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                  The main objective of this study is to improve the current production part 
approval process for supplier’s merchandised automotive parts. The many defective parts 
from supplier are found after they are passed the production part approval process ,so   the 
current production part approval process is studied as follow advance products quality 
planning (APQP) process. And the problems in these processes are found in (1) Plan and 
define program, (2) Process design and development, (3) Product and process validation, (4) 
Mass production preparation, (5) Feedback, assessment and corrective action.  
                   After that the causes are analysed  and improved each processes by  core tools in 
ISO/TS16949  such as MSA ,FMEA and etc  .These improvement requirements are issued in 
supplier quality manual for use in part approval process. 
                    These improvement requirements are implemented with Instrument panel 
components supplier and found the tendency of quality defective parts are reduced by the 
conclusion of average defective parts before improvement are reduced from 22.23  PPM since 
Jan-Dec ’10  to 14.25 PPM after improvement since April – July ’11   (reduction ratio 35.90 %) . 
Moreover the other better results are the operation as follow advance products quality 
planning is just in time, there are special characteristics of parts for monitoring problems 
issues in processes, dimensional of parts are continuously controlled, process preparation 
before production part approval passed the audit criteria, recommended actions in FMEA are 
reviewed, measurement system analysis for attribute data is studied and conformed the 
requirement, new model identification label is made as follow standard, and recommended 
actions in control plan are reviewed  
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ที่มาและความสําคัญ   
               อุตสาหกรรมรถยนตและอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนต เปนอุตสาหกรรมหลักตอ
เศรษฐกิจของประเทศในปจจุบัน โดยจะเห็นไดจากขอมูล คายรถตางๆ มีแนวโนมที่จะเขามาลงทุน
สรางโรงงานผลิตและประกอบในประเทศไทยสูงข้ึนเร่ือยๆ โดยในดานอุตสาหกรรมยานยนตไทย 
ถือไดวาเปนอุตสาหกรรมทีภ่าครัฐใหการสงเสริมสนับสนุน โดยมเีปาหมายอยางชัดเจนและตอ 
เนื่องที่จะทําใหประเทศไทยเปนศูนยกลางการผลิตและสงออกยานยนต ผลของการดําเนินงานใน
แนวทางนีท้ําใหอุตสาหกรรมยานยนตไทยเติบโตข้ึนเปนลําดับ [1]   
               มีการประเมินตัวเลขการผลิตยานยนตในป 2554 จะกลับมาโตตามปกติที ่10-12% หลัง
เติบโตในระดับสูงที่ประมาณ 60%  ในป 2553 โดยคาดวาอัตราการเติบโตของทั้งตลาดในประเทศ
และตลาดสงออกในป 2554 จะชะลอตัวลงจากป 2553 เนื่องจากฐานที่สูงสาํหรับตลาดในประเทศ 
มีรถยนตรุนใหมหลายรุนที่เตรียมเปดตัวในป 2554  
               รวมทั้งความเชื่อมัน่ผูบริโภคที่คาดจะเพิม่ข้ึนตามภาวะเศรษฐกิจ  และจากการเลือกต้ัง
ทั่วไปในป 2554 จะเปนปจจัยสําคัญที่จะชวยกระตุนยอดขายรถยนตในประเทศใหโตไดตอเนื่องที่
ประมาณ 14%  (ตํ่ากวา 40%  ในป 2553) และคาดวาตัวเลขสงออกรถยนต จะโตตอเนื่องที่
ประมาณ 11%  (ตํ่ากวา 80% ในป 2553) [2] 
              จากขอมูลขางตนแสดงใหเหน็วาแนวโนมของอุตสาหกรรมรถยนต ยงัมอัีตราการเติบโต
อยางตอเนื่อง ผูประกอบการรถยนตตางๆ  มีแนวโนมที่จะเขามาขยายการลงทุนในประเทศไทย 
ดังนัน้ ผูสงมอบชิ้นสวนอะไหลรถยนตตางๆ จึงตองมกีารแขงขันและการปรับปรุงกระบวนการใน
ดานตางๆ อยางตอเนื่อง ทัง้ในดาน คุณภาพ ราคา และการสงมอบ เพื่อแขงขันกับผูสงมอบรายอื่น  
            ผูประกอบการรถยนตที่จะศึกษาเปนผูผลิตชิ้นสวนปอนโรงงานรถยนตโดยตรงเรียกวา 
1st-Tier Suppliers ซึ่งชิน้สวนตางๆ เปนชิ้นสวนสําเร็จรูปที่ทางบริษัทไดรับจางผลิตใหกับโรงงาน
รถยนตยีห่อตางๆทัง้ในประเทศและตางประเทศ   โดยไดมีการนําเทคโนโลยีจากตางประเทศเขา
มาดําเนินการผลิตทั้งนี้เพื่อใหไดตามมาตรฐานรถยนตแตละรุนที่ลูกคาเปนผูกําหนด 
             กระบวนการผลิตหลักของบริษทัประกอบดวยกระบวนการฉีดพลาสติก ,กระบวนการพน
สี และกระบวนการประกอบช้ินสวนยอย ในแตละผลิตภัณฑมีกระบวนการผลิตที่แตกตางกันข้ึนอยู
กับกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑนั้น ๆ ในสวนของกระบวนการฉีดพลาสติกบริษทัจะผลิตเฉพาะ
ชิ้นสวนทีม่ีขนาดใหญเทานัน้  คือ  ใชเคร่ืองฉีดขนาด 1600 ตัน ข้ึนไป      สวนผลิตภัณฑที่เปนสวน 
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ประกอบยอยจะมีการซื้อวัตถุดิบมาจากผูผลิตภายนอก เพื่อนํามาผานกระบวนการผลิตตางๆ ของ
บริษัท ปจจุบนัมีผูสงมอบวตัถุดิบ (2nd Tier supplier) ที่เกีย่วของกบัการผลิตโดยตรง ประมาณ 
40 บริษัท  
               ปญหาที่เกิดข้ึนในปจจุบัน คือ ชิน้สวนตางๆจากผูสงมอบ (2nd Tier Supplier)  ที่ผาน
การอนุมัติตามกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม ตามเงื่อนไขของผูประกอบการ  (1st Tier 
Supplier) ไปแลวนั้น เมื่อมกีารผลิตจริง พบวา ชิน้สวนตางๆดังกลาวยังมีขอบกพรองดานคุณภาพ
เกิดข้ึนเปนจํานวนมาก  และเกินกวาเปาหมายของผูประกอบการ ดังจะพิจารณาไดจากจํานวน
ชิ้นสวนบกพรองที่ผูประกอบการรถยนตตัวอยางตรวจพบ ระหวางเดือนมกราคม ถงึเดือนธันวาคม 
2553 โดยจะอธิบายรายละเอียดดังตอไปนี้  
 
ตารางที่  1.1 จํานวนช้ินสวนบกพรองจากผูสงมอบทั้งหมดของผูประกอบการ ที่ตรวจพบระหวาง 
                       เดือนมกราคม ถงึ เดือน ธนัวาคม ป 2553 

 
 
 

          
 
ภาพท่ี 1.1 แสดงจํานวนช้ินสวนบกพรองจากผูสงมอบทั้งหมดของบริษัท ที่ตรวจพบระหวาง 
                เดือนมกราคม ถงึเดือน ธันวาคม 2553  
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               จากภาพที่ 1.1 จํานวนขอบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบทั้งหมดของบริษัทนับจาก
เดือนมกราคม ถึงเดือนธันวาคม ป 2553 มีคาเฉลี่ยอยูที่  33.71 ชิ้นสวนในหนึ่งลานสวน ( Part 
Per Million , PPM ) ซึ่งจํานวนช้ินสวนบกพรองนั้น มีคาเฉลี่ยสูงกวาเปาหมายของบริษัททีก่ําหนด
ไว  โดยผูประกอบการรถยนต กาํหนดใหจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบในป 
2553-2554  มีไดไมเกิน 20 ชิ้นสวนในหนึง่ลานสวน  ( Part Per Million , PPM )       
          
ตารางที่ 1.2 สัดสวนของจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบทัง้หมดของ 
                     ผูประกอบการในป 2553 สามารถแจกแจงตามบริษัทผูสงมอบไดดังนี ้ 
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ภาพท่ี 1.2 แสดงสัดสวนของจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพ (PPM)   โดยแยกตามผูสง 
                 มอบทั้งหมดของผูประกอบการในป  2553 
 

 
 
ภาพท่ี 1.3 แสดงสัดสวนของจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพ (pcs.) โดยแยกตามผูสง 
                 มอบทั้งหมดของบริษัทในป 2553 
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าจํานวนช้ินสวนบกพรองทั้งหมดของผูสงมอบในป 

า

าของช้ินสวนบกพรองทีพ่บ   
ก (Appearance) เชน  

ามเงา รอยยุบ 

งรุน ปนรุน 

      2.ชิน้สวนบกพรองดานขนาดหรือมติิ (Dimension) เชน 
     ฐาน 

น 
ชวยวัด 

สวนมีฟงกชัน่( Function) การใชงานผิดไปจากมาตรฐาน หรือ 

      
สภาวะปกติ 

               จากภาพที่ 1.2 และ 1.3  เมื่อพจิารณ
2553 โดยแจกแจงตามบริษัทผูสงมอบแลว พบวา บริษัท A101 เปนบริษทัที่มจีํานวนชิน้สวน
บกพรองสูงสุด เมื่อเทยีบเปนจํานวนช้ินสวนในหนึ่งล นสวน ( Part per million , PPM ) คือ 
131.85  PPM และ คิดเปน 13.40% เมือ่เทียบกบัจํานวนช้ินสวนบกพรองสะสมทั้งหมด ( PPM ) 
หรือ หากพิจารณาที่จํานวนชิ้นสวนทีบ่กพรองพบวามีจาํนวนถึง 876 pcs. และคิดเปน 47.58 % 
เมื่อเทียบกับจํานวนช้ินสวนบกพรองสะสมทั้งหมด (pcs.) ซึ่งคิดเปนจํานวนสูงสุดเชนเดียวกนัเม่ือ
เทียบกับผูสงมอบรายอ่ืน  
                   
ประเภทปญห
              1.ชิ้นสวนบกพรองจากลักษณะภายนอ
                  1.1 ชิ้นสวนที่มีผิวภายนอกผิดไปจากมาตรฐาน เชน เฉดสี คว
                        รอยแตก รอยประสาน เปนสนิม 
                  1.2 ชิ้นสวนที่ประกอบมาผิดรุน ไมตร
                  1.3 ชิ้นสวนที่มีรอยขีดขวน  

 
  

             2.1 ชิ้นสวนมีขนาดความกวาง ยาว สูงผิดไปจากมาตร
                  2.2 ชิ้นสวนมีขนาดเสนผานศูนยกลางผิดไปจากมาตรฐาน 
                  2.3 ชิ้นสวนมีขนาดรัศมี สวนโคง มุมเอียงผิดไปจากมาตรฐา
                  2.4 ชิ้นสวนมีขนาดหรือมิติผิดไปจากมาตรฐาน เมื่อใชเคร่ืองมือ
                        เชน Jig Fixture  

               
        3.ชิ้น
           ทาํงานไดไมเปนไปตามมาตรฐานทีก่ําหนดไวตามแบบ เชน 
            3.1 ชิ้นสวนชองแอร ไมสามารถเปดปดได 

                  3.2 ชิ้นสวนยอยแตกหักจากการประกอบใน
                  3.3 ชองใสสัมภาระ ไมสามารถขันกุญแจได  
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 ตารางที่ 1.3  ชิน้สวนบกพรองดานคุณภาพที่ผูประกอบการตรวจพบในระหวางเดือน 
                            มกราคมถึงเดือนธันวาคม 2553 แยกตามประเภทปญหาไดดังนี ้ 
 

 
 

              ชิน้สวนตางๆ  จากผูสงมอบทั้งหมดขางตนนัน้ไดมีการอนุมัติตามกระบวนการรับรอง

ับกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมนัน้ ผูประกอบการรถยนตแตละรายจะ
 
วใ

นดทัว่

แผน

แลว   

  
คุณภาพชิ้นสวนใหมที่ไดระบุไวตามคูมือคุณภาพผูสงมอบของผูประกอบการแลว แตพบวาเมื่อมี
การผลิตจริงชิน้สวนตางๆดังกลาวยังมีขอบกพรองดานคุณภาพเกิดข้ึนเปนจํานวนมาก ดังที่แสดง
มาขางตน  และเกินกวาเปาหมายของบริษัทผูประกอบการที่ไดกาํหนดไว โดยจากภาพท่ี 1.2 จะ
เห็นไดวายงัมผูีสงมอบถงึ 11 รายที่มีจาํนวนช้ินสวนบกพรองเฉล่ียเกินกวาเปาหมายที่บริษัท
กําหนดไว (สูงกวา 20 PPM) ชี้ใหเหน็วากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมในปจจุบันรวมถึง
การควบคุมหลังจากการรับรองอนุมัติชิน้สวนใหมีการผลิตแลวนั้น ยงัมีขอบกพรองอยูซึ่งจะทําการ
วิเคราะหขอบกพรองที่เกิดข้ึนตอไป 
                 
               สําหร
กําหนดมาตรฐานการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมที่แตกตางกนั สําหรับผูประกอบการรถยนตตัว 
อยางไดระบุข้ันตอนในกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมไ น คูมือคุณภาพผูสงมอบ 
(Supplier Quality Manual) ซึ่งถูกจัดทาํข้ึนโดยอางอิงมาจากขอกาํห ไปในอุตสาหกรรมยาน
ยนตและขอกาํหนดเฉพาะของลูกคาหลัก ในสวนที่เพิ่มเติมถือวาเปนขอกําหนดเฉพาะของผูประ 
กอบการ ซึ่งคูมือคุณภาพของผูสงมอบนี้จะมอบใหกบัผูสงมอบทกุราย เพื่อใชเปนแนวทางในการ
ดําเนนิกิจกรรมกับทางผูประกอบการในทุกๆดาน ในคูมือดังกลาวจะประกอบดวยการดําเนนิ
กิจกรรมของแผนกจัดซ้ือ แผนกพัฒนาผลิตภัณฑ กรับประกันคุณภาพ แผนกโลจิสติกส  ซึ่ง
เปนขอมูลสําหรับผูสงมอบทุกรายใหมกีารปฏิบัติตาม กอนจะอนุมัติใหดําเนินการผลิต หรือยอมรับ
ชิ้นสวนอะไหลดังกลาว รวมไปถึงข้ันตอนการปฏิบัติอ่ืนๆ  หลังจากที่มีการอนุมัติใหผลิตเรียบรอย
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บดวยข้ันตอน 6 ข้ันตอนดังตอไปนี้  

                        

ขั้นตอนหลกัในกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมของผูประกอบการในปจจุบัน  
ประกอ
                                                                

 
. 

อนของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหม ตามกระบวนการวางแผน 
               คุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา  

กรรมยอยดังตอไปนี ้
ัดทาํ Master Schedule   

ฑ  

นุ  
นไปไดและการสนบัสนุนจากฝายบริหาร 

 ภําพที่ 1.4 ข้ันต
   
                    
ในแตละขัน้ตอนหลัก ประกอบดวยกจิ

ขั้นตอนที่ 1.การจ
                   1.1 การจัดทําแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 
ขั้นตอนที่ 2 การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณ
                    2.1 การจัดเตรียมแบบช้ินสวน   
                    2.2 รายการวตัถุดิบ 
                    2.3 จุดควบคุมพิเศษ 
                    2.4 การวิเคราะหตนท
                    2.5 การศึกษาความเป
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ระบวนการ  

งและผลกระทบของกระบวนการ  

ทาํงานของกระบวนการ 

และกระบวนการ  

รทดสอบ  

ความสามารถในการทํางาน 
ภาพ  

าร  

พ  

กระบวนการ เมือ่ผลิตเต็มกําลัง  
าร  

ิ้นสวนการผลิต  

ขั้นตอนที่ 3 การออกแบบและพัฒนาก
                    3.1 ผังการไหลของกระบวนการ 
                    3.2 การคัดเลือกผูสงมอบ 
                    3.3 วัสดุ อุปกรณที่ตองใช  
                    3.4 ผังรายการวัตถุดิบ 
                    3.5 การวิเคราะหขอบกพรอ
                    3.6 แผนควบคุม  
                    3.7 แผนผังโรงงาน  
                    3.8 มาตรฐานการ
                    3.9 บรรจุภัณฑ  
                    3.10 การศึกษากําลังผลิต  
ขั้นตอนที่ 4 การรับรองผลิตภัณฑ
                    4.1 แผนรับประกันคุณภาพ  
                           4.1.1 มาตรฐานการตรวจสอบ  
                           4.1.2 เคร่ืองมือวัดและกา
                    4.2 การทดลองผลิต  
                           4.2.1 แผนทดลองผลิต  
                           4.2.2  การยืนยนั
                           4.2.3 การยืนยนัดานคุณ
                                     a.การศึกษาความสามารถของกระบวนก
                                     b.มาตรการแกไขปญหา 
                                     c.การยนืยนัการทดลองและตรวจสอบคุณภา
                                     d.การทดสอบการทํางาน 
                     4.3 การจัดหาการส่ังซื้อ  
 ขั้นตอนที่ 5 การจัดเตรียมเพื่อการผลิตจริง  
                     5.1 การยนืยนัสภาวะของ
                     5.2 การตรวจประเมินกระบวนก
                     5.3 ความสามารถในการผลิต  
                     5.4 การอนุมัติชิ้นสวนการผลิต  
                             5.4.1 กระบวนการอนมุัติช
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กไข  
ผันแปรของกระบวนการ  

ลูกคา  
บบหรือกระบวนการ  

แตละข้ันตอนของกระบวนการ
บรองคุณภาพชิ้นสวนใหมวามีจุดบกพรองอยางไร หลังจากนัน้จะหาแนวทางวิธกีารแกไขปรับปรุง

งื่อ

าเหตุปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมในปจจุบัน  
การวิเคราะหปญหากระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมในปจจบุัน  จะพิจารณา

ซึ่งจะ
                 

                             5.4.2 การอนุมัติชิน้งานแมแบบ
                             5.4.3 การอนุมัติขอบเขตตัวอยาง  
                     5.5 การอบรม  
ขั้นตอนที่ 6 การปอนขอมลูกลับ การประเมินและการแ
                    6.1 การลดความ
                    6.2 ความพงึพอใจของลูกคา / การปอนกลับของ
                    6.3 การติดตามกรณีเปล่ียนแปลงการออกแ
                    6.4 การจัดการเก่ียวกบัส่ิงทีไ่มเปนไปตามขอกําหนด  
 
                  จากข้ันตอนตางๆเหลานี้ ผูวิจัยจะวิเคราะหปญหาใน
รั
ขอบกพรองเหลานัน้และจะทําการนาํเ นไขตางๆ มาปรับปรุงแกไขเพิ่มเติมเขาไปในคูมือคุณภาพ 
ของผูสงมอบ เพื่อใหผูสงมอบไดนําไปปฏิบัติตอไป โดยจะเร่ิมนาํไปทดลองใชกบัผูสงมอบ A101 
เปนกรณีศึกษา 
                  
 การวิเคราะหส
                   
จากข้ันตอนของกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 6 ข้ันตอนตามภาพที่ 1.4 
พิจารณาปญหาในแตละข้ันตอน โดยใชวิธีการวิเคราะหจากแผนภูมกิางปลา ไดดังภาพที่ 1.5         
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ภาพท่ี 1.5 แผนภูมิกางปลาวิเคราะหปญหากระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมในปจจุบนั  
 
ปญหาของกระบวนการรบัรองคุณภาพช้ินสวนใหมในปจจุบนั จากการวิเคราะหโดยใช
แผนภูมิกางปลา ดังภาพที่ 1.5 สามารถอธิบายไดตามรายละเอียดตอไปนี้  
 
ขั้นตอนที่ 1 การจัดทาํ Master Schedule  

  หัวขอ 1.1 การจัดทาํแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา ไมมีการจัดต้ังทีมงานที่ชัดเจน  

 กลาวคือในคูมือคุณภาพไมไดกลาวถงึการจัดเตรียมทีม  สําหรับข้ันตอนการวางแผน 
คุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาใหชัดเจน ในสภาพการทํางานจริงผูสงมอบจึงไมมีการจัดต้ังทีม 
วางแผน ผลิตภัณฑที่ชัดเจน ปญหาที่เกิดข้ึนก็คือ ทาํใหการติดตอประสาน งาน ในชวงทดลอง
การผลิตไมมีความชัดเจนวาผูรับผิดชอบในแตละกิจกรรมของผูสงมอบคือผูใด หรือการส่ือสาร
ขอมูลกับ ผูสงมอบไมทัว่ถึง หรือไมรับทราบโดย ผูรับผิดชอบโดยตรงหรือจากหนวยงานที่
เกี่ยวของ และทําใหปญหาที่เกิดข้ึนในชวงทดลองผลิตไมไดรับการแกไข   หรือแกไขไดลาชา
กวาที่ควรจะเปน
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ขั้นตอนที่ 3. การออกแบบและพัฒนากระบวนการ 
    หัวขอ  3.6 แผนควบคุม ไมมีการกาํหนดจุดควบคุมพเิศษ 

  โดยปกติชิ้นสวนที่มีลักษณะพิเศษที่กาํหนดโดยลูกคาจะตองมกีารควบคุมเฝาระวัง 
มากกวาจุดอ่ืน เชนการนาํไปพล็อต X bar R Chart แตเนื่องจากผลิตภัณฑจากผูสงมอบ  โดยสวน
ใหญ ตามแบบ ( Drawing ) ของลูกคาจะไมไดกําหนดลักษณะพิเศษ บนตัวช้ินงาน ทาํใหโดย 
สวนใหญแผนควบคุมที่ผูสงมอบจัดทํามา จะไมปรากฏจุดลักษณะพเิศษใดๆ ซึ่งในขอเท็จจริงแลว 
ทุกช้ินสวนควรจะมีจุดที่เฝาระวังปญหาดานคุณภาพโดยการกาํหนดจุดลักษณะ พเิศษเหลานี้ เพื่อ
ปองกนัของเสียไมใหเกิดข้ึน หรือหากมีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึนก็สามารถพิจารณาไดจากจุดลักษณะ
พิเศษเหลานี ้ เชน งานฉีดพลาสติกจะใชน้ําหนกัจะเปนลักษณะสําคัญในการควบ คุมขนาดของ
ชิ้นงานหรือกระบวนการประกอบ จะใชคาทอรคของสกรูเปนลักษณะสําคัญของกระบวนการขัน 
สกรูเปนตน 
   
ขั้นตอนที่ 4. การรับรองผลิตภัณฑและกระบวนการ  
   หัวขอ 4.1.1 การจัดทาํมาตรฐานการตรวจสอบ ไมไดมีการกาํหนดใหตรวจสอบมติิ ขนาด  
                       100% ตามแบบ drawing อยางตอเนื่อง 

 ในขอกําหนดของแผนกรับประกันคุณภาพ   ระบุวาใหผูสงมอบสงผลการตรวจวัด 
ชิ้นงานตามที่ระบุไวในมาตรฐานการตรวจสอบช้ินงาน (Inspection standard) ที่ไดรับการอนุมติั
จากผูประกอบการ ในหัวขอนี้พบปญหาวาจุดวัดที่ถกูระบุอยูในมาตรฐานการตรวจสอบช้ินงานนัน้
ไมครอบคลุมขนาดหรือมิติ (dimension) ของช้ินงานทกุสวนตามแบบ (Drawing) เปนเพยีงการสุม
ตรวจสอบตามจุดวัดบนเคร่ืองมือชวยวัด เชนการใช Jig Fixture ,การใชเวอรเนียรวัดตามจุดทีเ่ปน
จุดสําคัญกับการประกอบช้ินงานเทานั้น ทําใหในบางคร้ังพบปญหาในจุดที่ไมไดตรวจวัด เชน
ปญหาที่เคยเกิดข้ึนคือ ความยาวของชองคลิป ไมไดมาตรฐานทําใหสวนประกอบยอยไมสามารถ
ประกอบกับแผงคอนโซลได ทัง้นี้เกิดจากการที่แมพิมพมีการสึกหรอเมื่อใชงานเปนระยะเวลานาน  
 
ขั้นตอนที่ 5. การจัดเตรียมเพื่อการผลิตจริง  
   หัวขอ 5.2 การตรวจประเมินกระบวนการ ไมมีมาตรฐานการตรวจสอบความพรอมของ 
                     กระบวนการผลิตชิ้นสวนใหมที่ชดัเจนกอนที่จะอนุมัติใหเร่ิมผลิต 
                     ปญหาของผลิตภัณฑใหมคือในชวงแรกของการอนุมัติใหผลิต จะพบของความไม
พรอมในหลายๆดานเชน ความพรอมของกระบวนการผลิตตางๆ ความพรอมของพนักงานผลิต 
พนกังานตรวจสอบ เคร่ืองมอืเคร่ืองจักร ฉลากติดชิ้นงาน และอ่ืนๆ จากความไมพรอมเหลานี ้ เมือ่



    12                        
     

จําเปนจะตองผลิตใหไดตามเวลาที่กาํหนดจึงเกิดความผิดพลาดไดงาย ทั้งนี้แสดงวากระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนใหมถกูอนุมัติใหผลิตโดยไมมีการตรวจประเมินที่เปนรูปธรรม และไมมีเกณฑในการ
ตรวจสอบความพรอมที่ชัดเจน ดังนัน้ในชวงกอนอนุมัติใหผลิตควรมีการตรวจประเมินโดยใช
เกณฑที่ชัดเจนและตรวจประเมินโดยผูเกีย่วของทุกฝาย  
                        
   หัวขอ  5.4.1 กระบวนการอนุมัติชิ้นสวนการผลิต    
             การวเิคราะหขอบกพรองและผลกระทบทีม่ีการประเมินคา SOD ที่ไมเหมาะสม  
             ในการประเมิน FMEA ของผูสงมอบพบวา บอยคร้ังที่การประเมินผิดไปจาก หลักเกณฑที่
กําหนดไวทั้งในเร่ืองของความรุนแรง(Severity,s),โอกาสในการเกิด (Occurrence ,O) และการ
ตรวจจับปญหา (Detection ,D) ในกรณีทีเ่ปนคาของ S และ D นัน้ สามารถพิจารณาแกไขไดงาย
จากเกณฑของ FMEA ที่เปนมาตรฐานของ AIAG หากมีการประเมนิผิด แตในสวนของคา O นั้น 
โดยสวนใหญจะไมไดนําจํานวนของขอบกพรองที่เคยเกิดข้ึน มาคํานวณหาโอกาสในการเกิดอยาง
แทจริง และผูประเมินจะใสตัวเลขนอยๆ เพื่อใหคาดัชนคีวามเสีย่ง (Risk priority Number ,RPN ) 
ซึ่งเปนผลคูณระหวาง SOD นั้นตํ่ากวาความเปนจริง จนมีผลใหกระบวนการที่ควรจะมีมาตรการ
แกไขจากคา ดัชนีความเส่ียงที่เกินมาตรฐานนั้น ไมไดมมีาตรแกไขเพิม่เติมใดๆ เมื่อมีการผลิตจริง
ขอบกพรองจากกระบวนการดังกลาวดังกลาวจงึมีโอกาสเกิดข้ึนสูง   
  

 ไมมีการการทบทวน FMEA เมื่อพบปญหาข้ึน  
              หลังจากเกิดปญหาคุณภาพแลว เอกสาร FMEA ควรจะถกูนํามาพจิารณาทบทวนเนื่อง 
จากวาคาที่ประเมินไวจะถกูเปล่ียนแปลงเชนคาของโอกาสในการเกิด (Occurrence , O) จะสูง 
ข้ึนและคาดัชนีความเส่ียงจะเปล่ียนไป จนอาจมีผลทาํใหตองมมีาตรการแกไขเกิดข้ึนใหม ดังนัน้
เมื่อเกิดปญหาคุณภาพ ผูสงมอบควรจะมกีารจัดประชุมเพื่อทบทวน FMEA ทุกปญหา แตในความ
เปนจริงผูสงมอบไมมีการทบทวน FMEA หลังจากเกิดปญหาใดๆ  
                        

  ไมมีการวิเคราะหระบบการวัด (Measurement system analysis, MSA) ของการ  
  ตรวจสอบที่เปนขอมูลเชิงคุณลักษณะ (Attribute data) ในชวงของการทดลองผลิต 

              เนื่องจากปญหาขอบกพรองดานคุณภาพปจจุบันเกิดข้ึนกบัปญหาที่เปนประเภทลักษณะ
ภายนอก (Appearance) ที่สามารถมองเห็นได ความผิดพลาดจากการตรวจสอบของผูปฏิบัติงาน
เปนปญหาหนึง่ทีท่ําใหของเสียจากผูสงมอบหลุดรอดมายังผูประกอบการ เมื่อไดสํารวจถงึข้ันตอน
ของการจัดทาํ MSA แลวพบวาสวนใหญ ขาดข้ันตอนของการประเมนิผูทาํการตรวจสอบ ในสวนที่
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เปนขอมูลเชิงคุณลักษณะ (Attribute data) ซึ่งเปนปญหาบกพรองสวนใหญที่เกิดข้ึนกับผูสงมอบ
ของผูประกอบการ แสดงวาการตรวจสอบไมพบปญหาขอบกพรองดังกลาว สวนหนึง่มาจากความ
ผันแปรผูทําการตรวจสอบทีไ่มไดมีการประเมิน 

 
      หัวขออ่ืนๆ ทีย่ังไมมีระบุในข้ันตอนที่  5 นี้                  
                ไมมีการประเมนิการดําเนินงาน ผูสงมอบในชวงที่ทดลองกระบวนการผลิตชิ้นสวนใหม 

           เนื่องจากในชวงของการผลิตชิ้นสวนใหม การดําเนินการตามการวางแผนคุณภาพผลิต 
ภัณฑลวงหนาลาชากวาที่กาํหนดไวการติดตอประสานงานกนั ระหวางผูประกอบการกับผูสงมอบ
เกิดความลาชาหรือไมไดรับความรวมมือจากผูสงมอบ ส่ิงเหลานี้ผูบริหารของผูสงมอบชิ้น สวนไม
รับทราบถงึสถานะของตนวามีปญหาในชวงทดลองผลิตชิ้นสวนใหมหรือไมอยางไร ทําใหไมมีการ
แกไขปญหาอยางจริงจังโดยผูมีอํานาจตัดสินใจ ผลกระทบก็คือชิน้สวนที่ผานการอนุมัติใหมีการ
ผลิตยังคงเกิดปญหาขอบกพรองดานคุณภาพ ดังนัน้จงึเห็นวาควรจะมีการประเมนิผูสงมอบในชวง
ผลิตภัณฑใหมเพิ่มข้ึนมาเพือ่ใหการดําเนนิการในชวงผลิตภัณฑใหมมีประสิทธิภาพและไดรับ
ความใสใจจากผูสงมอบ 
             ไมมีการบงชี้ชิ้นสวนใหมทีช่ัดเจน   
                ปญหาใหญอยางหนึง่ของขอบกพรองดานคุณภาพคือ ปญหาการจัดสงงานผิดรุน  การ
ติดฉลากไมตรงกับช้ินงานในบรรจุภัณฑ ผูสงมอบใชฉลากบงชี้ชิน้สวนในรูปแบบของตนเองเมื่อ
พนกังานตรวจสอบรับช้ินงานเขา ทาํใหไมสามารถแยกแยะช้ินสวนใหมและช้ินสวนเกาได ในกรณี
ที่ชิ้นสวนมีหมายเลขชิ้นสวนคลายกนั หรือ  ชื่อช้ินสวนคลายกนั หากมีการบรรจุปนรุนหรือไมตรง
ฉลากพนักงานจะตรวจสอบพบปญหาไดยาก ดังนัน้ควรมีการบงชี้โดยการใชฉลากที่แตกตางกับ
งานปกติ 
                ไมมีการประเมนิวากระบวนการผลิตและการตรวจสอบกอนการผลิตจริงมีประสิทธิภาพ
เพียงพอหรือไมในการปองกนัของเสียไมใหหลุดรอดมายังลูกคา 
                หลังจากที่มกีารอนุมัติผลิตชิ้นสวนใหมแลวพบวาในชวงเร่ิมแรกของการผลิตจริง จะมี
ขอบกพรองเกดิข้ึนกับผูประกอบการหลายรายการ และบางปญหาเปนปญหาทีเกดิข้ึนใหม ทั้งนี้ก็
เนื่องมาจากหลายสาเหตุเชน ความชํานาญในกระบวนการผลิตหรือการตรวจสอบของพนักงานยงั
มีความจํากัดอยูเปนตนดังนั้นควรมีมาตรการเพิ่มเติมในชวงทดลองพัฒนาผลิตภัณฑใหม หรือชวง 
แรกของการผลิตจริงเพิ่มเติมข้ึนมาเพื่อเฝาระวงัขอบกพรองที่อาจเกิดข้ึนไดงาย  
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ขั้นตอนที่ 6.ข้ันตอนเร่ิมตนการผลิต, ขอมูลปอนกลับและการดําเนนิการแกไข 
      หัวขอที่ 6.2 การปอนกลับและความพึงพอใจลกูคา การประเมินผลผูสงมอบดานคุณภาพ   
                          (Supplier quality evaluation) มีความไมเหมาะสมของเกณฑการประเมิน    
                 ขอกําหนดของการประเมินผูสงมอบดานคุณภาพในปจจุบันนัน้จะมีการประเมินใน 
                 หวัขอตางๆ คือ  

1. ยอดสงคืนชิน้สวนบกพรอง ( Part Claim PPM )  
2. การตอบกลับมาตรการแกไขที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ( Feedback ) 
3. การประเมนิจากความถ่ีของการเกิดปญหาซํ้าในรอบ 1 เดือน 

(Frequency of defect)  
             4. ความรุนแรงของปญหาท่ีเกิดข้ึน (Case of defect)  
             5. จํานวนปญหาท่ีเกิดข้ึนในแตละเดือน (Quantity of defect)  
             6. ประเมินจากความรวมมือของผูสงมอบ (Supplier cooperation)  

                  จากเกณฑการประเมินทั้งหมดพบวามีความไมเหมาะสมของเกณฑ การประเมินดังนี้  
 

A. การตอบกลับมาตรการแกไขที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ( Feedback ) มีเกณฑ
การประเมนิทีไ่มเหมาะสม 

             กลาวคือวิธีการประเมินในปจจุบนัเปนดังนี ้ 
               คะแนนเต็ม 20 คะแนน  

- กรณีตอบกลับภายในเวลาทีก่ําหนด ได 20 คะแนน 
- กรณีตอบกลับหลังจากเวลาท่ีกําหนดไมเกนิ 5 วันทาํการ ได 10 คะแนน 
- กรณีตอบกลับหลังจากเวลาท่ีกําหนดเกนิ 5 วันทําการได 0 คะแนน 

โดยคํานวณจากสูตร  Score = (N1 x20) + (N2 x 10)  
                                                N 
                  โดย  N = จํานวนใบ feedback ทั้งหมด = N1+N2+N3+N4  
                         N1 = จํานวนใบ feedback ที่ตอบกลับภายในเวลาทีก่ําหนด   
                         N2 = จํานวนใบ feedback ที่ตอบกลับภายหลังจากเวลาที่กําหนด 
                                   ไมเกิน  1 สัปดาห  
                         N3 = จํานวนใบ feedback ที่ตอบกลับภายหลังจากเวลาที่กําหนด 
                                   เกิน  1 สัปดาห  
                         N4 = จํานวนใบที่ยงัไมตอบกลับจากการประเมินคร้ังกอน 
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ความไมเหมาะสมที่เกิดข้ึน เนื่องจาก       กรณีที่ผูสงมอบรายทีห่นึง่ไดรับใบแจงปญหา 
เพียง 1 ฉบับแลวตอบกลับชากวาเวลาทีก่ําหนดอาจจะได 0 คะแนน จาก 20 คะแนนในเดือนนั้น 
ในขณะที่ผูสงมอบอีกรายไดรับใบแจงปญหาจํานวนมากเชนไดรับใบแจงปญหา 10 ใบในเดือนนั้น
แตตอบกลับภายในเวลาที่กาํหนดทัง้หมด จะไดคะแนนเต็ม 20 คะแนน ทั้งที่จาํนวนปญหามี
มากกวาผูสงมอบรายแรกมากซ่ึงไมเหมาะสม เนื่องจากจะทําใหผูสงมอบขาดความใสใจในการ
แกไขปญหาหรือปองกันปญหาทําใหปญหาเกิดข้ึนซํ้า 

          
B. การประเมนิความถี่ของการเกิดปญหาซ้ําในรอบ 1 เดือน ( Frequency of  
      Problem) มีเกณฑการประเมินที่ไมเหมาะสม  

 เกณฑการประเมินผูสงมอบในเรื่องปญหาการเกิดซ้าํในปจจุบัน สามารถแสดงไดดังตารางที่ 1.4  
 
ตารางที่ 1.4 เกณฑการประเมินผูสงมอบ เร่ืองความถี่ของปญหาเกิดซ้ํา                 

 
              
 จะเห็นวาคะแนนจะเร่ิมถกูตัดเม่ือปญหาเกิดซ้ําเปนคร้ังที่สาม    ซึง่แสดงวาผูประกอบ  

การยอมรับกบัการเกิดปญหาซ้าํสองคร้ังในรอบเดือน โดยไมมีผลกระทบใดๆกับผูสงมอบ ทั้งทีใ่น
ความเปนจริงแลวการเกิดปญหาซํ้านัน้ แสดงวาการแกไขและปองกนัปญหาของผูสงมอบถูก
ละเลย หรือไมมีประสิทธิผลเพียงพอ ดังนัน้จึงควรปรับเกณฑการประเมินในขอนี ้

  
      หัวขอที่ 6.3 การติดตามกรณีกระบวนการหรือการออกแบบเปล่ียนแปลง                          
                         การรองขอเงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลง ( Supplier Change request) ไมมี 
                         เกณฑมาตรฐานในการตรวจติดตามทีช่ัดเจน   
                         ในกรณีที่มีเงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลง ซึง่อาจเปนผลมาจากมาตรการแกไข
ปญหาที่เกิดข้ึน หรือไมวาจะสาเหตุใดๆก็ตาม  ผูสงมอบจะตองแจงใหทราบและอนุมัติกอนทกุคร้ัง 
โดยเฉพาะอยางยิง่ถาการเปล่ียนแปลงนัน้มีผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพของช้ินงาน ผูสงมอบ
จะตองยนืยนัผลการเปล่ียนแปลงแนบพรอมมาดวยการเปล่ียนแปลงในกรณีดังตอไปนี้ ผูสงมอบ 
จะตองแจงโดยใชแบบฟอรมตามทีก่ําหนด   
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1.กระบวนการผลิตเปล่ียนแปลง                                                                                        
2.สถานทีห่รือแหลงผลิตเปล่ียนแปลง                                                                                                     
3.วัตถุดิบและสวนประกอบยอยที่ใชในการผลิตเปล่ียนแปลง                                                                    
4.เคร่ืองมือเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเปล่ียนแปลง                                                                                   
5.วิธีการตรวจสอบและเกณฑที่ใชการตัดสินใจเปลี่ยนแปลง                                                         

            ผูสงมอบจะไมสามารถจัดสงชิ้นงานภายใตเงื่อนไขการผลิตใหม ไดจนกวาจะไดรับการ
อนุมัติจากผูประกอบการกอนเทานั้น  ปญหาที่เกิดข้ึนคือเมื่อผูสงมอบมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการ
ผลิต และแจงใหผูประกอบการทราบขอมลูแลวทางผูประกอบการเองกลับไมมีมาตรฐานการตรวจ
ติดตามที่ชัดเจน ทําใหไมสามารถควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑจากการเปล่ียนเงื่อนไขการผลิตนัน้ มี
ผลทําใหเกิดขอบกพรองดานคุณภาพข้ึนมาในภายหลังดังนัน้จึงควรมีการจัดทาํเกณฑมาตรฐาน
ในการตรวจประเมินในกรณีที่เงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลง 

            หลังจากวเิคราะหปญหาจากแผนภูมิกางปลาแลวสามารถสรุปปญหากระบวนการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวนใหมในปจจุบันไดทั้งหมด 12 ปญหา ซึ่งมาจาก 5 ข้ันตอนหลัก ดังภาพที่ 1.6  

 

ภาพท่ี 1.6 สรุปปญหากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมในปจจุบัน 
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             ในแตละปญหากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมในปจจุบันดังภาพที ่ 1.6 ไดมีแนว 
ความคิดเกีย่วกับเคร่ืองมือทีจ่ะนาํมาใชปรับปรุงขอกําหนดในแตละข้ันตอนดังตารางที ่1.5  
               

 
 
ตารางที่ 1.5 เคร่ืองมือทีน่ํามาใชเพื่อปรับปรุงขอบกพรองของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน 
                    ใหมในปจจุบนั 
   
             จากปญหาตางๆ ที่พบในแตละข้ันตอนของกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมใน
ปจจุบัน  ผูวจิัยและทีมงานที่เกี่ยวของจะระดมสมองเพื่อหาวิธีในการแกไขปรับปรุงขอบกพรองใน
กระบวนการตางๆเหลานั้น จากการใชเคร่ืองมือตางๆ ดังตารางที ่ 1.5 แลวนําขอกาํหนดตางๆ ไป
ระบุในคูมือคุณภาพของผูสงมอบ เพื่อใชเปนขอมูลอางอิงในการทาํกจิกรรมตางๆกบัผูสงมอบ   
              หลังจากนั้นจะนาํขอกําหนดเงื่อนไขดังกลาวมาทดลองใชกับบริษัท A101 ซึ่งเปน 2nd 
Tier-Supplier เปนกรณีศึกษา โดยใหปฏิบัติตามเงือ่นไขใหมที่ไดมีการปรับปรุง เพื่อที่จะชี้วดั
กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมนัน้ สามารถที่จะทําใหจาํนวนช้ินสวนบกพรองนัน้ลดลง
หรือไมอยางไร โดยพิจารณาจากการที่ผูสงมอบรายนี้สามารถปฏิบัติตามคูมือเงื่อนไขกระบวนการ
รับรองคุณภาพที่จัดทําข้ึน และจะทําการเปรียบเทยีบจํานวนขอบกพรองเฉล่ียของผูสงมอบรายนี ้
กอนและหลังการปรับปรุง รวมถึงสังเกตผลที่ไดจากการปฏิบัติตามเงือ่นไขใหมดังกลาววาจะสงผล
อยางไรกับกระบวนการที่เกีย่วของ 
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ขอมูลเบื้องตนและปญหาคุณภาพของโรงงานผูสงมอบ A101 
              โรงงานผูสงมอบกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตชิน้สวนยานยนตทั้งภายใน  และภายนอก
เปนบริษทัประเภทธุรกิจผลิตและจัดจําหนาย ชิ้นสวนพลาสติกและกระจกมองหลัง โดยรับจาง
ผลิตสินคาใหกับ ผูประกอบการรถยนตตาง ๆ ตามแบบที่ลูกคากําหนด กอต้ังเม่ือวนัที ่ 1 เมษายน 
2522 ทุนจดทะเบียน 200 ลานบาท มีจาํนวนพนกังานประมาณ 1527 คน  

       ผลิตภัณฑของโรงงาน แบงประเภทตามตําแหนงของการติดต้ังเปนดังนี ้
       1.ชิ้นสวนพลาสติกภายนอกรถยนต เชน กระจังหนา กนัชน ค้ิวลอ สปอยเลอร 
       2.ชิ้นสวนพลาสติกภายในรถยนต เชน คอนโซล แผงประตู กลองสัมภาระ  
       3. ชิ้นสวนกระจก เชน กระจกหลัง กระจกมองขาง 
 
       ผูประกอบการไดวาจางใหทางผูสงมอบ A101 ผลิตชิ้นสวนยอยตางๆ  เพื่อนํามาประกอบ 

กับแผงคอนโซลหนาภายในกระบวนการผลิตของผูประกอบการโดยประกอบดวยช้ินสวนยอยตางๆ    
ดังภาพที่ 1.7 

 

 
 
ภาพท่ี 1.7 แสดงสวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา (Instrument Panel components)  

 
  ชิน้สวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา ประกอบดวย 

2.1 Cover IP             เปนชิน้สวนยอยที่อยูบริเวณดานขางคนขับ ใชปดสวนที่เปนถุงลมนิรภัย 
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2.2 Nozzle               เปนทอช้ินสวนยอยอยูดานใตของแผงคอนโซลหนา  
2.3 Meter Cluster     เปนชิน้สวนยอยติดครอบอยูบนมเิตอรดานหนาคนขับ 
2.4 Duct side LH      เปนทอช้ินสวนยอยประกอบบริเวณชองแอรดานซาย ใตแผงคอนโซลหนา 
2.5 Duct side RH     เปนทอช้ินสวนยอยประกอบบริเวณชองแอรดานขวา ใตแผงคอนโซลหนา 
2.6 Door IP Compartment เปนชิ้นสวนยอยประกอบดานขางคนขับ  
2.7 Duct vent Center          เปนทอชิน้สวนยอยประกอบดานใตแผงคอนโซลหนา 
2.8 Plate IP Center trim      เปนชิน้สวนยอยประกอบดานหนาตรงกลางแผงคอนโซล 
2.9 Cowl steering               เปนชิน้สวนยอยประกอบคอพวงมาลัย 

 (หมายเหตุ ภาพที่ 1.7 แสดงเฉพาะช้ินสวนยอยของผูสงมอบ A101 เทานัน้)  
 

              ชิน้สวนประกอบยอยตางๆขางตน ซึง่รับมาจากผูสงมอบ  A101 นั้น พบวาในป  
2553 มีปญหาขอบกพรองดานคุณภาพหลายรายการตามตารางท่ี 1.6 

  
ตารางที่ 1.6 ตัวอยางปญหาคุณภาพของผูสงมอบ A101 ที่ผูประกอบการตรวจพบในชวง 

               ระหวางเดือนมกราคม ถงึเดือน ธันวาคม 2553 มีดังนี ้ 
                 

 
 

 
                ในป 2553 ชิ้นสวนเหลานี้มีจาํนวนช้ินสวนทั้งหมดที่สงมอบ 11,067,525 pcs. พบ
ขอบกพรองทัง้หมด 246 pcs. คิดเปนจํานวนช้ินสวนบกพรองเฉล่ีย 22.23 PPM  ซึ่งเกินกวา
เปาหมายที่ผูประกอบการกาํหนดไว (ใหมีขอบกพรองไมเกิน 20 PPM) ชี้ใหเหน็วากระบวนการ
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รับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมในปจจุบัน รวมถึงการควบคุมหลังจากการรับรองอนุมัติชิน้สวนใหมี
การผลิตแลวนัน้ ยงัมีขอบกพรองอยู 
                ดังนั้นผูวิจัยจงึตองการปรับปรุงกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม  รวมไปถงึข้ัน 
ตอนการควบคุมภายหลังการอนุมัติใหผลิตเรียบรอยแลว  
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจยั 

 

 เพื่อปรับปรุงกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนยานยนต สําหรับช้ินสวนที่จัดซื้อจาก 
       ผูผลิตชิน้สวนภายในประเทศ  
 
1.3 ขอบเขตการวิจัย  
   
      1.3.1 ศึกษาเฉพาะกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนยานยนต   

1.3.2 ศึกษาเฉพาะสวนประกอบยอยของชุดแผงคอนโซลหนาเทานั้น  
 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั  
      1.4.1 ศึกษาทฤษฎีเกีย่วกับการวางแผนคุณภาพ การประกันคุณภาพ และงานวิจัยที ่

    เกีย่วของ  
      1.4.2 รวบรวมขอมูล   และศึกษากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนยานยนตในปจจุบนัตาม 
               คูมอืคุณภาพของผูสงมอบ 
      1.4.3 วิเคราะหปญหากระบวนการการรับรองคุณภาพช้ินสวนยานยนตในปจจุบัน และหาแนว  
               ทางในการพัฒนา  
      1.4.4 ปรับปรุงและจัดทําคูมือเงื่อนไขของกระบวนการรับรองคุณภาพ ชิน้สวนยานยนตโดยนาํ  
               Core Tool ในระบบ ISO/TS16949 มาประยกุตใช  เชน      การวิเคราะหลักษณะขอบก  
               พรองและผลกระทบของกระบวนการผลิต      (Failure mode and effective analysis)  
               FMEA, การวิเคราะหระบบการวัด        (Measurement System analysis, MSA) และ 
               เคร่ืองมือดานการวางแผนคุณภาพ เชน   การควบคุมการเปล่ียนแปลงของกระบวนการ, 
               การจัดผังองคกรเปนตน   
      1.4.5 นําคูมือคุณภาพของผูสงมอบที่ปรับปรุงแกไข มาทดลองใชกับผูผลิตสวนประกอบยอย 
                ของแผงคอนโซลหนา  
      1.4.6 ประเมินผลกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนยานยนตหลังการปรับปรุง โดยพิจารณา   
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               จากการที่ผูผลิตชิ้นสวนยอยของแผงคอนโซลหนา สามารถปฏิบัติไดตามคูมือเงื่อนไข 
               กระบวนการรับรองคุณภาพที่จัดทําข้ึน และสวนประกอบยอยของชุดแผงคอนโซลหนา 
               ผานการอนุมัติรับรองคุณภาพ 
      1.4.7 สรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ 
      1.4.8 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
      1.5.1 เปนการปรับปรุงระบบประกันคุณภาพของผูผลิตชิ้นสวนต้ังแตเร่ิมแรก จนถึงชวงที่ไดรับ 
                การอนุมัติรับรองคุณภาพแลว 

1.5.2 จํานวนช้ินสวนบกพรองภายหลังการอนุมัติรับรองคุณภาพจากคูมือคุณภาพผูสงมอบ 
         แลวมจีาํนวนลดลง  

      1.5.3 ทําใหบริษัทมีระบบประกันคุณภาพช้ินสวนสําหรับผูสงมอบมีประสิทธิผลมากข้ึน และ 
                รักษาระดับคุณภาพของผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง รวมถงึสอดคลองกับความตองการ 
                ของลูกคา  
      1.5.4 ยกระดับของช้ินสวนที่จัดซื้อจากผูผลิตชิ้นสวนในประเทศ 
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1.6 แผนการดําเนินงาน  
 

 
 
                        



บทที่ 2 
ทฎษฎีพื้นฐานและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

ทฤษฏพีื้นฐาน 
 
2.1 การปรับปรุงคุณภาพ [3] 
      คําวาการปรับปรุงคุณภาพ อาจมีความหมายแตกตางกนัไดหลายๆ อยาง 
      1.การสรางหรือแกไขกระบวนการที่ควบคุมไมไดใหสามารถควบคุมได  

 2.การพัฒนาการปฎิบัติงานใหบรรลุผลในระดับที่มีคุณภาพมากข้ึน 
 3.การวางแผนกระบวนการและผลิตภัณทใหม โดยใหกระบวนการผลิต และผลิตภัณทอยูใน 
    ระดับที่ดีทีสุ่ดเทาที่จะสามารถทาํได 

     ขั้นตอนในการพัฒนาเพื่อปรับปรุงคุณภาพ 
 1.ใหมีการพิจารณาถงึความจําเปนในการพัฒนาเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ 
 2.คนหาหรือวากําหนดปญหาดานคุณภาพที่จาํเปนตองมีการปรับปรุง 
 3.ตองมีการดําเนนิงานภายในองคกร เพื่อที่จะใหมีการยอมรับในการพฒันาเพื่อการปรับปรุง 
    คุณภาพ 
 4.สรางกลุมผูดําเนนิงาน เพือ่ทําหนาที่แนะนําและเสนอแนะเก่ียวกับการปรับปรุงคุณภาพ 
 5.สรางกลุมผูปฏิบัติงานเพือ่ดําเนนิการปรับปรุงคุณภาพ 
 6.ทําการวินจิฉัย 
 7.พัฒนาในการสรางรูปแบบเพื่อใชในการปรับปรุงคุณภาพ 
 8.พัฒนาในการปฎิบัติงานเพื่อใหเปนทีย่อมรับ 
 9.การเปล่ียนการดําเนินงานใหอยูในระดับใหมที่ดีข้ึน  

 
                 ในสวนของทฤษฎีพื้นฐานอ่ืนๆ จะอธิบายถงึขอกําหนดตางๆ เร่ิมจากเคร่ืองมือที่ใชใน
ระบบ ISO/TS16949 ซึ่งเปนระบบบริหารคณุภาพสําหรับอุตสาหกรรมยานยนตในปจจุบัน รวมถึง
รายละเอียดตางๆของเคร่ืองมือที่เกีย่วของกับกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหม ท่ีใชในงาน 
วิจัยนี้ ไดแก การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา (Advance Product Quality 
Planning,APQP) ,กระบวนการรับรองชิ้นสวนการผลิต ( Production part approval process, 
PPAP) ซึ่งเปนวิธีที่คณะทาํงานของกลุมปฏิบัติการดานอุตสาหกรรมยานยนต (Automotive 
industrial Action Group,AIAG) เปนผูรับรอง ,การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ
ดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) , การวิเคราะหระบบการวัด 
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 (Measurement Systems Analysis)   และเคร่ืองมือสําหรับการควบคุมคุณภาพ ดังรายละเอียด 
ตอไปนี้  
    

2.2 เครื่องมือหลักของระบบ ISO/TS 16949 (Core tool for ISO/TS16949) [4] 

        APQP : Advanced Product Quality Planning: การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา
เปนขอกําหนดและแนวทางในการเตรียมการตางๆ กอนการผลิต เร่ิมต้ังแตการออกแบบ หรือรับ
แบบจากลูกคามาวิเคราะห ทบทวนทั้งเอกสารและวิธกีารทาํงานตางๆใหพรอม วัตถุประสงคคือ
การลดความเสี่ยงของโอกาสที่จะเกิดขอบกพรองตางๆ APQP จะตองเปนกิจกรรมที่ทาํงานเปนทมี
ประกอบดวยตัวแทนจากหนวยงานตางๆมุงเนนที่การส่ือสารใหชัดเจน 
         FMEA: Failure Mode and Effect Analysis การวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ มี
ทั้งการวิเคราะหดานการออกแบบและกระบวนการ FMEA เปนกจิกรรมยอยอันหนึง่ที่ตองทาํใน
กระบวนการใหญ คือ APQP ชวยเปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหขอบกพรองที่อาจจะเกิดข้ึนโดย
มักจะนําขอมลูในอดีตมาเปนตัวชวยวเิคราะห 
         SPC :Statistical Process Control สถิติในการควบคุมกระบวนการในการทํางาน ที่เปน
กระบวนการตางๆ แนนอนวาจะตองมีความผันแปรเกิดข้ึนมากบางนอยบาง ดังนัน้เพื่อเปนการ
ควบคุมเชิงปองกนั การใชสถิติตางๆ ในการควบคุมกระบวนการจึงเปนส่ิงจาํเปน คูมือ SPC จะ
เปนแนวทางในการเลือกใชสถิติแบบตางๆใหเหมาะสม 
         QSA: Quality System Assessment ก็คือ เช็คลิสตฉบับสมบูรณที่ใชเปนคําถามในการ
ตรวจติดตาม 
         MSA: Measurement System Analysis การวิเคราะหระบบการวัด ในการทํางานตองมี
การวัดเพื่อวัตถุประสงคตางๆ วัด input, วัด process ,วัด output จึงตองมีการวิเคราะหและ
ประเมินระบบการวัดทีท่าํอยูวามีความนาเช่ือถือเพียงใด เหมาะสมหรือไม ทั้งนี้มักจะเปนการ
วิเคราะหการวดัที่ตองทาํซํ้าๆ โดยปจจัยหลักแหงความแปรผันมักจะอยูที่ คน และ เคร่ืองมอื 
นอกจากนีย้ังมีปจจัยอ่ืนๆอีกที่การวิเคราะหระบบการวดัจะวิเคราะหออกมาได 
         PPAP: Product Part Approval Process การอนุมัติผลิตภัณฑและกระบวนการจะเปน
ข้ันตอนยอยอีกอันหนึง่ใน APQP สําหรับเสนอใหลูกคา เพื่ออนุมัติวาบริษทัมีการพัฒนา การ
เตรียมการและมีความสามารถที่จะผลิตใหลูกคาได 
           ทั้ง 6 เคร่ืองมือนี้เปนเคร่ืองมือหลักที่ถูกกําหนดใหใชในการจัดทําระบบ  ISO/TS 16949 
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2.3 การวางแผนคุณภาพผลิตภัณทลวงหนา [4] 
     (Advance Product Quality Planning, APQP)  

     ความหมายของ การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา  
      - รูปแบบโครงสรางทีเ่ปนวิธกีารที่กําหนดข้ันตอนการทํางาน       เพื่อประกนัวาผลิตภัณฑนั้น    
สามารถตอบสนองตอความพึงพอใจของลูกคาโดยที่เปาหมายของการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ 
ลวงหนานัน้ ก็เพื่อที่จะใชในการส่ือสารใหกับทุกคนที่เกี่ยวของ ในแตละข้ันตอนของการวางแผน
คุณภาพสามารถปฏิบัติงานสําเร็จลุลวงตามแผนเวลาทีก่ําหนด  

    -   คือกระบวนการที่ใชในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม  
    -   เปนเคร่ืองมือที่ใชจัดการเกี่ยวกับการพัฒนาผลิตภัณฑใหมใหเปนไปในทิศทางเดียวกนั 
    -   เปนเคร่ืองมือทีท่ําใหแนใจไดวาการส่ือสารระหวางบริษัทกับลูกคาเปนไปในทศิทางเดียวกัน  
    -   เปนการบริหารการเปล่ียนแปลงของผูรับจางชวงในอุตสาหกรรมยานยนต  

       APQP นี้ไดมีการจัดทําสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตช้ินสวนยานยนต ซึง่ไดรับการพัฒนามา
จากกลุมBIG 3 ของอุตสาหกรรมยานยนต ( Ford ,Chrysler , GM ) และตอมาไดรับการรับรอง
และประกาศใชโดยกลุมปฏิบัติการดานอุตสาหกรรมยานยนต (Automotive Industrial Action 
Group , AIAG )  ดวยความมุงหวงัประสงคใหแตละผูผลิตช้ินสวนมีระบบทีดี่ในการพฒันา
ผลิตภัณฑไวใชในการปรับปรุงองคกรในดานการพฒันาผลิตภัณฑ ในการประยุกตใช ISO/TS 
16949 มไิดมีการบังคับใหใช APQP ยกเวนแตเปนขอกําหนดของลูกคา (โดยเฉพาะในสวนของ 
BIG3) แมวาในองคกรจะไมมีการออกแบบผลิตภัณฑ ในการประยุกตใชขอกําหนด ISO/TS16949 
นี้ ก็ยงัคงตองมีสวนเกี่ยวของในบางสวนของการพัฒนาผลิตภัณฑ โดยเฉพาะอยางยิ่งการพัฒนา
กระบวนการ ดังนัน้การเรียนรู APQP นีน้บัวาเปนประโยชนสําหรับองคกรอยางมาก  

        การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาประกอบดวย 5 เฟสดังนี ้
เฟสที ่1 การวางแผนและกําหนดข้ันตอนการดําเนนิงาน (Plan & Define program) 
เฟสที ่2 การออกแบบและพฒันาผลิตภัณท (Product design and development verification) 
เฟสที ่3 การออกแบบและพฒันากระบวนการ (Process design and development  
            Verification) 
เฟสที ่4 การรับรองผลิตภัณทและกระบวนการ (Product and process validation) 
เฟสที ่5 การประเมินผลตอบกลับและดําเนนิการแกไข 

          (Launch, Feedback, Assessment & Corrective action) 
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          การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาประกอบดวย 5 กิจกรรมหลักดังนี้  
1.การวางแผน (Planning) 
2.การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณท (Product design and development) 
3.การออกแบบและพัฒนากระบวนการ (Process design and development) 
4.การรับรองผลิตภัณทและกระบวนการ (Product and process validation) 
5.การผลิต (Production) 
              
           ในแตละกิจกรรมของการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนานั้น มีสวนที่เกี่ยวของกับชวง
ของการทาํตัวอยาง(Prototype), ชวงกอนผลิต (Pilot, Pre-launch) และชวงผลิต (production)  
            ในแตละเฟสของการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนานัน้จะมี Input (ขอมูลปอนเขา) 
และ Output (ขอมูลขาออก) ตามภาพที ่2.1, 2.2, 2.3, 2.4 และ 2.5  

       

 
 
ภาพท่ี 2.1 ขอมูลขาเขา (Input) และ ขอมูลขาออก (output) ของเฟสที่ 1 ของ APQP 
    
 

 
 
 ภาพท่ี 2.2 ขอมูลขาเขา (Input) และ ขอมูลขาออก (output) ของเฟสที่ 2 ของ APQP 
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ภาพท่ี 2.3 ขอมูลขาเขา (Input) และ ขอมูลขาออก (output) ของเฟสที่ 3 ของ APQP 
 
 

 
 
ภาพท่ี 2.4 ขอมูลขาเขา (Input) และ ขอมูลขาออก (output) ของเฟสที่ 4 ของ APQP 
 
 

 
 
ภาพท่ี 2.5 ขอมูลขาเขา (Input) และขอมูลขาออก (output) ของเฟสที่ 5 ของ APQP 



28 

        ประโยชนของการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา  
   - เพื่อจัดสรรทรัพยากรทีม่อียู ใหตอบสนองตอความพงึพอใจของลูกคา  
   - เพื่อใหมัน่ใจวาการเปล่ียนแปลงใดๆ ที่เกิดข้ึนกับผลิตภัณทไดรับการเตรียมไวลวงหนา  
   - เพื่อปองกนัการเปล่ียนแปลงผลิตภัณทที่ลาชาหลังจากการออกแบบผลิตภัณทไปแลว 
   - เพื่อใหไดผลิตภัณทที่มีคุณภาพ ตรงเวลา และตนทนุตํ่าที่สุด  
   - มีการระบส่ิุงที่จาํเปนตองมีการเปล่ียนแปลง 
   - เพื่อปองกนัของเสีย  
   - ทําใหเกิดความสอดคลองกับระบบ ISO/TS 16949 ตามตารางที่ 2.1 

 
ตารางที่ 2.1 ความสอดคลองระหวางการวางแผนคุณภาพผลิตภัณทลวงหนากับขอกําหนด  
                    ISO/TS 16949 

 
 
ขอกําหนดของ ISO/TS 16949 ที่เกีย่วของกับการวางแผนคุณภาพผลิตภัณทลวงหนา  
ขอกําหนดที ่7.3.1 การวางแผน การออกแบบและการพฒันา 
ขอกําหนดที ่7.3.2 ขอมูลที่ใชในการออกแบบและพัฒนา  
ขอกําหนดที ่7.3.2.1 ขอมูลปอนเขาของการออกแบบผลิตภัณท  
ขอกําหนดที ่7.3.2.2 ขอมูลปอนเขาของการออกแบบกระบวนการผลิต  
ขอกําหนดที ่7.3.2.3 คุณลักษณะพิเศษ 
ขอกําหนดที ่7.3.3     ผลของการออกแบบและพัฒนา 

  ขอกําหนดที่ 7.3.3.1 ผลลัพธของการออกแบบผลิตภัณท  
ขอกําหนดที ่7.3.3.2 ผลลัพธของการออกแบบกระบวนการผลิต 
ขอกําหนดที ่7.3.4     การทบทวนการออกแบบและพฒันา 
ขอกําหนดที ่7.3.4.1 การเฝาติดตามผล 
ขอกําหนดที ่7.3.5     การทวนสอบการออกแบบและพฒันา 
ขอกําหนดที ่7.3.6.3 กระบวนการอนุมัติผลิตภัณท  
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ขอกําหนดที ่8.2.3.1 การเฝาติดตามและการวัดกระบวนการผลิต 
        
       การทาํ APQP ควรมีการวางแผนงานโดยรวมพรอมกับการกําหนดระยะเวลาในแตละข้ัน 
ตอน รวมทัง้การดําเนนิการไดอยางตอเนื่องและทราบถึงปญหาที่เกิดข้ึนตลอดเวลาของการดําเนนิ 
งานรวมทั้งตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางถกูตอง     ลูกคาบางรายอาจใหผูสงมอบสง
แผนงาน APQP นี้ตามระยะเวลาที่กําหนดไว   

 

2.4 กระบวนการรับรองชิน้สวนการผลติ (Production part approval process, PPAP) [5] 
 

 2.4.1 ขอกําหนดเบ้ืองตนของกระบวนการรบัรองชิ้นสวนการผลิต  
              (Production part approval process, PPAP)     
                   

                เปนขอกําหนดท่ีถูกพฒันาข้ึนจากผูผลิตรถยนต และไดรับการยอมรับจากกลุมปฏิบัติ 
การดานอุตสาหกรรมยานยนต (Automotive Industrial Action Group, AIAG) มีวัตถุประสงค
เพื่อใหผูสงมอบชิ้นสวนใหม หรือกรณีมีการเปล่ียนแปลงเขาใจถงึความตองการของลูกคา และสง
เอกสารที่เกี่ยวของใหลูกคาอนุมัติกอนที่จะทําการผลิตจริง (Mass production) ตามอัตราการผลิต 
(production rate) ที่ไดเสนอกับลูกคาไว  
              
            A:  ขอบขายของการจัดทํา PPAP สําหรับ 
                  - โรงงานผลิตช้ินสวนและผูสงมอบ 
                  - ชิ้นสวนทีม่ีการผลิตและปอนเขาสูโรงงานรถยนต  
                  - ชิ้นสวนทีม่ีการเพิ่มมูลคาโดยการชุบ หรือทําใหแข็ง  
                  - ชิ้นสวนที่ไมเปนรูปราง (Bulk Material) เชนสี น้ํามัน, ทนิเนอร   
             
            B:  การทํา PPAP จะตองทาํก็ตอเมื่อ 
                  1.เมื่อเปนผลิตภัณทใหม เชนชิน้สวน วัตถุดิบ หรือสีไมเหมอืนเดิม  
                  2.เพื่อใหมกีารแกไขปญหาของช้ินงานที่สงไปแลว 
                  3.เพื่อเปนการควบคุมการเปลีย่นแปลงทางวิศวกรรม  
                  4.ตามที่ลูกคาแจงโดยจะตองสง PPAP ในกรณีตอไปนี้ 
                     4.1 มีการใชวตัถุดิบอ่ืนนอกเหนือจากที่อนมุัติไวแลว 
                     4.2 มี tooling (die, mold, pattern) ใหม หรือทดแทนของเดิม หรือปรับปรุงแกไข 
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                           ของเดิมทัง้นีย้กเวน Perishable tools 
                     4.3 กระบวนการมีการปรับปรุงตามการเปล่ียนแปลงของ tooling หรือ equipment  
                     4.4 มีการยาย tooling หรือ equipment ไปอีกทีห่นึง่ทัง้ภายในและภายนอกโรงงาน 
                     4.5 มีการเปล่ียนผูสงมอบ ชิน้สวน วัสดุตางๆ หรือการอบชุบ 
                     4.6 มีการผลิตกับ tooling ที่ไมไดใชเกิน 12 เดือน  
                     4.7 มีการเปล่ียนแปลงกระบวนการ หรือช้ินสวนทีก่ระทบกับ fit from function  
                           Performance, durability ของผลิตภัณทโดยโรงงานหรือผูสงมอบ  
                     4.8 เปล่ียนวิธกีารตรวจสอบหรือทดสอบใหม 
                     4.9 สําหรับ Bulk material; เปล่ียนบริษทัที่ซื้อวัตถุดิบและคุณลักษณะที่มองเหน็ได 
                           ของผลิตภัณฑ 
                     4.10 ลูกคารองขอ เมื่อมีปญหาทางดานคุณภาพ 
           

             C:  การทํา PPAP ตองพิจารณาถึงจาํนวนการผลิตที่พอเพียง 
                     - ควรมีการผลิตหนึง่ถึงแปดช่ัวโมงการทํางาน 
                     - จํานวนผลิต 300 ชิ้นเปนอยางนอยหรือใหลูกคาอนุมัติ 
                     - ตองทาํที่สถานที่ผลิตจริง ในความเร็วทีผ่ลิตจริง  
                     - ใชเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร วัตถุดิบและพนกังานในสภาพแวดลอมของการผลิตจริง 
                      - จะตองมีการแสดงผลการวัดจากทุกๆ หนวยการผลิต เชน line ที่เหมือนกนั work  
                        Cell, ทุก ๆ cavity ของ die mold หรือ pattern  
                      - ปกติจะตองสง PPAP ใหตามขอกําหนดระดับที่ 3  
                      - จะมีการประเมินและบอกสถานะของการพัฒนาผลิตภัณฑใหม  
                      - เมื่อมีขอสงสัยจะตองติดตอตัวแทนลูกคาและเก็บหลักฐานเปนบันทึกที่ชัดเจน  
                      - ขอกําหนดมทีั้งหมด 18 ขอ 
    

2.4.2 ขอกําหนด 18 ขอ ของกระบวนการรับรองชิน้สวนการผลติ (PPAP) 
         ตามขอกําหนดของ PPAP ระบุถึงขอกําหนด 18 ขอดังนี ้  
         1. Design record บันทกึการออกแบบ  
             จะตองมีการจัดเกบ็บันทกึการออกแบบ หากเปนส่ืออิเลกโทรนิกสจะตองเก็บเปนกระดาษ  
             ไวดวยและใหรวมถงึบันทึกการออกแบบเหลานี้ดวย 
              - CAD / CAM MATH DATA  
              - PART DRAWING  
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              - Specification  
             สําหรับช้ินสวนที่ไมเปนรูปราง (Bulk material) บันทึกการออกแบบ อาจจะรวมถงึ 
              - รายการวัตถุดิบ  
              - สูตรการผลิต 
              - พารามิเตอรของกระบวนการ และอ่ืนๆ  
 

             1.1   การรายงานองคประกอบของวัตถุดิบ  
                     - จะตองมกีารรายงานวัตถุดิบและสวนผสม ใหสอดคลองกับขอกําหนดของลูกคา  
เชน IMDS ยอมาจาก International Material Data System (www.mdsystem.com/index.jsp.)  
                     IMDS เปนฐานขอมูลที่สามารถเปดไดทาง Internet ฐานขอมูลนีเ้ปนฐานขอมลูที่
จัดทําข้ึนโดยความรวมมือของกลุมผูผลิตรถยนตและยานยนต ไดแก Audi, BMW, Daimler 
Chrysler, Ford, Opel, Porsche, VW and the Swedish company Volvo และรวมทั้ง Fiat, Fuji 
Heavy Industries, Mitsubishi, Toyota, Mazda and Nissan และอ่ืนๆ อีกหลายบริษัทผูผลิต
รถยนตและยานยนต ฐานขอมูลนี้เกิดข้ึนเนื่องมาจากมีขอบังคับของกลุมประเทศยโุรปเกี่ยวกับการ 
จัดการวงจรชีวิตของรถยนต (Directive of the European Parliament 2000/53/EG regarding 
End-of-Life Vehicles) ซึ่งมีการกําหนดบังคับเกี่ยวกับเร่ืองการจัดการรถยนตเหลานี้เมื่อรถยนต
เหลานี้ส้ินอายขัุยการใชงาน ดังนั้นจงึมีขอบังคับหามใชสารโลหะหนกัหรืออ่ืนๆ ในสวนประกอบ
ของรถยนต กลุมผูผลิตรถยนตจึงรวมมือกันจัดต้ังฐานขอมูล IMDS นี้ข้ึนมา เพื่อใชประโยชนในการ
พัฒนาเทคโนโลยีการผลิต ในการเลือกสวนประกอบทีจ่ะประกอบเปนรถยนต ตลอดจนเร่ืองของ
การหาแนวทางการนํากลับมาใชใหมของสวนประกอบของรถยนตเมื่อรถยนตส้ินอายุขัยการใชงาน 
                     กลุมผูผลิตรถยนตจะตองรวมกันลงบันทึกขอมูลของตนเอง ลงในระบบฐานขอมูล 
IMDS นี้ โดยบริษัทผูผลิตรถยนตจะตองข้ึนทะเบียนเพื่อรวมลงฐานขอมูล เมื่อข้ึนทะเบียนแลว 
บริษัทฯ จะไดรับรหัสประจําบริษัท เพื่อลงบันทกึฐานขอมูลและไดรับสิทธิในการเปดอานฐานขอมูล 
การลงขอมูลในฐานขอมูลนัน้จะมีเปนแบบฟอรม โดยถาบริษัทผูผลิตรถยนตซื้อช้ินสวนดังกลาวมา
จาก supplier ก็อาจจะมกีารแจงให supplier กรอกขอมูลลงใน IMDS ในการลงขอมูลจะมีผูชวย 
online คือ helpdesk คอยใหคําแนะนาํและความชวยเหลือตางๆ ซึง่จะมี helpdesk ประจําอยูที่
ยุโรป , อเมริกาเหนือ และญ่ีปุน 
              1.2 การแสดงเคร่ืองหมายของพลาสติกและยาง                   

http://www.mdsystem.com/index.jsp
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               จะตองมีการชี้บงตามสัญลักษณ ISO 11469 สําหรับพลาสติก และ ISO1629 สําหรับ
ยางโดยพลาสติกที่มนี้ําหนกั 100 กรัมข้ึนไปใหอางอิง 11469 /1043-1, Electronics part   ทีม่ี
น้ําหนกั 200 กรัมข้ึนไปใหใช ISO 11469 /1629  
                   

