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มาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ

ISO/TS 16949:2002

ขอกําหนด ISO/TS 16949:2002

กลุม 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

--  ลูกคาตางลูกคาตาง  ๆๆ

กลุม 2 กลุม 3

องคประกอบของมาตรฐานองคประกอบของมาตรฐาน
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ISO/TS 16949:2002ISO/TS 16949:2002
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DFMEADFMEA
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เอกสารจาํนวนเอกสารจาํนวน  
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อนุมัติตอลูกคาอนุมัติตอลูกคา  
ตามตาม  Level Level ที่ท  ี่
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APQP APQP   คืออะไรคืออะไร

••  APQP APQP คือแนวคิดหรือระบบวิธีการทํางานคือแนวคิดหรือระบบวิธีการทํางาน  
ที่ที่  BIG THREE BIG THREE รวมกันจัดทําขึ้นเพื่อรวมกันจัดทําขึ้นเพื่อ  ใชเปนใชเปน  
แนวทางแนวทาง  สําหรับสําหรับ  SUPPLIER SUPPLIER ในการวางแผนในการวางแผน  
และเตรียมการลวงหนาและเตรียมการลวงหนา  เพื่อใหผลิตภัณฑใหมเพื่อใหผลิตภัณฑใหม  
มี คุณภาพตรงตามตองการและความมีคุณภาพตรงตามตองการและความ  
คาดหวังของลูกคาคาดหวังของลูกคา

••  APQP APQP อาจจะเรียกอีกชื่อหนึ่งวาอาจจะเรียกอีกชื่อหนึ่งวา   ““การการ  
วางแผนคุณภาพลวงหนาวางแผนคุณภาพลวงหนา””
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? ?

ทําไมตองมีการวางแผนคุณภาพลวงหนา

?

?

?

?
ยอดขายสูงยอดขายสูง ความสญูเปลาต่ําความสญูเปลาต่ํา
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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

แนวคิดในการจัดทําระบบการวางแผนคุณภาพลวงหนา
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Feedback Assessment 

and Corrective Action

Product and 

Process 

Validation

Plan and Define

Product Design

And Development
Process Design

And Development

APQP CYCLE
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สรุปรายละเอียดการเปลี่ยนแปลงสรุปรายละเอียดการเปลี่ยนแปลง  APQP 2APQP 2ndnd  EditionEdition

ตั้งแตวันที่ตั้งแตวันที่  11  พฤศจิกายนพฤศจิกายน  25512551  APQPAPQP  และและ  ControlControl  PlanPlan  ฉบับที่ฉบับที่  22  จะใชแทนจะใชแทน  

APQPAPQP  และและ  ControlControl  PlanPlan  ฉบับแรกฉบับแรก  ยกเวนเมื่อลูกคาของคุณระบุไวเปนอยางอื่นยกเวนเมื่อลูกคาของคุณระบุไวเปนอยางอื่น  
APQPAPQP  และและ  ControlControl  PlanPlan  ฉบับที่ฉบับที่  22  ประกอบดวยประกอบดวย

--  การใชกระบวนการที่เนนความสําคัญของลูกคาการใชกระบวนการที่เนนความสําคัญของลูกคา

--  คําศัพทและคําจํากัดความที่ปรับปรุงและสอดคลองกับคําศพัทและคําจํากัดความที่ปรับปรุงและสอดคลองกับ  ISOISO//TSTS  1694916949  และและ  
คูมือหลักฉบับอื่นของไครสคูมือหลักฉบับอื่นของไครสเลอรเลอร  ฟอรดฟอรดและและเยเนรัลเยเนรัลมอเตอรมอเตอร  

--  การอางอิงอยางเหมาะสมตอขอกําหนดเฉพาะของลูกคาทีไ่มมีเนื้อความการอางอิงอยางเหมาะสมตอขอกําหนดเฉพาะของลูกคาทีไ่มมีเนื้อความเต็มเต็ม  
((without the full text)without the full text)
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หลักพื้นฐานหลักพื้นฐาน  ของการวางแผนคุณภาพลวงหนาของการวางแผนคุณภาพลวงหนา

•• การจัดตั้งทีมการจัดตั้งทีม  (Organize Team)(Organize Team)

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

•• การกําหนดสายการติดตอระหวางลูกคากับผูสงมอบการกําหนดสายการติดตอระหวางลูกคากับผูสงมอบ  (Team to Team)(Team to Team)

•• การมีสวนรวมระหวางลูกคากับผูสงมอบการมีสวนรวมระหวางลูกคากับผูสงมอบ  

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

•• การกําหนดผูเกี่ยวของในการดําเนินการการกําหนดผูเกี่ยวของในการดําเนินการ  (Concern Resolution)(Concern Resolution)

•• การกําหนดแผนงานการกําหนดแผนงาน  (Timing Plan)(Timing Plan)
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รายงานการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนารายงานการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา

ชื่อโครงการชื่อโครงการ  ::
ชื่อชิ้นสวนชื่อชิ้นสวน

เลขที่ชิ้นสวนเลขที่ชิ้นสวน

ลูกคาลูกคา  :: ชื่อผูติดตอชื่อผูติดตอ//โทรศัพทโทรศัพท    1...................................................1...................................................  
2...................................................2...................................................

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

ตําแหนงตําแหนง  
........................................................................................................................  
........................................................................................................................  
........................................................................................................................  
..............................................

โทรศัทพโทรศัทพ  //  แฟกซแฟกซ  //  EE--mailmail  
........................................................................................................................................................................................................  
........................................................................................................................................................................................................  
........................................................................................................................................................................................................  
........................................................

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

วันที่ตองการใชวัตถุดิบวันที่ตองการใชวัตถุดิบ  
..........................................................................  
..................................................................

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

ขอกําหนดจําเพาะขอกําหนดจําเพาะ  
....................................................................................  
................................

