
ระบบIอกสารไ#งานควบดุมดุ»ภาพ
ไนการจัดการเร่ยวกับการควบดุมดุ{นภาพสิงหฉ่งล่น่านับว่าฝ็ความสๆตั{เร่งไนกาวควบดุม 

ดุ{นภาพ ร่สือ การรายงานเร ่ยวก ับค ุ0เกา‘พ ไม่ว่าจะเป็นสิานชองเสีย ห1 อการตรวจสอบและการ 
ทดสอบ ไดยล่ฝ่ายควบดุมดุ{นภาm i tอยูลน่างๆล่ไสิจากการปฐบัสิงานควบดุมอยู่มากมาย ta y a  เหส่า 
นั้ไม่ควรฐกจๆกัดการไt i $ ยงเล่อการตรวจสอบ และทฯรายงานเน่านั้น แน่ควรจะไ๙รับการสๅเบ 
เป็นรายงานความเป็นไปไสิเร่ยวกับคุ{นภาพชองผสิตกั{นน่ พรัอมทั้งสาเหดุน่างๆและแนวทางไนการ 
แกัไขเล่อเสนอไสิฐล่เร่ยวกัองไสิรับทวาบ และสามารถนๆt อยูลเหส่านั้ ไปไt ประไยชน่ไนการทๆ 
งาน ล่งจะใรวยไสิการแกัไขภาวะฝ็ดมาตราฐานเป็นไปไสิอย่างวาบรัน และผสิตภั»ฬดุ»ภาพสืร้น 
เร ัอย  ๆ และลดความขัดแกังไสิระหว่างฝ่ายควบดุมดุ{นภาพกับฝ่ายร่น  ๆ ล ่เร ่ยวข ัอง

ไนบัจจุบันหนัาล่ฃองหน่วยงานควบดุมดุ(นภาพไม่ไสิจๆกัดอยู่เฉพาะกาวตรวจสอบและการ 
ทดสอบเน่านั้น แน่ยังครอบดุมไปสิงงานร่น  ๆ ล่เร่ยวขัองกับดุ»ภาพของผสิตภั{ฟสิวย ล่งประกอบ 
สิวยงานน่าง  ๆ ดังนั้

า . กาวตรวจสอบและทดสอบตามจุดสๆคั{เตลอดสายการผสิต ตงแน่วัตถุสิบไบจนสิง
ผสิตกั{๗สๆเรัจรูป เล่อหากัอบกพร่อง หรัอสภาวะฝ็ดมาตราฐานและทๆการแกัไชไดยรับน่วน

2 . การจัดทฯผังควบคุมกระบวนการผสิต เล่อไฟ้'ทราบสิงแนวไนัมล่จะเสิดภาวะฝ็ด 
มาตราฐาน เล่อหารสืบัองกันกัอนล่จะเสิดร้น

3 . กๆหนดมาตราฐานการตรวจสอบ ไคยสิจร»าสิงประสีทรภาพของเครัองจักร และ 
คุ»ภาพของผสิตภัผน่

4 . การกๆหนคมาตราฐาน ของเสียล่เสิดร้นทุกร้นตอน และควบคุมไสิเป็นไป ตามล่ 
กๆหนด ปรัมา»ของเสียนั้เป็นบัจจัยฝีๆดั{เมากน่อสินชุการผสิต

5 . การประสานงานกับสูกสิาไนสิานการกๆหนดดุ{นภาพ ตามล่สูกสิาสิองการ หรัอตาม 
ความพอไจของสูกสิา

จาการล่ไสิสิกษาบั{เหาการควบดุมดุ»ภาพของร้นสิวนใลหะรถยนน่ ล่เสิดร้นไนไวงงาน 
ตัวอย่างนั้ ล่งฝ็บั{เหาดุ»ภาพบางบั{เหาล่ เสิดร้นอยู่ เป็นประจๆแน่ม้กจะไม่ไสิรับกาวแกัไขอย่างจรัง 
จัง สํวนไห{เจะเป็นการแกัไขบั{เหาแบบขัวคราว เฉ่องจากความไม่พรัอมทางสิานบุคคลากร และ 
ความไม่เขัาไจไนเรัองคุ»ภาพสีพอสีกทั้งยังชาดการบัน?เกขัอยูลล่เร่ยวขัองกับดุ»ลักษ»ะชองร้นสิวน
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ในการผสิตแส่ละครั้ง และไม่ไสันฯฟ้อยูลส่รวบรวมไรัมารเคราะหั และสรุบออกมาใหัเหันไสัอย่าง 
ฟ้ดเจน เพราะฉนั้นในการสิกษาระบบการควบดุมดุ{นภาพขั้นส่วนใลหะรถยนส่ นอกจาจะสิกษาสิงรสื 
การ หรัอเทคมีคในการควบดุมดุ{นภาพของขั้นส่วนใลหะแส่ว ผัรจัยไสัสิกษาสิงระบบเอกสารส่าง  ๆ
มีจะใฟ้ในการควบคุมดุ{นภาพ รวมสิงการไหล (FLOW) ของสิจกรรม การทฯงานในแส่ละขั้นตอน 
รวมสิงเอกสารส่ใฟ้ ว ่า เ ftaวฟ้องกับฝ่าย,ใคฟ้าง ตลอดจนแนวทางในการกฯหนดแผนการตรวจสอบ 
ข้ันส่วน ส,าหรับในการสิกษา การวางระบบเอกสาร มีใฟ้ในการควบดุมดุ{นภาพดังกส่าว จะมีราย 
ละเรฺยดส่เ?}ยวฟ้องกับหัวฟ้อ สือ

1 . การจัดผังใดรงส!'างองต่กรของฝ่ายควบดุมดุ{นภาพ
2 . การใฟ้เอกสารสัานคุ{นภาพในขั้นตอนส่าง ๆ
3. การดฯเมีนการกับข้ันส่วนมีไม่ไสัดุ{นภาพ
4 . แนวทางการทฯหนดการตรวจสอบขั้นส่วน

6.1  กาวจดัผังใควงฝีรัางองส์กร
จาการสิกษาผังใดรงสรัางองต่กรฝ่ายควบดุมคุ{นภาพของใรงงานตัวอย่างพบว่าฝ่ายควบ- 

คุมดุ{นภาพย้งไม่มีใครงสรัางองต่กรมีฟ้ดเจนส่งเป็นดุ'ปสรรคอย่างอ่งในการทฯงานและการแบ่งส่วน 
ต่าง  ๆ ในฝายควบคุมคุ{นภาพสิกระทฯอย่างไม่ถูกสัอง ใดยเอางานเสิกแยกออกจากงานใหญ่ ท้ังๆ 
มีน่าจะรวมเฟ้าไบในหมีวย เสืยวกันสิไสั และการทฯงานของฝ่ายตรวจสอบบางครั้งสิมีการละ เลย 
ใดยไม่ไสัสนใจในการตรวจสอบพนักงานส่วนใหญ่ไม่!ว่าตัวเองอยู่ในส่วนไหนขององต่กรและมีหมีา 
ส่จะสัองทฯอะไรหัาง และไม่ทราบว่าตนเองจะสัองทฯรายงานอะไรหัาง และควรจะรายงานสิง 
ใครและเป็นผลใหัปัญหาการควบดุมดุ{นภาพบางอย่างไม่ไสัรับการแกัไข เพราะไม่ทราบสา เหตุใด 
กันแน่รวมทั้งไม่สามารถวางแผนและไม่สามารถบระเมินผลไสั บางครั้งการใ'หับรัการถูกสัา หรัอ 
บระสานงานกับถูกสัาสิเป็นไ'ชสัวยความลฯบาก เพราะไม่มีหน่วยงานสัานดุ{นภาพมีจะไบคฯเมีนกาว 
ใดยตรงไสั ส่งส่วนใหญ่สัองอาตัยฝ่ายรศวกรรมปัาง ฝ่ายผสิตปัางทฯใหัไม่ต่อยสะดวกนักและ เป็น 
เรัองมีไม่ต่อยจะถูกสั'อง บางครั้งม ีการนฯเจัาหมีามี QC มีบฎิบัสิงานอยู่ในสายการผสิตไบแกัปัญหา 
งานใหักับถูกสัาทฯใหังานตรวจสอบถูกละ เลย ตามมีถูกสัองแส่'ว ควรจะใฟ้เจัาหมีามีฝายควบคุม
ดุ{นภาพ!เง!สิงลักษ{นะ หรัอรัสืการควบดุมคุ{นภาพอย่างสื ในการมีจะใหัคฯปรักษากับถูกสัาไสั

ตังนั้นผังใดวงส,!'างองต่กรมีจะเสนอในมีมีเป็นผังใครงส,!'างสฯหรับกาวควบคุมดุ{นภาพข้ัน 
ส่วนรถยนต่ ใดยไสัจัดวางไ!'เส่อใหัสามารถควบดุมดุ{นภาพตั้งแต่กระบวนการว้ตชุสิบ จนสิงควบดุม 
ดุ{นภาพขั้นส่วนขั้นสุดหัายส่จะส่งมอบใหักับถูกสัานอกจากน้ัจัดใหัมีหน่วยงานสัานรศวกรรมดุ{นภาพ{ส่อ
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เป็น#คอยประสานงานกับสูกตัาและไฟ้ฟ้อรุ)ลตัานเทคฉคฟ่าง  ๆ ตังรูปfi 6 .1 ฟ้งจะเป็นลักษเ»ะไครง 
สรัางองฟ่กรควบดุมดุเ)เภาห $ไม่กส ่าวกังดาบรรยายงานการfiจัดไหัฝายควบดุมคุนเภาหมาอรุjไนฝาย 
รศวกรรม เแอไหังานควบคุมดุเแภาหฟ้งเกัยวฟ้องทางฝ่ายรศวกรรมสามารถประสานงานกันไตัดัไน 
การแกัไขบัอุ!หาคุณฑห เม่น บัอุเหาจากแม่แมหั หรัอจักการประกอบทาไฟ้แฟ่ละส่วนสามารถดัดฟ่อ 
สิอสารกันภายไนไตัอย่างรวดเ1ว เหราะอ^ไนฝ่ายเด ัยวกัน

ไนfiร้จะกส่าวกังเฉหาะหฟ้าfiหลักของแฟ่ละส่วนfiจะตัองรับฝ็ดขอบงานตัานคุณ'ทหเม่านน 
ฟ้งหอจะสรุปทตัตังร้

6 .1 .1  หฟ้าfiของส่วนควบดุมดุณฑพ
หฟ้าfiหลักชองส่วนควบคุมดุน๓าห สือ การตรวจสอบและทดสอบไดยทฯการตรวจสอบ 

วัตถุดับ และร้นส่วนย่อยไฟ้อรุ}ไนฟ่ามาคราฐานfiกาหนด ควบคุมดุณฑหของการประกอบร้นส่วนไฟ้ม่ 
มาตราฐานตามสูกดั'าดัองการ และทฯการตรวจสอบ และทดสอบร้นส่วนไฟ้ไตัดุณไาหตามfiสูกตัา
ดัองการและแงหอไจ

จากผังไครงฝีรัางองฟ่กรfi เสนอมาร้ ฝ่ายควบดุมดุน๓าห จะประกอบดัวยหน่วยงาน
2 หน่วย ดัอ

1. ส่วนการตรวจสอบ
2 . ส่วนการทดสอบ
1. ส่วนการตรวจสอบ จะประกอบกัวย หน่วยงาน 3 หน่วยงาน ดัอ

1.1 แผนกตรวจสอบรับเฟ้า ฟ้งจะทาหฟ้าfiตรวจรับวัตถุดับ และร้นส่วนสาเ! จ 
รูปfi ล ังเอจากภายนอก ไดยทาการสํมตัวอย่างตรวจสอบ ตามมาตราฐานfiกาหนด และทฯการ 
ประ เฝ็แเดุณฑพของ#ส่งสินตัา

1 .2  แผนกตรวจสอบไนขบวนการผสิต จะทฯการตรวจสอบร้นส่วน ไนระหส่าง
กระบวนการผสิต แบบเดันร์เมตัวอย่างตรวจ และเกับตัวอย่างมาตรวจจากขนตอนฟ่าง  ๆ ไดย
ทางานประสานกันส่วมกับหัวหฟ้าแผนกผสิต

1 .3  แผนกตรวจสอบร้นส่วนสาเ!จรูบ จะทาหฟ้าftตรวจสอบร้นส่วนftผ่านขนตอน 
การผสิตจนเส*รจเรัยบรัอยแลัวหรัอมส่งไฟ้สูกตัา ไคยสํมตัวอย่างจากคลังสินตัา และคอยบันftกผล 
กาวตรวจสอบร้นส่วนแฟ่ละรายการส่งไฟ้สูกตัาเฝ็อฝ็การรัองขอ

หฟ้าfiหลักจองส่วนตรวจสอบหอสรุปาตัตังใเ
1. ทาการตรวจสอบวัตถุดับ และร้'๗ วนย่อยfiลังเอ จากรัานตัาภายนอก เแอนา



f i e j f i u m i n m w t e u  

ไน#ไ

ฟ้า«น้าสาน 
สวาจสรบ

ฟ้าส#วน«นกสฑ«สสน
โนกวะไทนเทาฟ๒

พ«ุกาวสวน 

ทาบ*)นแนรทส

ฟ้า»ปัาน«นกสวาพสน

ๅงfi 6.1 tfiTmwfrttatnfrrnehv ศวบทุนคุณภาพ ((ทเว้บใเรุพ^ว)

พุ«กาวฟ้าa 

ไสวกววม

พุ«กาวสวน 

ไสวทวรพ}Mกาพ
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มาบระกอบกับร้นส่วน!}ผสิตภายทนทรงงาน ทดยทาการตรวจตามมาตราฐาน!}กาหนดทนแบบ ห! อ 
ทนทบตรวจสอบ

2 . ทาการตรวจสอบร้นส่วน!}ร้นรูบและการเร้อมบระกอบร้นส่วน!}อยู่ไนระหว่าง
กระบวนการผสิต เล ่อทฟ้เป็นไบตามมาตราฐานการทางาน!}กา'พนดไวั และตามมาตราฐานคุเแ
ภา'ฟกาทนด

3 . ทาการตรวจสอบร้นส่วนฝีาเ%จรูบ ผ่อนส่งทฟ้สูกตัาทดยการส์มตัวอ?)างตรวจ 
สอบ พรัอม’ทั้งบัน?)กส่าการตรวจสอบ และผลกาวตัดสินทจทฟ้สูกตัาและเป็บไวัเป็นหลักฐานทนการ 
ส่งของแส่ละครั้ง

4 . ทาการตรวจสอบส่าความสามารถของกวะบวนการผสิต และตรวจดูอุบกรà  
เด !อ งฝ ือ , แม่ฉมพ์ และจักบระกอบส่าง  ๆ อยู่ทนสภาพทฟ้งานไตัห!อไม่ ทฟ้บ้น'ป็กผลการตรวจลง 
ทนทบตรวจสอบเค!องม่อ และจักตามระยะเวลา!}กาหนด

5 . ทาการสืบสวนหาสาเหตุ ล่ทาทฟ้เกัดของเสืย ไม่ว่าจะเป็นวัตชุสิบ ร้นส่วน 
บระกอบ?)อย ร้นส่วนสาเ!จรูบ เป็นตัน ใดยบระสานงานกับฝายส่าง  ๆ ล่เกัยว#องเฟือหาฟ้อสรูบ 
สาหรับหาแนวทางทนการแกัไขตัานคุเUภาพ

6 . จัดทารายงานการตรวจสอบและผลการตรวจสอบบระจาวันและบระจาเสิอน 
ไฟ้กับ$ จัดการส่วน และฐจัดการฝ่ายทราบ

2 . ส่วนทดสอบ จะบระกอบตัวยแผนกเทดรคการควบคุมคุa๓าพ ล่งจะทาหฟ้า!}รเิม 
ตัวอ?)างร้นงานมาทดสอบดุอเภาพ ตามมาตราฐาน!}กาหนดไวั หลังจากผ่านการตรวจสอบแลัว ทดย 
ทาการนาตัวอ?)างจากหฟ้วยตรวจสอบทั้งแผนกตรวจสอบรับเฟ้า, แผนกตรวจสอบทนขบวนการผสิต 
และแผนกตรวจสอบร้นส่วนสาเ!จรูบ มาทดสอบตามมาตราฐานของแส่ละร้นงาน ห!อตาม!}สูกตัา 
ตัองการ ห!อตาม!ป็ล่ออกแบบ'ทดยส่วน!ศวกรรมคุ{นภาพ

หฟ้า!}หลักของส่วนทดสอบคุ0เภาพ
1. ทดสอบวัตธุดิบและร้นส่วน?]อยทั้ไตัลังร้อจากภายนอกรวมทั้งทนกรรทั้ฝ็การเบสืยน 

แบลงฟ้อกาหนดของวัตชุดิบ ห!อร้นส่วน?)อยจะตัองนามาทดสอบหลังการ เบสืย'นแบลงแลัว พรัอมท้ัง 
แจังผลการทดสอบทฟ้ฐจัดการส่วนทราบทัน!!

2 . ทาการทดสอบตามระยะเวลา!}ไตักาหนดไวั รวมทั้งร้นส่วน'ล่เ&ทฟ้องกับความ 
บลอดภัย จะตัองทาการทดสอบทุกครั้ง ตามฟ้อกา'หนด และรายงานผลการทดสอบทฟ้$ จัดการส่วน
ทราบ
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3 . ทาการทดสอบทันส่วน ทั้อยู่ไนระหร่างกระบวนการผลัต รวมลัง ทันสวน$ฝ็การ 
เบส์ยนแบลงกระบวนการผสิตไหม่#องทาการทดสอบ และรายงานผลทันfl

4 . ทาการทดสอบทันส่วนสาเ?จรูบ และบันทักผลการทดสอบ ส่งไ#รูก#าตามระยะ 
เวลาทักฯหนค ห?อตามทัรูก#ารัองขอมา

5 . ทฯการออกแบบ ห?อจัดหาอุบกร{นทั้จะไ#ไนการทดสอบตาม?สื#าง  ๆ ท้ักาหนด 
ไดยบระสานงานร่วมกับหบัวยงาน?ศวกรรมอุ{นภาพกับหบัวยงานฝีรัางเฟทัมพและ?ก

6 . ทากาวทดสอบตามการออกแบบของส่วน?ศวกรรมอุผภาพ และแจังผลกาวทดสอบ 
ไบยังส่วนควบอุม และส่วนรศวกรรม

7 . จัดทฯรายงานการทดสอบไ#กับ#จัดการฝ่าย และรูก#า
6 .1 .2  ห#าทั้ของส่วน?ศวกรรมอุ{นภาพ

สาหรับส่วนรศวกรรมดุผภาห จะ เลัยว#องกับการกาหนด?!!การตรวจสอบไดย เฉหาะ 
ทันส่วนไหม่ ห?อทันส่วนทัมัการเบสืยนแบลงแกัไขแบบเทัอไ#สอดดลัองตามมาตราฐานทักาหนดห?อ 
ตามfiรูก#'ากา'หนด ทังสามารถสรุบไ#ดัง#

ห#าท้ัหลักของส่วน?ศวกรรมอุ{นภาพ
1. กาหนดมาตราฐานดุผภา'พ'ไนน#ละขบวนกาวผสิต ไดยบระสานงานกับรูก#าและ 

ฝ ่ายรศวกรรม เพื่อกาหนดมาตราฐานกาวตรวจสอบ เทัน การตรวจฝ ็วภายนอก,ร ูบร่าง,ขนาด, 
สื เป็น#น

2 . ทาการวางแผนการตรวจสอบและกาวควบอุมอุผภา'พ รวมลังการทดสอบ#าง  ๆ
ไดยเฉพาะทันส่วนทัแ^ยว#องกับความบลอดภัย, การทาการว้ด,การทดสอบ,$ ตรวจสอบ, อุบกรà  
เด?อง#อพื่ไ#ตรวจสอบ และทดสอบ เป็น#น

3. ร่วมแกับัอุ!'หาดุผภาพfiเลัดทัน'ไนกวะบวนการผลัต ไดยร่วมบ?กษากับทางฝ่ายผลัต 
และฝ่ายออกแบบไนการแกับัอุ!หาอุ{นภาพทัเ?อรัง ห?อ เลัด#าชากไ#หมดไบ และเสนอแนะ?!!การ 
ไหม่  ๆ ไนการขจัดบัอุ!หาอุผภาพไ#หมดไบ

4 . ไ##อยูล#านอุ{นภาพ#าง  ๆ ? ส ืการ, ระบบการดวบอุมดุผภาพ ไ#กับรูก#าทวาบ 
พรัอมท้ังร่วมแกับัอุ!หาอุ{นภาพกับสูก#า ไดยรับบัอุ!หาดุผภาพ#าง  ๆ จากรูก#าและแจังกลับลัง?!!การ 
ควบดุม และ#องกัน#ไ#เลัเนลัก ไดยทาห#าพื่ เป็นตัวแทนของบ?ษัทไน#านธองคุ{นภาพทันส่วน

5 . บรับบรุง?!!การตรวจสอบไ#ทันสมัยอยู่เสมอ พรัอมทั้งเพื่มความเทัอมั่นไนอุ{นภาพ 
ทันส่วนไ#กับรูก#า และฟ้»เนาอุ{นภาพไ#ร ูง เนอยู่เสมอ ไดยไ#กาวอบรมพนักงานไ##ความ!' และ
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ทักษะไนเ!องของคุ{นภาห
6 . บระสานงานกับส่วนตรวจสอบ และส่วนทดสอบ เฟือรวบรวมทัอถูลคุ{นภาหตามจุด 

ร่ก0าหนดส่าง  ๆ ว่าเป็น'ไปตามมาตราฐานการตรวจสอบห1 อ'ไม่ และนๆเสนอรายงานไ#ฝืจัดการ 
ฝายทราบ

7 . ไหนทดลองกับฝายผสิต และฝายรศวกรรมไนกาวผสิตครงแรกฝีๆหรับขั้นส่วนไหม่ 
เฟือกๆหนดคุ{นภาษ

6 .2  กาวไทัเอกสาร#านคุ{๓า'»riนข้ันตอนส่าง า
ไนกาวควบคุมคุ{นภาหร่#จะ#องฝ็วายงานดุ{«ภาหกลับมา เฟือตรวจสอบและวัดผลกาวดๆ 

เฉนงานว่าเป็นไบไนแนวทางร่ถูก#องห!อไม่ และยังอยู่ไนสภาวะกาวควบคุมร่สือยู่ห!อไม่ สิงหฉ่ง 
ร่ไทัเป็นเด!องปีอไนกาวบัน?เกทัอyลและวัดผลการควบคุมคุ{«ภาห ป็สือไบตรวจสอบและไบรายงาน 
คุ{นภาพส่าง  ๆ ทังลักษ{«ะของไบตรวจสอบ และไบบ้น?เกวายงานนั้น ควรจะฝ็ลักษ{นะการบันทักไนรูบ 
ของการบรรยายและปีการแสดงตๆแหน่ง ห!อจุดร่บกหว่อง สามารถส่านแลัวเท ัาไจไ#ส่ายทัดเจน 
ลันไ#ไจความ บางครงควรจะ#องฝ็กาวอสิบายสิจกรรมส่าง  ๆ ร่เสิดขั้นไนการผสิต ไดยร่'ไนกาว 
บันทักจะ#องฝ็ความถูก#องสมถูร{น เหราะทัอy ลร่บันทักไวัจะเสิบไวัเป็นเวลานานหลายปี เส ือไ# 
สามารถนๆมาไทัลัางรงไนคราวส่อ  ๆ ไบ และฟ้องกันร'ไ#ถูกสิมไ#

