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วิทยานิพนธฉบับนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนากระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนยานยนต สําหรับ
ชิ้นสวนที่จัดซื้อจากผูผลิตชิ้นสวนภายในประเทศ โดยทางผูประกอบการรถยนตตัวอยางมีนโยบายที่จะพัฒนา
กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน เพื่อใชเปนแนวทางในการพัฒนาและยกระดับคุณภาพ ชิ้นสวนที่จัดซื้อ
จากผูสงมอบในประเทศ การพัฒนาระบบการรับรองคุณภาพชิ้นสวน จะพิจารณาจากสภาพการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวนในปจจุบัน วามีปญหาหรือขอบกพรองใดบางที่ควรปรับปรุงแกไข จากการวิเคราะห
กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนในปจจุบันพบวา กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนปจจุบันยังไมมีการ
กําหนดใหผูสงมอบสรางระบบประกันคุณภาพโดยอาศัยเครื่องมือดานคุณภาพตางๆมาประยุกต  เชน การ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ(PFMEA), การศึกษาความสามารถของกระบวนการ (CP), การ
วิเคราะหระบบการวัด(MSA ) เปนตน ซึ่งการนําเครื่องมือดานคุณภาพดังกลาวมาประยุกตใชกับผูสงมอบใน
การเสนออนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวน ซึ่งจะจัดทําเปนคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน โดยกําหนด
เปนเงื่อนไขตางๆ ที่ผูสงมอบตองปฎิบัติตามในการเสนออนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวน  
  

การทดลองใชคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมทีจ่ัดทําขึ้นกับผูผลิตชิ้นสวน
เครื่องปรับอากาศรถยนตพบวาผูสงมอบรายนี้สามารถปฏิบตัิตามเงื่อนไขกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน
ได โดยไดสรางระบบประกันคุณภาพตามขอกําหนดของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนของผูประกอบการ
รถยนต เชน การจัดทํา PFMEA, CPk, MSA เปนตน ซึ่งจะทําใหเชื่อมั่นไดวาชิ้นสวนที่ผานการรับรองคุณภาพ
แลวจะมจีํานวนชิ้นสวนบกพรองที่ลดนอยลง พจิารณาจาํนวนชิ้นสวนบกพรองภายหลังชิ้นสวนผานการอนุมัติ
รับรองคุณภาพแลวพบวาจํานวนชิ้นสวนบกพรองมีแนวโนมลดลง โดยเปรียบเทียบจํานวนชิ้นสวนบกพรอง
ในชวง 4 เดือนกอนและหลังการปรังปรุงพบวาจํานวนชิ้นสวนบกพรองลดลงจาก 148,135,143,152 PPM 
ในชวงเดือน ก.ค.-ต.ค. เหลือ 124,108,110,102 PPM ในชวงเดือน พ.ย.-ก.พ.   
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              The main objective of this study is to develop the quality of part approval 
process for purchasing automotive parts. The sample automotive company has policies 
for improving the quality of purchasing parts from local suppliers. In order to develop 
the part quality approval process will analyze the current of this process. We found the 
current part quality approval process does not have the requirements of the supplier’s 
quality assurance system preparation and apply quality tools such as Failure Mode and 
Effective Analysis (FMEA), Capability Process study (CP), Measurement System 
Analysis (MSA), etc. In order to apply thesis requirement, it must make the manual of 
part quality approval process and add thesis requirement on it. The supplier must follow 
the manual when they submit parts for quality approval. 
 
 The The result of trial use the part approval process manual with air condition 
part supplier. The supplier can follow part approval manual. The supplier has made the 
quality assurance system such as PFMEA, CPK, MSA etc. The tendency of defective 
part is reduced after approval. 
In conclusion, the defect significantly reduced from 148, 135, 143, 152 PPM ( between 
July and October ) to 124, 108, 110, 102 PPM ( between November and February ). 
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บทที่  1 
บทนํา 

1.1 ที่มาและความสาํคัญของปญหา 
อุตสาหกรรมยานยนต นับเปนอุตสาหกรรมเดียวของประเทศไทย ที่มีนโยบายระดับ

อุตสาหกรรมที่ใชวางแผนโครงสรางการผลิตตั้งแตป พ.ศ. 2541 สําหรับประเทศที่จัดอยูในกลุม
ประเทศกําลังพัฒนา อุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่ประเทศกําลังพัฒนา สวนใหญ
ตองการพัฒนาใหเปน อุตสาหกรรมหลักของประเทศเพื่อเปนการกาวไป สูการเปนประเทศ
อุตสาหกรรมในอนาคต ทั้งเนื่องจากอุตสาหกรรมประเภทนี้เปนอุตสาหกรรมตอเนื่อง เชื่อมโยงกับ
อุตสาหกรรมอื่นอีกมากมาย สําหรับอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตของไทยพัฒนา มาพรอมกับ
อุตสาหกรรมประกอบรถยนต นับวามีความสําคัญอยางมากตออุตสาหกรรมยานยนต เนื่องจาก
เปนอุตสาหกรรมพื้นฐานของอุตสาหกรรมยานยนต และยังกอใหเกิดอุตสาหกรรม เชื่อมโยงและ
อุตสาหกรรมตอเนื่องอีกหลายอุตสาหกรรม  เชน  อุตสาหกรรมโลหะการ  ยาง  พลาสติก 
อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็คทรอนิคส นอกจากนี้ยังมีความสําคัญตอการพัฒนาเศรษฐกิจของ
ประเทศ โดยกอใหเกิดการจางงาน การพัฒนาเทคโนโลยี และการนํารายไดเขาประเทศหาก
สามารถพัฒนา ไดอยางครบวงจรการผลิตจะนําไปสูการสรางมูลคาเพิ่ม ของผลิตภัณฑในประเทศ
ในอัตราสูง และสรางผลประโยชนทางเศรษฐกิจตอประเทศ 

กอนหนาที่ประเทศไทยประสบวิกฤตการณทางเศรษฐกิจ เมื่อกลางป 2540 อันถือเปน
วิกฤติคร้ังใหญที่สุดในรอบ 50 ป ของประวัติศาสตรไทย ชวงนัน้อตุสาหกรรมยานยนตไทยไดเร่ิม
เบงบานมากขึน้ จนประเทศไทยไดรับการกลาวขวัญวาจะเปน “ ดีทรอยตเอเชีย”  หรือศูนยกลาง
รถยนตประจาํภูมิภาคเอเชียแปซิฟค เพราะผลพวงจากการที่รัฐบาลยุค นาย อานนัท ปนยารชนุ 
ไดออกนโยบายเปดเสรีรถยนตนัง่ขนาดต่าํกวา 2300 ซีซี และปรับโครงสรางภาษรีถยนตทัง้ระบบ
เมื่อกลางป 2534 ผลักดันใหตลาดรถยนต ในประเทศขยายตัวอยางมาก จนทาํใหบริษัทแมของ
หลายผูประกอบการรถยนต ไดเล็งเห็นถึงความสาํคัญของตลาดรถยนตในประเทศไทย แนวโนมที่
สดใสของตลาดรถยนตไทย การมีพืน้ฐานที่แข็งแกรงในอุตสาหกรรมยานยนต และการมีทาํเลที่ตั้ง
เหมาะสมปจจยัเหลานี้ ทําใหไทยมีศักยภาพในการเปนฐานการผลิต เพื่อการสงออกไปทั่วโลกโดย
มีการคาดการณ กอนการประกาศคาเงินบาทลอยตวัและการเกิดสภาวะเศรษฐกิจตกตํ่า ทัว่ไปใน
ภูมิภาคเอเชีย มีการคาดวาภายในป 2000 อุตสาหกรรมราถยนตไทยจะมีกําลังการผลิตประมาณ
หนึง่ลานคันตอปและจะมีการพัฒนาเทคในโลยีการผลิต โดยมีการนาํเอาระบบการผลิตอัตโนมัติ
เขามาใชในอตุสาหกรรมการผลิตมากขึ้น อยางไรก็ดีจากสภาวะเศรษฐกจิตกต่ําที่เกิดขึ้น
ภายในประเทศไทยไทย และประเทศเพื่อนบานทั่วเอเชีย การประกาศใชมาตรการคาเงนิบาท
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ลอยตัวในเดือนมิถนุายน พศ. 2540 สถาบันการเงนิถูกปดกิจการ และธนาคารพาณิช เขมงวดการ
ปลอยสินเชื่อ ทาํใหการขาดเงนิทนุหมุนเวียนในระบบ สงผลใหความตองการของตลาด
ภายในประเทศตกต่ําลงอยางตอเนื่อง กําลงัซื้อในประเทศลดลง ทาํใหบรรดาผูประกอบการ
รถยนตตางๆไดรับผลกระทบอยางมาก จนตองดิ้นรนเอาตัวรอดดวยการลดคาใชจาย ลดกําลงัการ
ผลิตและขอความชวยเหลือจากบริษทัแมในทุกรูปแบบ ทั้งในดานการเงิน, ทุนสนับสนุนและการหา
ตลาดสงออก เพื่อชดเชยตลาดในประเทศที่หดตัวลงอยางมาก 

ปจจุบันแนวโนมของตลาดรถยนตไทย ไดเร่ิมสดใสมากขึ้นซึ่ง เปนผลพวงจากการที่
รัฐบาล ไดออกมาตรการกอบกูวิกฤติเศรษฐกิจตางๆ อยางตอเนื่องทําให เศรษฐกิจของประเทศเริม่
ฟนตัวขึน้ กําลังซื้อเร่ิมกลับมาสงผลใหตลาดรถยนตในประเทศ มียอดขายรถที่ขยายตัวอยาง
ตอเนื่องซึง่จะสงผลใหการเปลี่ยนแปลงในโครงสรางการผลิตรถยนต โดยเปลี่ยนจากการผลิตเพื่อ
จําหนายในประเทศไปสูการผลิต เพื่อการสงออกมากขึ้นและมีการคาดการณวา บริษัทผูผลิต
รถยนตในตางประเทศกําลงัประสบปญหา ตนทุนการผลิตสูงและเนนประเทศไทย เปนฐานการ
ผลิตเพื่อสงออกและยังคงสนใจ ที่จะมาลงทนุในธุรกิจดงักลาวอยูตลอด ปญหาอกีประการหนึ่ง
ของผูผลิตชิ้นสวนคือ การยกเลิกมาตรการบังคับใชชิ้นสวนที่ผลิตภายในประเทศซึ่งจะมีผลในป 
พศ. 2543 อันเปนผลเนื่องมาจากมาตรการการลงทนุเกีย่วกับการคา (Trade Related 
Investment Measures หรือ Trims) ภายใตองคการคาโลก (WTO) ซึ่งจะมีผลกระทบกับกลุม
ผูผลิตชิ้นสวนในประเทศที่ตองมีการแขงขันสูงขึน้ เนื่องจากมีผูผลิตของตลาดตางประเทศ เขามา
แขงขันในตลาดอยางเสร ี จากเหตุผลสองประการขางตนอันไดแกการเปลี่ยนแปลงโครงสรางการ
ผลิต เพื่อการสงออกอันเปนแนวทางในการปรับตัว เพื่อความอยูรอดของผูประกอบการ เนื่องจาก
ตลาดในประเทศชะลอตัวอนัเปนผลจาก สภาพเศรษฐกิจตกต่ําทั่วประเทศและ การยกเลิก
มาตรการบังคบัใชชิ้นสวนภายในประเทศที่รัฐบาลใหความคุมครอง กับผูผลิตชิ้นสวน
ภายในประเทศ อันเนื่องมาจากมาตรการการลงทนุ เกี่ยวกบัการคาขององคการคาโลกสงผลให 
อุตสาหกรรมชิน้สวนยานยนตในประเทศจาํเปนตองมีการพัฒนาและปรับตัวเพื่อใหสามารถแขงขนั
กับคูแขงขันได 

ปจจุบันอุตสาหกรรมยานยนต ในประเทศไทยมีแนวโนมที่จะ ขยายตวัอยางตอเนื่องและมี
ผูประกอบการรถยนตตางๆ ทั้งยโุรปและอเมริกาไดพจิารณาใหประเทศไทยเปน ฐานการผลิต
รถยนตเพื่อจําหนายในประเทศ และสงออกจาํหนายยังตางประเทศทัว่โลก จากการที่
ผูประกอบการรถยนตตางๆเปดตัวในประเทศไทยมากขึน้ ซึ่งจะสงผลใหเกิดการแขงขัน เพื่อแยงชิง
สวนแบงตลาดในประเทศรนุแรงมากขึ้น ทาํใหผูประกอบการรถยนตเดิม ตองเรงพฒันาขีด
ความสามารถเพื่อการแขงขนักับ ผูประกอบการรถยนตรายใหมมากยิง่ขึ้น. 
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จากสภาพการแขงขันที่รุนแรงมากยิง่ขึ้น ทําใหผูประกอบการรถยนต ตองเรงพัฒนา
รถยนตรุนใหมๆ ใหมีประสิทธภิาพ, คุณภาพ, รูปโฉม ทีด่ียิ่งขึ้น รวมทัง้ตองควบคุมตนทนุไมใหสูง
เกินเปาหมายที่วางไวดวย ซึ่งในการพฒันารถรุนใหมนัน้จะ มีชิน้สวนใหมเกิดขึ้นมากมาย ซึ่งจะมี
ทั้งชิน้สวนที่ผลิตจากผูผลิตชิ้นสวนในประเทศ (Local Part) และชิ้นสวนที่นาํเขาจากตางประเทศ 
(Complete Knock Down; CKD) 

แนวโนมช้ินสวนที่ผลิตจากผูผลิตชิ้นสวนในประเทศ จะมีมากขึน้เมื่อเมื่อเทียบกับชิน้สวนที่
นําเขาจากตางประเทศ เนื่องจากราคาชิน้สวนในประเทศจะถูกกวา ชิ้นสวนทีน่าํเขาจาก
ตางประเทศคอนขางมาก ดังนัน้ผูประกอบการรถยนตจึงพยายามใชชิ้นสวนในประเทศ ใหมาก
ที่สุดเพื่อลดตนทนุดาน การจัดซื้อช้ินสวนลง 

สําหรับชิน้สวนใหมที่เปนชิน้สวนผลิตในประเทศ จะซื้อจากผูผลิตชิ้นสวนหรือผูสงมอบ 
(Supplier) ซึ่งชิน้สวนที่ซื้อจากผูผลิตชิ้นสวนนี ้ ทางผูประกอบการรถยนตมีระบบการควบคุม
คุณภาพชิ้นสวน โดยชิน้สวนที่ผลิตจากผูผลิตชิ้นสวนหรือผูสงมอบในประเทศทกุชิ้นสวน จะตอง
ควบคุมคุณภาพ โดยจะตองผานกระบวนการรับรองคณุภาพชิ้นสวน ของผูประกอบการรถยนต
กอนจงึจะอนมุัติรับรองคุณภาพชิ้นสวน ใหเริ่มผลิตจริงเพื่อการสงมอบตามความตองการ ในการ
สั่งซื้อของผูประกอบการรถยนต. 

ปจจุบันแนวโนมชิ้นสวนใหม ที่ผลิตจากผูผลิตในประเทศซึ่งตองผานกระบวนการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวนมีจํานวนเพิ่มมากขึ้น แตจากสภาพปจจุบันกลับพบวา ชิ้นสวนที่ผานการอนุมัติ
แลวเมื่อผลิตจริงเปนจํานวนมาก กลับพบปญหาชิ้นสวนบกพรองเกิดขึ้นเปนจํานวนมาก จํานวน
ชิ้นสวนบกพรองที่ผูประกอบการรถยนตตัวอยาง ตรวจพบพบระหวางเดือนมกราคม ถึง เดือน 
มิถุนายน พศ. 2543 แสดงดังตารางดานลาง 

 
 มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน 

จํานวน
ชิ้นสวนทีส่ง 

538578 542725 584267 654785 745621 712802 

จํานวนชิ้นสวน
บกพรอง 

72 68 81 97 85 96 

PPM 134 125 139 148 114 135 
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1.1.1 ขอมูลเบื้องตนและปญหาคุณภาพของโรงงานผูสงมอบ  
โรงงานตัวอยางเปน โรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศรถยนตซึ่งเปนบริษัทรวมทุนระหวาง

ไทย-ญี่ปุน ในหมวดอุสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตเกี่ยวกับเคร่ืองปรับอากาศรถยนตซึ่งบริษัทเริ่ม
กอต้ังเมื่อวันที่ 29 ธันวาคม พศ.2532 ดวยทุนจดทะเบียน 150 ลานบาท มีพนักงานประมาณ 217 
คน ผลิตภัณฑของโรงงานจะเปนชุดเครื่องปรับอากาศรถยนตซึ่งเครื่องปรับอากาศรถยนต ปญหา
คุณภาพชิ้นสวนบกพรองของผูสงมอบ ที่ผูประกอบการรถยนตตัวอยางตรวจพบ ระหวางเดือน
มิถุนายน ถึง เดือนพฤศจิกายน พศ. 2542 

 
 

 ตัวอยางปญหาคุณภาพชิน้สวนบกพรองของโรงงานผูสงมอบทีพ่บระหวาง เดือนมกราคม ถึง 
เดือนมิถนุายน พศ. 2543 

ชื่อชิ้นงาน ปญหาที่พบ จํานวน 
1  Liquid Pipe - ขนาดความยาวผิดมาตรฐาน 15 
2. Control sw - สายไฟสัน้ 12 
3. Condenser - ร่ัว 10 
4. Cooling Unit  - ชิ้นสวนประกอบไมครบ 

- มีรอยแตกราว 
20 

5 Discharge Pipe - ขนาดผิดมาตรฐาน 8 
6. Bolt - เกลียวเสีย 24 
  รวม  = 89 
 
 
 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อจัดทาํและพัฒนากระบวนการรับรองคณุภาพชิ้นสวนยานยนต สําหรับ
ชิ้นสวนทีจ่ัดซือ้จากผูผลิตชิน้สวนภายในประเทศ  
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1.3 ขอบเขตของการวิจยั 

1.3.1 ศึกษาเฉพาะผูผลิตชิน้สวนเครื่องปรับอากาศรถยนตเทานัน้  

1.3.2 ศึกษาเฉพาะชิน้สวน Condenser ของเครื่องปรับอากาศรถยนตเทานั้น. 

1.4 ขั้นตอนการดําเนินการวิจยั 

1.4.1 ศึกษาทฤษฎีเกีย่วกับการวางแผนคุณภาพ, การประกนัคุณภาพและ
งานวิจยัที่เกี่ยวของ 

1.4.2 รวบรวมขอมูลและศึกษากระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนยานยนต
ปจจุบัน 

1.4.3 วิเคราะหปญหากระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนยานยนตปจจุบันหา
แนวทางการพฒันา 

1.4.4 จัดทาํคูมือเงื่อนไขของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนยานยนตโดยนาํ
เทคนิคทางดานการวางแผนคุณภาพและการประกันคุณภาพมาประยกุตใช เชน การวิเคราะห
ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของกระบวนการผลติ(FMEA), ดัชนีแสดงความสามารถของ
กระบวนการ (Cpk) เปนตน 

1.4.5 นาํคูมือเงื่อนไขของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนยานยนตทีจ่ัดทํา
ขึ้นมาทดลองใชกับผูผลิตเครื่องปรับอากาศรถยนต 

1.4.6 ประเมินผลกระบวนการรับรองคณุภาพชิ้นสวนยานยนตหลงัการปรับปรุง
โดยพิจารณาจากการที่ผูผลิตเครื่องปรับอากาศรถยนตสามารถปฎิบตัิตามคูมือเงื่อนไข
กระบวนการรบัรองคุณภาพที่จัดทาํขึ้นและชิ้นสวน Condenserผานการอนุมัติรับรองคุณภาพ. 

1.4.7 สรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ 

1.4.8 จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 
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1.5. ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย 

1.5.1 ยกระดบัคุณภาพของชิ้นสวนทีจ่ัดซือ้จากผูผลิตชิน้สวนในประเทศ 

1.5.2 จํานวนชิ้นสวนบกพรองภายหลังการอนุมัติรับรองคุณภาพแลวมีจํานวน 
ลดลง 

1.5.3 เปนการสรางระบบประกันคุณภาพของผูผลิตชิ้นสวนตั้งแตเร่ิมแรก. 
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บทที่  2 

ทฤษฎีพื้นฐานและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
สําหรับทฤษฎีที่กลาวถึงในบทนี้จะ  ประกอบดวยทฤษฎีและหลักการพื้นฐานที่ใชประกอบ

การศึกษาในงานวิจัยฉบับนี้ไดแก กระบวนการอนุมัติชิ้นสวนผลิต (Production Part Approval 
Process, PPAP) ซึ่งเปนวิธีปฏิบัติที่พัฒนาขึ้นมาโดยคณะทํางานดานการอนุมัติชิ้นสวน และ
คุณภาพ ซึ่งเปนคณะทํางานรวมของไครสเลอร ฟอรด และจีเอ็ม, ทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA), แผน
ควบคุมกระบวนการผลิต (Control  Plan) และ การควบคุมกระบวนการโดยใชเทคนิคดานสถิติ 
(Statistical Process Control , SPC)  

2.1 กระบวนการอนุมัติชิน้สวนผลิต (Production Part Approval Process, PPAP) 
ขอกําหนดวาดวยกระบวนการอนุมัติชิน้สวนผลิตเปนวธิีปฏิบัติที่พัฒนาขึ้นมาโดย

คณะทํางานดานการอนุมัตชิิ้นสวน และคุณภาพ ซึง่เปนคณะทํางานรวมของไครสเลอร ฟอรด และ
จีเอ็ม ภายใตการอุปถัมภของสาขายานยนตแหงสมาคมควบคุมคุณภาพของอเมรกิัน  (ASQC) 
และกลุมปฏิบัติการดานอุตสาหกรรมยานยนต (AIAG) โดยไดพัฒนาขึ้นเปนคูมืออางองิ 
ประกอบดวยวิธีปฏิบัติตางๆ รูปแบบของรายงานวิธกีารใหชื่อทางเทคนิคตางๆ ที่มีใชอยูในระบบ
คุณภาพ และขอกําหนดเฉพาะของแตละลูกคา โดยมจีุดมุงหมายเพือ่วัดความสามารถของผูสง
มอบตอการปฏิบัติใหไดตามความตองการหรือขอกําหนดของลูกคากอนทีจ่ะมกีารผลิตในปริมาณ
มาก และตองการหลีกเลีย่งหรือปองกันไมใหผูสงมอบทําการเปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรม โดยพละ
การจนกอใหเกิดผลเสียตอลูกคาในทุกดาน คูมืออางอิง “กระบวนการอนุมัติชิน้สวนผลิต  หรือ 
Production Part Approval Precess, PPAP “ นี้เปนวิธีปฏิบัตทิี่จะใหผูสงมอบนํามาใชในการ
เสนอ                   ( Submission ) ชิ้นสวนผลิตเพื่ออนมุัติโดยบริษัทใด บริษัทหนึง่ของบิ๊กทรทีี่เปน
ลูกคาของผูสงมอบ ซึ่งครอบคลุมสถานการณตางๆที่เกดิขึ้นในกระบวนการ เพื่อเปนการอาํนวย
ความสะดวกแกผูนําไปใชงาน วิธปีฏิบัติเหลานี้ไดจัดทาํไวในแผนขอมูล ( Diskette ) ที่ผูใชงาน
สามารถขอไดจาก AIAG ไดที่หมายเลขโทรศัพท  (810) 358-3003 หรือหากมีความไมแนใจใน
ขั้นตอนการดําเนนิการใด เชน ไมแนใจวากิจกรรมหรือช้ินสวนใดตองไดรับอนุมัติกอนหรอืไม 
สามารถขอความชวยเหลือไดจากแผนกจดัซื้อของลูกคา 

ชิ้นสวนผลิต ( Production parts ) ในที่นี้หมายถึง ชิ้นสวนที่มีการผลิตที่โรงงานของผูสง
มอบ โดยมีการบงชี้การใชเครื่องจักร เครื่องมือวัด กระบวนการ วัสดุ ผูปฏิบัติงาน ภาวะแวดลอม 
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และจุดปรับต้ังของกระบวนการ (เชน ความเร็วในการปอน ความเร็วรอบ แรงดัน อุณหภูมิ เปนตน) 
โดยที่ผูสงมอบตองสงชิ้นงานตัวอยางตามจํานวนที่ไดระบุไว หรือ แลวแตขอตกลงซึ่งไดจากการ
ผลิตที่ตอเนื่องกัน 1 ชั่วโมง ถึง 1 กะ หรืออยางนอย 300 ชิ้น มาทําการวัดและทดสอบใหครบทุก ๆ 
ชอง ( Cavity ) หรือแตละตําแหนงของแมพิมพ/ผลิตภัณฑ เพื่อที่จะทําใหมั่นใจไดวา บันทึกการ
ออกแบบดานวิศวกรรมและขอกําหนดทั้งหมดของลูกคาเปนที่เขาใจเปนอยางดีโดยผูสงมอบ
กระบวนการผลิตมีความเปนไปไดที่จะผลิตสินคาไดตามขอกําหนดหรือตามอัตราการผลิตที่ไดแจง 
ไวกับลูกคา,  

การกําหนดใหมีการทบทวนและอนุมัติชิ้นสวนผลิตนั้น มักกําหนดใหมีการดําเนินการกอน 
ที่จะมีการสงมอบผลิตภัณฑจํานวนแรกในสถานการณตางๆ เมื่อลูกคามีการระบุไววา “เมื่อการ
เสนอเปนที่ตองการ หรือ When Submission is required “ ดังนี้   

1.เปนชิน้สวนหรือผลิตภัณฑชนิดใหมที่ยงัไมเคยสงมอบไปใหลูกคานั้นๆ  

2 เปนชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑจากผลของการแกไขขอผิดพลาดที่เคยเกิดขึ้นและ
ลมเหลวจากการเสนอครั้งกอน 

3 มีการเปลีย่นแปลงแกไขทีเ่ปนการเปลี่ยนแปลงแกไขทีส่ําคัญ (Major change) 
เชน 

1 มีการเปลีย่นแปลงการออกแบบ 
2 มีการเปลีย่นแปลงขอกําหนด 
3 มีการเปลีย่นแปลงชนิดวสัดุที่ใช 
4. มีการใชแมพิมพหรือแบบใหมทัง้ที่เปนชนิดใหมและทดแทนของเดิม 
5. มีการเปลี่ยนแปลงกรรมวธิีในการผลิต 
6. เปนผลิตภัณฑที่ผลิตจากเครื่องจักรหรือแมพิมพที่โยกยายมาจาก

โรงงานอื่น 
7. มีการเปลีย่นแปลงแหลงของชิน้สวน วัสดุ หรือบริการที่มกีารรับชวง 

เชน การชุบแขง็ การชุบโลหะ 
8. เปนผลิตภณัฑจากแมพมิพทีห่ยุดใชงานมานานกวา 12 เดือน 
9. เปนการรองขอจากลกูคา เนื่องจากมีปญหาดานคุณภาพ 

หลังจากที่มีการผลิตอันเนื่องมาจากสถานการณใดสถานการณหนึ่งของ “เมื่อการเสนอ
เปนที่ตองการ” แลว ผูสงมอบตองทําการจัดเตรียมเอกสารและรายการตาง ๆ ทั้งหมดหรือบางสวน
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ตามที่ลูกคานั้น ๆ ตองการ ซึ่งขึ้นอยูกับระดับการเสนอ ( Submission Level ) เพื่อสงไปพรอมกับ
ชิ้นสวนผลิตในการขออนุมัติ ไดแก 

2.1.1 ใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิต (Production Part Submission 
Warant )  

ใหผูสงมอบทาํการเขียนใบรบัรองนีห้ลังจากที่การวัดและทดสอบที่ตองการไดผลเปนที่นา
พอใจแลวโดยใหเขียนใบรับรองแยกกนัสําหรับแตละหมายเลขชิ้นสวน ขอมูลที่สําคัญในใบรับรอง
นี้ ประกอบดวย 

1 การบงชี้ของชิ้นสวนทีเ่สนอขออนุมัติ 
2.เหตุผลของการเสนอ เชน เปนผลิตภัณฑใหม การแกไขขอบกพรอง 

และการเปลี่ยนแปลงแมพิมพ เปนตน 
3. ระดับของการเสนอ ซึ่งแบงออกเปน 5 ระดับดวยกัน 
4. ผลของการวัด ทดสอบ และตรวจสอบ 

2.1.2 รายงานการอนุมัติดานคุณภาพเกี่ยวกับสิ่งที่ปรากฏอยูภายนอก 
(Appearance Approval Report, AAR)  

พรอมดวยขอกําหนดของส ี เนื้อโลหะหรอืผิว ใหผูสงมอบทําการเขียนรายงานนีห้ลงัจากที่
มีการตรวจสอบตามเกณฑ การยอมรบัไดจนเปนทีพ่อใจแลวโดยใหเขียนรายงานแยกกนัสําหรับ
แตละชิ้นสวน ขั้นตอนในการเขียนรายงานนั้น ใหผูสงมอบสงรายงานนี้ไปใหตวัแทนของลกูคา
ตามที่ไดกําหนดไว เพื่อทําการตัดสินใจวาใชไดหรือไม และ AAR ที่ลูกคายอมรบัซึ่งมีลายเซน็ต
กํากับของลกูคาเทานัน้ที่อนุญาตใหแนบไปกับใบรับรองเพื่อการขออนุมัตินี้ได ขอมูลที่สําคัญใน
รายงาน AAR ประกอบดวย 

1. การบงชี้ของชิ้นสวน 
2. รหัสของผูซือ้และผูสงมอบ 
3. เหตุผลของการเสนออนุมตัิ 
4. ขอมูลเกี่ยวกับการประเมินผลคุณภาพที่เกี่ยวกับส่ิงที่ปรากฏอยู

ภายนอก 
5. ขอมูลเกี่ยวกับการประเมินผลดานสี 
6. การตัดสินใจและลายเซ็นตของลูกคา 
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2.1.3 ตัวอยางชิ้นสวนจํานวน2ชิ้นหรือตามที่ไดตกลงกันไวในแผนควบคุม 

โดยใหผูสงมอบเปนผูเก็บรักษาชิน้สวนตนแบบ (Master) และ บันทกึของการพบ
ขอบกพรองตาง ๆ ไว รวมทั้งขอมูลที่เปนผลลัพธของ SPC ซึ่งเปนบนัทกึที่แสดงใหเหน็ไดวาเปนไป
ตามขอกําหนดดานมิติ เคม ีโลหะการ กายภาค และการทดสอบโดยมีเอกสารดังตอไปนี้ประกอบ 

1. ผลของการตรวจสอบที่เปนการตรวจสอบดานมิติ 
2. รายงานการทดสอบจากหองปฏิบัติการที่เกี่ยวกับเคมี โลหะ กายภาค 

ฟสิกส และการทดสอบตาง ๆ 
3.  ผลของความสามารถของกระบวนการในเบื้องตนที่ เกี่ยวกับ

คุณลักษณะพิเศษและวิกฤต 
4. ผลของการวิเคราะหระบบการวัด 

2.1.4 บันทึกเกี่ยวกับการออกแบบทั้งของลูกคาและผูสงมอบ รวมทั้งแผน
แบบที่ละเอียด 

2.1.5 เอกสารที่ไดรับอนุญาตใหเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมจากลูกคาท่ียัง
ไมไดรวมเขากับบันทึกการออกแบบ แตไดรวมเขาเปนสวนหนึ่งของชิ้นสวนที่ขออนุมัตินี้ 

2.1.6 ผลลัพธของการตรวจสอบมิติตาง ๆ  
ตามที่ไดมีการอางไวในแผนแบบหรือใหตรวจจากพิมพเขยีวทีเ่ปนลายมือเขียนไวบนแบบ

โดยตองมีการตรวจสอบทุกชิ้น ในกรณีทีก่ารตรวจสอบนั้นกระทาํโดยบุคคลที่ 3 ใหบริการดานการ
ตรวจสอบ ผลการตรวจสอบนั้นตองบันทึกดวยเอกสารทีเ่ปนหวักระดาษของบุคคลที ่ 3 นั้น ๆ และ 
ตองทําการวัดทุกจุดที่ไดมีการกําหนดไวในแผนควบคุม ในการเสนอเพื่ออนุมัตนิั้น ผูรับของตองทาํ
การชั่งน้ําหนักเฉลี่ยของชิ้นสวนเสมอ และบันทกึคาลงบนใบรับรองโดยใชหนวยเปนกิโลกรัมที่เปน
ทศนิยม 3 ตาํแหนง เพื่อลูกคาจะไดนาํน้าํหนักดังกลาวไปวิเคราะหน้าํหนักของยานยนต แตไมมี
ผลกระทบตอกระบวนการอนุมัตินี ้

2.1.7 ทําการระบุหากมีการใชเครื่องชวยในการตรวจ 
เครื่องชวยในการตรวจ เชน อุปกรณจับยดึ แบบจําลอง  แผนทาบ และแผนแนบ เปนตน 

2.1.8 แผนผังแสดงลําดับขั้นตอนของกระบวนการ (Process Flow) 

2.1.9 ผลของการวิเคราะหวัสดุ สมรรถนะ และความทนทานตามที่ไดระบุ
ไวในบันทึกการออกแบบ  

ไดแกการปฏิบัติการทดสอบวัสดุ และ การทดสอบสมรรถนะ เปนตน 



                                                                                                              
                                                                                                                                                          11 

 
1. ตองมีการปฏิบัติการทดสอบวัสดุ ( Material test )  

โดยทําการทดสอบทุกชิน้สวน หรือผลิตภัณฑในกรณีที่มีการระบุไววาเปนขอกาํหนด
เกี่ยวกับเคม ีฟสิกส และโลหะ ตามวิธีการและขอกําหนด การทดสอบที่ไดกําหนดไวในขอกําหนด
ของวัสดุ (Meterial Specifications) และแผนควบคุม การทดสอบวัสดุใดที่ผูสงมอบไมสามารถ
กระทําดวยตนเองได ตองสงไปยงัหองปฏิบัติการทดสอบที่อยูนอกบริษัทที่ไดรับการรับรองหรือ
หองปฏิบัติการทดสอบที่ลูกคาเหน็วามีความพรอม ซึ่งรวมทัง้หองปฏบิัติการของลูกคาเอง ในกรณี
นี้รายงานผลของการทดสอบตองเปนรายงานที่ใชหัวกระดาษของผูใหบริการทดสอบนั้น ๆ ซึ่ง
ตองกมีการบงชี้รายละเอียดดังตอไปนี้ไวในรายงาน 

1) การบงชี้ของระดับการเปลี่ยนแปลงบันทึกการออกแบบ (Design 
change level) ของชิ้นงานที่มีการทดสอบ รวมทั้ง หมายเลข วันที่และระดับการเปลี่ยนแปลงของ
ขอกําหนดของวัสดุที่มีการทดสอบ 

2) การบงชี้วันที่ที่ทําการทดสอบ 
3) การบงชี้ชื่อของผูสงมอบวัสดุนั้น ๆ  เชน ชื่อของ ผูรับชวงที่ใหบริการ

ดานสีหรือการชุบซึ่งอาจตองอางหมายเลขรหัสของวัสดุจากรายชื่อผูรับชวงที่ไดรับการอนุมัติ (AVL
)ในกรณีที่ผลของการทดสอบไมเปนไปตามขอกําหนด เปนความรับผิดชอบของผูสงมอบตองทํา
การปฏิบัติการแกไขโดยแจงใหลูกคาไดรับทราบในรายละเอียดของการปฏิบัติการแกไขดังกลาว 

2. การทดสอบสมรรถนะ (Performance test) 
การทดสอบสมรรถนะ (Performance test)ของชิ้นสวน หรือผลิตภัณฑนัน้ ตองมีการ

ทดสอบสมรรถนะหรือการทาํงาน (Functional test) การทดสอบใดที่ไมสามารถกระทําโดยผูสง
มอบได ใหปฎิบัติโดยใชวิธีเดียวกับการทดสอบวัสดุรวมทั้งการบงชี้และการปฏิบัติการแกไขใน
กรณีที่ผลการทดสอบสมรรถนะไมเปนไปตามขอกําหนด 

2.1.10 รายงาน Process FMEA  
ในกรณีที่ผูสงมอบรับผิดชอบการออกแบบ จําเปนตองแนบรายงาน Design FMEA พรอม

กับการยืน่ขออนุมัติดวย โดยปฏิบัติตามวธิีการของการวิเคราะหที่ไดระบุไวในคูมือ FMEA ซึ่งตอง
เปนรายงานทีม่ีความครบถวนทั้งคา RPN (กอนและหลังการปฏิบตัิการแกไข) และรายละเอยีด
ของการปฏิบตัิการแกไข รวมทั้งแผนการปรับปรุง 
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2.1.11 แผนควบคุมที่ใชในการผลิตชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑที่ทําการยื่นขอ

อนุมัติ  
ประกอบดวยรายละเอยีดของคุณลักษณะของกระบวนการและผลิตภัณฑที่มกีารควบคุม 

รวมทัง้คุณลักษณะของผลิตภัณฑและกระบวนการทีม่ีนยัสําคัญ (Significant) หรือมีความสาํคัญ 
(Key) แผนควบคุมสําหรับผลิตภัณฑทีม่ีความคลายคลึงกันสามารถนํามาใชแทนกนัไดถา
ผลิตภัณฑใหมนี้ไดรับการทบทวนในเรื่องทั่ว ๆ ไปแลว ในบางกรณลูีกคาอาจกําหนดใหผูสงมอบ
ทําการจัดสงแผนควบคุมไปใหอนุมัติกอนที่จะมกีารดําเนินการผลิต 

2.1.12 ผลลัพธที่เปนความสามารถของกระบวนการ  
ผลลัพธที่ เปนความสามารถ ของกระบวนการที่แสดงใหเห็นไดวา กระบวนการมี

ความสามารถใหผลลัพธ ที่เปนไปตามความตองการของลูกคาสําหรับคุณลักษณะ ที่เปนชนิด
สําคัญมีนยัสําคัญ วิกฤต เกี่ยวของกับความปลอดภัยหรือคุณลักษณะอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ พรอมดวย
ขอมูลสนับสนุน เชน แผนภูมิควบคุม โดยใชคูมือ SPC เปนแนวทางในการประยุกตใชงาน เพือ่ใหผู
สงมอบสามารถทราบไดวาคุณลักษณะใดที่เปนชนิดสําคัญ (Key) มีนัยสําคัญ (Significant) 
วิกฤต (Critical) เกี่ยวของกับความปลอดภัย (Safety) เปนไปตาม กฎขอบังคับ (Regulation) การ
ทํางาน (Function) เหมาะสมกับการใชงาน (Fit) หรือคุณภาพที่เกี่ยวกับส่ิงที่ปรากฏอยูภายนอก 
ลูกคาจึงไดกําหนดสัญลักษณของคุณลักษณะชนิดตาง ๆ ไวในขอกําหนดเฉพาะดานของลูกคา ใน
PPAP กําหนดใหมีการศึกษาความสามารถของกระบวนการในเบื้องตนสําหรับคุณลักษณะ
ทั้งหมดที่เปนคุณลักษณะชนิดความปลอดภัย มีความสําคัญ วิกฤติ หรือมีนัยสําคัญ ซึ่งลูกคาได
กําหนดไวกอนที่จะมีการยื่นขออนุมัติ เพื่อวัดดูวากระบวนการมีความสามารถทําไดตามขอกําหนด
หรือไม โดยกําหนดใหมีการวิเคราะหระบบการวัด และใชแผนภูมิควบคุมในการศึกษาคา Ppk จาก 
ขอมูล 100  หรือ 25 จุดบนแผนภูมิควบคุมเปนอยางนอย แลวทําการกําหนดแผนการปฏิบัติการ
แกไขที่ขึ้นอยูกับความมั่นคงหรือความสามารถของกระบวนการ 

2.1.13 มีการศึกษาความผันแปรของการวัดโดยการวิเคราะหระบบการวัด 
สําหรับเครื่องมือวัดทั้งหมดที่เปนเครื่องวัดใหมหรือมีการดัดแปลงแกไขที่มีการนําไปใชใน

การผลิตชิ้นสวนเพื่อขออนุมัติ 
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2.1.14 มีการอนุมัติเชิงวิศวกรรมออกแบบเมื่อลูกคาไดกําหนดไวในแผน

แบบหรือขอกําหนด  
เชน การเปลี่ยนแปลงของมิติใด ๆ อาจสงผลกระทบตอวิธีการประเมินผลของมิตินั้น ๆ ไป

ดวย ดังนั้น จึงตองมีการทบทวนและอนุมัติการเปลี่ยนแปลง เพื่อจะไดมีแนวทางปฏิบัติสําหรับการ
เปลี่ยนแปลงนั้น ๆ 

 
ระดับของการเสนอขออนุมัติ (Submission Level) ของผูสงมอบแตละรายจะมีความ

แตกตางกัน โดยลูกคาเปนผูกําหนดระดับ โดยพิจารณาจากการปฏิบัติไดตามขอกําหนดของ QS-
9000 ของผูสงมอบ รางวัลดานคุณภาพที่เคยไดรับจากบิ๊กทรี และประวัติหรือประสบการณของผูสง
มอบ ดังรายละเอียดที่ไดแสดงไวในตารางที่ 2.1 

 
ตารางที่ 2.1 ระดับของการเสนอขออนุมัติ 
ระดับที ่ ใบรับรองการเสนอ ตัวอยางชิน้งาน ขอมูลสนับสนุน 

1 
 
2 
 
 
3 
 
 
4 
 
 
5 

ตองการ 
 

ตองการ 
 
 

ตองการ 
 
 

ตองการ 
 
 

ตองการ 

ไมตองการ 
 

ตองการ 
 
 

ตองการ 
 
 

ไมตองการ 
 
 

ตองการ 

ไมตองการ 
 

ในระดับที่จาํกดัและเสนอใหลูกคา 
 
 

อยางสมบูรณและเสนอใหลูกคา 
 
 

อยางสมบูรณและเสนอใหลูกคา 
 
 

อยางสมบูรณแตทบทวนที่โรงงาน
ของผูสงมอบ 
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หลังจากที่ผูสงมอบไดทําการเสนอเพื่อขออนุมัติไปแลว ลูกคาจะเปนผูแจงสถานะของการ

อนุมัติเอง โดยหามมีการสงมอบผลิตภัณฑที่อยูระหวางรอผลการอนุมัติไปใหลูกคาโดยเด็ดขาด ผล
ของการอนุมัติอาจเปนอยางใดอยางหนึ่ง ดังนี้ 

1. อนุมัติใหผลิตได ซ่ีงแสดงวาคุณภาพชิ้นสวนไดตามขอกําหนดของ
ลูกคาทุกประการ(ขอมูลสนับสนุน ไดแก ผลลัพธการตรวจสอบ ผลลัพธการทดสอบ ผลลัพธ
การศึกษาความสามารถของกระบวนการในเบื้องตน และ ผลลัพธการวิเคราะหระบบการวัด) 

2. อนุมัติใหผลิตไดชั่วคราว โดยอนุมัติใหผลิตและสงมอบผลิตภัณฑได
ในระยะเวลาหรือปริมาณที่จํากัด และจะเปลี่ยนเปนการอนุมัติแบบถาวรไดก็ตอเมื่อมีการบงชี้ราก
ของปญหา และมีการปรับปรุงใหดีข้ึนจนสามารถปองกันการเกิดปญหาได ในกรณีนี้จําเปนตองมี
การเสนอขออนุมัติอีกครั้ง 

3. ปฏิเสธการเสนอขออนุมัติ โดยไมอนุญาตใหมีการผลิต และตองมีการ
ปฏิบัติการแกไขและปรับปรุงใหดีข้ึน กอนที่จะมีการเสนอขออนุมัติใหม 

 

2.2 ทฤษฎีการวิเคราะหลกัษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode 
and Effect Analysis, FMEA) 

ทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and 
Effect Analysis, FMEA)การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure 
Mode and Effect Analysis, FMEA) เปนวิธีในการประเมินระบบ การออกแบบ, กระบวนการผลิต
หรือการบริการโดยเปนแนวทางในการปองกัน (Preventive approach) ที่ใชสําหรับในการ
ออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต  โดยพิจารณาความเปนไปในการเกิดขอบกพรอง และ
ทําการวิเคราะหหาขอขัดที่เปนไปไดในการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต คนหาสาเหตุ
และผลกระทบจากขอบกพรองนั้น ๆ กําหนดวิธีการในตรวจสอและบงชี้ขอบกพรองประเมินโอกาส
การเกิดขอบกพรองนั้น ๆ กําหนดวิธีในการตรวจสอบและทําการกําหนดวิธีปองกันการเกิดขึ้นอีก 
ของขอบกพรอง  ความรุนแรงอันเกิดจากลักษณะบกพรอง โอกาสการตรวจพบลักษณะบกพรอง 
และทําการกําหนดวิธีปองกันการเกิดขึ้นอีกของขอบกพรองนั้น ๆ ทั้งนี้เพื่อสรางความมั่นใจไดวา 
วัตถุประสงคของการออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตเปนไปเพื่อสนองตอบความตองการ
ของลูกคา โดยคําวา "ลูกคา" หมายรวมถึง ผูบริโภคขั้นสุดทายสายงานผลิตและประกอบ แผนก
บริการและแผนกอื่นๆ  
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ลักษณะของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ หรือ การทาํ FMEA มี 

วัตถุประสงคคอื การปองกนัขอบกพรองทีอ่าจเกิดขึ้น โดยทําการแยกแยะ และบงชีลั้กษณะความ
เสี่ยงของการออกแบบ และกระบวนการผลิต มีการพยายามลดโอกาสการเกิดลักษณะบกพรอง 
ลดความรุนแรงของผลอันเกดิจากลักษณะบกพรอง และนําผลจากการวเิคราะหที่ไดนาํไปใชใน
การปรับปรุงการออกแบบและกระบวนการผลิต ผลลัพธสุดทายทีไ่ดจากการทําการวิเคราะหคือ 
แผนปฏิบัติการเพื่อกําจัดหรือลดขอบกพรองทางกายภาพของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต โดย
การคํานงึถงึลาํดับกอนหลังของความสาํคญัของปญหาเพื่อพิจารณาในการแกไขขอบกพรองของ
การออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลติ การทําการวิเคราะหลกัษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบ มลีักษณะเปนกระบวนการแบบเปนระบบ หรือ Systematic technique มีการทาํงาน
เปนทมีและใชความรูจากทกุฝายขององคกร 

2.2.1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ 
(Design Failure Mode and Effects Analysis : DFMEA) 

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ หรือ DFMEA เปน
วิธีการปองกนัไมใหเกิดขอบกพรองจากการออกแบบ ดวยการชี้บงและหาทางปองกันปญหาดาน
ศักยภาพที่เกดิจากการออกแบบ โดยการทบทวนการออกแบบ ประวัติความบกพรองในอดีตและ
ขอมูลการใชผลิตภัณฑที่ไดรับการรองเรียนจากลูกคา ผูออกแบบจะใชขอมูลชวยในการจัดลาํดับ
ความเสีย่งในการออกแบบเพื่อพัฒนาผลติภัณฑตอไป การวิเคราะหจะการทาํภายใตสมมติฐาน
ที่วาชิ้นสวนทกุชิ้นสวนไดรับการผลิตที่ถกูตอง ไมมปีญหาขอบกพรองอันเนื่องจากกระบวนการ
ผลิต 

2.2.2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการ
ผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis : PFMEA ) 

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลติ ตางจากการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ กลาวคือ จะทําการวิเคราะห
ผลกระทบของขอบกพรองอนัเนื่องมาจาก เครื่องมือ เครื่องจักร กระบวนการ ประกอบและขั้นตอน
การผลิตของบริษัทในการผลติสินคา การวิเคราะหจะกระทาํภายใตสมมติฐานทีว่าชิน้สวนทกุ
ชิ้นสวนไดรับการออกแบบมาอยางถูกตอง ไมมีปญหาขอบกพรองอันเนื่องมาจากกระบวนการ
ออกแบบผลิตภัณฑ 
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ลักษณะการวเิคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิตประกอบ

ไปดวยขั้นตอนดังนี้คือ 
1.มีการบงชี้ผลผลิตอันเปนผลเกี่ยวเนื่องจากลักษณะขอบกพรองใน

กระบวนการผลิต 
2.ประเมินผลกระทบอนัเกิดจากลักษณะขอบกพรอง 
3.บงชี้สาเหตุที่เปนไปไดกระบวนการผลิต หรือ การประกอบ และบงชี้ตัว

แปรของกระบวนการ โดยใหความสําคัญตอการควบคุมเพื่อลดการเกิดขึ้นหรือการตรวจพบ
ลักษณะขอบกพรอง 

4.พัฒนาลําดับของลักษณะขอบกพรองที่ไดจัดอันดับไว จากนั้นจัดตั้ง
ระบบเบื้องตนสําหรับการพิจารณาปฏิบัติการเชิงแกไข 

5.จัดทําเอกสารแสดงผลของกระบวนการผลิตและการประกอบ 
 
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลติ หรือ PFMEA และ

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ หรือ DFMEA มีข้ันตอน ในการ
วิเคราะหแบบเดียวกนั เพื่อความสะดวกในการจัดทําเอกสารในการวิเคราะหขอบกพรองและผลที่
ได ไดมกีารพฒันาแบบฟอรมกระบวนการ FMEA เพื่อความสะดวก ในการวิเคราะห โดยแบง
ขั้นตอนการวิเคราะหเปน 17  ขั้นตอนดงันี ้

1.เลือกหัวขอที่สนใจจะทําการวิเคราะห โดยอาจพิจารณาจากลักษณะ
ปญหาที่เมื่อเกิดแลวมีผลกระทบตอบริษัทสูง หรือ  อาจเปนหัวขอปญหาที่มักพบเกิดขึ้นบอย ๆ 
และทําการกําหนดขอบเขตการวเิคราะหใหชัดเจน 

2.ระบุวิธีใชในการวิเคราะห โดยมี 4 วิธีดังนี ้
- การวิเคราะหแบบบนลงลาง ( Top-down Analysis )   โดยทําการ

วิเคราะหระบบโดยรวม และจึงแยกพิจารณาในสวนยอยของระบบ 
- การวิเคราะหแบบลางขึ้นบน ( Botton up Analysis ) โดยทําการ

วิเคราะหระบบยอยแตละสวน จากนั้นจึงพิจารณาระบบโดยรวม 
- การวิเคราะหระดับชิ้นสวน ( Component Analysis ) โดยทําการ

วิเคราะหชิ้นสวนแตละชิ้นสวน จากนั้นนําขอกําหนดของชิ้นสวน ( Component Specification ) 
มาเปนตัวกําหนดระดับขอบกพรอง 
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- การวิเคราะหหนาที่การทํางาน ( Function Analaysis ) โดยทําการ

วิเคราะหหนาที่การทํางานของระบบ พิจารณาขอบกพรองอันเกิดกับผูใชตัวผลิตภัณฑ จากนั้นนํา
ขอกําหนดของผลิตภัณฑ ( Product Specification ) มาเปนตัวกําหนดระดับขอบกพรอง 

ในขั้นตอนนี้จะมีการพิจารณาการวิเคราะหความวิกฤติ ซึ่งเปนการจัดลําดับผลกระทบของ
ขอบกพรอง โดยทําการเปรียบเทียบกับผลกระทบขออ่ืน ๆ โดยจะไดผลลัพธเปนคาเชิงปริมาณเพื่อ
พิจารณาหาลําดับความสําคัญในการแกไขขอบกพรองและผลกระทบของขอบกพรอง โดย
ลักษณะขอบกพรองของ ระบบ ระบบยอย หรือ อุปกรณที่มีผลกระทบจากลักษณะบกพรองรุนแรง
ที่สุดจะถูกเลือกมาเปนอันดับแรกในการนํามาวิเคราะหในขั้นตอนตอไป 

3. กําหนดขอบเขตของขอบกพรองที่จะวิเคราะห  หลังจากไดระบบที่ตอง
พิจารณาจากการวิเคราะหความวิกฤติ ในขั้นตอนที่ 2 แลว จากนั้นเราตองกําหนดขอบเขตของ
ขอบกพรองที่จะวิเคราะห เพื่อเปนขอบเขตในการตรวจสอบ 

4. การออกแบบตารางที่เหมาะสม เพื่อทําการเก็บขอมูลไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 

5. ระบุหัวขอ อุปกรณ หรือ ระบบยอยที่มีโอกาสเกิดขอบกพรองขึ้นได ใน
ขอบเขตที่กําหนดไวใน ขอ 3. โดยการใชคําถามวา "ขอบกพรองหรือขอผิดพลาดใดมีโอกาสเกิดขึ้น
ไดบาง" 

6. สําหรับการวิเคราะหความวิกฤติ ใหกําหนดโอกาสในการเกิด
ขอบกพรองของแตละหัวขออุปกรณ หรือระบบยอยตามที่ไดระบุไวในขั้นตอนที่ 5 

7. สําหรับการวิเคราะหความวิกฤติใหเขียนรายการขอบกพรองที่อาจ
เกิดขึ้นได ซึ่งหาไดโดยการตั้งคําถามวา "ลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้น เกิดขึ้นไดอยางไรบาง" 

8. กําหนดคะแนนโอกาสที่ขอบกพรองที่ระบุในขอ 7. จะมีโอกาสเกิดขึ้น 
(P=Probability) โดยผลรวมของโอกาสการเกิดขอบกพรองจะเปน 100 เปอรเซ็นต 

9. วิเคราะหหาผลกระทบของขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นจากขอ 7. 
 

10. กําหนดเกณฑการใหคะแนนความรุนแรงจากผลกระทบของ
ขอบกพรอง ( S=Severity ) และทําการใหคะแนนความรุนแรงสําหรับผลกระทบของขอบกพรองที่
ไดจากขอ 9. 

11. วเิคราะหหาวิธีการในการตรวจสอบหาขอบกพรอง 
12. กําหนดเกณฑใหคะแนนโอกาสในการตรวจพบขอบกพรองเหลานั้น 

(D=Detect)  
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13. ใหคะแนนโอกาสที่วิธีการตรวจพบขอบกพรองที่กําหนดจากขอ 11 

วามีโอกาสสามารถตรวจพบขอบกพรอง ไดมากนอยเพียงไร โดยใชหลักการใหคะแนนจากเกณฑ
ในขอ 12. 

14. หาคะแนนความวิกฤติของผลกระทบของขอบกพรอง ที่ไดระบุไวใน
ขั้นตอนที่ 9 คะแนนความวิกฤติของผลกระทบของขอบกพรอง = PxSxD 

15. เลือกจุดที่จะตองทําการแกไขตามลําดับความสําคัญกอนและหลัง 
โดยพิจารณาจากคาคะแนนความวิกฤติ โดยเลือกจุดที่มีคาคะแนนวิกฤติสูงสุดมาทําการแกไขกอน 

16. ดําเนินการหาวิธีการปองกันเพื่อลดความวิกฤติลง 
17. ติดตามผลปฏิบัติการเพื่อลดความวิกฤติ และทําการทบทวน

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 
 
โดยกอนการทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบจําเปนที่จะตองมีการทํา

การเตรียมการเพื่อการวิเคราะหในขั้นตน เราอาจเรียกขั้นตอนนี้วาการเตรียมตัวสําหรับ
กระบวนการ (Preparing For Process FMEA, PFMEA) ในการดําเนินการทํา PFMEA ที่
เหมาะสมไมควรจะกําหนดใหเปนภาระงานลงไปในตารางการทํางานปกติของพนักงาน แตควร
จัดเปนกิจกรรมที่สนับสนุนโดยฝายบริหาร โดยใหการปรับปรุงเปนไปตามความพยายามของ
พนักงานเอง ดวยนโยบายสนับสนุนจากทางองคกร ขั้นตอนการทํา PFMEA ประกอบดวย 

1. ใหคําจํากัดความกระบวนการ เราควรเริ่มทํา PFMEA ใหเร็วที่สุดเทาที่
จะดําเนินการไดทันที การเริ่มทํา PFMEA ในกระบวนการวิศวกรรมการผลิตสามารถทําไดเร็ว
เทาไร ประสิทธิภาพในการประหยัดคาใชจายยิ่งมีมากขึ้น และการเริ่มทํา PFMEA ตั้งแตเร่ิมแรก 
จะชวยใหบริษัทสามารถพิจารณาทางเลือกของกระบวนการผลิตไดหลากหลายทางเลือกมาก
ยิ่งขึ้นสามารถพิจารณาเลอืกทางเลือกที่ดีและเหมาะสมที่สุด ภายใตตนทุนที่ยอมรับได อยางไรก็ดี
การทํา PFMEA จะประสบความสําเร็จไดก็ตอเมื่อมีการใหคําจํากัดความกระบวนการที่จะ
ตรวจสอบอยางชัดเจนตั้งแตเร่ิมตนการทําการวิเคราะห 

2. ทําการคัดเลือกสมาชิกเพื่อเขารวมทีมงานในการทําการวิเคราะห โดย
กระบวนการทํา PFMEA เปนกิจกรรมที่จะตองทําเปนทีม และจะประสบความสําเร็จไดก็เนื่องจาก
ความรวมมือและสนับสนุนจากทุกฝายที่เกี่ยวของ โดยผูรวมทีมจะเปนตัวแทนที่มาจากแตละ
แผนกงานที่เกี่ยวของ ทํางานรวมกันในการกําหนดแนวทางของกระบวนการจากประสบการณและ
ความรูที่มีอยู เพื่อใชในการแยกแยะขั้นตอนในการผลิต ผลิตภัณฑ ทําการชี้บงจุดบกพรองที่อาจ
เกิดขึ้นไดในกระบวนการผลิต ทําการประเมินหาสาเหตุของจุดบกพรองนั้น และเสนอแนวทางใน
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การแกไขเพื่อลดความเสี่ยงของจุดบกพรอง ซึ่งงานเหลานี้เปนงานพัฒนาคุณภาพที่ทาทาย ทาง
บริษัทฯควรคัดเลือกบุคคลที่เหมาะสมในการทํางาน โดยประกอบไปดวย วิศวกรออกแบบ วิศวกร
ควบคุมกระบวนการผลิต วิศวกรผูดูแลดานคุณภาพ รวมไปถึงผูเชี่ยวชาญดานอื่น ๆ เชน วิศวกร
ซอมบํารุง ตัวแทนจากฝายวางแผนการผลิต ฝายทดสอบ เปนตน โดยเมื่อไดมีการจัดตั้งทีม
เรียบรอยแลว สิ่งที่ตองทําอยางแรก คือ กําหนดกฎการทํางานของทีม กําหนดการนัดประชุมในแต
ละครั้ง การแบงงานกันทําระหวางสมาชิก และการกําหนดขั้นตอนการประชุมทั้งนี้เพื่อใหการ
ประชุมดําเนินไปอยางราบรื่น 

3. การพัฒนาตาราง PFMEA MATRIX เปนขั้นตอนสุดทายของการทํา 
PFMEA ทั้งนี้เพื่อใหไดตารางที่สามารถแสดงขอมูลทุกประเภทที่ทีมงานตองการจะศึกษา โดยจะ
ถูกออกแบบใหอยูในรูปตารางที่มีแถวแตละแถว แทนประเภทของขอมูล โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

- ข้ันตอนกระบวนการผลิต 
- ฟงกชัน่การทํางานในแตละขั้นตอน 
- การวเิคราะหลักษณะขอบกพรองอนัประกอบไปดวยคําจาํกัดความ

จดุบกพรอง ผลกระทบตอคุณภาพ และสาเหตุของการเกิดลักษณะขอบกพรอง 
- การวิเคราะหความเสี่ยงอนัประกอบไปดวย ความนาจะเปนที่จะตรวจ

พบจุดบกพรองความรุนแรงของผลกระทบ ความนาจะเปนที่จะตรวจพบจุดพรอง และการคํานวณ
คาเลข ลําดับความเสีย่ง 

- ปฏิบัติการแกไขและปองกนัทีท่ีมงานเสนอแนะ 

2.3 แผนควบคุมกระบวนการผลิต ( Control  Plan ) 
แผนควบคุมกระบวนการผลิตเปนวิธีการที่สามารถจะชวยใหกระบวนการผลิตผลิตภัณฑที่

มีคุณภาพเปนไปตามความตองการของลูกคา  เปนการจัดเตรียมโครงสรางสําหรับการออกแบบ  
คัดเลือกและการนําไปใชของวิธีการควบคุมทั้งกระบวนการ  แผนการควบคุมเปนการรวบรวม
รายละเอียดของกระบวนการผลิต  เพื่อที่จัดหาวิธีการที่จะลดการกระจายของผลิตภัณฑและ
กระบวนการผลิต แผนการควบคุมจะไมรวมถึงรายละเอียดในการปฏิบัติการของพนักงานในแตละ
กระบวนการ   วิธีการนี้สามารถที่จะใชไดกับทุก ๆ กระบวนการผลิตและทุกระดับของเทคโนโลยี
แผนการควบคุมเปนศูนยรวมของคุณภาพของกระบวนการผลิตและจะถูกนําไปใชใน  ลักษณะของ
เอกสารที่สามารถเปลี่ยนแปลง ปรับปรุงไดตลอดเวลา  บางสวนของเอกสารอาจจะตองเชื่อมโยง
กับเอกสารอื่นๆ ที่เกี่ยวของ  การสรางแผนการควบคุมมีสวนสําคัญมากในการกําหนดแผนการ
เกี่ยวกับคุณภาพเพราะมีรายละเอียดของกระบวนการทั้งหมด  ในการควบคุมผลิตภัณฑที่ผลิต
ออกจากกระบวนการเดียวกัน เพื่อใหแผนการควบคุมดําเนินการไปไดอยางมีประสิทธิภาพ การ
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ตรวจสอบกระบวนการผลิตจะตองถูกกําหนดและปฏิบัติอยางตอเนื่อง  แผนการควบคุมอธิบายถึง
การปฏิบัติตาง ๆ ที่ตองการในแตละกระบวนการผลิตและ  ส่ิงที่จะตองปฏิบัติเปนประจําเพื่อที่จะ
ประกันวาผลผลิตจากกระบวนการอยูในการควบคุม  ในระหวางการผลิตโดยทั่วไปการควบคุม
กระบวนการจะจัดเตรียมการตรวจสอบและการควบคุมกระบวนการและพารามิเตอรที่สําคัญ 
กระบวนการผลิตตาง ๆ จะมีการเปลี่ยนแปลงและปรับปรุงตลอดเวลา  แผนการควบคุมก็
เชนเดียวกันสามารถที่จะปรับปรุงไดตลอดเวลาเพื่อที่จะแสดงถึง  วิธีการควบคุมและระบบของการ
วัดในขณะเวลานั้น การพัฒนาแผนการควบคุมอยางมีประสิทธิภาพจะตองมีความเขาใจใจ
กระบวนการผลิต  พื้นฐานการทํางานเปนทีมจากผูที่เกี่ยวของจากฝายตางๆ ใชความรู ขอมูลที่มี
อยูมาแลกเปลี่ยนซึ่งกันและกันจะทําใหการทํางานเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพ  ขอมูลตาง ๆ จะ
ทําใหบุคคลในทีมมีความเขาใจกระบวนการผลิตไดดียิ่งขึ้น ซึ่งจะประกอบดวย 

1 ไดอะแกรมการไหลของกระบวนการ ( Process flow diagram ) 

2. การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ ( FMEA ) 

3. พารามิเตอรพิเศษ ( Special Characteristic ) 

4. ความรูเกี่ยวกับกระบวนการผลิต 

5. ขอมูลจากการออกแบบ 

6. วิธกีารคุณภาพอื่น ๆ เชน DOE, QFD 
ประโยชนของการพัฒนาและนําแผนการควบคุมไปใชประกอบดวย 

1. ทางดานคุณภาพ แผนการควบคุมสามารถจะลดความสูญเสียและสามารถ
ปรับปรุงคุณภาพขอบผลิตภัณฑในระหวางการผลิต เปนโครงสรางที่รวมถึงการประเมินผลิตภัณฑ
และขบวนการผลิต  แผนการควบคุมจะบงชี้ถึงพารามิเตอรที่สําคัญและบงชี้ถึงสาเหตุของการเกิด
การกระจายและแปรปรวนของผลิตภัณฑ 

2. ลูกคามีความพึงพอใจ  แผนการควบคุมจะเนนถึงทรัพยากรตางๆ ที่ใชในการ
ควบคุมผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต ซึ่งเกี่ยวของกับพารามิเตอรสําคัญที่ลูกคาสนใจ  การ
จัดสรรทรัพยากรตางๆ อยางเหมาะสมสําหรับจุดที่สําคัญ จะชวยใหสามารถลดคาใชจายโดยที่ยัง
สามารถรักษาระดับคุณภาพของผลติภัณฑได 
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3. การสื่อสาร   เนื่องจากเปนเอกสารที่ไดรับการเปลี่ยนแปลงตอลดเวลาเพื่อให

เหมาะสมกับการพัฒนากระบวนการผลิตและเทคโนโลยี แผนการควบคุมจะส่ือสารถึงการ
เปลี่ยนแปลงของพารามิเตอรของผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต วิธีการควบคุม และระบบการ
วัดตาง ๆ 

แผนการควบคุมกระบวนการผลิตจะประกอบดวยขอมลูตาง ๆ ดังตอไปนี้ 
1. Category เปนการบงชี้ถงึประเภทของแผนการควบคุมวาอยูใน

ระยะใด Prototype Prelaunch หรือ Production 
2. Control plan number ใสหมายเลขของแผนการควบคุมที่สามารถจะ

สืบคนไดงาย 
3. Description ใสชื่อรายละเอียดของผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิตที่

จะตองถูกควบคุม 
4. Key contact ใสชื่อและเบอรโทรศัพทของผูที่พัฒนาแผนการควบคุม 
5. Core team ใสชื่อของบุคคลในทีมที่รวมกันพฒันาแผนการควบคุม 
6. Date ( Original )   ใสวนัเวลาที่เร่ิมพัฒนาแผนการควบคุม 
7. Date ( Revised )    ใสวันเวลาลาสุดที่แผนการควบคุมไดถูก

ปรับปรุง เปลีย่นแปลง 
8. Process name  ( Flow diagram ) บงชี้ถงึขั้นตอนตางๆ ของ

กระบวนการผลิต ใสชื่อกระบวน การผลิตตางๆ ตามไดอะแกรมการไหล 
(Flow diagram)  

9. Machines / Tools ในแตละกระบวนการผลิต ใหบงชีถ้ึงเครื่องมือ 
อุปกรณ เครื่องจักที่ใช 

10. Number ใสตัวเลขสําหรับไวอางองิ เพื่อทีจ่ะอธิบายรายละเอียดเพิ่มเติม 
11. Product  พารามิเตอรของผลิตภัณฑเปนคุณสมบัติของชิ้นสวนที่อธิบาย

ไวในขอมูลทางวิศวกรรม ทกุพารามิเตอรที่สําคัญจะตองถูกกาํหนดลงใน
แผนการควบคุม เพื่อที่จะมกีารควบคุมโดยกระบวนการผลิตอยางทั่วถึง 

12. Process  พารามิเตอรของกระบวนการผลิต เปนสิ่งที่มผีลกระทบและมี
สวนสัมพนัธกบัพารามิเตอรของผลิตภัณฑ พารามิเตอรของกระบวนการ
ผลิตเปนสิ่งทีต่องถูกควบคมุเพื่อใหผลิตภัณฑมีการกระจายนอยที่สดุ
เทาที่จะเปนไปได  ในบางครั้งตองควบคมุพารามิเตอรของกระบวนการ
ผลิตหลายพารามิเตอรเพื่อที่จะลดการกระจายของพารามิเตอรของผลิต
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ภัณพอยางเดียวสามารถที่จะมีผลตอพารามิเตอรของผลิตภัณฑหลาย
ชนิด 

13. Product / Process / Tolerance  ขอกําหนดและคาคาดเคลื่อนได 
สามารถหาไดจากเอกสารทางดานวิศวกรรมตาง 

14. Measurement technique   เปนสวนที่บงชี้ถึงระบบการวัดที่ใชในแตละ
กระบวนการผลิต การวเิคราะหระบบการวัดมีสวนสาํคัญที่จะใหความ
เชื่อมั่นวา เครื่องมือที่ใชในการวัดมีความเชื่อถือได 

15. Sample Size  จํานวนตัวอยางที่ตองการในการวัด 
16. Frequency ความถี่ที่ตองการในการวัด 
17. Control method เปนการอธิบายถึงวา แตละกระบวนการผลิตมีการ

ควบคุมไดอยางไร วิธีการควบคุมจะขึ้นอยูกับการวิเคราะหแตละ
กระบวนการ  การควบคุมอาจจะเปนลักษณะของ  การควบคุม
กระบวนการดวยหลักทางสถิติ (SPC ) การสุมตัวอยาง การตรวจสอบ 
หรือ การควบคุมแบบอัตโนมัติ อาจจะมีการอางอิงถึงหมายเลขของ
เอกสารในการปฏิบัติดวย วิธีการควบคุมจะตองไดรับการประเมินอยาง
ตอเนื่องเพื่อใหเปนไปอยางประสิทธิภาพ วิธีการควบคุมสามารถที่จะมี
การปรับปรุง เปลี่ยนแปลงได ข้ึนอยุกับความเหมาะสม 

18. Report CPK  เปนการเสนอรายงานเกี่ยวกบัสมรรถภาพของ
กระบวนการผลิต 

19. Report MSA  เปนการเสนอรายงานเกี่ยวกับ การวิเคราะหระบบการวดั 
 

2.4 ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ ( Process Capability Index ) 
ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ ( Process Capability Index ) เปนตวับงชี้ที่

ชวยใหเจาของกระบวนการ ผูบริหาร และลูกคาไดทราบวา 

1. กระบวนการที่กําลังเกี่ยวของอยูนั้น มีความสามารถในการใหผลลัพธไดตามที่
ตองการหรืออกแบบไวหรือไม ซึ่งเปนการสะทอนใหเห็นถึงความอยูตัวของความผันแปรที่เกิดจาก
สาเหตุชนิดสามัญ ( Common Cause ) 
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2. มีความสามารถในการควบคุมความผันแปรที่มีอยูในกระบวนการเพื่อใหไดผล

ลัพธตามที่เราหรือลูกคาตองการไดดีแคไหน ถาควบคุมไดดี ดีรุนแรงแคไหน แตถาควบคุมไดไมดี 
แยรุนแรงอยางไร 

3. ชิ้นงานที่ผลิตออกมามีแนวโนมของการเกิดของเสียที่มีขนาดโตเกินไป (เขาใกล
หรืออยูนอกขอบเขตกําหนดดานบน) หรือมีขนาดที่เล็กเกินไป ( เขาใกลหรือยูนอกขอบเขตกําหนด
ดานลาง ) เพื่อที่จะสามารถชวยใหเจาของกระบวนการสามารถปรับกระบวนการเขาหาจุดที่มี
ความเหมาะสมไดอยางถูกทิศทาง และมีความเหมาะสมในเชิงเศรษฐกิจ 
 

ในระบบคุณภาพ QS-9000 ตองการใหเจาของกระบวนการทาํการศึกษาความสามารถ
ของกระบวนการนับต้ังแตขัน้ตอนของการออกแบบ หรือการวางแผนคุณภาพผลติภัณฑลวงหนา 
(APQP) ขั้นตอนกอนที่จะมีการผลิตจริงหรือการศึกษาความสามารถของกระบวนการในเบื้องตน  
และกระบวนการที่กาํลังดําเนินอยู 

ขอพึงปฏิบัติที่ถือเปนที่ยอมรับกันโดยทั่วไปในอุตสาหกรรมยานยนต สําหรับการคํานวณ
คาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการก็คือควรทําการคํานวณหลังจากที่กระบวนการได
แสดงใหเห็นแลววา พฤติกรรมของกระบวนการอยูในภาวะที่ควบคุมไดอยางเปนสถิติ (In a state 
of statistical control) (กระบวนการที่มีความม่ันคง) ทั้งนี้ก็เนื่องมาจากวา คาดัชนีที่ไดจาก
กระบวนการที่ไมอยูในภาวะที่ควบคุมไดนั้น จะไดคาที่ไมแนนอน ซึ่งเปนขอมูลที่ใหประโยชนและ
คุณคาแกเจาของกระบวนการที่นอยมาก 

ในการคํานวณคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการนัน้ ขึ้นอยูกับจุดประสงคของ
การวัดคุณภาพของกระบวนการดังนี ้

1. ตองการวัดความสามารถของกระบวนการวากระบวนการวากระบวนการนั้นมี
ความสามารถแคไหน(Process Capability Potential) โดยมีคาดัชนีเปน Cp (C ยอมาจาก 
Capability หรือความสามารถสวน p ยอมาจาก Process หรือ กระบวนการ ) ซึ่งไมสนใจวา
คาเฉลี่ยหรือ ตําแหนงของกระบวนการ ( X bar ) จะตั้งอยูตรงกลาง ( Centering ) ของขอบเขต
กําหนดหรือไม 

 
Cp  = (USL- LSL) / (6σR ) 

 
USL : Upper Specification Limit  หรือขอบเขตกําหนดดานบน 
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LSL :  Lower Specification Limit  หรือขอบเขตกําหนดดานลาง 

       6σR :  Standard Deviation หรือคาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่คํานวณไดจากสูตร 
          6σR =  R /d2 ซึ่งคา  R  เปนคาเฉลีย่ของพิสัย และ d2 เปนคาคงที่ ที่ข้ึนอยูกับจํานวน
ตัวอยางทีว่ัดแตละครั้ง 

