
การพฒนาระบบคุณภาพ

4.1 การส ีกษาระบบค ุณภาพของโรงงานต ัวอย ่าง

ขั้นตอนการดำเนินการเข้าสู่ระบบคุณภาพ ISO 9000 ขั้นตอนหนึ่งคือการตรวจติดตาม 

คุณภาพภายใน (internal audit) เพื่อเปีนการพิจารณากิจกรรมคุณภาพและประเมินผลระบบ 

คุณภาพ สำหรับการวิจัยนึ่จึงได้ทำการประเมินระบบคุณภาพของโรงงานตัวอย่างเปรียบเทียบ

กับระบบคุณภาพ ISO 9002 : 1994 เพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนาระบบคุณภาพให้เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด

4.1.1 การประเมินระบบคุณภาพ

การประเมินระบบคุณภาพของโรงงานมีรายละเอียดตังนี้

1. เอกสารสำหรับการประเมิน

เอกสารการประเม ินระบบค ุณ ภาพเป ็นแบบฟอร ์มท ี่จ ัดทำข ึ้นโดยแยกตาม 

ข้อกำหนดระบบคุณภาพ ISO 9002 : 1994 ประกอบด้วย ข้อ 4.6 Purchasing - การจัดซื้อ 

ข้อ 4.7 Control of customer - supplied product - การควบคุมผลิตกัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า 

ข้อ 4.8 Product identification and traceability - การขึ้บ่งและสอบกลับได้ของผลิตกัณฑ์ 

ข้อ 4.9 Process control - การควบคุมกระบวนการ ข้อ 4.10 Inspection and testing -

การตรวจสอบและการทดสอบ และข้อ 4.15 Handling, storage, packaging, preservation and 

delivery - การเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บรักษา และการส่งมอบ

โดยในแต่ละข้อจะถูกจัดแบ่งเป็นข้อย่อยต่างๆ ตามข้อกำหนด ตังแสดงใน

ภาคผนวก ก แบบประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002 : 1994 มีรายละเอียดตังนี้

(1) ข้อกำหนด/รายการประเมิน หมายถึง ข้อกำหนดตามระบบคุณภาพ

ISO 9002 : 1994 หรือ รายการประเมินตามที่ระบุในข้อกำหนดนั้น

(2) เอกสารที่ใข้ในระบบ หมายถึง เอกสารที่ใช้สำหรับการดำเนินงานตาม

รายการประเมิน ซึ่งแสดงในภาคผนวก ข เอกสารที่ใข้ในระบบคุณภาพก่อนการพัฒนา

(3) รายละเอียดการทำงาน หมายถึง วิธีการปฏิบ้ติงาน

(4) ผู้ตอบแบบประเมิน หมายถึง บุคคลที่ผู้วิจัยได้สอบถามวิธีการปฏิบ้ติงาน

(5) ผลการประเมินโดยผู้วิจัย ประกอบด้วย ผล "ผ่าน" และ "ไม่ผ่าน"
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ผลการประเมินที่ได้ทำให้ทราบถึงการดำเนินงานของโรงงานตัวอย่างว่าเป ็น ไป 

ตามข้อกำหนดหรือไม่ ซึ่งสามารถนำมาเป็นแนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพต่อไป

2. วิธีการประเมิน

วิธีการประเมินระบบคุณภาพมีวิธีดำเนินการตังนี้

(1) การสอบถาม ดามแบบฟอร์มการประเม ินระบบคุณภาพตามข ้อกำหนด 

ISO 9002 : 1994

วิธีการประเมินโดยการสอบถามจากผู้ที่เกี่ยวข้องกับการดำเนินงาน ได้แก่

หัวหน้าส่วนต่างๆ และพนักงานที่รับผิดชอบในส่วนนั้นๆ ทำให้ทราบวิธีการดำเนินงาน สำหรับ 

การตั้งคำถามให้เป็นคำถามแบบเป็ดเปีนส่วนใหญ่ เพื่อจะให้ได้คำตอบที่ละเอียดและเจาะจง

(2) การสังเกตวิธีการปฏิบ้ตงาน

วิธีการประเมินโดยการสังเกตวิธีการปฎิบ้ตงาน ทำให้เห็นการปฎิบ้ตงานจริง 

เพื่อพิจารณาประกอบกับวิธีการประเมินโดยการสอบถาม

4.1.2 ผลการประเมิน

ผลการประเมินระบบคุณภาพของโรงงานตัวอย่างเป็นไปตามตารางที่ 4.1 ผลการ 

ประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002 : 1994 ตังนี้



ดารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใชีในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมีน ผลการประเมินโดยผู้วิจัเ

ผ่าน ไม่ผ่าน

1 4.6 การจัดซื่อ 

4.6.1 บททั่วไป

มีเอกสารวิธีการดำเนินงานและ 

ระบบเอกสารเพื่อควบคุมให้การ 

จัดชื้อผลิตภัณฑ์ตรงตามข้อ 

กำหนดหรือไม่ อย่างไร

- ใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ 

-ใบขออนุมีดสั่งชื้อ 

(Purchase Requisition- 

PR)

- ใบล้งชื้อ (Purchase 

Order-PO)

- บัญชีรายชื่อผู้ส่งมอบ

ไม่มีเอกสารวิธีการดำเนินงานการจัดชื้อ

การจัดชื้อมีเฉพาะวัสดุสิ้นเปลิอง อุปกรณ์และชื้นส่วน โดยมี

รายละเอียดดังนี้

พนักงานสโตร์จัดทำใบขออนุมีดสั่งชื้อเมื่อมีใบเบิกพัสดุ 

อุปกรณ์จากฝ่ายต่าง ๆ ที่ไต้รับอนุมีติจากทางผู้จัดการโรง 

งานและไม่มีวัสดุอ ุปกรณ์รวมทั่งเมื่อถึงปริมาณที่ต้องสั่งช ื้อ 

หัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ คัดเสือกผู้ส ่งมอบจาก 

บัญชีรายชื่อผู้ส่งมอบและติดต่อสอบถามราคาและเงื่อนไข 

ต่างๆ และเก็บข้อมูลผู้ส ์งมอบน้ันไว้เป็นประว้ติ แล้วเสนอให้ 

ผู้จัดการทั่วไป

ผู้จัดการทั่วไปพิจารณาใบขออนุม้ติสั่งชื้อและลงนาม กรณ์

อนุมีดส่งให้พนักงานจัดชื้อเพื่อจัดทำใบสั่งชื้อต่อไป กรณีไม่

อนุม้ติ พนักงานสโตร์แจ้งให้ผู้เบิกทราบ

พนักงานจัดชื้อจัดทำใบสั่งชื้อตามใบขออนุมีดสั่งชื้อที่ผ่าน

การอนุมีดแล้ว และเสนอผู้จัดการทั่วไป

ผู้จัดการทั่วไปตรวจสอบใบสั่งชื้อและลงนาม

พนักงานจัดชื้อติดต่อสั่งชื้อวัสดุอุปกรณ์จากผู้ส่งมอบ

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

ÇO
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ดารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย

ผ่าน ไม่ผ่าน

เมื่อได้รับวัสดุอุปกรณ์จากผู้ส ์งมอบพนักงานสโตร์และ 

พนักงานตรวจรับจะทำการตรวจรับวัสดุอุปกรณ์ และ 

พนักงานสโดร์จัดเก็บวัสดุอุปกรณ์เหล่านั้น และทำการจ่าย 

ให้แก่ผู้เบิกต่อไป

2 4.6.2 การประเมินผู้ส่งมอบ 

มีระบบการประเมินผู้ส ่งมอบและ 

รายชื่อผู้ส่งมอบที่ได้รับการยอม 

รับหรือไม่

บัญชีรายชื่อผู้ส่งมอบ การประเมินผู้ส่งมอบพิจารณาจาก ราคาและเงื่อนไขอื่น เช่น 

การช้าระเงิน การส่งมอบ ถ้าโรงงานเห็นว่ามีความเหมาะสม 

ก็จะจัดไว้ในบัญชีรายชื่อผู้ส่งมอบ

ห้วหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

3 มีเอก๓ รอธิบายวิธีการประเมิน 

และคัดเสือกผู้ส่งมอบดามความ 

ลกมารถ'ในการปฏิบ้ติตาม'ข้อ 

กำหนดและการประกันคุณภาพ 

และมีบันทึกหรือไม่ อย่างไร

บัญชีรายชื่อผู้ส์งมอบ ไม่มีเอกสารอธิบายวิธีการประเมินและคัดเสือกผู้ส ่งมอบ แต่ 

จะมีการเก็บข้อมูลที่ได้มีการติดต่อชื้อขายกันแล้ว และรวบ 

รวมไว้ในบัญชีรายชื่อผู้ส่งมอบ เมื่อมีการสั่งชื้อในครั้งต่อไป 

จะนำข้อมูลที่ได้รวบรวมไว้มาประกอบการพิจารณา

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

4 4.6.3 ข้อมูลการสั่งชื้อ 

เอกสารการสั่งซี้อมีข้อมูลเพียง 

พอที่จะบอกถึง Spec. ในการสั่ง 

ชื้อผลิตกัณฑ์หรือไม่

ใบสั่งชี้อ (Purchase 

Order-PO)

ใบสั่งชื้อมีรายละเอียดระบุข้อมูลการสั่งชื้อดังนี้ 

1. ข้อมูลที่ว’ไป

ประกอบด้วย ผู้ส่งมอบ วันที่สั่งชื้อ เลขที่ใบสั่งชื้อ (PO) 

และเลขที่ใบอนุม้ตสั่งชื้อ (PR)

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

GO
อา



ดารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับท่ี ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช้ในระบบ รายละเอยดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้ไว้เ

ผ่าน ไม่ผ่าน

2. ข้อมูลการสั่งชื้อ

ประกอบด้วย รายการสั่งชื้อ ปริมาณสั่งชื้อ หน่วย 

ราคาหน่วยละ จำนวนเงิน และกำหนดส่ง

3. ข้อมูลผู้รับผิดชอบ

ประกอบด้วย ผู้สั่งชื้อ ผู้ตรวจสอบใบสั่งชื้อ (PO) 

ผู้อนุมิด และผู้รับใบสั่งชื้อ

5 4.6.4 การทวนสอบผลิตภัณฑ์ที่ 

สั่งชื้อ

มิการทวนสอบเพื่อดูว่าผลิต 

ภัณฑ์ที่สั่งชื้อตรงตามที่กำหนด 

ไว้หรือไม่

- ใบสั่งชื้อ (Purchase 

Order-PO)

- ใบส่งของ(ของผู้ส่ง 

มอบ)

การทวนสอบผลิตภัณฑท์ ี่สั่งชื้อรับผิดชอบโดยพนักงานสโตร์ 

ที่รับของและพนักงานตรวจรับ ซึ่งจะทำการตรวจรับผลิต 

ภัณฑ์ที่สั่งชื้อว่าตรงตามที่ระบุในใบสั่งชื้อและใบส่งของหรือ 

ไม่ ทั้งจำนวนและ เกณฑ์กำหนด แล้วลงนามผู้รับสินค้า

หัวหน้าส่วนบรืหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

6 มิกำหนดกระบวนการสำหรับ 

การทวนสอบและมิบันทึก 

สำหรับการทวนสอบหรือไม่

ใบส่งของ(ของผู้ส่งมอบ) ไม่มิเอกสารกำหนดกระบวนการทวนสอบ และใช้ใบส่งของ 

เป็นบันทึกการทวนสอบ เนื่องจากระบุรายการสินค้า และ 

ผู้ตรวจรับไว้

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

7 มิกิจกรรมการทวนสอบท่ีทำ ณ 

สถานท่ีของผู้ส่งมอบ หรือมิการ 

ทวนสอบโดยลูกค้าหรือไม่ 

อย่างไร

ไม่มิกิจกรรมการทวนสอบท่ีทำ ณ สถานท่ี,ของผู้ส่งมอบ หรือ 

โดยลูกค้า เนื่องจากไม่ได้กำหนดเป็นข้อตกลง

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/



ดารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพดามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกลกรที่ใช้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้ริจัเ

ผ่าน ไม่ผ่าน

8 4.7 การควบค ุมผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ 

ส ่งมอบโดยล ูกค ้า 

มีกำหนดวิธีการในการตรวจรับ 

ผลิตภัณฑ์ที่ไดัรับโดยลูกค้า

- ใบมอบอะไหล่

- ใบกำกับ (TAG)

- STOCK CARD

การตรวจรับผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า รับผิดชอบโดย 

พนักงานคลังสินค้าว่าชิ้นส่วนนำเข้าตรงกับใบมอบอะไหล่ 

หรอไม่(ตรวจสอบ ชื่อชิ้นงาน รุ่น จำนวน เป็นดัน) และ 

จัดทำใบกำกับ ส่วนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นส่วนนำเข้า 

รับผิดชอบโดยพนักงานประกันคุณภาพ เมื่อผลการตรวจ 

สอบผ่าน พนักงานคลังสินค้า จะจัดเก็บชิ้นส่วนนำเข้าใน 

พนที่เก็บ และลงบันทึกใน STOCK CARD ส่วนแผนก 

ชุบคอยล์ เมื่อรับชิ้นส่วนนำเข้ามาแล้วจะถูกนำไปผลิตและ 

ส่งให้ลูกค้าทั้งหมด

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

9 มีการจัดเก็บ ดูแลรักษาและเบิก 

จ่ายผลิตภัณฑ์ที่ไดัรับโดยลูกค้า

- ใบกำกับ (TAG)

- STOCK CARD

- การจัดเก็บ รับผิดชอบโดยส่วนบริหารคลังสินค้าพัสดุ 

จัดเก็บตามพึ๋นที่ โดยชิ้นส่วนนำเข้าของแผนกตะไบ(DIE 

CAST) และ STEP มีกำหนดพี๋นที่จัดเก็บแยกจากส่วนผลิต 

สำหรับชิ้นส่วนนำเข้าของแผนกชุบคอยล์ จะเก็บ'ไว้ในพึ๋นที่ 

ของส่วนผลิต

โดยชิ้นส่วนนำเข้าใส่มาในภาชนะบรรจุสำหรับแผนกตะไบ 

(DIE CAST) เป็นตะกร้ามีลัอเลื่อน สำหรับแผนกชุบคอยล์ 

เป็นกระบะ และสำหรับแผนก STEP เป็นตะกร้ามีลัอเลื่อน

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใข้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย

ผ่าน ไม่ผ่าน

และตะกร้าพลาสติก(ตามรุ่นชิ้นงาน)

- การดูแลรักษา เป็นไปตามพึ๋นที่จัดเก็บของชิ้นส่วนนำเข้า

- การเบิกจ่าย เนื่องจากลักษณะการผลิตกำหนดโดยลูกค้า 

และลูกค้าจะส่งแผนการจัดส่งมาให้โรงงาน ดังนั้นโรงงานจะ 

ทำการผลิตตามแผนการจัดส่งนั้น โดยส่วนผลิตจะนำชิ้นส่วน 

นำเข้าไปผลิตเอง ไม่มิการเบิกจ่าย แต่ที่ภาชนะบรรจุของ 

ชิ้นส่วนนำเข้าจะมิใบกำกับติดอยู่ทำให้ทราบรายละเอียด 

ต่างๆ ได้ และเมื่อผลิตเสร็จส่วนผลิตต้องลงบันทึก

รายละเอียดในใบกำกับด้วย พนักงานคลังสินค้าสามารถ 

ตรวจสอบผลการผลิตได้จากข้อมูลในใบกำกับ

10 มิการกำหนดผ้รับผิดชอบ
?  A A «/

กระบวนการต่าง  ๆทเกยวข้อง 

กับผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า 

(เช่น การตรวจรับ ตรวจสอบ 

ติดต่อลูกค้า)

- ใบตรวจสอบชิ้นงาน 

SOZAI

-ใบมอบอะไหล่

- ใบกำกับ (TAG)

- STOCK CARD

การกำหนดผู้รับผิดชอบมิดังนี้

1. การตรวจสอบคุณภาพโดยส่วนประกันคุณภาพ

2. การตรวจรับโดยส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ

3. การติดต่อกับลูกค้า ถ้าเกิดปัญหาด้านคุณภาพรับผิดชอบ 

โดยส่วนประกันคุณภาพ ด้านอื่นๆ เช่น การส่งมอบหรือ 

ปริมาณรับผิดชอบโดยส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

11 มิการจัดทำบันทึก และรายงาน 

ให้ลูกค้ารู้เมื่อมิผลิตภัณฑ์สูญ 

หาย ชำรุด หรือไม่เหมาะสมกับ 

การใช้งาน

การรายงานให้ลูกค้ารู้ปัจจุบันรายงานทางโทรศัพท์ไม่มิการ 

จัดทำบันทึก

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ไข้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเม ิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัโ.

ผ่าน ไม่ผ่าน

12 มีระบบการจัดเก็บและแยกแยะ 

ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ตรงตามข้อ 

กำหนด (เช่น ติดบิาย)

สำหรับชี้นส่วนนำเข้าที่ไม่ตรงตามข้อกำหนดมีการกำหนด 

พื้นที่จ ัดเก ็บแยกไว้โดยมีบิายแสดง “ชี้นงาน NG” ในพื้นที่ 

จัดเก็บ

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

/

13 มีการจัดทำเอกสารขั้นตอนใน 

แต่ละกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับ 

ผลิตภัณฑ์ที่ไดัรับโดยลูกค้า

ตารางควบคุมคุณภาพ 

ในกรรมวิธีการผลิต 

(PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE)

มีเอกสารวิธีการตรวจรับผลิตภัณฑ์ที่ไดัรับโดยลูกค้ากำหนด 

ไวิในตารางควบคุมคุณภาพในกรรมวิธีการผลิต (PROCESS 

QUALITY CONTROL TABLE) แต่ไม่มีเอกสารวิธีการ 

จัดเก็บ ดูแลรักษาและเบิกจ่าย

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

14 4.8 การช ี๋บงและสอบกล ับได ้ 

ของผล ิตภ ัณฑ ์ 

มีการจัดทำและคงไว้ซึ่งเอกสาร 

วิธีการชี้บ่งผลิตภัณฑ์อย่าง 

เหมาะสม ตั้งแต่การรับผลิต 

ภัณฑ์ และในทุกขั้นตอนของการ 

ผลิต และการจัดส่ง หรือไม่ 

อย่างไร

- ใบกำกับ (TAG) ไม่มีเอกสารวิธีการชี้บ่งผลิตภัณฑ์ แด่มีวิธีการชี้บ่งผลิตภัณฑ์ 

ตั้งแต่การรับผลิตภัณฑ์ การผลิต และการจัดส่ง โดยใช่ใบ 

กำกับติดไปพร้อมภาชนะบรรจุ ในใบกำกับมีรายละเอียดของ 

MODEL, LOT MARK, PARTS NAME, Q'TY, CHECKER 

และ DATE ซึ่งใบกำกับมี 3 ส่วน แต่ละส่วนมีข้อมูลเหมีอน 

กัน ส่วนที่ 1 จะติดไว้ที่ภาชนะบรรจุที่ส่งให้ลูกค้า ส่วนที่ 2 

ส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุจัดเก็บไว้ และส่วนที่ 3 
ส่วนผลิตจัดเก็บไว้

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

15 มีระบบการดำเนินงานที่สามารถ 

สอบกลับผลิตภัณฑ์

- ใบกำกับ (TAG) ผลิตภัณฑ์สามารถสอบกลับไค้โดยดูจากใบกำกับที่ติดอยู่กับ 

ภาชนะบรรจุ

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้า/พัสดุ

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใซ้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัL

ผ่าน ไม่ผ่าน

16 มิการจัดเก็บรักษาบันทึกการชี้ 

บ่งผลิตภัณฑ์'1ว้ หรือไม่

- ใบกำกับ (TAG) มิการจัดเก็บใบกำกับส่วนที่ 2 ไว้ที่ส่วนบริหารคลังสินค้าและ 

พัสดุ และใบกำกับส่วนที่ 3 ไว้ที่ส่วนผลิต

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

17 4.9 การควบค ุมกระบวนการ

มิการวางแผนกระบวนการผลิต 

ในส่วนที่จะมิผลกระทบต่อคุณ 

ภาพโดยมิข้อมูลที่ถูกต้องและมิ 

ประสิทธิภาพ

- แผนการจัดส่งของลูก 

ค้า (DELIVERY 

SCHEDULE)

เนื่องจากการผลิตเปีนไปตามแผนการจัดส่งของลูกค้า 

(DELIVERY SCHEDULE) การวางแผนการผลิต จะใข้ 

แผนการจัดส่งของลูกค้าเป็นหลัก จึงไม่มิการจัดทำแผน 

การผลิตของโรงงานอีก แต่จะเป็นการวางแผนกำลังคนและ 

วัสดุสิ้นเปลิอง/อุปกรณ์ที่ใข้ประกอบการผลิต เพื่อให้เพียงพอ 

และเหมาะสมกับการผลิต

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/

18 มิการกำหนดกระบวนการใน 

กรณีเกิดการเปลี่ยนแปลงแผน 

การผลิตและมิการประสานงาน 

กับผู้รับผิดชอบกระบวนการที่ 

เกี่ยวข้องรวมถึงลูกค้าอย่างไร

เมื่อมิการเปลี่ยนแปลงแผนการจัดส่งของลูกค้า ลูกค้าจะแจ้ง 

ให้ทางโรงงานทราบและจัดส่งแผนการจัดส่งฉบับใหม่มาให้ 

จากนั้นพนักงานผลิตจะแจกจ่ายสำเนาแผนการจัดส่งของ 

ลูกค้าฉบับใหม่ให้แก่หัวหน้าแผนกผลิตเพื่อดำเนินการต่อไป

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/

19 มิผู้รับผิดชอบในกระบวนการ 

วางแผนการผลิต

การวางแผนกำลังคนและวัสดุสิ้นเปลือง/อุปกรณ์ที่ใข้ 

ประกอบการผลิตรับผิดชอบโดยห้วหน้าแผนกผลิตและ 

หัวหน้าส่วนผลิตพิจารณา

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/

20 มิการจัดทำเอกสารคู่มิอการ 

ทำงานสำหรับกระบวนการ

- ตารางควบคุมคุณภาพ 

ในกรรมวิธิการผลิต

การทำงานสำหรับกระบวนการผลิตมิการจัดทำดาราง 

ควบคุมคุณภาพในกรรมวิธิการผลิต (PROCESS QUALITY

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู่วิจัเ.

ผ่าน ไม่ผ่าน

ต่างๆ ในการผลิตอย่างมีประ 

สิทธิภาพ

(PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE)

- ใบมาตรฐานการทำงาน

(OPERATION

STANDARD)

CONTROL TABLE) ซึ่งแสดงรายละเอียดของคุณลักษณะ 

ทางกายภาพ และการควบคุมเงื่อนไขการผลิต/ประกอบ 

ซึ่งแต่ละส่วนประกอบด้วยข้อมูลดังนี้ รายการควบคุม 

ค่ามาตรฐาน ผู้รับผิดชอบ วิธิการยืนยัน ความถี่ในการยืนยัน 

แบบฟอร์มข้อมูล

และใบมาตรฐานการทำงาน (OPERATION STANDARD) 

แสดงรายละเอียดของกระบวนการผลิตหนึ่ง ๆ ถึงขั้นตอน 

กรรมวิธี หัวข้อควบคุม วิธีการควบคุม และความปลอดภัยใน 

การทำงาน โดยตารางควบคุมคุณภาพในกรรมวิธีการผลิต 

และใบมาตรฐานการทำงานจัดทำสำหรับทุกแผนกและทุกรุ่น 

การผลิต เพื่อให้พนักงานในแผนกผลิตปฏิบ้ดตาม

พนักงานผลิต

21 มีการกำหนดการควบคุม 

กระบวนการการผลิตอย่างมีประ 

สิทธิภาพ รวมทั้งกำหนดผู้รับผิด 

ชอบอย่างเหมาะสม

- ตารางควบคุมคุณภาพ 

ในกรรมวิธิการผลิต 

(PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE)

- ใบมาตรฐานการทำงาน 

(OPERATION 

STANDARD)

การควบคุมการผลิตรับผิดชอบโดยหัวหน้าแผนกผลิตนั้นๆ 

โดยให้พนักงานในแผนกผลิตปฏิบ้ตตามตารางควบคุม 

คุณภาพในกรรมวิธีการผลิต (PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE)

และใบมาตรฐานการทำงาน (OPERATION STANDARD) 

แต่ไม่มีการบันทึกการควบคุมการผลิต

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/

22 มีการจัดสภาวะแวดล้อมการ 

ทำงานให้เหมาะสมกับการ

- การจัดสภาวะแวดล้อมในโรงงานมีรายละเอียดดังนี้ 

1 .นา-นั้าเลิยที่ออกจากโรงงานจะถูกบำบัดโดยการนิคม

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช่ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเม ิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัL

ผ่าน ไม่ผ่าน

ปฎิบ้ติงานในกระบวนการนั้น 

(เช่น น้ัา อากาศ ขยะ)

อุตสาหกรรม

2. อากาศ - โรงงานมิระบบระบายอากาศภายในโดยติดตั้ง 

พัดลมระบายอากาศและโรงงานเปีนแบบหลังคาสูงทำให้ 

ระบายอากาศไดัติยิ่งขึ้น นอกจากนี๋ไดัจัดผ้าปิดจมูกให้ 

พนักงานในจุดปฏิบํติงานที่มิฝ่นละอองด้วย

3. ขยะ - มิการแยกขยะเปินประเภทต่างๆ คือ กระดาษ 

พลาสติก เหล็ก และขยะมิพิษ จะรวบรวมไว้เพื่อให้การนิคม 

อุตสาหกรรมนำไปกำจัดต่อไป

4. เสียง - โรงงานได้จัด ear plug ให้พนักงานในจุดปฎิบ้ติ 

งานที่มิเสียงด้ง

5. ฝ่น -  โรงงานได้จัดแว่นตาและผ้าปิดจมูกกันเศษผง 

อะลูมิเนียมในแผนกตะไบ(DIE CAST) และฝ่นผงอื่นๆ ท่ี 

เกิดขึ้นในแผนก STEP

6. กล ิ่น-โรงงานได้จ ัดผ ้าป ิดจม ูก เพื่อปีองกันกลิ่นในแผนก 

ชุบคอยล์

พนักงานผลิต

23 พนักงานทุกคนได้ปฏิบ้ติตาม 

มาตรฐานวิธีการทำงานหรือ 

เอกลกรวิธีการ หรือไม่ อย่างไร

การตรวจสอบการปฎิบ้ติงานของพนักงานผลิตรับผิดชอบ 

โดยหัวหน้าแผนกผลิต แต่ไม่ได้มิการบันทึกไว้

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/

24 มิค่มิอการทำงานอย่างละเอียด 

หรือมิการ'รกอบรม'ให้แก่ผู้ที่ดัอง

- การปฏิบัติงานของพนักงานให้เป็นไปตามตารางควบคุม 

คุณภาพในกรรมวิธีการผลิต (PROCESS QUALITY

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกลทรที่ใข้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัL

ผ่าน ไม่ผ่าน

ปฎิบ้ติงานหรือผู้1ตรวจงาน 

ลำหรับงานที่มิความซับช้อน 

ม าก ๆ  หรือไม่

CONTROL TABLE) และใบมาตรฐานการทำงาน 

(OPERATION STANDARD)

การฝักอบรมพนักงานปฏิบัติงานเป็นแบบ on job training 
โดยหัวหน้าแผนกผลิตเป็นผู้รับผิดชอบการฝักอบรม 

สำหรับพนักงานประกันคุณภาพการ'ฝักอบรมเป็นแบบ 

on job training โดยหัวหน้าส่วนประกันคุณภาพเป็น 

ผู้รับผิดชอบการฝักอบรม

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

25 มิการกำหนดเกณฑ์คุณภาพงาน 

หรือตัวอย่างเทียบงานใน 

ลักษณะที่ซัดเจน และใกล้เคียง 

ความเป็นจริงมากที่สุด เช่น 

เขียนไว้เป็นมาดรฐาน หรือตัว 

อย่างชิ้นงาน หรือไม่ อย่างไร

- ตารางควบคุมคุณภาพ 

ในกรรมวิธีการผลิต 

(PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE)

- ใบมาตรฐานการทำงาน 

(OPERATION 

STANDARD)

การกำหนดเกณฑ์คุณภาพงานได้กำหนดไว้ในเอกสารตาราง 

ควบคุมคุณภาพในกรรมวิธีการผลิต (PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE) และใบมาตรฐานการทำงาน 

(OPERATION STANDARD) ส่วนตัวอย่างเทียบงาน 

ปัจจุบันมิเก็บไว้ที่หน่วยงานประกันคุณภาพ ซึ่งตัวอย่าง 

เทียบงานนี้ลูกค้าจะส่งมาให้โรงงาน และถ้าในการผลิตไม่ 

สามารถทำได้ตามตัวอย่างเทียบงาน ลูกค้าจะเป็นผู้ตัดสินใจ 

เองในการยอมรับหรือไม่

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต 

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

/

26 มีการบำรุงรักษาเครื่องจักร 

เครื่องมือและอุปกรณ์ หรือไม่ 

อย่างไร

.บบันทีกข้อมูลประจำเดือน 

- BARREL

- SHOT BLAST

- AIR COMPRESSOR

- FORK LIFT

มีการบำรุงรักษาเครื่อง BARREL, SHOT BLAST, AIR 

COMPRESSOR และ FORK LIFT ทำการบำรุงรักษาวัน 

เว้นวัน และมืใบบันทีกการซ่อมบำรุง แด่ไม่มืเอกสารวิธีการ 

บำรุงรักษาเครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณ์

หัวหน้าส่วนซ่อม 

บำรุง

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเม ิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัเ

ผ่าน ไม่ผ่าน

27 มีกระบวนการพิเศษที่ไม่ 

สามารถทวนสอบได้ทันทีหลัง 

การผลิตเสร็จ เนื่องจากข้อบก 

พร่องจะปรากฏขึ้นเมื่อใช้ผลิต 

ภัณฑ์ดังกล่าวไปแล้ว หร็อไม่

ไม่ม ีกระบวนการพิเศษ เนื่องจากสามารถตรวจสอบผลิต 

ภัณฑ์ได้ก่อนใช้ผลิตภัณฑ์ ดังนี้

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปของแผนกตะไบ(DIE CAST) และแผนก 

STEP ตรวจสอบสภาพผิว ส่วนผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปของ 

แผนกชุบคอยล์ ตรวจสอบค่าความด้านทานทุกขึ้น

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

/

28 4.10 การตรวจสอบและการ 

ทดสอบ 

4.10.1 บททั่วไป 

มีการจัดทำและคงไว้ซึ่งเอกลาร 

วิธีการสำหรับการตรวจและ 

ทดสอบ เพื่อทวนสอบว่าข้อ 

กำหนดของผลิตภัณฑ์ถูกต้อง 

ครบถ้วน หรือไม่ อย่างไร

- ตารางควบคุมคุณภาพ 

ในกรรมวิธีการผลิต 

(PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE)

- ใบมาตรฐานการทำงาน 

(OPERATION 

STANDARD)

วิธีการสำหรับการตรวจและทดสอบกำหนดไว้ในตาราง 

ควบคุมคุณภาพในกรรมวิธีการผลิต (PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE) ใบมาตรฐานการทำงาน 

(OPERATION STANDARD) และการตรวจสอบรับผิดชอบ 

โดย 2 ส่วน คือ ส่วนผลิตและส่วนประกันคุณภาพ ดังน ี้

- การตรวจสอบขึ้นส่วนนำเข้า ทุกแผนก รับผิดชอบโดย 

ส่วนประกันคุณภาพ

- การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิต สำหรับแผนก STEP 

และ SECONDARY COIL รับผิดชอบโดยส่วนประกัน 

คุณภาพและส่วนผลิต

- การตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปสำหรับแผนกตะไบ(DIE 

CAST) รับผิดชอบโดยส่วนประกันคุณภาพ

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประIมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ไข้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัL

ผ่าน ไม่ผ่าน

29 มิการกำหนดรายละเอียดของ 

การตรวจและทดสอบ รวมทั้ง 

บันทึกที่ได้จัดทำไว้ในแผนคุณ 

ภาพ หรือเอกสารวิธีการ หรือไม่ 

อย่างไร

- ตารางควบคุมคุณภาพ 

ในกรรมวิธีการผลิต 

(PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE)

- ใบมาตรฐานการทำงาน 

(OPERATION 

STANDARD)

รายละเอียดการตรวจและทดสอบได้กำหนดไว้ในตาราง 

ควบคุมคุณภาพในกรรมวิธีการผลิต (PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE) ซึ่งแสดงรายละเอียด รายการควบคุม 

วิธีการ ความถี่ ในการตรวจสอบ

และใบมาตรฐานการทำงาน (OPERATION STANDARD) 

แสดงรายละเอียดหัวข้อควบคุม วิธีการควบคุม

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ 

พนักงานประกัน 

คุณภาพ

/

30 4.10.2 การตรวจและทดสอบ 

เมื่อได้รับผลิตภัณฑ์เพื่อการผลิต 

มิกระบวนการตรวจสอบและ 

ควบคุมที่สามารถสรัางความมื่น 

ใจว่าวัสคุที่ใข้ในการผลิตทุกชนิด 

ได้รับการตรวจสอบก่อนนำไปไข้

ใบตรวจสอบชิ้นงาน 

SOZAI

- DIE CAST

- STEP

- SECONDARY COIL -

การควบคุมการตรวจสอบรับผิดชอบโดยพนักงานประกัน 

คุณภาพซึ่งทำหน้าที่ตรวจสอบชิ้นส่วนนำเข้าทั้งแผนกตะไบ 

(DIE CAST), STEP และ SECONDARY COIL ก่อนนำไป 

ผลิต โดยมิการสุ่มตรวจสอบคือ แผนกตะไบ(DIE CAST)

และ STEP สุ่มตรวจสอบ 2 ชิ้นใน 1 ตะกร้า (ปริมาณบรรจุ 

แล้วแด่ชนิดของชิ้นส่วนนำเข้า) ส่วนแผนกชุบคอยล์ สุ่ม 

ตรวจสอบ 10 ชิ้นใน 1 กระบะ

กรณีชิ้นส่วนนำเข้าไม่ได้คุณภาพดามข้อกำหนด ส่วนประกัน 

คุณภาพจะต้องแจ้งลูกค้า เพื่อให้ลูกค้าตัดสินใจว่าจะนำ 

ชิ้นส่วนนำเข้านั้นเข้าไปทำการผลิตหรือไม่

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ 

พนักงานประกัน 

คุณภาพ

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพดามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเม ิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย

ผ่าน ไม่ผ่าน

31 มีการควบคุมวัสดุ/ผลิตภัณฑ์ที่ 

ไม่ผ่านการตรวจสอบอย่างไร

ส่วนประกันคุณภาพจะต้องแจ้งลูกค้า เพื่อให้ลูกค้าตัดสินใจ 

ว่าจะนำชี้นส่วนนำเข้านั้นเข้าไปทำการผลิตหรือไม่ ซึ่งใน 

ปัจจุบันเป็นการแจ้งด้วยวาจาทางโทรศัพท์ 

ถ้าลูกค้าตัดสินใจให้ทำการนำวัสดุหรือผลิตภัณฑ์ไปใช้ใน 

การผลิตไต้ ก็จะนำไปผลิต แด่ถ้าไม่นำไปใช้ในการผลิตจะ 

จัดเก็บไว้ในพื่นที่ที่กำหนดไว้สำหรับชี้นส่วนนำเข้าที่ไม่เป็น 

ไปตามข้อกำหนด เพื่อจัดส่งคนให้ลูกค้าต่อไป

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ 

พนักงานประกัน 

คุณภาพ

/

32 ถ้าจำเป็นต้องปล่อยวัตถุดิบไป 

เพื่อการผลิตในกรณีเร่งด่วนก่อน 

การทวนสอบ ไต้ชี้บ่งอย่างชัด 

แจ้ง หรือไม่ อย่างไร

- ใบแจ้งปัญหาคุณภาพ กรณีเร่งด่วนที่จำเป็นต้องนำชี้นส่วนนำเข้าที่ยังไม่ผ่าน 

การตรวจสอบไปทำการผลิตไม่ค่อยเกิดชี้น แต่ถ้ามีชี้นส่วน 

นำเข้าก็จะถูกตรวจสอบโดยพนักงานผลิตและพนักงาน 

ประกันคุณภาพในขั้นตอนการตรวจสอบระหว่างการผลิต 

ซึ่งถ้าผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิตนั้นไม่ไต้คุณภาพตาม 

ข้อกำหนดต้านการผลิต ส่วนประกันคุณภาพจะต้องจัดทำ 

ใบแจ้งปัญหาคุณภาพ เพื่อให้ส่วนผลิตทำการแก้ไขปรับปรุง

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ 

พนักงานประกัน 

คุณภาพ

/

33 4.10.3 การตรวจและทดสอบ 

ระหว่างกระบวนการผลิต 

ไต้ตรวจและทดสอบผลิตภัณฑ์ 

ระหว่างการผลิตตามที่กำหนด 

ไว้ในมาตรฐานการทำงานหรือ 

เอกสารวิธีการ หรือไม่ อย่างไร

- ดารางควบคุมคุณภาพ 

ในกรรมวิธีการผลิต 

(PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE)

การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตรับผิดชอบ 

โดยส่วนผลิตคือพนักงานผลิตและห้วหน้าแผนกผลิต และ 

ส่วนประกันคุณภาพคือ พนักงานประกันคุณภาพและหัวหน้า 

ส่วนประกันคุณภาพ โดยพนักงานผลิตจะตรวจสอบใน

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ 

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจ้โ

ผ่าน ไม่ผ่าน

- ใบมาตรฐานการทำงาน

(OPERATION

STANDARD)

กระบวนการด่าง ๆ และพนักงานประกันคุณภาพสุ่มตรวจ 

สอบในระหว่างกระบวนการผลิต ดามที่กำหนดไว้ในตาราง 

ควบคุมคุณภาพในกรรมวิธีการผลิต(PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE) และใบมาตรฐานการทำงาน 

(OPERATION STANDARD) โดยบันทึกผลการตรวจสอบ 

ในบันทึกการตรวจสอบของส่วนผลิต และบันทึกการ 

ตรวจสอบ QUALITY CONTROL IN PROCESS ของ 

ส่วนประกันคุณภาพ

34 มีการกำหนดกระบวนการตรวจ 

สอบผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวน 

การผลิตอย่างชัดเจนและมีประ 

สิทธิภาพ

- ตารางควบคุมคุณภาพ 

ในกรรมวิธีการผลิต 

(PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE)

- ใบมาตรฐานการทำงาน 

(OPERATION 

STANDARD)

- บันที่กการตรวจสอบ 

QUALITY CONTROL 

IN PROCESS

- บันทึกการตรวจสอบ 

ของส่วนผลิต

ในขั้นตอนระหว่างการผลิตพนักงานผลิตในแผนก STEP 

และ SECONDARY COIL จะทำการสุ่มตรวจสอบผลิตภัณฑ์ 

ระหว่างการผลิตตามที่กำหนดไว้ ดังนี้

- STEP ตรวจสอบในกระบวนการ BARI BUFF 

SHOTBLAST และ ASSEMBLY

- SECONDARY COIL ตรวจสอบในกระบวนการ 

ENDLESS เจาะรู คว้าน และเช็คโอห์ม

ส่วนพนักงานประกันคุณภาพจะสุ่มตรวจสอบในกระบวนการ 

ที่ไดักำหนดไว้ทุกขั้วโมง

สำหรับแผนกตะไบ(DIE CAST) พนักงานประกันคุณภาพจะ 

ทำการตรวจสอบและมีบันทึกผลการตรวจสอบเฉพาะ 

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ส่วนในระหว่างกระบวนการพนักงาน

หัวหน้าส่วนประกัน

คุณภาพ

พนักงานประกัน

คุณภาพ

หัวหน้าส่วนผลิต

หัวหน้าแผนกผลิต

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใข้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัเ.

