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ผลิตจำนวน 7 รายการของใบตรวจสอบ และ 11 มาตรฐานการปฏิบัติงาน ตามลำดับ และพัฒนาแผนการควบคุม 
กระบวนการผลิต (P ro ce s s  c o n tro l p la n ) เพ่ือใช้สำหรับการประกันคุณภาพในกระบวนการผลิตกระเบ้ืองสีน้ําเงินท่ี 
ได้รับการปรับปรุง พร้อมท้ังกำหนดข้ันตอนการประเมินผลกระบวนการผลิต (P ro ce s s  A u d it )  โดยให้ปฏิบัติตามแผน 
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analysis (FMEA), cause and effect diagram to analysis some process failures.

From the process to study we reach the main factor to relate with the color reject. Use the tile process 
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process that part of process quality assurance. After control plan development process, the process audit is 
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