2. ตองการวัดความสามารถของกระบวนการพรอมดวยตําแหนงของคาเฉลี่ยของ
กระบวนการ วาตั้งอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนดหรือไมสําหรับกระบวนการที่กําลังดําเนินอยู 
โดยวัดคาดัชนีเปน Cpk ซึ่งเปนคาที่นอยท่ีสุดของดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการที่เปน
ขอบเขตกําหนดดานบน ( Cpu ) หรือดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการที่เปนขอบเขต
กําหนดดานลาง ( Cpl ) 

  Cpk = คาที่นอยที่สุดของ (Cpu , Cpl) 
      Cpu = (USL-x ) / (3σR ) 

    Cpl  = (x -LSL) / ( 3σR ) 

เชน  ถา  Cpu=2.10 และ Cpl=1.11 ดังนั้น Cpk=Cpl=1.11  เปนตน 

3. ตองการวัดผลการปฏิบัติงานหรือสมรรถนะ ( Performance ) ของกระบวนการ
พรอมดวยตําแหนงของคาเฉลี่ยของกระบวนการวาตั้งอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนดหรือไม
สําหรับกระบวนการในเบื้องตน ซึ่งเปนการใหความสนใจในความผันแปรที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
โดยรวม โดยวัดคาดัชนีเปน Ppk ( P แทน Preliminary หรือ เบื้องตน และ p แทน Process หรือ
กระบวนการ 
    Ppk  =  คาทีน่อยที่สุด (Ppu,Ppl) 
    Ppu  =  (USL-x ) / (3σS ) 
    Ppl  =   (x -LSL) / (3σS  ) 

 คาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่คํานวณไดจากสูตร 
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ในกรณีที่ไมสนใจตําแหนงของคาเฉลี่ย ดชันีแสดงความสามารถของกระบวนการเปน Pp 

 
    Pp =  (USL-LSL)/(6σS) 

ความหมายของคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ 

1. ถาคาดัชนี Cp และ Cpk ยิ่งมีคามากกวา 1.33 แสดงวา กระบวนการมีความ
ผันแปรนอยหรือมีความมัน่คงสูง 

2. ถาคาดัชน ี Cp กับคา cpk มีคาที่ไมเทากนั แสดงวาคาเฉลี่ยของกระบวนการ
ไมอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนด หากคา Cpk=Cpu ก็แสดงวา คาเฉลี่ยของกระบวนการเขา
ใกลดาน USL มากกวา หรือหนหีางจากดาน LSL มากเกินไป 

3. คา Cpk มีความสัมพันธกันกับอัตราการเกิดของเสียในรูปของ PPM ( Part per 
million หรือคาจํานวนของเสียเปนลานละ ) ดังนี ้

 
Cpk  PPM 
0.67  45,600 
1.00  2,700 
1.33  64 
1.67  1 
2.00  0.002 

2.5 การศึกษาการแปรผันของระบบการวัด (Measurement Systems Variation  studies)  
จุดประสงคของการศึกษาระบบการวัดคือ เพื่อตองการทราบวามีความผันแปรชนิดใดบาง 

และมีขนาดเทาไรในระบบการวัดนัน้ๆ ภายใตสภาวะแวดลอมที่อยู ซึ่งขอมูลเหลานี ้มีความสาํคัญ
มากสาํหรับกระบวนการผลติทั่วๆไปซึ่งประโยชนที่ไดรับคือ  

1. ใชเปนเกณฑในการจัดหาเครื่องมือวัดใหม 
2. ใชขอมูลในการเปรียบเทียบระหวางเครื่องมือแตละตัว 
3. ใชเปนเกณฑในการประเมินเครื่องมือ ที่สงสัยวามีความผิดปกติ 
4. ใชเปนขอมูลเปรียบเทียบ เครื่องมือกอนและหลังซอม 
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5. เปนขอมูลที่จําเปนในการคํานวณ ความผันแปรของกระบวนการ 

(Process variation) และระดับความยอมรับไดของกระบวนการผลิต (Production Process 
Acceptability)  

6. เปนขอมูลที่จําเปน ในการพัฒนาเสนแสดงประสิทธิภาพเครื่องมือ 
(GPC: Gage Performance Curve) 

 
ในการวิเคราะหความผันแปรของระบบการวัดมีประเด็นหลักๆที่ตองทําการพิจารณา  5 

ประการ ดวยกัน คือ 

1.ระบบการวดัมีความสามารถในการแยกความแตกตางที่เพยีงพอหรือไม 

2.ระบบการวดั มีคุณสมบัติดานเสถยีรภาพหรือไม 

3.ระบบการวดั มีคุณสมบัติเชิงสถิตทิี่มีความสม่าํเสมอตลอดเวลาหรือไม 

4.คุณสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัดมีความไวตอเทคนิคของพนักงานวัดหรือ
อุปกรณวัดหรอืไม 

5.ระบบการวดัมีความสามารถในการตรวจจับความผนัแปรของผลิตภัณฑที่
แสดงถึงความผันแปร ของกระบวนการผลติหรือไม 

การวิ เคราะหระบบการวัดนี้  มีจุดประสงค  ในการวิ เคราะห  ถึงแหลงของความ
คลาดเคลื่อนในระบบการวัด ดวยการจําแนกสาเหตุออก และเนื่องจากความคลาดเคลื่อน ของคา
วัดมีทั้งปริมาณที่ สามารถกําจัดไดและกําจัดไมได จึงมีความจําเปนที่ตองดําเนินการกําจัด
ปริมาณที่สามารถควบคุมไดกอน อันไดแก ความคลาดเคลื่อนจากความผิดพลาด  

จากนั้นใหดําเนินการสอบเทียบเครื่องมือเพื่อการกําจัดความคลาดเคลื่อนเชิงระบบโดย
การสอบ เทียบนี้ หมายถึงกระบวนวิธีการในการถายคามาตรฐานของคาวัด จากมาตรฐานที่สูง
กวาสูมาตรฐาน ที่ต่ํากวา โดยระบบการสอบเทียบนี้ตองสามารถสอบกลับได โดยการสอบกลับได
จะหมายถึง ความสามารถตอการ กําหนดความสัมพันธของคาวัดแตละคากับมาตรฐานแหงชาติ 
หรือมาตรฐานระหวางประเทศ ที่ไดรับการ ยอมรับ โดยระบบที่มีความตอเนื่อง 
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ในการสอบเทยีบเพื่อลดและกําจัดความคลาดเคลื่อนเชิงระบบนี ้ มีความจาํเปนตองทํา

การ พิจารณาใน 3 ประเดน็หลัก คือ 

1. ขนาดของความไมแนนอนของคาที่อานไดจากเครื่องมือที่ผานการสอบเทียบ
แลว 

2. ประเภทของขอมูลที่ใชในการประเมินความไมแนนอน 

3. วิธีการประเมินคาความไมแนนอน 
หลังจากการกาํจัดความคลาดเคลื่อนเชงิระบบแลว จะมีการลดความคลาดเคลื่อนแบบ

สุม ดวย การประเมินถงึแหลงของความผนัแปรตางๆ ทัง้จากเครื่องมอืวัด พนกังานวัด ตลอดจน
สภาพแวดลอม ทีม่ีผลตอการวัด 

องคประกอบของคาวัด จะประกอบไปดวย 
คาวัด = คาจริงของงาน + คาไบอัส + ความแตกตางเนื่องจากสาเหตุดานชิน้งาน  

+ ความแตกตางเนื่องจากสาเหตุดานพนักงาน  + ความแตกตาง
เนื่องจากสาเหตุรวมของชิ้นงานกับพนักงาน + ความแตกตางเนื่องจาก
สาเหตุแบบสุม 

ดังนัน้การวิเคราะหระบบการวัดจะเปนการวิเคราะหคุณสมบัติเชิงสถิตขิองระบบการวัด
จากคาวัดที่ได เพื่อแยกแหลงความผันแปรออกเปนชิน้งาน (Part to Part Variation ; PV) พนกังาน
วัด (Appraiser Variation ; AV) ความผนัแปรรวม (Interaction variation ; IV) และแหลงความผนั
แปรอื่นๆ ที่ไมสามารถควบคุมไดโดยตามธรรมชาติ ซึ่งโดยปกติจะมีแหลงความผันแปรหลักๆมา
จากอุปกรณวดั (Equipment Variation ; EV) 

การวิเคราะหระบบการวัดนี ้ โดยทัว่ไปจะกระทาํกบัระบบการวัด ที่ใชงานอยูใน
กระบวนการผลิต ภายใตสภาวะแวดลอมที่ทาํงานอยูจริงๆ ซึ่งจะทําการวิเคราะหคุณสมบัติทาง
สถิติตางๆ ของระบบการวัดดังนี ้

1. ความโนมเอียง (Bias) คือคาความแตกตางระหวาง คาเฉลี่ยที่วัด
ออกมาได(Observed average value) และคาจริงซึ่งสามารถเรียกไดอีกชื่อหนึ่งวา คาความถูก
ตอง (accuracy) 

2. ความสามารถซ้ําคาเดิม (Repeatability) คือความผันแปรที่เกินจาก
การวัด จากการใชเคร่ืองมือวัดมาตรฐานอางอิงตัวเดียวกันซ้ําหลายๆครั้ง โดยผูทําการวัดคน
เดียวกัน 
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3. ความสามารถผลิตซ้ํา (Reproducibility) คือความผันแปรจากการวัด 

ที่เกิดจาการใหผูทําการวัดหลายๆคนใชเครื่องวัดตัวเดียวกัน วัดชิ้นงานหรือมาตรฐานอางอิง ตัว
เดียวกันซ้ําหลายๆครั้ง 

4. ความเสถียร (Stability) คือ คาที่แสดงถึงความผันแปรในระบบการวัด
ที่เกิดขึ้นจากคาเฉลี่ยที่ไดจากการวัดครั้งหลัง เลื่อนไปจากการวัดครั้งแรกเมื่อเวลาเปลี่ยนไป 

5. ความเปนเชิงเสน (Linearity) คือคาความแตกตางของความโนมเอียง
ที่เกิดขึ้นตลอดยานการวัดของเครื่องมือนั้นๆ 

 

2.6 เอกสารและงานวิจยัที่เกี่ยวของ 
 
นาย นิสรณ เงาเบญจกุล : การพัฒนาระบบประกันคุณภาพของผูสงมอบสําหรับชิ้นสวนที่

จัดซื้อ (Development of Supplier Quality Assurance), วิทยานิพนธ, วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต, 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ, จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2541 การศึกษาวิจัยครั้งนั้มี
วัตถุประสงคเพื่อจัดทําและพัฒนาระบบประกันคุณภาพของผูสงมอบสําหรับชิ้นสวนที่จัดซื้อ โดยมี
จุดมุงหมายเพื่อใหไดรับการรับรองการจัดสงตรง ซึ่งเนนทั้งผลการประเมินระบบประกันคุณภาพ 
และผลการประเมินทางดานคุณภาพของโรงงานตัวอยาง การดําเนินงานหลักมีดังตอไปนี้  1).
อธิบายขอกําหนดของระบบประกันคุณภาพ ของผูสงมอบสําหรับชิ้นสวนที่จัดซื้อ เพื่อใหเกิดความ
ชัดเจน และงายในการทําความเขาใจสําหรับผูที่จะนําไปปฏิบัติ  2) ข้ันตอนและวิธีการในการตรวจ
ประเมินระบบประกันคุณภาพ โดยเริ่มต้ังแตการเตรียมการตรวจประเมิน, การดําเนินการตรวจ
ประเมิน, การรายงานผลการตรวจประเมิน, การปฏิบัติการแกไขและติดตามผลของโรงงาน
ตัวอยาง  3) ขั้นตอนการปฏิบัติเพื่อใหไดรับการรับรอง การจัดสงตรงของโรงงานตัวอยาง 
 

นางสาว สุภาวดี บุญชนะวิวัฒน : การวางแผนคุณภาพในอุตสาหกรรมการหลอชิ้นสวน
ยานยนตอลูมิเนียม ( QUALITY PLANNING FOR AUTOMOTIVE ALUMINIUM PARTS 
INDUSTRY ) วิทยานิพนธ, วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ, จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย, 2541 วิทยานิพนธฉบับนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อจัดสรางระบบแผนคุณภาพลวงหนา 
และจัดทําแผนคุณภาพ สําหรับกระบวนการผลิตโดยลําดับของแผนคุณภาพลวงหนาประกอบไป
ดวย 5 ระยะ ระยะที่ 1. การกําหนดความตองการของลูกคาโดยการใชเทคนิคแปรหนาที่ดาน
คุณภาพ เพื่อเขาสูระยะที่ 2  ซึ่งเปนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ระยะที่ 3 เปนการ
ออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต โดยใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ
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รวมทั้งแผนแสดงเหตุและผล แผนภาพตนไม และแผนความสัมพันธเปนเครื่องมือชวยในการคนหา
ปจจัยที่มีผลกระทบตอลักษณะบกพรอง จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญประเมินคา RPN จากนั้นจะเขาสู
ระยะที่ 4 เปนการจัดทําแผนคุณภาพ สําหรับควบคุมลักษณะขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตและระยะที่เปนการประเมินผลการวางแผนคุณภาพที่จัดทําขี้นจากการ
ดําเนินงานในระยะที่ 3 และระยะที่ 4  
 

นาย ชุมพล มณฑาทิพยกุล : การพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพ สําหรับกระบวนการชุบ
สังกะสี แบบจุมรอน ( A QUALITY CONTROL SYSTEM DEVELOPMENT FOR THE HOT-DIP 
GALVANIZING PROCESS ) วิทยานิพนธ, วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสา
หการ, จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2539. วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ พัฒนาระบบ
ควบคุมคุณภาพสําหรับกระบวนการชุบสังกระสีแบบชุมรอนสําหรับผลิตภัณฑรางสายไฟฟาแบบ
บันได โดยการประยุกตใชเทคนิคทางดานคุณภาพไดแก ใบตรวจสอบ, แผนภูมิกางปลา, แผนภูมิ
ควบคุมกราฟ, และวงลอเดมมิ่ง 
 

ธวัชชัย  หลอวิจิตร : การออกแบบระบบบริหารคุณภาพ สําหรับประบวนการผลิตของงาน
หลอโลหะและงานกลึง ( A DESIGN OF QUALITY MANAGEMENT SYSTEM FOR THE 
MANUFACTURING PROCESS OF METAL CASTING AND LATHING. วิทยานิพนธ, 
วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ, จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2539. 
วัตถุประสงคของการศึกษาครั้งนี้เพื่อออกแบบระบบบริหารคุณภาพ และเสนอ รูปแบบของเอกสาร
ระบบคุณภาพที่เหมาะสม สําหรับกระบวนการผลิตของงานหลอโลหะและงานกลึง  โดยเสนอ การ
จัดผังโครงสรางองคกร ระบบบริหารคุณภาพสําหรับวัตถุดิบและชิ้นสวนนําเขา ระบบบริหาร
คุณภาพในกระบวนการผลิต ระบบบริหารคุณภาพในขั้นตอนสุดทายและจัดทําเอกสารระบบ
คุณภาพเกี่ยวกับคูมือปฎิบัติงานและขอ ปฏิบัติงานเพื่อใชควบคุมตรวจสอบการปฏบัติงานและ
และรักษาระดับคุณภาพใหสม่ําเสมอ. 
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บทที่ 3  
การศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนของ 

โรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยางและสภาพปจจุบันของโรงงานผูสงมอบ 
 

3.1 ประวัติความเปนมาของโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง 
โรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง ที่จะศึกษาวิจัยในครั้งนี้เปน โรงงานประกอบรถยนต

เชิงพาณิช ประเภทรถบรรทุกและรถตรวจการซึ่งเปนบริษัทรวมลงทุนระหวางระหวางนักลงทุนชาว
ไทยกับนักลงทุนชาวญี่ปุน ซึ่งประวัติบริษัทโดยสังเขปดังนี้ บริษัทเริ่มกอต้ังเมื่อ ตุลาคม พ.ศ. 2509 
บนพื้นที่ 127 ไร 74 ตารางวา ผลิตภัณฑของบริษัทจะแบงเปน 4 ประเภทคือรถบรรทุกขนาดเล็ก 
(รถปกอัพ), รถบรรทุกขนาดกลาง (รถ 6 ลอ), รถบรรทุกขนาดใหญ (10 ลอ), รถตรวจการ(OFF 
LOAD) ดวยทุนจดทะเบียน 300 ลานบาท จํานวนพนักงานทั้งหมด 1530 คนมีกําลังการผลิตของ
บริษัทประมาณ 140,000 คันตอป สองกะการทํางานโดยแบงเปน กําลังการผลิตรถบรรทุกขนาด
เล็กและรถตรวจการมีกําลังการผลิต 120,000 ตอปและรถบรรทุกขนาดกลางและขนาดใหญจะมี
กําลังการผลิต 20,000 คันตอป ประวัติจํานวนยอดการผลิตรถของบริษัทตั้งแตป 1984-1999 
แสดงดังภาพที่ 3.1  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
ภาพที ่3.1 แสดงยอดจํานวนการผลิตรถยนตของบริษัทตั้งแตป 1984-1999 
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จากยอดการผลิตรถยนตตั้งแตป 1984-1999 จะเห็นไดวายอดจํานวนการผลิตรถตัง้แตป
1984 เปนตนมามีแนวโนมขยายตัวอยางตอเนื่องจนกระทั้งป 1996 ประเทศไทยไดประสพปญหา
วิกฤตทางเศรษฐกิจอยางรุนแรงทําใหยอดการผลิตรถยนตลดลงอยางมากและในปจจุบันแนวโนม
แนวโนมอุตสาหกรรมรถยนตเร่ิมกลับมาสดใสอีกครั้งยอดการผลิตรถยนตเร่ิมขยายตัวเพิ่มข้ึนอยาง
ตอเนื่อง 

3.2 การจัดโครงสรางองคกรของโรงงานผูประกอบการรถยนต 
เนื่องจากโรงงานของผูประกอบการรถยนตตัวอยางจัดเปนโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ

ซึ่งโครงสรางองคกรจะคอนขางซับซอนซึง่จะประกอบดวยหนวยงานตางมากมายซึง่โครงสราง
องคกรของบริษัทจะประกอบดวยประธานบริษัทเปนผูบริหารสูงสุด (Managing Director) 
รองลงมาจะเปนจะเปนรองประธาน (Deputy Managing Director), ผูจัดการโรงงาน(Factory 
Manager),ผูบริหาร(executive), ผูจัดการทั่วไป(General Manager), รองผูจัดการทั่วไป(Deputy 
General Manager) และ ผูจัดการฝายงานตางๆ (Department Manager) ตามลําดับ โครงสราง
องคกรแสดงดังภาพที่ 3.2  

3.2.1 ประธานบริษัท (Managing Director)  

มีหนาที่ความรับผิดชอบตางๆ ดังนี้ 
1. บริหารงานและนําบริษัทฯไปสูความสําเร็จตามเปาหมายที่กําหนด 

เพื่อความเจริญกาวหนาของบริษัท 
2. ควบคุมกิจกรรมตาง ๆ ภายในบริษัทฯ โดยตระหนักถึงผลประโยชน

ความสามารถในการแขงขันทั้งระยะสั้น ระยะยาวของผูถือหุน, พนักงาน, ลูกคา และสังคม 
3. กําหนดและทบทวนนโยบายบริษัทฯ นโยบายคุณภาพ เปาหมายและ

ระบบคุณภาพ 

ขอบเขตของอํานาจที่ไดรับ มีดังนี้ 
1. สามารถที่จะอนุมัติใหมีการโยกยายหนาที่งานตามความเหมาะสมกับ

บคุคล 
2. สามารถที่จะอนุมัติผลตอบแทนเงินเดือนขึ้นโบนัส และผลประโยชน

อ่ืน ๆ ตามที่ไดรับมอบหมาย 
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ผูบริหาร ฝายบุคล

ผูจัดการทั่วไป ฝายบริหารจัดซ้ือ

รองประธาน ฝายจัดซ้ือวัสดุและอุปกรณ

ผูจัดการทั่วไป ฝายจัดหาช้ินสวนแชสซี

ประธาน ฝายควบคุมการผลิตและช้ินสวน

ผูจัดการทั่วไป ฝายตัวถัง

รองผูจัดการทั่วไป ฝายสี

รองประธาน ผูจัดการโรงงาน

ผูจัดการทั่วไป ฝายประกอบสุดทาย

ฝายควบคุมคุณภาพ 1

รองผูจัดการทั่วไป

ผูจัดการทั่วไป ฝายควบคุมคุณภาพ 2

ฝายประกันคุณภาพ

ฝายวิศวกรรมตัวถัง

ผูจัดการทั่วไป ฝายวิศวกรรมสี

ฝายวิศวกรรมประกอบสุดทาย

ฝายพฒันาผลิตภัณฑ

ผูจัดการทั่วไป

ฝายควบคุมโครงการ

ภาพที่ 3.2 โครงสรางผังองคกร
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3. สามารถที่จะอนุมัติการเลื่อนชั้นหรือลดชั้นตําแหนงงาน 
4. สามารถที่จะอนุมัติแผนการอบรมในตางประเทศ 
5. อนุมัติการออกหนังสือตักเตือน/หนังสือเลิกจาง แกผูใตบังคับบัญชา ที่

ฝาฝนเกี่ยวกับการทํางาน ระเบียบขอบังคับการทํางาน คําสั่งอันชอบธรรมของบริษัทฯ 
6. ทําการอนุมัติการจางงานพนักงานประจํา 
7. หรืออํานาจอื่นๆ ที่อาจไดรับเพิ่มเติมซ่ึงจะกําหนดไวตางหาก 

3.2.2 รองประธาน (Deputy Managing Director)  

มหีนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี้ 
1. กําหนดแผนกลยุทธ เพื่อใหการปฏิบัติงานในฝายประสบผลสําเร็จ

ตามเปาหมาย 
2. สั่งการและควบคุมกิจกรรมตาง ๆ ภายในฝายที่ รับผิดชอบ โดย

ตระหนักถึงผลประโยชนและความสามารถในการแขงขันทั้งระยะสั้น และระยะยาวของผูถือหุน, 
พนักงาน, ลูกคา และสังคม 

3. วางแผนพัฒนา ปรับปรุงงานภายในฝายที่รับผิดชอบ 
4. ประสานงาน และรวมมือกับฝายอื่น ๆ เพื่อใหนโยบายของบริษัทฯ 

บรรลุเปาหมาย 
5. พิจารณาประเมินผลการปฏิบัติงานของผูอยูใตบังคับบัญชาอยาง

ยุติธรรมเพื่อเสนอเกี่ยวกับการบรรจุงาน/เลิกจาง /แตงตั้งตําแหนงงาน /ลดเงินเดือนและ
ผลประโยชนอ่ืน ๆ 

6. สงเสริม และรักษาความสัมพันธอันดีในฝาย และทั่วทั้งองคกร 
7. พิจารณาการอุทธรณ ขอรองทุกข ชี้แจงขอรองทุกขใหเขาใจอยาง

ถูกตอง 
8. หนาที่งานอื่น ๆ ที่ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชา 

ขอบเขตของอํานาจที่ไดรับ มีดังนี้ 
1. อนุมัติการโยกยายหนาที่งานตามความเหมาะสมกับบุคคล 
2. พิจารณาการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนขึ้นโบนัส และผลประโยชน

อ่ืนๆ ตามที่ไดรับมอบหมาย 
3. พิจารณาการเสนอเลื่อนชั้น หรือลดชั้นตําแหนงงาน 
4. พิจารณาการเสนอแผนการอบรมภายใน และการอบรมตางประเทศ 
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5. อํานาจอื่น ๆ ที่อาจจะไดเพิ่มเติมซ่ึงจะกําหนดไวตางหาก 

3.2.3 ผูจัดการโรงงาน(Factory Manager) 

มีหนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี้ 
1. บริหาร, ควบคุม, ส่ังการ, กิจกรรมของฝายที่เกี่ยวของกับการผลิต 

เพื่อใหบรรลุเปาหมายที่วางไว 
2. กําหนดแผนกลยุทธ เพื่อใหการปฏิบัติงานในฝายประสบความสําเร็จ

ตามเปาหมาย 
3. ควบคุมกิจกรรมตาง ๆ ภายในฝายที่ รับผิดชอบ โดยตระหนักถึง

ผลประโยชนและความสามารถในการแขงขันทั้งระยะสั้นและระบะยาวของผูถือหุน, พนักงาน, 
ลูกคาและสังคม 

4. วางแผนพัฒนา ปรับปรุงงานภายในฝายที่รับผิดชอบ 
5. ประสานงาน และรวมมือกับฝายอื่นๆ เพื่อใหนโยบายของบริษัทบรรลุ

เปาหมาย 
6. อนุมัติการประเมินผลการปฏิบัติงานของผูอยูใตบังคับบัญชาอยาง

ยุติธรรม เพื่อเสนอเกี่ยวกับการบรรจุงาน/เลิกจาง แตงตั้งตําแหนงงาน/ลดเงินเดือน และ
ผลประโยชน 

7. สงเสริม และรักษาความสัมพันธอันดีในฝาย และทั่วทั้งองคกร 
8. พิจารณาการอุทธรณ ขอรองทุกข ชี้แจงขอรองทุกขใหเขาใจอยาง

ถูกตอง 
9. หนาที่งานอื่นๆ ที่ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชา 

ขอบเขตของอํานาจที่ไดรับ มีดังนี้ 
1. อนุมัติการโยกยายหนาที่งานตามความเหมาะสมกับบุคคล 
2. พิจารณาการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนขึ้น โบนัส และผลประโยชน

อ่ืน ๆ คามที่ไดรับมอบหมาย 
3. พิจารณาการเสนอเลื่อนชั้นหรือลดชั้นตามตําแหนงงาน 
4. พิจารราการเสนอแผนการอบรมภายใน และการอบรมตางประเทศ 
5. อํานาจอื่น ๆ ที่อาจไดรับเพิ่มเติมซ่ึงจะกําหนดไวตางหาก 
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3.2.4 ผูบริหาร(executive) 

มีหนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี้ 
1. กําหนดแผนกลยุทธ เพื่อใหการปฏิบัติงานในฝายประสบความสําเร็จ

ตามเปาหมาย 
2. ควบคุม และกําหนดแนวทางกิจกรรมตาง ๆ ภายในฝายที่รับผิดชอบ 

โดยตระหนักถึงผลประโยชน และความสามารถในการแขงขันทั้งระยะสั้น และระยะยาวของผูถือ
หุน, พนักงาน, ลูกคา และสังคม 

3 .  จัดโครงสรางองคกรภายในฝาย  เพื่อใหการบริหารงานเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด 

4. ประสานงานและรวมมือกับฝายอื่น เพื่อใหนโยบายของบริษัทฯ บรรลุ
เปาหมาย 

5. อนุมัติการประเมินผลการปฏิบัติงานอยางยุติธรรม เพื่อเสนอเกี่ยวกับ
การบรรจุงาน/เลิกจาง แตงตั้งตําแหนงงาน/ลด เงินเดือน และผละประโยชนอ่ืน ๆ 

6. สงเสริมและรักษาความสัมพันธอันดีในฝายและทั่วทั้งองคกร 
7. พิจารณาการอุทธรณ ขอรองทุกข ชี้แจงขอรองทุกขใหเขาใจอยาง

ถูกตอง 
8. หนาที่งานอื่น ๆ ที่ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชา 

ขอบเขตของอํานาจที่ไดรับ มีดังนี ้
1. อนุมัติการโยกยายหนาที่งานตามความเหมาะสมกับบุคคล 
2. พิจารณาการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนขึ้น โบนัส และผลประโยชน

อ่ืน ๆ ตามที่ไดรับมอบหมาย 
3. พิจารณาการเสนอเลื่อนชั้นหรือลดชั้นตําแหนงงาน 
4. พิจารณาการเสนอแผนการอบรมภายใน และการอบรมตางประเทศ 
5. อํานาจอื่น ๆ ที่อาจไดรับเพิ่มเติมซ่ึงจะกําหนดไวตางหาก 

3.2.5 ผูจัดการทั่วไป(General Manager) 

มีหนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี ้
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1. ควบคุมและกําหนดแนวทางของกิจกรรมตาง  ๆ ภายในฝายที่
รับผิดชอบ โดยตระหนักถึงผลประโยชน และความสามารถในแขงขันทั้งระยะยาว และระยะสั้น
ของผูถือหุน, พนักงาน, ลูกคา และสังคม 

2. จัดโครงสรางขององคกรภายในฝาย เพื่อใหการบริหารงานเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด 

3. ประสานงาน และรวมมือกับฝายอื่น เพื่อใหนโยบายของบริษัทฯ บรรลุ
เปาหมาย 

4. อนุมัติการประเมินผลการปฏิบัติงานของผูใตบังคับบัญชาอยาง
ยุติธรรม เพื่อเสนอเกี่ยวกับการบรรจุงาน/เลิกจาง แตงตั้งตําแหนงงาน/ลด เงินเดือน และ
ผลประโยชนอ่ืน ๆ 

5. ดูแลผูอยูใตบังคับบัญชาใหปฏิบัติตามระเบียบขอบังคับการทํางาน
ของบริษัทฯ หรือคําสั่งอันชอบธรรมของบริษัทฯ 

6. สงเสริม และรักษาความสัมพันธอันดีในฝายและทั่วทั้งองคกร 
7. พิจารณาการอุทธรณ ขอรองทุกข ชี้แจงขอรองทุกขใหเขาใจอยาง

ถูกตอง 
8. หนาที่อ่ืน ๆ ที่ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชา 

ขอบเขตของอํานาจที่ไดรับ มีดังนี ้
1. อนุมัติการโยกยายที่งานตามความเหมาะสมกับบุคคล 
2. พิจารณาการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนขึ้น โบนัส และผลประโยชน

อ่ืน ๆ ตามที่ไดรับมอบหมาย 
3. พิจารณาการเสนอเลื่อนชั้นหรือลดชั้นตําแหนงงาน 
4. พิจารณาการเสนอแผนอบรมภายในและการอบรมตางประเทศ 
5. อนุมัติเบี้ยเลี้ยงการเดินทางทั้งภายใน และภายนอกประเทศ 
6. อํานาจอื่น ๆ ที่อาจไดรับเพิ่มเติมซึ่งจะกําหนดไวตางหาก 

3.2.6 รองผูจัดการทั่วไป(Deputy General Manager) 

มีหนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี ้
1.  วางแผนและควบคุมการทํางานใหสําเร็จตามเปาหมาย  และ

สอดคลองกับนโยบายบริษัทฯ 
2. ปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอทั้งปริมาณ และคุณภาพ 
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3. ประสานงาน และรวมมือกับฝายอื่น เพื่อใหนโยบายของบริษัทฯ บรรลุ
เปาหมาย 

4. ประเมินผลการปฏิบัติงานของผูใตบังคับบัญชาอยางยุติธรรม เพื่อ
เสนอเกี่ยวกับการบรรจุงาน/เลิกจาง แตงตั้งตําแหนงงาน/ลด เงินเดือน และผลประโยชนอ่ืน ๆ 

5. บังคับบัญชาใหผูอยูใตบังคับบัญชาใหปฏิบัติตามระเบียบขอบังคับ
การทํางานของบริษัทฯ  หรือคําสั่งอันชอบธรรมของบริษัทฯ 

6. สงเสริม และรักษาความสัมพันธอันดีในฝายและทั่วทั้งองคกร 
7. พิจารณาการอุทธรณ ขอรองทุกข ชี้แจงขอรองทุกขใหเขาใจอยาง

ถูกตอง 
8. หนาที่อ่ืน ๆ ที่ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชา 

ขอบเขตของอํานาจที่ไดรับ มีดังนี ้
อนุมัติการโยกยายที่งานตามความเหมาะสมกับบุคคล 
1. เสนอการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนขึ้น โบนัส และผลประโยชนอ่ืน ๆ 

ตามที่ไดรับมอบหมาย 
2. เสนอเลื่อนชั้นหรือลดชั้นตําแหนงงาน 
3. เสนอแผนอบรมภายในและการอบรมตางประเทศ 
4. อนุมัติเบี้ยเลี้ยงการเดินทางทั้งภายใน และภายนอกประเทศ 
5. อํานาจอื่น ๆ ที่อาจไดรับเพิ่มเติมซ่ึงจะกําหนดไวตางหาก 

3.2.7 ผูจัดการฝาย (Department Manager)  

มีความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี้ 
1. วางแผนงานการทํางานใหสําเร็จตามเปาหมาย 
2. จัดสายงาน และมอบหมายงานใหแกผูอยูใตบังคับบัญชาอยาง

เหมาะสม และถูกตอง 
3. ปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอทั้งปริมาณ และคุณภาพ 
4. สอนงานและแนะนําใหแกผูบงคับบัญชาจนมีความสามารถปฏิบัติง

งานไดผลตามตองการ 
5. ประสานงาน และรวมมือกับฝายอื่น เพื่อใหนโยบายของบริษัทฯ บรรลุ

เปาหมาย 
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6. ประเมินผลการปฏิบัติงานของผูใตบังคับบัญชาอยางยุติธรรม เพื่อ
เสนอเกี่ยวกับการบรรจุงาน/เลิกจาง แตงตั้งตําแหนงงาน/ลด เงินเดือน และผลประโยชนอ่ืน ๆ 

7. บังคับบัญชาใหผูอยูใตบังคับบัญชาใหปฏิบัติตามระเบียบขอบังคับ
การทํางานของบริษัทฯ  หรือคําสั่งอันชอบธรรมของบริษัทฯ 

8. สงเสริม และรักษาความพันธอันดีในฝายและทั่วทั้งองคการ 
9. ดูแลและติดตามเกี่ยวกับการทํางาน ตรวจตราการของในกรณีตาง ๆ 
10. พิจารณาการอุธรณ ขอรองทุกข ชี้แจงขอรองทุกขใหเขาใจอยาง

ถูกตอง 
11. หนาที่อ่ืน ๆ ที่ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชา 

ขอบเขตของอํานาจที่ไดรับ มีดังนี ้
1. อนุมัติการโยกยายที่งานตามความเหมาะสมกับบุคคล 
2. เสนอการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนขึ้น โบนัส และผลประโยชนอ่ืน ๆ 

ตามที่ไดรับมอบหมาย 
3. เสนอเลื่อนชั้นหรือลดชั้นตําแหนงงาน 
4. ออกคําสั่งใหผูอยูใตบังคับบัญชาทํางานหรือปฏิบัติตามระเบียบ

ขอบังคับการทํางาน 
5. ออกหนังสือตักเตือนแกผูอยูใตบังคับบัญชาที่ฝาฝนเกี่ยวกับการ

ทํางาน คําสั่งอันชอบธรรมของบริษัทฯ 
6. อนุมัติการขอทํางานลวงเวลา /วันหยุด ตามความจําเปน  และ

เหมาะสม 
7. อนุมิติเบี้ยเลี้ยงการเดินทางทั้งภายใน และภายนอกประเทศ 
9. อนุมัติเกี่ยวกับการลาประเภทตาง ๆ ยกเวนการลาออกจากงาน 
10. อํานาจอื่น ๆ ที่อาจไดรับเพิ่มเติมซ่ึงจะกําหนด 

3.2.8 ฝายควบคุมคุณภาพ 

ฝายควบคุมคุณภาพมีหนาที่ความรับผิดชอบตางๆ ไดดังนี้ 
1. จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบเพื่อใชในขั้นตอนตางๆ ของการผลิต 
2. กําหนดเกณฑมาตรฐาน หรือตัวอยางของผลิตภัณฑ ชิ้นสวน/วัตถุดิบ 
3. ตรวจสอบวัตถุดิบ/ชิ้นสวน/ผลิตภัณฑ และกระบวนการตามมาตรฐาน

การตรวจสอบ 



                                                                                                                 
                                                                      

 
39 

4. กําหนดและควบคุมการชี้บงสถานะของวัตถุดิบ/ชิ้นสวน/ผลิตภัณฑ 
5. ควบคุมดําเนินการกับผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
6. ควบคุมใหมีการปฏิบัติการปองกันแกไขขอบกพรองที่ เกิดขึ้นใน

กระบวนการ 
7. ควบคุมระบบการเรียกกลับไดของผลิตภัณฑ (RECALL) ในกรณีที่พบ

ขอบกพรองที่รุนแรงภายหลังจากที่สงมอบผลิตภัณฑใหลูกคา 

3.2.9 ฝายประกนัคุณภาพ 

ฝายประกันคุณภาพมีหนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี้ 
1. ดําเนินการจัดทํา และควบคุมคูมือคุณภาพ 
2. รายงานปญหาคุณภาพของผลิตภัณฑที่สงมอบโดยลูกคา เพื่อให

ลูกคาไดรับทราบ 
3. ควบคุมการสอบเทียบ/ปรับเทียบเครื่องมือตรวจ วัด ทดสอบ 
4. ควบคุม และวางแผนการตรวจสอบคุณภาพภายใน 

 

3.2.10 ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวน 

ฝายควบคุมการผลิตและชิ้นสวนสามารถที่จะกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบตาง 
ๆ ไดดังนี้ 

1. ดําเนินการติดตอกับลูกคา เพื่อทบทวนขอตกลงการผลิต 
2. จัดทําแผนการผลิต และส่ือสารกับหนวยงานที่เกี่ยวของกับการผลิต

เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต 
3. จัดสงขอมูลการจัดซื้อใหกับ Supplier ในการสั่งซื้อวัตถุดิบ/ชิ้นสวน 
4. ตรวจรับ และจัดเก็บผลิตภัณฑที่สงมอบโดยลูกคา 
5. ควบคุมการเคลื่อนยาย การจัดเก็บ การบรรจุ การถนอมรักษา และ

การสงมอบวัตถุดิบ/ชิ้นสวน/ผลิตภัณฑ 

3.2.11 ฝายผลิต 1/ฝายผลิต 2  

 1. ฝายผลิต 1/ฝายผลิต 2 มีหนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี้ 
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2. ดําเนินการผลิตตามขั้นตอน  โดยปฏิบัติตามเอกสาร  คูมือการ
ปฏิบัติงาน (Work Instruction Standard) 

3. ดําเนินการผลิตตามแผนการผลิตที่วางไว 
4. ดําเนินการแจกจายชิ้นสวนตางใหเขาในไลนการผลิต 
5. ทําการซอมแซมและแกไขผลิตภัณฑในกรณีที่เกิดขอบกพรอง 
หมายเหตุ  
6. ฝายผลิต 1 รับผิดชอบโรงงานประกอบตัวถังและโรงงานสี 
7. ฝายผลิต 2 รับผิดชอบโรงงานประกอบสุดทาย 

3.2.12 ฝายอํานวยความสะดวกการผลิต 

ฝายอํานวยความสะดวกการผลิตมีหนาที่ความรับผิดชอบตางๆ ไดดังนี้ 
1. วางแผน และดําเนินการบํารุงรักษาเครื่องมือ เครื่องจักรใหมีสภาพ

เหมาะสมตอการใชงานอยูเสมอ 
2. ทําการซอมแซมและแกไขเครื่องมือ เครื่องจักรในกรณีที่มีปญหา หรือ

ขอบกพรอง 
3. ตรวจรับรองสภาพของเครื่องมือ และอุปกรณที่ใชในการผลิตในพรอม

ใชงานอยูเสมอ 

3.2.13 ฝายจัดซ้ือวัสดุอุปกรณ/ฝายจัดหาชิ้นสวนแชสซี 

ฝายจัดซื้อวัสดุอุปกรณ/ฝายจัดหาชิ้นสวนแชสซี มีหนาที่ความรับผิดชอบตางๆ ได
ดังนี้ 

1. จัดหา และประเมิน Supplier รายใหม และแจงชื่อ Supplier ที่ผาน
การประเมินใหฝายบริหารจัดซื้อ เพื่อบรรจุลงใน Approved Supplier List 

2. ประเมินผลงานดานตนทุนของ Supplier รายปจจุบัน 
หมายเหตุ 
3. ฝายจัดซื้อวัสดุอุปกรณ รับผิดชอบเกี่ยวกับวัตถุดิบ/ชิ้นสวนวาจาง

ภายนอก/เครื่องมือ เครื่องจักร 
4. ฝายจัดหาชิ้นสวนแชสซี รับผิดชอบเกี่ยวกับชิ้นสวนภายในประเทศ 

3.2.14 ฝายบริหารจัดซ้ือ 
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ฝายบริหารจัดซื้อ มีหนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี้ 
1. รวบรวมผลการประเมิน Supplier ทั้งดานตนทุน, คุณภาพ และการ

จัดสง 
2. จัดทํา และควบคุมการแกไขเปลี่ยนแปลง Approve Supplier List 

3.2.15 ฝายวิศวกรรมการผลิต 

ฝายวิศวกรรมการผลิต สามารถที่จะกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี้ 
1. จัดทําเอกสาร Work Instruction Standard เพื่อใชในกระบวนการ

ผลิต 
2. วางแผนออกแบบพัฒนาเครื่องมือ อุปกรณในกระบวนการผลิตให

ทันสมัย และเหมาะสมกับขอกําหนดของผลิตภัณฑ 
3. วางแผนบํารุงรักษาแมพิมพใหมีสภาพเหมาะสมตอการใชงาน 
ซอมแซมแมพิมพที่ชํารุดเสียหาย 

3.2.16 ฝายบุคคล 

ฝายบุคคลมีหนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี้ 
1. จัดหาบุคคลากรที่มีคุณสมบัติเหมาะสมเขามาปฏิบัติงานในบริษัทฯ 
2. ควบคุม และจัดทําผังองคกรของบริษัทฯ 
3. จัดทําแผนการ/อบรมภายใน 
4. พิจารณาทบทวนอนุมัติสําหรับการอบรมภายนอก 
5. บันทึก และควบคุมประวัติการฝกอบรม 

3.2.17 ฝายควบคุมโครงการ 

ฝายควบคุมโครงการมีหนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี้ 
1. ควบคุมและกําหนดแผนในผลิตรถยนตรุนใหม 
2. จัดทํารายการชิ้นสวนเพื่อใชในการสั่งซื้อช้ินสวน 
3. ฝายควบคุมโครงการ มีหนาที่ควบคุมการเปลี่ยนแปลงแกไขขอมูลการ

จัดซื้อในระบบ MAPICS 

3.2.18 ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ  
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ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ มีหนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี้ 
1. รวมกับฝายจัดหาชิ้นสวนแชสซีประเมิน SUPPLIER รายใหม 
2. ควบคุมผูสงมอบในการจัดทําชิ้นสวนใหมใหไดคุณภาพและทันตาม

แผนการที่ไดกําหนดไว 
3. อนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวนที่ผานกฎเกณฑเงื่อนไขการอนุมัติ

ชิ้นสวน 

3.2.19 ฝายพัฒนาระบบ 

ฝายพัฒนาระบบ สามารถที่จะกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบตาง ๆ ไดดังนี้ 
1. จัดทําระบบการสั่งซื้อแบบ MAPICS 
2. สั่งพิมพขอมูลการสั่งซื้อ 

3.3 กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนของโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง 
อุตสาหกรรมยานยนต เปนอุตสาหกรรมที่มีการแขงขันทางการตลาดสูง ซึ่งกลยุทธที่

บริษัทรถยนตสวนใหญ นํามาใชในการแขงขันจะเปนเรื่องของ รูปโฉมความสวยงามภายนอก, 
สมรรถนะการขับข่ี, ความแรงของเครื่องยนตเปนตน ดังนั้นปจจุบันจะเห็นไดวาบริษัทรถยนตสวน
ใหญจะมีการพัฒนารถยนตรุนใหม ออกมาแขงขันกันอยูตลอดเวลา เพื่อชิงความไดเปรียบ
ทางดานการตลาด ซึ่งในการพัฒนารถยนตรุนใหมในแตละครั้งจะมีทั้งชิ้นสวน ที่ตองออกแบบใหม 
(New part) และชิ้นสวนเกา ที่สามารถใชกับรุนใหมได (Carry over part) ซึ่งชิ้นสวนรถยนต
สามารถแบงเปนสองประเภทใหญๆคือ 1.ชิ้นสวนที่ตองนําเขาจากตางประเทศ (Complete knock 
down; CKD) ซึ่งสวนใหญจะเปนชิ้นสวนที่ยาก ในการผลิตและควบคุมคุณภาพและ ใชเทคโนโลยี
สูงซึ่งไมสามารถหาผูผลิตหรือผูสงมอบในประเทศได 2.ชิ้นสวนที่ซื้อจากผูผลิตหรือผูสงมอบใน
ประเทศ(Local Part) ซึ่งปจจุบันแนวโนมช้ินสวนที่ซื้อจากผูผลิตหรือผูสงมอบในประเทศ มี
แนวโนมเพิ่มมากขึ้นเนื่องจาก ตนทุนราคาชิ้นสวนในประเทศจะถูกกวาชิ้นสวนที่ นําเขา
คอนขางมากและศักยภาพของผูสงมอบในประเทศ ปจจุบันไดมีการพัฒนาเพิ่มมากขึ้นและ มีผูสง
มอบรายใหมจากตางประเทศมาลงทุน เปดโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตเพิ่มมากขึ้นดวย 

สําหรับชิ้นสวนที่ผลิตในประเทศเทศ  จะมีการประกันคุณภาพชิ้นสวนโดยอาศัย 
กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนของผูประกอบการรถยนต ซึ่งชิ้นสวนในประเทศทุกรายการ
จะตองผานกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน กอนจึงจะอนุมัติใหใชได ดังนั้นผูสงมอบจะตอง
ปฏิบัติตามเงื่อนไขของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน ของผูประกอบการรถยนต และตอง
ผานเกณฑตามที่เงื่อนไขกําหนด จึงจะอนุมัติรับรองคุณภาพใหใชชิ้นสวนนี้ได 
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การพัฒนารถยนตรุนใหม ของบริษัทผูประกอบการรถยนต โดยปกติจะมีการออกรถยนต
รุนใหมเปนประจําทุกป ซึ่งจะเปนการเปลี่ยนรูปโฉมเพียงเล็กนอย (Minor change) เชน เปลี่ยน
กระจังหนา, ชุดไฟหนา, เปลี่ยนเพิ่มสีใหม เปนตน และจะมีการออกรถยนตรุนใหมที่เปนการ
เปล่ียนแปลงรูปแบบใหมหมด(Full model change) ซึ่งโดยปรกติจะเปลี่ยนชวงเวลา 4-5 ปตอครั้ง 

 

3.3.1 การจัดหาชิ้นสวนในประเทศ 
การจัดหาผูสงมอบในประเทศ สําหรับผลิตชิ้นสวนใหรถยนตรุนใหมของผูประกอบการ

รถยนต เมื่อมีโครงการออกรถยนตรุนใหมฝายควบคุมโครงการจะประสานงานจากบริษัทแมที่
ญี่ปุนและกําหนดแผนการผลิตรถยนตรุนใหมซึ่ง ในแผนการผลิตรถยนตรุนใหมจะมีกําหนดการใน
การเตรียมการผลิตในสวนตางๆซึ่งจะประกอบดวยสวนหลักๆดังนี้ 

 1. แผนการรับชิ้นสวนตัวอยาง (Sample part) คืนแผนการในการรับ
ชิ้นสวนตัวอยางเพื่อตรวจสอบอนุมัต ิ

2. แผนในการทดลองประกอบรถยนตคร้ังที่หนึ่ง (First trial) คือแผนใน
การทดลองประกอบรถครั้งที่1 โดยมีวัตถุประสงคเพื่อหาปญหาที่เกิดจากการประกอบและศึกษา
วิธีการทํางานที่ถูกตองหมาะสม(ปกติจะทดลองประกอบนอกสายการผลิตเพื่อไมใหกระทบกับงาน
ปจจุบันและจะทําจํานวน 3-5 คัน) 

3. แผนในการทดลองประกอบรถยนตคร้ังที่สอง (Second trial) คือแผน
ในการทดลองประกอบรถครั้งที่2 ตอเนื่องจากครั้งที่โดยมีวัตถุประสงคเพื่อยืนยันการแกปญหาจาก
การทดลองประกอบครั้งที่1 และหาปญหาใหมที่อาจจะเกิดขึ้น (บางโครงการอาจมีการทดลอง
ประกอบแคคร้ังเดียว และโดยปกติจะทําการประกอบนอกสายการประกอบและในสายการ
ประกอบจํานวนประมาณ 3-5 คัน) 

4. แผนการผลิตกอนผลิตจริง (Pre-Production; PP) คือแผนการผลิต
กอนทีจ่ะเริ่มผลิตจริงเปนจาํนวนมาก โดยมีวัตถุประสงคเพื่อตรวจสอบความพรอมในการผลิต
กอนทีจ่ะผลิตจริงจาํนวนมากและหาปญหาทีพ่บในชวงนี้จะถกูแกไขกอนเริ่มผลิตจริงและเปนการ
ฝกคนงานในการทาํงานใหมที่เปลี่ยนแปลงจากเดิมดวย โดยปกติการผลิตกอนผลิตจริงจะทาํการ
ผลิตในสายการผลิตจํานวนประมาณ 30-60 คัน 

5. แผนการผลิตจริง (Start of Production; SOP) คอืแผนการผลติจริง
เปนจํานวนมากโดยจะผลิตตอเนื่องจากรถยนตรุนเกาทีจ่ะเลิกผลิต 
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เมื่อฝายควบคุมโครงการกาํหนดแผนการผลิตรถยนตรุนใหม เสร็จแลวจะแจงใหหนวยงาน
ที่เกี่ยวของทราบเพื่อเตรียมงานใหสอดคลองกับแผนการผลิตรถรุนใหม สําหรับงานในสวนของการ
จัดเตรียมชิ้นสวนใหมในประเทศหนาที่รับผิดชอบจะอยูทีฝ่ายพฒันาผลติภัณฑในการเตรียม
ชิ้นสวนใหไดคณุภาพและทนัตามกําหนดการของแผนการผลิตรถรุนใหม 

กระบวนการในการเตรียมชิ้นสวนใหมในประเทศจะเริ่มจาก หนวยงานออกแบบชิ้นสวนซึง่
จะจัดตั้งเปนบริษัทแยกจากตางหากจากโรงงานผูประกอบรถยนต เมื่อมีโครงการผลิตรถยนตรุน
ใหม หนวยงานออกแบบจะรับขอมูลและแบบชิ้นสวนจากบริษัทแมที่ญี่ปุนหรือจากผูสงมอบ (กรณี
ที่ผูสงมอบเปนผูออกแบบ) เมื่อฝายออกแบบไดรับแบบชิ้นสวนแลว จะทําการตรวจสอบเพื่ออนุมัติ
แบบและกําหนดหมายเลขชิ้นสวนจากนั้นหนวยงานออกแบบจะสงแบบชิ้นสวนพรอมเอกสารแจง
การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม(Engineering change summary; ECS) ซึ่งจะมีรายละเอียด
เกี่ยวกับสเปคที่เปลี่ยนแปลง ชื่อ หมายเลข และรุนที่ใชของชิ้นสวน สงใหฝายควบคุมโครงการของ
บริษัทผูประกอบการรถยนต  เมื่อฝายควบคุมโครงการไดรับแบบชิ้นสวนจากหนวยงานออกแบบ
แลวก็จะสงมอบแบบชิ้นสวนพรอมเอกสารแผนการทําชิ้นสวนในประเทศ(Plan of localize; POL) 
และแผนการผลิตรถยนตรุนใหมสงใหฝายจัดหาชิ้นสวนเพื่อจัดหาคัดเลือกผูสงมอบและสงใหฝาย
พัฒนาผลิตภัณฑเพื่อศึกษาและเตรียมการลวงหนา เมื่อฝายจัดหาชิ้นสวนไดรับแบบชิ้นสวนและ
เอกสารแผนการทําชิ้นสวนในประเทศ(Plan of localize; POL) จากฝายควบคุมโครงการแลว จะ
หาผูสงมอบที่เหมาะสมเมื่อจัดหาผูสงมอบที่เหมาะสมไดแลวจะแจงรายชื่อผูสงมอบที่ไดรับ
คัดเลือกให ฝายพัฒนาผลิตภัณฑทราบ เมื่อฝายพัฒนาผลิตภัณฑไดรับเอกสารแจงจากรายชื่อผู
สงมอบจากฝายจัดหาชิ้นสวนแลว ก็จะติดตอผูสงมอบเพื่อสงมอบแบบชิ้นสวน และแผนการผลิต
รถยนตรุนใหม เพ่ือใหผูสงมอบศึกษาและจัดทําแผนการเตรียมการผลิต สงใหฝายพัฒนา
ผลิตภัณฑตรวจสอบอนุมัติ ภาพที่ 3.3 ผังการจัดหาชิ้นสวนในประเทศ 
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ภาพที ่3.3 ผงัการจัดหาชิ้นสวนในประเทศ 

 

3.3.2 หนวยงานที่เกีย่วของกับการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหม 
เมื่อมีการมกีารพัฒนารถยนตรุนใหม จะมชีิ้นสวนใหมเกดิขึ้นมากมาย ซึ่งในการจัดหาและ

รับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม ของผูประกอบการรถยนตจะมหีนวยงานที่เกี่ยวของ อยูหลาย
หนวยงานและหนาที่ความรบัผิดชอบของแตละหนวยงานแสดงดังตารางที่ 3.1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หนวยงานออกแบบ ฝายควบคุมโครงการ ฝายจัดซื้อ ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ ผูสงมอบ

สงมอบ:
-แบบชิ้นสวน(Drawing)
- เอกสารแจงการเปล่ียน
แปลงทางวิศวกรรม 
(ECS)

จัดทํา:
-เอกสารการทําชิ้นสวนใหมใน
ประเทศ(POL)
-แผนการผลิตรถรุนใหม
สงมอบพรอม:
-แบบชิ้นสวน(Drawing)
- เอกสารแจงการเปล่ียนแปลง
ทางวิศวกรรม

-จัดหาผูสงมอบ
-ออกเอกสารแจงรายชื่อผู
สงมอบท่ีคัดเลือก

สงมอบ:
- แบบชิ้นสวน
-แผนการผลิตรถรุนใหม
-ติดตามผูสงมอบจัดทํา
แผนการเตรียมการผลิต

-จัดทําแผนการเตรียมการ
ผลิตเพื่อเสนออนุมัติ

1 2

2

3 4

5
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ตารางที่ 3.1 หนวยงานและหนาที่ความรบัผิดชอบที่เกีย่วของกับการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม 

หนวยงาน หนาที่รับผิดชอบ 
1. หนวยงานออกแบบ (Design)  
 

1. ออกแบบและอนุมัติแบบชิ้นสวน 
2.    กาํหนดหมายเลขชิน้สวนและรุนที่ใช 

2. ฝายควบคุมโครงการ (Project Control)  1. ควบคุมและกาํหนดแผนในการผลิตรถยนต
รุนใหม 

2.   จัดทํารายการชิ้นสวนเพือ่ใชในการสัง่ซื้อ
ชิ้นสวน 

3.     ฝายจัดหาชิ้นสวน (Procurement)   
 

1. จัดหาและประเมินผูสงมอบรายใหม 
2. ควบคุมตนทนุราคาชิ้นสวน 

4.     ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ (Product  
       Development)  
 
 
 

1. การควบคุมผูสงมอบในการจัดทําชิน้สวน
ใหมใหไดคุณภาพและทนัตามแผนการที่ได
กําหนดไว 

2. อนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวนที่ผานกฎ 
       เกณฑเงือ่นไขการอนุมตัิชิ้นสวน 

5.    ฝายควบคุมคุณภาพชิน้สวน (Part Quality 
Control)  
 

1. กําหนดเกณฑมาตรฐานของชิ้นสวน 
2. ควบคุมและตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน 
3. ตรวจประเมินผูสงมอบ 

 

3.3.3 กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมของโรงงานผูประกอบการ
รถยนตตัวอยางในปจจุบัน 

กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนยานยนต เปนกระบวนการในการตรวจอนุมัติรับรอง
คุณภาพชิ้นสวนยานยนตใหม เพื่อเปนการยืนยันคุณภาพชิ้นสวนที่ผานการอนุมัติแลววาเปน
ชิ้นสวนที่มีคุณภาพตรงตามความตองการ ของผูประกอบการรถยนตรวมทั้ง  ตรวจสอบ
ความสามารถของผูสงมอบในการควบคุมคุณภาพไดสม่ําเสมอ และมีกําลังการผลิตเพียงพอ ที่จะ
ผลิตชิ้นสวนสงมอบไดทันตามเวลาที่กําหนด ความหมายของคําจํากัดความตางๆ ในกระบวนการ
รับรองคุณภาพชิ้นสวนยานยนตมีดังนี้ 

1. แบบชิน้สวน (Drawing) คือแบบของชิ้นสวนซึง่จะมีรายละเอียด
เกี่ยวกับ สเปคตางๆของชิ้นสวน เชน ขนาด, รูปราง, วัสดุ, หัวขอการทดสอบ เปนตน. 
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2. แผนการประกอบรถยนต (Master Schedule) คือแผนในการประกอบ
รถยนตรุนใหมหรือช้ินสวนใหม ซึ่งจะประกอบดวยแผนในการรับชิน้สวนตัวอยาง(Sample Part), 
แผนในการทดลองประกอบ(Trial Production), แผนในการประกอบกอนผลิตจริง(Pre-Launch), 
แผนในการเริ่มผลิตจริง (Launch)   

3. แผนการเตรียมการผลิตชิน้สวน (Part Development Schedule) คือ
แผนการเตรียมการผลิตของผูสงมอบซึง่ประกอบดวยแผนการเตรียม อาคาร/โรงงาน, เครื่องจักร/
เครื่องมือ,แมพิมพ(MOLD/DIE), แผนการจัดเตรียมเอกสารคุณภาพ, แผนการจัดทําชิน้สวน
ตัวอยาง เปนตน. 

4. การตรวจสอบความคืบหนา คือ การตรวจสอบความคืบหนาของผูสง
มอบในการดําเนินงานตามแผนการเตรียมการผลิตชิ้นสวน 

5. ชิ้นสวนตัวอยาง(Sample Part) หมายถึง ชิ้นสวนตัวอยางที่ผลิตโดย
ใชเครื่องจักร, เครื่องมือ, กระบวนการ, สภาพแวดลอมตางๆ ตามที่ระบุไวในแผนภูมิกระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ (QC Process Chart)  

6. เอกสารที่ตองสงมอบพรอมชิ้นสวนตัวอยางคือ เอกสารเกี่ยวกับผล
การตรวจสอบชิ้นสวนตัวอยาง, แผนภูมิกระบวนการผลิต, แผนภูมิกระบวนการควบคุมคุณภาพ, 
มาตรฐานการตรวจสอบ 

7. การตรวจประเมินกระบวนการผลิต ณ สถานประกอบการ คือ การ
ตรวจประเมินกระบวนการผลิตของผูสงมอบวามีความเหมาะสมและสามารถที่จะผลิตชิ้นสวนที่มี
คุณภาพตรงตามขอกําหนดได. 

8. การผานกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนยานยนตคือ ผลการ
ตรวจสอบช้ินสวนตัวอยาง, เอกสารและผลการตรวจประเมินผานเกณฑคุณภาพของ
ผูประกอบการรถยนต. 

กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนยานยนตจะเริ่มจากเมื่อผูประกอบการรถยนตได สง
มอบแบบชิ้นสวน (Drawing) และแผนการประกอบรถยนตรุนใหม (Master Schedule) ใหผูสง
มอบ ซึ่งผูสงมอบจะตองทําการศึกษาและจัดทําแผนการเตรียมการผลิต สงใหผูประกอบการ
รถยนตอนุมัติ หลังจากอนุมัติแผนแลว ผูสงมอบก็จะดําเนินการตามแผนนั้น และผูประกอบการ
รถยนตจะคอยตรวจสอบความคืบหนาเปนระยะ เมื่อผูผลิตหรือผูสงมอบ จัดทําชิ้นสวนตัวอยาง
เสร็จ ก็จะตรวจสอบคุณภาพและสงมอบใหผูประกอบการรถยนต พรอมเอกสารที่เกี่ยวของ (ผล
การตรวจสอบคุณคุณภาพชิ้นสวน, มาตรฐานการตรวจสอบ, แผนภูมิกระบวนการควบคุมคุณภาพ
, แผนภูมิกระบวนการผลิต)  เพื่อใหผูประกอบการรถยนตตรวจสอบอนุมัติตอไป ซึ่งถาผลการ
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ตรวจสอบไมผาน ผูสงมอบจะตองทําการปรับปรุงและแกไขแลวสงชิ้นสวนตัวอยางเพื่อขออนุมัติ
ใหม แตถาผลการตรวจสอบผาน ผูสงมอบก็จะเตรียมการเพื่อรับการตรวจประเมินกระบวบการ
ผลิต (Process Audit) จากผูประกอบการรถยนต ณ สถานประกอบการของผูผลิตหรือผูสงมอบ 
ซึ่งถาผลการประเมินไมผาน ผูสงมอบจะตองดําเนินการปรับปรุงและรับการตรวจประเมินใหม แต
ถาผลการตรวจประเมินผานก็จะอนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวนยานยนตนั้นและสามารถผลิต
ชิ้นสวนนั้นเปนจํานวนมากตอไปได  ภาพที่ 3.4 แสดงกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนยานยนต 

3.3.4 เงื่อนไขกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมปจจุบันที่ผูสงมอบ
ตองปฎิบัติตาม 

1. แผนการเตรียมการผลิตชิ้นสวน(Part Development Schedule) คือ
แผนการเตรียมการผลิตชิ้นสวนใหมในสวนตางๆ เชน แผนการทําแมพิมพ, อุปกรณชวยในการ
ผลิตตางๆ เชน จิ๊กชวยในการประกอบเปนตน เมื่อไดรับแบบชิ้นสวนและแผนการประกอบรถยนต
รุนใหมจากผูประกอบการรถยนตแลวผูสงมอบจะตองจัดทําแผนการเตรียมการผลิตเสนอ
ผูประกอบการรถยนตเพื่ออนุมัติแผนดังกลาว 

2. ชิ้นสวนตัวอยาง (Sample) จํานวน 3 ชิ้น ผูสงมอบจะตองจัดสง
ชิ้นสวนตัวอยางเพื่อใหผูประกอบการรถยนตตรวจสอบอนุมัติ ซึ่งชิ้นสวนตัวอยางจะตองเปน
ชิ้นสวนที่ผลิตจากเครื่องจักร, เครื่องมือ สภาพแวดลอมตางๆเปนกับการผลิตจริง โดยอางอิงตาม
แผนภูมิกระบวนการควบคุมคุณภาพหรือแผนควบคุม 

3. ผลการตรวจสอบขนาดมิติ(Dimension) ผูสงมอบจะตองสงผลการ
ตรวจสอบขนาดมิติของชิ้นสวนตัวอยางใหผูประกอบการรถยนต โดยจุดตรวจสอบจะตรวจสอบ
เฉพาะจุดสําคัญ เชน จุดที่เกี่ยวของกับจุดติดตั้ง, ขนาดรอบนอกของชิ้นสวนเปนตน 

4. ผลการตรวจสอบความนาเชื่อถือ สมรรถนะและความทนทาน 
(Reliability Test) ซึ่งหัวขอในการตรวจสอบจะตรวจสอบตามหัวขอที่ระบุไวในแบบชิ้นสวน ผูสง
มอบจะตองสงผลการตรวจสอบความนาเชื่อถือ สมรรถนะและความทนทานใหผูประกอบการ
รถยนต 
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ผูประกอบการรถยนต ผูสงมอบ 

แบบช้ินสวนและ
แผนการผลิตรถรุนใหม 

จัดทําแผนการ
เตรียมการผลิต 

ตรวจสอบและอนุมัติ
แผนการเตรียมการผลิต 

ดําเนินการตามแผนที่
ไดรับการอนุมัติแลว 

ตรวจสอบความคืบหนา
เปนระยะ 

จัดสงช้ินสวนตัวอยางและ
เอกสารเพื่อขออนุมัติ 

ตรวจอนุมัติช้ินสวน
ตัวอยางและเอกสาร 

เตรียมการรับการตรวจ
ประเมิน 

ตรวจประเมินกระบวนการ
ผลิต ณ สถาน
ประกอบการ 

ทําการปรับปรุงแกไข
แลวสงอนุมัติใหม 

ตรวจประเมินกระบวนการ
ผลิต ณ สถาน
ประกอบการ 

สรุปผลการประเมิน
กระบวนการผลิต 

ดําเนินการปรับปรุงแกไขและรับ
การตรวจประเมินใหม 

ผานกระบวนการรับรอง 
คุณภาพชิ้นสวนยานยนต 

ไมผาน 

ผาน 

ไมผาน 

ผาน 

ภาพที่ 3.4 กระบวนการรบัรองคุณภาพชิ้นสวนยานยนต 
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5. ผลการตรวจสอบลักษณะภายนอก(Appreance) คือผลการตรวจสอบ
สภาพลักษณะภายนอก เชน เฉดสี, ลวดลาย เปนตน ซึ่งจะจัดทําเปนมาตรฐานการตรวจรับ
ลักษณะภายนอก(Limit Sample) .ใหทางผูประกอบการตรวจสอบอนุมัติ 

6. แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) คือ
แผนภูมิแสดงขั้นตอนหรือกระบวนการตางในการผลิตชิ้นสวน ผูสงมอบจะตองสงแผนภูมิการไหล
ของกระบวนการผลิตใหผูประกอบการรถยนตเพื่ออนุมัติ 

7. แผนภูมิกระบวนการควบคุมคุณภาพหรือแผนควบคุม(QC Process 
Chart/Control Plan) คือแผนภูมิแสดงเงื่อนไขสภาวะการตางๆในการผลิตชิ้นสวน, จุดที่ตอง
ควบคุมตรวจสอบคุณภาพในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตผูสงมอบจะตองสงแผนภูมิ
กระบวนการควบคุมคุณภาพใหผูประกอบการรถยนตเพื่ออนุมัติ 

8. มาตรฐานการตรวจสอบ(Inspection Standard) เอกสารแสดงหัวขอ
การตรวจสอบของชิ้นสวนจุดสําคัญที่ตองตรวจสอบภายหลังชิ้นสวนผานการอนุมัติและเริ่มผลิต
จริงผูสงมอบจะตองตรวจสอบชิ้นสวนตามที่ระบุในเอกสารมาตราฐานการตรวจสอบ ผูสงมอบ
จะตองสงมาตรฐานการตรวจสอบใหผูประกอบการรถยนตเพื่ออนุมัติ 

 
ตารางที่ 3.2 สรุปเงื่อนไขในการรับรองคุณภาพชิ้นสวนในปจจุบันที่ผูสงมอบตองปฎิบัติ

ตามในการเสนอรับรองคุณภาพชิ้นสวน 

รายการที ่ เงื่อนไขการรบัรองคุณภาพชิ้นสวนที่ผูสงมอบตองนําเสนอ 

1 แผนการเตรียมการผลิตชิ้นสวน(Part Development Schedule) 
2  ชิ้นสวนตวัอยาง (Sample) จํานวน 3 ชิน้ 
3 ผลการตรวจสอบขนาดมิติ(Dimension) เฉพาะในจุดสําคัญ 
4 ผลการตรวจสอบสมรรถนะและความทนทานหรือความนาเชื่อถือ (Reliability Test) 
5 ผลการตรวจสอบลักษณะภายนอก(Appearance) 
6 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 
7 แผนควบคุม(Control Plan) 
8 มาตรฐานการตรวจสอบ(Inspection Standard) 
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3.4 ปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนยานยนตปจจุบัน 
ปจจุบันแนวโนมชิ้นสวนใหมที่ผลิตจากผูผลิตหรือผูสงมอบในประเทศซึ่งตองผาน

กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนมีจํานวนเพิ่มมากขึ้น แตจากสภาพปจจุบันกลับพบวา ชิ้นสวน
ที่ผานการอนุมัติรับรองคุณภาพแลวเมื่อผลิตจริงเปนจํานวนมากกลับพบปญหาชิ้นสวนบกพรอง
เกิดขึ้นเปนจํานวนมาก ซึ่งจํานวนชิ้นสวนบกพรองที่ผูประกอบการรถยนตตรวจพบตั้งแตเดือน
มกราคม ถึง เดือนมิถุนายน พศ. 2543 แสดงในตารางที่ 3.3  และกราฟแสดงจํานวนของชิ้นสวน
บกพรองแสดงดังภาพที่  3.5  

ตารางที่ 3.3 จํานวนชิน้สวนบกพรองของผูสงมอบชิน้สวนรถยนตที่ตรวจพบระหวางเดือน 
มกราคม ถงึ เดือน มถิุนายน พศ. 2543 

 มกราคม กุมพาพันธ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน 

จํานวน
ชิ้นสวนทีส่ง 

538578 542725 584267 654785 745621 712802 

จํานวน
ชิ้นสวน
บกพรอง 

72 68 81 97 85 96 

PPM 134 125 139 148 114 135 
 

จากตารางที่ 3.3 จะเห็นไดวาในแตละเดือนมีปญหาชิ้นสวนบกพรองเปนจํานวนมากซึ่ง
เกินกวาเปาหมายที่บริษัทตั้งไว โดยเปาหมายของบริษัทตั้งเปา PPM ในแตละเดือนไมเกิน 100 
PPM และบริษัทมีนโยบายที่จะลดจํานวน PPM ลงใหอยูในเปาหมายที่ตั้งไว 
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ภาพที ่ 3.5 กราฟแสดงจาํนวนของชิน้สวนบกพรอง(PPM) 
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3.4.1 ปญหาชิ้นสวนบกพรองที่ตรวจพบสามารถแบงเปน 3 ชนิดดังนี้ 
1. ชิ้นสวนบกพรองที่สามารถสังเกตไดดวยสายตา (Appearance) เชน 
1) ชิ้นสวนมีเฉดสีผิดจากมาตรฐาน 
2) ชิ้นสวนมีรอยขีดขวน 
3) ชิ้นสวนประกอบยอยประกอบมาไมครบหรือประกอบมาผิด 
4) ผิวชิ้นสวนเปนสนมิ/ผุกรอน 
2. ชิ้นสวนบกพรองดานขนาด (Dimension) เชน 
1) ชิ้นสวนมีขนาดมิติความกวาง, ความยาว, ความสูง ผิดจากมาตรฐาน 
2) ชิ้นสวนมีขนาดเสนผานศนูยกลางผิดจากมาตรฐาน 
3) ชิ้นสวนมีขนาดรัศม,ีสวนโคง,มุมเอียงผดิจากมาตรฐาน 
3 ชิ้นสวนบกพรองดานฟงกชันการทํางาน,ประสิทธิภาพ, ความทนทาน 

หรือความนาเชื่อถือ(Reliability) เชน 
1) ชิ้นสวนไมทํางานตามฟงกชนั เชน มอเตอรใบปดน้ําฝนไมทาํงาน  
2) ชิ้นสวนทํางานผิดจากฟงกชัน เชน ความแรงลมของเครื่องปรับอากาศ

ไมตรงกับสวิตสที่เปด 
3) ชิ้นสวนเกิดรอยราว, แตกหัก, ฉีกขาด 

 
ตารางที่ 3.4 ชิน้สวนบกพรองแยกตามประเภทที่ตรวจพบระหวางเดือน มกราคม ถงึ เดือน 

มิถุนายน พศ. 2542 
ชนิดของชิ้นสวนบกพรอง จํานวนที่พบ 

1. ชิ้นสวนบกพรองที่สามารถสังเกต
ไดดวยสายตา (Appearance) 

256 

2. ชิ้นสวนบกพรองดานขนาด 
(Dimension) 

271 

3.ชิ้นสวนบกพรองดานความ
นาเชื่อถือ ฟงกชันการทาํงาน,
ประสิทธิภาพ, ความทนทาน 
(Reliability) 

258 

รวม 794 
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3.4.2 การวิเคราะหปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใน
ปจจุบัน 
การวิเคราะหปญหา ของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนในปจจุบัน จะพิจารณาจาก

กระบวนการรับรองคุณภาพในแตละขั้นตอน วาในแตละขั้นตอนมีขอบกพรองใด ที่ตองปรับปรุง 
แกไขโดยพิจารณาเงื่อนไข ในแตละขั้นตอนเหมาะสมหรือไม ควรจะปรับปรุงเพิ่มเติมหรือคงไว
ดังเดิมหากขั้นตอนนั้นมีความเหมาะสมอยูแลว ซึ่งตอไปจะพิจารณาขั้นตอนของกระบวนการ
รับรองคุณภาพชิ้นสวนในแตละขั้นตอน ซึ่งสามารถแบงเปน 6 ข้ันตอนหลักๆดังนี้ ภาพที่ 3.6 แสดง
ขั้นตอนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนทั้ง 6 ข้ันตอน 

1. การสงมอบแบบชิ้นสวนและแผนการผลติรถยนตรุนใหมใหผูสงมอบ 
เพื่อจัดทาํแผนการเตรียมการผลิตของผูสงมอบ 

 คือข้ันตอนการสงมอบแบบชิ้นสวนและแผนการผลิตรถยนตรุนใหม ใหผูสงมอบเพือ่นําไป
ศึกษาวาสามารถผลิตชิ้นสวนไดตรงตามทีแ่บบชิ้นสวนกาํหนดหรือไม และสามารถเตรียมการผลิต
ไดทันตามแผนการผลิตรถยนตรุนใหมของ ผูประกอบการรถยนตหรือไม ซึง่ในการจัดทําแผนการ
เตรียมการผลติผูสงมอบ จะระบุรายละเอียดแผนการที่จะตองจัดเตรียมทั้งหมด เพื่อการผลิต
ชิ้นสวนและสงแผนดังกลาว ใหทางผูประกอบการรถยนตตรวจสอบอนุมัติ ซึง่ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอน
พื้นฐานเปนการวางแผนการจัดทําชิน้สวนทัง้หมด 

2. การตรวจสอบและอนุมัตแิผนการเตรียมการผลิต และดําเนนิการตาม
แผนการเตรียมการผลิตที่ไดรับการอนุมัตแิลว  

