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บทคัดยอ 
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 อุตสาหกรรมผลิตชิน้สวนรถยนต 
ฝาย/แผนกท่ีสังกัด Quality Assurance 
ตําแหนงงาน ผูชวยวิศวกร 
ชือ่พนกังานท่ีปรึกษา นายชยัณรงค จัณมนฑา 
  
 จากการท่ีไดมาสหกิจศึกษา ณ บริษัทเอนไกไทย จํากัด เปนระยะเวลา 16 สัปดาหในชวง
สัปดาหแรกที่ขาพเจาเขามาทํางานไดรับผิดชอบเกี่ยวกับการตรวจสอบขอมลูของ Product Claim 
จากลูกคาทําใหขาพเจาไดมองเห็นวาปญหาทางดาน Apperance NG มีปริมานท่ีมากตอสัดสวนของ
ปริมาณ Defect ท้ังหมด ขาพเจาจึงคิดวาปญหาทางดาน Apperance นั้นไมสามารถตรวจสอบดวย 
เคร่ืองมอืวัดทางวิศวกรรมตางๆได แตสามารถแกไขไดจากกระบวนการตรวจสอบดวยสายตา 
(Visual verifying)  หลังจากศกึษา PROCESS FLOW DIAGRAM แลวทําใหขาพเจาไดทราบวา
ปญหา Apperance นั้น สามารถเกดิขึ้นไดในเกอืบทกุกระบวนการ ไมเวนแมกระท่ังกระบวนการ
สุดทายคือ Delivery ท่ีจะนําไปสงมอบใหลกูคาก็มีโอกาศท่ีจะทําใหเกิด Defect Apperance NG ได
เชนกัน 
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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 
Faculty Engineering 
B.E. 2553 
 

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 
 
ขาพเจาผูจัดทําโครงงานฉบับนี้ใครขอขอบคุณความชวยเหลือตางๆมากมายแกขาพเจา ท้ังนี้ไดแก 
ผูจัดการแผนก Quality Assurance  รองผูจัดการแผนก Quality Assurance วิศวกรผูรับผิดชอบ และยัง
มีอีกหลายทานที่ไมไดเอยนาม ท่ีคอยใหความรู ความชวยเหลือ แกขาพเจามาโดยตลอด หากไมไดรับ
ความรวมมือจากทานท้ังหลายทีข่าพเจาเอยนามในขางตนโครงงานฉบับนี้ของขาพเจากอ็าจจะไม
สําเร็จลุลวงดังท่ีประสงคไว 
 จากการท่ีขาพเจาไดเขารับการสหกิจศึกษาเปนเวลารวมท้ังสิ้น 16 สัปดาห ทําใหขาพเจาได
เรียนรูสิ่งตางๆมากมายจากการทํางานในบริษัท Enkei Thai อีกท้ังขาพเจายังไดประสบการณตางๆ
จากการชวยเหลือ พ่ีๆในแผนกทุกทาน หากบคุคลใดท่ีขาพเจาไมไดเอยนามในขางตน และเปนผูท่ีให
ความอุปการะชวยเหลอืแกขาพเจา ขาพเจาก็ขอขอบพระคณุในการชวยเหลอืตางๆเหลานัน้ หากผูมี
ผูใดท่ีขาพเจาไดกระทําการลวงเกนิท้ังในทางกรยิา หรือวาจาใดๆขาพเจากข็อกราบประทานอภัยมา 
ณ ท่ีนี้ดวย 
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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 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลังการขาย 
1.2.1 ประวตัิความเปนมาของเอนไกไทย 
        บริษัทเอนไกไทยหนึ่งในโรงงานผลิต 16 แหงใน 9 ประเทศของกลุมบริษทัเอนไก 
คอรปอเรชั่น 
แหง ประเทศญี่ปุน  กลุมบรษิัท เอนไก ไทย กอต้ังมาเปนเวลา 20 ป ปจจุบันมียอดขายปละ 
8000 ลานบาทมีพนกังาน 2000 คน โดยประกอบไปดวยบริษัท เอนไกไทย จํากัดและบริษัท 
เอนไก ไทย โมลด จํากัด 
           กลุมบรษิัทเอนไก ไทย เปนผูนําดานการผลติลออลมิูนัลอัลลอยรถยนต 
รถจักรยานยนต และชิ้นสวน 
ของรถใหกับโรงงานประกอบรถยนต รถจักรยานยนตชั้นนําและตลาดผูใชท่ัวไป ท้ังใน
ประเทศและตางประเทศ เชน อเมริกา , อิตาลี ,ออสเตียเรีย , ญี่ปุน , สิงคโปร , สเปน , 
อังกฤษ , อนิโดนีเซยี, มาเลเซีย , อินเดียและเวียดนาม 
           กลุมบรษิัทเอนไก ไทย มสีวัสดิการ อาทิ อาหารราคาถูก, โบนสั, เบี้ยขยัน ,คากะ ,
คาตอบแทนสภาพการทํางาน , คารักษาพยาบาล ล ตรวจสุขภาพประจําป ล ประกนัสขุภาพ
หมูกับบริษัทมลิเลยีไลฟ               
อินชัวรันส ,หองพยาบาล, เครื่องแบบพนักงาน , รถรับ - สง ,การฝกอบรม , กองทุน
ครอบครัวเอนไกไทย  
กองทุนสํารองเลี้ยงชีพ , สหกรณออมทัพย , การแขงขันกีฬาและคาตอบแทนเทียบเทา
บริษัทชั้นนําท่ัวไป       
        ปจจุบันบริษัทไดรับการรับรองระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 2000, ISO 

14001: 2004 , OHSAS 18001: 2007 และ มรท.8001:2546 (ระดับพ้ืนฐาน) อันเปนมาตร
บานสากลซึ่งทําใหบริษัทกาวไปสูความเปนผูนําของอตุสาหกรรมล็อแม็กรถยนต รถ
จักรยานยตและชิ้นสวนรถจักรยานยนตของโลก     
     
