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บทคัดยอ 
ชือ่โรงงาน บริษัท เอนไกไทย จํากัด.  
สถานท่ีต้ัง/จังหวัด 444 หมู 17  นิคมอตุสาหกรรมบางพลี  ซอย  6  ถนนเทพารักษ  ตําบล
 บางเสาธง  กิ่งอําเภอบางเสาธง  จังหวัดสมุทรปราการ  10504 โทรศัพท 
 0-2705-8060 โทรสาร 0-2705-8050 
ประเภทธุรกิจ อุตสาหกรรมผลิตชิน้สวนรถยนต 
ฝาย/แผนกท่ีสังกัด Quality Assurance 
ตําแหนงงาน ผูชวยวิศวกร 
ชือ่พนกังานท่ีปรึกษา นายชยัณรงค จัณมนฑา 
  
 จากการท่ีไดมาสหกิจศึกษา ณ บริษัทเอนไกไทย จํากัด เปนระยะเวลา 16 สัปดาหในชวง
สัปดาหแรกที่ขาพเจาเขามาทํางานไดรับผิดชอบเกี่ยวกับการตรวจสอบขอมลูของ Product Claim 
จากลูกคาทําใหขาพเจาไดมองเห็นวาปญหาทางดาน Apperance NG มีปริมานท่ีมากตอสัดสวนของ
ปริมาณ Defect ท้ังหมด ขาพเจาจึงคิดวาปญหาทางดาน Apperance นั้นไมสามารถตรวจสอบดวย 
เคร่ืองมอืวัดทางวิศวกรรมตางๆได แตสามารถแกไขไดจากกระบวนการตรวจสอบดวยสายตา 
(Visual verifying)  หลังจากศกึษา PROCESS FLOW DIAGRAM แลวทําใหขาพเจาไดทราบวา
ปญหา Apperance นั้น สามารถเกดิขึ้นไดในเกอืบทกุกระบวนการ ไมเวนแมกระท่ังกระบวนการ
สุดทายคือ Delivery ท่ีจะนําไปสงมอบใหลกูคาก็มีโอกาศท่ีจะทําใหเกิด Defect Apperance NG ได
เชนกัน 
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Project Title     HARITSUKI  Reduce  No Good product sent to next process 
Project Credits 6 
Candidate Mr. Ittinun Pongitsavaranun              
Project Advisor Mr. Somporn Tuntiwongpaisan 
Program Bachelor of Engineering 
Field of Study Automotive Engineering 
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Abstract 
Company ENKEITHAI CO. 
Place 444  moo17 Nikombangplee soi 6 
Type of Business Casting aluminium product 
Department Quality Assurance 
Position Trainee Engineer 
Advisor Name Mr. Chainarong Janmonta 
 
 From the acquisition of cooperative education at its Enkei Thai Co., Ltd. for a period of 
16 weeks during the first week I came to work responsible for data validation of Product Claim 
from a customer makes, I have seen that the problem of side Apperance NG has to split that large 
proportions of the total amount of Defect so I think the problem is not Apperance can check with 
Measurement of the lidar. But the process can be modified by visual inspection (Visual verifying) 
PROCESS FLOW DIAGRAM after study has already made me aware that the problem 
Apperance can occur in almost every process. Does not leave even the Delivery process 
ultimately will be delivered to customers have a chance to make a Defect Apperance NG as well. 
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กิตติกรรมประกาศ 
 
ขาพเจาผูจัดทําโครงงานฉบับนี้ใครขอขอบคุณความชวยเหลือตางๆมากมายแกขาพเจา ท้ังนี้ไดแก 
ผูจัดการแผนก Quality Assurance  รองผูจัดการแผนก Quality Assurance วิศวกรผูรับผิดชอบ และยัง
มีอีกหลายทานที่ไมไดเอยนาม ท่ีคอยใหความรู ความชวยเหลือ แกขาพเจามาโดยตลอด หากไมไดรับ
ความรวมมือจากทานท้ังหลายทีข่าพเจาเอยนามในขางตนโครงงานฉบับนี้ของขาพเจากอ็าจจะไม
สําเร็จลุลวงดังท่ีประสงคไว 
 จากการท่ีขาพเจาไดเขารับการสหกิจศึกษาเปนเวลารวมท้ังสิ้น 16 สัปดาห ทําใหขาพเจาได
เรียนรูสิ่งตางๆมากมายจากการทํางานในบริษัท Enkei Thai อีกท้ังขาพเจายังไดประสบการณตางๆ
จากการชวยเหลือ พ่ีๆในแผนกทุกทาน หากบคุคลใดท่ีขาพเจาไมไดเอยนามในขางตน และเปนผูท่ีให
ความอุปการะชวยเหลอืแกขาพเจา ขาพเจาก็ขอขอบพระคณุในการชวยเหลอืตางๆเหลานัน้ หากผูมี
ผูใดท่ีขาพเจาไดกระทําการลวงเกนิท้ังในทางกรยิา หรือวาจาใดๆขาพเจากข็อกราบประทานอภัยมา 
ณ ท่ีนี้ดวย 
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3. กิตติพงษ   ละมายทอง   Assistance Supervisor 
4. ชัยณรงค   จัณมนฑา   Staff Engineer 
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บทที่ 1 บทนํา 
1.1 ช่ือและท่ีตั้งของสถานประกอบการ  
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รปูที่1.1  บริษัท เอนไกไทย จํากัด 

สถานที่ตั้งบริษัท เอนไกไทย จํากัด 

สํานักงานใหญ     
444 หมู 17  นิคมอตุสาหกรรมบางพลี  ซอย  6  ถนนเทพารักษ  ตําบลบางเสาธง  กิ่ง
อําเภอบางเสาธง   

จังหวัดสมุทรปราการ  10504 โทรศัพท 0-2705-8060 โทรสาร 0-2705-8050 
โรงงานที ่1 
     เลขท่ี 129 หมู 17 นิคมอตุสาหกรรมบางพลี ซอย 5 ถนนเทพารักษ ตําบลบางเสาธง 
อําเภอบางเสาธง จังหวัดสมุทรปราการ 10540 โทรศัพท 0-2705-8060 โทรสาร 0-2705-
8050 
โรงงานที ่2 
     444 หมู 17 นิคมอตุสาหกรรมบางพลี ซอย 6 ถนนเทพารักษ ตําบลบางเสาธง อําเภอบาง
เสาธง จังหวัดสมุทรปราการ10540 โทรศพัท 0-2705-8060 โทรสาร 0-2705-8050 
 
 
 



