31

311

3.1.2

3.1:3

314

2,100

13

31

(Incoming Inspection, 1QC)

(In-Process Inspection)

(Outgoing Inspection)

2rd inspection
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3.15 (Calibration)
3.1.6 (Design Review)
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1
2.
3.
3.3
3.7
f D&
gl By
DRIK
) el
3.7
v,In, = vin2
N, = N2=
V, = v2=
3.4
Y - 1 (model)
1 (Coil Winding)

(Operation Guidance Sheet, 0.G.s.)

2. (Coil Taping)

‘3. (Soldering )
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(Automatic Soldering Machine)

4, (Assembly Ferrite Core or E-lamination & Auto-hammering)
(Core) E coil
(Ferrite Core) E

5. (Core Taping)
6. (Marking)

Stamp model lot no.
7. 1 (1s Inspection)
8. (Dipping or Wax)

(Dipping)
(wax)

0.
10. 2 (2rd Inspection)

35
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2
- (heater)
(sleeve)u (tube)
3.9
3
(scratch)
(cross)
- (terminal)
3.10 - E I
4
spacer
311
5
- (rivet)

3.12



3.14

- spacer

3.16
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3.17
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ERL

3.15
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3.6

(Outgoing Inspection)

AQL, LTPD, & @

100% (14 inspection 2rd inspection)

100%
100%
Schilling - Johnson
X 1
i N, P
y =Xl 1 m
Y=(yLL yz ..-ym1)
(AQL, LTPD, a, @
(P)
2 Inspection
Y=(y,, y2 ..ymi

Rutherford Krutchkoff (1969) ,
(Squared- error- loss function)
, , (normal)

(uniform) (MSE)
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AQL, LTPD,

AQL

(Martz,1975)

Schilling- Johnson
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LTPD

(Incoming Inspection)

AQL

100%
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' 2 =005 3=0.10

AQL

(flow chart)

100%

AQL LTPD



	บทที่ 3 ข้อมูลเกี่ยวกับโรงงานตัวอย่าง
	3.1 แผนผังโครงสร้างขององค์กร
	3.2 ผลิตภัณฑ์
	3.3 สูตรการคำนวณพื้นฐาน
	3.4 กระบวนการผลิต
	3.5 การตรวจสอบเพื่อควบคุมคุณภาพ
	3.6 วิเคราะห์สภาพปัญหา
	3.7 หลักในการวิจัย


