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มาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ

ISO/TS 16949:2002

ขอกําหนด ISO/TS 16949:2002

กลุม 1

ReferenceReference

ISOISO--9001:20089001:2008

ISOISO--9000:20059000:2005

ISOISO--90049004--20082008

ISOISO--19011:200219011:2002

ISO/IECISO/IEC--1702517025

5 Pack (Automotive Manual)5 Pack (Automotive Manual)

1.1.  APQP 2APQP 2ndnd  EditionEdition

2.2.  FMEA 4FMEA 4thth  EditionEdition

3.3.  MSAMSA

4.4.  SPCSPC

5.5.  PPAPPPAP

Supplier ManualSupplier Manual

-- ToyotaToyota

-- FordFord

-- GMGM

--  ลูกคาตางลูกคาตาง  ๆๆ

กลุม 2 กลุม 3

องคประกอบของมาตรฐานองคประกอบของมาตรฐาน
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ISO/TS 16949:2002ISO/TS 16949:2002
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Phase 5 :Phase 5 :  FeedbackFeedback

Phase 4 :Phase 4 :  Validation (trial)Validation (trial)

Phase 3 :Phase 3 :  ProcessProcess  
DesignDesign

Phase 2 :Phase 2 :  ProductProduct  
DesignDesign

Phase 1 :Phase 1 :  PlanPlan

DFMEADFMEA

PFMEAPFMEA

เอกสารจาํนวนเอกสารจาํนวน  
1818  รายการยื่นรายการยื่น  
อนุมัติตอลูกคาอนุมัติตอลูกคา  
ตามตาม  Level Level ที่ท  ี่
ลูกคากําหนดลูกคากําหนด

-- BiasBias  Attribute GRR Attribute GRR 

-- StabilityStability

-- LinearityLinearity

-- GRRGRR

CPKCPK

Customer SatisfactionCustomer Satisfaction

Delivery on timeDelivery on time

Effective Use of Lesson LearnedEffective Use of Lesson Learned//Best PracticesBest Practices

Result
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APQP APQP   คืออะไรคืออะไร

••  APQP APQP คือแนวคิดหรือระบบวิธีการทํางานคือแนวคิดหรือระบบวิธีการทํางาน  
ที่ที่  BIG THREE BIG THREE รวมกันจัดทําขึ้นเพื่อรวมกันจัดทําขึ้นเพื่อ  ใชเปนใชเปน  
แนวทางแนวทาง  สําหรับสําหรับ  SUPPLIER SUPPLIER ในการวางแผนในการวางแผน  
และเตรียมการลวงหนาและเตรียมการลวงหนา  เพื่อใหผลิตภัณฑใหมเพื่อใหผลิตภัณฑใหม  
มี คุณภาพตรงตามตองการและความมีคุณภาพตรงตามตองการและความ  
คาดหวังของลูกคาคาดหวังของลูกคา

••  APQP APQP อาจจะเรียกอีกชื่อหนึ่งวาอาจจะเรียกอีกชื่อหนึ่งวา   ““การการ  
วางแผนคุณภาพลวงหนาวางแผนคุณภาพลวงหนา””
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? ?

ทําไมตองมีการวางแผนคุณภาพลวงหนา

?

?

?

?
ยอดขายสูงยอดขายสูง ความสญูเปลาต่ําความสญูเปลาต่ํา
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PROBLEM

CONTINUOUS

IMPROVEMENT

Action Plan

Do

PROBLEM

PROBLEMStudy

Action Plan

DoStudy

Action Standard

DoCheck

Action

Do

Standard

Check

Action Plan

DoCheck

DEMING CYCLE

แนวคิดในการจัดทําระบบการวางแผนคุณภาพลวงหนา
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สรุปรายละเอียดการเปลี่ยนแปลงสรุปรายละเอียดการเปลี่ยนแปลง  APQP 2APQP 2ndnd  EditionEdition

ตั้งแตวันที่ตั้งแตวันที่  11  พฤศจิกายนพฤศจิกายน  25512551  APQPAPQP  และและ  ControlControl  PlanPlan  ฉบับที่ฉบับที่  22  จะใชแทนจะใชแทน  

APQPAPQP  และและ  ControlControl  PlanPlan  ฉบับแรกฉบับแรก  ยกเวนเมื่อลูกคาของคุณระบุไวเปนอยางอื่นยกเวนเมื่อลูกคาของคุณระบุไวเปนอยางอื่น  
APQPAPQP  และและ  ControlControl  PlanPlan  ฉบับที่ฉบับที่  22  ประกอบดวยประกอบดวย

--  การใชกระบวนการที่เนนความสําคัญของลูกคาการใชกระบวนการที่เนนความสําคัญของลูกคา

--  คําศัพทและคําจํากัดความที่ปรับปรุงและสอดคลองกับคําศพัทและคําจํากัดความที่ปรับปรุงและสอดคลองกับ  ISOISO//TSTS  1694916949  และและ  
คูมือหลักฉบับอื่นของไครสคูมือหลักฉบับอื่นของไครสเลอรเลอร  ฟอรดฟอรดและและเยเนรัลเยเนรัลมอเตอรมอเตอร  

--  การอางอิงอยางเหมาะสมตอขอกําหนดเฉพาะของลูกคาทีไ่มมีเนื้อความการอางอิงอยางเหมาะสมตอขอกําหนดเฉพาะของลูกคาทีไ่มมีเนื้อความเต็มเต็ม  
((without the full text)without the full text)
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หลักพื้นฐานหลักพื้นฐาน  ของการวางแผนคุณภาพลวงหนาของการวางแผนคุณภาพลวงหนา

•• การจัดตั้งทีมการจัดตั้งทีม  (Organize Team)(Organize Team)

•• การกําหนดขอบเขตการทํางานของทีมการกําหนดขอบเขตการทํางานของทีม  (Define the Scope)(Define the Scope)

•• การกําหนดสายการติดตอระหวางลูกคากับผูสงมอบการกําหนดสายการติดตอระหวางลูกคากับผูสงมอบ  (Team to Team)(Team to Team)

•• การมีสวนรวมระหวางลูกคากับผูสงมอบการมีสวนรวมระหวางลูกคากับผูสงมอบ  

(Customer and Supplier Involvement)(Customer and Supplier Involvement)

•• การกําหนดผูเกี่ยวของในการดําเนินการการกําหนดผูเกี่ยวของในการดําเนินการ  (Concern Resolution)(Concern Resolution)

•• การกําหนดแผนงานการกําหนดแผนงาน  (Timing Plan)(Timing Plan)
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รายงานการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนารายงานการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา

ชื่อโครงการชื่อโครงการ  ::
ชื่อชิ้นสวนชื่อชิ้นสวน

เลขที่ชิ้นสวนเลขที่ชิ้นสวน

ลูกคาลูกคา  :: ชื่อผูติดตอชื่อผูติดตอ//โทรศัพทโทรศัพท    1...................................................1...................................................  
2...................................................2...................................................

ชื่อสมาชิกทีมชื่อสมาชิกทีม  
1.......................................................1.......................................................  
2.......................................................2.......................................................  
3.......................................................3.......................................................  
4.......................................................4.......................................................

ตําแหนงตําแหนง  
........................................................................................................................  
........................................................................................................................  
........................................................................................................................  
..............................................