 ２

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลังการขาย 
1.2.1 ประวตัิความเปนมาของเอนไกไทย 
        บริษัทเอนไกไทยหนึ่งในโรงงานผลิต 16 แหงใน 9 ประเทศของกลุมบริษทัเอนไก 
คอรปอเรชั่น 
แหง ประเทศญี่ปุน  กลุมบรษิัท เอนไก ไทย กอต้ังมาเปนเวลา 20 ป ปจจุบันมียอดขายปละ 
8000 ลานบาทมีพนกังาน 2000 คน โดยประกอบไปดวยบริษัท เอนไกไทย จํากัดและบริษัท 
เอนไก ไทย โมลด จํากัด 
           กลุมบรษิัทเอนไก ไทย เปนผูนําดานการผลติลออลมิูนัลอัลลอยรถยนต 
รถจักรยานยนต และชิ้นสวน 
ของรถใหกับโรงงานประกอบรถยนต รถจักรยานยนตชั้นนําและตลาดผูใชท่ัวไป ท้ังใน
ประเทศและตางประเทศ เชน อเมริกา , อิตาลี ,ออสเตียเรีย , ญี่ปุน , สิงคโปร , สเปน , 
อังกฤษ , อนิโดนีเซยี, มาเลเซีย , อินเดียและเวียดนาม 
           กลุมบรษิัทเอนไก ไทย มสีวัสดิการ อาทิ อาหารราคาถูก, โบนสั, เบี้ยขยัน ,คากะ ,
คาตอบแทนสภาพการทํางาน , คารักษาพยาบาล ล ตรวจสุขภาพประจําป ล ประกนัสขุภาพ
หมูกับบริษัทมลิเลยีไลฟ               
อินชัวรันส ,หองพยาบาล, เครื่องแบบพนักงาน , รถรับ - สง ,การฝกอบรม , กองทุน
ครอบครัวเอนไกไทย  
กองทุนสํารองเลี้ยงชีพ , สหกรณออมทัพย , การแขงขันกีฬาและคาตอบแทนเทียบเทา
บริษัทชั้นนําท่ัวไป       
        ปจจุบันบริษัทไดรับการรับรองระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 2000, ISO 

14001: 2004 , OHSAS 18001: 2007 และ มรท.8001:2546 (ระดับพ้ืนฐาน) อันเปนมาตร
บานสากลซึ่งทําใหบริษัทกาวไปสูความเปนผูนําของอตุสาหกรรมล็อแม็กรถยนต รถ
จักรยานยตและชิ้นสวนรถจักรยานยนตของโลก     
     
        1.2.2  ลักษะณะธรุกิจ 
               ผลิตลอและชิ้นสวนอลูมินัมอลัลอยสําหรับรถยนตและรถจักรยานยนต 
 
 
 
 
 



 ３

1.2.3 ตัวอยางผลิตภัณฑ 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Products - Wheel

OEM
4W Wheel Vehicle

OEM
4W Wheel Vehicle

OEM
4W Wheel Vehicle

OEM
Motorcycle

OEM
Motorcycle

OEM
Motorcycle

OEM
MotorcycleETS 4W Wheel Vehicle 4W Wheel Vehicle

ENKEI OEM OEM

10

รปูที ่1.2 ตัวอยางผลิตภัณฑลออลูมิมัลรถยนตและ

Products - Foundry

Cylinder Head (LPD)
Motorcycle

Cylinder Head (LPD)
Motorcycle

Oil Pan (LPD)
Out Board

Housing (GDC) 
Automobile Compressor

Joint Upper (GDC)
Motorcycle

Parts (GDC)
Automobile cycle

Outer Tube (GDC)
Motorcycle

Parts (GDC)
Harvester

Parts (GDC)
Automobile

11

รปูที ่1. 3 ตัวอยางผลิตภณัฑชิ้นสวนรถยนตและรถจักรยานยนต 



 ４

 
1.2.4. กําลังการผลติ  :   ลอรถ      2,400,000    วง/ป 
                                       ชิ้นสวน  1, 600,000     ชิ้น / ป 
 
1.2.5 โลโกของบริษัท  
 
  
 
รปูที่1.4โลโกเกา (พ.ศ. 2530 – พ.ศ. 2533)      รปูที่1.5โลโกใหม (พ.ศ. 253-ปจจุบัน) 
 

1.2.6. คานิยม และ วฒันธรรมองคกร 
        “They are not employee. They are people are family” 

 
 
1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
1.3.1 การจัดรปูแบบของบริษัทเอนไกไทย จะแบงได 2 ลักษณะ 
การจัดรูปแบบของบรษิัทเอนไกไทย จะแบงได 2 ลักษณะดังนี ้
        1) องคการตามหนาท่ี   (Functional structure) คอืการเอาผูท่ีมคีวามสามารถหรือ
ความชํานาญรวมไปถึง 
ผูที่มีความรูในดานเดียวกันไวในหนวยงานเดียวกันโดยแบงตามหนาที่ทางธรุกิจเปนสําคัญ  
เพ่ือใหบรรล ุ
วัตถุประสงคขององคการท่ีตั้งไว 
     2) การออกแบบองคการแบบเมทริกซ  (Matrix) คือการทําหนาท่ีซ้ําซอนกับหนาทีแ่ละ
หนวยงานตาง ๆ     ขององคการ ผูปฏิบัติงานตองทํางาน 2 หนาท่ี คือ หนาท่ีหลกัท่ีทําอยู
แลวและตองไปทํางานในโครงการโดยการ “ยืมตัว” เม่ืองานของโครงการเสร็จแลวก็ตอง
กลับไปทําหนาท่ีเดิม  
 

 
 
 



 ５

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

            รปูที่1.6  Enkei Thai Company Organiztion Char



1.4 ต่ําแหนงและหนาที่งานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 
        1.4.1. งานที่ไดรับมอบหมาย คือ ปรับปรุงความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพ
(รอยตําหนิ)ของพนกังานและปองกัน NG Product หลุดไปยังกระบวนการถดัไป พรอมท้ัง
พัฒนาระบบใหมีประสิทธภิาพในการตรวจสอบ 
  
                   
งานท่ีปฏิบัติมีดังนี ้
(1.) ศึกษากระบวนการการทํางานของพนกังาน Final Inspection กอนสงลอท่ีทําการ
Machine เสร็จ   แลวไปยังกระบวนการพนส ี
 (2.) ศึกษารอยตําหน ิ(Defect) ตางๆวามีกีช่นิด อะไรบาง และสาเหตุทีเ่กิดมาจาก
กระบวนการใด 
 (3.) เก็บขอมูลโดยใช Check sheet ท่ีทําขึ้นเพ่ือท่ีจะสามารถนําไปวิเคราะหโดยวิธีทาง
สถติิ 
 (4.) สรุปขอมูลการตรวจพบของเสยีท่ีไดจัดทํากราฟนําเสนอจัดเรียงลําดับของปญหาโดย
ยึดหลกัการ   นําเสนอปญหาเปนแผนภูมเิพ่ือใหพนักงานสามารถเขาใจไดงาย โดยแบงการ
วิเคราะหเปนชวงเวลาในการ  ทํางาน(shift) ผูตรวจสอบ(inspector) รอยตําหน(ิDefect 
(5.) วางแผนในการปรับปรุงท้ังระบบการทํางาน และกระบวนการพัฒนาผูตรวจสอบ
เพ่ือใหเกิด  ประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ในการดักจับของเสีย 
 (6.)ตรวจสอบขอมูลอัพเดทจากแผนก Painting วา NG Product ลดลงหรอืไมกอนทํา
กระบวนการ HRT  
        
