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Supplier Quality Manual Effective Date Rev : 

SL4 LTD (คูมือคุณภาพสําหรับผูสงมอบ) 23 Nov 2008 01 

 

Document Control Copy / Page 2 of 29 

 

 
แกไขครั้งท่ี วันท่ีแกไข รายละเอียดการแกไข 
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บทนํา 
 

 คูมือคุณภาพสาํหรับผูสงมอบ (Supplier Quality Manual) ฉบับนี้ไดจดัทําขึ้นเพื่อใชเปนในแนวทาง
ในการปฏิบัตกิิจกรรมตาง ๆ ของผูสงมอบที่มีโอกาสเกิดผลกระทบตอระบบคุณภาพของบริษัท เอสแอล 
โฟร  จํากัด และ/หรือ ตอลูกคาของบริษัท เอสแอล โฟร  จํากัด 
 โดยคูมือ ฯ ไดถูกจัดทําขึ้นบนพื้นฐานของความรวมมือระหวางบรษิัท เอสแอล โฟร  จํากัด และผู
สงมอบ ดังนั้นเนื้อหาที่ระบใุหผูสงมอบตองปฏิบัติจึงเปนมาตรฐานอยางต่ําทั่ว ๆ ไปทางดานระบบบริหาร
การจัดการดานคุณภาพ และระบบบริหารการจัดการดานสิ่งแวดลอม ที่ทางผูสงมอบตองจัดทํา นาํไปปฏิบัติ 
และคงรักษาไวซ่ึงระบบบรหิารการจัดการดังกลาวอยางสม่ําเสมอ และหากผูสงมอบไมสามารถดําเนินการ
ไดตามคูมือผูสงมอบฉบับนี้ ทางผูสงมอบตองจัดทําเปนเอกสารเพื่อขออนุมัติจากบริษัท เอสแอล โฟร  
จํากัด สําหรับกิจกรรมที่ไมสามารถดําเนินการไดอยางสอดคลอง พรอมทั้งนําเสนอแนวทางที่มี
ประสิทธิภาพเทียบเทาสําหรับการดําเนนิกจิกรรมดังกลาวใหบริษัท เอสแอล โฟร  จํากัด รับทราบและ
อนุมัติดวย 
 เนื้อหาในคูมือคุณภาพสําหรับผูสงมอบฉบับนี้ไดครอบคลุมผูสงมอบที่เปน “ผูขายวัตถุดิบ (Raw 
material), ผูรับเหมาชวงการผลิต (Sub contractor)” เทานั้น และกจิกรรมที่ตองปฏิบัติคือ ชวงการพัฒนา
ผลิตภัณฑใหม (New model), ชวงการผลิตตามคําส่ังซ้ือ (Mass production) และชวงการดําเนนิการเมื่อเกิด
ส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนดตาง ๆ (Non conforming products) 
 คูมือผูคุณภาพสําหรับผูสงมอบฉบับนี้เปนทรัพยสินของบริษัท เอสแอล โฟร  จํากัด หามมิใหมกีาร
คัดลอก แกไข สวนหนึ่งสวนใดหรือทั้งหมดของเอกสาร โดยไมไดรับการอนุญาตเปนลายลักษณอักษรจาก
ผูจัดการฝายจดัซื้อ ของบริษัท เอสแอล โฟร  จํากัด 
 
   
       
                   
                           ผูจัดการฝายจัดซ้ือ 
               01 มกราคม 2551 
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ขอกําหนดดานคุณภาพ 
(QUALITY REQUIREMENTS) 

 
1. Purchasing process procedure – 

ขั้นตอนการจดัซื้อ 
 Distribution of Part ' s Drawings –  

การสงแบบชิ้นสวน      
 Production Part Approval Process & Document –  

ขั้นตอนและเอกสารเกี่ยวกับการขออนุมัติใชช้ินสวน 
 Engineering Change Request –  

การขอแกไขทางวิศวกรรม 
 Special Use Request –  

การขอใชช้ินสวนกรณีพิเศษ 
 Regular Submission of Inspection Data –  

การสงขอมูลการตรวจสอบ 
 Layout Inspection –  

การตรวจสอบตามแบบชิ้นงาน 
 Sub-Contractor Quality Audit –  

การตรวจประเมินคุณภาพ 
 Initial Period Quality Control –  

การควบคุมคณุภาพพิเศษในชวงเริ่มแรก 
 Control of Safety Parts –  

การควบคุมชิน้สวนที่เกี่ยวของกับความปลอดภัย 
 Information of Non-Conforming parts –  

การแจงปญหาชิ้นงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
2. Part Sorting and Control of NG parts –  

การคัดแยกงานและการจัดการของเสีย 
3. Supplier Quality Evaluation –  

การประเมินคณุภาพผูสงมอบชิ้นสวน 



 
Supplier Quality Manual Effective Date Rev : 

SL4 LTD (คูมือคุณภาพสําหรับผูสงมอบ) 23 Nov 2008 01 

 

Document Control Copy / Page 5 of 29 

 

4. Package Standard –  
มาตรฐานการบรรจุภัณฑ 

5. Control of Substance of environmental concern  –  
การควบคุมสารปนเปอนทางดานสิ่งแวดลอม 
 

 
APPENDIX – A 
 QUALITY MASTER FORMS (for copy) – แบบฟอรมตาง ๆ ดานคุณภาพ 
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วัตถุประสงค 
 คูมือฉบับนี้จัดทําขึ้นเพื่อ เปนแนวทางสาํหรับการควบคุมผูสงมอบ ใหปฏิบัติตามมาตรฐานของ
บริษัท เอสแอล โฟร  จํากัด บริษัทมีความมุงมั่นในการพัฒนาคุณภาพของบริษัทใหไปสูระดับสากล โดยมี
แนวนโยบายและแนวคิดคือ “คุณภาพมาตรฐาน สงมอบทันเวลา ส่ิงแวดลอมรวมรักษา ปรับปรุงพัฒนา
อยางตอเนื่อง” ซ่ึงการที่จะทําใหผลิตภณัฑ และระบบคุณภาพมีมาตรฐานที่ดีนั้น ตองมาจากความรวมมือ
หลาย ๆ ฝาย โดยเฉพาะคุณภาพของผลิตภัณฑ เราถือวาทานเปนสวนหนึ่งของกระบวนการทีจ่ะทําให
คุณภาพของผลิตภัณฑเปนไปตามมาตรฐาน และรับประกันคณุภาพได เพื่อรวมกันสรางความพึงพอใจ
ใหกับลูกคา 
 
ขอบังคับ 
 คูมือฉบับนี้เปนลิขสิทธิ์เฉพาะของบริษัท เอสแอล โฟร  จํากัด เทานัน้ หามมิใหบุคคลอื่นนําไปทาํ
สําเนาอื่นๆ กอนไดรับอนุญาตจากบริษัท และผูครอบครอง จะถือเอกสารนี้เปนขอตกลงเบื้องตนระหวาง
บริษัทฯ ผูครอบครองจะอานทําความเขาใจ และปฏิบัตติามคูมือฉบับนี้อยางเครงครัด เพื่อเปนแนวทางการ
พัฒนาระบบคณุภาพไปดวยกัน 
 
คํานิยาม 

1. บริษัทฯ   :  บริษัท  เอสแอล โฟร  จํากัด 
2. ผูสงมอบ :  ผูที่ทําหนาที่สงมอบวัตถุดิบ, ผลิตภัณฑ, อุปกรณ และใหบริการตาง ๆ ตอ 

บริษัทฯ และรวมถึงใหการสนับสนุนกระบวนการผลิต     และการดําเนนิ 
การตาง ๆ กับบริษัทฯ โดยกําหนดใหประกอบดวย Vendor,  
Subcontractor, Maker 

3. Vendor  : ผูผลิต หรือตัวแทนจําหนายที่สงมอบวัตถุดิบ, อุปกรณ  และ/หรือช้ินสวน 
ที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ และ/หรือกระบวนการผลิต      เพื่อใชใน 
กระบวนการผลิตของบริษัทฯ เชน ผูขายวตัถุ และจัดทําแมพิมพ เปนตน 

4. Subcontractor : ผูรับเหมาชวงการผลิตผลิตภัณฑของบริษทัฯ     ทั้งที่เปนการรับเหมาชวง 
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ผลิตที่เปนสวนหนึ่งของผลิตภัณฑ หรือทั้งหมดของผลิตภัณฑนั้น ๆ ที่สง
มอบใหลูกคา เชน ผูผลิตช้ินสวนประกอบ 

