARE PART            

                   -                 

(             : Staff)

                            

                                   

(             : Staff)

           update               

                

(             : Staff)

               

SPARE PART

(             : Staff)

                         

                      

(             : Staff)

                     

(             : Staff)

                                  -    

(             : Staff)

                 

       :         -      SPARE PART          MAINTENANCE WE1

(             : Leader)

                         Web SABB

(             : Group Manager)

                Maker          

                               

 
 

รูปที่ 3.16  ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน เร่ืองการเบกิ-จ่าย Spare part 
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บทที ่4   สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 
4.1 สรุปผลการด าเนินงานและผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

จากการวิเคราะห์ขั้นตอนการคน้หา Spare part โดยใช ้Work flow process chart หลงัจากท่ี
ด าเนินการ 5ส เป็นท่ีเรียบร้อยแลว้ ท าให้ขั้นตอนในการคน้หา Spare parts ลดลงเหลือเพียง 24 
วินาที และท าใหข้ั้นตอนการคน้หาท่ีซ ้าซอ้นลดลง แต่จะมีการเพ่ิมเวลาในการตรวจสอบ ซ่ึงการเพ่ิม
เวลานั้น จะเป็นการเพ่ิมในการใช้ Visual Control ในการค้นหาและตรวจสอบ และมีการเพ่ิม
ขั้นตอนการลงบนัทึกการเบิก Spare part เพื่อเป็นการควบคุมจ านวนของ Spare part ไม่ให้เกิด
ปัญหาจากการขาด Spare part อีกทางหน่ึง  

ขั้นตอนการคน้หา Spare part ใหม ่
1. เดินไปยงัสถานท่ีจดัเกบ็ 
2. ตรวจสอบ spare part 
3. หยบิ spare part 
4. ลงบนัทึกการเบิก 
และไดน้ าขอ้มลู มาวิเคราะห์โดยใช ้Work flow process chart ไดด้งัตารางท่ี 4.1 

 

ตารางที่ 4.1 Work flow process chart หลงัการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 

1           ถ         5 11

2         spare part 7

3      spare part 1

4                5

Total 2 1 1 0 5 24
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อีกทั้งยงัท าใหช้ั้นวาง Spare part มีความเป็นระเบียบมากยิง่ข้ึน ท าใหง่้ายต่อการคน้หา ง่าย
ต่อการดูแลรักษา ดงัรูปท่ี 3.14  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

รูปที่ 3.14 แบบจ าลองช้ันวาง Spare part ที่ท า 3ส แล้ว 
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4.2 วิเคราะห์และวิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีได้รับกับวัตถุประสงค์และ
จุดมุ่งหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดท าโครงการ 
 เปรียบเทียบขั้นตอนการคน้หา Spare part จาก Work flow process chart ก่อนการแกไ้ข 
และหลงัการแกไ้ข พบว่า เวลาท่ีใชใ้นการคน้หา Spare part จาก 94 วินาที ลดลงเหลือ 28 วินาที ซ่ึง
ลดลง  66 วินาที หรือคิดเป็น 70 % ดงัตารางท่ี 4.1  

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 4.2 เปรียบเทียบ Work flow process chart ก่อนและหลงัการแก้ไข 
และเปรียบเทียบชั้นวาง Spare part ก่อนและหลงัการด าเนินกิจกรรม 3ส พบว่าชั้นวาง 

Spare part มีความเป็นระเบียบมากข้ึน อีกทั้งยงัท าใหก้ารคน้หา Spare part ง่ายข้ึน และสามารถหยบิ 
Spare part ไปใชไ้ดอ้ยา่งถกูตอ้งมากยิง่ข้ึน 

 
 
 
 
 

1           ถ         5 11

2      spare part 1  ถ                                                         

3     spare part 1  ถ                                                         

4      spare part 1

5         spare part 2  ถ       Visual Control                        

6     spare part 1             

7      spare part 1  "

8         spare part 2  "

9     spare part 2  "

10      spare part 2  "

11         spare part 1  "

12     spare part 1  "

13      spare part 1  "

14         spare part 3  "

15     spare part 1  "

16      spare part 1  "

17         spare part 2  "

18     spare part 1  "

19      spare part 1  "

20         spare part 2  "

21     spare part 1  "

22      spare part 1  "

23         spare part 6  "

24     spare part 1  "

25      spare part 1  "

26         spare part 3  "

27     spare part 1  "

28      spare part 1  "

29         spare part 6  "

30     spare part 1  "

31      spare part 1  "

32         spare part 2  "

33     spare part 1  "

34      spare part 1  "

35         spare part 4  "

36     spare part 1  "

37      spare part 1  "

38         spare part 2  "

39     spare part 1  "

40      spare part 2  "

41         spare part 5  "

42     spare part 1  "

43      spare part 1  "

44         spare part 2  "

45     spare part 1  "

46      spare part 1  "

47         spare part 3  "

48     spare part 1  "

49      spare part 1  "

50         spare part 2  "

Total 33 1 16 0 5 94
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1           ถ         5 11

2         spare part 11

3      spare part 1

4                5

Total 2 1 1 0 5 28
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รูปที่ 4.1  เปรียบเทยีบช้ันวาง Spare part ก่อนและหลงัการปรับปรุง  

 
 หลงัจากท่ีไดด้  าเนินการทั้งหมดแลว้ ท าใหจ้  านวนรถยนตท่ี์ตอ้งสูญเสียรายไดจ้ากการผลิต
ลดลงจากเดิม ดังตารางท่ี    จะเห็นไดว้่าการสูญเสียรายได้จากการผลิตนั้นลดลงมาก โดยเฉล่ีย 
18,125,000 บาทต่อเดือน 

ตารางเปรียบเทียบการสูญเสียรายไดจ้ากการผลิตก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

เดือน 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

จ านวน
รถยนต์ (คนั) 

ต้นทุนการผลติ 
(บาท) 

จ านวน
รถยนต์ (คนั) 

ต้นทุนการผลติ 
(บาท) 

ลดลง 

เมษายน 40 20,000,000 12 6,000,000 14,000,000 
พฤษภาคม 64 32,000,000 19 9,500,000 22,500,000 
มถุินายน 55 27,000,000 17 8,500,000 19,000,000 
กรกฎาคม 49 24,000,000 15 7,500,000 17,000,000 
รวม 208 104,000,000 63 31,500,000 72,500,000 

