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มาตรจุานการวา-3แผนในการออกแบบและทู้'ต)นา 
Standard for design and development planning

1. ขอบเขต
มาตรฐานฉบับนิ,กาหนดเก่ียวกับการทำแผนงานรวมท้ังวิธีการควบคุมผลิดภัณฑ์ท่ีถูกกำหนดให้ออกแบบและ 

พัฒนาคามระเบียบการควบคุมการออกแบบและพัฒนา (TYS 2400)

2. จดประลงค''
ฌ่ํอให้เข้าใจถึงงานหนิ'าท่ีและข้ันตอนในการวางแผนเน๋ึอการออกแบบและพัฒนาและให้ทราบถึงหน่วยงานควบคุม 

หลักและท่ีเก่ียวข้องในกิจกรรมการออกแบบและพัฒนารวมถึงความเก่ียวข้องทางองค์'กรและทางเทคนิคร)องหนวยงานต่างๆ  
ในกิจกรรมของแต่ละท้ันลอน

3. ผลิตภัณฑ์ท่ีให้ดำเนินการดามบาตรจุานนิ
เป็นผลิตกัณฑ์,ท่ีระบุไว้ในเอกสารลงทะเบียนและแจงการเสร็จสนสำหรับหัวข้อทางเทคนิค (PDS-015)

4. การจัดทำแผนงาน
หลังจากท่ีทางผู้จัดการแผนกออกแบบผลิตภัณฑ์ไต้อนุมัติการลงทะเบียนหัวข้อทางเทคนิค (แบบฟ่อร''ม PDS-015) 

ทางแผนกออกแบบผลิตกัณฑ์จัดทำแผนงานสำหรับการออกแบบและYÏฒนา (เอกสาร PDS-013) แผนงานนต้องได้รับการ 
อนุมัติโดยผู้รับผิดชอบ (ผู้จัดการแผนกออกแบบผลิตภัณฑ์หรือระดับท่ีสูงกว่า) อน๋ึงหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องในข้ันลอนต่างๆ  
จะแสดงไว้ในดารางท่ี 1

5. การมอบหมายกิจกรรมในการออกแบบและพัฒนา
จะมิการกำหนดช๋ึอผู้ท่ีรับผิดชอบในแต่ละกิจกรรมโดยผู้ท่ีรับผิดชอบนิ,จะไต้จากการพิจารณาของผู้จัดการแผนก 

ท่ีเก่ียวข้อง เช่น แผนกควบคุมคุณภาพ,แผนกเทคนิคการผลิด,แผนกดรวจสอบ เป็นต้น ท้ังนิ,'ยกเว้นแผนกต่างๆ ในฝ่ายผลิต 
แผนกจัด'ช้ีอ,แผนกวางแผนการผลิตและแผนกอำนวยการวางแผน โดยจะกำหนดผู้รับผิดชอบเป็นผู้จัดการแผนกท้ันๆ  อน๋ึง- 
ผู้ท่ีมีคุณสมบัติในงานของแผนกต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องนิจะได้แก่ผู้ท่ีมีคุณสมบัติตามท่ีกำหนดไว้ในระเบียบการประเมินคุณสมบัติ 
และความต้องการในการธี!กอบรม (TYS1111)

6. การเปล่ียนเทเถงแผนงานในการออกแบบและทู้'ฌนา
กรณีท่ีงานมิควาบล่าช้าไปจากแผนงานท่ีกำหนดไว้ หน่วยงานควบคุมหลักจะร่วมมิอกับผู้ท่ีเก่ียวข้องในงานท้ันา 

ดำเนินการในอันท่ีจะกลับคีนถู่หมายกำหนดเติม หากไม่สามารถทำไต้ก็ให้ทบทวนแผนงานใหม่แลัวแก้ไขเอกสารแผนงาน 
โดยมิการอณุมัติจากผู้จัดการแผนกออกแบบผลิตภัณฑ์หรือระดับท่ีสูงกว่า นอกจากนิหากมิการเท่ีมเติบหรือลดทอนกิจกรรมใด 
ก็ให้มิการทบทวนและแก้ไขเอกสารแผนงานใหม่เช่นกัน

TYS 2410-5 Description Date Approved Approved Writer

Sheet No. 1/2 มาตรฐานการวางแผนในการออกแบบ 
และพัฒนา

20/6/2000 น ิง'-/ ü•/✓
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7. การเก็บรักษาเอกสา?แผนงาน

เอกสารแผนงานท่ีถูกจัดทำข้ึน ให้เก็บรักษาไว้ท่ีแผนกออกแบบผลิตกัณฑ์ ระยะเวลาในการเก็บรักษาคือ 
3 ปีหลังจากจัดทำข้ึน

ดารางท่ี 1 ความเก่ียวข้องของหน่วยงานต่าง  ๆและกิจกรรมหลักข้ึนพ้ืนฐานท่ีจำเป็น 

©  ะ แผนกท่ีควบคุมหลัก o  : แผนกท่ีเก่ียวข้อง

ลำดับ หัวข้อกิจกรรม PDS PRT PUR PLN ฝ่ายผลิต
(แผนการผลิตท่ีเก่ียวข้อง )

QCS ISP

1 รวบรวม Design Input © - - - - - -
2 จัดทำ Production Spec. 

สำหรับทดลองผลิต
û - - - - - -

3 พิจารณาเคร่ิองจักร 
Process Design

O û - - O - -

4 ตรวจเช็คการออกแบบ (Review) û ๐ - - ๐ - -
5 การจัดทำ Quality Plan O O - - - © ๐
6 จัดหาวัตชุดิบ O O © - ๐ ๐
7 ทดลองผลิต O û - ๐ ๐ ๐ ๐
8 การทดสอบผลิตกัณฑ์’ O O - - ๐ ©

9 ทวนสอบการออกแบบ 
( Verification ) û ๐ - - - ๐ ๐

10 ตรวจยอมรับการออกแบบ 
( Validation ) û - - - - -

TYS 2410-5 Description Date Approved Approved Writer

Sheet No. 2/2 มาตรฐานการวางแผนในการออกแบบ 
และพัฒนา

20/6/2000
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ระเบียบการควบคมทารออทแบบและทู้,ต)นา
Regulation for control of design & development

1. ขอบเขด
ระเบียบการฉบับน้ีกำหนดข้ันเ'พ่ีอใช้ควบคุมการออกแบบและพัฒนา«ลิดภัณฑ์, โดยกำหนดงานหน้าท่ีในทุกขันตอน 

ตังแต่การรวบรวมขัอมูล จนถึงการอนุมัติเพ่ีอยอมรับการออกแบบและ,พัฒนาผลิตภัณฑ์’

2. จุดประสงค์'
เพ่ํอให้การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่เป็นไปตามกฎเกณฑ์และข้ันลอนท่ีได้กำหนดไว้ อันได้แก่ การวางแผน,

การติดต่อประสานงาน, การคำเน้นการ, การทบทวน&ทวนสอบ, การยอมรับการออกแบบ รวมถึงการแภัไขเปล่ียนแปลง ซ่ึงจะ 
ทำให้ผู้มีหน้าท่ีคำเน้นการดามท่ีระบุหรือทุกแผนกท่ีเก่ียวช้องสามารถคำเน้นการได้อย่างถูกต้องและสอดคล้องกัน

3. น้ยาม
ผลิตภัณฑ์ปกติ : หมายถึงผลิตภัณฑ์ท่ีทางบริษัททำการผลิตมาแล้วหรือกำลังผลิตอยู่ในปีจจุบันรวมถึง

ผลิตภัณฑ์ท่ีมีโครงสร้างและส่วนประกอบเป็นไปดามมาตรฐานในการออกแบบและการทำ 
งานผลิตของบริษัทหรือตามมาตรฐานนอกบริษัทท่ีทางบริษัทยึดถือใช้อยู่ 

ผลิตภัณฑ์ใหม่ : หมายถึงผลิตภัณฑ์ท่ีมีโครงสร้างใหม่ๆ ทางโรงงานไม่เคยออกแบบและทำการผลิตมาก่อน
การพัฒนาผลิตภัณฑ์ : หมายถึงการปรับปรุงหรือแล้ไข ผลิตภัณฑ์ปกติในด้านโครงสร้างหรือวัตถุดิบ เท่ีอให้มีความ 

เหมาะสมย่ิงข้ันในด้านต่าง  ๆเช่น คุณภาพ 1 ราคา , การใช้งาน

4 . กระบวนการการออกแบบและพัฒนา
4.1 สำหรับผลิตภัณฑ์ปกติ จะคำเน้นการดามกระบวนการทำงานสำหรับการออกแบบผลิตภัณฑ์ปกติใน 

PC-023, PC-024.TYS 3002
4.2 สำหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ จะคำเน้นการตามกระบวนการทำงานสำหรับการออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่และพัฒนา 

ผลิตภัณฑ์(PC-026) และสอดคล้องภับช้อกำหนดหลักในระเบียบการฉบับน้ิ
4.3 สำหรับการพัฒนาผลิตภัณฑ์ จะคำเน้นการตามกระบวนการทำงานสำหรับการออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่และ 

ŸÏฌนาผลิตภัณฑ์ (PC-026) และสอดคล้องกับช้อกำหนดหลักในระเบียบการฉบับน

TYS 2400-5 Description Date Approved Approved Writer
Sheet No. 1/5 ระเบียบการควบคุมการออกแบบและพัฒนา 20/6/2000
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5. การระบุและการลงทะเบียนเอกสาร

5.1 การระบุและการลงทะเบียนเอกสารสำหรับใช้กับการออกแบบผลิตกัณฑ์ใหม่ 1 การหัต)นาผลิตกัณฑ์หรือการ 
พิจารณาวัตถุดิบใหม่ จะทำไดิโตยใช้เอกสารลงทะเบียนและแจงการเสร็จสินสำหรับหัวช้อทางเทคนิค (PDS-015) 
โตขจ้คเป็นหัวช้อทางเทคนิค และต้องไดิรับการอนุมัติจากผู้จัดการแผนกออกแบบผลิตกัณฑ์
5.2 การกำหนดหมายเลา)ทะเบียน

( 1 ) การกำหนดจะเป็นดังต่อไปน้ิ
0000-000

หมายเลขควบคุม 
ปีก่ีบันทึก

แสดงปี โดยใช้คัวเลข 4 คัวของปี ค.ศ 
หมายเลขควบคุม เร่ิมต้ังแต่ 001—>999

( 2 ) กรณีหัวข้อทางเทคนิคเสร็จสินสมบุรณีหรือหยูดชะงักไป ตามหลักเกณฑ์แล้วไม่ใหัใช้หมายเลขทะเบียน 
น้ันกับหัวข้อทางเทคนิคอ๋ีน

(3 ) หัวข้อทางเทคนิคก่ีคำเนินการต่อเ■ นองข้ามปีไป ก็ใหัใช้'หมายเลขทะเบียนเดิมน้ันต่อไป
5.3 สำหรับผลิตกัณฑ์ปกติ คำเนินการตามรายละเอียดท่ิระบุไวัใน TYS 3002

6. การควบคมการออกแบบและหัต)นาผลิตกัณฑ์
6.1 กระบวนการทำงาน จะถูกจัดทำข้ึนเก่ีอแสดงกระบวนการทำงานในการควบคุมและคำเนินการเก่ียวกับหัวข้อทาง 

เทคนิค เช่น กระบวนการทำงานสำหรับออกแบบผลิตกัณฑ์ใหม่และหัต)นาผลิตกัณฑ์ (PC-026) เป็นต้น
6.2 การจัดทำแผนงาน (Design and development planning)

ใหัคำเนินการ จัดทำแผนงานตาม “ มาตรฐานการวางแผนในการออกแบบและหัฒนา ”(TYS 2410)หลังจาก 
ท่ํไต้รับการอนุมัติลงทะเบียนหัวข้อทางเทคนิค

6.3 อินเตอรัเฟสระหว่างองต้กรและในต้านเทคนิค ( Organization and Technical interfaces )
จัดประชุมหน่วยงานก่ีเก่ียวข้อง ดามแผนงานในข้อ 6.2 หรือแจกจ่ายเอกสารก่ีจำเป็นไปยังหน่วยงานก่ี 
เก่ียวข้องใหัรับทราบ เก่ีอใหัเข้าใจข่าวสารเนิอหาสำหรับการออกแบบอย่างถูกต้องสอดคล้องกัน

6.4 Input สำหรับการออกแบบ.( Design Input)
ข่าวสารก่ีจะเป็น Input จะไต้แก่หัวข้อต่างๆ  คังนิ 
I ) สเป็คของทางถูกคา
2) ความต้องการของทางถูกคา
3 ) ข่าวสารต้านเทคนิค
4 ) ข่าวสารต้านการพลาด
5 ) การวางแผนเก่ียวกับผลิตกัณฑ์ใหม่ของบริษัท
6 ) อ๋ีนๆ

TYS 2400-5 Description Date Approved Approved Writer
Sheet No. 2/5 ระเบียบการควบคุมการออกแบบและหัด)นา 20/6/2000

'ท ๘V



262
DCC-008-1

ORIGINAL
ส่วนการบันทกเกียวกับ Input จะใช้แบบฟอร์มใบ Design Input ( PDS-017 ) โดยกรอกข้อมุลต่างๆ ให้ครบถ้วน 
อน่ึงข่าวสารท่ีเป็น Input อาจจฑ์เป็นต้องคำนงถึงหัวข้อต่อไปน้ีคือ

a ) การยืนยัน๓ย'วกับมาตรฐานท่ีเท่ียวช้อง1ซ่ึงกำหนดไว้'โคยทางราชการ หรือทางกฎหมาย
b) การจัดทำข่าวสารท่ีเป็น Input อย่างเป็นลายลักษณ์’อักษร เพ่ือให้ชัดเจน
c) หัวขอ requirement ท่ีไม่สมบุรณ์, ไม่ชัดเจน หรือว่าขัคแยงกัน ให้ทำการแต้'ไขโดยผู้รับหน้าท่ีในการ 

ออกแบบและพัฒนา ซ่ึงเท่ียวช้องกับหัวข้อ requirement น้ีนๆ
6.5 Output จากการออกแบบ (Design output)

( 1 ) เอกสาร Output
เอกสาร Output จะสรุปไว้ในเอกสารมาครฐานต่อไปน้ีตามท่ีจำเป็น และจัดเตรียมไว้ให้สามารถตรวจยืนยัน 
ถึงการทวนสอบและการยอมรับ เม่ือเทียบกับหัวข้อ requirement ท่ีเป็น Input ของการออกแบบ

1 ) สเป็คผลิตภัณฑ์
2 ) มาตรฐานการผลิต
3 ) Spec. ลูกต้า
4) Spec. จัดช้ีอวัตธุดิบ
อน่ึงในข้ันต้น เอกสารเหล่าน้ีอาจเป็นฉบับช่ัวคราวหรือทดลองใช้ จนกว่าจะยืนยันไต้ชัดเจน 

( 2 ) เน้ีอหาของ Output
1 ) สอดคถ้องหรือรองรับหัวข้อ Input ของการออกแบบไต้
2 ) กำหนดคุณสมบัดเฉพาะของผลิตภัณฑ์ รวมถึงมาตรฐานในการตัดสินว่าผ่านหรือไม่
3 ) รักษาไว้ซ่ึงความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์ 

( 3 ) การออกเอกสาร Output
เอกสาร Output จะต้องไต้รับอนุมัติจากต้รับผิดชอบของหน่วยงานน้ันๆ  ก่อนแจกจ่าย

6.6 การทบทวนการออกแบบ (Design review)
จะมีการทบทวนการออกแบบในข้ันตอนท่ีเหมาะสม โดยจะเป็นไปตามท่ีกำหนดไว้ในแผนงาน สำหรับหัวข้อ 

การทบทวนการออกแบบและพั'ดเนาผลิตภัณฑ์จะประกอบไปต้วย
1. ประสิทธิภาพในการผลักต้นการผลิตผลิตภัณฑ์น้ีนให้เสร็จสิน (ทบทวนกับทุกกิจกรรมหลัก)
2. โครงสร้างของผลิตภัณฑ์ตรงคามแบบท่ีตกลงไว้ (ทบทวนกับกิจกรรมการจัดทำมาตรฐานการผลิต 

ฉบับทดลองผลิต)
3. โรงงานต้องมีความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑ์น้ัน (ทบทวนกับกิจกรรมพิจารณาเคร่ืองจักรและการ 

