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ใหค้าํปรึกษาและฝึกอบรมโดยมืออาชีพ เพือความประทบัใจแบบเบด็เสร็จแก่คุณ   

APQP คืออะไร
Advance Product Quality Planning คือ กจิกรรมเตรียมกระบวนการผลติและบริการ  

ก่อนทจีะผลติสินค้า หรือผลติภัณฑ์ให้แก่ลูกค้า (โดยเฉพาะอยา่งยงิลูกคา้ในกลุ่ม Big 

Three คือ Ford/GM/DaimlerChrysler) จะตอ้งมีการเตรียมการล่วงหนา้อยา่งเป็นระบบ
ตงัแต่การไดรั้บความตอ้งการหรือแนวคิดจากทางลูกคา้ไปจนถึงการจดัตงัตงัทีมงาน,การ
วางแผน,การบริหารโครงการ จนกระทงัมีกระบวนการผลิตจริงเกิดขึนในโรงงานโดย
อาศยับทเรียนเก่ามาแกไ้ขไม่ใหเ้กิดปัญหาขอ้บกพร่องเดิมซาํอีก

วตัถุประสงค์และประโยชน์ของ APQP

- เพือลดปัญหา ขอ้ขดัแยง้ และความเขา้ใจผดิ ระหวา่งหน่วยงานต่างๆ 

ทีเกียวขอ้งกบัคุณภาพของผลิตภณัฑ์
- เพือใหเ้กิดการทาํงานทีเป็นระบบ ทาํใหเ้กิดความรวดเร็ว เสร็จ
ทนัเวลาไม่มีขอ้ผดิพลาด ลดปัญหาดา้นคุณภาพ ลดการเปลียนแปลง
โดยไม่จาํเป็น ประหยดัค่าใชจ่้ายและลดความเสียต่างๆ ทีจะเกิดขึน
- มุ่งความพึงพอใจของลูกคา้ โดยมุ่งเนน้การปรับปรุงอยา่งต่อเนือง

5

ความเกียวขอ้งของ Tools กบั APQP แต่ละเฟสและระยะเวลา 6

เฟส 5 การประเมินผลส่วนป้อนกลับและปฏิบัติการเชิงแก้ไข

เฟส2 การออกแบบและพฒันาผลิตภัณฑ์

เฟส3 การออกแบบและพฒันากระบวนการ

เฟส 4 การรับรองผลิตภัณฑ์และกระบวนการ
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Customer Requirement List

Yes No N/A

Design Record      บันทกึการออกแบบของผลติภัณฑ์

1.1  For proprietary components /details.    สําหรับ
ส่วนประกอบทีเป็นกรรมสิทธิ / รายละเอยีด
1.2  Other Component สําหรับองค์ประกอบอืน ๆ ทังหมด

2
Engineering Change Documents, if any   เอกสารการ
เปลียนแปลงทางวิศวกรรม

3
Customer Engineering approval, if required   การ
อนุมัติเชิงวิศวกรรมจากลูกค้า,ถ้าต้องการ

4
Design FMEA  การวิเคราะห์ความล้มเหลว/ผลกระทบ
กระบวนการออกแบบ

5 Process Flow Diagrams  ผังการไหลกระบวนการ

6
Process FMEA   การวิเคราะห์ความล้มเหลวและ
ผลกระทบกระบวนการผลติ (ต้องสอดคล้องผังการไหลของ

7
Control Plan  แผนควบคุม (ต้องสอดคล้องผังการไหลของ
กระบวนการ)

8
Measurement System Analysis Studies  การศึกษาการ
วิเคราะห์ระบบการวัด (Gage R&R / Bias / Linearity / 

9
Dimensional Results  ผลการตรวจสอบ (ทุกกระบวนการ
ทีจัดทาํผลติภัณฑ์)

10
Material , Performance Test Results  ผลลพัธ์การ
ทดสอบวัตถุดิบ/ประสิทธิภาพ (ทางกายภาพ เคมี และโลหะ

11
Initial Process Study  การศึกษากระบวนการเริมต้น ( Ppk

 )

12
Qualified Laboratory Documentation   เอกสารการ
รับรองห้องทดสอบ (ผลการตรวจสอบและทดสอบวัตถุดิบ

13
Appearance Approval Report / (AAR) if applicable  

รายงานการรับรองลกัษณะภายนอก ( ถ้ามี )
14

Sample Product ตัวอย่างผลติภัณฑ์  ( จาํนวน 300 ชิน / 

จะกาํหนดเป็นเวลา )

15 Master Sample ตัวอย่างต้นแบบ

16
checking Aids อุปกรณ์หรือเครืองมือช่วยตรวจสอบ ( 

Checking & Fixture / Gage )

17
Records of Compliance With Customer-Specific 

Requirements บันทกึความสอดคล้องกบัข้อกาํหนดเฉพาะ
18

Part Submission Warrant (PSW) การรับประกนัการ
มอบส่งชินส่วน

ELEMEMT OF PPAP REQUIREMENT CHECKLIST

Element 
Requirement

Item RemarkStatus

Part Name 
Part Number 
Model 
Customer 
Date 

1

PP,PPK
CP,CPK

จดัตังทีมงานจากตัวแทนหน่วยงานทีเกยีวข้อง

จดัตงัทีมงานในลกัษณะ Cross Function (จากหลายหน่วยงาน)

แบ่งหนา้ทีความรับผดิชอบ และแสดงเป็นตาราง (Responsibility Matrix)

ตาม Input / Output ของแต่ละเฟส
-หวัหนา้โครงการ หรือผูจ้ดัการโครงการ (Program Manager)

-สมาชิกทีม ประกอยดว้ย บุคลากรจากหลายๆ หนา้ที (เช่น ฝ่ายขาย,ฝ่าย
ผลิต, ฝ่ายออกแบบ, ฝ่ายจดัซือ, วศิวกรรม, ประกนัคุณภาพ ฯลฯ)

จดัใหมี้การฝึกอบรมทีจาํเป็นเช่น ขอ้กาํหนดของลูกคา้ / เทคนิควธีิการทาํ
APQP/ เทคนิคการบริหารโครงการ ฯลฯ)

อาจดึงลูกคา้ หรือผูส่้งมอบ (Supplier) ใหเ้ขา้มามีส่วนเกียวขอ้งกบัทีมดว้ย
ในบางโอกาส

IATF 16949:2016

8.3.2.1 การวางแผนการออกแบบและการพฒันา – ขอ้มูลเพิมเติม
องคก์รตอ้งทาํใหม้นัใจวา่การวางแผนการออกแบบและการพฒันาประกอบดว้ยผู ้
มีส่วนไดส่้วนเสียทงัหมดทีไดรั้บผลกระทบภายในองคก์ร และภายในโซ่อุปทาน
ตามความเหมาะสม ตวัอยา่งของดา้นทีใช้ การทาํงานโดยหลกัการทีมงานขา้ม
สายงานไดแ้ก่:

หมายเหตุ การทาํงานโดยทีมงานข้ามสายงาน โดยทวัไปประกอบด้วยรูปแบบของ
องค์กร การผลติ วศิวกรรม คุณภาพ การผลติ การจัดซือ ผู้ส่งมอบ การบํารุงรักษา
และงานอืนๆ ทเีหมาะสม

L : Leader  ,  S : Supporter
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S12
สรุปรายการเครืองมือวดัทังหมดทีจําเป็นในการวดัจุด SC 

ผลิตภัณฑ์และกระบวนการ และเช็คความพร้อมรวมถึงราคา

S

11 สรุป SC กระบวนการทีสําคญัต้องควบคุม S

10
สรุปรายการเครืองจักรหลักและอุปกรณ์ทีต้องใช้และเช็ค
ความพร้อมเบืองต้น ( รวมถึงแม่พมิพ์ และJig ประกอบ ) 

9 สรุปจุด SC ของผลิตภัณฑ์ ในแต่ละกระบวนการหลัก S

8 จัดตงัทีมย่อยสําหรับออกแบบกระบวนการหลัก 7

L

7 กาํหนด Main Process Chart และ Layout L

6 สรุปรายการวถัตุดบิและเช็คราคาวตัถุดบิและ Part จากผู้ขาย

5 กาํหนด KPI ของทีม APQP S

4
สรุปข้อมูลปัญหาทีลูกค้าเคยเคลม ในช่วงรับประกันเพือดู
ต้นทุนด้านคุณภาพ การให้บริการหลังการขาย

L

3
รวบรวมข้อมูลปัญหาจากการผลิตและประสิทธิภาพการ
ผลิตของผลิตภัณฑ์ทีคล้ายคลึงกัน

2
หาข้อมูล APQP ของผลิตภัณฑ์ทีคล้ายคลึงกัน เพือ
เปรียบเทียบกระบวนการ

1 ทบทวนข้อมูลความต้องการจากลูกค้า S

APQPลาํดับ ขันตอน
กจิกรรม
ก่อน
หน้า

S S

Responsibility Matrix

สิงทีจาํเป็นตอ้งรู้เพือการวางแผนการดาํเนินงาน 11

รายละเอยีดขนัตอนทจีาํเป็น และ ความสมัพนัธข์องขนัตอน

1.6 ทบทวนข้อมูลความตอ้งการจากลูกค้า

1.9 สรุปรายการวัถตุดบิและเช็คราคาวัตถุดบิและ Part จากผู้ขาย

1.8 กําหนด KPI ของทีม APQP
1.4 รวบรวมข้อมูลปัญหาจากการผลิตและ

ประสิทธภิาพการผลิตของผลิตภณัฑ์ทีคล้ายคลงึกัน

1.5 สรุปข้อมูลปัญหาทีลูกค้าเคยเคลม ในช่วงรับประกนั
เพือดตู้นทุนด้านคุณภาพ การให้บริการหลงัการขาย

