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ประวัติการแก้ไขเอกสาร 
 

คร้ังทีแ่ก้ไข วันทีแ่ก้ไข หน้าที ่ รายละเอียดการแกไ้ข 
00 15/Aug/2018 - ออกเอกสารใหม่แทนฉบบัเดิม SI-QA-006 (Year 2008) 
01 15/Aug/2020 ทกุหนา้ 

 

 

 
 

ยกเลิกเอกสาร  Part Special Concression Control Sheet 
(FR-QA-141) เอกสารอา้งองิที่ 23 (เดมิ) และแกไ้ขล าดบัหมายเลข
เอกสารอา้งอิงตัง้แต่ 16.24 –16.28 (เดิม) เป็น 16.25-16.26 และแกไ้ข
ชื่อเอกสาร  Outsource Evaluation เป็น แบบประเมินผูส่้งมอบ หรือผู้
ใหบ้รกิารจากภายนอก (FR-PU-058) 
  
 
 

11 เพิ่มรายละเอียดในการควบคมุขอ้มลูมาตฐานคณุภาพท่ีเก่ียวกบั 
ชิน้ส่วนท่ีมีการควบคมุ CP List จากลกูคา้หลกัของ TMC 
 27 เพิ่มหวัขอ้ควบคมุการเปล่ียนแปลงก าหนด หรือเวลาในการส่งมอบ
ประจ า  

33 

 

เพิ่มหมายเหตกุารควบคมุการใชน้ า้มนัขึน้รูปในการผลิต   

37 เพิ่มรายละเอียดประเภทการประเมินผลการส่งมอบ Supplier เป็น 3 ประเภท 
A) Supplier Part ผูผ้ลิต หรือส่งมอบชิน้งาน/ชิน้ส่วนท่ีสั่งซือ้ 
       ภายในประเทศ 
B) Supplier Material ผูผ้ลิต หรือผูส้่งมอบวตัถดุิบ ที่สั่งซือ้ 
      ภายในประเทศ 
C) Outsource ผูผ้ลิต หรือส่งมอบผลิตภณัฑต์ามขอ้ก าหนดของ TMC 
      หรือน ามาเป็นชิน้ส่วนในการประกอบการผลิต ผลิตภณัฑห์ลกั 
      หรือผูข้าย/ผูใ้หบ้ริการ ท่ีไดร้บัมอบหมายใหด้  าเนินการแทน TMC 
      เพื่อด าเนินกิจกรรมตามที่ TMC ก าหนด หรือตอ้งการ 

 
 

37-39 

 

แกไ้ขคะแนนเต็มการควบคมุมาตรฐานการบรรจใุนการส่งมอบ 
(Packing Standard) จากเดิมคะแนนเต็ม 20 เป็น คะแนนเตม็ 10 โดย
มีเกณฑใ์นการใหค้ะแนนเปล่ียนแปลงจากเดมิ และเพิ่มหวัขอ้ในการ
ประเมินขอ้ 6. ไดร้บัขอ้รอ้งเรยีนจากลกูคา้ เนื่องจากไดร้บัผลกระทบ
จากปัญหาในการส่งมอบจาก Supplier (Special Status customer 
notifications telated to delivery issued) คะแนนเต็มในการประเมิน 
10 คะแนน 
 39-40 ปรบัเกณฑใ์นการประเมิน Supplier Outsource ขอ้ 12.2.2 
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คร้ังทีแ่ก้ไข วันทีแ่ก้ไข หน้าที ่ รายละเอียดการแกไ้ข 

01  15/Aug/2020 44 

 

แกไ้ขระยะเวลาในการควบคมุการจดัเก็บบนัทึกเมื่อเกดิความผิดปกติ
กบัทรพัยสิ์นของ TMC จากเดิม 15 ปี เป็น 20 ปี 

74-75 แกไ้ขรูปแบบใบมาตรฐานการบรรจผุลิตภณัฑ ์(FR-PU-054) และ
รายละเอียดในการบนัทึกเอกสาร 

89-92 

 

 

แกไ้ขรูปแบบเอกสาร TMC Supplier Monthly Evaluation  
(FR-PU-033) และ แบบประเมินผูส่้งมอบ หรือผูใ้หบ้รกิารจากภายนอก 
(FR-PU-058) 