ทดลองผลิตจริง)
4. ผลิตภัณฑ์และขบวนการผลิตต้องเช่ือม่ันเร่ํองความปลอดภัย (ทบทวนกับกิจกรรมพิจารณาเคร่ืองจักร )
5. ตัวผลิตภัณฑ์และขบวนการผลิตไม่ทำลายส่ิงแวดถ้อม (ทบทวนกับกิจกรรมการจัดทำมาตรฐานการ 

ผลิตฉบับทดลองผลิต,การพิจารณาเคร่ืองจักร)
6. ผลิตภัณฑ์จะต้องมีคุณภาพเช่ือถึอไต้ (ทบทวนกับกิจกรรมการทดสอบผลิตภัณฑ์)
7. ผ่านการควบคุมคุณภาพ(Quality Plan) สอด?โถ้องกับตัวผลิตภัณฑ์ (กิจกรรมการจัดทำ Quality Plan)

TYS 2400-5 Description Date Approved Approved Writer
Sheet No. 3/5 ระเบียบการควบคุมการออกแบบและพัดเนา 20/6/2000
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อน่ึงการทบทวนอาจเป็นการประชุมโดยผู้ท่ี๓ยว,บองหลาขๆ  ฝ่ายหรือแยกเป็นเฉพาะส่วนตามความเหมาะสม 
ผลของการทบทวนจะมีการบันทึกโดยใช้แบบฟอร์ม “การทบทวนการออกแบบและพัดเนา (PDS-016)" และเก็บ 
รักษาไวเป็นบันทึกคุณภาพ

6.7 การทวนสอบการออกแบบ ( Design verification )
ไหทำการทวนสอบการออกแบบ เพ่ือทึจะยีนยันว่า Output จากการออกแบบสอดคล้องกับ requirement พ่ืไค้ 

อินพุทไปในการออกแบบ โดยในการดำเนินการน้ัน ให้เลือกใช้วิธีการต่อไปน้ัลามความเหมาะสม
(1) ประเนินเปรียบเทียบ โดยใช้ช้อมูลท่ีมีอยู่เติมของการออกแบบท่ีคล้ายคลืงกันและไต้รับการรับรองแล้ว
(2) ทำการคำนวณในรูปแบบใหม่(โดยเฉพาะมาตรฐานการผลิต)
•(3) ดำเนินการทำตัวอย่างทดลอง (Trial Sample) และทำการประเนินคุณสมบัติของผลิตกัณฑ์ 

ผลการทวนสอบน้ั จะมีการบันทึกในแบบฟอร์ม ’’การทวนสอบการออกแบบและŸโดเนา (PDS-018)” และเก็บ 
รักษาไว้เป็นบันทึกคุณภาพ

6.8 การยอมรับการออกแบบ (Design validation)
การยอมรับการออกแบบ จะเป็นการยีนยันคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ท่ีไตัจากการออกแบบว่า สอดคล้องกับส่ํง 

พ่ืต้องการหรือกับความต้องการของผู้ใช้ ซ่ึงไต้มีการกำหนดกันไว้และโดยท่ัวไปจะพิจารณาหรือประเนินในเง่ือน 
ไขการทำงานท่ัไต้กำหนดไว้ ข้ันตอนของการยีนยันการออกแบบจะดำเนินการหลังจากการทวนสอบการออก 
แบบแล้ว โดยจะประเนินผลท่ีผลิตภัณฑ์ส่าเร็จ แต่หากจำเป็นอาจสามารถทำท่ีข้ันตอนก่อนจะมีการทำผลิตภัณฑ์ 
สำเร็จ ผลการยีนยันให้มีการบันทึกในแบบฟอร์ม”การยีนยันการออกแบบและฟ'ฒนา (PDS-019)” และเก็บรักษา 
ไว้เป็นบันทึกคุณภาพ

7. การเปล่ียนแปลงแล้ไขการออกแบบ (Design changes)
เน่ึอพบว่าการออกแบบผลิตกัณฑ'ไม่สอดคล้องกับความต้องการก็จำเป็นท่ีจะต้องทำการเปล่ียนแปลงหรือแล้ไข 
การออกแบบให้ถูกต้องเหมาะสม ตังน้ั 

7.1 การดำเนินการเปล่ียนแปลงแล้ไข
การเปล่ียนแปลง หรือแล้ไขการออกแบบ ส่าหรับผลิตกัณฑ์ชนิดหน่ึง  ๆอาจจะมีข๋ึนในช่วงเวลาตังน้ั

1. ระหว่างกำลังอยู่'ในแผนงานการออกแบบและฟดเนา หรือ
2. เพ่ือผลิตกัณฑ์ชนิดหน่ึงไต้รับอนุมัติการออกแบบไปแล้วระยะเวลาหน่ึง และภายหลังพบว่าการออกแบบท่ีไต้ 

รับอนุมัติน้ันไม่เหมาะสม สมควรท่ีจะมีการเปล่ียนแปลงแล้ไขใหม่ แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์ ท่ีเป็นแผนกดูแลการ 
ออกแบบน้ันอยู่จะใช้เอกสาร “ใบแจ้งการเปล่ียนแปลงหรือแก้ไขการออกแบบและŸโดเนา (PDS-021)” ในการแจ้งราย 
ละเอิยดแก่หน่วยงานหรือบุคคลท่ีเก่ียวช้อง เพ่ือให้ดำเนินการต่อไปไต้อย่างถูกต้องชัดเจน และจะมีการระบุถึงขัน 
ตอนหรือวิธีการท่ีเหมาะสมสำหรับการเปล่ียนแปลงหรือแล้ไขน้ัน  ๆเอกสาร PDS-021 นิ''ต้องไต้รับการทบทวนโดยผู้ 
จัดการแผนก และมีการอนุมัติจากผู้จัดการฝ่ายประกันคุณภาพ
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7.2 การแก้ไขเอกสารมาตรฐาน ตามณ'อหาท่ีมีการเปล่ีขนแปลง
ในการเปล่ียนแปลงแก้ไขการออกแบบ เอกสารมาตรฐานด่าง  ๆท่ีเท่ียวข้อง จำเป็นท่ีจะต้องมีการเปล่ียนแปลง 

เน้ัอหาให้สอดคลองดวย ดังน้ัน การปฏิบัติจึงกำหนดให้ทำการแก้ไขเอกสารท่ีเท่ียวข้องในการออกแบบน้ันๆ  
ตาม “ ระเบียบการควบคุมมาตรฐานภายในบริษัทฯ (TYS 1000)”

ทนายเหตุ ■ เอกสาร TYS หริอกระบวนการทำงานท่ีอ้างถึงจะใข้ฉบับใหม่ล่าสุด
8. การยกเลิกการออกแบบและบัด!นา

หากพบว่าการปฏิบัติตามแผนงานการออกแบบและบัด!นามีอุปสรรคหริอดำเนินการต่อไปไม่ไต้อันเน่ึองจากปิญหา 
ในคานการผลิต, คุณภาพ, เทคนิค, ราคา หริอความตองการของตลาดไอ้เปล่ียนแปลงไป หริอเน่ึองจากเหตุผลอ่ํนท่ีจำเป็น 
แผนกท่ีเท่ียวข้องสามารถน่าเสนอในการประชุมทบทวนการออกแบบหริอการประชุมเฉพาะกิจ เพ่ํอพิจารณาให้ยกเลิก 
การออกแบบและบัด!นาหัวข้อเทคนิคน้ัน  ๆหรือยกเลิกโดยระบุเง่ือนไขอย่างชัดเจนให้เป็นหนาท่ีของหน่วยงานใลท่ีจะ 
ต้องคอยติดตามหริอแก้ไขปิญหาท่ีเกิดและหากปิผูหาท่ีมีอยู่หมดไปก็จะเป็นผ้มีหห้าท่ีต้องร้องขอให้ออกแบบและบัดเนา 
หัวข้อห้นข,นมาใหม่ ในการพิจารณายกเลิกจะต้องกำหนดชัดเจนถึงขันตอนหริอช่วงเวลาของแผนงานท่ีจะเร่ํมยุติการ 
ดำเนินการ ผลของการประชุมน้ัจะถูกบันทึกเป็นเอกสารและเก็บรักษาเป็นบันทึกคุณภาพ (คข้อ 6.6)

อน่ึง หากหัวข้อทางเทคนิคน้ันถูกร้องขอให้เกิดข๋ีนโดยหน่วยงานหริอต้บริหารระดับสูง ซ่ึงไม่ไต้อยู่ร่วมในการ 
ประชุมยกเลิกดังกล่าวต้จัคการฝ่ายออกแบบหริอต้ท่ีไต้รับมอบหมายจากท่ีประชุมสามารถน่าผลการประชุมไปปริกษา 
ก่อนการดำเนินการจริง หากมีปิญหาใคก็อาจจะมาประชุมทบทวนกันอีก

ในการยกเลิกหัวข้อทางเทคนิค ให้ใช้แบบฟอร์ม “เอกสารลงทะเบียนและแข้งการเสร็จสนสำหรับหัวข้อทางเทคนิค 
(PDS-015)” โดยระบุรายละเอียดและแข้งสภาพของการเสร็จสนเป็น “ยกเลิก”

ORIGINAL
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กระบวนการทำงาน (PROCEDURE) หมายเลขฺคๅบคุม : PC- 026 -7
เร่ือง : : การออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่และพัฒนา 

ผลิตภัณฑ์
ผู้เขียน ะ /ฟ หน้าท่ี : 1/8

ออกโดย ะ แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์ ผู้อนุม้ติ ะ k วันท่ี ะ 20/6/2000

ขอบข่าย
กระบวนการนิกำหนดขันตอนในการดำเนินงานตังแต่ได้กำหนดให้ทำการออกแบบผลิตภัณฑ์ประเภทใหม่หรือการพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ของบริษัทดำเนินการวางแผนงานและดำเนินงานดามแผนงานร่วมกับแผนกอ่ํน  ๆท่ีเก่ิยวจ้องจนการออกแบบและ
พัฒนาน้ันเสร็จสิน

วัตถุประสงค
เน่ือให้มีการออกแบบและพัฒนาตัวผลิตภัณฑ์อย่างคอเน่ืองและไม่หยุดย้ังน้ังน้ัจำเป็นจะด้องอาตัยความร่วมมือจากแผนก
ต่าง  ๆให้ปฏิบัติตาบขันดอนท่ิกำหนดไวเน่ือให้การดำเนินการเป็นไปด้วยดี

นิยาม

1. ผลิตภัณฑ์ใหม่ หมายถึง สายไฟท่ิมีโครงสร้างใหม่ๆทางโรงงานไม่เคยออกแบบและทำการผลิตบาก่อน

2. แผนงานสำหรับการออกแบบและพัฒนา (PDS-013) หมายถุง แผนงานท่ิมีการกำหนดย้ันดอนต่างๆในการ 
ออกแบบและพัฒนา มีการระบุแผนกท่ืเก่ํยวจ้องรวมไปถึงระยะเวลาท่ิกำหนดในแต่ละข่ํนและซ่ึอผู้รับผิดชอบ

3. มาตรฐานการผลิตฉบับทดลอง (Trial production standard ) หมายถุง มาตรฐานสายไฟ่ทีใช้เพิอการผลิต 1ดยจะมี 
รายละเอียดต่างๆท่ืจำเป็นในการผลิต แด่เป็นฉบับทดลอง

4. Production Indication Sheet หมายถุง ใบสังงานการผลิตแต่ละขัน ซ่ึงในใบตังกล่าวจะมีการระบุจำนวน.วัตถุติบท่ิ 
ด้องใช้รวมไปถุงปริมาณผลิตภัณฑ์ทื่ผลิตได้

5. เอกสารลงทะเบียนและแจ้งการเสร็จสนสำหรับหัวจ้อทางเทคนิค (PDS-015) หมายถุง เอกสารท่ิใช้แจ้งลงทะเบียน 
และแจ้งการเสร็จสนสำหรับหัวจ้อต่างๆ ทางด้านเทคนิคท่ิสนใจ

6. ใบ Design Input (PDS-017) หมายถุง เอกสารท่ืใช้เช็คความครบด้วนของ Input ต่าง ๆ

7. ใบการพิจารณาเครืองจักรและ Process Design (PDS-014) หมายถึงเอกสารทีใช้ในการประเมินความทร้อมและ 
ความเป็นไปได้ในการผลิตของเคร่ํองจักรท่ิมีอย่

8. ใบการทบทวนการออกแบบและพัฒนา (PDS-0I6) หมายถึง เอกสารท่ิใช้ลงบันทกการทบทวนการออกแบบ 
และพัฒนา

9. ใบการทวนสอบการออกแบบและพัฒนา (PDS-0I8) หมายถึง เอกสารท่ิใช้ลงบันทีกการทวนสอบการออกแบบ 
และพัฒนา

10. ใบการขนยันการออกแบบและพัฒนา (PDS-019)"หมายถึง เอกสารท่ืใช้ลงบันทีกการขนยันการออกแบบ 
และพัฒนา

11. ใบรายช็อด้ร่ว่บกิจกรรมการพัฒนา (PDS-020) หมายถึง เอกสารขอราขช้อผุรับผิด-รอบกิจกรรมการออกแบบและ 
พัฒนาจากแผนกควบคุมคุณกาพ, เทคนิคการผลิต และ แผนกตรวจสอบ ใช้ประกอบการลงบันทีกในแผนงาน
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เร่ือง ะ: การออกแบบผลตภัณฑ์’ใหม่และพัฒนา 
ผลิตภัณฑ์

ผู้เขียน ะ
} r

หน้าท่ี ปะ 2/8

ออกโดย ะ แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์ ผู้อนุน้ติ ะ
’iL

วันท่ี : 2 0 /6 /2 0 0 0

รายละเอียดการดำเนินการ
1. แพนกออกแบบผลิตภัณฑ์ลงทะเบียนการออกแบบและพัฒนาโดยใช้“เอกสารลงทะเบียนและแจ้งการเสร็จสิน 

' สำหรับหัวจ้อ ทางเทคนิค (PDS-015)”
2. แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์จะทำการกำหนดแผนงานการออกแบบและพัฒนา รวมน้ังระบุแผนกท่ีเก่ียวจ้องและผู้รับ 

ผิดชอบแต่ละกิจกรรม (อาศัยจ้อมูลจากแบบฟอร์ม PDS-020)
3. แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์จะทำการรวบรวมจ้อมูลต่าง  ๆท่ีเก่ียวจ้องในการออกแบบคร้ิงนิ,'ซ่ึงจ้อมูลต่าง  ๆจะเรียก 

ว่า Input ซ่ึงได้แก่ 1. สเป็คของทางลูกค้า
2. ความตองการของทางลูกค้า
3. ข่าวสารค้านเทคนิค
4. ข่าวสารค้านการตลาด
5. การวางแผนเก่ียวกับผลิตภัณฑ์ใหม่ของบริษัท
6. จ้อมูลการทคลองท่ีน่าสนใจ
7. อ่ืน ๆ

โดยการบันทึกจะใช้แบบฟอร์ม “ใบ Design Input (PDS-017)” พร้อมทังสรุปการออกแบบจากจ้อมูลต่าง  ๆโดย 
ค้องคำนึงถึงหัวจ้อต่อไปนิ"'ด้วยคือ

1. มาตรฐานท่ีเก่ียวจ้องซ่ึงกำหนดไว้โดยทางราชการ หรอทางกฎหมาย
2. การจัดทำข่าวสารท่ีเป็น Input อย่างเป็นลายลักษณอักษรเพ๋ึอใหัชัดเจน
3. หัวจ้อ requirement ท่ีไม,สมบุรณ์ ไม่ชัดเจนหรือว่าชัดแย้งกัน ใหัทำการแค้ไขโดยผู้รับ 

หน้าท่ีในการออกแบบและพัฒนา ซ่ึงเก่ียวจ้องกับหัวจ้อ requirement น้ัน ๆ
ใบ Design Input จะถูกทบทวน (Review) โดยระดับหัวหน้าแผนกข้ึนไปเพ่ีออีนยันในเร่ืองการเลือกสรรและความ 
สมบุรณพร้อมของจ้อมูลการออกแบบ อน่ึง ในกรณีการพิจารณาประสิทธิภาพแผนงานอาจมีการยกเลิกหรีอชะลอ 
เวลาใหัปฏิบัติตามเอกสาร TYS 2400 (จ้อ 8)

4. แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์จะทำการออกแบบและพัฒนา โดยอาศัยจ้อมูลท่ีรวบรวมมาไค้ และอ้างอิงเอกสาร 
มาตรฐานต่าง  ๆท่ีเก่ียวจ้องโดยจะจัดทำเป็นมาตรฐานการผลิตฉบับการทดลอง (Triai production standard)
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กระบวนการทำงาน (PROCEDURE) หนาย!ถขควบคุม ะ PC- 026 -7
ทื่อง ะ การออกแบบผลิตภัณฑ์''ใหม่และ'พัฒนา 

ผลิตภัณฑ์,
ผู้!ขียน ะ

f
หน้าท่ี ะ 3/ร

ออกโดย : แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์ ผู้อนุม้ติ : วันท่ี ะ 20/6/2000

5. แผนกออกแบ'บผลิตภัณฑ์จะทำการทบ’/ทนการออกแบบและพัaiนา (ใช้แนบฟ่อรน “การทบทวนการออกแบบและ 
พัฒนา (PDS-016)” ) เพ่ือยีนยันว่าสเป็คา)องการออกแบบสอดคลองถุกด้องกับความต้องการและเพ่ือเป็นการ 
พิจ่ารณาประสิทธิภาพแผนงานด้วยซ่ึงอาจจำเป็นต้องมิการยกเลิกหเอชะลอเวลา(ปฏิบัติตาม TYS 2400 ช้อ ร)

ร. แผนกเทคนิคการผลิตจะทำการพิจารณาความสามารถในการผลิตจริงรวมท่ํงเคร่ืองจักรอุปกรณ์ไ)องกระบวนการ 
ผลิต จากมาตรฐานการผลิตฉบับการทดสอง (ใช้แบบฟ่อรม “การนิจารผาเคร่ืองจักรและ Process Design 
(PDS- 014)”) ในกรณีท่ีเป็นการออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่ท่ีมิขันตอนการผลิตหเอใช้วัตถุติบพิเสษต่างจากท่ีเคยมี 
แผนกควบคุมคุณภาพจะทำการกำหนด Quality Plan โดยอาศัยมาตรฐานการผลิตฉบับการทดลองเข่นกัน 
(ใช้แบบ'ฟ่อริม “ใบ Quality Plan (QCS-075)” )

7. การทบทวน Process Design และ Quality Plan อาจจะเป็นการประชุมโดยผู้ท่ีเก่ียวช้องหลาย  ๆ ฝ่ายหเอแยกเป็น 
เฉพาะส่วนตามความเหมาะสม ผล•นองการทบทวนจะมีการบันทึกโดยใช้แบบฟ่อรม “การทบทวนการออกแบบ 
และพัฌนา (PDS-016)” และเก็บรักษาไว้เป็นบันทึกคุณภาพ อน่ึงการนิจารณาประสิทธิภาพไ)องแผนงานอาจมิการ 
ยกเลิกหเอชะลอเวลา ให้ปฏิบัติตาม TYS 2400 ช้อ ร

8. แผนกท่ีเก่ียวช้อง (ตามท่ีระบุในแผนงานการออกแบบและพัด!นา) ปฏิบัติหน้าท่ีท่ีแผนกพัน  ๆรับผิดชอบ ซ่ึงมิราย 
ละเอียดดังนิ

แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์ - เป็นสนยักลางในการประสานงาน 1 ติดตามความคืบหน้าและ พิจารณาประสิทธิภาพ 
ไ)องแผนงาน , รวบรวมช้อมูลจากแผนกท่ีเก่ียวช้องและควบคุมมาตรฐานการผลิตฉบับทดลองซ่ึงการควบคุมจะ 
กระทำโดยทางแผนกออกแบบผลิตภัณฑ์จะเป็นผู้สำเนาแจกให้แก่แผนกท่ีเก่ียวช้องกับการผลิตเองโคขตรง 
(ได้แก่แผนกท่ีมิการระบุไว้'ในแผนงานน้ิน  ๆ) ท่ํงน้ิเอกสารมาตรฐานการผลิตฉบับการทคลองท่ีแจกน่ํนจะมิการ 
ประทับตราสีแลงคำว่า “ ทดลองผลิต “ ทุกหน้า 
แผนกจัลซีอ - จัดหา'วัตถุติบท่ีใช้'ในการทดลอง'
แผนกวางแผน - ทำ production indication sheet, วา.งแผนการผลิต
แผนกเทคนิคการผลิต - ทดลองเช็ตค่าต่าง  ๆ กับเคร่ืองจักรท่ีใช้ในการผลิตรวมไปลิงจัดทำ Operation Standard 
และใบรายงานเทคนิคการผลิต
แผนกควบคุมคุณภาพ - ควบคุมและประเมินผลส.กาพการควบคุมคุณภาพ เพ่ือให้เป็นไปตามมาตรฐานท่ีกำหนด 
(และเพ่ืมเติมแก้ไขระบบควบคุมคุณภาพสำหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ตามท่ีจำเป็น)
ฝ่ายผลิต - ตรวจสอบอุปกรณ์, จัดกำลังคน รวบไปลิงทำการผลิตตามระยะเวลาท่ีทางแผนกวางแผนกำหนดให้ 
แผนกตราจลอบ - ทำการตรวจสอบวัตถุติบและทดลอบผลิตภัณฑ์ จัดเก็บบันทึกคุณภาพการตราจลอบ,จัดทำ 
ชินดัวอย่าง
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กระบวนการทำงาน (PROCEDURE) หมาขเล:นควบคุม ะ PC-026 -7
เร่ือง ะ การออกแบบผลิตภัณฑ์,ใหม่และพัฒนา ผู้เขียน ะ

$ r
หน้าท่ี ะ 4/8

ผลิตภัณฑ์
ออกโดย ะ แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์ ผู้อนุมคิ ะ k วันท ี่ ะ 20/6/2000

9. หลังจากบันจะบีการทบทวนการออกแบบและพัฒนา, ประสิทธิภาทของแผนงาน ช่ิงอาจเป็นการประชุบระหว่าง 
แผนกท่ีเก่ียวข้อง เตยบันทึกในแบบฟ่อร ์บ “ เอกสารการทบทวนการออกแบบและพัฒนา (PDS-016) " และเก็บ 
รักษาไว้เป็นบันทึกคุณภาพ อนีง การพิจารณาประสิทธิภาพของแผนงานอาจบีการยกเลิกหรือชะลอเวลาให'ปฏิบัติ 
ตามข้อ 8 ในเอกสาร TYS 2400

10. ผู้จัดการแผนกออกแบบผลิตภัณฑ์จะท่าการทวนสอบการออกแบบ (Verification) โดยอาลัยข้อมูลต่างๆ และแบบ 
ฟ่อรับ “การทวนสอบการออกแบบและพัฒนา (PDS-01ร)” ประกอบและส่งให้ผู้จัดการฝ่ายประกันคุณภาพอนุมัติ

11. ผู้จัดการฝ่ายประกันคุยภาพจะท่าการพิจารณาการยืนยันการออกแบบและพัฒนาโดยอาลัยข้อมูลต่างๆ  และแบบ 
ฟ่อรับ “การยืนยันการออกแบบและพัฒนา” (PDS-019) ประกอบ

12. แผนกออกแบบผลิตกัณฑ์แจ้งการเส!จสินของการออกแบบผลิตกัณฑ์ใหม่ โดยใข้“เอกสารลงทะเบียนและแจ้ง 
การเสร็จส้ินสำหรับหัวข้อทางเทกนก (PDS-015)”
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กระบวนการทำงาน (PROCEDURE) หนไยเลข?)วบคุม : PC - 026 - 7
เรื่อง ะ การออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่และหัตเนา 

ผลิตภัณฑ์
ผู้เขียน ะ

ir
หน้าท่ี : 5/8

ออกโดย ะ แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์ ผ ู้อน ุน ้ค ิ ะ วันท ี่ ะ 20/6/2000

ผังกระบวนการทำงาน
พังกระบวนการทำงา'นโ?เยทั่วไปจะ!บนคาบที่เ เส?นด้านท่าง ในบางกรน ิท ํ่!ท ีนา'าบางก ิจกรรมการจะÏJIVIน1ฟ้นกสาบารทฑํ่จะ:1>ารm i lมได ้ อาทิIๆ(น กรร  

ri อ้องการจะบีการทบทวนกิจกรรม!ท ี่ม ก ิสามารถที่จะแทรกการทบทวนกิจกรรมไอ ้ไมล ่าอ ้บท ํ่อ ้องการ แอ้อย่างไรลำดับกิจกรรบทํ่งหม?เจะอ้องสอ?เกลอง 

กับล่าอ้บท ี่ไอ ้กำทน?เไว้ก ่อนแล้ว ฟ้าบแพนงานการออกแบบและทั?นนา (PDS-0I3)

ผัลำเนินการ กระบวนการ เอกสารท่ีเก่ียวข้อง
เข้าบนิ,าท่ีแผนกออก 
แบบผลิตภัณฑ์ ลงทะเบียนหัวข้อทาง,.ทคนิค

•
จัดทำแผนการออกแบบและหัฌนา

- เอกสารลงทะเบียนและแข้ง 
การเส!จสนสำทรับหัวข้อ 
ทางเทคนิค (PDS-015)

เข้าหนาทีแผนกออก 
แบบผลิตภัณฑ์

- แผนงานสำหรับการออก 
แบบและหัตเนา (PDS-013) 

-ใบรายช๋ีอผ้ร่วมกิจกรรมการ 
ออกแบบและหัตเนา 
(PDS-020)

เข้าหน้าท่ีแผนกออก 
แบบผลิตภัณฑ์

รวนรวมและจัดทำเอกส',ร (Design Input)

เข้าหน้าท่ีแผนกออก 
แบบผลิตภัณฑ์และ 
ภัจัดการแผนกออก 
แบบผลิตภัณฑ์

ยกเลก,ชะลอเวลา-4

ครบถ้วน

- ใบ Design Input 
(PDS-017)

-Reference Std 
•เอกสารข่าวสารต่างๆ  
-ข้อมลการทดลอง
- ใบ Design Input 
(PDS-017)

- Input Requirement ต่างๆ  
-ใบทบทวนการออกแบบและ 
หัตเนา (PDS-016)

เข้าหน้าท่ีแผนกออก 
แบบผลิตภัณฑ์ ____________ T_________________

จัดทำมาตรฐานการผลิตอ,บันทดลอง I -----

© © ©

•มาตรฐานการผลิตฉบับการ
ทดลอง
-TYS. 3010
-ไบ Design Input (PDS-017) 
- Reference Std
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กระบวนการทำงาน (PROCEDURE) หมายเลข^วบคุม ะ PC - 026 - 7
เร่ือง : การออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่และvïฌนา 

ผลิตภัณฑ์
ผู้เขียน ะ

jr
หน้าท่ี : 6/8

ออกโดย ะ แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์ ผู้อนุน้ฅิ ะ [ k i วันที่ ะ 20/6/2000

ฝังกระบวนการทำงาน
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กระบวนการทำงาน (PROCEDURE) หมายเล:บค;รบคม ะ PC - 026 -7
เร่ือง การออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่และหัตเนา 

ผลิตภัณฑ์
ผู้เขียน ะ หน้าท่ี ะ 7/3

ออกโดย ะ แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์ ผู้อนุมัคิ ะ r วันท่ี ะ 20/6/2000

ผังกระบวนการทำงาน
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กระบวนการทำงาน (PROCEDURE) หมายเลขฤวบดุม ะ PC- 026 -7

เร่ือง ะ การออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่และพัฒนา 
ผลิตภัณฑ์

ผู้เขียน ะ
i f

เ  1 /-เ

หน้าท่ี ะ ร/ร

ออกโดย ะ แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์ ผู้อนุนัติ ะ วัน ท่ี ะ 20/6/2000

ผังกระบวนการทำงาน
ผู้ดำเนินการ กระบวนการ เอกสารที่เกี่ยวข้อง

เจ้าหน้าทีแผ่นกออก 
แบบผลิตภัณฑ์ ๏ - เอกสารลงทะเบียนและแจ้ง 

การเส!ใ)ส้ิน สำหรับหัวข้อ 
ทางเทคนิค (PDS-015)

I

I



เอกสารลงทะเบยนและแจงการเสรุจลนสาหรบหวขคทางเทคนค

หัวข้อท่ีพิจารถท

เลขทะเบียนยองหัวข้อท่ีพิจารณา หน่วยงานท่ีรับหน้าท่ี ะ เพนก

เข้าหนาย

หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องกับการพิจารณา :

หน่วยงานท่ีต้องแจ้งหลังเสร็จส้ิน :

หัวข้อการคฑจล:..รบและพิจารณา

w m m m m s s m w m m .
Date App rove r Checker W rite r

ยลการถรวจสอบและไIระเมินยลเทียบกับเข้าหมาย

สภาหบองการเสร็จส้ิน
1 [ เสร็จสมบูรณ

1 1 ยกเลิก

Date App rover Checker W rite r

เอกสารอ้างอิง

Oocument flow : ผู้งับMน ้า ท ี-----►  ผู้จ้คกานพนก — ►  ยู้จ้พกางป๋าข — ► เจ้าพน้าทีขอนพนก

DDS-CC fi 1 Copy ก1ทชเบีขน แล:เนจ1กาโเสใจสน
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รายซี่อผ้ร่วมกิจกรรมการออกแบบและพ้ฒนา

หัวข้อทางเทคนิค!.ร่ีอง : ______________________________________________

เน้ีองจากทางแผนกพ้ฒนาการออกแบบได้มืการลงทะเบยนหัวข้อทางเทคนิค
อางอํงเอกลารหมายเลข ________________________  ซ่ึงหัวข้อดังกล่าวน้ีจะ
ลำเร็จ'ใด้ดัองอาคัยค'วามร่วมมอ'จากหน่วยงานต่าง  ๆ โดยเอพาะในส่วนของ 
Indirect Section จีงขอความร่วมมือส่งรายซึ่อผู้รับผิดชอบหัวข้อทางเทคนิคนี้ 
จากแผนกท่านด้วย

แผนกเทคนิคการผลิต 
รายซ่ึอผ้ร่วมกิจกรรม

DATE APPROVER

แผนกควบคุมคุณภาพ 
รายซ่ึอผู้ร่วมกิจกรรม

DATE APPROVER

แผนกตรวจลอบ
รายซ่ึอผู้ร่วมกิจกรรม

DATE APPROVER

DDS - 0 1 5 - 1



นนน J าน m î j u  น ้า บ ้อ น า ง เน ด น ้ด ด า น » น ท เ« ใ อ ง »  UJ าม

โ10น «คภ (น ท ท ป ีอก น บ ม น  Rะ ฑ พ น า 

เาน ้ม  น ้ว ฃ อ ก ิจ ก า า น

แ ผ น ง า ใ I ส ำ ห ร ับ ก า ร อ อ ก แ บ บ แ ล ะ พ ัฒ น า

น  อ ท ก น ม 1JM ทิพ/ไเนา f l  m i  น  พ ัฒ น าแกดก (น '?ไ I  I น ้ง าาก ท าด แ ด น ใ» น ว ่

ท ำ พ น ด ท า !  ( เ ด ก น / 1*1)

Sheet No. 
นบ ไมน าบ น าบ ก น างเน ด น ้ด  

■ รัน»'ไกไ}น้ดิกงนะเน้มน

ฟ ้าน ป าร ก ้น ค ท เภ าพ i l l  I l i u m  ta

PRT

น น ่าม งาน »ท น แ ด บ อ บ  

ก ำ ม ด า น ค ุ» /ก า า แ ส ิด ก ำม แ ก ด

I II

ด วาน ดน น น  I 

( ก ว บ ก )

ก า า น « ด ง เด า อ ง น น า ม า า ง แ แ น  

ป ฎ ํม ด ํจ าง

_ พพ

เน อ ว า ง แ แ น Dale Rev. Approver Checker ! W riter

เน อ เส าจ ส ิน ก ิจ ก า Date Approver Checker I W rite r

DDS-001-4
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276 หมายเลพัวฟ้อทางเทคนิค

การทบทวนการออกแบบและหัฒนา

หัวฟ้อทางเทคนิคเรื่อง ะ .......... .......... ................ ..................... _......... .........
0  การออกแบบยลิดกัณท์ใหม่ o  การพัฒนาขลิดภัณท o  การพิจารณาวัตถุดิบใหม่
ท่เ Ck / e x  CK X ,  *ขอขลิดกัณฑ์ ขอขลิดภณฑํ ขอวัตถุดิบ

ขนาด................................................... ขนาด/ขนิด
หมายเลขมาตรฐานการทดลองขลิด หมายเลขมาตรฐานการทดลองนลิต

อ้นลิต .
V

การทบทวนกางออกแบบ ( Review ) ครั้งที่
วันท่ี ................................................... เรื่อง
รายละเอียด

รายขื่ออ้เบ้าร่วมในการทบทวน

วm s s ร้ันขนกเ ^ ลายโขน;^ ฐ เ5ชอ ^- . ,■ <► น-ไ.- t  V f  Ï
’ข.ขนิก๊ํเ า ณ ข ^ ^ |§ § |ข ี่ อ ้แแ1>îtไ:*.