1.3 หาข้อมูล APQP ของผลิตภณัฑ์ทีคลา้ยคลึงกัน 
เพือเปรยีบเทียบกระบวนการ

1.10 กําหนด Main Process Chart 
และ Layout

จัดตงัทีมย่อยสําหรบัออกแบบ
กระบวนการหลัก 1.12 สรุปจุด SC ของผลิตภณัฑ์ ในแต่ละกระบวนการหลัก

2.10 สรุปรายการเครืองจกัรหลักและอุปกรณ์ทีต้องใช้และ
เช็คความพร้อมเบอืงต้น 

( รวมถึงแม่พมิพ์ และJig ประกอบ ) รวมถึงราคา

1.13 , 2.13 ประชุมทบทวนความเป็นไปไดใ้นการผลิต
 ( ต้นทุน , กําลงั , เวลา )

3.1 ทบทวนข้อกําหนดการบรรจุ และ ราคากล่องบรรจุ

ประเมินอตัรากําล ังคนเบืองต้นทีต้องใชใ้นแต่ละกระบวนการและต้นทุนแรงงาน

2.12 สรุปรายการเครืองมอืวัดทงัหมดทีจําเป็นในการวัดจุด SC 
ผลิตภณัฑ์และกระบวนการ และเช็คความพร้อมรวมถงึราคา

2.11 สรุป SC กระบวนการทีส ําคญัต้องควบคุม
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คูม่อื APQP แบ่งออกเป็น 5 สว่น แต่ละสว่นมรีายละเอยีดขนัตอนมากมาย แต่บางองคก์รไมไ่ด้
เกยีวขอ้งทุกขนัตอนและคูม่อือาจไมไ่ดร้ะบุขนัตอนทจีาํเป็น องคก์รตอ้งใสเ่พมิเอง

การประยกุตใ์ชใ้นเฟส 1 สาํหรับองคก์รทีไม่มีการออกแบบผลิตภณัฑ์ 20

เฟส  1

1 ทบทวนข้อมูลความต้องการจากลูกค้า

APQPลาํดับ ขันตอน
กจิกรรม
ก่อนหน้า

5 กาํหนด KPI ของทีม APQP

4 สรุปข้อมูลปัญหาทีลูกค้าเคยเคลม ในช่วงรับประกนัเพือดูต้นทุนด้านคุณภาพ การให้บริการหลังการขาย

3 รวบรวมข้อมูลปัญหาจากการผลิตและประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภณัฑ์ทีคล้ายคลึงกนั

2 หาข้อมูล APQP ของผลิตภณัฑ์ทีคล้ายคลึงกนั เพือเปรียบเทียบกระบวนการ

7

7 กาํหนด Main Process Chart และ Layout

6 สรุปรายการวัถตุดิบและเช็คราคาวัตถุดิบและ Part จากผู้ขาย

9 สรุปจุด SC ของผลิตภณัฑ์ ในแต่ละกระบวนการหลัก

8 จัดตังทีมย่อยสําหรับออกแบบกระบวนการหลัก

1.6

1.3

1.4

1.5

1.8

1.9

8

-

1
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1

3

1

21.10

-

1.12
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1.6 ทบทวนข้อมูลความตอ้งการจากลูกค้า

1.9 สรุปรายการวัถตุดบิและเช็คราคาวัตถุดบิและ Part จากผู้ขาย

1.8 กําหนด KPI ของทีม APQP
1.4 รวบรวมข้อมูลปัญหาจากการผลิตและ

ประสิทธภิาพการผลิตของผลิตภณัฑ์ทีคล้ายคลงึกัน

1.5 สรุปข้อมูลปัญหาทีลูกค้าเคยเคลม ในช่วงรับประกนั
เพือดตู้นทุนด้านคุณภาพ การให้บริการหลงัการขาย

1.3 หาข้อมูล APQP ของผลิตภณัฑ์ทีคลา้ยคลึงกัน 
เพือเปรยีบเทียบกระบวนการ

1.10 กําหนด Main Process Chart 
และ Layout

จัดตงัทีมย่อยสําหรบัออกแบบ
กระบวนการหลัก 1.12 สรุปจุด SC ของผลิตภณัฑ์ ในแต่ละกระบวนการหลัก

2.10 สรุปรายการเครืองจกัรหลักและอุปกรณ์ทีต้องใช้และ
เช็คความพร้อมเบอืงต้น 

( รวมถึงแม่พมิพ์ และJig ประกอบ ) รวมถึงราคา

1.13 , 2.13 ประชุมทบทวนความเป็นไปไดใ้นการผลิต
 ( ต้นทุน , กําลงั , เวลา )

3.1 ทบทวนข้อกําหนดการบรรจุ และ ราคากล่องบรรจุ

ประเมินอตัรากําล ังคนเบืองต้นทีต้องใชใ้นแต่ละกระบวนการและต้นทุนแรงงาน

2.12 สรุปรายการเครืองมอืวัดทงัหมดทีจําเป็นในการวัดจุด SC 
ผลิตภณัฑ์และกระบวนการ และเช็คความพร้อมรวมถงึราคา

2.11 สรุป SC กระบวนการทีส ําคญัต้องควบคุม

1 2
3

4

5

6

7 8

10

9

11

12

13

14

15

การประยกุตใ์ชใ้นเฟส 1 สาํหรับองคก์รทีไม่มีการออกแบบผลิตภณัฑ์ เฟส 2 การออกแบบผลติภัณฑ์และการพฒันา 
วตัถุประสงค์   - พฒันาลกัษณะทีสาํคญัและคุณลกัษณะของการออกแบบผลิตภณัฑ์

- ทบทวนเชิงลึกเกียวกบัขอ้กาํหนดทางดา้นวศิวกรรม
- กาํหนดเป้าหมายในการออกแบบและสมรรถนะในการใชง้าน

1.7 เป้าหมายการออกแบบ
1.8 เป้าหมายคุณภาพและความน่าเชือถือ
1.9 รายการเบืองตน้ของวตัถุดิบ
1.10 ผงักระบวนการเบืองตน้
1.11 ลกัษณะพิเศษของกระบวนการ และ

ผลิตภณัฑเ์บืองตน้ (Special 

Characteristic; CS)

1.12 แผนการประกนัผลิตภณัฑ์
1.13 การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร

2.1 Design FMEA

2.2 ออกแบบเพือการผลิตและประกอบ
2.3 ทวนสอบการออกแบบ
2.4 ทบทวนการออกแบบ
2.5 สร้างตน้แบบ-แผนควบคุม
2.6 แบบวศิวกรรม(ขอ้มูลคณิตศาสตร์)

2.7 สเปควศิวกรรม
2.8 สเปกวตัถุดิบ
2.9 ขอ้มูลในการแกไ้ขแบบ/สเปคผลิตภณัฑ์

2.10 ขอ้กาํหนดดา้น.“อุปกรณ์/เครืองมือ/สิงอาํนวยความสะดวก”ทีตอ้งมี
การจดัทาํขึนมาใหม่
2.11 คุณลกัษณะพิเศษผลิตภณัฑ/์กระบวนการ
2.12 ขอ้กาํหนด อุปกรณ์/ทดสอบ/เกจ
2.13 การศึกษาความเป็นไปได(้และการประเมินความเสียง)และผูบ้ริหาร
สนบัสนุน

INPUT
OUTPUT

2222222

222222222222

22222222222

22222222222
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22222222222

22222222222

2222222222222

กกกกกกกกกกกก

Phase

***ถา้องคก์รไม่มีการออกแบบใหล้ะเวน้ 2.1~2.9 แต่จะได้
ขอ้มูลดงักล่าวจากลูกคา้ขององคก์ร

22

2.10 ข้อกาํหนดเกยีวกบัอุปกรณ์เครืองมือ และปัจจัยอาํนวยใหม่ๆ
ในระหว่างการออกแบบทีมงานคละแผนกต้องจัดหา 
อุปกรณ์ เครืองมือ และสิงอาํนวยความสะดวกใหม่
การจัดหาอุปกรณ์ เครืองมือ และสิงอํานวยความ
สะดวกใหม่จะรวมอยู่ในระยะเวลาของการวางแผน
งานด้วย
อุปกรณ์ เครืองมือ และสิงอํานวยความสะดวกใหม่ที
จดัหาจะต้องทันตามความต้องการ
*การทบทวนเครืองมือใหม่ตาม Appendix A-3

Part Name ชอืชนิงาน

Yes No Due date
ใช่ ไมใ่ช่ วนัทเีสร็จขอ้เสนอแนะ / วธิกีารทเีรยีกรอ้ง ผูร้บัผดิชอบคาํถาม

Date วนัทจีดัทาํ:Prepare byผูจ้ดัทาํ

3

2

1 ระบบยืดหยุ่น เช่น หน่วยทีผลิต ?