 
1.5 พนักงานที่ปรึกษา นายชัยณรงค  จันมณฑา      ต่าํแหนง  Assistant Supervisor 
       แผนก Quality Warranty 
    
1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติ 

1 มิถุนายน2010 – 30 กันยายน 2010 
  

6 
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1.7 วตัถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ี
ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงาน 
      สหกิจศึกษา 
       1.7.1 เพื่อปรับปรุงทักษะการทํางานของพนักงาน Final inspection ใหดียิ่งขึ้น 
        1.7.2 ลดปญหาการ Claim กลับของลูกคา เพื่อตอบสนองความตองการของ
ลูกคา 
        1.7.3 กําหนดมาตรฐานในการประเมินพนักงาน Final inspection 
        1.7.4 ตรวจที ่Painting แลวตองเจอลอ NG นอยกวา 5% 
 
 
1.8  ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับ
มอบหมาย 

                   1.8.1 สามารถทราบถึงปญหาที่แทจริงของการหลุดรอดของเสยีไดวามาจากสาเหตุ
จากตัวพนักงานสภาพแวดลอมการทํางานหรือวิธีการทํางานที่ไมถูกตองได 
                   1.8.2 ลดปญหาการ Claim กลับของลูกคา 
                   1.8.3 พนักงานตรวจสอบตระหนักถึงความสําคัญงานการตรวจสอบมากขึน้และ
ไมปลอยของเสีย 
                   1.8.3 ใชเปนแนวทางในการฝกอบรมพนักงานในอนาคต 
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บทที่ 2 

   งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 
2.1 การ Training 
 
2.1.1 การเขียนชื่อรุนและความหมาย 

โดยท่ัวไปแลวในเอนไกนั้น นิยมเขียนหรือเรียกชื่อรุนสั้นๆ เชน รุน IS-16, HCV-4, 
TYR-1 เปนตน แตจริงๆ แลวที่ถกูตองนั้น จะตองเขียนและเรียกชือ่เต็มท้ังหมด นั้นหมายถึงตองมี
ชือ่ ขนาด, Offset และประเภทของ P.C.D. พวงทายดวย โดยหลกัการเขียนและความหมาย อธิบาย
ได ดังตอไปนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 รปูที่2.1 ความหมายของสัญลักษณตางๆท่ีแสดงบนลอ 
 

Multiple P.C.D. 
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  รูปท่ี2.2 สัญลักษณท่ีแสดงคาเสนผานศูนยกลางของ P.C.D 
 
 
 
 
 
 
 

 
   รปูที่2.2 สัญลักษณแสดงขนาดของ P.C.D. 

ระยะเสนผานศูนยกลางรวมของรูยึดลอ(P.C.D) 
Single P.C.D. 
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2.2 ศึกษาชนิดของลอและช่ือเรียกแตละสวน 
1.ความกวางของ RIM ( Rim Width) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 

2.เสนผานศูนยกลางของ RIM ( Rim Diameter)  
 

 
 
    

รูปที่2.3 ความกวางของ RIM ( Rim Width) 
 
 
ความกวางของ Rim หมายถึง ระยะความยาวของลอแนวตัง้ วัดจาก Flange จนถึง ระยะดาน
นอกสดุของ Bead  seat เปนสวนท่ีติดต้ังและยดึยางไว 
 
 
 
 

1 
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2. เสนผาศูนยกลางของ   Rim ( Rim Diameter) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                      รปูที่2.4 เสนผาศูนยกลางของ   Rim  
 
 
 
 
เสนผานศูนยกลางของ Rim หมายถึง ระยะความยาวของลอแนวนอน วัดจาก Flangeดาน
นอกจนถึง Flange ดานนอกฝงตรงขามอกีดานหนึ่ง 
3.  Flange 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

          รปูที่2.5 Flange 
Flange หมายถึง บริเวณสวนโคงท่ีอยูต่ําทีสุ่ดของลอ  
เปนสวนของ Rim ที่ยึดยางไวในทิศทาง ซายขวา 

2 

3 
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4.  Bead  seat 
 

 
 
 
 
 
 

รปูที่2.6 Bead  seat 
 

Bead seat หมายถึง ระยะดานบนของลอ ท่ีมีลักษณะเวา
เขาไปดานในรอบวงจะอยูระหวาง Hump กับขอบ
ดานหนาของลอเปนสวนของ Rim ท่ีสัมผสักับสวน 
Bead ของยาง แลวก็ยึดยางไวในแนวรัศมี 

 
 
 
 

 
5.  Hump 
 

 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.7 Hump 

Hump หมายถึง บรเิวณสวนโคงนูนถัดจาก  
Bead seat กอนจะถึงระยะ Well ของลอ 

4 

5 
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6.  Well 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                         รูปที่2.8 Well 
       
      
      
 
Well หมายถึง บริเวณเวาลกึสดุ ของลอตําแหนงจะอยู  ระหวาง Hump กับ จุดเร่ิมตนสวน
โคงลาดเอียงของผิวลอดานลาง เปนสวนของ Rim ท่ีมีความลึกและความกวางเพ่ือใหทําการ 
  ถอดใสยางไดงาย เรียกอกีชือ่หนึ่งไดวา Drop Center 
7. Valve  Hole 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รปูที่2.9 Valve  Hole 
 Valve Hole หมายถึง รสูําหรับใสจุบลม จะอยูบรเิวณขอบลอ 

6 
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8.Off set 
     
 
   ภาพ A In set 
(Plus Offset) 
 

 
 

 
 
             ภาพ B  Zero set 
 
 
 
 
          
             ภาพ C Out set 
(Minus Offset) 
 
 
                                       รปูที่2.10 Off set 
  
Offset หมายถึง ระยะระหวาง Center ของ Rim ถึงผิวหนาสําหรับประกอบ ของ Disk ซึ่งมี
อยู 3 ประเภท  ไดแก 
 
1. เรียกวา In set หรือ Plus Offset เม่ือ Center ของ Rim อยูดานในของรถเม่ือเทียบกับผิวหนา
สําหรับประกอบของ Disk    (ภาพ A)  
 
2. เรียกวา Zero set เมือ่ Center ของ Rim อยูตรงกับผิวหนาสําหรับประกอบของ Disk    
(ภาพ B)  

 

8 

Rim center Line 
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3. เรียกวา Out set หรือ Minus Offset เม่ือ Center ของ Rim อยูดานนอกของรถเม่ือเทียบกับ
ผิวหนาสําหรับประกอบของ Disk    (ภาพ C)  
 
9. เสนผานศนูยกลางของรู Hub  (Center Hole Diameter ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      รปูที่2.11 เสนผานศนูยกลางของรู Hub   
  

 เสนผานศูนยกลางของรู Hub หมายถึงระยะความ
กวางท่ีสุดของรู Hub    เปนรูสําหรับใส Tire Valve 
 