พช,ป้&'Kun
W P M t าณข์

เอกสารที่โบ้!นการอ้างอิง

วันท่ี นู้อนุมด ยู้เขิขน

กก'นกงก-? ,
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การทวนสอบการออกแบบและพัฒนา หนายเลขIอกลาร

หัวข้อทางเทคนิคi f อง : .. 
ประ๓ ทหัวข้อทางเทคนิค

□  การออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่ □  การพัฒนาผลิตภัณฑ์ □  กา?พิจารณาวัตถุลิบใหม่

ขีอผลิตภัณฑ์’ เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์/ วัตถุลิบ ซ่ือวัตถุดิบใหม่

ขนาด...................................................... ขนาด/ ขนิด ..
หนายเลขนาดรฐานการผลิตฉบับทดลองผลิต หนายเลขนาต?ฐาน

ผ้ผลต...............บ

กา?ออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่และพัฒนาผลิตภัณฑ์

หัวข้อการทวนลอบ ทวนลอบจาก ผลการทวนลอบ ผู้'ทวนลอบ วันท่ี
โครงลร้างลอดคล้องกับควานต้องการท่ีกำหนด ใบ Design Input

ใบทบทวนการออกแบบและพัฒนา

นาดรฐานอ้างอิง

มาตรฐานการผลิตฉบับทดลองผลิต

การคำนวณนาดรฐานการผลิต นาดรฐานการผลิตฉบับทดลองผลิต

นาดรฐานอ้างอิง

ทำการผลิตใต้โดยไม่นีบัญหา ใบรายงานเทคนิคการผลิต

ใบทบทวนการออกแบบและพัฒนา

นาดรฐานการผลิตฉบับทดลองผลิด

ทดลอบคุณลนบัติจากผลิตภัณฑ์จริง ใบ Test Report

การพิจารณาวัตถุลิบใหม่
V Jหัวข้อการทวนลอบ ทวนลอบจาก ผลการทวนสอบ ผู้ทวนลอบ วันที

ทำการผลิตไต้โดยไม่นีป็ญหา ใบรายงานเทคนิคการผลิต

ใบทบทวนการออกแบบและพัฒนา

มาตรฐานการผลิตฉบับทดลองผลิต

ทดสอบคุณรมบํติจากผลิตภัณฑ์จริง ใบ Test Report

เคร่ึองหนายลำหร้บกรอกในข่องฆลการทวนลอบ • ร /  = ผ่านการทวนลอบ /  = ไม่ผ่านการท1วนลอบ

หนายเหตุ / นอนไข ..............................................................................................................................

DATE APPROVER

DDS - 013-2



การยื'นขันการออกแบใ)แถะพัฅเโท นนายเล■ บเอกสาร

ฑัวข้อทางเทคนิคเรื่อง :........................................................................................................
ช ื่อผลิตภัณฑ์ :.....................................................................................  ขนาดผลิตภัณฑ์ : .................................................

ลำดับที่ รายละเอ ียดการพ ิจารณา พิจารณาจาก ผลการพิจารณา นนายเทตุ
1 ผล ิตภ ัณ ฑ ์สอคคค ้องก ับควานต ้องการของล ูกค ้า 

คานท ี่ไต ้ตกลงไว
ใบ  Design Input
บาตรฐานอ้างอิง
มาตรฐานการผลิตทบ ับทดลอง
ใบทบทวนการออกแบบและพ ัฒ น า
ใบ ท วนสอบการออกแบบและพ ัฒ น า
ใบ Test Report

2 นีควไนสานารถผลิต ผล ิตภ ัณ ฑ ์น ิไต ้ ใบา*เจารณาเครองจ ักรและ Process Design
ใบ Quality Plan
ใบทบทวนการออกแบบและพ ัฒ น า
ใบทวนสอบการออกแบบและพ ัฒ น า
ใบรายงาบเทคน ิคการผล ิต
ใบ  Test Report

เคร๋ึองนนายสำนริ'บกรอกในา)องแลการพิจารณา ร/ = ผ่านการพิจารณา X  = ไม่ผ่านการพิจารณา

DATE APPROVER

D D S -014-2
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ภาคผนวก ข.

การแบ่งประเภทเครื่องจักรสำหรับการบำรุงรักษา 
และกำหนดการตรวจเช็คบำรุงรักษา
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281 PMS. - 009-1
ร า ย ล ะ เอ ีย ด ฯ อ ง ค ะ แ น น D A T E A P P R O V E D A P P R O V E D W R IT E R

1
4. กังแก่ 60 % น้นไป 

กั4นท่ 40 - 59 %
! กังแก่ ?9 % ลงนา

6
■4. NO GOOD. กังแก่ 4 กรัง/เสือนขนไป 
2. NO GOOD. กังแก่ 1 - 3 กรัง / เสือน 
1 NO GOOD น้อยกว่า 1กรง/เสือน ๙ / I l e a

i
l l r ' _ J . :

1

:
4. ไม่นิเกรัองจักรทaแทน
ะ. นิ!กรองทaนทนเนาประทิทรัภาฑในํสื
1 นิ!!*รํอm aim นน?*r ประลํทไกาพสื

:
4. นากกว่า 10 ลานบาท 
2. กังแก่ 5 - 10 ลานบาท 
1 .าากว่า 5 ลานบาท

N o. 1 ทุ 3 4 5 6 7 ร 9

3
4. นิผลเลิยฑาอนาก 
ะ. ไม่นิผกเลขนายเท่าไฑร' 
! ไนนิผกเลขบาขเ(ไข

ร
4. แผนก Costmg.Cûfc.STR.lnพ่,AL Tubular 
2. แผนก CCV 1 STR.แบบ Planetary 1 Buncher 

และ Drawing 
1. แผนก Er.truder.Coiiing

>5

F
•'ะร

ระ

T p
IT*

P

*

•1

ร ;̂
>F
£

•P
i'P

>c
b

ir; >-P

P

4
4. Ity a in jาน เกรัง/เสือนขนไป 
ะ. nyaทำงานกังแก่ 0.5-0.9 กร 1 / เสือน 
! นข3ทำงานกังแก่ 0 4 กรัง ! 1สือน กงนา 9

4. o iy fljuà  11 โ! ข็นโป
:. 0 ly / ju ï i  6 - 10 TJ
! 01ข:น่ํนร่ ! - ; 11

5
!4. ;าลา!นการ'ร่อนเกนกว่า ร ทุ.ม./ครัง 
1ะ. เวลา!นการ'ร่อน !- i ทุ.น..ครัง 
1 : •.วลา เนกไร•■ ร่อนน้'onกว่า 1 ทุ น กรัI

=

No. PRODUCTION  
LINE NAM E

C O NTRO L No. M A C H IN E
PRICE

M AHER เกร?) n

1 อ - 1 A D -0 9 1 2 235 .3S9 S H O  W A A 2S 4 4 4 4 4 1 1 2 4

- ว - 2 A D -0 7 S 7 25 ,6 0 1 .7 6 6 D E  A N G E L I B 24 ทุ I 4 4 ทุ 1 4 ทุ 4

1 3 อ -ร A D - 1043 1.130.110 S H O W A c 14 1 1 2 ทุ 2 1 1 ทุ 1 ทุ 
1 -

D-5 A D - 1240 2 2 .7 39 .640 S H O W A B 2ทุ 4 1 2 4 2 1 4 ทุ ทุ

N D-6 A D -0 9 S 7 10.551,642 S A IK A W A B 20 2 1 2 4 2 1 4 ทุ

6 อ - 7 A D -0 7 S 9 12.664.222 t s u k i y a m a B ทุทุ ทุ 1 2 4 ทุ 1 4 ทุ 4

7 อ -ร A D - 1153 53 ,5 9 3 ,0 0 0 S H O W A A 25 4 ทุ 4 4 2 1 4 ทุ ทุ

ร D F -9 A D -0 9 9 0 5 ,68 9 .304 S A IK A W A c IS 4 1 ทุ 2 2 I 2 2 2

9 D F -1 0 A D -0 9 9 2 5,6S9,S04 S A IK A W A B 20 4 1 ทุ 4 2 1 ทุ 2 ทุ

10 D F - 1 1 A D -0 8 9 1 5 ,68 9 .3 0 4 S A IK A W A c 15 2 1 ทุ ! 2 1 2 2 2

11 D F-12 A D -0 S 9 3 5,6S9 ,S04 S A IK A W A c 13 1 1 ทุ 1 1 1 2 ทุ ทุ

12 D F-13 A D -O S 9 5 5 ,6S9 ,S04 S A IK A W A B 20 4 1 2 4 ทุ 1 ทุ 2 2

13 D F -2 0 A D - 1263 1S,0S4.24S S A IK A W A A 26 4 4 4 4 2 1 4 ทุ I

14 A F -1 A D -0 S S 7 4 ,71 9 .743 S E IK O c 16 1 2 4 1 2 1 1 2 ทุ

15 A F -2 A D -1 1 S 4 14,9S0,976 S E IK O B 21 1 2 4 4 1 1 4 2 ทุ

16 ร - 23 A S - 1210 9 ,53 2 ,783 H A M A N A B 20 2 I 2 4 2 1 2 4 ทุ

17 ! ร - 24 A S - 1072 14,30-4,3 S9 H A M A N A B 22 2 1 2 4 ทุ 1 4 4 2

IS  j ร - 26 A S - 1074 14,S04,3S9 H A M A N A B 23 4 2 2 2 2 1 4 4 2

19 ร - 29 A S -0 1 2 S H A M A N A B 22 2 4 1 2 2 1 2 4 4

20 j ร - 30 A S - 1140 5 ,S 10,743 H A M A N A c 17 1 4 2 1 2 1 2 2 2

21 S-3 1 A S -1 0 S 2 33,304,S61 H A M A N A B 24 4 1 4 4 2 1 4 2 2

22 ร - 35 A S - 1137 29 ,4 91 ,118 H A M A N A B 23 4 2 2 4 2 1 4 2 ทุ

23 ร - 36 A S - 1076 4,75 1.S24 H A M A N A c IS 1 4 4 1 2 1 1 ทุ 2

24 ร - 40 A S -0 7 6 0 2,022.491 H A M A N A B 21 1 4 4 2 2 1 1 ทุ !

25 ร - 41 A S -0 7 6 4 40 ,1 1 4 ,7 9 2 H A M A N A A 27 2 4 4 4 2 1 4 2 4

26 $-42 A S -0 7 7 7 4S, 270 ,170 H A M A N A A 27 2 4 4 4 2 1 4 ทุ 4

27 ร - 43 A S -0 7 5 S 2,032 ,168 H A M A N A B 24 4 4 2 4 2 1 1 2 4

ทุ2S ร - 44 A S -0 9 1 9 44 .3 01 .383 H A M A N A A ทุ ๆ 4 4 4 4 2 1 4 ทุ

ทุ V



282 PMS. - 009-1
ร าย ล ะ !อีย?ใของคะ แ น น D A T E A P P R O V E D A P P R O V E D W R IT E R

1
■ ร. ส่งแ ส ่ 60 *'• 'Jน ไ ป  
ะ. ส ่ร แ ส ่ 4 0  -  59 %
1. ส ่ง แ ส ่ 39 • ; ก ะนา

6
4 .  N O  G O O D . ส ่ง แ ส ่ 4  ค ร ัร / เ ส ่อ น น ิน ไ ป  
ะ. N O  G O O D . ส ่ง แ ส ่ 1 - 3  ก ร ร / เ ส ่อ น  
1 N O  G O O D  น ้อ ย ก ว ่า  1 ก ร ร / เ ส ่อ น

t h ri c c c ( ^ โ /
า

4 . ไ ม ่นิ»ค : อ ง Î ก :ท « แ ท น
ะ. นิ»ค ร อ ร ท « แ ท น แ ส ่ป ร ะ ท ิฑ 3 ภ า ,ท ไ ม ่ส ่
! นิ!ค :อ ร ฑ « แ ท บ แ ก ะ  ป ร ะ ’?ท ร ่ร ้ภ า ท «

T
4. ม า ก ก ว ่า  10 ก า น บ า ท  
ะ. ส ่ง แ ส ่ 5 - 10 ก า น บ า ท  
1. « าก ว ่า  5 ก ้า น บ า ท

N o . 1 ๆ 3 4 5 6 7 ร 9

3
4 .  นิผก»เร่ข 11 าขนาก 
ะ. ไ ม นิ่ผล»เร่ข ) เา 01ท ่า n i :  
! ไ ม นิ่ผก»เร่ขห'•.ย»กย

3

4 .  แ ผ น ก  C a s tin g .C o re .S T R . ให uj,AL T u b u la r 
ะ. แ ผ น ก  c c v  . S T R .แ บ บ  P la ne ta ry  1 B uncher 

แ ก ะ  D raw in g  
1. แ ผ น ก  E x tru d e r,C o ilin g  

4 .  อาบส่งแ ส ่ 11 ปี นิน ไ ป  
ะ. อ าย«รแ ส ่6 - 10ปี 
1 อาย«งแ ส ่ I - 5 ปี

V»
ร

"1  IT»

ท

9:ร ิ 

irz

1”»

P

■ sair»
 ̂■> 

£
•1

'  'ะ3 

ÏP

4
4 .  ห ; 1«■ ทาราน l a :  ร /  1 « อ น น ิน ไ ป  
ะ. ห ย «ทำร า น «ร แ ส ่ 0 .5 -0 .9  กร” 1 / »ส ่อน
1 ห ย«ทำราน « น 1 ส ่ 0 4  « ร ้ร  / ■ .«อน ? รนา 9

5
4 .  ท ? า 1นการ•■ ช่อนนานทว่า 3 *3.ฆ .;คร” ร
ะ. » า ? า 1 น ก า :ร ่อ น  1-3
1. เ า ก ไ*»น ก า ร ร ่อ น ’น ้อ ย ก ว ่า  ! 1 .น . ค  J j

No. PRODUCTION 
UNE NAME

CONTROL No. MACHINE
PRICE

MAKER แ า ร a n

29 ร-45 AS-0929 18.409.635 HAMANA c 19 ■ > า ๆ ๆ ๆ 1 4 ว -I

3 0 ร-46 AS-0996 41,230.266 HAMANA A 25 า 4 4 4 า 1 4 า ->

3 1 S-47 AS-1063 45 .9 7 5 .S 2 7 HAMANA A 25 4 4 2 4 2 1 4 ๆ “1

32 ร-4 S AS-1143 90,146,500 HAMANA B 2 4 1 4 4 4 2 I 4 ๆ 2
33 ร-49 AS-1233 38,141,139 HAMANA c 19 I 4 2 I า 1 1 า ๆ

1 “

34 REWINDING No. I AR-0439 OHMIYA c 14 ๆ I 1 1 า 1 1 1 4
J นิ REWINDING No.: AR-0120 OHMIYA c 14 2 1 1 เ ๆ 11 I 1 4
36 REWINDING No.3 AR-0122 OHMIYA c 14 2 1 1 1 2 1 1 1 4
37 SF-5 AS-0603 681,604 H A M A N A c IS 1 1 2 1 2 1 1 2 4
33 SF-7 AS-0900 2,792,29s HAMANA c 14 ๆ 1 2 1 2 1 1 ๆ ว
39 SF-S AS-0901 2,792.298 HAMANA c 17 1 1 2 2 2 1 1 2 ๆ

40 SF-10 AS-0S31 2,959.962 HAMANA B 21 4 I 4 2 ว 1 1 2 4
41 SF-I1 AS-0S36 2.959,962 HAMANA B 23 A I 4 4 1 1 1 ๆ 4
42 ร F-13 AS-1317 2.127,509 K E N R E I c 12 1 1 2 1 2 1 1 2 I
43 SF-1-4 AS-1318 2,127,509 KENRZI c 12 1 1 2 2 1 1 1 2 1
44 SF-I5 AS-0930 399,906 HAMANA c 10 1 1 1 1 1 1 1 2 1
45 SF-16 AS-0905 399,906 HAMANA c 10 1 1 1 1 1 1 1 2 I
46 SF-17 AS-1026 399,906 HAMANA c 10 1 1 1 1 1 1 1 า 1
47 SF-22 AS-0930 4,512.4S5 HAMANA c 13 1 1 2 1 2 1 1 2 ๆ

43 SF-23 AS-0905 6,964,324 HAMANA c 16 1 1 2 1 2 1 2 4 2

49 Sr-24 AS-1026 15,793,530 HAMANA c 18 1 2 2 2 2 1 4 2 2

50 SF-25 AS-1261 10,183,594 HAMANA c 18 2 2 2 2 2 1 4 2 1
51 SF-26 AS-13 24 3,534,300 เทคนิคการช่าง c 16 1 2 1 1 1 1 1 4 1
52 WF-l AE-0715 KYORITSL' c 16 1 2 2 1 2 1 1 2 4

53 3F-1 AE-0699 KYORITSU c 17 1 2 2 2 2 I 1 2 4

54 E-1 AE-0907 5,524,236 OHMIYA A 26 4 4 4 4 2 1 ๆ 1 4

55 p .ว AE-0699 OHMIYA B 22 4 2 4 4 2 1 2 1
456 E-3 AE-0907 3,572,629 OHMIYA c IS ๆ 1 2 4 ๆ 1 1 1

:  Y.