ตารางที4่.3 ตารางเปรียบเทียบการสูญเสียรายได้จากการผลติก่อนกและหลงัการปรับปรุง 
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ผลทีไ่ด้รับหลงัจากทีไ่ด้ด าเนินการเสร็จส้ินแล้ว  
ผลทางตรง 
1. ลดเวลาในการคน้หาอะไหล่เคร่ืองจกัรลง 70% 
2. ลดการสูญเสียรายไดจ้ากการผลิตลง 72,500,000 บาท / 64% 
ผลทางอ้อม 
1. ลดอุบติัเหตุในหอ้งสโตร์ลง 100%  
2. ลดอุบติัเหตุจากการกูแ้ผนงานลง 100% 
3. ลดการเกิดอะไหล่เคร่ืองจกัรหายลง 100% 
4. หอ้งสโตร์มีความระเบียบมากข้ึน 
5. ประสิทธิภาพในการจดัการหอ้งสโตร์เพ่ิมข้ึน 
6. ลกูคา้ไดรั้บรถตรงตามก าหนด 
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4.3 แนวทางการแก้ไขปัญหา และข้อเสนอแนะ 

แต่หลงัจากท่ีด าเนินการแกไ้ขแลว้นั้น ยงัพบปัญหาการขาด Spare part อยู่ จึงท าให้ทาง
ผูจ้ดัท าโครงการไดเ้ขา้ไปศึกษาสภาพปัจจุบนั ของการควบคุม Spare parts ซ่ึงยงัมีความเส่ียงต่อการ 
Stop Line เน่ืองจากยงัมีการควบคุม Spare part ในส่วนของฝ่ายตวัเองเท่านั้น อีกทั้ง บริษทัฮอนดา้ 
ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ  ากดั แบ่งการผลิตออกเป็น 2 Plant จึงมีฝ่าย Welding Plant 1 และ ฝ่าย 
Welding Plant 2 ซ่ึงทั้ง 2 Plant มีเคร่ืองจกัรบางตวัท่ีเหมือนกนั และ Spare parts บางชนิดบางรุ่นจึง
เหมือนกนัตามไปดว้ย นั้นแสดงให้เห็นว่า เราสามารถท่ีจะน า Spare parts จากท่ีใดท่ีหน่ึงมาใช้
ร่วมกันได้  แต่ทั้ง 2 ท่ีนั้น ยงัไม่ได้มีการประสานงานกนัในเร่ืองการจดัการ Spare parts ท าให้
ผูจ้ดัท าน าแนวคิดน้ีมาใชเ้ป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหาในคร้ังน้ี โดยการปรับปรุงวิธีการควบคุม 
Spare parts ใหม่ โดยใชห้ลกัการของ Minimum Cost ในการจดัการปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

 
รูปที่4.2  วธิีการปรับปรุง ภายใต้ Concept Minimum Store 
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วธีิในการปรับปรุง ภายใต้ Concept 
Minimum cost
Reduce wait time spare

Order Record In
Stock 

Balance 
Request Change 

+ Record Out 
Check

CTR Folder
Control

WE.1.2 

Data Order.1

Data Order.2

Record In.1

Record In.2

Stock 
Balance
we.01
we.02

1.จดัท าเป็น Polder CTR  Spare Part  we.1 we.2 
2.ก าหนดผูรั้บผดิชอบในการเช็ด Spare Part we.1.2  
3.ตอ้งมีการ Up date ขอ้มลูทุกเดือน

เง่ือนไขในการควบคุม Spare Part  mc 

Before

Check

Check

After

Order Record In
Request Change 

+ Record Out 
Stock 

Balance 

WE1

WE2



 
 

อ้างอิง 
5 ส ง่ายนดิเดียว, SHIGEKAZU  YASUDA , ดร. นิยม ดีสวสัด์ิมงคล , มกราคม 2545  
หลกัการ 7 ประการสู่ความส าเร็จของ TQM , Masao Umeda , สญัญา เศรษฐพิทยากุล , กุมภาพนัธ ์
2546 , คร้ังท่ี 2  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

32 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

1. สรุปประวัติของบริษัท  
   บริษัท ฮอนด้า ออโตโมบิล(ประเทศไทย) จ ากัด 

HONDA AUTOMOBILE(THAILAND) CO., LTD. 

 

จากโรงงานเลก็ๆแห่งหน่ึงท่ีก่อตั้งข้ึนในประเทศญ่ีปุ่นเพ่ือด าเนินการผลิตรถจกัรยานยนต ์

กลุ่มบริษทัฮอนดา้ไดพ้ฒันาธุรกิจอย่างต่อเน่ืองจนกลายเป็นผูผ้ลิตรถจกัรยานยนต์ รถยนต์ และ

เคร่ืองยนตอ์เนกประสงคท่ี์ใหญ่ท่ีสุดในโลก นอกจากน้ีฮอนดา้ยงัไดทุ่้มเทแรงกายและแรงใจร่วม

สรรสร้างค้นควา้และพฒันาอุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศไทยให้มีความเจริญเติบโตและ

กา้วหนา้อยา่งไม่หยดุย ั้ง 
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ฐานการผลิตรถยนต์ของฮอนด้าทั่วโลก 
 ความส าเร็จของฮอนดา้ทั่วโลกนั้นเกิดข้ึนจากปรัชญาการด าเนินธุรกิจท่ีให้ความส าคัญ

อยา่งสูงต่อการพฒันาคุณภาพผลิตภณัฑย์านยนตใ์หส้อดคลอ้งและสนองต่อความตอ้งการของตลาด

แต่ละแห่งทัว่โลก ซ่ึงกลยุทธ์ดงักล่าวเป็นท่ีรู้จกักนัดีภายในกลุ่มบริษทั ฮอนดา้ว่า “Globalization 

through Localization” หรือ กลยทุธก์ารเขา้ถึงตลาดทัว่โลกโดยการเขา้ถึงตลาดทอ้งถ่ิน 

 การใหค้วามส าคญัและเอาใจใส่ต่อลกัษณะโดดเด่นเฉพาะตวัท่ีแตกต่างกนัของแต่ละตลาด 

ท าให้ฮอนด้าสามารถพฒันาและสร้างสายสัมพนัธ์อนัใกลชิ้ดกับลูกค้า และกลุ่มบริษัทท่ีป้อน

วตัถุดิบใหก้บัฮอนดา้ในประเทศต่างๆไดเ้ป็นอยา่งดี 

 ฮอนด้าได้ขยายเครือข่ายธุรกิจครอบคลุมทั่วทุกมุมโลกโดยปัจจุบันฮอนด้ามีโรงงาน

ประกอบรถยนตท์ั้งหมด 95 แห่งใน 34 ประเทศ และมีส านักงานประจ าภูมิภาคส าคญัๆ 4 แห่งทัว่

โลกคือ ประเทศไทย ญ่ีปุ่น ยโุรป และ อเมริกาเหนือ กลยุทธ์ขยายเครือข่ายประจ าภูมิภาคต่างๆซ่ึง

เร่ิมในปี พ.ศ. 2537 น้ี ไดส่้งเสริมใหฮ้อนดา้สามารถปรับตวัให้สอดคลอ้งกบัการเปล่ียนแปลงของ