การเปลียนอุปกรณ์แม่พิมพที์รวดเร็ว ?

(A-3)ใบตรวจสอบเครอืงจกัรแมพ่มิพแ์ละทดสอบเครอืงจกัร 

อุปกรณ์แม่พิมพ์และเครืองจกัรได้พิจารณาถึงตามข้างล่างนีหรือไม่:

การเปลียนแปลงจาํนวนทีผลิต ?

Part Number รหสัชนิงาน

Quick change?

Responsible person

Has tool and equipment design provide fore:

Flexible system, e.g. cell manufacturing?

Volume fluctions?

A-3 NEW EQUIPMENT, TOOLING AND TEST EQUIPMENT CHECKLIST  

Question comment /Action required

Date (Orig): Date (Rev):

ลาํดบั ขนัตอนการผลิต เครืองจกัร/อุปกรณ์ รุ่น / Spec จาํนวนทีตอ้งการ วนัทีตอ้งการ ผูรั้บผิดชอบ ผลการดาํเนินงาน

Core Team:

Part Number/Latest Change Level: Part Name/Description:

แผนการจัดเตรียมอุปกรณ์เครืองมือ และปัจจัยอาํนวยความสะดวกใหม่ๆ

32 Special Characteristics and Symbols

Definition:
Key Characteristic

(Not Relating to Safety or Legal 

Considerations)

GENERAL MOTORS NAO FORD MOTER CO CHRYSLER

A product characteristic for which 
reasonably aclicipated variation is likely to 

significantly affect customer satisfaction 
with a product (other than S/C)such as 
fit.,function, mounting, or appearance, or 
the ability to process or build the product.

Are those product, process and test 
requirements that are important to customer 

satisfaction and for which quality planning 
actions shall be included in the Control 
Plan.

Identifies a Key  Quality  Characteristic of 
a part , system process or test specification 

that is sensitive to variation with  the 
potential of degrading customer 
satisfaction. For all Diamond designated 
characteristics a process control plan is 
required. 

Nomenclature
Symbol

FTT/FUNCTION(F/F)

◊

SIGNIFICANT
CHARACTERISTIC-SC

NONE

KEYQUALITY CHARATERISTIC
DIAMOND(U)

◊

Definition:
Key Characteristic

(With Safety or Legal Consideration)

Is a product Characteristic for which 
reasonably

Are those product requirements
(Dimensions, Specifications Tests )

Or process parameters which can affect 

compliance with government  regulations 
or safe Vehicle /Product Function and 

which require specific producer ,assembly, 
shipping or monitoring actions and 

inclusion on the Control plan….

Safety characteristics are defined as 
engineering

Nomenclature
Symbol

SAFETY/COMPLIANCE
(S/C)

CRITICAL
CHARACTERISTIC.CC SHIFLD(S)

34

362.13 การตดัสินภาวะเป็นไปไดโ้ดยคณะผูท้าํงาน และการสนบัสนุนจากฝ่ายบริหาร

ลกูคา้ : วนัท ี:

หมายเลขชนิสว่น : ชอืชนิสว่น :

การพิจารณาความเป็นไปได้
กลุม่ย่อยวางแผนคณุภาพผลติภัณฑจ์ะไม่คํานงึถงึความเป็นไปไดท้จีะพบ แตพ่จิารณาดังขา้งลา่งน ีแบบแปลนและสเปคทเีสนอ
จะถูกนํามาใชว้เิคราะหข์อ้กําหนดความสามารถพนืฐาน สาํหรับคําตอบท ี" ไม่ใช ่" ทังหมดนันมคํีาอธบิายบง่ชรีายการทตีอ้งให ้
ความสาํคัญและ/หรือ สงิทเีสนอใหเ้ปลยีนแปลงเพอืใหส้อดคลอ้งกับความตอ้งการเฉพาะ

ใช่ ไมใ่ช่
 -ไดม้กีารกําหนดนยิามผลติภัณฑอ์ย่างเหมาะสมเพอืในการสะดวกวเิคราะหค์วามเป็นไปไดห้รือไม่

 -ลักษณะทกํีาหนดเฉพาะสอดคลอ้งกับเอกสารทกํีาหนดหรือไม่

 -ผลติภัณฑนั์นสามารถตามคา่ขอบเขตสเปคแบบแปลนกําหนดหรือไม่

 -ผลติภัณฑนั์นสอดคลอ้งกับ Cpk ทกํีาหนดหรือไม่

 -มคีวามสามารถอย่างเพยีงพอในการผลติภัณฑห์รือไม่

 -ในการออกแบบไดใ้ชเ้ทคนคิควบคมุวสัดอุย่างมปีระสทิธภิาพสงูหรือไม่
สถานการณ์ตา่งๆขา้งลา่งนถีา้ไม่ปรากฎสงิผดิปกตผิลติภัณฑนั์นสามารถผลติอย่างเป็นปกตหิรือไม่
 -ตน้ทนุเครอืงจักรอุปกรณ์ทสีาํคัญ ?

 -ตน้ทนุอุปกรณ์แม่พมิพ ์?

 -การผลติแทน ?

 -ไดม้กีารควบคมุสถติกิระบวนการตามขอ้กําหนดผลติภัณฑห์รือไม่

 -ไดม้กีารใชก้ารควบคมุสถติกิระบวนการผลติภัณฑใ์นปัจจบัุนหรือไม่
ถา้ไดม้กีารใชส้ถติคิวบคมุกระบวนการของผลติภัณฑ์
 -กระบวนการนันไดถู้กควบคมุอย่างมันคงหรือไม่

 -คา่ Cpk มากกวา่ 1.33 หรือไม่
สรุป

ผลติภัณฑนั์นปฎบิตัติามขอ้กําหนดจะไม่มกีารแกไ้ขเกดิขนึ

เสนอใหม้กีารแกไ้ข (ดเูอกสารแนบ)

ตอ้งแกไ้ขการออกแบบเพอืใหส้อดคลอ้งกับขอ้กําหนดผลติภัณฑ์

พนักงานกลุม่ย่อย/ตําแหน่ง/วนัที พนักงานกลุม่ย่อย/ตําแหน่ง/วนัที

พนักงานกลุม่ย่อย/ตําแหน่ง/วนัที พนักงานกลุม่ย่อย/ตําแหน่ง/วนัที

พนักงานกลุม่ย่อย/ตําแหน่ง/วนัที พนักงานกลุม่ย่อย/ตําแหน่ง/วนัที

พนักงานกลุม่ย่อย/ตําแหน่ง/วนัที พนักงานกลุม่ย่อย/ตําแหน่ง/วนัที

เป็นไปได ้

เป็นไปได ้

เป็นไม่ได ้

เซ็นตอ์นุมตั ิ

แบบฟอร์มคาํมนัสญัญาความเป็นไปไดก้ลุ่มยอ่ย

สงิทตีอ้งพจิารณา

เมือทีมงานทบทวนเอกสารต่างๆตามขนัตอนทีผา่น
มาแลว้ หากวา่ผลิตภณัฑด์งักล่าวมีความเป็นไปไดใ้น
การผลิต สมาชิกในทีมจะลงนามในแบบฟอร์ม Team

Feasibility Commitment

เอกสารดงักล่าวตอ้งส่งไปใหผู้บ้ริหาร เพือลงนาม
แสดงวา่สนบัสนุนการผลิตผลิตภณัฑด์งักล่าว

38การประยกุตใ์ชใ้นเฟส 2 สาํหรับองคก์รทีไม่มีการออกแบบผลิตภณัฑ์



3.9 แผนการศึกษาระบบการวดั
ตอ้งครอบคลุมเครอืงมอืตรวจวดั และเครอืงทดสอบทงัหมดทใีชส้าํหรบัวดัลกัษณะของ

ผลติภณัฑ์ และกระบวนการ
แผนการวเิคราะหด์งักลา่วควรระบุผูร้บัผดิชอบ และเครอืงมอืทรีะบุในแผนควบคมุ

48

พจิารณาจากจุดควบคุมในการทาํแผนศกึษาระบบการวดั

52การประยกุตใ์ชใ้นเฟส 3 สาํหรับองคก์รทีไม่มีการออกแบบผลิตภณัฑ์

เฟส  3

23

23

24,25,26,27,28,

29

21

22

23

23

23

23

15

15

18

15

17 , 19 , 20

-

3.9

3.10

3.11

3.12

-

3.6

-

3.7

3.8

-

3.2

3.3 , 3.4

3.5

30 ผู้บริหารทบทวนผลการออกแบบกระบวนการและอนุมตัิใช้เอกสารชัวคราวเพือการทดลอง

29 จดัทาํคู่มือการบรรจุสินค้า และ วิธีการทดสอบการบรรจุ

28 ทาํแผนการศึกษาความสามารถของผลิตภณัฑ์ในแต่ละกระบวนการ PP,PPK  หรือ CP , CPK

27 ทาํแผนการวิเคราห์ระบบการวัด ( MSA )