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

ขอกําหนดขอกําหนด  APQPAPQP ผูรับผิดชอบผูรับผิดชอบ                        เริ่มเริ่ม                    จบจบ เอกสารอางอิงเอกสารอางอิง

เฟสเฟส  11  ––  การวางแผนการวางแผน  และกําหนดโครงการและกําหนดโครงการ

11

22

33

44

55

66

เปาหมายการออกแบบความนาเชือ่ถือเปาหมายการออกแบบความนาเชือ่ถือ  และคุณภาพและคุณภาพ

บัญชีรายการวัสดุเบื้องตนบัญชีรายการวัสดุเบื้องตน

แผนภูมิการไหลเบื้องตนแผนภูมิการไหลเบื้องตน

บัญชีรายการคุณลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑบัญชีรายการคุณลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑ//กระบวนการกระบวนการ

แผนการประกันผลิตภัณฑแผนการประกันผลิตภัณฑ

การสนับสนุนจากฝายบริหารการสนับสนุนจากฝายบริหาร

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

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

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

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

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

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

Policy & ObjectivePolicy & Objective

บัญชีรายการวัสดุเบื้องตนบัญชีรายการวัสดุเบื้องตน

Flow ChartFlow Chart

บัญชีคุณลักษณะพิเศษบัญชีคุณลักษณะพิเศษ

QC Flow ChartQC Flow Chart

บันทึกการประชุมบันทึกการประชุม
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เฟสเฟส  22  ––  การออกแบบผลิตภัณฑการออกแบบผลิตภัณฑ  และการพัฒนาและการพัฒนา

11 การทบทวนความเปนไปไดการทบทวนความเปนไปได  และการสนับสนนุของฝายบริหารและการสนับสนนุของฝายบริหาร
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

มาตรฐานบรรจุภัณฑมาตรฐานบรรจุภัณฑ
การทบทวนระบบคุณภาพของผลิตภัณฑการทบทวนระบบคุณภาพของผลิตภัณฑ  และกระบวนการผลิตและกระบวนการผลิต
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต
การวางผังโรงงานการวางผังโรงงาน  ((Lay Out)Lay Out)
ตารางเปรียบเทียบคุณลักษณะตารางเปรียบเทียบคุณลักษณะ
การวิเคราะหการวิเคราะห  FMEAFMEA
PrePre--Launch Control PlanLaunch Control Plan
ขอแนะนํากระบวนการผลิตขอแนะนํากระบวนการผลิต ( (Work Instruction)Work Instruction)
แผนงานวิเคราะหแผนงานวิเคราะห  MSAMSA
แผนการศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิตเบื้องตนแผนการศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิตเบื้องตน
ขอกําหนดบรรจุภัณฑขอกําหนดบรรจุภัณฑ

คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ
คุณคุณ

เฟสเฟส  44  ––  การรบัรองผลิตภัณฑการรบัรองผลิตภัณฑ  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)
การประเมินบรรจุภัณฑการประเมินบรรจุภัณฑ
แผนการควบคุมการผลิตแผนการควบคุมการผลิต ( (Production Control Plan)Production Control Plan)
การลงนามปดทายการลงนามปดทาย ( (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)
ความพึงพอใจชองลูกคาความพึงพอใจชองลูกคา ( (Customer Satisfaction)Customer Satisfaction)
การสงมอบการสงมอบ ( (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
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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

ระบุถึงวิธีการควบคุมในขั้นตอนตางๆ เพื่อใหไดผลิตภัณฑทีม่คีุณภาพ

• แผนควบคุม (ตามขอกาํหนด ISO/TS 16949) มอียู 3 ชนิด คือ

-  แผนควบคุมสําหรับตนแบบ (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 เพื่อใชในโครงการ Apollo

•  1970  s พัฒนาตอโดย US Navy

•  1972  Ford ไดมีการนํา FMEA มาประยุกตใชและบรรจุ  อย  ู

ใน Program การฝกอบรม

•  1980  s อุตสาหกรรมรถยนตตางๆ เริ่มนําไปประยุกตใช

NASA ใช FMEA เพื่อทําการชี้บงจุดที่บกพรองในโครงการ Apollo และพบจุดบกพรองถึง 420 จุด
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FMEA หรือ Potential Failure 

Mode and Effects Analysis คอืเทคนิค  
ทางวิศวกรรม ที่ใชในการวิเคราะหและ  
จัดลําดับความสําคัญของลักษณะ  
ความลมเหลวและผลกระทบที่จะเกิดขึ้น  
หรือคาดวาจะเกิดขึ้นของกระบวนการ  
ทํางานที่สนใจ เพื่อนํามาหาวิธีการ  
แกไขและปองกันปญหาลวงหนา

FMEA FMEA คืออะไรคืออะไร
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ประโยชนโดยทั่วไปของการจัดทําประโยชนโดยทั่วไปของการจัดทํา  FMEAFMEA

พัฒนาคุณภาพพัฒนาคุณภาพ,,  ความนาเชื่อถือความนาเชื่อถือ  (Reliability)(Reliability)  และความปลอดภัยและความปลอดภัย

ในผลิตภัณฑในผลิตภัณฑ

เพิ่มความพึงพอใจใหแกลูกคาเพิ่มความพึงพอใจใหแกลูกคา

ลดเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑลดเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ  และตนทุนและตนทุน

สรางภาพลักษณและความไดเปรียบในการแขงขันสรางภาพลักษณและความไดเปรียบในการแขงขัน

เปนสินทรัพยของบริษัทที่ทรงคุณคาเปนสินทรัพยของบริษัทที่ทรงคุณคา
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สรุปรายละเอียดการเปลี่ยนแปลง FMEA 4th  Edition

รูปแบบที่ใชรูปแบบที่ใช  มุงที่จะใหงายตอการอานมุงที่จะใหงายตอการอาน  ((มีดัชนีมีดัชนี,,  ใชสัญลักษณยอหนาใชสัญลักษณยอหนา))