สภาวะทางการตลาดไดเ้ป็นอยา่งดี โดยส านกังานภูมิภาคแต่ละแห่งมีอิสระในการก าหนดนโยบาย

ในการบริหารกลยทุธท์างการตลาด กลไกการจ าหน่าย รวมทั้งการพฒันาเทคโนโลยีชั้นสูงเพื่อให้

เกิดความคล่องตวั และมีประสิทธิภาพสูงสุด  

 การไดรั้บความเช่ือถือและไวว้างใจในผลิตภณัฑย์านยนตข์องฮอนดา้จากตลาดในประเทศ

ต่างๆทัว่โลกนั้น เป็นส่ิงท่ีช้ีใหเ้ห็นความส าเร็จของฮอนดา้ท่ีสามารถยนืยนัไดด้งัต่อไปน้ี 

 ฮอนด้าเป็นบริษทัญ่ีปุ่นแห่งแรกท่ีเปิดโรงงานผลิตรถจักรยานยนต์ในต่างประเทศ (ปี พ.ศ.  
2505) 

 ฮอนดา้เป็นบริษัทญ่ีปุ่นแห่งแรกท่ีด าเนินการผลิตรถยนต์ในประเทศสหรัฐอเมริกา (ปี พ.ศ.  
2525) 

 ฮอนดา้เป็นผูผ้ลิตรถจกัรยานยนตร์ายใหญ่ท่ีสุดในโลก 
 ผลิตภณัฑข์องฮอนดา้ถกูจดัจ  าหน่ายในกว่า 160 ประเทศ 
 ผลิตภณัฑข์องฮอนดา้เป็นท่ีประจกัษ์ถึงความโดดเด่นโดยไดรั้บรางวลั และการรับรองว่าเป็น

ผลิตภณัฑท่ี์มีความสร้างสรรค ์ทั้งการออกแบบ สมรรถนะและคุณค่าประโยชน์ใชส้อย 
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ฐานการผลิตรถยนต์ของฮอนด้าทั่วโลก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประเทศไทย 

ญ่ีปุ่ น 

ยโุรป 

อเมริกาเหนือ 
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ธุรกิจฮอนด้าในประเทศไทย 
 ยอ้นหลงัไปกว่า 30 ปีท่ีฮอนดา้ไดข้ยายธุรกิจเขา้สู่ประเทศไทย โดยก่อตั้งบริษทั เอเซ่ียน 
ฮอนดา้ มอเตอร์ จ  ากดั ข้ึนเป็นบริษทัแรกเพ่ือด าเนินการจดัจ  าหน่ายรถจกัรยานยนต ์ฮอนดา้ไดข้ยาย
ธุรกิจอยา่งต่อเน่ืองและมัน่คงจนครอบคลุมสายการผลิตท่ีส าคญัคือ รถจกัรยานยนต์ รถยนต์ และ
เคร่ืองยนตอ์เนกประสงค ์
 ปัจจุบนัฮอนดา้ในประเทศไทย นบัเป็นฐานการผลิตของฮอนดา้ที่ใหญ่ที่สุดในเอเซียตะวนัออกเฉียงใต ้

นอกเหนือจากประเทศญ่ีปุ่ น ดว้ยศกัยภาพและความพร้อมในทุกๆดา้นโดยเฉพาะโรงงานผลิต เม่ือปี พ .ศ. 2539 

ฮอนดา้จึงไดส้ถาปนาใหบ้ริษทั เอเซ่ียน ฮอนดา้ มอเตอร์จ ากดั เป็นส านักงานใหญ่ประจ าภูมิภาคอาเซียน โดยมี

บทบาทส าคญัในการสนบัสนุน และดูแลทางดา้นการผลิต การจัดจ าหน่าย การตลาด และแผนการผลิตของกลุ่ม

บริษทัฮอนดา้ทุกแห่งในภูมิภาคอาเซียน รวมทั้งดูแลกิจการของบริษทัในเครือกว่า 10 แห่งในประเทศไทย 
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ประวตัโิดยสังเขปของบริษัท (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 “ซีวิค”  

   ณ โรงงาน บริษทั บางชนัแยนเนอร์รัลเอสแซมบลี จ  ากดั 

1987  : เขา้เป็นผูถื้อหุน้ร่วมกบั บริษทั บางชนัแยนเนอร์รัลเอสแซมบลี จ  ากดั 

    จ านวน 34 % 

1989   : ซ้ือโรงงาน (มีนบุรี) โดยการประมลูจากกรมบงัคบัคดี 

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 “ซีวิค 3 ประตู” 

: เปิดด าเนินการอยา่งเป็นทางการในนามของ 

       บริษทั ฮอนดา้คาร์ส์ แมนูแฟคเจอร่ิง(ประเทศไทย) จ ากดั 
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ปี ค.ศ.      รายละเอยีด 

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 จากโรงงานมนีบุรีมายงัโรงงานใหม่ 

  : 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 
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ปี ค.ศ.      รายละเอยีด   

1998  : 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 จากสมาพนัธส์ านกังานความปลอดภยับนทอ้งถนน  

   ประเทศออสเตรเลีย 

: ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต (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 

: รวมกิจการระหว่างฝ่ายขายและฝ่ายผลิต ภายใตช่ื้อ 

บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ากดั หรือ “HATC” 
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โครงสร้างองค์กร (Organization Chart) 
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นโยบายการบริหารธุรกิจของบริษัท 
(BUSINESS MANAGEMENT POLICY OF HATC) 

 ฮอนดา้ไดก้  าหนดนโยบายบริหารธุรกิจ 5 ประการ เพื่อเป็นนโยบายปฏิบติังานของแต่ละ
คนในแต่ละวนั 
 นโยบายเหล่าน้ีเป็นส่ิงท่ีด  าเนินการเพ่ือให้ทุกคนท่ีท างานกับฮอนด้าได้เข้าใจปรัชญา

เบ้ืองตน้ และคติพจน์ของบริษทัฯเป็นเจา้ของร่วมกนัและด าเนินงานต่างๆในแต่ละวนั 

 นอกจากนั้นผูท่ี้รับผดิชอบต่อการจดัการ จะตอ้งรับผิดชอบต่อการพฒันาส่ิงแวดลอ้มของ

งาน เพื่อใหล้กูนอ้งแต่ละคนปฏิบติัตามนโยบาย โดยไม่ใช่การปฏิบติัดว้ยตนเองแต่เพียงอยา่งเดียว 

 นโยบายการบริหาร 5 ประการ จะมีดงัน้ี 

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

ซ่ึงในแต่ละหวัขอ้ท่ีกล่าวมาขา้งตน้ พอจะสามารถอธิบายรายละเอียดไดด้งัต่อไปน้ี 

1. ต้องมคีวามยุตธิรรมและความเสมอภาคในทุกส่ิงทุกอย่าง 

ตอ้งใหบ้งัเกิดความเป็นธรรม เสมอภาคในทุกส่ิงทุกอย่างบนพ้ืนฐานของจิตใตส้ านึกท่ีให้