โทรศัทพโทรศัทพ  //  แฟกซแฟกซ  //  EE--mailmail  
........................................................................................................................................................................................................  
........................................................................................................................................................................................................  
........................................................................................................................................................................................................  
........................................................

ชื่อวัตถุดิบชื่อวัตถุดิบ  
................................................................................................................................................  
............................................................................................................................

วันที่ตองการใชวัตถุดิบวันที่ตองการใชวัตถุดิบ  
..........................................................................  
..................................................................

จํานวนจํานวน  
....................................  
................................

ขอกําหนดจําเพาะขอกําหนดจําเพาะ  
....................................................................................  
................................

ชื่อชื่อ  Supplier/ Tel.Supplier/ Tel.  
................................................................................................  
........................................................................

ขอกําหนดขอกําหนด  APQPAPQP ผูรับผิดชอบผูรับผิดชอบ                        เริ่มเริ่ม                    จบจบ เอกสารอางอิงเอกสารอางอิง

เฟสเฟส  11  ––  การวางแผนการวางแผน  และกําหนดโครงการและกําหนดโครงการ

11

22

33

44

55

66

เปาหมายการออกแบบความนาเชือ่ถือเปาหมายการออกแบบความนาเชือ่ถือ  และคุณภาพและคุณภาพ

บัญชีรายการวัสดุเบื้องตนบัญชีรายการวัสดุเบื้องตน

แผนภูมิการไหลเบื้องตนแผนภูมิการไหลเบื้องตน

บัญชีรายการคุณลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑบัญชีรายการคุณลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑ//กระบวนการกระบวนการ

แผนการประกันผลิตภัณฑแผนการประกันผลิตภัณฑ

การสนับสนุนจากฝายบริหารการสนับสนุนจากฝายบริหาร

คุณคุณ............................................

คุณคุณ............................................

คุณคุณ............................................

คุณคุณ............................................

คุณคุณ............................................

คุณคุณ............................................

Policy & ObjectivePolicy & Objective

บัญชีรายการวัสดุเบื้องตนบัญชีรายการวัสดุเบื้องตน

Flow ChartFlow Chart

บัญชีคุณลักษณะพิเศษบัญชีคุณลักษณะพิเศษ

QC Flow ChartQC Flow Chart

บันทึกการประชุมบันทึกการประชุม
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เฟสเฟส  22  ––  การออกแบบผลิตภัณฑการออกแบบผลิตภัณฑ  และการพัฒนาและการพัฒนา

11 การทบทวนความเปนไปไดการทบทวนความเปนไปได  และการสนับสนนุของฝายบริหารและการสนับสนนุของฝายบริหาร
Team Feasibility Commitment and Management SupportTeam Feasibility Commitment and Management Support

คุณคุณ

เฟสเฟส  33  --  การออกแบบขบวนการการออกแบบขบวนการ  และการรับรองและการรับรอง

11
22
33
44
55
66
77
88
99
1010
1111

มาตรฐานบรรจุภัณฑมาตรฐานบรรจุภัณฑ
การทบทวนระบบคุณภาพของผลิตภัณฑการทบทวนระบบคุณภาพของผลิตภัณฑ  และกระบวนการผลิตและกระบวนการผลิต
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต
การวางผังโรงงานการวางผังโรงงาน  ((Lay Out)Lay Out)
ตารางเปรียบเทียบคุณลักษณะตารางเปรียบเทียบคุณลักษณะ
การวิเคราะหการวิเคราะห  FMEAFMEA
PrePre--Launch Control PlanLaunch Control Plan
ขอแนะนํากระบวนการผลิตขอแนะนํากระบวนการผลิต ( (Work Instruction)Work Instruction)
แผนงานวิเคราะหแผนงานวิเคราะห  MSAMSA
แผนการศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิตเบื้องตนแผนการศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิตเบื้องตน
ขอกําหนดบรรจุภัณฑขอกําหนดบรรจุภัณฑ

คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ

เฟสเฟส  44  ––  การรบัรองผลิตภัณฑการรบัรองผลิตภัณฑ  และกระบวนการและกระบวนการ

11
22
33
44
55
66
77
88

ผลการทดลองผลการทดลอง ( (Production Trial Run)Production Trial Run)
ผลการประเมินระบบวัดผลการประเมินระบบวัด ( (MSA)MSA)
การศึกษาความสามารถกระบวนการผลิตการศึกษาความสามารถกระบวนการผลิต ( (CPK)CPK)
PPAPPPAP
การรับรองการผลิตการรับรองการผลิต ( (Production Validation Testing)Production Validation Testing)
การประเมินบรรจุภัณฑการประเมินบรรจุภัณฑ
แผนการควบคุมการผลิตแผนการควบคุมการผลิต ( (Production Control Plan)Production Control Plan)
การลงนามปดทายการลงนามปดทาย ( (Quality Planning Sign Off)Quality Planning Sign Off)

คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ

เฟสเฟส  55  ––  Feed BackFeed Back

11
22
33
44

ความผันแปรที่ลดลงความผันแปรที่ลดลง ( (RedueadReduead  Variation)Variation)
ความพึงพอใจชองลูกคาความพึงพอใจชองลูกคา ( (Customer Satisfaction)Customer Satisfaction)
การสงมอบการสงมอบ ( (Delivery)Delivery)
Effective Use of Lesson Learned/Best PracticesEffective Use of Lesson Learned/Best Practices

คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
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PRODUCT QUALITY PLANING RESPONSIBILITY MATRIX

*Design Responsible *Manufacturing 
Only

*Service Organization 
i.e. Heat Treat, 
Warehousing 

Transportation, etc.

Define the Scope

Plan and Define Chapter 1.0

Product Design and Development 
Chapter 2.0

Feasibility Section 2.13

Process Design and Development 
Chapter 3.0

Product and Process Validation  
Chapter 4.0

Feedback, Assessment and Corrective 

Action Chapter 5.0

Control Plan Methodology Chapter 6.0

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

* Refer to Section 1 * Refer to Section 1 ““ScopeScope””  of ISO/TS 16949.of ISO/TS 16949.
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Phase 1  :  Plan and Define Program

PLANNING

PRODUCT DESIGN AND DEV.

PROCESS DESIGN AND DEVELOPMENT

PLANNING

PRODUCT AND PROCESS VALIDATION

FEEDBACK ASSESSMENT AND CORRECTIVE ACTION

PRODUCTION

Concept

Initiation / Approval
Program

Approval
Prototype Pilot

Launch

Plan and Plan and 
Define Define 

ProgarmProgarm

Product Design 

and Development 

Verification

Process Design 

and Development 

Verification

Product and 

Process 

Verification

Feedback 

Assessment and 

Corrective Action
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Input
• Voice of the Customer

• Business Plan / Mkt  Strategy

• Product / Process Benchmark Data

• Product / Process Assumptions

• Product Reliability Studies
Output (for Phase 2)

• Design Goals

• Reliability and Quality Goals

• Preliminary Bill of Material

• Preliminary Process Flow Chart

• Preliminary listing of Special Product

and Process Characteristics

• Product Assurance Plan

• Management Support

Team Activity

Phase 1
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Phase 2  :  Product Design & Development

PRODUCT DESIGN AND DEV.