ไนบทร่ 5 ทังไ#กส่าวสิงเทดฉคไนการควบคุมคุ{นภาหขั้นส่วนวถยน#ทังฝ็อยู่ 3 ข้ันตอน 
ไหญ่สือ กาวตรวจสอบนๆเทัา การตรวจสอบไนกระบวนการผสิต และกาวตรวจสอบขั้นสุดทัายไดย 
ยังฝ็การรเคราะ#สิงความสามารถของกระบวนกาวผสิต เหราะฉนั้นไนแส่ละขั้นตอนไนการควบดุม 
คุ{«ภาพ จะ#องฝ็การบันทักรายงาน เฟือร่จะสามารถควบคุม และตรวจสอบดุ{นภาหข้ันส่วนไ#ทุกๆ 
ข้ันตอน และ เร่อเสิดบัอุ!หาสิสามารถ#นหาสา เห ต ุไ#ไดยเ! ว

สๆหรับรูบแบบรายงานร่นๆเสนอนั้จะจๆแนกตามแส่ละหน่วยงานร่รับฝืดขอบร่ไ#จัดอยู่ไน 
ผ ้งไครงสรัางอง#กรว่า ควรจะ#องฝ็รายงานอะไรบัาง จุดบวะสง#อะไร และนๆมาไทับระไยขป้ 
อะไรบัาง ทังแบบหอ!มของไบตรวจสอบและรายงานส่าง  ๆ จะบระกอบ#วย 3 ส่วนไห{j  ๆ สิอ

1. ส่วนหัวของวายงาน ทังจะฝ็ร่อชองไบวายงาน วันร่เสนอวายงาน, รหัสเอกสาร 
และทัอyลเปีอง#นของขั้นงาน เทัน ร่อขั้นงาน, หมายเลขๅเนร่ไทั เป็น#น

สๆหรับรหัสเอกสารอาจจะกๆหนดเป็นแบบส่าย ๆเฟ ือไ#ทราบว่ารายงานนั้เป ็นวายงาน 
มาจากส่วนไดของหน่วยงาน ไนร่นั้จะกๆหนดไวั 4 ตๆแหน่ง รอ
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0 0 - 0 0
ไดยพี่ ตฯแหน่งพ่ี 1 และ 2 เป็นตัวอักษร แสดงพี่อ!]อของหน่วยงาน 

ตฯแหน่งพ่ี 3 และ 4 แสดงกังหมายเลขลฯตับของเอกสาร 
ตัวอ!]าง ๗ น QC 01 หมายกัง เอกสารจากส่วนควบคุมดุ{นภาษไบพ่ี 1

QE 01 หมายกัง เอกสารจากส่วนรศวกรรมดุ{นภาษไบพ่ี 1
ใดยพี่เอกสารเหส่าฉ้สามารถนฯมาไ#ร่วมกับแผนกร่นๆไตัไนหน่วยงานเตัยวกันและว่าย 

านการจดจฯ
2 . ส่วนตัวของรายงานพี่งจะบระกอบตัวยรายละ เ สืยดของงานพี่จะทฯการตรวจสอบไดย 

จะฝ็เฉ้อหาแตกตัางกันไบานแตัละงาน ๗ น การวัดขนาด การตรวจสอบรูปร่าง,การทดสอบตัางๆ 
และการบระมวลผล เป็นตัน พี่งเฉ้อหาจะเป็นไบตามวัตถุบระสงต่ของการตรวจสอบนั้น ๆ

3 . ส่วนตัายของรายงาน จะเป็นการระบุตัทฯการตรวจสอบ,ฝัตรวจทาน,ฝัอนุมัตั และ 
แผนก'พี่เกัยว#อง ขั้งจะตัองส่งเอกสารไตั เป็นตัน

การไ#เอกสารกับกัจกรรมต่าง  ๆ ไนการตรวจสอบสามารถแสดงไป็เป็นไตัตามการ 
ไหลของกัจกรรมการทฯงานของแต่ละขั้นตอน พี่งจากการไตัสืกษาลักษ{นะการไหลของเอกสารไน 
ไรงงานตัวอ!]าง พบว่า เฉ ่องจากรรงงานไม่ฝ ็การนฯเอกสารต่าง  ๆ พี่บัน?]กมาทฯการรเคราะป็ 
หาสาเหตุของบัญหาพี่เกัดขั้น ทฯไตัขาดการรายงานไนแต่ละแผนก หรัอไม่ทราบว่า บัอุfหาเกัดพี่ 
จุดาด และบอกไม่ไตัว่าสาเหตุชองบัญหา สืออะไร

ดังนั้นานการวัจัยฉ้ อังไตัเสนอการไหลชองกัจกรรมการทฯงานของแตัละขั้นตอนการ 
ควบดุม เพี่อไบัสามารถพี่จะตรวจสอบและควบดุมการทฯงานไนแต่ละขั้นตอนไตั ไดยพี่แตัละขั้นตอน 
จะฝ็เอกสารต่างๆ พี่ไ#พี่งเพี่อเกัดความฝ็ดพลาดขั้นตอนได กัสามารถตรวจสอบเอกสารพี่ไ#{น.จุด 
นั้นไตัทันป็ว่าเกัดจากสาเหตุาด าดยบกตักาวควบดุมดุ{นภาษฝ็ตัวยกันอยู่ 3 ข้ันตอน ตัอการควบดุม 
วัตถุตับและขั้นส่วน!]อยพี่รับเ#ามา การตรวจสอบานระหว่างกร ะบวนการผสิต และการตรวจขั้น 
สุดตัาย และย้งฝ็การตัดต่อบระสานงานระหว่างฝ่ายร่น  ๆ พี่เร่ยว#อัง'านตัานดุ{นภาษตัวย ไดยไตั 
แสดงรูบการไหลของกัจกรรมการทฯงาน และการไ#เอกสารของแต่ละขั้นตอนไตัตังฉ้ รูบพ่ี 6 .2

6 . 2 . 1  การตรวจสอบแรก'รับเ#า
านการไหลของเอกสาร การตรวจสอบแรก'รับเ#านั้น จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ตัอ
1. การตรวจสอบวัตถุตับ ตังรูบพี่ 6 .3  a
2 .  การตรวจสอบขั้นส่วน!]อย (พี่ลังขั้อจากภายนอก) ตังรูบพี่ 6 .3  ๖
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6.2 พัก'TÎlMan asmะใทurrT»««สน์พใัทถรฬ
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ปึงฝ็ลักษผะของการไหลชองกัจกรรมการตรวจสอบ สือ
1. การตรวจสอบวัตอุสิบ

สๆหรับก่จกรรม 'ในการตรวจสอบวัตถุสิบ ปึงส่วนใหชุ่!จะเป็นแผ่นเหลักปึลังปึอมา 
จากภายนอก ใดยส่วนควบคุมคุผภาพจะทๆหฟ้าปึตรวจสอบ ป ึงรายงานสิานคุผภาพชองแผนกตรวจ 
สอบรับ เ ฟ า้เจะประกอบไปสิวย

1.1 ใบตรวจสอบแผ่นเหลัก สฯหรับเอกสาวใบตรวจสอบแผ่นเหลักเจ ะเป็นใบ
ตรวจสอบเปีองสินเมื่อทางใรงงานไสิรับแผ่นเหลักเ!ทมา ใดยทางฝายจัดปึอจะแจังใหัแผนกตรวจ 
สอบรับเปึาทราบเมื่อดๆเนินการตรวจสอบก่อนเฟ้าคลังเลับวัตถุสิบ ทางแผนกตรวจสอบจะอาสัย
ฟ้อแลจาก TAG มื่สิดมากับมัดเหลักแสิละลัอตปึลังขั้อมา และตรวจสภาพภายนอก, ชฉด, ฟ้ๆ ห'นก 
รวมลังขนาดสิางๆ ตามมาตราฐานของเหลักแสิละชนิดปึระบุไวัพรัอมทั้งสเลัตรูบชองกาว PACKING 
เหลัก๗ เละชนิดมื่ตรวจ และระบุผลการตรวจสิวยเคร่องฝ็อตัาง  ๆ ลงในเอกสารตรวจสอบ ปึงจะ 
ใฟ้วะหัสเอกสาร QC 01 ป ึงเอกสาวเจ ะใฟ้เป็นฟ้อแลแจังลังผลการตรวจวีาใฟ้ไสิหรัอไม่ไสิ ใหั 
แผนกจัดเอ  เมื่อดๆเนินการตามขั้นตอนสิอไป และแจังผลการตรวจใหัแผนกทดสอบทราบ

1 .2  ใบรายงานกาวทดสอบแผ่นเหลัก เป็นเอกสาวปึใฟ้ รายงานผลการทดสอบ 
แผ่นเหลักชนิดตัาง  ๆ ก่อนนๆไปใฟ้ในการผสิต ใดยแผนกทดสอบ จะเป็น$ ดฯเนินการ ร}มตัวอย่าง 
จากคลังเลับวัตถุสิบนๆมาทดสอบ หลังจากมื่ผ่านการตรวจสอบคุผภาพแองสิน เป็นมื่เรัยบรัอยแลัว 
ในใบรายงาน เจ ะรวบรวมฟ้อแลชองเหลักแผ่นวีาเป็นเหลักชนิดอะไร1 ชนาดใฟ้งานเปึาไร และฝ็ 
จุดประสงดัในการทดสอบเมื่ออะไร พวัอมทั้งระบุวี?!การทดสอบวีาฝ็รสิใคฟ้าง ผลการทดสอบเป็น 
อย่างไร และฟ้าไม่ฝ่านจะดๆเนินการอย่างไร ๗ น ดัดแยก หวี'อส่งสินฐผสิตท้ังหมด พรัอมทั้งระบุ 
รายละ เลัยดในการทดสอบไวัสิวย ใดยอาจจะ เมื่ม เสิมรูบภาพ ชองการทดสอบไวัสิวยความเฟ้าใจ 
ปึงใดยปกสิเหลักแตัละชนิด จะฝ็การทดสอบมื่ดฟ้ายคสิงกัน ยกเวันแผ่นเหลักบางชนิด จะสิองฝ็การ 
ทดสอบเมื่มเสิม เฟ้น การทดสอบการกัดกวีอนของแผ่นเหลักเคลัอบ หรัอการทดสอบ'ในการเปึอม 
ของเหล ักแเง เป็นสิน ใดยในการทดสอบจะสิองระบุมาตราฐานการทดสอบตามปึแบบกๆหนด หรัอ 
ปึสูกสิากๆหนดไวั เอกสารใบเจ ะใฟ้ระหัสเอกสาร QC 02 ปึงจะใฟ้$ กับเอกสาวมื่ทาง$ผสิตแผ่น 
เหลักส่งผลการทดสอบมาใฟ้ เฟ้น การทดสอบส่วนผสมทางเดฝ็, ผลทดสอบแวงสิง,ผลทดสอบกาว 
อัดข้ันรูป หรัอใบรับรองดุผภาพแผ่นเหลัก เป็นสิน ตามรูปมื่ 6 .4  และรูปมื่ 6 .5

1 .3  ใบรายงานสรูปผลการตรวจสอบ และทดสอบแผ่นเหลัก ในการตรวจสอบ
และทดสอบแผ่นเหลักทุกครั้งจะฝ็กาวเลับฟ้อแลเมื่อบ้นปึกผลของการตรวจ และนๆมาสรูปผลของ
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ดุฒฑ'พมื่ผู้ผสิตแส่ละวายฝ็ความสามารถทาไ#ไนแส่ละเสือนไดยสํงไบยังผูจ้ัดการสวนควบดุมดุ{«ภา'พ 
เฟือทาการบระเร{«ผลระดับดุ{«ภา'พไนแส่ละเสือน ไราสืสัน ห1 อเลวลง ไดยทางหัวพราสวนทดสอบ 
คุเแภาท จะ#องรายงานไดยไปึ'เอกสารรหัส QC 03 ปึงจะระบุจานวนแผ่นเหสิก?!รับเปึ'ามาไนแส่ 
ละครั้ง และจานวนของ เสืย'พรัอมทั้งระบุสา เหดุมื่เ สียและทากราฟแส่ง เบรัยบ เส่ยบดุ{นภาท ชองผู้ 
ผสิตแส่ละราย และจากหัอยูล ของผู้ผสิตแส่ละราย'ไน'ใบ QC 03 สามารถนามาสรุบเบรัยบเส่ยบ 
ความสามารถของผู้ผสิตแผ่นเหสิกทั้งหมดไดยไปึรายงานเป็นไบสๅ[บแสดงดัวยกราบแส่งสิงรายการ 
แผ่นเหสิกมื่ไม่ไ#ดุ{«ภาพของแส่ละเสือน รูบม่ื 6 .6  สาหรับผู้ผสิตวายไดมื่ม่ยัตราเสียส่อนปึางฐง 
มากกi าผู้ผสิตรายร่น  ๆ สิ#องทาหนังสือแจังเสือนเฟือไหับรับบรุงดุ{«ภาพไ'หัสืเน ไดยอาดัยมาตรา 
การส่าง  ๆ ไนกาวดาเนันกาวและควบดุม มื่ไคักสาวมาแส'วไนบทมื่ 5

2 . กาวตรวจสอบแนส่วนปอย (มื่ลังปึอจากภายนอก)
สาหรับสิจกรรมไนกาวตรวจสอบ ปึนสํวนปอยมื่ลังปึอมาจากภายนอกทั้ จะ เป็นร้น 

สวนขนาดเสิกนาเหัามาเฟือมาบระกอบกับปึนสํวนไหฤ!มื่ผสิตปึนเองภายไนไรงงาน ไดยสวนควบดุม 
คุ{นภาพ จะทาหนัามื่ตรวจสอบ ปึงรายงานของแผนกตรวจสอบรับเหัาทั้จะบวะกอบไบ#วย

2 .1  ไบตรวจสอบรั้นส่วนปอย เมื่อฝ็การส่งรั้นส่วนปอย จากภายนอกเปึำมายัง 
คลัง เสิบรั้นสวนย่อย ทางแผนกตรวจสอบรับเปึาปึงฝ็เจัาหนัามื่ตรวจสอบอยู่บระจามื่คลัง เสิบรั้นส่วน 
ย่อย จะทาหนัามื่สุมตัวอย่างร้นมาตรวจสอบ ไดยจะทาการตรวจสอบ ตามเอกสารไบตรวจสอบ 
ทั้งแส่ปึอรั้นส่วน, หมายเลขรั้นส่วน, วัสดุ, ความหนา, และขนาดส่าง ๆ ตามแบบมื่ไ#กาหนดไว ั
พรัอมท้ัง เปึยนรูบแสดงตาแหนังมื่ทากาววัค หรัอตรวจสอบ ไดยระบุผลการตัดสินว่าไปึไ#หรัอไม่ไ# 
ไนแส่ละตาแหน่งมื่วัด และนามาสรุบว่ารั้นสวนรั้ ดุ{นภาพไดยรวมแลัว ไปึ'ไ#ไนการไปึ'งานหรัอไม่ 
เมื่อทาการตรวจสอบเสรัจสินแลัว ลัารั้นสวนนนไปึไม่ไ# จะ#องแจังผลไหัฝ่ายจัดปึอทวาบ พรัอม 
ทั้งดาเนันการสืนสิน#าไบ หรัออาจจะนามาคัดแยกหรัอส่งไหัผู้ผสิตภายนอกทาการแ#ไขเฟือส่งกลับ 
มาไหัตรวจสอบไหม่ ลัาไหัไ#สิสํง เ สิบ เปึาคลังรั้นสวนย่อย และแจังผลการตรวจสอบไหัแผนกทด 
สอบทราบ เฟือดาเนันการทดสอบตัวอย่างส่อไบ ปึงไบตรวจสอบรั้นส่วนปอยจะไปึ' รหัสเอกสาร 
QC 04

2 .2  ไนรายงานการทดสอบรั้นส่วน เป็นไบรายงานการทดสอบรั้นส่วนย่อยมื่ลัง 
ปึอมาจากภายนอก ไดยฝ่ายทดสอบจะเป็นผู้เปึยนรายงานรั้ ไดยการสุมตัวอย่างจากคลังรั้นสวน 
ย่อย ปึงผ่านการตรวจสอบแลัว กาวทดสอบสิจะทาตามมาตราฐานมื่กาหนดไวัของแส่ละรั้นงานปึง 
ไบรายงานการทดสอบจะคลัายกับ ไบรายงานการทดสอบแผ่นเหสิก แส่จะแตกต่างกัน ตวงมื่ราย
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ใปfi 6.3 a พักาวไM afla^m iurm im watnw#บ
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6.3 b NOTาาไVIรขอฬพทามกาว« 'ๆ»*011ร่ใฟ่รนอ่อพากภาเณอก
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แบบฟaร์ม QC01

QC01 ใบคราฬ ่อบ ิแผน iห สิก่"
INSPECTION SHEET FOR STEEL PLATE

ผ้พรทนรก

MATERIAL SPEC.
MATERIAL CODE
วันVIนากาาคาวจ

วัน พวันชอา SIZE
รูปภาพปา:กอบ TYPE

MATERIAL
COIL o 
SHEET o 
STRIP o

รานาน tu
นานนัก วัโลกาน

BURR HEIGHT 
( MAX.)

ค้วอซ่าา
1
2

3

CORROSION
1
2
3

APPEARANCE
1
2
3

NO. ขนาดพ่านนต อ่านวัดไสัจ■วั] เด่i  อา fcçiiifiéi

no. 1 no 2 ' no. 3

•

V : VERNIER 
M : MICROMETER

G : GAUGE BLOCK ร : SCALE 
c : CONVEX E EYE

APPROVE By CHECK By INSPECT By
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แบบฟอร์ม QC02

QC02

รา!ทานการทดสีอบแผ่นเหสิก

0 นฺม้ตโพ! ต'ทจสอบโดย รายขานโดย

MATERIAL CODE MATERIAL SPEC. านดดำการพดสอบ

สิอพู้พสิต MATERIAL SIZE x«:n«Tvvnn ารดดสอบ

'รดประสฬ«อ'!กาวนดสอบ

พ«ก'ทด«สอบ

0  ผ่าน o  ไม่ผ ่าน

กาวดำเนินการ

( วา««ทอ«ด«อ'!กาวพดสอบ
สัา&ห่ืหำก'ารพตสอบ มาต'«เานด๋ึฟ้อขกาว สกาพการพดสอบ พลการแดสอบ การต้ด â นโ'ร
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ก'■ทหดลอบห๋ั 

ว่นเดีอนบีห๋ัหดลอบ

รายทนการพดสอบกาาfo f lน1ป*โายนละกาาปาะเมัน»»

กพุ่เพ ระดับส์น

โบจานพ

ยู้ครวจลอบ

ปุดอุปก'ฬหดลอบ: เดวอจหดลอบสิว»รบโร»ะแพ่นแกบ

เจอนไยการพดลอบ อณุ»ภูมิ C 24

จารบี — มนกรไพอัเจี»

รันหดลอบ นมานลบ - 1

วัลดุ - ST2 (คาม DIN 1624)

ลภาพ - อบอ่อน

ดวาม»นาโรน:แพ่น mm 1.2
ระยะอัดสิกลร»คามแพนภาพ mm 10.4

ด่าห๋ัค่านไดั ดวามสิกรอยกด mm 1 0 9 11 0 .61 10.0

ผ«ห1ดั ระยะอัดสิกดา IE mm 10.8 ( ด่าเฉสิย)

พิว — ระเรย«ปานก»าจ

รูปร่าจยอจรอยรกยาด - รูปวจกรม

การดรวจลอบ ระยะน่าจจากยอบถ็จก๋ึจกราจ mm 50

ระยะน่าจร:»ว่า««นอักราจยอจรอยกด mm 54

พนาน»คุ

3 ฟ 6 .4  ^ บา่«การเบย่นรา!!!านการพ•พ»บ



CERTIFICATE NO;_________________

CONTRACT NO :_________________

SHIPPER :_________________

BUYER :_________________

NAME OF A R T I C L E __________________________________________________

INSPECTION CERTIFICATE MANUFACTURING By

ADDRESS

DATE

NO PACKAGE

NO

DIMENSION

mm

QUANTITY MASS

Kg

TENSILE TEST

Y.p. 

or Y.s.
tensile

strength

eionga 

tion %

N / sq.mm GL=

BEND 

TEST 

180°  

R =

ZINC

COAT

G/M2

WE HEREBY CERTIFY THAT THE MATERIAL DESCRIBED 

HEREIN HAS BEEN SATISFACTORILY TESTED IN 

ACCORDANCE WITH THE SPECIFICATION

CHEMICAL COMPOSITION % REMARK

c Si Mn p ร

•

MANAGER OF INSPECTION SECTION

NOTE HR = ROCKWELL HARDNESS RA = ROUGHNESS AVERAGE G = GOOD

R = LANKFORD VALUE EV = ERICHSEN VALUE N = WORK HARDENING COEFFICIENT

HV = VICKER'S HARDNESS PPI = PEAK PER INCH ccv  = CONICAL CUP VALUE PAGE

6 .5  เร พ พ โน Tเทอ«ก'ท?ท'พสอบแผน่เหรก

258
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แบบฟaร์ม QC03

QC03

ใบรายาาฬรปพ«การตราจส ิอบนละการ»«พ(อบแพ่นเพสิก

ปาะจำ!ดอน ÎI
SUPPLIER NAME

อนม้ดัโด» »กาจโด» าพไนโดย

(ร ัน )

จำนานVทบ 
และ

จำนานซอา!สิ»

กาาพแน่าแลดา«วามลามาาก«อา»!พลิ»! จํนพ

จำนานาบ!#า 
ด««มด (รัน)
«อาไมใ#«ท!ภา»»

(รัน)
จำนานฬด 
เพสิกนพน

จำนวน«นิดด่ึ 
ไมใ#»)ท!ภา»»

( เดอน ) ฟอจํเ#น# 
«อาเสิย %

m a t e r ia l

c o d e

ไน»ทบ«อา จำนาน 
(ร ัน )

นา»เนัท
( KGS.)

SAMPLE
SIZE

ผลทาไ»ทา«เอบ ผลกวนดลอบ พมานพ)

NO MATERIAL SPEC. SIZE CAUSE OF DEFECTIVE
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RAW MATERIAL 
QUALITY PERFORMANCE

a s *

£  î  g
«CP

มค. กพ. มีค. เมย. พค.

Iรับเ๓  I  ส่งคีน

3ปร ่6 .6  ฬาฟนM m ว าฬ าเm iW h u m u n tn K n ÿ â n u iiu iiâ n
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แบบฟอร์ม QC04

QC04

ใบคราจสอบสันส ่านย่อย วันพท'»สอบ

PART NAME ยูกลัา ลัคาวจดุ(นภ'พ
PART NO MODEL ตา'»โดย

MATERIAL THICKNESS จำนวนค้าอ!rro (ร่น) ผลกาาค้ดสิน อนม้ตโดย
๐  PASS ๐  IMPROVE ๐  REJECT

■ท!ภาพเสดพำนพน่ขคา'»สอบ

เด่าอฟ้อพึ่ใร่
ตา'»สอบ

ลำด้บ าายล:เอียด นาคาฐานพทพนด ค้าอย่า« ก'■ทค้ดสิน

ลํญก!ลักษณ์ทาาคัรสิน
ใ ล ัเ* A  ลั■ fsnlTi ทเๆ  I X  ใ  ลัน1ใ  ฝ’
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แบบฟอร์ม QC05

QC05

าายงานกาาแดสอบส์นส่านย่อย

อ นฺบ้?เโดย สา'พ«อบโดย าายเทนโดย

PART NAME PART NO. 'โนห๋ัหำกาาหด«อบ

ใเอผ้ผสิส MODEL ^ยะเวลาหั๋หำก''ทหด«อบ

พเปาะ«แส่«เพทาพด«อบ

ผลกาาหด«อบ

0  ผ่าน , o  ไผ่ผ่าน

กาาดำเนนก'ท

( าายละเอียด«อ๓ าาหด«อบ )
พัา&พหำกาาหด«อบ บาสาราน(พ่รอจก'าา «ภาพกาาหดรอบ ผลกาาหดรอบ ทาวส้«สนโจ
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แบบฬฮร์ม QC06

QC06

SUPPLIER

ใบราย!าพเรง«ลการทราฬอบและการแทส่อบร้นส่าน»อ»
ปาะจำเตีอน จ

ง AME

อนฺม้ตโดย (ท'พโดย ราช«านโดย

(ส ิน )

จำนวน Îทบ 
และ

จำนานขอ«เสีย

กราเณเพเสด«ดวานสามารกขอ«พ้พลิต วันท่ี

จำนวน^บเสัา 
ท่ี««มด (ร้น)
ซอ«ไมใตีพุนภาด 

(ร้น)
จำนวนประเภท 

ร้นสีวน
จำนวนประเภทท่ี 

ไม'ไตีดฺณภาพ
( เตียน ) เปอi เส ิฬ  

ซอ«เสีย %

PART
NAME

PART
NO.