5. Maker  : ผูขายสินคา หรือใหบริการตาง ๆ ที่มีผลกระทบโดยออม  ตอคุณภาพของ 
ผลิตภัณฑ      และ/หรือกระบวนการผลิต เชน ผูขายอุปกรณสํานักงาน 
หรือซอมเครื่องจักร เปนตน 
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1. Purchasing process procedure (ขั้นตอนการจัดซ้ือ)  
1.1 จุดประสงค  

เพื่อเปนแนวทางปฏิบัติในภาพรวม สําหรับกิจกรรมการซื้อขายระหวางผูสงมอบ 
(Supplier) กับบริษัท ฯ และรวมถึงการติดตอประสานงานในกรณีตาง ๆ  

 
1.2 แนวทางปฏิบตั ิ
1. หนวยงานจัดซ้ือของบริษัทฯ จะดําเนินการคัดเลือกผูสงมอบ (Supplier) รายใหมที่

นาเชื่อถือมาจํานวนหนึ่ง แลวสงแบบฟอรม Supplier Survey Form (FR-PUR-02-01) ใหผู
สงมอบที่คัดเลือกมาทําการกรอกขอมูลรายละเอียดเกี่ยวกบับริษัทและอืน่ ๆ ของผูสงมอบ 

2. หนวยงานจัดซ้ือของบริษัทฯ รวมกับหนวยงานประกนัคุณภาพ และหนวยงานทีเ่กีย่วของ
อ่ืน ๆ ดําเนินการเขาไปตรวจติดตาม ณ แหลงผลิตของผูสงมอบ โดยกําหนดใหผูสงมอบที่
ตองทําการประเมิน ณ แหลงผลิตประกอบดวย 

• ผูสงมอบประเภท Vendor ที่เปนผูผลิตเอง และมโีรงงานผลิตอยูใน
ประเทศไทย 

• ผูสงมอบประเภท Subcontractor 
ในการประเมนิ ณ แหลงผลิต อางอิงหัวขอในการตรวจติดตามจาก Supplier audit manual 
(SD-PUR-02-02) โดยกําหนดเกณฑการยอมรับผลการประเมินผูสงมอบอยูที่ 50 %  และ
หนวยงานจัดซ้ือจะทําการแจงผลการประเมินดังกลาวใหผูสงมอบรับทราบ 

3. หนวยงานจัดซ้ือ ทําการสรุปผลการตรวจติดตาม ณ แหลงผลิตของผูสงมอบเพื่อการอนุมัติ
เขาสู AVL และ ASL  

4. หนวยงานจัดซ้ือทําการจัดสงขอกําหนดของผลิตภัณฑใหผูสงมอบ เชน Drawing, 
Inspection standard หรือขอมูลอ่ืน ๆ สําหรับการจัดทาํผลิตภัณฑตวัอยาง หรือเพือ่การ
ทดลองใช หรือเพื่อการ 
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ภาคผนวก 
 

1. Distribution of Part’s Drawing and relevant documents. (การสงแบบชิ้นสวนและเอกสารตางๆ 
ท่ีเก่ียวของ)  
จุดประสงค :  
1. เพื่อใหแบบชิน้สวนที่ใชถูกตอง Update ลดความสับสน แกปญหาแบบชิ้นสวนทีผ่ลิตไมตรง

กับลําดับการเปลี่ยนแปลง (Revision no.) 
 
แนวปฏิบัต ิ

 ในกรณีที่เอกสาร หรือแบบ Drawing ใชสําหรับการขอใหเสนอราคา ทางแผนกจดัซ้ือจะประทับตรา 
 

 
 
 
 
 เอกสาร หรือแบบ Drawing ที่ใชสําหรับการผลิตจริงจะมีการประทับตรา 

 
 

 
 
 
 
 เอกสาร หรือแบบ Drawing ที่ถือเปนชิ้นสวนซึ่งเกีย่วของกับความปลอดภัย (Safety part)ขอกําหนดของ
กฎหมาย (Regulation part) หรือดานสิ่งแวดลอม (Emission part) จะมีเครือ่งหมายพิเศษบงชี้ เชน                     
เปนตน S
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 แบบ Drawing ของบริษัทฯ ทุกแผนถือเปนทรัพยสินทางปญญาของบริษัทของบริษัทที่จะสงให Sub – 
Contractor เพือ่จุดประสงคเฉพาะดานเทานั้นหามมใิห Sub – Contractor ใหแบบ Drawing ในการอื่น หรือ
ทําสําเนาแจกจายไปยังบุคคลอื่นใด โดยมไิดรับอนุญาตเปนลายลักษณอักษรจากทางบริษัทฯ 
 การแจกจาย Drawing หรือเอกสารสําคัญ เชน Check Sheet เปนตน ทกุครั้งจะมีเอกสารแนบ ใบสงมอบ 
Drawing (Vender or Subcontractor) (FR-QSM-05-13) แนบพรอมกับ Drawing / เอกสารที่ไดรับการ
ประทับตราซึ่งผูรับเอกสารตองเซ็นรับเอกสารพรอมกับวันที่ และจัดสงใบสงมอบ Drawing (Vender or 
Subcontractor) (FR-QSM-05-13) คืนใหหนวยงานตนสังกัดของบริษัท เอสแอล โฟร  จํากัด ทันท ี
 

2. Production Parts Approval Process & Document (ขัน้ตอนและเอกสารเกี่ยวกับการขออนุมัติใช
ชิ้นสวนใหม) 
จุดประสงค :  

1. กําหนดใหเปนรูปแบบและขั้นตอนมาตรฐานในการสงมอบผลิตภัณฑใหมเพื่อการอนุมัติ
ใช 

2. เพื่อใหเอกสารอางอิงทางดานคุณภาพของแตละชิ้นงาน ถูกเก็บรักษาอยางเปนระบบ 
 

แนวปฏิบัต ิ
1. โดยปกติทางบริษัทฯ กอนที่จะมกีารตกลงใหผูสงมอบเริ่มผลิตและจัดสงงานแบบ Mass 

Production ทางบริษัทฯ จะมกีารเรียกเปนขัน้ตอน ดังนี ้
 Initial Sample งานตัวอยางเบื้องตน ซ่ึงผูสงมอบจะตองผลิตช้ินงานใหผานตามขอกําหนดตามแบบ 
Drawing จนกวาจะผานการอนุมัติ 
 Pre-Production #1 (หรือ Trial Lot #1) ซ่ึงนอกจากผูสงมอบจะตองผลิตช้ินงานใหผานตามขอกําหนด
ทั้งหมดแลว ผูสงมอบจะตองใชกระบวนการผลิต, เครื่องจักร, Tooling และ Condition ตางๆ เหมือนการ
ผลิต Mass Production จริง 
 Pre-Production #2 (หรือ Trial Lot #2) ซ่ึงเงื่อนไขเหมือน Pre-Production #1 ซ่ึงผูสงมอบจะตองผานทั้ง 
2 ขั้นตอนกอนที่จะเริ่มการผลิต Mass Production  

หมายเหตุ : อาจมีขอตกลงที่แตกตางจากทีก่ําหนดได แตจะดําเนินการเปนครั้ง ๆ ไป ตาม
การตกลงรวมกันระหวางหนวยงานจดัซื้อ กับผูสงมอบ 

2. แบบฟอรมที่ใช (2.1 ใหแนบมาทุกครั้งที่สงตัวอยางชิ้นงานใหม) 



 
Supplier Quality Manual Effective Date Rev : 

SL4 LTD (คูมือคุณภาพสําหรับผูสงมอบ) 23 Nov 2008 01 

 

Document Control Copy / Page 11 of 29 

 

 PART APPROVAL SHEET ใชนําเสนอฝายควบคุมคณุภาพ เพื่อการอนุมัติทางดานคุณภาพของแตละ
ช้ินงาน แตละ Part Number ในการขออนุมัตินั้นผูสงมอบตองแนบเอกสารผลการตรวจสอบ และทดสอบ
ตาง ๆ ที่บริษัทฯ กําหนด พรอมทั้งระบุเงื่อนไขตาง ๆ ในแนบฟอรม 
 เอกสารอื่น ๆ ที่บริษัทฯ ไมไดกําหนดแบบฟอรมเฉพาะใหผูสงมอบสามารถใชแบบฟอรมตามความ
เหมาะสมของผูสงมอบได แตทั้งนี้ฝายควบคุมคุณภาพจะทําการพิจารณาและอาจจะรองขอใหแกไขเพิ่มเติม
ทั้งกอนและหลังการอนุมัติช้ินงานได โดยทั่วไปเอกสารที่ตองจัดสงไดแก 

- Drawing : แบบชิ้นงาน ในกรณีที่ผูสงมอบตองจัดทําแบบชิ้นงานของตนเองขึ้นมาใหม 
จะตองสงใหทางฝายควบคุมคุณภาพอนุมัตกิอน 