          2. การอนุญาตใหมกีารแกไขเอกสาร  
             มีอํานาจในการแกไขเอกสารทางวิศวกรรมตางๆ ที่ไมใชเอกสารประเภทบันทกึการออก 
แบบของลูกคา / เอกสารใดๆ ซึง่ตัวแทนของลูกคาเปนผูรับรองซ่ึงอาจจะกระทบกับผลิตภัณทแตไม
เกี่ยวของกับบันทกึการออกแบบหรือ drawing ของผลิตภัณทนั้น  
                 

          3. การอนุมัติโดยลูกคา 
              กรณีที่มีการเปล่ียนแปลงเอกสารไปจากแบบทางวิศวกรรม ลูกคาจะตองมีการขอให
อนุมัติโดยลูกคาเสมอ , ถาส่ิงที่เปล่ียนแปลงไปนัน้ อยูบน drawing ของลูกคาหรือส่ิงที่คลายกนั   
                

          4 Design FMEA  
             การวเิคราะห DFMEA จะตองทาํตามคูมือของลูกคา (core tools: FMEA) และสอดคลอง
กับ ISO/TS16949      
             - Block diagram ควรจะเปนฐานสําหรับการใหความเหน็ใน Process FMEA  
             - ถาองคกรรับผิดชอบในเร่ืองการออกแบบ Design FMEA จะตองมีการพฒันาใหสอด 
คลองกับคูมืออางอิงของ Process FMEA  
          

          5. Process flow diagram ผังการไหลของกระบวนการ  
              จะตองมีผังการไหลของกระบวนการที่จัดทําข้ึนโดยองคกร เพื่อใหสอดคลองกับขอ 
กําหนดของลูกคารวมถงึคูมอืลูกคา (Core tools: APQP)  
              -ผังการไหลของกระบวนการจํากัดความถึงลําดับของการทาํงาน      ที่ใชในการผลิตผลิต 
                ภัณฑ ในรูปแบบขององคกร 
              - อธบิายผังการไหลขององคกรสําหรับ Bulk Material  
                

          6. Process FMEA   
             การวเิคราะห PFMEA จะตองทาํตามคูมือของลูกคา (Core tools: FMEA) และสอด 
คลองกับ ISO/TS16949  
             - ผังการไหลของกระบวนการควรจะเปนฐานของการใหความเหน็ใน FMEA  
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             - FMEA โดยทัว่ไปจะเปนที่ยอมรับถามหีลักฐานของการทบทวนและอนุมติัเฉพาะช้ินสวน  
 

           7. Control Plan การจัดทําแผนควบคุม  
              การจัดทําแผนควบคุมจะตองทาํตามคูมือของลูกคา (Core tools APQP/Control  
 Plan) และสอดคลองกับ ISO/TS 16949  
              - การจัดทําแผนควบคุมตองรวมไปถึงจุดควบคุมพิเศษ (Special Characteristics)  

ซึ่งกาํหนดโดยลูกคาหรือผูสงมอบ 
              - การอนุมัติแผนควบคุมอาจข้ึนอยูกับลูกคาเปนลําดับแรกในการเสนอเอกสาร PPAP         
 
           8. Measurement system analysis studies  
              การศึกษาระบบการวัด จะตองทําตามคูมือของลูกคา  (Core tools: MSA)  
              - สําหรับอุปกรณการวัด การศึกษาระบบการวดั จะตองนําไปใช 
              - การศึกษาระบบการวัดรวมไปถึง  
              - Repeatability and Reproducibility Study: Gage R&R  
              - Bias Study  
              - Linearity Study  
              - Stability Study  
               - Attribute data   
          9. Dimensional result ผลจากการวัด  
             จะตองเก็บและบันทึกผลการวัด ที่เปนคาจริงในทกุๆ มิติ Dimension ยกเวน reference 
dimension ตามที่ระบุในบนัทกึการออกแบบ หรือ drawing และท่ีระบุใน Control Plan ในทกุๆ 
หนวยการผลิตที่แตกตางกนั นอกจากนัน้จะตองระบุวันที่ดําเนินการวัดในเอกสารที่เกีย่วของทัง้ 
หมดรวมถึงการนํา part ที่ถูกวัดมาเปนตัวอยางดวย  
             - ผลจากการวดัจะตองอางอิงจาก drawing และควรเพ่ิมเติมการตัดขวางการรางและ 
วาดเพิ่มเติมตามที่จะสามารถปรับใชได 
             - หมายเลขชิ้นสวน, ระดับการเปล่ียนแปลงวันที่บน drawing และช่ือผูสงมอบตองแสดง
อยูบนเอกสารสนับสนนุทุกฉบับ  
             - ผูสงมอบพงึบงชีช้ิ้นสวนทีว่ัดชิน้หนึ่ง จัดทาํเปนตัวอยางตนฉบับ (Master Sample) 
 
         10. Record of material / performance test result  
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              บนัทึกผลการทดสอบสมรรถนะของวัตถุดิบ จะตองมีการเก็บบันทึกของการทดสอบ
สมรรถนะของวัตถุดิบซ่ึงถูกบงชี้จากบันทกึการออกแบบหรือแผนควบคุม 
          

              10.1 Material test results  
                      จะตองมกีารทดสอบวัตถุดิบโดยมีรายละเอียดและขอเท็จจริงดังตอไปนี้  
                      - ผลจากการทดสอบวัตถุดิบ (เคมี, กายภาพ, โลหะวทิยา) สําหรับทกุชิ้นสวน /  

       วัตถุดิบแสดงใหเห็นบนบันทกึการออกแบบ หรือแผนควบคุม  
                      - ส่ิงที่คลุมเครือตอขอกําหนดไมสามารถยอมรับได  
                      - ผลจากการทดสอบวัตถุดิบจะตองประกอบดวย  
                      - ระดับการเปล่ียนแปลงของบันทึกการออกแบบ 
                      - การเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมที่บังคับใชสามารถเปล่ียนแปลงไดหากไมกระทบ 
                         กับบันทกึการออกแบบ 
                      - หมายเลข, วันที,่ และระดับการเปล่ียนแปลงของ Specification 
                      - วันทีท่ําการทดสอบ 
                      - จํานวนที่ทดสอบ 
                      - ผลจากการทดสอบจริง 
                      - ชื่อผูรับจางชวงวัตถุดิบและรหัสผูสงมอบ ถาลูกคาตองการอนุมัติผูรับจางชวง 
 
              10.2 Performance test results 

                     จะตองมีการทดสอบสมรรถนะโดยมีรายละเอียดและมีขอเท็จจริงดังตอไปนี้  
                     ผลจากการทดสอบสมรรถนะตองประกอบดวย  

      - ระดับการเปล่ียนแปลงของบันทึกการออกแบบ, วันที,่ ระดับ specification  
      - เอกสารการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมใดๆ ที่ไมเกีย่วของกับบันทึกการออกแบบ 
      - วันที่ทาํการทดสอบ 
      - จํานวนที่ทดสอบ 
      - ผลจากการทดสอบจริง  
 

              11.1 Initial process study การศึกษากระบวนการเบ้ืองตน 
     - การศึกษากระบวนการเบ้ืองตน จะตองศึกษาที่จุดควบคุมพิเศษของผลิตภัณฑ    
       (Special characteristics) ซึ่งไดออกแบบโดยลูกคาหรือองคกรและตองสอด  

                        คลองกับขอกําหนดของลูกคา 
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     - จะตองมกีารศึกษาระบบการวัดเพื่อเขาใจขอมูลวามีขอผิดพลาดจากระบบการวัด 
       อะไรบาง 
      - บันทึก: ถาไมมีจุดควบคุมพิเศษของผลิตภัณฑ ลูกคาสามารถกําหนดใหศึกษา   
        คุณสมบัติอ่ืนๆได  
      - ใหมุงความสําคัญไปทีข่อมูลแปรผัน 
      - ศึกษาเฉพาะชวงระยะส้ัน (Short term) 
      - ถามีการใช X bar & R chart ตองประกอบดวย 25 subgroup และการอานคา   
        อยางนอย 100 ชิ้นสวนที่ตอเนื่องตามลําดับ 
     - ถาจํานวนช้ินสวนนอยกวา 100 ใหติดตอลูกคาเพือ่ปรับใชแผนที่เหมาะสม (I-MR) 
 

               11.2 Quality indices ตัวช้ีวัดความสามารถของกระบวนการ  
      - เปนการศึกษากระบวนการเร่ิมตน โดยทั่วไป 
      - Cpk: Capability Index for a stable process (จํานวนตัวอยาง > 100)  

                       - Sigma สําหรับความเบ่ียงเบนภายใน subgroup (ไมรวมถึงระหวาง   
   subgroup) ไมใชตัวบงชีท้ีส่มบูรณสําหรับ process performance  

      - Ppk: Performance Index ( จํานวนตัวอยาง < 100 )  
                       - Total variation (ความเบ่ียงเบนรวมระหวาง subgroup) 
                  

              11.3 Acceptance criteria for initial study  
                       เกณฑในการยอมรับจะตองทาํเมื่อกระบวนการเสถยีรแลว และมีผลในการที่ลูกคา  
                       จะอนุมัติหรือไม ถาไมมกีารกําหนด คาที่จะใชในการยอมรับคือ  

      - Index value > 1.67 = กระบวนการตามที่ลูกคาตองการ 
      -1.33 < Index value < 1.67 = ยอมรับ, แตตองการการปรับปรุง ติดตอลูกคา 
        เพื่อใหมกีารทบทวน 
      - Index value < 1.33 = กระบวนการไมเปนไปตามความตองการของลูกคา 

   ติดตอลูกคาเพื่อใหมกีารทบทวน  
- ขอกําหนดนีม้ีผลกระทบกบัการอนุมัติ PPAP  

            
              11.4 Unstable Process กระบวนการที่ไมเสถยีร 

     - จะตองมกีารบงชี,้ ประเมินและกาํจัดสาเหตุพิเศษของความเบ่ียงเบนเหลานั้น 
       กอนจะเสนออนุมัติ PPAP  
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     - แจงกับตัวแทนของลูกคา 
     - เสนอแผนการแกไขกอนจะเสนออนมุัติส่ิงอื่นใด 
     - Bulk material อาจจะไมจําเปนตองมกีารศึกษาสาเหตุพิเศษ 
   

               11.5 Process with one side spec. or non normal distribution Spec ที่มีคาอยูดาน 
                       เดียวหรือไมเปนการกระจายตัวแบบปกติ  

          - จะตองมีการกําหนดเกณฑในการยอมรับโดยตัวแทนของลูกคา  
          - เขาใจเหตุผลของการที่ไมเปนการกระจายตัวแบบปกติ 
          - จัดการกับความเบ่ียงเบนนัน้ 
 

               11.6 Action to be taken when acceptance criteria are not satisfied ส่ิงที่จะตอง 
                       ทาํเมื่อทําไมไดตามเกณฑที่ลูกคากําหนด  

        - จะตองมีการติดตอตัวแทนของลูกคา หากไมสามารถทําไดในวันที่สง PPAP และ   
          จะตองสงแนวทางการแกไขและปรับปรุงแผนควบคุม โดยการเพิ่มการตรวจสอบ   
          แบบ 100 % ซึ่งจะตองพยายามทาํจนกระทัง่ไดตามเกณท หรือลูกคาอนุมัติให  
 

         12. Qualified Laboratory documentation เอกสารที่กาํหนดคุณสมบัติของหอง lab  
              จะตองเปนหอง Lab ที่ไดรับการยอมรับจากลูกคา มีขอบขายและเอกสารแสดงท่ีชัดเจน  
ตลอดจนรายงานดวยหวักระดาษที่ระบุมาตรฐานที่ใชของหอง Lab  

   

         13. Appearance approval report (AAR)  
              รายงานอนุมัติส่ิงที่ปรากฏภายนอก จะตองมกีารรายงานกับช้ินสวนที่มีขอกําหนดของ 
สี เนื้อโลหะหรือผิว  
                 

          14. Sample production part ตัวอยางงานที่ผลิตข้ึน ตัวอยางของผลิตภัณฑตามที่ลูกคา 
               กําหนด  
               - จํานวนข้ึนอยูกบัการรองขอจากลูกคา  
               - ไมจํากัดความวาเปนการรองขอเสนอใหอนุมติั  
 
          15. Master Sample ตัวอยางช้ินงาน 



37 

                 ตัวอยางของช้ินงานจะตองเกบ็ไวในทกุๆหนวยการผลิตที่แตกตางกนั และจะตองมกีาร
ระบุวันที่ ที่ลูกคาอนุมัติบนชิน้งานตัวอยาง อาจยกเวนในกรณีของ Bulk Material  

- ชิ้นงานตัวอยาง คือช้ินสวนที่ผานการพสูิจนในเร่ืองของมิติแลว ถาช้ินสวนนี้อยูบน   
  พืน้ฐานที่ไดรับการยอมรับจากลูกคาแลวควรจะบงชีก้ารอนุมัติจากลูกคา และวันที ่
  โดยอางอิงจากบันทกึการออกแบบ  
- ชิ้นงานตัวอยางตองบันทกึ ตําแหนง โมลด, คาวิต้ี, เคร่ืองมือ, ลวดลาย หรือ   
   กระบวนการผลิต 
-  ถาเปนชิน้สวนที่จัดเก็บไดยาก ขอกําหนดนี้ยกเลิกไดโดยลูกคาแตใหลูกคาอนุมัติ 

                    เปนลายลักษณอักษร 
          16. Checking aids วิธีการชวยตรวจสอบ  
               อุปกรณที่ใชในการตรวจสอบและทดสอบอาจตองสงมอบเมื่อลูกคารองขอและจะตองมี
การบันทึกคุณสมบัติตางๆ ตลอดจนการซอมบํารุงเพื่อใหสามารถใชงานไดตลอดอายุของ
ผลิตภัณฑ นอกจากน้ันจะตองทาํระบบการวัดที่เกีย่วของกับอุปกรณดังกลาวดวย  
               - ตัวอยางของ checking aids เชน fixture, Mylar, fiberglass, template และอ่ืนๆ  
                 บางอยางใชในการเปรียบเทยีบ 
               - อุปกรณชวยวัดจะตองสอดคลองกับระดับการออกแบบทางวิศวกรรมลาสุดของผลิต             
                  ภัณฑ  
               - การศึกษาระบบการวัดตองนาํมาใชกับอุปกรณชวยวดั                  
 
          17. Customer Specific requirement ขอกําหนดเฉพาะของลูกคา 
               จะมีบันทึกที่แสดงใหเห็นการดําเนนิการใหสอดคลองกับขอกําหนดเฉพาะของลูกคา 
ยกตัวอยางเชน GM ตองการตัวอยางช้ินงานที่ผลิตข้ึน 2 ชิ้นจากผูสงมอบระดับที่สองหรือสาม
ตัวอยางช้ินงานทกุชิ้นจะตองถูกติดฉลากที่มีหมายเลขชิน้สวนระดับการเปล่ียนแปลง และช่ือผูสง
มอบ เปนตน 
  
          18. Part Submission Warrant (PSW)  

             การประกันผลิตภัณฑ หลังจากที่ทาํการวัดและทดสอบ    จนเปนทีน่าพอใจแลวจะตอง 
กรอกขอความลงในใบรับประกันการสงมอบ โดยมีการระบุหมายเลข Part no. และจะสงขอมูลใน
ทุกๆหนวยการผลิตที่มีความแตกตางกนั ลูกคาจะเปนคนเซ็นอนมุติัใบรับประกัน ซึ่งรูปแบบของ 
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PSW ใหมีการใสชื่อที่อยูของผูสงมอบในกรณีที่สงในตางประเทศ และรวมการรายงาน IMDS 
เพื่อใหมกีารรายงานสถานะของวัตถุดิบ  

- เปนเอกสารที่บงชี้เหตุผลในการอนุมัติ, ระดับของการอนุมัติ และผลลัพธ  
- เอกสารน้ีตองถูกเซ็นโดยบุคคลที่เปนทางการในบริษทั ตัวอยางผูจัดการคุณภาพ 

                ระดับของการสง PPAP (submission level) 
                Level 1 Warrant only and appearance approval report if require  
                             / ใบรับรองและรายงานอนุมัติส่ิงที่ปรากฏภายนอก 
                Level 2 Warrant with product samples and limited supporting data  
                             / ใบรับรอง ตัวอยางช้ินงาน ขอมูลในระดับที่จาํกดั  
                Level 3 Warrant with product samples and complete supporting data  
                              / ใบรับรอง ตัวอยางช้ินงาน ขอมูลในระดับที่สมบูรณสงใหลูกคา  
                Level 4 Warrant and other requirements as defined by the customer  
                              / ใบรับรอง ขอมูลอ่ืนแลวแตลูกคากาํหนด  
                Level 5 Warrant with product samples are complete supporting data  
                             Reviewed on-site / ใบรับรอง ตัวอยางช้ินงาน ขอมูลในระดับที่สมบูรณ 
                             แตทบทวนที่โรงงานผูสงมอบ  
ขอกําหนดของ ISO/TS 16949 ที่เกีย่วของกับการรับรองช้ินสวนการผลิต  
          การอนมุัติชิ้นสวนผลิต(Part Approval Process) จากขอกําหนดของ ISO/TS 16949: 
2009   ขอ 7.3.6.3 กระบวนการอนุมัติผลิตภัณท  
          องคกรตองปฏิบัติใหสอดคลองกับข้ันตอนการอนุมัติผลิตภัณฑ และกระบวนการทีย่อม รับ
โดยลูกคา  
หมายเหตุ การอนุมัติผลิตภัณฑควรทาํใหถึงข้ันตอนการทวนสอบกระบวนการผลิต ตองใชข้ันตอน
การอนุมัติผลิตภัณฑและกระบวนการนี้กบัผูสงมอบดวย 
 

2.5 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis,  
     FMEA) [6] 
         การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA)  เปนวิธีในการประเมินระบบการออกแบบ, กระบวนการผลิตหรือการบริการโดย
เปนแนวทางในการปองกนั (Preventive Approach)  ที่ใชสําหรับในการออกแบบผลิตภัณฑและ
กระบวนการผลิต  โดยพิจารณาความเปนไปในการเกดิขอบกพรอง และทําการวิเคราะหหาขอบก 
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พรองทีเ่ปนไปไดในการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต  คนหาสาเหตุและผลกระทบจาก
ขอบกพรองนัน้ๆ กาํหนดวธิีการในการตรวจสอบและบงชี้ขอบกพรองประเมนิโอกาสการเกิดขอบก 
พรองนัน้ ๆ  กําหนดวธิีในการตรวจสอบและทําการกาํหนดวิธกีารปองกันการเกิดข้ึนอีกของขอบก 
พรอง  ความรุนแรงอันเกิดจากลักษณะบกพรองนั้นๆ ทั้งนี้เพื่อสรางความมัน่ใจไดวาวัตถุประสงค
ของการออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตเปนไป เพื่อสนองความตองการของลูกคาโดยคํา
วา“ลูกคา”หมายรวมถึง ผูบริโภคข้ันสุดทายสายงานผลิตและประกอบ แผนกบริการและแผนกอ่ืนๆ 
          ลักษณะของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ หรือ การทํา  FMEA  มีวตัถุ 
ประสงคคือ การปองกนัขอบกพรองที่อาจเกิดข้ึน โดยทําการแยกแยะ และบงชี้ลักษณะความเส่ียง
ของการออกแบบและกระบวนการผลิต มกีารพยายามลดโอกาสการเกิดลักษณะบกพรองลดความ
ลดความรุนแรงของผลอันเกดิจากลักษณะบกพรองและนําผลจากการวิเคราะหที่ไดนําไปใชในการ
ปรับปรุงการออกแบบและกระบวนการผลิต ผลลัพธสุดทายที่ไดจากการทําการวเิคราะหคือ แผน 
การปฏิบัติเพือ่กําจัดหรือลดขอบกพรองทางกายภาพของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต โดยการ
คํานึงถึงลําดับกอนหลังของความสําคัญของปญหา เพือ่พิจารณาในการแกไขขอบกพรองของการ
ออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิต  การทาํการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบมี
ลักษณะเปนกระบวนการเปนระบบหรือ Systematic Technique มีการทํางานเปนทมีและใชความ
รูจักจากทุกฝายขององคกร 
 
        2.5.1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ (Design 
Failure Mode and Effects Analysis: DFMEA) 
                การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบหรือ DFMEA เปน
วิธีปองกันไมใหเกิดขอบกพรองจากการออกแบบดวยการช้ีบง และหาทางปองกันปญหาดาน
ศักยภาพที่เกดิจากการออกแบบ  โดยการทบทวนการออกแบบประวัติความบกพรองในอดีตและ
ขอมูลการใชผลิตภัณฑที่ไดรับการรองเรียนจากลูกคา  ผูออกแบบจะใชขอมูลชวยในการจัดลําดับ
ความเสีย่งในการออกแบบเพื่อพัฒนาผลติภัณฑตอไป  การวเิคราะหจะการทําภายใตสมมุติฐานที่ 
วาชิน้สวนทกุช้ินสวนไดรับการผลิตที่ถูกตอง  ไมมปีญหาขอบกพรองอันเนื่องจากกระบวนการผลิต 
 
       2.5.2 การวิเคราะหลกัษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 
(Process Failure Mode and Effects Analysis: PFMEA)  
                  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต ตางจากการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ กลาวคือ การทําการวิเคราะหผล 
กระทบของขอบกพรองอันเนือ่งมาจากเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร กระบวนการประกอบและข้ันตอนการ
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ผลิตของบริษัทในการผลิตสินคา  การวิเคราะหจะกระทําภายใตสมมุติฐานที่วาช้ินสวนทกุชิ้นสวน 
ไดรับการออกแบบมาอยางถูกตอง ไมมปีญหาขอบกพรองอันเนื่องมาจากกกระบวนการออกแบบ
ผลิตภัณฑ 
                   ลักษณะการวเิคราะหลักษณะขอบกพรอง และผลกระทบดานกระบวนการผลิต 
ประกอบไปดวยข้ันตอนดังนีคื้อ 
                    1.มีการบงชี้ผลผลิตอันเปนผลเกี่ยวเนื่องจากลักษณะขอบกพรองในกระบวนการ 
                        ผลิต 
                    2.ประเมินผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรอง 
                    3.บงช้ีสาเหตุที่เปนไปไดในกระบวนการผลิตหรือการประกอบและบงชี้ตัวแปรของ  
                       กระบวนการโดยใหความสําคัญตอการควบคุมเพื่อลดการเกิดข้ึนหรือการตรวจ 
                       พบลักษณะขอบกพรอง 
                    4.พัฒนาลําดับของลักษณะขอบกพรองที่ไดจัดอันดับได จากนั้นจัดต้ังระบบเบื้อง  
                        ตนสําหรับการพิจารณาปฏิบัติการเชิงแกไข 
                    5.จัดทําเอกสารแสดงผลของกระบวนการผลิตและการประกอบ 
 
                  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต หรือ PFMEA 
และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ หรือ DFMEA มีข้ันตอนใน
การวิเคราะหแบบเดียวกนั  เพื่อความสะดวกในการจัดทาํเอกสารในการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลที่ได มีการพัฒนาแบบฟอรมกระบวนการ  FMEA เพื่อความสะดวกในการวเิคราะหโดยแบงข้ัน 
ตอนการวเิคราะหเปน  25  ข้ันตอนตามแบบฟอรม FMEA ไดแสดงรายละเอียดตามลําดับหมาย 
เลขดังนี ้
 
              1.FMEA Number   
                     - ลําดับหมายเลขเอกสาร เพือ่ใชในการติดตาม 
              2. Item    
                     - ชื่อหัวขอที่ใชในการติดตาม 
              3. Process Responsibility  
                      - ชื่อ แผนก กลุม ที่รับผิดชอบกระบวนการ ใสชื่อ 
              4. Prepared By   
                      - ชื่อ วิศวกร หมายเลขโทรศัพท บริษัท ทีจ่ัดเตรียม FMEA 
              5. Model Year/Program  
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                      - รุน หรือ ป ของรถยนตที่การวิเคราะหมีผลกระทบ 
              6. Key Date    
                     - วันกําหนดเสร็จข้ันตอน ซึง่ไมควรจะเลยจากวันที่เร่ิมผลิต (วันกําหนดเสร็จข้ันตอน
ไมควรเกินวันที่ลูกคากําหนดอนุมัติ PPAP) 
              7. FMEA Data (Orig.)  
                      - วันทีเ่ร่ิมแรกที่มีการจัดทํา และวันที่มีการแกไขลาสุด 
              8. Core Team   
                      - รายช่ือของผูมีหนาที่รับผิดชอบแตละคนจากหนวยงานตางๆ 
              9. Process Step/Function  
                      - ข้ันตอนการผลิต / หนาที่ของกระบวนการ: ใหใสชื่อ ข้ันตอนในกระบวนการ ทํา
การวิเคราะห PFMEA และหนาที่ของกระบวนการนัน้ ข้ันตอนการผลิตนั้น ควรต้ังหมายเลขของ
กระบวนการหรือส่ิงที่ตองการทํา เชน 01 การผสมวัตถุดิบ,02 การอบวตัถุดิบ,03 การฉีดวัตถุดิบ 
              10. Requirement   
                        - ขอกําหนด: ใหใสขอกาํหนดของแตละกระบวนการหรือวิธีการใหที่สุด กระชบั  
และใชคําศัพทเดิมที่ใชในเอกสารที่เกี่ยวของเชน แรงบิด, ความเส่ือมสภาพ, ความสะอาด, จํานวน 
              11. Potential Failure Mode  
                       -รูปแบบของความลมเหลวใหใสลักษณะอาการความลมเหลวที่อาจเกิดข้ึนไดใน
ข้ันตอนทีก่ําลังวิเคราะห เชน แตก, หลวม, รอยไหม, รูต้ืน, รูตัน, สกปรกซ่ึงลักษณะอาการความ
ลมเหลวดังกลาวสามารถต้ังเปนหมายเลขมาตรฐานไวได เชน 01รูตัน, 02ผิวหยาบ, 03 รอยไหม 
                
               12. Potential Effect(s) of Failure  
                     - ผลของความลมเหลว: ผลของความลมเหลวที่คาดวาจะเกิดข้ึนกับลูกคา ซึ่ง
ลูกคาอาจจะ หมายถงึ ลูกคาภายในบริษทั หรือผูบริโภคข้ันสุดทายกไ็ด ผลของความลมเหลวทีพ่บ
ในลูกคา ภายใน เชน  ไมสามารถประกอบได,  ไขไมได, ไมแนน, ไมสามารถยึดติดได,  ไมสามารถ
เชื่อมได, ลักษณะภายนอกไมสมบูรณ 
              ถาลูกคา คือกระบวนการตอไป ควรระบุถึงผลที่จะเกิดข้ึนในผูบริโภคข้ันสุดทาย 
เชน มีเสียงดัง, กล่ินไมพงึประสงค, การทํางานไมคงที,่ ไมสม่ําเสมอ, ลูกคาไมพงึพอใจ, ใชงานไม
สะดวก, ไมสามารถปรับเปล่ียนได 
                 13. Severity(s)   
                             - การประเมินระดับความรนุแรงของความลมเหลวท่ีพบในลกูคา โดยมีระดับ
รุนแรง นอยสุด 1 และมากสุด 10  ความรุนแรงระดับ  9  และ 10 สามารถแกไขไดโดยการออก 
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แบบซึ่งอาจจะเปนการออกแบบผลิตภัณฑหรือ กระบวนการก็ไดหมายเหตุ: การใหความสําคัญ
ของระดับความรุนแรงของ FMEA ใหความสําคัญ 4 เร่ืองคือ 
                  ลําดับ 1  ความปลอดภัย 
                  ลําดับ 2  กฎหมาย 
                  ลําดับ 3  หนาทีก่ารทํางาน 
                  ลําดับ 4  ความสวยงาม 
คา S มากกวา 8 ควรดําเนินการปองกนัแกไข ซึ่งสามารถแกไขไดโดยการออกแบบ  
                          สําหรับเกณฑในการประเมินคา SEVERITY ของ PFMEA สามารถดูไดตารางที ่
1ก ในภาคผนวก ก  

 
        14. Classification; SC   
              - สัญลักษณแสดงคุณลักษณะเฉพาะที่กาํหนดโดยตามความสําคัญของลูกคาที่

กําหนดลักษณะนั้นๆ หรือคุณลักษณะทีม่ีขอกําหนด 7.3.2.3 ไดกําหนดไว 
       15. Potential Cause (s) of Failure  
               - สาเหตุความลมเหลว: อธิบายสาเหตทุี่อาจทาํใหเกิดความลมเหลว ซึง่อาจจะ

มีหลายสาเหตุ เชน เคร่ืองตัดไมคม สีพนหนาไมพอ แรงบิดไมเหมาะสม เชื่อมไมดีผิดตําแหนง ต้ัง
เคร่ืองไมดีโปรแกรมไมเหมาะสม  
        16. Controls Prevention  
                           - การควบคุมกระบวนการผลิตในปจจุบัน: กิจกรรม/วิธทีี่ใชในการปองกนัซึ่ง
หมายถงึการตรวจสอบ หรือทวนสอบกระบวนการผลิตที่ใชในปจจุบัน วิธีการในการปองกนั: วิธี 
การที่สรางข้ึนมาเพื่อปองกนัสาเหตุ ไมใชการแกปญหา หรือ กลไกที่เปนไปไดในการหาขอบก 
พรองตัวอยาง เชน POKA-YOKE, SPC, SUP Audit, คูมือเคร่ืองจักร 
        17. Occurrence (O) 
                      -การประเมนิโอกาสที่จะเกิดในระดับ 1-10  และโอกาสท่ีจะเกิดท่ีมีผลมาจาก
ความลมเหลวเทานั้นท่ีจะพิจารณาในการจัดอันดับความสามารถในการตรวจพบ จะไมรวมอยูใน
ข้ันตอนนี้การพิจารณาระดับของโอกาสที่จะเกดิความลม เหลวดังตารางตอไปนี ้ ซ่ึงควรจะนํามาใช
เพื่อความสอดคลองกัน ความเปนไปไดของอัตราการเกิดความลมเหลวประมาณจากจํานวนคร้ังท่ี
จะเกิดระหวางท่ีกระบวนการมีการทํางาน 
                           สําหรับเกณฑในการประเมินคา Occurrence สามารถดูไดจากตารางที่ 2ก 

ในภาคผนวก ก 

                          18.Controls Detection   
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                             - การควบคุมการตรวจจับกระบวนการผลิตในปจจบุันใหลงกิจกรรมที่ใชในการ

ปองกนัการตรวจสอบในปจจุบัน หรือการทวนสอบกระบวนการผลิตที่ใชในปจจุบนั ซึง่สามารถทํา

ใหมั่นใจไดถงึกระบวนการตรวจสอบของกระบวนการผลิต  

                 วิธกีารตรวจจับ คือ วิธีการสรางข้ึนสําหรับการตรวจจับ สาเหตุหรือกลไกที่

เปนไปไดของขอบกพรองทีโ่อกาสจะเกิดข้ึน เชน วธิีการวัดตางๆ,การทดสอบชิ้นงาน, การตรวจ 

สอบดวยอุปกรณ, การตรวจสอบดวยสายตา ตัวอยาง เชน ใช เวอรเนยีรตรวจสอบระหวางการเบิก

โดยหวัหนางาน 

                 19.Detection(D)       

                     - การตรวจจับเปนการประเมินความนาจะเปน ที่การควบคุมกระบวนการใน 

สภาวะปจจุบนัจะตรวจจับสาเหตุกลไกทีอ่าจจะเกิดข้ึน หรือความนาจะเปนทีก่ารควบคุมกระบวน 

การในสภาวะปจจุบันจะตรวจจับลักษณะความลมเหลว กอนที่ชิน้งานจะผานออกไปจากกระบวน 

การผลิต การตรวจจับแบง เปน 10 ระดับ  

                          เกณทในการประเมินคา Detection ของ PFMEA สามารถดูไดจากตารางที่ 3ก 

ในภาคผนวก ก 

                  20. Risk Priority Number (RPN)  

                           - คือ ผลคูณของระดับความรุนแรงของผลกระทบ (s)   โอกาสที่จะเกิดความ

ลมเหลว (O) และความสามารถในการตรวจพบ (D) 

      RPN = (S) x (O) x (D)          มีคา 1–1000 

                  21. Recommended Action(s) 

                         -ใหสนใจคาความรุนแรง (s) สูงๆ 9-10 กอน แลวคอยนําคา RPN มาจัดอันดับ 

5 อันดับสูงสุดใหนาํมาพิจารณาแกไขกอน ตัวอยางกิจกรรมลดคา RPN คือ การลดคา S ทําไดโดย

การปรับปรุงการออกแบบ และ / หรือ กระบวนการผลิต เทานัน้ ลดคา O โดยปรับปรุงกระบวนการ

ผลิต และ / หรือ การออกแบบ โดยขอมูลทางสถิติ SPC และปรับปรุงกระบวนการผลิตมากกวา 

การเพิม่ความถี่การสุมตรวจ หรือทดสอบ 

                  22. Responsibility & Target Completion Date   

                             -ระบุหนวยงานและบุคคลที่รับผิดชอบในการแกไขตามที่แนะนาํไว พรอมวัน

กําหนดเสร็จ 
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                  23. Action Taken           

                            - หลังจากวิธกีารแกไขไดนําไปใช ระลักษณะการปฏิบัติอยางคราว ๆ และวันที่

มีผลบังคับใช 

                  24. Action Results 

                              -หลังจากปฏิบัติการแกไขแลว ใหประเมินระดับความรุนแรงของผลกระทบ(S) 

โอกาสที่จะเกดิความลมเหลว (O)   และความสามารถในการตรวจพบ (D) และคํานวณคา RPN 

ถาไมมีการแกไขใหเวนไว ทกุคาควรมีการทบทวน ถาเหน็วาควรมีการดําเนนิการ ตอใหปฏิบัติตาม

ข้ันตอนที ่19-23 

                   25. Reverse PFMEA 

                             -นิยาม: การเขาไปทวนสอบทีห่นางานวาทุก ๆ Failure mode ทีอ่ยูใน PFMEA 

ที่จัดทาํข้ึนโดย Cross-Functional Team ไดมีการควบคุมและปองกนัอยางเหมาะสมและถูกตอง 

                             -วัตถุประสงค: เพื่อเปนเคร่ืองมือชวยในการทบทวน PFMEA และตรวจสอบ

ทุก ๆ Failure mode ทีห่นางานจริงเพื่อพยายามลดคา RPN และทําการคนหา Potential Failure 

mode ใหม ๆ ที่ไมถกูคนพบในระหวางการจัดทํา PFMEA และการไดมาซึ่งคา Occurrence และ 

Detection ที่ไดจากขอมูลจริงทีห่นางาน 

                             -ข้ันตอน: กําหนดแผนการทาํตรวจสอบ PFMEA ประจําป  

      -การทํา Reverse PFMEA ตองทาํงานรวมกนัเปนทมีเพื่อใหมั่นใจวาไดใช

เกณฑการตัดสินใจแบบเดียวกันและประเมินคา S, O, D ไดถูกตองตามเกณฑของ Procedure 

                             -ทําการยืนยนัFailure mode ที่มอียูในปจจุบนัมีการชี้บงวิธกีารควบคุมอยูใน

พื้นที่การทํางาน 

                             -ทําการวิเคราะหหา Potential Failure mode อ่ืนๆ ที่ยงัไมถกูระบุใน PFMEA 

สิ่งที่ไดจากการจัดทํา  FMEA 

                            - เขาใจรูลําดับความสําคัญของความลมเหลวและสามารถคํานงึถึงผลกระทบที่

ตามมาของลูกคาทกุระดับได 

                            - สามารถมีการจัดการความลมเหลว ตามลําดับความสําคัญไดอยางเปนระบบ 

โดยใขทรัพยากรที่มีอยูอยางคุมคา 

                             - สามารถระบุจุดควบคุมในการออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการได 
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                - ไดแผนการควบคุม Control Plan ที่มีประสิทธิภาพ 

                -คุณภาพของผลิตภัณฑอยูภายใตการควบคุมตรงตามความตองการของลูกคา 

                - ลูกคามีความพงึพอใจ โดยกอนการทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ 

ผลกระทบจําเปนที่จะตองมกีารทาํการเตรียมการเพื่อทาํการวิเคราะหในข้ันตน อาจเรียกข้ันตอนนี้

วาการเตรียมตัวสําหรับกระบวนการ (Preparing for Process FMEA, PFMEA) ในการดําเนิน การ

ทําPFMEA ที่เหมาะสมไมควร จะกําหนดใหเปนภาระงานลงไปในตารางงานปกติของพนักงาน แต

ควรจัดเปนกิจกรรมที่สนบัสนุนโดยฝายบริหาร โดยใหการปรับปรุงเปนไปตามความพยายามของ

พนกังานเอง ดวยนโยบายสนับสนนุจากทางองคกร ข้ันตอนการทํา PFMEA ประกอบดวย  

            1.ใหคําจํากัดความกระบวนการ ควรเร่ิมทาํ PFMEA ใหเร็วที่สุด    เทาที่จะดําเนนิ 

การไดทันที การเร่ิมจัดทาํ PFMEA ในกระบวนการวิศวกรรมการผลิตสามารถทําไดเร็วเทาไร 

ประสิทธิภาพในการประหยัดคาใชจายก็ยิ่งมีมากข้ึน และการเร่ิมทาํ PFMEA  ต้ังแตเร่ิมแรกจะชวย

ใหบริษทัสามารถพิจารณาทางเลือกของกระบวนการผลิตไดหลากหลายทางเลือกมากย่ิงข้ึน โดย

สามารถพิจารณาเลือกทางเลือกที่ดีและเหมาะสมที่สุดภายใตตนทุนทีย่อมรับไดอยางไรก็ดีการทาํ 

PFMEA จะประสบความสาํเร็จไดก็ตอเม่ือมีการใหคําจํากัดความกระบวนการที่จะตรวจสอบอยาง

ชัดเจนต้ังแตเร่ิมตนการทําการวิเคราะห 

           2.ทําการคัดเลือกสมาชิกเพื่อเขารวมทีมงานในการทําการวเิคราะห    โดยกระบวน  

การทาํ PFMEA เปนกิจกรรมที่ตองทาํเปนทีม และจะประสบความสําเร็จไดก็เนื่องจากความรวม 

มือและสนับสนุนจากฝายที่เกี่ยวของ  โดยผูรวมทมีจะเปนตัวแทนที่มาจากแตละแผนกงานที่เกี่ยว 

ของทํางานรวมกันในการกําหนดแนวทางของกระบวนการจากประสบการณและความรูที่มีอยู เพือ่

ใชในการแยกแยะข้ันตอนในการผลิตผลิตภัณฑ ทําการช้ีบงจุดบกพรองที่อาจเกิดข้ึนไดในกระบวน 

การผลิต ทาํการประเมินหาสาเหตุของจุดบกพรองนั้น และเสนอแนวทางในแกไขเพื่อลดความเส่ียง

ของจุดบกพรอง ซึ่งงานเหลานี้เปนงานพฒันาคุณภาพที่ทาทาย ทางบริษัทฯ ควรคัดเลือกบุคคลที่

เหมาะสมในการทํางาน โดยประกอบไปดวยวิศวกรออกแบบ วิศวกรควบคุมระบบการผลิต วิศวกร 

ผูดูแลดานคุณภาพ รวมไปถงึผูเชี่ยวชาญดานอ่ืน ๆ เชน วิศวกรซอมบํารุง  ตัวแทนจากฝายวาง

แผนการผลิต ฝายทดสอบ เปนตน โดยเม่ือไดมีการจดัต้ังทีมเรียบรอยแลว ส่ิงทีต่องทําอยางแรก
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คือ กําหนดกฎการทํางานของทีม กาํหนดการนัดประชมุในแตละคร้ัง การแบงงานกันทําระหวาง

สมาชิก และการกําหนดข้ันตอนกระชุมทัง้นี้เพื่อใหการประชุมดําเนินการไปอยางราบรีน 

          3.การพัฒนาตาราง PFMEA MATRIX เปนข้ันตอนสุดทายของการทํา PFMEA ทั้ง 

นี้เพื่อใหไดตารางท่ีสามารถแสดงขอมูลทกุประเภทที่ทมีงานตองการจะศึกษา โดยจะถกูออกแบบ

ใหอยูในรูปตารางทีม่แีถวแตละแถว แทนประเภทของขอมูล โดยมีรายละเอียดดังนี้  

           ข้ันตอนกระบวนการผลิต 

            -ฟงกชั่นการทํางานในแตละข้ันตอน 

            -การวเิคราะหลักษณะขอบกพรองอันประกอบไปดวยคําจํากดัความจุดบกพรอง 

ผลกระทบดานคุณภาพ และสาเหตุของการเกิดลักษณะขอบกพรอง 

            -การวเิคราะหความเสี่ยงอันประกอบไปดวย   ความนาจะเปนที่จะตรวจพบจุดบก 

พรอง ความรุนแรงของผลกระทบ ความนาจะเปนที่จะตรวจพบจุดบกพรอง และการคํานวณคา

เลขลําดับความเส่ียง 

           -การปฏิบัติการแกไขและปองกนัทีท่ีมงานเสนอแนะ 

 

2.6 แผนการควบคุมกระบวนการผลติ (Control Plan) [7]  

    แผนควบคุมกระบวนการผลิตเปนวิธกีารที่สามารถจะชวยใหกระบวนการผลิต    เปนไป 

ตามความตองการของลูกคา เปนการจัดเตรียมโครงสรางสําหรับการออกแบบ คัดเลือกและการ

นําไปใชของวธิีการควบคุมทั้งกระบวนการ แผนการควบคุมเปนการรวมรวมรายละเอียดของกระ 

บวนการผลิต เพื่อที่จัดหาวิธกีารที่จะลดขอบกพรองของผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต แผนการ

ควบคุมจะไมรวมถงึรายละเอียดในการปฎิบัติการของพนกังานในแตละกระบวนการ โดยวธิีการนี้

สามารถที่จะใชไดกับทุกๆ กระบวนการผลิต และทุกระดับของเทคโนโลยี แผนการควบคุมเปนศูนย

รวมของคุณภาพของกระบวนการผลิตและจะถูกนาํไปใชในลักษณะของเอกสาร ทีส่ามารถเปล่ียน 

แปลงปรับปรุงไดตลอดเวลา บางสวนของเอกสารอาจจะตองเช่ือมโยงกับเอกสารอ่ืน ๆ ที่เกีย่วของ

การสรางแผนการควบคุมมสีวนสําคัญมากในการกําหนดแผนการเก่ียวกับคุณภาพ เพราะมีราย 

ละเอียดของกระบวนการทัง้หมด ในการควบคุมผลิตภัณฑที่ผลิตออกจากระบวนการเดียวกนัเพือ่ 

ใหแผนการควบคุมดําเนนิการไปไดอยางมีประสิทธิภาพ การตรวจสอบกระบวนการผลิตจะตองถูก

กําหนดและปฏิบัติอยางตอเนื่อง แผนการควบคุมอธิบายถงึการปฏิบัติตางๆ ที่ตองการในแตละ
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กระบวนการผลิต และสวนที่จะตองปฏิบติัอยางเปนประจําเพื่อที่จะประกันวาผลผลิตจากกระบวน 

การอยูในการควบคุม ในระหวางการผลิตโดยทั่วไปการควบคุมกระบวนการจะจัดเตรียมการตรวจ 

สอบการควบคุมกระบวนการและพารามิเตอรที่สําคัญในกระบวนการผลิตตางๆ จะมีการเปล่ียน 

แปลงและปรับปรุงตลอดเวลา แผนการควบคุมก็เชนเดียวกนัสามารถที่จะปรับปรุงไดตลอดเวลา

เพื่อที่จะแสดงถึงวธิีการควบคุมและระบบของการวัดในขณะเวลานั้น การพฒันาแผนการควบคุม

อยางมีประสิทธิภาพจะตองมีความเขาใจในกระบวนการผลิต พื้นฐานการทาํงานเปนทมีจากผูที่

เกี่ยวของจากฝายตางๆ ใชความรูขอมูลที่มีอยูมาแลกเปล่ียนซ่ึงกนัและกันจะทาํใหการทาํงานเปน 

ไปไดอยางมีประสิทธิภาพ ขอมูลตางๆจะทําใหบุคคลในทีมมีความเขาใจในกระบวนการผลิตไดดี

ยิ่งข้ึน ซึ่งจะประกอบไปดวย 

1.ผังการไหลของกระบวนการ (Process Flow Diagram) 

2.การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) 

3.จุดควบคุมพิเศษ (Special Characteristic) 

4.ความรูเกี่ยวกับกระบวนการผลิต 

5.ขอมูลจากการออกแบบ 

6.วิธีการคุณภาพอ่ืน ๆ เชน DOE, QFD 

ประโยชนของการพัฒนาและการนําแผนการควบคุมไปใชประกอบดวย 

1.ทางดานคุณภาพ แผนการควบคุมสามารถจะลดความสูญเสีย      และสามารถปรับปรุง 

คุณภาพของผลิตภัณฑในระหวางการผลิต เปนโครงสรางที่รวมถงึการประเมินผลิตภัณฑและ

กระบวนการผลิต แผนการควบคุมจะบงชี้ถงึพารามิเตอรที่สําคัญและช้ีบงถงึสาเหตุของการเกิด

การกระจายและแปรปรวนของผลิตภัณฑ 

2.ลูกคามีความพึงพอใจ แผนการควบคุมจะเนนถงึทรัพยากรตางๆ       ที่ใชในการควบคุม 

ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต ซึ่งเกี่ยวของกบัพารามิเตอรสําคัญที่ลูกคาสนในการจัดสรร

ทรัพยากรตางๆอยางเหมาะสมสําหรับจุดที่สําคัญ จะชวยใหสามารถลดคาใชจายโดยที่ยงัสามารถ

รักษาระดับคุณภาพของผลิตภัณฑได 

3.การสื่อสาร เนื่องจากเปนเอกสารที่ไดรับการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาเพ่ือใหเหมาะสมกับ 
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การพัฒนากระบวนการผลิตและเทคโนโลยี แผนการควบคุมจะสื่อสารถึงการเปล่ียนแปลงของ

พารามิเตอรของผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต วิธกีารควบคุม และระบบการวัดตาง ๆ  

            แผนการควบคุมกระบวนการผลิตประกอบดวยขอมูลตาง ๆ ดังตอไปนี้ 

         1. Category เปนการบงช้ีถงึประเภทของแผนการควบคุมวาอยูในระยะใด Prototype  

Pre-launch หรือ Production  

         2. Control Plan Number ใสหมายเลขของแผนการควบคุมที่สามารถจะสืบคนไดงาย 

         3. Description ใสชื่อรายละเอียดของผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิตที่จะตองถูกควบคุม 

         4. Key Contact ใสชื่อและเบอรโทรศัพทของผูทีพ่ัฒนาแผนการควบคุม 

         5. Core team ใสชื่อของบุคคลในทมีที่รวมกันพฒันาแผนการควบคุม 

         6. Date (Original) ใสวันเวลาที่เร่ิมพัฒนาแผนการควบคุม 

         7. Date (Revised) ใสวันเวลาลาสุดที่แผนการควบคุมไดถูกปรับปรุง เปล่ียนแปลง 

         8. Process Name (Flow diagram) บงช้ีถึงข้ันตอนตาง ๆ ของกระบวนการผลิต ใสชื่อ

กระบวนการผลิต ใสชือ่กระบวนการตางๆ ตามไดอะแกรมการไหล (Flow diagram) 

         9. Machine / Tools ในแตละกระบวนการผลิต ใหบงช้ีถึงเคร่ืองมือ อุปกรณ เคร่ืองจักรที่ใช 

        10. Number ใสตัวเลขสําหรับไวอางอิง เพื่อที่จะอธิบายรายละเอียดเพิ่มเติม 

        11.Product พารามิเตอรของผลิตภัณฑเปนคุณสมบัติของช้ินสวนที่อธิบายไดไวในขอมูลทาง

วิศวกรรม ทุกพารามิเตอรทีสํ่าคัญจะตองถูกกาํหนดลงไปในแผนการควบคุมเพื่อที่จะมีการควบคุม

โดยกระบวนการผลิตอยางทัว่ถึง 

         12. Process พารามิเตอรของกระบวนการผลิต เปนส่ิงที่มผีลกระทบและมีสวนสัมพนัธกับ

พารามิเตอรของผลิตภัณฑ พารามิเตอรของกระบวนการผลิตเปนส่ิงที่ตองถูกควบคุมเพือ่ให

ผลิตภัณฑมีการกระจายนอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได ในบางคร้ังจะตองควบคุมพารามิเตอรของ

กระบวนการผลิตหลายพารามิเตอรเพื่อทีจ่ะไดลดการกระจายของพารามิเตอรของผลิตภัณฑอยาง

เดียวกนั ซึง่สามารถทีจ่ะมีผลตอพารามิเตอรของผลิตภัณฑหลายชนดิ 

         13. Product / Process / Tolerance ขอกําหนดและคาความคลาดเคลื่อนสามารถหาได

จากเอกสารทางดานวิศวกรรมตาง ๆ 
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         14. Measurement Technique เปนสวนที่บงชี้ถงึระบบการวัดที่ใชในแตละสวนการผลิต 

การวิเคราะหระบบการวัดมสีวนสําคัญที่จะใหความเช่ือมั่นวา เคร่ืองมือที่ใชในการวัดมีความนา 

เชื่อถือได 

         15. Sample Size    จํานวนตัวอยางที่ตองการในการวัด 

         16. Frequency ความถี่ที่ตองการในการวัด 

         17. Control method เปนการอธิบายวา แตละกระบวนการผลิตมีการควบคุมไดอยางไร 

วิธีการควบคุมจะข้ึนอยูกับการวิเคราะหแตละกระบวนการ การควบคุมอาจจะเปนลักษณะของการ

ควบคุมกระบวนการดวยสถติิ (SPC) การสุมตัวอยาง การตรวจสอบ หรือ การควบคุมแบบ

อัตโนมัติ อาจจะมีการอางอิงถึงหมายเลขของเอกสารในการปฏิบัติดวย วิธีการควบคุมสามารถ

ควบคุมสามารถที่จะมกีารปรับปรุง เปล่ียนแปลงได ข้ึนอยูกับความเหมาะสม 

          18. Report Cap เปนการเสนอรายงานเก่ียวกับสมรรถภาพของกระบวนการผลิต 

          19. Report MSA เปนการเสนอรายงานเก่ียวกับ การวิเคราะหระบบการวัด 

 

2.7 ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index) [7] 

ดัชนี้แสดงความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index)       เปนตัวบงชี้ที ่

ชวยใหเจาของกระบวนการ ผูบริหาร และลูกคาไดทราบวา 

1.กระบวนการที่กําลังเกีย่วของอยูนัน้   มคีวามสามารถในการใหผลลัพธไดตามที่ตองการ 

หรือออกแบบไดหรือไม  ซึ่งเปนการสะทอนใหเห็นถึงความอยูตัวของความผันแปรที่เกิดจากสาเหตุ

ชนิดสามัญ (Common Cause) 

2.มีความสามารถในการควบคุมความผันแปรที่มีอยูในกระบวนการเพื่อใหไดผลลัพธตาม  

ที่เราหรือลูกคาตองการไดดีมากนอยเพียงใด  

3.ชิ้นงานที่ผลิตออกมามีแนวโนมของการเกิดของเสียที่มขีนาดโตเกนิไป (เขาใกล หรืออยู 

นอกเขตกําหนดดานบน)   หรือมีขนาดที่เล็กเกนิไป (เขาใกลหรืออยูนอกขอบเขตกําหนดดานลาง)   

เพื่อที่จะสามารถชวยใหเจาของกระบวนการสามารถปรับประบวนการ เขาหาจุดทีม่ีความเหมาะ 

สมไดอยางถกูทิศทาง และมีความเหมาะสมในเชงิเศรษฐกิจ 

             ในระบบคุณภาพปจจุบัน ตองการใหเจาของกระบวนการทําการศึกษาความ สามารถของ

กระบวนการนบัต้ังแตข้ันตอนของการออกแบบ หรือการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 
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(APQP) กอนที่จะมีการผลิตจริง หรือการศึกษาความสามารถของกระบวนการในเบ้ือง ตนและ

กระบวนการทีก่ําลังดําเนนิการอยู ขอพึงปฏิบัติที่ถือเปนที่ยอมรับกนัโดยทั่วไปในอุตสาหกรรมยาน

ยนตสําหรับการคํานวณคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการคือ ควรทําการคํานวณ

หลังจากที่กระบวนการไดแสดงใหเห็นแลววา พฤติกรรมของกระบวนการอยูในภาวะที่ควบคุมได

อยางเปนสถิติ  (In a state of statistical control) (กระบวนการที่มีความมั่นคง)  ทั้งนี้ก็

เนื่องมาจากวาคาดัชนทีี่ไดจากกระบวนการที่ไมอยูในภาวะที่ควบคุมไดนั้น จะไดคาที่ไมแนนอน 

ซึ่งเปนขอมูลทีใ่หประโยชนและคุณคาแกเจาของกระบวนการที่นอยมาก 

ในการคํานวณคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการนัน้   ข้ึนอยูกับจุดประสงคของ 

การวัดคุณภาพของกระบวนการดังนี ้

1.ตองการวัดความสามารถของกระบวนการ     วากระบวนการนัน้มีความสามารถแคไหน   

(Process Capability  Potential)   โดยคาดัชนีเปน  Cp   ( C ยอมาจาก  Capability  หรือความ 

สามารถ   สวน p   ยอมาจาก  Process หรือกระบวนการ) ซึ่งไมสนใจวาคาเฉล่ียหรือตําแหนงของ 

กระบวนการ  (X –bar ) จะต้ังอยูตรงกลาง  (Centering)  ของขอบเขตกําหนดหรือไม 

Cp = (USL-LSL) / (6σR) 
 USL: Upper Specification Limit หรือขอบเขตกําหนดดานบน 

 LSL: Lower Specification Limit หรือขอบเขตกําหนดดานลาง 

             σR: Standard Deviation หรือคาเบ่ียงเบนมาตรฐานที่คํานวณไดจากสูตร 
             σR bar/d2   ซึง่คา σR bar เปนคาเฉลี่ยของพิสัย และ  d2  เปนคาคงที่ ที่ข้ึนอยูกับ
จํานวนตัวอยางที่วัดในแตละคร้ัง 

2.ตองการวัดคาความสามารถของกระบวนการพรอมดวยตําแหนง    ของคาเฉลี่ยของกระ 

บวนการวาต้ังอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนดหรือไม สําหรับกระบวนการที่กาํลังดําเนินการอยู

โดยคาดัชนีเปน Cpk ซึ่งเปนคาที่นอยที่สุดของดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการที่เปนของ

เขตกําหนดดานบน  (Cpu)  หรือดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการที่เปนขอบเขตกําหนด

ดานลาง  (Cpl) 

Cpk = คานอยที่สุดของ  (Cpu, Cpl) 

Cpu=(USL-X) / (3σR) 
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Cpl = (X-LSL) / (3σR) 

 เชน ถา Cpu -2.10  และ Cpl = 1.11  ดังนัน้  Cpk = 1.11 เปนตน 

3.ตองการวัดผลการปฏิบัติงานหรือสมรรถนะ (Performance)      ของกระบวนการพรอม 

ดวยตําแหนงของคาเฉลี่ยของกระบวนการวาต้ังอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนดหรือไม สําหรับ

กระบวนการในเบื้องตน ซึง่เปนการใหความสนใจในความผันแปรที่เกดิข้ึนในกระบวนการโดยรวม

โดยการวัดคาดัชนีเปน  Ppk (P แทน Preliminary หรือ เบ้ืองตน และ p แทน Process หรือ

กระบวน การ 

Ppk = คาที่นอยที่สุด (Ppk, Ppl) 

Ppu = (USL-X) /(3σS) 

Ppl = (X-LSL) / (3σS) 

 

คาเบี่ยงเบนมาตรฐานท่ีคํานวณไดจากสูตร 

 σs =       

 

 

 
 

 

ในกรณีที่ไมสนใจตําแหนงของคาเฉลี่ย ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการเปน Pp  

     Pp = (USL-LSL)/(6σs) 

 ความหมายของคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ 

1. ถาคาดัชนี  Cp  และ Cpk ยิ่งมีคามากกวา 1.33 แสดงวา     กระบวนการมี

ความผันแปรนอยหรือมีความม่ันคงสูง 

2. ถาคาดัชนี Cp   กบัคา  Cpk  มีคาที่ไมเทากัน แสดงวาคาเฉลี่ยของกระบวน 

การไมอยูตรงกลางของขอบเขตที่กําหนด หากคา Cpk = Cpu  กแ็สดงวา  

คาเฉลี่ยของกระบวนการเขาใกลดาน  USL มากกวา หรือหนีหางจากดาน  

LSL มากเกนิไป 

3. คา Cpk  มีความสัมพนัธกนักับอัตราการเกิดของเสียในรูปของ  PPM  (Part 

per million)  หรือคําจํานวนของเสียเปนลานละ)  ดังนี ้
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Cpk   PPM 

0.67   45,600 

1.00   2,700 

1.33   64 

1.67   1 

2.00   0.002 

 

2.8 การศึกษาการแปรผันของระบบการวัด (Measurement Systems Variation Studies)[7] 

          จุดประสงคของการศึกษาระบบการวัด คือ เพื่อตองการทราบวา   มีความผันแปรชนิดใด 

บางและมีขนาดเทาไรในระบบการวัดนั้นๆ ภายใตสภาวะแวดลอมทีอ่ยู  ซึ่งขอมลูเหลานี้มีความ 

สําคัญมากสําหรับกระบวนการผลิตทั่ว ๆ ไปซึ่งประโยชนที่ไดรับคือ 

 1.  ใชเปนเกณฑในการจัดหาเคร่ืองมือวดัใหม 

 2.  ใชเปนขอมูลในการเปรียบเทยีบระหวางเคร่ืองมือแตละตัว 

 3.  ใชเปนเกณฑในการประเมินเคร่ืองมอืที่สงสัยวามคีวามผิดปกติ 

 4.  ใชเปนขอมูลเปรียบเทยีบ เคร่ืองมือกอนและหลังซอม 

 5.  เปนขอมูลที่จําเปนในการคํานวณ ความผันแปรของกระบวนการ    (Process  

Variation)  และระดับความยอมรับไดของกระบวนการผลิต (Production Process 

Acceptability)  

6. เปนขอมูลที่จาํเปนในการพฒันาเสนแสดงประสิทธิภาพเคร่ืองมือ       (GPC:  

Gauge Performance Curve) 

  

ในการวิเคราะหความผันแปรของระบบการวัดมีประเด็นหลัก ๆ ที่ตองทําการพิจารณา 5  

ประการดวยกนัคือ 

1. ระบบการวัดมคีวามสามารถในการแยกความแตกตางที่เพียงพอหรือไม 

2. ระบบการวัดมคุีณสมบัติดานเสถียรภาพหรือไม 

3. ระบบการวัดมคุีณสมบัติเชิงสถิติที่มีความสมํ่าเสมอตลอดเวลาหรือไม 
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4. คุณสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัดมีความไวตอเทคนิคของพนกังานวดัหรือ

อุปกรณการวดัหรือไม 

5. ระบบการมีความสามารถในการตรวจจับความผนัแปรของผลิตภัณฑที่แสดง

ถึงความผันแปรของกระบวนการผลิตหรือไม 

 การวิเคราะหระบบการวัดนี ้ มีจุดประสงคในการวเิคราะหถงึแหลงความคลาดเคลื่อนใน

ระบบการวัดดวยการจําแนกสาเหตุออก และเนื่องจากความคลาดเคล่ือนของคาวดัมีทั้งปริมาณที่ 

สามารถกําจัดไดและกําจัดไมได  จึงมีความจําเปนที่ตองดําเนินการกําจัดปริมาณที่สามารถควบ 

คุมไดกอน  อันไดแก ความคลาดเคล่ือนจากความผิดพลาด 

  จากนัน้ใหดําเนินการสอบเทียบเคร่ืองมือเพื่อการจัดความคลาดเคล่ือนเชิงระบบโดยการ

สอบเทียบนี ้  หมายถงึ กระบวนการวธิีในการถายคามาตรฐานของคาวัด จากมาตรฐานที่สูงกวาสู

มาตรฐานที่ตํ่ากวา  โดยระบบการสอบเทียบนี้ตองสามารถสอบกลับได โดยการสอบกลับไดจะ

หมายถงึ  ความสามารถตอการกําหนดความสัมพันธของคาวัดแตละคากับมาตรฐานแหงชาติหรือ 

มาตรฐานระหวางประเทศ  ที่ไดรับการยอมรับโดยระบบที่มีความตอเนื่อง 

ในการสอบเทยีบเพื่อลดและกําจัดความคลาดเคล่ือเชิงระบบนี ้ มีความจําเปนตองทาํการ

พิจารณาใน 3 ประเด็นหลัก คือ 

1.ขนาดของความไมแนนอนของคาที่อานไดจากเครื่องมือที่ผานการสอบเทียบแลว 

2.ประเภทของขอมูลที่ใชในการประเมินความไมแนนอน 

3.วิธีการประเมินคาความไมแนนอน 

 หลังจากการกําจัดความคลาดเคล่ือนเชงิระบบแลว    จะมีการลดความคลาดเคล่ือนแบบ 

สุมดวยการประเมินแหลงของความผันแปรตางๆ ทัง้จากเคร่ืองมือวัด พนักงานวัด ตลอดจนสภาพ 

แวดลอมที่มีผลตอการวัด 

 องคประกอบของคาวัด  จะประกอบไปดวย 

 คาวัด  = คาจริงของงาน + คาไบอัส + ความแตกตางเนือ่งจากสาเหตุดานช้ินงาน +  

               ความแตกตางเนือ่งจากสาเหตุกับพนักงาน + ความแตกตาง เนื่องจากสาเหต ุ

               รวมของช้ินงานกับพนกังาน + ความแตกตางเนื่องจากสาเหตุแบบสุม 

 ดังนัน้การวิเคราะหระบบการวัด   จะเปนการวิเคราะหคุณสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัด 
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จากคาวัดที่ไดเพื่อแยกแยะแหลงความผันแปรออกเปนชิน้งาน(Part  to Part  Variation; PV),  

พนกังานวัด (Appraiser  Variation; AV) ,ความผันแปรรวม  ( Interaction variation: IV) และ

แหลงความผันแปรอ่ืน ๆ ที่ไมสามารถควบคุมไดโดยตามธรรมชาติ  ซึง่โดยปกติจะมแีหลงความผัน

แปรหลัก ๆ มาจากอุปกรณวัด (Equipment  Variation; EV) 

การวิเคราะหระบบการวัดนี้  โดยทัว่ไปจะกระทาํการวัด     ที่ใชงานอยูในกระบวนการผลิต 

ภายใตสภาวะแวดลอมที่ทาํงานอยูจริง ๆ ซึ่งจะทาํการวิเคราะหคุณสมบัติทางสถิติตาง ๆ ของ

ระบบการวัดดังนี ้

 

        2.8.1 การวิเคราะหการวัดแบบขอมูลแปรผันได (Variable Data)  

       1.ความโนมเอียง (Bias) คือ คาความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยทีว่ัดได     (Observed 

 Average Value) และคาจริงซึ่งสามารถเรียกไดอีกชื่อหนึ่งวาคาความถูกตอง (Accuracy) 

       2.ความสามารถซ้าํคาเดิม (Repeatability) คือ   ความผันแปรที่เกิดจากการวัดจาก 

การใชเคร่ืองมอืวัดมาตรฐานอางอิงตัวเดียวกันหลายๆ คร้ัง โดยผูทําการวัดคน 

       3.ความสามารถผลิตซ้าํ (Reproducibility)  คือความผันแปรจากการวัด     ที่เกิดจาก 

การใหผูทําการวัดหลายๆ คนใชเคร่ืองมอืวัดตัวเดียวกนั  วัดชิ้นงานหรือมาตรฐานอางอิงตัวเดียว 

กันซํ้าหลายๆ คร้ัง 

       4.ความเสถียร (Stability) คือ คาที่แสดงความผันแปรในระบบการวัด ที่เกิดข้ึนจาก 

คาเฉลี่ยที่ไดจากการวัดคร้ังหลัง  เลื่อนไปจากการวัดคร้ังแรกเมื่อเวลาเปล่ียนไป 

       5.ความเปนเชิงเสน (Linearity) คือ คาความแตกตางของความโนมเอียง     ที่เกิดข้ึน 

ตลอดยานการวัดของเคร่ืองมือนั้น ๆ 

 

         2.8.2 การวิเคราะหระบบการวัดแบบขอมูลเชิงคุณลกัษณะ(Attribute data) [8] 

 เปนการวเิคราะหระบบการวัดของ ขอมูลประเภทที่เปนการตัดสินใจ เชน ผานหรือไมผาน 

ซึ่งไมใชเปนขอมูลเชิงตัวเลข  

              วิธีการในการวิเคราะหระบบการวัดแบบขอมูลเชิงคุณลักษณะ(Attribute) คือ จัดหา
ชิ้นงานตัวอยางทัง้หมด N ชิ้น เพื่อเปนมาตรฐานการตรวจสอบลักษณะภายนอก (Appearance) 
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ที่ลูกคายอมรับ โดยเปนตัวอยางที่ไมผานเกณท และผานเกณฑรวมอยูดวยกัน ใชผูทําการตรวจวดั
ชิ้นงาน A คน ดวยการใชสายตา ผูตรวจวดัทุกคนทําการสุมตรวจสอบช้ินงานทุกชิน้จนครบ B รอบ  
                มีข้ันตอนดังตอไปนี้  
              1.สรางตาราง เพื่อหาคา Kappa โดยเทียบผลการตรวจสอบกับคาอางอิง และนับ 
                 จาํนวนผลการตรวจสอบในแตละกรณี  
              2.หาคา Expected Counted ของผูทาํการตรวจวัดแตละคน เชน Appraiser A  
              3.คํานวณคา      Kappa = Po – Pe / 1- Pe  
                      โดย Po = the sum of the observed proportions in the diagonal cell 
                                     (ผลรวมของคา count ที่เปนสัดสวนตาม cell ทแยงมมุ) 
                            Pe =  the sum of the expected proportions in the diagonal cell  
                                    (ผลรวมของคา Expected Counted ที่เปนสัดสวนตาม cell ทแยงมุม)    
                   ใหพิจารณาวาคา Kappa ดังนี้  
                                 ถาคา      Kappa > 0.75 ใหทําข้ันตอนตอไป  
                                 ถาคา      0.4 < Kappa < 0.75 ใหพิจารณาวามีความผิดพลาดหรือไม 
                                 ถาคา      Kappa < 0.4 ใหทําการอบรมผูวัด แลวตรวจสอบซํ้า  
                                                                      ( ผูวัดไมเขาใจเกณฑมาตรฐานของชิน้งาน) 
              4.คํานวณคา %overall effectiveness (OE) โดยเทยีบความถูกตอง  กบัชิ้นงานอางอิง   
                 คายอมรับไดอยูที่ > 90% 
              5.คํานวณคา %False Alarm rate (FA) โดยหาสัดสวนที่ตรวจสอบผิดพลาด(งานปกติ 
                 แตตรวจสอบเปนงานเสีย)  เทยีบกับจํานวนทั้งหมดที่ตรวจสอบช้ินงานผานไดถูกตอง 
                 รวมกับจํานวนทีต่รวจสอบผิดพลาดนัน้ คายอมรับไดอยูที่ < 5% 
              6.คํานวณคา %Miss Rate โดยหาสัดสวนที่ตรวจสอบผิดพลาด (งานเสียแตตรวจสอบ 
                 เปนงานดี)  เทียบกับจํานวนทัง้หมดที่ตรวจสอบงานเสียไดถูกตอง    รวมกับจํานวนที ่
                 ตรวจสอบผิดพลาดนัน้  คายอมรับไดอยูที่ < 2% 
  
2.9 เครื่องมือสําหรับการควบคุมคุณภาพ [9] 
            แผนตรวจสอบ   (Check Sheets) 
            แผนตรวจสอบเปนเอกสารที่อยูในรูปของตารางแบบฟอรม  หรือ แผนภาพใดๆ ที่ออกแบบ
ใหมีลักษณะงายตอการจดบันทกึขอมูลการจําแนกขอมูลและการวิเคราะหผลหรือ อาจจะมี
ลักษณะเปนตารางแสดงรายละเอียดตาง ๆ ที่ตองการตรวจสอบไวพรอมแลวและสามารถนําไปใช
งานโดยไมตองกรอกรายละเอียดใหม เพียงกาเคร่ืองหมายลงในชองที่ตรงกับรายละเอียดที่จัดไว
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เทานัน้  เปนเคร่ืองมือที่ถกูนํามาใชเพื่อการจดบันทึกเก็บรวบรวมขอมูล ตรวจสอจํานวนขอบก 
พรองเปนเทาไรอยางไรหรือ เพื่อใชตรวจสอบหัวขอทีก่ําหนดไวใหตรวจสอบลวงหนาแลวตรวจสอบ
ตามลําดับหัวขอนั้นๆ ดังนั้นจงึควรออกแบบแผนตรวจสอบใหสอดคลองกับจุดมุงหมายของการ
เก็บรวบรวมขอมูลใหชัดเจน ควรลําดับหัวขอการตรวจสอบใหสอดคลองกับลําดับการทาํงานโดย
สามารถตรวจสอบไดทันท ี และทุกคร้ังทีก่รอกขอมูลลงในแผนตรวจสอบนอกจากนี้ควรระบุทีม่า
หรือภูมิหลังของขอมูลในแผนตรวจสอบ เชน  ชื่อผลิตภัณฑ  ชื่อข้ันตอนการผลิต วนั เวลา และ ชื่อ
ผูตรวจสอบ  เปนตน 
 

 
 

  ภาพท่ี 2.6 ตัวอยางแผนตรวจสอบ (check sheet) 
 

           แผนภาพกางปลา  (Fish Bone diagram) 
              แผนภาพกางปลาเปนแผนภาพทีม่ีประโยชนสําหรับนาํเสนอความสัมพนัธระหวางสาเหตุ
และผลสําหรับประเด็นปญหาที่พิจารณาโดยแผนภาพนี้ ไดรับการพัฒนาข้ึนคร้ังแรก โดย
ศาสตราจารย คาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวทิยาลัยโตเกยีว ค.ศ. 1943 โดยคร้ังแรกนัน้ ดร.อิซิกาวา
ไดใชแผนภาพนี้ในการอธิบายความสัมพนัธของปจจัยตางๆที่มีผลตอคุณภาพในการผลิต ตอ 
วิศวกรจากบริษัทคาวาซากิสตีลเวิรค จํากัด  สําหรับมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญ่ีปุน  (JIS)  ได
นิยามความหมายของแผนภาพกางปลา ไววาเปนแผนภาพที่แสดงความสัมพันธอยางมีระบบ
ระหวางผลที่แนนอนประการหนึง่ กับสาเหตุตางๆที่เกี่ยวของกันในการสรางแผนภาพกางปลามี
ลําดับข้ันตอน คือ 
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               1) ทําการนยิามปญหาใหชัดเจน หมายถึง การนยิามปญหาใหอยูในรูปปริมาณไมใชอยู
ในรูปเชิงคุณภาพ โดยควรมีการอภิปรายในกลุมใหเขาใจกอนการระดมสมองจะเร่ิมข้ึน 
               2) ใหทาํการระดมสมองจากทมีโดยผานวธิีการใชการด ภายใตขอตกลงเบ้ืองตนกอนวา
สมาชิกแตละคนจะตองออกความคิดเหน็กี่ขอแลวใหเขียนความคิดเห็น ลงในการดที่เตรียมไวแผน
ละหนึ่งขอ 
               3) เมื่อไดระดมความคิดเหน็ไดครบถวนแลว จะตองทาํการกาํหนดแนวความคิดของการ
จําแนกสาเหตุ เชน อาจเปนแนวความคิดตามแหลงกําเนิดของสาเหตุ หรือ 4M (คน   เคร่ืองจักร 
วัตถุดิบ และวิธีการ) 
               4) ใหนาํกระดาษที่ผานการระดมสมองมาแลวมาจัดกลุมแนวความคิดตามสาเหตุที่ได
กําหนดไวทั้งนีใ้นชวงแรกอาจทําบนแผนกระดานดําก็ได โดยจัดกลุมความคิดในชวงนี้ยงัไมควร
เขียนลงไป เพราะวายังไมทราบสาเหตุทัง้หมดวามีอะไรบาง 
               5) เมื่อนาํแผนกระดาษที่ผานการระดมสมองมาแลว มาจัดทาํแผนภาพกางปลาเรียบ 
รอยแลวจําเปนตองมกีารตรวจสอบอีกคร้ังวา ความเปนสาเหตุและผลซึ่งกนัและกนัมีความถูกตอง
หรือไม และการจัดกลุมสาเหตุถูกตองหรือไม ทัง้นีเ้พราะวาการจัดกลุมตองจัดตามสาเหตุรากเหงา
มิใชจัดตามสาเหตุเบ้ืองตน   เชน  แมวาจะระบุวาสามารถเกิดจากพนกังานประกอบผิดพลาดก็ไม
จําเปนตองอยูในกลุมสาเหตุของคน  ถาหากปรากฏวาสาเหตุรากเหงามาจากการขาดมาตรฐาน
ของวิธกีารทาํงาน เปนตน 
              6) ดําเนนิการทบทวนขอความของสาเหตุรากเหงาหรือสาเหตุเบ้ืองตนที่ระบุในแผนภาพ
กางปลาดวยการพิจารณาจําแนกสาเหตุตาง ๆ ในแผนภาพกางปลาใหเห็นสาเหตุที่ควบคุมไดและ
สาเหตุที่ควบคุมไมได 

