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แลวจ้ดการ«อก RPN ที่อยู่ลำดับต้นๆมาปฎป๋ตการแกไาเหรือควบดุม
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ร . ร  ก ิวก 'น ้าแ ผ น ก  R & D  จ ับ พ ัด ซ อน  ด ำเน ิน ก าววางแ ผ น ก าวอ อ ก แ น บ แ ระ■ พ ัด » น าค ูด วน ้าย าโด ย ก ด รอ งผ รด  แ ระ จ ัด -ท ำเป ็น  Production  

Standard for Formulation
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2 0 1
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• i iu  • ช ย ด ท  V i  ช )| บโา I ใ  P

บ —ผู้จั«ทา.รอ.ารุโ»ฝ ่ายผ&ด /  £] จ ั« ท ารฝ ่ายผ รด  /  ผู้จิ'พเการฝ่า£1ซาย

5 .1 .1  พ ็จ 'ท ณ าia ก En ร-พ ร ีอซ ้อน ุ» ก ี๋เก ีย ว ซ อ ง ก ับ พ ร พ ก ัท J■ทํไกม่ ( ร ว น ร ง  Sam ple v n ก น ) v ia งวาท ฝ ่าย ซ าย ร ับ มาจาก» ก พ โา  

0 .1 .2  ท บ ก ว น ร า อ » S t3 ย «  กร ีอซ ้อ)’จ ำก น ด ก ี๋เก ีย วก ัน พ รพ )ก ัท !'ท ํไก ม ่จาก  D raw in g ไพ )ยพ )รวจ»อนว ่าซ ้อม»ฟ ังก»าว

ท ร อ ง ท อ ส ำ ก ร ั-บ ก า ร อ อ ก แ บ บ ฬ อ ไ ม ่ ไ น ก ร ก ิ!ก ี๋ซ ้อ น ุ» ม ไ ม ่เพ ย ง พ อ ส ำ พ ร ับ ก าว อ อ ก แ น บ แ » * พ ั« เน า  ไพ ฝ ่าย ท าย  

ป รรพ านงาน ร ูกกำ I■พ อซอซ ้อน ุ» เพ นLส ิน

0 .1 .3  ก น ก ว น ร าย » * เอ ย ด ก ร อ ซ ้อ น ุ» ก ี๋เก ีย ว ก ัน พ ร พ เก ัท เ* !ไ ก ม ํเป ็น ก า ร เ-น อ งฟ ัน  ว ่า ก างน ร ีก ัก » าม ารท ก ำพ รพ )ไฟ ัด าม  

ก วาน ฟ ัองก ารซ อ ง» ก ฟ ัาก รอ ไร]

-  ก ร ก ิ!ก ิจ าร ท ท เน ึ๋อ ง ฟ ัน  เก น ว ่า» าม ารท ก ำก ารพ รพ )ก ัท jv f lฟ ัไ ก ัก ำ เน ิน ก าร พ ท ม  ซ ้อ ร . 2  พ)อไ■ป

-  กรท!ไม ่»")มารทกำการ ผรพเไฟ ั ไ ก ัส ิ« พ )อ ก ับ ฝ ่า ย ค ูก ฟ ัา เฟ ้อ เจ ร จ า แ » * ก าซ ้อ » ว ฺป ก ี๋« ก ี๋» ด

CL2. .ผ ู้จ ั« ท าวฝ าn m a  ผ ู้ว ่ว ย ผ ู้จ ั« ท า 2 ฝ ่าย  in  ย

เรียก■น)วรช ุนก ันฝ ่าย-flน่า ย ว ซ ้อ ง ก ี๋ง เป ็น  ก น งานวางนพ นพ )วนก ุนก ุท )ก าV »  น ฟ ้อ ก ำก ารก ิจ ารท ท ค ราม เป ็น ไป ไฟ ัไน ก ารพ รพ )

พ รพ )ก ัผ ก ัไก ม ํแ » * ไก ั P roject L e a d e r  ก ัน ก ิก พ » ก า ร ก น ก ว น » ง ไ น ไ น ' T e a m  Feasibility Com m itm ent*

ก . กรก ิ!ไม ่» ามารท กำพ รพ )ก ัท /?)ไกม ่ไฟ ั แ จ ัง พ » ก า ร ก น ก วน ไก ํ» ก ฟ ัา  แ» รกางฝ ่ายพ ท ง า ก ี๋เก ีย ว ซ ้อ ง ก ร า น  

ซ. กรก ิ!พ านาวท กำพ รพ )ก ัท )ก ํไกน ่ไฟ ัแพ )ฟ ัองÏJก าร แ ก ิไ ซ ซ ้อ น » น าง ส ่วน  ไป 'ผ ู้จ ิ'« ก ารอ าว ุ่โ» ฝ ่าย ผ รด  พ ร ีอ

ผู้'จิ'พ*กาวฝ่ายพรพ) แ จ ิงพ » ก ารก น ก วน ไ-ฟ ัร ูก ฟ ัา  แ» *ฝ ่ายซ าย ก ร า น ไ น ไ น  '  A ppro va l R e q u e st"  พ ร ้อ น ส ิด พ ท น  

กำ พ) อ-นกรี อ พ รก า ร  อ-นุม้'สิ

-  กรก ิ!ร ูกกำ ก ร ีอ  ฝ ่าย กาย ไน-นร ีก ักพ )อ นว ่า»า ม ารท  ไก ้แ ก ัIซ ไฟ ัไพ 'ป ฏ ิก ัส ิ» ท ม ซ ้อ  พ).

-  กรก ิ!»กพท ้ ก ร ีอ  ฝ ่า ย ก าย ใน น ร ัก ัก พ )อ น ว ่า  ไ-ฟ ัแ ก ัไซ ไม ่ไ« ไก ํป ฐก ัส ิพ ท ม ซ ้อ  ก .

พ). กรก ิ!รทนาวทกำพ รพ *ก ัทrก ไ ก น ํใ ฟ ัไ ก ิฝ ่า ย ซ า ย  น.จิ’ง ร ูก ฟ ัาแ ร ะฝ ่า ย ก ี๋เก ีย วซ ้อ ง ไ พ 'ก ร า น

เร่ liia t ttt|  พ ากพ รด.ก ้ท /•ก ํเ■นา*ยานยนฟ ัซ น ิ« ไพ ม ่ก ี๋ก ิจาวท ท เป ็น น น น » อ งพ )วาน แ ซ ง(D u a l Hardness)-**?อนาท กว ่า-นน ฝ ่าย ซ าย -ก ี๋ไป ร ับซ ้อม»  

จ า ก ร ูก ก ำ วร ฟ ัอ งก ำ เน ิน ก าร เจ ร จ า ไ น เ■ น อ งฟ ัน ซ อ ไ ก ํ'ม ก า ร เฟ ้ม แ น ร ค ร าม » ง  แ » ร / ก ร ีอ  พ )วานยาวซองแนวกน-บายารรพ-ว ่างซน ิพ)

เฟ ้อก ันการไก» อ อ กนอ กน ร ีเวท )ก ี่ก ่าก นพ )แ» ะเป ็น การ» พ )ซ องเ3 ย ไน การพ รพ )พ )อ ไtJ แ» *ไนก ี๋-นร*ช ุนพ )วาน เป ็นไปไก ํไน การพ รพ )  

ก ีก ำก ารก ิวารท )าแ» ะอ อ ก เอ ก !รท รว ิ’อ งท อ  แก ้ไซ ไ น ไ น  '  A p p ro va l R equ est"

Q P -Q A -0 0 3  ; Ol น.พ). 2 04 ๐
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ท .3 ผู้จิ«การฝ่ว nttn-j-nl-l-fง

ร .3 .1  ไนกรท!กี๋ฟ ัองก")รส ิพ)ฟ ัจเ«ร ีองจักรไกม่ไก ํ'กำเน ินการส ิพ*ดงเครี»งวกรไกมํพทมร*เน ิยนก')รปฐกัส ิงาน 

เร ี» ง  การ»งก*เนยนเพ)ร ีองจ ิกรไกน ่

0 .3 .2  ไนกรกิ!กี๋ฟ ัองกาวป-วน-ปรุงเพ)รีองว'กรไกักำเ-ซนการปรันปรุงเพ)รีองจิกร 
ท.4 ผู้'จิ'พ)การฝ่า»*จิ'ท»ฟัก

0 .4 .1  ไนกรกิ!กี๋ฟั»งการจิพ*กี๋'อวัพ*ชุสินซนิ«ไกมํ อุปกรท!ไ-พ'กำเนินการพทมกำซอพทมร*เนย-นการปi)ก ัดงาน  

เร ีอง การจ ิ«ก ี๋อ ก ำงป ระ เก ด  กร ีอการจ ิพ)กี๋อกายในปรรเกพ)

0 .4 .2  ไนกรก ิ!ก ี๋เป ็นผ ู้ยายรายไกน ํไก ักำเน ินการพทนรรเนยนการปฎกัส ิงานเร ีอง"การประเน ินแร)ะก ัพ)L»anผ ู้ซายกายไนปรรเกพr

a_j2__mmnuiain
0 .0 .1  ร ับ ราย»*เอย «กร ีอซ ้อ ก ำก น ««อ งพ ร«ก ัท เก ํใก ม ่วาก  พ ว ก .ฝ ่าย พ ร «
0 .0 .2  วางแพนการออกแบน แ»ร-พ ้«เนา«ดร-นายาไกม่ ไนแบบฟอรน ■  D esign and D ev elo pm en t Planning ■

0 .0 .3  ออกแนบ แ»ะ-*จิ«เนาคูพ)ว-นายา ไนแนน-พอรน - Form ulation T e s t  S h eet " แ»รกพ*»อง»พ)รนายาไกน'ไน LabaratDxy 
ดาวเรีรกาวปฎิน ้’สิ-ท-นเรีอง Form ulation D ev elo pm en t

0 .0 .4  พ)รวว»อนฟัวอยาง-กํองนากี๋ไฟ ัวากการกพ)»องใน Laboratory เฟ ้อ  Check physical properties ก ี๋,จำเป็นพทน 
นาพ)รงานซอง»กกำ

0 .0 .0  ก ันก ิกซ ้อน ุ» แ»รพ»การกพ)»องวาก Laboratory  องในไน * Form ulation T 'est S h eet "

0 .0 .0  ๘งไน Form ulation Tie St S h eet ไน L aboratory  ก ันผู้จ ิพ)การฝ่ายพรร) เฟ ้อก ิวารท ก แ»รกบกวนพ»การออกแนนเนองฟ ัน

5 .5 .1  ร ัน ไ น  Form ulation T e s t  Sheet จ า ก ก ้ว ก น ์า แ ผ น ก  R & D

5 .6 .2  ก ิจ ารท ภ พ » ก าวก พ )» อ งวำไ๑ » อร)พ)»องก ันพ )วามฟ ัองกาว ซ อง»กกำ-กรอไม ่

-  ก ร ก ิ!ก ี๋» อ ด ด » อ ง ก ัน ด ว า ม ฟ ัอ ง ก า ร ซ อ ง ร ูท ด า  พ จก.ฝ ่ายพ»พ) อ -น ุม ส ิพ » ก า รอ อ ก แ บ บ เ'น อ ง ฟ ัน » ง ไน ไน  " Form ulation T e s t  Shee

-  กรก ิ!ไม ่» อ ด พ )» อ งก ับ พ )วามฟ ัอ งก ารซ อ งร ูก ฟ ัา  ไ ก ัด ำ เน ิน ก า ร ร ท ม ซ ้อ  ธ .5

5 .7  ก ัว ก •นาทผ น ก  R & D

5 .7 .1  ร ับ ราย » * เอย « จาก ผ ู้จ ัด ก ารฝ ่าย พ » พ )

5 .7 .2  จัด-ทำไ-น " T r ia l R equest S h ee t"  ส ่ง ไ ก ัพ จ ก .ฝ ่า ย ผ » ด  » ง ก ี๋อ อ -น ุก ัส ิแ » ร» ง ไก ัพ จ ก . ฝ ่า ย ว ฺา ง แ ผ น  ผ จ ก . Process E n g in eer  

พ จ ก . ฝ ่ายประก ันพ«นภา-พ ผ จ ก . ฝ ่ายปอม•บำร ุง ร ง ก ี๋อ ร ับ ก ร า บ

QF-QA-OQ3 ; ๐1 ม .ด . 2540



a .a  ท ัวทบ ้าแบบก/ท ัวท -นา■งาบผ ิาผผ ร ิพ  ผิาท Process R n w n ffr

0 .8 .1  ว ับ ใบ ส ่า เบ า  ' T r ia l Request Sheet ■ จาก  ท น ผ . R«cD Formlation 1 , 2 

0 .8 .2  นพว ียมนคว ีองจ ักา นท ะ VJ บ ้ก งานใ■ผ ิพ ว ้อมส ่าท ว ับกาวท พ  B องรพ ว-นายาใทบ  ่

a .a __ห ัวท บ ้'m ผ น ก  R & D

0 .9 .1  บำ& บ งาบ ท พ » อ งส ่งU.HUก Q A  1พ ีอท พ รอบค -ท มน ท ง ( Hardne รร)

0 .1 0 .1  พ ำ เน ิบ ก า วท พ ร อ น บ ร พ ก ัท )ท พ ้า อ ย ่า งพ ว ีอ ม บ ้น ท ็ก บ » ก าว พ วา งส อ บ ใน ใบ  • ร ท ว จ ส อ บ  H A R D N H S S  Sc "Weight - 

0 .1 0 .2  ■พ ีงาว !บ าผ » ก าวค วางส อ บ /ท ด ส อ บ  พ ี'พ ร ิบ บ » -พ ว ้อ ม น ซ บ ว ีอว ับ วองบ » ก าวพ ววจส อบ

0 .1 0 .3  ส่งส่าน-นาใบ '  พ า วาส อ บ  H A R D N H S S  Sc. W e ig h t ' ให ัผ ิ’จ ู้'พ ก าวอาว ุใรฝ าย บ รพ  / บ 'ว ีพ ก าว ผ ิาย บ อ ิด  นสะ! Process Eng ineer

0 .1 1__ ค ัจ ู้'ค ท าวอาๆใรฝ าย บ อ ิด  / Cjจ ู้'«กาวรนาอบรพ

0 .1 1 .1  ว ีบ ผ » ก าว พ วา ง« อ บ  H A R D N B S S  &  W eight

0 .11  .2 พ ีง าว !น า ว ํว ม ก ับ  ■ทบบ. R & D  ว ่าบ» กาวทพ » องน!)บไปพ ามน-ป ิาทมายทว ีอใม ่ น พ ีอ ย ีบ ก ับ ก าวอ อ ก แ บ บ แ » รท ้'« บ ารพ ว-น าย า

-  ก วt u lพบ»กาว-ทพ»อง-ที3 อดท»'องกับน!}า■ทบาย ใ-ผิทำ Sample เพ ีอส ่งใ-ท»กพา A pprove พ่อใ-ป

-  ก ว !บ ใค ับ » ไม ่ส อ พ ค » ’องก ับน-ป ิาทมาย ใ-ผ ิR etestโพ ย อ ้อ  0 .0  

0 .1 1  .3 ■ทบ-ทวบบ»กาวออก!นบบแ»ะv T « บ า ว ํว บ ก ับ  •ทบบ. R  & D

a . 1 2 — tj~จู้’คทาว sh ritrm  I  ๔ว  ย^จู้’ค m  ว Éh B tn a

0 .1 2 .1  ปว*สาบงา-น-นำอ้อ ij a น.»*•นำ Sample ไ-ปซอ Approve จากร ูกอ ้า

6 .1 2 .2  เบ ึ๋อ 0กพำ Approve รบงาบ!นอ ้วใ-ผ ิพ ่านน ินกาว■นำส ่าน-นาเอกสาวใ-ผ ิก ัยฝ ่ายท ีเท ียวอ ้อง ( ผ ง ก . ผิาย-ปว*กับคุ«นกา■พ 

ผ ง ก . ผิายงพ-ส ัอ , บ ง ท . ฝ า ย ว าง แ บ บ  )

ทมายน»ซนอกสาว Q P-P 2-008  เแกัใฃควัะที ÎO เว้นทีเวีมไอ้ 10 ■ พ.ย. 2047 เท-น้าที e ซอง 14

0 .1 3 .1  วีบกาว Approved งาก»กพำ นงํงทบบ. R&D เพี»กึ๋นท*นบย-พใบ Production standard fb r form ulation

ร . 14.1 ซบท*นบยบรุ{พว-นายาใทว/ใบ Production standard for Formulation 

0 .1 4 .2  จู้'พพ่านอกพาวทีนที»วอ้องสือ ใบ-บน-ทีก-นาท-นิ'กน»*กาวทพสอบ-นำทา

0 .1 4 .3  ท»งงากทบทวบบ»กาวออกนบบน»ร-พ«บานอ้วน-ผิบบฟ้ก»งใบใบ * Review o r  Design and  D ev e lo p m e n t'

Q F -Q A -O O S ; ๐1 ม .ค .  204๐

ทมายน»ซนอกเทว Q P -P D -0 0 2 เแกัใซควังท ี 10  เวี'นที!วีมใอ้ 9 -พ.ค. 2 0 4 8  เท-น้าที 7 ซอง 14

a.3_a____รุ)-จ ู้'พทาวฝายผริพ/ sj'àผ ิกาวฝาย ทาย/ รฺ}จ'พกาวฝายวางแบบ/ คัจู้ผิกาวฝาย-ปวะกับคุ!ฆ.กา-พ/ รฺ3ง'พกาวฝา ยจู้'พ'กึ๋อ/ [Jจู้'พกาวฝาย•ฟอม-น่าq ง

0 .1 0 .1  วี'บทวาบกาว-พบ-ทวบกาวออกนบบน»ร-พี«เบาใบ 'ใ บ  Review o r Design and Development"

0 .1 0 .2  นซบอบมสิใบใบ ■ Review o r  Design and D evelopm ent '

0 .1 0  ทู้'วท-นานบบท r> fl

0 .1 0 .1  ใ-ทผิวท-น้านบ■ นก-ปว*กับคุ!นกาท จู้'พ-ทำ Control Plan, วายกาววัพกุพบคุ!นกา-พ,ทวีอนอกสาวพีเกัยวอ้อง

ใบกว!น ิส ่า-ทว ีบว ีพ !)พ บพ ี'วใทบ ่ ใ-ผ ิจ ู้'พ พ ่ามาควงา-นกาวพ ววงสอบว ีพ ก ุพ บ น » * อ อ ก ใ บ ว ีบ ว อ ง ว ีพ ก ุส ิบ  / ว ีรค ุน»*ใ-ท ิ 

■ทำกาว Update วายก ววว ัค ก ุส ิบค ุ!นกว-พ โค ย ป .ฎ บ ้ส ิพ าม ว* นบ ย บก าวปฎ -น ส ิงาบ เว ีอง  กาวพ วบ ค ุบ น อ ก ส าวน » * อ ้อบ ู»

3 .1 ?_^ ว ัรแ ท วม ่าย บ ล ิค

0 .1 7 .1  วีบฝ็ตซอบในกาว■ นำ D raw ing ซองบรพกั!น'ผิ!น»*/ทวีอใบ 'A pproval R equ esr ใบกว!น-ทบกาวนกใซอ้อ IJ B 

ใ!)1i บท*น-บอบ ใพยปฎบ้สิพามว*เบยบกาวปฎบัสิงานนวีอง กาวควบคุมนอกราว!น»*อ้อม»

0 .1 7 .2  นพวียบกาววางนบบกายในผิาย ผิวอ้อพี"งพ่อไ-ป-น

ก. เพวียมวี»คุ!พีอ-นำมาวัพ-ทำ พี'วอยำงผริพกั!นที น»*พำนนินกาว-นำ Draw ing ซอง Subrrra te r ia l/M ateria l Specification 

ใ-ปกึ๋บทรน-นทบโพยปฎบ้สิวรนบยบกาวปฎบ้'สิงาบเวีอง * กาวควบคุมนอกสาว!น»*อ้อมู» ■

-  ใบกว!นิจู้'พกึ๋อวีสคุใ-ผิปว*สาบงาบกับฝ่ายจู้ผ ิกึ๋อ

-  ใบกว!ฆ-ทีวีรพฺ ทีส่งบอบ่โพย» กพำ ใ-ผิพ«พ่อกับ»กพำ น»วส่งใผิผิวท-น้านบบก QA ต บ จส อ บ  

ซ . นบบกาวนพ ว ีอม !!ม ่พ ีม•พ กาวผ ล ิคโดอ-ปฎ-นสิพามวะน-นยบกาว-ปฎ-บสิงา-บนวีอง

■ ก า วค ว บ ค ุม แ ม ่พ ีม พ ีก า วผ ล ิด ส ่า -ท ว ัน ผ ล ิด  (Production T o o l)

5 .1 7 .3  กว!น ท ีม ่ค ัวอ ย ่างผ ล ิค .ก !น ท ีงาก ล ก พ ำใ-ผ ิป ฎ -น 'ส ิด าม ว ีรก าวป ฎ น ัส ิงาบ น ว ี่อ ง■ ก า ว ว ัค เก บ ค ัว อ ย ่า ง จ า ก » ก ค ัา *

ร . 18 1^วัดกาวผิาท Q A  ■

ร . 18 .1 ปว:ซ ุมวางแบ-น-ปวะก ับค ุ!นกา-พ บล ิด .ก ัก/ผ ิใท ม ่โดอวะ-บ ุห ัวท อพ ีงบ

ก . วา ง แ บ บ ก า วพ ว วง ส อ บ น » * ท ด ส อ บ  อ งใบ ใบ  - D esign V erification  P lan  Sc Report *

ซ. แบ บก าวนพ ว ีย ม อ-ปก ว!น กาวพ ววจสอบ  

ค . แ บ บ ก าว ส อ บ น ท ีอ บ อ ุป ก ว !น ด วว งร อ บ

ง .  แ บ บ ก า ว เพ ว ีท ม เอ ก ส า ว ' แ บ บ ผ ิง ก าว โท » ซ อ ง ง าบ ' น » * ' แ บ บ ค ว บ ค ุม ก ว ร -บ ว-น ก าว '

จ . แบ บ ก าวน « ว ีอม ม ๆด วงาบ ก าวด ววงส อ ■บ ว ัส ด แ» ะผ ล ิด ภ ้!น ท ีส ่า !.ว ีจ ว ุป  

งาก-นบ -น บท ีก ผ สกาวปวะ'รม » งโๅแอก สาว 'A d v a n c e d  Product Quahtjr Planning Status Report ■ ท ว ีอ  

'  i w c r  M a in  Schedule '

Q F - Q A - 0 0 3  ; 01 ม . ค .  2 3 4 0
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ว ัสืกา๚-ปฎิาาดิงๆ -น

ฑา ว P lB w m iงา -น เบ า :;ย าว4ย-น๓

■พพายเ B tu อ ก ราว W I -  P O  -  0 0 2
แก้ไข « ว ั๊!ท ี 01

พีพฃน รป จาก แ น ่พ น าฯ วันท ีเว ินไข ้' 1 น .ย  2 3 4 8
ผจ'ดาท้า

ส า ว บ ด 1 พ น า

ท ้ว ข ้อ

1.0 าท ท ุ» !ร ะ eMft 2

2.0 2
3.๐ แ น ัา ข ้ท ว า น T Îu in a a -u 2
‘1.0 ท ำ น ัา ก ้ก » ร า น 2
3.0 ร ท ิก า ร ป ฎ ข ้ท « า น

-  ก า ร » ท ก ร า น 6 ะ 3 า ค 3

-  ก า ร  S P R A Y  W A X  ร้า»•รา-น *-6
-  ก า ร  S E X  S U B M A T  , I N S E R T 8-11
-  ก า ร  ร ค 1 เา 1 า ท »  M O L D 12
-  ก า ร  ร ท ฝ า  M O L D 12
-  ก า ร  C U R I N G 13
-  ก า !ท « พ a u S v < n v  U.a«vrv3 C v