283 PMS.- 009-1
รายล ะ เอ ียด ข อ งค ะ แ น น D A T E A P P R O V E D A P P R O V E D W R IT E R

1
4. «นเค่ 60 % ขนไป 
ะ. คังแค่ 40 - 59 
1 ค]แค่ 39 % fl ะมา

6
4. N O  G O O D . «งแค่ 4 «ร ิ!/พ ็อนขนไป  
ะ. N O  G O O D . À lแค่ i ■ 3 «ริ! / lâou 
1 N O  G O O D  น',!)!เกา! 1 «5! / พ็อน

k f l f . I c c c T

ๆ
4. ไม่บิเค:0งจทรทคแทน
ะ. น1ค:องทดแทนแท่ประทํท?ภาหไม่â
! ร]คร*)งท«แทนแทะ ประริท?ภาท«

7
4. บากกว่า 10 ลานบาท 
ะ. คงแค่ 5 - 10 ลานบาท 
1 คำกว่า 5 ล้านบาท

No. 1 2 3 4 5 6 7 ร 9

3
4. บผทเริขบาขมาก 
ะ. ไม่นผลเริขา!าขเท่าไแร่ 
! 1ม่บิผล!ริยาทขแาข

ร

4. แผนก Castmg,Core,STR.lltîU,AL Tubular 
ะ. แผนก CCV 1 STR.llUบ Planetary 1 Bunche 

และ Drawing 
1. แผนก E.Xuiบder.Coilmg

> S3 
!■-»

-nX

'รโ

^TP
</*•

P

ip 

* ip'N

Sr-ir

'ระÎIC

P

t,-»
>'■ะ» 

T คํ'

)£■
-«1X

P
ะ)

4
4. บข«ทำงาน เครง/ เคอนขนไป 
ะ. «0«ทำงานคงแ« 0.5*0.9 ท: ง / เค็อน 
! M L'« ทำงานฟ้งแม่0 4 คร้’ง''เค่อน ลงบา 9

4. อ!!)41แค่ ! I ปี ขนโป 
ะ. •ว!!)/!แค่ 6 - 10 ปี 
1. อ!!)/!แค่ 1 • รปี

5
4. เ7ลาในการ'30มเกนภว่า ร ข.ม./ค?ง 
ะ. ทลาในภาร'ช่อน 1-ร่ ข.น.'ค: J 
1 เาลาในภาร'ช่อบนปิยกว่า 1 ข.ะ] 'ค :] ท

No. 1 PRODUCTION 
LINE N AM E

C O NTRO L No. m a c h in e

PRICE
M A K E R เกว?\

a

57 E -4 A E -0 9 3 7 3 5 .0 7 1 .S14 J .S .W . c 19 ๆ 1 4 7 ว 1 4 1 7

5 ร E-5 A E -0 2 0 6 R IN G M A S T E R B 21 4 1 2 4 2 1 ๆ 1 4

59 E -6 A E -1 1 3 4 5 6 5 .0 9 5 O H M IY A c 14 1 2 2 2 7 1 1 1 2

60 E -7 A E -1 1 2 4 41 .5 6 4 .S 7 5 O H .M IY A B 20 ๆ ๆ ๆ 4 2 1 4 I 2

61 E-S A E -0 9 4 9 2 3 ,7 4 5 ,6 0 4 O H M IY A B 22 ๆ ๆ 4 4 7 1 4 1 2

62 j £ -9 A E -1 0 5 5 2 0 ,9 2 1.S29 IS H I A 25 4 ๆ 4 4 ว - 4 1 ๆ

63 j E - 10 A E -0 7 S 4 2 1 ,7 5 5 .6 0 7 O H M IY A B 24 ๆ า 1-* 4 ๆ 1 “t 1 4

64 E - I l A E -1 3 0 3 O H M IY A c 19 า ๆ 2 4 2 1 4 1 1

65 c c v -1 A E -0 2 2 S J . s . w . A 27 2 4 4 4 7 1 4 2 4

66 C C V -2 A E -  loss 7 0 ,1 4 0 ,4 0 7 J . s . w . B 24 1 4 4 4 7 1 4 2 ๆ

67 C D C V -1 A E -0 6 6 1 4 5 .1 5 1 ,4 6 0 J . s . w . B 22 1 2 2 4 2 1 4 7 4

ช์ร C D C V -2 A E -0 9 7 5 74 ,7 S 2 ,4 3 4 S U M IT O M O B 23 2 4 2 4 2 1 4 2 2

69 C D C V -3 A E -1 2 7 1 T R O E S T E R B 20 2 2 2 4 2 1 4 2 1

70 j C D C V -4 A E - 1339 T R O E S T E R B 22 4 2 ๆ 4 2 1 4 2 1

71 1 EF -2 A E -0 S 4 7 1 7 ,5 0 9 .1 3 4 O H M IY A A 27 4 2 4 4 2 ๆ 4 1 4

7า / _ EF-3 A E -0 5 7 5 O H M IY A B 21 2 2 2 4 2 2 2 1 4

73 EF -4 A E -0 4 S 9 T O S H IB A B 22 4 2 2 4 2 1 2 1 4

74 EF -5 A E -0 7 3 9 O H M IY A B 23 4 1 4 4 2 1 2 1 4

75 EF -6 A E -0 7 2 S O H M IY A B 24 4 1 4 4 2 2 2 i 4

76 EF -7 A E -1 1 0 4 2 3 ,4 7 7 ,6 5 1 O H .M IY A B 24 4 2 4 4 2 1 4 1 2

77 j EF-S A E -1 0 0 3 O H M IY A c 17 1 2 ๆ 2 2 1 4 1 2

7S j E F -9 A E -0 1 S 6 O H M IY A B ๆ ๆ 4 2 2 4 2 1 2 1 4

79 EF -10 A E -0 6 S 5 O H .M IY A B 21 1 4 2 4 7 1 2 1 4

SO 1 A L  M E L T IN G A L -0 S 5 S 4 S ,5 6 8 ,6 2  1 R O Z .A I A 28 4 1 4 4 2 1 4 4 4

S I A - 11 A A -0 3 5 5 s h o w a c 19 1 1 2 2 4 1 2 2 4

S2 A - 12 A A - 0 0 15 2 .7 9S .9 6 5 S H O W A c 16 1 1 ๆ 2 2 1 1 2 4

S3 A - 13 A A -0 0  IS S H O W A B 21 4 4 2 1 2 1 I 2 4

S4 j A - 17 A A -0 6 2 2 2 6 ,6 0 9 ,4 4 3 S H O W A B 23 1 1 4 2 4 1 4 2 4

2 Y.



284 PMS. - 009-1
ร า ย ล ะ เ อ ็  m ข อ ง ค ะ น น น D A T E • A P P R O V E D A P P R O V E D W R I T E R

1
4. ส ่ ง แส่ 60 %  ขบโป 

ส่งแส่ 40 - 59 %

! ส่งแ ส ่  39 % ลงบา
6

4. NO GOOD. ต่ว่แต่ 4 «34 /  เต ็0น - J '4ไป 
ะ. NO GOOD. ต่’•แต่ 1 -3  f l î !  /  พ็อน 
1 NO GOOD น้อยกว่า ! ค Ï 4 .' เต่อน

è l i j î c c c ■ 0 . = 0 .

*1
4. ไม่มิเครองจิกรท*แทน

มิเค30 งท«แทนแส ป่ : ะ ส ี ฑ 3ภาท ไม่ร 
! น 1ครองท*น ทบน ? ' Ï  ป ร ะ ะ?ทรกาา1ร

7
4. บากกว่า 10 ลาบบาท 
2. ส่งแส่ 5 * 10 ลานบาท 
I. ส่ากว่า 5 ลาบบาท

N o . 1 -า 3 4 5 6 7 8 9

3
4. ม ิ ผลเสีขหาขมาก 
2. โม่ม ิ ผลเสียหายเท่า'!แร' 
1 ไม่ม ิ ผลเสียหายเลข

8
4. แผนก Castmg.Corc.STR.ใหญ่,A L  T u b u l a r  

2. แผนก CCV 1 STR.แบบ P l a n e t a r y  1 B u n c h e  

และ Drawing 
1. แผนก Extruder.Coilmg 
4. 01(1ดั4แต่ I 1 I I  ขนไป 
ะ. อแ)ต่1แต่ 6 -  10ใ)
1. อาขต่เแต่ 1 - รใ]

F
tr»

9~~“1r »

* r c

«r»

- Ç i r »

ฯ ?
ร ะ

น ้ ร ะ

</“*

T T C
tr*

O P  •รC
r *

?

S
ข้บ

■» —  
£

Î C

P

น - 'C
i ' ï »

b

C

>7P

4
4. แข*ท่างาบ เกรั๋ง / ■ ส่อนขนโป 
2 . แข*ท่างาบ a งแส ่0.5-0.9 «รง/เส ือ น  
! . แข*ท่างาบส่งแส่0 4 «ร ัง /เส ือ น  ละนา 9

5
4 เวลาใบการ'รอมเกนกว่า ร  ข . ม7« ร ั ง
2. เวลาไนการ'ช'อม I-S •ช.น7«รัง 
! .วลาในการ'ช่อบ บ อ บ กว่า เข.ฆ./«ร ัง

N o . P R O D U C T I O N  

L I N E  N A M E

C O N T R O L  N o . M A C H I N E

P R I C E

M A K E R เ ก ร fl
a

ร ว ิ j A - 13 A A -1363 21 . 5 1 S .394 S  H O  W A C 17 1 1 1 4 2 1 4 า 1

S 6 A -21 A A - 0 3 6 S H A M A N A C 19 2 2 ๆ 1 2 1 1 4 4

ร 7 A -22 A A -0370 H A M A N A C 19 1 2 ๆ 1 2 1 2 4 4

S S A -23 A A - 0 6 S 7 209,537 H A M A N A B 24 1 ว 2 4 ว 1 4 4 4

S 9 A -25 A A -0369 10 . 194 . 0 S 3 H A M A N A B 23 ๆ 2 2 า ว 1 4 4 4

90 A -26 A A - 1013 1, 379.015 H A M A N A 3 20 2 ๆ ๆ 4 ว 1 1 4
!

91 A "  2 7 A  A - 1159 72 , 763 ,250 H A M A N A B า า 1 2 4 2 2 1 4 4 2

92 A - 2 S A A -1 25 7 8 2 . 0 1 6 . 2 2 S H A M A N A C 19 1 2 2 2 2 1 4 4 1

93 A -29 A A -1 3 3 4 S 2 , 0 1 6 , 2 2 S H A M A N A B 22 2 2 2 4 2 1 4 4 1

94 A W  - 1 A A -0 3 6 4 C 16 2 2 2 1 2 1 1 1 4

95 A W - 2 A A -0 3 6 6 C 16 2 2 2 1 2 1 1 1 4

96 c - s A C - 1352 S 26 .000 L E A M  T O N G C 10 1 1 2 1 1 1 1 1 1

97 C -9 A C -0262 O H M I Y A C 17 4 1 2 1 2 1 1 1 1- t

9 S c -10 A C -0245 300 .000 O H M I Y A c 16 4 1 2 1 1 1 1 1 4

99 c -11 A C -0567 300 ,000 L E A M  T C N G c 17 4 1 2 1 ๆ 1 1 1 A*+

100 c -12 A C -0 26 4 S 00 .000 L E A M  T O N G c 17 4 1 2 1 2 1 1 1 4

101 C - 13 A C -0 26 6 s o o . o o o L E A M  T O N G c 17 แ 1 2 1 2 1 1 1 4

102 C - 14 A C -0 95 6 300 ,000 L E A M  T O N G B 20 4 1 4 4 2 1 1 1 2

103 C -15 A C -0963 300 ,000 L E A M  T O N G C 16 4 1 2 2 2 1 1 1 2

104 C -16 A C - 1172 S O O . O O O L E A M  T O N G C 15 4 1 2 1 2 1 1 1 2

105 C -17 A C -1203 S O O . O O O O H M I Y A C 15 4 1 2 1 2 1 1 1 2

106 C - 1S A C - 122 S S O O . O O O L E A M  T O N G C 15 4 1 2 2 2 1 1 1 I

107 C - 19 A C -1393 S 26.000 L E A M  T O N G C 11 1 2 1 1 2 1 1 1 1

103 c - 2 0 A C -1395 S 26 .000 L E A M  T O N G C 11 1 2 1 1 ๆ 1 1 1 1

109 C - 2 1 A C -1396 S 26 .000 L E A M  T O N G c 10 1 2 1 1 1 1 1 1 1

110 C -22 A C - 13 94 S 26.000 L E A M  T O N G c 11 1 2 1 1 2 1 1 1 1

111 C F -1 A C -0959 500 ,000 L E A M  T O N G c 17 4 1 2 1 2 1 1 1 4

4112 C F -2 A C -0270 500 ,000 L E A M  T O N G c 18 4 1 2 2 ว 1 1 1

: Y.
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รายละเอียด,,เองคะแนน DATE APPROVED approved WRITER

1
4 Â}แค่ 60 % ฯนไป 
2. .โน!?!, 40 - 59 %
1 โว ่แท ํ' 9 %ล]มา

6
-» N O  G O O D . คั๋1แค่ 4 ค : ! / เร ็อ น  -J U ไป 
ะ. N O  G O O D . ค:แค ่ 1-3 ค : :  / เค็อน 
1 N O  G O O D  น้อยกา,ไ 1 ค !) / เค ํ0 น

k f lh c c c <
ะ ะ ! ^

- —

; 4. โมมิ่!ศร01จ้เก:ทดนทบ
2. นิแ1ทอ 1ท3แฑนแรป่:ะลทรํภา>1โม่â
! นิ!กาโ!!ท» นทน!!ละ ป:ะทฑริภา'ทนิ

: 4. นากกว่า 10 ทานบาท 
2. ค่งแค่ 5 * 10 ลานบาท
! คากว่า 5 ลานบาท

No. 1 ๆ 3 4 5 6 7 . ร 9

3
4 นิผ?นะ?ข}!ไขมาก 
2. ไม่นิผ?นรขทาขเท่าl i t :  
1 ไมนิ่ผล(ลิขหา!;tลข

3

4. แผนก Castmg,Core,STR.ใหojtAL Tubuiar 
2. แผนก ccv , STR.IIUบ P la n e u r / , Bunchc 

และ Drawmg 
1. แผนก E.\trudcr.Coiling

>2a 'i'โเ 
'Itr*

•'โ»

■JC

5

CZ</-«

•»
>

jp •T
๚เ2

‘ 'ร3

P

ง
4. ห!;»ทำ Jาน เศ ร ั๋} / ■ รอนขนไป 
2. น!;»ทำทน»4นค่ 0.5-0.9 ค:-}/;ค ่อน 
!. ห!;»ทำ ทน» lu â  0 -1 ค :.] /เค ่อ น ท ]ม า 9

4. อไอคั๋แเค่ 1 ! ใ! ขั๋นโป 
ะ. อาบค:นค' Ô - 10 น 
!. อาข:!:แค่ 1 - 5 ใ]

:
เ-เ .าลไ!น!'ท:■ไioมเกินเท่ไ ร ไ!.UJร:! 
เะ. เ'.ลา!น :ท :"เอม  |-.< 1.น.,คน
เ ! . '.ล ! ’นเท:"!!)มนอ'•เท่!1 1 ม / ค : 1 §

No. I PRODUCTION 
j LIN E N A M E

C ONTROL No. M A C H IN E
PRICE

M A K E R นา ว r\ n

113 1 CF-3 AC0564 500.000 LEA.M TONG C 17 4 1 ๆ 1 ๆ 1 1 1 4

น-ะ! CF-4 AC-0561 500,000 LE AM TONG C IS 4 1 า า า 1 1 1 4
115 j CF-5 AC-055ร 500,000 LEA.M TONG c 15 4 1 า 1 ๆ ! 1 1
116 j CF-6 AC-0257 500,000 LEAM TONG c 17 4 1 2 1 2 1 1 1 4

117 CF-7 AC-0255 500,000 LEAM TONG B 20 4 1 2 4 ๆ 1 1 1 4

113 CF-3 AC-0253 500,000 LEAM TONG c 16 4 1 - 1 1
>

1 I 4
119 CF-1! AC-0965 500.000 LEAM TONG c 14 4 1 2 1 1 I 1 1 ๆ

120 CF-12 AC-0968 500,000 LEAM TONG c 15 4 1 า 1 ว ฺ 1 1 1 2

12! CF-13 AC-1217 500,000 LE.AM TONG c 15 4 I 2 1 า I 1 1 ๆ

122 CF-14 AC-1220 500,000 LEAM TONG c 15 4 1 2 1 ๆ 1 1 1 า

123 CF-15 AC-132S 500,000 LEAM TONG c 15 4 1 2 2 2 1 1 1 I

124 CF-16 AC-1330 500,000 LEAM TONG c 14 4 1 2 1 2 1 1 I 1
125 CF-17 AC-1332 500,000 LEAM TONG c 14 4 1 ๆ 1 2 1 l 1 1
126 CF-1S AC-1112 3,800,000 Y A M A D A  S T O M c 17 •1-4 4 2 1 2 1 1 I !