ความนบัถือในความเป็นมนุษยท่ี์มีอยูใ่นปรัชญาของฮอนดา้ 

ส่ิงท่ีเป็นทุนดั้งเดิมของกิจกรรมการผลิต ไดรั้บการค ้ าจุนจาก Support Staff ท่ีปฏิบติังาน

เป็นแกนกลางการปฏิบติังาน เป็นการปฏิบติัหนา้ท่ีและการรับผดิชอบ ไม่ใช่การแบ่งแยกบุคลิก 

2. หาทางให้บังเกดิผลตามเป้าหมายในทุกส่ิงทุกอย่าง 

คนเราลว้นมีความสามารถพิเศษท่ีเป็นจุดเด่นท่ีต่างกัน บางคนมีความเป็นเลิศทางด้าน

ความสามารถทางเทคนิค บางคนมีความสามารถเป็นเลิศทางดา้นการควบคุมทางเทคนิค ฯลฯ เรา
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จะตอ้งใชค้วามเป็นเลิศรายบุคคลเหล่าน้ีอย่างเต็มท่ี เพ่ือท่ีจะท าให้เราเป็นกิจการท่ีกา้วล  ้าน าหน้า

บริษทัฯอ่ืนได ้

ดงันั้น เราจะตอ้งก าหนดเป้าหมายใหช้ดัเจนและหาทางใชป้ระโยชน์จากความสามารถส่วน

บุคคล โดยการควบคุมเป้าหมายดังกล่าวและหาทางใช้ประโยชน์จากสายงาน เพื่อให้ไดม้าซ่ึง

ความกา้วหนา้ของกิจการและความเติบโตของรายบุคคล 

นอกจากน้ีการประเมินความสามารถรายบุคคลอย่างเป็นธรรม จะท าให้แต่ละบุคคลมี

ก าลงัใจท่ีจะท างานและมีก  าลงัใจท่ีจะมีชีวิตอยูต่่อไป ส่ิงท่ีวดัความสามารถน้ี จะไดรั้บการประเมิน

ค่าโดยอตัราความสมัฤทธ์ิผลตามเป้าหมาย 

3. มคีวามรับผดิชอบและประกนัในทุกส่ิงทุกอย่าง 

ส่ิงท่ีรับประกนัในการด ารงชีวิตของเราไม่ใช่บริษทัฯ แต่เป็นลูกคา้ท่ีมาซ้ือสินคา้ของเรา 

การสูญเสียความเช่ือถือของลกูคา้คือ ความสูญเสียความสามารถในการด ารงชีวิตของเรา การมอบ

สินคา้ท่ีสร้างความพึงพอใจแก่ลกูคา้ 100% นัน่คือการยกระดบัการรับประกนัผลงานของแต่ละคน

ใหม้มีากกว่า 100% นัน่เอง 

4. ต้องน าหน้าผู้อืน่อย่างน้อย 1 ก้าวในทุกส่ิงทุกอย่าง 

โครงสร้างภาพพจน์ของกิจการท่ีสร้างพลงัในการแข่งขนัให้กบัสินคา้ จะมีส่วนเช่ือมโยง

ภาพพจน์ต่อสินคา้ของลกูคา้ โดยกิจกรรมท่ีน าหนา้ผูอ่ื้นอยา่งนอ้ย 1 กา้ว ในดา้นต่างๆหาทางท าให้

เกิดโครงสร้างภาพพจน์ของกิจการ และจงมุ่งท่ีจะเป็นกิจการท่ีมีช่ือเสียง มีเกียรติ 

พลงัในการแข่งขันของกิจกรรมการผลิต คือ คุณภาพ ปริมาณ ต้นทุน การเพียรหาทาง

จดัการต่างๆต่อส่ิงเหล่าน้ีจะท าใหส้ามารถน าหนา้ผูอ่ื้นได ้

กิจกรรมของธุรกิจต่างๆ ท่ีจะด าเนินการจะตอ้งมีแผนงานท่ีก  าหนดไว ้การใชเ้วลาอย่างมี

ประสิทธิภาพท่ีสุดนั้น จะตอ้งก  าหนดกฎเกณฑแ์ละปฏิบติัการไปตามแผน 
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5. สดใสและสนุกสนานในทุกส่ิงทุกอย่าง 

ครอบครัวจะรักษาความเป็นระเบียบเรียบร้อยและด าเนินกิจกรรมดว้ยความส านึก บริษทัฯ

จะรักษาความเป็นระเบียบเรียบร้อยและด าเนินกิจกรรมไดด้ว้ยระเบียบขอ้บงัคบั ประเทศชาติจะ

รักษาความเป็นระเบียบเรียบร้อยและด าเนินกิจกรรมไดด้ว้ยกฎหมาย กลุ่มคนยิ่งมีขนาดมากข้ึน

เท่าไร โดยธรรมชาติกลุ่มคนนั้นจะสูญเสียความสดใสร้าเริงมากข้ึน พวกเราจะใชชี้วิตส่วนใหญ่

ท่ามกลางกลุ่มคนในบริษทัฯ และถกูครอบง าในสภาพแวดลอ้มดงักล่าว ดงันั้นการหาทางท าให้ช่วง

ชีวิตส่วนใหญ่น้ีมีความร่าเริง สนุกสนานจะมีอิทธิพลต่อชีวิตของรายบุคคลและมีอิทธิพลต่อพลงัท่ี

จะท ากิจกรรมของกิจการดว้ย ดงันั้นพวกเราจะตอ้งพยายามสร้างกิจการท่ีมีระเบียบขอ้บงัคบัท่ีร่าเริง 

สนุกสนานข้ึนมาใหไ้ด ้

ผูท่ี้อยูใ่นสถานะของผูค้วบคุมและก ากบั มีหน้าท่ีจะตอ้งพฒันาสภาพแวดลอ้มเพื่อท่ีจะให้

ลกูนอ้งในแต่ละคนของตนมีความรู้สึกยนิดีท่ีจะท างาน ดงันั้นจุดท่ีจะตอ้งพิจารณามีดงัน้ีคือ 

5.1 สภาพแวดลอ้มของหน่วยงานท่ีมีความปลอดภยัและเป็นระเบียบ 
5.2 วิธีการปฏิบติัอยา่งเป็นองคก์รและแบ่งงานอยา่งเสมอภาค 
5.3 แต่ละคนตอ้งมีโอกาสเขา้ร่วมในกิจกรรมของกิจการ 
5.4 ความพยายามท่ีจะถ่ายทอดเจตนาใหส้มบูรณ์ 
5.5 ความเป็นคนใจกวา้ง 
5.6 การพฒันาอารมณ์ร่วมกนั 
5.7 การมีความรู้สึกบรรลุเป้าหมายร่วมกนั 
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แนะน าสายการผลิตหลักของบริษัท 
1. Pressing Department : ฝ่ายป๊ัมขึน้รูปช้ินส่วน 