 
10. Pitch Circle Diameter (P.C.D.) 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที่2.12 Pitch Circle Diameter (P.C.D.) 
P.C.D. หมายถึง ตําแหนงที่ใชสวม Nut ของลอกับรถยนต  

9 
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  11.  Bolt hole Diameter  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
                    รปูที2่.13 Bolt hole Diameter 
     Bolt hole Diameter หมายถึง ระยะความกวาง 

ของรูประกอบ Bolt 
 
 
 
12. ผิวสําหรับประกอบของ Disk (Disk Attachment face) 

 
 
 
 
 
 
 

          
 รปูที่2.14 ผิวสําหรับประกอบของ Disk (Disk 
Attachment face) 
ผิวสําหรับประกอบของ Disk หมายถึงผิวบริเวณ 
Disk ดานในของลอ ซึ่งเปนจุดสัมผสักับ Disk 
ของรถยนตเม่ือนําไปประกอบ 

12

12 
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13.  Attachment Diameter 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 รปูที่2.15 Attachment Diameter 

     
   Attachment Diameter หมายถึง ระยะ
เสนผานศูนยกลาง ของผิว Disk ดานใน
ของลอวัดจากระยะขอบนอกของ  Disk ถึง
ขอบนอกอีกดาน 

 
        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

13 
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2.3 ศึกษาสัญลักษณตางๆของลอและความหมาย 
สัญลักษณ สถาบันรับรองมาตรฐานคณุภาพตางๆ 
มาตรฐานการผลิต 
การผลติลอแมคนั้น จําเปนตองมีมาตรฐานในการผลิต เพราะเกี่ยวเนือ่งกับความปลอดภัย ตอ
ชีวิต และทรัพยสนิของผูท่ีใชรถยนต ลอท่ีไมไดรับมาตรฐาน อาจกอใหเกิดความเสยีหาย 
เชนการแตกราว การทนตอน้ําหนกัของรถไมไหว และแรงกระแทก หรือในขณะเกิด
อุบัติเหตุไดในปจจุบันจึงไดมีการจัด ตั้งสถาบันรับรองออกมามากมายหลายสถาบนั แตท่ีมี
ชือ่เสียงและถือวาไดรับการยอมรับนั้นไดแก  
1. JWL-T ( Japan Light Alloy Wheel Truck & Bus) เปนสถาบนัรับรองจากประเทศญ่ีปุน  
2. VIA (Vehicle Inspection Association) เปนสถานบันตรวจสอบมาตรฐานคณุภาพของ 
JWL  
3. AS ( Australian Standard 1638 ) เปนสถาบันรับรองจากประเทศออสเตเลีย 
4. KBA ( German Government Motor Vehicle Authority) เปนสมาคมรับรองของ 
สหรฐัอเมริกา 
5. TUV Certification หรือสถาบันรับรองความปลอดภัยของ ประเทศเยอรมัน 
 
 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.16 สัญลกัษณแสดงมาตรฐานในการผลติ 
สัญลักษณ ช่ือบริษทัลูกคา 
 
 
 
 
 
 
รปูที่2.17 สัญลกัษณ ชื่อบรษิัทลูกคา       รูปที่2.18 สัญลกัษณ ชื่อบริษัทลูกคา 
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สัญลักษณ ช่ือรุนท่ีทําการผลิต 
 

สัญลักษณตามรูปภาพ เปน
สัญลักษณท่ีบงบอกชื่อรุนของลอวง
นั้นๆ ซึ่งเอนไกไทยของเรานัน้ผลติ
ลอรุนตางๆ มากมาย จากอดีตจนถึง
ปจจุบัน ในท่ีนี้ จะขอยกตัวอยางชือ่
รุนท่ีคุนเคย ตามรายชือ่ดานลาง 

 
         
             รปูที่2.19 สัญลกัษณ ชื่อรุนท่ีทําการผลติ             
 
 
 
 
                   
 
 
       
 
       สัญลักษณ บงบอกรายละเอียดของลอ 
 
 

 สัญลักษณตามรูปภาพ เปน
สัญลักษณท่ีบงบอกรายละเอียดของ
ลอนั้นๆ คอืบอกขนาดเสนผาน
ศูนยกลางของลอ ซึ่งมีหนวยวัดเปน 
นิ้ว และบอกความกวางของกระทะ
ลอ ตามดวยมาตรฐานรูปแบบของ
ขอบลอ 

รปูที่2.20 สัญลกัษณ บงบอกรายละเอียดของลอ 
 

ตัวอยางชื่อรุนที่ผลิต 

ตารางที่1.1  ตัวอยางรุนท่ีผลิต 
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สัญลักษณ Enkei Mold Mass Production 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที่2.21 สัญลกัษณ Enkei Mold  Production      ตวัอยางที่1.2  สัญลักษณแสดงประเทศท่ีผลิต 
สัญลักษณ DOT 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รปูที่2.22 สัญลกัษณ DOT 

Enkei-Group 

สัญลักษณชื่อประเทศที่ทําการ
ผลิตโมลดน้ี ครั้งแรก 

Mold No. 
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DOT = Department of Transportation of America  (กรมการขนสงทางบกของอเมริกา) 
สัญลักษณตามรูปภาพ เปนสัญลักษณท่ีบงบอกมาตรฐานรับรองของกรมการขนสงทางบก
ของอเมริกา นั้นหมายถึงรถยนตท่ีจะนําเขาไปขายท่ีประเทศอเมริกานั้น ลอจะตองมี
สัญลักษณ DOT นี้อยูดวย จึงจะสามารถขายรถยนตได ซึ่ง Enkei จะทําให (หมายถึงใส
สัญลักษณนี้ลงไปในลอ) ตามท่ีลกูคารองขอ ซึ่งบางรุนอาจจะมีสัญลกัษณนี้ หรอืไมมีก็ได 
 
สัญลักษณ รหัสของลูกคา 
 
 
 
 
 
 
 
    
 
 
  รปูที่2.23 สัญลกัษณ รหัสของลกูคา 
สัญลักษณ วัน เดอืน ป และ Line ท่ีทําการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
      รูปที่2.24 สัญลกัษณ วัน เดือน ป และ Line ท่ีทําการผลิต 
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สัญลักษณ ยืนยันการผาน Heat-Treatment Process 
 
มาตรฐานแบบ MAP Process (Map-8/1, Map-9/1,2) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
             
                รูปที่2.25 มาตรฐานแบบ MAP Process 
 
มาตรฐานแบบ G.D.C. Process (Map-8/2,3) 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
                รปูที่2.26 มาตรฐานแบบ G.D.C. Process 
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สัญลักษณ การผาน Machining Process 
 

 
 
 
 
 
 
รปูที่2.27 การ Stamp หลังจากการ Air-Leak (Air Leak Stamp) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                รูปที่2.28 รูปแบบการ Stamp 
 
สัญลักษณ การผาน Machining Process แบบ Manual (Map-8/2,3 , Map-9/1,2 CNC) 
 
 
 

 
 
  
         รปูที่2.29 สัญลักษณ การผาน Machining Process แบบ Manual 
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 1.การ Stamp หลังจากการกลึง (CNC Stamp) 
 