มีตัวอยางมีตัวอยาง  คําอธิบายเพิ่มเตมิคําอธิบายเพิ่มเตมิ

เสริมความจําเปนของการสนับสนุนเสริมความจําเปนของการสนับสนุน  ความสนใจความสนใจ  และการทบทวนของผูบริหารและการทบทวนของผูบริหาร
ตอกระบวนการตอกระบวนการ  และผลของและผลของ  FMEAFMEA

  การเชื่อมโยงการเชื่อมโยง  DFMEA DFMEA กับกับ  PFMEAPFMEA

  ปรับตารางกําหนดระดับความรุนแรงปรับตารางกําหนดระดับความรุนแรง  โอกาสทีจ่ะเกิดโอกาสทีจ่ะเกิด  และโอกาสที่จะตรวจพบและโอกาสที่จะตรวจพบ

ใชวิธีทางเลอืกที่ใชกันในวงการอุตสาหกรรมใชวิธีทางเลอืกที่ใชกันในวงการอุตสาหกรรม

ภาคผนวกภาคผนวก  เพิ่มตัวอยางแบบฟอรมเพิ่มตัวอยางแบบฟอรม  และการใชและการใช  FMEA FMEA ในกรณีพิเศษในกรณีพิเศษ

เนนการใชแบบฟอรมมาตรฐานเนนการใชแบบฟอรมมาตรฐาน

แนะนําวาจะไมใชแนะนําวาจะไมใช  RPN RPN เปนเครื่องมือหลักในการประเมินความเสีย่งเปนเครื่องมือหลักในการประเมินความเสีย่ง
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โดยทั่วไปการจําแนกประเภทโดยทั่วไปการจําแนกประเภท  FMEA FMEA จะมีการจําแนกตามสิ่งที่มีจะมีการจําแนกตามสิ่งที่ม  ี
การนําเอาการนําเอา   FMEA FMEA ไปวิเคราะหความลมเหลวไปวิเคราะหความลมเหลว   ซึ่งตามขอกําหนดของซึ่งตามขอกําหนดของ  

ISO/TS 16949 ISO/TS 16949 จะแบงออกเปนจะแบงออกเปน  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 เทคนิคที่ใชในการวิเคราะหและจัดลําดับความสําคญั  
ของลักษณะความลมเหลวและผลกระทบที่จะเกิดขึ้น หรือคาดวาจะเกิดขึ้นจาก  
การออกแบบ เพื่อนํามาหาวิธกีารแกไขและปองกันปญหาลวงหนา
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Process  FMEA  คืออะไร

ProcessProcess  FMEA FMEA คอืคอื  เทคนิคที่ใชในการวิเคราะหและจัดลําดับเทคนิคที่ใชในการวิเคราะหและจัดลําดับ  
ความสําคญัของลักษณะความลมเหลวและผลกระทบที่จะเกิดขึ้นความสําคญัของลักษณะความลมเหลวและผลกระทบที่จะเกิดขึ้น  หรือคาดหรือคาด  
วาจะเกิดขึ้นของกระบวนการผลิตวาจะเกิดขึ้นของกระบวนการผลิต  เพื่อนํามาหาวิธีการแกไขและปองกันเพื่อนํามาหาวิธีการแกไขและปองกัน  
ปญหาลวงหนาปญหาลวงหนา
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AA  FMEA NumberFMEA Number  ระบุระบุ      หมายเลขเอกสารหมายเลขเอกสาร  FMEA FMEA เพื่อใชในการอางอิงเพื่อใชในการอางอิง  ติดตามและติดตามและ  
ควบคุมเอกสารควบคุมเอกสาร

BB  ItemItem  ระบุระบุ      ชื่อผลิตภัณฑที่จะทําการวิเคราะหชื่อผลิตภัณฑที่จะทําการวิเคราะห  หรือระบบหรือระบบ,,  ระบบยอยระบบยอย

C    Process Responsibility      C    Process Responsibility      ระบุระบุ      ชื่อฝายชื่อฝาย//สวนที่รับผิดชอบกระบวนการสวนที่รับผิดชอบกระบวนการ  และระบุชื่อผูขายและระบุชื่อผูขาย  ((ถามีถามี))

D    Model Years/ Vehicle (s)    D    Model Years/ Vehicle (s)    ระบุระบุ      รุนรุน//ปป  ของรถยนตของรถยนต  ที่ผลิตภัณฑเปนสวนประกอบที่ผลิตภัณฑเปนสวนประกอบ  หรือไดรับผลหรือไดรับผล

จากกระบวนการที่จะวิเคราะหจากกระบวนการที่จะวิเคราะห  ((ถารูถารู))

EE  Key DateKey Date  ระบุระบ  ุ   วันที่วันที่  FMEAFMEA  ฉบับแรกจะตองถูกจัดทําใหเสร็จฉบับแรกจะตองถูกจัดทําใหเสร็จ  ((โดยไมควรลาชาโดยไมควรลาชา

กวากวา  วันที่สงอนุมัติวันที่สงอนุมัติ ( (PPAP)PPAP)))
FF  FMEA Date (FMEA Date (OrigOrig)___)___  ระบุระบ  ุ   วันที่วันที่  FMEA FMEA ฉบับแรกถูกจัดทําขึ้นและระบุวันที่ฉบับแรกถูกจัดทําขึ้นและระบุวันที่  FMEA FMEA ฉบับลาสุดฉบับลาสุด

ถูกจัดทําขึ้นถูกจัดทําขึ้น

รายละเอียดของแบบฟอรม  Process  FMEA
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GG  Core TeamCore Team  ระบุระบ  ุ รายชื่อรายชื่อ--ฝายฝาย//สวนสวน  ของผูรวมทีมของผูรวมทีม  FMEA FMEA ซึ่งมีซึ่งมี