26 จดัทาํคู่มือการบํารุงรักษา และแผนการบํารุงรักษา เครืองจกัรและอุปกรณ์การผลิต

25 จดัทาํแผนฉุกเฉิน  และแผนการฝึกซ้อมแผนฉุกเฉิน

24 จดัทาํและแก้ไขคู่มือการทาํงานทีขาดหรือไม่สมบูรณ์

23 ออกแบบ CP ของแต่ละกระบวนการหลัก

22 พัฒนาวิธีการป้องกนัและประเมนิผล Step 6

21 ประเมนิ PFMEA ของแต่ละกระบวนการหลัก Step 1-5

20 สรุปข้อมูลปัญหาของผลิตภณัฑ์ทีเกดิขึนในแต่ละกระบวนการหลัก

19 จดัทาํตาราง Characteristic Matrix แสดงความสัมพันธ์ระหว่าง 4M กบัข้อกาํหนดของผลิตภณัฑ์ในแต่ละกระบวนการ

18 กาํหนด Element Process Flow Chart & Layout และ 4M ทีสําคัญ

17 ตรวจสอบเอกสารการทาํงานทีมอียู่ในปัจจุบัน ของเครืองจักร เครืองมือวัด PFMEA , CP และอืนๆทีเกยีวข้อง

APQPลาํดับ ขันตอน
กจิกรรม
ก่อนหน้า

56การประยกุตใ์ชส้าํหรับองคก์รทีไม่มีการออกแบบผลิตภณัฑ์ 4.5 การทดสอบความเชือถือได้ของการผลติ
การทดสอบความเชือถือได้ของการผลติคือ การทดสอบทางวศิวกรรม ซึงทําขนึเพือรับรองว่า ผลติภัณฑ์ทีผลติจาก
เครืองมือ และกระบวนการผลติจริงนันเป็นไปตามข้อกาํหนดทางวศิวกรรม
การทดสอบดังกล่าวอาจจะเป็นผลการวัดของฝ่ายควบคุมคุณภาพว่า ค่าต่างๆสอดคล้องกับความต้องการ หรือ
ตรงสเปก

รายการและจาํนวนทดสอบสามารถดูไดจ้ากขอ้กาํหนดของลูกคา้ทีองคก์รตกลงไว้

62

66การประยกุตใ์ชใ้นเฟส 4 สาํหรับองคก์รทีไม่มีการออกแบบผลิตภณัฑ์

เฟส  4

52

47 4.6 ทดสอบการบรรจุ 37 , 42

51 - ส่งเอกสารให้ลูกค้าอนุมตัิชินส่วนการผลิต 50

50 4.8 ผู้บริหารทบทวนผลการทดลองการผลิต 49

49  4.4 จดัเตรียมเอกสารอนุมตัิชินส่วนการผลิต 48

48 4.7 ประเมนิผลการทดลองการผลิต และ ลงนามอนุมตัิ CP , WI 44,45,46,47

42

43

4.3

4.5

4.5

4.1

4.2

46 ทดสอบชินงานตามข้อกาํหนดของลูกค้า ( ภายนอก )

45 ทดสอบชินงานตามข้อกาํหนดของลูกค้า ( ภายใน )

44 วัดชินงานและประเมนิความสามารถของกระบวนการ

43 วิเคราะห์ระบบการวัดตามแผน

42 ทดลองผลิต และ ประกอบ และประเมนิกาํลังการผลิต 41

42

43

APQP

APQP Plan

ลาํดับ ขันตอน
กจิกรรม
ก่อนหน้า

Process Development and Process Review Model 

APQP Phase I

APQP Phase  II

APQP Phase II

APQP Phase V

APQP Phase IV

APQP Phase III

APQP Phase III

APQP Phase III

APQP Phase III

Contract Reviewและการวางแผน
โครงการ

DFMEA

DVP&Rและทีม

เขียน PROCESS FLOW
Diagram

PFMEA

CP

WI,FORM,Chacklist

Product and Process
Validation

การทบทวนและการปรับปรุง
อยา่งต่อเนือง

ทราบความตอ้งการของลูกคา้ และวางแผน
ใหไ้ดซึ้งคุณภาพ

ทราบและบ่งชีไดถึ้งคุณลกัษณะสาํคญั

ระบุถึงความเสียงในการทาํโครงการและศึกษา
ความเป็นไปได้

ออกแบบขนัตอนการผลิตและชีบ่งลกัษณะทีสาํคญั

วเิคราะห์หาแหล่งความแปรผนั ในการผลิต และ
ยนืยนัคุณลกัษณะทีสาํคญั

กาํหนดวธีิการปรับปรุงกระบวนการและควบคุม
ความแปรผนัต่างๆ

ปฏิบติัตาม CP และจดัทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน

รับรองความใชไ้ดข้องผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการเพือ
ตอบสนองถึงความตอ้งการของลูกคา้

การบริหาร,การวดัผล,และการปรับปรุงอยา่งต่อเนือง

Process APQPOutput

นําผลทไีดร้บัมาเป็นขอ้มลูในการเรยีนรูนํ้าไปพฒันา(Lessons Learned) เพอืนําไปสูก่ารปรบัปรงุอยา่งต่อเนือง
(Continuous Improvement)และลดความผดิพลาดสาํหรบัผลติภณัฑใ์นรุน่ถดัไป

5.4 นําผลทไีด้รับมาเป็นข้อมูลในการเรียนรู้เพือนําไปพฒันา(Lessons Learned) 71



การวางแผนการดาํเนินงาน 72
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3. ตรวจรับจิกจบังานและทดลองจิกจบังานเบืองต้น

4. ส่งข้อมูลให้ลูกค้าตรวจสอบ

5. ประชุมติดตามผลความคืบหน้า

1. พิจารณาข้อแม้การบรรจุ และวิธีการทดสอบการบรรจุ

2. ตรวจสอบเอกสารทีเกยีวข้องกบัการปฏิบัติงานทีมอียู่และ
สรุปรายการทีขาด
3. จดัทาํ PROCESS FLOW  และผังโรงงานเพืออธิบายการไหล

4. ประเมนิ PFMEA และ ดาํเนินการพัฒนามาตรการป้องกนั

5. จดัทาํ CP และ คู่มือต่างๆทีจาํเป็น

6. จดัทาํแผนการศึกษากระบวนการ SPC และแผนวิเคราะห์
ระบบการวัด MSA

7. จดัทาํมาตรฐานวิธีการบรรจุรวมถึงคู่มือการทดสอบ

8. ประชุมติดตามผลความคืบหน้า

1. จดัจ้างทาํแม่พิมพ์

2. จดัหาอุปกรณ์และเครืองมือสําหรับตรวจรับแม่พิมพ์

3. ตรวจรับแม่พิมพ์และทดลองแม่พิมพ์เบืองต้น

4. ส่งตัวอย่างให้ลูกค้าตรวจสอบ

5. ประชุมติดตามผลความคืบหน้า

1. จดัจ้างทาํจิกจบังาน

2. จดัหาอุปกรณ์และเครืองมือสําหรับตรวจรับจิกจบังาน

เฟส  2

เฟส  3

ข้อมลูทีต้องรู้มีดงันี
- รายละเอยีดกจิกรรม และ ลาํดบัความสมัพนัธข์องกจิกรรม
- ระยะเวลาการดาํเนินงาน
- ผูร้บัผดิชอบ

นาํค่าทงั 3 มาคาํนวณหาค่าใชจ้ริงเพียงค่าเดียว เรียกวา่ วา่ ค่าระยะเวลาคาดหวงั วงั Expected Time( ET ) โดยใชสู้ตร

ET  =  o + 4r + p
6

ชือกจิกรรม O R P ET

A 2 3 4 3

B 1 1 1 1

C 4 8 18 9

D 3 4 5 4

E 2 6 10 6

F 1 4 13 5

G 3 6 15 7

ETA =  2 + 4(3) + 4  = 3
6

ตวัอย่าง

o r p

O        2        4        6        8        10      12      14

et

50% 50%

เวลา

ความถสีมัพทัธ์

73ศึกษาเวลาทีตอ้งใชใ้นแต่ละกิจกรรม

เวลาทีคาดวา่จะเสร็จสินเร็วสุด Optimistic

เวลาทีคาดวา่จะเป็นไปไดม้ากทีสุด Realistic

เวลาทีคาดวา่จะสินชา้สุด Pessimistic

คาํนวณเส้นทางทีเวลายาวนานทีสุด (Critical Path  : CP )

ตัวอย่าง าง : การหาค่าเวลาเริมตน้ทาํงานทีเร็วทีสุด ( ES ) และเวลาเสร็จงานทีเร็วทีสุดทีเป็นไปได ้( EF )

โดยเริมจากตน้จากกิจกรรมแรกไปถึงกิจกรรมสุดทา้ย
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คาํนวณเส้นทางทีเวลายาวนานทีสุด (Critical Path  : CP )