- Process Flow Chart : แผนภูมแิสดงชื่อข้ันตอนและการไหลของกระบวนการผลิต
ช้ินงานนั้นๆ 

- QC Process Chart / Diagram หรือ Quality Control Plan : แผนคุณภาพในการควบคุม
คุณภาพในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต ในแผนคุณภาพนี้จะตองระบุจดุ
ควบคุม, มาตรฐาน, เครื่องมือ, ความถี่, ผูรับผิดชอบ โดยละเอยีดแผนคุณภาพนี้จะ
อางอิงในขณะตรวจ Audit กระบวนการ 

- Inspection Standard : มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน ซ่ึงจะตองแสดงถึงจดุ
ตรวจสอบ, มาตรฐาน, เครื่องมือวัดที่ใช, ความถี่ / จํานวนในการตรวจสอบ 

- Inspection Result : ผลตรวจสอบจริงโดยผูสงมอบ 
- Lay out Inspection : ผลการตรวจสอบ / ทดสอบทุก ๆ จุดตามแบบ Drawing งาน 
- Certificate of analysis :  ผลการตรวจสอบ หรือวิเคราะหคาสารเคมี (สําหรับ Raw 

material ที่เปนสารเคมี) 
- Test Data : ผลการทดสอบเฉพาะดาน ซ่ึงอาจจะมีระบุในแบบ Drawing งาน หรือระบุ

ในมาตรฐานอตุสาหกรรมที่เกี่ยวของ ซ่ึงผูสงมอบจะตองอางอิงถึงมาตรฐานการ
ทดสอบที่ใช 

- Process Capability Data : ขอมูลยืนยันคาความสามารถของกระบวนการผลิต แสดง
ออกมาในรูปแบบทางสถิติ เชนคา Pp, Ppk, Cp, Cpk ผูสงมอบจะตองกําหนดจดุ
ควบคุมพิเศษ (หรือตามขอตกลงกับบริษัทฯ) ในการยืนยนัความสามารถของ
กระบวนการผลิต โดยทั่วไปทางบรษิัทฯ จะถือวาเปนกระบวนการผลิตมีขีด
ความสามารถพอเพียง เมื่อคา Pp, Cp และ Ppk > 1.67, Cpk > 1.33 และกําหนดให
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ช้ินงานที่เกีย่วของกับความปลอดภัย (Safety part) ตองมี Cpk > 1.67 (Refrence SPC 
Manual)  

- เอกสารขอมูลอ่ืน ๆ ซ่ึงนอกเหนือจากนี้อาจจะจําเปนตองมีประกอบ ทั้งนี้ขึ้นกับ
คุณลักษณะของชิ้นงานนั้นๆ และขอตกลงเพิ่มเติมระหวางบริษัทฯ กบัผูสงมอบ 

หมายเหต ุ ใหอางอิงคูมือ PPAP ในการสงมอบชิ้นสวนใหม หรือเมื่อมกีาร
เปลี่ยนแปลง ซ่ึงทางบริษัท เอสแอล โฟร  จํากัด จะเปนผูกําหนดวาบรษิัทของทานอยูในระดับขอบ
การ Submit ที่ level ไหน (ตดิตอหนวยงาน NPD) 

 
2. ช้ินงานที่สงสําหรับการขออนุมัติใชจะตองชี้บงดวย PART DELIVERY TAG เพื่อให

ผูเกี่ยวของกับการจัดสง และรับสินคาทั้งของบริษัทฯ และของ Supplier ไมเกิดสบัสนกับงาน
ปกติ รูปแบบของปายนี้แสดงอยูในเอกสารแนบ โดยระบุดวยวาเปนการสงเพื่อเปน Sample 
หรือ Trial 

3. การอนุมัติทางฝายควบคุมคณุภาพ จะสรุปผลการอนุมัติ 
- OK / PASS : ผานการอนุมตัิทางดานคุณภาพทั้งชิ้นงานและเอกสารอางอิงตางๆ ทาง

ฝายควบคุมการผลิตและจัดซ้ือของบริษัทฯ สามารถที่จะสั่งใหผูสงมอบทําการจัดสง
ช้ินงานได 

- OK for DELIVERY with CONDITION ผานการอนุมัติทางดานคุณภาพอยางมี
เงื่อนไข แมวาบริษัทฯ สามารถที่จะสั่งใหผูสงมอบทําการจัดสงชิ้นงานได แตผูสงมอบ
จะตองทําการแกไขปรับปรงุตามเงื่อนไขและระยะเวลาที่ระบุไว 

- FAIL – RE – SUBMISSION ไมผานการอนุมัติทางดานคุณภาพ ซ่ึงบริษัทฯ จะ
กําหนดวาจะใหผูสงมอบทําการแกไข โดยการจัดสงชิ้นงานใหม หรือาจจะยกเลิกก็ได 

 
ระดับของผูสงมอบในการสงเอกสารเพื่อการอนุมัติช้ินสวนกอนการผลติ (Level for Submission) 
 

ITEM L1 L2 L3 

1. เอกสารการออกแบบเชน CAD/CAM, Drawing (ถามี)    
2. เอกสารการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม (ถามี)    
3. แผนผังการไหลของกระบวนการ (Process flow chart)    
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4. การวเิคราะหความเสี่ยงและผลกระทบของกระบวนการ (Process FMEA)    
5. มาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard / Inspection sheet)    
6. ผลการตรวจสอบ (Inspection result / Lay out inspection)    
7. ผลการทดสอบวัสดุ (Material test record / Mill sheet) (ถามี)    
8. ผลการทดสอบสมรรถนะ และความทนทาน (Performance test record) (ถามี)    
9. ผลการวิเคราะหสารปนเปอน (Substance of environmental concern)    
10. ผลการศึกษาความสามารถของกระบวนการ (Pp, Ppk, Cp, Cpk,)    
11. ผลการวิเคราะหระบบการวัด (MSA)    
12. เอกสารคุณสมบัติเกีย่วกับหอง Lab (ถามี)    
13. แผนควบคมุการผลิต (Control plan / QC process chart)    
14. เอกสาร Part Approval Sheet    
15. รายงานการอนุมัติสภาพภายนอกทั่วไป (AAR) (ถามี)    
16. ตัวอยางผลิตภัณฑ (Sample part)    
17. รายการ / รูปแบบอุปกรณชวยการตรวจวัด (Checking Aids) (ถามี)    
18. มาตรฐานการบรรจุ (Packaging standard) (ถามี)    
19. บันทึกอืน่ ๆ ที่สอดคลองกับขอกําหนดลูกคา (ถารองขอ)    
 

• L1 =  ผูสงมอบที่ไดผานการรับรองระบบบริหารการจัดการดานคุณภาพ ตามมาตรฐานสากล 
ISO / TS 16949 : 2002 และ/หรือ ISO 9001 : 2000 

• L1 =  ผูสงมอบที่ไดผานการรับรองระบบบริหารการจัดการดานคุณภาพ ตามมาตรฐานสากล 
ISO 9001 : 2000 

• L1 =  ผูสงมอบที่ยังไมผานการรับรอง หรืออยูในชวงของการจัดทําระบบบริหารการจัดการดาน 
คุณภาพ 

 
 
 
 
 
 

 



 
Supplier Quality Manual Effective Date Rev : 

SL4 LTD (คูมือคุณภาพสําหรับผูสงมอบ) 23 Nov 2008 01 

 

Document Control Copy / Page 14 of 29 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
3. ENGINEERING CHANGE REQUEST (การขอเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม) 

จุดประสงค  
1. เพื่อควบคุมการเปลี่ยนแปลงในกรณีที่ผูสงมอบไมสามารถที่จะผลิตช้ินงานตามแบบ 

Drawing หรือขอกําหนดทางวิศวกรรมของชิ้นงานนั้นๆ 
2. เพื่อประกนัคุณภาพชิน้งานที่มีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต 
 
คําจํากัดความ 
 การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม (Engineering Change) หมายถึงการเปลี่ยนแปลงทางดาน
ขอกําหนดที่ระบุใน Drawing, การเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต ซ่ึงรวมถึงการเปลี่ยนแปลง
วิธีการผลิต, การเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการผลิต, การเปลี่ยนแหลงวัตถุดิบ หรือผูสงมอบชวงยอย
, การยายแหลงผลิตหรือไลนการผลิต หรือการเปลี่ยนแปลงอื่นๆ ที่อาจจะมีผลกระทบตอ
คุณภาพ และ/หรือ คุณภาพลักษณะของผลิตภัณฑนั้น ๆ 
 