 
รปูที่2.30 การ Stamp หลังจากการกลึง 

 
2. การ Stamp หลังจากการ Air-Leak และเจาะ (Air Leak and P.C.D. Stamp) 
 
                                                                                                                     
 

 
 

รปูที่2.31 การ Stamp หลังจากการ Air-Leak และเจาะ 
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2.4 ศึกษาช่ือและลักษณะของตําหนิตางๆ  
1.Hikesu (โพรงอากาศ) รอยเปนกลุมโพรงอากาศเล็กๆ เกดิจากการเย็นตัวไมพรอมกันทําให
อลูมิเนียมหดตัวขณะเย็นจนเกิดเปนกลุมโพรง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
                            รูปที่2.32 Hikesu (โพรงอากาศ) 

2.Sunaochi (ทรายหลน) Air blow ไมเหมาะสม ทรายหรือสิ่งแปลกปลอมตกคาง จึงเขาไปอยู
ในMold ทําใหลอที่หลอออกมาเปนรอยบุม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

\ 
รปูที่2.33 Sunaochi (ทรายหลน) 
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3.Yujiwa (ผิวคลายรอยแตก) รอยนูนเปนเสนเล็กๆหรอืบางครั้งเปน รอยแยกคลายรอยราว 
เกดิจากน้ําอลูมิเนียมท่ีปะทะ Mold แลวเย็นตัวกอนขณะท่ีน้ําอลูมิเนียมท่ีตามมาทยอยเย็นตาม 
จึงทําใหเหมือนกับน้ําอลูมิเนียมไมรวมเปนเนือ้เดียวกนั (รอยแยกหรือเวลาในการวมตัวกันอยาง
ไมเหมาะสม ทําใหเกิดเปนเสนนูน) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.34 Yujiwa (ผิวคลายรอยแตก) 
4.Misrun (หลอไมเตม็) เกดิจากสภาวะอุณหภูมิของ แบบงาน หรือ น้ําอลูมเินียมไมเหมาะสม 
สงผลกระทบทําใหน้ําอลมิูเนียมขณะเทลงในแบบงานแลวไมเต็มแบบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.35 Misrun (หลอไมเต็ม) 
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5.Blowhole (รูขนาดใหญ)  รอยเปนหลุมท่ีเกิดจากโพรงอากาศ ขนาดใหญแทรกตัวอยูในน้ํา
อลูมิเนียมกอนการแข็งตัวมีแกสท่ีเกิดจากอากาศหรือ Die coat ระหวางการ Cast หรือแกสที่
ออกมาจากน้ําอลูมิเนียมผสมเขาไปจึงทําใหเกดิรูทีเ่ปนฟองอากาศท้ังเล็กและใหญภายในลอ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.36 Blowhole (รูขนาดใหญ)   
6.Dakon (รอยกระแทก) เกิดขึน้ไดทกุกระบวนการรวมถึงการขนยายระหวางกระบวนการผลติ
แตละขัน้ตอนสําหรับงาน Casting โอกาสเกดิก็มีเชนเดียวกัน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.37 Dakon (รอยกระแทก) 
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7.Letering NG (ตวัหนังสือไมชดั)  ตัวอักษรชัดเจน Lettering Burr ตัวอักษรท่ีไมสามารถ
อานได อาจเกิดจาก เกิดการสึกกรอนจากDie coat, มีอลูมิเนียมติด หรอื Mold เกาจนใชไมได. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      รปูที่2.38 Letering NG (ตัวหนังสือไมชัด)   
8.Kajiri (รอยครูดกับโมลด) จากการท่ีอลูมิเนียมติดอยูที่ Mold หรือผนัง Mold ตอนท่ีดึงMold 
ออก มีลักษณะครูดรอยขูดระหวางลอกับ Mold สวนใหญเกิดจาก Lower Mold เกิดในขณะที่ 
Upper Mold กําลังแยกตัวออกจาก Lower Mold อีกท้ัง Center ของ Moldไมดี  
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.39 Kajiri (รอยครูดกับโมลด) 
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9.Repair NG (ผิวแตงไมเรียบ) ตอนท่ีทําการ Paper ขัด Defect จําพวก Kajiri นั้นทําการ 
ขัดมากเกินไป ทําใหเห็นเปนรอยกระดาษนอกจากนี้ยังเปนรูบุมอกีดวย 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.40 Repair NG (ผิวแตงไมเรยีบ) 
10.Suji (รอยกลึงเปนเสนขาว) เศษ Chip ติดตรงใบมีดท่ีของเคร่ือง CNC และมีเสนใยสีขาว
ติดผิวท่ีทําการกลึง รอยกลึงเปนเสนๆมักเกิดบริเวณดานหนาของลอทีเ่กดิจากการกลึง  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
              รูปที่2.41 Suji (รอยกลึงเปนเสนขาว) 
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11.Kisu (รอยขีดขวน รอยกระแทก) หลังจากการ Machine รอย Scratch จะมีลักษณะชนกับ 
Conveyer หรือตกในตอนท่ี Handling เกิดไดทุกกระบวนการรวมถึงการขนยายระหวาง
กระบวนการผลิตแตละขั้นตอน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
         รปูที่2.42 Kisu (รอยขีดขวน รอยกระแทก) 
12.Biriri (กลึงเปนลอน) ผิวท่ีทําการกลึง จะมีลกัษณะท่ีหยาบ ตามการ Machine, ความละเอยีด
ของตัวเครือ่ง และรูปรางของลอ  รอยกลึงเปนลอนเกิดจากการปรับต้ังแทนมีดไมดีทําใหเกดิการ
สะทานของมีดกลึงจนเกินเปนลอน หรือเกิดจากสภาพของเคร่ืองจักรมีปญหา 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.43 Biriri (กลึงเปนลอน) 
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13.Kurokawa (กลึงไมหมด) เกิดจากผิวอลูมิเนียมตํ่ากวาระดับผิวท่ีทําการกลึง หรือ ตัดเจาะ
ในบางบริเวณ บางคร้ังเกิดจากการเปน Kajiri ที่เปนลกัษณะลึกมากๆ อกีท้ังยังสามารถเกดิไดจาก
สาเหตุของการยืดหดตัวของลออลูมเินียมขณะเขา T6 (Heat Treatment) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รปูที่2.44 Kurokawa (กลึงไมหมด) 
 
14.(เจาะเยื้อง) ความหลวมของ Stopper Pin ในตําแหนงการเจาะ ที่กําหนดของ M/C  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.45 เจาะเย้ือง 
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15.Shimi (รอยเปอน) เปนรอยสีไหลในลักษณะเปนแนวขวางบนผิวกลึง หลังจากท่ีพนสี ก็จะ
ลอยขึ้นมา 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รปูที่2.46 Shimi (รอยเปอน) 
16.Take out bari (ครีบคม) มีรอย Scratch (กระตุก) ท่ีเกิดขึน้ในขณะท่ีใชมีด หรอื Reamer  
ในการTake out Bari.  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
        รูปที่2.47 Take out bari (ครีบคม) 
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17.Identify Unclear (Stamp ไมชัดเจน)  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                         รปูที่2.48 Identify Unclear (Stamp ไมชัดเจน) 
18.No Identify Stamp Airleak (ไมไดตอกมารค) หลังจาก check Leak พนักงานตองทํา
การ Take out bari ซึ่งขัน้ตอนในการปฏิบัติงานนี้มีโอกาศท่ีพนักงานจะเกดิความผดิพลาดจนทํา
ใหลืมการทําการ Stamp air leak.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.49 ไมไดตอกมารค 