ผ่าน ไม่ผ่าน

- ใบแจ้งปัญหาคุณภาพ ผลิต จะทำการตรวจสอบแต่ไม่มีบันทึกการตรวจสอบ 

พนักงานผลิตและพนักงานประกันคุณภาพลงบันทึกการ 

ตรวจสอบ ถ้าพนักงานผลิตพบผลิตกัณฑ์ที่ไม่เปีนไปตาม 

ข้อกำหนดจะดัดแยกออกเปีนงานเสีย (งาน NG) เพื่อส่งให้ 

ส่วนประกันคุณภาพดัดแยกสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียและ 

พิจารณาว่าชิ้นงานนั้น ลามารถนำมาซ่อมแซมแก้ไขปรับ 

ปรุงได้หรอไม่ และถ้าพนักงานประกันคุณภาพพบผลิตภัณฑ์ 

ที่ไม่เปีนไปดามข้อกำหนดจะต้องจัดทำใบแจ้งปัญหา 

คุณภาพ ให้ส่วนผลิตทำการแก้ไขปรับปรุงต่อไป

35 มีการกำหนดผู้รับผิดชอบใน 

กระบวนการผลิต ระหว่างผลิต 

อย่างเหมาะสม

- ตารางควบคุมคุณภาพ 

ในกรรมวิธีการผลิต 

(PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE)

- ใบมาตรฐานการทำงาน 

(OPERATION 

STANDARD)

การกำหนดผู้รับผิดชอบแบ่งเป็น 2 ส่วนคือ ส่วนผลิตคือ 

พนักงานผลิตและหัวหน้าแผนกผลิตทำการควบคุมการผลิต 

และส่วนประกันคุณภาพคือ พนักงานประกันคุณภาพและ 

หัวหน้าส่วนประกันคุณภาพทำการควบคุมการตรวจสอบ 

โดยการกำหนดผู้รับผิดชอบไต้ระบุไวในตารางควบคุม 

คุณภาพในกรรมวิธีการผลิต(PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE) และใบมาตรฐานการทำงาน 

(OPERATION STANDARD) ด้วยแล้ว

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ 

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพดามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเม ิน ผลการประเมินโดยผู้วิจ้ย่

ผ่าน ไม่ผ่าน

36 4.10.4 การตรวจและทดสอบขั้น 

สุดท้าย

มีการตรวจและทดสอบสินค้า 

สำเร็จรูปดามมาตรฐานการ 

ทำงานหรือเอกสารวิธีการ เพื่อ 

ให้มั่นใจว่า สินค้าสำเร็จรูปนั้น 

เปีนไปตามข้อกำหนดของลูกค้า 

หรือไม่ อย่างไร

- ตารางควบคุมคุณภาพ 

ในกรรมวิธีการผลิต 

(PROCESS QUALITY 

CONTROL TABLE)

- ใบมาตรฐานการทำงาน 

(OPERATION 

STANDARD)

การตรวจและทดสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปเป็นดังนี้

- แผนกตะไบ(DIE CAST) พนักงานประกันคุณภาพทำ 

การตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปโดยการสุ่มตรวจสอบตาม 

วิธีการที่กำหนดในตารางควบคุมคุณภาพในกรรมวิธีการ 

ผลิต(PROCESS QUALITY CONTROL TABLE) และ

ใบมาตรฐานการทำงาน(OPERATION STANDARD) 

จำนวน 3 ขั้นต่อ 1 ตะกร้า และบันทึกผลการตรวจสอบใน 

ใบบันทึกการตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปแล้วแนบไปกับ 

ภาชนะบรรจุ ส่งให้ลูกค้า

- แผนก STEP และ SECONDARY COIL พนักงานประกัน 

คุณภาพทำการตรวจสอบในระหว่างกระบวนการแล้วตาม 

วิธีการที่กำหนดในตารางควบคุมคุณภาพในกรรมวิธีการ 

ผลิต(PROCESS QUALITY CONTROL TABLE) และ

ใบมาตรฐานการทำงาน(OPERATION STANDARD)

โดยไม่มีการตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปอีก

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

/

37 มีการกำหนดวิธีการตรวจและ 

ทดสอบตั้งแต่ขั้นตอนการรับ 

วัตถุดิบ การผลิต จนไค้เป็นสิน

- ดารางควบคุมคุณภาพ 

ในกรรมวิธีการผลิต 

(PROCESS QUALITY

ไดัมีการกำหนดวิธีการตรวจและทดสอบ พร้อมวิธีการ 

ทำงานไว้ในตารางควบคุมคุณภาพในกรรมวิธีการผลิต 

(PROCESS QUALITY CONTROL TABLE) และ

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพดามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช้ไนระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเม ิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัL

ผ่าน ไม่ผ่าน

ค้าสำเร็จรูปไว้เป็นเอกสารวิธี 

การ หรือมาตรฐานการทำงาน 

หรือไม่ อย่างไร

CONTROL TABLE)

- ใบมาตรฐานการทำงาน

(OPERATION

STANDARD)

ใบมาตรฐานการทำงาน(OPERATION STANDARDltลัว

38 4.10.5 บันทึกการตรวจและ 

ทดสอบ

มิการจัดทำและคงไว้ซึ่งบันทึก 

คุณภาพเพื่อเป็นหลักฐานว่า 

ผลิตภัณฑ์ได้ผ่านการตรวจและ 

ทดสอบแล้ว หรือไม่ อย่างไร

- บันทึกการตรวจสอบ 

ชิ้นงาน SOZAI

- บันทึกการตรวจสอบ 

QUALITY CONTROL 

IN PROCESS ของ 

STEP และ 

SECONDARY COIL

- บันทึกการตรวจสอบ 

FINAL CHECK SHEET 

ของ DIE CAST

- บันทึกการตรวจสอบ 

แผนก STEP และ 

SECONDARY COIL

มิการจัดทำและจัดเก็บบันทึกคุณภาพสำหรับการตรวจสอบ 

ด ังน ี้

1. ส่วนประกันคุณภาพ มิบันทึกคุณภาพสำหรับการตรวจ 

สอบที่ต ้องรับผิดชอบและจัดเก็บดังนี้

- บันทึกการตรวจสอบชิ้นงาน SOZAI DIE CAST

- บันทึกการตรวจสอบชิ้นงาน SOZAI STEP

- บันทึกการตรวจสอบชิ้นงาน SOZAI SECONDARY 

COIL

- บันทึกการตรวจสอบ QUALITY CONTROL IN 

PROCESS ของ STEP และ SECONDARY COIL

- บันทึกการตรวจสอบ FINAL CHECK SHEET ของ 

DIE CAST

2. ส่วนผลิต มิบันทึกคุณภาพสำหรับการตรวจสอบที่ด ัอง
~ -  ~ « ไ ว  
รับผิดชอบและจัดเก็บดังน

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ 

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกลกรที่'ไข้ไน'ระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัเ

ผ่าน ไม่ผ่าน

- บันทึกการตรวจสอบแผนก STEP

- บันทึกการตรวจสอบแผนกชุบคอยล์

ส่วนแผนกตะไบ(DIE CAST) ไม่มิบันทึกการตรวจสอบของ 

ส่วนผลิต

39 บ ัน ท ึกคุณภาพมิความชัดเจนว่า 

ผลิตภัณฑ์ผ่านหรือไม่ผ่านตาม 

เกณฑ์ที่กำหนดไว้ หรือไม่ อย่าง 

ไร

- บันทึกการตรวจสอบ 

ชิ้นงาน SOZAI

- บันทึกการตรวจสอบ 

QUALITY CONTROL 

IN PROCESS ของ 

STEP และ 

SECONDARY COIL

- บันทึกการตรวจสอบ 

FINAL CHECK SHEET 

ของ DIE CAST

- บันทึกการตรวจสอบ 

แผนก STEP และ 

SECONDARY COIL

บันทึกการตรวจสอบพิจารณาแยกเปีน 2 หน่วยงานดังนี้ 

1. ส่วนประกันคุณภาพ

- บันทึกการตรวจสอบชิ้นงาน SOZAI DIE CAST และ 

SOZAI STEP สุ่มตรวจสอบ 2 ชิ้นงานต่อตะกร้า โดยไห้ระบุ 

จำนวนชิ้นต่อตะกร้า ในแต่ละรุ่นชิ้นงานและเที่ยวที่ร้บ และ 

ตรวจสอบจำนวนที่ OK หรือ NG เท่าไหร่ ชิ้นงาน NG จะ 

ระบุลักษณะปัญหาที่พบ ถ้าชิ้นงาน SOZAI ที่พบเป็นปัญหา 

รุนแรงไม่สามารถแก้ไขได้ ทางโรงงานจะรายงานให้ลูกค้า 

ทราบและดัดสินใจ ถ้าเป็นปัญหาไม่รุนแรงสามารถแก้ไขได้ 

จะน่าเข้าสู่การผลิตต่อไป

- บันทึกการตรวจสอบชิ้นงาน SOZAI SECONDARY 

COIL สุ่มตรวจสอบ 10 ชิ้นงานต่อกระบะ โดยให้ระบุการ 

ดัดสินใจว่ากระบะนั้น PASS / IMPROVE / REJECT โดย 

พนักงานประกันคุณภาพที่ทำการตรวจสอบ

- บันทึกการตรวจสอบ QUALITY CONTROL IN 

PROCESS ของ STEP และ SECONDARY COIL

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ 

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย

ผ่าน ไม่ผ่าน

สุ่มตรวจสอบในแผนกทุก 1 ชั่วโมง ในจุดการผลิตที่กำหนด 

โดยให้ระบุว่าผลการตรวจสอบ OK หรือ NG

- บันทึกการตรวจสอบ FINAL CHECK SHEET ของ 

DIE CAST สุ่มตรวจสอบ 3 ชิ้นงานต่อตะกร้า โดยให้ระบุว่า 

ผลการตรวจสอบ OK หรือ NG

2. ส่วนผลิต

- บันทึกการตรวจสอบแผนก STEP สุ่มตรวจสอบใน 

แผนกทุก 1 ชั่วโมง ในจุดการผลิตที่กำหนด โดยให้ระบุว่า 

ผลการตรวจสอบ OK หรือ NG

- บันทึกการตรวจสอบแผนกชุบคอยล์ สุ่มตรวจสอบ 3 

ชิ้นงานต่อกระบะ โดยให้ระบุว่าผลการตรวจสอบ ใช้ได้ หรือ 

ใช้ไม่ได้

ซึ่งถ้าผลการตรวจสอบ OK ก็สามารถนำชิ้นส่วนนำเข้าไป 

ทำการผลิต(สำหรับชิ้นส่วนนำเข้า) หรือสามารถทำการผลิต 

ต่อไปได้(สำหรับการตรวจสอบระหว่างกระบวนการ) ถ้าเปีน 

NG ต้องให้ลูกค้าพิจารณายอมรับหรือไม่(สำหรับชิ้นส่วน 

นำเข้า) หรือต้องตรวจสอบงานที่ทำผ่านไปแล้วใน 1 ชั่วโมง 

อีกครั้งและทำการปรับปรุงแก้ไข(สำหรับการตรวจสอบ 

ระหว่างกระบวนการ)



ดารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจ้เ

ผ่าน ไม่ผ่าน

40 ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ผ่านตามเกณฑ์ 

การตรวจและทดสอบตามที่ 

กำหนดไว้ มิวิธีการควบคุมอย่าง 

เหมาะสม หรือไม่ อย่างไร

สำหรับผลิตภัณฑ์ที่ไม่ผ่านตามเกณฑ์การตรวจและทดสอบ 

ที่กำหนดไว้แบ่งเป็น

- ชิ้นส่วนนำเข้า คัดแยกและจัดเก็บในสถานที่ที่กำหนดเพื่อ 

ส่งคืนให้ลูกค้าต่อไป

- ผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิตและผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป คัดแยก 

และระบุสาเหตุที่ไม่ผ่านเกณฑ์ เพื่อเก็บข้อมูลจำนวนและ 

สาเหตุของเสียสำหรับการปรับปรุงและรายงานต่อลูกค้า

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ 

พนักงานประกัน 

คุณภาพ

/

41 กรณีผลตรวจสอบไม่ได้ตาม 

เกณฑ์ มิวิธีการอย่างไร ผู้รับผิด 

ชอบ และวิธีการแก้ไขอย่างไร

- ใบแจ้งปัญหาคุณภาพ 

- TROUBLE REPORT 

(จากลูกค้า)

กรณีผลการตรวจสอบไม่ได้ตามเกณฑ์แบ่งเป็น 2 กรณีคือ

1. กรณีผลการตรวจสอบไม่ได้ตามเกณฑ์ที่พบโดยพนักงาน 

ประกันคุณภาพ ส่วนประกันคุณภาพจะออกใบแจ้งปัญหา 

คุณภาพให้ส่วนผลิตหาสาเหตุและวิธีการแก้ไข เพื่อการปรับ 

ปรุงต่อไป

2. กรณีผลการตรวจสอบไม่ไค้ตามเกณฑ์ที่พบโดยลูกค้า 

ลูกค้าจะมิ TROUBLE REPORT มายังโรงงานก็งสํ'วน 

ประกันคุณภาพ แล้วส่วนประกันคุณภาพทำการตรวจสอบ 

ผลิตภัณฑ์ชิ้า(ถ้ามิผลิตภัณฑ์ส่งมาด้วย) ถ้าพบว่าเกิดปัญหา 

ตามที่ลูกค้าแจ้ง จะแจ้งให้ส่วนผลิตจะหาสาเหตุ วิธีการ 

ปรับปรุงและการป้องกัน เพื่อรายงานลูกค้าต่อไป

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ 

พนักงานประกัน 

คุณภาพ

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกลกรท่ี'ใช้ใน'ระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัเ

ผ่าน ไม่ผ่าน

42 บันทึกคุณภาพได้ชี้บ่งถึงผู้มิ 

อำนาจในการปล่อยหรือระงับ 

ผลิตภัณฑ์นั้น หรือไม่ อย่างไร

- บันทึกการตรวจสอบ 

ชิ้นงาน SOZAI

- บันทึกการตรวจลอบ 

QUALITY CONTROL 

IN PROCESS ของ 

STEP และ 

SECONDARY COIL

- บันทึกการตรวจสอบ 

FINAL CHECK SHEET 

ของ DIE CAST

- บันทึกการตรวจสอบ 

แผนก STEP และ 

SECONDARY COIL

บันทึกคุณภาพสำหรับการตรวจสอบ มิผู้ร ับผิดชอบดังนี้

1. ส่วนประกันคุณภาพ

- บันทึกการตรวจสอบชิ้นงาน SOZAI DIE CAST และ 

STEP ระบุผู้ตรวจเช็ค และหัวหน้าส่วน

- บันทึกการตรวจสอบชิ้นงาน SOZAI SECONDARY 

COIL ระบุ INSPECTOR และ APPROVED BY (หัวหน้า 

ส่วนประกันคุณภาพ)

- บันทึกการตรวจสอบ QUALITY CONTROL IN 

PROCESS ของ STEP และ SECONDARY COIL ระบุ 

INSPECTOR, CHIEF และ MANAGER

- บันทึกการตรวจสอบ FINAL CHECK SHEET ของ 

DIE CAST ระบุ INSPECTOR และ CHIEF

2. ส่วนผลิต

- บันทึกการตรวจสอบแผนก STEP ระบุ GROUP 

LEADER, CHIEF และ MANAGER

- บันทึกการตรวจสอบแผนกชุบคอยล์ ระบุผู้ตรวจสอบ 

และถ้าพิจารณาถึงผู้มิอำนาจสูงสุดในการปล่อยหรือระงับ 

ผลิตกัณฑ์ คือลูกค้า โดยจะติดต่อกับลูกค้าเพื่อดัดสินใจ

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใชํในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประ1มินโดยผู้วิจัย

ผ่าน ไม่ผ่าน

43 4.15 การเคล ื่อนย ้าย การจัด 

เก็บ การบรรจุ การเก ็บร ักษา 

และการส ่งมอบ 

4.15.1 บททั่วไป 

มีการจัดทำและคงไว้ซึ่งเอกสาร 

วิธีการลำหรับการเคลื่อนย้าย 

การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บ 

รักษา และการส่งมอบผลิตภัณฑ์ 

หรอไม่ อย่างไร

- ไม่มีเอกสารวิธีการลำหรับการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ 

การบรรจุ การเก็บรักษา และการส่งมอบผลิตภัณฑ์

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

44 4.15.2 การเคลื่อนย้าย 

ผลิตภัณฑ์ทุกประเภทถูกเคลื่อน 

ย้ายอย่างถูกวิธีเพื่อป้องกันไม่ให้ 

เกิดการชำรุด พัง สูญหาย หรือ 

เสื่อมสภาพหรือไม่

เนื่องจากภาชนะบรรจุลำหรับชิ้นส่วนของแผนกตะไบ(DIE 

CAST) และ STEP เปีนตะกร้าที่ม ีล้อเลื่อน จึงสะดวกในการ 

เคลื่อนย้ายไปยังสถานที่ต่าง ๆ และในการเคลื่อนย้ายชิ้น-ลง 

รถบรรทุกขนส่งจะใช้รถโฟล์คลิฟต์ ส่วนภาชนะบรรจุของ 

ชิ้นส่วนของแผนกชุบคอยล์ที่เป็นกระบะ และแผนก STEP 

ที่เป็นตะกร้าพลาสติก วิธีการเคลื่อนย้ายปริมาณหลายใบใช้ 

รถลากมีงา

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใชํในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัL

ผ่าน ไม่ผ่าน

45 มีการกำหนดวิธีการและเครื่อง 

มีอในการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ 

ที่สามารถป้องกันความเสียหาย 

หรือความสึกหรอ และสามารถ 

ปฏิบัติได้อย่างมีประสิทธิภาพ

วิธีการเคลื่อนย้ายไม่ได้มีการกำหนดไว้เป็นเอกสารแต่ปฏิบ้ติ 

ดามความเหมาะสม ส่วนภาชนะบรรจุนั้นกำหนดโดยลูกค้า 

ที่จัดส่งมาให้

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

46 4.15.3 การจัดเก็บ 

มีวิธีการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ที่ 

เหมาะสมเพื่อปองกันการชำรุด 

พัง หรือเลื่อมสภาพหรือไม่ มี 

การประเมินตรวจหาความเลื่อม 

สภาพของผลิตภัณฑ์ที่จัดเก็บ 

หรือไม่

วิธีการจัดเก็บ ผลิตภัณฑ์ ทำโดยบรรจุผลิตภัณฑ์ในภาชนะ 

แบบเดียวกับที่นำเข้ามา คือ แผนกตะไบ และ STEP เป็น 

ตะกร้ามีล้อเลื่อน สำหรับแผนกชุบคอยล์ เป ็นกระบะ นอก 

จากนั้ยังได้แบ่งพนที่จัดเก็บสำหรับวัสดุสิ้นเปสึอง อุปกรณ์ 

และชิ้นส่วน ชิ้นส่วนนำเข้า(ผลิตภัณฑ์ที่ส์งมอบโดยลูกค้า) 

และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป เพื่อให้สะดวกต่อการใช้งาน 

ส่วนการประเมินความเสื่อมสภาพไม่มี เนื่องจากชิ้นงาน 

นำเข้าของแผนกตะไบ และ STEP เป็นอะลูมิเนียมหล่อ อายุ 

ของชิ้นงานไม่มีผลต่อกระบวนการผลิต ส่วนชิ้นส่วนนำเข้า 

ของแผนกชุบคอยล์ เมื่อรับมาแล้วจะทำการผลิตหมด โดย 

ไม่มีการเก็บค้างไว้นาน เนื่องจากกำลังการผลิตในปัจจุบัน 

สามารถผลิตได้เพียงพอกับปริมาณชิ้นส่วนนำเข้า

ห้วหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/



ดารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัเ.

ผ่าน ไม่ผ่าน

47 มีการกำหนดสถานที่จัดเก็บผลิต 

ภัณฑ์แต่ละชนิดอย่างเหมาะสม 

และสะดวกในการใช้งาน (วัตถุ 

ดิบ ระหว่างผลิต ผลิตภัณฑ์ 

สำเร็จรูป)

การกำหนดสถานที่จัดเก็บ มีรายละเอียดดังนี้

1. คลังสินค้าวัสดุ/อุปกรณ์ จัดเก็บวัสดุ อุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ใช้ 

ประกอบในกระบวนการผลิต

2. คลังสินค้าชิ้นส่วนนำเช้า จัดเก็บชิ้นส่วนนำเช้าของแผนก 

ตะไบ(DIE CAST) และ STEP รับผิดชอบโดยส่วนบริหาร 

คลังสินค้า จัดเก็บตามพี๋นที่ท ี่กำหนด โดยพนที่จัดเก็บแยก 

จากส่วนผลิต และภาชนะที่บรรจุเปีนตะกร้ามีลัอเลื่อนทำให้ 

การเคลื่อนย้ายทำได้สะดวก

3. คลังสินค้าผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป จัดเก็บชิ้นส่วนนำเช้า 

ของแผนกตะไบ(DIE CAST) และ STEP รับผิดชอบโดย 

ส่วนบริหารคลังสินค้า จัดเก็บตามพี้นที่ท ี่กำหนด โดยพนที่ 

จัดเก็บแยกจากส่วนผลิต

4. การจัดเก็บผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิต รับผิดชอบโดย 

ส่วนผลิต ซึ่งสถานที่จัดเก็บอยู่ในแผนก แยกตามจุดปฏิบ้ติ 

งานต่าง ๆ

5. แผนกชุบคอยล์ จัดเก็บผลิตภัณฑ์ไว้ในพี้นที่ของแผนก 

ชุบคอยล์ และรับผิดชอบการจัดเก็บด้วย

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

48 มีการกำหนดผู้รับผิดชอบและจัด 

ทำเอกสารในการรับจ่ายอย่าง 

เหมาะสม

- ใบสั่งชิ้อ (Purchase 

Order-PO)

- STOCK CARD

- การรับวัสดุ/อุปกรณ์ รับผิดชอบโดยส่วนบริหารคลังสินค้า 

โดยพนักงานสโตร์และพนักงานตรวจรับตรวจสอบว่าวัสดุ/ 

อุปกรณ์ที่ไดัรับนั้นตรงกับข้อมูลใบสั่งชิ้อหริอไม่(ตรวจสอบ

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพดามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใข้ใน'ระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย

ผ่าน ไม่ผ่าน

-ใบมอบอะไหล่ 

- ใบกำกับ (TAG)

ประเภท จำนวน เปีนต้น) แล้วจัดเก็บวัสดุ/อุปกรณ์นั้นดาม 

พนที่จัดเก็บและลงบันทึกใน STOCK CARD

- การรับชิ้นส่วนนำเข้า รับผิดชอบโดยส่วนบริหารคลังสินค้า 

โดยพนักงานคลังสินค้าดรวจสอบว่าชิ้นส่วนนำเข้าตรงกับ 

ข้อมูลใบมอบอะไหล่หรือไม่(ตรวจสอบชื่อชิ้นงาน รุ่น จำนวน 

เปีนต้น) และจัดทำใบกำกับติดกับภาชนะบรรจุ

- การจ่ายวัสดุ/อุปกรณ์ พนักงานสโตร์รับใบเบิกวัสดุจาก 

หน่วยงานที่เบิก และตรวจสอบความถูกต้อง แล้วทำการจ่าย 

วัสดุ/อุปกรณ์ที่เบิก และลงบันทึกใน STOCK CARD

- การจ่ายชิ้นส่วนนำเข้า ไม่มีการกำหนดวิธีการเบิกจ่าย โดย 

ส่วนผลิตจะนำชิ้นส่วนนำเข้าไปผลิตเองดามแผนการจัดส่ง 

ของลูกค้าที่ไต้รับ เนื่องจากที่ภาชนะบรรจุมีใบกำกับติดอยู่ 

ทำให้ทราบรายละเอียดต่าง ๆ ไต้

49 4.15.4 การบรรจุ 

มิการจัดทำเอกสารวิธีการ 

ลำหรับการบรรจุและควบคุม 

กระบวนการบรรจุ เพื่อให้มั่นใจ 

ว่าเปีนไปตามข้อกำหนดหรือไม่

- ไม่มีเอกสารวิธีการบรรจุ แต่การปฎํบัติเป็นไปดามข้อตกลง 

กับลูกค้า โดยควบคุมการบรรจุให้เหมีอนกับชิ้นส่วนนำเข้า 

ที่ส่งมา เนื่องจากภาชนะบรรจุที่ใข้มีขนาดเดียวกัน และผลิต 

กัณฑ์สำเร็จรูปส่วนมากมีขนาดไม่เปลี่ยนแปลงมากนัก

ห้วหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ 

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/

çn
๐ว



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใข้ในระบบ รายละเอยดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัL

ผ่าน ไม่ผ่าน

50 มิการกำหนดวิธีการในการบรรจุ 

ผลิตภัณฑ์ได้อย่างเหมาะสม

วิธีการบรรจุผลิตภัณฑ์เปีนดังนี้

- แผนกตะไบ(DIE CAST) บรรจุในภาชนะตะกร้ามิลัอเลื่อน

- แผนก STEP บรรจุในภาชนะตะกร้ามิลัอเลื่อน 

และตะกร้าพลาสติก(ตามรุ่นขั้นงาน)

- แผนกชุบคอยล์ บรรจุในภาชนะกระบะ

โดยควบคุมการบรรจุให้เหมิอนกันขั้นส่วนนำเข้าที่ส่งมา

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ 

หัวหน้าส่วนผลิต 

หัวหน้าแผนกผลิต

/

51 4.15.5 การเก็บรักษา 

มิการจัดทำเอกสารวิธีการ 

สำหรับการเก็บรักษาและไดใช้ 

วิธีการที่เหมาะสมเพื่อการเก็บ 

รักษาและดัดแยกผลิตภัณฑ์ 

ตลอดเวลาที่ผลิตภัณฑ์อยู่ภาย 

ใต้การควบคุม หรือไม่ อย่างไร

ไม่มิเอกสารวิธีการเก็บรักษา โดยการเก็บรักษาบรรจุ 

ผลิตภัณฑ์ไวโนภาชนะที่ปิองกันความเสียหายที่จะเกิดกับ 

ผลิตภัณฑ์ได้ และจัดเก็บผลิตภัณฑ์แยกตามพื่นที่ต ่าง ๆ 

เพื่อใช้สะดวกต่อการใช้งานและมิความชัดเจนยิ่งขั้น

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

52 4.15.6 การส่งมอบ 

ได้จัดการปีองกันคุณภาพของ 

ผลิตภัณฑ์หลังการตรวจสอบ 

และทดสอบขั้นสุดท้ายแล้ว หรือ 

ไม่ อย่างไร

เนื่องจากผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปจะไม่เกิดความเสียหายจาก 

สภาวะแวดล้อมโดยที่'ว’ไป ผลิตภัณฑ์ของแผนกตะไบ(DIE 

CAST) และ STEP ซึ่งผลิตจากอะลูมิเนียมหล่อ การปองกัน 

คุณภาพจะเปีนการปีองกันผิวผลิตภัณฑ์ไม่ให้มิการขูดขีด 

โดยบรรจุให้ปีองกันการขูดขีด ส่วนผลิตภัณฑ์ของแผนก 

ชุบคอยล์ ปีองกันไม่ให้แตกเสียหาย

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/



ตารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพดามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใข้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย

ผ่าน ไม่ผ่าน

53 มีการกำหนดวิธีการและพาหนะ 

ใช้ขนส่งผลิตภัณฑ์เพื่อส่งมอบ 

ให้ลูกค้าได้อย่างเหมาะสม

- แผนการจัดส่งของลูก 

ค้า (DELIVERY 

SCHEDULE)

- ใบกำกับ (TAG)

- ใบมอบอะไหล่

- ใบส่งสินค้า

วิธ ีการส่งมอบดำเนินการดังนี้

1. การดำเนินการด้านเอกสาร

ใบกำกับส่วนที่ 1 ซึ่งติดอยู่ที่ภาชนะบรรจุที่จะส่งให้ลูกค้า 

นี้นมีข้อมูลของ MODEL, LOT MARK, PARTS NAME, 

Q'TY, CHECKER และ DATE และพนักงานส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ นำใบกำกับส่วนที่ 2 ที่ติดภาชนะบรรจุ 

มาจัดทำใบมอบอะไหล่ และส่งให้ส่วนบัญชีจัดทำไบส่งสินค้า 

แล้วจัดส่งไปยังลูกค้า

2. การปฏิบัติการ

- ผลิตกัณฑ์แผนกตะไบ(DIE CAST) และ STEP 

พนักงานส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ จัดเริยงผลิต

กัณฑ์ดามแผนการจัดส่ง (DELIVERY SCHEDULE) ใน 

ช่องทางขนส่ง แล้วพนักงานขับรถโฟล์คลิฟต์ลำเลียงผลิต 

กัณฑ์ในภาชนะบรรจุขึ้นรถ และใส่เหล็กกั้นไม่ให้ภาชนะ 

บรรจุเคลื่อนไปมา

- ผลิตกัณฑ์แผนกชุบคอยล์ จัดเก็บในพนที่ของแผนกผลิต 

เมื่อมีกำหนดจัดส่ง จะเคลื่อนย้ายโดยไข้รถลากมีงา เพ่ือนำ 

ขึ้นรถกระบะที่ใข้จัดส่ง ซึ่งภาชนะบรรจุเป็นกระบะ ใช้ช้อน 

พับกันได้ ไม่ทำความเสียหายให้แก่ผลิตกัณฑ์

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/



ดารางที่ 4.1 ผลการประเมินระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน เอกสารที่ใช้ในระบบ รายละเอียดการทำงาน ผู้ตอบแบบประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัL

ผ่าน ไม่ผ่าน

พาหนะขนส่งที่ใข้ มีรายละเอียดดังนี้

1. รถดู้คอนเทนเนอร์ สำหรับบรรทุกผลิตภัณฑ์แผนกตะไบ 

(DIE CAST) และ STEP (เนื่องจากลูกค้าของผลิตภัณฑ์ 

เหล่านี้เปีนรายเดียวกัน)

2. รถกระบะ สำหรับบรรทุกผลิตภัณฑ์แผนกชุบคอยล์

54 กระบวนการส่งมอบผลิตภัณฑ์ 

ทำได้ตรงตามเวลาที่ตกลงกับ 

ลูกค้า

แผนการจัดส่งของลูกค้า

(DELIVERY

SCHEDULE)

การส่งมอบจะทำตามแผนการจัดส่งของลูกค้า (DELIVERY 

SCHEDULE) ถ้ามีปัญหาขัดข้องที่เกิดจากทางโรงงาน จะมี 

การแจ้งปัญหาให้ลูกค้าทราบและเร่งการผลิตอย่างรวดเร็ว

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/

55 มีการจัดทำเอกสารวิธีการ 

สำหรับการส่งมอบและกำหนด 

ผู้รับผิดชอบในกระบวนการ 

ส่งมอบสินค้าอย่างไร

แผนการจัดส่งของลูกค้า

(DELIVERY

SCHEDULE)

ไม่มีเอกสารวิธีการส่งมอบ โดยมีส่วนบริหารคลังสินค้าและ 

พัสดุเป็นผู้รับผิดชอบในกระบวนการส่งมอบ โดยจัดส่ง 

ผลิตภัณฑ์ตามแผนการจัดส่งของลูกค้า (DELIVERY 

SCHEDULE)

หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ

/
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4.2 แนวทางการพ ัฒนาระบบคุณภาพ

จากผลการประเมินระบบคุณภาพของโรงงานตัวอย่าง สามารถหาแนวทางการพัฒนาระบบ 

คุณภาพให้เป็นไปตามข้อกำหนด โดยแสดงในตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพ 

ตามข้อกำหนด ISO 9002 : 1994 สำหรับรายการต่างๆ ในตารางมีรายละเอียดตังนี้

(1) ข้อกำหนด/รายการประเมิน หมายถึง ข้อกำหนดตามระบบคุณภาพ ISO 9002 : 

1994 หรือ รายการประเมินดามที่ระบุในข้อกำหนดนั้น

(2) ผลการประเมินโดยผู่วิจัย ประกอบด้วย ผล "ผ่าน" และ "ไม่ผ่าน,,

(3) เหตุผลการประเมิน หมายถึง เหตุผลประกอบการประเมิน โดยจะนำข้อกำหนดมา 

เป็นเหตุผลสำหรับการประเมิน "ผ่าน" หรือ "ไม่ผ่าน,,

(4) แนวทางการพัฒนา หมายถึง แนวทางการปรับปรุงเพื่อพัฒนาระบบคุณภาพของ 

โรงงานตัวอย่างให้เป็นไปตามข้อกำหนด



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

1 4.6 การจัดซี้อ 

4.6.1 บททั่วไป

มิเอกสารวิธีการดำเนินงานและระบบ 

เอกสารเพี่อควบคุมให้การจัดขึ้อผลิต 

ภัณฑ์ตรงดามข้อกำหนดหรอไม่ 

อย่างไร

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า "ต้องจัดทำ 

และคงไว้ซึ่งเอกสารวิธีการดำเนินงาน เพี่อให้มั่นใจ 

ว่าผลิตภัณฑ์ที่จัดซึ่อเป็นไปตามข้อกำหนด”

จัดทำเอกสารวิธีการจัดขึ้อ ซึ่งครอบคลุมส่วนที่ 

จัดขึ้อได้แก่ วัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์ และขึ้นส่วน 

ตั้งแต่การรับใบเบิกจนถงการส่งของให้ผู้เบิก รวม 

ถงวิธีการจัดเก็บในคลังสินค้า

2 4.6.2 การประเมินผู้ส่งมอบ 

มิระบบการประเมินผู้ส่งมอบและราย 

ซึ่อผู้ส่งมอบที่ไต้รับการยอมรับหรือไม่

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า “การ 

ประเมินผู้รับจ้างช่วง ผู้ส่งมอบต้อง 

ล) ประเมินและคัดเลือกผู้รับจ้างช่วงบนพึ๋นฐาน 

ความสามารถที่จะสนองข้อกำหนดการรับจ้าง 

ช่วง รวมทั่งระบบคุณภาพและข้อกำหนด 

การประกันคุณภาพจำเพาะ 

b) กำหนดวิธีและขอบเขตการควบคุมที่ใข้กับ 

ผู้รับจ้างช่วง ซึ่งขึ้นอยู่กับประเภทของผลิต 

ก ัณฑ์ ผลจากผลิตกัณฑ์ของผู้รับจ้างช่วงใน 

ต้านคุณภาพต่อผลิตกัณฑ์ขั้นสุดท้าย และ 

ขึ้นอยู่กับรายงานการตรวจติดตามคุณภาพ 

และ/หรือบันที่กคุณภาพ ซึ่งแสดงถงขดความ



ดารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพดามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้)จัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

สามารถและสมรรถนะของผู้รับจ้างช่วง (ถ้ามิ) 

C) จัดทำและเก็บรักษาไว้ซึ่งบันทึกคุณภาพของ 

ผู้รับจ้างช่วงที่ไดัรับการยอมรับ’’

การประเมินผู้ส ่งมอบวัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์ และ 

ชื้นส่วน ประเมินเรื่องราคา การส่งมอบ ถ้าโรงงาน 

เห็นว่ามิความเหมาะสมก็จะจัดไวิในบัญชีรายชื่อ 

ผู้ส่งมอบ

3 มิเอกสารอธิบายวิธีการประเมินและ 

ดัดเลือกผู้ส่งมอบตามความสามารถ 

ในการปฎิบ้ตํตามข้อกำหนดและการ 

ประกันคุณภาพและมิบันทึกหรือไม่ 

อย่างไร

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 ข้อ 4.6.1 บทที่'วไป 

กำหนดว่า “ต้องจัดทำและคงไว้ชื้งเอกสารวิธีการ 

ดำเนินงาน เพื่อให้มนใจว่าผลิตภัณฑ์ที่จัดชื้อเป็น 

ไปตามข้อกำหนด"

จัดทำเอกสารและบันทึกวิธีการประเมินและ 

ดัดเลือกผู้ส ่งมอบ สำหรับ วัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์ 

และชื้นส่วน

4 4.6.3 ข้อมลการสั่ง1ซอ
i  J  1 V ^ A

เอกสารการสงซอมิข้อมูลเพยงพอทึจะ 

บอกถึง Spec. ในการสั่งชื้อผลิตภัณฑ์ 

หรือไม่

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า “เอกลาร 

การจัดชื้อต้องมิข้อมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ที่สั่งชื้อ 

อย่างชัดเจน รวมทั้งรายการต่อไปนี้ (ถ้ามิ) 

a) ประเภท ชั้น ชั้นคณภาพหรือลักษณะชื้บ่งที่
ะ  1 j  J
ชัดแจ้งอิน ๆ

“



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพดามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประ:เมินโดยผู้วิจัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

b) ชื่อหรือลักษณะชี้บ่งแน่นอนอื่น  ๆ และ 

ข้อกำหนดที่ใข้ได้ แบบ ข้อกำหนดด้าน 

กระบวนการ วิธีการตรวจและข้อมูลทาง 

วิชาการที่เกี่ยวข้องอื่น ๆ รวมทั้งข้อกำหนด 

เพื่อการยอมรับ หรือคุณสมบัติของผลิตกัณฑ์ 

ขั้นดอนการดำเนินงาน เครื่องมือไนกระบวน 

การ และบุคลากร

C) ช่ือ หมายเลข และฉบับที่ของมาตรฐานระบบ 

คุณภาพที่ใข้

ผู้ส ่งมอบต้องทบทวนและรับรองเอกสารการจัดชี้อ 

ว่ามืรายละเอียดข้อกำหนดเพียงพอ ก่อนส่ง 

ดำเนินการ"

ข้อมูลการจัดชี้อเกี่ยวกับ ประเภท ขั้นคุณภาพ 

ระบุไว้ในช่อง '‘รายการ” ส่วนข้อกำหนดอื่น ๆ ตาม 

ข้อกำหนด ISO 9002:1994 เช่น ข้อกำหนดด้าน 

กระบวนการ วิธีการตรวจ ไม่ได้กำหนดไว้ เนื่อง 

จากการจัดชี้อมืเฉพาะวัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์และ 

ชี้นส่วนเครื่องจักร จึง มืฃีดจำกัดในการควบคุม 

ข้อกำหนดเหล่านี้



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัL เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

5 4.6.4 การทวนสอบผลิตภัณฑ์ที่สั่งซอ 

มิการทวนสอบเพื่อดูว่าผลิตภัณฑ์ที่ 

สั่งซึ๋'อดรงตามที่กำหนดไว้หรือไม่

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดการทวนสอบ 

ผลิตภัณฑ์ที่จัดซึ้อ ด ังน ี้

■ฯ. การทวนสอบ ณ สถานที่ของผู้รับจ้างช่วงโดย 

ผู้ส่งมอบ

ถ้าผู้ส่งมอบเสนอให้ทวนสอบผลิตภัณฑ์ที่จัดซอ ณ 

สถานที่ของผู้รับจ้างช่วง ผู้ส่งมอบต้องกำหนด 

การดำเนินการในการทวนสอบและวิธีการตรวจ 

ปล่อยผลิตภัณฑ์ในการจัดซอ 

2. การทวนสอบผลิตภัณฑ์รับจ้างช่วงโดยลูกค้า 

ในกรณีที่กำหนดไว้ในข้อตกลง ลูกค้าหรือตัวแทน 

ของลูกค้ามิลิทธีในการทวนสอบ ณ สถานที่ของ 

ผู้ร ับจ้างช่วงและสถานที่ของผู้ส่งมอบว่าผลิตภัณฑ์ 

รับจ้างช่วงเป็นไปตามข้อกำหนด การทวนสอบ 

ดังกล่าวผู้ส่งมอบจะถอเป็นข้ออ้างว่าผู้รับจ้างช่วง 

ไดัมิการควบคุมคุณภาพอย่างได้ผลแล้วไม่ได้ 

การทวนสอบโดยลูกค้านี๋ไม่เปีนผลให้ผู้ส่งมอบ 

พ้นหน้าที่ความรับผิดชอบในการจัดส่งผลิตภัณฑ์ที่ 

เปีนที่ยอมรับหรือเป็นข้อยกเว้นในการส่งคืนต่อมา 

ภายหลัง”

จัดทำเอกสารและบันทึกการทวนสอบ โดยกำหนด 

ให้มีการทวนสอบที่โรงงาน



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประ1มิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัL เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

6 มีกำหนดกระบวนการสำหรับการทวน 

สอบและมีบันทึกสำหรับการทวนสอบ 

หรือไม่

/ ไม่มีการกำหนดกระบวนการทวนสอบและไม่มี 

บันทึกการทวนสอบ แต่มีการตรวจรับและลงนาม 

ในใบส่งของจากผู้ส่งมอบ

จัดทำเอกสารและบันทึกการทวนสอบ

7 มีกิจกรรมการทวนสอบที่ทำ ณ สถาน 

ที่ของผู้ส่งมอบ หรือมีการทวนสอบ 

โดยลูกค้าหรือไม่ อย่างไร

/ ไม่มีการทวนสอบดังกล่าว จัดทำเอกสารสำหรับกระบวนการทวนสอบ เพี่อ 

เปีนการเตรียมพร้อมถ้ามีการตกลงให้มีการทวน 

สอบท่ีทำ ณ สถานที่ของผู้ส่งมอบ หรือการทวน 

สอบโดยลูกค้า แต่ถ้าการทวนสอบในสถานที่ดัง 

กล่าวไม่สามารถทำได้ ต้องมีการทวนสอบที่โรง 

งานก่อนนำ วัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์ และชิ้นส่วน 

มาใชํในการผลิต

8 4.7 การควบค ุมผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ส ่งมอบ 

โดยลูกค ้า

มีกำหนดวิธีการในการตรวจรับผลิต 

ภัณฑ์ที่ไดัรับโดยลูกค้า

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า “ผู้ส่งมอบ 

ต้องจัดทำและคงไว้ซึ่งเอกสารขั้นตอนการดำเนิน 

งาน เพี่อควบคุมการทวนสอบ การจัดเก็บ และ 

การรักษาผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า เพี่อใข้ร่วม 

ภับผลิดภัณฑ์หรือกิจกรรมที่เกี่ยวข้อง ในกรณีที่ 

ผลิตภัณฑ์นั้นสูญหาย ชำรุด หรือไม่เหมาะที่จะ 

นำมาใช้ ให้บันทึกไว้และแจ้งให้ลูกค้าทราบ

-



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

การทวนสอบโดยผู้ส่งมอบนี๋ไม่เปีนผลให้ลูกค้า 

พันหน้าที่ความรับผิดชอบในการจัดหาผลิตภัณฑ์ 

ท ี่เป ีนที่ยอมรับ”

9 มีการจัดเก็บ ดูแลรักษาและเบิกจ่าย 

ผลิตภัณฑ์ที่ไดัรับโดยลูกค้า

/ ไม่มีระบบการเบิกจ่าย กำหนดกระบวนการเบิกจ่าย จัดทำเอกสารและ 

บันทึกประกอบ

10 มีการกำหนดผู้รับผิดชอบกระบวนการ 

ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ที่ 

ส่งมอบโดยลูกค้า (เช่น การตรวจรับ 

ตรวจสอบ ติดต่อลูกค้า)

/ มีการกำหนดผู้รับผิดชอบในกระบวนการต่างๆ 

แล้ว

11 มีการจัดทำบันทึก และรายงานให้ 

ลูกค้ารู้เมื่อมีผลิตภัณฑ์สูญหาย ชำรุด 

หรีอไม่เหมาะสมกับการใช้งาน

/ การรายงานต่อลูกค้าไม่มีการจัดทำบันทึก โดย 

การรายงานต่อลูกค้ารายงานทางโทรศัพท์

จัดทำเอกสารการรายงาน ซึ่งส่งให้ลูกค้าทาง 

โทรลกรหลังจากที่มีการรายงานทางโทรศัพท์แล้ว

12 มีระบบการจัดเก็บและแยกแยะ 

ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ตรงตามข้อกำหนด 

(เช่น ติดป้าย)

/ มีการจัดเก็บและแยกแยะผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไป 

ตามข้อกำหนดแล้ว

13 มีการจัดทำเอกสารขั้นตอนในแต่ละ 

กระบวนการที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ 

ที่ได้'รับโดยลูกค้า

/ ไม่มีการจัดทำเอกสารขั้นดอนในแต่ละกระบวนการ 

ที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ที่ไดัรับโดยลูกค้า

จัดทำเอกสารขั้นตอนในแต่ละกระบวนการที่ 

เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ที่ไดัรับโดยลูกค้า ซ่ึง 

ประกอบด้วย ขั้นตอนการตรวจรับ การจัดเก็บ 

การดูแลรักษา และการเบิกจ่าย
CD
OD



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพดามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

14 4.8 การช ี้บ ่งและสอบกล ับได ้ของ 

ผล ิตก ัณ ฑ ์

มีการจัดทำและคงไว้ซึ่งเอกสารวิธีการ 

ชี้บ่งผลิตกัณฑ์อย่างเหมาะสม ตั้งแต่ 

การรับผลิตกัณฑ์ และในทุกขั้นตอน 

ของการผลิต และการจัดส่ง หรือไม่ 

อย่างไร

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า “ผู้'ส่งมอบ 

ต้องจัดทำและคงไว้ซึ่งเอกสารขั้นตอนการดำเนิน 

งาน เพื่อชี้บ่งผลิตภัณฑ์โดยวิธีที่เหมาะสม เรม 

ตั้งแต่การรับ ทุกขั้นตอนของการผลิต การส่งมอบ
_ t

และการติดดัง ตามความเหมาะสม 

ในกรณีที่มีข้อกำหนดระบุให้มีการสอบกลับไต้ 

ผู้ส่งมอบต้องจัดทำและคงไว้ซึ่งเอกสารขั้นตอน 

การดำเนินงาน เพื่อการชี้บ ่งเฉพาะผลิตกัณฑ์แต่ละ 

หน่วยหรือแต่ละรุ่นอย่างชัดเจน และให้บันทึกการ 

ชี้บ่งนี้ใว้ด้วย”