จำนวน
(ส ิน )

วันท่ี™ซยแ SAMPLE
SIZE

พลทาร»ทาจ«อบ พลการ«ด«อบ «มาน«ด

NO PART NAME MODEL จำนวนซอ«เสีย CAUSE OF DEFECTIVE
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ละเสียดเสิกฟ้อย ๗ น ไ!กับรถ•เนอะไร ร่อร้นส่วนและหมายเลขร้นส่วนเป็นดัน ไนการเ!ยนาห ั 
ระบุรายละ เสียดของร?)ทดสอบตาม!อกาหนดตามแบบ หรัอตาม!อกาหนดของฐกดัา ทดยาหัระบุ 
หมาย เลขมาตราฐาน'นั้น'ไวั และรูผสิตภายนอกรผลการทดสอบมารวยกัาหัแนบ'พรัอมกับาบทดสอบร้ 
สาหรับาบรายงานการทดสอบร้จะไ! รหัสเอกสาร QC 05 กัาผลการทดสอบไม่ผ่านจะดัองแดัง 
าห ัฝายร ่เร ่ยว!องทราบ และส่งร้นส่วนสินาหักับ$ผสิต เร่อทฯการส่งของมาาหม่ ราร ้น งาน า!ไร 
กัส ํงเ!าสายการประกอบ

2 .3  าบรายงานสรุปผล การตรวจสอบและทดสอบร้นส่วน ภายหลังจากการทฯ 
การตรวจสอบร้นส่วนเส!จแรว ทางหัวหนัาส่วนทดสอบคุแเภาพจะทารายงานสรุปประจาเสือนสํงาหั 
$ จัดการส่วนดวบคุมคุเแภาพ ทดยา!เอกสาร รหัส QC 06 ร่งม่ลักm ะคลัายกับาปรายงาน QC 03 
ของวัตลุสิบ ร่งฝ ็รายละ เสียดแตกสิาง เ รกรอย ส่วนร!!การบันหักจะ เหม่อนกันร่ง!อ^ลร่ไดัจากาบ 
รายงานสรุปประจาเสือนของร้นส่วนปอยทั้ จะน-ไมาประมวลผลของผู้ผสิตร้นส่วนปอยทั้งหมด เร ่อ 
เปรยบเหัยบระดับคุเแภาพ และไ!ประเม่พคุเแกาพของ$ ผสิตร้นส่วนปอยประจาปี หัไดัอ§ บายไวัแรว 
านบทร่ 5

6 .2 .2  การตรวจสอ'นานกระบวนการผสิฅ
สฯหรับการตรวจสอบาน ขบวนการผสิตร้นส่วนใลหะรถยนสิร้ จะทฯการตรวจสอบ 

ร้นส่วนร่ไดัจากการร้นรูปทลหะและร้นส่วนร่มาจากการเร่อมประกอบ ร่งจะฝ็ลักษ 01ะการตรวจสอบ 
หัแตกสิางกันตามชนัดของงาน ทดยสามารถแสดงเป็นลักพแะของการไหลของกัจกรรมไดัดังทั้ 
ร่ 6 .7  ร ่งฝ ็รายละเส ียดด ังร ้

รายงานของหรวยตรวจสอบานกระบวนการผสิต 
รายงานของหรวยทั้ประกอบดัวย
1. าบตรวจสอบระหรางการผสิตงานร้นรูปทลหะ

1.1 าบควบคุมคุเแภาพไนกระบวนการผสิต านการผสิตร้นส่วน จะดัฝ็งฝ็การ 
กาหนดร!!การและขั้นตอนสิาง  ๆ ไนการดวบคุมดุเแภาพ เร ่อา!เป ็นมาตราฐาน ไนการดฯเรนงาน 
ตรวจสอบดุเแภาพ เร่อเลดปัญหาของเสียหรอไม่ไดัดุ{นภาพกัสามารถทาการตรวจสอบไดักังสาเหตุ 
อฝางทันหัวงหัและไ!เป็นแนวทางานการาหัพนักงานตรวจสอบดฯเรนการตรวจสอบ ไปานแนวทาง 
เสืยวกันไดัอปางถูกดัอง ทดยลักษ{นะของาบควบคุมคุ{นภาพานกระบวนการผสิตทั้จะระบุรายละเสียด 
ของขั้นตอนงานานการผสิต และจุดร่จะดัองตรวจสอบร่งจะดัองระบุกังร!!การ, เกร ่องฝ ็อร ่า! และ 
([เร่จะดัองทาการตรวจ และรับผ่ดชอบ ร่งทางเดัาหนัาร่านส่วนควบคุมคุ{นภาพ จะเป็น^กาหนดกัง
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ข้ันตอนส่างๆ ใดยบ!กษาร่วมกับส่วนรศวกรรมดุ{นภาพ และฝ่ายผลต เฟ้อใน่ใบควบดุมดังกสิาวฝ็ 
ความสมบุรtâและนฯไ'บบฐบัดัไตัอย่างถูกตัอง ขั้งหลังจากก'าหนดการ ควบดุมดุ{นภาพในแส่ละข้ันตอน 
แลัว จะส่งสฯเนาใหัฝ่ายผสิต เฟ้อ'ใ#ในการผสิตขั้นส่วนและควบดุมดุ{นภา,พ ใดยส่วนควบดุมดุ{นภาพ 
จะเป็น$ ตรวจสอบÜh และดัดตามผลการตรวจ ใดยใน่รหัสเอกสารฉบับนั้ส่า QC 07

1 .2  ใบตรวจสอบขั้นส่วนใลหะขั้นรูบ สฯหรับการตรวจสอบขั้นส่วนข้ันรูบในแส่ละ
กระบวนการผสิต ขั้งจะตัองทฯการ ตรวจสอบข้ันส่วนในแส่ละข้ันตอน ใดยใน่ใบตรวจสอบรหัส
เอกสาร QC 08 ขั้งฝ็ลักษ{นะการตรวจเฉพาะของแส่ละขั้นตอน เฟน. ตรวจดูฝ็วภายนอก ตรวจดูรู 
เจ า ะ , ตรวจดูขนาดรอบตัว, ตรวจดูการขั้นรบู, ตรวจดูการหับปีกฟ้ขอบงาน เป็นตันใดยทางส่วน 
ควบดุมคุ{นภาพ จะเป็น$ ออกแบบ'ใบตรวจสอบ'ในแส่ละข้ันตอนตามขบัดของงาน'พัน'ๆ'jาจะตัองทฯการ 
ตรวจสอบอปางไร ลักษ{นะข้ันงานเป็นบระเภทไหน ควรจะตัองตรวจสอบจุดใดบัาง และทฯการ 
แ!ยนรูบพรัอมระบุต๚,เหน่งฟ้ทฯการวัด กฯหนดดุบกร{นฟ้จะตัองใ#ตรวจสอบ และตัองใ#เกตรวจ 
สอบห!อไม่ สิกฟ้ตรวจสอบหมายเลขอะไร,ใหัระบุลงในใบตรวจสอบนั้นๆงาพเส่ละขั้นจะฝ็ใบตรวจ 
สอบไม่เม่ากัน ขั้นอยู่กับความซบ#อนของขั้นงานร่งฝ็การขั้นรูบหลายขั้นตอน กัจะตัองฝ็ใบตรวจสอบ 
มากขั้น ใดยบกดัจะฝ็ใบบะหน่า 1 ใบ แสดงกัง!ร่อขั้นงานและหมายเลขของขั้นงาน จุดบกพร่อง 
และตฯแหน่งฟ้ตรวจรวมกังรสืฟ้ตรวจ และใบกัดไบร่น  ๆ จะแสดงการวัดตามส่าส่าง  ๆ และทาง 
ส่วนตรวจสอบจะนฯมาใ#ในการตรวจสอบขั้นงานระหว,างผสิตใดยกาว{เมตัวอย่าง ในแส่ละจุดฟ้ทฯ 
งาน เฟ้อทฯการตรวจครบทุกขั้นตอน (PROCESS) {ใจะเ?เยนผลการตรวจลงใน'ใบบะหน่า เป็นการ 
สรุบ และแสดงผลการตัดสินใจ

1 .3  ใบตรวจสอบเบ!ยบเหัยบขั้นงานตัวอย่าง ในการตรวจสอบขั้นงานขั้นรูบเรา 
สามารถตรวจสอบ ใดยการเบ!ยบเม่ยบกับขั้นงานตัวอย่าง ซ่งเป็นรสืฟ้ทฯใหัตรวจสอบไตัรวดเ!ว 
และ'ใ#ไตัผล ใดยใ#ใบตรวจสอบเบ!ยบเหัยบ ดูขั้นงานฟ้ไตัจากกาวผสิต เม่ยบกับขั้นงานตัวอย่าง 
ฟ้ทางฝ่ายตรวจสอบเ{ไบรักษาไวั ใหับันม่กส่าตามหัว#อฟ้กฯหนดในการตรวจ และสๅ[บผลการตรวจ 
ร ่าใ#ไต ั ห!อใ#ไม่ไต ั ลงในเอกสารรหัส QC 09 ขั้งพนักงานฝายผสิตน่ยม ใ#ในการตรวจตอน 
ขั้นงานครงแรก กัอนจะดฯเนันการผสิตขั้นส่อ ๆไบ

1 .4  ใบตรวจสอบแม่พิมพ์ กัอนทฯการผสิต ห!อกัอนการตั้งแม่พิมพ์กับเด!องอัด
ใลหะ ควรจะไตัฝ็การตรวจสอบแม่พิมพ์ฟ้จะนๆมาผสิตเสียกัอน เฟ้อน่องกันบัชุหาคุ{แภาพไม่ดัฟ้
อาจจะเกัคขั้นาตั น่าแม่พิมพ์ชฯรุด ใคยทางส่วนตรวจสอบจะร่วมกับฝ่ายผสิต เฟ้อใ#เอกสารรหัส 
QC 10 ในการตรวจสอบความพรัอมชองแม่พิมพ์กัอนการใ#งาน ห!อหลังจาก ใ#งานเส!จแน ่ว
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‘ใดยทำการตรวจสอบตามหัว?โอดัาง  ๆ ฟ้ระบุๆนๆบตรวจสอบ และบัน?เก ผลการตรวจๆนแดัละครั้ง 
ห1 ออาจจะ เบันตรวจ'าน'บางหัว#อฟ้ระบุความฝีฯดัอุ! และเล ัดบ ัเ#หาอ^อย  ๆ กัาชาดความระบัด 
ระวัง ๆดยกำหนดใ)วงเวลาๆนการตรวจตามความสำดัอุ!ของร้นงานและความสะดวกของฝายผสิต

2 . ๆ,บมาตราฐานการตรวจสอบ และๆบรายงานผลการตรวจสอบ
เป็นๆบตรวจสอบ?)ๆ?โสำหรับการตรวจ ร้นส่วนฟ้หลังจากการร้นรูปจากเควัองอัด 

ๆลหะเวัยบรัอยแลัว ในอาจจะเป็นร้นส่วนย่อย หวัอร้นส่วนสำเวัจลัไหัเป็นๆบตรวจสอบฟ้แบ่งออก 
เป็น 2 ส่วน ดังนั้

2.1 ๆบมาตราฐานการตรวจสอบ ในจะระบุลังการตรวจสอบ ร้นงานแดัละร้น 
หวัอแ๙ละบระเภท ฝ็ลักษเแะจุดสำดัอุ!อะไรบัางฟ้ดวรจะหัองทำกาวตรวจสอบ ๆคยจะหัองระบุหัว?โอ 
ๆนการตรวจสอบ, มาตราฐานๆนการตรวจรสีการตรวจ และการ(เมตัวอฝางตรวจ รวมทั้งวาดรูป 
ร้นงานฟ้สำเวัจ แสดงตำแหบังฟ้จะหัองตรวจพรัอมทั้งระบุมาตราฐานๆนกาวตรวจตาม DRAWING 
ของร้นงานนั้น  ๆ ๗ น การตรวจลักษ{นะฝ็วร้นงาน, ร ูปร่างร ้นงาน, ขนาดของร ูเจาะ๙าง  ๆ
เป็นหัน สำหรับๆนการๆ?โงานน้ัน เหัาหน้าฟ้สํ'วนตรวจสอบ จะเป็นฐกำหนดมาตราฐานการตรวจ 
และ ร่วมทำการตรวจกับฝ่ายผสิต ร้งๆนบางครั้งจะหัองระบุว่าฝ็การๆ?)ร๊กตรวจสอบหวัอไผ่ และ 
สามารถๆ?โเอกสารรหัส QC 11 ทั้งๆนการตรวจสอบร้นส่วนๆนกวะบวนการผสืต หวัอ ๆ?โตรวจ 
ร้นส่วนโเอนส่งๆหัสุกหัา เป็นเอกสารๆบตรวจสอบ ฟ้คลอบคสุมลังการตรวจ ร้นส่วนจากการเร้อม 
ประกอบไหัหัวย

2 .2  ๆบรายงานผลการตรวจสอบเป็นๆบตรวจสอบฟ้สรุปผลตรวจตามมาตราฐาน
ฟ้ระบุๆนเอกสารระหัส QC 11 ‘ใดยระบุลังดัาจากการตรวจสอบ ของตัวอย่างร้นงานฟ้ไหัร์เมร้นมา 
ตรวจสอบ และบัน?เกผลลงๆนเอกสารรหัส QC 12 น้ั พรัอมท้ัง?)จร{เทผลสรุปของการตรวจนั้ว่า 
ร้นส่วนนั้สามารถๆ#ไหัหวัอไผ่ไหั หวัอควรจะปรับปรุงๆหัสืร้นๆนดรั้งหัอไป ในทางเ หัาหบัาฟ้ส่วน 
ตรวจสอบ จะเป็น§ๆ?โเอกสาวนั้ และจะนำผลกาวตรวจจากเอกสารรหัส QC 12 ไปแหังยังส่วน 
ทดสอบ เฟ้อดำเบันการตามร้นตอนการทดสอบดัอไบ

สำหรับเอกสารๆบมาตราฐานการตรวจสอบ QC 11 และๆบรายงานผลกาวตรวจสอบ 
QC 12 นั้บักจะๆ#ควบ$ กันเสมอ เฟ้อ'รายตัอการตรวจสอบหาจุดบกพร่องเร่อร้นงานฝ่านกาวตรวจ 
ไปแลัว และพบว่าฝ็บัอุ!หาหัานดุ{พาาพ ๆดยเอกสาร QC 11 นั้ดวรจะหัองฝ็การทบทวนมาตราฐาน 
การตรวจ เร่อฝ็การแหัไขแบบร้นงาน หวัอ เปส์ยนแปลงกระบวนการผสิต เฟ้อรักษาระดับดุ{พาาพ 
ๆหัคงฟ้ ไผ่ๆหัดัำลง
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3 . ทบรายงานการทดสอบ จะท#ทบรายงานลักพนะเสืยวกับทบทดสอบร้นส่วนย่อย 
$ ลังร้อจากภายนอก สือไบ QC 05 ร่งไตักส่าวสืงมาแลัวร่งฝ็ลักพ»ะเป็นการทดสอบร้นส่วนร้นรูบ 
เใ)นกัน

4 . ทบตรวจสอบระหว่างการผลัตงานเร่อมบระกอบ
4 .1  ทบดวบคุมคุเนภาพทนกระบวนการผลัต ทนการเร่อมบระกอบ จะตัองฝ็การ 

กๆหนดร้นตอนการผลัต เล่อท#เป็นกาวดๆเฉนงานตรวจสอบทดยท#เอกสาร QC 07 เป็นเอกสาร 
แสดงการควบคุมคุ{นภาพทนแส่ละร้นตอนของงานเร่อมบระกอบ ร่งมีลักพนะเหแอน'ทบควบคุมคุ{นภาพ 
ทนงานร้นรูบทลหะ ทดยท#เอกสารแบบเสืยวกัน เห ัยงเบสืยนเฉ้อหาจากงานร้นรูบเป็นงานเร่อม 
นระกอบ๗ านั้น ทดยแสดงกังร้นตอนทนการบระกอบ และลักพนะของการตรวจสอบ ร ่ง เจ ัา ฬ tาล่ 
ส่วนตรวจสอบจะดๆเฉนการเฟ้ยน และทฯการตรวจทนขบวนการผลัต เล่อทหัเป็นไบตามฟ้อกๆหนด

4 .2  ทบรายงานการตรวจสอบทนงานเร่อม เป็นทบตรวจสอบคุเนภาพระหว่าง 
การเร่อมบระกอบท#ทลักับงานเร่อมคุด (SPOT WELDING) ห!องานเร ่อมแก ัส(C02 WELDING) 
ทดยทาง เจัาหน้าล่สํวนตรวจสอบ ห!อหัวหฟ้าส่วนผลัต จะทๆการร์เมตัวอย่างร้นงานตามคุดทนสาย 
การผลัต และทๆการตรวจสอบคุดล่ฝีๆคัอุ! ห!อคุดล่เกัดบัอุ!หาคุ{นภาพอยู่บัอย  ๆ ทดยก'ฯหนดเวลา 
การตรวจทุก  ๆ 2 ฟ้วทมง ริเมตัวอย่างครั้งละไม่เกัน 5 ร้น ทดยตรวจตามหัว#อล่กๆหนดไ#ทน 
ทบตรวจสอบ ร่งจะฝ็ทั้งการตรวจดูลักพนะภายนอก กาววัดขนาด และการทดลองทส่ลักตรวจสอบ 
และบันหักผลการตรวจว่าท#ไลัห!อท#ใม่ไลั พ#อมทั้งระบุรายละเลัยดทนการตรวจเฝ็อพบร้นส่วน 
ล่ฝ็บัอุ!หาลงทนทบตรวจสอบรหัสเอกสาร QC 13เล่อหาดูว่าคุ{นภาพของงานเร่อมฝ็การเบลัยนแบลง 
มากฟ้อยอย่างไรทนแส่ละใ)วงเวลา จะไตัหาวิ!)ฟ้องกัน และ เป็นการรักษาระดับคุ(นภาพทหัคงล่

4 .3  ทบตรวจสภาพลักงานเร่อมบระกอบ เป็นทบตรวจสอบสภาพลัก(JIG )B อง 
งานเร ่อม ทั้งงานเร่อมคุด และงานเร่อม C02 ร่งฝ็ท#อยู่ทนทวงงาน เฉ่องลัวยลัก หัท#ทนงาน 
บระกอบอยู่เป็นเวลานาน จะเกัดความคลาดเดลัอนสูง เพราะลัองทนส่อความรัอนทข{นะเร่อมและ 
แรงกระแทกทนการทๆงาน ทๆทหัคุคหมุน ห!อตัวจับฝืดร้นงานหลวมคลอนไลัเวลาบระกอบร้นงาน 
กัจะเกัดความคลาดเดลัอนขนาดฝ็ดไบ ลังควรจะไลัทๆการตรวจสอบลักกัอนการเร่อมทุกครั้ง ทดย 
จะท#เ จัาหฟ้าล่ฝ่ายผลัตร่วมกับ เ จัาหฟ้าล่ส่วนตรวจสอบดุ(นภาพทๆการตรวจสภาพลักล่อยู่ทนความรับ 
ลดชอบทุกคร้ัง กัอนเวิมท#งาน ห!อหลังจากเลักท#งานทดยท#เอกสารรหัส QC 14 ตรวจตามหัว 
ฟ้อส่าง  ๆ ล่ไตักๆหนดไ#ทนแส่ละวัน และระบุทนแส่ละหัวฟ้อว่าไ#ไตั ห!อไ#ไม่ไตั พรัอมท้ังส่ง 
สๆเนาเอกสารทหัทางเจัาหน้าล่ดวบดุมคุ{นภาพ เล่อเกับรวบรวมไ# เป็นกาวว่ายส่อการตรวจสอบ
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เร่อสินส่วนฝ็บัอุ!หา#านดุ{นภาพ
4 .4  ไบควบคุมการผสิตในงานเสือมจุด ไนงานเสือมจุด ห?อจะเสือมแบบ C02 

จะ#องอาดัยคุบกร{นเด?องเสือม สิงงานแส่ละอฝางกัจะ#องตั้งเด?องไม่เหม่อนกัน ดังนั้นไนการ 
จะทาการ เสือมสินงาน ไม่ว่าจะ เป็นงานอะไร จะ#องบันหักส่าตัวเลขชองการตั้งเด?องเสือม
ส่าง  ๆ เอ าไ ?  เร่อไนการทฯงานครั้งส่อ  ๆ ไบจะไ#ฮดกัอส่านั้นไ? ใดยจะทาไหัดุ{นภาพของงาน 
เสือม ออกมาไ#สืร่สุด ไนการนั้ทางฝ่ายผสิต และส่วนควบคุมคุเนภาพ จะทาการบันหักตัวเลขของ 
เด?องเส ือม และส่าร่ตั้งไ?ของแส่ละงาน เร่อฮดเป็นมาตราฐานไนการทฯงานครั้งส่อ  ๆ ไบใดย 
จะทาการตรวจร่เด?องเส ือมฝอนการเ?มงานทุกครั้ง ก ัาหากส่าหัตั้งไ?แส่เ#มฝ็การแกัไขกัจะ#อง 
แ#ไขไนใบควบคุมการผสิตไบนั้#วย เอกสารร่ใ#รหัส QC 15

5 . ใบตรวจสอบจานวนสินส่วนบระกอบฝอย
ไนการบระกอบสินส่วนหลักร่สินส่วนฝอยเป็นจานวนมาก  ๆ บางครั้งพนักงานอาจ 

จะหลงสิมบระกอบไม่ครบตามแบบ ห?อบระกอบสินส่วนฝ็ดตาแหนัง ทฯไหัสินส่วน'หลัก ฝ็ดุ{นภาพไ# 
งานไม่ไ# ? ง#องฝ็การควบคุมดุ{นภาพร่จุคนั้ ใดยทาง เ?าหนัาร่ส่วนตรวจสอบจะสุมตัวอฝางสินงาน 
จากสายบระกอบ แลัวทาการตรวจ ตามไบตรวจสอบรหัสเอกสาร QC 16 สิง ไ#ออกแบบไ?ตาม 
ลักษ{นะของแส่ละสินงาน สิงระบุจานวนสินส่วนฝอยร่จะ#องใ# และม่รายการสินส่วนอะไรบัางตาม 
แบบ![นงาน (DRAWING) สิงทางเ?าหนัาหัจะทาการตรวจดูรายการสินส่วนฝอยทุกรายการจนครบ 
กัาพบว่าขาดสินส่วนไนรายการใด จะทาเด?องหมายไ?เร่อจะนาสินงานหลักนั้นไบแกัไขไหัคูก#อง 
กัอนส่ง เ #าคลังสิน#า สาหรับใบตรวจสอบจานวนสินส่วนฝอยนั้จะ เ ป็นกาวยันยันว่าสินส่วนหับระกอบ 
สาเ?จแล ัว จะฮสินส่วนฝอยครบตามแบบสินส่วนงานแน่นอน สิงส่วนไหอุ่!จะไ#กับสินส่วนหัม่รายกาว 
สินส่วนฝอยเป็นจานวนมาก ใดยทางเ?าหนัาหัควบคุมคุอ๓าพจะเป็น§เกับ#อยูลไ?ยันยันกับดูก#า