 

มหีน้าที่ผลติช้ินส่วนที่เป็นโลหะส่งให้ 

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

ยงัต่างประเทศ 
3. ฝ่ายจัดส่งช้ินส่วน (Material Service department) : เพ่ือส่งช้ินส่วนต่อไปยงัศูนย์

จ  าหน่ายรถยนตภ์ายในประเทศ 
ในปัจจุบนัมีความสามารถในการผลิตช้ินส่วนตวัถงัรถยนต ์2600 Shot/Shift 

ขั้นตอนการผลติ 
เร่ิมจากน าวตัถุดิบท่ีจะใชเ้ป็นแผน่เหลก็ท่ีน าเขา้มาจากต่างประเทศ และน ามาตดัใหม้ีขนาด

ใกลเ้คียงกบัช้ินงานท่ีจะท าการป๊ัมข้ึนรูป โดยแบ่งออกเป็น 2 ประเภทคือ 

- เหลก็แผน่ Sheet (ตดัเป็นแผน่ส่ีเหล่ียม) 
- เหลก็ท่ี Blank แลว้ (ตดัใหมี้ขนาดใกลเ้คียงกบัช้ินงานมากท่ีสุด) 
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ระบบป้อนอตัโนมตั ิ(Auto feed) 

 น าแผ่นเหล็กมาล้างคราบสกปรกด้วยเคร่ือง แล้วจึงน าเข้าเคร่ืองป้อนแผ่นช้ินงาน 

(Destruck feed) เพ่ือท าการป้อนเขาเคร่ืองป๊ัมเคร่ืองท่ี 1 ข้ึนรูปช้ินงานดว้ยเคร่ืองป๊ัมเคร่ืองท่ี 1 ขนาด 

1,500 ตนั ใหเ้ป็นรูปทรงช้ินงานท่ีตอ้งการ แลว้น าออกจากเคร่ืองป๊ัมดว้ยแขนอตัโนมติั  

ขั้นตอนต่อไปจะน าช้ินงานผ่านเคร่ืองป๊ัมเคร่ืองท่ี 2, 3 และ4 เพ่ือเน้นพ้ืนผิวช้ินของงาน, 

การเจาะรู, การตดัปีกช้ินงาน จากนั้นน าไปผา่นกระบวนการตรวจสอบคุณภาพแลว้จึงน าส่งต่อไป

ยงัแผนกเช่ือมตวัถงัรถยนตต่์อไป (การท างานแบบน้ีจะสามารถท่ีจะข้ึนช้ินงานไดค้ร้ังละ 1 ช้ินงาน

เท่านั้น) 

ระบบป้อนมอื (Tako) 

 ใช้คนเป็นผูป้้อนช้ินงานเข้าเคร่ืองโดยแบ่ง Process การท างานเป็นขั้นตอนการป้อน

ช้ินส่วนป๊ัม, น าช้ินส่วนออก (แขนอตัโนมติั) ตรวจสอบ จากนั้นจึงน าข้ึน Pallet ท่ีเตรียมไว ้ทาง

ดา้นขา้ง (การท างานแบบน้ีสามารถท่ีจะข้ึนช้ินงานพร้อมกนัไดค้ร้ังละ 2 ช้ินงาน) 

จุดเด่น 
 - ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ความเรียบของผวิโลหะโดย Surface Inspection Machine 
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2. Welding Department  : ฝ่ายเช่ือมประกอบตวัถังรถยนต์ 

 

มีหน้าท่ี ประกอบและข้ึนรูปโครงสร้างตวัถงัรถยนต์ โดยการน าช้ินส่วนท่ีเป็นเหล็กมา

ประกอบเป็นช้ินส่วนยอ่ย จากนั้นจะน าช้ินส่วนยอ่ยมาประกอบเป็นตวัถงัรถยนต์ เพ่ือให้ฝ่ายพ่นสี 

(Painting Department) ท าการพ่นสีรถยนต์ นอกจากน้ียงัมีหน้าท่ีประกอบช้ินส่วน เช่น ประตู ฝา

กระโปรง ส าหรับส่งออกต่างประเทศดว้ย 

ขั้นตอนการท างาน 
 การประกอบตวัถงัรถยนตจ์ะใชว้ิธีเช่ือมต่อกนัระหว่างโลหะสองแผ่นโดยใชห้ลกัการเพ่ิม

อุณหภูมิโลหะทั้ง 2 ช้ินบริเวณจุดท่ีตอ้งการเช่ือมต่อหนั ใหอุ้ณหภูมิของโลหะสูงถึงจุดหลอมละลาย 

โลหะส่วนท่ีหลอมละลายจะรวมกนั เมื่อโลหะเยน็ตวัลงส่วนท่ีหลอมละลายจะกลบัคืนสภาพเดิมคือ 

แข็งตวั และในบางจุดจะใชน็้อตยดึใหติ้ดกนั 

 ในโรงงานฮอนดา้ใช้วิธีการเช่ือมสองลกัษณะคือ วิธีการเช่ือมตวัถงัแบบเช่ือมจุด Spot 

Welding จะน าแผ่นเหล็ก 2 แผ่นมาประกอบกนัแลว้หนีบดว้ยขั้วไฟฟ้าและปล่อยกระแสไฟตาม

ปริมาณท่ีก  าหนด จะเกิดความร้อนข้ึนจากความตา้นทานไฟฟ้าของโลหะ จะท าใหเ้น้ือโลหะบริเวณ
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ท่ีถกูขั้วไฟฟ้าหนีบเกิดความร้อนจนหลอมละลาย ส่วนท่ีหลอมละลายจะรวมตวักนั เม่ือเยน็ตวัลง

โลหะทั้งสองแผน่จะยดึติดกนั 

 อีกวิธีหน่ึงคือ การเช่ือมตวัถงัแบบก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2 Welding) การเช่ือมวิธีน้ี

จะใชป้ระกายไฟท่ีเกิดจากการอาร์คกนัระหว่างขั้วไฟฟ้าบวกกบัขั้วไฟฟ้าลบ ไปเพ่ิมอุณหภูมิความ

ร้อนใหก้บัโลหะบริเวณท่ีตอ้งการเช่ือมใหล้ะลายรวมตวักนัระหว่างโลหะสองช้ิน กบัลวดเช่ือมท่ีท า

ดว้ยเหลก็อบทองแดง โดยส่วนใหญ่จะใชก้ารเช่ือมชนิดน้ีในการเก็บงานในจุดท่ีเคร่ืองมือเช่ือมเขา้