เมื่อ ผูส งมอบจัดทําแผนการเตรียมการผลิตเสร็จ  ก็จะสงแผนดังกลาว  ใหทาง
ผูประกอบการรถยนตตรวจสอบอนุมัติ ซึ่งทางผูประกอบการรถยนตจะตรวจสอบพิจารณา แผน
ดังกลาววาถูกตองเหมาะสมหรือไม รายละเอียดในแผนการเตรียมการผลิต มีความสมบูรณ
ครบถวนหรือไม ซึ่งในขั้นตอนนี้พบปญหาวา ผูสงมอบสวนใหญจะจัดทํารายละเอียดในแผนการ
เตรียมการผลิตมาไมครบถวนสมบูรณซึ่ง จะตองมีการปรับปรุงแกไขหลายครั้งจึงจะถูกตอง
สมบูรณ  และเมื่อแผนการเตรียมการผลิตไดรับการอนุมัติแลว ทางผูสงมอบจะเริ่มดําเนินการตาม
แผนการดังกลาว  

3. การติดตามตรวจสอบความคืบหนา  และการจัดสงชิน้สวนตัวอยาง
และเอกสารเพื่อของอนมุัติ  

เมื่อ ผูส งมอบเริ่มปฏิบัติ งาน  ตามแผนการเตรียมการผลิตที่ ไดอนุมัติแลว  ทาง
ผูประกอบการรถยนตจะคอยตรวจสอบ ความคืบหนาเปนระยะซึ่งข้ันตอนนี้พบปญหาวา การ
ติดตามความคืบหนาบางครั้งขาดความตอเนื่อง ทําใหงานเกิดความลาชากวาแผนการที่กาํหนดไป
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มาก ทําใหไมสามารถจัดเตรียมชิ้นสวนไดทันตามกําหนด และเมื่อผูสงมอบจัดทําชิ้นสวนตัวอยาง
และเอกสาร  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผูประกอบการรถยนต ผูสงมอบ 

แบบช้ินสวนและ
แผนการผลิตรถรุนใหม 

จัดทําแผนการ
เตรียมการผลิต 

ตรวจสอบและอนุมัติ
แผนการเตรียมการผลิต 

ดําเนินการตามแผนที่
ไดรับการอนุมัติแลว 

ตรวจสอบความคืบหนา
เปนระยะ 

จัดสงช้ินสวนตัวอยางและ
เอกสารเพื่อขออนุมัติ 

ตรวจอนุมัติช้ินสวน
ตัวอยางและเอกสาร 

เตรียมการรับการตรวจ
ประเมิน 

ตรวจประเมินกระบวนการ
ผลิต ณ สถาน
ประกอบการ 

ทําการปรับปรุงแกไข
แลวสงอนุมัติใหม 

ตรวจประเมินกระบวนการ
ผลิต ณ สถาน
ประกอบการ 

สรุปผลการประเมิน
กระบวนการผลิต 

ดําเนินการปรับปรุงแกไขและรับ
การตรวจประเมินใหม 

ผานกระบวนการรับรอง 
คุณภาพชิ้นสวนยานยนต 

ไมผาน 

ผาน 

ไมผาน 

ผาน 

ภาพที่ 3.6 กระบวนการรบัรองคุณภาพชิ้นสวน 6 ขั้นตอน 
 

1 

2 

3 

4 

5 

6 
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มาตรฐานตางๆเสร็จ จะสงมอบใหทางผูประกอบการรถยนตเพื่อเสนออนุมัติ  
4. การตรวจอนุมัติชิ้นสวนตัวอยางและเอกสาร และสรปุผลการตรวจ

อนุมัต ิ
เปนขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นสวนตัวอยางและเอกสาร ที่ผูสงมอบจัดทําเพื่อเสนออนุมัติ 

ซึ่งในขั้นตอนนี้พบปญหาวา เงื่อนไขที่กําหนดใหผูสงมอบจัดทําชิ้นสวนตัวอยางและเอกสารตางๆ
นั้นไมเงื่อนไขที่กําหนดใหผูสงมอบ สรางระบบประกันคุณภาพโดยนําเครื่องมือดานคุณภาพมา
ประยุกตใช เชน ควรกําหนดใหผูสงมอบทําการศึกษาการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ
(FMEA), การศึกษาความสามารถของกระบวนการ(CP) เปนตน ซึ่งจะเปนการปองกันปญหาการ
เกิดชิ้นสวนบกพรองในกระบวนการ 

การสรุปผลการตรวจอนุมัติ กรณีที่ผลการตรวจอนุมัติไมผาน ทางผูสงมอบจะตองทาํการ
ปรับปรุงแกไข และจัดสงชิ้นสวนตัวอยางใหผูประกอบการรถยนตตรวจสอบอนุมัติใหมและ กรณีที่
ผลการตรวจอนุมัติชิ้นสวนตัวอยางและเอกสารผาน ทางผูสงมอบจะตองเตรียมความพรอมในการ
รับการตรวจประเมิน จากผูประกอบการรถยนต 

5. การตรวจประเมินกระบวนการผลิต ณ สถานประกอบการ 
 คือข้ันตอนการตรวจประเมินกระบวนการผลิตของผูสงมอบวา กระบวนการผลิตมี

ความสามารถในการผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพตรงตามความตองการของผูประกอบการรถยนต
หรือไม ซึ่งขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนพื้นฐานที่ตองดําเนินการ 

6. สรุปผลการตรวจประเมินกระบวนการผลิต ณ สถานประกอบการ  
หลังจากการตรวจประเมินกระบวนการผลิตเสร็จสิ้น ก็จะทําการประเมินคะแนนวาผูสง

มอบสามารถผานเกณฑ การตรวจประเมินของผูประกอบการรถยนตหรือไม ซึ่งถาผานเกณฑก็จะ
ถือวาผูสงมอบรายนั้น ผานการรับรองคุณภาพแตถาไมผานการประเมิน ผูสงมอบจะตอง
ดําเนินการปรับปรุงแกไขและรับการตรวจประเมินใหม ซึ่งขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนพื้นฐานที่ตอง
ดําเนินการ 

ปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนในปจจุบัน จะเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหเกิด
ปญหาชิ้นสวนบกพรองขึ้น ภายหลังจากที่ชิ้นสวนผานการอนุมัติรับรองคุณภาพแลว จากปญหา
ชิ้นสวนบกพรองที่เกิดขึ้น ดังแสดงในตารางที่3.3 ซึ่งจะสะทอนใหเห็นวากระบวนการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวนยังไมมีประสิทธิภาพเพียงพอ เงื่อนไขในการอนุมัติรับรองคุณภาพยังไมเพียง
พอที่จะประกันคุณภาพชิ้นสวนได และจากการวิเคราะหกระบวนการรับรองคุณภาพทั้ง 6 ขั้นตอน
เพื่อหาสาเหตุของปญหาดังกลาวโดยใชผังกางปลาเปนเครื่องมือชวยในการวิเคราะห ซึ่งจะไดวา
สาเหตุแหงปญหามีดังนี้ ภาพที่ 3.7  ผังกางปลาแสดงสาเหตุปญหาชิ้นสวนบกพรอง 
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ภาพที ่3.7  ผังกางปลาแสดงสาเหตุปญหาชิ้นสวนบกพรอง 

 8  

ปญหากระบวนการ
รับรองคุณภาพ
ชิ้นสวนปจจุบัน 

ผลการทดสอบวัตถุดิบ สมรรถภาพ 
ความนาเชื่อถือไมครบถวนจากการ
ตรวจสอบรายการผิดพลาดหรือไมได
ทําการตรวจสอบ 

ไมมีการตรวจประเมิน  
กระบวนการของผูผลิตรายยอย 

การอนุมัติรับรองคุณภาพ
ล า ช า  จ า ก ก า ร ไ ม มี
แผนการติ ดตามความ
คืบหนาของการเตรียมการ
ผลิตของผูสงมอบที่ชัดเจน  

คนงานขาดทักษะในการทํางานที่เพียงพอ 
เนื่องจากไมมีแผนการฝกอบรมคนงาน
กอนการผลิตจริง 

ไมมีรายการควบคุมสเปคชิ้น
สวนยอยทําใหไมสามารถ
ควบคุมและตรวจสอบการ
เปลี่ยนของสวนประกอบยอยได 

การตรวจสอบขนาดมิติไม
ครบทุกจุดตามแบบชิ้นสวน การจัดเตรียมการจัดเตรียมเครื่องจักร/

เครื่องมือ อุปกรณตางๆลาชาเนื่องจาก
การไมมีแผนควบคุมการจัดเตรียมใน
แตละรายการ 

ไมมีมาตรฐานการรับรองคุณภาพที่
ชัดเจนเขียนเปนลายลักษอักษร 

ไมมีการตรวจสอบกําลังการผลิตของผู
สงมอบ ทําใหผูสงมอบบางรายไม

สามารถสงมอบสินคาไดทันตามเวลา 

ไมมีการศึกษาความผันแปร 
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 
 (ไมมีการศึกษาความสามารถ
ของกระบวนการ(Cp)) 

ไมมีการศึกษาหาวิธีปองกัน
ปญหาที่อาจเกิดขึ้นกับ

กระบวนการ (ไมมีการศักษา
จัดทํา Process FMEA) 

คน กระบวนการ 

วิธีการ 

อุปกรณชวยในการตรวจสอบ
ไมไดมาตรฐาน (ไมมีผลการ
ตรวจสอบความเที่ยงตรง) 

อุปกรณ 

1  

 10  

 13  

2  

 4  

 3  

    5  

  
 9  

ไมมีแบบฟอรมเอกสารเพื่อใชใน
กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน 

  
 11  

 6  

  
 7  
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1. ผลการทดสอบวัตถุดิบ สมรรถภาพ, ผลการทดสอบความแข็งแรง
ทนทาน(Test Result) หรือการตรวจสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test) ไมครบถวนทุกหัวขอ
ตามแบบชิ้นสวน 

การทดสอบวตัถุดิบ สมรรถภาพ และ ผลการทดสอบความแข็งแรงทนทาน (Test Result) 
หรือ การตรวจสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test)  ปจจุบนัผูสงมอบจะทาํการกําหนดแผนการ
ทดสอบความนาเชื่อถือลงในแผนการเตรียมการผลิต แตจะไมแสดงรายการทดสอบวามีรายการ
ใดบางและไมมีการตรวจสอบยืนยนัรายการที่จะทดสอบวาครบตามที่แบบชิ้นสวนกําหนดไว
หรือไมและในแตละรายการผูสงมอบสามารถทาํการทดสอบไดครบทุกหัวขอหรือไม 

จากขอมูลช้ินสวนบกพรองทางดานความนาเชื่อถือและประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นระหวาง
เดือนมกราคม ถึง เดือน มิถุนายน พศ. 2543 มีจํานวนทั้งสิ้น 258 รายการพบวาบางรายการไมมี
ผลการทดสอบความนาเชื่อถือ ในชวงที่ทําการอนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวนจํานวน 59 รายการ
หรือประมาณ 23 % รวมอยูดวย ซึ่งจากการที่ไมมีผลการทดสอบความนาเชื่อถือดังกลาวทําใหไม
สามารถยืนยันไดวาชิ้นสวนที่ผานการอนุมัติรับรองคุณภาพแลว จะไมมีปญหาดานชิ้นสวน
บกพรองเกี่ยวกับความนาเชื่อถือ ซึ่งกระบวนการรับรองคุณภาพปจจุบันยังไมมีระบบการ
ตรวจสอบความครบถวนสมบูรณของผลการทดสอบความนาเชื่อถือ ซึ่งจะสงผลใหผลการ
ตรวจสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test) ไมครบถวนตามแบบชิ้นสวน หรือมีบางรายการที่ไมมี
การตรวจสอบซึ่ง หัวขอที่ไมมีการตรวจสอบความนาเชื่อดังกลาว อาจเกิดปญหาขึ้นไดภายหลัง
การอนุมัติรับรองคุณภาพแลว 

ดังนั้นกระบวนการรับรองคุณภาพควรมีระบบการตรวจสอบความครบถวนของการ
ทดสอบความนาเชื่อถือ เพื่อเปนการปองกันหัวขอการทดสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test) 
ไมครบถวนตามแบบช้ินสวน ซึ่งจะชวยลดปญหาการเกิดชิ้นสวนชิ้นสวนบกพรองดานการทดสอบ
ความนาเชื่อถือภายหลังชิ้นสวนผานการอนุมัติรับรองคุณภาพแลว ขอเสนอแนะควรจัดทําระบบ
การตรวจสอบความครบถวนของการทดสอบความนาเชื่อถือ โดยจัดทําแบบฟอรมใหผูสงมอบ
จัดทําแผนรายการการทดสอบความนาเชื่อถือโดยระบุรายการที่ตองทดสอบความนาเชื่อถือตาม
แบบช้ินสวนลงในเอกสารดังกลาวพรอมแผนเวลาในการทดสอบและสงใหผูประกอบการรถยนต
ตรวจสอบ. 

2. คนงานขาดทักษะในการทํางานที่เพียงพอในการผลิตชิ้นสวน 
คนงานขาดทักษะในการทํางานที่เพียงพอในการผลิตชิ้นสวน เนื่องจากไมมีการฝกอบรม

คนงานกอนการผลิตจริง ทําใหคนงานไมมีทักษะในการทํางานที่เพียงพอ ปจจุบันในกระบวนการ
อนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวน จะไมมีการกําหนดใหผูสงมอบจัดทําการฝกอบรมคนงานกอนการ
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ผลิตจริงทําใหมีผูสงมอบบางราย ไมมีการฝกอบรมคนงานเพื่อเตรียมความพรอมกอนการผลิตจริง
ซึ่งการที่ไมมีการควบคุมการอบรมคนงานของผูสงมอบ ทําใหผูสงมอบบางรายไมไดเตรียมความ
พรอมหรือแผนเรื่องการฝกอบรมคนงานดังกลาว ซึ่งจะสงผลใหคนงานไมไดรับการฝกอบรมกอน
การเริ่มผลิตจริง สงผลใหคนงานไมมีทักษะการทํางานเพียงพอในการทํางาน ทําใหการผลิต
ชิ้นงานในชวงเริ่มแรกของการผลิตจริงทําไดลาชาไมทันตอการสงมอบ และมีโอกาสเกิดของเสียขึ้น
ในกระบวนการผลิตไดมาก  

ดังควรมีการควบคุมผูสงมอบ ใหจัดทําการฝกอบรมคนงานกอนการเริ่มผลิตจริงโดยให
กําหนดแผนดังกลาวใหในแผนการเตรียมการผลิตที่ผูสงมอบตองจัดทําเสนอใหผูประกอบการ
รถยนตอนุมัติ 

3.ไมมีการศึกษาเพื่อลดความผันแปรที่ เกิดขึ้นในกระบวนการหรือ
การศึกษาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ (Process Capability; Cp)  

กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนในปจจุบัน จะไมมีการควบคุมผูสงมอบในการศึกษา 
ความผันแปรที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งถาผูสงมอบไมมีการศึกษาความสามารถของ
กระบวนการในจุดสําคัญ จะทําใหไมทราบวากระบวนการมีความสามารถในการผลิตที่ดีหรือไมซึ่ง
ถากระบวนการไมมีความสามารถ  ก็จะทําใหเมื่อผลิตจริงเปนจํานวนมาก  จะมีโอกาสที่
กระบวนการผลิตผลิตของเสียของมาไดมาก ซึ่งถามีการศึกษาความสามารถของกระบวนการ แลว
ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการในสวนที่ดัชนีความสามารถของกระบวนการต่ํากอนเริ่มการผลิต
จริงจะชวยใหเกิดความเชื่อมั่นในกระบวนการและสามารถลดปญหาชิ้นสวนบกพรองที่จะเกิดขึ้น
ภายหลังการอนุมัติรับรองคุณภาพได 

ดังนั้นเพื่อลดความผันแปรที่เกิดขึ้นในกระบวนการจึงควรกําหนดใหผูสงมอบทําการศกึษา
ดัชนีความสามารถของกระบวนการ(Process Capability; Cp)ในจุดสําคัญของกระบวนการ เพื่อ
ลดความผันแปรที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตกอนการเริ่มผลิตจริง ซึ่งจะชวยลดปญหาชิ้นสวน
บกพรองจากกระบวนการ 

4. ไมมีการศึกษาและหาวิธีปองกันปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นในกระบวนการ  
กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนในปจจุบันจะ ไมมีขอกําหนดใหผูสงมอบศึกษาและหา

วิธีปองกันปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นไดในกระบวนการผลิตกอนเร่ิมการผลิตจริง ซึ่งการที่ไมมี
การศึกษาและหาวิธีปองกันปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นไดในกระบวนการผลิตจะทําใหกระบวนการ
ผลิตมีโอกาสที่จะเกิดของเสียหรือชิ้นสวนบกพรองไดมาก เพราะปญหาในกระบวนการผลิตจะไม
ถูกคนพบและขจัดหรือหาวิธีปองกันกอนการเริ่มผลิตจริง   
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ดังนั้นเพื่อใหกระบวนการผลิตมีการปรับปรุงเพื่อปองกันปญหาการเกิดชิ้นสวนบกพรองขึน้
และลดโอกาสการเกิดของเสียขึ้นจากกระบวนการผลิตรวมถึงหาวิธีตรวจสอบหรือตรวจจับช้ินสวน
บกพรองในกระบวนการผลิต เพื่อปองกันไมใหชิ้นสวนบกพรองผานจากกระบวนการผลติและสงไป
ถึงลูกคาได ดังนั้นควรใหผูสงมอบทําการการศึกษาและหาวิธีปองกันปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นไดใน
กระบวนการผลิต โดยกําหนดใหผูสงมอบทําการศึกษาโดยใชหลัก การวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบของกระบวนการ (Process FMEA) เปนเครื่องมือชวยในการวิเคราะห 
ซึ่งจะเปนการวิเคราะหกระบวนการอยางเปนระบบในแตละขั้นตอนของกระบวนการตั้งแตตน
กระบวนการจนเสร็จส้ินเปนผลิตภัณฑ และยังเปนการประเมินกระบวนการผลิต ทําใหทราบวา
กระบวนการผลิตที่วางไวดีพอหรือไมมีจุดใดบางที่เปนจุดออนในกระบวนการที่มีแนวโนมที่จะ
กอใหเกิดปญหาชิ้นสวนบกพรองขึ้นเพื่อที่จะหาทางปรับปรุงกระบวนการในจุดดังกลาวตอไป 

5. ไมมีรายการควบคุมสเปคชิ้นสวนประกอบยอยทําใหไมสามารถ
ควบคุมและตรวจสอบการเปลี่ยนของสวนประกอบยอยได 

กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนในปจจุบัน ไมมีการควบคุมรายการสเปคของชิ้นสวน
ประกอบยอย การที่ไมมีการควบคุมสเปคชิ้นสวนประกอบยอยจะทําใหไมสามารถควบคุมรายการ
สเปคชิ้นสวนยอยได ทําใหยากในการตรวจสอบในกรณีที่ผูสงมอบใชชิ้นสวนประกอบยอยผิด
ประเภทหรือเปลี่ยนแปลงสเปคโดยมิไดแจงใหผูประกอบการรถยนตทราบหรือเปลี่ยนแปลงผูผลิต
รายยอยแตไมแจงขออนุมัติจากผูประกอบการรถยนตกอน ซึ่งการเปลี่ยนแปลงเหลานี้อาจสงผล
ตอคุณภาพของชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑได ซึ่งการมีเอกสารควบคุมสเปคชิ้นสวนยอยจะชวยในการ
ยืนยันความถูกตองของชิ้นสวนประกอบยอยและสามารถตรวจสอบไดในกรณีที่ผูสงมอบ
เปลี่ยนแปลงสเปคหรือใชชิ้นสวนประกอบยอยผิดประเภทหรือเปล่ียนผูผลิตรายยอยรายใหมซึ่ง
การเปลี่ยนแปลงดังกลาวจะตองขออนุมัติจากผูประกอบการรถยนตกอนจึงจะเริ่มใชได 

ดังนั้นจึงควรใหผูสงมอบจัดทํารายการสเปคชิ้นสวนประกอบยอยโดยระบุสเปควัสดุของ
ชิ้นสวนประกอบยอยและแหลงที่จัดหาของชิ้นสวนประกอบยอยนั้น เพื่อที่จะไดสามารถควบคุม
และตรวจสอบชิ้นสวนประกอบยอยได 

6. ไมมีการตรวจประเมินกระบวนการผลิตของผูผลิตรายยอย (Sub 
Contractor Process Audit)  

กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนในปจจุบัน จะไมมีการควบคุมผูสงมอบในการตรวจ
ประเมินกระบวนการผลิตของผูผลิตรายยอย ซึ่งผูผลิตรายยอยจะเปนผูผลิตชิ้นสวนประกอบยอย
สงใหผูสงมอบเพื่อประกอบเปนผลิตภัณฑสงใหผูระกอบการรถยนต ถาชิ้นสวนประกอบยอยจาก
ผูผลิตรายยอยไมมีคุณภาพ ก็จะสงผลตอผลิตภัณฑที่จะสงใหผูประกอบการรถยนตดวย ดังนั้น
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การตรวจประเมินผูผลิตรายยอยจะชวยใหรับทราบปญหาของผูผลิตรายยอยและดําเนินการ
ปรับปรุงแกไขซึ่งจะเปนการพัฒนา และยกระดับคุณภาพของผูผลิตรายยอยดวย และยังทําให
ทราบระดับคุณภาพของผูผลิตรายยอยเพื่อใชเปนขอมูลในการวางแผนการตรวจรับชิ้นสวน
ประกอบยอยและเปนขอมูลในการคัดเลือกผูผลิตกรณีมีชิ้นสวนใหมดวย 

ดังนั้นจึงควรใหผูสงมอบดําเนินการตรวจประเมินระดับคุณภาพของผูผลิตรายยอย 
สําหรับชิ้นสวนใหมที่ใหผูผลิตรายยอยเปนผูสงมอบ โดยพิจารณาชิ้นสวนที่เปนชิ้นสวนสําคัญและ
ระดับความสามารถของผูสงมอบ 

7.ไมมีการตรวจสอบกําลังการผลิตของผูสงมอบ ทําใหมีปญหาผูสงมอบ
บางรายไมสามารถผลิตและสงมอบชิ้นสวนไดทันตามกําหนดเวลา 

กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนในปจจุบัน จะไมมีการตรวจสอบกําลังการผลิตของผู
สงมอบ การที่ไมมีการตรวจสอบกําลังการผลิตของผูสงมอบทําใหไมสามารถทราบไดวา ผูสงมอบ
มีกําลังการผลิตเทาใดเพียงพอที่จะรองรับ ความตองการของผูประกอบการรถยนตในแตละเดือน
หรือไมและทําใหไมสามารถทราบลวงหนาวา ผูสงมอบสามารถผลิตและสงมอบชิ้นสวนหรือ
ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพไดทันตามที่ผูประกอบการรถยนตกําหนดหรือไม ซึ่งถากําลังการผลิตไม
เพียงพอการเพิ่มกําลังการผลิตอาจตองเพิ่มเครื่องจักรเคร่ืองมือหรือคนงานซึ่งอาจตองใชเวลาใน
การจัดเตรียมนานซึ่งอาจสงผลกระทบตอการสงมอบชิ้นสวนและทําใหสายการผลิตรถยนตตอง
หยุดชะงักเพื่อรอช้ินสวน ทําใหไมสามารถผลิตรถยนตไดทันตามเปาหมาย 

จากขอมูลโครงการผลิตรถยนตรุนใหมที่ผานมาพบปญหาชิ้นสวนที่ไมสามารถจัดสงไดทัน
ตามกําหนดเนื่องจากกําลังการผลิตของผูสงมอบมีไมเพียงพอ 2 รายการคือ 1.ลอแม็ก(Aluminium 
wheel) มีความตองการในเดือนตุลาคม 7200 ชิ้นแตผูสงมอบสงใหไดเพียง 6600 ชิ้น และ 2.ทอ
น้ํามันเบรค (Brake Pipe) ความตองการในเดือนตุลาคม 4200 เสนแตผูสงมอบสงใหไดเพียง 
4050 เสน ทําใหไมสามารถผลิตรถยนตไดตามแผนที่วางไวและไมสามารถสงรถใหลูกคาไดตามที่
นัดหมาย 

ดังนั้นกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนควรมีการตรวจสอบกําลังการผลิตของผูสงมอบ
วาสามารถรองรับความตองการของผูประกอบการรถยนตไดหร่ือไม โดยใหผูสงมอบรายงานกําลัง
การผลิตปจจุบันวามีจํานวนเทาไรสามารถที่จะรองรับความตองการของผูประกอบการรถยนตได
หรือไม 
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8. การตรวจสอบขนาดมิติของชิ้นสวนตัวอยางไมครบทุกจุดตามที่แบบ
ชิ้นสวนกําหนด  

การตรวจสอบขนาดมิติของชิ้นสวนตัวอยาง เงื่อนไขการอนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวน
ปจจุบัน จะกาํหนดใหผูสงมอบชิ้นสวนทาํการตรวจสอบเฉพาะจุดทีส่ําคัญเทานัน้ เชน จุดที่ใชใน
การติดตั้ง, ขนาดมิติรอบนอก, จุดที่ใชประกอบเขากับชิ้นสวนอื่น เปนตน  ซึ่งจะไมครอบคลุมทกุ
จุดตามที่แบบชิ้นสวน (Drawing)กําหนด  

จากขอมูลชิ้นสวนบกพรองทางดานขนาดมิติที่ตรวจพบระหวางเดือนมกราคม ถึง เดือน 
มิถุนายน พศ. 2543  จํานวน 271 รายการพบวามี 81 รายการหรือประมาณ 30 % จะมีปญหาใน
จุดที่ไมไดเปนจุดตรวจสอบ ในการอนุมัติรับรองคุณภาพรวมอยูดวย ซึ่งจุดที่ไมไดผานการ
ตรวจสอบในชวงการอนุมัติรับรองคุณภาพ จะทําใหไมมีโอกาสรูเลยวา จุดดังกลาวมีขนาดผิดจาก
แบบช้ินสวนไปเทาไร ซึ่งจะทราบจะตอเมื่อนําชิ้นสวนไปใชแลว ฉะนั้นการตรวจสอบที่ไม
ครอบคลุมทุกจุดตามแบบชิ้นสวน ทําใหจุดที่ไมไดตรวจสอบขนาดอาจผิดแบบไปมากซึ่งจะเปน
สาเหตุหนึ่งในการเกิดปญหาชิ้นสวนบกพรองภายหลังการอนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวนแลว  

ดังนั้นการเพิ่มการตรวจสอบใหครอบคลุมทุกจุดตามที่แบบชิ้นสวน
กําหนดจะชวยใหปญหาชิ้นสวนบกพรองทางดานขนาดมิติถูกคนพบหรือตรวจพบตั้งแตชวงการ
ตรวจรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม 

9. ไมมีมาตรฐานการรับรองคุณภาพที่ชัดเจนเขียนเปนลายลักษอักษร 
ปจจุบันกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน ของผูประกอบการรถยนตยังไมมีการจัดทํา

เปนมาตราฐานหรือเปนคูมือใหผูสงมอบปฎิบัติตาม ซึ่งการไมมีมาตรฐานหรือคูมือดังกลาวทําใหผู
สงมอบไมมีแนวทางในการปฏิบัติที่ชัดเจนและอาจไมเขาใจในเงื่อนไขขอกําหนดตางๆของการ
รับรองคุณภาพชิ้นสวน ทําใหไมสามารถปฏิบัติตามเงื่อนไขกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน
ของผูประกอบการรถยนตไดอยางถูกตอง 

ดังนั้นจึงควรมีการจัดทําคูมือกระบวนการอนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวนเปนแนวทางใหผู
สงมอบ ไดปฏิบัติตามไดอยางถูกตอง ตามความตองการของผูประกอบการรถยนต 

10. การอนุมัติรับรองคุณภาพลาชา จากการไมมีแผนการติดตามความ
คืบหนาของการเตรียมการผลิตของผูสงมอบที่ชัดเจน  

การติดตามตรวจสอบความคืบหนาในการเตรียมการผลติของผูสงมอบ การติดตาม
ตรวจสอบความคืบหนาในปจจุบัน จะไมมีกําหนดชวงเวลาในการติดตามตรวจสอบความคืบหนา
ที่ชัดเจนการทีไ่มมีกําหนดเวลาของการตรวจสอบความคืบหนาที่ชัดเจน ทําใหไมทราบความ
คืบหนาวาผูสงมอบสามารถปฏิบัติตามแผนทีว่างไวไดหรือไม หรือทราบแตวาลาชาเกนิไปทาํให
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การอนุมัติรับรองคุณภาพลาชา ไมทันกบัแผนการประกอบรถรุนใหมและการกาํหนดชวงเวลา ใน
การติดตามความคืบหนาเปนชวงเวลาทีช่ัดเจน จะเปนสิง่ทีช่วยใหผูสงมอบมีความมุงมัน่ที่จะ
ทํางานใหเสร็จทันในแตละชวงที่วางไวดวย  

จากขอมูลการอนุมัติรับรองคุณภาพของโครงการที่ผานมาซึ่งมีชิ้นสวนที่ตองผานการ
อนุมัติรับรองคุณภาพจํานวน 362 รายการมีจํานวนชิ้นสวนที่ผานการรับรองคุณภาพชิ้นสวนลาชา
จํานวน 94 รายการหรือประมาณ 26 %  จะลาชากวาแผนที่กําหนดไว  

ดังนั้นการติดตามตรวจสอบความคืบหนาในการเตรียมการผลิตของผูสงมอบ ควรกําหนด
ชวงเวลาที่ชัดเจนและทําอยางตอเนื่อง ควรกําหนดชวงเวลาของการตรวจติดตามลงในแผนการ
เตรียมการผลิตที่ผูสงมอบตองเสนออนุมัติเพื่อรับทราบรวมกันและดําเนินการตามแผนที่ไดรับ
อนุมัติแลว 

11. ไมมีแบบฟอรมเอกสารเพื่อใชในกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน 
กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนในปจจุบันจะไมมีแบบฟอรมเอกสารที่ใชในการอนุมัติ

รับรองคุณภาพชิ้นสวน เชน แผนการเตรียมการผลิต(Development Schedule),แผนการทดสอบ
ความนาเชื่อถือ(Reliability Test Plan), รายการชิ้นสวนยอย(Material list) เปนตนซึ่งทําใหเกิด
ปญหาวาผูสงมอบจัดทําเอกสารไดไมถูกตองตามความตองการของผูประกอบการรถยนต เชน 
เนื้อหาไมถูกตอง ไมครบถวนสมบูรณซึ่งทําใหตองมีการแกไขหลายครั้ง 

ดังนั้นเพื่อความสะดวกในการจัดทําเอกสารตางๆและชวยใหขอมูลตางๆที่ผูสงมอบตอง
ระบุลงในเอกสารมีความครบถวนสมบูรณและถูกตองดังนั้นจึงควรมีแบบฟอรมเอกสารเพื่อเปน
แนวทางใหผูสงมอบไดปฏิบัติในแนวทางเดียวกัน 

 
12. อุปกรณชวยในการตรวจสอบ (Inspection Jig) ขาดความเที่ยงตรง

ไมไดมาตรฐาน 
ชิ้นสวนที่มี รูปรางซับซอนยากในการตรวจสอบและใชเวลาในการตรวจสอบมาก

จําเปนตองมีอุปกรณชวยในการตรวจสอบ ปจจุบันกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนของ
ผูประกอบการรถยนต จะไมมีการตรวจสอบความเที่ยงตรงของอุปกรณชวยในการตรวจ ซึ่งถา
อุปกรณชวยในการตรวจสอบไมมีความเที่ยงตรงผิดเพี้ยนไปจากมาตรฐาน ก็จะทําใหไมสามารถที่
จะยืนยนัคุณภาพความถูกตองของชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบจากอุปกรณดังกลาวได และเมื่อนํา
ชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบโดยอุปกรณชวยในการตรวจสอบดังกลาว สงมอบใหผูประกอบการ
รถยนตเพื่อปอนเขาสายการประกอบรถยนตเพื่อประกอบเขากับตัวรถ อาจเกิดปญหาไมสามรรถ
ประกอบเขากับตัวรถไดหรือประกอบยากเนื่องจากขนาดของชิ้นสวนดังกลาวผิดจากมาตรฐานแต
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ไมสามารถตรวจพบได เพราะเนื่องจากใชอุปกรณชวยในการตรวจสอบไมมีความเที่ยงตรง
ผิดเพี้ยนจากมาตรฐาน  

ดังนั้นในการอนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวนควรกําหนดใหผูสงมอบทําการตรวจสอบความ
เที่ยงตรงของอุปกรณชวยในการตรวจสอบและจัดทํารายงานผลการตรวจสอบความถูกตองของ
อุปกรณชวยในการตรวจสอบสงใหผูประกอบการรถยนต  

13. การจัดเตรียมการจัดเตรียมเครื่องจักร/เครื่องมือ, แมพิมพ 
(MOLD/DIE)  จิ๊กชวยในการประกอบ, จิ๊กชวยในการตรวจสอบของผูสงมอบลาชา 

 ปจจุบนัการจดัเตรียม เครื่องจักร/เครื่องมอื, แมพิมพ(MOLD/DIE) จิ๊กชวยในการประกอบ
, จิ๊กชวยในการตรวจสอบ ผูสงมอบจะกําหนดแผนลงในแผนการเตรียมการผลิตแตจะไมมีการ
แสดงรายการเครื่องจักร/เครื่องมือและอุปกรณวามีรายการใดบางและแผนการของอุปกรณแตละ
ตัวเปนอยางไร ซึ่งการที่ไมม ีแผนการจัดเตรียมเครื่องจักร/เครื่องมือ, แมพิมพ(MOLD/DIE)  จิ๊
กชวยในการประกอบ, จิ๊กชวยในการตรวจสอบที่แสดงรายละเอียดของแผนการจัดทาํในแตละตัว 
แลวจะทาํใหไมสามารถติดตามตรวจสอบและควบคุมผูสงมอบใหปฏิบัติตามแผนงานทีว่างไวได
ซึ่งเปนสาเหตหุนึง่ทีท่ําให การอนุมัติรับรองคุณภาพลาชาไมทนัตามแผนงานที่วางไว 

ดังนั้นจึงควรใหผูสงมอบจัดทํา แผนการจัดเตรียมเครื่องจักร/เครื่องมือ, แมพิมพ 
(MOLD/DIE)  จิ๊กชวยในการประกอบ, จิ๊กชวยในการตรวจสอบที่แสดงรายละเอียดของแผนการ
จัดทําในแตละตัวทุกรายการเพื่อความสะดวกในการควบคุมและตรวจสอบความคืบหนาในการ
เตรียมการดังกลาว 
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ตารางที่ 3.5 แสดงปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนและเงื่อนไขการ
รับรองคุณภาพปจจุบันและเงื่อนไขที่จะนําเสนอและเงื่อนไขที่มีในกระบวนการอนุมัติชิ้นสวนผลิต 
(PPAP) 

ปญหากระบวนการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวน 

เง่ือนไขการรบัรอง
ปจจุบัน 

เงื่อนไขเสนอแนะ เงื่อนไขใน 
PPAP 

1. ผลการทดสอบวัตถุดิบ 
สมรรถภาพ, ผลการทดสอบ
ความแข็งแรงทนทาน(Test 
Result) หรือการตรวจสอบ
ความนาเชื่อถือ (Reliability 
Test) ไมครบถวนทุกหัวขอ
ตามแบบชิ้นสวน 

-ไมมีระบบการตรวจสอบ
ยืนยันรายการที่จะทดสอบ
วาครบตามที่แบบชิ้นสวน
กําหนดไวหรือไม 

-ค ว ร จั ด ทํ า ร ะ บ บ ก า ร
ตรวจสอบความครบถวน
ขอ งก า รทดสอบความ
น า เ ชื่ อ ถื อ  โ ด ย จั ด ทํ า
แบบฟอร ม ให ผู ส งมอบ
จัดทํ าแผนรายการการ
ทดสอบความนาเชื่อถือสง
ใหผูประกอบการรถยนต
ตรวจสอบ.. 

ไมมี 

2. คนงานขาดทักษะในการ
ทํางานที่เพียงพอในการผลิต
ชิ้นสวน 

-ไมมีการกําหนดใหผูส ง
มอบจัดทําการฝกอบรม
คนงานกอนการเริ่มผลิต
จริง 

-ควรมีการควบคุมผูสงมอบ
ใ ห จั ด ทํ า ก า ร ใ น ก า ร
ฝกอบรมคนงานกอนการ
ผลิตจริงโดยกําหนดแผนลง
ในแผนการเตรียมการผลิต 

ไมมี 

3 . ไมมี การศึกษา เพื่ อลด
ความผันแปรที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการหรือการศึกษา
ดัชนีแสดงความสามารถของ
ก ร ะ บ ว น ก า ร  ( Process 
Capability; Cp)  

 

 

-ไมมีการกําหนดใหผูส ง
มอบต อ งศึ กษา เพื่ อ ลด
ความผันแปรที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการ 

-กําหนดใหผูสงมอบตอง
ศึกษาเพื่อลดความผันแปร
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการใน
จุดสําคัญ โดยการศึกษา
ดัชนีแสดงความสามารถ
ของกระบวนการ (Process 
Capability; Cp) 

มี 
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4. ไมมีการศึกษาและหาวิธี
ป อ ง กั นปญหาที่ อ า จ จ ะ
เกิดขึ้นในกระบวนการ 

-ไมมีการกําหนดใหผูส ง
มอบตองทําการศึกษาและ
ห า วิ ธี ป อ ง กั น ป ญห าที่
อ า จ จ ะ เ กิ ด ขึ้ น ใ น
กระบวนการกอนเริ่มการ
ผลิตจริง 

-ควรใหผูสงมอบการศึกษา
และหาวิธีปองกันปญหาที่
อ า จ จ ะ เ กิ ด ขึ้ น ไ ด ใ น
กระบวนการผลิต โดยใหผู
สงมอบทําการศึกษาโดยใช
หลักการ  การวิ เคราะห
ลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบของกระบวนการ 
(Process FMEA)  

 

มี 

5 .  ไม มี ร ายกา รควบคุ ม 
สเปคชิ้นสวนประกอบยอย 
ทําใหไมสามารถควบคุมและ
ตรวจสอบการเปลี่ยนของ
สวนประกอบยอยได 

-ไมมีการกําหนดใหผูส ง
มอบตองจัดทํ ารายการ 
สเปคของชิ้นสวนประกอบ
ยอย 

-จั ด ทํ า แ บบฟอ ร ม แ ล ะ
กําหนดให ผูส งมอบตอง
จัดทํารายการควบคุมสเปค
ของชิ้นสวนประกอบยอย
ตามแบบฟอรม 

ไมมี 

6. ไมมีการตรวจประเมิน
กระบวนการผลิตของผูผลิต
รายยอย (Sub Contractor 
Process Audit 

-ไมมีกําหนดใหผูสงมอบ
ตองทําการตรวจประเมิน
กระบวนการผลิตของผูผลิต
รายยอย (Sub Contractor 
Process Audit 

-กําหนดใหผูสงมอบตองทํา
ก า ร ต ร ว จ ป ร ะ เ มิ น
กระบวนการผลิตของผูผลิต
รายยอย (Sub Contractor 
Process Audit) 

ไมมี 

7.ไมมีการตรวจสอบกําลัง
การผลิตของผูสงมอบ ทําให
มีปญหาผูสงมอบบางรายไม
สามารถผลิตและสงมอบ
ชิ้ น ส ว น ไ ด ทั น ต า ม
กําหนดเวลา 

 

-ไมมีการตรวจสอบกําลัง
การผลิตของผูสงมอบ 

-กําหนดใหมีการตรวจสอบ
กําลังการผลิตของผูสงมอบ
วาสามารถรองรับความ
ตองการของผูประกอบการ
รถยนตไดหร่ือไม 

ไมมี 
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8. การตรวจสอบขนาดมิติ
ของชิ้นสวนตัวอยางไมครบ
ทุ ก จุ ด ต า ม ที่ แ บ บ แ บ บ
ชิ้นสวนกําหนด 

-ตรวจสอบเฉพาะจุดสําคัญ 
เชน จุดติดตั้ง, ขนาดรอบ
นอก เปนตน  

-ตรวจสอบขนาดมิติทุกจุด
ตามที่แบบชิ้นสวนกําหนด 

มี 

9. ไมมีมาตรฐานการรับรอง
คุณภาพที่ชัดเจนเขียนเปน
ลายลักษอักษร 

-ไมมีมาตรฐานการรับรอง
คุณภาพที่ชัดเจนเขียนเปน
ลายลักษอักษรชัดเจน 

-ค ว ร มี ก า ร จั ด ทํ า คู มื อ
กระบวนการอนุมัติรับรอง
คุ ณ ภ า พ ชิ้ น ส ว น เ ป น
แนวทางให ผูส งมอบ  ได
ปฏิบัติตามไดอยางถูกตอง  

มี 

1 0 .  ก า ร อ นุ มั ติ รั บ ร อ ง
คุณภาพลาชา จากการไมมี
แ ผ น ก า ร ติ ด ต า ม ค ว า ม
คืบหนาของการเตรียมการ
ผลิตของผูสงมอบที่ชัดเจน  

-ไมมีการกําหนดชวงเวลา
ใ น ก า ร ติ ด ต า ม ค ว า ม
คืบหนาในการเตรียมการ
ผลิตของผูสงมอบที่ชัดเจน 

-ควรกําหนดช วง เวลาที่
ชั ด เ จ น แ ล ะ ทํ า อ ย า ง
ต อ เ นื่ อ ง  ค ว ร กํ า ห น ด
ช วง เวลาของการตรวจ
ติ ด ต ามล ง ใ น แผนก า ร
เตรียมการผลิตที่ผูสงมอบ
ต อ ง เ ส น อ อ นุ มั ติ เ พื่ อ
รับทราบรวมกัน 

ไมมี 

11. ไมมีแบบฟอรมเอกสาร
เพื่อใชในกระบวนการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวน 

-ไมมีแบบฟอรมเอกสาร
เพื่ อ ใ ช ใ นก ระบวนกา ร
รับรองคุณภาพชิ้นสวน เชน 
แผนการเตรียมการผลิต 

-จัดทําแบบฟอรมเอกสาร
เพื่ อ ใ ช ใ นก ระบวนกา ร
รับรองคุณภาพชิ้นสวน 

มี 

1 2 .  อุปกรณ ช วย ในการ
ตรวจสอบ (Inspection Jig) 
ขาดความเที่ยงตรงไม ได
มาตรฐาน 

-ไมมีการกําหนดใหผูส ง
มอบทํ า ก า รต ร ว จสอบ
ความเที่ยงตรงของอุปกรณ
ช ว ย ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อบ 
(Inspection Jig)  

-กําหนดใหผูสงมอบทําการ
ตรวจสอบความเที่ยงตรง
ของอุปกรณช วยในการ
ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ จั ด ส ง
รายงานผลการตรวจสอบ
ความเที่ยวตรงของอุปกรณ

มี 
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ชวยในการตรวจสอบดวย 

1 3 .  ก า ร จั ด เ ต รี ย ม ก า ร
จั ด เ ต รี ย ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร /
เครื่องมือ, แมพิมพ
(MOLD/DIE)  จิ๊กชวยในการ
ประกอบ, จิ๊กชวยในการ
ตรวจสอบลาชา 

 

-กําหนดแผนลงในแผนการ
เตรียมการผลิตแตจะไมมี
ก า ร แ ส ด ง ร า ย ก า ร
เครื่องจักร/เครื่องมือและ
อุปกรณวามีรายการใดบาง
และแผนการของอุปกรณ
แตละตัวเปนอยางไร 

-จึงควรใหผูสงมอบจัดทํา 
แ ผ น ก า ร จั ด เ ต รี ย ม
เ ค รื่ อ ง จั ก ร / เ ค รื่ อ ง มื อ , 
แมพิมพ (MOLD/DIE)   จิ๊
กชวยในการประกอบ, จิ๊
กชวยในการตรวจสอบที่
แ สดง รายละ เอี ยดของ
แผนการจัดทําในแตละตัว
ทุกรายการ 

ไมมี 

 

จากปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนที่กลาวมาแลวขางตน ซึ่งจะ
สามารถควบคุมและลดปญหาดังกลาวได โดยการปรับปรุงการกําหนดเงื่อนไขในการอนุมัติรับรอง
คุณภาพชิ้นสวนของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนของโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง
โดยจะปรับปรุงโดยเปลี่ยนแปลงและเพิ่มเติมเงื่อนไขในการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหคลอบคลุม
ปญหาทั้งหมดที่ไดกลาวมาแลว ซึ่งจะเปนมาตรการในการปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้นและเปนการ
สรางระบบประกันคุณภาพของชิ้นสวนใหผูสงมอบตั้งแตเร่ิมแรกของการผลิตหรือการสงมอบ ซึ่ง
จะชวยลดปญหาชิ้นสวนบกพรองที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตของผูสงมอบได ซึ่งเงื่อนไข
กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนที่กําหนดเพิ่มเติมเพื่อใหครอบคลุมปญหาดังกลาวสวนใหญจะ
สอดคลองกับขอกําหนดของ กระบวนการอนุมัติชิ้นสวนผลิต (Production Part Approval 
Process, PPAP) ซึ่งเปนวิธีปฏิบัติที่พัฒนาขึ้นมาโดยคณะทํางานดานการอนุมัติชิ้นสวน และ
คุณภาพของไครสเลอร ฟอรด และจีเอ็ม และกลุมปฏิบัติการดานอุตสาหกรรมยานยนต ( AIAG ) 
สวนขอกําหนดที่นอกเหนือจากกระบวนการอนุมัติชิ้นสวนผลิต(PPAP) ก็จะกําหนดเพิ่มเติม
เงื่อนไขดังกลาวลงในหัวขออ่ืนๆในสวนความตองการของลูกคาหรือผูประกอบการรถยนต ฉะนั้น
ในการจัดทําเงื่อนไขกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนของโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง
จะอางอิง ตาม ทฤษฏีการกระบวนการอนุมตัิชิ้นสวนผลิต (PPAP) รวมกับขอกําหนดเพิ่มเติมที่เปน
ความตองการเฉพาะของลูกคาหรือผูประกอบการรถยนตและโรงงานผูประกอบการรถยนต
ตัวอยางมีนโยบายที่จะนํา กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนผลิต(PPAP) มาใชในการอนุมัติ
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รับรองคุณภาพชิ้นสวนอยูแลว โดยโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยางมีโครงการที่จะผลิต
รถยนตเพื่อการสงออกในโซนเอเชียโดยโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยางจะเปนฐานการผลิต
เพื่อการสงออกดังกลาว ดังนั้นทางโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยางจึงมีความจําเปนตอง
พัฒนากระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนเพื่อใชกับผูสงมอบ โดยจะจัดทําคูมือกระบวนการ
รับรองคุณภาพชิ้นสวนของโรงงานผูประกอบรถยนตตัวอยาง เพื่อใชกับผูสงมอบในการอนุมัติ
รับรองคุณภาพชิ้นสวน และเพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติใหผูสงมอบสามารถเขาใจและปฏิบัติได
ถูกตองเมื่อมีชิ้นสวนใหมหรือชิ้นสวนปจจุบันที่มีการเปลี่ยนใดๆที่เกี่ยวของกับคุณภาพของชิ้นสวน 
และแนวโนมของผูสงมอบสวนใหญจะมีนโยบายที่จะจัดทําระบบคุณภาพ QS 9000 อยูแลวเพื่อ
สนองความตองการของคายรถยนตอเมริกันหรือบ๊ิกทรี ซึ่งกระบวนการอนุมัติชิ้นสวนผลิต(PPAP) 
จะเปนสวนหนึ่งของระบบคุณภาพ QS 9000 ดวยซึ่งก็จะสอดคลองกับการพัฒนากระบวนการ
รับรองคุณภาพชิ้นสวนของโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยางที่จะจัดทําคูมือการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวนโดยอางอิงกระบวนการอนุมัติชิ้นสวนผลิต(PPAP) เพื่อใชกับผูสงมอบ ซึ่งในบท
ถัดไปคือบทที่ 4 จะเปนการจัดทําคูมือการรับรองคุณภาพชิ้นสวนของโรงงานผูประกอบการรถยนต
เพื่อใชกับผูสงมอบ และในบทที่ 5 จะเปนการนําคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพที่จัดทําในบทที่ 4 
มาทดลองใชกับผูสงมอบผลิตภัณฑเครื่องปรับอากาศรถยนตซึ่งหัวขอถัดไปจะอธิบายถึงสภาพ
โดยทั่วไปของโรงงานผูสงมอบผลิตภัณฑเครื่องปรับอากาศรถยนตดังกลาว 

 

3.5 สภาพปจจุบันของโรงงานงานผูสงมอบผลิตภัณฑเครื่องปรับอากาศรถยนต  

3.5.1 ประวัติโรงงานผูสงมอบโดยสังเขป 
โรงงานผูสงมอบที่ทาํการศึกษาวิจยัเพื่อทดลองใหปฏิบัติตาม คูมือเงื่อนไขการอนุมัติ

รับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม ทีจ่ัดทําขึน้นัน้เปนโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศรถยนต ซึง่เปนบริษัท
รวมทนุระหวางไทย-ญี่ปุน ในหมวดอุสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต เกี่ยวกับเครื่องปรับอากาศรถยนต
ซึ่งประวัติบริษทัโดยสงัเขปดังนี ้บริษัทเริ่มกอต้ังเมื่อธนัวาคม พศ.2532 ผลิตภัณฑของบริษัทคือชุด
เครื่องปรังอากาศรถยนตโดยบริษัทจะผลิตเฉพาะชิน้สวน Condenser และ Cooling Unit เทานั้น
ซึ่งชิ้นสวนอื่นๆจะซื้อจากผูผลิตภายนอก ทุนจดทะเบยีน150 ลานบาท จาํนวนพนักงาน 217 คน 
กําลังการผลิต C o n d e n s e r330,000ชิ้น/ป และC o o l i n g  U n i t  280,000  ชิ้น/ป 

3.5.2 โครงสรางองคกรของโรงงานผูสงมอบ 
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การจัดโครงสรางองคกร รูปแบบการจัดโครงสรางขององคกรของโรงงานผูสงมอบ จะมีประธาน
บริษัทเปนผูบังคับบัญชาสูงสุด รองลงมาจะเปนรองประธานบริษัท, ผูจัดการโรงงาน, ผูชวยผูจัดการ
โรงงานและผูจัดการทั่วไปของฝายงานตางๆ ซึ่งหนวยงานของบริษัทสามารถแบงได 5 ฝายงานคือ ฝาย
การเงิน (Finance), ฝายวิจยัและพัฒนา (R&D), ฝายประกันคุณภาพ (QA), ฝายวิศวกรรมการผลิต 
(Production Engineering),  ฝายผลิต (Production)  ภาพที่ 3.7 จะแสดงผังการจัดโครงสรางองคกร 

หนาที่ความรับผิดชอบของฝายงานตางๆ ของโรงงานผูสงมอบในสวนของฝายงานที่
เกี่ยวของกับคุณภาพและการเตรียมการผลิต เพื่อการอนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวนดังนี้ 

1. ฝายวิจัยและพัฒนา (R&D) มหีนาที่ในการออกแบบและกําหนดสเปค
ของผลิตภัณฑ,ศึกษาและวางแผนงานดานเทคนิคลวงหนา, ศึกษาแนวโนมการเปลี่ยนแปลง
ทางดานการตลาด, ประมาณการตนทนุของผลิตภัณฑ, ทดสอบความนาเชื่อถือ สมรรถนะและ
ความทนทานของผลิตภัณฑ 

2. ฝายวิศวกรรมการผลิต (Production Engineering) มีหนาที่ในการ
จัดทําและทบทวนเอกสารวิธีการปฎิบัติงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต, ปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
และพัฒนากระบวนการผลิตรวมถึงวัสดุ อุปกรณ เครื่องมือที่ใชในกระบวนการผลิตใหมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น, รวมประชุมแกไขและปองกันปญหาทางดานคุณภาพที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิต, ดําเนินการใหมีการสอบเทียบ เครื่องมือวัดคุม ที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต, 
ดําเนินการใหมีการนํากลวิธีทางสถิติมาประยุกตใชภายในกระบวนการผลิต, ดําเนินการใหมี
การศึกษาความสามารถของกระบวนการตามความเหมาะสมหรือความตองการของลูกคา, 
ดําเนินการใหมีการจัดทําคุณลักษณะการบรรจุภัณฑ สําหรับผลิตภัณฑสําเร็จรูปเพื่อตอบสนอง
ความตองการของลูกคา 

3. ฝายผลิต (Production Engineering) มีหนาที่ในการดําเนินการผลิต
ใหเปนไปตามแผนการผลิต, ควบคุมการเบิกวัตถุดิบ  ชิ้นสวนที่ใชในการผลิต, ควบคุมดูแล  
อุปกรณ  เครื่องมือ  อะไหลตาง ๆ  ใหพรอมอยูเสมอ, ตรวจสอบการสงสินคาสําเร็จรูปเขา
คลังสินคาและสโตร, ควบคุมดูแลการทํารายงานผลของการผลิตแตละวัน แตละเดือน  เสนอ
ผูบริหารระดับสูง, ติดตามและพิจารณาแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในการปฏิบัติงานของสวนผลิต สวน
วางแผน และสวนซอมบํารุง, พิจารณาและจัดหาอุปกรณ เครื่องมือและอื่น ๆ ที่จําเปนตองใชใน
การปฏิบัติงานในหนวยงาน, พิจารณาและจัดหาบุคลากรที่เหมาะสมในการปฏิบัติงานใน
หนวยงาน, ดําเนินการใหมีการฝกอบรมเพื่อเพิ่มความรูและทักษะแกพนักงานในหนวยงาน 

4. ฝายประกันคุณภาพ (QA) มีหนาที่ในการควบคุมและติดตามการ
ดําเนินการแกไขขอรองเรียนของลูกคาและการตอบกลับ, ทําการฝกอบรมและใหขอแนะนําในการ
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ปฎิบัติงานของพนักงานในสวนประกันคุณภาพ, ติดตามและสรุปผลดัชนีคุณภาพตามที่กําหนด 
เปนรายเดือน  รวมทั้งการดําเนินการแกไขปญหา, ติดตามและแจงขอมูลปญหาคุณภาพสินคา
รวมทั้งรวมแกไขปญหาที่เกี่ยวของ, รวมประชุมกับลูกคาเพื่อรับทราบความตองการของลกูคาและ
ปญหา, ดําเนินการใหมีการจัดทํามาตรฐานคุณภาพและการวางแผนทดสอบ, วางแผนแกไขและ / 
หรือปองกันการเกิดปญหาของผลิตภัณฑรวมทั้งดําเนินการใหมีการตรวจติดตาม (AUDIT) ดาน
กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ,  ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสินคาขั้นสุดทาย  (FINAL 
INSPECTION)  และกอนการจัดสง  ( PDI ), ดําเนินการใหมีการจัดทํามาตรฐานตรวจรับ
ผลิตภัณฑเขา   (RECEIVING  INSPECTION), ดําเนินการใหมีการตรวจติดตามและควบคุม
คุณภาพของ  SUBCONTRACTOR, ดําเนินการใหมีการสอบเทียบเครื่องมือและอุปกรณที่
เกี่ยวของ, ดําเนินการใหมีการตรวจสอบหรือตรวจวัดงานตัวอยาง ตามความตองการของลูกคา
หรือหนวยงานภายใน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.8 ผังการจัดโครงสรางองคกร 
 

ผูจัดการทั่วไป 
ฝายการเงิน 

ผูจัดการทั่วไป 
ฝายวิจัยและพัฒนา 

ผูจัดการทั่วไป 
ฝายประกันคุณภาพ 

ผูจัดการทั่วไป 
ฝายผลิต 

ผูจัดการทั่วไป 
ฝายวิศวกรรมการผลิต 

ประธานบริษัท 

รองประธาน 

ผูจัดการโรงงาน ผูจัดการโรงงานรวม 

ผูชวยผูจัดการโรงงาน
ฝายบริหาร 

ผูชวยผูจัดการ
โรงงานฝายโรงงาน 
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3.5.3 สวนประกอบของชดุเครื่องปรับอากาศรถยนต 
โรงงานผูสงมอบที่ทาํการศึกษาวิจัยนี้จะผลิตเฉพาะชิน้สวน Condenser และ Cooling 

Unit เทานัน้สวนชิ้นสวนอื่นๆจะซื้อจากผูผลิตภายนอกซึ่งในการศกึษาวิจัยในครั้งนี้จะทาํเฉพาะ
ชิ้นสวน Condenser เทานั้น 

เครื่องปรับอากาศรถยนตจะประกอบดวยชิ้นสวนตางๆหลายรายการซึ่งสามารถแบงเปน
ชิ้นสวนหลกัไดดังนี้ ภาพที่ 3.9 จะแสดง ชิ้นสวนตางๆของเครื่องปรับอากาศรถยนต 

 
1 .  คอมเพรสเซอร  (Compressor)   เปนชิ้นสวนหลักของของชุด

เครื่องปรับอากาศรถยนตทําหนาที่ในการอัดน้ํายาเพิ่มความดันใหน้ํายาเพื่อใหน้ํายาสามารถวิ่งไป
ในระบบได ซึ่งปจจุบันคอมเพรสเซอรจะสั่งซื้อจากผูผลิตภายนอก 

2. คอนเดนเซอร (Condenser) ทําหนาที่เปนตัวดึงความรอนออกจาก
ระบบโดยน้ํายาที่เปนแกสรอนไหลผานตามทอของคอนเดนเซอรความรอนจะถูกดึงออกและน้ํายา
จะเริ่มเปลี่ยนสถานะจากแกสใหมีสภาพเปนน้ํายาเหลว เพื่อที่จะสงน้ํายาเหลวเขาไปทําความเย็น
อีกครั้งซึ่งปจจุบันคอนเดนเซอรจะผลิตเองในโรงงาน 

3. คูล่ิงยูนิต (Cooling Unit) ทําหนาที่ดึงความรอนออกจากหองโดยสาร 
โดยอาศัยพัดลมเปาลมผานคอรยเย็น ลมที่ผานคอรยเย็นออกมาจะเปน ลมเย็น ปจจุบัน คูลิ่งยูนิต 
จะผลิตเองในโรงงาน 

4. แผงควบคุม (Control Switch) ทําหนาที่เปนสวิตสปด/เปดเครื่อง
เครื่องปรับอากาศ,ปรับระดับความแรงของลมและปรับระดับความเย็นของเครื่องปรับอากาศ 

5. ทอน้ํายา (Pipe) ชุดเครื่องปรับอากาศรถยนตจะประกอบดวยทอ
น้ํายา จํานวน 4 ทอดวยกัน  

-.Suction pipe เปนทอน้ํายาที่เชื่อมตอระหวาง Hose Flex กับ
คูล่ิงยูนิต 

- Discharge pipe เปนทอน้ํายาที่เชื่อมตอระหวาง Hose Flex 
กับ Condenser  

- Liquid pipe เปนทอน้ํายาที่เชื่อมตอระหวาง Condenser กับ 
Cooling Unit 

- Hose Flex เปนทอน้าํยาที่เชื่อมตอระหวาง Suction pipe, 
Compressor และ Discharge Pipe  
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6. เบร็คเก็ต (Bracket)  
- Compressor Bracket ทําหนาที่รองรับ Compressor เพื่อ

ประกอบเขากับเครื่องยนต 
- Pipe Bracket  ทําหนาที่รองรับ ทอน้ํายา เมื่อติดตั้งเขากับ

ตัวถังรถยนต 
7. ชิ้นสวนชวยในการจับยึด (Fixing part)  ประกอบดวย Bolt, Nut, 

Screw, Clamp ทําหนาที่เปนอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นสวนประกอบตางๆเขากับตัวรถ 
8. กรอมเม็ต (Grommet) ประกอบดวย Grommet pipe และ Grommet 

drain hose ทําหนาที่เปนซีลกันฝุนละออง, ควัน, น้ํา ผานเขาในตัวรถในบริเวณที่ทอน้ํายาและทอ
น้ําทิ้งผานจากหองเครื่องเขาไปในหองโดยสารของตัวรถ 

3.5.4 ปญหาชิ้นสวนบกพรองของชุดเครื่องปรับอากาศรถยนตของโรงงาน
ผูสงมอบที่ตรวจพบ 

ตารางที่ 3.6 ตัวอยางปญหาคุณภาพชิน้สวนบกพรองของโรงงานผูสงมอบที่พบระหวาง 
เดือนมกราคม ถึง เดือนมิถนุายน พศ. 2543 

ชื่อชิ้นงาน ปญหาที่พบ จํานวน 

1  Liquid Pipe - ขนาดความยาวผิดมาตรฐาน 15 
2. Control sw - สายไฟสัน้ 12 
3. Condenser - ร่ัว 10 
4. Cooling Unit  - ชิ้นสวนประกอบไมครบ 

- มีรอยแตกราว 
20 

5 Discharge Pipe - ขนาดผิดมาตรฐาน 8 
6. Bolt - เกลียวเสีย 24 
  รวม  = 89 
 

โรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศนี้ เปนผูสงมอบชุดเครื่องปรับอากาศ ใหโรงงาน
ผูประกอบการรถยนตตัวอยางซึง่จะใชเปนกรณีศึกษา ในการจัดทําวิทยานพินธเร่ืองการการ
พัฒนากระบวนการรับรองคณุภาพชิ้นสวนใหม ของโรงานผูประกอบรถยนตตัวอยาง โดยโรงานผู
ประกอบรถยนตตัวอยาง มีนโยบายที่จะพัฒนารับระบบการรับรองคุณภาพชิ้นสวน เพื่อเปนการ
สรางระบบประกันคุณภาพของผูสงมอบตั้งแตเร่ิมแรกของการผลิต ซึ่งจะชวยลดปญหาการเกิด
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ชิ้นสวนบกพรองที่ผูประกอบการรถยนตตรวจพบ โดยทางผูประกอบการรถยนตจะกําหนด เงื่อนไข
ในการรับรองคุณภาพชิ้นสวนและจัดทาํเปนคูมือกระบวนการรับรองคณุภาพชิ้นสวน ใหผูสงมอบ
ยึดถือปฎิบัติตามเมื่อมชีิ้นสวนใหมที่ตองเสนออนุมัติรับรองคุณภาพ. 
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บทที่ 4 
การจัดทําคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหม 

 
จากปญหาชิน้สวนบกพรองที่พบเปนจาํนวนมากหลัง จากที่ชิ้นสวนไดผานกระบวนการ

อนุมัติรับรองคุณภาพแลว ซึ่งจะสะทอนใหเหน็ถงึวา กระบวนการรับรองคุณภาพ ชิ้นสวนใหมใน
ปจจุบัน ยงัไมดีเทาที่ควรซึ่งในบทที3่ เราไดกลาวถงึกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนในปจจุบนั 
และไดวิเคราะหใหเห็นถึง ปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนในปจจุบนัแลว และใน
บทที4่ นี้จะกําหนดแนวทางในการแกปญหาดังกลาว โดยจะกําหนดเงื่อนไขกระบวนการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวนใหม โดยจะนําปญหาที่วเิคราะหจากบทที่3 มาเปนขอมูลและทฤษฎีการอนุมัติ
ชิ้นสวนผลิต(Production Part Approval Process ; PPAP) มาประยกุตใช ในการกําหนดเงื่อนไข
กระบวนการรบัรองคุณภาพชิ้นสวนใหม และจัดทําเปนคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน
ใหม เพื่อเปนแนวทางใหผูสงมอบปฏิบัติตาม 

วัตถุประสงคของการรับรองคุณภาพชิ้นสวนคือเพื่อพิจารณาวา ผูสงมอบสามารถผลิต
ชิ้นสวนไดตรงตามความตองการ ในการออกแบบเชิงวศิวกรรมและ กระบวนการผลิตที่ใชสามารถ
ผลิตสินคา ที่ตรงตามความตองการของผูประกอบการรถยนต ทัง้ในดานคุณภาพและปริมาณที่
กําหนด คูมือการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม จะกําหนดเงื่อนไขตางๆในการอนมุัติรับรองคุณภาพ 
เพื่อเปนแนวทางใหผูสงมอบปฏิบัติตามไดอยางถูกตอง รายละเอยีดในคูมือการรับรองคุณภาพ
ชิ้นสวนใหมซึ่งจะอางองิตามขอกําหนดของกระบวนการอนุมัติชิ้นสวนผลิต (Production Part 
Approval Process ; PPAP) ของกลุมบิกทรีซึ่งเปนกลุมอุตสาหกรรมยานยนตรายใหญของ
อเมริกัน ซึ่งประกอบดวย ไครสเลอร ฟอรด และจีเอ็ม  

กระบวนการตรวจรับรองชิ้นสวนการผลิต(PRODUCTION  PART  APPROVAL  
PROCESS ; PPAP)   

ขอบขาย:  เอกสารนี้ครอบคลุมถึงขอกําหนดตาง ๆ ที่เกี่ยวของ สาํหรับการตรวจรับรอง
ชิ้นสวนการผลิตสําหรับการผลิตทั้งหมด  ตลอดจนวัตถุดิบ และการบริการตางๆ ผูสงมอบตอง
ดําเนนิการ   

นิยาม: ชิน้สวนทีถู่กผลิตขึ้น ณ บริเวณโรงงานผลิต โดยใชเครื่องมือการผลิต การใชเกจ 
กระบวนการ วัตถุดิบ ผูปฏิบัติงาน ลักษณะสภาพแวดลอม และการปรับต้ัง      กระบวนการ เชน 
การปอน ~ ความเรว็ ~ รอบเวลา ~ แรงดัน ~ อุณหภูมิ ซึง่ชิ้นสวนสาํหรับการตรวจรับรองชิ้นสวน
การผลิต  ตองนํามาจากการเดินสาย     การผลิต ทีม่ีนยัสําคัญการเดนิการผลิตนี้โดยทั่ว ๆ ไปแลว 
ไดแก การผลติตั้งแต 1 ชัว่โมงไปจนกระทั่งถงึ 1 กะโดยกําหนดจาํนวนการผลิตไวที ่ 300 ชิน้เปน
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อยางนอย เวนแตไดตกลงเปนลายลกัษณอักษรกับลูกคาไวเปนอยางอื่น ชิ้นสวนทีน่ํามาจาก 
ตําแหนงตางๆในแบบหลอทีม่ีหลายๆเบา,แมพิมพ,เครื่องมือหรือแบบรูปจะตองได  รับการตรวจวัด
และนําชิน้สวนตัวใดตัวหนึง่มาทาํการทดสอบเพื่อการอนุมัติ  

วัตถุประสงค: เพื่อยนืยนัและตรวจรับรองชิ้นสวนที่ผลิต  โดยผานกระบวนการที่ไดรับการ
รับรอง จากลูกคา ไดแก การพิจารณาตัดสินวาบันทึกการออกแบบเชิงวิศวกรรมของลูกคาและ
ขอกําหนดเฉพาะที่ระบุเปนที่เขาใจไดอยางถูกตอง โดยผูสงมอบและเปนการตัดสินใจวา
กระบวนการนัน้ ๆ มีศักยภาพเพื่อผลิต ผลิตชิ้นสวนใหสอดคลองกับขอกําหนดไว  ในระหวางการ
เดินสายการผลิตจริงในอัตราการผลิตทีก่ําหนดไว 

4.1 เง่ือนไขชิ้นสวนที่ตองผานกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน  
เงื่อนไขชิ้นสวนที่ตองผานกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนซึ่ง กาํหนดขึ้นเพื่อปองกัน

การเปลี่ยนแปลงใดๆ ที่อาจจะสงผลกระทบตอคุณภาพหรือการสงมอบของผลิตภัณฑ ฉะนัน้การ
เปลี่ยนแปลงใดๆ ในเงื่อนไขดังตอไปนี้ผูสงมอบจะตองเสนออนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวนกอนเริม่
ดําเนนิการ 

4.1.1 ชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑใหม (New part) ที่ยังไมเคยสงมอบ 

4.1.2 ชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑจากผลการแกไขขอผิดพลาดท่ีเคยเกิดขึ้น
และลมเหลวจากการเสนอครั้งกอน  

4.1.3 เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงการออกแบบ(Engineering or Design 
change) หรือการดัดแปลงผลิตภัณฑดวยการเปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรม ในดานบันทึก
การออกแบบ รายการจําเพาะ หรือวัตถุดิบ เปนตน 

นอกจากนี้ผูสงมอบตองแจงลูกคาและมอบสงลวงหนาสําหรับการตรวจรับรองชิ้นสวน
กอนทีจ่ะมกีารสงการผลิตออกในครั้งแรก  ยกเวนผูรับผิดชอบกิจกรรมการตรวจรับรอง ชิ้นสวนของ
ลูกคาใหยกเวนขอกําหนดสาํหรับชิน้สวนนั้น ๆ เปนกรณีพิเศษ ถาลกูคามีการยกเวนขอกาํหนดนี้ 
อยางเปนทางการทุกรายการในแฟมการตรวจรับรองชิ้นสวนนั้น ตองถูกทบทวนและทําใหทนัสมยั
ตามผลกระทบตอกระบวนการผลิตเดิม แฟมการตรวจรับรองชิ้นสวนตองมีชื่อผูรับผิดชอบกิจกรรม
ตรวจรับรองชิ้นสวนของลูกคาที่อนมุัติและวันที ่

4.1.4 เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงชนิดวัสดุจากเดิม (Material Change) หรือ ใช
วตัถุดิบหรือโครงสรางที่เปนขอเลือกอื่นๆ จากเคยใชในชิ้นสวนที่ผานการตรวจรับรองแลวกอนหนา
นี้ 
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4.1.5 เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงเครื่องมือหรือเครื่องจักรใหม (Tooling or 
Machine Change) หรือที่ไดรับการดัดแปลง  การใชแมพิมพหรือแบบหลอใหมทั้งที่เปนชนิดใหม
และทดแทนของเดิม 

4.1.6 เมื่อผลิตหลังจากมีการปรับแตงหรือจัดต้ังเครื่องมือหรือเครื่องจักรที่
มีอยูใหม 

4.1.7 เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต (Process Change) หรือ
กรรมวิธีในการผลิตหรือ เมื่อมีการผลิตหลักจากการเปลี่ยนแปลงใดๆก็ตามในกระบวนการผลิต
หรือวิธีของการผลิต  

4.1.8 เมื่อมีการเปลี่ยนสถานที่ผลิต (Location Change) คือเมื่อชิ้นสวนหรือ
ผลิตภัณฑที่ผลิตจากเครื่องจักรหรือแมพิมพที่โยกยายมาจากบริเวณอื่นในโรงงานหรือจากโรงงาน
อ่ืน 

4.1.9 เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงแหลงของชิ้นสวน วัสดุหรือบริการที่มีการรับ
ชวง เชนการชุบแข็ง การชุบโลหะ (Subcontractor Change) 

4.1.10 เปนผลิตภัณฑที่ถูกผลิตจากเครื่องมือที่ไมไดใชนานเปนเวลานาน
กวา 12 เดือน 

4.1.11 เปนการรองขอจากลูกคาเนื่องจากมีปญหาดานคุณภาพ  

4.2 ขอกําหนดสําหรับการตรวจรับรองชิ้นสวน 

4.2.1 ใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิต (Production Parts Submission 
Warrant) 

เมื่อมีชิ้นสวนใหมหรือช้ินสวนที่มีการเปลี่ยนแปลงตามเงื่อนไขใดๆในหัวขอที่ 4.1 ผูสงมอบ
จะตองทําการเสนออนุมัติชิ้นสวนที่มีการเปลี่ยนแปลงดังกลาว ใหผูประกอบการรถยนต โดยใหผู
สงมอบเขียนใบรับรองเสนอชิ้นสวนผลิตหลังจาก ที่ทําการวัดและตรวจสอบที่ตองการไดผลเปนที่
นาพอใจซึ่งแสดงใหเห็นถึงความเปนไปตามขอกําหนดของลูกคาแลว โดยเขียนใบรับรองการเสนอ
ชิ้นสวนผลิตแยกกันสําหรับแตละหมายเลขชิ้นสวน พรอมจัดเตรียมเอกสารตางๆที่จําเปนในการ
เสนออนุมัติชิ้นสวน ในใบรับรองการนําเสนอชิ้นสวนจะประกอบดวยขอมูลหลักๆคือ 1 การบงชี้
ของชิ้นสวนที่ เสนอขออนุมัติ  2. เหตุผลของการเสนอ เชน เปนผลิตภัณฑใหม การแกไข
ขอบกพรอง หรือการเปลี่ยนแปลงแมพิมพ เปนตน  3. ระดับของการเสนอ ซึ่งแบงออกเปน 5 ระดับ
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ดวยกันตาม PPAP Manual แตของทางผูประกอบการรถยนตตัวอยางจะใชระดับ 3 ระดับเดียว
เทานั้นคือการเสนอชิ้นสวนตัวอยางพรอมเอกสารสนับสนุนที่สมบูรณ  4. ผลของการวัด ทดสอบ 
และตรวจสอบ  

ใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิตของผูประกอบการรถยนตจะปรับปรุงรูปแบบและ
รายละเอียดเพื่อใหสอดคลองกับความตองการและระบบงานของทางผูประกอบการรถยนต ซึ่ง
ทางผูประกอบการรถยนตจะเรียกเอกสารนี้วา ISIR (Initial Sample Inspection Report) :โดยผูสง
มอบจะจัดสงเอกสารนี้พรอมชิ้นสวนตัวอยางและเอกสารทั้งหมดที่เกี่ยวของทั้งหมดมาพรอมกัน 
ภาพที่ 4.1 จะแสดงแบบฟอรมใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิตของผูประกอบการรถยนต (ISIR) 
รายละเอียดของใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิตของผูประกอบการรถยนตมีรายละเอียดดังนี้ 

1  ขอมูลบงชี้เกี่ยวกับชิ้นสวน หมายเลขชิ้นสวน(P/No.), ชื่อชิ้นสวน 
(P/Name), รุนที่ใช(Model), ชื่อและรหัสของผูสงมอบ (Supplier)  

2  ลายเซ็นรับรองเอกสารจากผูสงมอบ 
3  คร้ังที่เสนออนุมัติ (Submission for Approval Acceptance times)  

ใหทําเครื่องหมายในชองสี่เหลี่ยมวาเปนการเสนอสงครั้งที่เทาไร 
4  เหตุผลในการเสนออนุมัติ (Part Status) คือชิ้นสวนที่เสนออนุมัติเปน

ชิ้นสวนที่เกิดจากเงื่อนไขใดในหัวขอที่ 4.1 ใหทําเครื่องหมายในชองสี่เหลี่ยมตามเหตุผลที่เสนอ
อนุมัติ 

1) ชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑใหม (New part or New Development) ที่ยัง
ไมเคยสงมอบ 

2) มีการเปลี่ยนแปลงการออกแบบ(Engineering or Design change)  
3) มีการเปลี่ยนแปลงเครื่องมือหรือเครื่องจักรใหม (Tooling or Machine 

Change) 
4) มีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต (Process Change) หรือกรรมวิธี

ในการผลิต 
5) มีการเปลี่ยนแปลงแหลงของชิ้นสวน วัสดุหรือบริการที่มีการรับชวง 

เชนการชุบแข็ง การชุบโลหะ (Subcontractor Change) 
6) การเปลี่ยนแปลงอื่นๆ (Other) ใหเขียนระบุเร่ืองของการเปลี่ยนแปลง

นั้นๆ 



79
SUPPLIER : QUALITY DEPT. ISIR No. 

INITIAL  SAMPLE  INSPECTION  REPORT  (ISIR) APPROVE CHECK REPORTER

USE MODEL UPC/FNA P/NO P/NAME SUPPLIER

SUPPLIER NAME :
SUBMISSION FOR APPROVAL ACCEPTANCE TIME                                          
PART STATUS ( I ) NEW DEVELOPMENT  ENGINEERING CHANGE

PART STATUS ( II ) IMPROVEMENT SPEC  PROCESS CHANGE
TOOLING CHANGE
SUBCONTACTOR CHANGE
OTHER

 This is to Warrant that the Sample Produced are representative of our parts and have been made on 
 Approved drawing and Engineering Specification form specified Material on regular Production tooling with 
 no operation included which shall not be incorporated in regular Production processing.