ลักษณะเปนทมีงานขามสายงานลักษณะเปนทมีงานขามสายงาน

H    Prepared byH    Prepared by  ระบุระบ  ุ ชื่อผูรับผิดชอบชื่อผูรับผิดชอบ  วิศวกรในการจัดเตรียมวิศวกรในการจัดเตรียม  FMEAFMEA

พรอมขอมูลการติดตอซึ่งโดยปกติจะเปนหัวหนาพรอมขอมูลการติดตอซึ่งโดยปกติจะเปนหัวหนา

FMEA FMEA ((โทรศัพทโทรศัพท,,  EE--mailmail))

a1a1  Process Step / Process Step / ระบุระบ  ุ ชื่อหรือหนาทีข่องกระบวนการที่จะทําการชื่อหรือหนาทีข่องกระบวนการที่จะทําการ

FunctionFunction  วิเคราะหวิเคราะห  และและ  เปาหมายของกระบวนการเปาหมายของกระบวนการ

a2   Requirementa2   Requirement  ระบุระบ  ุ ขอกําหนดของหนาที่ของแตละกระบวนการขอกําหนดของหนาที่ของแตละกระบวนการ

ขอกําหนดเปนขอกําหนดเปน  Input Input ของกระบวนการที่กาํหนดของกระบวนการที่กาํหนด

ใหตรงกับเจตนาการออกแบบใหตรงกับเจตนาการออกแบบ  และขอกําหนดและขอกําหนด

อื่นอื่น  ๆๆ  ของลูกคาของลูกคา

รายละเอียดของแบบฟอรม  Process  FMEA
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b   Potential Failure Modeb   Potential Failure Mode  ระบุระบ  ุ ลักษณะความลมเหลวที่เปนไปไดทัง้หมดที่อาจลักษณะความลมเหลวที่เปนไปไดทัง้หมดที่อาจ  
เกิดขึ้นเปนลักษณะทีก่ระบวนการอาจลมเหลวที่เกิดขึ้นเปนลักษณะทีก่ระบวนการอาจลมเหลวท  ี่
ตอบสนองขอกําหนดของกระบวนการตอบสนองขอกําหนดของกระบวนการ

ขัน้ตอนของกระบวนการ/  
หนาที่

ขอกําหนด
ลกัษณะความลมเหลวที่อาจ  

เกดิขึน้

ปฏิบัติการ 20  : ตดิเบาะท  ี่

นัง่เขากบัรางโดยใชประแจ  
ทอรค

สกรู 4 ตัว มีสกรูนอยกวา 4 ตัว
สกรูที่กาํหนด ใชสกรูผิด (ขนาดโตไป)
ลําดับการประกอบ : ใสสกรูตัวแรก  
ที่รูขวาหนา

ใสสกรูในรูอืน่ ๆ

สกรูยึดเต็มที่ สกรูไมยืดเต็มที่

ใชทอรคตามสเปคทอรคไดนามกิ สกรูทอรคสูงเกนิไป

สกรูทอรคต่ําเกินไป

ตารางตาราง  ตัวอยางของสดมภขั้นของกระบวนการตัวอยางของสดมภขั้นของกระบวนการ//หนาที่หนาที่//ขอกาํหนดในแบบฟอรมขอกาํหนดในแบบฟอรม  PFMEAPFMEA  รวมทั้งรวมทั้ง  
ลักษณะความลมเหลวที่อาจเกิดขึ้นลักษณะความลมเหลวที่อาจเกิดขึ้น
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C    Potential Effect (s) of FailureC    Potential Effect (s) of Failure  ระบุระบ  ุ ผลลัพธผลลัพธ  อันเนื่องมาจากความลมเหลวที่อันเนื่องมาจากความลมเหลวที่เปนไปเปนไป  
ไดทั้งหมดที่มผีลกระทบตอลูกไดทั้งหมดที่มผีลกระทบตอลูกคาคา  ((ทั้งภายในและทั้งภายในและ  
ภายนอกภายนอก))  เชนเชน  

ผลกระทบทางกายภาพ ผลกระทบตอผูใชงานขั้นสุดทาย ผลกระทบที่ตรวจพบกอนถึงผูใชงาน

♣ ไมสามารถประกอบได

♣ ไมสามารถติดตั้งได

♣ ไมสามารถเชื่อมได

♣ ไมสามารถเจาะได

♣ เปนอันตรายตอผูควบคมุ

เสียง, กลิ่นรั่ว
ทํางานไมตอเนื่อง

ปรับแตงไมได

ควบคมุยาก

สภาพภายนอกแย

ไลนหยุด

ของเสียทั้งหมด

ของตกคางในโกดัง

ลดความเร็วไลนการผลิต

เพิ่มกําลังคน
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ขอกําหนด ลกัษณะความลมเหลว ผล

สกรู 4 ตวั มีสกรูนอยกวา 4 ตัว ผูใชงานขัน้สุดทาย : เบาะที่นัง่หลวม และมีเสียงดัง
ผลิตและประกอบสวน : หยุดสงมอบ และคัดเลือก และซอม  
เพิ่มเติม เพราะมีผลกระทบ

สกรูที่กําหนด ใชสกรผูิด (ขนาดโตไป) ผลิตและประกอบ : ไมสามารถติดตั้งสกรูทีส่ถานนี้

ลําดับการประกอบ : ใส  
สกรูตัวแรกที่รูขวาหนา

ใสสกรใูนรูอื่น ๆ ผลิตและประกอบสวน : ยากทีจ่ะติดตั้งสกรูที่เหลือสถานนี้

สกรูยึดเตม็ที่ สกรูไมยึดเต็มที่ ผูใชงานขัน้สุดทาย : เบาะที่นัง่หลวม และมีเสียงดัง
ผลิตและประกอบสวน : คัดเลือก และซอมเพิ่มเตมิเพราะม  ี
ผลกระทบ