โดยปัจจุบันไม่มีการจัดทำเอกสารวิธีการชี้บ่ง แต่มี 

วิธีการชี้บ่งที่ปฏิบ้ติอยู่แล้ว

จัดทำเอกสารวิธีการชี้บ ่งผลิตกัณฑ์ นอกจากนี้ควร 

เพิ่มการชี้บ่งการผลิต และการชี้บ่งสถานะการตรวจ 

สอบของผลิตกัณฑ์ให้ชัดเจนยิ่งขึ้น

15 มีระบบการดำเนินงานที่สามารถสอบ 

กลับผลิตกัณฑ์

/ มีระบบดำเนินงานที่สามารถสอบกลับไต้แล้ว

16 มีการจัดเก็บรักษาบันทึกการชี้บ่ง 

ผลิตกัณฑ์ไว้ หรือไม่

/ มีการจัดเก็บรักษาบันทึกการชี้บ ่งผลิตภัณฑ์ 

(ใบกำกับ) แล้ว

“



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับY ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

17 4.9 การควบค ุมกระบวนการ

มิการวางแผนกระบวนการผลิต ใน 

ส่วนที่จะมิผลกระทบต่อคุณภาพโดย 

มิข้อมูลที่ถูกต้องและมิประสิทธิภาพ

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า “ผู้ส่งมอบ 

ต้องกำหนดและวางแผนกระบวนการผลิต 

การติดตั้ง และการบริการ ที่มิผลกระทบต่อ 

คุณภาพโดยตรง และต้องกำให้มนใจว่ากระบวน 

การเหล่านี้ดำเนินไปภายใตก้ารควบคุม ซึ่งต้อง 

รวมถึงรายการต่อไปนี้

a) ม เิอกสารขั้นตอนการดำเนินงานที่กำหนด 

วิธิการผลิต การติดตั้ง และการบริการ ซึ่งถ้า 

ไม ่มิเอกสารนี้แล้วจะมิผลเสิยต่อคุณภาพ

b) การไข้เครื่องมือการผลิต การติดตั้ง และ 

การบริการที่เหมาะสมรวมทั้งภาวะแวดล้อม 

การกำงานที่เหมาะสม

C) การดำเนินงานให้สอดคล้องกับมาตรฐาน 

อ้างรงหริอข้อแนะนิา แผนคุณภาพ และ/หริอ 

เอกสารขั้นตอนการดำเนินงาน 

d) การเฝึาระวัง และควบคุมตัวแปรต่าง ๆ ของ 

กระบวนการและคุณลักษณะเฉพาะของ 

ผลิตกัณฑ์ให้เหมาะสม

ปรับปรุงให้มิการจัดกำเอกสารการวางแผน 

การผลิต



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมํนโดขผู้วิจัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

e) การรับรองกระบวนการและเครื่องมือดาม 

ความเหมาะสม

f) เกณฑ์คุณภาพงานซึ่งจะต้องกำหนดให้ชัดเจน 

ที่สุดเพื่อ'ให้ปฏิบ้ติได้ (เซ่น มาตรฐานที่เป็น 

ลายลักษณ์อักษร ชิ้นงานตัวอย่าง หรือภาพ 

แสดง)

g) การบำรุงรักษาเครื่องมือที่เหมาะสม เพื่อให้ 

มั่นใจว่าความสามารถของกระบวนการเป็นไป 

อย่างต่อเนื่อง

ในกรณีที่ผลของกระบวนการไม่สามารถทวนสอบ 

ไต้อย่างสมบูรณ์จากการดรวจสอบและการทดสอบ 

ผลิตภัณฑ์ ตัวอย่างเซ่น ความบกพร่องของ 

กระบวนการอาจปรากฏเมื่อไข้ผลิตภัณฑ์นั้นไปแล้ว 

กระบวนการนั้น ๆ จึงต้องดำเนินการโดยผู้ปฎิบํตั 

งานที่ม ืคุณสมบ้ตเหมาะสม และ/หรือต้องมีการเฝิา 

ระวังและควบคุมตัวแปรเสริมต่าง ๆ ของกระบวน 

การอย่างต่อเนื่อง เพื่อให้มั่นใจว่าเป็นไปตาม 

ข้อกำหนดที่ระบุไว้ ต ้องระบุถึงข้อกำหนดต่าง ๆ 

เกี่ยวกับการยอมรับการดำเนินการของกระบวน



ดารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วัจัL เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

การ รวมทั้งเครื่องมีอและบุคลากรที่เกี่ยวข้องด้วย 

หมายเหตุ กระบวนการที่ต้องมีการยอมรับ 

เบื๋องดันเกี่ยวกับความสามารถของกระบวนการ 

เรียกว่ากระบวนการพิเศษ 

ต้องรักษาบันทึกผลของการยอมรับกระบวนการ 

เครื่องมีอ บุคลากร ตามความเหมาะสม”

18 มีการกำหนดกระบวนการในกรณีเกิด 

การเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตและมี 

การประสานงานกับผู้รับผิดชอบ 

กระบวนการที่เกี่ยวข้องรวนถึงลูกค้า 

อย่างไร

/ มีการกำหนดกระบวนการในกรณีเกิดการเปลี่ยน 

แปลงแผนการผลิตแล้ว

19 มีผู้รับผิดชอบในกระบวนการวางแผน 

การผลิต

/ มีการกำหนดผู้รับผิดชอบในกระบวนการวางแผน 

การผลิตแล้ว

“

20 มีการจัดทำเอกสารคู่มีอการทำงาน 

สำหรับกระบวนการต่างๆ ในการผลิต 

อย่างมีประสิทธิภาพ

/ มีการจัดทำเอกสารในการผลิตและตรวจสอบแล้ว มีเอกสารตารางควบคุมคุณภาพในกรรมวิธิการ 

ผลิต(PROCESS QUALITY CONTROL TABLE - 

PQC) และใบมาตรฐานการทำงาน(OPERATION 

STANDARD - OPS) ในการทำงานแล้ว แต่เนื่อง 

จากเอกสารที่ใข้อยู่ในปัจจุบันจัดทำตามรุ่นที่ทำการ 

ผลิต ซึ่งในแต่ละแผนกมีหลายรุ่น ทำให้มีเอกสาร
-ร



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพดามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับท ี่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้ว ิจ ัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

จำนวนมาก จึงควรปรับปรุงโดยจัดทำเอกสารหลัก 

ที่ม ีกระบวนการผลิตต่างๆ ครบทุกขั้นตอน และถ้า 

ต้องการทราบรายละเอียดก็สามารถดได้จาก
. J  ™  ข

เอกสารย่อยหรือเอกสารทึมิอยู่

21 ม ิการกำหนดการควบคุมกระบวนการ 

การผลิตอย่างมิประลิ'ทธิภาพ รวมทั้ง 

กำหนดผู้รับผิดชอบอย่างเหมาะสม

/ มีการกำหนดผู้รับผิดชอบและควบคุมกระบวนการ 

ผลิตแล้ว แต่ไม่มีการจัดทำบันทึกเพื่อควบคุม 

กระบวนผลิตที่ช่วยใ ห ส้ามารถทวนสอบได้อย่าง 

มีประสิทธิภาพ

จัดทำบันทึกเพื่อควบคุมกระบวนการผลิต

22 ม ิการจัดสภาวะแวดล้อมการทำงานให้ 

เหมาะสมกับการปฎิบ้ตงานใน 

กระบวนการ (เช่น นา อากาศ ขยะ)

/ การจัดสภาวะแวดล้อมในการทำงานเหมาะสมกับ 

การปฏิบัติงานแล้ว

อาจม ีการปรับปรุงสภาวะแวดล้อมด้วยว ิธ กิารอื่นๆ 

อีก เช่น การทำ ธส การนำเอาระบบการจัดการ 

สิ่งแวดล้อม (ISO 14000) หรือระบบการจัดการ 

อาชีวอนามัยและความปลอดภัย (มอก. 18000)

มาใช้ในการปรับปรุงต่อไปได้

23 พนักงานทุกคนได้ปฏิบัติตาม 

มาดรฐานว ิธ ิการทำงานหรือเอกสาร 

ว ิธ ิการ หรือไม่ อย่างไร

/ ม ีการกำหนดผ ู้รับผิดชอบควบคุมการปฏิบัติตาม 

มาตรฐานของพนักงาน แต่ไม่ม ีการจัดทำบันทึก 

เพื่อควบคุมการปฏิบ้ติงานที่ช่วยให้สามารถทวน 

สอบได้อย่างม ีประสิทธิภาพ

จัดทำบันทึกเพื่อควบคุมการปฏิบัติงาน ให้ 

สอดคล้องกับบันทึกการควบคุมกระบวนการผลิต

24 ม ิค ู่ม ีอการทำงานอย่างละเอียดหรือมี 
การ'ผ ิกอบรมให้แก่ผ ู้ท ี่ด ัองปฎิบ้ดงาน

/ ม ีบันทึกการ'ผ ิกอบรมแบบ on job training แล้ว “



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพ้ฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเม ินโดยผ ู้ว ิจ ั1 เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

หรือผู้ตรวจงานสำหรับงานที่มิ 

ความซับช้อนมาก ๆ หรือไม่ 

รวมถึงการบันทึก

25 มิการกำหนดเกณฑ์คุณภาพงานหรือ 

ตัวอย่างเทียบงานในลักษณะที่ซัดเจน 

และใกล้เคียงความเปีนจริงมากที่สุด 

เช่น เขียนไว้เปีนมาดรฐาน หรือตัว 

อย่างชิ้นงาน หรือไม่ อย่างไร

/ มิการกำหนดเกณฑ์คุณภาพงานและตัวอย่าง 

เทียบงานแล้ว

26 มิการบำรุงรักษาเครื่องจักร เครื่องมิอ 

และอุปกรณ์ หรือไม่ อย่างไร

/ มิการบำรุงรักษาเครื่องจักร เครื่องมิอและอุปกรณ์ 

แล้ว แต่ไม่มิเอกสารวิธีการบำรุงรักษา จึงควร 

ปรับปรุงให้มิเอกสารวิธีการดำเนินการตังกล่าว

จัดทำเอกสารวิธีการบำรุงรักษาเครื่องจักร 

เครื่องมิอและอุปกรณ์

27 มิกระบวนการพิเศษที่ไม่สามารถ 

ทวนสอบได้ทันทีหลังการผลิตเสร็จ 

เนื่องจากข้อบกพร่องจะปรากฏชิ้นเมื่อ 

ใช้ผลิตภัณฑ์ตังกล่าวไปแล้ว หรือไม่

/ ไม่มิกระบวนการพิเศษและมิการตรวจสอบ 

ผลิตภัณฑ์ก่อนส่งมอบแล้ว

28 4.10 การตรวจและการทดสอบ

4.10.1 บทท่ี'ว'ไป

มิการจัดทำและคงไว้ซึ่งเอกสารวิธีการ 

สำหรับการตรวจและทดสอบ เพื่อ

เ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า “ผู้ส่งมอบ 

ต้องจัดทำและคงไว้ซึ่งเอกสารขั้นตอนการดำเนิน

ไม่มิการตรวจสอบระหว่างการผลิตในแผนกตะไบ 

(DIE CAST) และการตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จ
>เ



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้ว ิจ ัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

ทวนสอบว่าข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ 

ถูกต้องครบถ้วน หรือไม่ อย่างไร

งานสำหรับกิจกรรมการตรวจสอบและการทดสอบ 

เพื่อทวนสอบว่าผลิตภัณฑ์เป็นไปตามข้อกำหนดที่ 

ระบุไว้ ต้องมีรายละเอียดของการตรวจสอบและ 

การทดสอบที่กำหนดและบันทึกผลที่ต้องจัดทำไว้ 

ในแผนคุณภาพหรือเอกสารขั้นตอนการดำเนิน 

งาน”

รูปในแผนก STEP และแผนกชุบคอยล์

29 มีการกำหนดรายละเอียดของการ 

ตรวจและทดสอบ รวมทั้งบันทึกที่ไดั 

จัดทำไว้ในแผนคุณภาพ หรือเอกสาร 

วิธีการ หรือไม่ อย่างไร

/ มีการกำหนดรายละเอียดการตรวจและทดสอบแล้ว

30 4.10.2 การตรวจและทดสอบเมื่อไต้ 

รับผลิตภัณฑ์เพื่อการผลิต 

มีกระบวนการตรวจสอบและควบคุมที่ 

ลามารถสร้างความมั่นใจว่าวัสดุที่ใข้ 

ในการผลิตทุกชนิดไต้รับการตรวจ 

สอบก่อนนำไปใช้

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดการตรวจสอบ 

และการทดสอบเพื่อการรับ ดังน ี้ 

ฯ . ผู้'ส่งมอบต้องมั่นใจว่าไม่มีการนำผลิตภัณฑ์ที่ไต้ 

รับไปใช้หรือไปผลิต (ยกเว้นกรณีที่ระบุไว้ในข้อ 3.) 

จนกว่าจะไต้รับการตรวจสอบหรือทวนสอบว่า 

เป็นไปตามข้อกำหนดที่ระบุไว้ การทวนสอบความ 

เป็นไปตามข้อกำหนดที่ระบุต้องสอดคล้องกับแผน 

คุณภาพ และ/หรือเอกสารขั้นตอนการดำเนินงาน

”



ดารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเนินโดยผู้วิวัV เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

2. ในการกำหนดจำนวนและลักษณะของการตรวจ 

รับ ต้องพิจารณาถึงระดับการควบคุม ณ สถานที่ 

ของผู้รับจ้างช่วง และหลักฐานที่เป็นบันฑกแสดง 

ความเป็นไปตามข้อกำหนดที่ม ี

3. ถ้าต้องนำผลิตภัณฑ์ที่ไดัรับไปไข้เพื่อการผลิต 

เร่งด่วนก่อนการทวนสอบ ต้องมีการชี้บ ่งและบันทก 

ไว้อย่างชัดเจน เพื่อให้สามารถเรืยกกลับไต้และ 

เปลี่ยนใหม่ไต้ทันท ในกรณีที่พบว่าไม่เป็นไปตาม 

ข้อกำหนดที่ระบุ”

มีกระบวนการตรวจสอบและควบคุมวัสดุที่ใช่ใน 

การผลิตก่อนนำไปไข้แล้ว

31 มีการควบค ุม วัสดุ/ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ผ่าน 

การตรวจสอบอย่างไร

/ มีการควบคุมวัสดุ/ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ผ่านการตรวจ 

สอบแล้ว

32 ถ้าจำเป็นต้องปล่อยวัตถุดิบไปเพื่อ 

การผลิตในกรณีเร่งด่วนก่อนการทวน 

สอบ ไต้ชี้บ่งอย่างชัดแจ้ง หรือไม่ 

อย่างไร

/ ไม่มีการขี่'บ่งวัตถุดิบอย่างชัดเจน ปรับปรุงเอกสารที่ใช่ในการตรวจสอบระหว่าง 

การผลิตชี้บ่งต้วยว่าวัตถุดิบนั้นไม่ไต้มีการตรวจ 

สอบก่อนการผลิต เพื่อเพื่มความระมัดระวังใน 

การตรวจสอบระหว่างการผลิต



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพดามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประ1มีน ผลการประเมินโดยผู้วิจ้โ. เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

33 4.10.3 การตรวจและทดสอบระหว่าง 

กระบวนการผลิต 

ได้ตรวจและทดสอบผลิตภัณฑ์ 

ระหว่างการผลิตตามที่กำหนดไว้ใน 

มาตรฐานการทำงานหรือเอกสาร 

วิธีการ หรือไม่ อย่างไร

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดเรื่องการตรวจ 

สอบและการทดสอบระหว่างกระบวนการ 

ดังน ี้

“ล) ตรวจสอบและทดสอบผลิตภัณฑ์ตามที่ 

กำหนดไว้ในแผนคุณภาพและ/หรือเอกสาร 

ขั้นตอนการดำเนินงาน

b) กักผลิตภัณฑ์ไว้จนกว่าการตรวจสอบและการ 

ทดสอบที่กำหนดแล้วเสร็จ หรือไ ด ้รับรายงาน 

ผลที่จำเปีน และได้รับการทวนสอบเรืยบร้อย 

แล้ว เว้นแต่ได้มีการปล่อยผลิตภัณฑ์นั้นภาย 

ใต้วิธีการที่สามารถเรียกกลับได้ การปล่อย 

ภายใต้วิธีการที่สามารถเรียกกลับได้ต้องไม่ 

เป็นการยกเว้นกิจกรรมตามที่ระบุไว้ในข้อ ล)”

34 มีการกำหนดกระบวนการตรวจสอบ 

ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต 

อย่างชัดเจนและมีประสทธีภาพ

/ ไม่มีกระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่าง 

กระบวนการผลิตของแผนกตะไบ(DIE CAST)

กำหนดกระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่าง 

กระบวนการผลิตของแผนกตะไบ(DIE CAST)

35 มีการกำหนดผู้รับผิดชอบในกระบวน 

การผลิต ระหว่างผลิต อย่างเหมาะสม

/ มีการกำหนดผู้รับผิดชอบไว้แล้ว “



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพดามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับท่ี ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้ว ิจ ัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

3 6 4.10.4 การตรวจและทดสอบขั้นสุดท้าย 

มิการตรวจและทดสอบสินค้าสำเร็จรูป 

ตามมาตรฐานการทำงานหร็อเอกสาร 

วิธีการ เพื่อให้มั่นใจว่า สินค้าสำเร็จรูป 

นั้นเป็นไปตามข้อกำหนดของลูกค้า 

หรือไม่ อย่างไร

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดเรื่องการตรวจ 

สอบและการทดสอบขั้นสุดท้ายว่า “ผู้ส่งมอบต้อง 

ดำเนินการตรวจสอบและการทดสอบขั้นสุดท้าย 

ทั้งหมดตามแผนคุณภาพและ/หรือเอกสารขั้นตอน 

การดำเนินงาน เพื่อให้มิหลักฐานอย่างสมบูรณ์ที่ 

แสดงว่าผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปเป็นไปตามข้อกำหนด 

ที่ระบุไว้

แผนคณภาพและ/หรือเอกสารขั้นตอนการดำเนินT  Z งาน สำหรับการตรวจสอบและการทดสอบข้น

สุดท้ายต้องกำหนดให้ครอบคลุมถึงการตรวจสอบ

และการทดสอบทั้งหมดตามท่ีระบุไว้ว่าไต้มิการ

ดำเนินงานและผลดังกล่าวเป็นไปตามข้อกำหนดท่ี
ระบุ ซึ่งรวมถึงการตรวจรับผลิตภัณฑ์หรือใน

ระหว่างกระบวนการ

ต้องไม่มีการจัดส่งผลิตภัณฑ์ออกไปจนกว่า 

กิจกรรมทั้งหมดตามที่กำหนดในแผนคุณภาพและ/ 

หรือเอกสารขั้นตอนการดำเนินงานไต้มีการดำเนิน 

ครบถ้วนจนเป็นที่พอใจแล้ว พร้อมทั้งมีเอกสารและ 

ข้อมูลที่เกี่ยวข้องซึ่งไต้รับการรับรองแล้ว”

กำหนดกระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป 

ของแผนก STEP และแผนกชุบคอยล์



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

37 มิการกำหนดวิธีการตรวจและทดสอบ 

ตั้งแต่ขั้นดอนการรับวัตถุดิบ การผลิด 

จนไดัเปีนสินค้าสำเร็จรูปไว้เป็น 

เอกสารวิธีการ หรือมาตรฐานการ 

ทำงาน หรือไม่ อย่างไร

/ มิการกำหนดวิธีการตรวจและทดสอบแล้ว

38 4.10.5 บันทึกการตรวจและทดสอบ 

มิการจัดทำและคงไว้ซึ่งบันทึก 

คุณภาพเพื่อเป็นหลักฐานว่าผลิต 

ภัณฑ์ไค้ผ่านการตรวจและทดสอบ 

แล้ว หรือไม่ อย่างไร

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดเรื่องบันทึก 

การตรวจสอบและการทดสอบว่า “ผู้'ส่งมอบต้อง 

จัดทำและเก็บรักษาบันทึก เพื่อเป็นหลักฐานแสดง 

ว่าผลิตภัณฑ์นั้นไค้รับการตรวจสอบ และ/หรือการ 

ทดสอบแล้ว บันทึกเหล่านี้ต้องแสดงให้เห็นอย่าง 

ชัดเจนว่าผลิตภัณฑ์นั้นผ่านหรือไม่ผ่านการตรวจ 

สอบ และ/หรือการทดสอบดามเกณฑ์’การยอมรับที่ 

กำหนดไว้ ถ้าผลิตภัณฑ์นั้นไม่ผ่านการตรวจสอบ 

และ/หรือการทดสอบต้องมิวิธีการในการควบคุม 

ผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด บันทึกต้อง 

ชี้บ่งผู้มิอำนาจตรวจสอบซึ่งรับผิดชอบในการปล่อย 

ผลิตภัณฑ์”

เนื่องจากแผนกตะไบ(DIE CAST) ไม่ม ิบันทึกการ 

ตรวจสอบระหว่างการผลิต

จัดทำเอกสารการตรวจสอบระหว่างการผลิตของ 

แผนกตะไบ(DIE CAST)



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัL เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

39 บันทึกคุณภาพมีความชัด1จนว่า 

ผลิตภัณฑ์ผ่านหรือไม่ผ่านตามเกณฑ์ 

ที่กำหนดไว้ หรือไม่ อย่างไร

/ บันทึกคุณภาพมีความชัดเจนว่าผลิตภัณฑ์ผ่านหรือ 

ไม่ผ่าน แล้ว

40 ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ผ่านตามเกณฑ์ 

การตรวจและทดสอบตามที่กำหนดไว้ 

มีวิธีการควบคุมอย่างเหมาะสม หรือ 

ไม่ อย่างไร

/ มีวิธีการควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่ผ่านดามเกณฑ์ 

การตรวจและทดสอบแล้ว

41 กรณีผลตรวจสอบไม่ได้ตามเกณฑ์ 

ม ีว ิธ ีการอย่างไร ผู้รับผิดชอบ และว ิธ ี 

การแก้ไขอย่างไร

/ ม ีว ิธ ีการและผู้รับผิดชอบเมื่อผลตรวจสอบไม่ได้ 

ดามเกณฑ์แล้ว

42 บันทึกคุณภาพไดัชี้บ่งถึงผ ู้ม ีอำนาจใน 

การปล่อยหรือระงับผลิตภัณฑ์นั้น 

หรือไม่ อย่างไร

/ บันทึกคุณภาพการตรวจสอบ ม ีการระบุผ ู้ตรวจสอบ 

และผู้บังคับบัญชาขั้นสูงกว่า ซึ่งผู้ตรวจสอบเปีน 

ผู้วินิจฉัยขั้นด้น โดยล้าพบผลิตภัณฑ์ไม่ได้ตาม 

เกณฑ์ แผนกผลิตนั้น ๆ ต้องแก้ไขปรับปรุง ส่วน 

ผ ู้ม ีอำนาจสูงสุดในการปล่อยหรือระงับผลิตภัณฑ์ 

คือ ลูกค้า

43 4.15 การเคล ื่อนย ้าย การจ ัดเก ็บ 

การบรรจุ การเก ็บร ักษา และการ 

ส ่งมอบ
00๐



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

4.15.1 บททั่วไป

มีการจัดทำและคงไว้ซึ่งเอกสารวิธีการ 

สำหรับการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ 

การบรรจุ การเก็บรักษา และการ 

ส่งมอบผลิตภัณฑ์ หรือไม่ อย่างไร

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า “ผู้ส่งมอบ 

ต้องจัดทำและคงไว้ซึ่งเอกสารขั้นดอนการดำเนิน 

งาน สำหรับการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุ 

การเก็บรักษา และการส่งมอบผลิตภัณฑ์”

ไม่มีการจัดทำเอกสารวิธีการเคลื่อนย้าย การจัด 

เก็บ การบรรจุ การเก็บรักษา และการส่งมอบ 

ผลิตภัณฑ์

จัดทำเอกสารวิธีการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ 

การบรรจุ การเก็บรักษา และการส่งมอบผลิตภัณฑ์

44 4.15.2 การเคลื่อนย้าย 

ผลิตภัณฑ์ทุกประเภทถูกเคลื่อนย้าย 

อย่างถูกวิธีเพื่อป็องกันไม่ให้เกิด 

การ‘ชำรุด พัง สูญหาย หรือเสื่อม 

สภาพหรือไม่

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า "ผู้ส่งมอบ 

ต้องจัดให้มีวิธีการเคลื่อนย้ายผลิดภัณฑ์ เพื่อ 

บ้เองกันความเสียหาย หรือความเสื่อมสภาพ”

มีวิธีการเคลื่อนย้ายผลิดภัณฑ์ที่เหมาะสมแล้ว

-

45 มีการกำหนดวิธีการและเครื่องมีอใน 

การเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ที่สามารถ 

ปองกันความเสียหายหรือความสึก 

หรอ และสามารถปฎิบ้ติไต้อย่างมี 

ประสีฑธีภาพ

/ ไม่ไต้กำหนดวิธีการปฎิบ้ตเป็นเอกสาร แต่มี'วิธีการ 

เคลื่อนย้ายที่สามารถป็องกันความเสียหายไต้

จัดทำเอกสารวิธีการและเครื่องมีอในการเคลื่อน 

ย้ายผลิตภัณฑ์



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจั!. เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

46 4.15.3 การจัดเก็บ 

มิวิธีการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ที่เหมาะ 

สมเพื่อปีองกันการข้ารุด พัง หรือ 

เสื่อมสภาพหรือไม่ มิการประเมิน 

ตรวจหาความเสื่อมสภาพของ 

ผลิตภัณฑ์ที่จัดเก็บหรือไม่

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า “ผู้ส่งมอบ 

ต้องใช้พื้นที่จัดเก็บ หรือห้องเก็บที่กำหนดไว้ เพื่อ 

ปีองกันความเสียหาย หรือความเสื่อมสภาพของ 

ผลิตภัณฑ์ การระงับใช้หรือการส่งมอบ ต้อง 

กำหนดวิธีที่เหมาะสมในการมอบอำนาจหน้าที่เพื่อ 

การรับเช้า หรือจัดส่งผลิตภัณฑ์จากพื้นที่ดังกล่าว 

ต้องประเมินสภาพของผลิตภัณฑ์ที่เก ็บไว้ เพื่อ 

ตรวจความเสื่อมสภาพตามระยะที่เหมาะสม"

47 มิการกำหนดสถานที่จัดเก็บผลิต 

ภัณฑ์แต่ละชนิดอย่างเหมาะสมและ 

สะดวกในการใช้งาน (วัตถุดิบ 

ระหว่างผลิต ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป)

/ มิการกำหนดพื้นที่จัดเก็บแล้ว

48 มิการกำหนดผู้รับผิดชอบและจัดทำ 

เอกสารในการรับจ่ายอย่างเหมาะสม

/ ไม่มิการจัดทำเอกสารในการรับจ่าย จัดทำเอกสารในการรับจ่าย และกำหนดผู้รับผิดชอบ

49 4.15.4 การบรรจุ 

มิการจัดทำเอกสารวิธีการสำหรับ 

การบรรจุและควบคุมกระบวนการ 

บรรจุและชี้บ่ง เพื่อให้มั่นใจว่าเปีนไป

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า “ผู้ส่งมอบ 

ต้องควบคุมกระบวนการในการบรรจุ การหีบห่อ 

และการทำเครื่องหมาย (รวมถึงวัสดุที่ใช้) ตาม

จัดทำเอกสารวิธีการบรรจุ

Coro



ดารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเม ็นโดยผู้วิจัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

ดามข้อกำหนดหรือไม่ ขอบเขตที่จำเปีน เพื่อให้มั่นใจว่าเปีนไปตาม 

ข้อกำหนดที่ระบุไว้’’

50 มีการกำหนดวิธีการในการบรรจุผลิต 

ภัณฑ์ไต้อย่างเหมาะสม

/ วิธีการบรรจุผลิตภัณฑ์ไต้ควบคุมให้เปีนไปตาม 

ข้อกำหนดของลูกค้า

51 4.15.5 การเก็บรักษา 

มีการจัดทำเอกสารวิธีการสำหรับ 

การเก็บรักษาและได้ใช้วิธีการที่เหมาะ 

สมเพื่อการเก็บรักษาและดัดแยก 

ผลิตภัณฑ์ตลอดเวลาที่ผลิดภัณฑ์อยู่ 

ภายใต้การควบคุม หรือไม่ อย่างไร

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า “ ผ ้ส ่งมอบ
โ  r  r  ว  r :
ต้องใชวธีการทเหมาะสม เพอการเก็บรักษา และ 

การคัดแยกผลิตภัณฑ์ เมื่อผลิตภัณฑ์ยังอยู่ภายใต้ 

การดูแลของผ ู้ส่งมอบ’’

จัดทำเอกสารว ิธ ีการเก็บรักษา

52 4.15.6 การส่งมอบ 

ไต้จัดการปีองกันคุณภาพของผลิต 

ภัณฑ์หลังการตรวจสอบและทดสอบ 

ขั้นสุดท้ายแล้ว หรือไม่ อย่างไร

/ ข้อกำหนด ISO 9002:1994 กำหนดว่า “ผ ู้ส่งมอบ 

ต้องใหม้ ีการปีองกันคุณภาพของผลิตภัณฑ์ภาย 

หลังจากการตรวจสอบและการทดสอบขั้นสุดท้าย 

ในกรณที ี่ม ีการระบุไว้ในข้อตกลง การปิองกันน ี้ต้อง 

รวมถึงการส่งมอบถึงปลายทางด้วย’’

ม ีการจัดการป ีองกันคุณภาพผลิตภัณฑ์แล้ว



ตารางที่ 4.2 แนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002:1994 (ต่อ)

ลำดับที่ ข้อกำหนด/รายการประเมิน ผลการประเมินโดยผู้วิจัย เหตุผล แนวทางการพัฒนา

ผ่าน ไม่ผ่าน

53 มีการกำหนดวิธีการและพาหนะใช้ 

ขนส่งผลิตภัณฑ์เพื่อส่งมอบให้ลูกค้า 

ได้อย่างเหมาะสม

/ มีการกำหนดวิธีการและพาหนะใช้ขนส่งผลิตภัณฑ์ 

อย่างเหมาะสม

54 กระบวนการส่งมอบผลิตภัณฑ์ทำได้ 

ตรงตามเวลาที่ตกลงกับลูกค้า

/ การส่งมอบเป็นไปตามแผนการจัดส่งของลูกค้า 

(DELIVERY SCHEDULE) แล้ว

-

55 มีการจัดทำเอกสารวิธีการสำหรับ 

การส่งมอบและกำหนดผู้รับผิดชอบ 

ในกระบวนการส่งมอบสินค้าอย่างไร

/ ไม่มีการจัดทำเอกสารวิธีการสำหรับการส่งมอบ จัดทำเอกสารวิธีการส่งมอบ รวมทั้งกำหนด 

ผู้รับผิดชอบด้วย

ÇD
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4.3 การพ ัฒนาระบบคุณภาพ

จากแนวทางการพัฒนาระบบคุณภาพตามข้อกำหนด ISO 9002 : 1994 สามารถสรุป 

เป็นหัวข้อที่ต้องพัฒนา และไต้จัดทำการพัฒนาระบบคุณภาพร่วมกับโรงงานตัวอย่าง โดยมี 

รายละเอียด ตังตารางที่ 4.3 การพัฒนาระบบคุณภาพ

ตารางที่ 4.3 การพัฒนาระบบคุณภาพ

ข้อกำหนด แนวทางการพัฒนา การพัฒนา

4.6 การจัดซื้อ จัดทำเอกสารวิธีการจัดซื้อ ซ่ึง 

ครอบคลุมส่วนที่จัดซื้อซึ่งได้แก่ 

วัสดุสิ้นเปลืองอุปกรณ์ และชิ้นส่วน 

ตั้งแต่การรับใบเบิกจนถึงการส่งของ 

ใหัผู้เบิก รวมถึงวิธีการจัดเก็บใน 

คลังสินค้า

จัดทำระเบียบปฏิบัติงานเรื่อง 

การจัดซื้อ รายละเอียดตังแสดง 

ในหน้า 89-92

จัดทำเอกสารวิธีการประเมิน 

ผู้ส่งมอบและคัดเลือกผู้ส่งมอบและ 

บันทึก สำหรับการจัดซื้อวัสดุ 

สิ้นเปลือง อุปกรณ์ และชิ้นส่วน

จัดทำระเบียบปฏิบ้ตงานเรื่องการ 

ประเมินผลงานผู้ขายผลิตภัณฑ์ 

หรือผู้ใหับริการ รายละเอียดตัง 

แสดงในหน้า 97-100

จัดทำเอกสารและบันทึกการทวน 

สอบผลิตกัณฑ์ที่สั่งซื้อที่โรงงาน

ในระเบียบปฏิบ้ตงานเรื่องการ 

จัดซื้อไต้กำหนดใหัมีการติดตาม 

งานสั่งซื้อ และในระเบียบปฏิบิด 

งานเรื่องการประเมินผลงาน 

ผู้ขายผลิตภัณฑ์หรือผู้เ,หับริการ 

ไต้กำหนดใหัมีการประเมินผลใน 

ต้านคุณภาพ เวลาและจำนวน 

ส่งมอบ ซึ่งใข้ในการทวนสอบ 

ผลิตภัณฑ์ที่สั่งซื้อไต้

4.7 การควบคุม 

ผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบ 

โดยลูกค้า

จัดทำเอกสารและบันทึกในแต่ละ 

กระบวนการที่เกี่ยวข้องกับผลิต 

ภัณฑ์ที่ไต้รับโดยลูกค้า ซึ่งประกอบ 

ด้วยขั้นตอนการตรวจรับ การจัดเก็บ 

การดูแลรักษา และการเบิกจ่าย

จัดทำระเบียบปฏิบัติงานเรื่อง 

การควบคุมผลิตภัณฑ์ที่สํงมอบ 

โดยลูกค้า รายละเอียดตังแสดง 

ในหน้า 106-108
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ตารางที่ 4.3 การพัฒนาระบบคุณภาพ (ต่อ)

ข้อกำหนด แนวทางการพัฒนา การพัฒนา

จัดทำเอกสารการรายงานลูกค้า จัดทำแบบฟอร์มใบบันทึกความ

สำหรับผลิตภัณฑ์ที่ไม่เปีนไปดาม ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดวัตถุดิบ

ข้อกำหนด ในระเบียบปฏิบ้ตงานเรื่องการ 

ควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไป 

ตามข้อกำหนด รายละเอียดด้ง 

แสดงในหน้า 196-203

4.8 การชี้บ่งและ จัดทำเอกสารวิธีการชี้บ่งผลิตภัณฑ์ จัดทำระเบียบปฎิบ้ตงานเรื่อง

สอบกลับได้ของ การชี้บ่งการผลิตและการชี้บ่งสถานะ การชี้บ่งและสอบกลับได้ของ

ผลิตภัณฑ์ การตรวจสอบของผลิตภัณฑ์ให้ ผลิตภัณฑ์ รายละเอียดด้งแสดง

ชัดเจนยิ่งชี้น ในหน้า 112-115

4.9 การควบคุม จัดทำเอกสารการวางแผนการผลิต จัดทำระเบียบปฎิบ่ตงานเรื่อง

กระบวนการ การควบคุมกระบวนการ : การ 

วางแผนการผลิต รายละเอียดด้ง 

แสดงในหน้า 119-121

จัดทำบันทึกเพื่อควบคุมกระบวน จัดทำแบบฟอร์มเพื่อควบคุม

การผลิต กระบวนการ ในระเบียบปฎิบัดิ 

งานเรื่องการควบคุมกระบวนการ 

: การควบคุมกระบวนการผลิต 

รายละเอียดด้งแสดงในหน้า 

125-128

จัดทำเอกสารวิธการบำรุงรักษา - จัดทำระเบียบปฏบตงานเรอง

เครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณ์ การควบคุมกระบวนการ ะ 

การซ่อมเครื่องจักรเมื่อชำรุด 

เสียหาย รายละเอียดด้งแสดงใน 

หน้า 163-165

- จัดทำระเบียบปฏิบัติงานเรื่อง 

การควบคุมกระบวนการ :

การบำรุงรักษาเชิงบีองกัน 

รายละเอียดด้งแสดงในหน้า 

168-170
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ตารางที่ 4.3 การพัฒนาระบบคุณภาพ (ต่อ)

a>
ขอกำหนด แนวทางการพัฒนา การพัฒนา

4.10 การตรวจสอบ กำหนดกระบวนการตรวจสอบ - กำหนดการตรวจสอบผลิต

และการทดสอบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต ภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต

ของแผนกตะไบ(DIE CAST) ของแผนกตะไบ และผลิตภัณฑ์

สำเร็จรูปของแผนก STEP และ

แผนกชุบคอยล์

กำหนดกระบวนการตรวจสอบผลิต - จัดทำระเบียบปฏิบ้ตงานเรื่อง

ภัณฑ์สำเร็จรูปของแผนก STEP การตรวจสอบและการทดสอบ

และแผนกชุบคอยล์ ผลิตภัณฑ์ รายละเอียดดังแสดง

ในหน้า 175-178 

- จัดทำระเบียบปฏิบัติงานเรื่อง

การควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็น

ไปตามข้อกำหนด รายละเอียดดัง 

แสดงในหน้า 196-203

กรณีการผลิตเร่งต่วน ต้องปล่อย จัดทำแบบฟอร์มการตรวจสอบ

วัตถุดิบไปก่อนการทวนสอบ ให้ ระหว่างกระบวนการผลิตของ

ปรับปรุงเอกสารที่ใช้ในการตรวจ ส่วนผลิตให้แสดงว่า วัตถุดิบได้

สอบระหว่างกระบวนการผลิต โดย ตรวจสอบเมื่อรับเข้าแล้วหรือไม่

ชี้บ่งด้วยว่าวัตถุดิบไม่ไต้ตรวจสอบ ในขั้นตอนแรกของกระบวนการ

ก่อนการผลิต ผลิต เพื่อให้พนักงานผลิตเพิ่ม 

ความระมัดระวังในการผลิต

4.15 การเคลื่อน จัดทำเอกสารวิธีการการเคลื่อนย้าย จัดทำระเบียบปฏิบ้ตงานเรื่อง

ย้าย การจัดเก็บ การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บรักษา การเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ

การบรรจุ การเก็บ และการส่งมอบผลิตภัณฑ์ การบรรจุ การเก็บรักษา และ

รักษา และการ การส่งมอบ รายละเอียดดังแสดง

ส่งมอบ ในหน้า 209-213
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ทารกำหนดหมายเลขเอกสาร

1. ระเบียบปฎิบ้ตงาน (Procedure Manual)

PM-XX-XX

I_____  ลำดับเอกสาร

------------  หน่วยงานที่รับผิดชอบ

---------------- ระเบียบปฎิบ้ตงาน

2. วิธีปฏิบ้ตงาน (Work Instruction)

Wl-xx-xx

I--------  ลำดับเอกสาร

------------  หน่วยงานที่รับผิดชอบ

---------------- วิธีปฎิบ้ติงาน

3. แบบฟอร์ม (Form)

M-XX-XX

ลำดับเอกสาร 

หน่วยงานที่รับผิดชอบ 

แบบฟอร์ม

หมายเหตุ คำอธิบายเพิ่มเดิมสำหรับสัญลักษณ์ที่กำหนดในระเบียบปฎิบ้ติงาน วิธีปฏิบ้ตงาน

และแบบฟอร์ม ดังนี้

PM หมายถึง ระเบียบปฎิปัติงาน (Procedure Manual)

WI หมายถึง วิธีปฎิบีตงาน (Work Instruction)

FM หมายถึง แบบฟอร์ม (Form)

LG หมายถึง ส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ (Logistic)

PD หมายถึง ส่วนผลิต (Production)

MT หมายถึง ส่วนซ่อมบำรุง (Maintenance)

QA หมายถึง ส่วนประกันคุณภาพ (Quality Assurance)

DC หมายถึง แผนกตะไบ (DIE CAST)

ST หมายถึง แผนก STEP

SC หมายถึง แผนกชุบคอยล์ (SECONDARY COIL)
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกทร PM-LG-01

การจ ัด ซ ื่อ

แก้ไขครงที 1

วันทีเรื่มใช้ 21 พ.ค. 44

แผ่นที 1/4

1. วัตถุประสงค์

เพื่อให้มั่นใจว่าการจัดชิ้อวัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์และชิ้นส่วน เป็นไปตามถูกต้องและเหมาะสมตาม

หลักเกณฑ์ที่กำหนดไว้

2. ขอบข่าย
ระเปียบปฎิบ้ติงานนี้ครอบคลุมถึงกิจกรรม การจัดชิ้อวัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์และชิ้นส่วน สำหรับการผลิต

3. เอกสารอ้างอิง/เอกสารฑ่ึใช้

ระเปียบปฎิบ้ติงานเรื่องการประเมินผู้ขายผลิตภัณฑ์หริอผู้ให้บริการ (PM-LG-02)

ระเปียบปฎิบ้ดงานเรื่องการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บรักษา และการส่งมอบ (PM-LG-05) 

ใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ (FM-LG-01)

ใบขออนุม้ติสั่งชิ้อ (Purchase Requisition-PR) (FM-LG-02)

ใบลังชิ้อ (Purchase Order-PO) (FM-LG-03)

ใบติดตามงานสิ้งชิ้อ (FM-LG-04)

4. คำจำกัดความ

Purchase Requisition (PR) หมายถึง เอกสารที่ใช้ในการขอชิ้อ 

Purchase Order (PO) หมายถึง เอกสารที่ใช้ในการสั่งชิ้อ
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-LG-01

การจัดซอ

แก้ไขครั้งที่ 1

รันที่เรั๋มใข้ 21 พ.ค. 44

แผ่นที่ 2/4

a  □  O  O  - ®
สัญลักษณ ์ เรมค้น/สิ้นสุด ดำเน ินการ พิจารณา จุดเขึ๋อม สื่อสาร

หัวข้อ

5.1.1

5.1.2

5.1.3

5.2.1

5.2.2

5.2.3

5.3.1

5.3.1.1

5.4.1

5.4.2

5.4.2.2

5.5

5.6.1

5.6.2

5.6.3

5.6.4

กระบวนการ Vendor

จัดทำใบเบิกพ ัสดุ อ ุปกรณ ์

พ ิจารณาอนุม ้ด ิใบเบิกพ ัสต 

อ ุปกรณ ์

จัดทำใบขออนุม้ดสั่งซอ

ตรวจสอบใบขออนุม้ด ิส ั่งช ี้อ

ปนทักรายละเอ ิยดผ่จ ่าหน ่าย 

สินค้า

ค้ดเลอกผู้จำหน่ายสินค้า 

พิจารณาอนุม ้ติใบขออนุม ้ตสั่งซอ

แจ้งหน่วยงานที่ขอชี้อ

จัดทำใบสั่งซอ

ตรวจสอบใบสั่งซอ

ลงนามอนุม้ตใบสั่ง'ซอ

ดำเนินการสั่งชึ้อ 

แจกจ่ายและจัดเก็บใบสั่งซอ 

จัดทำใบติดตามงานสั่งซอ

ติดตามการสั่งซอ

ตรวจรับ

รวบรวมผลการสั่งซึ้อของ 

Vendor

เอกสารอางอิง 

เอกสารที่ใข้

FM-LG-01

FM-LG-02 

FM-LG-11

FM-LG-02

FM-LG-03

FM-LG-03

FM-LG-04

PM-LG-05

PM-LG-02
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-LG-01

การจัดซื๋อ

แก้ไขครั้งที่ 1

วันที่เรมใช้ 21 พ.ค. 44

แผ่นที่ 3/4

5. รายละเอ ียดระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน11 *1ไ,,™ 715.1 ขันตอนการขอซอ