ไปไม่ถึง เช่น ตามซอกมุมต่างๆในกระบวนการเช่ือมตวัถงัรถยนตจ์ะแบ่งส่วนงานออกเป็น 4 แผนก 

คือ A , B , C , H มีหน้าท่ีในการประกอบตวัถงัรถยนต์และส่วนงานย่อยอีกหน่ึงส่วน ส าหรับการ

พบัขอบประตู ฝากระโปรง เพื่อน ามาใชใ้นสายการผลิตและส่งออกต่างประเทศ 

 พืน้ที่ A Zone หรือ แผนกเช่ือมประกอบส่วนพ้ืนของตวัถงัรถยนต์ มีหน้าท่ีประกอบพ้ืน

รถยนต ์แบ่งการท างานออกเป็น 2 ขั้นตอน คือ 

1. ประกอบหอ้งเคร่ืองยนต์ ซุม้ลอ้หน้าซา้ย – ขวา แผงกั้นระหว่างห้องโดยสารและห้อง
เคร่ืองท่อนบน แผงกั้นระหว่างเคร่ืองกั้นกบัห้องโดยสารท่อนล่างและโครงดา้นหน้ารถหรือโครง
ยดึหมอ้น ้ า น าทั้งหมดมาประกอบรวมกนัโดยใชแ้ท่นบงัคบัรูปทรงกดบงัคบัช้ินงานให้ไดรู้ปทรง
และติดแน่นอยูก่บัท่ี จากนั้นจะท าการเช่ือมจุด (Spot Welding) ตามจุดต่าง ๆ 

2. ประกอบพ้ืนรถ (Floor comp)  จะน าพ้ืนรถท่ีป๊ัมข้ึนรูป แลว้มาประกอบกันกับ
เคร่ืองยนต์หรือส่วนหัวรถยนต์โดยใชแ้ท่นบงัคบัรูปทรง จากนั้นจะท าการอุดรอยต่อดว้ยสารอุด
รอยต่อชนิดพิเศษเพ่ือป้องกนัน ้ า อากาศ ฝุ่ นละออง ส่ิงสกปรก และเสียงภายนอกเล็ดลอดเขา้มาใน
หอ้งโดยสาร จากนั้นจึงตรวจเช็คความแข็งแรงอีกคร้ังแลว้ ส่งให ้B Zone 

พืน้ที่ B Zone หรือ แผนกเช่ือมประกอบโครงสร้างตวัถงัรถยนต์ มีหน้าท่ีในการพ้ืนรถ

หลงัคา ประกอบรวมกบัดา้นขา้งของตวัรถใหเ้ป็นตวัรถยนต ์แบ่งการท างานออกเป็น 2 ขั้นตอนคือ 

1. รับช้ินส่วนตวัถงัดา้นขา้งซา้ย – ขวา ท่ีป๊ัมข้ึนรูปแลว้มาเร่ิมขั้นตอนประกอบย่อยโดยน า
ส่วนตวัถงัรถดา้นขา้งข้ึนใส่แท่นบงัคบัรูปทรง จากนั้นเร่ิมประกอบช้ินส่วนตวัถงัดา้นขา้งเช่น โครง
เสาหน้าดา้นใน โครงเสากลางดา้นในชั้นท่ี 1 โครงเสากลางดา้นในชั้นท่ี 2 โครงหลงัคาดา้นขา้ง 
โครงดา้นในแกม้หลงั ซุม้ลอ้หลงัซา้ย – ขวา 

48 



 
 

2. น าพ้ืนท่ีรถยนตท่ี์ถกูส่งมาข้ึนแท่นบงัคบัรูปทรง น าช้ินส่วนตวัถงัดา้นขา้งมาประกบกนั
กบัดา้นขา้งทั้งซา้ย – ขวา น าหลงัคามาใส่ พร้อมกบัแผงยึดล  าโพงหลงัแลว้ท าการเช่ือมจุดโดยใช้
เคร่ือง GW.(General Welding) เมื่อเช่ือมจุดเสร็จแลว้จะส่งให ้C Zone ต่อไป 

พืน้ที่ C Zone หรือแผนกติดตั้งและปรับแต่งช้ินส่วน มีหน้าท่ีในการรับตวัถงัจาก B Zone 

พร้อมกบัฝากระโปรงและประตูมาประกอบให้เป็นตวัถงัท่ีสมบูรณ์ แบ่งขั้นตอนการท างานเป็น 2 

ขั้นตอนคือ 

เช่ือมในจุดท่ี A Zone และ B Zone ไปไม่ถึงเช่น ขอบประตูล่าง ขอบประตูดา้นใน พ้ืนท่ีรถ
ด้านล่าง ด้านในห้องโดยสาร และเช่ือมไฟฟ้าแบบคาร์บอนไดออกไซด์เช่ือมเก็บงานในจุด
เคร่ืองมือเช่ือมจุด Spot Gun เขา้ไปไม่ถึงเช่น ซอกมุมต่าง ๆ หรือพ้ืนสองช้ินท่ีมีระยะห่างจากกนัมาก
ไม่สามารถเช่ือมจุดได ้จึงตอ้งใชเ้คร่ืองเช่ือมจุดแบบคาร์บอนไดออกไซดเ์ช่ือมกบังาน หลงัจากนั้นจึง
ประกอบช้ินงานยอ่ย เช่น ฝาถงัน ้ ามนั ฐานยดึแบตเตอร่ี โครงยดึพนกัพิงเบาะหลงั ขากนัชนหน้าเป็น
ตน้ 

จะใส่ประตูหน้าหลงั ดา้นซา้ย – ขวา ใส่แกม้ซา้ยขวา และฝากระโปรงหลงั ตั้งระยะห่าง
ตามซอกมุมของประตู ฝากระโปรง แกม้หน้าให้ไดร้ะดบัตรวจเช็คความเรียบร้อยของตวัถงั การ
ทดลองประกอบไฟหนา้และไฟทา้ย เม่ือตรวจความเรียบร้อยแลว้จึงท าความสะอาดตวัถงัดว้ยน ้ ายา
ลา้งผวิโลหะใหป้ราศจากคราบซีลหรือคราบน ้ ามนัก่อส่งใหฝ่้ายพ่นสี 

พืน้ที่ H Zone หรือแผนกประกอบและพบัของช้ินส่วน จะท าการพบัขอบประตูหน้าหลงั 

ซา้ย/ขวา ฝากระโปรงหน้า โดยใชเ้คร่ือง Hemming Press และหุ่นยนต์เช่ือม (Robot) ในการ Spot 

แนวขอบประตู 

จุดเด่น 
- การเช่ือมจุดโดยใชเ้คร่ือง General Welding (GW.) เป็นอุปกรณ์จบัยึดโครงสร้างตวัถงั