PROCESS DESIGN AND DEVELOPMENT

PLANNING

PRODUCT AND PROCESS VALIDATION

FEEDBACK ASSESSMENT AND CORRECTIVE ACTION

PRODUCTION

Concept

Initiation / Approval
Program

Approval
Prototype Pilot

Launch

Plan and 
Define 

Progarm

Product Design Product Design 

and Development and Development 

VerificationVerification

Process Design 

and Development 

Verification

Product and 

Process 

Verification

Feedback 

Assessment and 

Corrective Action

PLANNING
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Input (from Phase 1)

Output (for Phase 3)

• Design Goals

• Reliability and Quality Goals

• Preliminary Bill of Material

• Preliminary Process Flow Chart

• Preliminary listing of Special Product

and Process Characteristics

• Product Assurance Plan

• Management Support

Team Activity

Phase 2

By Design Responsible Activity

•  Design Failure Mode and Effect 

Analysis (DFMEA)

•  Design for Manufacturability & 

Assembly

• Design Verification

• Design Reviews

• Prototype Build –  Control Plan

•  Engineering Drawings (including Math 

Data)

• Engineering Specifications

• Material Specifications

• Drawing and Specification Changes

By APQP Team

•  New Equipment, Tooling & 

Facilities Requirement

•  Special Product & Process 

Characteristics

•  Gages/ Testing Equipment 

Requirement

•  Team Feasibility Commitment 

& Management Support
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Phase 3  :  Process Design & Development

PLANNING

PRODUCT DESIGN AND DEV.

PROCESS DESIGN AND DEVELOPMENT

PLANNING

PRODUCT AND PROCESS VALIDATION

FEEDBACK ASSESSMENT AND CORRECTIVE ACTION

PRODUCTION

Concept

Initiation / Approval
Program

Approval
Prototype Pilot

Launch

Plan and 
Define 

Progarm

Product Design 

and Development 

Verification

Process Design Process Design 

and Development and Development 

VerificationVerification

Product and 

Process 

Verification

Feedback 

Assessment and 

Corrective Action
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Input (from Phase 2)Input (from Phase 2)

Output (for Phase 4)
• Packaging Standards and Specifications
• Product/Process Quality System Review
• Process Flow Chart
• Floor Plan layout
• Characteristics Matrix
• PFMEA
• Pre-Launch Control Plan
• Process Instructions
• MSA  Plan
• Preliminary  Process Capability  Study Plan
• Management Support

Team Activity

Phase 3

By Design Responsible ActivityBy Design Responsible Activity
••  Design Failure Mode and Effect Design Failure Mode and Effect 
Analysis (DFMEA)Analysis (DFMEA)

••  Design for Manufacturability & Design for Manufacturability & 
AssemblyAssembly

•• Design VerificationDesign Verification

•• Prototype Build Prototype Build ––  Control PlanControl Plan

••  Engineering Drawings (including Math Engineering Drawings (including Math 
Data)Data)

•• Engineering SpecificationsEngineering Specifications

•• Material SpecificationsMaterial Specifications

•• Drawing and Specification ChangesDrawing and Specification Changes

By APQP TeamBy APQP Team
••  New Equipment, Tooling & New Equipment, Tooling & 
Facilities RequirementFacilities Requirement

••  Special Product & Process Special Product & Process 
CharacteristicsCharacteristics

••  Gages/ Testing Equipment Gages/ Testing Equipment 
RequirementRequirement

••  Team Feasibility Commitment & Team Feasibility Commitment & 
Management SupportManagement Support
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Phase 4  :  Product & process Validation

PLANNING

PRODUCT DESIGN AND DEV.

PROCESS DESIGN AND DEVELOPMENT

PLANNING

PRODUCT AND PROCESS VALIDATION

FEEDBACK ASSESSMENT AND CORRECTIVE ACTION

PRODUCTION

Concept

Initiation / Approval
Program

Approval
Prototype Pilot

Launch

Plan and 
Define 

Progarm

Product Design 

and Development 

Verification

Process Design 

and Development 

Verification

Product and Product and 

Process Process 

VerificationVerification

Feedback 

Assessment and 

Corrective Action
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Input (from Phase 3)

Output (for Phase 5)

• Packaging Standards and Specifications

• Product/Process Quality 

System Review

• Process Flow Chart

• Floor Plan layout

• Characteristics Matrix

• PFMEA

• Pre-Launch Control Plan

• Process Instructions

• MSA  Plan

• Preliminary  Process Capability  Study Plan

• Management Support

Team Activity

Phase 4

• Significant Production Run 

• Measurement Systems Analysis

• Preliminary Process Capability Study

• Production Part Approval

• Production Validation Testing

• Packaging Evaluation

• Production Control Plan

• Quality Planning Sign-Off and Management

Support



Rev.00 : 01-01-05 FMEA 22

FMEA 4th Edition / APQP 2nd Edition Q&A

Phase 5  :  Feedback, Assessment & Corrective Action

PLANNING

PRODUCT DESIGN AND DEV.

PROCESS DESIGN AND DEVELOPMENT

PLANNING

PRODUCT AND PROCESS VALIDATION

FEEDBACK ASSESSMENT AND CORRECTIVE ACTIONFEEDBACK ASSESSMENT AND CORRECTIVE ACTION

PRODUCTION

Concept

Initiation / Approval
Program

Approval
Prototype Pilot

Launch

Plan and 
Define 

Progarm

Product Design 

and Development 

Verification

Process Design 

and Development 

Verification

Product and 

Process 

Verification

Feedback Feedback 

Assessment and Assessment and 

Corrective ActionCorrective Action
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Input (from Phase 4)

Output

Team Activity

Phase 5
• Significant Production Run

• Measurement Systems Analysis

• Preliminary Process Capability Study

• Production Part Approval

• Production Validation Testing

• Packaging Evaluation

• Production Control Plan

• Quality Planning Sign-Off and Management

Support

• Reduced Variation 

• Improved Customer Satisfaction

• Improved Delivery and Service

•  Effective Use of Lessons Learn/Best 
Practices
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• แผนควบคุม คือ เอกสารที่อธิบายการไหลของกระบวนการผลิตและ

ระบุถึงวิธีการควบคุมในขั้นตอนตางๆ เพื่อใหไดผลิตภัณฑทีม่คีุณภาพ

• แผนควบคุม (ตามขอกาํหนด ISO/TS 16949) มอียู 3 ชนิด คือ

-  แผนควบคุมสําหรับตนแบบ (Prototype)

-  แผนควบคุมสําหรับการทดลองผลิต (Pre-launch)

-  แผนควบคุมสําหรับการผลิต (Production)

แผนควบคุมคืออะไรแผนควบคุมคืออะไร
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POTENTIAL FAILURE MODE &POTENTIAL FAILURE MODE &

EFFECTS ANALYSIS EFFECTS ANALYSIS 

(FMEA)(FMEA)

ประวัต ิ(History)

•  1960  s  พัฒนาโดย NASA เพื่อใชในโครงการ Apollo

•  1970  s พัฒนาตอโดย US Navy

•  1972  Ford ไดมีการนํา FMEA มาประยุกตใชและบรรจุ  อย  ู

ใน Program การฝกอบรม

•  1980  s อุตสาหกรรมรถยนตตางๆ เริ่มนําไปประยุกตใช

NASA ใช FMEA เพื่อทําการชี้บงจุดที่บกพรองในโครงการ Apollo และพบจุดบกพรองถึง 420 จุด
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FMEA หรือ Potential Failure 