ใชทอรคตามสเปคอรคได  
นามิก

สกรูทอรคสูงเกินไป ผูใชงานขัน้สุดทาย : เบาะที่นัง่หลวม และมีเสียงดังเพราะสกร  ู
ตอไปแตกหัก

ผลิตและประกอบสวน : คัดเลือก และซอมเพิ่มเตมิเพราะม  ี
ผลกระทบ

สกรูทอรคต่าํเกินไป ผูใชงานขัน้สุดทาย : เบาะที่นัง่หลวม และมีเสียงดังเพราะสกร  ู
ตอไปหลวม

ผลิตและประกอบสวน : คัดเลือก และซอมเพิ่มเตมิเพราะม  ี
ผลกระทบ

ตารางตาราง  ตัวอยางของผลที่ไดตัวอยางของผลที่ได
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D  Severity (S)  ระบ  ุ ระดับคะแนนที่ไดจากการประเมินความรุนแรงของ  

ผลกระทบที่เกิดขึ้นกับลูกคา (ดู ตาราง Cr1)

ผล เกณฑ--ระดับความรุนแรงของผลตอผลิตภัณฑ (ผลตอลูกคา) คะแนน ผล
เกณฑ--ระดับความรุนแรงของผลตอ  

ผลิตภัณฑ (ผลตอการผลิต/ประกอบสวน)

ไมสามารถ  
ตอบสนอง  
ความปลอด
ภัยและ/หรือ  
ขอกําหนดทาง  
กฎหมาย

ลักษณะความลมเหลวที่อาจเกิดขึ้นมีผลตอการขับขี่รถอยาง  
ปลอดภัย และ/หรือเกี่ยวของกับการฝาฝนระเบียบของทางราชการ  
โดยปราศจากการเตือน

10 ไมสามารถ  
ตอบสนองความ  
ปลอดภัยและ/  
หรือขอกําหนด  
ทางกฎหมาย

อาจเปนอันตรายตอพนักงาน (เครื่องจักรหรือ  
ประกอบสวน) โดยไมตองเตือน

ลักษณะความลมเหลวที่อาจเกิดขึ้นมีผลตอการขับขี่รถอยาง  
ปลอดภัย และ/หรือเกี่ยวของกับการฝาฝนระเบียบของทางราชการ  
โดยมีการเตือน

9 อาจเปนอันตรายตอพนักงาน (เครื่องจักรหรือ  
ประกอบสวน) โดยตองเตือน

สูญเสียหรือลด  
หนาที่หลัก

 สูญเสียหนาที่หลัก (ขับรถไมได แตไมมีผลตอการขัยรถอยาง  
ปลอดภัย)

8 มีอุปสรรคอยาง  
รุนแรง

ตองทําลายผลิตภัณฑทั้ง 100% ไลนหยุดหรือ  
หยุดสงมอบ

 สูญเสียหนาที่หลัก (ขับรถได แตลดระดบัสมรรถนะ) 7 มีอุปสรรคมาก อาจตองทําลายผลิตภัณฑสวนหนึ่ง ความเบี่ยงเบน  
จากกระบวนการหลักจะรวมการลดความเร็วของ  
ไลนหรือตองใชแรงงานมากขึ้น

สูญเสียหรือลด  
หนาที่รอง

สูญเสียหนาที่รอง (ขับรถได แตหนาที่ความสะดวก/สบายไมได  
สมรรถนะ)

6 มีอุปสรรคปาน  
กลาง

อาจตองซอมผลิตภัณฑทั้ง 100% ที่นอกไลนและ  
ยอมรับอีกครั้ง

สูญเสียหนาที่รอง (ขับรถได แตหนาที่ความสะดวก/สบายทํางานใน  
ระดับสมรรถนะที่ลดลง)

5 อาจตองซอมผลิตภัณฑบางสวนที่นอกไลนและ  
ยอมรับอีกครั้ง

ความรําคาญ รูปภายนอก เสียง ขับรถได หรือรายการความไมสบายที่ผูใช  
สวนมากสังเกตได (มากกวา 75%)

4 มีอุปสรรคปาน  
กลาง

อาจตองซอมผลิตภัณฑทั้ง 100% ทีไ่ลนและ  
ยอมรับอีกครั้ง

รูปภายนอก เสียง ขับรถได หรือรายการความไมสบายที่ผูใชสวน  
ใหญสังเกตได (50%)

3 อาจตองซอมผลิตภัณฑบางสวนที่ไลนและยอมรับ  
อีกครั้ง

รูปภายนอก เสียง ขับรถได หรือรายการความไมสบายที่ผูใชที่ชาง  
สังเกตจะรูได (นอยกวา 25%)

2 มีอุปสรรคนอย ไมสะดวกเล็กนอยในกระบวนการ ปฏิบัติการ หรือ  
ตอพนักงาน

ไมมีผล ไมมีผลที่สังเกตได 1 ไมมีผล ไมมีผลที่สังเกตได

ตารางที่ตารางที่  Cr1Cr1  เกณฑการประเมินระดับความรุนแรงที่แนะนําของเกณฑการประเมินระดับความรุนแรงที่แนะนําของ  PFMEAPFMEA
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ee ClassificationClassification  ระบุระบ  ุ การแบงประเภทของคุณลักษณะพิเศษของการแบงประเภทของคุณลักษณะพิเศษของ

กระบวนการกระบวนการ    เชนเชน    ““วิกฤติวิกฤต  ิ”” ““สําคัญมากสําคัญมาก  ”” ““สําคัญสําคัญ””

และและ    ““มนีัยสําคัญมนีัยสําคัญ  ””  เปนตนเปนตน

ff Potential Cause (s) Potential Cause (s) ระบุระบ  ุ สาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดที่ทําใหเกิดความลมเหลวสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดที่ทําใหเกิดความลมเหลว