แนวปฏิบตั ิ

 กรณีขอเปลี่ยนแปลงขอกําหนดของผลิตภัณฑ (Design or Specification Change Request) 
 โดยปกติผูสงมอบจะตองผลิตช้ินงาน ใหเปนไปตามขอกําหนดที่ระบุไวในแบบ Drawing และ/หรือ 
Inspection Standard ตาง ๆ อยางเต็มที่ตามความสามารถเทาที่จะกระทําได 
 แตหากมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองแกไขใหแตกตางจากขอกําหนดเดมิ ผูสงมอบจะตองกรอกขอมูล
และนําเสนอรายละเอียดตามแบบฟอรม Engineering Change Request (FR-NPD-01-03) เลือกชอง Design 
Change พรอมขอมูลเปรียบเทียบและเหตุผล 
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 กรณีที่จะตองมีการจัดทํา Drawing ใหมหลังการเปลี่ยนแปลงทางบริษัทฯ จะเปนผูประสานงานกับทาง
บริษัทฯ ลูกคา เพื่อออก Drawing ใหมใหผูสงมอบตอไป 

 
 กรณีขอเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต (Process Change Request) 
 ใชแบบฟอรม Engineering Change Request (FR-NPD-01-03) เชนกันโดยเลือกชอง Process Change 
Standard หรือเอกสารที่เกี่ยวของอื่น ๆ ในกรณีที่ตองเปลี่ยนแปลงเอกสาร ผูสงมอบจะตองสงเอกสารนั้น
มายังฝายควบคุมคุณภาพของบริษัทฯ เพื่อพิจารณาทบทวนและอนุมัต ิ
 ในการสงตัวอยางงานที่มีการเปลี่ยนแปลงใหแนบฟอรม Engineering Change Request (FR-NPD-01-03) 
มายังฝายควบคุมคุณภาพเพือ่ตรวจสอบยนืยันผล 
 ในกรณีที่การผลิตช้ินงานเขาสูขั้นตอน Mass Production แลวผูสงมอบมีความจําเปนตองเปลี่ยนแปลง
ภายหลัง หรือการขอเปลี่ยนแปลงเปนกรณีช่ัวคราว ผูสงมอบจะตองนําเสนอวิธีการแยกแยะ และชี้บง
ช้ินงานระหวางชิ้นงานเดิมและชิ้นงานที่มกีารเปลี่ยนแปลงอยางเดนชดั รวมทั้งการเก็บบันทึก Lot ที่เริ่มและ 
Lot ระหวางทีม่ีผลบังคับใช ขอเสนอนี้จะเปนสวนหนึ่งในการพิจารณาการขออนุมัติ 
 หากการเปลีย่นแปลงมีผลตอ ตนทุน คุณภาพ ประสิทธิภาพ การผลิต ใหผูสงมอบชี้แจงรายละเอียดมา
ดวย 
 ระยะในการพจิารณาผล จะใชเวลานานหรือส้ันขึ้นอยูกับเนื้อหาในการเปลี่ยนแปลง ในบางกรณีทาง
บริษัทฯ จะตองสงผลไปยังลูกคา ดังนั้นผูสงมอบควรจะตองวางแผนสํารองทดแทน เผ่ือการอนุมัติไมผาน
หรือไมทันตามระยะเวลาทีก่ําหนด 
 หามสงชิ้นงานที่เปลี่ยนแปลงแกไขแลว กอนที่จะไดรับการอนุมัติจากบริษัทฯ โดยเอกสารแบบฟอรมที่
กําหนดนี้จะใชได 1 ใบตอ 1 ช้ินงาน ใน 1 กรณีเทานั้น และกําหนดใหผูสงมอบตองจัดเก็บเอกสารและ
บันทึกที่เกีย่วของกับการเปลี่ยนแปลงดังกลาวไวตลอดอายุการผลิตผลิตภัณฑดังกลาวบวกหนึ่งปปฏิทิน 
 ช้ินงานที่มีการเปลี่ยนแปลงจะตองติด PART DELIVERY TAG มาในลอตแรกของการจัดสง 
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4. SPECIAL USE REQUEST (การขอใชชิน้สวนกรณีพิเศษ) 
จุดประสงค 

1. เพื่อควบคุมชิน้สวนที่จําเปนตองใชเปนกรณีพิเศษ 
 

แนวปฏิบตั ิ
4.1 การขอใชช้ินสวนกรณีพิเศษอันเนื่องมาจากชิ้นสวนนั้นไมเปนไปตามขอกําหนด จะตอง

ขอใชในกรณทีี่จําเปนเทานัน้ 
4.2 และหากมีความจําเปนที่จะตองขอใช ผูสงมอบจะตองกรอกขอมูลและนําเสนอ

รายละเอียดตามแบบฟอรม Special Use Request : คํารองขอใชช้ินสวนกรณีพิเศษ (FR-
QC-05-02) 

4.3 ผูสงมอบจะตองชี้แจงรายละเอียดของปญหาที่เกิดขึน้, สาเหตุของปญหา, แนวทางในการ
ช้ีบงและแยกแยะชิ้นงานที่ขอใชเปนกรณพีิเศษ ใหแตกตางจากชิ้นงานปกติ, ลักษณะของ
ช้ินงานที่ตองขอใชมาอยางครบถวนทั้งหมดจะเปนขอมลูในการพิจารณาอนุมัต ิ

4.4 การชี้บงชิ้นงานที่ขอใชเปนกรณีพิเศษ อาจจะชี้บงโดยการทําสัญลักษณบนชิ้นงานทกุ ๆ 
ช้ิน, การชี้บงบน TAG CARD เชนเพิ่มสัญลักษณ                  , การแยกแยะ และควบคุม 
LOT  

S

4.5 บริษัทฯ อาจจะขอลดราคาชิ้นงาน สําหรับชิ้นงานที่ขอใชเปนกรณพีิเศษ ในสดัสวนที่
เหมาะสม (ขึน้อยูกับขอตกลงรวมกัน) 

4.6 โดยทั่วไป ระยะเวลาในการพิจารณาการขอใชเปนกรณพีิเศษจะตองมไีมนอยกวา 3 วัน
ทําการ จะอาจจะสั้นหรือยาวกวานี้ได โดยเฉพาะในกรณีที่ทางบริษัทฯ จะตองสงเรื่อง
พิจารณานีไ้ปยังลูกคา ซ่ึงอาจจะใชระยะเวลานานกวา 1 – 2 เดือนได ดงันั้นผูสงมอบควร
จะตองวางแผนฉุกเฉิน หรือแผนสํารองทดแทน เผ่ือการอนุมัติไมผาน หรือไมทันตาม
ระยะเวลาที่กําหนด 

4.7 หามสงชิ้นงานที่ขอใชเขามากอนที่จะไดรับการอนุมัติจากบริษัทฯ โดยเอกสาร
แบบฟอรมที่กาํหนดนี้จะใชได 1 ใบตอ 1 ช้ินงานใน 1 กรณีเทานั้น 
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4.8 ช้ินงานที่ขอใชพิเศษจะตองชี้บงโดยการตดิ PART DELIVERY TAG จนกวาแผนก
ควบคุมคุณภาพของบริษัทฯ จะใหยกเลิก 

 
หมายเหต ุ Special Use : หมายถึงผลิตภัณฑหรือช้ินสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนด

ซ่ึงอาจตก Spec หรือสภาพทัว่ไปแตกตางจาก Drawing แตไมมีผลตอการ
ใชงานหรือผลกระทบอื่นๆ และผูสงมอบไดทําการทดสอบแลววา
สามารถใชงานไดจริง 

 
5. REGULAR SUBMISSION OF INSPECTION DATA (การสงขอมูลการตรวจสอบ) 

จุดประสงค 
1. เพื่อเปนขอมูลในการยืนยนัคณุภาพของชิน้สวนที่ผลิตและจัดสงมายังบริษัทฯ 
 

แนวปฏิบตั ิ
5.1 ในการผลิต Mass Production ผูสงมอบหรือผูสงมอบมีหนาที่ที่จะตองสงขอมูลการ

ตรวจสอบหรอืทดสอบคุณภาพของชิ้นสวนหรือผลิตภณัฑที่จดัสงมายังบริษัทฯ เปน
ประจําตามที่ไดกําหนดไวดังตอไปนี ้  

 
รายการเอกสารที่ผูสงมอบตองนําสงเมื่อมีการสงมอบผลิตภัณฑที่เปน Mass Production แลว 

 

ITEM L1 L2 L3 

1. ผลการตรวจสอบ (Inspection result / Lay out inspection)    
2. ผลการทดสอบวัสดุ (Material test record / Certificate of Analysis) (ถามี)    
3. ผลการทดสอบสมรรถนะ และความทนทาน (Performance test record) (ถามี)    
4. ผลการวิเคราะหสารปนเปอน (Substance of environmental concern)    
5. ผลการศึกษาความสามารถของกระบวนการ (Pp, Ppk, Cp, Cpk,)    
 