-  ท า !ท n o i f a u ï i i i i i m i n  1- fnniauSiimi
-  ก า ร ฬ ร ร ร ผ า น

-  « า ว ก ว ว จ  rta»i5 •น*»าน-ชาเาเ 2

-  ท า ร » !■ ท น à ค  

น ก ส า ร ท ี๋i f l a i ï M

1 * - 1 5  

I S  

1 7

17

18

นกไ««รร ri
น ัน ท ิ! เ ท า » น ท ไ ธ เ ร ท เ ท »

วันฑส์บใซรา ย RC เ3 น ท m ■ร แท้ใรเ ฑนาฑนทla ทนาขเa-ก D A R
■โกพรเรทเทา

นกัา«งา«ทะ น?■ ท ท'ท»))«Thาไเ
36 พ.» 3647 
ร 8.» 364B

DAR-WI-PD-47/006
เ -W l-PD-4B/003

W I-P D -0 0 2  ; 1 น ิ.B 2548

■พนาธ IB «เอกราว WI -  PD -  002 แกํใซ«ว!ที 01 ว ับ ท ีเว ิน ไว ั 1 น ิ.ย . 2548 พนัาที 2 ซอง 17

1 .0  าท & ไเรร iH fl

1.1 เฟ ้อ !พ ้ท วผ §๑ ร ้น!านเบาะยานยนดเรน!ปดามซ ั๊ม«อาาฟ ้ท ุก«อ!«วนทวน!นฑผะป^บ ้^าน

1.2 าทใฟ้กาวผรดรน!านเบาะยานยนตอยู่!นนาดวจา-น-กี่กำ■พนด!วั

1.3 เฟ ้อ!vm»)ก!านนนใจว่ารน!าน-ทออกรกกกวะ-นวนกาวผริด ใด ้วบกาๆ«ว-นคุนดามกวะบวนกาว

แอะมาดวจุานฟ้กำ•พน๑ไ.วั

1.4 ■ทำ!พ้า*นัก!านฟ้Iด้วนนอบ-พนายโบกาวปฎ-นสิ!เนน ปฐ-นสิ!าน!ดเ■พนิอบmxmiff

ก า วป ฐ บ ัส ิ!าน !น ก า วผ  B ด  รน !า น เบ าะย า น ย น ด ้ « ว อ บ « ร ุม ท ี!ก ว ะ บ ว น ก า ว  ด !แ ด ่เว ิ๋น ผ ร ิด  จบ ท ี!ป งรนรก น เใท สโด ร!ด  

3.0 1ททททวาน7นทท1เ311

พ น ัก !า น น ่า อ ผ ร ิด  M o ld  Foam  น ิ-พ 'ป ้า-ท ว ับ ผด ซ อน !นก าวผร ิด รนรก นเบาะ ย า บ ย น ด ์ ด าน ก ว ะบ ว น ก า วแ ระว ิธ ก ารป ฐ -บ ส ิ!)น  

•ทีกำ-พนด!วั

ส์า<าท้ท«าาน

IN S E R T  
S P R A Y  W A X

POUR1NO
C U R IN G
L O C K  O LA M P
C R U S H IN O
DBM O LO
A U T O V B N T

<Fvn#TU«4-M'l-fta l̂uO»J^Tul*»»f3'»5«* SET INSERT 

ทๆา3«พ่-น W AX QsjVu MOLD เ.ฬ๋ึบไงน่ไ-พ้!?»»ง»■ นพิ tw MOLD 

นาท ป ็ะเงท นท าาาา^ น •n-ïawiTJwt)«พDoth mJiRijW  
น-น-ร«(รเ.ร-นVu MOLD 

W-)B« INSBRT l>îl»rirvvjv)

ป B B o ir ia o n จาก»?» g«

«นพ BiirnT»h»JJ5W ธา rm ifiiî

rm n o ftm lffth  MOLD D^mrfl 

rm in n -M lD -u n lr ia o H  
*itxKnuDDr»<a»n MOLD 

เ ฟ ่D«hB»*»nDB»m«iD«Tu>j’fl
if-uTiJIB

Q r-Q A -0 0  3 ; 01 น.»». 2540
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-กมายเ»ซเอก»าว พ !  -  PD -  002 เนทํไซกางที 01 Iแทํไ ซ ทวงที 01 I วัน-ทีเ ร ่บ 1 tî  1 ฟ ้.ย . 2 6 4 8  เ-ก-น้านํ 11 ชอง 17

ซน«อนกาว-บ่บิบั3๒าน

3 .3 ท"ท Set Submat 1 Wue F

3 .3 .1  กาว■น่า Subirai set •ทีรํน’[บรํไ« ย » วบไ•ก้ไซ้ว-นํนน'นบันร่น โมรแระใน ่' บงเ-ก&ก'ที Sub M at «วง 
n u  Jig แ น ่เก  รท■ทุกกวัง เพอไน่ไาก้บิกกาว■กยํaนจรน ่าไ-กิเก ิ« บ » เส ิย กนร้น-ทนไน»ก น Cนรไก  

SubirulTผร่อรกพ่านนอก

ร .3 .2  ไส Insert Wire ■ ที«’วโนรํกาบน.นว-ia ง  Slit วางบ■ น J ig  นโบ»โกอไ-กิ’ ป ราย»วก Wire 
=45 ซ้องซนกิน J ig  บัง«กันไน่เร่อนไปซ้านไปซ้านไ«ก้าน■ ก-นง 
F o llo w  ac ting  P ro d u c t  D e ta il

3 .ร  กาว Set tn Pillar R - H / R  1 F - H / R

ร . 6.1 Set ซา Frame H / R  ไ ifo-iงไนว่องนงสองซ้างทีฝา Tjjb  แร*ไก ิ’ซ้าน'ที-ทำกาวเ'ซา»ท่องกรอว่อง SHt 

วางไนซ้าน■ ทีบ Poka Y oke  Jig นรร-ปสาBtn  P illar าวัารองซ้าน TTUmj Jig นบํเ■พรก จากบนกปิ91 
ฝา’โบ»

ก บ าย เน 8) ไนกาว Set Insert ไ-พ«วว จค ูส ์าน.นบ ่งกาว Set ไนวา ย » * เอย « ส ิน กา M odel น ํผ ร «

Q F -Q A -0 0 3 ; 01 บ .ก . 2540

น บ าย เล ฑ เอ ก ราว  W I -  P D  -  0 02  นก ้ไซกวงท ี 01 วัน■ท ีเร ่บไซ ้ 1 บ ิ.ย . 254 8  น-น้า-ที 15  ซอง 17

ซ บ ก อ น ก าว ป ฎ ิบ ั«๒าน วาอร*เอย« กาว-นฎ ํบ ั3๒าน

ก า ว« ววจ ส อ บ ร ่น งาน ซ น  •ที 1 10.1 « ว วจ ส อ บ รบ งาน « าบ ไบ  Finish Product Inspection standard (F I jH X )  

-  ไนกวรน-ท ีไบ ํซ ้องฟ ้อบไก ิวางบนสาย■พานรำเรยง เ■พอดำเบ ินกาว«อใ-ป

-  ไนกว™นีซ ้องฟ ้อบไ'พ-ทำเกวอง•กบาย ( x )  « วงบ รเว™ ท ซ ้อ งก าว,ฟ้อบ

-  ไนกว™•ที รน งาน เฮ ย  ไก ิ-'ส์■บ่ง»กาน* R B  น น « วร น งา น ท ีม อ ง เน น ไ « ซ ้« เจ น  น» * นำรน งานไสไว ํไน  

P alla te ส ิน«ง

-  ใน m ô lช ิ้น งาน ป ี Insert wire น ำ ก า ว  mark point ต วงจ ุก « วาจ ส อ -น ใน  P oin t •นบ ๆ โต ย ใซ ้น าก ก า  

สีนพง

10.2  บ ัน น ิกซ ้อบ ูรกาว!}อบ»งไนไนวายงานสาเกรา น» *งำนวนกาว,ฟ ้อบซ องร ้นงานน»*ไนวาย งานซ องเส ิย  

ไนไ-นวายงานสาเ-กพุ น» *งำ-นวนกาวเส ิยไนฟ ้องท ี«ววจสอน M odel ■นนา

ไน ก าว« ววจ » อ บ รนง าน ร ้น น วก  ซ ้องชงบาพ น ักรนง าน ไน ํไซ ้ก าบ บ าก ว3 าน•ทีทำ-กน«  

น» *บ ันกก» งไนไนวาย -ท นกวว« ววจ» อนร ่น-ท บ-กส ิงจากกาว« งเกวอง

ว น า ร ท ท ุ พ ้ก ววจ » อ น รน งาบ จรซ ้องบ วาย รอไน  S R -P D -0 1  1 เน ่า-นน

QF-QA-003 ; 01 บ.ก. 2540
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พ ภ ย เร ข เอ ก ส า ว  พ !  -  P D  -  002 I แกไขควงด ี ÔÏ Iว ัน ด ีเว น ไ ซ ้ 1 น ิ.อ .  2548 เด น ้าด ี 16 ซอง 17

ร ้นด อนก าวปฎ ิ-มส ิงาน ว า ย ร ะ เอ ย ด ก าว ป ฎ น ้ด ง าน

ก าวส ่อ น แ ค ่ง รน งาบ 1 1 .1  ส ่อ น ร น งาน-ด ีน เควองดนาย X  ด ำแ ด ช งด ีส ่อ น

1 1 .1 .1  โน ก ว !ป ีส ่อ น ค ัวย เด ช  ค ัด เด ช  ส ิค ด ีร ้น งาน บ ?เว !น ด ีโฑ น ้ก ับ เค 3 อ งด น าย  X  แ 8 ะด า ก า วส ิด เท ป  

\ o y  ดำแด-ฝงด ีค ั'องกาวส ่อน

1 1 .1 .2  ส ่อ น ค ัว ย  โฬ น  ไ ซ ้โน น ิด ช า ด แ พ รด ีค ัว ร ้น ง าบ ได ้เป ็น ร ัก บ !น ะค น ้าย แ อ ํงก ::ด ะ:เพ อ ส ่วย ได ้ก าวร« ส ิค

1 1 .1 .3  ค ัด !ฟ น ด ีจ ะไ ซ ้ไ ด ้เป ็น  T A P E R  น ิ» ก บ !น ะค ร า ย ก ับ แ พ ร ด ีรน งาน แ ระได ้ไค ัค วาน ด น า เ■ด ำค วาน รก

ซองนพร'ดีรนงาน

1.4 รคกาว-ดีร้นรกน แร»ดีแพรส่อน ใส ่»นเชาได ้แด ้ง ส ิคแพ»ส่อนด รีน งาน กพใด้กาวสิคน'ฝน

'ไร/ุ71 1 .1 .0  TJ 0 ค ' } "3*5ะT3 ง  โนกาาคคนพ รส ่อนใส ่โ-»»เนโดนควานด-นานดำกบควานรก«องนผร

ด ีร ้น รก น  ไฝ เส ่น -นน จ« ด ำได ้แพ » รค ส ิค ไฝ แ-ฝ นเส ิค กาวนพ รด อ ุค  

ด?อป ุค 'น -น ร ้นนากายด

Q F-QA.-003 ; 01 พ.ค. 2540

ด พ ายนรซ เอกราว พ !  -  P D  -  002

ขนคอนกาว-ชฎิ-มสิงาน

กาวเจ«ว ร ้น งาน

I แก ัโ« ค โงด ี 01 เว ัน ด ีเร ่น ไ ซ ้ 1 น ิ.ย .  2 548  เด-น้าด ี 17 «อง 17

ว า ย ร ะ เอ  B «กาว-ชฎ'น ้ส ิงาน

2.1 ก าว เจ ก วน น าข อ บ ด ีรร ้น รก น  เจ « ว ค าน a-นวข อ บ ด ีเป ็น ค ว บ anง!« ยวอน เจนวโด ้•พ อค  ก ับ น ิว ร น ง า น  
ไน ่โด ้เป ็น ไ ด แ ซ ง  ด 3 อ เข ้า เฟ ้อ รน งาน

2 .2  ก าวเจนวนพ » ส ่อ น  เจ ีนวดำนด-ฝงนพ»-ด ีส ่อน เจ ืย วได ้พ อ ค ก ับ ผ วข อ ง รน งาน  เจ ย วแ พ » โด ้เวอ น  ไน ํอ  ุ

ป ุค  ด ร ่อ 'น น ร ้น

2 .3  ก าว เจ ือ วร ้น งาน  H / R  ไ ซ ้เจ ื« วน อ เจ ื!ท ด าน ไค น ท าแ ระด าน น 'น วรร

2 .4  ส ่งร ้น งาน เจ ืย วใด ้ก ับ  Final Inspector Q C  เพ ึอ ด ำ เน ิน ก า วด วว จ ร อ น ด ํอ !ป

บ

กาวดววจรอบขนคอนดี 2

Final Inspection

13.1 ดววจรอบรน งานกายคานโน Finish Product Inspection standard (F I,EX > ด?อ เชวนนเด้ยนกัน 

Limit sample ด ีกำดนค
1 3 .2  กาดววจรอบไฝฝานคัองส่อนโด!J ได้ส่งร้นงานกรนไชส่อนโดฝ
1 3 .3  กัารนงานเสียโด้ดำกาว Stamp RB ดีรนงานดำ แด'ฝงดีนองเ'รนโดํ'ส่คเจน
1 3 .4  •ฝารนงานดีดววจรอนแร้ววางบน Pallat ไดยปฎนั'ส ิดาน PK-PD-XXX 1 น่า Kanban เส ียบดีPallet 

เน ิอควน 1 ร้นด ํอ Kanban 1 โน
1 3 .0  จากพรกาวดววจรอบไฝพ่านได้ช2 นิ'สิดานกาวชร■ นสิงานเร่องกาวควอนค*!นพร ด ก ้! » m -ดี!ฝ เป ็น !ช  

ดานส่อกำดนด
«น าแร»ท กาวดววจรอนร้นงาน APPERRANCB แพรส่อนได้ไส่ชากก» ïHr» เ^น

14 กาวดยุคพ»ด

6.0 น ก ร » ว ซ ี๋ช ิท ท ส ่ร ร

14 .1 เน ิอ ด อ ุค ผ ร ค ค ัอ ง ด ำ ค ว า น ร ะ อ า ค  อ ุปก ว!ช กาวพ รค  mold ! ค ร ช 2 น ิ’ส ิด า น  กาวช าร ุงว’กบาอ ุช กว!ช  

ก าวพ ร ุด  M o ld  แ ร ะ น ิ'น ด ีท พ รรงไน ไน น ิ'น น ิท พ รด ววจ รอ บ  mold

P » - P I > - 4 f t n
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il  m ก ไ พ )!  M i i r i i r r *  ( M O L L I  > l u i !  l i r i t î i i

ผู้จัคกำ ผ ู้ตรวจสอ'น ผู้อนุฟ้โติ
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'll I lid
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2 0 Hiruimi
3 .0  m i  IHO 1 iM T u r in i iû u  

-4.0 f i  I.r I.เก ก  I III
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O mil CLAMP
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- .ไ rmî iïmi miÏHim'

B. O Idild I3d liai

l l f l l l l l U T l
รนหีนานใรั-ภ B te  .3 ชด m i  นกไท หนาชเ»ร DAR

<an ฬา IB run ว IS  พ.ค. 2048 DAR-TVI-PC- 4 8 /0 /

Q F - Q A - 0 0 2  ; 1 6  ส .ท  2 5 4 0

'พมายเลขเอกสาร W I -  P C  -  008 1นก!!ขค-ะงที่ 00 เร ัน ท ี่เร ่มไส ั 1 9  พ .ค .  2 5 4 8 1 ■ พนา■ ท 2  ของ 1 5

1 .0  V W ll- R ih t l

1.1  เพ ี่อ !V เก ่ารเสรอม M old ก 'อ ม เร ่ม ก ํmา ร ผ ร « เ^ ไ ป ค า ม m aคอนทถ ูกดองครบถวน นระไม่ส ับฮนไน'ชณะปฏิบ ัต ิงาน
1 .2  •กำ!'H M o u  อค ู่ไนสภาพ 'พอม'ฑ จะปฏ ิบ ัต ิงานไส ัออ'«มประส ัทรภา'พ
1 .3  กำไสัไชเวอา*..'นการเตรอม M old Eh>ท บ กาวพ รค a คู่ไนมาควฐานที่กำ■ พนด
1 .4  กำไสัพน้กงาน■ ที่ไตรับมอบ-พมาองเน-นี้ ปฏ ิบ ัต ิงานไดเ'พม ึอน ส ับท ุกคน

.0  J J  นเฟ ่ท

การปฏ ิบ ัต ิง!นไน กาวเครอม M old ก ่อนกm ผ ฮ ด  ครอบคร ุมส ิงกระบวนการขนอำอ ก าร ต ิค ค ง  
การค ราจรก าพ  การร}อมน,รม นกไซ/ปรับปรุง M old  ก ารอค  M old ส ับ Carrier M old  การอบ M o ld  ไส ัพ รอมไชผ B ค 
การปา M old  ลงจากฮาอการพ รค  ก ารน.ขาน T ig  ส ันสคงสถานะ การจ ัคIกบนระการกำ P M  M old  คามระอะเวลาท ี่กำ'พบด

3 .0  เ»เ»า«0)ท1'>1แ10ป ้งษ

พบ ักงาน Tboling Engineer ม 'พ'เทท ี่ร ับผ ิคชอบไนการคำบ ินการดามกวะบวบการน.ละมาดรฐานท ี่กำ'พนคไว

1 .0  ท ่>< hiîôn>iu

M O L D - แม ่'พ ิมพ

W A R E H O U S E  M O L D - ท ึ๋เก ับ แ ม ่m เห

F R A M B - โครงสรัางฟ ้า■พรับยค M o ld  ส ัน  Carrier M o ld

C L A M P - อุนํกรทป้ฟ ้าพรับ à a  คชา M o ld  ส ับ ค ้า  M o ld

B U S H - ปสอฑที่โฮรองรันบ^เาท!'ท ี่ฟ ้ร ุค'พ»เน

SPRENO - อ ุปกร tu ชายโมก■ารยสัน d a ir y

H O  CSC - อ ุปกาtu ฟ ้าพ รม!'ส ั Clamp เก ย าà a ค

PUN OB - นานาร ับ

S E A L - พ ม ท ี่vr5อ น ม าเฟ ้ม ม จ เวท !ย อ น ค ้า  M o ld  เพึ๋อสัน■นายาไ-พ»

C A R R I E R  M O L D - วท โฮ M o ld  ฟ้า•พรับรค LTT1  ส ัน  Conveyor ซองสาผการพล ิค

S T O P P E R - ค ้ว ์ก ั๊น ค ้าม  M o ld

J JO - ค ้าร ค พ 3 อ ค า ม ค ม  ค ้าน'พม ํง Insert,Wire, Frame อ ม  ๆก าย ใม  M o ld

A U T O  V B N T - อ ุปกรท]ช ายระนายอาท า«โน M o ld

P M - การ■นำรุ-งาก!ท M o ld  แส » ก ารค รา'» อน ส.ภ า'พ ก ํอมอ ี๋มส าย การพ รค

B M - M o ld  ม  il ly  พ าโนท ท !ะท ี่ก ำก ารผ สค  น» รไม ่ส าม ารท พ รค ไค

QF -  QA -  003 ; 01 ม .ค .2040
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ซนพอบกาา'ปฏ ิบ ํพงาน รายส::เออดกาาปฏิ'นพ':กน

fIVio n  

îi* M O L D

5.1 ด าวจส อบ สภ าพ  Seal โพย'บ ํฎ ิ'นส ิพ ้งน

3 .1 .1  พ าวจสอบสภาพ  Seal ร ่า น ต ก , ท ย ุด  ท าอไม ํ 

-  โน ก าCนท ีรภาพ  Seal นดก 1 หย ุด โท ท ่าก ารร ่อม นช ม

3 .1 .2  'นบ ท ีก ผ รการด รวจสอ บส งในโบ เพ าย ม แย ะต รวจส รบส ภ าพ  M old

5 .2  ด าวจส อบ  Jig Set Intel น ร ะร ่อ ง  S litโ ด ย ป ฏ ิป ัส ิด ้ง บ ึ้

5 .2 .1  พ าว'พ อ บส ภ าพ  Jig Set Insert ว ่าร ่า-รด/เส ์อมสภาพ เร ่บ น ด ก ,ห ส ุด ,เอ ย ง ,ส ิก ,ค ด ง ร ท ร ึอ โ ม ํ

-  ใน กรผ ี-ก ี๋สภ าพ  Jig Set Insert ร ่า•รด/เสิอมสภาพ ให ้ท ่ากาวร ่อมนพ มทาอกอดเ'ช ร ีย๋ น โท ม ่

5 .2 .2  พ า ว '» อ บ ส ภ าพ ร ่อ ง  su t ร ่า น พ ก ,ห อ ุด ท ร ึอ ไ ม

-  ใน ก รผ ี'ก ี๋ส ภ าพ ร ่อร  su t แดก 1 หย ุดให ้ท ่าการร่อมน•ชม  

ธ . 2 .3  บ ้น ท ีกผ สก ารต รวจสอ บ สงโน โบ เพ าย ม แ ย ะพ าววส รบ ส ภ าพ  M old

J ig  VTCTOWส ัา ย tJดดำu v t นเง F ra m e  J ig  S to j>p «r xJri า cru า F ra m e

QF’-QA -O O a ; Ol ม .พ . 2 0 4 C

หมาอ!ลซเ.อกสาว W I -  PC -  006 นกไจคางห 00 เว้,บ•ฑ!ามไห้ 19  พ . ค. 2 548
NO. ห้นดอบก-ทปฏิบัติง•เบ ราอละ!อยดกาวปฏิบัติงกน

5 .3  ตรวจสอบ«ว Mold (  Surface Mold )  โดยปฏิบัต ิด ้งบ
ธ .3.1 ด-ท« อ'ม«ว Mold (Surface M old) ว่านค'ทบ Wax หวือไม่

-  โบกาฟ้หม่คราบ Wax ให้ท่าความสะอาด
ธ .3 .2  ดาวสอ'นผิว Mold (Surface M old) ว่ามติงปบ!ฟ้อบหวือไม่

-  โบ กาฌ หปน!ฟ ้อบ โห ้ท ่าความสะอาดบ า!วฌ  Mold (Surface Mold) 
5 .3 .3  ดาวจสอบผิว Mold (Surface M old) ว่า ■ บุบ 'นบ น.ตก ากว หวือไม่

-  โนกาณทผิว Mold (Surface M old) บุบ บุบ น.ตก วาว ไห้ท่ากาา■ ร่อมนชม 
5 .ธ .4 บันทึกผลกาวตรวจสอบลงโบใบ!ดรยมและดาวจสรบสภาพ Mold

โบการ'ร่อมนชมสภาพภายโบ Mold โบห้าห้อ 5.1 1 5 .2  , ธ .3 โห้ผูปฏิบ ัติคาม 
ระ!บอบการปฏิบัติง!บ!รอง กาวควบคุม และการบำรุงรักบาแม่พมฬการผลิต

QP-OA-OOS : o r 1
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N O . ซ บค อ บ ก ารป ฎ ิก ัด ่งาบ ราย ละเอ ย ด ก ารป ฎ ก ัด ิ'ท บ

ร

ï t v»îf> «V» ช M o l.l

ilV it fV ; Iliftm HititliM I 

H .V; il ช.รบ>

7.1 บ ่า M old ลงจาก T in* ผล ิต

7 .1 .1  บ ่า  Insert wire พ ี่อ ย ่ใบ  M o ld  อ อ ก ใด ับ ม ด

7 .1 .2  ก อ ด ด ัาม  Roller ออกแล ้วบ ่าเก ๊บนข ้าพ ี่ใด ันร ึยบร ้อย

7 .1 .3  ท อด สายลม  A ir  Tube อ อ ก เก ๊บ เส ีย บ ใด ัเร ิย บ ร ้อ อ

7 .1  .3 พ ำค วามสะอาดนคบโ-ฟ มพ ี่ด ิดมาก ัน  M o ld  ออก แล ้วบ ่า  M o ld  ”ขนวางบบข ั๊น

