
การปรับปรุงกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต  
:กรณีศึกษาสวนประกอบของแผงคอนโซลหนา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

นายสมยศ กาญจนจิตกร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึง่ของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 

สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย 

ปการศึกษา 2554 
ลิขสิทธิ์ของจุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย 

บทคดัยอ่และแฟ้มข้อมลูฉบบัเตม็ของวิทยานิพนธ์ตัง้แตปี่การศกึษา 2554 ท่ีให้บริการในคลงัปัญญาจฬุาฯ (CUIR) 

เป็นแฟ้มข้อมลูของนิสติเจ้าของวิทยานิพนธ์ท่ีสง่ผา่นทางบณัฑิตวิทยาลยั 

The abstract and full text of theses from the academic year 2011 in Chulalongkorn University Intellectual Repository(CUIR) 

are the thesis authors' files submitted through the Graduate School.



IMPROVEMENT OF PRODUCTION PART APPROVAL PROCESS (PPAP) 
:A CASE STUDY OF INSTRUMENT PANEL COMPONENTS 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Mr. Somyot Kanjanajittakorn 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Engineering Program in Industrial Engineering  

Department of Industrial Engineering  
Faculty of Industrial Engineering  

Chulalongkorn University  
Copyright of Chulalongkorn University 



หัวขอวทิยานพินธ                          การปรับปรุงกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต : กรณีศึกษา 
                                                    สวนประกอบของแผงคอนโซลหนา 
โดย                                              นายสมยศ กาญจนจิตกร 
สาขาวิชา                                      วิศวกรรมอุตสาหการ 
อาจารยที่ปรึกษาวทิยานพินธหลัก   รองศาสตราจารย ดํารงค ทวีแสงสกุลไทย  

 
   ----------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
  
                    คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย อนุมัติใหนับวิทยานพินธฉบับนี ้
เปนสวนหน่ึงของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญามหาบัณทิต 
 
                     ........................................................................คณบดีคณะวิศวกรรมศาสตร  
                    (รองศาสตราจารย ดร.บุญสม เลิศหิรัญวงศ) 
 
คณะกรรมการสอบวิทยานพินธ  
 
                     ........................................................................ประธานกรรมการ 
                     (รองศาสตราจารย จิรพัฒน เงาประเสริฐวงศ) 
                              
                    ……………………………….. ………………….อาจารยที่ปรึกษาวิทยานิพนธหลัก  
                     (รองศาสตราจารย  ดํารงค ทวีแสงสกุลไทย)  
 
                     ........................................................................กรรมการ 
                  (ผูชวยศาสตราจารย ดร.นภัสสวงศ โรจนโรวรรณ) 
                                 
                     ……………………………………………………กรรมการภายนอกมหาวทิยาลัย 
                     (รองศาสตราจารย ดร.วันชยั ริจิรวนชิ  ) 



ง 

              สมยศ กาญจนจิตกร : การปรับปรุงกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต :      กรณีศึกษา 
                สวนประกอบของแผงคอนโซลหนา ( IMPROVEMENT   OF   PRODUCTION  PART   
                APPROVAL PROCESS  (PPAP):  A  CASE   STUDY   OF  INSTRUMENT  PANEL  
                COMPONENTS) อ.ท่ีปรึกษาวทิยานิพนธหลัก: รศ. ดํารงค ทวีแสงสกุลไทย, 235 หนา. 
 

              วิทยานิพนธฉบับนีม้ีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตสําหรับ 
ชิ้นสวนยานยนตที่จัดซ้ือจากผูสงมอบ โดยพบวาช้ินสวนจากผูสงมอบในปจจุบันมขีอบกพรองดาน
คุณภาพเกิดข้ึนเปนจํานวนมาก หลังจากที่ไดผานการอนุมัติตามกระบวนการรับรองช้ินสวนการ
ผลิตของผูประกอบการไปแลว ดังนั้นจึงไดศึกษาถึงขอบกพรองจากการรับรองช้ินสวนในปจจุบนั
ตามข้ันตอนของการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา และพบวายงัมีขอบกพรองในข้ันตอน
ตางๆ คือ การวางแผนและกําหนดโปรแกรม, การออกแบบและพฒันากระบวนการ, การรับรอง
ผลิตภัณฑและกระบวนการ, การจัดเตรียมเพื่อการผลิต, การปอนกลับ การประเมนิและการแกไข  
               จากนัน้จึงไดหาสาเหตุและปรับปรุงขอบกพรองในแตละกระบวนการดังกลาว โดยการ
ประยุกตใช Core tool ในระบบ ISO/TS16949 เชน การวิเคราะหระบบการวัด(MSA),การวิเคราะห 
ลักษณะผลกระทบและขอบกพรอง(FMEA) เปนตน และไดนําขอกําหนดตางๆที่ปรับปรุงเหลานี้มา
จัดทําเปนคูมอืคุณภาพของผูสงมอบเพื่อใชในการเสนออนุมัติรับรองช้ินสวน  
               จากนัน้ผูวิจยัไดนําเงื่อนไขขอกําหนดตางๆที่ปรับปรุงดังกลาวไปทดลองใชกับผูผลิตสวน 
ประกอบของแผงคอนโซลหนาพบวาขอบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบรายดังกลาว มีแนวโนม
ลดลงโดยกอนปรับปรุงต้ังแตม.ค.- ธ.ค. 2553 มีจํานวนช้ินสวนบกพรองเฉล่ีย 22.23 PPM เทียบ
กับในชวงหลังปรับปรุงต้ังแตเดือนเม.ย.–ก.ค.2554 มีจาํนวนช้ินสวนบกพรองเฉล่ีย  14.25 PPM 
(คิดเปนสัดสวนที่ลดลง 35.90 %) อีกทัง้ทาํใหเกิดผลดีอ่ืนๆ คือ ทาํใหการดําเนนิการตามแผน
คุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาเปนไปตามระยะเวลาทีก่ําหนด, มีจุดควบคุมพิเศษของชิ้นสวนไว
สําหรับเฝาระวังปญหาในกระบวนการ, มิติขนาดของช้ินงานมีการควบคุมอยางตอเนื่อง, การ
เตรียมความพรอมของกระบวนการกอนการอนุมัติใหผลิตผานตามเกณฑการตรวจประเมิน ,มาตร 
การที่แนะนาํใน FMEA ไดรับการทบทวน , การตรวจสอบของเสียประเภทคุณลักษณะไดรับการ
วิเคราะหระบบการวัดและเปนไปตามขอกําหนด, มีการจัดทาํฉลากช้ินงานใหมที่เปนมาตรฐาน
และมาตรการแนะนําในแผนควบคุมไดรับการทบทวน  
 

ภาควิชา  วิศวกรรมอุตสาหการ                  ลายมือช่ือนิสิต ............................................................... 
สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ                 ลายมือช่ือ อ.ท่ีปรึกษาวิทยานพินธหลัก........................... 
ปการศึกษา 2554     



จ 
 

# # 5271457421  : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING  
KEYWORDS : PRODUCTION PART APPROVAL PROCESS / ADVANCE PRODUCTS QUALITY 
PLANNING / FAILURE MODE AND EFFECTIVE ANALYSIS / MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS  
                     SOMYOT KANJANAJITTAKORN :  IMPROVEMENT OF PRODUCTION PART 
                         APPROVAL PROCESS (PPAP):  A CASE STUDY OF INSTRUMENT PANEL  
                         COMPONENTS . ADVISOR : DUMRONG TAWEESANGSAKULTHAI, 235 pp. 

            
                  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   
               อุตสาหกรรมรถยนตและอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนต เปนอุตสาหกรรมหลักตอ
เศรษฐกิจของประเทศในปจจุบัน โดยจะเห็นไดจากขอมูล คายรถตางๆ มีแนวโนมที่จะเขามาลงทุน
สรางโรงงานผลิตและประกอบในประเทศไทยสูงข้ึนเร่ือยๆ โดยในดานอุตสาหกรรมยานยนตไทย 
ถือไดวาเปนอุตสาหกรรมทีภ่าครัฐใหการสงเสริมสนับสนุน โดยมเีปาหมายอยางชัดเจนและตอ 
เนื่องที่จะทําใหประเทศไทยเปนศูนยกลางการผลิตและสงออกยานยนต ผลของการดําเนินงานใน
แนวทางนีท้ําใหอุตสาหกรรมยานยนตไทยเติบโตข้ึนเปนลําดับ [1]   
               มีการประเมินตัวเลขการผลิตยานยนตในป 2554 จะกลับมาโตตามปกติที ่10-12% หลัง
เติบโตในระดับสูงที่ประมาณ 60%  ในป 2553 โดยคาดวาอัตราการเติบโตของทั้งตลาดในประเทศ
และตลาดสงออกในป 2554 จะชะลอตัวลงจากป 2553 เนื่องจากฐานที่สูงสาํหรับตลาดในประเทศ 
มีรถยนตรุนใหมหลายรุนที่เตรียมเปดตัวในป 2554  
               รวมทั้งความเชื่อมัน่ผูบริโภคที่คาดจะเพิม่ข้ึนตามภาวะเศรษฐกิจ  และจากการเลือกต้ัง
ทั่วไปในป 2554 จะเปนปจจัยสําคัญที่จะชวยกระตุนยอดขายรถยนตในประเทศใหโตไดตอเนื่องที่
ประมาณ 14%  (ตํ่ากวา 40%  ในป 2553) และคาดวาตัวเลขสงออกรถยนต จะโตตอเนื่องที่
ประมาณ 11%  (ตํ่ากวา 80% ในป 2553) [2] 
              จากขอมูลขางตนแสดงใหเหน็วาแนวโนมของอุตสาหกรรมรถยนต ยงัมอัีตราการเติบโต
อยางตอเนื่อง ผูประกอบการรถยนตตางๆ  มีแนวโนมที่จะเขามาขยายการลงทุนในประเทศไทย 
ดังนัน้ ผูสงมอบชิ้นสวนอะไหลรถยนตตางๆ จึงตองมกีารแขงขันและการปรับปรุงกระบวนการใน
ดานตางๆ อยางตอเนื่อง ทัง้ในดาน คุณภาพ ราคา และการสงมอบ เพื่อแขงขันกับผูสงมอบรายอื่น  
            ผูประกอบการรถยนตที่จะศึกษาเปนผูผลิตชิ้นสวนปอนโรงงานรถยนตโดยตรงเรียกวา 
1st-Tier Suppliers ซึ่งชิน้สวนตางๆ เปนชิ้นสวนสําเร็จรูปที่ทางบริษัทไดรับจางผลิตใหกับโรงงาน
รถยนตยีห่อตางๆทัง้ในประเทศและตางประเทศ   โดยไดมีการนําเทคโนโลยีจากตางประเทศเขา
มาดําเนินการผลิตทั้งนี้เพื่อใหไดตามมาตรฐานรถยนตแตละรุนที่ลูกคาเปนผูกําหนด 
             กระบวนการผลิตหลักของบริษทัประกอบดวยกระบวนการฉีดพลาสติก ,กระบวนการพน
สี และกระบวนการประกอบช้ินสวนยอย ในแตละผลิตภัณฑมีกระบวนการผลิตที่แตกตางกันข้ึนอยู
กับกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑนั้น ๆ ในสวนของกระบวนการฉีดพลาสติกบริษทัจะผลิตเฉพาะ
ชิ้นสวนทีม่ีขนาดใหญเทานัน้  คือ  ใชเคร่ืองฉีดขนาด 1600 ตัน ข้ึนไป      สวนผลิตภัณฑที่เปนสวน 
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ประกอบยอยจะมีการซื้อวัตถุดิบมาจากผูผลิตภายนอก เพื่อนํามาผานกระบวนการผลิตตางๆ ของ
บริษัท ปจจุบนัมีผูสงมอบวตัถุดิบ (2nd Tier supplier) ที่เกีย่วของกบัการผลิตโดยตรง ประมาณ 
40 บริษัท  
               ปญหาที่เกิดข้ึนในปจจุบัน คือ ชิน้สวนตางๆจากผูสงมอบ (2nd Tier Supplier)  ที่ผาน
การอนุมัติตามกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม ตามเงื่อนไขของผูประกอบการ  (1st Tier 
Supplier) ไปแลวนั้น เมื่อมกีารผลิตจริง พบวา ชิน้สวนตางๆดังกลาวยังมีขอบกพรองดานคุณภาพ
เกิดข้ึนเปนจํานวนมาก  และเกินกวาเปาหมายของผูประกอบการ ดังจะพิจารณาไดจากจํานวน
ชิ้นสวนบกพรองที่ผูประกอบการรถยนตตัวอยางตรวจพบ ระหวางเดือนมกราคม ถงึเดือนธันวาคม 
2553 โดยจะอธิบายรายละเอียดดังตอไปนี้  
 
ตารางที่  1.1 จํานวนช้ินสวนบกพรองจากผูสงมอบทั้งหมดของผูประกอบการ ที่ตรวจพบระหวาง 
                       เดือนมกราคม ถงึ เดือน ธนัวาคม ป 2553 

 
 
 

          
 
ภาพท่ี 1.1 แสดงจํานวนช้ินสวนบกพรองจากผูสงมอบทั้งหมดของบริษัท ที่ตรวจพบระหวาง 
                เดือนมกราคม ถงึเดือน ธันวาคม 2553  
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               จากภาพที่ 1.1 จํานวนขอบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบทั้งหมดของบริษัทนับจาก
เดือนมกราคม ถึงเดือนธันวาคม ป 2553 มีคาเฉลี่ยอยูที่  33.71 ชิ้นสวนในหนึ่งลานสวน ( Part 
Per Million , PPM ) ซึ่งจํานวนช้ินสวนบกพรองนั้น มีคาเฉลี่ยสูงกวาเปาหมายของบริษัททีก่ําหนด
ไว  โดยผูประกอบการรถยนต กาํหนดใหจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบในป 
2553-2554  มีไดไมเกิน 20 ชิ้นสวนในหนึง่ลานสวน  ( Part Per Million , PPM )       
          
ตารางที่ 1.2 สัดสวนของจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบทัง้หมดของ 
                     ผูประกอบการในป 2553 สามารถแจกแจงตามบริษัทผูสงมอบไดดังนี ้ 
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ภาพท่ี 1.2 แสดงสัดสวนของจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพ (PPM)   โดยแยกตามผูสง 
                 มอบทั้งหมดของผูประกอบการในป  2553 
 

 
 
ภาพท่ี 1.3 แสดงสัดสวนของจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพ (pcs.) โดยแยกตามผูสง 
                 มอบทั้งหมดของบริษัทในป 2553 
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าจํานวนช้ินสวนบกพรองทั้งหมดของผูสงมอบในป 

า

าของช้ินสวนบกพรองทีพ่บ   
ก (Appearance) เชน  

ามเงา รอยยุบ 

งรุน ปนรุน 

      2.ชิน้สวนบกพรองดานขนาดหรือมติิ (Dimension) เชน 
     ฐาน 

น 
ชวยวัด 

สวนมีฟงกชัน่( Function) การใชงานผิดไปจากมาตรฐาน หรือ 

      
สภาวะปกติ 

               จากภาพที่ 1.2 และ 1.3  เมื่อพจิารณ
2553 โดยแจกแจงตามบริษัทผูสงมอบแลว พบวา บริษัท A101 เปนบริษทัที่มจีํานวนชิน้สวน
บกพรองสูงสุด เมื่อเทยีบเปนจํานวนช้ินสวนในหนึ่งล นสวน ( Part per million , PPM ) คือ 
131.85  PPM และ คิดเปน 13.40% เมือ่เทียบกบัจํานวนช้ินสวนบกพรองสะสมทั้งหมด ( PPM ) 
หรือ หากพิจารณาที่จํานวนชิ้นสวนทีบ่กพรองพบวามีจาํนวนถึง 876 pcs. และคิดเปน 47.58 % 
เมื่อเทียบกับจํานวนช้ินสวนบกพรองสะสมทั้งหมด (pcs.) ซึ่งคิดเปนจํานวนสูงสุดเชนเดียวกนัเม่ือ
เทียบกับผูสงมอบรายอ่ืน  
                   
ประเภทปญห
              1.ชิ้นสวนบกพรองจากลักษณะภายนอ
                  1.1 ชิ้นสวนที่มีผิวภายนอกผิดไปจากมาตรฐาน เชน เฉดสี คว
                        รอยแตก รอยประสาน เปนสนิม 
                  1.2 ชิ้นสวนที่ประกอบมาผิดรุน ไมตร
                  1.3 ชิ้นสวนที่มีรอยขีดขวน  

 
  

             2.1 ชิ้นสวนมีขนาดความกวาง ยาว สูงผิดไปจากมาตร
                  2.2 ชิ้นสวนมีขนาดเสนผานศูนยกลางผิดไปจากมาตรฐาน 
                  2.3 ชิ้นสวนมีขนาดรัศมี สวนโคง มุมเอียงผิดไปจากมาตรฐา
                  2.4 ชิ้นสวนมีขนาดหรือมิติผิดไปจากมาตรฐาน เมื่อใชเคร่ืองมือ
                        เชน Jig Fixture  

               
        3.ชิ้น
           ทาํงานไดไมเปนไปตามมาตรฐานทีก่ําหนดไวตามแบบ เชน 
            3.1 ชิ้นสวนชองแอร ไมสามารถเปดปดได 

                  3.2 ชิ้นสวนยอยแตกหักจากการประกอบใน
                  3.3 ชองใสสัมภาระ ไมสามารถขันกุญแจได  
 
 
 



    6                        
     

 ตารางที่ 1.3  ชิน้สวนบกพรองดานคุณภาพที่ผูประกอบการตรวจพบในระหวางเดือน 
                            มกราคมถึงเดือนธันวาคม 2553 แยกตามประเภทปญหาไดดังนี ้ 
 

 
 

              ชิน้สวนตางๆ  จากผูสงมอบทั้งหมดขางตนนัน้ไดมีการอนุมัติตามกระบวนการรับรอง

ับกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมนัน้ ผูประกอบการรถยนตแตละรายจะ
 
วใ

นดทัว่

แผน

แลว   

  
คุณภาพชิ้นสวนใหมที่ไดระบุไวตามคูมือคุณภาพผูสงมอบของผูประกอบการแลว แตพบวาเมื่อมี
การผลิตจริงชิน้สวนตางๆดังกลาวยังมีขอบกพรองดานคุณภาพเกิดข้ึนเปนจํานวนมาก ดังที่แสดง
มาขางตน  และเกินกวาเปาหมายของบริษัทผูประกอบการที่ไดกาํหนดไว โดยจากภาพท่ี 1.2 จะ
เห็นไดวายงัมผูีสงมอบถงึ 11 รายที่มีจาํนวนช้ินสวนบกพรองเฉล่ียเกินกวาเปาหมายที่บริษัท
กําหนดไว (สูงกวา 20 PPM) ชี้ใหเหน็วากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมในปจจุบันรวมถึง
การควบคุมหลังจากการรับรองอนุมัติชิน้สวนใหมีการผลิตแลวนั้น ยงัมีขอบกพรองอยูซึ่งจะทําการ
วิเคราะหขอบกพรองที่เกิดข้ึนตอไป 
                 
               สําหร
กําหนดมาตรฐานการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมที่แตกตางกนั สําหรับผูประกอบการรถยนตตัว 
อยางไดระบุข้ันตอนในกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมไ น คูมือคุณภาพผูสงมอบ 
(Supplier Quality Manual) ซึ่งถูกจัดทาํข้ึนโดยอางอิงมาจากขอกาํห ไปในอุตสาหกรรมยาน
ยนตและขอกาํหนดเฉพาะของลูกคาหลัก ในสวนที่เพิ่มเติมถือวาเปนขอกําหนดเฉพาะของผูประ 
กอบการ ซึ่งคูมือคุณภาพของผูสงมอบนี้จะมอบใหกบัผูสงมอบทกุราย เพื่อใชเปนแนวทางในการ
ดําเนนิกิจกรรมกับทางผูประกอบการในทุกๆดาน ในคูมือดังกลาวจะประกอบดวยการดําเนนิ
กิจกรรมของแผนกจัดซ้ือ แผนกพัฒนาผลิตภัณฑ กรับประกันคุณภาพ แผนกโลจิสติกส  ซึ่ง
เปนขอมูลสําหรับผูสงมอบทุกรายใหมกีารปฏิบัติตาม กอนจะอนุมัติใหดําเนินการผลิต หรือยอมรับ
ชิ้นสวนอะไหลดังกลาว รวมไปถึงข้ันตอนการปฏิบัติอ่ืนๆ  หลังจากที่มีการอนุมัติใหผลิตเรียบรอย
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บดวยข้ันตอน 6 ข้ันตอนดังตอไปนี้  

                        

ขั้นตอนหลกัในกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมของผูประกอบการในปจจุบัน  
ประกอ
                                                                

 
. 

อนของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหม ตามกระบวนการวางแผน 
               คุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา  

กรรมยอยดังตอไปนี ้
ัดทาํ Master Schedule   

ฑ  

นุ  
นไปไดและการสนบัสนุนจากฝายบริหาร 

 ภําพที่ 1.4 ข้ันต
   
                    
ในแตละขัน้ตอนหลัก ประกอบดวยกจิ

ขั้นตอนที่ 1.การจ
                   1.1 การจัดทําแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 
ขั้นตอนที่ 2 การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณ
                    2.1 การจัดเตรียมแบบช้ินสวน   
                    2.2 รายการวตัถุดิบ 
                    2.3 จุดควบคุมพิเศษ 
                    2.4 การวิเคราะหตนท
                    2.5 การศึกษาความเป
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ระบวนการ  

งและผลกระทบของกระบวนการ  

ทาํงานของกระบวนการ 

และกระบวนการ  

รทดสอบ  

ความสามารถในการทํางาน 
ภาพ  

าร  

พ  

กระบวนการ เมือ่ผลิตเต็มกําลัง  
าร  

ิ้นสวนการผลิต  

ขั้นตอนที่ 3 การออกแบบและพัฒนาก
                    3.1 ผังการไหลของกระบวนการ 
                    3.2 การคัดเลือกผูสงมอบ 
                    3.3 วัสดุ อุปกรณที่ตองใช  
                    3.4 ผังรายการวัตถุดิบ 
                    3.5 การวิเคราะหขอบกพรอ
                    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 การยืนยนัดานคุณ
                                     a.การศึกษาความสามารถของกระบวนก
                                     b.มาตรการแกไขปญหา 
                                     c.การยนืยนัการทดลองและตรวจสอบคุณภา
                                     d.การทดสอบการทํางาน 
                     4.3 การจัดหาการส่ังซื้อ  
 ขั้นตอนที่ 5 การจัดเตรียมเพื่อการผลิตจริง  
                     5.1 การยนืยนัสภาวะของ
                     5.2 การตรวจประเมินกระบวนก
                     5.3 ความสามารถในการผลิต  
                     5.4 การอนุมัติชิ้นสวนการผลิต  
                             5.4.1 กระบวนการอนมุัติช
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กไข  
ผันแปรของกระบวนการ  

ลูกคา  
บบหรือกระบวนการ  

แตละข้ันตอนของกระบวนการ
บรองคุณภาพชิ้นสวนใหมวามีจุดบกพรองอยางไร หลังจากนัน้จะหาแนวทางวิธกีารแกไขปรับปรุง

งื่อ

าเหตุปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมในปจจุบัน  
การวิเคราะหปญหากระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมในปจจบุัน  จะพิจารณา

ซึ่งจะ
                 

                             5.4.2 การอนุมัติชิน้งานแมแบบ
                             5.4.3 การอนุมัติขอบเขตตัวอยาง  
                     5.5 การอบรม  
ขั้นตอนที่ 6 การปอนขอมลูกลับ การประเมินและการแ
                    6.1 การลดความ
                    6.2 ความพงึพอใจของลูกคา / การปอนกลับของ
                    6.3 การติดตามกรณีเปล่ียนแปลงการออกแ
                    6.4 การจัดการเก่ียวกบัส่ิงทีไ่มเปนไปตามขอกําหนด  
 
                  จากข้ันตอนตางๆเหลานี้ ผูวิจัยจะวิเคราะหปญหาใน
รั
ขอบกพรองเหลานัน้และจะทําการนาํเ นไขตางๆ มาปรับปรุงแกไขเพิ่มเติมเขาไปในคูมือคุณภาพ 
ของผูสงมอบ เพื่อใหผูสงมอบไดนําไปปฏิบัติตอไป โดยจะเร่ิมนาํไปทดลองใชกบัผูสงมอบ A101 
เปนกรณีศึกษา 
                  
 การวิเคราะหส
                   
จากข้ันตอนของกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 6 ข้ันตอนตามภาพที่ 1.4 
พิจารณาปญหาในแตละข้ันตอน โดยใชวิธีการวิเคราะหจากแผนภูมกิางปลา ไดดังภาพที่ 1.5         
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ภาพท่ี 1.5 แผนภูมิกางปลาวิเคราะหปญหากระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมในปจจุบนั  
 
ปญหาของกระบวนการรบัรองคุณภาพช้ินสวนใหมในปจจุบนั จากการวิเคราะหโดยใช
แผนภูมิกางปลา ดังภาพที่ 1.5 สามารถอธิบายไดตามรายละเอียดตอไปนี้  
 
ขั้นตอนที่ 1 การจัดทาํ Master Schedule  

  หัวขอ 1.1 การจัดทาํแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา ไมมีการจัดต้ังทีมงานที่ชัดเจน  

 กลาวคือในคูมือคุณภาพไมไดกลาวถงึการจัดเตรียมทีม  สําหรับข้ันตอนการวางแผน 
คุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาใหชัดเจน ในสภาพการทํางานจริงผูสงมอบจึงไมมีการจัดต้ังทีม 
วางแผน ผลิตภัณฑที่ชัดเจน ปญหาที่เกิดข้ึนก็คือ ทาํใหการติดตอประสาน งาน ในชวงทดลอง
การผลิตไมมีความชัดเจนวาผูรับผิดชอบในแตละกิจกรรมของผูสงมอบคือผูใด หรือการส่ือสาร
ขอมูลกับ ผูสงมอบไมทัว่ถึง หรือไมรับทราบโดย ผูรับผิดชอบโดยตรงหรือจากหนวยงานที่
เกี่ยวของ และทําใหปญหาที่เกิดข้ึนในชวงทดลองผลิตไมไดรับการแกไข   หรือแกไขไดลาชา
กวาที่ควรจะเปน
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ขั้นตอนที่ 3. การออกแบบและพัฒนากระบวนการ 
    หัวขอ  3.6 แผนควบคุม ไมมีการกาํหนดจุดควบคุมพเิศษ 

  โดยปกติชิ้นสวนที่มีลักษณะพิเศษที่กาํหนดโดยลูกคาจะตองมกีารควบคุมเฝาระวัง 
มากกวาจุดอ่ืน เชนการนาํไปพล็อต X bar R Chart แตเนื่องจากผลิตภัณฑจากผูสงมอบ  โดยสวน
ใหญ ตามแบบ ( Drawing ) ของลูกคาจะไมไดกําหนดลักษณะพิเศษ บนตัวช้ินงาน ทาํใหโดย 
สวนใหญแผนควบคุมที่ผูสงมอบจัดทํามา จะไมปรากฏจุดลักษณะพเิศษใดๆ ซึ่งในขอเท็จจริงแลว 
ทุกช้ินสวนควรจะมีจุดที่เฝาระวังปญหาดานคุณภาพโดยการกาํหนดจุดลักษณะ พเิศษเหลานี้ เพื่อ
ปองกนัของเสียไมใหเกิดข้ึน หรือหากมีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึนก็สามารถพิจารณาไดจากจุดลักษณะ
พิเศษเหลานี ้ เชน งานฉีดพลาสติกจะใชน้ําหนกัจะเปนลักษณะสําคัญในการควบ คุมขนาดของ
ชิ้นงานหรือกระบวนการประกอบ จะใชคาทอรคของสกรูเปนลักษณะสําคัญของกระบวนการขัน 
สกรูเปนตน 
   
ขั้นตอนที่ 4. การรับรองผลิตภัณฑและกระบวนการ  
   หัวขอ 4.1.1 การจัดทาํมาตรฐานการตรวจสอบ ไมไดมีการกาํหนดใหตรวจสอบมติิ ขนาด  
                       100% ตามแบบ drawing อยางตอเนื่อง 

 ในขอกําหนดของแผนกรับประกันคุณภาพ   ระบุวาใหผูสงมอบสงผลการตรวจวัด 
ชิ้นงานตามที่ระบุไวในมาตรฐานการตรวจสอบช้ินงาน (Inspection standard) ที่ไดรับการอนุมติั
จากผูประกอบการ ในหัวขอนี้พบปญหาวาจุดวัดที่ถกูระบุอยูในมาตรฐานการตรวจสอบช้ินงานนัน้
ไมครอบคลุมขนาดหรือมิติ (dimension) ของช้ินงานทกุสวนตามแบบ (Drawing) เปนเพยีงการสุม
ตรวจสอบตามจุดวัดบนเคร่ืองมือชวยวัด เชนการใช Jig Fixture ,การใชเวอรเนียรวัดตามจุดทีเ่ปน
จุดสําคัญกับการประกอบช้ินงานเทานั้น ทําใหในบางคร้ังพบปญหาในจุดที่ไมไดตรวจวัด เชน
ปญหาที่เคยเกิดข้ึนคือ ความยาวของชองคลิป ไมไดมาตรฐานทําใหสวนประกอบยอยไมสามารถ
ประกอบกับแผงคอนโซลได ทัง้นี้เกิดจากการที่แมพิมพมีการสึกหรอเมื่อใชงานเปนระยะเวลานาน  
 
ขั้นตอนที่ 5. การจัดเตรียมเพื่อการผลิตจริง  
   หัวขอ 5.2 การตรวจประเมินกระบวนการ ไมมีมาตรฐานการตรวจสอบความพรอมของ 
                     กระบวนการผลิตชิ้นสวนใหมที่ชดัเจนกอนที่จะอนุมัติใหเร่ิมผลิต 
                     ปญหาของผลิตภัณฑใหมคือในชวงแรกของการอนุมัติใหผลิต จะพบของความไม
พรอมในหลายๆดานเชน ความพรอมของกระบวนการผลิตตางๆ ความพรอมของพนักงานผลิต 
พนกังานตรวจสอบ เคร่ืองมอืเคร่ืองจักร ฉลากติดชิ้นงาน และอ่ืนๆ จากความไมพรอมเหลานี ้ เมือ่
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จําเปนจะตองผลิตใหไดตามเวลาที่กาํหนดจึงเกิดความผิดพลาดไดงาย ทั้งนี้แสดงวากระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนใหมถกูอนุมัติใหผลิตโดยไมมีการตรวจประเมินที่เปนรูปธรรม และไมมีเกณฑในการ
ตรวจสอบความพรอมที่ชัดเจน ดังนัน้ในชวงกอนอนุมัติใหผลิตควรมีการตรวจประเมินโดยใช
เกณฑที่ชัดเจนและตรวจประเมินโดยผูเกีย่วของทุกฝาย  
                        
   หัวขอ  5.4.1 กระบวนการอนุมัติชิ้นสวนการผลิต    
             การวเิคราะหขอบกพรองและผลกระทบทีม่ีการประเมินคา SOD ที่ไมเหมาะสม  
             ในการประเมิน FMEA ของผูสงมอบพบวา บอยคร้ังที่การประเมินผิดไปจาก หลักเกณฑที่
กําหนดไวทั้งในเร่ืองของความรุนแรง(Severity,s),โอกาสในการเกิด (Occurrence ,O) และการ
ตรวจจับปญหา (Detection ,D) ในกรณีทีเ่ปนคาของ S และ D นัน้ สามารถพิจารณาแกไขไดงาย
จากเกณฑของ FMEA ที่เปนมาตรฐานของ AIAG หากมีการประเมนิผิด แตในสวนของคา O นั้น 
โดยสวนใหญจะไมไดนําจํานวนของขอบกพรองที่เคยเกิดข้ึน มาคํานวณหาโอกาสในการเกิดอยาง
แทจริง และผูประเมินจะใสตัวเลขนอยๆ เพื่อใหคาดัชนคีวามเสีย่ง (Risk priority Number ,RPN ) 
ซึ่งเปนผลคูณระหวาง SOD นั้นตํ่ากวาความเปนจริง จนมีผลใหกระบวนการที่ควรจะมีมาตรการ
แกไขจากคา ดัชนีความเส่ียงที่เกินมาตรฐานนั้น ไมไดมมีาตรแกไขเพิม่เติมใดๆ เมื่อมีการผลิตจริง
ขอบกพรองจากกระบวนการดังกลาวดังกลาวจงึมีโอกาสเกิดข้ึนสูง   
  

 ไมมีการการทบทวน FMEA เมื่อพบปญหาข้ึน  
              หลังจากเกิดปญหาคุณภาพแลว เอกสาร FMEA ควรจะถกูนํามาพจิารณาทบทวนเนื่อง 
จากวาคาที่ประเมินไวจะถกูเปล่ียนแปลงเชนคาของโอกาสในการเกิด (Occurrence , O) จะสูง 
ข้ึนและคาดัชนีความเส่ียงจะเปล่ียนไป จนอาจมีผลทาํใหตองมมีาตรการแกไขเกิดข้ึนใหม ดังนัน้
เมื่อเกิดปญหาคุณภาพ ผูสงมอบควรจะมกีารจัดประชุมเพื่อทบทวน FMEA ทุกปญหา แตในความ
เปนจริงผูสงมอบไมมีการทบทวน FMEA หลังจากเกิดปญหาใดๆ  
                        

  ไมมีการวิเคราะหระบบการวัด (Measurement system analysis, MSA) ของการ  
  ตรวจสอบที่เปนขอมูลเชิงคุณลักษณะ (Attribute data) ในชวงของการทดลองผลิต 

              เนื่องจากปญหาขอบกพรองดานคุณภาพปจจุบันเกิดข้ึนกบัปญหาที่เปนประเภทลักษณะ
ภายนอก (Appearance) ที่สามารถมองเห็นได ความผิดพลาดจากการตรวจสอบของผูปฏิบัติงาน
เปนปญหาหนึง่ทีท่ําใหของเสียจากผูสงมอบหลุดรอดมายังผูประกอบการ เมื่อไดสํารวจถงึข้ันตอน
ของการจัดทาํ MSA แลวพบวาสวนใหญ ขาดข้ันตอนของการประเมนิผูทาํการตรวจสอบ ในสวนที่
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เปนขอมูลเชิงคุณลักษณะ (Attribute data) ซึ่งเปนปญหาบกพรองสวนใหญที่เกิดข้ึนกับผูสงมอบ
ของผูประกอบการ แสดงวาการตรวจสอบไมพบปญหาขอบกพรองดังกลาว สวนหนึง่มาจากความ
ผันแปรผูทําการตรวจสอบทีไ่มไดมีการประเมิน 

 
      หัวขออ่ืนๆ ทีย่ังไมมีระบุในข้ันตอนที่  5 นี้                  
                ไมมีการประเมนิการดําเนินงาน ผูสงมอบในชวงที่ทดลองกระบวนการผลิตชิ้นสวนใหม 

           เนื่องจากในชวงของการผลิตชิ้นสวนใหม การดําเนินการตามการวางแผนคุณภาพผลิต 
ภัณฑลวงหนาลาชากวาที่กาํหนดไวการติดตอประสานงานกนั ระหวางผูประกอบการกับผูสงมอบ
เกิดความลาชาหรือไมไดรับความรวมมือจากผูสงมอบ ส่ิงเหลานี้ผูบริหารของผูสงมอบชิ้น สวนไม
รับทราบถงึสถานะของตนวามีปญหาในชวงทดลองผลิตชิ้นสวนใหมหรือไมอยางไร ทําใหไมมีการ
แกไขปญหาอยางจริงจังโดยผูมีอํานาจตัดสินใจ ผลกระทบก็คือชิน้สวนที่ผานการอนุมัติใหมีการ
ผลิตยังคงเกิดปญหาขอบกพรองดานคุณภาพ ดังนัน้จงึเห็นวาควรจะมีการประเมนิผูสงมอบในชวง
ผลิตภัณฑใหมเพิ่มข้ึนมาเพือ่ใหการดําเนนิการในชวงผลิตภัณฑใหมมีประสิทธิภาพและไดรับ
ความใสใจจากผูสงมอบ 
             ไมมีการบงชี้ชิ้นสวนใหมทีช่ัดเจน   
                ปญหาใหญอยางหนึง่ของขอบกพรองดานคุณภาพคือ ปญหาการจัดสงงานผิดรุน  การ
ติดฉลากไมตรงกับช้ินงานในบรรจุภัณฑ ผูสงมอบใชฉลากบงชี้ชิน้สวนในรูปแบบของตนเองเมื่อ
พนกังานตรวจสอบรับช้ินงานเขา ทาํใหไมสามารถแยกแยะช้ินสวนใหมและช้ินสวนเกาได ในกรณี
ที่ชิ้นสวนมีหมายเลขชิ้นสวนคลายกนั หรือ  ชื่อช้ินสวนคลายกนั หากมีการบรรจุปนรุนหรือไมตรง
ฉลากพนักงานจะตรวจสอบพบปญหาไดยาก ดังนัน้ควรมีการบงชี้โดยการใชฉลากที่แตกตางกับ
งานปกติ 
                ไมมีการประเมนิวากระบวนการผลิตและการตรวจสอบกอนการผลิตจริงมีประสิทธิภาพ
เพียงพอหรือไมในการปองกนัของเสียไมใหหลุดรอดมายังลูกคา 
                หลังจากที่มกีารอนุมัติผลิตชิ้นสวนใหมแลวพบวาในชวงเร่ิมแรกของการผลิตจริง จะมี
ขอบกพรองเกดิข้ึนกับผูประกอบการหลายรายการ และบางปญหาเปนปญหาทีเกดิข้ึนใหม ทั้งนี้ก็
เนื่องมาจากหลายสาเหตุเชน ความชํานาญในกระบวนการผลิตหรือการตรวจสอบของพนักงานยงั
มีความจํากัดอยูเปนตนดังนั้นควรมีมาตรการเพิ่มเติมในชวงทดลองพัฒนาผลิตภัณฑใหม หรือชวง 
แรกของการผลิตจริงเพิ่มเติมข้ึนมาเพื่อเฝาระวงัขอบกพรองที่อาจเกิดข้ึนไดงาย  
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ขั้นตอนที่ 6.ข้ันตอนเร่ิมตนการผลิต, ขอมูลปอนกลับและการดําเนนิการแกไข 
      หัวขอที่ 6.2 การปอนกลับและความพึงพอใจลกูคา การประเมินผลผูสงมอบดานคุณภาพ   
                          (Supplier quality evaluation) มีความไมเหมาะสมของเกณฑการประเมิน    
                 ขอกําหนดของการประเมินผูสงมอบดานคุณภาพในปจจุบันนัน้จะมีการประเมินใน 
                 หวัขอตางๆ คือ  

1. ยอดสงคืนชิน้สวนบกพรอง ( Part Claim PPM )  
2. การตอบกลับมาตรการแกไขที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ( Feedback ) 
3. การประเมนิจากความถ่ีของการเกิดปญหาซํ้าในรอบ 1 เดือน 

(Frequency of defect)  
             4. ความรุนแรงของปญหาท่ีเกิดข้ึน (Case of defect)  
             5. จํานวนปญหาท่ีเกิดข้ึนในแตละเดือน (Quantity of defect)  
             6. ประเมินจากความรวมมือของผูสงมอบ (Supplier cooperation)  

                  จากเกณฑการประเมินทั้งหมดพบวามีความไมเหมาะสมของเกณฑ การประเมินดังนี้  
 

A. การตอบกลับมาตรการแกไขที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ( Feedback ) มีเกณฑ
การประเมนิทีไ่มเหมาะสม 

             กลาวคือวิธีการประเมินในปจจุบนัเปนดังนี ้ 
               คะแนนเต็ม 20 คะแนน  

- กรณีตอบกลับภายในเวลาทีก่ําหนด ได 20 คะแนน 
- กรณีตอบกลับหลังจากเวลาท่ีกําหนดไมเกนิ 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 
                                   ไมเกิน  1 สัปดาห  
                         N3 = จํานวนใบ feedback ที่ตอบกลับภายหลังจากเวลาที่กําหนด 
                                   เกิน  1 สัปดาห  
                         N4 = จํานวนใบที่ยงัไมตอบกลับจากการประเมินคร้ังกอน 
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ความไมเหมาะสมที่เกิดข้ึน เนื่องจาก       กรณีที่ผูสงมอบรายทีห่นึง่ไดรับใบแจงปญหา 
เพียง 1 ฉบับแลวตอบกลับชากวาเวลาทีก่ําหนดอาจจะได 0 คะแนน จาก 20 คะแนนในเดือนนั้น 
ในขณะที่ผูสงมอบอีกรายไดรับใบแจงปญหาจํานวนมากเชนไดรับใบแจงปญหา 10 ใบในเดือนนั้น
แตตอบกลับภายในเวลาที่กาํหนดทัง้หมด จะไดคะแนนเต็ม 20 คะแนน ทั้งที่จาํนวนปญหามี
มากกวาผูสงมอบรายแรกมากซ่ึงไมเหมาะสม เนื่องจากจะทําใหผูสงมอบขาดความใสใจในการ
แกไขปญหาหรือปองกันปญหาทําใหปญหาเกิดข้ึนซํ้า 

          
B. การประเมนิความถี่ของการเกิดปญหาซ้ําในรอบ 1 เดือน ( Frequency of  
      Problem) มีเกณฑการประเมินที่ไมเหมาะสม  

 เกณฑการประเมินผูสงมอบในเรื่องปญหาการเกิดซ้าํในปจจุบัน สามารถแสดงไดดังตารางที่ 1.4  
 
ตารางที่ 1.4 เกณฑการประเมินผูสงมอบ เร่ืองความถี่ของปญหาเกิดซ้ํา                 

 
              
 จะเห็นวาคะแนนจะเร่ิมถกูตัดเม่ือปญหาเกิดซ้ําเปนคร้ังที่สาม    ซึง่แสดงวาผูประกอบ  

การยอมรับกบัการเกิดปญหาซ้าํสองคร้ังในรอบเดือน โดยไมมีผลกระทบใดๆกับผูสงมอบ ทั้งทีใ่น
ความเปนจริงแลวการเกิดปญหาซํ้านัน้ แสดงวาการแกไขและปองกนัปญหาของผูสงมอบถูก
ละเลย หรือไมมีประสิทธิผลเพียงพอ ดังนัน้จึงควรปรับเกณฑการประเมินในขอนี ้

  
      หัวขอที่ 6.3 การติดตามกรณีกระบวนการหรือการออกแบบเปล่ียนแปลง                          
                         การรองขอเงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลง ( Supplier Change request) ไมมี 
                         เกณฑมาตรฐานในการตรวจติดตามทีช่ัดเจน   
                         ในกรณีที่มีเงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลง ซึง่อาจเปนผลมาจากมาตรการแกไข
ปญหาที่เกิดข้ึน หรือไมวาจะสาเหตุใดๆก็ตาม  ผูสงมอบจะตองแจงใหทราบและอนุมัติกอนทกุคร้ัง 
โดยเฉพาะอยางยิง่ถาการเปล่ียนแปลงนัน้มีผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพของช้ินงาน ผูสงมอบ
จะตองยนืยนัผลการเปล่ียนแปลงแนบพรอมมาดวยการเปล่ียนแปลงในกรณีดังตอไปนี้ ผูสงมอบ 
จะตองแจงโดยใชแบบฟอรมตามทีก่ําหนด   
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1.กระบวนการผลิตเปล่ียนแปลง                                                                                        
2.สถานทีห่รือแหลงผลิตเปล่ียนแปลง                                                                                                     
3.วัตถุดิบและสวนประกอบยอยที่ใชในการผลิตเปล่ียนแปลง                                                                    
4.เคร่ืองมือเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเปล่ียนแปลง                                                                                   
5.วิธีการตรวจสอบและเกณฑที่ใชการตัดสินใจเปลี่ยนแปลง                                                         

            ผูสงมอบจะไมสามารถจัดสงชิ้นงานภายใตเงื่อนไขการผลิตใหม ไดจนกวาจะไดรับการ
อนุมัติจากผูประกอบการกอนเทานั้น  ปญหาที่เกิดข้ึนคือเมื่อผูสงมอบมีการเปลี่ยนเงื่อนไขในการ
ผลิต และแจงใหผูประกอบการทราบขอมลูแลวทางผูประกอบการเองกลับไมมีมาตรฐานการตรวจ
ติดตามที่ชัดเจน ทําใหไมสามารถควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑจากการเปล่ียนเงื่อนไขการผลิตนัน้ มี
ผลทําใหเกิดขอบกพรองดานคุณภาพข้ึนมาในภายหลังดังนัน้จึงควรมีการจัดทาํเกณฑมาตรฐาน
ในการตรวจประเมินในกรณีที่เงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลง 

            หลังจากวเิคราะหปญหาจากแผนภูมิกางปลาแลวสามารถสรุปปญหากระบวนการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวนใหมในปจจุบันไดทั้งหมด 12 ปญหา ซึ่งมาจาก 5 ข้ันตอนหลัก ดังภาพที่ 1.6  

 

ภาพท่ี 1.6 สรุปปญหากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมในปจจุบัน 
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             ในแตละปญหากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมในปจจุบันดังภาพที ่ 1.6 ไดมีแนว 
ความคิดเกีย่วกับเคร่ืองมือทีจ่ะนาํมาใชปรับปรุงขอกําหนดในแตละข้ันตอนดังตารางที ่1.5  
               

 
 
ตารางที่ 1.5 เคร่ืองมือทีน่ํามาใชเพื่อปรับปรุงขอบกพรองของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน 
                    ใหมในปจจุบนั 
   
             จากปญหาตางๆ ที่พบในแตละข้ันตอนของกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมใน
ปจจุบัน  ผูวจิัยและทีมงานที่เกี่ยวของจะระดมสมองเพื่อหาวิธีในการแกไขปรับปรุงขอบกพรองใน
กระบวนการตางๆเหลานั้น จากการใชเคร่ืองมือตางๆ ดังตารางที ่ 1.5 แลวนําขอกาํหนดตางๆ ไป
ระบุในคูมือคุณภาพของผูสงมอบ เพื่อใชเปนขอมูลอางอิงในการทาํกจิกรรมตางๆกบัผูสงมอบ   
              หลังจากนั้นจะนาํขอกําหนดเงื่อนไขดังกลาวมาทดลองใชกับบริษัท A101 ซึ่งเปน 2nd 
Tier-Supplier เปนกรณีศึกษา โดยใหปฏิบัติตามเงือ่นไขใหมที่ไดมีการปรับปรุง เพื่อที่จะชี้วดั
กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมนัน้ สามารถที่จะทําใหจาํนวนช้ินสวนบกพรองนัน้ลดลง
หรือไมอยางไร โดยพิจารณาจากการที่ผูสงมอบรายนี้สามารถปฏิบัติตามคูมือเงื่อนไขกระบวนการ
รับรองคุณภาพที่จัดทําข้ึน และจะทําการเปรียบเทยีบจํานวนขอบกพรองเฉล่ียของผูสงมอบรายนี ้
กอนและหลังการปรับปรุง รวมถึงสังเกตผลที่ไดจากการปฏิบัติตามเงือ่นไขใหมดังกลาววาจะสงผล
อยางไรกับกระบวนการที่เกีย่วของ 
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ขอมูลเบื้องตนและปญหาคุณภาพของโรงงานผูสงมอบ A101 
              โรงงานผูสงมอบกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตชิน้สวนยานยนตทั้งภายใน  และภายนอก
เปนบริษทัประเภทธุรกิจผลิตและจัดจําหนาย ชิ้นสวนพลาสติกและกระจกมองหลัง โดยรับจาง
ผลิตสินคาใหกับ ผูประกอบการรถยนตตาง ๆ ตามแบบที่ลูกคากําหนด กอต้ังเม่ือวนัที ่ 1 เมษายน 
2522 ทุนจดทะเบียน 200 ลานบาท มีจาํนวนพนกังานประมาณ 1527 คน  

       ผลิตภัณฑของโรงงาน แบงประเภทตามตําแหนงของการติดต้ังเปนดังนี ้
       1.ชิ้นสวนพลาสติกภายนอกรถยนต เชน กระจังหนา กนัชน ค้ิวลอ สปอยเลอร 
       2.ชิ้นสวนพลาสติกภายในรถยนต เชน คอนโซล แผงประตู กลองสัมภาระ  
       3. ชิ้นสวนกระจก เชน กระจกหลัง กระจกมองขาง 
 
       ผูประกอบการไดวาจางใหทางผูสงมอบ A101 ผลิตชิ้นสวนยอยตางๆ  เพื่อนํามาประกอบ 

กับแผงคอนโซลหนาภายในกระบวนการผลิตของผูประกอบการโดยประกอบดวยช้ินสวนยอยตางๆ    
ดังภาพที่ 1.7 

 

 
 
ภาพท่ี 1.7 แสดงสวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา (Instrument Panel components)  

 
  ชิน้สวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา ประกอบดวย 

2.1 Cover IP             เปนชิน้สวนยอยที่อยูบริเวณดานขางคนขับ ใชปดสวนที่เปนถุงลมนิรภัย 
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2.2 Nozzle               เปนทอช้ินสวนยอยอยูดานใตของแผงคอนโซลหนา  
2.3 Meter Cluster     เปนชิน้สวนยอยติดครอบอยูบนมเิตอรดานหนาคนขับ 
2.4 Duct side LH      เปนทอช้ินสวนยอยประกอบบริเวณชองแอรดานซาย ใตแผงคอนโซลหนา 
2.5 Duct side RH     เปนทอช้ินสวนยอยประกอบบริเวณชองแอรดานขวา ใตแผงคอนโซลหนา 
2.6 Door IP Compartment เปนชิ้นสวนยอยประกอบดานขางคนขับ  
2.7 Duct vent Center          เปนทอชิน้สวนยอยประกอบดานใตแผงคอนโซลหนา 
2.8 Plate IP Center trim      เปนชิน้สวนยอยประกอบดานหนาตรงกลางแผงคอนโซล 
2.9 Cowl steering               เปนชิน้สวนยอยประกอบคอพวงมาลัย 

 (หมายเหตุ ภาพที่ 1.7 แสดงเฉพาะช้ินสวนยอยของผูสงมอบ A101 เทานัน้)  
 

              ชิน้สวนประกอบยอยตางๆขางตน ซึง่รับมาจากผูสงมอบ  A101 นั้น พบวาในป  
2553 มีปญหาขอบกพรองดานคุณภาพหลายรายการตามตารางท่ี 1.6 