        1.2.2  ลักษะณะธรุกิจ 
               ผลิตลอและชิ้นสวนอลูมินัมอลัลอยสําหรับรถยนตและรถจักรยานยนต 
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1.2.3 ตัวอยางผลิตภัณฑ 
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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
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รปูที ่1.2 ตัวอยางผลิตภัณฑลออลูมิมัลรถยนตและ

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
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รปูที ่1. 3 ตัวอยางผลิตภณัฑชิ้นสวนรถยนตและรถจักรยานยนต 



 ４

 
1.2.4. กําลังการผลติ  :   ลอรถ      2,400,000    วง/ป 
                                       ชิ้นสวน  1, 600,000     ชิ้น / ป 
 
1.2.5 โลโกของบริษัท  
 
  
 
รปูที่1.4โลโกเกา (พ.ศ. 2530 – พ.ศ. 2533)      รปูที่1.5โลโกใหม (พ.ศ. 253-ปจจุบัน) 
 

1.2.6. คานิยม และ วฒันธรรมองคกร 
        “They are not employee. They are people are family” 

 
 
1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
1.3.1 การจัดรปูแบบของบริษัทเอนไกไทย จะแบงได 2 ลักษณะ 
การจัดรูปแบบของบรษิัทเอนไกไทย จะแบงได 2 ลักษณะดังนี ้
        1) องคการตามหนาท่ี   (Functional structure) คอืการเอาผูท่ีมคีวามสามารถหรือ
ความชํานาญรวมไปถึง 
ผูที่มีความรูในดานเดียวกันไวในหนวยงานเดียวกันโดยแบงตามหนาที่ทางธรุกิจเปนสําคัญ  
เพ่ือใหบรรล ุ
วัตถุประสงคขององคการท่ีตั้งไว 
     2) การออกแบบองคการแบบเมทริกซ  (Matrix) คือการทําหนาท่ีซ้ําซอนกับหนาทีแ่ละ
หนวยงานตาง ๆ     ขององคการ ผูปฏิบัติงานตองทํางาน 2 หนาท่ี คือ หนาท่ีหลกัท่ีทําอยู
แลวและตองไปทํางานในโครงการโดยการ “ยืมตัว” เม่ืองานของโครงการเสร็จแลวก็ตอง
กลับไปทําหนาท่ีเดิม  
 

 
 
 



 ５

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

            รปูที่1.6  Enkei Thai Company Organiztion Char



1.4 ต่ําแหนงและหนาที่งานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 
        1.4.1. งานที่ไดรับมอบหมาย คือ ปรับปรุงความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพ
(รอยตําหนิ)ของพนกังานและปองกัน NG Product หลุดไปยังกระบวนการถดัไป พรอมท้ัง
พัฒนาระบบใหมีประสิทธภิาพในการตรวจสอบ 
  
                   
งานท่ีปฏิบัติมีดังนี ้
(1.) ศึกษากระบวนการการทํางานของพนกังาน Final Inspection กอนสงลอท่ีทําการ
Machine เสร็จ   แลวไปยังกระบวนการพนส ี
 (2.) ศึกษารอยตําหน ิ(Defect) ตางๆวามีกีช่นิด อะไรบาง และสาเหตุทีเ่กิดมาจาก
กระบวนการใด 
 (3.) เก็บขอมูลโดยใช Check sheet ท่ีทําขึ้นเพ่ือท่ีจะสามารถนําไปวิเคราะหโดยวิธีทาง
สถติิ 
 (4.) สรุปขอมูลการตรวจพบของเสยีท่ีไดจัดทํากราฟนําเสนอจัดเรียงลําดับของปญหาโดย
ยึดหลกัการ   นําเสนอปญหาเปนแผนภูมเิพ่ือใหพนักงานสามารถเขาใจไดงาย โดยแบงการ
วิเคราะหเปนชวงเวลาในการ  ทํางาน(shift) ผูตรวจสอบ(inspector) รอยตําหน(ิDefect 
(5.) วางแผนในการปรับปรุงท้ังระบบการทํางาน และกระบวนการพัฒนาผูตรวจสอบ
เพ่ือใหเกิด  ประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ในการดักจับของเสีย 
 (6.)ตรวจสอบขอมูลอัพเดทจากแผนก Painting วา NG Product ลดลงหรอืไมกอนทํา
กระบวนการ HRT  
        
 
1.5 พนักงานที่ปรึกษา นายชัยณรงค  จันมณฑา      ต่าํแหนง  Assistant Supervisor 
       แผนก Quality Warranty 
    
1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติ 

1 มิถุนายน2010 – 30 กันยายน 2010 
  

6 
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1.7 วตัถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ี
ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงาน 
      สหกิจศึกษา 
       1.7.1 เพื่อปรับปรุงทักษะการทํางานของพนักงาน Final inspection ใหดียิ่งขึ้น 
        1.7.2 ลดปญหาการ Claim กลับของลูกคา เพื่อตอบสนองความตองการของ
ลูกคา 
        1.7.3 กําหนดมาตรฐานในการประเมินพนักงาน Final inspection 
        1.7.4 ตรวจที ่Painting แลวตองเจอลอ NG นอยกวา 5% 
 
 
1.8  ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับ
มอบหมาย 

                   1.8.1 สามารถทราบถึงปญหาที่แทจริงของการหลุดรอดของเสยีไดวามาจากสาเหตุ
จากตัวพนักงานสภาพแวดลอมการทํางานหรือวิธีการทํางานที่ไมถูกตองได 
                   1.8.2 ลดปญหาการ Claim กลับของลูกคา 
                   1.8.3 พนักงานตรวจสอบตระหนักถึงความสําคัญงานการตรวจสอบมากขึน้และ
ไมปลอยของเสีย 
                   1.8.3 ใชเปนแนวทางในการฝกอบรมพนักงานในอนาคต 
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บทที่ 2 

   งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 
2.1 การ Training 
 
2.1.1 การเขียนชื่อรุนและความหมาย 

โดยท่ัวไปแลวในเอนไกนั้น นิยมเขียนหรือเรียกชื่อรุนสั้นๆ เชน รุน IS-16, HCV-4, 
TYR-1 เปนตน แตจริงๆ แลวที่ถกูตองนั้น จะตองเขียนและเรียกชือ่เต็มท้ังหมด นั้นหมายถึงตองมี
ชือ่ ขนาด, Offset และประเภทของ P.C.D. พวงทายดวย โดยหลกัการเขียนและความหมาย อธิบาย
ได ดังตอไปนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 รปูที่2.1 ความหมายของสัญลักษณตางๆท่ีแสดงบนลอ 
 

Multiple P.C.D. 
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  รูปท่ี2.2 สัญลักษณท่ีแสดงคาเสนผานศูนยกลางของ P.C.D 
 
 
 
 
 
 
 

 
   รปูที่2.2 สัญลักษณแสดงขนาดของ P.C.D. 

ระยะเสนผานศูนยกลางรวมของรูยึดลอ(P.C.D) 
Single P.C.D. 
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2.2 ศึกษาชนิดของลอและช่ือเรียกแตละสวน 
1.ความกวางของ RIM ( Rim Width) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 

2.เสนผานศูนยกลางของ RIM ( Rim Diameter)  
 

 
 
    

รูปที่2.3 ความกวางของ RIM ( Rim Width) 
 
 
ความกวางของ Rim หมายถึง ระยะความยาวของลอแนวตัง้ วัดจาก Flange จนถึง ระยะดาน
นอกสดุของ Bead  seat เปนสวนท่ีติดต้ังและยดึยางไว 
 
 
 
 

1 
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2. เสนผาศูนยกลางของ   Rim ( Rim Diameter) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                      รปูที่2.4 เสนผาศูนยกลางของ   Rim  
 
 
 
 
เสนผานศูนยกลางของ Rim หมายถึง ระยะความยาวของลอแนวนอน วัดจาก Flangeดาน
นอกจนถึง Flange ดานนอกฝงตรงขามอกีดานหนึ่ง 
3.  Flange 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

          รปูที่2.5 Flange 
Flange หมายถึง บริเวณสวนโคงท่ีอยูต่ําทีสุ่ดของลอ  
เปนสวนของ Rim ที่ยึดยางไวในทิศทาง ซายขวา 

2 

3 
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4.  Bead  seat 
 

 
 
 
 
 
 

รปูที่2.6 Bead  seat 
 

Bead seat หมายถึง ระยะดานบนของลอ ท่ีมีลักษณะเวา
เขาไปดานในรอบวงจะอยูระหวาง Hump กับขอบ
ดานหนาของลอเปนสวนของ Rim ท่ีสัมผสักับสวน 
Bead ของยาง แลวก็ยึดยางไวในแนวรัศมี 

 
 
 
 

 
5.  Hump 
 

 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.7 Hump 

Hump หมายถึง บรเิวณสวนโคงนูนถัดจาก  
Bead seat กอนจะถึงระยะ Well ของลอ 

4 

5 
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6.  Well 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                         รูปที่2.8 Well 
       
      
      
 
Well หมายถึง บริเวณเวาลกึสดุ ของลอตําแหนงจะอยู  ระหวาง Hump กับ จุดเร่ิมตนสวน
โคงลาดเอียงของผิวลอดานลาง เปนสวนของ Rim ท่ีมีความลึกและความกวางเพ่ือใหทําการ 
  ถอดใสยางไดงาย เรียกอกีชือ่หนึ่งไดวา Drop Center 
7. Valve  Hole 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รปูที่2.9 Valve  Hole 
 Valve Hole หมายถึง รสูําหรับใสจุบลม จะอยูบรเิวณขอบลอ 

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 ระยะระหวาง Center ของ Rim ถึงผิวหนาสําหรับประกอบ ของ Disk ซึ่งมี
อยู 3 ประเภท  ไดแก 
 
1. เรียกวา In set หรือ Plus Offset เม่ือ Center ของ Rim อยูดานในของรถเม่ือเทียบกับผิวหนา
สําหรับประกอบของ Disk    (ภาพ A)  
 
2. เรียกวา Zero set เมือ่ Center ของ Rim อยูตรงกับผิวหนาสําหรับประกอบของ Disk    
(ภาพ B)  

 

8 

Rim center Line 
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3. เรียกวา Out set หรือ Minus Offset เม่ือ Center ของ Rim อยูดานนอกของรถเม่ือเทียบกับ
ผิวหนาสําหรับประกอบของ Disk    (ภาพ C)  
 
9. เสนผานศนูยกลางของรู Hub  (Center Hole Diameter ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      รปูที่2.11 เสนผานศนูยกลางของรู Hub   
  

 เสนผานศูนยกลางของรู Hub หมายถึงระยะความ
กวางท่ีสุดของรู Hub    เปนรูสําหรับใส Tire Valve 
 

 
10. Pitch Circle Diameter (P.C.D.) 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที่2.12 Pitch Circle Diameter (P.C.D.) 
P.C.D. หมายถึง ตําแหนงที่ใชสวม Nut ของลอกับรถยนต  

9 
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  11.  Bolt hole Diameter  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
                    รปูที2่.13 Bolt hole Diameter 
     Bolt hole Diameter หมายถึง ระยะความกวาง 

ของรูประกอบ Bolt 
 
 
 
12. ผิวสําหรับประกอบของ Disk (Disk Attachment face) 

 
 
 
 
 
 
 

          
 รปูที่2.14 ผิวสําหรับประกอบของ Disk (Disk 
Attachment face) 
ผิวสําหรับประกอบของ Disk หมายถึงผิวบริเวณ 
Disk ดานในของลอ ซึ่งเปนจุดสัมผสักับ Disk 
ของรถยนตเม่ือนําไปประกอบ 

12

12 
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13.  Attachment Diameter 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 รปูที่2.15 Attachment Diameter 