                       
ภาพท่ี 2.7 แผนภาพกางปลา 
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          แผนภูมิควบคุม  (Control Chart)  
      แผนภูมิควบคุมเปนแผนภูมิที่มีโครงสรางประกอบดวยเสนควบคุม 3 เสน  ไดแกเสนกลาง 
คือ เสนที่แสดงจํานวนหรือขนาดขอกําหนดหรือเปาหมายในการผลิตและเสนขอบเขตการควบคุม
อีก 2 เสน คือ เสนขอบเขตควบคุมคาสูงและคาตํ่าที่ยอมใหเกิดข้ึน ถาผลผลิตที่ไดมีคาทีก่ําหนดอยู
ภายในขอบเขตการควบคุมระหวางสองเสนนี้ แสดงวาเปนคาที่ยอมรับไดวา ถาหากคาดังกลาวอยู
นอกเขตการควบคุม  ถือวาเปนคาที่ยอมรับไมได และตองมีการวิเคราะหหาสาเหตุและปรับปรุงแก 
ไขขอบกพรองดังกลาวตอไปโดยทัว่ไป แผนควบคุมจะถูกกาํหนดตามคุณลักษณะของตัวแปรที่
ตองการควบคุม แบงเปน 2 ประเภท คือ 

1) แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมลูที่มีคาแบบตอเนื่อง หรือเปนขอมูลที่ไดจากการวดั

เรียกวา   Variable Control Chart  โดยแบงออกได 2 ชนิด คือ 

- แผนภูมิ X  เปนแผนภูมทิี่ใชควบคุมตรวจสอบและบอกถึงการเปล่ียน 

แปลงของคาเฉล่ีย (Mean) ของผลิตภัณฑวาอยูสภาพปกติหรือไม 

- แผนภูมิ R  (R-Chart)  เปนแผนภูมทิี่ใชควบคุมตรวจสอบและบอกถึง

การเปล่ียนแปลงคาพิสัย (Range) ของผลิตภัณฑวาอยูในสภาพปกติ

หรือไม โดยทัว่ไปแผนภูม ิ X และ R จะใชรวมกนัเรียกวา แผนภูมิ   X – R  

เพื่อแสดงใหเห็นการกระจากของคาเฉลี่ยและคาพิสัยไดพรอม ๆ กนั 

2) แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมลูที่มีคาแบบชวงหรือเปนขอมูล ที่ไดจากการตรวจนับเรียก 

วา   Attribute control chart  โดยแบงออกไดเปน 2 ชนิดหลัก ๆ คือ 

- แผนภูมิจํานวนตําหนิเปนแผนภูมิที่ไดตรวจสอบโดยการนับจํานวนตําหนิ

ที่เกิดข้ึนกับผลิตภัณฑในกรณีที่ผลิตภัณฑนั้นมีความซับซอน หรือมขีอ 

กําหนดมากมาย  การที่จะระบุวาเปนของดีหรือเสียทาํไดยากหรือมีคาใช 

จายสูงสําหรับผลิตภัณฑที่มมีูลคาสูง แผนภูมิจํานวนตําหนินี ้ ไดแก  C-

Chart, U-Chart 

- แผนภูมิ P และ Pn  (P  and Pn Chart)  เปนแผนภูมทิีใ่ชตรวจสอบโดย

การสุมตัวอยางแลวระบุจํานวนของดีหรือของเสียในกระบวนการผลิต วา
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อยูในสภาพปกติดีหรือไมแผนภูมิ  P  ใชกบัขนาดของกลุมตัวอยางไมคง 

ที่ สวนแผนภูมิ  Pn  ใชกับขนาดของกลุมตัวอยางที่มีขนาดคงที่     

 
ภาพท่ี 2.8 แผนภูมิควบคุม 
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2.10 งานวิจยัที่เกี่ยวของ  
 

นายนิสรณ เงาเบญจกุล [10]  
การพัฒนาระบบประกันคุณภาพของผูสงมอบสําหรับชิ้นสวนทีจ่ัดซื้อ: กรณีศึกษาโรงงานผลิตชดุ
สายไฟฟาประกอบรถยนต. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
บัณฑิตวทิยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2541 

        การศึกษาวิจัยนี้มุงเนนที่การจัดทําและพัฒนาระบบประกันคุณภาพของผูสงมอบ โดยได
ศึกษาวธิีการรับรอง และเงื่อนไขสําหรับการจัดสงตรงของผูสงมอบ และจัดทาํมาตรฐานขอ 
กําหนดสําหรับช้ินสวนที่จัดซื้อ และไดนาํขอกําหนดดังกลาวไปตรวจประเมินระบบประกันคุณภาพ
ของผูสงมอบ ติดตามผลการแกไข ทบทวนมาตรฐานและเกณทการตรวจประเมิน และรับรองการ
จดัสงตรงของโรงงานตัวอยาง  

  
                   

นายสุพจน ชนุรัตนชัย [7] 
การพัฒนากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหม จากการจัดซื้อช้ินสวนยานยนต: กรณีศึกษา
โรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศรถยนต. วิทยานพินธปริญญามหาบัณฑติ ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ บณัฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2544  

        การศึกษาวิจัยนี้ ไดศึกษาเงื่อนไขการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมในปจจุบนัวามีขอบก พรอง
อยางไร จึงทําใหเกิดของเสียข้ึนในชวงระหวางการผลิตจริง หลังจากการวิเคราะหหาสาเหตุแลว จึง
ไดเสนอแนะเงือ่นไขการรับรองใหมเพิ่มเติม โดยอาศัยเคร่ืองมือดานคุณภาพมาประยุกต เชน 
การศึกษาวิเคราะห ลักษณะขอบก พรองและผลกระทบ ( PFMEA ) , การศึกษาความสามารถของ
กระบวนการ ( CP ) , การวเิคราะหระบบการวัด ( MSA )  เปนตน โดยไดอางอิงความสอดคลอง
กับ PPAP ของ AIAG และไดจัดทําคูมอืกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม , เงื่อนไขที่ตอง
รับรอง และนํากระบวนการรับรองดังกลาวไปประเมินผลกับโรงงานตัวอยาง ซึง่แนวโนมของเสียมี
จํานวนลดลง 
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นางสาววรรณวรางค กล่ินสุวรรณ [11] 
การประยุกตใชเทคนิคฟงกชนัดีพลอยเมนตเพื่อการปรับปรุงระบบประกันคุณภาพ: กรณีศึกษาโรง 
งานผลิตพลาสเตอรเทปปดปากแผล. วทิยานพินธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม 
อุตสาหการ บณัฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ,2544  

        การศึกษาวิจัยนี ้ มุงเนนในเร่ืองของการตอบสนองความพงึพอใจของลูกคาเกี่ยวกับการลด
ของเสียในกระบวนการและการลดขอรองเรียนจากลูกคา โดยไดนาํเทคนิค QFD มาใชเพื่อระบุ
กระบวนการทาํงานและวิธีการควบคุม ทีช่วยปรับปรุงใหระบบรับประกันคุณภาพตอบสนองความ
พึงพอใจของลูกคาได โดยเทคนิคนี้สามารถแบงออกไดเปน 4 ชวง คือ 

         1.การวางแผนระบบรับประกันคุณภาพ 
        2.ออกแบบระบบรับประกันคุณภาพ 
        3.การวางแผนกระบวนการวิธกีารปฏิบัติของระบบคุณภาพ 
        4.การวางแผนควบคุมระบบ  
        หลังจากไดดําเนินการติดต้ังระบบคุณภาพบางสวนกับโรงงานตัวอยางแลว ทําใหไดระบบ
คุณภาพที่เหมาะสม และทําใหทราบความตองการของลูกคาเพื่อใชในการวัดผลตอไป   
 

นายวีรพล ปญญาวิสุทธิกลุ [12] 
การปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมฉีดข้ึนรุปพลาสติก:กรณีศึกษา  วิทยา 
นิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวทิยาลัย จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย, 2543 

         การศึกษาวิจยันี้ไดศึกษาถึงการลดปญหาของเสียโดย การเสนอรูปแบบผังโครงสรางองค 
กรดานคุณภาพใหม, การปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพและระบบเอกสารในกระบวนการสอง 
สวนคือ การควบคุมสินคาวตัถุดิบนําเขา และการควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ เชนการใช 
SPC, Quality Built-In และ Preventive maintenance, การจดัทําแผนคุณภาพเพื่อควบคุม
คุณภาพที่ปรับปรุงใหคงอยูตอไป โดยไดนําแนวคิดดังกลาวไปปรับปรุงกับโรงงานตัวอยาง ซึ่ง
สามารถลดของเสียหลักที่เกดิข้ึนในโรงงานได  
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นายอรรถพล ฤทธิภักดี [13] 
การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต  วิทยา 
นิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวทิยาลัย จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย, 2544 

         การศึกษาวิจยันีม้ีวัตถุประสงค ในการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการพนสีชิน้สวนพลาสติก
ในอุตสาหกรรมรถยนต โดยใชเคร่ืองมือการวิเคราะหและผลกระทบดานคุณภาพ (FMEA) มาเปน
เคร่ืองมือในการวิเคราะหและปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิต และไดทําการปรับปรุง
กระบวนการทีม่ีคาดัชนีความเส่ียงช้ีนาํสูง (RPN > 100) โดยไดหาแนวทางการแกไขขอบกพรอง
เหลานั้น ซึง่หลังจากไดปรับปรุงแลวทาํใหของเสียมีแนวโนมลดลงและคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนําลดลง 
 
นายพิศิษฐ เจริญกิจวิวัฒน [14] 
การปรับปรุงคุณภาพสินคาสําหรับลูกคา ในกรณีศึกษาของโรงงานประกอบแผงตอสายไฟเคร่ือง
ควบคุมไฟฟา และข้ัวตอปลายไฟฟา วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ บณัฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2541 

        การศึกษาวิจัยนี้ไดทดลองใช FMEA เทคนิค โดยเร่ิมจากการหาขอมูลเกณทคุณภาพจากคํา
รองจากลูกคาโดยใชพาเรโตไดอะแกรมเพ่ือจะหา เกณทคุณภาพที่ตองระมัดระวังโดยพิจารณาถงึ
สองส่ิงคือตัวเงิน และการเกิดข้ึนของเกณทคุณภาพ การสงเสริมจากผูบริหารระดับสูง และการ
ฝกอบรมเปนสิ่งที่ไดดําเนินการต้ังแตเร่ิมตนของกรณีศึกษานี้ การจัดต้ัง FMEA ทีมตามมาหลังจาก
ไดรับการสนับสนุนจากฝายบริหารมาตรฐานฝมือของสินคา และแผนการสุมตัวอยางไดถูกปรับ 
ปรุงระหวางการดําเนนิเทคนิค FMEA และไดเกิดมาตรฐานการปฏิบัติงาน สําหรับการปรับปรุง
เกณทคุณภาพเพ่ือใหไดสินคาคุณภาพทีดี่ข้ึน และคํารองจากลูกคาลดลงรอยละ 43.76  

 

นายสาโรช บัวบูชา [15] 
การพัฒนาระบบการประกันคุณภาพการผลิตสําหรับกระบวนการผสมยางในอุตสาหกรรมผลิต
ยางรถ วิทยานพินธปริญญามหาบัณฑติ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บณัฑิตวิทยาลัย 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2541 

 
        การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาวิเคราะหหาตัวแปรตางๆ ที่มีผลกระทบกับคุณภาพ
ยางผสมและพัฒนาระบบการประกันคุณภาพทีเ่หมาะสม สําหรับกระบวนการผลิตยางผสมใน
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อุตสาหกรรมผลิตยางรถ เพื่อใหกระบวนการมียางเสียลดลง จากการศึกษาพบวาโรงงานตัวอยางมี
เปอรเซ็นตยางผสมเสียอยูในเกณฑคอนขางสูง ทัง้นี้เนื่องมาจาก 

    1.ยังไมมีการจัดต้ังระบบการประกันคุณภาพ 
    2.ขาดการประยุกตการใชเคร่ืองมือและเทคนิคทางวศิวกรรมคุณภาพ 
    3.ขาดระบบการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตที่ดี 
    4.ยังไมมีกจิกรรมการประกันคุณภาพของกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
    5.เกิดปญหาคุณภาพในกระบวนการผสมยางท่ีไมอยูภายใตการควบคุม 
 
      การวิจัยคร้ังนี้ไดนําเสนอระบบการประกันคุณภาพในกระบวนการผสมยาง ดังนีคื้อ 
      1.การวิเคราะหหาขอบกพรองและปจจยัที่กอใหเกิดปญหาคุณภาพ 
      2.การวิเคราะหขอบกพรองที่มโีอกาสจะเกิดจากการประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรม 
         คุณภาพที่เรียกวา การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ 
      3.การวิเคราะหและเสนอการประยุกตใชหลักสถิติในการควบคุมคุณภาพ 
      4.การเร่ิมจัดต้ังระบบการวัดและสอบเทียบ 
      5.การจัดต้ังโปรแกรมการตรวจตาม และการสํารวจคุณภาพของกระบวนการผสมยาง 
      หลังจากการนําระบบการประกันคุณภาพในกระบวนการผสมยาง     และเทคนิคที่เสนอไป 

ประยุกตใชในกระบวนการการผลิตพบวา มียางเสียคุณภาพตํ่าใชงานไมไดลดลง และยางเสีย
สงคืนจากกระบวนการถัดไปลดลง  
 

นายชินวุธ สถริวุฒิพงศ [16] 
การประยุกตใชวิธีการวิเคราะหระบบการวดัสําหรับเคร่ืองมือที่ใชในอุตสาหกรรมประกอบช้ินสวน
รถยนต  วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวทิยาลัย 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2543 
          งานวิจยันี้มวีัตถุประสงคเพื่อศึกษาชนิดและขนาดของความผันแปรในระบบการวัด ภายใต
สภาวะแวดลอมที่เปนอยูและทําการลดและควบคุมความผันแปรเพื่อปรับปรุงระบบการวัด โดย
แบงการศึกษาออกเปน 2 สวน คือการวิเคราะหความถกูตอง (Accuracy) และการวิเคราะหืความ
แมนยํา (Precision) โดยเลือกเคร่ืองมือทีม่ีการประเมนิจํานวน 22 เคร่ืองมือ แบงเปนเคร่ืองมือวดั
แบบขอมูลวัดจํานวน 12 เคร่ืองมือและเคร่ืองมือแบบขอมูลนับจํานวน 10 เคร่ืองมอื สวนที่ 1 การ
วิเคราะหความถูกตอง ประกอบดวย การวเิคราะหความเอนเอียงเพื่อประเมินความถกูตองใน
สภาวะปจจุบนั พบวาเคร่ืองมือวัดทุกเคร่ืองมือมีคา % เอนเอียง <10% ซึ่งอยูภายใตเกณฑการ
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ยอมรับตามมาตรฐาน QS-9000 การประเมินคุณสมบัติเชิงเสนตรง เปนการศึกษาพื่อทําการหา
ยานวัดของเคร่ืองมือวัดทีม่ถีูกตองและเทีย่งตรงที่สุด จากผลการประเมินพบวาเคร่ืองมือทัง้หมดไม
สามารถใชงานไดตลอดยานวัดที่ระบุบนเคร่ืองมือ จงึไดทําการกาํหนดเปนมาตรฐานการใชงาน 
และประเมินความมีเสถียรภาพโดยใชวิธีแผนภูมิควบคุม เปนการทดลองเพื่อหาระยะเวลาที่เคร่ือง 
มือเส่ือมสภาพ จงึจําเปนตองไดรับการสอบเทียบใหม โดยผลจากการประเมินพบวาเคร่ืองมอืวัด
สวนใหญมีอายุการใชงานนานกวาระยะเวลาการสอบเทยีบคร้ังตอไป สวนที่ 2 การวิเคราะหความ
แมนยําแบงออกเปนเคร่ืองมือวัดแบบขอมูลวัด และเคร่ืองมือวัดแบบขอมูลนับ ผลการประเมินพบ 
วาเคร่ืองมือแบบขอมูลวัดทีใ่ชในการประเมิน 12 เคร่ืองมือ มีคา %GR&R เกนิกวามาตรฐาน
กําหนดท้ังส้ินโดยมีสาเหตุสวนใหญมาจากพนักงานวัดเปนหลักจึงไดดําเนนิการปรับปรุงแกไขตาม 
สาเหตุที่ไดวิเคราะหพรอมจัดทําคูมือและมาตรฐานการใชงานจนระบบการวัดที่ม ี GR&R<10% 
สวนการประเมินความแมนยําของเคร่ืองมือวัดแบบขอมูลนับประกอบดวยเคร่ืองมอื 10 เคร่ืองมือ 
พบวาการใชเคร่ืองมือวัดสวนใหญมีปญหาดานความถกูตอง และความสามารถในการวัดซ้ําของ
พนกังาน จึงไดทําการปรับปรุงแกไขและจัดทําคูมือมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน จนระบบวดั
ดังกลาวมีคาความสามารถในการวัดซํ้าอยูในเกณฑทีย่อมรับ 

 
นางสาว สุวิมล จันทรแกว [17] 
การลดของเสียในอุตสาหกรรมผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด วิทยานพินธปริญญามหาบัณฑติ 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวทิยาลัย จฬุาลงกรณมหาวทิยาลัย , 2549 
           การศึกษาวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อมุงเนนทางดานการลดของเสียในกระบวนการผลิตลอ
อลูมิเนียมอัลลอยด โดยใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ 
(Failure Mode and Effect analysis.FMEA) 
         งานวิจยัเร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยดของโรงงานตัวอยาง และ
คนหาปจจัยทีม่ีผลกระทบตอขอบกพรองในทกุกระบวนการผลิตโดยอาศัยการระดมสมองดวยแผน 
ผังแสดงเหตุและผล และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระ 
บวนการผลิต (PFMEA) จากนั้นกําหนดทีมผูเชี่ยวชาญที่เกี่ยวของกับทุกกระบวนการมาวเิคราะห 
เพื่อประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง คาโอกาสการเกิดขอบกพรอง และคาโอกาสการตรวจ
พบขอบกพรองในกระบวนการผลิต เพื่อคําณวนหาคาดัชนีความเส่ียงชี้นํา (RPN) ซึง่เปนคาที่บอก
ถึงความเส่ียงที่จะเกิดขอบกพรองข้ึน โดยคา RPN มาก หมายถึงมีความเส่ียงทีจ่ะเกิดขอบกพรอง
สูง ซึง่จะทําการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ต้ังแต 100 คะแนนข้ึนไป 



65 

        จากนัน้ใชการระดมสมองเพื่อหาแนวทางแกไขขอบกพรองเหลานัน้ โดยกาํหนดมาตรฐาน
การแกไขที่มีการดําเนนิการดังนี้คือ 
        1.เพิม่ความสามารถในการตรวจจับของเสีย เชน การตรวจจับชิน้งาน 100% การตรวจสอบ
ชิ้นงานแรกที่เร่ิมการผลิต, การทวนสอบหลังการปรับต้ังเคร่ือง, การใชใบบันทกึในการบันทกึผล
ตลอดจนการติดต้ังอุปกรณควบคุมตางๆ เปนตน 
         2.ลดโอกาสหรือความถี่ในการเกิดปญหา เชน ทบทวนระบบการบํารุงรักษาเครื่องจกัร, 
โมลด, ปรับปรุงแกไขมาตรฐานเอกสารในการปฏิบัติงาน ตลอดจนฝกอบรมเพื่อเพิ่มความสามารถ
ของพนกังาน 
       ผลการดําเนนิการแกไขเพื่อลดปญหาท่ีเกิดข้ึนพบวา เปอรเซ็นตของเสียเทยีบยอดการผลิตใน
กระบวนการลดลง และปญหาของเสียที่ลูกคารองเรียนมีเปอรเซน็ตของเสียเทยีบกับยอดที่สงให
ลูกคาลดลง สําหรับมูลคาของเสียในกระบวนการผลิตโดยเฉล่ียตอเดือนลดลง และมูลคาของเสียที่
ลูกคารองเรียนโดยเฉล่ียตอเดือนลดลงและคาคะแนนดัชนีความเส่ียงชี้นํา (RPN) พบวาลดลงจาก
คา RPN ของกระบวนการผลิตกอนการแกไข 
 
นางธัญญาภรณ ธนบุญสมบัติ [18] 
การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการผลิตกระจกนริภัยดานขางสําหรับรถยนตโดยใชเทคนิค 
FMEA วิทยานพินธปริญญามหาบัณฑติ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บณัฑิตวิทยาลัย 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2546 
             การศึกษาวิจัยนี้นีม้วีัตถุประสงค เพื่อวิเคราะหและลดของเสียของกระบวนการผลิต
กระจกนิรภัย ดานขางสําหรับรถยนต โดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดาน
คุณภาพ (Failure Mode and Effect analysis.FMEA) มาใชในการวเิคราะหและลดของเสียของ
โรงงานตัวอยาง 
           จากการศึกษาระบบการผลิตตลอดจนของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการโดยการรวบรวมและ
วิเคราะหขอมลู พบวาของเสียสวนใหญเกิดจากกระบวนการหลวม,ข้ึนรูป,ตัด และบรรจุ โดยของ
เสียที่เกิดข้ึน ไดแก ฟองอากาศสีดํา,ส่ิงเจอืปน,รอยโรลเลอร,ผิดความหนา,ขีดขวน,คราบน้ํา และ
กระจกในลัง 
           งานวิจยัเร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบเกรดไพรเวซ่ี และคนหา
ปจจัยทีม่ีผลกระทบตอขอบกพรอง โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใชแผนผังแสดงเหตุผล และ
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (FMEA) 
จากนั้นใหทมีผูชํานาญการที่เกีย่วของมาวิเคราะหเพื่อประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง คา
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โอกาสการเกิดขอบกพรอง และคาโอกาสการตรวจพบขอบกพรองในกระบวนการผลิตเพื่อคํานวณ
คาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํา (RPN) วิทยานิพนธฉบับนี้จะทาํการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN 
ต้ังแต 100 คะแนนข้ึนไป โดยทางทีมผูชํานาญการไดดําเนนิการปรับปรุง 2 คร้ัง ผลประโยชนที่เห็น
ไดชัดเจนจากการปรับปรุงคือ โรงงานตัวอยางไดรูปแบบการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบเกรด 
ไพรเวซ่ี ที่มีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา และเพือ่ใหมีการควบคุมปจจัยตางๆที่
มีผลตอคุณ ภาพไมใหเกิดซ้าํอีก 
            ผลดําเนินการแกไข พบวา เปอรเซ็นตของเสียลดลงในทุกกระบวนการ  
      
 



บทที่ 3 
การศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนของโรงงาน

ผูประกอบการรถยนตตัวอยางและสภาพปจจุบันของโรงงานผูสงมอบ 
  
3.1 ประวัติความเปนมาของโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง  
           โรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง ทีท่าํการศึกษาวจิัยนี้เปนบริษัทผลิตและจําหนายชิ้น 
สวนพลาสติก โดยเปนบริษัทรวมทนุระหวางไทย-ญ่ีปุน เร่ิมกอต้ังเมื่อเดือนธนัวาคม พ.ศ.2538 
ดวยทนุจดทะเบียน 166 ลานบาท บนพืน้ที่ 32000 ตารางเมตร จํานวนพนักงานทัง้หมด 450 คน 
           บริษัทจะผลิตงานพลาสติกซึ่งเปนชิ้นสวนทีเ่กี่ยวกับรถยนตทั้งหมด ซึง่ถาแบงตามลักษณะ
ตําแหนงที่ติดต้ัง จะแบงได 2 ประเภท คือ ชิ้นสวนภายนอกและชิ้นสวนภายใน ตัวอยางของ
ผลิตภัณฑของบริษัทมีดังนี ้ 
              1.ช้ินสวนภายนอกรถ (Exteriors) ไดแก กันชนหนา (Front Bumper) กันชนหลัง 
(Rear Bumper) บัลจ (Bulge) ค้ิวลอ (Flare) กระจังหนา (Grille Radiator) เปนตน 
                   2.ช้ินสวนภายในรถ (Interiors) ไดแก ประตูหนา (Front Door) ประตูหลัง (Rear 
Door) และชุดแผงคอนโซลหนารถ (Instrument Panel) เปนตน  
                 
            กระบวนการผลิตหลักของบริษัทประกอบดวยกระบวนการฉีดพลาสติก  (Plastic 
Injection),กระบวนการพนสี (Painting) และกระบวนการประกอบช้ินสวน (Assembly) ในแตละ
ผลิตภัณฑมีกระบวนการผลิตที่แตกตางกันโดยข้ึนอยูกับลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑนั้น ๆ    ใน
สวนของกระบวนการฉีดพลาสติกบริษัทจะผลิตเฉพาะช้ินสวนที่มีขนาดใหญเทานั้น คือใชเคร่ืองฉีด
ขนาด 1600 ตันข้ึนไป ตามผลิตภัณฑตัวอยางขางตน สวนผลิตภัณฑที่เปนสวนประกอบยอยจะมี
การซื้อวัตถุดิบมาจากผูผลิตภายนอก เพื่อนํามาใชในกระบวนการผลิตตางๆ ของบริษัท ปจจุบันมี
ผูสงมอบวัตถุดิบที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง มีอยูประมาณ 40 บริษัท  
             บริษัทเปนผูผลิตชิ้นสวนปอนโรงงานรถยนตโดยตรง (1st-Tier Suppliers) ซึ่งชิ้นสวน
ตางๆ นั้นเปนช้ินสวนสําเร็จรูปที่ทางบริษัทไดรับจางผลิตใหกับโรงงานรถยนตยี่หอตางๆทั้งใน
ประเทศและตางประเทศ   โดยไดมีการนําเทคโนโลยีจากตางประเทศเขามาดําเนินการผลิต ทั้งนี้
เพื่อใหไดตามมาตรฐานรถยนตแตละรุนที่ลูกคาจะเปนผูกําหนด 
           สําหรับชิ้นสวนที่จะใชเปนกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้คือชุดแผงคอนโซลหนา ซึ่งตัว
โครงสรางแผงคอนโซลหนา (Instrument asm; panel carrier) จะทาํการฉีดข้ึนเองในบริษัท 
ในขณะที่สวนประกอบยอยอ่ืนๆ นั้นไดมาจากการซ้ือวัตถุดิบจากผูผลิตภายนอก เพื่อนาํมา 
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เขามาใชในกระบวนการประกอบ (Assembly) กับโครงสรางแผงคอนโซลหนาที่ฉีดขึ้นเอง 
รายการสวนประกอบยอยตางๆ นั้นประกอบดวยรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
1. โครงสรางแผงคอนโซลหนา (Instrument Panel carrier)  

                       

                                         
            
                                        ภาพที่ 3.1 โครงสรางของแผงคอนโซลหนา 
 
    2.สวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา (Instrument Panel Components)  

 

   
        ภาพท่ี 3.2 สวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา (Instrument panel components)  
 
  ชิน้สวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา ประกอบดวย 

2.1 Cover Instrument Panel    เปนชิ้นสวนยอยที่อยูบริเวณดานขางคนขับ โดยประกอบปดชอง 



    69                        
     

                                                ถงุลมนิรภัย ซึ่งใชกับรถรุนที่ไมมถีุงลมนิรภัย (Airbag) เทานัน้  
2.2 Nozzle                             เปนทอชิน้สวนยอยอยูดานใตของแผงคอนโซลหนา  
2.3 Cover Meter Cluster        เปนชิ้นสวนยอย ใชสําหรับครอบแผงหนาปดมิเตอรดานหนา 
                                              คนขับ 
2.4 Duct side LH                   เปนทอชิน้สวนยอยประกอบบริเวณชองแอรดานซาย ใตแผง 
                                              คอนโซลหนา 
2.5 Duct side RH                   เปนทอช้ินสวนยอยประกอบบริเวณชองแอรดานขวา ใตแผง 
                                              คอนโซลหนา 
2.6 Door IP Compartment     เปนชิ้นสวนยอยประกอบดานขางคนขับ สําหรับเกบ็สัมภาระ 
                                              ทัว่ไป 
2.7 Duct vent Center             เปนทอช้ินสวนยอยประกอบดานใตแผงคอนโซลหนา 
2.8 Plate IP Center trim         เปนชิ้นสวนยอยประกอบดานหนาตรงกลางของแผงคอนโซลหนา  
                                              ใชเปนโครงสรางของชองแอร  แผงวทิย ุและปุมควบคุมตางๆ  
2.9 Cowl steering                  เปนชิ้นสวนยอย ใชสําหรับประกอบบริเวณคอพวงมาลัย และเปน 
                                              โครงสรางสําหรับประกอบสวิทซกุญแจ สวทิซปรับไฟ ที่ปดน้ําฝน 
 
Remarks: สวนประกอบยอยทีน่ํามาแสดงน้ัน เปนชิน้สวนยอยเฉพาะของผูสงมอบที่เลือกมาทาํ 
                 การศึกษาเทานัน้   
 
กระบวนการผลิตของชุดแผงคอนโซลหนาคือ  
1. ข้ันตอนตรวจรับวัตถุดิบ ประกอบดวย การตรวจรับสวนประกอบยอยทั้งหมดตามที่แสดง 

รวมถึงวัตถุดิบอ่ืน ๆ ที่ไมไดนาํมาแสดง เชน เม็ดพลาสติก , สกรู  ตามมาตรฐานการ
ตรวจสอบที่จดัทําข้ึน 

2. จัดเก็บวัตถุดิบเขาคลังสินคาวัตถุดิบ 
3. ฉีดข้ึนรูปพลาสติกเฉพาะโครงสรางแผงคอนโซลหนา (Instrument Panel Carrier)  

  4.   ตกแตง / ตัดเกจที่เกิดจากกระบวนฉีดข้ึนรูปพลาสติก  
  5.   นาํโครงสรางแผงคอนโซลหนามาประกอบเขากับชิน้สวน Cover Instrument panel  

6. พนสทีั่วทั้งตัว  
7. อบดวยอุณหภูมิ  80 องศาเซลเซียส ประมาณ 30 นาท ี 
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8. นําชุดแผงคอนโซลหนาที่ผานการพนสีและอบมาประกอบเขากับสวนประกอบยอยอ่ืนๆ
ทั้งหมด  

9. บรรจุใสคอนเทนเนอร 
10. ตรวจสอบข้ันตอนสุดทายโดยพนกังานตรวจสอบคุณภาพ 
11. จัดเก็บเขาคลงัสินคา   
12. ตรวจสอบกอนสงลูกคา  
13. จัดสงลูกคาตามออเดอร 

 
3.2 การจัดโครงสรางองคกรของโรงงานผูประกอบการรถยนต 
 

 
                   
  ภาพท่ี 3.3 การจัดโครงสรางองคกรของโรงงานผูประกอบการรถยนต 
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หนาท่ีความรบัผิดชอบของหนวยงานตางๆ  
 
ฝายจัดซ้ือ 
1.  วางแผนการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบและอุปกรณเคร่ืองใชตาง ๆ         เพื่อใหสอดคลองกับแผนการ 
     ดําเนนิงานของบริษัท 
2.  กําหนดวธิแีละกระบวนการในการจัดซื้อจัดจาง        และควบคุมดูแลการจัดซื้อของพนักงานใน 
     แผนก 
3.  ประสานงานกับฝายที่เกีย่วของในการกําหนดคุณลกัษณะ มาตรฐานของผลิตภัณฑและบริการ 
     ที่ตองการ 
4.  เจรจาตอรองกับ Supplier ในดานราคา คุณลักษณะของสินคาที่เหมาะสม 
5.  รวมในการคัดเลือกและประเมินผูสงมอบเพื่อใหไดผูสงมอบทีม่ีคุณภาพ 
  
ฝายควบคุมคุณภาพ 
1. กําหนดนโยบายและมาตรฐานดานการควบคุมคุณภาพสินคา และวัตถุดิบของบริษัท 
2. กําหนดวิธกีารปฏิบัติการตรวจสอบคุณภาพสินคา และวัตถุดิบ 
3. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสินคา หรือวัตถุดิบที่ไมผานมาตรฐานที่กาํหนด และพิจารณาแนว 
    ทางแกไขปญหาที่เกิดข้ึน 
4. รวมช้ีแจง และใหคําแนะนาํแกลูกคาในดานคุณภาพของสินคาที่ผลิต 
 
ฝายวิจยัและพัฒนา 
1.  กําหนดนโยบายและแผนงานในดานการวิจัยและพฒันาผลิตภัณฑทกุชนิดของบริษัท    ใหสอด 
     คลองกับแผนธุรกิจของบริษัท 
2.  ศึกษาและวิเคราะหสินคาของคูแขงขัน พิจารณาขอดีขอเสีย และจุดเดนตาง ๆ นํามาเปนขอมูล 
     ในการพัฒนาสินคาของบริษัท 
3. ควบคุมดูแลการทดสอบการผลิตสินคาใหม และประสานงานกับฝายผลิต     ในการทดลองผลิต 
    และประสานงานกับฝายการตลาดในการทดสอบดานการตลาด 
4.  กําหนดมาตรฐานและคุณภาพของสินคาใหมที่พัฒนาได และสงมอบใหกับฝายผลิตดําเนนิการ 
   
ฝายสนบัสนนุดานเทคนคิ 
1.ติดตอประสานงานกับลูกคาสําหรับแบบ ขอจํากัดของผลิตภัณฑใหม 
2.ตอรองกับลูกคาในเร่ืองของขอจํากัดของการผลิต  
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3.ประสานงานกับฝายพฒันาผลิตภัณฑ จัดซื้อและรับประกันคุณภาพ     ถงึความเปนไปไดในการ 
   ผลิต 
 
ฝายธุรการขาย 
1. กําหนดกระบวนการในการจัดทําเอกสารทางการขายและระบบการจัดเก็บขอมูล เพื่อสนับสนนุ 
    การทํางานของฝายขาย 
2. ควบคุมดูแลและตรวจสอบขอมูลนําเขาเกี่ยวกับยอดขายและขอมูลอ่ืน ๆ ที่เกีย่วของ 
3. ตรวจสอบและติดตามกระบวนการผลิตและการสงมอบผลิตภัณฑเพื่อสนองตอบความตองการ  
    ของลูกคา 
4. ตรวจสอบรายงานการขายและสงใหฝายบริหารพิจารณา 
 
แผนกผลิต 
1. กําหนดแผนการผลิตสินคาประจําวนั ประจําสัปดาห ของสินคา แตละ ชนิด และมอบหมายให 
    แตละกะดําเนินการผลิต 
2. ควบคุมดุแลการผลิตของแตละกะผลิต ใหเปนไปตามแผนงานที่กําหนดไวในแตละวัน 
3. ดูแลการบํารุงรักษาเครื่องจักรผลิตในเบ้ืองตน และประสานงานกับหนวยงานซอมบํารุงในการ 
    ซอมบํารุงเคร่ืองจักร 
4. ควบคุมดูแลการจัดเตรียมวัตถุดิบ และอุปกรณตาง ๆ ที่ใชในการผลิตใหพรอม 
5. ทํารายงานผลผลิตประจําวนัเสนอผูบงัคับบัญชา 
 
ฝายทรัพยากรบุคคล 
            รับผิดชอบในการจัดการดานการวางแผนกําลังคน  การสรรหาคัดเลือก และการจางงาน  
การบริหารการฝกอบรมและพัฒนาการบริหารคาจาง สวัสดิการและผลตอบแทนอ่ืน ๆ รวมทัง้
กิจกรรมพนักงาน ระบบขอเสนอแนะชุมชนสัมพนัธ และการติดตอกบัหนวยงานภายนอกในสวนที่
เกี่ยวกับพนักงาน ตลอดจนการพัฒนาระบบสารสนเทศดานทรัพยากรบุคคล 
 
3.3 กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนของโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง 
             ในปจจุบันโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง จะมกีารประสานงานกับลูกคาต้ังแต
ในชวงของการออกแบบผลิตภัณฑ โดยบางลูกคาของบริษัทไดติดตอเพื่อใหมีการออกแบบและ
พัฒนาช้ินสวนสําหรับรถรุนใหมรวมกัน  ในสวนของบริษัทเองจะมีหนวยงานสนับสนุนดานเทคนิค 
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ซึ่งทาํงานรวมกับลูกคาต้ังแตกอนการเขียนแบบ และศึกษารายละเอียดของความเปนไปไดในการ
ออกแบบและผลิตช้ินสวนใหม หลังจากทีไ่ดมีการออกแบบ และเขียนแบบ (drawing) ออกมาเรียบ 
รอยแลวทางหนวยงานสนับสนุนดานเทคนิคจะนาํขอมลูทั้งหมดมาปรึกษาหารือรวมกับฝายจัดซือ้,
ฝายพฒันาผลิตภัณฑและฝายรับประกันคุณภาพ เพือ่จัดประชุมทางเทคนิคเกี่ยวกับช้ินสวนใหม
ดังกลาว วามรีายละเอียดเปนอยางไร ความเปนไปไดเกี่ยวกับสถานที่ผลิต เคร่ืองมือ กระบวนการ 
และอ่ืนๆที่เกีย่วของ หากเปนชิ้นสวนที่จะมอบหมายใหกับผูสงมอบกจ็ะมีการดําเนนิการตอเพื่อให
มีการจัดหาผูสงมอบตามข้ันตอน หรือในบางกรณีลูกคาอาจจะกําหนดผูสงมอบใหเอง ก็สามารถ
อนุมัติผูสงมอบนั้นได แตผูสงมอบทกุรายจะตองปฏิบัติตามกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน
ของโรงงานโดยยึดถือจากคูมือคุณภาพผูสงมอบทีจ่ะแจกจายใหกับผูสงมอบทกุราย หลังจากไดรับ
การอนุมัติใหเปนผูสงมอบแลว  
 
                 ตอไปจะไดอธิบายข้ันตอนตางๆ เกี่ยวกับข้ันตอนกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใน
ปจจุบันสําหรับผูสงมอบ  หลังจากที่ไดรับแผนตนฉบับ (Master plan) จากลูกคาแลว ทางผูประ 
กอบการจะเร่ิมข้ันตอนต้ังแตการจัดหาผูสงมอบ ซึ่งขอกําหนดเบ้ืองตนก็คือตองสอดคลองกับความ
ตองการของลูกคา ขอกาํหนดเฉพาะของลูกคาแตละราย รวมไปถงึ ตองสอดคลองกบัระบบ ISO / 
TS 16949 ในปจจุบันดวย 
    
        3.3.1 การจัดหาชิ้นสวน / การจัดหาผูสงมอบของโรงงานผูประกอบการรถยนต  
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                         ภาพท่ี 3.4 ข้ันตอนของการจัดหาชิน้สวน / จดัหาผูสงมอบ 

 
ข้ันตอนของการจัดหาช้ินสวน / จัดหาผูสงมอบ ประกอบดวยกระบวนการดังตอไปนี ้ 

1. การจัดประชุมทางเทคนิค  
วิศวกรแผนกรับประกันคุณภาพ แผนกจดัซื้อ แผนกพฒันาผลิตภัณฑ   และฝายสนับสนนุ 

การออกแบบจะรวมกนัประเมินจากแบบ (Drawing) ที่ไดรับจากลูกคาวามีความเปนไปไดในการ
ผลิตหรือไม หากตรวจสอบแลวพบวาสามารถทําตามแบบท่ีลูกคากาํหนดใหได ในชวงนี้อาจจะมี
การจัดหาผูสงมอบรายใหมไปพรอมๆกัน แลวจะมีการประเมินในข้ันตอนตอไป 

2. ติดตอผูสงมอบโดยเลือกจากรายการอนุมติัผูสงมอบ ( Approve vendor list ,AVL ) 
ทางวิศวกรแผนกจัดซื้อจะเปนผูติดตอกับทางผูสงมอบรายตางๆ เพื่อใหมีการเสนอราคา 

เพื่อมาเปรียบเทียบราคา  
3. รับใบเสนอราคา  

ในข้ันตอนนี้วศิวกรฝายจัดซือ้รับใบเสนอราคาจากผูสงมอบรายตางๆ    
4. เจรจาตอรองกบัผูสงมอบ  
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ในข้ันตอนนี้หลังจากทีว่ิศวกรฝายจัดซื้อ    ไดรับใบเสนอราคาจากผูสงมอบรายตางๆ แลว 
แลวพิจารณาเทียบกับราคาเปาหมาย (Target price) แลวจะดําเนนิการเจรจาตอรองกับผูสงมอบ
รายตางๆ  

5. ประชุมชี้แจงทกุฝายที่เกีย่วของ 
      วิศวกรแผนกจัดซื้อ, แผนกพัฒนาผลิตภัณฑและแผนกรับประกันคุณภาพ จะประชุมรวม 

กันเพื่อรวบรวมสรุปขอดี ขอเสียของผูสงมอบแตละรายกอนที่จะมกีารตัดสินใจ  ในข้ันตอนสุดทาย 
6. คัดเลือกผูสงมอบ  

             วิศวกรแผนกจัดซือ้จะคัดเลือกผูสงมอบโดยสรุปขอดี ขอเสียของผูสงมอบแตละรายเพื่อ
เตรียมเสนออนุมัติโดยผูบริหาร  
        7. พิจารณาอนุมัติ 
             ขอมูลการพิจารณาทัง้หมดจะสงใหกับผูจัดการแผนกบริหารธรุกิจเพื่อพจิารณา อนุมัติผู
สงมอบ หากไมไดรับอนุมัติจะกลับไปสูข้ันตอนเจรจาตอรองกับผูสงมอบอีกคร้ังหนึ่ง 
 
        3.3.2 หนวยงานที่เกี่ยวของกับการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหม 
                   หนวยงานและหนาที่ความรับผิดชอบที่เกีย่วของกับการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม 
                   1.หนวยงานสนบัสนุนดานการออกแบบ        
                      พิจารณาแบบ (Drawing) ที่รับมาจากลูกคา เพื่อพิจารณาศึกษาถึงความเปนไปได
ในการผลิตหรือแกไขแบบเจรจาตอรองกับลูกคาถงึขอกําหนดตางๆของเงื่อนไขของแบบกําหนด 
                    2.หนวยงานพฒันาผลิตภัณฑ        
                       ประสานงานกับลูกคาในการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา จัดเตรียมกระ 
บวนการทีเ่กี่ยวของกับการพฒันาผลิตภัณฑ เงื่อนไขของการผลิต ตารางเวลา ขอตกลงตางๆ ที่
เกี่ยวของประสานงานกับฝายสนบัสนนุดานการออกแบบตามขอกําหนดตางๆ จากลูกคา  
                   3.หนวยงานจัดซื้อ  
                      ประสานงานกับหนวยงานพัฒนาผลิตภัณฑและฝายสนับสนนุการออกแบบ เพื่อนาํ
รายละเอียดไปแจงกับผูสงมอบและเพื่อการพิจารณาตอรองในดานราคากับผูสงมอบวัตถุดิบตางๆ 
                    4.หนวยงานรับประกันคุณภาพ  
                       รับแบบจากฝายสนบัสนนุการออกแบบ ข้ึนทะเบียนแบบ (Drawing) และจัดทํา
เอกสารที่เกี่ยวของ เพื่อเตรียมความพรอมในการจัดทํามาตรฐานมิติ การทดสอบตางๆ ที่เกีย่วของ 
                     5.หนวยงานโลจิสติกส  
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                        ประสานงานกับหนวยงานพัฒนาผลิตภัณฑ เพือ่จัดเตรียมความพรอมในดาน
บรรจุภัณฑ สถานที่รองรับบรรจุภัณฑ การจัดสง กิจกรรมที่เกีย่วกับการขนยายวัสดุ  
                       

3.3.3 กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมสําหรับผูสงมอบของบริษัท
ผูประกอบการรถยนตตัวอยางในปจจุบนั 

                         หลังจากทีม่ีการคัดเลือกผูสงมอบ แลวทางโรงงานจะใหทางผูสงมอบปฏิบัติตาม
ข้ันตอนในคูมอืคุณภาพของผูสงมอบ (Supplier Quality Manual) [19] โดยเนื้อหาในคูมือนั้นจะ
ประ กอบดวยขอตกลงและขอกําหนดสําหรับผูสงมอบที่จะตองปฏิบัติตาม ทัง้ในชวงพัฒนา
ผลิตภัณฑใหมและหลังจากไดรับการอนมุัติรับรองช้ินสวนใหผลิตแลว เนื้อหาในคูมือคุณภาพผูสง
มอบนั้นจะเกีย่วของกับกิจกรรมของ แผนกจัดซื้อ แผนกพฒันาผลิตภัณฑ แผนกรับประกัน
คุณภาพ แผนก   โลจิสติกส โดยไดมีการแกไขฉบับลาสุดเม่ือป 2009  
                      สําหรับผลิตภัณฑใหม กระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมจะตองปฏิบัติตาม
วิธีการของแผนกพัฒนาผลิตภัณฑ ซึ่งมีข้ันตอนหลักดังตอไปนี้                      
  

                                    
       ภาพท่ี 3.5 กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมของผูประกอบการ 
                      ตามกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 
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1.ข้ันตอนการจัดทํา Master Schedule  
2.ข้ันตอนการออกแบบและกําหนด spec ลูกคาใหชัดเจน 
3.ข้ันตอนพัฒนาและออกแบบกระบวนการ 
4.ข้ันตอนการทําใหผลิตภัณฑและกระบวนการสมบูรณ 
5.ข้ันตอนการจัดเตรียมเพื่อการผลิตจริง 
6.ข้ันตอนเร่ิมตนการผลิต, ขอมูล, ปอนกลับและการดําเนินการแกไข 

                        
  ในแตละข้ันตอนมีรายละเอียดดังตอไปนี้  
           1. ข้ันตอนการจัดทาํ Master Schedule  
               ในข้ันตอนนี้เร่ิมตน หลังจากทีท่างบริษัทไดรับ Master Schedule เกี่ยวกับผลิตภัณฑ
ใหมมาจากลูกคาแลว ทางบริษัทจะจัดทาํ Master Schedule ของตนเองอีกทอดหนึ่ง กอนจะสง
ตอใหกับผูสงมอบ เพื่อนําไปเปนแนวทางในการจัดทํา Master Schedule ของตนเอง หากผูสง
มอบดังกลาวเกี่ยวของกับกระ บวนการฉีดพลาสติก และแมพิมพเปนของบริษัทแมที่ประเทศญ่ีปุน
กระบวนการนีจ้ะเร่ิมตนก็ตอเมื่อไดมีการตัดสินใจที่จะการยาย Tool หรือยายแมพมิพจากโรงงาน
แมไปยังผูสงมอบโดยมีกําหนดวนั เวลาทีแ่นนอนแลว ทางบริษัทจะนัดหมายกับผูสงมอบเพื่อใหมี
การตกลงนัดหมายกาํหนดการตางๆเบ้ืองตน และจะใหทางผูสงมอบจัดทํา Master Schedule มา
สงภายในวนัเวลาที่กําหนดไว   
 
               ดังนั้น สิ่งที่ผูสงมอบตองจัดทําในขั้นตอนที่ 1 คือ Master Schedule  
               รายละเอียดของ Master Schedule จะแบงเปน 5 ชวงโดยจะไดอธิบายในขอตอๆไป 

       
       2.ข้ันตอนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ  

  (Product design and development) 
  ในข้ันตอนนีจ้ะประกอบไปดวย เอกสารและกิจกรรมยอยดังตอไปนี้  
  2.1 แบบ หรือ สเปคของผลิตภัณฑ (Engineering product specification / Drawing) 
  2.2 รายการวัตถุดิบ (Material list)  
  2.3 ลักษณะพิเศษของกระบวนการและผลิตภัณฑ  
      (Special product and process characteristics) 
  2.4 การวเิคราะหคาใชจาย (Cost analysis)  
  2.5 ทีมสนับสนุนศึกษาความเปนไปได (Team feasibility commitment & 
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          Management support) 
             สําหรับในข้ันตอนนี้  จะรับผิดชอบ โดยลูกคาและทางบริษทัเอง  
           ดังนัน้ ในขัน้ตอนที่ 2 นี้ผูสงมอบไมจําเปนตองจัดทําเอกสารใดๆ  
             (ยกเวนเร่ืองคาใชจาย ซึง่จะมีการประชุมเพื่อวิเคราะหรวมกันเทานัน้) 
 

         3.ข้ันตอนออกแบบและพัฒนากระบวนการ 
  (Process design and development) 

              ในข้ันตอนนี้จะประกอบไปดวย เอกสารและกิจกรรมยอยดังตอไปนี้ 
A.ผังการไหล (Process Flow Chart) ประกอบดวย 2 ชวงคือ  

i. Pre-launch Production  
ii. Mass production  

B.การคัดเลือกผูสงมอบ (Maker Selection)  
                           i. การจัดหาผูสงมอบ (Supplier Sourcing)  

C.ขอกําหนดเคร่ืองมือและอุปกรณ (Equipment / tooling facility requirement)  
                           i. รายการเครื่องมือและอุปกรณ (Equipment / Tooling list)  

ii.การพัฒนาเคร่ืองมือและอุปกรณ (Equipment / Tooling development)  
               D.บัญชีรายการเบ้ืองตนของวัตถดิุบ (Bill of Material)  
               E. การวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ  

       (Analysis of Process failure and effect) 
                           i.Pre-launch Production  
                           ii.Mass Production  

F. แผนควบคุม (Control plan )   
                           i.Pre-launch control plan  
                           ii.Mass production  
               G.ผังการทํางาน (Floor plan layout)  
               H.ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Process Instruction)  

         i. Pre-launch production  
         ii. Mass production  

                I. บรรจุภัณฑ (Packaging) 
                      i. การจัดเตรียมบรรจุภัณฑ (Packaging preparation) 
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                      ii. Concept development 
                            iii.  การประเมินบรรจุภัณฑ (Packaging Evaluation)  
                J. การศึกษากําลังการผลิต (Capacity Study)  
                           i. การสํารวจกําลงัการผลิตเบ้ืองตน (Initial Capacity survey)  
                           ii. การยืนยันกาํลังการผลิต (Capacity confirmation)  
               สําหรับในข้ันตอนนี้ หัวขอที่บริษัทเปนผูรับผิดชอบเองคือ การคัดเลือกผูสงมอบ รายการ
วัตถุดิบ บรรจภัุณฑ  หัวขอที่จะรับผิดชอบรวมกนัระหวางบริษทัและผูสงมอบ คือ การศึกษากําลัง
การผลิต  ผังการทํางาน  
               ดังนั้น ในขั้นตอนที่ 3 นี้ สิง่ที่ผูสงมอบจะตองจัดทําคือ ผังการไหล ขอกําหนด
เครื่องมือและอุปกรณ การวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ แผนควบคุม ขั้นตอน
การปฏิบัติงาน  
 
              4.ข้ันตอนการรับรองผลิตภัณฑและกระบวนการ 
                 (Product and process validation)  
               ในขอนี้ประกอบไปดวยเอกสารและกิจกรรมยอยดังตอไปนี ้
               4.1 แผนประกันคุณภาพ (Quality Assurance Plan)  
                   4.1.1 มาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection standard)  
                       4.1.2 การทดสอบเคร่ืองมือวัดและการตรวจสอบ (Inspection gage and testing)  
                                 4.1.2.1 Inspection gage and testing requirement  
                                 4.1.2.2 MSA and Calibration  
                 4.2 การทดลองการผลิต (Production trial run) 
                       4.2.1 แผนการทดลอง (Trial schedule)  
                                 a. กระบวนการฉีด (Injection) 
                                 b. กระบวนการชุบ (Plating) 
                                 c. กระบวนการประกอบ (Assembly)  
                  4.3 การยนืยนัความสามารถในการปฏิบัติ (Workability Confirmation)  
                  4.4 การยนืยนัดานคุณภาพ (Quality Confirmation)  
                       4.4.1 การศึกษาความสามารถในการผลิต (Process Capability study)  
                       4.4.2 ปญหาและมาตรการแกไข (Problem and countermeasure)  
                       4.4.3 การยนืยนัดานคุณภาพและผลการตรวจสอบ  
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                                 (Quality inspection and quality confirm) 
                       4.4.4 การทดสอบคุณสมบัติ (Performance test)  
                 4.5 การตองการดานการสั่งซื้อ (Order supply)  
                       4.5.1 การควบคุมการสงมอบและการยืนยนัคําส่ังซื้อ                                            
                               (Order confirmation and delivery control) 
                       4.5.2 การจัดเตรียมวัตถุดิบและสวนประกอบยอย  
                               (Material and component preparation) 
                  สําหรับในข้ันตอนนี ้หวัขอทีบ่ริษัทและผูสงมอบเปนผูรับผิดชอบเองรวมกันคือ     การ
ทดลองการผลิต การยนืยนัความสามารถในการปฏิบัติ การตองการดานการสัง่ซื้อ  
                   ดังนั้น ในขั้นตอนที่ 4 นี้ สิ่งที่ผูสงมอบจะตองจัดทําคือ มาตรฐานการตรวจ 
สอบ การทดสอบเครื่องมือวัด และการตรวจสอบ การยนืยันดานคุณภาพ  
 
               5.ข้ันตอนการจัดเตรียมเพื่อการผลิตจริง (Mass production preparation) 
                   5.1 การยืนยันสถานะการผลิต (Confirmation of full volume condition) 
                         5.1.1 การยนืยนักระบวนการ (Process confirm)  
                   5.2 การตรวจติดตามกระบวนการ (process audit)  
                   5.3 การตรวจสอบอัตราการใชเวลา (Run @ rate)  
                   5.4 การอนุมัติชิน้สวนผลิต (Production part approval)  
                          5.4.1 การจัดเตรียมการอนุมัติชิ้นสวนผลิต (PPAP) 
                          5.4.2 การอนุมัติชิ้นสวนตัวอยาง (Master part Approval)  
                          5.4.3 การอนุมัติขอบเขตตัวอยาง (Limit sample) 
                   5.5 การอบรม (Training) 
                   สําหรับในข้ันตอนนี้ ส่ิงที่บริษัทเปนผูรับผิดชอบเองคือ การยนืยนัสถานะการผลิต การ
ตรวจติด ตามกระบวนการ การตรวจสอบอัตราการใชเวลา การทบทวนกอนการผลติ และลงช่ือ
อนุมัติใหเร่ิมผลิต   
                ดังนั้นในขัน้ตอนที่ 5 นี้ สิ่งที่ผูสงมอบจะตองจัดทําคือ การจดัเตรียมการ
อนุมัติชิ้นสวนผลิต (PPAP), ชิ้นสวนตัวอยาง, ขอบเขตตัวอยาง  
 
               6.ข้ันตอนเร่ิมตนการผลิต, ขอมูล, ปอนกลับและการดําเนนิการแกไข 
                  (SOP, Feedback and corrective action)  
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                    6.1 การพิจารณาลดกระบวนการ (Reduce process validation)  
                    6.2 การปอนกลับและความพึงพอใจลูกคา  
                          (Customer satisfaction base upon result and / or customer feedback) 
                    6.3 การติดตามกรณีกระบวนการหรือการออกแบบเปล่ียนแปลง                          
                          (Design and process change follow up) 
                    6.4 การจัดการเก่ียวกบัส่ิงทีไ่มเปนไปตามขอกําหนด                          

    (Nonconforming product management) 
                    สําหรับในข้ันตอนนี้ ส่ิงทีบ่ริษัทเปนผูรับผิดชอบเองคือ การปอนกลับและความพึง
พอใจ หวัขอที่รับผิดชอบรวมกนัคือ  การพิจารณาการลดกระบวนการ การติดตามกรณีกระบวน 
การหรือการออกแบบเปล่ียนแปลง  
                    ดังนั้นในขั้นตอนที่ 6 นี้ สิ่งที่ผูสงมอบจะตองจัดทําคือ การจดัการเกีย่วกบัสิ่ง
ที่ไมเปนไปตามขอกาํหนด  
 
        3.3.4 เงื่อนไขกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมที่ผูสงมอบตองปฏิบัติตาม 

                    สรุปเงื่อนไขจากหวัขอที่แลวที่ผูสงมอบจะตองปฏิบัติมีดังนี้  

                1. ข้ันตอนการจัดทํา Master Schedule  
                        ส่ิงที่ผูสงมอบตองจัดทําในข้ันตอนนี้คือ Master Schedule 
                2. ข้ันตอนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 
                        ในข้ันตอนี้ผูสงมอบไมจําเปนตองจัดทาํเอกสารใดๆ 
                    3. ข้ันตอนออกแบบและพฒันากระบวนการ 
                        ส่ิงที่ผูสงมอบตองจัดทําในข้ันตอนนี้คือ ผังการไหล ขอกําหนดเคร่ืองมือและ 
อุปกรณ การวเิคราะหความลมเหลวและผลกระทบ แผนควบคุม ข้ันตอนการปฏิบัติงาน  
                    4. ข้ันตอนการรับรองผลิตภัณฑและกระบวนการ 
                        ส่ิงที่ผูสงมอบจะตองจัดทาํคือ มาตรฐานการตรวจสอบ การทดสอบเคร่ืองมือวัด 
และการตรวจสอบ การยนืยนัดานคุณภาพ  
                  5.ข้ันตอนการจัดเตรียมเพื่อการผลิตจริง 
                        ส่ิงที่ผูสงมอบจะตองจัดทาํคือ การจัดเตรียมการอนมุติัชิ้นสวนผลิต (PPAP), 
ชิ้นสวนตัวอยาง, ขอบเขตตัวอยาง  
                    6.ข้ันตอนเร่ิมตนการผลิต, ขอมูลปอนกลับและการดําเนินการแกไข 
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                       ส่ิงที่ผูสงมอบจะตองจัดทาํคือ การจัดการเก่ียวกับส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  

                      นอกเหนือไปจากเงื่อนไข กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมนัน้ ขอกาํหนด
อ่ืนๆ ทีท่างผูบริษัทไดจัดทาํคูมือคุณภาพสําหรับผูสงมอบ โดยเนื้อหาในคูมือดังกลาวจะประกอบ 
ดวยการดําเนนิกิจกรรมของแผนกจัดซื้อ แผนกพฒันาผลิตภัณฑ แผนกรับประกันคุณภาพ แผนก 
โลจิสติกส  ซึ่งเปนขอมูลสําหรับผูสงมอบทุกรายใหมกีารปฏิบัติตาม กอนจะอนมุัติใหดําเนินการ
ผลิต หรือยอมรับช้ินสวนอะไหลดังกลาว รวมไปถงึข้ันตอนการปฏิบติัอ่ืนๆ  หลังจากทีม่ีการอนมุัติ
ใหผลิตเรียบรอยแลว ที่จะโดยมีหวัขอดังตอไปนี้  

                             A. ขอกําหนดของแผนกรับประกันคุณภาพ 
                    1.กําหนดผูรับผิดชอบสําหรับการรับประกันคุณภาพ    

                         2.จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection standard) 
                          3.จัดทําผลการตรวจสอบ (Inspection result)  
                          4.การรองขอใชชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนด (Deviation request  
                             Sheet)  

                                 5.การประเมินผลผูสงมอบดานคุณภาพ (Supplier Quality Evaluation)  
                          6.การแกไขและปองกัน (Corrective and preventive action)  
                          7.ขอตกลงกับผูสงมอบ (Supplier agreement)  
                          8.การรองขอเงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลง (Supplier Change request)  
                          9.การตรวจประเมินผลิตภัณฑและกระบวนการ (Products and process  
                             Audit)  
                          10.ฉลากบงชี้ชิ้นงาน (Part tag)  
                          11.วัตถุทีเ่กี่ยวของกับส่ิงแวดลอม (Substance of Environment  
                               Concern, Soc)   

      
                             B.ขอกําหนดของแผนกพัฒนาผลิตภัณฑ  

                           1.รายงานการจัดเตรียมและอนุมัติการวางแผนผลิตภัณฑลวงหนา  
                              (Preparing and Submission the Advanced Product Quality  
                               Planning (APQP) Status Report)  
                            2.แบบ (Drawing)   
                            3.ขอมูลการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม (Engineering Change  
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                               Information)  
                            4.บรรจุภัณฑ (Packaging)  
                            5.กระบวนการอนุมัติผลิตชิ้นสวน (Production part approval  
                               Process, PPAP) 
                            6.การประเมินเร่ืองเวลามาตรฐาน (Run & Rate)  

 
                          C. ขอกําหนดของแผนกจัดซื้อ  
                           1.การประเมินผูสงมอบดานการจดัสง (Supplier delivery evaluation)   

                            2.ขอมูลดานการจัดสงและสินคาจัดซื้อ (Purchase goods and delivery  
                               Information)  
                            3.ข้ันตอนดานเอกสาร (Flow document)  
                            4. ระเบียบวิธีการปฏิบัติดานการจัดสงสินคา (Goods delivery  
                                Procedure)  

                               5.เอกสารที่ใชในการจัดสงสินคามายังผูประกอบการ 
                               6.ระเบียบในการจัดสงและรับวางบิล 
                               7.การจายชําระเงนิ 
                               8.ทางเลือกในการโอนเงนิ 

 
                           D. ขอกําหนดของแผนกโลจิสติกส  
                                   1. กฎระเบียบและมาตรฐานความปลอดภัยในการจัดสงงาน 
                                   2. การเตรียมการจดัสงชิ้นสวน 
                                   3.การแจงปญหาการจัดสงชิน้สวน 
                                   4. ตารางการรับช้ินสวนขาเขาและการรองขอการเปล่ียนเวลาจัดสงสําหรับ 
                                       ผูสงมอบ  
   
3.4 ปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนยานยนตปจจุบัน 

             ปญหาที่เกิดข้ึนในปจจุบัน คือ ชิน้สวนตางๆจากผูสงมอบ(2nd Tier Supplier) ที่ผานการ
อนุมัติตามกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหม ตามเงื่อนไขของผูประกอบการ (1stTier 
Supplier) ไปแลวนั้น เมื่อมกีารผลิตจริง พบวา ชิน้สวนตางๆดังกลาวยังมีขอบกพรองดานคุณภาพ
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เกิดข้ึนเปนจํานวนมาก และเกินกวาเปาหมายของบริษัท ดังจะพิจารณาไดจาก จํานวนช้ินสวน
บกพรองที่ผูประกอบการรถยนตตัวอยางตรวจพบ ระหวางเดือนมกราคม ถงึเดือนธันวาคม 2553 
โดยจะอธิบายรายละเอียดดังตอไปนี้  

ตารางที่ 3.1 จํานวนช้ินสวนบกพรองจากผูสงมอบทั้งหมดของผูประกอบการ ที่ตรวจพบระหวาง 
                    เดือนมกราคม ถึง เดือน ธนัวาคม ป 2553 

 
 
 

          
             
           ภาพที่ 3.6 แสดงจํานวนชิน้สวนบกพรองจากผูสงมอบทัง้หมดของผูประกอบการ ที่ตรวจ 
                               พบระหวางเดือนมกราคม ถงึเดือน ธันวาคม 2553  
            จากภาพที ่ 3.6 จาํนวนขอบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบทั้งหมดของผูประกอบการ
นับจากเดือนมกราคม ถงึเดือนธันวาคมป 2553 มีคาเฉลี่ยอยูที่ 33.71 ชิ้นสวนในหนึ่งลานสวน 
(Part Per Million, PPM) ซึ่งจํานวนช้ินสวนบกพรองนัน้ มีคาเฉลีย่สูงกวาเปาหมายของบริษทัที่
กําหนดไว โดยผูประกอบการรถยนต กาํหนดใหจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบ
ในป 2553-2554 มีไดไมเกิน 20 ชิ้นสวนในหนึง่ลานสวน (Part Per Million, PPM)       
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 ตารางที ่3.2 สัดสวนของจาํนวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบทัง้หมดของ 
                      ผูประกอบการในป 2553   
 

       
  
 

 
 
ภาพท่ี 3.7 แสดงสัดสวนของจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพ (PPM)   โดยแยกตามผูสงมอบ 
                 ทัง้หมดของผูประกอบการในป  2553 
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 ภาพที่ 3.8 แสดงสัดสวนของจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพ (pcs.)       
                  โดยแยกตามผูสงมอบทัง้หมดของบริษัทในป 2553 
       
       จากภาพที่ 3.7 และ 3.8  เมื่อพิจารณาจํานวนช้ินสวนบกพรองทัง้หมดของผูสงมอบในป 
2553 โดยแจกแจงตามบริษัทผูสงมอบแลว พบวา บริษัท A101 เปนบริษทัที่มจีํานวนชิน้สวน
บกพรองสูงสุด เมื่อเทยีบเปนจํานวนช้ินสวนในหนึ่งลานสวน ( Part per million , PPM ) คือ 
131.85  PPM และ คิดเปน 13.40% เมือ่เทียบกบัจํานวนช้ินสวนบกพรองสะสมทั้งหมด ( PPM ) 
หรือ หากพิจารณาที่จํานวนชิ้นสวนทีบ่กพรองพบวามีจาํนวนถึง 876 pcs. และคิดเปน 47.58 % 
เมื่อเทียบกับจํานวนช้ินสวนบกพรองสะสมทั้งหมด (pcs.) ซึ่งคิดเปนจํานวนสูงสุดเชนเดียวกนัเม่ือ
เทียบกับผูสงมอบรายอ่ืน  
 
        3.4.1 ประเภทปญหาชิ้นสวนบกพรองที่ตรวจพบได  
                   1.ชิ้นสวนบกพรองจากลักษณะภายนอก (Appearance) เชน  
                       1.1 ชิ้นสวนที่มีผิวภายนอกผิดไปจากมาตรฐาน เชน เฉดสี ความเงา รอยยุบ 
                              รอยแตก รอยประสาน เปนสนิม 
                       1.2 ชิ้นสวนที่ประกอบมาผิดรุน ไมตรงรุน ปนรุน 
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                       1.3 ชิ้นสวนที่มีรอยขีดขวน  
              2.ชิ้นสวนบกพรองดานขนาดหรือมิติ (Dimension) เชน 

                        2.1 ชิ้นสวนมีขนาดความกวาง ยาว สูงผิดไปจากมาตรฐาน 
                        2.2 ชิ้นสวนมีขนาดเสนผานศูนยกลางผิดไปจากมาตรฐาน 
                        2.3 ชิ้นสวนมีขนาดรัศมี สวนโคง มมุเอียงผิดไปจากมาตรฐาน 
                        2.4 ชิ้นสวนมีขนาดหรือมิติผิดไปจากมาตรฐาน เมื่อใชเคร่ืองมือชวยวัด 
                               เชน Jig Fixture  

                           
             3.ชิ้นสวนมีฟงกชัน่(Function) การใชงานผิดไปจากมาตรฐาน หรือ 
                 ทาํงานไดไมเปนไปตามมาตรฐานที่กาํหนดไวตามแบบ เชน 

                        3.1 ชิ้นสวนชองแอร ไมสามารถเปดปดได 
                        3.2 ชิ้นสวนยอยแตกหกัจากการประกอบในสภาวะปกติ 
                        3.3 ชองใสสัมภาระ ไมสามารถขันกุญแจได  
 

              ตารางช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพที่ผูประกอบการตรวจพบในระหวางเดือน  
มกราคม ถึงเดือนธันวาคม 2554 แยกตามประเภทปญหาไดดังนี้  
 
 ตารางที่ 3.3 จํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบระหวางเดือนมกราคมถึงเดือน 
                      ธันวาคม 2554 แยกตามประเภทปญหา 

                           
     
        3.4.2 การวิเคราะหปญหาของกระบวนการรบัรองคุณภาพช้ินสวนในปจจุบัน  
                  การวิเคราะหกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวน จะพจิารณาจากข้ันตอนของกระ 
บวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหม 6 ข้ันตอนตามที่กลาวมาตามหวัขอ 3.3.4 รวมไปถึงเงื่อนไข
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อ่ืนๆในคูมือคุณภาพของผูสงมอบตาม หัวขอ 3.3.5 โดยนําแตละข้ันตอนมาวิเคราะห โดยใชวิธกีาร
แผนภูมิกางปลา ไดดังนี ้ 
                                        

 
 
ภาพท่ี 3.9 การวิเคราะหปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนในปจจุบนัโดยแผนภูมิ 
                 กางปลา  
          
                  จากการวิเคราะหสาเหตุทีท่ําใหเกิดปญหากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวน ใน
ปจจุบัน โดยพิจารณาจากกิจกรรมในคูมอืคุณภาพของผูสงมอบพบวา สาเหตุทีท่าํใหเกิดปญหา
นั้นเปนกจิกรรมของแผนกพฒันาผลิตภัณฑและแผนกรับประกันคุณภาพ สวนแผนกจัดซื้อ และ
แผนกโลจิสติกสนัน้ไมพบวาแตละกิจกรรมเปนสาเหตุทีเ่กี่ยวของกับปญหาการรับรองคุณภาพชิน้ 
สวนในปจจุบนัจากผังกางปลาสามารถอธบิายไดดังนี ้ 
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ขั้นตอนที่ 1 การจัดทาํ Master Schedule  

                การจัดทาํแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา ไมมีการจัดต้ังทีมงานที่ชัดเจน  

 กลาวคือในคูมือคุณภาพไมไดกลาวถงึการจัดเตรียมทีม  สําหรับข้ันตอนการวางแผน 
คุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาใหชัดเจน ในสภาพการทํางานจริงผูสงมอบจึงไมมีการจัดต้ังทีมวาง 
แผนคุณภาพผลิตภัณฑที่ชดัเจน ปญหาท่ีเกิดข้ึนก็คือทําใหการติดตอประสานงานในชวงทดลอง
การผลิตไมมีความชัดเจนวาผูรับผิดชอบในแตละกิจกรรมของผูสงมอบคือผูใด หรือการส่ือสาร
ขอมูลกับผูสงมอบไมทั่วถึง หรือไมรับทราบโดย ผูรับผิดชอบโดยตรงหรือจากหนวยงานที่เกีย่วของ 
และทําใหปญหาที่เกิดข้ึนในชวงทดลองผลิตไมไดรับการแกไข   หรือแกไขไดลาชากวาที่ควรจะเปน                     
               แนวทางเสนอแนะ  
                   กําหนดรายละเอียดของเอกสารที่ผูสงมอบจะตอง Submit ใหชัดเจนและกําหนดเวลา 
ในการดําเนนิการใหมกีารจดัต้ังทีมวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา ลงในแบบฟอรมทีก่ําหนด 
รวมถึงกิจกรรมที่เกีย่วของ  
    
ขั้นตอนที่ 2 การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ          
                เนื่องจากข้ันตอนนี้เปนความรับผิดชอบโดยลูกคาและทางบริษัทเอง  ไมเกี่ยวของกับ
ผูสงมอบ  ดังนั้นในข้ันตอนนี้  จึงจะไมนาํปญหามาทาํการพิจารณาและวิเคราะหในการวิจัยนี้  
    
ขั้นตอนที่ 3 การออกแบบและพัฒนากระบวนการ (Process design and development) 
                   แผนควบคุม ไมมีการกาํหนดจุดควบคุมพเิศษ 

โดยปกติชิ้นสวนที่มีลักษณะพิเศษที่กาํหนดโดยลูกคาจะตองมีการควบคุมเฝาระวงั 
มากกวาจุดอ่ืน เชนการนาํไปพล็อต X bar R Chart แตเนื่องจากผลิตภัณฑจากผูสงมอบ  โดยสวน
ใหญ ตามแบบ ( Drawing ) ของลูกคาจะไมไดกําหนดลักษณะพิเศษ บนตัวช้ินงาน ทาํใหโดย 
สวนใหญแผนควบคุมที่ผูสงมอบจัดทํามา จะไมปรากฏจุดลักษณะพเิศษใดๆ ซึ่งในขอเท็จจริงแลว 
ทุกช้ินสวนควรจะมีจุดที่เฝาระวังปญหาดานคุณภาพโดยการกาํหนดจุดลักษณะ พเิศษเหลานี้ เพื่อ
ปองกนัของเสียไมใหเกิดข้ึน หรือหากมีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึนก็สามารถพิจารณาไดจากจุดลักษณะ
พิเศษเหลานี ้ เชน งานฉีดพลาสติกจะใชน้ําหนกัจะเปนลักษณะสําคัญในการควบ คุมขนาดของ
ชิ้นงานหรือกระบวนการประกอบ จะใชคาทอรคของสกรูเปนลักษณะสําคัญของกระ บวนการขัน
สกรูเปนตน 