  
ตารางที่ 1.6 ตัวอยางปญหาคุณภาพของผูสงมอบ A101 ที่ผูประกอบการตรวจพบในชวง 

               ระหวางเดือนมกราคม ถงึเดือน ธันวาคม 2553 มีดังนี ้ 
                 

 
 

 
                ในป 2553 ชิ้นสวนเหลานี้มีจาํนวนช้ินสวนทั้งหมดที่สงมอบ 11,067,525 pcs. พบ
ขอบกพรองทัง้หมด 246 pcs. คิดเปนจํานวนช้ินสวนบกพรองเฉล่ีย 22.23 PPM  ซึ่งเกินกวา
เปาหมายที่ผูประกอบการกาํหนดไว (ใหมีขอบกพรองไมเกิน 20 PPM) ชี้ใหเหน็วากระบวนการ
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รับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมในปจจุบัน รวมถึงการควบคุมหลังจากการรับรองอนุมัติชิน้สวนใหมี
การผลิตแลวนัน้ ยงัมีขอบกพรองอยู 
                ดังนั้นผูวิจัยจงึตองการปรับปรุงกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม  รวมไปถงึข้ัน 
ตอนการควบคุมภายหลังการอนุมัติใหผลิตเรียบรอยแลว  
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจยั 

 

 เพื่อปรับปรุงกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนยานยนต สําหรับช้ินสวนที่จัดซื้อจาก 
       ผูผลิตชิน้สวนภายในประเทศ  
 
1.3 ขอบเขตการวิจัย  
   
      1.3.1 ศึกษาเฉพาะกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนยานยนต   

1.3.2 ศึกษาเฉพาะสวนประกอบยอยของชุดแผงคอนโซลหนาเทานั้น  
 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั  
      1.4.1 ศึกษาทฤษฎีเกีย่วกับการวางแผนคุณภาพ การประกันคุณภาพ และงานวิจัยที ่

    เกีย่วของ  
      1.4.2 รวบรวมขอมูล   และศึกษากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนยานยนตในปจจุบนัตาม 
               คูมอืคุณภาพของผูสงมอบ 
      1.4.3 วิเคราะหปญหากระบวนการการรับรองคุณภาพช้ินสวนยานยนตในปจจุบัน และหาแนว  
               ทางในการพัฒนา  
      1.4.4 ปรับปรุงและจัดทําคูมือเงื่อนไขของกระบวนการรับรองคุณภาพ ชิน้สวนยานยนตโดยนาํ  
               Core Tool ในระบบ ISO/TS16949 มาประยกุตใช  เชน      การวิเคราะหลักษณะขอบก  
               พรองและผลกระทบของกระบวนการผลิต      (Failure mode and effective analysis)  
               FMEA, การวิเคราะหระบบการวัด        (Measurement System analysis, MSA) และ 
               เคร่ืองมือดานการวางแผนคุณภาพ เชน   การควบคุมการเปล่ียนแปลงของกระบวนการ, 
               การจัดผังองคกรเปนตน   
      1.4.5 นําคูมือคุณภาพของผูสงมอบที่ปรับปรุงแกไข มาทดลองใชกับผูผลิตสวนประกอบยอย 
                ของแผงคอนโซลหนา  
      1.4.6 ประเมินผลกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนยานยนตหลังการปรับปรุง โดยพิจารณา   
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               จากการที่ผูผลิตชิ้นสวนยอยของแผงคอนโซลหนา สามารถปฏิบัติไดตามคูมือเงื่อนไข 
               กระบวนการรับรองคุณภาพที่จัดทําข้ึน และสวนประกอบยอยของชุดแผงคอนโซลหนา 
               ผานการอนุมัติรับรองคุณภาพ 
      1.4.7 สรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ 
      1.4.8 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
      1.5.1 เปนการปรับปรุงระบบประกันคุณภาพของผูผลิตชิ้นสวนต้ังแตเร่ิมแรก จนถึงชวงที่ไดรับ 
                การอนุมัติรับรองคุณภาพแลว 

1.5.2 จํานวนช้ินสวนบกพรองภายหลังการอนุมัติรับรองคุณภาพจากคูมือคุณภาพผูสงมอบ 
         แลวมจีาํนวนลดลง  

      1.5.3 ทําใหบริษัทมีระบบประกันคุณภาพช้ินสวนสําหรับผูสงมอบมีประสิทธิผลมากข้ึน และ 
                รักษาระดับคุณภาพของผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง รวมถงึสอดคลองกับความตองการ 
                ของลูกคา  
      1.5.4 ยกระดับของช้ินสวนที่จัดซื้อจากผูผลิตชิ้นสวนในประเทศ 
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1.6 แผนการดําเนินงาน  
 

 
 
                        



บทที่ 2 
ทฎษฎีพื้นฐานและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

ทฤษฏพีื้นฐาน 
 
2.1 การปรับปรุงคุณภาพ [3] 
      คําวาการปรับปรุงคุณภาพ อาจมีความหมายแตกตางกนัไดหลายๆ อยาง 
      1.การสรางหรือแกไขกระบวนการที่ควบคุมไมไดใหสามารถควบคุมได  

 2.การพัฒนาการปฎิบัติงานใหบรรลุผลในระดับที่มีคุณภาพมากข้ึน 
 3.การวางแผนกระบวนการและผลิตภัณทใหม โดยใหกระบวนการผลิต และผลิตภัณทอยูใน 
    ระดับที่ดีทีสุ่ดเทาที่จะสามารถทาํได 

     ขั้นตอนในการพัฒนาเพื่อปรับปรุงคุณภาพ 
 1.ใหมีการพิจารณาถงึความจําเปนในการพัฒนาเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ 
 2.คนหาหรือวากําหนดปญหาดานคุณภาพที่จาํเปนตองมีการปรับปรุง 
 3.ตองมีการดําเนนิงานภายในองคกร เพื่อที่จะใหมีการยอมรับในการพฒันาเพื่อการปรับปรุง 
    คุณภาพ 
 4.สรางกลุมผูดําเนนิงาน เพือ่ทําหนาที่แนะนําและเสนอแนะเก่ียวกับการปรับปรุงคุณภาพ 
 5.สรางกลุมผูปฏิบัติงานเพือ่ดําเนนิการปรับปรุงคุณภาพ 
 6.ทําการวินจิฉัย 
 7.พัฒนาในการสรางรูปแบบเพื่อใชในการปรับปรุงคุณภาพ 
 8.พัฒนาในการปฎิบัติงานเพื่อใหเปนทีย่อมรับ 
 9.การเปล่ียนการดําเนินงานใหอยูในระดับใหมที่ดีข้ึน  

 
                 ในสวนของทฤษฎีพื้นฐานอ่ืนๆ จะอธิบายถงึขอกําหนดตางๆ เร่ิมจากเคร่ืองมือที่ใชใน
ระบบ ISO/TS16949 ซึ่งเปนระบบบริหารคณุภาพสําหรับอุตสาหกรรมยานยนตในปจจุบัน รวมถึง
รายละเอียดตางๆของเคร่ืองมือที่เกีย่วของกับกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหม ท่ีใชในงาน 
วิจัยนี้ ไดแก การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา (Advance Product Quality 
Planning,APQP) ,กระบวนการรับรองชิ้นสวนการผลิต ( Production part approval process, 
PPAP) ซึ่งเปนวิธีที่คณะทาํงานของกลุมปฏิบัติการดานอุตสาหกรรมยานยนต (Automotive 
industrial Action Group,AIAG) เปนผูรับรอง ,การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ
ดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) , การวิเคราะหระบบการวัด 
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 (Measurement Systems Analysis)   และเคร่ืองมือสําหรับการควบคุมคุณภาพ ดังรายละเอียด 
ตอไปนี้  
    

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

        APQP : Advanced Product Quality Planning: การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา
เปนขอกําหนดและแนวทางในการเตรียมการตางๆ กอนการผลิต เร่ิมต้ังแตการออกแบบ หรือรับ
แบบจากลูกคามาวิเคราะห ทบทวนทั้งเอกสารและวิธกีารทาํงานตางๆใหพรอม วัตถุประสงคคือ
การลดความเสี่ยงของโอกาสที่จะเกิดขอบกพรองตางๆ APQP จะตองเปนกิจกรรมที่ทาํงานเปนทมี
ประกอบดวยตัวแทนจากหนวยงานตางๆมุงเนนที่การส่ือสารใหชัดเจน 
         FMEA: Failure Mode and Effect Analysis การวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ มี
ทั้งการวิเคราะหดานการออกแบบและกระบวนการ FMEA เปนกจิกรรมยอยอันหนึง่ที่ตองทาํใน
กระบวนการใหญ คือ APQP ชวยเปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหขอบกพรองที่อาจจะเกิดข้ึนโดย
มักจะนําขอมลูในอดีตมาเปนตัวชวยวเิคราะห 
         SPC :Statistical Process Control สถิติในการควบคุมกระบวนการในการทํางาน ที่เปน
กระบวนการตางๆ แนนอนวาจะตองมีความผันแปรเกิดข้ึนมากบางนอยบาง ดังนัน้เพื่อเปนการ
ควบคุมเชิงปองกนั การใชสถิติตางๆ ในการควบคุมกระบวนการจึงเปนส่ิงจาํเปน คูมือ SPC จะ
เปนแนวทางในการเลือกใชสถิติแบบตางๆใหเหมาะสม 
         QSA: Quality System Assessment ก็คือ เช็คลิสตฉบับสมบูรณที่ใชเปนคําถามในการ
ตรวจติดตาม 
         MSA: Measurement System Analysis การวิเคราะหระบบการวัด ในการทํางานตองมี
การวัดเพื่อวัตถุประสงคตางๆ วัด input, วัด process ,วัด output จึงตองมีการวิเคราะหและ
ประเมินระบบการวัดทีท่าํอยูวามีความนาเช่ือถือเพียงใด เหมาะสมหรือไม ทั้งนี้มักจะเปนการ
วิเคราะหการวดัที่ตองทาํซํ้าๆ โดยปจจัยหลักแหงความแปรผันมักจะอยูที่ คน และ เคร่ืองมอื 
นอกจากนีย้ังมีปจจัยอ่ืนๆอีกที่การวิเคราะหระบบการวดัจะวิเคราะหออกมาได 
         PPAP: Product Part Approval Process การอนุมัติผลิตภัณฑและกระบวนการจะเปน
ข้ันตอนยอยอีกอันหนึง่ใน APQP สําหรับเสนอใหลูกคา เพื่ออนุมัติวาบริษทัมีการพัฒนา การ
เตรียมการและมีความสามารถที่จะผลิตใหลูกคาได 
           ทั้ง 6 เคร่ืองมือนี้เปนเคร่ืองมือหลักที่ถูกกําหนดใหใชในการจัดทําระบบ  ISO/TS 16949 
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2.3 การวางแผนคุณภาพผลิตภัณทลวงหนา [4] 
     (Advance Product Quality Planning, APQP)  

     ความหมายของ การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา  
      - รูปแบบโครงสรางทีเ่ปนวิธกีารที่กําหนดข้ันตอนการทํางาน       เพื่อประกนัวาผลิตภัณฑนั้น    
สามารถตอบสนองตอความพึงพอใจของลูกคาโดยที่เปาหมายของการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ 
ลวงหนานัน้ ก็เพื่อที่จะใชในการส่ือสารใหกับทุกคนที่เกี่ยวของ ในแตละข้ันตอนของการวางแผน
คุณภาพสามารถปฏิบัติงานสําเร็จลุลวงตามแผนเวลาทีก่ําหนด  

    -   คือกระบวนการที่ใชในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม  
    -   เปนเคร่ืองมือที่ใชจัดการเกี่ยวกับการพัฒนาผลิตภัณฑใหมใหเปนไปในทิศทางเดียวกนั 
    -   เปนเคร่ืองมือทีท่ําใหแนใจไดวาการส่ือสารระหวางบริษัทกับลูกคาเปนไปในทศิทางเดียวกัน  
    -   เปนการบริหารการเปล่ียนแปลงของผูรับจางชวงในอุตสาหกรรมยานยนต  

       APQP นี้ไดมีการจัดทําสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตช้ินสวนยานยนต ซึง่ไดรับการพัฒนามา
จากกลุมBIG 3 ของอุตสาหกรรมยานยนต ( Ford ,Chrysler , GM ) และตอมาไดรับการรับรอง
และประกาศใชโดยกลุมปฏิบัติการดานอุตสาหกรรมยานยนต (Automotive Industrial Action 
Group , AIAG )  ดวยความมุงหวงัประสงคใหแตละผูผลิตช้ินสวนมีระบบทีดี่ในการพฒันา
ผลิตภัณฑไวใชในการปรับปรุงองคกรในดานการพฒันาผลิตภัณฑ ในการประยุกตใช ISO/TS 
16949 มไิดมีการบังคับใหใช APQP ยกเวนแตเปนขอกําหนดของลูกคา (โดยเฉพาะในสวนของ 
BIG3) แมวาในองคกรจะไมมีการออกแบบผลิตภัณฑ ในการประยุกตใชขอกําหนด ISO/TS16949 
นี้ ก็ยงัคงตองมีสวนเกี่ยวของในบางสวนของการพัฒนาผลิตภัณฑ โดยเฉพาะอยางยิ่งการพัฒนา
กระบวนการ ดังนัน้การเรียนรู APQP นีน้บัวาเปนประโยชนสําหรับองคกรอยางมาก  

        การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาประกอบดวย 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 การรับรองผลิตภัณทและกระบวนการ (Product and process validation) 
เฟสที ่5 การประเมินผลตอบกลับและดําเนนิการแกไข 

          (Launch, Feedback, Assessment & Corrective action) 
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          การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาประกอบดวย 5 กิจกรรมหลักดังนี้  
1.การวางแผน (Planning) 
2.การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณท (Product design and development) 
3.การออกแบบและพัฒนากระบวนการ (Process design and development) 
4.การรับรองผลิตภัณทและกระบวนการ (Product and process validation) 
5.การผลิต (Production) 
              
           ในแตละกิจกรรมของการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนานั้น มีสวนที่เกี่ยวของกับชวง
ของการทาํตัวอยาง(Prototype), ชวงกอนผลิต (Pilot, Pre-launch) และชวงผลิต (production)  
            ในแตละเฟสของการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนานัน้จะมี Input (ขอมูลปอนเขา) 
และ Output (ขอมูลขาออก) ตามภาพที ่2.1, 2.2, 2.3, 2.4 และ 2.5  

       

 
 
ภาพท่ี 2.1 ขอมูลขาเขา (Input) และ ขอมูลขาออก (output) ของเฟสที่ 1 ของ APQP 
    
 

 
 
 ภาพท่ี 2.2 ขอมูลขาเขา (Input) และ ขอมูลขาออก (output) ของเฟสที่ 2 ของ APQP 
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ภาพท่ี 2.3 ขอมูลขาเขา (Input) และ ขอมูลขาออก (output) ของเฟสที่ 3 ของ APQP 
 
 

 
 
ภาพท่ี 2.4 ขอมูลขาเขา (Input) และ ขอมูลขาออก (output) ของเฟสที่ 4 ของ APQP 
 
 

 
 
ภาพท่ี 2.5 ขอมูลขาเขา (Input) และขอมูลขาออก (output) ของเฟสที่ 5 ของ APQP 
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        ประโยชนของการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา  
   - เพื่อจัดสรรทรัพยากรทีม่อียู ใหตอบสนองตอความพงึพอใจของลูกคา  
   - เพื่อใหมัน่ใจวาการเปล่ียนแปลงใดๆ ที่เกิดข้ึนกับผลิตภัณทไดรับการเตรียมไวลวงหนา  
   - เพื่อปองกนัการเปล่ียนแปลงผลิตภัณทที่ลาชาหลังจากการออกแบบผลิตภัณทไปแลว 
   - เพื่อใหไดผลิตภัณทที่มีคุณภาพ ตรงเวลา และตนทนุตํ่าที่สุด  
   - มีการระบส่ิุงที่จาํเปนตองมีการเปล่ียนแปลง 
   - เพื่อปองกนัของเสีย  
   - ทําใหเกิดความสอดคลองกับระบบ ISO/TS 16949 ตามตารางที่ 2.1 

 
ตารางที่ 2.1 ความสอดคลองระหวางการวางแผนคุณภาพผลิตภัณทลวงหนากับขอกําหนด  
                    ISO/TS 16949 

 
 
ขอกําหนดของ ISO/TS 16949 ที่เกีย่วของกับการวางแผนคุณภาพผลิตภัณทลวงหนา  
ขอกําหนดที ่7.3.1 การวางแผน การออกแบบและการพฒันา 
ขอกําหนดที ่7.3.2 ขอมูลที่ใชในการออกแบบและพัฒนา  
ขอกําหนดที ่7.3.2.1 ขอมูลปอนเขาของการออกแบบผลิตภัณท  
ขอกําหนดที ่7.3.2.2 ขอมูลปอนเขาของการออกแบบกระบวนการผลิต  
ขอกําหนดที ่7.3.2.3 คุณลักษณะพิเศษ 
ขอกําหนดที ่7.3.3     ผลของการออกแบบและพัฒนา 

  ขอกําหนดที่ 7.3.3.1 ผลลัพธของการออกแบบผลิตภัณท  
ขอกําหนดที ่7.3.3.2 ผลลัพธของการออกแบบกระบวนการผลิต 
ขอกําหนดที ่7.3.4     การทบทวนการออกแบบและพฒันา 
ขอกําหนดที ่7.3.4.1 การเฝาติดตามผล 
ขอกําหนดที ่7.3.5     การทวนสอบการออกแบบและพฒันา 
ขอกําหนดที ่7.3.6.3 กระบวนการอนุมัติผลิตภัณท  
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ขอกําหนดที ่8.2.3.1 การเฝาติดตามและการวัดกระบวนการผลิต 
        
       การทาํ APQP ควรมีการวางแผนงานโดยรวมพรอมกับการกําหนดระยะเวลาในแตละข้ัน 
ตอน รวมทัง้การดําเนนิการไดอยางตอเนื่องและทราบถึงปญหาที่เกิดข้ึนตลอดเวลาของการดําเนนิ 
งานรวมทั้งตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางถกูตอง     ลูกคาบางรายอาจใหผูสงมอบสง
แผนงาน APQP นี้ตามระยะเวลาที่กําหนดไว   

 

2.4 กระบวนการรับรองชิน้สวนการผลติ (Production part approval process, PPAP) [5] 
 

 2.4.1 ขอกําหนดเบ้ืองตนของกระบวนการรบัรองชิ้นสวนการผลิต  
              (Production part approval process, PPAP)     
                   

                เปนขอกําหนดท่ีถูกพฒันาข้ึนจากผูผลิตรถยนต และไดรับการยอมรับจากกลุมปฏิบัติ 
การดานอุตสาหกรรมยานยนต (Automotive Industrial Action Group, AIAG) มีวัตถุประสงค
เพื่อใหผูสงมอบชิ้นสวนใหม หรือกรณีมีการเปล่ียนแปลงเขาใจถงึความตองการของลูกคา และสง
เอกสารที่เกี่ยวของใหลูกคาอนุมัติกอนที่จะทําการผลิตจริง (Mass production) ตามอัตราการผลิต 
(production rate) ที่ไดเสนอกับลูกคาไว  
              
            A:  ขอบขายของการจัดทํา PPAP สําหรับ 
                  - โรงงานผลิตช้ินสวนและผูสงมอบ 
                  - ชิ้นสวนทีม่ีการผลิตและปอนเขาสูโรงงานรถยนต  
                  - ชิ้นสวนทีม่ีการเพิ่มมูลคาโดยการชุบ หรือทําใหแข็ง  
                  - ชิ้นสวนที่ไมเปนรูปราง (Bulk Material) เชนสี น้ํามัน, ทนิเนอร   
             
            B:  การทํา PPAP จะตองทาํก็ตอเมื่อ 
                  1.เมื่อเปนผลิตภัณทใหม เชนชิน้สวน วัตถุดิบ หรือสีไมเหมอืนเดิม  
                  2.เพื่อใหมกีารแกไขปญหาของช้ินงานที่สงไปแลว 
                  3.เพื่อเปนการควบคุมการเปลีย่นแปลงทางวิศวกรรม  
                  4.ตามที่ลูกคาแจงโดยจะตองสง PPAP ในกรณีตอไปนี้ 
                     4.1 มีการใชวตัถุดิบอ่ืนนอกเหนือจากที่อนมุัติไวแลว 
                     4.2 มี tooling (die, mold, pattern) ใหม หรือทดแทนของเดิม หรือปรับปรุงแกไข 
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                           ของเดิมทัง้นีย้กเวน Perishable tools 
                     4.3 กระบวนการมีการปรับปรุงตามการเปล่ียนแปลงของ tooling หรือ equipment  
                     4.4 มีการยาย tooling หรือ equipment ไปอีกทีห่นึง่ทัง้ภายในและภายนอกโรงงาน 
                     4.5 มีการเปล่ียนผูสงมอบ ชิน้สวน วัสดุตางๆ หรือการอบชุบ 
                     4.6 มีการผลิตกับ tooling ที่ไมไดใชเกิน 12 เดือน  
                     4.7 มีการเปล่ียนแปลงกระบวนการ หรือช้ินสวนทีก่ระทบกับ fit from function  
                           Performance, durability ของผลิตภัณทโดยโรงงานหรือผูสงมอบ  
                     4.8 เปล่ียนวิธกีารตรวจสอบหรือทดสอบใหม 
                     4.9 สําหรับ Bulk material; เปล่ียนบริษทัที่ซื้อวัตถุดิบและคุณลักษณะที่มองเหน็ได 
                           ของผลิตภัณฑ 
                     4.10 ลูกคารองขอ เมื่อมีปญหาทางดานคุณภาพ 
           

             C:  การทํา PPAP ตองพิจารณาถึงจาํนวนการผลิตที่พอเพียง 
                     - ควรมีการผลิตหนึง่ถึงแปดช่ัวโมงการทํางาน 
                     - จํานวนผลิต 300 ชิ้นเปนอยางนอยหรือใหลูกคาอนุมัติ 
                     - ตองทาํที่สถานที่ผลิตจริง ในความเร็วทีผ่ลิตจริง  
                     - ใชเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร วัตถุดิบและพนกังานในสภาพแวดลอมของการผลิตจริง 
                      - จะตองมีการแสดงผลการวัดจากทุกๆ หนวยการผลิต เชน line ที่เหมือนกนั work  
                        Cell, ทุก ๆ cavity ของ die mold หรือ pattern  
                      - ปกติจะตองสง PPAP ใหตามขอกําหนดระดับที่ 3  
                      - จะมีการประเมินและบอกสถานะของการพัฒนาผลิตภัณฑใหม  
                      - เมื่อมีขอสงสัยจะตองติดตอตัวแทนลูกคาและเก็บหลักฐานเปนบันทึกที่ชัดเจน  
                      - ขอกําหนดมทีั้งหมด 18 ขอ 
    

2.4.2 ขอกําหนด 18 ขอ ของกระบวนการรับรองชิน้สวนการผลติ (PPAP) 
         ตามขอกําหนดของ PPAP ระบุถึงขอกําหนด 18 ขอดังนี ้  
         1. Design record บันทกึการออกแบบ  
             จะตองมีการจัดเกบ็บันทกึการออกแบบ หากเปนส่ืออิเลกโทรนิกสจะตองเก็บเปนกระดาษ  
             ไวดวยและใหรวมถงึบันทึกการออกแบบเหลานี้ดวย 
              - CAD / CAM MATH DATA  
              - PART DRAWING  
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              - Specification  
             สําหรับช้ินสวนที่ไมเปนรูปราง (Bulk material) บันทึกการออกแบบ อาจจะรวมถงึ 
              - รายการวัตถุดิบ  
              - สูตรการผลิต 
              - พารามิเตอรของกระบวนการ และอ่ืนๆ  
 

             1.1   การรายงานองคประกอบของวัตถุดิบ  
                     - จะตองมกีารรายงานวัตถุดิบและสวนผสม ใหสอดคลองกับขอกําหนดของลูกคา  
เชน IMDS ยอมาจาก International Material Data System (www.mdsystem.com/index.jsp.)  
                     IMDS เปนฐานขอมูลที่สามารถเปดไดทาง Internet ฐานขอมูลนีเ้ปนฐานขอมลูที่
จัดทําข้ึนโดยความรวมมือของกลุมผูผลิตรถยนตและยานยนต ไดแก Audi, BMW, Daimler 
Chrysler, Ford, Opel, Porsche, VW and the Swedish company Volvo และรวมทั้ง Fiat, Fuji 
Heavy Industries, Mitsubishi, Toyota, Mazda and Nissan และอ่ืนๆ อีกหลายบริษัทผูผลิต
รถยนตและยานยนต ฐานขอมูลนี้เกิดข้ึนเนื่องมาจากมีขอบังคับของกลุมประเทศยโุรปเกี่ยวกับการ 
จัดการวงจรชีวิตของรถยนต (Directive of the European Parliament 2000/53/EG regarding 
End-of-Life Vehicles) ซึ่งมีการกําหนดบังคับเกี่ยวกับเร่ืองการจัดการรถยนตเหลานี้เมื่อรถยนต
เหลานี้ส้ินอายขัุยการใชงาน ดังนั้นจงึมีขอบังคับหามใชสารโลหะหนกัหรืออ่ืนๆ ในสวนประกอบ
ของรถยนต กลุมผูผลิตรถยนตจึงรวมมือกันจัดต้ังฐานขอมูล IMDS นี้ข้ึนมา เพื่อใชประโยชนในการ
พัฒนาเทคโนโลยีการผลิต ในการเลือกสวนประกอบทีจ่ะประกอบเปนรถยนต ตลอดจนเร่ืองของ
การหาแนวทางการนํากลับมาใชใหมของสวนประกอบของรถยนตเมื่อรถยนตส้ินอายุขัยการใชงาน 
                     กลุมผูผลิตรถยนตจะตองรวมกันลงบันทึกขอมูลของตนเอง ลงในระบบฐานขอมูล 
IMDS นี้ โดยบริษัทผูผลิตรถยนตจะตองข้ึนทะเบียนเพื่อรวมลงฐานขอมูล เมื่อข้ึนทะเบียนแลว 
บริษัทฯ จะไดรับรหัสประจําบริษัท เพื่อลงบันทกึฐานขอมูลและไดรับสิทธิในการเปดอานฐานขอมูล 
การลงขอมูลในฐานขอมูลนัน้จะมีเปนแบบฟอรม โดยถาบริษัทผูผลิตรถยนตซื้อช้ินสวนดังกลาวมา
จาก supplier ก็อาจจะมกีารแจงให supplier กรอกขอมูลลงใน IMDS ในการลงขอมูลจะมีผูชวย 
online คือ helpdesk คอยใหคําแนะนาํและความชวยเหลือตางๆ ซึง่จะมี helpdesk ประจําอยูที่
ยุโรป , อเมริกาเหนือ และญ่ีปุน 
              1.2 การแสดงเคร่ืองหมายของพลาสติกและยาง                   

http://www.mdsystem.com/index.jsp
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               จะตองมีการชี้บงตามสัญลักษณ ISO 11469 สําหรับพลาสติก และ ISO1629 สําหรับ
ยางโดยพลาสติกที่มนี้ําหนกั 100 กรัมข้ึนไปใหอางอิง 11469 /1043-1, Electronics part   ทีม่ี
น้ําหนกั 200 กรัมข้ึนไปใหใช ISO 11469 /1629  
                   

          2. การอนุญาตใหมกีารแกไขเอกสาร  
             มีอํานาจในการแกไขเอกสารทางวิศวกรรมตางๆ ที่ไมใชเอกสารประเภทบันทกึการออก 
แบบของลูกคา / เอกสารใดๆ ซึง่ตัวแทนของลูกคาเปนผูรับรองซ่ึงอาจจะกระทบกับผลิตภัณทแตไม
เกี่ยวของกับบันทกึการออกแบบหรือ drawing ของผลิตภัณทนั้น  
                 

          3. การอนุมัติโดยลูกคา 
              กรณีที่มีการเปล่ียนแปลงเอกสารไปจากแบบทางวิศวกรรม ลูกคาจะตองมีการขอให
อนุมัติโดยลูกคาเสมอ , ถาส่ิงที่เปล่ียนแปลงไปนัน้ อยูบน drawing ของลูกคาหรือส่ิงที่คลายกนั   
                

          4 Design FMEA  
             การวเิคราะห DFMEA จะตองทาํตามคูมือของลูกคา (core tools: FMEA) และสอดคลอง
กับ ISO/TS16949      
             - Block diagram ควรจะเปนฐานสําหรับการใหความเหน็ใน Process FMEA  
             - ถาองคกรรับผิดชอบในเร่ืองการออกแบบ Design FMEA จะตองมีการพฒันาใหสอด 
คลองกับคูมืออางอิงของ Process FMEA  
          

          5. Process flow diagram ผังการไหลของกระบวนการ  
              จะตองมีผังการไหลของกระบวนการที่จัดทําข้ึนโดยองคกร เพื่อใหสอดคลองกับขอ 
กําหนดของลูกคารวมถงึคูมอืลูกคา (Core tools: APQP)  
              -ผังการไหลของกระบวนการจํากัดความถึงลําดับของการทาํงาน      ที่ใชในการผลิตผลิต 
                ภัณฑ ในรูปแบบขององคกร 
              - อธบิายผังการไหลขององคกรสําหรับ Bulk Material  
                

          6. Process FMEA   
             การวเิคราะห PFMEA จะตองทาํตามคูมือของลูกคา (Core tools: FMEA) และสอด 
คลองกับ ISO/TS16949  
             - ผังการไหลของกระบวนการควรจะเปนฐานของการใหความเหน็ใน FMEA  
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             - FMEA โดยทัว่ไปจะเปนที่ยอมรับถามหีลักฐานของการทบทวนและอนุมติัเฉพาะช้ินสวน  
 

           7. Control Plan การจัดทําแผนควบคุม  
              การจัดทําแผนควบคุมจะตองทาํตามคูมือของลูกคา (Core tools APQP/Control  
 Plan) และสอดคลองกับ ISO/TS 16949  
              - การจัดทําแผนควบคุมตองรวมไปถึงจุดควบคุมพิเศษ (Special Characteristics)  

ซึ่งกาํหนดโดยลูกคาหรือผูสงมอบ 
              - การอนุมัติแผนควบคุมอาจข้ึนอยูกับลูกคาเปนลําดับแรกในการเสนอเอกสาร PPAP         
 
           8. Measurement system analysis studies  
              การศึกษาระบบการวัด จะตองทําตามคูมือของลูกคา  (Core tools: MSA)  
              - สําหรับอุปกรณการวัด การศึกษาระบบการวดั จะตองนําไปใช 
              - การศึกษาระบบการวัดรวมไปถึง  
              - Repeatability and Reproducibility Study: Gage R&R  
              - Bias Study  
              - Linearity Study  
              - Stability Study  
               - Attribute data   
          9. Dimensional result ผลจากการวัด  
             จะตองเก็บและบันทึกผลการวัด ที่เปนคาจริงในทกุๆ มิติ Dimension ยกเวน reference 
dimension ตามที่ระบุในบนัทกึการออกแบบ หรือ drawing และท่ีระบุใน Control Plan ในทกุๆ 
หนวยการผลิตที่แตกตางกนั นอกจากนัน้จะตองระบุวันที่ดําเนินการวัดในเอกสารที่เกีย่วของทัง้ 
หมดรวมถึงการนํา part ที่ถูกวัดมาเปนตัวอยางดวย  
             - ผลจากการวดัจะตองอางอิงจาก drawing และควรเพ่ิมเติมการตัดขวางการรางและ 
วาดเพิ่มเติมตามที่จะสามารถปรับใชได 
             - หมายเลขชิ้นสวน, ระดับการเปล่ียนแปลงวันที่บน drawing และช่ือผูสงมอบตองแสดง
อยูบนเอกสารสนับสนนุทุกฉบับ  
             - ผูสงมอบพงึบงชีช้ิ้นสวนทีว่ัดชิน้หนึ่ง จัดทาํเปนตัวอยางตนฉบับ (Master Sample) 
 
         10. Record of material / performance test result  
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              บนัทึกผลการทดสอบสมรรถนะของวัตถุดิบ จะตองมีการเก็บบันทึกของการทดสอบ
สมรรถนะของวัตถุดิบซ่ึงถูกบงชี้จากบันทกึการออกแบบหรือแผนควบคุม 
          

              10.1 Material test results  
                      จะตองมกีารทดสอบวัตถุดิบโดยมีรายละเอียดและขอเท็จจริงดังตอไปนี้  
                      - ผลจากการทดสอบวัตถุดิบ (เคมี, กายภาพ, โลหะวทิยา) สําหรับทกุชิ้นสวน /  

       วัตถุดิบแสดงใหเห็นบนบันทกึการออกแบบ หรือแผนควบคุม  
                      - ส่ิงที่คลุมเครือตอขอกําหนดไมสามารถยอมรับได  
                      - ผลจากการทดสอบวัตถุดิบจะตองประกอบดวย  
                      - ระดับการเปล่ียนแปลงของบันทึกการออกแบบ 
                      - การเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมที่บังคับใชสามารถเปล่ียนแปลงไดหากไมกระทบ 
                         กับบันทกึการออกแบบ 
                      - หมายเลข, วันที,่ และระดับการเปล่ียนแปลงของ Specification 
                      - วันทีท่ําการทดสอบ 
                      - จํานวนที่ทดสอบ 
                      - ผลจากการทดสอบจริง 
                      - ชื่อผูรับจางชวงวัตถุดิบและรหัสผูสงมอบ ถาลูกคาตองการอนุมัติผูรับจางชวง 
 
              10.2 Performance test results 

                     จะตองมีการทดสอบสมรรถนะโดยมีรายละเอียดและมีขอเท็จจริงดังตอไปนี้  
                     ผลจากการทดสอบสมรรถนะตองประกอบดวย  

      - ระดับการเปล่ียนแปลงของบันทึกการออกแบบ, วันที,่ ระดับ specification  
      - เอกสารการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมใดๆ ที่ไมเกีย่วของกับบันทึกการออกแบบ 
      - วันที่ทาํการทดสอบ 
      - จํานวนที่ทดสอบ 
      - ผลจากการทดสอบจริง  
 

              11.1 Initial process study การศึกษากระบวนการเบ้ืองตน 
     - การศึกษากระบวนการเบ้ืองตน จะตองศึกษาที่จุดควบคุมพิเศษของผลิตภัณฑ    
       (Special characteristics) ซึ่งไดออกแบบโดยลูกคาหรือองคกรและตองสอด  

                        คลองกับขอกําหนดของลูกคา 
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     - จะตองมกีารศึกษาระบบการวัดเพื่อเขาใจขอมูลวามีขอผิดพลาดจากระบบการวัด 
       อะไรบาง 
      - บันทึก: ถาไมมีจุดควบคุมพิเศษของผลิตภัณฑ ลูกคาสามารถกําหนดใหศึกษา   
        คุณสมบัติอ่ืนๆได  
      - ใหมุงความสําคัญไปทีข่อมูลแปรผัน 
      - ศึกษาเฉพาะชวงระยะส้ัน (Short term) 
      - ถามีการใช X bar & R chart ตองประกอบดวย 25 subgroup และการอานคา   
        อยางนอย 100 ชิ้นสวนที่ตอเนื่องตามลําดับ 
     - ถาจํานวนช้ินสวนนอยกวา 100 ใหติดตอลูกคาเพือ่ปรับใชแผนที่เหมาะสม (I-MR) 
 

               11.2 Quality indices ตัวช้ีวัดความสามารถของกระบวนการ  
      - เปนการศึกษากระบวนการเร่ิมตน โดยทั่วไป 
      - Cpk: Capability Index for a stable process (จํานวนตัวอยาง > 100)  

                       - Sigma สําหรับความเบ่ียงเบนภายใน subgroup (ไมรวมถึงระหวาง   
   subgroup) ไมใชตัวบงชีท้ีส่มบูรณสําหรับ process performance  

      - Ppk: Performance Index ( จํานวนตัวอยาง < 100 )  
                       - Total variation (ความเบ่ียงเบนรวมระหวาง subgroup) 
                  

              11.3 Acceptance criteria for initial study  
                       เกณฑในการยอมรับจะตองทาํเมื่อกระบวนการเสถยีรแลว และมีผลในการที่ลูกคา  
                       จะอนุมัติหรือไม ถาไมมกีารกําหนด คาที่จะใชในการยอมรับคือ  

      - Index value > 1.67 = กระบวนการตามที่ลูกคาตองการ 
      -1.33 < Index value < 1.67 = ยอมรับ, แตตองการการปรับปรุง ติดตอลูกคา 
        เพื่อใหมกีารทบทวน 
      - Index value < 1.33 = กระบวนการไมเปนไปตามความตองการของลูกคา 

   ติดตอลูกคาเพื่อใหมกีารทบทวน  
- ขอกําหนดนีม้ีผลกระทบกบัการอนุมัติ PPAP  

            
              11.4 Unstable Process กระบวนการที่ไมเสถยีร 

     - จะตองมกีารบงชี,้ ประเมินและกาํจัดสาเหตุพิเศษของความเบ่ียงเบนเหลานั้น 
       กอนจะเสนออนุมัติ PPAP  
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     - แจงกับตัวแทนของลูกคา 
     - เสนอแผนการแกไขกอนจะเสนออนมุัติส่ิงอื่นใด 
     - Bulk material อาจจะไมจําเปนตองมกีารศึกษาสาเหตุพิเศษ 
   

               11.5 Process with one side spec. or non normal distribution Spec ที่มีคาอยูดาน 
                       เดียวหรือไมเปนการกระจายตัวแบบปกติ  

          - จะตองมีการกําหนดเกณฑในการยอมรับโดยตัวแทนของลูกคา  
          - เขาใจเหตุผลของการที่ไมเปนการกระจายตัวแบบปกติ 
          - จัดการกับความเบ่ียงเบนนัน้ 
 

               11.6 Action to be taken when acceptance criteria are not satisfied ส่ิงที่จะตอง 
                       ทาํเมื่อทําไมไดตามเกณฑที่ลูกคากําหนด  

        - จะตองมีการติดตอตัวแทนของลูกคา หากไมสามารถทําไดในวันที่สง PPAP และ   
          จะตองสงแนวทางการแกไขและปรับปรุงแผนควบคุม โดยการเพิ่มการตรวจสอบ   
          แบบ 100 % ซึ่งจะตองพยายามทาํจนกระทัง่ไดตามเกณท หรือลูกคาอนุมัติให  
 

         12. Qualified Laboratory documentation เอกสารที่กาํหนดคุณสมบัติของหอง lab  
              จะตองเปนหอง Lab ที่ไดรับการยอมรับจากลูกคา มีขอบขายและเอกสารแสดงท่ีชัดเจน  
ตลอดจนรายงานดวยหวักระดาษที่ระบุมาตรฐานที่ใชของหอง Lab  

   

         13. Appearance approval report (AAR)  
              รายงานอนุมัติส่ิงที่ปรากฏภายนอก จะตองมกีารรายงานกับช้ินสวนที่มีขอกําหนดของ 
สี เนื้อโลหะหรือผิว  
                 

          14. Sample production part ตัวอยางงานที่ผลิตข้ึน ตัวอยางของผลิตภัณฑตามที่ลูกคา 
               กําหนด  
               - จํานวนข้ึนอยูกบัการรองขอจากลูกคา  
               - ไมจํากัดความวาเปนการรองขอเสนอใหอนุมติั  
 
          15. Master Sample ตัวอยางช้ินงาน 
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                 ตัวอยางของช้ินงานจะตองเกบ็ไวในทกุๆหนวยการผลิตที่แตกตางกนั และจะตองมกีาร
ระบุวันที่ ที่ลูกคาอนุมัติบนชิน้งานตัวอยาง อาจยกเวนในกรณีของ Bulk Material  

- ชิ้นงานตัวอยาง คือช้ินสวนที่ผานการพสูิจนในเร่ืองของมิติแลว ถาช้ินสวนนี้อยูบน   
  พืน้ฐานที่ไดรับการยอมรับจากลูกคาแลวควรจะบงชีก้ารอนุมัติจากลูกคา และวันที ่
  โดยอางอิงจากบันทกึการออกแบบ  
- ชิ้นงานตัวอยางตองบันทกึ ตําแหนง โมลด, คาวิต้ี, เคร่ืองมือ, ลวดลาย หรือ   
   กระบวนการผลิต 
-  ถาเปนชิน้สวนที่จัดเก็บไดยาก ขอกําหนดนี้ยกเลิกไดโดยลูกคาแตใหลูกคาอนุมัติ 

                    เปนลายลักษณอักษร 
          16. Checking aids วิธีการชวยตรวจสอบ  
               อุปกรณที่ใชในการตรวจสอบและทดสอบอาจตองสงมอบเมื่อลูกคารองขอและจะตองมี
การบันทึกคุณสมบัติตางๆ ตลอดจนการซอมบํารุงเพื่อใหสามารถใชงานไดตลอดอายุของ
ผลิตภัณฑ นอกจากน้ันจะตองทาํระบบการวัดที่เกีย่วของกับอุปกรณดังกลาวดวย  
               - ตัวอยางของ checking aids เชน fixture, Mylar, fiberglass, template และอ่ืนๆ  
                 บางอยางใชในการเปรียบเทยีบ 
               - อุปกรณชวยวัดจะตองสอดคลองกับระดับการออกแบบทางวิศวกรรมลาสุดของผลิต             
                  ภัณฑ  
               - การศึกษาระบบการวัดตองนาํมาใชกับอุปกรณชวยวดั                  
 
          17. Customer Specific requirement ขอกําหนดเฉพาะของลูกคา 
               จะมีบันทึกที่แสดงใหเห็นการดําเนนิการใหสอดคลองกับขอกําหนดเฉพาะของลูกคา 
ยกตัวอยางเชน GM ตองการตัวอยางช้ินงานที่ผลิตข้ึน 2 ชิ้นจากผูสงมอบระดับที่สองหรือสาม
ตัวอยางช้ินงานทกุชิ้นจะตองถูกติดฉลากที่มีหมายเลขชิน้สวนระดับการเปล่ียนแปลง และช่ือผูสง
มอบ เปนตน 
  
          18. Part Submission Warrant (PSW)  

             การประกันผลิตภัณฑ หลังจากที่ทาํการวัดและทดสอบ    จนเปนทีน่าพอใจแลวจะตอง 
กรอกขอความลงในใบรับประกันการสงมอบ โดยมีการระบุหมายเลข Part no. และจะสงขอมูลใน
ทุกๆหนวยการผลิตที่มีความแตกตางกนั ลูกคาจะเปนคนเซ็นอนมุติัใบรับประกัน ซึ่งรูปแบบของ 
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PSW ใหมีการใสชื่อที่อยูของผูสงมอบในกรณีที่สงในตางประเทศ และรวมการรายงาน IMDS 
เพื่อใหมกีารรายงานสถานะของวัตถุดิบ  

- เปนเอกสารที่บงชี้เหตุผลในการอนุมัติ, ระดับของการอนุมัติ และผลลัพธ  
- เอกสารน้ีตองถูกเซ็นโดยบุคคลที่เปนทางการในบริษทั ตัวอยางผูจัดการคุณภาพ 

                ระดับของการสง 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 ตัวอยางช้ินงาน ขอมูลในระดับที่จาํกดั  
                Level 3 Warrant with product samples and complete supporting data  
                              / ใบรับรอง ตัวอยางช้ินงาน ขอมูลในระดับที่สมบูรณสงใหลูกคา  
                Level 4 Warrant and other requirements as defined by the customer  
                              / ใบรับรอง ขอมูลอ่ืนแลวแตลูกคากาํหนด  
                Level 5 Warrant with product samples are complete supporting data  
                             Reviewed on-site / ใบรับรอง ตัวอยางช้ินงาน ขอมูลในระดับที่สมบูรณ 
                             แตทบทวนที่โรงงานผูสงมอบ  
ขอกําหนดของ ISO/TS 16949 ที่เกีย่วของกับการรับรองช้ินสวนการผลิต  
          การอนมุัติชิ้นสวนผลิต(Part Approval Process) จากขอกําหนดของ ISO/TS 16949: 
2009   ขอ 7.3.6.3 กระบวนการอนุมัติผลิตภัณท  
          องคกรตองปฏิบัติใหสอดคลองกับข้ันตอนการอนุมัติผลิตภัณฑ และกระบวนการทีย่อม รับ
โดยลูกคา  
หมายเหตุ การอนุมัติผลิตภัณฑควรทาํใหถึงข้ันตอนการทวนสอบกระบวนการผลิต ตองใชข้ันตอน
การอนุมัติผลิตภัณฑและกระบวนการนี้กบัผูสงมอบดวย 
 

2.5 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis,  
     FMEA) [6] 
         การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA)  เปนวิธีในการประเมินระบบการออกแบบ, กระบวนการผลิตหรือการบริการโดย
เปนแนวทางในการปองกนั (Preventive Approach)  ที่ใชสําหรับในการออกแบบผลิตภัณฑและ
กระบวนการผลิต  โดยพิจารณาความเปนไปในการเกดิขอบกพรอง และทําการวิเคราะหหาขอบก 
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พรองทีเ่ปนไปไดในการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต  คนหาสาเหตุและผลกระทบจาก
ขอบกพรองนัน้ๆ กาํหนดวธิีการในการตรวจสอบและบงชี้ขอบกพรองประเมนิโอกาสการเกิดขอบก 
พรองนัน้ ๆ  กําหนดวธิีในการตรวจสอบและทําการกาํหนดวิธกีารปองกันการเกิดข้ึนอีกของขอบก 
พรอง  ความรุนแรงอันเกิดจากลักษณะบกพรองนั้นๆ ทั้งนี้เพื่อสรางความมัน่ใจไดวาวัตถุประสงค
ของการออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตเปนไป เพื่อสนองความตองการของลูกคาโดยคํา
วา“ลูกคา”หมายรวมถึง ผูบริโภคข้ันสุดทายสายงานผลิตและประกอบ แผนกบริการและแผนกอ่ืนๆ 
          ลักษณะของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ หรือ การทํา  FMEA  มีวตัถุ 
ประสงคคือ การปองกนัขอบกพรองที่อาจเกิดข้ึน โดยทําการแยกแยะ และบงชี้ลักษณะความเส่ียง
ของการออกแบบและกระบวนการผลิต มกีารพยายามลดโอกาสการเกิดลักษณะบกพรองลดความ
ลดความรุนแรงของผลอันเกดิจากลักษณะบกพรองและนําผลจากการวิเคราะหที่ไดนําไปใชในการ
ปรับปรุงการออกแบบและกระบวนการผลิต ผลลัพธสุดทายที่ไดจากการทําการวเิคราะหคือ แผน 
การปฏิบัติเพือ่กําจัดหรือลดขอบกพรองทางกายภาพของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต โดยการ
คํานึงถึงลําดับกอนหลังของความสําคัญของปญหา เพือ่พิจารณาในการแกไขขอบกพรองของการ
ออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิต  การทาํการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบมี
ลักษณะเปนกระบวนการเปนระบบหรือ Systematic Technique มีการทํางานเปนทมีและใชความ
รูจักจากทุกฝายขององคกร 
 
        2.5.1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ (Design 
Failure Mode and Effects Analysis: DFMEA) 
                การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบหรือ DFMEA เปน
วิธีปองกันไมใหเกิดขอบกพรองจากการออกแบบดวยการช้ีบง และหาทางปองกันปญหาดาน
ศักยภาพที่เกดิจากการออกแบบ  โดยการทบทวนการออกแบบประวัติความบกพรองในอดีตและ
ขอมูลการใชผลิตภัณฑที่ไดรับการรองเรียนจากลูกคา  ผูออกแบบจะใชขอมูลชวยในการจัดลําดับ
ความเสีย่งในการออกแบบเพื่อพัฒนาผลติภัณฑตอไป  การวเิคราะหจะการทําภายใตสมมุติฐานที่ 
วาชิน้สวนทกุช้ินสวนไดรับการผลิตที่ถูกตอง  ไมมปีญหาขอบกพรองอันเนื่องจากกระบวนการผลิต 
 
       2.5.2 การวิเคราะหลกัษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 
(Process Failure Mode and Effects Analysis: PFMEA)  
                  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต ตางจากการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ กลาวคือ การทําการวิเคราะหผล 
กระทบของขอบกพรองอันเนือ่งมาจากเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร กระบวนการประกอบและข้ันตอนการ
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ผลิตของบริษัทในการผลิตสินคา  การวิเคราะหจะกระทําภายใตสมมุติฐานที่วาช้ินสวนทกุชิ้นสวน 
ไดรับการออกแบบมาอยางถูกตอง ไมมปีญหาขอบกพรองอันเนื่องมาจากกกระบวนการออกแบบ
ผลิตภัณฑ 
                   ลักษณะการวเิคราะหลักษณะขอบกพรอง และผลกระทบดานกระบวนการผลิต 
ประกอบไปดวยข้ันตอนดังนีคื้อ 
                    1.มีการบงชี้ผลผลิตอันเปนผลเกี่ยวเนื่องจากลักษณะขอบกพรองในกระบวนการ 
                        ผลิต 
                    2.ประเมินผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรอง 
                    3.บงช้ีสาเหตุที่เปนไปไดในกระบวนการผลิตหรือการประกอบและบงชี้ตัวแปรของ  
                       กระบวนการโดยใหความสําคัญตอการควบคุมเพื่อลดการเกิดข้ึนหรือการตรวจ 
                       พบลักษณะขอบกพรอง 
                    4.พัฒนาลําดับของลักษณะขอบกพรองที่ไดจัดอันดับได จากนั้นจัดต้ังระบบเบื้อง  
                        ตนสําหรับการพิจารณาปฏิบัติการเชิงแกไข 
                    5.จัดทําเอกสารแสดงผลของกระบวนการผลิตและการประกอบ 
 
                  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต หรือ PFMEA 
และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ หรือ DFMEA มีข้ันตอนใน
การวิเคราะหแบบเดียวกนั  เพื่อความสะดวกในการจัดทาํเอกสารในการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลที่ได มีการพัฒนาแบบฟอรมกระบวนการ  FMEA เพื่อความสะดวกในการวเิคราะหโดยแบงข้ัน 
ตอนการวเิคราะหเปน  25  ข้ันตอนตามแบบฟอรม FMEA ไดแสดงรายละเอียดตามลําดับหมาย 
เลขดังนี ้
 