เส้นทางวิกฤต คือ คือ A,C,F,G
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สงัเกตระยะเวลาทสีามารถเรมิไวสดุ และเรมิชา้สดุทเีป็นเวลาเดยีวกนั ( ไมม่คีา่เผอื )

เทคนิคการวางแผน 82
ใหว้างแผนสายทีมีทีค่า Slack Time สามารถสังเกตไดง่้ายๆคือค่า ES และ LS จะไม่ใช่เลข
เดียวกนั
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กระบวนการอนุมตัชิินส่วนผลติภัณฑ์ 
Production Part  Approval Process : PPAP

4th Edition March 2006

1. ข้อกาํหนดทัวไป 87

ขอบเขตของ PPAP

PPAP มีการประยุกต์ใช้สําหรับวตัถุดบิและชินส่วนทีใช้ในอุตสาหกรรมรถยนต์ รวมทงัการใหบ้ริการหลงั
การขาย ซึงถูกส่งมอบใหก้บัลูกคา้ ( Big Three / Ford, GM และChrysler ) 

PPAP เป็นสิงจาํเป็น ตอ้งปฏิบติัก่อนการส่งมอบสินคา้ในครังแรก (First Shipment) ตามเงือนไขทีกล่าววา่
PPAP เป็น“Mandatory Requirement” เป็นข้อกาํหนดทีต้องปฏิบัตโิดยหลกีเลยีงไม่ได้

คาํจาํกดัความในเรือง PPAP

Supplier หมายถงึ ผู้ส่งมอบชินส่วนหรือวตัถุดบิ โดยตรงต่อลูกค้า
Production Part  หมายถงึ ชินส่วนทีผ่านการผลติโดยใชส้ภาวการณ์ เช่น 

เครืองมือการผลิต
กระบวนการ
การตรวจวดั
วตัถุดิบ
ผูป้ฏิบติังาน
สภาพแวดลอ้ม
การปรับตงักระบวนการผลิต (ความเร็ว, อุณหภูมิ, แรงดนั) ทีกาํหนด

เอกสารทต้ีองยืน PPAP 92

Customer Requirement List

Yes No N/A

Design Record      บันทกึการออกแบบของผลติภัณฑ์

1.1  For proprietary components /details.    สําหรับ
ส่วนประกอบทีเป็นกรรมสิทธิ / รายละเอยีด
1.2  Other Component สําหรับองค์ประกอบอืน ๆ ทังหมด

2
Engineering Change Documents, if any   เอกสารการ
เปลียนแปลงทางวิศวกรรม

3
Customer Engineering approval, if required   การ
อนุมัติเชิงวิศวกรรมจากลูกค้า,ถ้าต้องการ

4
Design FMEA  การวิเคราะห์ความล้มเหลว/ผลกระทบ
กระบวนการออกแบบ

5 Process Flow Diagrams  ผังการไหลกระบวนการ

6
Process FMEA   การวิเคราะห์ความล้มเหลวและ
ผลกระทบกระบวนการผลติ (ต้องสอดคล้องผังการไหลของ

7
Control Plan  แผนควบคุม (ต้องสอดคล้องผังการไหลของ
กระบวนการ)

8
Measurement System Analysis Studies  การศึกษาการ
วิเคราะห์ระบบการวัด (Gage R&R / Bias / Linearity / 

9
Dimensional Results  ผลการตรวจสอบ (ทุกกระบวนการ
ทีจัดทาํผลติภัณฑ์)

10
Material , Performance Test Results  ผลลพัธ์การ
ทดสอบวัตถุดิบ/ประสิทธิภาพ (ทางกายภาพ เคมี และโลหะ

11
Initial Process Study  การศึกษากระบวนการเริมต้น ( Ppk

 )

12
Qualified Laboratory Documentation   เอกสารการ
รับรองห้องทดสอบ (ผลการตรวจสอบและทดสอบวัตถุดิบ

13
Appearance Approval Report / (AAR) if applicable  

รายงานการรับรองลกัษณะภายนอก ( ถ้ามี )
14

Sample Product ตัวอย่างผลติภัณฑ์  ( จํานวน 300 ชิน / 

จะกาํหนดเป็นเวลา )

15 Master Sample ตัวอย่างต้นแบบ

16
checking Aids อุปกรณ์หรือเครืองมือช่วยตรวจสอบ ( 

Checking & Fixture / Gage )

17
Records of Compliance With Customer-Specific 

Requirements บันทกึความสอดคล้องกบัข้อกาํหนดเฉพาะ
18

Part Submission Warrant (PSW) การรับประกนัการ
มอบส่งชินส่วน

ELEMEMT OF PPAP REQUIREMENT CHECKLIST

Element 
Requirement

Item RemarkStatus

Part Name 
Part Number 
Model 
Customer 
Date 

1

2.2.8  การศึกษาการวเิคราะห์ระบบการวดั (Measurement System Analysis 

Studies) 

102
ผูส่้งมอบ ตอ้งมีการใชก้ารวเิคราะห์ระบบการวดัอยา่งเหมาะสม เช่น Gage R&R , Bias, Linearity, Stability สาํหรับอุปกรณ์, เครือง
ทดสอบ, เครืองวดั หรือ เกจใหม่ทุกรายการ หรือทีมีการแกไ้ขเสร็จ 

หมายเหตุ : Gage R&R มีการกาํหนดเกณฑใ์นการยอมรับในการวเิคราะห์ระบบการวดั อา้งอิงตามคู่มือ Measurement System Analysis

ระบบคุณภาพ ISO/TS 16949 กาํหนดให้มกีารจัดทาํการวเิคราะห์ระบบการวดักบัทุกชนิดของเครืองมือวดั,ตรวจและทดสอบ ซึงได้
ระบุในแผนควบคุม (CONTROL PLAN) รวม (GO/NO-GO GAUGE ต่างๆ)

การวเิคราะห์ระบบการวดั (MSA) เพือประเมินค่าความคลาดเคลือนของเครืองมือวดัเปรียบเทียบกบัค่าทียอมรับได้ (tolerance)

กาํหนดใหมี้การจดัทาํการวเิคราะห์ระบบการวดั Gauge R&R,  Bias, Linearity และStability กบัเครืองมือวดั, ตรวจสอบและทดสอบ 

รวมถึง GO/NO-GO Gage ทีไดร้ะบุในแผนควบคุม (Control Plan)

ในกรณีทีมีการเปลียนแปลงหรือจดัทาํ ขึนมาใหม่ของเครืองมือวดัและGageจะตอ้งศึกษาวเิคราะห์ระบบการวดัใหม่ดว้ย

Bias calcualtion model  4th edition
H0 : Bias =0
H1 : Bias มอียูจ่รงิและมผีลตอ่ระบบการวดัอยา่งมนียัสาํคญั

Reference value 6
Standard deviation Standard error

Measured n Mean Sigma(RMS) of mean
Item value Bias Measured
1 5.8 -0.2 Value 15 6.006667 0.212 0.0547
2 5.7 -0.3
3 5.9 -0.1
4 5.9 -0.1
5 6 0 t statistic df Significant value Bias
6 6.1 0.1 (2 tailed) Lower Upper P
7 6 0 Measured 0.1218 14 2.14 0.0067 -0.1107 0.124 0.905
8 6.1 0.1 Value
9 6.4 0.4
10 6.3 0.3
11 6 0
12 6.1 0.1
13 6.2 0.2
14 5.6 -0.4
15 6 0
16 Result
17 P-Value>Alpha
18 Accept H0, Reject H1
19 P-Value<Alpha
20 Reject H0, Aacept H1

Average 0.006667
Range 0.8
Sigma 0.21202

Alpha 0.05

Confident Interval of bias

[ X ]

[    ]

PART  NO. : Instument Name: Appraiser A: วีระเดช กลุวงศ์ CHECKED    BY.

PINS.  NO. : Serial Number: Appraiser B: วิชิต คาํมะคูณ
Cheracteristic/Specification Resulotion: 0.001 mm. Appraiser C: รัตนา เครือพิมาย APPROVED  BY.

Trials. 3 Times. Sample:     10    Pcs.     Appraiser D: -
Cheracteristic Class: Date Performed: Appraiser: 3 Persons.