127 v-l AV-03S4 1,159,338.19 ISHIDA B 23 4 2 4 2 2 2 1 2 4

12S V -2 AV-1426 ISHIDA B 21 4 2 4 2 2 1 1 า 2
129 V-7 AV-1212 16,917,783 NISHICO B 22 4 4 2 1 2 I 4 า ~!

130 V-14 AV-0392 2,520,753 PIONEER c 17 4 2 1 2 2 1 1 2 า

131 V-l 5 AV-0999 683,265 PIONEER c 17 4 2 1 2 2 1 1 2 ว

132 V-l 6 AV-1227 2,396,750 YAMAGUSHI c 19 4 2 1 2 4 1 1 2 2
133 V-20 AV-1423 5,9000 PERCISCO c 17 4 2 1 2 2 1 1 2 2
134 V-2 1 A V-1424 5,6000 PERCISCO c 16 4 2 ว 1 2 1 1 2 1
135 V-22 AV-1245 67,500 PERCISCO c 15 »*4 2 ๆ 1 1 1 1 2 1
136 V-23 AV-1356 6.S000 B.K.F.P. c 16 4 1 2 2 2 1 1 2 1
137 V-26 AV-1315 PERCISCO c 15 4 1 2 1 2 1 I 2 1
13S
139 1

140
:  Y.
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ใ บ ค ร ว ร I ข ์ก l b : จ''าปิ ราห■ โบIfITอ ง E -  1

1 .».'•/ /.N- V  y 1 V»

'■- y v £y. A

EMSzQOZ
APPROVED APPROVED WRITER

๐ GOOD
X NO GOOD
A FAIR

LINE NAME E -  1 SECTION E x t r u d i n g CHECKER DATE

SUPPLY STAND(lTEM-l )

1 .  Mot or

2 .  Frame

3 .  P ow de r  Brak e
4 .  A d a p t e r
5 .  C h a i n  î i  S p r o c k e t

6 .  Hau l  O f f  U n i t

7 .  A c c u m u l a t o r

1 .  Frarame

2 .  R o l l

ON BODY OF MACHINE(ITEM-3 )

1 .  T e n s i o n  S t a n d

2 .  V - P u l l e y  0  V - B e l t

3 .  Gear  Box

4 .  C h a i n  A S p r o c k e t

p0
iT

ITEM
REMARK

1 2 3 4 5 6 7
RESULT

1 !
1 i 1
1 1 1

! ใ 1 1
! 1 ! 1

! 1 1! 1 1 1
1 1 1 1
1 ! 1 1
1 1 1 L

1 1 L 1
1 1 1

1 1 i L! 1 1 !
)

1
1
1

2 1
1

3

1
i
1

2
1 !
1 1

3

1 1
1 -

2- 11
3 1

1

2

3
1
1

1

2

1
2
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ใฃค■ ทรเซ์ fฟ ๆ :จาป ิ  ฝ ึ าหTlนทร ีอ-J E -  1

/  /  -V /•>V ' • V  /  .--S'- -ร— -- . ' V . ' 4 . ̂ . V ".-. X »V *  ร ิ' ' ,,

น
ร ิ

P M S - 0 0 7
APPROVED APPROVED WRITER

๐ GOOD
X NO GOOD
A FAIR

LINZ NAME. E -  1 SECTION. F y f CHECKER d a t e
p
6

N

ITEM
REMARK

1 2 3 4 5 Ô 7
■ RESULT

1
!
T ~

1

1
1 1 1 I
1 1 1

1 ! 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1

1
1 1
1 1

2
1
1

1
1 1
1

1

1
1 1
1 !

2 1 1
1 1 1

1
1 1
1 1

1
1
1

1
1

1 1

2
1 1 1
1 1 1

1 1 1
1 1

1
!
1

1

1

2

1

1

1

1

ว ิ .  Frame
6 .  O i l  Pump U n i t

7 .  S a f e t y  E q ui p m e nt

8 .  O i l
9 .  R e d u c e r

1 0 .  Mo tor

1 1 .  V o l t  Ct Amp M e t e r
1 2 .  A.ir U n i t

1 3 .  H e a t e r  B l o w e r

1 4 .  G u i d e  R o l l
1 5 .  C a p s t a n

1 6 .  B l o w e r

1 7 .  C a t e r p i l l a r

1 8 .  C o o l i n g  T r o u g h
1 9 .  A c c u m u l a t o r

ON TAKE UP (ITEM -4)
1 .  A d a p t e r

2 .  T r a v e r s e

3 .  Br ak e  S y s t e m

4 .  S a f e t y  E q u i p m e n t
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289 P H S - 0 0 7

APPROVED APPROVED WRITER

๐ GOOD
X NO GOOD
A FAIR>■ />/>

y ร ฺ &

LINE N AMI _ 1 SECTION E x t r u d i n g . CHECKER DATE

6
N

ITEM
REMARK1 2 3 A 5 5 7

■ RESULT

1
I i

1 1 1
2 I 1 1 1 L _

1 1 I 1 1
3 [ I I I 1

I I I ! 1
1

11 1 i 1 1
I 1 ! 1 1

1
1 1 1
1 ! !

I
1 1
1 1 1
1

!

1
!

5.  Oi l

6 .  G u i d e  R o l l
7 .  E e a r i n g

3 .  C h a i n  0  S p r o c k e t



ภาคผนวก ค.

แผนควบคุมคุณภาพลำหรับสายไฟฟ้าประ๓ ททนไฟ



F L O W P R O C E S S C H E C K  I T E M C O N T R O L  A N D  I N S P E C T I O N  I T E M
C O N T R O L  M E T H O D

S T A N D A R D S E C T I O N F R E Q U E N C Y S A M P L I N G  P O I N T I N S T R U M E N T R E C O R D  S H E E T

' ร ิ7 A c c e p t a n c e A p p e a r a n c e P u r c h a s i n g R a w  m a t e r i a l E a c h  c o i l V i s u a l  1 T o u c h A c c q r t a n c c  r e c o r d

c o p p e r  W / R D i a m e t e r S p e c i f i c a t i o n E a c h M e a s u r i n g S u p p l i e r ' s

T e n s i l e  S t r e n g t h I S P . i n c o m i n g  lo t a p p a r a t u s T e s t  r e p o r t

E l o n g a t i o n at  s u p p l i e r

C o n d u c t i v i t y

C o p p e r  c o n t e n t

L o t  N o .  (  A c c e p t a n c e  ) E a c h  lo t V i s u a l

Q u a n t i t y d i t t o d i t t o Q C T a g

D i a m e t e r O p e r a t i o n d i t t o M i c r o m e t e r

D i e  a r r a n g e m e n t S t a n d a r d E a c h E a c h  e x c h a n g i n g V i s u a l

D i e  a p p e a r a n c e I n t e r m e d i a t e D r a w i n g P r o d u c t i o n d i t t o V i s u a l  , T o u c h

J D r a w i n g T e m p e r a t u r e  o f  l u b r i c a t i n g  o i l I n s p e c t i o n L o t S t a r t  , S l o p T h e r m o m e t e r W o r k i n g  r e c o r d

& A n n e a l i n g  V o l t a g e S t a n d a r d S t a r t V o l t m e t e r

A n n e a l i n g L i n e  s p e e d P r o d u c t i o n d i t t o S p e e d  m e t e r

P r o d u c t i o n  l o t  n o . S t a n d a r d E a c h  d r u m V i s u a l

Q u a n t i t y d i t t o M e t e r

D i a m e t e r S t a r t  , S l o p M i c r o m e t e r Q  c T a g

C o l o r  , D i r t y d i t t o V i s u a l  , T o u c h

S c r a t c h d i t t o d i t t o

P r i c k l e d i t t o d i t t o

L o t  N o .  ( A c c e p t a n c e  ) E a c h  d r u m V i s u a l

Q u a n t i t y  " O p e r a t i o n d i t t o d i t t o Q  C  T a g

D i a m e t e r  " S t a n d a r d d i t t o M i c r o m e t e r

/ y  
/  /

C o n d u c t o r D i e  S i ? c I n t e r m e d i a t e C o n d u c t o r E a c h E a c h  e x c h a n g i n g V i s u a l

S t r a n d i n g D i e  a p p e a r a n c e I n s p e c t i o n S t r a n d i n g P r o d u c t i o n d i t t o V i s u a l  , T o u c h

D i e  d i s t a n c e S t a n d a r d L o t S t a r t M e t e r W o r k i n g  r e c o r d

W i r e  t e n s i o n P r o d u c t i o n S t a r t  , M i d d l e T e n s i o n  C h e e k  M / C

G e a r  p i t c h S t a n d a r d S t a r t V i s u a l  , T o u c h

L i n e  spc<arf d i t t o S p e e d  m e t e r

N O T E  ะ



CABLE NAME : LOW VOLTAGE POWER CABLE
Q.c PROCESS CHART

FLO W PROCESS C HEC K IT E M C O N TR O L A N D  IN SPEC TIO N  ITEM
C O NTRO L M ETH O D

STA N D A R D SECTION FREQ U EN C Y SA M PLIN G  PO IN T IN S TR U M E N T RECORD SH EET
Production lot no. Each drum Visual , Touch
Length ditto Length meter
No. o f  wire Start Visual
Direction ditto ditto
Pitch length ditto Meter Q c  Tag
Dia. o f  each wire S ta rt, Stop Micrometer
Overall dia. ditto Vernier
Tightness ditto Visual 1 Touch
Appearance S ta rt, Middle , Stop ditto
W inding ditto Visual
Kinds Raw Visual

\ / Acceptance Purchasing material Each Supplier's
o fp v c Appearance specification incoming - Visaul , Touch test report

compound Physical properties ISP. Lot Measuring apparatus
Electrical properties at supplier
Conductor lot no. ( Acceptance ) Each drum Visual
Length Operation ditto ditto Q.c Tag
Diameter o f conductor Standard Each ditto Vernier

บ PVC Grade o f PVC Intermediate E X T . Production ditto Visual
extrusion Extruding temperature Inspection Lot Start Temp, check M /C

Size , Number o f screen net Standard ditto Visual W orking record
Die 1 Nipple size Production ditto ditto
Line speed Standard ditto Speed meter

N O TE  ะ
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F L O W P R O C E S S C H E C K  IT E M C O N T R O L  A N D  IN S P E C T IO N  IT E M
C O N T R O L  M E T H O D

S T A N D A R D S E C T IO N F R E Q U E N C Y S A M P L IN G  P O IN T IN S T R U M E N T R E C O R D  S H E E T
Production lo t no.

Length

Appearance

Thickness

Eccentric ity

D iam eter

Each drum  

d itto  

d itto  

d itto  

d itto

A t  start A  end

V isu a l

Leng th  m eter 

V is u a l 1 Touch 

V e rn ie r  

d itto

D iam eter check M /C

Q  c  Tag

V  7
K ind R aw Each V isu a l AcceptanceY Acceptance Appearance Purchasing m ateria l incom ing V is u a l 1 Touch recordJ tape Physical properties S p ec ifica tion IS P. L o t M easuring apparatus Supplier's
E lec trica l properties at supplier lest recordV7 Acceptance K ind R aw Each V is u a l AcceptanceY o f Appearance Purchasing m ateria l incom ing V is u a l 1 Touch recordJ Filler Physical properties Spec ifica tion ISP. L o t M easuring  apparatus Supplier's

at supplier test record
L o t no. ( Acceptance ) Each drum V is u a l

Length d itto d itto Q .c  T ig
K ind  o f  Tape Production d itto d itto

Core K in d  o f  f i l le r Standard d itto d ittoY Stranding D ie  S ize O peration Each Start d itto
D ie  appearance Standard C O R . P roduction d itto d itto
D ie  distance Interm ediate L o t d itto M ete r W o rk in g  record
Gear p ilch Inspection d itto V is u a l

L in e  speed Standard S ta r t, S lop Speed meter

Appearance d itto V is u a l

D iam eter Start , S lop V e rn ie r

•/• Lap S tart M e te r

P ilch  length Start M e te r Q  C  Tag
Core  arrangem ent d itto V is u a l

W in d in g S ta rt 1 M id d le  1 S lop d itto

Production lo t no. Each drum d itto

Length d itto Leng th  m eterV7 Acceptance K ind R aw Each V is u a l AcceptanceY pvc Appearance Purchasing m ateria l incom ing V is u a l, Touch recordJ com pound Physical p roperties S p ec ifica tion IS P . L o t M easuring  apparatus S up p lie r’ s

( Jacket ) 1E lectrica l properties ... at supplier test record

N O T E  ะiI
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C A R L E  N A M E  ะ L O W  V O L T A C E  P O W E R  C A R L E
Q . c  P R O C E S S  C H A R T

F L O W P R O C E S S C H E C K  I T E M C O N T R O L  A N D  I N S P E C T I O N  I T E M
C O N T R O L  M E T H O D

S T A N D A R D S E C T I O N F R E Q U E N C Y S A M P L I N G  P O I N T I N S T R U M E N T R E C O R D  S H E E T

rvc
E x t r u d i n g  

( J a c k e t  )

L o t  N o .  ( A c c e p t a n c e  )

O p e r a t i o n

S t a n d a r d

I n t e r m e d i a t e

I n s p e c t i o n

S t a n d a r d

P r o d u c t i o n

S t a n d a r d

P V C

E x t r u d i n g

E a c h

P r o d u c t i o n

E a c h  d n i p i V i s u a l

Q . c  T a gL e n g t h d i t t o d i t t o

G r a d e  o f  P V C d i t t o d i t t o

E x t r u d i n g  t e m p e r a t u r e S t a r t T e m p ,  c h e c k  M / C

W o r k i n g  r e c o r d2 > S i z e  1 N u m b e r  o f  s c r e e n  n e t d i t t o V i s u a l

D i e  1 N i p p l e  S i z e d i t t o d i t t o

L i n e  s p e e d d i t t o S p e e d  m e t e r

P r o d u c t i o n  l o t  n o . E a c h  d r u m V i s u a l

Q . c  T a g

L e n g t h d i t t o L e n g t h  m e t e r

O v e r a l l  d i a m e t e r S t a r t  , S l o p V e r n i e r

T h i c k n e s s d i t t o d i t t o

E c c e n t r i c i t y d i t t o d i t t o

A p p e a r a n c e 1 S t a r t  1 M i d d l e  1 S t o p V i s u a l  , T o u c h

V A c c e p t a n c e K i n d s P u r c h a s i n g R a w E a c h  i n c o m i n g E a c h  d r u m V i s u a l A c c e p t a n c e

_ J
W o o d e n  d r u m A p p e a r a n c e S p e c i f i c a t i o n m a t e r i a l l o t d i t t o V i s u a l  , T o u c h r e c o r d