              1.FMEA Number   
                     - ลําดับหมายเลขเอกสาร เพือ่ใชในการติดตาม 
              2. Item    
                     - ชื่อหัวขอที่ใชในการติดตาม 
              3. Process Responsibility  
                      - ชื่อ แผนก กลุม ที่รับผิดชอบกระบวนการ ใสชื่อ 
              4. Prepared By   
                      - ชื่อ วิศวกร หมายเลขโทรศัพท บริษัท ทีจ่ัดเตรียม FMEA 
              5. Model Year/Program  
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                      - รุน หรือ ป ของรถยนตที่การวิเคราะหมีผลกระทบ 
              6. Key Date    
                     - วันกําหนดเสร็จข้ันตอน ซึง่ไมควรจะเลยจากวันที่เร่ิมผลิต (วันกําหนดเสร็จข้ันตอน
ไมควรเกินวันที่ลูกคากําหนดอนุมัติ PPAP) 
              7. FMEA Data (Orig.)  
                      - วันทีเ่ร่ิมแรกที่มีการจัดทํา และวันที่มีการแกไขลาสุด 
              8. Core Team   
                      - รายช่ือของผูมีหนาที่รับผิดชอบแตละคนจากหนวยงานตางๆ 
              9. Process Step/Function  
                      - ข้ันตอนการผลิต / หนาที่ของกระบวนการ: ใหใสชื่อ ข้ันตอนในกระบวนการ ทํา
การวิเคราะห PFMEA และหนาที่ของกระบวนการนัน้ ข้ันตอนการผลิตนั้น ควรต้ังหมายเลขของ
กระบวนการหรือส่ิงที่ตองการทํา เชน 01 การผสมวัตถุดิบ,02 การอบวตัถุดิบ,03 การฉีดวัตถุดิบ 
              10. Requirement   
                        - ขอกําหนด: ใหใสขอกาํหนดของแตละกระบวนการหรือวิธีการใหที่สุด กระชบั  
และใชคําศัพทเดิมที่ใชในเอกสารที่เกี่ยวของเชน แรงบิด, ความเส่ือมสภาพ, ความสะอาด, จํานวน 
              11. Potential Failure Mode  
                       -รูปแบบของความลมเหลวใหใสลักษณะอาการความลมเหลวที่อาจเกิดข้ึนไดใน
ข้ันตอนทีก่ําลังวิเคราะห เชน แตก, หลวม, รอยไหม, รูต้ืน, รูตัน, สกปรกซ่ึงลักษณะอาการความ
ลมเหลวดังกลาวสามารถต้ังเปนหมายเลขมาตรฐานไวได เชน 01รูตัน, 02ผิวหยาบ, 03 รอยไหม 
                
               12. Potential Effect(s) of Failure  
                     - ผลของความลมเหลว: ผลของความลมเหลวที่คาดวาจะเกิดข้ึนกับลูกคา ซึ่ง
ลูกคาอาจจะ หมายถงึ ลูกคาภายในบริษทั หรือผูบริโภคข้ันสุดทายกไ็ด ผลของความลมเหลวทีพ่บ
ในลูกคา ภายใน เชน  ไมสามารถประกอบได,  ไขไมได, ไมแนน, ไมสามารถยึดติดได,  ไมสามารถ
เชื่อมได, ลักษณะภายนอกไมสมบูรณ 
              ถาลูกคา คือกระบวนการตอไป ควรระบุถึงผลที่จะเกิดข้ึนในผูบริโภคข้ันสุดทาย 
เชน มีเสียงดัง, กล่ินไมพงึประสงค, การทํางานไมคงที,่ ไมสม่ําเสมอ, ลูกคาไมพงึพอใจ, ใชงานไม
สะดวก, ไมสามารถปรับเปล่ียนได 
                 13. Severity(s)   
                             - การประเมินระดับความรนุแรงของความลมเหลวท่ีพบในลกูคา โดยมีระดับ
รุนแรง นอยสุด 1 และมากสุด 10  ความรุนแรงระดับ  9  และ 10 สามารถแกไขไดโดยการออก 
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แบบซึ่งอาจจะเปนการออกแบบผลิตภัณฑหรือ กระบวนการก็ไดหมายเหตุ: การใหความสําคัญ
ของระดับความรุนแรงของ FMEA ใหความสําคัญ 4 เร่ืองคือ 
                  ลําดับ 1  ความปลอดภัย 
                  ลําดับ 2  กฎหมาย 
                  ลําดับ 3  หนาทีก่ารทํางาน 
                  ลําดับ 4  ความสวยงาม 
คา S มากกวา 8 ควรดําเนินการปองกนัแกไข ซึ่งสามารถแกไขไดโดยการออกแบบ  
                          สําหรับเกณฑในการประเมินคา SEVERITY ของ PFMEA สามารถดูไดตารางที ่
1ก ในภาคผนวก ก  

 
        14. Classification; SC   
              - สัญลักษณแสดงคุณลักษณะเฉพาะที่กาํหนดโดยตามความสําคัญของลูกคาที่

กําหนดลักษณะนั้นๆ หรือคุณลักษณะทีม่ีขอกําหนด 7.3.2.3 ไดกําหนดไว 
       15. Potential Cause (s) of Failure  
               - สาเหตุความลมเหลว: อธิบายสาเหตทุี่อาจทาํใหเกิดความลมเหลว ซึง่อาจจะ

มีหลายสาเหตุ เชน เคร่ืองตัดไมคม สีพนหนาไมพอ แรงบิดไมเหมาะสม เชื่อมไมดีผิดตําแหนง ต้ัง
เคร่ืองไมดีโปรแกรมไมเหมาะสม  
        16. Controls Prevention  
                           - การควบคุมกระบวนการผลิตในปจจุบัน: กิจกรรม/วิธทีี่ใชในการปองกนัซึ่ง
หมายถงึการตรวจสอบ หรือทวนสอบกระบวนการผลิตที่ใชในปจจุบัน วิธีการในการปองกนั: วิธี 
การที่สรางข้ึนมาเพื่อปองกนัสาเหตุ ไมใชการแกปญหา หรือ กลไกที่เปนไปไดในการหาขอบก 
พรองตัวอยาง เชน POKA-YOKE, SPC, SUP Audit, คูมือเคร่ืองจักร 
        17. Occurrence (O) 
                      -การประเมนิโอกาสที่จะเกิดในระดับ 1-10  และโอกาสท่ีจะเกิดท่ีมีผลมาจาก
ความลมเหลวเทานั้นท่ีจะพิจารณาในการจัดอันดับความสามารถในการตรวจพบ จะไมรวมอยูใน
ข้ันตอนนี้การพิจารณาระดับของโอกาสที่จะเกดิความลม เหลวดังตารางตอไปนี ้ ซ่ึงควรจะนํามาใช
เพื่อความสอดคลองกัน ความเปนไปไดของอัตราการเกิดความลมเหลวประมาณจากจํานวนคร้ังท่ี
จะเกิดระหวางท่ีกระบวนการมีการทํางาน 
                           สําหรับเกณฑในการประเมินคา Occurrence สามารถดูไดจากตารางที่ 2ก 

ในภาคผนวก ก 

                          18.Controls Detection   



43 

                             - การควบคุมการตรวจจับกระบวนการผลิตในปจจบุันใหลงกิจกรรมที่ใชในการ

ปองกนัการตรวจสอบในปจจุบัน หรือการทวนสอบกระบวนการผลิตที่ใชในปจจุบนั ซึง่สามารถทํา

ใหมั่นใจไดถงึกระบวนการตรวจสอบของกระบวนการผลิต  

                 วิธกีารตรวจจับ คือ วิธีการสรางข้ึนสําหรับการตรวจจับ สาเหตุหรือกลไกที่

เปนไปไดของขอบกพรองทีโ่อกาสจะเกิดข้ึน เชน วธิีการวัดตางๆ,การทดสอบชิ้นงาน, การตรวจ 

สอบดวยอุปกรณ, การตรวจสอบดวยสายตา ตัวอยาง เชน ใช เวอรเนยีรตรวจสอบระหวางการเบิก

โดยหวัหนางาน 

                 19.Detection(D)       

                     - การตรวจจับเปนการประเมินความนาจะเปน ที่การควบคุมกระบวนการใน 

สภาวะปจจุบนัจะตรวจจับสาเหตุกลไกทีอ่าจจะเกิดข้ึน หรือความนาจะเปนทีก่ารควบคุมกระบวน 

การในสภาวะปจจุบันจะตรวจจับลักษณะความลมเหลว กอนที่ชิน้งานจะผานออกไปจากกระบวน 

การผลิต การตรวจจับแบง เปน 10 ระดับ  

                          เกณทในการประเมินคา Detection ของ PFMEA สามารถดูไดจากตารางที่ 3ก 

ในภาคผนวก ก 

                  20. Risk Priority Number (RPN)  

                           - คือ ผลคูณของระดับความรุนแรงของผลกระทบ (s)   โอกาสที่จะเกิดความ

ลมเหลว (O) และความสามารถในการตรวจพบ (D) 

      RPN = (S) x (O) x (D)          มีคา 1–1000 

                  21. Recommended Action(s) 

                         -ใหสนใจคาความรุนแรง (s) สูงๆ 9-10 กอน แลวคอยนําคา RPN มาจัดอันดับ 

5 อันดับสูงสุดใหนาํมาพิจารณาแกไขกอน ตัวอยางกิจกรรมลดคา RPN คือ การลดคา S ทําไดโดย

การปรับปรุงการออกแบบ และ / หรือ กระบวนการผลิต เทานัน้ ลดคา O โดยปรับปรุงกระบวนการ

ผลิต และ / หรือ การออกแบบ โดยขอมูลทางสถิติ SPC และปรับปรุงกระบวนการผลิตมากกวา 

การเพิม่ความถี่การสุมตรวจ หรือทดสอบ 

                  22. Responsibility & Target Completion Date   

                             -ระบุหนวยงานและบุคคลที่รับผิดชอบในการแกไขตามที่แนะนาํไว พรอมวัน

กําหนดเสร็จ 
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                  23. Action Taken           

                            - หลังจากวิธกีารแกไขไดนําไปใช ระลักษณะการปฏิบัติอยางคราว ๆ และวันที่

มีผลบังคับใช 

                  24. Action Results 

                              -หลังจากปฏิบัติการแกไขแลว ใหประเมินระดับความรุนแรงของผลกระทบ(S) 

โอกาสที่จะเกดิความลมเหลว (O)   และความสามารถในการตรวจพบ (D) และคํานวณคา RPN 

ถาไมมีการแกไขใหเวนไว ทกุคาควรมีการทบทวน ถาเหน็วาควรมีการดําเนนิการ ตอใหปฏิบัติตาม

ข้ันตอนที ่19-23 

                   25. Reverse PFMEA 

                             -นิยาม: การเขาไปทวนสอบทีห่นางานวาทุก ๆ Failure mode ทีอ่ยูใน PFMEA 

ที่จัดทาํข้ึนโดย Cross-Functional Team ไดมีการควบคุมและปองกนัอยางเหมาะสมและถูกตอง 

                             -วัตถุประสงค: เพื่อเปนเคร่ืองมือชวยในการทบทวน PFMEA และตรวจสอบ

ทุก ๆ Failure mode ทีห่นางานจริงเพื่อพยายามลดคา RPN และทําการคนหา Potential Failure 

mode ใหม ๆ ที่ไมถกูคนพบในระหวางการจัดทํา PFMEA และการไดมาซึ่งคา Occurrence และ 

Detection ที่ไดจากขอมูลจริงทีห่นางาน 

                             -ข้ันตอน: กําหนดแผนการทาํตรวจสอบ PFMEA ประจําป  

      -การทํา Reverse PFMEA ตองทาํงานรวมกนัเปนทมีเพื่อใหมั่นใจวาไดใช

เกณฑการตัดสินใจแบบเดียวกันและประเมินคา S, O, D ไดถูกตองตามเกณฑของ Procedure 

                             -ทําการยืนยนัFailure mode ที่มอียูในปจจุบนัมีการชี้บงวิธกีารควบคุมอยูใน

พื้นที่การทํางาน 

                             -ทําการวิเคราะหหา Potential Failure mode อ่ืนๆ ที่ยงัไมถกูระบุใน PFMEA 

สิ่งที่ไดจากการจัดทํา  FMEA 

                            - เขาใจรูลําดับความสําคัญของความลมเหลวและสามารถคํานงึถึงผลกระทบที่

ตามมาของลูกคาทกุระดับได 

                            - สามารถมีการจัดการความลมเหลว ตามลําดับความสําคัญไดอยางเปนระบบ 

โดยใขทรัพยากรที่มีอยูอยางคุมคา 

                             - สามารถระบุจุดควบคุมในการออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการได 
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                - ไดแผนการควบคุม Control Plan ที่มีประสิทธิภาพ 

                -คุณภาพของผลิตภัณฑอยูภายใตการควบคุมตรงตามความตองการของลูกคา 

                - ลูกคามีความพงึพอใจ โดยกอนการทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ 

ผลกระทบจําเปนที่จะตองมกีารทาํการเตรียมการเพื่อทาํการวิเคราะหในข้ันตน อาจเรียกข้ันตอนนี้

วาการเตรียมตัวสําหรับกระบวนการ (Preparing for Process FMEA, PFMEA) ในการดําเนิน การ

ทําPFMEA ที่เหมาะสมไมควร จะกําหนดใหเปนภาระงานลงไปในตารางงานปกติของพนักงาน แต

ควรจัดเปนกิจกรรมที่สนบัสนุนโดยฝายบริหาร โดยใหการปรับปรุงเปนไปตามความพยายามของ

พนกังานเอง ดวยนโยบายสนับสนนุจากทางองคกร ข้ันตอนการทํา PFMEA ประกอบดวย  

            1.ใหคําจํากัดความกระบวนการ ควรเร่ิมทาํ PFMEA ใหเร็วที่สุด    เทาที่จะดําเนนิ 

การไดทันที การเร่ิมจัดทาํ PFMEA ในกระบวนการวิศวกรรมการผลิตสามารถทําไดเร็วเทาไร 

ประสิทธิภาพในการประหยัดคาใชจายก็ยิ่งมีมากข้ึน และการเร่ิมทาํ PFMEA  ต้ังแตเร่ิมแรกจะชวย

ใหบริษทัสามารถพิจารณาทางเลือกของกระบวนการผลิตไดหลากหลายทางเลือกมากย่ิงข้ึน โดย

สามารถพิจารณาเลือกทางเลือกที่ดีและเหมาะสมที่สุดภายใตตนทุนทีย่อมรับไดอยางไรก็ดีการทาํ 

PFMEA จะประสบความสาํเร็จไดก็ตอเม่ือมีการใหคําจํากัดความกระบวนการที่จะตรวจสอบอยาง

ชัดเจนต้ังแตเร่ิมตนการทําการวิเคราะห 

           2.ทําการคัดเลือกสมาชิกเพื่อเขารวมทีมงานในการทําการวเิคราะห    โดยกระบวน  

การทาํ PFMEA เปนกิจกรรมที่ตองทาํเปนทีม และจะประสบความสําเร็จไดก็เนื่องจากความรวม 

มือและสนับสนุนจากฝายที่เกี่ยวของ  โดยผูรวมทมีจะเปนตัวแทนที่มาจากแตละแผนกงานที่เกี่ยว 

ของทํางานรวมกันในการกําหนดแนวทางของกระบวนการจากประสบการณและความรูที่มีอยู เพือ่

ใชในการแยกแยะข้ันตอนในการผลิตผลิตภัณฑ ทําการช้ีบงจุดบกพรองที่อาจเกิดข้ึนไดในกระบวน 

การผลิต ทาํการประเมินหาสาเหตุของจุดบกพรองนั้น และเสนอแนวทางในแกไขเพื่อลดความเส่ียง

ของจุดบกพรอง ซึ่งงานเหลานี้เปนงานพฒันาคุณภาพที่ทาทาย ทางบริษัทฯ ควรคัดเลือกบุคคลที่

เหมาะสมในการทํางาน โดยประกอบไปดวยวิศวกรออกแบบ วิศวกรควบคุมระบบการผลิต วิศวกร 

ผูดูแลดานคุณภาพ รวมไปถงึผูเชี่ยวชาญดานอ่ืน ๆ เชน วิศวกรซอมบํารุง  ตัวแทนจากฝายวาง

แผนการผลิต ฝายทดสอบ เปนตน โดยเม่ือไดมีการจดัต้ังทีมเรียบรอยแลว ส่ิงทีต่องทําอยางแรก
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คือ กําหนดกฎการทํางานของทีม กาํหนดการนัดประชมุในแตละคร้ัง การแบงงานกันทําระหวาง

สมาชิก และการกําหนดข้ันตอนกระชุมทัง้นี้เพื่อใหการประชุมดําเนินการไปอยางราบรีน 

          3.การพัฒนาตาราง PFMEA MATRIX เปนข้ันตอนสุดทายของการทํา PFMEA ทั้ง 

นี้เพื่อใหไดตารางท่ีสามารถแสดงขอมูลทกุประเภทที่ทมีงานตองการจะศึกษา โดยจะถกูออกแบบ

ใหอยูในรูปตารางทีม่แีถวแตละแถว แทนประเภทของขอมูล โดยมีรายละเอียดดังนี้  

           ข้ันตอนกระบวนการผลิต 

            -ฟงกชั่นการทํางานในแตละข้ันตอน 

            -การวเิคราะหลักษณะขอบกพรองอันประกอบไปดวยคําจํากดัความจุดบกพรอง 

ผลกระทบดานคุณภาพ และสาเหตุของการเกิดลักษณะขอบกพรอง 

            -การวเิคราะหความเสี่ยงอันประกอบไปดวย   ความนาจะเปนที่จะตรวจพบจุดบก 

พรอง ความรุนแรงของผลกระทบ ความนาจะเปนที่จะตรวจพบจุดบกพรอง และการคํานวณคา

เลขลําดับความเส่ียง 

           -การปฏิบัติการแกไขและปองกนัทีท่ีมงานเสนอแนะ 

 

2.6 แผนการควบคุมกระบวนการผลติ (Control Plan) [7]  

    แผนควบคุมกระบวนการผลิตเปนวิธกีารที่สามารถจะชวยใหกระบวนการผลิต    เปนไป 

ตามความตองการของลูกคา เปนการจัดเตรียมโครงสรางสําหรับการออกแบบ คัดเลือกและการ

นําไปใชของวธิีการควบคุมทั้งกระบวนการ แผนการควบคุมเปนการรวมรวมรายละเอียดของกระ 

บวนการผลิต เพื่อที่จัดหาวิธกีารที่จะลดขอบกพรองของผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต แผนการ

ควบคุมจะไมรวมถงึรายละเอียดในการปฎิบัติการของพนกังานในแตละกระบวนการ โดยวธิีการนี้

สามารถที่จะใชไดกับทุกๆ กระบวนการผลิต และทุกระดับของเทคโนโลยี แผนการควบคุมเปนศูนย

รวมของคุณภาพของกระบวนการผลิตและจะถูกนาํไปใชในลักษณะของเอกสาร ทีส่ามารถเปล่ียน 

แปลงปรับปรุงไดตลอดเวลา บางสวนของเอกสารอาจจะตองเช่ือมโยงกับเอกสารอ่ืน ๆ ที่เกีย่วของ

การสรางแผนการควบคุมมสีวนสําคัญมากในการกําหนดแผนการเก่ียวกับคุณภาพ เพราะมีราย 

ละเอียดของกระบวนการทัง้หมด ในการควบคุมผลิตภัณฑที่ผลิตออกจากระบวนการเดียวกนัเพือ่ 

ใหแผนการควบคุมดําเนนิการไปไดอยางมีประสิทธิภาพ การตรวจสอบกระบวนการผลิตจะตองถูก

กําหนดและปฏิบัติอยางตอเนื่อง แผนการควบคุมอธิบายถงึการปฏิบัติตางๆ ที่ตองการในแตละ
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กระบวนการผลิต และสวนที่จะตองปฏิบติัอยางเปนประจําเพื่อที่จะประกันวาผลผลิตจากกระบวน 

การอยูในการควบคุม ในระหวางการผลิตโดยทั่วไปการควบคุมกระบวนการจะจัดเตรียมการตรวจ 

สอบการควบคุมกระบวนการและพารามิเตอรที่สําคัญในกระบวนการผลิตตางๆ จะมีการเปล่ียน 

แปลงและปรับปรุงตลอดเวลา แผนการควบคุมก็เชนเดียวกนัสามารถที่จะปรับปรุงไดตลอดเวลา

เพื่อที่จะแสดงถึงวธิีการควบคุมและระบบของการวัดในขณะเวลานั้น การพฒันาแผนการควบคุม

อยางมีประสิทธิภาพจะตองมีความเขาใจในกระบวนการผลิต พื้นฐานการทาํงานเปนทมีจากผูที่

เกี่ยวของจากฝายตางๆ ใชความรูขอมูลที่มีอยูมาแลกเปล่ียนซ่ึงกนัและกันจะทาํใหการทาํงานเปน 

ไปไดอยางมีประสิทธิภาพ ขอมูลตางๆจะทําใหบุคคลในทีมมีความเขาใจในกระบวนการผลิตไดดี

ยิ่งข้ึน ซึ่งจะประกอบไปดวย 

1.ผังการไหลของกระบวนการ (Process Flow Diagram) 

2.การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) 

3.จุดควบคุมพิเศษ (Special Characteristic) 

4.ความรูเกี่ยวกับกระบวนการผลิต 

5.ขอมูลจากการออกแบบ 

6.วิธีการคุณภาพอ่ืน ๆ เชน DOE, QFD 

ประโยชนของการพัฒนาและการนําแผนการควบคุมไปใชประกอบดวย 

1.ทางดานคุณภาพ แผนการควบคุมสามารถจะลดความสูญเสีย      และสามารถปรับปรุง 

คุณภาพของผลิตภัณฑในระหวางการผลิต เปนโครงสรางที่รวมถงึการประเมินผลิตภัณฑและ

กระบวนการผลิต แผนการควบคุมจะบงชี้ถงึพารามิเตอรที่สําคัญและช้ีบงถงึสาเหตุของการเกิด

การกระจายและแปรปรวนของผลิตภัณฑ 

2.ลูกคามีความพึงพอใจ แผนการควบคุมจะเนนถงึทรัพยากรตางๆ       ที่ใชในการควบคุม 

ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต ซึ่งเกี่ยวของกบัพารามิเตอรสําคัญที่ลูกคาสนในการจัดสรร

ทรัพยากรตางๆอยางเหมาะสมสําหรับจุดที่สําคัญ จะชวยใหสามารถลดคาใชจายโดยที่ยงัสามารถ

รักษาระดับคุณภาพของผลิตภัณฑได 

3.การสื่อสาร เนื่องจากเปนเอกสารที่ไดรับการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาเพ่ือใหเหมาะสมกับ 
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การพัฒนากระบวนการผลิตและเทคโนโลยี แผนการควบคุมจะสื่อสารถึงการเปล่ียนแปลงของ

พารามิเตอรของผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต วิธกีารควบคุม และระบบการวัดตาง ๆ  

            แผนการควบคุมกระบวนการผลิตประกอบดวยขอมูลตาง ๆ ดังตอไปนี้ 

         1. Category เปนการบงช้ีถงึประเภทของแผนการควบคุมวาอยูในระยะใด Prototype  

Pre-launch หรือ Production  

         2. Control Plan Number ใสหมายเลขของแผนการควบคุมที่สามารถจะสืบคนไดงาย 

         3. Description ใสชื่อรายละเอียดของผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิตที่จะตองถูกควบคุม 

         4. Key Contact ใสชื่อและเบอรโทรศัพทของผูทีพ่ัฒนาแผนการควบคุม 

         5. Core team ใสชื่อของบุคคลในทมีที่รวมกันพฒันาแผนการควบคุม 

         6. Date (Original) ใสวันเวลาที่เร่ิมพัฒนาแผนการควบคุม 

         7. Date (Revised) ใสวันเวลาลาสุดที่แผนการควบคุมไดถูกปรับปรุง เปล่ียนแปลง 

         8. Process Name (Flow diagram) บงช้ีถึงข้ันตอนตาง ๆ ของกระบวนการผลิต ใสชื่อ

กระบวนการผลิต ใสชือ่กระบวนการตางๆ ตามไดอะแกรมการไหล (Flow diagram) 

         9. Machine / Tools ในแตละกระบวนการผลิต ใหบงช้ีถึงเคร่ืองมือ อุปกรณ เคร่ืองจักรที่ใช 

        10. Number ใสตัวเลขสําหรับไวอางอิง เพื่อที่จะอธิบายรายละเอียดเพิ่มเติม 

        11.Product พารามิเตอรของผลิตภัณฑเปนคุณสมบัติของช้ินสวนที่อธิบายไดไวในขอมูลทาง

วิศวกรรม ทุกพารามิเตอรทีสํ่าคัญจะตองถูกกาํหนดลงไปในแผนการควบคุมเพื่อที่จะมีการควบคุม

โดยกระบวนการผลิตอยางทัว่ถึง 

         12. Process พารามิเตอรของกระบวนการผลิต เปนส่ิงที่มผีลกระทบและมีสวนสัมพนัธกับ

พารามิเตอรของผลิตภัณฑ พารามิเตอรของกระบวนการผลิตเปนส่ิงที่ตองถูกควบคุมเพือ่ให

ผลิตภัณฑมีการกระจายนอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได ในบางคร้ังจะตองควบคุมพารามิเตอรของ

กระบวนการผลิตหลายพารามิเตอรเพื่อทีจ่ะไดลดการกระจายของพารามิเตอรของผลิตภัณฑอยาง

เดียวกนั ซึง่สามารถทีจ่ะมีผลตอพารามิเตอรของผลิตภัณฑหลายชนดิ 

         13. Product / Process / Tolerance ขอกําหนดและคาความคลาดเคลื่อนสามารถหาได

จากเอกสารทางดานวิศวกรรมตาง ๆ 
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         14. Measurement Technique เปนสวนที่บงชี้ถงึระบบการวัดที่ใชในแตละสวนการผลิต 

การวิเคราะหระบบการวัดมสีวนสําคัญที่จะใหความเช่ือมั่นวา เคร่ืองมือที่ใชในการวัดมีความนา 

เชื่อถือได 

         15. Sample Size    จํานวนตัวอยางที่ตองการในการวัด 

         16. Frequency ความถี่ที่ตองการในการวัด 

         17. Control method เปนการอธิบายวา แตละกระบวนการผลิตมีการควบคุมไดอยางไร 

วิธีการควบคุมจะข้ึนอยูกับการวิเคราะหแตละกระบวนการ การควบคุมอาจจะเปนลักษณะของการ

ควบคุมกระบวนการดวยสถติิ (SPC) การสุมตัวอยาง การตรวจสอบ หรือ การควบคุมแบบ

อัตโนมัติ อาจจะมีการอางอิงถึงหมายเลขของเอกสารในการปฏิบัติดวย วิธีการควบคุมสามารถ

ควบคุมสามารถที่จะมกีารปรับปรุง เปล่ียนแปลงได ข้ึนอยูกับความเหมาะสม 

          18. Report Cap เปนการเสนอรายงานเก่ียวกับสมรรถภาพของกระบวนการผลิต 

          19. Report MSA เปนการเสนอรายงานเก่ียวกับ การวิเคราะหระบบการวัด 

 

2.7 ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index) [7] 

ดัชนี้แสดงความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index)       เปนตัวบงชี้ที ่

ชวยใหเจาของกระบวนการ ผูบริหาร และลูกคาไดทราบวา 

1.กระบวนการที่กําลังเกีย่วของอยูนัน้   มคีวามสามารถในการใหผลลัพธไดตามที่ตองการ 

หรือออกแบบไดหรือไม  ซึ่งเปนการสะทอนใหเห็นถึงความอยูตัวของความผันแปรที่เกิดจากสาเหตุ

ชนิดสามัญ (Common Cause) 

2.มีความสามารถในการควบคุมความผันแปรที่มีอยูในกระบวนการเพื่อใหไดผลลัพธตาม  

ที่เราหรือลูกคาตองการไดดีมากนอยเพียงใด  

3.ชิ้นงานที่ผลิตออกมามีแนวโนมของการเกิดของเสียที่มขีนาดโตเกนิไป (เขาใกล หรืออยู 

นอกเขตกําหนดดานบน)   หรือมีขนาดที่เล็กเกนิไป (เขาใกลหรืออยูนอกขอบเขตกําหนดดานลาง)   

เพื่อที่จะสามารถชวยใหเจาของกระบวนการสามารถปรับประบวนการ เขาหาจุดทีม่ีความเหมาะ 

สมไดอยางถกูทิศทาง และมีความเหมาะสมในเชงิเศรษฐกิจ 

             ในระบบคุณภาพปจจุบัน ตองการใหเจาของกระบวนการทําการศึกษาความ สามารถของ

กระบวนการนบัต้ังแตข้ันตอนของการออกแบบ หรือการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 



50 

(APQP) กอนที่จะมีการผลิตจริง หรือการศึกษาความสามารถของกระบวนการในเบ้ือง ตนและ

กระบวนการทีก่ําลังดําเนนิการอยู ขอพึงปฏิบัติที่ถือเปนที่ยอมรับกนัโดยทั่วไปในอุตสาหกรรมยาน

ยนตสําหรับการคํานวณคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการคือ ควรทําการคํานวณ

หลังจากที่กระบวนการไดแสดงใหเห็นแลววา พฤติกรรมของกระบวนการอยูในภาวะที่ควบคุมได

อยางเปนสถิติ  (In a state of statistical control) (กระบวนการที่มีความมั่นคง)  ทั้งนี้ก็

เนื่องมาจากวาคาดัชนทีี่ไดจากกระบวนการที่ไมอยูในภาวะที่ควบคุมไดนั้น จะไดคาที่ไมแนนอน 

ซึ่งเปนขอมูลทีใ่หประโยชนและคุณคาแกเจาของกระบวนการที่นอยมาก 

ในการคํานวณคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการนัน้   ข้ึนอยูกับจุดประสงคของ 

การวัดคุณภาพของกระบวนการดังนี ้

1.ตองการวัดความสามารถของกระบวนการ     วากระบวนการนัน้มีความสามารถแคไหน   

(Process Capability  Potential)   โดยคาดัชนีเปน  Cp   ( C ยอมาจาก  Capability  หรือความ 

สามารถ   สวน p   ยอมาจาก  Process หรือกระบวนการ) ซึ่งไมสนใจวาคาเฉล่ียหรือตําแหนงของ 

กระบวนการ  (X –bar ) จะต้ังอยูตรงกลาง  (Centering)  ของขอบเขตกําหนดหรือไม 

Cp = (USL-LSL) / (6σR) 
 USL: Upper Specification Limit หรือขอบเขตกําหนดดานบน 

 LSL: Lower Specification Limit หรือขอบเขตกําหนดดานลาง 

             σR: Standard Deviation หรือคาเบ่ียงเบนมาตรฐานที่คํานวณไดจากสูตร 
             σR bar/d2   ซึง่คา σR bar เปนคาเฉลี่ยของพิสัย และ  d2  เปนคาคงที่ ที่ข้ึนอยูกับ
จํานวนตัวอยางที่วัดในแตละคร้ัง 

2.ตองการวัดคาความสามารถของกระบวนการพรอมดวยตําแหนง    ของคาเฉลี่ยของกระ 

บวนการวาต้ังอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนดหรือไม สําหรับกระบวนการที่กาํลังดําเนินการอยู

โดยคาดัชนีเปน Cpk ซึ่งเปนคาที่นอยที่สุดของดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการที่เปนของ

เขตกําหนดดานบน  (Cpu)  หรือดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการที่เปนขอบเขตกําหนด

ดานลาง  (Cpl) 

Cpk = คานอยที่สุดของ  (Cpu, Cpl) 

Cpu=(USL-X) / (3σR) 



51 

Cpl = (X-LSL) / (3σR) 

 เชน ถา Cpu -2.10  และ Cpl = 1.11  ดังนัน้  Cpk = 1.11 เปนตน 

3.ตองการวัดผลการปฏิบัติงานหรือสมรรถนะ (Performance)      ของกระบวนการพรอม 

ดวยตําแหนงของคาเฉลี่ยของกระบวนการวาต้ังอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนดหรือไม สําหรับ

กระบวนการในเบื้องตน ซึง่เปนการใหความสนใจในความผันแปรที่เกดิข้ึนในกระบวนการโดยรวม

โดยการวัดคาดัชนีเปน  Ppk (P แทน Preliminary หรือ เบ้ืองตน และ p แทน Process หรือ

กระบวน การ 

Ppk = คาที่นอยที่สุด (Ppk, Ppl) 

Ppu = (USL-X) /(3σS) 

Ppl = (X-LSL) / (3σS) 

 

คาเบี่ยงเบนมาตรฐานท่ีคํานวณไดจากสูตร 

 σs =       

 

 

 
 

 

ในกรณีที่ไมสนใจตําแหนงของคาเฉลี่ย ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการเปน Pp  

     Pp = (USL-LSL)/(6σs) 

 ความหมายของคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ 

1. ถาคาดัชนี  Cp  และ Cpk ยิ่งมีคามากกวา 1.33 แสดงวา     กระบวนการมี

ความผันแปรนอยหรือมีความม่ันคงสูง 

2. ถาคาดัชนี Cp   กบัคา  Cpk  มีคาที่ไมเทากัน แสดงวาคาเฉลี่ยของกระบวน 

การไมอยูตรงกลางของขอบเขตที่กําหนด หากคา Cpk = Cpu  กแ็สดงวา  

คาเฉลี่ยของกระบวนการเขาใกลดาน  USL มากกวา หรือหนีหางจากดาน  

LSL มากเกนิไป 

3. คา Cpk  มีความสัมพนัธกนักับอัตราการเกิดของเสียในรูปของ  PPM  (Part 

per million)  หรือคําจํานวนของเสียเปนลานละ)  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] 

          จุดประสงคของการศึกษาระบบการวัด คือ เพื่อตองการทราบวา   มีความผันแปรชนิดใด 

บางและมีขนาดเทาไรในระบบการวัดนั้นๆ ภายใตสภาวะแวดลอมทีอ่ยู  ซึ่งขอมลูเหลานี้มีความ 

สําคัญมากสําหรับกระบวนการผลิตทั่ว ๆ ไปซึ่งประโยชนที่ไดรับคือ 

 1.  ใชเปนเกณฑในการจัดหาเคร่ืองมือวดัใหม 

 2.  ใชเปนขอมูลในการเปรียบเทยีบระหวางเคร่ืองมือแตละตัว 

 3.  ใชเปนเกณฑในการประเมินเคร่ืองมอืที่สงสัยวามคีวามผิดปกติ 

 4.  ใชเปนขอมูลเปรียบเทยีบ เคร่ืองมือกอนและหลังซอม 

 5.  เปนขอมูลที่จําเปนในการคํานวณ ความผันแปรของกระบวนการ    (Process  

Variation)  และระดับความยอมรับไดของกระบวนการผลิต (Production Process 

Acceptability)  

6. เปนขอมูลที่จาํเปนในการพฒันาเสนแสดงประสิทธิภาพเคร่ืองมือ       (GPC:  

Gauge Performance Curve) 

  

ในการวิเคราะหความผันแปรของระบบการวัดมีประเด็นหลัก ๆ ที่ตองทําการพิจารณา 5  

ประการดวยกนัคือ 

1. ระบบการวัดมคีวามสามารถในการแยกความแตกตางที่เพียงพอหรือไม 

2. ระบบการวัดมคุีณสมบัติดานเสถียรภาพหรือไม 

3. ระบบการวัดมคุีณสมบัติเชิงสถิติที่มีความสมํ่าเสมอตลอดเวลาหรือไม 
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4. คุณสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัดมีความไวตอเทคนิคของพนกังานวดัหรือ

อุปกรณการวดัหรือไม 

5. ระบบการมีความสามารถในการตรวจจับความผนัแปรของผลิตภัณฑที่แสดง

ถึงความผันแปรของกระบวนการผลิตหรือไม 

 การวิเคราะหระบบการวัดนี ้ มีจุดประสงคในการวเิคราะหถงึแหลงความคลาดเคลื่อนใน

ระบบการวัดดวยการจําแนกสาเหตุออก และเนื่องจากความคลาดเคล่ือนของคาวดัมีทั้งปริมาณที่ 

สามารถกําจัดไดและกําจัดไมได  จึงมีความจําเปนที่ตองดําเนินการกําจัดปริมาณที่สามารถควบ 

คุมไดกอน  อันไดแก ความคลาดเคล่ือนจากความผิดพลาด 

  จากนัน้ใหดําเนินการสอบเทียบเคร่ืองมือเพื่อการจัดความคลาดเคล่ือนเชิงระบบโดยการ

สอบเทียบนี ้  หมายถงึ กระบวนการวธิีในการถายคามาตรฐานของคาวัด จากมาตรฐานที่สูงกวาสู

มาตรฐานที่ตํ่ากวา  โดยระบบการสอบเทียบนี้ตองสามารถสอบกลับได โดยการสอบกลับไดจะ

หมายถงึ  ความสามารถตอการกําหนดความสัมพันธของคาวัดแตละคากับมาตรฐานแหงชาติหรือ 

มาตรฐานระหวางประเทศ  ที่ไดรับการยอมรับโดยระบบที่มีความตอเนื่อง 

ในการสอบเทยีบเพื่อลดและกําจัดความคลาดเคล่ือเชิงระบบนี ้ มีความจําเปนตองทาํการ

พิจารณาใน 3 ประเด็นหลัก คือ 

1.ขนาดของความไมแนนอนของคาที่อานไดจากเครื่องมือที่ผานการสอบเทียบแลว 

2.ประเภทของขอมูลที่ใชในการประเมินความไมแนนอน 

3.วิธีการประเมินคาความไมแนนอน 

 หลังจากการกําจัดความคลาดเคล่ือนเชงิระบบแลว    จะมีการลดความคลาดเคล่ือนแบบ 

สุมดวยการประเมินแหลงของความผันแปรตางๆ ทัง้จากเคร่ืองมือวัด พนักงานวัด ตลอดจนสภาพ 

แวดลอมที่มีผลตอการวัด 

 องคประกอบของคาวัด  จะประกอบไปดวย 

 คาวัด  = คาจริงของงาน + คาไบอัส + ความแตกตางเนือ่งจากสาเหตุดานช้ินงาน +  

               ความแตกตางเนือ่งจากสาเหตุกับพนักงาน + ความแตกตาง เนื่องจากสาเหต ุ

               รวมของช้ินงานกับพนกังาน + ความแตกตางเนื่องจากสาเหตุแบบสุม 

 ดังนัน้การวิเคราะหระบบการวัด   จะเปนการวิเคราะหคุณสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัด 
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จากคาวัดที่ไดเพื่อแยกแยะแหลงความผันแปรออกเปนชิน้งาน(Part  to Part  Variation; PV),  

พนกังานวัด (Appraiser  Variation; AV) ,ความผันแปรรวม  ( Interaction variation: IV) และ

แหลงความผันแปรอ่ืน ๆ ที่ไมสามารถควบคุมไดโดยตามธรรมชาติ  ซึง่โดยปกติจะมแีหลงความผัน

แปรหลัก ๆ มาจากอุปกรณวัด (Equipment  Variation; EV) 

การวิเคราะหระบบการวัดนี้  โดยทัว่ไปจะกระทาํการวัด     ที่ใชงานอยูในกระบวนการผลิต 

ภายใตสภาวะแวดลอมที่ทาํงานอยูจริง ๆ ซึ่งจะทาํการวิเคราะหคุณสมบัติทางสถิติตาง ๆ ของ

ระบบการวัดดังนี ้

 

        2.8.1 การวิเคราะหการวัดแบบขอมูลแปรผันได (Variable Data)  

       1.ความโนมเอียง (Bias) คือ คาความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยทีว่ัดได     (Observed 

 Average Value) และคาจริงซึ่งสามารถเรียกไดอีกชื่อหนึ่งวาคาความถูกตอง (Accuracy) 

       2.ความสามารถซ้าํคาเดิม (Repeatability) คือ   ความผันแปรที่เกิดจากการวัดจาก 

การใชเคร่ืองมอืวัดมาตรฐานอางอิงตัวเดียวกันหลายๆ คร้ัง โดยผูทําการวัดคน 

       3.ความสามารถผลิตซ้าํ (Reproducibility)  คือความผันแปรจากการวัด     ที่เกิดจาก 

การใหผูทําการวัดหลายๆ คนใชเคร่ืองมอืวัดตัวเดียวกนั  วัดชิ้นงานหรือมาตรฐานอางอิงตัวเดียว 

กันซํ้าหลายๆ คร้ัง 

       4.ความเสถียร (Stability) คือ คาที่แสดงความผันแปรในระบบการวัด ที่เกิดข้ึนจาก 

คาเฉลี่ยที่ไดจากการวัดคร้ังหลัง  เลื่อนไปจากการวัดคร้ังแรกเมื่อเวลาเปล่ียนไป 

       5.ความเปนเชิงเสน (Linearity) คือ คาความแตกตางของความโนมเอียง     ที่เกิดข้ึน 

ตลอดยานการวัดของเคร่ืองมือนั้น ๆ 

 

         2.8.2 การวิเคราะหระบบการวัดแบบขอมูลเชิงคุณลกัษณะ(Attribute data) [8] 

 เปนการวเิคราะหระบบการวัดของ ขอมูลประเภทที่เปนการตัดสินใจ เชน ผานหรือไมผาน 

ซึ่งไมใชเปนขอมูลเชิงตัวเลข  

              วิธีการในการวิเคราะหระบบการวัดแบบขอมูลเชิงคุณลักษณะ(Attribute) คือ จัดหา
ชิ้นงานตัวอยางทัง้หมด N ชิ้น เพื่อเปนมาตรฐานการตรวจสอบลักษณะภายนอก (Appearance) 
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ที่ลูกคายอมรับ โดยเปนตัวอยางที่ไมผานเกณท และผานเกณฑรวมอยูดวยกัน ใชผูทําการตรวจวดั
ชิ้นงาน A คน ดวยการใชสายตา ผูตรวจวดัทุกคนทําการสุมตรวจสอบช้ินงานทุกชิน้จนครบ B รอบ  
                มีข้ันตอนดังตอไปนี้  
              1.สรางตาราง เพื่อหาคา Kappa โดยเทียบผลการตรวจสอบกับคาอางอิง และนับ 
                 จาํนวนผลการตรวจสอบในแตละกรณี  
              2.หาคา Expected Counted ของผูทาํการตรวจวัดแตละคน เชน Appraiser A  
              3.คํานวณคา      Kappa = Po – Pe / 1- Pe  
                      โดย Po = the sum of the observed proportions in the diagonal cell 
                                     (ผลรวมของคา count ที่เปนสัดสวนตาม cell ทแยงมมุ) 
                            Pe =  the sum of the expected proportions in the diagonal cell  
                                    (ผลรวมของคา Expected Counted ที่เปนสัดสวนตาม cell ทแยงมุม)    
                   ใหพิจารณาวาคา Kappa ดังนี้  
                                 ถาคา      Kappa > 0.75 ใหทําข้ันตอนตอไป  
                                 ถาคา      0.4 < Kappa < 0.75 ใหพิจารณาวามีความผิดพลาดหรือไม 
                                 ถาคา      Kappa < 0.4 ใหทําการอบรมผูวัด แลวตรวจสอบซํ้า  
                                                                      ( ผูวัดไมเขาใจเกณฑมาตรฐานของชิน้งาน) 
              4.คํานวณคา %overall effectiveness (OE) โดยเทยีบความถูกตอง  กบัชิ้นงานอางอิง   
                 คายอมรับไดอยูที่ > 90% 
              5.คํานวณคา %False Alarm rate (FA) โดยหาสัดสวนที่ตรวจสอบผิดพลาด(งานปกติ 
                 แตตรวจสอบเปนงานเสีย)  เทยีบกับจํานวนทั้งหมดที่ตรวจสอบช้ินงานผานไดถูกตอง 
                 รวมกับจํานวนทีต่รวจสอบผิดพลาดนัน้ คายอมรับไดอยูที่ < 5% 
              6.คํานวณคา %Miss Rate โดยหาสัดสวนที่ตรวจสอบผิดพลาด (งานเสียแตตรวจสอบ 
                 เปนงานดี)  เทียบกับจํานวนทัง้หมดที่ตรวจสอบงานเสียไดถูกตอง    รวมกับจํานวนที ่
                 ตรวจสอบผิดพลาดนัน้  คายอมรับไดอยูที่ < 2% 
  
2.9 เครื่องมือสําหรับการควบคุมคุณภาพ [9] 
            แผนตรวจสอบ   (Check Sheets) 
            แผนตรวจสอบเปนเอกสารที่อยูในรูปของตารางแบบฟอรม  หรือ แผนภาพใดๆ ที่ออกแบบ
ใหมีลักษณะงายตอการจดบันทกึขอมูลการจําแนกขอมูลและการวิเคราะหผลหรือ อาจจะมี
ลักษณะเปนตารางแสดงรายละเอียดตาง ๆ ที่ตองการตรวจสอบไวพรอมแลวและสามารถนําไปใช
งานโดยไมตองกรอกรายละเอียดใหม เพียงกาเคร่ืองหมายลงในชองที่ตรงกับรายละเอียดที่จัดไว
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เทานัน้  เปนเคร่ืองมือที่ถกูนํามาใชเพื่อการจดบันทึกเก็บรวบรวมขอมูล ตรวจสอจํานวนขอบก 
พรองเปนเทาไรอยางไรหรือ เพื่อใชตรวจสอบหัวขอทีก่ําหนดไวใหตรวจสอบลวงหนาแลวตรวจสอบ
ตามลําดับหัวขอนั้นๆ ดังนั้นจงึควรออกแบบแผนตรวจสอบใหสอดคลองกับจุดมุงหมายของการ
เก็บรวบรวมขอมูลใหชัดเจน ควรลําดับหัวขอการตรวจสอบใหสอดคลองกับลําดับการทาํงานโดย
สามารถตรวจสอบไดทันท ี และทุกคร้ังทีก่รอกขอมูลลงในแผนตรวจสอบนอกจากนี้ควรระบุทีม่า
หรือภูมิหลังของขอมูลในแผนตรวจสอบ เชน  ชื่อผลิตภัณฑ  ชื่อข้ันตอนการผลิต วนั เวลา และ ชื่อ
ผูตรวจสอบ  เปนตน 
 

 
 

  ภาพท่ี 2.6 ตัวอยางแผนตรวจสอบ (check sheet) 
 

           แผนภาพกางปลา  (Fish Bone diagram) 
              แผนภาพกางปลาเปนแผนภาพทีม่ีประโยชนสําหรับนาํเสนอความสัมพนัธระหวางสาเหตุ
และผลสําหรับประเด็นปญหาที่พิจารณาโดยแผนภาพนี้ ไดรับการพัฒนาข้ึนคร้ังแรก โดย
ศาสตราจารย คาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวทิยาลัยโตเกยีว ค.ศ. 1943 โดยคร้ังแรกนัน้ ดร.อิซิกาวา
ไดใชแผนภาพนี้ในการอธิบายความสัมพนัธของปจจัยตางๆที่มีผลตอคุณภาพในการผลิต ตอ 
วิศวกรจากบริษัทคาวาซากิสตีลเวิรค จํากัด  สําหรับมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญ่ีปุน  (JIS)  ได
นิยามความหมายของแผนภาพกางปลา ไววาเปนแผนภาพที่แสดงความสัมพันธอยางมีระบบ
ระหวางผลที่แนนอนประการหนึง่ กับสาเหตุตางๆที่เกี่ยวของกันในการสรางแผนภาพกางปลามี
ลําดับข้ันตอน คือ 
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               1) ทําการนยิามปญหาใหชัดเจน หมายถึง การนยิามปญหาใหอยูในรูปปริมาณไมใชอยู
ในรูปเชิงคุณภาพ โดยควรมีการอภิปรายในกลุมใหเขาใจกอนการระดมสมองจะเร่ิมข้ึน 
               2) ใหทาํการระดมสมองจากทมีโดยผานวธิีการใชการด ภายใตขอตกลงเบ้ืองตนกอนวา
สมาชิกแตละคนจะตองออกความคิดเหน็กี่ขอแลวใหเขียนความคิดเห็น ลงในการดที่เตรียมไวแผน
ละหนึ่งขอ 
               3) เมื่อไดระดมความคิดเหน็ไดครบถวนแลว จะตองทาํการกาํหนดแนวความคิดของการ
จําแนกสาเหตุ เชน อาจเปนแนวความคิดตามแหลงกําเนิดของสาเหตุ หรือ 4M (คน   เคร่ืองจักร 
วัตถุดิบ และวิธีการ) 
               4) ใหนาํกระดาษที่ผานการระดมสมองมาแลวมาจัดกลุมแนวความคิดตามสาเหตุที่ได
กําหนดไวทั้งนีใ้นชวงแรกอาจทําบนแผนกระดานดําก็ได โดยจัดกลุมความคิดในชวงนี้ยงัไมควร
เขียนลงไป เพราะวายังไมทราบสาเหตุทัง้หมดวามีอะไรบาง 
               5) เมื่อนาํแผนกระดาษที่ผานการระดมสมองมาแลว มาจัดทาํแผนภาพกางปลาเรียบ 
รอยแลวจําเปนตองมกีารตรวจสอบอีกคร้ังวา ความเปนสาเหตุและผลซึ่งกนัและกนัมีความถูกตอง
หรือไม และการจัดกลุมสาเหตุถูกตองหรือไม ทัง้นีเ้พราะวาการจัดกลุมตองจัดตามสาเหตุรากเหงา
มิใชจัดตามสาเหตุเบ้ืองตน   เชน  แมวาจะระบุวาสามารถเกิดจากพนกังานประกอบผิดพลาดก็ไม
จําเปนตองอยูในกลุมสาเหตุของคน  ถาหากปรากฏวาสาเหตุรากเหงามาจากการขาดมาตรฐาน
ของวิธกีารทาํงาน เปนตน 
              6) ดําเนนิการทบทวนขอความของสาเหตุรากเหงาหรือสาเหตุเบ้ืองตนที่ระบุในแผนภาพ
กางปลาดวยการพิจารณาจําแนกสาเหตุตาง ๆ ในแผนภาพกางปลาใหเห็นสาเหตุที่ควบคุมไดและ
สาเหตุที่ควบคุมไมได 

                       
ภาพท่ี 2.7 แผนภาพกางปลา 
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          แผนภูมิควบคุม  (Control Chart)  
      แผนภูมิควบคุมเปนแผนภูมิที่มีโครงสรางประกอบดวยเสนควบคุม 3 เสน  ไดแกเสนกลาง 
คือ เสนที่แสดงจํานวนหรือขนาดขอกําหนดหรือเปาหมายในการผลิตและเสนขอบเขตการควบคุม
อีก 2 เสน คือ เสนขอบเขตควบคุมคาสูงและคาตํ่าที่ยอมใหเกิดข้ึน ถาผลผลิตที่ไดมีคาทีก่ําหนดอยู
ภายในขอบเขตการควบคุมระหวางสองเสนนี้ แสดงวาเปนคาที่ยอมรับไดวา ถาหากคาดังกลาวอยู
นอกเขตการควบคุม  ถือวาเปนคาที่ยอมรับไมได และตองมีการวิเคราะหหาสาเหตุและปรับปรุงแก 
ไขขอบกพรองดังกลาวตอไปโดยทัว่ไป แผนควบคุมจะถูกกาํหนดตามคุณลักษณะของตัวแปรที่
ตองการควบคุม แบงเปน 2 ประเภท คือ 

1) แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมลูที่มีคาแบบตอเนื่อง หรือเปนขอมูลที่ไดจากการวดั

เรียกวา   Variable Control Chart  โดยแบงออกได 2 ชนิด คือ 

- แผนภูมิ X  เปนแผนภูมทิี่ใชควบคุมตรวจสอบและบอกถึงการเปล่ียน 

แปลงของคาเฉล่ีย (Mean) ของผลิตภัณฑวาอยูสภาพปกติหรือไม 

- แผนภูมิ R  (R-Chart)  เปนแผนภูมทิี่ใชควบคุมตรวจสอบและบอกถึง

การเปล่ียนแปลงคาพิสัย (Range) ของผลิตภัณฑวาอยูในสภาพปกติ

หรือไม โดยทัว่ไปแผนภูม ิ X และ R จะใชรวมกนัเรียกวา แผนภูมิ   X – R  

เพื่อแสดงใหเห็นการกระจากของคาเฉลี่ยและคาพิสัยไดพรอม ๆ กนั 

2) แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมลูที่มีคาแบบชวงหรือเปนขอมูล ที่ไดจากการตรวจนับเรียก 

วา   Attribute control chart  โดยแบงออกไดเปน 2 ชนิดหลัก ๆ คือ 

- แผนภูมิจํานวนตําหนิเปนแผนภูมิที่ไดตรวจสอบโดยการนับจํานวนตําหนิ

ที่เกิดข้ึนกับผลิตภัณฑในกรณีที่ผลิตภัณฑนั้นมีความซับซอน หรือมขีอ 

กําหนดมากมาย  การที่จะระบุวาเปนของดีหรือเสียทาํไดยากหรือมีคาใช 

จายสูงสําหรับผลิตภัณฑที่มมีูลคาสูง แผนภูมิจํานวนตําหนินี ้ ไดแก  C-

Chart, U-Chart 

- แผนภูมิ P และ Pn  (P  and Pn Chart)  เปนแผนภูมทิีใ่ชตรวจสอบโดย

การสุมตัวอยางแลวระบุจํานวนของดีหรือของเสียในกระบวนการผลิต วา



59 

อยูในสภาพปกติดีหรือไมแผนภูมิ  P  ใชกบัขนาดของกลุมตัวอยางไมคง 

ที่ สวนแผนภูมิ  Pn  ใชกับขนาดของกลุมตัวอยางที่มีขนาดคงที่     

 
ภาพท่ี 2.8 แผนภูมิควบคุม 
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2.10 งานวิจยัที่เกี่ยวของ  
 

นายนิสรณ เงาเบญจกุล [10]  
การพัฒนาระบบประกันคุณภาพของผูสงมอบสําหรับชิ้นสวนทีจ่ัดซื้อ: กรณีศึกษาโรงงานผลิตชดุ
สายไฟฟาประกอบรถยนต. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
บัณฑิตวทิยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2541 

        การศึกษาวิจัยนี้มุงเนนที่การจัดทําและพัฒนาระบบประกันคุณภาพของผูสงมอบ โดยได
ศึกษาวธิีการรับรอง และเงื่อนไขสําหรับการจัดสงตรงของผูสงมอบ และจัดทาํมาตรฐานขอ 
กําหนดสําหรับช้ินสวนที่จัดซื้อ และไดนาํขอกําหนดดังกลาวไปตรวจประเมินระบบประกันคุณภาพ
ของผูสงมอบ ติดตามผลการแกไข ทบทวนมาตรฐานและเกณทการตรวจประเมิน และรับรองการ
จดัสงตรงของโรงงานตัวอยาง  

  
                   

นายสุพจน ชนุรัตนชัย [7] 
การพัฒนากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหม จากการจัดซื้อช้ินสวนยานยนต: กรณีศึกษา
โรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศรถยนต. วิทยานพินธปริญญามหาบัณฑติ ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ บณัฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2544  

        การศึกษาวิจัยนี้ ไดศึกษาเงื่อนไขการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมในปจจุบนัวามีขอบก พรอง
อยางไร จึงทําใหเกิดของเสียข้ึนในชวงระหวางการผลิตจริง หลังจากการวิเคราะหหาสาเหตุแลว จึง
ไดเสนอแนะเงือ่นไขการรับรองใหมเพิ่มเติม โดยอาศัยเคร่ืองมือดานคุณภาพมาประยุกต เชน 
การศึกษาวิเคราะห ลักษณะขอบก พรองและผลกระทบ ( PFMEA ) , การศึกษาความสามารถของ
กระบวนการ ( CP ) , การวเิคราะหระบบการวัด ( MSA )  เปนตน โดยไดอางอิงความสอดคลอง
กับ PPAP ของ AIAG และไดจัดทําคูมอืกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม , เงื่อนไขที่ตอง
รับรอง และนํากระบวนการรับรองดังกลาวไปประเมินผลกับโรงงานตัวอยาง ซึง่แนวโนมของเสียมี
จํานวนลดลง 
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นางสาววรรณวรางค กล่ินสุวรรณ [11] 
การประยุกตใชเทคนิคฟงกชนัดีพลอยเมนตเพื่อการปรับปรุงระบบประกันคุณภาพ: กรณีศึกษาโรง 
งานผลิตพลาสเตอรเทปปดปากแผล. วทิยานพินธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม 
อุตสาหการ บณัฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ,2544  

        การศึกษาวิจัยนี ้ มุงเนนในเร่ืองของการตอบสนองความพงึพอใจของลูกคาเกี่ยวกับการลด
ของเสียในกระบวนการและการลดขอรองเรียนจากลูกคา โดยไดนาํเทคนิค QFD มาใชเพื่อระบุ
กระบวนการทาํงานและวิธีการควบคุม ทีช่วยปรับปรุงใหระบบรับประกันคุณภาพตอบสนองความ
พึงพอใจของลูกคาได โดยเทคนิคนี้สามารถแบงออกไดเปน 4 ชวง คือ 

         1.การวางแผนระบบรับประกันคุณภาพ 
        2.ออกแบบระบบรับประกันคุณภาพ 
        3.การวางแผนกระบวนการวิธกีารปฏิบัติของระบบคุณภาพ 
        4.การวางแผนควบคุมระบบ  
        หลังจากไดดําเนินการติดต้ังระบบคุณภาพบางสวนกับโรงงานตัวอยางแลว ทําใหไดระบบ
คุณภาพที่เหมาะสม และทําใหทราบความตองการของลูกคาเพื่อใชในการวัดผลตอไป   
 

นายวีรพล ปญญาวิสุทธิกลุ [12] 
การปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมฉีดข้ึนรุปพลาสติก:กรณีศึกษา  วิทยา 
นิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวทิยาลัย จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย, 2543 

         การศึกษาวิจยันี้ไดศึกษาถึงการลดปญหาของเสียโดย การเสนอรูปแบบผังโครงสรางองค 
กรดานคุณภาพใหม, การปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพและระบบเอกสารในกระบวนการสอง 
สวนคือ การควบคุมสินคาวตัถุดิบนําเขา และการควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ เชนการใช 
SPC, Quality Built-In และ Preventive maintenance, การจดัทําแผนคุณภาพเพื่อควบคุม
คุณภาพที่ปรับปรุงใหคงอยูตอไป โดยไดนําแนวคิดดังกลาวไปปรับปรุงกับโรงงานตัวอยาง ซึ่ง
สามารถลดของเสียหลักที่เกดิข้ึนในโรงงานได  
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นายอรรถพล ฤทธิภักดี [13] 
การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต  วิทยา 
นิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวทิยาลัย จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย, 2544 

         การศึกษาวิจยันีม้ีวัตถุประสงค ในการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการพนสีชิน้สวนพลาสติก
ในอุตสาหกรรมรถยนต โดยใชเคร่ืองมือการวิเคราะหและผลกระทบดานคุณภาพ (FMEA) มาเปน
เคร่ืองมือในการวิเคราะหและปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิต และไดทําการปรับปรุง
กระบวนการทีม่ีคาดัชนีความเส่ียงช้ีนาํสูง (RPN > 100) โดยไดหาแนวทางการแกไขขอบกพรอง
เหลานั้น ซึง่หลังจากไดปรับปรุงแลวทาํใหของเสียมีแนวโนมลดลงและคาดัชนีความเสี่ยงช้ีนําลดลง 
 
นายพิศิษฐ เจริญกิจวิวัฒน [14] 
การปรับปรุงคุณภาพสินคาสําหรับลูกคา ในกรณีศึกษาของโรงงานประกอบแผงตอสายไฟเคร่ือง
ควบคุมไฟฟา และข้ัวตอปลายไฟฟา วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ บณัฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2541 

        การศึกษาวิจัยนี้ไดทดลองใช FMEA เทคนิค โดยเร่ิมจากการหาขอมูลเกณทคุณภาพจากคํา
รองจากลูกคาโดยใชพาเรโตไดอะแกรมเพ่ือจะหา เกณทคุณภาพที่ตองระมัดระวังโดยพิจารณาถงึ
สองส่ิงคือตัวเงิน และการเกิดข้ึนของเกณทคุณภาพ การสงเสริมจากผูบริหารระดับสูง และการ
ฝกอบรมเปนสิ่งที่ไดดําเนินการต้ังแตเร่ิมตนของกรณีศึกษานี้ การจัดต้ัง FMEA ทีมตามมาหลังจาก
ไดรับการสนับสนุนจากฝายบริหารมาตรฐานฝมือของสินคา และแผนการสุมตัวอยางไดถูกปรับ 
ปรุงระหวางการดําเนนิเทคนิค FMEA และไดเกิดมาตรฐานการปฏิบัติงาน สําหรับการปรับปรุง
เกณทคุณภาพเพ่ือใหไดสินคาคุณภาพทีดี่ข้ึน และคํารองจากลูกคาลดลงรอยละ 43.76  

 

นายสาโรช บัวบูชา [15] 
การพัฒนาระบบการประกันคุณภาพการผลิตสําหรับกระบวนการผสมยางในอุตสาหกรรมผลิต
ยางรถ วิทยานพินธปริญญามหาบัณฑติ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บณัฑิตวิทยาลัย 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2541 

 
        การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาวิเคราะหหาตัวแปรตางๆ ที่มีผลกระทบกับคุณภาพ
ยางผสมและพัฒนาระบบการประกันคุณภาพทีเ่หมาะสม สําหรับกระบวนการผลิตยางผสมใน
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อุตสาหกรรมผลิตยางรถ เพื่อใหกระบวนการมียางเสียลดลง จากการศึกษาพบวาโรงงานตัวอยางมี
เปอรเซ็นตยางผสมเสียอยูในเกณฑคอนขางสูง ทัง้นี้เนื่องมาจาก 

    1.ยังไมมีการจัดต้ังระบบการประกันคุณภาพ 
    2.ขาดการประยุกตการใชเคร่ืองมือและเทคนิคทางวศิวกรรมคุณภาพ 
    3.ขาดระบบการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตที่ดี 
    4.ยังไมมีกจิกรรมการประกันคุณภาพของกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
    5.เกิดปญหาคุณภาพในกระบวนการผสมยางท่ีไมอยูภายใตการควบคุม 
 
      การวิจัยคร้ังนี้ไดนําเสนอระบบการประกันคุณภาพในกระบวนการผสมยาง ดังนีคื้อ 
      1.การวิเคราะหหาขอบกพรองและปจจยัที่กอใหเกิดปญหาคุณภาพ 
      2.การวิเคราะหขอบกพรองที่มโีอกาสจะเกิดจากการประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรม 
         คุณภาพที่เรียกวา การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ 
      3.การวิเคราะหและเสนอการประยุกตใชหลักสถิติในการควบคุมคุณภาพ 
      4.การเร่ิมจัดต้ังระบบการวัดและสอบเทียบ 
      5.การจัดต้ังโปรแกรมการตรวจตาม และการสํารวจคุณภาพของกระบวนการผสมยาง 
      หลังจากการนําระบบการประกันคุณภาพในกระบวนการผสมยาง     และเทคนิคที่เสนอไป 

ประยุกตใชในกระบวนการการผลิตพบวา มียางเสียคุณภาพตํ่าใชงานไมไดลดลง และยางเสีย
สงคืนจากกระบวนการถัดไปลดลง  
 

นายชินวุธ สถริวุฒิพงศ [16] 
การประยุกตใชวิธีการวิเคราะหระบบการวดัสําหรับเคร่ืองมือที่ใชในอุตสาหกรรมประกอบช้ินสวน
รถยนต  วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวทิยาลัย 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2543 
          งานวิจยันี้มวีัตถุประสงคเพื่อศึกษาชนิดและขนาดของความผันแปรในระบบการวัด ภายใต
สภาวะแวดลอมที่เปนอยูและทําการลดและควบคุมความผันแปรเพื่อปรับปรุงระบบการวัด โดย
แบงการศึกษาออกเปน 2 สวน คือการวิเคราะหความถกูตอง (Accuracy) และการวิเคราะหืความ
แมนยํา (Precision) โดยเลือกเคร่ืองมือทีม่ีการประเมนิจํานวน 22 เคร่ืองมือ แบงเปนเคร่ืองมือวดั
แบบขอมูลวัดจํานวน 12 เคร่ืองมือและเคร่ืองมือแบบขอมูลนับจํานวน 10 เคร่ืองมอื สวนที่ 1 การ
วิเคราะหความถูกตอง ประกอบดวย การวเิคราะหความเอนเอียงเพื่อประเมินความถกูตองใน
สภาวะปจจุบนั พบวาเคร่ืองมือวัดทุกเคร่ืองมือมีคา % เอนเอียง <10% ซึ่งอยูภายใตเกณฑการ
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ยอมรับตามมาตรฐาน QS-9000 การประเมินคุณสมบัติเชิงเสนตรง เปนการศึกษาพื่อทําการหา
ยานวัดของเคร่ืองมือวัดทีม่ถีูกตองและเทีย่งตรงที่สุด จากผลการประเมินพบวาเคร่ืองมือทัง้หมดไม
สามารถใชงานไดตลอดยานวัดที่ระบุบนเคร่ืองมือ จงึไดทําการกาํหนดเปนมาตรฐานการใชงาน 
และประเมินความมีเสถียรภาพโดยใชวิธีแผนภูมิควบคุม เปนการทดลองเพื่อหาระยะเวลาที่เคร่ือง 
มือเส่ือมสภาพ จงึจําเปนตองไดรับการสอบเทียบใหม โดยผลจากการประเมินพบวาเคร่ืองมอืวัด
สวนใหญมีอายุการใชงานนานกวาระยะเวลาการสอบเทยีบคร้ังตอไป สวนที่ 2 การวิเคราะหความ
แมนยําแบงออกเปนเคร่ืองมือวัดแบบขอมูลวัด และเคร่ืองมือวัดแบบขอมูลนับ ผลการประเมินพบ 
วาเคร่ืองมือแบบขอมูลวัดทีใ่ชในการประเมิน 12 เคร่ืองมือ มีคา %GR&R เกนิกวามาตรฐาน
กําหนดท้ังส้ินโดยมีสาเหตุสวนใหญมาจากพนักงานวัดเปนหลักจึงไดดําเนนิการปรับปรุงแกไขตาม 
สาเหตุที่ไดวิเคราะหพรอมจัดทําคูมือและมาตรฐานการใชงานจนระบบการวัดที่ม ี GR&R<10% 
สวนการประเมินความแมนยําของเคร่ืองมือวัดแบบขอมูลนับประกอบดวยเคร่ืองมอื 10 เคร่ืองมือ 
พบวาการใชเคร่ืองมือวัดสวนใหญมีปญหาดานความถกูตอง และความสามารถในการวัดซ้ําของ
พนกังาน จึงไดทําการปรับปรุงแกไขและจัดทําคูมือมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน จนระบบวดั
ดังกลาวมีคาความสามารถในการวัดซํ้าอยูในเกณฑทีย่อมรับ 

 
นางสาว สุวิมล จันทรแกว [17] 
การลดของเสียในอุตสาหกรรมผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด วิทยานพินธปริญญามหาบัณฑติ 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวทิยาลัย จฬุาลงกรณมหาวทิยาลัย , 2549 
           การศึกษาวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อมุงเนนทางดานการลดของเสียในกระบวนการผลิตลอ
อลูมิเนียมอัลลอยด โดยใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ 
(Failure Mode and Effect analysis.FMEA) 
         งานวิจยัเร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยดของโรงงานตัวอยาง และ
คนหาปจจัยทีม่ีผลกระทบตอขอบกพรองในทกุกระบวนการผลิตโดยอาศัยการระดมสมองดวยแผน 
ผังแสดงเหตุและผล และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระ 
บวนการผลิต (PFMEA) จากนั้นกําหนดทีมผูเชี่ยวชาญที่เกี่ยวของกับทุกกระบวนการมาวเิคราะห 
เพื่อประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง คาโอกาสการเกิดขอบกพรอง และคาโอกาสการตรวจ
พบขอบกพรองในกระบวนการผลิต เพื่อคําณวนหาคาดัชนีความเส่ียงชี้นํา (RPN) ซึง่เปนคาที่บอก
ถึงความเส่ียงที่จะเกิดขอบกพรองข้ึน โดยคา RPN มาก หมายถึงมีความเส่ียงทีจ่ะเกิดขอบกพรอง
สูง ซึง่จะทําการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ต้ังแต 100 คะแนนข้ึนไป 
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        จากนัน้ใชการระดมสมองเพื่อหาแนวทางแกไขขอบกพรองเหลานัน้ โดยกาํหนดมาตรฐาน
การแกไขที่มีการดําเนนิการดังนี้คือ 
        1.เพิม่ความสามารถในการตรวจจับของเสีย เชน การตรวจจับชิน้งาน 100% การตรวจสอบ
ชิ้นงานแรกที่เร่ิมการผลิต, การทวนสอบหลังการปรับต้ังเคร่ือง, การใชใบบันทกึในการบันทกึผล
ตลอดจนการติดต้ังอุปกรณควบคุมตางๆ เปนตน 
         2.ลดโอกาสหรือความถี่ในการเกิดปญหา เชน ทบทวนระบบการบํารุงรักษาเครื่องจกัร, 
โมลด, ปรับปรุงแกไขมาตรฐานเอกสารในการปฏิบัติงาน ตลอดจนฝกอบรมเพื่อเพิ่มความสามารถ
ของพนกังาน 
       ผลการดําเนนิการแกไขเพื่อลดปญหาท่ีเกิดข้ึนพบวา เปอรเซ็นตของเสียเทยีบยอดการผลิตใน
กระบวนการลดลง และปญหาของเสียที่ลูกคารองเรียนมีเปอรเซน็ตของเสียเทยีบกับยอดที่สงให
ลูกคาลดลง สําหรับมูลคาของเสียในกระบวนการผลิตโดยเฉล่ียตอเดือนลดลง และมูลคาของเสียที่
ลูกคารองเรียนโดยเฉล่ียตอเดือนลดลงและคาคะแนนดัชนีความเส่ียงชี้นํา (RPN) พบวาลดลงจาก
คา RPN ของกระบวนการผลิตกอนการแกไข 
 
นางธัญญาภรณ ธนบุญสมบัติ [18] 
การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการผลิตกระจกนริภัยดานขางสําหรับรถยนตโดยใชเทคนิค 
FMEA วิทยานพินธปริญญามหาบัณฑติ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บณัฑิตวิทยาลัย 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2546 
             การศึกษาวิจัยนี้นีม้วีัตถุประสงค เพื่อวิเคราะหและลดของเสียของกระบวนการผลิต
กระจกนิรภัย ดานขางสําหรับรถยนต โดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดาน
คุณภาพ (Failure Mode and Effect analysis.FMEA) มาใชในการวเิคราะหและลดของเสียของ
โรงงานตัวอยาง 
           จากการศึกษาระบบการผลิตตลอดจนของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการโดยการรวบรวมและ
วิเคราะหขอมลู พบวาของเสียสวนใหญเกิดจากกระบวนการหลวม,ข้ึนรูป,ตัด และบรรจุ โดยของ
เสียที่เกิดข้ึน ไดแก ฟองอากาศสีดํา,ส่ิงเจอืปน,รอยโรลเลอร,ผิดความหนา,ขีดขวน,คราบน้ํา และ
กระจกในลัง 
           งานวิจยัเร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบเกรดไพรเวซ่ี และคนหา
ปจจัยทีม่ีผลกระทบตอขอบกพรอง โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใชแผนผังแสดงเหตุผล และ
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (FMEA) 
จากนั้นใหทมีผูชํานาญการที่เกีย่วของมาวิเคราะหเพื่อประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง คา
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โอกาสการเกิดขอบกพรอง และคาโอกาสการตรวจพบขอบกพรองในกระบวนการผลิตเพื่อคํานวณ
คาดัชนีความเสี่ยงช้ีนํา (RPN) วิทยานิพนธฉบับนี้จะทาํการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN 
ต้ังแต 100 คะแนนข้ึนไป โดยทางทีมผูชํานาญการไดดําเนนิการปรับปรุง 2 คร้ัง ผลประโยชนที่เห็น
ไดชัดเจนจากการปรับปรุงคือ โรงงานตัวอยางไดรูปแบบการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบเกรด 
ไพรเวซ่ี ที่มีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา และเพือ่ใหมีการควบคุมปจจัยตางๆที่
มีผลตอคุณ ภาพไมใหเกิดซ้าํอีก 
            ผลดําเนินการแกไข พบวา เปอรเซ็นตของเสียลดลงในทุกกระบวนการ  
      
 



บทที่ 3 
การศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนของโรงงาน

ผูประกอบการรถยนตตัวอยางและสภาพปจจุบันของโรงงานผูสงมอบ 
  
3.1 ประวัติความเปนมาของโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง  
           โรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง ทีท่าํการศึกษาวจิัยนี้เปนบริษัทผลิตและจําหนายชิ้น 
สวนพลาสติก โดยเปนบริษัทรวมทนุระหวางไทย-ญ่ีปุน เร่ิมกอต้ังเมื่อเดือนธนัวาคม พ.ศ.2538 
ดวยทนุจดทะเบียน 166 ลานบาท บนพืน้ที่ 32000 ตารางเมตร จํานวนพนักงานทัง้หมด 450 คน 
           บริษัทจะผลิตงานพลาสติกซึ่งเปนชิ้นสวนทีเ่กี่ยวกับรถยนตทั้งหมด ซึง่ถาแบงตามลักษณะ
ตําแหนงที่ติดต้ัง จะแบงได 2 ประเภท คือ ชิ้นสวนภายนอกและชิ้นสวนภายใน ตัวอยางของ
ผลิตภัณฑของบริษัทมีดังนี ้ 
              1.ช้ินสวนภายนอกรถ (Exteriors) ไดแก กันชนหนา (Front Bumper) กันชนหลัง 
(Rear Bumper) บัลจ (Bulge) ค้ิวลอ (Flare) กระจังหนา (Grille Radiator) เปนตน 
                   2.ช้ินสวนภายในรถ (Interiors) ไดแก ประตูหนา (Front Door) ประตูหลัง (Rear 
Door) และชุดแผงคอนโซลหนารถ (Instrument Panel) เปนตน  
                 
            กระบวนการผลิตหลักของบริษัทประกอบดวยกระบวนการฉีดพลาสติก  (Plastic 
Injection),กระบวนการพนสี (Painting) และกระบวนการประกอบช้ินสวน (Assembly) ในแตละ
ผลิตภัณฑมีกระบวนการผลิตที่แตกตางกันโดยข้ึนอยูกับลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑนั้น ๆ    ใน
สวนของกระบวนการฉีดพลาสติกบริษัทจะผลิตเฉพาะช้ินสวนที่มีขนาดใหญเทานั้น คือใชเคร่ืองฉีด
ขนาด 1600 ตันข้ึนไป ตามผลิตภัณฑตัวอยางขางตน สวนผลิตภัณฑที่เปนสวนประกอบยอยจะมี
การซื้อวัตถุดิบมาจากผูผลิตภายนอก เพื่อนํามาใชในกระบวนการผลิตตางๆ ของบริษัท ปจจุบันมี
ผูสงมอบวัตถุดิบที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง มีอยูประมาณ 40 บริษัท  
             บริษัทเปนผูผลิตชิ้นสวนปอนโรงงานรถยนตโดยตรง (1st-Tier Suppliers) ซึ่งชิ้นสวน
ตางๆ นั้นเปนช้ินสวนสําเร็จรูปที่ทางบริษัทไดรับจางผลิตใหกับโรงงานรถยนตยี่หอตางๆทั้งใน
ประเทศและตางประเทศ   โดยไดมีการนําเทคโนโลยีจากตางประเทศเขามาดําเนินการผลิต ทั้งนี้
เพื่อใหไดตามมาตรฐานรถยนตแตละรุนที่ลูกคาจะเปนผูกําหนด 
           สําหรับชิ้นสวนที่จะใชเปนกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้คือชุดแผงคอนโซลหนา ซึ่งตัว
โครงสรางแผงคอนโซลหนา (Instrument asm; panel carrier) จะทาํการฉีดข้ึนเองในบริษัท 
ในขณะที่สวนประกอบยอยอ่ืนๆ นั้นไดมาจากการซ้ือวัตถุดิบจากผูผลิตภายนอก เพื่อนาํมา 
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เขามาใชในกระบวนการประกอบ (Assembly) กับโครงสรางแผงคอนโซลหนาที่ฉีดขึ้นเอง 
รายการสวนประกอบยอยตางๆ นั้นประกอบดวยรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
1. โครงสรางแผงคอนโซลหนา (Instrument Panel carrier)  

                       

                                         
            
                                        ภาพที่ 3.1 โครงสรางของแผงคอนโซลหนา 
 
    2.สวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา (Instrument Panel Components)  

 

   
        ภาพท่ี 3.2 สวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา (Instrument panel components)  
 
  ชิน้สวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา ประกอบดวย 

2.1 Cover Instrument Panel    เปนชิ้นสวนยอยที่อยูบริเวณดานขางคนขับ โดยประกอบปดชอง 
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                                                ถงุลมนิรภัย ซึ่งใชกับรถรุนที่ไมมถีุงลมนิรภัย (Airbag) เทานัน้  
2.2 Nozzle                             เปนทอชิน้สวนยอยอยูดานใตของแผงคอนโซลหนา  
2.3 Cover Meter Cluster        เปนชิ้นสวนยอย ใชสําหรับครอบแผงหนาปดมิเตอรดานหนา 
                                              คนขับ 
2.4 Duct side LH                   เปนทอชิน้สวนยอยประกอบบริเวณชองแอรดานซาย ใตแผง 
                                              คอนโซลหนา 
2.5 Duct side RH                   เปนทอช้ินสวนยอยประกอบบริเวณชองแอรดานขวา ใตแผง 
                                              คอนโซลหนา 
2.6 Door IP Compartment     เปนชิ้นสวนยอยประกอบดานขางคนขับ สําหรับเกบ็สัมภาระ 
                                              ทัว่ไป 
2.7 Duct vent Center             เปนทอช้ินสวนยอยประกอบดานใตแผงคอนโซลหนา 
2.8 Plate IP Center trim         เปนชิ้นสวนยอยประกอบดานหนาตรงกลางของแผงคอนโซลหนา  
                                              ใชเปนโครงสรางของชองแอร  แผงวทิย ุและปุมควบคุมตางๆ  
2.9 Cowl steering                  เปนชิ้นสวนยอย ใชสําหรับประกอบบริเวณคอพวงมาลัย และเปน 
                                              โครงสรางสําหรับประกอบสวิทซกุญแจ สวทิซปรับไฟ ที่ปดน้ําฝน 
 
Remarks: สวนประกอบยอยทีน่ํามาแสดงน้ัน เปนชิน้สวนยอยเฉพาะของผูสงมอบที่เลือกมาทาํ 
                 การศึกษาเทานัน้   
 
กระบวนการผลิตของชุดแผงคอนโซลหนาคือ  
1. ข้ันตอนตรวจรับวัตถุดิบ ประกอบดวย การตรวจรับสวนประกอบยอยทั้งหมดตามที่แสดง 

รวมถึงวัตถุดิบอ่ืน ๆ ที่ไมไดนาํมาแสดง เชน เม็ดพลาสติก , สกรู  ตามมาตรฐานการ
ตรวจสอบที่จดัทําข้ึน 

2. จัดเก็บวัตถุดิบเขาคลังสินคาวัตถุดิบ 
3. ฉีดข้ึนรูปพลาสติกเฉพาะโครงสรางแผงคอนโซลหนา (Instrument Panel Carrier)  

  4.   ตกแตง / ตัดเกจที่เกิดจากกระบวนฉีดข้ึนรูปพลาสติก  
  5.   นาํโครงสรางแผงคอนโซลหนามาประกอบเขากับชิน้สวน Cover Instrument panel  

6. พนสทีั่วทั้งตัว  
7. อบดวยอุณหภูมิ  80 องศาเซลเซียส ประมาณ 30 นาท ี 
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8. นําชุดแผงคอนโซลหนาที่ผานการพนสีและอบมาประกอบเขากับสวนประกอบยอยอ่ืนๆ
ทั้งหมด  

9. บรรจุใสคอนเทนเนอร 
10. ตรวจสอบข้ันตอนสุดทายโดยพนกังานตรวจสอบคุณภาพ 
11. จัดเก็บเขาคลงัสินคา   
12. ตรวจสอบกอนสงลูกคา  
13. จัดสงลูกคาตามออเดอร 

 
3.2 การจัดโครงสรางองคกรของโรงงานผูประกอบการรถยนต 
 

 
                   
  ภาพท่ี 3.3 การจัดโครงสรางองคกรของโรงงานผูประกอบการรถยนต 
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หนาท่ีความรบัผิดชอบของหนวยงานตางๆ  
 
ฝายจัดซ้ือ 
1.  วางแผนการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบและอุปกรณเคร่ืองใชตาง ๆ         เพื่อใหสอดคลองกับแผนการ 
     ดําเนนิงานของบริษัท 
2.  กําหนดวธิแีละกระบวนการในการจัดซื้อจัดจาง        และควบคุมดูแลการจัดซื้อของพนักงานใน 
     แผนก 
3.  ประสานงานกับฝายที่เกีย่วของในการกําหนดคุณลกัษณะ มาตรฐานของผลิตภัณฑและบริการ 
     ที่ตองการ 
4.  เจรจาตอรองกับ Supplier ในดานราคา คุณลักษณะของสินคาที่เหมาะสม 
5.  รวมในการคัดเลือกและประเมินผูสงมอบเพื่อใหไดผูสงมอบทีม่ีคุณภาพ 
  
ฝายควบคุมคุณภาพ 
1. กําหนดนโยบายและมาตรฐานดานการควบคุมคุณภาพสินคา และวัตถุดิบของบริษัท 
2. กําหนดวิธกีารปฏิบัติการตรวจสอบคุณภาพสินคา และวัตถุดิบ 
3. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสินคา หรือวัตถุดิบที่ไมผานมาตรฐานที่กาํหนด และพิจารณาแนว 
    ทางแกไขปญหาที่เกิดข้ึน 
4. รวมช้ีแจง และใหคําแนะนาํแกลูกคาในดานคุณภาพของสินคาที่ผลิต 
 
ฝายวิจยัและพัฒนา 
1.  กําหนดนโยบายและแผนงานในดานการวิจัยและพฒันาผลิตภัณฑทกุชนิดของบริษัท    ใหสอด 
     คลองกับแผนธุรกิจของบริษัท 
2.  ศึกษาและวิเคราะหสินคาของคูแขงขัน พิจารณาขอดีขอเสีย และจุดเดนตาง ๆ นํามาเปนขอมูล 
     ในการพัฒนาสินคาของบริษัท 
3. ควบคุมดูแลการทดสอบการผลิตสินคาใหม และประสานงานกับฝายผลิต     ในการทดลองผลิต 
    และประสานงานกับฝายการตลาดในการทดสอบดานการตลาด 
4.  กําหนดมาตรฐานและคุณภาพของสินคาใหมที่พัฒนาได และสงมอบใหกับฝายผลิตดําเนนิการ 
   
ฝายสนบัสนนุดานเทคนคิ 
1.ติดตอประสานงานกับลูกคาสําหรับแบบ ขอจํากัดของผลิตภัณฑใหม 
2.ตอรองกับลูกคาในเร่ืองของขอจํากัดของการผลิต  
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3.ประสานงานกับฝายพฒันาผลิตภัณฑ จัดซื้อและรับประกันคุณภาพ     ถงึความเปนไปไดในการ 
   ผลิต 
 
ฝายธุรการขาย 
1. กําหนดกระบวนการในการจัดทําเอกสารทางการขายและระบบการจัดเก็บขอมูล เพื่อสนับสนนุ 
    การทํางานของฝายขาย 
2. ควบคุมดูแลและตรวจสอบขอมูลนําเขาเกี่ยวกับยอดขายและขอมูลอ่ืน ๆ ที่เกีย่วของ 
3. ตรวจสอบและติดตามกระบวนการผลิตและการสงมอบผลิตภัณฑเพื่อสนองตอบความตองการ  
    ของลูกคา 
4. ตรวจสอบรายงานการขายและสงใหฝายบริหารพิจารณา 
 
แผนกผลิต 
1. กําหนดแผนการผลิตสินคาประจําวนั ประจําสัปดาห ของสินคา แตละ ชนิด และมอบหมายให 
    แตละกะดําเนินการผลิต 
2. ควบคุมดุแลการผลิตของแตละกะผลิต ใหเปนไปตามแผนงานที่กําหนดไวในแตละวัน 
3. ดูแลการบํารุงรักษาเครื่องจักรผลิตในเบ้ืองตน และประสานงานกับหนวยงานซอมบํารุงในการ 
    ซอมบํารุงเคร่ืองจักร 
4. ควบคุมดูแลการจัดเตรียมวัตถุดิบ และอุปกรณตาง ๆ ที่ใชในการผลิตใหพรอม 
5. ทํารายงานผลผลิตประจําวนัเสนอผูบงัคับบัญชา 
 
ฝายทรัพยากรบุคคล 
            รับผิดชอบในการจัดการดานการวางแผนกําลังคน  การสรรหาคัดเลือก และการจางงาน  
การบริหารการฝกอบรมและพัฒนาการบริหารคาจาง สวัสดิการและผลตอบแทนอ่ืน ๆ รวมทัง้
กิจกรรมพนักงาน ระบบขอเสนอแนะชุมชนสัมพนัธ และการติดตอกบัหนวยงานภายนอกในสวนที่
เกี่ยวกับพนักงาน ตลอดจนการพัฒนาระบบสารสนเทศดานทรัพยากรบุคคล 
 
3.3 กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนของโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง 
             ในปจจุบันโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง จะมกีารประสานงานกับลูกคาต้ังแต
ในชวงของการออกแบบผลิตภัณฑ โดยบางลูกคาของบริษัทไดติดตอเพื่อใหมีการออกแบบและ
พัฒนาช้ินสวนสําหรับรถรุนใหมรวมกัน  ในสวนของบริษัทเองจะมีหนวยงานสนับสนุนดานเทคนิค 
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ซึ่งทาํงานรวมกับลูกคาต้ังแตกอนการเขียนแบบ และศึกษารายละเอียดของความเปนไปไดในการ
ออกแบบและผลิตช้ินสวนใหม หลังจากทีไ่ดมีการออกแบบ และเขียนแบบ (drawing) ออกมาเรียบ 
รอยแลวทางหนวยงานสนับสนุนดานเทคนิคจะนาํขอมลูทั้งหมดมาปรึกษาหารือรวมกับฝายจัดซือ้,
ฝายพฒันาผลิตภัณฑและฝายรับประกันคุณภาพ เพือ่จัดประชุมทางเทคนิคเกี่ยวกับช้ินสวนใหม
ดังกลาว วามรีายละเอียดเปนอยางไร ความเปนไปไดเกี่ยวกับสถานที่ผลิต เคร่ืองมือ กระบวนการ 
และอ่ืนๆที่เกีย่วของ หากเปนชิ้นสวนที่จะมอบหมายใหกับผูสงมอบกจ็ะมีการดําเนนิการตอเพื่อให
มีการจัดหาผูสงมอบตามข้ันตอน หรือในบางกรณีลูกคาอาจจะกําหนดผูสงมอบใหเอง ก็สามารถ
อนุมัติผูสงมอบนั้นได แตผูสงมอบทกุรายจะตองปฏิบัติตามกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน
ของโรงงานโดยยึดถือจากคูมือคุณภาพผูสงมอบทีจ่ะแจกจายใหกับผูสงมอบทกุราย หลังจากไดรับ
การอนุมัติใหเปนผูสงมอบแลว  
 
                 ตอไปจะไดอธิบายข้ันตอนตางๆ เกี่ยวกับข้ันตอนกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใน
ปจจุบันสําหรับผูสงมอบ  หลังจากที่ไดรับแผนตนฉบับ (Master plan) จากลูกคาแลว ทางผูประ 
กอบการจะเร่ิมข้ันตอนต้ังแตการจัดหาผูสงมอบ ซึ่งขอกําหนดเบ้ืองตนก็คือตองสอดคลองกับความ
ตองการของลูกคา ขอกาํหนดเฉพาะของลูกคาแตละราย รวมไปถงึ ตองสอดคลองกบัระบบ ISO / 
TS 16949 ในปจจุบันดวย 
    
        3.3.1 การจัดหาชิ้นสวน / การจัดหาผูสงมอบของโรงงานผูประกอบการรถยนต  



    74                        
     

  

 
 
                         ภาพท่ี 3.4 ข้ันตอนของการจัดหาชิน้สวน / จดัหาผูสงมอบ 

 
ข้ันตอนของการจัดหาช้ินสวน / จัดหาผูสงมอบ ประกอบดวยกระบวนการดังตอไปนี ้ 

1. การจัดประชุมทางเทคนิค  
วิศวกรแผนกรับประกันคุณภาพ แผนกจดัซื้อ แผนกพฒันาผลิตภัณฑ   และฝายสนับสนนุ 

การออกแบบจะรวมกนัประเมินจากแบบ (Drawing) ที่ไดรับจากลูกคาวามีความเปนไปไดในการ
ผลิตหรือไม หากตรวจสอบแลวพบวาสามารถทําตามแบบท่ีลูกคากาํหนดใหได ในชวงนี้อาจจะมี
การจัดหาผูสงมอบรายใหมไปพรอมๆกัน แลวจะมีการประเมินในข้ันตอนตอไป 

2. ติดตอผูสงมอบโดยเลือกจากรายการอนุมติัผูสงมอบ ( Approve vendor list ,AVL ) 
ทางวิศวกรแผนกจัดซื้อจะเปนผูติดตอกับทางผูสงมอบรายตางๆ เพื่อใหมีการเสนอราคา 

เพื่อมาเปรียบเทียบราคา  
3. รับใบเสนอราคา  

ในข้ันตอนนี้วศิวกรฝายจัดซือ้รับใบเสนอราคาจากผูสงมอบรายตางๆ    
4. เจรจาตอรองกบัผูสงมอบ  



    75                        
     

ในข้ันตอนนี้หลังจากทีว่ิศวกรฝายจัดซื้อ    ไดรับใบเสนอราคาจากผูสงมอบรายตางๆ แลว 
แลวพิจารณาเทียบกับราคาเปาหมาย (Target price) แลวจะดําเนนิการเจรจาตอรองกับผูสงมอบ
รายตางๆ  

5. ประชุมชี้แจงทกุฝายที่เกีย่วของ 
      วิศวกรแผนกจัดซื้อ, แผนกพัฒนาผลิตภัณฑและแผนกรับประกันคุณภาพ จะประชุมรวม 

กันเพื่อรวบรวมสรุปขอดี ขอเสียของผูสงมอบแตละรายกอนที่จะมกีารตัดสินใจ  ในข้ันตอนสุดทาย 
6. คัดเลือกผูสงมอบ  

             วิศวกรแผนกจัดซือ้จะคัดเลือกผูสงมอบโดยสรุปขอดี ขอเสียของผูสงมอบแตละรายเพื่อ
เตรียมเสนออนุมัติโดยผูบริหาร  
        7. พิจารณาอนุมัติ 
             ขอมูลการพิจารณาทัง้หมดจะสงใหกับผูจัดการแผนกบริหารธรุกิจเพื่อพจิารณา อนุมัติผู
สงมอบ หากไมไดรับอนุมัติจะกลับไปสูข้ันตอนเจรจาตอรองกับผูสงมอบอีกคร้ังหนึ่ง 
 
        3.3.2 หนวยงานที่เกี่ยวของกับการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหม 
                   หนวยงานและหนาที่ความรับผิดชอบที่เกีย่วของกับการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม 
                   1.หนวยงานสนบัสนุนดานการออกแบบ        
                      พิจารณาแบบ (Drawing) ที่รับมาจากลูกคา เพื่อพิจารณาศึกษาถึงความเปนไปได
ในการผลิตหรือแกไขแบบเจรจาตอรองกับลูกคาถงึขอกําหนดตางๆของเงื่อนไขของแบบกําหนด 
                    2.หนวยงานพฒันาผลิตภัณฑ        
                       ประสานงานกับลูกคาในการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา จัดเตรียมกระ 
บวนการทีเ่กี่ยวของกับการพฒันาผลิตภัณฑ เงื่อนไขของการผลิต ตารางเวลา ขอตกลงตางๆ ที่
เกี่ยวของประสานงานกับฝายสนบัสนนุดานการออกแบบตามขอกําหนดตางๆ จากลูกคา  
                   3.หนวยงานจัดซื้อ  
                      ประสานงานกับหนวยงานพัฒนาผลิตภัณฑและฝายสนับสนนุการออกแบบ เพื่อนาํ
รายละเอียดไปแจงกับผูสงมอบและเพื่อการพิจารณาตอรองในดานราคากับผูสงมอบวัตถุดิบตางๆ 
                    4.หนวยงานรับประกันคุณภาพ  
                       รับแบบจากฝายสนบัสนนุการออกแบบ ข้ึนทะเบียนแบบ (Drawing) และจัดทํา
เอกสารที่เกี่ยวของ เพื่อเตรียมความพรอมในการจัดทํามาตรฐานมิติ การทดสอบตางๆ ที่เกีย่วของ 
                     5.หนวยงานโลจิสติกส  
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                        ประสานงานกับหนวยงานพัฒนาผลิตภัณฑ เพือ่จัดเตรียมความพรอมในดาน
บรรจุภัณฑ สถานที่รองรับบรรจุภัณฑ การจัดสง กิจกรรมที่เกีย่วกับการขนยายวัสดุ  
                       

3.3.3 กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมสําหรับผูสงมอบของบริษัท
ผูประกอบการรถยนตตัวอยางในปจจุบนั 

                         หลังจากทีม่ีการคัดเลือกผูสงมอบ แลวทางโรงงานจะใหทางผูสงมอบปฏิบัติตาม
ข้ันตอนในคูมอืคุณภาพของผูสงมอบ (Supplier Quality Manual) [19] โดยเนื้อหาในคูมือนั้นจะ
ประ กอบดวยขอตกลงและขอกําหนดสําหรับผูสงมอบที่จะตองปฏิบัติตาม ทัง้ในชวงพัฒนา
ผลิตภัณฑใหมและหลังจากไดรับการอนมุัติรับรองช้ินสวนใหผลิตแลว เนื้อหาในคูมือคุณภาพผูสง
มอบนั้นจะเกีย่วของกับกิจกรรมของ แผนกจัดซื้อ แผนกพฒันาผลิตภัณฑ แผนกรับประกัน
คุณภาพ แผนก   โลจิสติกส โดยไดมีการแกไขฉบับลาสุดเม่ือป 2009  
                      สําหรับผลิตภัณฑใหม กระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมจะตองปฏิบัติตาม
วิธีการของแผนกพัฒนาผลิตภัณฑ ซึ่งมีข้ันตอนหลักดังตอไปนี้                      
  

                                    
       ภาพท่ี 3.5 กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมของผูประกอบการ 
                      ตามกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 



    77                        
     

1.ข้ันตอนการจัดทํา Master Schedule  
2.ข้ันตอนการออกแบบและกําหนด spec ลูกคาใหชัดเจน 
3.ข้ันตอนพัฒนาและออกแบบกระบวนการ 
4.ข้ันตอนการทําใหผลิตภัณฑและกระบวนการสมบูรณ 
5.ข้ันตอนการจัดเตรียมเพื่อการผลิตจริง 
6.ข้ันตอนเร่ิมตนการผลิต, ขอมูล, ปอนกลับและการดําเนินการแกไข 

                        
  ในแตละข้ันตอนมีรายละเอียดดังตอไปนี้  
           1. ข้ันตอนการจัดทาํ Master Schedule  
               ในข้ันตอนนี้เร่ิมตน หลังจากทีท่างบริษัทไดรับ Master Schedule เกี่ยวกับผลิตภัณฑ
ใหมมาจากลูกคาแลว ทางบริษัทจะจัดทาํ Master Schedule ของตนเองอีกทอดหนึ่ง กอนจะสง
ตอใหกับผูสงมอบ เพื่อนําไปเปนแนวทางในการจัดทํา Master Schedule ของตนเอง หากผูสง
มอบดังกลาวเกี่ยวของกับกระ บวนการฉีดพลาสติก และแมพิมพเปนของบริษัทแมที่ประเทศญ่ีปุน
กระบวนการนีจ้ะเร่ิมตนก็ตอเมื่อไดมีการตัดสินใจที่จะการยาย Tool หรือยายแมพมิพจากโรงงาน
แมไปยังผูสงมอบโดยมีกําหนดวนั เวลาทีแ่นนอนแลว ทางบริษัทจะนัดหมายกับผูสงมอบเพื่อใหมี
การตกลงนัดหมายกาํหนดการตางๆเบ้ืองตน และจะใหทางผูสงมอบจัดทํา Master Schedule มา
สงภายในวนัเวลาที่กําหนดไว   
 
               ดังนั้น สิ่งที่ผูสงมอบตองจัดทําในขั้นตอนที่ 1 คือ Master Schedule  
               รายละเอียดของ Master Schedule จะแบงเปน 5 ชวงโดยจะไดอธิบายในขอตอๆไป 

       
       2.ข้ันตอนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ  

  (Product design and development) 
  ในข้ันตอนนีจ้ะประกอบไปดวย เอกสารและกิจกรรมยอยดังตอไปนี้  
  2.1 แบบ หรือ สเปคของผลิตภัณฑ (Engineering product specification / Drawing) 
  2.2 รายการวัตถุดิบ (Material list)  
  2.3 ลักษณะพิเศษของกระบวนการและผลิตภัณฑ  
      (Special product and process characteristics) 
  2.4 การวเิคราะหคาใชจาย (Cost analysis)  
  2.5 ทีมสนับสนุนศึกษาความเปนไปได (Team feasibility commitment & 
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          Management support) 
             สําหรับในข้ันตอนนี้  จะรับผิดชอบ โดยลูกคาและทางบริษทัเอง  
           ดังนัน้ ในขัน้ตอนที่ 2 นี้ผูสงมอบไมจําเปนตองจัดทําเอกสารใดๆ  
             (ยกเวนเร่ืองคาใชจาย ซึง่จะมีการประชุมเพื่อวิเคราะหรวมกันเทานัน้) 
 

         3.ข้ันตอนออกแบบและพัฒนากระบวนการ 
  (Process design and development) 

              ในข้ันตอนนี้จะประกอบไปดวย เอกสารและกิจกรรมยอยดังตอไปนี้ 
A.ผังการไหล (Process Flow Chart) ประกอบดวย 2 ชวงคือ  

i. Pre-launch Production  
ii. Mass production  

B.การคัดเลือกผูสงมอบ (Maker Selection)  
                           i. การจัดหาผูสงมอบ (Supplier Sourcing)  

C.ขอกําหนดเคร่ืองมือและอุปกรณ (Equipment / tooling facility requirement)  
                           i. รายการเครื่องมือและอุปกรณ (Equipment / Tooling list)  

ii.การพัฒนาเคร่ืองมือและอุปกรณ (Equipment / Tooling development)  
               D.บัญชีรายการเบ้ืองตนของวัตถดิุบ (Bill of Material)  
               E. การวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ  

       (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. การสํารวจกําลงัการผลิตเบ้ืองตน (Initial Capacity survey)  
                           ii. การยืนยันกาํลังการผลิต (Capacity confirmation)  
               สําหรับในข้ันตอนนี้ หัวขอที่บริษัทเปนผูรับผิดชอบเองคือ การคัดเลือกผูสงมอบ รายการ
วัตถุดิบ บรรจภัุณฑ  หัวขอที่จะรับผิดชอบรวมกนัระหวางบริษทัและผูสงมอบ คือ การศึกษากําลัง
การผลิต  ผังการทํางาน  
               ดังนั้น ในขั้นตอนที่ 3 นี้ สิง่ที่ผูสงมอบจะตองจัดทําคือ ผังการไหล ขอกําหนด
เครื่องมือและอุปกรณ การวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ แผนควบคุม ขั้นตอน
การปฏิบัติงาน  
 
              4.ข้ันตอนการรับรองผลิตภัณฑและกระบวนการ 
                 (Product and process validation)  
               ในขอนี้ประกอบไปดวยเอกสารและกิจกรรมยอยดังตอไปนี ้
               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 การยนืยนัดานคุณภาพ (Quality Confirmation)  
                       4.4.1 การศึกษาความสามารถในการผลิต (Process Capability study)  
                       4.4.2 ปญหาและมาตรการแกไข (Problem and countermeasure)  
                       4.4.3 การยนืยนัดานคุณภาพและผลการตรวจสอบ  
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                                 (Quality inspection and quality confirm) 
                       4.4.4 การทดสอบคุณสมบัติ (Performance test)  
                 4.5 การตองการดานการสั่งซื้อ (Order supply)  
                       4.5.1 การควบคุมการสงมอบและการยืนยนัคําส่ังซื้อ                                            
                               (Order confirmation and delivery control) 
                       4.5.2 การจัดเตรียมวัตถุดิบและสวนประกอบยอย  
                               (Material and component preparation) 
                  สําหรับในข้ันตอนนี ้หวัขอทีบ่ริษัทและผูสงมอบเปนผูรับผิดชอบเองรวมกันคือ     การ
ทดลองการผลิต การยนืยนัความสามารถในการปฏิบัติ การตองการดานการสัง่ซื้อ  
                   ดังนั้น ในขั้นตอนที่ 4 นี้ สิ่งที่ผูสงมอบจะตองจัดทําคือ มาตรฐานการตรวจ 
สอบ การทดสอบเครื่องมือวัด และการตรวจสอบ การยนืยันดานคุณภาพ  
 