5.1.1 หน่วยงานที่สั่งชื้อ จัดทำใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ ( FM-LG-01 ) ให้ครบถ้วนสมบูรณ์

5.1.2 ผู้เบิกน่าใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ ( FM-LG-01 ) เสนอผู้จัดการทั่วไปพิจารณาอนุม้ติ

5.1.2.1 กรณีที่ไม่อนุม้ติให้ส่งใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ ( FM-LG-01 ) กลับไปยังผู้เบิก

5.1.2.2 กรณีอนุมดให้ลงนามผู้อนุม้ติ แล้วส่งให้พนักงานสโตร์

5.1.3 พนักงานสโตร์ จัดทำใบขออนุม่ตสั่งชื้อ (PR) (FM-LG-02) ดามรายละเอียดในใบเบิกพัสดุ 

อุปกรณ์ (FM-LG-01 ) แล้วส่งให้พนักงานจัดชื้อ

5.2 ขั้นดอนการตรวจสอบใบขออนุม้ติสั่งชื้อ (PR) (FM-LG-02)

5.2.1 พนักงานจัดชื้อ ดรวจสอบรายละเอียดในใบขออนุม้ติสั่งชื้อ (PR) (FM-LG-02) สำหรับ 

รายละเอียดในส่วนของ "ผู้ขออนุม้ติ”

5.2.1.1 กรณีไม่ครบถ้วน ส่งใบขออนุม้ติสั่งชื้อ (PR) (FM-LG-02) ให้พนักงานสโตร์แกใข

5.2.1.2 กรณีครบถ้วน ดำเนินการตามข้อ 5.2.2

5.2.2 พนักงานจัดชื้อ บันที่กรายละเอียดของผู้จำหน่ายสินค้า โดยระบุชื่อ ราคา เงื่อนไขการชำระ 

เงิน แล้วน่าเสนอหัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ

5.2.3 หัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ คัดเลือกผู้จำหน่ายสินค้า แล้วน่าเสนอผู้จัดการทั่วไป 

อนุม้ติ

5.3 ขั้นดอนการอนุม่ติ'ใบ'ขออนุม้ติสั่ง,ช้ือ (PR) (FM-LG-02)

5.3.1 ผู้จัดการทั่วไป พิจารณาอนุม้ติใบขออนุม้ติสั่งชื้อ (PR) (FM-LG-02) ที่ไดัรับจากหัวหน้า 

ส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ

5.3.1.1 กรณีที่ไม่อนุม้ติ ให้ส่งใบขออนุม้ติสั่งชื้อ (PR) (FM-LG-02) ให้หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ เพื่อแจ้งให้หน่วยงานที่ขอชื้อทราบ

5.3.1.2 กรณีที่อนุม้ติ ให้ลงนามผู้อนุม้ติ แล้วส่งให้หัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ 

เพื่อให้พนักงานจัดชื้อดำเนินการตามข้อ 5.4

5.4 ขั้นตอนการจัดทำและอนุม้ติใบสั่งชื้อ (PO) (FM-LG-03)

5.4.1 พนักงานจัดชื้อ จัดทำใบสั่งชื้อ (PO) (FM-LG-03) ตามรายละเอียดของใบขออนุม้ติสั่งชื้อ (PR) 

(FM-LG-02) ที่ได้รับการอนุม้ติตามขั้นตอน แล้วส่งให้หัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ 

ตรวจสอบ
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมาขเลขเอกสาร PM-LG-01

การจ ัด ซื้อ

แก้ไขครั้งที่ 1

วันที่เรื่มใช้ 21 พ.ค. 44

แผ่นที่ 4/4

5.4.2 หัวหนาส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ ตรวจสอบความถูกต้องในใบสั่งชื้อ (PO) (FM-LG-03)

5.4.2.1 กรณีที่ไม่ถูกต้อง ส่งใบสั่งชื้อ (PO) (FM-LG-03) ให้พนักงานจัดชื้อเพื่อแก้ไขให้ 

ถูกต้อง

5.4.2.2 กรณีที่ถูกต้อง ลงนามผู้ตรวจสอบ และเสนอผู้จัดการทั่วไปลงนามอนุม้ติ แล้วส่งให้ 

พนักงานจัดชื้อดำเนินการตามข้อ 5.5

5.5 ขั้นดอนการจัดชื้อและแจกจ่ายเอกสาร

5.5.1 พนักงานจัดชื้อ ส่งต้นฉบับใบสั่งชื้อ (PO) (FM-LG-03) ให้ผู้จำหน่ายสินค้าเพื่อทำการสั่งชื้อ 

ของดามรายการที่ระบุไว้และส่าเนาใบสั่งชื้อ (PO) (FM-LG-03) ดังนี้

5.5.1.1 สำเนา 1 ให้พนักงานสโตร์ เพื่อเปีนหลักฐานในการรับของ

5.5.1.2 สำเนา 2 พนักงานจัดชื้อเก็บไว้ เพื่อการติดตามการสั่งชื้อ

5.5.1.3 สำเนา 3 ให้พนักงานส่วนบัญชีและการเงิน

5.6 ขั้นตอนการติดตามและรับของ

5.6.1 พนักงานจัดชื้อ จัดทำใบติดตามงานสั่งชื้อ (FM-LG-04) ตามรายละเอียดในใบสั่งชื้อ (P0) 

(FM-LG-03) เพื่อไว้ใช้ในการติดตามความคืบหน้าในการส่งมอบสินค้า

5.6.2 พนักงานจัดชื้อ ติดตามผลิตภัณฑ์ที่สั่งชื้อตามว้นที่ต้องการของสินค้าที่ระบุในใบติดตามงาน 

สั่งชื้อ (FM-LG-04) เพื่อยืนยันการส่งมอบ

กรณีที่ว้นส่งมอบไม่เปีนไปตามวันที่ต้องการสินค้า ให้บันทึกวันที่ผู้จำหน่ายสินค้าแจ้งเลื่อนลง 

ในใบติดตามงานสั่งชื้อ (FM-LG-04) และแจ้งวันที่เลื่อนส่งมอบให้ผู้ขอชื้อรับทราบ

5.6.3 พนักงานสโตร์ ตรวจรับสินค้าตามรายละเอียดในระเบียบปฎิบ้ติงานเรื่องการเคลื่อนย้าย 

การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บรักษา และการส่งมอบ (PM-LG-05)

5.6.4 พนักงานจัดชื้อ รวบรวมผลการสั่งชื้อของ Vendor เพื่อเป็นข้อมูลการประเมินผลงานตาม 

ระเบียบปฏิบัติงานเรื่อง การประเมินผลงานผู้ขายผลิตภัณฑ์หรือผู้ให้บริการ (PM-LG-02)
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เล่มที่ No.

ใบเบ ิกพ ัสด ุ อ ุปกรณ ์

วันที.่..... / ............. /.

แผนก/ส่วน.......................................... ฝ่าย

ลำดับ รายการ ชนิด/ขนาด/ยี่ห้อ วันที่ต้องการ จำนวน หน่วย หมายเหตุ

หมายเหด/วัตถประสงค์.............................................................................................................................

(..........................) (............................) (.......................... ) (......................... ) (......................... )
ผู้เบิก ผู้อนุม้ติ/

ผู้จัดการทั่วไป

ผู้ร ับพัสดุ ผู้ร ับใบเบิก/ 

สโตร์

ผู้บันทืกใบเบ ิก/ 

บัญชี

FM-LG-01

รูปที่ 4.1 แบบฟอร์มใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์



ใบขออนุมัติสั่งซี้อ P/R

ผ้ขออนมัติ.........................................................................รายงาน................................................................ แผนก.........................................................

ส่วน.................................................................................. ฝ่าย........................................................................

ใบขออนุม ัต ิส ั่งส ัอ P/R 

เลขทีใบเบิก........................................

เลขที P/R..........................................

วันที่..................................................
จดประสงค์การใช้งาน.................................................................................................................. ส่งของท่ี..................................................................

ผู้ขออนุม้ดั ส่าหรับฝ่ายจัดซึ๋อ ส่าหรับผู้อนุมัติ

เลขท่ี รายการ รหัสวัสดุ

ว่านวน V $ 'วัปดุดุ ■’ ) ; ราคาโดย 

ประมาณ

ซึ้อครั้งสุดทาย การลืบราคา ผู้ขายแระว่านวนเงิน 

ทีขออนุมัติดาม 

รายการสั่งซอ

หนวย 

นบ

ขอ

อนุมัติ

คง{ทลือ ว่านวนใช้หั - ง.
ตํอเดอน

วันที บริษัท/ราคา

f i l i a l

บริษัท1,
ราคา/เงอนไข

บริษัท2 

ราคา/นอนไข

บริษัท3 

ราคา/เงึ๋อนไข

บริษัท.......................

บริษัท.......................

ว่านวนเงิน.................ค์าหนดส่งภายในวันท็

บริษัท.......................

บริษัท.......................

ว่าน'วนเงิน.................ค์าหนดส์งภายในวันท็

บริษัท.......................

บริษัท.......................

ว่านวนเงิน.................ส่าทนดส่งภายในวันร็

บริษัท.......................

บริษัท.......................

ว่านวนเงิน.................ส่าหนดส่งภายในวันที

----------------= ---------------- r

การอน ม*«ช้าขอช้าง«น 

ผจก.{ทน ผจก.ฝ่าย

□  สิบราคาล่วงหน้า แ  

พนักงานจัดซอ

]  สิบราคาใหม่ C 

ผจก.ส่วน

]  กรณ ีพเคษ □  r  

ผจก.ฝ่าย

ารอนุมัต ิขนสุดท้าย 

ผจก.ฝ่ายหริอสูงกว่า

......./.........../........ ......./........... /........ ......./........... /........ ......./........... /........ ......./........... /........ ......./........... /........ ......./........... /........

รูปท่ี 4.2 แบบฟอร์มใบขออนุม้ตํสงซอ ( Purchase Requisition-PR)

FM-LG-02

CD
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ใบสั่งช ี๋อ PURCHASE ORDER

เรียน ผู้จัดการ จันที่

รหัสร้านค้า : รหัส:

ค้างถึง ใบขออนุม้ติสั่งซื้อ P/R เลขที.่.............................. เลขที่:

ลำดับ

ITEM

รายการ

DESCRIPTION

ปริมาณ

QTY.

หน่วย

UNIT

ราคาหน่วยระ 

UNIT PRICE

จำนวนเงิน 

AMOUNT

กำหนดส่ง 

DELIVERY

หมายเหต ุ 

REMARKS

( ) ( ) ( ) ( )
ผู้สั่งซื้อ ผู้ตรวจสอบใบสั่งซี้อ ผู้อนุมัติ ผู้รับ'ใบอนุม้ติ

-: กรุณาจัดส่งสินค้าตามรายการสั่งซื้อนี้ หากปรากฎคุณภาพไม่ตรงตามที่สั่ง บริษัทฯจะจัดส่งคืนภายหลัง การ 

วางบิลโปรดนำใบสั่งซื้อนี้มาพร้อมใบกำกับภาษีด้วย :-

FM-LG-03

รูปที่ 4.3 แบบฟอร์มใบสั่งซื้อ (Purchase Order-PO)



ใบติดตามงานสังซือ

ชื่อผ้ขาย

เดือน : . 

หน้าที่ :

ลำดับ p/o No. รายละเอียดของสินค้าหรือ

บริการ

จำนวน กำหนดส่งมอบ Vendor Name เบอร่ 

โทรศัพท์

ผลการติดตาม

ยืนยัน ขอเลอนเป็น

ผ้อนม้ติ

FM-LG-04

รูปที่ 4.4 แบบฟอร์มใบติดตามงานสั่งชื้อ ÇD
05
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-LG-02

การจัดซื้อ แก้ไขครั้งที่ 1

การประเมินผลงานผู้ขายผลิตภัณฑ์หรือผู้ให้บริการ วันที่เรั้มใช้ 21 พ.ค. 44

แผ่นที่ 1/4

1. ว ัตถ ุประสงค ์

เพื่อให้มั่นใจว่าความสามารถและศักยภาพของผู้ขายผลิตภัณฑ์หรือผู้ให้บริการ ได้รับการประเมินผลอย่าง 

สมํ่าเสมอ

2. ขอบข่าย

ระเบียบปฎิบ้ตงานนี้ครอบคลุมถึงกิจกรรม การประเมินผลงานผู้ขายผลิตภัณฑ์หรือผู้ให้บริการ

3. เอกสารอ ้างอ ิง/เอกสารท ี่ใช ้

แบบฟอร์มการประเมินผลผู้ขายผลิตภัณฑ์หรือผู้ให้บริการ (FM-LG-05)

ใบบันทึกข้อมูลด้านคุณภาพสินค้า (FM-LG-06)

ใบบันทึกข้อมูลด้านการส่งมอบสินค้า (FM-LG-07)

ใบบันทึกข้อมูลผู้ให้บริการ (FM-LG-08)

Approved Vendor List (FM-LG-09)

4. คำจำก ัดความ

Approved Vendor List หมายถึง บัญชีรายชื่อของผู้ขายหรือผู้ให้บริการที่อนุม้ติแล้ว 

ผลิตภัณฑ์ หมายถึง วัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์และชิ้นส่วน ที่สั่งชิ้อ

ผู้ให้บริการ หมายถึง ผู้รับจ้างช่วงที่ได้รับมอบหมายให้กระทำกิจกรรมอย่างใดอย่างหนึ่งจากโรงงาน
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลข!อกสาร PM-LG-02

การจ้ดซึ๋อ แก้ไขคร้ังท่ี 1

การประเมินผลงานผู้ขายผลิตภัณฑ์หรือผูให้บริการ วันที่!รมใข้ 21 พ.ค. 44

แผ่นท่ี 2/4

O  □  O
สัญลักษณ์ เร๋ัมติ''น/ส้ินสุด ดำ!นินทาร พิจารณา

O
จด!ชื่อม สื่อสาร

หัวข้อ กระบวนการ พนักงาน 

สโตร์

พนักงาน 

จัดซอ

หิวหน์าส่วน 

บริพารคลัง 

สินค้า!!ระพัสด

ผู้ขายผลิดภัณฑ์ 

หริอผุ้ใหับริการ

!อกสารอางอิง 

!อกสารที่!ข้

5.1.1 กำหนดหลัก!กณฑ์ในการประ!บิน 

ผลงานผู้ขายผลิดภัณฑ์หริอผู้ใหั 

บริการ

5.1.2 รวบรวมข'อมลผุ้ขายหริอผุ'!หับริการ

FM-LG-06

FM-LG-07

FM-LG-08

5.2.1 ประ!บินผลงาน FM-LG-05

5.2.2 พิจารณาและทบทวนผลการประ!บิน A.B.C

ดัดรายชื่อผู้ขายผลิดภัณฑ์หริอผู้ใหั 

บริการ กรณ์ผลการประ!บินระดับ ว 

ปรับปรุง Approved Vendor List

5.3 A.B.C ;.D FM-LG-09

5.3 ลงนามอนุมัติ Approved Vendor List

54 จัดทำจดหมาย!!จังผลการประ!บิน
1 3

5.5.1 รับแผนการปรับปรุง/แก้ไขของ 

Vendor
A

5.5.2 ติดตามผลการปรับปรุง/แก้ไขของ 

Vendor
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) ทมายเสฃเอกสาร PM-LG-02

การจัดซี้อ แก!ขครั้งที่ 1

การประเมินผลงานผู้ขายผลิตภัณฑ์หรีอผู้ให้บริการ วันที่เร ื่มใช้ 21 พ.ค. 44

แผ่นที่ 3/4

5. รายละเอ ียดระเน ียบปฏ ิบ ัต ิงาน

5.1 การกำหนดหลักเกณฑ์!,นการประเมินและรวบรวมข้อมูล

5.1.1 หัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ กำหนดหลักเกณฑ์!,นการประเมินผลงานผู้ขาย 

ผลิตภัณฑ์หริอผู้ใหับริการ พร้อมทั้งกำหนดความถี่ในการประเมินผลงานผู้ขายผลิตภัณฑ์หริอ 

ผู้ใหับริการ โดยจะมีการประเมินอย่างน้อย 6 เดือนต่อครั้ง

5.1.2 พนักงานลโตร้ รวบรวมข้อมูลเรื่องคุณภาพและการส่งมอบของผู้ขายจากใบบันทึกข้อมูลด้าน 

คุณภาพสินค้า (FM-LG-06) และใบบันทึกข้อมูลด้านการส่งมอบสินค้า (FM-LG-07) หรือ 

ข้อมูลผู้ใหับริการ'จาก'โบบันทึก,ข้อมูลผู้ใหับริการ (FM-LG-08) ในแต่ละเดือนที่มีการส่งมอบ 

สินค้าหรือบริการ แล้วส่ง,ใหัพนักงาน'จัด'ช้ือ

5.1.3 พนักงานจัดซื้อรวบรวมข้อมูลเข้าแฟ้มประวัติของผู้ขายหริอผู้ใหับริการแต่ละราย

5.2 การประเมินผลการปฏิบัติงานของผู้ประเมินผลผู้ขายผลิตภัณฑ์หรือผู้ให้บริการ

5.2.1 พนักงานจัดซื้อ ดำเนินการประเมินผลงานผู้ขายผลิตภัณฑ์หริอผู้ใหับริการแต่ละรายใน 

แบบฟอร์มการประเมินผลงานผู้ขายผลิตภัณฑ์หริอผู้ใหับริการ (FM-LG-05) เม ื่อครบทุกๆ 

6 เดือน พร้อมทั้งลงนามและลงวันที่ในช่องผู้ประเมิน แล้วส่งให้หัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้า 

และ,พัสดุ อนุม้ติ

5.2.2 หัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ พิจารณาทบทวนผลการประเมิน ดังน

5.2.2.1 กรณีที่ผลการประเมินอยู่ในระดับ อ ใหัพนักงานจัดซื้อดำเนินการต่อตามข้อ 5.3.1 

5.2.2.3 กรณีที่ผลการประเมินอยู่ในระดับ A,B,C มอบหมายให้พนักงานจัดซื้อดำเนินการต่อ 

ดามข้อ 5.4.1

5.3 การเพิ่ม-ลดรายชื่อผู้ขายผลิตภัณฑ์หริอผู้ใหับริการหลังการประเมิน

5.3.1 พนักงานจัดซื้อ ดำเนินการดัดรายชื่อผู้ขายผลิตภัณฑ์หริอผู้ใหับริการ ที่มีผลการปฏิบัติงานอยู่ 

ในร ะดับ อ ออกจาก Approved Vendor List (FM-LG-09) พร้อมปรับปรุงเกรดของผู้ขายหรือ 

ผู้ใหับริการแต่ละรายใน Approved Vendor List (FM-LG-09) และส่งให้หัวหน้าส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุอนุมิติ

5.3.2 กรณีที่ผู้ขายหรือผู้ให้บริการ ที่มีรายชื่ออยู่ใน Approved Vendor List (FM-LG-09) แต่ไม่มี 

การซื้อขายหรือให้บริการติดต่อกัน 1 ปี จะถูกดัดรายชื่อออกจาก Approved Vendor List 

(FM-LG-09) โดยอัตโนมิติ
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกทร PM-LG-02

การจัดสัอ แก้ไขครั้งที่ 1

การประเมินผลงานผู้ขายผลิตภัณฑ์หริอผู้ให้บริการ วันที่เรั้มใช้ 21 พ.ค. 44

แผ่นที่ 4/4

5.4 การแจ้งผลการประเมิน

5.4.1 พนักงานจัดขึ้อ ดำเนินการจัดพิมพ์จดหมายแจ้งผลการประเมินให้ผู้ขายหรือผู้ให้บริการที่มิ 

ผลการประเมินอยู่ในระดับ B,c เพื่อให้ปรับปรุงผลการดำเนินงานให้ดีขึ้น จนกระทงผล 

การประเมินอยู่ในระดับ A และแจ้งผลให้ผู้ขายระดับ A ยังคงรักษาคุณภาพของการดำเนิน 

งานให้มนคงและสมํ่าเสมอ

5.5 การติดตามผลการปรับปรุงแก้ไข

5.5.1 หัวหน้าส่วนบริหารคล้งสินค้าและพัสดุ รับแผนการปรับปรุงแก้ไข ผลการดำเนินการของ 

Vendor จากพนักงานจัดขึ้อ

5.5.2 ติดตามผลการปรับปรุงแก้ไข ตามรายละเอียด และกำหนดการที่ระบุไจ้



101

แบบฟอร์มการประเม ินผลงานผ ู้ขายผลิตภ ัณฑ ์หร ือผ ู้ให ้บร ิการ

ซื่อบริษัท 

ผลิตภัณฑ์/บริการ 

วันที่ประเมิน

การประเมินผลงานผ้ขายผลิตภัณฑ์หรือผ้ให้บริการ

หัวข้อ คะแนนเปาหมาย คะแนนที่ได้ในแต่ละ เดือน สรุปคะแนน หมายเหตุ

1 2 3 4 5 6

1.คุณภาพ 50

2.เวลาส่งมอบ 25

ร-จำนวนส่งมอบ 25

คะแนนรวม 100

สรุปคะแนน = คะแนนรวมที่ได้ในแต่ละเดือน 

จำนวนเดือนที่มิการเก็บข้อมล

ผลการตัดสิน O A ดีมาก 90 - 100 คะแนน

O B ดี 80-89 คะแนน

o C พอใช้ 70 - 79 คะแนน

o D ต้องปรับปรุง ตํ่ากว่า 70 คะแนน

ผลการประเมินผู้ขายหรือผู้ให้บริการ

o  ผ่าน 

o  ไม่ผ่าน

ผู้ประเมิน(พนักงานจัดชีอ). วันที่

ผู้อนุมิด(หัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ). วันที่

FM-LG-05

รูปที่ 4.5 แบบฟอร์มการประเมินผลงานผู้ขายผลิตภัณฑ์หรือผู้ให้บริการ



ใบบันทึกข้อมูลด้านคุณภาพ

ชื่อผู้ขาย :

เดือน :

หน้าที่

ครังที่ รายละเอยดของสินค้า จำนวนที่ส่งมอบ PO No. คณภาพ

ผ่าน ไม่ผ่าน

ผ้บันที่ก หมายเหตุ

จำนวนครั้งที่ส่งมอบทั้งหมด

จำนวนครั้งที่คุณภาพผ่าน

คะแนนที่ได้รับ

ผู้ประเมินผล 

(พนักงานสโดร์)

หมายเหตท  <ki I LJ b r i  V I

1. ให้ทำเครื่องหมาย " / " หรอ " X " ในช่องผลการตรวจสอบคุณภาพสินค้าตามรายการ 

ที่ระบุ,ใน'1บส่ัง'ซอ(PO) (FM-LG-03)

2. คำนวณคะแนนท่ีได้รับ ะ จำนวนคะแนนท่ีผ่าน X 50
จำนวนครั้งที่ส์งมอบทั้งหมด

FM-LG-06

รปที่ 4.6 แบบฟอร์มใบบันท ึกข ้อมลด้านคุณภาพ Pro



ใบบันทึกข้อมูลด้านการส่งมอบ

เดือน :

หน้าที่ :

ครั้งที่ รายละเอียดของสินค้า PO No. กำหนดส่งมอบ จำนวนที่ส ่งมอบ เอกสารส่งสินค้าหมายเลข วันที่ส ่งมอบ จำนวนที่ได้รับ

ชื่อผู้ขาย : ..................................................................  หน้าที่ : ..

ผ้บันทึก หมายเหต

หมายเหดฺ 1.กรณีส่งมอบ ตรงเวลา หรือ ครบตามจำนวนที่กำหนด 

ให้ทำเครื่องหมาย " / "

2.กรณีส่งมอบ ไม่ตรงเวลา หรือ ไม่ครบดามจำนวนที่กำหนด 

ให้ทำเครื่องหมาย " X "

ร-คำนวณคะแนน : จำนวนที่ตรงเวลาหรือครบตามจำนวน X 25 

จำนวนครั้งที่ส่งมอบ

จำนวนครังที่ส่งมอบทังหมด

จำนวนครังที่ได้ตามกำหนด

คะแนนที่ได้รับ

ผู้ประเมินผล 

(พนักงานผลิต)

FM-LG-07

รูปที่ 4.7 แบบฟอร์มใบบันท ึกข ้อมูลด ้านการส่งมอบ 103



ใบบันทึกข้อมูลผู้ให้บริการ

ชื่อผ้ขาย

เดอน :

หน้าที่ :

ครั้งที่ รายละเอียดของงานบริการ PO No. กำหนดแผนงาน ผลงานของผู้ให้บริการ ผู้บันทึก หมายเหตุ

วันส่งมอบ จำนวน คุณภาพ เวลา จำนวน

หมายเหต

1 .  กรณ ีท ี่ค ุณภาพของงานบริการได้ตามกำหนดการส่งมอบงาน 

ตวงเวลาและควบตามจำนวน ให้ทำเครึ๋องหมาย " / "

2. กวณ ีท ี่ค ุณภาพงานไม่ตรงตามที่กำหนด ส่งไม่ตวงเวลา 

หริอไม ่ครบตามท ี่กำหนด ให้'ทำเครึ๋องหมาย " X

3. คำนวณคะแนนที่ได้ว ับ

3.1 คณภาพ = จำนวนครั้งท ี่คณภาพผ่าน X  50 
จำนวนครั้งท ี่ส ่งมอบทั้งหมด

จำนวนคไ 

ทั้งว

งท ี่ส ่งมอบ 

ไมด

จำนวนครั้งท ี่ได ้ 

ตามกำหนด

คะแนนที่ได ้ว ับ

ผ ู้ประเม ินผล 

(พน ักงานสโตร์)

3.2 เวลาหริอจำนวน = จำนวนทดวงเวลาหวอควบตามจำนวน* 25 
จำนวนคร้ังท่ีส่งมอบท้ังหมด

รูปที่ 4.8 แบบฟอร์มใบบันทึกข ้อมูลผู้ให ้บริการ

FM-LG-08

P



105

Approved Vendor List

รายชื่อผู้ขายผลิตภัณฑ์หรือผู้ให้บริการ ผลิตภัณฑ์หรือผู้ให้บริการ เกรด

ผู้จัดทำ...................................................  ผู้อนุม้ติ

จ ันท ี.่....................................................  จันที่....

FM-LG-09

รูปที่ 4.9 แบบฟอร์ม Approved Vendor List
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หนายเลขเอกสาร PM-LG-03

การควบคุมผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ส ่งมอบโดยลูกค ้า

แก!ขครั้งที่ 1

ว ันที่เร ื่มใช ้ 1 ก.ย. 44

แผ่นที่ 1/3

1. ว ัตถ ุประสงค ์

เพื่อให้มั่นใจว่าผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้าที่นำมาใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปจะได้รับการตรวจวัน 

การจัดเก็บ การดูแลรักษา และการเบิกจ่ายอย่างถูกต้องและตรงดามข้อกำหนด

2. ขอบข่าย

ระเบียบปฏิย้ติงานนี้ครอบคลุมถึงกิจกรรมการควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า เพื่อใช้ในการผลิต

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

3. เอกสารอ ้างอ ิง/เอกสารท ี่ใช ้

ระเบียบปฎิบ้ติงานเรึ่องการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บรักษาและการส่งมอบ (PM-LG-05) 

บัญชีรายชื่อผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า (FM-LG-10)

ใบกำกับ(TAG) (FM-LG-11)

STOCK CARD ผลิตภัณฑ์ (FM-LG-12)

4. คำจำก ัดความ

ผลิตภัณฑ์ที่ส์งมอบโดยลูกค้า หมายถึง วัตถุดิบของลูกค้า เพื่อใช้ในการผลิต ประกอบด้วย ชิ้นงาน

อะลูมิเนียมหล่อของชิ้นส่วนเครื่องยนต์ ที่พ ักเท้าและที่จ ับท้าย 

รถ และขดลวดคอยล์
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-LG-03

การควบคุมผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ส ่งมอบโดยลูกค ้า

แก้ไขครั้งที่ 1

ว ันที่เร ื่มใช ั 1 ก.ย. 44

แผ่นที่ 3/3

5. รายละเอ ียดระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน

5.1 การจัดทำบัญชีรายชื่อผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า (FM-LG-10)

หัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ รับแผนการจัดส่งของลูกค้า จากส่วนการตลาด และปรับปรุง 

บัญชีรายชื่อผลิดภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า (FM-LG-10) ในกรณีที่เป็นผลิตภัณฑ์ที่ไม่มีในบัญชีรายชื่อ 

ผลิตภัณฑ์ที่ส์งมอบโดยลูกค้า (FM-LG-10)

5.2 การตรวจรับ

5.2.1 พนักงานคลังสินค้าตรวจสอบใบมอบอะไหล่ของลูกค้ากับผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบว่าถูกต้องตรงกัน 

หริอไม่

5.2.1.1 กรณีถูกต้อง จัดทำใบกำกับ (TAG) (FM-LG-11 )

5.2.1.2 กรณีไม่ถูกต้อง ให้แจ้งหัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ เพื่อแจ้งลูกค้าให้ 

ดำเนินการแก้ไขต่อไป

5.2.2 พนักงานคลังสินค้าบันที่กจำนวนรับเข้าใน STOCK CARD ผลิตภัณฑ์ (FM-LG-12) เพื่อ 

ปรับปรุงจำนวนคงเหลือ

5.3 การจัดเก็บและการเก็บรักษา

ใหัปฎิบ้ติตามระเบียบปฏิบ้ติงานเรื่องการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บรักษาและ 

การส่งมอบ (PM-LG-05) โดยต้องจำแนกแยกแยะให้ชัดเจน

5.4 การเบิกจ่าย

ให้ปฎิบ้ติตามระเบียบปฏิบัติงานเรื่องการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บรักษาและ 

การส่งมอบ (PM-LG-05)
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บัญชีรายชื่อผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า

แผนก

ลำดับที่ ชื่อผลิตภัณฑ์ รุ่นผลิตภัณฑ์ วันที่บันทึก

ผู้บันทึก .หัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ 

FM-LG-10

รูปที่ 4.10 แบบฟอร์มบัญชีรายชื่อผลิตภัณฑ์ท ี่ส ่งมอบโดยลูกค้า
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ด้านหน้า ด้านหลัง

(ข้อมูลการรับเข้า) (ข้อมูลการผลิต)

PARTS NAME............................................ ส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ

MODEL........................................................ จำนวนชิ้นงานด .ี.........................................

LOT No........................................................ จำนวนชิ้นงานเสีย......................................

Q’TY............................................................ จำนวนรวม..................................................

CHECKER.................................................. ผ้ตรวจนับ................................................

DATE.................................... วนท......................................

PARTS NAME......................................... ส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ

MODEL.................................................... จำนวนชิ้นงานดี.......................................

LOT No.................................................... จำนวนชิ้นงานเสีย......................................

Q’TY............................................................ จำนวนรวม.................................................

CHECKER.................................................. ผ้ตรวจนับ...................................................

DATE....................................... ว ันท ........................................

PARTS NAME............................................ ส่วนผลิต

MODEL........................................................ จำนวนชิ้นงานดี..........................................

LOT No........................................................ จำนวนชิ้นงานเสีย......................................

Q’TY............................................................ จำนวนรวม..................................................

CHECKER.................................................. ผ้ตรวจนับ...................................................

Ox ci
DATE....................................... ว ันท ........................................

FM-LG-11

รูปที่ 4.11 แบบฟอร์มใบกำกับ(TAG)



STOCK CARD ผลิตภัณฑ์

ชื่อผลิตภัณฑ์ ......................................................................... รหัสผลิตภัณฑ์

รายการรับเข้า รายการเบิก รายการส่งเข้า รายการส่งมอบ

จำนวนคง 

เหลือ

ผู้บันทึกรันที่ Lot No. จำนวน วนัที่ เลขที่ใมเบิก จำนวน รั นิ ที ่ เลขที่ใบ 

ส่งเข้า

จำนวน รันที่ เลขที่ใบมอบ 

อะไหล่

จำนวน

ดี เสีย ดี เสีย

ผู้ตรวจสอบ .หัวหน้าส่วนบริการคลังสินค้าและพัสดุ 

FM-LG-12

รปที่ 4.12 แบบฟอร์ม STOCK CARD ผลิตภัณฑ์
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสา'ร PM-LG-04

การท ี่บงและสอบกลับได ้ของผลิตภ ัณฑ ์

แก้ไขคร้ังท่ี 1

วันที่เรื่มใข้ 1 ต.ค. 44

แผ่นท่ี 1/4

1. ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์

เพ่ือให้ม'นใจว่า วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการ และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ได้รับการชี้บ่งที่เหมาะสม

2. ขอบข่าย

ระเบียบปฎิบ้ดิงานนี้ครอบคลุมถึง วิธีการชี้บ่ง วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการ และผลิตภัณฑ์ 

สำเร็จรูป ที่จำเปีนต้องสอบกลับไค้ตามความต้องการของลูกค้า

3. เอกสารอ ้างอ ิง/เอกสารท ี่ใช ้

ระเบียบปฏิบ้ตงานเรื่องการควบคุมกระบวนการ : การควบคุมกระบวนการผลิต (PM-PD-02)

ระเบียบปฎิบ้ดิงานเรื่องการตรวจสอบและการทดสอบผลิตภัณฑ์ (PM-QA-01)

ระเบียบปฏิบ้ตงานเรื่องการควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เปีนไปตามข้อกำหนด (PM-QA-02)

ใบกำกับ(TAG) (FM-LG-11)

STOCK CARD ผลิตภัณฑ์ (FM-LG-12)

ใบเบีกวัตถุดิบ (FM-LG-13)

ใบแจ้งปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ไม่เปีนไปดามข้อกำหนด (FM-LG-14)

ใบส่งเข้าผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป (FM-LG-15)

Daily Production Plan & Report แผนกตะไบ (DIE CAST) (FM-DC-01)

Daily Production Plan & Report แผนก STEP (FM-ST-01)

Daily Production Plan & Report แผนกชุบคอยล์ (FM-SC-01) 4

4. คำจำก ้ดความ

ผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า หมายถึง วัตถุดิบของลูกค้า เพ่ือใข้ในการผลิต ประกอบด้วย ชี้นงาน

อะลูมิเนียมหล่อของชี้นส่วนเครื่องยนต์ ที่พักเท้าและ'ที่จ้บท้าย 

รถ และขดลวดคอยล์

การชี้บ่ง หมายถึง การให้ลักษณะจำเพาะ เพื่อจำแนกแยกแยะ หรืออ้างอิงผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด ประเภท 

การสอบกลับ หมายถึง การตรวจสอบและสืบค้นถึงความเปีนมาของผลิตภัณฑ์ ณ จุดใจจุดหนึ่ง ย้อนกลับ 

ไปถึงจุดใดๆ ก่อนหน้า โดยอาศัยระบบเอกลารและการจดบันทึก
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-LG-04

การบ ีบ ่งและสอบกลับได ้ของผลิตภ ัณฑ ์

แก้ไขครงท่ี 1

วันที่เริ่มใช้ 1 ค.ค. 44

แผ่นท่ี 2/4

L J  น  o  o  - C

สัญลักษณ์ เริ่มต้น/สิ้นสุด ดำเนินการ พิจารณา จุดเชื่อม สื่อสาร

หัวข้อ กระบวนการ หัวหน้าส่วน 

บริหารคลัง 

สินค้าและพัสดุ

พนักงาน 

คลังสินค้า

พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

พนักงานผลิต/ 

หัวหน้า 

กลุ่มผลิต

เอกสารอ้างอิง 

เอกสารที่ใข้

5.1 กำหนดหมายเลขรุ่น D—

5.2.1 จัดทำใบกำกับ(TAG) >
L 'ไ— 1

FM-LG-11

5.2.2 สุ่มดรวจสอบวัตถุดิบ PM-QA-01

5.3.1 จัดทำใบเบิกวัตถุดิบ

I
>

_ r า FM-LG-13

5.3.2 ตรวจสอบและจัดส่งวัตถุดิบ
E

5.3.2

5.3.3

รับวัตถุดิบ 

ดำเนินการผลิต

>

ร

'

E

FM-LG-13 

PM-PD-02 

า’[นฑ์เรย5.3.4 การคัดแยกผลิตภัณฑ์
.  £

1 ผเ ต,

5.3.4.1 จัดเรียงใส่ภาชนะบรรจุ f

3

5.3.4.2 แยกใส่ภาชนะส่าหรับของเสีย
o J

FM-LG-14

PM-QA-02

5.3.5 บันทึกข้อมูลต้านหลังใบกำกับ 

(TAG) ส่วนที่ 3 □
FM-LG-11

5.3.6 จัดทำ Daily Production Plan & 

Report และนำเสนอหัวหน้า 

แผนกผลิตเพื่อตรวจสอบพร้อมใบ 

กำกับ(TAG) ส่วนที่ 3

L
*
□

FM-DC-01 

FM-ST-01 

FM-SC-01 

FM-LG-11

5.3.7 จัดทำใบส่งเข้าผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป 

และส่งมอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

f
n

FM-LG-15

5.3.8 ตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปที่ 

ส่งมอบ และบันทึกข้อมูลต้านหลัง 

ของใบกำกับ(TAG) ส่วนที่ 1 และ 

ส่วนที่ 2

>
L

f

□

FM-LG-11 

FM-LG-15

5.3.9 จัดเก็บสำเนาใบส่งเข้าผลิตภัณฑ์ 

สำเร็จรูป และใบกำกับ(TAG) 

ส่วนที่ 2 เพื่อจัดทำบันทึกจำนวน 

I ส่งเข้าใน STOCK CARD

f
ว

FM-LG-11 

FM-LG-12 

FM-LG-15
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเสขเอกสาร PM-LG-04

การบ ีบงและสอบกลับได ้ของผล ิตภ ัณฑ ์

แก้ไขครงท่ี 1

วันที่เรื่มใช้ 1 ต.ค. 44

แผ่นท่ี 3/4

5. รายละเอ ียดระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน

5.1 การกำหนดหมายเลขรุ่น

หัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ ต้องดูแลให้มีการกำหนดหมายเลขรุ่น (Lot No.) ต้งนี้ 

xx/xx-xx-xx
I------------ วันเดือนปีทีร่ับเข้า เช่น 01-10-01

--------------------- แผนกผลิต ดังนี้ แผนกตะไบ- DC แผนก STEP-ST และแผนก'ชุบคอยล์- SC

5.2 การชี้บ่งวัตถุดิบ

5.2.1 พนักงานคลังสินค้าจัดทำใบกำกับ(TAGKFM-LG-11) และติด'ไว้ที่ภาชนะบรรจุ ซึ่งในใบกำกับ 

(TAG) (FM-LG-11) มี 3 ส่วน โดยมีรายละเอียดต้งนี้

- PART NAME

- MODEL

- LOT No.

-Q 'TY

- CHECKER

- DATE

5.2.2 พนักงานประกันคุณภาพสุ่มตรวจสอบวัตถุดิบ พร้อมแสดงสถานะการตรวจสอบ ตามระเบียบ 

ปฏิบ้ติงานเรื่องการตรวจสอบและการทดสอบผลิตภัณฑ์ (PM-QA-01 )

5.3 การชี้บ่งผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการและผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

5.3.1 พนักงานผลิตหริอหัวหน้ากลุ่มผลิตจัดทำใบเบิกวัตถุดิบ (FM-LG-13) และส่งให้พนักงาน

คลังสินค้า

5.3.2 พนักงานคลังส ินค ้าตรวจสอบและจัดส ่งวัตถ ุด ิบตามรายการที่เบ ิก โดยมี ใบกำกับ (TAG) 

(FM-LG-11) ติดอยู่ที่ภาชนะบรรจุ และแสดงสถานะการตรวจสอบ ‘'ผ่าน” ให้พนักงานผลิต 

หริอหัวหน้ากลุ่มผลิต

5.3.3 พนักงานผลิต ดำเน ินการผลิตตามระเบียบปฏิบ ัต ิงานเรื่องการควบคุมกระบวนการ 

การควบคุมกระบวนการผลิต (PM-PD-02)

5.3.4 การคัดแยกผลิตกัณฑ์

5.3.4.1 ผลิตภัณฑ์ติ จัดเรียงใส่ภาชนะบรรจุ เพื่อเตรียมส่งให้ส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-LG-04

การบ ีบ ่งและสอบกลับได ้ของผล ิตภ ัณฑ ์

แก้ไขครงท่ี 1

วันที่เรื่มใข้ 1 ต.ค. 44

แผ่นท่ี 4/4

5.3.4.2 ผลิตภัณฑ์เสีย แยกใส่ในภาชนะลำหรับของเสีย หลังจากสิ้นสุดกระบวนการผลิต นำ 

ผลิตภัณฑ์เสียไปจัดเก็บในพื่นที่ “ชิ้นงาน NG ประจำวัน” และจัดทำใบแจ้งปริมาณ 

ผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปดามข้อกำหนด (FM-LG-14) ให้ส่วนประกันคุณภาพ เพื่อ 

ดำเนินการต่อไปตามระเบียบปฏิบัติงานเรื่องการควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด (PM-QA-02)

5.3.5 เมื่อสิ้นสุดกระบวนการผลิต พนักงานผลิตหรือหัวหน้ากลุ่มผลิตบันทึกข้อมูลด้านหลังของ 

ใบกำกับ(TAG) (FM-LG-11) ส่วนที่ 3 โดยระบุ

- จำนวนชิ้นงานดี

- จำนวนชิ้นงานเสีย

- จำนวนรวม

- ผู้ตรวจนับ

- วัน ท่ี

5.3.6 พนักงานผลิตหรือหัวหน้ากลุ่มผลิต นำใบกำกับ (TAG) (FM-LG-11) ส่วนที่ 3 เพ่ือจัดทำ Daily 

Production Plan & Report (FM-DC-01) (FM-ST-01) (FM-SC-01) แล้วนำเสนอหัวหน้า 

ส่วนผลิต เพื่อตรวจลอบและจัดเก็บใบกำกับ (TAG) (FM-LG-11) ส่วนที่ 3 ไวั

5.3.7 พนักงานผลิตหรือหัวหน้ากลุ่มผลิต จัดทำใบส่งเข้าผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป (FM-LG-15) และ 

ส่งมอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปให้พนักงานคลังสินค้า

5.3.8 พน ักงานคล ังส ินค ้าตรวจสอบผลิตภ ัณฑ ์สำเร ็จร ูปท ี่ส ่งมอบก ับรายละเอ ียดในใบส่งเข ้า 

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป (FM-LG-15) และบันทึกข้อมูลด้านหลังของใบกำกับ (TAG) (FM-LG-11) 

ส่วนที่ 1 และ ส่วนที่ 2 โดยระบุ

- จำนวนชิ้นงานดี

- จำนวนชิ้นงานเสีย

- จำนวนรวม

- ผู้ตรวจนับ

- วัน ท่ี

5.3.9 พนักงานคลังสินค้าส่งคีนด้นฉบับใบส่งเข้าผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป (FM-LG-15) และจัดเก็บสำเนา 

ไว้ พรัอมทั้งจัดเก็บใบกำกับ (TAG) (FM-LG-11) ส่วนที่ 2 เพื่อจัดทำบันทึกจำนวนส่งเข้าใน 

STOCK CARD ผลิตภัณฑ์ (FM-LG-12)

5.4 การสอบกลับได้ของผลิตภัณฑ์

ส่วนผลิต ส่วนประกันคุณภาพ และส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ จัดเก็บบันทึกคุณภาพที่เกี่ยวข้อง 

กับการผลิต เพื่อใช้ในการสอบกลับได้ของผลิตภัณฑ์
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ใบเบ ิกว ัตถ ุดิบ

เลขท่ี

แผนก................................................... วันที่.