7 .1 .4  บ่า-ป็าย T ïig  ส ีนบล ืองนานยวบเพ ื่อรอกาวต รวจสอบ ใบ ค รงต ่อโป ก ่อบบ ่าซ ึ๋■นผ ล ิต

8.1 จ ัด 'ก ำน ผ บ ก ารบ ำร ุง ร ัก บ าแ ม ่ฟ ้ม พ ก าวผ ล ิด  P M  บ ่ร ะ จ ำป ี แล ะประจำเด อบ ■ก ุกๆ ธ น ด อ บ  

บกังจากพี่ M o ld  Approved และลงใบใบก ัน-พ ี่กการบ ่อม / บำร ุงร ัก บานบ ่พ ็มพ ก าวผ ล ิต

8 .2  M o ld  ■พ ี่โม ่โต ้พ ำการผ ล ิด ต ้องก ำค วาม สะอาด โด ยป ฏ ็ก ัต ด ่งน

8 .2 .1  ต ่อ'ก ํอลมนข ้าก ับ Coupling

8 .2 .2  บ ่าบ ่อ ด ูด เส ีย บ ล ง ใบ ก ังบ รรจ ุ D ry  ice

8 .2 .3  นปดลม พ ร ้อมก ับ -บ ่าด ัว  D ry Ice อ ิงโปพ ี่ด ่าแบบ ่งพ ี่ต ้องการพ ำความสะอาด พ ี่ด ัว  M lod  

ฝา M o ld  ล ิบ  M o ld  ใด ัท วจ บ ก ว ่าไม ่ม ค ราบ  W ax ด ัด พ ี่ผ ิว  M o ld

8 .2 .4  M o ld  พ ี่พำการอ ิง D ry  Ice เสร ึจแล ้วจะต ้อ ะฑ า Wax เค ล ือ บ พ ี่ผ ิว  M o ld  ■กุกควง

8 .2 .ธ พำการ Spray Wax เค ล ือ บ ผ ิว  M o ld  ป ระมา!น  1 ซ .ม  -Mร ึอ ร อ บ  Cycle Timer - Î O  ร อ บ  

ก ่อ บ ก ารผ ล ิด จร ิง

8 .3  บรินว!นบ ่ลใด ัใซมอ-พำความสะอาดด ัามใซฑ องแยง เพ ราะอาจกำใด ัแบวพ ี่ลไต ้ร ับความเส ีย-น'ทย

8.4  -แลงค วาม สะอ าด เร ้ย บร ้อ ย แ ล ้ว  ใด ัพ ำการตง Clamp และดรวจสอบก ัาผ ิดปกดใ-นโบ ่าลงบ ่อม  

8 .3  Auto vent ในโใ.ชลมนปา sleeve ดาบ-Mก ันพ ื่อเปานคบโ-ฟ มพ ี่คางอย ่ออก

8 .ธ ด รวจ ส อ บ  Auto vent ว่าพำงาบ-กุกดัว-น!วอโม่

8 .7  ถาด รวจสอบน ก ัว Auto vent บ ิด  งอ บร ึอบ ่าร ุดใ.ด ันปล ียบด ่ว ์ใบม ํ

-  ด รวจ สอบส าย ลม พ ี่ Auto vent ว ่า รวบ ร ิอ ไม ํ

-  ก อ ด  Auto vent อ อก แล ้วพ ำค วาม ส ะอาด

8 .8  ทา Auto ven บ ิด  SB บ ร ึอ ฟ ้า ร ุด ใด ัเป ล ย น ด ัว ใบ ม ํ และต ้องก ำค วามสะอาด -ก ุก ส ้ปด าบ

8 .9  เม อ ด รว'พ ภ าพ โต ้ด รงด าม ม าด รราบ แล ้วใด ัน ย วบ -ฉ าย ส ีเย อ ว ■นบคอพ ร ้อมใ«ใบการผล ิต

-  ใบกร!ฆพ ี่ M o ld  ม ก า ร ต ร วจ ส อ บ ไ ม ํผ ่าบ ใด ั นขวบป ็ายส ีนดง ค อโม ่สามารก-บ ่าโป ผล ิด โต  ้

»น-เ!แฒ :|

เม อ  M o ld  ม ีบ ิญ บาใบ ข !น ะพ ี่พ ำก าวผ ล ิต  แ ล ะโม ่ส าม ารก ผ ล ิต โต ้ C B M )ต ้องบ ่ามา 

ดรวจ« อบแลรแกไซ  โด อ-นบบ กใบใบ■นบบ กก ารบ ่อม/บ ำร ุงร ้กบ าแม ่พ มพ ื่การผล ิด

6 .0  1 6.1 ระนบ ิอบการป/)■บ ัด ่ง!บ

Q P - P C -O O l ก าวค วบ ค ุม แล ะก ารบ ่าร ุงร ัก บ าแม ่พ ม พ ก ารผ ล ิต  
ธ.2 นบบ•ฟ ่อร ้มค ุ!นภาพ

Q F - P C -0 O 2  ใบ ก ับ บ ก ก ารบ ่อ ม / บ ่'ท งร ัก บ าน ม ํพ ม พ ก ารผ ล ิด  

Q F - P C -0 1 0  ใบ นค รรม  M o ld  น» ะด รวจ» อบ สภ าพ  M o ld

Q F-Q A -003 ; 01 ม .ค. 284C
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•ทมายเอ«เอกสาร W I  -  P C  -  0 10  เแ ก ้ไซ ต รงท ี่ 00 [ว ัน 'ท ี่เว ิม !บ ้ 15 ■พ.ค. 2 5 4 8  [พ นาท ี่ 2 «อง 5 1

1.0 >«»>» J ti -l 1-1
1.1 เ-พa l w m o a  พ าง ัาต วาม ส ะอาด น ัวจค  ท ี่งก ่อ บ-ท ำก ารผ ส ิ« โนแ ต ่aะ ว ัน  ก ับ ก า ร ถ อ ด เป อ ย น  M a t Screen ท ุท  ๆ  «ว’[บง  

« อ งก าร พ ส ิต เป ็น !ป ต าม « น ต อ น ท ี่ถ ูก ต อ ง

1 .2  m ! w r n !  « เวอ า !น ก -'ท เต รย ม ก าวก ่อ น เร ั๋ม ผ ส ิต 'ท ร ือ วะพ ว ่า งผ อ ิต  อ ค ู่!น ม าต วจาน ท ี่ก ำ-พ น ด !ว ั

1 .3  ท ำ !น ัเต ว ึ๋อ งจ ัก า อ ค ู่!น ส ก าพ -พ รอ ม ท ี่จ ะ !บ ้ง า น แ ส ะม ป รรส ิาา รภ าพ

1.4  าท !» ™ น ักงาน-ท ี่!ด ํรบ ม อบ -พ ม าย งาบบ  ป ฎ ัน ัส ิง าน !ด 'เ-พ ม ือ น ก ัน ท ุก ค น

ก า ร ป ฎ ิน ัส ิง )น  เร ึ๋อ ง ก ารถ อ ด ท ำค ว าม ส รอ าด น ัวจ ด -น ค รอ บ ต อ ม ก ึง  การา'ท ความสะอาด Needle Nozzle ท ุท ี่เป ็น ร ูป ร ่อ ย  

«อง'บาenแ ต ่ส ะ« น ิด เพ อ อ ด ก าร อ ุด ต ัน  ท ุก ว ัน ก ่อ น พ ส ิต ่ ท า วท อ ด เป อ ย น  M a t Screen ท ุก  ๆ  1 « วโม ง  เ-« อ อด ปcyvท จ ุต แ า ก  

« อ งก ารจ ด  ■นม/เอร แสะ-ปิ ty  ม ารป ร ่อย 'น าย าส งแม ่'ท ิม -พ ซ อ งน ัวจ ด ต ัน  ต ับ ก ่อ !'น ัเก ิด ก ารจด เอ อ ง  ผ ิด !ปจ าก จ ุด 'ท ี่ก ำ-ท น ด !ว ั 

! บตำน-ทปงต ่าง ๆ ซองแม ่'ท ิม'พ

H  (ก ๊ « ง าา น ? น ่แ 'าม  น

■พนักงานฝ่าย Process B ag. ม ื-ท น ัา 'ท ี่ว ับ ผ ิด « อ บ !น ก ารท อ ด ท ำค วาม สะอาด -ท ิวจด  ต าม ก วะบ วน ก าร !บ ว ิธ ป .ฎ น ัส ิง าน  

■ที่ก่า'ทนดไวั

Needle N ozzle  

H ead Box  

M a t Screen

ร ่ว น ป ร ะ ก อ บ « อ ง น ัว จ ีด  •ที่เป็น3ป ร ่อ ย จ ด -น าen (Com ponent.Re»in) แ ต ่ส ร « น ิด  

« ด ป ระก อ บ « อ ง-ท ิวจด  (Pouring Head)

แพ่นตาชำยส์า-พวับกรอง'นาenก่อนปร่อย»งแม่-ท ิมพ (M o ld )

QF -  QA -  003 ; 01 ม.ต 2340



2 1 0
•แม ายเล ข เอ ก ส าร 'พ ! -  P C  -  0 1 0  [แก ้ใข«รงฟ ้ 0 0  เวน'vilรมไช 1 5  v t.fl. 2 5 4 8  |vru า-ส่

N O . ขนตอนการไชฎิไวัติงาบ รา  ยละเแ ย ดการาชฎิไวัติงาน

■2. «V»» ว Ot'nกร»»» 

ïli'OIO Nr-r*ll*- N*Z71»-

2.1 ก ารถอด  Needle Nozzle าชฎิไวัติด้งไโ (ไชฏิไวัต ิท ุกวนก่อนทำการผลต)

2 .1 .1  ใซ้าชระนจพาLV1ส ์ยม«ลายนอตยค Needle Nozzle ท ั้ง 4 ออก  โดยการไ'!ม ุนทวนเขมนาารกา

2 .1 .2  นำถ ุงVIลาสต ิกมารองใต ้v h â ดแลวทอด Needle Nozzle ออกโดยใช ้นอนยางเดาะออก

2 .2  ก ารท ำ« วาม สะอาด  Needle Nozzle ไชฎไวัติด้ง!โ

2 .2 .1  นำ Needle Nozzle มาทำ«วามสะอาดโดยใช ้ใบฝ ็«««เตอรข ุดเค!ท]ายาฟ ้ต ิดออก  

แล ้วนำมาลางดวยต ิวทำละลาย เช่น Me a  1 แก«■รง

13 ทไ•■ ป•เร ทอน Nrwm- N.7*.

2 .3 .1  ใ !พ ก อ บ  N eed le  N ozzle ใ*!B"น! N eed le  N ozzle  เฟ้าใ.•บ»t M ixing Head tIlAu LlBzTTL) 
■ ua 9! n etTviu-ij-u ใ*!ผ-เ-พุ-นแามเรพนาฟ้ทา

2 .3 .2  ถ อ ค น พ !!]พ ก OXJ N eedle N ozzle  ซอง C om ponen t/R eam  ร่น า  Tvhjfiuft «ทม lïo
2 .1  -  2 3 . 1

Q F -  Q A  -  ๐ 0 3  ; ๐1 พ . ท . 2 6 4 0
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ฆ  ท  I ไ» i J  i  l t J t V ?  1 11 พ ม าย !» ข เ.-น ิท ท าร VM - P D  - 0 08
เน ว ัไข ต ?ง  7Ï 02

r o i ' in u l :» r IO I»  D e \ e lo p m e iH ว ัน ท เร ิม 'ไ '5 17 ท  ต  2 548
ผู'งัด'กำ ผ ูดร'ว'=»« อ บ ย ูอ น ุม ัฅ

VTU า'ส์ 1

ะ!'»»■ •น r unlam
1.0 ‘ï'rarjปXr«ง(ะโ
2.0 •ช•รบIขด
3.0 หบ้าvieะไ'วาม?บผด'ชอบ
4.0 ดำ'จำr*fดดวาม
5.0 กาXปฐบ้รงาบ

5.1 nxrdmx Modify ®ด7นํ้าขา•ร่มอขํเ.รม
5.2 nxcdmr Design อ ูตx£•นไพม่
5 .3  ก STun า ร -ก » » อ บ ต ัาอ ท า ง  P o lyo l. I s o c y a n a te iiR r  A d d itiv e  ร ่เป ีน 'ว ัฅ ท ุร บ  

ใพ ม ํ ■พ'?อ S u p p lie r ใพ ม ํ

5.3 กาทด'f ขม๙'''วก่'อนกาXV»ด'»อง'ใบพอง Lab
5.4 กาX Check Reaction Time นอะ'พาดำ Free Rise Density
5.5 Test InM old Box
5.6 กาX Trial " l■ น Production Line
5.7 Conclusion
5.8 กxcu เร่มไ'ช'นาขารุตร่ใ.พม,ทร่อ'ใ.'Îท.บการผรด

2.3.43.1๐
9.1๐

Mitา*ใ'-»พมต
1 6 ร » . 2542 
7 1X1.ท. 2S46 

17 »■•-«. 2548

DA R-WI-P2-42/06jOS 
DAR-Wl-P2-46/04XJ1 
DA R-W1-P ๐-48/06711

Q F - Q A - 2 3 7  ; 1 ๐  n.v*. 2 5 4  0

■Bก >1 TT «rt-PD-OO0 แกำทตรงต 02 เว ิ'นVท'รมไท ้ 17 rt.ต . 2 6 4 8 H U lî i  9  ๆ

ร . 7 ก า 1  T R I A L  ไ  ta P R O D U C T I O N  

LIN E

5 .7 .1  เร ย น ใ น  T R IA L  R E Q U E S T  S H E E T  ท ํงใพ y*ว ิ'ต ก าร ป ๋าท ต ่าง ๆ  ร ่เร ่ท าท ้• รง เท ้น 'ซ น ุม ิต ิ

5 .7 .2  เส ิ'ซก M O L D  ร ่ส ั‘รงกา«กต»*รง Î m j C m S■ก ใ น ท า Tl'สิ*รก ส ัง ร ้ 

5 .7 .2 .1  เส ิ'รก  M O L D 11*รงท ้นงาน51ใท ้ไนการผ?1«บฉฉุ1งัน

6 .7  2 .2  เ พ ก  M O L D  ร ่เ ง ็บ ? ม า ต ร  W?*B ใท ้น ํ้าพ น ักร* ‘ร ง น ํ้า ท า ใน ก า « เต  ม า ก น ้ร ท

พ »าท •ๆ  11น า พ  เก ิ่ม เ  ต ม ษ ํ่น น า น 'ร ก เพ น ๊ฬ า ก  M O L D  ร ่ใ -ร ใน ภ าท•ผสิต!ว,5»จุ!ง ัน 

ร . 7 .2 .3  เ^ฉก M O L D ข อ ง ท ้น ง า น ร ่£ ท ้อ ม »  W E I G H T  .H A R D N E S S  กระ',*าทสั■วบก31 

( ‘รท ุ้ใน  S P E C . น»ะ:ไliu tn ก (ท่า-ง/ใ'น ม า ก น ัก  )

5 .7 .3  เต ่? ท ม เอ ก » า ร เร ่ท ว / ใบ « ต ร ผ » ม น าท า  ท ่งใ!!(ฟ ัวพ น าแผ น ภ แน าเภ  R A W  M A T E R IA L  

น » ม น ํ้าท าใ£ท ์-« ?อม > ว ังด ูน » อท ำงไก» รท ้ค ต » อต ก ารม » ม นาท า» ต รใพ ม ํ

5 .7 .4  ก ำ ท น า ท า เก ำ ใน  LIN E  การพ » ต อ 'รก  (เท»"♦าะ:ต ัาร ่ต-รงการ•ระ'ไท ้น ํ้ายาไพ ม ่เทาน)

5 .7 .ร  P U M P  น ํ้า ท า» ต รไพ ม ํเท ้๚ ไบ ท าง  T A N K  เต ิม iTJต  T A N K  ไพ C I R C U L A T E  ร ่ง ไ ว ั

id  tu  า» ๆ บ » ะม าท ! 1 0 - 1 6  น า VI เ»รอน»-) ^ ง ก ำ ท น ํ้า ท า ท าง ก ิง อ อ ก

5 .7 .6  P U M P  น ่า ท า » PITใ พ ม ่เท ้า ไ บ ใ น  T A N K  บ « ‘รทไพ C I R C U L A T E  ร ่งไาเร ่อ»กำ

■อุ fuvi/า0 น ํ้าท าใ'ฟ ้ไส ัตามร ่ส ั•ซ -งการ

5 . 7 . 7  S E T  5 ต ร  พ ?ร T I M E R ไ พ ม ่ข ข ง  M O L D  แ ต ่» ะฬ 'วใน ก ร(ใ!เร ่ม ีก าร เบ ส ิท น แ บ » ง

5 .7 .8  C H E C K  O U T  P U T  ท ร ง น า ย า  A  น » ะ  B

5 .7 .9  C H E C K  C O N D I T I O N  ต ่า-งๆ เร ่อ ไส ัม าต รฐาน » 4 ^ * ซ ต าม ส ัอ งก ารแส ัาก ํ

ต ำเ o นการ»าต»อง ( 5 .7. 7 -  5 .7  9  'ราต ต ำเท นการ1 บ7 4 ?รม (ใ 'นไส ั )

ร .  7. 1๐ บโน# กเพ PJก าr ru  . บ ry  พ า แท ะการน?ท วทJ พ า 'ร ่เf iค ร ัน ข (-น ะ# £3การ*'เค»อ-งพ'fui'’ร า โ ว ั 

เร ่อ ใท ้บ ระก * อ น ใน ก ารรา ท ง าน พ » ก า รแ ค » อ ง

5 .7 .1 1  เก น ต ัาอ ท ำงอ าก ก ารแ ค » อ ง อ ท ำง » * เอ ท ร ุ่น » ะ  3 ท ้น ต ํง ใ พ » ร า พ น ัา แ ม น ก

5.8 C O N C L U S I O N

O C  ต ร า อ  «*IBJ H a r d n e s s  &  W e ig h t

5 .7 .1 2  น ม น ก  Q C  ตรา"*»อ!) H a r d n e s s  &  W e ig h t « ง !ง ัน แ ก ต ำ แ ไ ส ั« ง ใ น

"ในต รา* ง» อ !! H/N &  W e ig h t"  » า^ ม แ ง » ก ำก ารต ัค ส ิ1 !ผ ท ข อ ง ต ำ แ แ ค » อ น  เ^ ทน(ใน  

ต ำ ก ำ พ น ต  (S p e c if ic a t io n )  ข 'ร ง ่ท ้น ง า น น ัน ๆ  นเรา*♦งท ้อม»ต ํงก»*»าไร 

ฟ ้โาพ นานนนก R & D  น»ะ  »ร า พ น า น น น ก  P r o c e s s  E n g in e e r

5 .7 .1 3  เท พ น า น น น ก  R & D  น » ะ  พ า พ น า แ ผ น ก  P r o c e s s  E n g in e e r  -TU •ไนPITT»ท*รน 

H/N & W e ig h t " น » ะ พ*,»าร(■นาตำตาามแท ้-งพไสัข อ ง ่ท ้น ง า น น ต ํ» ะ ร ุ่น

5 .8 . 1 พ*,»'»ร(■นาท้อy » ตำต า า ม แ ท ้ง ร ่ไ ส ัข อ -ง ท ้น ง า น น ต ํ» ะ ร ุ่น !บ?ท น เ# ท น/ใ'นระพ ร ่าง  

น ํ๊า ท า ฐ ต ร ใพ พ ํ ( T  ) (ใน น า น า ถ ูต ร เ ก ํ า  ( O  )

5 .8 .2  ทรุ-บก»

5 .8 .3  ร า ท ง า น y บ ง ต ํน ! ง ัryinv»ร า น

5 .8 .4  ^ าม แ น แ าน / ใน  y -วิ'ต/}ารฟ้าท น » ะ !ง ัน ต ก » ง ใ น ใน  "R e v ie w  of D e s ig n  a n d  _

D evelopm ent"

Q P -Q A -00 3  ; o t  ม-ท. 204๐



2 1 2
พมวยเลขเอกสาร W I-P D -008  

5 .9  ก ร ุณ ีเ ร ุม ไ น า ย ท ส ุต ร ุไ ท ม  ่
เท ิ่ฉ ่ไซ ้ไ  น ก า ร ุผ cm f l  ะทาร ุ 
ต ิดตามผ?*

แก้ไขคระงที่ 02 วันดีเริ่มใ*ร 17 ท . ค. 2 5 48 พนาที่ 10  ข'อง 10

5 .9 .1  กรณ ีม ีการเปล ี่ยนแปลงส ูตรนายาให ้ข ี้นทะเบ ียนส ูตรนายาใน "P ro d u c tio n  S ta n da
fo r  F o rm u la tion "

กรณ ีต ัว'อบ ่างวัตค ุด ิบใพม่ด ี'ฝานการทดศ'อนแล้ว ให ้ข ึ้นทะเม ียนใน  
"C o d e  o f Rawvm ateri๗“

5 .9 .2  ประสานงานก ับฝ ่าย P R O D U C T IO N  ให้ล ้างก ังท ี่'จะใส ํน ํ้ายาส ูตรใพม ่ให ้สะอาดท ี่ส ุด

rd

ทาในทงเด ิมม ีนำยาเก ่าเพส ืฉอย ู่ ต ้องทำภารก่ายนายาเก ่าออกและล้างก ังด ้'; 
นายาศตรใพม ่ก ่ฉนเ สม'อ

5 .9 .3  ประสานงานก ับฝ ่าย PROCESS EN G IN E ER  ให ้ฉ ีดผลิตในรุ่นของรุร ์นงานที่ผ ่าน
ในภารทดส'องตรงสำส ุด ขอให ้ม ีการทดลฉงเท ิ่มเท ิ่อพากัดส ่วนของส ูตร' ( C o n d itio n )

ท ี่เนมาะสมพรอจำเทาะเท ิ่ม เต ิม  ในร ุ่นด ีค ่า H a rd n e s s  &  W e ig h tไม ่ผ ่านการทดล'อง 
คร ังส ่าส ุดและทะยฉยพาก ัดส ่วนของส ูตรท ี่เพมาะสมเท ิ่ม เต ิมในร ุ่นอ ื่นๆ ท ี่ย ังไม ได ้

ค ัด เส ือกข ึ้นทดสอง อ ้นเบ ีนการลดโอกาสในการเก ิดของเส ียค ่าดวามแขง'ออกนอก  
ค ่ากำพนด (S p e c if ic a t io n )

5 .9 .4  ประสานงานก ับฝ ่าย PROCESS EN G IN E ER  ให้ทำการแก้ไขปรับปรุง

ในรายละเอ ียดส ินด ้า ของอ ีนงานแต ่ละร ุ่น  พลังทำการปรับปรุงก ัดส่วนสูตรการผลิต  
ให ้เพมาะสมก ับค ่ากำพนด (S p e c if ic a t io n )  แล้ว

Q P - Q A - 0 0 3  : 0 1  น .ท .