Instument No.: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0.29 -0.56 1.34 0.47 -0.80 0.02 0.59 -0.31 2.26 -1.36
0.41 -0.68 1.17 0.50 -0.92 -0.11 0.75 -0.20 1.99 -1.25
0.64 -0.58 1.27 0.64 -0.84 -0.21 0.66 -0.17 2.01 -1.31
0.447 -0.607 1.260 0.537 -0.853 -0.100 0.667 -0.227 2.087 -1.307 XA= 0.1903

0.35 0.12 0.17 0.17 0.12 0.23 0.16 0.14 0.27 0.11 RA= 0.1840
Instument No.: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0.08 -0.47 1.19 0.01 -0.56 -0.20 0.47 -0.63 1.80 -1.68
0.25 -1.22 0.94 1.03 -1.20 0.22 0.55 0.08 2.12 -1.62
0.07 -0.68 1.34 0.20 -1.28 0.06 0.83 -0.34 2.19 -1.50
0.133 -0.790 1.157 0.413 -1.013 0.027 0.617 -0.297 2.037 -1.600 XB= 0.0683

0.18 0.75 0.40 1.02 0.72 0.42 0.36 0.71 0.39 0.18 RB= 0.5130
Instument No.: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0.04 -1.38 0.88 0.14 -1.46 -0.29 0.02 -0.46 1.77 -1.49
-0.11 -1.13 1.09 0.20 -1.07 -0.67 0.01 -0.56 1.45 -1.77
-0.15 -0.96 0.67 0.11 -1.45 -0.49 0.21 -0.49 1.87 -2.16
-0.073 -1.157 0.880 0.150 -1.327 -0.483 0.080 -0.503 1.697 -1.807 XC= -0.2543

0.19 0.42 0.42 0.09 0.39 0.38 0.20 0.10 0.42 0.67 RC= 0.3280
Instument No.: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

XD=
RD=
X= 0.0014

RP= 3.5111
A2 and D3 and D4 are constant Value received from staitstical table R= (RA+RB+RC+RD)/Appraiser = 0.3417
Trials. A2 D3 D4 XDiff= Xmax-Xmin = 0.4447

2 1.880 0.000 3.267 *K1=5.15/d2  ; g>15 UCLR=  R x D4= 0.8798

3 1.023 0.000 2.575 *K1=5.15/d2  ; g=1 LCLR=  R x D3= 0.0000

*K1=5.15/d2  ; g=1 1.023 0.000 2.575 UCLx =  X + A2*R

LCLx = X - A2*R
Measurement Factors Analysis
Repeatatbility  = Instrument Variation (EV) Trials K1

EV =    R  * K1 2 0.8862 %EV = 100(EV/TV)
= 0.20186 0.5908 3 0.5908 = 17.617 %

Reproducibility = Appraiser Variation(AV) Appr K2 %AV = 100(AV/TV)
AV = 2 0.7071 = 19.91 %

= 0.22818 3 0.5231 n = Number of sample
0.5231 4 0.4467 r = Number of trials.

Repeatatbility  & Reproducibility(R&R) Samples K3
R&R = 2 0.7071 %R&R = 100(R&R/TV)

= 0.30465 3 0.5231 = 26.588 %
4 0.4467

Part Variation(PV) 5 0.4030
PV = RP * K3 6 0.3742 %PV = 100(PV/TV)

= 1.10460 7 0.3534 = 96.401 %
Total Variation(TV) 8 0.3375 number of distinct categories(ndc)

TV = (R&R
2
+PV

2
) 9 0.3249 ndc = 1.41(PV/R&R)

= 1.14584 0.3146 10 0.3146 = 5.112

The %R&R and ndc value is:
%R&R  < 10 %                     ถือว่าระบบเครืองมือวัดนสีามารถยอมรับได้ (Accept.)

10%      <  %R&R < 30 % ถือว่าระบบเครืองมือวัดนสีามารถยอมรับหรือไม่ยอมรับต้องทาํการแก้ไขปรับปรุง (Accept or improve) Pass
%R&R  > 30 % ถือว่าระบบเครืองมือวัดนไีม่สามารถยอมรับต้องทาํการแก้ไขปรับปรุง (Reject.) Improve
ค่า ndc เป็นสัดส่วนของความผันแปรของผลติภัณฑ์กบัความไม่แน่นอนในการวัดต้องมากกว่า 5 Reject

REMARK: 

For information on this theory and constants used in the form see MSA Reference Manual. Thrid edition 
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INSTRUMENT REPEATABILITY, REPRODUCIBILITY AND VARIABLE DATA RESULTS.
VERNIER

-
20.10 ~  20.40mm.

Appraiser/Trial Sample
Averange

BOBBIN WITH PIN
002P020X00

1

PART  NO. : Instument Name: Appraiser A: วีระเดช กลุวงศ์ CHECKED    BY.

PINS.  NO. : Serial Number: - Appraiser B: วิชิต คาํมะคูณ

Cheracteristic/Specificatio Sample:    Pcs.     Appraiser C: รัตนา เครือพิมาย APPROVED  BY.

Trials. Times. Date Performed: Appraiser: Persons.

T1 T2 T1 T2 T1 T2 NG G NG G

1 G G NG G G G G 18 6 14 10

2 G G G G G G G 12.6 11.4 9.6 14.4

3 NG NG NG NG NG NG NG 3 13 2 14

4 NG NG NG NG NG NG NG 8.4 7.6 6.4 9.6

5 G G NG G NG G G 21 19 40 16 24 40

6 G NG NG NG G NG NG Kappa = Kappa =

7 G G G G G G G = 0.545 = 0.423

8 NG NG NG NG NG NG NG

9 NG NG NG NG NG NG NG NG G NG G

10 G G NG G NG NG NG 19 5 14 7

11 NG NG NG NG NG NG NG 13.2 10.8 8.4 12.6

12 NG G G G NG NG NG 3 13 2 17

13 G G G G G G G 8.8 7.2 7.6 11.4

14 G G G G G G G 22 18 40 16 24 40

15 G NG NG G G G G Kappa = Kappa =

16 G G G NG G G G = 0.592 = 0.554

17 G NG NG NG NG NG NG

18 G G NG NG G G G NG G NG G

19 NG NG NG NG NG NG NG 18 3 16 6

20 NG NG NG G NG NG NG 11.55 9.45 8.8 13.2

The kappa value is: 4 15 0 18

Kappa ≥0.75 or higher indicates good agreement 10.45 8.55 7.2 10.8

 0.40 <Kappa> 0.75 indicates some agreement 22 18 40 16 24 40

kappa ≤ 0.40 indeicates poor agreement Kappa = Kappa =

= 0.648 = 0.706

A Vs B A Vs C B Vs C A B C

0.545 0.592 0.648 0.423 0.554 0.706

Pass Improve Reject

SUM

SUM

002P020X00

Burr

2

20

BOBBIN WITH PIN Visual

A
NG 24

G 16

Measurement Factors Analysis
Appraiser Standard

 B vs C

C
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A
NG 24
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SUM
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B
NG 21

G 19

SUM

16
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SUM

A vs STD.

SUM
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SUM
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SUM
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SUM

(Po-Pe)/(1-Pe)

G 19
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SUM

A
NG 24

G

Data Entry 
Appraiser/Trial

Sa
m
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St
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A

21

SUM

B C STD.

B

 A vs B
 B

(Po-Pe)/(1-Pe)

(Po-Pe)/(1-Pe)

22

18

KAPPA

(Po-Pe)/(1-Pe)

(Po-Pe)/(1-Pe)

รัตนา 85.00 0.00 25.00

Concludsion

Judgement

Appraiser

KAPPA

3

Miss Rate

วีระเดช 70.00 12.50 41.67

วิชิต 77.50 12.50 29.17

EffectivenessDecision

Acceptable

improvement

Unacceptable

Appraiser Effectiveness

>10%

False Alarm Rate

Miss Rate

≤2%

≤5%

>5%

RESULTS SUMMARY

≥90%

≥80%

<80%

False Alarm Rate

≤5%

≤10% Appraiser

B
NG

G

NG

EQUIPMENT No : V -04

OPERATING RANGE: 0-150 mm CHARACTERISTIC: Crimping Socket PS

RESOLUTION: 0.01 mm

PRODUCT: - STUDIED DATE:  May-20,2009

0 0 0 0 0

PART 1 2 3 4 5 PART 1 2 3 4 5
REFERENCE 

VALUE
2.00 4.00 6.00 8.00 10.00

REFERENCE 

VALUE
2.00 4.00 6.00 8.00 10.00

T 1 2.70 5.10 5.80 7.60 9.10 1 0.70 1.10 -0.20 -0.40 -0.90

2 2.50 3.90 5.70 7.70 9.30 2 0.50 -0.10 -0.30 -0.30 -0.70

R 3 2.40 4.20 5.90 7.80 9.50 B 3 0.40 0.20 -0.10 -0.20 -0.50

4 2.50 5.00 5.90 7.70 9.30 4 0.50 1.00 -0.10 -0.30 -0.70

I 5 2.70 3.80 6.00 7.80 9.40 I 5 0.70 -0.20 0.00 -0.20 -0.60

6 2.30 3.90 6.10 7.80 9.50 6 0.30 -0.10 0.10 -0.20 -0.50

A 7 2.50 3.90 6.00 7.80 9.50 A 7 0.50 -0.10 0.00 -0.20 -0.50

8 2.50 3.90 6.10 7.70 9.50 8 0.50 -0.10 0.10 -0.30 -0.50

L 9 2.40 3.90 6.40 7.80 9.60 S 9 0.40 -0.10 0.40 -0.20 -0.40

10 2.40 4.00 6.30 7.50 9.20 10 0.40 0.00 0.30 -0.50 -0.80

S 11 2.60 4.10 6.00 7.60 9.30 11 0.60 0.10 0.00 -0.40 -0.70

12 2.40 3.80 6.10 7.70 9.40 12 0.40 -0.20 0.10 -0.30 -0.60

PART Avg. 2.4917 4.1250 6.0250 7.7083 9.3833 BIAS Avg. 0.4917 0.1250 0.0250 -0.2917 -0.6167