• L1 =  ผูสงมอบที่ไดผานการรับรองระบบบริหารการจัดการดานคุณภาพ ตามมาตรฐานสากล 
ISO / TS 16949 : 2002 และ/หรือ ISO 9001 : 2000 
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• L1 =  ผูสงมอบที่ไดผานการรับรองระบบบริหารการจัดการดานคุณภาพ ตามมาตรฐานสากล 
ISO 9001 : 2000 

• L1 =  ผูสงมอบที่ยังไมผานการรับรอง หรืออยูในชวงของการจัดทําระบบบริหารการจัดการดาน 
คุณภาพ 

 
5.2 การสงขอมูลการตรวจสอบหรือทดสอบ ใหผูสงมอบจัดสงมาที่แผนกควบคุมคุณภาพ

ของบริษัทฯ 
5.3 ในการตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน ผูสงมอบจะตองจดัทําและปฏิบัติตามมาตรฐานการ

ตรวจสอบที่ถูกกําหนดโดยผูสงมอบ หรือการกําหนดโดยบริษัท ฯ 
5.4 หากมาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard) ของชิ้นงานที่สงมอบมีการแกไข 

ปรับปรุง เปลี่ยนแปลง ใหผูสงมอบจัดสงมาตรฐานนัน้มายังฝายควบคุมคุณภาพเพื่อ
การอนุมัติใช 

5.5 หากผูสงมอบตองการที่จะแกไข ปรับปรุง เปลี่ยนแปลง เพิ่ม ลด ขอมลูการตรวจสอบ
ที่จะตองจดัสงใหบริษัทตามที่กําหนดไวในแตเดิม ผูสงมอบสามารถที่จะจัดทําหรือ
ปรับปรุงเอกสารแผนควบคมุการผลิต (Control plan / QC process chart), Inspection 
Standard และเอกสารที่เกีย่วของอื่น ๆ ใหมเพื่อสงใหผูจัดการฝายควบคุมคุณภาพ
ตรวจสอบ ลงนามอนุมัต ิ

5.6 การไมสงขอมูลการตรวจสอบ ตามที่กําหนดไวในเอกสารแผนควบคุมการผลิต 
(Control plan / QC process chart), Inspection Standard และเอกสารที่เกี่ยวของอื่น ๆ 
จะมีผลในการหักคะแนนประเมินของผูสงมอบประจําเดอืนของบริษัท ฯ 

 
6. LAY OUT INSPECTION (การตรวจสอบตามแบบชิน้งาน) 

จุดประสงค 
1. เพื่อเปนการยนืยันความถูกตองแมนยําของชิ้นสวนที่สงมอบ 

 
แนวปฏิบตั ิ
6.1 Lay out Inspection เปนการตรวจสอบ ขนาด มติิ (Dimension) ของชิ้นงานทุกๆ จดุตามที่

กําหนดไวใน Drawing ของชิ้นงานนั้นๆ หรือตามการตกลงอื่น ๆ 
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6.2 เพื่อเปนการยนืยันความถูกตองแมนยําของชิ้นงาน ผูสงมอบจะตองทําการตรวจสอบขนาด
ทุกๆ จุดตามแบบและขอตกลง รวมถึงตามระยะเวลาที่เหมาะสม ซ่ึงโดยทั่วไปทางบริษัทฯ 
จะกําหนดใหผูสงมอบตองสงขอมูลการทํา Lay out Inspection บนชิ้นงานอยางนอย 1 ช้ิน
ตอ 1 ป หรือตามที่กําหนดไวเปนอยางอื่นกับทางบริษัทฯ ที่สามารถทวนสอบได 

6.3 ช้ินงานทุกประเภทที่มีความสําคัญทางขนาด มิติ จําเปนจะตองทํา Lay out Inspection 
โดยเฉพาะอยางยิ่งชิ้นงานที่ผลิตจากแมพิมพ ทั้งงานหลอ (Casting), งานทุบขึ้นรูป 
(Forging), งานพับโลหะแผน (Stamping), งานฉีดขึ้นรูป (Injection) หรืองานที่ใชแมพิมพ
อ่ืน ๆ ซ่ึงในกระบวนการผลิตปกติผูสงมอบจะไมสามารถทําการตรวจสอบชิ้นงานนั้นทุก 
ๆ จุดเปนประจํา 

6.4 ในกรณีที่ผลการตรวจ Lay out Inspection พบวามีจดุที่ไมเปนไปตามขอกําหนด นอกจาก
ที่ผูสงมอบจะตองทําการปรับปรุงแกไข ใหเปนไปตามขอกําหนดตามแบบแลว จะตองทํา
การแจงผลมายังแผนกควบคุมคุณภาพของบริษัทฯ โดยทันที เพื่อกําหนดมาตรการ
ดําเนินการตอไป 

6.5 การสงขอมูลใหสงมายังแผนกควบคุมคุณภาพของบริษัทฯ โดยช้ีบงบนใบปะหนาเอกสาร
วา “LAY OUT INSPECTION” 

6.6 ในการบันทกึผลการตรวจสอบทางผูสงมอบสามารถใชแบบฟอรมที่เปนของผูสงมอบได 
แตกําหนดใหบันทึกผลการตรวจสอบดังกลาว ตองสามารถทวนสอบจุดตรวจสอบกับ 
Drawing หรือขอกําหนดตาง ๆ ที่เกี่ยวของไดอยางเหมาะสม 

 
7. Supplier Quality Audit (การตรวจประเมินคุณภาพผูสงมอบ) 

จุดประสงค 
1. เปนการตรวจเพื่อประเมินระบบคุณภาพของผูสงมอบชิ้นสวนใหมกอนการเริ่มส่ังซ้ือ 
2. เพื่อเปนการดํารงรักษาซึ่งระบบประกันคณุภาพ ณ แหลงผลิต 
3. ใหคําแนะนําเพื่อการพัฒนายกระดับระบบคุณภาพของผูสงมอบชิ้นสวน 
 
แนวปฏิบตั ิ

 การตรวจประเมินดานคณุภาพของบริษัทฯ ตอผูสงมอบ สามารถแบงไดเปน 3 ประเภท ไดแก 
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a) การตรวจประเมิน ณ แหลงผลิตของผูสงมอบ (Supplier Audit) ตามขั้นตอนปฏิบัติ
ของบริษัท ฯ เร่ืองการประเมินและพฒันาผูสงมอบ (PR-PUR-02 : Supplier 
Evaluation and Development) 

b) การตรวจตดิตามการปรับปรุงแกไขปญหา (Counter Measure Follow  Up Audit) ตาม
เร่ืองที่มีการแกไขปรับปรุงไว หรือติดตามผลหลังการ Audit ที่ผานมา 

c) การตรวจตดิตาม เพื่อเขารวมการผลิตในชวง Pre-Production #1 หรือ 2 โดยเปนการ
ดําเนินการในชวงที่ทางผูผลิตจะทําการผลติช้ินงานเพื่อสงมอบใหบริษทั ฯ  

 ฝายควบคุมคณุภาพของบรษิัทฯ จะทําหนังสือแจงการนัดหมายลวงหนาแจงไปยังผูสงมอบ เมื่อบริษัทผู
สงมอบไดทราบแลวใหตอบรับเพื่อยืนยนักําหนดการและแจงชื่อของตัวแทนผูรับผิดชอบ สงกลับมายัง
บริษัทฯ ตามชือ่ของผูติดตอที่แจงเอาไว 

 
เกณฑผานการประเมินไดกําหนดไวดังตอไปนี ้
 หากผลการประเมินต่ํากวาคะแนนมาตรฐานที่บริษัท ฯ กําหนด จะไมผานการ
ประเมินเบื้องตน (สามารถอางอิงไดตาม PR-PUR-02 : Supplier Evaluation and 
Development) แผนกจดัซื้อของบริษัท ฯ จะเสนอผลการประเมินใหผูจดัการฝายจดัซื้อของ
บริษัท ฯ พิจารณาทบทวนและอนุมัติ และแจงผลการประเมินกลับไปยงัผูสงมอบ 
 