Mode and Effects Analysis คอืเทคนิค  
ทางวิศวกรรม ที่ใชในการวิเคราะหและ  
จัดลําดับความสําคัญของลักษณะ  
ความลมเหลวและผลกระทบที่จะเกิดขึ้น  
หรือคาดวาจะเกิดขึ้นของกระบวนการ  
ทํางานที่สนใจ เพื่อนํามาหาวิธีการ  
แกไขและปองกันปญหาลวงหนา

FMEA FMEA คืออะไรคืออะไร
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ประโยชนโดยทั่วไปของการจัดทําประโยชนโดยทั่วไปของการจัดทํา  FMEAFMEA

พัฒนาคุณภาพพัฒนาคุณภาพ,,  ความนาเชื่อถือความนาเชื่อถือ  (Reliability)(Reliability)  และความปลอดภัยและความปลอดภัย

ในผลิตภัณฑในผลิตภัณฑ

เพิ่มความพึงพอใจใหแกลูกคาเพิ่มความพึงพอใจใหแกลูกคา

ลดเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑลดเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ  และตนทุนและตนทุน

สรางภาพลักษณและความไดเปรียบในการแขงขันสรางภาพลักษณและความไดเปรียบในการแขงขัน

เปนสินทรัพยของบริษัทที่ทรงคุณคาเปนสินทรัพยของบริษัทที่ทรงคุณคา
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สรุปรายละเอียดการเปลี่ยนแปลง FMEA 4th  Edition

รูปแบบที่ใชรูปแบบที่ใช  มุงที่จะใหงายตอการอานมุงที่จะใหงายตอการอาน  ((มีดัชนีมีดัชนี,,  ใชสัญลักษณยอหนาใชสัญลักษณยอหนา))

มีตัวอยางมีตัวอยาง  คําอธิบายเพิ่มเตมิคําอธิบายเพิ่มเตมิ

เสริมความจําเปนของการสนับสนุนเสริมความจําเปนของการสนับสนุน  ความสนใจความสนใจ  และการทบทวนของผูบริหารและการทบทวนของผูบริหาร
ตอกระบวนการตอกระบวนการ  และผลของและผลของ  FMEAFMEA

  การเชื่อมโยงการเชื่อมโยง  DFMEA DFMEA กับกับ  PFMEAPFMEA

  ปรับตารางกําหนดระดับความรุนแรงปรับตารางกําหนดระดับความรุนแรง  โอกาสทีจ่ะเกิดโอกาสทีจ่ะเกิด  และโอกาสที่จะตรวจพบและโอกาสที่จะตรวจพบ

ใชวิธีทางเลอืกที่ใชกันในวงการอุตสาหกรรมใชวิธีทางเลอืกที่ใชกันในวงการอุตสาหกรรม

ภาคผนวกภาคผนวก  เพิ่มตัวอยางแบบฟอรมเพิ่มตัวอยางแบบฟอรม  และการใชและการใช  FMEA FMEA ในกรณีพิเศษในกรณีพิเศษ

เนนการใชแบบฟอรมมาตรฐานเนนการใชแบบฟอรมมาตรฐาน

แนะนําวาจะไมใชแนะนําวาจะไมใช  RPN RPN เปนเครื่องมือหลักในการประเมินความเสีย่งเปนเครื่องมือหลักในการประเมินความเสีย่ง
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โดยทั่วไปการจําแนกประเภทโดยทั่วไปการจําแนกประเภท  FMEA FMEA จะมีการจําแนกตามสิ่งที่มีจะมีการจําแนกตามสิ่งที่ม  ี
การนําเอาการนําเอา   FMEA FMEA ไปวิเคราะหความลมเหลวไปวิเคราะหความลมเหลว   ซึ่งตามขอกําหนดของซึ่งตามขอกําหนดของ  

ISO/TS 16949 ISO/TS 16949 จะแบงออกเปนจะแบงออกเปน  22  ประเภทประเภท  คือคือ

FMEA FMEA ในการออกแบบในการออกแบบ  (Design FMEA)(Design FMEA)

FMEA FMEA ในกระบวนการผลิตในกระบวนการผลิต  (Process FMEA)(Process FMEA)

ประเภทของ  FMEA
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Design  FMEA  คืออะไร

Design  FMEA คือ เทคนิคที่ใชในการวิเคราะหและจัดลําดับความสําคญั  
ของลักษณะความลมเหลวและผลกระทบที่จะเกิดขึ้น หรือคาดวาจะเกิดขึ้นจาก  
การออกแบบ เพื่อนํามาหาวิธกีารแกไขและปองกันปญหาลวงหนา
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Process  FMEA  คืออะไร

ProcessProcess  FMEA FMEA คอืคอื  เทคนิคที่ใชในการวิเคราะหและจัดลําดับเทคนิคที่ใชในการวิเคราะหและจัดลําดับ  
ความสําคญัของลักษณะความลมเหลวและผลกระทบที่จะเกิดขึ้นความสําคญัของลักษณะความลมเหลวและผลกระทบที่จะเกิดขึ้น  หรือคาดหรือคาด  
วาจะเกิดขึ้นของกระบวนการผลิตวาจะเกิดขึ้นของกระบวนการผลิต  เพื่อนํามาหาวิธีการแกไขและปองกันเพื่อนํามาหาวิธีการแกไขและปองกัน  
ปญหาลวงหนาปญหาลวงหนา
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AA  FMEA NumberFMEA Number  ระบุระบุ      หมายเลขเอกสารหมายเลขเอกสาร  FMEA FMEA เพื่อใชในการอางอิงเพื่อใชในการอางอิง  ติดตามและติดตามและ  
ควบคุมเอกสารควบคุมเอกสาร

BB  ItemItem  ระบุระบุ      ชื่อผลิตภัณฑที่จะทําการวิเคราะหชื่อผลิตภัณฑที่จะทําการวิเคราะห  หรือระบบหรือระบบ,,  ระบบยอยระบบยอย

C    Process Responsibility      C    Process Responsibility      ระบุระบุ      ชื่อฝายชื่อฝาย//สวนที่รับผิดชอบกระบวนการสวนที่รับผิดชอบกระบวนการ  และระบุชื่อผูขายและระบุชื่อผูขาย  ((ถามีถามี))

D    Model Years/ Vehicle (s)    D    Model Years/ Vehicle (s)    ระบุระบุ      รุนรุน//ปป  ของรถยนตของรถยนต  ที่ผลิตภัณฑเปนสวนประกอบที่ผลิตภัณฑเปนสวนประกอบ  หรือไดรับผลหรือไดรับผล

จากกระบวนการที่จะวิเคราะหจากกระบวนการที่จะวิเคราะห  ((ถารูถารู))

EE  Key DateKey Date  ระบุระบ  ุ   วันที่วันที่  FMEAFMEA  ฉบับแรกจะตองถูกจัดทําใหเสร็จฉบับแรกจะตองถูกจัดทําใหเสร็จ  ((โดยไมควรลาชาโดยไมควรลาชา

กวากวา  วันที่สงอนุมัติวันที่สงอนุมัติ ( (PPAP)PPAP)))
FF  FMEA Date (FMEA Date (OrigOrig)___)___  ระบุระบ  ุ   วันที่วันที่  FMEA FMEA ฉบับแรกถูกจัดทําขึ้นและระบุวันที่ฉบับแรกถูกจัดทําขึ้นและระบุวันที่  FMEA FMEA ฉบับลาสุดฉบับลาสุด