               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 การตรวจสอบอัตราการใชเวลา (Run @ rate)  
                   5.4 การอนุมัติชิน้สวนผลิต (Production part approval)  
                          5.4.1 การจัดเตรียมการอนุมัติชิ้นสวนผลิต (PPAP) 
                          5.4.2 การอนุมัติชิ้นสวนตัวอยาง (Master part Approval)  
                          5.4.3 การอนุมัติขอบเขตตัวอยาง (Limit sample) 
                   5.5 การอบรม (Training) 
                   สําหรับในข้ันตอนนี้ ส่ิงที่บริษัทเปนผูรับผิดชอบเองคือ การยนืยนัสถานะการผลิต การ
ตรวจติด ตามกระบวนการ การตรวจสอบอัตราการใชเวลา การทบทวนกอนการผลติ และลงช่ือ
อนุมัติใหเร่ิมผลิต   
                ดังนั้นในขัน้ตอนที่ 5 นี้ สิ่งที่ผูสงมอบจะตองจัดทําคือ การจดัเตรียมการ
อนุมัติชิ้นสวนผลิต (PPAP), ชิ้นสวนตัวอยาง, ขอบเขตตัวอยาง  
 
               6.ข้ันตอนเร่ิมตนการผลิต, ขอมูล, ปอนกลับและการดําเนนิการแกไข 
                  (SOP, Feedback and corrective action)  
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                    6.1 การพิจารณาลดกระบวนการ (Reduce process validation)  
                    6.2 การปอนกลับและความพึงพอใจลูกคา  
                          (Customer satisfaction base upon result and / or customer feedback) 
                    6.3 การติดตามกรณีกระบวนการหรือการออกแบบเปล่ียนแปลง                          
                          (Design and process change follow up) 
                    6.4 การจัดการเก่ียวกบัส่ิงทีไ่มเปนไปตามขอกําหนด                          

    (Nonconforming product management) 
                    สําหรับในข้ันตอนนี้ ส่ิงทีบ่ริษัทเปนผูรับผิดชอบเองคือ การปอนกลับและความพึง
พอใจ หวัขอที่รับผิดชอบรวมกนัคือ  การพิจารณาการลดกระบวนการ การติดตามกรณีกระบวน 
การหรือการออกแบบเปล่ียนแปลง  
                    ดังนั้นในขั้นตอนที่ 6 นี้ สิ่งที่ผูสงมอบจะตองจัดทําคือ การจดัการเกีย่วกบัสิ่ง
ที่ไมเปนไปตามขอกาํหนด  
 
        3.3.4 เงื่อนไขกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมที่ผูสงมอบตองปฏิบัติตาม 

                    สรุปเงื่อนไขจากหวัขอที่แลวที่ผูสงมอบจะตองปฏิบัติมีดังนี้  

                1. ข้ันตอนการจัดทํา Master Schedule  
                        ส่ิงที่ผูสงมอบตองจัดทําในข้ันตอนนี้คือ Master Schedule 
                2. ข้ันตอนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 
                        ในข้ันตอนี้ผูสงมอบไมจําเปนตองจัดทาํเอกสารใดๆ 
                    3. ข้ันตอนออกแบบและพฒันากระบวนการ 
                        ส่ิงที่ผูสงมอบตองจัดทําในข้ันตอนนี้คือ ผังการไหล ขอกําหนดเคร่ืองมือและ 
อุปกรณ การวเิคราะหความลมเหลวและผลกระทบ แผนควบคุม ข้ันตอนการปฏิบัติงาน  
                    4. ข้ันตอนการรับรองผลิตภัณฑและกระบวนการ 
                        ส่ิงที่ผูสงมอบจะตองจัดทาํคือ มาตรฐานการตรวจสอบ การทดสอบเคร่ืองมือวัด 
และการตรวจสอบ การยนืยนัดานคุณภาพ  
                  5.ข้ันตอนการจัดเตรียมเพื่อการผลิตจริง 
                        ส่ิงที่ผูสงมอบจะตองจัดทาํคือ การจัดเตรียมการอนมุติัชิ้นสวนผลิต (PPAP), 
ชิ้นสวนตัวอยาง, ขอบเขตตัวอยาง  
                    6.ข้ันตอนเร่ิมตนการผลิต, ขอมูลปอนกลับและการดําเนินการแกไข 
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                       ส่ิงที่ผูสงมอบจะตองจัดทาํคือ การจัดการเก่ียวกับส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  

                      นอกเหนือไปจากเงื่อนไข กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหมนัน้ ขอกาํหนด
อ่ืนๆ ทีท่างผูบริษัทไดจัดทาํคูมือคุณภาพสําหรับผูสงมอบ โดยเนื้อหาในคูมือดังกลาวจะประกอบ 
ดวยการดําเนนิกิจกรรมของแผนกจัดซื้อ แผนกพฒันาผลิตภัณฑ แผนกรับประกันคุณภาพ แผนก 
โลจิสติกส  ซึ่งเปนขอมูลสําหรับผูสงมอบทุกรายใหมกีารปฏิบัติตาม กอนจะอนมุัติใหดําเนินการ
ผลิต หรือยอมรับช้ินสวนอะไหลดังกลาว รวมไปถงึข้ันตอนการปฏิบติัอ่ืนๆ  หลังจากทีม่ีการอนมุัติ
ใหผลิตเรียบรอยแลว ที่จะโดยมีหวัขอดังตอไปนี้  

                             A. ขอกําหนดของแผนกรับประกันคุณภาพ 
                    1.กําหนดผูรับผิดชอบสําหรับการรับประกันคุณภาพ    

                         2.จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection standard) 
                          3.จัดทําผลการตรวจสอบ (Inspection result)  
                          4.การรองขอใชชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนด (Deviation request  
                             Sheet)  

                                 5.การประเมินผลผูสงมอบดานคุณภาพ (Supplier Quality Evaluation)  
                          6.การแกไขและปองกัน (Corrective and preventive action)  
                          7.ขอตกลงกับผูสงมอบ (Supplier agreement)  
                          8.การรองขอเงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลง (Supplier Change request)  
                          9.การตรวจประเมินผลิตภัณฑและกระบวนการ (Products and process  
                             Audit)  
                          10.ฉลากบงชี้ชิ้นงาน (Part tag)  
                          11.วัตถุทีเ่กี่ยวของกับส่ิงแวดลอม (Substance of Environment  
                               Concern, Soc)   

      
                             B.ขอกําหนดของแผนกพัฒนาผลิตภัณฑ  

                           1.รายงานการจัดเตรียมและอนุมัติการวางแผนผลิตภัณฑลวงหนา  
                              (Preparing and Submission the Advanced Product Quality  
                               Planning (APQP) Status Report)  
                            2.แบบ (Drawing)   
                            3.ขอมูลการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม (Engineering Change  
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                               Information)  
                            4.บรรจุภัณฑ (Packaging)  
                            5.กระบวนการอนุมัติผลิตชิ้นสวน (Production part approval  
                               Process, PPAP) 
                            6.การประเมินเร่ืองเวลามาตรฐาน (Run & Rate)  

 
                          C. ขอกําหนดของแผนกจัดซื้อ  
                           1.การประเมินผูสงมอบดานการจดัสง (Supplier delivery evaluation)   

                            2.ขอมูลดานการจัดสงและสินคาจัดซื้อ (Purchase goods and delivery  
                               Information)  
                            3.ข้ันตอนดานเอกสาร (Flow document)  
                            4. ระเบียบวิธีการปฏิบัติดานการจัดสงสินคา (Goods delivery  
                                Procedure)  

                               5.เอกสารที่ใชในการจัดสงสินคามายังผูประกอบการ 
                               6.ระเบียบในการจัดสงและรับวางบิล 
                               7.การจายชําระเงนิ 
                               8.ทางเลือกในการโอนเงนิ 

 
                           D. ขอกําหนดของแผนกโลจิสติกส  
                                   1. กฎระเบียบและมาตรฐานความปลอดภัยในการจัดสงงาน 
                                   2. การเตรียมการจดัสงชิ้นสวน 
                                   3.การแจงปญหาการจัดสงชิน้สวน 
                                   4. ตารางการรับช้ินสวนขาเขาและการรองขอการเปล่ียนเวลาจัดสงสําหรับ 
                                       ผูสงมอบ  
   
3.4 ปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนยานยนตปจจุบัน 

             ปญหาที่เกิดข้ึนในปจจุบัน คือ ชิน้สวนตางๆจากผูสงมอบ(2nd Tier Supplier) ที่ผานการ
อนุมัติตามกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหม ตามเงื่อนไขของผูประกอบการ (1stTier 
Supplier) ไปแลวนั้น เมื่อมกีารผลิตจริง พบวา ชิน้สวนตางๆดังกลาวยังมีขอบกพรองดานคุณภาพ
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เกิดข้ึนเปนจํานวนมาก และเกินกวาเปาหมายของบริษัท ดังจะพิจารณาไดจาก จํานวนช้ินสวน
บกพรองที่ผูประกอบการรถยนตตัวอยางตรวจพบ ระหวางเดือนมกราคม ถงึเดือนธันวาคม 2553 
โดยจะอธิบายรายละเอียดดังตอไปนี้  

ตารางที่ 3.1 จํานวนช้ินสวนบกพรองจากผูสงมอบทั้งหมดของผูประกอบการ ที่ตรวจพบระหวาง 
                    เดือนมกราคม ถึง เดือน ธนัวาคม ป 2553 

 
 
 

          
             
           ภาพที่ 3.6 แสดงจํานวนชิน้สวนบกพรองจากผูสงมอบทัง้หมดของผูประกอบการ ที่ตรวจ 
                               พบระหวางเดือนมกราคม ถงึเดือน ธันวาคม 2553  
            จากภาพที ่ 3.6 จาํนวนขอบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบทั้งหมดของผูประกอบการ
นับจากเดือนมกราคม ถงึเดือนธันวาคมป 2553 มีคาเฉลี่ยอยูที่ 33.71 ชิ้นสวนในหนึ่งลานสวน 
(Part Per Million, PPM) ซึ่งจํานวนช้ินสวนบกพรองนัน้ มีคาเฉลีย่สูงกวาเปาหมายของบริษทัที่
กําหนดไว โดยผูประกอบการรถยนต กาํหนดใหจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบ
ในป 2553-2554 มีไดไมเกิน 20 ชิ้นสวนในหนึง่ลานสวน (Part Per Million, PPM)       
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 ตารางที ่3.2 สัดสวนของจาํนวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบทัง้หมดของ 
                      ผูประกอบการในป 2553   
 

       
  
 

 
 
ภาพท่ี 3.7 แสดงสัดสวนของจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพ (PPM)   โดยแยกตามผูสงมอบ 
                 ทัง้หมดของผูประกอบการในป  2553 
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 ภาพที่ 3.8 แสดงสัดสวนของจํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพ (pcs.)       
                  โดยแยกตามผูสงมอบทัง้หมดของบริษัทในป 2553 
       
       จากภาพที่ 3.7 และ 3.8  เมื่อพิจารณาจํานวนช้ินสวนบกพรองทัง้หมดของผูสงมอบในป 
2553 โดยแจกแจงตามบริษัทผูสงมอบแลว พบวา บริษัท A101 เปนบริษทัที่มจีํานวนชิน้สวน
บกพรองสูงสุด เมื่อเทยีบเปนจํานวนช้ินสวนในหนึ่งลานสวน ( Part per million , PPM ) คือ 
131.85  PPM และ คิดเปน 13.40% เมือ่เทียบกบัจํานวนช้ินสวนบกพรองสะสมทั้งหมด ( PPM ) 
หรือ หากพิจารณาที่จํานวนชิ้นสวนทีบ่กพรองพบวามีจาํนวนถึง 876 pcs. และคิดเปน 47.58 % 
เมื่อเทียบกับจํานวนช้ินสวนบกพรองสะสมทั้งหมด (pcs.) ซึ่งคิดเปนจํานวนสูงสุดเชนเดียวกนัเม่ือ
เทียบกับผูสงมอบรายอ่ืน  
 
        3.4.1 ประเภทปญหาชิ้นสวนบกพรองที่ตรวจพบได  
                   1.ชิ้นสวนบกพรองจากลักษณะภายนอก (Appearance) เชน  
                       1.1 ชิ้นสวนที่มีผิวภายนอกผิดไปจากมาตรฐาน เชน เฉดสี ความเงา รอยยุบ 
                              รอยแตก รอยประสาน เปนสนิม 
                       1.2 ชิ้นสวนที่ประกอบมาผิดรุน ไมตรงรุน ปนรุน 
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                       1.3 ชิ้นสวนที่มีรอยขีดขวน  
              2.ชิ้นสวนบกพรองดานขนาดหรือมิติ (Dimension) เชน 

                        2.1 ชิ้นสวนมีขนาดความกวาง ยาว สูงผิดไปจากมาตรฐาน 
                        2.2 ชิ้นสวนมีขนาดเสนผานศูนยกลางผิดไปจากมาตรฐาน 
                        2.3 ชิ้นสวนมีขนาดรัศมี สวนโคง มมุเอียงผิดไปจากมาตรฐาน 
                        2.4 ชิ้นสวนมีขนาดหรือมิติผิดไปจากมาตรฐาน เมื่อใชเคร่ืองมือชวยวัด 
                               เชน Jig Fixture  

                           
             3.ชิ้นสวนมีฟงกชัน่(Function) การใชงานผิดไปจากมาตรฐาน หรือ 
                 ทาํงานไดไมเปนไปตามมาตรฐานที่กาํหนดไวตามแบบ เชน 

                        3.1 ชิ้นสวนชองแอร ไมสามารถเปดปดได 
                        3.2 ชิ้นสวนยอยแตกหกัจากการประกอบในสภาวะปกติ 
                        3.3 ชองใสสัมภาระ ไมสามารถขันกุญแจได  
 

              ตารางช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพที่ผูประกอบการตรวจพบในระหวางเดือน  
มกราคม ถึงเดือนธันวาคม 2554 แยกตามประเภทปญหาไดดังนี้  
 
 ตารางที่ 3.3 จํานวนช้ินสวนบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบระหวางเดือนมกราคมถึงเดือน 
                      ธันวาคม 2554 แยกตามประเภทปญหา 

                           
     
        3.4.2 การวิเคราะหปญหาของกระบวนการรบัรองคุณภาพช้ินสวนในปจจุบัน  
                  การวิเคราะหกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวน จะพจิารณาจากข้ันตอนของกระ 
บวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหม 6 ข้ันตอนตามที่กลาวมาตามหวัขอ 3.3.4 รวมไปถึงเงื่อนไข
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อ่ืนๆในคูมือคุณภาพของผูสงมอบตาม หัวขอ 3.3.5 โดยนําแตละข้ันตอนมาวิเคราะห โดยใชวิธกีาร
แผนภูมิกางปลา ไดดังนี ้ 
                                        

 
 
ภาพท่ี 3.9 การวิเคราะหปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนในปจจุบนัโดยแผนภูมิ 
                 กางปลา  
          
                  จากการวิเคราะหสาเหตุทีท่ําใหเกิดปญหากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวน ใน
ปจจุบัน โดยพิจารณาจากกิจกรรมในคูมอืคุณภาพของผูสงมอบพบวา สาเหตุทีท่าํใหเกิดปญหา
นั้นเปนกจิกรรมของแผนกพฒันาผลิตภัณฑและแผนกรับประกันคุณภาพ สวนแผนกจัดซื้อ และ
แผนกโลจิสติกสนัน้ไมพบวาแตละกิจกรรมเปนสาเหตุทีเ่กี่ยวของกับปญหาการรับรองคุณภาพชิน้ 
สวนในปจจุบนัจากผังกางปลาสามารถอธบิายไดดังนี ้ 
 
 



    89                        
     

ขั้นตอนที่ 1 การจัดทาํ Master Schedule  

                การจัดทาํแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา ไมมีการจัดต้ังทีมงานที่ชัดเจน  

 กลาวคือในคูมือคุณภาพไมไดกลาวถงึการจัดเตรียมทีม  สําหรับข้ันตอนการวางแผน 
คุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาใหชัดเจน ในสภาพการทํางานจริงผูสงมอบจึงไมมีการจัดต้ังทีมวาง 
แผนคุณภาพผลิตภัณฑที่ชดัเจน ปญหาท่ีเกิดข้ึนก็คือทําใหการติดตอประสานงานในชวงทดลอง
การผลิตไมมีความชัดเจนวาผูรับผิดชอบในแตละกิจกรรมของผูสงมอบคือผูใด หรือการส่ือสาร
ขอมูลกับผูสงมอบไมทั่วถึง หรือไมรับทราบโดย ผูรับผิดชอบโดยตรงหรือจากหนวยงานที่เกีย่วของ 
และทําใหปญหาที่เกิดข้ึนในชวงทดลองผลิตไมไดรับการแกไข   หรือแกไขไดลาชากวาที่ควรจะเปน                     
               แนวทางเสนอแนะ  
                   กําหนดรายละเอียดของเอกสารที่ผูสงมอบจะตอง Submit ใหชัดเจนและกําหนดเวลา 
ในการดําเนนิการใหมกีารจดัต้ังทีมวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา ลงในแบบฟอรมทีก่ําหนด 
รวมถึงกิจกรรมที่เกีย่วของ  
    
ขั้นตอนที่ 2 การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ          
                เนื่องจากข้ันตอนนี้เปนความรับผิดชอบโดยลูกคาและทางบริษัทเอง  ไมเกี่ยวของกับ
ผูสงมอบ  ดังนั้นในข้ันตอนนี้  จึงจะไมนาํปญหามาทาํการพิจารณาและวิเคราะหในการวิจัยนี้  
    
ขั้นตอนที่ 3 การออกแบบและพัฒนากระบวนการ (Process design and development) 
                   แผนควบคุม ไมมีการกาํหนดจุดควบคุมพเิศษ 

โดยปกติชิ้นสวนที่มีลักษณะพิเศษที่กาํหนดโดยลูกคาจะตองมีการควบคุมเฝาระวงั 
มากกวาจุดอ่ืน เชนการนาํไปพล็อต X bar R Chart แตเนื่องจากผลิตภัณฑจากผูสงมอบ  โดยสวน
ใหญ ตามแบบ ( Drawing ) ของลูกคาจะไมไดกําหนดลักษณะพิเศษ บนตัวช้ินงาน ทาํใหโดย 
สวนใหญแผนควบคุมที่ผูสงมอบจัดทํามา จะไมปรากฏจุดลักษณะพเิศษใดๆ ซึ่งในขอเท็จจริงแลว 
ทุกช้ินสวนควรจะมีจุดที่เฝาระวังปญหาดานคุณภาพโดยการกาํหนดจุดลักษณะ พเิศษเหลานี้ เพื่อ
ปองกนัของเสียไมใหเกิดข้ึน หรือหากมีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึนก็สามารถพิจารณาไดจากจุดลักษณะ
พิเศษเหลานี ้ เชน งานฉีดพลาสติกจะใชน้ําหนกัจะเปนลักษณะสําคัญในการควบ คุมขนาดของ
ชิ้นงานหรือกระบวนการประกอบ จะใชคาทอรคของสกรูเปนลักษณะสําคัญของกระ บวนการขัน
สกรูเปนตน 

แนวทางเสนอแนะ 
กําหนดใหชิน้สวนจากผูสงมอบทุกรายกาํหนดจดุลักษณะพิเศษข้ึนในแผนควบคุม 
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และตองมีการกําหนดวธิีการตรวจสอบเฝาระวังจุดเหลานั้น  
   
ขั้นตอนที่ 4 การรับรองผลิตภัณฑและกระบวนการ  
                     การจัดทาํมาตรฐานการตรวจสอบ ไมไดมีการกําหนดใหตรวจสอบมิติ ขนาด  
                     100% ตามแบบ drawing อยางตอเนื่อง 
                     ในขอกําหนดของแผนกรับประกันคุณภาพ       ระบุวาใหผูสงมอบสงผลการตรวจวดั 
ชิ้นงานตามที่ระบุไวในมาตรฐานการตรวจสอบช้ินงาน (Inspection standard) ที่ไดรับการอนุมติั
จากผูประกอบการ ในหัวขอนี้พบปญหาวาจุดวัดที่ถกูระบุอยูในมาตรฐานการตรวจสอบช้ินงานนัน้
ไมครอบคลุมขนาดหรือมิติ (dimension) ของช้ินงานทกุสวนตามแบบ (Drawing) เปนเพยีงการสุม
ตรวจสอบตามจุดวัดบนเคร่ืองมือชวยวัด เชนการใช Jig Fixture ,การใชเวอรเนียรวัดตามจุดทีเ่ปน
จุดสําคัญกับการประกอบช้ินงานเทานั้น ทําใหในบางคร้ังพบปญหาในจุดที่ไมไดตรวจวัด เชน
ปญหาที่เคยเกิดข้ึนคือ ความยาวของชองคลิป ไมไดมาตรฐานทําใหสวนประกอบยอยไมสามารถ
ประกอบกับแผงคอนโซลได ทัง้นี้เกิดจากการที่แมพิมพมีการสึกหรอเมื่อใชงานเปนระยะเวลานาน  
                แนวทางเสนอแนะ   
                   ใหมีการตรวจวดัขนาดหรือมติิ (Dimension)  100% ตามแบบ drawing ที่กาํหนดป
ละหนึ่งคร้ัง ไมรวมถงึในชวงของการพัฒนาผลิตภัณฑใหมซึง่ตองมีการตรวจวัดขนาด 100% ตาม
แบบ กอนจงึจะอนุมัติรับรอง ทั้งนี้เพื่อเปนการเฝาระวังปญหาที่อาจจะเกิดข้ึนจากการสึกหรอของ
แมพิมพหรือสาเหตุอ่ืนที่อาจทําใหขนาดของช้ินงานเปล่ียนแปลงไปได 
 
ขั้นตอนที่ 5 การจัดเตรยีมเพ่ือการผลติจริง (Mass production preparation) 
                การตรวจประเมินกระบวนการ ไมมีมาตรฐานการตรวจสอบความพรอมของ 
                     กระบวนการผลิตชิ้นสวนใหมที่ชดัเจนกอนที่จะอนุมัติใหเร่ิมผลิต 
                    ปญหาของผลิตภัณฑใหมคือในชวงแรกของการอนุมัติใหผลิต จะพบของความไม
พรอมในหลายๆดานเชน ความพรอมของกระบวนการผลิตตางๆ ความพรอมของพนักงานผลิต 
พนกังานตรวจสอบ เคร่ืองมอืเคร่ืองจักร ฉลากติดชิ้นงาน และอ่ืนๆ จากความไมพรอมเหลานี ้ เมือ่
จําเปนจะตองผลิตใหไดตามเวลาที่กาํหนดจึงเกิดความผิดพลาดไดงาย ทั้งนี้แสดงวากระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนใหมถกูอนุมัติใหผลิตโดยไมมีการตรวจประเมินที่เปนรูปธรรม และไมมีเกณฑในการ
ตรวจสอบความพรอมที่ชัดเจน ดังนัน้ในชวงกอนอนุมัติใหผลิตควรมีการตรวจประเมินโดยใช
เกณฑที่ชัดเจนและตรวจประเมินโดยผูเกีย่วของทุกฝาย  
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                 แนวทางเสนอแนะ  
                    นําเอกสารตรวจประเมินกระบวนการผลติ และช้ินสวนของผูสงมอบมาใชในการ
ตรวจสอบ ความพรอมของกระบวนการผลิตชิ้นสวนใหมโดยจัดทีมประเมิน เขาไปตรวจสอบกอน
อนุมัติใหมกีารผลิตจริง (โดยปกติเอกสารนี้จะใชในการตรวจประเมินผูสงมอบรายปในชวงของงาน
ที่ผานการอนมุัติเรียบรอยแลวเทานัน้   
                     
                กระบวนการอนุมัติชิ้นสวนการผลิต    
                    การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ มีการประเมนิคา SOD ที่ไมเหมาะสม  
                   ในการประเมิน FMEA ของผูสงมอบพบวา บอยคร้ังที่การประเมินผิดไปจาก 
หลักเกณฑที่กาํหนดไวทัง้ในเร่ืองของความรุนแรง(Severity,s),โอกาสในการเกิด(Occurrence ,O) 
และการตรวจจับปญหา (Detection ,D) ในกรณีที่เปนคาของ S และ D นัน้ สามารถพิจารณา
แกไขไดงายจากเกณฑของ FMEA ที่เปนมาตรฐานของ AIAG หากมีการประเมินผิด แตในสวน
ของคา O นัน้ โดยสวนใหญจะไมไดนําจํานวนของขอบกพรองที่เคยเกิดข้ึน มาคํานวณหาโอกาส
ในการเกิดอยางแทจริง และผูประเมินจะใสตัวเลขนอยๆ เพื่อใหคาดัชนีความเส่ียง (Risk priority 
Number ,RPN ) ซึ่งเปนผลคูณระหวาง SOD นั้นตํ่ากวาความเปนจริง จนมีผลใหกระบวนการที่
ควรจะมีมาตรการแกไขจากคา ดัชนีความเส่ียงที่เกนิมาตรฐานนั้น ไมไดมีมาตรแกไขเพิ่มเติมใดๆ 
เมื่อมีการผลิตจริงขอบกพรองจากกระบวนการดังกลาวดังกลาวจึงมีโอกาสเกิดข้ึนสูง   

 แนวทางเสนอแนะ 
 จัดทําแบบฟอรมใหผูสงมอบที่ใหบนัทกึจาํนวนของเสียที่เคยเกิดข้ึน   ในรอบปที่ผาน 

มาและชองของจํานวนที่ผลิตทั้งหมด โดยใหผูสงมอบจาก File คํานวณโดยอัตโนมัติ จาก 
Program Excel ซึ่งจะปรากฏเปน Score ของคา Occurrence โดยอัตโนมัติ 

   
         ไมมีการการทบทวน FMEA เมื่อพบปญหาข้ึน  

                     หลังจากเกิดปญหาคุณภาพแลว เอกสาร FMEA ควรจะถูกนํามาพจิารณาทบทวน
เนื่องจากวาคาที่ประเมินไวจะถูกเปลีย่นแปลงเชนคาของโอกาสในการเกิด (Occurrence, O) จะ
สูงข้ึนและคาดัชนีความเส่ียงจะเปล่ียนไป จนอาจมีผลทาํใหตองมมีาตรการแกไขเกิดข้ึนใหม ดังนั้น
เมื่อเกิดปญหาคุณภาพ ผูสงมอบควรจะมกีารจัดประชุมเพื่อทบทวน FMEA ทุกปญหา แตในความ
เปนจริงผูสงมอบไมมีการทบทวน FMEA หลังจากเกิดปญหาใดๆ  
                      แนวทางเสนอแนะ 
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                      เพิ่มเติมขอกาํหนดในใบรองขอการแกไขปญหา (Corrective action request, 
CAR) โดยเพิ่มสวนที่มีการทบทวนโดยผูสงมอบมีการทบทวน เอกสารที่เกี่ยวของแลวหรือไม 
รวมถึง FMEA  

          
        ไมมีการวิเคราะหระบบการวัด (Measurement system analysis, MSA) ของการ  
        ตรวจสอบที่เปนขอมูลเชิงคุณลักษณะ(Attribute data) ในชวงของการทดลองผลิต 

                    เนื่องจากปญหาขอบกพรองดานคุณภาพปจจุบันเกิดข้ึนกับปญหาที่เปนประเภท
ลักษณะภายนอกที่สามารถมองเห็นได(Appearance) ความผิดพลาดจากการตรวจสอบของ
ผูปฏิบัติงานเปนปญหาหนึง่ทีท่ําใหของเสียจากผูสงมอบหลุดรอดมายังผูประกอบการ เมื่อได
สํารวจถงึข้ันตอนของการจัดทํา MSA แลวพบวาสวนใหญ ขาดข้ันตอนของการประเมินผูทําการ
ตรวจสอบในสวนที่เปนขอมูลเชิงคุณลักษณะ(Attribute data) ซึ่งเปนปญหาบกพรองสวนใหญที่
เกิดข้ึนกับผูสงมอบของบริษทั แสดงวาการตรวจสอบไมพบปญหาขอบกพรองดังกลาวสวนหน่ึงมา
จากความผันแปรผูทําการตรวจ สอบที่ไมไดมีการประเมิน 

แนวทางเสนอแนะ 
กําหนดใหผูสงมอบทกุราย     ทําการประเมินวเิคราะหระบบการวัดของผูตรวจสอบที ่

เปนขอมูลเชิงคุณลักษณะ(Attribute data) ดวยทกุคร้ังที่มีการวิเคราะหเนื่องจากผลิตภัณฑของ
บริษัทเปนผลิตภัณฑที่มีขอบกพรองคุณภาพสวนใหญเปนขอมูลเชิงคุณลักษณะ(Attribute data) 
                       
                 ไมมีการประเมนิการดําเนินงาน ผูสงมอบในชวงที่ทดลองกระบวนการผลิตชิ้นสวนใหม 

            เนื่องจากในชวงของการผลิตชิน้สวนใหม การดําเนนิการตามการวางแผนคุณภาพผลิต 
ภัณฑลวงหนาลาชากวาที่กาํหนดไวการติดตอประสานงานกนั ระหวางผูประกอบการกับผูสงมอบ
เกิดความลาชาหรือไมไดรับความรวมมือจากผูสงมอบ ส่ิงเหลานี้ผูบริหารของผูสงมอบชิ้น สวนไม
รับทราบถงึสถานะของตนวามีปญหาในชวงทดลองผลิตชิ้นสวนใหมหรือไมอยางไร ทําใหไมมีการ
แกไขปญหาอยางจริงจังโดยผูมีอํานาจตัดสินใจ ผลกระทบก็คือชิน้สวนที่ผานการอนุมัติใหมีการ
ผลิตยังคงเกิดปญหาขอบกพรองดานคุณภาพ ดังนัน้จงึเห็นวาควรจะมีการประเมนิผูสงมอบในชวง
ผลิตภัณฑใหมเพิ่มข้ึนมาเพือ่ใหการดําเนนิการในชวงผลิตภัณฑใหมมีประสิทธิภาพและไดรับ
ความใสใจจากผูสงมอบ 
                 แนวทางเสนอแนะ 

             จัดทาํเกณฑการประเมินผูสงมอบในชวงทีม่ีการทดลองผลิตชิ้นสวนใหม 
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              ไมมีการบงชี้ชิ้นสวนใหมทีช่ัดเจน   
                 ปญหาใหญอยางหนึง่ของขอบกพรองดานคุณภาพคือ ปญหาการจัดสงงานผิดรุน  การ
ติดฉลากไมตรงกับช้ินงานในบรรจุภัณฑ ผูสงมอบใชฉลากบงชี้ชิน้สวนในรูปแบบของตนเองเมื่อ
พนกังานตรวจสอบรับช้ินงานเขาทําใหไมสามารถแยกแยะ  ชิน้สวนใหมและช้ินสวนเกาได ในกรณี
ที่ชิ้นสวนมีหมายเลขชิ้นสวนคลายกนั หรือ  ชื่อช้ินสวนคลายกนั หากมีการบรรจุปนรุนหรือไมตรง
ฉลากพนักงานจะตรวจสอบพบปญหาไดยาก ดังนัน้ควรมีการบงชีโ้ดยการใชฉลากที่ แตกตางกับ
งานปกติ 
                 แนวทางเสนอแนะ 
                 จดัทํามาตรฐานของฉลากติดชิ้นงาน ใหเปนมาตรฐานเดียวกนั โดยกาํหนดสี  ขนาดที่
แตก ตางจากฉลากรูปแบบปกติ พรอมทั้งบงชี้เพิม่เติมโดยบงบอกรายละเอียดของชิ้นสวนใหม เชน 
Model, รอบการสง หรืออ่ืนๆบงบอกไว  
                    
                  ไมมีการประเมนิวากระบวนการผลิตและการตรวจสอบกอนการผลิตจริงมีประสิทธ ิ
ภาพเพยีงพอหรือไมในการปองกนัของเสียไมใหหลุดรอดมายังลูกคา 
                  หลังจากที่มกีารอนุมัติผลิตชิ้นสวนใหมแลวพบวาในชวงเริ่มแรกของการผลิตจริง จะมี
ขอบกพรองเกดิข้ึนกับผูประกอบการหลายรายการ และบางปญหาเปนปญหาทีเกดิข้ึนใหม ทั้งนี้ก็
เนื่องมาจากหลายสาเหตุเชน ความชํานาญในกระบวนการผลิตหรือการตรวจสอบของพนักงานยงั
มีความจํากัดอยูเปนตนดังนั้นควรมีมาตรการเพิ่มเติมในชวงทดลองพัฒนาผลิตภัณฑใหม หรือชวง 
แรกของการผลิตจริงเพิ่มเติมข้ึนมาเพื่อเฝาระวงัขอบกพรองที่อาจเกิดข้ึนไดงาย  
                 แนวทางเสนอแนะ 
                     กําหนดใหผูสงมอบเพิ่มกระบวนการตรวจสอบอีกหนึ่งข้ันตอนจากกระบวนการปกติ 
โดยกําหนดจดุตรวจสอบทีสํ่าคัญที่กระบวนการนี้ และกําหนดเกณฑประเมินวากระบวนการผลิต
และการตรวจสอบปกติมีประสิทธิภาพเพยีงพอหรือไมกอนอนุมัติใหยกเลิกกระบวนการตรวจสอบ
ดังกลาว  

 
ขั้นตอนที่ 6 ขั้นตอนเร่ิมตนการผลิต, ขอมูลปอนกลับและการดําเนินการแกไข 
                (SOP, Feedback and corrective action)  
                    การประเมนิผลผูสงมอบดานคุณภาพ  (Supplier quality evaluation) มีความไม
เหมาะสมของเกณฑการประเมิน    
                    ขอกําหนดของการประเมินผูสงมอบดานคุณภาพในปจจุบันนัน้จะมีการประเมินใน 
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                   หัวขอตางๆ คือ  
1. ยอดสงคืนชิน้สวนบกพรอง ( Part Claim PPM )  
2. การตอบกลับมาตรการแกไขที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ( Feedback ) 
3. การประเมนิจากความถ่ีของการเกิดปญหาซํ้าในรอบ 1 เดือน 

(Frequency of defect)  
             4. ความรุนแรงของปญหาท่ีเกิดข้ึน (Case of defect)  
             5. จํานวนปญหาท่ีเกิดข้ึนในแตละเดือน (Quantity of defect)  
             6. ประเมินจากความรวมมือของผูสงมอบ (Supplier cooperation)  

                  จากเกณฑการประเมินทั้งหมดพบวามีความไมเหมาะสมของเกณฑ การประเมินดังนี้  
 

A. การตอบกลับมาตรการแกไขที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ( Feedback ) มีเกณฑ
การประเมนิทีไ่มเหมาะสม 

             กลาวคือวิธีการประเมินในปจจุบนัเปนดังนี ้ 
               คะแนนเต็ม 20 คะแนน  

- กรณีตอบกลับภายในเวลาทีก่ําหนด ได 20 คะแนน 
- กรณีตอบกลับหลังจากเวลาท่ีกําหนดไมเกนิ 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 
                                   ไมเกิน  1 สัปดาห  
                         N3 = จํานวนใบ feedback ที่ตอบกลับภายหลังจากเวลาที่กําหนด 
                                   เกิน  1 สัปดาห  
                         N4 = จํานวนใบที่ยงัไมตอบกลับจากการประเมินคร้ังกอน 
ความไมเหมาะสมที่เกิดข้ึน เนื่องจาก กรณีที่ผูสงมอบรายทีห่นึง่ไดรับใบแจงปญหา 

เพียง 1 ฉบับแลวตอบกลับชากวาเวลาทีก่ําหนดอาจจะได 0 คะแนน จาก 20 คะแนนในเดือนนั้น 
ในขณะที่ผูสงมอบอีกรายไดรับใบแจงปญหาจํานวนมากเชนไดรับใบแจงปญหา 10 ใบในเดือนนั้น
แตตอบกลับภายในเวลาที่กาํหนดทัง้หมด จะไดคะแนนเต็ม 20 คะแนน ทั้งที่จาํนวนปญหามี
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มากกวาผูสงมอบรายแรกมาก ซึ่งไมเหมาะสม เนื่องจากจะทาํใหผูสงมอบขาดความใสใจในการ
แกไขปญหาหรือปองกันปญหาทําใหปญหาเกิดข้ึนซํ้า 
                 แนวทางเสนอแนะ 

เปล่ียนแปลงเกณฑการประเมินในขอนี้ใหมโดยคิดจากจํานวนใบแจงปญหาที่ออก 
ใหกับผูสงมอบ โดยคะแนนจะลดลงเม่ือจํานวนใบแจงปญหาเพิ่มข้ึนเพื่อใหผูสงมอบมีความใสใจ
ในการแกปญหาหรือปองกนัปญหา ในสวนของการตอบกลับ (Feedback) นั้นใหนําไปพจิารณา
ในสวนของความรวมมือของผูสงมอบแทน 
 

B.    การประเมนิความถี่ของการเกิดปญหาซํ้าในรอบ 1 เดือน ( Frequency of  
      Problem) มีเกณฑการประเมินที่ไมเหมาะสม  

 เกณฑการประเมินผูสงมอบในเรื่องปญหาการเกิดซ้าํในปจจุบัน สามารถแสดงไดดังตารางที่ 1.4  
 
ตารางที่ 3.4 เกณฑการประเมินผูสงมอบ เร่ืองความถี่ของปญหาเกิดซ้ํา                 

 
              
 จะเห็นวาคะแนนจะเร่ิมถกูตัดเม่ือปญหาเกิดซ้ําเปนคร้ังที่สาม    ซึง่แสดงวาผูประกอบ  

การยอมรับกบัการเกิดปญหาซ้าํสองคร้ังในรอบเดือน โดยไมมีผลกระทบใดๆกับผูสงมอบ ทั้งทีใ่น
ความเปนจริงแลวการเกิดปญหาซํ้านัน้ แสดงวาการแกไขและปองกนัปญหาของผูสงมอบถูก
ละเลย หรือไมมีประสิทธิผลเพียงพอ ดังนัน้จึงควรปรับเกณฑการประเมินในขอนี ้

  แนวทางเสนอแนะ 
  ปรับเกณฑการประเมินในหัวขอนีโ้ดยเร่ิมตัดคะแนนต้ังแตการเกิดปญหาซํ้าคร้ังทีส่อง  

          
                การติดตามกรณีกระบวนการหรือการออกแบบเปล่ียนแปลง การรองขอเงื่อนไขการ 
                    ผลิตเปล่ียนแปลง ( Supplier Change request) ไมมีเกณฑมาตรฐานในการตรวจ 
                    ติดตามที่ชัดเจน   
                    ในกรณีที่มีเงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลง ซึ่งอาจเปนผลมาจากมาตรการแกไขปญหา
ที่เกิดข้ึน หรือไมวาจะสาเหตุใดๆก็ตามผูสงมอบจะตองแจงใหทราบและอนุมัติกอนทกุคร้ัง โดย 
เฉพาะอยางยิง่ถาการเปล่ียนแปลงนั้นมีผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพของช้ินงาน ผูสงมอบจะตอง
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ยืนยนัผลการเปล่ียนแปลงแนบพรอมมาดวยการเปล่ียนแปลงในกรณีดังตอไปนี้ ผูสงมอบจะตอง
แจงโดยใชแบบฟอรมตามทีก่ําหนด   

1.กระบวนการผลิตเปล่ียนแปลง                                                                                               
2.สถานทีห่รือแหลงผลิตเปล่ียนแปลง                                                                                               
3.วัตถุดิบและสวนประกอบยอยที่ใชในการผลิตเปล่ียนแปลง                                                              
4.เคร่ืองมือเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเปล่ียนแปลง                                                                             
5.วิธีการตรวจสอบและเกณฑที่ใชการตัดสินใจเปลี่ยนแปลง                                                         

                  ผูสงมอบจะไมสามารถจัดสงชิน้งานภายใตเงื่อนไขการผลิตใหม ไดจนกวาจะไดรับ
การอนุมัติจากผูประกอบการกอนเทานัน้  ปญหาท่ีเกดิข้ึนคือเมื่อผูสงมอบมีการเปล่ียนเงื่อนไขใน
การผลิต และแจงใหผูประกอบการทราบขอมูลแลวทางผูประกอบการเองกลับไมมีมาตรฐานการ
ตรวจติดตามที่ชัดเจน ทาํใหไมสามารถควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑจากการเปลี่ยนเงื่อนไขการผลิต
นั้นมีผลทาํใหเกดิขอบกพรองดานคุณภาพข้ึนมาในภายหลัง ดังนัน้จึงควรมีการจัดทําเกณฑ
มาตรฐานในการตรวจประเมินในกรณทีี่เงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลง 

                  แนวทางเสนอแนะ  
                  จัดทําเกณฑมาตรฐานในการตรวจประเมิน กรณีเงื่อนไขในการผลติของผูสงมอบ
เปล่ียนแปลงเพิ่มเติม โดยคํานงึถงึผลกระทบกับ คน อุปกรณ วัสดุ วิธกีารและอ่ืนๆ 
                     
                 สรุปรายละเอียดของปญหาจากกระบวนการรับรองช้ินสวนใหมในปจจุบนั เคร่ืองมือที่
จะนาํมาใช และแนวทางการแกไขเสนอแนะ สรุปไดดังตารางที่ 3.5  
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ตารางที่ 3.5 สรุปปญหากระบวนการรับรองช้ินสวนใหมในปจจุบนั เคร่ืองมือที่นาํมาใช และ 
                   แนวทางการแกไขที่เสนอแนะ 
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                 จากการวเิคราะหสาเหตุตางๆที่เกิดข้ึนนัน้ ไดกําหนดแนวทางในการแกไขขอบกพรอง
ของกระบวนการรับรองช้ินสวนใหมในปจจุบัน ซึ่งจะมีการปรับปรุงเงื่อนไขขอกําหนดข้ึนใหม และ
จะนาํขอกําหนดเหลานี้ไปจดัทําเปนคูมือคุณภาพของผูสงมอบตอไป   
 
3.5 สภาพปจจุบันของโรงงานผูสงมอบ สวนประกอบยอยของชดุแผงคอนโซลหนา  
       3.5.1 ประวัติโรงงานผูสงมอบ  

             โรงงานผูสงมอบกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตชิน้สวนยานยนตทั้งภายในและภายนอก 
เปนบริษทัประเภทธุรกิจผลิตและจัดจําหนาย ชิ้นสวนพลาสติกและกระจกมองหลัง โดยรับจาง
ผลิตสินคาใหกับ ผูประกอบการรถยนตตาง ๆ ตามแบบที่ลูกคากําหนด กอต้ังเม่ือวนัที ่ 1 เมษายน 
2522 ทุนจดทะเบียน 200 ลานบาท มีจาํนวนพนกังานประมาณ 1527 คน  

             ผลิตภัณฑของโรงงาน แบงประเภทตามตําแหนงของการติดต้ังเปนดังนี ้
            1. ชิน้สวนพลาสติกภายนอกรถยนต เชน กระจังหนา กนัชน ค้ิวลอ สปอยเลอร 
            2. ชิ้นสวนพลาสติกภายในรถยนต เชน สวนประกอบยอยแผงคอนโซล แผงประตู  
                กลองสัมภาระ  
            3. ชิน้สวนกระจก เชน กระจกหลัง กระจกมองขาง 

       
      3.5.2 โครงสรางองคกรของโรงงานผูสงมอบ  
                  

 
 
 ภาพที่ 3.10 โครงสรางองคกรของโรงงานผูสงมอบ     
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 หนวยงานของผูสงมอบประกอบดวยหนวยงานดังตอไปนี้  
1.หนวยงานวศิวกรรมการผลิต  
2.หนวยงานวางแผนและควบคุมชิ้นสวน 
3.หนวยงานวศิวกรรม 
4.หนวยงานขาย 

      5. หนวยงานรับประกันคุณภาพ 
      6. หนวยงานจัดซื้อและโลจิสติกส 
      7. หนวยงานพัฒนาระบบ 
      8. หนวยงานทรัพยากรบุคคลและธุรการ 
      9. หนวยงานบัญช ี
           ทุกหนวยงานของผูสงมอบเกีย่วของกับกิจกรรมของกระบวนการรองรับผลิตภัณฑใหม 
           ของบริษัท และทาํงานรวมกนัเพื่อใหเปนไปตามวตัถุประสงคทีต่องการ  
 
3.5.3 สวนประกอบยอยของชุดแผงคอนโซลหนา      

 
 

 
ภาพท่ี 3.11 แสดงสวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา (Instrument Panel components)  

 
  ชิน้สวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา ประกอบดวย 

2.1 Cover IP              เปนชิน้สวนยอยที่อยูบริเวณดานขางคนขับ ใชปดสวนที่เปนถุงลมนิรภัย 
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2.2 Nozzle                เปนทอช้ินสวนยอยอยูดานใตของแผงคอนโซลหนา  
2.3 Meter Cluster      เปนช้ินสวนยอยติดครอบอยูบนมิเตอรดานหนาคนขับ 
2.4 Duct side LH      เปนทอช้ินสวนยอยประกอบบริเวณชองแอรดานซาย ใตแผงคอนโซลหนา 
2.5 Duct side RH      เปนทอช้ินสวนยอยประกอบบริเวณชองแอรดานขวา ใตแผงคอนโซลหนา 
2.6 Door IP Compartment   เปนชิ้นสวนยอยประกอบดานขางคนขับ  
2.7 Duct vent Center           เปนทอช้ินสวนยอยประกอบดานใตแผงคอนโซลหนา 
2.8 Plate IP Center trim        เปนชิน้สวนยอยประกอบดานหนาตรงกลางแผงคอนโซล 
2.9 Cowl steering                 เปนชิน้สวนยอยประกอบคอพวงมาลัย 
หมายเหตุ: .ในรูปภาพแสดงเฉพาะสวนประกอบยอยของผูสงมอบกรณีศึกษาเทานัน้   

        
3.5.4 ปญหาช้ินสวนบกพรองสวนประกอบของชุดแผงคอนโซลหนา                
 
ตารางที่ 3.6 ปญหาคุณภาพชิ้นสวนของสวนประกอบชุดแผงคอนโซลหนา ที่ตรวจพบในระหวาง
เดือนมกราคม 2553 ถึงเดือน ธนัวาคม 2553   
 

 
 
               ในป 2553 ชิ้นสวนเหลานีม้ีจํานวนช้ินสวนทั้งหมดที่สงมอบ 11,067,525 pcs. พบขอบก 
พรองทัง้หมด 246 pcs. คิดเปนจํานวนช้ินสวนบกพรองเฉล่ีย 22.23 PPM ซึ่งเกินกวาเปาหมายที่
บริษัทกาํหนดไว คือใหมีขอบกพรองไมเกิน 20 PPM ชี้ใหเห็นวากระบวนการรับรองคุณภาพ
ชิ้นสวนใหมหรือหลังการอนมุัติรับรองใหผลิตแลวนั้น ในปจจุบันยงัมีขอบกพรองอยู 
               ดังนั้นผูวิจัยจงึตองการปรับปรุงกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม รวมไปถึงข้ัน 
ตอนการควบคุมหลังการอนุมัติใหผลิตเรียบรอยแลว  
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              ผูประกอบการรถยนตตัวอยาง มีนโยบายในการปรับปรุงกระบวนการรับรองคุณชิ้นสวน
ใหม รวมถงึการปรับปรุงคูมือคุณภาพของผูสงมอบไปพรอมๆ กัน เพือ่รองรับการขยายตัวของการ
ผลิต  ซึ่งจะทาํใหเกิดการปรับปรุงระบบประกันคุณภาพของผูผลิตชิ้นสวนต้ังแตเร่ิมแรก จนถงึชวง
ที่ไดรับการอนมุัติรับรองคุณภาพแลว 
 
 



บทที่ 4 
การปรับปรุงเง่ือนไขขอกําหนดกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนการผลิต 

             จากปญหาที่เกิดข้ึนในปจจุบนั คือ ชิ้นสวนตางๆจากผูสงมอบที่ผานการอนุมัติตาม
กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนการผลิต (Part Production Approval Process) ตามเงื่อนไข
ของผูประกอบการไปแลวนัน้ เมื่อมีการผลิตจริงพบวาชิ้นสวนตางๆดังกลาวยงัมีขอบกพรองดาน
คุณภาพเกิดข้ึนเปนจํานวนมากและเกินกวาเปาหมายของบริษัท แสดงใหเห็นวากระบวนการรับ 
รองคุณภาพชิน้สวนการผลิตในปจจุบันยงัมีปญหาอยู ซึ่งไดวเิคราะหใหเหน็ถงึสาเหตุของปญหาที่
เกิดข้ึนกับกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนในปจจุบนัแลว รวมถึงไดเสนอแนะแนวทางการแกไข
แตละปญหาทีเ่กิดข้ึนตามทีก่ลาวไวแลวในบทที่ 3  ในบทที่ 4 นี้จะไดนาํแนวทางในการแกไข
ปญหาตางๆ โดยจะพิจารณาถึงวิธีการที่เหมาะสมเพือ่ปรับปรุงกระบวนการรับรองคุณภาพที่ใชอยู  
โดยนาํแนวทางการแกไขที่ไดวิเคราะหไปจากบทท่ี 3 เปนขอมูลพืน้ฐานในการปรับปรุงเงื่อนไขขอ 
กําหนดของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนการผลิตใหม และจัดทาํเปนคูมือคุณภาพของผูสง
มอบ เพื่อเปนแนวทางใหผูสงมอบปฏิบัติตามตอไป   

 4.1 เงื่อนไขของช้ินสวนที่ตองผานกระบวนการรับรองชิ้นสวนการผลิต   

         เงื่อนไขของช้ินสวนทีท่างผูสงมอบ   จะตองจัดทาํกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตนัน้ 
ผูประกอบการไดกําหนดไววา ในกรณีที่เปนผลิตภัณทใหม ผูสงมอบจะตองเร่ิมจากการจัดทาํแผน
คุณภาพผลิตภัณทลวงหนา(Advance products quality planning ), APQP ซึ่งเปนวิธกีารที่ไดรับ 
การยอมรับในปจจุบันของคณะทํางานของกลุมปฏิบัติการดานอุตสาหกรรมยานยนต(Automotive 
Industrial Action Group , AIAG ) นํามาเสนอใหกับทางผูประกอบการอนุมัติกอน หลังจากนั้นก็
ปฎิบัติตามแผนดังกลาวจนกวาจะไดรับการอนุมัติกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต(Production 
part approval process ) , PPAP  ซึ่งเปนผลลัพธจากการปฎิบัติตามแผนคุณภาพผลิตภัณทลวง 
หนานัน่เองโดยผานกระบวนการตางๆ ตามข้ันตอนที่ผูประกอบการไดกําหนดไว  ซึ่งจะไดนาํเสนอ
รายละเอียดในหวัขอตอไป  