 ในกรณีของผูสงมอบรายใหมหรือผูสงมอบเดิมแตผลิตภณัฑใหม หากคะแนนการประเมินไมผานตามที่
กําหนด ผูสงมอบจะตองทําการปรับปรุงโดยเรงดวนและจัดสงรายงานผลการปรับปรุงมายังฝายควบคุม
คุณภาพของบริษัทฯ เพื่อทาํการปรับคะแนนขึ้นหรือดําเนินการอื่น ๆ จนกวาจะผานเกณฑ มิฉะนั้นทาง
บริษัทฯ ไมสามารถที่จะสั่งซ้ือผลิตภัณฑนัน้ๆ ได 
 ในกรณีผูสงมอบเดิมที่ผลิตช้ินงานในขั้นตอน Mass Production อยูแลว แตคะแนนการประเมนิลดลง
จนไมผานเกณฑที่กําหนด ผูสงมอบจะตองรีบทําการปรับปรุงโดยดวน และรายงานผลมายังฝายควบคุม
คุณภาพของบริษัทฯ ตามระยะเวลาทีก่ําหนดเพื่อการดาํเนินการตดิตามการแกไขและปรับปรุง มิฉะนั้นผล
ในการประเมนินี้จะถูกนําเขาสูที่ประชุมฝายบริหารของบริษัทฯ เพื่อทําการทบทวนการสั่งซ้ือ 
 เกณฑการประเมินสําหรับการตรวจติดตาม ณ แหลงผลิต กําหนดใหทําการประเมนิและตดิตามอางอิง 
ตามขั้นตอนปฏิบัติของบริษัท ฯ เร่ืองการประเมินและพฒันาผูสงมอบ (PR-PUR-02 : Supplier Evaluation 
and Development) 
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8. INITIAL PERIOD QUALITY CONTROL (การควบคุมคุณภาพพิเศษในชวงเริ่มแรก) 
จุดประสงค 

1. เพื่อลดหรือปองกันไมใหเกดิปญหาคุณภาพในขณะเริ่มตนผลิตภัณฑในขั้นตอนของ 
Mass Production 

 
แนวปฏิบตั ิ
8.1 ในชวงเริ่มตนผลิตช้ินสวนหรือผลิตภัณฑใด ๆ โอกาสที่จะเกดิปญหาคุณภาพเนือ่งจาก

ความไมพรอมของปจจัยการผลิต (4M – Man, Machine, Material, Method) มักจะมากกวา
ปกติ เชน พนักงานยังขาดความชํานาญ, เครื่องยังปรับแตงหา Condition ที่เหมาะสม, 
วัตถุดิบยังขาดความแนนอน หรือระบบการควบคุมงานยังไมสมบูรณ เปนตน 

8.2 ทางบริษัทฯ จึงกําหนดใหผูสงมอบตองมีการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑในชวงเร่ิมตน
นั้นเปนกรณีพเิศษตามระยะเวลาการควบคมุที่ฝายควบคมุคุณภาพจะกาํหนดให ซ่ึงอาจจะ
แตกตางกันตามแตประเภทของผลิตภัณฑ ตั้งแต 1 อาทิตย ถึง 3 เดือน 

8.3 ชวงเวลาควบคุมพิเศษโดยปกติจะเปน 1 เดือนสําหรับชิน้สวนทัว่ไป และ 3 เดือนสําหรับ
ช้ินสวนที่เปนผลิตโดยตรง 

8.4 ฝายควบคุมคณุภาพจะออกเอกสารแจงจุดควบคุมพิเศษในแบบฟอรฒ Special 
Characteristic Summary (FR-QSM-APQP-03) หรือเอกสารอื่น ๆ ตามความเหมาะสม สง
ใหผูสงมอบ เมื่อผูสงมอบพิจารณาแลวจะตองลงนามรับรองและสงกลับฝายควบคมุ
คุณภาพของบริษัทฯ 

8.5 ผูสงมอบจะตองดําเนินการควบคุม ตรวจสอบคุณภาพเปนกรณีพเิศษและสงกลับขอมูลการ
ตรวจสอบนั้นตามความถี่ที่กาํหนดไวตามเอกสาร 
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8.6 ในบางกรณ ี ฝายควบคมุคุณภาพอาจจะแจงใหผูสงมอบที่ผลิตช้ินงานดําเนนิการควบคุม
พิเศษตามระบ ุ Special Characteristic Summary  นีต้อไป หากกระบวนการผลิตมีการ
เปลี่ยนแปลงทีม่ีผลกระทบตอระดับคุณภาพของชิ้นงานนั้น หรือทางบริษัทฯ พบปญหา
คุณภาพที่สําคญัจากชิ้นงานนั้นๆ 

8.7 ฝายควบคุมคณุภาพของบรษิัทฯ จะแจงปด Closing ของการควบคุมพิเศษเมื่อครบชวง
ระยะเวลาที่กําหนด และทางบริษัทฯ มั่นใจในคุณภาพชิ้นงานนั้นจากกระบวนการผลิตของ
ผูสงมอบ 

8.8 LOT แรกของการจัดสงงานแบบ Mass Production จะตองติด Part Delivery Tag ดวย 
8.9 การไมใหความรวมมือในการสงขอมูลการตรวจสอบ จะมีผลในการพจิารณาคัดเลือกผูสง

มอบของทางฝายจัดซื้อและผูบริหาร 
 

9. CONTROL OF SAFETY PARTS (การควบคุมชิน้สวนท่ีเก่ียวของกบัความปลอดภัย) 
จุดประสงค 
1. ช้ินสวนที่เกี่ยวของกับความปลอดภัยมีความสําคัญในการประกันคุณภาพเปนอยางมาก จึง

จําเปนจะตองมีการควบคุมที่เขมงวดเปนพิเศษ 
แนวปฏิบัต ิ
13.1 SAFETY PARTS หมายถึง ช้ินสวนซึ่งหากไมทํางานตามปกติหรือเกดิขอผิดพลาดแลว

อาจจะเกิด 
a) อุบัติเหตุทางรถยนต และ/หรือ ความบาดเจ็บทางรางกายเมื่อเกิดอุบัติเหตุ 
b) เพลิงไหมรถยนต 
c) อันตรายหรือมลภาวะตอส่ิงแวดลอมตาม ที่กฎหมายกําหนดหรือขอกําหนด

พิเศษของลูกคา ซ่ึงแบบ Drawing จะตองมรีะบุ          หรือสัญลักษณอ่ืนที่มี
ความหมายเหมือนกัน 

S 

13.1 คุณลักษณะสําคัญดานความปลอดภัย (Safety Characteristic) หมายถึง จุดทีเ่ปน
คุณสมบัติ หรือลักษณะสําคัญของชิ้นสวนนั้นๆ Drawing มีกํากับ Safety Characteristic 
หรือสัญลักษณอ่ืนที่มีคามหมายเหมือนกัน ช้ินสวนของบริษัท ฯ จะให            
สัญลักษณ           เทานั้น 

13.1 กระบวนการทีเ่กี่ยวของกับความปลอดภยั (Safety Process) หมายถึง กระบวนการที่ผลิต
หรือปฏิบัติงานที่เกีย่วกับคุณลักษณะสําคญัดานความปลอดภัย 

S 
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13.1 เพื่อเก็บประวตัิการผลิตของ Safety Part ใหแนชัดจะตองมีการควบคุม LOT ของ
ช้ินสวนที่สําคญัอยางเหมาะสม เชน การระบุ LOT ลงบนชิ้นงาน, การจดบันทึก LOT 
ของชิ้นสวน, การทํา First IN – First OUT เปนตน และตองมีวิธีการสําหรับการควบคุม 
LOT และสามารถสอบกลับไดในกรณีที่มปีญหาเกิดขึน้ 

13.1 การปฏิบัติงานตองเปนไปตามการควบคุมกระบวนการอยางเขมงวดตามมาตรฐานตางๆ 
ที่เกี่ยวของกับคุณภาพ เชน CONTROL PLAN, OPERATION STANDARD, 
INSPECTION SIANDARD 

13.1 ตองระบุวาเปน (Safety Process) ใหชัดเจนที่ไลนผลิต และระบวุา (Safety Part) ที่
สถานที่วางหรอืพาเลท เพื่อใหมองเห็นแลวเขาใจไดงาย 

13.1 คุณสมบัติที่เกีย่วของกับความปลอดภัยจะตองมีการตรวจสอบ 100% ถาเปนไปได หรือ
มิฉะนั้นก็ตองตรวจสอบคุณสมบัติอ่ืนสอดคลองกันแทน (เชน Appearance, ขนาด) 

13.1 ตองมีการทดสอบความไววางใจ (Reliability Test)  สําหรับคุณลักษณะสําหรับดาน
ความปลอดภยั 

13.1 พนักงานที่ปฏิบัติงานในกระบวนการที่เกี่ยวของกับความปลอดภัย (Safety Process) 
จะตองผานการฝกอบรมและทักษะการปฏิบัติเปนอยางดี ควรมีระบบในการประเมิน
ความสามารถพนักงานทีเ่หมาะสม 

13.1 เอกสารดานคณุภาพ เชน Operation Standard, Inspection Standard, Quality control plan 
จะตองระบุความเปนชิ้นสวนสําคัญดานความปลอดภยั และ / หรือ คุณลักษณะสําคัญ
ดานความปลอดภัย 