วิธกีารปฏบิตังิาน
การหาเพรน'บองสูตรการผลิต 

ฑึ,เหมาะสมในกรณึเร่งด่าน
ผูจัดทำ wVn จสอ'น ผูอนุมัติ

หมาย LB ซเอกสาว WI - PC - 005
นภใ»คพ๊ัท๋ึ 00
วันท๋ึเร่ํมใtT 1 VI.ค. 2548

ห'นาท 1 ซอา ร

สารไ}«
ห ้ร ์รบอ

1.0 ว ผ ท ุเว ะ ส 4ค 2

2.0 a a rn v n 2

3.0 ห น ้าท ี่ค วาน J-ษพ ค ช a n 2

4*0 ค ่าจำคคควาน 2

5.0 ว ัอสารปฎน ้ทราน 3

6.0 เ8 ก ส า 4ที่เภ ี่ a วน ้aร 3

บัน ฑีก ก า ร  แ ก ้ไ จ  เอ ก  ส ืาร

หน้าฑแก้ใจ ว ัน ท เร ิ่ม ใบ ัแก้ใจควั๋งท รายอะเสินลการแก้ใจ

จัท'หา เอกสาร

หน้าหั๋งหมล

1 ห .ด . 2 6 4 8

หมายเลจ DAR

D A II-W 1 -?C  - 4 8 / 4 / 0 0 6

. QF-QA-00S ; ไ ม.ค. 2540
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หมายเลซเอก£ทร W I - P C -  005 'แก่ไซครงท 00 วันทเริ่มไร’ 1 'พ .ค . 2548 ทนาท 2 ซอง 3

1 .0  วัทจุประ fft ค
1.1 เพี่อใสเป็นแบวทางปฏิบ ัติกรถ]ต^๗าการผลิตรพไนเร่งด่วน แด่กัน ัม่ฮามารถทาสูตรการผลิตทเทมาะสมได้’

1 .2  ทำไห้การผลิต ร้นงไนเบาะอานยบด้อยู่ไนมาตรฐานที่กำทนดไวั
ใ .3 ทำไห้พนักงานที่ได้วับมอบทมายไนการปฏินัดิงานนั ปฏินัดิรกนได้เหมือนกันทุกค'

2.0 ฃสบเชท
วิธการปฎินัดิงานด้งกล่าว ไทถอปฎินัดิทุกคร๊ังไปทาก มซอจำกัดทางด้านเวลาไนการหาสูตรทเหมาะสมสำทวับผลิตรนงาบ 
สํงสูกคา ไม่ว่าจะเป็น New Model หรือมืการเปลยน Spec. จากลูกคา แด่ทากมืเวลาไนการเตรืยมการไห้ด่าเนินการปฏิบัติ 
ตามปภดิด้งระบุไวท ระเบยบการปฏิดิเรึ่อง 'การเตรืยมการผล ิต ผลิตกัณ?นิทม่’

3.0 รหทฑทวามร้ฃNOtfail

พนักงานม่าย Process Engineer มืทนาที่วับผิดสอบไนการด่าเนินการ คามกระบวนการและวิธการปฏิบัติงานที่กำทนดไวั 

4»0 คำจำกัคควาน

P o stcu re  = การทำไทไfaงานเบาะอานอนต เกิดปฏิกิริยาทางเคมืฮมบุรถทรืวร้นโดยการปาร้นงาน
ไปอบไนตอบ

Q F-Q A -003 ; 1 ม.ค. 2540
T~TZ----------I'M นาท 3ฬมาย เลซ เอก สาว W I - P C -  005 แกํใซ«วงที 00 ว ัน ท ี!ว ิ่ม ใป 1 y».«. 2548

5 . 0  พ ้เ » 8 พ ท 3 1 เฎ ฟ ้1 า 1 1

tru พ อ'นกาว ปฎ ิน ั«งาน วา ย a ะ ta อ๑ก า ว !]น ิน ัพ ิ)น

ค17คำ1ห|ทพ ั1^ }พ«»«สท1  

ใพ ท ร ท ำ i n » ï w n K ! f n n h

๓รห่า«ก-ทะร่1พา1แ1ท88า1 
flann คสa 11 iLiKifmm IVV 

fm n n o ฬธาท่า(ทานนร1

ก าร ท ิ^า ï t i n  u a f t i m n O m  
a  a s  La a  กสัก ê tฬ |น 9 4 ส ท ท ี๋ 
ก ีพ ี่ส ุค นาไฟ้ใV f m u à n

1.1 ท ำ ก า ว ก ำ บ น ด ส ัด ส ว น ซ อ ง ส ู« ว ใ น ก า วรพ-ทำ« ว อ ย ำ ง อ ย ำ ง น อ ย  3  ซ น ิด  (C ond ition)

1 .2  ท ำ ก า ว ป น ท ีก ส ัด ส ่ว น ซ อ ง ส ูพ ว ก า ว ผ ร พ ท ีจ ำ ท ำ « ว อ ย ำ ง « ว า ว ล ะ  1 ซ'นพ

1 .3  ด ่า เน ํน ก าว ท ำ « ว ่อ ย ำ ง จ น « ว บ 'ท ฑ ซ น ิด ซ อ ง ส ัด ส ว น ส ูพ วท ีอ อ ก แ บ บ ไว ั 

4 ท ำ ก า ว ส ับ ํง พ ว อ ย ำ ง ใน แ ด ่ล * ส ัด ส ว น ส ูพ ร เป ็น  C l  , C 2  ,  C 3

1 .5  น ำ « ว อ ย ำ งท ีไ «VNïUJffiเซ า เค าอ บ  เท ีอ ท ำก า ว  P o s t Cure ท ีa e m ro j  1 0 0 + / -  20  ° C  เป ็น ว ะ ย ะ เว ล า  

ใม ํต ํ่า ก ว ่า  15  'นาท ี

1 .ธ  ส ่ง« วอย ำง'ท ีงMมด'ใ'M า'โอ ง!]น ิน ั« ก าว'ก ด สอ บ  « วาม แ ซ ง(H ardn ess) UBS น า 'M'นก (W eight)

2.1 ว ัค ร ้น ง า น « ว อ ย ำ ง ใว ัใน 'ท ้อ ง « ว บ ค ุม อ ุก m f)ม แ ล ะ « ว า ม ส ับ ท ี 23  + / - 2 ° c  UBS 50  + / - 5  9é> R H  

เป ็น ว ะ  อ ร เว ร า  อ ย ่า ง บ อ อ  30  •นา'»

2 .2  ท ำก าว 'ท ด ส อบ า'ท ค ำ« วาม แซ ง  แ ล ะซ งบ าาใ'น ัก & บ งาบ ค าม ม า« วจ ุาน  กาว■กดสอบ

2 .3  น ัน ท ีก ค ำ« วาม แซ งแ ละ■มา 'Mน ัก ซ อ ง ร น ง า น « ว อ ย ำ ง ร ง ใ น  ใบวาองานคำ Hardness &  W eight แ ล ะ  

เอ ย น ล ง บ น ร ้น ง า น « ว อ ย ำ ง ท ีด ่า น 'ก อ ง

2 .4  ส ง ราย ม ึอ ส ัอ ผ ู'ท ด ส อ บ ใน  ใบวายงานคำ Hardness &  W eight สงผ ล ใน ั'ท ้วน นางาน 'พ จาว 1 น า อ น ุน ัด ิ

2 .5  ส ่ง  ใบวายงานคำ Hardness &  W eight ใ'»โ Process Engineer

3.1 'พ ิจ ท วน ท เล อ ก ส ัด ส วม ซ อ งส ูด ว  (C on d itio n ) ท ี« ท ีส ุด ม า '» รำก าวว ัด ร ้น งาน  ค ือ  คำ Hardness ใ ด ด า ม

ค ่าท ีทำห 'นต ม ก า ว■๘อ ม น  ด ่ง บ อ El เ-ป ิน ด ้น

3 .2  ใส ัส ัด ส ว ม ซ อ ง ส ูพ ว ท ีเล อ ก ใน ํผ ล ิ« ร ้น ง า ม พ อ ใ น ํ แ ล * น า ก ย ง ไ ม ่ใด ้พ าม ท ีด ้อ งก าว  ด ้อ งท ำก าว 'ก ด ล อ ง

เ-ต ่ม เด ม  พ า ม ร 3 ก าวน ํน ิน ัพ ัง า ม ม

6 .0  รา3 ฑ ารน « «1 3ท ี เก ี๋ร ว * a s  
ธ .1 ว*เมยมกาว'น ํน ิน ัพ ังาม

Q P -P D -0 0 8  กาววางแผนกาวผแพ ผลิพก้ท r n ในม่
0 .2  รรทาวน ํน ิม«งาน

W 1 -Q A -O SS รรกาวนดa อนเาทีอนาพำ «วามแซง (H ardness T est ivïetbod) 

0 .3  น ัน ท ีก«turr>'พ
Q F -Q A -0 2 1  ในวายงานพำ Hardness & W eight

Q F-Q A-003; 01 ม.พ. 2540
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ข้อมูลของเสืยที่ตรวจเจอในอุด Final Inspection เดือน มกราคม ถืง สิงหาคม 2548
เดือน มกราคม 2548 หน้า 1/2

M o n t h  ะ J u i u u y Y i u  : 2 0 0 5 P N C R  C o n t r o l  T a b l e □ I n  p r o  o r  I I ■ F i n a l FBg* 1 OX I

P U C H M o d e l P o r t  N b me
C u i t a m e r

P a r t  No. L a  t No. D a te
C m  nd M J i-C D ira r r r t t j  T  r a d iâ t  ( i r a s ) T o ta l M g t T o ta l S c o t

V e r if ic a t io n C A N Y bIuc S c a rp
No. N a m e T o ta l C h a rn e l*  rit tic P N C S c s r p L in e No. (  B o h t >

0106-1 [6 1 0 y / c  L  2 VD V .H K . VI 0003-41400-A O3O14S02 3 /1 /4 2 80 Poe V a C o m p o n e n t  S e t t i n g 1 P ae 1 1 L in e  2 3 -4 2 /0  F 0  1 17P.00
0 1 0 6 -2 . LZ J  SA M E s / F 7 S - 7 I C H E2122-E6H -Z410-2O 4L22D 4/ 1/42 24 P a s d u t  n o t  e e t i n g  Tnทาri : 7 n m e  d é f e ra i 1 P ae 1 1 L in e  2 3 -4 2 /0 F 0 2 BB2.00
0106-2 U K -04 U 1 7 / C S H 7 S -7 X C H 8 1 1 3 6 -S D I-U 1 2 0 -2 1 06-070 14501-03 10/ 1 /42 120 P ae H /V  O u t  S p e a . 80 P ae 1 80 L in e  2 3 -4 2 /0  F 0 3 24.000.00
0106-4 UK-0 4  LU 7 /C  L H 7 S - 7 I C H 21636-S riX -04 2 0 -2 1 06-07014201-03 1 0 /1 /4 2 120 P e e H /V  O u t  S p e o . 108 P ae 1 102 L in e  2 S e f a  a n -  3 -4 2 /0 F 0 3 20.132.00
0106-6 W F-06 s / c  L H 7 S - 7 I C H E2622-SP A - J 0 10-20 07.00.00124701-03 10/ 1 /42 200 P a e W ro n g  f a ra n ü e  lo w  to  a n o th e r  e o n * 6P P ae 1 60 L in e  2 S e f a  am: 3 -4 7 /1 2 /0 3 12,002.00
0106-0 J  07 H /S  DOM U J G C 7 H  020-13200 11014201 02 1 3 /1 /4 2 260 P a e W rung- p o s i t io n  โ แ ท *  s e t t in g ' 116 P a e 1 116 L in e  3 3 -4 2 /0  F 0 4 7.016.30
0106-7 VOLVO ร 80 JU S  S H G S 7 0188720 140 14002-04 16/ 1 /42 32 P ae I o a h  P a in t  S o fe n  t i n g 3 2 P a e 1 32 L in e  2 3 -4 2 /0  F 0 6 12.22 0 .0 2
0 106-8 [6 1 0 H /S -7 V .H .E. i n  0003-12100-C 040106 16/ 1 /42 60 P ae Efcrty P inn a( C h em in  e l  S t a in  ) 2 P a e 1 2 S u p p l ie r 3 -4 2 /0  FOfl 124.00
0106-0 J  07 H i'S  S 7 D G 6 7 H  040-13200 06-0 1 /0 3 2 16/ 1/42 60 P ae Efarty PdLaxf! C h em in  e l S t a in  ) 1 P ae 1 1 S u p p h n S o fa -  o u r 3 -4 2 /0  FO0 70.20
0106-10 120 พ H i'S -S 7 A E I N 7  027-33100 120106 16/ 2 4 2 60 P ae C k n a ld n g  rttrr-n TTTŸ1 ๆ  Tin 1 P ae 1 1 S u p p h n 3-4 2 /0  F 0 7 2 1 0 0
0106-11 272W H /S -S V .H Z . N 7  0061-32100 120106 1 6 /1 /4 2 60 P ae r^-MnlfillQ- rttlf ItTfTTTlTm 1 P ae 1 1 S u p p h « r S o fa -  a n -  3 -4 2 /0 F 0 7 27.00
0106-12 Z J  06 7 / Ï 7 1 S H 7 S  7 1  C H 8 1 1 2 2 -E A I-7 21 0 -2 O 13-14014201-02 16/ 1/42 200 P ae V frn n g  f e im n la  l a w  1a  a n o th e r  e o n * 22 P ae 1 22 L in e  2 3 -4 2 /0  F 0 8 6,472.00
0106-13 Z 7 -0 6 T ( S  7 1  S H 7 S  7 I C H 8 1 1 2 2 -E A I-7 21 D -2 0 13.14014202-04 16/ 1/42 200 P ae W ro n g  i l l  un  l ia  l o w  tn  a n o t h n  so  n o 41 P a e 1 41 L in e  2 3 -4 2 /0  FOB 10,200.00
0106-14 UK-04 7 /C  L H 7 S  7 I C H 8  1 6 3 6 -E m -U 4 2 0 -2 1 13014201-02 1 6 /1 /4 2 80 P ae H /V  O u t  S p e o . 17 P a e 1 17 L in e  2 - S o fa -  a n  2 -4 2 /0  F 0 3 4 7 4 2 .0 0
0106-16 UK-04 7 / C S H 7 S  7 I C H E1136-ED Z-U 120-21 13014201-02 1 6 /1 /4 2 80 P ae H /V  O u t  S p e c . 17 P ae 1 17 L in e  2 S o fa -  a n  3 -4 2 /0  F 0 3 6.100.00
0106-10 272W H /S -7 S E t 177 0030-13100 070106 1 7 /0 1 /4 2 60 P ae d n n l à n g  H u  IITTTTt 1TT1 1 P ae 1 1 S u p p l i e r 3 -4 2 /0  F  10 00.00
0 1 06-17 UK-04 7 /C  L H  U 4 7 E - 7 I C H Ï1636-ED X -U 420-21 21014201-02 24/ F  42 80 P ae H /V  O u t  E p e a . 34 P ae 1 34 L in e  2 3 -4 2 /0  F 11 0.420.00
0 1 06-12 U K -04 Ji-C  B H U 1 7 S -7 X C H 2113 6 -E D I-U 12 0 -2 1 12014201-02 26/ F 42 80 P ae H /V  O u t  E p e a . 12 P ae 1 12 L in e  2 S o fa -  a n  3 -4 2 /0  F 0 3 6,400.00
0106-10 U K -04 T IC  L H  0 4 7 E - 7 I C H ? 1 6 2 6 -S D I-U 4 2 0 -2 1 12014201-02 26/ F 42 80 P ae H /V  O u t  S p e a . 61 P ae 1 61 L in e  2 3 -4 2 /0  F 12 14220.00
0 106-20 ZT-06 7 { ร  7 1  S H 7 E - 7 I C H 8 1 122-E D X -7710-20 10.20014203-04 26/ F 42 200 P ae W ra n g  lïr-rrm l^ l a  LV to ■ Tin t f e r  รa n e 76 P ae 1 76 L in e  2 S o f a  a n  3 -4 2 /0  FOB 12.076.00
0106-71 Ï O H J C w t FSE 7720O -KG H J-0 000 20014201-02 26/ F 42 200 P ae H /V  O u t  S p e a . 120 P ae 1 120 L in e  4 3 -4 2 /0  F 13 2,880.00
0106-22 I X  110 S e a t 7EIE 0 2 1 0 1 -107F 10.20014201-03 2 6 / F 42 200 P ae H /V  O u t  E p ea . 00 P ae 1 00 L in e  4 3 -4 2 /0  F 14 2.620.00
0106-23 W P  06 7 S - 7 I C H 8 2 1 4 6 -S 0 A -Z 120-20 4L20D 20/ F 42 60 P ae P la t in g  n o t  s m o o th 2 P ae 1 2 S u p p l i e r 3 -4 2 /0  F 16 200.00
0106-24 J  0 7 H i'S  S 7 D G C 7 H  040-13200 240106 2 0 / F 42 60 P ae ~Vn nlri Tl g  rttrr-n TTTT1T Tn 1 P ae 1 1 S u p p l ie r 3 -4 2 /0  F 10 70.20
0106-26 W F-06 s / c  S H 7 S - 7 I C H 8 1 1 2 6 -S n t-U 1 2 0 -2 1 20.11124703 .04 2 6 / F 42 240 P ae W ro n g  f a ra n ile  l o w  tn  a n o t h n  s a n e 67 P ae 1 67 L in e  2 2 -4 2 /0  F 17 17.100.00

PIT fm r. L_ 1 * 1 ,* 7 4 .s t

Management (Mgt): 1 .Scrap 2. Repair/Rework 3. Use as it 4. Regrade QF-QA-125;1 ;น.น. 2547 215



เดือน มกราคม 2548 หน้า 2/2

M onth ะ J u iv u y Y t u : 2005 PNCR Control Table [ว In p roo tu J H  F in a l 2 Of ร

P U CD.
Model Port Name

Cus tamer
Part Na. Lot I/o. Date

Grand N il-O iltorrrttj rrodict ( n c ) Total
M gt

Total Scat
Verification

CAD Yalue Scarp

Nd. Nome Total Charactr ris 8c PN C Scarp บ  ne No. ( Ho h t )

0104-28 UK-04 7/C L H  บ เ 7S-7ICH 51434-SDi;-Ui20-21 2* 24014501-02 24/1/45 120 Pas H/N Out Spec. 32 Pas 1 32 Line 2 3-45/01/15 5.P25.00

0104-27 UK-04 7/C LHXJd 7S-7ICH 51434-SDI-TJU20-21 21014501-02 2*/1/45 SO Pas H/N Out Spea. 28 Pas 1 28 Line 2 Refer oar 3-45/01/12 7,244.00

0104-25 UK-04 7/CR HU 1 7S-7ICH 5113*-sm-ui20-21 2*014501-02 28/1/45 BO Pas H/N Out Spec. 37 Pas 1 37 Line 2 3-45/01/ID U100.00

0104-2V Z7-04 7/F 71 PH 7S-7ICH 51122-SAX-721D-20 2,*28.014.574 28/1/45 SO Pas Wrong in  mills เทพ to LOU the" CDU» 27 Pas 1 27 Line 2 Refer asr 3-45/01/0B 8,722.00

0104-20 0*31 H/R-R 7AEI i n  117-33100 P47/215 27/1/45 40 Pas l~y«nlrinqr Chrunnuni 1 Pas 1 1 EuppE<r 3-45/01/20 108.00

0104-31 EREG Seat FEE 7720 0-ERE Cr-B 700 20014501-02 24/1/45 800 Pac H/N Out Spea. 3B Pas 1 3B Line 4 3-45/01/21 2,227.00

0104-32 KB+liXB Seat 7 E E 44100-0BG307 20014501-02 24/1/45 500 Pas H/N Out Spea. 17B Pas 1 17B Line 4 3-45/01/22 18,528.00

0104-22 EL (3*0A Seat 7 S E 0< 10014501-02 24/1/45 200 Pas Pressing HG. On Side of Seal 34 Pas 1 34 Line 4 3-45/01/23 4,120.00

0104-24 272V/ H-P-7 N.H.E i n  002B-13100 p 47/154 27/1/45 40 Pas danldng Chronnuin. 2 Pas 1 2 Supplier Refer a nr 2-45/01/10 1B5.00

01XJi-26 272W H/R-7 P E I เท  0030-13100 2B010* 31/1/45 *0 Pas Cfcanldng Chronniim 1 Pas 1 1 Supplier Refer OUT 3-45/01/10 BB.00

0104-38 272 พ 7/C U .H E เท  003B-11400-A 31014503 31/01/45 300 Pas. H/N Out Spea. 114 Pas. 1 114 Line 1 3-45/01/24 28,224.00

0104-37 2727/ H/R-7 H.HE เท  003P-131D0 2B010* 31/1/45 40 Pas Ckanling Ghnuxsuni 1 Pas 1 1 Supplier Refer a ir 3-45/01/10 BP.00

40 5 Pcs. f  «s' 85,035.00
OSAOT 7OTAI 1,412 Pcs t o 278.909.56

Management (Mgt): 1 .Scrap 2. Repair/Rework 3. Use as it 4. Regrade QF-QA-12S;1 IU.ย. 2547 216



เดือน กุมภาพันธ์2548 หน้า 1/2

Month ะ r  ibru-ixy Y i n  :200S PNCR Control Table □ I n p r o a e n f F i  n a l *** 1 ๐1 8

PHCR
M o d el P o r t  R om e

C u s to m e r
F b r t  Ho. Lot Ho. D ote

G r in d r t t i - Q i i l t i r m t j  P re d ic t  ( m e j T o ta l Mgt T otal S c o t Y erifi cation CAR Y slu e  S c a rp
Ha. H om e T o  tol C he re c to  ris tic PHC S c a rp L in e Ho. ( Ho h t  )

0706-1 2T2W พ ร-ร H.H.E. i n  0001-33100 210100 1/7/45 00 P e i rVinlnTig rttn-nmnini 1 P a s 1 1 S u p  p h e r - 3-45/02/01 57.00
0208-7 772W พร. 7 EEL i n  0038-13100 P47/2‘15 1/2/45 00 P e i rttn-n Trm 1-m 1 P as 1 1 E u p p h a r E efcr a m  3-45/01/10 80.00
0206-3 1 ผ ผ พ ร-ร 7 A S I i n  077-33100 P47/714 1/7/45 00 P a s rv-wnln Tl g Cbm rrrn 1TT1 1 P as 1 1 Supphar E el* - a nr 3 -45 /0 1 /0 7 5100
0206-4 77771 7(ธ MUCH LH E E I m  0041-77400-E 2024503 7/7/45 80 P as Ha a a m p u n e n t  s e t t i n g 1 P as 1 1 L in e  7 2-45/07/07 710.00
0206-6 Z7-06 F/E71EH 7S-7ICH 51177-SAI-7110-20 17-71.27014001-04 7/7/45 100 P a s D re ss in g  H G  /  G r in d in g  H o t S m o o th 55 P a s 1 55 L in e  7 2-45/07/04 71817.00
0206-8 Z7-06 F/E 70 LH 7E-7ICH 71077-EAI-7010-70 77.2B0 พร03-04 21/1/45 120 P a s W ron g  1 m m ils  loi*’ ta  a n o th e r  BOIL* 30 P a s 1 30 L in e  7 3-45/02/00 7,220.00
0206-7 ZF-08 F/E 70 LH 7S-7ICH 71077-SAI-7010-70 74-78014507-03 7/7/45 120 P a s P re s s in g  HG 78 P a s 1 78 L in e  7 2-45/07/08 8.344.00
0206-5 Z7 06 F/E 7 6  L H 7S-7ICH 51877-SAI-7610-70 14. IE. 18.78014501-04 7/7/45 700 P a s I h s s s in g  H G  /  (V iT iding H o t S m o o th 148 P a s 1 148 L in e  7 3-45/07/07 26.87400
0706-8 JB7 B/C JUMP GG7 H 038-31200 3 ID 14501-07 7/7/45 50 P as H /H  O u t  S p e a . 34 P a s 1 34 L in e  1 3-45/07/05 4 8 78.84
0206-10 IZ H/E-B 7S-7ICH 77147-S0H-7310-70 0A ;7/7/45 00 P as G m n lin g  Chro TTTT11TT1 3 P as 1 2 E u p p h a r 3-45/07/08 765.00
0206-น J  87 พ ร -IC GET H 143 13700 70014501-07 70/1/45 37 P as H m e a u n a n  O u t  S p ea 37 P as 1 27 T-itio  2 3-45/07/11 4128.83
0206-17 LV-04 A/B C7B 7E 7ICH 4207200-E048-J201 72014503 7/7/45 SO P a s H /H  O u t  S p e a . 13 P a s 1 13 L in e  4 2-45/07/17 120100
0206-13 EE SG S e a t EES 77200 - EBE G-B 700 75014502 7/7/45 700 P as H /H  O u t  S p e a . 34 P a s 1 34 L in e  4 E efcr a m  3-45 /01 /71 7.577.00
0206-14 EGHJ S e a t EES 77700-EGHJ-8000 18,71014501-03 2/7/45 120 P a s H /H  O u t  S p ea . 33 P a s 1 33 L in e  4 E efcr a m  3-45/01/13 7,447.00
0206-18 XE 871 S e a t 7EE 40100-70GOO 780145 7/7/45 200 P as H /H  O u t  S p e a . 70 P as 1 70 L in e  4 E efcr a m  3-4 5 /0 1 /7 7 7,400.00
0206-18 272W พ ร -7 H.H.E. H 7 0 0 28-ฆ  1D0 847/715 0/7/45 00 P a s Cfcmalàng rtirr-n TTTT11TTI 1 P as 1 1 L in e  2 E efcr a m  3-45 /01 /10 08.00
02TJ6-17 158 พ พ ร - ร 7AEI m  077-33100 P47/1S5 7/7/45 00 P a s โ̂ฯแไไฑ่ท̂ rt>TT-n TTTTM Tn 7 P as 1 ? L in e  3 E efcr a m  3-4 5 /0 1 /0 7 187.00
0206-15 Z7 06 F/F71EH 7S 7ICH 51127-E A1-7 710-20 31014501-03 7/2/45 120 P as V frong ill’m ills l a w  ta  s m i t h s ’ s a n e 20 P a s 1 20 L in e  7 3-45/07/18 4870 .00
0206-10 [ 183 F/E LH H .H Z . in 0017-77400-E 07074507 7/7/45 120 P as HO c o m p o n e n t  B e ttin g 1 P a s 1 1 L in e  7 2-45/07/17 152.00
0?üâ-3D 272W พ ร-7 E E L i n  0038-13100 070200 8/7/45 00 P as Cfcrnldng rtlim  mniwi 1 P a s 1 1 L in e  3 E efcr a m  3-45 /01/10 88.00
0206-71 KB  071 S e a t 7  SIS 401O0-70GO0 050 74507 8/7/45 740 P as I s a h  p a in  su i tin g 80 P a s 1 80 L in e  4 2-45/02/18 8.740.00
070 6-77 UK-04 F/c H-FV/E 7S-7ICH 51136-Eni-UO10-71 07074501-07 8/7/45 SO P as H /H  O u t  S p ea . 21 P a s 1 31 L in e  7 2-45/07/20 1162200
0206-73 K H -611U 1 S e a t 7  EDS 40170-08G70 10074503 14/7/45 400 P as H /H  O u t  Spea! 130 P as 1 130 Line 4 3-45/07/71 12.006.00
0700-74 LV-04 A/E C7E 7S-7ICH 4207200-S048-J701 08024502 10/2/45 SO P as H /H  O u t  S p e a . 18 P a s 1 18 L in e  4 2-45/07/20 7,022.00
0700-70 UK-04 7<c liAH-H EH 7S-7ICH 5ii36-srn-zo 10-71 14074501-07 10/7/45 30 P a s H /H  O u t  S p e a . 5 P a s 1 5 L in e  ? 3 45/07/31 7.488.00