          สําหรับการจัดทาํแผนคุณภาพผลติภัณทลวงหนานั้น (Advance Products Quality 

Planning), APQP จะตองมีการเสนอใหผูประกอบการอนุมัติก็ตอเมือ่  
1.เปนผลิตภัณฑใหมที่ยงัไมเคยมีการสงมอบ  
2.มีการเปลีย่นแปลงทีมงานในชวงของการพัฒนาผลิตภัณทใหม  
3.เมื่อมีการ update หรือรายงานความคืบหนาในชวงของการพัฒนาผลิตภัณทใหม  
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            สําหรับกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต (Production Part Approval Process), 

PPAP จะตองมีการเสนอใหผูประกอบการอนุมัติก็ตอเมือ่ 
1.มีชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑใหม เชน ชิ้นสวนเฉพาะ วัสดุ หรือสี ที่ยังไมเคยสงมอบใหลูกคา 
2.การแกไขส่ิงที่ไมตรงตามความตองการของชิ้นสวนที่เคยสงมอบไปแลว เชน   สมรรถนะของผลิต  
   ภัณฑไมตรงตามความตองการของผูประกอบการ, ขนาด/กาํลังความสามารถในการผลิตและ 
   การเปล่ียนแปลงในสายการผลิตเดิม (ข้ันตอน และวิธกีารทาํงาน) 
3.มีการเปลีย่นแปลงในดานวิศวกรรมทีม่ีผลตอบันทกึการออกแบบคุณสมบัติหรือวัตถุดิบ   สําหรับ  
   การผลิต,หมายเลขชิน้สวน 
            ผูสงมอบจะตองจัดทํา PPAP   และย่ืนเสนอขออนุมัติกับผูประกอบการตามระดับของหลัก 
ฐานและตามแตละชวงเวลาทดลอง (Event)  ที่ผูประกอบการกาํหนด ทั้งนี้รวมไปถึงกรณีที่เงื่อนไข
การผลิตเปล่ียนแปลงตางไปจาก PPAP ฉบับที่ผูประกอบการอนุมัติ 
            
            ผูสงมอบตองจัดทํารายการและ/หรือบันทึกตามที่ระบุตามระดับของหลักฐานที่ผูประกอบ 
การตองการ ดังตอไปนี้  
ระดับที่ 1 ใบรับประกัน + AAR (สําหรับผลิตภัณฑที่ดูเฉพาะรูปลักษณภายนอก) สงใหแกลูกคา 
ระดับที่ 2 ใบรับประกัน + ตัวอยางผลิตภัณฑ + ขอมูลสนับสนนุ (PPAP) ตามที่ลูกคารองขอ 
ระดับที่ 3 ใบรับประกัน + ตัวอยางผลิตภัณฑ + ขอมูลสนับสนนุ (PPAP) ที่สมบูรณ 
ระดับที่ 4 ใบรับประกัน และขอกําหนดอ่ืนๆตามที่ลูกคาระบุ (ไมมีตัวอยางช้ินสวน และขอมูล 
               สนบัสนุนที่สมบูรณใหลูกคา ) 
ระดับที่ 5 เปนการจัดเก็บเอกสารการรับประกัน กับตัวอยางช้ินงานและขอมูลสนับสนุน (PPAP) 
               อยางสมบูรณ พรอมใหลูกคาทบทวนที่แหลงการผลิตของผูสงมอบ 

 
           ชวงเวลาที่ผูสงมอบตองเสนอ PPAP ใหผูประกอบการอนุมัติ   
1.ผลิตภัณฑใหม จะตองเสนอลวงหนากอนชวงเวลาของ lot กอนการผลิตจริง (pre-production) 
   อยางนอย15 วันทําการ  
2.กรณีของการแกไข จะตองเสนอลวงหนา 5 วันทาํการกอนจัดสงชิน้งาน Lot ใหม 
 
 4.2 การปรับปรุงเงื่อนไขขอกําหนดในคูมือคุณภาพของผูสงมอบ 
       คูมือคุณภาพของผูสงมอบ (Supplier Quality Manual) [19] 
      เพื่อใหผูสงมอบไดรับทราบถงึขอกําหนดตางๆ ของทางบริษทัเกี่ยวกับกระบวนการรับรองคุณ 
ภาพช้ินสวนใหม ทางผูประกอบการจงึไดมีการจัดทาํคูมือคุณภาพของผูสงมอบข้ึน ซึ่งไดมีการรวบ 
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รวมขอกําหนดที่เกี่ยวของทีจ่ําเปนสําหรับผูสงมอบในกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหม รวม
ไปถึงขอตกลง วิธกีารติดตอประสานงานระหวางผูประกอบการและผูสงมอบในดานตางๆ  ไดแก
หนวยงานจัดซื้อ ( Purchasing ) ,หนวยงานควบคุมการผลิต ( Production control ) , หนวยงาน
พัฒนาผลิตภัณท ( Product development ) และหนวยงานรับประกันคุณภาพ โดยจัดทําคร้ังแรก
เมื่อป 2005 และมีการปรับปรุงแกไขลาสุดเปนคร้ังที ่3 เมื่อป 2009  ในการศึกษาวจิัยนี้ไดศึกษาถึง
ปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม ซึง่จะเก่ียวของกับหนวยงานพัฒนาผลิต
ภัณทและหนวยงานรับประกันคุณภาพเทานั้น ดังนัน้จากปญหาที่ไดวเิคราะหไปจากบทที่ 3 นั้น 
จะไดมีการปรับปรุงขอกําหนดตางๆ เพื่อใหสามารถแกไขปญหาหรือขอบกพรองที่เกิดข้ึนกับกระ 
บวนการรับรองคุณภาพในปจจุบัน  
                    
         สําหรับการปรับปรุงขอกําหนดเงื่อนไขใหมในคูมอืคุณภาพของผูสงมอบนัน้ จะเรียงตาม
หัวขอของปญหากระบวนการรับรองช้ินสวนผลิตในปจจุบันที่ไดกลาวมาแลว ในบทที่ 3 ดังตอไปนี ้ 
 
       4.2.1 การจัดต้ังทีมงานขามฝาย  
 

       
              ภาพท่ี 4.1 การจดัต้ังทีมงานขามฝาย (Cross Functional Team) 

      
               ในปจจุบนัการดําเนนิงานเกีย่วกับผลิตภัณฑใหม ต้ังแตข้ันตอนการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑลวงหนานั้นขาดผูรับผิดชอบที่ชัดเจนจากการที่ผูประกอบการไมไดกําหนด ใหผูสงมอบ
แตงต้ังผูรับผิดชอบในแตละกิจกรรม ปญหาตางๆที่เกิดข้ึนในชวงพัฒนาผลิตภัณฑจึงแกไขไดลาชา
กวาที่ควรจะเปน ดังนั้นการแกไขขอบกพรองดังกลาวนี้ จึงไดมีการกําหนดใหผูสงมอบจัดทาํผัง
องคกรเพื่อกาํหนดผูรับผิดชอบในแตละกจิกรรมไวในรูปของผังองคกร ซึ่งเรียกวาการจัดต้ังทมีงาน
ขามฝาย (Cross functional team) เพื่อกาํหนดผูรับผิดชอบประสานงานไดโดยตรงในแตละ
กิจกรรมโดยมีการแบงหนาทีค่วามรับผิดชอบของหนวยงานแตละฝายไวอยางชัดเจน  ซึ่งในทมี
จะตองมีตัวแทนฝายลูกคา 1 คนเพื่อติดตอประสานงานกบัทางผูประกอบการ และตองยืน่เสนอ
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ผูประกอบการภายใน 15 วันทําการหลังไดรับแผนแมแบบ (Master Plan) จากผูประกอบการ หรือ
การประชุมเร่ิมตนโมเดลใหม (Kick-off New Model) หรือ 5 วันทําการหลังมีการเปล่ียนแปลง
ทีมงาน 
 
        4.2.2 การกาํหนดจดุควบคุมพิเศษในแผนควบคุม  
       
                ผลิตภัณฑยานยนตซึ่งอยูในประเภทตกแตงภายใน, ตกแตงภายนอก ลูกคาสวนใหญ
จะออกแบบผลิตภัณฑโดยไมไดกําหนดจดุควบคุมพิเศษไวในแบบ ซึ่งโดยปกติของเสียที่เกดิข้ึน
จากกระบวนการผลิตตางๆ จะสามารถสังเกตส่ิงผิดปกติไดจากการเฝาระวัง โดยการสงัเกตุ
พารามิเตอรตัวใดตัวหนึ่งในกระบวนการผลิต 
                   ดังนัน้การแกไขขอบกพรองนี ้ จึงกําหนดใหผูสงมอบกําหนดจุดควบคุมพิเศษในแตละ
ชิ้นสวน โดยตองมีการกําหนดจุดควบคุมพเิศษเพิ่มเติม หากไมมีการกาํหนดไวในแบบ และกาํหนด
มาตรการทีเ่หมาะสมไวในแผนควบคุมเชน การนาํจุดควบคุมพิเศษมาคํานวณคา Cp, Cpk เปน
ตน 
                วิธีการกําหนดจุดควบคุมพิเศษนั้น กําหนดใหผูสงมอบระบุในการวิเคราะหขอบก 
พรองและผลกระทบของกระบวนการ (PFMEA) และ แผนควบคุม (CONTROL PLAN) โดยระบุ
สัญลักษณ “SC” ไวที่จุดควบคุมพิเศษดังกลาว  
 
          4.2.3 กําหนดการตรวจสอบมติิขนาดตาม drawing ตามรอบระยะเวลาที่เหมาะสม 
 
                      ขอกําหนดปจจุบัน ผูประกอบการกาํหนดใหผูสงมอบสงผลการตรวจวัดช้ินงานไม
ครอบคลุมขนาดหรือ มิติของช้ินงานทุกสวนตามแบบ แตเปนเพยีงการสุมตรวจวัดทาํใหมีบอยคร้ัง
ที่ลูกคาพบปญหาเกี่ยวกับมิติขนาดของชิ้นงาน ไมไดตามคามาตรฐานและไมสามารถประกอบช้ิน 
งานได ซึ่งตําแหนงทีเ่ปนปญหาดังกลาวอยูนอกเหนือจากจุดสุมตรวจวัด ดังนัน้เพื่อแกไขขอ 
บกพรองนี้จึงไดเพิ่มขอกําหนดใหผูสงมอบตรวจสอบขนาดมิติตามแบบ อยางนอยปละหนึง่คร้ัง 
นอกเหนือจากการตรวจสอบตามแบบเม่ือมีการอนมุัติในคร้ังแรกเพื่อเปนการควบคุมอยางตอเนื่อง 
                  วิธีการกําหนดความถี่ในการตรวจสอบมิติขนาด(Dimension) ตามแบบ (Drawing) 
ทุกจุด นอกเหนือไปจากการสุมตรวจวัดโดยใชเคร่ืองมือชวยวัด เชน checking fixture นั้น ใหระบุ
ไวในมาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard) ที่จัดทาํข้ึนใหผูประกอบการอนุมัติ 
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           4.2.4 กําหนดเกณฑการตรวจประเมินกอนอนุมัติการผลิตโดยทีมงานที่เกีย่วของ     
                     ปญหาของผลิตภัณฑใหมคือในชวงแรกของการผลิตจะพบปญหาเร่ือง ความพรอม
ของกระบวนการผลิตในดานตางๆ   เมือ่ถึงเวลาผลิตจริงจึงเกิดปญหาข้ึนซึ่งในปจจุบันกระบวน 
การผลิตชิ้นสวนใหมนัน้ ถกูอนุมัติใหผลิตโดยไมมีหลกัเกณฑการตรวจประเมินความพรอมในดาน
ตางๆที่ชัดเจน ดังนัน้เพื่อแกไขขอบกพรองนี้ ผูประกอบการไดกําหนดใหมีการตรวจประเมินกอน
อนุมัติใหผลิต เพื่อติดตามปญหาที่เกิดข้ึนในชวงทดลองการผลิต และเปนการตรวจสอบยืนยนัทุก
กระบวนการผลิต ที่มีความเส่ียงที่อาจเกดิปญหาข้ึน จนสงผลกระทบตอการจัดสงชิ้นสวนในชวง
การผลิตจริง โดยหัวขอการตรวจประเมินกอนการอนุมัติใหผลิตนัน้ประกอบดวยหัวขอดังตอไปนี้  
 
                       1.มาตรฐานการรับประกันคุณภาพ  
                          1.1 การจัดเตรียมมาตรฐานตางๆทีเ่กีย่วของ 
                       2.ระบบการสอบเทียบ 
                          2.1 การควบคุมที่นาเชื่อถือของเคร่ืองมือและอุปกรณการวัด 
                          2.2 การบํารุงรักษาและการจัดเก็บของเคร่ืองมือและอุปกรณการวัด 
                       3.การควบคุม Facility  
                          3.1 การบํารุงรักษาส่ิงที่เกี่ยวของกับการผลิต (แผนและการปฏิบัติ) และการ 
                                ตรวจสอบประจําของเคร่ืองจักรและอุปกรณ  
                          3.2 การบํารุงรักษาและจัดเก็บ die, jig, อุปกรณตัดและเคร่ืองมืออ่ืนๆ 
                       4.การควบคุมกระบวนการ 
                          4.1 การมีอยูของมาตรฐาน 
                          4.2 การเฝาระวงัคุณภาพของกระบวนการ 
                          4.3 การควบคุมการเปล่ียนแปลงกระบวนการ ชิ้นสวนเร่ิมตนและอ่ืนๆ  
                       5.การควบคุมผลิตภัณท / ชิ้นสวน 
                          5.1 การชี้บงและจัดเก็บชิ้นงานเสียและชิ้นงาน rework 
                          5.2 การดําเนินการกับผลิตภัณท, การจดัเก็บ, การเคล่ือนยาย, บรรจุภัณทและ 
                                การควบคุม FIFO  
                       6.การตรวจสอบ 
                          6.1 การดําเนินการในการตรวจสอบ 
                          6.2 การบันทกึ การรักษาและสอบกลับไปยังผลการตรวจสอบ 
                       7.การดําเนินการเก่ียวกับส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
                          7.1 ระเบียบวิธีปฏิบัติและรูปแบบ 
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                          7.2 การสื่อสารและการวิเคราะห  
                          7.3 การวิเคราะหหาสาเหตุและการปองกันปญหาเกิดซ้ํา 
                       8.การอบรม 
                          8.1 วิธีการปฎิบัติและอบรมทักษะ / ดานคุณภาพ 
                       9.ส่ิงแวดลอมในการทํางาน (5ส) 
                          9.1 การดําเนินการเกี่ยวกับ 5ส 
                     10. การจัดเตรียมสําหรับการผลิต 
                          10.1 การควบคุมความคืบหนา 
                          10.2 การปองกนัปญหาเกิดซ้ําสําหรับขอบกพรองทีเ่คยเกิดข้ึน 
                          10.3 การควบคุมผูสงมอบ 
                          10.4 การควบคุมการสงมอบ (มายังผูประกอบการ) 
                     11.การปรับปรุง 
                          11.1 การปรับปรุงระบบการรับประกันคุณภาพ  
                          11.2 การปรับปรุงกระบวนการ 
                     12.การควบคุมชิ้นสวนวิกฤติ 
                          12.1 วิธกีารควบคุมชิ้นสวนวิกฤติ, การบงชี้ในกระบวนการและอ่ืนๆ 
                          12.2 การรับประกันชิน้สวนที่เกีย่วของกับความปลอดภัยและลักษณะวิกฤติ 
                          12.3 การควบคุมล็อตการผลิต 
 
         วธิีการใหคะแนนการตรวจประเมินและวิธีประเมินผล  
 ในแตละหวัขอยอยจะมีเกณทการใหคะแนนที่ 1-5  
1 คะแนน หมายถงึ ตองปรับปรุง (ไมมีการดําเนินการใดๆ ทั้งเอกสารและการปฎิบัติ) 
2 คะแนน หมายถงึ ไมดี (ไมมีการจัดทําเปนขอกําหนดเปนเอกสารแตมกีารปฏิบัติ) 
3 คะแนน หมายถงึ พอใช (มีการจัดทาํขอกําหนดเปนเอกสารแตไมมีการปฏิบัติ) 
4 คะแนน หมายถงึ ดี (มีการจัดทําขอกําหนดเปนเอกสารและมีการปฏิบัติแตยังไมครบถวน) 
5 คะแนน หมายถงึ ดีมาก (มีการจัดทาํขอกําหนดเปนเอกสารและมีการปฏิบัติอยางครบถวน) 
 
          วิธีการคํานวณผลการประเมิน คํานวณไดจากสูตรดังตอไปนี้  
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       ผลการประเมิน (%) =        คะแนนรวมจากหวัขอยอยทัง้หมด x 100____                 
                                         130 – (5x จํานวนหวัขอยอยที่ไมไดตรวจประเมิน) 
 
      หลังจากนัน้ ระบุเกรดทีผู่สงมอบไดรับตามผลการประเมินดังตอไปนี้  
ผลการประเมิน 90 % ข้ึนไป ไดเกรด A 
ผลการประเมิน 80 % ข้ึนไป ไดเกรด B 
ผลการประเมิน 60 % ข้ึนไป ไดเกรด C 
ผลการประเมินนอยกวา 60 % ไดเกรด D 
 
       เกณทการประเมินผล  ผาน ก็ตอเม่ือผานทั้งสองเงือ่นไขตอไปนี้  
1.ในหวัขอที ่1, 4 และ 7 ตองไดคะแนนประเมิน 4 คะแนนข้ึนไป 
2.ผลการประเมิน (%) ตองได 80% ข้ึนไป  
       
      ผูทีท่ําการตรวจประเมินผูสงมอบตองไดรับการอนมุัติจากผูจัดการของหนวยงานนั้นๆ และ
ไดรับการอบรมเก่ียวกับหัวขอในการตรวจประเมินเรียบรอยแลว ซึง่หนวยงานทีเ่กีย่วของในการ
ตรวจประเมินผูสงมอบ ไดแก หนวยงานพฒันาผลิตภัณท หนวยงานรับประกันคุณภาพ หนวยงาน
ควบคุมชิ้นสวน หนวยงานจัดซื้อ และหนวยงานโลจิสติกส  
      สําหรับแบบฟอรมตัวอยางสามารถดูไดจากภาพที ่1ข ในภาคผนวก ข  
 
            4.2.5 ปรับปรุงวธิีการประเมิน FMEA โดยใช Tracking chart และการกาํหนด 
                    มาตรการแกไข 5 อันดับ 

 
                          การประเมนิ FMEA ประกอบดวยหัวขอความรุนแรงของปญหา (Severity, S), 
โอกาสในการเกิด (Occurrence, O) และการตรวจจับปญหา (Detection, D) สวนใหญผูสงมอบ
จะประเมนิคา O ตํ่าๆ เพื่อทําใหคาดัชนคีวามเสีย่ง (Risk Priority Number, RPN) ซึ่งเปนผลคูณ
ระหวาง SOD นัน้ตํ่ากวาความเปนจริงจนมีผลใหมาตรการควบคุมที่มีประสิทธิภาพนั้นถูกละเลย
ไป ขอบกพรองดังกลาวจึงมีโอกาสเกดิข้ึนในภายหลังจากมาตรการควบคุมที่ไมมีประสิทธิภาพ 
เพื่อแกไขขอบกพรองนี้  ทางผูประกอบการจึงไดปรับปรุงขอกําหนดเพิม่เติมดังนี ้ 
                     (1) ใหผูสงมอบใช Tracking Chart เปนเคร่ืองมอืสําหรับการประเมิน FMEA 
โดยใหมีการนาํจํานวนปญหาท่ีเคยเกิดข้ึนในอดีต ซึ่งเปนผลิตภัณทชนิด ประเภทเดียวกนั มาเปน
ขอมูลพื้นฐานในการคํานวณคา Occurrence มาระบุไวดวย ซึง่ทาํใหคา Occurrence ถูกคํานวณ 
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จาก Tracking Chart นี้โดยอัตโนมัติ   สําหรับแบบฟอรมตัวอยางของ Tracking Chart สามารถดู
ตัวอยางไดจากภาพที่ 4.2  

  
                          
                           

 
 

ภาพท่ี 4.2 ตัวอยางการประเมิน FMEA โดยการใช Tracking Chart 
 
                           (2) กําหนดใหระบุมาตรการแกไขสําหรับคาดัชนีความเส่ียง (RPN) สูงสุด 5 
อันดับแรก เพือ่ปองกันการหลีกเล่ียงการทบทวนมาตรการควบคุมจากการประเมินคาดัชนีความ
เส่ียงตํ่ากวาขอเท็จจริงโดยทางผูสงมอบจะตองทบทวนมาตรการควบคุมเพื่อลดคาดัชนีความเส่ียง 
ใน 5 อันดับแรกที่ไดประเมนิไปใน PFMEA 
            
             4.2.6 การทบทวนเอกสารท่ีเกี่ยวของในระบบหลังจากพบปญหาคุณภาพ 
 
                        หลังจากเกิดปญหาคุณภาพแลว เอกสารดานคุณภาพที่เกีย่วของ เชน FMEA, 
Control Plan ควรจะถูกนํามาพิจารณาทบทวนแตในปจจุบันพบวาเมือ่เกิดปญหาคุณภาพข้ึน ผูสง
มอบไมไดนําเอกสารที่เกี่ยวของไปทบทวน ทําใหปญหาเกิดข้ึนซํ้า ดังนัน้เพื่อแกไขขอบกพรองนี้  
จึงไดมีการทบทวนแบบฟอรม CAR (ซึ่งใชสําหรับการรองขอมาตรการแกไขจากผูสงมอบเมื่อพบ
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ปญหา) ใหมโดยเพิ่ม Checklist สําหรับการทบทวนเอกสารท่ีเกีย่วของไวขางทายเพือ่ตรวจสอบวา
มาตรการแกไขจากผูสงมอบนั้นไดทบทวนเอกสาร ที่เกี่ยวของอยางครบถวนและเหมาะสม โดย
เอกสารที่เกี่ยวของที่ระบุใหมกีารทบทวนคือ มาตรฐานการปฏิบัติงาน แผนตรวจสอบ ระเบียบวิธี
ปฏิบัติงาน ผังการไหลกระบวนการ การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ แผนควบคุม บนัทกึ
การอบรมและอ่ืนๆ 
                         สําหรับแบบฟอรมที่ไดปรับปรุงนั้นสามารถดูไดจากภาพท่ี 2ข ในภาคผนวก ข 
 
            4.2.7 จัดทําขอกาํหนดการวิเคราะหระบบการวัด (MSA) เพิ่มเติมในสวนของ  
                   ขอมูลเชิงคุณลกัษณะ(Attribute data) 
 
                    เนื่องจากปญหาขอบกพรองดานคุณภาพปจจุบนัสวนใหญเกิดข้ึนกบัปญหาที่เปน
ประเภทลักษณะภายนอก(Appearance) ที่สามารถมองเห็นไดเปนสวนใหญซึง่ความผิดพลาด
จากการตัดสินใจของผูตรวจสอบเปนปญหาหนึง่ของผูสงมอบ ดังนั้นเพื่อแกไขขอบกพรองนี้จึงมี
ขอกําหนดเพิม่เติมดังนี ้
                           2.1 จัดทําการวิเคราะหระบบการวัด (MSA) ในสวนที่เปนขอมูลเชงิคุณลักษณะ 
(Attribute data) เพิ่มเติมจากการวิเคราะหเพยีงขอมูลเชิงแปรผันได (Variable data) เพื่อใหการ
ตัดสินใจของพนกังานสําหรับปญหาประเภทคุณลักษณะเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ และตัดสินใจ
ไดถูกตอง 
                           2.2 จัดทาํรายงานอนมุติัคุณลักษณะ (Appearance Approval report)   โดย
ใหเก็บบันทกึรายละเอียดช้ินสวนที่มีคุณลักษณะภายนอกที่เปนไปตามขอกําหนด พรอมทัง้ชิ้นงาน
ตัวอยาง สงใหผูประกอบการอนุมัติเพื่อใชเปนขอมูลอางอิงในกรณีเกิดปญหาคุณภาพ    
                           สําหรับแบบฟอรมที่จัดทําข้ึนใหมสามารถดูไดจากภาพท่ี 3ข ในภาคผนวก ข  
 
            4.2.8 จัดทําวธิีการประเมินผูสงมอบในชวงของการพฒันาผลิตภณัฑ 
 
                        เนื่องจากพบวาการดําเนนิการในชวงพฒันาผลิตภัณฑ มักจะลาชากวากําหนด 
การของการวางแผนผลิต ภัณฑลวงหนา เพื่อใหทราบถงึปญหากรณีที่เปนความลาชาจากผูสง
มอบและรับทราบโดยผูบริหารของผูสงมอบ ผูประกอบการจึงไดจัดทําเกณฑประเมิน ผูสงมอบ 
การในชวงของการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ซึ่งมหีัวขอประเมินดังตอไปนี ้
                         1.การดําเนนิงานของผูสงมอบเปนไปตามแผน  
                         2.ประเมินคุณภาพของช้ินงาน 
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                         3.ประเมินจากการสงมอบทันตามกําหนดการ 
                         4.ประเมินจากความรวมมอืของผูสงมอบ 
 
                    เกณทการประเมินในแตละหัวขอกาํหนดไวดังตอไปนี้  
1.ประเมินจากการปฏิบัติงานของผูสงมอบไดตามแผนกําหนดการ  
    (Just on Schedule) 30 คะแนน    
             โดยจะอางอิงจาก Master Plan ของแตละโมเดลที่ทาง ผูสงมอบสงใหทางแผนกพฒันา
ผลิตภัณฑอนมุัติโดยจะประเมินตามหวัขอ APQP ใน Master Plan ทีม่ีกําหนดแลวเสร็จในเดือนที่
ประเมิน ดังนี ้
    - กรณีหัวขอที่ไมไดตามแผน                                  หัก        3   คะแนน/หวัขอ 

    - กรณีหัวขอที่ไดตามแผนแตไมสมบูรณ                  หัก        1 คะแนน/หวัขอ 
              
2.ประเมินจากคุณภาพของชิ้นงาน (Quality) 30 คะแนน 
          ประเมินจากการตรวจพบปญหาในการตรวจรับชิ้นงานแตละคร้ังเฉพาะในสวนของ  
ผลิตภัณฑชิ้นสวนใหม  รายละเอียดการประเมินดังนี ้
      2.1 หากตรวจพบปญหาทั่วไป เชน รอยขีดขวน, รอยเปอน, รอยมารค, เปนตน                        
            หกั 2 คะแนน/ปญหา 

      2.2 หากตรวจพบปญหาที่เกิดซ้าํรวมถงึลักษณะปญหาที่คลายคลึงกนัที่เกิดกับช้ินงานอ่ืน ๆ  
            หัก 2 คะแนน/ปญหา 

           *หมายเหตุ  
             - จะยกเวนในกรณีปญหาที่มีการแจงรองขอจากผูสงมอบมาลวงหนาในแตละล็อตการสง 
             -  ในกรณีปญหาใหมที่ตรวจพบในคร้ังแรก จะยังไมนาํมาพิจารณาในการหกัคะแนน 
 

3.ประเมินจากการจัดสงชิ้นสวนและวัตถดิุบทันตามกําหนดและความถูกตองในการจัดสง 
    (Delivery on Time and Accuracy Delivery) 20 คะแนน 
    3.1 การจัดสงชิ้นสวนและวัตถุดิบไมทนัตามกําหนด      2 คะแนน/คร้ัง 
    3.2 ความถกูตองในการจดัสงชิ้นสวนและวัตถุดิบ        2 คะแนน/ปญหา 
          - สภาพบรรจุภัณฑไมอยูในสภาพที่สมบูรณ 
          - สภาพบรรจุภัณฑไมตรงตามมาตรฐาน หรือไมตรงตามทีก่าํหนด 

          - การติดฉลากไมถูกตอง 
           - จํานวนการจัดสงไมครบตาม ออเดอร 
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          - ใบสงของหรือ Inv. ไมถูกตองหรือรายละเอียดไมครบ 

       *หมายเหตุ 

              - จะคิดคะแนนเฉพาะออเดอรทีผู่ประกอบการ ให Lead-time ต้ังแต 2 สัปดาหข้ึนไปใน 
                 กรณีออเดอรเรงดวน จะไมมนีาํมาคิดคะแนน 
4.ประเมินจากความรวมมอืของผูขาย (Supplier Co-operation) 20 คะแนน 
    4.1 ไมไดรับความรวมมอืในการทํากจิกรรมพิเศษตาง ๆ ดานพัฒนาผลิตภัณฑชิน้สวนใหม   
          2 คะแนน/ปญหา 
          - การเขารวมชวงทดลองผลิตภัณฑชิ้นสวนใหม 
          -การรองขอขอมูลเอกสารเพื่ออนมุัติกอนการผลิตเชน PPAP, APQP, มาตรฐานบรรจุภัณท  
            และเอกสารอื่นๆตามที่รองขอ 

          - การตรวจประเมินผูขายชวงทดลองผลิตภัณฑชิน้สวนใหม 
          - การตรงตอเวลาที่นดัหมายและอ่ืน ๆ 

     4. 2. ไมไดรับความรวมมอืในการตรวจสอบแกไขปญหาตาง ๆ    2 คะแนน/ปญหา 

             - ความรวมมือในการสงเจาหนาที่เขาตรวจสอบ หรือแลกเปลี่ยนของ 
             - ความรวมมือในการจัดการในกรณีตาง ๆที่รองขอและอ่ืน ๆ 

หมายเหตุ     
1.การพจิาณาคะแนนในแตละเดือน จะพจิารณาเฉพาะผูสงมอบทีม่กีารจัดสง   ผลิตภัณฑชิ้นสวน  
    ใหมเทานัน้ 
2.ถาคะแนนทีไ่ดตํ่ากวา 90 คะแนน ในแตละเดือนใหบริษัทที่คะแนนตํ่ากวา 90 คะแนนจัดทํา 
    แผนการปรับปรุงเสนอตอแผนกพฒันาผลิตภัณฑ 
3. ถาคะแนนในแตละเดือนที่ประเมนิตํ่ากวา 90 คะแนน ติดตอกันเปนเวลา 3     เดือน ฝาย 
    ควบคุมคุณภาพและพฒันาผลิตภัณฑจะเขาไปตรวจสอบที่บริษัทผูสงมอบ 
4.จะทาํการประเมินทุก 3 เดือน โดยการนําผลของแตละเดือน ทําการสรุปเดือนมนีาคมและเดือน 
   ตุลาคม ถาผลการประเมนิตํ่ากวา 90 คะแนน ใหบริษัทที่ไดรับผลการประเมินที่ตํ่ากวา 90  
   คะแนนในรอบ 3 เดือน มานาํเสนอแผนการปรับปรุงของปญหาท่ีผานมาทัง้ 3 เดือน โดยใหมา 
   นําเสนอกบัประธานบริษทั 
5.ถาคะแนนทีน่ํามาปรับปรุงทุก 3 เดือนตํ่ากวา 90 คะแนน ติดตอกัน 3 รอบ   ทางฝายจัดซื้อจะ 
   ดําเนนิการลงโทษทางธุรกจิตามความเหมาะสม 

         สําหรับแบบฟอรมทีจ่ัดทําข้ึนใหมสามารถดูไดจากภาพท่ี 4ข ในภาคผนวก ข ซึง่ใน
คอลัมนดานขวามือไดเพิม่เติมในสวนของการประเมินผูสงมอบในการพัฒนาผลิตภัณทใหม 
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            4.2.9 จัดทํามาตรฐานการชี้บงชิ้นสวนใหม 
 
                        ปญหาขอบกพรองดานคุณภาพปญหาหนึง่ทีเ่กิด ข้ึนบอยคร้ังคือปญหาการจัดสง
ชิ้นงานผิดรุน การติดฉลากไมตรงกับช้ินงานในบรรจุภัณฑ เนื่องจากไมมีมาตรฐานการช้ีบง ทั้งนี้
ทําใหในปจจุบันพนักงานตรวจสอบรับช้ินงานเขาไมสามารถเฝาระวงัปญหาขางตนได ดังนัน้เพือ่
แกไขขอบกพรองนี ้จึงไดกําหนดแบบฟอรมมาตรฐานสําหรับฉลากช้ีบงบนบรรจุภัณฑ  ดังตัวอยาง
ในภาพที่ 4.3  

 
                  ภาพท่ี 4.3 ตัวอยางฉลากสําหรับบงช้ีชิ้นงานใหม  

                    
                   สําหรับรายละเอียดในการปฏิบัติสรุปไดดังนี ้

                         ผูสงมอบจะตองช้ีบงช้ินงานใหมดวยการติดฉลากสีเหลืองและสีมวง ดังนี ้
                        1.ฉลากสีเหลือง สําหรับแสดงรายละเอียดของช้ินงาน โมเดล หมายเลขชิน้สวน 
ชื่อช้ินสวน จาํนวน และอ่ืนๆ ใหใชแบบฟอรมของผูสงมอบ  
                        2.ฉลากสีมวง สําหรับแสดงช่ือโมเดลและล็อตการสง (จะระบุไวในเอกสารส่ังซื้อ) 
โดยผูสงมอบจะตองพมิพชือ่โมเดลและล็อตการสงดวยตัวอักษรชนิด "Arial Narrow" ขนาด " 72 " 
ในแบบฟอรม 

                           2.1 สําหรับช้ินสวนที่บรรจุในรูปแบบของกลองพลาสติก หรือกลองลูกฟกู  
                                 กําหนดใหใชฉลากขนาด 15 x 7 เซนติเมตร 

2.2 สําหรับช้ินสวนที่บรรจุในรูปแบบพาเลท หรือ Rack เคล่ือนที ่กําหนดใหใช
ฉลากขนาด 20 x 14 เซนติเมตร 

หมายเหตุ 
1. ฉลากสีมวงสําหรับแสดงช่ือโมเดลและ ล็อตการสง อาจมีการเปล่ียนแปลงสีของฉลากในบาง
กรณีผูประกอบการจะแจงใหผูสงมอบแตละรายทราบในแตละกรณีทีต่องการเปลี่ยนแปลง 
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2. ในกรณีที่ทางผูสงมอบจดัสงชิ้นสวนโมเดลใหมใหผูประกอบการ โดยที่ไมมกีารชี้บงชิ้นงานดวย
ฉลากดังกลาวแลว ผูประกอบการจะไมรับงานในล็อตนัน้ ๆ 
 
            4.2.10 การประเมินประสทิธภิาพของแผนควบคุม โดยการต้ังเปาหมายและ 
                     ปรับปรุงตามกรอบเวลา 

 
                    หลังจากทีม่กีารอนุมัติผลิตชิ้นสวนใหมแลวพบวาในชวงเร่ิมแรกของการผลิตมักม ี
ขอบกพรองเกดิ ข้ึนหลายปญหา เชนความชาํนาญของพนกังาน ในกระบวนการผลิต  หรือ
ประสิทธิภาพการตรวจสอบของพนักงานที่มีอยูอยางจํากัดอยูเปนตน 
                          ดังนัน้เพื่อแกไขขอบกพรองนี้ จงึกาํหนดใหมีกาํหนดกิจกรรมดานคุณภาพเพิ่ม 
เติม กลาวคือมีการต้ังเปาหมายขอบกพรองและปรับปรุงตามกรอบเวลา หากจาํนวนขอบกพรองไม
เปนไปตามเปาหมาย  จะมีการตรวจติดตามสถานที่จริง โดยทีมงานที่เกี่ยวของจะตรวจประเมนิ 
และทบทวนแผนควบคุมของแตละกระบวนการที่ผูสงมอบจัดทําข้ึน  
                          สําหรับรายละเอียดของขอกําหนดที่ใหผูสงมอบ จัดทํามีดังนี ้
                          ผูสงมอบตองจัดทําแผนกิจกรรม Ramp-up เพื่อตรวจติดตามปญหาขอบกพรอง
ดานคุณภาพภายใน 3 เดือน โดยมีขอกําหนดสําหรับการดําเนนิกิจกรรมดังตอไปนี้ 
1.ใหผูสงมอบเพิ่มสถานีตรวจสอบที่ข้ันตอนสุดทายนอกเหนือไปจากข้ันตอนปกติ ในแผนควบคุม  
    ในชวงเวลา 3 เดือนกอนทีจ่ะอนุมัติใหผลิตจริง 
2.ใหผูสงมอบต้ังเปาหมายจํานวนขอบกพรองดานคุณภาพจากเดือนที ่1 ถึง 3  โดยใหมีจํานวนลด 
    ลงเปนข้ันบนัได โดยในการต้ังเปาหมายนั้น  ใหพิจารณาจากประวติัของจํานวนขอบกพรองกอน  
    ดําเนินกิจกรรม 
3.ในระหวางชวงของการดําเนินกิจกรรม ใหบันทึกรายละเอียดขอมูลของขอบกพรอง,   จํานวนขอ 
   บกพรองทีพ่บ 

 
             4.2.11 ปรับปรุงเกณฑการประเมินผูสงมอบดานคุณภาพ 
          
                            เนื่องจากเกณฑการประเมินดานคุณภาพมีเกณฑการประเมินในปจจุบันไม
เหมาะสมดังนี ้  
                           1.การตอบกลับมาตรการแกไขที่ไมเปนไปตามขอกาํหนด (Feedback) มีเกณฑ
การประเมนิทีไ่มเหมาะสม 

             กลาวคือวิธีการประเมินในปจจุบนัเปนดังนี ้ 
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               คะแนนเต็ม 20 คะแนน  
- กรณีตอบกลับภายในเวลาทีก่ําหนด ได 20 คะแนน 
- กรณีตอบกลับหลังจากเวลาท่ีกําหนดไมเกนิ 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 
                                   ไมเกิน  1 สัปดาห  
                         N3 = จํานวนใบ feedback ที่ตอบกลับภายหลังจากเวลาที่กําหนด 
                                   เกิน  1 สัปดาห  
                         N4 = จํานวนใบที่ยงัไมตอบกลับจากการประเมินคร้ังกอน 
ความไมเหมาะสมที่เกิดข้ึน เนื่องจาก กรณีที่ผูสงมอบรายทีห่นึง่ไดรับใบแจงปญหา 

เพียง 1 ฉบับแลวตอบกลับชากวาเวลาทีก่ําหนดอาจจะได 0 คะแนน จาก 20 คะแนนในเดือนนั้น 
ในขณะที่ผูสงมอบอีกรายไดรับใบแจงปญหาจํานวนมากเชนไดรับใบแจงปญหา 10 ใบในเดือนนั้น
แตตอบกลับภายในเวลาที่กาํหนดทัง้หมด จะไดคะแนนเต็ม 20 คะแนน ทั้งที่จาํนวนปญหามี
มากกวาผูสงมอบรายแรกมาก ซึ่งไมเหมาะสม เนื่องจากจะทาํใหผูสงมอบขาดความใสใจในการ
แกไขปญหาหรือปองกันปญหาทําใหปญหาเกิดข้ึนซํ้า 
                              
                           2.เกณฑการประเมินในปจจุบัน ไมพิจารณาถึงปญหาที่เกิดข้ึนซ้ําสองคร้ังใน
รอบเดือนทั้งทีเ่กิดข้ีนจากการแกไข และปองกันปญหาของผูสงมอบถกูละเลยหรือไมเหมาะสม ดัง
ตารางที่ 4.1  
 

ตารางที่ 4.1 เกณฑการประเมินผูสงมอบ เร่ืองความถี่ของปญหาเกิดซ้ํา                 

 
              
           จะเหน็วาคะแนนจะเริ่มถูกตัดเม่ือปญหาเกิดซ้ําเปนคร้ังที่สาม    ซึง่แสดงวาผู 
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ประกอบการยอมรับกับการเกิดปญหาซํ้าสองคร้ังในรอบเดือน โดยไมมีผลกระทบใดๆกับผูสงมอบ 
ทั้งที่ในความเปนจริงแลวการเกิดปญหาซํ้านัน้ แสดงวาการแกไขและปองกนัปญหาของผูสงมอบ
ถูกละเลย หรือไมมีประสิทธผิลเพียงพอ ดังนัน้จึงควรปรับเกณฑการประเมินในขอนี ้
                           
                           จากเกณฑการประเมินที่ไมเหมาะสมทั้งสองขอดังกลาวขางตน จึงไดมกีาร
ปรับปรุงเกณฑการประเมินผูสงมอบดานคุณภาพโดยสรุปไดดังนี้  
 
                           A.เปล่ียนแปลงการตัดคะแนนจากการตอบกลับภายในเวลาที่กาํหนด 
(Feedback) เปนการตัดคะแนนจากจํานวนครั้งในการออกเอกสารรองขอการแกไข (CAR)  
                               
                           B.เปล่ียนแปลงใหมีการตัดคะแนนจากปญหาที่เกิดซ้ําคร้ังที่สองเปนตนไป 
           
                         เกณฑการประเมินดานคุณภาพท่ีไดแกไขแลวสามารถแสดงไดดังนี ้
                          วิธีการประเมินคุณภาพประกอบไปดวย 6 หัวขอ ดังนี ้
1) ประเมินจากยอดวัตถุดิบ / ชิน้สวนบกพรองที่สงคืนใหผูขาย 
    (Part Defect Claim PPM) 40 คะแนน 

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

3) ประเมินจากความถ่ีของปญหาที่เกิดซ้าํในรอบ 1 ป (Frequency of Defect) 10 คะแนน 

4) ประเมินจากความรุนแรงของปญหาที่เกิดข้ึนในแตละเดือน (Cause of Defect) 8 คะแนน 

5) ประเมินจากจํานวนปญหาที่เกิดข้ึนในแตละเดือน (Quantity of Defect) 8 คะแนน 

6) ประเมินจากความรวมมอืของผูขาย (Supplier Co-operation) 14 คะแนน โดยทัง้ 6 หัวขอนี้มี
คะแนนรวม 100 คะแนน 
    
   รายละเอียดการประเมินคะแนน 
1. ประเมินจากยอดชิ้นสวนบกพรองที่สงคืนใหผูขาย (Part Defect Claim), PPM 40 คะแนน 
    รวมทั้งงานที่ตรวจสอบพบที่คลังสินคาและงานเคลมจากลูกคาของผูประกอบการ 
    -หากจาํนวนช้ินสวนบกพรองไมเกินเปาหมายที่ผูประกอบการกาํหนดไว ไดคะแนนเต็ม  
     40 คะแนน  
   - หากจํานวนช้ินสวนบกพรองเกินเปาหมายที่ผูประกอบการต้ังไวหกั 1 คะแนน / 10 PPM  
     ที่เกนิจากเปาหมาย 
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      หมายเหตุ ผูประกอบการกําหนดเปาหมาย จํานวนช้ินสวนบกพรองตองไมเกนิ 20 PPM 
 
2.ประเมินจากจํานวนคร้ังในการออกเอกสาร Corrective action request (CAR issue) 
    20คะแนน 
      
   ตารางที่ 4.2 เกณฑการประเมินผูสงมอบ 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: เอกสารทีย่ังไมตอบกลับจะนาํไปใชในการประเมินเดือนตอๆไปจนกวาจะมีการตอบ 
                 กลับ 
 

3.ประเมินจากความถ่ีของปญหาที่เกิดซ้าํในรอบ 1 ป (Frequency of Defect)  
   10 คะแนน 
    -  กําหนดใหปญหาแตละปญหาเกิดข้ึนซํ้ากนัไดไมเกนิ 2 คร้ังภายในชวงระยะเวลา 1 ป  
       นับต้ังแตเกิดปญหาเกดิข้ึน 

    - เดือนใดเกิดปญหาซํ้าใหคิดคะแนนตามตารางในจํานวนครั้งที่เกดิ 
    - เดือนใดเกิดปญหาซํ้าเปนจํานวนคร้ังที่เทาใดก็ตาม หลายปญหาพรอมกนั ใหคิดคะแนนตาม 
      ตารางกับปญหาที่มีจาํนวนเกิดปญหาซ้ํามากที่สุด  และหักคะแนนเพิม่อีกเทากบัจํานวน 
      ปญหาท้ังหมดที่เกิดข้ึนในปนัน้ ๆ 
 
  ตารางท่ี 4.3 เกณฑการประเมินผูสงมอบ เร่ืองความถีข่องปญหาที่เกิดซ้ํา (ปรับปรุง) 

ความถ่ีของปญหาที่เกิดขึ้น (คร้ัง)  2 3 4 5 6 7 8 9 10 

คะแนน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

  
4.ประเมินจากความรุนแรงของปญหาที่เกิดข้ึนในแตละเดือน (Case of Defect)  
   8 คะแนน 
-  ปญหาที่ตองมีการแกไขอยางเรงดวน และ/หรือเขามาแกทันตามที่รองขอหัก 1 คะแนน / ปญหา  
-  ปญหาความรุนแรงที่ตองมีการแกไขเรงดวน และ / หรือ ไมเขามาแกไขทันหกั                            
    3 คะแนน /  ปญหา ตามที่รองขอ และ / หรือ ทําใหลูกคาสงไมทัน 
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5.ประเมินจากจํานวนปญหาที่เกิดข้ึนในแตละเดือน (Quality of Defect) 8 คะแนน 
 -  การประเมนิใหคิดคะแนนตามตารางในจํานวนปญหาที่เกิดในเดือนนัน้ ๆ 
 
  ตารางท่ี 4.4 เกณฑการประเมินผูสงมอบ เร่ืองจํานวนคร้ังในการเกิดปญหา 
จํานวนของปญหาท่ีเกิดขึ้น (คร้ัง)  4 5 6 7 8 9 10 11 >12 

คะแนน 8 7 6 5 4 3 2 1 0 

 
6.ประเมินจากความรวมมอืของผูสงมอบ (Supplier Co-operation) 14 คะแนน 
   หัวขอในการคิดใหคะแนน 
   -  ไมไดรับความรวมมือตามที่รองขอในกรณีทั่วไป                                  หัก 1 คะแนน  /  คร้ัง 
   -  ไมไดรับความรวมมือตามที่รองขอในกรณีเรงดวน, รุนแรง                    หัก 3 คะแนน / คร้ัง 
   -  ไมไดรับความรวมมือทีดี่จากผูสงมอบ                                                หัก 4 คะแนน / คร้ัง 
   -  กรณีตอบ Car เกินระยะเวลาที่กาํหนด                                       หัก 2 คะแนน / คร้ัง 
   -  การสงผลการตรวจสอบลาชา (หลังวนัที่ 5 ของทุกเดือน)                     หัก 3 คะแนน / คร้ัง 
   ‘- การสงแผนการปรับปรุง (กรณี Quality score < 90                             หัก 3 คะแนน / คร้ัง 
      ในเดือนกอนหนานี้) ลาขากวาระยะเวลาท่ีนัดหมาย 
   ‘- การสงผลการตรวจสอบขนาดมิติ 100% ตามแบบลาชา                      หัก 4 คะแนน / คร้ัง  
       (หลังวนัที่ 31 มกราคมของทุกป)             
 -  การสง Soc test report ลาชา (หลังวนัที่ 31 ตุลาคมของทุกป)              หัก 4 คะแนน / คร้ัง  
 
  ความรวมมือของผูสงมอบ ใหพิจารณาจากหวัขอตอไปนี้     
   1.ความรวมมือในการทํากจิกรรมพิเศษตาง ๆ ดานคุณภาพกับบริษทั เชน  
       -  การตรวจประเมินผูขาย, การตรวจคุณภาพ, ชิ้นสวนเพื่ออนมุติักอนการผลิต, การรองขอ   
          ขอมูลเอกสาร คุณภาพ 
      ‘- การตรงตอเวลาทีน่ัดหมาย และอ่ืน ๆ 
  2.ความรวมมือในการตรวจสอบแกไขปญหา เชน 
       ‘- ความรวมมือในการสงเจาหนาที่เขามาตรวจสอบ หรือแลกเปล่ียนของ 
       ‘- ปญหาที่แจงใหตรวจสอบคัด 100 % ที่ผูสงมอบกอนสง แตปญหาดังกลาวยังหลุดรอดมา 
            ในชวงเวลาที่ตกลง 
       -   มีการเปล่ียนแปลงหรือไมทันตามขอตกลง, วิธีการแกไขตามที่ไดกําหนดไว 
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หมายเหตุ 
1. ถาคะแนนที่ไดจากการประเมิน ตํ่ากวา 90 คะแนน ในแตละเดือนใหจดัสงแผนการ

ปรับปรุงใหกับฝายรับประกันคุณภาพ 
2. ถาคะแนนในแตละเดือนทีป่ระเมินตํ่ากวา 90 คะแนน เปนเวลาติดตอกัน 3 เดือน ฝาย

รับประกันคุณภาพจะเขาไปตรวจสอบที่บริษัทผูผลิต 
3. จะทาํการประเมินทุก 6 เดือน โดยการนําผลของแตละเดือน ทาํการสรุป เดือน มนีาคม 

และ  เดือนตุลาคมถาผลการประเมินตํ่ากวา 90 คะแนนใหบริษัทที่ไดผลการประเมินที่ตํ่า
กวา 90 คะแนน ในรอบ 6 เดือน มานาํเสนอแผนการปรับปรุงของปญหาที่ผานมาทัง้ 6 
เดือน โดยใหมานาํเสนอที่ HCAT 

4. ถาคะแนนที่นาํมาปรับปรุงทกุ 6 เดือนตํ่ากวา 90 คะแนน  ติดตอกัน 3 รอบ ทางฝายจัดซื้อ
จะดําเนนิการลงโทษทางธุรกิจ ตามความเหมาะสม 

                    
                    สําหรับแบบฟอรมที่จัดทาํข้ึนใหมสามารถดูไดจากภาพที่ 4 ในภาคผนวก ข ซึ่งได
เปล่ียนแปลงคอลัมนของการประเมินดานคุณภาพ เปนชอง “CAR ISSUE”  จากแบบฟอรมเดิมซึ่ง
ระบุวา “Feedback” 
  
 
             4.2.12 จัดทําเกณฑการประเมินและตรวจติดตามกรณทีี่มีเงื่อนไขการผลิต 
                      เปลี่ยนแปลงโดยใช 4M  

 
                      เมื่อผูสงมอบแจงเปลี่ยนเงื่อนไขในการผลิต แลวทางผูประกอบการเอง กลับไมมี
มาตรฐานการตรวจติดตามที่ชัดเจนทาํให มีผลทําใหขอบกพรองดานคุณภาพข้ึนมาในภายหลัง 
ดังนัน้จึงไดมีการจัดทําเกณฑมาตรฐานในการตรวจประเมินดานคุณภาพ กรณีทีเ่งื่อนไขการผลิต
เปล่ียนแปลงโดยพิจารณาจากการใช 4M โดยมีรายละเอียดในแตละหัวขอดังตอไปนี้  
 