13.1 สําหรับกระบวนการที่เกี่ยวของกับความปลอดภัย (Safety Process) หามสงตอ
กระบวนการไปยังผูรับจางชวง (Sub-contractor) โดยไมไดขออนุมตัิจากฝายประกัน
คุณภาพของบริษัทฯ 

13.1 นอกจากมกีารชี้บงผลิตภัณฑตามปกติแลว จะตองชี้บงใหชัดเจนวาเปน Safety Part 
แสดงไวทีใ่บกาํกับผลิตภัณฑ (Tag Card) หรือบรรจุภัณฑที่สงมอบ 

13.1 บันทึกคุณภาพที่เกี่ยวของกบั Safety Part จําเปนตองเกบ็รักษาไวเพื่ออางอิงอยางนอย 10 
ป หรือตามการกําหนดอืน่ ๆ ที่ไดตกลงกนัเปนเอกสาร 

 
10. INFORMATION FOR NON CONFORMING PARTS (การแจงปญหาชิ้นงานที่ไมเปนไป

ตามขอกําหนด) 



 
Supplier Quality Manual Effective Date Rev : 

SL4 LTD (คูมือคุณภาพสําหรับผูสงมอบ) 23 Nov 2008 01 

 

Document Control Copy / Page 24 of 29 

 

จุดประสงค 
1. เพื่อใหปญหาไดรับการแกไขอยางถูกตอง รวดเรว็ มีประสิทธิภาพ และปองกันไมให

ปญหาเกิดซ้ําขึน้อีก 
 

แนวปฏิบตั ิ
11.1 เมื่อแผนกควบคุมคุณภาพของบริษัทฯ พบปญหาดานคุณภาพของชิน้งานทางบริษทัฯ 

จะแจงใหผูสงมอบทราบปญหาทันท ี โดยใชแบบฟอรมในใบรายงานการแกไข
ขอบกพรองของชิ้นงาน 8D REPORT ( FR-QA-01-03)  

11.2 การแจงโดยปกติจะสงทาง Fax และจะโทรศัพทไปยังผูรับผิดชอบของผูสงมอบ 
11.3 เมื่อทางผูสงมอบไดรับทราบปญหาแลว ตอง 

a) ทําการปฏิบัติการแกปญหาเบื้องตนทันที เชน สงพนักงานมาคัดแยกทีบ่ริษัทฯ, 
สงชิ้นงานใหมมาแทน เพื่อไมใหเกิดความเสียหายตอบริษัทฯ หรืออ่ืน ๆ ตาม
การตกลงกับแผนกควบคุมคณุภาพของบรษิัทฯ 

b) แจงใหทางบรษิัทฯ ทราบวามี Stock ช้ินงานที่สงสัยวามปีญหาอยูเทาใด 
c) แยกแยะชิ้นงานที่มีปญหาใหชัดเจน ไมปะปนกัน 
d) สรุปปญหาที่เกิดขึ้น หาสาเหตุที่เกดิปญหา, สาเหตุที่ช้ินงานที่มีปญหานั้นหลุด

ลอดออกมาถึงบริษัท ฯ หรือลูกคาโดยไมสามารถตรวจจับได, วิธีการแกไข, 
วิธีการปองกัน และชี้แจงโดยละเอียดตามทีร่ะบุไวในใบแจงปญหา 

e) ตองรายงานกลับมายังบริษทัฯ ภายในระยะเวลาที่กําหนด 
11.4 ในกรณีที่ทางบริษัทฯ ไมไดรับความรวมมือจากผูสงมอบเทาที่ควร จะมีการพิจารณาตัด

คะแนนประเมนิและรายงานในผูบริหารรับทราบตอไป 
11.5 Sub – Contractor ที่เกิดปญหามากที่สุด หรือปญหาสําคัญในแตละเดือน จะไดรับเชญิมา

ประชุมเพื่อช้ีแจงที่บริษัทฯ ซ่ึงผูสงมอบจะตองเตรียมมาตรการในการแกไขและปองกัน
ปญหานั้นๆ มาโดยละเอยีด 

11.6 ทางบริษัทฯ อาจจะเรยีกเก็บเงนิคาเสียหายจากทางผูสงมอบ อันเนื่องมาจากปญหา
ช้ินงานไมเปนไปตามขอกําหนดและมีผลกระทบตอบริษัทฯ หรือลูกคาของบริษัท ฯ 
รูปแบบการเรยีบเก็บคาเสยีหายมีดังตอไปนี้ 

11.6.1 คืนชิ้นงานที่ผูสงมอบสงมอบให แลวหักเงินตามราคาขายของชิ้นงานนั้น 
(Credit note)  
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11.6.2 การเรียกเก็บคาใชจายนั้นบรษิัทฯ จะกระทําในกรณีที่จาํเปนและบรษิทัฯ 
เกิดความเสียหายขึ้นจริงเทานั้นและมจีุดประสงคเพื่อกระตุนใหผูสงมอบ
รีบทําการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นโดยดวน 

 
 
 

11. PARTS SORTING AND CONTROL OF NG PARTS (การคัดแยกงานและการจัดการของ
เสีย) 
จุดประสงค 
1. เพื่อปองกันมใิหช้ินงานที่มีปญหาปะปน หลุดรอด ไปรวมกับชิ้นงานทีด่ี 
2. เพื่อใหการจัดการของเสียเปนไปตามใหมปีระสิทธิภาพ 
 
แนวปฏิบตั ิ

 เมื่อไดรับแจงจากแผนกควบคุมคุณภาพของบริษัทฯ วามีปญหาคุณภาพชิ้นงาน และขอใหทําการคัด
แยกผูสงมอบจะตอง 
 จัดสงพนักงานที่มีความเขาใจปญหามายังบริษัทฯ พรอมทั้งเตรียมอุปกรณที่จําเปน 
 เขามาติดตอกบัเจาหนาที่ผูรับผิดชอบของบริษัทฯ โดยเบื้องตนกําหนดใหเปนแผนกควบคุมคุณภาพ 
 ดําเนินการคัดแยกงานตามคาํแนะนําของเจาหนาที่บริษทัฯ 
 ช้ีบง แยกแยะ ช้ินงานที่ดี กับ ช้ินงานที่มีปญหาออกจากกันใหชัดเจน 
 ปฏิบัติตามกฎระเบียบดานความปลอดภยัของบริษัทฯ โดยเครงครัด 
 หลังการปฏิบัติงานใหแจงยอดชิ้นงานที่ด ี ช้ินงานที่มีปญหา ช้ินงานที่ผานการซอมแซม และรายงาน
สรุป ใหแกเจาหนาที่ผูรับผิดชอบของบริษัทฯ 
 หลังการปฏิบัติงานตองเก็บกวาดรกัษาบรเิวณที่ปฏิบัติงานใหเรียบรอย 
 ในสวนของ Stock ของชิ้นงานที่ยังไมไดจดัสงเขามายังบริษัทฯผูสงมอบจะตองดําเนนิการตรวจสอบคัด
แยกชิน้งานกอนสง เพื่อปองกันไมใหเกิดปญหาซ้ําเดิมขึ้นอีกใน LOT ตอไป 
 กรณีที่ไมไดรับความรวมมือจากผูสงมอบเทาที่ควรทางบริษัทฯ จะดําเนินการดงัตอไปนี้ตามความ
เหมาะสม 
 Reject ช้ินงานทั้ง LOT 
 ตัดคะแนนประเมินผูสงมอบนั้นและรายงานตอผูบริหาร 
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12. SUPPLIER QUALITY EVALUATION (การประเมินคุณภาพผูสงมอบชิ้นสวน) 

จุดประสงค 
1. เพื่อเปนแนวทางในการตดัสินใจคัดเลือกผูสงมอบสําหรับชิ้นสวนใหมในอนาคต 
2. เพื่อกระตุนใหผูสงมอบเกิดการพัฒนาปรับปรุงคุณภาพงาน 
3. เพื่อเปนขอมูลในการตัดสนิใจเปลี่ยน ยกเลิกการสั่งซ้ือจากผูสงมอบที่มีปญหาและไม

ปรับปรุง 
 
เกณฑการประเมิน 
 เกณฑการประเมิน สําหรบัการตรวจสอบรับเขาบริษัท กําหนดใหดําเนินการประเมิน
ดานสงมอบ และดานคุณภาพ อางอิงไดตามขั้นตอนปฏิบัติของบริษัท ฯ เร่ืองการประเมินและ
พัฒนาผูสงมอบ (PR-PUR-02 : Supplier Evaluation and Development)โดยกําหนดเงือ่นไขการ
ใหคะแนนดังตอไปนี ้
1. ทางดานการสงมอบ คะแนนเต็ม 100 คะแนน โดยกําหนดหัวขอการประเมินดังตอไปนี้ 