756 I c i . (  756 y ~ 130.37*87

Management(Mgt.) :1 .Scrap 2. Repair/Rework 3. Use as it 4. Regrade QF-QA-125;1 เม,ย. 2547
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เดือน กุมภาพันธ์2548 หน้า 2/2

M o n t h  ะ r  t b r u u y Y t i i  : 2 0  0 5 PNCR Control Table Z3 ■ F i n a l PBfit 8 O f  8

P N C R
M o d e l P o r t  H o m e

C u s t a m e r
P o r t  N o. L o t  N o. D o te

G r o n d N i l - O i l  ta  r i r t t j  r r a d i c t  (P N C j T o ta l
M g t

T o ta l S c o t
Y e r i  R a t i o n

C A R Y o lu e  S a r p

H o. H o m e T o ta l C h e  n i c t a  n s  8 c P N C S c a r p L i n e N o. c  B a h t )

0204-26 U K -04 K C N O E L H 7 S - 7 I C H S 1 4 2 4 -S IŒ -U 0 10-21 1 * 1 4 0 2 4 8 0 1 -0 2 1 4 ff f4 8 0d P o t H /H  O u t  S p e c . 70 P oe 1 70 L i n e  2 3 -4& f02f32 2 0 .2 3 0 .0 0
m il-27 [ 4 1 0 C T E  C L E H IO IT  7 ÏT H .K E . H I 0 0 0 2 -4 1 4 0 0 -A 1602480 1-03 U H H 4B 80 P oo H/’H  O u t  S p M . 29  P oe 1 29 L i n e  2 2-4S /02Y 24 2.S 47 .00

0 2 0 4 -2 8 272W Mil-2. 1 J.H .E H 7  004 1 -2 2 1 0 0 140204 2M 2i 4S 40 P oe CmnlnT1 rj  rftrj-nTTTniTn 1 P oe 1 1 L i n e  2 L e ia r  o a r  3-45Y 02i'01 8 7 .00
mil-29 2 7 2 W Eil-J 1 I.H .K i n  002 0 -1 2 1 0 0 is o  204 2\J2i4S 40 P oe r y »  ทาท่-ng  C h r o m iu m 1 P oe 1 1 L i n e  2 E e f c r  QST 3 - 4 8 /0 1 / ID 0B.00

0204-20 JB 7 1rs h i! G B 7 HD 40-1 2 2 0 0 2 2 .2 4 0 2 4 5 0 1 -0 2 2W2tiร 114 P oe r t e e c i n g  H G OS P oe 1 OS L in e  1 3 -4 8 /0 2 /3 6 2 2 ,4 6 4 .0 0

0 2 0 4 -3 1 7 A C Z  7 0 E . D fF m  T-XOETOE 24 0 2 4 80 2 พ 2i<i3 100 P oe H /H  O u t  Sp*Q. 74 P oe 1 74 L i n e  1 3 -4 8 /0 2 /3 8 3 ,4 2 6 .00

274 Pci.
T ^ S  

f  274 6 1 , 2 6 4 0 0

GRAND 7 0 7 A I 1,030 Pcs 1 1 0 3 0 1 9 2 , 2 3 8 . 8 7

Management(Mgt) :1 .Scrap 2. Repair/Rework 3. Use as it 4. Regrade QF-QA-125;1 เม.ย. 2547
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เดือน มีนาคม 2548 หน้า 1/1

M o n t h  ะ 

PITCH . 

N o.

M a r c h

M o d e l

Y e a r  ะ 2 005

P o r t  ZTomo
C u t ๒ m e r  

N o m e
P o r t  N o.

PNCR
L -บ t N o.

Cont]
D a ta

roi Ta
Q ra  n d  

T a  tal

ว ! e

I«B I - O i  1 fn rirt t j  T rod «et ( r a c j  

CHa n e ts  n s  tic

□  X np

T a  tol 

P N C

r o c s  I I  

M g t.

1
T o ta l

S c a r p

1
S e a  t 

U n s

in a l

V e r if ic a t io n
CAD.
No.

1 OX 1 

Y o lu t  S c a r p

c  B a h t )
0208-1 ' LZ TEA M I  E/F 7 S - 7 I C H SP7177-E6H-Z41D-70 6E28D 2F/7/4F 170 F ob Supplier l l id o  V fa e n g  รpecri-loetuiu 7nm « 4 F ob 1 4 S u p p l i e r 2-45/02/01 4,355.00
0306-7 I  417 7/F H . a i NE 0006-17400-A 2F074F03 1/3/45 11 F ob l a n h .  p a i n t 11 F oe 1 11 L i s *  ? 2-45/02/03 4,068.00
0300-2 SAV E / F  E H D IL 7 A 4F63ff-0062TJ 07024503-04 7/2/45 SO F ob H /N  O n t  E p « a . 60 F ob 1 60 L i s *  1 2-45/02/06 17.760.00
020(1-4 UK-04 J / C  B-FWE 7 S - 7 I C H ffll36-srn-uu 10-71 05034501 5/2/45 80 F ob H /N  O u t  Sp«Q . SO F ob 1 06 L i s *  7 2-45/02/00 74. 150.00
0306-6 2T2V4 H /E -E E E L H70061-22100 F47/715 10/3/45 60 F qb Sara, t o l l  a n  p i l la r  h m * 1 F oe 1 1 S u p p l i e r 2-45/02/07 57.00
0306-a LV-04 S / F  E H  N I W 7 S - 7 I C H 57177-S6H-Q02U-7U 17034502 15/2/45 SO F ib r/ f c n n g  p o a i tü m  o f  i s a « r t  B a t t in g 1 F ob 1 1 L i s *  1 2-45/02/11 718.00
0306-7 E G H J E a st FE E 7 7 2 0 0 -E G H J-8 0 0 0 170 2 420 1-07 15/3/45 74D F « b H /N  O u t  S p « a . 80 F ob ■ 80 L i s *  4 2-45/03/13 8.880.00
0306-5 777W 7 /c E E L i n  0028-11400-A 100206 10/2/45 760 F qb H /N  O u t  S p « q . 106 F oe 1 106 L i s *  1 3-45/02/14 74,046.00
0206-8 772W H/E-E E E L N70061-32100 100206 10/3/45 60 F qb rVwnlii'ๆg  PfVn-n J f l m 1 F oe 1 1 S u p p l i e r E o i r  g a r  3 -4 5 /0 2 /1 4 57.00
0306-10 777W H /Ï-7 E E L 1170028-12100 110306 16/3/45 60 Fas Sara  t a t  บท. pillar la m * 1 F ob 1 1 S u p p lie r 2-45/03/05 88.00
0306-11 UK-04 TTC H-FWE 7 E - 7 I C H S 1 1 3 6 -E D I-U J 10-71 100206 10/3/45 06 F ob H /N  O u t  S p « a . ao F ob 1 66 L i s *  ? E*fcr GOT 3-45/03/08 70,480.00
0306-17 1Z TEAM! E/F 7E-7ICH AEF03-46-070 6C18D 17/3/45 45 F a s Cas. s o t  B«n_ag- mnlri ะ Tram * d ttrrm 1 F oe 1 1 S u p p lie r 3-45/03/ ID 1,087.00
0206-13 772W H/E-E E E L N70061-22100 100306 17/2/45 600 F a s rVanln-n[j rr>mn TTTT1 vm 1 F oe 1 1 S u p p l i e r E « ir GUT 2-45/02/14 57.00
0306-น LZ TEA MI E/F 7E-7ICH ff7177-E6H-Z410-20 6C10D 77/3/45 60 F qb H rnlc*s S p o t  u é r* 1 F ob 1 1 S u p p l i e r 2-45/03/16 1,087.00
0306-16 772W H/E-7 E E L N7003B-13100 740206 74/3/45 660 F qb E arm tah. OS p i l a r  d h u s* 7 F oe 1 ? S u p p l i e r E * £ r  a n r  3 -4 5 /0 3 /0 5 105.00
0306-IB 037L H/E-E 7  A S I SlB0d-76 พฃ F45/027 74/2/45 100 F ob s  errata h. OS p i la r  t u a « 1 F oe 1 1 S u p p l i e r 3-45/03/17 113.00
0306-17 ZGHJ ร«at FES 772TJ0-EGHJ-8000 74034507 75/2/45 200 F ob H /N  O u t  S p « a . 85 F oe 1 85 L i s *  4 E*±r OUT 2-45/02/13 7.767.00
0306-Iff Kff 071 ร «at 7 SIS 46100-76 G00 7403450? 25/3/45 200 F qb H /N  O u t  S p « a . 66 F oe 1 68 L i s *  4 3-45/03/15 6.378.00
0306-10 063L A/E 7AEI 72053-08030 74024507 3 1/3/45 120 F ob H /N  O u t  C p « a . 7F F ob 1 75 L i s *  4 2-45/03/18 15,684.00
0306-70 TJE‘06 A/E TD 7E-7ICH ff71F6-EDI-Ul 10-20 74024507 3 1/3/45 31 F ob H /N  O u t  E p « a . 10 F ob 1 ID L i s *  4 3-45/02/20 7 .ISO.OO
0206-71 J-07 E/C DC GG7 HOflO-31200 74024507 2 1 /2 /4 5 ao F qb H /N  O u t  Ep*Q. 46 F a s 1 46 L i s *  7 2-45/02/71 71,713.46

0 0 7  Poa. 6 7 7 ! 153.708 .45

Management(Mgt.) : 1 .Scrap 2. R epa ir/R ew ork  3. Use as it 4. Regrade QF-QA-125;1 เม.ย. 2547
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เดือน เมษายน 2548 หน้า 1/1

M o n t h  : A p r i l Y e a r :  2 0 0 5 PNCR Control Table 1 1 I n p n o a js  m i  F i n a l  1 O f  1

P N C H

Un.
M o d e l F a r t  Nu me

C u s to m e r

H om e
F a r t  No. L o t  No. D a ta

G ra n d

T o ta l

r a i - c n i m r i T i t j  P ra d ic t  ( I N I }  

C h a ra c te r is t ic

T o ta l

P N C
M g t

T o ta l

S c a rp

S e a t

L in e
V é r if ic a t io n

C A D

No.

Y a lu e  S c a rp  

(  B o h t  )

3404-1 272W 7-H /B H U E พ7 027- 12100- F 020404 20- 4-45 1200 Pas S a ra tu k  o n  PiUjcr T ra m e 1 Pas 1 1 S u p p lie r 2-45/ 04/02 p?.00
34D4- ? Z 7B0-JJ S c a t W H E N E  400-01400 10044501-0? 20- 4-45 100 Pas Hi1 พ  o u t  Spec. 07 Pas 1 07 L in e  4 2-45/ 04/02 4.B03.OO

3404-1 US. 04 น เ 7/ C I H 7S -7I C H 51424- S D I - I5i20-?1 20-210 44S01-03 ? l - 4r45 04 Pas พ ร  o u t  Epee. 04 Pas 1 04 L in e  ? 3-45/ 04/04 10,770.00
3404-4 J-07 H /B - IC G S 7 H 142-122130 ?4044502 54-4-45 231 Pas W ro n g  i n s e t  T y p e  S e ttin g ' ?  Pas 1 ? L in e  3 2-45/ 04/04 224.20
3404-4 [-410 7/ F -B H -2N D N H E MIDO02- 324OD-F 15333450? 15-4-45 41 Pas W ro n g  i t r m u la  la w  to a n n tk a r  so n e 41 Pas 1 41 L in e  ? 2-45/ 04/00 7,572.00
3404-0. 1417 7/ F W H E พ ร  0004- 12400-A 23044S01-0? 53-4-45 45 P a l W ro n g  im m o la  la w  to  ana t h e  sa n e 1?  Pas 1 1? L in e  ? 3-45/ 04/07 4,425.00
3404-7 C W M 7/C S A S S 2044-1741 2404400 1-0? ?4- 4r 45 40 Pas S p u n b o n d  W rin g ld e 40 Pas ? L in e  1 P u s 2-45/ 04/05
3404-5 Z 7'04 E /C B H 7S -7I C H 52127- S A I - 7010- M 1 ?4044502-0? 20- 4r 45 120 Pas ร ? พ  o u t  Spea. 54 Pas 1 54 L in e  1 20,214.00
3404-0 Z T '08 E / C L H 7S -7I C H 52437- S A I - 7010-L11 ?4 04450?-03 20-4-45 00 Pas ร ? พ  o u t  Spca. 5 Pas 1 5 L in e  1 - 2,25400
3404-10 Z J '04 7/C  H  E H 7S -7I C H 51127- S A I - 721D -M 1 ?4044502 ?0-4r 45 B0 Pas พ ร  n u t  Spec. 31 Pas 1 31 L in e  1 7,275.00
3404-11 z m 7/C  พ  I H 7S -7I C H 51427- S A I - 7010- M 1 ?4044501-03 28-4-45 00 Pas H / พ  o u t  Spca. 34 Pas 1 34 l i n e  1 5,10400
3404- 1? KH-811 น ? S c a t 7E E 441OO-O0G 2O7 ?  ID 4450? 2B -4-45 200 Pas H / พ  o u t  Spca. 15 Pas 1 15 L in e  4 2-45/ 04/00 1,002.00
3404-13 E7L H S c a t F E S 77200- E7L H  7400 10-21024501-0? 20- 4-45 1100 P as P rc c d n g  พ G. 01 P as 1 01 L in e  4 2-45/ 04/10 4,d0O.OO

3404-14 I K -110 S c a t 7EÏE B ?101-1075 ?7044501-0? 25- 4-45 120 P as H T N  o u t  Spca. 41 Pas 1 41 L in e  4 3-45/ 04/11 2, 142.00
3404-14 H  040 A S c a t 7S E 27044501-0? 25-4-45 100 Pas H / พ  o u t  Spca. 14 Pas 1 14 L in e  4 B e in ' a a r 2-45/ 04/1 1.042.00
3404- If! E P P A -S Scat 7 SIS 771D0-E P P A -B 01D 27044501-0? 25-4-45 120 Pas H / พ  o u t  Spca. 10 P as 1 10 L in e  4 B e fc r o a r 2-45/ 04/1 270.00

ร 4b ÏC J . Ï 'm ' S 7. 073. ÎO

Management(Mgt.) : 1.Scrap 2. Repair/Rework 3. Use as it 4. Regrade QF-QA-125;1 เม.น. 2547
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เดือน พฤษภาคม 2548 หน้า 1/1

M o n t h  : M i y Y t a r :  2 0 0 5 P N C R  C o n t r o l  T a b l e [ ว I n p r o a » 1 รไทฟ *** 1 o t  8

P S  CD.
M o d e l P o r t  H o m e

C u s to m e r
P o r t  S o . L o t  S o . D e  to

G r e n d K o I - C n i  ta rrrt t j  F r o d i c t  ( ๓ : ) T o ta l
M g t

T o ta l S e a t
V e r if i c a t i o n

C A S Y a lu e  S a r p

N o. S ’o rn e T e  toi C h e  r e c to  ris tic P S C S a  r p L i n e S o . ( B u h t)
0 6 0 6 ;1 2 7 2 W I - H / R S H I A H R O 1 -4 0 -1 2 1 P 4 2 /0 6 0 2 -6 -4 2 300 P a s . S  a r a  t o l l  a n  P i lle r  P r u n e 1 P u e . 1 1 S u p p l e r 2 -4 2 (0 6 /0 1 5 7 .00

0 6 0 6 -2 27271 R -H /R S H I H 7 0 0 6 1 -2 2 1 0 0 A 2 0 0 4 4 20 1 -0 2 2 /6 /4 2 240 P a s . W r u n g  P a E i t u n  P r u n e  S e t t i n g 11 P u b . 1 11 l i n e  3 0 ,0 6 7 .00

060 6 -3 US, 06 y/c IH 7 S - 7 I C H ร ! 6 2 6  -S D I-U O 10 -21 2 0 0 4 4 2 0 1 2 /6 /4 2 40 P i b . H / S  O u t  S p e c . 2 2 P u b . 1 2 2 L i n e  2 2 -4 2 /0 6 /0 2 0 ,3 6 2 .00

0 6 0 6 -4 U R  06 A / ร  P D 7 S  T I C K 721 S & -S D H J1 1 D -2 U 0 7 0 6 4 2 0 1 -0 2 7 /6 /4 2 00 P u b . TWfrirTF^ri P  i d .  1m a r e  g u  ïTiKiriA 30 P u b . 1 20 l i n e  4 2 -4 2 (0 6 /02 0 ,6 4 0 .00

0 606-6 7 7  Ofl P -H /R S H E 1 0 0 0 0 2-1 2 1 0 0  A 1 1 /6 /4 2 60 P ub . E û t  n a t  c o m p lo t e  ( IDEE ) 1 P u b . 1 1 S u p p l i e r 2 -4 2 (0 6 /0 4 106.00

0 606-0 I V ร / ร 7 S  7 I C H 71122-E 6H -Z41D -2TJ 61 แร 1 2 /6 /4 2 120 P ub . B r o k e n  S p o t  P r u n e 1 P oe. 1 1 S u p p l i e r 2 -4 2 0 6 /0 6 1,007.00

0 6 0 6 -7 1610 7 - H /R S H E 100002-12100 ร 120606 1 2 /6 /4 2 600 P ub . S a r a t o i .  บท P fl la r  P r u n e 1 P u e . 1 1 S u p p l i e r 2 -4 2 (0 6 /0 0 1 0 1 0 0

0 6 0 6 -2 EriklJrll P / F 2 H 7 S  7 I C H 7 1 1 2 6 - E M  ■ บ6 2 0 -2 1 1 2 0 64201 1 7 /6 /4 2 20 P u e . H / S  O u t  S p e u . 14 P u b . 1 14 l i n e  2 2 -4 2 (0 6 /0 7 6 ,2 2 0 .00

0 606-0 [610 C T R C / C 2 S D S H I 100 0 0 2-6 1 4 0 0  A 17064502 1 2 /6 /4 2 40 P u e . 7 fri Tilde Seedle p u n a  11 2 2 P u e . 1 2 2 L i n e  2 2 -4 2 (0 6 /0 2 2 ,0 2 0 .00

0 6 0 6 - ID Y -0 7 2 7 / Ï L H i r a i H H 6 1 2 -2 2 100S 0 4 0 6 4 2 0 1 2 0 /6 /4 2 3 1 P u b . I u h  P a i n t  S o f t e n i n g 13 P u e . 1 13 L i n e  1 2 ,5 0 2 .00

0 6 0 6 -1 1 T T T M H / S  ร « พ ! ! i r a i H 7 0050-12100 2 0 6 0 6 2 2 /6 /4 2 1000 P u b . E u e ty  I u e r t 10 P u e . 1 10 S u p p l i e r 2 -42106 /00 2 ,2 0 0 .00

0 6 0 6 -1 2 2 7 2 W H / R E I n u U 7 0 1 62-12100 250 4 0 6 2 2 /6 /4 2 260 P u b . S u B ty  I n r a r t 1 P u b . 1 1 S u p p l i e r 2 -4 2 (0 6 /1 0 127.00

0 6 0 6 -1 2 L V -0 4 ร / ร 7 S  7 I C H 7 2 1 2 2 -S 6 H -Z 4 1 0 -2 0 1006 4 20 1 -0 2 2 0 /6 /4 2 02 P u b . 7 l â g l i t  L a ix e r  S p e u 2 P u e . 1 2 L i n e  2 2-4 2 1 0 6 /1 1 2 ,1 0 4 .00

0 6 0 6 -1 4 L V -0 4 p / c  L H 7 S  7 Z C H 7 1 6 2 7 -E 6 H - 7 2 10-111 2 0 ,2 1 0 6 4 5 0 1 -0 2 2 1 /0 6 /4 2 SO P u b . H / S  O u t  S p e u . 20 P u e . 1 20 L i n e  1 2 -4 2 (0 6 /1 2 6 ,0 2 0 .00

0 6 0 6 -1 6 Z P -0 4 R /C -L H 7 S  7 I C B 7 2 6 2 7 -E A I  7 0 1 0 -M 1 2 0 0 6 4 20 2 2 3 /0 6 /4 2 40 P u b . H / S  O u t  S p e u . 13 P u b . 1 13 L i n e  1 3 -4 2 (0 6 /1 3 2.57400
0 6 0 6 -1 0 I V A / R S I 7 S  7 I C H 72 1 2 6 -E 0 4 -J 2 1 2 -M 1 I 6 2 0 D 2 6 /6 /4 2 40 P u e . ü m e n s i n n  O v e r  S p e u . 1 P u e . 1 1 S u p p l i a ' 3 -4 2 (0 6 /1 6 110.00

172 P c j . ^ 172 45,629.00

Management(Mgt.): 1 .Scrap 2. Repair/Rework 3. Use as it 4. Regrade QF-QA-125;1 เม,น. 2547



เดือนมิถุนายน 2548 หน้า 1/1

Month Jun« Year: 2005 P N C R  C ontrol T able 1 ~| InprocEii m rinal FB$t 1 ot X

PITCH Model Part Ha me Customer Part No. Lot Ka. Datr Grand Nu-CDihrirtt; riadict (nc) Total Mît Tata! Seat Verification CAP. Value Scarp
Ho. Home Total Characteristic PHC Scarp Line Ka. ( Bflht )

0805-1. 77๓ TfC NEE K7 002B- lldOO-A. SHO&dSTJl-O? 27nw 010 P u b . Loge eIhlo. iam awre Max 16 P o e . 1 16 Lino 2 2-42/08/1 2,108.00
0005-7 zr-05 7(115 IS 7S 7ICH S1622-SAI-7610-20 ?d-?a06d5n 1-02 8/8/42 740 P u b . Air voids 1'นnAiH. iun. 10 P o e . 1 10 Line 2 2-42/08/4 2,720.00
0806-2 LV-04 7/r-IX-ZH 7S-7ICH ร,แรไ?-ร6H-Q020-2TJ 22-24064ร01-02 8(8(48 DO P o e . Dressing KG /Grinding not Emuoth. 0 P o e . 1 0 Line 2 2-45YO0i'6 2,062.00
0806-d IV-04 7/F-IX-LH 7S 7ICH S157Z-S5H-Q010-20 28-27054801-03 8(8(48 00 P o e . Dree dug KG /Grinding ant E mo oth. 0 P o e . 1 0 Line 2 2-4S,i'O0i'd 2,026.00
0808-5 272W H/IFIKCH KHZ K7005D-121D0 ?006?006 18/8/4F 1700 P o e . Busty insert 1 P o e . 1 1 Supplier 3-42VO0(15 12100
000̂ -0 JP7DU Hi/£ GS7 Hd6?-122U0 ?40606 18/8/42 600 P o e . daohing rtbmTTTTivm 1 P o e . 1 1 Supplier 2-d̂Y O0|‘ 10 7137
Dfl0â-7 J-00 sec IH GS7 W424 P 610 ?4O04SO2 27/8/4a eo P o e . Ka need nbjeatia pad 1 P o e . 1 1 Line 1 2-42/08/12 268.21
0806-J a ID 7/F-Z KHZ HE0002-12400-E 22O04SO2 24/8/tf พ P o e . Ka need objeot ia pad 1 P o e . 1 1 Line 1 2-42/08/IB 262.00
0806-0. 272W J/IUffl 1IHZ H7U061-22400-A 108(18 0 8 20 051 m u s 080 P o e . Supplier Msd* Wrung Ep«. 7ทนท* d P o e . 1 d Supplier - 2-42/08/2TJ 1422.00
0006-10 27๓ ffiESIJA KHZ ๓0183-13100 C080428 28(8(48 200 P o e . BuEty insert 20 P o e . 1 20 Supplier 2-d2/08/21 2,640.00
0805-11 27๓ HdFIlTCH KHZ K7005P-12100 C56042H 28(8(48 300 P o e . Pusty insert 3 P o e . 1 2 Supplier 2-42/08/22. 282.00
0006-lZ 27๓ Hfim rcs KHZ H7005P-121D0 100006 m u s 400 P o e . Sarutoh na pilar iume 1 P o e . 1 1 Supplier - 2-42/08/22 12100

-:-:-7B-:-Rcb;: w m ) i’ip M W i;:

Management(Mgt) :1 .Scrap 2. Repair/Rework 3. Use as it 4. Regrade QF-QA-125; 1 เม.!!, 2547
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เดือน กรกฎาคม 2548 หน้า 1/1

Month : My Y tir: 2005 PNCR Control Table □ In proas II 1■ Final 1 ๐1 1

PHCH Model Fart Fame Customer Part Fo. Lot Fo. Date Grand ISbI-Qj 1 farrrttj rradict Total Mgt Total Seat Verification CAD Yolue Scarp
Fa. Fame Total Characteristic PFC Sairp Une Fo. c Baht )

JTO-I Z7-0 b J ic L FOE 7S 7ICH 51827-SAI-7010-M1 20004501 21/8/45 240 Poe. ItaH Paint Softening 10 P o e . 1 10 Lin© 2 2-45/07/01 2,410.00
J708-2' Z7-08 7/C E  HIGH 7S 7ICH 51127-S AI-72ID-ill 20084502 21/8/45 240 Pas. lu ll Paint Softening 5 P o e . 1 5 Lin© 2 2-45/07/02 1004.00
J7JS-3 Z7-08 7/C ร HIGH 7S 7ICH 51127-SAI-7210-111 20084502 21/8/45 240 P u b . Pul doinmed. 20 P o e . 1 20 Line 2 2-45/07/02 8.002.00
07Ü8-4 272 PVC T in FHE F70112-124D0-A 04074501 4/07/45 SO P o e . Fa component setting 1 P o e . 1 1 Line 2 2-45/07/04 158.00
m b -b J-07 H/E S7D GE7 HO 40-12200 08074502 8/7/45 SO P o e . L o b e  Elan tom mar© MU 1 P o e . 1 1 Lin© 2 2-45/07/08 72.27
J7TJ8-8 Z7-08 7/C L FOE 7S 7ICH 51827-SAI-7010-111 21-22084501-02 20/8/45 1045 Poa. lu i Paint Softening 20 P o e . 1 20 Lin© 2 Eeisr Cor2-45/07/01 8,050.00
m b -7 Z7-08 7/c E HIGH 7S 7ICH 51127-SAI-7210-111 21-22084501-02 20/8/45 422 P o e . lu i Paint Softening 27 P o e . 1 27 Lin© 2 E©ir Car2-45/07/02 8,428.00
m b -ร 272W 7/C FHE F70 020-11400A 18074501 18/7/45 250 P o e . Tear of 7oua 12 P o e . 1 12 Lin© 1 2-45/07/05 2,45400

UEO b I t s  EH C3-U1 7S 7ICH Eiia-BDE-UQ 20-21 20074502 20/7/45 80 P o e . Wrung Podtion Cbmp.E©tting 2 P o e . 1 2 Lin© 2 2-45/07/00 880.00
J7Ü8-10 J-00 Si’S eh GET พ424-QO ID 25074502 20/7/45 20 P o e . Pressing FG. 14 P o e . 1 14 Lin© 1 2-45/07/10 2,82400
[1708-11 UE 06 7/C FOE LH 7S 7ICH 51828-SDI-PO10-21 20074502 20/7/45 45 P o e . H/F Out Sp«4. 20 P o e . 1 20 Lin© 2 2-45/07/11 11,480.00

163 Pci. [ 163 42,018.37

Management(Mgt.) : 1 .Scrap 2. Repair/ Rework 3. Use as it 4. Regrade QF-QA-12S ; 1 เม,ย, 2547
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เดือน สิงหาคม 2548 หน้า 1/1

;M o n th  : August Y « a r : 2005 P N C R  C ontrol T able 1 Inproczsi 1 Final h i t  1 01 1

! men Customer Grand NDI-Cflitorrritj Frodict (PNC) Total Total Seat d ill Yalue ScarpModel Fort ITame Port No. Lo t Ho. Dab! w®t Verification
I Ho. Hume Tn tal Characteristic PHC Scarp Line Ho. ( Baht)
j 0708-1 11-08 WCIH 72 7ICH 73833-511-7110-30 01078503-03 TO 87 80 Poo. Ho aompouMit Bottmg 88 Poe. 1 88 L in * 1 • 3-8SY07iO3 13,783.00
jo80a-3 - 0831 E l 7A2I in 117-13 too 110S08 177187 80 Poe. 2nplMl4dfc d̂ uq'̂ utfijrtlja CmpnMt 3 Poe. 1 3 Supplier 2-d5Y0ûiTJd 88100
!o 508-3 77-08 2/C HHI lHOOOO-liaOO-A 05078503 017187 87 Poe. Air Void 1T M 1I I To am 38 Poe. 1 38 Luw- 2 3-8710718 10,078.00
;0508-i 77-08 E l l ira 1H0038-13100 lSDSUfc 1717187 300 Poe. แ8พ1 cB iy g r t 00 Poe. 1 00 Supplia: - 3-871078 0,000.00
!o80a-a 158 พ C7E E l 7A2I in 117-83100 P87I133 3817187 300 Poe. 1 Poe. 1 1 Supplia: 3-8TI07i7 100.00

174 ÏC8. 174 34377 .00

Management (Mgt.): 1.Scrap 2. Repair/Rework 3. Use as it 4. Regrade QF-QA-125 ; 1 เม,SI, 2547 224



ใบ A pproval Request ย ื่น เสนออน ุม ัต ิก ับล ูกค ้า ( Form  หมายเลข QF-QA-091 )
225

ใบแจ้งซ่อม/แก้ไขปรับปรุงแม่พิมพ์การผลิต ( Form หมายเลข QF-PC-002 )



Team  Feasibility Com m itm ent ( Form  หมายเลข Q F-Q A -229 )
226

แผนการทำ PM แม่พิมพ์





228
ใบตรวจสอบเพ ื่อร ับรองอ ุปกรณ ์การผล ิต (F o rm  หมายเลข Q F-Q A -077 )

vujnejLBTi

ไ บ  ค ร )  -J  .โ t o  บ 1 Î‘J o  ๆ »*บ'■ ร 0  1 0  Ü  ก■ ร CM ท ไ ร  ผ ล ฅ

Customer naine ะ NHK Part name : F-H/R

Model ะ 272 พ Part no. : 7190S-OK01Q-A

tD. Na me / Number ofTDOl F*— H/R SBPA Tool no . : 1 -Mar

j  ^ }̂ New Mode] 1 I Modify 1 ( Repair 1" iRe-Validation________

No. nunnvnrjHBrj
ผทกาใตรวจ»อน

เ.รท*ทจรางรง -แบาผ LVIOJ
ฟ้า■ น ไบ่ฟ้าบ

1

2

3จ์0ยู» DIMENSION ■ b̂

APPEARANCE ฝ-!•น <b

3 MISTAKE PROOFING 17MJ -
— ปี Stopper ฟันทโ&ฟ้ ธDi 'พire , Pnme <๖

- 3 Stopper Lock Alma จา H/R Prune <b

- 3 Stopper สันทาา8ท้บ«าข3 Di Wilt , Prune ■ b̂

- 3 Stopper สนทาา set Fosm
- ส่น  ๆง a\J ____________________________________ -

-» ยูทคำD ■บุl3T(ใ.บ Approval Request <b
o «•/1า7เฟ้!3ใบ่จ&* Too Imp ร <b
o 3m-5ส์าวงปิ Identify Tag c  n> Name ) ^b
7 ปีฟ้อมุnScttmg Status <b

MinoiM» ฟ้า El QA ไคํร'าาทาา* (X ' AC * -ที MOLD นคำ

tvjtVi vtu m m m uiiou es-reelol-iJ นรทา-ฑทนท ou ผุ«■ ทจ»อบ ผุ้'ะ(บุบ่*
___________r___________✓ ___________ r<&! ฟ ้- r น

} 1 ไมเน่า'น ---------------C.........................../ . ....... 1.., -------------C------------------------<โ........  .....

ใบบันทึกสภาวะการผลิต (Form หมายเลข QF-PC-001)



2 2 9
ใบ ร าย ง าน ผ ล ก าร ต ร ว จ ส อ บ ช ิ้น ง าน ห ล ัง จ าก ก าร ต ั้ง เค ร ื่อ ง  (Form  ห ม าย เล ข  Q F -P C -011)

ใบตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักร (Form หมายเลข QF-MA-005)

n î& r  rr/îywเ»รรท«ร?

นา»ร!?พ์«♦ นพํฬ*ไร่

ไง tnr.th.thh

ล ับfr»ท -fi- , ■ ท

TZftnm rm ii



230
Production Line Condition Control Chart

Hardness & Weight Control Chart
CP=(UCL-LSLy6a 
Cpkl:(7-LSl)/3a 
Cpku=(ฃS L -^ s t

•1ท»»** f*SEPAPVC
X  - R

C01 TIROL CHARI

Characteristic WBDOESS ท A? i l m Cl ท .*2 <52 c=3 04

NT0H3-1240CU USL ะ 12.3 LSI
sx=n

$2 SL ะ 11 7  : 2 1-«Î * ะ.247 5 TZZi » 2114

*๗d 272» Tf : 0.11 «2: 035 Cp
Cpk

11 3 1.020 »,*a * ■ m* 6 *.4« 2.534 » 2.404

DutMCT NHK c* . 1 *0ท1ฒ C»M oGffVO! เ พ » ! 4 072». 2 05» » 2ะ« 7 ».4*> 2.764 ..*7* ! Î24
UNE: SEAT 2 nt^vsldae 1.8*9 speclicatkm 11 ±  1.8 Report by Checked by Approved by

Date พ 21 VI «1 ร* TM

P»«1 I1.Ï1 1*.ะ7 HIT 11.22 f i t 1234

r»*2 11.02 It.H to il 10.52 11.11 12.14

p»*î

p»«4

p»« ร
p» (

AVERAGE:* 15.32 ■
Range :R 0:5 •ะ ' !.4; *2* i.if 4.eo 0.00 0.00 MO <« 0.04 666 0 «0 0.00 MO 6.6 ร 060 0 00 6.6* 6.6* 0.00 4.0* 9.S0 0.00 • * 0.46

X Chart UCI, = X+A,"r *0lYÆ<! LCt, ะ X-A,"r *0 เพ)! Cl, ะ X *OM0! A, ะ 0.729 d, ะ 2359

,_____ , . - t\ 7  ^ ฯ
y...■; ; ... .... ",...:.... Ï . . . ....;.. ....... ;.. :..;..

I I  u  I t  u  S I HI

J r' T” I ■"«ฯ' f T
HI iff »  «I I t  HI

I rm f : I r- |MH 1! ,IT ■ท. 1 1

Remarie



231
เอกสารแจ ้งย ้าย M old ระหว ่างสายการผล ิต ( Form หมายเลข QF-PD-011 )

ในแจ้งท'1ไ#ชาย MOIชรÏ ห.ว่างสายทารผลต 'ทุ. แ Oÿ
ร ่ร  Mc«5

Une j •.ะ^;;; ะ ;...:,ไ .... .

y a jo ï i  fcVîW r o iY > r  fo - ju l C-X6VJ rr rr t
ร!•งci» ะ:-'..» 3-

. •‘«ะ*i
1 « พ  f i e  i. V  t  ไ- '-.'3? - £ -

’ ไ: ไ f .  ! « - * : • » ' « ไ . ' '  ! • 'ะ  ! . ; ไ : ! ! : . . . : . , ...............  .. PT 'ไท ''' K / -  ^ » » i . ..... 1 ï f - i t e  'C T? : j
! !....... ! I  !

. . . .  . : ......
! ...................... . . . .  ....

. . . . ! ....

.................. : . . ' F  . ! i

i .... .
7 ..................

f ............  : " . . .

»***! -.^«‘« {น เไเรน ํ ห.!
ร»?ะ*»ร»?:‘.'tf-î Iu,n“w m P  j

__  issar.;*: ไ;»ชุ:รฺรร --ร I

\  J jgjr]c " ' ‘ .J หฺ -a ..-• ะ

.! .......!

.....L _ .  ..........................

il ... :
••ไร1JWด ้น » !ร าน ;:î ï " แน่-ด ้าอ .ไ.»-ไ-.»» ;y ? ;:k  ........ .............

»,K ■ -'.-.ระ ะ ^ *''' : ะ-O» 1 ง'-.► ฯ!?: ■ .- . • ^ ะ:-:ร-.. ■ • > * - ••«ะ* ! ะ»-: .................
'-•“ พ ,> « ๘ ^ *!ะ ! ’■ 'T T ' 1 .. โ..;*-----i - *> *------ - 5 ! Ni»' « ร ,-'- »».*>• - ■ «y-

£ 2 ' ร ; ifeSM r o - - V . 2 V  *• v / N t - พ ? - 1๔
i "

'ไ» 1ะ'ชุ'» Z’/ n ’k  จ้; I «ส .ะ'ไ*รํ ท»ไ,*•'น* f‘- 'ไ»*»!!'.'J.

'ไ: •ะ.1‘ะ'ชุ!'ไ:
•ร♦ พํ««ไ»ฬ*.**fini*. » ■ :#• ..«พ*»เ\■ ง- ''•ไ': า ::; \!M ( :»!

y  ไ. æ w k < ส ัะรร ุ* :* ะ:?

"'•Î - K ! , "

ไ ไ ร « « ไ ห พ ,'G  M 'W  ( โ ! . • ช ุ1 ! พ & ! 

ร ี» ร บ »  3 น * » « « ร *  r i  «  ; t h * * r > ‘ ! # i £ j

‘ ' ะ - ' C f i  « น - » ะ : i-ห

■ ay t jr -jÿ } . . .  ะ :.5 ^

i U / i t t — - ' ^ 1 2

ใบแผนการบำรุงรักษาด้วยตนเอง (Form หมายเลข QF-PC-029)
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ใบวางแผนการทำ PM  ประจำเด ือน (Form  หมายเลข QF-M A -002)

ใบบันทึกการบำรุงแม่พิมพ์การผลิต (Form หมายเลข QF-PC-003)

1, .flttfe «ml, น๗ *.« 1 «hS* น

a N* cr îtï*
Q f  iFfs

: j*? tjv; 4*./.

.  . . . .



ใบประเม ินประส ิทธ ิผลการส ืกอบรมเป ็นระยะ (Form หมายเลข Q F-PE-023)
233

Skill Matrix (Form หมายเลข QF-PE-047)
....I

SKILL MATRIX OF REPAIR AND DRSSSim; OPERATOR (PRODUCTION)

ii-u iJK m a  

1. น!«นุ)ผุ!

&*แ»ทพํ

ร*?* 26ยี4พีป ีน

0ใพุ|น

2ปีริ «พร;

ATระง าน

MxMk

<¥ท่»5 ษทินท*น Clo*«i*g ร™?*»1 atJnet ร»»ร่.ร D m » I r i- iç

A
Cnnliiç *ip«ca»l

A  A
ร* P»* 

$
S iM»

©
*•" “̂*ร

A
ïadiog Xa*b»

2. นพ. -;;;*IH! & ๗ » ร! 3zas l i  ร ิ รพ ีป ี น น ร ิ» พ ี.:; A A £ £ _ A
3. น.». พิน ั*น ทร ่พนผ Stsàr 16 ร ิ»ช ่ท ิน น ร ิ ร •พาะ'-. A A £ £ A
i u m » 3ค8& ร*?* 3 ย ีะพ ีป ีน 1 ร ิ 2 พ ีรน A A £ £ A
5. น!«น'alita» fi น.•ที»; ร*?*' น ย ี 6พีปีน น ร ิ* พ ีaน æ : A £ £ A
ร. น!«ม?ร»»5ร ย?*!!?.V.! ะ*** 14ยี1พ ีป ีน 1«ริ 1 พีรร A A £ £ A
!. น!«ทุ;*เน พ ันทีร่น ร*?*' 143 1 ะ»ทิน 14ร ิ1 พ ีะ. A _A_ £ £ A
Ï. น! JSÎÎ3 * u ft fe f ร*?* 1 ะ 3 IP 2 น 1ร ิ3พ ีรน A • A _ A « « A
“ .น!» )ท IT« เ (โน»!;«น ร*?* 1ร ิ« พ ีรน 1 ร ิ 4 พีรน A A © © A
10.น».พุนินไ!! ษ!ร»นะ ร*?* 1ย ี6 tfâu 1 ริ 6 พีฮน A _ A 0 © A
11 .น!»ท»* นน!น:ร ทผุ่» 1ยี 3ษ่ทิน 1ร ิร พ ีร น A A A A A © © A
13น!ร*รน 1» ;«&!»! ร*?*' 1 ยี 1* •.ทิน 1 ยี1*พี!!; A A A 0 © A
13.น».#!-!ปี4ฯร* พ!น»ธน Sjçà» 1ย ีรน ่ท ิน 1 ร ิ 6 พีรน A A © © A
14 น». JJtdW! UR?*JIH s*v»i «ยี:!!.ท ิน «ย ี3พ ีรน A A A £ £ A
13.น!*»นA 4ยี6พ ีป ีน «ร ิ 6 พีปีน A A A A A £ £ A
«  น». 43Î* ริ£> ร*?*' 5ย ี3 พ ีปีน .«ยี3พีปีน A A A £ £ A
ท .น!ร ํท ํะ«พ ี ฟุโท « ร ิ3ษ ่ร ์น « ร ิ3พีปีน A A A A £ © A A
1S. น».»»พ1 พพฺทิ ร*?* 3 ย ี 11 พีปีน 3ย ี11พ ีรน A A £ £ A
IS .น!»■ะ»**)สื พ ่!น » 2»i» ร ร ิ 6ษ ็ร ์น > ร ิ 6 พีปีน A A _A_ £ £ A
30.น».น«นุไร ร ิรพ ร*?* ? ร ิน พ ีป ีน 3ย ี11พีปีน A A A
31 น!ร!*»!นน» n?*üfi!Ïus; ร'?*' t ย ี * นทิน J ร ิ»พ ีป ีน A A A © A
22.น!๗!»?ฯ* ทีรนะร:; ร*?* 1 ย ี 1» ษทิน 1ร ิ1*พีร; A _A_ © © A
33 น » .ผ ุ้» ! เ ÏW3» ร*?* 3 ย ี 7 เท ิน 2ย ี7 พ ีรน A A £ Ç ) A
3*.น». รน!!! เนิ3พ! 31?» 3ริ9ษ ์ท ิน 3ย ี 5 พีปีน A A A £ A
23.น».พ»เน 1พ่«*|ะฟ้ ร*?* 1 ย ี 2 พีปีน 1 ร ิ 2 พีปีน A A © © A
36.นพ ะท!ร*)! เพี'น!h« 2ทฺที» 3 ย ีแ & น 3 ยี 1 พ ีรน A A A £ £ A
33.น».ร!«►กิ น» ;พ ๓ ร*?» 2ยี 3 นทิน 2 ร ิ 3 พีปีน A A A £ £ A
3K.UW !!!น! นะทะ!:!นุ! ïrzxj 2 ร ิ «พ ีรน 2ย ี«พ ีรน A A A £ £ A
35.น!»!»!;น» 1ร»?ร ร*?» 2 ยี t น่ทิน 2 ร ิ 1 พีปีน -A_ A A J - A

QÎ-PI-047 ;1? ก*.;
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เอกสารรายละเอียดสินค้า

ใบ Trial Condition Sheet (Form หมายเลข QF-PD-021)
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Trial R equest Sheet (Form หมายเลข Q F-P2-053 )

««•«ะ: CK~.A-«*>2 « n o iw ilV r  พ':ทุ;»»*.

■;ÿ: VJะ1

1>น ใ« (ท ?ท »น?>M;

V..........- j, , . . I?_...  '..... ï--rM ** j- -ri ไ ^ î ส่ั: 11

■ | . - ' , • ’ ■ . , 1 V.  *
;  ' • ะ * ' . . I

'  ~ ; : . ■ ■ • ;,  -  - r i .

— ....... a i ................ .............. ฒ !ฒ ฒ » ฒ  Iri ; r i ® ฒแ:? m  i■ ฒฒฒ i i f  V -: ri riri^ri^p  I ® 0 . r i  'ri^ ri, ' ri r i -  " -  • ; - . . . . . . . . .

I l i S - â â - า
v'v

ri V  ' , **4 >  ' - r i '

ใบส่ังงานระหว่างแผนก (หมายเลข 2)

ใ 1Jสั่ง! i 1เ ท  ะ H 3 1 1แ ผ น ท

ร5«««ท-

■ ffC (ฟ้̂ 2บุùfife4m«l»ïihtrtri....

■ ■ v - j r i ;V ria iiiiv c v y น . .  ' ส ; ^ I
H n H g SU.-ÆDS.iiaU -.£3.