โดยปกติจะอธิบายในสิ่งที่สามารถควบคุมหรือทําโดยปกติจะอธิบายในสิ่งที่สามารถควบคุมหรือทํา

การแกไขไดการแกไขได

gg  Occurrence (O)Occurrence (O)  ระบุระบ  ุ ระดับคะแนนที่ไดจากการประเมินโอกาสที่ระดับคะแนนที่ไดจากการประเมินโอกาสท  ี่

สาเหตุตางๆสาเหตุตางๆ  จะเกิดขึ้นภายจะเกิดขึ้นภาย  ใตการควบคุมที่ใตการควบคุมท  ี่

มีอยูมีอยู  ((โดยปกติจะมีการกําหนดคานี้ใหกับโดยปกติจะมีการกําหนดคานี้ใหกับ  
กระบวนการนับตั้งแตการออกแบบผลิตภัณฑกระบวนการนับตั้งแตการออกแบบผลิตภัณฑ))

((ดูจากดูจาก  ตารางตาราง  Cr2Cr2))

รายละเอียดของแบบฟอรม  Process  FMEA
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โอกาสเกิดความลมเหลว
เกณฑ : สาเหตุของการเกิด –PFMEA
(อุบัติการณ ตอรายการ/ยานยนต)

คะแนน

โอกาสสูงมาก
>  100 ตอ พัน

>  1 ใน 10 10

โอกาสสูง

50 ตอ พัน
1 ใน 20 9

20 ตอ พัน
1 ใน 50 8

10 ตอ พัน
1 ใน 100 7

โอกาสปานกลาง

2 ตอ พัน
1 ใน 500 6

0.5 ตอ พัน
1 ใน 2,000 5

0.1 ตอ พัน
1 ใน 10,000 4

โอกาสต่าํ

0.01 ตอ พัน
1 ใน 100,000 3

< 0.001 ตอ พัน
1 ใน 1,000,000 2

โอกาสต่าํมาก ความลมเหลวถูกตดัออกจาก
การควบคมุการปองกัน

1

ตารางตาราง Cr Cr22  แนะนําแนะนํา  PFMEAPFMEA  เกณฑการประเมินโอกาสเกณฑการประเมินโอกาส
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รายละเอียดของแบบฟอรมรายละเอียดของแบบฟอรม    ProcessProcess  FMEA  FMEA  ((ตอตอ))

h h Current Process ControlCurrent Process Control  ระบุระบ  ุ วิธีการควบคุมที่ใชทั้งการปองกันวิธีการควบคุมที่ใชทั้งการปองกัน  
ลักษณะของความลมเหลวหรือการลักษณะของความลมเหลวหรือการ  
ตรวจหาลกัษณะความลมเหลวที่ใชอยูตรวจหาลกัษณะความลมเหลวที่ใชอย  ู
ในปจจุบันในปจจุบัน

ในการควบคุมกระบวนการจะพิจารณาในการควบคุมกระบวนการจะพิจารณา    22  ประการประการ

การปองกันการปองกัน  (Prevention)  :  (Prevention)  :    การปองกันสาเหตขุองลักษณะความลมเหลวการปองกันสาเหตขุองลักษณะความลมเหลว  หรือหรือ  
กลไกของการเกิดลักษณะความลมเหลวกลไกของการเกิดลักษณะความลมเหลว  ที่จะเกิดขึ้นหรือที่จะเกิดขึ้นหรือ  
การลดอัตราการเกิดลักษณะความลมเหลวใหลดนอยลงการลดอัตราการเกิดลักษณะความลมเหลวใหลดนอยลง

การตรวจจับการตรวจจับ  (Detection)  :  (Detection)  :    การตรวจจับสาเหตหุรือกลไกของลักษณะความลมเหลวการตรวจจับสาเหตหุรือกลไกของลักษณะความลมเหลว

เพื่อนําไปสูการปฏิบตัิการแกไขเพื่อนําไปสูการปฏิบตัิการแกไข
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ขอกําหนด
ลักษณะความ  
ลมเหลว 

สาเหตุ
การควบคุม

เชิงปองกัน
การควบคุมโดยการตรวจหา

ขันสกรูจนยึดเต็มที่ สกรูไมยึดเต็มที่ พนักงานใสชุดขันน็อต  
ไมตั้งฉากกับผิวชิ้นงาน

ฝกอบรมพนักงาน ใสตัววัดมุมที่ชุดขันน็อตเพื่อตรวจด  ู

เกลียวขี่ ไมยอมใหเอาชิ้นสวนออกจาก  
ตัวยึดจนไดคาตามตองการ

ขันสกรูตามทอรค  
ในสเปค

ทอรคของสกรูสูง  
เกินไป

พนักงานดานอื่นตั้งคา  
ทอรคไวสูงเกินไป

แผงควบคุมแบบใส  

รหัสผาน (พนักงานตั้ง  
คาเทานั้นที่จะเขาถึงได)

กลองตรวจทอรคอยูในขั้นตอนตั้งคา  
เพื่อรับรองการตั้งคากอนเดินเครื่อง

พนักงานตั้งคาทอรคไว  

สูงเกินไป

ฝกอบรมพนักงานตั้ง  
คา

กลองตรวจทอรคอยูในขั้นตอนตั้งคา  
เพื่อรับรองการตั้งคากอนเดินเครื่อง

เพิ่มการตั้งคาในคูมือ  
ตั้งคา

ทอรคของสกรูต่ํา  
เกินไป

พนักงานดานอื่นตั้งคา  
ทอรคไวต่ําเกินไป

แผงควบคุมแบบใส  

รหัสผาน (พนักงานตั้ง  
คาเทานั้นที่จะเขาถึงได)