 34

19.Dust เสนใย(KEBA) ตอนท่ีทําการพนสี มีเศษผงหรือเสนใยติดหนาลอ เม็ดฝุนหรือเสนใย 
เกดิจากมี เสนดายจากถุงมือ เสนผม เม็ดฝุน หรือเสนใยตางๆ จับหนาลอกอนการพนส ี
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
       
   รปูที่2.50 Dust เสนใย(KEBA) 
20. เม็ดสีบนลอ BUTSU  ผิวท่ีพนจะมีกอนสีหรอื Dust ติดอยู ทําใหผิวมีลกัษณะนูน  
（สเีหมือนกนักับสีท่ีพน）เม็ดสีหยดลงบนหนาลอาจมาจากการคนสแีลวหยด หรือมีคราบสี
เการท่ีหัวปน 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
   รปูที่2.51 เม็ดสีบนลอ BUTSU 
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21.Black Dust （KURObUTU）หลังจากท่ีพน จะมีเศษผง, น้ํามัน หรือตะกอนท่ีมสีี
ตางๆ ติดหนาลอ ซึ่งมาจากภายใน Booth หรือรางท่ีพนส（ีDust จะแตกตางจากสีท่ีพน） 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.52 Black Dust 
22.สีไหล（TARE）ตอนท่ีทําการพนปริมาณที่พนสอีอกไปจากปนนั้นมากเกนิไป และ
หมุนConveyer ชาปญหาสีไหลที่เกิดบนลอมาจาก สีไมคอยมีความหนืด, อุณหภูมิภายใน Booth 
ตํ่า เปนตน  เกดิจากการพนสีหนามากเกินไปโดยการพนตําแหนงใด ตําแหนงหนึ่งนานๆ ทําให
เกดิการเยิ้มของสีหรอืเรียกอีกอยางหนึ่งวาสไีหล (Paint Flow) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.53 สีไหล 
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23.รอยขีดขวน （KIZU）Scratch สวนใหญจะเกิดใน Painting Process（เชนตอนท่ีเอา
ลอแขวน Hanger, การใช Handling, Laminate เปนตน）เกิดไดทุกขบวนการรวมถึงการขนยาย 
ระหวางขบวนการผลติแตละขั้นตอนโดยเฉพาะหลังการการพนสแีละขัน้ตอนการบรรจุหีบหอ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.54 รอยขีดขวน 
24.รอยหยดน้ํา（HAJIKI）ถามีน้ําหรือน้ํามันติดในขณะท่ีทําการพน มันจะกระจาย ควร
หลีกเลี่ยงในสวนนัน้ สีเปนเม็ดใสๆท่ีหนาลอเกิดจากมีน้ําหรือน้ํามัน ปน อยูในลมท่ีพนส ี

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.55 รอยหยดน้ํา 
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25. การพน Powder (FUNTAI）กอนของ Powder ตกลงในขณะท่ีทําการพนส,ี ผิวท่ีพนไม
ดี, จะมีลักษณะพองขึ้น และเปน Leveling defect ตามการติดต้ัง Pressure 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.56 การพน Powder 
26.สีเดือด（WAKI ）ตอนท่ีพนสรีอบสอง สีท่ีพนในครั้งแรกยังไมแหงดี หลังจากนัน้  
Thinner จากดานลางสีท่ีพนจะระเหย จึงทําใหเกิดผิวตะปุมตะปา   

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.57 สีเดือด 
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29. Masking Scratch （MASKING）เปนรอย Scratch ท่ีเกิดตอนท่ีถอด Masking มีการ
กระทบกับรู PCD 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รปูที่2.58 Masking Scratch 
30.อื่นๆ（ETC）Defect จากการแกไข Butsu ตอนท่ีขัด จะมี Dust หรือ
เศษขุยบนลอ Clear แลวขัดไมหมด 

 
 
 
 
 
 
 
รปูที่2.59 Other Defect ETC. 
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2.5 การควบคุมเคร่ืองมือวัด 
ระบบการติด Code ของเครื่องมอืวัดและ การเฝาระวังการสอบเทียบครั้งตอไป 

เพ่ือใหเกิดความม่ันใจไดวา เครือ่งมอืวัดท่ีใชในการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ,
เคร่ืองมอือุปกรณการตรวจสอบ,เคร่ืองทดสอบท้ังหลายท่ีมผีลกระทบตอคุณภาพผลิตภณัฑ ความ
ปลอดภัยและสิ่งแวดลอมในการทํางาน จะตองมี การสอบเทียบ  เพ่ือยืนยนัคาความถูกตองของ
เคร่ืองมอืวัด 

เคร่ืองมอืวัดท่ีผานการสอบเทียบแลวจะตองติดสตกิเกอร Calibration บนเคร่ืองมือวัด 
หรืออุปกรณทดสอบ 
ทุกตัว ซึ่งรูปรางของสติกเกอรใหมีรูปแบบตามดังตอไปนี ้

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
     รปูที่2.60 การติด Code 
 
หากตรวจพบเคร่ืองมอืวัดท่ีใชงานอยู ถึงวันครบกําหนดการสอบเทียบหรือเกินวัน

ครบกําหนดการสอบเทียบ ผูใชงานจะตองแจงหัวหนางาน เพ่ือสงหนวยงานสอบเทียบทํา
การตรวจสอบคาความแมนยํา และคาความถกูตองของเคร่ืองมือวัดทนัที เพ่ือไมใหมีการใช
งานเครือ่งมือวัดท่ีตองสงสยั ถกูใชในการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ 
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การควบคุมสวนผสมทางเคมีในกระบวนการหลอม 
 

 
 
 
 
 
 
 
    ตารางที่1.3 สวนผสมทางเคมีในกระบวนการหลอม 
 

 
 

การควบคุมคาความแข็งหลังกระบวนการอบ Heat Treatment 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  ตารางท่ี1.4  คาความแข็งหลังกระบวนการอบ Heat Treatment 

 
 
 

 

สวนผสมทางเคมี คามาตรฐาน คาที่ควบคุม
Si 6.5-7.5 6.7 – 7.3
Mg 0.25-0.45 0.30-0.40
Ti <0.2 0.10-0.15
Fe <0.2 <0.15
Cu <0.1 <0.03
Sr N/A 50-120  PPM
Zn <0.1 <0.05
Mn <0.1 <0.05
Ni <0.05 <0.05
Sn <0.05 <0.05
Cr <0.05 <0.05
Pb <0.05 <0.05