Slope, a = -0.1317 S = 0.23954

Number of part, g = 5 alpha, α = 0.05 Intercept, b = 0.7367

Number of trails, m 12 tgm-2,1-α/2 = 2.001717484 0.5806 0.2858 0.0086 -0.2409 -0.4728

gm = 60 0.4733 0.2100 -0.0533 -0.3167 -0.5800

0.3661 0.1342 -0.1152 -0.3925 -0.6872

H0: a = 0 H0: b = 0 X
H1: a ≠ 0 H1: b ≠ 0 X

ta = -12.04256 tb = 10.15752
ta ≤ tgm-2,1-α/2 ta ≤ tgm-2,1-α/2

Accept H0, Reject H1 Accept H0, Reject H1 Date: Date:

ta > tgm-2,1-α/2 ta > tgm-2,1-α/2

Reject H0, Aacept H1 Reject H0, Aacept H1

GAGE LINEARITY STUDY
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2.2.11.2  ดัชนีคุณภาพ (Quality Indices)

การศึกษากระบวนการเริมตน้ ควรถูกสรุปดว้ยดชันีขีดความสามารถหรือประสิทธิภาพ ถา้ทาํได้
หมายเหตุ 1 : ผลการศึกษากระบวนการเริมตน้ ขึนอยูก่บัวตัถุประสงคข์องการศึกษาวธีิการรวบรวมขอ้มูล, การสุ่ม
ตวัอยา่ง, จาํนวนของขอ้มูล การแสดงการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ เป็นตน้
Ppk ( Preliminary Process  katayori )

ดชันีสมรรถนะ ( Performance Index) 

การประมาณซิกม่า จะใช้ “ค่าความผนัแปรโดยรวม” (ข้อมูลตัวอย่าง แต่ละค่าโดยใช้ค่าเบียงเบนมาตรฐาน 

(Standard deviation) [root  mean  square equation]

Cpk ( Process Capability katayori )

ดัชนีความสามารถสําหรับกระบวนการทมีเีสถียรภาพ (The Capability Index for Stable process) การ
ประมาณซิกม่า (Sigma) จะใช้ค่า “ความผนัแปรภายในกลุ่มย่อย” (R- bar/d2 หรือ S-bar/c4)

2.2.11  การศึกษากระบวนการเริมต้น (Initial Process Studies) 108
2.2.11.2  ดัชนีคุณภาพ (Quality Indices)

ถา้ขอ้มูลเก่าหรือขอ้มูลเริมตน้ มีอยูเ่พียงพอสาํหรับการพล๊อต (Plot) แผนภูมิควบคุม (อยา่งนอ้ย 100 ตวัอยา่ง) 

Cpk สามารถคาํนวณได ้เมือกระบวนการมีเสถียรภาพ (Stable)

สาํหรับกระบวนทีไม่มีเสถียรภาพอยูต่ลอด (Chronically Unstable process) แต่ผลลพัธ์สอดคลอ้งกบัขอ้กาํหนดเฉพาะ
และคาดหมายรูปแบบได ้ควรใช ้Ppk

ถา้มีขอ้มูลไม่เพียงพอ (นอ้ยกวา่ 100 ตวัอยา่ง) ใหติ้ดต่อลูกคา้ เพือกาํหนดแผนทีเหมาะสม
2.2.11.3 เกณฑ์การยอมรับ สําหรับการศึกษาเริมต้น

ผูส่้งมอบ ตอ้งใชเ้กณฑต่์อไปนีในการประเมินผล และการศึกษากระบวนการเริมตน้ (Ppk) ในกระบวนการทีมี
เสถียรภาพ (Stable) เท่านนั
เกณฑ์ในพจิารณาการศึกษากระบวนการ ตามทลูีกค้าทวัไปต้องการ  

Ppk มากกว่า  1.67 สําหรับกระบวนการเริมต้น 

Cpk มากกว่า 1.33 สําหรับการควบคุมกระบวนการต่อเนือง

หมายเหตุ : การศึกษาเบืองตน้เกณฑ์ เพือการยอมรับความสามารถ เป็นส่วนหนึงในจาํนวนของความตอ้งการของ
ลูกคา้ ทีนาํไปสู่การส่งเพือขออนุมติั PPAP

2.2.11  การศึกษากระบวนการเริมต้น (Initial Process Studies)



2.2.18  การรับประกนัการมอบส่งชินส่วน (Part Submission Warrant / PSW) 116

ตอ้งจดัทาํPSW เมือการวดัและทดสอบ ไดด้าํเนินการจน
สาํเร็จอยา่งพอใจ 

ตอ้งจัดทําPSW ของแต่ละหมายเลขชินส่วน ถา้เป็นอยา่ง
อืนๆ ทีตอ้งยกเวน้ตอ้งไดรั้บการอนุมติัจากลูกคา้
ถา้มีการผลิตชินส่วนจากหลายโมลด,์ เครืองมือ, แม่พิมพ์
หรือกระบวนการทีเหมือนกนั การประเมินขนาด ตอ้งทาํ
กบัแต่ละชินส่วน ทีมาจากแต่ละจุด
ตอ้งตรวจสอบวา่ทงัหมดของการวดัและผลการทดสอบ 

เพือแสดงสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

Dated

Dated

City Region Country

MATERIALS REPORTING
Has customer-required Substances of Concern information been reported?

Are polymeric parts identif ied w ith appropriate ISO marking codes?

REASON FOR SUBMISSION (Check at least one)

REQUESTED SUBMISSION LEVEL (Check one)

SUBMISSION RESULTS
The results for
These results meet all draw ing and specif ication requirements: (If "NO" - Explanation Required)
Mold  /  Cavity  /  Production Process

DECLARATION

  Approval Process Manual 4th Edition Requirements. I further affirm that these samples were produced at the production rate / hours.

Is each Customer Tool properly tagged and numbered?

Organization Authorized Signature

Print Name Fax No.

Title

Part Warrant Disposition:

Customer Signature   Date

Print Name

#REF!

Date

Additional Engineering Change

CUSTOMER SUBMITTAL INFORMATION

Organization Name & Supplier/Vendor Code

Street Address

Customer Name/Division

Buyer/Buyer Code

#REF!

Phone No.

  I hereby affirm that the samples represented by this warrant are representative of our parts which were made by a process that meets all Production Par

  I also certify that documented evidence of such compliance is on fi le and available for review.  I have noted any deviations from this declaration below

EXPLANATION / COMMENTS:

Submitted by IMDS or other customer format:

Application

Checking Aid Engineering Change Level

#REF!

#REF!

#REF!

#REF!#REF!

Checking Aid No.

Postal Code

  Customer Part Number

  Organization Part # #REF!

#REF!

Weight (kg)

Dated

#REF!

Part Submission Warrant

Purchase Order No.

#REF!

Safety and/or Government Regulation

#REF!

#REF!

ORGANIZATION MANUFACTURING INFORMATION

#REF! #REF!

Engineering Change Level

Show n on Draw ing No.

Part Name

Customer Tracking Number (optional)

FOR CUSTOMER USE ONLY (IF APPLICABLE)

E-mail

Yes No

Yes No n/a

(
Initial Submission

Tooling: Transfer, Replacement, Refurbishment, or additional

Tooling Inactive > than 1 year

Change to Optional Construction or MaterialInitial Submission
Engineering Change(s)

g , p ,
Correction of Discrepancy

Change to Optional Connstruction or Material
Supplier or Material Source ChangeSupplier or Material Souurce Change
Change in Part Processing

Other - please specify below

g g
Parts Produced at Additional Location

( )
Level 1 - Warrant only (and for designated appearance items, an Appearance Approval Report) submitted to customer.

Level 4 - Warrant and other requirements as defined by customer.

Level 1 Warrant only (and for designated appearance items, an Appearance Approval Report) submitte
Level 2 - Warrant with product samples and limited supporting data submitted to customer.Level 2 Warrant with product samples and limited supporting data submitted to customer.
Level 3 - Warrant with product samples and complete supporting data submitted to customer.
Level 4 Warrant and other requirements as defined by customer.
Level 5 - Warrant with product samples and complete supporting data reviewed at organization's manufacturing location.