ถูกจัดทําขึ้นถูกจัดทําขึ้น

รายละเอียดของแบบฟอรม  Process  FMEA
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GG  Core TeamCore Team  ระบุระบ  ุ รายชื่อรายชื่อ--ฝายฝาย//สวนสวน  ของผูรวมทีมของผูรวมทีม  FMEA FMEA ซึ่งมีซึ่งมี

ลักษณะเปนทมีงานขามสายงานลักษณะเปนทมีงานขามสายงาน

H    Prepared byH    Prepared by  ระบุระบ  ุ ชื่อผูรับผิดชอบชื่อผูรับผิดชอบ  วิศวกรในการจัดเตรียมวิศวกรในการจัดเตรียม  FMEAFMEA

พรอมขอมูลการติดตอซึ่งโดยปกติจะเปนหัวหนาพรอมขอมูลการติดตอซึ่งโดยปกติจะเปนหัวหนา

FMEA FMEA ((โทรศัพทโทรศัพท,,  EE--mailmail))

a1a1  Process Step / Process Step / ระบุระบ  ุ ชื่อหรือหนาทีข่องกระบวนการที่จะทําการชื่อหรือหนาทีข่องกระบวนการที่จะทําการ

FunctionFunction  วิเคราะหวิเคราะห  และและ  เปาหมายของกระบวนการเปาหมายของกระบวนการ

a2   Requirementa2   Requirement  ระบุระบ  ุ ขอกําหนดของหนาที่ของแตละกระบวนการขอกําหนดของหนาที่ของแตละกระบวนการ

ขอกําหนดเปนขอกําหนดเปน  Input Input ของกระบวนการที่กาํหนดของกระบวนการที่กาํหนด

ใหตรงกับเจตนาการออกแบบใหตรงกับเจตนาการออกแบบ  และขอกําหนดและขอกําหนด

อื่นอื่น  ๆๆ  ของลูกคาของลูกคา

รายละเอียดของแบบฟอรม  Process  FMEA
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b   Potential Failure Modeb   Potential Failure Mode  ระบุระบ  ุ ลักษณะความลมเหลวที่เปนไปไดทัง้หมดที่อาจลักษณะความลมเหลวที่เปนไปไดทัง้หมดที่อาจ  
เกิดขึ้นเปนลักษณะทีก่ระบวนการอาจลมเหลวที่เกิดขึ้นเปนลักษณะทีก่ระบวนการอาจลมเหลวท  ี่
ตอบสนองขอกําหนดของกระบวนการตอบสนองขอกําหนดของกระบวนการ

ขัน้ตอนของกระบวนการ/  
หนาที่

ขอกําหนด
ลกัษณะความลมเหลวที่อาจ  

เกดิขึน้

ปฏิบัติการ 20  : ตดิเบาะท  ี่

นัง่เขากบัรางโดยใชประแจ  
ทอรค

สกรู 4 ตัว มีสกรูนอยกวา 4 ตัว
สกรูที่กาํหนด ใชสกรูผิด (ขนาดโตไป)
ลําดับการประกอบ : ใสสกรูตัวแรก  
ที่รูขวาหนา

ใสสกรูในรูอืน่ ๆ

สกรูยึดเต็มที่ สกรูไมยืดเต็มที่

ใชทอรคตามสเปคทอรคไดนามกิ สกรูทอรคสูงเกนิไป

สกรูทอรคต่ําเกินไป

ตารางตาราง  ตัวอยางของสดมภขั้นของกระบวนการตัวอยางของสดมภขั้นของกระบวนการ//หนาที่หนาที่//ขอกาํหนดในแบบฟอรมขอกาํหนดในแบบฟอรม  PFMEAPFMEA  รวมทั้งรวมทั้ง  
ลักษณะความลมเหลวที่อาจเกิดขึ้นลักษณะความลมเหลวที่อาจเกิดขึ้น
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C    Potential Effect (s) of FailureC    Potential Effect (s) of Failure  ระบุระบ  ุ ผลลัพธผลลัพธ  อันเนื่องมาจากความลมเหลวที่อันเนื่องมาจากความลมเหลวที่เปนไปเปนไป  
ไดทั้งหมดที่มผีลกระทบตอลูกไดทั้งหมดที่มผีลกระทบตอลูกคาคา  ((ทั้งภายในและทั้งภายในและ  
ภายนอกภายนอก))  เชนเชน  

ผลกระทบทางกายภาพ ผลกระทบตอผูใชงานขั้นสุดทาย ผลกระทบที่ตรวจพบกอนถึงผูใชงาน

♣ ไมสามารถประกอบได

♣ ไมสามารถติดตั้งได

♣ ไมสามารถเชื่อมได

♣ ไมสามารถเจาะได

♣ เปนอันตรายตอผูควบคมุ

เสียง, กลิ่นรั่ว
ทํางานไมตอเนื่อง

ปรับแตงไมได

ควบคมุยาก

สภาพภายนอกแย

ไลนหยุด

ของเสียทั้งหมด

ของตกคางในโกดัง

ลดความเร็วไลนการผลิต

เพิ่มกําลังคน
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ขอกําหนด ลกัษณะความลมเหลว ผล

สกรู 4 ตวั มีสกรูนอยกวา 4 ตัว ผูใชงานขัน้สุดทาย : เบาะที่นัง่หลวม และมีเสียงดัง
ผลิตและประกอบสวน : หยุดสงมอบ และคัดเลือก และซอม  
เพิ่มเติม เพราะมีผลกระทบ

สกรูที่กําหนด ใชสกรผูิด (ขนาดโตไป) ผลิตและประกอบ : ไมสามารถติดตั้งสกรูทีส่ถานนี้

ลําดับการประกอบ : ใส  
สกรูตัวแรกที่รูขวาหนา

ใสสกรใูนรูอื่น ๆ ผลิตและประกอบสวน : ยากทีจ่ะติดตั้งสกรูที่เหลือสถานนี้

สกรูยึดเตม็ที่ สกรูไมยึดเต็มที่ ผูใชงานขัน้สุดทาย : เบาะที่นัง่หลวม และมีเสียงดัง
ผลิตและประกอบสวน : คัดเลือก และซอมเพิ่มเตมิเพราะม  ี
ผลกระทบ

ใชทอรคตามสเปคอรคได  
นามิก

สกรูทอรคสูงเกินไป ผูใชงานขัน้สุดทาย : เบาะที่นัง่หลวม และมีเสียงดังเพราะสกร  ู
ตอไปแตกหัก

ผลิตและประกอบสวน : คัดเลือก และซอมเพิ่มเตมิเพราะม  ี
ผลกระทบ

สกรูทอรคต่าํเกินไป ผูใชงานขัน้สุดทาย : เบาะที่นัง่หลวม และมีเสียงดังเพราะสกร  ู
ตอไปหลวม

ผลิตและประกอบสวน : คัดเลือก และซอมเพิ่มเตมิเพราะม  ี
ผลกระทบ

ตารางตาราง  ตัวอยางของผลที่ไดตัวอยางของผลที่ได



Rev.00 : 01-01-05 FMEA 40

FMEA 4th Edition / APQP 2nd Edition Q&A
D  Severity (S)  ระบ  ุ ระดับคะแนนที่ไดจากการประเมินความรุนแรงของ  

ผลกระทบที่เกิดขึ้นกับลูกคา (ดู ตาราง Cr1)