แนวทางเสนอแนะ 
กําหนดใหชิน้สวนจากผูสงมอบทุกรายกาํหนดจดุลักษณะพิเศษข้ึนในแผนควบคุม 
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และตองมีการกําหนดวธิีการตรวจสอบเฝาระวังจุดเหลานั้น  
   
ขั้นตอนที่ 4 การรับรองผลิตภัณฑและกระบวนการ  
                     การจัดทาํมาตรฐานการตรวจสอบ ไมไดมีการกําหนดใหตรวจสอบมิติ ขนาด  
                     100% ตามแบบ drawing อยางตอเนื่อง 
                     ในขอกําหนดของแผนกรับประกันคุณภาพ       ระบุวาใหผูสงมอบสงผลการตรวจวดั 
ชิ้นงานตามที่ระบุไวในมาตรฐานการตรวจสอบช้ินงาน (Inspection standard) ที่ไดรับการอนุมติั
จากผูประกอบการ ในหัวขอนี้พบปญหาวาจุดวัดที่ถกูระบุอยูในมาตรฐานการตรวจสอบช้ินงานนัน้
ไมครอบคลุมขนาดหรือมิติ (dimension) ของช้ินงานทกุสวนตามแบบ (Drawing) เปนเพยีงการสุม
ตรวจสอบตามจุดวัดบนเคร่ืองมือชวยวัด เชนการใช Jig Fixture ,การใชเวอรเนียรวัดตามจุดทีเ่ปน
จุดสําคัญกับการประกอบช้ินงานเทานั้น ทําใหในบางคร้ังพบปญหาในจุดที่ไมไดตรวจวัด เชน
ปญหาที่เคยเกิดข้ึนคือ ความยาวของชองคลิป ไมไดมาตรฐานทําใหสวนประกอบยอยไมสามารถ
ประกอบกับแผงคอนโซลได ทัง้นี้เกิดจากการที่แมพิมพมีการสึกหรอเมื่อใชงานเปนระยะเวลานาน  
                แนวทางเสนอแนะ   
                   ใหมีการตรวจวดัขนาดหรือมติิ (Dimension)  100% ตามแบบ drawing ที่กาํหนดป
ละหนึ่งคร้ัง ไมรวมถงึในชวงของการพัฒนาผลิตภัณฑใหมซึง่ตองมีการตรวจวัดขนาด 100% ตาม
แบบ กอนจงึจะอนุมัติรับรอง ทั้งนี้เพื่อเปนการเฝาระวังปญหาที่อาจจะเกิดข้ึนจากการสึกหรอของ
แมพิมพหรือสาเหตุอ่ืนที่อาจทําใหขนาดของช้ินงานเปล่ียนแปลงไปได 
 
ขั้นตอนที่ 5 การจัดเตรยีมเพ่ือการผลติจริง (Mass production preparation) 
                การตรวจประเมินกระบวนการ ไมมีมาตรฐานการตรวจสอบความพรอมของ 
                     กระบวนการผลิตชิ้นสวนใหมที่ชดัเจนกอนที่จะอนุมัติใหเร่ิมผลิต 
                    ปญหาของผลิตภัณฑใหมคือในชวงแรกของการอนุมัติใหผลิต จะพบของความไม
พรอมในหลายๆดานเชน ความพรอมของกระบวนการผลิตตางๆ ความพรอมของพนักงานผลิต 
พนกังานตรวจสอบ เคร่ืองมอืเคร่ืองจักร ฉลากติดชิ้นงาน และอ่ืนๆ จากความไมพรอมเหลานี ้ เมือ่
จําเปนจะตองผลิตใหไดตามเวลาที่กาํหนดจึงเกิดความผิดพลาดไดงาย ทั้งนี้แสดงวากระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนใหมถกูอนุมัติใหผลิตโดยไมมีการตรวจประเมินที่เปนรูปธรรม และไมมีเกณฑในการ
ตรวจสอบความพรอมที่ชัดเจน ดังนัน้ในชวงกอนอนุมัติใหผลิตควรมีการตรวจประเมินโดยใช
เกณฑที่ชัดเจนและตรวจประเมินโดยผูเกีย่วของทุกฝาย  
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                 แนวทางเสนอแนะ  
                    นําเอกสารตรวจประเมินกระบวนการผลติ และช้ินสวนของผูสงมอบมาใชในการ
ตรวจสอบ ความพรอมของกระบวนการผลิตชิ้นสวนใหมโดยจัดทีมประเมิน เขาไปตรวจสอบกอน
อนุมัติใหมกีารผลิตจริง (โดยปกติเอกสารนี้จะใชในการตรวจประเมินผูสงมอบรายปในชวงของงาน
ที่ผานการอนมุัติเรียบรอยแลวเทานัน้   
                     
                กระบวนการอนุมัติชิ้นสวนการผลิต    
                    การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ มีการประเมนิคา SOD ที่ไมเหมาะสม  
                   ในการประเมิน FMEA ของผูสงมอบพบวา บอยคร้ังที่การประเมินผิดไปจาก 
หลักเกณฑที่กาํหนดไวทัง้ในเร่ืองของความรุนแรง(Severity,s),โอกาสในการเกิด(Occurrence ,O) 
และการตรวจจับปญหา (Detection ,D) ในกรณีที่เปนคาของ S และ D นัน้ สามารถพิจารณา
แกไขไดงายจากเกณฑของ FMEA ที่เปนมาตรฐานของ AIAG หากมีการประเมินผิด แตในสวน
ของคา O นัน้ โดยสวนใหญจะไมไดนําจํานวนของขอบกพรองที่เคยเกิดข้ึน มาคํานวณหาโอกาส
ในการเกิดอยางแทจริง และผูประเมินจะใสตัวเลขนอยๆ เพื่อใหคาดัชนีความเส่ียง (Risk priority 
Number ,RPN ) ซึ่งเปนผลคูณระหวาง SOD นั้นตํ่ากวาความเปนจริง จนมีผลใหกระบวนการที่
ควรจะมีมาตรการแกไขจากคา ดัชนีความเส่ียงที่เกนิมาตรฐานนั้น ไมไดมีมาตรแกไขเพิ่มเติมใดๆ 
เมื่อมีการผลิตจริงขอบกพรองจากกระบวนการดังกลาวดังกลาวจึงมีโอกาสเกิดข้ึนสูง   

 แนวทางเสนอแนะ 
 จัดทําแบบฟอรมใหผูสงมอบที่ใหบนัทกึจาํนวนของเสียที่เคยเกิดข้ึน   ในรอบปที่ผาน 

มาและชองของจํานวนที่ผลิตทั้งหมด โดยใหผูสงมอบจาก File คํานวณโดยอัตโนมัติ จาก 
Program Excel ซึ่งจะปรากฏเปน Score ของคา Occurrence โดยอัตโนมัติ 

   
         ไมมีการการทบทวน FMEA เมื่อพบปญหาข้ึน  

                     หลังจากเกิดปญหาคุณภาพแลว เอกสาร FMEA ควรจะถูกนํามาพจิารณาทบทวน
เนื่องจากวาคาที่ประเมินไวจะถูกเปลีย่นแปลงเชนคาของโอกาสในการเกิด (Occurrence, O) จะ
สูงข้ึนและคาดัชนีความเส่ียงจะเปล่ียนไป จนอาจมีผลทาํใหตองมมีาตรการแกไขเกิดข้ึนใหม ดังนั้น
เมื่อเกิดปญหาคุณภาพ ผูสงมอบควรจะมกีารจัดประชุมเพื่อทบทวน FMEA ทุกปญหา แตในความ
เปนจริงผูสงมอบไมมีการทบทวน FMEA หลังจากเกิดปญหาใดๆ  
                      แนวทางเสนอแนะ 
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                      เพิ่มเติมขอกาํหนดในใบรองขอการแกไขปญหา (Corrective action request, 
CAR) โดยเพิ่มสวนที่มีการทบทวนโดยผูสงมอบมีการทบทวน เอกสารที่เกี่ยวของแลวหรือไม 
รวมถึง FMEA  

          
        ไมมีการวิเคราะหระบบการวัด (Measurement system analysis, MSA) ของการ  
        ตรวจสอบที่เปนขอมูลเชิงคุณลักษณะ(Attribute data) ในชวงของการทดลองผลิต 

                    เนื่องจากปญหาขอบกพรองดานคุณภาพปจจุบันเกิดข้ึนกับปญหาที่เปนประเภท
ลักษณะภายนอกที่สามารถมองเห็นได(Appearance) ความผิดพลาดจากการตรวจสอบของ
ผูปฏิบัติงานเปนปญหาหนึง่ทีท่ําใหของเสียจากผูสงมอบหลุดรอดมายังผูประกอบการ เมื่อได
สํารวจถงึข้ันตอนของการจัดทํา MSA แลวพบวาสวนใหญ ขาดข้ันตอนของการประเมินผูทําการ
ตรวจสอบในสวนที่เปนขอมูลเชิงคุณลักษณะ(Attribute data) ซึ่งเปนปญหาบกพรองสวนใหญที่
เกิดข้ึนกับผูสงมอบของบริษทั แสดงวาการตรวจสอบไมพบปญหาขอบกพรองดังกลาวสวนหน่ึงมา
จากความผันแปรผูทําการตรวจ สอบที่ไมไดมีการประเมิน 

แนวทางเสนอแนะ 
กําหนดใหผูสงมอบทกุราย     ทําการประเมินวเิคราะหระบบการวัดของผูตรวจสอบที ่

เปนขอมูลเชิงคุณลักษณะ(Attribute data) ดวยทกุคร้ังที่มีการวิเคราะหเนื่องจากผลิตภัณฑของ
บริษัทเปนผลิตภัณฑที่มีขอบกพรองคุณภาพสวนใหญเปนขอมูลเชิงคุณลักษณะ(Attribute data) 
                       
                 ไมมีการประเมนิการดําเนินงาน ผูสงมอบในชวงที่ทดลองกระบวนการผลิตชิ้นสวนใหม 

            เนื่องจากในชวงของการผลิตชิน้สวนใหม การดําเนนิการตามการวางแผนคุณภาพผลิต 
ภัณฑลวงหนาลาชากวาที่กาํหนดไวการติดตอประสานงานกนั ระหวางผูประกอบการกับผูสงมอบ
เกิดความลาชาหรือไมไดรับความรวมมือจากผูสงมอบ ส่ิงเหลานี้ผูบริหารของผูสงมอบชิ้น สวนไม
รับทราบถงึสถานะของตนวามีปญหาในชวงทดลองผลิตชิ้นสวนใหมหรือไมอยางไร ทําใหไมมีการ
แกไขปญหาอยางจริงจังโดยผูมีอํานาจตัดสินใจ ผลกระทบก็คือชิน้สวนที่ผานการอนุมัติใหมีการ
ผลิตยังคงเกิดปญหาขอบกพรองดานคุณภาพ ดังนัน้จงึเห็นวาควรจะมีการประเมนิผูสงมอบในชวง
ผลิตภัณฑใหมเพิ่มข้ึนมาเพือ่ใหการดําเนนิการในชวงผลิตภัณฑใหมมีประสิทธิภาพและไดรับ
ความใสใจจากผูสงมอบ 
                 แนวทางเสนอแนะ 

             จัดทาํเกณฑการประเมินผูสงมอบในชวงทีม่ีการทดลองผลิตชิ้นสวนใหม 
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              ไมมีการบงชี้ชิ้นสวนใหมทีช่ัดเจน   
                 ปญหาใหญอยางหนึง่ของขอบกพรองดานคุณภาพคือ ปญหาการจัดสงงานผิดรุน  การ
ติดฉลากไมตรงกับช้ินงานในบรรจุภัณฑ ผูสงมอบใชฉลากบงชี้ชิน้สวนในรูปแบบของตนเองเมื่อ
พนกังานตรวจสอบรับช้ินงานเขาทําใหไมสามารถแยกแยะ  ชิน้สวนใหมและช้ินสวนเกาได ในกรณี
ที่ชิ้นสวนมีหมายเลขชิ้นสวนคลายกนั หรือ  ชื่อช้ินสวนคลายกนั หากมีการบรรจุปนรุนหรือไมตรง
ฉลากพนักงานจะตรวจสอบพบปญหาไดยาก ดังนัน้ควรมีการบงชีโ้ดยการใชฉลากที่ แตกตางกับ
งานปกติ 
                 แนวทางเสนอแนะ 
                 จดัทํามาตรฐานของฉลากติดชิ้นงาน ใหเปนมาตรฐานเดียวกนั โดยกาํหนดสี  ขนาดที่
แตก ตางจากฉลากรูปแบบปกติ พรอมทั้งบงชี้เพิม่เติมโดยบงบอกรายละเอียดของชิ้นสวนใหม เชน 
Model, รอบการสง หรืออ่ืนๆบงบอกไว  
                    
                  ไมมีการประเมนิวากระบวนการผลิตและการตรวจสอบกอนการผลิตจริงมีประสิทธ ิ
ภาพเพยีงพอหรือไมในการปองกนัของเสียไมใหหลุดรอดมายังลูกคา 
                  หลังจากที่มกีารอนุมัติผลิตชิ้นสวนใหมแลวพบวาในชวงเริ่มแรกของการผลิตจริง จะมี
ขอบกพรองเกดิข้ึนกับผูประกอบการหลายรายการ และบางปญหาเปนปญหาทีเกดิข้ึนใหม ทั้งนี้ก็
เนื่องมาจากหลายสาเหตุเชน ความชํานาญในกระบวนการผลิตหรือการตรวจสอบของพนักงานยงั
มีความจํากัดอยูเปนตนดังนั้นควรมีมาตรการเพิ่มเติมในชวงทดลองพัฒนาผลิตภัณฑใหม หรือชวง 
แรกของการผลิตจริงเพิ่มเติมข้ึนมาเพื่อเฝาระวงัขอบกพรองที่อาจเกิดข้ึนไดงาย  
                 แนวทางเสนอแนะ 
                     กําหนดใหผูสงมอบเพิ่มกระบวนการตรวจสอบอีกหนึ่งข้ันตอนจากกระบวนการปกติ 
โดยกําหนดจดุตรวจสอบทีสํ่าคัญที่กระบวนการนี้ และกําหนดเกณฑประเมินวากระบวนการผลิต
และการตรวจสอบปกติมีประสิทธิภาพเพยีงพอหรือไมกอนอนุมัติใหยกเลิกกระบวนการตรวจสอบ
ดังกลาว  

 
ขั้นตอนที่ 6 ขั้นตอนเร่ิมตนการผลิต, ขอมูลปอนกลับและการดําเนินการแกไข 
                (SOP, Feedback and corrective action)  
                    การประเมนิผลผูสงมอบดานคุณภาพ  (Supplier quality evaluation) มีความไม
เหมาะสมของเกณฑการประเมิน    
                    ขอกําหนดของการประเมินผูสงมอบดานคุณภาพในปจจุบันนัน้จะมีการประเมินใน 
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                   หัวขอตางๆ คือ  
1. ยอดสงคืนชิน้สวนบกพรอง ( Part Claim PPM )  
2. การตอบกลับมาตรการแกไขที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ( Feedback ) 
3. การประเมนิจากความถ่ีของการเกิดปญหาซํ้าในรอบ 1 เดือน 

(Frequency of defect)  
             4. ความรุนแรงของปญหาท่ีเกิดข้ึน (Case of defect)  
             5. จํานวนปญหาท่ีเกิดข้ึนในแตละเดือน (Quantity of defect)  
             6. ประเมินจากความรวมมือของผูสงมอบ (Supplier cooperation)  

                  จากเกณฑการประเมินทั้งหมดพบวามีความไมเหมาะสมของเกณฑ การประเมินดังนี้  
 

A. การตอบกลับมาตรการแกไขที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ( Feedback ) มีเกณฑ
การประเมนิทีไ่มเหมาะสม 

             กลาวคือวิธีการประเมินในปจจุบนัเปนดังนี ้ 
               คะแนนเต็ม 20 คะแนน  

- กรณีตอบกลับภายในเวลาทีก่ําหนด ได 20 คะแนน 
- กรณีตอบกลับหลังจากเวลาท่ีกําหนดไมเกนิ 5 วันทาํการ ได 10 คะแนน 
- กรณีตอบกลับหลังจากเวลาท่ีกําหนดเกนิ 5 วันทําการได 0 คะแนน 

โดยคํานวณจากสูตร  Score = (N1 x20) + (N2 x 10)  
                                                N 
                  โดย  N = จํานวนใบ feedback ทั้งหมด = N1+N2+N3+N4  
                         N1 = จํานวนใบ feedback ที่ตอบกลับภายในเวลาทีก่ําหนด   
                         N2 = จํานวนใบ feedback ที่ตอบกลับภายหลังจากเวลาที่กําหนด 
                                   ไมเกิน  1 สัปดาห  
                         N3 = จํานวนใบ feedback ที่ตอบกลับภายหลังจากเวลาที่กําหนด 
                                   เกิน  1 สัปดาห  
                         N4 = จํานวนใบที่ยงัไมตอบกลับจากการประเมินคร้ังกอน 
ความไมเหมาะสมที่เกิดข้ึน เนื่องจาก กรณีที่ผูสงมอบรายทีห่นึง่ไดรับใบแจงปญหา 

เพียง 1 ฉบับแลวตอบกลับชากวาเวลาทีก่ําหนดอาจจะได 0 คะแนน จาก 20 คะแนนในเดือนนั้น 
ในขณะที่ผูสงมอบอีกรายไดรับใบแจงปญหาจํานวนมากเชนไดรับใบแจงปญหา 10 ใบในเดือนนั้น
แตตอบกลับภายในเวลาที่กาํหนดทัง้หมด จะไดคะแนนเต็ม 20 คะแนน ทั้งที่จาํนวนปญหามี
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มากกวาผูสงมอบรายแรกมาก ซึ่งไมเหมาะสม เนื่องจากจะทาํใหผูสงมอบขาดความใสใจในการ
แกไขปญหาหรือปองกันปญหาทําใหปญหาเกิดข้ึนซํ้า 
                 แนวทางเสนอแนะ 

เปล่ียนแปลงเกณฑการประเมินในขอนี้ใหมโดยคิดจากจํานวนใบแจงปญหาที่ออก 
ใหกับผูสงมอบ โดยคะแนนจะลดลงเม่ือจํานวนใบแจงปญหาเพิ่มข้ึนเพื่อใหผูสงมอบมีความใสใจ
ในการแกปญหาหรือปองกนัปญหา ในสวนของการตอบกลับ (Feedback) นั้นใหนําไปพจิารณา
ในสวนของความรวมมือของผูสงมอบแทน 
 

B.    การประเมนิความถี่ของการเกิดปญหาซํ้าในรอบ 1 เดือน ( Frequency of  
      Problem) มีเกณฑการประเมินที่ไมเหมาะสม  

 เกณฑการประเมินผูสงมอบในเรื่องปญหาการเกิดซ้าํในปจจุบัน สามารถแสดงไดดังตารางที่ 1.4  
 
ตารางที่ 3.4 เกณฑการประเมินผูสงมอบ เร่ืองความถี่ของปญหาเกิดซ้ํา                 

 
              
 จะเห็นวาคะแนนจะเร่ิมถกูตัดเม่ือปญหาเกิดซ้ําเปนคร้ังที่สาม    ซึง่แสดงวาผูประกอบ  

การยอมรับกบัการเกิดปญหาซ้าํสองคร้ังในรอบเดือน โดยไมมีผลกระทบใดๆกับผูสงมอบ ทั้งทีใ่น
ความเปนจริงแลวการเกิดปญหาซํ้านัน้ แสดงวาการแกไขและปองกนัปญหาของผูสงมอบถูก
ละเลย หรือไมมีประสิทธิผลเพียงพอ ดังนัน้จึงควรปรับเกณฑการประเมินในขอนี ้

  แนวทางเสนอแนะ 
  ปรับเกณฑการประเมินในหัวขอนีโ้ดยเร่ิมตัดคะแนนต้ังแตการเกิดปญหาซํ้าคร้ังทีส่อง  

          
                การติดตามกรณีกระบวนการหรือการออกแบบเปล่ียนแปลง การรองขอเงื่อนไขการ 
                    ผลิตเปล่ียนแปลง ( Supplier Change request) ไมมีเกณฑมาตรฐานในการตรวจ 
                    ติดตามที่ชัดเจน   
                    ในกรณีที่มีเงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลง ซึ่งอาจเปนผลมาจากมาตรการแกไขปญหา
ที่เกิดข้ึน หรือไมวาจะสาเหตุใดๆก็ตามผูสงมอบจะตองแจงใหทราบและอนุมัติกอนทกุคร้ัง โดย 
เฉพาะอยางยิง่ถาการเปล่ียนแปลงนั้นมีผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพของช้ินงาน ผูสงมอบจะตอง
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ยืนยนัผลการเปล่ียนแปลงแนบพรอมมาดวยการเปล่ียนแปลงในกรณีดังตอไปนี้ ผูสงมอบจะตอง
แจงโดยใชแบบฟอรมตามทีก่ําหนด   

1.กระบวนการผลิตเปล่ียนแปลง                                                                                               
2.สถานทีห่รือแหลงผลิตเปล่ียนแปลง                                                                                               
3.วัตถุดิบและสวนประกอบยอยที่ใชในการผลิตเปล่ียนแปลง                                                              
4.เคร่ืองมือเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเปล่ียนแปลง                                                                             
5.วิธีการตรวจสอบและเกณฑที่ใชการตัดสินใจเปลี่ยนแปลง                                                         

                  ผูสงมอบจะไมสามารถจัดสงชิน้งานภายใตเงื่อนไขการผลิตใหม ไดจนกวาจะไดรับ
การอนุมัติจากผูประกอบการกอนเทานัน้  ปญหาท่ีเกดิข้ึนคือเมื่อผูสงมอบมีการเปล่ียนเงื่อนไขใน
การผลิต และแจงใหผูประกอบการทราบขอมูลแลวทางผูประกอบการเองกลับไมมีมาตรฐานการ
ตรวจติดตามที่ชัดเจน ทาํใหไมสามารถควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑจากการเปลี่ยนเงื่อนไขการผลิต
นั้นมีผลทาํใหเกดิขอบกพรองดานคุณภาพข้ึนมาในภายหลัง ดังนัน้จึงควรมีการจัดทําเกณฑ
มาตรฐานในการตรวจประเมินในกรณทีี่เงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลง 

                  แนวทางเสนอแนะ  
                  จัดทําเกณฑมาตรฐานในการตรวจประเมิน กรณีเงื่อนไขในการผลติของผูสงมอบ
เปล่ียนแปลงเพิ่มเติม โดยคํานงึถงึผลกระทบกับ คน อุปกรณ วัสดุ วิธกีารและอ่ืนๆ 
                     
                 สรุปรายละเอียดของปญหาจากกระบวนการรับรองช้ินสวนใหมในปจจุบนั เคร่ืองมือที่
จะนาํมาใช และแนวทางการแกไขเสนอแนะ สรุปไดดังตารางที่ 3.5  
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ตารางที่ 3.5 สรุปปญหากระบวนการรับรองช้ินสวนใหมในปจจุบนั เคร่ืองมือที่นาํมาใช และ 
                   แนวทางการแกไขที่เสนอแนะ 
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                 จากการวเิคราะหสาเหตุตางๆที่เกิดข้ึนนัน้ ไดกําหนดแนวทางในการแกไขขอบกพรอง
ของกระบวนการรับรองช้ินสวนใหมในปจจุบัน ซึ่งจะมีการปรับปรุงเงื่อนไขขอกําหนดข้ึนใหม และ
จะนาํขอกําหนดเหลานี้ไปจดัทําเปนคูมือคุณภาพของผูสงมอบตอไป   
 
3.5 สภาพปจจุบันของโรงงานผูสงมอบ สวนประกอบยอยของชดุแผงคอนโซลหนา  
       3.5.1 ประวัติโรงงานผูสงมอบ  

             โรงงานผูสงมอบกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตชิน้สวนยานยนตทั้งภายในและภายนอก 
เปนบริษทัประเภทธุรกิจผลิตและจัดจําหนาย ชิ้นสวนพลาสติกและกระจกมองหลัง โดยรับจาง
ผลิตสินคาใหกับ ผูประกอบการรถยนตตาง ๆ ตามแบบที่ลูกคากําหนด กอต้ังเม่ือวนัที ่ 1 เมษายน 
2522 ทุนจดทะเบียน 200 ลานบาท มีจาํนวนพนกังานประมาณ 1527 คน  

             ผลิตภัณฑของโรงงาน แบงประเภทตามตําแหนงของการติดต้ังเปนดังนี ้
            1. ชิน้สวนพลาสติกภายนอกรถยนต เชน กระจังหนา กนัชน ค้ิวลอ สปอยเลอร 
            2. ชิ้นสวนพลาสติกภายในรถยนต เชน สวนประกอบยอยแผงคอนโซล แผงประตู  
                กลองสัมภาระ  
            3. ชิน้สวนกระจก เชน กระจกหลัง กระจกมองขาง 

       
      3.5.2 โครงสรางองคกรของโรงงานผูสงมอบ  
                  

 
 
 ภาพที่ 3.10 โครงสรางองคกรของโรงงานผูสงมอบ     
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 หนวยงานของผูสงมอบประกอบดวยหนวยงานดังตอไปนี้  
1.หนวยงานวศิวกรรมการผลิต  
2.หนวยงานวางแผนและควบคุมชิ้นสวน 
3.หนวยงานวศิวกรรม 
4.หนวยงานขาย 

      5. หนวยงานรับประกันคุณภาพ 
      6. หนวยงานจัดซื้อและโลจิสติกส 
      7. หนวยงานพัฒนาระบบ 
      8. หนวยงานทรัพยากรบุคคลและธุรการ 
      9. หนวยงานบัญช ี
           ทุกหนวยงานของผูสงมอบเกีย่วของกับกิจกรรมของกระบวนการรองรับผลิตภัณฑใหม 
           ของบริษัท และทาํงานรวมกนัเพื่อใหเปนไปตามวตัถุประสงคทีต่องการ  
 
3.5.3 สวนประกอบยอยของชุดแผงคอนโซลหนา      

 
 

 
ภาพท่ี 3.11 แสดงสวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา (Instrument Panel components)  

 
  ชิน้สวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา ประกอบดวย 

2.1 Cover IP              เปนชิน้สวนยอยที่อยูบริเวณดานขางคนขับ ใชปดสวนที่เปนถุงลมนิรภัย 
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2.2 Nozzle                เปนทอช้ินสวนยอยอยูดานใตของแผงคอนโซลหนา  
2.3 Meter Cluster      เปนช้ินสวนยอยติดครอบอยูบนมิเตอรดานหนาคนขับ 
2.4 Duct side LH      เปนทอช้ินสวนยอยประกอบบริเวณชองแอรดานซาย ใตแผงคอนโซลหนา 
2.5 Duct side RH      เปนทอช้ินสวนยอยประกอบบริเวณชองแอรดานขวา ใตแผงคอนโซลหนา 
2.6 Door IP Compartment   เปนชิ้นสวนยอยประกอบดานขางคนขับ  
2.7 Duct vent Center           เปนทอช้ินสวนยอยประกอบดานใตแผงคอนโซลหนา 
2.8 Plate IP Center trim        เปนชิน้สวนยอยประกอบดานหนาตรงกลางแผงคอนโซล 
2.9 Cowl steering                 เปนชิน้สวนยอยประกอบคอพวงมาลัย 
หมายเหตุ: .ในรูปภาพแสดงเฉพาะสวนประกอบยอยของผูสงมอบกรณีศึกษาเทานัน้   

        
3.5.4 ปญหาช้ินสวนบกพรองสวนประกอบของชุดแผงคอนโซลหนา                
 
ตารางที่ 3.6 ปญหาคุณภาพชิ้นสวนของสวนประกอบชุดแผงคอนโซลหนา ที่ตรวจพบในระหวาง
เดือนมกราคม 2553 ถึงเดือน ธนัวาคม 2553   
 

 
 
               ในป 2553 ชิ้นสวนเหลานีม้ีจํานวนช้ินสวนทั้งหมดที่สงมอบ 11,067,525 pcs. พบขอบก 
พรองทัง้หมด 246 pcs. คิดเปนจํานวนช้ินสวนบกพรองเฉล่ีย 22.23 PPM ซึ่งเกินกวาเปาหมายที่
บริษัทกาํหนดไว คือใหมีขอบกพรองไมเกิน 20 PPM ชี้ใหเห็นวากระบวนการรับรองคุณภาพ
ชิ้นสวนใหมหรือหลังการอนมุัติรับรองใหผลิตแลวนั้น ในปจจุบันยงัมีขอบกพรองอยู 
               ดังนั้นผูวิจัยจงึตองการปรับปรุงกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม รวมไปถึงข้ัน 
ตอนการควบคุมหลังการอนุมัติใหผลิตเรียบรอยแลว  
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              ผูประกอบการรถยนตตัวอยาง มีนโยบายในการปรับปรุงกระบวนการรับรองคุณชิ้นสวน
ใหม รวมถงึการปรับปรุงคูมือคุณภาพของผูสงมอบไปพรอมๆ กัน เพือ่รองรับการขยายตัวของการ
ผลิต  ซึ่งจะทาํใหเกิดการปรับปรุงระบบประกันคุณภาพของผูผลิตชิ้นสวนต้ังแตเร่ิมแรก จนถงึชวง
ที่ไดรับการอนมุัติรับรองคุณภาพแลว 
 
 



บทที่ 4 
การปรับปรุงเง่ือนไขขอกําหนดกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนการผลิต 

             จากปญหาที่เกิดข้ึนในปจจุบนั คือ ชิ้นสวนตางๆจากผูสงมอบที่ผานการอนุมัติตาม
กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนการผลิต (Part Production Approval Process) ตามเงื่อนไข
ของผูประกอบการไปแลวนัน้ เมื่อมีการผลิตจริงพบวาชิ้นสวนตางๆดังกลาวยงัมีขอบกพรองดาน
คุณภาพเกิดข้ึนเปนจํานวนมากและเกินกวาเปาหมายของบริษัท แสดงใหเห็นวากระบวนการรับ 
รองคุณภาพชิน้สวนการผลิตในปจจุบันยงัมีปญหาอยู ซึ่งไดวเิคราะหใหเหน็ถงึสาเหตุของปญหาที่
เกิดข้ึนกับกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนในปจจุบนัแลว รวมถึงไดเสนอแนะแนวทางการแกไข
แตละปญหาทีเ่กิดข้ึนตามทีก่ลาวไวแลวในบทที่ 3  ในบทที่ 4 นี้จะไดนาํแนวทางในการแกไข
ปญหาตางๆ โดยจะพิจารณาถึงวิธีการที่เหมาะสมเพือ่ปรับปรุงกระบวนการรับรองคุณภาพที่ใชอยู  
โดยนาํแนวทางการแกไขที่ไดวิเคราะหไปจากบทท่ี 3 เปนขอมูลพืน้ฐานในการปรับปรุงเงื่อนไขขอ 
กําหนดของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนการผลิตใหม และจัดทาํเปนคูมือคุณภาพของผูสง
มอบ เพื่อเปนแนวทางใหผูสงมอบปฏิบัติตามตอไป   

 4.1 เงื่อนไขของช้ินสวนที่ตองผานกระบวนการรับรองชิ้นสวนการผลิต   

         เงื่อนไขของช้ินสวนทีท่างผูสงมอบ   จะตองจัดทาํกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตนัน้ 
ผูประกอบการไดกําหนดไววา ในกรณีที่เปนผลิตภัณทใหม ผูสงมอบจะตองเร่ิมจากการจัดทาํแผน
คุณภาพผลิตภัณทลวงหนา(Advance products quality planning ), APQP ซึ่งเปนวิธกีารที่ไดรับ 
การยอมรับในปจจุบันของคณะทํางานของกลุมปฏิบัติการดานอุตสาหกรรมยานยนต(Automotive 
Industrial Action Group , AIAG ) นํามาเสนอใหกับทางผูประกอบการอนุมัติกอน หลังจากนั้นก็
ปฎิบัติตามแผนดังกลาวจนกวาจะไดรับการอนุมัติกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต(Production 
part approval process ) , PPAP  ซึ่งเปนผลลัพธจากการปฎิบัติตามแผนคุณภาพผลิตภัณทลวง 
หนานัน่เองโดยผานกระบวนการตางๆ ตามข้ันตอนที่ผูประกอบการไดกําหนดไว  ซึ่งจะไดนาํเสนอ
รายละเอียดในหวัขอตอไป  

          สําหรับการจัดทาํแผนคุณภาพผลติภัณทลวงหนานั้น (Advance Products Quality 

Planning), APQP จะตองมีการเสนอใหผูประกอบการอนุมัติก็ตอเมือ่  
1.เปนผลิตภัณฑใหมที่ยงัไมเคยมีการสงมอบ  
2.มีการเปลีย่นแปลงทีมงานในชวงของการพัฒนาผลิตภัณทใหม  
3.เมื่อมีการ update หรือรายงานความคืบหนาในชวงของการพัฒนาผลิตภัณทใหม  
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            สําหรับกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต (Production Part Approval Process), 

PPAP จะตองมีการเสนอใหผูประกอบการอนุมัติก็ตอเมือ่ 
1.มีชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑใหม เชน ชิ้นสวนเฉพาะ วัสดุ หรือสี ที่ยังไมเคยสงมอบใหลูกคา 
2.การแกไขส่ิงที่ไมตรงตามความตองการของชิ้นสวนที่เคยสงมอบไปแลว เชน   สมรรถนะของผลิต  
   ภัณฑไมตรงตามความตองการของผูประกอบการ, ขนาด/กาํลังความสามารถในการผลิตและ 
   การเปล่ียนแปลงในสายการผลิตเดิม (ข้ันตอน และวิธกีารทาํงาน) 
3.มีการเปลีย่นแปลงในดานวิศวกรรมทีม่ีผลตอบันทกึการออกแบบคุณสมบัติหรือวัตถุดิบ   สําหรับ  
   การผลิต,หมายเลขชิน้สวน 
            ผูสงมอบจะตองจัดทํา PPAP   และย่ืนเสนอขออนุมัติกับผูประกอบการตามระดับของหลัก 
ฐานและตามแตละชวงเวลาทดลอง (Event)  ที่ผูประกอบการกาํหนด ทั้งนี้รวมไปถึงกรณีที่เงื่อนไข
การผลิตเปล่ียนแปลงตางไปจาก PPAP ฉบับที่ผูประกอบการอนุมัติ 
            
            ผูสงมอบตองจัดทํารายการและ/หรือบันทึกตามที่ระบุตามระดับของหลักฐานที่ผูประกอบ 
การตองการ ดังตอไปนี้  
ระดับที่ 1 ใบรับประกัน + AAR (สําหรับผลิตภัณฑที่ดูเฉพาะรูปลักษณภายนอก) สงใหแกลูกคา 
ระดับที่ 2 ใบรับประกัน + ตัวอยางผลิตภัณฑ + ขอมูลสนับสนนุ (PPAP) ตามที่ลูกคารองขอ 
ระดับที่ 3 ใบรับประกัน + ตัวอยางผลิตภัณฑ + ขอมูลสนับสนนุ (PPAP) ที่สมบูรณ 
ระดับที่ 4 ใบรับประกัน และขอกําหนดอ่ืนๆตามที่ลูกคาระบุ (ไมมีตัวอยางช้ินสวน และขอมูล 
               สนบัสนุนที่สมบูรณใหลูกคา ) 
ระดับที่ 5 เปนการจัดเก็บเอกสารการรับประกัน กับตัวอยางช้ินงานและขอมูลสนับสนุน (PPAP) 
               อยางสมบูรณ พรอมใหลูกคาทบทวนที่แหลงการผลิตของผูสงมอบ 

 
           ชวงเวลาที่ผูสงมอบตองเสนอ PPAP ใหผูประกอบการอนุมัติ   
1.ผลิตภัณฑใหม จะตองเสนอลวงหนากอนชวงเวลาของ lot กอนการผลิตจริง (pre-production) 
   อยางนอย15 วันทําการ  
2.กรณีของการแกไข จะตองเสนอลวงหนา 5 วันทาํการกอนจัดสงชิน้งาน Lot ใหม 
 
 4.2 การปรับปรุงเงื่อนไขขอกําหนดในคูมือคุณภาพของผูสงมอบ 
       คูมือคุณภาพของผูสงมอบ (Supplier Quality Manual) [19] 
      เพื่อใหผูสงมอบไดรับทราบถงึขอกําหนดตางๆ ของทางบริษทัเกี่ยวกับกระบวนการรับรองคุณ 
ภาพช้ินสวนใหม ทางผูประกอบการจงึไดมีการจัดทาํคูมือคุณภาพของผูสงมอบข้ึน ซึ่งไดมีการรวบ 
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รวมขอกําหนดที่เกี่ยวของทีจ่ําเปนสําหรับผูสงมอบในกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหม รวม
ไปถึงขอตกลง วิธกีารติดตอประสานงานระหวางผูประกอบการและผูสงมอบในดานตางๆ  ไดแก
หนวยงานจัดซื้อ ( Purchasing ) ,หนวยงานควบคุมการผลิต ( Production control ) , หนวยงาน
พัฒนาผลิตภัณท ( Product development ) และหนวยงานรับประกันคุณภาพ โดยจัดทําคร้ังแรก
เมื่อป 2005 และมีการปรับปรุงแกไขลาสุดเปนคร้ังที ่3 เมื่อป 2009  ในการศึกษาวจิัยนี้ไดศึกษาถึง
ปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม ซึง่จะเก่ียวของกับหนวยงานพัฒนาผลิต
ภัณทและหนวยงานรับประกันคุณภาพเทานั้น ดังนัน้จากปญหาที่ไดวเิคราะหไปจากบทที่ 3 นั้น 
จะไดมีการปรับปรุงขอกําหนดตางๆ เพื่อใหสามารถแกไขปญหาหรือขอบกพรองที่เกิดข้ึนกับกระ 
บวนการรับรองคุณภาพในปจจุบัน  
                    
         สําหรับการปรับปรุงขอกําหนดเงื่อนไขใหมในคูมอืคุณภาพของผูสงมอบนัน้ จะเรียงตาม
หัวขอของปญหากระบวนการรับรองช้ินสวนผลิตในปจจุบันที่ไดกลาวมาแลว ในบทที่ 3 ดังตอไปนี ้ 
 
       4.2.1 การจัดต้ังทีมงานขามฝาย  
 

       
              ภาพท่ี 4.1 การจดัต้ังทีมงานขามฝาย (Cross Functional Team) 

      
               ในปจจุบนัการดําเนนิงานเกีย่วกับผลิตภัณฑใหม ต้ังแตข้ันตอนการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑลวงหนานั้นขาดผูรับผิดชอบที่ชัดเจนจากการที่ผูประกอบการไมไดกําหนด ใหผูสงมอบ
แตงต้ังผูรับผิดชอบในแตละกิจกรรม ปญหาตางๆที่เกิดข้ึนในชวงพัฒนาผลิตภัณฑจึงแกไขไดลาชา
กวาที่ควรจะเปน ดังนั้นการแกไขขอบกพรองดังกลาวนี้ จึงไดมีการกําหนดใหผูสงมอบจัดทาํผัง
องคกรเพื่อกาํหนดผูรับผิดชอบในแตละกจิกรรมไวในรูปของผังองคกร ซึ่งเรียกวาการจัดต้ังทมีงาน
ขามฝาย (Cross functional team) เพื่อกาํหนดผูรับผิดชอบประสานงานไดโดยตรงในแตละ
กิจกรรมโดยมีการแบงหนาทีค่วามรับผิดชอบของหนวยงานแตละฝายไวอยางชัดเจน  ซึ่งในทมี
จะตองมีตัวแทนฝายลูกคา 1 คนเพื่อติดตอประสานงานกบัทางผูประกอบการ และตองยืน่เสนอ
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ผูประกอบการภายใน 15 วันทําการหลังไดรับแผนแมแบบ (Master Plan) จากผูประกอบการ หรือ
การประชุมเร่ิมตนโมเดลใหม (Kick-off New Model) หรือ 5 วันทําการหลังมีการเปล่ียนแปลง
ทีมงาน 
 
        4.2.2 การกาํหนดจดุควบคุมพิเศษในแผนควบคุม  
       
                ผลิตภัณฑยานยนตซึ่งอยูในประเภทตกแตงภายใน, ตกแตงภายนอก ลูกคาสวนใหญ
จะออกแบบผลิตภัณฑโดยไมไดกําหนดจดุควบคุมพิเศษไวในแบบ ซึ่งโดยปกติของเสียที่เกดิข้ึน
จากกระบวนการผลิตตางๆ จะสามารถสังเกตส่ิงผิดปกติไดจากการเฝาระวัง โดยการสงัเกตุ
พารามิเตอรตัวใดตัวหนึ่งในกระบวนการผลิต 
                   ดังนัน้การแกไขขอบกพรองนี ้ จึงกําหนดใหผูสงมอบกําหนดจุดควบคุมพิเศษในแตละ
ชิ้นสวน โดยตองมีการกําหนดจุดควบคุมพเิศษเพิ่มเติม หากไมมีการกาํหนดไวในแบบ และกาํหนด
มาตรการทีเ่หมาะสมไวในแผนควบคุมเชน การนาํจุดควบคุมพิเศษมาคํานวณคา Cp, Cpk เปน
ตน 
                วิธีการกําหนดจุดควบคุมพิเศษนั้น กําหนดใหผูสงมอบระบุในการวิเคราะหขอบก 
พรองและผลกระทบของกระบวนการ (PFMEA) และ แผนควบคุม (CONTROL PLAN) โดยระบุ
สัญลักษณ “SC” ไวที่จุดควบคุมพิเศษดังกลาว  
 
          4.2.3 กําหนดการตรวจสอบมติิขนาดตาม drawing ตามรอบระยะเวลาที่เหมาะสม 
 
                      ขอกําหนดปจจุบัน ผูประกอบการกาํหนดใหผูสงมอบสงผลการตรวจวัดช้ินงานไม
ครอบคลุมขนาดหรือ มิติของช้ินงานทุกสวนตามแบบ แตเปนเพยีงการสุมตรวจวัดทาํใหมีบอยคร้ัง
ที่ลูกคาพบปญหาเกี่ยวกับมิติขนาดของชิ้นงาน ไมไดตามคามาตรฐานและไมสามารถประกอบช้ิน 
งานได ซึ่งตําแหนงทีเ่ปนปญหาดังกลาวอยูนอกเหนือจากจุดสุมตรวจวัด ดังนัน้เพื่อแกไขขอ 
บกพรองนี้จึงไดเพิ่มขอกําหนดใหผูสงมอบตรวจสอบขนาดมิติตามแบบ อยางนอยปละหนึง่คร้ัง 
นอกเหนือจากการตรวจสอบตามแบบเม่ือมีการอนมุัติในคร้ังแรกเพื่อเปนการควบคุมอยางตอเนื่อง 
                  วิธีการกําหนดความถี่ในการตรวจสอบมิติขนาด(Dimension) ตามแบบ (Drawing) 
ทุกจุด นอกเหนือไปจากการสุมตรวจวัดโดยใชเคร่ืองมือชวยวัด เชน checking fixture นั้น ใหระบุ
ไวในมาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard) ที่จัดทาํข้ึนใหผูประกอบการอนุมัติ 
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           4.2.4 กําหนดเกณฑการตรวจประเมินกอนอนุมัติการผลิตโดยทีมงานที่เกีย่วของ     
                     ปญหาของผลิตภัณฑใหมคือในชวงแรกของการผลิตจะพบปญหาเร่ือง ความพรอม
ของกระบวนการผลิตในดานตางๆ   เมือ่ถึงเวลาผลิตจริงจึงเกิดปญหาข้ึนซึ่งในปจจุบันกระบวน 
การผลิตชิ้นสวนใหมนัน้ ถกูอนุมัติใหผลิตโดยไมมีหลกัเกณฑการตรวจประเมินความพรอมในดาน
ตางๆที่ชัดเจน ดังนัน้เพื่อแกไขขอบกพรองนี้ ผูประกอบการไดกําหนดใหมีการตรวจประเมินกอน
อนุมัติใหผลิต เพื่อติดตามปญหาที่เกิดข้ึนในชวงทดลองการผลิต และเปนการตรวจสอบยืนยนัทุก
กระบวนการผลิต ที่มีความเส่ียงที่อาจเกดิปญหาข้ึน จนสงผลกระทบตอการจัดสงชิ้นสวนในชวง
การผลิตจริง โดยหัวขอการตรวจประเมินกอนการอนุมัติใหผลิตนัน้ประกอบดวยหัวขอดังตอไปนี้  
 
                       1.มาตรฐานการรับประกันคุณภาพ  
                          1.1 การจัดเตรียมมาตรฐานตางๆทีเ่กีย่วของ 
                       2.ระบบการสอบเทียบ 
                          2.1 การควบคุมที่นาเชื่อถือของเคร่ืองมือและอุปกรณการวัด 
                          2.2 การบํารุงรักษาและการจัดเก็บของเคร่ืองมือและอุปกรณการวัด 
                       3.การควบคุม Facility  
                          3.1 การบํารุงรักษาส่ิงที่เกี่ยวของกับการผลิต (แผนและการปฏิบัติ) และการ 
                                ตรวจสอบประจําของเคร่ืองจักรและอุปกรณ  
                          3.2 การบํารุงรักษาและจัดเก็บ die, jig, อุปกรณตัดและเคร่ืองมืออ่ืนๆ 
                       4.การควบคุมกระบวนการ 
                          4.1 การมีอยูของมาตรฐาน 
                          4.2 การเฝาระวงัคุณภาพของกระบวนการ 
                          4.3 การควบคุมการเปล่ียนแปลงกระบวนการ ชิ้นสวนเร่ิมตนและอ่ืนๆ  
                       5.การควบคุมผลิตภัณท / ชิ้นสวน 
                          5.1 การชี้บงและจัดเก็บชิ้นงานเสียและชิ้นงาน rework 
                          5.2 การดําเนินการกับผลิตภัณท, การจดัเก็บ, การเคล่ือนยาย, บรรจุภัณทและ 
                                การควบคุม FIFO  
                       6.การตรวจสอบ 
                          6.1 การดําเนินการในการตรวจสอบ 
                          6.2 การบันทกึ การรักษาและสอบกลับไปยังผลการตรวจสอบ 
                       7.การดําเนินการเก่ียวกับส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
                          7.1 ระเบียบวิธีปฏิบัติและรูปแบบ 
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                          7.2 การสื่อสารและการวิเคราะห  
                          7.3 การวิเคราะหหาสาเหตุและการปองกันปญหาเกิดซ้ํา 
                       8.การอบรม 
                          8.1 วิธีการปฎิบัติและอบรมทักษะ / ดานคุณภาพ 
                       9.ส่ิงแวดลอมในการทํางาน (5ส) 
                          9.1 การดําเนินการเกี่ยวกับ 5ส 
                     10. การจัดเตรียมสําหรับการผลิต 
                          10.1 การควบคุมความคืบหนา 
                          10.2 การปองกนัปญหาเกิดซ้ําสําหรับขอบกพรองทีเ่คยเกิดข้ึน 
                          10.3 การควบคุมผูสงมอบ 
                          10.4 การควบคุมการสงมอบ (มายังผูประกอบการ) 
                     11.การปรับปรุง 
                          11.1 การปรับปรุงระบบการรับประกันคุณภาพ  
                          11.2 การปรับปรุงกระบวนการ 
                     12.การควบคุมชิ้นสวนวิกฤติ 
                          12.1 วิธกีารควบคุมชิ้นสวนวิกฤติ, การบงชี้ในกระบวนการและอ่ืนๆ 
                          12.2 การรับประกันชิน้สวนที่เกีย่วของกับความปลอดภัยและลักษณะวิกฤติ 
                          12.3 การควบคุมล็อตการผลิต 
 
         วธิีการใหคะแนนการตรวจประเมินและวิธีประเมินผล  
 ในแตละหวัขอยอยจะมีเกณทการใหคะแนนที่ 1-5  
1 คะแนน หมายถงึ ตองปรับปรุง (ไมมีการดําเนินการใดๆ ทั้งเอกสารและการปฎิบัติ) 
2 คะแนน หมายถงึ ไมดี (ไมมีการจัดทําเปนขอกําหนดเปนเอกสารแตมกีารปฏิบัติ) 
3 คะแนน หมายถงึ พอใช (มีการจัดทาํขอกําหนดเปนเอกสารแตไมมีการปฏิบัติ) 
4 คะแนน หมายถงึ ดี (มีการจัดทําขอกําหนดเปนเอกสารและมีการปฏิบัติแตยังไมครบถวน) 
5 คะแนน หมายถงึ ดีมาก (มีการจัดทาํขอกําหนดเปนเอกสารและมีการปฏิบัติอยางครบถวน) 
 
          วิธีการคํานวณผลการประเมิน คํานวณไดจากสูตรดังตอไปนี้  
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       ผลการประเมิน (%) =        คะแนนรวมจากหวัขอยอยทัง้หมด x 100____                 
                                         130 – (5x จํานวนหวัขอยอยที่ไมไดตรวจประเมิน) 
 
      หลังจากนัน้ ระบุเกรดทีผู่สงมอบไดรับตามผลการประเมินดังตอไปนี้  
ผลการประเมิน 90 % ข้ึนไป ไดเกรด A 
ผลการประเมิน 80 % ข้ึนไป ไดเกรด B 
ผลการประเมิน 60 % ข้ึนไป ไดเกรด C 
ผลการประเมินนอยกวา 60 % ไดเกรด D 
 
       เกณทการประเมินผล  ผาน ก็ตอเม่ือผานทั้งสองเงือ่นไขตอไปนี้  
1.ในหวัขอที ่1, 4 และ 7 ตองไดคะแนนประเมิน 4 คะแนนข้ึนไป 
2.ผลการประเมิน (%) ตองได 80% ข้ึนไป  
       
      ผูทีท่ําการตรวจประเมินผูสงมอบตองไดรับการอนมุัติจากผูจัดการของหนวยงานนั้นๆ และ
ไดรับการอบรมเก่ียวกับหัวขอในการตรวจประเมินเรียบรอยแลว ซึง่หนวยงานทีเ่กีย่วของในการ
ตรวจประเมินผูสงมอบ ไดแก หนวยงานพฒันาผลิตภัณท หนวยงานรับประกันคุณภาพ หนวยงาน
ควบคุมชิ้นสวน หนวยงานจัดซื้อ และหนวยงานโลจิสติกส  
      สําหรับแบบฟอรมตัวอยางสามารถดูไดจากภาพที ่1ข ในภาคผนวก ข  
 
            4.2.5 ปรับปรุงวธิีการประเมิน FMEA โดยใช Tracking chart และการกาํหนด 
                    มาตรการแกไข 5 อันดับ 

 
                          การประเมนิ FMEA ประกอบดวยหัวขอความรุนแรงของปญหา (Severity, S), 
โอกาสในการเกิด (Occurrence, O) และการตรวจจับปญหา (Detection, D) สวนใหญผูสงมอบ
จะประเมนิคา O ตํ่าๆ เพื่อทําใหคาดัชนคีวามเสีย่ง (Risk Priority Number, RPN) ซึ่งเปนผลคูณ
ระหวาง SOD นัน้ตํ่ากวาความเปนจริงจนมีผลใหมาตรการควบคุมที่มีประสิทธิภาพนั้นถูกละเลย
ไป ขอบกพรองดังกลาวจึงมีโอกาสเกดิข้ึนในภายหลังจากมาตรการควบคุมที่ไมมีประสิทธิภาพ 
เพื่อแกไขขอบกพรองนี้  ทางผูประกอบการจึงไดปรับปรุงขอกําหนดเพิม่เติมดังนี ้ 
                     (1) ใหผูสงมอบใช Tracking Chart เปนเคร่ืองมอืสําหรับการประเมิน FMEA 
โดยใหมีการนาํจํานวนปญหาท่ีเคยเกิดข้ึนในอดีต ซึ่งเปนผลิตภัณทชนิด ประเภทเดียวกนั มาเปน
ขอมูลพื้นฐานในการคํานวณคา Occurrence มาระบุไวดวย ซึง่ทาํใหคา Occurrence ถูกคํานวณ 
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จาก Tracking Chart นี้โดยอัตโนมัติ   สําหรับแบบฟอรมตัวอยางของ Tracking Chart สามารถดู
ตัวอยางไดจากภาพที่ 4.2  

  
                          
                           

 
 

ภาพท่ี 4.2 ตัวอยางการประเมิน FMEA โดยการใช Tracking Chart 
 
                           (2) กําหนดใหระบุมาตรการแกไขสําหรับคาดัชนีความเส่ียง (RPN) สูงสุด 5 
อันดับแรก เพือ่ปองกันการหลีกเล่ียงการทบทวนมาตรการควบคุมจากการประเมินคาดัชนีความ
เส่ียงตํ่ากวาขอเท็จจริงโดยทางผูสงมอบจะตองทบทวนมาตรการควบคุมเพื่อลดคาดัชนีความเส่ียง 
ใน 5 อันดับแรกที่ไดประเมนิไปใน PFMEA 
            
             4.2.6 การทบทวนเอกสารท่ีเกี่ยวของในระบบหลังจากพบปญหาคุณภาพ 
 
                        หลังจากเกิดปญหาคุณภาพแลว เอกสารดานคุณภาพที่เกีย่วของ เชน FMEA, 
Control Plan ควรจะถูกนํามาพิจารณาทบทวนแตในปจจุบันพบวาเมือ่เกิดปญหาคุณภาพข้ึน ผูสง
มอบไมไดนําเอกสารที่เกี่ยวของไปทบทวน ทําใหปญหาเกิดข้ึนซํ้า ดังนัน้เพื่อแกไขขอบกพรองนี้  
จึงไดมีการทบทวนแบบฟอรม CAR (ซึ่งใชสําหรับการรองขอมาตรการแกไขจากผูสงมอบเมื่อพบ
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ปญหา) ใหมโดยเพิ่ม Checklist สําหรับการทบทวนเอกสารท่ีเกีย่วของไวขางทายเพือ่ตรวจสอบวา
มาตรการแกไขจากผูสงมอบนั้นไดทบทวนเอกสาร ที่เกี่ยวของอยางครบถวนและเหมาะสม โดย
เอกสารที่เกี่ยวของที่ระบุใหมกีารทบทวนคือ มาตรฐานการปฏิบัติงาน แผนตรวจสอบ ระเบียบวิธี
ปฏิบัติงาน ผังการไหลกระบวนการ การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ แผนควบคุม บนัทกึ
การอบรมและอ่ืนๆ 
                         สําหรับแบบฟอรมที่ไดปรับปรุงนั้นสามารถดูไดจากภาพท่ี 2ข ในภาคผนวก ข 
 
            4.2.7 จัดทําขอกาํหนดการวิเคราะหระบบการวัด (MSA) เพิ่มเติมในสวนของ  
                   ขอมูลเชิงคุณลกัษณะ(Attribute data) 
 
                    เนื่องจากปญหาขอบกพรองดานคุณภาพปจจุบนัสวนใหญเกิดข้ึนกบัปญหาที่เปน
ประเภทลักษณะภายนอก(Appearance) ที่สามารถมองเห็นไดเปนสวนใหญซึง่ความผิดพลาด
จากการตัดสินใจของผูตรวจสอบเปนปญหาหนึง่ของผูสงมอบ ดังนั้นเพื่อแกไขขอบกพรองนี้จึงมี
ขอกําหนดเพิม่เติมดังนี ้
                           2.1 จัดทําการวิเคราะหระบบการวัด (MSA) ในสวนที่เปนขอมูลเชงิคุณลักษณะ 
(Attribute data) เพิ่มเติมจากการวิเคราะหเพยีงขอมูลเชิงแปรผันได (Variable data) เพื่อใหการ
ตัดสินใจของพนกังานสําหรับปญหาประเภทคุณลักษณะเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ และตัดสินใจ
ไดถูกตอง 
                           2.2 จัดทาํรายงานอนมุติัคุณลักษณะ (Appearance Approval report)   โดย
ใหเก็บบันทกึรายละเอียดช้ินสวนที่มีคุณลักษณะภายนอกที่เปนไปตามขอกําหนด พรอมทัง้ชิ้นงาน
ตัวอยาง สงใหผูประกอบการอนุมัติเพื่อใชเปนขอมูลอางอิงในกรณีเกิดปญหาคุณภาพ    
                           สําหรับแบบฟอรมที่จัดทําข้ึนใหมสามารถดูไดจากภาพท่ี 3ข ในภาคผนวก ข  
 
            4.2.8 จัดทําวธิีการประเมินผูสงมอบในชวงของการพฒันาผลิตภณัฑ 
 
                        เนื่องจากพบวาการดําเนนิการในชวงพฒันาผลิตภัณฑ มักจะลาชากวากําหนด 
การของการวางแผนผลิต ภัณฑลวงหนา เพื่อใหทราบถงึปญหากรณีที่เปนความลาชาจากผูสง
มอบและรับทราบโดยผูบริหารของผูสงมอบ ผูประกอบการจึงไดจัดทําเกณฑประเมิน ผูสงมอบ 
การในชวงของการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ซึ่งมหีัวขอประเมินดังตอไปนี ้
                         1.การดําเนนิงานของผูสงมอบเปนไปตามแผน  
                         2.ประเมินคุณภาพของช้ินงาน 
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                         3.ประเมินจากการสงมอบทันตามกําหนดการ 
                         4.ประเมินจากความรวมมอืของผูสงมอบ 
 
                    เกณทการประเมินในแตละหัวขอกาํหนดไวดังตอไปนี้  
1.ประเมินจากการปฏิบัติงานของผูสงมอบไดตามแผนกําหนดการ  
    (Just on Schedule) 30 คะแนน    
             โดยจะอางอิงจาก Master Plan ของแตละโมเดลที่ทาง ผูสงมอบสงใหทางแผนกพฒันา
ผลิตภัณฑอนมุัติโดยจะประเมินตามหวัขอ APQP ใน Master Plan ทีม่ีกําหนดแลวเสร็จในเดือนที่
ประเมิน ดังนี ้
    - กรณีหัวขอที่ไมไดตามแผน                                  หัก        3   คะแนน/หวัขอ 

    - กรณีหัวขอที่ไดตามแผนแตไมสมบูรณ                  หัก        1 คะแนน/หวัขอ 
              
2.ประเมินจากคุณภาพของชิ้นงาน (Quality) 30 คะแนน 
          ประเมินจากการตรวจพบปญหาในการตรวจรับชิ้นงานแตละคร้ังเฉพาะในสวนของ  
ผลิตภัณฑชิ้นสวนใหม  รายละเอียดการประเมินดังนี ้
      2.1 หากตรวจพบปญหาทั่วไป เชน รอยขีดขวน, รอยเปอน, รอยมารค, เปนตน                        
            หกั 2 คะแนน/ปญหา 

      2.2 หากตรวจพบปญหาที่เกิดซ้าํรวมถงึลักษณะปญหาที่คลายคลึงกนัที่เกิดกับช้ินงานอ่ืน ๆ  
            หัก 2 คะแนน/ปญหา 

           *หมายเหตุ  
             - จะยกเวนในกรณีปญหาที่มีการแจงรองขอจากผูสงมอบมาลวงหนาในแตละล็อตการสง 
             -  ในกรณีปญหาใหมที่ตรวจพบในคร้ังแรก จะยังไมนาํมาพิจารณาในการหกัคะแนน 
 

3.ประเมินจากการจัดสงชิ้นสวนและวัตถดิุบทันตามกําหนดและความถูกตองในการจัดสง 
    (Delivery on Time and Accuracy Delivery) 20 คะแนน 
    3.1 การจัดสงชิ้นสวนและวัตถุดิบไมทนัตามกําหนด      2 คะแนน/คร้ัง 
    3.2 ความถกูตองในการจดัสงชิ้นสวนและวัตถุดิบ        2 คะแนน/ปญหา 
          - สภาพบรรจุภัณฑไมอยูในสภาพที่สมบูรณ 
          - สภาพบรรจุภัณฑไมตรงตามมาตรฐาน หรือไมตรงตามทีก่าํหนด 

          - การติดฉลากไมถูกตอง 
           - จํานวนการจัดสงไมครบตาม ออเดอร 
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          - ใบสงของหรือ Inv. ไมถูกตองหรือรายละเอียดไมครบ 

       *หมายเหตุ 

              - จะคิดคะแนนเฉพาะออเดอรทีผู่ประกอบการ ให Lead-time ต้ังแต 2 สัปดาหข้ึนไปใน 
                 กรณีออเดอรเรงดวน จะไมมนีาํมาคิดคะแนน 
4.ประเมินจากความรวมมอืของผูขาย (Supplier Co-operation) 20 คะแนน 
    4.1 ไมไดรับความรวมมอืในการทํากจิกรรมพิเศษตาง ๆ ดานพัฒนาผลิตภัณฑชิน้สวนใหม   
          2 คะแนน/ปญหา 
          - การเขารวมชวงทดลองผลิตภัณฑชิ้นสวนใหม 
          -การรองขอขอมูลเอกสารเพื่ออนมุัติกอนการผลิตเชน PPAP, APQP, มาตรฐานบรรจุภัณท  
            และเอกสารอื่นๆตามที่รองขอ 

          - การตรวจประเมินผูขายชวงทดลองผลิตภัณฑชิน้สวนใหม 
          - การตรงตอเวลาที่นดัหมายและอ่ืน ๆ 

     4. 2. ไมไดรับความรวมมอืในการตรวจสอบแกไขปญหาตาง ๆ    2 คะแนน/ปญหา 

             - ความรวมมือในการสงเจาหนาที่เขาตรวจสอบ หรือแลกเปลี่ยนของ 
             - ความรวมมือในการจัดการในกรณีตาง ๆที่รองขอและอ่ืน ๆ 

หมายเหตุ     
1.การพจิาณาคะแนนในแตละเดือน จะพจิารณาเฉพาะผูสงมอบทีม่กีารจัดสง   ผลิตภัณฑชิ้นสวน  
    ใหมเทานัน้ 
2.ถาคะแนนทีไ่ดตํ่ากวา 90 คะแนน ในแตละเดือนใหบริษัทที่คะแนนตํ่ากวา 90 คะแนนจัดทํา 
    แผนการปรับปรุงเสนอตอแผนกพฒันาผลิตภัณฑ 
3. ถาคะแนนในแตละเดือนที่ประเมนิตํ่ากวา 90 คะแนน ติดตอกันเปนเวลา 3     เดือน ฝาย 
    ควบคุมคุณภาพและพฒันาผลิตภัณฑจะเขาไปตรวจสอบที่บริษัทผูสงมอบ 
4.จะทาํการประเมินทุก 3 เดือน โดยการนําผลของแตละเดือน ทําการสรุปเดือนมนีาคมและเดือน 
   ตุลาคม ถาผลการประเมนิตํ่ากวา 90 คะแนน ใหบริษัทที่ไดรับผลการประเมินที่ตํ่ากวา 90  
   คะแนนในรอบ 3 เดือน มานาํเสนอแผนการปรับปรุงของปญหาท่ีผานมาทัง้ 3 เดือน โดยใหมา 
   นําเสนอกบัประธานบริษทั 
5.ถาคะแนนทีน่ํามาปรับปรุงทุก 3 เดือนตํ่ากวา 90 คะแนน ติดตอกัน 3 รอบ   ทางฝายจัดซื้อจะ 
   ดําเนนิการลงโทษทางธุรกจิตามความเหมาะสม 

         สําหรับแบบฟอรมทีจ่ัดทําข้ึนใหมสามารถดูไดจากภาพท่ี 4ข ในภาคผนวก ข ซึง่ใน
คอลัมนดานขวามือไดเพิม่เติมในสวนของการประเมินผูสงมอบในการพัฒนาผลิตภัณทใหม 
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            4.2.9 จัดทํามาตรฐานการชี้บงชิ้นสวนใหม 
 
                        ปญหาขอบกพรองดานคุณภาพปญหาหนึง่ทีเ่กิด ข้ึนบอยคร้ังคือปญหาการจัดสง
ชิ้นงานผิดรุน การติดฉลากไมตรงกับช้ินงานในบรรจุภัณฑ เนื่องจากไมมีมาตรฐานการช้ีบง ทั้งนี้
ทําใหในปจจุบันพนักงานตรวจสอบรับช้ินงานเขาไมสามารถเฝาระวงัปญหาขางตนได ดังนัน้เพือ่
แกไขขอบกพรองนี ้จึงไดกําหนดแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับฉลากช้ีบงบนบรรจุภัณฑ  ดังตัวอยาง
ในภาพที่ 4.3  

 
                  ภาพท่ี 4.3 ตัวอยางฉลากสําหรับบงช้ีชิ้นงานใหม  

                    
                   สําหรับรายละเอียดในการปฏิบัติสรุปไดดังนี ้

                         ผูสงมอบจะตองช้ีบงช้ินงานใหมดวยการติดฉลากสีเหลืองและสีมวง ดังนี ้
                        1.ฉลากสีเหลือง สําหรับแสดงรายละเอียดของช้ินงาน โมเดล หมายเลขชิน้สวน 
ชื่อช้ินสวน จาํนวน และอ่ืนๆ ใหใชแบบฟอรมของผูสงมอบ  
                        2.ฉลากสีมวง สําหรับแสดงช่ือโมเดลและล็อตการสง (จะระบุไวในเอกสารส่ังซื้อ) 
โดยผูสงมอบจะตองพมิพชือ่โมเดลและล็อตการสงดวยตัวอักษรชนิด "Arial Narrow" ขนาด " 72 " 
ในแบบฟอรม 

                           2.1 สําหรับช้ินสวนที่บรรจุในรูปแบบของกลองพลาสติก หรือกลองลูกฟกู  
                                 กําหนดใหใชฉลากขนาด 15 x 7 เซนติเมตร 

2.2 สําหรับช้ินสวนที่บรรจุในรูปแบบพาเลท หรือ Rack เคล่ือนที ่กําหนดใหใช
ฉลากขนาด 20 x 14 เซนติเมตร 

หมายเหตุ 
1. ฉลากสีมวงสําหรับแสดงช่ือโมเดลและ ล็อตการสง อาจมีการเปล่ียนแปลงสีของฉลากในบาง
กรณีผูประกอบการจะแจงใหผูสงมอบแตละรายทราบในแตละกรณีทีต่องการเปลี่ยนแปลง 
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2. ในกรณีที่ทางผูสงมอบจดัสงชิ้นสวนโมเดลใหมใหผูประกอบการ โดยที่ไมมกีารชี้บงชิ้นงานดวย
ฉลากดังกลาวแลว ผูประกอบการจะไมรับงานในล็อตนัน้ ๆ 
 
            4.2.10 การประเมินประสทิธภิาพของแผนควบคุม โดยการต้ังเปาหมายและ 
                     ปรับปรุงตามกรอบเวลา 

 
                    หลังจากทีม่กีารอนุมัติผลิตชิ้นสวนใหมแลวพบวาในชวงเร่ิมแรกของการผลิตมักม ี
ขอบกพรองเกดิ ข้ึนหลายปญหา เชนความชาํนาญของพนกังาน ในกระบวนการผลิต  หรือ
ประสิทธิภาพการตรวจสอบของพนักงานที่มีอยูอยางจํากัดอยูเปนตน 
                          ดังนัน้เพื่อแกไขขอบกพรองนี้ จงึกาํหนดใหมีกาํหนดกิจกรรมดานคุณภาพเพิ่ม 
เติม กลาวคือมีการต้ังเปาหมายขอบกพรองและปรับปรุงตามกรอบเวลา หากจาํนวนขอบกพรองไม
เปนไปตามเปาหมาย  จะมีการตรวจติดตามสถานที่จริง โดยทีมงานที่เกี่ยวของจะตรวจประเมนิ 
และทบทวนแผนควบคุมของแตละกระบวนการที่ผูสงมอบจัดทําข้ึน  
                          สําหรับรายละเอียดของขอกําหนดที่ใหผูสงมอบ จัดทํามีดังนี ้
                          ผูสงมอบตองจัดทําแผนกิจกรรม Ramp-up เพื่อตรวจติดตามปญหาขอบกพรอง
ดานคุณภาพภายใน 3 เดือน โดยมีขอกําหนดสําหรับการดําเนนิกิจกรรมดังตอไปนี้ 
1.ใหผูสงมอบเพิ่มสถานีตรวจสอบที่ข้ันตอนสุดทายนอกเหนือไปจากข้ันตอนปกติ ในแผนควบคุม  
    ในชวงเวลา 3 เดือนกอนทีจ่ะอนุมัติใหผลิตจริง 
2.ใหผูสงมอบต้ังเปาหมายจํานวนขอบกพรองดานคุณภาพจากเดือนที ่1 ถึง 3  โดยใหมีจํานวนลด 
    ลงเปนข้ันบนัได โดยในการต้ังเปาหมายนั้น  ใหพิจารณาจากประวติัของจํานวนขอบกพรองกอน  
    ดําเนินกิจกรรม 
3.ในระหวางชวงของการดําเนินกิจกรรม ใหบันทึกรายละเอียดขอมูลของขอบกพรอง,   จํานวนขอ 
   บกพรองทีพ่บ 

 
             4.2.11 ปรับปรุงเกณฑการประเมินผูสงมอบดานคุณภาพ 
          
                            เนื่องจากเกณฑการประเมินดานคุณภาพมีเกณฑการประเมินในปจจุบันไม
เหมาะสมดังนี ้  
                           1.การตอบกลับมาตรการแกไขที่ไมเปนไปตามขอกาํหนด (Feedback) มีเกณฑ
การประเมนิทีไ่มเหมาะสม 

             กลาวคือวิธีการประเมินในปจจุบนัเปนดังนี ้ 
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               คะแนนเต็ม 20 คะแนน  
- กรณีตอบกลับภายในเวลาทีก่ําหนด ได 20 คะแนน 
- กรณีตอบกลับหลังจากเวลาท่ีกําหนดไมเกนิ 5 วันทาํการ ได 10 คะแนน 
- กรณีตอบกลับหลังจากเวลาท่ีกําหนดเกนิ 5 วันทําการได 0 คะแนน 

โดยคํานวณจากสูตร  Score = (N1 x20) + (N2 x 10)  
                                                N 
                  โดย  N = จํานวนใบ feedback ทั้งหมด = N1+N2+N3+N4  
                         N1 = จํานวนใบ feedback ที่ตอบกลับภายในเวลาทีก่ําหนด   
                         N2 = จํานวนใบ feedback ที่ตอบกลับภายหลังจากเวลาที่กําหนด 
                                   ไมเกิน  1 สัปดาห  
                         N3 = จํานวนใบ feedback ที่ตอบกลับภายหลังจากเวลาที่กําหนด 
                                   เกิน  1 สัปดาห  
                         N4 = จํานวนใบที่ยงัไมตอบกลับจากการประเมินคร้ังกอน 
ความไมเหมาะสมที่เกิดข้ึน เนื่องจาก กรณีที่ผูสงมอบรายทีห่นึง่ไดรับใบแจงปญหา 

เพียง 1 ฉบับแลวตอบกลับชากวาเวลาทีก่ําหนดอาจจะได 0 คะแนน จาก 20 คะแนนในเดือนนั้น 
ในขณะที่ผูสงมอบอีกรายไดรับใบแจงปญหาจํานวนมากเชนไดรับใบแจงปญหา 10 ใบในเดือนนั้น
แตตอบกลับภายในเวลาที่กาํหนดทัง้หมด จะไดคะแนนเต็ม 20 คะแนน ทั้งที่จาํนวนปญหามี
มากกวาผูสงมอบรายแรกมาก ซึ่งไมเหมาะสม เนื่องจากจะทาํใหผูสงมอบขาดความใสใจในการ
แกไขปญหาหรือปองกันปญหาทําใหปญหาเกิดข้ึนซํ้า 
                              
                           2.เกณฑการประเมินในปจจุบัน ไมพิจารณาถึงปญหาที่เกิดข้ึนซ้ําสองคร้ังใน
รอบเดือนทั้งทีเ่กิดข้ีนจากการแกไข และปองกันปญหาของผูสงมอบถกูละเลยหรือไมเหมาะสม ดัง
ตารางที่ 4.1  
 

ตารางที่ 4.1 เกณฑการประเมินผูสงมอบ เร่ืองความถี่ของปญหาเกิดซ้ํา                 

 
              
           จะเหน็วาคะแนนจะเริ่มถูกตัดเม่ือปญหาเกิดซ้ําเปนคร้ังที่สาม    ซึง่แสดงวาผู 
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ประกอบการยอมรับกับการเกิดปญหาซํ้าสองคร้ังในรอบเดือน โดยไมมีผลกระทบใดๆกับผูสงมอบ 
ทั้งที่ในความเปนจริงแลวการเกิดปญหาซํ้านัน้ แสดงวาการแกไขและปองกนัปญหาของผูสงมอบ
ถูกละเลย หรือไมมีประสิทธผิลเพียงพอ ดังนัน้จึงควรปรับเกณฑการประเมินในขอนี ้
                           