No ผลิตภัณฑ เคร่ืองตรวจสอบ ความแข็ง สถานที่ตรวจสอบ

1 4W กระบวนการ MAP Hardness Brinell 65.0 - 80.0 HB. QIR

2 4W กระบวนการ MAT Hardness Brinell 65.0 -77.0 HB. QIR

3 2W ทุกกระบวนการ Hardness Brinell 67.0 - 83.0 HB. QIR

4 Cover Rear Rockwell (Scale"B") 40 - 70 HRB. Foundry

5 Turbo ของ IHI Rockwell (Scale"B") 40 - 70 HRB. Foundry

6 94J Plan Oil Rockwell (Scale"B") 40 - 70 HRB. Foundry

7 99J Manifold Rockwell (Scale"B") 40 - 70 HRB. Foundry

8 Cylinder Head (ฝาสูบ) Rockwell (Scale"B") 45 - 70 HRB. Foundry

9 Cylinder (เส้ือสูบ) Rockwell (Scale"B") 35 - 50 HRB. Foundry

10 Joint Upper Rockwell (Scale"B") 38 HRB. Min Foundry

11 Insulator Rockwell (Scale"B") 48 HRB. Min Foundry

12 Bracket Rockwell (Scale"B") 48 HRB. Min Foundry

13 Turbo รุน TD-10 Rockwell (Scale"B") 85 HB. Min Foundry
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2.6  ศึกษา PROCESS FLOW DIAGRAM 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
   รปูที่2.61 PROCESS FLOW DIAGRAM 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Process Flow Diagram 

Receiving Melting 
Casting 

Heat Treatment CNC 
1st Air Leak 

2nd Helium Leak Painting Final Inspection & Packing 
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MELTING PROCESS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รปูที่2.62 Melting Furnace 

CASTING PROCESS 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
รปูที่2.63 CASTING PROCESS 
 
 

รปูที่2.63 Casting Machine 

 
 
 

Melting Furnace 

Casting Machine 
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HEAT TREATMENT PROCESS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
         รูปที่2.64 Heat Treatment Furnace 

MACHINING PROCESS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รปูที่2.65 MACHINING PROCESS 
 
 

Heat Treatment Furnace 

Machining 
Process 
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LEAK CHECK PROCESS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รปูที่2.66 LEAK CHECK PROCESS 
PRE-TREATMENT PROCESS CONTROL 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รปูที ่2.67 PRE-TREATMENT PROCESS 
 
 

1st Air Leak Check 

Pre-Treatment Process 
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PAINT PERFORMANCE CONTROL 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รปูที ่2.68 PAINT PERFORMANCE CONTROL 
 
FINAL INSPECTION PROCESS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รปูที่2.69 FINAL INSPECTION PROCESS 
 
 
 

Painting Process 
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บทที่  3 
      โครงงานการออกแบบระบบปองกันของเสียหลุดไปยังกระบวนการถดัไป 

 
3.1 วัตถุประสงคในการจัดทํา Project HRT 
 เนื่องมาจากขาพเจาไดเขามาสหกิจศึกษา ในสวนรับผิดชอบของแผนก Quality 
Assurance  สวนงาน Quality Warranty ซึ่งทําหนาท่ีดูแลเกีย่วกับผลิตภณัท  และการประกนั
คุณภาพของผลิตภัณทซึ่งรับผิดชอบหนาท่ีในการตอบปญหา Customer Claim ของแตละลกูคา
และการนําปญหาทีเ่กดิขึน้ ไปวิเคราะหเพือ่ทําการแกไข ปรบัปรุงกระบวน 
การท้ังดานการผลิต และดานคุณภาพ เพ่ือใหลูกคาเกดิความพึงพอใจอยางสูงสุดในผลิตภัณท
ท่ีผลิตจาก ENKEI THAI 
 ในชวงสัปดาหแรกท่ีขาพเจาเขามาทํางานไดรับผิดชอบเกีย่วกับการตรวจสอบ
ขอมูลของ Product Claim จากลูกคาทําใหขาพเจาไดมองเห็นวาปญหาทางดาน Apperance 
NG มีปริมานท่ีมากตอสดัสวนของปริมาณ Defect ทั้งหมด ขาพเจาจึงคิดวาปญหาทางดาน 
Apperance นั้นไมสามารถตรวจสอบดวย เครือ่งมือวัดทางวิศวกรรมตางๆได แตสามารถ
แกไขไดจากกระบวนการตรวจสอบดวยสายตา (Visual verifying)  หลังจากศกึษา 
PROCESS FLOW DIAGRAM แลวทําใหขาพเจาไดทราบวาปญหา Apperance นั้น 
สามารถเกิดขึ้นไดในเกอืบทุกกระบวนการ ไมเวนแมกระท่ังกระบวนการสดุทายคอื 
Delivery ท่ีจะนําไปสงมอบใหลูกคาก็มีโอกาศท่ีจะทําใหเกดิ Defect Apperance NG ได
เชนกัน 

ขาพเจาจึงเล็งเห็นวาเราสามารถปรับปรุงกระบวนการ Inspection ใหดีกวาเดิม
เพ่ือท่ีจะลดการสงชิ้นงานท่ีเกิดDefect กอนท่ีจะเขา Painting เพ่ือปองกันของเสียหลุดไปถึง
ลูกคา 
 
3.2 Concept HRT 
 HRT หรือ Haritsuki เปนภาษาญี่ปุนมีความหมายวา สติกเกอร ในเชิงความหมาย
ของ Project นี้ใหความหมายวาใหพวกเราทําตัวแบบสติกเกอร โดยทําหนาท่ีอยูติดกับ 
Production คอยปองกันของเสียหลดุรอดออกไป ทางดานภาษาไทยจึงไดต้ังชือ่ Project นี้วา 
“หยุดสงของเสีย” โดยจะนําเสนอ รูปแบบการวาง Layout 
ดังตารางดานลางนี ้
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   รปูที่3.1 Concept HRT 
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3.3  การเตรียมความพรอม 
 กอนท่ีจะเร่ิมทํา HRT นั้นจะตองมีการเตรียมความพรอมในหลายๆดานกอนท่ีจะลง
มือทําไมเชนนัน้อาจกอใหเกิดผลกระทบหลายๆดานซึ่งอาจเกิดผลเสียตอประสิทธิภาพใน
การไหลของงานไมตอเนือ่ง  
3.2.1 Training Inspector  