ผล เกณฑ--ระดับความรุนแรงของผลตอผลิตภัณฑ (ผลตอลูกคา) คะแนน ผล
เกณฑ--ระดับความรุนแรงของผลตอ  

ผลิตภัณฑ (ผลตอการผลิต/ประกอบสวน)

ไมสามารถ  
ตอบสนอง  
ความปลอด
ภัยและ/หรือ  
ขอกําหนดทาง  
กฎหมาย

ลักษณะความลมเหลวที่อาจเกิดขึ้นมีผลตอการขับขี่รถอยาง  
ปลอดภัย และ/หรือเกี่ยวของกับการฝาฝนระเบียบของทางราชการ  
โดยปราศจากการเตือน

10 ไมสามารถ  
ตอบสนองความ  
ปลอดภัยและ/  
หรือขอกําหนด  
ทางกฎหมาย

อาจเปนอันตรายตอพนักงาน (เครื่องจักรหรือ  
ประกอบสวน) โดยไมตองเตือน

ลักษณะความลมเหลวที่อาจเกิดขึ้นมีผลตอการขับขี่รถอยาง  
ปลอดภัย และ/หรือเกี่ยวของกับการฝาฝนระเบียบของทางราชการ  
โดยมีการเตือน

9 อาจเปนอันตรายตอพนักงาน (เครื่องจักรหรือ  
ประกอบสวน) โดยตองเตือน

สูญเสียหรือลด  
หนาที่หลัก

 สูญเสียหนาที่หลัก (ขับรถไมได แตไมมีผลตอการขัยรถอยาง  
ปลอดภัย)

8 มีอุปสรรคอยาง  
รุนแรง

ตองทําลายผลิตภัณฑทั้ง 100% ไลนหยุดหรือ  
หยุดสงมอบ

 สูญเสียหนาที่หลัก (ขับรถได แตลดระดบัสมรรถนะ) 7 มีอุปสรรคมาก อาจตองทําลายผลิตภัณฑสวนหนึ่ง ความเบี่ยงเบน  
จากกระบวนการหลักจะรวมการลดความเร็วของ  
ไลนหรือตองใชแรงงานมากขึ้น

สูญเสียหรือลด  
หนาที่รอง

สูญเสียหนาที่รอง (ขับรถได แตหนาที่ความสะดวก/สบายไมได  
สมรรถนะ)

6 มีอุปสรรคปาน  
กลาง

อาจตองซอมผลิตภัณฑทั้ง 100% ที่นอกไลนและ  
ยอมรับอีกครั้ง

สูญเสียหนาที่รอง (ขับรถได แตหนาที่ความสะดวก/สบายทํางานใน  
ระดับสมรรถนะที่ลดลง)

5 อาจตองซอมผลิตภัณฑบางสวนที่นอกไลนและ  
ยอมรับอีกครั้ง

ความรําคาญ รูปภายนอก เสียง ขับรถได หรือรายการความไมสบายที่ผูใช  
สวนมากสังเกตได (มากกวา 75%)

4 มีอุปสรรคปาน  
กลาง

อาจตองซอมผลิตภัณฑทั้ง 100% ทีไ่ลนและ  
ยอมรับอีกครั้ง

รูปภายนอก เสียง ขับรถได หรือรายการความไมสบายที่ผูใชสวน  
ใหญสังเกตได (50%)

3 อาจตองซอมผลิตภัณฑบางสวนที่ไลนและยอมรับ  
อีกครั้ง

รูปภายนอก เสียง ขับรถได หรือรายการความไมสบายที่ผูใชที่ชาง  
สังเกตจะรูได (นอยกวา 25%)

2 มีอุปสรรคนอย ไมสะดวกเล็กนอยในกระบวนการ ปฏิบัติการ หรือ  
ตอพนักงาน

ไมมีผล ไมมีผลที่สังเกตได 1 ไมมีผล ไมมีผลที่สังเกตได

ตารางที่ตารางที่  Cr1Cr1  เกณฑการประเมินระดับความรุนแรงที่แนะนําของเกณฑการประเมินระดับความรุนแรงที่แนะนําของ  PFMEAPFMEA
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ee ClassificationClassification  ระบุระบ  ุ การแบงประเภทของคุณลักษณะพิเศษของการแบงประเภทของคุณลักษณะพิเศษของ

กระบวนการกระบวนการ    เชนเชน    ““วิกฤติวิกฤต  ิ”” ““สําคัญมากสําคัญมาก  ”” ““สําคัญสําคัญ””

และและ    ““มนีัยสําคัญมนีัยสําคัญ  ””  เปนตนเปนตน

ff Potential Cause (s) Potential Cause (s) ระบุระบ  ุ สาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดที่ทําใหเกิดความลมเหลวสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดที่ทําใหเกิดความลมเหลว

โดยปกติจะอธิบายในสิ่งที่สามารถควบคุมหรือทําโดยปกติจะอธิบายในสิ่งที่สามารถควบคุมหรือทํา

การแกไขไดการแกไขได

gg  Occurrence (O)Occurrence (O)  ระบุระบ  ุ ระดับคะแนนที่ไดจากการประเมินโอกาสที่ระดับคะแนนที่ไดจากการประเมินโอกาสท  ี่

สาเหตุตางๆสาเหตุตางๆ  จะเกิดขึ้นภายจะเกิดขึ้นภาย  ใตการควบคุมที่ใตการควบคุมท  ี่

มีอยูมีอยู  ((โดยปกติจะมีการกําหนดคานี้ใหกับโดยปกติจะมีการกําหนดคานี้ใหกับ  
กระบวนการนับตั้งแตการออกแบบผลิตภัณฑกระบวนการนับตั้งแตการออกแบบผลิตภัณฑ))

((ดูจากดูจาก  ตารางตาราง  Cr2Cr2))

รายละเอียดของแบบฟอรม  Process  FMEA
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โอกาสเกิดความลมเหลว
เกณฑ : สาเหตุของการเกิด –PFMEA
(อุบัติการณ ตอรายการ/ยานยนต)

คะแนน

โอกาสสูงมาก
>  100 ตอ พัน

>  1 ใน 10 10

โอกาสสูง

50 ตอ พัน
1 ใน 20 9

20 ตอ พัน
1 ใน 50 8

10 ตอ พัน
1 ใน 100 7

โอกาสปานกลาง

2 ตอ พัน
1 ใน 500 6

0.5 ตอ พัน
1 ใน 2,000 5

0.1 ตอ พัน
1 ใน 10,000 4

โอกาสต่าํ

0.01 ตอ พัน
1 ใน 100,000 3

< 0.001 ตอ พัน
1 ใน 1,000,000 2

โอกาสต่าํมาก ความลมเหลวถูกตดัออกจาก
การควบคมุการปองกัน

1

ตารางตาราง Cr Cr22  แนะนําแนะนํา  PFMEAPFMEA  เกณฑการประเมินโอกาสเกณฑการประเมินโอกาส
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รายละเอียดของแบบฟอรมรายละเอียดของแบบฟอรม    ProcessProcess  FMEA  FMEA  ((ตอตอ))

h h Current Process ControlCurrent Process Control  ระบุระบ  ุ วิธีการควบคุมที่ใชทั้งการปองกันวิธีการควบคุมที่ใชทั้งการปองกัน  
ลักษณะของความลมเหลวหรือการลักษณะของความลมเหลวหรือการ  
ตรวจหาลกัษณะความลมเหลวที่ใชอยูตรวจหาลกัษณะความลมเหลวที่ใชอย  ู
ในปจจุบันในปจจุบัน