รถยนตท่ี์ให้ความเท่ียงตรงสูง ท าการเช่ือมระบบก่ึงอัตโนมติั โดยเช่ือมจากภายนอก Jig สามารถ
ประกอบรถรุ่นต่างๆไดสู้งสุด 4 รุ่น โดยการเปล่ียนตวั Fixture ส าหรับแต่ละรุ่น ติดตั้งระบบป้องกนั
ภยัอตัโนมติั โดยใชเ้ลเซอร์เป็นตวัควบคุมเพื่อป้องกนัไม่ใหพ้นกังานเขา้ไปในบริเวณเคร่ือง ในขณะ
ท่ีเคร่ืองก าลงัท างานอยู ่

- อุปกรณ์ประกอบและพบัขอบช้ินส่วน Hemming Machine ท างานโดยใชแ้รงอดัของ
น ้ ามนัมีแรงกดเพ่ือพบัขอบ 150 ตนั 1 Cycle ใชเ้วลาเพียง 46 วินาที มีทั้งหมด 3 เคร่ือง ปัจจุบนัท า
การผลิตส าหรับรถฮอนดา้รุ่นต่างๆ คือ รถในประเทศ 4 รุ่นไดแ้ก่ CIVIC, CITY, ACCORD, CR-V 
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เป็นอะไหล่ในประเทศและส่งออก 4 รุ่นไดแ้ก่ CIVIC, CITY, ACCORD, CR-V โดยส่งออกไป
จ าหน่ายยงัประเทศ 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 

ชัว่โมงคร่ึง จ  านวนจุดท่ีตรวจสอบ 325 จุดส าหรับภายนอก และอีก 36 จุดส าหรับระบบรองรับ

น ้ าหนกั 
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3. Painting Department : ฝ่ายพ่นสีตวัถังรถ 

 

 มีหนา้ท่ีพ่นสีตวัถงัรถยนต ์และช้ินส่วนพลาสติก โดยในทุกขั้นตอนของการผลิตจะมีการ
ควบคุมคุณภาพเพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพ และเป็นไปตามความต้องการของลูกค้า มี
กระบวนการท างาน 5 ขั้นตอนดงัน้ี 

1. การเตรียมผวิ Pretreatment เน่ืองจากพ้ืนผิวของตวัถงัรถเป็นเหล็กซ่ึงมีความตึงผิวมาก 
และผิวเรียบมาก ท าให้คุณสมบติัในการยึดเกาะของสีน้อยลง จึงตอ้งมีการลา้งผิวให้สะอาด และ
เคลือบผวิดว้ยผลึกฟอสเฟต เพ่ือใหสี้ยดึเกาะกบัผวิเหลก็ไดดี้ข้ึน และป้องกนัการเกิดสนิมไดอี้กดว้ย 

2. การชุบสีดว้ยกระแสไฟฟ้า Electro Deposition Paint : EDP วตัถุประสงค์คือ ปกป้อง
และป้องกนัผวิโลหะไม่ใหเ้กิดสนิม ซ่ึงการชุบสีดว้ยกระแสไฟฟ้าจะมีคุณสมบติัพิเศษคือ สีสามารถ
ท่ีจะเขา้ไปเกาะตามซอกมุมต่างๆไดดี้ และเน้ือสีจะมีส่วนผสมของสารจ าพวก Anti – Corrosion 
Pigment อยูด่ว้ย 

3. การปิดรอยต่อดว้ย Sealer เน่ืองจากตวัถงัรถท่ีประกอบข้ึนมาจะมีรอยตะเข็บต่างๆซ่ึงไม่
สวยงาม และอาจจะท าให้เกิดปัญหาร่ัวซึมได ้จึงตอ้งท าการซีลปิดรอยตะเข็บดว้ยสารสังเคราะห์
คลา้ยกาว เม่ือผา่นการอบแหง้จะมีความแข็ง 

4. การพ่นสีรองพ้ืน Surface Coat เป็นการเตรียมผวิเพ่ือเพ่ิมความเรียบของสีจริง Top Coat 
ซ่ึงในกระบวนการผลิตท่ีฮอนดา้จะมีกรรมวิธีพ่นสีรองพ้ืน คือการใชร้ะบบ Auto Spray ซ่ึงจะท าให้
ไดช้ั้นสีรองพ้ืนท่ีเรียบสม ่าเสมอ และความหนาท่ีคงท่ี ซ่ึงต่างจากระบบ Manual Spray 

5. การพ่นสีจริง Top Coat เป็นสีชั้นบนสุด หรือชั้นสีท่ีเรามองเห็นบนตวัรถยนต์ เช่น สี
เขียว แดง น ้ าเงิน ดงันั้นคุณสมบติัของสีจริงน้ีจะตอ้งดูสวยงามและมีความคงทนเป็นเลิศ เน่ืองจาก
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สภาพแวดลอ้ม เพราะฉะนั้นสีจริงจึงตอ้งมีคุณสมบติัดงักล่าว กรรมวิธีการพ่นสีจริงจะแบ่งออกเป็น 
2 ชั้น คือ ชั้นแรก คือ สีจริงท่ีจะตอ้งพ่นทบับนชั้นผวิสีรองพ้ืนก่อน ชั้นท่ีสอง คือ ชั้นเคลียร์ (Clear) 
มีลกัษณะใส ปกป้องชั้นสีจริง มีความแข็งแรง และใหค้วามสวยงาม 

จุดเด่น 
- เคร่ืองพ่นสีแบบ Auto Spray ท าใหไ้ดคุ้ณภาพท่ีมาตรฐานเท่าเทียมกนัในแต่ละคนั 
- การชุบสีดว้ยไฟฟ้าสามารถป้องกนัสนิมท่ีจะเกิดตวัถงัรถไดดี้ โดยเฉพาะซอกมุมต่างๆ 

 

4. Assembly Frame Department : ฝ่ายประกอบช้ินส่วน 

 
ขั้นตอนการท างาน 
 เป็นฝ่ายท่ีรับตวัถงัรถยนตท่ี์พ่นสี และเคลือบกนัสนิมเรียบร้อยแลว้ น ามาประกอบช้ินส่วน

เขา้กบัตวัถงัรถยนต ์รวมทั้งเคร่ืองยนตจ์นสามารถขบัเคล่ือนได ้กระบวนการท างานแบ่งออกเป็น 3 

ส่วนใหญ่ๆ คือ 

 ส่วนท่ี 1 Trim Line เป็นแผนกประกอบช้ินส่วนภายในห้องโดยสารและภายนอกไดแ้ก่ 

อุปกรณ์บงัคบัควบคุมต่างๆ อุปกรณ์อ  านวยความสะดวก อุปกรณ์ตกแต่งเพื่อความสวยงาม และ