SULTS
dimensional measurements material and functional tests appearance criteria statistical process package

: Yes NO

Yes No n/a

: Approved Rejected Other

Yes No n/a

3.1  การแจ้งลูกค้า (Customer  Notification) 119
ผู้ส่งมอบ จะต้องแจ้งแจ้งตวัแทนลูกค้า ในการอนุมัตแิผนการเปลยีนแปลงใดๆ ทีเกยีวกบัการออกแบบ
ผลติภณัฑ์ และออกแบบกระบวนการผลติ หรือพืนทีปฏิบัตงิาน
หมายเหตุ :

ผูส่้งมอบ มีหนา้ทีในการแจง้ตวัแทนลูกคา้ ผูมี้อาํนาจในการอนุมติัการเปลียนแปลงทงัหมดที
เกียวกบัการออกแบบผลิตภณัฑ ์และออกแบบกระบวนการผลิต หรือพืนทีปฏิบติังาน 

ผูส่้งมอบ ตอ้งขอการอนุมติัในการเปลียนแปลงจากตวัแทนลูกคา้ และมีการนาํเสนอ PPAP ใหม่อีก
ครัง โดยจะตอ้งปฏิบติัดงันี

ตวัอยา่งการเปลียนแปลงทีแจง้ลูกคา้ รายละเอียดเพิมเติม
1. โครงสร้างพืนฐาน หรือวตัถุอืนๆที นอกเหนือจากทีเคยใช้
อยู่

• ตวัอยา่ง เช่น โครงสร้างพืนฐานอืนๆ ทีไม่ได้ ระบุในการ
ขอ PPAP ในครังแรก เช่น การเปลียนเครืองจกัร

2. กระบวนการผลิตทีเกิดจากเครืองมือใหม่หรือทีมีการ
ดดัแปลง / แกไ้ข / ทดแทน / เพิมเติม โดยจะรวมถึง Die, 
Molds ต่างๆ เป็นตน้

• ขอ้กาํหนดนี จะประยกุตใ์ชก้บัเครืองมือ ทีคาดวา่จะมีผลต่อ
คุณภาพของผลิตภณัฑข์นัสุดทา้ย โดยจะไม่รวมถึง เครืองมือ
มาตรฐาน (ใหม่หรือซ่อมแซม) เช่น เครืองมือวดั เป็นตน้

3.2  การนําเสนอแก่ลูกค้า (Submission to Customer) 123
ผู้ส่งมอบ ต้องขออนุมัตก่ิอนส่งPPAPครังแรก ในสถานการณ์ต่อไปนี เว้นเสียแต่ว่ามีการกาํหนดข้อยกเว้น
หมายเหตุ : 

ในสถานการณ์ทีอธิบายดา้นล่างนี เพือแจง้ใหท้ราบล่วงหนา้หรือติดต่อกบัตวัแทนลูกคา้ผูมี้หนา้ที
รับผดิชอบ
ผูส่้งมอบ จะตอ้งทบทวนและปรับปรุงตามความจาํเป็น รายการในไฟล ์PPAP ทงัหมด เพือสะทอ้น
ถึงกระบวนการผลิต โดยไม่คาํนึงวา่ลูกคา้จะตอ้งการหรือไม่กต็าม

PPAP ตอ้งมีชือของตวัแทนลูกคา้ผูอ้นุมติั และวนัทีอนุมติั

ตวัอยา่งการนาํเสนอแก่ลูกคา้ รายละเอียดเพิมเติม

1. ชินส่วนหรือผลิตภณัฑใ์หม่ • ผูส่้งมอบ ตอ้งส่งผลิตภณัฑใ์หม่ (รุ่นแรก) หรือ
ผลิตภณัฑไ์ดรั้บการอนุมติัก่อนหนา้ทีมีผลิตภณัฑใ์หม่ 

หรือปรับปรุงหมายเลข (เช่นต่อทา้ย) ทีกาํหนด
• ชินส่วน/ผลิตภณัฑ ์หรือวตัถุดิบทีลกัษณะ เดียวกนัหรือ
สายการผลิตเดียวกนั (Family) อาจจะใชเ้อกสาร PPAP ที
ไดรั้บการอนุมติัก่อนหนา้นี

127
Requirement ข้อกาํหนด 1 2 3 4 5

1

Design Record บันทกึการออกแบบของผลติภณัฑ์ R S S * R

1.1  For proprietary components /details. สําหรับส่วนประกอบทีเป็นกรรมสิทธิ / รายละเอียด R R R * R

1.2  Other Component สําหรับองค์ประกอบอืน ๆ ทงัหมด R S S * R

2 Engineering Change Documents, if any เอกสารการเปลียนแปลงทางวศิวกรรม R S S * R

3 Customer Engineering approval, if required การอนุมตัเิชิงวิศวกรรมจากลูกค้า,ถ้าต้องการ R R S * R

4 Design FMEA การวเิคราะห์ความล้มเหลว/ผลกระทบกระบวนการออกแบบ R R S * R

5 Process Flow Diagrams ผงัการไหลกระบวนการ R R S * R

6 Process FMEA การวเิคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบกระบวนการผลติ (ต้องสอดคล้องผงัการไหลของกระบวนการ) R R S * R

7 Control Plan แผนควบคุม (ต้องสอดคล้องผงัการไหลของกระบวนการ) R R S * R

8 Measurement System Analysis Studies การศึกษาการวเิคราะห์ระบบการวดั (Gage R&R / Bias / Linearity / Stability) R R S * R

9 Dimensional Results  ผลการตรวจสอบ (ทุกกระบวนการทจัีดทาํผลิตภณัฑ์) R S S * R

10 Material , Performance Test Results  ผลลพัธ์การทดสอบวตัถุดบิ/ประสิทธิภาพ (ทางกายภาพ เคม ีและโลหะวทิยาของวตัถุดบิ) R S S * R

11 Initial Process Study  การศึกษากระบวนการเริมต้น ( Ppk ) R R S * R

12 Qualified Laboratory Documentation   เอกสารการรับรองห้องทดสอบ (ผลการตรวจสอบและทดสอบวตัถุดบิหรือผลติภณัฑ์) R S S * R

13 Appearance Approval Report / (AAR) if applicable  รายงานการรับรองลักษณะภายนอก ( ถ้าม ี) S S S * R

14 Sample Product ตวัอย่างผลติภณัฑ์ ( จาํนวน 300 ชิน / จะกาํหนดเป็นเวลา ) R S S * R

15 Master Sample ตวัอย่างต้นแบบ R R R * R

16 checking Aids อุปกรณ์หรือเครืองมือช่วยตรวจสอบ ( Checking & Fixture / Gage ) R R R * R

17 Records of Compliance With Customer-Specific Requirements บันทกึความสอดคล้องกบัข้อกาํหนดเฉพาะลูกค้า R R S * R

18 Part Submission Warrant (PSW) การรับประกันการมอบส่งชินส่วน S S S S R

4.2 ข้อกาํหนดการจดัเกบ็/การยืน (Retention/Submission Requirements Table 4.2)

5. สถานะการอนุมตัชิินส่วนโดยลูกค้า (Customer PPAP Status) 129
5.1  ทวัไป (General)

ผูส่้งมอบ จะไดรั้บการแจง้สถานการณ์นาํเสนอชินส่วนใหลู้กคา้ และภายหลงัการรับรองชินส่วนการผลิต 

ผูส่้งมอบ ตอ้งประกนัวา่การผลิตในอนาคต ตอ้งสอดคลอ้งกบัขอ้กาํหนดลูกคา้
5.2  สถานะการอนุมติัชินส่วนโดยลูกคา้ (Customer PPAP Status)

5.2.1 การอนุมัต ิ(Approved)
ชินส่วนหรือวตัถุดิบ ทงัหมดตรงกบัขอ้กาํหนดของลูกคา้ 
ผูส่้งมอบ ตอ้งไดรั้บอนุมติัจากลูกคา้ก่อน  จึงจะส่งมอบผลิตภณัฑต์ามจาํนวนการผลิตทีลูกคา้ตอ้งการได้

5.2.2 การตรวจรับรองชัวคราว (Interim Approval)
การตรวจรับรองชวัคราว เป็น

การยนิยอมใหส่้งวตัถุดิบและผลิตภณัฑต์ามขอ้กาํหนดการผลิตออกไป 
โดยมีมูลฐานอยูบ่นเวลาหรือจาํนวนชินทีจาํกดั 

การตรวจรับรองชวัคราว จะไดรั้บการอนุมติัเฉพาะในกรณี ซึงผูส่้งมอบมี
การกาํหนดไวอ้ยา่งชดัเจนถึง รากของสาเหตุซึงเป็นทีมาของความไม่เป็นไปตามกาํหนด ซึงทาํใหไ้ม่
ผา่นการตรวจรับรองการผลิตและ 
การเตรียมแผนปฏิบติัการตรวจรับรองชวัคราวโดย ไดรั้บความเห็นชอบจากลูกคา้ 
การมอบส่งซาํ เพือใหผ้า่น “การตรวจรับรองการผลิต” เป็นสิงทีจาํเป็น

6. ระยะเวลาการจัดเกบ็บันทกึ Record Retention 132
ระยะเวลาการจดัเกบ็บนัทึก

การจดัเกบ็บนัทึกเอกสารการอนุมติัผลิตภณัฑ ์(PPAP) จะทาํการจดัเกบ็ตามระยะเวลาทีชินส่วนถูกใช้
งาน และบวกเพมิหนึงปีปฏิทิน โดยไม่คาํนึงถึงระดบัการยนืเพือขออนุมติัผลิตภณัฑ์
บนัทึกเอกสารการอนุมติัผลิตภณัฑ ์(PPAP) ของชินส่วนทีถูกทดแทน ตอ้งถูกรวมไวใ้นแฟ้มบนัทึก
เอกสารการอนุมติัผลิตภณัฑ์ (PPAP File) หรือถูกอา้งอิงไวใ้น PPAP File ของชินส่วนใหม่ เช่น มีการ
เปลียนแปลงวตัถุดิบ หรือมีการเปลียนแปลงขนาด(Dimension) สาํหรับการวดั