กลองตรวจทอรคอยูในขั้นตอนตั้งคา  
เพื่อรับรองการตั้งคากอนเดินเครื่อง

พนักงานตั้งคาทอรคไว  

ต่ําเกินไป

ฝกอบรมพนักงานตั้ง  
คา

กลองตรวจทอรคอยูในขั้นตอนตั้งคา  
เพื่อรับรองการตั้งคากอนเดินเครื่อง

เพิ่มการตั้งคาในคูมือ  
ตั้งคา

ตารางตาราง  ตัวอยางของสาเหตุและการควบคุมตัวอยางของสาเหตุและการควบคุม
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รายละเอียดของแบบฟอรม  Process  FMEA  (ตอ)

i  Detection (D)  ระบ  ุ ระดับคะแนนที่ไดจากการประเมิน

ความสามารถในการตรวจหา

(ดู ตาราง Cr3)
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โอกาสโอกาส

ที่จะตรวจพบที่จะตรวจพบ

เกณฑเกณฑ    ::

โอกาสที่จะตรวจพบโดยควบคุมการออกแบบโอกาสที่จะตรวจพบโดยควบคุมการออกแบบ
คะแนนคะแนน

ความนา

จะเปน

ที่จะตรวจพบ

ไมมีโอกาสตรวจพบ ไมควบคุมการกระบวนการในปจจุบัน; ไมวิเคราะห  

หรือตรวจไมพบ

10 แทบเปนไปไมได

ไมนาจะตรวจพบในแตละขั้น ตรวจไมพบลักษณะความลมเหลวและ/หรือความ  
ผิดพลาด (สาเหตุ) ไดโดยงาย (เชนสุมตรวจกํากับ)

9 นอยมาก

ปญหาที่ตรวจพบหลังการแปร  
รูป

พนักงานตรวจพบลักษณะความลมเหลวหลังจาก  
แปรรูปดวยการใชสายตา/สัมผสั/เครื่องเสียง 

8 นอย

ปญหาที่ตรวจพบในแหลง พนักงานตรวจพบลักษณะความลมเหลวในสถาน  ี

ดวยการใชสายตา/สัมผสั/เครื่องเสียง หรือหลังจาก  
แปรรูปโดยใชเกจคณุสมบัต ิ(ผาน/ไมผาน, ตรวจ  
ทอรคดวยมือ, ประแจคลิกเกอร เปนตน)

7 ต่ํามาก

ปญหาที่ตรวจพบหลังการแปร  
รูป

พนักงานตรวจพบลักษณะความลมเหลวในสถาน  ี

ดวยการใชเกจผันแปรหรือพนักงานตรวจในสถาน  ี

โดยใชเกจคุณสมบัต ิ(ผาน/ไมผาน, ตรวจทอรคดวย  
มือ, ประแจคลิกเกอร เปนตน)

6 ต่ํา

ตารางที่ Cr3 เกณฑการประเมินโดยตรวจหา FMEA ของกระบวนการที่เสนอแนะ
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โอกาสโอกาส

ที่จะตรวจพบที่จะตรวจพบ

เกณฑเกณฑ    ::

โอกาสที่จะตรวจพบโดยควบคุมการออกแบบโอกาสที่จะตรวจพบโดยควบคุมการออกแบบ

คะแนนคะแนน ความนาจะเปน

ที่จะตรวจพบ

ปญหาที่ตรวจพบในแหลง พนักงานตรวจหาลักษณะความลมเหลว หรือความผิดพลาด 

(สาเหตุ) ในสถานีโดยใชเกจผนัแปรหรือควบคุมอัตโนมัติในสถาน  ี

ที่จะตรวจหาชิ้นสวนผิดปกติและแจงพนักงาน (ใชแสง, ออด เปน  
ตน) ใชเกจเมื่อตั้งคาและตรวจชิ้นงานเริ่มแรก (เฉพาะสาเหตุที่ตั้ง  
คาเทานั้น)

5 ปานกลาง

ปญหาที่ตรวจพบหลังการ  
แปรรูป

ตรวจหาลักษณะความลมเหลวหลังการแปรรูปดวยการควบคุม  
อัตโนมัติ ที่จะตรวจพบชิ้นสวนผิดปกติและล็อกชิ้นสวนเพื่อไมให  

แปรรูปอีกตอไป 

4 คอนขางสงู

ปญหาที่ตรวจพบในแหลง ตรวจหาลักษณะความลมเหลวหลังการแปรรูปดวยการควบคุม  
อัตโนมัติ ที่จะตรวจพบชิ้นสวนผิดปกติและล็อกชิ้นสวนโดย  
อัตโนมัติในสถานี เพื่อไมใหแปรรูปอีกตอไป 

3 สูง

ตรวจหาความผิดพลาด 

และ/หรือปองกันปญหา

ตรวจหาความผิดพลาด (สาเหตุ) ในสถานีดวยการควบคุม  
อัตโนมัติ ที่จะตรวจพบความผิดพลาดและไมใหทําชิ้นสวนท  ี่

ผิดพลาด

2 สูงมาก

ตรวจหาไมได, ปองกันความ  
ลมเหลว

ปองกันความผิดพลาด (สาเหตุ) จากผลของการออกแบบตัวยึด 

ออกแบบเครื่องจักรหรือชิ้นสวน ไมอาจทําชิ้นสวนผิดปกติเพราะ  
รายการนัน้ถูกปองกันไวโดยออกแบบกระบวนการ/ผลิตภัณฑ

1 แทบแนนอน

ตารางที่ตารางที่ Cr Cr33  เกณฑการประเมินโดยตรวจหาเกณฑการประเมินโดยตรวจหา  FMEAFMEA  ของกระบวนการที่เสนอแนะของกระบวนการที่เสนอแนะ
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รายละเอียดของแบบฟอรมรายละเอียดของแบบฟอรม    ProcessProcess  FMEA  FMEA  ((ตอตอ))

j     Risk Priority Number (RPN)j     Risk Priority Number (RPN)  ระบุระบ  ุ คาผลคูณของคาผลคูณของ  SEVERITY,SEVERITY,