NO.  SUBMISSION CHECK LIST DISCRIPTION / REMARKS

1  SAMPLE PART 3 UNITS
2  100%  INSPECTION DATA

 (INCLUDE CHECK POINT DRAWING)
3  RELIABILITY LAB TEST
4  MATERIAL LIST AND COMPONENT
5  PROCESS FLOW CHART
6  Ppk/Cpk RESULT/MSA
7   LIMIT SAMPLE
8  CHECKER JIG CERTIFICATION
9  INSPECTION STD.

10  QC PROCESS CHART
 PRODUCT  CONDITION OTS. / HW.

                       WARRANT SUBMISSION RESULT
                             PASS
                             NEED IMPROVE REPLY WITHIN  : …
                             REJECTED : .........................…

ภาพที่ 4.1 แบบฟอรมใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิต (ISIR)

MUST 
ITEMS 

  SUPPLIER       
                

  PDD 

/     /

PRODUCT DEVELOPMENT DEPT.
APPROVE CHECK REPORTE

/     / /     /

CONCLUSIONPRODUCT DEVELOPMENT SEEN
REQUEST QCD. TO CHECK

1 2 3
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5  รายการชิ้นสวนตัวอยางและเอกสารที่สงมอบ ใหทําเครื่องหมายใน
ชองสี่เหลี่ยมและลงวันที่ที่สงมอบเอกสาร ในกรณีที่มีบางรายการยังไมสามารถสงมอบใหไดให
ระบุแผนเวลาที่จะสงมอบใหตอไป 

1) ชิ้นสวนตัวอยาง (Sample Part) จํานวน 3 ชิ้น 
2) ขอมูลผลการตรวจสอบ (Inspection Data) 
3) ผลการทดสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test) 
4) รายการวัสดุและชิ้นสวนประกอบยอย (Material and Component 

Parts List) 
5) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) 
6) ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ (Ppk/Cpk)/ การศึกษา

ระบบการวัด (MSA) 
7) มาตรฐานในการตรวจรับรองลักษณะภายนอก (Limit Sample)  
8) ผลการตรวจสอบความถูกตองของจิ๊กชวยในการตรวจสอบ 

(Inspection Jig Certification ) 
9) มาตรฐานการตรวจสอบ(Inspection Standard) 
10) เอกสารแผนภูมิกระบวนการควบคุมคุณภาพหรือแผนควบคุม (QC 

Process Chart /Control Plan) 
6. สถานะชิ้นงานที่จัดสง (Production Condition) .ใหระบุสถานะของ

ชิ้นสวนตัวอยางที่จัดสงวาเปนชิ้นสวนสําหรับอนุมัติ คือชิ้นสวนที่ผานจากกระบวนการผลิตตาม
แผนภูมิควบคุมซ่ึงจะเหมือนกับสภาพการผลิตจริง (On Tooling Sample; OTS) หรือเปนชิ้นสวน
ไมไดผลิตจากกระบวนการตามแผนควบคุมเนื่องจากไมสามารถจัดเตรียมอุปกรณการผลติ ไดทัน
หรือสาเหตุอ่ืนใดก็ตามซึ่งจะเปนการเสนออนุมัติชั่วคราว (Handwork Sample; HW) ใหทํา
เครื่องหมายวงกลมเลือกสถานะของชิ้นสวนที่เสนออนุมัติ 

4.2.2 ขอกําหนดการตรวจรับรองลกัษณะภายนอก (Appearance  
Approval Report; AAR) 

รายงานการตรวจรับรองลักษณะภายนอกแยกเฉพาะ  (AAR) ตองมีความสมบูรณ ในแต
ละสวน หรือชุด สําหรับชิ้นสวนซึ่งไดรับการเรียกรองใหสงมอบ  ถาชิ้นสวนนั้นไดรับการออกแบบ
โดยลูกคาใหเปน “วัตถุลักษณะภายนอก”  เพื่อความสมบูรณของเกณฑที่จําเปนทั้งหมด  ซึ่งเปนที่
นาพึงพอใจ  ผูสงมอบ ตองบันทึกสาระขอมูลตางๆ ไวบน AAR (ดวยเหตุที่ AAR เปนแบบฟอรม
ทางอุตสาหกรรมอยางกวางๆ  ลูกคาบางรายจึงอาจไมจําเปนตองระบุในชองวางทั้งหมด) การ
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กรอก รายงานการตรวจรับรองลักษณะภายนอกใหสมบูรณ ภาพที่ 4.2 แบบฟอรมรายงานการ
ตรวจรับรองลักษณะภายนอกมีรายละเอียดดังนี้ 

1. หมายเลขชิ้นสวน :  หมายเลขชิ้นสวนทางวิศวกรรม 
2. หมายเลขแบบ (Drawing Number) :  ใชหมายเลขของแบบซึ่งมี

ชิ้นสวนแสดงอยู  ในกรณีที่ตางไป จากหมายเลขของชิ้นสวน 
3. การประยุกตใช :  ระบุปรุน ชื่อรถยนตหรือโปรแกรมอื่น ๆ ซึ่งนํา

ชิ้นสวนนั้น ๆ ไปใช 
4. ชื่อช้ินสวน :  ใชชื่อช้ินสวนสําเร็จรูปที่ระบุอยูในแบบของชิ้นสวน 
5. รหัสผูซื้อ :  ใสรหัสเพื่อเจาะจงผูซื้อช้ินสวน 
6, 7. ระดับการเปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรม & วันที่ :   ระบุระดับการ

เปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรม & วันที่  สําหรับการสงมอบนี้ 
8. ชื่อผูสงมอบ  :  ระบุชื่อผูสงมอบซึ่งรับผิดชอบในการมอบสงนี้ (รวมทั้ง

ผูสงมอบรายยอยดวย ในกรณี ที่ทําได 
9. สถานที่ผลิต  :  สถานที่ซึ่งชิ้นงานไดรับการผลิตหรือประกอบขึ้น 
10. รหัสผูสงมอบ  :  ระบุรหัสช่ือลูกคากําหนดไวสําหรับสถานที่ของผูสง

มอบ  ซึ่งชิ้นสวนนั้นไดรับการผลิต หรือประกอบขึ้น 
11. เหตุผลในการสงมอบ  :  เลือกชองเพื่อระบุเกี่ยวกับ “เหตุผลในการ

สงมอบ” 
12. สาระขอมูลเกี่ยวกับความหยาบละเอียด & แหลงของผูสงมอบ  :  

ลําดับเครื่องมือการแตงหนา ขั้นตนทั้งหมด  แหลงที่เกิดการมีเม็ดหยาบ ประเภทของเม็ดหยาบ กบั
ตนแบบความหยาบละเอียด และความมันเงาที่ใชตรวจสอบชิ้นสวน 

13. การวัดผลความหยาบละเอียดลวงหนา  :  ขอนี้ใชสําหรับผูแทนจาก
ลูกคาระบุ (เจนเนอรัลมอเตอร  ไมใชขอนี้)  

14. ตัวตอทายสี (COLOR SUFFIX)  :  ใหระบุตัวเลขหรือสัญลักษณซึ่ง
ใชแทนตัวเลขสําหรับการชี้บงสี 

15. ขอมูล TRISTIMULUS  :  ใหลําดับรายการขอมูลเชิงตัวเลข 
(COLORIMETER) ของชิ้นสวนที่สงมอบไว เพื่อใชเปรียบเทียบกับตนแบบซึ่งไดรับการอนุมัติจาก
ลูกคาแลว 



APPROVED BY CHECKED BY ISSUED BY ISSUED DEPT. REVISION DATE

  PART [1]   DRAWING [2]    APPLICATION [3]
  NUMBER   NUMBER    (VEHICLES)
  PART [4]   BUYER [5]  E/C LEVEL  DATE [7]
  NAME   CODE [6]
  SUPPLIER [8]  MANUFACTURING [9]  SUPPLIER [10]
  NAME  LOCATION  CODE
  REASON FOR PART SUBMISSION WARRANT SPECIAL SAMPLE RE-SUBMISSION   OTHER
  SUBMISSION [11] PRE TEXTURE FIRST PRODUCTION SHIPMENT ENGINEERING CHANGE

SUPPLIER SOURCING AND TEXTURE INFORMATION  PRE-TEXTURE  CUSTOMER [13]
  EVALUATION

[12]   CORRECT
  AND PROCESS
  CORRECT AND
  RESUBMIT
  APPROVED TO
  TEXTURE

    COLOR MASTER MASTER MATERIAL MATERIAL METALLIC PART
    SUFFIX NUMBER DATE TYPE SOURCE BRILLINCE DISPOSITION

DL* Da* Db* DE* CMC RED YEL GRN BLU LIGHT DARK GRAY CLEAN HIGH LOW HIGH LOW

     [14] [15]     [16]     [17]      [18]       [19] [20]      [21]      [22]

  COMMENTS
[23]

  SUPPLIER  [24]   PHONE No.  DATE  CUSTOMER [25]  DATE
  SIGNATURE  :  REPRESENTATIVE SEGNATURE

 ภาพที่ 4.2 แบบฟอรมรายงานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก

82

APPEARANCE  APPROVAL REPORT

MODLE  :

APPEARANCE  EVALUATION
PRESENTATIVE
SIGNATURE AND DATE

COLOR EVALUATION

TRISTIMULUS DATA HUE CHROMA GLOSS
COLOR

SHIPPING
SUFFIX

VALUE
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16. หมายเลขแมบท (MASTER NUMBER)  :  ใหระบุสัญลักษณซึ่งใช
แทนตัวเลขสําหรับการชี้บงตนแบบ (ฟอรด ไมมีขอนี้) 

17. วันที่แมบท  :  ระบุวันที่ซึ่งตนแบบไดรับการรับรอง 
18. ประเภทของวัตถุ  :  บงชี้ลักษณะผิวหนาสําเร็จข้ันตนและซับสเตรด 

(เชน สี/ABS เปนตน) 
19. แหลงวัตถุดิบ  :  บงชี้ลักษณะผิวหนาขั้นแรกและผูสงมอบซับสเตรด 

เชน REDSPOT/DOW 
20. การวัดผลเชิงส ี, สีสัน , คาความเขม , โครมา & ความเงา :  ระบุการ

ประเมินผล ดวยตาเปลา ของ ลูกคา 
21. ตัวนําหนาสีที่ใช  (COLOR SHIPPING SUFFIX)  :  ระบุหมายเลขสี

หรือตัวนําหนาหมายเลข ชิ้นสวนที่มีสี 
22. การจัดการตัดสินชิ้นสวน (PART DISPOSITION)  :  เพื่อระบุการ

ตัดสินจากลูกคา  (ผานการรับรองหรือปฏิเสธ) 
23. ขอเสนอแนะ  :  สําหรับคําแนะนําทั่ว ๆ ไป ทั้งของผูสงมอบและของ

ลูกคา (ขอเลือก) 
24. ลายมือชื่อฝายผูสงมอบ , หมายเลขโทรศัพท & วันที่  :  ใชสําหรับ

การรับรองของผูสงมอบ วาสาระ ขอมูลในเอกสารมีความถูกตองแมนยําและสอดคลองกับ
ขอกําหนดทั้งหมดที่ลูกคาเจาะจงไว 

25. ลายมือชื่อของผูแทนจากฝายลูกคา & วันที่ : สําหรับใหลูกคาลง
ลายมือช่ือรับรอง 

มาตรฐานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก (Limit Sample) สําหรับชิ้นสวนที่มี
ขอกําหนดเรื่องสี, เร่ืองลาย, ลักษณะผิวหนาซึ่งไมสามารถกําหนดคาเปนตัวเลขที่แนนอนได ซึ่ง
สวนใหญจะเปนชิ้นสวนประเภทที่เกี่ยวกับความสวยงาม เชน ชุด คอนโซล, เบาะ, แผงประตู เปน
ตน ซึ่งในการตรวจรับรองลักษณะภายนอกนี้ ผูสงมอบจะตองจัดทํามาตรฐานการรับรองลักษณะ
ภายนอก ซึ่งจะตองจัดทําเปน 3 ระดับคือ 1.ระดับกลาง (Standard) คือระดับมาตรฐานตามที่
กําหนดในแบบชิ้นสวนโดยอางจากแผนมาตรฐาน 2.ระดับบน (Upper Limit) คือระดับคาที่
มากกวาคามาตรฐานไปทางบวกดานบนแตอยูในระดับที่สามารถยอมรับได เชน เฉดสีที่เขมกวา
คามาตรฐาน เปนตน 3.ระดับลาง (Lower Limit) คือระดับคาที่นอยกวาคามาตรฐานไปทางลบ
ดานลางแตอยูในระดับที่สามารถยอมรับได เชน เฉดสีที่ออนกวาคามาตรฐาน เปนตน  
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ผูสงมอบจัดทํามาตรฐานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก หลังจากที่มีการตรวจสอบ
ตามเกณฑการยอมรับจนเปนที่พอใจแลว จึงสงมาตรฐานการรับรองลักษณะภายนอกนี้ ให
ผูประกอบการรถยนตตรวจสอบอนุมัติ จํานวนมาตรฐานการตรวจรับรองลักษณะภายนอกที่ตอง
จัดทําอยางนอย 2 ชุดซึ่งทางผูประกอบการรถยนตจะเก็บไว 1 ชุดและสงคืนผูสงมอบหนึ่งชุด เพื่อ
ใชเปนมาตรฐานอางอิงในการตรวจรับช้ินสวนภายหลังการเริ่มผลิตจริง(Mass Production) 
ตัวอยางมาตรฐานการตรวจรับรองลักษณะภายนอกแสดงดังภาพที่ 4.3 ขอมูลที่ตองระบุใน
มาตรฐานการตรวจรับรองลักษณะภายนอกมีดังนี้ 

1  ขอมูลบงชี้เกี่ยวกับชิ้นสวน หมายเลขชิ้นสวน(P/No.), ชื่อชิ้นสวน 
(P/Name), รุนที่ใช(Model), ชื่อและรหัสของผูสงมอบ (Supplier)  

2 ลายเซ็นรับรองของผูสงมอบ 
3 อายุการใชงานมาตรฐานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก ซึ่งจะตอง

ระบุวันที่เร่ิมใชและวันหมดอายุไวดวย 
4 รายการหัวขอที่เสนอรับรอง เชน เสนอรับรองเรื่องเฉดสี, เสนอรับรอง

เร่ืองลาย เปนตน.  

4.2.3 ชิ้นสวนตัวอยาง (Sample Parts)  
ตัวอยางชิ้นสวนจํานวน2ชิ้นหรือตามที่ไดตกลงกนัไวในแผนควบคุมโดยใหผูสงมอบเปนผู

เก็บรักษาชิ้นสวนตนแบบ (Master) และ บันทึกของการพบขอบกพรองตาง ๆ ไว รวมทั้งขอมูลที่
เปนผลลัพธของ SPC ซึ่งเปนบันทึกที่แสดงใหเห็นไดวาเปนไปตามขอกําหนดดานมิติ เคมี โลหะ
การ กายภาค และการทดสอบโดยมีเอกสารดังตอไปนี้ประกอบ 

1. ผลของการตรวจสอบที่เปนการตรวจสอบดานมิติ 
2. รายงานการทดสอบจากหองปฏิบัติการที่เกี่ยวกับเคมี โลหะ กายภาค 

ฟสิกส และการทดสอบตาง ๆ 
3.  ผลของความสามารถของกระบวนการในเบื้องตนที่ เกี่ยวกับ

คุณลักษณะพิเศษและวิกฤต 
4. ผลของการวิเคราะหระบบการวัด 

ชิ้นสวนตนแบบ   (Master Sample)  ตองมีการกําหนดจากชิ้นงานหนึ่ง  ที่ถูกวัดสําหรับ   
การประเมิน  ขนาด  ยกเวน เมื่อผลการประเมินขนาดตองทําลายชิ้นสวน ซึ่งในลักษณะ นี้ชิ้นสวน
ที่ถูกเก็บ เปนชิ้นสวนตนแบบ ตองไมเสื่อมสภาพ แตเปนตัวแทนของชิ้นสวนที่ถูกประเมินขนาดผูสง 



ระดับบน (UPPER LIMIT)

ระดับมาตรฐาน (STANDARD)

ระดับลาง (LOWER LIMIT)

SUPPLIER NAME:   XXXXXXXXXX
CHECK ITEMS:   COLOR
MODEL:    PICKUP  APPROVAL (PQC)
FOR USE WITH P/NAME: XXXXXXXX ISSUE DATE:       dd/mm/yy APPROVED ISSUED CHECKED APPROVED ISSUED CHECKED

FOR USE WITH P/No.:   XXXXXX-XXXX EXPIRE DATE:     dd/mm/yy xxxxx xxxxx xxxxx xxxxx xxxxx xxxxx

มาตรฐานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก (LIMIT SAMPLE)

ภาพที่ 4.3 มาตรฐานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก (LIMIT SAMPLE) 

SUPPILER  APPROVAL

Sample
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มอบตองเก็บ รักษาชิ้นสวนตนแบบของแตละชิ้นสวน  ที่สงมอบครั้งลาสุดสําหรับการ
อนุมัติยกเวนในสถานะดังตอไปนี้ 

1. ถามีเอกสารยกเลิกมาจากลูกคา เพราะวา ขนาดของชิ้นงานทําให 
จัดเก็บชิ้นสวน ตัวอยาง ไดยาก 

2. ถาชิ้นงานมีการผลิตซ้ําๆ เปนจํานวนมาก ผูสงมอบสามารถเก็บ
ชิ้นงานตนแบบ ที่สวน ประกอบสูงสุด หรือมีการผันแปรมากสุดในการสราง โดยไมตองเก็บของทุก
สภาพ 

3. ถาชิ้นสวนสีหลายสี ผูสงมอบสามารถเก็บช้ินสวนเดียวและเก็บรักษา
ชิ้นสวนตัวอยาง หรือ แผนตัวอยางของสีหรือวัสดุแตละแบบ 

บันทึกสําหรับการตรวจรับรองชิ้นสวนการผลิต  ตองไดรับการเก็บรักษาไวพรอมกับ
ขอกําหนด ดานการบริการเปนระยะเวลานานตราบเทาที่ยังใชชิ้นสวนนั้นในการผลิตบวกกับอีก
หนึ่งป 

ตัวอยางตนแบบ ก็ตองไดรับการรักษาไวในระยะเวลาเทากนักับทีบ่ันทกึการตรวจรับรอง
ชิ้นสวน การผลติไดรับการเก็บรักษาไว หรือจนกวาจะมกีารจัดทาํตัวอยางตนแบบใหม ขึ้นมาเพือ่
ใชเปนชิน้สวน หมายเลขเดียวกนัโดยมวีัตถุประสงคเพื่อใหลูกคาตรวจรับรอง  ในกรณีนี้ตัวอยาง
ตนแบบตองไดรับการบงชี ้ไวในลักษณะดงักลาว โดยตองแสดงวนัที่ลกูคาตรวจรับรองกํากับไว  ใน
กรณีที่ขนาดของตัวอยางทําใหการ เก็บรักษาตัวอยางตนแบบเปนไปไดยาก  ขอกาํหนดในการเกบ็
รักษาตัวอยางไวอาจไดรับการดัดแปลง หรือระงับเปนลายลักษณอักษรจากฝายกจิกรรมคุณภาพ
ของลูกคา 

น้ําหนักของชิ้นสวนสําหรับการเสนออนุมัติ ผูสงมอบตองตัดสินน้ําหนักของชิ้นสวน ตามที่ 
ไดเสนอตองมีการรายงานเกี่ยวกับน้ําหนักนี้ใน สงเอกสารเสนอชิ้นสวนตนแบบ (Sample Part 
Application Sheet) โดยแสดงน้ําหนักเปนกิโลกรัม น้ําหนักดังกลาวนี้มีไวเพื่อ นําไปใชในการ
วิเคราะห น้ําหนัก ยานยนตเทานั้น และน้ําหนักนี้ตองไมรวมถึงอุปกรณปองกันหรือวัสดุที่ใชในการ
หีบหอ เพื่อตัดสินน้ําหนัก ของชิ้นสวน  ใหสุมเลอืกชิ้นสวนมาวัดน้ําหนักทีละชิ้นเปนจํานวน 10 ชิ้น  
จากนั้นคํานวณและรายงาน น้ําหนักเฉลี่ยที่ไดสําหรับการวัดน้ําหนักชิ้นสวนที่หนักนอยกวา 0.100 
กิโลกรัมใหชั่งทั้ง  10  ชิ้นพรอมกัน แลวคํานวณและรายงานคาน้ําหนักเฉลี่ย 

ในสวนของชิ้นสวนตัวอยางทาง ผูประกอบการรถยนต ไดเรียกขอชิ้นสวนตัวอยาง สําหรับ
การอนุมัติ จํานวน 3 ชิ้น หากชิ้นงานใดที่มีการทําแมพิมพที่มากกวา 1 ชุด หรือในแตละชุดมี
จํานวนที่มากกวา 1 ตัว ใหผูสงมอบ จัดสงชิ้นสวนทุกตัว เพื่อทําการอนุมัติและชิ้นสวนตัวอยางที่
จัดสงจะตองติดปายสีเหลือง(Tag Card) เพื่อชี้บงชิ้นสวนตัวอยางและปองกันการปะปนกับ
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ชิ้นสวนที่สงเพื่อผลิตปกติ รายละเอียดที่ตองระบุในปายติดชิ้นสวนตัวอยางมีดังนี้ ชื่อชิ้นสวน, 
หมายเลขชิ้นสวน, รุนที่ใช แบบฟอรมปายติดชิ้นสวนตัวอยางแสดงดังภาพที่ 4.4 และผูสงมอบตอง
สงเอกสารสําหรับเสนอชิ้นสวนตนแบบ (Sample Part Application Sheet) มาพรอมกันดวยดัง
แบบฟอรมดังภาพที่ 4.5 

ในสวนของการจัดเก็บชิ้นสวนทาง ผูประกอบการรถยนต จะสงชิ้นสวนที่ไดผานการอนุมัติ
เรียบรอยแลว กลับไปยังผูสงมอบเพื่อใหทานจัดเก็บตนแบบไวเปนอยางดีเปนระยะเวลาหลังจาก
เลิกการผลิตหรือหมดรุนแลว 1 ป จํานวน 1 ชิ้นหรือตามที่ทางลูกคาเห็นสมควร 

4.2.4 บันทึกการออกแบบทั้งหมดของลูกคาและผูสงมอบ (Design 
Records) 

บันทึกการออกแบบทั้งหมดของลูกคาและผูสงมอบ(เชน  ขอมูลเชิงคณิตศาสตร 
CAD/CAM  แบบของชิ้นสวน  รายการจําเพาะ รวมทั้งรายละเอียดของแบบ) เปนการเก็บบันทึก
รายละเอียด ของการเปลี่ยนแปลงในทุกๆเรื่องของแบบชิ้นสวนหลัก และแบบชิ้นสวนยอย เอกสาร
ที่ตองแนบหรือสงมอบ 

1. เอกสารควบคุมบันทึกการเปลี่ยนแปลงแบบชิ้นสวน  (Drawing 
Change Record Sheet) เปนเอกสารบันเกี่ยวการเปลี่ยนแปลงแบบชิ้นสวน ภาพที่ 4.6 แสดง 
เอกสารควบคุมบันทึกการเปลี่ยนแปลงแบบ   

2. แบบของชิ้นสวน และ ขอมูลที่เกี่ยวของกับแบบ เชน CAD/CAM 
DATA ,รายการจําเพาะตางๆ เปนตน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



PART   DELIVERY   TAG
         NEW PART         ON VOL PROD.
                ON SAMPLE               SPECIAL USE
                TRIAL               SPEC CHANGE
             YELLOW CARD            BLUE CARD

    MODEL   :
    P/NO.      :
                (OLD P/NO. :                                 )
    P/NAME   :
    DATE      :
    REF.NO.   :
    SUPPLIER :

( 90 )

ภาพที่ 4.4 แบบฟอรมปายติดชิ้นสวนตัวอยาง

CAR MAKER SUPPLIER
(12

0)



 
89

SAMPLE PART APPLICATION SHEET 
 

P/No. P/NAME Q’TY / U’ WEIGHT MODEL VENDER 
      

 
SAMPLE APPROVAL DATE ………………….. DOCUMENT REFERENCE  ISIR No………………  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
THIS PART IEMT SEND TO YOU FOR KEEP ABOUT 1 PCS UNIT : . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .            
 
 SUPPLIER   CAR MAKER  

APPROVAL CHECKER REPORTER APPROVAL CHECKER REPORTER 
      

       /        /        /        /        /        /        /        /        /        /        /        / 
 

ภาพที ่4.5 แบบฟอรมเอกสารสําหรับเสนอชิ้นสวนตนแบบ 

1YEAR AFTER NON-PRODUCTION 
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DWG CHANGE RECORD SHEET 

 
No. P/No. ISSUE DATE 

(SEEN) 
ECS No. REMARK 

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

 
ภาพที ่4.6 เอกสารควบคุมบันทกึการเปลีย่นแปลงแบบ  

4.2.5 เอกสารการเปลี่ยนแปลงเชงิวศิวกรรม (Engineering Documents) 
เอกสารที่ไดรับอนุญาตใหเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม จากลูกคาที่ยังไมไดรวมเขากับ

บันทึกการออกแบบแตไดรวมเขาเปนสวนหนึ่งของชิ้นสวนที่เสนออนุมัติ สําหรับการสงมอบอัน
เนื่องมาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยลูกคา ซึ่งขอกําหนดตางๆที่ไดรับการเปลี่ยนแปลง
ไปจากเดิม เชน คุณลักษณะตางๆ ไดรับการเปลี่ยนแปลง ผูสงมอบ จะตองรีบ ไปดําเนินการใน
สวนที่เพิ่มเติมเปลี่ยนแปลง  

อนึ่ง ในการเปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรมการออกแบบโดยลูกคา สามารถกระทําได 2 กรณี 
ดังนี้ 

1. กรณีเรงดวน ผูสงมอบจะไดรับเอกสารแจงการเปลี่ยนแปลงเรงดวน 
จากผูประกอบการรถยนต เพื่อใหผูสงมอบรีบไปดําเนินการโดยดวน โดยกรณีนี้แบบชิ้นสวนที่ผาน
การอนุมัติ ผูสงมอบอาจจะไดรับในภายหลังของการดําเนินการไปแลว 

2. กรณีปกติ  ผูสงมอบจะได รับเอกสารแจงการเปลี่ยนแปลงเชิง
วิศวกรรม(Engineering Change Summary; ECS) พรอมแบบชิ้นสวนจากผูประกอบการรถยนต   
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4.2.6 ผลเชิงขนาด ซ่ึงอางอิงกับขอกาํหนดในแบบของชิ้นสวน 
ผลเชิงขนาดซึ่งอางอิงกับขอกําหนดในแบบของชิ้นสวนหรือบนแบบที่ทําเครื่องหมายไว

(รวมทั้งหนาตัดชิ้นสวน หรือภาพสเก็ตรายละเอียด ตามที่เกี่ยวของ ) การตรวจสอบเชิงขนาดตอง
ไดรับการดําเนินการบนชิ้นสวน และวัตถุดิบที่ใชผลิตทั้งหมด เพื่อตัดสินความสอดคลองกับ
รายการจําเพาะของบันทึกการออกแบบที่เกี่ยวของกันทั้งหมด  

ในกรณีที่ใชการบริการตรวจสอบของฝายที่ 3 ผลที่ไดจะตองไดรับการสงมอบ โดยใช
กระดาษที่ มีหัวจดหมายหรือในรูปแบบ การรายงาน ตามปกติของฝายที่ 3 และตองมีการชี้บงชื่อ
ผูทําการวัดชิ้นสวนในการใหบริการตรวจสอบไวดวย 

ขนาดตางๆ  (ยกเวนขนาดอางอิง) ลักษณะเฉพาะและรายการจําเพาะ ตามที่ได หมาย
เหตุไว  ในบันทึกการออกแบบและแผนควบคุม จะตองไดรับการจัดเปนรายการไวในรูปแบบที่
เหมาะสม พรอมกับผลที่บันทึกไดจริง นอกจากนั้น ใหชี้บงวันที่ของการบันทึกการออกแบบ  ระดับ
การเปลี่ยนแปลง และเอกสารการ เปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรมที่ไดรับการอนุมัติแลว  แตยังไมได
นําไปรวมกับบันทึกการออกแบบสําหรับชิ้นสวนที่ถูกวัดถาบันทึกการออกแบบเปนขอมูลเชิง
คณิตศาสตร ตองจัดทําสําเนารายงานไว ( เชน สําเนาภาพ , Geometric Dimension & 
Tolerancing sheet , Drawing) เพื่อแสดงใหเห็นวากระทําการวัดที่จุดใด  

ในกรณีที่ชิ้นสวนการผลิตจะผลิตขึ้นจากแมพิมพ  เครื่องมือ  แบบหลอ  หรือแบบรูป ที่มี
เบา มากกวา หนึ่งเบา  การวัดผลเชิงขนาดที่สมบูรณเปนสิ่งที่จําเปนตองใชชิ้นสวน 3 ชิ้น จากเบา
แตละเบา  แตละแมพิมพ เปนตน เพื่อการตรวจสอบและอนุมัติ 

หลังจากทําการผลิตไปแลวการตรวจสอบใหผูสงมอบยึดปฏิบัติตามเงื่อนไขที่ไดตกลงกับ
ลูกคา ใน มาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard) ในการตรวจสอบผลเชิงขนาด ทาง
ผูประกอบการรถยนต ไดกําหนดใหผูสงมอบ ทําการตรวจสอบ เชิง ขนาดปละ 1 ครั้ง ทั้งนี้ข้ึนอยู
กับขอตกลงกับลูกคา ( All Characteristic) 

เพื่อการครอบคลุมการตรวจสอบ ทางดานมิติขนาดของชิ้นสวน ตามที่แบบกําหนดดังนั้น
ผูสงมอบ จะตองทําการตรวจสอบขนาดของชิ้นสวนตัวอยางจํานวน 3 ชิ้น ในทุกๆจุดตามที่แบบ
กําหนดและ บันทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอรม พรอมทั้งแนบแบบซึ่งแสดงจุดตรวจสอบ 
แบบฟอรมผลลัพธการตรวจสอบดานมิติขนาดแสดงดังภาพที่4.7 รายละเอียดในแบบฟอรมบันทึก
ผลการตรวจสอบจะประกอบดวย 

1 ขอมูลบงชี้เกี่ยวกับช้ินสวนคือ หมายเลขชิ้นสวน(P/No.), ชื่อชิ้นสวน 
(P/Name), รุนที่ใช(Model), ชื่อผูสงมอบ(Supplier)  

2 ลายเซ็นรับรองของผูสงมอบ 



INITIAL SAMPLE PARTS INSPECTION REPORT
     THIS FORM IS  USED FOR DIMENSION MEASURE ALL POINTS BELONG ON  DWG. Page.      
     P/NO. :                                      P/NAME : MODEL :

ITEM
DIMENSION/        
SPECIFICATION

MEASURE
MENT

DWG        
TOLERANCE

SUPPLIER  
TOLERANCE 1 2 3

JUDGE.
1 2 3

JUDGE.

SUPPLIER APPROVE CHECK REPORTER CAR  MAKER

ภาพที่ 4.7  แบบฟอรมผลลัพธการตรวจสอบดานขนาดมิติ

SAMPLE NO. CAR MAKERVERIFICATION 

APPROVE CHECK G.F/MAN F/MAN INSP.

QCD
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3 สเปคคามาตรฐาน(Specification) ตามที่กําหนดในแบบชิ้นสวน 
4 เครื่องมือที่ใชในการตรวจสอบ(Measurement) ซึ่งเครื่องมือที่ใช

จะตองเหมาะสมกับจุดที่ทําการตรวจวัด 
5 คาพิกัดความเผื่อ(Tolerance) ซึ่งจะแบงเปนสองสวนคือ คาพิกัดความ

เผื่อที่แบบชิ้นสวนกําหนด(Drawing Tolerance)และคาพิกัดความเผื่อที่ผูสงมอบกําหนด(Supplier 
Tolerance) ใชในจุดที่แบบชิ้นสวนไมกําหนดคาพิกัดความเผื่อ(Tolerance) ซึ่งใหอางอิงตาม
มาตรฐานทั่วไปของชิ้นสวนนั้นๆ 

หลังจากทําการตรวจวัดแลว ตองมีการบงชี้ชิ้นสวนหนึ่งชิ้น ในจํานวนที่ถูกวัด ใหเปน 
“ชิ้นสวนตนแบบ” ผูสงมอบตองรับผิดชอบในการปฏิบัติตามรายการจําเพาะ ซึ่งเปนที่ยอมรับแลว  
ผลลัพธที่ไมไดเปนไปตามขอกําหนด ถือเปนสาเหตุใหผูสงมอบ ตองระงับการสงมอบชิ้นสวน และ
หรือ เอกสารที่จัดทํา  ผูสงมอบตองใชความพยายามเพื่อแกไขกระบวนการ  จนกวาจะสอดคลอง
กับขอกําหนด ทั้งหมดในบันทึกการออกแบบ  ถาผูสงมอบไมสามารถปฏิบัติตามขอกําหนดใด
ขอกําหนดหนึ่ง ผูสงมอบตอง ติดตอกับลูกคาเพื่อขอรับคําแนะนําตอไป 

4.2.7 .เครื่องชวยการตรวจสอบ (เชน ตัวจับ แบบจาํลอง แบบทาบ ฯลฯ) 
(Checking Aids)  

เครื่องชวยการตรวจสอบ (เชน ตัวจับ แบบจําลอง แบบทาบ ฯลฯ) (Checking Aids) 
สําหรับช้ินสวนที่สงมอบโดยเฉพาะซึ่งใชในการตรวจสอบหรือทดสอบหากผลิตภัณฑทั้งหมดหรือ
บางสวน มีการตรวจสอบที่จําเปนตองใชอุปกรณชวยเปนการเฉพาะ ผูสงมอบจะตองจัดหาให
พรอมกับการสงมอบเมื่อไดรับการรองขอ 

ผูสงมอบจําเปนตองรับรองวาคุณสมบัติดานตางๆ ของอุปกรณชวยการตรวจสอบ มีความ 
สอดคลองกับขอกําหนดเชิงขนาดของชิ้นสวน และผูสงมอบตองมีการจัดทําเอกสาร ที่แสดงวาการ 
เปลี่ยนแปลงการออกแบบเชิงวิศวกรรมที่ไดกระทํามาทั้งหมดนั้น ไดนํามาปฏิบัติกับอุปกรณชวย
แลว ผูสงมอบมีหนาที่ตองรับผิดชอบในการซอมบํารุง , การสอบเทียบ ดังกลาวอุปกรณดังกลาว
ตลอดอายุของ ชิ้นสวนที่ผลิต 

การศึกษาการแปรผันของระบบการวัด ( การศึกษาเกจ R&R, ความแมนยํา , ความเปน
เสนตรง และความคงที่ ) จําเปนอยางยิ่งที่ตองไดรับการดําเนินการกับอุปกรณชวยขางตน 

สําหรับช้ินสวนที่มีรูปรางซับซอนยากในการตรวจสอบขนาดและตองใชเวลาในการ
ตรวจสอบมาก เชน ทอนํานํ้ายาของเครื่องปรับอากาศ,ทอไอเสีย,พรมปูพื้นรถยนต ซึ่งเหลานี้
จําเปนตองมีเครื่องมือชวยในการตรวจสอบ ดังนั้นผูสงมอบจะตองจัดทําและตรวจสอบยืนยัน
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ความเที่ยงตรงของเครื่องมือชวยในการตรวจสอบ และสงผลการตรวจสอบใหผูประกอบการ
รถยนต 

4.2.8 ผลของการทดสอบวัตถุดิบ สมรรถภาพ และ ผลการทดสอบความ
แข็งแรงทนทาน(Test Result) หรือผลการตรวจสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test)  

1 การทดสอบวัตถุดิบ การทดสอบวัตถุดิบตองไดรับการดําเนินการ  
สําหรับชิ้นสวน และ วัตถุดิบที่ใชในการผลิตทั้งหมด  ในกรณีที่มีขอกําหนดดานโลหะการ/
กายภาพ/เคมีระบุไว  ผูสงมอบตอง ดําเนินการทดสอบตามที่รายการจําเพาะและแผนควบคุม 

หากผูสงมอบไมสามารถดําเนิน การทดสอบตามที่ไดรับการเรียกรองได  ผูสงมอบอาจ
เรียกใช บริการจากแหลงที่ผานการพิจารณาแลววามีคุณสมบัติที่เหมาะสมหรือโดยอาศัยการ
จัดการพิเศษจากหองทดลองของลูกคา ในกรณีใชบริการหองทดลองของฝายที่ 3 ผลที่ไดจะตอง
ไดรับการสงมอบ มาโดยใชกระดาษ ที่มีหัวจดหมายหรือในรูปแบบการรายงานตามปกติของฝายที่ 
3 และตองมีการชี้บงชื่อหองทดลอง ที่ปฏิบัติ การทดลองนั้นไวดวย  

การทดสอบทั้งหมดที่บันทึกการออกแบบและรายการจําเพาะที่เกี่ยวของ จําเปนตองไดรับ
การ จัดทําเปนรายการไวในรูปแบบที่เหมาะสม โดยกํากับจํานวนที่ทดสอบ และผลที่ไดจริงไว
สําหรับการทดสอบ แตละรายการ   

1) ชี้บงระดับการเปลี่ยนแปลงบันทึกการออกแบบของชิ้นสวนที่ไดรับการ
ทดสอบ  และ หมายเลขกับวันที่ของการออกแบบ  รวมทั้งระดับการเปลี่ยนแปลงรายการจําเพาะ 
ไวกับชิ้นสวนที่ไดรับ การทดสอบ 

2) ชี้บงวนัทีซ่ึ่งทําการทดสอบ   
3) ชี้บงชื่อผูสงมอบวัตถุดิบ (รวมทัง้ชื่อผูรับจางชวง  ในกรณีที่ใช บริการ

จากผูรับจางชวง  เชน การทําสี การชุบหรือเคลือบผิว เปนตน) ตลอดจนหมายเลขรหัส  ในกรณีที่
ใชวัตถุดบิจากแหลงในรายการที่ผานการรับรองจากลกูคาแลว และเมื่อไดรับการรองขอจากลูกคา   

ผูสงมอบตองรับผิดชอบในการปฏิบัติตามรายการจําเพาะซึ่งเปนที่ยอมรับแลว  ผลลัพธใด 
ที่ไมสามารถปฏิบัติไดตามขอกําหนด และถือเปนสาเหตุใหผูสงมอบตองระงับการสงมอบชิ้นสวน 
ผูสงมอบ ตองใชความพยายามเพื่อแกไขปรับปรุง จนกวาจะสอดคลองกับขอกําหนดทั้งหมดใน
บันทึกการออกแบบ  ถาผูสงมอบไมสามารถปฏิบัติตามขอกําหนดใดขอกําหนดหนึ่ง ผูสงมอบตอง
ติดตอกับลูกคา เพื่อขอรับการ ตัดสินใจเกี่ยวกับการปฏิบัติการเชิงแกไข 

2 การตรวจรับรองวัตถุดิบ : สําหรับผลิตภัณฑที่มีรายการจําเพาะวัตถุดิบ 
ที่ลูกคาไดพัฒนาขึ้น  และรายการแหลงวัตถุดิบที่ไดรับการตรวจรับรองจากลูกคาแลว  ผูสงมอบ
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ตองเลือกใช วัตถุดิบและ/หรือบริการ (เชน การทําสี การชุบหรือการเคลือบผิว การบริการกรรมวิธี
ทางความรอน เปนตน)  จากผูสงมอบที่มีชื่อระบุไวในรายการดังกลาว 

3 การทดสอบสมรรถภาพ : การทดสอบสมรรถภาพตองไดรับการ
ดําเนินการสําหรับ ชิ้นสวนและวัตถุดิบที่ใชในการผลิตทั้งหมด  ในกรณีที่มีขอกําหนดดาน
สมรรถภาพ (หรือหนาที่การทํางาน)  ระบุไวผูสงมอบตองดําเนินการทดสอบตามที่รายการจําเพาะ
และแผนควบคุมเรียกรอง 

หากผูสงมอบไมสามารถ ดาํเนนิการทดสอบตามที่ไดรับการเรียกรองได  ผูสงมอบอาจ
เรียกใชบริการจากแหลงที่ผานการพิจารณา แลววามีคุณสมบัติที่เหมาะสมหรือโดยอาศัยการ
จัดการพิเศษจากหองทดลองของลูกคา  ในกรณีใชบริการหองทดลองของฝายที่ 3 ผลที่ไดจะตอง
ไดรับการสงมอบโดยใชกระดาษมหีัวจดหมาย หรือในรูปแบบ การรายงานตามปกติของฝายที ่ 3 
นั้น  และตองมีการชี้บงหองทดลองที่ปฏิบัติการทดลองนั้นไวดวย 

การทดสอบทั้งหมดที่บันทึกการออกแบบและรายการจําเพาะที่เกี่ยวของ  จําเปนตอง
ไดรับการจัดทําเปนรายการ ไวในรูปแบบที่เหมาะสม โดยกํากับจํานวนที่ทดสอบและผลที่ไดจริงไว
สําหรับการทดสอบแตละรายการ  ใหชี้บงระดับการเปลี่ยนแปลงบันทึกการออกแบบของชิ้นสวนที่
ไดรับการออกแบบ  หมายเลขและวันที่ ของการออกแบบ  และระดับการเปลี่ยนแปลงรายการ
จําเพาะตลอดจนชี้บงวันที่ ซึ่งทําการทดสอบไว กับชิ้นสวนที่ไดรับการทดสอบ  ผูสงมอบตอง
รับผิดชอบในการปฏิบัติตามรายการจําเพาะซึ่งเปนที่ยอมรับแลว  ผลลัพธใดที่ไมสามารถปฏิบัติได
ตามขอกําหนดและถือเปนสาเหตุใหผูสงมอบตองระงับการสงมอบชิ้นสวน ผูสงมอบตองใชความ
พยายามเพื่อแกไขปรับปรุง จนกวาจะสอดคลองกับขอกําหนดทั้งหมด ในบันทึกการออกแบบ  ถา
ผูสงมอบไมสามารถปฏิบัติตามขอกําหนดใดขอกําหนดหนึ่ง ผูสงมอบตองติดตอกับลูกคา เพื่อ
ขอรับการตัดสินใจเกี่ยวกับการปฏิบัติการเชิงแกไข 

ในสวนของขอมูล ผูสงมอบสามารถใชผลเดียวกันกับขอมูลที่มีอยูแลวไดในกรณีที่มี
กระบวนการ หรือกรรมวิธีเดียวกัน แตผลนั้นตองมีอายุไมเกิน 1 ป 

ผลการทดสอบวัตถุดิบ สมรรถนะ ความคงทน ความเชื่อมั่น หรือขอกําหนด ทางวิศวกรรม 
อ่ืนๆที่อยูในบันทึกของแบบ การอนุมัติสามารถกระทําได 2 ทางคือ 

1. ผูสงมอบไดมีการสงอนุมัติกอน PPAP และเสนอหลักฐานของการอนุมัติ  
2. ผูสงมอบไดมีการเสนอผลการทดสอบ และขอมูลไปพรอมกับการสงมอบ PPAP  
อนึ่ง ในสวนของขอมูลของหองทดลอง ตองมีอายุไมนอยกวา 1 ป และหองทดลองที่ผาน 

การรับรองตองเปนหองทดลองที่ผานการอนุมัติใน ISO Guide 25,GP-10 หรือ Third Party 
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Registration ของ QS- 9000 ผูสงมอบตองมีแฟมสําเนาของขอบเขตทั้งหมดของการรับรอง ใน
องคกรที่ทําการทดสอบทั้งหมด ทั้งภายในและภายนอก จะตองมีใหสําหรับการสงมอบ 

ในกรณีที่แบบของลูกคาไมมีการกําหนดเงื่อนไขพิเศษในแบบ ใหผูสงมอบอางถึงเอกสาร 
มาตรฐานทั่วๆไป  เชน JIS,ISC,ISD หรือมาตรฐานของผูสงมอบเอง เปนตน 

4.2.9 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) 
แผนภูมิคือ  เครื่องมือที่ใชในการบันทึกขอมูลอยางกะทัดรัด  เพื่อความสะดวก ในการอาน 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการมีลักษณะเปนเครื่องหมายหรือแผนภาพ  ซึ่งแยกแยะขั้นตอนของ
กระบวนการผลิต ไวอยางชัดเจน การวิเคราะหโดยใชแผนภูมิ  โดยทั่วไปมักเริ่มตนดวยการที่
วัตถุดิบเคลื่อนเขาสูสายการผลิต และบันทึก ขั้นตอนการปฏิบัติงานตาง ๆ  บนวัตถุดิบนั้น  เชน  
การขนสง  การตรวจสอบ  การทํางานบนเครื่องจักร  การประกอบชิ้นสวน  จนกระทั่งสําเร็จออกมา
เปนผลิตภัณฑ หรือช้ินสวนที่ประกอบแลว  

ในการศึกษาแผนภูมิดังกลาว จะชวยใหเห็นภาพของขั้นตอนการปฏิบัติไดชัดเจนยิ่งขึ้น 
มากกวา การอานคําบรรยายเพียงอยางเดียว และจะชวยใหสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานไดงาย
ขึ้นอีกดวย  การปรับปรุงสวนใดสวนหนึ่งของกระบวนการจะสงผลปรากฏบนแผนภูมิ  ทําใหทราบ
ถึงผลกระทบที่อาจมีตอสวนอื่นๆ  ของขั้นตอนการผลิต ยิ่งกวานั้นเรายังสามารถนําเอาขั้นตอนใด 
ขั้นตอนหนึ่ง ของแผนภมูิ กระบวนการทําการวิเคราะหถึงรายละเอียดปลีกยอยลึกซึ้งลงไปอีก   

นอกจากนั้นยังใชในการยืนยันผลกระทบจากแหลงของการแปรผันที่มีตอกระบวนการ  
แผนภูมิการไหลนี้มีสวนชวยคณะผูทํางานดานการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑในการเนนตรงไปยัง
กระบวนการในระหวางที่ปฏิบัติการวิเคราะห  PFMEA 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) คือแผนภูมิที่แสดงขั้นตอนใน
การผลิตชิ้นสวนตั้งแตตนกระบวนการจนสิ้นสุดเปนช้ินสวนที่สมบูรณ ผูสงมอบจะตองจัดทํา
แผนภูมิการไหลของกระบวนการสงใหผูประกอบการรถยนตเพื่อตรวจสอบอนุมัติ รายละเอียดใน
แผนภูมิการไหลของกระบวนการจะประกอบดวย ลําดับข้ันตอนการผลิตการผลิตตั้งแตตน
กระบวนการจนเสร็จสิ้นกระบวนการพรอมที่จะจัดสงโดยแตละกระบวนการจะแทนดวยสัญลักษณ
พื้นฐานดัง ตารางที่ 4.1  

1 ขอมูลบงชี้เกี่ยวกับช้ินสวนคือ หมายเลขชิ้นสวน(P/No.), ชื่อชิ้นสวน
(P/Name), รุนที่ใช(Model), ชื่อผูสงมอบ(Supplier)  

2 ลายเซ็นรับรองของผูสงมอบ 
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3 ลําดับข้ันตอนการผลิตการผลิต ตั้งแตตนกระบวนการจนเสร็จส้ิน
กระบวนการซึ่งจะแทนดวยสัญลักษณตางๆดังแสดงในตารางที่ 4.1 

ตารางที่4.1 สัญลักษณพื้นฐานของกระบวนการผลิต 

ชื่อสัญลกัษณ สัญลกัษณ ความหมาย 
การดําเนินงาน (Processing) 

 แสดงวาไดมีการดําเนินการเปลี่ยน 
แปลงรูปรางหรือคุณสมบัติของวัตถุดิบ
,วัสดุใชงานชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑ 

 การขนสง/การเคลื่อนยาย 
(Transportation ) 
 
 

 การเคลื่อนยายวัตถุจากจุดหนึ่งไปยัง
อีกจุดหนึ่ง 

ความลาชา/การรอ (Delay) 
  หม า ย ถึ ง  ค ว า ม ล า ช า ข อ ง ง า น 

เนื่องจากมีอุปสรรคมาขัดขวาง ไมให
ข้ันตอนการปฏิบัติงานขั้นตอไปดํา
เนิตอได 

การจัดเก็บ (Storrage) 
 แสดงถึ ง ว า วั ตถุ ดิ บ ,วั สดุ ใ ช ง าน , 

ชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑอยูในระหวาง
การเก็บรักษาตามแผนที่วางเอาไวแลว 

การตรวจสอบคุณภาพ (Quality 
Inspection)  แสดงถึ ง ขั้ นตอนที่ มี ก า รทดสอบ

คุณสมบัติของวัตถุดิบ, วัสดุใชงาน, 
ชิ้นสวนหรือผลผลิตเพื่อนําการทดสอบ
ไปเปรียบเทียบกับมาตรฐานกําหนด
เพื่อการยอมรับหรือปฎิเสธผลผลิต
วัตถุดิบ อันนั้ น เฉพาะรายชิ้ นหรื อ
ทั้งล็อตแลวแตกรณี 
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การปฏิบัติงานรวมระหวางการ
ทํางานและการตรวจสอบคุณภาพ 

 

การปฏิบัติ งานรวมคือในระหวาง
ก ร รมวิ ธี ที่ เ ป น ง านหลั กจะมี ก า ร
ตรวจสอบคุณภาพไปดวย 

 

4.2.10 รายงานการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของ
กระบวนการ (Process FMEA) 

FMEA ยอมาจาก Failure Mode and Effect Analysis (การวิเคราะหความลมเหลว และ 
ผลกระทบ) หมายถึง การวิเคราะหปญหาซึ่งเปนการดําเนินกิจกรรมแบบกลุม FMEA เปนเทคนิค
เชิงวิเคราะห สําหรับการประเมินผลการออกแบบ และกระบวนการในระยะแรกๆ เพื่อหาทาง
ปองกันขอบกพรอง อันจะเกิดขึ้นไดในอนาคต 

จุดมุงหมายของ FMEA  
1. ประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรองที่อาจจะเกิดขึ้นและสาเหตุของ

ขอบกพรองนั้นๆ 
2. บงชี้ถึงการแกไขในอันที่จะกําจัดหรือลดโอกาสในการเกิดขอบกพรอง 
3. เปนการรวบรวมกิจกรรมในการพัฒนาผลิตภัณฑและกระบวนการ

อยางเปนระบบ 
ประโยชนของ FMEA  

1. เปนการรับประกันไดวา มีการพิจารณาปญหาและขอผิดพลาดตางๆ
กอนการดําเนินงาน 

2. เปนพื้นฐานในการวิเคราะหหาแนวทางในการแกไขลวงหนา เพื่อ
ปองกันไมใหเกิดปญหาขึ้น 

3. เปนการเก็บหลักฐานเพื่อใชอางอิงในอนาคต เมื่อมีความจําเปนตอง
ปรับปรุงผลิตภัณฑหรือกระบวนการในอนาคต 

ส่ิงที่ไดจากการทํา FMEA 
1. ปรับปรุงความนาเชื่อถือ (Reliability) ของผลิตภัณฑ 
2. ลดจํานวนความเสียหายของผลิตภัณฑที่จะเกิดขึ้นกับลูกคา 

เราจะทาํ FMEA เมื่อ 
1. มีการเริ่มระบบใหม หรือ ผลิตภัณฑหรือกระบวนการกําลังถูกออกแบบ 
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2. มีการเปลี่ยนแปลงการออกแบบ หรือ กระบวนการ 
3. ผลิตภัณฑ หรือ กระบวนการไดถูกนําไปใชกับส่ิงแวดลอมหรือวิธีการ

อ่ืนๆที่แตกตางจากปกติ 
4. หลังจากการแกไขปญหาเสร็จส้ินแลว เพื่อปองกันไมใหปญหา

ดังกลาวเกิดขึ้นอีก 
ในการวิเคราะห FMEA สามารถแบงออกเปน 2 ชวง ไดแก 

1. การวิเคราะหความลมเหลว และ ผลกระทบในกระบวนการออกแบบ 
(DFMEA) 

2. การวิเคราะหความลมเหลว และ ผลกระทบในกระบวนการผลิต (PFMEA) 
ในการวิเคราะหขอขัดของในกระบวนการและผลกระทบ นั้นจุดที่ผูสงมอบตองนํามา

พิจารณาในการแกไขปรับปรุงกระบวนการ เพื่อไมใหเกิดปญหา ดังนี้ 

FMEA เปนวิธีการในการประเมินระบบกระบวนการผลิตโดยเปนแนวทางในการ
ปองกันความผิดพลาดที่อาจเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยพิจารณาความเปนไปไดในการเกิด
ขอบกพรองและทําการวิเคราะหหาขอขัดคลองที่เปนไปไดในกระบวนการผลิตคนหาสาเหตุและ
ผลกระทบจากขอบกพรองนั้นๆ กําหนดวิธีในการตรวจสอบและบงชี้ขอบกพรองนั้นๆประเมิน
โอกาสที่เกิดขอบกพรอง ความรุนแรงจากการเกิดลักษณะบกพรอง โอกาสตรวจพบลักษณะ
บกพรองและหาวิธีปองกันการเกิดขึ้นของขอบกพรองนั้นๆ ผูสงมอบตองจัดทํา Process FMEA 
โดยรูปแบบการจัดทําตามแบบฟอรมดังภาพที่ 4.8  ซึ่งจะตองแสดงรายละเอียดที่มีความครบถวน
ทั้งคา RPN กอนและหลังการปฏิบัติแกไข รายละเอียดที่ตองมีใน Process FMEA ดังนี้ 

1 หมายเลข FMEA กรอกหมายเลขเอกสาร FMEA เพื่อนําไปใชในการ
ควบคุมติดตามตอไปภายหลัง 

2 ชื่อชิ้นสวนหรือกระบวนการ กรอกชื่อและหมายเลขของระบบ ระบบ
ยอย หรือสวนประกอบของกระบวนการซึ่งทําการวิเคราะห 

3  ความรับผิดชอบดานกระบวนการ ใสชื่อของหนวยงานที่รับผิดชอบ
ดานกระบวนการที่ทําการวิเคราะห 

4 วันที่เร่ิมศึกษาระบุวันที่เร่ิมตน 



POTENRIAL
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS FMEA Number

(PROCESS FMEA) Page
Item Process Responsibility Prepare By
Model Year Key Date FMEA Date (Orig)
Core Team

Process Potential Potential S C Potential O Current D R Recommended Responsibility Action Result
Function Failure Effect(s) of e l Cause/ c Process e P Action & Target Action S O D R

Requirements Mode Failure v a Mechanism c Control t N Completion Date Taken e c e P
ss of Failure v c t N

ภาพที่ 4.8 แบบฟอรม Process FMEA 
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ทําการวิเคราะห PFMEA วันที่จัดทําตาราง FMEA ระบุวันที่จัดทํา
ตนฉบับ รวมทั้งวันที่ไดรับการทบทวนครั้งลาสุด 

5 หนาที่ของกระบวนการ กรอกรายละเอยีดเกี่ยวกบักระบวนการหรือการ
ปฏิบัติงานที่ทาํการเวิเคราะห 

6 จุดบกพรอง ( Failure Mode ) โดยทีมงานจะตองทําการวิเคราะห
ขั้นตอนการผลิตแตละขั้นตอนจะเกิดความผิดพลาดไมเปนไปตามหนาทีท่ี่กาํหนดไว 

7 ผลกระทบของขอบกพรอง ทีมงานตองทําการหาคําตอบวาจะเกิด
ผลกระทบอยางไรบางหากจุดบกพรองเกิดขึ้น  

8 ภาวะความรุนแรง ( S ) ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ ( Severity 
Of Effects ) ทีมงานจะตองประเมินความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรอง การจัด
ระดับการคะแนนดังแสดงในตารางที่ 4.2 

9 สาเหตุของการเกิดขอบกพรอง การหาสาเหตุ ไดอยางถูกตองตรง
ประเด็น จะสามารถนําไปสูการแกไขปญหาไดอยางตรงประเด็นเชนกัน  

10 โอกาสที่ขอบกพรองเกิดขึ้น ทีมงานจะตองทําการประเมินความเสี่ยง
ของลักษณะขอบกพรองในแตละขอ การจัดระดับการคะแนนดังแสดงในตารางที่ 4.3 

 
ตารางที่ 4.2 ระดับความรนุแรงของผลกระทบที่เกิดจากลักษณะบกพรอง 

ระดับ 
ความรุนแรง 

ระดับ 
คะแนน 

ภาวะความรนุแรงของผลกระทบ 

สูงมาก 10,9 เปนภาวะความรุนแรงสูงมาก โดยขอบกพรองที่เกิดขึ้น มีผล
ตอความปลอดภัยในการใชงานอาจกอใหเกิดอันตรายตอ
ชีวิตของผูใชงานหรือลูกคา 

สูง 8,7 เปนกรณีที่ลกูคาไมพอใจมาก เนื่องจากลกัษณะขอบกพรอง
หรือชนิดของเสียนัน้ ๆ โดยที่ลักษณะขอบกพรองนั้น ๆ ไมมี
ผลกระทบตอปญหาดานความปลอดภัยในการใชงาน 

ปานกลาง 6,5,4 ระดับคะแนนปานกลาง เนื่องจากขอบกพรองนั้นทําให
ลูกคาเกิดความไมพึงพอใจบางประการ ลูกคาไดรับความไม
สะดวกสบายหรือไดรับความรบกวนจากลักษณะ
ขอบกพรองนัน้ ๆ 
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ต่ํา 3,2 จัดใหเปนระดบัตํ่า เนื่องจากธรรมชาติของลักษณะ
ขอบกพรองนัน้ สรางความรําคาญใหกับลูกคาเพยีงเลก็นอย 
เชนตองทําการปฏิบัติการแกไขเล็ก ๆ นอย ๆ 

นอย 1 ลักษณะขอบกพรองมีผลกระทบเล็กนอยตอลูกคา ลูกคา
สวนใหญไมสังเกตเห็นขอบกพรอง หรือลักษณะของเสียนี้ก็
ได 

แหลงขอมูล  : จากหนังสือ Failure Mode And Effects Analysis โดย Stamatis D.H. 
 
11 การควบคุมกระบวนการปจจุบัน การควบคุมกระบวนการปจจุบัน

เปนการระบุรายละเอียดที่ตองการควบคุม  
12 โอกาสที่จะตรวจพบลักษณะบกพรอง(D) ทีมงานจะตองทําการ

ประเมินวา ถามีลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต กระบวนการควบคุมปจจุบันจะ
สามารถตรวจพบลักษณะบกพรองไดมากนอยเพียงใด การจัดระดับการคะแนนดังแสดงในตาราง
ที่ 4.4 

13 คาตัวเลขระดับความเสี่ยง ( RPN )  คาตัวเลขระดับความเสี่ยงนี้ ชวย
ใหทีมงานทราบวาลักษณะขอบกพรองใดที่จะทําใหกระบวนการผลิตประสบความลมเหลวได  ใน
การพิจารณาดําเนินการเลือกลําดับกอนหลังในการปฏิบัติการแกไขได คา RPN มีคาระหวาง 1-
1000 โดย RPN = ( S )*(O)*(D) 

14 ปฏิบัติการเสนอแนะ การปฏิบัติการแกไขและปองกัน  ซึ่งการ
ดําเนินการนี้จะสามารถชวยในการกําจัดลักษณะขอบกพรองหรือ สามารถลดคะแนน ตัวเลข RPN 
ลงไดซึ่งการแกไขจะพิจารณาจากสาเหตุขอบกพรองที่มีคา RPN อันดับสูงสุดกอน  

15 ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการหลังจากแกไขสาเหตุของขอบกพรองแลว 
ใหระบุรายละเอียดโดยยอของปฏิบัติการที่ดําเนินการแกไขจริง 

16 ทวนการคํานวณคา RPN เพื่อวัดผลการปฏิบัติการแกไขตอ
กระบวนการผลิต จะตองมีการบันทึกคา RPN กอนและหลังการดําเนินการปฏิบัติการแกไข 
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ตารางที่ 4.3  การเปรียบเทียบใหคะแนนโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรองระดับ 1 ถึง 10 
ระดับ ความนาจะเปนของการเกิดขอบกพรอง โอกาสการเกดิ 

1 
2 
 
3 

หางไกล:       ไมมีขอบกพรองใดเคยสัมพันธกับกระบวนการ 
ต่ํามาก:        มีเฉพาะลักษณะขอบกพรองเอกเทศเทานั้นที่
สัมพันธกับกระบวนการที่เหมือนกัน 
ต่ํา :                ลักษณะขอบกพรองเอกเทศสัมพันธกับ
กระบวนการผลิตที่คลายคลึงกัน 

1 ใน 1.5 ลาน 
1 ใน 1.5 แสน 

 
1 ใน 1.5 หมืน่ 

4 
5 
 
6 

ปานกลาง: โดยทั่วไปแลวสัมพนัธกบักระบวนการที่คลายคลงึ 
กับกระบวนการกอนหนานีท้ี่เคยมีขอบกพรองเกิดบางโอกาส แต
ไมใชสวนสาํคัญ 
 

1 ใน 2000 
1 ใน 400 

 
1 ใน 80 

7 
8 

สูง:  โดยทั่วไปแลวสมัพันธกับกระบวนการที่คลายคลึงกับ
กระบวนกอนหนาซึ่งมักขัดของบอย ๆ  

1 ใน 20 
1 ใน 8 

9 
 

10 

สูงมาก: ไมสามารถหลกีเลี่ยงลกัษณะขอบกพรองไดเปนสวน
ใหญ 
 

1 ใน 3 
 

>1 ใน 2 
แหลงขอมูล : จากหนงัสือ Failure Mode And Effects Analysis โดย Stamatis D.H. 