ในการควบคุมกระบวนการจะพิจารณาในการควบคุมกระบวนการจะพิจารณา    22  ประการประการ

การปองกันการปองกัน  (Prevention)  :  (Prevention)  :    การปองกันสาเหตขุองลักษณะความลมเหลวการปองกันสาเหตขุองลักษณะความลมเหลว  หรือหรือ  
กลไกของการเกิดลักษณะความลมเหลวกลไกของการเกิดลักษณะความลมเหลว  ที่จะเกิดขึ้นหรือที่จะเกิดขึ้นหรือ  
การลดอัตราการเกิดลักษณะความลมเหลวใหลดนอยลงการลดอัตราการเกิดลักษณะความลมเหลวใหลดนอยลง

การตรวจจับการตรวจจับ  (Detection)  :  (Detection)  :    การตรวจจับสาเหตหุรือกลไกของลักษณะความลมเหลวการตรวจจับสาเหตหุรือกลไกของลักษณะความลมเหลว

เพื่อนําไปสูการปฏิบตัิการแกไขเพื่อนําไปสูการปฏิบตัิการแกไข
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ขอกําหนด
ลักษณะความ  
ลมเหลว 

สาเหตุ
การควบคุม

เชิงปองกัน
การควบคุมโดยการตรวจหา

ขันสกรูจนยึดเต็มที่ สกรูไมยึดเต็มที่ พนักงานใสชุดขันน็อต  
ไมตั้งฉากกับผิวชิ้นงาน

ฝกอบรมพนักงาน ใสตัววัดมุมที่ชุดขันน็อตเพื่อตรวจด  ู

เกลียวขี่ ไมยอมใหเอาชิ้นสวนออกจาก  
ตัวยึดจนไดคาตามตองการ

ขันสกรูตามทอรค  
ในสเปค

ทอรคของสกรูสูง  
เกินไป

พนักงานดานอื่นตั้งคา  
ทอรคไวสูงเกินไป

แผงควบคุมแบบใส  

รหัสผาน (พนักงานตั้ง  
คาเทานั้นที่จะเขาถึงได)

กลองตรวจทอรคอยูในขั้นตอนตั้งคา  
เพื่อรับรองการตั้งคากอนเดินเครื่อง

พนักงานตั้งคาทอรคไว  

สูงเกินไป

ฝกอบรมพนักงานตั้ง  
คา

กลองตรวจทอรคอยูในขั้นตอนตั้งคา  
เพื่อรับรองการตั้งคากอนเดินเครื่อง

เพิ่มการตั้งคาในคูมือ  
ตั้งคา

ทอรคของสกรูต่ํา  
เกินไป

พนักงานดานอื่นตั้งคา  
ทอรคไวต่ําเกินไป

แผงควบคุมแบบใส  

รหัสผาน (พนักงานตั้ง  
คาเทานั้นที่จะเขาถึงได)

กลองตรวจทอรคอยูในขั้นตอนตั้งคา  
เพื่อรับรองการตั้งคากอนเดินเครื่อง

พนักงานตั้งคาทอรคไว  

ต่ําเกินไป

ฝกอบรมพนักงานตั้ง  
คา

กลองตรวจทอรคอยูในขั้นตอนตั้งคา  
เพื่อรับรองการตั้งคากอนเดินเครื่อง

เพิ่มการตั้งคาในคูมือ  
ตั้งคา

ตารางตาราง  ตัวอยางของสาเหตุและการควบคุมตัวอยางของสาเหตุและการควบคุม
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รายละเอียดของแบบฟอรม  Process  FMEA  (ตอ)

i  Detection (D)  ระบ  ุ ระดับคะแนนที่ไดจากการประเมิน

ความสามารถในการตรวจหา

(ดู ตาราง Cr3)
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โอกาสโอกาส

ที่จะตรวจพบที่จะตรวจพบ

เกณฑเกณฑ    ::

โอกาสที่จะตรวจพบโดยควบคุมการออกแบบโอกาสที่จะตรวจพบโดยควบคุมการออกแบบ
คะแนนคะแนน

ความนา

จะเปน

ที่จะตรวจพบ

ไมมีโอกาสตรวจพบ ไมควบคุมการกระบวนการในปจจุบัน; ไมวิเคราะห  

หรือตรวจไมพบ

10 แทบเปนไปไมได

ไมนาจะตรวจพบในแตละขั้น ตรวจไมพบลักษณะความลมเหลวและ/หรือความ  
ผิดพลาด (สาเหตุ) ไดโดยงาย (เชนสุมตรวจกํากับ)

9 นอยมาก

ปญหาที่ตรวจพบหลังการแปร  
รูป

พนักงานตรวจพบลักษณะความลมเหลวหลังจาก  
แปรรูปดวยการใชสายตา/สัมผสั/เครื่องเสียง 

8 นอย

ปญหาที่ตรวจพบในแหลง พนักงานตรวจพบลักษณะความลมเหลวในสถาน  ี

ดวยการใชสายตา/สัมผสั/เครื่องเสียง หรือหลังจาก  
แปรรูปโดยใชเกจคณุสมบัต ิ(ผาน/ไมผาน, ตรวจ  
ทอรคดวยมือ, ประแจคลิกเกอร เปนตน)

7 ต่ํามาก

ปญหาที่ตรวจพบหลังการแปร  
รูป

พนักงานตรวจพบลักษณะความลมเหลวในสถาน  ี

ดวยการใชเกจผันแปรหรือพนักงานตรวจในสถาน  ี

โดยใชเกจคุณสมบัต ิ(ผาน/ไมผาน, ตรวจทอรคดวย  
มือ, ประแจคลิกเกอร เปนตน)

6 ต่ํา

ตารางที่ Cr3 เกณฑการประเมินโดยตรวจหา FMEA ของกระบวนการที่เสนอแนะ
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โอกาสโอกาส

ที่จะตรวจพบที่จะตรวจพบ

เกณฑเกณฑ    ::

โอกาสที่จะตรวจพบโดยควบคุมการออกแบบโอกาสที่จะตรวจพบโดยควบคุมการออกแบบ

คะแนนคะแนน ความนาจะเปน

ที่จะตรวจพบ

ปญหาที่ตรวจพบในแหลง พนักงานตรวจหาลักษณะความลมเหลว หรือความผิดพลาด 

(สาเหตุ) ในสถานีโดยใชเกจผนัแปรหรือควบคุมอัตโนมัติในสถาน  ี

ที่จะตรวจหาชิ้นสวนผิดปกติและแจงพนักงาน (ใชแสง, ออด เปน  
ตน) ใชเกจเมื่อตั้งคาและตรวจชิ้นงานเริ่มแรก (เฉพาะสาเหตุที่ตั้ง  
คาเทานั้น)

5 ปานกลาง

ปญหาที่ตรวจพบหลังการ  
แปรรูป

ตรวจหาลักษณะความลมเหลวหลังการแปรรูปดวยการควบคุม  
อัตโนมัติ ที่จะตรวจพบชิ้นสวนผิดปกติและล็อกชิ้นสวนเพื่อไมให  