ลำดับที่ ชื่อผลิตภัณฑ์ รุ่น (Lot No.) จำนวน หมายเหตุ

ผ ู้เบ ิก.......................................... พนักงานผลิต/หัวหน้าส่วนผลิต

ผู้จ่าย..........................................พนักงานคล้งสินค้า

FM-LG-13

รูปที่ 4.13 แบบฟอร์มใบเบิกวัตถุด ิบ



ใบแจ้งปริมาณผลิตภ ัณฑ ์ท ี่ไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนด

แผนก.

เลขท่ี. 

วันที่..

ลำดับที่ ชื่อผลิตภัณฑ์ รุ่น (Lot No.) จำนวนรวม หมายเหตุ
LINE —*QA QA—*STORE

ผู้จ่ายของ(LINE) ผู้จ่ายของ(QA)

ผู้รับของ(QA) ผู้รับของ(STORE)

FM-LG-14

รปที่ 4.14 แบบฟอร์มใบแจ้งปริมาณของเสีย
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ใบส่งเข ้าผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

เลขท่ี

แผนก................................................... วันท่ี.

ลำดับที่ ชื่อผลิตภัณฑ์ รุ่น (Lot No.) จำนวน หมายเหตุ

ผู้จ่ายของ..........................................พนักงานผลิต/หัวหน้าส่วนผลิต

ผู้รับของ พนักงานคลังสินค้า

FM-LG-15

รูปที่ 4.15 แบบฟอร์มใบส่งเข้าผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
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ระเบ ียบ ป ฏ ิบ ัต งิาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-PD-01

การควบค ุมกระบวนการ แก้ไขคร้ังท่ี 3

การวางแผนการผลิต วันที่นมใช้ 17 ก.ย. 44

แผ่นท่ี 1/3

1. ว ัตถ ุประสงค ์

เพื่อให้นั่นใจว่าแผนการผลิตจะได้รับการจัดทำ ทบทวน และอนุม้ตอย่างถูกต้องสอดคล้องกับแผนการจัดส่ง 

ของลูกค้า

2. ขอบข่าย

ระเบียบปฎิบ้ติงานนี้'ครอบคลุมถึงกิจกรรม การจัดทำแผนการผลิด

3. เอกสารอ ้างอ ิง/เอกสารท ี่ใช ้

Daily Production Plan & Report แผนกตะไบ (DIE CAST) (FM-DC-01)

Daily Production Plan & Report แผนก STEP (FM-ST-01)

Daily Production Plan & Report แผนกชุบคอยล์ (FM-SC-01)

4. คำจำก ัดความ

ผลิตภัณฑ์ หมายถึง วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการ และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-PD-01

การควบค ุมกระบวนการ แก้ไขคริ่งท่ี 3

การวางแผนการผลิต วันที่เริ่มใช้ 17 ก.ย. 44

แผ่นท่ี 2/3

O o —
สัญลักษณ์ เริ่มต้น/สิ้นสุด ดำเนินการ พิจารณา จุดเชื่อม ส์อสาร

หัวช้อ กระบวนการ หน.กลุ่มผลิต 

พ.ผลิต

หน.แผนก 

ผลิต

หน.ส่วนผลิด ผจก.โรงงาน ส่วน

การตลาด

เอกสารค้างอิง 

เอกสารท่ีใช้

5.1.1 รับสำเนาแผนการจัดส่งของ 

ลูกค้า
(“ ๆ A l1_1

5.1.2 จัดทำสำเนาแผนการจัดส่ง 

ของลูกค้า

>
- C

r

5.1.3

5.1.4

วางแผนการผลิด 

นำเสนอ Daily Production 

Plan & Report ไม่
:ๆ _

FM-DC-01

FM-ST-01

FM-SC-01
>

ฉนม้ต

5.1.5 ลงนามอนุม้ด ให้»บ ท ว น >
-<

/

>
5.1.5.2 นำเอกสารส่งใหัหัวหนำกลุ่ม 

ผลิด/พนักงานผลิด
rJ^อนุมัติ
1_

5.1.6 บันที่กผลการผลิดประจำวัน A -
5.1.7 ลงนามผู้ตรวจสอบ >

L
'

ๆ—
5.1.8 ลงนามรับทราบ

จัดทำสำเนา จัดเก็บและ

ส่งคนค้นฉบับ

>
—L

f

□

5.1.8 จัดเก็บเอกสาร
C

f
ว
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ระเบยบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-PD-01

การควบค ุมกระบวนการ แก้ไขคร้ังท่ี 3

การวางแผนการผลิต วันที่เริ่มใข้ 17 ก.ย. 44

แผ่นท่ี 3/3

5. รายละเอ ียดระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน

5.1 การวางแผนผลิต

5.1.1 ผู้จัดการฝ่ายโรงงานรับส่าเนาแผนการจัดส่งของลูกค้า จากส่วนการตลาด พร้อมทั้ง

ตรวจสอบรายละเอยดต่าง ๆ ของผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการดามที่ระบุไวํในเอกสาร และ 

สำเนาให้หัวหน้าส่วนผลิต

5.1.2 หัวหน้าส่วนผลิตสำเนาแผนการจัดส่งของลูกค้าให้กับหัวหน้าแผนกผลิต

5.1.3 หัวหน้าแผนกผลิต วางแผนการผลิต โดยมีข้อกำหนดคีอ เวลาในการผลิตต้องล่วงหน้า 

แผนการจัดส่งของลูกค้า อย่างน้อย 1 วัน และจัดทำแผนการผลิตใน Daily Production 

Plan & Report (FM-DC-01) (FM-ST-01) (FM-SC-01)

5.1.4 หัวหน้าแผนกผลิต น้าเสนอ Daily Production Plan & Report (FM-DC-01) (FM-ST-01) 

(FM-SC-01) หัวหน้าส่วนผลิตเพื่อลงนามผู้อนุม้ติ

5.1.5 หัวหน้าส่วนผลิต พิจารณาอนุม้ตแผนการผลิตตาม Daily Production Plan & Report 

(FM-DC-01) (FM-ST-01) (FM-SC-01)

5.1.5.1 กรณี'ใม่อนุม้ติ ให้หัวหน้าแผนกผลิตทบทวนแผนการผลิต

5.1.5.2 กรณีอนุม้ติ ให้หัวหน้าแผนกผลิต น้า Daily Production Plan & Report 

(FM-DC-01) (FM-ST-01) (FM-SC-01) ส่งให้หัวหน้ากลุ่มผลิต(แผนกตะไบและ 

แผนก STEP) หรือพนักงานผลิต(แผนกชุบคอยล์)

5.1.6 หัวหน้ากลุ่มผลิตหรือพนักงานผลิต บันที่กผลการผลิตประจำวันใน Daily Production Plan 

& Report (FM-DC-01) (FM-ST-01) (FM-SC-01) แล้วนำเสนอหัวหน้าแผนกผลิต

5.1.7 หัวหน้าแผนกผลิต ลงนามผู้ตรวจสอบ และนำเสนอหัวหน้าส่วนผลิต

5.1.8 หัวหน้าส่วนผลิต ลงนามรับทราบ และจัดทำส่าเนาเพื่อเก็บไว้ แล้วส่งคีนต้นฉบับให้หัวหน้า 

แผนกผลิตเพื่อเก็บไว้เป็นหลักฐานต่อไป
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DAILY PRODUCTION PLAN & REPORT 

แผนกตะไบ (DIE CAST)

วันที.่.......... เดือน.............................พ.ศ.........

ลำ

ดับ

ชื่อชิ้นงาน รุ่นชิ้นงาน LOT No. PLAN ACTUAL

OK NG

PLAN

ผู้จัดทำ...................................หน.แผนกผลิต ผู้อนุม้ต....................................หน.ส่วนผลิต

ACTUAL 

ผู้รายงาน 

รับทราบ.

FM-DC-01

หน.กลุ่มผลิต ผู้ตรวจสอบ.............................. หน.แผนกผลิต

.หน.ส่วนผลิต

รูปที่ 4.16 แบบฟอร์ม DAILY PRODUCTION PLAN & REPORT แผนกตะไบ (DIE CAST)
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DAILY PRODUCTION PLAN & REPORT 

แผนก STEP

วันที่........... 1ติอน.............................พ.ศ.........

ลำ

ดับ

ชื่อชิ้นงาน รุ่นชิ้นงาน LOT No. PLAN ACTUAL

OK NG

PLAN

ผู้จัดทำ .หน.แผนกผลิต ผู้อนุมัติ .หน.ส่วนผลิต

ACTUAL

ผู้รายงาน..............................หน.กลุ่มผลิต

วับทราบ............................... หน.ส่วนผลิต

ผู้ตรวจสอบ.............................หน.แผนกผลิต

FM-ST-01

รฺปที่ 4.17 แบบฟอร์ม DAILY PRODUCTION PLAN & REPORT แผนก STEP
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DAILY PRODUCTION PLAN & REPORT

แผนกชุบคอยล์ 
- 1 ’วันท............1ดอน........................... พ.ศ..........

ลำ

ดับ

ชื่อชิ้นงาน รุ่นชิ้นงาน LOT No. PLAN ACTUAL

OK NG

PLAN

ผู้จัดทำ 1ทน.แผนกผลิต ผู้อนุม้ต .ทน.ส่วนผลิต

ACTUAL

ผู้รายงาน.............................. พนักงานผลิต

รับทราบ................................ทน.ส่วนผลิต

ผู้ตรวจสอบ..............................หน.แผนกผลิต

FM-SC-01

รปที่ 4.18 แบบฟอร์ม DAILY PRODUCTION PLAN & REPORT แผนกชุบคอยล์
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลข!อกสาร PM-PD-02

การควบค ุมกระบวนการ แก้ไขคร้ังท่ี 2

การควบค ุมกระบวนการผล ิต ว้นที่เรื่มใช้ 17 ก.ย. 44

แผ่นท่ี 1/4

1. ว ัตถ ุประสงค ์

เพื่อให้มั่นใจว่ากิจกรรมในการควบคุมกระบวนการผลิตแผนกตะไบ (DIE CAST) แผนก STEP และแผนก 

ชุบคอยล์ จะได้รับการจัดการให้เป็นไปตามข้อกำหนดได้อย่างถูกต้องครบถ้วน

2. ขอบข่าย

ระเบียบปฎิบ้ติงานนี้ครอบคลุมถึงกิจกรรม การเบิกจ่าย และการควบคุมการผลิต จนกระทงได้ผลิตภัณฑ์ 

สำเร็จรูปตามข้อกำหนดของลูกค้า ของแผนกตะไบ (DIE CAST) แผนก STEP และแผนกชุบคอยล์

3. เอกสารอ ้างอ ิง/เอกสารท ี่ใช ้

ระเบียบปฎิบ้ตงานเรื่องการตรวจสอบและการทดสอบผลิตภัณฑ์ (PM-QA-01 )

ระเบียบปฏิบ้ตงานเรื่องการควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด (PM-QA-02)

ระเบียบปฏิบ้ดงานเรื่องการชี้บ่งและสอบกลับได้ของผลิตภัณฑ์ (PM-LG-04)

ระเบียบปฎิบ้ตงานเรื่องการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บรักษา และการส่งมอบ (PM-LG-05) 

วิธีปฎิบ้ติงานแผนกตะไบ (DIE CAST) (WI-DC-xx)

วิธีปฏิบํติงานแผนก STEP (WI-ST-xx)

วิธีปฏิบีติงานแผนกชุบคอยล์ (WI-SC-XX)

ใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ (FM-LG-01)

Daily Production Plan & Report แผนกตะไบ (DIE CAST) (FM-DC-01)

Daily Production Plan & Report แผนก STEP (FM-ST-01)

Daily Production Plan & Report แผนกชุบคอยล์ (FM-SC-01)

4. คำจำก ้ดความ

ผลิตภัณฑ์ หมายถึง วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป 

วัตถุดิบ หมายถึง ผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า ได้แก่ ชี้นงานที่ได้รับจากลูกค้าเพื่อนำเข้าสู่กระบวน 

การผลิต

ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต หมายถึง ช ี้นงานที่ผ ่านกระบวนการผลิตแล้วแด่ย ้งไม'สิ้นสุด

กระบวนการผลิต

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป หมายถึง ชี้นงานที่ผ่านกระบวนการผลิตทั้งหมดที่กำหนดไว้แล้ว
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□ □ O O — #
สัญลักษณ์ เริ่มต้น/สิ้นสุด ดำเนินการ พิจารณา จุดเชื่อม สื่อสาร

หัวข้อ กระบวนการ หัวหน้ากลุ่ม 

ผลิด/

พนักงานผลิด

พนักงาน

ประกัน

คุณภาพ

หัวหน้า 

แผนกผลิต

หัวหน้า 

ส่วนผลิด

เอกสารอ้างอิง 

เอกสารที่ใข้

5.1

5.2

การเบิกวัสดุสิ้นเปลีอง และ 

ผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า Cว
PM-LG-05

FM-LG-01

FM-DC-01

FM-ST-01

FM-SC-01

5.3.1 ดำเนินการผลิดดามวิธีปฎิบตังาน
r ฯ_

WI-DC-XX

WI-ST-XX

WI-SC-XX

5.3.1 การดรวจสอบและการทดสอบ 

ผลิดภัณฑ์
ผลัด/า'ณ,* M  ไค [ f

ผลัด/ ณฑ์เสย

PM-QA-01

5.3.1.2 การควบคุมผลิดภัณฑ์ที่ไม่เปีนไป 

ดามข้อกำหนด

PM-QA-02

5.4.1

5.4.2

วัดทำบันที่ก Daily Production 

Plan & Report และนำเสนอ
r ฯ FM-DC-01

FM-ST-01

FM-SC-01

L___1

5.4.3 ตรวจสอบความถูกต้อง

5.4.4 ลงนามรับทราบ Daily Production 

Plan & Report

วัดเก็บสำเนาและส่งคีนเอกสาร

> f
— □

5.4.4 วัดเก็บเอกสาร

5.4.5 ส่งผลิดภัณฑ์เข้าคลังสินค้า โ
f

ว
PM-LG-04
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การควบค ุมกระบวนการ แก้ไขครงท่ี 2

การควบค ุมกระบวนการผล ิต วันที่เรั๋มใช้ 17 ก.ย. 44

แผ่นท่ี 3/4

5. รายละเอ ียดระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน

5.1 การเบิกวัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์และชิ้นส่วน

5.1.1 นัวหน้ากลุ่มผลิต(แผนกตะไบและแผนก STEP) หรอพนักงานผลิต(แผนกชุบคอยล์) จัดทำ 

ใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ (FM-LG-01) แล้วส่งให้นัวหน้าแผนกผลิต

5.1.2 นัวหน้าแผนกผลิต ตรวจสอบความถูกต้องของใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ (FM-LG-01)

5.1.2.1 กรณ์ถูกต้อง ลงนามอนมุ้ติและส่งให้นัวหน้ากลุ่มผลิตหรือพนักงานผลิตดำเนิน 

การตามข้อ 5.1.3

5.1.2.2 กรณีไม่ถูกต้อง ให้ส่งคนนัวหน้ากลุ่มผลิตหรือพนักงานผลิตดำเนินการแก้ไข

5.1.3 นัวหน้ากลุ่มผลิตหรือพนักงานผลิต ดำเนินการเบิกวัสดุสิ้นเปลืองตามระเบิยบปฏิบัติงาน

เรื่องการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บรักษา และการส่งมอบ (PM-LG-05)

5.2 การเบิกผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า

5.2.1 นัวหน้ากลุ่มผลิตหรือพนักงานผลิต ดำเนินการเบิกผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้าตาม

ระเบียบปฏิบัติงานเรื่องการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บรักษา และการส่งมอบ 

(PM-LG-05) โดยพิจารณาจากแผนการผลิตใน Daily Production Plan & Report 

(FM-DC-01) (FM-ST-01) (FM-SC-01)

5.3 การควบคุมการผลิต

5.3.1 พนักงานผลิตดำเน ินการผลิตตามวิธ ีปฏ ิบ ัต ิงานแผนกตะไบ (DIE CAST) (WI-DC-xx) 

วิธีปฏิบิดงานแผนก STEP (WI-ST-xx) หรือวิธีปฏิบิติงานแผนกชุบคอยล์ (WI-SC-xx) 

โดยจัดทำบันที่กการตรวจสอบแด่ละกระบวนการ และพนักงานประกันคุณภาพทำการตรวจ 

สอบตามระเบียบปฏิบัติงานเรื่องการตรวจสอบและการทดสอบผลิตภัณฑ์ (PM-QA-01 )

5.3.1.1 กรณีที่ผลิตภัณฑ์ดี พนักงานผลิตจะดำเนินการตามข้อ 5.4

5.3.1.2 กรณีที่ผลิตภัณฑ์เลิย พนักงานผลิตแจ้งให้พนักงานประกันคุณภาพดำเนินการ 

ดามระเบ ียบปฏิบ ัต ิงานเรื่องการควบคุมผลิตภัณฑ์ท ี่ไม ่เป ีนไปตามข้อกำหนด 

(PM-QA-02)

5.4 การบันทึก และการจัดเก็บผลิตภัณฑ์เข้าคลังสินค้า

5.4.1 พนักงานผลิต ทำการบ ันท ึกรายละเอ ียดลงใน Daily Production Plan & Report 

(FM-DC-01) (FM-ST-01) (FM-SC-01) และให้นัวหน้ากลุ่มผลิตตรวจสอบความถูกต้อง

5.4.2 นัวหน้ากลุ่มผลิต นำเสนอ Daily Production Plan & Report (FM-DC-01) (FM-ST-01) 

(FM-SC-01) ให้นัวหน้าแผนกผลิตตรวจสอบ
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5.4.3 หัวหน้าแผนกผลิต ลงนานผู้ตรวจสอบ และน้าเสนอหัวหน้าส่วนผลิต

5.4.4 หัวหน้าส่วนผลิต ลงนามรับทราบ และจัดทำสำเนาเพื่อเก็บไว้ แล้วส่งคืนต้นฉบับให้หัวหน้า 

แผนกผลิตเพื่อเก็บไว้เป็นหลักฐานต่อไป

5.4.5 พนักงานผลิต ส่งผลิตภัณฑ์เข้าคลังสินค้า โดยปฎิบัดิดานระเบียบปฎิบัติงานเรื่องการ'ชี้บ่ง 

และสอบกลับไต้ของผลิตภัณฑ์ (PM-LG-04)
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-DC-01

แผนกตะไบ (DIE CAST) แก้ไขคร้ังท่ี 0

การตบแต ่งร ่นงาน วันที่เรั้มใข้ 1 ส.ค. 44

แผ่นท่ี 1/1

ลาดบัที่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมิอที่ใช้

1 ตีครีบและ OVER 

FLOW รอบขั้นงาน

ขั้นงานด้องไม่บิ่น 

แตกร้าว

น่าขั้นงานจากตะกร้ามาวางบน 

โต๊ะทำงานแล้วใช้ฟ้อนหัวเหล็กตี 

ครีบและ OVER FLOW รอบขั้น 

งานออก

ฟ้อนหัวเหล็ก

2 PUNCH เจาะรูขั้นงาน รูที่ทำการ PUNCH 

ด้องทะลุ

-น่าขั้นงานวางบน JIG ใช้ฟ้อน 

พลาสติกตอกบริเวณขอบขั้นงาน

■ฟ้อนพลาสติก 

-JIG PUNCH

3 แคะครีบ BUSH และ 

ขูดครีบด้านในขั้นงาน

บริเวณที่แคะครีบต้อง 

ไม่มีครีบอะลูมิเนียม 

เหลืออยู่ และบริเวณ 

ที่ขูดครีบต้องเรียบ

ทำการแคะครีบบริเวณ BUSH 

และขูดครีบต้านในขั้นงาน

ตะไบท้องปลิง

4 ตะไบรอบตัวขั้นงาน 

และตำแหน่งที่กำหนด

บริเวณที่ทำการตะไบ 

แล้วครีบอะลูมิเนียม 

ต้องไม่เหลืออยู่

ทำการตะไบแนวประกบแม่พิมพ์ 1 

LOT MARK, รู KICK START 

HOLD, EJECTOR PIN, ขอบ 

ENG MOUNT HOLD, ขอบรูถ่าย 

น่ามันเครื่อง, ขอบรูยึดที่พักเท้า, 

จุด SET BEARING ส่วน BUSH 

เหล็ก

■ตะไบท้องปลิง 

■เครื่องตะไบลม

5 ตะไบรูภายในขั้นงาน 

และรู BEARING

บริเวณที่ทำการตะไบ 

แล้วครีบอะลูมิเนียม 

ต้องไม่เหลืออยู่

ทำการตะไบรูภายในขั้นงานและ 

รู BEARING

■ตะไบท้องปลิง 

■เครื่องตะไบลม

6 เจียรครีบช่องทางเดิน 

นา มัน

รูที่ทำการเจียรครีบ 

แล้ว ครีบอะลูมิเนียม 

ต้องไม่เหลืออยู่

ทำการเจียรครีบช่องทางเดิน 

นามัน ต้องระวังไม่ให้เข้าเนอ 

ขั้นงาน

เครื่องไกรเดอร้

7 การตรวจสอบและ 

การบันทึกข้อมูล

ขั้นงาน ลุ่มตัวอย่างตรวจสอบจำนวน 3 ขั้น 

ต่อตะกร้าและบันทึกผล

FM-DC-02

8 การบรรจุใส่ภาชนะและ 

การบันทึกข้อมูล

ขั้นงานต้องตรงกับ 

ใบกำกับ (TAG)

- วางเรียงให้เป็นชั้นในตะกร้า 

อย่าให้ขั้นงานเกิดการกระแทก 

อย่างรุนแรง

- อย่าให้มิเศษอะลูมิเนียมปนไป

กับขั้นงาน

■ตะกร้าใส่ 

ขั้นงาน

■ใบกำกับ (TAG) 

-FM-DC-03
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ใบรายงานการตรวจสอบการตบแต ่งร ้นงาน 

แผนกตะไบ (DIE CAST) ส่วนผลิต

โต ๊ะท ี่............  วันที่ผลิต

ลำดับที่ 

ผลิต

ชื่อร้นงาน รุ่นร้นงาน LOT No. ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2 3

สุ่มตรวจสอบ 3 ชินต่อตะกร้า

จุดตรวจสอบ รอบตัวร้นงาน ไม่มีครีบอะลูมิเนียมและไม่มีรอยกระแทก

หมายเหตุ ผลต■ทจสอบเป็นไปตามข้อกำหนด ให้ทำเครึ๋องหมาย T

ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ให้ทำเครึ๋องหมาย V  แล้วแก้ไขไห้เป็นไปตามข้อกำหนด

□  ได้ตรวจสอบเมื่อรับเข้าแล้ว □  ไม่ได้ตรวจสอบเมื่อรับเข้า(กรณีเร่งต่วน)

ผู้รายงาน. .หน.กลุ่มผลิต ผู้ตรวจสอบ .หน.แผนกผลิต

FM-DC-02

รปที่ 4.19 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการตบแต่งร้นงานแผนกตะไบ (DIE CAST) ส่วนผลิต
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ใฆรายงานการตรวจสอบการบรรจุ 

แผนกตะไบ (DIE CAST) ส่วนผลิต

โต๊ะท ี.่...........  วันที่ผลิต

ลำดับที่ ชื่อชิ้นงาน รุ่นชิ้นงาน LOT No. ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

ตรวจสอบทุกตะกร้าบรรจุผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

จุดตรวจสอบ รุ่นชิ้นงานและจำนวนตรงกับรายละเอียดในใบกำกับ (TAG) (FM-LG-11)

หมายเหตุ ผลตรวจสอบเป็นไปตามข้อกำหนด ให้ทำเครื่องหมาย T

ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนต ให้'กำเครึ๋องหมาย V  แล้วแก้ไขให้คูกต้อง

ผู้รายงาน. .หน.กลุ่มผลิต ผู้ตรวจสอบ หน.แผนกผลิต

FM-DC-03

รูปที่ 4.20 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการบรรจุแผนกตะไบ (DIE CAST) ส่วนผลิต
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-ST-01

แผนก STEP แก้ไขคร่ืงท่ี 0

การต บ แต ่งร ้นงาน ที่พ ักเท้า วันที่เรีมใข้ 1 ส.ค. 44

แผ่นท่ี 1/1

ล้าดบัที่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมือที่ใข้

1 นัก GATE & OVER 

FLOW

GATE & OVER 

FLOW ไม่นัก 

เขาเนอขั้นงานและไม่ 

เป็น,รอยกระแทก

ไข้ฟ้อนไม้ตอกครีบอะลูมิเนียมที่ 

GATE & OVER FLOW ออก

ฟ้อนไม้

2 เจียรรูยึด BOLT รูต้องไม่มิครีบ 

อะลูมิเนียมเหลืออยู่

ทำการเจียรครีบรยึด BOLT
' 7 ;

ต้วยเครีองไกรเดอร

เครื่องไกรเดอร์

3 ตะไบตามตำแหน่งที่ 

กำหนด

บริเวณที่ทำการตะไบ 

ต้องไม่มิครีบ 

อะลูมิเนียมเหลืออยู่

ทำการตะไบบริเวณแนวประกบ 

แม่พ ิมพ์ และ EJECTOR PIN

•เครื่องตะไบลม 

•ตะไบท้องปลิง

4 เจาะรูขั้นงาน ขนาด 0  รูเจาะ นำขั้นงานยึดบนแท่นยึด แล้ว 

เจาะรูขั้นงาน ดังนี้ 

•ปลายสว่านเลยขั้นงานดํ่าสุด 

5 มม.

•อัตราปัอน 6 วินาทีต่อขั้น 

•เจาะขั้นงาน 1300 ขั้นต่อสว่าน 

1 ดอก

•เครื่องเจาะ 

-GO-NO GO 

GAUGE

5 ENDLESS ครีบ 

อะลูมิเนียม

ผิวขั้นงานตามแนว 

ประกบแม่พิมพ์ต้อง 

ไม่มิครีบอะลูมิเนียม 

เหลืออยู่

ทำการ ENDLESS ครีบ 

อะลูมิเนียมตามแนวประกบ 

แม่พิมพ์

เครื่อง

ENDLESS

6 การตรวจสอบและ 

การบันทึกข้อมูล

ขั้นงาน สุ่มตรวจสอบขั้นงานและบันทึก 

ผล

FM-ST-02

7 การบรรจุใส่ภาชนะ ขั้นงานต้องตรงกับ 

ใบกำกับ(TAG)

วางให้เป็นระเบียบ มิกระดาษ 

กั้นระหว่างขั้น จำนวนตามที่ 

กำหนดของงานแต่ละรุ่นอย่าให้ 

เกิดการกระแทกอย่างรุนแรง

•ตะกร้า 

พลาสติก 

•กระดาษแผ่น 

รอง

•ใบกำกับ(TAG)
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกราร WI-ST-02

แผนก STEP แกํไขคร้ังท่ี 0

การต บ แต่งชิ้นงาน ท ี่จ ้บ ท้ายรถ วันท่ีเร่ืมใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นท่ี 1/1

ล์าดืบัที่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมิอที่ใช้

1 PUNCH JIG เจาะรูใส่ 

BOLT

รูต้องทะลุและไม่มิ 

ครีบอะลูมิเนียมเหลือ 

อยู่

น่าชิ้นงานวางบน JIG PUNCH 

ใช้ฆ้อนไม้ตอกบริเวณใกล้กับรูที่ 

จะทำการเจาะ

-ฆ้อนไม้ 

-JIG PUNCH

2 ENDLESS ครีบ 

อะลูมิเนียม

ผิวชิ้นงานตามแนว 

ประกบแม่พิมพ์ต้อง 

ไม่มิครีบอะลูมิเนียม 

เหลืออยู่

ทำการ ENDLESS ครีบ 

อะลูมิเนียมตามแนวประกบ 

แม่พิมพ์

•เครื่อง 

ENDLESS 

■กระดาษทราย 

สายพาน

3 ขัดลบมุมส่วนปลายของ 

ชิ้นงาน

ความมนโค้งของมุม ทำการขัดลบมุมของชิ้นงานทั้ง 

สองมุม ในตำแหน่งที่กำหนด

เครื่องขัด

4 ขัดผิวชิ้นงานดาม 

ตำแหน่งที่กำหนด

ผิวชิ้นงานต้องเรียบ 

สมํ่าเสมอ ผิวไม่เสีย 

รูป ไม่เปีนรอยเข้า 

เนอชิ้นงานและ 

บริเวณ EJECTOR 

PIN ต้องไม่มิครีบ 

อะลูมิเนียมเหลืออยู่

ทำการขัดผิวต้านในชิ้นงาน 

ขอบชิ้นงาน และ EJECTOR 

PIN

เครื่องไกรเดอร์

5 การตรวจสอบและ 

การบันทึกขัอมูล

ชิ้นงาน สุ่มตรวจสอบชิ้นงานและบันทึก 

ผล

FM-ST-03

6 การบรรจุใส่ภาชนะ ชิ้นงานต้องตรงกับ 

ใบกำกับ(TAG)

วางให้เป็นระเบียบ มิกระดาษ 

กั้นระหว่างขั้น จำนวนตามที่ 

กำหนดของงานแต่ละรุ่นอย่าให้ 

เกิดการกระแทกอย่างรุนแรง

•ตะกร้า 

พลาสติก 

•กระดาษแผ่น 

รอง

•ใบกำกับ(TAG)
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเรฃเอกสาร WI-ST-03

แผนก STEP แก้ไขครงท่ี 0

BUFFING วันท่ีเร่ืมใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นท่ี 1/1

ล้าต้บัที่ ขั้นดอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เคร่ืองมอท่ี'ใช้

1 การประกอบลูก BUFF 

เข้ากับแกนมอเตอร์ 

เครึ่อง BUFF

ลูก BUFF ต้องไม่สั่น 

ขณะเปิดเครื่อง

ทำการยึดลูก BUFF เข้ากับแกน 

มอเตอร์ ต้องมีเหสีกประกับ 

ลูก BUFF ทั้งสองข้าง และล็อค 

ให้แน่น

-ลูก BUFF 

ทราย

•แผ่นประกับ 

ลูก BUFF 

•ประแจปากตาย

2 การลบคมลูก BUFF ลูก BUFF ไม่คมมาก 

เกินไป

ทำการลบคมลูก BUFF ด้วย 

วัสดุลบคม

(ถ้าลูก BUFF คมเกินไป จะทำ 

ให้ขั้นงานหยาบและเป็นรอ ยลก)

วัสดุลบคม

3 BUFF ผิวขั้นงาน ผิวขั้นงานมีความ 

หยาบไม่มากกว่า 

MASTER PART 

และไม่เสียรูป

ทำการ BUFF ผิวขั้นงานใน 

ตำแหน่งที่กำหนด

MASTER

PART

4 การตรวจสอบและ 

การบันทึกข้อมูล

ขั้นงาน สุ่มตรวจสอบขั้นงานและบันทึก 

ผล

FM-ST-04

5 การบรรจุใส่ภาชนะ ขั้นงานต้องตรงกับ 

ใบกำกับ(TAG)

วางให้เป็นระเบียบ มีกระดาษ 

กั้นระหว่างขั้น จำนวนตามที่ 

กำหนดของงานแต่ละรุ่นอย่าให้ 

เกิดการกระแทกอ ย่างรุนแรง

•ตะกร้า 

พลาสติก 

•กระดาษแผ่น 

รอง

•ใบกำกับ(TAG)
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอก๓ ร WI-ST-04

แผนก STEP แก้ไขคร้ังท่ี 0

SHOT BLAST วันที่เรื่มใช้ 1 HT.fl. 44

แผ่นที่ 1/2

ล์าดบัทึ่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมีอที่ใช้

1 การประกอบชนงาน1ข้า 

กับ JIG

ทันผิวโชว์ของขั้นงาน 

ออกด้านนอกด้าน 

นอก

ประกอบขั้นงานเข้ากับ JIG 

SHOT BLAST จำนวนขั้นงาน 

กำหนดโดย JIG ของงานแต่ละ 

รุ่น โดยทันผิวโชว์ของขั้นงาน 

ออกด้านนอกและต้องประกอบ 

ใทัลงล็อค

JIG แขวนขั้น 

งาน

2 การนำ JIG เข้าเครื่อง 

SHOT BLAST และปิด 

ฝาเครื่อง

ฝาเครื่องต้องปิดสนิท นำ JIG ขั้นงานสวมลงที่ JIG 

ของเครื่อง SHOT BLAST ปิด 

ฝาให้สนิทและล็อคฝาเครื่องให้ 

แน่นขณะทำงาน

3 เปิดสวิทช์เดินเครื่อง 

SHOT BLAST

- เวลาที่ใข้ SHOT 

BLAST

- STEEL GRIT

-ตั้งเวลา 15 นาทึต่อรอบ 

- ใช้ STEEL GRIT ที่กำหนด 

แล้วทำการเปิดสวิทช์เพื่อเดิน 

เคร่ือง

TIMER

4 การเปิดฝาเครื่อง SHOT 

BLAST และยก JIG 

ขั้นงานออก

- เมื่อเครื่องหยุดสนิทและ 

BLOWER ดูดฝนออกจาก 

เครื่องหมดแล้ว ทำการเปิดฝา 

เคร่ือง ยก JIG ขั้นงานออก 

อย่าให้ขั้นงานกระแทกกัน 

-ขั้นงานหลังจาก SHOT 

BLAST ต้องโดน STEEL GRIT 

ท่ัว ไม่มีรอยกระแทก ไม่เป็น

ตามด และต้องไม่เสียรูป

- ถ้าขั้นงานมีข้อบกพร่อง ให้นำ 

กลับไป SHOT BLAST ซํ้าอีก 

จนกว่าจะไต้ดาม MASTER 

PART

MASTER

PART

5 การตรวจสอบและ 

การบันทึกข้อมูล

ขั้นงาน สุ่มตรวจสอบขั้นงานและบันทึก 

ผล

FM-ST-05
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-ST-04

แผนก STEP แก้ไขคร้ังท่ี 0

SHOT BLAST วันท่ีเร่ืมใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นท่ี 2/2

ราดีบัที่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมีอที่ใช้

6 การบรรจุใส่ภาชนะ ชนงานต้องตรงกับ 

ใบกำกับ(TAG) และ 

เป็นชิ้นงานรุ่นเดียว 

กัน

วางชิ้นงานให้เป็นระเบียบ มี 

กระดาษกั้นระหว่างขั้น จำนวน 

ตามที่กำหนดของงานแต่ละรุ่น 

อย่าให้เกิดการกระแทกอย่าง 

รุนแรง

■ตะกร้า 

พลาสติก 

■กระดาษแผ่น 

รอง

■ใบกำกับ(TAG)
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเสฃเอกสาร WI-ST-05

แผนก STEP แก้ไขคร้ังท่ี 0

BARREL วันที่เรั๋มใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นท่ี 1/2

ล่าด่บที่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมีอที่,ใช้

1 การประกอบขั้นงานเข้า 

กับ JIG BARREL และ 

การนำขั้นงานใส่ใน 

เครื่อง BARREL

ขั้นงานต้องยึดกับ 

JIG แน่น

นำขั้นงานยึดเข้ากับ JIG ให้ 

แน่น ขั้นงานต้องไม่เบียดกันและ 

ไม่ช้อนกัน จำนวนขั้นงาน 

กำหนดโดย JIG ของขั้นงานแต่ 

ละรุ่น จากน้ันนำ JIG ขั้นงานใส่ 

ในเครื่อง BARREL

-JIG BARREL 

•อุปกรณ์ถอด 

ประกอบ JIG

2 นำ JIG ขั้นงานออกจาก 

เครื่อง BARREL

ผิวโชว์ต้องไม่มีรอย 

กระแทก

หลังจาก BARREL ไต้ตามเวลา 

ที่กำหนดแล้ว นำ JIG ขั้นงาน 

ออกจากเครื่อง BARREL

3 การล้างขั้นงาน คราบนั้า คราบนั้ายา 

และคราบไขมันต้อง 

หมดไป

ล้างขั้นงานตามล่าดับ ต้งนี้

- กังหมายเลข 1 : น้ัา RO

- กังหมายเลข 2 : น้ัา RO ผสม 

RIDOLINE ส่วนผสมนั้า 1 กัง 

ต่อ RIDOLINE 1000 กรัม 

(เปลี่ยนนาทุก 3 วัน)

- กังหมายเลข 3 : น้ัา RO

กังล้างขั้นงาน 

หมายเลข 

1,2,3

4 ทอดขั้นงานออกจาก JIG 

และล้างด้วยนํ้าสะอาด

ไม่เกิดการกระแทก 

ระหว่างการทอด และ 

ต้องไม่มีคราบต่างๆ 

เหลืออยู่

ถอดขั้นงานออกจาก JIG แล้ว 

ล้างด้วยนั้า RO เพื่อทำความ 

สะอาดอีกครั้งหนึ่ง ขั้นงานต้อง 

ไม่กระแทกกันหรือกระแทกกับ 

วัสดุอื่นระหว่างการถอด และ 

ต้องไม่มีคราบต่างๆ ตามผิว 

ซอก และรูขั้นงาน

-JIG BARREL 

■อุปกรณ์ถอด 

ประกอบ JIG

5 เป่าลมขั้นงาน ขั้นงานแห้ง ไม่มีหยด 

นํ้าแกะ

วางเรียงขั้นงานใส่ตะแกรงเหล็ก 

ใช้ลมเป่าขั้นงานให้แห้ง

-ปีนเป่าลม 

-ตะแกรงเหล็ก

6 การตรวจสอบและ 

การบันทึกข้อมูล

ขั้นงาน ลุ่มตรวจสอบขั้นงานและบันทึก 

ผล

FM-ST-06
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-ST-05

แผนก STEP แก้ไขคร้ังท่ี 0

BARREL วันที่เริ่มใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นท่ี 1/2

ลำดับที่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมีอที่ใช้

7 การบรรจุใส่ภาชนะ ขั้นงานต้องตรงกับ 

ใบกำกับ(TAG)

วางให้เป็นระฌียบ มีกระดาษ 

กั้นระหว่างขั้น จำนวนดามที่ 

กำหนดของงานแต่ละรุ่นอย่าให้ 

เกิดการกระแทกอย่างรุนแรง

•ตะกร้า 

พลาสติก 

•กระดาษแผ่น 

รอง

•ใบกำกับ(TAG)
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-ST-06

แผนก STEP แก่ใขคร้ังท่ี 0

การประกอบ วันที่เรั๋มใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นท่ี 1/2

ล่าด่บที่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมีอที่ใช้

1 การตรวจสอบขั้นงาน 

ก่อนประกอบ

ขั้นงานต้องไม่มีรอย 

กระแทก รอยขีดข่วน

ทำการตรวจสอบขั้นงานทุกครั้ง 

ก่อนจะทำการประกอบ

2 นำ RUBBER PILLION 

STEP ประกอบเข้ากับ 

BAR PILLION STEP

RUBBER PILLION 

STEP จะต้องอยู่ใน 

ร่องของ BAR 

PILLION STEP

ประกอบ RUBBER PILLION 

STEP เข้ากับ BAR PILLION 

STEP โดยใช้นายาล้างจานเปีน 

ตัวหล่อลื่น

3 ประกอบ PLATE P 

STEP

ต้องประกอบถูกต้อง 

ดามที่กำหนด

ใช้ต้านที่มีครีบของ PLATE P 

STEP ซึ่งเป็นแหวนเหล็กชุบ 

ขาวงอ สวมเข้ากับ BAR 

PILLION STEP

4 ประกอบชุด BAR 

PILLION STEP เข้ากับ 

HOLDER (R.L) 

PILLION STEP

ต้องประกอบถูกต้อง 

ตามที่กำหนด

ใส่ BAR PILLION STEP ดาม 

ขนานและให้ต้านปากอยู่ข้าง 

เดียวกันกับต้านบนของ 

HOLDER

JIG ประกอบ

5 ประกอบ PIN c ต้องประกอบถูกต้อง 

ดามที่กำหนด

ใส่ PIN C ซึ่งเป็นแท่งเหล็กชุบ 

ขาว จากต้านบนลงมา ใช้1ฟ้อน 

ตอกเบาๆ ให้ตรงรู

-JIG ประกอบ 

-ฆ้อนพลาสดีก

6 ประกอบ WASHER 

PLATE

ต้องประกอบถูกต้อง 

ตามที่กำหนด

ประกอบ WASHER PLATE ซ่ึง 

เป็นแหวนเหล็กชุบขาว โดยใช้ 

ทางต้านเรียบเข้า

7 ประกอบ PIN SPLIT 

และพับปลาย

ต้องขนานกับ PIN C ประกอบ PIN SPLIT ซึ่งเป็น 

แท่งเข็มหลุดปลายแฉก โดย 

เสียบเข้าให้สุดและให้ขนานกับ 

PIN C จากนั้นพับปลายให้แยก 

เป็นสองแฉก

คีมปากแหลม

8 ประกอบ RUBBER 

STEP HOLDER

สวมให้ถูกรู BOLT ต้องสวมให้สุดและลูกยางต้องไม่ 

บิ่น

เหล็กปลาย 

แหลม

9 ประกอบ RUBBER MT 

I STEP

สวมให้ถูกรู BOLT ต้องสวมให้สุดและลูกยางต้องไม่ 

บิ่น

เหล็กปลาย 

แหลม
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) ทมายเลขเอกรทร WI-ST-06

แผนก STEP แกไขคร้ังท่ี 0

การประกอบ วันท่ีเโมใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นท่ี 2/2

ล่าดบท ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องรอที่ใช้

10 การตรวจสอบและ 

การบันทึกข้อมูล

ชนงาน สุ่มตรวจสอบขั้นงานและบันทึก 

ผล

FM-ST-07

11 การบรรจุใส่ภาชนะและ 

การบันทึกข้อมูล

ขั้นงานต้องตรงกับ 

ใบกำกับ(TAG)

จัดวางเรียงในกระบะ •กระบะ 

พลาสติก 

•ใบกำกับ(TAG) 

- FM-ST-08
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ใบรายงานการตรวจสอบการตบแต่งร้นงานที่พักเท้า

แผนก STEP ส่วนผลิต

โต ๊ะท ี.่...........  วันที่ผลิต

ลำดับที่ 

ผลิต

ร้อร้นงาน รุ่นร้นงาน LOT No. ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2

สุ่มตรวจสอบ 2 ชินทุกครังที่เปลี่ยนการผลิต

จุดตรวจสอบ 1. รอบตัวร้นงาน ไม่มีครีบอะลูมิเนียมและไม่มีรอยกระแทก

2. ขนาด 0  รูเจาะ โดยใช้ GO-NO-GO GAUGE

หมายเหตุ ผลตรวจ«อบเป็นไปตามข้อกำหนด ให้ทำเคร่ืองหมาย V
ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ให้ทำเคร่ืองหมาย V  แล้วแกํใขให้เป็นไปตามข้อกำหนต

ได้ตรวจสอบเมื่อรับเช้าแล้ว Q  ไม่ได้ตรวจสอบเมื่อรับเช้า(กรณีเร่งด่วน)

ผู้รายงาน. .หน.กลุ่มผลิต ผู้ตรวจสอบ .หน.แผนกผลิต

FM-ST-02

รปที่ 4.21 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการตบแต่งร้นงานที่พักเท้าแผนก STEP ส่วนผลิต
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ใบรายงานการตรวจสอบการตบแต่งร้นงานที่จับท้ายรท

แผนก STEP ส่วนผลิต

โต ๊ะท ี.่...........  วันที่ผลิต

ลำด้บที่ 

ผลิต

ชื่อร้นงาน รุ่นร้นงาน LOT No. ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2

สุ่มตรวจสอบ 2 ชินทุกครังที่เปลี่ยนการผลิต

จุดตรวจสอบ รอบตัวร้นงาน ไม่มีครีบอะลูมิเนียมและไม่มีรอยกระแทก

คนายเหตุ ผลตรวจสอบเป็น’ไปตานข้อกำหนด ไห้ทำเคร่ึองหมาย T
ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ให้ทำเคร๋ึองหมาย V  แล้วแก้ไขให้เป็นไปตามข้อกำหนด

ได้ตรวจสอบเมื่อรับเข้าแล้ว □  ไม่ได้ตรวจสอบเมื่ อรับเข้า(กรณีเร่งด่วน)

ผู้รายงาน. .หน.กลุ่มผลิต ผู้ตรวจสอบ หน.แผนกผลิต

FM-ST-03

รปที่ 4.22 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการตบแต่งร้นงานที่จับท้ายรถแผนก STEP ส่วนผลิต
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ใบรายงานการตรวจสอบการ BUFF

แผนก STEP ส่วนผลิต

เครึ่องที.่............... วันที่ผลิต

ลำดับที่ 

ผลิต

ชื่อชิ้นงาน รุ่นชิ้นงาน LOT No. ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2

สุ่มตรวจสอบ 2 ชินต่อตะกร้า

จุดตรวจสอบ ลักษณะผิวหลังการ BUFF ไม่เสียรูป และมีความหยาบไม่มากกว่า Master Part

หมายเหตุ ผลตรวจสอบเป็นไปตามข้อกำหนด ไห้ทำเครึ๋องหมาย T

ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนต ไห้ทำเครึ๋องหมาย V  แล้วแก้ไขให้เป็นไปตามข้อกำหนด

ผู้รายงาน. .หน.กลุ่มผลิต ผู้ตรวจสอบ หน.แผนกผลิต

FM-ST-04

รปที่ 4.23 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการ BUFF แผนก STEP ส่วนผลิต
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เครื่องที่................ วันที่ผลิต....