 
 
 

ตารางที่ 4.4  ระดับคะแนนโอกาสการตรวจพบขอบกพรองจากกระบวนการควบคุมปจจุบัน ( D ) 
ระดับการตรวจพบ คาคะแนน แนวโนมการตรวจพบ 
ไมสามารถตรวจพบได 10 การควบคุมปจจุบันไมสามารถตรวจพบขอบกพรองได 

ต่ํามาก 9 การควบคุมอาจไมตรวจพบการเกิดขอบกพรอง 
ต่ํา 8-7 การควบคุมมีโอกาสตรวจพบการเกิดขอบกพรองนอย 

ปานกลาง 6-5 การควบคุมอาจตรวจพบการเกิดขอบกพรอง 
สูง 4-3 การควบคุมมีโอกาสตรวจพบขอบกพรองสูง 

สูงมาก 2-1 การควบคุมปจจุบันตรวจพบขอบกพรองไดสวนใหญ 
แหลงขอมูล : จากหนงัสือ Failure Mode And Effects Analysis โดย Stamatis D.H. 
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4.2.11 แผนควบคุม/ แผนภูมิกระบวนการควบคุมคุณภาพ (Control Plan/ 
QC Process Chart)  

วัตถุประสงคของแผนควบคุมนั้น เพื่อเปนเครื่องที่นําไปสูการผลิต ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ 
ตามขอกําหนดของลูกคา ซึ่งแผนควบคุมนั้นไดจัดเตรียมขึ้นโดยสรุปรายละเอียด ของระบบที่ใชใน
การลด ความผันแปรของกระบวนการและผลิตภัณฑ แผนควบคมุไมสามารถแทนที่รายละเอียด ที่
อยูในมาตรฐาน  การทํางานได เอกสารนี้สามารถขยายขอบเขตใหครอบคุมผลิตภัณฑที่มีลักษณะ
เดียวกันได (Family Parts) 

รายละเอียดของแผนควบคุมจะตองสอดคลองกับมาตรฐานใน QS-9000 ระบุไว  สวน
รูปแบบ ของเอกสารนี้อาจจะใชตามที่ QS-9000 กําหนดไว หรือปรับเปล่ียนไปเปนรูปแบบอื่นได 
แตใหรายละเอียดหรือหัวขอตองเทากับหรือมากกวาตามที่ระบุ 

แผนควบคุมจะตองคงไวตลอดอายุของการผลิต และจะตองมีการปรับเปล่ียนขอมูล ให
เปน ปจจุบันเสมอ เชนเดียวกันกับระบบการวัด และวิธีการควบคุมก็ตองไดรับการประเมินและ
ปรับปรุงดวย ในกรณีตอไปนี้ 

1. มีการเปลี่ยนแปลงของชิ้นสวน (The Product is changed) 
2. กระบวนการมีการเปลี่ยนแปลง (The Process are changed) 
3. กระบวนการขาดความมีเสถียรภาพ (The Process become 

unstable) 
4. ความสามารถของกระบวนการไมดีพอ (The Process become non-

capable) 
5 .  วิธีการตรวจสอบ  ความถี่  และอื่นๆ   ถามีการเปลี่ ยนแปลง 

(Inspection Method, Frequency ,etc is Revised) 
เพื่อใหแผนควบคุมและการปรับปรุงประสบผลสําเร็จ  อยางนอย

จําเปนตองมีความเขาใจ พื้นฐานเกี่ยวกับกระบวนการอยางถูกตอง  คณะผูทํางานนั้น  ไดรับการ
จัดตั้งขึ้นเพื่อพัฒนาแผนควบคุม  โดยการนําขอมูลตาง ๆ  ที่มีมาใชใหเปนประโยชน เพ่ือให
สามารถเขาใจถึงกระบวนการไดดีข้ึน   เชน 

1. แผนภาพการไหลของกระบวนการ 
2. การวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบของกระบวนการ/การ

ออกแบบ 
3. คุณลักษณะพิเศษ 
4. บทเรียนที่เรียนรูไดจากชิ้นสวนลักษณะเดียวกัน 
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5. ความรูของคณะผูทํางานเกี่ยวกับกระบวนการ 
6. การทบทวนการออกแบบ 
7. การผสมผสานวิธีการตาง  ๆ  ( เชน  QFD , DOE , ฯลฯ ) 

ประโยชนของการพัฒนาและการนาํแผนควบคุมไปใชนัน้  รวมถงึ 
1.ดานคุณภาพ: หลักการของแผนควบคุมนั้นชวยลดความสูญเสียและ

พัฒนา คุณภาพของผลิตภัณฑในระหวางการออกแบบการผลิต และการประกอบ ซึ่งโครงสรางได
กําหนดขึ้นโดยเฉพาะการประเมินผลิตภัณฑและกระบวนการ แผนควบคุมจะชี้บงคุณลักษณะของ
กระบวนการและ ชวยบงชี้แหลงของการผันแปร(ตัวแปรของสวนที่ปอน)  ซึ่งเปนสาเหตุของการผัน
แปรของ คุณลักษณะของผลิตภัณฑ ( ตัวแปรของสวนที่ได ) 

2. ดานความพึงพอใจของลูกคา: แผนควบคุมนั้น ใหความสําคัญตอ
กระบวนการ และผลิตภัณฑซึ่งมีความเกี่ยวเนื่องกับคุณลักษณะที่มีความสําคัญตอลูกคาการ
กําหนดแหลงของปจจัยหลักตางๆ เหลานี้อยางเหมาะสม ชวยลดคาใชจายใหนอยลงได โดยไม
สงผลกระทบที่รุนแรงตอคุณภาพ 

3. ดานการสื่อสาร: ดวยเหตุที่เปนเอกสารใชงาน  แผนควบคุมจึงทํา
หนาที่บงชี้และส่ือสารการเปลี่ยนแปลงดานคุณลักษณะของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต 
วิธีการควบคุม  และคุณลักษณะของการวัด แบบฟอรแผนควบคุมแสดงดังภาพที่ 4.9 

รายละเอียดของชองตางๆ ในแผนควบคุม 
1. ตนแบบ/การทดลองดําเนินการ/ การผลิต:  ระบุประเภทที่เหมาะสม 
1) ตนแบบ : รายละเอียดของการวัดขนาด  การทดสอบวัตถุดิบและ

สมรรถนะ ซึ่งเกิดขึ้นระหวางการสรางตนแบบ 
2) การทดลองปฏิบัติ : รายละเอียดของการวัดขนาด การทดสอบวัตถุดิบ

และสมรรถนะซึ่งจะเกิดขึ้นหลังจากการสรางตนแบบและกอนการผลิตจริง 
3) การผลิต : การจัดทําเอกสารที่สามารถเขาใจไดเกี่ยวกับ คุณลักษณะ

ของผลิตภัณฑ/กระบวนการ การควบคุมกระบวนการ การทดสอบ และระบบการวัด ซึ่งจะเกิดขึ้น
ระหวางการผลิตปกติ 

2. หมายเลขแผนควบคุม :  ใสหมายเลขเอกสารใหกับแผนควบคุมเพื่อใช
สําหรับการติดตามในกรณีที่สามารถทําไดหากมีจํานวนหนาหลายๆ หนาใหใสหมายเลขหนาดวย 
( หนา..........ของ จํานวน..........หนา) 



แ ผ น ค ว บ คุ ม หนาที่ ............ ของ ............ หนา

 ตนฉบับ  การทดลองดําเนินการ  การผลิต   การติดตอ/โทรศัพท   วันที่ (จัดทําเปนครั้งแรก) วันที่(ทบทวนการแกไข)

  หมายเลขแผนควบคุม

  หมายเลขชิ้นสวน/ระดับการเปลี่ยนแปลงครั้งลาสุด   คณะผูทํางานหลัก   การตรวจรับรองเชิงวิศวกรรมจากลูกคา/วันที่
  (กรณีที่จําเปน)

  ชื่อชิ้นสวน/รายละเอียด   การตรวจรับรองของผูสงมอบ/โรงงาน/วันที่   การตรวจรับรองคุณภาพจากลูกคา/วันที่

  (กรณีที่จําเปน)

  ผูสงมอบ/โรงงาน   รหัสผูสงมอบ   การตรวจรับรองอื่น ๆ/วันที่ (กรณีที่จําเปน)   การตรวจรับรองอื่นๆ/วันที่ (กรณีที่จําเปน)

หมายเลข ชื่อกระบวนการ/ เครื่อง ชิ้นสวน ลักษณะ การจัดระดับ วิธีการ
ชิ้นสวน รายละเอียด จิ๊ก เครื่องมือ หมายเลข ผลิตภัณฑ กระบวนการ ลักษณะ รายการจําเพาะ/ กลวิธี ตัวอยาง

กระบวนการ การปฏิบัติงาน ที่ใชในการผลิต พิเศษ ความคลาดเคลื่อนยอมรับ การวัด/ แผนกระบวนการ
ของผลิตภัณฑ/ การ ขนาด ความถี่ วิธีการควบคุม
กระบวนการ ประเมิน

 ภาพที่ 4.9 แบบฟอรแผนควบคุม

1

2

4

5 6

7

9

14

3 8

10 11

12

13

14

15 16 17
18 19 20 21

22
23

24

25 26
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3. หมายเลขชิ้นสวน/ระดับการ:  ใสหมายเลขของระบบ ระบบยอย หรือ
ชิ้นสวนที่ควบคุม  ในกรณีที่เปลี่ยนแปลงครั้งลาสุด ถาทําไดใหใสระดับการเปลี่ยนแปลง เชิง
วิศวกรรมครั้งลาสุด และ/หรือ วันที่ออก ซึ่งนํามาจาก รายละเอียดที่ระบุในแบบ 

4. ชื่อช้ินสวน / รายละเอียด:  ใสชื่อและรายละเอียดของผลิตภัณฑ / 
กระบวนการที่ไดรับการควบคุม 

5. ผูสงมอบ / โรงงาน:  ใสชื่อของบริษัทและฝาย/โรงงาน/แผนกซึ่งเปนผู
เตรียมแผนควบคุมตามความเหมาะสม 

6. รหัสผูสงมอบ:  ใสหมายเลขชี้บง ( เชน DUNS , Z-CODE , GSDB... ) 
ใหกับแผนควบคุมตามความจําเปน 

7. การติดตอ / โทรศัพท:  ใสชื่อ และหมายเลขโทรศัพท  ของผูรับผิดชอบ
ที่สามารถติดตอไดในเบื้องตน เกี่ยวกับแผนควบคุม 

8. คณะผูทํางานหลัก:  ใสชื่อและหมายเลขโทรศัพทของบุคคล  (หรือ
รายบุคคลในคณะ) ผูรับผิดชอบในการเตรียมแผนควบคุมไวในฉบับทบทวนแกไขครั้งลาสุด  และ
จะเปนการดีหากจัดทํารายนามสมาชิก ของคณะผูทํางาน พรอมหมายเลขโทรศัพทและตําแหนง
โดยรวบรวมไวในสวนของเอกสารแนบ 

9. การรับรองของผูสงมอบ / โรงงาน / วันที:่  ขอรับการรับรองจากโรงงาน
ผูผลิตที่รับผิดชอบ (ในกรณีที่จําเปน) 

10. วันที่ (จัดทําครั้งแรก) :  ใสวันที่  ที่จัดทําตนฉบับแผนควบคุม 
11. วันที่  (ทบทวนแกไข) :  ใสวันที่ที่แผนควบคุมไดรับการทบทวนแกไข

คร้ังลาสุด 
12.  การตรวจรับรองเชิงวิศวกรรม จากลูกคา / วันที่ :   ขอรับการรับรอง

เชิงวิศวกรรมจากผูที่รับผิดชอบ (ในกรณีที่จําเปน) 
13. การตรวจรับรองคุณภาพจากลูกคา / วันที่:  ขอรับการรับรองจาก

ตัวแทนดานคุณภาพของผูสงมอบที่รับผิดชอบ (ในกรณีที่จําเปน) 
14. การตรวจรับรองอื่น ๆ / วันที:่  ขอรับการรับรองอื่นๆ ตามที่ไดตกลงไว 

(ในกรณีที่จําเปน) 
15. หมายเลขชิ้นสวน / กระบวนการ:  หมายเลขในสวนนี้มักถูกนําไปใช

อางอิง ในแผนภูมิการไหลของกระบวนการ หากมีหมายเลขชิ้นสวนตาง ๆ จํานวนมาก (การ
ประกอบ)  ใหจัดทําเปนบัญชีหมายเลขชิ้นสวนและกระบวนการตามลําดับ 
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16. ชื่อกระบวนการ / รายละเอียดการปฏิบัติงาน:  ขั้นตอนทั้งหมดใน
ระบบการผลิต ระบบยอยหรือชิ้นสวน จะมีคําอธิบายอยูในแผนภาพการไหลกระบวนการใหบงชี้
ชื่อกระบวนการ/การปฏิบัติงาน ซึ่งนํามาจากแผนภาพการไหล ซึ่งสามารถอธิบายกิจกรรมที่
จัดเตรียมไวไดดีที่สุด 

17. เครื่อง ชิ้นสวน จิ๊กเ คร่ืองมือที่ใชในการผลิต:  สําหรับการปฏิบัติงาน
แตละอยางที่อธิบายไว ใหบงชี้อุปกรณ เชน เครื่อง ชิ้นสวน จิ๊ก หรือ เครื่องมืออ่ืน ๆ ที่ตองใชในการ
ผลิตไวตามความเหมาะสม 

18. หมายเลข:  ใสหมายเลขอางอิงรวมซึ่งนํามาจากเอกสารที่เกี่ยวของ
ทั้งหมดเชน  แผนภาพการไหลของกระบวนการ พิมพเขียวที่มีหมายเลข FMEA และแบบสเก็ต (ซึ่ง
อาจใช คอมพิวเตอร หรือวิธีอ่ืน ๆ ก็ได) ในกรณีที่จําเปน  

19. ผลิตภัณฑ:   ลักษณะของผลิตภัณฑ คือลักษณะเดนหรือคุณสมบัติ
ของชิ้นสวนสวนประกอบหรือการประกอบ  ซึ่งอธิบายไวในแบบหรือในเอกสารเบื้องตนทาง
วิศวกรรมอื่น ๆ คณะผูทํางานหลักควรบงชี้ลักษณะ พิเศษของผลิตภัณฑ ซึ่งไดแก การรวบรวม
ลักษณะที่สําคัญๆ ของผลิตภัณฑจากทุก ๆ แหลงไว ลักษณะพิเศษทั้งหมดตองไดรับ ก า ร จั ด ทํ า
เปนรายการไวในแผนควบคุมนอกจากนั้นผูผลิตอาจลําดับลักษณะอื่น ๆ ของผลิตภัณฑไว เพื่อใช
ติดตามการควบคุมกระบวนการในระหวางการปฏิบัติงานปกติไดเปนประจํา 

20. กระบวนการผลิต:  ลักษณะของกระบวนการ ไดแก  ตัวแปร (ตัวแปร
สวนที่ปอน) ซึ่งเปนเหตุเปนผลกันกับลักษณะของผลิตภัณฑที่บงชี้ไว ลักษณะของกระบวนการ
ลักษณะใดลักษณะหนึ่งนั้น  จะถูกวัดไดเฉพาะในขณะเวลาที่เกิดขึ้นเทานั้น  คณะผูทํางานหลักจึง
ควรบงชี้ ลักษณะของกระบวนการ ซึ่งมีตวัแปรที่ตองควบคุมไวเพื่อใหผลิตภัณฑมีการแปรผันนอย
ที่สุด ลักษณะของผลิตภัณฑแตละลักษณะสามารถมีลักษณะกระบวนการลักษณะหนึ่งอาจให
ผลกระทบตอลักษณะของผลิตภัณฑไดหลายลักษณะ 

21. การจัดระดับลักษณะพิเศษ:  ใชการจัดระดับที่เหมาะสมตามที่ไดรับ
การเรียกรองจาก OEM (ผูผลิตยานยนต)  เพื่อรางแผนแบบประเภทของลักษณะพิเศษหรือปลอย
ใหวางไว สําหรับลักษณะอื่น ๆ ที่ยังไมไดรับการออกแบบ ลูกคาอาจใชสัญลักษณตาง ๆ อยางเปน
เอกภาพเพื่อบงชี้ สัญลักษณ ที่สําคญั สัญลักษณที่ใหอิทธิพลดานความปลอดภัยของลูกคา ความ
เปนไปตามระเบียบขอบังคับหนาที่การทํางานความเหมาะสม หรือดานรูปลักษณภายนอก 
ลักษณะตางๆ เหลานี้ มีชื่อเรียกที่แตกตางกันไป อาทิ สัญลักษณ “Critical” “Key”  “Safety” , 
หรือ “Important”  
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22. รายการจําเพาะ/ความคลาดเคลื่อนยอมรับของผลิตภัณฑ /
กระบวนการผลิต:  ไดแก  รายการจําเพาะ/ คาความคลาดเคลื่อน ซึ่งอาจนํามาจากเอกสารทาง
วิศวกรรมตาง ๆ เชน แบบ (DRAWING) การทบทวนการออกแบบมาตรฐานวัตถุดิบ ขอมูลการ
ออกแบบดวยคอมพิวเตอร การผลิต และ/หรือขอกําหนดในการประกอบหรือจากแหลงอื่น ๆ  
นอกเหนือไปจากนี้ 

23. กลวิธีการวัด / การประเมิน:  ชองนี้บงชี้ระบบการวัดที่ใชซึ่งจะหมาย
รวมถึง  มาตรวัด ตัวจับเครื่องมือ และ/หรืออุปกรณทดสอบ ซึ่งตองใชในการวัดชิ้นสวน /
กระบวนการ/อุปกรณการผลิต การวิเคราะหภาวะเชิงเสนภาวะการผลิตซ้ํา ภาวะการทวนซ้ํา 
เสถียรภาพ และความแมนยําของระบบการวัด เปนสิ่งที่ควรปฏิบัติกอนอื่น เพื่อใหสามารถเชื่อถือ
ระบบการวัด และเพื่อใหสามารถไดตามลําดับ 

24. ตัวอยางขนาด / ความถี:่  ในกรณีที่จําเปนตองใชการชักตัวอยาง  ให
ระบุขนาดและความถี่ของตัวอยางที่ใช 

25. วิธีการควบคุม:  ชองนี้ ระบุรายละเอียดอยางยอๆ  ของวิธีการ
ปฏิบัติงาน ซึ่งจะถูกควบคุมรวมถึงหมายเลขวิธีดําเนินการดวยหากสามารถทําไดวิธีการควบคุม 
ซึ่งได รับการนําไปใชประโยชนนั้น ควรมีมูลฐานอยูบน การวิเคราะหกระบวนการอยางมี
ประสิทธิภาพ  วิธีการควบคุมนั้นไดรับการตัดสินโดยคํานึงถึงประเภทของกระบวนการผลิตที่มีอยู
สวนการควบคุมการปฏิบัติงานนั้น อาจทําไดโดยการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ การตรวจสอบ 
ขอมูลตามลักษณะการพิสูจนขอผิดพลาด (โดยอัตโนมัติ / ไมใชโดยอัตโนมัติ) และแผนการชัก
ตัวอยาง โปรดศึกษาเพิ่มเติมจากตัวอยางเกี่ยวกับวิธีการควบคุมกระบวนการโดยทั่วๆไป  
รายละเอียดในแผนควบคุมควรสะทอนใหเห็นถึงการวางแผนและกลยุทธ ในการนําไปปฏิบัติจริง
ในกระบวนการผลิต ในกรณีที่ใชวิธีการดําเนินการควบคุมที่พิถีพิถัน  แผนควบคุมจะอางอิงถึง
เอกสารวิธีดําเนินการ โดยใชชื่อและ/หรือหมายเลขชี้บงไวเปนการเฉพาะวิธีการควบคุม ควรจะ
ไดรับการประเมินอยางตอเนื่อง เพื่อใหการควบคุมกระบวนการเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ
ยกตัวอยางเชน หากมีการเปลี่ยนแปลงที่สําคัญในกระบวนการผลิต หรือความสามารถของ
กระบวนการผลิต ควรจัดใหมีการประเมินวิธีการควบคุมดวย 

26. แผนตอบสนอง  คือการเจาะจงเกี่ยวกับการปฏิบัติการเชิงแกไข ซึ่ง
เปนสิ่งจําเปนเพื่อหลีกเลี่ยงการผลิตผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามกําหนด  หรือการปฏิบัติงานที่อยู
นอกการควบคุม  โดยปกติแลวปฏิบัติการดังกลาวควรอยูในความรับผิดชอบของบุคคลที่อยูใกลชดิ
กับกระบวนการมากที่สุด เชน ผูปฏิบัติงาน ผูจัดตั้งงาน ผูคุมงานรวมทั้งควรเปนแผนที่ไดรับการ
ออกแบบมาอยางชัดเจนและควรใหมีการกําหนด ขอบัญญัติ กอนที่จะจัดทําเปนเอกสารในทุก
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กรณีที่มีผลิตภัณฑซึ่งไมเปนไปตามกําหนด หรือมีขอสงสัยตองแยกและกันไวอยางชัดเจนการจัด
วางผลิตภัณฑเหลานี้ จะตองกระทําโดยผูรับผิดชอบและที่ระบุไวในแผนตอบสนองเทานั้น
นอกจากนั้น ในชองนี้ยังอาจอางอิงถึงหมายเลขแผนตอบสนองโดยเฉพาะรวมทั้งการบงชี้
ผูรับผิดชอบในแผนตอบสนองนั้นดวย 

4.2.12 ผลการวัดขีดความสามารถของกระบวนการผลิต (Process 
Capability) 

ในกระบวนการผลิตใดๆ อันหนึ่งที่คาของคุณลักษณะของผลผลิต หรือปฏิบัติการอยู
ภายใต ภาวะเสถียรภาพ (Stable) ซึ่งเราพบวาคาของลักษณะที่วัดไดเหลานั้น มักจะกระจายอยู
โดยรอบ คากึ่งกลางคาหนึ่งเสมอ ถาการกระจายของคาเหลานี้เกิดขึ้นเนื่องจากสาเหตุ ของความ
ผันแปร ตามธรรมชาติ (Chance variation) ซึ่งเกิดขึ้นแบบคอยเปนคอยไปที่ละนอย เรากลาวไดวา
กระบวนการนี้ อยูภายใตการควบคุมได (In control) ชวงของการกระจายตัวของคาลักษณะที่
สนใจ ที่เกิดขึ้นนี้ เราเรียกวาชวงแสดงขีดความสามารถของกระบวนการ ( Process Capability ) 
ที่กระบวนการ มีตอลักษณะที่สนใจนั้นๆ หรือเรียกอีกอยางหนึ่งวา ชวงความคลาดเคลื่อนของ
กระบวนการ ก็ได โดยปกติเมื่อขอมูลตัวแปรลักษณะที่สนใจเรื่องใดเรื่องหนึ่งถูกรวบรวมจาก
กระบวนการผลิตในชวงเวลา ที่นานพอ และขนาดที่เหมาะสม เราสามารถอธิบายชวงขีด
ความสามารถของกระบวนการออกมาได ในเทอมของคาความเบี่ยงเบนของกระบวนการผลิต ซึ่ง
ในกระบวนการใหมๆ หรือช้ินสวนใหม ซึ่งเราตองทําการตรวจสอบขีดความสามารถของ
กระบวนการเบื้องตน ( Ppk ) ดวยจํานวนกลุมตัวอยาง จํานวน 100 ชิ้นขึ้นไป อยางตอเนื่อง 
เพื่อที่จะดูความผันแปรที่อาจจะเกิดขึ้นตอกระบวนการ ความผันแปร ดังกลาวไดแก 

1. สาเหตุปกติวิสัยหรือความผันแปรตามธรรมชาติ  (Common Cause 
or Chance Variation )  คือ  ความผันแปรที่มีอยูในตัวของกิจกรรมเอง เชน ความคลาดเคลื่อนใน
เครื่องจักร เนื่องจากการสึกหรือ  ความเร็วรอบที่ไมสม่ําเสมอเนื่องจากความฝด เปนตนซึง่เปนปกติ
วิสัย ตามสภาวะ ธรรมชาติของกิจกรรมนั้นๆ ความผันแปรในกลุมนี้เปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไดยาก แต
มักจะเกิดขึ้น แบบคอยเปนคอยไปทลีะเล็กทีละนอยจนบางครั้งถูกละเลยไปบอย ๆ 

2.สาเหตุพิเศษเฉพาะหรือความผันแปรจากสาเหตุที่มอบหมายได 
(Special Cause or Assignable Cause Variation) คือ ความผันแปรอันเนื่องจากสิ่งภายนอก
ที่มากระทําตอกิจกรรมนั้น ๆ หรือไมก็เปนการสะสมของความผันแปรที่ผิดปกติวิสัยขึ้น เชน เกิดขึ้น
สวนที่ผิดขนาดอยางมาก เฟองในเรื่องจักรเกิดการแตกหัก อัตราของเสียที่เกิดขึ้นมากผิดปกติใน
วันนี้ เปนตน ลักษณะเชนนี้ เราเรียกวาเกิดความผันแปรมาจากเหตุที่กําหนดไดกับกิจกรรมหรือ
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กระบวนการนั้นๆขึ้นแลว โดยทั่วไป ความผันแปรกลุมนี้เปนสิ่งที่เกิดขึ้นไดโดย ไมคาดคิดมากอน
และมักรุนแรง แตเปนสิ่งที่สามารถ ปองกัน ไมใหเกิดหรือใหเกิดนอยลงได   

ถากระบวนการที่มีความผันแปรที่เกิดจากสาเหตุทั้งสองประเภทรวมกัน เรากลาวไดวา 
กระบวนการนั้น ไมมีเสถียรภาพ ( Unstable Process )  ทั้งนี้ไมจําเปนวาความผันแปร นั้น ตองมี
ขนาดใหญเสมอไปแตจะหมายรวมถึงความผันแปรที่แมวาจะเล็กนอยแตไมสามารถคาดการณได
เราก็จัดอยูในกลุมนี้และถาหากกระบวนการที่มีความผันแปรของผลลัพธที่เกิดจากสาเหตุปกติวิสัย 
เพียงอยางเดียว เรากลาววากระบวนการนั้นมีเสถียรภาพ ( Stable Process )  ซึ่งจะนําไปสูการ 
ตรวจสอบ ขีดความสามารถของกระบวนการผลิตตอไป ( Cpk ) 

ขอดีที่สามารถควบคุมใหกระบวนการมีเสถียรภาพ 
1. กระบวนการจะมีดัชนีบงชี้สมรรถนะทีส่ามารถคาดการณได 
2. คาใชจายทีส่ามารถคาดการณได 
3. ควบคุมผลลัพธได (ดังนัน้ระบบสงมอบแบบทันเวลาจึงเปนเรื่องปกติ) 
4 .  ประสิทธิภาพการผลิตจะสูงที่ สุดขณะที่ตนทุนจะต่ํ าสุด เมื่ อ

กระบวนการมีเสถียรภาพ 
5. ผลกระทบของการเปลี่ยนแปลงใด ๆ ในกระบวนการสามารถตรวจวัดไดงาย 

รวดเร็ว และนาเชื่อถือมากกวา ซึ่งส่ิงเหลานี้จะทําไดยากมากในกระบวนการที่ไมมีเสถียรภาพ 
ระดับที่ยอมรับไดของขีดความสามารถของกระบวนการเบื้องตนตองไดรับการตัดสินไว

กอนที่จะมีการสงมอบ สําหรับลักษณะตาง ๆ ทั้งหมดตามที่ลูกคาหรือผูสงมอบไดออกแบบไว เชน 
ลักษณะ เพื่อความปลอดภัย ลักษณะที่เปนหลักสําคัญ ลักษณะวิกฤต หรือลักษณะที่มีนัยสําคัญ 
ซึ่งสามารถ วัดผลไดโดยใชขอมูลแปรผัน (ที่วัด) วัตถุประสงคของขอกําหนดนี้ เพื่อตัดสินวา 
กระบวนการผลิต มีแนวโนมที่จะผลิตผลิตภัณฑ ใหจะสอดคลองกับขอกําหนดของลูกคา  เนื้อหา
ตอไปขางลางนี้ จะอธิบาย ถึงวิธีดําเนินการแบบที่ใชกันโดยทั่วไปสําหรับการประเมินขีด
ความสามารถของกระบวนการ  ทั้งนี้อาจนําวิธีการอื่นๆ ที่เหมาะสมกวาสําหรับกระบวนการบาง
กระบวนการ หรือ สําหรับ ผลิตภัณฑบางชนิดมาใชแทนได โดยไดรับการรับรองจากลูกคาลวงหนา 

การศึกษากระบวนการเบื้องตนนัน้ ใชเพยีงชวงเวลาที่สัน้ และจะไมสามารถพยากรณ ถงึ
ผลกระทบจากเวลาและการแปรผันที่เกิดจากคน วัตถดุิบ บริภัณฑ ระบบการวัด ตลอดจนสภาพ 
แวดลอมได ถึงแมวาสําหรับการศึกษาระยะสั้นเหลานั้น  การรวบรวมและวิเคราะหขอมูล ในลําดับ 
ซึ่งไดผลิตจากการใชแผนควบคุมจะเปนสิง่สําคัญ  

การดําเนินการวิเคราะหระบบการวัด ( MSA ) เปนสิ่งจาํเปน เพื่อเขาใจวา ขอผิดพลาด ใน
การวัดมีอิทธพิลตอการวัดที่ศึกษา  
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ในการคํานวณคาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการนัน้ ขึ้นอยูกับจุดประสงค ของ
การวัดคุณภาพของกระบวนการดังนี ้

1. ตองการวัดผลการปฏิบัติงานหรือสมรรถนะ (Performance) ของกระบวนการ
พรอมดวยตําแหนงของคาเฉลี่ยของกระบวนการวาตั้งอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนดหรือไม
สําหรับกระบวนการในเบื้องตน ซึ่งเปนการใหความสนใจในความผันแปรที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
โดยรวม  โดยวัดคาดัชนีเปน Ppk   (P แทน Preliminary หรือเบื้องตน และ p แทน Process หรือ
กระบวนการ)  
 
    Ppk  =  คาทีน่อยที่สุด (Ppu,Ppl) 
    Ppu  =  (USL-x ) / (3σS ) 
    Ppl  =   (x -LSL) / (3σS  ) 
 
 

 คาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่คํานวณไดจากสูตร 

    

 
 
 
 
 
 
ในกรณีที่ไมสนใจตําแหนงของคาเฉลี่ย ดชันีแสดงความสามารถของกระบวนการเปน Pp 

 
    Pp =  (USL-LSL)/(6σS) 
 

คํานวณดัชนี Ppk แลวปฏิบัติดังตารางที่4.5  
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    ตารางที่4.5 ดัชนี Ppk และการปฎิบัติการแกไข 
ผลดัชนี Ppk การปฎิบัติการแกไข 

Pp และ Ppk  > 1.67 (กระบวนการ
มีเสถียรภาพ) 

กระบวนการอาจสอดคลองกับขอกําหนดของลูกคา 
หลังจากไดรับการตรวจรับรองแลวเริ่มตนดําเนินการ
ผลิตไดโดยปฏิบัติตามแผนควบคุมที่ไดรับการรับรอง 
แลว 

1.33<Ppk<1.67 กระบวนการอาจไมสอดคลองกับขอกําหนดของลูกคา
หลังจากไดรับการตรวจรับรองแลว เร่ิมตนดําเนินการ 
ผลิตได โดยเพิ่มการเอาใจใสตอลักษณะนั้น ๆ จนกวา 
จะสามารถไดคา  Cpk > 1.33 อยางตอเนื่อง 

Ppk  < 1.33 กระบวนการนี้ ต่ํากวามาตรฐาน ดานความสอดคลอง  
กับขอกําหนดของลูกคา  จึงจําเปนตองใหการปรับปรุง 
มีความสําคัญเปนอันดับแรกในแผนปฏิบัติการ เชิง
แกไขพรอมกับการจัดทําเปนเอกสารไว โดยปกติ แลว 
ในกรณี นี้มักตองการการตรวจสอบ  หรือทดสอบ 
เพิ่มข้ึน จนกวาจะไดคา Cpk เปน 1.33  อยางตอเนื่อง 
แผนควบคุมที่ทบทวนแลวสําหรับปฏิบัติการกลางคัน
ดังกลาวนี้ ตองไดได รับการทบทวนรวมกับลูกคา 
รวมทั้งตองไดรับการรับรองจาก ลูกคาดวย 

กระบวนการไมมีเสถียรภาพ โดยธรรมชาติของภาวะไรเสถียรภาพแลว กระบวนการ
อาจไมสอดคลองกับขอกําหนดของลูกคา  ดังนั้น 
สาเหตุพิเศษจึงควรไดรับการบงชี้ วัดผล และทอนลง 
ในที่ใดก็ตามที่สามารถทําไดโดยใชการตรวจสอบ  
100 % และเพิ่มการชักตัวอยาง จนกวากระบวนการ 
จะไดเสถียรภาพอยางตอเนื่องที่คา Cpk เทากับ 1.33 
หรือจนกวาจะไดรับความพึงพอใจจากลูกคา นอกจาก 
นั้น ยังตองใหการปรับปรุง มีความสําคัญ เปนอันดับ 
แรกในแผนปฏิบัติการกลางคัน ดังกลาวนี้ ตองไดรับ 
การทบทวนรวมกับลูกคา รวมทั้งตองไดรับรอง จาก 
ลูกคาดวย 
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หากไมสามารถทําใหกระบวนการนั้นๆ  เปนที่ยอมรับไดภายในวันสงมอบชิ้นสวนที่ได 
สัญญาไว แผนปฏิบัติการเชิงแกไขและแผนควบคุมที่ไดรับการทบทวนกลางคัน (โดยปกติแลว มีไว
สําหรับการตรวจสอบ 100 %) ตองไดรับการพัฒนาโดยผูสงมอบ  และ ไดรับการตรวจรับรอง โดย
ผูรับผิดชอบกิจกรรมการตรวจรับรองชิ้นสวนของลูกคา  แผนปฏิบัติการเชิงแกไขโดยทั่ว ๆ ไปแลว  
ครอบคลุมถึงการปรับปรุงกระบวนการการเปลี่ยนแปลงเครื่องมือ และการเปลี่ยนแปลงตาม
ขอกําหนด ดานวิศวกรรมของลูกคา 

2. ตองการวัดความสามารถของกระบวนการวา  กระบวนการนั้นมี
ความสามารถแคไหน (Process Capability Potential) โดยมีคาดัชนีเปน Cp ( C ยอมาจาก 
Capability หรือความสามารถ สวน p ยอมาจาก Process หรือกระบวนการ) ซึ่งไมสนใจวา
คาเฉลี่ยหรือ ตําแหนงของกระบวนการ (X bar) จะตั้งอยูตรงกลาง ( Centering ) ของขอบเขต
กําหนดหรือไม 

การใช  PROCESS CAPABILITY ควรจะอยูภายใตเงือ่นไข 
1). กระบวนการมีความเสถยีรในเชิงสถิต ิ
2). คาวัดเดียวจากกระบวนการจะมกีารแจกแจงแบบปกติ 
3). ขอกําหนดเฉพาะตางๆ จะเปนตัวแทนของความจําเปนของลูกคา 

(SPECIFICATION) 
4). เปาหมายการออกแบบจะเปนคา  คากลางของขอกาํหนดเฉพาะ 
5). ความผันแปรในการวัดจะตองนอย 

สูตรการคํานวณ 
Cp  = (USL- LSL) / (6σR ) 

 
USL : Upper Specification Limit  หรือขอบเขตกําหนดดานบน 
LSL :  Lower Specification Limit  หรือขอบเขตกําหนดดานลาง 

       σR :  Standard Deviation หรือคาเบี่ยงเบนมาตรฐานที่คํานวณไดจากสูตร 
          σR =  R /d2 ซึ่งคา  R  เปนคาเฉลี่ยของพิสัย และ d2 เปนคาคงที่ ที่ขึ้นอยูกับจํานวนตัวอยางที่วัดแตละครั้ง 

3.  ตองการวัดความสามารถของกระบวนการ พรอมดวยตําแหนงของ
คาเฉลี่ยของกระบวนการ  วาตั้งอยูตรงกลางของขอบเขตกําหนดหรือไม สําหรับกระบวนการที่
กําลังดําเนินอยู โดยวัดคา      ดัชนีเปน Cpk  ซึ่งเปนคาที่นอยที่สุดของดัชนีแสดงความสามารถ
ของกระบวนการที่ เปนขอบเขต กําหนดดานบน (Cpu) หรือดัชนีแสดงความสามารถของ
กระบวนการที่เปนขอบเขตกําหนดดานลาง (Cpl) 



                                                                                      
                                                                                                                                                            115 
 

  Cpk = คาที่นอยที่สุดของ (Cpu , Cpl) 
      Cpu = (USL-x ) / (3σR ) 

    Cpl  = (x -LSL) / ( 3σR ) 

เชน  ถา  Cpu=2.10 และ Cpl=1.11 ดังนั้น Cpk=Cpl=1.11  เปนตน 

 

 

ภาพที่ 4.10  แสดงเปรียบเทียบคา CP และ Cpk ตามลักษณะของการ
เปลี่ยนแปลงของกระบวนการ 

จากภาพที่ 4.10 เปนตัวอยางการเปรียบเทียบใหเห็นตัวอยางการคํานวณ Cp และคา 
Cpk  ในลักษณะตางๆตามความเปลี่ยนแปลงของกระบวนการ โดยทั่วๆไปเราจะกําหนดคาต่ําสุด
ของ Cpk ไวที่ 1.00 ซึ่งหมายถึงวาชวงของความเปลี่ยนแปลง 3 เทาของสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
ของกระบวนการ จะเทากับชวงของคาพิกัดที่ยอมรับไดขอขอกําหนดเฉพาะ เมื่อสามารถปรับ
กระบวนการใหมีคาเฉลี่ย ของการกระทําของกระบวนการเทากับคากลางของขอกําหนดเฉพาะได 
ดูกรณี (b) คา Cp และ Cpk เทากับ 1.00 จากรูป อยางไรก็ตามในปจจุบันคาดัชนี Cpk ต่ําสุดที่
ยอมรับของอุตสาหกรรม ของประเทศ ญี่ปุนทั่วๆไปจะกําหนดคาตํ่าสุดไวที่ 1.33 และมีบางบริษัท
ที่มีการผลิตแบบใชเทคโนโลยีชั้นสูง อาจ กําหนดคาของ Cpk ต่ําสุดที่ 1.67 หรือ 2.00 ก็ได 

สําหรับลักษณะตาง ๆ ที่ไดกลาวมาซึง่สามารถศึกษาไดโดยใชแผนภูม ิ   x - R Chart  
การศึกษาระยะสั้นควรมีมูลฐานอยูบนการใชกลุมขอมูลยอยตั้งแต 25 กลุมข้ึนไป โดยในแตละ
กลุม ตองมีจาํนวนการอานทั้งหมดตั้งแต 100 คร้ังขึ้นไป โปรดสังเกตวาแผนการชักตัวอยางที่ใช
จริงนัน้  สามารถใหอิทธพิลตอปรากฏการณของเสถียรภาพ 
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การศึกษาความสามารถของกระบวนการในเบื้องตน อันเปนการศึกษาในระยะสั้นกอนที่
จะมีการผลิตเปนจํานวนมากในระยะยาว  ที่ทําใหทราบวาสารที่ เปนผลการปฏิบัติงาน 
(Performance) ของคุณลักษณะพิเศษที่เปนกระบวนการใหมหรือกระบวนการที่มีการปรับปรุง
แกไข ซึ่งจะแสดงใหเห็นวากระบวนการมีความสามารถใหผลลัพธที่เปนไปตามความตองการ
สําหรับคุณลักษณะที่ เปนชนิดสําคัญ มีนัยสําคัญ วิกฤตเกี่ยวของกับความปลอดภัยหรือ
คุณลักษณะอื่นๆที่เกี่ยวของ ที่จะมีการยื่นขออนุมัติ เพื่อวัดดูวากระบวนการมีความสามารถทําได
ตามขอกําหนดหรือไม โดยกําหนดใหมีการใชแผนภูมิควบคุมในการศึกษาคา Ppk จาก ขอมูล 100  
หรือ 25 จุดบนแผนภูมิควบคุมเปนอยางนอย แลวทําการกําหนดแผนการปฏิบัติการแกไขที่ขึ้นอยู
กับความมั่นคงหรือความสามารถของกระบวนการดังแสดงไวในตารางที่ 4.5  

4.2.13 การศึกษาการแปรผันของระบบการวัด (Measurement Systems 
Variation (Gage R&R) studies ) 

การศึกษาการแปรผันของระบบการวัด (Gage R&R) สําหรับบริภัณฑทั้งหมดที่ใชสําหรับ
การศึกษาเชิงสถิติสําหรับเกจใหมหรือเกจที่ไดรับการดัดแปลง ตลอดจนการาวัดและอุปกรณ
ทดสอบ 

จุดประสงคหนึ่งการศึกษาระบบการวัดคอื เพื่อตองการทราบวามีความผันแปรชนดิใดบาง 
และมีขนาดเทาไรในระบบการวัดนัน้ๆ ภายใตสภาวะแวดลอมที่อยู ซึ่งขอมูลเหลานี ้มีความสาํคัญ
มากสาํหรับกระบวนการผลติทั่วๆไปซึ่งประโยชนที่ไดรับคือ  

1. ใชเปนเกณฑในการจัดหาเครื่องมือวัดใหม 
2. ใชขอมูลในการเปรียบเทียบระหวางเครื่องมือแตละตัว 
3. ใชเปนเกณฑในการประเมินเครื่องมือ ที่สงสัยวามีความผิดปกติ 
4. ใชเปนขอมูลเปรียบเทียบ เครื่องมือกอนและหลังซอม 
5. เปนขอมูลที่จําเปนในการคํานวณ ความผันแปรของกระบวนการ

(Process variation) และระดับความยอมรับไดของกระบวนการผลิต (Production Process 
Acceptability)  

6. เปนขอมูลที่จําเปน ในการพัฒนาเสนแสดงประสิทธิภาพเครื่องมือ 
(GPC: Gage Performance Curve) 

เนื่องจากสวนใหญแลวระบบการวัดในอุตสาหกรรมรถยนต มักจะทําการประเมิน
คุณสมบัติทางสถิติของระบบการวัดในเรื่องความสามารถเกิดซ้ําและความสามารถผลิตซ้ํา(Gage 
R&R) แมบางครั้งจะทําการกระเมินสมบัติทางสถิติอ่ืนดวยก็เรียกชื่อเดียวกัน 

คุณสมบัติจําเพาะที่ระบบการวัดทุกระบบตองมี ดังตอไปนี้ 
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1. ระบบการวัดตองอยูในการควบคุมทางสถิติ (Statistical Control) ซึ่ง
หมายความวาความผันแปรในระบบการวัดจะเปนไปตามสาเหตุปกติ(Common Cause) ทั่วไป
เทานั้น ไมใชเกิดจากสาเหตุพิเศษ (Special Cause) หรือเรียกวามีเสถียรภาพทางสถิติ 
(Statistical stability) 

2. ความผันแปรของระบบการวัด ตองมีคานอย เมื่อเทียบกับความผัน
แปรของกระบวนการผลิต (Process variability) 

3. ความผันแปรตองมีคานอยเมื่อเทียบกับ ขีดจํากัดของผลิตภัณฑ 
(Specification limit) 

4. ความละเอียดของการวัด ตองมีคาสูง เมื่อเทียบกับความสามารถผัน
แปรของกระบวนการ(Process variability) หรือขีดจํากัดขอมูลจําเพาะ โดยทั่วไปตองมีคาสูงกวา
คาดังกลาวอยางนอย 10 เทา  

5. คุณสมบัติของระบบการวัดอาจเปลี่ยนไป เมื่อตัวอยางที่นํามาวัด
เปลี่ยนไป ดังนั้นความผันแปรที่มากที่สุด(แยที่สุด) ของระบบการวัดตองมีคานอยกวาคาความผัน
แปรของกระบวนการ(Process variability) หรือขีดจํากัดขอมูลจําเพาะ 

 
การวางแผนศกึษารีพทีทะบลิิตี้และรีโปรดิวซิบิลิตี้ของระบบการวัด ในการศึกษาถงึความ

ผันแปรของระบบการวัดในรูปของรีพีททะบิลิตี้และรีโปดิวซิบิลิตี้นัน้ มีความจาํเปนอยางยิ่งตอง
เร่ิมตนจากขั้นตอนการวางแผนการศึกษา  โดยมีประเดน็พิจารณาดงันี ้คือ 

1.วิธีการและเวลาที่จะมีการสอบเทียบเครื่องมือวัด  การสอบเทียบ
เครื่องมือวัดถือ เปนการ ดําเนินการที่มีความสําคัญมากตอการพิจารณาถึงความคลาดเคลือ่นดาน
ความถูกตองในระบบการวัดโดยปกติแลว จะตองมีการสอบเทียบกอนการศึกษารีพีททะบิลิตี้และรี
โปรดิวซิบิลิตี้จะเริ่มตนขึ้น และไมควร จะมีการสอบ เทียบใหมถาหากการศึกษายังไมสิ้นสุดลง  
เพราะถาหากมีการสอบเทียบใหม ในระหวาง การศึกษาแลว จะทําใหเกิดความผันแปรจากการ
สอบเทียบรวมอยูกับคารีพีททะบิลิตี้ของระบบการวัดดวย จึงตองพยายามลดคาความผันแปรโดย
ความพยายามใหพนักงานวัดทุกคนมีความเขาใจในกระบวนวิธีการสอบเทียบและดําเนินการ
อยางสม่ําเสมอ 

2. จํานวนพนักงานวัดที่ใชสําหรับการศึกษา GR & R  ในการกําหนด
จํานวนพนักงานวัด ที่เหมาะสมสําหรับการศึกษานั้น มีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองพิจารณากอน
วาในระบบการการผลิต มีพนักงานวัด ( คือ  ผูใชเครื่องมือวัดในการกําหนดคาตัวเลขกับชิ้นงาน
เพื่อการตัดสินใจ ) มีจํานวนเทาใด ถาหากเครื่องมือวัดดังกลาวไมใชพนักงานในการดําเนินการวัด
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เลย( เครื่องมือวัดอัตโนมัติ )หรือมีการใช พนักงานวัดเพียงคนเดียวก็แสดงวาคาความผันแปรใน
ระบบการวัดมิไดมีผลจากสาเหตุดานพนักงานวัดเลย และในกรณีที่ระบบการวัดมีพนักงานวัด
จํานวนหลายคน  ใหทําการสุมพนักงานวัดมาทําการศึกษาอยางนอย  2 คน โดยพนักงานวัดทุก
คน ที่กลาวถึงนี้จะตองเปนพนักงานที่ผานการฝกอบรมมาแลวอยางดี และปฏิบัติงาน เกี่ยวกับ
งานวัดในอุปกรณวัดที่ทําการศึกษาสําหรับงานประจํา 

3. จํานวนสิ่งตัวอยางที่ใชวัดในการศึกษา GR & R  จํานวนสิ่งตัวอยางที่
จะใช ในการศึกษา นั้น โดยปกติจะแนะนําไวที่ 10 ส่ิงตัวอยาง ซึ่งถาหากไมสามารถดําเนินการได 
จะตองพยายามให (จํานวนของสิ่งตัวอยาง) x (จํานวนของพนักงานวัด)  มากกวา 15 และถาหาก
ไมสามารถดําเนินการตามกรณีนี้ไดอีก ใหเพิ่มจํานวนซ้ําของการวัดในแตละสิ่งตัวอยาง และส่ิง
ตัวอยางที่จะใชในการวัด นี้ตองเปนสิ่งตัวอยาง ที่มีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ (ถาหากใช
สิ่งตัวอยางที่มีความแตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญแลว จะมีความหมายเทากับการใชส่ิงตัวอยาง
เดียวดวยจํานวนวัดซ้ํามากๆ) และในกรณีที่จะทําใหระบบการวัดที่มีคุณภาพ ดานความผันแปร
เพียงพอ ตอการตรวจจับความผันแปรของชิ้นงานในกระบวนการแลว จะตองทําใหขอมูลแบงแยก
ไดไมต่ํากวา 5 กลุม ในกรณีที่มีการตรวจสอบแบบทําลายจะตองกําหนดใหเปน “ลอต(lot)”  
หมายถึง ส่ิงตัวอยาง สําหรับการศึกษา GR & R 

4. จํานวนครั้งในการวัดซ้ําสําหรับส่ิงตัวอยางแตละชิ้น   โดยปกติแลว
มักจะแนะนํา ใหทําการวัดซ้ําที่แตละส่ิงตัวอยางดวยจํานวนซ้ําเทาๆกัน ( เรียกการทดลองแบบนีว้า 
balance design ) ซึ่งโดยทั่วไปจะกําหนดใหมีการวัดซ้ําสําหรับพนักงานวัดแตละคนดวยจาํนวน 2 
- 3 คร้ังตอช้ินงานแตละชิ้น 

5. วิธีการประเมินผลรีพีททะบิลิตี้และรีโปรดิวซิบิลิตี้  เมื่อการทดลอง
ส้ินสุดลง จะตองมีการ ประเมินถึงคุณภาพของขอมูลกอน คือ การประเมินความสามารถในการ
แยกความแตกตางของคาวัด และ การประเมินความสุม จากนั้นจึงทําการประเมินผลรีพีททะบิลิตี้
และรีโปรดิวซิบิลิตี้ ซึ่งมีทั้งหมด 3 วิธี คือ 

1) วิธีการอาศยัคาพิสยั (Range Method) ซึ่งเหมาะกับกรณีการทดลอง
ในชวงสั้นๆ และไมมีการวัดซ้ํา ดังนั้นวิธกีารดังกลาวนี้แมวาจะมีขอดีคือประเมินผลไดงาย แตก็มี
ขอเสียสําคัญคือ ไมสามารถแยกรีพทีทะบิลิตี้ออกจากรีโปรดิวซิบิลิตี้ได 

2) วิธีอาศัยคาเฉลี่ยและพิสัย (Averange and Range Method ) ที่
เหมาะกับการ ทดลองซ้ําในแตละส่ิงตัวอยางของพนักงานวัดแตละคน ซึ่งวิธีการนี้ทาํใหสามารถ
แยกรีพีททะบลิิตี้ออกจากรีโปรดิวซิบิลิตี้ได แตไมสามารถแยกความผนัแปรจากสาเหตุรวมระหวาง
ชิ้นงานและพนักงานวัดออก จากคารีพทีทะบิลิตี้ได 
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3)  วิธีอาศัยการวิเคราะหความแปรปรวน ( ANOVA )  ทีเ่หมาะสมกับ
การวิเคราะหผล การศึกษาที่ไดมาจากการออกแบบการทดลองเพือ่พิจารณาวาพนักงาน และ
ชิ้นงาน เปนสาเหตุความผนัแปร อยางมีนัยสาํคัญหรอืไม และวิธกีารนี้จะสามารถแยกความผัน
แปรจากสาเหตุรวมระหวางชิ้นงาน และพนกังานวัดออกจากคารีพีททะบิลิตี้ได แตอยางไรก็ดี 
วิธีการนี้มีขอเสียตรงที่ความยุงยากในการคํานวณ จึงมีขอแนะนาํใหใชวธิกีารนี้กับกรณีการใช
โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการคํานวณ 

เมื่อมีการประเมิน คาความผันแปร ดานรีพีททะบิลิตี้และรีโปรดิวซิบิลิตี้แลวจะตองมีการ
ประเมินผลเทียบกับความผันแปรที่ยอมให ซึ่งอาจจะเปน คาความคลาดเคลื่อนอนุโลมของ
ขอกําหนดเฉพาะ ( เรียกวา Precision - to - Tolerance Ration หรือ P/T อานวา พีทูที หรือ พีทีเร
โช ) สําหรับระบบการวัดที่ใชทําการวัดเพื่อแยกแยะงานดี เสีย หรืออาจจะเทียบ กับ ความผันแปร
จากกระบวนการ ( เรียกวา Precision-to-Total Variation หรือ P/TV อานวา พีทูทีวี ) สําหรับระบบ
การวัดที่ใชทําการวัดเพื่อตรวจจับความผันแปรในกระบวนการ  โดยที่ 

   P/T                    =    GR&R
USL LSL−     

  และ   P/TV  =    GR&R
ความผันแปรของกระบวนการ  

  
 
  
โดยทั่วไปแลว มักจะกําหนดเกณฑการยอมรับคารีพีททะบิลิตี้และรีโปรดิวซิบิลิตี้ไวดังนี ้

P/T  หรือ P/TV        < 10 %  สามารถยอมรับความสามารถระบบ
การวัดได 

P/T  หรือ P/TV < 30 % อาจจะยอมรับได ซึ่งขึ้นอยูกับ
ความสําคัญในสิ่งประยุกตใช คาใชจายในการ
วัด ตลอดจนปจจัยอื่น ๆ 

P/T   หรือ P/TV          > 30 % ไมสามารถยอมรับความสามารถของ 
ระบบการวัดได มีความจําเปนตองระบุถึง
สาเหตุความผันแปรแลวทําการลดหรือกําจัด
ทิ้ง 
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อนึ่ง ในการวิเคราะหความผันแปรดานรีพีททะบิลิตี้และรีโปรดิวซิบิลิตี้ของระบบการวัดนี้ 
อาจจะทํา ใหเขาใจไดงายยิ่งขึ้นดวยการใชกราฟเขาชวยในการวิเคราะห โดยกราฟที่นิยมใชกัน
มากไดแก กราฟแบบกลอง ( Box - Whisker Plot ) กราฟเสนตรง ฮีสโตแกรม และแผนภูมิควบคุม 

 
การวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัดโดยอาศัยคาพิสัย การวิเคราะหความแมนยํา

ของระบบการวัดโดยอาศัยคาพิสัยจะเปนวิธีการในการประมาณคา ความผันแปรในระบบการวัด
อยางงาย ๆ และรวดเร็ว โดยวิธีการแบบนี้จะทําใหได ภาพรวมของความผันแปร ในระบบการวัด 
แตไมสามารถแยกรีพีททะบิลิตี้ออกจากรีโปรดิวซิบิลิตี้ได กระบวนการวิธี สําหรบัการทดสอบมีดังนี้ 

1. เลือกพนกังานวัดอยางสุม 2 คนจากพนักงานวดัทั้งหมดทีท่ํางาน
ตามปกต ิ

2. เลือกสิ่งตัวอยางมา 5 ชิ้น ที่สุมตลอดชวงความผนัแปรของ
กระบวนการ 

3. ทาํการสอบเทียบเครื่องมอืวัดที่จะใชในการประเมนิ 
4. ทาํการวัดคนละครั้งตอช้ิน  โดยใหลาํดบัการวัดเปนไปอยางสุม 
5. ใหทําการประเมินผล GR & R ดวยการคํานวณตอพิสัย ของชิน้งานแต

ละชิ้นที่หมายถึง รีพีททะบิลิตี้และรีโปรดิวซิบิลิตี้ของระบบการวัด แลวทําการคํานวณหาคา  R  
เพื่อกําจัด ความผันแปรระหวางชิ้นงานออกไป จากนั้นใหทําการประมาณคาความผันแปรใน 
กระบวนการวัดทั้งหมดดวยความเชื่อมั่น 99 % คือ 5.15 σR&R    โดยประมาณ σR&R  ไดจาก 
R /d2* 

  GR & R           =  5.15 R
1.189        =    4.33 R   

   
จากนั้นจะทําการประเมิน P/T หรือ P/TV ซึ่งเปนการประเมินเทียบกับความคลาดเคลื่อน

อนุโลมของขอกําหนด 
อนึ่ง ในการประเมินผลความสามารถของระบบการวัด โดยวิธีอาศัยคาพิสัยนี้จะยอมให

เกิด ความผันแปรมากกวาปกติ  ( กําหนดไว 10 % )  กลาวคือ มักจะกําหนดให P/T หรือ P/TV มี
คาไมต่ํากวา 20 % 

 
การวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัดโดยอาศัยคาเฉลี่ยและคาพิสัย ในการ

วิเคราะหระบบการวัดโดยวิธีอาศัยคาเฉลี่ยและคาพิสัยนี้  จะมีความแตกตาง จากวิธีการที่อาศัย
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คาพิสัย  คือ สามารถแยกความผันแปรในระบบการวัดออกเปนรีพีททะบิลิตี้ และรีโปรดิวซิบิลิตี้ได
ซึ่งจะทําใหผูวิเคราะหตัดสินใจเกี่ยวกับสาเหตุของความผันแปรและปฏิบัติการแกไขไดดียิ่งขึ้น  ใ น
กรณีที่รีพีททะบิลิตี้มีขนาดใหญกวา เมื่อเทียบกับรีโปรดิวซิบิลิตี้  แสดงวา อาจจะมีสาเหตุ จากสิ่ง
ตาง ๆ อาทิ 

1. เครื่องมือวัดมีสภาพสึกหรอที่ตองการการบํารุงรักษา 
2. เครื่องมือวัดมีการออกแบบที่ทําใหมีความยืดหยุนมากเกินไป 
3. อุปกรณในการยึดจับงาน (จิ๊กและฟกซเจอร)  มีความยึดหยุนมาก

เกินไป อาจจะตอง ออกแบบใหมหรือตองการการบํารุงรักษาที่ดีขึ้น 
4 สิ่งตัวอยางที่นํามาวัดเพื่อการวิเคราะหมีความผันแปรภายในชิ้นงาน

มากเกินไป 
สําหรับ กรณทีี่รีโปรดิวซิบิลติี้มีขนาดใหญกวาเมื่อเทยีบกับรีพีททะบิลติี้ แสดงวาอาจจะมี

สาเหต ุมาจากสิ่งตาง ๆ อาท ิ
1. วิธีการใชเครื่องมือ ยังอาจจะมกีารกาํหนดโดยใชทักษะของพนักงาน

วัดมากเกินไป จึง จําเปนตองทาํการทบทวนวิธกีาร  หรือการฝกอบรมใหพนักงานวัด มีความเขาใจ
ในการใช และการอาน เครื่องมือวัดใหดียิ่งขึ้น  

2. การสอบเทยีบทําไดไมดพีอ 
3. การจับยึดงานในขณะ ทําการวัดของพนักงานทําไดไมดีพอ  มีความ

จําเปนตองนาํอุปกรณ จับยดึพวกจิก๊และฟกซเจอรเขามาชวย 
กระบวนวิธีสําหรับการทดสอบมีดังนี ้

1. สุมพนักงานวัดมาประมาณ 2 ถงึ 4 คนจากพนักงานวัดทัง้หมด 
2. สุมชิ้นงานมา 10 ชิน้ โดยใหครอบคลุมชวงผนัแปรของกระบวนการ

แลวกําหนดตวัเลขชี้บง 1 ถงึ 10 โดยไมใหพนักงานรับทราบ 
3. ทาํการสอบเทียบเครื่องมอืวัดที่ใชในการประเมิน 
4. ใหสุมพนักงานวัดขึ้นมา 1 คน แลวทําการสุมช้ินงาน ใหพนักงาน

ดังกลาววัด แลวบันทึกคา ลงในแบบฟอรม โดยดําเนินการไปจนครบทุกชิ้น จากนั้นใหสุมพนักงาน
วัดที่เหลือแลวให ดําเนินการเชนนี้อีกจนครบทุกคน ทุกชิ้น ทุกครั้ง อยางไรก็ตาม ถาหากสามารถ
ทําได ใหทําการทดลองอยางสุมสมบูรณ คือ ทําการทดลองแบบ สุมทั้งชิ้นงาน พนักงานวัด และ
ลําดับ 

5. คํานวณคาเฉลี่ยและคาพิสัยสําหรับพนักงานวัดทกุคน  และในการ
วิเคราะหมีความจําเปนตองวิเคราะหคุณภาพของขอมลูกอนโดยคาํนึงถงึการจําแนกความ
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แตกตางและความสุม  จากนัน้ใหทําการวิเคราะหหาคารีพีททะบิลิตี ้ ( โดยทัว่ไปมักแทนดวยคา 
ความผนัแปรของอุปกรณวดั - Equipment Variation ; EV ) 

 
     EV EV= 5 15. σ     . . . . . . . . . .            (1) 
                                                      

   โดย               σ EV
R x
d

=

−

( )

2

      . . . . . . . . . .            (2) 
 
  จากนั้นใหทาํการวิเคราะหคารีโปรดิวซิบลิิตี้ ( โดยทัว่ไปมักแทนดวยคา

ความผนัแปร ของ พนักงานวัด - Appraiser Variation ; AV ) 

     σ AV
R X

d
=

−

( )

2

        . . . . . . . . . . .    (3) 

                                                   AV
EV
nrAv= −( . )5 15 2

2

σ               
 
 โดย  n    =  จํานวนชิน้งานที่พนักงานวัดแตละคนทําการวัด 
  r     =   จํานวนซ้าํที่พนักงานวัดแตละคนทาํการวดัชิ้นงานแตละชิ้น 
จากสมการ (3) ขอใหสังเกตวาในการประมาณ  σAV  มีการเฉลี่ยออก รีพทีทะบิลิตีจ้ากสิ่ง

ตัวอยาง ออกไปแลว ( พิจารณาจากคา R (x ) )  แตการที่มีการปรับคาดวย EV2/nr ถือเปนการ
เฉลี่ยออก คารีพีททะบิลิตี้ของกระบวนการวัด ( หรือ ประชากร ) ออกไป  เพื่อใหการประมาณคา รี
โปรดิวซิบิลิตี้มคีวาม ถูกตองยิ่งขึ้น และถาผลจากสมการ AV มีคาติดลบ แสดงวาคารีโปรดิวซิบิลิตี้
มีคานอยมาก เมื่อเปรียบเทยีบ กับรีพีททะบิลิตี้ จึงใหประมาณการให  AV  =  0 

เมื่อไดคาความผันแปรทัง้ EV และ AV แลว จะคํานวณ GR & R ไดจากผลรวมของความ
ผันแปรทั้ง 2 คือ  

    GR R EV AV& = +2 2                                                           
 
ในกรณีที่ระบบการวัดมีคุณภาพอยางเพียงพอตอการประเมินความผนัแปรระหวาง

ชิ้นงานไดจะทาํการประเมินความผนัแปรของกระบวนการไดจากคา  TV  โดย 
 
               TV       =   ความผนัแปรโดยรวม ( Total  Variation ) 
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   TV GR R PV= +( & )2 2               
                     
             และ               PV P= 5 15. σ         
                                         
            โดย               σ P

PR
d

=
2

  
จากนั้น ใหทําการคํานวณ P/T และ P/TV  เพื่อการตัดสินใจและปฏิบัติการแกไขตอไป 
 
การประเมินผลเมื่อคุณลักษณะที่ศึกษาเปนคุณลักษณะเชิงคุณภาพ  (Attribute  

Characteristic) ในการศึกษาความสามารถของระบบการวัดแบบอาศัยขอมูลนับนี้ จะเปนการ
ประเมินโดยการ เปรียบเทียบชิ้นงานที่ทําการตรวจสอบกับพิกัดของขอกําหนดเฉพาะ  จึงจะทําให
สามารถประเมินผลของขอมูล ออกมาเปนยอมรับและปฏิเสธ หรือผานและไมผาน จึงไมสามารถ
ประเมินผลไดวา คุณภาพของงาน ที่ตรวจสอบไดนั้นดีหรือไมดีอยางไร 

วิธีการประเมินผล จะอาศัยการจําแนก ชิ้นสิ่งตัวอยางงาน ที่มี ลักษณะทั้งดี และไมดี  
และก้ํากึ่ง ( marginal )  ในจํานวนที่เหมาะสมแลว ใหพนักงานที่สุมมา หรือ กําหนดไวลวงหนาทํา
การตรวจสอบ เพื่อจําแนกผลการตรวจสอบเปนผานและไมผาน จากนั้นจะพิจารณาวา ผลการ
ตรวจสอบซ้ํามีคุณภาพตรงกับคุณภาพแทจริงของสิ่งตัวอยางงานหรือไม  ซึ่งลักษณะดังกลาวจะ
บง บอกถึง “ความถูกตอง” ในการตรวจสอบ 

ในที่นี้จะขออธบิายวิธีการประเมิน ผลกระบวนการวัดในระยะสั้นเทานั้น โดยการประเมินผล 
กระบวนการวัด หรือกระบวนการตรวจสอบในระยะสั้น จะมีกระบวนวิธใีนการประเมินดังนี้  

1. ทาํการเลือกสิ่งตัวอยางจากกระบวนการผลิตประมาณ  20 - 30 ชิ้น 
โดยพยายาม ใหสิ่งตัวอยางงานดงักลาวประกอบดวย ส่ิงตัวอยางงานที่มีคุณภาพดี สิ่งตัวอยาง 
งานทีม่ีคุณภาพไมดี และสิ่งตัวอยางงานทีม่ีคุณภาพก้ํากึ่ง หรือ มารจนิัล ในสัดสวน ที่ใกลเคยีงกนั 

2. ทําการเลือกพนกังานวัดหรือพนกังานตรวจสอบงาน มา 2 - 4 คน โดย
พนักงาน ทีเ่ลือกมา จะตองเปนพนกังานที่มหีนาที่ประจําในการตรวจสอบคุณภาพ และไดผาน
การฝกอบรม มาอยางดีและผานการสอบประเมินผลแลว ( โดยเฉพาะการตรวจสอบที่อาศัย 
ความรูสึก เชน กลิน่ รสชาติ สี ฯลฯ ) 

3.ทําการเลือกพนักงานขึ้นมากอนหนึ่งคน แลวใหตรวจสอบสิ่งตัวอยาง
งานอยางสุมเพื่อ  ประเมินผลคุณภาพงานวา “ ผาน “ หรือ “ ไมผาน “ พรอมบันทกึผลลง ในตาราง 
ทดสอบและในการประเมินผลของพนักงานแตละคนนี้มีความจําเปนตองทําการตรวจสอบ “ ซ้ํา “ 
อยางนอยชิ้นงานละ 2 - 3 คร้ัง 
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4. ทําการเลือกพนักงานคนที่สองข้ึนมา แลวดําเนินการตรวจสอบอยาง
สุมเหมือนขอ (3) และ ทําเชนนี้กับพนักงานคนอื่น ๆ อีกจนครบทุกคนตามที่ไดวางแผนไว 

5. ดําเนินการประเมินผลดวยดัชนีตาง ๆ ดังนี้ 
 

% รีพทีทะบิลติี้ของพนกังานตรวจสอบ  = จํานวนครั้งที่การตรวจสอบเหมือนกัน 
                                จํานวนชิ้นงานตรวจสอบ 
 

% ความไมไบอัสของพนกังานตรวจสอบ  =    จํานวนครั้งทีต่รวจสอบไดเหมือนและถูกตอง 
                   จํานวนชิน้งานตรวจสอบ 
 

% ประสิทธิผลดานรีพทีทะบิลิตี้ของการตรวจสอบ = จํานวนครั้งทีพ่นกังานตรวจสอบไดเหมือนกนั 
                    จาํนวนชิ้นงานตรวจสอบ 
 

% ประสิทธิผลดานไบอัสของการตรวจสอบ =   จาํนวนครั้งที่พนักงานทกุคนตรวจสอบไดถูกตอง  
                                                       จํานวนชิ้นงานตรวจสอบ 

 
6. ดําเนินการตัดสินใจเพื่อปฏิบัติการแกไข จากดัชนีที่คํานวณไดจาก

ดัชนีตามสมการขอ 5  โดย 
1) ถา % รีพีททะบิลิตี้ของพนักงานตรวจสอบ (% Appraiser Score ) มี

คะแนนต่ํากวา     100% แลว มีความจําเปนตองทําการฝกอบรมพนักงานรวมทั้งมีการประเมินผล
พนักงานใหม   เพื่อปรับปรุงใหรีพีททะบิลิตี้ขึ้น  

2) แตถาหาก %ความไมไบอัสของพนักงานตรวจสอบ(%Attribute 
Score) มีคาต่ํากวา 100   %  แลว มีความจําเปนตองปรับปรุงวิธีการตรวจสอบเสียใหมหรือ
มิฉะนั้นก็จําเปนตองมีการตรวจ สอบโดยผูเชี่ยวชาญเฉพาะ 

3) สําหรับ %ประสิทธิผล ดานรีพีท ะบิลิตี้ของการตรวจสอบ ( %Screen  
Effective  Score )  และ % ประสิทธิผลดานไบอัสของการตรวจสอบ ( % Attribute Screen 
Effective Score ) มีคาต่ํากวา 100 % แลวก็มีความจําเปนตองคนหาสาเหตุจากดัชนีขางตน แลว
ทําการแกไขใหถูกตอง เพื่อใหดัชนีทั้งสองมีคา 100 % 
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4.2.14 การขออนุมัติเปลี่ยนแปลงเชงิวิศวกรรม (Engineering Change 
Approval Request) 

วัตถุประสงคเพื่อเปนการแจงตอผูประกอบการรถยนตเพื่อขออนุมัติการเปลี่ยนแปลง ใน
กรณี เชน การขอเปลี่ยนแปลงสเปคชิ้นสวนหรือคาควบคุมที่แตกตางๆจากแบบชิ้นสวน, การ
เปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิตและอื่นๆที่มีผลกระทบกับคุณภาพของชิ้นสวน 

การแจงการขอเปลี่ยนแปลงดังกลาวผูสงมอบจะตองแจกเปนเอกสารการขอเปลี่ยนแปลง
มายังฝายจัดซื้อของผูประกอบการรถยนต  โดยใชแบบฟอรมการขอเปลี่ยนแปลงตามที่
ผูประกอบการรถยนตกําหนด(Request to Change Specification Sheet)  

การอนุมัติทางผูประกอบการรถยนตเมื่อไดรับเอกสารการขอเปลี่ยนแปลงจะทําการศึกษา
ความเปนไปไดซึ่ง บางครั้งอาจตองเรียกชิ้นสวนตัวอยางและรายงานการทดสอบความนาเชื่อถือ
ตางๆเพื่อประกอบการอนุมัติ หรืออาจตองตรวจประเมินกระบวนการผลิตของผูสงมอบดวย ซึ่งเมื่อ
ผูประกอบการรถยนตศึกษาและเห็นควรวาการขอเปลี่ยนแปลงของผูสงมอบสามารถเปนไปไดก็จะ
ตอบอนุมัติเปนเอกสารกลับมายังผูสงมอบ ผูสงมอบเมื่อไดรับเอกสารอนุมัติแลวจึงสามารถ
ดําเนินการตามที่ขอเปลี่ยนแปลงได โดยในระหวางการรออนุมัติผูสงมอบจะตองไมสงมอบชิ้นสวน
ที่ยังไมผานการอนุมัติมายังผูประกอบการรถยนตเด็ดขาด 

การดําเนินงานของผูประกอบการรถยนต ภายหลงัไดรับแจง 
1. ทางหนวยงานที่รับผิดชอบ  จะทําการตรวจสอบรายละเอียด การ

เปลี่ยนแปลง จาก ผูผลิตกอนที่จะทําการพิจารณาตัดสินใจอนุมัติ และทําการกําหนดวา จะตอง 
ตรวจสอบกระบวนการผลิตจริงหรือไม รวมทั้ง จําเปนตองมีการตรวจสอบ ชิ้นสวน ตัวอยางหรือไม 
แลวทําการตอบรบัสําหรับการขอเปลี่ยนแปลงในบางกรณี อาจจะ ขอขอมูลเพิ่มเติมอีกครั้ง 

2. ในกรณีพิจารณาวาจะไปตรวจสอบที่กระบวนการผลิตจริง จะนัด
หมาย และไป ตรวจสอบ 

3. กรณีที่พิจารณาวาไมจําเปนตองตรวจสอบกระบวนการผลิต ใหสงผล
การ ตรวจสอบ ของชิ้นสวนแรก ( โดยหัวขอตรวจสอบทุกรายการตามแบบ  กรณีที่มีการเปลี่ยน 
แปลงบางสวน ก็อาจจะทําการตรวจสอบบางสวนได โดยตองมีการขออนุมัติ จากผูรับผิดชอบของ 
ผูประกอบการรถยนต กอน )  
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4.2.15. อ่ืนๆที่เปนความตองการเฉพาะของลกูคา  
1. แผนการเตรียมการผลิตชิ้นสวน (Parts Development Master 

Schedule) 
2. แผนการควบคุมรายการเครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณ (Tooling 

Status Control Sheet)  
3. แผนการทดสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test Control)  
4. รายการวัสดุและชิ้นสวนประกอบยอย (Material list and 

Component Parts) 
5  มาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard) 
6. ผลการตรวจประเมนิผูผลิตรายยอย (Sub contractor process 

audit) 
7. เอกสารยืนยันกาํลังการผลิต (Capacity confirmation) 
8.ผลการตรวจประเมินผูสงมอบและแผนการปรับปรุง (Process Audit 

report and Improvement Schedule) 
9. แผนการฝกอบรมคนงาน.(Worker Training Plan) 
1. แผนการเตรียมการผลิตชิ้นสวน (Parts Development Master 

Schedule) 
เมื่อมีชิ้นสวนใหมเกิดขึน้ ทางผูประกอบการรถยนตจะสงมอบ แผนการผลิตรถยนตรุนใหม

(Main Schedule) และแบบของชิ้นสวน(Part Drawing)ใหผูสงมอบ ซึง่ผูสงมอบจะตอง
ทําการศึกษา และจัดทําแผนการเตรียมการผลิตชิ้นสวนใหทางผูประกอบการรถยนต ตรวจสอบ
อนุมัติซึ่งในการทําแผนการเตรียมการผลิตผูสงมอบ จะตองเขียนรายละเอยีดใหครบถวน ซึ่ง
แบบฟอรมนี้จดัทําขึ้น เพื่อปองกนัปญหาผูสงมอบการจัดทาํรายละเอียด ภายในแผนการ
เตรียมการผลติแผนการเตรียมการผลิตไมครบถวน และแบบฟอรมแผนการเตรียมการผลิตแสดง
ดังภาพที่ 4.11  

รายละเอียดในแผนการเตรียมการผลิตชิน้สวน จะประกอบดวยแผนการในการเตรียมงาน
ในสวนตางๆ ที่จําเปนตอการผลิต ซึ่งรายละเอียดในแผนการเตรียมการผลิตชิ้นสวนจะเปนดังนี ้

1) ขอมูลบงชี้เกี่ยวกับชิ้นสวน หมายเลขชิ้นสวน (P/No.), ชื่อช้ินสวน 
(P/Name), รุนที่ใช(Model), ชื่อผูสงมอบ (Supplier)  

2) ลายเซ็นรับรองเอกสาร ของผูสงมอบและผูประกอบการรถยนตรวมทั้ง
กําหนดหนวยงานที่รับผิดชอบของทั้งของฝาย 



PARTS DEVELOPMENT MASTER SCHEDULE
 COMPANY NAME : CODE :

MODEL P/NO P/NAME PDD SEEN SUPPLIER APPROVAL

DATE ISSUE DATE

SUPPLIER IMCT

 MAIN SCHEDULE PDD

1. DRAWING DETAIL -
2. PROCESS FLOW CHART PDD
3. MAT'L LIST&COMPONENT PART PDD
4. INSPECTION STANDARD QCD
5. CONTROL PLAN/QC. PROCESS QCD
6. PROCESS FMEA PDD
7. OPERATION MANUAL
8. CHECK SHEET PDD
9.CHECKER JIG DWG QCD

10. LIMIT SAMPLE QCD
1. TOOLING DESIGN
2. TOOLING MAKING
3. TOOLING SHIPMENT
4. TRIAL
5. SAMPLE INSPECTION (OTS) PDD
6. SAMPLE DELIVERY (OTS) PDD
7. RELIABILITY TEST PDD

8. PPAP SUBMISSION
1. NEW FACTORY/PLANT BUILD.
2. MACHINE
3. ASS'Y JIG MAKING
4. INSP.JIG MAKING
5. INSP.JIG CERTIFICATION QCD
1. MAT'L ORDER
2. COMPO. PARTS ORDER
3. PRE - PRODUCTION
4. Ppk/ Cpk PDD
5. MSA PDD
6. WORKER TRAINING
1. PROCESS AUDIT QCD
2. REVIEW POINT PDD

INCHARGE

ภาพที่ 4.11 แบบฟอรมของแผนการเตรียมการผลิต

DESCRIPTION
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3) แผนการประกอบรถยนต (Main Schedule) คือแผนในการประกอบ
รถยนตรุนใหมหรือชิ้นสวนใหม ซึ่งจะประกอบดวยแผนในการรับชิ้นสวนตัวอยาง(Sample Part), 
แผนในการทดลองประกอบ(Trial Production), แผนในการประกอบกอนผลิตจริง(Pre-Launch), 
แผนในการเริ่มผลิตจริง (Launch) แผนการประกอบรถยนต  

4) แผนการเตรียมการดานเอกสาร (Document)  
1. แผนการศึกษารายละเอียดในแบบชิ้นสวน (Drawing detail) 

เปนแผนในการศึกษารายละเอียดสเปคตางๆที่กําหนดในแบบชิ้นสวนเพื่อเปนขอมูลในการ
วางแผนตรวจสอบหรือทดสอบคุณภาพช้ินสวน, เปนขอมูลในการเตรียมการดานเครื่องจักร
อุปกรณตางๆในกระบวนการผลิตและเปนขอมูลในการออกแบบกระบวนการผลิตอีกดวย  

2 แผนการจัดทําเอกสารแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process 
flow chart)  

3 แผนการจดัทําเอกสารรายการวัสดุและชิ้นสวนประกอบยอย 
(Material and Component Parts List) 

4 แผนการจดัทําเอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection 
Standard) 

5 แผนการจัดทําเอกสารแผนภูมิกระบวนการควบคุมคุณภาพ
หรือแผนควบคุม (QC Process Chart/Control Plan) 

6 แผนการจัดทําการวิ เคราะห ลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบของกระบวนการ (Process FMEA) 

7 แผนการจัดทํามาตรฐานการทํางาน (Operation Manual) 
8 แผนการจัดทําแบบฟอรมตรวจสอบ (Check Sheet) 
9 แผนการจัดทําแบบของจิ๊กชวยในการตรวจสอบ (Checker 

Jig Drawing) 
10 แผนการจัดทํามาตรฐานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก 

(Limit Sample) เพื่อใชเปนมาตรฐานในการตรวจชิ้นสวนที่ไมสามารถระบุคาสเปคที่แนนอนได 
เชน เฉดสี, ลาย, ระดับแสงสวาง เปนตน 

5) แผนการเตรียมการดานเครื่องมือ/อุปกรณ/แมพิมพและชิ้นสวน
ตัวอยาง (Tooling & Sample) 

1 แผนการออกแบบเครื่องมือ /อุปกรณ /แมพิมพ  (Tooling 
Design) 
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2 แผนการจัดทําเครื่องมือ/อุปกรณ/แมพิมพ (Tooling Making) 
3  แผนการจั ดส ง เครื่ อ งมื อ / อุปกรณ /แมพิมพ  ( Tooling 

Shipment) .เฉพาะกรณีที่เครื่องมือ/อุปกรณ/แมพิมพทําจากตางประเทศ ซึ่งจะตองใชเวลาในการ
จัดสงคอนขางนาน 

4 แผนการทดลองผลิต (Trial) เพื่อการทดลองผลิตและจัดทํา
ชิ้นสวนตัวอยาง 

5 แผนการตรวจสอบชิ้นสวนตัวอยาง (Sample Inspection)  
6 แผนการจัดสงชิ้นสวนตัวอยาง (Sample Delivery) 
7 แผนการทดสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test Schedule) 
8 แผนการจัดสง PPAP ใหผูประกอบการอนุมัติ  

6) แผนการเตรียมการดานอุปกรณและส่ิงอํานวยความสะดวกในการ
ผลิต(Equipment & Facility) 

1 แผนการจัดสรางโรงงานใหม(New Factory /Plant) เฉพาะ
กรณีที่ผูสงมอบที่จัดตั้งโรงงานใหม 

2 แผนการจัดเตรียมเครื่องจักร(Machine) เฉพาะกรณีที่ผูสง
มอบที่ตองใชเครื่องจักรใหม 

3 แผนการจัดทําจิ๊กชวยในการประกอบ(Assembly Jig 
Making)  

4 แผนการจัดทําจิ๊กชวยในการตรวจสอบ (Inspection Jig) 
5 แผนการตรวจสอบยืนยั นจิ๊ กช วย ในการตรวจสอบ ( 

Inspection Jig Certification ) 
7) แผนการเตรียมการดานผลิตภัณฑ (Product) 

1  แผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ(Material Order) 
2  แผนการสั่งซื้อช้ินสวนประกอบยอย(Component Part 

Order) 
3  แผนการผลิตกอนผลิตจริง(Pre-Launch/Pre-Production) 
4  แผนการจัดทําดัชนีความสามารถของกระบวนการเบื้องตน 

(Ppk) 
5  แผนในการจัดทําการวิเคราะหระบบการวัด (Measurement 

System Analysis; MSA) ซึ่งจะทําในชวงตนเดือนกันยายน 
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6  แผนการฝกอบรมคนงาน (Worker Training) 
8) แผนการเตรียมการผลิตดานอื่นๆ (Other) 

1 แผนการตรวจประเมินกระบวนการ(Process Audit) 
2 แผนการตรวจสอบความคืบหนา (Review Point) 

2  แผนการควบคุมรายการเครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณ (Tooling 
Status Control Sheet)  

แผนการควบคุมรายการเครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณ จัดทําขึ้นเพื่อควบคุมและตรวจสอบ
ความคืบหนาของการจัดทําเครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณทั้งหมด ผูสงมอบจะตองทําการจัดทํา
แผนการควบคุมรายการเครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณ ตามแบบฟอรมดังภาพที่ 4.12  

รายละเอียดในแบบฟอรมแผนการควบคุมรายการเครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณจะ
ประกอบดวย 

1) ขอมูลบงชี้เกี่ยวกับช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวน(P/No.), ชื่อช้ินสวน 
(P/Name), รุนที่ใช(Model), ชื่อผูสงมอบ (Supplier)  

2) ลายเซ็นรับรองเอกสารจากผูสงมอบ 
3) รายการเครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณ เชน แมพิมพ(Mold/Die),  

เครื่องจักร(Machine), จิ๊กชวยในการประกอบ(Assembly Jig), จิ๊กชวยในการวัด(Inspection Jig) 
4) ชื่อช้ินสวนและกระบวนการที่ใชเครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณนั้น 
5) กําหนดเวลาที่เครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณนั้นเสร็จ 
3  แผนการทดสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test Control)  

แผนการทดสอบความนาเชื่อถือจะแสดงรายการการทดสอบความนาเชื่อถือ,มาตรฐานที่
ใชในการทดสอบ, เวลาที่ใชในการทดสอบจัดทําขึ้นเพื่อยืนยันและควบคุมรายการที่จะทดสอบ
ความนาเชื่อถือวาครบถวนถูกตองหรือไม และควบคุมระยะเวลาที่ใชในการทดสอบ ผูสงมอบ
จะตองจัดทําแผนการทดสอบความนาเชื่อถือ แผนการทดสอบความนาเชื่อถือตามแบบฟอรมข้ึน
ดงัภาพที่4.13 

1) ขอมูลบงชี้เกี่ยวกับช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวน(P/No.), ชื่อช้ินสวน 
(P/Name), รุนที่ใช(Model), ชื่อผูสงมอบ (Supplier)  

2) ลายเซ็นรับรองเอกสารจากผูสงมอบ 
3) หัวขอรายการทดสอบ (Testing Item) แสดงรายการที่จะทดสอบ

ทั้งหมดอางอิงตามแบบชิ้นสวนกําหนด 



           TOOLING STATUS CONTROL SHEET
SUPPLIER NAME

 TOOLING & EQUIPMENT PROGRESSIVE APPROVED
P/NO       :   REPORTER
P/NAME  :    ISSUE DATE
MODEL   :    

 NO                  P/NAME TOOLING NAME
ITEM

ภาพที่ 4.12  แบบฟอรมแผนการควบคุมรายการเครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณ 



SUPPLIER NAME
APPROVED
INCHARGE
ISSUE DATE

   MODEL :   PARTS NAME :   PARTS No. :
              SCHEDULE

     DESCRIPTIONS

 MAIN SCHEDULE

No. TESTING ITEMS
CONDITION/

METHOD
EVALUATION 

STD.
RESULT

FREQUENCY 
AFTER SOP.