L o t  N o .  (  A c c e p t a n c e  ) E a c h  d r u m V i s u a l

C a b l e A p p e a r a n c e O p e r a t i o n C o i l i n g E a c h d i t t o V i s u a l , T o u c h Q . c  T a g

L e n g t h  c h e c k W i n d i n g S t a n d a r d P r o d u c t i o n  l o t d i t t o V i s u a l

L e n g t h d i t t o L e n g t h  m e t e r

/ \ hmmlnOcH A p p e a r a n c e F i n a l E a c h E a c h  d r u m V i s u a l

< > F i n a l H i g h  v o l t a g e  t e s t I n s p e c t i o n I n s p e c t i o n o r d e r  l o t 10% H i g h  v o l t a g e  l e s t  M / C T e s t  r e c o r d
\

I n s p e c t i o n C o n d u c t o r  r e s i s t a n c e S t a n d a r d d i t t o C R  T c s l  M / C

บ !P J C i k l  (Çi! C o n d u c t o r  e x a m i n a t i o n  n n d  c h e c k  o f  d i m e n s i o n d i t t o V i s u a l
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กระบวนการทำงานการพิจารณาวัตถุดิบใหม่และแบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้อง
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1®®ร%ออกไดย แผนกพัฒนาการออกนบบ Sill รพ.1i 3/8/98

ขอบข่าย
กระบวนการนิกำหนดขันตอนในการดำเนินงานหลังจากทีได้รับการติดต่อจากบรืบัทผู้นลิตหรือผู้จำหน่าย มานำเสนอ 

วัตถุดิบใหม่ (โดยตรงหรือม่านแมนกลัดวอ) โดยทำการวางแขนงานและดำเนินงานตามแผนงานร่วมลับแผนกอ่ึนๆ ท่ีเก่ียว 
ข้องจนการพิจารณาเสร็จล้ิน

วัตถุประสงค์
เพิ'อให้นิการพัฒนาการใช้วัตถุดิบอย่างต่อเนองและไม่หยุดข้ัง ทั้งนี้ในการพิจารณาวัตถุดิบใหม่จำเนินจะต้องอาลัยความ 

ร่วมมือจากแผนกต่างๆให้ปฏิบัติตามขนตอนท่ีกำหนดไว้ เพอให้การดำเนินการเนินใปต้วยดิ

นิยาม

1. วัตถุดิบใหม่ หมายสิง วัตถุดิบจากผู้ผลิตทีบังไม่เลยมาเสนอแก่บรืบัท หรือเนินวัตถุดิบท่ีทางผู้ผลิตได้นิการปรับ 
ปรุงใหม่

2. ผู้ผลิต หมายสิง ผู้ที,จำหน่ายวัตถุดิบให้แก่บริบัท

3. แขนงานสำหรับการออกแบบและ'พัฒนา(DDS-001) หมายสิง แผนงานที่นิการกำหนดขั้นตอนต่างๆในการ 
พิจารณาวัตถุดิบใหม่ นิการระบุแผนกทีเกียวข้องรวมไปสิงระยะเวลาท่ีกำหนดในแต่ละข้ันและช่ึอผู้รับนิดชอบ

4. มาตรฐานการผลิตอบับทดลอง (Trial production standard ) หมายสิง มาตรฐานสายไฟ่ท่ีใช้เท่ีอการผลิต โดยจะ 
นิรายละเอยดต่างๆท่ีจำเนินในการผลิต แต่เนินอบับทดลอง

5. Production Indication Sheet หมายสิง ใบส่ังงานการผลิตแต่ละข้ัน กี่งในใบดังกล่าวจะนิการระบุจำนวนวัตถุดิบ 
ท่ีต้องใช้ รวมไปสิงปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตได้

6. เอกสารลงทะเบียนและแจ้งการเสร็จลินสำหรับหัวข้อทางเทคนิค (DDS-006) หมายสิง เอกสารท่ีใช้แจ้งลงทะเบียน 
และแจ้งการเสร็จสินสำหรับหัวข้อต่างๆ ทางด้านเทคนิคท่ีสนใจ

7. ใบการพิจารณาเครืองจักรและ Process Design (DDS-002) หมายสิงเอกสารท่ีใช้ในการประเนินความพร้อมและ 
ความเนินไปไต้ในการผลิตของเคร่ึจงจักรท่ีนิอยู่

8. ใบการพิจารณาวัตถุดิบใหม่ ( DDS-007 ) หมายสิงเอกสารท่ีใช้ในการลงบันทึกการพิจารณาวัตถุดิบใหม่

9. ใบการทบทวนการออกแบบและพัฒนา (DDS-010) หมายสิง เอกสารที'ใช้ลงบันทึกการทบทวนการออกแบบและ 
พัฒนาเรองการพิจารณาวัตถุดิบใหม่

10. ใบการทวนสอบการออกแบบและ'พัฒนา (DDS-013) หมายสิง เอกสารท่ีใช้ไนการลงบันทึกการทานสอบการ 
พิจารณาวัตถุดิบใหม่
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11. ใบรายชือผู้ร่วมกิจกรรมการออกแบบและพัฒนา (DDS-015) หนายกง เอกสารขอรายข'อผู้รับผิดชอบกิจกรรมการ 
พิจารณาวัตทุดิบใหม่จากแผนกควบคุนคุโนภาVI 1 เทคนิคการผลิต และแผนกตรวจสอบ ใช้ประกอบการลงบันทึก 
ในแขนงาน

ยันควานถูกต้องครบถ้วนจากการผลิตจริง

13. ใบรับพิจารณาวัตทุดิบใหม่ (DDS-017) หนายกิง เอกลารทิใช้ลำหรับการรับพิจารณาวัตถุดิบใหม่ใด  ๆ ในข้ันต้น 
ก่อนมีการอนุมัติให้ลงทะเบียนเทคนิคเพ่ึอการทดลองผลิต

รายละเอียดทา?ดำเนินการ

1. แผนกพัฒนาการออกแบบ ไต้รับข้อมูลข่าวลารเกิยวกับวัตถุดิบใหม่จากแหล่งต่างทุ และมีควานสนใจในวัตถุดิบ 
ใหม่ จงทำการรวบรวนข้อมูลต่าง ทุ ทีเกิยวข้องในการพิจารณาวัตถุดิบใหม่ประเภทมัน ทุ ชี'งไต้แก่ ดเปิควัตถุดิบ 
ไหม่ของทางผู้ผลิต, สเปิควัตถุดิบเดินทีใช้อยู่ เปินต้นจากมันจะทำการติดต่อขอ-รับวัตถุดิบตัวอย่างและอาจ 
ทดลอบคุณลนบัติของตัววัตถุดิบใหม่มัน โดยอาศัยการเปรยบเทียบคุณลมบ้ติจาทลเปิคที,ผู้ฆลิตเลนอและลเปิค 
วัตถุดิบเดิมที,ทางบริษัทใช้อยู่ จะมีการบันทีกผลใน,' ใบรับพิจารณาวัตถุดิบใหม่ (DDS-017)" เทอสรปความเหิน 
การวิเคราะห์ข้อมูลเบีองต้น และนำเลนอผู้บริหารเทีออนุมัติให้เปิดเบินห้าข้อทางเทคนิค เพ่ึอพิจารณาในข้นตอน

2. วัตถุดิบใหม่ทีผ่านการอนุมัติเปินห้วข้อทางเทคนิคใหม่แล้ว จะบันทีกการเร่ํมเปิดห้าข้อทางเทคนิคของวัตถุดิบใหม่ 
เนแบบฟอร์ม ■ 'ใบพิจารณาวัตถุดิบใหม่ (DDS-007)" โดยบันทึกในล่วนแรกก่อน คอ •■ การพิจารณาข้ันต้น" 
อนุมัติโดยผู้จัดการผ่ายออกแบบ

3. แผนกvTฒนาการออกแบบ ทำการลงทะเบียนเปินห้าข้อทางเทคนิค โดยใช้ "เอกสารลงทะเบียนและแจ้งการเสร็จ 
ล้ินลำหรับห้าข้อทางเทคนิค (DDS-006)"

4. แผนก•กัฒนาการออกแบบ จัดทำแขนงานโดยใช้ "ใบแผนงานลำหรับการออกแบบและพัฒนา (DDS-001)" และ 
ระบุแผนกที'เก่ียวข้อง รวมลิงผู้รับผิดชอบแต่ละกิจกรรม (อาคัยข้อมูลจากแบบฟอร์ม DDS-.015)

5. แผนกพัฒนาการออกแบบ จะทำการจัดทำมาตรฐานการผลิตฉบับการทดลอง (Trial production standard) 
โดยจะระบุให้ใช้วัตถุดิบใหม่ตังกล่าว อนงในการออกแบบจะอาศัยข้อมูลที'รวบรวมมาไต้ และอ้างอิงเอกสาร 
มาตรฐานต่างประเทค

12. ลเบีคจัดจีออบับข้ว.คราว หมายกง เอกสารข้อกำหนดทีใช้ระบุคุณสมบัติ,การหีบห่อ1การล่งผลการตรวจลอบของ 
วัตถุดิบประเภทหนิงทุทีทางบริษัทจะจัดจีอ แต่เปินอบับข้วคราว โดยจะถูกจัดทำเปินสเบิคจัดจีอปกติหลังจากบีน

ต่อไป
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11

ะบวนการ6. แผนกเทคนิคการผลิตจะทำการพิจารณาความสามารทในการผลิตจริงรวมทั้งเคร่ืองจักรอุปกรณ์ของกระ!
ผลิต จากมาตรฐานการผลิตฉบับการทดลอง โดยใช้แนบฟอร์ม "การพิจารณาเคร่ืองจักรและ Process Design 
(DDS-002)"

7. แผนกvTฒนาการออกแบบ และ/หรือแผนกจัดเอ จะทำการติดต่อขอ-รับวัตทุดิบลำหรับทดลองข้ัน Trial Sample

8. การทบทวนมาตรฐานการผลิตฉบับการทดลอง, Process D es ignsะประสิทธิภาพของแขนงาน ซ่ึงอาจจะเป็น 
การประชุมโดยผู้ทีเกียวช้อง หลาย  ๆ ฝ่ายหรือแยกเป็นเฉทาะลํวนตามความเหมาะสม ผลของการทบทวนจะมี 
การบันทํกโดยใช้แบบฟอร์ม "การทบทวนการออกแบบและพัฒนา (DDS-010)" และเก็บรักษาไว้เป็นบันทึก 
คุณกาพ

9. ทำการทดลองผลิตขัน Trial Sample โดยแผนกทึเกียวช้อง (ดามที'ระบุในแผนงานการออกแบบและพัฒนา) 
ปฏิบัติหน้าที'ท่ีแผนกน้ัน  ๆรับผิดชอบซ่ึงมีรายละเอียดดิงน้ั

- เป็นศูนย์กลางในการประสานงาน, ติดตามความคืบหน้า, รวบรวมข้อมูลจาก 
แผนกทีเกียวช้อง, ควบคุมมาตรฐานการผลิตฉบับทดลอง
- จัดหาวัตทุดิบที'ใช้ในการทดลอง
- จัดเตรียมวัตทุติบที'ใช้ลำหรับการทดลองผลิต

- ทำ production indication sheet, วางแผนการผลิต
- ทดลองเช็ดค่าล่าง  ๆ กับเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตรวมไปถึงจัดทำ 
Operation standard และใบรายงานเทคนิคการผลิต
- ควบคุมและประเมินผลสภาพการควบคุมคุณภาท เพี่อให้เป็นไปตาม 
มาตรฐานท่ีกำหนด
- ตรวจสอบอุปกรณ์, จัดกำลังคน รวมไปถึงทำการผลิตตามระยะเวลาที'ทาง 
■ แผนกวาง แผนกำหนดให้
- ทำการตรวจสอบวัตถุดิบและทดสอบผลิตภัณฑ์’ จัดเก็บบันทึกคุณภาพการ 
ตรวจสอบ,จัดทำเนตัวอย่าง

ผู้จัดการแผนกพัฒนาการออกแบบ และ/หรือ ผู้จัดการแผนกท่ีเก่ียวช้อง จะทำการทวนสอบ โดยอาภัยข้อมูลใบ 
รายงานทางเทคนิคและ Test Report โดยลงบันทึกในแบบฟอร์ม "การทวนลอบและการพัฒนา (DDS-013)" 
แล ะเก็บ'ไว้เป็นบันที ก คุ ณภา VI
เมือการทวนลอบผ่าน จะมีการทบทวน (Review) การพิจารณาวัตถุดิบใหม่และประลิทธิภาพของแผนงาน ซ่ึง 
อาจมีการประชุมโดยผู้ทีเกียวช้องหรือแยกเป็นเฉพาะลํวนตามความเหมาะสม โดยจะมีการบันทึกโดยใช้แบบ 
ฟอร์ม ■ ■ การทบทวนการออกแบบและพัฒนา (DDS-010))"

แผนกพัฒนาการออกแบบ

แผนกจัดช้ือ 
แผนกวัตถุดิบ 
แผนกวางแผนการผลิต 
แผนก Production Technic

แผนกควบคุมคุณภาพ

ฝ่ายผลิต

แผนกตรวจสอบ
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12. กรณีทีผลการทบทวนผ่าน จะมีการส่งเรืองให้ผู้จัดการผ่ายออกแบบ, รองผู้จัดการโรงงานผ่ายวิศวกรรมทำการ 
พิจารโนาอบุมัติวัตถุดิบใหม่โดยอาศัยข้อมูลต่าง ๅ และแบบฟอร์ม "การพิจารณาวัตถุดิบใหม่ (DDS-007)" 
ประกอบ

13. ทางแผนกพัฒนาการออกแบบจะดำเนินการจัดทำลเปิคจัดช้ือวัตถุดิบ (อบับช่ัวคราว) เพ่ือลำเนาให้ทางแผนกจัด 
ช้ือไ,ว้ใช้'อ้างอิง ในการช่ังช้ือวัตถุดิบต่อไป

14. แผนกพัฒนาการออกแบบ แจ้งการโสร็จลนของการพิจารณาวัตถุดิบใหม่โดยใข้ '■ เอกลารลงหะโบยนและแจ้งการ
Iลริจลนลำหรับหัวข้อทางเทคนิค (DDS-006)" และลำเนาสเปิคจัดข้อวัตถุดิบมัน ถุ แจกไปยังแผนกจัดช้ือ,
แผนกวัตถุดิบ, แผนกควบคุมคุณภาพ และแผนกทดสอบ

15. แผนกพัฒนาการออกแบบ สรุปแผนงาน การพิจารณาวัตถุดิบใหม่ โดยไข้ “ใบแขนงานลำหรับการออกแบบ 
และพัฒนา (DDS-001)”

16. กรณีมีการยกเลกการพิจารณาวัตถุดิบใหม่ ในยันตอนใดขันตอนหนงตามผังกระบวนการทำงาน น้ัน จะใข้
"เอกลารลงทะเบียนและแจ้งการเลรํจลนลำหรับหัวข้อทางเทคนิค (DD3-006)” ลำหรับการแจ้งเสร็จล้ิน และ 
สรุปแผนงาน โดยไข้ “ใบแผนงานลำหรับการออกแบบและพัฒนา (DDS-001)" ยกเว้น การยกเลิกในน้ัน
ตอน การพิจารณาอนมัตเบีนหัวข้อทางเทคนิค จะใข้แบบฟอร์ม "ใบรับพิจารณาวัตถุดิบใหม่ (DDS-017) "
เพิยงใบเดียว
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ภาคผนวก จ.