ใบรายงานการตรวจสอบการ SHOT BLAST

แผนก STEP ส่วนผลิต

ลำดับที่ 

ผลิต

ชื่อชิ้นงาน รุ่นชิ้นงาน LOT No. ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2

สุ่มตรวจสอบ 2 ชินต่อตะกร้า

จุดตรวจสอบ ลักษณะผิวหลังการ SHOT BLAST ไม่เสียรูป ไม่มีรอยกระแทก ไม่เป็นตามด (เทียบกับ

Master Part)

หมายเหตุ ผลตรวจสอบเป็นไปตามข้อกำหนด ให้ท่าเครื่องหมาย V

ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนต ให้ท่าเครื่องหมาย V  แล้วแก้ไขไห้เป็นไปตามข้อกำหนด

ผู้รายงาน. .หน.กลุ่มผลิต ผู้ตรวจสอบ .หน.แผนกผลิต

FM-ST-05

รปที่ 4.24 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการ SHOT BLAST แผนก STEP ส่วนผลิต
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ใบรายงานการตรวจสอบการ BARREL

แผนก STEP ส่วนผลิต

วันที่ผลิต

ช่วงเวลา 

ที่ผลิต

ช่ือ'ช้ินงาน รุ่นชิ้นงาน LOT No. ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2

8.00-9.00

9.00-10.00

10.00-11.00

11.00-12.00

12.00-13.00

13.00-14.00

14.00-15.00

15.00-16.00

16.00-17.00

17.00-18.00

18.00-19.00

19.00-20.00

สุ่มตรวจสอบ 2 ชินต่อชั่วโมง

จุดตรวจสอบ ลักษณะผิวโชว์ ต้องไม่มีรอยกระแทก ไม่มีรอยต่างและมีความมันเงา (เทียบกับ Master Part)

หมายเหตุ ผลตรวจสอบเป็นไปตามข้อกำหนด ให้ทำเครื่องหมาย V

ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนต ให้ทำเครื่องหมาย V  แล้วแกํใขให้เป็นไปตามข้อกำหนด

ผู้รายงาน. .ทน.กลุ่มผลิต ผู้ตรวจสอบ หน.แผนกผลิต

FM-ST-06

รุปที่ 4.25 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการ BARREL แผนก STEP ส่วนผลิต
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ใบรายงานการตรวจสอบการประกอบ

แผนก STEP ส่วนผลิต

วันที่ผลิต

ช่วงเวลา 

ที่ผลิต

ชื่อชิ้นงาน รุ่นชิ้นงาน LOT No. ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2

8.00-9.00

9.00-10.00

10.00-11.00

11.00-12.00

12.00-13.00

13.00-14.00

14.00-15.00

15.00-16.00

16.00-17.00

17.00-18.00

18.00-19.00

19.00-20.00

สุ่มตรวจสอบ 2 ชินต่อชั่วโมง

จุดตรวจสอบ ประกอบชิ้นส่วนครบทุกชิ้นและถูกต้องตามตำแหน่ง

หมายเหตุ ผลตรวจสอบเป็นไปตามข้อกำหนด ให้ทำเครื่องหมาย T

ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ให้'กำเครึ่องหมาย V  แล้วแก้ไขให้เป็นไปตามข้อกำหนต

ผู้รายงาน. .หน.กลุ่มผลิต ผู้ตรวจสอบ .หน.แผนกผลิต

FM-ST-07

รปที่ 4.26 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการประกอบ แผนก STEP ส่วนผลิต
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ใบรายงานการตรวจสอบการบรรจุ

แผนก STEP ส่วนผลิต

วันที่ผลิต

ลำดับที่ 

ผลิต

ชื่อชิ้นงาน รุ่นชิ้นงาน LOT No. ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2

ตรวจสอบทุกภาชนะบรรจุ

จุดตรวจสอบ รุ่นชิ้นงานและจำนวนตรงกับรายละเอียดในใบกำกับ (TAG) (FM-LG-11)

V Iมายเหตุ ผลตรวจสอบเป็นไปตามข้อกำทนต ให้ทำเครื่องหมาย V

ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ไห้ทำเครื่องหมาย V  แล้วแกํใขให้ถูกต้อง

ผู้รายงาน. .หน.กลุ่มผลิต ผู้ตรวจสอบ .หน.แผนกผลิต

FM-ST-08

รูปที่ 4.27 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการบรรจุ แผนก STEP ส่วนผลิต



148

ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสา'ร W l-sc -01

แผนกช ุบคอยล ์(SECONDARY COIL) แก้ไขคร้ังท่ี 0

การเรียง SECONDARY COIL วันที่เริ่มใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นท่ี 1/1

ลำดับที่ ขนตอนการทำงาน จดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมอที่ใช้

การตรวจสอบสภาพ 

ทั่วไป

รูปทรงของ

SECONDARY COIL 

ต้องไม่บิดเบี้ยว และ 

LEAD ไม่หักงอ

ใช้ตะแกรงขนาด 65 X 67.5 X 6 

ชม. และต้องไม่มี VARNISH 

จับตะแกรงหนาเกินไป

เรียง SECONDARY 

COIL ในตะแกรง

•ท ิศ ,ทางของ LEAD 

- จำนวนชิ้นงานต่อ 

ตะแกรง

- ให้ LEAD หันไปในทิศทาง 

เดียวกันและไม่สัมผัสกับ 

SECONDARY COIL ตัวอื่น

- จำนวนเรียงไม่เกิน 360 ช้ิน 

ต่อตะแกรง
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลข!อกสาร WI-SC-02

แผนกช ุบคอยล ์(SECONDARY COIL) แก่ใฃครั้งที่ 0

การอบ SECONDARY COILriawชุบ VARNISH วันที่เรื่มใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นที่ 1/1

ลำดับที่ ขนตอนการทำงาน 

นำชินงานเข้าตู้อบโดยใช้

จดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมือที่ใข้

แขนกล

- ใช้แขนกลยกตะแกรงชินงาน 

เช้าตู้อบ

- จำนวนตะแกรงในตู้อบ 1-5 

ตะแกรงต่อตู้อบ เรยง 1 ตะแกรง 

ต่อชั้นตู้อบ (ตู้อบ 1 ต ู้ม ื 5 ชั้น)

- ดังอุณหภูมิที่ใช้ในการอบที่ 

100 + 10 องศาเซลเซียส

- ตั้งเวลาในการอบที่ 8 ชั้วโมง

การดังอุณหภูมิและเวลา 

ในการอบ

- อุณหภูมิในการอบ 

-เวลาที่ใช้ในการอบ

-THERMO

SENSOR

-TIMER

นำชินงานออกจากตู้อบ - ใช้แขนกลยกตะแกรงชินงาน 

ออกจากตู้อบ

- อุณหภูมิชั้นงานต้องตํ่ากว่า 50 

องศาเซลเซียส ก่อนจะนำไปชุบ 

VARNISH

-THERMO 

COUPLE 

-METER 

CHECK 

อณหภมิ

การบันทึกข้อมล การควบคมการอบ ทำการบันทึกจำนวนตะแกรงใน 

ตู้อบ อุณหภูมิและเวลาในการ 

อบ

FM-SC-02
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ว ิธ ีปฏิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-SC-03

แผนกช ุบคอยล ์ (SECONDARY COIL) แก้ไขครั้งที่ 0

การชุบ VARNISH ครั้งท ี่ 1 และครั้งท ี่ 2 วันที่เรั้มใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นที่ 1/2

ล่าด่บท ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมือที่,ใช้

1 การผสมและการเติม 

VARNISH กับ TEC

อัดราส่วนที่กำหนด ทุกครั้งก่อนเริ่มทำการผลิตต้อง 

มีการเติม VARNISH โดยใช้ 

อัตราส่วนผสม คอ VARNISH 

TVB 100 กรัม ต่อ TEC 2 กรัม

ตาข้ัง

ถ้วยตวง 1000 

กรัม

2 นำ SECONDARY 

COIL ที่อบแห้งแล้วลงใน 

กังชุบ VARNISH

- อุณหภูมิของขั้นงาน

- ความหนืดของ 

VARNISH

- จำนวนตะแกรงต่อ 

กังชุบ

- อุณหภูมิของ SECONDARY 

COIL ก่อน'ชุบต้องตํ่ากว่า 50 

องศาเซลเซียส

- ความหนืดของ VARNISH คือ 

9 0 -1 4 0 วินาทีต่อ FORD 

CUP

- จำนวนตะแกรงในกังชุบไม่เกิน 

3 ตะแกรงต่อกังชุบ วางเรียง 

ช้อนกันอย่างเป็น'ระเบียบ

- METER 

CHECK 

อุณหภูมิ

- FORD CUP

3 ปีดฝากังชุบ VARNISH - ต้องปิดฝากังชุบให้แน่น เพ่ือ 

ไม่ให้มีลมรั้วเข้ากังชุบ

GAUGE

VACUUM

4 บิดสวิทช์ไปกังที่ต้องการ 

ชุบ VARNISH

ค่า VACUUM บิดสวิทช์ให้ตรงกับกังชุบที่ 

ต้องการ VACUUM โดยค่า 

VACUUM ต้องอยู่ระหว่าง 

730 -  760 mm.Hg

GAUGE

VACUUM

5 เปิดวาล์วให้VARNISH 

ไหลเข้ากังที่ต้องการชุบ

VARNISH ต้องท่วม 

ขั้นงาน

VARNISH ต้องท่วมสูงกว่า 

ขั้นงานประมาณ 3 ชม.

6 ปิดวาล์วVARNISH ต้องปิดวาล์วVARNISH ให้สนิท 

เพื่อบิองกันการรั้วซีมของนายา

GAUGE

VACUUM

7 กระบวนการ VACUUM 

และชุบ VARNISH

เริ่มจับเวลาชุบเมื่อ VACUUM 

ในการชุบอยู่ในตำแหน่ง 

730 mm.Hg

GAUGE

VACUUM
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-SC-03

แผนกช ุบ คอยล ์ (SECONDARY COIL) แก่ไขคร้ังท่ี 0

การช ุบ  VARNISH ครั้งที่ 1 และครั้งท ี่ 2 วันที่เรื่มใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นที่ 2/2

ล้าตับที่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมอที่ใช้

8 เปีดสวิทช์เพื่อตั้งเวลาชุบ เวลาในการชุบ - ชุบครั้งที่ 1 ะ 25 นาที

- ชุบครั้งที่ 2 : 1 5  นาที 

(ในกรณีที่ผ่านการชุบ 

VARNISH ครั้งท่ี 2 แล้ว แด่ชิ้น 

งานที่ชุบไม่เต็ม ให้ทำการชุบชา 

อีก)

TIMER

9 การบันทึกข้อมูล การควบคุมการชุบ 

VARNISH

ทำการบันทึกอัตราส่วนผสมของ 

VARNISH อุณหภูมิชิ้นงานก่อน 

ชุบ ความหนืดของ VARNISH 

ค่า VACUUM และเวลาใน 

การชุบ

FM-SC-02
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ว ิธ ีป ฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-SC-04

แผนกช ุบคอยล ์ (SECONDARY COIL) แก้ไขคร้ังท่ี 0

การอบ SECONDARY COIL หลังชุบ ครั้งที่ 1 และครั้งท ี่ 2 วันที่เร่ิมใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นท่ี 1/1

ล่าด่บที่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เคร่ืองมือท่ี'ใช้

1 นำขั้นงานเข้าตู้อบโด ยใช้ 

แขนกล

- ใช้แขนกลยกตะแกรงขั้นงาน 

เข้าตู้อบ

- จำนวนตะแกรงในตู้อบ 1-5 

ตะแกรงต่อตู้อบ เรียง 1 ตะแกรง 

ต่อขั้นตู้อบ (ตู้อบ 1 ต ู้ม ิ 5 ขั้น)

2 การตั้งอุณหภูมิและเวลา 

ในการอบ

- อุณหภูมิในการอบ

- เวลาที่ใข้ในการอบ

- ตั้งอุณหภูมิที่ใข้ในการอบที่ 

110 + 10 องศาเซลเซียส และ 

ตั้งเวลาในการอบที่ 3 ขั้วโมง

-THERMO

SENSOR

-TIMER

3 นำขั้นงานออกจากตู้อบ อุณหภูมิขั้นงาน - ใช้แขนกลยกตะแกรงขั้นงาน 

ออกจากตู้อบ

- นำขั้นงานมาผึ่งลมหรีอใช้ 

พัดลมเป่าให้อุณหภูมิลดลง 

อุณหภูมิขั้นงานต้องตํ่ากว่า

50 องศาเซลเซียส ก่อนจะนำไป 

ชุบ VARNISH

THERMO

COUPLE

4 การแกะ SECONDARY 

COIL หลังการอบครั้งที่ 

2 ครบ 3 ขั้วโมง

แกะ SECONDARY COIL ไป 

ในทิศทางเดียวกัน ต้องไม่ให้ 

LEAD ทิ่มแทงขั้นงานต้วอึ่น

เหล็กทรง 

กระบอก

5 การบันทึกข้อมูล การควบคุมการอบ ทำการบันทึกอุณหภูมิและเวลา 

ในการอบ และอุณหภูมิขั้นงาน 

I ก่อนนำไปชุบ VARNISH

FM-SC-02
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-SC-05

แผนกซ ุบคอยล ์ (SECONDARY COIL) แกํใขครงท่ี 0

การ ENDLESS วันท่ีเร่ํมไซ้ 1 ล.ค. 44

แผ่นท่ี 1/1

ล้าดึบัที่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมือที่ใขั

1 ประกอบกระดาษทราย 

สายพานเข้า1คร่ึอง 

ENDLESS

ทิศทางการหมุนตาม 

ที่กำหนด

ประกอบกระดาษทรายสายพาน 

กับเครื่อง ENDLESS ให้หัว 

ลูกศรและทิศทางการหมุนของ 

กระดาษทรายสายพานไปใน 

ทิศทางที่กำหนด และต้องหมุน 

อยู่บนลูกกลิ้งไม่เอยงไปข้างใด 

ข้างหนึ่ง

เคร่ือง

ENDLESS

2 การ ENDLESS - ความหนาของ 

LEAD เมื่อขัดแล้ว

- ลักษณะผิว LEAD 

เมื่อขัดแล้ว

ขัดบริเวณต้านล่างของ LEAD 

โดยความหนาของ LEAD เมื่อ 

ขัดแล้วต้องอยู่ระหว่าง 0.4 -  

0.5 มม. และลักษณะผิว LEAD 

เมื่อขัดแล้ว VARNISH ต้องหมด 

ไป

(ก่อนทำการ ENDLESS ให้ 

สังเกตร่อง BOBBIN และสายไฟ 

ต้องอยู่ตรงข้ามกัน)

VERNIER

3 การเรียงขั้นงานใส่ 

กระบะและการทำความ 

สะอาด

นำขั้นงานที่ขัดแล้วเรียงใส่ 

กระบะ ใขัลมเป่าหลังจากเรียง 

เต็มกระบะแล้ว เพื่อให้กำจัดฝ่น
r  ไ " ! ! 'ทิตดอยู่กับชินงานออก

เครื่องเป่าลม

4 การตรวจสอบและ 

การบันทํกข้อมูล

ขั้นงาน สุ่มวัดค่าความหนา LEAD 

จำนวน 3 ขั้นต่อกระบะและ 

บันทึกผล

FM-SC-03
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ว ิธ ีป ฏ ิบ ัต งิาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-SC-06

แผนกชุบคอยล ์ (SECONDARY COIL) แก้ไขคร้ังท่ี 0

การคว้าน SECONDARY COIL วัน ท่ีเร่ิมใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นที่ 1/1

ล์าดบัที่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เคร่ืองมือท่ี'ใช้

1 การคว้านชนงาน -ขนาดรคว้าน - ต้องเปีนขั้นงานที่ผ่านการ 

ENDLESS แล้ว

- คว้านต้านบนของขั้นงาน 

ขนาดของรูคว้านต้องสามารก 

สวม TERMINAL GUIDE ไต้ 

-ใข้ปลายมีดคว้านรู LEAD 

LEAD ต้องไม่หลุด หัก และรู 

LEAD ต้องทะลุ ไม่มีเศษ 

VARNISH ติดอยู่

มีดคว้าน

2 การขูดเศษ VARNISH 

ที่เกาะอยู่ทลายไฟ

สายไฟต้องไม่มีเศษ 

VARNISH เกาะอยู่

ใช้ส่วนส้นของมีดคว้านขูดสาย 

ไฟให้เศษ VARNISH ที่ติดอยู่ 

หลุดออกไป

มีดคว้าน

3 การตรวจสอบและ 

การบันทึกข้อมูล

ขั้นงาน สุ่มตรวจสอบการสวม 

TERMINAL GUIDE และรู 

LEAD จำนวน 3 ขั้นต่อกระบะ 

และบันทึกผล

FM-SC-04

4 การเรียงชนงานใส่ 

กระบะ

จำนวนขั้นงาน เรียงขั้นงานอย่างเป็นระเบียบ 

ต้งนี้

- รุ่น 147 และรุ่น 883 เรียงเป็น 

3 ขั้น ขั้นละ 126 ขั้น รวมเป็น 

378 ขั้นต่อกระบะ 

-ร ุ่น  FR - 80 เรียงเป็น 3 ขั้น 

ขั้นละ 135 ขั้น รวมเป็น 405 ขั้น 

ต่อกระบะ

กระบะ

พลาสติก
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-SC-07

แผนกช ุบคอยล ์ (SECONDARY COIL) แก้ไขครงที 0

การเจาะรู ะ 883 วันทีเร๋ัมใช้ 1 ส.ค. 44

แผ่นที 1/1

ล่าด่บพี่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมือที่ใข้

1 การเตรียมและการจับยึด 

ขั้นงาน

ต้องเป็นขั้นงาน 

รุ่น 883

- ขั้นงานต้องผ่านขั้นตอนการ 

คว้านมาแล้ว

- การจับยึดขั้นงานควรใข้นรง 

พอสมควร เพี่อขั้นงานจะไต้ใม่ 

เสียรูปขณะจับยึด

เครื่องเจาะ

2 การเจาะขั้นงาน -ความลึก

- ขนาดเส้นผ่านศูนย์ 

กลาง

- เจาะขั้นงานด้วยความเร็วป้อน 

พอสมควร ในขณะเจาะ ขั้นงาน 

ต้องไม่หมุนหรีอคลอน

- ความลึกของงานเจาะ 20 + 1 

มม.

- ขนาดกว้าง 0  22 -  22.5 มม.

VERNIER

3 การตรวจสอบและ 

การบันทึกข้อมูล

ขั้นงาน สุ่มวัดค่าความลึก และขนาด 

เส้นผ่านศูนย์กลางของรูเจาะ 

จำนวน 3 ขั้นต่อกระบะและ 

บันทึกผล

FM-SC-05

4 การเรียงขั้นงานใส่ 

กระบะ

จำนวนขั้นงาน เรียงขั้นงานอย่างเป็นระเบียบ 

ต้งนี้

- รุ่น 147 และรุ่น 883 เรียงเป็น 

3 ขั้น ขั้นละ 126 ขั้น รวมเป็น 

378 ขั้นต่อกระบะ 

-ร ุ่น  FR - 80 เรียงเป็น 3 ขั้น 

ขั้นละ 1 35 ขั้น รวมเป็น 405 ขั้น 

ต่อกระบะ

กระบะ

พลาสติก
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ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-SC-08

แผนกช ุบคอยล ์ (SECONDARY COIL) แก้ไขคร้ังท่ี 0

การตรวจสอบความต ้านทาน SECONDARY COIL วันท่ีเร่ืมใข้ 1 ส.ค. 44

แผ่นท่ี 1/1

ลำดับที่ ขั้นตอนการทำงาน จุดตรวจสอบ วิธีการทำงาน เครื่องมือที่ใข้

1 การเตรียมขั้นงานและ ค่า SCALE อยู่ใน - ขั้นงานต้องผ่านการคว้านแล้ว - เครื่องมือวัด

เครื่องมือวัดความ 

ต้านทาน

ช่วงที่กำหนด และนำมาเรียงในจุดที่ตรวจสอบ 

ความต้านทาน

- ปรับค่า SCALE ของเครื่องมือ 

วัดให้อยู่ในช่วงที่กำหนดของ 

ขั้นงานแต่ละรุ่น ต้งนี้

รุ่น 147 ค่าความต้านทาน 7700

-  9300 โอห์ม

รุ่น 883 ค่าความต้านทาน 6100

-  7800 โอห์ม

รุ่น FR-80 ค่าความต้านทาน 

3200 -  4200 โอห์ม

- ก่อนทำการตรวจสอบกับ 

ขั้นงานให้ตรวจสอบกับ 

MASTER OK

ความต้านทาน 

- MASTER 

OK

2 การตรวจสอบความ ค่าความต้านทาน - ต้องใส่ถุงมือผ้าทุกครั้งขณะ เครื่องมือวัด

ต้านทาน ตามทึกำหนด ตรวจสอบความต้านทาน 

- ต้องทำความสะอาดเครื่องมือ 

วัดความต้านทานหลังการตรวจ 

สอบ

ความต้านทาน

3 การตรวจสอบและ 

การบันทึกข้อมูล

ขั้นงาน สุ่มตรวจสอบค่าความต้านทาน 

จำนวน 10 ขั้นต่อ LOT และ 

บันทึกผล

FM-SC-06

4 การบรรจุขั้นงานใส่ 

ภาชนะ

จำนวนขั้นงาน - เรียงขั้นงานให้เป็นระเบียบและ 

หัน LEAD ไปในทิศทางเดียวกัน 

โดยมีจำนวนขั้นงานต้งนี้ 

-ร ุ่น  147 และรุ่น 883 จำนวน 

378 ขั้นต่อกระบะ 

-ร ุ่น  FR - 80 จำนวน 405 ขั้น 

ต่อกระบะ

- กระบะ 

พลาสติก

- FM-SC-07



ใบรายงานการตรวจสอบการอบ-ซุบคอยล่ แผนกซุบคอยล์ ส่วนผลิต
วัน..........เ«อน.......................... พ.fl................

ทาวเ«ริยมงานท!)นทาวชุบ

1. อุณทภูมิฟ้ายาวานิชุ ชุบ«ว๊ังที 1 =

2. «วามทนี«นายาวานิชุ ชุบ«วงri 1 =

3. ยุณพภูมิฟ้ายาวานิชุ ชุบ«เงที 2 =

4. «วามพน็«นายาวานิชุ ชุบ«วงที 2 -

5. ปริมาณฟ้ายา TVB (2182)

6. ปริมาณฟ้ายา TEC (9050) =

'•ทนวน«รยล์ ทีชุบ

147 = คัว

883 = คัว

FR 80 = คัว

ส์าคับ 

ถาคท่ีชุบ

Lo t No.

อบคอยล์ 8 ชม. 

ก่อนการชุบคร้ังท่ี 1

ชุบคร้ังท่ี 1 

25 นาท

ยบ«วงที 1 

3 ชุม.

ชุบ«วงที 2 

15 นาที

อบคร้ังท่ี 2 

3 ชม.

1รม เสร็จ ธุณทภูม 

เคาอบ ๐C 

100 + 10

เร้ัม เสร็จ ความคัน 

ในอ่างชุบ 

730-760 

มม.ปรอท

เร่ิม เสร็จ อณทภูม 

เคาอบ °c  

110+10

เบอร 

คอบ

เร่ิม เสร็จ ความคัน 

ในอ่างชุบ 

730-760 

มม.ปรอท

เร่ิม เสร็จ อุณทภูม 

เคาอบ ๐C 

110 + 10

เบอร์

คอบ

ผู้รายงาน. .พนักงานผลิต ผู้ตรวจสอบ .หน.แผนกผลิต

FM-SC-02

รปที่ 4.28 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการอบ-ชุบคอยล์ แผนกชุบคอยล์ ส่วนผลิต
0า
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ใบรายงานการตรวจสอบการ ENDLESS

แผนกซุบคอยล์ ส่วนผลิต

วันที่ผลิต

รุ่น LOT No. กระบะ

ความหนาของ LEAD 

(0.4-0.5 มม.)

1 2 3

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

ผู้รายงาน. .พนักงานผลิต ผู้ตรวจสอบ .หน.แผนกผลิต

FM-SC-03

รปที่ 4.29 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการ ENDLESS แผนกชุบคอยล์ ส่วนผลิต
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ใบรายงานการตรวจสอบการคว้านคอยล์

แผนกชุบคอยล์ ส่วนผลิต

วันที่ผลิต

รุ่น LOT No. กระบะ การคว้าน รู LEAD ทะลุ

1 2 3 1 2 3

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

หมายเหตุ / = คว้านแล้วสวม Terminal Guide ลงได้ หรือ รู Lead ทะลุ

X = คว้านแล้วสวม Terminal Guide ไม่ลง หรือ รู Lead ไม่ทะลุ

ผู้รายงาน. พนักงานผลิต ผู้ตรวจสอบ .หน.แผนกผลิต

FM-SC-04

รูปที่ 4.30 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการคว้านคอยล์ แผนกชุบคอยล์ ส่วนผลิต
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ใบรายงานการตรวจสอบการเจาะรู รุ่น 883

แผนกชุบคอยล์ ส่วนผลิต

วันที่ผลิต

รุ่น LOT No. กระบะ ความลึก 

(19-21 มม.)

เส้นผ่านศูนย์กลางของรูเจาะ 

(22-22.5 มม.)

1 2 3 1 2 3

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

ผู้รายงาน. .พนักงานผลิต ผู้ตรวจสอบ หน.แผนกผลิต

FM-SC-05

รูปที่ 4.31 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการเจาะรู รุ่น 883 แผนกชุบคอยล์ ส่วนผลิต
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ใบรายงานการทดสอบค่าความต้านทาน

แผนกชุบคอยล์ ส่วนผลิต

วันที่ผลิต

รุ่น LOT No. กระบะ ค่าความต้านทาน(โอห์ม)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

ผู้รายงาน. .พนักงานผลิต ผู้ตรวจสอบ หน.แผนกผลิต

FM-SC-06

รปที่ 4.32 แบบฟอร์มใบรายงานการทดสอบค่าความต้านทาน แผนกชุบคอยล์ ส่วนผลิต
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ใบรายงานการตรวจสอบการบรรจ ุzzร่.แผนกช ุบคอยล ส ่วนผลต

วันที่ผลิต

ลำดับที่ 

ผลิต

ชื่อชิ้นงาน รุ่นชิ้นงาน LOT No. ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

LEAD จำนวน รุ่น

ตรวจสอบทุกภาชนะบรรจุ

จุดตรวจสอบ 1. LEAD หันไปในทิศทางเดียวกัน

2. จำนวนบรรจุเปีนใปตามที่กำหนด

3. รุ่นชิ้นงานและจำนวนตรงกับรายละเอียดในใบกำกับ (TAG) (FM-LG-11)

หมายเหตุ ผลตรวจสอบเป็นไปดามข้อกำหนด ให้กำเครื่องหมาย V

ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ให้'ทำเครึ๋องหมาย*’ แล้วแก้ไขไห้ถูกต้อง

ผู้รายงาน......................................... หน.กลุ่มผลิต ผู้ตรวจสอบ................................ หน.แผนกผลิต

FM-SC-07

รูปที่ 4.33 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบการบรรจุ แผนกชุบคอยล์ ส่วนผลิต
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-MT-01

การควบค ุมกระบวนการ แก้ไขครั้งที่ 0

การซ ่อมเคร ื่องจ ักรเม ื่อชำร ุดเส ียหาย วันที่เรื่มใซ้ 1 ก.พ. 44

แผ่นที่ 1/3

1. ว ัตถ ุประสงค ์

เพื่อให้มั่นใจว่าเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ภายในโรงงาน จะได้รับการซ่อมแซมเมื่อชำรุดเสียหาย

ให้ลกมารถใช้งานอย่างมีประสีทธิภาพ

2. ขอบข่าย

ระเบียบปฎิบ้ติงานนึ๋ครอบคลุมถึงกิจกรรม การซ่อมบำรุงเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่เกี่ยวช้องกับ 

การผลิต เมื่อเกิดการชำรุดเสียหาย

3. เอกสารอ ้างอ ิง/เอกสารท ี่ใช ้

ใบแจ้งซ่อมเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ (FM-MT-01)

ประว้ติเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ (FM-MT-02)

4. คำจำก ัดความ

ไปร
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-MT-01

การควบค ุมกระบวนการ แก้ใ'ขครั้งทึ 0

การซ ่อมเคร ื่องจ ักรเม ื่อชำร ุดเส ียหาย วันทึเริ่ม'ใช้ 1 ก.พ. 44

แผ่นที่ 2/3

D  □  O
สัญลักษณ์ เริ่มค้น/ริ้นสุด ดำเนินการ พิจารณา

๐
จุดเชื่อม ริ้อสาร

พัวข้อ กระบวนการ หน่วยงานที่แจ้ง 

ซ่อม

พนักงาน 

ซ่อมปารง

พัวหน้า 

ส่วนซ่อมปารง

ส่วนบริหารคลัง 

สินค้าและพัสด

เอกสารอ้างอง 

เอกสารที่ใช้

5.1.1 จัดทำบันทึกใบแจ้งซ่อม FM-MT-01

5.1.3 พิจารณาใบแจ้งซ่อม

5.1.3.1 จัดเตรียมอุปกรณ์เครื่องมีอที่ใช้ 

ในการซ่อม

flylfl- _ซ่£ฟ lilfiL

5.1.3.2 ดำเนินการจัดส่งซ่อมภายนอก 0
5.2 ปฎิบ้ตงานซ่อม

5.3.1 ดรวจสอบเครองมอ เครื่องจักร 

อปกรณ์

^ ^  ใช ้ไม ่ได้

u r โขใหม่ 

แล่ น ิข ้ไม ่ได ้
FM-LG-01

FM-MT-01

5.3.1 ลงนามผ้'ตรวจ สอบ
ไข ้ได ้

5.3.2 จัดทำประว้ตัเครื่องจักร FM-MT-01

FM-MT-02
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-MT-01

การควบค ุมกระบวนการ แก้ไขครั้งที่ 0

การซ ่อมเคร ื่องจ ักรเม ื่อชำร ุดเส ียหาย วันที่เรื่มใขั 1 ก.พ. 44

แผ่นที่ 3/3

5. รายละเอ ียดระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน

5.1 การรับแจ้งและพิจารณาเมึ่อชำรุดเสียหาย

5.1.1 หัวหน้างานที่แจ้งซ่อม กรอกรายละเอียดลงในใบแจ้งซ่อมเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ 

(FM-MT-01) และลงนามในซ่องผู้แจ้งซ่อม แล้วส่งให้หัวหน้าส่วนซ่อมบำรุง

5.1.2 หัวหน้าส่วนซ่อมบำรุง รับใบแจ้งซ่อมเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ (FM-MT-01) จาก 

ผู้แจ้งซ่อม และลงนามในช่องผู้รับแจ้งซ่อม

5.1.3 หัวหน้าส่วนซ่อมบำรุง ตรวจสอบและพิจารณารายละเอียดต่าง ๆ ตามที่ระบุในใบแจ้งซ่อม 

เครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ (FM-MT-01) ว่าสามารถซ่อมได้หรือไม่

5.1.3.1 กรณ ์ท ี่ซ ่อมได ้ บ ันท ึกผลการพ ิจารณางานซ ่อมลงในใบแจ้งซ ่อมเครื่องม ือ 

เครื่องจักรและอุปกรณ์ แจ้งพนักงานซ่อมบำรุงจัดเตรียมอุปกรณ์ เครื่องมือที่ใช้ 

ในการซ่อมบำรุง

5.1.3.2 กรณีที่ซ่อมไม่ได้ แจ้งส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ ดำเนินการจัดส่งเครื่องมือ 

เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ ส่งซ่อมภายนอกและ/หรือแจ้งให้ช่างเช้ามาดำเนินการ

5.2 การดำเนินการซ่อม

5.2.1 พนักงานซ่อมบำรุงทำการปฏิบ้ติงานซ่อม เครื่องมือ เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ ดามคำแนะนำ 

จากเอกสารคู่มือ เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ์ กรณีต้องเปลี่ยนอะไหล่ ให้พนักงาน 

ซ่อมบำรุงจัดทำใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ (FM-LG-01)

5.3 การดำเนินการหลังการซ่อม

5.3.1 พนักงานซ่อมบำรุง แจ้งใหัผู้แจ้งซ่อมรับทราบพร้อมร่วมกันดรวจสอบเครื่องมือ เครื่องจักร 

หรืออุปกรณ์

5.3.1.1 กรณีที่ดรวจสอบและสามารถใช้งานได้ปกติ ให้ลงนามรับมอบงานในใบแจ้งซ่อม 

เครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ (FM-MT-01) พนักงานซ่อมบำรุงนำใบแจ้ง 

ซ่อมเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ (FM-MT-01) ให้หัวหน้าส่วนซ่อมบำรุง 

เก็บไว้เปีนหลักฐาน

5.3.1.2 กรณีที่ตรวจสอบแล้ว ไม่สามารถใช้งานได้ตามปกติ ให้พนักงานซ่อมบำรุง

ดำเนินการแก้ไขใหม่ หากไม่สามารถซ่อมแซมได้ให้พนักงานซ่อมบำรุงปฎิบํติ 

ตามข้อ 5.1.3.2

5.3.2 หัวหน้าส่วนซ่อมบำรุง จัดทำประว้ติเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ (FM-MT-02) ดาม 

รายละเอียดในใบแจ้งซ่อม เครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ (FM-MT-01) เพี่อใช้เปีนข้อมูล 

ในการจัดทำแผนการบำรุงรักษาเชิงปีองกันต่อไป
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ใบแจ้งซ่อม เครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์

วันที่.

ชื่อเครื่องมือ เครื่องจักร/อุปกรณ์ : ........................................ หมายเลข.A  V

สถานที่ติดดั้ง :

รายละเอียดของอาการที่เลีย :

ผู้แจ้งซ่อม : ....

พ'รับแจ้ง'ซ่อม :

วันที่. 

วันที่.

การพิจารณาความเร่งด่วนของการซ่อม :

o  งานเร่งด่วนให้ด่าเนินการทันที

Q  งานไม่เร่งด่วน เพราะ : ..........

ดังนั้นให้ด่าเนินการในวันที่ : ... 

ลักษณะของงานซ่อมปารง :

o  ด่าเนินการโดยช่างซ่อมของโรงงานเอง

Q  ด่าเนินการโดยช่างซ่อมของบริษัท ฯ ภายนอก หรือ จ้างซ่อม

( ^ )  ด่าเนินการโดยช่างซ่อมของบริษัท ฯ ผู้ผลิต เพราะอยู่ในระยะสัญญา

บันทีกผลงานซ่อมป่ารง :

เริ่มซ่อมในวันที่ ะ ...........................

ซ่อมเสร็จในวันที่ : .........................

รวมเวลาที่ใช้ : ...................ชั่วโมง

ผ้รายงาน : ....................................

เวลา : 

เวลา :

นาที

วันที่.

ผลการตรวจรับเครองจักร :

ผู้ตรวจรับ : ... 

ผ้ตรวจสอบ :

O สามารถใช้งานได้ตามปกติ 

o  ไม่สามา■รถใช้งานได้ตามปกติ เพ'ทะ

วันที่. 

วันที่.

FM-MT-01

รูปท่ี 4.34 แบบฟอร์มใบแจ้งซ่อมเคร่ืองมือ เคร่ืองจักรและอุปกรณ์
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ประว้ตเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์

ชื่อเครื่องจักร............................................. หมายเลขเครื่องจักร..

สถานที่ต ิดตั้ง.............................................  วันที่ติดตั้งเครื่องจักร

ชื่อบริษัทผู้ผลิต

วันที่ 

แจ้งซ่อม

รายละเอียดการซ่อมบำรุง 

และสาเหตุของอาการขัดข้อง

เวลาที่ใขั 

ในการซ่อม

วันที่

ซ่อมเสร็จ

ประเภทการซ่อม ผู้ซ่อม

BD PM

FM-MT-02

รปท่ี 4.35 แบบฟอร์มประว้ดเครื่องมือ เคร่ืองจักรและอุปกรณ์
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) ห มายแทนอกสาร PM-MT-02

การควบค ุมกระบวนการ นกัน!ครั้งท ี่ 0

การบำร ุงร ักษาเช ิงป ้องก ัน ว ันท ี่เร ื่มใช ้ 1 ก.พ. 44

แผ ่นท ี่ 1/3

1. ว ัตถ ุประสงค ์

เพื่อให้มั่นใจว่าเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์ ภายในโรงงานจะไดรบการตรวจสอบดูแลและบำรุงรักษา 

ลามระยะเวลาที่กำหนด

2. ขอบข่าย

ระเบียบปฎิบ้ตงานนี้ครอบคลุมถึงกิจกรรม การบำรุงรักษาเชิงบีองกัน เครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์

3. เอกสารอ ้างอ ิง/เอกสารท ี่ใช ้

ประว้ตเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ (FM-MT-02)

บัญชิรายชื่อเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ (FM-MT-03)

แผนการบำรุงรักษาเชิงบีองกันประจำปี (FM-MT-04)

ใบแจ้งเลื่อนการซ่อมบำรุง (FM-MT-05)

ใบบันทึกการปฎิบ้ติงานการบำรุงรักษาเชิงบีองกัน (FM-MT-06)

4. คำจำก ัดความ

ไม่มื
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ระเบ ียบป ฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลข เอกสาร PM-MT-02

การควบค ุมกระบวนการ แก ้ไขครั้งท ี 0

การบำร ุงร ักษาเรงป ้องก ัน ว ัน ท ีเร ื่มใข ้ 1 ก.พ. 44

แผ ่นท ี 2/3

a □ O ๐ — II
ส ัญ ล ักษ ณ ์ เร ื่มต ัน /ส ิ้นส ุด ค ่า เน ินการ พ ิจารณา จ ุด เช ื่อม ล ื่อสาร

ห ัวข ้อ กระบวน การ พ น ักงาน  

ซ ่อมบำร ุง

ห ัวหน ้า 

ส ่วนซ ่อมบำร ุง

ห ัวหน ้า 

ส ่วนผล ิต

ผู้จ ัดการ 

ฝ ่ายโรงงาน

เอกสารอ ้างอ ิง 

เอกสารท ีใข ้

5.1.1 จ ัดทำบ ัญ ช ีรายช ื่อ  เคร ื่องมอ 

เคร ื่องจ ักร อ ุปกรณ ์
CP FM-MT-03

5.1.2 จ ัดท ำแผน การบำร ุงร ักษาเช ิง  

ป ีอ งก ัน ป ระจำป ี

' FM-MT-04
J

5.1.3 เสน อสำเน าแผน การบำร ุงร ัก ษ า 

เช ิงป ีอ งก ัน ป ระจำป ีเพ ื่อท ราบ

> f
□

5.2.1 ตรวจสอบแผน ก ารบำร ุงร ักษ า 

เช ิงป ีอ งก ัน ป ระจำป ี พ ร ้อ ม รน ย ัน  

ความ พ ร ้อม

___r fา

5.2.1.2 จ ัดท ำใบ แจ ้งเล ื่อนการบ ำร ุงร ักษ า >
L

f

J FM-MT-05

5.2.2 ดำเน ิน การบ ำร ุงร ัก ษ าด าม  

แผน การบำร ุงร ัก ษ าเช ิงป ีองก ัน  

ประจำป ี

>
L

i

ว FM-MT-04

5.2.3 จ ัด ท ำใบ บ ัน ท ก ก ารป ฏ ิบ ัต ิงาน  

บ ำร ุงร ักษ าเช ิงป ีอ งก ัน

*

: FM-MT-06

5.3.1 ร ับ รองผ ลก ารป ฏ ิบ ้ด ิงาน
L

'

ว
5.3.1 จ ัด ท ำป ระว ้ด ิเค ร ื่อ งจ ัก ร > f

□
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-MT-02

การควบค ุมกระบวนการ แก้ไขครั้งที่ 0

การบำร ุงร ักษาเ2งป ้องก ัน วันที่เริ่มใช้ 1 ก.พ. 44

แผ่นที่ 3/3

5. รายละเอียดระเปียบปฏิบ ัต ิงาน

5.1 การ'จัดทำบั'ญช'รายช่ือ และแผนการบัารุงรักษาเชิงปีองกัน

5.1.1 หัวหน้าส่วนซ่อมบำรุง จัดทำบัญชิรายชื่อ เครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ (FM-MT-03) ท่ี 

จะทำการบำรุงรักษาเชิงปีองกัน และในกรณีที่มืการเปลี่ยนแปลงเครื่องมือ เครื่องจักรและ 

อุปกรณ์ หัวหน้าส่วนซ่อมบำรุงต้องทำการปรับปรุงบัญชิรายชื่อ เครื่องมือ เครื่องจักรและ 

อุปกรณ์ (FM-MT-03) ดังกล่าว

5.1.2 ห ัวหน ้าส ่วนซ ่อมบำร ุง กำหนดความถี่และจ ัดทำแผนการซ ่อมบำรุงร ักษาเช ิงป ีองก ัน 

ประจำปี (FM-MT-04) โดยพิจารณาจากคู่มือและประว้ติเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ 

(FM-MT-02) นั้น ๆ

5.1.3 หัวหน้าส่วนซ่อมบำรุง จัดทำสำเนาแผนการบำรุงรักษาเชิงปีองกันประจำปี (FM-MT-04) 

ใหัผู้จัดการฝ่ายโรงงานเพื่อรับทราบ

5.2 การดำเนินการบำรุงรักษาเชิงปีองกัน

5.2.1 หัวหน้าส่วนซ่อมบำรุง ตรวจสอบแผนการบำรุงรักษาเชิงปีองกันประจำปี (FM-MT-04)

พร้อมทั้งยืนยันความพร้อมที่จะปฏิบัติตามแผนที่กำหนดไว้

5.2.1.1 กรณีที่เครื่องมือ เครื่องจักร พร้อมที่จะรับการบำรุงรักษาเชิงปีองกันให้ดำเนิน 

การตามข้อ 5.2.2

5.2.1.2 กรณีที่เครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ ์ ไม่พร้อมที่จะร ับการบำรุงร ักษาเช ิง 

ปีองกัน หัวหน้าส่วนผลิตจัดทำใบแจ้งเลื่อนการบำรุงรักษา (FM-MT-05) ให้ 

หัวหน้าส่วนซ่อมบำรุงโดยได้รับการอนุม้ติจากผู้จัดการฝ่ายโรงงาน

5.2.2 พน ักงานซ ่อมบำรุง ดำเน ินการบำรุงตามระยะเวลาท ี่กำหนดไว้ในแผนการบำรุงร ักษา 

เชิงปีองกันประจำปี (FM-MT-04) โดยปฏิบัติตามคู่ม ือเครื่องมือ เครื่องจักร

5.2.3 พนักงานซ่อมบำรุง บันทึกการปฏิบัติงานบำรุงรักษาในใบบันทึกการปฏิบัติงานการบำรุง

รักษาเชิงปีองกัน (FM-MT-06) พร้อมลงนามผู้ปฏิบัติงาน และให้หัวหน้าส่วนซ่อมบำรุง เพื่อ 

ลงบันทึกการปฏิบัติงานการซ่อมบำรุงไว้เพื่อเป็นหลักฐาน

5.3 การตรวจสอบ

ห ัวหน ้าส ่วนซ ่อมบำร ุงลงนามร ับรองผลการปฏ ิบ ัต ิงานการบำร ุงร ักษาเช ิงป ีองก ันในใบบ ันท ึก  

การปฏิบัติงานการบำรุงรักษาเชิงปีองกัน (FM-MT-06) และเก็บไว้เป็นหลักฐาน



บัญชีรายร่อเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์

หมายเลขเคร ื่อง รายชื่อเครื่องจักรและอปกรณ์ ขนาดกำลัง สถานที่ติดตั้ง ชื่อผ้ขาย ที่อย่จ •น ข

ผู้จัดทำ

. / ..................................../.