                           จากเกณฑการประเมินที่ไมเหมาะสมทั้งสองขอดังกลาวขางตน จึงไดมกีาร
ปรับปรุงเกณฑการประเมินผูสงมอบดานคุณภาพโดยสรุปไดดังนี้  
 
                           A.เปล่ียนแปลงการตัดคะแนนจากการตอบกลับภายในเวลาที่กาํหนด 
(Feedback) เปนการตัดคะแนนจากจํานวนครั้งในการออกเอกสารรองขอการแกไข (CAR)  
                               
                           B.เปล่ียนแปลงใหมีการตัดคะแนนจากปญหาที่เกิดซ้ําคร้ังที่สองเปนตนไป 
           
                         เกณฑการประเมินดานคุณภาพท่ีไดแกไขแลวสามารถแสดงไดดังนี ้
                          วิธีการประเมินคุณภาพประกอบไปดวย 6 หัวขอ ดังนี ้
1) ประเมินจากยอดวัตถุดิบ / ชิน้สวนบกพรองที่สงคืนใหผูขาย 
    (Part Defect Claim PPM) 40 คะแนน 

2) ประเมินจากจํานวนคร้ังในการออกเอกสาร Corrective action request (CAR issue)   
     20 คะแนน 

3) ประเมินจากความถ่ีของปญหาที่เกิดซ้าํในรอบ 1 ป (Frequency of Defect) 10 คะแนน 

4) ประเมินจากความรุนแรงของปญหาที่เกิดข้ึนในแตละเดือน (Cause of Defect) 8 คะแนน 

5) ประเมินจากจํานวนปญหาที่เกิดข้ึนในแตละเดือน (Quantity of Defect) 8 คะแนน 

6) ประเมินจากความรวมมอืของผูขาย (Supplier Co-operation) 14 คะแนน โดยทัง้ 6 หัวขอนี้มี
คะแนนรวม 100 คะแนน 
    
   รายละเอียดการประเมินคะแนน 
1. ประเมินจากยอดชิ้นสวนบกพรองที่สงคืนใหผูขาย (Part Defect Claim), PPM 40 คะแนน 
    รวมทั้งงานที่ตรวจสอบพบที่คลังสินคาและงานเคลมจากลูกคาของผูประกอบการ 
    -หากจาํนวนช้ินสวนบกพรองไมเกินเปาหมายที่ผูประกอบการกาํหนดไว ไดคะแนนเต็ม  
     40 คะแนน  
   - หากจํานวนช้ินสวนบกพรองเกินเปาหมายที่ผูประกอบการต้ังไวหกั 1 คะแนน / 10 PPM  
     ที่เกนิจากเปาหมาย 
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      หมายเหตุ ผูประกอบการกําหนดเปาหมาย จํานวนช้ินสวนบกพรองตองไมเกนิ 20 PPM 
 
2.ประเมินจากจํานวนคร้ังในการออกเอกสาร Corrective action request (CAR issue) 
    20คะแนน 
      
   ตารางที่ 4.2 เกณฑการประเมินผูสงมอบ เร่ืองจํานวนคร้ังในการออกเอกสาร CAR  
จํานวนครั้งในการออกเอกสาร CAR  2 3 4 5 6 7 8 9 10 >11 

คะแนน 18 16 14 12 10 8 6 4 2 0 

 
หมายเหตุ: เอกสารทีย่ังไมตอบกลับจะนาํไปใชในการประเมินเดือนตอๆไปจนกวาจะมีการตอบ 
                 กลับ 
 

3.ประเมินจากความถ่ีของปญหาที่เกิดซ้าํในรอบ 1 ป (Frequency of Defect)  
   10 คะแนน 
    -  กําหนดใหปญหาแตละปญหาเกิดข้ึนซํ้ากนัไดไมเกนิ 2 คร้ังภายในชวงระยะเวลา 1 ป  
       นับต้ังแตเกิดปญหาเกดิข้ึน 

    - เดือนใดเกิดปญหาซํ้าใหคิดคะแนนตามตารางในจํานวนครั้งที่เกดิ 
    - เดือนใดเกิดปญหาซํ้าเปนจํานวนคร้ังที่เทาใดก็ตาม หลายปญหาพรอมกนั ใหคิดคะแนนตาม 
      ตารางกับปญหาที่มีจาํนวนเกิดปญหาซ้ํามากที่สุด  และหักคะแนนเพิม่อีกเทากบัจํานวน 
      ปญหาท้ังหมดที่เกิดข้ึนในปนัน้ ๆ 
 
  ตารางท่ี 4.3 เกณฑการประเมินผูสงมอบ เร่ืองความถีข่องปญหาที่เกิดซ้ํา (ปรับปรุง) 

ความถ่ีของปญหาที่เกิดขึ้น (คร้ัง)  2 3 4 5 6 7 8 9 10 

คะแนน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

  
4.ประเมินจากความรุนแรงของปญหาที่เกิดข้ึนในแตละเดือน (Case of Defect)  
   8 คะแนน 
-  ปญหาที่ตองมีการแกไขอยางเรงดวน และ/หรือเขามาแกทันตามที่รองขอหัก 1 คะแนน / ปญหา  
-  ปญหาความรุนแรงที่ตองมีการแกไขเรงดวน และ / หรือ ไมเขามาแกไขทันหกั                            
    3 คะแนน /  ปญหา ตามที่รองขอ และ / หรือ ทําใหลูกคาสงไมทัน 
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5.ประเมินจากจํานวนปญหาที่เกิดข้ึนในแตละเดือน (Quality of Defect) 8 คะแนน 
 -  การประเมนิใหคิดคะแนนตามตารางในจํานวนปญหาที่เกิดในเดือนนัน้ ๆ 
 
  ตารางท่ี 4.4 เกณฑการประเมินผูสงมอบ เร่ืองจํานวนคร้ังในการเกิดปญหา 
จํานวนของปญหาท่ีเกิดขึ้น (คร้ัง)  4 5 6 7 8 9 10 11 >12 

คะแนน 8 7 6 5 4 3 2 1 0 

 
6.ประเมินจากความรวมมอืของผูสงมอบ (Supplier Co-operation) 14 คะแนน 
   หัวขอในการคิดใหคะแนน 
   -  ไมไดรับความรวมมือตามที่รองขอในกรณีทั่วไป                                  หัก 1 คะแนน  /  คร้ัง 
   -  ไมไดรับความรวมมือตามที่รองขอในกรณีเรงดวน, รุนแรง                    หัก 3 คะแนน / คร้ัง 
   -  ไมไดรับความรวมมือทีดี่จากผูสงมอบ                                                หัก 4 คะแนน / คร้ัง 
   -  กรณีตอบ Car เกินระยะเวลาที่กาํหนด                                       หัก 2 คะแนน / คร้ัง 
   -  การสงผลการตรวจสอบลาชา (หลังวนัที่ 5 ของทุกเดือน)                     หัก 3 คะแนน / คร้ัง 
   ‘- การสงแผนการปรับปรุง (กรณี Quality score < 90                             หัก 3 คะแนน / คร้ัง 
      ในเดือนกอนหนานี้) ลาขากวาระยะเวลาท่ีนัดหมาย 
   ‘- การสงผลการตรวจสอบขนาดมิติ 100% ตามแบบลาชา                      หัก 4 คะแนน / คร้ัง  
       (หลังวนัที่ 31 มกราคมของทุกป)             
 -  การสง Soc test report ลาชา (หลังวนัที่ 31 ตุลาคมของทุกป)              หัก 4 คะแนน / คร้ัง  
 
  ความรวมมือของผูสงมอบ ใหพิจารณาจากหวัขอตอไปนี้     
   1.ความรวมมือในการทํากจิกรรมพิเศษตาง ๆ ดานคุณภาพกับบริษทั เชน  
       -  การตรวจประเมินผูขาย, การตรวจคุณภาพ, ชิ้นสวนเพื่ออนมุติักอนการผลิต, การรองขอ   
          ขอมูลเอกสาร คุณภาพ 
      ‘- การตรงตอเวลาทีน่ัดหมาย และอ่ืน ๆ 
  2.ความรวมมือในการตรวจสอบแกไขปญหา เชน 
       ‘- ความรวมมือในการสงเจาหนาที่เขามาตรวจสอบ หรือแลกเปล่ียนของ 
       ‘- ปญหาที่แจงใหตรวจสอบคัด 100 % ที่ผูสงมอบกอนสง แตปญหาดังกลาวยังหลุดรอดมา 
            ในชวงเวลาที่ตกลง 
       -   มีการเปล่ียนแปลงหรือไมทันตามขอตกลง, วิธีการแกไขตามที่ไดกําหนดไว 
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หมายเหตุ 
1. ถาคะแนนที่ไดจากการประเมิน ตํ่ากวา 90 คะแนน ในแตละเดือนใหจดัสงแผนการ

ปรับปรุงใหกับฝายรับประกันคุณภาพ 
2. ถาคะแนนในแตละเดือนทีป่ระเมินตํ่ากวา 90 คะแนน เปนเวลาติดตอกัน 3 เดือน ฝาย

รับประกันคุณภาพจะเขาไปตรวจสอบที่บริษัทผูผลิต 
3. จะทาํการประเมินทุก 6 เดือน โดยการนําผลของแตละเดือน ทาํการสรุป เดือน มนีาคม 

และ  เดือนตุลาคมถาผลการประเมินตํ่ากวา 90 คะแนนใหบริษัทที่ไดผลการประเมินที่ตํ่า
กวา 90 คะแนน ในรอบ 6 เดือน มานาํเสนอแผนการปรับปรุงของปญหาที่ผานมาทัง้ 6 
เดือน โดยใหมานาํเสนอที่ HCAT 

4. ถาคะแนนที่นาํมาปรับปรุงทกุ 6 เดือนตํ่ากวา 90 คะแนน  ติดตอกัน 3 รอบ ทางฝายจัดซื้อ
จะดําเนนิการลงโทษทางธุรกิจ ตามความเหมาะสม 

                    
                    สําหรับแบบฟอรมที่จัดทาํข้ึนใหมสามารถดูไดจากภาพที่ 4 ในภาคผนวก ข ซึ่งได
เปล่ียนแปลงคอลัมนของการประเมินดานคุณภาพ เปนชอง “CAR ISSUE”  จากแบบฟอรมเดิมซึ่ง
ระบุวา “Feedback” 
  
 
             4.2.12 จัดทําเกณฑการประเมินและตรวจติดตามกรณทีี่มีเงื่อนไขการผลิต 
                      เปลี่ยนแปลงโดยใช 4M  

 
                      เมื่อผูสงมอบแจงเปลี่ยนเงื่อนไขในการผลิต แลวทางผูประกอบการเอง กลับไมมี
มาตรฐานการตรวจติดตามที่ชัดเจนทาํให มีผลทําใหขอบกพรองดานคุณภาพข้ึนมาในภายหลัง 
ดังนัน้จึงไดมีการจัดทําเกณฑมาตรฐานในการตรวจประเมินดานคุณภาพ กรณีทีเ่งื่อนไขการผลิต
เปล่ียนแปลงโดยพิจารณาจากการใช 4M โดยมีรายละเอียดในแตละหัวขอดังตอไปนี้  
 
                            MAN (พนักงาน) 
1.มีการเปลีย่นแปลงพนักงานในกระบวนการหรือไม (พนักงานผลิต, พนกังานตรวจสอบคุณภาพ) 
   จํานวนของพนกังานที่เปล่ียนแปลง , ชวงเวลาของการทํางานและอื่นๆ  
2.มีการหมนุเวียนหนาที่ของพนักงานหรือไม ,มีการหมนุเวียนพนักงานในแตละกระบวนการหรือไม 
3.มีการอบรมอยางไร ประเมินและบันทกึความสามารถของพนกังานอยางไร 
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                            MACHINE / EQUIPMENT (เคร่ืองจักร / อุปกรณ) 
1.มีการเปลีย่นแปลงเคร่ืองจักร, DIE, MOLD, JIG ในกระบวนการผลิตหรือไม 
2.มีการใชเคร่ืองจักรไดอยางถูกตอง ปรับต้ังเคร่ืองจักรไดอยางถกูตอง 
3.มีการบาํรุงรักษาเครื่องจกัรหรือไม 
4.มีการควบคุมอุปกรณตรวจวัด / การสอบเทียบ / การบํารุงรักษา / การจัดเก็บที่เหมาะสม 
 
                             MATERIAL (วัตถุดิบ) 
1.มีการควบคุมสถานะจาํนวนของวัตถุดิบ / การจดัเกบ็ / การควบคุม First-In First-Out  
2.มีกระบวนการตรวจรับวัตถุดิบและตรวจสอบวัตถุดิบ 
3.มีการควบคุมบันทึกเกีย่วกับล็อตการผลิต 
4.มีการบงชี้งานดี งานเสียและควบคุมส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
5.มีการควบคุมผูสงมอบวัตถุดิบดังกลาว และไมมีผลกระทบกับกระบวนการผลิต 
6.มีการตรวจสอบกอนสงออก 
 
                              METHOD (วิธีการ) 
1.มาตรฐานการทํางานมกีารปรับปรุง แสดงทีพ่ื้นที่ทาํงาน และพนักงานสามารถปฏิบติัตามได 
2.มีการปรับต้ังชิ้นงาน (เร่ิมตนโมเดล, งานช้ินแรก) 
3.การตรวจสอบ มี Check sheet, ความถี่ในการตรวจสอบและบันทกึอยางถูกตอง 
4.การ Rework, Repair มีคูมือหรือวิธีปฏิบัติ มีการบนัทกึ หรือบงชี้ทีเ่หมาะสม 
5. การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบไดนํามาทบทวนหลังมีการเปล่ียนแปลง 
 
                              CRITICAL (จุดวิกฤติ: กรณีเปนชิน้สวนที่มีจุดวกิฤติ) 
1.มีการควบคุมจุดวกิฤติ มีสัญลักษณแสดง ทักษะพิเศษของพนักงานตอจุดวิกฤติ และการ 
   วิเคราะหปญหาที่เกีย่วของกับจุดวกิฤติ 
2.การควบคุมจุดพิเศษ การตรวจสอบ 100% การบันทกึ การใช Control Chart 
3.การควบคุมล็อตการผลิต การบันทึก การสอบกลับ 

                        
            สําหรับแบบฟอรมใหมที่จัดทาํข้ึนใหมสามารถดูไดจากภาพท่ี 5ข ในภาคผนวก ข 
 
            จากขอกําหนดตางๆ ที่ไดปรับปรุงเงื่อนไขทั้ง 12 ขางตนนัน้ จะนําไประบุไวในคูมอื
คุณภาพของผูสงมอบ ซึ่งขอกําหนดตางๆจะแบงไดออกเปนสองกลุม กลุมแรกคือ ขอกําหนดของ
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หนวยงานพฒันาผลิตภัณฑ ซึ่งจะรับผิดชอบกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนในชวงผลิตภัณฑ
ใหมของผูสงมอบและอีกกลุมหนึง่คือ ขอกาํหนดของหนวยงานรับประกันคุณภาพ ซึง่จะรับผิดชอบ
กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนต้ังแตในชวงของผลิตภัณฑใหม 
            
                
4.3 เงื่อนไขขอกําหนดในคูมือคุณภาพอ่ืนๆ ที่ผูสงมอบที่ผูสงมอบตองปฏิบติัตาม  
      นอกเหนือจากขอกําหนดที่ไดปรับปรุงขางตนดังกลาวแลว ผูสงมอบจะตองดําเนนิการตาม
กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนการผลิต (PPAP) ในขออ่ืนๆ ที่เกี่ยวของ แลวสงเอกสารหรือ
ชิน้งานใหผูประกอบการอนมุัติโดยที่อางอิงวิธกีารดําเนนิการจากคูมอืคุณภาพของผูสงมอบ[19] นี้ 
ซึ่งสามารถสรุปหัวขอและคําอธิบายโดยสรุปไดดังนี้ (หวัขอที่มีการปรับปรุงจะระบุไวทายหัวขอ) 
      4.3.1 ขอกําหนดของหนวยงานพฒันาผลติภณัฑ  
             A. การจัดเตรยีมและเสนอแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา  
                (และมีการปรบัปรุงเพิ่มเติมตามหัวขอ 4.2.1) 
                    (Preparing and submission the advance products quality planning), APQP 
                   ผูสงมอบจะตองกําหนดทีมงาน APQP เพื่อทาํหนาที่ในการติดตอประสานงาน
ระหวางผูสงมอบกับผูประกอบการเพื่อแลกเปล่ียนขอมูลขาวสาร และเพือ่ใหการดําเนนิงานที่
เกี่ยวของกับการ พัฒนาผลติภัณฑใหม ใหเปนไปตามแผนการดําเนนิงาน หรือตามเปาหมายรวม
ไปถึงการแกไขปญหาทีเ่กิดข้ึนระหวางการดําเนินการ ทั้งที่ผูประกอบการและผูสงมอบแผนการ
ดําเนนิงานในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมของผูสงมอบ จะตองสอดคลองกับแผนการดําเนนิงานของ
ผูประกอบการและตองรายงานความคืบหนาของการดําเนินงานทั้งหมดของผูสงมอบ ใหกบั
ผูประกอบการรับทราบเปนระยะ          
              B. การรองขออนุมัติแบบ (Drawing approval request)  

                 Drawing หรือแบบ มีการจัดทาํเปนเอกสารโดยผูประกอบการเปนหลักหนวยงานที ่
รับผิดชอบคือ แผนกสนับสนุนดานเทคนคิ (Technical Support Department), TSD   และเปน
เพียงหนวยงานเดียวที่สามารถอนุมัติแบบได การอนุมัติแบบเพื่อนาํไปใชนั้น ม ี 2 ลักษณะกลาว 
คือลักษณะแรกคือ การอนมุัติแบบมาจากลูกคาและทางผูประกอบการไดสําเนา แบบไมควบคุม 
(Uncontrolled copy) แจกจายไปยังผูสงมอบเพื่อใหใชงานไดทันท ี และลักษณะที่สองเปนการ
อนุมัติแบบโดยแผนกสนับสนุนดานเทคนคิ ลักษณะทีส่องนี้ผูเขียน / จัดทาํแบบ อาจจะเปน
ผูประกอบการหรือผูสงมอบก็ได 
              C. ขอมูลการเปลี่ยนแปลงทางวศิวกรรม (Engineering Change information)  

                ในการเปล่ียนแปลงใด ๆ  ที่เกีย่วกับช้ินงานรวมไปถึงข้ันตอนและกระบวนการผลิต 
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ทีผูประกอบการตองสงมอบใหทางลูกคา ทางผูประกอบการจะออกเอกสารขอมูลการเปลี่ยนแปลง
ทางวิศวกรรม (Engineering Change Information), ECI ควบคูเอกสารอ่ืน ๆ เชน แบบ 
(Drawing) เพื่อแจงใหผูสงมอบรับทราบหรือรวมเสนอแผนรายละเอียดที่เกีย่วของการ
เปล่ียนแปลง 
                 

D. ขอตกลงสําหรับการอนุมติับรรจุภณัฑใหม  
(และปรับปรงุเพิ่มเติมตามหัวขอ 4.2.9) 

            ผูสงมอบจะตองยืน่ขออนุมัติมาตรฐานบรรจุภัณฑ (Packaging Standard) กับทาง 
ผูประกอบการกอนที่จะมกีารจัดสงชิ้นงานใหผูประกอบการ ทั้งนี้ในการจัดทาํบรรจุภัณฑ  ผูสง
มอบจะตองเสนอแผนการจัดทํา ในกรณีที่ไมสามารถปฏิบัติตามมาตรฐานบรรจุภัณฑได  ผูสง
มอบจะตองแจงใหผูประกอบการทราบลวงหนาและขออนุมัติการใชงานเปนกรณี  ในสวนของขอ 
กําหนดของหนวยงานรับประกันคุณภาพ 

E. กระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต,(PPAP) 
(และปรับปรงุเพิ่มเติมตามหัวขอ   
4.2.1, 4.2.2, 4.2.3, 4.2.4, 4.2.5, 4.2.7, 4.2.10) 

               ผูสงมอบจะตองจดัทําและสงมอบเอกสารอนมุัติชิ้นสวนการผลิต (PPAP) สําหรับช้ิน 
 งานทุกผลิตภัณฑใหมโดยจัดสงใหผูประกอบการกอน Pre-Production Lot อยางนอย 15 วัน   

 

                   ขอกาํหนดในกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต 18 หัวขอ 
              1.บันทึกการออกแบบ (Design Record) 

                          1.1 ตองบันทกึหมายเลขแบบ (Drawing) หรือแบบของชิ้นสวนยอย   
                                ฉบับลาสุด ในเอกสารบันทึกการออกแบบ (Design record)  

1.2 ผูสงมอบตองบันทกึลําดับเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมทีร่ะบุในแบบ Drawing 
ฉบับลาสุด หรือถาไมไดรับใหระบุหมายเลขขอมูลการเปลี่ยนแปลงทาง
วิศวกรรมที่ไดรับจากผูประกอบการ 

                  2.เอกสารการเปลีย่นแปลงทางวศิวกรรมท่ีมีผลบังคับใช (Authorized  
                     Engineering Change Document) ซ่ึงเปนเอกสารขอเปลี่ยนแปลงจากผู  
                     สงมอบไปยังลกูคา ไดแก   
                         2.1 การรองขอการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม (Engineering Change request)  
                         2.2 การรองขอการเปล่ียนแปลงกระบวนการ (Process Change request)   
                         2.3 ใบรองขอใชชิ้นสวนกรณีไมเปนไปตามขอกําหนด (Deviation Request  
                               Sheet) 
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                  3.การอนมุัติทางวศิวกรรมจากลูกคา (Customer Engineering Approve)  
                         3.1 หมายเลขแบบ (Drawing No.) หรือ (CND No.) 
                        3.2 ใบอนุมัติที่มีผลบังคับใช (Authorized Approval sheet), AAS    
                        3.3 หมายเลขการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม (Engineering Change  
                              Information) 
                  4.การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในงานออกแบบ (DFMEA)  
                  5.ผังการไหลของกระบวนการ (Process Flow Diagram) 
                  6.การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA)    
                  7. แผนควบคุม (Control Plan)     
                      8.  การวิเคราะหระบบการวัด (Measurement System Analysis), MSA 
                  9.  ผลการตรวจสอบขนาด มิติ (Dimension Results)  
                 10.บันทึกวัตถุดิบ/ผลการทดสอบ (Records of Material/Performance Test  
                     Results)  

    10.1 รายการวัตถุดิบและสวนประกอบยอย(Material list & Component Parts)  
                    10.2 ใบรับรองวัตถุดิบ (Certificate sheet (Mill sheet))  
                  10.3 ผลการทดสอบ (Performance Test Results)   
                      .ตองระบุเงื่อนไขและผลลัพธตาง ๆ ไวใหชัดเจนดวย เชนกระแสไฟฟา  
                            อุณหภูมิ  เวลา เปนตน หรือมาตรฐานที่ใชในการทดสอบนั้น ๆ 

                           10.4 ผลการทดสอบขอกําหนดของสารอันตราย (Substance of Environment   
                                  Concern) โดยผูสงมอบตองกาํหนดความถี่ในการตรวจสอบอยางนอยป 
                                  ละ 1 คร้ังในมาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection standard)   
                  11.การศึกษาความสามารถของกระบวนการ (Cp, Ppk) 

                     ใหศึกษาความสามารถของกระบวนการจากการวัดชิ้นงาน อยางนอย 30 ชิ้น 
                  12.เอกสารการรับรองเกี่ยวกับหองปฏิบัติการ (Qualified Laboratory  
                      Documentation) 
                  13.รายงานการอนุมัติลกัษณะภายนอก (Appearance approval report),   
                      AAR 
                  14.ชิ้นสวนผลิตตัวอยาง (Sample Production Part) 
                          - ใหผูสงมอบจัดเตรียมชิ้นสวนเพื่อการทดลองประกอบในแตละชวง (5 ชิ้น 
                             ตรวจสอบตามมาตรฐานการตรวจสอบ) 
                  15.ชิ้นสวนตัวอยางแมแบบ (Master Sample)        

                      ผูสงมอบตองจัดทําและเสนอใหผูประกอบการอนุมัติสวนตัวอยางแมแบบ  
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                      (Master Sample) และเกบ็ไวหลังจากไดรับอนุมัติจนกวาจะมีชิน้สวนตัวอยาง 
                      แมแบบใหมถกูผลิตข้ึนมา และไดรับอนุมัติตองมีการชีบ้งชิ้นสวนตัวอยาง 
                     ที่ไดรับการอนมุัติพรอมกับระบุหนวยงานที่รับผิดชอบ 

                   16.เครื่องมือชวยวัด (Checking Aids)  
                             ผูสงมอบจะตองจัดทาํเอกสารดงัตอไปนี้  
    .                     -  ขอมูลการออกแบบเคร่ืองมือชวยวัดกรณีใช Checking fixture  

                        (Concept Design Checking fixture) 
                            -แบบและระยะเผ่ือที่ใชกับ Checking Fixture (Drawing & Tolerance  
                              Design C/F) 
    .                      -  ผลการสอบเทียบ Checking Fixture (CF Calibration Data) 
                   17.ขอกําหนดเฉพาะของลูกคา (Customer Specific Requirements) 

                        17.1 มาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard)  

.                              ใหระบุจุดควบคุมพิเศษดวย (Special Characteristics) 
17.2 เอกสารการตรวจประเมินโดยผูประกอบการ หรือตรวจประเมินโดยผูสง  
         มอบตามที่รองขอ   
17.3 มาตรฐานบรรจุภัณฑ ตองไดรับการอนุมติัจากผูประกอบการ   
17.4  ผังโรงงาน ( Lay Out Plant )  
17.5  แผนกําหนดการตางๆ  ( Master Schedule) 
17.6  อัตราการผลิต ( Run @ Rate )   
17.7 แผนกิจกรรม Ramp-up activity    

                   18.  การยนืยันรับประกันชิ้นสวน (Part Submission Warrant), PSW  
        
               F.การประเมินผูสงมอบสําหรับผลิตภณัฑใหม 
                 (จัดทําขอกาํหนดใหมตามหัวขอ 4.2.8) 

 
     4.3.2 ขอกําหนดของหนวยงานรับประกันคุณภาพ  
              A. การกําหนดตัวแทนรับผิดชอบดานรบัประกันคุณภาพ 
                 (Person Responsible for Quality assurance) 
                      ผูสงมอบจะตองกําหนด หรือแตงต้ังตัวแทนเพ่ือทาํหนาที่เปนผูติดตอประสานงาน
เกี่ยวกับการประกันคุณภาพช้ินงานที่จัดสงใหกับผูประกอบการโดยตัวแทนจะตองไดรับการแตงต้ัง
อยางเปนทางการจากผูบริหารระดับสูง เพื่อใหมัน่ใจวาตัวแทนสามารถดําเนินการที่เกี่ยวของกบั
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คุณภาพใหบรรลุผลตามเปาหมาย รวมไปถึงการแกไขปญหาคุณภาพที่เกิดข้ึนทัง้ที่ผูประกอบการ
และผูสงมอบไดอยางมีประสิทธิภาพ 
               B.มาตรฐานการตรวจสอบและผลการตรวจสอบ (Inspection standard and  
                   Result) 
                      ผูสงมอบจะตองจัดทํา "มาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard)"   สําหรับ
ชิ้นงานแตละช้ินที่จัดสงใหผูประกอบการเพื่อเปนการประกันคุณภาพของช้ินงานที่จดัสงวา ชิ้นงาน
ที่ผลิตและจัดสงให ผูประกอบการนัน้เปนผลิตภัณฑที่มคุีณภาพตรงตามทีก่ําหนด โดยผูสงมอบ
จะตองจัดทาํและสงให ผูประกอบการอนมุัติทุกคร้ังกอนนาํมาตรฐานการตรวจสอบอยางนอย 15 
วันทําการไปใชงาน ซึง่ผูสงมอบจะ ตองจดัทําหรือปรับปรุงภายใตเงือ่นไขดังตอไปนี ้ 
    1.เปนชิน้งานใหม 
    2.มีการแกไขแบบ (Drawing) 
   3. รายละเอียดในมาตรฐานการตรวจสอบเปลี่ยนหัวขอ หรือคุณลักษณะที่จะทาํการตรวจสอบ  
 
               C.การรองขอใชชิ้นงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  
                  (เพิ่มเกณฑการประเมินตามหัวขอ 4.2.12) 
                     ในกรณีที่ผูสงมอบไมสามารถควบคุมคุณภาพของช้ินงานใหเปนไปตามคุณลักษณะ
ที่ตกลงไวกับผูประกอบการและ ผูสงมอบจาํเปนตองจัดสงชิ้นงานนั้นๆ มายงัผูประกอบการ  ผูสง
มอบจะตองพจิารณาในเบ้ืองตนกอนวาสามารถนาํไปใชงานได โดยไมมีผลกระทบกบัคุณภาพ
โดยรวมของช้ินงานดังตอไปนี ้
1. ฟงกชัน่การใชงาน และความปลอดภัย 

2. สมรรถนะของช้ินงาน 

3.ความทนทาน 

4. ลักษณะภายนอกที่ไมพึง่ประสงค 
                     ผูสงมอบจะตองกรอกขอมูลตามแบบฟอรมการรองขอใชชิน้งานที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด (Deviation Request Sheet) ที่ผูประกอบการกําหนด 
  
              D. การประเมินผูสงมอบดานคุณภาพ (Supplier Quality Evaluation)  
                  (โดยเปลีย่นแปลงเกณฑการประเมินตามหัวขอ 4.2.11) 

E. การแกไขและปองกันปญหา (Corrective and preventive action )  
        (และแกไขแบบฟอรมตามหวัขอ 4.2.6) 

             กรณีที่มีการตรวจพบช้ินงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ทั้งที่ตรวจพบโดยผูสงมอบเอง  
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และ / หรือมีการแจงจากผูประกอบการ   ผูสงมอบมหีนาทีท่ี่จะตองศึกษา วิเคราะห และกําหนด
มาตรการแกไขและปองกันปญหาเพื่อไมใหเกิดผลกระทบตอการผลิตและการจัดสงของผูประกอบ 
การเมื่อมกีารตรวจพบชิน้งานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ทางผูประกอบการจะรองขอใหทางผูสง
มอบปฏิบัติดังนี้  
                   1.จัดพนักงานเขามาตรวจสอบช้ินงานซํ้าในล็อตที่พบวาไมเปนไปตามขอกําหนดตาม 

สถาน ที่ที่ผูประกอบการรองขอเปนการแกไขปญหาช่ัวคราวมิใหชิ้นสวนดังกลาวสงผลกระทบกับลู
ลูกคาโดยตรงและทําการตรวจสอบช้ินงานล็อตใหมที่จะทําการจัดสงใหกับทางผูประกอบกา100% 

           2.เพื่อปองกนัขอบกพรองไมใหเกดิข้ึนดวยสาเหตุเดิมทางผูประกอบการจะสงรายงาน   
Corrective Action Request ( CAR ) ไปยังผูสงมอบเพื่อหาสาเหตุและแนวทางแกไขที่ถูกตอง ผู
สงมอบจะตองกําหนดมาตรการการแกไขถาวรและข้ันตอนการปองกนัการเกิดปญหาดังกลาวซํ้า
พรอมจัดสงใหผูประกอบการ ภายในวันที่และเวลาตามทีผู่ประกอบการกําหนดไวใน เอกสาร CAR  
โดยตองระบุกจิกรรมผูรับผิดชอบวันที่เร่ิม และแลวเสร็จ นอกจากนี้ผูสงมอบจะตองรายงานความ
คืบหนา ของการดําเนนิงานตามที่ระบุในแผนงาน (หลังวันแลวเสร็จแตละกิจกรรม 3 วันให
ผูประกอบการทราบโดยเนนการปองกนัไมใหเกิดซ้ําหรือ Fool Proof  ในกรณีที่การตอบรายงาน 
Corrective Action Request  ทางผูประกอบการพิจารณาแลววา ไมสามารถนํามาวิเคราะหใช
เปนแนวทางปฏิบัติการแกไขและปองกนัทีม่ีประสิทธิภาพได ทางผูประกอบการสามารถออกเอ 
กสารรองขอใหทางผูสงมอบตอบกลับซํ้าอีกคร้ัง  
 
          F. ขอตกลงกับผูสงมอบ ( Supplier agreement )  

              ในกรณีที่ลูกคาของผูสงมอบพบความผิดใด ๆ ในการสงมอบชิ้นสวนหรือการสงมอบ 
ชิ้นสวนลาชาหรือความชาํรุดบกพรองใดๆ หรือไมสามารถใชการไดของช้ินสวน, หรือความเสียหาย
ตางๆความผิดคุณลักษณะ หรือคุณสมบัติตาง ๆ กอนเวลาซึง่รถยนตที่ไดรับการติดต้ังชิ้นสวนนัน้
ผานการตรวจสอบข้ันสุดทายซ่ึงความผิดดังกลาวที่เกิดข้ึนกับผูประกอบการนัน้เปนความผิดทีเ่กิด
จากผูสงมอบ ผูสงมอบตองรับผิดชอบในสวนที่เกิดข้ึนนัน้  
               
              G.การรองขอการเปลีย่นเงื่อนไขของผูสงมอบ (Supplier change request)  
                     ผูสงมอบจะตองดําเนินการผลิต และควบคุมคุณภาพของช้ินงานใหเปนไปตาม
มาตร ฐานที่ไดตกลงกับผูประกอบการซ่ึงระบุไวใน PPAP ที่ ผูประกอบการอนุมัติใหในชวงกอน
การผลิตจริง 
                  ในกรณีที่เงื่อนไขการผลิตมีการเปล่ียนแปลง ซึ่งอาจเปนผลมาจากมาตรการแกไข
ปญหาที่เกิดข้ึน หรือไมวาจะสาเหตุใดๆก็ตาม ผูสงมอบจะตองแจงใหผูประกอบการทราบ และ
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อนุมัติกอนทุกคร้ังโดยเฉพาะอยางยิง่ ถาการเปล่ียนแปลงนัน้มีผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพของ
ชิ้นงาน  ผูสงมอบจะตองยนืยันผลการเปล่ียนแปลงแนบพรอมมาดวย 
 
              H. การตรวจประเมินกระบวนการและผลิตภัณฑ (Process and Product audit) 
                     การรับรองการตอรองอายุผูสงมอบ เมื่อครบกําหนด ซึง่กําหนดไว 2 ป / 1 คร้ัง โดย
ใหผูจัดการฝายรับประกันคุณภาพ และผูจัดการฝายบริหารธุรกิจจัดลําดับความสําคัญของการ
พัฒนาข้ึนกับผลกระทบดานระบบบริหารคุณภาพของผูประกอบการและพิจารณาตัดสินใจเลือก
ตรวจพัฒนาผูสงมอบตามผลกระทบดังกลาว 
                เมื่อจําเปนตองตรวจติดตามใหผูจัดการฝายรับประกันคุณภาพ         และผูจัดการ
ฝายบริหารธุรกิจพิจารณาปญหาที่เกิดข้ึนและจัดผูตรวจติดตามเขาไปตรวจพัฒนาผูสงมอบ   ตาม
กระบวนการทีเ่กิดปญหา 
                     การตรวจติดตามพฒันาผูสงมอบตามกาํหนดการณ โดยจัดใหมีการตรวจติดตามผู
สงมอบอยางตอเนื่องเปนระยะ ๆ ตามแผนของการตรวจติดตามผูสงมอบประจําป โดยพิจารณา
จากขอมูลของการส่ังซื้อที่มปีญหาดานคุณภาพการจัดสงและการบริการ จากการจัดอันดับของ
ปญหา 
                การนัดหมายกับผูสงมอบเกี่ยวกับรายละเอียดการตรวจติดตามในสถานที่ปฏิบัติงาน
ของผูสงมอบ เชน กําหนดการตรวจติดตาม มาตรฐานทีใ่ชตรวจ รวมถึงใหจัดเตรียมเอกสารตางๆ 
สําหรับการตรวจ เชน คูมือคุณภาพ, เอกสารระเบียบปฏิบัติ รวมถึงแผนคุณภาพที่เกี่ยวของ 
อาจจะมกีารรองขอใหสงเอกสารมาใหทางผูประกอบการ ทําการทบทวนระบบเบ้ืองตนกอนลวง 
หนาเพื่อจัดทาํรายการ Check List เพิ่มเติมสําหรับการตรวจติดตาม 

              การตรวจติดตามพัฒนาผูสงมอบ ตามกําหนดการณ โดยจัดใหมีการตรวจติดตามผูสง
มอบอยางตอเนื่องเปนระยะ ๆ ตาม 

              1. แผนของการตรวจติดตามผูสงมอบประจําป  
              2. จากการประเมินผูสงมอบ (Supplier Evaluation) ถาคะแนนในแตละเดือนที่ประ 
เมินตํ่ากวา 90 คะแนน เปนเวลาติดตอกัน 3 เดือน ฝายรับประกันคุณภาพจะเขาไปตรวจสอบที่
บริษัทผูผลิต 

         3.มีการเปลี่ยนแปลงเกี่ยวกับกระบวนการหรือผลิตภัณท เชน โมเดลใหม, การเปล่ียน 
แปลงวัตถุดิบ 
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               I.ฉลากช้ีบงชิน้งาน (Part Tag)  
                    ผูสงมอบตองจัดทําฉลากติดชิ้นงาน (Part tag) สําหรับช้ินงานผูสงมอบ  สงใหผู 
ประกอบการโดยผูสงมอบจะตองจัดทาํ และสงใหผูประกอบการอนมุติักอนนาํ Part tag ดังกลาว 
ไปใชงานอยางนอย 15 วันทาํการ ซึ่งผูสงมอบตองจัดทํา      หรือปรับปรุงภายใตเงื่อนไขดังตอไปนี้ 
สําหรับช้ินสวน ที่ม ีทัง้ดานขวา (RH) และดานซาย (LH) ผูประกอบการกําหนดใหใช Part Tag ที่
เปนสีฟาสําหรับ RH และสีเหลืองสําหรับ LH  
 
               J.ขอกาํหนดของสารอันตราย (Substance of Environment Concern), SOC  
                 เพื่อเปนการควบคุมสารทีเ่ปนอันตรายซ่ึงปนเปอนกับผลิตภัณฑที่สงมอบจากผูสง
มอบของผูประกอบการตรงกับขอกําหนดของ ELV / Soc ควบคุมวัตถุดิบทางตรง (Direct 
Material), วตัถุดิบทางออม (Indirect Material) รวมถึงอุปกรณชิ้นสวนตางๆ ที่นาํมาผลิตเปน
ผลิตภัณฑ 
                 
              จากขอกําหนดเงือ่นไขตางๆ ที่มกีารปรับปรุงไวในคูมอืคุณภาพของผูสงมอบตามที่ได
กลาวไปแลวนัน้สามารถสรุปการปรับปรุงเงือ่นไขตางๆ ที่เกีย่วของกับกระบวนการรับรองช้ินสวน
การผลิตไดดังตารางที่ 4.5 ซึ่งจะนาํขอกําหนดเงื่อนไขที่ปรับปรุงตางๆเหลานี้ไปทดลองใชกับผูสง
มอบตอไป 
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ตารางที4่.5 สรุปการปรับปรุงเงื่อนไขขอกําหนดในกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต (PPAP)  

 

 

 
หมายเหตุ : ในหวัขอที่ 17.8. และ 17.9 ผูสงมอบไมตองแนบเอกสารในข้ันตอนการรับรองช้ินสวน
การผลิตแตอยางใด เนื่องจากเปนการประเมินโดยผูประกอบการเอง 
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~..:J1'W~1t1'tl:::b~tI (?1 bb!?l'tl:::~'d-n'e) lh::ml'lJl1l!1htl 

1.-rl'd..:J"1J'e)..:JmrVrl?lJ'W1bb'tl:::'e)'fJnmJul:J~(?lJlru-n (Process Design and Development) 

" " 
1.3 ~'W'Vl::;btltl'W~1t1mrn'W~'d'W 


1.4 m~~(?1Vi1 PFMEA 


1.5 m~~(?1Vi1 Control Plan 


1.6 ~..:Jm~Vi1..:J1'W 

,.,y 0 

1.7 fj1-l'e)m~'Vl1..:J1'W 


1.8 un,nru-n 


1.9 m~~n1!tll"l'dl1-1fll1-11~m'e)..:Jm:::u'd'Wm~ 


2.-rl'd..:J"1J'e)..:JmJ'fu~'e)..:Jm:::U'd'WmJ'bb'tl:::I:J~!?lnru-n (Product and Process Validation) 


2.2 bll:J'Wm~'Vl(?1'tl'fNI:J~!?l 


2.3 ~'Wl:.T'WI"l'dl1-1fll1-11~tl1'WmJ'Vil..:J1'W 


2.4 ~'Wl:.T'WI:J~~h'Wf'lruf11'V'l
, 

2.5 m:i'~(?1l!?l1-tl1-Il~tl'dnUm~l!l..:J1-I'e)u~'W~1 bb~:::t)!?l'l~U 


3.-rl'd..:J"1J'e)..:Jm:r4'(?1b!?l1-m..Il~'fln1:i'f.J~rw'l1..:J (Mass Production Preparation) 


3.1 ~'Wl:.T'Wflf11'd:::mm~!?lb~m11~..:J 


3.2 m:i'!?l~'d'"llh:;lj'j'W 


3.3 ~f9iJ'lmJ'I:J~f9i 


3.4 m:::u'J'Wm~!l'W1-I'1im~I:J~!?l (Production Part Approval) 
, 

, 
3.6 m~'Vlu'Vl'J'Wri!l'W1S1-I1:J~ f9i'"l1..:J 


4.-rl'J..:J~1-I~'WmJ'I:J~!?l, m~U!l'Wn~Ull'tl:::mnlnt"1Ji:fqjVll (SOP, Feedback and Corrective 

Action) 
, 

4.1 m:i''tl ~Wl'J11-1ltltl..:J lU'W"1J!l..:J m:;u'J'Wm~ 


4.2 l:J'tlm~tJJ'::Lj'j'Wf'l'dl1-1~..:J'V'l!l1'"1~n~1 


4.3 f.J'tl"1J!l..:Jn"'ln:r:r1-l Ramp up 


4.4 mJ'~(?1!?l11-1nnlliimntJ~tI'WLbtJ'tl..:Jflf11'V'lmrv'il..:Jl'W 
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tJ I t I 

LLt:-J'Wm'j'~1 dJ'Wm'j''1ItN ~~~:IJ'flU LLI?lf1~'lX'l.jj'flu'W1~ LLflf?l~1t)l'WltJVi 5.2 ~'l'W'lX'l.jj'f):a'WIVi 
" ,

hJ1~LLflf?l~U'W LU'fl~9In d:JW'l'll:IJ ru ~f?l"ll'flU'1I'fl~ ~tJ'j'~n'flUm'j'Vf1'fl~n~h 

5.2.3 m'lii.IJaJ'fl'Ubb'U'U~'I..Iii';)'I..I (Part Drawing) 
" LLUU:n'W~'l'W 1~:lJ19Inm'j''fl'fln LLUU LLf1~tir1ij.J'W':h:IJn'W'j'~Vf~,~~n~h LLf1~~1.h~n'flum'j' 

" " 
Lf?lrJ 'j'~l.J'j'lrJ f1~ L~rJ f?l'1l'fl~~'W~I'W'l'W~I'W'1I'WIf?liJ f;1(Dimensio n) ~J'fl~~'W~I'W, ~ ru~m~ru:;Jl, rJ'W'fln 

" " (Appearance) '1I'fl~~'W~,'WbLf1:::;mfVlf?lfl'f)U~'W~,'W (Performance test) 

LLUU LL~'J9:::;ilm'j'~1 L'WI LL9nr.ilrJ1tJir~ ~~~:IJ'flU Lf?lrJ~u'WVinVf~n ;i,'Wm'j'1U H mruil m'j'LtJ~ rJ'W 

LLtJf1~'j'lrJf1:;L~rJf?l 'l'WLLUU 9:::;~'fl~ilm'j'~1 LU'Wm'j".n:IJ.rr'WC'l'fl'W~'j':;u1t)l'Wu'Vl~ 4 'l'W~'fl~'1I'fl~m'j'
q 

" " 'l'W~'l'W'1I'f)~~'W~'J'WtJ'j'~n'flU~'flrJ'1I'fl~LLt:-J~~'fl'Wb~f1VfU,u'W1~iln,'j'~, 
" ~I L'WI LL9nr.ilrJ LLUU~'W~'l'W'l~~~~:IJ'flU L"ll'WL~rJ'Jn'W 

'" ~ IVf1U~'W~'J'WtJ'j':::;n'flU~'flrJ'1I'fl~ LLt:-J.:J ~'fl'WL "llf1VfU, LLaJ~:lJi"l1~ilm'j''fl'fln LLUU LLf1~tirOO-J'WI 
I I f I ,., 

:IJ 191 nU1,j'Vl LLaJ'1I'f)~ ~tJ'j':::;n'flum'j'VitJ'j'~ L'Vl f'Irtl~'W Lf?lrJ ri'fl'WVi9:::;~~ LLaJ~:IJ'tf:IJIVltJ'j':::; L'Vl f'I1'VlrJU'W 
I • if if I 

U1,j'Vl LLaJilVfU,Vl1U~ f?l"ll'flU'l'Wm'j'tir1ij.J'W1 t:-J ~C'lnruvl LiirJ 'lnu~'W~I'W-n~'l'W~'fl~'1I'fl~iJf;1'11'WIf?l 
" 

(Dimension) ,~n:Mru:::;JllrJ'W'fln (Appearance) LLf1:::;t:-Jf1m'j''Vlf?lfl'flU~'W~I'W (Performance Test) 

", " 
'1I'fl~~'W~I'W'l~d:J'W1tJ(?n:IJLLUUVl\'ln~lrhVf'Wf?l1t) b(71mdjm'j''Vl(71f1'fl~t:-J~C'lC'lI:IJn'J:::U'l'Wm'j''1I'fl~~'W 

" " ~I'W ~'flm:::;U'l'Wm'j'~(71i"lf11flf;1n m:::;U'J'WmdtJd:::;n'flU~'W~'l'W~'flrJ 9'Wn~I~'W~1'W9:::;dj'W1tJC'll:IJ 

" " , 
nf?l~'lVfUl(Grain) 'l~LU'W1tJC'l1:IJ LLUU'1I'fl~ \j n ~1 LL~'J'Vl f?lf1'fl~ t:-J ~C'l:n'W~1'W'l~\jn ~1'f)'4mi~n~1.:JVf-W~ 

" '" Vfln~n~1 'fl'4:IJ"'f;i~'W~I'W~~mh'l9dhVf'Wf?l bU'W~'W~I'Wc;]'l'fl~I.:Jri'fl'W~.:J:IJ'flU bLaJ~:IJ'tf L(71rJ LLaJ~:IJ'tf 
" , '" 

Lbf1~~'W.:Jl'W c;]'J'f)t.h~9~tln~~:lJ1Vi~tJ'j':;n'flum'j''l'WtJd~L'Vlf'l1'VlrJ Vf~~91nu'W~tJd:::;n'flUm'j'9:::;LL~.:J
'II '!J 'lJ 