       95 ยกเลิกเอกสารอา้งองิที่ 27 Tag Card First Lot (FR-QA-175) 

02 27/Mar/2024 15  เพิ่มรายละเอียดการควบคุมการส่งคืน หรือการแจ้งท าลาย Dwg  
 ฉบบัเดมิเมือ่ไดร้บั  Dwg ฉบบัใหม่จาก TMC 

  24 ปรบัเปลีย่นเกณฑม์าตรฐานการสุ่มตรวจสอบ Appearance 

  33-35 เปลีย่นการประเมิน Supplier PPM เป็นการจดัเก็บ Score เป็น 
ไตรมาส และประเมินผลรายปี 

  86-87 เปลีย่นแบบฟอร์มการประเมิน Supplier Monthly Evaluation 
(FR-QA-173) 
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บทน ำ 
 
คู่มือคุณภาพส าหรบัผูผ้ลิตชิน้ส่วน หรือผูร้บัจา้งช่วง (Supplier Quality Manual) ฉบบันีถู้กจดัท าขึน้ตามระบบ

คณุภาพ IATF 16949 และขอ้ก าหนดเฉพาะของบรษิัท ไทย มารูจนู จ ากดั (TMC)  โดยมีวตัถปุระสงคเ์พื่อใหเ้ป็นขอ้แนะน า 
และเป็นแนวทางในการปฏิบตัิงานส าหรบัผูผ้ลิตชิน้ส่วน หรือผูร้บัจา้งช่วง และผูส่้งมอบผลิตภณัฑ ์ในความรบัผิดชอบของ
บรษิัท ไทย มารูจนู จ ากดั (TMC) ใหส้ามารถปฏิบตัิงานไดส้อดคลอ้งตามขอ้ก าหนดของ บรษิัท ไทย มารูจนู จ ากดั (TMC) 
และสอดคลอ้งกับระบบบริหารคุณภาพ IATF 16949  โดยมุ่งเนน้ความพึงพอใจสงูสดุของลกูคา้ ในความรบัผิดชอบดว้ย
บรษิัท ไทย มารูจนู จ ากดั (TMC) 

โดยเนือ้หาในคู่มือคุณภาพฉบบันี ้จะกล่าวตัง้แต่กระบวนการด าเนินการ  New Model ,  การประกันคุณภาพ
ของสินคา้ หรือบริการที่ส่งมอบ , การประเมินผลงานของผูส่้งมอบ การรบัวตัถุดิบและชิน้ส่วน  รวมถึงมาตรฐานการบรรจุ
ผลิตภัณฑ ์ซึ่งความมุ่งหวงัของบริษัท ไทย มารูจูน จ ากัด (TMC) ไม่ไดค้าดหวังเพียงเพื่อใหผู้ผ้ลิตชิน้ส่วน / ผูร้บัจา้งช่วง 
หรือผูส่้งมอบผลิตภณัฑส์ามารถด าเนินการภายในกรอบของคู่มือนีเ้ท่านัน้ แต่บรษิัท ไทย มารูจนู จ ากดั (TMC) มุ่งหวงัในมี
การพัฒนาเพื่อใหไ้ดป้ระสิทธิภาพที่ดีที่สุด ซึ่งเป็นส่ิงจ าเป็นในสภาพของธุรกิจในปัจจุบัน และอนาคต โดยการผลักดัน
องคก์รใหพ้ฒันาต่อเนื่องตลอดเวลา ซึ่งเรื่องคุณภาพเป็นส่ิงที่ส  าคญัที่เป็นพืน้ฐานที่สรา้งความมั่นใจ และความพึงพอใจ
สงูสดุใหก้บัลกูคา้  
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สำรบัญ 
ล าดบั หวัขอ้เรื่อง หนา้ที่ 
1 
2 
3 
4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5 
 

นโยบายดา้นคณุภาพ และดา้นการส่งมอบของ TMC 
การบรรจผุูส่้งมอบรายใหม่เขา้ ASL (Approved Supplier List) 
การด าเนินการ New Model 
ขอ้ก าหนดเก่ียวกบัระบบประกนัคณุภาพ 
4.1    การก าหนดผูร้บัผิดชอบ 
4.2    การก าหนดมาตรฐาน 
4.3    การเตรียมการผลิต 
4.4    ช่วง Pre Production และช่วง Production 
4.5    การควบคมุกระบวนการผลิต 
4.6    การควบคมุเครื่องจกัร และเครื่องมือ 
4.7    การเปล่ียนแปลงแบบ และกระบวนการผลิต 
4.8    การจดัการกบัชิน้ส่วนท่ีไม่ไดค้ณุภาพ 
4.9    Part Safety 
4.10  การตรวจสอบ 
4.11  การทดสอบความน่าเชื่อถือ 
4.12  การขอใชช้ิน้ส่วนท่ีไม่ไดม้าตรฐาน หรือไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด 
4.13  การควบคมุ Sub-Supplier 
4.14  การจดัเก็บ และการจดัส่งชิน้ส่วน 
4.15  การก าหนดวิธีการปฏิบตัิการควบคมุจดุควบคมุพิเศษ (Special Characteristic) 
การประกนัคณุภาพก่อนเริ่มการผลิต (New Model) 
5.1    การควบคมุ Drawing 
5.2    การจดัท าชิน้งานตวัอย่างเพื่อขออนมุตัิการสั่งซือ้ แบบที่ 1 ไม่ตอ้งท า PPAP File 
5.3    การจดัท าชิน้งานตวัอย่างเพื่อขออนมุตัิการสั่งซือ้ แบบที่ 2 ตอ้งท า PPAP File 

     1)  Design Record 
     2)  Engineering Change Document (N/A) 
     3)  Engineering Approval (N/A) 
     4)  Design FMEA (N/A) 
     5)  Process Flow Chart 
     6)  Process FMEA 
     7)  Control Plan & Inspection Standard 
     8)  Measurement System Analysis Studied (MSA) 

         9)  Dimension Results 

8 
9 
10 
11 
11 
11 
11 
11 
11 
12 
12 
12 
12 
12 
13 
13 
13 
13 
13 
14 
14 
15 
16 
17 
17 
17 
17 
17 
18 
18 
18 
18 
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สำรบัญ 
ล าดบั หวัขอ้เรื่อง หนา้ที่ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6 
7 
 
 
 
 
 
 
8 
9 
10 
 
 
11 
12 
 
 
 
13 
14 
15 

        10)  Material & Performance Test Results 
        11)  Initial Process Studies (Ppk & Cpk) 
        12)  Quality Laboratory Documentation 
        13)  Appearance Approval Report (N/A) 
        14)  Sample Production Part 
        15)  Sample Part Approval Sheet 
        16)  Checking AIDS 
        17)  Customer Specific Requirement 
        18)  Part Submission Warrant (PSW) 
        19)  Standard Packing  
การประกนัคณุภาพช่วงเริ่มตน้การผลิต (Start Up Mass Production) 
การประกนัคณุภาพระหว่างการผลิต (Mass Production Quality Assurance) 
7.1  การตรวจรบัชิน้งานท่ีส่งมอบของส่วนประกนัคณุภาพ 
7.2  การด าเนินการเมื่อตรวจสอบพบชิน้งานไม่ไดค้ณุภาพตามที่ก าหนด (Cliam) 
7.3  การคิดค่าเสียหาย กรณีงานเสีย (NG) 
7.4  การขออนมุตัิชิน้งานท่ีคณุภาพไม่ไดต้ามก าหนด Special Request Notes (SRN) 
7.5  การควบคมุการเปล่ียนแปลง (Change Control System) 
7.6  ระยะเวลาการประกนัคณุภาพชิน้งาน 
การประกนัคณุภาพหลงัการผลิต 
การเก็บรกัษา และควบคมุบนัทึกคณุภาพ 
การจดัท า Limit Sample 
10.1  การจดัท า Limit Sample และการอนมุตัิ 
10.2  การควบคมุ Limit Sample 
การควบคมุสารปนเป้ือน 
การประเมินความสามารถของผูส่้งมอบประจ าเดือน 
12.1  ดา้นคณุภาพ (Quality Performance) 
12.2  พฒันาระบบการรบัประกนัคณุภาพของผูร้บัจา้งช่วง (Supplier) 
12.3  ดา้นการส่งมอบ (Delivery Performance) 
การทวนสอบและการพฒันาระบบคณุภาพผูส่้งมอบ 
การรบัค าสั่งซือ้วตัถดุิบ และชิน้ส่วน 
การควบคมุทรพัยสิ์นของ TMC 

19 
19 
19 
20 
20 
20 
21 
21 
21 
22 
22 
22 
22 
24 
25 
26 
27 
29 
29 
30 
30 
30 
31 
31 
33 
33 
34 
36 
42 
43 
44 
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สำรบัญ 
ล าดบั หวัขอ้เรื่อง หนา้ที่ 

16 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารอา้งอิงใน Supplier Quality Manual 
16.1    เอกสารอา้งอิงที่  1   Design Change Review Record (New Part) (FR-NM-018) 
16.2    เอกสารอา้งอิงที่  2   Control Plan (FR-QA-027) 
16.3    เอกสารอา้งอิงที่  3   Inspection Result List (Standard) (FR-QA-001) 
16.4    เอกสารอา้งอิงที่  4   Potential Failure Mode And Effects Analysis (FR-NM-001)  
16.5    เอกสารอา้งอิงที่  5   Full Lay-Out (FR-QA-035) 
16.6    เอกสารอา้งอิงที่  6   Variable Gauge R&R Study (FR-QA-090) 
16.7    เอกสารอา้งอิงที่  7   Attribute Gauge R&R Study (FR-QA-091) 
16.8    เอกสารอา้งอิงที่  8   Material List & Component Part (FR-QA-140) 
16.9    เอกสารอา้งอิงที่  9   Preliminary Process Capability (Ppk) (FR-QA-053) 
16.10  เอกสารอา้งองิที่ 10  x̄ -R Control Chart (FR-QA-062) 
16.11  เอกสารอา้งอิงที่ 11  Sample Part Approval Sheet (FR-NM-011) 
16.12  เอกสารอา้งอิงที่ 12  Checking AIDS (FR-QA-145) 
16.13  เอกสารอา้งอิงที่ 13  Inspection Standard (FR-QA-034) 
16.14  เอกสารอา้งอิงที่ 14  Part Submission Warrant (FR-NM-005) 
16.15  เอกสารอา้งอิงที่ 15  Supplier’s Requisition Sheet (FR-PU-026) 
16.16  เอกสารอา้งอิงที่ 16  Packing Standard (FR-PU-054) 
16.17  เอกสารอา้งอิงที่ 17  Initial Production Parts (FR-QA-139) 
16.18  เอกสารอา้งอิงที่ 18  Process Change Request Approval (FR-QA-108) 
16.19  เอกสารอา้งอิงที่ 19  Part Return Sheet (FR-QA-005) 
16.20  เอกสารอา้งอิงที่ 20  Job Order (FR-QA-171) 
16.21  เอกสารอา้งอิงที่ 21  Trouble Report (FR-QA-004) 
16.22  เอกสารอา้งอิงที่ 22  เอกสารขออนมุตัิใชช้ิน้ส่วนเป็นกรณีพิเศษ (FR-QA-010) 
16.23  เอกสารอา้งอิงที่ 23  Supplier Monthly Evaluation (FR-QA-173) 
16.24  เอกสารอา้งอิงที่ 24  TMC Supplier Evaluation (FR-PU-033) 
16.25  เอกสารอา้งอิงที่ 25  แบบประเมินผูส้่งมอบ หรือผูใ้หบ้ริการจากภายนอก (FR-PU-058) 
16.26  เอกสารอา้งอิงที่ 26  Corrective Action Request (FR-QMS-012) 
 

45 
45 
46 
49 
52 
54 
56 
58 
61 
62 
64 
66 
67 
68 
70 
72 
74 
76 
78 
81 
82 
83 
85 
86 
88 
90 
92 
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1. นโยบายด้านคุณภาพ และด้านการส่งมอบของ TMC 
 

นโยบายการจัดซือ้ของบริษทั ไทย มารูจูน จ ากดั 

 
นโยบายในการคัดเลือกบริษัทผู้ผลิต / ผู้ส่งมอบ 
 ในการเริ่มตน้ด าเนินธุรกิจรว่มกนันัน้ บรษิัทฯ จะคดัเลือกผูผ้ลิต / ผูส่้งมอบ ที่มีคณุสมบตัิหลกัดงันี ้

1. ปฏิบัติตามกฏหมาย มาตรฐานทางจริยธรรมของสังคม และใหค้วามส าคญักับการค านึงถึงสิทธิมนุษยชน
และส่ิงแวดลอ้ม 

2. สินคา้มีคณุภาพดี ไม่มีของเสียปะปน หรือหลดุรอดไปยงัลกูคา้ของ TMC และมีผลประเมินดา้นคณุภาพตาม
เป้าหมายที่ TMC ก าหนด 

3. มีสภาพการด าเนินธุรกิจที่ดี และมั่นคง 
4. คณุภาพ ราคา ก าหนดส่งมอบสินคา้และบรกิารท่ีส่งมอบอยู่ในเกณฑท์ี่เหมาะสม 
5. ส่งมอบตรงเวลาตามก าหนด ไดอ้ย่างสม ่าเสมอ และสามารถตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงของอปุสงคแ์ละ

อปุทานไดอ้ย่างยืดหยุ่น 
6. กรณีที่เกิดภยัพิบตัิขึน้โดยไม่คาดคิด ผูผ้ลิต / ผูส่้งมอบ สามารถส่งมอบสินคา้ไดอ้ย่างต่อเนื่อง 
7. ส่งเสรมิการจดัท าระบบคณุภาพ IATF 16949 และระบบรกัษาส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001  
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2. การบรรจุผู้ส่งมอบรายใหม่เข้า ASL (Approved Supplier List) 
  เมื่อ Supplier ไดผ่้านการตรวจประเมินเพื่อคดัเลือกผูผ้ลิต / ผูส่้งมอบรายใหม่ตามระบบของ TMC Supplier 
จะไดร้บัการบรรจุรายชื่อในทะเบียน  Approved Supplier List (ASL) โดย Supplier จะตอ้งส่งเอกสารใหก้ับฝ่ายจดัซือ้
ของ TMC ซึ่งเอกสารส าคญัที่จ  าเป็นตอ้งส่งมีดงันี ้

- ส าเนาหนงัสือรบัรองการจดท าเบียนนิติบคุคล หรือส าเนาทะเบียนพาณิชย ์/ การคา้ หรือส าเนา
แบบขอจดทะเบียนภาษีมลูค่าเพิ่ม  ภ.พ.01 และ/หรือ ส าเนาแบบแสดงการจดทะเบียนสถาน
ประกอบการ ภ.พ.09 

- ส าเนาแบบภาษีเงินไดน้ิติบคุคล ภ.พ.20 
- ส าเนาใบ Certificate ระบบคณุภาพ และระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้ม (ปีปัจจบุนั) 
- ส าเนาแผนที่ตัง้สถานประกอบการ 

ทั้งนี ้หากในอนาคต Supplier  มีการเปล่ียนแปลงขอ้มูลในเอกสารดังกล่าว  เช่น  เปล่ียนชื่อบริษัท เปล่ียน
สถานที่ตัง้ประกอบการ หรือต่ออายุใบ Certificate ระบบคุณภาพต่างๆ เป็นตน้  Supplier ตอ้งด าเนินการจดัส่งส าเนา
เอกสารที่เก่ียวขอ้งใหก้ับฝ่ายจัดซือ้ของ TMC  เพื่อด าเนินการเปล่ียนแปลงขอ้มลูในทะเบียน  Approved Supplier List 
(ASL) ของ TMC ภายในระยะเวลาที่เอกสารมีผลบงัคบัใช ้

Supplier  ตอ้งจดัท ารายชื่อผูต้ิดต่อประสานงานในแต่ละส่วนงานของ Supplier  ส่งใหก้ับ TMC ซึ่ง Supplier 
ตอ้งก าหนดผูต้ิดต่อประสานงานส าหรบัการรบัประกันคุณภาพ เพื่อบริหารจัดการงานดา้นคุณภาพร่วมกับ TMC และ
ติดต่อประสานงานกบั TMC อย่างจรงิจงั ผูร้บัผิดชอบในการรบัประกนัคณุภาพ (ระดบัผูบ้รหิาร) ตอ้งมีความรบัผิดชอบใน
การผลักดันการด าเนินนการในการรบัประกันคุณภาพของทั้งบริษัท ซึ่งมีหนา้ที่รบัผิดชอบในดา้นคุณภาพโดยรวมของ 
Supplier  ในฐานะตวัแทนดา้นคณุภาพของ Supplier  