พนักงานที่จะทําหนาท่ีในการตรวจสอบ ผลิตภัณทนั้นจะตองผานการฝกอบรมครบ
ตามขั้นตอนเพือ่ใหเกิดประสิทธิภาพในการตรวจสอบ และมีการอบรมอยางตอเนือ่งเพ่ือให
สามารถทํางานไดอยางตอเนือ่ง 
3.2.2 Present Project 
 ทําการติดตอกับ Leader ของสวนท่ีจะนํา HRT เขาไป เพ่ือนําเสนอดวย Power 
Point แกพนกังานใหเกิดความเขาใจในกระบวนการและปฏิบัติงานไดอยางไมเกิดปญหา 
3.2.3 วิเคราะหปญหาที่ผานมา 
 นําขอมูลในอดีตมาวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหาท่ีหลดุรอดออกไป จากนั้นทํา
การแกไขปญหาท่ีตนเหตุของปญหานั้นๆ และปองกนัไมใหเกดิปญหาเดิมซ้ําขึ้นมาอกี จาก
การท่ีไดมาเขารับการฝกงานท่ีบริษัท 
ทําใหพบวาปญหาท่ีพบเจอไดบอยมากท่ีสุดคอืปญหา Apperance NG ซึ่งเปนปญหาท่ี
สามารถมองเห็นไดดวย 
ตาเกิดจากความผิดพลาดของพนักงาน Final Inspection ท่ีไมสามารถตรวจจับไดทําใหของ
เสยีหลุดไปยังลกูคา 
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 รปูที่3.2  HRT InspectionTable (Before/After)
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3.2.4 การจัดทําบอรดเพือ่ลงบันทกึขอมูลในแตละวนั 
 เพ่ือตองการสรางจิตสํานกึตอความรับผิดชอบของพนกังานขาพเจาจึงออกแบบบอรดลง
บันทึกขอมูล 
โดยใหผูท่ีทําหนาทีล่งขอมูลคอืตัวของพนกังานเอง เพือ่ใหสามารถทราบไดวาขณะที่ตนเอง
ทํางานนั้นเกดิความผิดพลาด 
ในสวนใดบาง  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    
 
 
 
 
 
   
  รูปท่ี3.3 บอรดเพือ่ลงบันทกึขอมูลในแตละวัน 
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บทท่ี  4 
สรุปผลการดาํเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 
4.1 สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล  
หลังจาก KICK OFF HRT แลวทําการเก็บขอมูลเปนเวลาท้ังหมด 3 เดอืนทําใหสามารถ
ทราบไดวาปริมาณลอเสียกอนท่ีจะสงไปยัง Painting นั้นลดลงอยางเห็นไดชดั โดยผลท่ีได
เปนไปตามท่ีคาดหวังไวคือลอ NG จาก Map 7 ตรวจเจอไดนอยมากคิดเปนเปอรเซนตแลว
ไมถึง 5 เปอรเซนต  ดังนัน้ Project HRT ถือวาไดประสบความสําเร็จ จึงควรท่ีจะขยายผล
ไปยัง Map อื่นๆ ท่ีมีปญหาสงลอ NG เปนจํานวนมากๆไปยัง Painting ทําใหมีคาใชจาย
สิ้นเปลอืงมากขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
   รปูที่4.1 บอรดแสดงผลลอ NG ดานหนา Painting 
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4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีไดรบักบัวัตถปุระสงคและจุดมงหมาย
ในการปฏิบัติงานหรอืการจัดทําโครงการ    
 
 4.2.1 Reduce cost from delivery 
 4.2.2 Reduce cost from painting 
 4.2.3 Reduce cost from melting 
 4.2.4 Improve Reliability with customer 
 4.2.5 Improve performance of inspector 
 4.2.6 Commitment to international standards  
 
4.3แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 ปญหาสวนใหญท่ีพบก็จะเกิดจากปญหาของพนักงานเปนสวนมากทั้งเร่ือง 
ขั้นตอนในการตรวจท่ีไมยอมปฏิบัติตามขั้นตอนหรือในเร่ืองพนกังานนัน้เปนพนกังานใหม
ท่ีเปน Sub Contact ก็จะทําใหเกิดปญหาตอการตรวจสอบทําใหประสิทธิภาพในการ
ตรวจสอบนั้นลดนอยลง อกีท้ังยังมีปญหาจากการตัดสินใจของพนักงานท่ีตัดสินใจตางกัน 
ท้ังพนักงานของ HRT กับ พนักงานของแผนก Paint ทําใหมีการลง Score ผดิพลาด 
วิธีการแกไข 
 จากปญหาขางตนเราไดทําการแกไขโดย เขาไปอบรมพนักงานใหมดวยตัวเองโดย
จัดทํา Standard Method to Check ใหและอธิบายโดยใหฝกทําตามทุกขัน้ตอน ปญหาตอมา
ท่ีเกดิจากการตัดสินใจไมตรงกนัของพนกั HRT และ Painting ไดทําการแกไขโดย ไปพบ 
Leader ของสวนท่ีทําการตรวจลอกอนสงไป Paint โดยชีแ้จงวาหากเปนลอท่ีพบ Defect 
และไดผาน Process HRT ใหทําการคัดแยกออกมาโดยไมตองลง Score จากนั้นทาง QA จะ
เขาไปทําการตรวจสอบดวยตัวเอง แลวมกีารปรึกษากันวาใหมีมาตราฐานในการตรวจลอ
เปนมาตราฐานเดียวกัน 
การวิเคราะหขอมูลหลังจากทํา HRT 
 หลังจากนําขอมูลลอเสียท่ีตรวจพบโดย HRT Inspector มาวิเคราะหดูแลวพบวามี
ปริมาณท่ีสูงมากเม่ือมีการเปลี่ยน Model ในการผลิต หรอืเมื่อมีการเปลี่ยนพนกังาน 
Casting/CNC ใหม แตถาเราสามารถตรวจสอบพบไดกอนที่จะสงไปยัง Painting ก็จะทําให
ลอเสียท่ีจะถกูนําไป Painting มีจํานวนท่ีลดนอยลง ทําใหเราสามารถที่จะลดคาใชจายตางๆ
ไดดังหัวขอ 4.2 และเปนการเพิ่มความนาเชือ่ถอืเมือ่มีลกูคาทําการติดตอเขามาดูงานภายใน
โรงงาน 
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การแสดงผลขอมลู 
 เนื่องจากเม่ือมีการ Kick off  HRT แลวจําเปนท่ีจะตองมีการสรุปผลตางๆเพ่ือให
สามารถทราบไดวาหลัง 
จากทํา HRT แลวนั้นผลตอบแทนท่ีไดคุมคาหรอืไม ประสบผลสําเร็จมากนอยเพียงใด
สมควรท่ีจะขยายผลไปยัง 
MAP ตางๆท่ีเกิดปญหา Apperance NG เยอะๆหรือไม โดยการแสดงผลเปนการสรุปขอมูล
ตางๆ อาทิเชน 
 1.การแสดงผลขอมูล Defect ท้ังหมดท่ี HRT Inspector ตรวจพบภายในเดือนนั้นๆ 
 2.การแสดงผลขอมูล Defect ท้ังหมดท่ี CNC Inspector เปนคนปลอยของเสยีหลุด 
 3.การแสดงผลขอมูล Defect ท้ังหมดโดยแบงเปนแตละ Shift 
 4.การสรุป Top 5 Defect of month 
 5.การเปรียบเทียบของเสียท่ี HRT ตรวจพบกับ Painting สรุปทุกๆสัปดาห 
 6.การจัดทํา Criteria เพ่ือใหพนักงานใหความสําคัญในจุดดงักลาวเปนพิเศษ 
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