ภาพที่ 4.13  แบบฟอรม แผนการทดสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test Control) 

RELIABILITY  TEST  CONTROL

REMARKS
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4) สภาวะและวิธีการในการทดสอบ (Condition/Method) แสดงเงื่อนไข
ในการทดสอบซึ่งจะอางอิงตามแบบชิ้นสวนและมาตรฐานการตรวจสอบ 

5) มาตราฐานที่ใชในการประเมินผล (Evaluation Standard) คือ
มาตรฐานที่ใชในการทดสอบตามที่แบบชิ้นสวนกําหนด  

6) ผลการทดสอบ(Testing Result) คือผลลัพธของการทดสอบ 
7) ความถี่ ในการทดสอบ (Frequency) คือความถี่ ในการทดสอบ

ภายหลังเริ่มผลิตจริงแลว เชน ตรวจสอบทุก 6 เดือน หรือทุก 1 ป. 
4. รายการวัสดุและชิ้นสวนประกอบยอย (Material list and 

Component Parts) 
เอกสารแสดงรายการสเปคของชิ้นสวนประกอบยอยจัดทําขึ้นเพื่อเปนการยืนยันและ

ควบคุมรายการสเปคของชิ้นสวนประกอบยอย ผูสงมอบจะตองจัดทําเอกสารรายการวัสดุและ
ชิ้นสวนประกอบยอยใหทางผูประกอบการรถยนตตรวจสอบอนุมัติ แบบฟอรมรายการวัสดุและ
ชิ้นสวนประกอบยอยแสดงดังภาพที่ 4.14 

1) ขอมูลบงชี้เกี่ยวกับช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวน(P/No.), ชื่อช้ินสวน 
(P/Name), รุนที่ใช(Model), ชื่อผูสงมอบ (Supplier)  

2) ลายเซ็นรับรองเอกสารจากผูสงมอบ 
3) รายการหมายเลขชิ้นสวนประกอบยอย (P/No.) 
4) ชื่อชิ้นสวนประกอบยอย (P/Name) สเปควัตถุดิบ (Material Spec) 

ซึ่งจะมีสองสวนคือสเปคตามการออกแบบดั้งเดิม(Original)และสเปคที่ใชจริง(Local) 
5) แหลงที่จัดหาชิ้นสวน (SOURCE) ซึ่งจะแบงเปน 3 แหลงคือ ผลิตเอง

ในโรงงาน(INHOUSE), ซ้ือจากผูผลิตภายนอก (OUTSIDE) และ นําเขาจากตางประเทศ 
6) ภาพของชิ้นสวนประกอบยอย 
5 มาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard) 

มาตรฐานการตรวจสอบเปนเอกสารที่กําหนดเกี่ยวกับหัวขอในการตรวจสอบชิ้นสวนซึ่ง
เมื่อชิ้นสวนผานการอนุมัติรับรองคุณภาพแลวและเริ่มผลิตจริง ผูสงมอบจะตองทําการตรวจสอบ
ชิ้นสวนตามที่ระบุไวในเอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ ผูสงมอบจะตองจัดทําเอกสารมาตราฐาน
ในการตรวจสอบใหทางผูประกอบการรถยนตตรวจอนุมัติ ซึ่งรายละเอียดในเอกสารมาตรฐานการ
ตรวจสอบจะประกอบดวย 

1) ขอมูลบงชี้เกี่ยวกับช้ินสวนคือ หมายเลขชิ้นสวน(P/No.), ชื่อชิ้นสวน 
(P/Name), รุนที่ใช(Model), ชื่อผูสงมอบ(Supplier)  



    SUPPLIER NAME :    

    SUPPLIER CODE :    

    MODEL USE       :       

   SKETCH MAT'L SPEC SOURCE

ORIGINAL LOCAL INHOUSE OUTSIDE IMPORT

 REMARK : 

  PDD  JUDGEMENT    NOTE  : SUPPLIER

  NOTE : APPROVE CHECKER REPORTER APPROVE CHECKER REPORTER

/     / /     / /     /  /        /  /        /  /        /

ภาพพที่ 4.14 แบบฟอรมรายการวัสดุและชิ้นสวนประกอบยอย 

MATERIAL  LIST  &  COMPONENT  PARTS
Q
T
Y

P/NAMEP/NO.NO.

OK                NG
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2) ลายเซ็นรับรองของผูสงมอบ 
3) คาสเปคชิ้นสวน(Spec) คือคามาตรฐานชิ้นสวนที่ระบุในแบบชิ้นสวน 
4) พิกัดความเผื่อ(Tolerance)  
5) เครื่องมือที่ใชในการตรวจสอบ(Measurement)  
6) ความถี่ในการตรวจสอบ(Frequency) 
7) การตรวจสอบสภาพทั่วไป(Appearance) 
8) การตรวจสอบขนาด(Dimension) 
9) การทดสอบฟงกชั่นการทํางาน(Function Test) 
10) การทดสอบความนาเชื่อถือ(Reliability Test) 
6. ผลการตรวจประเมินผูผลิตรายยอย (Sub contractor process 

audit) 
การตรวจประเมินผูผลิตรายยอย คุณภาพของชิ้นสวนคอนเดนเซอรไมไดขึ้นอยูกับ

กระบวนการผลิตของผูสงมอบที่ดีเทานั้นแตยังขึ้นอยูกับคุณภาพของชิ้นสวนประกอบยอยที่รับเขา
มาเพื่อประกอบเปนคอนเดนเซอรดวย ดังนั้นผูสงมอบจะตองควบคุมระดับคุณภาพและตรวจสอบ
ความพรอมในการเตรียมการผลติของผูผลิตรายยอยโดย การตรวจประเมินผูผลิตรายยอย ซึ่งถือ
เปนการควบคุมและพัฒนาระดับคุณภาพของผูผลิตรายยอยดวย โดยพิจารณาเลือกตาม
ความสําคัญของชิ้นสวนและระดับคุณภาพของผูผลิตรายยอย ดังนั้นผูสงมอบจะตองทําการตรวจ
ประเมินผูผลิตรายยอยที่ผลิตชิ้นสวนประกอบยอย 

7. เอกสารยืนยันกาํลังการผลิต (Capacity confirmation) 
เอกสารยนืยนักําลังการผลิต (Capacity confirmation) มวีัตถปุระสงคเพื่อเปนการ

ตรวจสอบและยืนยนักาํลังการผลิตของผูสงมอบ วาผูสงมอบสามารถผลิตชิ้นสวนในจํานวนที่
ตองการสงมอบใหทางผูประกอบการรถยนต ไดทันตามเวลาทีก่ําหนด ผูสงมอบจะตอง
ทําการศึกษากําลังการผลิตวาเพียงพอตอความตองการของผูประกอบการรถยนต พรอมสงมอบ
เอกสารแสดงกําลังการผลิตใหผูประกอบการรถยนต 

8. ผลการตรวจประเมินผูสงมอบและแผนการปรับปรุง Process Audit 
report and Improvement Schedule 

การตรวจประเมินผูสงมอบมวีัตถุประสงคเพื่อประเมนิระดับคุณภาพของผูสงมอบ และ
ตรวจสอบความพรอมในการเตรียมการผลติของผูสงมอบกอนเริ่มการผลิตจริง ในการอนุมัติรับรอง
คุณภาพชิ้นสวน ของผูประกอบการรถยนตกําหนดใหมีการตรวจประเมนิกระบวนการผลิตของผูสง
มอบ ณ สถานประกอบการ โดยการตรวจประเมินจะใชแบบฟอรมการตรวจประเมินของ
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ผูประกอบการรถยนต(B-Sheet) ระดับคะแนนมาตรฐานกําหนดไวจะตองมากกวาหรือเทากับ 70 
คะแนน. 

9. แผนการฝกอบรมคนงาน.(Worker Training Plan) การฝกอบรม
คนงานกอนการทํางานจริง มีความจําเปนมากในการผลิตชิ้นสวนใหม ซึ่งผูปฎิบัติงานยังไมคุนเคย 
เพราะถาผูปฎิบัติงานยังไมมีความชํานาญเพียงพอโอกาสที่จะผลิตชิ้นงานที่เปนชิ้นสวนบกพรอง
เปนไปไดมาก และจะใชเวลาในการทํางานคอนขางมากดวยทําใหผลิตช้ินไมทันตอการสงมอบ 
ดังนั้นผูสงมอบจะตองมีแผนในการฝกอบรมคนงานกอนการผลิตจริง โดยผูสงมอบตองจัดทํา
แผนการฝกอบรมคนงานใหผูประกอบการรถยนตตรวจสอบ 

 
ตารางที่ 4.6 สรุปรายการเอกสารและชิ้นสวนตัวอยางที่ผูสงมอบตองนําเสนอ 

ขอกําหนดที ่ รายละเอียดขอกําหนด รายการผูสงมอบตองนําเสนอ 

4.2.1 ใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิต  -ใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิต (ISIR) 
4.2.2 การตรวจรับรองลักษณะภายนอก 

(Appearance  Approval Report) 
-รายงานการตรวจรับรองลักษณะภายนอกแยก
เฉพาะ 
-มาตรฐานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก (Limit 
Sample) 

4.2.3 ชิ้นสวนตัวอยาง (Sample Part) -ชิ้นสวนตัวอยางจํานวน 3 ชิ้น 
-ปายติดชิ้นสวน(Tag card) 
-ใบเสนอชิ้นสวนตนแบบ 

2.2.4  บันทึกการออกแบบทั้งหมดของลูกคาและ
ผูสงมอบ 

-เอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลงแบบ 
-แบบชิ้นสวนและขอมูลที่เกี่ยวของกับแบบ 

2.4.5  เอกสารการเปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรม 
 

-เอกสารการเปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรม 
-เอกสารแจงการเปลี่ยนแปลงกรณีเรงดวน(ถามี) 

4.2.6 ผลเชิงขนาด ซึ่งอางอิงกับขอกําหนดใน
แบบของชิ้นสวน 

-ผลการตรวจสอบ เชิงขนาดของชิ้นสวนตัวอยางทุก
จุดตามแบบจํานวน 3 ชิ้น พรอมแบบแสดงจุด
ตรวจสอบ 

4.2.7 .  เครื่องชวยการตรวจสอบ (เชน ตัวจับ 
แบบจําลองแบบทาบ ฯลฯ) (Checking 
Aids) 
 
 

-ผลการตรวจสอบความเที่ยงตรงของเครื่องชวยการ
ตรวจสอบ(Inspection Jig) พรอมแบบแสดงจุด
ตรวจสอบ 
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4.2.8  ผลของการทดสอบวัตถุดิบ สมรรถภาพ 

และ ผลการทดสอบความแข็งแรงทนทาน 
(Test Result) หรือ ผลการทดสอบความ
นาเชื่อถือ (Reliability Test) 

-ผลของการทดสอบความนาเชื่อถือ ทั้งหมดที่ระบุใน
แบบชิ้นสวน. 

4.2.9 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ -แผนภูมิการไหลของกระบวนการ  
4.2.10  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบของกระบวนการ (Process 
FMEA) 

-รายงานการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบของกระบวนการ (Process FMEA) 

4.2.11  แผนควบคุม(Control Plan) -แผนควบคุม(Control Plan) 
4.2.12 การวัดขีดความสามารถของกระบวนการ

ผลิต (Process Capability) 
-รายงานผลการวัดขีดความสามารถของ
กระบวนการผลิต (Process Capability) 

4.2.13 การศึกษาการแปรผันของระบบการวัด   
(Guage R&R) 

รายงานการศึกษาระบบการวัด (Guage R&R)  

4.2.14  การขออนุมัติเปล่ียนแปลงเชิงวิศวกรรม 
(Engineering Change Approval 
Request) 

เอกสารแจงขอเปลี่ยนแปลงสเปค/กระบวนการ(ถา
มี) 

4.2.15 อื่นๆที่เปนความตองการเฉพาะของลูกคา  1. แผนการเตรียมการผลิตชิ้นสวน  
2. แผนการควบคุมรายการเครื่องจักร,เครื่องมือ,
อุปกรณ  
3. แผนการทดสอบความนาเชื่อถือ  
4. รายการวัสดุและชิ้นสวนประกอบยอย 
5  มาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard) 
6. ผลการตรวจประเมินผูผลิตรายยอย  
7. เอกสารยืนยันกําลังการผลิต 
8. ผลการตรวจประเมินผูสงมอบ 
9. แผนการฝกอบรมคนงาน (Worker Train Plan) 

 

4.3 ระดับการสงมอบ 
ลูกคาจะบงชี้ระดับการสงมอบซึ่งจะนําไปใชกับผูสงมอบแตละรายหรือ การรวมหมายเลข

ชิ้นสวนและผูสงมอบ  การเลือกของลูกคาดานระดับการสงมอบ สําหรับผูสงมอบจะถูกกําหนดโดย
พิจารณาจากใชตัวประกอบตางๆ ดังนี้  

1. ผูสงมอบสอดคลองกับขอกําหนดหรือความตองการของ QS-9000 
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2. สถานะการยอมรับดวยคุณภาพของผูสงมอบ เชน การรับรองความ
เปนเลิศดานคุณภาพ,ผานการรับรองตามระบบประกันคุณภาพ(ASP),Direct Delivery เปนตน 

3. ระดับความสําคัญของชิ้นสวน เชน ชิน้สวนสําคัญเกี่ยวกับความ
ปลอดภัยเปนตน 

4. ประสบการณจากชิน้สวนที่สงมอบไปในครั้งกอน ๆ 
5. ความเชี่ยวชาญของผูสงมอบในสินคาที่เจาะจงไว 

อาจเปนไปไดวาลูกคาที่แตกตางกนัจะพจิารณาใหระดบัการสงมอบที่แตกตางกัน แมวา
จะเปน ผูสงมอบชิ้นสวนประเภทเดียวกัน  ซึ่งระดับการสงมอบไดกําหนดไวดงันี ้
 
 ระดับที่1 สงมอบใหลูกคาเฉพาะการรับประกันเทานั้น (และสําหรับช้ินสวน
ภายนอกที่กําหนดไวกับรายงานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก ) 
 ระดับที่2. สงมอบการรับประกันกับตัวอยางชิน้สวน และขอมูลสนับสนุน ซึ่งจํากดั
ใหกับลูกคา 
 ระดับที่3. สงมอบการรับประกันกับตัวอยางชิน้สวน และขอมูลสนับสนุนที่สมบูรณ
ใหกับลูกคา 
 ระดับที่4. สงมอบการรับประกัน (ไมมีตัวอยางชิน้สวน)กับขอมูลสนับสนุนที่สมบูรณ 
ใหกับลูกคา 
 ระดับที่ 5  จัดเก็บเอกสารการรับประกันตัวอยางชิ้นสวน และขอมูลสนับสนุนที่
สมบูรณไวที่สถานที่ผลิต เพื่อรอการทบทวนโดยลูกคา  ณ. สถานที่ผลิตของผูสงมอบ 

ตารางที่4.7 แสดงขอกําหนดการสงมอบ / การจัดเกบ็ 
สําหรับผูประกอบการรถยนตจะกําหนดระดับการสงมอบสําหรับชิน้สวนใหมหรือช้ินสวนที่

มีการเปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรมไวที่ระดับ 3 คือสงมอบการรับประกันกับตัวอยางชิ้นสวน และ
ขอมูลสนับสนนุที่สมบูรณ ยกเวนไดรับการตกลงกับผูประกอบการรถยนตไวเปนอยางอื่น. 
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ตารางที่4.7 ขอกําหนดการสงมอบ / การจัดเก็บ 
                          ระดับการสงมอบ 

ขอกําหนด  ระดับที่ 1  ระดับที่ 2  ระดับที่ 3   ระดับที่ 4  ระดับที่ 5  
1. การรับประกัน S S S S R 
2. รายงานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก S S S S R 
3. ผลิตภัณฑ ตัวอยาง R S S R R 
     -  ตัวอยางตนแบบ  R S R R R 
4. บันทึกการออกแบบ  R S S S R 
     -  สําหรับรายละเอียด R S* S* S* R 
5. เอกสารการเปลี่ยนแปลง ( ถามี ) R S S S R 
6. ผลเชิงขนาด   R S S S R 
7. เครื่องชวยการตรวจสอบ  R R** R** R R 
8. ผลการทดสอบ R S S S R 
9. แผนภูมิการไหลของกระบวนการ R R S S R 
10.  ก)  กระบวนการ  FMEA  R R S S R 
       ข)   การออกแบบ FMEA R# R# S# S# R# 
11. แผนควบคุม   R R S S R 
12. สมรรถภาพของกระบวนการ R R S S R 
13. การศึกษาระบบการวัด  R R S S R 
14. การตรวจรับรองเชิงวิศวกรรมสําหรับการ
ออกแบบ 

R R S S R 

15. อื่นๆที่เปนความตองการเฉพาะของลูกคา R R S S R 
  

S :การสงมอบตอฝายกิจกรรมการตรวจรับรองชิ้นสวนที่ลูกคากําหนดไว และจัดเก็บไว ณ. สถานที่ผลิต
 R  จัดเก็บไว ณ.สถานที่ผลิต / เตรียมพรอมไวเพื่อมอบใหตัวแทนของลูกคาไดทันทีที่ไดรับ การรองขอ 
 *   ยกเวนกรณีที่ลูกคาส่ังระงับหรือยกเลิก 
 **:สงมอบใหกับลูกคาเมื่อไดรับการรองขอ 
 # :มีผลเม่ือผูสงมอบมีความรับผิดชอบดานการออกแบบ 
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บทที่  5 
การประยุกตใชคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวนใหม 

 
ในบทที่ 3 เราไดกลาวถงึสภาพปจจุบนัและปญหาของกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวน

ของโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง และในบทที ่4 เราไดเสนอจัดทําคูมือกระบวนการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวน ซึ่งจะกําหนดเงื่อนไขตางๆที่ผูสงมอบตองปฎิบัติตาม ในการรับรองคุณภาพ
ชิ้นสวน ซึ่งจะเปนการสรางระบบประกนัคุณภาพชิ้นสวนของผูสงมอบตั้งแตเร่ิมเตรียมการผลิตซึ่ง
จะชวยปองกนัปญหา ชิน้สวนบกพรองที่เกิดจากกระบวนการผลิตของผูสงมอบและในบทที่5 นีจ้ะ
เปนการนําเอาคูมือกระบวนการรับรองคณุภาพชิ้นสวน มาทดลองใชกับผูสงมอบ ซึ่งจะเปนผูสง
มอบผลิตภัณฑชุดเครื่องปรบัอากาศรถยนตซึ่งสภาพทัว่ไปของโรงงานผูสงมอบไดกลาวไปแลวใน
บทที ่3 ในหัวขอที่ 3.5 สําหรับในวิทยานพินธฉบับนี้ขอบเขตการศึกษาจะศึกษาเฉพาะชิ้นสวนคอน
เดนแซอรของชุดเครื่องปรับอากาศรถยนตเทานั้น  ซึง่ตอไปจะกลาวถึง การรับรองคุณภาพของ
ชิ้นสวนคอนเดนเซอรของผูสงมอบผลิตภัณฑชุดเครื่องปรับอากาศรถยนตตามเงื่อนไขของคูมือ
กระบวนการรบัรองคุณภาพชิ้นที่จัดทําขึน้ในบทที่ 4 ดงันี ้

5.1 เงื่อนไขชิน้สวนที่ตองผานกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน  
เงื่อนไขชิ้นสวนที่ตองผานกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนมหีลายเงื่อนไขดังทีก่ลาวไว

ในหวัขอที่4.1 สําหรับชิน้สวนคอนเดนเซอรที่จะทดลองปฏิบัติตามเงื่อนไขของคูมือกระบวนการ
รับรองคุณภาพชิ้นสวน จะตรงกับเงื่อนไขที่ 4.1.1 คือเปนชิน้สวนใหมทีย่ังไมเคยสงมอบ ซึง่เปน
ชิ้นสวนคอนเดนเซอรนี้จะเปนชิ้นสวนที่ไดรับการออกแบบใหมเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพดานการ
ทําความเย็นของชุดเครื่องปรับอาศรถยนตใหดีข้ึน 

5.2 การรับรองคุณภาพชิน้สวนคอนเดนเซอรของชุดเครื่องปรบัอากาศรถยนต 
กระบวนการรบัรองคุณภาพรับรองคุณภาพชิ้นสวนมีอยูหลายขัน้ตอนดังไดกลาวไปแลวใน

บทที ่ 3 ในหวัขอที่ 3.3  ซึง่ในการรับรองคุณภาพชิ้นสวนคอนเดนเซอรก็จะมีขั้นตอนเหมือนกันแต
เงื่อนไขในการรับรองคุณจะตางกนัตามคูมือการรับรองคุณภาพที่จัดทําขึ้นในบทที4่ ซึ่งตอไปจะ
กลาวถึงขัน้ตอนตางๆในการรับรองคุณภาพของชิน้สวนคอนเดนเซอร โดยเริ่มต้ังแตเมื่อ
ผูประกอบการรถยนตตัวอยาง สงมอบแบบชิ้นสวนและแผนการประกอยรถยนตรุนใหมใหผูสง
มอบเพื่อศึกษาจัดทาํแผนการเตรียมการผลิต จนกระทั้งชิ้นสวนผานการรับรองคุณภาพตามคูมือ
กระบวนการรบัรองคุณภาพของผูประกอบการรถยนตตัวอยางที่จัดทาํขึน้ในบทที่4 ซึ่งตอไปจะ
กลาวถึงขัน้ตอนในการรับรองคุณภาพของชิ้นสวนคอนเดนเซอรตามลาํดับ 
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5.2.1 การสงมอบแบบชิ้นสวนและแผนการประกอบรถรุนใหมใหผูสงมอบ
ชิ้นสวน 

1  แบบชิ้นสวนของคอนเดนเซอร (Part Drawing) 
 แบบช้ินสวนของคอนเดนเซอรจะแสดงรายละเอียดเกี่ยวกับสเปคทั้ งหมดของ

คอนเดนเซอร  เชน ขนาด, รูปราง, ชิ้นสวนประกอบยอย รวมถึงขอกําหนดเกี่ยวกับหัวขอในการ
ทดสอบดานประสิทธิภาพ  ความทนทาน ความนาเชื่อถือตางๆ ซึ่งแบบชิ้นสวนถือเปนเอกสาร
สําคัญซึ่งทางผูประกอบการรถยนตและผูสงมอบมอบตองเก็บรักษาเปนความลับหามมิใหนํามา
เปดเผยกับบุคคลภายนอก ฉะนั้นในที่นี้จึงไมสามารถนําแบบชิ้นสวนดังกลาวมาแสดงใน
วิทยานิพนธนี้ได 

2. แผนการประกอบรถยนตรุนใหม (Main Schedule) 
แผนการประกอบรถยนตรุนใหม (Main Schedule) คือแผนในการประกอบรถยนตรุนใหม

หรือชิ้นสวนใหม ซึ่งจะประกอบดวยแผนในการรับช้ินสวนตัวอยาง (Sample Part), แผนในการ
ทดลองประกอบ(Trial Production), แผนในการประกอบกอนผลิตจริง(Pre-Launch/ Pre-
Production), แผนในการเริ่มผลิตจริง (Launch/ Start of Production(SOP)) แผนการประกอบ
รถยนตรุนใหม สําหรับชิ้นสวนคอนเดนเซอรจะมีแผนการดังนี้   ภาพที่ 5.1 แสดงแผนการประกอบ
รถยนตรุนใหม 

1) แผนการรับชิ้นสวนตัวอยาง (Sample Part) ในวนัที่ 6 กรกฎาคม 
2) แผนในการทดลองประกอบครั้งที่ 1  (Trial-1)ในวันที่ 6-11 สิงหาคม

และแผนในการรับชิ้นสวนในวันที่ 30 กรกฎาคม จํานวน  4 ยนูิต 
3) แผนในการทดลองประกอบครั้งที่ 2  (Trial-2)ในวันที่ 15-20 กันยายน

และแผนในการรับชิ้นสวนในวันที่ 10 กนัยายน จาํนวน  4 ยูนิต 
4) แผนในการประกอบกอนผลิตจริง (Pre-Production)ในวันที่ 20-22 

กันยายน และแผนในการรับชิ้นสวนในวันที่ 19 ตุลาคม จํานวน  60 ยูนิต 
5) แผนในการเริ่มผลิตจริง (Mass-Production)ในตนเดือนพฤศจกิายน 
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ภาพที ่5.1 แสดงแผนการประกอบรถยนตรุนใหม 

5.2.2 การจัดทําแผนการเตรียมการผลิตของผูสงมอบ 
เมื่อผูสงมอบไดรับแบบชิ้นสวนและแผนการประกอบรถรุนใหม ผูสงมอบจะทาํการศึกษา

และจัดทําแผนการเตรียมการผลิตเพื่อใหมอบใหผูประกอบการรถยนตตรวจสอบอนุมัติซึ่งในบทที่ 
4 การจัดทําคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน เราไดจัดทําแบบฟอรมของแผนการ
เตรียมการผลติเพื่อความสะดวกและความสมบูรณของรายละเอียดในแผนการเตรียมการผลิตผูสง
มอบจะตองจดัทําแผนการเตรียมการผลิตตามแบบฟอรมที่กาํหนด สําหรับชิน้สวนคอนเดนเซอร
แผนการเตรียมการผลิตที่ผูสงมอบจัดทาํจะแสดงดังภาพที่ 5.2 ซึ่งแผนการเตรียมการผลิตจะ
ประกอบดวยหัวขอหลกั 6 หัวขอซ่ึงจะมีรายละเอยีดดังนี ้

1. แผนการประกอบรถยนตรุนใหม (Main Schedule) 
แผนการประกอบรถยนตรุนใหม (Main Schedule) คือแผนในการประกอบรถยนตรุนใหม

ของผูประกอบการรถยนตซึ่งรายละเอียดไดกลาวไปแลวในหวัขอที่ 5.2.1  
2. แผนการเตรียมการดานเอกสาร (Document) 

 แผนการเตรียมการดานเอกสาร (Document) คือแผนในการเตรียมการดานการจัดเตรียม
เอกสารของชิน้สวนคอนเดนเซอรซึ่งจะประกอบดวย  10 หัวขอยอยดังนี ้

1) แผนการศึกษารายละเอียดสเปคตางๆที่กําหนดเพื่อเปนขอมูลในการ
วางแผนอื่นๆในแบบชิ้นสวน (Drawing detail) ซึ่งผูสงมอบไดกําหนดไวจะทําในชวง ในชวงเดือน
กุมภาพันธ 

2) แผนการจัดทําแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process flow 
chart) ซึ่งจะจัดทําในชวงเดือนมนีาคมถึงปลายเดือนพฤษภาคม 

VEHICLE : MASTER SCHEDULE
DETAILS '00/3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1. VEHICLE. SCHEDULE

2. PART DELIVERYMA
IN

   
 S

CH
ED

UL
E

SOP
6 6    11 15   20 20 22

SAMPLE TRIAL 1 TRIAL 2 PRE-PROD. MASS PROD.

30 10 19

4 U' 4 'U 60 U'



PARTS DEVELOPMENT MASTER SCHEDULE
  COMPANY NAME : โรงงานตัวอยาง CODE : A/C

MODEL P/NO P/NAME PDD SEEN SUPPLIER APPROVAL
PICKUP 897920-319 CONDENSER ASM

xxxx xxxx xxxx xxxx xxxx xxxx xxxx
DATE ISSUE DATE

SUPPLIER IMCT

 MAIN SCHEDULE PDD

 1. DRAWING DETAIL PDD -
 2. PROCESS FLOW CHART QA/PE PDD
 3. MAT'L LIST&COMPONENT PART PDD PDD
 4. INSPECTION STANDARD QA QCD
 5. CONTROL PLAN/QC. PROCESS QA/PE QCD
 6. PROCESS FMEA QA/PE PDD
 7. OPERATION MANUAL PE
 8. CHECK SHEET QA PDD
 9.CHECKER JIG DWG PE QCD
10. LIMIT SAMPLE QCD
 1. TOOLING DESIGN PE/PROC
 2. TOOLING MAKING PE/PROC
 3. TOOLING SHIPMENT
 4. TRIAL PE/PROC
 5. SAMPLE INSPECTION (OTS) QA PDD
 6. SAMPLE DELIVERY (OTS) QA PDD
 7. RELIABILITY TEST QA PDD
8. PPAP SUBMISSION QA
 1. NEW FACTORY/PLANT BUILD.
 2. MACHINE
 3. ASS'Y JIG MAKING PE/PROC
 4. INSP.JIG MAKING QA
 5. INSP.JIG CERTIFICATION QA QCD
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 3. PRE - PRODUCTION PL/PE
 4. Ppk/ Cpk PE PDD
5. MSA PE PDD
6. WORKER TRAINING PE/PROD
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SEP

ภาพที่ 5.2 แผนการเตรียมการผลิตของคอนเดนเซอร
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3) แผนการจัดทําเอกสารรายการวัสดุและชิ้นสวนประกอบยอย 
(Material and Component Parts List) จะทําในชวงเดือนมีนาคมถึงปลายเดือนพฤษภาคม 

4)  แผนการจัดทํา เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ  ( Inspection 
Standard) จะทําในชวงเดือนมีนาคมถึงปลายเดือนพฤษภาคม 

5) แผนการจัดทําเอกสารแผนภูมิกระบวนการควบคุมคุณภาพหรือแผน
ควบคุม (QC Process Chart/Control Plan) จะทําในชวงกลางเดือนเมษายนถึงกลางเดือน
มิถุนายน 

6) แผนการจัดทําการศึกษาวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ
ของกระบวนการ (Process FMEA) จะทําในชวงเดอืนมีนาคมถึงเดือนกลางมิถุนายน 

7) แผนการจัดทํามาตรฐานการทํางาน (Operation Manual) จะทํา
ในชวงเมษายนถึงปลายเดือนมิถุนายน 

8) แผนการจัดทําแบบฟอรมตรวจสอบคุณภาพ (Check Sheet) จะทํา
ในชวงเมษายนถึงกลางเดือนมิถุนายน 

9) แผนการจัดทําแบบของจิ๊กชวยในการตรวจสอบ (Checker Jig 
Drawing) จะทําในชวงกลางเดือนมีนาคมถึงปลายเมษายน 

10) แผนการจัดทํามาตรฐานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก (Limit 
Sample) สําหรับชิ้นสวนคอนเดนเซอรไมมีขอกําหนดเกี่ยวกับลักษณะภายนอก ดังนั้นจึงไมมีการ
จัดทํา Limit Sample  

3 แผนการเตรียมการดานเครื่องมือ/อุปกรณ/แมพิมพและชิ้นสวน
ตัวอยาง (Tooling & Sample) ประกอบดวย 7 หัวขอยอยดังนี้ 

1) แผนการออกแบบเครื่องมือ/อุปกรณ/แมพิมพ (Tooling Design) จะ
ทําในชวงตนเดือนถึงกลางเดือนกุมพาพันธ 

2) แผนการจัดทําเครื่องมือ/อุปกรณ/แมพิมพ (Tooling Making) จะทํา
ในชวงกลางเดือนกุมพาพันธถึงกลางเดือนมิถุนายน 

3) แผนการจัดสงเครื่องมือ/อุปกรณ/แมพิมพ (Tooling Shipment) 
เฉพาะกรณีที่เครื่องมือ/อุปกรณ/แมพิมพทําจากตางประเทศ ซึ่งจะตองใชเวลาในการจัดสง
คอนขางนาน สําหรับชิ้นสวนคอนเดนเซอรจะไมมีเครื่องมือ/อุปกรณ/แมพิมพที่ทําจากตางประเทศ.
ดังนั้นจึงไมมีแผนการในสวนนี้ 

4) แผนการทดลองผลิต (Trial) เพื่อการทดลองผลิตและจัดทําชิ้นสวน
ตัวอยางเพื่อเสนออนุมัติจะทําในชวงกลางเดือนมิถนุายน 
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5) แผนการตรวจสอบชิ้นสวนตัวอยาง (Sample Inspection) จะทํา
ในชวงปลายเดือนมิถุนายน 

6) แผนการจัดสงชิ้นสวนตัวอยาง (Sample Delivery)คือกําหนดการทีจ่ะ
จัดสงชิ้นสวนตัวอยางใหผูประกอบการรถยนตซึ่งจะจัดสงในชวงในชวงตนเดือนกรกฎาคม 

7) แผนการทดสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test Schedule) จะทํา
การทดสอบในชวงเดือนกรกฎาคมถึงสิงหาคม 

8) แผนการจัดสง PPAP ใหผูประกอบการอนุมัติซึ่งกําหนดการที่ผูสง
มอบจะตองมอบมอบ PPAP วันที่ 20 ตุลาคม  

4 แผนการเตรียมการดานอุปกรณและสิ่งอํานวยความสะดวกในการผลิต
(Equipment & Facility) ประกอบดวย 5 หัวขอยอย 

1) แผนการจัดสรางโรงงานใหม(New Factory /Plant) สําหรับช้ินสวน
คอนเดนเซอรจะไมมีการจัดตั้งโรงงานใหมจึงไมมีแผนงานในสวนนี้ 

2) แผนการจัดเตรียมเครื่องจักร(Machine) เฉพาะกรณีชิ้นสวนที่ตองใช
เครื่องจักรใหมสําหรับช้ินสวนคอนเดนเซอรสามารถใชเครื่องจักรที่มีอยูปจจุบันไดจึงไมตองจัดหา
เครื่องจักรใหมจึงไมมีแผนงานในสวนนี้ 

3) แผนการจัดทําจิ๊กชวยในการประกอบ(Assembly Jig Making) ซึ่งจะ
จัดทําในชวงตนเดือนเมษายนถึงกลางเดือนมิถุนายน 

4) แผนการจัดทําจิ๊กชวยในการตรวจสอบ (Inspection Jig) ซึ่งจะจัดทํา
ในชวงตนเดือนเมษายนถึงปลายเดือนมิถุนายน 

5) แผนการตรวจสอบยืนยันความถูกตองของจิ๊กชวยในการตรวจสอบ 
(Inspection Jig Certification ) ซึ่งจะทําการตรวจสอบในชวงเดือนตนเดือนกรกฎาคม 

5 แผนการเตรียมการดานผลิตภัณฑ (Product) ประกอบดวย 5 หัวขอ
ยอย 

1) แผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ(Material Order)ซึ่งจะทําการสั่งซื้อในชวงตน
เดือนเมษายนถึงตนเดือนถึงตนเดือนกรกฎาคม 

2) แผนการสั่งซื้อชิ้นสวนประกอบยอย(Component Part Order) เพื่อ
ผลิตคอนเดนเซอรซึ่งจะทําการสั่งซื้อในชวงตนเดือนเมษายนถึงตนเดือนถึงตนเดือนกรกฎาคม 

3) แผนการผลิตกอนผลิตจริง(Pre-Launch/Pre-Production)ซึ่งจะทํา
การผลิตในชวงปลายเดือนสิงหาคม 
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4) แผนการจัดทําดัชนีความสามารถของกระบวนการเบื้องตน(Ppk) ซึ่ง
จะทําในชวงตนเดือนกันยายน 

5) แผนในการจัดทําการวิเคราะหระบบการวัด (Measurement System 
Analysis; MSA) ซึ่งจะทําในชวงตนเดือนกันยายน 

6) แผนการฝกอบรมคนงาน (Worker Training) ซึ่งจะทําในชวง
กลางเดือนมิถุนายน 

6 แผนการเตรียมการผลิตดานอื่นๆ (Other) ประกอยดวย 2 หัวขอยอย 
1) แผนการตรวจประเมินกระบวนการ(Process Audit) ซึ่งจะทําการ

ตรวจประเมินในชวงปลายเดินสิงหาคม 
2) แผนการตรวจสอบความคืบหนา (Review Point) ซึ่งจะทําการ

ตรวจสอบความคืบหนาทุกตนเดือนตั้งแตเดือนตั้งแตตนเดือนมีนาคมถึงตนเดือนสิงหาคม 

5.2.3 การตรวจสอบและอนุมัติแผนการเตรียมการผลิตของผูสงมอบ 
เมื่อผูสงมอบจัดทําแผนการเตรียมการผลิตเสร็จสมบูรณตามหัวขอ 5.2.2 แลวจะสงแผน

ดังกลาวใหทางผูประกอบการรถยนตเพื่อตรวจสอบอนุมัติ ซึ่งผูประกอบการรถยนตจะทําการ
ตรวจสอบความถูกตองของแผนดังกลาวและชวงเวลาที่ผูสงมอบกําหนดมีคหวามเหมาะสมหรือไม 
เมื่อผูประกอบการรถยนตไดตรวจสอบและอนุมัติแผนการเตรียมการผลิตของผูสงมอบแลว จะแจง
ใหทางผูสงมอบทราบเพื่อเร่ิมดําเนินการตามแผนการที่ไดรับอนุมัติแลว 

5.2.4 การตรวจสอบความคืบหนาของการเตรียมการผลิต 
เมื่อแผนการเตรียมการผลิตของผูสงมอบไดรับการอนุมัติจากผูประกอบการรถยนตแลว

ทางผูสงมอบจะเริ่มดําเนินการตามแผนดังกลาวซึ่งทางผูประกอบการรถยนตจะคอยติดตาม
ตรวจสอบความคืบหนาในการดําเนินการตามแผนการเตรียมการผลิตโดยชวงเวลาในการ
ตรวจสอบความคืบหนาจะกําหนดไวในแผนการเตรียมการผลิตสําหรับชิ้นสวนคอนเดนเซอร 
แผนการตรวจสอบความคืบหนาจะกําหนดไว 1 คร้ังตอเดือน ซึ่งผลการตรวจสอบความคืบหนาใน
แตละเดือนจะแสดงในแตละครั้งพบวามีปญหาในการปฎิบัติงานบางสวนลาชากวาที่กําหนดใน
แผนการเตรียมการผลิต ซึ่งในการตรวจสอบความคืบหนาถาพบปญหาผูสงมอบปฎิบัติงานได
ลาชากวาแผนก็จะใหผูสงมอบชี้แจงปญหาและกําหนดแผนในการปฎิบัติงานใหทันตามเปาหมาย
และคอยติดตามความคืบหนาอยางใกลชิด สําหรับช้ินสวนคอนเดนเซอรกําหนดการตรวจสอบ
ความคืบหนาตามแผนการเตรียมการผลิตกําหนดไวหาครั้งดังนี้ 



                                                                                                              
                                                                                                                                                            147 
 

การตรวจสอบความคืบหนาครั้งที่หนึ่งและครั้งที่สองซึ่งไดดําเนินการวันที่ 3 มีนาคมและ
วันที่ 5 เมษายนซึ่งผลการตรวจสอบความคืบหนาพบวาผูสงมอบสามารถปฏิบัติงานไดทันตาม
แผนที่กําหนด การตรวจสอบความคืบหนาครั้งที่ 3 ดําเนินการในวันที่ 7 พฤษาคม ซึ่งผลการ
ตรวจสอบความคืบหนาพบวามีงานบางสวนไดลาชากวาแผนที่กําหนดไว คือเอกสารที่ตองจัดทํามี
บางรายการยังไมไดเร่ิมดําเนินการเชน แผนควบคุม(Control Plan), มาตรฐานการทํางาน
(Operation Manual), ใบตรวจสอบ(Check Sheet) และ แมพิมพข้ึนรูปแบร็คเก็ตคอนเดนเซอรทํา
ไดลาชากวาแผน จึงไดทําการกําชับผูสงมอบใหเรงดําเนินการในสวนที่ลาชาดังกลาวใหทันตาม
แผนที่กําหนดไวและในการตรวจสอบความคืบหนาครั้งตอไปผูสงมอบจะตองทําใหทันตามแผนที่
กําหนด การตรวจสอบความคืบหนาครั้งที่สี่ซึ่งทําในวันที่ 6 มิถุนายน พบวาการจัดทําอุปกรณชวย
ในการประกอบ(Assembly Jig) ลาชากวาแผน จึงใหผูสงมอบเรงงานในสวนนี้ใหทันตามแผนงาน
ที่วางไว การตรวจสอบความคืบหนาครั้งที่หา ไดดําเนินการในวันที่ 3 กรกฎาคม ผลการตรวจสอบ
ความคืบหนาพบวาการตรวจสอบความเที่ยงตรงของอุปกรณชวยในการตรวจสอบ(Inspection jig 
certification)ไดดําเนินการจัดทําลาชากวาแผนที่กําหนดจึงใหผูสงมอบเรงงานในสวนนี้ใหเสร็จ
ภายในกําหนดวันจัดสงชิ้นสวนตัวอยางในวันที่ 6 กรกฎาคม ซึ่งในวันที่ 6 กรกฎาคม ผูสงมอบ
สามารถสงมอบชิ้นสวนตัวอยางและพรอมเอกสารที่เกี่ยวของรวมทั้งผลการตรวจสอบความ
เที่ยงตรงของอุปกรณชวยในการตรวจสอบ(Inspection jig certification) มาพรอมกันดวย 

ในการตรวจสอบคืบหนาที่ผานมาจะไมมีการกําหนดชวงเวลาที่จะตรวจติดตามความ
คืบหนาที่ชัดเจนทําใหการติดตามความคืบหนาขาดความตอเนื่องทําใหงานเกิดความลาชากวา
แผนโดยที่ผูประกอบการรถยนตไมทราบวางานเริ่มลาชากวาแผนเมื่ไรและผูวงมอบเองอาจไมมี
แผนที่จะเรงงานงานในสวนที่ลาชาทันตามแผนที่วางไวซึ่งจะสงผลใหงานเกิดความลาชากวาแผน
ไปมากจนไมสามารถดําเนินการใหเสร็จไดทันตามแผน  

ในการตรวจติดตามความคืบหนาตามคูมือรับรองคุณภาพที่จัดทําขึ้นจะกําหนดไวใน
แผนการเตรียมการผลิตซึ่งจะกําหนดไวอยางตอเนื่องทุกเดือนจนกระทั้งไดชิ้นงานตัวอยางที่
สมบูรณ ในการตรวจสอบความคืบหนาในแตละครั้งซึ่งจะพบวามีงานบางสวนลาชากวาแผนซึ่ง 
กําชับผูสงมอบใหเรงงานในสวนที่ลาชาใหทันตามแผนงานที่วางไวและมีการติดตามความคืบหนา
ของงานในสวนที่ลาชาในครั้งตอๆไปมีการติดตามความคืบหนาอยางตอเนื่องทําใหงานสําเร็จได
ทันตามแผนงานที่วางไว ภาพที่ 5.3 แสดงผลการติดตามตรวจสอบความคืบหนา 

 



PARTS DEVELOPMENT MASTER SCHEDULE
  COMPANY NAME : โรงงานตัวอยาง CODE : A/C

MODEL P/NO P/NAME PDD SEEN SUPPLIER APPROVAL
PICKUP 897920-319 CONDENSER ASM

xxxx xxxx xxxx xxxx xxxx xxxx xxxx
DATE ISSUE DATE

SUPPLIER IMCT

 MAIN SCHEDULE PDD

 1. DRAWING DETAIL PDD -
 2. PROCESS FLOW CHART QA/PE PDD
 3. MAT'L LIST&COMPONENT PART PDD PDD
 4. INSPECTION STANDARD QA QCD
 5. CONTROL PLAN/QC. PROCESS QA/PE QCD
 6. PROCESS FMEA QA/PE PDD
 7. OPERATION MANUAL PE
 8. CHECK SHEET QA PDD
 9.CHECKER JIG DWG PE QCD
10. LIMIT SAMPLE QCD
 1. TOOLING DESIGN PE/PROC
 2. TOOLING MAKING PE/PROC
 3. TOOLING SHIPMENT
 4. TRIAL PE/PROC
 5. SAMPLE INSPECTION (OTS) QA PDD
 6. SAMPLE DELIVERY (OTS) QA PDD
 7. RELIABILITY TEST QA PDD
8. PPAP SUBMISSION QA
 1. NEW FACTORY/PLANT BUILD.
 2. MACHINE
 3. ASS'Y JIG MAKING PE/PROC
 4. INSP.JIG MAKING QA
 5. INSP.JIG CERTIFICATION QA QCD
 1. MAT'L ORDER PL
 2. COMPO. PARTS ORDER PL
 3. PRE - PRODUCTION PL/PE
 4. Ppk/ Cpk PE PDD
5. MSA PE PDD
6. WORKER TRAINING PE/PROD
 1. PROCESS AUDIT QA/PE QCD
 2. REVIEW POINT ALL PDD

ภาพที่ 5.3 ผลการติดตามตรวจสอบความคืบหนา
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5.2.5 ขอกําหนดในการรับรองคุณภาพชิ้นสวน 
ในบทที่ 4 เราไดจัดทําคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนและในบทที่ 5 นี้เราจะนํา

คูมือดังกลาวมาทดลองปฏิบัติซึ่งตอไปจะกลาวถึงการรับรองคุณภาพของชิ้นสวนคอนเดนเซอร
ตามเงื่อนไขของคูมือรับรองคุณภาพซึ่งจะแบงเปน 15 ขอกําหนดซึ่งตอไปกลาวถึงขอกําหนดใน
การรับรองคุณภาพของชิ้นสวนคอนเดนเซอรในแตละขอกําหนดของคูมือกระบวนการรับรอง
คุณภาพตามลําดับ 

 
1.ใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิต (Production Parts Submission 

Warrant)   
ใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิต (ISIR ;Initial Sample Inspection Report) เปนเอกสารใน

การเสนอรับรองคุณภาพชิ้นสวน โดยผูสงมอบจะเขียนใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิตสงให
ผูประกอบการรถยนตพรอมช้ินสวนตัวอยางและเอกสารที่เกี่ยวของทั้งหมด ในชวงเวลาตามแผนที่
กําหนดในแผนการเตรียมการผลิต  ใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิตของชิ้นสวนคอนเดนเซอรที่ผูสง
มอบเขียนเสนอพรอมชิ้นสวนตัวอยางแสดงดังภาพที่ 1 ในภาคผนวก.ซึ่งรายการที่ยังไมสามารถ
จัดสงไดจะระบุวันที่ ที่จะสงมอบใหในครั้งตอไปไว เมื่อผูประกอบการรถยนตไดรับ.ใบรับรองการ
เสนอชิ้นสวนผลิตแลวจะทําการตรวจสอบความถูกตองของใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิตและ
เอกสารที่แนบมาถาถูกตองจะลงนามรับรองกอนทําการตรวจสอบชิ้นสวนตอไป 

 
2.ขอกําหนดการตรวจรับรองลักษณะภายนอก (Appearance Approval 

Report) 
การตรวจรับรองลักษณะภายนอก (Limit Sample) สําหรับช้ินสวนที่มีขอกําหนดเรื่องสี, 

เร่ืองลาย, ลักษณะผิวหนาซึ่งไมสามารถกําหนดคาเปนตัวเลขที่แนนอนได ซึ่งสําหรับชิ้นสวน
คอนเดนเซอรจะไมมีขอกําหนดเกี่ยวกับการตรวจรับรองลักษณะภายนอกดังนั้นในหัวขอนี้จึงไม
การดําเนินการ 

 
3. ชิ้นสวนตัวอยาง (Sample Parts) 

ชิ้นสวนตัวอยาง ทางผูประกอบการรถยนตไดเรียกขอชิ้นสวนตัวอยาง สําหรับการอนุมัติ 
รับรองคุณภาพจํานวน 3 ชิ้น โดยชิ้นสวนตัวอยางที่จัดสงจะตองติดปายสีเหลือง (Tag Card) เพือ่ช้ี
บงชิ้นสวนตัวอยาง และผูสงมอบตองสงเอกสารสําหรับเสนอชิ้นสวนตนแบบ (Sample Part 
Application Sheet) โดยชิ้นสวนตนแบบ   (Master Sample)  จะกําหนดจากชิ้นงานหนึ่ง  ที่ถูกวัด
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สําหรับการประเมินขนาด และสําหรับน้ําหนักของชิ้นสวน ผูสงมอบตองตัดสินน้ําหนักของชิ้นสวน 
ตามที่ ไดเสนอตองมีการรายงานเกี่ยวกับน้ําหนักนี้ใน สงเอกสารเสนอชิ้นสวนตนแบบ (Sample 
Part Application Sheet) โดยแสดง น้ําหนัก เปน กิโลกรัม ในสวนของการจัดเก็บช้ินสวนทาง 
ผูประกอบการรถยนต จะสงชิ้นสวนที่ไดผานการอนุมัติเรียบรอยแลว กลับไปยังผูสงมอบเพื่อให
จัดเก็บตนแบบไวเปนอยางดีเปนระยะเวลาหลังจากเลิกการผลิตหรือหมดรุนแลว 1 ป จํานวน 1 
ชิ้นหรือตามที่ทางลูกคาเห็นสมควร 

สําหรับชิ้นสวนคอนเดนเซอรทางผูสงมอบไดจดัสงชิ้นสวนตัวอยางจํานวน 3 ชิน้ตามแผนที่
กําหนดไว พรอมติดปายสีเหลืองและจัดสงเอกสารสําหรับเสนอชิ้นสวนตนแบบของชิ้นสวน
คอนเดนเซอรโดยระบุน้ําหนักของคอนเดนเซอรลงในเอกสารเสนอชิ้นสวนตนแบบนี้มาดวย และ
ทางผูประกอบการรถยนตไดตรวจสอบอนุมัติและสงชิ้นสวนกลับไปยังผูสงมอบเพื่อใหจัดเก็บ
ตนแบบไวเปนชิ้นสวนตนแบบ ปายสีเหลือง (Tag Card) เพื่อชี้บงชิ้นสวนตัวอยางและเอกสาร
สําหรับเสนอชิ้นสวนตนแบบ (Sample Part Application Sheet) แสดงดังภาพที่ 2 และ ภาพที่ 3 
ในภาคผนวกตามลําดับ 

 
4. บันทึกการออกแบบทั้งหมดของลูกคาและผูสงมอบ(All Customer 

and Supplier Design Records) 
บันทึกการออกแบบทั้งหมดของลูกคาและผูสงมอบ(เชน  ขอมูลเชิงคณิตศาสตร 

CAD/CAM  แบบของชิ้นสวน  รายการจําเพาะ รวมทั้งรายละเอียดของแบบ) เปนการเก็บบันทึก
รายละเอียด ของการเปลี่ยนแปลงในทุกๆเรื่องของแบบชิ้นสวนหลัก และแบบชิ้นสวนยอย  

สําหรับชิ้นสวนคอนเดนเซอรบันทึกการออกแบบจะมี 2 รายการ 
1) เอกสารควบคุมบันทึกการเปลี่ยนแปลงแบบชิ้นสวน (Drawing 

Change Record Sheet) เปนเอกสารบันทึกเกี่ยวการเปลี่ยนแปลงของแบบชิ้นสวน สําหรับ
ชิ้นสวนคอนเดนเซอรเอกสารควบคุมบันทึกการเปลี่ยนแปลงแบบชิ้นสวน ดังแสดงในภาพที่4 ใน
ภาคผนวก  

2) แบบชิ้นสวนของคอนเดนเซอร 
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5. เอกสารการเปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรม (Any Authorized 
Engineering change document) 

เอกสารที่ไดรับอนุญาตใหเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมจากลูกคาที่ยังไมไดรวมเขากับบันทึก
การออกแบบแตไดรวมเขาเปนสวนหนึ่งของชิ้นสวนที่ เสนออนุมัติ สําหรับการสงมอบอัน
เนื่องมาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยลูกคา ซึ่งขอกําหนด ตางๆที่ไดรับการเปลี่ยนแปลง
ไปจากเดิม เชน คุณลักษณะตางๆ ไดรับการเปลี่ยนแปลง ผูสงมอบ จะตองรีบ ไปดําเนินการใน
สวนที่เพิ่มเติมเปลี่ยน ในการเปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรมการออกแบบโดยลูกคา สามารถกระทําได 
2 กรณี ดังนี้  

1). กรณีเรงดวน ผูสงมอบจะไดรับเอกสารแจงการเปลี่ยนแปลง จาก
ลูกคา เพื่อใหผูสงมอบรีบไปดําเนนิการโดยดวน โดยกรณีนี้แบบชิ้นสวนที่ผานการอนุมัติ ผูสงมอบ
จะไดรับในภายหลังของการดําเนนิการไปแลว สําหรบัชิ้นสวนคอนเดนเซอรไมมกีารเปลี่ยนแปลง
กรณีเรงดวน. 

2). กรณีปกติ  ผูสงมอบจะไดรับเอกสารแจงการเปลี่ยนแปลงเชิง
วิศวกรรมพรอมแบบชิ้นสวนจากลูกคา ซึ่งเอกสารแจงการเปลีย่นแปลงเชิงวศิวกรรมและแบบ
ชิ้นสวนของคอนเดนเซอร เปนเอกสารควบคุมที่ไมสามารถนาํมาเผยแพรกับบุคคลที่ 3 ไดดังนั้นจึง
มิไดนํามาแสดงไวในที่นี ้

 
6.ผลเชิงขนาด ซึ่งอางอิงกับขอกําหนดในแบบของชิ้นสวน( Dimension 

Result Referenced to the Part Drawing Requirements)  
ผลการตรวจสอบเชิงขนาดของชิ้นสวนตัวอยางซึ่งอางอิงกับขอกําหนดในแบบของชิ้นสวน

ผูสงมอบจะตองทําการตรวจสอบขนาดของชิ้นสวนตัวอยางจํานวน 3 ชิ้น ในทุกๆจุดตามที่แบบ
ชิ้นสวนกําหนดกําหนดและ บันทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอรมตามที่จัดทําไวในบทที่4 พรอม
ทั้งแนบ แบบซึ่งแสดงจุดตรวจสอบ สําหรับช้ินสวนคอนเดนเซอรจุดตรวจสอบดานขนาดมิติตามที่
แบบชิ้นสวนกําหนดมีอยูทั้งหมด 48 จุด ผลการตรวจสอบเชิงขนาดและแบบแสดงจุดตรวจสอบ
ของคอนเดนเซอรแสดงดังภาพที่ 5 และ ภาพที่6 ในภาคผนวกตามลําดับ 

จากผลการตรวจสอบดานขนาดมิติของชิ้นสวนคอนเดนเซอรพบวามีบางจุดไมไดขนาด
ตามสเปคในแบบชิ้นสวนคือขนาดที่วัดไดมีคาเบี่ยงเบนเกินคาพิกัดความเผื่อที่กําหนดจงึแจงใหผู
สงมอบทําการปรับปรุงแกไขในจุดดังกลาวแลวจัดสงชิ้นสวนตัวอยางมาเพื่อปรับปรุงแกไขและ
จัดสงชิ้นสวนตัวอยางมาเพื่อตรวจสอบอนุมัติใหมอีกครั้ง ซึ่งผลการตรวจสอบหลังจากการปรับปรุง
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แกไขและตรวจสอบขนาดมิติใหมซึ่งผลการตรวจสอบคาวัดตางๆทั้งหมดอยูในสเปคพิกัดความเผื่อ
ที่กําหนด 

จํานวนจุดตรวจสอบของคอนเดนเซอรมีมากกวาเดิมมากทําใหตองใชเวลาในการ
ตรวจสอบมากขึ้น แตจะชวยใหสามารถปองกันปญหาขนาดมิติผิดไปจากแบบในจุดที่ไมไดมีการ
ตรวจสอบซึ่งจะสงผลกระทบเมื่อนําชิ้นสวนไปติดตั้ง ในชวงทดลองประกอบหรือเร่ิมผลิตจริงไป
แลวทําใหการแกไขทําไดยากเพราะเวลาในการแกไขมีจํากัดและชิ้นสวนอาจผลิตเก็บไวเปนจาํนวน
มากทําใหเสียคาใชจายในการแกไขมาก และอาจทําใหสายการผลิตสดุด สงผลตอยอดการผลิต
รถยนตไมไดตามเปาหมาย 

 
7.เครื่องชวยในการตรวจสอบ (เชน ตัวจับ แบบจําลอง แบบทาบ ฯลฯ) 

(Checking Aids) 
สําหรับช้ินสวนที่มีรูปรางซับซอนยากในการตรวจสอบขนาดและตองใชเวลาในการ

ตรวจสอบมาก จําเปนตองมีเครื่องมือชวยในการตรวจสอบ ดังนั้นผูสงมอบจะตองรับผิดชอบใน
การจัดทําและตรวจสอบยืนยันความเที่ยงตรงของเครื่องมือชวยในการตรวจสอบ สําหรับชิ้นสวน
คอนเดนเซอรจําเปนตองมีอุปกรณชวยในการตรวจสอบขนาดเนื่องจากในการตรวจสอบ
คอนเดนเซอรดวยเครื่องมือวัดปกติจะตองใชเวลาในการตรวจสอบมาก ซึ่งผูสงมอบไดจัดทําและ
ตรวจสอบความถูกตองของเครื่องชวยตรวจสอบ ผลการตรวจสอบและแบบของเครื่องมือชวยใน
การตรวจสอบแสดงดังภาพที่ 7 และภาพที่ 8 ในภาคผนวกตามลําดับ 

อุปกรณชวยในการตรวจสอบคอนเดนเซอร ผูสงมอบรับผิดชอบในการออกแบบ จัดทํา
และตรวจสอบยืนยันความถูกตอง อุปกรณชวยในการตรวจสอบนี้จะตรวจสอบในจุดที่เกี่ยวของกบั
การติดตั้งหมดและจุดที่ตอเขากับชิ้นสวนอื่นสําหรับชิ้นสวนคอนเดนเซอรคือจุดตําแหนงแบร็คเก็ต
ทั้งสี่ตัวซึ่งจุดดังกลาวจะเปนจุดที่ใชในการติตตั้งกับตัวรถยนตโดยยึดดวยโบลท ซึ่งเปนจุดสําคัญ
ถาผิดเพี้ยนไปจะทําใหเกิดปญหาติดตั้งกับตัวรถไดยากหรือติดตั้งไมไดซึ่งจะสงผลใหสายการ
ประกอบสะดุดได และอีกจุดหนึ่งคือจุดที่ตําแหนงปลายทอทั้งสองดานซึ่งเปนจุดที่ใชสําหรับตอเขา
กับทอลิควิด และทอดิสชารต ซึ่งในจุดนี้จะยากในการตรวจสอบเนื่องจากลักษณะทอในจุดนี้จะ
เอียงเปนมุมกับคอนเดนเซอรซึ่งจําเปนตองใชเคร่ืองมือชวยในการตรวจสอบและถาตําแหนงของ
ทอดังกลาวผิดเพี้ยนไปจะทําใหทอลิควิดและทอดิสชารตที่มาตอเขามีดําแหนงทางเดินที่ผิดเพี้ยน
ไปซึ่งอาจทําใหเกิดปญหาการติดชนกับชิ้นสวนอื่นของทอทั้งสองได 
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8.ผลของการทดสอบวัตถุดิบ สมรรถภาพ และ ผลการทดสอบความ
แข็งแรงทนทาน (Material, Performance and Durability Test Results) 

การทดสอบวตัถุดิบ สมรรถภาพ และ การทดสอบความแข็งแรงทนทาน (Test Result) 
หรือการตรวจสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test) ซึง่ผูสงมอบจะตองทําการทดสอบตามหวัขอ
การทดสอบทัง้หมดที่ระบุในแบบชิ้นสวน สําหรับชิน้สวนคอนเดนเซอร ทางผูสงมอบสามารถทํา
การทดสอบไดเองทัง้หมดภายในโรงงานของผูสงมอบ โดยหัวขอในการทดสอบตามที่แบบชิ้นสวน
กําหนดมีดังนี ้

1) การทดสอบดานความสามารถในการระบายความรอน (Radiation 
Capacity Test) คือความสามารถในการระบายความรอนจากระบบไปสูบรรยากาศภายนอกซึ่ง
สเปคมาตรฐานตามแบบชิ้นสวนกําหนดคือ 9600 kcal/Hr +/-  10 % และผลการทดสอบได
เทากับ 10553 kcal/Hr ซึ่งผลการทดสอบอยูในพิกัดความเผื่อที่กําหนด ดังนันผลการทดสอบ
ความสามารถดานการระบายความรอนจึงผานตามเกณฑมาตรฐาน   

2) การทดสอบความตานทานการไหลของอากาศ (Air Flow Resistance 
Test) คือการทดสอบความตานทานการไหลของอากาศผานคอนเดนเซอรซึ่งสเปคมาตรฐานตาม
แบบชิ้นสวนกําหนดคือ 59 Pa +/- 10% ซึ่งผลการทดสอบไดเทากับ 64.6 Pa ซึ่งผลการทดสอบอยู
ในพิกัดความเผื่อที่กําหนด ดังนั้นผลการทดสอบดานความตานทานการไหลของอากาศ จึงผาน
ตามเกณฑมาตรฐาน 

3) การทดสอบอัดอากาศ (Air Tightness Test) คือการทดสอบการรั่ว
ของคอนเดนเซอรโดยการอัดอากาศซึ่งสเปคมาตรฐานตามแบบชิ้นสวนกําหนดคือ 2.94 MPa ซึ่ง
ทดสอบโดยการอัดอากาศดวยความดัน 2.94 MPa ทิ้งไว 5 นาที ผลคือไมพบการรั่วหรือการเสียรูป
ดังนั้นผลการทดสอบดานความตานทานการไหลของอากาศ จึงผานตามเกณฑมาตรฐาน 

4) การทดสอบการทนความดัน (Pressure Tightness Test) คือการ
ทดสอบสอบคอนเดนเซอรในการรับความดันสูงซึ่งทดสอบโดยการอัดอากาศดวยความดัน 4.41 
MPa ทิ้งไว 5 นาที ผลคือไมพบการรั่วหรือการเสียรูปดังนั้นผลการทดสอบดานความตานทานการ
ไหลของอากาศ จึงผานตามเกณฑมาตรฐาน 

5) การทดสอบความสั่นสะเทือน (Vibration Test) คือการทดสอบ
ความสามารถในการรับแรงสั้นสะเทือนของคอนเดนเซอร ซึ่งแบบชิ้นสวนกําหนดการทดสอบแรง
สั่นเทือนของคอนเดนเซอร ตามมาตรฐาน JIS D1601 TYPE 1 CLASS B 43 m/s2(4.4 G) 200 
C/min:ซึ่งผลการทดสอบตามฐานดังกลาวไมพบการเสียหายใดๆเกิดขึ้นภายหลังการทดสอบ 
ดังนั้นผลการทดสอบความสั่นสะเทือนจึงผานตามสเปคตามที่แบบชิ้นสวนกําหนด 
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ผลการผลของการทดสอบวตัถุดิบ สมรรถภาพ และ ผลการทดสอบความแข็งแรงทนทาน 
(Test Result) ผลการตรวจสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test) ของคอนเดนเซอรตามหัวขอที่
กลาวไวขางบนซึ่งเปนหัวขอการทดสอบทีก่ําหนดไวในแบบชิ้นสวนซึง่ผูสงมอบไดทาํการทดสอบซึ่ง
ผลแสดงดัง ภาพที่ 9 ในภาคผนวก 

 
9. แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการมีลักษณะเปนเครื่องหมายหรือแผนภาพ  ซึ่งแยกแยะ
ขั้นตอนของกระบวนการผลิต ไวอยางชัดเจน การวิเคราะหโดยใชแผนภูมิ  โดยทั่วไปมักเริ่มตนดวย
การที่วัตถุดิบเคลื่อนเขาสูสายการผลิต และบันทึก ข้ันตอนการปฏิบัติงานตาง ๆ  บนวัตถุดิบนั้น  
เชน  การขนสง  การตรวจสอบ  การทํางานบนเครื่องจักร  การประกอบชิ้นสวน  จนกระทั่งสําเร็จ
ออกมาเปนผลิตภัณฑ หรือช้ินสวนที่ประกอบแลว  

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ คือแผนภูมิที่แสดงขั้นตอนในการผลิตชิ้นสวนตั้งแตตน
กระบวนการจนสิ้นสุดเปนชิ้นสวนที่สมบูรณ แผนภูมิการไหลของกระบวนการมีประโยชนในการ
วิเคราะหที่มาของตัวแปร เครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการและกําลังคนที่จําเปนตั้งแตตนจนจบ
กระบวนการผลิตผูสงมอบจะตองจัดทําแผนภูมิการไหลของกระบวนการสงใหผูประกอบการ
รถยนตเพื่อตรวจสอบอนุมัติ รายละเอียดในแผนภูมิการไหลของกระบวนการจะประกอบดวย 
ลําดับข้ันตอนการผลิตการผลิตตั้งแตตนกระบวนการจนเสร็จส้ินกระบวนการพรอมที่จะจัดสงโดย
แตละกระบวนการจะแทนดวยสัญลักษณพื้นฐาน 

สําหรับช้ินสวนคอนเดนเซอรแผนภูมิการไหลของกระบวนการจะมีทั้งหมด 22 ขั้นตอน
ตั้งแตตรวจรับวัสดุจนเสร็จเปนผลิตภัณฑ ภาพที่ 10 ในภาคผนวกแสดงแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการของการผลิตคอนเดนเซอร 

1) การตรวจรับวัตถุดิบ (Receiving Inspection) คือการตรวจรับวัสดุ
และชิ้นสวนประกอบยอย 

2) การจัดเก็บวตัถุดิบและชิ้นสวนประกอบยอย (Storage) คือการจัดเก็บ
วัสดุและชิ้นสวนประกอบยอยที่ผานการตรวจรับจากขั้นตอนที่ 1 

3) การประกอบยอยของ Tank (Sub Tank Assembly) คือการประกอบ
ยอยของ Tank กับ Plate 

4) การขึ้นรูป Fin (Fin Forming) คือการขึ้นรูป Fin จาก วัสดุเปนแผนยาว
ผานเครื่องตีขึ้นรูป 
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5) การประกอบ Fin, Tube, Side Plate, Tank (Fin, Tube, Side Plate, 
Tank  Assembly) คือการประกอบ Fin, Tube, Side Plate, Tank เขาดวยกัน 

6) การเชื่อมยึด Bracket (Bracket Welding) คือการเชื่อมยึด Bracket 
เขากับชิ้นงานที่ไดจากขั้นตอนที่ 5 

7) การพน Flux (Flux Spraying) คือการพน Flux ลงบนชิ้นงาน 
8) การทา Flux  (Flux Painting) คือการทา Flux ลงบนชนชิ้นงานที่จุด 

รอยตอระหวาง Tube กับ Tank, Side Plate กับ Tank, Cab กับ Tank, Bracket กับ Tank  
9) การอบแหง (Dry Off) คือการอบแหงโดยชิ้นงานจะผานเขาเตาอบที่

อุณหภูมิสูงเพื่อทาํใหชิ้นงานแหง 
10) การอบเชื่อม (NB Brazing) คือการอบเชื่อม โดยชิ้นงานผานเขาเตา

อบที่อุณหภูมิสูงสวนตางๆของชิ้นงานจะถูกประสานติดกันซึ่งในขั้นตอนนี้จะใชอุณภูมิอบสูงกวา
การอบแหง 

11) การตรวจสอบสภาพชิ้นงาน (Core Check) คือการตรวจสอบสภาพ
ชิ้นงานหลังจากผานการ อบเชื่อม 

12) การเชื่อมทอ Inlet /Out let (Torch Brazing) คือการเชื่อมทอ Inlet 
/Outlet เขากับกับชิ้นงานโดยวิธีการเชื่อมแก็ส 

13) การตรวจสอบการอุดตัน (Inside Air Flow Resistance) คือการ
ตรวจสอบการอุดตันโดยใชเครื่องมาโนมิเตอรวัดคาความตานทานการไหล 

14) การตรวจสอบการรั่วโดยใชแก็สฮีเล่ียม (Helium Leak Check) คือ
การตรวจสอบการรั่วโดยการใชเครื่องตรวจสอบแก็สฮีเลี่ยม 

15) ตรวจสอบขนาด (Dimension Check) คือการตรวจสอบขนาดของ
ชิ้นงานโดยใชจิ๊กชวยในการตรวจสอบ 

16) การประกอบชิ้นสวนยอย (Small Part Ass’y) คือการประกอบ
ชิ้นสวนยอยเขากับชิ้นงาน เชน Bracket, Dryer, โอริง, Clamp 

17) การตรวจสอบการรั่วขั้นสุดทาย (Final Leak Check) .การตรวจสอบ
การร่ัวโดยการอัดแก็สไนโตรเจน 

18) ตรวจสอบสภาพทั่วไปดวยสายตา (Appearance Check) คือการ
ตรวจสอบสภาพทั่วไปดวยสายตา เชน ความเรียบรอยของฟน, ชิ้นสวนประกอบครบ, การเสียรูป
หรือแตกราว เปนตน 
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19) การบรรจุ (Packing) คือการบรรจุชิ้นงานที่เสร็จเรียบรอยแลวลงใน
บรรจุภัณฑ 

20) การตรวจสอบขั้นสุดทาย (Final Inspection) เปนการตรวจสอบขั้น
สุดทายกอนจัดเก็บ 

21) การประเมินผล (Evaluation) คือการทดสอบความนาเชื่อถือซึ่งจะ
ทํา 1 คร้ัง/ป 

22) การจัดเก็บ (Storage) คือการจัดเก็บชิ้นงานเขา Warehouse  
 
10. รายงานการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของ

กระบวนการ (Process FMEA) 
FMEA เปนวิธีการในการประเมินระบบกระบวนการผลิตโดยเปนแนวทางในการปองกัน

ความผิดพลาดที่อาจเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต โดยพิจารณาความเปนไปไดในการเกิด
ขอบกพรองและทําการวเิคราะหหาขอขัดคลองที่เปนไปไดในกระบวนการผลิตคนหาสาเหตุและ
ผลกระทบจากขอบกพรองนั้นๆ กําหนดวธิีในการตรวจสอบและบงชี้ขอบกพรองนัน้ๆประเมนิ
โอกาสที่เกิดขอบกพรอง ความรุนแรงจากการเกิดลักษณะบกพรอง โอกาสตรวจพบลกัษณะ
บกพรองและหาวิธีปองกันการเกิดขึ้นของขอบกพรองนัน้ๆ ผูสงมอบตองจัดทาํ Process FMEA  

เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ(FMEA) เปนเครื่องมือเชิงคณุภาพ
ที่ใชระบ ุ ชีบ้งและจํากัดลักษณะขอบกพรอง ปญหา ขอผิดพลาดจากระบบ การออกแบบ
กระบวนการผลิต กอนที่ผลิตภัณฑจะสงถึงมือลูกคา เทคนิค FMEA นี้ใชสําหรับกรณีตางๆ
ดังตอไปนี้  

1) เมื่อออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการใหม โดยใชในกรณีที่ชี้บง
และหลีก   เหลี่ยง โอกาสการเกดิความลมเหลวหรือลักษณะขอบกพรองจากการออกแบบ 

2.) ใชในการตรวจสอบหาสาเหตุของลักษณะขอบกพรองของระบบ
ปจจุบัน เพื่อชวยการคนหาสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่เปนไปไดและหสแนวทางในการแกไข 

3) ระบบปจจุบันมีการเปลี่ยนแปลงหรือมีความแปรปรวนในกระบวนการ
ผลิตโดยทราบเหตุผล 

4) เมื่อนําเงื่อนไขของระบบปจจุบันไปใชงานในประโยชนใหม 
5) เมื่อพิจารณาปรับปรุงระบบปจุบัน 

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) สามารถลดความเสี่ยงที่จะเกิด
ลักษณะขอบกพรองในระบบ การออกแบบ กระบวนการผลิต โดยการเสนอปฎิบัติการเชิงปองกัน 
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(Preventive Action) สําหรับปองกันความลมเหลวจากการเกิดลัษณะขอบกพรองในการผลิตและ
ผลิตภัณฑ ลักษณะการทําวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ(FMEA) เปนลักษณะของ 
Living Document มีการพิจารณาปรับปรุงและทําการวิเคราะหใหมอยูเสมออยางตอเนื่องจนกวา
ระบบ การออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต ไดรับการพิจารณาแลววาเสร็จสมบูรณไมมี
การดําเนินการตอ สําหรับการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 
จะไดรับการพิจารณาวาสิ้นสุดเมื่อทุกหนวยปฎิบัติงาน มีการระบุและกําหนดคุณลักษณะที่สําคัญ
ไดรับการควบคุมลงในแผนควบคุมกระบวนการผลิต(Control Plan) อยางไรก็ตามถึงแมวา
กระบวนการวิเคราะห FMEA จะเสร็จส้ินสมบูรณแลวยังจําเปนตองมีการนํามาพิจารณาทบทวน 
เพื่อปรับปรุงอยางตอเนื่องตราบเทาที่ระบบ การออแบบ ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตยังคงอยู 
การทํา FMEA อาจไมจําเปนตองจัดทําขึ้นอยูกับความสัมพันธขึ้นอยูกับความสัมพนัธขององคกร
กับลูกคา เชน อุตสาหกรรมนิวเคลียร สําหรับอุตสาหกรรมรถยนตการวิเคราะหเทคนิค FMEA ตอง
มีการจัดทําตลอดไปตราบเทาผลิตภัณฑยังทําการผลิตอยู 