     
   Attachment Diameter หมายถึง ระยะ
เสนผานศูนยกลาง ของผิว Disk ดานใน
ของลอวัดจากระยะขอบนอกของ  Disk ถึง
ขอบนอกอีกดาน 

 
        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

13 
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2.3 ศึกษาสัญลักษณตางๆของลอและความหมาย 
สัญลักษณ สถาบันรับรองมาตรฐานคณุภาพตางๆ 
มาตรฐานการผลิต 
การผลติลอแมคนั้น จําเปนตองมีมาตรฐานในการผลิต เพราะเกี่ยวเนือ่งกับความปลอดภัย ตอ
ชีวิต และทรัพยสนิของผูท่ีใชรถยนต ลอท่ีไมไดรับมาตรฐาน อาจกอใหเกิดความเสยีหาย 
เชนการแตกราว การทนตอน้ําหนกัของรถไมไหว และแรงกระแทก หรือในขณะเกิด
อุบัติเหตุไดในปจจุบันจึงไดมีการจัด ตั้งสถาบันรับรองออกมามากมายหลายสถาบนั แตท่ีมี
ชือ่เสียงและถือวาไดรับการยอมรับนั้นไดแก  
1. JWL-T ( Japan Light Alloy Wheel Truck & Bus) เปนสถาบนัรับรองจากประเทศญ่ีปุน  
2. VIA (Vehicle Inspection Association) เปนสถานบันตรวจสอบมาตรฐานคณุภาพของ 
JWL  
3. AS ( Australian Standard 1638 ) เปนสถาบันรับรองจากประเทศออสเตเลีย 
4. KBA ( German Government Motor Vehicle Authority) เปนสมาคมรับรองของ 
สหรฐัอเมริกา 
5. TUV Certification หรือสถาบันรับรองความปลอดภัยของ ประเทศเยอรมัน 
 
 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.16 สัญลกัษณแสดงมาตรฐานในการผลติ 
สัญลักษณ ช่ือบริษทัลูกคา 
 
 
 
 
 
 
รปูที่2.17 สัญลกัษณ ชื่อบรษิัทลูกคา       รูปที่2.18 สัญลกัษณ ชื่อบริษัทลูกคา 
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สัญลักษณ ช่ือรุนท่ีทําการผลิต 
 

สัญลักษณตามรูปภาพ เปน
สัญลักษณท่ีบงบอกชื่อรุนของลอวง
นั้นๆ ซึ่งเอนไกไทยของเรานัน้ผลติ
ลอรุนตางๆ มากมาย จากอดีตจนถึง
ปจจุบัน ในท่ีนี้ จะขอยกตัวอยางชือ่
รุนท่ีคุนเคย ตามรายชือ่ดานลาง 

 
         
             รปูที่2.19 สัญลกัษณ ชื่อรุนท่ีทําการผลติ             
 
 
 
 
                   
 
 
       
 
       สัญลักษณ บงบอกรายละเอียดของลอ 
 
 

 สัญลักษณตามรูปภาพ เปน
สัญลักษณท่ีบงบอกรายละเอียดของ
ลอนั้นๆ คอืบอกขนาดเสนผาน
ศูนยกลางของลอ ซึ่งมีหนวยวัดเปน 
นิ้ว และบอกความกวางของกระทะ
ลอ ตามดวยมาตรฐานรูปแบบของ
ขอบลอ 

รปูที่2.20 สัญลกัษณ บงบอกรายละเอียดของลอ 
 

ตัวอยางชื่อรุนที่ผลิต 

ตารางที่1.1  ตัวอยางรุนท่ีผลิต 
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สัญลักษณ Enkei Mold Mass Production 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที่2.21 สัญลกัษณ Enkei Mold  Production      ตวัอยางที่1.2  สัญลักษณแสดงประเทศท่ีผลิต 
สัญลักษณ DOT 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รปูที่2.22 สัญลกัษณ DOT 

Enkei-Group 

สัญลักษณชื่อประเทศที่ทําการ
ผลิตโมลดน้ี ครั้งแรก 

Mold No. 
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DOT = Department of Transportation of America  (กรมการขนสงทางบกของอเมริกา) 
สัญลักษณตามรูปภาพ เปนสัญลักษณท่ีบงบอกมาตรฐานรับรองของกรมการขนสงทางบก
ของอเมริกา นั้นหมายถึงรถยนตท่ีจะนําเขาไปขายท่ีประเทศอเมริกานั้น ลอจะตองมี
สัญลักษณ DOT นี้อยูดวย จึงจะสามารถขายรถยนตได ซึ่ง Enkei จะทําให (หมายถึงใส
สัญลักษณนี้ลงไปในลอ) ตามท่ีลกูคารองขอ ซึ่งบางรุนอาจจะมีสัญลกัษณนี้ หรอืไมมีก็ได 
 
สัญลักษณ รหัสของลูกคา 
 
 
 
 
 
 
 
    
 
 
  รปูที่2.23 สัญลกัษณ รหัสของลกูคา 
สัญลักษณ วัน เดอืน ป และ Line ท่ีทําการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
      รูปที่2.24 สัญลกัษณ วัน เดือน ป และ Line ท่ีทําการผลิต 
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สัญลักษณ ยืนยันการผาน 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 การผาน Machining Process 
 

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

 
 
  
         รปูที่2.29 สัญลักษณ การผาน 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 ศึกษาช่ือและลักษณะของตําหนิตางๆ  
1.Hikesu (โพรงอากาศ) รอยเปนกลุมโพรงอากาศเล็กๆ เกดิจากการเย็นตัวไมพรอมกันทําให
อลูมิเนียมหดตัวขณะเย็นจนเกิดเปนกลุมโพรง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
                            รูปที่2.32 Hikesu (โพรงอากาศ) 

2.Sunaochi (ทรายหลน) Air blow ไมเหมาะสม ทรายหรือสิ่งแปลกปลอมตกคาง จึงเขาไปอยู
ในMold ทําใหลอที่หลอออกมาเปนรอยบุม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