                            MAN (พนักงาน) 
1.มีการเปลีย่นแปลงพนักงานในกระบวนการหรือไม (พนักงานผลิต, พนกังานตรวจสอบคุณภาพ) 
   จํานวนของพนกังานที่เปล่ียนแปลง , ชวงเวลาของการทํางานและอื่นๆ  
2.มีการหมนุเวียนหนาที่ของพนักงานหรือไม ,มีการหมนุเวียนพนักงานในแตละกระบวนการหรือไม 
3.มีการอบรมอยางไร ประเมินและบันทกึความสามารถของพนกังานอยางไร 
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                            MACHINE / EQUIPMENT (เคร่ืองจักร / อุปกรณ) 
1.มีการเปลีย่นแปลงเคร่ืองจักร, DIE, MOLD, JIG ในกระบวนการผลิตหรือไม 
2.มีการใชเคร่ืองจักรไดอยางถูกตอง ปรับต้ังเคร่ืองจักรไดอยางถกูตอง 
3.มีการบาํรุงรักษาเครื่องจกัรหรือไม 
4.มีการควบคุมอุปกรณตรวจวัด / การสอบเทียบ / การบํารุงรักษา / การจัดเก็บที่เหมาะสม 
 
                             MATERIAL (วัตถุดิบ) 
1.มีการควบคุมสถานะจาํนวนของวัตถุดิบ / การจดัเกบ็ / การควบคุม First-In First-Out  
2.มีกระบวนการตรวจรับวัตถุดิบและตรวจสอบวัตถุดิบ 
3.มีการควบคุมบันทึกเกีย่วกับล็อตการผลิต 
4.มีการบงชี้งานดี งานเสียและควบคุมส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
5.มีการควบคุมผูสงมอบวัตถุดิบดังกลาว และไมมีผลกระทบกับกระบวนการผลิต 
6.มีการตรวจสอบกอนสงออก 
 
                              METHOD (วิธีการ) 
1.มาตรฐานการทํางานมกีารปรับปรุง แสดงทีพ่ื้นที่ทาํงาน และพนักงานสามารถปฏิบติัตามได 
2.มีการปรับต้ังชิ้นงาน (เร่ิมตนโมเดล, งานช้ินแรก) 
3.การตรวจสอบ มี Check sheet, ความถี่ในการตรวจสอบและบันทกึอยางถูกตอง 
4.การ Rework, Repair มีคูมือหรือวิธีปฏิบัติ มีการบนัทกึ หรือบงชี้ทีเ่หมาะสม 
5. การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบไดนํามาทบทวนหลังมีการเปล่ียนแปลง 
 
                              CRITICAL (จุดวิกฤติ: กรณีเปนชิน้สวนที่มีจุดวกิฤติ) 
1.มีการควบคุมจุดวกิฤติ มีสัญลักษณแสดง ทักษะพิเศษของพนักงานตอจุดวิกฤติ และการ 
   วิเคราะหปญหาที่เกีย่วของกับจุดวกิฤติ 
2.การควบคุมจุดพิเศษ การตรวจสอบ 100% การบันทกึ การใช Control Chart 
3.การควบคุมล็อตการผลิต การบันทึก การสอบกลับ 

                        
            สําหรับแบบฟอรมใหมที่จัดทาํข้ึนใหมสามารถดูไดจากภาพท่ี 5ข ในภาคผนวก ข 
 
            จากขอกําหนดตางๆ ที่ไดปรับปรุงเงื่อนไขทั้ง 12 ขางตนนัน้ จะนําไประบุไวในคูมอื
คุณภาพของผูสงมอบ ซึ่งขอกําหนดตางๆจะแบงไดออกเปนสองกลุม กลุมแรกคือ ขอกําหนดของ
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หนวยงานพฒันาผลิตภัณฑ ซึ่งจะรับผิดชอบกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนในชวงผลิตภัณฑ
ใหมของผูสงมอบและอีกกลุมหนึง่คือ ขอกาํหนดของหนวยงานรับประกันคุณภาพ ซึง่จะรับผิดชอบ
กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนต้ังแตในชวงของผลิตภัณฑใหม 
            
                
4.3 เงื่อนไขขอกําหนดในคูมือคุณภาพอ่ืนๆ ที่ผูสงมอบที่ผูสงมอบตองปฏิบติัตาม  
      นอกเหนือจากขอกําหนดที่ไดปรับปรุงขางตนดังกลาวแลว ผูสงมอบจะตองดําเนนิการตาม
กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนการผลิต (PPAP) ในขออ่ืนๆ ที่เกี่ยวของ แลวสงเอกสารหรือ
ชิน้งานใหผูประกอบการอนมุัติโดยที่อางอิงวิธกีารดําเนนิการจากคูมอืคุณภาพของผูสงมอบ[19] นี้ 
ซึ่งสามารถสรุปหัวขอและคําอธิบายโดยสรุปไดดังนี้ (หวัขอที่มีการปรับปรุงจะระบุไวทายหัวขอ) 
      4.3.1 ขอกําหนดของหนวยงานพฒันาผลติภณัฑ  
             A. การจัดเตรยีมและเสนอแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา  
                (และมีการปรบัปรุงเพิ่มเติมตามหัวขอ 4.2.1) 
                    (Preparing and submission the advance products quality planning), APQP 
                   ผูสงมอบจะตองกําหนดทีมงาน APQP เพื่อทาํหนาที่ในการติดตอประสานงาน
ระหวางผูสงมอบกับผูประกอบการเพื่อแลกเปล่ียนขอมูลขาวสาร และเพือ่ใหการดําเนนิงานที่
เกี่ยวของกับการ พัฒนาผลติภัณฑใหม ใหเปนไปตามแผนการดําเนนิงาน หรือตามเปาหมายรวม
ไปถึงการแกไขปญหาทีเ่กิดข้ึนระหวางการดําเนินการ ทั้งที่ผูประกอบการและผูสงมอบแผนการ
ดําเนนิงานในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมของผูสงมอบ จะตองสอดคลองกับแผนการดําเนนิงานของ
ผูประกอบการและตองรายงานความคืบหนาของการดําเนินงานทั้งหมดของผูสงมอบ ใหกบั
ผูประกอบการรับทราบเปนระยะ          
              B. การรองขออนุมัติแบบ (Drawing approval request)  

                 Drawing หรือแบบ มีการจัดทาํเปนเอกสารโดยผูประกอบการเปนหลักหนวยงานที ่
รับผิดชอบคือ แผนกสนับสนุนดานเทคนคิ (Technical Support Department), TSD   และเปน
เพียงหนวยงานเดียวที่สามารถอนุมัติแบบได การอนุมัติแบบเพื่อนาํไปใชนั้น ม ี 2 ลักษณะกลาว 
คือลักษณะแรกคือ การอนมุัติแบบมาจากลูกคาและทางผูประกอบการไดสําเนา แบบไมควบคุม 
(Uncontrolled copy) แจกจายไปยังผูสงมอบเพื่อใหใชงานไดทันท ี และลักษณะที่สองเปนการ
อนุมัติแบบโดยแผนกสนับสนุนดานเทคนคิ ลักษณะทีส่องนี้ผูเขียน / จัดทาํแบบ อาจจะเปน
ผูประกอบการหรือผูสงมอบก็ได 
              C. ขอมูลการเปลี่ยนแปลงทางวศิวกรรม (Engineering Change information)  

                ในการเปล่ียนแปลงใด ๆ  ที่เกีย่วกับช้ินงานรวมไปถึงข้ันตอนและกระบวนการผลิต 
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ทีผูประกอบการตองสงมอบใหทางลูกคา ทางผูประกอบการจะออกเอกสารขอมูลการเปลี่ยนแปลง
ทางวิศวกรรม (Engineering Change Information), ECI ควบคูเอกสารอ่ืน ๆ เชน แบบ 
(Drawing) เพื่อแจงใหผูสงมอบรับทราบหรือรวมเสนอแผนรายละเอียดที่เกีย่วของการ
เปล่ียนแปลง 
                 

D. ขอตกลงสําหรับการอนุมติับรรจุภณัฑใหม  
(และปรับปรงุเพิ่มเติมตามหัวขอ 4.2.9) 

            ผูสงมอบจะตองยืน่ขออนุมัติมาตรฐานบรรจุภัณฑ (Packaging Standard) กับทาง 
ผูประกอบการกอนที่จะมกีารจัดสงชิ้นงานใหผูประกอบการ ทั้งนี้ในการจัดทาํบรรจุภัณฑ  ผูสง
มอบจะตองเสนอแผนการจัดทํา ในกรณีที่ไมสามารถปฏิบัติตามมาตรฐานบรรจุภัณฑได  ผูสง
มอบจะตองแจงใหผูประกอบการทราบลวงหนาและขออนุมัติการใชงานเปนกรณี  ในสวนของขอ 
กําหนดของหนวยงานรับประกันคุณภาพ 

E. กระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต,(PPAP) 
(และปรับปรงุเพิ่มเติมตามหัวขอ   
4.2.1, 4.2.2, 4.2.3, 4.2.4, 4.2.5, 4.2.7, 4.2.10) 

               ผูสงมอบจะตองจดัทําและสงมอบเอกสารอนมุัติชิ้นสวนการผลิต (PPAP) สําหรับช้ิน 
 งานทุกผลิตภัณฑใหมโดยจัดสงใหผูประกอบการกอน Pre-Production Lot อยางนอย 15 วัน   

 

                   ขอกาํหนดในกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต 18 หัวขอ 
              1.บันทึกการออกแบบ (Design Record) 

                          1.1 ตองบันทกึหมายเลขแบบ (Drawing) หรือแบบของชิ้นสวนยอย   
                                ฉบับลาสุด ในเอกสารบันทึกการออกแบบ (Design record)  

1.2 ผูสงมอบตองบันทกึลําดับเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมทีร่ะบุในแบบ Drawing 
ฉบับลาสุด หรือถาไมไดรับใหระบุหมายเลขขอมูลการเปลี่ยนแปลงทาง
วิศวกรรมที่ไดรับจากผูประกอบการ 

                  2.เอกสารการเปลีย่นแปลงทางวศิวกรรมท่ีมีผลบังคับใช (Authorized  
                     Engineering Change Document) ซ่ึงเปนเอกสารขอเปลี่ยนแปลงจากผู  
                     สงมอบไปยังลกูคา ไดแก   
                         2.1 การรองขอการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม (Engineering Change request)  
                         2.2 การรองขอการเปล่ียนแปลงกระบวนการ (Process Change request)   
                         2.3 ใบรองขอใชชิ้นสวนกรณีไมเปนไปตามขอกําหนด (Deviation Request  
                               Sheet) 
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                  3.การอนมุัติทางวศิวกรรมจากลูกคา (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.การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในงานออกแบบ (DFMEA)  
                  5.ผังการไหลของกระบวนการ (Process Flow Diagram) 
                  6.การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA)    
                  7. แผนควบคุม (Control Plan)     
                      8.  การวิเคราะหระบบการวัด (Measurement System Analysis), MSA 
                  9.  ผลการตรวจสอบขนาด มิติ (Dimension Results)  
                 10.บันทึกวัตถุดิบ/ผลการทดสอบ (Records of Material/Performance Test  
                     Results)  

    10.1 รายการวัตถุดิบและสวนประกอบยอย(Material list & Component Parts)  
                    10.2 ใบรับรองวัตถุดิบ (Certificate sheet (Mill sheet))  
                  10.3 ผลการทดสอบ (Performance Test Results)   
                      .ตองระบุเงื่อนไขและผลลัพธตาง ๆ ไวใหชัดเจนดวย เชนกระแสไฟฟา  
                            อุณหภูมิ  เวลา เปนตน หรือมาตรฐานที่ใชในการทดสอบนั้น ๆ 

                           10.4 ผลการทดสอบขอกําหนดของสารอันตราย (Substance of Environment   
                                  Concern) โดยผูสงมอบตองกาํหนดความถี่ในการตรวจสอบอยางนอยป 
                                  ละ 1 คร้ังในมาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection standard)   
                  11.การศึกษาความสามารถของกระบวนการ (Cp, Ppk) 

                     ใหศึกษาความสามารถของกระบวนการจากการวัดชิ้นงาน อยางนอย 30 ชิ้น 
                  12.เอกสารการรับรองเกี่ยวกับหองปฏิบัติการ (Qualified Laboratory  
                      Documentation) 
                  13.รายงานการอนุมัติลกัษณะภายนอก (Appearance approval report),   
                      AAR 
                  14.ชิ้นสวนผลิตตัวอยาง (Sample Production Part) 
                          - ใหผูสงมอบจัดเตรียมชิ้นสวนเพื่อการทดลองประกอบในแตละชวง (5 ชิ้น 
                             ตรวจสอบตามมาตรฐานการตรวจสอบ) 
                  15.ชิ้นสวนตัวอยางแมแบบ (Master Sample)        

                      ผูสงมอบตองจัดทําและเสนอใหผูประกอบการอนุมัติสวนตัวอยางแมแบบ  



124 

                      (Master Sample) และเกบ็ไวหลังจากไดรับอนุมัติจนกวาจะมีชิน้สวนตัวอยาง 
                      แมแบบใหมถกูผลิตข้ึนมา และไดรับอนุมัติตองมีการชีบ้งชิ้นสวนตัวอยาง 
                     ที่ไดรับการอนมุัติพรอมกับระบุหนวยงานที่รับผิดชอบ 

                   16.เครื่องมือชวยวัด (Checking Aids)  
                             ผูสงมอบจะตองจัดทาํเอกสารดงัตอไปนี้  
    .                     -  ขอมูลการออกแบบเคร่ืองมือชวยวัดกรณีใช Checking fixture  

                        (Concept Design Checking fixture) 
                            -แบบและระยะเผ่ือที่ใชกับ Checking Fixture (Drawing & Tolerance  
                              Design C/F) 
    .                      -  ผลการสอบเทียบ Checking Fixture (CF Calibration Data) 
                   17.ขอกําหนดเฉพาะของลูกคา (Customer Specific Requirements) 

                        17.1 มาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard)  

.                              ใหระบุจุดควบคุมพิเศษดวย (Special Characteristics) 
17.2 เอกสารการตรวจประเมินโดยผูประกอบการ หรือตรวจประเมินโดยผูสง  
         มอบตามที่รองขอ   
17.3 มาตรฐานบรรจุภัณฑ ตองไดรับการอนุมติัจากผูประกอบการ   
17.4  ผังโรงงาน ( Lay Out Plant )  
17.5  แผนกําหนดการตางๆ  ( Master Schedule) 
17.6  อัตราการผลิต ( Run @ Rate )   
17.7 แผนกิจกรรม Ramp-up activity    

                   18.  การยนืยันรับประกันชิ้นสวน (Part Submission Warrant), PSW  
        
               F.การประเมินผูสงมอบสําหรับผลิตภณัฑใหม 
                 (จัดทําขอกาํหนดใหมตามหัวขอ 4.2.8) 

 
     4.3.2 ขอกําหนดของหนวยงานรับประกันคุณภาพ  
              A. การกําหนดตัวแทนรับผิดชอบดานรบัประกันคุณภาพ 
                 (Person Responsible for Quality assurance) 
                      ผูสงมอบจะตองกําหนด หรือแตงต้ังตัวแทนเพ่ือทาํหนาที่เปนผูติดตอประสานงาน
เกี่ยวกับการประกันคุณภาพช้ินงานที่จัดสงใหกับผูประกอบการโดยตัวแทนจะตองไดรับการแตงต้ัง
อยางเปนทางการจากผูบริหารระดับสูง เพื่อใหมัน่ใจวาตัวแทนสามารถดําเนินการที่เกี่ยวของกบั
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คุณภาพใหบรรลุผลตามเปาหมาย รวมไปถึงการแกไขปญหาคุณภาพที่เกิดข้ึนทัง้ที่ผูประกอบการ
และผูสงมอบไดอยางมีประสิทธิภาพ 
               B.มาตรฐานการตรวจสอบและผลการตรวจสอบ (Inspection standard and  
                   Result) 
                      ผูสงมอบจะตองจัดทํา "มาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard)"   สําหรับ
ชิ้นงานแตละช้ินที่จัดสงใหผูประกอบการเพื่อเปนการประกันคุณภาพของช้ินงานที่จดัสงวา ชิ้นงาน
ที่ผลิตและจัดสงให ผูประกอบการนัน้เปนผลิตภัณฑที่มคุีณภาพตรงตามทีก่ําหนด โดยผูสงมอบ
จะตองจัดทาํและสงให ผูประกอบการอนมุัติทุกคร้ังกอนนาํมาตรฐานการตรวจสอบอยางนอย 15 
วันทําการไปใชงาน ซึง่ผูสงมอบจะ ตองจดัทําหรือปรับปรุงภายใตเงือ่นไขดังตอไปนี ้ 
    1.เปนชิน้งานใหม 
    2.มีการแกไขแบบ (Drawing) 
   3. รายละเอียดในมาตรฐานการตรวจสอบเปลี่ยนหัวขอ หรือคุณลักษณะที่จะทาํการตรวจสอบ  
 
               C.การรองขอใชชิ้นงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  
                  (เพิ่มเกณฑการประเมินตามหัวขอ 4.2.12) 
                     ในกรณีที่ผูสงมอบไมสามารถควบคุมคุณภาพของช้ินงานใหเปนไปตามคุณลักษณะ
ที่ตกลงไวกับผูประกอบการและ ผูสงมอบจาํเปนตองจัดสงชิ้นงานนั้นๆ มายงัผูประกอบการ  ผูสง
มอบจะตองพจิารณาในเบ้ืองตนกอนวาสามารถนาํไปใชงานได โดยไมมีผลกระทบกบัคุณภาพ
โดยรวมของช้ินงานดังตอไปนี ้
1. ฟงกชัน่การใชงาน และความปลอดภัย 

2. สมรรถนะของช้ินงาน 

3.ความทนทาน 

4. ลักษณะภายนอกที่ไมพึง่ประสงค 
                     ผูสงมอบจะตองกรอกขอมูลตามแบบฟอรมการรองขอใชชิน้งานที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด (Deviation Request Sheet) ที่ผูประกอบการกําหนด 
  
              D. การประเมินผูสงมอบดานคุณภาพ (Supplier Quality Evaluation)  
                  (โดยเปลีย่นแปลงเกณฑการประเมินตามหัวขอ 4.2.11) 

E. การแกไขและปองกันปญหา (Corrective and preventive action )  
        (และแกไขแบบฟอรมตามหวัขอ 4.2.6) 

             กรณีที่มีการตรวจพบช้ินงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ทั้งที่ตรวจพบโดยผูสงมอบเอง  
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และ / หรือมีการแจงจากผูประกอบการ   ผูสงมอบมหีนาทีท่ี่จะตองศึกษา วิเคราะห และกําหนด
มาตรการแกไขและปองกันปญหาเพื่อไมใหเกิดผลกระทบตอการผลิตและการจัดสงของผูประกอบ 
การเมื่อมกีารตรวจพบชิน้งานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ทางผูประกอบการจะรองขอใหทางผูสง
มอบปฏิบัติดังนี้  
                   1.จัดพนักงานเขามาตรวจสอบช้ินงานซํ้าในล็อตที่พบวาไมเปนไปตามขอกําหนดตาม 

สถาน ที่ที่ผูประกอบการรองขอเปนการแกไขปญหาช่ัวคราวมิใหชิ้นสวนดังกลาวสงผลกระทบกับลู
ลูกคาโดยตรงและทําการตรวจสอบช้ินงานล็อตใหมที่จะทําการจัดสงใหกับทางผูประกอบกา100% 

           2.เพื่อปองกนัขอบกพรองไมใหเกดิข้ึนดวยสาเหตุเดิมทางผูประกอบการจะสงรายงาน   
Corrective Action Request ( CAR ) ไปยังผูสงมอบเพื่อหาสาเหตุและแนวทางแกไขที่ถูกตอง ผู
สงมอบจะตองกําหนดมาตรการการแกไขถาวรและข้ันตอนการปองกนัการเกิดปญหาดังกลาวซํ้า
พรอมจัดสงใหผูประกอบการ ภายในวันที่และเวลาตามทีผู่ประกอบการกําหนดไวใน เอกสาร CAR  
โดยตองระบุกจิกรรมผูรับผิดชอบวันที่เร่ิม และแลวเสร็จ นอกจากนี้ผูสงมอบจะตองรายงานความ
คืบหนา ของการดําเนนิงานตามที่ระบุในแผนงาน (หลังวันแลวเสร็จแตละกิจกรรม 3 วันให
ผูประกอบการทราบโดยเนนการปองกนัไมใหเกิดซ้ําหรือ Fool Proof  ในกรณีที่การตอบรายงาน 
Corrective Action Request  ทางผูประกอบการพิจารณาแลววา ไมสามารถนํามาวิเคราะหใช
เปนแนวทางปฏิบัติการแกไขและปองกนัทีม่ีประสิทธิภาพได ทางผูประกอบการสามารถออกเอ 
กสารรองขอใหทางผูสงมอบตอบกลับซํ้าอีกคร้ัง  
 
          F. ขอตกลงกับผูสงมอบ ( Supplier agreement )  

              ในกรณีที่ลูกคาของผูสงมอบพบความผิดใด ๆ ในการสงมอบชิ้นสวนหรือการสงมอบ 
ชิ้นสวนลาชาหรือความชาํรุดบกพรองใดๆ หรือไมสามารถใชการไดของช้ินสวน, หรือความเสียหาย
ตางๆความผิดคุณลักษณะ หรือคุณสมบัติตาง ๆ กอนเวลาซึง่รถยนตที่ไดรับการติดต้ังชิ้นสวนนัน้
ผานการตรวจสอบข้ันสุดทายซ่ึงความผิดดังกลาวที่เกิดข้ึนกับผูประกอบการนัน้เปนความผิดทีเ่กิด
จากผูสงมอบ ผูสงมอบตองรับผิดชอบในสวนที่เกิดข้ึนนัน้  
               
              G.การรองขอการเปลีย่นเงื่อนไขของผูสงมอบ (Supplier change request)  
                     ผูสงมอบจะตองดําเนินการผลิต และควบคุมคุณภาพของช้ินงานใหเปนไปตาม
มาตร ฐานที่ไดตกลงกับผูประกอบการซ่ึงระบุไวใน PPAP ที่ ผูประกอบการอนุมัติใหในชวงกอน
การผลิตจริง 
                  ในกรณีที่เงื่อนไขการผลิตมีการเปล่ียนแปลง ซึ่งอาจเปนผลมาจากมาตรการแกไข
ปญหาที่เกิดข้ึน หรือไมวาจะสาเหตุใดๆก็ตาม ผูสงมอบจะตองแจงใหผูประกอบการทราบ และ
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อนุมัติกอนทุกคร้ังโดยเฉพาะอยางยิง่ ถาการเปล่ียนแปลงนัน้มีผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพของ
ชิ้นงาน  ผูสงมอบจะตองยนืยันผลการเปล่ียนแปลงแนบพรอมมาดวย 
 
              H. การตรวจประเมินกระบวนการและผลิตภัณฑ (Process and Product audit) 
                     การรับรองการตอรองอายุผูสงมอบ เมื่อครบกําหนด ซึง่กําหนดไว 2 ป / 1 คร้ัง โดย
ใหผูจัดการฝายรับประกันคุณภาพ และผูจัดการฝายบริหารธุรกิจจัดลําดับความสําคัญของการ
พัฒนาข้ึนกับผลกระทบดานระบบบริหารคุณภาพของผูประกอบการและพิจารณาตัดสินใจเลือก
ตรวจพัฒนาผูสงมอบตามผลกระทบดังกลาว 
                เมื่อจําเปนตองตรวจติดตามใหผูจัดการฝายรับประกันคุณภาพ         และผูจัดการ
ฝายบริหารธุรกิจพิจารณาปญหาที่เกิดข้ึนและจัดผูตรวจติดตามเขาไปตรวจพัฒนาผูสงมอบ   ตาม
กระบวนการทีเ่กิดปญหา 
                     การตรวจติดตามพฒันาผูสงมอบตามกาํหนดการณ โดยจัดใหมีการตรวจติดตามผู
สงมอบอยางตอเนื่องเปนระยะ ๆ ตามแผนของการตรวจติดตามผูสงมอบประจําป โดยพิจารณา
จากขอมูลของการส่ังซื้อที่มปีญหาดานคุณภาพการจัดสงและการบริการ จากการจัดอันดับของ
ปญหา 
                การนัดหมายกับผูสงมอบเกี่ยวกับรายละเอียดการตรวจติดตามในสถานที่ปฏิบัติงาน
ของผูสงมอบ เชน กําหนดการตรวจติดตาม มาตรฐานทีใ่ชตรวจ รวมถึงใหจัดเตรียมเอกสารตางๆ 
สําหรับการตรวจ เชน คูมือคุณภาพ, เอกสารระเบียบปฏิบัติ รวมถึงแผนคุณภาพที่เกี่ยวของ 
อาจจะมกีารรองขอใหสงเอกสารมาใหทางผูประกอบการ ทําการทบทวนระบบเบ้ืองตนกอนลวง 
หนาเพื่อจัดทาํรายการ Check List เพิ่มเติมสําหรับการตรวจติดตาม 

              การตรวจติดตามพัฒนาผูสงมอบ ตามกําหนดการณ โดยจัดใหมีการตรวจติดตามผูสง
มอบอยางตอเนื่องเปนระยะ ๆ ตาม 

              1. แผนของการตรวจติดตามผูสงมอบประจําป  
              2. จากการประเมินผูสงมอบ (Supplier Evaluation) ถาคะแนนในแตละเดือนที่ประ 
เมินตํ่ากวา 90 คะแนน เปนเวลาติดตอกัน 3 เดือน ฝายรับประกันคุณภาพจะเขาไปตรวจสอบที่
บริษัทผูผลิต 

         3.มีการเปลี่ยนแปลงเกี่ยวกับกระบวนการหรือผลิตภัณท เชน โมเดลใหม, การเปล่ียน 
แปลงวัตถุดิบ 
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               I.ฉลากช้ีบงชิน้งาน (Part Tag)  
                    ผูสงมอบตองจัดทําฉลากติดชิ้นงาน (Part tag) สําหรับช้ินงานผูสงมอบ  สงใหผู 
ประกอบการโดยผูสงมอบจะตองจัดทาํ และสงใหผูประกอบการอนมุติักอนนาํ Part tag ดังกลาว 
ไปใชงานอยางนอย 15 วันทาํการ ซึ่งผูสงมอบตองจัดทํา      หรือปรับปรุงภายใตเงื่อนไขดังตอไปนี้ 
สําหรับช้ินสวน ที่ม ีทัง้ดานขวา (RH) และดานซาย (LH) ผูประกอบการกําหนดใหใช Part Tag ที่
เปนสีฟาสําหรับ RH และสีเหลืองสําหรับ LH  
 
               J.ขอกาํหนดของสารอันตราย (Substance of Environment Concern), SOC  
                 เพื่อเปนการควบคุมสารทีเ่ปนอันตรายซ่ึงปนเปอนกับผลิตภัณฑที่สงมอบจากผูสง
มอบของผูประกอบการตรงกับขอกําหนดของ ELV / Soc ควบคุมวัตถุดิบทางตรง (Direct 
Material), วตัถุดิบทางออม (Indirect Material) รวมถึงอุปกรณชิ้นสวนตางๆ ที่นาํมาผลิตเปน
ผลิตภัณฑ 
                 
              จากขอกําหนดเงือ่นไขตางๆ ที่มกีารปรับปรุงไวในคูมอืคุณภาพของผูสงมอบตามที่ได
กลาวไปแลวนัน้สามารถสรุปการปรับปรุงเงือ่นไขตางๆ ที่เกีย่วของกับกระบวนการรับรองช้ินสวน
การผลิตไดดังตารางที่ 4.5 ซึ่งจะนาํขอกําหนดเงื่อนไขที่ปรับปรุงตางๆเหลานี้ไปทดลองใชกับผูสง
มอบตอไป 
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ตารางที4่.5 สรุปการปรับปรุงเงื่อนไขขอกําหนดในกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต (PPAP)  

 

 

 
หมายเหตุ : ในหวัขอที่ 17.8. และ 17.9 ผูสงมอบไมตองแนบเอกสารในข้ันตอนการรับรองช้ินสวน
การผลิตแตอยางใด เนื่องจากเปนการประเมินโดยผูประกอบการเอง 
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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~ 
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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 
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3.1 ~'Wl:.T'Wflf11'd:::mm~!?lb~m11~..:J 
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'" ~ 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
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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 
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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% 
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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, 
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บทที่ 6 
การประเมินผลกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวน 

             
                  จากบทที ่ 4 ทีไ่ดมีการปรับปรุงขอกําหนดเงื่อนไขใหม และไดระบุไวในคูมือคุณภาพ
ของผูสงมอบ ในบทที่ 5 ไดทดลองใชเงื่อนไขขอกาํหนดใหมที่ปรับปรุงกับผูสงมอบชิ้นสวนประ 
กอบยอยของแผงคอนโซลหนา ในบทนีจ้ะกลาวถงึการประเมินผลกระบวนการรับรองช้ินสวนการ
ผลิตดังกลาว 
                  จากคูมอืคุณภาพของผูสงมอบที่ไดปรับปรุงขอกําหนดเงื่อนไขใหม ในกระบวนการรับ 
รองช้ินสวนการผลิตโดยการประยุกต ใช Core Tool ในระบบ ISO/TS16949 เชนการวิเคราะห      
ระบบการวัด (MSA), การวิเคราะหลักษณะผลกระทบและขอบกพรอง (FMEA)  และเคร่ืองมือดาน
การวางแผนคุณภาพ เชน การควบคุมการเปล่ียนแปลงของกระบวนการ,การจัดผังองคกร เปนตน  
และไดนําเงื่อนไขตางๆที่ปรับปรุงเหลานี ้จัดทําเปนคูมอืคุณภาพของผูสงมอบเพื่อใหผูสงมอบใชใน
การเสนออนุมติัรับรองช้ินสวน โดยไดนําไปทดลองกับผูผลิตสวนประกอบของแผงคอนโซลหนา ซึง่
ไดดําเนินการตามกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตใหม ทั้งนี้การปรับปรุงคุณภาพเปนการสราง
หรือแกไขกระบวนการที่ไมสามารถควบคุมไดใหสามารถควบคุมได และเพื่อใหกระบวนการผลิต
และผลิตภัณฑอยูในระดับที่ดีที่สุดเทาทีจ่ะสามารถทาํได โดยคาดหวงัวาขอบกพรองดานคุณภาพ
ของผลิตภัณทจากผูสงมอบจะลดลง เพื่อสนองความตองการของผูประกอบการรถยนตในดาน
คุณภาพได 
                  การประเมินกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตในบทนี้นัน้ จะประเมนิตามปญหาของ
กระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนที่แสดงไวในบท 3 ต้ังแตผูสงมอบเร่ิมตนเสนอแผนคุณภาพ
ผลิตภัณทลวงหนา จนกระทัง่ไดผานการอนุมัติรับรองช้ินสวนการผลิต โดยสามารถวัดผลกระบวน 
การตางๆตามปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนที่แสดงไวในบท 3 ไดดังนี้    
 
           1 การจัดต้ังทีมงานขามฝายจากผูสงมอบ  ทาํใหความคืบหนาของข้ันตอนตางๆ  เมื่อเทียบ
กับระยะเวลาที่กําหนดในแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา (APQP)  เปนไปตามแผนอยูในชวง 75-
100% หลังจากที่กอนปรับปรุง พบวาความคืบหนาอยูในชวง 30-50% โดยวัดผลจากจํานวนหัวขอ
ที่ดําเนินการไดตามแผน 
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           2.การกําหนดจุดควบคุมพิเศษที่นอกเหนือจากแบบและไดนําจุดดังกลาวมาคํานวณ Cp 
และ Cpk  ซึ่งคา Cp และ Cpk ที่ไดอยูที ่3.95 และ 3.65 ตามลําดับ   (ผานมาตรฐานที่กาํหนดให 
Cp,Cpk  > 1.33 ) และไดกําหนดใหมกีารควบคุมโดยการใช X-R Bar Chart ในแผนควบคุม 
           3.ผูสงมอบไดกําหนดการตรวจสอบมิติขนาดตามแบบ  100 % ตามรอบระยะเวลาคือปละ
หนึง่คร้ังหลังจากทีก่อนปรับปรุงมีการตรวจสอบเพียงในชวงอนุมัติคร้ังแรก โดยไดกําหนดไวใน
เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ ซึ่งเปนการควบคุมมิติขนาดของช้ินงานอยางตอเนือ่ง  
 
            4.การตรวจประเมินเพื่ออนุมัติการผลิต  ผูสงมอบรายนี้ผานเกณฑการตรวจประเมินที ่
80%  (ซึ่งผานเกณทข้ันตํ่าที่กาํหนดไว > 80%) ไดในการตรวจประเมินคร้ังที ่ 2 โดยไดมีการ
ปรับปรุงกระบวนการตามการรองขอของผูประกอบการจากการตรวจประเมินในคร้ังที่ 1 (ซึ่งได
คะแนนตรวจประเมินคร้ังแรกที่ 71%  ) ไดในทุกหัวขอ จนสามารถผานเกณทการประเมินที่กาํหนด 
ได เปนการรับประกันวาผูสงมอบรายนีส้ามารถดําเนนิการผลิตไดโดยการเตรียมการความพรอมที่
เกี่ยวของในการผลิตผลิตภัณฑใหมเปนไปตามเกณฑทีผู่ประกอบการพิจารณา  
 
            5.ผูสงมอบปรับปรุงวิธกีารประเมนิ PFMEA   โดยใช Tracking  Chart ทาํใหการประเมิน
โอกาสในการเกิดถกูทบทวนใหม โดยการประเมินจะนาํขอมูลประวัติของเสียในอดีตมาคํานวณ ซึ่ง
ชวยในการประเมินที่ถกูตองได (คา Occurrence ถูกปรับจาก 1 เปน 2 ในหลายหัวขอเมื่อเทียบกับ
การประเมนิในคร้ังแรก) นอกจากน้ีการเพิม่เงื่อนไขใหมมีาตรการแนะนําเพิ่มเติม จากขอบกพรองที่
มีดัชนีความเส่ียงสูงสุด (RPN) อยางนอย 5  ลําดับ ทาํให PFMEA ไดรับการทบทวนเพ่ือลดดัชนี
ความเสีย่งลงซึ่งกอนหนานี้ไมมีการทบทวนมาตรการแกไข โดยทําใหคาดัชนีความเสี่ยงลดลงจาก 
84,84,84,84,84 มาอยูที ่  28,42,42,42,56 ตามลําดับ ซึ่งทาํใหสามารถควบคุมขอบกพรองในแต
ละกระบวนการไดดียิ่งข้ึน 
            
             6.จากเงื่อนไขขอกําหนดใหมที่ใหผูสงมอบทบทวนเอกสารทีเ่กี่ยวของ ในแบบฟอรม CAR 
หลังจากพบปญหา ทําใหผูสงมอบรายนี้ไดกําหนดใหมกีารประชุมภายใน เพื่อทบทวน PFMEA  
และเอกสารที่เกี่ยวของอยางนอยเดือนละ 1 คร้ัง เปนการรับประกันวาขอบกพรองตางๆ ที่เคย
เกิดข้ึนจะมมีาตรการรองรับและเอกสารตางๆไดรับการปรับปรุงเพื่อปองกันปญหาไมใหเกิดข้ึนซ้ํา 
            
            7.การวิเคราะหระบบการวัด (MSA)    ไดมีเงื่อนไขขอกําหนดเพิ่มเติมใหทาํการวิเคราะหใน
สวนของขอมลูเชิงคุณลักษณะ(Attribute data) และผูสงมอบผานเกณฑทีก่ําหนด ดังคาตอไปนี้   
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Kappa = 1.00 (Std > 0.75)  ,คา OE = 100% (Std > 90%),คา FA = 0 % (Std < 5%) และ 
MISS  = 0% (Std<2%) ทั้งนี้แสดงวาประสิทธิภาพในการตรวจสอบของเสียเชิงคุณลักษณะของ
พนกังาน เปนไปตามขอกําหนด  
           
            8 การประเมนิผูสงมอบในชวงของการพฒันาผลิตทําใหสามารถพบเหน็ปญหาของผูสง
มอบในชวงพฒันาผลิตภัณฑไดชัดเจนข้ึน   ซึ่งปญหาหลักของผูสงมอบรายนี้คือการดําเนนิ
กิจกรรมตางๆใหเปนไปตามแผนในชวงพฒันาผลิตภัณฑทีก่ําหนดซึง่ตองมีการปรับปรุงจากผูสง
มอบรายนี้ตอไป 
       
            9  การจัดทําฉลากช้ีบงช้ินสวนใหม เปนไปตามมาตรฐานที่กาํหนดซึง่จะชวยลดปญหาการ
จัดสงชิ้นสวนผิดรุน การติดฉลากไมตรงกับช้ินงานในบรรจุภัณฑได เนื่องจากสามารถทําให
พนกังานหนวยงานรับประกันคุณภาพและหนวยงานคลังสินคาที่มหีนาที่ตรวจรับช้ินสวน สามารถ
แยกแยะขอแตกตางไดชัดเจนระหวางผลิตภัณฑใหมและผลิตภัณฑปจจุบัน 
 
           10.การประเมินประสิทธิภาพของแผนควบคุม โดยต้ังเปาหมายขอบกพรองและปรับปรุง  
ตามกรอบเวลาซ่ึงผูสงมอบรายนีก้ําหนดเปาหมายที ่ 10%,7%  และ  5% ตามลําดับโดยขอบก 
พรองจริงที่ตรวจสอบพบอยูที ่ 7%,6% และ3% ตามลําดับซ่ึงเปนไปตามเปาหมายทีก่ําหนด 
อยางไรก็ตามผูประกอบการยังคงใหมีการดําเนนิกิจกรรมตอไป เพื่อลดจํานวนขอบกพรองใหนอย 
ลงจากปจจุบนัตอไป เชนการต้ังสถานตีรวจสอบที่ข้ันตอนสุดทายนอกเหนือไปจากแผนควบคุม
ปกติ เนื่องจากเหน็วาจํานวนขอบกพรองควรจะมีจํานวนลดลงมากกวาปจจุบนันี้ กอนจะอนุมัติให
ใชแผนควบคุมตามปกติตอไป 
 
          11.ปรับปรุงเกณฑการประเมินผูสงมอบ ดานคุณภาพซึ่งนําไปใชกับช้ินงานที่ผานการอนุมัติ
รับรองการผลิตไปแลว ทั้งนี้การพิจารณาตามเกณฑดังกลาวทาํใหผูสงมอบตองมกีารปรับปรุงคุณ 
ภาพในการลดจํานวนปญหาที่เกิดข้ึนและปญหาที่เกิดซ้าํในแตละเดือน จากเกณฑการประเมินที่
มุงเนนใหผูสงมอบใสใจกับจํานวนปญหาที่เกิดข้ึนมากกวาเกณฑการประเมินกอนหนานี้  
 
          12.การประเมินกรณีมีเงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลงไปจากที่เคยอนุมัติ โดยใชเกณฑการ
สํารวจดานคุณภาพสําหรับ 4M ซึ่งใชกบัช้ินสวนปจจุบันที่เคยผานการอนุมัติรับรองในการผลิตไป
แลว จากการใชเกณฑการประเมินดังกลาวนี้พบวาสามารถชวยใหผูประกอบการและผูสงมอบมี
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เกณฑในการตัดสินใจไดชัดเจนและครบถวนมากข้ึน และเปนหัวขอสําหรับการเตรียมความพรอม
ของผูสงมอบในการเปลีย่นแปลงเงื่อนไขการผลิตตางๆซึง่สามารถเตรียมการ เพื่อปองกนัความผิด 
พลาดที่อาจจะเกิดข้ึนได 
 
             การเปรียบเทียบจํานวนขอบกพรองเฉล่ียของผูสงมอบกอน และหลังการปรับปรุงพบวา
ขอบกพรองดานคุณภาพจากผูสงมอบรายดังกลาวมีแนวโนมลดลง โดยจํานวนช้ินสวนบกพรอง
กอนปรับปรุงต้ังแต ม.ค.-ธ.ค.2553 มีจํานวนช้ินสวนบกพรองเฉล่ีย 22.23 PPM เทียบกับในชวง
หลังการปรับปรุงต้ังแตเดือน เม.ย.–ก.ค.2554 มีจํานวนชิน้สวนบกพรองเฉล่ีย 14.25 PPM (คิดเปน
สัดสวนที่ลดลง 35.90 %) ตามรายละเอียดในภาพที่ 6.1  

 
 

 
 
  ภาพที ่6.1 แสดงจํานวนช้ินสวนบกพรองเฉล่ีย (PPM) กอนและหลังการปรับปรุง 
           
            จะเหน็ไดวาการใชขอกําหนดใหมที่ปรับปรุงนีท้ําใหเกิดขอดีกับการเตรียมความพรอมกอน
การผลิตจริงดังสรุปขอดีที่เกดิข้ึนไวขางตน นอกจากนัน้ยงัสามารถทาํใหจาํนวนช้ินสวนบกพรอง
ลดลงในชวงหลังการปรับปรุง ซึ่งหากขอบกพรองของผลิตภัณทลดลงในระยะยาวจะเปนผลดีกบั
ทั้งผูประกอบการและผูสงมอบในการลดเวลาและคาใชจายที่เสียไป ในการดําเนินการกับขอบก 
พรองดานคุณภาพของผลิตภัณทซึ่งเปนผลจากการวางแผนควบคุมคุณภาพที่ดีต้ังแตเร่ิมตน  



บทที่ 7 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
7.1 สรุปผลและวิเคราะห 
                    อุตสาหกรรมรถยนตและอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนตเปนอุตสาหกรรมหลัก
ตอเศรษฐกิจของประเทศในปจจุบัน โดยจะเห็นไดจากขอมูล คายรถตางๆ มีแนวโนมที่จะเขามา
ลงทุนสรางโรงงานผลิตและประกอบในประเทศไทยสูงข้ึนเร่ือยๆ โดยในดานอุตสาหกรรมยานยนต
ไทย ถือไดวาเปนอุตสาหกรรมที่ภาครัฐใหการสงเสริมสนับสนุน โดยมีเปาหมายอยางชัดเจนและ
ตอเนื่องที่จะทําใหประเทศไทยเปนศูนยกลางการผลิตและสงออกยานทําใหอุตสาหกรรมยานยนต
ไทยเติบโตข้ึนเปนลําดับ [1]   
                  แนวโนมของอุตสาหกรรมรถยนตยังมีอัตราการเติบโตอยางตอเนื่อง ผูประกอบการ
รถยนตตางๆ  มีแนวโนมทีจ่ะเขามาขยายการลงทนุในประเทศไทย ดังนัน้ผูสงมอบชิ้นสวนอะไหล
รถยนตตางๆ จึงตองมกีารแขงขันและการปรับปรุงกระบวนการในดานตางๆ อยางตอเนื่อง ทัง้ใน
ดานคุณภาพ ราคา และการสงมอบ เพื่อแขงขันกับผูสงมอบรายอ่ืน  
           บริษทัผูประกอบการรถยนตตัวอยางที่ศึกษาเปนผูผลิตชิ้นสวนปอน โรงงานรถยนต
โดยตรง (1st-Tier Supplier) ซึ่งผลิตใหกบัโรงงานรถยนตทัง้ในและตางประเทศ โดยมีนโยบายที่
จะปรับปรุงกระบวนการในดานตางๆทัง้ในดานคุณภาพ ราคาและการสงมอบเพื่อแขงขันกับผูสง
มอบรายอ่ืน  
                  การศึกษาเพื่อแกไขขอบกพรอง ในกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตในปจจุบนัของ
ผูประกอบการรถยนตตัวอยาง ไดถูกนํามาพิจารณาหลังจากทีพ่บวาขอบกพรองดานคุณภาพเกิด 
ข้ึนเปนจาํนวนมากทั้งที่ชิน้สวนไดผานการอนุมัติตามเงื่อนไขปจจุบันของผูประกอบการไปแลว  
                   เนื่องจากกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิต (Production part approval process), 
PPAP เปนผลลัพธทีเ่กิดข้ึนจากกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา (Advance 
Products Quality Planning), APQP  ดังนัน้การวิเคราะหปญหาในปจจุบนัที่เกดิข้ึนจึงพจิารณา
มาจากข้ันตอนของกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 6 ข้ันตอนที่ผูประกอบการได
กําหนดใหผูสงมอบดําเนินการ ต้ังแตในชวงพัฒนาผลิตภัณฑใหม โดยการระดมสมองจากทีมงาน
ที่เกีย่วของในกระบวนการตางๆ และใชวิธีวเิคราะหปญหาจากแผนภูมิกางปลาซึ่งสามารถสรุป
ปญหาที่พบในข้ันตอนตางๆ ไดดังภาพที ่7.1 
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ภาพท่ี 7.1 สรุปปญหาทีพ่บในแตละข้ันตอนของกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 
 
                     จากการวิเคราะหปญหาที่เกดิข้ึน กับกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวง 
หนาในปจจุบนันัน้ พบปญหาอยูใน 5 ข้ันตอนจาก 6 ข้ันตอนของกระบวนการ โดยพบปญหาท้ังส้ิน 
12 ปญหา ซึ่งสามารถสรุปปญหาไดดังนี ้ 
                     1.ขั้นตอนการวางแผนและกําหนดโปรแกรม  
                        -ปญหาขาดการจัดต้ังทมีงานรับผิดชอบในกระบวนการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑลวงหนาที่ชัดเจน   
                     2.ขั้นตอนการออกแบบและพัฒนากระบวนการ  
                    - แผนควบคุมขาดการกาํหนดจุดควบคุมพิเศษ 
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                      3.ขั้นตอนการรับรองผลติภัณฑและกระบวนการ 
                    - ขาดการติดตามผลขนาดมิติของช้ินงานอยางตอเนื่อง 
                       4.ขั้นตอนการจัดเตรียมเพื่อการผลิตจริง 
                     -ขาดขอกําหนดที่ชัดเจนสําหรับประเมินความพรอมกระบวนการผลิต 
                          -เกณฑการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบไมเหมาะสม 
                          -ขาดการทบทวนการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบเม่ือพบปญหาใหม 
                       รวมถงึการทบทวนเอกสารที่เก่ียวของ 
                          -ขาดการวเิคราะหระบบการวัดของขอมูลเชิงคุณลักษณะ (Attribute data) 
                          -ขาดการประเมินผูสงมอบในชวงการพฒันาผลิตภัณฑ 
                          -ขาดวิธีการช้ีบงช้ินสวนใหม 
                       5.ขั้นตอนการปอนขอมูล, การประเมินและการแกไข 
                          -เกณฑการประเมินผูสงมอบดานคุณภาพไมเหมาะสม 
                          -ขาดเกณฑการประเมินกระบวนการผลิตกรณีมีเงื่อนไขการผลิตเปล่ียนแปลงไป 
                           จากที่อนมุัติ 
                      
                       จากปญหาตางๆทีพ่บในแตละข้ันตอนของกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหม 
ในปจจุบันนัน้  ผูวิจยัและทมีงานที่เกี่ยวของจึงระดมสมองเพื่อหาทางวิธีในการแกไขปรับปรุงขอบก  
พรองในกระบวนการตางๆเหลานั้น โดยประยุกตใช  Core Tool ในระบบ ISO/TS16949 เชนการ
วิเคราะหระบบการวัด (MSA), การวิเคราะหลักษณะผลกระทบและขอบกพรอง (FMEA), และ
เคร่ือง มือทางดานการวางแผนคุณภาพ เชน การควบคุมการเปล่ียนแปลงของกระบวนการ, การ
จัดผังองคกร เปนตน โดยในแตละปญหาทีพ่บจากข้ันตอนของกระบวนการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑลวงหนาในปจจุบันจากภาพที ่ 7.1 นั้น สรุปเคร่ืองมือที่จะนํามาใชปรับปรุงขอกําหนดใน
แตละปญหาแสดงไดดังตารางที่ 7.1  
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  ตารางท่ี 7.1 เคร่ืองมือทีน่ํามาใชเพื่อปรับปรุงขอบกพรองของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวน 
                      ใหมในปจจุบนั 
        

 
 
                
                   หลังจากนัน้ทมีงานที่เกี่ยวของไดระดมสมองในการกําหนดวิธีการ ในการปรับปรุงเงื่อน 
ไขขอกําหนดตางๆทีพ่บปญหาอยูในปจจุบันตามแนวทางที่ไดกาํหนดไว และสามารถสรุปวิธกีาร
ปรับปรุงแตละปญหาไดตามภาพที ่7.2  
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 ภาพท่ี 7.2 สรุปการปรับปรุงขอกําหนดในแตละข้ันตอนของกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิต 
                  ภัณฑลวงหนา 
               