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิตของโรงงานผูสงมอบมีขั้นตอนดังนี้ 
1) กําหนดทีมผูเชี่ยวชาญที่เขามามีสวนรวมในการวิเคราะหและระดม

สมองในการคนหาปญหาและกําหนดแนวทางการแกไขปญหา โดยเชิญผูเชี่ยวชาญในแตละ
หนวยงานที่เกี่ยวของจํานวน 4 ทาน อันประกอบไปดวยผูเชี่ยวชาญในหนวยงานประกันคุณภาพ 1 
ทาน, หนวยงาน R&D 1 ทาน, หนวยงานวิศวกรรมการผลิต 1 ทาน, หนวยงานผลิต 1 ทาน ซึ่งเปน
ผูมีความรูและประสบการณการทํางานเปนอยางดี มาเปนผูมีสวนรวมในการระดมสมองคนหา
ปญหา และวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

2) การวิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการ
ผลิต(Process flow chart) เพื่อเปนการประกันวาทุกคนในองคกรมีแนวคิดและการดําเนินการไป
ในทิศทางเดียวกันโดยแผนภูมิการไหลเปนเปนเครื่องมือในการมองภาพรวมและจําลองการทํางาน
ในรูปความสัมพันธและความเกี่ยวของกันของระบบ ระบบยอย องคประกอบและกระบวนการผลิต 

3) จัดลําดับความสําคัญของกระบวนการผลิตวากระบวนการผลิต
ขั้นตอนใดมีความสําคัญควรนํามาพิจารณา 

4) วิเคราะหลักษณะสําคัญของปญหา ลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นได
ในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต สาเหตุเกิดลักษณะบกพรองและผลกระทบของขอบกพรอง 
ที่เกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต  

5) ใชตารางวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบในการวิเคราะห
ในการวิเคราะห โดยระบุลักษณะขอบกพรองที่เปนไปได ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่มีตอ
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กระบวนการผลิตและลูกคาและสาเหตุของการเกิดลักษณะขอบกพรอง ระบุใหคะแนนของ ความ
รุนแรงองขอบกพรอง(Severity) โอกาสการเกิดขึ้นของลักษณะขอบกพรอง (Occurrence)  และ
ความสามารถในการตรวจพบของเสียจากการควบคุมกระบวนการ(Detection) โดยทีม
ผูเชี่ยวชาญของโรงงานตัวอยาง สําหรับคะแนนความรุนแรง(S) โอกาสการเกิดของสาเหตุของ
ลักษณะขอบกพรอง(O) และความสามารถในการตรวจพบของเสียจากกระบวนการควบคุม(D) ใน
ตารางเปนเปนคาเฉลี่ยของผูเชี่ยวชาญในแตละคน 

คาความรุนแรงของขอบกพรอง (Severity,s) เปนคาชี้บงความรุนแรงของผลกระทบจาก
ลักษณะขอบกพรอง โดยผลกระทบมีความรุนแรงคา Severity จะมีคาสูงไปดวย 

คาโอกาสการเกิดของสาเหตุขอบกพรอง (Occurrence) เปนโอกาสการเกิดขึ้นไดของ
สาเหตุที่ทําใหเกิดลักษณะขอบกพรองตางๆภายใตการควบคุมของกระบวนการผลิตปจจุบัน 

คาความสามารถในการตรวจพบของเสียจากการควบคุมกระบวนการ(Detection) เปน
คาที่สัมพันธกับลักษณะการควบคุมปจจุบันของกระบวนการผลิตวาสามารถตรวจพบรากเหงาของ
สาเหตุ (Root Cause) การเกิดลักษณะขอบกพรอง ไดกอนผลิตภัณฑกอนจะผานออกจากพื้นที่
ของกระบวนการผลิต ขอระวังคือกรณีที่ Occurrence มีคาต่ําไมไดหมายความไปดวยวาคา 
Detection จะตองมีคาต่ําไปดวย ทั้งนี้คา Detection ขึ้นกับความสามารถของกระบวนการปจจุบัน
ในการตรวจสอบ สวน Occurrence  ขึ้นอยูกับลักษณะขอกําหนดในการทาํงานของกระบวนการ
ผลิตในการผลิตผลิตภัณฑ 

6) คํานวณดัชนีความเสี่ยงชี้นํา(Risk Priority Number หรือคา RPN) 
ของแตละปจจัยที่มีผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา(Risk Priority 
Number หรือคา RPN) เปนผลคูณของคา Severity Occurrence และ Detection ใชในการระบุ
ความเสี่ยงของกระบวนการนั้นๆที่จะลมเหลวหรือเกิดลักษณะบกพรอง และใชสําหรับระบุลําดับ
ความสําคัญของลักษณะบกพรอง  

7) เสนอแนวทางปฏิบัติการแกไขเพื่อลดลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
หรือลดคาดัชนีความเสียง (RPN) ซึ่งเปาหมายการทํา FMEA โดยการลดคา RPN ทําไดดังนี้  

- ลดคา Severity 
- ลดคา Occurrence 
- ลดคา Detection 

การลดคา Severity สามารถทําไดกรณีเดยีวคือ การเปลี่ยนแปลงการออกแบบผลิตภัณฑ
หรือกระบวนการผลิต โดยการเปลี่ยนแปลง Severity อาจเกิดจาก 
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- การวิเคราะหรากเหงาของปญหา (Root Cause) แลพบวา
ลักษณะบกพรองเกิดจากการออกแบบ และมีความจําเปนที่จะตองเปลี่ยนแปลงการออกแบบ
เทานั้นสําหรับแกไขปญหา 

- ปฏิบัติการแกไขปองกัน กําหนดใหมีการเปลี่ยนแปลงแบบของ
ผลิตภัณฑ หรือกระบวนการผลิต 

อยางไรก็ดีในทางปฏิบัติมีขอจํากัดในการเปลี่ยนแปลงแบบผลิตภัณฑ และกระบวนการ
ผลิต ซึ่งแบบผลิตภัณฑอาจกาํหนดโดยลูกคาและสั่งจําเพาะสําหรับกระบวนการประกอบของ
ลูกคา หรือตองใชการลงทนุสูงในการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต เปนตน ดังนั้นสวนใหญของ
การทาํ FMEA คา Severity จะมีคาเทาเดิมไมเปลี่ยนแปลง โดยคาทีส่ามารถลดหรือเปลี่ยนแปลง
ได คือคา Occurrence และ Detection  

การลดคา Occurrence สามารถเปลี่ยนแปลงใหมีคาลดลงไดโดยการปรับปรุงขอกําหนด
ทางวิศวกรรม (Engineering Specification) และขอกาํหนดหรือ Requirement ของกระบวนการ
ผลิตเพื่อปองกันการเกิดสาเหตุลักษณะบกพรอง หรือความถี่ของการเกิดลักษณะบกพรอง 

การลดคา Detection สามารถเปลี่ยนแปลงไดโดยการเพิม่หรือปรับปรุงเทคนิคการ
ตรวจสอบควบคุมของกระบวนการปจจบุัน เชนการเพิม่ ขนาดการเก็บตัวอยาง การเพิ่มอุปกรณใน
การตรวจสอบ เปนตน  ซึง่ผลคือการปรับปรุงความสามารถในการตรวจสอบลักษณะของบกพรอง
กอนที่ผลิตภัณฑจะถงึมือลูกคา 

เราเสนอแนวทางปฎิบัติเพื่อลดคา Occurrence  โดยเนนการแกไขปองกันปญหากําหนด
ปฎิบัติการปองกันเพื่อกําจัดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองใหหมดไปหรือมีโอกาสเกิดนอยที่สุด 
ซึ่งจะทําใหลักษณะขอบกพรองถูกกําจัดหรือทําใหมีโอกาสการเกิดนอยลงไปโดยอัตโนมัติและ
แนวทางการปฏิบัติแกไขเพื่อลดคา Detection โดยการปรับปรุงกระบวนการควบคุมปจจุบันเพื่อ
เพิ่มโอกาสในการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง ตาราง 1ในภาคผนวกแสดง PFMEA ของ
คอนเดนเซอร โดยลําดับการวิเคราะหกระทําตามแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต ซึ่งคา RPN 
จากตารางจะเปนคาที่ใชในการพิจารณาประเมินผลการปรับปรุงเพื่อกําจัดสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง และลดโอกาสการเกิดของเสียสําหรับกระบวนการผลิตตอไป  

ทั้งนี้คากําหนดในการพิจารณาหรือ Threshold .ในการพิจารณาแกไขขึ้นอยูกับ 
- คาสเกลระดับคะแนนที่ใชระบุคา O,S,D ซึ่งสวนใหญจะใช

สเกล 1-10 เนื่องจากงายตอการตีความ ถูกตองและแมนยําในการจัดลําดับกรณีมากกวา 10 จะไม
นิยมเนื่องจากยากตอการตีความและคือความหมายในการใหคะแนน 
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- ค า ร ะ ดั บ ค ะ แนนค ว าม เ ชื่ อ มั่ น ท า ง ส ถิ ติ  ( Statistical 
Confidence) ที่วิศวกรกําหนดตัวอยางเชน ที่ 90% ของลักษณะขอบกพรองทั้งหมดจะตองไดรับ
การพิจารณาแกไขหรือคาระดับความเชื่อมั่น 90 % พบวาคาสูงสุดของ RPN คือ 10x10x10 = 
1000 ; 90% ของ 1000 ที่จะตองไดรับการพิจารณาคือ 900 คา Threshold ของ RPN กรณีนี้คือ 
1000-900 = 100 ดังนั้นคา RPN ที่พิจารณาแกไขจึงเริ่มตนที่ มากกวาหรือเทากับ 100 ซึ่งคาระดับ
ความเชื่อมั้นทางสถิติสําหรบกระบวนการผลิตโรงงานผูสงมอบที่เรากําหนดคือ 90 % เนื่องจาก
โดยลักษณะของผลิตภัณฑของโรงงานผูสงมอบกรณีที่เกิดลักษณะขอบกพรองขึ้นเปนผลิตภัณฑที่
ไมเปนอันตรายรายแรงตอชีวิตของลูกคา ตางจากผลิตภัณฑอ่ืนที่ลักษณะบกพรองที่เกิดกอ
อันตรายตอชีวิต ซึ่งในกรณีนี้ตองกําหนดระดับความเชื่อมั่นไวสูงซึ่งในกรณีนี้ตองกําหนดระดับ
ความเชื่อมั่นไวสูง เชน 99% 

การนําเสนอการปฏิบัติปองกันเพื่อกําจัดสาเหตุของลักษณขอบกพรองในกระบวนการ
ผลิตแตละขั้นตอน จากขอมูลในตารางที่1 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบใน
กระบวนการผลิต ที่ไดทําการศึกษาถึงปญหาลักษณะขอบกพรองตางๆที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ
ผลิต โดยกระบวนการผลิตที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number หรือคา RPN) 
มากกวา 100 จะตองหาแนวทางในลดคาดัชนีความเสี่ยงตางๆ เปนการปองกันเพื่อกําจัดสาเหตุ
ของขอบกพรองตางๆในกระบวนการผลิต ซึ่งจากตารางที่1 พบวามีกระบวนการที่มีคา  RPN 
มากกวา 100 อยู 5 กระบวนการดังนี้  ตารางที่ 5.1 แสดง PFMEA ของกระบวนการที่ตองปรับปรุง
ซึ่งคา RPN มากกวา 100  

1) กระบวนการประกอบ Tank กับ Plate (Tank and Plate Sub 
Assembly) คา RPN ของกระบวนการนี้เทากับ 140 (S=7, O=4, D=5) :ซึ่งตองทําการปรับปรุง  

- สภาพปจจุบันกอนการปรับปรุง กระบวนการประกอบ Tank กับ 
Plate มีลักษณะขอบกพรองที่สามารถเกิดขึ้นได (Potential Failure Mode) คือ ชองวาง (GAP) ระหวาง
ระหวาง Tank กับ Plate มากเกินกวาสเปค ซึ่งผลกระทบของลักษณะบกพรอง (Potential Effect of 
Failure) คือการเชื่อมติดระหวางรอยตอของ Tank กับ Plate ไมดี สาเหตุลักษณะบกพรอง (Potential 
Cause) คือชิ้นสวนยอยบกพรอง(Part Error)  การควบคุมกระบวนการปจจุบัน (Current Process 
Control) มีมาตรฐานการทํางานและมีการฝกอบรมคนงาน  

- ขอเสนอแนะแนวทางในการแกไขปรับปรุง  ควรเพิ่มการ
ตรวจสอบประจําวนัของ คา GAP และบันทกึผลการตรวจสอบลงในแบบฟอรม Check Sheet ซึ่ง
เมื่อเพิ่มการตรวจสอบดังกลาว.ทาํใหคาความสามารถในการตรวจจบัลักษณะขอบกพรอง 
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(Detection) เพิ่มมากขึ้นซึง่จากการประเมินคา Detection ใหมพบวาคา Detection ลดลงจาก 5 
เปน 3 เมื่อคํานวณคา RPN ใหมไดเทากับ 84   

2) กระบวนการเชื่อม Bracket (Bracket Welding) (ลักษณะขอบกพรอง
ตําแหนง Bracket ผิดพลาด)  คา RPN ของกระบวนการนี้เทากับ 105 (S=7, O=3, D=5) :ซึ่งตอง
ทําการปรับปรุง  

- สภาพปจจบุันกอนการปรับปรุง กระบวนการเชื่อม Bracket 
(Bracket Welding) มีลักษณะขอบกพรองที่สามารถเกิดขึ้นได (Potential Failure Mode) คือ 
ตําแหนง Bracket ผิดพลาด ซึ่งผลกระทบของลักษณะบกพรอง (Potential Effect of Failure) คือ
ไมสามารถติดตั้งกับตัวรถได สาเหตุลักษณะบกพรอง (Potential Cause) คือพนักงานทาํงาน
ผิดพลาด  การควบคุมกระบวนการปจจบุัน (Current Process Control) มีมาตรฐานการทาํงาน
และมีการฝกอบรมคนงาน  

- ขอเสนอแนะแนวทางในการแกไขปรับปรุง  ควรเพิ่มการ
ตรวจสอบตําแหนง Bracket โดยใชอุปกรณชวยในการตรวจสอบและควบคุมตําแหนง Bracket 
(Welding Jig) ซึ่งจากการเพิ่มการตรวจสอบตําแหนง Bracket ดังกลาวทําใหคาความสามารถใน
การตรวจจับลักษณะบกพรอง (Detection) มากเพิ่มมากขึน้และโอกาสการเกิดลักษณะ
ขอบกพรองขอบกพรอง(Occurence)นอยลงซึง่จากการประเมินคา Detection และ Occurence 
ใหมพบวาคา Detection ลดลงจาก 5 เปน 2 Occurence ลดลงจาก 3 เปน 2 เมื่อคํานวณคา 
RPN ใหมไดเทากับ 7x2x2 = 28  

3) กระบวนการเชื่อม Bracket (Bracket Welding) (ลักษณะขอบกพรองแนว
การเชื่อมไมดี)  คา RPN ของกระบวนการนี้เทากับ 105 (S=7, O=3, D=5) :ซึ่งตองทําการปรับปรุง  

- สภาพปจจบุันกอนการปรับปรุง กระบวนการเชื่อม Bracket 
(Bracket Welding) มีลักษณะขอบกพรองที่สามารถเกดิขึ้นได (Potential Failure Mode) คือ แนว
เชื่อมไมดีซึ่งผลกระทบของลกัษณะบกพรอง (Potential Effect of Failure) คือตําแหนง Bracket 
สามารถเคลื่อนที่ไดทาํใหระยะตําแหนง Bracket  ผิดพลาด สาเหตลุักษณะบกพรอง (Potential 
Cause) คือพนักงานทํางานผิดพลาด  การควบคุมกระบวนการปจจุบัน (Current Process 
Control) มีมาตรฐานการทํางานและมีการฝกอบรมคนงาน  

- ขอเสนอแนะแนวทางในการแกไขปรับปรุง  ควรเพิ่มการ
ตรวจสอบตําแหนง Bracket โดยใชอุปกรณชวยในการตรวจสอบขนาด (Inspection Jig)  ซึ่งจาก
การเพิม่การตรวจสอบตําแหนง Bracket ดังกลาวทําใหคาความสามารถในการตรวจจับลักษณะ
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บกพรอง (Detection) มากเพิ่มมากขึ้นซึง่จากการประเมินคา Detection ใหมพบวาคา Detection 
ลดลงจาก 5 เปน 3 เมื่อคํานวณคา RPN ใหมไดเทากับ 63   

4) กระบวนการบัดกรีเฟอรแนซ (Furnace Brazing) (ลักษณะ
ขอบกพรองฟนหลอมละลาย) คา RPN ของกระบวนการนี้เทากับ 125 (S=5, O=5, D=5) :ซึ่งตอง
ทําการปรับปรุง  

- สภาพปจจุบันกอนการปรับปรุง กระบวนการบัดกรีเฟอรแนซ 
(Furnace Brazing) มีลักษณะขอบกพรองที่สามารถเกิดขึ้นได (Potential Failure Mode) คือ ฟน
หลอมละลาย ซึ่งผลกระทบของลักษณะบกพรอง (Potential Effect of Failure) คือ ทํา
ประสิทธิภาพเครื่องปรับอากาศลดลง สาเหตุลักษณะบกพรอง (Potential Cause) คือ อุณหภูมิ
ของเตาอบเกินสเปคหรือ ความเร็วสายพาน (Conveyor) ต่ํากวาสเปค  การควบคุมกระบวนการ
ปจจบุัน (Current Process Control) พนักงานตรวจสอบดวยสายตา 

- ขอเสนอแนะแนวทางในการแกไขปรับปรุง  ควรเพิ่มการ
ตรวจสอบอุณหภูมิของเตาและความเร็วสายพาน(Conveyor) และบันทักคาในใบตรวจสอบ
(Check Sheet) ซึ่งจากการเพิ่มการตรวจสอบอุณหภูมิของเตาและความเร็วสายพาน(Conveyor) 
ดังกลาวทําใหคาความสามารถในการตรวจจับลักษณะบกพรอง (Detection) มากเพิ่มมากขึ้นซึ่ง
จากการประเมินคา Detection ใหมพบวาคา Detection ลดลงจาก 5 เปน 3 เมื่อคํานวณคา RPN 
ใหมไดเทากับ 75   

5) กระบวนการบัดกรี (Torch Brazing)   คา RPN ของกระบวนการนี้
เทากับ 140 (S=7, O=4, D=5) :ซึ่งตองทําการปรับปรุง  

- สภาพปจจุบันกอนการปรับปรุง  กระบวนการบัดกรี (Torch 
Brazing) มีลักษณะขอบกพรองที่สามารถเกิดขึ้นได (Potential Failure Mode) คือ I/O Pipe 
(Inlet/Outlet Pipe) ตําแหนงผิดพลาด ซึ่งผลกระทบของลักษณะบกพรอง (Potential Effect of 
Failure) คือประกอบขอตอ(Connector) ยากและทําใหเกิดการรั่วบริเวณขอตอได สาเหตุลักษณะ
บกพรอง (Potential Cause) คือชิ้นสวนบกพรองหรือพนักงานทํางานผิดพลาด  การควบคุม
กระบวนการปจจุบัน (Current Process Control) มีมาตรฐานการทํางานและมีการฝกอบรม
คนงาน  

- ขอเสนอแนะแนวทางในการแกไขปรับปรุง  ควรเพิ่มอุปกรณ
ชวยในการตรวจสอบและควบคุมตําแหนง I/O Pipe (Pipe Brazing Jig)  ซึ่งจากการเพิ่มการ
ตรวจสอบและควบคุมตําแหนง I/O Pipe ดังกลาว ทําใหคาความสามารถในการตรวจจับลักษณะ
บกพรอง (Detection) มากเพิ่มมากขึ้นและโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรองขอบกพรอง 
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(Occurence)นอยลงซึ่งจากการประเมินคา Detection และ Occurence ใหมพบวาคา Detection 
ลดลงจาก 5 เปน 2 Occurence ลดลงจาก 4 เปน 2 เมื่อคํานวณคา RPN ใหมไดเทากับ 7x2x2 = 
28  
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กระบวนการ 
(Process) 

ลักษณะ
ขอบกพรอง 
(Potential Failure 
Mode)  

ผลกระทบของ
ลักษณะบกพรอง 
(Potential Effect 
of Failure) 

S สาเหตุลักษณะ
บกพรอง 
(Potential 
Cause) 

O การควบคุม
กระบวนการ
ปจจุบัน 
(Current 
Process 
Control) 

D RPN ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ดําเนินการ 

 

S 

 

O 

 

D 

 

RPN 

กระบวนการ
ประกอบ Tank 
กับ Plate 
(Tank and 
Plate Sub 
Assembly) 

ชองวาง (GAP) 
ระหวางระหวาง 
Tank กับ Plate 
มากเกินกวาสเปค 

การเชื่อมติด
ระหวางรอยตอ
ของ Tank กับ 
Plate ไมดี 

7 ชิ้นสวนยอย
บกพรอง(Part 
Error)   

4 มาตรฐานการ
ทํางานและมีการ
ฝกอบรมคนงาน 

5 140 ควรเพิ่มการ
ตรวจสอบประจําวัน
ของ คา GAP และ
บันทึกผลการ
ตรวจสอบลงใน
แบบฟอรม Check 
Sheet 

จัดทํา
แบบฟอรม 
Check Sheet
และเพิ่มการ
ตรวจสอบ
ประจําวันของ 
คา GAP ใน
กระบวนการ
ผลิต 

 

 

 

7 4 3 84 

Action Result 

  ตารางที่ 5.1 PFMEA ของกระบวนการที่ตองทําการปรับปรุง (RPN > 100) 
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กระบวนการ 
(Process) 

ลักษณะ
ขอบกพรอง 
(Potential Failure 
Mode)  

ผลกระทบของ
ลักษณะบกพรอง 
(Potential Effect 
of Failure) 

S สาเหตุลักษณะ
บกพรอง 
(Potential 
Cause) 

O การควบคุม
กระบวนการ
ปจจุบัน 
(Current 
Process 
Control) 

D RPN ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ดําเนินการ 

 

S 

 

O 

 

D 

 

RPN 

กระบวนการ
เชื่อม Bracket 
(Bracket 
Welding) 

ตําแหนง Bracket 
ผิดพลาด 

ไมสามารถติดตั้ง
กับตัวรถได 

7 พนักงานทํางาน
ผิดพลาด 

3 มีมาตรฐานการ
ทํางานและมีการ
ฝกอบรมคนงาน 

5 105 ควรเพิ่มการ
ตรวจสอบตําแหนง 
Bracket โดยใช
อุปกรณชวยในการ
ตรวจสอบและ
ควบคุมตําแหนง 
Bracket (Welding 
Jig) 

จัดทํา อุปกรณ
ชวยในการ
ตรวจสอบและ
ควบคุม
ตําแหนง 
Bracket 
(Welding Jig) 

7 2 2 28 

 แนวเชื่อมไมดี ตําแหนง Bracket 
สามารถเคลื่อนที่
ไดทําใหระยะ
ตําแหนง Bracket  
ผิดพลาด 

7 พนักงานทํางาน
ผิดพลาด   

3 มาตรฐานการ
ทํางานและมีการ
ฝกอบรมคนงาน 

5 105 ควรเพิ่มการ
ตรวจสอบตําแหนง 
Bracket โดยใช
อุปกรณชวยในการ
ตรวจสอบขนาด 
(Inspection Jig) 

จัดทําอุปกรณ
ชวยในการ
ตรวจสอบ
ขนาด 
(Inspection 
Jig) 

7 3 3 63 

Action Result 

 ตารางที ่5.1 PFMEA ของกระบวนการที่ตองทําการปรับปรุง (RPN > 100) (ตอ) 
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กระบวนการ 
(Process) 

ลักษณะ
ขอบกพรอง 
(Potential Failure 
Mode)  

ผลกระทบของ
ลักษณะบกพรอง 
(Potential Effect 
of Failure) 

S สาเหตุลักษณะ
บกพรอง 
(Potential 
Cause) 

O การควบคุม
กระบวนการ
ปจจุบัน 
(Current 
Process 
Control) 

D RPN ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ดําเนินการ 

 

S 

 

O 

 

D 

 

RPN 

กระบวนการ
บัดกรีเฟอร
แนซ (Furnace 
Brazing) 

 

ฟนหลอมละลาย ทําประสิทธิภาพ
เครื่องปรับอากาศ
ลดลง 

5 อุณหภูมิของเตา
อบเกินสเปคหรือ 
ความเร็ว
สายพาน 
(Conveyor) ต่ํา
กวาสเปค 

5 พนักงาน
ตรวจสอบดวย
สายตา 

5 125 ควรเพิ่มการ
ตรวจสอบอุณหภูมิ
ของเตาและ
ความเร็วสายพาน
(Conveyor) และ
บันทักคาในใบ
ตรวจสอบ(Check 
Sheet) 

จัดทําบันทักคา
ในใบตรวจสอบ
(Check Sheet)
อุณหภูมิของเตา
และความเร็ว
สายพาน 

5 5 3 75 

กระบวนการ
บัดกรี (Torch 
Brazing) 

คือ I/O Pipe 
(Inlet/Outlet Pipe
)กระบวนการ
บัดกรี (Torch 
Brazing) 

ประกอบขอตอ
(Connector) ยาก
และทําใหเกิดการ
รั่วบริเวณขอตอได 

7 ชิ้นสวนบกพรอง
หรือพนักงาน
ทํางานผิดพลาด   

4 มีมาตรฐานการ
ทํางานและมีการ
ฝกอบรมคนงาน 

5 140 ควรเพิ่มอุปกรณ
ชวยในการ
ตรวจสอบและ
ควบคุมตําแหนง 
I/O Pipe (Pipe 
Brazing Jig)   

จัดทําอุปกรณ
ชวยในการ
ตรวจสอบและ
ควบคุม
ตําแหนง I/O 
Pipe (Pipe 
Brazing Jig)   

7 2 2 84 

Action Result 

 ตารางที ่5.1 PFMEA ของกระบวนการที่ตองทําการปรับปรุง (RPN > 100) (ตอ) 
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11. แผนควบคุม/ แผนภูมิกระบวนการควบคุมคุณภาพ (Control Plan/ 
QC Process Chart) 

แผนควบคุมจะอธิบายถึงการปฏิบัติตางๆ ที่ตองการในแตละกระบวนการผลิต
และ สิ่งที่จะตองปฏิบัติเปนประจําเพื่อที่จะประกันวาผลผลิตจากกระบวนการอยูในการควบคุม ใน
ระหวางการผลิตโดยทั่วไปการควบคุมกระบวนการจะจัดเตรียมการตรวจสอบและการควบคุม
กระบวนการและพารามิเตอรที่สําคัญ  

กระบวนการผลิตตาง ๆ จะมีการเปลี่ยนแปลงและปรับปรุงตลอดเวลา  แผนการควบคุมก็
เชนเดียวกันสามารถที่จะปรับปรุงไดตลอดเวลาเพื่อที่จะแสดงถึง  วิธีการควบคุมและระบบของการ
วัดในขณะเวลานั้น การพัฒนาแผนการควบคุมอยางมีประสิทธิภาพจะตองมีความเขาใจใน
กระบวนการผลิต  พื้นฐานการทํางานเปนทีมจากผูที่เกี่ยวของจากฝายตางๆ ใชความรู ขอมูลที่มี
อยูมาแลกเปลี่ยนซึ่งกันและกันจะทําใหการทํางานเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพ   

แผนควบคุมของคอนเดนเซอรจะประกอบดวยขั้นตอนตางๆ      ข้ันตอนเริ่มต้ังแตตรวจรับ
วัตถุดิบจนกระทั้งจัดเก็บเขาคลังสินคาเพื่อรอสงมอบ 

จากขอมูลรายละเอียดของกระบวนการผลิตและคุณลักษณะตางๆที่ตองคํานึงถึงและทํา
การควบคุมในกระบวนการผลิตเพื่อลดโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรองตางๆเรานํามาพิจารณา
ในการสรางแผนภูมิควบคุมสําหรับกระบวนการผลิตหรือ Production Control Plan  

แผนภูมิควบคุมสําหรับกระบวนการผลิตหรือ Production Control Plan เปนเอกสารที่ใช
ในการควบคุมกระบวนการผลิตเพื่อกประกันไดวาปจจัยตางๆที่มีผลตอคุณภาพและลักษณะ
ขอบกพรอง ไดรับการดูแลจนลดโอกาสการเกิดขอบกพรองอยางเปนระบบโดยเปนเอกสารที่ตงมี
การพัฒนาอยางไมหยุดนิ่ง ตองมีการทบทวนปรับปรุงเปล่ียนแปลงตลอดระยะเวลาการผลิตหรือ
ชวงอายุของผลิตภัณฑหนึ่งๆ โดยเพิ่มหรือลดการควบคุมตามความเหมาะสม ทั้งนี้ข้ึนอยูกับ
ประสบการณในการผลิต รายละเอียดในแผนควบคุมกระบวนการผลิต 

แผนภูมิควบคุมสําหรับกระบวนการผลิตหรือ Production Control Plan ของชิ้นสวน 
Condenser ที่ผูสงมอบจัดทํารูปแบบจะอางอิงจากคูมือ QS 9000 ซึ่งรายละเอียดและความหมาย
ของหัวขอตางๆในแผนภูมิควบคุมไดกลาวไวในบทที่ 4 แลวสําหรับคอนเดนเซอรแผนควบคุมจะ
แสดงดังภาพที่ 11 ในภาคผนวก 
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12. ผลการวัดขีดความสามารถของกระบวนการผลิต  (Process 
Capability) 

การศึกษาความสามารถของกระบวนการในเบื้องตน อันเปนการศึกษาในระยะสั้นกอนที่
จะมีการผลิตเปนจํานวนมากในระยะยาว  ที่ทําใหทราบวาสารที่ เปนผลการปฏิบัติงาน 
(Performance) ของคุณลักษณะพิเศษที่เปนกระบวนการใหมหรือกระบวนการที่มีการปรับปรุง
แกไข ซึ่งจะแสดงใหเห็นวากระบวนการมีความสามารถใหผลลัพธที่เปนไปตามความตองการ
สําหรับคุณลักษณะที่ เปนชนิดสําคัญ มีนัยสําคัญ วิกฤตเกี่ยวของกับความปลอดภัยหรือ
คุณลักษณะอื่นๆที่เกี่ยวของ ที่จะมีการยื่นขออนุมัติ เพื่อวัดดูวากระบวนการมีความสามารถทําได
ตามขอกําหนดหรือไม โดยกําหนดใหมีการใชแผนภูมิควบคุมในการศึกษาคา Ppk จาก ขอมูล 100  
หรือ 25 จุดบนแผนภูมิควบคุมเปนอยางนอย แลวทําการกําหนดแผนการปฏิบัติการแกไขที่ข้ึนอยู
กับความมั่นคงหรือความสามารถของกระบวนการ  

สําหรับช้ินสวนคอนเดนเซอรมีจุดสําคัญที่ควรศึกษาความสามารถของกระบวนการซึ่ง
พิจารณาจากแบบชิ้นสวนและการใชงานของชิ้นสวนคอนเดนเซอร จุดสําคัญที่ควรนํามาพิจารณา
ศึกษาความสามารถของกระบวนการคือ ตําแหนงระยะของแบร็คเก็ตทั้งสี่ดานของคอนเอนเซอรซึ่ง
จะใชติดตั้งเขากับตัวถังรถซึ่งถาระยะของแบร็คเก็ตทั้งสี่ไมไดตามสเปคของแบบชิ้นสวนจะสงผลให
ชิ้นสวนคอนเดนเซอรประกอบเขากับตัวถังรถไดยากหรือประกอบไมไดซึ่งจุดที่ศึกษาจะมีทั้งหมด 5 
จุด โดยใชขอมูลจากแผนควบคุมจํานวน 25 จุด ขนาดตัวอยางกลุมยอยเทากับ 4  จากการศึกษา
ความสามารถของกระบวนการในจุดดังกลาวไดผลลัพธดัชนีความสามารถของกระบวนการ Cpk 
ดังนี้คือ จุดที่ 1 = 1.58, จุดที่ 2 = 1.75, จุดที่ 3 = 1.39, จุดที่ 4 = 1.48 จุดที่ 5 = 1.93  ภาพที่ 12 
ในภาคผนวกแสดงผลการศึกษาความสามารถของกระบวนการทั้ง 5 จุด 

13. การศึกษาการแปรผันของระบบการวัด  (Measurement Systems 
Analysis; MSA) 

การศึกษาการแปรผันของระบบการวัด (Gage R&R) สําหรับบริภัณฑทั้งหมดที่ใชสําหรับ
การศึกษาเชิงสถิติสําหรับเกจใหมหรือเกจที่ไดรับการดัดแปลง ตลอดจนการวัดและอุปกรณ
ทดสอบ 

เนื่องจากสวนใหญแลวระบบการวัดในอุตสาหกรรมรถยนต มักจะทําการประเมิน
คุณสมบัติทางสถิติของระบบการวัดในเรื่องความสามารถเกิดซ้ําและความสามารถผลิตซ้ํา(Gage 
R&R) 

ในการศึกษาถงึความผันแปรของระบบการวัดในรูปของรพีีททะบิลิตี้และรีโปดิวซิบิลิตีข้อง
ระบบการวัดในกระบวนการผลิตคอนเดนเซอรนั้นจะศกึษาในการวัดความสงูของฟนโดยใชเวอร
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เนียและการวดัขนาดของคอนเดนเซอรโดยใชจิ๊กชวยในการตรวจสอบซึ่งเปนการประเมิน
คุณลักษณะเชิงคุณภาพ  

การวางแผนการศึกษารีพทีทะบิลิตี้และรีโปดิวซิบิลิตี้ของระบบการวัดในกระบวนการผลิต
คอนเดนเซอรในการวัดความสูงของฟนโดยใชเวอรเนยี  โดยมีประเด็นพิจารณาดงันี ้คือ 

1) วิธีการและเวลาที่จะมีการสอบเทียบเครื่องมือวัด  การสอบเทยีบ
เครื่องมือวัดถอื เปนการ ดําเนินการที่มีความสําคัญมากตอการพิจารณาถึงความคลาดเคลื่อนดาน
ความถกูตองในระบบการวัดโดยปกติแลวจะตองมีการสอบเทียบกอนการศึกษารีพทีทะบิลิตี้และรี
โปรดิวซิบิลิตี้จะเริ่มตนขึ้น และไมควร จะมีการสอบ เทียบใหมถาหากการศึกษายงัไมส้ินสดุลง  
เพราะถาหากมีการสอบเทียบใหม ในระหวาง การศึกษาแลว จะทาํใหเกิดความผันแปรจากการ
สอบเทียบรวมอยูกับคารีพทีทะบิลิตี้ของระบบการวัด ดวย จึงตองพยายาม ลดคาความผันแปร
โดยความพยายามใหพนักงานวัดทุกคนมคีวามเขาใจในกระบวนวิธกีารสอบเทียบและดําเนนิการ
อยางสม่ําเสมอ 

2) จํานวนพนกังานวัดที่ใชสาํหรับการศึกษา GR & R  ในการกาํหนด
จํานวนพนกังานวัด ที่เหมาะสมสําหรับการศึกษานั้น มคีวามจาํเปนอยางยิ่งที่จะตองพิจารณากอน
วา ในระบบการ การผลิต มีพนกังานวัด ( คือ  ผูใชเครื่องมือวัดในการกําหนดคาตวัเลขกับชิน้งาน
เพื่อการตัดสินใจ ) มีจาํนวน เทาใด ถาหากเครื่องมือวัดดังกลาวไมใชพนกังานในการดําเนนิการวัด
เลย ( เครื่องมือวัดอัตโนมตัิ ) หรือมีการใช พนกังานวดัเพียงคนเดียวก็แสดงวาคาความผนัแปรใน
ระบบการวัดมไิดมีผลจากสาเหตุดานพนักงานวัดเลย และในกรณีที่ระบบการวัดมีพนกังานวัด
จํานวนหลายคน  ใหทาํการสุมพนกังานวัดมาทําการศึกษาอยางนอย  2 คน โดยพนกังานวัดทุก
คน ที่กลาวถงึนี้จะตองเปนพนักงานที่ผานการฝกอบรมมาแลวอยางดี และปฏิบัติงาน เกีย่วกบั
งานวัดในอุปกรณวัดที่ทาํการศึกษาสําหรบังานประจํา สําหรับระบบการวัดในกระบวนการผลติ
คอนเดนเซอรจะสุมจากพนกังานวัดที่ทาํการวัดอยูเปนประจํา จาํนวน 3 คน  

3) จํานวนสิง่ตัวอยางที่ใชวดัในการศึกษา GR & R  จํานวนสิ่งตวัอยางที่
จะใช ในการศึกษา นัน้ โดยปกติจะแนะนาํไวที่ 10 สิง่ตัวอยาง ซึง่ถาหากไมสามารถดําเนนิการได 
จะตองพยายามให (จาํนวนของสิ่งตัวอยาง) x (จํานวนของพนกังานวดั)  มากกวา 15 และถาหาก
ไมสามารถ ดาํเนนิการตามกรณีนี้ไดอีก ใหเพิ่มจํานวนซ้ําของการวัดในแตละส่ิงตัวอยาง และสิง่
ตัวอยางที่จะใชในการวัด นีต้องเปนสิง่ตัวอยาง ที่มีความแตกตางกนัอยางมีนยัสําคัญ (ถาหากใช
ส่ิงตัวอยางที่มคีวามแตกตางกันอยางไมมนีัยสําคัญแลว จะม ีความหมายเทากับการใชสิ่งตัวอยาง
เดียวดวยจํานวนวัดซ้ํามากๆ) และในกรณทีี่จะทําใหระบบการวัดที่ มคีุณภาพ ดานความผันแปร
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เพียงพอ ตอการตรวจจับความผันแปรของชิ้นงานในกระบวนการแลว จะตองทาํ ใหขอมูลแบงแยก
ไดไมต่ํากวา 5 กลุม สําหรับกระบวนการผลิตคอนเดนเซอรจะใชชิ้นสวนตัวอยางจาํนวน 10 ชิ้น 

4)  จาํนวนครั้งในการวัดซ้าํสําหรับส่ิงตัวอยางแตละชิน้   โดยปกติแลว
มักจะแนะนาํ ใหทาํ การวัดซ้ําที่แตละส่ิงตัวอยางดวย จํานวนซ้าํเทาๆกัน ( เรียกการทดลองแบบนี้
วา balance design ) ซึ่งโดยทัว่ไปจะกําหนดใหมีการวัดซ้าํสําหรับพนักงานวัดแตละคนดวย
จํานวน 2 - 3 คร้ังตอช้ินงานแตละชิ้น สาํหรับการศึกษาความผนัแปรระบบการวัดของกระบวนการ
ผลิตคอนเดนเซอรการวัดซ้ําที่แตละส่ิงตัวอยางดวย จํานวนซ้ําเทาๆกนัจํานวน 3 คร้ัง  

5)  วิธกีารประเมินผลรีพทีทะบิลิตี้และรีโปรดิวซิบิลิ โดยในทีน่ี้จะใชวิธี
อาศัยคาเฉลี่ยและพิสัย (Averange and Range Method ) 

-คํานวณคาเฉลี่ยและคาพิสัยสําหรับพนกังานวัดทุกคน   
-จ า กนั้ น ใ ห ทํ า ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห ห า ค า รี พี ท ท ะ บิ ลิ ตี้ ( Equipment 

Variation;EV) 
  -จากนั้นใหทําการวิเคราะหคารีโปรดิวซิบิลิตี้(Appraiser Variation ;AV ) 

และคํานวณ GR & R ไดจากผลรวมของความผนัแปรทัง้ 2 คือ  

    GR R EV AV& = +2 2                                                           
 
การประเมนิผลโดยเทียบกับความผนัแปรที่ยอมใหซึ่งจะเปน คาความคลาดเคลื่อนอนุโลม

ของขอกําหนดเฉพาะ (Precision - to - Tolerance Ration) โดยที ่

   P/T                    =    GR&R
USL LSL−     

 
ภาพที่ 13 ในภาคผนวกแสดงผลการประเมินผลรีพีททะบิลิตี้และรีโปรดิวซิบิลิตี้ของระบบ

การวัดในการวัดความสงูของฟนโดยใชเวอรเนียใน กระบวนการผลติคอนเดนเซอรซึ่งผล 
P/T(%R&R) ไดเทากับ 22.80 % ซึง่อยูในเกณฑที่สามารถยอมรับได (<30%) 

 
การประเมินผลระบบการวัดขนาดของคอนเดนเซอร โดยใชจิ๊กชวยในการตรวจสอบซึ่งเปน

คุณลักษณะเชิงคุณภาพ (Attribute  Characteristic ) 
ในการศึกษาความสามารถของระบบการวัดแบบอาศัยขอมูลนับนี้  จะเปนการประเมิน

โดยการ เปรียบเทียบชิ้นงานที่ทําการตรวจสอบกับพิกัดของขอกําหนดเฉพาะ  จึงจะทําใหสามารถ
ประเมินผลของขอมูล ออกมาเปนยอมรับและปฏิเสธ หรือผานและไมผาน จึงไมสามารถ
ประเมินผลไดวา คุณภาพของงาน ที่ตรวจสอบไดนั้นดีหรือไมดีอยางไร 
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วิธีการประเมินผล จะอาศัยการจําแนก ชิ้นสิ่งตัวอยางงาน ที่มี ลักษณะทั้งดี และไมดี  
และก้ํากึ่ง ( marginal )  ในจํานวนที่เหมาะสมแลว ใหพนักงานที่สุมมา หรือ กําหนดไวลวงหนาทํา
การตรวจสอบ เพื่อจําแนกผลการตรวจสอบเปนผานและไมผาน จากนั้นจะพิจารณาวา ผลการ
ตรวจสอบซ้ํามีคุณภาพตรงกับคุณภาพแทจริงของสิ่งตัวอยางงานหรือไม  ซึ่งลักษณะดังกลาวจะ
บง บอกถึง “ความถูกตอง” ในการตรวจสอบ 

การประเมินผลกระบวนการวัดขนาดของคอนเดนเซอรโดยใชจิ๊กชวยในการตรวจสอบ จะ
มีกระบวนวิธีในการประเมิน ดังนี้  

1) ทําการเลือกสิ่งตัวอยางจากกระบวนการผลิตประมาณ  20 - 30 ชิ้น 
โดยพยายาม ใหส่ิงตัวอยางงานดงักลาวประกอบดวย สิ่งตัวอยางงานที่มีคุณภาพดี ส่ิงตัวอยาง 
งานทีม่ีคุณภาพไมดี และสิง่ตัวอยางงานทีม่ีคุณภาพก้ํากึ่ง สําหรับกระบวนการผลติคอนเดนเซอร
จะเลือกสิ่งตวัอยางจากกระบวนการผลิตจํานวน 20 ชิน้  

2) ทําการเลือกพนักงานวัดหรือพนักงานตรวจสอบงานมา 2 - 4 คน โดย
พนักงาน ที่เลือกมา จะตองเปนพนักงานที่มีหนาที่ประจําในการตรวจสอบคุณภาพ และไดผาน
การฝกอบรม มาอยางดีและผานการสอบประเมินผลแลว สําหรับกระบวนการผลิตคอนเดนเซอร
จะเลือกพนักงานวัดหรือพนักงานตรวจสอบงานมา 2 คน 

3) ทําการเลือกพนักงานขึ้นมากอนหนึ่งคนแลวใหตรวจสอบสิ่งตัวอยาง
งานอยางสุมเพื่อ  ประเมินผลคุณภาพงานวา “ ผาน “ หรือ “ ไมผาน “ พรอมบันทกึผลลง ในตาราง 
ทดสอบและในการประเมินผลของพนักงานแตละคนนี้มีความจําเปนตองทําการตรวจสอบ “ ซ้ํา “ 
อยางนอยชิ้นงานละ 2 - 3 คร้ัง สําหรับกระบวนการผลิตคอนเดนเซอร จะวัดซ้ําจํานวน 2 คร้ัง 

4) ทําการเลือกพนักงานคนที่สองขึ้นมาแลวดําเนินการตรวจสอบอยาง
สุมเหมือนขอ (3) 

5) ดําเนินการประเมินผลดวยดัชนีตาง ๆ ดังนี้ 
 

% รีพทีทะบิลิตี้ของพนกังานตรวจสอบ = จํานวนครั้งที่การตรวจสอบเหมือนกัน 
                          จํานวนชิน้งานตรวจสอบ 
 

% ความไมไบอัสของพนกังานตรวจสอบ =   จํานวนครั้งที่ตรวจสอบไดเหมือนและถกูตอง 
                   จํานวนชิน้งานตรวจสอบ 
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% ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิตี้ของการตรวจสอบ = จํานวนครั้งที่พนักงานตรวจสอบไดเหมือนกัน 

                    จาํนวนชิ้นงานตรวจสอบ 
 

% ประสิทธิผลดานไบอัสของการตรวจสอบ   =   จํานวนครั้งที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดถูกตอง  
                                                      จํานวนชิ้นงานตรวจสอบ 

การประเมนิผลจากการผลทัง้ดานรพีีททะบิลิตี้และดานไบอัสของการตรวจสอบ
คอนเดนเซอรพบวาไดเทากบั 100  % (20/20x100%) ดังภาพที่ 14 ในภาคผนวก 

6) ดําเนินการตัดสินใจเพื่อปฏิบัติการแกไขจากดัชนีที่คํานวณไดจากดชันี
ตามสมการขอ 5  โดย 

- ถา % รีพีททะบิลิตี้ของพนักงานตรวจสอบ (% Appraiser 
Score ) มีคะแนนต่ํากวา 100% แลว มีความจําเปนตองทําการฝกอบรมพนักงานรวมทั้งมีการ
ประเมินผลพนักงานใหม   เพื่อปรับปรุงใหรีพีททะบิลิตี้ขึ้น  

- แต ถ าหาก  %ความไม ไบ อัสของพนักงานตรวจสอบ 
(%Attribute Score) มีคาต่ํากวา 100   %  แลว มีความจําเปนตองปรับปรุงวิธีการตรวจสอบเสีย
ใหมหรือมิฉะนั้นก็จําเปนตองมีการตรวจ สอบโดยผูเชี่ยวชาญเฉพาะ 

- สําหรับ %ประสิทธิผล ดานรีพีท ะบิลิตี้ของการตรวจสอบ 
(%Screen  Effective  Score )  และ % ประสิทธิผลดานไบอัสของการตรวจสอบ ( % Attribute 
Screen Effective Score ) มีคาต่ํากวา 100 % แลวก็มีความจําเปนตองคนหาสาเหตุจากดัชนี
ขางตน แลวทําการแกไขใหถูกตอง เพื่อใหดัชนีทั้งสองมีคา 100 % 

การดําเนินการตัดสินใจเพื่อปฏิบัติการแกไขการประเมินผลจากการผลทั้งดานรีพีททะบิ
ลิตี้และดานไบอัสของการตรวจสอบคอนเดนเซอรพบวาไดเทากับ 100  % (20/20x100%) จึงไม
ตองปฏิบัติการแกไขใด ภาพที่ 14 แสดงผลการประเมินผลคุณลักษณะเชิงคุณภาพ (Attribute 
Characteristic) ในการศึกษาความสามารถของระบบการวัดของ อุปกรณชวยในการตรวจสอบ
ของคอนเดนเซอร (Inspection Jig)  

 
14. การขออนุมัติเปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรม (Engineering Change 

Approval Request) 
วัตถุประสงคเพื่อเปนการแจงตอผูประกอบการรถยนตเพื่อขออนุมัติการเปลี่ยนแปลง ใน

กรณี เชน การขอเปลี่ยนแปลงสเปคชิ้นสวนหรือคาควบคุมที่แตกตางๆจากแบบชิ้นสวน, การ
เปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิตและอื่นๆที่มีผลกระทบกับคุณภาพของชิ้นสวน 
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การอนุมัติเชิงวิศวกรรมสําหรับการออกแบบ ที่ผูสงมอบขอเปลี่ยนแปลงแกไขสเปคตางๆที่

แบบชิ้นสวนหรือรายการจําเพาะกําหนด เชน คาขนาด คาควบคุม ชิ้นสวนยอย  วัตถุดิบ 
คุณสมบัติตางๆ  เปนตน  

สําหรับชิน้สวนคอนเดนเซอรทางผูสงมอบไมมีการรองขอการเปลี่ยนแปลงทางดาน
วิศวกรรม เนื่องจากผูสงมอบคอนเดนเซอรสามารถผลิตชิ้นสวนได ตามสเปคที่แบบชิ้นสวนกาํหนด
ทั้งหมด 

 
15. อ่ืนๆที่เปนความตองการเฉพาะของลูกคา  
1) แผนการเตรียมการผลิตชิ้นสวน (Parts Development Master 

Schedule) ไดกลาวถึงไปแลวในตอนตนในหัวขอที่ 5.2.2 
2) แผนการควบคุมรายการเครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณ (Tooling 

Status Control Sheet) จัดทําขึ้นเพื่อควบคุมและตรวจสอบความคืบหนาของการจัดทําเครื่องจักร,
เครื่องมือ,อุปกรณทั้งหมด สําหรับช้ินสวนคอนเดนเซอรทางผูสงมอบไดจัดทําแผนดังกลาวใหทาง
ผูประกอบการรถยนตตรวจสอบซึ่งมีทั้งหมด 8 รายการและมีการตรวจติดตามความคืบหนาเปน
ระยะพรอมการติดตามความคืบหนาของแผนการเตรียมการผลิตซึ่งดําเนินการทั้งหมด 5 ครั้งซึ่ง
พบวาในครั้งที่ 3 และ 4 มีงานบางสวนลาชาแตสามารถควบคุมใหเสร็จตามเปาหมายได แผนการ
ควบคุมรายการเครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณ ของชิ้นสวนคอนเดนเซอรแสดงดังภาพที่ 15 ใน
ภาคผนวก 

3) แผนการทดสอบการทดสอบวัตถุดิบ สมรรถภาพ และ การทดสอบ
ความแข็งแรงทนทาน หรือ แผนการทดสอบความนาเชื่อถือ(Reliability Test Control)จะแสดง
รายการการทดสอบความนาเชื่อถือ,มาตรฐานที่ใชในการทดสอบ, เวลาที่ใชในการทดสอบจัดทํา
ขึ้นเพื่อยืนยันและควบคุมรายการที่จะทดสอบความนาเชื่อถือวาครบถวนถูกตองหรือไมและ
ควบคุมระยะเวลาที่ใชในการทดสอบ สําหรับช้ินสวนคอนเดนเซอรทางผูสงมอบไดจัดทําแผนการ
ทดสอบความนาเชื่อถือซึ่งมีดังหมด 5 รายการตามแบบชิ้นสวนกําหนด แผนการทดสอบความ
นาเชื่อถือแสดงดังภาพที่ 16 ในภาคผนวก 

4) รายการวัสดุและชิ้นสวนประกอบยอย (Material list and 
Component Parts) เอกสารแสดงรายการสเปคของชิ้นสวนประกอบยอยจัดทําขึ้นเพื่อเปนการ
ยืนยันและควบคุมรายการ สเปคของชิ้นสวนประกอบยอย สําหรับชิ้นสวนคอนเดนเซอรผูสงมอบ
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ไดจัดทําเอกสารรายการวัสดุและชิ้นสวนประกอบยอย ซึ่ง คอนเดนเซอรมีชิ้นสวนประกอบยอย
ทั้งหมด 23 รายการซึ่งแตละรายการจะจัดหาจากที่ตางๆกัน ดังแสดงดังภาพที่ 17 ในภาคผนวก 

5) มาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard) มาตราฐานการ
ตรวจสอบเปนเอกสารที่กําหนดเกี่ยวกับหัวขอในการตรวจสอบชิ้นสวนซึ่งเมื่อชิ้นสวนผานการ
อนุมัติรับรองคุณภาพแลวและเริ่มผลิตจริง ผูสงมอบจะตองทําการตรวจสอบชิ้นสวนตามที่ระบุไว
ในเอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ สําหรับช้ินสวนคอนเดนเซอรผูสงมอบไดจัดทําเอกสาร
มาตราฐานการตรวจสอบใหทางผูประกอบการรถยนตตรวจอนุมัติซึ่งประกอบดวย การตรวจสอบ
สภาพทั่วไปภายนอก(Appearance Check), การตรวจสอบขนาดมิติ(Dimensional Check), การ
ตรวจสอบความนาเชื่อถือ(Reliability test) ดังแสดงดังภาพที่ 18 ในภาคผนวก 

6) ผลการตรวจประเมินผูผลิตรายยอยหรือผูรับชวง (Sub contractor 
process audit) 

ผูสงมอบจะตองควบคุมระดับคุณภาพของผูผลิตรายยอยและ ตรวจสอบความพรอมใน
การเตรียมการผลิตสําหรับผูผลิตรายยอยที่ผลิตชิ้นสวนใหมที่ยังไมเคยสงมอบ ดวยการตรวจ
ประเมินผูผลิตรายยอยซึ่งถือเปนการควบคุมและพัฒนาระดับคุณภาพของผูผลิตรายยอยดวย 
ดังนั้นผูสงมอบจะตองทําการตรวจประเมินผูผลิตรายยอยที่ผลิตชิ้นสวนประกอบยอยของ
คอนเดนเซอรซึ่งเปนชิ้นสวนใหมที่ยังไมเคยสงมอบ โดยผูสงมอบจะกําหนดวาผูผลิตรายยอยราย
ใดบางที่ตองตรวจประเมินโดยพิจารณาจากระดับความสําคัญของชิ้นสวนและ ความสามารถของ
ผูผลิตรายยอย สําหรับชิ้นสวนคอนเดนเซอรไดกําหนดผูผลิตรายยอยที่จะตองทํารายตรวจประเมิน 
1 รายคือผูผลิตรายยอยของชิ้นสวนทอเขา/ออก(Inlet/Outlet Pipe) 

การตรวจประเมินผูผลิตรายยอยของผูสงมอบ  เปนหนาที่ความรับผิดชอบของฝายจัดหา
ของผูสงมอบซึ่งจะดําเนินรวมกับคณะผูตรวจติดตาม(AUDIT TEAM)  ซึ่งประกอบดวยหนวยงาน
ตางๆที่เกี่ยวของกับคุณภาพ เชน หนวยงานประกันกันภาพ, หนวยงานวิศวกรรทการผลิต, 
หนวยงาน, หนวยงานวางแผน เปนตน ในการตรวจประเมินผูผลิตรายยอยผูสงมอบจะตรวจตาม
แบบฟอรมใบตรวจสอบ ซึ่งจะประกอบดวยหัวขอการตรวจสอบประเมินหลายขอ ซึ่งจะประเมิน
คะแนนในแตขอโดยระดับคะแนนตั้งแต 0-5 คะแนน โดยระดับคะแนนมาตรฐานที่ผูสงมอบ
กําหนดไวคือจะตองมากกวาหรือเทากับ 70 คะแนนจึงจะผานเกณฑการประเมินของผูสงมอบ 

สําหรับผูผลิตรายยอยที่จะทําการตรวจประเมินในครั้งนี้คือผูผลิตชิ้นสวนทอเขา/ออก 
(Inlet/outlet pipe) ซึ่งเปนสวนประกอบยอยของคอนเดนเซอรซึ่งเปนชิ้นสวนที่ยังไมเคยสงมอบ ซึ่ง
ผลการตรวจประเมินผูผลิตรายยอยรายนี้ ไดคะแนนเทากับ 73.51 คะแนนซึ่งผานตามเกณฑการ
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ประเมินแตมีหัวขอที่ตองปรับปรุงที่ตองดําเนินการแกไขตามที่ผูสงมอบแนะนํา ซึ่งผลการตรวจ
ประเมินแสดงดังภาพที่ 19 และแผนการปรับปรุงแกไขแสดงดังภาพที่ 20 ในภาคผนวก   

 
7) เอกสารยืนยันกําลังการผลิต (Capacity confirmation) 

เอกสารยืนยันกําลังการผลิต (Capacity confirmation) มีวัตถุประสงคเพื่อเปนการ
ตรวจสอบและยืนยันกําลังการผลิตของผูสงมอบ วาผูสงมอบสามารถผลิตชิ้นสวนในจํานวนที่
ตองการสงมอบใหทางผูประกอบการรถยนต  ไดทันตามเวลาที่กําหนด  สําหรับชิ้นสวน
คอนเดนเซอรนี้ทางผูสงมอบไดยืนยันกําลังการผลิตวาสามารถรองรับความตองการของ
ผูประกอบการรถยนตได โดย ปจจุบันทางผูประกอบการรถยนตจะสั่งซ้ือชุดเครื่องปรับอากาศจาก
ผูสงมอบประมาณเดือนละ 1000 ชุด ซึ่งกําลังการผลิตของผูสงมอบปจจุบันสามารถผลิตได โดย
พิจารณากําลังการผลิตในแตละกระบวนการดังในตารางที่  5.2 
ตารางที่ 5.2 แสดงกําลังการผลิตของคอนเดนเซอรในปจจุบัน 

กระบวนการ กําลงัการผลติ(Unit/Day) กําลงัการผลติ(Unit/Month) 

1. FORMING 503 10060 
2. CORE ASSEMBLY 57 1140 
3.BRACKET WELDING 167 3340 
4. NB BRAZING 512 10240 
5. PIPE BRAZING 155 3100 
6.HELIUM LEAK CHECK 335 6700 

จากตารางแสดงกําลังการผลิตคอนเดนเซอรในแตละกระบวนการ จะพิจารณากําลังการ
ผลิตจากกระบวนการผลิตที่มีกําลังการผลิตนอยที่สุด(Bottle neck)  คือกระบวนการประกอบ 
Core Assembly ซึ่งกําลังการผลิตปจจุบันเทากับ 57 ยูนิต/วัน หรือ 1140 ยูนิตตอเดือน ซึ่ง
ใกลเคียงกับความตองการของผูประกอบการรถยนตคือ 1000 ดังนั้นกําลังการผลิตของผูสงมอบ 
ในปจจุบันสามารถรองรับความตองการของผูประกอบการรถยนตได แตถากรณีที่ผูประกอบการ
รถยนตเพิ่มจํานวนการสั่งซื้อ ผูสงมอบจะสามารถเพิ่มกําลังการผลิตในสวนนี้ไดโดยการเพิ่มการ
ทํางานลวงเวลาหรือเพิ่มคนงาน ในสถานีงานของกระบวนการประกอบ Core Assembly ได 
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8) ผลการตรวจประเมินผูสงมอบและแผนการปรับปรุง Process Audit 
report and Improvement Schedule 

การตรวจประเมินผูสงมอบมวีัตถุประสงคเพื่อประเมนิระดับคุณภาพและตรวจสอบความ
พรอมในการเตรียมการผลิตของผูสงมอบกอนเริ่มการผลิตจริงสําหรับชิ้นสวนใหมทีย่ังไมเคยสง
มอบและยังเปนการพัฒนาผูสงมอบดวย ในการอนมุัติรับรองคุณภาพชิ้นสวนของผูประกอบการ
รถยนต กําหนดใหมีการตรวจประเมินกระบวนการผลิตของผูสงมอบ ณ สถานประกอบการ 

สําหรับช้ินสวนคอนเดนเซอรไดมีการตรวจประเมินประบวนการผลิตโดยผูประกอบการ
รถยนตโดยหนาที่ความรับผิดชอบในการตรวจประเมินจะเปนความรับผิดชอบของฝายควบคุม
คุณภาพรวมกับฝายพัฒนาผลิตภัณฑและในจัดซื้อรวมกันในการตรวจประเมิน ซึ่งจะประเมินตาม
หัวขอในแบบฟอรมการตรวจประเมินของบริษัทซึ่งมีหัวขอการประเมินอยูหลายหัวขอโดยระดับ
คะแนนประเมินในแตละหัวขอจะมีตั้งแต 0- 5 คะแนน โดยที่กําหนดมาตรฐานระดับคะแนนในการ
ผานการตรวจประเมินคือเทากับหรือมากกวา 70 คะแนน ซึ่งผลการตรวจประเมินของผูสงมอบ
คอนเดนเซอรแสดงในภาพที่.21 ในภาคผนวก  ซึ่งคะแนนที่ไดเทากับ 73.91 คะแนนซึ่งอยูในระดับ
ที่ผานระดับเกณฑที่ตั้งไวคือ 70 คะแนน แตมีบางหัวขอการตรวจประเมินที่ควรมีการปรับปรุงแกไข
ในสวน ที่ยังไมสามบูรณ และใหทางผูสงมอบจัดทําแผนการปรับปรุง(Improvement Plan) ซึ่ง
แผนการปรับปรุงแสดงดังภาพที่ 22 ในภาคผนวก 

9). แผนการฝกอบรมคนงาน.(Worker Training Plan) การฝกอบรม
คนงานกอนการทํางานจริงมีความจําเปนมากในการผลิตชิ้นสวนใหม ซึ่งผูปฎิบัติงานยังไมคุนเคย 
เพราะถาผูปฎิบัติงานยังไมมีความชํานาญเพียงพอโอกาสที่จะผลิตชิ้นงานที่เปนชิ้นสวนบกพรอง
เปนไปไดมาก และจะใชเวลาในการทํางานคอนขางมากดวยทําใหผลิตชิ้นไมทันตอการสงมอบ 
ดังนั้นผูผลิตชิ้นสวนจะตองมีแผนในการฝกอบรมคนงานกอนการผลิตจริง สําหรับชิ้นสวน
คอนเดนเซอรไดมีแผนในการฝกอบรมคนงานในการทํางาน สําหรับงานที่แตกตางจากชิ้นสวนที่
ผลิตอยูปจจุบันจะตองมีการฝกอบรมเพิ่มเติม ซึ่งจะทําการอบรมสองชวงคือ ชวงทดลองผลิตและ
ชวงกอนการผลิตจริง ภาพที่ 23 ในภาคผนวก  แสดงแผนการฝกอบรมพนักงานสําหรับการผลิต
คอนเดนเซอรของผูสงมอบ  

 



                                                                                                              
                                                                                                                                                           177 

 
บทที่  6 

การประเมินผลกระบวนการรับรองคุณภาพช้ินสวน 
 

จากบทที่4 เราไดจัดทําคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนและในบทที่5 เราได
ทดลองใชคูมือการรับรองคุณภาพชิ้นสวนกับผูสงมอบชิ้นสวนเครื่องปรับอากาศโดยทดลองใชกับ
ชิ้นสวนคอนเดนเซอร และในบทนี้ จะกลาวถึงการประเมินผลของกระบวนการรับรองคุณภาพ
ชิ้นสวนดังกลาว  

จากคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนไดกําหนดเงื่อนไขในการอนุมัติรับรอง
คุณภาพชิ้นสวน ใหผูสงมอบตองสรางระบบประกันคุณภาพสําหรับช้ินสวนที่ตองเสนออนุมัติ โดย
อาศัยเครื่องมือดานคุณภาพ เชน การวิเคราะหความลมเหลว และ ผลกระทบในกระบวนการผลิต 
(PFMEA), การวัดขีดความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability; CP), การ
วิเคราะหระบบการวดั (MSA) เปนตน เพื่อเปนการควบคุมและประกันไดวากระบวนการผลิตมีการ
ควบคุมเพื่อลดโอกาสการเกิดปญหาชิ้นสวนบกพรองและสามารถผลิตชิ้นสวนตอบสนอง
ผูประกอบการรถยนตได 

การประเมินผลประบวนการรับรองคุณภาพ  จะประเมินจาก  ผูสงมอบชิ้นสวน
คอนเดนเซอรที่ไดปฏิบัติตามคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน ตั้งแตเร่ิมตนเสนอแผนการ
เตรียมการผลิตจนกระทั้งชิ้นสวนผานการอนุมัติรับรองคุณภาพ โดยพิจารณาตามหัวขอปญหาของ
กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนที่ไดเสนอไวในบทที่ 3  

1 ผลของการทดสอบวัตถดุิบ สมรรถภาพ และ ผลการทดสอบความแข็งแรง
ทนทาน(Test Result) หรือผลการตรวจสอบความนาเชื่อถือ (Reliability Test) กําหนดใหผูสงมอบ
จัดทําแผนรายการการตรวจสอบความนาเชื่อถือตามแบบฟอรมทีก่ําหนด มาใหผูประกอบการ
รถยนตตรวจสอบความถกูตองครบถวนซึ่งผลการตรวจสอบพบวาผูสงมอบทําแผนรายการทดสอบ
มาอยางครบถวนตามแบบ 

2. การฝกอบรมคนงาน กําหนดใหผูสงมอบจัดทําแผนการฝกอบรมคนงานเพื่อ
เตรียมการผลิตชิ้นสวนใหมซึ่งผูสงมอบชิ้นสวนคอนเดนเซอรไดจัดทําแผนการฝกอบรมและ
ดําเนินการฝกอบรมคนงานตามแผนที่วางไว  
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3.ผลการวัดขดีความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability) 

กําหนดใหผูสงมอบทาํการศึกษาแสดงความสามารถของกระบวนการในจุดสําคัญ ซึ่งผูสงมอบ
ชิ้นสวนคอนเดนเซอรไดทําศึกษาดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการในจุดตําแหนง Bracket 
จํานวน 5 จุดซึ่งผลการศึกษาความสามารถของกระบวนการในจุดดงักลาวมีคามากกวา 1.33 คอื 
จุดที่ 1 = 1.58,  จุดที่ 2 = 1.75,  จุดที่ 3 = 1.39,  จุดที่ 4 = 1.48,  จุดที่ 5 = 1.93  

4. การวิเคราะหความลมเหลว และ ผลกระทบในกระบวนการผลิต (PFMEA) 
กําหนดใหผูสงมอบจัดทาํ PFMEA ซึ่งผูสงมอบไดจัดทํา PFMEA ของคอนเดนเซอรซึ่งพบวามีจุดที่
ตองปรับปรุง(RPN > 100) อยู 5 จุด คือ คา RPN= 140, 105, 105, 125, 140ซึ่งทางผูสงมอบได
ปรับปรุงและดําเนนิการแลวทําการประเมนิคะแนน RPN ใหมซึ่งทัง้ 5 จุดมีคา RPN ต่ํากวา 100 
คือ RPN = 84, 28, 63, 75, 28 ตามลําดับ 

5. รายการควบคุมสเปคชิ้นสวนยอย เพื่อใหสามารถควบคุมและตรวจสอบการ
เปลี่ยนแปลงของสวนประกอบยอยได จึงกําหนดใหผูสงมอบจัดทํารายการควบคุมสเปคชิ้น
สวนยอยใหผูประกอบการรถยนตตรวจสอบ ซึ่งผูสงมอบชิ้นสวนคอนเดนเซอรไดทํา รายการ
ควบคุมสเปคชิ้นสวนยอยของคอนเดนเซอรใหผูประกอบการรถยนตตรวจสอบ 

6.การตรวจประเมินผูผลิตรายยอยหรือผูรับชวง(Sub Contractor) กําหนดใหผูสง
มอบตองมีการตรวจประเมินผูผลิตรายยอยดวย ซึ่งผูสงมอบชิ้นสวนคอนเดนเซอรไดทําการตรวจ
ประเมินผูผลิตรายยอยซึ่งเปนผูผลิตทอเขา/ออก (Inlet/Outlet Pipe)ซึ่งผลการตรวจประเมินได 
73.51 คะแนน ผานตามเกณฑของผูสงมอบ  

7. การตรวจสอบกําลังการผลิตของผูสงมอบ กําหนดใหมีการตรวจสอบกําลังการ
ผลิตของผูสงมอบ ซึ่งชิ้นสวนคอนเดนเซอรกําลังการผลิตกําลังการผลิตพิจารณากระบวนการที่มี
กําลังการผลิตต่ําสุด(Bottle neck)คือประกอบ Core Assembly มีกําลังการผลิตเทากับ 57 ยูนิต/
วัน หรือ 1140 ยูนิตตอเดือน ซึ่งเพียงพอกับความตองการของผูประกอบการรถยนต(1000)  

8. การตรวจสอบขนาดมิต ิ กําหนดใหผูสงมอบตรวจสอบขนาดมติิของชิ้นสวน
ตัวอยางที่เสนออนุมัติในทุกจุดที่แบบชิ้นสวนกาํหนดซึง่พบวามีบางจดุคาผิดจากสเปคซึ่งทางผูสง
มอบไดปรับปรุงแกไขและสงชิ้นตวัอยางใหมมาอนุมัติซึง่ผลการตรวจสอบทุกจุดผานสเปคตาม
แบบชิ้นสวนกาํหนด  
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9. แบบฟอรมเอกสารเพื่อใชในกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน ในบทที่ 4 ได

จัดทําคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพพรอมดวยแบบฟอรมเอกสารตางๆที่ใชในการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวน เชน แบบฟอรแผนการเตรียมการผลิต, แผนการทดสอบความนาเชื่อถือ เปนตน  

10. การติดตามความคืบหนา กําหนดชวงเวลาการตรวจสอบความคืบหนาอยาง
ตอเนื่องเปนระยะ การตรวจสอบความคืบหนาของผูสงมอบชิ้นสวนคอนเดนเซอรจะทําการ
ตรวจสอบจํานวน 5 คร้ังซึ่งพบวาการตรวจสอบความคืบหนาในครั้งที่ 3,4,5 มีงานบางสวนลาชา
กวาแผนแตสามารถเรงรัดใหทันตามแผนสามารถสงชิ้นสวนตัวอยางไดในวันที่ 6 กรกฎาคมตาม
กําหนด  

11. อุปกรณชวยในการตรวจสอบ กําหนดใหผูสงมอบตองทําการตรวจสอบความ
เที่ยงตรงของอุปกรชวยในการตรวจสอบซึ่งผูสงมอบชิ้นสวนคอนเดนเซอรไดทําการตรวจสอบ
ความเที่ยงตรงของอุปกรณชวยในการตรวจสอบขนาดของคอนเดนเซอรซึ่งผลการตรวจสอบทุกจุด
อยูในสเปค 

12. แผนการจัดเตรียมเครื่องจักร/เครื่องมือและอุปกรณตางๆ กําหนดใหผูสงมอบ
ตองจัดทําแผนการเตรียมเครื่องจักรเครื่องมือและอุปกรณตางๆ ใหผูประกอบการรถยนตเพื่อ
ควบคุมและติดตามความคืบหนา ซึ่งผูสงมอบชิ้นสวนคอนเดนเซอรไดทําแผนการเตรียม
เครื่องจักร/เครื่องมือและอุปกรณตางๆซึ่งมีทั้งหมด 8 รายการ ซึ่งในการตรจสอบความคืบหนา
พบวาการจัดเตรียมเครื่องมืออุปกรณบางอยางลาชากวาแผนแตสามารถควบคุมใหเสร็จตาม
กําหนดแผนไดตามกําหนด 

 
พิจารณาจาํนวนชิน้สวนบกพรองภายหลังชิ้นสวนผานการอนุมัติรับรองคุณภาพพบวา

แนวโนมชิน้สวนบกพรองมีแนวโนมลดลง แตเนื่องจากกระบวนการรับรองคุณภาพชิน้สวนใหมเพิม่
เร่ิมนํามาใชซึง่จะมีผลกับชิน้สวนใหมหรือช้ินสวนทีม่ีการเปลี่ยนแปลงตามเงื่อนไขที่ตองผานการ
รับรองคุณภาพชิ้นสวนใหม แตชิ้นสวนปจจุบันที่ไมมีการเปลี่ยนแปลงจะไมผานกระบวนการรับรอง
คุณภาพชิ้นสวนจึงทําใหจํานวนชิน้สวนบกพรองไมลดลงเทาที่ควร ในอนาคตเมื่อมีการเปลี่ยนรุน
รถยนต(Model Change) จะมีชิ้นสวนใหมทีจ่ะตองผานกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนมาก
ข้ึนซึ่งชิน้สวนเหลานี้ทางผูสงมอบจะตองสราง ระบบประกันคุณภาพตามเงื่อนไขของกระบวนการ
รับรองคุณภาพชิ้นสวนซึ่งจะสงผลให จาํนวนชิน้สวนบกพรองในอนาคต จะมีแนวโนมลดลงดวย
ภาพที่ 6.1 กราฟแสดงจาํนวนชิ้นสวนบกพรองกอนและหลังการปรบัปรุง โดยเปรียบเทียบขอมลู
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กอนการปรับปรุงในชวงเดือน กรกฎาคม ถึง ตุลาคม ซึ่งมจีํานวนชิ้นสวนบกพรองเทากับ 148, 
135, 143, 152 PPM ตามลาํดับ และหลงัการปรับปรุงในชวงเดือน พฤศจิกายน ถึง กุมภาพนัธ ซึ่ง
มีจํานวนชิ้นสวนบกพรองเทากับ 124, 108, 110, 102  PPM ตามลาํดับ ซึง่จะเหน็ไดวาภายหลงั
การปรับปรุงแนวโนมช้ินสวนบกพรองจะลดลงอยางตอเนื่อง 
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ภาพที ่6.1 กราฟแสดงจาํนวนชิ้นสวนบกพรองกอนและหลังการปรับปรุง 

 

เดือน ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ.
PPM 148 135 143 152 124 108 110 102

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

2543    \\   2544 

แหลงขอมูลจาก: ฝายควบคุมคุณภาพของโรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยาง 
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บทที่  7 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

7.1 สรุปผลและวิเคราะห 

สภาพอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทย มีแนวโนมที่จะขยายตัวอยางมาก 
โดยจะเปนฐานการผลิตรถยนตเพื่อการสงออกในภูมิภาคเอเชียและทั่วโลก สังเกตไดจาการที่คาย
รถยนตตางที่มาเปดตัวในเมืองไทยเพื่อใชเปนฐานการผลิต เชน  ฟอรด, ไคสเลอร, จีเอ็ม, บีเอ็มดับ
บิล เปนตน  

จากการที่มคีายรถยนตตางมาเปดตัวในประเทศไทยมากขึ้น ทําใหเกิดการแขงขัน
มากขึ้นทั้งคายรถยนตที่มีอยูเดิมและคายรถยนตใหม ทําใหผูประกอบการยนตตางๆตองเรง
ปรับตัวเพื่อรองรับสภาพการแขงขันดังกลาว จึงตองเรงพัฒนาโดยเฉพาะดานคุณภาพของสินคา 

ชิ้นสวนรถยนตเปนองคประกอบสําคัญของคุณภาพรถยนต ซึ่งชิ้นสวนรถยนต
สวนมากจะจัดซื้อจากผูสงมอบในประเทศและนําเขาจากตางประเทศ ดังนั้นการพัฒนาคุณภาพ
ชิ้นสวน จะตองมุงพัฒนาที่ระบบประกันคุณภาพของผูสงมอบ  โดยเฉพาะชิ้นสวนใหมจะตองใหผู
สงมอบสรางระบบประกันคุณภาพ ชิ้นสวน เพื่อเปนการสรางความเชื่อมั่นใหผูประกอบการรถยนต
วา ผูสงมอบสามารถสงมอบชิ้นสวนที่มีคุณภาพไดตรงตามความตองการของผูประกอบการ
รถยนต ตั้งแตเร่ิมแรกของการสงมอบ 

จากสภาพปจจุบันของโรงงานผูประกอบรถยนตตัวอยางพบวา ชิ้นสวนที่ซื้อจาก
ผูผลิตในประเทศจะมีปญหาชิ้นสวนบกพรองเกิดขึ้นคอนขางมาก ดังนั้นทางผูประกอบการรถยนต
ตัวอยางมีนโยบายที่จะพัฒนาระบบการรับรองคุณภาพชิ้นสวน เพื่อใชเปนแนวทางในการพัฒนา
ยกระดับคุณภาพ ชิ้นสวนที่จัดซื้อจากผูสงมอบในประเทศ  

การพัฒนาระบบการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมจะพิจารณาจากสภาพการรบัรอง
คุณภาพชิ้นสวนใหมในปจจุบัน วามีปญหาหรือขอบกพรองใดบางที่ควรปรับปรุงแกไข เพื่อเปนการ
พัฒนาระบบประกันคุณภาพของผูสงมอบ จากการวิเคราะหกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน
ปจจุบันพบวา กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนปจจุบันยังไมมีการกําหนดใหผูสงมอบสราง
ระบบประกันคุณภาพโดยอาศัยการนําเครื่องมือดานคุณภาพตางๆมาประยุกต ดังนั้นจึงในการ
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รับรองคุณภาพชิ้นสวนควรกําหนดใหผูสงมอบจัดทําระบบประกันคุณภาพใชเครื่องมือดาน
คุณภาพ เชน การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ(PFMEA), การศึกษาความสามารถ
ของกระบวนการ (CP), การวิเคราะหระบบการวัด(MSA ) เปนตน 

การนําเครื่องมือดานคุณภาพมาใชกับผูสงมอบในการเสนออนุมัติรับรองคุณภาพ
ชิ้นสวน จะจัดทําเปนคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวน โดยกําหนดเปนเงื่อนไขตางๆ ที่ผูสง
มอบตองปฎิบัติในการเสนออนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวน โดยการจัดทําคูมือดังกลาวจะอางอิง
จาก  กระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนผลิต(PPAP) ของ AIAG (กลุมปฏิบัติการดานอุสาหกรรม
ยานยนตอเมริกัน) ซึ่งขอกําหนดสวนใหญสอดคลองกับความตองการของผูประกอบการรถยนต
ตัวอยางกระกระบวนการอนุมิตชิ้นสวนผลิตจะเปนสวนหนึ่งของระบบคุณภาพ QS-9000 ซึ่งเปน
สากลที่ผูสงมอบทั่วไปรูจักคุนเคยโดยเฉพาะผูสงมอบที่ไดรับการรับรองคุณภาพ QS-9000 แลวจะ
มีการเตรียมการในสวนนี้แลวและผูสงมอบที่ยังไมไดรับการรับรองคุณภาพ QS-9000 หรือกําลัง
ดําเนินการก็สามารถศึกษาไดจากคูมือคุณภาพ QS-9000 ได ซึ่งผูสงมอบสวนใหญมีแนวโนมที่จะ
จัดทําระบบคุณภาพ QS-9000 อยูแลว เนื่องจากคายรถยนตอเมริกันจะกําหนดใหผูสงมอบตอง
ไดรับการรับรองระบบคุณภาพ QS-9000 ดังนั้นการนํากระบวนการอนุมัตชิิ้นสวนผลิต(PPAP) มา
ประยุกตใชจึงสอดคลองกับความตองการผูประกอบการรถยนตและนโยบายการจัดทําระบบ
คุณภาพ QS-9000 ของผูสงมอบดวย 

การทดลองใชคูมือกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมที่จัดทําขึ้นกับผูผลิต
ชิ้นสวนเครื่องปรับอากาศพบวาผูสงมอบรายนี้สามารถปฏิบัติตามเงื่อนไขกระบวนการรับรอง
คุณภาพช้ินสวนได ซึ่งไดสรางระบบประกันคุณภาพตามที่ผูประกอบการรถยนตตองการ เชน การ
จัดทํา PFMEA, CPk, MSA เปนตน ซึ่งจะทําใหเชื่อมั่นไดวาชิ้นที่ผานการรับรองคุณภาพแลวจะมี
จํานวนชิ้นสวนบกพรองที่ลดนอยลง 

7 .1 .1  สรุปผลกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นส วนที่พัฒนาแลว
เปรยีบเทียบกับกระบวนการเดิม 

กระบวนการรับรองคุณภาพที่พัฒนาแลว ข้ันตอนของกระบวนการยังคงมี 6 ขั้นตอน
เหมือนเดิมดังภาพที่ 3.6 แตไดเปลี่ยนแปลงเพิ่มเติมเงื่อนไขขอกําหนดตางๆที่ผูสงมอบตองปฎิบัติ
ตามในการเสนออนุมัติรับรองคุณภาพชิ้นสวนในขั้นตอนที่ 4 เทานั้น ตารางที่ 7.1 แสดงการ
เปรียบเทียบเงื่อนไขขอกําหนดของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนที่พัฒนาแลวเปรียบเทียบ
กับกระบวนการเดิม 
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ตารางที่ 7.1 แสดงการเปรียบเทียบเงื่อนไขขอกําหนดของกระบวนการรับรองคุณภาพ
ชิ้นสวนที่พัฒนาแลวเปรียบเทียบกับกระบวนการเดิม 

ขอกําหน
ดที่ 

รายละเอียดขอกําหนด เงื่อนไขขอกําหนดกระบวนการใหม 
ที่พัฒนาแลว 

เงื่อนไขขอกําหนด
กระบวนการเดมิ 

4.2.1 ใบรับรองการเสนอ
ชิ้นสวนผลิต  

-ใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิต (ISIR) -ไมมี 

4.2.2 การตรวจรับรองลักษณะ
ภายนอก (Appearance  
Approval Report) 

-รายงานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก
แยกเฉพาะ 
-มาตรฐานการตรวจรับรองลักษณะภายนอก 
(Limit Sample) 

-มี 
 

-มี 

4.2.3 ชิ้นสวนตัวอยาง 
(Sample Part) 

-ชิ้นสวนตัวอยางจํานวน 3 ชิ้น 
-ปายติดชิ้นสวน(Tag card) 
-ใบเสนอชิ้นสวนตนแบบ 

-มี 
-มี 

-ไมมี 
2.2.4  บันทึกการออกแบบ

ทั้งหมดของลูกคาและผู
สงมอบ 

-เอกสารบันทึกการเปลี่ยนแปลงแบบ 
-แบบชิ้นสวนและขอมูลที่เกี่ยวของกับแบบ 

-ไมมี 
-มี 

2.4.5  เอกสารการเปลี่ยนแปลง
เชิงวิศวกรรม 
 

-เอกสารการเปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรม 
-เอกสารแจงการเปลี่ยนแปลงกรณีเรงดวน
(ถามี) 

-มี 
-มี 

4.2.6 ผลเชิงขนาด ซึ่งอางอิง
กับขอกําหนดในแบบของ
ชิ้นสวน 

-ผลการตรวจสอบ เชิงขนาดของชิ้นสวน
ตัวอยางทุกจุดตามแบบจํานวน 3 ชิ้น พรอม
แบบแสดงจุดตรวจสอบ 

-มี  
(แตตรวจสอบเฉพาะ
จุดสําคัญเทานั้น) 

4.2.7 .  เครื่องชวยการตรวจสอบ 
(เชน ตัวจับ แบบจําลอง
แบบทาบ ฯลฯ) 
(Checking Aids) 

-ผลการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ
เครื่องชวยการตรวจสอบ (Inspection Jig) 
พรอมแบบแสดงจุดตรวจสอบ 

-ไมมี 

4.2.8  ผ ล ข อ ง ก า ร ท ด ส อ บ
วัตถุดิบ สมรรถภาพ และ 
ผลการทดสอบความ
แข็งแรงทนทาน  (Test 
Result)  ห รื อ  ผ ล ก า ร
ทดสอบความนาเชื่อถือ 
(Reliability Test) 

-ผลของการทดสอบความนาเชื่อถือ ทั้งหมดที่
ระบุในแบบชิ้นสวน. 