6 . ไบตรวจสอบดุ{นภาพงานเสือม
เป็นไบตรวจสอบคุ{นภาพของงานเสือม จากลักษ{นะภายนอก ไม่ว ่าจะเป ็นงาน 

SPOT WELDING ห?อ C02 WELDING ใดยทางเ?าหนัาร่ของส่วนตรวจสอบจะทาการสุมตัวอฝาง 
จานวน 3 สิน เร่อตรวจดูจานวนจุด SPOT ส่าง  ๆ ว่าฝ็ครบตามหักาหนดห?อไม่ ห?อระยะการ 
เสือม ความยาวการเสือมไ#ตามแบบห?อไม่ รวมกังจุดเสือมอันไหนไ#ฝ็กาวทดสอบอะไรบัาง
ไ#ไ#ห?อไม่ ใดยทางส่วนควบคุมคุ{นภาพจะเป็น0 ออกแบบไบตรวจสอบรหัสเอกสาร QC 17 เอง 
ตามลักษ{นะของแส่ละสินงาน พ?อมตั้งระบุจานวน SPOT ห?อความยาวแนวเสือมตาม DRAWING 
สินงานหัไ#กาหนดไ? พ?อมตั้งเกังจุดหัจะ#องทาการทดสอบตามหัระบุไนใบตรวจสอบนั้ หลังจาก
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ออกแบบเส!จแตัว จะทหัเฟ้าหฟ้าร่ตรวจสอบทากาวสุมตัวอย่างตรวจสอบเอกสารควบดุมของแตัละ 
งาน เป็นร!)กาวฮนย้นดุเนภาพของงานเร่อมว่าจะถูกตัองตาม DRAWING สอนสํงเฟ้าดลังสินตัา กัา 
'พบร้นสวนๆ,หนบก'พร่องอาจจะตัองทาการตรวจสอบ า00% ทดยแฟ้งทหัทางฝ่ายผสิตทราบ หร่อสง 
กลับ แกัไเข*เหม่

7 . ทบรายงานผล SCREW DRIVER TEST
เป็นทบรายงาน ผลของการทดสอบงานเร่อมจุด (SPOT WELDING) ตัวยรสื 

SCREW DRIVER ทดยทางส่วนทดสอบ จะทาการออกแบบ ทบรายงานการทดสอบของแตัละร้นงาน 
รวมส ิงบ!เว เนร่จะทาการทดสอบบนตัวร้นงานร่จุดทดฟ้าง และกาหนคจานวนจุดเร ่อม และตัาของ 
ความทดของจุดหลอมละลาย (NUGGET DIAMETER) ตามมาตราฐาน?เกาหนด ทนแบบของร้นงาน 
และฝ็!เองสาหรับบันฟืกตัาฟืไตัจากการทดสอบ จากงานจรังและเบรัยบเฟ ืยบ กับตัามาตราฐานฟื 
กาหนดไฟ้ พรัอมทั้งระบุผลการตัดสินว่าทฟ้ไตัหร่อไม่ไตั ทดยส่วนทหญ่แตัวจะทฟ้วายงานกับร้น
งานร่ฝ็การเร่อมจุดเป็นจานวนมากและเส่ยวฟ้องกับความบลอดภัยของตัทฟ้ ร่งทางเฟ้าหฟ้า?!ส่วน 
ทดสอบจะตัองบรักษากับส่วนตรวจสอบ เฟือว่วมกันกาหนดจุด?เจะทาการทดสอบ เฟือทหัไตัผลทาง 
ดุรเภาพอย่างคูกตัอง ทดยทฟ้เอกสารรหัส QC 18

8 . ทบบันฟืกผลขนาดความทต NUGGET ของงานเร่อมจุด
สาหรับกาวทดสอบตัวยรรั SCREW DRIVER แต ัวบรัเว0เจุดเร่อม แตัละจุดสิจะ 

นาสาร่ไตัมาสจุบลงทนทบบัน?เกผลขนาดความทต NUGGET ทดยทาง เฟ้าหฟ้าร่ส่วนทดสอบจะนาสาร่ 
รัดไตักรอกลงทนทบบันฟืกผล รหัสเอกสาร QC19 ทดยทนทบบันฟืกผลจะฝ็รูบภาพร้นงาน และตา 
แหบังจุดเร่อม SPOT ทั้งหมดร่ระบุไฟ้ตามแบบ DRAWING และเร่อกรอกสา NUGGET DIAMETER 
ลงทนตาราง ของทบบันฟืกฟ้อยูลจนครบตามตาแหบัง จะทาทหัทราบว่า แสละจุดมีสา NUGGLE 
DIAMETER ถูกตัองตามแบบหรัอไม่ และสามารถตัดสินทจไตัว่าร้นงานทั้สามารถทฟ้ไตัหรัอไม่ ร่ง 
ทดยบกตัแตัวทางส่วนทดสอบจะทฟ้เอกสาร QC 18 สูกับ QC 19 ร่งมีความเส่เยวฟ้องกัน

9 . ทบวายงานการตรวจสอบ MICRO TEST
ทนการทดสอบงานเร่อมตัวยรสื MICRO TEST สือการผ่าดูแนวเร่อมตัวยกตัอง 

จุลทรรศบั ร่งสามารถทฟ้ไตักับงานเร่อมทุกชบัดไม่ว่าจะเป็นแบบ C02 WELDING หร่อ SPOT -  
WELDING ใดยทางส่วนทดสอบจะสุมตัวอย่างร้นงาน และเส ือกบรัเว๗!มีดวามสาตัฤ!ของร้นงาน 
และทากาวทดสอบ และบันฟืกผลสาทดสอบ?[ไตัทนทบรายงานรหัส QC 20 พรัอมทั้งแนบรูบสาย 
ของงานไรัตัวย ทดยมีการรัดขนาดความทตฃองจุดหลอมละลาย และการฟ้มสิกของแนวเร่อมทฟ้ไตั
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าปฉ ่6 .7  พาักาวไนนทอฟไจกวามกาา«ฑวจสอบภารโนกวะบานก'ท*«ต



แบบฟอร์ม QC07
QC07 ใบพาฃพมพณกาพโนกระใภพฑรพลพ

านฬ๋ั

ลำด้บ ฟ้อ PF̂ OCESS และวปภาพ พุดาบคุม วิฮีกาว เตวอปีมีอวัด พู่[วับพัดโ)อบแล:ดาบคุม «น่ายขาน «มา««ตุ

PROC นัวฟ้อดาบดุม มาตวราน ส่มค้วอย่าข และๆร'วัด ดน!ทน นัวนน้ากล่น นัวนน้าส่วน พู่$ดกาว ฉ่เฟ้ยวฟ้อข

ลำด้บ วันพ เพตผลพปลิยนแปลข พู่ตวว«สอบ พู่ว้บผัดโ)อบ MODEL PART NO. PART NAME DWG. NO.

นน่ายขานพลิต นน่วอขานตวา«สอบ

อนุม้ติ พ»ทาจ M feu อนุมติ พู่,ดวว« พ้ฟ้ยน



แบบฟอร์ม QC08
QC08

ใบ»ทารสอบสันฝาบโ๓ rcสัน1ป

‘ทเภาพสันจาน

แส«ฬฐกาฟ่ร่เfluฐาน

ในกาาต'TNสอบสัน์»านโiRก»ท'พสอบ»เนา«สข (■

CL าายสะเ8พ1

■ )

NO. จุ»ทพ่ย DIE

NO.

ก'ทแ rflti

o  «นภา»( M /  

o  «นภา»»M û lt f

อบุน้?เ ผู้»ทาจ ผู้เร«น MODEL PART NO PART NAME 272



แบบฟอร์ม Q C 08-1
273



แบบฟอร์ม Q C 08-2
274
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แบบฟอร์ม QÇ09

QC09 ใบพรๆ จaอบเปร«บ(พยบร้น»านพาพัๆอย่าจ*กพรจาบ

อนุน้ติโดย ตรวจสอบโดย รป ภาพร่น ราน

วันดพำกาวตรวจสอบ
ร่อร้นร่วน
หมายเลยร้นร่วน

รุ่น
«นดอนการผลิต
วัสดุ
ลูกร่า

ผลกทเทาจ ๐  โร่!ร ่ 
๐  โร ่พ โร ่

ตาอย่าจนาตรฐานหมายเสย วัชนาวัน M โร่Iร่กัจวันพI
NO. ห'วร่อน๋ึตรวจ ร่อกำหนดตาน 

ตาอย่าจ
วิฮีท่ืตรวจ ผลกาวต้ดสินใจ หนานหตุ

1 2 3 4
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แบบฟอร์ม QC10

QC10

ใบ?ฑาจฝ็อโณม่ฟ้มพ์ธไทปโ»พะ
ฝ่ายวิดวกวาม ฝ่าย«สิต ฝ่าย QC

MODEL PART NO. วัสดุร่นงาน
PROCESS PART NAME
PRESS MACHINE TON กันหิตวาจ «นิด»องแม่พิมพ์

CUSHION STROKE mm. ม้»ทาจ
PIN HEIGHT mm. นำพนักแม่พิมพ์ ________ *2_

เนอพา«อจกาฯ»ทาจสอบและมา»ทฐานโนกาว»ทาจ มลกาว»ทวจ
1 2 3

1. «นาดยองแม่พิมพ์
1.1 DIE SIZE กกัาง X ยาา «นาดโพนjสุด
1.2 «นาด SHANK
1.3 SHUT HEIGHT = mm. ( DWG. = mm.)
14  ดวามพนา LWR. PLATE =

ดวาม«นา UPR. PLATE =
1.5 บ -  SLOT LWR. DIE มีวะยะPITCH ตวงกับ SLOT
1.6 «นาด บ -  SLOT LWR DIE ถก)foงตาม STD.พวิอ่โม่
1.7 CLEARANCE «อง GUIDE ดพวิอไม่
1.8 มีวอยไพมีห่ื GUIDE พวิอไม่

2. «วามแสืจแวง«องกาวปวะกอบร่นส่วน
2.1 BOLT พํวาไปโสแพานส,,ปวงพวอไม
2.2 BOLT 1 PIN ยีดอฺปกวณ์»ทงาอย่างแน่นพวิอไม่
2.3 «นาด«อง BOLT 1 PIN เพมาะสม«วิอไม่

3. พนัา SLIDE ห่ัวาไป
3.1 WEAR PLATE ห่ึ HEEL GUIDE มีบ่าวอง'วบพ่วิอ'ไม่
3.2 มิวสั'มฒั«อง«น้ารนDE ส์ม่ฬัอย่างสมาเสมอพาอ,ไม่
3.3 มีวอย»คลีก พวิอ ไพม้ แสะ อนาห่ือาจเป็นอัน»ทายพวิอไม่
3.4 มีว่องนำมันพวิอไม่พ«น้า SLIDE
3.5 ห๋ัมฺม SLIDE พำ R พวิอ'ไม่
3.6 BLANK HOLDER ตกสงมาส์วยนำ«น้ก«องตัวเองพวิอ"ไม่

4 SCRAP. SCRAP BOX
4.1 SCRAP ตกลงมาพํละร่นพ1วอ'ไม่ พวกพ่างอยู่จะตกโคย

ส์มพันบ'ฑพวิอไม
4.2 มีกาวอุดตันส์วย SCRAP พวิอไม่
4.3 SCRAP BOX กอดเร่'าออกอยากพวิอัไม่

5. สภาพหวาไป«อง แม่พิมพ์

5.1 มีววะบายซอขกันนำ»แพวิอ'ไม่
5.2 มีบางส่านห่ึกด PART เป็นวอยพวอไม่
5 3  มีดต้ดกก«ดสัายพินนำมัน«วิอไม่

สันเญล้กพป้ห่ึโร่ X = WillUr -  = โเแก ีพวสัองโนภ'ทด TN
๐  = W lif_______________ A  ะ= ป Tmri
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แบบฟอร์ม QC11

QC11 ใบมา»ทtท น ก 'ท »ท ')พ  อบ

PART NO. PART NAME MODEL วันฉ่
ริก»ทา'รสอบ o  โ!( o ไม'โ

PROCESS FINISHING าลดฺ โฟ้นกาฯ»ทาจ o ในกฯะบานก'ทนลิ»! 

o ก่อนลจลกสัา
NO น้าสัอ»ทา'รลอบ นา»ท3กนก'T1»ทาร ารกาฯรุ่นค้าอย่าจ กาฯวัด นมานน»;

'ฟ !โนจาน ( แลดฬทแนน่จพ่ีทา'a )

NO. กาฯแก่ไธ -ทยละเอิ«ด วันพ นู้พำก'ทน rflîl
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แบบฟอร์ม QC12

QC 12

มาตร<ทนการตราจสอบ : ใบรา!ทานพลการตราจ«(อบ วัน VI

PART NO PART NAME MODEL จกตาวจรอบ 

o  ใสั o  ไมใสั

รปภาพร่นส่วน ผลก'ทตัดสิน ยู่'อนุม้ติ ยู่ตาาจ

O MUT 
o  โฟ้ม่ไตั
0  ตัอจปรบปาจ

พัาสัอพตาาจ มาตาฐาน พรกาาตาวจสอบ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1
2
3
4
5
6
7

3
9
10
11
12
13
14

15
16



แบบฟa iม QC13
QC13

ใบาา!ทานกาา»ทาจสอนในr i น l i s i i

PART NO. PART NAME MODEL PROCESS วันพท'»

เวลา
พทวจ

NO. นัวสัอพ*ทาจ 

[ พุส์าด ้^ )

พลกาาเทวฬ็นทน พนัก'ทน y»ทวจ » นา« พ ุ

1 2 3 4 5 ทอละเอีอพ

0800

10.00

1300
.

'

1500

17.00 TI -I
I

ho—J'.O



แบบฟอร์ม QC14
QC14

ใบfm จส๓ พ จ ั๋ก ้ฑ น ร ่อ ม ป 'เะก อ บ

MODEL

PARTS ASSY WORKER NAME

JfG NAME JIG NO. SECTION

หัว#8 พุฟวะสฬหื่ดวาจสอบ #อค้า«นด MONTH 

DAY

REMARK

1 นีข่ีเร่อนเกาะ!๒อp T « น้าหันพัพทอไม่ ค้อ«ไนฆร่เร่อนเกาะค้ด

2 LOCATOR พุ!ค้า«ลาน«ลอน«วอไม่ LOCATOR พุ!ค้าค้อ«ไม่«ลาน«ลอน

3 CLAMP พุ!ค้าสานาวกลิอดไ# CLAMP พ ุ!ค้าสานาวทลิอ«ไ#«าย

4 STOPPER พ ุ!ค้าเสียวูป«วอไม่ STOPPER #๓)ไม่เสียวป

5 ผิว«น้าหันพัเ«'ทน!ยวฺป«ร่อไม่ ผิา«น้าหันพัแทน#อ«ไม่เสียวป

6 สภาพขอ11 LOCATOR เสียวป«วอไม่ สภาพขอ« LOCATOR ค้อ«ไม่เสียวป

7 สภาพนนาเร่อนขอ«CLAM Pli ดก#ฑ«วอไน แนวเร่อนอ:ค้อ«ไม่แดกและไม่#ท

8 สภาพ CLAMPûla-nJulBl น' สภาพ CLAMP#a«ไม่เสีย;ท]

g ผิว«น้าหันพั1หอ«แด«เสียวไ]«วอไม่ ผิ'!«น้าหันพัเหอ«แ««ค้อ«ไพ่เย3ป

10 วะบบนิานนดิ«ขัด#au«วอ'ไม่ ว:นบนิวแนดํ«ค้อ«หำ«านตานปกค้

MANAGER

FOREMAN

STAFF

«นานพท หัญญหักษ(น์กาวดววจ

โ#เทนไ# 

โ#«านไนไ#

ผู้หำกาวดวาจ

280



แบบฟอร์ม QC15

MODEL
PART NAME
PART NO.
PROCESS
STANDARD TIME

าปภาพนละาารก'ฑซ้น»(วนต่อย

QC15

ใบ?ทบ?พทTlผลิพโ'นทน!
SPOT WELDING CONTROL

SQUEEZE TIME1 SQUEEZE TIME2

WELD 
CURRENT 1

□

WELD TIME1 WELD TIME2

WELD
CURRENT 2

SLOPE UP TIME HOLD TIME

PRESSURE OFF TIME

NO. PART NAME PART NO. Q ’ty MAT'L SIZE NO. ยดทาวแrfltl ว้นพ urfltiÎMi %JT01 อนุ»]ติ ตาวอโ*พ •ท*ทานโ*»)

tNJ
00



แบบฟฮร์ม QC16
QC16

ใบค ท ฬ อ บ §านานส์ฟานปฯะกอบย่อย NO L PART NO PART NAME Q-ty MATERIAL RESULT REMARK

SPEC. t 1 2 3

าปภา»«กาาปาะกอบ

MODEL 2WD 4WD LHD RHD M/T A/T REMARK

S/CAB

D/CAB

C/CAB

ส์ญญฟ้าพณ์ เพ พาาฯค-ฑจแอบ LOT NO fafinTNtiau MQUUfl ผ»ทาจ
_

O ม อ ้น # วน X ใร ํร ï i ir f iM 1. 3 / 'ใน

2. 3 อ้น /  MODEL
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แบบฟอร์ม QC17
QC17 MODEL LOT NO. Nfmwn เพุ้ทวจ NI ทียน

ใบfm  ฬอบ«ทเกาพ!าบเร่อม PART NO ว้นพ๋ึพ๒
PART NAME วันพrrwa อบ

'ท]ภาHuawnnTnw

CONDITION TESTING

INSPECTION ITEM RESISTANCE WELDING FUSION WELDING 1. SAMPLING CHECK 3 Pcs. / DAY

(A) WELDED STRENGHT DRIVER CHECK HAMMER 2. RESULT o  = พ น r 1 X = พ พเส์'

(B) DIMENSION NUGGET DIAMETER WELDING LENGTH 3. PITCH OF SPOT + 20 %

(C) POSITION OF WELD SPOT POSITION ARC WELD POSITION

(D) NUMBER OF WELD NUMBER OF SPOT NUMBER OF BEAD

REMARK

283
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แบบฬฮร์ม QC18

QC18

SPOT V 

SCREW  DP

VELDING

PART NO. PART NAME

IโVER TEST MODEL MATERIAL วันพ

ใปภาพแรดพำแพพ่วัด

S P E C IF IC A T IO N u m u m r in
NO. จานาบจุรนร่อม NUGGET DIAMETER NUGGET DIAMETER แลกาาพัเสิน MunuMVj

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11

12
13
14
15
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แ บ บ ฟ อ ร ์ม QC19

QC19 PART NO. PART NAME

SPOT W ELDING

NUGGET DIAM ETER MEASUREM ENT MODEL j MATERIAL

SPEC ะ NUGGET DIAMETER =  mm. w rm fm iu o Wl*r o พน!ใ*'
TTl ภาพ uaw จพาแไเญ่ฬพ

ค่าพา«ไสัจากตำแหพ่ตราจสอบตาพรูปภาพ
1 2 3 4 5 6 7 8

9 10 11 12 13 14 15 16

17 18 19 20 21 22 23 24

25 26 27 28 29 30 31 32

33 34 35 36 37 38 39 40

41 42 43 44 45 46 47 48

■inami
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แบบฟฮร์ม QC20

QC20

ใบรา*พานการตราจ«อบ PART NO. ผู้รายจาน

MICRO TEST PART NAME พู้ทาจ

๐  SPOT WELDING

O ๐ ๐ 2 WELDING MODEL MATERIAL ว้นพ๋ึ

ๅปภาพประกอบ สัอกำหนดมา*ทธุาน

FUSION DIAMETER

ภาพก่าย

FUSION DIAMETER

RESULT

FUSION DIAMETER

RESULT

FUSION DIAMETER

RESULT
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แบบฟฮร์ม QC21

QC21
ใบ'ท»ทบกาไ!พผน)บกาาน mmUffl อเสิ 
COLOR CHECK REPORT

PART NAME ว่นฉ่
PART NO. พ»ทาจ
MODEL จำนวนห่ึครวจสอบ ร่น์ ผ้อนฺม้ติ

NO. ผลการตราจ NO ผลการตราจ NO. ผลการตรวจm MWใ* mur Mûใ* m MûUr
1 28 55
2 29 56
3 30 57
4 31 58
5 32 59
6 33 60
7 34 61
8 35 62
9 36 63

10 37 64
11 38 65
12 39 66
13 40 67
14 41 68
15 42 69
16 43 70
17 44 71
18 45 72
19 46 73
20 47 74
21 48 75
22 49 76
23 50 77
24 51 78
25 52 79
26 53 80
27 54 81

พมายเนค
ลักษณะการต้ดสินโจ โลัดูบริ1าญฟ้นาก'ฑหดสอน ( COLOR CHECK) จะ(feuไม่>3' 
ใฟ้ลั«เกตุ ลัานีสิแดโแกพิพ่รัาณสิชาาโลัภิอว่ารนโทน W lûltf

เอพเตก1าา1กิตชึ๋น 
ผู้รา«โทน



2 8 8

ตามมาตราฐานหรัอไม่ ใดยอาสัยดูจากรูปส่าย และตัดสินใจว่าใ#ไ#หรัอไม่ไ#
10. ใบวายงานการทดสอบการแทรก?มของสี

เป็นใบสๅ[บ การทดสอบแนวเร่อม#วยรัสืการแทรก?มของสี ร่งทางส่วนทดสอบ 
จะทฯการสุมตัวอย่างทดสอบครั้งหร่งบระมา» 1 สีอต 30 ร้ัน ส่ง 60 รั้น เร่อตรวจดูหารอย 
แตก-!'าวบรัเว»แนวเร่อม ใดยเฉพาะรั้นงานร่สฯตัฤ! และ#องรับภาระแวงคันข»ะใ#งานรั้งคุ»ภาพ 
ชองแนวเร่อมจะ#องไม่ฝ็รอยรั่วเทดรั้นทางส่วนทดสอบสีง#องทฯการทดสอบอยู่บ่อย  ๆ และ#าIทด 
ความสงสัยไม่แน่ใจ บางครั้งป็#องทฯการทดสอบ 100% ทุกรั้นงาน ใดยใ#ระทุผลการตัดสินใจว่า 
ใ#ไ#หรอไม่ไ# ในแตัละรั้นร่น'ฯมาตรวจตามเอกสารรหัส QC 21 และแสีงผลการทดสอบใ# 
ส่วนตรวจสอบ และฝ่ายผสิตทราบทุกครั้ง เร่อท'าการแกัไขไ#ทันบ่วง#เร่อเทดบัฤ!หา#านคุ»ภาพ

6 .2 .3  การตรวจสอบธนสุดทัาย
สฯหรับกาวตรวจสอบในรั้นตอนร่ จะเป็นการตรวจสอบ และการทดสอบการเคสิอบ 

ผิวของรั้นส่วนสฯเรัจรูบ รวมส่งการสุมตัวอส่างตรวจสอบ และทดสอบการใ#งานชองรั้นส่วน
สฯเรัจรูบส่อนร่จะส่งใ#สูก#า เร่อเป็นการรับบระกันว่าสูก#าจะไ#รับแตัสิน#าร่ฝ็คุ»ภาพ#เบ่านน 
รั้งสามารถแสดงเป็นลักษ»ะการไหลของทจกรรมไ#ตัง รูบร่ 6 .8  

รายงานของหน่วยตรวจสอบรั้นสุด#าย 
วายงานของหน่วยรั้บระกอบไบ#วย
1. ใบมาตราฐานการตรวจสอบและใบวายงานผลการตรวจสอบ

หลังจากรั้นงานร่ส่งไบทฯการเดสิอบผิวมาแลัวอาจจะฝ็ขนาด หรัอรูบว่าง เบร่ยน 
ใบ เร ่องจากการเคสิอบผิว สีง#องทๆการตรวจสอบขนาด และสักษ»ะภายนอกสืกครั้งหร่งส่อน 
ใดยรสืการตรวจเหฝือนกับการตรวจสอบในกระบวนการผสิตและสีงวายงานผลใ#ส่วนทดสอบทราบ 
เร่อน'ามาทดสอบผิวตัอไบ

2 . ใบทดสอบการกัดกว่อน (CORROSION TESTING)
ในการทดสอบดุ»ภาพชองผิวร่เคสิอบอยู่บนรั้นงานจะฉยมใ#รสิการทดสอบการกัด 

กว่อน ใดยใ#รสืทดสอบ#วย#าเ#ม (SALT SPRAY TEST) เร่อดูสภาพการฮดเกาะของสีหรัอ
การทุบ ZINC บนผิวรั้นงาน รั้งทางส่วนทดสอบจะนฯตัวอย่างรั้นงานร่ทฯการเดสิอบผิวเสรัจ
เรัยบรัอยแลัว เ#าเครั่องทดสอบไอ#ฯเ#ม และบัน#กตัาตัาง  ๆ ลงในเอกสารรหัส QC 22 เร่อ 
ตรวจสอบผลของการทดสอบว่า QC 22 ร่จะมี 2 ส่วนใดยร่สํวนแรกจะเป็นกาวทดสอบ#วยเดรั่อง 
SALT SPRAY และในส่วนร่สองจะเป็นกาวทดสอบ#วยการ!เดเป็นตาราง (CROSS SCALE) และ
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ใเดขวาง (CROSS CUT )ไดยการแสดงผลฟ้วยรูปภาพเพื่อใ)วยไนการตัดสินผลการทดสอบไฟ้^ายขั้น
3 . ไปรายงานผลทดสอบการเดสิอบฝืว

สาหรับรายงานทั้ เป็น .ๆบสรุ!!ผล การทดสอบฝ็วจากไสีตัาง  ๆ าดย การระบุส่า 
ทดสอบส่าง  ๆ ตามจานวนทัสุมตัวอย่าง และสรุปผลนจังไหัหม่วยงานพื่เสิยวร'องทราบ ได ยเจ ัา  
หฟ้าfiสิวนทดสอบ และส่งไปยังหม่วยงานพื่เสิยว!(อง เพื่อใ)วยไนการตัดสินไจและดาเฉนการส่อไป 
ไดยปกตัส่วนทดสอบจะไ!)'เอกสารรหัส QC 23 ยู่กับรหัสเอกสาร QC 22 ไดยflเอกสาร QC 22 
จะเป็นร!!การทดสอบแสดงสิงขั้นตอน และรูปภาพาหัเหัน ส่วนเอกสาร QC 23 จะเป็นการสรุปผล 
ของการทดสอบขั้นงานตัวอฝางแส่ละขั้น และระบุแส่ส่าตัวเลขพื่ไฟ้จากเอกสารรหัส QC 22 เฟือ 
รายงานผลาหัฐจัดการส่วนทราบ

4 . าบรายงานผลการตรวจสอบขั้นสุดฟ้าย
สาหรับขั้นส่วนพื่ฝ่านกวะบวนการผสิตเรัยบ#อยแฟ้ว พ#อมทัจะส่งไหักับฐกฟ้า จะ 

ฟ้องฟืการตรวจสอบานขั้นสุดฟ้ายกัอนสํงสินฟ้าไป ขั้งการตรวจสอบขั้นสุดฟ้าย ทางส่วนตรวจสอบ 
ดุฒาาพ จะทฯการสุมตัวอฝางขั้นงานจากคลังสินฟ้า จานวนไม่ส่ากรา 3 ข้ัน หรัอตามจานวนทั 
กาหนคานแส่ละสิอต (LOT) แส่ไม่เสิน 10 ข้ัน ไดยจะทาการตรวจสอบทั้งขนาด, ร ูป ร ัาง, ฝ็ว­
กายนอก, แนวเร่อม และสิน  ๆ ร่สาคัญเป็นการตรวจสอบครั้งสุดฟ้ายไดยระบุส่าร่รัดเป็นส่าระยะ 
เฝือไ!(เปรัยบกับส่ามาตราฐานตามแบบขั้นงาน ว่าฝ็ส่าบวก หรัอลบไปเฟ้าไว เพ ื่อรูรายังดงอยู่ไน 
ส่าฟืกัดความเฝือหรัอไม่ ไดยาส่ตัวเลขบนบรรทัดฟ้านบนของแส่ละใ)อง (ส่วนบรรทัดฟ้านส่างไ#าฟ้ 
ทางสูกฟ้าไสํตัว เลขจากการตรวจสอบ ) พ#อมท้ังตัดสินไจราไ!)โไฟ้หรัอไม่ไฟ้ ตรงใ)องฟ้านหลัง
ของส่ารัดแส่ละตัว ร่งาบตรวจสอบทั้จะประกอบฟ้วย 2 ส่วน ส่วนาบแรกจะเป็นแบบพอรัมพื่ระบุ
รายละเสิยดของขั้นงาน และรูปภาพแสดงตาแหม่งตรวจสอบ และานสํวนพื่สองจะเป็นการบันทักส่า 
ทัรัดไฟ้ พ#อมทั้งผลของการตัดสิน หลังจากทาการตรวจสอบเสรัจสินแสิว จะฟ้องส่งเอกสารรหัส 
QC 24 ไปไหัสูกฟ้าพ#อมตัวอย่าง ไดยเฉพาะานกรเพื่สินฟ้านั้นฝ็การแกัไขปรับปรุง หรัอสิาเป็น 
การผสิตครั้งแรก ไดยทัรูกฟ้าจะทาการตรวจสอบสินฟ้าตัวอย่าง และจะทาการตัดสินาจฟ้านคุอ๓าพ 
ไดยระบุผลของการตัดสินพื่เอกสารส่วนไบแรก ร่งหมายสิงสามารถไ!(สินฟ้าขั้ไฟ้ หรัอทาการผสิต 
ไฟ้ สาหรับไนกรรทัรูกฟ้าตรวจสอบแลัวปรากฎราไ!(ไม่ไฟ้ สิจะแจังผลการตรวจ ไนเอกสาวรหัส 
QC 24 พ#อมระบุตาแหม่งทัไ!(ไม่ไฟ้ เพื่อไหัทางฐผสิตทาการแกัไข และสํงตัวอฝางไปไฟ้ไหม่

5 . ไปรายงานสรุปขั้นงานทัไม่ไฟ้คุ{นภาพ
ไนแส่ละรันทัฝ็การส่งสินฟ้าไปไหัสูกฟ้าจะฟ้องฝ็การสุมตัวอย่างเพื่อการตรวจสอบ
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ข้ันสุดหัาย และจะบันหักผลการตรวจสอบไวัานเอกสารรหัสQC 25 ร่งจ*ไนวนชองเสืยแสละวันจะ 
คูกเ?ใบรวบรวมและบันหักไวั เฟือา#เป็น#อยูลานการประเบันผลฟ้านดุ{«ภาพชองฝายผสิต และสวน 
ควบดุม ไดยทั่#อคูลเหส่านั้จะเป็บไวัานแสละเสือนสามารถแยกออกเป็นรายการขั้นส่วนชองแสละ 
ลูกฟ้า และบางครั้งทางส่วนตรวจสอบ จะฟ้องสํงาบสรุปขั้นส่วนทั่าม่ไฟ้ดุ{«ภาพ าหักับสูกฟ้ากัาบัการ 
รัองขอ เอกสาวชุดนั้ทางส่วนตรวจสอบจะทฯส0าเนาาหักับส่วนทั่เร ่ยว#องทราบภายานไรงงาน

6 . าบรายงานกาวทดสอบการา#งานบานพับประดูรถยนส
านการผสิตขั้นส่วนบางรายการจะฟ้องทฯการทดสอบฟ้าสาง ๆตามหัสูกฟ้ากฯหนด 

เใเน บานพับบระดูรถยนตั จะฟ้องทดสอบฟ้าความทนทานานกาวา#งาน ร่งลูกฟ้าจะเป็นฟ้กฯ'หนดาหั 
ทดสอบ ไดยทางส่วนทดสอบจะทฯหฟ้าหัทดสอบและบันหักผลของการทดสอบลงานเอกสารรหัสQC26 
และส่งไหักับลูกฟ้าพรัอมกับสินฟ้า เฟือฮนยันการา#งานไฟ้ ชองสินฟ้าแสละสือต หรอแสละเสือน 
พ#อมทงสํงฝึ*ไเนาาหักับส่วนตรวจสอบ เฟือบระ เบันผลคุณภ'าพ

7 . าบตรวจสอบสาวัดแรงปิด (TORQUE)
านกรณีขั้นส่วนหัฟ้องฝ็กาวเร่อม NUT หรอสลักเกสียว ( BOLT)หรอการบระกอบ 

สลักเกสืยว ฟ้วยการชันแน่น จะฟ้องบัการทดสอบฟ้าวัดแรงปิดส่าไฟ้มาตราฐานห1อไม่ ๆดยานการ 
ตรวจสอบ และทดสอบฟ้าวัคแรงปิดนั้จะา#เอกสารรหัส QC 27 เป็นเอกสารบันหักสาแรงปิด ตาม 
ชน่ดของงานนั้น  ๆ ๆดยการสุมตัวอฟาง และทฯการวัด ร่งเฟ้าหฟ้าทั่ส่วนทดสอบ จะเป็น#ทฯการ 
ทดสอบแสละขั้นงาน หรอานกรณีส่วนตรวจสอบ'!'องขอาฟ้ทดสอบเป็นกรณีไป และนฯฟ้าท่ัทดสอบไฟ้ 
เบ1ยบเหัยบกับฟ้ามาตราฐานหักฯหนดไวั ของแสละประเภทงาน ไดยลงดวามเป็นหลังการทดสอบ 
ว,าา#ไตัหรอไม่ และแฟ้งผลการทดสอบาหัส่วนควบคุมคุ{«ภาพทราบ เพ่ํอประเบั{«ผลคุ{«ภาพ

สฯหรับการทดสอบการา#งานของขั้นงานร่นๆ ฟอนหัจะส่งาหัลูกฟ้าจะา#เอกสาร 
รหัส QC 05 ทั่งเป็นเอกสารการรายงานการทดสอบทั่วไบ สามารถา#ไฟ้กับทุกขั้นงาน แสรบาง 
กรณีทั่ขั้นงานบางประเภทจะตัองฝ็รานละเสิยดมาก ฟ้องา#ลักษ{«ะ#อคูลฟืเศษกส่าขั้นร่น ทางส่วน 
ทดสอบป็จะเป็น#ออกแบบเอกสาราบทดสอบตามประเภทขั้นงานนั้น  ๆ ๆดยปรกษารวมกับส่วนรศว- 
กรรมคุ{«ภาพและทางลูกฟ้า เฟือออกแบบเอกสาราหัสม'yรณีท่ัสุด

การรายงานคุ{«ภาพประจุฯเสือน
านการควบคุมคุเพภาพทง 3 ส่วนน้ั ตามหักส่าวมาแลัว สือ
1 . กาวควบคุมดุ{«ภาพานขั้นตอนรับเ#า
2 . การควบดุมดุ{«ภาพานขั้นตอนการผสิต



29 า

า ฬ  ํ6 .8  พ กัาวไwatพ พ มิ ก า ว ? m « a อบ#น aftvha
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แบบฟaร์ม QC22

QC22

CORROSION TESTING
DATE (TEST) INSPECTOR by CHECK by APPROVED by

PART NAME PART NO MODEL MATERIAL

1 TESTING CONDITION

A. TEST CHAMBER ù c
B. HUMIDITY TOWER :.................. 0 c

2 SALT SOLUTION

A. VOLUME OF COLLECTED :.............M L /C M 2 /HR.

B. SALT SPECIFIC GRAVITY :.................

c. SALT PH. CONCENTRATION :.................

D. SALT CONCENTRATION .................

3 AIR ร บ PPLY

A. AIR PRESSURE

4 PAINTING SPEC.
5 PLATING SPEC.

KG. /CM2

NO. THICKNESS 
> 1 5  m

HARDNESS
HB

SALT SPRAY TEST
3 mm. OK. NG

HR. REMARK
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แบบฟaร์ม Q C 22-1

Page 2
NO CROSS

SCALE
CROSS CUT RESULT SALT SPRAY TEST RESULT

1

2

3

4
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แบบฬฮร์ม QC23

QC23

ใบรา!ททบผลพลสอบการเทสิอบรา
ฬู้นฺม๚ พู้ฅทจ พู้ซียน

PART NO. PART NAME MODEL SPEC. COLOR PROCESS
o  PAINTING 
o  PLATING

วปภาพแฝ็ดพำนพน่1!

ฟ้าสัอพทาจ มาตาฐาน จำนวนตาอย่าจ พลกาวตัดสิน
1 2 ! 3 4 5

THICKNESS 20 + 5 ทก

HARDNESS HB

SROSS

SCALE

M25

CROSS
CUT

M2.5

CORROSION
RESISTANCE

F PO -  3
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แบบฟ8ร์ม QC24

QC24 Page 1
ลกษณะร่นจาน 'ท » : เรรพ

ร่นจานโ«ม, ใ«ลอจผลิต

ร่นจานแร่ใย พลิตรอดแวก ใบรายราบพลการตราจฝ็ อบ วันท่ี

ร่นจานเปล๋ัยนแปลจ 

กระบวนกา')พลิพ

พลิตจำนวนมาก 

( MASS PROD.)

ส์น สุด vha โบวับเลยท่ี

เป็นi นสวน ๐  SAFETY 1 ๐  IMPORTANT . ๐  ORDINARY กวะบวนกาวพลิต
ร่าดวาว

กวะบวนกา'»เลิต 
ปกติ

ร่อนู้นสิต PART NO. o  เป็นกาวส่จรm i ' l l  

o  เป็นกาว{(«โหมหลัจกา'!เร่ใยวุ่น
PART NAME

วนท่ีตววจสอบ พ้คววจสอบ จำนวนท่ีตรวจสอบ วัสตฺ พู้อนฺ ม้ติ ผู้อนุ ม้ติ ตววจโดย

พลกาฯฅ้ดสินส์'านคุณภาพจากลกสัา ผู้อนุม้ติ ตววจโดย พู้ววจสอบ

๐  โร่ใฟ้ เหตุผล หวีอ เจอนใย

๐  โร่ใสํนต่ตํอ«ปรันปวฺจ

๐  ไฟ้'สงโพน'

วปภาพร่นจานและแสดจตำแพน่จตววจสอบ

«มายเสต
นที่จะ&«หำกาวV«สอบตามแบบที่ร่าหนด โ&เนบพลกาวV«สอบมาพวีอมกับโบวายจานคุณภาพฉบ้บน้ีโนกวณีร่นส'ว,
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แบบฟอร์ม Q C 24-1

พลกๆ คๆๆ าจลอบ________________________ Page 2
ใทัฟ้๒»ทาจสอบ ฆาต๔}ฐาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X พลการ 

ตัดสัน

สัญญสักพณ์
๐  = โสัใ*r = (Tamlîûihi X = พน!ใ*โ



แบบฟอร์ม QC25
QC25

ลกสัๆ ใบรา!ทานสรุป#บ«าบพนไสัคุ(นกาษ 

( การตราจสอบ#นสุฟทอ )

พ้อนุม») พ»ทาจ พู้ฑยซาน

านพ PART NO. PART NAME รุ่น นพนกV 

พลิต

จำนวน

vsifl

จำนาน 

ค้าอย่าซ

จำนวน 

ยอซเสิย

(% ) 

รเอไแส»

■ทยระเรยตยอฬญนา ก'ฑค้า(นินก'ท น มายแพ!

ยอมาน «ซดน ด้ดออก 100%
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แบบฬฮร์ม QC26

QC26

DATE

HINGE DOOR TEST คาวจโดย Titre วนโดย

ITEM SPEC. NO REMARK
1 TENSILE  

STRENGTH
SHALL MEET FMVSS No 206 FRACTURE

LOAD
FRACTURE
LOCATION

1. LONGITUDINAL 1476 kgf ( 130 % ) min. kgf.
2. TRANSVERS 1182 k g f(1 3 0 % ) min. kgf.

2. OPEN ING  
STRENGTH

DEFLECTION
ANGLE

PERMANENT
SET

1. AT 25 k g f-m  , DEFLECTION ANGLE 5 max
PERMANENT SET 1 max

2. AT 35 k g f-  m 1 NO FRACTURE

3. DOW NW ARD  
RIG ID ITY

AT 50 kgf DOWNARD 1 
DEFLECTION 3 mm MAX.

DEFLECTION 
ทากา.

PERMANENT 
set mm.

1. DOOR FULLY OPENED
2. AFTER OPEN-CLOSE ENDURANCE, 

(FULLY OPENED)
3. DOOR FULLY CLOSED
4 AFTER OPEN-CLOSE ENDURANCE, 

( FULLY CLOSED )

4 SUCKING  OUT  
RIGIDITY

AT 10 kgf OUTWARD OF INWARD, 
DEFLECTION 0.5 mm. MAX

DEFLECTION
mm.

PERMANENT 
set mm.

1. OUTERWARD
2. AFTER OPEN-CLOSE ENDURANCE , (OUTWARD)
3. INWARD

4. AFTER OPEN-CLOSE ENDURANCE , (OUTWARD) 
(REFERENCE) 30 kgf OUTWARD

5 O P E N -C LO S E  
ENDURANCE

GENERAL VEHICLE: 
50,000 CYCLES,

OPEN-CLOSE CYCLE : 
( cycles)

1. DOOR LOWERING AFTER ENDURANCE,0.5 mm. MAX
2. PIN-BUSHING ABRASION 1 0.1 mm. MAX 

IN TOTAL
UPR.
LWR.

PIN
mm.

BUSH TOTAL

mm. mm.
mm. mm.
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แบบฟฮร์ม QC27

QC27

ใบ !m จฝ็อบ ฅ ่าๆ ส แ ร ฒ ิส  ( T O R Q U E  )
wifi «น ผู้»ทา3 ผู้อนฺม้ฅั

PART NO. PART NAME MODEL PROCESS
CLAM P ING  TORQUE

วนพทาจ [วสา จำนวน 
ร้นขาน

TORQUE 
0 .8 -1 .5  kqm

พลกา1?»(สิน ผู้»ทาจ «มาน«ตุ
M  <* M M *

8.00 น.
10.00 น.
13.00 น
15.00 น.
17.00 น.
8.00 น.
10.00 น.
13.00 น.
15.00 น.
17.00 น
8.00 น.

10.00 น.
13.00 น.
15.00 น.
17.00 น.
8.00 น.
10.00 น.
13.00 น.
15.00 น.
17.00 น.
8.00 น.
10.00 น.

13.00 น.
15.00 น.
17.00 น.
8.00 น.

10.00 น.
13.00 น.
15.00 น.
17.00 น.



แบบฟฮร์ม QC28
TO QC28 Iin 'T if l'n im ii/n m JT ÿu rta m B B ÎiiE lT U *m  «ใเพ iteuliw Tttfi
FROM PART NO. OR PART GROUP MODEL unanTHttu m ai-lumnifiB (Wit h l i c i t  แบน 1

( ใ เ m J f u  T A R G E T  11) 

ทาาฟนM lแปแ ฬ พ ( o o i U h
( % )

0 TOTAL

Tufi

J i u

( ใเา«แฟเน(เนนพ-แาน) 1 2 3 4 5 6 7 0 9 10 11 12 13 14 15 16 1 / 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 26 29 30 31 1แบนน' 1แบนฟ้เท่น!ท

lUklnAmftam t

บเนรนเพแแร

Iiknh rfam fa  ( % )

fm m s a a t f i i fa
A
B
c
อ
E
F
G
H

ÉMfcïaaafeiicfflBlahÉÉ<t
Maftfe PART NO is a irnilli

PART NO. 
ftO u sm ls

•าเ»ทุ น»นทนน(ไใอป-เข 11 11 («ะน่าโพแบน!น้า
๓ ก•ท(«เฮ

«1

«2

G  3

«4

G  5

ร่นฯ

PARETO DIAGRAM

20 40 60 90 100%

300
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3 . การควบดุมคุ{นภาVทน'ช้ันตอนสุดฟ้าย
ร้งทนการตรวจสอบดุณภาพทั้ง 3 ส่วนร้ จ๗ เองสๅ[บผล การตรวจสอบทนแด่ละ 

ส่วน ทดยแผนกตรวจสอบและแผนกทดสอบจะเป็นฟ้'รวบรวม และ,จัดท'ฯ#อยูลส่งทฟ้ ฐจัดการส่วน 
ทราบ และ$จัดการส่วนควบคุมคุณภาพจะเป็ฟุ)สรุบ และเสนอความสิดเป็น ห’?อหัวฟ้อไนภารบรับ- 
บรุงคุณภาพ'ทฟ้สืร้น ร่งทนการเสนอรายงานใ1(จะทฟ้เอกสาร สิอ

ทบรายงานบูระจฯเสือนของคุณภาพร้นส่วน เป็นเอกสารร่ทฟ้สรุบูกังคุณภาพของ 
ร้นส่วนร่ฝ็ปั{เหาดัานคุณภาพอปอย  ๆ และฝ็อัตราเสียด่อนฟ้างฐง ทดยสรุบูจฯนวนของเสียทนแด่ละ 
รันของชุกเสือน ดู่งจะมิรายละเสียดว่าเป ็นร้นงานอะไร ม ิจฯนวนเส ียและเบ ูอวแนด่เส ียเท ่าไร 
สาเหต ุร ่เส ียเป ็นเพราะอะไร อะไรร่เป็นสาเหตุท'าทฟ้เสียมากร่คุด ทางส่วนทดสอบและทางส่วน 
ตรวจสอบจะทาฟ้อยูลเสนอ$ จัดการส่วนทราบ ทางฐจัดการส่วนจะสรุบูหาแนวทางแกัฟ้{เหาฟ้องกัน 
มิไฟ้เกัดร้นสีก และเสนอความสิตเป็นทนการบรับบูรุงคุณภาพทฟ้สีร้น และส่งทฟ้ทาง$ จัดการส่วน 
ทราบเล่อขอเสนออนุม้สิ'ทนการดาเมินการ จากเอกสารรหัส QC 28 ร้จะท่วยทฟ้ทราบกังสถานะ 
การควบคุมคุณภาพทั้ง 3 ส่วน และเป็นการว่ายร่จะบรับบๅ(ง และรักษาระดับคุณภาพ ทฟ้สืร้นไบ 
เร ื่อย ๆ

ส^บรายการ เ อกสารร่ทฟ้ทนส่วนควบคุมคุณภาพ

รหัส
เอกสาร

ร่อเอกสาร รายละเส ียด หท่วยงานร่ทฟ้และการ 
ส่งเอกสาร

แผนกตรวจสอบรับเฟ้า
QC 01 ทบตรวจสอบแผ่นเหสีก เป็นทบตรวจสอบคุณภาพแผ่น ส่วนตรวจสอบสฯเนา ทฟ้

เหสีกร่รับเฟ้ามา ส่วนทดสอบ,จัดร้อ
QC 02 ทบรายงานการทดสอบ เป็นทบทดสอบคุณสมบัสิปีอง ส่วนทดสอบสาเนา ทหั

แผ่นเหสิก แผ่นเหสีกเฟ้ยบกับมาตราฐาน ฝ่ายผลิต, จัดร้อ
ร่กาหนด
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รหัส
เอกสาร

สิอเอกสาร รายละเล ิยด หหัวยงานflทสิ'และกาว 
ส ่งเอกสาร

QC 03 ๆ,บราย'ทนสรุปผลการ รายงานคุ{นภาทบระจ'าทุก ส่วนควบคุมคุ{นภาท สฯเนา
ตรวจสอบและทดสอบ เสือนของการตรวจสอบและ ผู้จ ัดกาวฝ่าย
แผ่นเหร๒ การทดสอบผู้ผลิต

QC 04 ทบตรวจสอบร้นส่วนย่อย เป็นทบตรวจสอบคุ{นภาทของ ส่วนตรวจสอบ ส'ฯเนา ส่วน
ร้นส่วนย่อยร้ลิงร้อจาก ทดสอบ,จัดร้อ,ฝายผลิต
ภายนอก

QC 05 ทบรายงานการทดสอบ เป็นทบทดสอบคุ{นภาทของ ส่วนทดสอบ ฝีๆเนา ฝ่าย
ร้นส่วนย่อย ร้นส่วนย่อยร้ผลิตภาย'ไนA เละ ผลิต,จัคร้อ

สืงร้อจากภายนอก
QC 06 ทบรายงานสรุบผลการ รายงานดุ{นภาทบระจฯทุก ส่วนดวบคุมคุa๓าท สฯเนา

ตรวจสอบและทดสอบ เสือนของการตรวจสอบ และ ผู้จ ัดการฝ่าย
สินส่วนย่อย การทดสอบผู้ผลิต
แผนกตรวจสอบทนกระบ'')นการผลิต

QC 07 ทบดวบคุม คุ{นภา'พ'ทน เป็นทบแสดงลิงร้นตอนตัาง ๆ ส่วนตรวจสอบ สฯเนา
กระบวนการผลิต ทนการดวบคุมคุ{นภาพของ ฝายผลิต

ร้นส่วนร้ผลิตภายทน
QC 08 ทบตรวจสอบสินส่วน เป็นทบตรวจสอบขนาด และ ส่วนตรวจสอบ

ทลหะร้นรูบ รูบไเางของร้นส่วนทลหะ ข{นะ
อ^ในกวะบวนการผลิต

QC 09 ทบตรวจสอบเบแยบ- เป็นทบตรวจสอบขนาดและ ส่วนตรวจสอบ
เป็ยบร้นงานตาม รูบแางตามลักษ{นะของ
ต้วอย่างมาตรฐาน ตัวอย่างร้ไสืมาตรฐาน
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รหัส 
เอกสาร

ร่อเอกสาร รายละเรยด หน่วยงานร่ท#และการ 
ส ่งเอกสาร

QC 10 ทบตรวจสอบแม่หัมฟ่ 
ร้นรูบทลหะ

เป็นทบตรวจสอบดวามพ!'อม 
และอุ0ภาพชองแม่fเมพส่อน 
การท#'งาน

ส่วนตรวจสอบ

QC 11 ทบมาตราฐานการตรวจ เป็นเอกสารทบตรวจสอบ ส่วนตรวจสอบ
QC 12 ทบรายงานผลการ 

ตรวจสอบ
ขนาดและส่า»h ง  ๆ ของ 
ร้นส่วนสำเร่จจากขบวนการ 
ผสิต ทดยเบร่ยบเป็ยบก้บส่า 
มาตราฐานส่อนส่งไบบระกอบ 
หร่อเ#าดลังสินรา

สำเนา ส่วนทดสอบ, 
ฝ่ายผสิต

QC 13 ทบรายงานการ 
ตรวจสอบทนงานเร่อม

เป็น'ทบตรวจสอบดุ{เนาาพของ 
งานเร่อมทนระห!าง 
กระบวนการผสิต

ส่วนตรวจสอบ

QC 14 ทบตรวจสภาพสิกงาน 
เร่อมบระกอบ

เป็นทบตรวจสอบดวามพ!'อม 
และอุผภาพชอง3กร่ท#เร่อม 
บระกอบร้นงาน

ส่วนตรวจสอบ

QC 15 ทบดวบดุมการผสิต'ทน 
งานเร ่อม

เป็นทบตรวจสอบเดร่องเร่อม 
และชฉดของงานร่จะนำมา 
เร่อมบระกอบ

ส่วนตรวจสอบ

QC 16 ทบตรวจสอบจำนวน 
ร้นส่วนบระกอบ!]อย

เป็นทบตรวจสอบจำนวน 
ร้นส่วนฟอยร่นำมาเร่อม 
บระกอบเป็นร้นงานสำเร่จรูบ 
ฝ็จำนวนดรบตามแบบหร่อไม่

ส่วนตรวจสอบ สำเนา ส่วน 
ทดสอบ,ฝายผสิต
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รหัส
เอกสาร

ช่อเอกสาร รายละเส ียด หหัวยงานล่ๆ.#และกาว 
ส่งเอกสาว

QC 17 ๆบตรวจสอบคุเพาาพงาน 
เร่อม

เป็น‘ใบตรวจสอบจฯนวนจุด 
เช่อม,ขนาดของแนวเช่อม 
ดวาม!ตจุด เ ช่อมถู๗!องตาม 
แบบล่กฯหนดหสีอไม่บกสิจะ'ใ# 
$กับ QC 16

ส่วนตรวจสอบ ฝีฯเนา ส่วน 
ทดสอบ,ฝ่ายผลิต

QC 18 SCREW DRIVER TEST เป็นๆบบันหักส่าของการทด 
สอบงาน SPOT WELDING 
เล่อหา NUGGET DIAMETER

ส่วนทดสอบ สฯเนาฝ่ายผลิต

QC 19 NUGGET DIAMETER 
MEASUREMENT

เป็นใบบันหักส่าซองNUGGET 
DIAMETER ของจุดร?OT 
ทั้งหมดๆนงานแส่ละแนเหัยบ 
กับมาตราฐาน

ส่วนทดสอบสฯเนา ฝ่ายผสีต

QC 20 'ใบรายงานการตรวจ 
MICRO TEST

เป็นๆบรายงานผลการทดสอบ 
ของรสีการทฯ MICRO TEST 
เน งาน จากการ1ช่อมบระกอบ

ส่วนทดสอบ สฯเนาฝ่ายผลิต

QC 21 Tuรายงานการทตสอบ 
การแทรก!เมของสี

แผนกตรวจสอบขนสด fh f

เป็น'ใบรายงานผลการทดสอบ 
COLOR CHECK ของ#นส่วน 
จากงานเช่อมบระกอบ 

J

ส่วนทดสอบ สฯเนาฝ่ายผสิต

QC 22 CORROSION TEST ๆ,บทดสอบการกัดกไเอนของ 
ไอฟ้ฯเสิม(SALT SPRAY 
TEST )'ใ#กับงานช่เ ดสีอบฝ็ว 
สิวยสี หสีอชุบ ZINC

ส่วนทดสอบสฯเนา จ ัด เอ , 
ฝายวางแผนผสิต,ฝ่ายผลิต
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รหัส
เอกสาร

ร่อเอกสาร รายละเส ียด หน่วยงาน#ทข้และการ 
ส ่งเอกสาร

QC 23 ทบรายงานผลทดสอบ 
การเดสิอบฝ็ว

ทบรายงานคุ{นภาทการรด 
เกาะของสืห1'อการชุบ ZINC 
บนฝ่วหน่าขั้นงาน

ส่วนทดสอบ สฯเนา จัดขั้อ, 
ฝายวางแผนการผสิต,
ฝ่ายผสิต

QC 24 ๆ,บรายงานผลการตรวจ 
สอบขั้นสุด#าย

เบินทบตรวจสอบขนาดของ 
ขั้นส่วน,รูบวัาง,ฝิวภายนอก 
เ บิน#นของขั้นส่วนสฯเ! จรูบ 
กัอนส่งทหัสูก#า

ส่วนตรวจสอบสฯเนา สูก#า

QC 25 ทบรายงานสๅ[บขั้นงานร่ 
ไม่ไ#ดุ{นภา'พ

เบินทบสๅ!บจ'านวนของเสีย 
บระจฯทุกเสิอนจากผลการ 
ตรวจสอบขั้นสุด#ายและการ 
คฯเบินการกับของเสีย

ส่วนตรวจสอบ สฯเนา 
ฐจัดการส่วน

QC 26 HINGE DOOR TEST เบินทบทดสอบความทนทาน 
ของข้ันส่วนบานพับบระดู 
รถยน#ทนการ บ ิด-เบ ิด

ส่วนทดสอบ สฯเนา 
ฐจัดการส่วน,สูก#า

QC 27 ทบตรวจสอบ ส่า วัด 
แรงบิด

เบินทบทดสอบส่าวัดแรงบิด 
ของฝีล้กเ กสียว( BOLT)และ 
บิอต( NUT) # เร่อมสืดกับ 
ขั้นงาน หรอข้นแน่น

ส่วนทดสอบ สฯเนา 
ผู้จัดการส่วน,สูก#า

QC 28 ทบรายงานดุ{นภาท 
บระจฯเสือนของขั้นส่วน

เบินทบรายงานสๅ[บบระจฯ 
ทุก เ สือนของข้ันส่วน#ฝ็หัฤ!หา 
#านคุ{นภาพอสูบ่อย  ๆ และฝ็ 
อัตราเสียส่อนข้างสูง

ส่วนควบคุมดุ{นภาพ สฯเนา 
ผู้จ ัดการฝาย
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6 .3  การ«ๆเฉนกาวกับ?'นสํวนร่'เม่ไสิคุณภาพ
ไนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพเร่อสิการตรวจพบขั้นส่วนสิไม่ไสิคุณภาพหรัอของเสียไม่ 

ว่าจะพบสิคุดไดของขั้นตอนการตรวจสอบจะสิองรับดฯเฉนการจัดการเฟือฟ้องกันสิไฟ้เลัดซองเสียขั้น 
สืก และจะสิองรับหาแนวทางไนการดฯเฉนการแฟ้ไขกับขั้นส่วนสิเป็นของเสียแลัว ขั้งจะขอกส่าว 
ลังร!!ไนการจัดการกับขั้นส่วนร่ไม่ไสิคุณภาพ ห1 อไม่เป็นไบตามฟ้อตกลง ไสิดังทั้

6 .3 .1  การรายงานขั้นส่วนร่ไม่ไสิคุณภาพ
สฯหรับร!!การ ไนการรายงานขั้นส่วนสิไม่ไสิคุณภาพทั้ ไฟ้เฟือเป็นแนวทางไนการ 

ดวบคุมคุณภาพ เร่อสิการตรวจสอบขั้นส่วน และรัตถูสิบสิไม่ไสิคุณภาพ ไม่ว่าจะเป็นการผสีตภายไน 
ไวงงาน หรัอตรวจพบจากภายนอกไรงงาน (ขั้นส่วนร่ลังขั้อ) เฟือคงไรัขั้งการบรับบรุงคุณภาพไหั 
ไสิมาตราฐานสิสูงขั้น

ส*ไหรับการรายงานขั้ ไฟ้ไนกร(เสิพนข้ันส่วนสิไม่ไสิคุณภาพ หรัอขั้นส่วนสิเป็นของเสีย 
บ!เวณขบวนการรับของ เฟ้าฟ้า เป็นขั้นส่วนสิเป็นการลังขั้อจากภายนอก( รวมทั้งวัตถุสิบ)และส'ไหรับ 
ขบวนการผสิตขั้นส่วนกายไนไรงงาน หรัอขั้นส่วนสิทฯการแฟ้ไขบรับบรุง เป็นสิน เร่อสิการตรวจ 
พบของเสียร่ไม่ไสิคุณภาพไม่ว่าบ!เวณคุดได ห!อแผนกไหน เราจะไฟ ้เอกสารส ิเร ัยกว ่า "ไบดไ- 
ขอแฟ้ไขขั้นส่วนร่ไม่ไสิคุณภาพ" รหัสเอกสาร QC 29 ขั้งบระกอบสิวย 2 ส่วน สิอ

ส่วนสิ 1 เป็นไบขอไฟ้ฝ็การแฟ้ไขขั้นส่วนสิไม่ไสิคุณภาพขั้งจะวะบุจฯนวนของเสียร่ตรวจพบ 
สถานร่, รัน, บ!เวผร่พบฟ้เ)เหาคุณภาพ และลักษณะของฟ้เyหาคุณภาพ รวมลังสาเหตุร่คาดหมายไรั 
และการตัดสินไจซองหน่วยงานสิรับฝ็ดขอบ เป็นสิน ไคยทางฝ่ายควบคุมคุณภาพจะเป็นฟ้ส่งเอกสาร 
ขั้ไบยังหน่วยงานสิสิองการไหัแฟ้ไขขั้นส่วน

ส่วนสิ 2 เป็นไบรายงานการฟ้องกันสิไฟ้เลัดชองเสียขั้นอัก ข ั้งจะเป ็นการรายงานลังการแฟ้ 
ป้ญหาร่เลัดขั้น,ระบุสาเหตุร่แน่ฟ้ดว่าเลัดจากอะไร และสิรสิฟ้องกันไสิอย่างไร รวมลังการฟ้องกัน 
สิไฟ้สิกาวส่งของเสียออกมาไสิอัก เป็นสิน

สฯหรับไบดฯขอไฟ้ฝ็การแฟ้ไขข้ันส่วนสิไม่ไสิคุณภาพทั้ ข้ังไสิก*ไ'หนควายละ เอัยดไนการไฟ้ดังทั้
1. ไนกรรส่อไบทั้ ไฟ้ฮ่นไบคฯขอไฟ้สิการแฟ้ไขข้ันส่วนสิไม่ไสิคุณภาพ สือ

1.1  บ!เวณสิเลัดฟ้ญหาคุณภาพ เป็นคุดสฯดัญ และฝ็ผลส่อคุณภาพสิกๆหนดไรัตาม 
มาตราฐานของขั้นส่วนนน ๆ

1 .2  สิของเสียร่เล ัดขั้นอยู่ไนอัตราสูงขั้นเรัอย ๆ
1 .3  สิแนวไฟ้มว่าจะเลัดของเสียฟ้าอยู่บ่อย ๆ



1 .4  หน่วยงานควบคุมคุ{นภาพ ดัองกาว'าฟ้ฮ่นเอกสาร'TuขอแกัTใข
2 . ขอบเขตา,นการฮ่นเอกสาร

2 .1  สฯหรับ!นส่วนล่ลังเอจากภายนอกเล่อพบของเสียอยู่านกรราดกรรหน่งล่ไดั 
กส่าวมาฟ้างดันานฟ้อ (1 )  หน่วยงานส่วนควบคุมคุ{นภาพจะเป็นฟ้'เตรัยมเอกสาราบขอแกัไข!นส่วน 
ล่ไม่'ไ#คุณภาพ และส่งาหักับ$ผสิตภายนอก (SUPPLIER) และ'าหัตอบกลับมากังรสีการแกั'ไข และ 
การฟ้องกันของเสีย

2 .2  สฯหรับ!นส่วนล่ผสิตภายาน!รงงาน ทางส่วนควบคุมคุ{นภาพจะเป็นฟ้เตรัยม
เอกสาร และฮ่นาบคฯขอาหัแกัาข!นส่วนล่ไม่ไดัคุ{นภาพาหักับฝ่ายผสิต หรัอฝ่ายล่เล่ยวฟ้อง เล ่อาฟ้ 
ทฯการฟ้องกันฝ็าฟ้เ กัดฟ้า!นสีก

3 . รสีการเฟ้ยนฟ้อดวามลงานแบบพอรัมาบคฯ»อาฟ้แกั‘ไข!นส่วนล่ไม่ไดัคุ{นภาพ ล่ง
าดยบกสิทาง ส่วนควบคุมคุ{นภาพ จะเป็นฟ้เฟ้ยนฟ้อดวามดังกส่าว ลงานส่วนล่ 1 ! เอง ล่งมีวิสี
การเฟ ้ยนด ัง!

3 .1  ก ัง .................................. าฟ้เฟ้ยนล่อของหน่วยงานล่ดัองการาฟ้แกัไข!นส่วน
ล่ไม่ไดัดุ{นภาพ และลงล่อฝ่ายล่เก ัยวฟ้องดัวยเฝือานการฝ่านเอกสารไบหาไดั

3 .2  จ าก ................................ าฟ้เฟ้ยนล่อของแผนก หรัอหน่วงานล่เป็นฝัฮ่นาบคฯ
คฯขอ! าดยบกสิจะเป็นหน่วยงานส่วนควบดุมดุ{นภาพ

3 .3  หมายเลข, วันล่ฮ่น าฟ้ลงหมายเลขเรัยงลฯดับตามเอกสารและทฯการลง 
วันล่ส่งเอกสาร!ออกไป าคยบกสิจะดัอง ส ่งเอกสาราบคฯขอ!ภายาน 3 วัน หลังจากพบ!นส่วนล่ 
ไน่ไดัคุเนภาพ

3 .4  การตอบกลับมาของเอกสารใบคฯขอ!จะดัองไม่เกัน 20 วัน หลังจากไดั 
รับเอกสาราบคฯขอาฟ้ฝ็การแกัไข!แลัว

3 .5  ล่อ!นส่วน, หมายเลขของ!นส่วน, ประเภทชอง!นส่วน
าหัเสิยนล่อ!'นส่วน และหมายเลข!นส่วน ของรายการ!นส่วนล่ไม่ไดัคุ{นภาพล่ 

ตรวจพบ และบางดเงาหัระบุล่อเครัองจักร และบุบกรรล่ผสิต เป็นดัน
3 .6  รายละเสียดของ!นส่วนล่ไม่ไดัดุ{นภาพ และกาววัด
าฟ้อสืบายรายละเสีดของ!นส่วน!ไม่ไดัคุ{นภาพ และเสืยนภาพ!นส่วนบรัเว{นล่ฝ็ 

ปัญหา และ!จ ุดล ่เกัดปัฤ!หา พรัอมทงรสีการตรวจสอบ ล่าฟ้สฯหรับ!นส่วนล่ฝ็การแกัไขแบบเร่งดัวน
3 .7  หัวฟ้อสีน  ๆ าหักวอกตามความจฯเป็น
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4 . 1สีเขียนฟ้อความลงานแบบหอวัมกาวฟ้องกัฟ)าฟ้เกัดของเสียฟ้ฯร้นสีก ร้งไดย 
ชกสิทางฝายผสิต หวัอ$ผสิตภายนอก (OUTSIDE MAKER OR SUPPLIER) จะเป็น$ ดๆเฟ้นการ 
เขียนวัสีการแฟ้ไข และฟ้องกัน ร ้งฝ ็รายละเส ียด ดังนั้

4 .1  สาเหตุของการเก ัดของเส ีย
ส ิองลงรายละเส ียดของสาเหตุf iเกัดร้น'โดยตรง อปางฟ้ดเจน

4 .2  สาเหตุร้สํงร้นงานไม่ไสิคุนภาหมา
าฟ้อ!)บายกังสาเหตุ?เทๆไมกังรการส่งร้นส่วนf h ม่ไสิคุนภาหออกมาและกาวตรวจ 

สอบ'ไนกวะบวนการผสิต รวมกัง การตรวจสอบย่อนการส่งของทๆไมสีงไม่หบ ร้งจะสิองอ!}บายาฟ้ 
ฟ้ดเจน

4 .3  กาวแฟ้ไขฟ้องกันมิาฟ้เกัดร้นสีก
ไฟ้อรบายกัง ร!!การานการแฟ้ไข และฟ้องกันมิ'าฟ ้เก ัดฟ้ชุโหาดุนภาหร้นสีกท-งาน 

ระยะสัน และระยะยาว รี่!งจะสิองอสิบายอย่างละเส ียด
4 .4  กาวแฟ้ไขฟ้องกันมิไฟ้ส่งของเสียมาสีก
าฟ้อสิบายกังรสีการแฟ้ไขฟ้องกันมิาฟ้ส่งร้นส่วนปีไม่ไสิคุนภาหออกมาสีกร้งจะสิอง 

กๆหนดแนวทางานการดๆเน่การาฟ้ฟ้ดเจน และเฟ ้าาจไส ิ
5 . กาวตรวจสอบผลการแกัไข เมิอทางหน่วยงานส่วนควบคุมคุนภาหไสิวับรายงาน 

การตอบกลับมาของเอกสารการฟ้องกันมิาฟ้เกัด'ฟ้ๆร้นสีก จากฝ่ายผสีต หรอผัผสิตภายนอก าฟ้ทฯ 
การตรวจผลของกาวแกัไตามร้นตอน ดังนั้

5 .1  าฟ้หน่วยงานควบคุมคุนภาพ ทๆการตรวจสอบฟ้อความร้เขียนไนาบฟ้องกันมิ 
าฟ้เกัด'ฟ้าร้นสีกว่าถูกสิองตามฟ้อกๆหนดหรอไม่ ฟ้าไม่ถูกสิองจะสิองขอาฟ้หน่วยงานนั้น  ๆ ทๆการ 
แฟ้ไขาหม่

5 .2  ฟ้าฟ้อความร้เขียนานาบวายงานถูกสิอง จะสิองดๆเน่นการยันยันกังผลหลัง 
จากฝ็การแฟ้ไขแฟ้ว ไดยจๆเป็นจะสิองตรวจสอบเฟือาฟ้วัผลนั้น

5 .3  หน่วยงานตรวจสอบจะลงความเห็นานการฮนยันผลกาวตรวจสอบว่าเป็นไบ 
ตามปีผู้วับฝ็ดขอบแฟ้ไข, ไสิระบุไวัหรอไม่ และส่งฝีๆเนาไบยังฝายฟืแรี่ยวฟ้องทราบ

6 . ข ีวงเวลาานกาวเส ีบรายงานการฟ้องกันมิาฟ ้เก ัดฟ ้ๆ ร้นสีก จะเส ีบไว ัเป ็นเวลา 
ประมาน 5 ปี านกร&ร้เสียวฟ้องกับร้นส่วนปีมิความสๆดัญ นอกเหน่อจากนั้จะเกับไวับระมาน 2 ปี

7 . ผังการไหลของเอกสารานการขอาฟ้แฟ้ไขร้นส่วนปีไม่ไสิคุนภาห ตามรูบร้ 6 .9



แบบฟaร์ม QC29

ส่าเนา

[บสำชอใฟ้มัการแกัใ!เส์นส่านแนn ส ัคณ ภาพ ( จคาบ»#! 1 สายการพ «ค , ธ็นสคพัาอ 1 สิบๆ )

กิ)] จาก ผู้จัดกาวผ่าย ผู้จัดกา๚(วน ไท«ป้าสาน ผู้วาย)ทน เลยVI
ส่»นัอ

กัน เสํอน ป็
ผาน

( โปวดพำกาว* 
นิโไท้กิด«นอก/

โนพาสาเ«คุและกิฮีกาวน(ปียเโนสานห่ึน/ไ 
ทยโนว้นท่ึ

สํ^ภาพคานวายกาวสำนล่า]เนและส่จโบวาเทานกาวป็อ'พาน -

)

PART NO. PART
NAME

LOT
SIZE

จำนวนยอ»(เย
จำนวนควา«(อบ

XU โดย 
พบพํ : ส่))ขอ)เม๋ึอ

กัน เสิอน จ ใะ สับ

ดาาน7นนว)เ 
«อฬญพา

o  โ#)ทนไนใสํ
o  แกิไย'1# 
o  เรกน้อย

เอกสาวป้า)Jร)) 
เลยพ

เกิดชนเน๋ึอ
( 1 ) วายละเอียดยอ)]ปีญพาสำนคุณภาพ ( พบไสํอป')])ไว1 พั)«ณะอย่า'!ไว 1 ดาดว่าเกิดจากสาเ«คุอะไว1 อนๆ)

( 2 ) กทกำ«นด8อฬ่นฟ'วนvilนไสํคุณภาพ ( ยอน&เป็นกวกแท้ดษ 1 ส่จÎเน 1 ด้ดแยก 1โป้ใ#1 au ๆ)

'ใบๆายจานภาาป ็อ ปีกันมใฟ่๓ ล ิ? นริกิ-

กิ)) จาก ผู้พววจ ผู้เรยน เลยพ
ส»ร่อ

จัน เดีอน ปี
ผ่าน

( 1 ) สาเหพุ)aฬฤ)ส"ฟ(านคุณภาพน«ะกา»กิ»เปีญพ'’ «าเ«คุvtoกาวส่ฬํนส่านพนเใสํคุณภาพ

( 2 ) กาวป็อ)]กันแกไิทพ่ึอนิโป้เกิดfmอีก กาวป็อ'!กันนิโป้นักาวส่'เยอ»สํยออกไป

เด่ๆอ))หมายส์า«วับ#'นส่านพ่ึแกั1ยแสำ กันหพำกาวส่ฟ้นสำภาย«๓)กาวแกัไย -  
ดว่ํ)เนวกพ'วํอลอคแวก

ผู้วนผิดยอบ ผู้ปรงคิ

ผลกาวยนยัน«๓]จากกาว 
นกั1ทส1จแสำ 
(ส่วนควาจสอบคุณภาพ)

«น่าย)ทน ผู้จํดกาว «ว«ป้า เป้า«น้าพ

จัน เสํอน จ
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6 .3 .2  ขนตอนการยอมรับคุQเภาพๆนกรรพิเศษ
กัาฝ็การส่ง#นส่วนเไม ่ไ#เป็นไบตาม#อกๆหนด#านคุเ]เกาพแ#ว เง#นส่วนเหส่า$ฝ ็ไ# 

สีอเป็นของเสีย แ#เป็น#นส่วนเฝ็ลักษผะบางบระการ เบสียนแบลงไบ ไม่ตรงกับแบบของ#นงาน 
(DRAWING) ห!อไม่ตรงตาม#อตกลงเทางเจัาหนัาเควบคุมคุผภาพไ#กๆหนดไวั#งสามารถเจ ะน  ๆ
มาๆ#งานไ#และจะ#องไม่ทๆๆ#ดุผภาพหลักของ#นงานนั้นเสียไบ และนๆมาบระกอบเ#ากับ#นส่วน 
ร่น  ๆ ไ#ใดยไม่เส ีดนัqrหา เงๆนกรรนั้จะ#องทๆหนังสือขออนุฤเาตๆ##นส่วนเป็นกรรพิเศษ เงฝ ็ขน 
ตอนการพิจรผา และดๆเนันการดังนั้

1. วัตถุบระสง# การๆ#ๆบขออนุมัสิๆ##นส่วน เป็นกรรพีเศษนั้ๆ#ไ#กับ#นส่วนเผสิต 
ร้นภายในใรงงาน และ#นส่วนflล ังเอจากภายนอกไรงงาน เง ฝ ็§ๆ#ไ#แกั ส่วนควบคุมดุน๓าพ, 
ฝ่ายผสีต, ฝ ่ายจัดเอ และฝ่ายร่น ๆ แ ส ียว#อ ง

2 . คฯจ'ฯกัดความ ร้นส่วนเไ ม เ่ป็นไบตาม#อกๆหนด#านคุผภาพ เผ สิตร้นจากภายๆน 
ไรงงาน ห!อลังเอจากภายนอก จะฝ็ลักษผะดังนั้

2 .1  เป็นร้นส่วนเไ ม ่เป็นไบตาม#อกๆหนดตามแบบของสูก#า, ตามมาตราฐานเ  
ตกลงกันไวักับฝ่ายควบดุมดุนภาพ ห!อ#อกฯหนดจากฝ่ายจัดเอ

2.2  เนสํวน#[ไม่เป็นไบตาม#อกฯหนดนั้ จะ#องฝ็จๆนวนเแนันอน เ # องการขอ 
อนุมสิๆ# และกๆหนด#วงเวลาเจะๆ# เ#น # วงเสือนอะไร ห!อสีอตแม่าไหร่ เป็น#น

2 .3  # องเป็นร้นส่วนเไม ่ๆ#ของเส ีย กส่าวสือ ยังคงสภาพสามารถนๆมาๆ#งาน 
ไ# ไดยฝ็คุผสมบัสิ#านคุผภาพดง เสิม และจะ#องผ่านการทดสอบขนสุด#ายกัอนจังสามารถขออนุมัสิ 
ๆ#ไ#

2 .4  ร้นส่วนเผ สิตร้นภายๆนไรงงาน หมายสีง#นส่วนปอย และร้นส่วนเบ ระกอบ 
เส ! จ เ ! ยบวัอยแลัว

2 .5  ร้นส่วนเล ังร้อจากภายนอก หมายสีง เนส่วนปอยสิาง  ๆ เท าง ไ ร งงานลัง 
เอมาเฟิอๆ#บระกอบกับ#นส่วนเผสิตภายๆนไรงงาน รี่เงรวมสีงวัตถุสิบ#วย

3 . # อกๆหนดพนฐานฝีๆหรับการขออนุมัสิๆ##นส่วนเป็นกรรพิเศษ การ เจ ะขออนุมัสิ 
ๆ##นส่วนเป็นกรรพิเศษน้ัจะ#องจะ#องเป็นไบตาม#อกๆหนดมาตราฐานดังนั้

3 .1  เนส่วนเจ ะชออนุมัสิๆ# เป็นกรรพิเศษนั้ จะ#องไม่ๆ##นส่วนแ สียว#องกับ 
ความบลอดภัย,ห!อเสียวกับสภาพแวด#อมและ'ไม่เป็น#'นส่วน'เส ญูเสียความสๆคัฤโทางดุนภาพไบแลั'ว

3 .2  #อบกพร่องเไม ่ไ#มาตราฐานจะ#องเป ็น#อบกพร่องเพ ียงเส ิก  ๆ นัอยเไม่
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มีดวามสฯคัอุ!#อหนัาร้การา#งานของร้นส่วนนั้น ๆ
3 .3  ร้นส่วนร้บกพร่องร้จะขออนุม ัส ีาเป ็นกรร#เศษนั้ จะ#องมีการดฯเนันการ 

แกัาธป้องกันมีาป้เภัคร้นสีก เป็นทั่เรัยบรัอยแป้ว
3 .4  การขออนุมัตัา#เป็นกรร#เศษนั้ าป ้า#คฯขอไ#เฟ ึยงครั้งเส ียว สฯหรับร้น 

ส่วนทั่าม่ไ#ดุ{นภาพของแ#ละวายการ (PART NO. อันหนังขอไ#ครั้งเสียว)
4 . การา#เอกสารขออนุมัสีา#ร้นส่วนเป็นกรร#เศษ รหัสเอกสาว QC 30

4 .1  สฯหรับฝ่ายผสิตร้นส่วนภายานเร่อจะร่นคฯขออนุมตััา#ร้นส่วนเป็นกรร#เศษ 
จะ#องตรวจสอบ#อกๆหนด#นฐาน านหัว#อร้ 3 กัอน1า ร้นส่วนร้จะขออนุมัสิา# จะ#องไม่ตวงกับ 
หัว#อาด  ๆ ท้ังสิน และาป้กรอก#อยูลลงานาบคฯขอ และสํงาบยังฝ่ายควบดุมดุ{นภาพเ#อชออนุมัสี
า##อาบ

4 .2  สฯหรับ$ผสิตร้นส่วนภายนอกาป้สํงาบคฯขออนุมัตัา#เป็นกรร#เศษมายังฝ่าย 
จัดร้อ และฝ่ายควบคุมดุ{นภา,พของารงงาน เษี๋อ#จร{นา1าจะยอมรับ หรัอบฐเสธร้นส่วนนั้น ๆ

5 . การตัดสินาจานการยอมรับ และฐมีอฯนาจตัดสินาจ
5 .1  ส่วนควบดุมดุ{นภาพ (หน่วยตรวจสอบ) จะเป็นฐตรวจรายละเสียดานาบคฯ 

ขอการขออนุมัตัา#เป็นกรร#เศษ'ว่า ตรงกับ#อกฯหนดหรัอาฝเร่อตรวจจนเป็นทั่พอาจแป้ว จังจะทฯ 
การตัดสินๆ ,''จจัา จะยอมรับหรัอบภัเสธรายการร้นส่วนนั้น ๆ

5 .2  ส่วนควบดุมคุ{«ภาพจะ#องรับฟังความสีดเป็นจากฝายร่น  ๆ ร ้เร ่ยว#อง#วย 
เใ)น ส่วนรศวกรรมคุ{นภาพ, ฝายรศวกรรม, ฝ่ายผสิต เป็น#น ^ามีป้อุ!หาอะไรหรัอไม่ กัอน 
การตัดสินาจานกาวยอมรับ หรัอบฐเสธร้นส่วนนั้น ๆ

5 .3  $ทฯกาวตัดสินาจานการยอมรับ

ฐทฯการตัดสินไจ ระดับความสฯดัอุ!ของร้นส่วนทั่ฃออนุมัสีา#เป็นกรร#เศษ

ส่วนควบดุมดุ{«ภาพ -  เป็นร้นส่วนท่ัว  ๆ ไบร้ไม่มีดวามสฯคัญมากนัก และไม่ 
เ ร่ยว#องกับความบลอดภัยานการา#งาน

-  เป็นร้นส่วนร้เร่ยว#องกับการบระกอบานกระบวนการผสิต 
ร้นตัอาบ
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(ฐทฯการตัดสิน ระดับความสฯคัอุ!ของร้นส่วนฉ่ขออนุมัตัไ#เป็นกรรพิเศษ

ส่วนวิศวกรรมคุณฑษ -  เป็นร้นส่วนร่ เสิยว#องกับ#อตกลงไนกาวตรวจสอบของ 
สู กตัา

-  เป็นร้นส่วนร่ฝ็ผลกระทบตัอการบระกอบร้นส่วนของสูกตัา

6 . การแจังผลการยอมรับ หรัอบฐเฝีธ
6 .1  สฯหรับร้นส่วน ฉ่ผสิตภายไนไรงงาน ฝ่ายควบคุมคุณทษจะแจังผลการ 

ตัดสิน'ใจไ'ftกับฝ่ายร่ฮ่นคฯขอ ร้งอาจจะเป ็นฝ่ายผส ิต, ฝ่ายรศวกรรม รวมทั้งฝ่ายสิน  ๆ ร ่เร ่ย ว -  
ตัอง เรเน ฝ่ายรศวกรรมคุณฑษ เป็นตัน

6 .2  สฯหรับร้นส่วนร่ลังเอ จากภายนอก ฝ่ายควบคุมตุเแภาษ จะแจังผลการตัด 
สินไจไตักับฝ่ายจัดเอ  และ$ผสิตภายนอกทราบ รวมทั้งฝ ่ายตัาง  ๆ ร ่เร ่ยวต ัองทราบ และเร ่อฝ ่าย 
จัดเอ ไตัรับทราบผลการตัดสินไจจากฝ่ายควบคุมคุณฑพแสิว สิจะทฯการตัดตอั กับฐผสิตภายนอกร่ 
เป็น$ฮ่นดฯขอน้ัน ไตัดฯเฉนการแกั,ไข และฝ่ายจัดเอ อาจจะตัดต ัาเส ียหายตัาง  ๆ ร ่จะเส ิดความ 
ไม่สะดวกไนการผสิตกับฝัผสิตภายนอกนั้น ๆ

7 . กาวดฯเฉนการภายหลังจากฝ็การตัดสินไจยอมรับเป็นกรรพิIศษ
7 .1  ฝ่ายควบคุมคุณฑษจะตัองตรวจสอบสิงสภาษตัาง  ๆ หรัอผลกวะทบร่น  ๆ ร่ 

อาจจะเสิดร้นหลังจากฝ็การไตัร้นส่วนร่ขออนุมัตัไตัเป็นกรรพิเ ศษไบแลัว
7 .2  ไนกรทเฉ่ร้นส่วน ฉ่ขออนุมัตัไตัเป็นกรรพิเศษ ฝ็ฟ้อุเหาIสิยวกับ ทางตัานการ 

ประกอบ หไ!อสิอไตัเสิดของเสียไตักัาบฐบ้ตัฝิดวิ!! จะตัองไตัทางฝ่ายควบดุมคุณฑษ ดฯเฉนการส่ง 
สฯเนาคฯขอไปยังฝ่ายออกแบบ และทฯการแกัไขมาตราฐานไนการทฯงานไหม่เร่อไตัสอดคสิ'องกับ 
ร้นส่วนน้ัน  ๆ ตามคฯซอ จนกวิาร้นส่วนร่ขออนุฟ้ตัไจัจะไ#หมด

8 . ฝายควบดุมคุณาาพจะตัองทฯการเสิบเอกสารไบดฯขอตัาง  ๆ เร ่อไ#เป็น#อสิ'าง 
ส ิงอย่างฉอยเป ็นเวลา 5 ป็ (รถยนตัแตัละรุ่นจะทฯการผสิตไม่เสิน 5 ป็จังจะทฯกาวเบร่ยนวูบ
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ทฉมทหม่ )
ว ิอ ีการเ อียนฟ้อยูลลงทนแบบคาขออนุมัตัทฟ้สินส่วนเ รนกรÜDเ ศษ
ก . วิ!!การ เอียนลงท'IMบบพอรV ทนส่วนของผู้ยนคาขอ

1. เร ัย น ............................... ทส่ร่อแผนกปีเ^ยวฟ้องกับการตรวจสินงาน
2 . ฝ ่าน ..................................ทสํร่อฟวยงานร่เ?}ยวฟ้อง เฟ้น ฝ่ายจัดฟ้อทนกรร

ปีเป็นสินส่วนร่ส่งฟ้อจากภายนอก
3 . $ ขออนุมัตั.......................... ไร๗ ฝายผสิตสินส่วนทนทรงงาน หรัอ$ผสิตราย

ส่อย จากภายนอก
4 . วายละเอ ียดชองงาน

-  เน ั้อ เร ่อง แบบส่อ  ๆ รูบร่างสินงาน แสดงตาแฟงปีไม่ไรตามขนาด
-  สาเหตุ ระบุสาเหตุของการเทด'ทหัฟ้ดเจน
-  วิอีจัดการ ทหัแจังรายละเอียดของกาวทฟ้สินส่วนนั้น ๆ รวมสิง วิ!!กาว 

บระกอบสินส่วนนั้นเฟ้ากับสินส่วนอีน  ๆ รวย และระบุผลของการทฟ้รวย
-  การฟ้องกันการแกัไข แสดงสิงวิอีการฟ้องกันไม่ทหัเสิคฟ้อุ!หาอีนอีก และ 

ราหากจะรองทฟ้เวลานานทนการแกัไข ทหัวะบุวิอีการฟ้วคราวทนการแรฟ้อุ!หารวย
-  จานวน จานวนของสินส่วนปีจะขอทฟ้เป็นกรรหัเศษนั้จะรองระบุจานวน 

ร่จะขอทฟ้ทั้งหมดอส่างฟ้ดเจน (บางครงรองระบุส ิอตรวย)
-  ต่าเสืยหายเฉ่องจากของเสืยทหัวะบุจานวนเวินร่ตัดเป็นชองเสืยทั้งหมด 

ไดย เ อาราคาต่อฟวยคูเ!เรวยจานวนชอง เสืยทั้งหมด
-  ทาเดร่องหมายหัวฟ้อชฉดร่ฃอผ่านกรรรเศษ ว่าเป็นการขอแบบไหน
-  วันร่รองการทราบ ผลของกาวตัดสิน ทหัระบุวัน เสิอน ปี ปีรองการ 

ดาตอบจากฝ่ายควบดุมดุผภาพ เป็อทฟ้ทนการวางแผนการทฟ้สินส่วนต่อไบ
ข . ว ิอ ีการเอ ียนรายละเอียดของเจัาฟาร่ตรวจสอบคุเนภาพ

1. เหตุผลปีทหัผ่าน หรัอไม่ทหัผ่าน ทหัระบุแผนการดาเฉนงานแรไช และระบุ 
ว่ายอมรับ หรัอทหัผ่าน ราไม่ปีอะไรสาตัอุ! พรัอมทั้งระบุวิอีการทนการส่งเกตสินส่วนน้ัน  ๆ รวยแต่ 
ราไม่ทหัฝาน จะรองระบุเหตุผลรวยว่าทาไมไม่ทหัผ่าน

2 . ความเป็นชอง ฐ ป ีเHยวฟ้อง และ$เฟ ้าร ่วม การตัดสินทจ ทนกรรร่วมกัน 
บรักษา และรับฟ้งความตัดเป็นจากแผนกอีน หรัอฝ่ายอํ่นจะรองระบุผลของความตัดเป็นนั้น และลง
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แบบฟaร์ม QC30

ใพำจอพฟ้wlffiฟานป้พใฟ ัพ ิ tm
เรียน................................................. วัน......... เฟ้อน....................... ค H

โดยพ่าน............................................
MAKER NAME

เ«ตุเพสพ่ีโ1แพ่านพาอ'โม'โาเพ่าน

3Brm1

วัน, เ«อน, ปี เลยพ่ี

พ่าน□ ไม่พ่าน□
DEP. MGR. SECT. MGR. เน้า«น้าพี่

คาามเส ิน»จû rW rfem arA éาาวมกาา««สิน

พลกาวพิจาว{น'™รีอพ«สอบ

1. เนอเรีอ* (ว่า«ภาพ«รีอวายละเรยต) 2. สาเพ*3 3. รีรน้ตกาว 4. กาวปีอ*กันแล:ก'ฑนกั1ย 
5. ฟ้อมูลหแนบมาฟ้าย

รุ่น PART NO. ร่อร้นล่าน รีนพ่เฟ้อ*ก'ทพลกาว««สิน «มายเลย

ชนิดVI»พ่านก'*นพิเศษ พู้ยออนุม้ฟ้
โปลก«ณะเดิม

□
นสิ*จากนกั1ยพิเศษ

□
ฟ้อ«เ(«บกับร้นล่วนพี่ถูกฟ้อ*

□
จำนวน วันพ่ีจะล่«ร้นล่าน ค่าเส ิเพายเนอ«จาก»*เส ิย พู้วบร«ชอบ

พมาท !««

1. ปอ*เฟ้นพีบเน้า«น้าพ่ี QC. เป็น Armน

2. กาๆตัดสินโจร«เคาอ«นมาย / โนปอ«สิเ«ล๋ัธม
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ท่ัอบุดดลตัวย
3. ผลของการตัดสิน ไฟ้ทำเด?องหมายหฟ้าหัวฟ้อว่า ผ่าน ห?อ ไม่ผ่าน เร ่อ 

แสดงสิงผลของการตัดสิน
4 . ผลการฟ้จรพาห?อทดสอบ ฟ้าหากฝ็การทดสอบขั้นส่วนทั่ขออนุมัสิไนกวรฟ้เศษ 

ๆ,ฟ้ระบุการทดสอบตัวย
5. ลงทั่อ$ เสิยน และไหัฟ้จัดการส่วนควบดุมดุพภาษทำการตรวจสอบสุดฟ้ายและ

ลงสิอก0ากับ
6 .3 .3  กระบวนการฝืนยันการตรวจสอบ

สำหรับกระบวนการไนการฝืนยันการตรวจสอบขั้ฝ็วัตอุบระสงส่เร่อกำหนดการควบดุม 
ดุพภาษ'ไฟ้ฝ็มาตราฐานสูงร้น ไดยเฉษาะไนเ?องของการตรวจสอบชองกระบวนกาวผสิตทั้งภายไน 
ไรงงาน เอง (ฝ่ายผสิต) และของ$ผสิตภายนอก (SUPPLIER) เร่อเป็นกาววับบระกันดุพภาษทั้ง 
ว่ตอุสิบ และข้ันส่วน ทำไหัการผสิตเป็นไบอย่างราบ?นไม่ฝ็อุบสรรดได ๆ

สำหรับไนการฝืนยันการตรวจสอบขั้ทางฝ่ายQE จะเป ็น#รวบรวมเอกสาวส่าง  ๆ ไน 
การตรวจสอบ ทั่ไตัวับการสินยันทั้งจากฝ่ายผสิตขั้นส่วน และจากฐผสิตภายนอก และนำมาทฯ
การตรวจสอบว่าถูกตัองเป็นไบตามฟ้อกำหนดไนแบบ (DRAWING) ห?อตามทั่สูกตัากำหหน«ไ?'ห?อ 
ไม่ หลังจากนนสิจะทำการฝืนยันกลับสิงฟ้อกำหนดส่าง  ๆ และขั้นตอนไนการตรวจสอบไนเอกสารทั่ 
ไตัวับ ฟ้าตรวจษบฟ้อบกษร่อง สิจะส่งกลับไบยัง$ เฟ้ยน เร่อดำเฟ้นการแฟ้ไข และส่งกลับมาไฟ้ 
ตรวจสอบไหม่ ทั่งม่ขั้นตอนไนการดำเฟ้นการคังขั้

1. การกำหนดขั้นส่วนร่จะตัองทำการฝืนยันกาวตรวจสอบ ไนกวะบวนการฝืนยัน 
การตรวจสอบขั้ ส่วนไหญ่จะฟ้จรพาเฉษาะขั้นส่วนทั่ฝ็ความสำคัญ และวัสดุทั่ไฟ้ส่อนฟ้างจะฝ็ฟ้อจำกัด 
ห?อ เป็นขั้นส่วนทั่เสิยวฟ้องกับความบลอดภัยของมนุษย่ แส่สำหวับข้ันส่วนท่ัว  ๆ ไบ ห?อไม่ส่อยฝ็ 
ความสำตัญมากนัก สิอาจจะไม่ตัองทำการฝืนยันกาวตรวจสอบไตั ทั่งขั้นอยู่กับการตัดสินไจของ$จัด 
การส่วนรศวกรรมดุพภาษ

2 . รายละ เอียดของกระบวนการไนกาวฝืนยันกาวตรวจสอบ
2 .1  ไนกวะบวนการฝืนยันการตรวจสอบจะประกอบไบตัวย เอกสารสำคัญทั่จำ 

เป็นจะตัองไฟ้ไนกาวตรวจสอบ สือ
1. ไบรายงานกาวฝืนยันการตรวจสอบ QE 01 ไนไบวายงานการฝืนยัน 

การตรวจสอบขั้ จะม่รายละเอียดทั่สำคัญของขั้นส่วน ทั่งจะตัองทำการตรวจสอบไดยเป็นฟ้อตกลงทั่



กๆหนดร้น ระหวิางผู้ผลิตร้นส่วน (ฝ่ายผลิต,ผู้ผสิตภายนอก) กับหน่วยงานวิศวกรรมดุ{«ภาพ และ 
สูกสัา ท ั่งรายละ เส ิยดของร้นส่วนจะระบลัุกพนะท่ัสฯคัอุ!จะสัองตรวจสอบ, หัววิโอท่ัจะตรวจสอบท่ัง
ไสักฯหนดไวิ'กับหน่วยงานวิศวกรรมคุ{«ภาพ และลูกสัาพวิ'อมทั้งลงลายฝ็อทั่อระหว่างผู้ผลิต,วิศวกรรม 
คุ{«ภาพ, และดูกสัา ไวิ'สัวยกัน