               สรุปวิธกีารในการปรับปรงุเพื่อแกไขปญหาขอบกพรองของกระบวนการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวนใหม ในปจจุบันไดดังนี้  
               1.การจัดต้ังทีมงานขามฝายเพื่อรับผิดชอบในชวงของการดําเนนิการตามแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑลวงหนา เพื่อใหความคืบหนาของการดําเนนิการเปนไปตามแผนที่กาํหนดไว 
               2.การกําหนดใหผูสงมอบกาํหนดจุดควบคุมพเิศษในการวิเคราะหผลกระทบและขอบก 
พรองของกระบวนการและแผนควบคุม หากไมมีการระบุจดุควบคุมพเิศษดังกลาวไวในแบบ เพื่อ
เปนการเฝาระวังปญหาที่อาจจะเกิดข้ึนได โดยใหมีการนาํจุดควบคุมดังกลาวไปศึกษาความ 
สามารถของกระบวนการเพิม่เติมดวย 
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               3.การกําหนดการตรวจสอบมิติขนาดของช้ินสวน 100% ตามแบบปละหนึง่คร้ัง โดยให
กําหนดไวในมาตรฐานการตรวจสอบ นอกเหนือไปจากการตรวจสอบเฉพาะตอนอนุมัติคร้ังแรก 
เพื่อเปนการควบคุมมิติขนาดของช้ินงานอยางตอเนื่อง 
               4.กําหนดเกณฑการตรวจประเมินกอนการอนมุัติใหผลิตโดยทีมงานทีเ่กี่ยวของ เปนการ
รับประกันวาผูสงมอบจะสามารถดําเนนิการผลิตไดโดยการเตรียมการความพรอมที่เกีย่วของ ใน
การผลิตผลิตภัณฑใหมเปนไปตามเกณฑที่ผูประกอบการพิจารณา 
               5.ปรับปรุงวิธกีารในการวิเคราะหผลกระทบและขอบกพรองของกระบวนการ (PFMEA) 
โดยการใช Tracking Chart และการกําหนดใหมกีารทบทวนมาตรการควบคุมจากขอบกพรองทีม่ี
ดัชนีความเส่ียง (RPN) สูงสุด 5 อันดับแรก เพื่อใหสามารถควบคุมขอบกพรองในแตละกระบวน 
การไดดียิ่งข้ึน 
               6.ปรับปรุงแบบฟอรมการรองขอแกไขปญหา (CAR) ใหมีการทบทวนเอกสารที่เกี่ยวของ
หลังจากพบปญหา เชน การวิเคราะหผลกระทบและขอบกพรอง แผนควบคุม เปนตน เปนการ
รับประกันวาขอบกพรองตางๆ ที่เคยเกิดข้ึนจะมีมาตรการรองรับและเอกสารตางๆไดรับการปรับ 
ปรุงเพื่อปองกนัปญหาไมใหเกิดข้ึนซ้ํา 
               7.จัดทําขอกําหนดของการวิเคราะหระบบการวัด โดยใหผูสงมอบทาํการวเิคราะหระบบ
การวัดของขอมูลเชิงคุณลักษณะ (Attribute data) นอกเหนือไปจากการวิเคราะหในสวนของ
ขอมูลผันแปรได (Variable data) ทั้งนีเ้พือ่ใหมั่นใจไดวาประสิทธิภาพในการตรวจสอบของเสียเชิง
คุณลักษณะของพนักงานเปนไปตามขอกาํหนด  
               8.จัดทําวธิีการประเมินผูสงมอบในชวงของการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ซึง่ทําใหสามารถ
พบเหน็ปญหาของผูสงมอบในชวงพฒันาผลิตภัณฑไดชัดเจนข้ึน เพื่อทําการปรับปรุงตอไป 
               9.จัดทํามาตรฐานการชี้บงชิน้สวนใหม เพื่อใหสามารถแยกแยะขอแตกตางไดชดัเจน
ระหวางผลิตภัณฑใหมและผลิตภัณฑปจจุบัน ซึ่งจะชวยลดปญหาการจัดสงชิ้นสวนผิดรุน การติด
ฉลากไมตรงกบัช้ินงานในบรรจุภัณฑได 
               10.จัดทําขอกาํหนดเพื่อการประเมินแผนควบคุมที่จดัทาํข้ึน เชน การต้ังเปาหมายของ
จํานวนขอบกพรองในระยะเวลาที่กําหนด เพิม่เติมสถานีการตรวจสอบนอกเหนือไปจากแผนควบ 
คุม เปรียบเทียบจาํนวนขอบกพรองที่เกดิข้ึนเทียบกับเปาหมายที่ต้ังไว และทําการประเมินแผน
ควบคุม ปรับปรุงแผนควบคุมหากจํานวนขอบกพรองไมเปนไปตามเปาหมายที่กาํหนด  
               11.ปรับปรุงเกณฑการประเมินผูสงมอบดานคุณภาพ เพื่อใหผูสงมอบใหความสําคัญกับ
จํานวนปญหาที่เกิดข้ึน รวมถึงการแกไขปญหาการเกดิซ้ํา ทาํใหผูสงมอบตองมกีารปรับปรุงคุณ 
ภาพในการลดจํานวนปญหาที่เกิดข้ึนและปญหาที่เกิดซ้าํในแตละเดือน 
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               12.จัดทําเกณฑการประเมินและการตรวจติดตาม กรณีที่มีเงื่อนไขในการผลิตเปล่ียน 
แปลงไปโดยการใชหลักการของ 4M (คน, วัตถุดิบ, เคร่ืองจักร, วิธกีาร) โดยการสรางแบบฟอรมข้ึน
ใหมเพื่อใชในการตรวจประเมิน  
                   
              7.1.1.สรุปผลกระบวนการรบัรองคุณภาพช้ินสวนที่ปรับปรุงแลวเปรียบเทียบ
กับกระบวนการเดิม 
                   กระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาที่ปรับปรุงแลวยังคงมี 6 ข้ันตอน
เหมือนเดิมตามรูปที่ 7.1 แตไดปรับปรุงเงื่อนไขขอกําหนดในการดําเนินกิจกรรมในแตละหัวขอ ซึง่ 
เมื่อดําเนนิกจิกรรมตามกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาแลวนั้น จะไดผลลัพธเปน
กระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตซึ่งผูสงมอบตองปฏิบัติตาม ดังนั้นจงึไดเปรียบเทียบกระบวน 
การรับรองชิ้นสวนการผลิตเดิมกับกระบวนการใหมที่ปรับปรุงไดดังตารางที ่7.2  
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ตารางที่ 7.2 เงื่อนไขขอกาํหนดที่ปรับปรุงเมื่อเทียบกับกระบวนการชิน้สวนการผลิตเดิม 
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              สรปุสิ่งที่ปรบัปรุงเพิ่มเติมตามกระบวนการรับรองชิน้สวนการผลิต พบวา 
             1.ไดมีการปรับปรุงเงื่อนไขขอกําหนดใหมทัง้หมด 15 ขอกําหนด โดยการแกไขในระเบียบ
วิธีการปฏิบัติ (Procedure) ในคูมือคุณภาพของผูสงมอบ (Supplier quality manual) ตามราย 
ละเอียดการปรับปรุงในคูมือคุณภาพผูสงมอบ ในตารางที่ 7.2  
             2.สรางและปรับปรุงแบบฟอรมใหมทัง้หมด 7 แบบฟอรม ตามรายละเอียดในตารางที ่7.2 
               หลังจากที่มกีารปรับปรุงเงื่อนไขขอกําหนดตางๆ แลวไดนาํไประบุไวในคูมอืคุณภาพของ
ผูสงมอบเพื่อใชเปนขอมูลอางอิงในการทํากิจกรรมตางๆกับผูสงมอบ  และไดนําไปทดลองใชกบั
ผูผลิตสวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา และสามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้      
                
               7.1.2 การวัดผลการปรับปรุงในแตละขั้นตอนตามเงื่อนไขขอกําหนดใหมที่ได
มีการปรบัปรงุในกระบวนการรับรองชิน้สวนการผลติ 
                            ผูสงมอบรายนี้สามารถปฏิบัติตามเงือ่นไขขอกําหนดที่จัดทําข้ึนใหม ในกระ 
บวนการรับรองช้ินสวนการผลิต และผลของกระบวนการตางๆที่สามารถปรับปรุงได คือ การ
ดําเนนิการไดทันตามแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา ,ชิ้นงานมีจดุควบคุมพิเศษสําหรับเฝาระวัง
ปญหา,มิติขนาดของช้ินงานมีการควบคุมอยางตอเนื่อง, ผานเกณฑการตรวจประเมินการอนุมัติ
กอนผลิต ,มาตรการควบคุมใน FMEA ไดรับการทบทวน,ประสิทธภิาพในการตรวจสอบของเสีย
ประเภทคุณลักษณะเปนไปตามขอกําหนด, มีการจัดทาํฉลากช้ินงานใหมที่เปนมาตรฐาน และแผน
ควบคุมมีประสิทธิภาพจากการพิจารณาจากจาํนวนขอบกพรองที่เกิดข้ึน ทาํใหจาํนวนขอบกพรอง
เปนไปตามเปาหมายที่ต้ังไว และ ชิ้นสวนประกอบยอยของแผงคอนโซลหนา   ไดรับการอนุมัติให
ผลิตตามกระบวนการรับรองช้ินสวนการผลิตใหมที่ปรับปรุง  ดังรายละเอียดทีก่ลาวไวในบทที่ 6     
                           ขอบกพรองของผลิตภัณฑจากผูสงมอบรายดังกลาวมีแนวโนมลดลงดังแสดงไว
ในบทที่ 6 จะเหน็ไดวาการใชขอกําหนดใหมทีป่รับปรุงนี้ทาํใหกระบวนการผลิตมีความพรอมกอน 
ที่จะผลิตจริง ซึ่งหากขอบกพรองของผลิตภัณฑลดลงในระยะยาวจะเปนผลดีกับทัง้ผูประกอบการ
และผูสงมอบในการลดเวลา และคาใชจายทีเ่สียไปในการดําเนินการกับขอบกพรองดานคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ ซึง่เปนผลจากการวางแผนควบคุมคุณภาพที่ดีต้ังแตเร่ิมตน 
 
7.2 ขอเสนอแนะ  
           1.จากการติดตามการดําเนินงานของผูสงมอบ พบวา บุคลากรยังตองการการอบรมเพิ่ม 
เติมเกี่ยวกับการดําเนนิการในข้ันตอนของการรับรองชิ้นสวนการผลิต เชน เร่ืองของการวิเคราะห
ระบบการวัดของขอมูลเชิงคุณลักษณะ (Attribute data) เร่ืองของการวิเคราะหขอบกพรองและผล 
กระทบของกระบวนการ (PFMEA) เปนตน เนื่องจากการขาดทักษะและความเขาใจในทฤษฎีที่



176 

เกี่ยวของอาจทําใหมีผลกระทบกับการวิเคราะหที่ผิดพลาดและไมสามารถนาํการวิเคราะหตางๆไป 
ใชประโยชนได ในการควบคุมกระบวนการตางๆ ได 
          2.ในการทาํวิจยันี ้ การเก็บขอมูลขอบกพรองไดบันทกึขอมูลในชวงของผลิตภัณฑใหมใน
ระยะเวลาหลังการจัดทําขอกําหนดตางๆเทานั้น   ซึง่ควรจะดูผลในระยะยาวประกอบดวยวาขอบก 
พรองดานคุณภาพทีเ่กิดข้ึนนั้นมีแนวโนมลดลงหรือไม อยางไร รวมถึงการตรวจสอบผลการใชขอ 
กําหนดอ่ืนๆ ที่มีการกําหนดใหใชหลังการอนุมัติชิ้นสวนใหผลิตแลว เชน ผลการประเมินผูสงมอบ
ดานคุณภาพ การประเมินและตรวจติดตามกรณีมเีงื่อนไขการผลิตที่เปล่ียนแปลงไปจากตอนที่
อนุมัติ  ผลการตรวจสอบชิ้นงานตามรอบระยะเวลาทีก่ําหนด ซึง่เปนขอกําหนดทีจ่ัดทําเพื่อใชกบั
ชิ้นงานหลังการอนุมัติใหผลิตแลว  
 
7.3 อุปสรรคและปญหาในการวิจัย  
            1.ในข้ันตอนการจัดทําแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา พบวาตองมีการแกไขแผนบอยครั้ง
เนื่องจากความไมแนนอนของบริษัทแมทีป่ระเทศญ่ีปุน ที่เกี่ยวของกบัภัยธรรมชาติในป 2554 ทํา
ใหแผนตางๆทีเ่กี่ยวของไดรับผลกระทบ เชนแผนการรับแมพิมพ แผนการพัฒนาช้ินสวน แผนการ
ทดลองผลิต ดังนัน้ การวดัผลที่เกี่ยวของกับระยะเวลาจึงตองมีการทบทวนบอยคร้ัง ซึ่งในกรณนีี้
จําเปนตองมีมาตรการรองรับในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินตางๆ ทัง้ผูประกอบการและผูสงมอบเองใน
การปรับแผนใหรองรับสถานการณ โดยไมสงผลกระทบกับแผนการผลิตรถยนตของลูกคา 
            2.ในชวงแรกของการใชขอกําหนดใหม ผูสงมอบจะมีปญหาในการปฏิบัติตาม เนื่องจากยัง
ขาดความเขาใจในรายละเอียดของขอกําหนดใหม เชน เกณฑในการประเมินและตรวจติดตาม
กรณีมีเงื่อนไขการผลิตที่เปล่ียนแปลง ทําใหเกิดความไมพรอมในการจัดเตรียมกระบวนการตางๆ
เพื่อรอการตรวจประเมนิ หรือ ความเขาใจที่ผิดพลาดกบัแบบฟอรมทีจ่ัดทําข้ึนใหม เชน การจัดทาํ
รายงานอนุมัติคุณลักษณะ ซึ่งผูประกอบการตองใชเวลาในการอธิบายและทําความเขาใจกับผูสง
มอบ รวมถึงผูสงมอบเองตองเสียเวลาในการจัดทาํเอกสารใหม สวนหนึ่งมาจากการที่ไมไดมีการ
อธิบายวีธีการใชงานแบบฟอรมใหมไวในคูมือ ดังนั้นในโอกาสตอไปกรณีที่มีการเปล่ียนแปลง
แบบฟอรมหรือการจัดทาํแบบฟอรมข้ึนใหม ควรจะจัดทําคูมือรายละเอียดในการใชงานแบบฟอรม
ใหมประกอบไวในคูมือดวย   
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                  อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย, 2543. 
 
[13] อรรถพล ฤทธิภักดี.  การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกใน  
                  อุตสาหกรรมรถยนต.  วิทยานพินธปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรม  
                  อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย, 2544. 
 
[14] พิศิษฐ เจริญกิจวิวัฒน.  การปรับปรุงคุณภาพสินคาสําหรับลูกคา ในกรณีศึกษาของโรงงาน 
                  ประกอบแผงตอสายไฟเคร่ืองควบคุมไฟฟา และข้ัวตอปลายไฟฟา.  วทิยานพินธ  
                  ปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร  
                  จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2541. 
 
[15] สาโรช บวับูชา.  การพฒันาระบบการประกันคุณภาพการผลิตสําหรับกระบวนการผสมยาง  

               ในอุตสาหกรรมผลิตยางรถ,  วทิยานพินธปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรม 
               อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2541. 
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[16] ชินวุธ สถิรวุฒิพงศ.  การประยุกตใชวิธีการวิเคราะหระบบการวัดสําหรับเคร่ืองมือที่ใชใน 
                   อุตสาหกรรมประกอบช้ินสวนรถยนต,  วทิยานพินธปริญญามหาบัณฑิต,  ภาควิชา 
                   วศิวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2543. 
[17] สุวิมล จนัทรแกว.  การลดของเสียในอุตสาหกรรมผลิตลออลูมิเนียมอัลลอยด.  วิทยานิพนธ  
                   ปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร   
                   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2549. 

 
[18]  ธัญญาภรณ ธนบุญสมบัติ.  การวเิคราะหและลดของเสียในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัย 
                    ดานขางสําหรับรถยนต โดยใชเทคนิค FMEA.  วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต,  
                    ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,  
                    2546. 
 
[19] Hitachi Chemical Automotive Products (Thailand ).  Supplier Quality Manual. 3rd ed. 
                   (ม.ป.ท.), 2009. 
 
 





181 


111f>HJ'U'Jn n 



182 

'7 S; 
til 4(1;
CO Of;;: .. 

r= C;:! ;:l"' r;; ;:Jr: n 
If'(s; C,;-1 '1'6; 'S;j, 
;:J'" :;: 
Ii 

'~ If' 

~ C 
e;

5 ~ 

;J 
:;: 

" If' 
C 
e; 
OJ:: 

I~ 
1£ 

"" (~ 
-;:I 
;! 
r 
{" 
5:.. 
'f!..., 
-;( 

..." 
'(I~ 

C" 

'" ;>. 

~.'";:; 
r 
C" 
13: 

l~.... 

I 

;l.'qa;
.: 
r 
r;: 

'"r 
"15: 
r 

--;1 
c. 
(t 

fro' 

;I 
r 
" r.: 

';I 
l' 

.ji 
;i;.. 

;l 
C.. 
" ..~ 

or' 

;l 
~ 

t~ 
C; 

" " ~;l 
' ~~ 

" '" ~ 
;I 

'"ri 
r 

" (L 

,,' 
1J~ 

.. 
~ 
/"
" q;.''" ';:1 
;l 
r 
<' 

",. 'Ii 

i~ 
IE.. 
'" ';I 
;I 
r 

" (i 

'" '" ".t 
" -.:; 

'~"" " !': 
;l 

io(,", 
;l 
r 
<' 
G: 

I~ 
".. 

II!: 
;:!.,. 
r 

'GC 

"""~t 
Ill' 
'U 
(~ 
...: 

Q;::l 

' '" 'I' 
i? 
f5 
(.~. 

Co: 

;l 
r.. 
~ 

'''' 4~ 

"'Qn
.: 
r 
~ 

~;l.. 
(t.... 
~ 

r 

I~ 
'f.. 
.~-,....' 

-, 
r 
;I 
:" 
(~~ 

) 
r 

;'(f. 
-, 
r.. 

c
";! 

;>.., 
<'

'" 

.'~.. 
;>. 
-, 

"G~ 

",.'.,t·,
'n 
li 
If 

-~~ 

.~ 
Il 

4'1' 
'"'1.'.'_,II 

b 
0 

"
r 

" '7 
'v.I' 
;I 
r.. 
" (t 

(IS 
iI;''\
,,--'" 
r 

" 

'" q... 
:< 
t:
''7.. 
t' 
u;"'. 
='" 
ii1 

'Ill 
III 

4«0..... 
r 

'" •.1 
r.. 
w 
r 
\'Ii 
r 
'j' 

','...' 
~~ 

,~,... 
;! 
.~ 

ft'!' 

g 

" lI':l 
?:~ 
'r.... 
I~., 
r 
r.: 

l?...... 
r 
"

.;1 

'" ~" 
~ 
'1 

..l1J:r: 
\C"../.,

'n 
U 

" r< 
r,0 
r 
ri 
;! 

""" " 4";, 
-Qr 

'~ 
Ie; 
!i 

4"

" 

.~......... 
r.: 
r 

" " 
' •.1" 
;I 
r.. 
(t 
a: 
~S 
;,~ 
or' 
r'. 

ri 
r 
{" 

II: 
~;:i 
IS

.'"'".. 
r 
r.: 
;I 
{" 
;::1 

".. r.:; 

;II 
{" 
~-,
r 
;:I 

.;! 
'" r 

'" r 
'I' 

i;;!' 
'II: 
r',.,J
~;! 

'''' <t,... 
:>
'1' 

""." 
r 

"C"t 
;!,,1 

'II: 
'1' 

I!: 
I< n

.1< 
".. r 

'" r.. 
.~ 

.;l.,. 
;l 
""l 

'-;l 
;l
'a: 
Il

J,.. 
<l 
.~ 

" ",. 

~ « 
.~ 
r 

'r..io,.. 
..: 
r 
c; 

4;1 
CO 
~.. 

;>. 

" "~~ 
r 

-,,3 
;;. 
'/

"Qli.:. 

.',1 
!I!i 
;; 
~ 

<
UJ 

i~.... 0 CD 0) I"

~ .... 
0
"7 
(OJ 

<? 
>.-'c 
<I.l 
>
<I.l 

(f) 

e
-@: 
~ 
~3 
~~ 
<M> 

-;::I 
"7 

"7 
@ 
CO;;: 
=;::l
"'ri:, 
C' 
t,;: 

I~.. 
li> 

'i&> 
~ 
5 

.:;; 
c 
llI' 
i;J 

'S; 
;:J 
:;: 
II.. 
C 
III 
OJ:: 

..-l 
;l 
II 

'"r.' 
£l 
~: 
,x
','1!'. 
'l' 
{" 
~; 

:..:; 

iI~ 
;:; 
r 
("' 

" .~ 
II 

'" 

" 

'".'II ~t! r,o 
it.'" ;;l 
;I 
r 

" ~ 
r 

'1[.. 
r 

" 1~ 
~<;l 
';;l 

I.:' 

" ;.I 
;: 
I.!,... 
"

Q;I
(.,

,'0
;>. 

" ~ 
/I.. 
~ 
r 

"~ 
r 
••1 

... 
r 
;l 
~ 
r;;l 

~ 
r 

"/l.-, 
r 
~ 
11 
;! 

" r."..'.,
'f a 
~ 
<,. 
r;, 

;l 
r.. 
l
;.~
"'--
.-!,O! 

~Il 

~ 
G: 
r.. 
r 

'" t!: 
r 

'" -;:I 

'J 

'" (,-' 

.-1 
;l 

".. 
'"Ii 
'" '"0, 

To 
IJ~ 
<' 
(i. 

:: 
;l 

'Vi 

# 
<' 

" l~ 
iI .... 

'/.'.'~.~ 
~. 
(I;.. 
e
.-1 
;l 
C

" ~ 
r 

'(I;.. 
r 
r.. 

911 
';.I 
q('~~i 

'-;~ 

,. 
'";l 
;:
••.. 
f':: 
(1 

'" .;1 ,. 
~'";>. 

~ .... 
~, 

r 
l.. 
r 
;",1 

~.I 
r 
;:; 
;>. 
Ii·.~ 
t:: 
;:! 
r 

"<!; 
'/
r.. 
O!;
;j 
;:~ 

r 
·r.:.,., 
"j;"

'""2 
S 
1';•• 
r;: 

r 
.. ~.f 

"-,f" 
-(.. 
;.I 
r.. 
~ 
.~ 

"';-1.. 
~~ 

~ 
<:.. a 
)l 

)~ 
';l 

OJ...,.... 

" ~«. 

5 
r",r 
.~ ... 
r 
rc

-IJ#
r-.. 
~ 

"Q"i
a' 
~"II 

.. 
~ 
:>' 
r 
r... 
r 
ii'J 

.0< 
II;" 

'" ""l
";I 
~ 

'<I: 
u.. 
;!.

,.. 
'n 
"
.< 
'r-.... 

-;I 
.~ 

'11 
:l 

"...--' 

?-, 
r."
0;;.. 
f

;:l 
C

'"';:l 
.~ 

. 
r 

f 
'~.. 
r 
t

.'1 
~~~~ .. 
p. 
V. 
';.l 
;l 
r 

" G: 
;l 

'(1; 
II.. 

,~.... 
;! 
.~ 

;! 
r 

" r 
.~.. 
r 
t;; 

: ~4r 
r 

-;I 

~ 
" " I[.. 

'".. r 
d 
r..•• ~ 
:>. 
r 
'j: 
r~ 
r 

r 
ri 
".. 

Ori 
G;" 
;i 
....j

-;:I 

.. 
r 
"...: 
'F 
<; 

~'" ~ 
.r:i.. 
-;l 

.~..., 

.~ 

.... 
>-::;

;:: 
'/ 
r 

'i

v « 
".... 
c
" r 

'i
e
<M> 
e-
IE 

c::: 

'1~ 
"7 
\' 
(p 
\' 
Ii: 

;J 
1=.... 
C 
1lI 
iI 

;l 

f... 
"
(Co 

"';I 
.~ 

" " ~ 
;I 

"c... 
;l 
r 
<' 
<t 

.. 
~.. 

~'!;. 

.. 
~ 

l~~ 
It.''";;I 
;I 
r 
<' 
G: 

" '!i 

'";!
:-. 
r 

'lie 
(d 

,,~j,., 
0; 

"" .X 
0;:1 
01' 
'Ii' 
2 
" r.:'~
r.: 

f 
~' 

}., 

I[ 

os.'~..;. 
OJ 

Q"i 
/il'....'r ,~ 
(t 

4'.':; 
.~ 
or' 
r 

'i

;t 
r",r0i
'0r 
4..";.;:! 
~ 
f" 

" It 

'".. r 
r. 

0::< 
r,;"
;:; 
In'I 

-,::l 

~~ 
W 
(.:

;(,. 
~...~ 

! 



183 

<t 
w 
:2: 
LL 

CL 

"7 
<eJ 
iF! 

c:: ..-
'l~ 

"7 
r 
(p 
r 
eo: 

G'I 	 '!: ......, .. IV 	 rd· ,.. 
"7 Ii "; !':' 	 ;" Ii' 

~ 

9 
QJ 	 ..~ "7

',' -' 	 ,01 iid(l; ..... 	 . F il: 	 et:::.,. 	 r f''';l

IT> ;;:I 


.~ ;! ~J
r c: (' <:; 

8 

:::s '" c .... 	 ... ....'';;:I a 	 ., .::J1<r;. ;:! (  4(r. 	 rr 
ri t;'" ri -' 	 ... ;:l ';:; 
c- r 	 !l; "i' :-.;::J r ... 

II 	 q)';;1 	 d(~ ... 
t:'" 't; 

I;" 	
.,;; 2(&: Ii' ;JC .... '" 	 .. "" ..::,r 	 ~§lri !l; ... 	 r !l; 

·s Q(& 	 fL d!ot '7 
II 

~ 

Ii' 	 .... ~ 
(..IIT> ;::J .. ,.f 	 " ';:I '" 	 " :;:. r ;! n 

II 
~. 

r- I~ at.\.G: 	 '7 '" 
"7 	 ... ";:I it'II;! 

'm 
ri 

r 

'"C ,"... ""' 0 	 '" 
r.i r r 

;:; 
.. 
r

IJ 	 r.:: 
nO,! ~ 	 " ...~. 	 ri ';;;!tr 	 r '1J~ r
<'> 	 '" «:....0 Q/ 	 \' Ii: 

1'r. 

0::: 	 G: ", !1 0: 
..::, 	 Go.<..." ...< ~ 

" .;:; 
;;;!

;oq", "7 
c(!t 
c";::I 

:;:. US 0;;: 


II 
 r.: ;;;! 
r

'" 	 r.
c: ~d ";1 

(I; 


"", ;;.l"iW.]"' 
;:; '<Kill: .1.,."C'" 
G: 

4;:< 

Iii 
II.,. 

"7 ~tt 
.!QJ Ii rI~ (.! t.;,. <E 


"7 

iF ., ,ii .. ,~q'~ rio~ r r r ... 1 l,! 	 ;!

f;c ';' ~" 
('" '" ..1i: it r r 


;1 

" =' ~(r., (:. G: r ;! "C Ip ii.1 ..-	 r~ r~""IT>' ... r '" -(..., ':;'(1;';<; 

r ~ 
~. . . rp r ri S r ~ '...C " r r" r 

C'" '5 r .,.., r.. f;c.. r ... r';'(&: ;::J 'l" "" r .... .< ,r.; 6~

)~ ~ c: 

~: r~. ... '/ r ~1 ;.! ;,;ar ~;; 'c r f.::. r ,., r 

U q:o; 
 .;!g' r 'I]~ ;,.1

C ;r:: o~ 'ri '" r iA .j ...... "H 
;oJ 
'Oi;,;..! 

r ..'" (I; .... ;1 ,., G..iJ 
rc r~l!" ~ :'- .. 

r 
II :; "a#.- IE;. 	 ;.l 

~ .. C' 

ri 
r 

(t. III r IIa 'I!§ " V.Uri ';;:I M,...! « 
,~ l]~ (' IE :.'- ri ;.!S a' " .. c: 

..... r <E " ( .. 
'7 

''!:Q\i'" ..:.r .. I;" 
(~ 

tI"' 
r .. 

;0.." .. ..•• '"'" 
.:;. :.r 

us. r 
v

'" i]~ '~.. r 

o. r;::J 
~ 	 I'l~ .,.II 	

~ 
2' r... 0: 

;',.J 
c '" :.'
0: 	 r 

Ie ,.J 

IE
il: 	

Ilf,.. '" ;. "
II 'I'io 

"'~~ « :;..... 
r '"r 
.~ Ii: 



184 

~ 

@J 
-e;: 
~ 

«
W 
~ 
u... 
CL 
"7 
@J 

r!! 
"" ..."' 
~ 

~;:l 

,~ 
-i' 
r 
ri 
r 

'r! 
t;.;; '" 

a(l;
II 

.." r 
r;:: 
./,. 
t' .. 

0 
6 

Il 
~'" oJ: 


(0 

r 
".. .1 
r 

~ 
oJ 
r 
~. 

~ 
9 "c' 
~ 2 
I\) S 

uj 

.::.
\; 

E 

J 
;1 

<I: 
tl5; 
r.: 
r 
..I 

"',;a" 
;! 
r 
(' 
([ 

~ri 

<1 
.J~ .. 


;.~ 

~ 
'p
r.:"'.". 
r 
OJ 
!1 

4'"

"r .. 

.. C; 

'7 

~I 
'7,. 
~~ .. 

II 
ri 
r 
('.. 

7 
r 

'" fC 
;! 
r 
;.:l 

I"" 
Ii ... 

... 
r 
I): 

~~.. ~ 
-..(' 
'f 
r 
;:I 

'f 

.~ 
11 

4'" 
;.( 

"r 
Ii 
r 
ri 
'/
(iii 

-q~ 

c: 
~jf 

.'" 

X 
(; 

~ 
n' 
ill 
<:: 
...J 

ri 
.J';,. 
~ 
~, 
;:l 
;:l 

-;I'" 
r 
ri 
r 

';:1
c: 

'"I> 
il~ 

(;; 
0 

1\1 
i7i 

!1 
¥..'-' 
r 
<: 

] 
r '" 
,J 
r 
(:; 

t': .. ('" 
(£ 

... 
ri 

..-" 
;:; 
r 
('" 

OX 

..,..'" :>: .."7' 
-'l~ ,.. 

-n; 

_;.:'I 
;t 
r 
I;' 
oc 

!i 

;.! 
-::; 

ittJ~ 
~'.. 
(£ 

1]5, 
r~ 
r... 
"7

',il'" 
;:; 
r 
<' 
G: 

4;:; 

t')~ C\I 

I 

... 
0: 
U.. r 

IJi " .1'".."" r 
<C... ...r 

;!,
.OJ 

";;1'" ,. 
r::: 

,,~ 

r '" 
...;:l 

.""Iit;:! 

'"O~ 
·4:;:: 

.~ 
IIf,. 

... 
r 

1n;'" 
;::l 

qo;:;~
--;;:.l 

;;t 
,;qjG-1 

G: 
115. 

I 

<E.,.... 
;::l 

...f. 
'" a '" ~;t

-;:; 
r

::l 

f.... 
t:: 
~. 

0;:;"" 
';:t 

,.-0 

ij=l ;.! 
; r>....... r 

... ..' ,!r Q::; 1 " (.~~ r ~,j 
~ 

"'x;! <r"-C ~;l 'il. ;l ;l Gi.~ ·qr•• '.. r ::t 0...1 f_'1](&1 :':'.ill ;! '<I: '/ r ...,;1 '» '11~ 
:: 
r ;;t .J!: r'7"Q,' II r.' r> 'f f,' r.: ~ "'J~' ~~ ,.' 0: i"~" (' Il(",ill ff ~ ."!!;.. QIi' <.. ;;I ~..-. i\1l'i ~~ c: [ r -..(/) '0' 

.~ 

I!: r ..r.:. G~ 
r '"..' os: .'r !: ."r r I!; "Ii (';'''r 

~ 'r!; .(\: r.' '",,. ;:: q;; "r!; A.. .' O! I • C- t, id ii'I. roil .~ u:)oil'" 
'J ,; [-<S;: <l ~j;.' 'I:"' il " ~~ f'lC 4:' ,,~: ~ ~ Ql' ;.! C! 'Jl~ q,. ri (,_.0 ~;;:i V..... il;S r.: ." )J 

G-

". r.. .~ )lr.: ;! 'r!; -l]~"Qt' iI.' >r)O-;,,, ..... ;:I {,- <~G; ri G:q~ <E<;;;;1 ri j~ *t:';! I!. r v- II "" l" 
...." ..! 

x~ 

Ii.<'" ...-...~t; 
,.~ 

;'.1 (J .., (' f. .., (IS ~, ~ r~ 
r 

r ;§H ~·11 ~ <'l]~ .0; r OC r . QS:: ·Ei ;i(j-o Ii" ~'" '/ !1 ~~ ~I ... ~ ~ ;. ;:l :1 ... r.'" 'I!;-;::I fl ," 'Il. ~ Ii fl ~~ Of!: "- ~rII 
'f ,~ 15 .~'r!; )j r-,"7 t;:<! OJ f. ~ .. ~ .,.1" ... ~ .. 

r;: 0 
" a f,. ..f. •• 

;:;.a ~~ v ~, 

~ ~ 
» ,c <~I. e: ~ r il(j-o ill'! .< ,G 

(' 

" 
~1 

1(1 "5 .~ ..0: r 
Q=<tt: ~;l -;J Ir. If ' u

C ~~ ~ . ~l' .5i 11;:<; Q;;:i <" "" 
6;:1 ., " -;:;'", ,.. 6" U) ... .g~!1S 1];( " " r 1' ,;! 'I " ,! 'c;!' : 0;:< ,.. ~ «: .'-."'"~!." .,. "'. .... I;:;~~ ~" '" -l .. h r '" 

.' 1lt;: 13;:1l~ ... OJ. ./~ '~I' 'I)~ -4S' '7 'n::c: ..
'U~ 

"7 
e-
II" 
c
!1S 

,;' 
r 

.,. oc 
r 

ri 
r 
(' 

(!; " 
IJ~ 
";",-'
r 

" 

..." (., 
;,r: 

n.r:? 

-;:I 
1··
;l 
r 
(' 
{[ 

~ 
(I: 
r... r 

;:< 
l" 
<' 
«: 
q;; 

o!'; ..~ ...... 
r 

'I' 

~ 
Of.. 
~r: "" 
"7 

'II;'::.;:; 
....... 


;:;,..,.. 
oc 

,
~.
.. ;:l 

r. 
r;: 

'" -' 
O;;:i
-;:; 
.r·" 

i 



185 

d .1 '" ,
1Pl1'a'HI'VI 2n Wl1'l'1'1uj':;La-J'Wrl1 Occurrence '1I'fl'l PFMEA 

iO 

•. 
50 ~~ 100) ~~;j~

I.. ··..··....·..··.................................................................................................. . .. ... 9 

20 ~~ 100) 
I........•............."' ..........•••........••.........•....................•.....•....•........•....•........ g 

~ 

1 0 ~':l1 00) ;\l j..j~11 
.......................................................................................................·· ..··..··..··....·..·1 

6 

0.5 ~~ 1000 

1iil2,OOO 

0' ~~ 1000 
.................................................................................................................................... j 

1 ',il i 0.000 

I··......··......·..·....····..··....•.. •·••·••·•..·..·•..•••..•..·••..··.......................................... 2 
'i '~'t. 1,OOG.GJD 



188 

« 
W 
~ 
lJ... 
a.. 
"7 
(iiJ 
ij=> 

C 
.Q
t5 
Q) 

Q) -

O 
r 

'<;;;: 
~ 
a~ 
~~ 
(j-o 

-;;:::l 
"7 
r 
(j-o 

r 
{!;; 

c: 
M 

"lI:i>= 
"7 r 
~ 
r 
til: 

::'(ii; I"t!i.=--;::J C tr. -;3 r c:: 
;;;-'"? ~ri 
'/ r(';.:!I tr;:l r ric ....... .~,
fi3 i1 r<r ·7 " '{;;
d ;::l 
 r 

.~e "IlL 

C"' 
 '" 

~ 

1115'" (i 

~E 0 In CD ,
il2 

1/11 r:'" ~ .e- c:: ,;j <15c;:: 
Q~ .l~~C! qii;5 ,....

~ e- 'p :;: 1o 
;::l~;;!I r ::.c c4S '<2>. r.... ;;:: .'" 11:;':'" d; .5, c

·4:;; o-
Cro c::e- to· r:- (faUGi: i!i. r:- e- .c G: 1~r-

r:- c:: 0 --;::J0'... £!. " G';;"j
(;';. " r:- IJ~a ;;:J '" e 't?; ii> C"" --;::J~ It"C>c;:: i"= ("" :> (" .., '" ol;Ii 

r 
... <!;, ~ ::. 

") to. c::..;;Z 0;;:< E 4ri;;:J e,ri r 
(I[~ c- " '7(;I ~c:; ~~ ,;j r 

:;:1 


'" ,'Jt;~1 h 
;;:J ... -l/: ~t1~ "'

-/ "G,. ~,
('" ....... e- r ~ .;, e;. ."
"...: ~. Gl x-"'" ....... 
 ;::l ri c:: lie; ::>l<' .,.. ;;::l itt;:Ei: r.:l 02 ;;:: 15 ;:: iii ~'~ IIIIii> )s ;.! e .- t9e- r or e-I](.;'~.""c;:: c:: ..'" ro c::"" "" .~ -;::I ~, 0(.1" i1 

U. 0;,,( 
C;;; 

;'t'.iii <::1 ~;:;:..t<!- Ei. 
l;::l a' e; ;,~ "" ~-;:::J 1l~: ,c:: c:; Q'P,,~"!-. .- l' (po .!i '" 0"j'-'" ~ r ~;;:I fit;;: •• ~) ne.. ...: e- rr c- ri Z 

~ .;;:i .~ ;::la; .. r:;:: e i1 I. ;::I e- (5:.:: (!"; 
~fF c:: <i' e

'"F -;;I '"" -;;I.-
t<- '" I/' 

t9(111 ,..! ~ " ci> 'f,,. .It;:t rr ~g; .. '" .. .... ;::ld,:.! ,,.;;:: '" '.~" ..... ip -~&: r '" ;;:: '" .. --;::J u:r.... 'a- E r;: !!.. E I]~.. c: .. .Iii" re ;;::l " ;::l ,.! <:- ;;::l ..;: c-'" c-'" c;:: c: -' '"ll. ...: r C -' r
ri (;OJ 5 '"r c:; r 0::~;:r,... ;..! r;: I'; •• ".C"" t:.;~. ;;:J ......',;; ~~ <1. '"c- G: ox ~ ,,, 

r~;::l '" ~ ~ ,... -;-" 'f ...: " <~ -r ":.- :.:>(;I ";3; t)~ ijl r <P III0)<. USc;:: .. ' ,,-; ;;1 .J <:"' ;;:J ~)
"'~ -. .L t9;'I](r,....M> ,'" ;:::: ;;::l II 

(( 
;::l'" ;:; ;;::l <l!i 

Uc:: C ov~ 

~ Qj> ~ po- QiiJ ~ a !! 
:.J-~;:;/ ;:J " <It?; re.;;:J-;;:::J --;::J !: "/li: :::> .0;:r"'" rl ,,-. e- f,.,; a ~. c........ 
 r ~ "~7 , , '" to:ot?; '" ~:;";<

iJ,:; ;:r c:: C «.x-" '" 
r 
;>. 

;::l2' I" '";:: rl;::l .... ;::l !J,. :;:J :;.. c:~~ ;::l (( 1.- ..,... '" ,:: ,.! ;:;;; ;;:: Vi';I" 
a l~ G' Q;.J '" rU 

.. 
cr 

r 

e- rr ';;::l (';.
"R (1) !; H r.. ;;::l !; ~11~1/1> 'r>..'(II; " ~)' !!:~o.. ~ " "Ii oc 

e- q it?; ~ 

Ij; 

e- ~1/1> r r '" ;;. !,:!;. re- c: S< (Cl' '" ;;) c l;::l 

2'
&: ("" 'lri(jl Ilri I;:::t~ Ij; 

...- <-•,......"'"~ 
"ri 
~ 



(;11'i1..:Jil1 3n (;11J1~tlJ:::Lih.J';1 Detection 'Il'tl-:J PFMEA (~'tl) 

vJlllJlJ~'!l~p.l11!lJ1mi'!l"l'\1~11Hll~ H'l'l"llJ1Rj11!J'Vi~f11~lht1.:. 

il'n'"m1Jtlq:V'1;'11!.1l!~") 

"i'lf1f1'1 ~~ 1~r.i~n1 i 

.::. 'lI i; , " 1. d ,ct

n1j~iil illlM"":'ll~ It"!Jrn1.1'11':' l'l! \I'''w,p Gauge Wi''!! )'H11j/l1'li1<;l'\!llJ 

ro"l EJ~t;"l1 !::Ul1..n'1~r.J ~ r.l1@EJ f11 'j';~LIi'1'!l"~il!1'11i'1.J;-::::l;i~i AttrbL.;te 
e ~1 

GalJg;ng '!l1t'1 lrfl. GONG-GO Gau;;e ,,\1nr~iJ~1J~n1j". '"' 

In 

~l.lmj1J·!/!l'!"'11l.;1Jm·11'!l<l'\1).; 1mll' n"iYllJl>~;"1!J"a:In1~!1ht'U, . 
['t?L~;-::;~~~ V"W<ii G<iL;e ,It'!l1!1'1 1~r.i'1"l?l~lJ 

~ ~ 
~"rl1~r. n"i'l"11J1lq.;li1'1":;.'l1l1ito; 

',1.1'1 ;:-lJ 11.ifl1;r.~ r.1Ji'!J1'11i'~ilt1·'!l-.:;r '!l·1t"1.l5:::Lr~i ,A. ttpoute Gau~r~;; 

!J1~L'i1!.i GO NO-GO G!luge ";1 n~'l'; r·i\..~i.r.:'fJli.n1 i'L~ 
5 lJ 11"1'1l'i1~ 

I:1rl'~ ('I!J l.fll.:11 ~!:lJ ')1,:'11 '11~ ~fi,.., \.f,I'Lml11 '1S'@'1Lt\;'11'11'(ufl.:ll'!Jl. 

n1~";1 Job 5et up v~~ F;r"t pee e che:k r,;-1!:fI 

S151 "\'ilJ:r1 tn:j~"~ 

"I '111 !R'ntufm

ill LI1l11'1l1l-.l1'i11l.l11f17i%-::'i11j lm~·I'u'.~j11a1'~-':;11'1:,pi'1Lll."... 
.:. (1.0 ... .:lI ... ~ ......:..d 

1'11nH'l~L~i""~i.i. \~ eJ r.Jl'1i.LP.i~~P,·lllf'llJ~F li.i.l.Ill' "ll-':;~::~11!1;fllllfl"l 

. ~ 

YllltJ;:L~"'~I'lJllm'I~~ L~:1l:::'i-l1U11WHl i1'l:'ll~~~"'M~'lfl~Fn.j 

, .. ""A'.! • .;. ~~'£"" .... , -'Ill
llm'ij\!~'r, Lflp,<m Ir.L~~!J1. '!"Wl';. ,1.; ~"1!J'; L~CJ L,] '1~f1"i':::lJ1i.;f11'-r,,,, 

4 , " 
A-!l'~,]l';~-': 

...... 
co 
...... 



188 

~ 

@J
-6: 
~ 

« 
W 
~ 
LL 
a.. 
"7 
@J 
iF! 
c 
0 

:;:::; 
0 
(j) 

-+--' 
(j) 

0 
r

-@: 
~ 

q!:i 
H 

""-;;::l 
"7 
r 
"" r 
6: 

C 
C'I') 

"':;;;:
"7 

.~, 

r.. 
?;.. ... 
:f~-;::l 

;::: 
(f" 

l.:: 
a 
c:; 
(,. 

r 
ri 
r 
\\"i 
(j; 

-(,"10 

E 
;:J 
ri 
r 
r 
~~ 
" 
~ 

S 
~ 

-;::l..... 

;:I 
;;: 
(I' 
r... 
"<= 
'''' r 
ri 
r 
~ 
l. 
(f"

"1];:; 

1a 
r..o-= .... 
ly:l

;;:. 
;:l 
r 
"'
" 
y:l 

-Q""

::. 
,.1 
r 

-;:! 
w 
e; 

t·
a 

Ills... 
;:! 

'" r 
r;;: 
;:.l 
r 
;:I,. 
'" c: 

., 
~ 
~ 
t;: 
;::l
;::; 
r 
("' 
IK 
~-..r 
~ 
l?-: 
G 
~ 
;::l 

"q/?
ei. 
W' 
r"':~ 
(J' 

~11:r.:. 

(;:;,
c;:. 
c

""' l. 
G> 
;;j 

" 
"~ 
~ 
r;:: 
;::l 
;::; 
r r 
'!. 
~ 
"~ 
r1 
'''' ";::l 

-;.::J 

~ 
.~. 

r 
c: 
..:l 
r 
I! 
fr. 
c: 
-R:~ 

r 
if~ 
iil 

11~ 

" 
~ 
.~. 

...~... 
-~ 
xc-' 

~~ 
",., 

;r~,., 
<I~
!;..... 

":i 
~c·t 

'" liS 
-II:;';' 

a 
G(!; 
;:! 

'" r 

~ 
r 
:::J 
; . 
fl''' 

c:7 
-'-" 
;c.. 

t~ 
~; 
;5 

;:::,,, 
..-. 
.'1" 

a 
C:;, 

'"r 
ri 
c
~ 
~ 
r 
(!; 

>= 
'" 4;1; 

'":..'. 

....'"i1 
"" ,..I 
;:l 
;;: 
<r r 
(n 

!,;. 
c: 
'''' r 
ri 
r 
~.. 
'I' 

ll~ 
1";4 
,j! 
!£. 

i", .... 
Il.
;:l 
r 
'>C 
" 
'" 11""".
;1 
r 

";1; 
iil 

'" <r-' 

~. 

Pw:I~ 
e:,. 

as 
-I]~" 

r 
-(l"; 

~ 
.q~ 

'" tf' 
~. 

" 

.~r. 
(!!. 
,~. 

<>1 
·'if;"t. 
iI~= 
" 
<>1 

.t;::l 
(::; 

"~ c

fl 
v; 
Ii 
«:; 

'" .? 

'" .c, ... 

iF' 
c: 
;::l 
ri 
I 
("' 
rs: 

,.!. 
or",or 
'r 
'"or 
o;: 
(;i 

~.s;;:
",
r."

"if' 
" 

:i~ 
r""'" 

'''' 
~'f;:
-7,.,

"'(l''''
~ 
;:l 

~ 
c: 
y:l,., 
'" r 
c 
C 
r 
e· 
r 

"(!; 

:-i 
~c;: 

" "" ;r;:l.. 
r 
c 

~i;! 
~tli. 
.a'

'!. 
r 
~ 
;:: 

'"O;:r,., 
~., 

;:I 

a 
G:,.,,., 
""r 
c: 
..:l 

I»(~: 
r 
c: 
;.! 

5 
n 
'r. 
0: 
c::: 
r 
er .... 
~~ 

""a~ 
;:r 
rr· r 
c 
,.! 

:r~.. -
"Qj..

'a... 
c: 

";:I,.,'..., 
Q'''';0;. 

c: r 

" c: 
r 
ri 
"7 
~ 

-ad 
.",-".'";:! 

c:;... 
~ 
r 
'/r.

";.-l 
x-' 
'7,., 
.~ 

<!i; 
(!f.,., 
'"";4 

.-"
-4:< 
'~ a 
l~; 
E 
4~ 

;1; 

3t 

i 
()
:r. 
"" ~ 
f1
".Q!!",

:m 
0 
0 
'u 
~ ,., 
-ill 
,~ 

.~ 
'I r 
i" 
OC 

~;c! 
ll: 
~ 
r

.;.! 
'". 
r 
c: 

Qri 

'"r-
c;:: 
,..I 
("' 
;::l 
Ii 
(" 

c:::.. 
CS 

l.~ 
c.:; 

~(,-; 
Uc 

0"'" 
;:3; 
;::l 
;::l 
:'1 
c: 
tf' 
~ 
C-
c: 
-7 
<i"' 
~p 

..! 

'" "" '! 
.l~r· 

e
fI'> 
e
6; 

;. 
2' 

r;; 
;:l 
:;: 
(r 
(~ 

(.. 
a.',c::: 
~ri 

!£.' 
~..... 

-q~ 

iii! 
(0 

~ a 
fr· 
r 
(::; 
;:l..... 
;:J 

~ 
'0

Qri 

;,J 
"Q~ • 

"" 4S 
1].... 

'r... 
.{,.... 
i= 
C 
;:l 

"" r 
(W 

oc. 

;.I
io;: 

0-:' 
ql 

If;::!.... 
r 
0;: 
;.I

".--" 
;;:l 

? 
'" Q;:l 

t5 
r
'<.;::: 
& 

no< 
ri 
r 
r 
" 

1 



189 




:::::::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) 
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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 
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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 
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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 
en 



~~ 

" 
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 
~ ~. 
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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)
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,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)
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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 



~--------------------------------------------------------~216
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) 



219 

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)) 
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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) 
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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 
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!. ! 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


232 




233 

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 

~ 
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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;) 


	ปกภาษาไทย 
	ปกภาษาอังกฤษ 
	หน้าอนุมัติ 
	บทคัดย่อภาษาไทย 
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ที่มาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย
	1.3 ขอบเขตการวิจัย
	1.4 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย
	1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
	1.6 แผนการดำเนินงาน

	บทที่ 2 ทฎษฎีพื้นฐานและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 การปรับปรุงคุณภาพ
	2.2 เครื่องมือหลักของระบบ ISO/TS 16949 (Core tool for ISO/TS16949)
	2.3 การวางแผนผลิตภัณท์ล่วงหน้า (APQP)
	2.4 กระบวนการรับรองชิ้นส่วนการผลิต (PPAP)
	2.5 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ (FMEA)
	2.6 แผนการควบคุมกระบวนการผลิต (CONTROL PLAN)
	2.7 ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ
	2.8 การศึกษาการแปรผันของระบบการวัด
	2.9 เครื่องมือสำหรับการควบคุมคุณภาพ
	2.10 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	บทที่ 3การศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นส่วนของโรงงานผู้ประกอบการรถยนต์ตัวอย่างและสภาพปัจจุบันของโรงงานผู้ส่งมอบ
	3.1 ประวัติความเป็นมาของโรงงานผู้ประกอบการรถยนต์ตัวอย่าง
	3.2 การจัดโครงสร้างองค์กรของโรงงานผู้ประกอบการรถยนต์
	3.3 กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นส่วนของโรงงานผู้ประกอบการรถยนต์ตัวอย่าง
	3.4 ปัญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นส่วนยานยนต์ปัจจุบัน
	3.5 สภาพปัจจุบันของโรงงานผู้ส่งมอบ ส่วนประกอบของแผงคอนโซลหน้า.

	บทที่ 4 การปรับปรุงเงื่อนไขข้อกำหนดกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นส่วนการผลิต
	4.1 เงื่อนไขของชิ้นส่วนที่ต้องผ่านกระบวนการรับรองชิ้นส่วนการผลิต
	4.2 การปรับปรุงเงื่อนไขข้อกำหนดในคู่มือคุณภาพของผู้ส่งมอบ
	4.3 เงื่อนไขข้อกำหนดในคู่มือคุณภาพอื่นๆ ที่ผู้ส่งมอบต้องปฏิบัติตาม

	บทที่ 5 การประยุกต์ใช้คู่มือกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นส่วนใหม่
	5.1 เงื่อนไขชิ้นส่วนที่ต้องผ่านกระบวนการรับรองชิ้นส่วนการผลิตใหม่
	5.2 การรับรองคุณภาพชิ้นส่วนประกอบของแผงคอนโซลหน้า

	บทที่ 6 การประเมินผลกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นส่วน
	บทที่ 7 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ
	7.1 สรุปผลและวิเคราะห์
	7.2 ข้อเสนอแนะ
	7.3 อุปสรรคและปัญหาในการวิจัย

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน



