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1. วัตถุประสงค 

1.1 เพ่ือควบคุมวิธีการในการกําหนดขั้นตอนตางๆที่จําเปน เพ่ือประกันวาผลิตภัณฑจะตอบสนองความตองการของลูกคา 

1.2 มุงหวังใหการสื่อสารและการประสานงานระหวางบุคคลที่เกี่ยวของเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งสงผลใหขั้นตอนตางๆ สําเร็จ

ลุลวงทันเวลา 

 

2. ขอบเขต 

2.1 ระเบียบการปฏิบัติงานฉบับนี้ ครอบคลุมการดําเนินการในการจัดต้ังทีมงาน, กําหนดขอบเขตของทีม, การสื่อสารระหวางทีม, 

การกําหนดระยะเวลาในการดําเนินงาน และการสรุปผลการดําเนินงาน 

 

3. เอกสารอางอิง และบันทึกคุณภาพ 

3.1 ใบแจงจัดทําผลิตภัณฑใหม (SYT-FR-MK01-04) 

3.2 รายงานการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ (SYT-FR-MK04-01) 

3.3 บันทึกการรับขอมูลสําหรับผลิตภัณฑใหม (SYT-FR-MK01-01) 

3.4 ผลการพิจารณาความเปนไปไดของผลิตภัณฑ (SYT-FR-MK01-02) 

3.5 รายละเอียดของวัตถุดิบ (SYT-FR-MK04-02) 

3.6 แบบผลิตภัณฑของลูกคา 

3.7 แผนผังการไหลของกระบวนการ (SYT-FR-MK04-03) 

3.8 ระเบียบการปฏิบัติงานการจัดซื้อ (SYT-PM-PU01) 

3.9 คุณลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑ (SYT-FR-MK04-04) 

3.10 ตารางทบทวนขอกําหนดของลูกคา (SYT-FR-MK04-05) 

3.11 ระเบียบการปฏิบัติงานการวิเคราะหขอผิดพลาดและผลกระทบ (SYT-PM-MK06) 

3.12 แผนการจัดทําผลิตภัณฑใหม (SYT-FR-MK04-06) 

3.13 แผนควบคุม/Control Plan (SYT-FR-MK04-07) 

3.14 Panel Checking Aid (SYT-FR-MK04-08) 

3.15 มาตรฐานการตรวจสอบ (SYT-FR-QC01-05) 

3.16 ใบรายงานการตรวจสอบการรับเขาสําหรับผลิตภัณฑ (SYT-FR-QC01-02) 

3.17 ใบรายงานการตรวจสอบการรับเขาสําหรับเม็ดพลาสติก (SYT-FR-QC01-03) 

3.18 ใบตรวจสอบผลิตภัณฑในระหวางกระบวนการผลิต (SYT-FR-QC01-04) 

3.19 ใบตรวจสอบผลิตภัณฑขั้นตอนสุดทาย (SYT-FR-QC01-05) 

3.20 ใบแจงการเปล่ียนแปลงกระบวนการ (SYT-FR-MK03-01) 

3.21 มาตรฐานการบรรจุ (SYT-FR-WH01-02) 

3.22 มาตรฐานการปรับต้ังเคร่ืองจักร / Job set up (SYT-FR-PD01-07) 

3.23 ระเบียบการปฏิบัติงานการวิเคราะหระบบการวัด (SYT-PM-QC06) 

3.24 ระเบียบการปฏิบัติงานการจัดซื้อ (SYT-PM-PU01) 

3.25 ระเบียบการปฏิบัติงานการใชกลวิธีทางสถิติ (SYT-PM-QC05)  

3.26 ระเบียบการปฏิบัติงานการกระบวนการอนุมัติชิ้นสวน (SYT-PM-MK05) 

3.27 สรุปการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ (SYT-FR-MK04-09) 

3.28 บันทึกการปรับปรุงแกไข (SYT-FR-MK04-10) 

3.29 ระเบียบการปฏิบัติงานการแกไขและการปองกันปญหา (SYT-PM-QC03) 

3.30 ระเบียบการปฏิบัติงานการเคล่ือนยาย การจัดเก็บ การบรรจุและสงมอบ (SYT-PM-WH01) 
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4. คําจํากัดความ 

4.1 APQP team (ทีมงานหลายหนาที่) คือ บุคลากรที่มีบทบาทหนาที่ ที่มีทักษะที่แตกตางกันที่มาทํางานรวมกัน และมีสวนรวมใน

การทํางานต้ังแตตนจนจบกระบวนการ โดยทําการวางแผน, กําหนดกระบวนการทํางาน, แกไขและพัฒนา เพ่ือบรรลุเปาหมาย

ที่มีขอตกลงรวมกัน เพ่ือสรางความพึงพอใจสูงสุดใหแกลูกคา 

 

5. ขั้นตอนการปฏิบัติ 

5.1 APQP team รับใบแจงจัดทําผลิตภัณฑใหม (SYT-FR-MK01-04) เพ่ือทําการทบทวนความครบถวนและเพียงพอของขอมูล 

5.2 APQP team กําหนดแนวทางในการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา อางอิงตามรายงานการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ 

(SYT-FR-MK04-01) โดยแบงแผนการดําเนินการเปน 5 ระยะ 

- ระยะที่ 1  การวางแผนและกําหนดโครงการ 

- ระยะที่ 2  การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 

- ระยะที่ 3  การออกแบบและพัฒนากระบวนการ 

- ระยะที่ 4  การทดสอบความถูกตองของกระบวนการ และผลิตภัณฑ 

- ระยะที่ 5  ขอมูลปอนกลับ การประเมิน และการปฏิบัติการแกไข 

5.3 APQP team จะทําการรายงานปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนาใหกับฝายบริหารในทุกระยะ

ของการทํา APQP เพ่ือขอการสนับสนุน 

5.4 ระยะที่ 1 การวางแผนและกําหนดโครงการ 

5.4.1 APQP team ทําการทบทวนขอมูลที่ใชในการออกแบบสรางผลิตภัณฑ อางอิงตามบันทึกการรับขอมูลสําหรับ

ผลิตภัณฑใหม (SYT-FR-MK01-01), ผลการพิจารณาความเปนไปไดของผลิตภัณฑ (SYT-FR-MK01-02) และแบบ

ผลิตภัณฑของลูกคา 

5.4.1.1 กรณีผลการทบทวนขอมูลที่ใชในการออกแบบไมครบถวนหรือไมเพียงพอ ทางแผนกการตลาดจะ

ดําเนินการปรึกษากับลูกคา เพ่ือขอคําแนะนําสําหรับขอมูลเพิมเติม 

5.4.1.2 กรณีผลการทบทวนขอมูลที่ใชในการออกแบบครบถวนหรือเพียงพอ จะปฏิบัติตอไปยังขอที่ 5.4.2  

5.4.2 APQP team ทําการทบทวนเปาหมายดานคุณภาพและความเช่ือถือ โดยพิจารณาจาก 

5.4.2.1 ความตองการและความคาดหวังของลูกคา 

5.4.2.2 เปาหมายดานคุณภาพ เชน PPM, %ของเสีย เปนตน 

5.4.3 แผนกจัดซื้อ ทําการจัดหาวัตถุดิบที่ใชสําหรับผลิตภัณฑใหม เชน เกรดวัตถุดิบ, รายช่ือผูขายวัตถุดิบ รวมถึงการ

ทดสอบคุณสมบัติทางเคมี (ถาลูกคาตองการ) อางอิงตามรายละเอียดของวัตถุดิบ (SYT-FR-MK04-02) 

5.4.3.1 กรณีเปนช้ินงานงานใหมที่สั่งจางหรือสั่งซื้อจากภายนอก จะปฏิบัติตามระเบียบการปฏิบัติงานการจัดซื้อ 

(SYT-PM-PU01) 

5.4.4 APQP team จัดทําแผนผังการไหลของกระบวนการสําหรับผลิตช้ินงาน อางอิงตามแผนผังการไหลของกระบวนการ 

(SYT-FR-MK04-03) 

5.4.4.1 กรณีเปนช้ินงานที่ตองจางใหผูรับจางภายนอก จะตองทําการระบุในแผนผังการไหลของกระบวนการ 

5.4.5 APQP team ทําการกําหนดคุณลักษณะพิเศษเบ้ืองตนของผลิตภัณฑและกระบวนการ อางอิงตามคุณลักษณะพิเศษ

ของผลิตภัณฑ(SYT-FR-MK04-04), บันทึกการรับขอมูลสําหรับผลิตภัณฑใหม(SYT-FR-MK01-01) และแบบ

ผลิตภัณฑของลูกคา 

5.4.6 APQP team การดําเนินการเพ่ือประกันผลิตภัณฑ โดยการแปลงขอมูลที่ใชในการออกแบบผลิตภัณฑ ใหเปน

ขอกําหนดของการออกแบบผลิตภัณฑ เชน การทบทวนความชัดเจนของขอกําหนดมาตรฐานเชิงวิศวกรรมเบ้ืองตน, 

ความทนทานของวัสดุ, การบรรจุภัณฑ, ปจจัยที่มีความเสี่ยงของผลิภัณฑและกระบวนการ อางอิงตามบันทึกการรับ

ขอมูลสําหรับผลิตภัณฑใหม (SYT-FR-MK01-01) และตารางทบทวนขอกําหนดของลูกคา (SYT-FR-MK04-05) 

5.4.6.1 การปรังปรุงความทันสมัย(Update) ของตารางทบทวนขอกําหนดของลูกคา จะดําเนินการภายหลังจาก

ไดรับขอกําหนดของลูกคาฉบับใหม 
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5.5 ระยะที่ 2 การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 

5.5.1 APQP team ทําการวิเคราะหขอขัดของและผลกระทบที่เกิดขึ้นในกระบวนการออกแบบ (Design FMEA) อางอิง

ตามระเบียบการปฏิบัติงานการวิเคราะหขอผิดพลาดและผลกระทบ (SYT-PM-MK06) โดยตองทําการวิเคราะห, 

ประเมินคาความเสี่ยงช้ีนํา (RPN) และทําการปรับปรุงแกไข กอนทําการออกแบบแมพิมพและอุปกรณชวยผลิต 

5.5.2 APQP team ทําการออกแบบแมพิมพและอุปกรณชวยผลิต พรอมทั้งจัดทําหรือสั่งซื้อแมพิมพและอุปกรณชวยผลิต

ใหม เพ่ือใชการผลิตและการประกอบ ใหไดมาซึ่งความสามารถในการผลิตและความงายตอการประกอบ เพ่ือสราง

ประสิทธิภาพ อางอิงตามแผนการจัดทําผลิตภัณฑใหม (SYT-FR-MK04-06) โดยการออกแบบแมพิมพและอุปกรณ

ชวยผลิต จะใชขอมูลดังตอไปนี้ 

5.5.2.1 ลักษณะของการใชงานและความผันแปรในการผลิต 

5.5.2.2 สอดคลองกระบวนการผลิต หรือกระบวนการประกอบ 

5.5.2.3 กําหนดพิกัดความเผ่ือ (Dimensional Tolerances) 

5.5.2.4 ขอกําหนดประสิทธิภาพการทํางาน(Performance Requirements) ของแมพิมพและอุปกรณชวยผลิต 

5.5.2.5 การจัดการวัตถุดิบ (Material Handing) เชน ลักษณะของการปอนวัตถุดิบ 

5.5.2.6 การปรับเปล่ียนกระบวนการ (Process Adjustment) เพ่ือความสะดวกในการใชงาน 

5.5.3 หัวหนา APQP team ทําการทวนสอบการออกแบบแมพิมพและอุปกรณชวยผลิต วามีความสอดคลองกับขอมูลที่ใช

ในการออกแบบผลิตภัรฑ 

5.5.3.1 กรณีผลการทวนสอบการออกแบบไมมีความสอดคลอง จะทําการแจงAPQP Team ทําการปรับปรุงแกไข

อีกคร้ังในขอที่ 5.5.2 

5.5.3.2 กรณีผลการทวนสอบการออกแบบมีความสอดคลอง จะปฏิบัติตอไปยังขอที่ 5.5.4 

5.5.4 APQP team ทําการทบทวนการออกแบบแมพิมพและอุปกรณชวยผลิตใหเปนไปตามแผนที่กําหนด เพ่ือปองกันการ

เขาใจผิดที่อาจเกิดขึ้น รวมทั้งเปนการเฝาติดตามการออกแบบเพ่ือการผลิตและการประกอบ อางอิงตามแผนการ

จัดทําผลิตภัณฑใหม (SYT-FR-MK04-06)  

5.5.5 แผนกควบคุมคุณภาพ จัดทําแผนควบคุม(Control Plan) ชวงตนแบบ(Prototype) เพ่ือกําหนดวิธีการวัด และการ

ทดสอบของผลิตภัณฑ, การพิจารณาคุณลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑและกระบวนการ และพิจารณาขอกําหนดของ

การบรรจุ เพ่ือกําหนดมาตรฐานในการควบคุมผลิตภัณฑ อางอิงตามแผนควบคุม/Control Plan (SYT-FR-MK04-07) 

5.5.6 แผนกควบคุมคุณภาพ ทําการทบทวนขอกําหนดทางวิศวกรรมในแบบผลิตภัณฑ (Engineering Drawing) เพ่ือ

ทบทวนความชัดเจนของจุดหรือผิวอางอิงในการตรวจสอบ (Datum) เพ่ือทําใหสามารถออกแบบGageและอุปกรณ

ที่ชวยในการตัดสินใจดานคุณภาพได และสอดคลองกับมาตรฐานการวัด อางอิงตาม Panel Checking Aid (SYT-

FR-MK04-08) 

5.5.7 แผนกควบคุมคุณภาพ ทําการทบทวนขอกําหนดทางดานวิศวกรรม เพ่ือใชในการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ 

อางอิงตามแบบผลิตภัณฑ เชน  

5.5.7.1 ตําแหนงที่ใชงาน หรือตําแหนงที่ใชในการประกอบของผลิตภัณฑ 

5.5.7.2 ขอกําหนดความทนทานของผลิตภัณฑ เชน การทดสอบคุณสมบัติของผลิตภัณฑ, การทดสอบเชิงกล 

เชน การทดสอบแรงเฉือน การทดสอบแรงดึง  

5.5.7.3 สภาพผิวภายนอก (Appearance) ที่ลูกคากําหนด เชน ความเงางาม เฉดสี             

5.5.8 APQP team ทําการทวนสอบขอกาํหนดเฉพาะของวัสดุ และทําการบันทึกผลที่ไดดําเนินการทดสอบทั้งหมดมีการ

ระบุในบันทึกการออกแบบ และแผนควบคุม (Control Plan) อางอิงตามแบบผลิตภัณฑ เชน 

5.5.8.1 คุณสมบัติทางกายภาพของวัสดุทีลูกคากําหนด เชน ชนิดของวัสดุ การเรียงตัวของโพลิเมอร ความ

หนาแนนของวัสดุ และปริมาณของผลึก เปนตน 

5.5.8.2 สมรรถนะของวัสดุ เชน ความสามารถในการทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

5.5.8.3 ขอกําหนดของวัสดุ ที่มีผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 

5.5.8.4 ขอกําหนดในการขนยายและจัดเก็บวัสดุ เชน การจัดเก็บในที่แหง หรือการจัดเก็บในอุณหภูมิทีก่ําหนด 

เพ่ือปองกันความเสื่อมสภาพของวัสดุ 
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5.5.9 APQP team ทําการทบทวนการเปล่ียนแปลงแบบผลิตภัณฑและขอกําหนดตางๆ มีกระบวนการในการแจงให

หนวยงานที่เกี่ยวของทราบ อางอิงตามใบแจงการเปล่ียนแปลงกระบวนการ (SYT-FR-MK03-01) 

5.5.10 APQP team ทําการทบทวนแผนจัดทําแมพิมพ, อุปกรณชวยผลิต และสิ่งอํานวยความสะดวก ที่จัดทําขึ้นใหมให

มั่นใจวาสามารถสงมอบไดทันเวลา โดยรายละเอียดตามขอที่ 5.4.6, ขอที่ 5.5.1 และขอที่ 5.5.3 อางอิงตาม

แผนการจัดทําผลิตภัณฑใหม (SYT-FR-MK04-06) 

5.5.10.1 เพ่ือเตรียมความพรอมของเคร่ืองจักร, แมพิมพ, อุปกรณชวยผลิตและสิ่งอํานวยความสะดวก กอนที่จะ

เร่ิมทําการผลิตจริง และสงมอบผลิตภัณฑใหทันเวลา  

5.5.11 APQP team ทําการทบทวนกระบวนการในการตอบสนองคุณลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑและกระบวนการ และทํา

การปรับปรุงความทันสมัย (Update) ของกระบวนการในการตอบสนองในการควบคุมคุณลักษณะของผลิตภัณฑและ

กระบวนการ พรอมทําการระบุในแผนควบคุม (Control Plan) ชวงตนแบบ(Prototype) โดยรายละเอียดตามขอที่ 

5.5.5 อางอิงตามแผนควบคุม (SYT-FR-MK04-07) 

5.5.12 APQP team ทําการทบทวนแผนการจัดทํา Gage, อุปกรณทดสอบ, ตรวจสอบและวัด เพ่ือใหแนใจวาเสร็จทันตาม

กําหนดเวลา อางอิงตามแผนการจัดทําผลิตภัณฑใหม (SYT-FR-MK04-06) 

5.5.12.1 ทําการออกแบบเคร่ืองมือวัด, เคร่ืองมือทดสอบ, จิ๊กตรวจสอบและทดสอบใหม 

5.5.12.2 จัดทํา หรือสั่งซื้อเคร่ืองมอืวัดและเคร่ืองมือทดสอบใหม 

5.6 ระยะที่ 3 การออกแบบและพัฒนากระบวนการ 

5.6.1 APQP team จัดทํามาตรฐานการบรรจุ (Packing Standard) ตามมาตรฐานทีลูกคากําหนด หรือมาตรฐานทั่วๆไปที่

ใชภายในโรงงานตามความเหมาะสม โดยมุงเนนในการรักษาสมรรถนะและคุณลักษณะของผลิตภัณฑ ตลอดจนถึง

การสงมอบจนถึงมอืลูกคา อางอิงตามมาตรฐานการบรรจุ (SYT-FR-WH01-02) 

5.6.2 APQP team จัดทําระบบควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑและกระบวนการ โดยการจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน เพ่ือทํา

การควบคุม, ปรับปรุงแกไขและการเปล่ียนแปลงตางๆ เพ่ือสรางขอกําหนดในการควบคุมคุณภาพบนพ้ืนฐานของ

ขอมูลที่ไดจากลูกคา, ประสบการณของทีมAPQP และประสบการณที่ผานมา อางอิงตามมาตรฐานการทํางาน (SYT-

FR-QC01-01) 

5.6.3 APQP team ทําการปรับปรุงความทันสมัย (Update) ของแผนผังการไหลของกระบวนการ ใหสอดคลองกับ

กระบวนการที่ใชในการผลิตจริง เพ่ือเปนขอมูลในการวิเคราะห ความผันแปรของกระบวนการ, เคร่ืองจักร, วัตถุดิบ, 

วิธีการและคน โดยเร่ิมตนถึงจุดสิ้นสุดของกระบวนการผลิตหรือประกอบ อางอิงตามแผนผังการไหลของกระบวนการ 

(SYT-FR-MK04-03) 

5.6.4 APQP team ทําการกําหนดพ้ืนที่ในการปฏิบัติงานจริง (Factory Layout) โดย 

5.6.4.1 พ้ืนที่ในการตรวจหรือทดสอบผลิตภัณฑ 

5.6.4.2 พ้ืนที่สําหรับกระบวนการที่ใชเคร่ืองมือ และเกจในการตัดสินใจ (Visual Aids) 

5.6.4.3 พ้ืนที่รอซอมแซมระหวางกระบวนการ 

5.6.4.4 พ้ืนที่สําหรับเก็บวัสดุที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

5.6.4.5 การจัดตําแหนงการไหลของผลิตภัณฑ (Flow Diagram) 

5.6.5 APQP team ทําการวิเคราะหขอขัดของและผลกระทบของความเสียหายของกระบวนการ (PFMEA) โดยตองทําการ

วิเคราะห,  พิจารณาคาที่มีความเสี่ยงสูง และทําการปรับปรุงแกไข ตองเสร็จกอนทําการใชแมพิมพ, เคร่ืองมือหรือ

อุปกรณชวยผลิตใหม อางอิงตามระเบียบการปฏิบัติงานการวิเคราะหขอผิดพลาดและผลกระทบ (SYT-PM-MK06) 

5.6.6 APQP team ทําการปรับปรุงความทันสมัยแผนควบคุม (Control Plan) ชวงทดลองผลิต (Pre-Launch) อางอิงตาม

แผนควบคุม (SYT-FR-MK04-07) เพ่ือทําการกําหนด 

5.6.6.1 การวัดขนาด(มิติ) และการทดสอบ ผลิตภัณฑ และวัสดุที่ใชในการผลิต 

5.6.6.2 เพ่ิมการควบคุมของผลิตภัณฑ และกระบวนการ จนกวาผลการทดสอบของผลิตภัณฑและกระบวนการ 

จะเปนไปตามขอกําหนด 

5.6.6.3 ความไมเปนไปตามขอกําหนด ระหวางหรือกอนการผลิตจริง ตัวอยางเชน 

- เพ่ิมความถี่ในการตรวจสอบ 

- เพ่ิมจุดตรวจสอบระหวางกระบวนการและกระบวนการสุดทาย 
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- เพ่ิมการตรวจติดตาม 

- การประเมินทางสถิติ  

5.6.7 APQP team ทําการทบทวนวิธีปฏิบัติงาน เพ่ือใหแนใจวามีรายละเอียดเพียงพอตอการปฏิบัติงาน ในแตละ

กระบวนการ เชน 

5.6.7.1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

5.6.7.2 การจัดการใชงานพ้ืนที่ 

5.6.7.3 ตารางแสดงคุณลักษณะ 

5.6.7.4 มาตรฐานบรรจุผลิตภัณฑ 

5.6.7.5 ความรูความเขาใจในผลิตภัณฑและกระบวนการ 

5.6.7.6 เกณฑในการเฝาติดตามกระบวนการ 

5.6.7.7 ขอกําหนดในการเคล่ือนยาย 

5.6.7.8 ขอมูลของผูปฏิบัติงาน 

5.6.8 แผนกควบคุมคุณภาพและแผนกผลิต จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน และมาตรฐานการตรวจสอบ เพ่ือใชเปนขอมูล

ในการทดลองผลิต โดยนําขอมูลจะไดมาจากแผนควบคุม(Control Plan) อางอิงตาม แบบฟอรมมาตรฐานการ

ทํางาน/Inspection STD (SYT-FR-QC01-01), มาตรฐานการตรวจสอบ (SYT-FR-QC01-05), ใบรายงานการ

ตรวจสอบการรับเขาสําหรับผลิตภัณฑ (SYT-FR-QC01-02), ใบรายงานการตรวจสอบการรับเขาสําหรับเม็ดพลาสติก 

(SYT-FR-QC01-03), ใบตรวจสอบผลิตภัณฑในระหวางกระบวนการผลิต (SYT-FR-QC01-04), ใบตรวจสอบ

ผลิตภัณฑขั้นตอนสุดทาย(SYT-FR-QC01-05) และมาตรฐานการปรับต้ังเคร่ืองจักร/Job set up(SYT-FR-PD01-07) 

5.6.9 APQP team กําหนดแผนการวิเคราะหระบบการวัด เพ่ือทําการวิเคราะหระบบการวัดสําหรับผลิตภัณฑใหม ตาม

ขอกําหนดของลูกคา อางอิงตามใบแจงจัดทําผลิตภัณฑใหม (SYT-FR-MK01-04), ตารางทบทวนขอกําหนดของ

ลูกคา (SYT-FR-MK04-05) และระเบียบการปฏิบัติงานการวิเคราะหระบบการวัด (SYT-PM-QC06) 

5.6.10 APQP team ทําการปรับปรุงและแกไขแมพิมพ อุปกรณชวยผลิตและสิ่งอํานวยความสะดวกตางๆ โดยใชผลลัพท

จากวิเคราะหขอขัดของและผลกระทบของกระบวนการผลิต (PFMEA) เพ่ือเตรียมความพรอมในการใชงาน และ

ความมีประสิทธิภาพสําหรับการผลิต อางอิงตามระเบียบการปฏิบัติงานการวิเคราะหขอผิดพลาดและผลกระทบ 

(SYT-PM-MK06) 

5.6.11 APQP team เฝาติดตามการจัดสรางและสั่งซื้อเคร่ืองมือวัด เพ่ือใหเสร็จกอนการสรางตนแบบหรือการทดลองผลิต 

ตามขอกําหนดในการทดสอบและตรวจสอบกอนการใชงาน และสอดคลองกับแผนวิเคราะหระบบการวัด (MSA) 

อางอิงตามแผนการจัดทําผลิตภัณฑใหม (SYT-FR-MK04-06) 

5.6.12 APQP team ทําการคัดเลือกผูรับจางชวงที่มีศักยภาพ กรณีมีการจางผูรับชวงภายนอก โดยปฏิบัติตามระบบในการ

ตรวจประเมินและติดตามงานของผูรับจางชวง รวมถึงการจัดเตรียมขอมูลทางเทคนิคในการออกแบบจัดทําเคร่ืองมือ 

และเคร่ืองมือวัด อางอิงตามระเบียบการปฏิบัติงานการจัดซื้อ (SYT-PM-PU01) และแผนการจัดทําผลิตภัณฑใหม 

5.7 ระยะที่ 4 การทดสอบความถูกตองของกระบวนการ และผลิตภัณฑ 

5.7.1 APQP team ทําการทดลองผลิต เพ่ือประเมินประสิทธิผลของกระบวนการผลิต โดยจะทําการตรวจสอบและประเมิน

สมรรถนะของกระบวนการ ต้ังแตการทดลองการผลิต อางอิงตามระเบียบการปฏิบัติงานการใชกลวิธีทางสถิติ (SYT-

PM-QC05), ระเบียบการปฏิบัติงานการวิเคราะหระบบการวัด (SYT-PM-QC06), ระเบียบการปฏิบัติงานกระบวนการ

อนุมัติชิ้นสวน (SYT-PM-MK05) และสรุปการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ (SYT-FR-MK04-09) โดยดําเนินการเชน

เดียวการผลิตจริง ดังตอไปนี้ 

- เคร่ืองมืออุปกรณ เชน เคร่ืองจักร แมพิมพ อุปกรณชวยผลิต เคร่ืองมือวัด เปนตน 

- สภาวะแวดลอม 

- ผูปฏิบัติงาน 

- สิ่งอํานวยความสะดวก (Facility) เชน สถานที่ปฏิบัติงาน เปนตน 

- รอบเวลาของการผลิต (Cycle Time) 

5.7.1.1 ปริมาณการทดลองผลิต ตามขอกําหนดของลูกคา หรือ 300 ช้ิน หรือเปนชวงเวลา 1-8 ช่ัวโมง (APQP 

team จะทําการทดลองมากกวาที่กําหนดก็ได)  
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5.7.1.2 ผลิตภัณฑที่ไดจากการทดลองผลิต จะใชเปนขอมูลของ 

- การศึกษาความสมรรถนะของกระบวนการเบ้ืองตน (Ppk) 

- การประเมินระบบการวัด (MSA) 

- การศึกษาความเปนไปไดในขั้นตอนสุดทาย 

- การอนุมัติชิ้นสวนผลิต (PPAP) 

- การทดสอบความถูกตองของกระบวนการผลิต 

- การประเมินการบรรจุ 

- ความสามารถการผลิตในคร้ังแรก (First Time Capability) 

- การลงนามในการวางแผนคุณภาพ 

5.7.1.3 กรณีผลการทดลองผลิตแลวพบความไมเปนไปตามขอกําหนด APQP team จะทําการพิจารณาปรับปรุง

แกไขรวมกัน อางอิงตามบันทึกการปรับปรุงแกไข (SYT-FR-MK04-10) 

5.7.1.4 กรณีผลการทดลองผลิตแลวพบความไมเปนไปตามขอกําหนด จะปฏิบัติตอไปยังขอที่ 5.5.4 

5.7.2 APQP team ทําการประเมินระบบการวัด (MSA) โดยศึกษาจากเคร่ืองมือวัดที่ระบุไวในแผนควบคุม (Control Plan)

และทําการวิเคราะหระบบการวัด ระหวางการผลิตหรือหลังการทดลองการผลิต อางอิงตามระเบียบการปฏิบัติงานการ

วิเคราะหระบบการวัด (SYT-PM-QC06) 

5.7.3 APQP team ทําการศึกษาสมรรถนะของกระบวนการผลิตเบ้ืองตน ตามคุณลักษณะพิเสษที่ถูกระบุในแผนควบคุม 

โดยทําการศึกษาตามเกณฑที่ลูกคากําหนด หรือช้ินงานอยางนอย 300 ช้ิน (Ppk > 1.67) อางอิงตามระเบียบการ

ปฏิบัติงานการใชกลวิธีทางสถิติ (SYT-PM-QC05)          

5.7.4 APQP team ทําการขออนุมัติชิ้นสวนผลิต โดยกอนจะขออนุมัติชิ้นสวนผลิต ตองมั่นใจวาการผลิตช้ินงานเปนไปตาม

ขอกําหนดทางวิศวกรรม เชน เคร่ืองจักร แมพิมพ อุปกรณชวยผลิต และกระบวนการผลิต อางอิงตามระเบียบการ

ปฏิบัติงานกระบวนการอนุมัติชิ้นสวน (SYT-PM-MK05) 

5.7.5 APQP team ทําการทวนสอบความถูกตองของกระบวนการผลิต, แผนผังการไหลของกระบวนการที่ถูกตองตาม

กระบวนการผลิตจริง เคร่ืองมือ กระบวนการผลิต ผูปฏิบัติงาน เชนเดียวกับการผลิตจริง แนใจวาบรรลุขอกําหนดทาง

วิศวกรรม 

5.7.6 APQP team ทําการประเมินมาตรฐานการบรรจุและบรรจุภัณฑ วาสามารถปองกันผลิตภัณฑจากความเสียหายที่อาจ

เกิดขึ้นในระหวางการขนสง หรือปจจัยจากสิ่งแวดลอม หรือกรณีลูกคามีขอกําหนดเฉพาะสําหรับการบรรจุ ทีมAPQP

ทําการประเมินตามวิธีที่ลูกคากําหนด อางอิงตามมาตรฐานการบรรจุ (SYT-FR-WH01-02) 

5.7.7 APQP team ทําการปรับปรุงความทันสมัยของแผนควบคุมในชวงการผลิต (Mass Production Control Plan) โดย

ปรับปรุงมาจากแผนควบคุมการผลิตชวง Pre-launch ตามรายละเอียดของการผลิตจริง  

5.7.8 APQP team ทําการลงนามในการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา อางอิงตามสรุปการวางแผนคุณภาพ

ผลิตภัณฑ (SYT-FR-MK04-09) โดยจะทําการทบทวนกอนการลงนาม ดังตอไปที่ 

5.7.8.1 สถานที่ผลิตจริง 

5.7.8.2 แผนควบคุมอยู ณ จุดปฏิบัติงานที่มีผลกระทบตอคุณภาพ 

5.7.8.3 คุณลักษณะพิเศษทั้งหมดที่ระบุในแผนควบคุม 

5.7.8.4 PFMEA ไดถูกบรรจุลงในเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน  

5.7.8.5 ผังการไหลของกระบวนการถูกตองตามกระบวนการผลิตจริง 

5.7.8.6 ผูปฏิบัติงาน ปฏิบัติงานตามแผนควบคุมและคูมือการปฏิบัติงาน 

5.7.8.7 มีการใชGageอยางถูกตองเหมาะสม 

5.7.8.8 การทําGage R&R ที่เสร็จสมบูรณแลว 

5.8 ระยะที่ 5 การเฝาติดตาม เพ่ือลดความผันแปรของกระบวนการ 

5.8.1 แผนกควบคุมคุณภาพ เฝาติดตามสมรรถนะของกระบวนการผลิต เพ่ือลดความผันแปรของกระบวนการและ

ผลิตภัณฑโดยใชเทคนิคทางสถิติ(Cpk), มาตรฐานจากแผนควบคุม(Control Plan), เก็บรวมรวมขอมูลของ

ผลิตภัณฑขณะทําการผลิต พรอมทําการวิเคราะหสาเหตุและปฏิบัติการแกไข เพ่ือลดความผันแปรทั้งจากสาเหตุ

พิเศษและสาเหตุธรรมชาติ อางอิงตามระเบียบการปฏิบัติงานการใชกลวิธีทางสถิติ (SYT-PM-QC05) 



 

 
 

ระเบียบการปฏิบัติงานการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา หนา   7  ของ  7 

   

 

5.8.2 แผนกการตลาด ทําการประเมินความพึงพอใจสําหรับผลิตภัณฑหรือบริการที่สงมอบใหลูกคา จะตองใชงานไดใน

สภาวะการใชงานของลูกคา เมื่อมีการนําผลิตภัณฑไปใชงาน เชน คุณภาพและการสงมอบผลิตภัณฑ โดยแผนกที่

เกี่ยวของ จะทําการปรับปรุงแกไขกรณีลูกคาไมพึงพอใจ เพ่ือมุงสูความพึงพอใจของลูกคา อางอิงตามระเบียบการ

ปฏิบัติงานการแกไขและการปองกันปญหา (SYT-PM-QC03) 

5.8.3 แผนกที่เกี่ยวของ จะมีกระบวนการในการแกไขปญหาและพัฒนาอยางตอเนื่องในชวงของการสงมอบ และการบริการ 

โดยจะพิจารณาถึงคุณภาพ, ราคา และการสงมอบ อางอิงตามระเบียบการปฏิบัติงานการเคล่ือนยาย การจัดเก็บ การ

บรรจุและสงมอบ (SYT-PM-WH01) โดย 

5.8.3.1 แนวคิดที่วาความผิดพลาดและความลมเหลวในการแกไขปญหาในคร้ังแรก จะทําใหเกิดความเสียหาย

ตอช่ือเสียงของบริษัทและความสัมพันธอันดีกับลูกคา 

5.8.3.2 จะใชประสบการณในการสงมอบและการบริการ เพ่ือนํามาใชในการลดราคาของผลิตภัณฑ เชน ลด

ขั้นตอนของกระบวนการ และลดจํานวนสินคาคงคลัง เปนตน 

 

6. บันทึกคุณภาพ 

หมายเลข 
เอกสาร 

ช่ือบันทึก หนวยงาน 
ที่รับผิดชอบ 

วิธีการจัดเก็บ ระยะเวลาจัดเก็บ  
(อยางนอย) 

ผูอนุมัติ 
ทําลาย 

SYT-FR-MK01-04 ใบแจงจัดทําผลิตภัณฑใหม 
 

MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 

SYT-FR-MK04-01 รายงานการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑ 

MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 

SYT-FR-MK01-01 บันทึกการรับขอมูลสําหรับ
ผลิตภัณฑใหม 

MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 

SYT-FR-MK01-02 ผลการพิจารณาความเปนไปได
ของผลิตภัณฑ 

MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 

SYT-FR-MK04-02 รายละเอียดของวัตถุดิบ MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 
SYT-FR-MK04-03 แผนผังการไหลของกระบวนการ MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 
SYT-FR-MK04-04 คุณลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑ MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 
SYT-FR-MK04-05 ตารางทบทวนขอกําหนดของ

ลูกคา 
MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 

SYT-FR-MK04-06 แผนการจัดทําผลิตภัณฑใหม MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 
SYT-FR-MK04-07 แผนควบคุม/Control Plan MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 
SYT-FR-MK04-08 Panel Checking Aid MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 
SYT-FR-QC01-06 มาตรฐานการตรวจสอบ QC จัดเรียงเขาแฟม อายุผลิตภัณฑ QMR 
SYT-FR-QC01-02 ใบรายงานการตรวจสอบการรับเขา

สําหรับผลิตภัณฑ 
QC จัดเรียงเขาแฟม อายุผลิตภัณฑ QMR 

SYT-FR-QC01-03 ใบรายงานการตรวจสอบการรับเขา
สําหรับเม็ดพลาสติก 

QC จัดเรียงเขาแฟม อายุผลิตภัณฑ QMR 

SYT-FR-QC01-04 ใบตรวจสอบผลิตภัณฑในระหวาง
กระบวนการผลิต 

QC จัดเรียงเขาแฟม อายุผลิตภัณฑ QMR 

SYT-FR-QC01-05 ใบตรวจสอบผลิตภัณฑขั้นตอน
สุดทาย 

QC จัดเรียงเขาแฟม อายุผลิตภัณฑ QMR 

SYT-FR-MK03-01 ใบแจงการเปล่ียนแปลง
กระบวนการ 

MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 

SYT-FR-WH01-02 มาตรฐานการบรรจุ WH จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 
SYT-FR-PD01-07 มาตรฐานการปรับต้ังเคร่ืองจักร / 

Job set up 
PD จัดเรียงเขาแฟม อายุผลิตภัณฑ QMR 

SYT-FR-MK04-09 สรุปการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑ 

MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 

SYT-FR-MK04-10 บันทึกการปรับปรุงแกไข MK จัดเรียงเขาแฟม 3 ป QMR 
 
 
 

 

 

 

 