\ 
รปูที่2.33 Sunaochi (ทรายหลน) 
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3.Yujiwa (ผิวคลายรอยแตก) รอยนูนเปนเสนเล็กๆหรอืบางครั้งเปน รอยแยกคลายรอยราว 
เกดิจากน้ําอลูมิเนียมท่ีปะทะ Mold แลวเย็นตัวกอนขณะท่ีน้ําอลูมิเนียมท่ีตามมาทยอยเย็นตาม 
จึงทําใหเหมือนกับน้ําอลูมิเนียมไมรวมเปนเนือ้เดียวกนั (รอยแยกหรือเวลาในการวมตัวกันอยาง
ไมเหมาะสม ทําใหเกิดเปนเสนนูน) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.34 Yujiwa (ผิวคลายรอยแตก) 
4.Misrun (หลอไมเตม็) เกดิจากสภาวะอุณหภูมิของ แบบงาน หรือ น้ําอลูมเินียมไมเหมาะสม 
สงผลกระทบทําใหน้ําอลมิูเนียมขณะเทลงในแบบงานแลวไมเต็มแบบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.35 Misrun (หลอไมเต็ม) 
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5.Blowhole (รูขนาดใหญ)  รอยเปนหลุมท่ีเกิดจากโพรงอากาศ ขนาดใหญแทรกตัวอยูในน้ํา
อลูมิเนียมกอนการแข็งตัวมีแกสท่ีเกิดจากอากาศหรือ Die coat ระหวางการ Cast หรือแกสที่
ออกมาจากน้ําอลูมิเนียมผสมเขาไปจึงทําใหเกดิรูทีเ่ปนฟองอากาศท้ังเล็กและใหญภายในลอ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.36 Blowhole (รูขนาดใหญ)   
6.Dakon (รอยกระแทก) เกิดขึน้ไดทกุกระบวนการรวมถึงการขนยายระหวางกระบวนการผลติ
แตละขัน้ตอนสําหรับงาน Casting โอกาสเกดิก็มีเชนเดียวกัน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.37 Dakon (รอยกระแทก) 
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7.Letering NG (ตวัหนังสือไมชดั)  ตัวอักษรชัดเจน Lettering Burr ตัวอักษรท่ีไมสามารถ
อานได อาจเกิดจาก เกิดการสึกกรอนจากDie coat, มีอลูมิเนียมติด หรอื Mold เกาจนใชไมได. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      รปูที่2.38 Letering NG (ตัวหนังสือไมชัด)   
8.Kajiri (รอยครูดกับโมลด) จากการท่ีอลูมิเนียมติดอยูที่ Mold หรือผนัง Mold ตอนท่ีดึงMold 
ออก มีลักษณะครูดรอยขูดระหวางลอกับ Mold สวนใหญเกิดจาก Lower Mold เกิดในขณะที่ 
Upper Mold กําลังแยกตัวออกจาก Lower Mold อีกท้ัง Center ของ Moldไมดี  
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.39 Kajiri (รอยครูดกับโมลด) 
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9.Repair NG (ผิวแตงไมเรียบ) ตอนท่ีทําการ Paper ขัด Defect จําพวก Kajiri นั้นทําการ 
ขัดมากเกินไป ทําใหเห็นเปนรอยกระดาษนอกจากนี้ยังเปนรูบุมอกีดวย 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.40 Repair NG (ผิวแตงไมเรยีบ) 
10.Suji (รอยกลึงเปนเสนขาว) เศษ Chip ติดตรงใบมีดท่ีของเคร่ือง CNC และมีเสนใยสีขาว
ติดผิวท่ีทําการกลึง รอยกลึงเปนเสนๆมักเกิดบริเวณดานหนาของลอทีเ่กดิจากการกลึง  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
              รูปที่2.41 Suji (รอยกลึงเปนเสนขาว) 
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11.Kisu (รอยขีดขวน รอยกระแทก) หลังจากการ Machine รอย Scratch จะมีลักษณะชนกับ 
Conveyer หรือตกในตอนท่ี Handling เกิดไดทุกกระบวนการรวมถึงการขนยายระหวาง
กระบวนการผลิตแตละขั้นตอน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
         รปูที่2.42 Kisu (รอยขีดขวน รอยกระแทก) 
12.Biriri (กลึงเปนลอน) ผิวท่ีทําการกลึง จะมีลกัษณะท่ีหยาบ ตามการ Machine, ความละเอยีด
ของตัวเครือ่ง และรูปรางของลอ  รอยกลึงเปนลอนเกิดจากการปรับต้ังแทนมีดไมดีทําใหเกดิการ
สะทานของมีดกลึงจนเกินเปนลอน หรือเกิดจากสภาพของเคร่ืองจักรมีปญหา 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.43 Biriri (กลึงเปนลอน) 
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13.Kurokawa (กลึงไมหมด) เกิดจากผิวอลูมิเนียมตํ่ากวาระดับผิวท่ีทําการกลึง หรือ ตัดเจาะ
ในบางบริเวณ บางคร้ังเกิดจากการเปน Kajiri ที่เปนลกัษณะลึกมากๆ อกีท้ังยังสามารถเกดิไดจาก
สาเหตุของการยืดหดตัวของลออลูมเินียมขณะเขา T6 (Heat Treatment) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รปูที่2.44 Kurokawa (กลึงไมหมด) 
 