ใบส ั่งงานระห ว ่างแผนก (ห มายเลข 3)
236

ใบ(เนานระหไทนนานก
'ร ร -แ ะ —



รายการแม ่พ ิม พ ์ท ิ่ใช ้ผล ิต เบ าะยาน ยน ต ์แบ บ ค วามแข ็งเด ียว (Single H ard n e ss )  L in e  1

Model Part Name Part Number Mold Hardness Specification

Quantity kg f./ 314 cm"

393 D /B R H NI 605- ! 2400-A 1 13 ±2

A /B L H NI 605-22400-B 1

r-t
-H

C /B NI 605-52400-C 1 18 ±2

c/c NI 605-51400-C 1 13±2

Y  078 F/C N H  5 1 3 -1 1400-B 1 23 ±2

C/B N H  513-52100-B 1 10±2

C/C N H  513-51100-B 1 18 ±2

F /B R H N H  513-12100-C 1 13 ±2

F /B L H N H  513-22100-C 1 13 ±2

JE E P F/B N S  59I-12400-F 1 12 ±2

F/C N S  591-11400-F 1 15 ±2

272W F/C N T  0039-11400-A 18 25.5 ±  18

R/C N T  0051-31400-B 5 23.5 ±  18

T F 06 R /C  B E N C H  RH N I 00 2 7 -3 1400-B 3 23 ±2

R/B B E N C H  RH N I 0027-32400-B 3 10±2

186W R/B S ID E  RH  FEB . N T  033-36400 2

vso-H

R /B  S ID E  LH FEB. N T  033-46400 2 1 .7 * “

R/B S ID E  RH  LEA . N T  035-36400 2 1.7 ± 0 '5

R/B  S ID E  LH LEA . N T  035-46400 2 1.7 ± 0 '5

299L F/C  N O R . N T  027-11400 5 22 ±2

F/C  V ER . N T  031-11400 5 22 ±2

F/C  (Y W  3Q ) N O R N T  0 2 7 -1 1400YW 5 22 ±2

Z F 05 F/C  H RH 8 1 137-SAE-T310-M 1 5 23.5 ± 15

F/C  H LH 81537-SA E-T310-M 1 5 23 .5±1S

F/C  N  RH 8 1 137-SAE-T010-M 1 5
_ _  _ ±  1.523.5

F/C  N  LH 81537-SA E -T 010 -M 1 5 23.5±1S

R /C  RH 82137-SA E-T010-M 1 5 20 ± 15

R /C  LH 82537-SA E-TO10-M  1 5 20  ±L5



รายการแม ่พ ิม พ ์ท !ช ้ผล ิต เบ าะยาน ยน ต ์แบ บ ค วาม แข ็งเด ียว (Single H a rd n ess) L in e  1 (ต ่อ )

Model Part Name Part Number Mold Hardness Specification

Quantity kg f./ 314 cm2

LK 06 F/C H RH 8113 7 -S E L -T 3 10 -M 1 5 2 4 *  15

F/C H LH 81537-S E L -T 310 -M 1 5 24 * 15

F /C N  RH 8 1 137-SE L -T 010-M  1 5 2 4 *  15

F/C N  LH 81537-SEL-T010-M 1 5 24 ± เ -5

R/B RH 82122 -S E L -T 120-20 5 13.5 * ' - 5

R /B L H 82522-SE L -T 120-20 5 13.5 ±1 s

R /C R H 82132-S E L -T 1 10-20 5 22 * 15

R /C L H 82532-S E L -T 110-20 5 2 2 *  15

R /B W H /R 82162-S E L -T 110-20 2 2 * 0'2

LV 04 F/C  RH 8 1 137-S5H-T310-M 1 3 _ _ ±  1.523

F/C  LH 81537-S 5H -T 310-M  1 3 2 3  ± 1 . 5

R/C 82132-S 5 H -T 3 10-20 3 18.5 ± I5

R/B RH 82122-S5H -Q 020-20 3 l l * ' - 5

R /B L H 82522-S5H -Q 020-20 3 1 1 ± 1,

U R  05 R/C 82137-S D E -U 110-20 2 1 6 .5 * 15

R/B LEA 8 2127-S D E -U 410-20 2 1 2 *  15

R/B M Q 8 2 127-SD E -U 110-20 2 1 2 *  15

R/B SID E  RH 8 2 157-SD E -U 110-20 2 l * 0-2

R/B SID E  LH 8 2557-S D E -U 110-20 2 1 ± 0 ,

W B 05 F /C H  RH 8 1 137-S9A -9110-M I 2 23.5 * '  s

F/C  N LH 81537-S9A -9110-M I 2 23.5 ±L 5

R/C RH 82132-S9A -J020-20 2 1 7 .3 * 1-5

J 97 R/B DC H 0 6 0 3 2 2 0 0 5 11 ±1.1

R/C DC H 0 6 0 3 1 2 0 0 5 17.8 ± 12

F/C BENCH H 0 4 0 1 1 2 0 0 3 24 +2/l

F/B A /R H 0 4 0 1 2 2 0 0 2 16±2

F /B N O A /R H 041-12200 2 1 6 * 2

R/B JUMP H 036-32200 1 1 8 *  18

R/C JUMP H 036-31200 1 - 22 ±2



รายการแม ่พ ิม พ ์ท ใช ้ผล ิต เบ าะยาน ยน ต ์แบ บ กวาม แข ็งเด ียว (Single H ard n e ss )  L in e  1 (ต ่อ )

Model Part Name Part Number M old Hardness Specification

Quantity kg f./ 314 cm2

J 90 F S /B R H พ  434Q 010 2 1 1 * “

S /B L H พ  434Q 510 2 11 ± 1,

S /C R H พ 434P010 2 , 6 ±16

S /C L H พ 434P510 2 16±16

R /B 2 N D พ  436Q 010 2 1 1 * “

R /C 2 N D พ 436P010 2 16 ± L6

c  190 s/c JU M P JSI 10105 1 17 ± 1 ,

G M T  355 F/B -RH 538992 6 (N ) 230 ±23

F /B -L H 538993 6 (N ) 230 ±23

FU LL B A C K  RH 546082 2 (N ) 20 * 7

J .200 F/B 96-479-918 2 (N ) 205 * 15

โ'./B -R H  60% 96-479-938 2 (N ) 225 * 15

R/B - LH 40% 96-479-937 2 (N ) 225 * 15

B -13 F/B ร 3318-1501 2 14±2

F/C ร  3318-1601 2 18±2

B -l 1 F/B - 2 10±2

CW M F/B - 2 14±2

F/C ร 3654-1751 2 16± 2

SA V R/B RH 48538-00520 2 13± 2

R/B LH 48538-00500 2 13±2

R/C RH 48538-00511 2 17±2

R /C L H 48538-00491 2 17±2

R/C 48539-00201 2 17±2

R/B 48539-00190 2 13±2

V A N F/B Small - 2 18 i  2

F/B Big - 2 18 ± 2

F/C - 2 15 i  2

R/C - 2 15 i  2



รายการแม ่พ ิม พ ์ท ใช ้ผล ิต เบ าะยาน ยน ต ์แบ บ ค วามแข ็งเด ียว (Single H ard n ess) L ine  2

Model Part Name Part Number M old Hardness Specification

Quantity kg f./ 314 cm"

272W F/B  SE PA  FAB N T  0039-12400-B 18 1 1 * “

F/B  SE PA  PV C N T  0 1 13-12400-A 18
ะt  1 g 11 '-8

F/B B EN C H  RH N T  0043-12400-B 5

hTOS

F /B  B EN C H  LH N T  0041-22400-B 5 9 *  15

F/C  B E N C H  RH N T  00 4 3 -1 1400-A 5 21 ± u

F/C  B EN C H  LH N T  0041-21400-B 5 21 ± เ '*

R /B N T  0 0 5 1-32400-B 5

*ทฺhT©

06 UC F/C  RH N I 0003-11400-B 5 26.5 ± 2

F/C  LH N I 00 0 3 -2 1400-B 5 26.5 ±  2

06 U C/TF 06 F/B  RH N I 0003-12400-C 5 14 ±2

F/B  LH N I 0017-22400-c 5 14 ±2

1 5 1 0 (0 6  U C ) F/B  RH N I 0037-12400-A 3

-H2

F /B  LH N I 0003-22400-C 3 14 ±2

06 UC F/C  2  N D  RH N I 0 0 0 3 -3 1400-A 3 16 ±2

F/C  2 N D  LH N I 0 0 0 3 -4 1400-A 3 16 ±2

C T R  C U S H IO N  2N D NI 0003-51400-B 3 45 ±5

C T R  B A C K  2 N D N I 0003-52400-C 3 22 ±2

R/B 3 RD N I 0003-82400 3

(N-Ho

R /C 3 R D N I 0 0 0 3 -8 1400-A 3

-H00

R /C  3 RD NI 0047-81400 3 oo
H-

TF 06 S /B R H N I 0020-12400-B 3 1 4 ± 2

S /B L H NI 0029-22400-B 3 1 4 ± 2

R/B B E N C H  RH NI 0027-32400-B 3 1 0 ± 2

S /C R H N I0029-11400-B 3 26.5 ± 2
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รายการแม ่พ ิมพ ์ท ี่ใช ้ผล ิต เบ าะยาน ยนต ์แบ บ ความแข ็งเส ียว (Single H a rd n ess) L in e  2 (ต ่อ )

J31 F /C R H N S  0005-11400-A 2 23.5* 2

F/C  LH N S0007-21400-A 2 2 3 / 2

R/B RH N S 0005-32100-A 2 13±2

ZF 05 R/B  RH 8 2 122-SA E-T 010-20 3 12±2

R /B  LH 82522-SA E-TO10-20 3 12±2

L K  06 R /B  N O  H /R 82162-SEL-J 020-20 2 2 * 02

L V  04 F /B R H 8 1 122-S5H -T310-20 3 16 ± l5

F /B L H 81522-S5H -T 310-20 3 16 * ' - 5

R/B 82122-S5H -Z 410-20 3 1 4 * 15

W B 05 R /C R H 82132-S9A -1010-20 1 17 .3 * 15

รายการแม่พิมพ์ท่ีใช้ผลิตเบาะยานยนต์แบบสองความแข็ง (Dual Hardness) Line 2

Model Part Name Part Number M old Hardness Specification

Quantity Main Area Side Area

J 31 L Pad Fr. B ack RH. N S 0 0 17-12400 2 11 ±2 1.5 ̂

Pad Fr. Back LH. NSOO17-22400 2 1 1 ± 2 1 .5 *0-3

Pad RR. Cushion N S 0 0 0 5-31100-A 2 23 .5 *2 1 .6 *04

c  193 Pad Fr. Back RH. N G M  0033-12400 2 1 4 *2 1 .8 *0’2

Pad Fr. B ack LH. N G M  0033-22400 2 . 4 * 2 1.8* 02

1510 F/B 2 N D  RH NI 0003-32400-D 2 1 0 *2 1.8* 02

F/B 2 N D  LH N I 0003-42400-D 2 1 0 *2 1.8* 02

299L F/B RH Fabric N T  10305-12400 5 1 0 ± 2 2 .2 ±  0.2

F/B LH Fabric N T  0305-22400 5 1 0 ± 2 2 .2 ±  0.2

F/B RH Leather N T  10313-12400 5 1 0 ± 2 2 .2 ±  0.2

F/B LH L eather N T  10313-22400 5 1 0 ± 2 2 .2 ±  0.2

Z F 05 F/B  Y O P RH 8 1 122-SA E-T 210-20 3 14±1.5 2 .3 ±  0.2

F/B  RH 8 1 122-SA E-T120-20 5 14±1.5 2 .3 ±  0.2

F /B L H 81522-SA E -T 110-20 5 14±1.5 2 .3 ±  0.2

F /B L H 81522-SA E-T510-20 3 14±1.5 2 .3 ±  0.2



242
ร า ย ก าร แ ม ่พ ิม พ ์ท ี่ใช ้ผ ล ิต เบ าะ ย าน ย น ต ์แ บ บ ส อ ง ค ว าม แ ข ็ง  (D u al H a rd n e ss) L in e  2 (ต ่อ )

L K 0 6 F/B  N O R  RH 8 1 122-SEL-TO10-20 5 15± 1, 2± 0,

F/B N O R  LH 81522-SEL-TO 10-20 5 15±IS 2± 0,

F/B  พ  A /R  RH 8 1 122-SEL-T610-20 5 >5±15 2 ± 0 ,

L V 0 4 E X F/B RH 8 1 122-S5H -Q 020-20 3 15± 1, 2± 0,

F/B  LH 815 2 2 -S 5H -Q 010-20 3 15*1'5 2± 0,

W B 0 5 R /B R H  LEA 8 2 122-S9A -J310-20 2 1 2 .2 ± IS 2 2 ± 0,

R /B L H  LEA 8 2 522-S 9A -J310-20 2 1 2 . 2 * '5 _ ±0.2 2 .2

F/B A /B  RH 8 1 122-S9A -9520-20 2 14 ± u 2 3  ± 0,

F/B  O PD S LH 81522-S9A -9520-20 2 14 ±1J 2.3 ±0'2

F/B  RH  (LEA) 8 1 122-S9A -9120-20 2 14 ±L5 ±0.22.3

F/B L H  (LEA) 81522-S9A -9120-20 2 14 ±15 2.3 ±  °-2

R /C L H 8 2 532-S 9A -J010-20 2 17.3 ±IS 2.4 ± tu

รายการแม่พิมพ์ท่ีใช้ผลิตเบาะยานยนต์แบบมากกว่าสองความแข็ง (Multiple Hardness) Line 2

Model Part Name Part Number M old Hardness Specification

Quantity Main Area Main Area Side Area

U R  05 F /C R H 8 1 135-SD E -U 120-21 2 25.5 ± u 19.4 ±1S 2.86 ±0'2

F /C R H 8 1 135-SD E-U 420-21 2 25.5 ± l '5 19.4 ±L5 2.86 ±02

F /C N O R  LH 815 35-S D E -U 020-21 2 25.5 ±L5 19.4 ±LS 2.86 ±02

หมายเหตุ ะ ค่าความแข็ง (Hardness) ของ Main Area มีหน่วยการวัดเป็น kg f./3 14 cm 2 

ค่าความแข็ง (Hardness) ของ Side Area มีหน่วยการวัดเป็น kg f./3 .14cm 2



รายการแม ่พ ิมพ ์ฑ ิ่ใช ้ผล ิต เบ าะยานยน ต ์แบ บ ความแข ็งเด ียว (Single H a rd n ess) L in e  3

Model Part Name Part Number M old

Hardness

Specification

272W H /R F N T  0039-13100

Quantity

10

Unit: kg f./ 19.625 cm2 
4.5±15

H /R  FIX N T  027-13100-B 10 5±1,5

H /R R N T  0 0 5 1-33100-A 10 3 7 5 ±  1.25

H /R  F B -C A B N T 0089-13100 3 4.5±l5

H /R  F D -C A B NTO163-13100-A 3 5± 1,

1510 H /R F N I 0003-13100-D 5 5±เ'5

1510 H /R R N I 0049-83100-B 5 4.8ะเ0'4

1510 C T R -B A C K -B A FB01 -47-103 3 l . ô * 04

T F 06 H /R F N I 0 0 2 9 -1 3 100-B 3 5±I5

T F 06 H /R  R N I 0 0 2 7 -3 3 100-B 3 5± 1,

J 31 H /R F N S  0005-13100-A 1 6.5 ±0 '8

H /R R N S  0 0 0 5 -3 3 100-A 1 4.8 ±0 '4

186W H /R R N T  027-33100 5 4.5±1'5

186พ H /R  FIX N T  027-13100 5 5±,J

186 พ H /R  A D J N T  031-13100 5 6.5±IS

186W A /R N T  033-44100 5 10*2

053L H /R R N T  117-33100 3 7 - 2/-,

053L H /R F N T  117-13100 3 1 2 *

053L H /R C T R N T  117-53100 3 4.5±2

489L H /R F ร 1905-251 w o 2 6.8±13

489L H /R R ร 1906-251 WO 2 6 .8 * '3

489L A /R  RH ร 2081-251 WO 2 6±os

489L A /R  LH ร 2082-251 WO 2 6± 0,

489L A /R R C T R 72853-X 1K 05 2 4 .4 1 * '96

489L A /R  F C TR 72082-X 1K 02-A 2 4.7±2

053 L A /R 72083-06030 2 ± 210

W B 05 H /R F 8 1 145-S9A -Z 020-M 1 2 8 .5±  1.5

H /R R 8214 5 -S 9 A -Z 0 2 0 -M 1 2 S t  1.5

A /R  F 81185-S 9A -L 112 - M 1 2 8 ±  1



รายการแม ่พ ิม พ ์ท ื่ใช ้ผล ิต เบ าะยาน ยน ต ์แบ บ ความแข ็งเด ียว (Single H ard n ess) L ine 3 (ต ่อ )

Model Part Name Part Number Mold

Hardness

Specification

Quantity Unit: kg f./ 19.625 cm2

LV 04 H/RFEX. 81145 -S9A- J212-M1 2 7± u

H/R F (DONUT) 81145-S9A-J112-MI 2 9 *  1.33

H/RR 81245-S5H-Z411-MI 2 7 15

A/RR 81185-S5H-T312-M1 2 6 ± l

LK 06 A/RR 81185-SEL-T111-MI 2 6 ± l

J 97 H /R  STD H 040-13200 10 3.6 ±04

H /R  ST D  (D O M .) H 452-13200 6 3.6±04

H /R  A RCH H 033-13200 2
± 0 .44

H /R  EC H 143-13200 6 4 *  0.4

H /R  D O N U T H 030-13200 2
± 0 .44

A /R H 040-14200 1 1 8 *  '

B-13 H /R . 1 5  ± 2

CW M H /R ร 3654-1501 1 5 ±2

692 N H /R  A D J 71905-02090-B 5 6.5 * 15

V A N H /R - 2 5 ±2

SA V H /R R 48539-00373 2 4.6 ±เ 5
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รายการแม ่พ ิม พ ์ท ี่ใช ้ผล ิต เบ าะยาน ยน ต ์แบ บ ความแข ็งเด ียว (Single H ard n ess) L in e  4

Model Part Name Part Number M old Hardness Specification

Quantity Unit: kg f./ 19.625 cm2

K 799 N SEA T N K  569-61466-A 1 2 4 * 2

J 31 A /R N S  0005-34100-A 1 , 2 * 2

U N D E R  PA D N S 0005-35466 1 12±2

X B  511 บ 2 SE A T 45100-09G 30T 10 2 2 -3A2

K P P A S SE A T  C O M P SIN G L E 77100-K PPA -9010 8 13± 2

K P P A P SE A T  C O M P PIL L O N 77300-K P P A -9010 8 13±2

LX 110 SE A T 92161-1078 10 3 0 * 2

x c  231 SE A T 45100-20G 00 10 25* 3

X B  971 SE A T 4510O-25G00 10 2 4 * 2

X A 0 1 1 SEA T 4 5 1 7 0 -3 1CC0 10 22±  2

3 2 5 A F SEA T 53001-1842-B 8 3 0 * 2

3 2 5 A R SE A T 53001-1843-B 8 3 0 * 2

K L  650 A SEA T - 5 3 0 * 3

X B 5 1 1  U1 SE A T 45170-09G 20 10 2 8 * 2

X A  311 SE A T 45100-47G 00 10 24* 3

X A  361 SE A T 45100-46G 00 3 23* 2

K R SG SEA T 77200-K R SG -9700 20 31* 3

K PW A SEA T 77200-K PW A -9010 15 31* 3

K G H J SEA T 77200-K G H J-6000 15 32± 3

KPKA PA D  C O M P B A C K 77300-K PK A -9000 10 12 * 3

GB-GA SEA T - 10 2 1 *  3

KTLH SEA T 77200-K TLH -7400 10 2 6 *  3

T IG E R  V 008 SEA T E 3002-V008 3 2 4 *  3

LV 04 A /R  CTR 82185-S04-J213-M 1 3 1 9 ±  1.5

U R  05 A /R  FIX 82185-SD E -Z 110-20 2 25 i  1.5

A /R  FD 82185-SD E -U 110-20 2 25 ±  1.5

W B 05 A /R  CTR 8 2 185-S9A -J010-20 2 21 ±  1.5
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ข ้อ ม ูล แ ม ่พ ิม พ ์ฉ ีด ช ิ้น ง าน ต ั้ง แ ต ่ส อ ง ค ว าม แ ข ็ง  (D u al H a rd n e ss  M o ld ) ส ำห ร ับ ผ ล ิต ท ี่ L in e  2

เดือน จำนวน จำนวนแม่พิมพ์ จำนวนนม'พิมพ์ จำนวนแม'พิมพ์ จำนวนแม'พิมพ์ % C %  E
/2548 แม่พิมพ์ ซิ่นงานตั้งแด่ ช ิ้นงานที่ไม่น ี ที๋กิ้น ซิ่นงานตั้งแด่สอง ใหม่ท ํ่ไม ่ม ิท ี่ก ํ่น

■ m หมด สองความแข็ง ระหว่างสตรนํ่ายา ความแข็งที่เพ์มข็น ระหว่างสดรนไ๓

(A ) (B ) หรอที่กนเตย ใหม่ หรือที่ตั้น เต้ีย

(C) (D ) (E)

ม.ค. 153 38 38 12 12 100.00 31.58

ก.พ. 168 42 42 4 4 100.00 9.52

มี.ค. 186 53 53 11 11 100.00 20.75

รวม 27 %Avg. 100.00 %Avg. 20.62

เมอ. 196 56 45 3 2 80.36 3.57

พค. 198 56 26 0 0 46.43 0.00

รวม 2 %Avg. 63.39 %Avg. 1.79

มีอ. 212 70 6 14 0 8.57 0.00

ก.ค. 223 80 6 10 0 7.50 0.00

สค . 235 91 6 11 0 6.59 0.00

รวม 0 %Avg. 7.55 %Avg. 0.00

รายการแม่พ ิมพ ์ท ี่ Line 2

ม.ค. ก.พ. มิ.ค. [ม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค.
เด ือ น /2548
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กราฟเฉลี่ยเปอร์เซ ็นต์การปรับปรุงแม ่พ ิมพ์ฉ ีดชิ้นงานสองความifบง
100

.