I it I I I 

~~~:IJ'flULYl'fl:IJlru LLaJ~:IJ'tfLLf1::;~'W~I'Wc;]'l'fl~I.:J1tJ LYl'flUl1tJ'Vl f?l~'fl.:J t:-J~ C'l Lf?l tJ ~~~a.J 'flU ilVfU1ViVi9:::;
'!J '!J 

bb~teJ~m'l'llDirn"lJ'fl.IJ €ii.IJaJ'fl'U 
" '" ~IVf11Jm:::;1J'J'Wm'j'11J'j''f)~~ruJlli''l~'W~'J'Wmd~~C'l (PPAP) U'W LU'W~f1~i"lfi91nmd, 

'" ~ILU'Wmdma.J..rr'WC'l'El'W'1I'EI~m'j''lI~ LLt:-J'W~ruJlli"lt:-J~C'lnruvlrhmul (APQP) 

http:m'l'llDirn"lJ'fl.IJ
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lihU'l1'~U'itN'"11r~iS9l.nwYI~lmfl~tHU61)~-.31 
n~"UlUfl1>g~~fI>UUooi'''~fl>~fln.ltll1lfl »;0 

,j'otiltl\l~flH'lfl"l1l11» 

Production Part 
j21.pproval Process, 

.. La 15> PPAP 

ISO ITS 16949 2009 

'liflrh'l4UIiI 7.3 6.3 Production Approval process 

Reduce Variation ( control Chart , 

SPC , Process capability) 

Customer Satisfaction 

Delivery and service 

AI...! X. ,<V '" 

'llJ'VI 5.3 ~'11l..h'llJYl'WD1::::Vf'dl--1 APQP ll'fl:::: PPAP.. 

" ~IVf1U~'1'WU~::::nf)U'lJ'fN ll~N~'fl'W 16Jl'flVfib iJ11U'fl::::l~U(?l'lJ'fl--1m1r.r(~l'vh~--1lPi'fl1UU (l(?1U~::::l~'W'fl 
" 0­

t?l'dmh--1'lJ'fl--1l'fln ~ 1~1'WU1--1:n'W'li'd'W lVl1U'W) 

.n'l:::Vd'j,.m1'ij'iJ'i'el.,eJ:Ku'ill';lUn1'l~~I9l, (Part Production Approval Process), PPAP 

1. iruVinn1'l'el'elmL'iJ'iJ (Design Record) 

1'W~'1-ii'fl~dj'Wm11T'W~nVflJ1Ult)'lJllUU ll'fl::::1T'W~n~l~um1LU~U'WlLU~N'V11--1fJ~'dnnlJ 
~\in fhVf1'fl ~U1::::n'flUm~1~'fl~lJ"ii1,x~~--1lJ'flU l~'fl1,x-ii'fl~t)iJ f"I'dllJ'Vl'W~ arf:.lll'fl ::::~1lJ1 1bl~'flUn~u 

i? if it iF • v 

1~~--1u'W~--11,x1::::LJ-ii'fl~'fl'Vl--1VflJ (?It?l--1 LLlPi~ 1--1 LL1m'W~--1m ~ lU~U'WLLU 'fl--1~1--1~ 1~ (?I1~'W l'fl n ~11 

~1'V1j'iJ el''iIl.,eJ1J'el'iJ'iIl ';lutl'l:::n'el'iJ"lI'el.,eJ bb~.,eJ lPl'elUt'll~'VI,r1 1~r.r(?Ivh1T'W~ nm1'fl'fl n lLUU.. 
l(?1m::::LJVflJ1UL'fl'lJLLUU (Drawing No.) ll'fl::::1T'W~m;h~umnU~U'WblU'fl--1'Y11--1fJ~'dm~lJ (CND 

No.) 'lJ'fl--1~'W--11'W~tul1'j'W I?l1lJ LLuu'V'l'flflJ~nlVf'W(?I ~--1ll~(?I--1(?11lJ.n1~;:I11Pl LU.n11Pl~U';ln IPl lll'W 

" 1T'W~nm~'fl'fln LLUU'lJ'fl--1:n'W'li'd'W Door Compartment 

http:lihU'l1'~U'itN'"11r~iS9l.nwYI~lmfl~tHU61)~-.31
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2. b'il n~'"l'm'1'ibtl~!J'W bbtl'a.:J'Vl'1.:J'ij Pi'J n 'i'i:IJv1ii eJ'a1J.:I A'U"Li (Authorized Engineering 

"'" ~I • I.e! • I 9-' • II. I""' 9-' II 9-' IChange Docoment) 'll.:J b1.l'Wb'eln~'1'i"lJ'eI b1.l'a!J'Wbb1.l'a.:lr.lj'1n~~.:J:IJ'eI'U b1.l!J.:J~n jill '1 btolbLn 

2.1 Wl'j'1'e)'1'1l(emlntl~t.I'Wbbtl'iNVll'1~fl'Jnn~ (Engineering Change request), ECR 

2.2 n1d1'e)'1'lJ'e)n1ntl~t.I'Wbbtl'tl'lm~U'J'Wnl'.i' (Process Change request), PCR 
... 

2.31u1'e)'1'lJ'e)lfn'Wt'h'Wmruhlbu'Wltll'I1~-if'e)rh~'W~ (Deviation Request Sheet) 

1'W-if'e)~~~~n1n~'W'e)~lnrYtIl'll-J'e)U~ln~nldbtl~t.I'Wbbtl'tl'lVl1'1~1'W~fl'Jn'.i'd~,
'IJ 

n1'.i'btl~t.I'W 
bbtl'tl'lVl1'1~1'Wm~U'J'Wn1'.i' ~1'e)n1d1'e)'1'lJ'e)mrul']~'WtIl'J'W~l.lJ dj'W1>tll9113,l-if'e)fh~'W~ ~'1l.lJ~n1'.i' 

i.' I I I 

b~'W'e) b'e)n~1dl~1 ~ln ~tIl'l~'e)ul'W-if'e)u bU'e)'1~1ntT'Il.lJ~n1ntl~t.I'Wbbtl'tl'lVl1'e)'1"11'e)~1"'11n ~tIl'l~'e)lJ 

~'1l.lJ~1 bU'W~'e)'14'~Vll b'e)n~1d19113,l-if'e) 2.1. 2.2 bb'tl~ 2.3 

3. n'1'i'el'W~'Vl'1.:1'ijPi'Jn'i'i:IJr.lj'1n'an;'1 (Customer Engineering Approve) . ~ 

3.1 ~~ltlb'tl"1lbbUU (Drawing No.) ~1'e) u'W~nn1ntl~t.I'Wbbtl'tl'lVll'1~fl'Jmd~ (CND No.) 

3.21u'e)'ip~~~~'tlU'lr1uH' (Authorized Approval sheet), AAS 

3.3 ~mm'tl"1ln1dbtl~t.I'Wbbtl'tl'lVl1'1~fl'Jm'.i'~ (Engineering Change Information No), 

~fl'Jm'.i'~ / lu'e)~~~~e.J'tlU'lr1uH' ('11~) bb'tl~~~1m'tl"1ln1ntl~t.I'Wbbtl'tl'lVl1-:J~W.lmr~ (t11~) 

~tIl'l~'e)UI.~bb'WUb'e)n~lr u'W~nn1ntl~t.I'Wbbtl'tl-:JVll-:J~fl'Jmr~ (CND No.) (?l1uii''e) 3.1 (i.aJ 
... ~".d .?l". "" '"' ~ ',J "l"~13,l1rmb~~'1r1t.1'tl::;b'e)t.I~ b~ b'W'e)'1"'11nb1J'W"1I'e)n1~'W~"1I'e)-:J~'i'l191.nruVl b~l-J) ~'J'W b'W'lJ'e) 3.2 bb'i'l::; 3.3 

... I 

'I!'W I.lJ~n1rb~'W'e)"'11n~tIl-:J~'e)u~-:J I.lJ~'e)-:J4'~Vl1 b'e)n~1 '.i'1~1 b~~ bifl~ 

Q.ffq,., i.I Q d' 0]
4.n'1'i'J bjill'i'1~'VI'a n~tl.I~jilI 'J'1:IJ'a:IJ b'VI'a'J bb'a~n'1'i'J bjill 'i'1~'VI eJ'a b'W.:I'1'W'eI'eln bb'U'U (DFMEA) .. 

1'W-if'e)u~1n~ n1r'e)'e)n bbUU b~t.lrYtIl-:J~'e)U"'1::;~'e)-:J~ n1r4'~Vl1n1r~ bfl'.i'1::;~1'1'J1~~~ b~'i'l'J 
'lJ 

.. 
l'Wmru'lJ'e)-:JtIl'J'Wtlr:::;n'e)uu'e)tJ"1I'e)-:J bbe.J-:J 1'1 'e)'Wb"ll'i'l~Ul bU'Wn1r'e)'e)n bbUU"'11n'tln ~1rK'I'I!'W 

'IJ 

5.er.:Jm'i'l'VI'a"lJ'eI.:m~'U'd'Wm'i (Process Flow Diagram) 
~ ~ ~ ~ 

l'W-if'e)urYtIl-:J3,l'e)U"'1
'lJ 

:::~'e)-:J4'~Vl1 t:r-:J n1 '.i'I.~ 'tl"1l'e)-:Jm:::u 'J 'Wn1 r 1 'W bbl9l'tl ::::'Ji 'W'I1 'WVl 
, 
n-n'Wl91'e)'Wtif'l bbl9l 

i-' i.' i? I 

-n'W191'e)'Wn1r1UrlI?I!:J ~U"'1'Wi1-:J-n'WI?I'e)'Wn1rtll-:J~'e)u:'Ji'W-:Jl'W b~t.l1Oj :::;~'e)-:Jr:::1Jrlt.1'tl::: b~t.I (;lVl~1 r1tbI rK-:J 
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0­

2. ~'1 ~Ui'WIWEl'Wm::::U'1'WnI'j'~~ i?l 

o ~ I 

3.nlVI'Wi?l Cycle Time VI'j''El Takt Time 'lJ'El'l LLi?lfl::::m::::U'1'WnI'j' 

Compartment i?l'1l--l.fl1'Wv1 2fl "bJ.fl1flIlJU'Jn fl ~'l~'1l--l'1'j'bl'ElfiU'1tJi'Wi?l'El'W~'1-l11~~-le 
".. ",J J' " 
~'W'l'1'Wnlh::::n'Elu11J~'1tJ ~'W'l'1'Wtl'EltJ'Vl~'El-l~~i?l'lJ'WrJ'El'W 2 ~'WVI~n ~'El Door 

I 
dl i.I I ~ -- l' ~ 

compartment inner llfl:::: Door compartment outer "Jj-li?l'El'l~'1'Wm::::U'1'WnI'j''Ui?lWfI'1~i?ln b~tJl-J 

.. 
1.i'Wi?l'El'WnI'j'fut)i?lbl~U 1c1llbrJ Lil~WfI'1~~n. 

" . 
4. ~-l Lr11'El'l4'mbbfl:::: bb3J~l-Jw1~w~'Ell-Jv1'm'l'j'~~ i?l 

"" .. 
6. ~l--l ~~ i?l t~tJ'il~~'W-l'1'W bbfl::::i?l'j''1'"1~'ElU~.n'1W~'1'Vln:n'W 


~ '" "" 
7 .i?l~ bn'"l'Vll-lb'lJ'1WfI'1i'1i?ln 


8 .U'j''j''"I fI-l1'WU'j''j''"I.rlru"l'l~n'1V1'W~ 


9 .4'1?l bnu dh!Pl~'lt)i?lbl~U
• 
t,.; t,.; t,.; t,.; 

VI~-l'"l'1n1M'W-l'1'Wtl'EltJvr-l~'El-l~'WVI~n bb~'1 '"1::::11'111J dhm::::u'1'WnTd1h::::n'Elu~'W~h'W 
" t~tJiJi'Wi?l'El'W~'1-l1~'El .. .. 

1.i'Wi?l'El'WnI'j'f]J~'Wfi'd'Wtl'Eltl ~'1V1funI'J1h::::n'Elu 

" 
2.4'~ bnu~'Wfh'WtlTltJ l~h!Pl~-lt)i?ltJ~u .. . 
3.1h::::n'Elu:n'Wfi'1'Wtl'EltJ ~l--l'"l'1n 


lh::::n'Elu Lock G/Box l-n'1nU Door compartment outer t~tl1if~n! 


lh::::n'Elu Hook l-n'1nU Lock G/Box 
. 
~ ~ i.I ~ 

" 

l"ll'Ell-J Door Compartment outer llfl:::: Door Compartment Inner 1,'lJ'1~'1tln'W 

lh::::n'Elu Ring Rubber L-n'1nU1!~ Door Compartment 

v '" I4. i?l'j''d~i'1'ElU'lJ'Wi?l'El'W~1?l'Vl'1tln'El'Wun, 

I 0 i/ v 

5.i?l'j''d~i'1'ElU 100% n'El'W'W'1 b'lJ'1!Plfl'l 

http:WU'j''j''"I.rl
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" 
7 .1?l'j''J~~'flUrl'fl'W.il1~'W.JTI~'l:I..J'flU 

8.~~J-I'flult1tT~~n~h 

.Q. tlQJ g;o _ d' ea 
6. 	m'a'JL~'a1::VI~m~~~'J13J~3JLVI~'nb~::n1'a'Jb~'a1::VleJ~ Ll.In~'U'J\.m1'a 


(Process Failure mode and effective analysis), PFMEA 


n1'j'';)LflJ1:::~trn'l!tru:::-ii'fluny.I1'fl~Lb~:::~~m:::'VIu~h'W.f;JruJl1'Y'l (Failure Mode and Effect 

Analysis, FMEA) blJ'W.';)fil'W.n1nh:::;bi:J'W.'j':::;uu n1'j''fl'flnlLUU, m::;u'J'W.n1'j'~~I?lVl1'fln1JU1n1'j' 

1t?lmil'W.LL'W.'J'VI1~1'W.n1'j'tl'fl'lfl'W. (Preventive Approach) ~H~lV1t'Lll'W.n1'j''fl'flnlbUU~~1?l .nruovl 

bl~::;m::;U'J'W.m'j'~~1?l 1t?lrJ~~1'j'ru11'1'J1J-1lil'W.lt11'W.mJLnt?l-ii'flun'Y'l1'fl~ lb~:::'I'llm'j'';)bf''l'j'1:::~Vl1 

" 	 " 'VIU~ln-ii'flUn'Y'l1'fl'I'I!'W. 1 tl1V1'W.t?l';)fim'j'l'W.m'j'I?l'j''J~~'flU llfl:::u~~-ii'flun'Y'l1'fl~t1'j'::: li1'W.1'flm~m 'j' 

Ln t?l-ii'flU n'Y'l1'fl~,r'W. 1 tl1V1'W.t?l';)fil'W.n1 'j'1?l'j''J~~'flU blfl:::'I'l1n1'j'n1V1'W.t?l';)fim'j'u'fl~rl'W.n1Jln (;J~'W.~n 
~ It It I I 

"lI'fl'l-ii'flun'Y'l1'fl'l 1'I'J1J-1rwbbN~'W.bnt?l~1ntrn'l!tru:::;un'Y'l1'fl'l'l!'W.1 vT'li1b~'fl~11'lf"l'J1J-1ar'W.l~1~~1 

l't?l b1t1'j':::;~'l fl"ll'fl'ln1'j''fl'fln LbUU e-J ~ t?l.nruovlbbfl :::;m:::u'J'W.m'j'e-J~ t?l bil'W.lt1 b~'fl~'W.'fl'l1'l'J1J-1 W1'fl'ln1 J"lI'fl'l, 

I !t 	 It f 

t1'j':::~'lrl~'fl n1'j'U'fl'lrl'W.-ii'flun'Vi 111'lV1'fl1~ bn(;J~'W. 1(;JrJ'I'llmJLbt.in LbrJ:::; Lb~::::U'l~trn'l!tru::::f"I'J1J-1 b~rJ'l 

"ll'fl'ln1J'fl'flnLbUubb~::::m:::u'J'W.m'j'~~t?l ilm'j''Y'lmmJ-l~(;JL'flm~mJbn(;Jtrn'l!tru:::;un'Vi1'fl'l~(;Jf''I'J1J-1 

l'W.bbN"lI'fl'l e-Jfl~'W.bn t?l~ lntrn'l!tru:::un'Y'lffi'l bb~:::U.l ~fl~1 n m 'j''t5 bl'l 'j'1 :::;~~1~u.11t11-il1'W.m 'j't1 tutll'l 

m'j''fl'fln bbUU bbfl:::m:::;U'J'W.m'j'e-J~t?l ~~tr'Y'lfi~ f?lYhrJ~l~~lnn1'j"vhm'j'';) bf"l'j'l:::~~'fl bb~'W.m'j't1D~. 
L~'flih4'(;JVl1'fl~ (;J-ii'flU n'Y'l ffi'l 'VI 1'1m rJJl 1 'Vi"ll 'fl'l e-J~ t?l.nruovlbLfl :::m:::u'J'W.n1 'j'~~ t?l 1(;JrJ m 'j'~1il'ln'l 

~1 ~Uri'fl'W.Vltr'l"ll'fl'l1'l'J1J-1~1 ~ry"lll1~i:fryVl1 b~'fl~~l 'j'rul1'W.n l'j'bbnl"1l-ii'flUn'Y'l ~'fl'l"ll'fl'lm'j''fl'fl n LLUU 

LL~:::;t1tutll'lm:::u'J'W.n1'j'e-J~t?l m'j''I'llm'j'';) bf"l'j'1:::~trn'l!tru:::-ii'flun'Vi1'fl'l bb~:::~~m:::'VIU iltrn'l!tru:::: 

LiI'W.m::::u'J'W.n1'j'bil'W.'j'::::uu VI"1'fl Systematic Technique ilmJ'l'll'll'W.LU'W.V1J-1 Lbfl::::l-il'I'I'J1J-1x4'n 

~1n~n~1rJ"ll'fl~'fl'lrln'j' 
o 	 Q,.I ~ ~Q,.I ~ I i..t ~ ~ 

'i'llV1'j'U m 'j''J Lf"I J1::::VI~n'l!tru::::"lI'flun 'Vi 'j'11'l LL~:::: ~ ~m:::'VIu (;Jl'W.m::::U'J'W.n1'j'e-J~ I?l VI'j''fl 

PFM EA 1JI1'l~1nn1 'j'';) bfIJl ::::t.ftr n'l!tru::::-ii'flU nwl''fl'l bb~ ::::e-J~m::::'VIu ~l'W.m'j''fl'fln LLUU VI"1'fl DFMEA 
I 	 .a!I ...~ ~ #'" 2.1. Q,.I atJ d..:Y d Q,.I 

n~l'JI'I'fl Lu'W.nTj''J LflJ1::::VI~flm::::'VIU"lI'fl'l"ll'flUn'Vi'j''fl'l'fl'W.L'W.'fl'lJ-ll~ln bf"l'j''fl'lJ-l'fl Lf"I'j''fl'l~m m::::u'J'W. 

m'j'LL~:::i'W.t?l'fl'W.m'j'~~t?l"ll'fl'lu1N'VI1'W.m'j'~~t?l~'W.~h n1'j''t5LI'I'j'1::;t.f~::::m::::'I'llJllrJ1W1~J-IJ-I~tll'W.~, "" 

http:m:::u'J'W.n1
http:e-Jfl~'W.bn
http:1(;JrJ'I'llmJLbt.in
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1~iJi1'1!vn-iillun~11l'lrer't.lbtill'la.J191n 

nJ~u':l'Wnl'j'lllln uuu ~~ I?lnrusvl 

~n~ru~nl'j'~bml~~~n~~-iillun~11l'lbb1:'l~~1:'lnJ~'Vlu~h'Wn'j'~u':l'Wm'j'~~l?llh~nllULtJ 
i.I ~ ~ .::::I.o:::Y " " (?l ':l tJ -n'W1?l1l 'W(?l'l'Wflll 

1 . iJm'j'tJ'I~ ~1:'l ~~ I?lrer'WbU'W~1:'l b~tJ':l btill'l91n~n~ru~-iillun~11l'l1'WnJ~u':l'Wm'j'~~1?l 
2. lh~b~'W~1:'lnJ~'VlUrer'Wbn(?l91n~n~ru~-iillun~11l'l 

3. lJ'I~~1 bVll9J~ dJ'WhJl~'WnJ~u':l'Wm'j'~~1?l Vltll m'j'lJ'j'~n1l1J bb1:'l~tJ'I~l9l':l bblJ'j'-nll'lnJ~ 
U':l'Wm'j't(?ltJl'lXfl':lIa.J~I~rul?illm'j'mUfla.Jb~1l1:'l(?lm'j'bn(?l~'WVltllm'j'I?l'j'':l9~U~n~ru~-iillun~11l'l

~ q 

4. ~1?J,J'W1~I~U-n1l'l~n~ru~-iillun~11l'l~9(?lrer'W~ul~ 

Vlt'Um'j'Yl91'j'rulUDtWl mdb~'1 bbm-n 

5. 9(?lVll blln~I'j'bb~ (?l'l~1:'l-nll'lnJ~U':l'Wm'j'~~1?l bb1:'l~m'j'U'j'~nllU 

~1'V1~'lJm'a~IPI'Vhm'a':jb~'aI~,"in~~~';II3-1i3-lb'VI~';Ibb~~m'a':jb~'aI~,"eJ~"L'U 

n~'IJ';I'Um'a"ll'el.:l~~.:I3-I'el'IJ 1P113-1111'r-lv1 3~ "L'Ulll~eJ'U';In ~ ~'1iJ.fr'W1?l1l'Wm'j'9(?lVll~'11?i1l1U~.. 
1. m'j'9(?l~'1Vl~Nl'Wl'Wm'j'~ bfl'j'I~~~n~ru~fl':lIa.J~~1 bVl1:'l':l bb1:'l~m'j'~ bfl'j'I~~~1:'l l'WnJ~U':l'W 

m'j' ~'1u'j'~nllU ~':ltJVI't.i':lml'W~ P1':l nJ'j'a.J m'j'~~ I?l Vl'w':lml'Wfuu'j'~n'WflruJll~ VI't.i':lml'W9(?l~1l
q 

2.m'j'~bml~~I?l1a.J process flow 

, " 


3.Yl91'j'rul~n~ru~-iillun~11l'lVlbn(?l~'WHil'Wbbl?i1:'l~n'j'~U':l'Wnl'j' 

4.1oifl?ll'j'I'1~bfl'j'I~~~n~ru~-iillun~11l'l1'Wm'j'U'j'~b~'Wmla.J!'Wbb'j''1-n1l'l 

~11l'l (Severity), tllm~l'Wmdbn(?l (Occurrence) bb1:'l~mla.J~lm'j'fll'Wm'j'I?l'j'':l99U 

(Detection) t(?ltJ~I'1'e)'191n FMEA 4th EDITION -n1l'l AIAG 

bb1:'l~91 n ~ll'Wh-iillr'hVl'W(?llV1~-nll'lerU'j'~nllum'j' Vll1'lXer'Ci'la.JlluiJm'j'bbm-n b~a.J b~a.J 
~ ~ 

d1tJ1:'l~b~tJ(?l1'Wm'j'9(?lVll~'1~ 

-b~a.Jb~a.Jl'W'Ci':l'W-nll'ltllm~l'Wm'j'bn(?l(Occurrence) ~'1~'Ci'la.Jllul~oifl?ll'j'I'1 Tracking 

Chart 1P113-1111'r-lv1 5.4 91 nb11l'Wh-iillnlV1'W(?l-n1l'lerU'j'~nllu m'j'b~1l1oif'll':ltJl'Wm'j'u'j'~b~'W tC?1tJ 
~ 

U'j'~b~'W Score a.Jl,r'Wl~Hiloif Tracking Chart Vl~ll'lXiJfh Occurrence ll~l'W'j'~~u 1 Vl1:'lltJ 

'j'ltJm'j' VI~'191n~loif Tracking Chart bb~':lVll1mllm~1'Wmdbn(?lbu~tJ'WbbU1:'l'llut(?ltJfh-n1l'l 

Occurrence ll~~'j'~~u 2 bu'Wmli'lulltJ bb1:'l~Vll1'lX~'llilmla.J b~m (Risk Priority Number) ~'1 



140 

djul:Jt'l'!]ru"ll'el'l Severity ,Occurrence U.t'l~ Detection LtJ~UUbLtJt'l'l1tJ bLt'l~vli1~M'el'l'VlU'Vl'JU . ., 
:hIil?l:i'm:i'f'I'Juf'J:hI (Recommended Action) VlL'j,l:hll::;liU-l1-I~aJ~nf'l1'1 

Manthly D<!fuct Tratldng Chart Tolal 'Ii,Defi!tts lit Goad Pal! Ratio YlOll 
~~.; c-,-------------.,...., -_u/'o-r­

';l~. f------- ­

,I<' f------- ­

T~p RPN Tracking Y2011 

" 
.. 
.. 

:~ III. (~ 

11 :;l 

~ 
.. c • ..• >i ~ ~ 'P·c I ~• 'S ~'• ~ .. • :tt W .. D 

" t 5
".. 

II 

.fl1'W;1 5.4 ~'J'elth'lm:i'1if Tracking Chart L~'eltJ:i'::;d1u PFMEA 

. 

fl'Ji:hl:i'UbbN"lI'el'lmnnrmJru'j,lin'elU l?Ii:hl:hlil?l:i'fiiU"lI'el'l FMEA 4th "lI'el'l AIAG L~'el:i'~~Ufl"n:hl 

, ~ OJ) 

:i'ULbNd'JU 9 'j,l'1'el 10 Vl:hl'liU"'l~M'el'lvli1~bL't.l1"'l~i1rJl~"'li:i'ruifl'Ji:hlL~m"'linm:i'fl'Jufl:hlLr?lU, . . ." 

~r?lvli:hlir?l':i'm':i'Vl1rJl L~U'el bbU~mh'l b'j,!:hIi~~:hI1rDumru,maJ3.l:i'iUm':i'Y13.l':i'::;~U fl'Ji:hl':i'Ubb:i''l 9 'j,lffi, ., . , 
10 'j,li'l"'llnirU"'lin ~'elu1"lI-n'elni'j,lur?l1'j,laJ"lI'el'l~1J:i'::;nmJm':i'Vl1~3.lm':i'~"'li':i'rui:hlll?l':i'm:i'fl'Jufl:hl

'IJ , 

b~:hIL~:hI 'eltii'lU'elU 5 ':i'iUm':i' Lr?lU~"'li':i'rui"'lin~h~"lIuf'I'Ji:hlb~U'l (Risk Priority Number ) ~ 

~'1~r?ll?li:hl~i~U vli1~~cl'l:hl'elu1rJl~r?lvli:hlil?l':i'm':i'fl'JU fl:hl b~:hI L~:hI 5 ':i'iUnl':i'Lr?lU~"'li':i'rui"'lin 
" 'q , 'U. q ., , 
:i'iunl':fY13.lC9T"lIUf'I'Ji:hl L~m~'1l?1i:hl~iC9Tu ~'el RPN 84 Vl'l 5 :i'iUm':i' 'j,l~'1"'linY11rJlni'j,lUr?l 
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Q al i.' 1i.I' (V a:.I.J I.J <VQ 

l-J1Vld'mnL'W::;'\..n'VHvnJ1::;'ii'l~ bb~'l'Vll ~i?l"Jl'Wfl'll~ l~th'l~rPl~'1l-J1fl~'Vld'::;rPlU 28,42,42,42,56 Vll~ 

iht?lU 

.oj 	 d.oj t1" tI tV' ~ i,.r 0 aJ 0 ~ 
d'lU~:;lflUrPl"1lfl'lm::;U'l'Wmd''Vl~md' d'U !'1W&N"lln brPlm~'WrPl~ll?ld'md'Vllb'W::;'Wl fl'fl 

'" 1.m::;U'l'Wmd't1d'::;n'flu:n'Wt'I'l'WU'flU lock G/box dhnu Door compartment outer: 'Jryvn 
, . " 

t1d'::;n'flU~n~hJfldu bVl~~lVldmd'Vhb'W::;U1LrPlU~rPli?l'l Counter UU91'W'l'W'ii'ln~ mntld'::;n'fluhJ 

" fld'U"l::;laJ'ii'l1l-J1d't:ltld'::;n'flu:n'Wl9i'fllt11~ 

" 2.m::;U'l'Wmd't1d'::;n'flu:n'Wt'I'l'WU'flU lock G/box Loihnu Door compartment outer: uryvn 

t1d'::;n'flU'ii'ln~hJ lbU'W b~~~lVld'md'~ bb'W:;UlLrPlU b~~md'Vld''l''l'ii'lflU rll'Vlflffl"1l'fl'll.fl1fl'l~'flU'l~nl 
rlfl'W~~l-n'll'W 

'" 	 "" 3.m:;U'l'Wnldtld':;nflu:n'Wt'I'l'WU'flU Hook lock G/box: ury'ltntld'::;n'flu:n'Wt'I'l'WlaJfldu 2:n'W 
I I 'I 	 9.­

bVl~~ll?l d'nld'VlI.I.'W::;{htrPlU I.Vl~m d''Vl rPl'ii'l1l uY!'1 n'if'Wl.u rPlU rPlW~"''1 md't1 d':;nflU I.I.~ :;t1'1:nmd' 

" 1?ld''l''l'ii'l'flutrPlUnld'~lffl~U'W:n'Wt'I'l'Wmr'lnld''VlrPl'ii'l'flU 
" 4. m::;u'l'Wmd't1d':;nflu:n'Wt'I'l'WU1lU Hook lock G/box: Ury~l lock G/box laJ'ii'll~ld'mtlrPlUrPl .. 	 " 

l~"llnm dtId'::;n'flUhlVlNMl bb~U'I I.Vl~nld''VlrPl'ii'l'fluY!'1n'if'Wl.urPlurPl~i'l md't1d':;n'flu 1.1.~:;tl'l~ 
" md'I?ld''l''l~flUtrPlumd'~lfflilu'W:n'Wt'I'l'W~i,mld''Vl rPl~'flU 

" 	 "" 5.m:;u'l'Wmdtld'::;nflu:n'Wt'I'l'WUflU Ring Rubber: ury~ltJd':;nflu:nw;,h'WhjfldU 2 :n'W 
1 I , 	 iI 

I.Vl~~ll?ld'md'Vi bb'W::;UltrPlU I.Vl~md'I?ld''l''l'ii'lflU Double check LrPlU QC vl1ulmr I.b~::;tl'l~md' 
" 1?ld''l''l'ii'lfltltrPlUnld'~lffl~U'W:n'Wt'I'l'W~i..jnld''VlrPl~'fllJ 

(Special 

Characteristics) H trPlul~rh~'WrPl~'11'W Process Flow ~1fl FMEA 1.1.~::;fh~'WrPl~ll?ld'md' 

fl'lU"'l~~ m~l:;~~ l'Wflh bl.d'n~t'I'I~flulaJl~rh~'WrPl'rPl fl'lu"'l~VlI.~i!t1rPl, ~'11~~md'lI.nt"1l trPlU 
. 	 " 

md'rh~'WrPl"rPlrl'lurl~Vll~i!tHVlMllmt.i'l Di mension rl'll~tI1'l"1l'fl'l:n'W'Il'W lb~::;~lMd'md'fI'lUfI~, , 	 , 
d" 	 " l'Wu"l,u'W~fl md'~~Vld'l"l1'rPl I.l~::;md'1-n X-R Chart 'Vl'n'WVlfl'W Final Inspection 	'Wfln"llm!'W 

" ."
1'W'll'l..jrlfl'Wmd't.J~I?l"l1''1~tJd'::;n'flumd'1~~t'I'I~'fl1J'vhmd'I?ld''l''l'ii'l'flU 100% Mlll.~U..jU Vli'Wl?lfl'W 

Vld''l''l flfl1JflrPlVl1UrI'fl'Wihdhfli..j~'Wfl1~ll.~d'tJ~'lU, 	 " 

7. LUJUA';I'UAaJ (Control Plan)• 
1.1.t.J'WfI'lU "'l~n d'::;U'l'Wmd't.J~ Vl ru'W'rlfim ~fll~ ld't:l"l:;'ll 'lul~m::;U'l'Wm d't.J~ Vl 

" lI.~::;md'Ul1tJH"1Ifl..j'rlfim d'fI'lU "'l~V1..j m::;U'l'WnTJ' bbt.J'Wrl'lU"'l~ 1.1I'Wmd'd''l~d''l~d'lU~:;L~U rPl"1lfl'l 
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m:::lJ'd'Um'J~~l?1 L'Vh:rVl9l'1V11~fim'JVl~:::t'll'I-ii'e1lJn'l"lt'e1..:J"1I'e1..:J~~l?1.nru-vl LLt'I:::m:::lJ'd'Um'J~~l?1 

" ,
m'JU'6'l1d-J1'JnVl~:::1-nJ1nlJ'VJn 1 m:::lJ'd'U m'J~~l?1 LL'Cl:::'VJm:::f?llJ"1I'e1..:JL'VIflb'Ub'Cl~hL~'Um'Jfl'dlJr;jd-J 

dJ'U~'Uth'd d-J 'J'd d-J"1I'e1..:Jfl run 1'1"l "11 'e1'1 n 'J:::lJ'd'Um 'J~~ l?1 U'Cl:::"'l :::nm11hJ1fl'U~n'Mru:::"1I'e1..:J L'e1n'6'l1 JYl 
~ q ~ 

'6'l1d-J1'JmiJ~tJ'ULbiJ'Cl..:J iJ¥lJ iJl'llJ1 l?1'Cl'e1(?1 L'd'Cl1 lJ1'1~'d'U"1I'e1'1 L'e1n'6'l1'J'e11~"'l:::rJj''e1'1 L~'e1d-JbtJ..:JnlJ L'e1n'6'l1'J 

~'U 1 ~ LMm-ii'e1..:J m'Jfl11..:J LLt:J'Um'Jfl'd1Jr;jd-JiJ~'d'U~1~'1!mn1'Um'Jf11V1'Ul'I Llt:J'UmnMmnlJ 

" , 
r;jrun1'1"l b'l"l'j'1:::iJ'J1tJt'I:::l~tJ l'I"1I'e1..:J m:::lJ'"J'Um'JVI'IVld-JVl 1'Um'Jfl'd1Jr;jd-J ~~ l?1.nru-vlVl t:J~ l?1'e1'e1n"'l1n 

m:::lJ'"J'U m'Jl~mn'U L~'e11~bLt:J'Um'Jfl'dUr;jd-Jvl1 L1~'Un1'JliJ1J1'e1th..:JiJiJ'J:::~'VIfin1'1"l m'Jl?1'J'd"'l'6'l'e1U 

n'J:::u'"J'Um'J~~ w't::::rJj''e1..:J\!nn 1V1'UVllb'Cl::::iJ!jiWl'e1l:h'lI7i'e1 brt'e1'1 LLt:J'Ufl'"JlJr;jd-J'flfilJ1tJn'l m 'JiJ!jiWlI7i1'1 

1 ~ rJf'fl'ln1'J1'ULll7i'Cl:::m:::lJ'd'Un1'Jt:Jfll?1lb'Cl::: ~'1~"'l:;rJj''e1'1iJ!jlJ~'flr.i1..:J Ltl'UiJ 'J::::91l~'fl~~:::iJ'J:::n'U~1 

t:J'Cl~~1?1"'l1nm::::u'd'Um'J'fl~1'Um'Jfl'dUr;jd-J 1'U'J:::VI~1..:Jm'Jt:Jfll?1bVltJ~'d liJ m'Jfl'dlJr;jd-Jm:::lJ'd'Um'J 

o ,,9 ~ iJd d iJ "II' 6! tt iJ' i.I dq I .. Id .J Q./ fV 

'VI1..:J1'ULu'U'VId-J~1n ~'VI bntJ'".l"1l'fl'l"'l1n '-l''ltJl?11'11 b'llfl'd1d-J! "1I'fllqJ'Cl'VId-J'fl~d-J1 Lb'Cln bu'CltJ'U"ll'ln'ULb'Cl:::n'U 

"'l::::vh1~n1jVl1'11'UdJ'UliJ1J1'flr.i1'1iJ1J'J:::~'VIfin1'1"l -ii'e1lqJ 'Cl17i1..:J 1 "'l:::Vl11~1.J flfl'Cl1'UVld-JiJ fl'".l1d-J b-ii11~ 

1.LL~'Urr,:m1jlV1t'1"11'e1'1m:::U'".l'Umj (Process Flow Diagram) 

2. n1j'l Lflj1::::i-ii'fllJn'l"lffi'l bL'Cl:::t:J'Cln'J':::'VIU (FMEA) 

3.,,!l'Ifl'"JlJr;jd-Jfibf"l'M (Special Characteristic) 

IV 

5,"1I'fllqJ'Cl"'l1nm'J'fl'e1n LLUU 

6,~fin1'Jr;jrun1'1"l~'U 1 b'll'U DOE, QFD 

'641,"i''lJnl'i~~viILLeJ'lJfl'J'lJfla.Jm'ieJ~ iii (Production Control Plan) "1I'el-3tr~-3. ~ 

a.J'el'lJ 1i11a.J111~.;t 4fl b'lJlIlfll!J'lJ'Jn fl iJ~'Ul?1'fl'Um'J9l'1Vl1f?l'lI7i'fllun 

http:1~"'l:;rJj''e1'1iJ!jlJ~'flr.i1
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!V~~ aJd t.I 6} I oC\ 

1."'lVlI?l,:j'Vld-J,:j1'W.'Vl bnm"1J'e1~ b'W.I.I.I?l'i'l~m~ut'J'W.m'j'e,j'i'l1?l 

2.4'~mnh~'1Jm~'e14'~vl11.1.e,j'W.~t'JD'"ld-Jm'j'e,j~1?l 'i:~tJmnh~'1Jd-J~,:jU'j'~n'e1DrJlt'JtJ~fD~~'lI'e1D 1'W.u~ 

'i'l~m~ut'J'W.m'j'e,j~1?l 

3.vl1 m 'j'fj I.~ n~tf1.1.'i'l ~4'~vl1 bl.e,j'W.~t'JDIP1~lt~tJ1~r.rmv'W.finD;r'e1d-J'i'l~i1'e1ti~'e1 t4~m'j'l~~"1J'e1,:jm~Dt'J'W..~ "" 

, 
.<:::!to i.I ..:::o~ 1-' 4:!1 

m'j'e,j'i'll?l , "1J'e1lqJ'i'l"'l1nm'j''e1'e1n UUU 1.1.~~t'Jfim'j'~1'W.'"lrun1W'e1'W.1 

4.~~,:j"'l1n1~;r'e1~!u"'l1n'VJm:J1l:J 1.1.~t'J 'j't'JU'j't'Jd-J;r'e1lqJ~ l.~m111u4'~vl1 dJ'W.I.I.e,j'W.f'lt'JD'"ld-J m'j'e,j~I?l~'e11U 
.., 

~1~fu 1.U:.J'W.~t'JD'"la.m1'j'e,j~I?l~t'J'e1ti1~~'e1 1.1.t.J'W.f'lt'Ju'"ld-Jm'j't.J~I?l:n'W.fh'W. Door Compartment 

.." , 
fjL~'j'1~tf PFMEA ri'e1'W.~,hw .yh1~~LLe,j'W.f'I,)D'"ld-JVlmfim'j'Yh~m~~d-J1'W.bLlVl~~m~ut'J'W.m'j'~~ 

~1d-J1nl'e1fiu1l:Jm~D')'W.m'j'~i1 ~t'J1d-J L~'e1d-J 'i:mnD;r'e1n1~'W.~1mJl~vl,:j~ 
.., " , 

-1'W.m::::Dt'J'W.m'j'I?l'j't'J"'l 'i'l'e1Di'W.I?l'e1'W.~ ~Vl1tJ "'l::::1~i1m 'j'1?l'j't'J"'l~'e1Dn~ "1J'W.1 Vl'1l'e1~:n'W.~1'W.V1 
.., , 

n1V1'W.Vl LU'W., ~f'lt'Ju'"ld-JVi L~1!t ~'e1!9l1 LLVlti~f'I,)1d-Jm'):n'W.~1'W. ~~i1m'j'f'lt'Ju~a..l'i:Vll:Jm'j'H Control 

"" .. ....
8.m'i'JLfl'i1::'VI'i::'U1.m1'i'J~ (Measurement System Analysis), MSA 

m'j'fj Lf'I'j'1~tfm'j't)~ 1'W.m'j'.yh~1'W.~'e1~i1n'I';i't)~ L~'e1t)I?lQU'j'~~~r11V11~1t)Vl Input, t)~ 

Process t)Vl output 9~~'e1~i1m'j'~Lm1::::tfLL'i'l::::U'j'::::bi.l'W.'j'~DDm'j't)~~vl1'e1~~1 i1f'1t'J1d-Jti1 L~'e1 n'e1 
if it I it 

L'Wl:J~1~ LVld-J1::::'i'ld-JVl1'e1hi ~~Uarn9::::Lu'W.m'j'~ bf'l'j'1~tfm'j't)~ V1rX'e1~vl1~11 'i:(?ltJt1"'l4'tJ~~n mA~ 
.. I cv ,d ~.c:S .: tV ~ ..4f u.J ~.JfV 

f'lt'J1mbum'W.d-Jn"'l:;'e1fJ'Vlf'lWL~::::LV'1'j''e1~d-J'e1 'W.'e1n91n'W.l:J~d-Ju"'l"'ll:J'e1'W.1'e1n'Vl MSA "'l~'i'l1mnl 

~ Lf'I'j'1::::tf'e1'e1 nd-J11~ 

MSA dJ'W.m::::Dt'J'W.m'j'Pin1!t1 LLm~~;r'e1d-J~"1J'e1~f'lt'J1d-J LLU'j't4'W. Vl1'e1~,)1d-J bLU'j'U'j't'J'W.1'W.'j'::::uu.. 

>­

t4'W.~1'e1 ~t'J1d-J Lbu'j'u'j't'J'W.1'W.'j'::::uU~~Vld-JVl 
>­

m'j'Pin1!t1'j':::DDm'j't)Vl LLU,:jU'j'::: lJ)'Vll~vl~u 

http:n1V1'W.Vl
http:Vl'1l'e1~:n'W.~1'W.V1
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1. ';j'::;1J1Jm';j'1'lWn'ElJ.JmLtl';j'~u1rJl (Variable Data Measurement System) 

1.1 Bias ~'Elrhrvnl-J Lbl?lm,h'l';j'::;VI~1'lri1~1rJl"'llnm';j'1'~~U'l"1U"'l1'l LLi'l::;ri1'f11'l~'l 
., , 

1.2 Stabil ity ~'Elr11fl'd1mbtl';j'~UVl1'El bbtl';j'tl';j''du1u';j'::;1J1Jm';j'1'~1JU~U'llUVl LVlil'Elunu 

di'Ell'di'llltl~~u1tl 

1.3 Linearity ~'El r11m1l-Jlbl?ln[9h'l"1l'El'lr11 Bias ~1V111Jm';j'1'~1ubb!?\i'l::;'ll'd'lb~'El'jh'lm';j' 

l'~ btl~~U1tl 

1.4 Repeatability bLi'l::; Reproducibility ~'Elm';j'1'~fl'd1l-J lbtl';j'tl';j''dU'lI'El'llfl1-'El'lil'El ~1'~ 
., ., 
~U'llUbli'l::;fl'd1l-J mJ';j'tl';j''duVf'lVll-J~ 

2,';i'::;1J1Jm';j'1'~.1f'ElJ.Ji'lb~,:j"Jru~n'tfru::;(Attribute Data Measurement System) "'l::;dJU 

m';j'~n'tf1m';j'1'~~1lX.jf'ElJ.Ji'l~iJtJi'l'El'Elnl-J1~'El,:j~n'tfru::; l'llU ~lU I hi ~1U ~,:jhJ bfl~iJ 
~ !I !I I I 

m';j'~n'tf11u.jf'ElU.~1V1fu~~,:jl-J'El1Jl-J1ri'ElU bb!?\1ufl1,:ju.~tl';j'::;n'El1J m';j'1rJlb~l-J ~'Elu1"1l.1f'El 

ii1V1U~1mbm1::;~rJl'd~VI~,:j"'lln'l"l1J~1i1t1!Vl1~'du1V1qJ~~.hUl-J1 djui1t1!Vl1~ dJU 

tl';j'::;IJl'Vl.1f'ElJ.Ji'l b~,:j"Jru~n'tfru::;(Attribute Data) 

., 
1rJltJi'ln1';j'~lm1::;~~,:ju. 

1. Variable Measurement System 

1.1 Bias bl~~'l1rJll?lll-J1l1'Vfv1 5A "hm1AeJ'I..!';Jn A 


" 
~fin1';j'~ lm1::;~ Bias ~1l-J1';j'f1'Elfi1J1~1rJl~,:ju. 
., " . 

1.ihVlU~~U,:j1U'f11,:j~,:j t~m~'Eln"'lln~U,:j1UVll-J1"'lln~1~m';j'tJ~l?I 
" ., d 

2.1'~~U,:j1U'f11,:j~,:j~lU'dU~1Jfl1,:j ll~'dVl1ri1l'ili'l~1rJlr11 9.20 'l111tl1-11lt1Uri1~1,:j~,:j 
" " 3.1lX'I"lun,:j1u~v11,:j1U"'l1,:jl-J11'~~U,:j1U~1,:j~'l~,:jnil1'J~lU'dU~ 1J fl1,:j1rJlrl1 

9.20, 9.19, 9.18, 9.20, 9.20, 9.20, 9.20, 9.20, 9.18, 9.20 
, ."" , "" "l!,:jVl1fl1l'ili'l~1~ 9.195 

, 
~ 

," 
4. ~lU'drur11 L'il~~ Bias (r11fl1'J1l-J LLl?In!?\1,:j';j'::;VI~1,:jri1V11rJl"'llnn1';j'1'Wl~U,:j1U"'l1'ln1Jrl1 

",n X. 

= ~i=J =0.05x I 

n 

:."'1 'd* d5.LlJ~l?I1';j'1,:jfl1 2 'Vl subgroup size = 10 LLi'l::; Number of subgroup =1 

1rJlr11 d; =3.17905 lbi'l::: degree of freedom 7.7, d2 3.077 
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6.r11'W'Jrur11 standard deviation (repeatability) "1n~l9lj 

0" = max(xJ-min(xJ 9.2-9.18 =0.006 
r d*

2 3.17905 

7.r11'W'Jrur11 standard error of mean "1n~l9lj 

O"r 0.006 0.002
-In 

::"1 ,J
8.bu!?'l!?11'J"1..:! t'Vl degree of freedom = 7.7 LL'6'l~ a = 0.05 

1~ Significant t value 2.306 

~ I 

~..:!,:r'W Bias ~..:!11~1'Wr11V1Ul1a-l¥ul~ 
I " 

~..:!V1a-l1U ~'J 1a-l~1'V'1,:rn'l1'W'i'11m 'J"f1t)!?'l~'W..:!1'Wl!?'luiJ r11 ~'J1a-l bLl9l nl9h:)"1nr11il1..:!~..:! 

11~1'WLnru"V1~'i'11a-l1'J"f1ul1a-l¥ul~ 

" 't)jjmj't)b~j1::;,x Stability 'i'11a-lTml1fiu1ul~~..:!t1 
~ I ~ 

1.n1V1'W!?'l:n'W'I1'WV1W..:!~'W..:!1'Wil1'1~'1 LL'6'l:::t)!?'lr111~ 0.18 dj'Wr11il1..:!~'1 
" ,"

2.1~'V'I,:rn..:!1'W~Vi1'11'W"j'lmt)!?'l:n'W..:!1'W~'1nfh'J 4 bV1tJ'J~11~1'l 


3.1~'V'I,:rn..:!1'W~'W~..:!nfh'Ja-l1t)!?'l~'W':n'W41'Vln 2 -i'Jla-l..:! "1n 4 t)'W 


o I O:!(,Jl'"
4.'W1~1'VI !?'la-l1 plot Xbar R Chart ~1'W'JruV11Lb1'W~'JU'1a-l 

5.~"1jru1"1nm'J"V11~'J1a-l~!?'lUn~"1I11..:!L~'W~'JU'1a-l!?11a-lnD"1I11..:! SPC 


81111 ~..:!V1~'l"1n~"1'J"ru1 LL~'J'V'Iu~11aJiJ~'J1a-l!i!?'lun~"1nmjt)~ 


l!?'lU Sample range 1~r11 UCL 0.01055 Rbar 0.00462 LCL = 0 


Sample mean 1~r11 UCL = 0.1828 Xbar 0.1795 LCL =0.1761 

http:9.2-9.18
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... 
~fim1~ l~1i:::~ Linearity ~il-Ji1n'El'ihntl1~~..:Jil 

... '" '" 
1.l~'fln~'W..:Ji'Wl-Ji 1 0 ~'W (m=1 0) blP1t1'l~1lP1llr;ifil:::~'W 5 -D'Nm11lP1 (g=5) 

2."nn~l?l1 y = ax+ b blP1t1 x ~'Elrhlh.,j~..:J'l'Wllr;ifil:::'li'J..:Jm11lP1 

y ~'Elrli Bias Average 

x x,-x ~, .x} x: y y'~ 
310 -o.~ 0.-7 $'.61 -0.021 0.000 

310 -0.'. 061 H)24 -o_O~1 0.000 -0.07 

520 1~ 149 :-.04 -0.02. 0,001 -0,15 

33.0 -o.6E 0.46 10.S' -0.019 O,OJ:) -0,06 

510 112 L!5 215.01 -0010 0,000 -0,10 

• 

~ 
tUlI 

3.l18 

11.00 459 Ui9 -0.109 0_002 -0,443 

a 

(-0.443)-(;0x{19.9x{-O.l 09))) 
0.005 

1 \ 
83.79- 50x(19.9Yj ( 

by-ax = 0-(0.005 x 3.98) 0.019 

'l-nrli S "nn 

/O.002-(O.019x -{).l 09)-{O.005x-{),443) LY/ -bLYi aLxys 
gm-2 V 48 

=0.01 

'" 3 .l?l1'J"'I~'El1J t.Jfilni1rli'W'Jn..l"'linf1{] r;i'ElllJil 

Do not reject if laJtJi1b~fi~1 
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1- 0.00 
1~ 2.021ItI = [0.01 ~ t48,1_~ 

..)4.59 

Do not reject if bbtl:::hhJ~bilfHi1 

ItI = 

0 019= 1 . 1 < ,ItI 0.55 ~ 2.021 
1 (3.98Y] - t48'1_~ 

+ ( ) xO.OI[ 50 4.59 

4. 'Cl~UCJfl ~6'1lOilnn'l'J'~I'W'JruLL~'J rll"n n n'l'J'~TW/l ru'Cll3Jl'J'f1t1'El3J:ru1~ 

bb'ClI?I'1~ l'V'lUn'11'W'Cl13J1 'J'f11'I?I fll bl?ltl~ fI'Jl3J bbl?! nl?11'1 'J'::;~~1'1 fil~I'1~'1nU rll~1'I?I 

1~(Bias) ~1",:rUn'l'J'1'1?11'Wbbl?1fl::;1l'J'1'El~1'Wfil~tI'El3J:rU1~b~'El b'Jfll bU~tI'WbbUfl'11u 

1.4 Repeatability and Reproducibility bb'ClI?I'11~1?l13J1l1~v1 8f1 i.'l.I1l1f1eJ'l.I'an fI 

" 
'lfin'l'J''lbfl'J'I::;-M Repeatability and Reproducibility 'Cl13Jl'J'f1'ElfiUlt11~[?)'1i:1 

" d" " 
1.tll~'W'11'W'V19::;V11n'l'J'Mm:l'l3Jl 10 ~'W 1~'V'lUn'11'W 2 fI'WV11n1'J'1'1?I bl?ltl bbI?Jfl::;~'W 

jI jI it 1 

l'1?I-n'1~3J1?I 3 'J''ElU bl?ltl ~1'1?I~'W'11'W-n'1"'3J1?Ihh~'W~'1n'Wbbfl::;n'W bbfl::;1'Wn1'J'1'1?I bbI?Jfl::;'J''ElU9::;tif'El'1 
" ,

'Cl~un'W1'1?I 1aJ1~'V'lun'11'WfI'Wb~mn'W1'1?I~11'W'J''ElUVl'Cl'El'l bbfl::;'ClI3J-n'WVl 

I d • d Q.#~ IV dI:! 

Xb-Bar (m b'ilfltl'1l'El'1f11 b'il~tllOilnn'l'J''J 1?I".O'W'11'Wbbl?l~::;".O'W'1l'El'1'V'l'Wn'11'WfI'W'V1 2) 
1 jI!lI I 

I q .~<V (V~ I.c:., <V .::d 

Ra-Bar (fl1 b'ilfltl'1l'el'lfl1'V'l'Clmlnn'l'J''JI?I'll'W'11'Wbbl?!~::;'ll'W'1l'el'l'V'l'Wn'11'WfI'W'V1 1) 

Rb-Bar (fi1 b 'il~tI'll'el'lrhVi itllOi1 n n'l'J'1' 1?I~'W'11'WbbI?J~ ::;~'W"lI'el'l'V'lUn'11'WfI'W~ 2) 
I I iI it it 

1.::::1 I Q ,.c:.,o.,.. IVa.. I ~ Q..# V 

Rp (fl1 b'il~tI"lI'El'lfll b'il~tlfll'V'l'Cltl91nn1~'JI?I'll'W\l1'Wbbl?!fl::;'ll'W'1l'El'1'V'l'Wn'lI'W'V1'l 2 fI'W) 
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1rJl~1 Xa-Bar =9.191 Xb-Bar= 9.191 Ra-Bar = 0.001 Rb-Bar=O.001 

Rp 0.020 

Vll~1 R 91n~l?lj' R == (Ra-Bar+Rb-Bar)/(# of Appraiser) 

= (0.001+0.001)/2 =0.001 

Vll~1 XD1FF 91n~l?lj' (Max X - Min X) 0XD1FF 


Vllril UCLR 91n~l?lj' UCLR = R X D4 =0.001 x 3.27 = 0.003 


(t!71tJ~ 04 =3.27 ~1V1f1J 2 trials lLf1:::: 2.58 ~1V1f1J 3 trials.) 


, ~ 

4.VllrilVl1fl'WmifJLr1j'I::::~j'::::1J1Jmj',)!71~·rw 

4.1 Vllril Equipment Variation (EV) 91n~m 

EV = R x K1 (i:!71tJ K1 ~!l ~1r1'1~ K1 0.8865 ~1V1f1J 2 Trials) 

== 0.001 x 0.8865 

= 0.001 

4.2 Vll~1 Appraiser Variation (AV) 91n~l?lj' 


AV ={( X X K2)2 (EV2
/nr)}1/2


D1FF 

(L!71tJ K2 ~!lrilfl'l~ K2 =0.7087 ~1V1f1J 2 Trials, n= parts, r= trials) 

AV = {(O.OO X 0.7087)2 - (0.002 110x2)}1/2 

= 0.000 

4.3 Vllril Repeatability & Reproducibility (GRR) 91n~l?lj' 


GRR = {(EV2+ AV2)}1/2 


= {(0.001 2 + 0.0002)}1f2 


=0.001 


4.4 Vllrh Part Variation (PV) 91n~l?lj' 

PV - Rp X K3 

'i' di,.oJ
(b!71tJ K3 r1!lV'lIr1'1'Vl K3 45 ~1V1f1J 10 parts) 

PV = 0.020 X 0.3145 = 0.006 

4.5 Vllril Total Variation (TV) 91n~l?lj' 


TV = {{GRR2 + pV2)}112 


{(0.001 2 + 0.0062)} 1/2 
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0.006 
., 

4.6 rll'WfHUrh % Total Variation t?1-:1~'f'lliJu 

4.6.1 	Vllrli %EV r.nn~l91j 

%EV = 100(EVITV) 

%EV =100(0.001/0.006) 9.35 

4.6.2 'J.nrli %AV r.nn~l91j 

% AV =100 (AV/TV) 

= 100 (0.000/0.006) 0.00 

4.6.3 VIIi'll %GRR "nn~l91j 

%GRR = 100 (GRRlTV) 

= 100(0.001/0.006) 9.35 

4.6.4 Viii'll %PV "'lln~l1lj 


%PV = 100(PV/TV) 


=100(0.006/0.006) 

=99.56 

4.6.5 VIIi'll ndc "'lln~m 

ndc =1.41 (PV/GRR) 

= 1.41 (0.006/0.001) 

= 15 

5.n1j~jiJc.J~r.nnn1jfh'W'Jru.• 

~"'linrli %GRR VUJ~1 a:Jrll 9.35% 

'lJ 

LL~~-:I~IV'fwml'W~Ia-ll'i'tl'r~rllL!MJa:JI'll Repeatability & Reproducibility 'f'l~ 

l'Wrll~tJ'ela-lfulJl A'el~'Jll-1 LLiJjer'W~ Ln~"'lln~'I!n-:ll'Wr)~ L~i'el-:ln'elr)~'f'l~l'Wrll~tJ'ela-lfulJl 

2. Attribute Measurement System 1?l1~1l1~v1 9fl "L1..1111fleJurm fl 
., ., 

fjfin1j1'Wn1jrJL~jl~i.h:::uun1'j'r)r;HLUU Attribute A'f'l r.r!?lVlI91'W-:ll'WM'J'eltil-:1'0'-:lVla-l!?l 20 

.!'adQt Q.>' d d rv$I< 

"D'W L~tnU'Wa-lll91j~I'Wn1'j'l1lj'J"'l~'elu~n~ru.~'VIiJjln!l JlltJ'W'eln (Appearance) 'VI~n~ltJ'ela-l'j'U 
.J " " .,

L~mtl'WM'Jm.h-:l'VIlaJ~.h'WLnru.eyf 13 91'W bL~~t.h'WLnru.eyf 7 91'W l-if~yhn1jm'J"'lr)~91'W-:ll'W 3 ~'W 
., " 

Jl'JtJn1jl-if~ltJ1911 ~m'J"'li~VJn~'W.yhn1j~wwj''J'''l~tlU91'W-:ll'WVJn91'W'''I'W~ru 2 j'f'lU 

1. ~~I-:11911'j'1-:1 L~mnrll Kappa L!?ltJ LVltJUt.Jfln1'j'l91'j''J'''l~tlUnUrll~I-:1t)'1 LL~~'I!U~I'W'J'Wc.J~n1j 
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~ '1,)'"l~ 'mJ1'Wbbl1i fl~nnu 
2.Vl1f'h Expected Counted b..n'W Appraiser A 

Expected counted (NG, NG) 26/40 x 26/40 x 40 16.9 

Expected counted (G, G) 14/40 x14 140 x 40 == 4.9 

3. fl1'W')rurh Kappa Po - Pe 1 1- Pe 

l!?)fJ Po == the sum of the observed proportions in the diagonal cell 


(tJfl'1,)l.J"1It1-:Jf'h count ~ biJu~!?)~,)U~1l.J cell 'V1 bbfJ-:J~l.J) 


Pe = the sum of the expected proportions in the diagonal cell 


, ..l "'I d
<V

(tJfl'1,)l.J"1It1~Fl1 Expected Counted 'V1blJ'W~t911:i,)'W~1l.J cell 'V1bbtN~l.J) 

b..nU Appraiser A ; 	Po ==26/40 + 14140 == 40/40 = 1 


Pe =16.9/40 + 4.9 140 =21.8/40 0.545 


Kappa = 1-0.5451 1 0.545 1.00 


~,)l:.lfj1h~mn'WVl1ri1 Appraiser B bbfl~ C 1~ Kappa 1.00 bbfl~ 1.00 
., 

1~~'"l1'1ru1~1ri1 Kappa ~~i1 
., 

t11ri1 Kappa ~ 0.751~.yi1i'Wl?lt1ul1it1hJ 

t11ri1 0.4 ~ Kappa ~ 0.751~~'"l1'1ru1~1i111'1')1l.Je:l!?)'V'Ifll!?)VlffihJ 
., 

t11ri1 Kappa ~ 0.4 1~vi1m'1t11J'1l.J~rr!?) bb~')~'1,)'"l~t11J~1 
., 

(~rr!?)1~ b-ifl1'"l Lnruoil.Jll?l'1~1U"1It1~~U~1U) 

., 
4.fll'W')ruril %overall effectiveness (OE) l!?)mVifJ1JFI,)1l.J~n~t1~n1J~U~lU~1'1~~ 


ri1nEll.Jf1J1~t1~~ 2: 90% 


5.fl1U')ruri1 %False Alarm rate (FA) l!?)fJ Vl1~t91~')'W~m,)'"l~t11J~!?)'V'Ifll!?) (~1uunr~hbl1i 

." 	 ., 

~'1')'"l~t11J dJ'W~1Ub~fJ) bVifJ1Jn1J~1'W,)UVI~Vll.J t91Vi 19l'1')'"l~!l1J~'W~lU~1'W1~Qn ~t1~ . 	 " ,
'1,)l.Jn1J~lu')'WVil9l'1,)'"l'6'i!l1J~!?)'V'Ifll!?)ifu rill:.l!ll.Jf1J1~t1~Vi ~ 5% 

6.fll'W')ruri1 %Miss Rate l!?)fJVll~t91~,)'W~~'1,)'"l~!l1J~t91'V'1fl1!?)(~1Ub~mbl1iI?l'1,)'"l~t11JbiJU~lU~) 

bViI:.l1Jn]J91'W,)'W~~Vll.Jt91~19l'1,)'"l~t11J~lUb~1:.l1~~n~!l~ '1')l.Jn1J~1U,)'W~~'1,)'"l'6'i!l1Je:l~'V'Ifl1!?)'!U 
rill:.lt1l.Jf1J1~t1£i~ < 2% 

'II ­ ., 
tJflm'1fllu')ru1~~~i1 


Appraiser A 1~ 


Kappa = 1.00. Effectiveness =100% False alarm rate =0 % Miss Rate 0% 



• • 

151 

Appraiser B 1111 

Kappa =1.00, Effectiveness =100% False alarm rate =0 % Miss Rate = 0% 

Appraiser C 1111 

Kappa = 1.00, Effectiveness =100% False alarm rate =0 % Miss Rate 0% 


" 
~lt1tJf'l ~l71d,)"'l1'I?lYl.:J 3 fI'Wth'WLnru."I'1mdt1d~Lil'W'3 Lfln:::,x1:::1Ji.Jn111'1?l 
" , 

LLUU Attribute ~tl~1J..J11tll'1l?l~'W1"'l1I11Qnl11tl.:J~TVlfu~'W.:J1'WVlt1d:::Lil'Wim1'ru.:::Jllt1'Wtln 

9. eJ'6ln1'lI71'l'd~~i1'lJ"lJ'U1VliJ~ (Dimension Results) 

mdl71'j',)"'l~tlU".lI'W1I?lil~ "'l:::~tl.:Jilmd1T'WVintJf'lm'j'1'1?l ~dJ'Wri1"'l1.:J1'W~n1 il~ 

Dimension 1711J..J~'j':::1.Jl'W1TuVinm'j'tltlmLUU 'VI'1tl drawing LLf'l:::~'j':::1.Jtl~ lu Control Plan 1'W 
Iii, I I 

'Yln1 'VI'l..htlm'j'i:Jfi I71Vl LLl71mh":lflu Utln"'l'lnUU"'l:::~tl.:J'j':::U1'uVl~'l Lllumd1'l?lluLtln~11Vl Lnm-ntl.:J 

" ",
Yl.:J'VIJ..J1?l 1,)J..Jn.:Jn11{n:nU.:J'lUVlQn1'I?lJ..J1LtlUI'1')tlr.h.:JI11')t1 

, , 
- i:Jf'l"'l1nm'j'1'I?l"'l:::~tl.:J~1.:Jil.:J"'l1n drawing LLf'l:::fI')'j'L~J..JL~J..Jn1'j'I'1I?l".ll,)1.:J n11i1.:J LLf'l:::,)11?l L~J..J 

L~J..J1711J..J~"'l:::~1J..J11tlt1fu1.n111 

- 'VIJ..J1t1Lf'l".ll~U~')U, 'j':::~Un1'j'Lt1~t1ULLt1f'l.:J. 1'u~uu Drawing LLf'l:::~tl eJ~.:JJ..JtlU ~tl.:J Lb~ l?l.:JtlUUU.. .. 

itir I i! I 

~~.:JJ..JtlU~.:J1.J.:J~~U~,)UVl1'~~U'VI\l.:J ~1?lV11 LtlUI'1,)T.!U1.:J ~u'U1Tu (Master Sample) 
I " 

- 171J',)"'l~T.!U~m1t1f'l:::L:atlI?lVln'l'VIuI?l1lj\,ULLUU (Drawing) ~1U,)U 1 :nu 

" - I71n"'l~tlUI71'lJ..J:lJ1I71d~1Un1'j'I71J',)"'l~tlU (Inspection Standard) ~'lU,)U 5 :nu 
I iJ ~ & 

'VI:lJ1tIL'VIl?J : 1umru.Vlil'VIf'l1t1LL3J~J..Jvr / tm~f'l / fl1'3~ 'VIJ'T.!tl'W1 lulUI71J',)"'l~tlU~T.!.:Jil1'ltl 

" " f'l:::L:atll?l".llT.!.:J~mL3J~:lJvr I tJ..JL~f'l / fl1~~ u'W 11'IXfl1u 

d1~~'lJeJ'6ln1'lrVliJ~"lJ'U1Vl"lJiI~~'U~'d'U~'l~nil'lJ~i1~"lJiI~~eJ~AiI'U1~'6l~U1Vl1~ 
1l1'WcV110A i.'U1l1AeJ'U'dn A Ltlu1t1l711mbuu~~nfhn'l'VIu~ 100% t~t1ilm'j'I71'j',)"'l1'1?l t~t1H' 

, 
ag ~. ..:::!I 

Lfldtl.:JJ..JtlI711'l1 fiT.! 

1.1711,)"'l1'I?lI11,)tlLflitl.:Ji1tl'll')t11'~ Checking Fixture ~.:JtlT.!mLuu~'l'VIfUn1d1'~lu,~~ L~t1')-nT.!.:Jnu 
" I 

n11t1d:::nT.!udhnu:nu~')u~U1 
~., ........ - .J .l"1 "".J..J N''''


2 . 1?11,)"'l,)1?ll?l')tIL')T.!1LUtId U'lL')ru., ~'VlLLJU'j''ltlf'l:::LT.!t1~T.!U1 L"1JU ".lIU'l~ b~Ui:J'lU~Utlnf'l1-:1lfl,)'l:IJ 

" I 

n~'l.:Jm,)'1lT.!-:I~U-:l1U t~t1~1-:1il-:lI711J..JLLUU Drawing Vl~nfhn'l'VI'W1?l 
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10.,r'\JVin.rlPlbl~'U / eJ'iln1'i'VIIPI%ll'el'U(Records of Material/Performance Test Result} • 
10.1 'i1!1n1'i:rlPlbl~'U~~'iI:;~'d'\J'I.J'i:;n'el'U!i'el!l ( Material list & Component Parts)• 

~1V11U11t1n11'lIPIq ~bJ"lI'El\l~'J'W1.l1~n'f),lJU'Eltl".ll'El\l bbt:-l\l ""'El'Wb"1i~VliJ1 (rfl'J'El U1\l Door 


.,j 

Compartment) 1P113-11l1y,j'VI 5.5 

MATERIAL LIST & COMPONENT PARTS 

-~ 
~ 

.'(D 

EMARKl 

NQ P/NQ~ 

1 .~_~.~Qz.~ 

_f._ • • ~~~~!9P 

.. L .~8Z~??~ 

. .:t~ ,,~.~~gg,~!.~9. 
_.?__ . ~.I?.~{}qq9~! 10 I'Lt~!lY~0..~:-~:t_____.£_ ___<;:It,L 
_.9_~ _&.~!Q999.9~Q '!.1!.'!t~,P.~~I..ll?:;;J}~·'_Ut':.19.d.1~J:.~19_L_____________?_ _~ __ ~ ___ ~ 

1·······.·· ..... +..·....··..-··.--···-·.·....··....·.·...........!....+...--....-~ 
...._........_+_................................................". 

!._....-.. _.....+............................................................ . 

1···············+·····································...........!....+...........~ 
__0._ .~_!!~S,!99gEl~~~2 ~12·_~2t'.!!.ts:2J'J~:r.:.._~i9J$1ry~ __ •___ ••• ~._~ •• __ •__ ~ ___L 

1···············+tX~t.Y_R~~!'§_h_fi.!~Y_L"{Q!"_C!.~._~ ________________I....+...........~ 

~····I·················+······························...................... 
~..... j •••...•••..•••..•+.................................................... 

j •••••.•••••••••+_.................................................. . 
...• .• .•. .•••.•.••• •......................"" ..............······-1-···+········ .'"~ 

10.2 i.'U:r'U'i'el~:rlPlbl~'U (Certificate sheet (Mill sheet) • 
~1V11U\l1'W;aWl'V'l~1~Mn 'lfflrl,r,)U~ bil WI'V'l1;'11~ Mn (Resin) ~i1n1'i''El'ElnLufU1'El':)d-J1"'l1mJ.. 

~\ld-J'ElU bilWl'V'l1;'11~Mn ~'El\li1n119W1.yhLufU'i''El\l'lfflrl r,)U~ b~tI'J-ir'El\lflUmU~d-JU~~ b~m-ir'fl\lL'Wn1'i', , 

Properties Test method ISO Unit H960T 

Melt flow rate 1138 g/10min 25 I 
-Specific gravity 1183 1.08 

Tensile strength at yield 527 23MP" 

Elongation at break ~'Q527 64 

FleXUf"al strength 178 MPa 36 

178 2600MP"'~"I modulus 
impact strength (23 V C) 179 kJ/m2 9 

C'CL, (O.45MPa) 75 108 

10.3 eJ'iI n1 'i'VI ~%ll'el'U (Performance Test Results) 

" " ~1V11Un1 'i''Vl WI~'ElU~'W\l1'W,r'W ~'J'W1.l1:::;n'ElUU'Eltl"ll'fl\l bbt:-l\l ""'fl'Wb~~VliJ1"'l::i1n11'Vl ffl~'ElU 

flU bLe.J~ ""'El'Wb"1i1;'1~ir1'~\l~ WI bWltllh~n'flu b-ir1n'W'V'l~'Eld-JflU~'W~'J'W~'W1 ~\ln1'i''VlWl~'flU ~'W~1'W~ 

http:El\li1n119W1.yh
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..,""" 
'VI(il~'eltJ(il'l1..l 

1 . Resistance of Heat distortion 'VI (il~'eltJ"lI1..l1(il~1..l'l11..l~ bU~tJ1..lbbU'Cl'l~'el1,k\VI.nil 120 DC 
q " 

'" I 1 I 

2.Thermocyc Ie resistance 'VI (il~'eltJ"lI1..l1 (il~1..l'l11..l'Vhu~tJ1..lbbU'Cl'lVi'qruVI.1Jil-30 DC n'l 120 0C 

. • 'l' "I'" C$ d "" 0
3.lmpact resistance 'VI(il~'eltJrl'J1a..J'VI1..l[?l'elbbj'lm~I,I,'VInb(iltJ b"ll~mVl'Cln'VI'qruVl.1Ja..J -30 C 

4.vibration test 

5.Head impact test 'VI(il~'eltJrl'J1a..J'VI1..lt9i'elbLNm~U'VInt(iltJ1-11~n~a..J 

. "" "" ""d. Id • I '1. I = 6.Resistance to hest deterioration 'VI(il~'eltJ~.n1'W(:,J'J Vlj'el~'VI LlJ'CltJ1..lbblJ'Cl'l blJma..J'elruVl.na..J 
q " 

d 0 

'VIn'lVl1..l(il 

7.Rigidity (Strength) rl'J1a..J bb1J'l bbN Ld'ellcJfftJ load ~rhVl1..l(il 
8.0peration Ability 'VI(il~'eltJLbN[?l1a..J-W'ln~1..ln'ljH'l11..l L'1I1..lbLNLU(ilU(il 

9. Repeatability 

" 1 O.Humidity Resistance 'VI(il~'eltJrll1a..J'VI1..lvn1..l!?l'el~.n1'Wrl11a..J~1..l 

11.Light Resistance 'VI(il~'fltJrll1a..JbU~tJ1..lLLU\;'l'l!?l'flbb~'l 

12 Resistance to Solution and Chemical 'VI(il~'eltJrll1a..J'VI1..l!?l'fl~1'JbrliJ 
• .c::t, I _..:::I


13.Reslstance to Damage 'VI(il~'eltJm1a..J'VI1..lvn1..l"ll'fl'l~.n1'WrJl[?l'flbbNL~tJ(il~ 


14.Resistance To Wear 'VI(il~'fltJrll1a..J'VI1..l'VI11..l"ll'fl~~.n1'WJ:l1t(iltJn'ljncJf'JtJ1'~(il~n1V11..l(il
" q 

15.Flamability Flamability 'VI(il~'fltJn'lj~(ill~ . 
~ <V dl A .:::i 

16. Coating performance 'VI(il~'fltJ LntJ'JntJn'ljtJ(il[?l(il'll'fl'l~ 


17.Volume of Volatile 'VI(il~'fltJma..J1ru~1ruj~n'fltJ~1..l'VI1th::::bVlt! Ll]1..l1uI?l1a..Jm[?lj~11..l~

"" 

o 

n'l1if1..l(il 

18.Material Composition 'VI(il~'fltJma..J1ru~1jtlf'fl~'lX1a..JLtl1..l1u[?l1a..Jm[?ljJ11..l~n1V11..l(il 

19. Material Characteristics 'VI(il~'eltJl"lru~a..Jlli1"l1'fl'l1'[?lQ~tJ~l-11 L'1I1..l L31(il'W\;'l1~~n 
.. "I • I d d "'.., "I '" "". I20.Clip Operation 'VI(il~'fltJbbj~(il'l b1..ln'ljlJj~n'eltJ'VILnm"ll'fl~ntJn'ljb"llfl\;'llJ 

rJ\;'ln'lj'VI(il~'eltJ~11..l11..l'v.]n,r'l-if'fl ~'llcJff1Jn'lj'el'l1mi"'l1n~nf)1'I~n,r'l-if'fl t(iltl~1mjtlf!l 
"".., ..a "I

j1tJ'Cl::::b'flt!(il(il'lJ11Vi'VI 11 Fl LldJ11Fl!:.lld'dn Fl 

'" 0 ...,
10.4 !:.litn'l'1'V1 @I~'el'U".IJ'eln1'V1ld @I".IJ'el,:j~1'1'elld@l'11!1 

(Substance of Environment Concern ) 

mailto:I".IJ'el,:j~1'1'elld@l'11!1
http:blJma..J'elruVl.na
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~ I 

t:J'cl,u'/'iliJ ~'il'lJjm:rYI ~~'iliJ1Jh,n ru~1 d'rat.!l9l nm'il'l:nt.!'11t.! t~tJcl~:W'iliJl~~rnift.!Vl1~... 

n1V1t.!~H t~tJ~ ~flmd''VI~~'iliJ~1J'rat.!m1tJ~'il~JjrhhI Lnt.!m:W1ru~ ~lh~n'iliJmJ'n1V1t.!~ ~~ 

rif'J'il~1'11t.!.fl1"~ 12fil bt.!.fl1filllJ'U'Jn fil t.!'ilnr.nmrt.! 1OJ:;~'il'lJjmd''VI~~'iliJ~1 t~m11V1t.!~cPl'J1:W~ 
" It.!mJ'19lJ''J9~'iliJ'il~1~U'iltJtlfl:; 1 cPl1'11t.! :W1t?!J'31t.!md'19lJ''J9~'iliJ (Inspection standard) 

11.n1'lPin'l2t1fil'J'nJ~13J1'i{;l"lJil-!ln'i:::'IJ'J'Un1'i (Cp. Cpk) 

r;l"JjdLL~~'1cPl'J1:W~1:W1J'n"1l'il~m~iJ'Jt.!md' (Process Capability Index) dJt.!r1'J1.J~~~vh 

I I t; I 

1 . m~iJ'Jt.!md'Vl iii~~ LntJ'I.jJ'il'l'il~irt.! Jj fl'J 1:W~1:W1d'n1 t.!mJ' 1 ~~fl~'V'jjfl~1911:WVl ~'il'lmd'VI"1'il'il'iln 

LLiJiJ1~VI"1'ilhI ~~Lut.!md'~~Vf'ilt.!l~L~t.!n~cPl'J1:W'il~rif'J"1I'il~cPl'J1:wcrt.!bLU'j' ~ Lnw'nn~1 bVll9.!"JjU~ 

~1ar'1J (Common Cause) 

2. Jj cPl'J1:W~1:w1d'nIt.!md'Fl'JiJ fJ:W cPl'Jl3J crt.! LbU J'~Jj'il ~lt.!m:;'iJ'Jt.!m d' b~'illm~~fl~'Wfim3J~ Ld'IV1"1'il 

~n~h~'il~md'1~~ bLri1Vlt.! tl1cPl'JiJ fJ3J1~~ ~tt.!LbN bLri1V1t.! LLl'itllcPl'JiJ fJ:w1Ji1l-1~ LL~tt.!LLN'il~I~11 
" . . 

3.:nt.!~1t.!Vl~~{9l'il'tln3J1Jj bbt.!'J tU:W"1l'il~mnn~"1I'il'lL~tJVlJj"1lt.!I~ tt?! Lnt.!1u (b.jJl1n~ VI"1'il'il~t.!'ilm"1lt?!... 

~1\11''IJ~'U&'l'J'U!iil£l"lJil-!l LLIlJ.:J filil'Ut'li~WLhil ~Ud'~n'iliJn lJ'n 1V1t.!~l1XJjm nl1"11t.!1 ~ 

(Dimension) "lI'il'l~t.!'11t.! :w1~m~nVllri1 CPt Cpk r;l~.fl1"~ 13fil b'U.fl1filllJ'U'Jn fil t~tJJjd'ltJ 

~ . . 
1.':lIt.!1~"lI'il~:nt.!~It.!Vlt)~t~tJmd'1-if Jig Fixture l1XJjmd'~mn Cp, Cpk 'I'ln,~ri'ilt.!Vl9:;.Jjmd' 

~ 

'il1imlcPl1'1Lbdn 

2."~cPl'JiJfl3JVhf'l't:l' (Special Characteristics) l1XJjmJ'",~Yil b~3J L~:W LUt.!L~'ilt.!h-if'iln1V1t.!~ lV1l-1 
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12.Lilmi'1'am'ai''U'ail-3L~t1'Jn'U'"il-3'JJ4j'lThim'a (Qualified Laboratory Documentation) 

1'W~'J;r'el~ m'ru~~~\l3.J'ellJil,x'el\liJljlliimj ~1iftht~flJmj'V1~fl'ellJ (Performance Test) 

1,xilm j~\I b'elnfl1 jflJ j'el \I b~r.J'JnlJ,x'el\liJljlJ"ilm j~'1rJ bbl?i ~~\l3.J'ellJ~'W~'1'Wtl'elrJ'll'el\l bb&J\I fi)'el'Wt"Jj ~ 
" 

'V1ih'taJil,x'el\liJljllil m j &1\1 Mh '1 ~\I'taJ ilm j~\l3.J'ellJ b'el n fl1 j 1'W~'1;r'elu 

13.'a'1t1-3'1'Un'1'ail'U~i4n'Hr;u:::I1'1t1'Uiln (Appearance approval report), AAR• 
I I I " I 

btl'W;r'elf11'V1'W~-n\lj1rJ\l1'W'el~~~\lV1iJj1n!)Jl1rJ'W'eln 9~~'el\l~n1jntl\l1'WnlJ~'W~'1'WV1~ 
'" • "'" .Ii 'i' ... = 1:. "I '" ~ '1. I .J "'. I 0

'll'elm'V1'W~'ll'el\lfl L'W'el b~'V1~'V1j'el t:..I'1'll'el\l'1l'W\l1'W b'V1 bLl'W bLl~13.J'V1~Llj~n'ellJmjm'V1'W~ 

~1'V1i''U~'U~'J'U trlil t1l1il-3 LLtJ-3 fl il'Ub"li~'VI'lhif Mil m jj1rJ\l1'W 'el~~~\I~iJ j1nn 

Jl1rJ'W'eln ~\I~'1'eltl1\1~'W~'J'W Door Compartment 1'W.n1'nvl14fl b'U111fltJ'U'Jn fl 

" " " 
fl'ellJ m3.J3-J1 ~j.:i1'Wmjm'J9fl'ellJ) ~\lU'V11\1 ~~\l3.J'ellJ't~9~ b~1rJ3.J~'W\l1'W1'W~'1\1'V1!91~'el\l t:..I ~~ bb~~ 
'1 ., = .J "'. I 0.J '1 .,
b~'V1~~'el\l &J~ ~ ~13.JVI ~Llj~n'ellJ mm1'V1'W~'1l'1\1 b'J ~1 b 'J 

" ~~\l3.J'ellJ~'fl\l9~Vh Lb~~ bfl'W'fl1,x~iJj~n'ellJmj'el~~~'W\l1'WbbaJ bLlJlJ (Master 
., 

Sample) bb~~LnlJH'V1~\l91n't~flJ'el~~ 9'Wn~1"'1~il~'W~'1'W~'1'eltl1\1 LbaJ LLlJlJ1mJ~nt:..l~~ 
J' ., i-'{V ~ i.I.:::;,i J[.': I .J11 Va..' ~ 
'll'W3.J1 Lb~~ b~jlJ'el'W3-J~~'el\l3.Jmj'1llJ\I'1I'W\l1'WbbmLlJlJ (Master Sample) 'V1 b~jlJn1j'el'W3-J~

q q 

, 
tJ IV I a:hv ~ 

~j'el3-JnlJj~lJ'V1'W'1rJ\l1'W'V1jlJt:..I~"Jj'ellJ 

... 
q 

...., 
~1'V1i''U:a'U~'J'U trliltlllil-liLLtJ-3 flil'Ub"li~'VI,r1il 't~il mj'el~iWl~'W\l1'W~'1'eltl1\1 &1\1 ~'1'eltl1\1 

., d 
~'W~'1'W Door Compartment 1'W111'nVl 15fl b'U111f1tJ'U'Jn fI 

d 4 I Q..,I 

16.LfI'ail-li3Jil"n'JtI'J~ (Checking Aids) ., , 
1'W~'1;r'elu'V11nil Lfi)1-'el\lij'el~'JrJl'~iJj~L1l'V1 Checking Fixtu re 't~rl1'V1'Wl'11,x~~\l3.J'ellJ 

" "'I~~'el\l9~vh b'elnfl1j~\ll?i'el'tiJu 

16.1 if'el~~mj'el'elmblJlJbf'i~'el\lij'el~'JrJl'~m'ru1if Checking fixture (Concept design) 

16.2 bLlJlJLb~~j~tI~L~'el~1ifnlJ Checking Fixture (Drawing&Tolerance Design CIF ) 

16.3 &J~mjfl'ellJLV1rJlJ Checking Fixture ( CF Calibration Data) 

http:ll'W3.J1
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~ 	 ~ 

~1V11U-n'W~'d'W1.lJ:::nmJrJ'flU"lI'fl-l bb!:J-l f1'fl'WL"lI~Vli.ht!'W ~lh:::n'flun1 dbU'W~'fl'fl n bbUU 
~ 

bb~::;r.r!?1Vh Checking Fixture b'fl-lri'fl'W~-ll'IX~~-la..J'flU 9-l1aJ~'fl-lr.r!?1V11b'flm'~111'W1X'd-if'flW 

17...u'elril'\11'U~b'il'Vil:::"lI'el.:J'inAI (Customer Specific Requirements).. 
17.1 	lJl~'a~I'Unl'a~'a';l"il~'eltl (Inspection Standard) 

lr~-la..J'flU9:::~'fl'lr.r!?1V11"a..Jrl[9]1191'Wm1[?]1'd9~'flU (Inspection Standard)" ~1V11U'" 	 ." 
", ~ I • 	 it I ", 

-n 'W'II'Wbbl'l~ :::-n'WVir.r!?1 ~'11'IX~1.lJ:::n'flUm1bVi'fl bu'Wm11.1 1:::n'WrJ CW1l1 V1 'II 'fl'l-n'W'II'WVi r.r!?1 ~ 'I ~1 -n'W'II'W 

~!:Jli1 [9] bb~:::r.r!?1~'11'IX ~lh:::n'flun1~'WbU'W!:Jli1 [?]JlW"~jJrJCW1l1V1[?]N[?]Ia..J~nlV1'W1YI L!?1tJ ~~'13-l'elU 
~ 

9::: ~'el-lr.r1YIV11 bb~::;~'11'IX~i..l1::;n'flU n11'el1{a..J1iL!?1U fI1'flU f1~a..J1X'd-if'elVl'1'el rJwttm~w:::~-ll'l'flli..lw 

1. rhVl'WlYll.)l'Wbbuu (drawing) ~lbU'W"!?1~~'el'l1?l1'd9~'elU 
2. "1YI~Lu'WrJwttm~w::;~Lf11!14l'el'ltJli1I?lJlW"~-l'el191::;1.,)1.)l'WbbU'J (Drawing) LL~::: I VI'1'el 

3-l11?l1~1'Wl'l1'11 ~jJm1~1'1~'11.)l'WbLuu (Drawing) 

3." IYI~ dj'WifbJJVlI~ In !?1~'W1'W1::;VI~I'1"ll'd'l'lJ'fl'lm 1~~'W1 VI'1'fl'V1IY1~'fl'lri'fl'WV11 n11tJli1 [?]91''1 

~ 

a..J11?l1~1'Wn111?l1'd9~'elU-n'W-lI'W (Inspection Standard) 9::;~'el-li..l1::;n'elUI.i..lrJf'dmIU~::;L~U!?1 
~ 

~-ll'l'elli..lw 
... 	 .! .! oJ.! oJ 

1.11U~:::b'elUIYI'lJ'el'l"l!'W'II'W b"ll'W Vla..Jlm~'lJ"l!'W~'d'W "l!'el"l!'W~'d'W Vla..Jlm~'lJLLUU Ll~:::'el'W1 
~ 

2.1X'J.jJ'elVl'1'elflwttnM'W:::'lJ'el'l-n'W'II'W VI'1'el9!?11?l1'd9~'elU q 	 , 

3.rha..JI[9]1191'W VI'1'el Lnw"m1[9]!?1~'W19
." 

.. I d"' 	 dfI ~ ..:::!I (V d1;,.
4.~lJmW Vl1'elLfl1'el'l3-l'el'J~'V1 "l! 

5.f1'JIa..J~1'Wm11?l1'J9~'flU 
.J 

6·'el'W1 
2.t I 	 I J 

-'W'eln91nW 91n~'el'W1'lI.jJ'elnlV1'W(;1 L~a..JL~a..J Vil'IXjJn111?l1'J"'l~'elU"lI'WI~il~ 100% [?]1a..J bLUU L(;1ul'IX 

" r.r~~'1i1~::: 1 1"11'-1 (~~-la..J'elU~'el-lr.r~~'1!:J~n111?l1'J"'l~'elul'W"ll'd'lL~'el'Wa..Jmlf1a..J"lI'el'-1'VJnil) 

n'atU"lI'el.:J:B'I..I'lII';l'Uu'a:::n'eltl !i'el~"lI'el.:J bbllJ.:J PI'el'UL-n'i'VI,Jlil n1 N ~V11a..J11?l1~1'Wn11 
." 

1?l1'd9~'elUI?lIa..JI?lI3-l ~'fl'Wl'lJ-if'elnIV1'W~ 1?l13-l1l1'VicV116P1 "L'I..IlllP1IlJ'I..I';ln PI 

~'1~'W'eln bVlU'elli..l91n-if'elnIV1'W~ L~3-l~'el 
I I 	 I if 

1.L~a..J~'el'Wl"l1m1[?]1'J9~'elU"lI'WI~il~l?ll3-l drawing t1~:::VlU'-1f11'-1 

2.1::;U9(;1f1'JUfla..J~ Lf'lM' (Special Characteristics) 1.)l'Wa..J11?l1~I'Wm11?l1'J9~'elU
C! ., 	 q a.s 
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17.2 n1'i1P1'i';lliljtl'i~ biJUtlilUn1'iiluiJj;iJ,'"tJ~ IP1• 
btlmnj'Yl1-if't'Wm'l'I?l'l''d'''llh:::dJ'W~~,u.J'flurl'fl'\..m1'l''fl'limil~[:,J~I?,l~'flfiU1t/hJbb~'dl'WU'Vl~ 4 

IJ.tl:::[:,Jtlm'l'I?l'l''d'''llh:::bi:j'We:r~,n.Jtlurltl'Wm'l''fl'W:I.J'il~[:,J~1?l bb~ (?J,,1~1?l1:I.J1l1'Wv1. 17Fl i,U1l1 Fl tJU';ln 
~ . 

, " 
Fl ~"~1:I.J1'l'b1tlfiu1tJl~~"il 

1. m'l'9(?J bI?l1tJ:I.J:l.J11?l'l'~1'Wl'Wm'l'l'11"1'W... 
2. 'l':::UUm'l'~tlU bVltJU'1I'fl" bfli'fl"~'fl1'(?J bbtl:::'fjunmf 

3.m'l'''ll'fl:I.JlhNfmt1 Lfli'fl"~'fl 'flUm-ru ~L~tJ'd-U'fl"nUm'l'[:,J~1?l m'l'I?l'l''d'''l~tlurl'fl'Wm'l'[:,J~1?l. , 

4.m'l'fl'dUfOJ:l.Jm-:::U'd'Wmd'i:J~1?l 
" 5.md'fl'dUfOJ:I.J~'W~'.l'W [:,J~I?l.nru.ayf 

6. m'l'I?l'l''d'''l~'flU mnr'W~n[:,Jtlm'l'I?l'l''.l'''l~tlU bl.tl::::l.J11?ld'm'.i'wil,.1J 

7. m'l'~1 L'i:l'Wmd'nu~,,~hi bll'WluI?l1:I.J-utlnTlii'W(?J 


8.m'l''flU'.i':I.J 


, 
(V .<:::!lI ~ Q..I .c::.,

10.m'l''''I t?1 Ll?ldtJ:I.J LntJ'dnum'.i'[:,Jtll?l 

11.md'ufuU1"'l':::uUU'l':::n'WfOJru.fl1'l"I Lbtl:::m-:::U'd'Wm'.i' 
., , 

12.m'l'fl'.lUfOJ:I.J~'W~'J'WVli:J'WI?jnrIM (rhi:J) 

.1 ... .t.. ..I 
tJ'ilm'iIP1'i'Jliljl.J'i~bllUFl'i~'V1 1 


'1I'fl"~~":l.JtlU~'J'WUd':::n'flU'1I'fl" bl.[:,J"fl'e)'Wt"]tl~U1 : 1:J..ithU b~'e)""'l1n 


1.i:Jtlmd'ud':::I.i:j'Wl~fl::;bb'W'W 71 % ~'e)1~ Grade Level C 


2.1'W'lX'd-Utl~ 4 1~fl::;l.b'W'W~1n~1Lnru.ayf~n1~'WWI 

IV IV..I IV. I IV "l IV.... .1"".1 ..,y


'VI'J"lIiI'VI'VI1 ~ tJl.J 'i~nil'iJn1 'i 1P1i1~n1'i I.'VI1I n1'i1.J 'i'U1.J'i~ fl tl 

~ . 

."I" " " 
1.m'l'9(?J bl?i~tJ:I.J:l.J11?ld'S1'Wl'Wn1'j'V11"1'W 'Vl'i'Wl?ltl'Wm'l'I?I'l''J'''Ifu~'W~'J'W1'l?lq~u bl.tl:::-n'Wl?ltl'W 

m'l'~(?J'\"Itl1~Mn btln~1'l'tr"llJ~:l.Junw 
'IJ 

http:bl.tl::::l.J11?ld'm'.i'wil,.1J
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'\'IllJ~'Im:::jJ'JunI'j't:J~Wlr.fl~t~WI'j'~nlJL'Elmn'.i'~'.i':::1Jtt)lULLt:JU~'JlJ~d-J 
I ~ 

3.nI'j'~'JlJrJd-Jm:::lJ'JUnI'j't:J~WI Vim:::lJ'JUnI'j'l.h:::n'EllJ~u~'JU l,xtlfulh~ bCilrJn'l'j'U'I 
I ~ 

L~1'El~!l'ElWl'j''J,,4'lJ~[9\bUWI (Pokayoke) ~CiI~\l dhttl1um:::lJ'JunI'.i't:J~WI 
'" 12/ ~ d Iq

4. nI'j'~'JlJ ~d-J m:::lJ'JUni '.i't:J~ WI Vi'VllJ'YI'Jum:::lJ'JunI'.i''UCiI'\'Il ~ 'I~Wln LU'El\lIOj'ln '\'IllJ'J'I nI'j' 

Setup Condition hjWl'NnlJ~'j':::1Jtt)lULLt:JU~'JlJ~d-J 
~ 

5.nI'.i'~'JlJ~d-Jm:::lJ'JUnI'j't:Jf.lWl1,x'VllJ'YI'Jun'j':::lJ'JUnI'j':aCil'\'ll~'I~~nLL~:::tl'j':::n'EllJ~U~fJU 1,x 

~ d i-' d d ,.,Q.<' 

L'\'Ild-JL'Eln~'I'j'LnmnlJ'CiIi~LnWlCil'lUrJtlJIlTVi LL~::: Check sheet 'VlLm..l'J~'El\l 
91 J j.t I'" 

6. nI'j'~'JlJ ~d-J~U~fJU t:Jf.l WIlltlJ-vl1,x L~d-JnI '.i'~u\lVi~U~'1utl'j':::n'El mJ'Cl t..IVi~·.m'l'j'W1'.i''J'' MllJ 
it '" I • 

7. nI'j'~'1lJrJd-J~U~fJU t:J~W111tlJ-vl1~tlflJtll\l~uVinl'.i'4'Ci1 LnlJrJWI'l~lJ~\lt~ LWt..I\l'\'ll'El LL~::: 
0­

~'JlJrJd-JmmtlJrJWI'l~lJ ~U~fJulh:::n'EllJrj'Elt..lbCilt..lnl'j'l-H Stock card 

8. nI'.i'WI'.i'fJ"~'EllJ l,xL~d-JnI'j'CJ L~'j''I:::''''j':::lJlJnI'.i'rJC9ULlJlJ Attribute nlJ'\'Il'l!n~'IU~flJe1C9l'll'EllJ 
LL~:::f) L~'.i''I:::''''j':::lJlJnI'j'rJC9l LblJlJ Variable nlJ'Vln L~i'El\l!l'El~1-n1UnI'.i'WI'j''j''~'EllJ 

9. nI'j''EllJ'j'd-J t~ihruVinni '.i''EllJ '.i'd-J~'El\l'\'ll'l!n,:nu~ Lpi'1'El~:aCil'\'ll~'I~ ~n LL~:::'\'Il'l!n\l'lU~'I t..I~'JlJ ~d-J• 

0­

Update ~b11u:::~'IViflJlJ'I\l~U~'1U 

A I .... .t, .... 
n,)'1IPl'1'J"'I1J'ii'~I.~Ufl'ii'~'Vl 2 

~'El\l~~\ld-J'EljJfhutl'j':::n'EllJ~'El\l LLeJ\l~'ElUb"ll~ViU'l : ~hu Lrt'El~"'In 
91 I '" , 

1 . ir'j-n'f)'lil\lVid-J CilVi'Vl'l\ll1tl'.i':::n'EllJnI'.i'1~iiniruflJtl'.i'\l"'Innl'.i'WI'.i''j'' ~'EllJ~f\lVi 1 t~flJnI'.i'., . 

tl flJ tl1\l flru 'Vl n ih-n'El 


2.t:J~nlru'.i':::d'1ut~ 80% fi'Elt~ grade level B ~\l~'IULnru-vl~rhViUCiI 


3.1uirfJ-n'El~ 4 t~flJnI'.i'tlflJtl'{\l~\l LLnt~~:::LLUUt~ 4 ~\lt.hULntlJ-vl~n'lViUC9l 


17.3 ~,)IPl'ii''!ii,)u'U'ii''ii''''I.nru~
d.S • 

~ 

lJ n'111ru-vl~'El\l~U\l'l U'Vl n t:J ~WIlltlJ-vl" :::~'El\lt~flJnI '.i"El ~WI" 'I n ~tl '.i':::n'EllJ nI '.i'Lb~:::l-H bLlJ lJ 

yJ 'e1 1d-J ~n'lViuC9l1Unin~U'Ell,xl1tl'j':::n 'e1lJ nI '.i''e1 H WI ~,)'VIi"'U rr~~~'m'U:Ku~ 'Jutl'ii':::n'm'U!!'m !I".lI'el~., ~ ~ 

I.L~~fl'elUt'1i'i'VI1h,rut~flJ'El~WlmWl'.i'j'lUjJn'111ru-vlIPl,)~I1')~;118fl i.UI1,) fl~U'Jn fl L1:1u 

m Wl'.i''i3'1UlJ'.i''.i'lOjlltlJ-vl~t~flJnI'.i''ClUd-J'1l~'e1\l~U~'1U Door compartment lud'e1ut~-n'e1n'lViuCillVi~ 
0»' • 

" I 

1,xiiniNCilvl'l'Uf'l'ln~U\l'lU~ 'IViflJ t:J ~WllltlJ"YI'Vi~l,xdJUttl WI'Id-J LLlJlJVi ~tl '.i':::n'e1lJnI '.i'n'lViUC9l dJU 

d-J'I WI'.i''i3'1U ~\ll1~\ld-J'e1lJt~4'Cilvl'ld-J'IWl'ld-J LLlJlJ~n'lViUCiI 
0» " 
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17.4 1iJ-II't"i-ll-ll1U (Lay Out Plant) 

~1V111Jlr~.;J3J'BuntJ1V13J 1,x1~U11tJ~:::b~tJ~"1I'B.;J&J.;Jh'<h'l1'W1lJ~'JtJ ~1V11U~~.;J3J'BU 
~. ~ 

~ ,~ 

;;n'W~'J'Wtl'BtJ"1I'El.;J U'&·J.;JI'l'El'W1"]j~Vlib dj'W~~.;J3J'BU~.;J bl'ltJt-J~1111,xnu~lh:::n'BUm1&l.;J bb~l3J b~~ri'El'W 
~ ~ ., 

wi:hu ~.;Ju'W~.;J13J ~'El.;J bl'WUb'Elm~111'W1X'J-ir'Elu 

o I ~ C'4 <v tI, ~ 
17.5 bbI:JUn1'VlU/?In'l"i19l1-11., 19I1:J.J"lIUI9I'elU'd1-11bbI:JUI:J'a I9Itlfl.l"Vl'a';l-ll'VIU1 

(APQP Master Schedule) 
, , ., 

91nVl~~.;J3J'Bu1~4'~v11bbt-J'Wt-J~I11Jlru'l'lf1'J.;JVlU111113J XtlVl5.21tlbb~'JU'W ~tl1:;n'ElUm1. ., 
9 :::a:lm1~ ~l'l13J t-J~'1J'El.;Jm 1~1lil'W.;J1'W1'W bb~~:::1X'J-ir'El 1~tJVl3J.;J1'WVln1V1'W~1lJ wK.;J91nU'W9:::1,x~ ... , ., 
~.;J3J'Eluv11m1 Update m13Jll'iuVlU11'Wb'Eln~11 ~.;J1,xnu~tl1:::n'BUn11b~'El'W'i'l:::Vll1.;J1'l1.;J 

91n-ir'm11V1'W~b~d--lb~3J~1,x~~.;J3J'Bu4'~~.;JVl3J b~'El1tl~~'ll'Elu1'W~'J'W'1J'B.;Jn11~~11113J 
, '" 

bbt-J'W"lruI11V'l t-J ~ l'lJlru'l'lf1'J.;JVlU11,xU11~ 11113J bU1V13J1tJ l'l13J b'J~1Vln 1V1'W~U'W ~~.;J3J'ElU1~a:lm1 

4'~~.;JVl3Jhl~/?I'll'ElUl'l13Jtl1'V'lvl 19f1 "LUtl1flI:JU'dn fl ~.;Jv1rI1,xn11~1lil'Wm111113J Ll.t-J'W"lruI11V'l 
'" , 

t-J ~ I11Jlru'l'lf1'J.;JVlU1U'Wa:l ~1U~/?I"lI'ElUVli~ b9'W bb~:::~13J1 1(1tl1:::~1'W.;J1'Wnu ~tl1:::n'ElUn')d1~1'1 ~ b~'J 
it I iJ t 

3J1 n~'W 91 n..n'J.;J b'J ~1 ri'B'WVlU1Vl9:::4'/?I &].;JVl3J.;J1'W n1 1~1 bil'Wmnu'W 1tl ~'J tJ 1'l'J13Jf111i'1 l/?1tJ ri'B'WVl 
IV "'.,_.c:;I IV Q _ .dII" 0 Q • .c:;I, I _ 

9::;9/?1l'l.;J'V1l-J.;J1'W1Ut-J~'ll'ElU'W'W1'l'J1l-JI'lUVI'W1"11'B.;Jm1/?11b'W'Wn111111l-Jbbt-J'W'EltJ'V1 30-50% bbl11V1~.;J91n 

1~a:lm14'/?I~.;JVll-J.;J1'W1U~/?I'll'ElU~.;Jnf11'J bb~'J~U~11'l'J13JIl'iUVlU1 dj'W1tll'l13J bbt-J'W 75-1 00% ~.;JU 

bu'Wm 1fJ /?I91n~1'W'J'W1X'J-ir'El~~1 bil'Wn1 n~~9~'Wl'l13J b'J~ 1~n1V1'W/?I1lJ 
'" ~~"1I'El.;Jm1~1 bil'Wm11111l-J bbt-J'W"lruI11V'l ~fi l'lJlru'l'lf1'J.;JVlU1U'W ~u~11'WU1.;J1X'J-ir'B 13J 

~13J1d(1~1 bil'Wn111,xdj'W1tlI111l-J bb~'W1~ bd'El.;J91mn LVI ~~/?I1trtJ b'll'W1'l'J1l-Jf111i'1"11'B.;J bb3J~3Jvr~~ 
, . ., 

tl1:::n'ElU m11Ul-J191ntl1:::b'V1pjrtl~'W ~.;Jv111,xbbt-J'W(;\1.;J1Vl1~n1V1'W~1n'Wrl1.;J bbdn ~'El.;Ja:lm1tl1u 

bb~'WnU'V11.;J ~~.;Jl-J'Elu1V13J l/?1tJ'V11.;J~tl1:::n'Elum 11~L1.;J1/?11,x ~~.;Jl-J'Elu4'~.yh11X1~11113J bbt-J'W~ bbm"1l 

~.;JtJ.;J13J~.;Jt-J~m:::'V1U~'Bbb~'Wm1t-J~11191.;J~\lnfl1~'El.;J'1J'B 

17.6 il9l"i1n'l"il:Ji/?l (Run @ Rate) 


'" 
~1'V1.jtJ ~fi-ll:J.J'eltl'lhutJ~n'eltJ ti'el !I"l1'el-ll bbl:J-II fl'elU't'1i'a'VIU1U'W1~tl1::: lil'W~111 11 m 1 
OJ 

., , 
~I11nn11t-J~I11"11'El.;J;;n'W~'J'W Door Compartment ~.;J9::;~1l-J11(1v111,xVli,.htJ.;J1'W'J1.;J bbt-J'Wm1~~ l'l1~ 

tl 1::: bil'Wrl1tl.;J ~~ 111~ bVll-J1:::~l-J1'Wm 1i.;J t-Jfi I11Jlru'l'l91 n ~~.;Jl-J'ElurA'B1tl.. 
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., 
~1'WflruJll'V'lJllt11'W 3 b~fl'W t~tI~1fflnl~'W~~Tj,~i'1Jmj~lLU'Wn"mjl--J t9l~~fllUU 

q 

, I ~ i-' 

1.1,x~~~l--JflU L~l--J~rnU~j'"J" ~'ilUVli'W~'il'W~ ~Vflt1'W'iln L~U'il 'lu"lni'W~'il'WUnM l'Wm.!'Ww.Jur,jl--J 

l'W-rl'"J~L'"J'tll 3 L~'il'Wrifl'W~"::::'il'\.~~l,xeJ~~"1'~ 
., , 

2.1,x~~~l--Jfl1JM~ L1:h~mtl91'W'"J'W1fflUn'V'li'il~~1'Wflru.nl'V'l"lf1b~'il'WVl1 n~ 3 t~tll,x~~l'W'"J'W'tl ~ 
.. q ., .,., 

'tl'ldj'Wi'W1f'W'l~ t~tll'WmjM~Lih~l--Jlt1'W'W 1,x~"ljrul"lnUj::::1i1'1lfl'l~1'W'"J'W1f'ilun'V'l1'il~ri'il'W 

~lbU'Wn"mjl--J 

3.1'Wj::::~~1'1-rl'"J~'1l'il~mj~1 bU'Wn"mjl--J 1,x]1'WV\mlt1'tl::::b~tI~1ffl~'tl"1lfl~1fflUn'V'l1'il~, ~l'W'"J'W1ffl 

., 
thVl.r'L1 ~'6'1,13-1 'el 'U '6'1 'd 'lJtJ 'Itn 'el'U!i'el t!.I"lI'el.:l tt~.:I fI 'el 'lJt 'If'iii 'VI,r1 'W'W'l~~~":h LbeJ 'Wn" mjl--J... ., 

t~tlmjM~Lih~l--Jlt1~1'W'"J'W1fflUn'V'l1'il~ i:Jtl"1l'il'lnlj~j'"J"~flu1f'ilun'V'lifl~~l'Wl"JruJll'V'll'Wj'ilU 3 

L~fl'W,r'WM'"Jflfh-11'W.n1'Wll1 21 fI i,'lJ1l1f1~'lJ'dn fI dJ'WeJ'tl"1l'il~mj~j'"J"~'ilU~'W~'"J'W Door 
, ., 

Compartment "~~ll--Jljfl'ilfiUlt1'l~t9l~U~fl 
., 

l'Wb~'il'W'V'l~'MJllfll--J nQ'Wlt1'W bb'tl:::: mn!Jlfll--J ~fl~l--J'ilu'l~M~Lih~l--Jlt1~1'W'"J'W1f'ilun'V'l1'il'l 
, ,., 

~1'WflruJll'V'l'lo1Vl1 0 %, 7% Lb'tl:::: 5% ~ll--J~lt9lUbL'tl::::i:J'tl"1l'il~mj~j'"J"~flUVli'W~fl'W~~Vflt1 l~eJ'tl q q 

• " ,... • ov d ""l , .f'I ~. I J1 
"1I'il'l"'ll'W'"J'W"1IflUn'V'lj'il~~l'Wl"JruJll'V'l 7 %,6% Lb'tl:::: 3% ~ll--J'tll~U "1I'In'il'"J1Lu'WbU~1l--JLul~l--Jlt1 

~1'W'"J'W1fflunV11fl~~'l~nl~'W~'l~ 'il~1~'ljfi~ll--J~l'W'"J'Wt9l~mh'"JiJ~ LrJ'W~l'W'"J'W~~~flrJ LL'tl::::L~tI'I ~'il 
" " ~ I ~ I 

mj~~l?ljfll?lllfl~~'W'Il'WVlhj LlI'W'lu ~1 l--J1ffln lVi'W~ t9l~'W'W~uj::::n'ilun1jiJ~f1~1,x~~~l--J'ilU b~l--Jmj 
,., ., 

~j'"J"~flUVli'W~'il'W~ ~Vflt1 'Wfln LViUfl"'llni'W~'il'WunM~fllu "'l'Wn~l"::;~ mjui'uUj~m::::u'"J'Wmj
q q 

'" Vi1'il1f'ilun'V'li'il-.1t9l~mh'"Jhlnn~j'"J"'lV1U~1~n
" 

18.n1'l!J'lJ!l'lJ.r'U'U'l:tn'lJ:a'lJft'd'lJ (Part Submission Warrant), psw 

mjUj::::n'W&J~ ~nruov1 Vi~~'"lln~i11n1j1'~ LL'tl::::'V1~~'ilU "'l'WLlI'W~'l.b'V'lfll'"l LL~'"J'"l::::rJf'il'lmfln 

1fflfl'"Jll--J'tl~l'Wlui'uuj::;n'Wmj~'1l--J'ilu t~tI~mjj::;~~l--Jlm'tl"1l Part no. LL'tl::;"'l::;~'11f'il~'tll'WVJn1 

., ., 
L'iln~lj'"l::;tl'l~L~I?J&J'tll'Wn1jfl'4l--J(;i , j::;t9lUll'fNmj'il'4~ LL'tl::::&J'tl~'V'lfi LL'tl::;bfln~lrurJf'il'lt;]fIb~'W 

t~tI~r1 fl'tl~ dJ'W~iJ'e11'Wl'"l1'Wmji'ut1~"]j'ilU"1Ifl~u1'M'V1 M'"JflrJl~~~~mjr,jruJll'V'l 

j::;t9lU"1I'il'ln1j~~ PPAP ( submission level) 

j::::t9lU~ 11u1uuj::;n'W + AAR (~lVii'U&J~t11Jlruov1~~b'fl.'V'll::;~uin'MnrJllt1'W'iln) ~'11,xbLri~n~1 
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T:::~U~ 2buful.iT:::n'W + M'J'Elr.h>Ji:-I~rrlJlruev1 + -if'a~~~,:ru~a~'W (PPAP) 11l1l-J~~n~h¥'f),;J"lI'f) 

T:::~U~ 3bu¥ul.iT:::n'W + M'J'f)r.J1,;Ji:-I~l1lnruev1 + -if'f)~~~,:ru~~'W (PPAP) ~~l-J\lTnr 
I d I t/ 

T:::~UVl 4 bu¥uth:::n'W ll~:::-if'f)n1~'W(;l'f)'W111l1l-JVl~n~.lhT:::1.J (laJa:lM'J'Elr.J1,;J:n'Wfl'J'W Ll~:::-if'f)~~ 

~,:rU~~'W~~l-J\lTrul~~n~1) 
, t/ 

T:::~UVl5 lU'WmTr.r(;llf1Ul'Eln~1m1T¥U1.iT:::n'W nUM'J'Elr.J1,;J:n'W,;J1'Wll~::;-if'f)~'tH'l,:rU~~'W (PPAP) 

'Elr.J1,;J~l-J\lTnr l'I¥'f)l-Jb~~n~1i'lUi'l'J'W~ ll~tl,;Jm Ti:-I~ !fI"lI'f)>J ~fl,;Jl-J'f)U 

"'1'V1r'lJ€U~'dUU'it:n'£l'lJ!i'£l!l"'£l~LLl!J~fl'£lUt<.d~'VIU1 r:::~un1rfl'll-J'Elu PPAP r.r(;l'f)~b'W 
I t/ 

T::;~UVl 3 lb~:::~fl'll-J'f)u1~a:lmn~'W'f) L'ElMI1rfutlr::;n'W:n'Wfl'J'Wb~~l.iT::;n'ElUmr'f)~mi !PI13J1l1~ 

;1 22fl i.UIl1fll!JU'dn fl bu'Wmrfutlr::;n'W~'Wfl'1'W Door Compartment 

el ., iV 0 "l .elAI ..... AI ... <V iV <V 

5.2.6 b~'£lU b""'£ln1'V1U!PI b'VI3J'VI1..I'i'lJ1..I'i~U'£lnb'VIU'£l 1"01 1n'VI'J"'£ln'i::'lJ'Ju n1'i'i'lJ'i'£l~• 
flnlIl1~€U~'Jun1'il!Ji!PI (PPAP) bb~t:l!J~n1'iuij~ 

~t1r:::n'f)UmTl~fhvl'W~ ~'1-if'f)1'WmTtlr::d~'Wi:-I~mrC?l1lu'W,;J 1'W"lI'f)'l ~fl'll-J'au1'W"l1'J>J 
I , t/ 

~!?J-J'W'"I i:-I~l1lnru"fll~aJ ~'l dj'W-if'aih~'W(Pll~aJ Lb~:::LhJmrtlr:::Ln'W~fl'll-J'f)UM,;J bLrrl b~'f)'Wbl-J'M'1t.J'W
'll 

2011 ~ ~1'Wl-J1 bb~::;l'IU~1~1l-J1rbll'lU L~'Wtrl:lJm'1l'El'l ~fl,;Jl-J'f)Ulbrrl~::;r1t.J 1'W"l1'1'l~!?J-J'W1 i:-I~ I1lnruev1 

1~-D~ b9'W~'W ~1~¥Utrru~1~~n"1l'El,;J ~fl'll-J'aufl'1'Wlh::;n'Elur.J'f)t.J"lI'a,;J Lbi:-l'l!"1'f)'Wb"ll~~U1~'f) mr 
~ 'll 

(;)1 bu'Wn9mrl-J rrl1'l11~bU'W11.1 111 1l-J bL~'W1'W"l1'1'l~!?J-J'W1i:-I~!fInruev1~rh~'W(Pl ~'l ~'f),;Ja:lmTtI futll'l 

rrl'f)lt1 rrl'J'f)r.J1'lmrtlr::;lil'Wbb~(;l'l1~~,;J1l1~;1 23fl i.UIl1fll!JU'Jn fl 

2. n1'iUr'lJU'i~bnnI,1n1'iU'i::bijU~~~3J'£l'lJ 19i1Ufl nl1l1~ ("If'J~'''£l~n1'il!Ji !PII"OI~~). ~. 

~t1r::;n'f)umr1~t1futl ~>J Lnru"fll~n1rtlr::; bil'WtJ~mTC?l1 bU'W'l1'W"lI'f)'l ~fl'll-J'f)U1'W"l1'J'l 
t/ , , 

"lI'f)'lmrtJ~ 11191\1 (1ifnu:n'Wfl'J'WVla:lmr'a'Wmil~a:lmrtJ~11I bb~'J) ~'lr1t.J~::;b~t.J(;l"ll'El>J mru"fll'Wmr 
q 

, • t/ 

t1fulh,;J1~bb~ (;l'lHll~,)91nui'lVl 4 ~'J-if'a bb~:::i3'l-Jmrtlr::~'W~fl,;Jl-J'f)Urrl\l bbrrlb~'f)'Wbl-J'M'1t.J'W 2011 

, t/ , 

fl'J'Wtlr::n'Elur.J'Elt.J"lI'El>Jlbi:-l,;J!"1'El'Wb"ll~mJ1U\lntrl:lJ~1Vll'lU ~'f) n1rLn(;li1l:lJ~1ei1~'l~'eNa:lmr 

t1futll\lrrl'El1t1 rrl,)'Elr.i1'lmrtlr::;~'Wbb~(;l'l1~~\l1l1~;124fl i.UIl1fll!JU'Jn fl 
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3.n1'i'VI'U'VI'd'ULiln~1'i~Lfi1!J'd';il~"I.'U'i::.:'U'U'VI;~fill1n'n'U'uru'VI1l1'lN.n1'n'" . 

,=J ""."f" " " .J.J".JmruLnlYluqJln lYl'l'W"'JruJl'l'V'l bbfl,) L'flMI'11lYl'l'W"'JruJl'l'V'l'VI mm-n'fl~ b"JJ'W FM EA, 

Control Plan fl,)1~:::rJml'l~'Irl~'I1ru'l'VI'lJm'W
'll 

bLr;i1'Wlf~~u'W'V'l'lJ~'ILrl'Elbn!?llfruvnflruJl'l'V'l~'W
q q 

~ 
~ 'iI 