อุปกรณ์เพื่อความปลอดภยัในหอ้งโดยสาร 
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 ส่วนท่ี 2 Chassis Line เป็นแผนกท่ีประกอบช้ินส่วนหลกัเช่น ระบบรองรับน ้ าหนักระบบ

กนัสะเทือน ระบบเคร่ืองยนต ์ระบบส่งก าลงั ระบบเบรก และระบบความปลอดภยัในการขบัข่ีของ

ตวัรถทั้งหมด โดยมากจะเก่ียวขอ้งกบัช่วงล่างของรถยนตเ์ป็นส่วนใหญ่ 

 ส่วนท่ี 3 Final Line เป็นส่วนสุดทา้ยของขั้นตอนการประกอบช้ินส่วนตวัถงัรถยนต์ ซ่ึงมี

หนา้ท่ีตรวจสอบคุณภาพของการประกอบ 

 จุดเด่น 
 มีการน าสายพานการผลิตแบบอตัโนมติั (Automatic conveyor line) ซ่ึงมีหน้าท่ีในการน า

ตวัถงัรถไปยงัจุดต่างๆโดยอตัโนมติั นอกจากน้ียงัมีเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีทนัสมยัซ่ึงโรงงานประกอบ

รถยนตส่์วนใหญ่ยงัไม่มีเช่น เคร่ืองเติมน ้ ามนัเบรก และไล่ลมเบรกแบบอตัโนมติั เคร่ืองเติมน ้ ายา

แอร์และไล่อากาศในระบบแอร์แบบอตัโนมติั เคร่ืองเติมน ้ ายาหมอ้น ้ าและไล่อากาศในระบบหล่อ

เยน็เคร่ืองยนตแ์บบอตัโนมติั 

 

5. Engine Assembly Department : ฝ่ายประกอบเคร่ืองยนต์ 
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ขั้นตอนการท างาน 
 มีหน้าท่ีประกอบเคร่ืองยนต์ท่ีมีคุณภาพตามท่ีก  าหนดส่งให้กับฝ่ายประกอบช้ินส่วน 

ขั้นตอนการท างานเร่ิมตน้ดว้ย ช้ินส่วนทั้งหมดตอ้งผ่านการตรวจสอบจาก Part Inspection แลว้จึง

ถกูส่งเขา้สายการประกอบ โดยพนกังานจะท าการประกอบตามขอ้ก าหนดของฮอนดา้ โดยพนกังาน

ท่ีจะท าการประกอบไดต้อ้งผา่นการฝึกอบรมและการประเมินมาแลว้ 100% ต่อจากนั้นเคร่ืองยนต์ท่ี

ถูกรับรองคุณภาพการประกอบจะถูกส่งเขา้ Firing Tester และ Dynamo Tester เพื่อยืนยนัการ

ท างานของช้ินส่วน และสมรรถนะของเคร่ืองยนตต์ามมาตรฐานของฮอนดา้ 

 จุดเด่น 
- Nut Runner (การขนัแน่น) ในกระบวนการการประกอบจะมีขั้นตอนท่ีท าการติดตั้ง Nut 

Runner คือ Cylinder Head Assembly และ Crank Shaft Assembly โดยมีจุดประสงค์เพื่อความ
แน่นอนของการประกอบช้ินส่วน เช่นความแน่นอนของค่าแรงขันBoltความแน่นอนของการ
ประกอบช้ินส่วน 

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

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

- Dynamo Test (Static & Dynamic) เป็นการตรวจสอบสมรรถนะของเคร่ืองยนต์โดยมี
การทดสอบ 3 ประการ คือ 

1. Test Max Torque Power  เป็นการทดสอบก าลงัของเคร่ืองยนต ์
2. Test Max Torque   เป็นการทดสอบแรงบิดของเคร่ืองยนต ์
3. Consumption Test  เป็นการทดสอบการส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง 
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6. Vehicle Quality Department : ฝ่ายตรวจสอบรถยนต์ส าเร็จรูป 

  

 มีหนา้ท่ีตรวจสอบรถยนตท่ี์ประกอบเสร็จเรียบร้อย 

ขั้นตอนการตรวจสอบ จะแบ่งออกเป็น 4 ส่วนใหญ่ๆ 

- Repair         ตรวจเช็คภายใน-ภายนอก และไฟเตือนก่อนท าการสตาร์ทเคร่ืองยนต์ 
- Inspection        ตั้งระบบช่วงล่าง, ทดสอบค่าแรงเบรค, ทดสอบความเร็ว และทดสอบการ

ขบัข่ี 
- Shower Test    ท าการทดสอบการร่ัวซึมน ้ าของตวัรถ 
- Shipping       เก็บประวติัรถ จากนั้นจึงส่งรถไปท าการพ่น HEAVY WAX และส่งไปยงั PDI 

เพื่อส่งใหล้กูคา้ต่อไป 
นอกน้ีเรายงัมี หอ้งปฏิบติัการตรวจเช็คไอเสีย (EMISSION LABORATORY)  

หอ้งปฏิบติัการในการตรวจเช็คไอเสียท่ีเกิดจากรถยนตท่ี์ผลิตข้ึนในสายการผลิต โดยจะท า

การสุ่มเช็ค ซ่ึงวิธีการตรวจสอบจะมีอุปกรณ์ท่ีทนัสมยัจ าลองเหตุการณ์เหมือนกบัการใชง้านจริง

บนทอ้งถนน ท าการตรวจเช็คและเก็บขอ้มลูของรถท่ีท าการตรวจสอบตลอดทุกๆระยะทางอย่าง

ต่อเน่ือง ซ่ึงห้องปฏิบัติการน้ีเป็นห้องปฏิบัติการท่ี HONDA ได้สร้างข้ึนโดยเล็งเห็นถึง

ความส าคญัของส่ิงแวดลอ้ม เพ่ือช่วยลดมลพิษในอากาศท่ีเกิดข้ึนจากรถยนต์ท่ีเราเป็นผูผ้ลิตข้ึน

อีกดว้ย 

55 



 
 

ประวัติผู้วิจัย 
ช่ือ กมลวรรณ  นามสกุล  โพธ์ิค า 
วนั เดือน ปีเกิด  17 ตุลาคม 2531 
ประวติัการศึกษา  
ระดบัการศึกษา สถานศึกษา จงัหวดั / เขต  
อนุบาล 1 - 3 โรงเรียนทรงวิทยศ์ึกษา กรุงเทพมหานคร / มีนบุรี 
ประถมศึกษา 1 - 6 โรงเรียนเบญจมนิทร์ กรุงเทพมหานคร / สุขาภิบาล1 
มธัยมศึกษา 1 - 6  โรงเรียนสตรีวิทยา 2  กรุงเทพมหานคร / ลาดพร้าว 
ปริญญาตรี  สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น กรุงเทพมหานคร / สวนหลวง 

 
 
 
 

 

56 