-------

Avg.% C 
Avg.% E 
Linear (Avg.% C) 
Linear (Avg.% E)

ท่อนปรบปรุง ระหว่างปรบปรุง หลังปร่บปรุง



ข ้อ ผ ูณ ฌ ่พ ิม พ ์ห ัว ห ม อ น ร ถ ย น ต ์ (H ea d rest)  ผ ล ิต ท ี่ L in e  3

M old ของ M old ท ีไ่ม่ได้ทำ M old ท ี่ไม ่ตรวจ M old ที่ไม,ได ้ M o ld ท ี่ทำ PM

เดือน สายการ PM และ Jig ก่อนผลิตและ รับรอง แล้วแต่มีป้ญหา จำนวน Jig M old

/2548 ผลิตทั้งหมด ชำรุด Jig ชำรุด และ Jig ชำรุด การ Set ที่สืก ทีไ่ม,มี Jig

A B C D E F ธ %B % c %D %E %F %G

ม.ค. 97 8 16 5 2 8 6 8.25 16.49 5.15 2.06 8.25 6.19

ก.พ. 102 12 18 4 1 12 8 11.76 17.65 3.92 0.98 11.76 7.84

มี.ค. 112 9 15 4 3 11 4 8.04 13.39 3.57 2.68 9.82 3.57

เม.ย. 119 10 16 6 3 15 5 8.04 13.45 5.04 2.52 12.61 4.92

พ.ค. 123 2 5 2 1 3 2 1.63 4.07 1.63 0.81 2.44 1.63
ม ิ.ย. 125 0 0 0 0 0 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
ก.ค. 129 0 0 0 1 0 0 0.00 0.00 0.00 0.78 0.00 0.00
ส .ค. 129 0 0 0 0 0 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

*ชำรุด เช่น เอียง โยกคลอน สึก

NJ
00
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กราฟเฉลี่ยเปอร์เซีนตการปรับปรูงเฒ่พิมพ์ฉีดชิ้พงานหัวหมอนรถยนต์
18.00
16.00
14.00

'เะ »2.00
10.00

1
2  8.00 

0(p 6.00

4.00
2.00 

0.00

โอนปรับปรง ระหว่างปรบปรุง หลังปรับปรุง

ช่วงทลาการคำเนินการ
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ข ้อม ูลค ่าความสามารถของกระบวนการ ท างด ้าน การควบ ค ุมส ภาวะการผล ิตใน ส 'วนของอ ุณ ห ภ ูม ิ

เด ือ น / Production C om ponen t Type
A vg.C pk

2548 Line A ! A2 A3 A 4 B1 B2
Line 1 0.08 0.36

ม .ค .
Line 2 0.29 0.31 0.43 0.30 0.24 0 .26

0.33
Line 3 0.96 0.93
Line 4 0.09 0.09 0.00

Line 1 0.08 0.21

ก .พ .
Line 2 0.25 0.59 0 .36 0 .40 0.66 0.70

0.43
Line 3 1.02 1.07
Line 4 0.08 0.10 0.13

Line 1 0.12 0.44

ม ี.ค .
L ine 2 0.17 0.36 0.48 0.39 0.30 0 .27

0.38
Line 3 1.18 1.02

Line 4 0.00 0.14 0.06
Line ไ 0.12 0.19

เม .ย .
L ine 2 0.77 0.70 0 .59 0 .49 0.41 0.67

0.52
Line 3 1.26 0.94

Line 4 0.25 0.28 0.11
Line 1 0.25 0.60
Line 2 0.95 0.87 1.06 1.07 1.17 1.00

0.86
Line 3 1.29 0.94
Line 4 0.53 0.62 0.86
L ine 1 0.81 1.11

ม ิ.ย .
L ine 2 1.30 1.13 1.25 1.05 1.04 0.86

1.07
Line 3 1.28 0.98
Line 4 0.90 1.03 1.11
Line 1 0.93 1.01

Line 2 1.00 1.16 1.47 0.98 1.10 1.79
1.14

Line 3 1.28 1.02
Line 4 0.98 1.05 1.01

Line 1 0.82 0.95
L ine 2 0.83 1.17 1.47 1.01 1.46 1.07

1.09
Line 3 1.19 1.01

Line 4 1.12 0.96 1.09
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ข ้อม ูลค ่าความสามารถของกระบวนการ ทางด ้านการควบ ค ุมส ภาวะการผล ิตใน ส ่วน ของความด ัน

เด ือ น / Production C om ponent /  Resin Type A vg.C pk
2548 Line A 1 A 2 A3 A4 B1 B2

Line 1 0 .56 0.53

ม .ค .
Line 2 0.47 0.77 0.75 1.28 0.00 0.71

0.69
Line 3 0.97 1.32
Line 4 0 .56 0.60 0.41

Line 1 0.69 0.91

ก .พ .
Line 2 0.27 0.41 0.47 0.38 0.12 0.58

0.56
Line 3 0.92 0.97
Line 4 0.58 0.47 0.53

L ine 1 0.43 0.97

ม ี.ค .
L ine 2 0.38 0.36 0.36 0.31 0.20 0.58

0.53
Line 3 0 .97 1.08

Line 4 0.34 0.50 0.40

Line 1 0.39 0.74

เม .ย .
L ine 2 0.60 0.59 0.55 0.70 0.45 0.71

0.64
Line 3 1.03 0.99

Line 4 0 .60 0.54 0.42

Line 1 0.76 0.90

พ .ค .
Line 2 0.83 1.05 0.92 1.09 0.98 1.06

0.94
Line 3 1.11 1.05

Line 4 0.85 0.88 0.71
Line 1 1.18 1.21

ม ิ.ย .
Line 2 1.28 1.23 1.20 1.15 1.43 1.26

1.18
Line 3 1.01 1.15

Line 4 1.07 1.02 1.09
Line 1 1.10 1.22

ก .ค .
Line 2 1.08 0.92 1.18 1.26 1.14 1.03

1.10
Line 3 1.07 1.20
Line 4 0.99 1.17 0.98
Line 1 1.20 1.15

ส .ค .
Line 2 1.56 1.06 1.44 1.07 1.03 1.15

1.18
Line 3 1.07 0.94
Line 4 1.22 1.24 1.15
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ส ร ุป ค ่าความ๓ มารถของกระบ วน การใน ส ่วน ส ภาวะการผล ิต  (อ ุณ ห ภ ูม ิแล ะค วาม ด ัน )

เด ือ น /2548 ม .ค . ก .พ . ม ี.ค . เม .ย . พ .ค . ม ิ.ย . ก .ค . ส .ค .

A vg.T em p. Cpk 0.33 0.43 0.38 0.52 0.86 1.07 1.14 1.09

A vg. Pressure Cpk 0.69 0.56 0.53 0.64 0.94 1.18 1.1 1.18

ก ่อ น ป ร ับ ป ร ุง ระห ว ่างป ร ับ ป ร ุง ห ล ังป ร ับ ป ร ุง

A v g .o f A vg.Tem p. Cpk 0.38 0.69 1.1
A v g .o f  A vg. Pressure Cpk 0.59 0.79 1.15

ก ร าฟ ค ่า !ฉ ล ี่ย ข อ งค ,า เฉ ล ี่ย ค ่า ค ว า ม ส า ม า ร ถ ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ใน ส ่ว น

ก่อนปริบปรง

.... . .1 Avg.Avg.Tcmp. Cpk
เชงเสัน (Avg.Avg.Temp. Cpk)

ระห'ภํงปรับปรุง 
ช,73ทลาการดำเนินการ

รโล้'งปรับปรุง

I Avg.Avg. Pressure Cpk 
■ เชงเส ัน (Avg. Avg. Pressure Cpk)
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ข้อมูลการเส่ือมสภาพของ Metering Pump น้ํายา
เ ด ือ น / 2005

L ine จำน วน  M etering ม .ค . ก .พ . ม ี.ค . รวม
V V

Pum p (คร ัง) (คร ั้ง) (คร ัง) (คร ัง)

L ine 1 4 1 0 0 1

L ine 2 6 1 0 2 3
L ine 3 2 0 0 0 0

L ine 4 2 0 1 1 2
ร วม (ค ร ั้ง ) 6
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เด ือน / 2005

Line จำนวน M etering เม.ย. พ .ค . รวม

Pum p (คร ั้ง) (ค ร ั้ง ) (คร ั้ง)

L ine 1 4 1 0 1

L ine 2 6 0 1 1
L ine 3 2 0 0 0

L ine 4 2 1 1 2

ร วม (ค ร ั้ง ) 4



255
เดือน / 2005

Line จำนวน Metering 
Pump

มิ.ย. 
(ครั้ง)

ก.ค. 
(ครั้ง)

ส.ค. 
(ครั้ง)

รวม
(ครั้ง)

Line 1 4 0 1 0 1
Line 2 6 0 0 0 0
Line 3 2 0 0 0 0
Line 4 2 0 0 0 0

รวม(ครั้ง) 1

0  มิ.ย. 
■  ทค. 

□  ส.ค.

Line 1 Line 2 
๓ ยการผลิต

Line 3 Line 4

เปรียบเทียบก่อนและห ลังการปร้บปรุงในการเสียของ Metering Pump
1 I % Avg.

ก ่อ น ป ร ับ ป ร ุง  ระ ห ว 'ๅงป ร ิบ ป ร ุง  หล ังปร ิ'บปร ุง



ข ้อม ูลจำนวน คร ั้งใน การอ ุดต ันของห ัวฉ ีด  (Pouring Head)

เดือน / 2005
Line จำนวน ม.ค. ก.พ. มี.ค. รวม

หัวฉีด (คร้ัง) (คร้ัง) (คร้ัง) (คร้ัง)
Line 1 1 2 0 1 3
Line 2 2 2 2 2 6
Line 3 1 0 1 0 1
Line 4 1 0 2 2 4
รวม(ครั้ง) 14

256

3

2

1

O

จำนวนครั้งการอุดดันของ Pouring Head เดือน น ค .-ม ิ.ค .2548

Line 1 Line 2 Line 3 Line 4
๓ ยก!รผลิต
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เดือน / 2005

Line จำนวน เม.ย. พ.ค. รวม
V V V

หิวฉีด (ครัง) (ครัง) (ครัง)
Line 1 1 2 1 3
Line 2 2 2 1 3
Line 3 1 0 0 0
Line 4 1 1 0 1
รวม(ครั้ง) 7

จำนวนครั้งการอุดตันของ Pouring Head เดือน เม.ย.-พ.ค.2548

Line 1 Line 2 Line 3 Line 4
ลกยการผลิต
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เดือน / 2005

Line จำนวน มิ.ย. ก.ค. ส.ค. รวม
หัวฉีด (คร้ัง) (คร้ัง) (ครั้ง) (คร้ัง)

Line 1 1 0 0 0 0
Line 2 2 0 0 0 0
Line 3 1 0 0 0 0
Line 4 1 0 0 0 0
รวม(ครั้ง) 0

จำนวนครั้งการอุดตันของ Pour mg Head เดือน เม.ย.-พ.ค.2548

12*<?

H  ร.ย . 

■  ทค. 

□  ส.ค.

Line 1 Line 2 Line 3 Line 4
๓ ยการผล ิต



ข ้อม ูลจำนวนพน ักงานในส ่วน  P ro cess  E n g in ee r ท ี่ไม ่ผ ่านการอบรม ค ว าม เท างด ้าน ส ูต รน ํ้ายา
การปร ับส ัดส ่วนของส ูตรน ํ้ายาในการผล ิต การป ร ับ ค ่าความแข ็งของช ิ้น งาน ป ระจำว ัน

Line จำนวนพนักงาน 
ฝ่าย Process Eng. 
เดือน ม.ค.-มี.ค. 48

จำนวนผ่านการ 
แกอบรม 

(คน)

จำนวนไม่ผ่าน 
การ'ฝ่กอบรม 

(คน)

จำนวนไม่ผ่าน 
การแกอบรม

(%)
Line 1 4 3 1 25
Line 2 4 2 2 50
Line 3 2 2 0 0
Line 4 2 1 1 50
รวม(คน) 12 8 4 33.3

Line จำนวนพนักงาน 
ฝ่าย Process Eng. 
เดือน มิ.ย.-ส.ค.48

จำนวนฝ่านการ 
แกอบรม 

(คน)

จำนวนไม'ผ่าน 
การแกอบรม 

(คน)

จำนวนไม,ผ่าน 
การแกอบรม 

(%)
Line 1 4 4 0 0
Line 2 4 4 0 0
Line 3 2 2 0 0
Line 4 2 2 0 0
รวม(คน) 12 8 0 0

หมายเหตุ ะ ไม,มีการเข้า-ออก ของพนักงาน ในฝ่าย Process Engineer

L ine I L in e  2  L ine  3 L in e  4
ลโายการผลิต



ข ้อม ูลช ิ้นงานร ่นใหม ่ (N ew  M odel) ท ี่ทำการผลิตในแค,ละลโไยการผล ิตในแค ่ละช ่วงเวลา

Line จำนวน New จำนวนชิ้นส่วน จำนวนชิ้นส่วนใหม่ที่
New Model Model ใหม่ที่สัดส่วนสูตร สัดส่วนสูตรการผลิต

เดือน ม.ค.-มี.ค. 48 Name การผลิตเหมาะสม ยังไม่เหมาะสม
(Part Number) (Part Number)

Line 1 2 UR05 5 0
WB05 3 0

Line 2 2 UR05 1 2
WB05 8 0

Line 3 1 WB05 3 0
- - -

Line 4 5 UR05 2 0
WB05 1 0
XB511 บ 2 0 1
XB971 1 0
LX110 1 0

รวม 5 New Model Name 25 3

Line จำนวน New จำนวนชิ๋นส่วน จำนวนชิ้นส่วนใหม่ที่
New Model Model ใหม่ที่สัดส่วนสูตร สัคส่วนสูตรการผลิต

เดือน เม.ย.-พ.ค. 48 Name การผลิตเหมาะสม ยังไม่เหมาะสม
(Part Number) (Part Number)

Line 1 0 - 0 0
- - -

Line 2 0 - 0 0
- - -■

Line 3 0 - 0 0
- - -

Line 4 2 KL 650A 0 1
K.799N 1 0

รวม 2 New Model Name 1 1



ข้อม ูลช ิ้นงานรุ่นใหม ่ (N ew  M odel) ท ี่ทำการผล ิตใน แค ่ละสายการผล ิตใน แต ่ละช ่วงเวลา (ต ่อ)

Line จำนวน 
New Model 

เดือน มิ.ย.-ส.ค.48

New
Model
Name

จำนวนชิ้นส่วน 
ใหม่ที่สัดส่วนสูตร 
การผลิตเหมาะสม 

(Part Number)

จำนวนชินส่วนใหม่ที ่
สัคส่วนสูตรการผลิต 

ยังไม่เหมาะสม 
(Part Number)

Line 1 3 LK06 9 0
393 4 0
299L 3 0

Line 2 2 LK06 4 2
299L 4 0

Line 3 2 LK06 1 0
489L 6 0

Line 4 1 Tiger v008 1 0
- - -

รวม 5 New Model Name 32 0

ก่อนปรับปรุง ระหว่าง 
ปรับปรุง

หลังปรับปรุง

จำนวนชิ้นงานใหม่ 28 2 32
จำนวนชิ้นงานที่สัดส่วนสูตรผลิต

ไม่เหมาะสม 3 1 0
% 10.71 50.00 0.00

กฒ่ปรบัปรงุ ระหว่างปรับปรุง หลฟัรบัปร3ุ
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ข้อมูลการเปล่ียนสูตรการผลิตในแต่ละสายการผลิต
เดือน ม.ค.-ม ี.ค.2548

จำนวน จำนวนคร้ัง จำนวนชินงาน จำนวนชิ้นงาน จำนวนชิ้นงานที่
Line สูตรผลิต ของการเปลี่ยน ที่ใช้ในการทดลอง ที่ไม่ผ่านในการ ทดลองเพิ่มจนผ่าน

หลัก สูตรหลัก เปลี่ยนสูตร ทดลองเปลี่ยนสูตร หลังการ
(สูตร) (ครั้ง) (Part Number) (Part Number) ทดลองเปลี่ยนสูตร

(Part Number)
Line 1 3 1 32 1 0
Line 2 4 1 40 2 0
Line 3 1 0 0 0 0
Line 4 1 0 0 0 0
รวม 2 72 3 0

เดือน ม ิ.ย.- ส .ค.2548

จำนวน จำนวนคร้ัง จำนวนชินงาน จำนวนชิ้นงาน จำนวนชิ้นงานที่
Line สูตรผลิต ของการเปลี่ยน ที่ใช้ในการทดลอง ที่ไม่ผ่านในการ ทดลองเพิ่มจนผ่าน

หลัก สูตรหลัก เปลี่ยนสูตร ทดลองเปลี่ยนสูตร หลังการ
(สูตร) (ครั้ง) (Part Number) (Part Number) ทดลองเปลี่ยนสูตร

(Part Number)
Line 1 3 0 0 0 0
Line 2 4 0 0 0 0
Line 3 1 1 15 3 3
Line 4 1 1 25 4 4
รวม 2 40 7 7



ข ้อม ูลการโยกย ้ายสายการผล ิต (L ine) ของช ิ้น งาน เบ าะยาน ยน ต ์ ระหว ่าง L in e  1 และ L in e  2

เดือน ม.ค.-ม ี.ค.2548

เด ือน จำน วน ช น ิด จำน วน ช น ิด ช ิน งาน จำน วน ชน ดช ิน งาน

Line /2548 ช ิ้น งาน ท ี่โยก ย ้ายม าท ำก าร ท ี่โยกย ้ายนละส ูตรไม ่
ท ี่ทำการ ผลิต ผลิต เหมาะ สม % B

(Part Number) (Part Number) (A) (Part Number) (B)
Line 1 ม.ค. 42 1 1 100

ก.พ . 30 0 0 0
มี.ค. 45 1 1 100

Line 2 ม.ค. 32 0 0 0
ก .พ . 36 0 0 0
มี.ค. 38 1 1 100

รวม 223 3 3 100

เดือน เม.ย .•พ .ค .2548

เด ือน จำน วน ช น ิด จำน วน ช น ิด ช ิ้น งาน จำน วน ชน ิดช ิน งาน
Line /2548 ช ิน งาน ท ี่โยก ย ้ายม าท ำก าร ท่ีโยกย ้ายและส ูตรไม '

ทีท่ำการ ผลิต ผลิต เหมาะ สม % B
(Part Number) (Part Number) (A) (Part Number) (B)

Line 1 เม .ย. 28 1 1 100
พ .ค . 30 2 1 50

Line 2 เม.ย. 36 1 1 100
พ .ค . 33 I 0 0

รวม 127 5 3 60

เดือน มิ.ย .- ส.ค. 2548

เด ือน จำน วน ช น ิด จำน วน ช น ิด ช ิ้น งาน จำน วน ชน ิดช ิน งาน
Line /2548 ช ิน งาน ท่ีโยก ย ้ายม าทำการ ท ี่โยกย ้ายและส ูต รไม ่ % B

ท่ีทำการ ผลิต ผลิต เห มาะส ม
(Part Number) (Part Number) (A) (Part Number) (B)

Line 1 ร.ย. 38 2 0 0
ก.ค. 35 1 0 0
ส.ค. 40 1 0 0

Line 2 ร.ข. 33 0 0 0
ก.ค. 32 2 0 0
ส.ค. 35 2 0 0

รวม 213 8 0 0



%  ช ิ้นงานท ี่โยกย ้ายสายการผล ิตและส ูตรฉ ึดไม'เหมาะสม

100.๓  ๓.๓ 
80.๓ 
70.๓ 
60.๓ 
50.๓ 
40.๓ 
30.๓ 
20.๓  
10.๓  
0.๓

ม .ค . ก.พ. ม ี.ค . เม .ย . พ .ด. ม ิ.ย . ก.ค. ส.ค.

เดือน/2548

ก ่อน ป ร ับ ป ร ุง ระห ว ่างป ร ับ ป ร ุง ห ล ังปร ับปร ุง

% 100.00 60.00 0.00
จำนวนชนิด 3 3 0



ข ้อม ูลท ักษะ (Skill) และความร ู้ท างด ้าน ข ้อกำห นดใน การซ ่อม  เจ ียร แต่ง ของพ น ักงานซ ่อมแต ่ง

Line
จำนวนพนักงาน 

ซ่อมแต่ง 
(คน)

ระดับทักษะเกี่ยวกับการซ่อมแต่ง 
เด ือนม.ค.-ม ี.ค .2548 (คน)

ระดับทักษะเกี่ยวกับการซ่อมแต่ง 
เด ือนเม.ย.-พ.ค.2548(คน)

ระดับทักษะเกี่ยวกับการซ่อมแต่ง 
เดือน มิ.ย.- ส.ค. 2548 (คน)

1 L บ I L ฆ I L ข
Line 1 12 5 5 2 1 8 3 0 9 3
Line 2 16 6 7 3 2 9 5 0 11 5
Line 3 6 2 3 1 0 4 2 0 3 3
Line' 4 4 1 2 1 0 2 2 0 2 2
รวม 38 14 17 7 3 23 12 0 25 13

เปอร์เซ็นต์ 36.84 44.74 18.42 7.89 60.53 31.58 0.00 65.79 34.21
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ข้อมูลจำนวนสถานีงานเจียรแต่งและเครื่องมือที่ใชในการเจียรแต่ง
0 <=1 A c i 1 ชนิดและ จำนวนเครื่องเจียรแต่ง ชนิดและ จำนวนเครื่องเจียรแต่งจำนวน สถานี ชนดสถานงาน ชนดและ จานวนเกรองเจยรแตง

Line งานเจียรแต่ง เดือน ม.ค.- ม ี.ค. 2548 เดือนเม.ย.- พ.ค. 2548 เดือน ม ิ.ย.- ก.ค. 2548
(สถานี) เจียรเบาะเล็ก เจียรเบาะใหญ่ Fix Position Movable Fix Position Movable Fix Position Movable

Line 1 5 4 1 4 1 2 3 0 5
Line 2 5 4 1 4 1 2 3 0 5
Line 3 2 2 0 2 0 2 2 0 2
Line 4 3 3 0 3 0 3 0 0 3
รวม 15 13 2 13 2 9 8 0 15

ก ่อ น ป ร ับ ป ' เ ง ร ะ  v r  ว ่า ง ป ร ับ ป 7 ง •H ล ัง ป ร ับ ป ^ ง

266



ข ้อม ูลชน ิดของฟองน ํ้าซ ่อมแต ่ง'ในแด ่ล  ะสายการผล ิต

Line

จำน วน ช น ิด ขอ งฟ อ งน ํ๋าซ ่อ ม แต ่ง  

เด ือน ม .ค .-ม ี.ค . 2548

จำน วน ช น ิดของฟ องน ำซ ่อม แด ่ง  

เด ือน  เน ย .-พ .ค . 2548

จำน ว น ช น ิด ข อ งฟ อ งน าซ ่อ ม แต ่ง  

เด ือ น  ม ิย . - ก .ค .2548
จำนวนชน ิด ความแข ็ง 

(H ardness)

สิ
(C olor)

จำนวน

ชน ิด
ความแข ็ง (H ardness) สี

(C olor)

จำน วน ช น ิด ค วาม แ ข ็ง  (H ardness) สิ
(C olor)

L ine 1 1 20 +/- 2 k g f /3 14 cm 2 เหล ือง 2 2 0 + / - 2  k g f /3 14 c m 2 

10 + /-2  k g f /3 14 c m 2

เหลอง > 4 2 0 + / - 2  k g f/3 14 c m 2 

1 5 + /-2  k g f/3 14 c m 2 
1 0 + /-2  k g f/3 14 c m 2 

ช ิ้น งาน เส ียต ่างๆ

เหล ือง

Line 2

Line 3 1 10 +/- 2 k g f /19.625 cm 2 เข ียว >2 1 0 + /-2  k g f /19.625 cm 2 
ช ิน งาน เส ียต ่างๆ

เข ียว > 2 1 0 + /-2  k g f /19.625 cm 2 
ช ิ้น งาน เส ียต ่างๆ

เข ียว

Line 4 r 2 0 + / - 2  k g f/3 14 cm 2 เข ียว 2 2 0 + / - 2  k g f /3 14 c m 2 เข ียว > 4 2 0 + / - 2  k g f /3 14 c m 2 
1 5 + /-2  k g f /3 14 c m ’ 
2 5 + / - 2  k g f /3 14 c m ’ 

ช ิน งาน เส ียต ่างๆ

เข ียว

1 5 + /-2  k g f /3 14 c m 2

รวม 3 > 6 >  10 (ห ลาก ห ลาย ม ีค รอ บ ค ล ุม ท ุก ค ว าม แ ข ็งข อ งช ิ้น งาน )
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2 6 8

เดือน รวมชนิดฟองนาซ่อม กลุ่มค่าความแข็งของ 
ชิ้นงาน

% กลุ่มฟองนำซ่อมที่ 
สอดคล้องกับกลุ่มความแข็ง 

ของชิ้นงาน

ม.ค. 3 >10 30.00
ก.พ. 3 >10 30.00
มี.ค. 3 >10 30.00
เม.ย. >6 >10 60.00
พ.ค. >6 >10 60.00
มิ.ย. >10 >10 100.00
ก.ค. >10 >10 100.00
ส.ค. >10 >10 100.00

% กลุ่มความแข็งของฟองนาซ่อมที่สอดคล้องก้บชิ้นงาน
100.00

90.00
80.00 

^  70.00
ร  60.00
I  50.00

40.00
30.00
20.00 
10.00 
0.00

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค.
เดือน/2548



120.00 

1๓.00 

80. ๓  

I  60. ๓
Si

40. ๓  

20. ๓  

0.๓

% กลุ่มความแข็งของฟองนํ้าซ่อมที่สอดคล้องกับชิ้นงาน

ก่อนปรับปรุง ระหว่างปรับปรุง หลังปรับปรุง
% สอดคล้อง 30.00 60.00 100.00
จำนวนชนิด 3 >6 >10

ก่อนปรับปรุง ระหว่างปรับปรุง หลังปรับปรุง
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นายเกษมสันต์ สาลีโภชน์ เกิดเมื่อวันท่ี 19 ตุลาคม พ.ศ. 2516 จบการศึกษาระดับ 
ปริญญาตรี วิทยาศาสตร์บัณฑิต สาขาเคมี คณะศึกษาศาสตร์ จากมหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์ 
วิทยาเขตปีตตานี ผู้เขียนวิทยานิพนธ์ได้เข้าศึกษาในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต ภาควิชา 
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในปีการศึกษา 2546 ป็จอุบัน 
ทำงานในตำแหน่ง ผู้ช่วยผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรมกระบวนการผลิต อยู่ที่บริษัท IWCTจำกัด


	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ภาคผนวก ก. (มาตรฐานการทำงาน)
	ภาคผนวก ข. (บันทึกการทำงานและการรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้อง)

	ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์