OCCURRENCE OCCURRENCE และและ  DETECTIONDETECTION

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

จุดเนนจุดเนน  ::  ไมควรใชคาจํากัดไมควรใชคาจํากัด  RPN RPN เพื่อกําหนดความจําเปนของมาตรการในการแกไขเพื่อกําหนดความจําเปนของมาตรการในการแกไข  และและ  
ปรับปรุงปรับปรุง

รายการ ระดับความรุนแรง โอกาสที่จะเกิด โอกาสที่จะตรวจพบ RPN

A 9 2 5 90

B 7 4 4 112

ตัวอยางเชนตัวอยางเชน  ถาลูกคาใหคาจํากัดใดถาลูกคาใหคาจํากัดใด  ๆๆ  100100  ดังตอไปนี้ผูขายจะตองใชมาตรการตอลักษณะดังตอไปนี้ผูขายจะตองใชมาตรการตอลักษณะ  B B ที่มีที่มี  RPN RPN เปนเปน  112112

ในตัวอยางนี้คาในตัวอยางนี้คา  RPN RPN สูงกวาตอลักษณะสูงกวาตอลักษณะ  B B แตควรใหลาํดับความสําคัญตอแตควรใหลาํดับความสําคัญตอ  A A ที่มีระดับความรุนแรงสูงกวาคือที่มีระดับความรุนแรงสูงกวาคือ  

99  แมวาแมวา  RPN RPN เปนเปน  9090  ที่นอยกวาที่นอยกวา  และต่ํากวาคาจํากัดและต่ํากวาคาจํากัด
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รายละเอียดของแบบฟอรมรายละเอียดของแบบฟอรม    ProcessProcess  FMEA  FMEA  ((ตอตอ))

k     Recommended Action k     Recommended Action ระบุระบ  ุ แนวทางการแกไขและปองกันปญหาแนวทางการแกไขและปองกันปญหา  สาํหรับสาํหรับ  
สาเหตทุี่มีคาสาเหตทุี่มีคา  RPNRPN  สูงๆสูงๆ      ((ตามลาํดับความตามลาํดับความ  
สําคัญสําคัญ))  เพื่อลดโอกาสเกิดเพื่อลดโอกาสเกิด  และหามาตรการและหามาตรการ  
ในการตรวจหาในการตรวจหา

ll  Responsibility & TargetResponsibility & Target  ระบุระบ  ุ ผูรับผดิชอบในการปฏิบัติการแกไขรวมทั้งผูรับผดิชอบในการปฏิบัติการแกไขรวมทั้ง

Completion DateCompletion Date  กําหนดวันที่เสร็จกําหนดวันที่เสร็จ

m    Action Taken/Completionm    Action Taken/Completion  ระบุระบ  ุ ผลการปฏิบัติการแกไขผลการปฏิบัติการแกไข  และวันที่สิ้นสุดและวันที่สิ้นสุด

/date/date

nn  Action ResultsAction Results  ระบุระบ  ุ ผลการประเมินคาผลการประเมินคา  RPN RPN ใหมใหม  หลังจากการแกไขหลังจากการแกไข
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ขั้นของกระบวนการ/  
หนาที่

ขอกําหนด
ลักษณะความ  
ลมเหลว 

สาเหตุ
ควบคุม

เชิงปองกัน

ควบคุมโดย  
การตรวจหา

มาตรการที่เสนอแนะ

ปฏิบัติการ 20

(ติดเบาะที่นั่งเขากับราง  
โดยใชประแจทอรค) เลือก  
สกรู 4 ตัว

สกรู 4 ตัว มีสกรูนอยกวา 4 

ตัว

ติดตั้งสกรูนอย  
เกินไปซึ่ง  
ผิดพลาด

ใชเครื่องมือท  ี่

มองเห็นและ  
แสดงจํานวนท  ี่

ถูกตอง

ตรวจสอบดวย  
สายตา ณ สถาน  ี

นั้น

ติดตามทอรคในสถานี; ปด  
ไลนถาพบวานอยกวา 4

ฝกอบรม  
พนักงาน

สกรูที่กําหนด ใชสกรูผิด (ขนาด  
โตไป)

มีสกรูคลายกันท  ี่

สถานีนี้

ใชเครื่องมือท  ี่

มองเห็นและ  
แสดงจํานวนท  ี่

ถูกตอง

ตรวจสอบดวย  
สายตา ณ สถาน  ี

นั้น

ติดตามมุมทอรคในสถานี; 

ปดไลนถาพบวาไมไดมุม 

ปองกันความผิดพลาดโดย  
การออกแบบ; ใชสกรูชนิด  
เดียวในสถานี/ผลิตภัณฑ  

เดียว
ฝกอบรม  
พนักงาน

ปฏิบัติการ 20

(ติดเบาะที่นั่งเขากับราง  
โดยใชประแจทอรค) เริ่ม  
จากรูขวาหนา ขันสกรูแต  

ละตัวจนไดทอรคที่กําหนด

ลําดับการ  
ประกอบ--ใส  

สกรูตัวแรกท  ี่

รูขวาหนา

ใสสกรูในรูอื่นๆ พนักงานพบร  ู

มากกวา 1 รู
ใชเครื่องมือท  ี่

มองเห็นและ  
แสดงจํานวนท  ี่

ถูกตอง

ตรวจสอบดวย  
สายตา ณ สถาน  ี

นั้น

เพิ่มเซนเซอรในตําแหนง  
ของตับขันน็อต ไมให  

ทํางานถาตัวขันน็อตไมอย  ู

ที่รูที่ถูกตอง

ฝกอบรม  
พนักงาน

ตาราง ตัวอยางของสาเหตุ การควบคุมและมาตรการ
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