~~~'El'lJhI1~u''I L'Eln\;'l'l1~ b~twir'El~hJ'VI'lJ'VI,)'W vii1~lf tl.,!V!'I Ln!?l~'W~'I C9l~J'Wb~'El LUlt'1l-ir'El'lJn'V'li'El~e 
r.1~1~~m1'V1'lJm'Wbb'lJ'lJ1"I'Elf~ CAR (~~1-D'~'IV!TI.m'l11'El~'1l'El~'I[9l1m1bbflt'1l~'In~~'1~'El'lJLrl'fl'V'l'lJ 

lfqJln) 1mJblYlm~~ Checklist ~'IV!f'lJm1'V1'lJ'VI,)'Wb'Eln~'I1~b~m-ir'El'11rJ-ir'l'1Yl'lE.l b~'fI[9l1,)"'l\;'l'fl'lJ 
1!'1 '" 1'V .d d 'V I IV .d~'I~'I[9l1mnbn b'1l~'In~~'1~'El'lJ,:r'W lYl'Vl'lJ'Vl')'Wb'Eln~'I1'Vlmm'1l'El..:J'Elm'1fl1'lJm'Wbbfl:::bv!~'I::;~~ "Jj..:J 

1~'Elfi'lJ'I!:.I1tlbb~')1'W'lJ'Vl~ 4 

m'l"'llh::;b~'W~'I'W~rum'V'l nn11~b~'El'W1'1lm1t:J~[9l bU~E.I'WbbUfI'1b!?lE.lrl~'I1rul~'1nm11-n 4M [9l1~~ 
1~'ElfilJ1E.11U bb~'l1'W'lJ'Vl~ 4 ~1V!f'lJrff'l'Elt.h'1m1u''11u1iJ'W \;'l'l~'11mb\;'llYl~1~C9l'1.n1'n~ 25l1'l "I.'U 

, " , 
.n1l1'l1lJ'U'dn l1'l ~'1 bu'Wm1u'11u1-D'n'lJ~'W~')'Wlf~'1u'WVi bfl!:.II:.h'Wm::;'lJ'l'Wm1flJ1'El'1~ruJl'1'V'l11J bb~,) 
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บทที่ 6 
การประเมินผลกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวน 

             
                  จากบทที ่ 4 ทีไ่ดมีการปรับปรุงขอกําหนดเงื่อนไขใหม และไดระบุไวในคูมือคุณภาพ
ของผูสงมอบ ในบทที่ 5 ไดทดลองใชเงื่อนไขขอกาํหนดใหมที่ปรับปรุงกับผูสงมอบชิ้นสวนประ 
กอบยอยของแผงคอนโซลหนา ในบทนีจ้ะกลาวถงึการประเมินผลกระบวนการรับรองช้ินสวนการ
ผลิตดังกลาว 
                  จากคูมอืคุณภาพของผูสงมอบที่ไดปรับปรุงขอกําหนดเงื่อนไขใหม ในกระบวนการรับ 
รองช้ินสวนการผลิตโดยการประยุกต ใช Core Tool ในระบบ ISO/TS16949 เชนการวิเคราะห      
ระบบการวัด (MSA), การวิเคราะหลักษณะผลกระทบและขอบกพรอง (FMEA)  และเคร่ืองมือดาน
การวางแผนคุณภาพ เชน การควบคุมการเปล่ียนแปลงของกระบวนการ,การจัดผังองคกร เปนตน  
และไดนําเงื่อนไขตางๆที่ปรับปรุงเหลานี ้จัดทําเปนคูมอืคุณภาพของผูสงมอบเพื่อใหผูสงมอบใชใน
การเสนออนุมติัรับรองช้ินสวน โดยไดนําไปทดลองกับผูผลิตสวนประกอบของแผงคอนโซลหนา ซึง่
ไดดําเนินการตามกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตใหม ทั้งนี้การปรับปรุงคุณภาพเปนการสราง
หรือแกไขกระบวนการที่ไมสามารถควบคุมไดใหสามารถควบคุมได และเพื่อใหกระบวนการผลิต
และผลิตภัณฑอยูในระดับที่ดีที่สุดเทาทีจ่ะสามารถทาํได โดยคาดหวงัวาขอบกพรองดานคุณภาพ
ของผลิตภัณทจากผูสงมอบจะลดลง เพื่อสนองความตองการของผูประกอบการรถยนตในดาน
คุณภาพได 
                  การประเมินกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตในบทนี้นัน้ จะประเมนิตามปญหาของ
กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนที่แสดงไวในบท 3 ต้ังแตผูสงมอบเร่ิมตนเสนอแผนคุณภาพ
ผลิตภัณทลวงหนา จนกระทัง่ไดผานการอนุมัติรับรองช้ินสวนการผลิต โดยสามารถวัดผลกระบวน 
การตางๆตามปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนที่แสดงไวในบท 3 ไดดังนี้    
 
           1 การจัดต้ังทีมงานขามฝายจากผูสงมอบ  ทาํใหความคืบหนาของข้ันตอนตางๆ  เมื่อเทียบ
กับระยะเวลาที่กําหนดในแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา (APQP)  เปนไปตามแผนอยูในชวง 75-
100% หลังจากที่กอนปรับปรุง พบวาความคืบหนาอยูในชวง 30-50% โดยวัดผลจากจํานวนหัวขอ
ที่ดําเนินการไดตามแผน 
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           2.การกําหนดจุดควบคุมพิเศษที่นอกเหนือจากแบบและไดนําจุดดังกลาวมาคํานวณ Cp 
และ Cpk  ซึ่งคา Cp และ Cpk ที่ไดอยูที ่3.95 และ 3.65 ตามลําดับ   (ผานมาตรฐานที่กาํหนดให 
Cp,Cpk  > 1.33 ) และไดกําหนดใหมกีารควบคุมโดยการใช X-R Bar Chart ในแผนควบคุม 
           3.ผูสงมอบไดกําหนดการตรวจสอบมิติขนาดตามแบบ  100 % ตามรอบระยะเวลาคือปละ
หนึง่คร้ังหลังจากทีก่อนปรับปรุงมีการตรวจสอบเพียงในชวงอนุมัติคร้ังแรก โดยไดกําหนดไวใน
เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ ซึ่งเปนการควบคุมมิติขนาดของช้ินงานอยางตอเนือ่ง  
 
            4.การตรวจประเมินเพื่ออนุมัติการผลิต  ผูสงมอบรายนี้ผานเกณฑการตรวจประเมินที ่
80%  (ซึ่งผานเกณทข้ันตํ่าที่กาํหนดไว > 80%) ไดในการตรวจประเมินคร้ังที ่ 2 โดยไดมีการ
ปรับปรุงกระบวนการตามการรองขอของผูประกอบการจากการตรวจประเมินในคร้ังที่ 1 (ซึ่งได
คะแนนตรวจประเมินคร้ังแรกที่ 71%  ) ไดในทุกหัวขอ จนสามารถผานเกณทการประเมินที่กาํหนด 
ได เปนการรับประกันวาผูสงมอบรายนีส้ามารถดําเนนิการผลิตไดโดยการเตรียมการความพรอมที่
เกี่ยวของในการผลิตผลิตภัณฑใหมเปนไปตามเกณฑทีผู่ประกอบการพิจารณา  
 
            5.ผูสงมอบปรับปรุงวิธกีารประเมนิ PFMEA   โดยใช Tracking  Chart ทาํใหการประเมิน
โอกาสในการเกิดถกูทบทวนใหม โดยการประเมินจะนาํขอมูลประวัติของเสียในอดีตมาคํานวณ ซึ่ง
ชวยในการประเมินที่ถกูตองได (คา Occurrence ถูกปรับจาก 1 เปน 2 ในหลายหัวขอเมื่อเทียบกับ
การประเมนิในคร้ังแรก) นอกจากน้ีการเพิม่เงื่อนไขใหมมีาตรการแนะนําเพิ่มเติม จากขอบกพรองที่
มีดัชนีความเส่ียงสูงสุด (RPN) อยางนอย 5  ลําดับ ทาํให PFMEA ไดรับการทบทวนเพ่ือลดดัชนี
ความเสีย่งลงซึ่งกอนหนานี้ไมมีการทบทวนมาตรการแกไข โดยทําใหคาดัชนีความเสี่ยงลดลงจาก 
84,84,84,84,84 มาอยูที ่  28,42,42,42,56 ตามลําดับ ซึ่งทาํใหสามารถควบคุมขอบกพรองในแต
ละกระบวนการไดดียิ่งข้ึน 
            
             6.จากเงื่อนไขขอกําหนดใหมที่ใหผูสงมอบทบทวนเอกสารทีเ่กี่ยวของ ในแบบฟอรม CAR 
หลังจากพบปญหา ทําใหผูสงมอบรายนี้ไดกําหนดใหมกีารประชุมภายใน เพื่อทบทวน PFMEA  
และเอกสารที่เกี่ยวของอยางนอยเดือนละ 1 คร้ัง เปนการรับประกันวาขอบกพรองตางๆ ที่เคย
เกิดข้ึนจะมมีาตรการรองรับและเอกสารตางๆไดรับการปรับปรุงเพื่อปองกันปญหาไมใหเกิดข้ึนซ้ํา 
            
            7.การวิเคราะหระบบการวัด (MSA)    ไดมีเงื่อนไขขอกําหนดเพิ่มเติมใหทาํการวิเคราะหใน
สวนของขอมลูเชิงคุณลักษณะ(Attribute data) และผูสงมอบผานเกณฑทีก่ําหนด ดังคาตอไปนี้   
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Kappa = 1.00 (Std > 0.75)  ,คา OE = 100% (Std > 90%),คา FA = 0 % (Std < 5%) และ 
MISS  = 0% (Std<2%) ทั้งนี้แสดงวาประสิทธิภาพในการตรวจสอบของเสียเชิงคุณลักษณะของ
พนกังาน เปนไปตามขอกําหนด  
           
            8 การประเมนิผูสงมอบในชวงของการพฒันาผลิตทําใหสามารถพบเหน็ปญหาของผูสง
มอบในชวงพฒันาผลิตภัณฑไดชัดเจนข้ึน   ซึ่งปญหาหลักของผูสงมอบรายนี้คือการดําเนนิ
กิจกรรมตางๆใหเปนไปตามแผนในชวงพฒันาผลิตภัณฑทีก่ําหนดซึง่ตองมีการปรับปรุงจากผูสง
มอบรายนี้ตอไป 
       
            9  การจัดทําฉลากช้ีบงช้ินสวนใหม เปนไปตามมาตรฐานที่กาํหนดซึง่จะชวยลดปญหาการ
จัดสงชิ้นสวนผิดรุน การติดฉลากไมตรงกับช้ินงานในบรรจุภัณฑได เนื่องจากสามารถทําให
พนกังานหนวยงานรับประกันคุณภาพและหนวยงานคลังสินคาที่มหีนาที่ตรวจรับช้ินสวน สามารถ
แยกแยะขอแตกตางไดชัดเจนระหวางผลิตภัณฑใหมและผลิตภัณฑปจจุบัน 
 
           10.การประเมินประสิทธิภาพของแผนควบคุม โดยต้ังเปาหมายขอบกพรองและปรับปรุง  
ตามกรอบเวลาซ่ึงผูสงมอบรายนีก้ําหนดเปาหมายที ่ 10%,7%  และ  5% ตามลําดับโดยขอบก 
พรองจริงที่ตรวจสอบพบอยูที ่ 7%,6% และ3% ตามลําดับซ่ึงเปนไปตามเปาหมายทีก่ําหนด 
อยางไรก็ตามผูประกอบการยังคงใหมีการดําเนนิกิจกรรมตอไป เพื่อลดจํานวนขอบกพรองใหนอย 
ลงจากปจจุบนัตอไป เชนการต้ังสถานตีรวจสอบที่ข้ันตอนสุดทายนอกเหนือไปจากแผนควบคุม
ปกติ เนื่องจากเหน็วาจํานวนขอบกพรองควรจะมีจํานวนลดลงมากกวาปจจุบนันี้ กอนจะอนุมัติให
ใชแผนควบคุมตามปกติตอไป 
 
          11.ปรับปรุงเกณฑการประเมินผูสงมอบ ดานคุณภาพซึ่งนําไปใชกับช้ินงานที่ผานการอนุมัติ
รับรองการผลิตไปแลว ทั้งนี้การพิจารณาตามเกณฑดังกลาวทาํใหผูสงมอบตองมกีารปรับปรุงคุณ 
ภาพในการลดจํานวนปญหาที่เกิดข้ึนและปญหาที่เกิดซ้าํในแตละเดือน จากเกณฑการประเมินที่
มุงเนนใหผูสงมอบใสใจกับจํานวนปญหาที่เกิดข้ึนมากกวาเกณฑการประเมินกอนหนานี้  
 
          12.การประเมินกรณีมีเงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลงไปจากที่เคยอนุมัติ โดยใชเกณฑการ
สํารวจดานคุณภาพสําหรับ 4M ซึ่งใชกบัช้ินสวนปจจุบันที่เคยผานการอนุมัติรับรองในการผลิตไป
แลว จากการใชเกณฑการประเมินดังกลาวนี้พบวาสามารถชวยใหผูประกอบการและผูสงมอบมี
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เกณฑในการตัดสินใจไดชัดเจนและครบถวนมากข้ึน และเปนหัวขอสําหรับการเตรียมความพรอม
ของผูสงมอบในการเปลีย่นแปลงเงื่อนไขการผลิตตางๆซึง่สามารถเตรียมการ เพื่อปองกนัความผิด 
พลาดที่อาจจะเกิดข้ึนได 
 
             การเปรียบเทียบจํานวนขอบกพรองเฉล่ียของผูสงมอบกอน และหลังการปรับปรุงพบวา
ขอบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบรายดังกลาวมีแนวโนมลดลง โดยจํานวนช้ินสวนบกพรอง
กอนปรับปรุงต้ังแต ม.ค.-ธ.ค.2553 มีจํานวนช้ินสวนบกพรองเฉล่ีย 22.23 PPM เทียบกับในชวง
หลังการปรับปรุงต้ังแตเดือน เม.ย.–ก.ค.2554 มีจํานวนชิน้สวนบกพรองเฉล่ีย 14.25 PPM (คิดเปน
สัดสวนที่ลดลง 35.90 %) ตามรายละเอียดในภาพที่ 6.1  

 
 

 
 
  ภาพที ่6.1 แสดงจํานวนช้ินสวนบกพรองเฉล่ีย (PPM) กอนและหลังการปรับปรุง 
           
            จะเหน็ไดวาการใชขอกําหนดใหมที่ปรับปรุงนีท้ําใหเกิดขอดีกับการเตรียมความพรอมกอน
การผลิตจริงดังสรุปขอดีที่เกดิข้ึนไวขางตน นอกจากนัน้ยงัสามารถทาํใหจาํนวนช้ินสวนบกพรอง
ลดลงในชวงหลังการปรับปรุง ซึ่งหากขอบกพรองของผลิตภัณทลดลงในระยะยาวจะเปนผลดีกบั
ทั้งผูประกอบการและผูสงมอบในการลดเวลาและคาใชจายที่เสียไป ในการดําเนินการกับขอบก 
พรองดานคุณภาพของผลิตภัณทซึ่งเปนผลจากการวางแผนควบคุมคุณภาพที่ดีต้ังแตเร่ิมตน  



บทที่ 7 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
7.1 สรุปผลและวิเคราะห 
                    อุตสาหกรรมรถยนตและอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนตเปนอุตสาหกรรมหลัก
ตอเศรษฐกิจของประเทศในปจจุบัน โดยจะเห็นไดจากขอมูล คายรถตางๆ มีแนวโนมที่จะเขามา
ลงทุนสรางโรงงานผลิตและประกอบในประเทศไทยสูงข้ึนเร่ือยๆ โดยในดานอุตสาหกรรมยานยนต
ไทย ถือไดวาเปนอุตสาหกรรมที่ภาครัฐใหการสงเสริมสนับสนุน โดยมีเปาหมายอยางชัดเจนและ
ตอเนื่องที่จะทําใหประเทศไทยเปนศูนยกลางการผลิตและสงออกยานทําใหอุตสาหกรรมยานยนต
ไทยเติบโตข้ึนเปนลําดับ [1]   
                  แนวโนมของอุตสาหกรรมรถยนตยังมีอัตราการเติบโตอยางตอเนื่อง ผูประกอบการ
รถยนตตางๆ  มีแนวโนมทีจ่ะเขามาขยายการลงทนุในประเทศไทย ดังนัน้ผูสงมอบชิ้นสวนอะไหล
รถยนตตางๆ จึงตองมกีารแขงขันและการปรับปรุงกระบวนการในดานตางๆ อยางตอเนื่อง ทัง้ใน
ดานคุณภาพ ราคา และการสงมอบ เพื่อแขงขันกับผูสงมอบรายอ่ืน  
           บริษทัผูประกอบการรถยนตตัวอยางที่ศึกษาเปนผูผลิตชิ้นสวนปอน โรงงานรถยนต
โดยตรง (1st-Tier Supplier) ซึ่งผลิตใหกบัโรงงานรถยนตทัง้ในและตางประเทศ โดยมีนโยบายที่
จะปรับปรุงกระบวนการในดานตางๆทัง้ในดานคุณภาพ ราคาและการสงมอบเพื่อแขงขันกับผูสง
มอบรายอ่ืน  
                  การศึกษาเพื่อแกไขขอบกพรอง ในกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตในปจจุบนัของ
ผูประกอบการรถยนตตัวอยาง ไดถูกนํามาพิจารณาหลังจากทีพ่บวาขอบกพรองดานคุณภาพเกิด 
ข้ึนเปนจาํนวนมากทั้งที่ชิน้สวนไดผานการอนุมัติตามเงื่อนไขปจจุบันของผูประกอบการไปแลว  
                   เนื่องจากกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต (Production part approval process), 
PPAP เปนผลลัพธทีเ่กิดข้ึนจากกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา (Advance 
Products Quality Planning), APQP  ดังนัน้การวิเคราะหปญหาในปจจุบนัที่เกดิข้ึนจึงพจิารณา
มาจากข้ันตอนของกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 6 ข้ันตอนที่ผูประกอบการได
กําหนดใหผูสงมอบดําเนินการ ต้ังแตในชวงพัฒนาผลิตภัณฑใหม โดยการระดมสมองจากทีมงาน
ที่เกีย่วของในกระบวนการตางๆ และใชวิธีวเิคราะหปญหาจากแผนภูมิกางปลาซึ่งสามารถสรุป
ปญหาที่พบในข้ันตอนตางๆ ไดดังภาพที ่7.1 
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ภาพท่ี 7.1 สรุปปญหาทีพ่บในแตละข้ันตอนของกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 
 
                     จากการวิเคราะหปญหาที่เกดิข้ึน กับกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวง 
หนาในปจจุบนันัน้ พบปญหาอยูใน 5 ข้ันตอนจาก 6 ข้ันตอนของกระบวนการ โดยพบปญหาท้ังส้ิน 
12 ปญหา ซึ่งสามารถสรุปปญหาไดดังนี ้ 
                     1.ขั้นตอนการวางแผนและกําหนดโปรแกรม  
                        -ปญหาขาดการจัดต้ังทมีงานรับผิดชอบในกระบวนการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑลวงหนาที่ชัดเจน   
                     2.ขั้นตอนการออกแบบและพัฒนากระบวนการ  
                    - แผนควบคุมขาดการกาํหนดจุดควบคุมพิเศษ 
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                      3.ขั้นตอนการรับรองผลติภัณฑและกระบวนการ 
                    - ขาดการติดตามผลขนาดมิติของช้ินงานอยางตอเนื่อง 
                       4.ขั้นตอนการจัดเตรียมเพื่อการผลิตจริง 
                     -ขาดขอกําหนดที่ชัดเจนสําหรับประเมินความพรอมกระบวนการผลิต 
                          -เกณฑการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบไมเหมาะสม 
                          -ขาดการทบทวนการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบเม่ือพบปญหาใหม 
                       รวมถงึการทบทวนเอกสารที่เก่ียวของ 
                          -ขาดการวเิคราะหระบบการวัดของขอมูลเชิงคุณลักษณะ (Attribute data) 
                          -ขาดการประเมินผูสงมอบในชวงการพฒันาผลิตภัณฑ 
                          -ขาดวิธีการช้ีบงช้ินสวนใหม 
                       5.ขั้นตอนการปอนขอมูล, การประเมินและการแกไข 
                          -เกณฑการประเมินผูสงมอบดานคุณภาพไมเหมาะสม 
                          -ขาดเกณฑการประเมินกระบวนการผลิตกรณีมีเงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลงไป 
                           จากที่อนมุัติ 
                      
                       จากปญหาตางๆทีพ่บในแตละข้ันตอนของกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหม 
ในปจจุบันนัน้  ผูวิจยัและทมีงานที่เกี่ยวของจึงระดมสมองเพื่อหาทางวิธีในการแกไขปรับปรุงขอบก  
พรองในกระบวนการตางๆเหลานั้น โดยประยุกตใช  Core Tool ในระบบ ISO/TS16949 เชนการ
วิเคราะหระบบการวัด (MSA), การวิเคราะหลักษณะผลกระทบและขอบกพรอง (FMEA), และ
เคร่ือง มือทางดานการวางแผนคุณภาพ เชน การควบคุมการเปล่ียนแปลงของกระบวนการ, การ
จัดผังองคกร เปนตน โดยในแตละปญหาทีพ่บจากข้ันตอนของกระบวนการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑลวงหนาในปจจุบันจากภาพที ่ 7.1 นั้น สรุปเคร่ืองมือที่จะนํามาใชปรับปรุงขอกําหนดใน
แตละปญหาแสดงไดดังตารางที่ 7.1  
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  ตารางท่ี 7.1 เคร่ืองมือทีน่ํามาใชเพื่อปรับปรุงขอบกพรองของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวน 
                      ใหมในปจจุบนั 
        

 
 
                
                   หลังจากนัน้ทมีงานที่เกี่ยวของไดระดมสมองในการกําหนดวิธีการ ในการปรับปรุงเงื่อน 
ไขขอกําหนดตางๆทีพ่บปญหาอยูในปจจุบันตามแนวทางที่ไดกาํหนดไว และสามารถสรุปวิธกีาร
ปรับปรุงแตละปญหาไดตามภาพที ่7.2  
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 ภาพท่ี 7.2 สรุปการปรับปรุงขอกําหนดในแตละข้ันตอนของกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิต 
                  ภัณฑลวงหนา 
               
               สรุปวิธกีารในการปรับปรงุเพื่อแกไขปญหาขอบกพรองของกระบวนการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวนใหม ในปจจุบันไดดังนี้  
               1.การจัดต้ังทีมงานขามฝายเพื่อรับผิดชอบในชวงของการดําเนนิการตามแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑลวงหนา เพื่อใหความคืบหนาของการดําเนนิการเปนไปตามแผนที่กาํหนดไว 
               2.การกําหนดใหผูสงมอบกาํหนดจุดควบคุมพเิศษในการวิเคราะหผลกระทบและขอบก 
พรองของกระบวนการและแผนควบคุม หากไมมีการระบุจดุควบคุมพเิศษดังกลาวไวในแบบ เพื่อ
เปนการเฝาระวังปญหาที่อาจจะเกิดข้ึนได โดยใหมีการนาํจุดควบคุมดังกลาวไปศึกษาความ 
สามารถของกระบวนการเพิม่เติมดวย 
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               3.การกําหนดการตรวจสอบมิติขนาดของช้ินสวน 100% ตามแบบปละหนึง่คร้ัง โดยให
กําหนดไวในมาตรฐานการตรวจสอบ นอกเหนือไปจากการตรวจสอบเฉพาะตอนอนุมัติคร้ังแรก 
เพื่อเปนการควบคุมมิติขนาดของช้ินงานอยางตอเนื่อง 
               4.กําหนดเกณฑการตรวจประเมินกอนการอนมุัติใหผลิตโดยทีมงานทีเ่กี่ยวของ เปนการ
รับประกันวาผูสงมอบจะสามารถดําเนนิการผลิตไดโดยการเตรียมการความพรอมที่เกีย่วของ ใน
การผลิตผลิตภัณฑใหมเปนไปตามเกณฑที่ผูประกอบการพิจารณา 
               5.ปรับปรุงวิธกีารในการวิเคราะหผลกระทบและขอบกพรองของกระบวนการ (PFMEA) 
โดยการใช Tracking Chart และการกําหนดใหมกีารทบทวนมาตรการควบคุมจากขอบกพรองทีม่ี
ดัชนีความเส่ียง (RPN) สูงสุด 5 อันดับแรก เพื่อใหสามารถควบคุมขอบกพรองในแตละกระบวน 
การไดดียิ่งข้ึน 
               6.ปรับปรุงแบบฟอรมการรองขอแกไขปญหา (CAR) ใหมีการทบทวนเอกสารที่เกี่ยวของ
หลังจากพบปญหา เชน การวิเคราะหผลกระทบและขอบกพรอง แผนควบคุม เปนตน เปนการ
รับประกันวาขอบกพรองตางๆ ที่เคยเกิดข้ึนจะมีมาตรการรองรับและเอกสารตางๆไดรับการปรับ 
ปรุงเพื่อปองกนัปญหาไมใหเกิดข้ึนซ้ํา 
               7.จัดทําขอกําหนดของการวิเคราะหระบบการวัด โดยใหผูสงมอบทาํการวเิคราะหระบบ
การวัดของขอมูลเชิงคุณลักษณะ (Attribute data) นอกเหนือไปจากการวิเคราะหในสวนของ
ขอมูลผันแปรได (Variable data) ทั้งนีเ้พือ่ใหมั่นใจไดวาประสิทธิภาพในการตรวจสอบของเสียเชิง
คุณลักษณะของพนักงานเปนไปตามขอกาํหนด  
               8.จัดทําวธิีการประเมินผูสงมอบในชวงของการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ซึง่ทําใหสามารถ
พบเหน็ปญหาของผูสงมอบในชวงพฒันาผลิตภัณฑไดชัดเจนข้ึน เพื่อทําการปรับปรุงตอไป 
               9.จัดทํามาตรฐานการชี้บงชิน้สวนใหม เพื่อใหสามารถแยกแยะขอแตกตางไดชดัเจน
ระหวางผลิตภัณฑใหมและผลิตภัณฑปจจุบัน ซึ่งจะชวยลดปญหาการจัดสงชิ้นสวนผิดรุน การติด
ฉลากไมตรงกบัช้ินงานในบรรจุภัณฑได 
               10.จัดทําขอกาํหนดเพื่อการประเมินแผนควบคุมที่จดัทาํข้ึน เชน การต้ังเปาหมายของ
จํานวนขอบกพรองในระยะเวลาที่กําหนด เพิม่เติมสถานีการตรวจสอบนอกเหนือไปจากแผนควบ 
คุม เปรียบเทียบจาํนวนขอบกพรองที่เกดิข้ึนเทียบกับเปาหมายที่ต้ังไว และทําการประเมินแผน
ควบคุม ปรับปรุงแผนควบคุมหากจํานวนขอบกพรองไมเปนไปตามเปาหมายที่กาํหนด  
               11.ปรับปรุงเกณฑการประเมินผูสงมอบดานคุณภาพ เพื่อใหผูสงมอบใหความสําคัญกับ
จํานวนปญหาที่เกิดข้ึน รวมถึงการแกไขปญหาการเกดิซ้ํา ทาํใหผูสงมอบตองมกีารปรับปรุงคุณ 
ภาพในการลดจํานวนปญหาที่เกิดข้ึนและปญหาที่เกิดซ้าํในแตละเดือน 
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               12.จัดทําเกณฑการประเมินและการตรวจติดตาม กรณีที่มีเงื่อนไขในการผลิตเปล่ียน 
แปลงไปโดยการใชหลักการของ 4M (คน, วัตถุดิบ, เคร่ืองจักร, วิธกีาร) โดยการสรางแบบฟอรมข้ึน
ใหมเพื่อใชในการตรวจประเมิน  
                   
              7.1.1.สรุปผลกระบวนการรบัรองคุณภาพช้ินสวนที่ปรับปรุงแลวเปรียบเทียบ
กับกระบวนการเดิม 
                   กระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาที่ปรับปรุงแลวยังคงมี 6 ข้ันตอน
เหมือนเดิมตามรูปที่ 7.1 แตไดปรับปรุงเงื่อนไขขอกําหนดในการดําเนินกิจกรรมในแตละหัวขอ ซึง่ 
เมื่อดําเนนิกจิกรรมตามกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาแลวนั้น จะไดผลลัพธเปน
กระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตซึ่งผูสงมอบตองปฏิบัติตาม ดังนั้นจงึไดเปรียบเทียบกระบวน 
การรับรองชิ้นสวนการผลิตเดิมกับกระบวนการใหมที่ปรับปรุงไดดังตารางที ่7.2  
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ตารางที่ 7.2 เงื่อนไขขอกาํหนดที่ปรับปรุงเมื่อเทียบกับกระบวนการชิน้สวนการผลิตเดิม 
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              สรปุสิ่งที่ปรบัปรุงเพิ่มเติมตามกระบวนการรับรองชิน้สวนการผลิต พบวา 
             1.ไดมีการปรับปรุงเงื่อนไขขอกําหนดใหมทัง้หมด 15 ขอกําหนด โดยการแกไขในระเบียบ
วิธีการปฏิบัติ (Procedure) ในคูมือคุณภาพของผูสงมอบ (Supplier quality manual) ตามราย 
ละเอียดการปรับปรุงในคูมือคุณภาพผูสงมอบ ในตารางที่ 7.2  
             2.สรางและปรับปรุงแบบฟอรมใหมทัง้หมด 7 แบบฟอรม ตามรายละเอียดในตารางที ่7.2 
               หลังจากที่มกีารปรับปรุงเงื่อนไขขอกําหนดตางๆ แลวไดนาํไประบุไวในคูมอืคุณภาพของ
ผูสงมอบเพื่อใชเปนขอมูลอางอิงในการทํากิจกรรมตางๆกับผูสงมอบ  และไดนําไปทดลองใชกบั
ผูผลิตสวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา และสามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้      
                
               7.1.2 การวัดผลการปรับปรุงในแตละขั้นตอนตามเงื่อนไขขอกําหนดใหมที่ได
มีการปรบัปรงุในกระบวนการรับรองชิน้สวนการผลติ 
                            ผูสงมอบรายนี้สามารถปฏิบัติตามเงือ่นไขขอกําหนดที่จัดทําข้ึนใหม ในกระ 
บวนการรับรองช้ินสวนการผลิต และผลของกระบวนการตางๆที่สามารถปรับปรุงได คือ การ
ดําเนนิการไดทันตามแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา ,ชิ้นงานมีจดุควบคุมพิเศษสําหรับเฝาระวัง
ปญหา,มิติขนาดของช้ินงานมีการควบคุมอยางตอเนื่อง, ผานเกณฑการตรวจประเมินการอนุมัติ
กอนผลิต ,มาตรการควบคุมใน FMEA ไดรับการทบทวน,ประสิทธภิาพในการตรวจสอบของเสีย
ประเภทคุณลักษณะเปนไปตามขอกําหนด, มีการจัดทาํฉลากช้ินงานใหมที่เปนมาตรฐาน และแผน
ควบคุมมีประสิทธิภาพจากการพิจารณาจากจาํนวนขอบกพรองที่เกิดข้ึน ทาํใหจาํนวนขอบกพรอง
เปนไปตามเปาหมายที่ต้ังไว และ ชิ้นสวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา   ไดรับการอนุมัติให
ผลิตตามกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตใหมที่ปรับปรุง  ดังรายละเอียดทีก่ลาวไวในบทที่ 6     
                           ขอบกพรองของผลิตภัณฑจากผูสงมอบรายดังกลาวมีแนวโนมลดลงดังแสดงไว
ในบทที่ 6 จะเหน็ไดวาการใชขอกําหนดใหมทีป่รับปรุงนี้ทาํใหกระบวนการผลิตมีความพรอมกอน 
ที่จะผลิตจริง ซึ่งหากขอบกพรองของผลิตภัณฑลดลงในระยะยาวจะเปนผลดีกับทัง้ผูประกอบการ
และผูสงมอบในการลดเวลา และคาใชจายทีเ่สียไปในการดําเนินการกับขอบกพรองดานคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ ซึง่เปนผลจากการวางแผนควบคุมคุณภาพที่ดีต้ังแตเร่ิมตน 
 
7.2 ขอเสนอแนะ  
           1.จากการติดตามการดําเนินงานของผูสงมอบ พบวา บุคลากรยังตองการการอบรมเพิ่ม 
เติมเกี่ยวกับการดําเนนิการในข้ันตอนของการรับรองชิ้นสวนการผลิต เชน เร่ืองของการวิเคราะห
ระบบการวัดของขอมูลเชิงคุณลักษณะ (Attribute data) เร่ืองของการวิเคราะหขอบกพรองและผล 
กระทบของกระบวนการ (PFMEA) เปนตน เนื่องจากการขาดทักษะและความเขาใจในทฤษฎีที่
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เกี่ยวของอาจทําใหมีผลกระทบกับการวิเคราะหที่ผิดพลาดและไมสามารถนาํการวิเคราะหตางๆไป 
ใชประโยชนได ในการควบคุมกระบวนการตางๆ ได 
          2.ในการทาํวิจยันี ้ การเก็บขอมูลขอบกพรองไดบันทกึขอมูลในชวงของผลิตภัณฑใหมใน
ระยะเวลาหลังการจัดทําขอกําหนดตางๆเทานั้น   ซึง่ควรจะดูผลในระยะยาวประกอบดวยวาขอบก 
พรองดานคุณภาพทีเ่กิดข้ึนนั้นมีแนวโนมลดลงหรือไม อยางไร รวมถึงการตรวจสอบผลการใชขอ 
กําหนดอ่ืนๆ ที่มีการกําหนดใหใชหลังการอนุมัติชิ้นสวนใหผลิตแลว เชน ผลการประเมินผูสงมอบ
ดานคุณภาพ การประเมินและตรวจติดตามกรณีมเีงื่อนไขการผลิตที่เปล่ียนแปลงไปจากตอนที่
อนุมัติ  ผลการตรวจสอบชิ้นงานตามรอบระยะเวลาทีก่ําหนด ซึง่เปนขอกําหนดทีจ่ัดทําเพื่อใชกบั
ชิ้นงานหลังการอนุมัติใหผลิตแลว  
 
7.3 อุปสรรคและปญหาในการวิจัย  
            1.ในข้ันตอนการจัดทําแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา พบวาตองมีการแกไขแผนบอยครั้ง
เนื่องจากความไมแนนอนของบริษัทแมทีป่ระเทศญ่ีปุน ที่เกี่ยวของกบัภัยธรรมชาติในป 2554 ทํา
ใหแผนตางๆทีเ่กี่ยวของไดรับผลกระทบ เชนแผนการรับแมพิมพ แผนการพัฒนาช้ินสวน แผนการ
ทดลองผลิต ดังนัน้ การวดัผลที่เกี่ยวของกับระยะเวลาจึงตองมีการทบทวนบอยคร้ัง ซึ่งในกรณนีี้
จําเปนตองมีมาตรการรองรับในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินตางๆ ทัง้ผูประกอบการและผูสงมอบเองใน
การปรับแผนใหรองรับสถานการณ โดยไมสงผลกระทบกับแผนการผลิตรถยนตของลูกคา 
            2.ในชวงแรกของการใชขอกําหนดใหม ผูสงมอบจะมีปญหาในการปฏิบัติตาม เนื่องจากยัง
ขาดความเขาใจในรายละเอียดของขอกําหนดใหม เชน เกณฑในการประเมินและตรวจติดตาม
กรณีมีเงื่อนไขการผลิตที่เปล่ียนแปลง ทําใหเกิดความไมพรอมในการจัดเตรียมกระบวนการตางๆ
เพื่อรอการตรวจประเมนิ หรือ ความเขาใจที่ผิดพลาดกบัแบบฟอรมทีจ่ัดทําข้ึนใหม เชน การจัดทาํ
รายงานอนุมัติคุณลักษณะ ซึ่งผูประกอบการตองใชเวลาในการอธิบายและทําความเขาใจกับผูสง
มอบ รวมถึงผูสงมอบเองตองเสียเวลาในการจัดทาํเอกสารใหม สวนหนึ่งมาจากการที่ไมไดมีการ
อธิบายวีธีการใชงานแบบฟอรมใหมไวในคูมือ ดังนั้นในโอกาสตอไปกรณีที่มีการเปล่ียนแปลง
แบบฟอรมหรือการจัดทาํแบบฟอรมข้ึนใหม ควรจะจัดทําคูมือรายละเอียดในการใชงานแบบฟอรม
ใหมประกอบไวในคูมือดวย   
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:::::::C:iliAlttX:::Au"J:(:::::::::::::::::::::::::;:::::< 
t--'--'--'-==~-rl~ 

PRODUcrrON 

Evaluation 
Result PASS I be achieveO Item 4 PASS Evaluation result {%} 

----------------------------­

= 
4 points or mm It.m 7 PASS FAlL 

FAll L 

....... 
1l1flf11 '11 l'fln~'l'in1'irl1'i'l"ltJ'il$lil1Jri'fl1Jn1'i'fl'l.!WlifJ1iIrI1 <0 o 
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'lh::wYl CAR 

CUSTOMER 

SUPPLIER 

Corrective Action Request 

{f<lffi~Il£JU'l1n'.ln;i1 ( 

nfl'iifm~i\ll;i 

n1161n'l;iIll£l11lJl'lrutl1Yl 

) mril<l~nu ) tiu1········ 

TOTAL MAT'L COST: ______ 

REWORKfOTH.COST:,_____ 

I MIX. TOTALCHARGE: 

o ~H1 

r.l"nl'$Yl11i1ntmi'l..l~1\d'1J:tTPl8n,r4"')JPl ____ e". OK ____ pcs, :\G ____ pcs. fl~til'U ___% '"i"',.....'.,, ____ 
DEL.IVERY DATE ~,~~utl'l~ 

ClControl Plan 

CiFMEA 

CiChcek Sheet 

CiWI 

I;lTraining Record 

Cl Process Flow 

Ci Etc.. 

... _.1" '" it3'l1'nl'l 2"l1 IJ.'U'lln'fl'l3Jn1'l'l'8Il"ll'fl3J11i1'ln1'lIJ.n 'II (Corrective Action Request) 



APPEARANCE APPROVAL REPORT 
PART EJC SUPPLIE SOE 

NUMBER (LIF) LEVEL RNAME NAME & PROGRAM 

PART NAME RESPONSIBLE SUPPLIER ARDNUMBER 
Production May-11

(UPCIFNA) CONTACT 8. PHONE NUMBER Date: 

MFG LOCATION DUNS CODE 
SUBMISSION 

SUBMISSION#: 

REASON FOR o INITIAL SUBMISSION FOR PPAP 0 TOOL TRANSFER I MOVE o ENGINEERING CHANGE o OTHER REASON (EXPLAIN) 

SUBMISSION o RESUBMISSION 0 CAPACITY TOOLS o ENGINEERING CHANGE - MATERIAL TRIM APPEARANCE IMPROVEMENT 

MATERIAL INFORMATION POST TEXTURE EVALUATION 

COLOR NAME 
COLOR 

TEXTURE 
TEXTURE APPROVAL 

COMPONENT GLOSS ARD MATERIAL TYPE 
MATERIAL 

SOURCE I PAINT NUMBER OF CAVITIES STATUS# NAME (ARD) & NUMBER SPEC Item# SUPPLIER 
SUPPLIER 

CALLOUT 
Alii R 

1 
2 

3 
4 

Post Texture Comments: AUTHORIZED INTERIM: DATE: 

AUTHORIZED APPROVAL: DATE: 

COLOR AND GLOSS EVALUATION 

SUPPLIER SUBMISSION INFORMATION GM PART ANALYSIS 
----­ ~~~ 

PART PART APPROVAL 
MASTER 10 MASTER COLOR I PAINT MET~ Interim 

# 
COLOR NO, 

TRISTIMULUS DATA GLOSS METER BATCH HUE VALUE CHROMA GLOSS BRilliANCE STATUS GM Authorized 
i~;~~:~ieDATE NUMBERL' a' b' 60DEG 8SDEG REO VEL, ORN. SW, LT~ OK. '"'" ClN~ HIGH LOW HIGtI lOW AlIiR Initials 

1 

2 

3 

4 

# Color: Gross: Overall Appearance: 

OK OK APPROVED 

-----­

~ . 
I 

AUTHORIZED APPROVAL: $omyot DATE: 1(1.4-11 

---~ -

..... 
111Vivl 3'l1 LL tJtJvl'il4:IJ'i1fJ.lI1U'ilU~f'lruin~ru:t: I\.). , CD 
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Quality AssuranaI: Dept.,­
Product: Supplier

4M QUALITY SURVEY CHECK SHEET 
Ewtuatfon Date 

GENERAL sua CHANGE POINT EVAWATlON 
DETAIL COMHltn' 

CATEGORIES CATEGORIES I\IOKAVE 

I. MAN 1) OlangeOperator ~o jX)tCe5S (PrOO., QC)? 

Number Of operator? Shift? 

2) R.otation Opt!!"atOf? Process ? 

--­ ,---­
3} How to Training and record skill mat:mr? 

2. MACHINE! 4) Change machIne I ife I rooId / Jig in ~cess ? 

EQUlPMENT r-----------­ ----- ­ ----­ -­
5) Use l'1'1oaChIne COn'ectly? Set ~ne condition 

------­ --­ --­ ~ 

Q) PM of mad'iine Jdie I froid f Jig 7 

~~t;;;;l-~~~01 ? carJbrate? PM ? Storage? 

~--
8) Mateial stoO< s;tatuS ,Storage I FIFO control ? 

~-~ and receiving parts ? 

~ 

10} Record lot control 

~~ivOKiNG parts? Re<ord defect parts 

12) SUpplier Control (TIer 2)? Effect to ~ ? 
t-­

-­ ------­ ----­ ----­ ----~ ---­

13) Dock Au<It ? Implement Barcode system ? 

4. MErnOD 14} WI: DOOJment update? Show at INOfkarea? 

~>----:-~ ,­
,mxId), 

______ 1---------­ --­
16) Inspedjon : Che::k 5i'Iee; ? FrfoQ-leriCV Check ? 

Record correctly' 
-­ I---­

17) RewcJ(k I Repair : Manual? Record data? IdeI1t11'y ? 

-­ --­

is} FMEA : Review dorument after have cNtIge POl'lt ? 

5, CRmCAL PARTS 19) Critical parts control: Show symIXll? Spedal skiH of operator? 

IAnoyse critical pc••"" ' --­
120) lmp«tion ,,, SC Pol", • 100% "''''' ? '"""d d... ' 

----­

Use control dlart ? 
~~-:-P;;-r~i?~r;;jblity lot? 

~----- _L,_,--­

~ 
Evaruad:lOncriterla: L Crttica1 parts item sh¢Ukl be pass liIIlDIDm ,,~-OI_;;: 

} Iff~<_ Not f\)und majOr ~biem I!.Cnticai ~~ .~': . ~, 

12. MajOc Submit impro~nt Pian 

I13. M~"/ObS"'" 

my;~ 5'!1 n1..tl"~Lij'IJLLiI~IPl"'l"liRIPl1Pl1JJn..iil~ihi'il'IJ1'!1n1"f.jilIPlLtl;;!I'IJUtlii..,tlPl!l'l'li 4M f 
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~IO. riN<IE 

1 ID((lR ASt,HP 

O)'IPARl1,fENT 

DETAIl. 

DWGN{I, 

.Pl.N9.,.............. 

I:......:.......:...:::..:········ 
~ 
0 

~ 
010110. 

DINo. 

REViSE DATE 

~ 
~ 
Q 

5 
ISSUE BY 

ISSUE DAlE 

HIGIIIEERlIIG SID. No, 

DESIGN RECORDS 

#000 

REVISHII ....__.,-__--,___,---_...... . 

#003 r #004#000 #001 #002 #007 #008 
&%1124532 1 S~1124;3Z I R:-<S11245JZ I S9S112mZ I 8931124532 

33-247e 33-3151 43-0103 4H·ES64 I 4H-FOOJ 

I 12-27-0' I 04-16-00 00-22-00 12-16-00 1 12181200:1 

9475005$ 

SlIKANYA
··········1········· ,··"·········"·················1·····························... ·1..·········...···•····..·········1·....····..·····...···..···....+..·..·.."··..···..···.."···1··.."··"···..····"···.."··..1·"···"·..·..···..···.."····1 

H,R.-ll 

1Fl ,JuVinm'5''il'ilnLbUU(Design Record) "JJ'il.:J~'J'lJtJ'5'::n'ilurl'iltlbUHIFl'ilUL"1iflViU1 (Door compartment) 

..... 
co 
en 



197 

DOC. No........................ . 


APPROVED CHECKED II'ICHARGED 

Customer 
CUSTOMER: 

PART NUMBER: 

Process Flow Chart 
SUPPUER 

SUPPUER CODE 

APPROVED CHECKED ISSUED 

PART NAME : ISSUE DATE(Org) ____--"M"'a!:r·"'l1~_____________ 

Project/Model: 

'00 -----­_GSC R.S6l7l: 

110 -­_GSC IUIlIIl' 

120 ............ 
_GSC"-'l' 

'30 

SoI _____ .­
,a:l F"'rS~ 

.oclOI't;IPCCUPl'''' 

'50 -~--DOOR:IP CCUPI1NR 
T..... .9$C. 

,.., GDCUIIn;! 
..()(X)R:IP~ 

Ta:atime 10$8C. 

110 "­
-DOOR:rP COIIPTltR 

TDIi'ne ,0-.:. 

,110 SIlAge 
-DOOR:IPCCIUI"l'lNR 

ransmlS5I011 

0 Process 0 
D Quatlty Check 

<> Quality Check 0 

.6.. Stock I 
~,, 
,~, 

V 
Keep 

REV. No. 

'110 ____-­_ GSC RJ9IlIIT 

21............. 
_GSC"-'T 

2!SII GaIO CUIIn;! 
.()(X)R .IPCOIIPfOTR 
Tadl~'Dsec. 

2SO -.g 
..()(Xfl:1P COIIPT OrR 

Tadtr..1D.see. 

270_ 
.()(X)R :IP COIIPf OUi 

Process with Quality 
check 
Quality check with 
Quantity check 
Transport 

Reference Product Spec 

REV. DATE:-----_-I.OCK_!~.W'O_lAS'l 

DOOR IP COMPARTMENT 

.... __ UXXG'BOlC 

-SCIII£WTlII'I'lIIGSXl5!IXr4 
-«irIg~Il.!l/"·IM/T-tOl--­oC..OCK_(~.W'O .... )\SIII. __ UXXG'BOlC 

-SCIII£WT_SXI..SlItl4 
,-,_o.S/<I ~ lO-4fT: tOJ 

_ ...,LOCX;Gll!OO< ~-.-0... 
_ DOOR. ;1I'_Ol1I. 

'"SCIII£WTAFPIIIG1'.",$.-::. 

lIi20 .... DOOR;II' CCUPl' 01lUS~ 
_DOOR.,lP<XlMPT_ 

T......10.:. 

Issue Approve Customer Appr. 

d ~ ~ " 
!lTVWI 2fl tJ.(Ifl1'ibVl~'Il'el'ln'i::U'l1.lfl1'i(Process Flow Diagram) ~1.ltll'l1.l Door Compartement 



POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(PROCESS FMEA) 

ITEM: New Model PRQC;IiJ!!iJ!ESPONSIBIUTY : APOPTnm 

MODEL YEARI51 PROGRAMIS : 2011 KEY DATE : 251412011 

Supp/h!rTeam 
CORE TEAM : 

• Current Process . 
1: " . 

Process Step! Protehtial Potentiat 1 j Potential ~Requirement
Function FaUureMode Effect(s) of Failure CauseCs) of Failure Conttols ~ Co"tro". 

VI Prevention Detection 
Hu 0 

100 - Melt flow rate spec. ·Wrong property ·Property not right 8 ~:SiJpplier Transport ~ Refer Inspection 2 -Inspection data~ 
follow specification send wrong part Instruction Sheet ;T.~~ t No.:FR-

Receive Inspection Certificate Material FR-QC-04F 

Raw Material 

-Wrong Material -Low efficiency 8 ::gpller Transport - Refer Inspection 2 1~londata 
than specification Instruction Sheet IQC-04E t NO.:FR· 
Or reject part FR-QC-04F 

-Wrong color -Color Not 8 -Supplier Send part - Refer Inspection 2 I-Inspection data 
matching with insufficient I nstructlon Sheet I~~E No.:FR­
other part FR-QC-04F 

-Quantity part -Quantity of part 7 -Supplier Send part - Refer Inspection 2 -Inspection data 
Incorrect follow insufficient Instruction Sheet report sheet No.:FR­

insuffident order FR-QC-04F QC-04E 

110 -Not transport part -Lost part and dead 6 -Operator error -Training operator 2 Store Layout 
to approprtate stock or CUstomer refer Store Layout 

Keep Stock location delay 

120 -Temperature -Condition mistake -Gas mal1<and 5 -Operator Set up -Training operator 2 -check sheet No.FR­

80 ± 5·C 
appearance not Temperature and Refer Plastic IM-olL 

Pre-Drying satisfaction time not concern Prepare Standard 

-TIme 2-4 hr. with Plastic Prepare 
Standard 

130 -Mold clamp is not -Have flash on the 5 -Operator not -Refer WI mold 2 -Refer WI mold 
compleJe parts carefully or not change method change method 

Set Up Molding checking after No.:FR-PE-Oll No.: FR-PE-OlJ 
setting 

-Injection condition -Poor Quality Parts 7 -Injection -Refer condition 2 -Injection condition 

mistake condition not standard NO.FR-IM­ check sheet No.: FM-
concern with 010 IM-OIK 
Injection condition 
Std. 

------------­-~~~ 

- - -

PREPARED BY : SUDDlIe, 

FEMA DATA (Orla) : 251412011 

Responsibility • 
.§ Z Recommended.. Target

1 '" 
Actlo"Cs) Completion Date 

4 64 

4 64 

4 64 

4 56 

4 48 

4 40 

4 40 

4 56 

[)()c.No.: 

page 1 of8 

tRw.) 00 

Action Results 

1: 3 c 

1 !ActIOh Taken 

~II> 
0 

c 
0 

" l!. 
'" 

z 
:l! 

( ) p, ...... 
ex> 
1.0 



POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS Doc.No. : 

(PROCESS FMEA) Page 2 of0 

ITEM: new model PROCESS RESPONSIBILITY : APOPT••m PREPARED BY : Supplier 

foI~ODEL YEAR{Sl PROGRAMfSI : 2010 KEY DATE : 25/4/2011 FEMA DATA Orial: 25/4/2011 fRe.,) 00 

SUpplier Te.m 
CORE TEAM : 

~ 

" 
Current Proc:us Action Results 

0 

Ii '" ~ Responsibiflty a. 
Process Step/ Protentl.1 --I • Pob!ntlal " z R.ecommended ~ " Requirement 

= 

,j!! I ,z .. Target ll' jFunction Failure: Mode Effect(.} of Fall.", '5 Cause(s) of Failun'!: Controls Contr"'" '" ActIon(s) 'i i z 

j Completion Dote ActktnTaken .. 
'" Prevention Del_n 

= 
.. 

i:l ~ ~ 
.

'" Q 

140 ~Error inspection ~:POor Quality 6 -Operator Checked -Training operator 2 -PatroTched('sheet 4 48 
not completely Refer Inspection No.:FR-QC-04B 

• First of check every item or Instruction Sheet 
wrong method FR-QC-04F or 

compare master 
sanple method 

150 -Weight DOOR ;IP -Short shot part "Y"::,,,"',"'"" not 8 -Use low pressure, -Refer work 2 -Injection Daily 4 64 

Injection and 
COMPTINR lsatisfaction and low mold temp. instruction FR-PE­ report No.:FR-IM­

can't assembly toinjecton part 01l or compare OlE 
Inspection 

325 ± 5 g. master sanpie 
method 

-Flash -Appearance not 5 -Injection -Refer work 2 -Injection Daily 4 40 
satisfaction condition not instruction FR-PE­ report No.:FR-IM­

concern with 01l OlE 
Injecton condition !master 
Std. method 

-Weld line -Part easy to crack 7 -Low mold temp -Refer work 2 -Injection Daily 4 56 
low in spection instruction FR-PE­ report No.:FR-IM­
speed use. Ol) OlE 

[master 
method 

-Error inspection -Poor Quality parts 6 -Operator Checked -Refer work 2 -Injection Daily 4 48 
not completely instruction FR-P& report No.:FR-IM­
every item or 01l OlE 
wrong method master • 

method 

160 Indented cut -Appearance not 5 -Operator not -Training operator 2 -Injection Daily 4 40 
satisfaction carefully and wrong Refer work report No.:FR-IM­

Gatecuttill!l method or wrong instruction FR-PE- OlE 
equipment OIl or compare 

master sanple 
method 

170 -Quantity -Scratch -Appearance not 5 -Operator not -Training operator 2 -Injection Daily 4 40 
satisfaction carefully or use Referwotk report NO.:FR-IM­

packill!l wrong Box instruction FR-PE- OlE 

6 pcsfbox all 

l--

fIl'WvI 3Fl n11JlFl,)1::"'~fl'Mru::Fl11lJi';b.nVl~1U~::n11JLFl'Tl::"'I\I~tUfl'j'::1J1Unl,) (PFMEA) llelvt}UN1U Door Compartment (Giel) 
I--" 

t8 



POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS Doc.No. : 

(PROCESS FMEA) Page30f8 

ITEM: New Model PROCESS RESPONSIBILITY: APOPTeam PREPAREO BY : Supplier 

MOOEL YEAR(s) PROGRAM(s) : 2010 KEY DATE : 25/4/2011 FEMA DATA (Orig) : 25/4/2011 (Rev.) 00 

Supplier Te.m 
CORE TEAM : 

Current Process Action Results 

1: . c Recommended 
Responsibility a. . 

Process Step/ Protential Potential .~ Potential u z 1: u 
Requirement c 

i 
.. Target c 

Function Failure Mode Effect(s) of Failure t Cause(s) of Failure Controls ~ Controls a: Actlon(s) ~ ~Completion Date Action Taken on Prevention ~ Detection t ~ 

~ Q on ~ 

180 -Not transport part -lost part and dead 6 -Operator error -Training operator 2 - Store Layout 4 48 
to appropriate stock or Customer refer Store Layout 

Keep Stock location delay 

190 - Melt now rate spec. -Wrong property -Property not right 8 -Supplier Transport - Refer Inspection 2 -Inspection data 4 64 
follow specification send wrong part Instruction Sheet report sheet No.:FR-

Receive Inspection Certificate Material FR-QC-04F QC-04E 

Raw Material 

-Wrong Material -Low efficiency 8 -Supplier Transport - Refer Inspection 2 -Inspection data 4 64 
than specification send wrong part Instruction Sheet report sheet No.:FR­
or reject part FR-QC-04F QC-04E 

-Wrong color -Color Not 8 -Supplier Send part - Refer Inspection 2 -Inspection data 4 64 
matching with insufficient Instruction Sheet report sheet No.:FR­
other part FR-QC-04F QC-04E 

-Quantity part -Quantity of part 7 -Supplier Send part - Refer Inspection 2 -Inspection data 4 56 
incorrect follow insufficient I nstruction Sheet report sheet No.:FR­

insufficient order FR-QC-04F QC-04E 

200 -Not transport part -Lost part and dead 6 -Operator error -Training operator 2 - Store Layout 4 48 
to appropriate stock or Customer refer Store Layout 

Keep Stock location delay 

210 -Temperature -Condition mistake -Gas mark and 5 -Operator Set up -Training operator 2 -Check sheet No.FR­ 4 40 
appearance not Temperature and Refer Plastic IM-Oll 

Pre-Drying 80 ± 5 °C satisfaction time not concern Prepare Standard 

-lime 2-4 hr. with Plastic Prepare 
Standard 

220 -Mold clamp is not -Have nash on the 5 -Operator not -Refer WI mold 2 -Refer WI mold 4 40 
complele parts carefully or not change method change method 

Set Up Molding checking after NO.:FR-PE-OlJ No.:FR-PE-OlJ 
setting 

-Injection condition -Poor Quality Parts 7 -Injection -Refer condition 2 -Injection condition 4 56 
mistake condition not standard NO.FR-IM­ check sheet No.:FM­

concern with OlD IM-01K 
Injection condition 
Std. 

c 

i
Q 

z.. 
a: 

fllYfv1 3A m":i'hA":il~v\~mY(u~A11l.J~l.JblH~1bU~~m":i1bA":il~vhH~1'Un·n~lJ1'Um":i (PFMEA) 'lJ£l\Jil'Ui:41'U Door Compartment (Gi£l) o 
N 

o 



POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS 

(PROCESS FMEA) 

Doc.No. : 

page4of8 

!IE",-=-­ lIowModel PROCESS RESPONSiBiLITY: APOPTeam PREPARED BY : ~~~~~t;t,,,p/jer 

!4~q~EL~'I'El\R(Sj PROGRAM(S): 

Supplier Tetllm 
CORE TEAM : 

_Step! R-.uirerneM
function 

230 

- First of check 

240 -Weight DOOR ;IP 

Injection and 
COMPTOTR 

Inspection 
445%5g. 