ผู้อนุม้ต

. / ................................../ .........................

FM-MT-03

รูปที่ 4.36 แบบฟอร์มบัญชีรายชื่อเครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ์



แผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันประจำปี
-

ชื่อเครื่องจักร................................................................................  หมายเลข

รายการบำรุงรักษา แผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันประจำปี

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มี.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

หมายเหตุ ให้ทำเครื่องหมาย T  ในช่วงเดือนจะที่ทำการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน

ผู้จัดทำ

. / ..................................../.

ผู้อนุม้ต

. / ................................../ ........................
FM-MT-04

รูปที่ 4.37 แบบฟอร์มแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันประจำปี
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ใบแจ้งเลื่อนการซ่อมบำรุง

ลำดับ รายชื่อเครื่องจักร วันที่กำหนด 

การซ่อมบำรุง

เลื่อนการซ่อมบำรุง 

เป็น,วันที่

เหตุผลในการเลื่อน

......................................  .......... / ............. /.
ผู้แจ้ง

........................................ .......... / ............. /.
ผู้อนุม้ต

FM-MT-05

รบํท่ี 4.38 แบบฟอร์มใบแจ้งเล่ือนการซ่อมบำรุง
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ใบบันทึกการปฎํบัติงานการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน

ชื่อเครื่องจักร 

สถานที่ต ั้ง....

หมายเลขเครื่องจักร. 

ผู้ร ับผิดชอบ...........

จันที่ รายละเอียดการบำรุงรักษา 

เชิงป้องกัน

เวลาที่ใช้ในการ 

บำรุงรักษา

ผู้บำรุงรักษา หมายเหตุ

FM-MT06

รูปที่ 4.39 แบบฟอร์มใบบันทึกการปฎิบํติงานการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หนายเลข1อกสาร PM-QA-01

การตรวจสอบและการทดสอบผลิตภ ัณ ฑ ์

แก้ไขครั้งที่ 1

วันที่เรื่นใช้ 1 พ.ค. 44

แผ่นที่ 1/4

1. ว ัตถ ุประสงค ์

เพื่อให้มั่นใจว่าวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ได้รับการตรวจสอบ 

คุณภาพเปีนไปดามข้อกำหนด

2. ขอบข่าย

ระเบียบปฎิบ้ด ิงานนึ๋ครอบคลุมถึงกิจกรรม การตรวจสอบและการทดสอบวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวน 

การผลิต และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ของแผนกตะไบ (DIE CAST) แผนก STEP และแผนกชุบคอยล์

3. เอกสารอ ้างอ ิง/เอกสารท ี่ใช ้

ระเบียบปฎิบ้ดิงานเรื่องการควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เปีนไปตามข้อกำหนด (PM-QA-02)

Quality Plan แผนกตะไบ(DIE CAST) (WI-QA-01)

Quality Plan แผนก STEP (WI-QA-02)

Quality Plan แผนกชุบคอยล์ (WI-QA-03)

ใบกำกับ(TAG) (FM-LG-11 )

ใบตรวจสอบวัตถุดิบแผนกตะไบ(DIE CAST) (FM-QA-01)

ใบตรวจสอบวัตถุดิบแผนก STEP (FM-QA-02)

ใบตรวจสอบวัตถุดิบแผนกชุบคอยล์ (FM-QA-03)

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตแผนก STEP (FM-QA-04)

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตแผนกชุบคอยล์ (FM-QA-05)

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปตะไบ(DIE CAST) (FM-QA-06)

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปแผนก STEP (FM-QA-07)

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปแผนกชุบคอยล์ (FM-QA-08) 4

4. คำจำก ัดความ

ผลิตภัณฑ์ หมายถึง วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป 

วัตถุดิบ หมายถึง ผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า เพื่อใช้ในการผลิต

ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการ หมายถึง ชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการผลิตแรกของโรงงานแล้ว แต่ยังไม่สิ้นสุด

กระบวนการผลิต

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป หมายถึง ชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการผลิตที่กำหนดไว้ทุกกระบวนการแล้ว
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-QA-01

การตรวจสอบและการทดสอบผล ิตภ ัณ ฑ ์

แก้ไขครั้งท่ี 1

วันที่เริ่มไข้ 1 พ.ค. 44

แผ่นที่ 2/4

การตรวจสอบและการทดสอบผลิตภัณฑ์โดยส่วนประกันคุณภาพ

□  □  o  o  —#
สัญลักษณ์ เริ่มต้น/สิ้นสุด ดำเนินการ พิจารณา จุดเชื่อม สื่อสาร

นัวข้อ กระบวนการ พนักงานประกัน 

คุณภาพ

นัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

เอกสารอ้างอิง 

เอกสารที่ไข้

5.1.1

5.2.1

5.4.1

สุ่มและดรวจสอบดัวอย่างวัดถุดิบ

ผลิดภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิด และ

ผลิดภัณฑ์สำเร็จรูป
C ว

WI-QA-01

WI-QA-02

WI-QA-03

5.1.2

5.2.2

5.4.2

จัดทำบันทกผลการตรวจสอบ >
L

FM-QA-01 

FM-QA-02 

FM-QA-03 

FM-QA-04 

FM-QA-05 

FM-QA-06 

FM-QA-07 

FM-QA-08 

FM-LG-11

5.1.2

5.2.2

5.4.2

ดรวจสอบผลการดรวจสอบ

ไม่ผ่าน '
P

5.1.2.1

5.2.2.1

5.4.2.1

จัดเก็บบันทก >
L

~ฝาน-----
'
ว

5.1.2.2

5.2 2.2

5.42.2

การควบคุมผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปดาม 

ข้อกำหนด
>

L
PM-QA-02

การตรวจสอบและการทดสอบผลิตภัณฑ์โดยส่วนผลิต

□  □  O  o  - «
สัญลักษณ์ เริ่มต้น/สิ้นสุด ดำเนินการ พิจารณา จุดเชื่อม สื่อสาร

นัวข้อ กระบวนการ พนักงานผลิต/หน.กลุ่ม นัวหน้าแผนกผลิต เอกสารอ้างอิง/เอกสารท่ีใช่

5.2.1 สุ่มและดรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่าง 

กระบวนการผลิด CP
WI-QA-01

WI-QA-02

WI-QA-035.2.2 จัดทำบันทกผลการตรวจสอบ f

□--------
5.2.2 ดรวจสอบผลการตรวจสอบ ไม่ผ่าน

I ผ่าน
5.2.2.1 จัดเก็บบันทืก

52.2.2 แก้ไขให้เป็นไปตามข้อกำหนด
7

□
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-QA-01

การตรวจสอบและการทดสอบผลิตภ ัณ ฑ ์

แก้ไขครั้งที่ 1

วันที่เรื่มใซ้ 1 พ.ค. 44

แผ่นที่ 3/4

5. รายละเอ ียดระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน

5.1 การตรวจสอบและการรับวัตถุดิบ

5.1.1 พนักงานประกันคุณภาพสุ่มและตรวจสอบตัวอย่างวัตถุดิบ ตามที่กำหนดไว้ใน Quality Plan 

(WI-QA-01) (WI-QA-02) (WI-QA-03)

5.1.2 พนักงานประกันคุณภาพ จัดทำบันที่กผลการตรวจสอบในใบตรวจสอบวัตถุดิบ (FM-QA-01)

(FM-QA-02) (FM-QA-03) และส่งผลการตรวจสอบให้หัวหน้าส่วนประกันคุณภาพตรวจสอบ

และจัดเก็บไว้ที่ส่วนประกันคุณภาพ

5.1.2.1 กรณ ีท ี่ผลการตรวจสอบผ่าน พน ักงานประก ันค ุณภาพประท ับตรายาง ‘'ผ ่าน

พรัอมวันที่ที่ตรวจรับ และลงนามกำกับลงบนใบกำกับ(TAG) (FM-LG-11) ที่ภาชนะ 

บรรจุวัตถุดิบ

5.1.2.2 กรณีที่ผลการตรวจสอบไม่ผ่านให้ดำเนินการตามระเบียบปฏิบ้ตงานเรื่องการควบคุม 

ผลิตภัณฑ์ที่ไม่เปีนไปตามข้อกำหนด (PM-QA-02)

5.2 การตรวจสอบผลิตกัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตโดยส่วนประกันคุณภาพ

5.2.1 พนักงานประกันคุณภาพ สุ่มและตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตที่กำหนดไว้ใน 

Quality Plan (WI-QA-01) (WI-QA-02) (WI-QA-03)

5.2.2 พนักงานประกันคุณภาพ จัดทำบันทึกผลการตรวจสอบในใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่าง 

กระบวนการผลิต (FM-QA-04) (FM-QA-05) และส่งผลการตรวจสอบให้หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ เพื่อตรวจสอบและจัดเก็บไว้

5.2.2.1 กรณีที่ผลการตรวจสอบผ่าน ให้ดำเนินการผลิตต่อไป

5.2.2.2 กรณีที่ผลการตรวจสอบไม่ผ่าน ให้ดำเนินการตามระเบียบปฏิบัตงานเรื่องการควบคุม 

ผลิตกัณฑ์ที่ไม่เปีนไปตามข้อกำหนด (PM-QA-02)

5.3 การตรวจสอบผลิตกัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตโดยส่วนผลิต

5.3.1 พนักงานผลิตหรือหัวหน้ากลุ่มผลิต สุ่มและตรวจสอบผลิตกัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตที่ 

กำหนดไว้ใน Quality Plan (WI-QA-01) (WI-QA-02) (WI-QA-03)

5.3.2 พนักงานผลิตหรือหัวหน้ากลุ่มผลิต จัดทำบันทึกผลการตรวจสอบในใบรายงานการตรวจสอบใน 

กระบวนการผลิต และส่งผลการตรวจสอบให้หัวหน้าแผนกผลิต เพื่อตรวจสอบและจัดเก็บไว้

5.3.2.1 กรณีที่ผลการตรวจสอบเปีนไปตามข้อกำหนด ให้ดำเนินการผลิตต่อไป

5.3.2.2 กรณีที่ผลการตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ให้ดำเนินการแก้ไขให้เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกรทร PM-QA-01

การตรวจสอบและการทดสอบผล ิตภ ัณ ฑ ์

แก้ไขครั้งที่ 1

วันที่เริ่มใช้ 1 พ.ค. 44

แผ่นที่ 4/4

5.4 การตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

5.4.1 พนักงานประกันคุณภาพ สุ่มและตรวจสอบตัวอย่างผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปดามที่กำหนดใน Quality 

Plan (WI-QA-01) (WI-QA-02) (WI-QA-03)

5.4 .2  พ น ัก งาน ประก ัน ค ุณ ภาพ บ ัน ท ี่กผ ลการตรวจสอบใน ใบตรวจสอบผล ิตภ ัณ ฑ ์สำเร ็จร ูป  

(FM-QA-06) (FM-QA-07) (FM-QA-08) ฉบับจริง 1 ใบ สำเนา 1 ใบ รวม 2 ใบ และ๙งผล 

การตรวจสอบให้หัวหน้าส่วนประกันคุณภาพต'ทจสอบ และจัดเก็บไว้ที่ส ่วนประกันคุณภาพ

5.4.2.1 กรณ ีท ี่ผลการตรวจสอบผ ่าน พน ักงานประก ันค ุณภาพนำส ่าเนาใบตรวจสอบ 

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป (FM-QA-06) (FM-QA-07) (FM-QA-08) ยึดไว้กับภาชนะหริอ 

ผล ิตภ ัณ ฑ ์สำเร ็จร ูปน ั้น ๆ ส ่วนใบตรวจสอบผล ิตภ ัณ ฑ ์สำเร ็จร ูป (FM-QA-06) 

(FM-QA-07) (FM-QA-08) ฉบับจริงให้จัดเก็บไว้

5.4.2.2 กรณีที่ผลการตรวจสอบไม่ผ่าน ให้ดำเนินการดามระเบียบปฎิบัติงานเรื่องการควบคุม 

ผลิตภัณฑ์ที่ไม่เปีนไปตามข้อกำหนด (PM-QA-02)



วิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน  (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-QA-01 แก้ไขคร้ังท่ี 0

Quality Plan แผนกตะไบ วันที่เรั้มใข้ 1 พ.ค 44 แผ่นที่ 1/2

แผนภูมิ กระบวนการ หัวข้อ มาตรฐาน ผู้ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ กรณีไม่ไตัตามมาตรฐาน เอกสาร

การไหล การตรวจสอบ การตรวจสอบ ความที่ วิธีการ/ บันที่ก ผู้ร้บผิดชอบ การปฎิบ้ติ ที่เกี่ยวข้อง

เคิรึ๋อิงิมึ อที่ใข้ . คุณภาพ การแก้ไข

การตรวจรับ ร่นและจำนวน ตรงกับใบมอบอะไหล่ของลูกตัา พนักงาน ทุกดะกรัา ตรวจพินิจ หัวหน้าส่วน แจ้งลูกค้าใหั PM-LG-03

C3 คลังสีนตัา บริหารคลังสินค้า ดำเนินการแก้ไข

และพัสดุ
' การตรวจสอบ สภาพชิ้นงาน รดเต็ม ไม่เสียรูป พนักงาน 2 ช้ิน/ ตรวจพนจ FM-QA-01 หัวหน้าส่วน แจ้งลูกค้า PM-QA-01

/ เมึ๋อิรับ ไม่แดก บิ,น ราว ประกันคุณภาพ ตะกร้า ประกันคุณภาพ PM-QA-02

ไม่เป็นรอยกระแทกส่วนผิวโชว์
า7"' การตบแต่ง รอบตัวชิ้นงาน ไม่มิครับอะลูมิเนียม หัวหน้ากลุ่มผลิต 3 ช้ิน/ ตรวจพินิจ FM-DC-02 หัวหน้ากลุ่มผลิต แผนกผลิตแก้ไข WI-DC-01

V ช้ินงาน ไม่มิรอยกระแทก ตะกร้า
r

การบรรจุ รุ่นและจำนวนชิ้นงาน ตรงกับใบกำกับ(TAG) หัวหน้ากลุ่มผลิต ทุกตะกร้า ตรวจพนจ FM-DC-03 หัวหน้ากลุ่มผลิต แผนกผลิตแก้ไข WI-DC-01

' การตรวจสอบ แนวประกบแม่พิมพ์ ไม่มิครับอะลูมิเนียม พนักงาน 3 ช้ิน/ ตรวจพินิจ FM-QA-06 หัวหน้าส่วน แจ้งความไม่ PM-QA-01

ผลิตภัณฑ์ ประกันคุณภาพ ตะกร้า ประกันคุณภาพ เป็นไปตาม PM-QA-02

สำเร็จรูป ข้อกำหนด

LOT MARK ไม่มิครับอะลูมิเนียม

BUSH เหล็ก ไม่มิครับอะลูมิเนียม

ข้องทางเตินน้ามัน ไม่มิครับอะลูมิเนียม

EJECTOR PIN ไม่มิครับอะลูมิเนียม

ENG MOUNT ทะลุ ขอบไม่มิครับอะลูมิเนียม

HOLD

า
รูภายไนช้ินงาน ไม่มิครับอะลูมิเนียม

- v j
C O



ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน  (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-QA-01 แก้ไขครั้งที 0

Quality Plan แผนกตะไบ จันทีเรมไข้ 1 พ.ค. 44 แผ่นที 2/2

แผนภูมิ 

กา'รไหล

กระบวนการ หัวข้อ

การตรวจสอบ

มาตรฐาน 

การตรวจสอบ

ผู้ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ กรณีไม่ไค้ตามมาตรฐาน เอกสาร 

ทีเทียวข้องความส่ วิธีการ/ 

เคร๋ึองมิอฑื๋ไข้

บันหก 

คุณภาพ

ผู้รับผิดชอบ การปฏิบัติ 

การแก้ไข

□

๐

การตรวจสอบ 

ผลิตภัณฑ์ 

สำเร็จรูป

สภาพที'ว'ไป ไม่บิ่น 

ไม่แตก

ไม่มิคราบสกปรก

พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

3 ช้ิน/ 

ตะกร้า

ตรวจพินิจ FM-QA-06 หัวหนัาส่วน 

ประกันคุณภาพ

แจ้งความไม่ 

เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด

PM-QA-01

PM-QA-02

การจัดส่ง 

ช้ินงาน

ซื่อและฟ้านวน 

ช้ินงาน

ตรงภับไบกำกับ (TAG) พนักงาน 

คลังสินค้า

ทุกตะกร้า ตรวจพินิจ หัวหน้าส่วน 

บริหารคลังสินค้า 

และพัสดุ

แจ้งแผนกผลิต 

ค้าการแก้ไขใหั 

ถูกต้อง

PM-LG-05



วิธปีฏ ิบ ัต ิงาน  (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-QA-02 แก้ไขคร้ังที 0

Quality Plan แผนก STEP จันทีเรั๋มใข้ 1 พ.ค. 44 แผ่นที 1/3

แผนภูมิ 

การไหล

กระบวนการ หัวข้อ

การตรวจสอบ

มาตรฐาน 

การตรวจสอบ

ผู้ตรวจสอบ วิธการตรวจสอบ กรณไม่,ไท้ตามมาตรฐาน เอกสาร

ความที วิธีการ/ 

เครึ๋องมิอทีไข้

บันทกคุณ 

ภาพ

ผู้รับผิดชอบ การปฎิบัติ 

การแก้ไข

ที่เกี่ยวข่อง

C

ร.

r  r  ร.

P
การตรวจรับ รุ่นและจำนวน ตรงกับใบมอบอะไหล่ของลูกท้า พนักงาน 

คลังสินท้า

ทุกตะกร้า ตรวจพินิจ หัวหน้าส่วน 

บริหารคลังสินท้า 

และพัสดุ

แจ้งลูกท้าใหั 

ดำเนินการแก้ไข

PM-LG-03

'

'

การตรวจสอบ 

เมึ๋อรับ

สภาพชิ้นงาน รตเต็ม ไม่เสียรูป

ไม่แตก บน รัาว

ไม่เป็นรอยกระแทกส่วนผิวโชว์

พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

2 ช้ิน/ 

ตะกร้า

ตรวจพนจ FM-QA-02 หัวหน้าส่วน 

ประกันคุณภาพ

แจ้งลูกท้า PM-QA-01

PM-QA-02

การตบแต่ง 

ชิ้นงานที่พักเท้า

รอบตัวชิ้นงาน ไม่มิครีบอะลูมิเนียม 

ไม่มิรอยกระแทก

หัวหน้ากลุ่มผลิต 2 ชิ้น/ 

ตะกร้า

ตรวจพินิจ FM-ST-02 หัวหน้ากลุ่มผลิต แผนกผลิตแก้ไข WI-ST-01

ขนาด 0  รูเจาะ GO-NO-GO GAUGE ผ่านไท้ GO-NO-GO

GAUGE

การเจาะรู ขนาด 0  รูเจาะ 

จำนวนรูเจาะ

พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

1 ชั่วโมง/ 

คร้ัง

เวอว์เนียว์ FM-QA-04 หัวหน้าส่วน 

ประกันคุณภาพ

แจ้งความไม่ 

เป็นไปดามข้อ 

กำหนด

PM-QA-01

PM-QA-02

>

ไ  J
การตบแต่งชิ้น 

งานทีจับท้ายรถ

รอบตัวชิ้นงาน ไม่มิครีบอะลูมิเนียม 

ไม่มิรอยกระแทก

หัวหน้ากลุ่มผลิต 2 ช้ิน/ 

ตะกร้า

ตรวจพินิจ FM-ST-03 หัวหน้ากลุ่มผลิต แผนกผลิตแก้ไข WI-ST-02

'
‘พ
น

1___

การ BUFF ลักษณะผิวหลัง 

BUFF

ไม่เสียรูป

ความหยาบไม่มากกว่า Master 

Part

หัวหน้ากลุ่มผลิต 2 ช้ิน/ 

ตะกร้า

ตรวจพินิจ 

Master Part

FM-ST-04 หัวหน้ากลุ่มผลิต แผนกผลิตแก้ไข WI-ST-03

ลักษณะผิวหลัง 

BUFF

ไม่เสียรูป

ความหยาบไม่มากกว่า Master 

Part

BUFF ครบทุกจุด

พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

1 ชั่วโมง/ 

คร้ัง

ตรวจพินิจ 

Master Part

FM-QA-04 หัวหน้าส่วน 

ประกันคุณภาพ

แจ้งความไม่ 

เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด

PM-QA-01

PM-QA-02



ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน  (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-QA-02 แก้ไขคร้ังท่ี 0

Quality Plan แผนก STEP วันที่เรมไข้ 1 พ.ค. 44 แผ่นที่ 2/3

แผนภูมิ 

การไพล

กระบวนการ หัวข้อ

การตรวจสอบ

มาตรฐาน 

การตรวจสอบ

ผู้ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ กรณีไม่ไต้ตามมาตรฐาน เอกสาร

ความที่ วิธีการ/ 

เครื่องมิอที่ไข้

บันที่กคุณ 

ภาพ

ผู้ร้บผิดชอบ การปฎิบํติ 

การแก้ไข

ท่ีนิายิวิของ

โ
ฑ่ึจับ 

ทายรถ

การ SHOT 

BLAST

ลักษณะผิวหลัง 

SHOT BLAST

ไม่1สิยรูป

ไม่มิรอยกระแทก

ไม่เป็นตามด

หัวหน้ากลุ่มผลิต 2 ช้ิน/ 

ตะกร้า

ตรวจพินิจ 

Master Part

FM-ST-05 หัวหน้ากลุ่มผลิต แผนกผลิตแก้ไข WI-ST-04

พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

1 ชั่วโมง/ 

คร้ัง

ตรวจพินิจ 

Master Part

FM-QA-04 หัวหน้าส่วน 

ประกันคุณภาพ

แจ้งความไม่ 

เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด

PM-QA-01

PM-QA-02

k

>
7"

7*

'

-2

y

การ BARREL ลักษณะผิวโชว์ ไม่มิรอยกระแทก 

ไม่มิรอยด่าง 

มิความมันเงา

หัวหน้ากลุ่มผลิต 2 ชิ้น/ 

ตะกร้า

ตรวจพินิจ 

Master Part

FM-ST-06 หัวหน้ากลุ่มผลิต แผนกผลิตแก้ไข WI-ST-05

พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

1 ชั่วโมง/ 

คร้ัง

ตรวจพินิจ 

Master Part

FM-QA-04 หัวหน้าส่วน 

ประกันคุณภาพ

แจ้งความไม่ 

เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด

PM-QA-01

PM-QA-02

การประกอบ ช้ินงาน ประกอบชิ้นส่วนครบถ้วนและ 

ถูกต้องตามตำแหน่ง

หัวหน้ากลุ่มผลิต 2 ช้ิน/ 

ตะกร้า

ตรวจพินิจ 

Master Part

FM-ST-07 หัวหน้ากลุ่มผลิต แผนกผลิตแก้ไข WI-ST-06

พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

1 ชั่วโมง/ 

คร้ัง

ตรวจพินิจ 

Master Part

FM-QA-04 หัวหน้าส่วน 

ประกันคุณภาพ

แจ้งความไม่ 

เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด

PM-QA-01

PM-QA-02

การบรรจุ รุ่นและจำนวนชิ้นงาน ตรงกับใบกำกับ(TAG) หัวหน้ากลุ่มผลิต ทุกตะกร้า ตรวจพินิจ FM-ST-08 หัวหน้ากลุ่มผลิต แผนกผลิตแก้ไข WI-ST-06

0วro



ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน  (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-QA-02 แก้ไขคร้ังที 0

Quality Plan แผนก STEP วันทีเรื่มใข้ 1 พ.ค. 44 แผ่นที 3/3

แผนภูมิ 

การไนล

กระบวนการ นัวข้อ

การตรวจสอบ

มาตรฐาน 

การตรวจสอบ

ผู้ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ กรณีไม่ไค้ตามมาตรฐาน เอกสาร 

ทีเทียวข้องความถี่ วิธีการ/ 

เครื่องมิอที่,ไข้

บันทีกคุณ 

ภาพ

ผู้รับผิดชอบ การปฏิบัติ 

การแก้ไข

การตรวจสอบ 

ผลิตภัณฑ์ 

สำเร็จรูป

แนวประกบแม่พิมพ์ ไม่มิคร็บอะลูมิเนียม พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

2 ช้ิน/ 

ตะกร้า

เวอร์เนียร้ 

ตรวจพินิจ 

Master Part

FM-QA-07 นัวหนัาส่วน 

ประกันคุณภาพ

แจ้งความไม่ 

เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด

PM-QA-01

PM-QA-02

ความหยาบผิว เทียบกับ MASTER PART

ความมันเงา เทียบกับ MASTER PART

รอยกระแทก เทียบกับ MASTER PART

รอยด่าง ไม่มิรอยด่าง

ลักษณะซิ้นงาน ไม่เสืยรูป

'

Cb
การจัดส่ง 

ช้ินงาน

ซื่อและจำนวน 

ช้ินงาน

ตรงกับไบมอบอะไหล่ พนักงานคลัง 

สินค้า

ทุกตะกร้า ตรวจพินิจ นัวหนัาส่วน 

บริหารคลังสินค้า 

และพัสดุ

แจ้งแผนกผลิต 

ค้าการแก้ไข,ไนั 

ถูกต้อง

PM-LG-05



ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน  (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-QA-03 แก้ไขครั้งที่ 0

Quality Plan แผนกช ุบคอยล ์ วันที่เรื่มใข้ 1 พ.ค. 44 แผ่นที่ 1/4

แผนภูมิ 

การไVIล

กระบวนการ หัวข้อ

การตรวจสอบ

มาตรฐาน 

การตรวจสอบ

ผู้ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ กรณีไม่ไค้ตามมาตรฐาน เอกสาร

ความกี่ วิธีการ/ 

เครื่องมิอที่'ใข้

บันฑทคุณ 

ภาพ

ผู้รับผิดชอบ การปฎิบัติ 

การแก้ไข

ที่เกี่ยวข่อง

(

T

r
ร.

i

'

1)
<

<

]

การตรวจรับ รุ่นและจำนวน ตรงกับใบมอบอะไหล่ของลูกค้า พนักงาน 

คลังสินค้า

ทุกกระบะ ตรวจพินิจ หัวหน้าส่วน 

บริหารคลังสินค้า 

และพัสตุ

แจ้งลูกค้าให้ 

ดำเนินการแก้ไข

PM-LG-03

การตรวจสอบ 

เมื่อร้บ

สภาพชนงาน ความสูง

เส้นผ่านศูนย์กลาง 

ความหนา

ความสูงของขอบ BOBBIN 

ความยาวสายไฟ 

ค่าความดานทาน 

ความยาวสายไฟ 

สายไฟไม่ขาด

พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

ทุก Lot ตรวจพินิจ 

เวอร์เนิยร์ 

เครื่องมิอวัต 

ความค้านทาน

FM-QA-03 หัวหน้าสํวน 

ประกันคุณภาพ

แจ้งลูกค้า PM-QA-01

PM-QA-02

การทยง

SECONDARY

COIL

ทิศทางของ LEAD LEAD หันไปทางเตยวกัน พนักงานผลิต ทุก Lot ตรวจพนจ หัวหน้าแผนก แผนกผลิตแก้ไข WI-SC-01

จำนวนชิ้นงานต่อ 

ตะแกรง

ไม่เก็น 360 ชิ้น/ตะแกรง

การอบ

SECONDARY 

COIL ก่อนซุบ 

VARNISH

อุณหภูมิในการอบ 100 + 10 องศาเซลเชยส พนักงานผลิต ทุก Lot THERMO

SENSOR

TIMER

FM-SC-02 หัวหน้าแผนก แผนกผลิตแก้ไข WI-SC-02

เวลาในการอบ 8 ช่ัวโมง

0ว
-U



ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน  (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-QA-03 แก้ไขคร้ังท่ี 0

Quality Plan แผนกช ุบคอยล ์ วันที่เรั๋มไข้ 1 พ.ค. 44 แผ่นที่ 2/4

แผนภูมิ 

การไหล

กระบวนการ หัวข้อ

การตรวจสอบ

มาตรฐาน 

การตรวจสอบ

ผู้ตรวจสอบ วิธการตรวจสอบ กรณีไม่ได้ตามมาตรฐาน เอกสาร

ความที่ วิธีการ/ 

เครึ่องมิอที่ไข้

บันทีกคุณ 

ภาพ

ผู้รับผิดชอบ การปฎิบ้ต 

การแก้ไข

ท’เกยวของ

r

>
r

'
r
น

>

T

'

'
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การชุบ

SECONDARY 

COILfl ร้ังท่ี 1

อุณหภูมิของชิ้นงาน 

ก่อนชุบ

น้อยกว่า 50 องคาเซลเชียส พนักงานผลิต ทุก Lot METER

CHECK

อุณหภูมิ

GAUGE

VACUUM

FM-SC-02 หัวหน้าแผนก แผนกผลิตแก้ไข WI-SC-03

อุณหภูมิของ 

VARNISH

น้อยกว่า 30 องคาเซลเชียส

ความดันในอ่างชุบ 730-760 มม.ปรอท

เวลาในการชุบ 25 นาที

การอบ

SECONDARY 

COIL หลังชุบ 

VARNISH 

คร้ังท่ี 1

อุณหภูมิในการอบ 110 + 10 องสาเซลเชียส พนักงานผลต ทุก Lot THERMO

SENSOR

TIMER

FM-SC-02 หัวหน้าแผนก แผนกผลิตแก้ใข WI-SC-04

เวลาในการอบ 3 ช้ิวโมง

การชุบ

SECONDARY 

COILflรั้งท่ี 2

อุณหภูมิของชิ้นงาน 

ก่อนชุบ

น้อยกว่า 50 องศาเซลเชียส พนักงานผลิต ทุก Lot METER

CHECK

อุณหภูมิ

GAUGE

VACUUM

FM-SC-02 หัวหน้าแผนก แผนกผลิตแก้ไข WI-SC-03

อุณหภูมของ 

VARNISH

น้อยกว่า 30 องคาเซลเชียส

ความดันในอ่างชุบ 730-760 มม.ปรอท

เวลาในการชุบ 15 นาที



ว ธิ ีปฏ ิบ ัต ิงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร WI-QA-03 แก้ไขคร้ังที 0

Quality Plan แผนกช ุบคอยล ์ ว้นทีเรั้มไข้ 1 พ.ค. 44 แผ่นที 3/4

แผนภูมิ 

การไหร

กระบวนการ หัวข้อ

การตรวจสอบ

มาตรฐาน 

การตรวจสอบ

ผู้ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ กรณไม่'ได้ตามมาตรฐาน เอกสาร

ความถี่ วิธีการ/ 

เครึ๋องมิอทีไข้

บันทีกคุณ 

ภาพ

ผู้'รับผิตชอบ การปฎิบัติ 

การแก้ไข

ทีเกยวข้อง

T
น.

>
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การอบ

SECONDARY 

COIL หลังชุบ 

VARNISH 

คร้ังที 2

อุณหภูมิในการอบ 110+10 องศาเซลเซียส พนักงานผลิต ทุก Lot THERMO

SENSOR

TIMER

FM-SC-02 หัวหนัาแผนก แผนกผลิตแก้ไข WI-SC-04

เวลาในการอบ 3 ช่ัวโมง

การ ENDLESS ลักษณะผิว LEAD 

เมึ๋อข้ตแลัว

VARNISH ตองหมดใป พนักงานผลิต 3 ช้ิน/ 

กระบะ

เวอร์เนิยร์ 

ตรวจพินิจ

FM-SC-03 หัวหน้าแผนก แผนกผลิตแก้ไข WI-SC-05

ความหนาของ 

LEAD เมึ๋อข้ดแลัว

0.4-0.5 มิลลิเมตร พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

1 ชั่วโมง/ 

คร้ัง

เวอร์เนิยร์ FM-QA-05 หัวหนัาส่วน 

ประกันคุณภาพ

แว้งความไม่ 

เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด

PM-QA-01

PM-QA-02

>

r
r  น.

'
ร การคว้าน

SECONDARY

COIL

LEAD ไม่หลุด หัก

รู LEAD ทะลุไม่มิ VARNISH 

ติด

พนักงานผลิต 3 ชิ้น/ 

กระบะ

THERMINAL 

GUIDE 

ตรวจพินิจ

FM-SC-04 หัวหนัาแผนก แผนกผลิตแก้ไข WI-SC-06

147
rR-80

ขนาดรูคว้าน THERMINAL GUIDE สวมได้ พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

1 ชั่วโมง/ 

คร้ัง

THERMINAL

GUIDE

FM-QA-05 หัวหน้าส่วน 

ประกันคุณภาพ

แว้งความไม่ 

เป็นไปตาม 

ข้อก้าหนต

PM-QA-01

PM-QA-02

7~
น

การเจาะรู 

สำหรับรุ่น 883

ความลิก 20 ±  1 มิลลิเมตร พนักงานผลิต 3 ช้ิน/ 

กระบะ

เวอรัเนิยร์ FM-SC-05 หัวหน้าแผนก แผนกผลิตแก้ไข WI-SC-07

เส้นผ่านศูนย์กลาง 22 -  22.5 มิลลิเมตร พนักงาน 

ประกันคุณภาพ

1 ชั่วโมง/ 

คร้ัง

เวอรัเนิยร์ FM-QA-05 หัวหน้าส่วน 

ประกันคุณภาพ

แว้งความไม่ 

เป็นไปดาม 

ข้อก้าหนต

PM-QA-01

PM-QA-02
œO)



วิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) หมายเลขเอกสาร 

ว้นที่เรื่มใข้

WI-QA-03 แก้ใฃค■รงท่ี

Quality Plan แผนกช ุบคอยล ิ 1 พ.ค. 44 แผ่นที่ 4/4

แผนภูมิ 

การไหล

กระบวนการ หัวข้อ

การตรวจสอบ

มาตรฐาน 

การตรวจสอบ

ผู้ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ กรณีไม่ได้ตามมาตรฐาน เอกสาร 

ที่เกี่ยวของความที่ วิธีการ/ 

เครี่องมิอที่ไข้

บันทึก

คุณภาพ

ผู้ร้บผิดชอบ การปฏิบัติ 

การแก้ไข

การตรวจสอบ ค่าความด้านทาน ร่น 147 ค่าความด้านทาน พนักงานผลิต ทกชิ้น เครื่องมิอว้ด FM-SC-06 หัวหนัาแผนก แผนกผลิตแก้ไข WI-SC-08
7 ^ 1
ร. ความด้านทาน ตามทกำหนด 7700-9300 โอห์ม (บันทึกผล ความด้านทาน

SECONDARY รุ่น 883 ค่าความด้านทาน 10 ช้ิน)

COIL 6100-7800 โอห์ม พนักงาน 1 ชั่ว,โมง/ เครื่องมิอว้ด FM-QA-05 หัวหนาส่วน แว้งความไม่ PM-QA-01

รุ่น FR-80 ค่าความด้านทาน ประกันคุณภาพ คร้ัง ความด้านทาน ประกันคุณภาพ เปีนไปตามข้อ PM-QA-02

' < 3200-4200 โอห์ม กำหนด

ร ✓ การบรรจุ รุ่นแล๗ านวนชิ้นงาน ตรงภับไบกำกับ(TAG) พนักงานผลิต ทุกตะกร้า ตรวจพินิจ FM-SC-07 หัวหน้าแผนก แผนกผลิตแก้ไข WI-ST-08

>< การตรวจสอบ ผิว LEAD หลังข้ด ไม่มิ VARNISH เกาะอยู่ พนักงาน 10 ช้ิน/ ตรวจพินิจ FM-QA-08 หัวหน้าส่วน แว้งความไม่ PM-QA-01

ผลิตภัณฑ์ ความหนา LEAD 0.4-0.5 มิลลิเมตร ประกันคุณภาพ กระบะ เวอร์เนิยร้ ประกันคุณภาพ เป็นไปตาม PM-QA-02

สำเร็จรูป ด้าแหน่งรูคว้าน รูด้านบน TERMINAL ข้อกำหนด

ขนาดรูคว้าน TERMINAL GUIDE สวมได้ GUIDE

สภาพสายไฟ ไม่ขาต เครื่องม่อว้ด

ความด้านทาน ตามที่กำหนดแต่ละรุ่น ความด้านทาน

' ' การจัดส่ง ซื่อและจำนวน ตรงกับใบมอบอะไหล่ พนักงานคลัง ทุกกระบะ ตรวจพินิจ หัวหน้าส่วน แจ้งแผนกผลต PM-LG-05

Cว ช้ินงาน ช้ินงาน สินด้า บริหารคลังสินค้า กำการแก้ไขใหั

และพัสดุ ถูกต้อง
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ใบตรวจสอบว ัตถ ุด ิบแผนกตะไบ (DIE CAST) 

ส ่วนประก ันค ุณ ภาพ

วันที่.

ลำ
ดับ

ซื่อชิ้นงาน รุ่น

ชิ้นงาน

LOT

No.

จำนวนชิ้น/ตะกร้า ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5

สุ่ม1ซ็คชินงานตะกร้าละ 2 ชิน

จุดตรวจสอบ รดเต็ม ไม่เสียรปข
ไม่แดก บํ่น ร้าว 

ไม่เป็นรอยกระแทกส่วนผิวโชว์

ผุ''ดรวจสอบ.

หัวหน้าส่วน.

ทมายเหดุ ผลตรวจสอบเป็นไปดามข้อกำหนด ให้กำเดรองหมาย V

ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ให้กำเครื่องหมาย V  และให้จัดกำใบบันทืกความไม่เป็นไปตาม

ข้อกำหนดวัตถดิบ (FM-QA-09)

FM-QA-01

รูปที่ 4.40 แบบฟอร์มใบตรวจสอบวัตถุดิบแผนกตะไบ (DIE CAST)
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วันท่ี

ใบตรวจสอบว ัตถ ุด ิบแผนก STEP 

ส ่วนประก ันค ุณ ภาพ

ลำ
ตับ

ชึ๋อชิ้นงาน รุ่น

ชิ้นงาน

LOT

No.

จำนวนชิ้น/ตะกร้า ผลตรวจ«อบ หมายเหตุ

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5

สุ่มเช็คชินงานตะกร้าละ 2 ชิน

จุดตรวจลอบ รดเต็ม ไม่เสียรูป ผู้ตรวจลอบ

ไม่แตก บั๋น ร้าว

ไม่เป็นรอยกระแทกส่วนผิวโชว์ หัวหน้าส่วน.............................

หมายเหตุ ผลตรวจ«อบเป็นไปตามข้อกำหนด ให้'ทำเครองหมาย V

ผลตรวจลอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ให้'ทำเครึ๋องหมาย V  และให้จัดทำใบบันทืกความไม่เป็นไปตาม 

ข้อกำหนดวัตถุดิบ (FM-QA-09)

FM-QA-02

รูปที่ 4.41 แบบฟอร์มใบตรวจสอบวัตถุดิบแผนก STEP



190

ใบตรวจสอบว ัตถ ุด ิบแผนกช ุบคอยล  ์

ส ่วนประก ันค ุณ ภาพ วันที่

ชิ้อิชิ้นงาน หัวหน้าส่วน

รุ่นชิ้นงาน ผู้ตรวจสอบ

LOT No. สรุปผลตรวจสอบ ผ่าน ไม่ผ่าน

รูปภาพ

ลำดับ จุดตรวจสอบ มาตรฐาน วิธี■ตรวจสอบ ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

ทมายเหตุ 1. ผลตรวจสอบเป็นไปตามข้อกำหนด ให้ทำเครื่องหมาย T

2. ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อกำหนต ให้ทำเครื่องหมาย “X"

3. เกณฑ์กำหนต : ผลตรวจสอบต้องเป็นไปตามข้อกำหนด ทั้งหมด จืงจะนีอว่า “ผ่าน,■

4. ถ้าสรุปผลตรวจสอบ “ไม่ผ่าน’ไห้จัดทำใบบันทืกความไม่เป็นไปดามข้อกำหนดวัดถุดิบ (FM-QA-09)

FM-QA-03

รูปที่ 4.42 แบบฟอร์มใบตรวจสอบวัตถุดิบแผนกชุบคอยล์



ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตแผนก STEP

ส่วนประกันคุณภาพ

ช่ึอข้ันงาน รุ่นข้ันงาน LOT No. / = ผ่าน 

X = ไม่ผ่าน

ผ้ตรวจสอบ....................