14.(เจาะเยื้อง) ความหลวมของ Stopper Pin ในตําแหนงการเจาะ ที่กําหนดของ M/C  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.45 เจาะเย้ือง 
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15.Shimi (รอยเปอน) เปนรอยสีไหลในลักษณะเปนแนวขวางบนผิวกลึง หลังจากท่ีพนสี ก็จะ
ลอยขึ้นมา 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รปูที่2.46 Shimi (รอยเปอน) 
16.Take out bari (ครีบคม) มีรอย Scratch (กระตุก) ท่ีเกิดขึน้ในขณะท่ีใชมีด หรอื Reamer  
ในการTake out Bari.  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
        รูปที่2.47 Take out bari (ครีบคม) 
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17.Identify Unclear (Stamp ไมชัดเจน)  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                         รปูที่2.48 Identify Unclear (Stamp ไมชัดเจน) 
18.No Identify Stamp Airleak (ไมไดตอกมารค) หลังจาก check Leak พนักงานตองทํา
การ Take out bari ซึ่งขัน้ตอนในการปฏิบัติงานนี้มีโอกาศท่ีพนักงานจะเกดิความผดิพลาดจนทํา
ใหลืมการทําการ Stamp air leak.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.49 ไมไดตอกมารค 
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19.Dust เสนใย(KEBA) ตอนท่ีทําการพนสี มีเศษผงหรือเสนใยติดหนาลอ เม็ดฝุนหรือเสนใย 
เกดิจากมี เสนดายจากถุงมือ เสนผม เม็ดฝุน หรือเสนใยตางๆ จับหนาลอกอนการพนส ี
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
       
   รปูที่2.50 Dust เสนใย(KEBA) 
20. เม็ดสีบนลอ BUTSU  ผิวท่ีพนจะมีกอนสีหรอื Dust ติดอยู ทําใหผิวมีลกัษณะนูน  
（สเีหมือนกนักับสีท่ีพน）เม็ดสีหยดลงบนหนาลอาจมาจากการคนสแีลวหยด หรือมีคราบสี
เการท่ีหัวปน 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
   รปูที่2.51 เม็ดสีบนลอ BUTSU 
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21.Black Dust （KURObUTU）หลังจากท่ีพน จะมีเศษผง, น้ํามัน หรือตะกอนท่ีมสีี
ตางๆ ติดหนาลอ ซึ่งมาจากภายใน Booth หรือรางท่ีพนส（ีDust จะแตกตางจากสีท่ีพน） 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.52 Black Dust 
22.สีไหล（TARE）ตอนท่ีทําการพนปริมาณที่พนสอีอกไปจากปนนั้นมากเกนิไป และ
หมุนConveyer ชาปญหาสีไหลที่เกิดบนลอมาจาก สีไมคอยมีความหนืด, อุณหภูมิภายใน Booth 
ตํ่า เปนตน  เกดิจากการพนสีหนามากเกินไปโดยการพนตําแหนงใด ตําแหนงหนึ่งนานๆ ทําให
เกดิการเยิ้มของสีหรอืเรียกอีกอยางหนึ่งวาสไีหล (Paint Flow) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.53 สีไหล 
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23.รอยขีดขวน （KIZU）Scratch สวนใหญจะเกิดใน Painting Process（เชนตอนท่ีเอา
ลอแขวน Hanger, การใช Handling, Laminate เปนตน）เกิดไดทุกขบวนการรวมถึงการขนยาย 
ระหวางขบวนการผลติแตละขั้นตอนโดยเฉพาะหลังการการพนสแีละขัน้ตอนการบรรจุหีบหอ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.54 รอยขีดขวน 
24.รอยหยดน้ํา（HAJIKI）ถามีน้ําหรือน้ํามันติดในขณะท่ีทําการพน มันจะกระจาย ควร
หลีกเลี่ยงในสวนนัน้ สีเปนเม็ดใสๆท่ีหนาลอเกิดจากมีน้ําหรือน้ํามัน ปน อยูในลมท่ีพนส ี

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.55 รอยหยดน้ํา 



 37

25. การพน Powder (FUNTAI）กอนของ Powder ตกลงในขณะท่ีทําการพนส,ี ผิวท่ีพนไม
ดี, จะมีลักษณะพองขึ้น และเปน Leveling defect ตามการติดต้ัง Pressure 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที่2.56 การพน Powder 
26.สีเดือด（WAKI ）ตอนท่ีพนสรีอบสอง สีท่ีพนในครั้งแรกยังไมแหงดี หลังจากนัน้  
Thinner จากดานลางสีท่ีพนจะระเหย จึงทําใหเกิดผิวตะปุมตะปา   

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รปูที่2.57 สีเดือด 
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29. Masking Scratch （MASKING）เปนรอย Scratch ท่ีเกิดตอนท่ีถอด Masking มีการ
กระทบกับรู PCD 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   รปูที่2.58 Masking Scratch 
30.อื่นๆ（ETC）Defect จากการแกไข Butsu ตอนท่ีขัด จะมี Dust หรือ
เศษขุยบนลอ Clear แลวขัดไมหมด 

 
 
 
 
 
 
 
รปูที่2.59 Other Defect ETC. 
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2.5 การควบคุมเคร่ืองมือวัด 
ระบบการติด Code ของเครื่องมอืวัดและ การเฝาระวังการสอบเทียบครั้งตอไป 

เพ่ือใหเกิดความม่ันใจไดวา เครือ่งมอืวัดท่ีใชในการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ,
เคร่ืองมอือุปกรณการตรวจสอบ,เคร่ืองทดสอบท้ังหลายท่ีมผีลกระทบตอคุณภาพผลิตภณัฑ ความ
ปลอดภัยและสิ่งแวดลอมในการทํางาน จะตองมี การสอบเทียบ  เพ่ือยืนยนัคาความถูกตองของ
เคร่ืองมอืวัด 

เคร่ืองมอืวัดท่ีผานการสอบเทียบแลวจะตองติดสตกิเกอร Calibration บนเคร่ืองมือวัด 
หรืออุปกรณทดสอบ 
ทุกตัว ซึ่งรูปรางของสติกเกอรใหมีรูปแบบตามดังตอไปนี ้

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
     รปูที่2.60 การติด Code 
 