250 

Gate cutting 

260 -QuanUty 

paCking 

6 pcsfbox 

2011 

__I 

Failure Mode 

-Error Insp;ition~~ 

-Short shet part 

-Flash 

-Weld line 

~Error inspection 

Indented cut 

-Scratch 

Potential 
Effect(s) of failure 

-Poor Quality 

-Appearance not 
satisfaction and 
can't assembly 

-Appearance not 
satisfaction 

-Part easy to crack 

-Poor Quality Parts 

-Appearance not 
satisfaction 

-Appearance not 
satisfaction 

t' 
1:. 
l 

6 

8 

5 

7 

6 

5 

5 

KEY DATE : 

c. 
'". 
~ 

Potential 
Cause{s) of failure 

! 
<:; 

-Operator Checked 
not completely 
every item or 
wrong method 

-Use low pressure, 
low mold temp. 
toinjection part 

-Injection 
condition not 
concern with 
Injection condition 
Std. 

-low mold temp 
low in spection 
speed use. 

-Operator Checked 
not completely 
every item or 
wrong method 

-Operator not 
carefully and wrong 
method or wrong 
equipment 

-Operator not 
carefully or use 
wrong Box 

25/4/2011 

Current Prcx:.:,.ss 

~ 

~COnt..... Controls 
Prevention ij Detection 

0 

-Training operator 2 -Patrol check sheet 
Refer Inspection No.:FR-QC-04B 

Instruction Sheet 
FR-QC-04F or 
compare master 
sanple method 

-Refer work 2 -Injection Daily 
instruction FR-PE­ 1~~1t No.:FR-IM­
01J or compare 
master sanple 
method 

-Refer work 2 I;~=ion.instruction FR-PE­
01) or compare i01E 
master sanple 
method 

-Refer work 2 -Injection Daily 
instruction FR-PE­ ireport No.:FR-IM-
OlJ or ioiE 
master 
method 

-Refer work 2 -Injection Dally 
instruction FR-PE­ report No.:FR-IM-
OlJ or OlE 
master 
method 
-Training operator 2 -lnjaction Daily 
Refer work report No.:FR-IM­
instruction FR-PE- OlE 
01) 
master 
method 

-Training operator 2 -Injection Daily 
Refer work repolt NO.:FR-IM­
instruction FR-PE- OlE 
01) 

c 

j 
CI 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

FeJ4~~I>!o!" (Orlll) : 

RecommendedZ.... Actlon(.) 

48 

64 

40 

56 

48 

40 

40 

25/4/2011 

R....n.lblllty. 
Targat 

Coml>letkln Date 

(Re••) 00 

AdionResults . 
~ 

u 
c 

~ ~AdionTlIken 
., g 

c 

j 
CI 

z.... 

flTWli13A fl1TILA':i':;"~tl:btfU:;A1,:u~:utvli'l1LLi'lUn':i1LA':i':;"Ni'ltUtl':i:;lJ1Ufl1':i (PFMEA) 'lJ£l"ilu~1U Door Compartment (Gi£l) o 
N 

..... 



POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS IDoc.NO. : 

(PROCESS FMEA) ""ge5of8 

ITEM: New Model PROCESS RESPONSIBILITY: ApnpTeam p!!~J'~~~p BY : SIIJ!l!/Ier 

MODEL YEAR(S) PROGRAM{Sl : 2011 KEYDATE: 25/4/2011 FEMA DATA (Orlg) : 25/4/2011 Rev.} 00 

SuppllerTe.m 
CORE TEAM : 

Ii 
Current Process Action Rl;'!Sufts. 

Protentlol _ntlal 
1:' I ~ c RGODmmended 

Responsibility a. 3 jPToc:ess Step/ 'l: Potential I' 1:'Iilequirement . c 

I 
Target 5Function Failu .... Mode effKt(s) of Failure ~ Cause(s) of Failure Controls i Controls .. Action(_) 'iii i "~ Comp~lo'" Date Action Taken t .. 

.!!! 
Prevention Detection t ij .. 

v 0 
II! 

0 
Q 

270 -Not transport part -Lost part and dead 6 ·Operator error -Training operator 2 - Store Layout 4 48 

:C~tion 
stock or Customer refer Store Layout 

Keep Stock delay 

280 -Quantity part -Quantity of part 7 -Supplier Send part - Refer Inspection 2 -Inspection data 4 56 
incorrect follow insuffident Instruction Sheet re"ort :No.:FR-

Receive Inspection insufficient order FR-QC-()4F QC-04E 

Component part 

290 -Not transport part 'Lost part and dead 6 -Operator error -Training oparator 2 - Store Layout 4 48 
to appropriate stock or Customer refer Store Layout 

Keep Stock location delay 

300 -Quantity Screw -Screw Assemble -Adhesion low 7 -Operator error -Training operator 3 -Injection Daily 4 84 Add screw counter at Production Eng. can prevents 7 2 2 28 
Tapping 2 Pes. Quantity insufficient efficiency than spec Referwol'l: report No.:FR-IM­ assembly and white problem 

Assy LOCK ;GfBOX or looseness instruction FR-PE- OlE mark on screw by Apr'20'2011 along target 
ASM, WfkeyfWfO OlJ production and • FiniShed 
key with DOOR ;IP yellow mark by QC. Apr'30'ZOII 

COMPT OTR, By 
SCREW TAPPING 

-Torque -Screw driver not -Adhesion low 7 -Operator assy -Training operator 3 -Injection Dally 4 84 Add torque setup Production Eng. can prevents 7 2 3 42 
2.4 ± 0.3 N/m. complete or not effciency than spec screw not Referwor!< report No.:FR-IM­ checking and add problem 

seating or loosenes completely because instruction FR-PE- OlE double checking Apr'20'20ll along target 
stand degree screw OlJ after assembly and . FiniShed 
driver is askew white mark on screw Apr'30'20ll 

by production and 
yellow mark by QC, 

m'WvI 3fl fll'i1Lfln:::"'~fll:trn:;fl111H~3JmiN1u.iN:;fll'i'Lfln:::"'f.liNtUfl1:;lJ1Ufll'i (PFMEA) '7.ltl\J11UA1U Door Compartment (Gitl) 
N 
~ 



POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS Doc.No. : 

(PROCESS FMEA) PiJge60fB 

ITEM: New Model PROCESS REsPONslBIUTY : APOPTeam PREPARED BY : SUDDlier 

MODEL YEARIsI PROGRAMIsI : 2011 KEY DATE: 25 4 2011 FEMA DATA (Orfg) : 25/4/2011 IRev.1 00 

Supplier Team 
CORE TEAM : 

c Current Process Action Results 

~ 
:ll 

Process Step/ Protential Potential 
. 

~ c Z 
Responsibility .. 8 

Requirement .~ 1 
Potential 

E 
.. Recommended 

Target ~ 5
Function Failure Mode Effect(s) of Failure Cause(s) of Failure Controls ~ Controls 0: Actiones) 

Completion Date Action Taken E ~ 
en Prevention 

~ 
Detection 

~.
V C en 

310 -Quantity Hook; Lock ·Hook; Lock • Function "NG" 7 -Operator error -Training operator 3 ·Injection Daily 4 84 Add function test Production Eng. can prevents 7 2 
2 Pcs. Assemble Quantity Refer work report No.:FR·IM· after assembly and problem 

Assy HOOK; with insufficient instruction FR·PE· OlE white mark on hook Apr'20'2011 along target 
LOCKG/BOX OlJ lock by production · Finished 

and yellow mark by Apr'30'2011 
QC. 

·Assembly Hook; • Hook; Lock peel 7 -Pressing operator -Training operator 3 ·Injection Daily 4 84 Add function test Production Eng. can prevents 7 2 
Lock not lock with off and Function low exceed Refer work report No.:FR·IM· after assembly and problem 

Lock ;G/Box ASM "NG" instruction FR-PE- OlE white mark on hook Apr'20'2011 along target 
OlJ lock by production · Finished 

and yellow mark by Apr'30'2011 
QC. 

320 ·Assembly Door; IP ·Adhesion low 7 -Operator error -Training operator 2 ·Injection Daily 5 70 

Melt OOOR;IP 
Compt OTR with efficiency than spec Refer work report No.:FR·IM· 
Door;IP Compt INR or looseness instruction FR·PE· OlE 

COMPT OTR ASM; Position Askew OlJ 
with DOOR ;IP 

COMPTINR 

·Melt Condition ·Part not welding or 5 ·Operator Set up -Training operator 2 ·Injection Daily 5 50 
mistake welding not welding machine Refer work report No.:FR·IM· 

complete not concern with instruction FR·PE· OlE 
condition in WI OlJ 

330 -Quantity Ring ·Ring Rubber • Function "NG" 7 -Operator error -Training operator 3 ·Injection Daily 4 84 Add double Production Eng. can prevents 7 2 
Rubber 2 Pes. Assemble Quantity Refer work report No.:FR·IM· checking after problem 

Assy Ring Rubber insufficient instruction FR·PE· OlE assembly and white Apr'20'2011 along target 
with Door IP COMPT OlJ mark on Ring · Finished 

S/A Rubber by Apr'30'2011 
production and 
yellow mark by QC. 

c 

E. 
C 

3 

3 

4 

z.. 
0: 

42 

42 

55 

tv
fIlwvi 3A n1~"jLA~1~~~n:etru~A11lJ~lJLVI~1LL~~n1~"jLA~1~\,h:'.J~1umnnun1~ (PFMEA) 'lJOl\li/uthu Door Compartment (GiOl) o 
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POTENT1AL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS Doc.No. : 

(PROCESS FMEA) Page7of8 
,-------­

IT~J"_,__ NewMo~I"~~ PROCESS RESpONSIBIUTY : APnPTeam PREPARED BY : Supplier 

MODEL YEAR(S) PROGRAM(SI : 2011 KEY DATE : 25/4/2011 FEMA DATA (Otlg): 254 2011 Rev.) 00 

! 
Gupp/itN'TlNlm 

CORE TEAM ! I 

c Current Process AdJon Re$Qits 

.~ 
:8 

& Responsibility 8r. 
ProceH Step/ _ntiol Potential ~ Potential . z Recommended IRequirement ~ ~ :ll 0. Target ffum:tion FallureMode Effec:t(s) of Failure cause{s) of Failure Comtois Contr. .. Actiones) z 

1 j Completion Date Action Taken "­.. P~ent50n J 
Detection ... . u .. .. 

340 .(l" ,,~ -Appearance defect -Reject part or 6 -Operator Checked -Training operator 2 ;~on_~er;o_rt 4 48 
3 pes/Box over limit customer not completely follow inspection 

satisfaction every item or instruction sheet 040 
Final Inspection 8. wrong method no. FR-QC-04F Customer 

Packing Inspection result 

SC Point -Dimension out of -can not a~mbly 7 SC -Operator Checked ! -Training. 2 ~~on 4 56 
spec or gap step "NG" wrong method follow 

380.8 ± 0.5 mm. instruction 040 and -X-Bar 
no. FR-QC-04F R<:hart 

-Scratch -Appearance not 5 -Operator not -Training operator 2 -lnJection Daily 4 40 
satisfaction carefully or use Refer work report No.:FR-IM­

wrong Box instruction FR-PE- OlE 
OlJ 

350 -Quantitypad<ing -Appearance defect -Reject part or 6 -Operator Checked -Training operator 2 -inspection report 4 48 
3 pes/Box o_limit customer not completely follow sheet No.:FR-(,lC­

satisfaction every item or instruction 040 

GP-12 Inspection 
wrong method no. FR-QC-04F Customer 

inspection result 

360 -Not transport part -lost part and dead 5 -Operator error -Training operator 2 - Store Layout 4 40 
to appropriate stock or Customer refer Store i.<lyout 

Storage location delay 

tv
fn'l'nil 3R fl1nlR'il:;l-\~m~tru.::R11:U~:IJlVl~1U~:;nl·i'jlRl1:;l-\f·U~tun'i::::1J1'Jnl'i (PFMEA) 'lIflv.flua1u Door Compartment (Gifl) 2 



POTENnAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS Doc.No.: 

(PROCESS FMEA) _8018 

ITEM: New Model PROCESS RESPONSIBIUTY : ApnpTeam PBEI'1'cI!~~!>~@!L~ SUPPIlor 

MODEL YEARfS PROGllAMfSI: 2011 KEY DATE: 25 4 2011 FEMA DATA Orial: 25/4/2011 fR....l 00 

SuppllttrTum 
CORET.AM: 

Current Process ActiOhRet:ults 
= 0 

b" 
.., 

Responsibility .. 
.... ocess step/ Protential Potential ·c ~ Potential ~ Ii z Recommended b" ~ 

Requiremerd: . c .. Target ~Function Failure Mode EHect(s) of Failure ~ 'i cause{s} of failure Controls ~ Controls 

J 
0: Actlon(s) 'ijCompletion Date Action Taken 

~ 
Prevention 9 Detection ~ B 

0 ~ 

370 -Package dirty dust -Return part 5 -Operator Checked -Check follow dock 2 -inspection report 4 40 
not completely audit inspection sheet No.:FR-QC-

Dock Audit every item check list NO. FR· 04H 
QC-04G 

-Part not identical -Return part 7 -Inspection -Qheck follow dock 2 I~~ion 4 55 
with part tag alternate box or audit inspection 

wrong tag card check list NO. FR­ 04H 
QC"()4G 

-Wrong Pa<:kage -Return part 5 -operator Checked -Check follow dock 2 .!::cr'0n report 4 40 
not completely audit Inspection 
every item check list NO. FR­ 04H 

QC-04G 

- Qualntily In Box -Return part 5 -Operator Checked -Check follow dock 2 I;~::cr'°n 4 40 
insufficient not completely audit 

every item check list FR­ 04H 
QC·04G 

380 -Send part -Quantity of part 5 -Operator error -Training operator 2 -Picking list NO.:FR­ 4 48 
insufficient incorrec DI.-02B 

Delivery to 

customer 

-Send part exceec -Quantity of part 4 -Operator error -Training operator 2 -Picking list NO.:FR­ 4 32 
incorrec DL·02B 

c 
.2 

I 

-

z.. 
0: 

N ofI1l'lvi 3A fl1nLA'Jl:;'M~flHrn~A'lll1GlillLVI~'lu.('l:;fl1nLA'Jl:;'MN~l'Um~lJ1'Ufl1'i (PFMEA) 'lItl\Jii'Ut4'l'U Door Compartment (riltl) U1 



Part 
p~ 

Number 

_N"'!'8/' 
opem!On 
Dl::!Ktfption 

100 IReceive and 

Inspection Raw 

Material 

110 IKeep IQ stock 

120 IPre ol)'ing 

130 ISeI Up MOlding and 

Machine 

·_.11l 

P8!1Stume 

.pp GSC RJ960T 

.pp GSC RJ960T 

.pp GSC RJ9SOT I-Hopper 

·DOOR :IP COMPT INR I ·T550B 

_oct -
PlastiC material type 

Piaslic grade 

Plastic color 

Quaomy 

Location 

FIFO syslem 

Temperature 8S±S' C 1-01)'109 

Time 2-4 Hr. ·orying 

Mold sel up complete 

~~. 

-Refer Inspection instrucijon Visual 

Sheet FR·QC·04F 

Ume ,.Inspecuon check 

EveI)' lot sheet NO.FR·QC-04E 

-Refer Inspection Instruction Visual 10me .Inspection check 

Sheel FR·QC·04F EveI)' lot sheel Na.FR·QC·04E 

-Refer Inspection lnstruction Visual 1 time ~jnspect.ion .check 

Sheet FR·QC-04F Every lat sheel NO.FR.QC-04E 

-Refer Inspection Instruction Visual 100% Evel)'lat ~lnspection check 

Sheet FR·QC-04F sheet No.FR-QC·04E 

-Store fix location and identify Visual 100% I Ongoing IStore layoul 

tag 

-Refer WI FR·PE-01J Visual 100% I EveI)' IOII·ReferWi FR-PE·01J 

·Plastic Prepare Standard FR· Thermometer 1 time ·Check sheet No.FR·IM­

MI-0102B EveI)' lot 01l 

·Plaslie Prepare Standard FR· Timer 1 time ·Check sheel NO.FR·IM­

MI-01028 Evel)'lal 01l 

·Refer WI mold change Visual 1 ~Refer W1 mold change 

method No.:FR-PE-01J timeJStaro method No.;FR-PE-01J 

VisualSet mold parameter ·Follow Injection condition 

sld.FR·IM.Q1 DI I I I I I IU'"I, :: ':: ~=:,:",~-

I~ 
, .' - ~~'"",~-;~ :_:~~r-::'7:'~.~:;:~"",~"':" ,; 

:·Jl!jatARGI! '~~'~n 

QC. IMalMol handle to obtain carrecl molena! 

QC. IMateria! handle to obtain correct material 

ae. IMaterial handle to obtain correct material 

aG. IMate,rial handte to oblaln correct material 

Store IOperator check cavse of problem and 

Reclify 

Store IOperator check cause of problem and 

Rectify 

Production Operator check and Readjust agaln 

PrOduction Operator check and Readjust again 

Production Techniciao check and adjust injection 

condition 

Production ITeCh~jCian check and adjust injecUOn--:---=:­

condition 

ll''W.vi 4P1 bbllJUPI'JtJPltI (Control Plan) "ll'fl.:Jn'a~tJ'Jun''allJ~~ Door Compartment 
q 

IV 
o 
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~~ 

" 
turront Proc:ess 

0 

1: 
., 

Responsibility 1\ 
Process Stept Protential ""tential 'ij 13 Potential II 

I 
z Recommended 

Requirement i ~ 
Q. Target

F••ction FailureMede Elfect(s) or failure . ClIu.eCs) of Fall.", ClI._ ClInbois 0: A<,!"n(s)
,ll Completion _ 

Prevention iI Detection
.!!... u Q

0 

140 -Error·inspection -Poor Quality 6 -Operator Checked I:Tra;,iingoperator 2 -Patrol check sheet 4 48 
not completely Refer Inspection No.:FR·QC-O<1B 

- First of check every item or wrong Instruction Sheet 
method FR·QC-O<1F or 

compere master 
s'lOple method 

150 -Weight QOOR ;IP -Short shot pert ·Appearance not 8 -Use low pressure, -Referwoli< 1 -Injection Daily 4 32 

Injection and 
COMPT INR sabsfaction·and low mold temp. instruction FR-PE­ report No.:FR-1M­

can't assembly tOinjection part Oll or compare DIE 
Inspection 

32S±5g. master sanple 
mpthnrl 

-Flash -Appearance not 5 -Injection condition -Refer work 2 'Injection Daily 4 40 
satisfaction not concern with instruction FR-PE­ report NO.:FR-IM· 

Injection condition 013 or compare DIE 
Std. master sanple 

ms:lthnrt 

-Weld line ·Part easY to crack 7 -Low mold temp -Refer work I ~ Injection Daily 4 28 
low in spection instruction FR-PE­ report No.:FR-IM­
speed use. OlJ or compare DIE 

master sanple 
mpthl"'lfi 

~Error inspection ' -Poor Quality Parts 6 -Operator Checked -Refer work 2 -Injection Daily 4 48 
,not completely instruction FR~PE- report No.:FR-IM­
every item or wrong OlJ or.compare DIE 
method m:~~r sonple 

160 Indented cut -Appearal)Ce not 5 -Operator not -Training operator 2 -Injection Dally 4 40 
satisfaction carefully and wrong Refer worl< report No.:FR-IM, 

Gate cutting method or wrong instruction FR-PE­ DIE 
equipment 01) or compare . 

master sanple 
method 

170 -Quantity -Scratch -Appearance not 5 -Operator not -Training operator 2 -Injection Dailv 4 40 -. ·-ilotisfl>:lion ....­ alrefully or Use· .. Referworl<' .­ .... repotf-Nri::FR·IM·.... .~~". ."., .... ._"'"" 0 ._••••••~ ••"_,, 

packing wrong Sox instruction FR-PE- OlE 

6 pcsJbox Oll 

Adicin R ...11s 

81: ~~

IAction Taken, 
iI q 

'< ~ 

-.-. • ·w·_·""' .".' ~ ., .. ,_ .... 
, 

" j 
g 

~ 

._........... 

':·z
.Q.. 
",. 

~- .... 

, 

~·-I 
~ ~. 

111'n1'l 4f1 bbeJUfI'J'Uf!a-J (Control Plan) ".lI'el~n'ii'~'lJ'JUn1'ii'eJ~fiJ Door Compartment (fiJ'el) 
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o 
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....eII.IOe; 
Part ...._,Il '. Equlprneo)1: 

Process'· ParlsName illig 
Number-" , 

180 -DOOR :IP COMPT INR 

190 Receive and -PP GSC RJ960T 

Inspection Raw 

Material 

1 1 1 

200 IKeep stock I -pp GSC RJ960T I 

210 IPre drying 
I 

-PP GSC RJ960T I·Hopper 

'SpedOi .. 
Char,'· :' Product/Process 

Product Process 'CIa~ .5pedtIcauon COn!R!Ii,HiitIIod 
Tolerance 

Location -Store fix location and identify Visual 100% Ongoing Slore Layout 

tag 

FIFO syslem -Refer WI FR-PE-OIJ Visual 100% Every lot -Refer WI FR-PE-OIJ 

Plastic malerial type -Refer Inspection Instruction Visual 1 time -Inspection check 

Sheet FR-QC-()4F Every lot sheet No.FR-QC-04E 

Plastic grade 
1 '1 I-Rerer Inspection Instruction Visual 1 time -Inspection check 

Sheet FR.QC-04F Every lot sheet NO.FR-QC-04E 

Plastic COlor I I I-Refer Inspection Instruction Visual 1 time -Inspection check 

Sheet FR-QC-04 F Every lot sheet No.FR-QC·04E 

Quantity -Refer Inspection Instruction Visual 100% Every lot -Inspection check 

Sheet FR-QC·04F sheet No.FR-QC-04E 

location -Store fix location and identify Visual 100% Ongoing Store Layout 

I 
tag 

FIFO system I -Refer WI FR-PE-OIJ Visual 100% Every lot -Refer WI FR-PE-OIJ 

J I 
ITemperature 85±SoC I-Drying 

I 
·Plastic Prepare Standard FR- Thermometer 1 time -Check sheet No.FR-IM­

MI-OI02B Every lot OIL 

'lime 2-4 Hr. I-Drying I I-Plastic Prepare Standard FR-' Timer Hme -Check sheet No.FR-IM­

MI-0102B Every lot OIL 

I I I I 

lNOIAJlij'E 

Store 

Store 

QC. 

I QC. 

1 

I QC. 

I 
I QC. 

Store 

Store 

Production 

Production 

", :~). 

~, ReKtIOn)PlBn 

Operator check cause of problem and 

Rectify 

Operator check cause of problem and 

Rectify 

Material handle to obtain correct material 

IMaLerial handle to obtain correct malerial 

1 

IMaterial handle to oblain correct material 

I 
IMaterial handle to obtain correct material 

Operator check cause of problem and 

Rectify 

Operator check cause of problem and 

Rectify 

Operator check and Readjust again 

Operator check and Readjust again· 

col 
111'V-l'VI 41"1 bbeJ'WI"I'l'IJI"la.J (Control Plan) "lI'fl.:Jn'i~'IJ'l'Wn1'ieJ~1Pl Door Compartment (1Pl'fl)

• 
a 
co 

IV 



,DOOR ;IP COMPT OTR I -T35OA 

- OUTER 340 ±2 g, 

-OOOR;IPCOMPTOTRI -T35OA - Reier Master sample VIsual' 100% 

conditiO" Visual 

250 -DOOR ;IP OOMPT OTR I Pliers cutting V~u.1 100% 

260 -DeOR ;IP'OOMPT OTR .Visual 100%, I Every lor 

\Ii",al Uime 

iII",.1 ,. 100%' 

~o,: PDO-FM-003 

check cause of proble!ll and 

check cause or prollli!m and 

.n1'W'VI 4~ ~b~t\~1'U~:J,J (Control Plan) "lI,£Hm'i~'U1t\n1'i~ii91 Door Compartment (t9i'el)• 
f\,) 
o 
(0 



2BO IReceive Inspection I'LOCK :GlBOX 

Component part (WIO key )ASM, 

·HOOK; LOCK GlBOX 

·SCREWTAPPING 

5XWIX14 

290 IKeep Stock 

·Ring Rubbe~D"13.91 

d =1O.4/T =10) 

·LOCK :GIBOX 

FIFO system 

Matenal type 

Package 

Plalelots Color 

Quantity 

Location 

tag 

I I 
·ReferWi FR·PE·01J ' I Visual I 100% IEvery lot ·ReferWi FR·PE·01J 

·Refer InSpeclion Ins1rUction. Visual 100% Every lot. ·Inspection check 

Sheet FR·aC.(J4F : sheetNo.FR-QC.(J4E 

·Refer Inspection Ins1rUction Visual 100% Every lot ·Inspection check 

~heetFR·aC.(J4F sheet NofR·QC.(J4E 

·Refer Inspection Ins1rUClion f'rtrln'ptClion 1time ·Inspection check 

Sheet FR.QC.(J4F {nsINC\i", SIl.., Every lot Sheet No:FR-QC-()4E 
FR~F 

·Refer Inspection Instruction Visual :100% Everilot ·Inspection check 

Sheet FR-QC·04F sheet No.FR·aC·04E 

'Siore fix location and identify Visual 100% Ongoing Store Layout 

lag 

Rectify 

Siore Operator check caLISe of problem end, 

Rectify 

ac. Infol1!lleader to judg.ement and feedback. 

to supplier 

QC. 

Ito supplier 

ac. IlnfOI1!lI••u", 

to supplier. 

ac.· Infol1!lleader to iudgement and feedback. 

IO$upplier . 

Store Operator check cause of problem and· 

(WIO key )ASM, 

:iiooK: LOCK GtBOX 

·SCREWTAPPING 

5X1.59XI4 

FIFO SYSIem ·Refer WI FR·PE·01J .Visual I 1000/, I Every 10q·ReferWi FR,PE-()IJ I Store IOperator Cheek cauSe of problem ~d. 

·Ring Rubb€r(O=13.91 

d: 10.4 IT =10) 

~ ~. 

1l1'W'VI 4f1 LLeJUWJ1Jfl3.J (Control Plan) "lI'iI,:m'~1J'dun1'eJiUpl Door Compartment (rPI'el)• 
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Part", 
~, 
Numbl!r.· 

300 

"-Narnel 
OpefiIUon 

·Desafptlon' 

M;i",""I,&" 
Parts'Name 

Assy LOCK ;GlBOX I-Lock ;GlBox ASM, 

'~~ 
:&iulpment, 

&Jig 

-N;SY Jig 

I,' Ch...~ r~{:c'" ""0",' ';"';,,., , 

Char. Productl_' ~GEI' 
'aa.S 5pecHk:atIon ,', ",: '.. :":,Product Process 

~Plan 

. ,"d, 

Tolerance 

Correct Position -FOllOW WI FR-PE-01J or Refer Visual 100% I Every lot I-Check Sheet FR-IM-01 EI Production IOperator check cause of problem and 

ASM, WlkeyNiIO key I-Door ;IP Compt OTR, I-Electric screw 

wilh DOOR ;IP COMPT -Screw Tapping 

Master sample Reclify 

310 

OTR, By SCREW 

TAPPING 

N;sy HOOK; with 

LOCK GlBOX 

320 IMell DOOR ;IP 

COMPT OTR ASM; 

wilh DOOR ;IP COMPT 

INR 

330 Assy Ring Rubber 

with Door IP 

COMPTSIA 

QuantitY Screw 

Check Torque volume 

-Door ;IP Campi OTR Correct Position 

-Hook; Lock GlBox 

Quantity Hook; lock 

-Quantity Screw Tapping 2 

Pes. 

Visual 100% I Every lot I-Check Sheel FR-IM-01EI ProductionlOperalor check cause of problem and 

Rectify 

-Screw lapping 5X1,59X16 ITorque wrenc~ 3 pcs, I Every first -X-R Chart Production IIr graph X-R chart is out of control call 

leader and inform'ME.for adjust process.Torque-2.4 ± 0.3 N/m. 

-Follow WI FR-PE-Q1J or Refer 

Master sample 

·Quantity Hook; Lock G/Box 

2 Pcs, 

Visual 

Visual 

producUon 

100% I Every lot I-Check Sheet FR-IM·01EI ProductionlOperalor check cause of problem and 

Rectify 

100% I Every lot I-Check Sheel FR-IM-01EI Produclion IOperalor check cause of problem and 

Rectify 

-Door;IPComptOTRASM IVibration Machine ICorrect Position -Fallow WI FR-PE-01J or Refer Visual 100% I Every loll-Check Sheel FR-IM-01EI ProductionlOperalor check cause of problem and 

-Door;IP CompllNR 

Door ASM;IP COMPT; 

W/O Key 

Condition Melt 

Correct Process 

N;sembly 

Master sample 

-FOllOW WI FR-PE-01J 

Assembly Ring Rubber Size 

(D~13,9/d ~ 1O.41T ~ 10) 

Quantily 2 Pcs 

Rectify 

Visual 100% I Every lOll-Check Sheet FR-IM-01EI PrOductionlOperalor check cause of problem and 

Reclify 

Visual 100% I Every lot I-ReferWI FR-PE-01J Production IOperator check cause of problem and 

Reclify 

d .::::.. I 

!l1'V-l'VI 41"1 bbeJ'WI"I'JtJI"I:JJ (Control Plan) "lI'el,:m~~tJ'J'Wn1~eJ'GHpl Door Compartment (1Pl'el)• 
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1!1i1c:f11n:e-. :"a..~ Sjledal 
•. " " :M.ii\W ~" ·r,c"~~I,

Part _:Name/ MjItIII;IoI.·: Equlpll!!!J'lt '. Clar. Procl~~,,' 'EvlI~tr· .·;s.in... I~~: ~""'""""",,"'. OIlE"l)lon 'PartsNllme &.lOg, ' ·'ProdLld: - 'OMs s~ ~...,;.,;t' ,: SLm:I::rr;;q; I :C<lnIil>I;~: 
Number -­ TOk!rance. TechniQue " 

340 Final Inspection Doof ASM;IP COMPT: Appearance ~Rerer Inspoction Instruction Visual 100% Every lot .check Sheet FR..QC· ac, I,nlorm !o produCtion leader and consider 

and PacKing WIO Key ( All Color) Sheet FR·QC·04F and Master 04D lsoue 6D report for- action to next time 

S<Jmple 

IGate cutting I I ·Refer Master sample Visual 100% ~verylot ·Chao' Sheel FR·aC· I ac. I:n!onn •• production ...der and consider 

040 Isuue 80 report ror action to next limo 

I I I 
Correct Quantity I I I:Refer Inspection Instru!;lion VIsual 100% Every lot ·Chac' She.' FR-aC­ ac. I,nlonn 'a produc!lon leader end ceo,""" 

$heel FR·QC.Q4F aM Mastor 04D lsuue 80 repof\ for action to ooxt time 

Sample 

Dimension I·Reler Inspection Standard Refer Spes, Every fat -Inspection Result QC, I,nlorm ,.producrion 'eader and consider ... 

no.QA-FM-002 lrispeclion ISU!)6 aD report for actIOn to next time 

Standard 

SC Isc point SBO,St 0.5 mm. Vomier Gauge I 3 Short IEvery Hou -Control chart FR..QC~ QC. I'f graph X·R chan is 001 01 c",,"'" cal'leadil, 

0201A and adjust process 

SOC 1 Time ·T~streport QC. Iinformation 10 Suppll~r 

Hg :S 1000 ppm. 

Cr+e S 1000 ppm 

Correct Quantity I I ·Refer Packmg standard 

I 

Visual 

I 
100% I Every lot I-ReIer Packing sro IProduc~onloporator check cause 01 problem and 

No.: PDD-FM·003 No.: PDD·FM·OO3 Rectify 

Part lag ·Refer Packing standard Visual 1 ttme ~v"'Y 'Oi ·Refer Packing $IO Production Operalor check cause of problem and 

No.: POD·FM-003 No.: PDD·FM-003 Reclify 

350 IGP-12 Inspection IDoor ASM:tP COMPT: Appearance -Refer Inspecllon Instruclion Visual 100% ~v.ry lot ·Refer P.~ol check ac, Inform to production leader and consider 

WIO Key ( All COlor) Sheet fR·QC..04F and Master shoot No, FR·QC·046 Isuue aD report for ecHon 10 next time 

Sample . 

Dimension ~Refer Inspection Standard Refer 

I 

100% I Every 'Oil-Inspection Result 

I 

QC. I,nform 10 produc,;on leader and consider 

no.QA-FM·002 Inspection Isuva eo report for aclion to nexl lime 

Standard 

, 
il1.... Vi 41"1 bL~'I.!I"I'd'l..m3J (Control Plan) "lI'el.m'.l~'U'd'l.!n1'.l~~19I Door Compartment (1Pi'el)
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e :1'1"~1;'::!E' ........c....;.~~;";,;:;:. .:~.=~> 
Number;, ' 'IieSc:iIPuori • 

,:.~~~; 
360 IStorage 

370lDock Audit 

Door NlM;IP COMPT; 

WID Key (All Color) 

Door NlM;IP COMPT: 

WID Key (All Color) 

380 IDelivery to Customer IDoorNlM;IP COMPT; 

WID Key ( All Color) 

Location 

Part correct 

Part tag correct 

Packing correct 

Quantity correct 

Quantity 

-Store fIX location and identify I 'Visual 

tag 

FIFO syslem -Refer WI FR-PE-01J Visual 

-Refer Dock aud~ No, FR-QC-I Visual 

O4G 

-Refer Dock audit No. FR.QC- Visual 

O4G 

-Refer Dock audit No. FR-QC- Visual 

O4G 

-Refer Dock audit No. FReQC- Visual 

O4G 

-Refer Delivery Plan I V,sual 

100% I Ongoing IStore Layout 

100% I Every lot I-ReferWI FR-PE-01J 

I 5pcs. I Every lOll-Refer Check sheet No. 

FR·QC-04H 

100% Every lot -Refer Check sheet No. 

FR-QC-04H 

100% Every lot -Refer Check sheet No , 

FR-QC-04H 

100% Every.lot -Refer Check sheet No.. 

FR-QC-04H 

·1 
100% ' Each -mc~nglistFR·DL-028 I 

§!liP.ment 

Store 10perator. check cause ofproblern,and' 

Rectify 

Store 10perator check cause 'of problem and 

Rectify 

.QC, Recheck parts &rerum to store' 

.aC. Rec~eck parts &rerum to store' 

QC. .I Recheck parts &retum to store 
I 

QC, IRecheck parts &rerum to store 

Siore 10perator recheck parts and rectify 

Jl1CWVi 4A bbeJ'WA'JtlA3J (Control Plan) "lI'el,.:m"a~t1'J'Wn1'aeJ~1PI Door Compartment (I?i'el)
• 

-'" 
(,,) 

IV 
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MEASUREMENT S.xSIEM AISALYSIS 

(BIAS) 

GAUGE NAME: Vernier GAUGE No: 301604 APPRlSERS: 

PART NAME: Door Compartment PART No.: Mr. Cb.l.dd.wut 

INSPECTION DATE: 51612011 SPEC. : 9.2±0.1 

REMARK: Hole Diameter 

Trial # Measure Value 

I 9.20 

2 9.19 

3 9.18 

4 9.20 

5 9.20 

6 9.20 

7 9.20 

8 9.20 

9 9.18 

10 9.20 

rilllllia 9.1950 

Reference Va1 ue 9.200 

BIAS 0.005 

ANAl,YSIS OE BESI;l,T 

-
X L:" x· 
~ 

3.110 

n 

0',. max{x;)- min (x; ) 9.2 9.18 ~ 0.006 Bias 0.005 

d"2 3.17905 

O'b 0', ~ 0.006 0.002 

fn JIO 

Bias is acceptable at the a level ifzcro falls within the confidence bounds. around the bias value: I a 

E' [d2
0'b( )J< <E' [d2

0'b( IJlas- --.- t'l 0/,' - zero - ras+ --.- t. -"hdo '.-, do '.1 2J 

n(m) Mean, X Standard D"i.tion, 0', Standard Error of M,.np'b 

Me.sured V.lue 10 9.195 0.006 0.002 

Reference Value ~ 9.2, a~ .05, g=1, d;= 3.18 d2 ~ 3.077 

t 

statistics 
df 

Significant t value 

(Hailed) 
Bais Lower Upper 

Me.sured Value 1.053 7.7 2.306 0.005 0.003 0.001 

llliSI.1LI 

r.; ACCEPT 

r 
DO NOT ACCEPT 

.. Q d Q.I' • ct' I 

111'rl'Vl 5fi1 m'i'UfilTlt'VI'i::'IJ'lJm'i'J11l LL'IJ'IJ Bias 'lI'f1~'JI'U~'J'U Door Compartment 



GAUGE NAME: Vernier 

PART NAME: Door Compartment 

INSPECTION DATE: 5-10 May II 

REMARK: 

-
0.18 

O.IS 

mean I 0.18 

range I o.ot 

n 

X-bar 

R-bar 

X-bar chart 

UC'l, 

(,lx ~ 

lClx ~ 

R-bar chart 

UClR ~ 

CLR~ 

lClR = 

~ 

----­

0.18 

O.IS 

0.18 

om 

:<i 
:E 
-!. 
E 
-'I 

0.18 

0.18 

0.18 

0.00 

0.0100 

M=' 0.0075 
:;. 
.S! 0.0050­

It 
~ 0.0025 

0.18 

0.17 

0.18 

0.01 

0.18 

O.IS 

0.18 

0.01 

% fi'lllJihlY(iv~mVi~B~A11IJfI~·Ii'l!f1l'lm.w\j llllJ 

0.00 % 

0.18 

0.18 

0.18 

0.00 

O.1S 

0.18 

O.lS 

0.00 

MEASUREMENT SVSIEM ANALYSIS 

(STABILITY) 

GAUGE No: 301604 APPRISERS: 

PART No.: K. CbaladdaWilt 

SPEC. : 9.2 ! 0.1 

a-Vl.A. 8-Vl.fi. 9-11.1'1. 

13-15 15-17 8-10 

0.18 O.IS 0.18 
r----­ -

0.17 0.18 0.18 

0.18 0.18 0.18 0.18 O.1S O.1S 
------­ --­

0.18 O.IS 0.18 0.18 0.18 0.18 

0.18 O.IS O.lS 0.18 0.18 0.18 

0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 

Xbar-R Chart 

UCL=O.18a86S 

LCL_O~176i32 

Sample 

UCL-O.010SS 

R=O.00462 

LCL=O 
.1 13 15 17 19 

Sample 

l-l!lfll1".iY!l1l0 P' Acceptable 

r VI/acceptable 

r-..>
1l1'Wvi 6f! n1~1Lf!"':::~'i:::\J'Un1'i-r1Pl LL'U'U Stability "lItl-3:E'U~,J1..1 Door Compartment -" 

(}1 
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MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS 

( LINEARITY ) 

GAUGE NAME: Vernier GAUGENo: 301604 

PART NAME: Door Compartment PART No.: 

IN SPECTION DATE: 5/6/2011 SPEC. : 

REMARK: Gap between door compartment and LWR AS 

Part No. 2 4 

3.12 3.13 3.12 3.12 

3.22 3.22 3.22 3.22 

5.23 5.23 5.23 5.23 

4 3.32 3.32 3.32 3.32 

5.12 5.12 5.12 5.12 

ANALYSIS OF RESULT 

y ax+b 

2: Xy -(fm-2:x2: y) 
2: X2 __1 (LxY 

gm 

a 

Trial # 

6 

3.12 

3.22 

5.23 5.2 

3.32 3.32 

5.12 5.12 5.12 5.12 

(-0.443)-(-k X(19.9X(-0.109»] ~ 

83.79-(5 
1 
0 x (19.9r) 

b y ax 0- (0.005x 3.98) 
0.019 

9 

3.32 

5.12 

10 

3.12 

3.32 

5.12 

-0.0050 

s ~2:Yi 2 -b2:Yi -a2:xy 
gm-2 

,10.002-(0.0 19x -0.1 09)-(0.005x -0.443) 

~ 48 

• Do not reject if 

s 

,ItI 1:0;2.021 

• Do not reject if 

lo.OI~ 

APPRlSERS: 

Ms. Jirawan 

Average Reference 

3.121 3.10 

0.01 

0.55 S; 2.021 

Bias 

0.021 

S;t4g1 a/
1 (3.98Y .-/2
-+-(-) xO.OI
50 4.59 J 


Iil ACCEPT 

o DO NOT ACCEPT 

111,.,;17fl n1'i'ihfl'i1t~'it'U'l.m1'i-r1Pl bb'U'U Linearirty 'lI'eHI~U~'lU Door compartment 
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET 

VARIABLE DATA RESULTS 


Part Number Gage Name Vernier Appraiser A K. Chaladdawut 

NUMBER 

Part Name Gage Number Appraiser B K. Jirawan 
301604 

NAME Door Compartment 

Characteristic Specification Gage Type Appraiser C 

9.1 - 9.3 
Characteristic Classification Trials Parts Appraisers Date Perfonned 

SC Point 3 10 2 5/4/2011 

DERIVED RESULTS MAY NOT BE STATISTICALLY SOUND 

APPRAISER! PART AVERAGE 

TRIAL # 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. A 1 9.18 9.20 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 9.18 9.20 9.20 9.192 

2. 2 9.18 9.20 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 9.191 

3. 3 9.18 9.20 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 9.191 

4. AVE 9.18 9.20 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 X=a 9.191 

5. R 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 r = a 0.001 

6. B 1 9.18 9.20 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 9.191 

7. 2 9.18 9.20 9.19 9.20 9.18 9.20 9.20 9.18 9.19 9.20 9.192 

8. 3 9.18 9.20 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 9.191 

9. AVE 9.18 9.20 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 Xb= 9.191 

10. R 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 rb= 0.001 

11. C 1 

12. 2 

13. 3 

14. AVE X=c 

15. R r = c 

16. PART X= 9.191 

AVERAGE 9.18 9.20 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 9.18 9.19 9.20 R=p 0.020 

17. (ra + rb + rc) / (# OF APPRAISERS) = R= 0.001 

18. XoIFF = (Max X - Min X) = XD1FF = 0.000 

19. * UCLR = R X D4 = APPRAISER A B UCLR 0.003 

• D. =3.27 for 2 trials and 2.58 for 3 trials. UCLR represents the limit of individual R's. Circle those that are 

beyond this limit. Ident~y the cause and correct. Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or 

discard values and re-average and recompute R and the limiting value from the remaining observations. 

Notes: 

1l1'ViVl 8f'! n1'i~bf'!n::~'i::'I..I'I..In1'irl1l bb'l..l'l..l Repeatability & Re producibility 'lI'!l~~'U'!i';ru Door Com partment 
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GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY DATA SHEET 

VARIABLE DATA RESULTS 


Part Number Gage Name Vernier Appraiser A K. Chaladdawut 

NUMBER 

Part Name Gage Number Appraiser B K. Jirawan 
301604 

NAME Door Compartement 

Characteristic Specification Gage Type Appraiser C 

9.1 - 9.3 
Characteristic Classification Trials Parts Appraisers IDate Performed 

3 10 2 5/4/2011 

Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV) 
Repeatability - Equipment Variation (EV) 

EV = R X K1 Trials K1 %EV = 100 (EV/TV) 

= 0.001 x 0.5907 2 0.8865 = 100(0.001/0.006) 

= 0.001 3 0.5907 = 9.35 

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) 

AV = {(XDIFF x K2l- (EV2/nr)}1/2 %AV = 100 (AV/TV) 

= {(O.OO x 0.7087)A2 - (0.00 A2/(10 x 3))Y1/2 = 100(0.00010.006) 

= 0.000 = 0.00 

1 Appraisers 2 3 

n = parts r = trials I K2 0.7087 0.5236 

Repeatability & Reproducibility (GRR) %GRR = 100 (GRRlTV) 

GRR = {(EV2 + AV2)}1/2 Parts K3 = 100(0.001/0.006) 

= {(O.001 A2 + 0.000A2)Y1/2 2 0.7087 = 9.35 

= 0.001 3 0.5236 Gage system O.K 

Part Variation (PV) 4 0.4464 

PV = Rp X K3 5 0.4032 %PV = 100 (PV/TV) 

= 0.020 x 0.3145 6 0.3745 = 100(0.006/0.006) 

= 0.006 7 0.3534 = 99.56 

Total Variation (TV) 8 0.3378 

TV = {(GRR2 + PV2)}1/2 9 0.3247 ndc = 1.41(PV/GRR) 

= {(O.001 A2 + 0.006A2)Y1/2 10 0.3145 = 1.41 (0.006/0.001) 

= 0.006 = 15 

Gage discrimination acceptable 

For information on the theory and constants used in the form see MSA Reference Manual, fourth edition. 

1l1Vlvl 8f) n1'i1bf)'i1~~'i~'IJ'lJn1'i1t1l bb'IJ'IJ Repeatability & Reproducibility 'lI'f1Ij:5'U~'J'U Door Compartment (t1i'fl) 
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Gauge Attribute Data Collection Sheet 

Customer _____-iGauge Name NIA Appraiser :I Date 2313/2011 

Part No. _____-iGauge No. NIA No, Trail Performed by ChatchaLs 

Part Nama Door compo SecHon NIA No. Part 20 Report No. Mar-MSA-16 

KAPPA 

« 
:;; NG., 
f! 
a. 

Ga. « 

Tolal 

Inj.=.Assy=> Pack Tolerance 

limit sample 

Weerachart 
1st 2nd 
NG NG 

Refer 
Tolal 

NG G 

26 0 
26 

16.9 9.1 

0 14 
14 

9.1 4.9 

26 14 40 

NIA Gauge Resolution 

KAPPA 

m 
~ NG.. 
.~ 
I! 
a. 

Ga. « 

Tolal 

NIA 

Orra 
1st 
NG 
NG 
NG 
NG 
G 

NG 
NG 
G 

NG 
G 

NG 
G 

Refer 
Total 

NG G 
26 0 

26 
16.9 9.1 

0 14 
14 

40 

Total Jud ement 

[Z] Acceptable 

Refer 
Tolal 

NG G 

26 
26 

16.9 9.1 

0 14 

9.1 

26 

KAPPA 

(.) 
NG:;;.. 

'[! 
a. Ga. « 

Total 

Comment: I 
For Information on the theory and constraints used in the form see MSA Reference Manual, Fourth Edition I 

Remarks 

Good 

No Good 

=G 

=NG 

Approved 

I Approved by I Checked by I Reported by I 

I I I I 
.cI d' cv -9 IQ 

llTrWl 9f1 n1'itnfl'i1~'VI'i:::'lJ'lJn1'i'lIP1LL'lJ'lJ Attribute "ll·f).lI·.II'U~'l'U Door Compartment 
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...... 
I/o. ITEt.tI 

5 
1 IIt;IQII D~Jil:ioa Sd EM'>' ok 

2 ElQQII ~Jil:ioa S.t EM'll ok 

3 .l1:li lJ.ul....n 3.0 "O.t • ~.Q........................~............ 
QQIt IF ,",IIP1 It •• 8 

~ Wnir; It' '.'18 /I~1iT .... 2.'.............,,' ...................., 
(QAt) d •• 8 

• ..7 
(llIlIlnu....1I S. (I =0.8 f •. 1 

PQQR IF ,",~P1 Il <. I .................... " ..........." .......... 
l QJYE! IP LIII! ~;$iJ LIt h $.1 
(;;lDS) 3.0 

r' 
I--------+-!--'~~._ 3. 1 2. g 2. $ 

I k ~4 L5 L5 ~g3.0 '" O.S ...............................................
i I 2.5 2.5 2.4 2.6 
~ ... "."."..... ... "................. ,........,........... ...................... " .........,......... , 

RIll. 2.5 2.7 2.5 2.$I·····..·....·•·........,,,, .... ,.,.. ,., ..............,, .. ,,.,, .. ,,,,.,.,.... ,,......,,,..................,, ...........".""", 

4 

~"... "~.".,, .... ".~.~.~" ... " .....".~.:.~."... " .... "'~,:,?" ..".. 3. 0 
1­_______1­___-:--:-_-+_'-'----,0",-­ 3.0 3. 1 3.0 3.3 

f-P_ar_a....I_I....e_1-'ll!i....O-'.....S__+--="'_~_-,.._ 0.3 0.3 0.2 0.0 

Ii: II' tX!Ml'l 

, tX!J!!!t Iii' L'lIt ...SIiT 

(fJl1I'I) 

[)QQK IF tX!MFl 

~ tX!TlIB II' L'A't ...S;;J 

(li'lDE) 

P:ar:allel =O.S .......... j 0.1 

LIA Oltt i!I! O. a 

o '0.41-0.8 

'0.41-0.8 

o '0.41-0.8 

P." I I. I iI O. 8 

P:arallel itO.S 

LIA 0 Itt iii O. e 

d .. 
•.......!'...... 

0.6 

0.7 

0.0 

-0.3 

-0.4 

-0.3 

-0.5 

0.3 

.......~.... 0.0 
UI h 0.0 

I 
j 

k 

• 
n 
oa-. 

t'~J 

k~o 

tAl Side 

0.0 

O.S 

O.S 

0.3 

0.5 

0.2 0.2 0,3 

0.6 0.7 

0.6 G.8 0.5 
-0. 1 -0. 1 -0. 1 ................. ,... ,', ... " ........ ,. 
-0.2 -0. 5 -0. 4 ... ,............... " .. " ."."."........... " .. ," 
-0.5 -0.5 -0. 5 .......... " ... " .... " .. " ................... " ...... ,.. " ... 
-0.5 -0.6 -0. S 

-0.5 -0.6 -o.S 
0.2 0.2 0.1 

" ....,,,,,,,,,.,,...," ... '.,,.,,, .. ,.,, 
-0. 1 O. 0 -0. 2 

0.0 

0.4 

O.S 

0.3 

0.5 

3.3 

0.1 

0.3 

0.7 

G.S 

-0.2 

-0.4 

-0.6 

-0.5 

-G.S 

0.1 

-G.2 

.Iud". 

:;: 

;-.;: 

::;.,r 

:.: 

:'" 

,,~ 

,~-< 

:> ..~ 

: • .c. 

,,~ 

':;'0< 

:>" 
'0'( 

<>< 
:>/, 

::;. 

"''' 
0< 

-:!I.<: 

.:'< 

1I1'V4vl1 Of! eJ~n1'irlPl"lJt.l11Pl (dimension) "lJil~:Et.I'6i'lt.l Door Compartment 
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;IP com (GIBOI) 


No. !TEllS SIAHDMID 

5 Gap bet tween 1.0 ± 0.5 

G/BOX ~ LOCK (TOP) 

B Gap beU..een 2.0 ± 0.5 

G/BOX ~ LOCK (SIDI) 

'I Step bettween -1.0 ± 1.0 
G/OOX ~ LOCK (-2. (}-v ± 0) 

Datuill : G!BOX 

1l1~vl1 Of) e.Jilm'l.r~"lJ'lJ1~ (dimension) "lJiHI~'lJ'6'J'd'lJ Door Compartment (vii)) 



222 
Performan ce test report 

PrcCEdur~ Nc Sta1 C"",.ol. Sts..~ Come! 
IC!C....,~n-~J, !(tI~),'tI1M~lj loc~!1l1m·,!. IlXHimN,. 

Rosistance to Heat Distor ition ISC·CB2"()13 Sup;ji¥ 

2,.Ms)·11 10·J,,·11 10·M9y·~~ H·Ms)·11 ~ 

I .... ct resimnce ISC·CS2..()13 1:l-Jun·ll 1i·Jun·11 1S-May·1' 1S-May·ll 0 

Vb:ati:mreistSi1:>; ISC·C92..()13 

ISC.cS2..()i3 

ISC-CS2-O~3 

22·Apr·11 

22·Apr·ll 

10 f-kmioiti resistanca 

11 lidlt Res istan•• 

11 Resistanc. to Solution and Chemica I 

R.s istance to \Year 

18 ISC·AOO'()OBY Suocliet 

19 JRAWNG 

20 CI ip Operat ion 

Result:Pass 

Result :Pass 

Result :Pass 

Result :Pass 

Result :Pass 

Result :Pass 

Result :Pass 

Result :Pass 

Result :Pass 

Result :Pass 

Result :Pass 

Result Pass 

Result :Pass 

Result Pass 

Result :Pass 

Result :Pass 

Result :Pass 

Result:Pass 

Result Pass 

Result Pass 

Test resuHs by chemical method (Unit: mgfkg) 


---- Tes~"em (s)~ --"" ~~ Me;hod co 


(Refe. -to) Re-ult (1) .--J---.. -- ..M2DL_ 
[ --.--+--.~...... 

-_-- Leud(Pb) (1) n.d. 

Cadmium (Cd) - :::-:---i --~~ 
t.	 Mercury (Hg) 2 

Hexavalent Chromium (CrVI) ~--n.d~-~1-­ 2 

Test Part Description 

Result (1) black plasllo 


Note: 


~J~ ~~~~uFt~r:;hown are based on the total weight of dry sample. 

(3) n.d. ~ Not Detected 
(4) MDL Method Detection limit 

(Door Compartments) 

ELV Umlt 

1000 

100 

1000 

1000 
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~ 
~"'.-+-----l 
~ ~ 
i!l ~ 
~I-+---j 

~ 
! 

.~ 
8 

! ~ ! ~ ! ! ! ! ~ ! ~ ~ ~ S ~ ! ~ ~ ~ ~ 

~~~~~!!g!!$~;:P-!~!:;!:;~~ 

S ~ 5 S 5 H _ ~ ~ _ 5 S ~ ~ .~ ~ = = = = 
~~!S5!!2~~~P-~;;!!~~~~~ 

~ ~ ~ ~ ~ ! ! ~ § ~ ~ 5 P­ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ 

5::l!!.1~!!8~~S:2~~!!~~~~ 

! ~ 5 ~ ! 8 ~ 8 8 8 ~ ~ ! ! ! ~ ~ ~ ~ ~ 

~ 5 ~ P­ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ 

c -a.> 
E 
t:: 
(ll 
c. 
E 
o o 

___________________ N _____ ~_q_q_~_~ 
~~~F.~~~~~F.2~S~~~~~~~~~~~~~2~~~Q~~~~2~~~~ 

to tl ., 

<:0 :;; 

~ ~ ~ : 

_____ N 

~ ~ ~ ~ ~ 5 5 5 ~ ~ ~ ~ ! ~ ~ ~ ~ ~ ~ 

~ !i~P-3§~3!~~22!~~~~~ 

~ ~ ! ~ P- 8 ~ ~ ! ! ~ ~ ~ P- ~ ~ : ~ ~ ~ 
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APPEARANCE APPROVAL REPORT 
,:wn 
NUI.rBE~ I~....';:! 

S'JPPl!e" 

""ME 
~S?J~:s.£ S.P?~e..~ 

~};iAC':' 4:)rO~="JtSER 

SQE 

NAME&. 

Pichel AR: r{Jl.t8EP. 

i~.FG L:Y..,ATIO"{ CJNS :OjE 
SUBMISSION 

I 

[£] INITIAL SJ8MIS$lO'i '0, ,F;:? 

o ,ESUS,"SSlON 

o TOO~ T:tAt.;SFa; !.IJVc 

o CAPACITY TOOL!! 

o E!~GINEE:::IN3 CHA.~GE 
o Ef~Gli<JEE~lf~:3CHA"lGE· MATERLt;.l. 

o C1>lEii REASCl' IEXPLAIN; 

TRIM AP~ARANCE IMPROVEMENT 

POST1EX11JRE EVALUA liON

c~~Afi~;LINFO::::~:PE~~~~: 
Handlel~ 'GE E R' T"",,,»,,, Nopa;nt GM3ROO' A•• 

C8L::B T&1'JRE APPROVAL 

SCJ~CE f:AINT TEATU::!.E CUOJT t~J',e:? 0= CAVITES STATUS 

SJPPLIER AIII R 

2 HandlelPComptlnr I 54 PGE =~~=t~~~tjN~o~paal~n!=t~~~~SO~2~t==::::::===t==jA~==1
3 Lid Gill's BOX Outer I S4 PGE _T"'_""_"':..,""_+--..;-N;-::0..c::cpaiin:::I_+---=G:::":::.GRc:O.:cOl_+-_____~I_-_';A'---1 
4 lid Glove BOX Inner Sli .:.h.::::."":.::p:.:p...=-.l.......:.N:.:;oJ:.p::;aint;;:...--lb:::GiiiM:;;G·i·O~O'=t.:::___=~....;...._...:..A:...._-I 

PtlstTE'XtlI~ Comma;ts AUTHORIZED IlTER1M: DATE; 

AUTHORIZED APFROVAL: {)AfE: 

COLOR AND GLOSS EVALUA liON 

'.'ASlER I:: 
:::OLO~ N-O 

SU Pl'UER SUBMISSION INFORMATION GI~ PART ANALYSIS 

~_~__"_,:__~__!_~~_'_2~____~~_:,_,C_~_·":_~~_'.'f~~t-+-1-~~t-+-1-~-+-1--~----t-----~-----1 
:'''~S!i '''','~''''l.?~"' 

:; ::olY GIoH 8v~;b ~:-;;=ra"Co;: 

APPROVED 

.... .........,

311'V'l'VI 14Pl 'i1'!HI1'lm1'i'il'l..l3J!Pl~n'i!l>ru::::311!1'1..1'iln (Appearance approval report) • AAR • 


"lJ'il~~'I..I'6Il'J'I..I Door Compartment 
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MASTER SAMPLE APPLICATION SHEET 

: ',':".': 

FOR Su~oU:R 

fl1~v115F1 i.tJ~tJ'i'2l.:l~'lJ~'J'lJ~'J'2l!h.:l (Master Sample Application sheet) ".lJ'2l.:l~'lJ~'J'lJ 
Door Compartment 
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~o. 

1 

2 

3 

1 

2 

1 

1 

2 

3 

INSPECTION STANDARD 

Inspection Item Rank Cycle Method Judgement Standard Remarks 

Appearance 

Surtace condition C All Visual No burr. No SInk mark. 

No ShOt Short 

Assembly condition C All Visual Assemble component parl must 

completely 

Color condition C Oncel lots Visual Same to standard 

Performance Test 

SOC lest W Once! year Certificated ElV 12000 1 53/EC -Supplier send tesl and Submit 

Lab test 
Cd,. 100 ppm. 

test report to Every 
Hg:; 1000 ppm. 

June month 
Pb s 1000 ppm. 

Cr~6 S 1000 ppm. 

VOCles! A Once/First Certificated Formaldehyde : ,. 0.10 IJglTP ·Submittesl report T 

LOIS Matenal lab tesl 
Toluene : S 0.26 IJglTP 

once First lo;s Material( 
Ehybenzene . S 3.77 jJglTP 

AMPAS Product) 
T etradecane : S 0.33 IJglTP 

Acetaldehyde :$ O.OSjJgITP 

Xylene : S O.861Jg1TF 

Styrene SO.22 

Dimension 

100% on Drawing B : Oneel year Follow DraWing nU'l1ber - Submit result 10 Every 

B9B112453Z December monl~ 

Hook position 8 5 pcs.! Lot VIsual Sel Easy -Submit result to every 

month 
Clip pOSition B "pes.! LOl Visual Set Easy 

Gap bettween Door IP B 5 pcs.llot Tapper gauge 3.0 ",0.8 m'l1. 

Point a-o 
camp whit Cover IP LWR 

(a-e) S O.8mm. 

Ass! (UPR) (Side) ,Parallel (f-j)(k-o) :$ O.amm.. 

IUR'O,fj ~ O.8mm. 

I 

1l1'Wvi 16fil 3J1(;J'iJ'1'\Jn1'i(;J'i'l~~'tl'IJ'2I'tl~;K'\J";'l'\Jtl'i:::M}'IJ'2I'tl~;K'\J";'d'\J Door 

Compartment 
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INSPECTION STANDARD 

110. 
4 

I 

I 
5 

6 

7 

8 

Inspection Ilem 

Slep be!tween Door IP 

comp whit Cover IP LWR 

Assl (UPR) 

Step bettween Door IP 

comp whit Cover IP LWR 

Ass! (Side) 

Gap bettween Door IP 

comp whil Key lock (Top) 

Gap bettween Door IP 

comp whit Key lock (Side) 

Step bettween Door IP 

comp whit Key lock 

SC Point 

Rank 

8 

B 

B 

B 

B 

B 

SC 

Cycle 

5 pcs.! Lot 

5 pes.! Lo! 

£; pes.! Lot 

5 pes} Lot 

5 pesJ Lot 

5 pes.! Lot 

5 pes.! Lo~ 

Method 

Level gauge 

Level gauge 

Level gauge 

Tapper gauge 

lapper ga~Jge 

Tapper gliuge 

Verrl)er 

Judgement Standard 
o ± 0.4/-0.8 mm. 

POlrn ,a-e 

o ± 0.4/-0,8 mm. 

Point f~J (LH) 

o ± 0.4/-0.B mm. 

Poinl k-o (RH) 

Par~II"1 (a-e) S 0.8 rnm. 

,Parallel (I-j){k-o) $ 0.8mm .. 

;LIR om LIR SIde ::s; O.8mm .. 

1.01::0.5 mm. 

POint p--q 

2.0 :to.5 mm, 

POint r-s 

~1.0 t. 1.0 rnm. 

POint r-s 

380.8 ±O.S mm. 

Remarks 

-Submit result tc revery 

month 

d '" '" 1l1~'V1 161"1 j.j191'1l1'IJm'191'1'd'ill~'el'U"LI/eHI:a'IJ~'d'IJil'1:::n'el'U"LI'el./J~'IJ~'d'IJ Door Compartment 

(1Pi'el) 



228 

GEHERM SUB 
fATI_S fATlOORlES 

1.Qh 5TAllDARDI 

!l.GIllllRATJO!l 
: SYSTEM 	

comment 

·.v[:9r.r.!.C~~1n.g.a.~c.im~.~n..~.~QH9.Qlp.~.t.m.i,..... ,... ,.......,.................................... 
Review and R"sed moire! Ian as otliicheo sli!E 

l,F'CJ..Il" CQIITROl 4, 	 P'oa,ctlVe ma:ntenme JI an an, p:actJCe; 
cnd routine che:!: nf mO(hmes I,d equipment" 

i4.FROCES5 (OIITROl :6} , er€i1ce ID sl3l11iirCS 

7; MamIDrag process qJa,ty 

.~D:,~ '.':~!t· ~Tt:ie tiN;::.a"'l a': ~~: ~xa:e s;a:Js 
..........."".".......................... " .........................un .• n •••••• 


FRODumO:1 

II.IMPROVEt,lerr 

:~. 
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Module (Plasllc.Wood.SleeI.Paperl 

Package Detail 

Package Blue Colour 

l Proieci Dimension ) 

I I WiT Ilm~.1 1Box C01tain Part 3 Pes. L..:..:..::....L...:..:..:....I...C:..:..:....J 1mrr.. 

Module Detail 

'"'Remark'" 
Tag Card will be allached on 

2Side of Package 
.. ~i1J~O, 

I wide side only) .. :... '-Iil Plasllc Box 

o Plasllc Bag 

o Olher 

Sketch Tag 
Part Tag WMe CO!our 

I~_.~~;':;';' 
'" '"':I 

IMr. Chunhawan I 

Team Leader 


I KAnusorn
ICustomer Representative & .APQP 

I 

I KPichet II I K.Charlit I IK.Watchara I I K.Suwit II

PPAPTEAM QACurrentTeam Sale Dept. Production Planning & part control 




230 

!. ! I I, ! i ',I 
. 

l 

ResultJable of Ramp Up Control 

Time 

Model INew n'odel 

ProcESS Fmallnspection 

ShortSh·3t ,~elct line Standard 
Gas r·Aari< Flow Mark 

Scratch Ban 
Sin~ Mark Ga\eCut 

Function test all oro",,,"",pn!, 

Target May defect.:. 10.00% 


Target June defect.:. 700% 


Contents of Fault 

1l1'W.vl 21 fl ~~n1'i~fPl'Yi1 Ramp up activity :5'IJ~'J'IJ Door Compartment 

http:1l1'W.vl
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~~t Submission 'Varrant 
OOO:>.!P CO:\lPARTMENI: ,:•• P>Jl N",,,,,, ~!':>JOOlO;:) 

.---~~---~~~~~~~--~-----------------------~----------------------------------_.------- ------------------------------------------­

$~~~:egKc 

$;;fe:yl:'!ClX 

~\!!"I'.:t:::l!RJ!:pEti.x. 0;:' 

SrPPLIrR }L\:.\UACITRI:'iC I:'lTORM,mO:'i a·STmlIR SllnnTBI. IXFORM.\TIO:'i 

.-:-~;a;;;;:.--.-.---..--.---------.---..--..-..------------------­

:\1:\TIRI_-\I.SRI PORTll\"G 
Hi;. ~ta:S:::'-1~;;;G mbmt."t:.;;a ~a:,~ i.1~atia; ~~~., 


S;mmb;'IMrn: ~ ct.~ ,::'.£ta:r.~ia:t::t· 


RI:\&):'iFOR srBlIISSlm'(Check at Ita,t ODf) 

[ZJ I1::itia.: S~S:i\r. 

D E::?~r.gc:~"!~::(! 

o To:.1t'.g Tf";.."'Z!~. ?~:a:~~ ?z.';"~1'~t::: IX A~~ D t:.a:,g-:: i:: 'P!:::P!'c-c!:.~~ 

D ?-~ P:':-!:l:~~ !l .~~t.:r.!: L.'"Cti.x 

o Ot:~· pi~m i.r«E::' 

RIQUSTID Sl:BlllSSlO:'iLIHl (CbeckoDf) 
U 1~\'';: I \1·1.'r"::'':oX~·(i1:¢!:r ;je;':::'.!1i!G1:wu."lXi ::~; :.t:.J.Pt>'~::!Aw.'':'\,;:?e~: :.·.1%tllt~ t:: :',m:c:.t:" 

D L;\"a; 1 \,~'1..~~~f'! ?!,c>~:!?z::;a:u::c ti~i1~~~-:gGstH·Z>::.~'I!C I: :::.ot:-:i!' 

S1:BlfiSSlO:-; RISll. IS 

DI ClARATlO:-;­

fOR a'-SImlIR l"SE 0:';1. Y 

D:O~ 

o 
I 

o 
D: 

! Of< S'gnatJre: /PDD 

ll1'Y'lvi 22Fl n1'iilUiuf'l..Jtl-a:::nu~ufl~u ( Part Submission Warrant) . PSW "lI'el~~ufl~u Door 

compartment 

http:E::?~r.gc
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QUAUTYSCORf = 98 POINTS 

DELMRYSCORf = 100 POINTS 

ARGET POD SCORE = 100 POINTS 

11'l~v1 24f1 ~'J'eltlhm'l-a'll-a:: b21'l..l~~n'l-a~'l bih'!{J'l'l..l"ll'2HI~ft{JlI'eltl i.,rntln'l-a'll-a::b21'l..l
'" 

:E'I..Ift'J'I..Iv1'el!l'i.'I..I,h{Jn'l-a~~In'"l~{J i.'1..1 bPi'el'l..l bll'ht'l!l'l..l 2011 
'" 



QUlllity Asstlranc:e ~pt. 

4M QUALITY SURVEY CHECK SHEET 
Product: Stlpplier 

Melt method mante (Ute u:rm.fc>nic welder -~> 5Okferin; il1)ft) Ewlu:atlOftD1lte 

GENERAL ..., CHANGE POlNT fYALUAllON 
DETAil <_ 

CATEGORIES CATEGORIES 

1.­ l)CharJge~rlnporu:ss{Prod,,~)? 

v'" 
.. ­

"""""''' v'" 

3) How to Training and recorollkill matrix? Have QtlIy on tiu!)::Ib tnllnjng Q( melt operator 5 per$On. Alter mm ~uetiGl1 abolA: 2 Week ,must recor'd skill matrix 
v'"v'" • Tlial fUll produdion 30 pcs~ I)f melt operattir 5 person. 

2.MACHlNEJ 4} Change madl\M/ die I mold J Jrg In pr~ ? Change the utl'asonic welder tool IX! be soI4ering Iron tool. 

EQUIPMENT v'" v'" 
~.. 
5) Use machme mrredly? Set machine CDndltion Have t{)Olil'lQ set up (firtt p/e(e) an<1 confirm I died; by prQduction leader 

v'" (WHec4)S6). 
v'" 

6) PMor mod'liM I lie/ mold I Jig? 
. - r--. +----. 

v'" 
..­ ._. 

7) Meawteroent tool «I~ ?CaJj~ ? PM ? SlDr<!ge? 

v'" 

~MATeRlL 
..­

S) Material swOo.: status JStorage I FIFO o.mirQI? 

v'" 

9)InoomiIi931'1dfeo!Mngp.Mt$? 
v'" 

~I~~ .-f-...­

v'" 

U)ldentifyOlfJNGparts.? ~defectpart$ 
1··­ ...~ 

v'" 

]2) Supj'lIIf!r Control (iier 2)? Effed; tI;I prOO\lClion ? 

....r---­
v'" 

ll} Dodo; Audit' Implement Baro:>de system? 
1··­

v'" 

4. METHOD J4}WI:OIxurnent:upda/:e? Showatworilarea? NlMI WI (Wl-Pn:r3&4) ; Meit method change (the UllnJsDniC welder ;> soldei~ i 1. Detail of Wtlrn Instruction (Wl·Pm-lS4} not deady, see more commr.nt detail 

Opembor follow wori<il'l9 ) v'" shQw at woOOog lllWl and operator follow WI. IISatlilc:h l'ile(ittlm 2), 

2. Add ~1lt at: working area. {comment item 3} .&. X 

J. SUbmit miistersamp/etoQA HCAT for appro~ {«lmment item 1} 
._. _. .­

IS) ~bsetup (f1ist:piece, Ch~modeI)? Have tooling s.rt up (first piece) and o:tmflrm I cI'lec:k by pn)dud:lon leader 

v'" (WI-Tec-056}. 
v'" 

16}If!$pt!d.lon: C/"ie:ek$hert?Frequency~k? $$~ condit;lon, 100% thed by ~ aM have reo;ard qlJ.!llity ched<; fflloUt 
..~ v'" 

I~ v'" 

,"_"""1.-",7 Same oondilioa, NG I Q< /l1IWOrktag ldentffy and have (~theet for record. 
v'"v'" 

.­
18) FMEA: ReIoieov oocumentaiWr ~ t'harge PQIot? Re¥iew FMEA -;> a< (notj~ 

v'" v'" 

S, CRITICALPAR1'5 19) Crj~l pam conttoI : Show symbol? Spoei;illl sklti of operntor? 

Al'laiys'!<rib<:.:IIIpt(lblem? v'" 
... -

:WI ImpectiQn for SCPnint: l00%dledo:? P«on:Idata? 

Ihecontroldwt' v'" 
..~ 

21) lcteootrol; Record ? Tmcibilityiot?, 

v'" 

Evaluationcritf!ria: L Critical parts Item mould be 1'><155 -.art X'-"":9f""""","": 

} 
,?~~~;!t 

.~2. Not found major problem I!.""'''' .j~~'Y ~,~,""$~. .,. .."' ..... , • - i:- . 
I'·"'~' Submit fn'Ipnwement Plan 

~J.)(..13. MimrJObseNe ...._._.. 

Jl1'Vlvl 251'1 rK'l'ilI~hllm'il'lim'itl'i::bihJtb~~j;)'i'l~i;i~j;)13Jn..filvlilLi'fl1.l''IIm''IiI~j;)btl~tJ1.IbU.J~'lLl1ltJH 4M N 

~ 



235 

I I"".., ..,Ult.1~t-lt.l~ mb!J"'lU~[9Im' bncn1'uVl 'V'I.~. 2521 Vl"'l\lVi'dcn 

n~\I bVl'V'lt-lVilW'I'j' ~1 b~n1'1fi1mj-lmb!Jb!Jl [9I1-fl~'dm''1t-l~I~[9Ifuru-n[91 ~tl1UWVlrlLU'i:~U'V'l'j'~"'l'flt-l 

Ln~1 b91 fJruVlVi1'1~lcnn'J::;U\l Un1'j'~m:n 2544 bb~::;L(~lb'ih~n1!n ~'flViin~[9I'j'fl~'dnnt-l ~1fl [9If 

t-lVilUru-nl9l ~1·1.nfl~'dn'J'j't-l'fll9l~IVin1'j' "'liil~\ln'Jnrt-lVnflV1fJ1it.l t1n1'j'~nh'1 2552 ih"'lUU, . . 
~I\11U~1J1'~ 'il19l1:n brl~fl~ 'fl'flL[9ILt-lVlW hl'JiP1n~ (U'j'~bVl~LVlt.l) ~lnc;) 
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