เอียดการผึเกอบรมพนักงานประจำปีและเอกลารท่ีเก่ียวข้อง
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TRAINING PROGRAMME 2000 (Revised 1) APPROVED APPROVED CHECKED WRITER DATE

' 4 ?
4

5-7-43

No. Level Item
Schedule

Instructor G'ty Time Remarks
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1

พ
0
R
K
E
R

ปฐมพยาบาลเบึ๋องต้น (ปลูกจิตพำนก) 
First Aid

©
2รุ่น

©  2รุ่บ
m . บาง 

ป:ะกอก 3
4รุ่น

8.30- 12.00/
13.30- 17.00

2
นสักกา:พำ CC/QC Techniques 
Basic QCC/QCC Techniques

© ©  
1รุ่น

ภายใน/สสท 2รุ่น
8.30- 12.00/
13.30- 17.00

3
กา:พัฒนาองค์กรโดย รส แสะ TPM 
Develop organization with ร ร  and TPM

©
2รุ่น

©
2ทุ่1

ภายใน 
/ภายนอก

4รุ่น
8.30- 12.00/
13.30- 17.00

4

t>

เทคนิคกา:ปรับปรุงงานอย่างมีประสิทธิภาพ ด้วย VE 
Value Enginering

©  
1รุ่น

สลท 1รุ่น 9.00-17.00
PRT.PUR
PDS.QCS

กฏระเบียบบ:'รทกับการปฏิบ ัติงาน 
Company Regulation

©
เรุ่น

©
2รุ่น

ภายใน 3รุ่น
8.30- 12.00/
13.30- 17.00

D
เทคนิคกา:ปรับปรุงงงานด้วยระบบข้อเสนอแนะ
Develop work by Suggestion

©  2ทุ่น ภาย'ในr \ AP 2 รุ่น 8.30- 12.00/
13.30- 17.00

7
(ทาม•'ทนฐาน ISO 140C0 
ISO 14 COO

©  1ทุ่น ©
1รุ่น

©  
1รุ่น

©
ใรุ่น

ภายใน 4รุ่น 8.30-12.00

1 1

F
M
/
c
H
1
c
F-
/
ร
M
/
ร

T

กา:พัฒนาบุคลากรโดยวิธิ OJT 
On The Job Training.

©  
2รุ่น

ภาย,ใน/TAP 2รุ่น
8.30- 12.00/
13.30- 17.00

หวนนำงาน

2 ปฐมพยาบากเบึ๋องด้น (ปลูกจิตพำนิก) / \
First Aid

©  
2 รุ่น

©  
2รุ่น

m . บาง 
ป:ะกอก 3

4ทุ่น
8.30- 12.00/
13.30- 17.01

3
เทคนิคกา:ปรับปรุ!งาบอย่างมีประสิทธิภาพ ด้วย VE 
Value Enginering

©  
1รุ่น

ลลท 1ทุ่น 9.00-17.00
PRT.PUR
PDS.QCS

4
กกยุท:การเบีนทีบ;ก!รากทุ่ม QCC 
occ Advisor T echnic

©
ใรุ่น

• ภายใน 
/ภายนอก

1รุ่น
8.30- 12.00/
13.30- 17.03

ทน:ก^า 
กลุ่ม QCC

ความ'ร้ทึ๋นฐาน ISO 14000 
ISO 14000

©
2รุ่น

ลมอ 2รุ่บ 8.30-12.00
SM/
ST

6
ISO 5000 กับการ'พ»!นาองค์กร 
Develop organization with ISO 9000

©
ท ุ่น

TAP-C 1รุ่น 8.30-12.00 หวนนำงาน

7
การพัฒนาองค์กรโคย รส แทะ TPM 
Develop organization with ร ร  and TPM

©  
1รุ่น

ลลท 1รุ่น 9.00-17.00
หัวหนำงาน 

ขนใ'ป

8
มุ้คท'จสอบภาย'ไนระบบ ISO 14001 
Internal Auditor ISO 14001

©  
1รุ่น

ลมอ 1รุ่น 8.30-17.00
Auditor
14001

9
หลํภกา:ลอนงานและแนะนำงาน
Instruction and Direction

©
ท ุ่น

อ .อ ^ ว ท ุ่น 9.00-17.00 หัวหนำงาน

ST = STAFE, SM = SECTION MANAGER, c = CHIEF, FM = FOREMAN
V j '  ท ุก:ะด ้บเข้าอบรมพร้อมก ัน

ITEM 9 ITEMS IN STR U C TO R  IN S ID E  5 ITEM S IN S TR U C TO R  O UTS IDE 4  ITEMS

© พำ เน ิน  ก า :อ บ ร ม แ ด ้ว ( ^ )  ย ํ'!ใ ม ่ใด ้พ ำ เน ิน ท า « บ รม
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: • ร  รๆ ยงา น ก า รอ บ รม /ส ัม i m v : ; ® ' 1 3 ;
. ; .  ก ' . , , . "  '■ . 1 ■ , ,

]  ภายใน -' ',.1 1 ภายนอก โ:^:'รุ่โ I r v A ญย]Ù;

ผู้จัดการฝ่าย / ผจก.โรงงาน ผู้จัดการแผนก / หัวหน้าแผนก ผู้เขียน

■ ■- : ใ'-1'';̂  รั ., : - ■ - '•• ะ, '.*> Y - t >yv :y,-GV,\f*r >

ท ี่อ- สกุล เร่ือง
แผนก รหัส วัน /  เวลา
ฟ้าเพน ่ง สถานท ี่

กำหนดส่ง วิทยากร

รายละlอียุดในการสัมมนา

บ่ร;โยชน์ที่ได้รับ
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รา tu  าบ พน้กงา บทไม่เข้าอบรมดามทีกาหนด

ห้าข้อการอบรน วันท่ี

ช่ือ - นานflf]ลผู้ไม่เข้าอบรน แผนก

ตำแหน่ง ขาดการอบรนในเวลา

Control No............... / ............/ ............ / ............

1. เหคุผ«การไม่เข้าอบรม

2. นบวทางการนก้ใช

* * *  กาคอบกคับให้เจ้าหน้าที่ผกจบรม ภายในวันที่ .. . . . / .............. / .................
( ส่วนของผู้จ้คอบรน ) ( ส่วนของแผนกท่ีพนักงานไน่เข้าอบรม )

ลงช่ือ ....................................................................... ผู้แจ้ง ลงช่ือ .............................................................. ผู้ไม่เข้าอบรน

( ) ( )
( รับรองโดยผู้รดการแผนก / ผู้จัดการม่าย / รองผจก.โรงงาน )

ลงขอ .............................................................. ผู้ร้บรอง

( )
ตำแหน่ง .............................................

ผู้โม่เข ้าอบรม ผู้บังคับบัญชาเข็นะท์ ต้นฉบับส่งคนเจ้าหน้าพ]กอบรม

เขียนรายงาน
พ

รับรองเพียง 1 ท่าน ภายใน 7 วัน



GEN-058305
เอกสารติดตามผลการอบรม

1 1 ภายใน □  ภายนอก □  มิกงานญ่ี!]น
ช่ือ-สกุล วหัสปวะจำตัว
แผนก ตัาแหน่ง ...............................................

หน้าท่ี/ทอง กรุณาน่าส่ง ..............................................

วะตับ หัว'ข้อปวะเมิน ต้องแก!ช 
2

พอใช้ . 
4

ปานกลาง
6

ดี
8

ดีมาก 
10

ร 
<— 
*7
C

1. ผู้เข้ารับกาวอบรมมิความเข้าใจในหลักถูตวอย่างไร
2. ผู้เข้าอบรมสามารถนำความผู้จากกาวอบวมมาใช้ในงานอย่างไร
3. ผู้เข้ารับกาวอบวม,สามาวถท่างานได้ถูกต้องและ■ ทดเร็วอย่างไว
4. ผู้เข้าอบรมสามารถพัฒนาตนเองอย่างไร
5. การปรับตัวเข้ากับงานเกิดปวะสิาาธิผลหวีอไม่
6. ความเข้าใจในงานท่ีมอบหมายมากน้อยเพียงใด
7. ปฎิบัต้งานตามมาตรฐานกำหนดหวีอไม่
8. ผลงานท่ีท่าได้มิประสิทธิภาพดีอย่างไร
9. น่าเทคนิคมาใช้กับงานถูกต้องหวีอไม่
10. มิความผู้ในด้านกาวใช้เคร่ืองมิอท่ีเท่ียวข้องใน'r?น้าท่ีอย่างไร

1

Ï

1

1. ประสิทธิภาพในการลังงานและมอบห})ไยงานเหมาะส})เพียงใด
2. มิความผู้ความเช้าใจในเร่ืองท่ีเวียนมากน้อยเพียงใด
3. น่าความผู้}ภแกั!ชงานใหัผู้บังคับบัญชามากน้อยเพียงใด
4. การท่ีอข้อความสามารถส่ายทอดให้ผู้ใต้บังคับบัญชาเกิดประโยชน์มากน้อยเพียงใด
5. 'เทความคํลวีเร่ืมและสรัางสรรค์เช้ามาบริหารได้มากน้อยเพียงใด
6. สามารถประสานงานร่วมกับผู้อ๋ันได้ตามเป้าหมายมากน้อยเพียงใด
7. การตัดสินใจข๋ึนอยุ่กับเหตุผลมากน้อยเพียงใด

ร

Iงะ!»

1. น่าความผู้มาประยุกต์ใช้กับงานได้มากน้อยเพียงใด
2. มิความผู้ความเข้าใจในเร่ืองท่ีเวียนมากน้อยเพียงใด
3. น่าเทคนิคมาใช้เหมาะสมเพียงใด
4. น่าความผู้มาแกน'ป๋ญหๅใหัทุกฝายพอใจมากน้อยเพียงใด
5. การควบคุ})งานถูกต้องเหมาะสมเพียงใด
6. การท่ีอข้อความสามารถส่ายทอดให้ผู้ใต้บังคับบัญชาให้เกิดประโยชน์มากเพียงใด
7. การวางแผนงานและ๓มคักยภาพชองผู้ใต้บังคับบัญชามากน้อยเพียงใด

รวม

( ผลลิดเป็น % จากคะแนน X ใ00/(...... หัวข้อxlO) ) %
อ๋ันๆ

Dale รับทราบ Date ผู้'ประ ■เมิใน

ท าน น าท  

อบรมจ้?'.ส่ง
ผ ู้ป ระ เม ิน ด ังแต ่ระด ับ  

ห ้วน น า•ทน ข ึ้น ไป
เจ ้านน ้าท ี่อบรม

\|แ ผ น ก ต ล อ ด อ า ย ุ-ท น /



ภาคผนวก ฉ.

เอกสารรับรองคุณภาพการทดสอบหัวข้อพิเศษของลายไฟฟ้าประเภททนไฟ
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Test Report

WARRES NO. 301012'

BS 6387: 1994 -
S pec ifica tion  For Perfo rm ance Requ irem en ts  

For Cables Required To Mainta in C ircu it 
In teg rity  Under Fire C ond itions

S ponso red  By

27m F loo r
Two Pac ific  P lace B u ild ing  

142 S ukhum v it Road 
B angkok 10110 

Tha iland

In tro duc tio n

Warrington Fire Research Centre was commissioned to carry out circuit integrity tests specified for 
Category c, พ  and z  6n specimens of a 3 core 6mm2 cable having an overall d iameter of 22.3mm. 
BS 6387: 1999 Section D4.3 details a method for fixing the cable sample to the backing board for 
«category z  test. The cable is bent to form two approximately equal horizontal lengths with a 
double bend in the middle. The internal radius of each bend is required to be 6D where D is the 
overall d iameter o f the cable. Each bend turns the cable through 90° so that shape. The standard 
states that not all sizes or types of cables w ith an overall diameter >20mm can be tested. เท 
agreement w ith the client this test was carried out by fixing the cable to the board with a บ bend.

1 Purpose O f T est

To determ ine the performance of a specimen of a cable when it is subjected to the conditions of 
test specified in BS6387: 1994 "Specification for performance requirements for cables required to 
maintain circu it integrity under fire conditions".

2 Scope Of T es t

BS 5387: 1994 specifies a method of test for resistance to fire, resistance to fire w ith water and 
resistance to fire and mechanical shock.

The specification recommends three test categories which are as follows:- 

Resistance'to fire alone (Section D.2): Tests are carried out at
Symbol

650°c for 3 hours 
750°c for 3 hours 
950°c for 3 hours

A
B
c

' ร950°c for 20 m inutes

Resistance to fire w ith water (Section D.3): Symbol พ

Resistance to fire and mechanical shock (Section D.4): Tests are carried out at
Symbol
X
Y
z

c 0 ร ร ‘v  T A H c Y  - โ  ร 5 : 1 .ร z
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Description Of Test Specimens
Th^ description of the cable given below has been prepared from information provided by the 
sponsor of the test. All values quoted are nominal, unless tolerances are given.
The product was a 3 core 6mm2 cable referenced "FSFIH - 2 having an overall diameter of 
22.3mm and consisting of copper conductors, mica tape, XLPE insulation, fillers, Binder tape, 
LSOP! bedding, SWA, binder tape and LSOF1 outer sheath.
The outer sheath of the cable was marked “Thai Yazaki".
The cable was supplied by the sponsor of the test on10 March 200Ü Warrington Fire Research 
Centre was not involved in any selection or sampling procedure.
Date Of Test
The test was performed on25 and 26 March 2000.
Test Procedure
The test was performed in accordance with the procedure specified in BS 6387: 1994: Section D.2 
and D.3 and this report should be read in conjunction with that standard.
B5 6337: 1999 Section D4 sub section D4.3 details a method for fixing the cable sample to the 
backing board for category z test. The cable is bent to form two approximately equal horizontal 
lengths v/ith a double bend in the middle. The internal radius of each bend is required to be 6D 
where D is the overall diameter of the cable. Each bend turns the cable through 90° so that the 
cable forms a z  shape. The standard states that not all sizes or hypes of cables v/ith an overall 
diameter >20mm can be tested. เท agreement with the client this test v/as earned out by fixing the 
cable to the board with a บ bend.
Test Results
The test results relate only to the behaviour of the specimen of the cable under the particular 
conditions of test; they are not intended to be the sole criterion for assessing the potential fire 
hazards of the product in use. J

The test results relate only to the specimen of the cable in the form in which it was tested. Small 
differences in the composition of the product may significantly affect the performance during the 
test and may therefore invalidate the test results. Care should be taken to ensure that any product 
which is supplied or used is fully represented by the specimen which v/as tested. '
When tested in accordance with the procedures specified in Section D.2 at a temperature of 950°c 
for 3 hours and D.3 at 650°c no fuse was ruptured nor any lamp extinguished during the period of

When tested in accordance v/ith the methodology detailed in Section D.4 with the cable fixed to the 
board v/ith a บ bend no fuse v/as ruptured nor any lamp extinguished during the period of test.

When tested in accordance with BS 6387: 1994: Section D.2 and D.3 the cable meets the criteria 
for Category c and พ.

Conclusion
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When lest in accordance with the methodology detailed in Section D4 with the cable BS 6387: 
1999 Section D.4 with the cable fixed to the board with a บ bend no fuse was ruptured nor any 
lamp extinguished during the period of test.

The specification and interpretation of fire test methods are the subject of ongoing development 
and refinement. Changes in associated legislation may also occur. For these reasons it is 
recommended that the relevance of test reports over five years old should be considered by the 
user. The laboratory that issued the report will be able to offer, on behalf of the legal owner, a 
review of the procedures adopted for a particular test to ensure that they are consistent with 
current practices, and if required may endorse the test report.
This report may only be reproduced in full. Extracts or abridgements shall not be published 
without permission of Warrington Fire Research Centre

Tested By Approved

8 Validity

ร RAMALINGAME ร. KUMAR 
Technical Manager for and on behalf ofWARRINGTON FIRE RESEARCH CENTRE

Date o f issue : 3 0 ’.’ arch 2000

(พร0560

บ T A N Z T • r ะ ร โ I .ร ;





บนโ Ker: เา-25221/h HS/WHC Singapore Productivity 
and Standards Doard

Method of Test

The assessment detailed in this document was carried out in accordance with IEC 60331 : 1970.

Results

Test Description Results Requirements
The flame of 750 °c  (75mm above the burner) and test voltage 
600/1 ooov (same as the rated voltage of the cable) were 
applied continuously on the cable (1200mm long) for a period 
of 3 hours. Not less than 12 hours after the flame has been 
extinguished; the cable was energised again.

Complied No failure of any of the 3A fuses shall 
occur.

Remark

The sample submitted was deemed to comply with IEC 60331 ะ 1970 for the test conducted.

TECHNICAL EXECUTIVE

/  d y

WEE HOCK ๓ บAN
SENIOR TECHNICAL EXECUTIVE 
ELECTRICAL & ELECTRONICS 
TEST CENTRE

Page 2 of 3
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Our Ref: แ-25221/FHS/WHC
313

Singapore Productivity 
and Standards Board

Appendix I

a) Marking: Nil

b) General view of the cable
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ประวัตผู้เขียน

นาย นิพนธ์ ซวนะปราณี เกิดวันท่ี 15 เมษายน พ.ศ. 2514 ท่ีอำ๓ อเมือง จังหวัดเพชรบุรี สำเร็จ 
การศึกษาปรญญาตรีวิทยาศาสตร์บัณฑิต (เคมีอุตสาหกรรม) เกียรตินิยม จากคณะวิทยาศาสตร์
มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ ในปีการศึกษา 2535 เข้าศึกษาในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต สาขา 
วิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในปีการศึกษา 2540
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