2 . ทบมาตราฐานการตรวจสอบ QE 02 ทบมาตราฐานการตรวจสอบนํ้ 
เป็นเอกสารทั่ทางฝายผลิต และผู้ผลิตภายนอกล่งมาทหัทางฝายวิศวกรรมคุ{นภาพตรวจสอบ ท่ัง'ทน 
เอกสารจะระบุกังร้นตอนส่าง  ๆ ทนการตรวจสอบของแส่ละกระบวนการผลิตจนกระทั่ง เป็นร้นงาน 
สฯเรัจรูบ พวิ'อมส่งทหัดูกสัา ทั่งจะรวมกังการทดสอบสัวยวิสิส่าง ๆ

3. ทบแผนฎป็แสดงกระบวนการควบคุมคุ{นภาพ QE 03 สฯหรับทบแผน{ไร 
แสดงกาวไหลของกระบวนการควบดุมคุ{«ภาพร้จะระบุรายละเสิยดของหัววิโอชองแส่ละหัววิโอทดยทวิโ 
วิ!!ควบคุมดุ{«ภาพอย่างไร, บุคคลผู้รับฝ็คชอบ, วิสืการบันหักคุ{«ภาพ, มาตราฐานการตรวจสอบ 
และสิน  ๆ สฯหรับร้นส่วนแส่ละร้นทั่จะทๆการสินยันการตรวจสอบ ทดยเรัมสันกระบวนกาวทั้งแส่ 
รับวัตลุสิบเวิโามา หรัอรับร้นส่วนย่อยเวิโามา ผ่านกระบวนการผลิต ตามร้นตอนส่าง  ๆ ทั่งจะสัอง 
อสิบายรายละเสืยดเกี๋ยวกับการควบคุมคุ{«ภาพ ทฯอย่างไร จนทฯเป็นร้นงานฝ็ๆเรัจ

4 . สิน  ๆ อาจเป็นเอกสารสิน  ๆ ทั่แนบไบพรัฮมกับเอกสารทั่กล่าวมา 
วิโางสันเทั่อบระกอบการหัจร0ท เฟ้น มาตราฐานของลุบกว{«การวัด หรัอการทดสอบกาวบรรลุกัเ«หั 
มาตราฐานร้ทวิโทนทรงงาน หรัอ ตัวอย่างร้นงานสๆเรัจรูบ เป็นสัน

2 .2  ทนการสินยันการตรวจสอบ ทดยบกสิจะทวิโ 1 ทบส่อจๆนวน 1 ร้นงาน แส่ 
กัาร้นงานท่ัฝ็ลักษ{«ะเหหัอน  ๆ กัน อาจจะทวิโ 1 ทบส่อ 1 กล่มร้นงานไสั

3 . กระบวนการสๆหรับการฮ่นเอกสาร

หัว t a กวะบวนการ

แบบพอรัม 1 .  ทบรายกาวสินยันการตรวจสอบ ทั่งทั้งผู้ผลิตภายทนและภายนอก จัด 
เตรัยมรายการทหัเหมาะสม แบบพอรัม 0E 01

2 .  ทบมาตราฐานการตรวจสอบ ทั่งผู้ผลิตทั้งภายทนแลภายนอกเป็นผู้ตัด 
ลินทจทนการทๆการตรวจสอบอย่างไรบัาง ทวิโแบบพอรม 0E 02
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หัว#อ กระบวนการ

แบบฬอ■ เม 3 . าบแผนภูฉแสดงกระบวนการควบดุมคุเนภาท ไดย#ผลิตท้ังภายา,นและ 
ภายนอก เป็น#ตัดลินาจานการตรวจสอบตามหัว#อดัาง ๆ
แบบ,ฟอ■ เม 0E 03

4 .  รายงานการทดสอบ และตรวจสอบเด?องฝ็อ ไดย#ผลิตทั้งภายานและ 
ภายนอกจะเป็นฐร่น ร่งจะา#แบบ'ฬอ‘เมอะไรป็ไตั เนอริ)กับร!)กาวของ 
แดัละส่วนการผลิต

จฯนวนสฯเนาร่า,# 1 . เอกสาวท้ังหมดไหัทฯสฯเนา 3 ชุด าดยส่วน QE เป็บตันฉบบไ# และ 
สฯเนาาหัฝ่ายผสิต ห#อผู้ผสิตภายนอกฝ่ายละ 1 ชุด และส่งสฯเนาาหั 
ริ)กสิาสีก 1 ชุด ส่วนสฯเนาฮก 1 ชุดส่งไหัฝ่ายควบคุมคุ{นภา'พ

สงเอกสารเร่อาร าหัส่ง เ อกสาวการฮนยันกาวตรวจสอบานข{นะร่เ#มทฯการผลิตเนส่วน 
(MASS PRODUCTION)

บุคคล#รับฝ็ดชอบ 1 .านกรรสฯหรับ#รวบรวมเอกสารการฮนยันกาวตรวจสอบจากฝ่ายผลิต 
และ#ผลิตภายนอก าห#ัจัดการส่วน QE เป็น#รับฝ็ดชอบ 

2 .านกรรสฯหรับ#ร่นเอกสาวสิาเป็นฝ่ายผลิต าห#ั:จัดการฝ่ายผลิตเป็น# 
รับฝ็ดชอบ

านกรรสฯหรับ#ร่นเอกสารสิาเป็น#ผลิตภายนอก าหั#จัดการ 
ไรงงาน ห#อกรรมการ#จัดการ เป็น#รับฝ็ดชอบ

4. ลฯดับเนตอนการดฯเฉนการฮนยันการตรวจสอบ
4.1 ทางฝายผลิตและ#ผลิตภายนอก จะตัองร่นเอกสาร รายการฝ็นยันการ 

ตรวจสอบร่ฮการลงร่อเ#ยบรัอยแสิว, า.บมาตราฐานการตรวจสอบ และ*Vบแผนฎฉแสดงกระบวน
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ทารควบดุมคุณภาพร้นส่วน และIอกสารพื่เร่ยว{เองร่น  ๆ ไ#กับส่วน QE ตามfitองขอมา
4 .2  ทางส่วน•งาน QE จะทาการตรวจสอบเอกสารเหส่านั้น และอาจจะส่งไ# 

หน่วยงานพื่เร่ยวสิ'องรัวม#จรณา ห?อบ?กษากับถูก#ากัาจาเป็น
4 .3  กัาตรวจพบปัญหา'ไนเอกสารท่ัสํงมาไ# ส่วน QE กัจะอสิบายปัญหา ห?อสิ'อ 

ฝ็ดพลาดน้ัน  ๆ ไ#กับฝายผลิต ห?อผัผสิตภายนอกทราบ ใดยอาจจะทาเค?องหมายบ?เวณจุดทั่ฝ็ด 
ห?อสงลัย#วยหฝืกสืแดง และส่งเอกสารทั้งหมดกลับมาflฝายผสิต ห?อ$ผสิตภายนอก

4 .4  ทางส่วน QE จะขอไ#ทางฝายผลิต ห?อ$ผลิตภายนอก?บแกั‘ไชเอกสารไ# 
ถูก#อง และส่ง เ อกสารฉบับไหม่กลับมาไ#ตรวจสืกครงหฝืง

4 .5  เฝือตรวจเอกสาวชุดไหม่ทั่ส่งกลับมาไ#ตรวจเป็นทางกาวถูก#องแสัว ส่วน 
QE จะเกับ#นฉบับบของเอกสารทั้งหมดไวั และส่ายสาเนา'ไ#กับฝายผลิต ห?อ$ผลิตภายนอก และ 
ถูก#า ห?อฝ่ายร่น  ๆ fi เร่ยวสิ'อง

5. ไนกรณีฝ็การแกัไขเบร่ยนแบลงเอกสาร
ไนกรณีทั่ฝ็ดวามจาเป็นไนการเบร่ยนแบลงแกัไขเอกสาร ไบฮนยันการตรวจสอบ 

ทางส่วน QE จะชอไ#ทางฝ่ายผลิต ห?อ#ผลิตภายนอกทาการแกัไชเอกสาร'ไบฮนยันการตรวจสอบ 
ไ#ไหม่ ใดยลัญญสักษณีตรงบ?เวณท่ัฝ็การแกัไข และวันท่ัท่ัทาการแกัไช และเหดุผลไนการแกัไช 
พ?อมทั้งลงลายฝ็อสิอกากับเฝือเร่บไวัเป็น'หลักฐาน ไนการบรับบรุงไ#เอกสาร ฝืดวามท้นสมัยอยู่ 
เสมอ สาหรับสาเหตุท่ัว  ๆ ไบพื่จาเป็น#องแกัไขเอกสารไบฮนยันการตรวจสอบ ฝ็หัวสิอดังน้ั

5.1 ไนกรณีฝืการเบส์ยนแบลงรูบร้นงาน เบสืยนแบลงแบบ
5 .2  เฝือไบฮนยันการตรวจสอบฝ็กาว เบสืยนแบลง เฝืองจากไนการ เบส์ยนแบลง 

กระบวนการผลิต ทา'ใ#เสิดของเสืย
5 .3  เฝือไบฮนยันการตรวจสอบฝ็การทบทวนใหม่เฝืองจากกระบวนการผลิตเดิม

ลัาสมัย
6 . ผังการไหลของไบฮนยันการตรวจสอบระห?างหน่วยงาน#างๆ ตามรูบท่ั 6 .1 0

6 .4  แนวทางกาวกาหนดกาวตรวจสอบร้นส่วนพ่ืผลิ«ภายไน
ใดยบกดิไนการวางระบบการควบดุมคุณภาพ จะ#องฝ็การกาหนดแผนงานการตรวจสอบ 

ร้นส่อนเพ่ือไสิเป็นแนวทางไนการทางาน#านการตรวจสอบสินส่วน เพื่อไ#คงไวัสิงดุณภาพทั่เหมาะ
สม กับการไสิงาน
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แบบฟฮร์ม QE01

QE01 ใบธน๓ทายการคราฬิฒ ๐  SAFETY PART

1.} ด(นภา»(พ่ีมดวามลำดัญ พัวร่อพมีดวามลำดญต่อด(นภา»(และมาค-ทุานแล:ค้อดาววะว้จ่ ๐  IMPORTANT PART

คามวาทกาวร่านล่าจนี้ »1า1ผ่า«พลิคบอพ'ฑไร่พำกาว ๐  GENERAL PART

ดวบชุมพุนภา»(คามเรกสาวมาควฐานกาวควารสรบและ

แผนภูมิดาบดุมพุนภา m il ลํนนบมา»IJfe มพนั«laatfuu

ลำร่น vT-TéfeÇÿj ด-วามลำร่ญต่อค(นภาM มา»เวจานฉ่พำกาวควารสอบ นมานนคุ
1

2

3

4

5

6

2.) ทาๆรนยันคุณภาพ ผู้พลิครนล่วนเพ!«โนและภา«นรก เร่อไลํพำกาว»ทารสอบและ»*เสอบแฟ้ว

ระ«foพ่จลำเนาบอจพลกาว»m รสอบและหคสอบโ»Tคามทลาฟ้ทานนคลำนลาจน

ลำคัน พัวร่อพพำกาว»)วารสอบ 

และ»«เทอบ

รำนาน 

ค้าอย่าจ

-ไ»ะ«ะ1วลาพรนยันกาวควารสอบ นมาทนคุ

1

2

3

4

5

6

7

3.) น ัว&พ ิเศฟ)นว

ผู้พลิ»เกา«โน นวอ ภา«นอก 

( ล«ร่อ )

ร่อลูกลำและ พ่ีอบู่

สวนๆศวกววมชุณภา»เ QE. ล่วนสวบชุมพุนภาพ

เดวอจ ว้นพ่ีพำ เนคฺพล GE iMiQmNNMVI

 ̂ ล«ร่อ ) นมา« กาวแ ( f lï «■ทรสอบ ( ล«ร่อ )

วนพ่ี,พำค้อ»!กลจ TYPE PART NAME PART NO.
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แบบฟอรม QE02

QE02
นาดรฐานการตราจ«อบ

( INSPECTION STANDARD )

ฟ้อ&เพพ MAKER) นาทาทน เ ก ฬ ่

MODEL DRAWING NO PART NO PART NAME MATERIAL

NO. ฟ้าฟ้อ vi»m<aaa บ ดวานท 

โนการ»เทจ

นา»ทฐานห๋ักำหนด 1ดาอฟ3อ 

»ทา«เอบ

ารภาพ ท«(อบ

î h # J : f  ' tfww ;การ« ท พ  :: ส ์อนฟ ้ร

ๆน่พ หนา«พ!



แบบฟอร์ม QE03
QE03 ร่อคู้พลิตสันฝาน ร่อลุกนัา
MODEL
PART

NO. แผนกมิการดาบดมดณกาพโนกาะบานภ'ท wâfl พ่อนฺน้คิ คู้คใวจ พ(ร่อน คู้อนฟ้ท คู้คววพาน คู้ทวาจสอน
PART
NAME

สัน

คอน

Oral’S
PROCESS NAME

นัวฟ้อห๋ัดวบคุม ’รกาวดวนคุม ฟ้อมูล 

ส'พกคู้า

«มา««ต ุ วายกาวร่น่{เวนปว:กอบ 

SUB PART LISTพ ุดวนดม มาตาฐาน 

ดุ(นภา*

พ ู้ท ว<3สอบ ’รก 'ท « ท จ ฟ้อมูล ดวาน(ร

NO PART NO PART NAME คู้พสิต

ภา*ปวะกอบ

สัน
คอน

^นห วายละเรอดภ'ทงส์«นแปลน คู้ผลิ ค {เวนดาบคุม 
ดุ(นภา*
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การไนล«อุจเอุภเทรกระบานภารรนรนก รๆพราจ*อุบ

ผู้'ผลิทกายโน และ ผ้พลิทภายนอก ( SUPPLIER ) ท่านๆศากววนคฺ{นภาพ QE ลกยัาท่วอท่นายจานหีเลิยายัอจ
แผนภมิค'ณคน«{นภาพโนกวะบานก'ทผลิต

«IÏU «นับ

J _ ____
เโนนาทวฐานกาวทวาจ- TU อกท่าวก'ท

โบรนยัน ท่อบ รนรนกาวทวา«เอบ

กาวทวาจสอบ

ตวา«(นบ 

คา'บกก Ab i

ปวะทนไ]รกพา

อธบาฟโฬญท่า(โา$าเ&น

ทวาผอบ

ว:บุส่วนพผิด

พำภา1น1ไ11โไโทกฟ้3จ

I (ftฟ 'น ิน า 1

ทวา«18 น 

ควานกกฟ๒น

J กายส่า(นา 

( (โ'ไราเรน )

(รไ]ยัน ฟ ุบ

fi&ftily >& l l l t f

i/Vuâ'imๆ

jjlrtl 6.10 นัจกาวไนน!เอ»อกสาวกวะบวนกาวรนรนกาวเทวจสอบ



324

ขอบเขตของแนวทางทนการกๆหนดแผนงานตรวจสอบสินส่วนรถยนดัน้ั จะกส่าวกังเฉพาะ 
การตรวจสอบสินส่วนรถยนดัร่ผลิตสินภายทนทรงงาน สิงเป็นงานสินรูบทลหะและการเสิอมบระกอบ 
สินส่วน ทดยสๅ[บทดัดังน้ั

แนวทางทนการกๆหนดแผนงานตรวจสอบ
1. ทนการกๆหนดแผนงานตรวจสอบ

จัดทๆทดยฝายควบคุมคุณภาพ เฟือจัดหารสีการตรวจสอบร่เหมาะสม, เวลาทนการตรวจ 
สอบ, และสถานฟืฟืตรวจสอบ รวมกังองดับระกอบทนกระบวนการผลิตสินส่วน ทดยทางฝายควบคุม 
คุณภาพอาจจะร่วมบวักษากับ ฝายรศวกรรมคุณภาพ ฝายผลิต เฟือกๆหนดแผนงานตรวจสอบทฟ้ 
สามารถทๆงานไดัอฝางฝ็บระลิทสีภาพสุงสุด

2. รสีการตรวจสอบ สิงอ!)บายไดัดังน้ั
การตรวจสอบแบบ 100% สือการตรวจสอบแบบฟืละสินจนครบทุกสิน หวัอท้ังสีอต (LOT) 

สิงจะทๆการตรวจสอบแบบ 100% กัดัอเฟือ สินส่วนน้ันเป็นสินส่วนสๆดัญหวัอฝ็ผลอันตรายดัอการทสิ' 
ของมนุษย์ และเร่อพบอาการเสียแบบผิดบกสิและฝ็จๆนวนมากเไจะดัองทๆการตรวจสอบแบบ 100% 
ทดยทางฝ่ายควบคุมคุณภาพจะทๆกาวตรวจสอบแบบ 100% ร่วมกับฝายผสีตทุกคร้ัง

3. การสุมตัวอย่างตรวจสอบ
3.1 การสุมตัวอฝางตรวจสอบ จะทสิแทนการตรวจสอบแบบ 100% เร่อกวะบวน 

การผลิตสินส่วนลักษณะคงฟื ไม่ฝ็ของเสีย และฝ็การตรวจสอบคุณภาพตามระยะเวลาร่กๆหนด
3 .2  การสุมดัวอฝางตรวจสอบสามารถ'ท'ๆไดัเร่อกระบวนการผสิตฝ็การเบสียนแบลง 

ฟ้าง เสีกฟ้อย และความผิดพลาดร่เกัดสินเสิกฟ้อยน้ันสามารถแกัไขไดั'ทนกระบวนการผลิตถัดทบ
3 .3  เร่อฝ็ดวามเสิอกัอไดัทนเร่องคุณภาพของกระบวนการผลิต กัไม่จๆเป็นร่จะสิอง 

ทๆการตรวจสอบทุกวัน สิงทนกรรน้ัอาจจะทๆการตรวจสอบความคงร่สิานคุณภาพของกระบวนการ 
ผลิตไดั ทดยการสุมตัวอย่างตรวจสอบ

4. ระยะเวลาการตรวจสอบ
ทนกาวกๆหนดระยะเวลาตรวจสอบ ทฟ้ฟืจรณาคุจากผลการตรวจสอบวัา สิวงระยะเวลา 

ไหน หวัอจๆนวนวันร่จะเหมาะสมทนการทๆตรวจสอบ ทดยทฟ้ส่วนควบดุมคุณภาพ และฝ่ายผลิตร่วม 
กันฟืจรณาจากองดับระกอบสิาง  ๆ ทนการตรวจสอบ และการทๆงาน สิงแบ่งออกเป็น 2 แบบไดั 
ดังน้ั

4.1 การตรวจสอบบระจๆวัน ทดย$ตรวจสอบอาจจะ เป็นห้วหฟ้าหน่วยทนการผลิต
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น้ันๆ  ทๆการเสินตรวจทุกวันกัอนการเวัมสินการทๆงานไดยตรวจดูความพรัอมของอุบกรอ่แควัองป็อ 
พ่ืไหั และตรวจชุกวันชÛเะกฯลังทฯงาน ไคยตรวจดูน้ันงานสืทๆเสวัจแสิว

4 .2  การตรวจสอบเป็นหัวงเวลา จะทๆการตรวจสอบตามระยะเวลาสืไสิกๆหนดไวั 
ไดยเสิาฬาพื่ควบดุมคุ{นภาพจะเป็น$ทๆการตรวจสอบนั้นงานไดยกาว$มจากสายกาวผสิตและตรวจ 
ดู รูบ,วั'าง,ขนาด และลักษ{นะสิาง  ๆ ของนั้นงานวัาเป็นไชตามมาตราฐานหวัอ'ฟ

5. การกๆหนดสกาฟiตรวจสอบ
ไดยบกสิไนการตรวจสอบดุ{นภาพน้ันส่วนทางฝายเสิาห'ร[าสืตรวจสอบจะวัวมบวักษากับฝาย 

ผสิต เพ่ือกๆหนดสถานสืไนการตรวจสอบไดยการกๆหนดวิสืไดรสืห'ร่งไนหัวหัอต่อไบน้ั เพ่ือเป็นวิ!) 
ไนการตรวจสอบกังลักษ{นะรูบไเาง คุ{นภาพ และรสืการตรวจสอบ ไ1สิแย่

5.1 ไนการตรวจสอบจะกระทๆไดยอาคัยอุบกร{นการตรวจสอบ สืบวัเวเแอุดชอง 
กระบวนการผลัต

5 .2  ไนการตรวจสอบจะกระทๆไดยอาคัยอุบกร{น การตรวจสอบตรงบวัเว{นจุดสถาน 
สืสืไสิเตวัยมไวั ไดยแยกไวัสิางหาก

5 .3  ไนการตรวจสอบจะกวะทๆไดยรอบบวัเว{นสถานพ่ืทๆการผลัต
6 . แผนงานทุคลากร

ทางฝ่ายผสิตวัวมกับ ฝายควบคุมดุ{นภาพ จะเป็นคนคัดเกัอกบุคคลสื จะทๆห'ราพ่ืไนงาน 
ตรวจสอบ เพื่อไหังานตรวจสอบเป็นไชอย่างราบวัน

7. การกๆหนดมาตราฐาน
7.1 ฝ่ายผลัตจะกๆหนดมาตราฐานการทๆงานของแสิละกระบวนการผสิต น้ังรวมกัง 

การตรวจสอบน้ันส่วนเปีองสิน ไดยฮดกัอมาตราฐานการตรวจสอบจากส่วนควบดุมคุ{นภาพ
7 .2  ส่วนควบดุมคุ{«ภาพจะกๆหนดมาตราฐาน การตรวจสอบสๆหรับ น้ันส่วนสิาง  ๆ

ของแสิละรายการอย่างละ เ สืยดและหัด เ จน น้ังบระกอบสิวยหัวหัอคังสิอไชน้ั
1. น้ันส่วนสืฝ็ความสๆคัฤ!
2. วิสิการตรวจสอบ
3. หัวหัอไนการตรวจสอบ
4. ลักษ{นะของดุ{นภาพสืสๆ คัญ
5. บรรทัดฐาน
6. อุบกร{น'สืไหัตรวจสอบ
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7. กระบวนกาr v นโทรตรวจสอบ
8. การตัดสิน!จตัานดุเนภาพ

fr-เฝ็การตรวจ,พบของเสืยเร่อผ่านการตรวจสอบจากฝ่ายผสิตแสิว ทางสวนดวบดุมดุเ)๓-)X 
จ ะ  เป็น$ตัดสิน!จรัาจ ะ ยอมรับ หรัอฟืง แตัทางฝ่ายผสิตตรวจพบชองเสืย ทนกระบวนการผสิต fi 
จ ะ ดฯเฉนการแยัไชภาย!น และฟ้าหากฝ็การบฐเสธฉ่จ ะ รับเนส่วน ทางฝายผลิตและส่วนควบดุม 
คุเนภาพจ ะ  เป็ฬูดูแล และบรักษา เพื่อหาทางฟ้องกันฏ!ฟ้I ลิดร้นลิก

9. การแฟ้งผลการตรวจสอบ
ทางฝ่ายผลิต และส่วนดวบดุมดุเนภาพจะเป็น$ เตรัยมเอกสาร ไดยฮดลิอจากผลการตรวจ 

สอบ เฟน ทบบันฟืกผลการตรวจสอบ, แผนภูฉดวบคุมฟ้อยูลฟ้านดุเนภาพ ไดยแฟ้งผลของคุเนภาพไบ 
ยังฝายฉ่เลิยวฟ้อง เฟือบรับบๅ[งกระบวนการผลิต และแผนการตรวจสอบ!ฟ้สืร้น
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