หากตรวจพบเคร่ืองมอืวัดท่ีใชงานอยู ถึงวันครบกําหนดการสอบเทียบหรือเกินวัน

ครบกําหนดการสอบเทียบ ผูใชงานจะตองแจงหัวหนางาน เพ่ือสงหนวยงานสอบเทียบทํา
การตรวจสอบคาความแมนยํา และคาความถกูตองของเคร่ืองมือวัดทนัที เพ่ือไมใหมีการใช
งานเครือ่งมือวัดท่ีตองสงสยั ถกูใชในการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ 
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การควบคุมสวนผสมทางเคมีในกระบวนการหลอม 
 

 
 
 
 
 
 
 
    ตารางที่1.3 สวนผสมทางเคมีในกระบวนการหลอม 
 

 
 

การควบคุมคาความแข็งหลังกระบวนการอบ Heat Treatment 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  ตารางท่ี1.4  คาความแข็งหลังกระบวนการอบ Heat Treatment 

 
 
 

 

สวนผสมทางเคมี คามาตรฐาน คาที่ควบคุม
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 รุน 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 



 44

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 
      โครงงานการออกแบบระบบปองกันของเสียหลุดไปยังกระบวนการถดัไป 

 
3.1 วัตถุประสงคในการจัดทํา Project HRT 
 เนื่องมาจากขาพเจาไดเขามาสหกิจศึกษา ในสวนรับผิดชอบของแผนก Quality 
Assurance  สวนงาน Quality Warranty ซึ่งทําหนาท่ีดูแลเกีย่วกับผลิตภณัท  และการประกนั
คุณภาพของผลิตภัณทซึ่งรับผิดชอบหนาท่ีในการตอบปญหา Customer Claim ของแตละลกูคา
และการนําปญหาทีเ่กดิขึน้ ไปวิเคราะหเพือ่ทําการแกไข ปรบัปรุงกระบวน 
การท้ังดานการผลิต และดานคุณภาพ เพ่ือใหลูกคาเกดิความพึงพอใจอยางสูงสุดในผลิตภัณท
ท่ีผลิตจาก ENKEI THAI 
 ในชวงสัปดาหแรกท่ีขาพเจาเขามาทํางานไดรับผิดชอบเกีย่วกับการตรวจสอบ
ขอมูลของ Product Claim จากลูกคาทําใหขาพเจาไดมองเห็นวาปญหาทางดาน Apperance 
NG มีปริมานท่ีมากตอสดัสวนของปริมาณ Defect ทั้งหมด ขาพเจาจึงคิดวาปญหาทางดาน 
Apperance นั้นไมสามารถตรวจสอบดวย เครือ่งมือวัดทางวิศวกรรมตางๆได แตสามารถ
แกไขไดจากกระบวนการตรวจสอบดวยสายตา (Visual verifying)  หลังจากศกึษา 
PROCESS FLOW DIAGRAM แลวทําใหขาพเจาไดทราบวาปญหา Apperance นั้น 
สามารถเกิดขึ้นไดในเกอืบทุกกระบวนการ ไมเวนแมกระท่ังกระบวนการสดุทายคอื 
Delivery ท่ีจะนําไปสงมอบใหลูกคาก็มีโอกาศท่ีจะทําใหเกดิ Defect Apperance NG ได
เชนกัน 

ขาพเจาจึงเล็งเห็นวาเราสามารถปรับปรุงกระบวนการ Inspection ใหดีกวาเดิม
เพ่ือท่ีจะลดการสงชิ้นงานท่ีเกิดDefect กอนท่ีจะเขา Painting เพ่ือปองกันของเสียหลุดไปถึง
ลูกคา 
 
3.2 Concept HRT 
 HRT หรือ Haritsuki เปนภาษาญี่ปุนมีความหมายวา สติกเกอร ในเชิงความหมาย
ของ Project นี้ใหความหมายวาใหพวกเราทําตัวแบบสติกเกอร โดยทําหนาท่ีอยูติดกับ 
Production คอยปองกันของเสียหลดุรอดออกไป ทางดานภาษาไทยจึงไดต้ังชือ่ Project นี้วา 
“หยุดสงของเสีย” โดยจะนําเสนอ รูปแบบการวาง Layout 
ดังตารางดานลางนี ้
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   รปูที่3.1 Concept HRT 
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3.3  การเตรียมความพรอม 
 กอนท่ีจะเร่ิมทํา HRT นั้นจะตองมีการเตรียมความพรอมในหลายๆดานกอนท่ีจะลง
มือทําไมเชนนัน้อาจกอใหเกิดผลกระทบหลายๆดานซึ่งอาจเกิดผลเสียตอประสิทธิภาพใน
การไหลของงานไมตอเนือ่ง  
3.2.1 Training Inspector  

พนักงานที่จะทําหนาท่ีในการตรวจสอบ ผลิตภัณทนั้นจะตองผานการฝกอบรมครบ
ตามขั้นตอนเพือ่ใหเกิดประสิทธิภาพในการตรวจสอบ และมีการอบรมอยางตอเนือ่งเพ่ือให
สามารถทํางานไดอยางตอเนือ่ง 
3.2.2 Present Project 
 ทําการติดตอกับ Leader ของสวนท่ีจะนํา HRT เขาไป เพ่ือนําเสนอดวย Power 
Point แกพนกังานใหเกิดความเขาใจในกระบวนการและปฏิบัติงานไดอยางไมเกิดปญหา 
3.2.3 วิเคราะหปญหาที่ผานมา 
 นําขอมูลในอดีตมาวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหาท่ีหลดุรอดออกไป จากนั้นทํา
การแกไขปญหาท่ีตนเหตุของปญหานั้นๆ และปองกนัไมใหเกดิปญหาเดิมซ้ําขึ้นมาอกี จาก
การท่ีไดมาเขารับการฝกงานท่ีบริษัท 
ทําใหพบวาปญหาท่ีพบเจอไดบอยมากท่ีสุดคอืปญหา Apperance NG ซึ่งเปนปญหาท่ี
สามารถมองเห็นไดดวย 
ตาเกิดจากความผิดพลาดของพนักงาน Final Inspection ท่ีไมสามารถตรวจจับไดทําใหของ
เสยีหลุดไปยังลกูคา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 49