แปรรูปอีกตอไป 

4 คอนขางสงู

ปญหาที่ตรวจพบในแหลง ตรวจหาลักษณะความลมเหลวหลังการแปรรูปดวยการควบคุม  
อัตโนมัติ ที่จะตรวจพบชิ้นสวนผิดปกติและล็อกชิ้นสวนโดย  
อัตโนมัติในสถานี เพื่อไมใหแปรรูปอีกตอไป 

3 สูง

ตรวจหาความผิดพลาด 

และ/หรือปองกันปญหา

ตรวจหาความผิดพลาด (สาเหตุ) ในสถานีดวยการควบคุม  
อัตโนมัติ ที่จะตรวจพบความผิดพลาดและไมใหทําชิ้นสวนท  ี่

ผิดพลาด

2 สูงมาก

ตรวจหาไมได, ปองกันความ  
ลมเหลว

ปองกันความผิดพลาด (สาเหตุ) จากผลของการออกแบบตัวยึด 

ออกแบบเครื่องจักรหรือชิ้นสวน ไมอาจทําชิ้นสวนผิดปกติเพราะ  
รายการนัน้ถูกปองกันไวโดยออกแบบกระบวนการ/ผลิตภัณฑ

1 แทบแนนอน

ตารางที่ตารางที่ Cr Cr33  เกณฑการประเมินโดยตรวจหาเกณฑการประเมินโดยตรวจหา  FMEAFMEA  ของกระบวนการที่เสนอแนะของกระบวนการที่เสนอแนะ
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รายละเอียดของแบบฟอรมรายละเอียดของแบบฟอรม    ProcessProcess  FMEA  FMEA  ((ตอตอ))

j     Risk Priority Number (RPN)j     Risk Priority Number (RPN)  ระบุระบ  ุ คาผลคูณของคาผลคูณของ  SEVERITY,SEVERITY,

OCCURRENCE OCCURRENCE และและ  DETECTIONDETECTION

(S) x (O) x (D) = RPN(S) x (O) x (D) = RPN

จุดเนนจุดเนน  ::  ไมควรใชคาจํากัดไมควรใชคาจํากัด  RPN RPN เพื่อกําหนดความจําเปนของมาตรการในการแกไขเพื่อกําหนดความจําเปนของมาตรการในการแกไข  และและ  
ปรับปรุงปรับปรุง

รายการ ระดับความรุนแรง โอกาสที่จะเกิด โอกาสที่จะตรวจพบ RPN

A 9 2 5 90

B 7 4 4 112

ตัวอยางเชนตัวอยางเชน  ถาลูกคาใหคาจํากัดใดถาลูกคาใหคาจํากัดใด  ๆๆ  100100  ดังตอไปนี้ผูขายจะตองใชมาตรการตอลักษณะดังตอไปนี้ผูขายจะตองใชมาตรการตอลักษณะ  B B ที่มีที่มี  RPN RPN เปนเปน  112112

ในตัวอยางนี้คาในตัวอยางนี้คา  RPN RPN สูงกวาตอลักษณะสูงกวาตอลักษณะ  B B แตควรใหลาํดับความสําคัญตอแตควรใหลาํดับความสําคัญตอ  A A ที่มีระดับความรุนแรงสูงกวาคือที่มีระดับความรุนแรงสูงกวาคือ  

99  แมวาแมวา  RPN RPN เปนเปน  9090  ที่นอยกวาที่นอยกวา  และต่ํากวาคาจํากัดและต่ํากวาคาจํากัด
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รายละเอียดของแบบฟอรมรายละเอียดของแบบฟอรม    ProcessProcess  FMEA  FMEA  ((ตอตอ))

k     Recommended Action k     Recommended Action ระบุระบ  ุ แนวทางการแกไขและปองกันปญหาแนวทางการแกไขและปองกันปญหา  สาํหรับสาํหรับ  
สาเหตทุี่มีคาสาเหตทุี่มีคา  RPNRPN  สูงๆสูงๆ      ((ตามลาํดับความตามลาํดับความ  
สําคัญสําคัญ))  เพื่อลดโอกาสเกิดเพื่อลดโอกาสเกิด  และหามาตรการและหามาตรการ  
ในการตรวจหาในการตรวจหา

ll  Responsibility & TargetResponsibility & Target  ระบุระบ  ุ ผูรับผดิชอบในการปฏิบัติการแกไขรวมทั้งผูรับผดิชอบในการปฏิบัติการแกไขรวมทั้ง

Completion DateCompletion Date  กําหนดวันที่เสร็จกําหนดวันที่เสร็จ

m    Action Taken/Completionm    Action Taken/Completion  ระบุระบ  ุ ผลการปฏิบัติการแกไขผลการปฏิบัติการแกไข  และวันที่สิ้นสุดและวันที่สิ้นสุด

/date/date

nn  Action ResultsAction Results  ระบุระบ  ุ ผลการประเมินคาผลการประเมินคา  RPN RPN ใหมใหม  หลังจากการแกไขหลังจากการแกไข
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ขั้นของกระบวนการ/  
หนาที่

ขอกําหนด
ลักษณะความ  
ลมเหลว 

สาเหตุ
ควบคุม

เชิงปองกัน

ควบคุมโดย  
การตรวจหา

มาตรการที่เสนอแนะ

ปฏิบัติการ 20

(ติดเบาะที่นั่งเขากับราง  
โดยใชประแจทอรค) เลือก  
สกรู 4 ตัว

สกรู 4 ตัว มีสกรูนอยกวา 4 

ตัว

ติดตั้งสกรูนอย  
เกินไปซึ่ง  
ผิดพลาด

ใชเครื่องมือท  ี่

มองเห็นและ  
แสดงจํานวนท  ี่

ถูกตอง

ตรวจสอบดวย  
สายตา ณ สถาน  ี

นั้น

ติดตามทอรคในสถานี; ปด  
ไลนถาพบวานอยกวา 4

ฝกอบรม  
พนักงาน

สกรูที่กําหนด ใชสกรูผิด (ขนาด  
โตไป)

มีสกรูคลายกันท  ี่

สถานีนี้

ใชเครื่องมือท  ี่

มองเห็นและ  
แสดงจํานวนท  ี่

ถูกตอง

ตรวจสอบดวย  
สายตา ณ สถาน  ี

นั้น

ติดตามมุมทอรคในสถานี; 

ปดไลนถาพบวาไมไดมุม 

ปองกันความผิดพลาดโดย  
การออกแบบ; ใชสกรูชนิด  
เดียวในสถานี/ผลิตภัณฑ  

เดียว
ฝกอบรม  
พนักงาน

ปฏิบัติการ 20

(ติดเบาะที่นั่งเขากับราง  
โดยใชประแจทอรค) เริ่ม  
จากรูขวาหนา ขันสกรูแต  

ละตัวจนไดทอรคที่กําหนด

ลําดับการ  
ประกอบ--ใส  

สกรูตัวแรกท  ี่

รูขวาหนา

ใสสกรูในรูอื่นๆ พนักงานพบร  ู

มากกวา 1 รู
ใชเครื่องมือท  ี่

มองเห็นและ  
แสดงจํานวนท  ี่

ถูกตอง

ตรวจสอบดวย  
สายตา ณ สถาน  ี

นั้น

เพิ่มเซนเซอรในตําแหนง  
ของตับขันน็อต ไมให  

ทํางานถาตัวขันน็อตไมอย  ู

ที่รูที่ถูกตอง

ฝกอบรม  
พนักงาน

ตาราง ตัวอยางของสาเหตุ การควบคุมและมาตรการ
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