-มี 
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4.2.9 แผนภูมิการไหลของ
กระบวนการ 

-แผนภูมิการไหลของกระบวนการ  -มี 

4.2.10  การวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและ
ผลกระทบของ
กระบวนการ (Process 
FMEA) 

-รายงานการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง
และผลกระทบของกระบวนการ (Process 
FMEA) 

-ไมมี 

4.2.11  แผนควบคุม(Control 
Plan) 

-แผนควบคุม(Control Plan) -มี 

4.2.12 การวัดขีดความสามารถ
ของกระบวนการผลิต 
(Process Capability) 

-รายงานผลการวัดขีดความสามารถของ
กระบวนการผลิต (Process Capability) 

-ไมมี 

4.2.13 การศึกษาการแปรผัน
ของระบบการวัด   
(Guage R&R) 

รายงานการศึกษาระบบการวัด (Guage 
R&R)  

-ไมมี 

4.2.14  การขออนุมัติ
เปล่ียนแปลงเชิง
วิศวกรรม (Engineering 
Change Approval 
Request) 

เอกสารแจงขอเปลี่ยนแปลงสเปค/
กระบวนการ(ถามี) 

-มี 

4.2.15 อื่นๆที่เปนความตองการ
เฉพาะของลูกคา  

1. แผนการเตรียมการผลิตชิ้นสวน  
2. แผนการควบคุมรายการเครื่องจักร,
เครื่องมือ,อุปกรณ  
3. แผนการทดสอบความนาเชื่อถือ  
4. รายการวัสดุและชิ้นสวนประกอบยอย 
5  มาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection 
Standard) 
6. ผลการตรวจประเมินผูผลิตรายยอย  
7. เอกสารยืนยันกําลังการผลิต 
8. ผลการตรวจประเมินผูสงมอบ 
9. แผนการฝกอบรมคนงาน (Worker Train 
Plan) 

-มี (แตไมมีแบบฟอรม) 
-ไมมี 

 
-ไมมี 
-ไมมี 
-มี 
 

-ไมมี 
-ไมมี 
-มี 

-ไมมี 
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7.1.2  การวัดผลการปรับปรุงแตละขั้นตอนในกระบวนการรับรองคุณภาพ
ชิ้นสวนที่ไดพัฒนาปรับปรุงแลว 

การวัดผลของกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนที่ไดปรับปรุงใหม โดยพิจารณา
ในขั้นตอนที่มีการปรับปรุง  โดยพิจารณาวาผูสงมอบสามารถปฎิบัติตามขอกําหนดของ
กระบวนการที่ไดปรับปรุงหรือไม ซึ่งจากการทดลองใชกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนที่ได
ปรับปรุงแลวดังกลาว กับผูสงมอบเครื่องปรับอากาศรถยนตในบทที่ 5 พบวาผูสงมอบสามารถ
ปฎิบัติตามกระบวนที่ปรับปรุงใหมไดเปนอยางดี ซึ่งรายละเอียดการดําเนินการในแตละเงื่อนไข
ขอกําหนดไดแสดงไวในภาคผนวก สําหรับการวัดผลโดยรวมจะพิจารณาจากจํานวนชิ้นสวน
บกพรองภายหลังการทดลองใชกระบวนการดังกลาววาจํานวนชิ้นสวนบกพรองมีแนวโนมลดลง
หรือไม ซึ่งจากขอมูลจํานวนขิ้นสวนบกพรองภายหลังการทดลองใชกระบวนการดังกลาวของ
โรงงานผูประกอบการรถยนตตัวอยางพบวาแนวโนมจํานวนชิ้นสวนบกพรองลดลงดังแสดงไวใน
บทที่ 6 

 

7.2 ขอเสนอแนะ 

1. ควรมีการจัดการอบรมใหความรูผูสงมอบในการประยุกตใชเครื่องมือคุณภาพ 
เชน PFMEA, SPC, MSA เปนตน ทั้งนี้เพื่อความเขาใจและประยุกตไดถูกตองตรงตามความ
ตองการของผูประกอบการรถยนต และควรจัดใหมีหนวยงานพัฒนาผูสงมอบซึ่งมีหนาที่ในการ
แนะนําและใหความรูผูสงมอบในการจัดทําและพัฒนาระบบคุณภาพของผูสงมอบ 

2. การตรวจสอบขนาดมิติที่จุดตรวจสอบเพิ่มข้ึนจากเดิมตรวจสอบเฉพาะ
จุดสําคัญแตกระบวนการรับรองคุณภาพชิ้นสวนใหมกําหนดใหตรวจสอบทุกจุดตามแบบชิ้นสวน
กําหนด ทําใหตองใชเวลาในการตรวจสอบมากขึ้นจึงควรจัดเตรียมพนักงานในการตรวจสอบ
เพิ่มข้ึนดวย 
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นิสรณ เงาเบญจกุล. การพฒันาระบบประกันคุณภาพของผูสงมอบสําหรับชิน้สวนที่จัดซื้อ. 
วิทยานิพนธปริญญามหาบณัฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั, 2541. 

วีรพงษ  เฉลิมจิระรัตน.  คูมอืพัฒนาระบบคุณภาพสูมาตรฐาน ISO 9002. กรุงเทพมหานคร : 
 สํานักพิมพผูจดัการ, 2539. 
สุภาวดี บุญชนะววิัฒน. การวางแผนคุณภาพในอุตสาหกรรมการหลอช้ินสวนยานยนตอลูมิเนียม. 

วิทยานิพนธปริญญามหาบณัฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
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SUPPLIER : QUALITY DEPT.  ISIR No. 
xxxx xxxx xxxx

INITIAL  SAMPLE  INSPECTION  REPORT  (ISIR APPROVE CHECK REPORTER

USE MODEL UPC/FNA P/NO P/NAME SUPPLIER
PICK UP - 897920-319

SUPPLIER NAME :
SUBMISSION FOR APPROVAL ACCEPTANCE TIME                  or
PART STATUS ( I ) NEW DEVELOPMENT  ENGINEERING CHANGE

PART STATUS ( II ) IMPROVEMENT SPEC  PROCESS CHANGE
TOOLING CHANGE
SUBCONTACTOR CHANGE
OTHER

 This is to Warrant that the Sample Produced are representative of our parts and have been made on 
 Approved drawing and Engineering Specification form specified Material on regular Production tooling with
 no operation included which shall not be incorporated in regular Production processing.

NO.  SUBMISSION CHECK LIST DISCRIPTION / REMARKS

1  SAMPLE PART 3 UNITS
2  100%  INSPECTION DATA

 (INCLUDE CHECK POINT DRAWING)
3  RELIABILITY LAB TEST
4  MATERIAL LIST AND COMPONENT
5  PROCESS FLOW CHART
6  Ppk/Cpk RESULT/MSA 
7   LIMIT SAMPLE
8  CHECKER JIG CERTIFICATION
9  INSPECTION STD.

10 CONTROL PLAN/ QC PROCESS 
 PRODUCT  CONDITION OTS. / HW.

                          WARRANT SUBMISSION RESULT
                              PASS
                             NEED IMPROVE REPLY WITHIN  : .…
                             REJECTED : .................…......….....…

7/6/2000

-
7/6/2000

6/16/2000
6/30/2000

ภาพที่ 1 ใบรับรองการเสนอชิ้นสวนผลิตของชิ้นสวนของคอนเดนเซอร 

CONDENSER ASM โรงงานตัวอยาง

7/6/2000

9/7/2000
6/16/2000
6/16/2000

10/15/2000

MUST 
ITEMS 

  SUPPLIER       
                

PDD    
       

/     /

PRODUCT DEVELOPMENT DEPT.

APPROVE CHECK REPORTE

/     / /     /

CONCLUSIONPRODUCT DEVELOPMENT SEEN
REQUEST QCD. TO CHECK

1 2 3



PART   DELIVERY   TAG
         NEW PART         ON VOL PROD.
               ON SAMPLE               SPECIAL USE
               TRIAL               SPEC CHANGE
            YELLOW CARD            BLUE CARD

   MODEL   :   PICKUP
   P/NO.      :   8967920-319
               (OLD P/NO. :                                 )
   P/NAME   :  CONDENSER ASM
   DATE      :    6/7/00
   REF.NO.   :   -
   SUPPLIER : โรงงานตัวอยาง

              xxxx          xxxx

ภาพที่ 2 ปายชี้บงชิ้นสวนตัวอยางของชิ้นสวนคอนเดนเซอร (Tag Card)

CAR MAKER SUPPLIER



SAMPLE PART APPLICATION SHEET 

 
P/No. P/NAME Q’TY / U’ WEIGHT MODEL VENDER 

897910-931 Condenser  1 960 g Pickup โรงงาน      
ตัวอยาง 

 
SAMPLE APPROVAL DATE : . .20/9/00    . . . . . .   DOCUMENT REFERENCE  ISIR No. . …-…. . 
. . .    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

THIS PART IEMT SEND TO YOU FOR KEEP ABOUT 1 PCS UNIT .... . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . .         
 

ภาพที่ 3 เอกสารสําหรับเสนอชิ้นสวนตนแบบคอนเดนเซอร 
 
 
 

 SUPPLIER   CAR 
MAKER 

 

APPROVA
L 

CHECKER REPORTE
R 

APPROVA
L 

CHECKER REPORTE
R 

     xxxxx        xxxx       xxxxx       xxxx       xxxx       xxxx 

5/ 7 /00 5/ 7 /00 4/ 7 /00 22 / 2 /00 22 / 2 /00 22 / 2 /00 

1YEAR AFTER NON-



 
DWG CHANGE RECORD SHEET 

 
 
 

No. P/No. ISSUE DATE 
(SEEN) 

ECS No. REMARK 

1 897920-319 12/1/00 Q-1515  
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

 
ภาพที่ 4 เอกสารควบคุมบันทึกการเปลี่ยนแปลงแบบชิน้สวน  

 
 
 
 
 
 
 
 



INITIAL SAMPLE PARTS INSPECTION REPORT
    THIS FORM IS  USED FOR DIMENSION MEASURE ALL POINTS BELONG ON  DWG. Page.  1/4    
    P/NO. :     897920-319                                 P/NAME :         Condenser ASM. MODEL : Pickup

ITEM
DIMENSION/        
SPECIFICATION

MEASURE
MENT

DWG        
TOLERANCE

SUPPLIER  
TOLERANCE 1 2 3

JUDGE.
1 2 3

JUDGE.

I APPEARANCE CHECK OK OK OK OK OK OK OK OK
1 สภาพ Fin & Tube สังเกต ไมเสียรูป OK OK OK OK OK OK OK OK
2 สภาพรอยเชื่อมของ Bracket & Tank สังเกต เชื่อมติดโดยตลอด OK OK OK OK OK OK OK OK
3 Condenser assembly paint สังเกต ตองไมพนสีดํา OK OK OK OK OK OK OK OK
4 ผิวของ Bracket condenser สังเกต EDP(Black) OK OK OK OK OK OK OK OK
5 Rubber cushion  4  Pcs. สังเกต ประกอบครบ,ถูกตอง OK OK OK OK OK OK OK OK
6 Clamp/ Bolt สังเกต ประกอบครบ,ถูกตอง OK OK OK OK OK OK OK OK
7 Pressure SW. สังเกต เปนชนิด 2 ขั้ว OK OK OK OK OK OK OK OK
8 Insulator สังเกต ไมมีรอยฉีกขาด OK OK OK OK OK OK OK OK
9 CAP สังเกต ตองมี OK OK OK OK OK OK OK OK

10 เกลียว สังเกต ไมชํารุด OK OK OK OK OK OK OK OK
11 Indicate P/No. สังเกต 897912-3190 OK OK OK OK OK OK OK OK

II DIMENSION CHECK
1 21 CMM +/- 1.5 21.13 20.97 21.36 OK 21.391 18.884 20.983 NG
2 30 CMM +/- 2 29.31 29.63 28.96 OK 29.855 28.683 29.124 OK
3 61.4 CMM +/- 2 61.11 62.69 61.31 OK 62.573 62.982 60.902 OK

SUPPLIER APPROVE CHECK REPORTER CAR  MAKER

XXXX XXXX XXXX XXXX

ภาพที่ 5  ผลการตรวจสอบเชิงขนาดของคอนเดนเซอร

SAMPLE NO. CAR MAKERVERIFICATION 

XXXX XXXX XXXX XXXX XXXX

APPROVE CHECK G.F/MAN F/MAN INSP.

QCD



INITIAL SAMPLE PARTS INSPECTION REPORT
    THIS FORM IS  USED FOR DIMENSION MEASURE ALL POINTS BELONG ON  DWG. Page.   2/4   
    P/NO. :     897920-319                                 P/NAME :         Condenser ASM. MODEL : Pickup

ITEM
DIMENSION/        
SPECIFICATION

MEASURE
MENT

DWG        
TOLERANCE

SUPPLIER  
TOLERANCE 1 2 3

JUDGE.
1 2 3

JUDGE.

4 17 CMM +/- 2 15.42 17.35 15.53 OK 17.35 16.33 15.17 OK
5 M20x1.5 Ring Gauge OK OK OK OK OK OK OK OK
6 22 CMM +0/-0.35 21.8 21.8 21.8 OK 21.99 21.9 21.89 OK
7 54 CMM +/- 3 53.69 51.21 53.51 OK 54.313 51.591 52.093 OK
8 23 CMM +/- 2 23.53 23.89 23.36 OK 22.941 23.009 23.701 OK
9 280 CMM +/- 5 279.09 276.85 280.72 OK 277.931 279.53 281.057 OK

10 65 CMM +/- 3 67 64.9 67.5 OK 63.961 65.642 66.297 OK
11 12 CMM +/-1.5 12 12 12 OK - - - -
12 5 CMM +/-1 6 6 6 OK 5.5 6 6 OK
13 40 CMM +/-2 40.92 39.35 40.3 OK 39.524 40.283 39.891 OK
14 15 CMM +/-2 16.1 14.18 14.11 OK 14.01 15.15 14.02 OK
15 21 CMM +/-1.5 21.92 20.9 22.27 OK 22.368 22.656 23.073 NG
16 30 CMM +/-2 29.57 29.22 30.06 OK 29.797 30.323 30.078 OK
17 73 CMM +/-2 74.01 73.31 73.85 OK 74.386 74.56 73.917 OK
18 695 CMM +/-3 693.6 694.89 693.48 OK 693.936 693.256 693.978 OK
19 655 CMM +/-3 654.62 654.69 654.21 OK 657.252 655.052 653.991 OK
20 640 CMM +/-3 641.07 640.13 638.84 OK 640.693 641.222 638.577 OK

SUPPLIER APPROVE CHECK REPORTER CAR  MAKER

XXXX XXXX XXXX XXXX

ภาพที่ 5  ผลการตรวจสอบเชิงขนาดของคอนเดนเซอร(ตอ)

SAMPLE NO. CAR MAKERVERIFICATION 

XXXX XXXX XXXX XXXX XXXX

APPROVE CHECK G.F/MAN F/MAN INSP.

QCD



INITIAL SAMPLE PARTS INSPECTION REPORT
    THIS FORM IS  USED FOR DIMENSION MEASURE ALL POINTS BELONG ON  DWG. Page.     3/4 
    P/NO. :     897920-319                                 P/NAME :         Condenser ASM. MODEL : Pickup

ITEM
DIMENSION/        
SPECIFICATION

MEASURE
MENT

DWG        
TOLERANCE

SUPPLIER  
TOLERANCE 1 2 3

JUDGE.
1 2 3

JUDGE.

21 3 CMM +/-5 4 2.5 0.34 OK 1.398 3.082 0.296 OK
22 42 CMM +/-5 43.13 42.88 43.63 OK 41.7.3 42.831 43.453 OK
23 59 VERNEIR +/-5 59.2 59.2 59.2 OK 58.822 59.02 59.09 OK
24 1.8 CMM +/-1 1.63 0.93 1.84 OK 0.909 1.621 1.413 OK
25 17.8 CMM +/-2 17.42 16.35 17.84 OK 15.953 17.305 17.459 OK
26 53.2 CMM +/-3 54.57 55.17 53.39 OK 54.512 54.813 54.843 OK
27 135.2 CMM +/-2 133.57 135.69 134.96 OK 134.88 135.86 135.048 OK
28 220.6 CMM +/-2 221.51 22.84 220.78 OK 220.615 221.263 220.755 OK
29 304.2 CMM +/-3 305.01 305.58 304.29 OK 304.988 305.463 304.457 OK
30 32 VERNEIR +/-0.7 32.2 32.2 32.2 OK 32.152 32.22 32.14 OK
31 14 VERNEIR +/-2 14.1 14.1 14.1 OK 14.462 14.286 13.344 OK
32 75.7 CMM +/-2 74.21 75.91 76.02 OK 75.162 74.832 76.855 OK
33 68(20 PEAK) VERNEIR +/-3 67.5 68 67.5 OK 67.5 68.5 67 OK
34 68(20 PEAK) VERNEIR +/-3 69.5 68.5 69 OK 69.5 67.5 67.5 OK
35 311 CMM +2/-4 311.22 310.79 310.47 OK 309.838 310.65 308.8 OK
36 32 VERNEIR +/-0.7 32.2 32.2 32.2 OK 32.07 32.28 32.54 OK
37 220.6 CMM +/-1.5 219.19 220.29 220.46 OK 220.311 219.089 220.178 NG

SUPPLIER APPROVE CHECK REPORTER CAR  MAKER

XXXX XXXX XXXX XXXX

ภาพที่ 5  ผลการตรวจสอบเชิงขนาดของคอนเดนเซอร(ตอ)

SAMPLE NO. CAR MAKERVERIFICATION 

XXXX XXXX XXXX XXXX XXXX

APPROVE CHECK G.F/MAN F/MAN INSP.

QCDQCD



INITIAL SAMPLE PARTS INSPECTION REPORT
    THIS FORM IS  USED FOR DIMENSION MEASURE ALL POINTS BELONG ON  DWG. Page.    4/4  
    P/NO. :     897920-319                                 P/NAME :         Condenser ASM. MODEL : Pickup

ITEM
DIMENSION/        
SPECIFICATION

MEASURE
MENT

DWG        
TOLERANCE

SUPPLIER  
TOLERANCE 1 2 3

JUDGE.
1 2 3

JUDGE.

38 95.3 CMM +/-2 96.95 95.62 97.16 OK 95.428 95.755 96.999 OK
39 5302 CMM +/-3 54.29 54.63 54.42 OK 53.987 54.386 54.827 OK
40 86.3 CMM +/-2 87.62 86.43 88.02 OK 85.987 86.91 87.889 OK
41 37 CMM +/-2 36.54 36.61 37.69 OK 37.162 36.894 37.958 OK
42 78 CMM +/-1.5 78.26 78.27 78.69 OK 78.619 77.773 78.614 OK
43 DIA 6.5 VERNEIR +/-0.5 7 7 7 OK 6.92 6.92 6.92 OK
44 8 VERNEIR +/-1 8.1 8.1 8.1 OK 8.22 8.22 8.22 OK
45 20 VERNEIR +/-1 20.2 20.2 20.2 OK 20.17 2.17 20.17 OK
46 3 CMM +/-2 1.46 1.52 2.06 OK 1.08 1.03 1.3 OK
47 43 VERNEIR +/-2 43 43 43 OK 42.968 43.335 42.345 OK
48 2.8 CMM +/-2 2.39 2.02 1.17 OK 3.04 2.51 2.5 OK

SUPPLIER APPROVE CHECK REPORTER CAR  MAKER

XXXX XXXX XXXX XXXX

ภาพที่ 5  ผลการตรวจสอบเชิงขนาดของคอนเดนเซอร(ตอ)

SAMPLE NO. CAR MAKERVERIFICATION 

XXXX XXXX XXXX XXXX XXXX

APPROVE CHECK G.F/MAN F/MAN INSP.

QCDQCD



INITIAL SAMPLE PARTS INSPECTION REPORT
    THIS FORM IS  USED FOR DIMENSION MEASURE ALL POINTS BELONG ON  DWG. Page.  1/2    
    P/NO. :     897920-319                                 P/NAME :         Condenser ASM. MODEL : Pickup

ITEM
DIMENSION/        
SPECIFICATION

MEASURE
MENT

DWG        
TOLERANCE

SUPPLIER  
TOLERANCE 1 2 3

JUDGE.
1 2 3

JUDGE.

I APPEARANCE CHECK OK OK OK OK OK OK OK OK
1 สภาพ Fin & Tube สังเกต ไมเสียรูป OK OK OK OK OK OK OK OK
2 สภาพรอยเชื่อมของ Bracket & Tank สังเกต เชื่อมติดโดยตลอด OK OK OK OK OK OK OK OK
3 Condenser assembly paint สังเกต ตองไมพนสีดํา OK OK OK OK OK OK OK OK
4 ผิวของ Bracket condenser สังเกต EDP(Black) OK OK OK OK OK OK OK OK
5 Rubber cushion  4  Pcs. สังเกต ประกอบครบ,ถูกตอง OK OK OK OK OK OK OK OK
6 Clamp/ Bolt สังเกต ประกอบครบ,ถูกตอง OK OK OK OK OK OK OK OK
7 Pressure SW. สังเกต เปนชนิด 2 ขั้ว OK OK OK OK OK OK OK OK
8 Insulator สังเกต ไมมีรอยฉีกขาด OK OK OK OK OK OK OK OK
9 CAP สังเกต ตองมี OK OK OK OK OK OK OK OK

10 เกลียว สังเกต ไมชํารุด OK OK OK OK OK OK OK OK
11 Indicate P/No. สังเกต 897912-3190 OK OK OK OK OK OK OK OK

II DIMENSION CHECK
1 21 CMM +/- 1.5 21.31 20.96 21.14 OK 21.539 20.847 21.338 OK
3 61.4 CMM +/- 2 60.35 61.54 62.12 OK 60.954 62.132 62.451 OK

15 21 CMM +/-1.5 20.48 21.95 22.37 OK 21.165 22.0921 22.378 OK
SUPPLIER APPROVE CHECK REPORTER CAR  MAKER

XXXX XXXX XXXX XXXX

ภาพที่ 5  ผลการตรวจสอบเชิงขนาดของคอนเดนเซอรครั้งที่2

SAMPLE NO. CAR MAKERVERIFICATION 

XXXX XXXX XXXX XXXX XXXX

APPROVE CHECK G.F/MAN F/MAN INSP.

QCD



INITIAL SAMPLE PARTS INSPECTION REPORT
    THIS FORM IS  USED FOR DIMENSION MEASURE ALL POINTS BELONG ON  DWG. Page.   2/2   
    P/NO. :     897920-319                                 P/NAME :         Condenser ASM. MODEL : Pickup

ITEM
DIMENSION/        
SPECIFICATION

MEASURE
MENT

DWG        
TOLERANCE

SUPPLIER  
TOLERANCE 1 2 3

JUDGE.
1 2 3

JUDGE.

17 73 CMM +/-2 73.48 74.36 73.96 OK 74.177 74365 73.926 OK
26 53.2 CMM +/-3 54.458 53.482 54.54 OK 54.656 54.564 54.658 OK
27 135.2 CMM +/-2 134.54 135.98 134.96 OK 134.651 135.921 134.854 OK
37 220.6 CMM +/-1.5 220.21 220.65 221.81 OK 220.755 220.895 221.258 OK
38 95.3 CMM +/-2 95.21 96.28 96.89 OK 95.578 96.352 96.582 OK

SUPPLIER APPROVE CHECK REPORTER CAR  MAKER

XXXX XXXX XXXX XXXX

ภาพที่ 5  ผลการตรวจสอบเชิงขนาดของคอนเดนเซอรครั้งที่2(ตอ)

SAMPLE NO. CAR MAKERVERIFICATION 

XXXX XXXX XXXX XXXX XXXX

APPROVE CHECK G.F/MAN F/MAN INSP.

QCD









 

No. Test item Standard spec Test Result Judge 

1 การทดสอบดาน
ความสามารถในการ
ระบายความรอน 
(Radiation Capacity 
Test) 

  9600 kcal/Hr +/-
10%  

10553 
kcal/Hr 

ผาน 

2 การทดสอบความ
ตานทานการไหลของ
อากาศ (Air Flow 
Resistance Test)  

59 Pa +/- 10%  64.6 Pa ผาน 

3 การทดสอบอดัอากาศ 
(Air Tightness Test)  
 

อัดอากาศ 2.94 
MPa ทิ้งไว 5 นาท ี

ไมพบการรั่ว ผาน 

4. การทดสอบการทนความ
ดัน (Pressure Tightness 
Test) 

อัดน้ํามัน 4.41 
MPa ทิ้งไว 5 นาท ี

ไมพบการรั่ว
และเสียรูป 

ผาน 

5. การทดสอบความ
ส่ันสะเทือน (Vibration 
Test):ซ่ึงผลการทดสอบ
ตามฐานดังกลาว 

JIS D1601 TYPE1 
CLASS B 43 
m/s2(4.4 G) 200 
C/min 

ไมพบการ
เสียหายใดๆ
เกิดขึ้น

ภายหลังการ
ทดสอบ 

ผาน 

 
 

       ภาพที่ 9 ผลการทดสอบสมรรถภาพ และ การทดสอบความแข็งแรงทน 
 
 
 
 

















Key  Contact / Phone   :   Date (Orig.) (00) Date (Rev.)

 Part Number/ Lastest Change Level Core  Team  : Customer  Engineering  Approval / Date (If  Req'd
897910-931 AND  OTHERS  (SEE  APQP.  ORGANIZATION

 Part Name/ Description :  CONDENSER  UNIT
 Supplier /Plant  Supplier Code: Supplier / Plant  Approval / Date Customer  Quality  Approval / Date (If  Req'd

 Customer Name Other  Approval / Date (If Req'd) Other  Approval / Date (  If  Req'd

Part/Process Process Name/ Machine/ Characteristics Special Methods
Number Operation Equipment No. Product Process Char Product / Process Evaluation Sample Control Operator Reaction Reference

Description Class Specification / Measurement Size Freq. Method Plan Doc.
Tolerance Technique

10 RECEIVING  INSPECTION W-QA1-004

-TUBE  MATERIAL - 1 DIMENSION -  P/No. 33213 E 530 W-QA1-004 W-QA2-004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE W-QA2-004

2 MAT'L  SPEC. -  .P/No. 33213 E 530 - W-QA1-004 W-QA2-004 - CNCP. PROCEDURE

-FIN  MATERIAL - 1 DIMENSION - 20  0.1 mm. VERNIER W-QA1-004 W-QA2-004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE

2 MAT'L  SPEC. -  .P/No. 33212 E 570 - W-QA1-004 W-QA2-004 - CNCP. PROCEDURE

- TANK  ( R&L ) - 1 DIMENSION -  P/No. 33216 D 540,550 W-QA1-004 W-QA2-004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE

- PLATE ( SEPARATE ) - 1 DIMENSION -  P/No. 33250 D 530 VERNIER W-QA1-004 W-QA2-004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE

- CAP - 1 DIMENSION -  P/No. 33271 D 520 VERNIER W-QA1-004 W-QA2-004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE

- PLATE ( SIDE ) - 1 DIMENSION -  P/No. 33250 D 520 VERNIER 3 PCS. INSP. REPORT QA2 CNCP. PROCEDURE

2 MAT'LSPEC. -  P/No. 33250 D 520 - W-QA1-004 W-QA2-004 - CNCP. PROCEDURE

- BRACKET - 1 DIMENSION -  P/No. 33235 E 590,600 3 PCS. INSP. REPORT QA2 CNCP. PROCEDURE

2 MAT'LSPEC. -  P/No. 33235 E 590,600 - W-QA1-004 W-QA2-004 - CNCP. PROCEDURE

- BRACKET - 1 DIMENSION -  P/No. 33235 E 630 W-QA1-004 W-QA2-004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE

2 MAT'LSPEC. -  P/No. 33235 E 630 - W-QA1-004 W-QA2-004 - CNCP. PROCEDURE

- BRACKET 1 DIMENSION -  P/No. 33235 E 640 W-QA1- 004 W-QA2- 004 INSP. REPORT QA-2 CNCP. PROCEDURE

2 MAT'LSPEC. -  P/No. 33235 E 640 - W-QA1- 004 W-QA2- 004 QA-2 CNCP. PROCEDURE

- INLET  &  OUTLET  PIPE  ASS ' Y 1 DIMENSION -  P/No. 33245 E 530 W-QA1- 004 W-QA2- 004 INSP. REPORT QA-2 CNCP. PROCEDURE

PROCESS  NUMBER      X X
ภาพที่ 11 แผนควบคุมของคอนเดนเซอร

โรงงานตัวอยาง CONTROL  PLAN

Prototype Pre-Launch Production

ON INITIAL
PROD.

SEQUENCE  PROCESS  NUMBER
FOR  ADDITIONAL  PROCESS  ONLY

Note :

ON INITIAL
PROD.

VERNIER
HEIGTH GAUGE

VERNIER
HEIGTH GAUGE

 Control Plan Number            W-E09-114       
                         Page        1        Of        9       

VERNIERPROFILE

VERNIERHEIGTH GAUGE

VERNIER
HEIGTH GAUGE

VERNIER
HEIGTH GAUGE

CERTIFICATE
MAT'L

CERTIFICATE
MAT'L

CERTIFICATE
MAT'L

CERTIFICATE
MAT'L
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Part/Process Process Name/ Machine/ Characteristics Special Methods
Number Operation Equipment No. Product Process Char Product / Process Evaluation Sample Control Operator Reaction Reference

Description Class Specification / Measurement Size Freq. Method Plan Doc.
Tolerance Technique

-  P/No. 33246 E 550

2 CURVE - NO  WRINKLE VISUAL W-QA1- 004 W-QA2- 004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE

3 THREAD - M20x1.5,  SW22 RING  GAUGE W-QA1- 004 W-QA2- 004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE

4 - NO  POROSITY VISUAL W-QA1- 004 W-QA2- 004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE

- ISOLATOR  ASS'Y - 1 DIMENSION -  P/No. 33421 E 550 VERNIER W-QA1- 004 W-QA2- 004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE

2 MAT'LSPEC. - EPDM  ( ISOLATOR ) - W-QA1- 004 W-QA2- 004 - CNCP. PROCEDURE

- CLAMP - 1 DIMENSION -  P/No. 35284 J 020 VERNIER W-QA1- 004 W-QA2- 004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE

- BOLT - 1 DIMENSION -  P/No. 39290 A 530 W-QA1- 004 W-QA2- 004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE

 P/No. 39290 A 550

 P/No. 39290 A 560

- BRACKET - 1 DIMENSION -  P/No. 33235 F 510 W-QA1- 004 W-QA2- 004 INSP. REPORT QA-2 CNCP. PROCEDURE

 P/No. 33235 F 520

- O-RING - 1 DIMENSION - .P/No. 596193-5500 VERNIER W-QA1- 004 W-QA2- 004 INSP. REPORT QA-2 CNCP. PROCEDURE

- RECEIVER  DRYER - 1 DIMENSION -  P/No. 38012 E 520 W-QA1- 004 W-QA2- 004 INSP. REPORT QA-2 CNCP. PROCEDURE

- CAP - 1 DIMENSION -  P/No. 39519 Z 180 , 060 VERNIER W-QA1- 004 W-QA1- 004 INSP. REPORT QA 2 CNCP. PROCEDURE

2 MAT'LSPEC. -  P/No. 39519 Z 180 , 060 - W-QA1- 004 W-QA1- 004 - CNCP. PROCEDURE

- PARTS'S PACKAGING - 1 - - CORRECT VISUAL 100% ON RECEIVE LSDE SHEET WH,STORE

2 - - CLEAN , NO DEFORM VISUAL EVERY LOT ON RECEIVE - STORE

ภาพที่ 11 แผนควบคุมของคอนเดนเซอร(ตอ)
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Part/Process Process Name/ Machine/ Characteristics Special Methods
Number Operation Equipment No. Product Process Char Product / Process Evaluation Sample Control Operator Reaction Reference

Description Class Specification / Measurement Size Freq. Method Plan Doc.
Tolerance Technique

WH

3 - - HAVE IDENTIFICATION VISUAL ON RECEIVE - WH,STORE REJECT

20 STORAGE - 1 - CORRECT VISUAL ON RECEIVE - WH,STORE

30 TANK  SUB  ASSEMBLY PNEUMATIC PRESS EQUIP. 1 GAP SIDE -   0.3 mm. FILLER  GAUGE 3 PCS 2 TIME/DAY F-EN2-160 PROD. INFORM  FOREMAN

CRUNCHING  DIE 2 - CORRECT VISUAL 100% - F-EN2-161 PROD. INFORM  FOREMAN

40 FIN FORMING FIN FORMING M/C 1 - 574           mm. STEEL  RULER 1 PCS. 1 TIME/DAY F-EN2-162 PROD. W-E01-121

2 - 169   1    PEAK COUNTING 1 PCS. 1 TIME/DAY F-EN2-162 PROD. W-E02-118

3 FIN HEIGTH - 8.0               mm. VERNIER 1 PCS. 1 TIME/DAY F-EN2-162 PROD. F-EN2-162

4 - 26 LOVER  CHECKER 1 PCS. INSP. REPORT QA1 INFORM  PE

5 - 50% LOVER  CHECKER 1 PCS. INSP. REPORT QA1 INFORM  PE

50 FIN,TUBE & SIDE PLATE ASSEMBLY W-E01-122

ASS'Y TABLE 1 - CORRECT VISUAL 100% - - PROD. INFORM  FOREMAN W-E02-120

ASS'Y JIG 2 - NO DEFORM VISUAL 100% - F- EN2-163 PROD. INFORM  FOREMAN F-EN2-163

BRAZING JIG 3 - CORRECT VISUAL 100% - - PROD.

ภาพที่ 11 แผนควบคุมของคอนเดนเซอร(ตอ)
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Part/Process Process Name/ Machine/ Characteristics Special Methods
Number Operation Equipment No. Product Process Char Product / Process Evaluation Sample Control Operator Reaction Reference

Description Class Specification / Measurement Size Freq. Method Plan Doc.
Tolerance Technique

PRESS PLATE

-TANK ASSEMBLY - 1 - CORRECT VISUAL 100% - - PROD. RE-ASSEMBLY W-E01-122

2 - CORRECT VISUAL 100% - - PROD. RE-ASSEMBLY W-E02-120

3 DEFORMATION - NO DEFORM VISUAL 100% - F- EN2-163 PROD. INFORM  FORMAN F-EN2-163

-SIDE PLATE BENDING PUNCHER 1 ANGLE - 25- 45 VISUAL 100% - - PROD. INFORM  FORMAN F-EN2-163

-CORE  ASSEMBLY CLAMP JIG 1 - CORRECT VISUAL 100% - - PROD. INFORM  FORMAN W-E01-122

TORQUE DRIVER 2 TORQUE 9.2  0.5
 Kgf/Cm   1 TIME/WEEK EVERY WEEK F- EN2-159 PE. W-E01-123

W-E02-120

-CAP ASSEMBLY RUBBER HAMMER 1 - CORRECT VISUAL 100% - F- EN2-164 PROD. RE-ASSEMBLY F-EN2-159

2 - NO SLANT VISUAL 100% - - PROD. F-EN2-163

3 FITNESS - MUST FIT VISUAL 100% - - PROD. CHANGE CAP F-EN2-164

60 BRACKET WELDING TIG  WELDING  M/C 1 - VISUAL 100% - F-EN2-164 PROD. RE-ASSEMBLY W-E01-124

2 - ON BRACKET VISUAL 100% - F-EN2-165 PROD. F-EN2-164

3 - A1100   2.4mm - - - - PROD. F-EN2-165

ภาพที่ 11 แผนควบคุมของคอนเดนเซอร(ตอ)

CONTROL  PLAN  Control Plan Number            W-E09-114     
                         Page        4        Of        9      

ADJUST
TORQUE

SLANTING
CAP

POSITION
OF TANK

 DIRECTION
 OF TANK

POSITION
OF CLAMP

 TORQUE
 CALIBRATOR

DIRECTION
OF CAP

 ADJUST
CAP

 POSITION
 OF BRACKET

 CRATER
POSITION

SPEC
FILLER  ROD

 CORRECT & FIT ON TANK
 INFORM
FOREMAN
INFORM

FOREMAN



Part/Process Process Name/ Machine/ Characteristics Special Methods
Number Operation Equipment No. Product Process Char Product / Process Evaluation Sample Control Operator Reaction Reference

Description Class Specification / Measurement Size Freq. Method Plan Doc.
Tolerance Technique

4 - 10 - 15 Liter/min FLOW METER 1 TIME/DAY EVERY DAY F-EN2-165 PROD. W-E02-121

5 - 110 - 150 Amp. 1 TIME/DAY EVERY DAY F-EN2-165 PROD. ADJUST M/C W-E03-124

70 FLUX SPRAYING 1 - 700~800 mm VISUAL 2 TIME/DAY EVERY DAY F-EN2-150 PROD. W-E01-125

AIR GUN 2 - 1.010~1.016 HYDRO METER 1 TIME/DAY EVERY DAY F-EN2-103 PROD. RE-MIX F-EN2-103

3 N2 BLOW - 3-5 SEC COUNTING 100% - - PROD. - F-EN2-150

80 FLUX PAINTING FLUX  DROPPER 1 - CORRECT VISUAL 100% - - PROD. W-E01-126

FLUX  APPLY  UNIT 2 - CORRECT VISUAL 100% - - PROD. W-E02-122

90 DRY OFF DRY OFF OVEN 1 TEMPERATURE - W-E03-117 1 TIME/DAY EVERY DAY PROD. INFORM  FOREMAN

100 NB BRAZING NB  FURNACE 1 TEMPERATURE - W-E03-118 1 TIME/DAY EVERY DAY PROD. INFORM  FOREMAN W-E01-128

2 DEW POINT - −40 1 TIME/DAY EVERY DAY PROD. INFORM  PE.2 F-EN2-104

3 OXYGEN -  100 ppm 1 TIME/DAY EVERY DAY PROD. INFORM  PE.2 F-EN2-109

4 - 10 M3/Hr FLOW METER 1 TIME/DAY EVERY DAY PROD.

5 - 40  M3/Hr FLOW METER 1 TIME/DAY EVERY DAY PROD.

6 - W-E03-118 SPEED METER 1 TIME/DAY EVERY DAY PROD.

ภาพที่ 11 แผนควบคุมของคอนเดนเซอร(ตอ)
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Part/Process Process Name/ Machine/ Characteristics Special Methods
Number Operation Equipment No. Product Process Char Product / Process Evaluation Sample Control Operator Reaction Reference

Description Class Specification / Measurement Size Freq. Method Plan Doc.
Tolerance Technique

110 CORE CHECKING 1 FINDROP&UP - 1  mm VISUAL 100% - PROD. INFORM  FOREMAN W-E01-129

2 FIN MELT -   2PEAKS CONTINUES VISUAL 100% - PROD. INFORM  FOREMAN W-E02-104

3 - COMPLETE VISUAL 100% - PROD. INFORM  FOREMAN F-EN2-166

4 -   5PEAKS CONTINUES VISUAL 100% - P-CHART PROD. INFORM  FOREMAN W-EN2-007

. AND  0.5%OF ALL PEAKS . F-EN2-166 P-CHART

5 FIN  SLANTING -    2.3 mm 100% - PROD. INFORM  FOREMAN

6 - VISUAL 100% - PROD. INFORM  FOREMAN

7 -    2 mm CHECKING  JIG 100% - PROD. INFORM  FOREMAN

8 -   2 mm CHECKING  JIG 100% - PROD. INFORM  FOREMAN

9 - COMPLETE VISUAL 100% - PROD. INFORM  FOREMAN

10 - COMPLETE VISUAL 100% - PROD. INFORM  FOREMAN

11 - COMPLETE VISUAL 100% - PROD. INFORM  FOREMAN

-INSIDE AIR BLOW AIR GUN 1 - 5-6 Kg/Cm2 - - - - - INFORM  FOREMAN

2 TIME - 2-4 SEC ESTIMATE 100% - - PROD. INFORM  FOREMAN

120 TORCH BRAZING TORCH  BRAZING EQUIP. 1 HOLE - NO HOLE VISUAL 100% - F-EN2-152 PROD. INFORM  FOREMAN W-E01-130

2 FIN MELT -  2PEAKS CONTINUES VISUAL 100% - F-EN2-152 PROD. INFORM  FOREMAN W-E02-105

3 - CORRECT VISUAL 100% - F-EN2-152 PROD. INFORM  FOREMAN F-EN2-152

ภาพที่ 11 แผนควบคุมของคอนเดนเซอร(ตอ)
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Part/Process Process Name/ Machine/ Characteristics Special Methods
Number Operation Equipment No. Product Process Char Product / Process Evaluation Sample Control Operator Reaction Reference

Description Class Specification / Measurement Size Freq. Method Plan Doc.
Tolerance Technique

4 - CORRECT VISUAL 100% - F-EN2-152 PROD. INFORM  FOREMAN W-E02-117

130 INSIDE AIR  FLOW  RESISTANCE CHECK

-AIR BLOW AIR  GUN 1 - 5-6 Kg/Cm2 1 TIME/DAY EVERY DAY F-PDM-001 PROD. INFORM  MT

-INSIDE AIR  FLOW  RESISTANCE CHECK - 1 - W-E02-124 100% - PROD INFORM  FOREMAN

2 - 0.8-1.2 Kg/Cm2 1 TIME/DAY EVERY DAY F-EN2-105 PROD

3 - 11.5-12.5 NL/mim 1 TIME/DAY EVERY DAY F-EN2-105 PROD.

140 HELIUM  LEAK  CHECK HELIUM LEAK CHECK  M/C 1 LEAK - NO  LEAK HELIUM  LEAK 100% - P-CHART PROD. INFORM  FOREMAN

TESTER F-EN2-153

150 DIMENSION  CHECK - 1 - CORRECT 100% - F-EN2-167 PROD.

160 SMALL  PART   ASSEMBLY - 1 - CORRECT VISUAL 100% - F-EN2-167 PROD.  W-E01-135

2 - M6    38 Kg.cm TORQUE  WRENCH 100% - F-EN2-175 PROD. RE-ASSEMBLY W-E02-114

3 - CORRECT VISUAL 100% - - PROD. RE-ASSEMBLY W-E02-115

4 - CORRECT VISUAL 100% - - PROD. RE-FIXED W-E03-132

5 - CORRECT VISUAL 100% - - PROD. RE-FIXED W-E05-118

6 - CORRECT VISUAL 100% - - PROD. RE-FIXED F-EN2-167

ภาพที่ 11 แผนควบคุมของคอนเดนเซอร(ตอ)
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Part/Process Process Name/ Machine/ Characteristics Special Methods
Number Operation Equipment No. Product Process Char Product / Process Evaluation Sample Control Operator Reaction Reference

Description Class Specification / Measurement Size Freq. Method Plan Doc.
Tolerance Technique

7 - MUST  TIGHT VISUAL 100% - - PROD. RE-STICK F-EN2-175

-STICK  NAME  PLATE - 8 - CORRECT VISUAL 100% - - PROD. RE-FIXED

9 - MUST  TIGHT VISUAL 100% - - PROD. RE-STICK

170 FINAL LEAK CHECK LEAK CHECK EQUIPMENT 1 - NO  DROP 100% - F-EN2-168 PROD.

2 N2 PRESSURE - 3.0 Kg/Cm2 1 TIME/DAY EVERY DAY F-EN2-174 PROD. INFORM  FOREMAN

-CAP ASSEMBLY - 3 - HAVE CAP VISUAL 100% - - PROD. RE-ASSEMBLY W-E02-116

180 FINAL APPEARANCE CHECK - 1 - COMPLETE VISUAL 100% - - PROD. RE-ASSEMBLY F-EN2-168

2 DEFORMATION - NO DEFORM VISUAL 100% - F-EN2-168 PROD. W-E01-137

3 - NO  FLAW VISUAL 100% - - PROD. TOUCH  UP

190 PACKING - 1 PACKAGING - VISUAL 100% - - PROD RE-PACKING

200 FINAL INSPECTION - 1 - COMPLETE VISUAL W-QA1-004 W-QA1-004 - QA1 CNCP. PROCEDURE INSP. STD.

2 - NO DEFORM VISUAL W-QA1-004 W-QA1-004 - QA1 CNCP. PROCEDURE

3 - NO PAINTING VISUAL W-QA1-004 W-QA1-004 - QA1 CNCP. PROCEDURE

4 - HAVE CAP VISUAL W-QA1-004 W-QA1-004 - QA1 CNCP. PROCEDURE

ภาพที่ 11 แผนควบคุมของคอนเดนเซอร(ตอ)
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Part/Process Process Name/ Machine/ Characteristics Special Methods
Number Operation Equipment No. Product Process Char Product / Process Evaluation Sample Control Operator Reaction Reference

Description Class Specification / Measurement Size Freq. Method Plan Doc.
Tolerance Technique

5 DIMENSION - HEIGHT GAUGE 3 Pcs. 1 TIME/PROD.LOT INSP. REPORT QA1 CNCP. PROCEDURE

VERNIER

ANGLE GAUGE

PLUG GAUGE

210 EVALUATION - 1 - 9600 kCal / hr±10% 3 Pcs. 1 TIME/YEAR TEST REPORT QA1 CNCP. PROCEDURE

2 - 3 Pcs. 1 TIME/YEAR TEST REPORT QA1 CNCP. PROCEDURE

3 -   30 Kg/cm2G 3 Pcs. 1 TIME/YEAR TEST REPORT QA1 CNCP. PROCEDURE

4 -    45 Kg/cm2G 3 Pcs. 1 TIME/YEAR TEST REPORT QA1 CNCP. PROCEDURE

5 - JIS Z 2371,720 hr 3 Pcs. TEST REPORT QA1 CNCP. PROCEDURE

6 - 3 Pcs. 1 TIME/YEAR TEST REPORT QA1 CNCP. PROCEDURE

220 STORAGE - 1 CLEANESS - CLEAN VISUAL 100% - - WH P-PPC-001

2 PACKAGING - VISUAL 100% - - WH

ภาพที่ 11 แผนควบคุมของคอนเดนเซอร(ตอ)
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PART NAME: CONDENSER ASM
PART No. : 897912-319

POINT # Cpk
1 1.58
2 1.75
3 1.39
4 1.48
5 1.93

PROCESS CAPABILITY 

ภาพที่ 12 ผลการศึกษาความสามารถของกระบวนการของคอนเดนเซอรในจุดที่ 1-5

SPEC
640 +/- 2
695 +/-2

220.6 +/-1.5
220.6 +/-1.5

78 +/-1.5

Cpk RESULTR

APPROVE CHECKER REPORTER

/     / /     / /     /

Point # 1

Point # 4

Point # 5

Point # 2

Point # 3















Part Name: Condenser ASM
Guage Name:  Inspection Jig

คุณภาพงานจริง
Trial 1 Trail 2 Trial 1 Trail 2

1 OK OK OK OK OK
2 OK OK OK OK OK
3 OK OK OK OK OK
4 OK OK OK OK OK
5 NG NG NG NG NG
6 OK OK OK OK OK
7 OK OK OK OK OK
8 OK OK OK OK OK
9 OK OK OK OK OK

10 OK OK OK OK OK
11 OK OK OK OK OK
12 OK OK OK OK OK
13 OK OK OK OK OK
14 OK OK OK OK OK
15 NG NG NG NG NG
16 OK OK OK OK OK
17 OK OK OK OK OK
18 OK OK OK OK OK
19 OK OK OK OK OK
20 OK OK OK OK OK

% Repeatability ของพนักงานตนวจสอบคนที่ 1และคนที2่0/20x100% = 100%
% ความไม Bias ของพนังงานตรวจสอบคนที่ 1 และคนที่ 20/20x100% = 100%

โรงงานตัวอยาง GAUGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY (GAGE R&R)

      ภาพที่ 14 ผลการศึกษาความสามารถของระบบการวัดของอุปกรณชวยในการตรวจสอบคอนเด

พนักงานตรวจสอบคนที่ 1 พนักงานตรวจสอบคนที่ 2
Sample

      JUDGEMENT
              
ACCEPT

REJECT

Reported  by

Date : 

Approved  by

Date : 

Reviewed  by

Date : 



           TOOLING STATUS CONTROL SHEET
SUPPLIER NAME โรงงานตัวอยาง

 TOOLING & EQUIPMENT PROGRESSIVE APPROVED xxxx
P/NO       :    897920-3190 REPORTER xxxx
P/NAME  :    CONDENSER ASM ISSUE DATE
MODEL   :    PICK UP

2000
 NO                  P/NAME TOOLING NAME FEB MAR APR MAY JUNE JULY

1 BRACKET UPPER/LH DIE(BLANKING,PIERCING,FORMING)
2 BRACKET UPPER/RH DIE(BLANKING,PIERCING,FORMING)
3 BRACKET LOWER/LH DIE(BLANKING,PIERCING,FORMING)
4 BRACKET LOWER/RH DIE(BLANKING,PIERCING,FORMING)
5 CONDENSER CORE 1) FIN, TUBE&TANK ASS'Y JIG

2) BRACKET WELDING JIG
3) NB BRAZILNG JIG
4) CORE CHECK JIG

7 CONDENSER CORE WITH I/O TORCH BRAZING JIG
8 CONDENSER UNIT ASSEMBLY 1) FINAL ASSEMBLY JIG

2) FINAL DIMENSION CHECK JIG

ITEM

ภาพที่ 15 แผนการควบคุมรายการเครื่องจักร,เครื่องมือ,อุปกรณของคอนเดนเซอร 

3/MAR. 5/APR. 7/MAY. 6/JUNE 3/JUL



SUPPLIER NAME
APPROVED
INCHARGE
ISSUE DATE

   MODEL :   PARTS NAME :   PARTS No. :897920-3190
              SCHEDULE

     DESCRIPTIONS MAY JUNE JULY AUG SEP OCT NOV DEC

 MAIN SCHEDULE

No. TESTING ITEMS
CONDITION/ 

METHOD
EVALUATION STD. RESULT

FREQUENCY 
AFTER SOP.

1 Radiation Capacity See Drawing 9600 kcal/h +/-10% 1 Times/Year
2 Air Flow Resistance Test - 59 Pa +/- 10 % 1 Times/Year
3 Air Tightness Test - 30 Kg/cm2 G 1 Times/Year
4 Pressure Resistance Test - 45 Kg/cm2 G 1 Times/Year
5 Vibration Resistance Test JIS D1601-1-B JIS D1601-1-B -

ภาพที่ 16  การทดสอบความนาเชื่อถือของคอนเดนเซอร  

2000

RELIABILITY  TEST  CONTROL

REMARKS

MASS PROD
PRE-PROD.TRIAL1SAMPLE TRIAL2



    SUPPLIER NAME :             โรงงานตัวอยาง

    SUPPLIER CODE :             xxxx

    MODEL USE       :                PICKUP

   SKETCH MAT'L SPEC SOURCE

ORIGINAL LOCAL INHOUSE OUTSIDE IMPORT

0 897920-3192 CONDENSER &R/TANK ASM 1 ASM ASM O

1 897920-9220 CONDENSER ASM 1 ASM ASM O

1.1 - TUBE 30 A1050 A1050 MMAX

1.2 - FIN 31 A3003 A3003 O

1.3 - TANK (R) 1 A4045 A4045 JP

1.4 - TANK (L) 1 A4045 A4045 JP

1.5 - PLATE (UP&LOW) 2 A3003 A3003 O

1.6 - BRACKET (U/L) 1 A6N01 A6N01 O

1.7 - BRACKET (U/R) 1 A6N01 A6N01 O

1.8 - BRACKET PIPE 1 A6N01 A6N01 O

1.9 - BRACKET (LOWER) 3 A6N01 A6N01 O

1.10 - PIPE INLET 1 A3003 A3003 SNC

1.11 - PIPE OUTLET 1 A3003 A3003 SNC

1.12 - BRACKET BRYER 1 SECC SECC PTK

1.13 - BOLT M6X14 8 S20C S20C ATC

1.14 - CLAMP 1 SPCC SPCC PDT

  PDD  JUDGEMENT    NOTE  : SUPPLIER

  NOTE : APPROVE CHECKER  REPORTER APPROVE CHECKER REPORTER

xxxx xxxx XXXX XXXX XXXX

/     / /     /  /        /  /        /  /        /

    SUPPLIER NAME :             โรงงานตัวอยาง

ภาพที่ 17 รายการวัสดุและชิ้นสวนประกอบยอย ของคอนเดนเซอร

xxxx
/     /

MATERIAL  LIST  &  COMPONENT  PARTS
Q
T
Y

P/NAMEP/NO.NO.

OK                NG

MATERIAL LIST & COMPONENT PARTS



    SUPPLIER CODE :             xxxx

    MODEL USE       :                PICKUP

   SKETCH MAT'L SPEC SOURCE

ORIGINAL LOCAL INHOUSE OUTSIDE IMPORT

1.15 - BRACKET (CLAMP) 1 A6N01 A6N01 O

1.16 - BRACKET (L/L) 1 SECC SECC PTK

2 897920-3380 RECEIVER DRYER ASSY 1 A6061 A6061 FUJI

2.1 897911-1900 PRESSURE SWITCH 1 ASM ASM FUJI

3 - ISOLATOR 4 EPDM EPDM IRC

4 - BUSH 4 SPCC SPCC TPD

5 897920-3390 BOLT M6X20 1 S20C S20C ATC

6 897920-3220 BOLT M6X25 1 S20C S20C ATC

7 897911-1890 O-RING 1 NBR NBR JP

  PDD  JUDGEMENT    NOTE  : SUPPLIER

  NOTE : APPROVE CHECKER REPORTER APPROVE CHECKER REPORTER

xxxx xxxx XXXX XXXX XXXX

/     / /     /  /        /  /        /  /        /

xxxx

ภาพที่ 17 รายการวัสดุและชิ้นสวนประกอบยอย ของคอนเดนเซอร(ตอ)

/     /

MATERIAL  LIST  &  COMPONENT  PARTS
Q
T
Y

P/NAMEP/NO.NO.

OK                NG

















แผนการปรับปรุงของผูผลิตรายยอย

หัวขอ สิ่งที่ตองปรับปรุง วิธีการปรับปรุงแกไข ผูรับผิดชอบ ก.ย ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ความคืบหนา
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1 ใหทําเอกสารที่ใชควบคุมมาตรฐานดาน จัดทํารายการมาตรฐานดานคุณภาพ QA
คุณภาพที่มีอยูทั้งหมด ของแตละชิ้นงานที่มีอยูทั้งหมด

2 ใหปรับปรุงเนื้อหาใน INSP.  STD. ใหตรง ดําเนินการปรับปรุงรายละเอียดดังกลาว QA
กับการทํางานจริง  เชน จํานวนในการสุม, และสงใหอนุมัติอีกครั้ง
ความถี่

3 ปรับปรุงขั้นตอนและผูรับผิดชอบในการ ทบทวนขั้นตอนและผูรับผิดชอบในการ PM
ทํา P.M. ใหชัดเจน ทํา P.M. วาไดปฏิบัติตามที่ระบุไวหรือไม 

4  กําหนดขั้นตอนในการสอบกลับชิ้นสวน จัดทํากฎเกณฑในการปฎิบัติเมื่อพบ PM
ที่ผลิตไปแลวเมื่อพบปญหาเครื่องจักรผิดปกติ ปญหาที่เกิดจากเครื่องมือ เครื่องจักร เพื่อสอบ

กลับชิ้นสวนที่ผลิตไปแลว
5 ควรเขียนเอกสารเกี่ยวกับการจัดเก็บ  เพิ่มเนื้อหาเกี่ยวกับการจัดเก็บ MOLD, QA

MOLD, DIE และเครื่องมือตางๆ  เพื่อปองกัน DIE และเครื่องมือตางๆลงในเอกสารการ
การใชที่ผิดพลาด ควบคุมเครื่องตรวจ  เครื่องมือวัด

6  ใหกําหนดขั้นตอนการเปลี่ยนแปลง กําหนดขั้นตอนการเปลี่ยนแปลงกระบวน ENG
กระบวนการผลิต การผลิตใหอยูในแผนภมูิการควบคุมการ

เปลี่ยนแปลงเชิงวิศวกรรม (ENGINEERING
CHANGE  CONTROL)

7 ตองกําหนดรายการฝกอบรมและ จัดประชุมรวมกันระหวางฝายบุคคล PER
ขั้นตอนในการฝกอบรมสําหรับผลิตภัณฑใหม และฝายเทคนิค  เพื่อกําหนดรายการและขั้น

ตอนในการฝกอบรมสําหรับผลิตภัณฑใหม

ภาพที่ 20 แผนการปรับปรุงของผูผลิตรายยอยจากการตรวจประเมินโดยผูสงมอบ



ฝายควบคุมคุณภาพ  ชื่อชิ้นสวน Condenser ASM  ชื่อผูผลิต

 หมายเลขชิ้นสวน  วันที่ประเมิน

หัวขอตรวจสอบ รายละเอียดการตรวจสอบ 5 4 3 2 1 รวม ขอแนะนํา / หมายเหตุ
 1.  มาตรฐานคุณภาพ  1.  มาตรฐานเกี่ยวกับคุณภาพ x
      (WORK PROCESS, INSPECTION STD., QC  2.  เนื้อหามาตรฐานคุณภาพ x
       PROCESS, DRWG, OPERATION CHART)  3.  การนํามาตรฐานคุณภาพไปใชปฏิบัติ x 12
 2.  การควบคุมเครื่องมือ และเครื่องทดสอบ  1.  การควบคุม และการเก็บรักษาเครื่องมือวัด x

 2.  การควบคุมคาความเที่ยงตรงของเครื่องมือวัด x 6
 3.  การควบคุมสิ่งอํานวยความสะดวก  1.  แผนงาน ผลการปฏิบัติการทํา PM และการตรวจสอบประจําวัน x

 2.  การควบคุม และการเก็บรักษาเครื่องมือ, แมพิมพ, อุปกรณจับยึดตาง ๆ x 6
 4.  การควบคุมการผลิต  1.  การปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน, การตรวจการทํางานโดยผูบังคับบัญชา x

 2.  การควบคุมการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต x
 3.  การตรวจสอบในกระบวนการผลิต (CHECK SHEET ETC.) x 12

 5.  การควบคุมผลิตภัณฑ  1.  การชี้บง และการจัดเก็บชิ้นสวน, ผลิตภัณฑที่ผิดปกติ x
 2.  การจัดเก็บผลิตภัณฑในกระบวนการผลิต, การควบคุม (การปะปนของเสีย) x
 3.  การจัดเก็บ, การขนสง, การบรรจุ และการทํา FIRST IN FIRST OUT x 10

 6.  การตรวจสอบ  1.  วิธีการตรวจสอบ / เอกสารการตรวจสอบ x
 2.  การบันทึกผล, การ Feed Back และการเก็บบันทึก x
 3.  การตรวจสอบกอนการสงมอบ x 11

 7.  การจัดการปญหาคุณภาพ  1.  ขั้นตอน / วิธีการจัดการ / เอกสารที่ใชควบคุม x
 2.  การแจงขาวสารของปญหาคุณภาพ x
 3.  การชี้บงถึงสาเหตุ และการปองกันแกไขไมใหเกิดซ้ํา x 12

 8.  การควบคุมชิ้นสวนสําคัญ  1.  ขั้นตอน / วิธีการควบคุม, การชี้บงชิ้นสวน และการระบุพนักงานควบคุม
 2.  วิธีการประกันคุณภาพของชิ้นสวน -
 3.  การสอบกลับไดของผลิตภัณฑ

 9.  การควบคุมผูผลิตรายยอย  1.  การตรวจสอบ, การประเมิน และการใหคําแนะนําผูผลิตรายยอย x 4
 10.  การทดสอบความนาเชื่อถือ  1.  แผนงาน / การปฏิบัติการทดสอบ, การ Feed Back ผลการทดสอบ x 4
 11.  สภาพแวดลอม และสถานที่ทํางาน  1.  ความสะอาด, ความเปนระเบียบ และการปฏิบัติตามกฎระเบียบของพนักงาน x 4
 12.  การเตรียมการผลิต  1.  แผนงาน / การเตรียมงานลวงหนา / ความคืบหนาของการผลิต x 4

คะแนนรวม 85 คะแนน

        วิธีประเมิน  : =, >  90 = A
        MUST ITEMS หัวขอ   1     PASS     FAIL 1. ประเมินไดทุกหัวขัอ 2. บางหัวขอไมไดประเมิน =, >  80 = B
        จะตองไดคะแนน หัวขอ   4     PASS     FAIL   ผลปรเมิน (%) = คะแนนที่ได x 100%   ผลประเมิน (%) =           คะแนนที่ได x 100%  =,>  60 = C
        4 คะแนนหรือมากกวา หัวขอ   8     PASS     FAIL 130             130 - (5 x จํานวนรายการที่ไมไดประเมิน) <  60 = D

ภาพที่ 21   ผลการตรวจประเมินผูสงมอบคอนเดนเซอร

ใบตรวจประเมินระดับคุณภาพของบริษัทฯ (B-SHEET)

ผลการประเมิน
PASS

FAIL

ผูอนุมัติ ผูตรวจสอบ ผูประเมิน
 ผลประเมิน    73.91    (%)    ระดับเกรด        C



SUPPLIER

แผนการปรับปรุงของโรงงานตัวอยางตามขอเสนอแนะ

หัวขอ รายการที่ตองปรับปรุงแกไข วิธีการแกไข ผูรับผิดชอบ OCT NOV DEC JAN FEB ความคืบหนา
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1
Assembly Jig บางรายการยังไมแผนการ
บํารุงรักษา

จัดทําแผนการบํารุงรักษา PE

2
Mark แสดงระยะหางในการวาง
คอนเดนเซอรชํารุด

จัดทํา Mark แสดงระยะหางการวาง
คอนเดนเซอรใหม

PE

3
พารามิเตอรในการปรับตั้งเครื่องจักรไมได
จัดทําเปนเอกสารมาตรฐาน

จัดทํามาตรฐานการทํางาน(Operation 
Standard) ในการปรับตั้งเครื่องจักร

PE

5
ไมมีการระบุสถานที่จัดวางของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการ

จัดหาสถานที่ในการจัดวางของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการ

PE

6
ไมมีการตรวจสอบประจําวันของเครื่องมือ
วัด

จัดทําแบบฟอรมการตรวจสอบเครื่องมือ
วัดประจําวันกอนใชงาน

QA

7
พบเครื่องมือวัดบางรายการเลยกําหนดที่
จะตองสอบเทียบ

ดําเนินการสอบเทียบ QA

8
การตรวจสอบขั้นสุดทายจํานวนสุม
ตรวจสอบไมตรงกับมาตรฐาน

ดําเนินการใหตรวจสอบใหตรงกับมาตรฐาน QA

ภาพที่ 22 แผนการปรับปรุงแกไขจากการตรวจประเมินผูสงมอบคอนเดนเซอร     



No. หัวขอการฝกอบรม JUNE JULY AUG SEP OCT NOV Remark
1 ความรูเรื่องชิ้นสวนใหมและแบบชิ้นสวน
2 การปรับตั้งเครื่องมือเครื่องจักร
3 แผนควบคุม
4 มาตรฐานการตรวจสอบ
5 มาตรฐานการทํางาน
6 การปฏิบัติงานตามมาตรฐานการทํางาน

6.1 การประกอบ Core Assembly
6.2 การเชื่อม Bracket 
6.3 การตรวจสอบ Core Checking
6.4 การเชื่อมทอเขา/ออก Torch Brazing
6.5 การตรวจสอบขั้นสุดทาย Final Inspection

2000

แผนการฝกอบรมพนักงานสําหรับการผลิตคอนเดนเซอร

ภาพที่ 23  แผนการฝกอบรมพนักงานสําหรับการผลิตคอนเดนเซอรของผูสงมอบ

APPROVE CHECKER  REPORTER

/     / /     / /     /
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นาย สพุจน  ชนุรัตนชยั เกิดวันที ่ 1 มกราคม พ.ศ. 2514 ที่จังหวัด
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษา ปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมการผลติ 
สถาบันเทคโนโลยีพระจอมพระนครเหนือ ปการศกึษา 2536 เขาศึกษาตอหลักสตูร 
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จฬุาลงกรณมหาวิทยาลยั ปการศึกษา 
2541          ปจุบันทาํงานทีบ่ริษัท อีซูซ ุมอเตอร (ประเทศไทย) จํากดั  
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