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 รปูที่3.2  HRT InspectionTable (Before/After)
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3.2.4 การจัดทําบอรดเพือ่ลงบันทกึขอมูลในแตละวนั 
 เพ่ือตองการสรางจิตสํานกึตอความรับผิดชอบของพนกังานขาพเจาจึงออกแบบบอรดลง
บันทึกขอมูล 
โดยใหผูท่ีทําหนาทีล่งขอมูลคอืตัวของพนกังานเอง เพือ่ใหสามารถทราบไดวาขณะที่ตนเอง
ทํางานนั้นเกดิความผิดพลาด 
ในสวนใดบาง  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    
 
 
 
 
 
   
  รูปท่ี3.3 บอรดเพือ่ลงบันทกึขอมูลในแตละวัน 
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บทท่ี  4 
สรุปผลการดาํเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 
4.1 สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล  
หลังจาก KICK OFF HRT แลวทําการเก็บขอมูลเปนเวลาท้ังหมด 3 เดอืนทําใหสามารถ
ทราบไดวาปริมาณลอเสียกอนท่ีจะสงไปยัง Painting นั้นลดลงอยางเห็นไดชดั โดยผลท่ีได
เปนไปตามท่ีคาดหวังไวคือลอ NG จาก Map 7 ตรวจเจอไดนอยมากคิดเปนเปอรเซนตแลว
ไมถึง 5 เปอรเซนต  ดังนัน้ Project HRT ถือวาไดประสบความสําเร็จ จึงควรท่ีจะขยายผล
ไปยัง Map อื่นๆ ท่ีมีปญหาสงลอ NG เปนจํานวนมากๆไปยัง Painting ทําใหมีคาใชจาย
สิ้นเปลอืงมากขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
   รปูที่4.1 บอรดแสดงผลลอ NG ดานหนา Painting 
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4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีไดรบักบัวัตถปุระสงคและจุดมงหมาย
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  
 
4.3แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 ปญหาสวนใหญท่ีพบก็จะเกิดจากปญหาของพนักงานเปนสวนมากทั้งเร่ือง 
ขั้นตอนในการตรวจท่ีไมยอมปฏิบัติตามขั้นตอนหรือในเร่ืองพนกังานนัน้เปนพนกังานใหม
ท่ีเปน Sub Contact ก็จะทําใหเกิดปญหาตอการตรวจสอบทําใหประสิทธิภาพในการ
ตรวจสอบนั้นลดนอยลง อกีท้ังยังมีปญหาจากการตัดสินใจของพนักงานท่ีตัดสินใจตางกัน 
ท้ังพนักงานของ HRT กับ พนักงานของแผนก Paint ทําใหมีการลง Score ผดิพลาด 
วิธีการแกไข 
 จากปญหาขางตนเราไดทําการแกไขโดย เขาไปอบรมพนักงานใหมดวยตัวเองโดย
จัดทํา Standard Method to Check ใหและอธิบายโดยใหฝกทําตามทุกขัน้ตอน ปญหาตอมา
ท่ีเกดิจากการตัดสินใจไมตรงกนัของพนกั HRT และ Painting ไดทําการแกไขโดย ไปพบ 
Leader ของสวนท่ีทําการตรวจลอกอนสงไป Paint โดยชีแ้จงวาหากเปนลอท่ีพบ Defect 
และไดผาน Process HRT ใหทําการคัดแยกออกมาโดยไมตองลง Score จากนั้นทาง QA จะ
เขาไปทําการตรวจสอบดวยตัวเอง แลวมกีารปรึกษากันวาใหมีมาตราฐานในการตรวจลอ
เปนมาตราฐานเดียวกัน 
การวิเคราะหขอมูลหลังจากทํา HRT 
 หลังจากนําขอมูลลอเสียท่ีตรวจพบโดย HRT Inspector มาวิเคราะหดูแลวพบวามี
ปริมาณท่ีสูงมากเม่ือมีการเปลี่ยน Model ในการผลิต หรอืเมื่อมีการเปลี่ยนพนกังาน 
Casting/CNC ใหม แตถาเราสามารถตรวจสอบพบไดกอนที่จะสงไปยัง Painting ก็จะทําให
ลอเสียท่ีจะถกูนําไป Painting มีจํานวนท่ีลดนอยลง ทําใหเราสามารถที่จะลดคาใชจายตางๆ
ไดดังหัวขอ 4.2 และเปนการเพิ่มความนาเชือ่ถอืเมือ่มีลกูคาทําการติดตอเขามาดูงานภายใน
โรงงาน 
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การแสดงผลขอมลู 
 เนื่องจากเม่ือมีการ Kick off  HRT แลวจําเปนท่ีจะตองมีการสรุปผลตางๆเพ่ือให
สามารถทราบไดวาหลัง 
จากทํา HRT แลวนั้นผลตอบแทนท่ีไดคุมคาหรอืไม ประสบผลสําเร็จมากนอยเพียงใด
สมควรท่ีจะขยายผลไปยัง 
MAP ตางๆท่ีเกิดปญหา Apperance NG เยอะๆหรือไม โดยการแสดงผลเปนการสรุปขอมูล
ตางๆ อาทิเชน 
 1.การแสดงผลขอมูล Defect ท้ังหมดท่ี HRT Inspector ตรวจพบภายในเดือนนั้นๆ 
 2.การแสดงผลขอมูล Defect ท้ังหมดท่ี CNC Inspector เปนคนปลอยของเสยีหลุด 
 3.การแสดงผลขอมูล Defect ท้ังหมดโดยแบงเปนแตละ Shift 
 4.การสรุป Top 5 Defect of month 
 5.การเปรียบเทียบของเสียท่ี HRT ตรวจพบกับ Painting สรุปทุกๆสัปดาห 
 6.การจัดทํา Criteria เพ่ือใหพนักงานใหความสําคัญในจุดดงักลาวเปนพิเศษ 
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