 การจัดสงงานผิดรุน และปนรุน  คะแนนเต็ม 12 คะแนน 
 การจัดสงงานไมทันตามเวลาที่กําหนด  คะแนนเต็ม 16 คะแนน 
 การมีคาใชจายเพิ่มเติมในการขนสง  คะแนนเต็ม 16 คะแนน 
 การจัดสงงานไมทันแลวกระทบตอลูกคา คะแนนเต็ม 32 คะแนน 
 จํานวนการสงมอบไมตรงกบัที่กําหนด  คะแนนเต็ม 12 คะแนน 
 บรรจุภัณฑไมตรงตามขอตกลง  คะแนนเต็ม 12 คะแนน 

 
2. ทางดานคุณภาพ 

 ผูขายที่เปนผูสงมอบประเภทวัตถุดิบชิ้นสวนประกอบ (Supplier A) 
การประเมินจาํนวนผลิตภณัฑที่เสียจะมีเกณฑการใหคะแนนโดย 

 ถาไมพบปญหาผลิตภัณฑเสยีได 100 คะแนน 
 ถาผลิตภัณฑทีส่งมาไมสามารถใชงานได (CLAIM)  ใหคิดคะแนนดังนี้ 
คะแนนที่ได =  จํานวนการสงมอบทั้งหมด (pcs. / coil)  -  จํานวนของเสีย (pcs. / coil)  x 100 

   จํานวนการสงมอบทั้งหมด (pcs. / coil) 
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 ผูขายที่เปนผูสงมอบประเภทผูรับจางชวง (Supplier B) 
การประเมินจาํนวนผลิตภณัฑที่เสียจะมีเกณฑการใหคะแนนโดย 
2.2.1  ถาไมพบปญหาผลิตภัณฑเสียได  100 คะแนน 
2.2.2  ถาผลิตภัณฑที่สงมาไมสามารถใชงานได (CLAIM) ใหคิดคะแนนดังนี ้
PPM  >  400   หัก  100 คะแนน 
300  <    PPM   <   400 หัก  100 คะแนน 
200  <   PPM   <  300 หัก  100 คะแนน 
100  <   PPM   <  200 หัก  100 คะแนน 
50   <  PPM   <   100  หัก  100 คะแนน 
 0   <   PPM   <   50  หัก  100 คะแนน 
 
โดยกําหนดใหการคํานวณ PPM ของการ CLAIM ไดดังตอไปนี ้
PPM  = จํานวนผลิตภณัฑที่ CLAIM ทั้งหมด x 1,000,000 
  จํานวนผลิตภณัฑทั้งหมดทีส่งมาภายในเดอืนนั้น 
 

14. Packaging Standard (มาตรฐานการบรรจุภัณฑ) 
จุดประสงค 
1. เพื่อเปนแนวทางปฏิบัติสําหรับการกําหนดมาตรฐานบรรจุภณัฑสําหรับการสงมอบ

ผลิตภัณฑจากแหลงผลิตของผูสงมอบมายังบริษัท อันทําใหเกิดการปองกันซึ่งความ
เสียหายของผลิตภัณฑระหวางการสงมอบ และสะดวกตอการเคลื่อนยายหรือนําเขาสู
กระบวนการผลิต และ/หรือ สงมอบไปยังลูกคาของบริษัท ฯ 

 
แนวปฏิบตั ิ
13.1 ในการผลิตผลิตภัณฑใหม แผนกควบคุมคุณภาพของบริษัทฯ จะเปนผูกําหนดถึงความ

จําเปนในการรองขอใหผูสงมอบตองจัดทาํมาตรฐานการบรรจุ (Packaging Standard) 
โดยการจดัทํามาตรฐานการบรรจุดังกลาว ขึ้นอยูกับลักษณะของผลิตภณัฑที่จะทําการสง
มอบใหบริษัทฯ 

13.1 เมื่อผูสงมอบรายใดไดถูกรองขอใหตองจัดทํามาตรฐานการบรรจุแลว กําหนดใหตอง
จัดทํามาตรฐานการบรรจุ (Packaging Standard) ดังกลาวตามแบบฟอรมของผูสงมอบ
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เอง หรือตามแบบฟอรมของบริษัทฯ กไ็ด แลวกําหนดใหเอกสารดงักลาวเปนสวนหนึ่ง
ของกระบวนการอนุมัติผลิตภัณฑใหม 

13.1 ในกรณีที่ผูสงมอบตองแกไข, ปรับปรุงมาตรฐานการบรรจุ กําหนดใหดําเนนิการไดโดย
บันทึกผลการขอเปลี่ยนแปลงใช Engineering change request (FR-NPD-01-13) และ
จัดเก็บหลักฐานของการดําเนินการรองขอดังกลาว ไวที่ผูสงมอบตลอดอายุการผลิต
ผลิตภัณฑบวก 1 ปปฏิทิน 

 
14. Control of Substance of environmental concern (การควบคุมสารปนเปอนทางดาน

สิ่งแวดลอม) 
จุดประสงค 
1. เพื่อเปนแนวทางปฏิบัติสําหรับการกําหนดมาตรการควบคุมผูสงมอบใหสามารถ

ปองกันการปนเปอนของสารตองหามทางดานสิ่งแวดลอม 
 

แนวปฏิบตั ิ
14.1 เพื่อรองรับมาตรการทางดานการจัดการสิ่งแวดลอม และการควบคุมการปนเปอนทางดาน

ส่ิงแวดลอมตาง ๆ ทางผูขายวัตถุดิบ (Vendors) และผูรับเหมาชวงการผลิต (Subcontractors) 
ตองดําเนินการควบคุมการปนเปอนของสารเคมีตองหาม (Substances) ในผลิตภณัฑที่สงมอบ 
โดยกําหนดใหสารเคมีตองหามที่ตองควบคุมประกอบดวย 

 

ชื่อสารปนเปอน คาควบคุม วิธีการตรวจสอบที่ยอมรับได 

Pb, Hg, Cr6+  < 500 ppm 

Cd < 50 ppm 

• Lab: SGS, Inter tech 

• Method : EPA 3052, JIS H 8625 

• Instrument : ICP-AES, absorption 
spectrometer, UV-VIS spectrometer (Hexa) 

 
 

14.2 ซ่ึงทั้งนี้เพื่อใหเปนไปตามการควบคุมดังกลาว ทางบรษิัทฯ จึงไดกําหนดใหทางผูขาย
วัตถุดิบ (Vendors) และผูรับเหมาชวงการผลิต (Subcontractors) ตองนําสงผลการตรวจสอบ
สารเคมีปนเปอนดังกลาวใหกับทางบริษัท โดยกําหนดใหสงผลเปนเอกสาร Lab Testing 
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Report ที่ไดรับจากการสงวัตถุดิบ หรืออ่ืน ๆ ไปทดสอบหาคาสารเคมีปนเปอนยัง
หองปฏิบัติการทดสอบที่ไดรับการรับรอง และการจัดสงเอกสาร Lab Testing Report ดังกลาว
ทางจัดซื้อของบริษัทฯ จะเปนผูกําหนดวาผูขายวัตถุดิบ (Vendors) หรือผูรับเหมาชวงการผลิต 
(Subcontractors) เจาใดบางที่ตองจัดสงเอกสารดังกลาวให โดยท้ังนี้จะทําเอกสารแจงใหทราบ 

14.3 กําหนดใหการสงเอกสาร Lab Testing Report ตองนําสงหนึ่งชุดเอกสารตอหนึ่ง Lot ของ
วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑที่สงมอบตอบริษัท ฯ 

14.4 กําหนดใหผูสงมอบตองจัดทําระบบการควบคุมการปนเปอน ของสารตองหามทางดาน
ส่ิงแวดลอม ภายในองคกรของผูสงมอบเอง 

14.5 กําหนดใหผูสงมอบตองทําการชี้บงผลิตภัณฑที่นําสงมายังบริษัทฯ ในแตละครั้ง ที่แสดง
ถึงการปราศจากสารปนเปอนตองหามทางดานสิ่งแวดลอมดังกลาว 

14.6 ทางบริษัทจะทําการประเมนิ การปฏิบัติงานทางดานการควบคุมสารปนเปอนตองหาม
ทางดานสิ่งแวดลอมของผูสงมอบแนวทางปฏิบัติการประเมิน ณ แหลงผลิตของผูสงมอบตาม
หัวขอที่ 7 ; Supplier Quality Audit การตรวจประเมินคณุภาพผูสงมอบ 
หมายเหตุ :  สําหรับขอกําหนดทางดานสิ่งแวดลอมอืน่ ๆ ของลูกคาอ่ืน ๆ จะแจงและตกลงกับ

ลูกคาเปนครั้ง ๆ ไป 
  