หัวหน้าส่วน....................

กระบวนการ รายการ จุดตรวจสอบและมาตรฐาน วิธตรวจสอบ เวลาตรวจสอบโดยประมาณ หมายเหตุ
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CÔ 9.

30

O
CO
๐

๐
CO

13
.3

0

14
.3

0

15
.3

0 ๐
CO
CD 17

.3
0

18
.3

0

19
.3

0

หมายเหตุ ผลการตรวจสอบเป็นไปตามมาตรฐาน ให้ทำเคร่ืองหมาย V

ผลการตรวจสอบไม่เป็นไปตามมาตรฐาน ให้ทำเคร่ืองหมาย V  และให้จัดทำใบแจ้งความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดข้ันต้น (FM-QA-10)

FM-QA-04

รูปท่ี 4.43 แบบฟอร์มใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตแผนก STEP



ใบตรวจสอบผลิตภัณฑระหว่างกระบวนการผลิตแผนกชุบคอยล์

ส่วนประกันคณ,ภาพ วันท่ี.

ซ่ือข้ันงาน รุ่นข้ันงาน LOT No. / = ผ่าน 

X = ไม่ผ่าน

ผ้ตรวจสอบ....................

หัวหน้าส่วน....................

กระบวนการ รายการ จุดตรวจสอบและมาตรฐาน วิธตรวจสอบ เวลาตรวจสอบโดยประมาณ หมายเหตุ

8.3
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9.3
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CO๐
O
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13
.30
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.30
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.30 ๐
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หมายเหตุ ผลการตรวจสอบเปีนไปตามมาตรฐาน ให้ทำเคร่ืองหมาย T

ผลการตรวจสอบไม่เป็นไปตามมาตรฐาน ให้ทำเคร่ืองหมาย V  และให้จัดทำใบแจ้งความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดข้ันต้น (FM-QA-10)

FM-QA-05

รูปท่ี 4.44 แบบฟอร์มใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตแผนกชุบคอยล์ ÇO
โ\ว
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ใบตรวจสอบผลิตภ ัณฑ ์สำเร ็จร ูปแผนกตะไบ (DIE CAST) 

ส่วนประก้นค ุณภาพ วันที่ตรวจสอบ

ช่ือช้ี''นงาน หัวหน้าส่วน

รุ่นชี้นงาน ผู้ตรวจสอบ

LOT No. วันที่ผลิต สรุปผลตรวจสอบ ผ่าน ไม่ผ่าน

รูปภาพ

ลำด้บ จุดตรวจสอบ มาตรฐาน วิธีตรวจสอบ ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2 3

ทมายเทตุ 1. ผลตรวจ«อบเป็นไปตามข้อถ้าทนด ใต้ถ ้าเดรึ๋องทมาย T

2. ผลตรวจ«อบไม่เป็นไปตามข้อถ้าทนด ใต้ถ ้าเตร์องทมาย “X"

3. เกณ,ท์ถ้าทนด : ผลตรวจรอบต้องเป็นไปตามข้อถ้าทนด ที่งทมด จืงจะทอว่า “ผ่าน’■
4. ถ้า«รุปผลตรวจ«อบ “ไม่ผ ่าน•ใต้จัดถ้าใบนจังดวามไม่เป็นไปตามข้อถ้าทนดขนต้น (FM-QA-10)

FM-QA-06

รูปที่ 4.45 แบบฟอร์มใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปแผนกตะไบ (DIE CAST)
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ใบตรวจสอบผลิตภ ัณฑ ์สำเร ็จร ูปแผนก STEP 

ส่วนประกันค ุณภาพ วันที่ตรวจสอบ

ชื่อชิ้นงาน ห้วหน้าส่วน

รุ่นชิ้นงาน ผู้ตรวจสอบ

LOT No. วันที่ผลิต สรุปผลตรวจสอบ ผ่าน ไ ม ่ผ่าน

รูปภาพ

ลำดับ จุดตรวจสอบ มาตรฐาน วิธีตรวจสอบ ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2

ทมายเททุ 1. ผลตรวจสอบเป็น'ใปตาม'ข้อfVาทนต ไห้ถ้าเครองทมาย V

2. ผลตรวจ«อบไม่เป็นไปตามข้อถ้าทนต ไห้ถ้าเตรึ๋องทมาย V

3. เกณฑ์riาทนด : ผลตรวจ«อบห้องเป็นไปตามข้อriาทนต ที่งทมต จืงจะกอว่า “ผ่าน”

4. ถ้า«รุปผลตรวจ«อบ “ไม่ผ่าน■ให้จ้ตถ้าใบแจ้งความไม่เป็นไปตามข้อถ้าทนตฃนห้น (FM-QA-10)

FM-QA-07

รปที่ 4.46 แบบฟอร์มใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรปแผนก STEP
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ใบตรวจสอบผล ิตภ ัณ ฑ ์สำเร ็จร ูปแผนกช ุบคอยล  ์

ส่วนประก้นค ุณภาพ วันที่ตรวจสอบ

ชื่อชิ้นงาน หัวหน้าส่วน

รุนชิ้นงาน ผู้ตรวจสอบ

LOT No. วันที่ผลิต สรุปผลตรวจลอบ ผ่าน ไม่ผ่าน

รูปภาพ

ลำดับ จุดตรวจสอบ มาตรฐาน วิธีตรวจสอบ ผลตรวจสอบ หมายเหตุ

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

หมายเทตุ 1. ผลตรวจสอบเป็น'ใป»ทมข้brtาหเนต ใต้ถ้าเตรองหมาย T

2. ผลตรวจสอบไม่เป็นไปตามข้อถ้าหนต ใต้''ปาเต'รองVIมาย V

3. เกณฑ์ถ้าหนต : ผลตรวจสอบต้องเป็น'ไปตามข้อ1ใาทนต ที่งหมต จงจะกอว่า “ผ่าน'

4. ถ้าสรุปผลตรวจสอบ “ไม่ผ่าน’'โต้'จ'ตถ้า'ไบแจงตวาม่ไม่เป็น'ไปตาม'ข้อถ้าVเนตขนต้น (FM-QA-10)

FM-QA-08

รูปที่ 4.47 แบบฟอร์มใบตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปแผนกชุบคอยล์
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-QA-02

การควบคุมผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนด

แก้ไขคร้ังท่ี 2

วันที่เรั้มใช้ 20 มิ.ย. 44

แผ่นที่ 1/8

1. ว ัตถ ุประสงค ์

เพื่อให้มั่นใจว่าผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดได้รับการคัดแยกและจัดการตามวิธีที่ถูกต้อง รวมทั้งการ 

วิเคราะห์หาสาเหตุความไม่เปีนไปตามข้อกำหนด การแก้ไขปัญหา และมาตรการปีองกันการเกิดซาของ 

ปัญหา

2. ขอบข่าย

ระเบียบปฏิบ้ด ังานนี้ครอบคลุมถึง วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปที่ 

ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

3. เอกสารอ ้างอ ิง/เอกสารท ี่ใช ้ 

ใบกำกับ(TAG) (FM-LG-11)

ใบแจ้งปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด (FM-LG-14)

ใบบันที่กความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดวัตถุดิบ (FM-Q A-09)

ใบแจ้งความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดขั้นด้น (FM-QA-10)

ใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด (FM-Q A-11 )

ใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดวัตถุดิบประจำวัน (FM-QA-12)

ใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดผลิตภัณฑ์ประจำวัน (FM-Q A-13)

4. คำจำก ัดความ

ผลิตภัณฑ์ หมายถึง วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

ความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด หมายถึง สภาพความบกพร่องหริอความไม่สอดคล้องกับข้อกำหนดของ

ลูกค้าหริอจากมาตรฐานของโรงงานที่กำหนดขั้น
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แผ่นท่ี 2/8

การวัดการวัตถุดิบท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

0 ^ 0 0  — €  
สัญลักษณ์ เริ่มต้น/สิ้นสุด ดำเนินการ พิจารณา จุดเชื่อม สิ้อสาร

หัวข้อ กระบวนการ พนักงานประกัน 

คุณภาพ

หัวหน้าส่วนประกัน 

คุณภาพ

ลูกค้า เอกสารอ้างอิง 

เอกสารที่ใข้

5.1.1 แสดงสถานะการตรวจสอบ“ไม่ผ่าน"
C า FM-LG-11

5.1.2 จัดทำบันทึกใบบันทึกความไม่เป็นไป 

ตามข้อกำหนด

เสนอใบบันทึกความไม่เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด

>L
FM-QA-09

5.1.3 พิจารณาแระตัดสินใจร่วมกับลูกต้า >
— <

t

>— — I S I
5.1.4 แสดงสถานะผลการตัดสิน à



198

ระเบ ียบปฏ ิบ ้ตงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-QA-02

การควบคุมผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนด
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แผ่นที 3/8

ก า ร จ ัด ก า ร ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ร ะ ห ว ่า ง ก ร ะ บ ว น ก า ร แ ล ะ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ส ำ เร ็จ ร ูป ท ี่ไ ม ่เป ็น ไ ป ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด

ท ี่ต ร ว จ พ บ โ ด ย ส ่ว น ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ

a  □  O
สัญลักษณ์ เริ่มต้น/สิ้นสุด ดำเนินการ พิจารณา

O
จุดเชื่อม สื่อสาร

หัวข้อ กระบวนการ พนักงาน 

ประกัน 

คณภาพ

พนักงาน

ผลิต

สกค้า เอกสารอ้างอิง 

เอกสารที่ใข้

5.2.1 จัดทำใบบันทึกความไม่เป็นไปตาม 

ข้อกำหนดขั้นค้น

FM-QA-10

5.2.2 คัดแยกผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวน 

การหรือผลิตภัณฑ์สำเร็จรป

5.2.3 แสดงสถานะ “รอตรวจสอบ"

5.2.4 จัดทำบันทึกใบบันทึกความไม่เป็น 

ไปตามข้อกำหนด

FM-QA-11

5.2.5 สงนามอนมด

5.2.7 พิจารณาดัดสินใจ

5.2.8 วิเคราะห์สาเหตุ การเนาไ.'ขและ 

มาตรการปัองกัน

5.2.10 ทบทวนวิธีการแกํไขและมาตรการ 

ป็องกัน

5.2.11 ติดตามผลการปฎิบัติการแก้ไขและ 

จัดเก็บบันทึก

5.2.11.1 ลงนามรับรองและจัดเก็บใบบันทึก 

ความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

มีประ: s r !
แบับไทมี
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แก้ไขครั้งท ี่ 

ว ัน ท ี่เร ิ่มใข ้

2

20 ม ิ.ย. 44

แผ ่นท ี่ 4/8

การจ ัดการผลิตภ ัณฑ ์ระหว่างกระบวนการและผลิตภ ัณฑ ์สำเร ็จรูปท่ีไมเ่ป ็นไปตามข้อกำหนด

ที่ตรวจพบโดยส่วนผลิต

O  £ ว  <c> O — €?
ส ัญ ล ักษ ณ ์ เร ิ่มส ัน /ส ิ้น ส ุด  ดำเน ินการ พ ิจารณา จ ุด เช ื่อม  ส ิ้อสาร

ห ัวข ้อ กระบวนการ พน ักงาน

ประก ัน

ค ุณภาพ

พ น ักงาน

ผลิต

หน.ส ่วน  

ประก ันค ุณ  

ภาพ

ผจก.รง/หน. 

ส ่วนผล ิด / 

หน.แผนก

เอกสารอ ้างอ ิง 

เอกสารท ี่ใข ้

5.3.1 รวม รวม แ ล ะจ ัดทำใบแจ ้งปร ิมาณ ผล ิด 

ภ ัณ ฑ ์ท่ีไม ่เป ีน ไปตามข ้อกำห น ด
- a FM-LG-14

5.3.2 จ ัดทำใบบ ัน ท ี่กความไม ่เป ็น ไปตาม  

ข ้อกำหนด

>
L

'
P

FM-QA-12

FM-QA-13

5.3.3 ลงน ามใบบ ัน ท ี่กความไม ่เป ็น ไปดาม  

ข ้อกำหนด

5.3.4 จ ัด เก ็บใบบ ัน ท ืกความไม ่เป ็น ไปดาม  

ข ้อกำหนด

ส ่งผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท่ีไม ่เป ็น ไปดามข ้อกำหน ด 

ให ัส ่วน บร ิห ารคล ังส ิน ค ้าและพ ัสด ุ

>
L

f

□
เกน
เป้านทย

FM-QA-12

FM-QA-13

FM-LG-14

5.3.5 จ ัดทำบ ัน ท ึก ใบบ ัน ท ึกความไม ่เป ็น ไป ตาม  

ข ้อกำหนด

>
rๆ

FM-QA-11 

ฉบัฆใหม่

5.3.6 ลงน ามอน ุบ ัต ิ >
L

r

ว -
5.3.8 ว ิเค ราะห ์สาเห ต ุ การแก ้ไขและมาดรการ 

ป ้อ งก ัน
- r * k

5.3.10 ท บ ท วน วิธีการแก ้ไขและมาตรการป ้องก ัน >
- ®

5.3.11 ต ิดดามผลการป ฏ ิบ ัต ิการแก ้ไขและจ ัด เก ็บ  

บ ัน ท ึก มีประสิทธิ

L  ไนม่ประสิทธิภา ท

ทพ
H จิf ท่า FM-QA-11

5.3.11.1 ลงน ามร ับรองและจ ัด เก ็บใบบ ันท ึกความ  

ไม ่เป ็น ไป ด ามข ้อก ำห น ด
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5. รายละเอ ียดระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน

5.1 การจัดการวัตถุดิบที่ไม่เบีนไปตามข้อกำหนด

5.1.1 พนักงานประกันคุณภาพประทับตรา “ไม่ผ่าน” การตรวจรับ พร้อมวันที่ที่ตรวจรับ และลง 

นามกำกับลงบนใบกำกับ (TAG) (FM-LG-11) ที่ภาชนะบรรจุวัตถุดิบ พร้อมร่างแ'ขวนบีาย 

“ไม่ผ่าน”

5.1.2 พนักงานประกันคุณภาพ จัดทำบันทึกใบบันทึกความไม่เบีนไปตามข้อกำหนดวัตถุดิบ

(FM-QA-09)

5.1.3 พนักงานประกันคุณภาพ ส่งใบบันทึกความไม่เปีนไปตามข้อกำหนดวัตถุดิบ (FM-QA-09) 

ให้กับหัวหน้าส่วนประกันคุณภาพ พิจารณาและตัดสินใจร่วมกับลูกค้า เพี่อดำเนินการกับ 

ผสิตกัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ตามหัวข้อต่อไปนี้

5.1.3.1 ส่งดินลูกค้า

5.1.3.2 นำเข้าสู่กระบวนการผลิต

5.2 การจัดการผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปที่ไม่เป ็นไปตามข้อกำหนด 

ที่ตรวจพบโดยส่วนประกันคุณภาพ

5.2.1 พนักงานประกันคุณภาพ แจ้งความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดให้หัวหน้าแผนกผลิตหรือผู้ที่มี

ดำแหน ่งศ ูงกว ่า และลงนามรับทราบในใบแจ้งความไม่เป ็นไปตามข้อกำหนดขั้นตัน

(FM-QA-1 0)

5.2.2 พนักงานผลิตที่ทำให้เกิดความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด หรือพนักงานผลิตที่ไตัรับมอบ 

หมาย ทำการตัดแยกผลิตกัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตหรือผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปที่ไม่เป็น 

ไปดามข้อกำหนด

5.2.3 พนักงานที่ทำการตัดแยก แลดงสถานะตัวยการแขวนป็าย “รอตรวจสอบ" ไว้กับผลิตภัณฑ์ 

ระหว่างกระบวนการผลิตหรือผลิตกัณฑ ์สำเร ็จรูปท ี่ไม ่เป ็นไปดามข้อกำหนดและจัดแยก 

พี่นที่จัดเก็บให้ชัดเจน

5.2.4 พนักงานประกันคุณภาพจัดทำบันทึกใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด (FM-QA-11) 

จากนั้นส่งให้หัวหน้าส่วนประกันคุณภาพ

5.2.5 ห ัวหน ้าส ่วนประก ันค ุณ ภาพ ลงนามอน ุม ัต ิใบบ ันท ึกความไม,เป ็นไปดามข ้อกำหนด

(FM-QA-11)

5.2.6 หัวหน้าส่วนประกันคุณภาพ ส่งใบบันทึกความไม่เป็นไปดามข้อกำหนด (FM-QA-1 1) ไปยัง 

ผู้จัดการฝ่ายโรงงานหรือหัวหน้าส่วนผลิต
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5.2.7 ผู้จัดการฝ่ายโรงงานหรือหัวหน้าส่วนผลิต ทบทวนใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 

(FM-QA-11 ) พิจารณาตัดสินใจและดำเนินการกับผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตหรือ 

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ดามหัวข้อต่อไปนี้

5.2.7.1 แก้ไข/ซ่อมแซม

5.2.7.2 ยอมรับในกรณีพิเศษ

5.2.7.3 ส่งคืนลูกค้า

การตัดสินใจข้อใดข้อหนึ่งจะต้องไม่ผิดข้อกำหนดหรือไค้รับความยินยอมจากลูกค้า

5.2.8 ผู้จัดการฝ่ายโรงงานหรือหัวหน้าส่วนผลิต วิเคราะห์หาสาเหตุที่ทำใหัผลิตภัณฑ์ระหว่าง

กระบวนการผลิตหรือผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด และเลิอกวิธีปฏิบัติ

การแก้ไขและมาตรการป้องกันการเกิดซา พร้อมทั้งบันทึกรายละเอียดสาเหตุของปัญหา

แนวทางแก้ไขมาตรการป้องกันและระยะเวลาที่คาดว่าแก้ไขเสร็จลงในใบบันทึกความไม่เป็น 

ไปดามข้อกำหนด (FM-QA-11)

5.2.9 ผู้จัดการฝ่ายโรงงานหรือหัวหน้าส่วนผลิต ส่งใบบันทึกความไม่เป็นไปดามข้อกำหนด

(FM-QA-11) ให้หัวหน้าส่วนประกันคุณภาพ

5.2.10 หัวหน้าส่วนประกันคุณภาพทบทวนวิธีการแก้ไข และปรืกษากับผู้จัดการฝ่ายโรงงานหรือ 

หัวหน้าส่วนผลิต ในกรณีที่ไม่เห็นด้วยกับวิธีการแก้ไขเพื่อหาข้อสรุปต่อไป

5.2.11 หัวหน้าส่วนประกันคุณภาพติดตามผลการปฏิบัติการแก้ไข

5.2.11.1 กรณีผลปฏิบ้ติการแกIขมประสิทธิผล

ลงนามรับรองวิธ ีการแก้ไขท ี่ระบ ุในใบบันท ึกความไม'เป ็นไปตามข ้อกำหนด 

(FM-QA-11) และจัดเก็บบันทึกไว้

5.2.11.2 กรณีผลปฏิบ้ติการแก้ไขไม่มประสิทธิผล

ลงนามไม่รับรองวิธีการแก้ไขที่ระบุในใบบันทึกความไม่เป ็นไปตามข้อกำหนด 

(FM-QA-11) และส่งส่าเนาใบบันทึกความไม่เป็นไปดามข้อกำหนดที่ลงนามไม่ 

รับรอง พร้อมใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด (FM-QA-11) ฉบับใหม่ 

ใหัผู้จัดการฝ่ายโรงงานและให้เริ่มดำเนินการตามหัวข้อ 5.2.8 และจัดเก็บบันทึก 

ไว ,้,
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5.3 การจัดการผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปที่ไม่เป ็นไปตามข้อกำหนด 

ที่ตรวจพบโดยส่วนผลิต

5.3.1 พน ักงานผล ิตรวบรวมและจ ัดทำใบแจ ้งปร ิมาณ ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนด 

(FM-LG-14) แล ้วส ่งผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนดแต ่ละว ันไปย ังส ่วนประก ัน 

คุณภาพ และจัดเก็บในพี้นที่ “ชิ้นงาน NG ประจำวัน"

5.3.2 พนักงานประกันคุณภาพจัดทำบันทึกใบบันที่กความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด แล้วส่งให้

ห ัวหน ้าส ่วนประก ันค ุณภาพลงนาม ดังนี้

5.3.2.1 กรณ ีผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ไม,เป ็นไปตามข ้อกำหนดม ีสาเหต ุจากว ัตถ ุด ิบ  จัดทำ

ใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดวัตถุดิบประจำวัน (FM-QA-1 2)

5.3.2.2 กรณีผลิตภัณฑ์ที่ไม,เป ็นไปตามข้อกำหนดมีสาเหตุจากกระบวนการผลิตของ 

โรงงาน จัดทำใบบันท ึกความไม่เป ็นไปดามข ้อกำหนดผลิตภ ัณฑ ์ประจำวัน 

(FM-QA-1 3)

5.3.3 ห ัวหน ้าส ่วนประก ันค ุณ ภาพ ลงนามใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดวัตถุดิบ 

ประจำวัน (FM-QA-1 2) และ/หรอใบบันทึกความไม,เป ็นไปตามข้อกำหนดผลิตภ ัณฑ์ 

ประจำว ัน (FM-QA-1 3) แล้วส่งให้พนักงานประกันคุณภาพ

5.3.4 พนักงานประกันค ุณภาพ จัดเก็บใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดวัตถุดิบประจำ 

วัน (FM-QA-1 2) และ/หรือใบบันทึกความไม่เป ็นไปตามข้อกำหนดผลิตภัณฑ์ประจำ 

ว ัน (FM-QA-1 3) และจัดทำสำเนาใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดวัตถุดิบประจำ วัน 

(FM-QA-1 2) เพ ื่อส ่งให้ล ูกค้า แล้วส่งผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดให้ส่วนบริหาร 

คลังสินค้าและพัสดุ เพื่อส่งคืนลูกค้าต่อไป

5.3.5 พนักงานประกันค ุณภาพ จัดทำใบบันท ึกความไม่เป ็นไปตามข ้อกำหนด (FM-QA-11)

เมื่อผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปดามข้อกำหนดเกินเป็าหมายที่กำหนดชิ้น จากนั้นส่งให้หัวหน้า

ส่วนประกันคุณภาพ

5.3.6 ห ัวหน ้าส ่วนประก ันค ุณ ภาพ ลงนามอน ุม ัต ิใบบ ันท ึกความไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนด 

(FM-QA-11)

5.3.7 หัวหน้าส่วนประกันคุณภาพ ส่งใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด (FM-QA-11) ไปยัง 

ผู้จัดการฝ่ายโรงงานหรือหัวหน้าส่วนผลิต

5.3.8 ผู้จัดการฝ่ายโรงงานหรือหัวหน้าส่วนผลิต ริเคราะห์หาสาเหตุที่ทำใหัผลิตภัณฑ์ใม่เป็นไป 

ตามข้อกำหนด และเลิอกริธีปฎิยัดิการแก้ไขและมาตรการปัองกันการเกิดซํ้า พร้อมทั้ง 

บันทึกรายละเอียดสาเหตุของปัญหา แนวทางแกใขมาดรการปิองกันและระยะเวลาที่คาดว่า 

แก้ไขเสร็จลงในใบบันทึกความไม่เป็นไปดามข้อกำหนด (FM-QA-1 1)
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-QA-02

การควบคุมผลิดภัณฑฑ,ไม่เป ็นไปตามข้อกำหนด

แก้ไขครั้งที่ 2

วันท่ีเริ่มใช้ 20 มิ.ย. 44

แผ่นที่ 8/8

5.3.9 ผู้จัดการฝ่ายโรงงานหรือหัวหน้าส่วนผลิต ส่งใบบันทึกความไม่เปีนไปตามข้อกำหนด

(FM-QA-1 1 )ให้หัวหน้าส่วนประกันคุณภาพ

5.3.10 หัวหน้าส่วนประกันคุณภาพทบทวนวิธีการแก้ไข และปรึกษากับผู้จัดการฝ่ายโรงงานหรือ 

หัวหน้าส่วนผลิต ในกรณีที่ไม่เห็นด้วยกับวิธีการแก้ไขเพื่อหาข้อสรุปต่อไป

5.3.11 หัวหน้าส่วนประกันคุณภาพติดตามผลการปฏิบัติการแก้ไข

5.3.11.1 กรณีผลปฏิบัติการแก้ไขมีประสิทธิผล

ลงนามรับรองวิธ ีการแก ้ไขท ี่ระบ ุในใบบันท ึกความไม ่เป ็นไปดามข ้อกำหนด 

(FM-QA-11) และจัดเก็บบันทึกไว้

5.3.11.2 กรณีผลปฏิบ้ติการแก้ไขไม่มีประสิทธิผล

ลงนามไม่รับรองวิธีการแก้ไขที่ระบุในใบบันทึกความไม่เป ็นไปตามข้อกำหนด 

(FM-QA-11) และส่งสำเนาใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดที่ลงนามไม่ 

รับรอง พร้อมใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด (FM-QA-11) ฉบับใหม่ 

ใหัผู้จัดการฝ่ายโรงงานและให้เริ่มดำเนินการตามหัวข้อ 5.3.8 และจัดเก็บบันทึก 

ไว ,้,
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วันที.่.......................  เลขที่.....................

ใบบ ันท ึกความไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนดวัตถ ุด ิบ

จำนวนตรวจทั้งหมด ชิ้น

แผนก จำนวนเสีย ชิ้น

ชื่อชิ้นงาน รุ่นชิ้นงาน เปอร์เซ็นต์เสีย %

LOT No. STOCK ชิ้น

รายละเอียดความไม่เปีนไปตามข้อกำหนด

การตัดสินใจของลูกค้ากับวัตถุดิบที่ไม่เปีนไปตามข้อกำหนด

□ ส่งคืน □ นำเข้าส่กระบวนการผลิต EE อื่นๆ

ผู้ตัดสินใจ......................................................(ลูกค้า)

วันที่.

การติดต่อสื่อสาร

E U  โทรลาร ตรวจสอบที่โรงงาน อื่นๆ

การดำเนินการกับผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้าที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

ส่งคืนลูกค้า □  นำเข้าสู่กระบวนการผลิต E E  อื่นๆ..................................

ห้วหนำส่วนประกันคุณภาพ......................................................

วันที.่...........................................

ทมายเทตุ 1 .เลขที ประกอบค้วย แผนก(DIE CAST;DC, STEP;ST, COIL;SC)ftน-เคือน-ปี/ล่าลับที ฟน ST/1-10-01/1

2.การติตต่อลึ๋อลาร ค้าค้าหนำประกันคุณภาพติดต่อกับลูกค้าทางโทรค้พค้แค้วไค้จัตล่กับบันทืก«ทามไม่เป็นไปตาม 

ข้อล่าหนตวัตถุตบ (FM-QA-10) ทางโทรลาร เทีอไค้ลูกค้าลงนามและล่งกลับมายังโรงงาน

FM-QA-09

รูปที่ 4.48 แบบฟอร์มใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดวัตถุดิบ
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ใบ แจ้งความไม'เป ็นไปตามข้อกำหนดขั้นต ้น เดือน........ ...พ.ศ ........

แผนก
ว ้น ัท ี่ ซื่อชิ้นงาน ร่น LOT ความไม่เป็นไปตาม พบที่ จำนวนที่พบไง ผู้แจ้ง ผ้ร้บ แจ้ง

ชิ้นงาน No. ข้อกำหนด PROCESS ขั้นต้น (พนักงาน (หน.แผนก

ประกัน ผลิตหรือ

คุณภาพ) สูงกว่า)

หมายเหตุ หลังจากจัดทำใบแจ้งความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดขันต้น (FM-QA-10) แล้ว ให้พนักงานประกัน 

คุณภาพจัดทำใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด (FM-QA-11 )

FM-QA-10

รปท ี่ 4 .49 แ บ บ ฟ อ ร ์ม ใบ บ ัน ท ึก ค ว า ม ไม ่เป ็น ไป ต าม ข ้อ ก ำ ห น ด ข ั้น ต ้น
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วันที่. เลขที่.

ใบบ ันท ึกความไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนด ROUTE

QA วันทึ่ร่ง
-5» PD QA

จำนวนตรวจทังหมด ชิน

แผนก 

ชื่อชินงาน

จำนวนเสีย ชื่น

รุ่นชินงาน เปอร์เซ็นต์เสีย %

LOT No. STOCK ชิน

รายละเอียดความไม่เปีนไปตาม 

ข้อกำหนด

ผลิตภัณฑ์ระหว่าง 

กระบวนการ

ผลิตภัณฑ์ 

สำเร็จรป
นำหนักความรุนแรง1:V

B

หัวหน้าแผนก/ส่วน

ผ้ตรวจสอบ

การจัดการกับผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

]  แก้ไข/ซ่อมแซม [ ^ ]  ยอมรับในกรณีพิเศษ

□  ส่งคนลูกค้า □ อื่น ๆ.

A  - A  «4 A A
สาเหตุ คน เคริองจักร ว r  การ วัตถุตบ อีน ๆ

การแก้ไขและมาตรการปีองกัน

ฝ่ายโรงงาน/ส่วนผลิต ส่วนประกันคณภาพ

วันที่แก้ไขเสร็จ การติดตามผลการแก้ไขและปีองกัน การรับรองวิธการแก้ไขและปีองกัน

มีประสีทธิผล I Iไม่มประสิทธิผล I I รับรอง ]  ไม่รับรอง

หมายเหต....................................................... วันที่

ผู้รับผิดชอบ ผู้จัดการ ผู้ตรวจสอบ หัวหน้าส่วน

1. นาหนักความรุนแรง A:ÎJWBต่อความปลอตภัยของผู้ขับขี่ตอบและส่งคนภายใน1 วัน อ:ทำให้เครื่องยนต์ไม่ทำงาน 

หร็อเกิตปัญหา-ตอบและส่งคีนภายใน3 วัน C-ไม่มผลต่อความปลอตภัย-ตอบและส่งคนภายใน7 วัน

2. เลขที่ ประกอบตัวย แผนกPIE CAST;DC, STEP;ST, COIL;SCflyแ-เตอน-ปี/ลำตับที่ เช่นST/01-10-01/1

FM-QA-11

รูปท่ี 4.50 แบบฟอร์มใบทันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

หมายเหต



ใบ บ ัน ท ึก ค วาม ไม ,เป ็น ไ ป ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด ว ัต ถ ุด ิบ ป ร ะจ ำ ว ัน วันที่

ผู้ตรวจสอบ

ลูกค้า หัวหน้าส่วน

ลำ

ดับ

ชื่อชิ้นงาน รุ่นชิ้นงาน Lot No. จำนวน 

ตรวจสอบ

ความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด จำนวน

รวม

% หมาย

เหตุ

FM-QA-12

รูปที่ 4.51 แบบฟอร์มใบบันที่กความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดวัตถุดิบประจำวัน 207



ใ บ บ ัน ท ึก ค ว า ม ไ ม ่เป ็น ไ ป ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ป ร ะจ ำ ว ัน วันที่

เปัาหมาย ความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

แผนกตะไบ : < 1 % แผนก STEP ะ < 3 % แผนกซุบคอยล์ : < 1 %

ผู้ตรวจสอบ

หัวหน้าส่วน

ลำ

ดับ

ชิ้อิชนงาน รุ่นชิ้นงาน Lot No. จำนวน 

ตรวจสอบ

ความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด จำนวน

รวม

% หมาย

เหตุ

FM-QA-13

รูปที่ 4.52 แบบฟอร์มใบบันทึกความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดผลิตภัณฑ์ประจำวัน 208
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การเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บรักษา และการส่งมอบ

แกํไขครั้งท่ี 1

วันที่เรื่มใช้ 1 ก.ย. 44

แผ่นท่ี 1/5

1. ว ัตถ ุประสงค ์

เพื่อให้มีขั้นดอนการปฏิบัติงานที่ถูกต้องเกี่ยวกับ การเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุและการเก็บรักษา 

ของผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปที่รอการส่งมอบ ตลอดจนขั้นตอนการปฏิบัติ 

งานการส่งมอบผลิตภัณฑ์ไปยังลูกค้า เพื่อให้มีคุณภาพตรงตามข้อกำหนด

2. ขอบข่าย

ระเบียบปฎิบ้ติงานนี้ครอบคลุมถึงการปฏิบัติต่อวัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์และขั้นส่วน วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ 

ระหว่างกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

3. เอกสารอ ้างอ ิง/เอกสารท ี่ใช ้

ระเบียบปฏิบัติงานเรื่องการจัดชึ้อ (PM-LG-01)

ใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ (FM-LG-01)

ใบกำกับ(TAG) (FM-LG-11)

STOCK CARD ผลิตภัณฑ์ (FM-LG-12)

ใบเบิกวัตถุดิบ (FM-LG-13)

STOCK CARD วัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์และขั้นส่วน (FM-LG-16)

ใบมอบอะไหล่ (FM-LG-17)

4. คำจำก ัดความ

ไม่มี
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ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน (Procedure Manual) หมายเลขเอกสาร PM-LG-05

การเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การบรรจุ การเก็บรักษา และการส่งมอบ

แก้ไขครงท่ี 1

วันที่เริ่มไข้ 1 ก.ย. 44

แผ่นท่ี 2/5

o  a  <0> o  — ®
สัญลักษณ์ เริ่มต้น/สิ้นสุด ดำเนินการ พิจารณา จุดเชื่อม สื่อสาร

ห้าข้อ กระบวนการ พนักงาน 

คลังสินค้า

พนักงาน 

สโตรั

ส่วนผลิต หน.ส่วน 

คลังสินค้า 

และพัสดุ

ผจก.โรง 

งาน/ผจก. 

ท่ี'วไป

เอกสารอ้างอิง 

เอกสารที่ใข้

5.1 การรับและการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ C ว
5.2 การจัดเก็บและการเก็บรักษา >

C ๆ

5.3.1 

5.3.1.1

การเบิกจ่ายวัสดุลื่นเปลือง 

อุปกรณ์และชิ้นส่วน 

จัดทำและส่งใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ 

ที่ได้รับอนุมัติแล้ว

>
r ๅ

FM-LG-01

5.3.1.2 ดรวจสอบวัสดุลื่นเปลือง อุปกรณ์ 

และชิ้นส่วน ที่ด้องการเบิก

1J '

5.3.1.2(1) ส่งมอบวัสดุลื่นเปลือง อุปกรณ์
- • ' ’ 1 และชินส่วน รัมา ณ พยงพอ

Lfiin[นไม่เพียงพอ
5.3.1.2(2) การจัดชิ้อวัสดุลื่นเปลือง อุปกรณ์ 

และชิ้นส่วน

PM-LG-01

5.3.1.3 มันทกจำนวนเบิกจ่ายใน 

STOCK CARDวัสดุลื่นเปลือง 

อุปกรณ์และชิ้นส่วน

L a
FM-LG-16

5.3.2 

5.3.2.1

การเบิกจ่ายวัตถุดิบ 

จัดทำใบเบิกวัตถุดิบ
□

FM-LG-13
* r

5.3.2.2 ตรวจสอบผลิตภัณฑท่ี์ด้องการ 

เบิก และส่งมอบ
J—1

5.3.2.3 มันฑืกจำนวนเบิกจ่ายใน 

STOCK CARD ผลิตภัณฑ์

f
ว

FM-LG-12

5.4 การบรรจุ r f

□

5.5

5.5.1

การส่งมอบ

จัดเตรียมผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปตาม 

แผนการจ ัด ส่งของลูกด้า

โ
f

□

5.5.2 จัดเก็บใบกำกับ(TAG) ส่วนท่ี 2  

และจัดทำใบมอบอะไหล่ (
f

ว
FM-LG-11 

FM-LG-17
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แก้ไขคร้ังท่ี 1

วันที่เริ่มใช้ 1 ก.ย. 44

แผ่นที่ 3/5

a □ O O — m
สัญลักษณ์ เริ่มด้น/สิ้นสุด ดำเนินการ พิจารณา จุดเชึ๋อม สิ้อสาร

นัวข้อ กระบวนการ พนักงาน 

คลังสินค้า

พนักงาน 

สโตร์

ส่วนผลิต หน.ส่วน 

คลังสินค้า 

และพัสดุ

ผจก.โรง 

งาน/พจก. 

ทั่วไป

เอกสารอ้างอิง 

เอกสารที่ใช้

5.5.3 ดรวจสอบแระลงนามในใบมอบ 

อะไหล่ พร้อมใบกำกับ(TAG) 

ส่วนที่ 2

O -
FM-LG-11 

FM-LG-17

5.5.4 ลงนามในใบมอบอะไหล่ >r ๆ FM-LG-17

I
5.5.4 ดำเนินการส่งมอบ,ในัลูกคา à
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5. รายละเอ ียดระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน
' < I  โ5.1 การเคลอนยาย

พนักงานคลังสินค้ารับวัตถุดิบแล้วเคลื่อนย้ายโดยใช้เครื่องรออุปกรณ์ขนย้าย เช่น ตะกร้ารลัอเลื่อน 

รถลากรงา และรถโฟร็คลิฟท์ เพื่อป้องกันการกระแทกสูญหายแล้วจัดเก็บในสถานที่ที่กำหนด

5.2 การจัดเก็บและการเก็บรักษา

5.2.1 จัดใหร้สถานที่จัดเก็บวัสดุลิ้นเปลือง อุปกรณ์และชิ้นส่วน วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวน 

การผลิต และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ให้รบริเวณแยกกันอย่างชัดเจน และสามารถเคลื่อนย้าย 

จากสถานที่จัดเก็บไปยังจุดใช้งานไค้สะดวก

5.2.2 จัดให้รสถานที่จัดเก็บวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป 

ที่ไม่เปีนไปตามข้อกำหนด ให้รบริเวณจัดเก็บที่ชัดเจน

5.3 การเบิกจ่าย

5.3.1 วัสดุลิ้นเปลือง อุปกรณ์และชิ้นส่วน

5.3.1.1 ส่วนผลิต จัดทำใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ (FM-LG-01) และส่งใบเบิกพัสดุ อุปกรณ์ 

(FM-LG-01) ที่ได้รับ อนุม้ดิ แล้วให้พนักงาน สโต7

5.3.1.2 พนักงานสโตร์ตรวจสอบวัสดุลิ้นเปลือง อุปกรณ์และชิ้นส่วนที่ด้องการเบิก

(1) กรณี!เริมาณเพียงพอ พนักงาน สโตร์ส ่งมอบวัสดุลิ้นเปลือง อุปกรณ์และ 

ชิ้นส่วนให้ผู้เบิก

(2) กรณีปริมาณไม่เพียงพอ ให้ดำเนินการตามระเบียบปฎิบ้ดิงานเรื่องการจัดชิ้อ 

(PM-LG-01)

5.3.1.3 พนักงานสโตร์บันทึกจำนวนเบิกจ่ายใน STOCK CARD วัสดุลิ้นเปลือง อุปกรณ์และ 

ชิ้นส่วน (FM-LG-16) เพื่อปรับปรุงจำนวนคงเหลือ

5.3.2 วัตถุดิบ

5.3.2.1 ส่วนผลิตจัดทำใบเบิกวัตถุดิบ (FM-LG-13) และส่งให้พนักงานคลังสินค้า

5.3.2.2 พนักงานคลังสินค้า ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ที่ด้องการเบิกในคลังสินค้าที่ได้รับการตรวจ 

สอบจากส่วนประกันคุณภาพแล้ว และแสดงสถานะการตรวจสอบ “ผ่าน” ส่งมอบให้ 

พนักงานผลิตหรือหัวหน้ากลุ่มผลิต

5.3.2.3 พนักงานคล ังส ินค ้าบ ันท ึกจำนวนเบ ิกจ ่ายใน STOCK CARD ผลิตภ ัณฑ ์ 

(FM-LG-1 2) เพื่อปรับปรุงจำนวนคงเหลือ
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แผ่นที่ 5/5

5.4 การบรรจุ

ส ่วนผลิตต้องจัดให ้ม ีการบรรจุด ้วยภาชนะบรรจุและจำนวนการบรรจุท ี่เหมาะสม เพ ื่อป ้องกัน

การกระแทก ขีดข่วน ที่จะทำให้เกิดความเลิยหายกับผลิตภัณฑ์

5.5 การส่งมอบ

5.5.1 พนักงานคลังลินต้าจัดเตรียมผลิตกัณฑ์สำเร็จรูปตามแผนการจัดส่งของลูกค้าให้ครบถ้วน 

ถูกต้อง รวมทั้งตรวจสอบความเรียบร้อยของการบรรจุ

5.5.2 พนักงานคลังสินค้าจัดเก็บใบกำกับ (TAG) (FM-LG-11 ) ส่วนที่ 2 และจัดทำใบมอบอะไหล่ 

(FM-LG-17) แล ้วเสนอห ัวหน ้าส ่วนบริหารคลังส ินค ้าและพ ัสด ุ พร้อมใบกำกับ (TAG) 

(FM-LG-11) ส่วนที่ 2 เพื่อตรวจสอบ

5.5.3 หัวหน้าส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุ ตรวจสอบใบมอบอะไหล่ (FM-LG-1 7) และใบกำกับ 

(TAG) (FM-LG-11) ส่วนท่ี 2 และลงนามในใบมอบอะไหล่ (FM-LG-17) แล้วนำเสนอผู้จัดการ 

ฝ่ายโรงงานหริอผู้จัดการฑวไป

5.5.4 ผู้จัดการฝ่ายโรงงานหรีอผู้จัดการทั้วไป ลงนามในใบมอบอะไหล่ (FM-LG-17) แล้วส่งคืนให้ 

ส่วนบริหารคลังสินค้าและพัสดุเพื่อดำเนินการส่งมอบต่อไป



STOCK CARD วัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์และชิ้นส่วน

ประจำเดือน.....................................................................

รายการ วันท่ี 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

รับ
จ่าย
คงเหลือ
รับ
จ่าย
คงเหลือ
รับ
จ่าย
คงเหลือ
รับ
จ่าย
คงเหลือ
รับ
จ่าย
คงเหลือ
รับ
จ่าย
คงเหลือ

FM-LG-16

รปที่ 4.53 แบบฟอร์ม STOCK CARD วัสดสิ้นเปลือง อปกรณ์และชิ้นส่วน



No. ใบ ม อ บ อ ะไห ล ่

วัน เดือน ปี

ราย

การ

ชื่ออะไหล่ ร ุ่น จุดประสงค์ รวม

ยอด

หมาย

เหตุผลิต ขอยม ซ่อม ตัวอย่าง ตีน ขาย อึ๋น ๆ

หมายเหตุผู้จัดการ หัวหน้า ผู้ออกของผู้จ่าย 

(โรงงาน)

ผู้รับ 

(ลูกค้า)

FM-LG-17

รปที่ 4.54 แบบฟอร์มใบมอบอะไหล่
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