- สามารถเขา้รว่มประชมุเก่ียวกบัคณุภาพของ Supplier ที่จดัโดย TMC 
- ด าเนินการเมื่อ TMC รอ้งขอใหท้ าการปรบัปรุงคณุภาพ 
- เป็นตวัแทนรบั SQM  ที่ TMC ออกใหแ้ละน าไปปฏิบตัิภายในบรษิัท 
- เป็นตวัแทนของ Supplier  เขา้ร่วมเมื่อมีการตรวจประเมินการท างานของ Supplier  (QAV-1) 

โดย TMC 
- เป็นผูต้ิดต่อประสานงานอื่นเมื่อ TMC มีการติดต่อหรือมีเรื่องรอ้งขอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



Supplier Quality Manual Thai Marujun Co., Ltd. 

   
 

 

 

SI-PU-002-02 Page 10 
 

3. การด าเนินการ New Model 
1. วัตถุประสงค ์

1.1 เพื่อใหท้าง TMC กบั Supplier  ด าเนินการไดอ้ยา่งถกูตอ้ง และเป็นไปในทิศทางเดียวกนั 
1.2 เพื่อใหก้ารติดต่อประสานงานกบัหน่วยงานตา่ง ภายใน TMC สะดวกและลดขอ้ผิดพลาด 
1.3 การปฏิบัติงานตามเงื่อนไข  Purchasing  Agreement  ใหท้าง Supplier ยึดถือและปฏิบัติตามเงื่อนไขที่

ระบุใน  Purchasing  Agreement ที่ไดก้ระท าระหว่าง Supplier กับทาง TMC โดยมีผลบงัคบัใชภ้ายหลงั
การลงนามรว่มกนัทัง้ 2 ฝ่าย ผูซ้ือ้และผูข้าย 

2. ค าจ ากดัความ 
  “New Model” หมายถึง ผลิตภณัฑใ์หม่ที่มีการจดัท าขึน้มาซึ่งชิน้งาน / ชิน้ส่วนและผลิตภณัฑน์ัน้ๆ  อาจจดัท า
ใหม่ทัง้หมด หรือเปล่ียนแปลงเพียงบางส่วน (Minor Change) รายการเหล่านีจ้ะตอ้งถูกด าเนินการด้านประกนั
คุณภาพใหม่ทัง้หมด (ยกเวน้ชิน้งาน / ชิน้ส่วน หรือผลิตภณัฑน์ัน้ๆ ไม่มีการเปล่ียนแปลง น ามาใชง้านโดยไม่มี
การดัดแปลงแกไ้ข แต่ถา้ชิน้งาน / ชิน้ส่วนหรือผลิตภัณฑน์ั้น ๆ ผลิตมาแลว้มีการแกไ้ข / ซ่อมแซม Die, Mold 
และ Tooling ตอ้งน าชิน้งานมาด าเนินการดา้นประกนัคณุภาพใหม่) 

3. ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 หลงัจาก Supplier ไดร้บัการคดัเลือกจาก TMC เพื่อใหเ้ป็นผูผ้ลิตชิน้งานใหแ้ก่ TMC  ทาง Supplier  ตอ้ง 

  ด าเนินการ ดงันี ้
3.1 Supplier  ตอ้งเขา้ร่วมประชุมกับทาง  APQP TMC Team  ซึ่งประกอบดว้ยฝ่ายจดัซือ้ (Purchase), ฝ่าย

วิศวกรรม (Engineering) , ฝ่ายผลิตภัณฑ์ใหม่  (New  Model),  และฝ่ายประกันคุณภาพ (Quality  
Assurance) เพื่อรบัเงื่อนไขส าคญัเก่ียวกบัผลิตภณัฑจ์าก TMC  

3.2 Supplier  ด าเนินการวางแผนเพื่อด าเนินการตาม Event ที่ทาง TMC  ก าหนด ซึ่ง Event หรือระยะเวลาใน
การด าเนินงานช่วงต่าง ๆ ตามที่ TMC ก าหนดซึ่งแบ่งได ้ดงันี ้
 Event ที่ 1 ช่วงจดัท าแผนควบคมุการผลิต 
 Event ที่ 2 ช่วงด าเนินการตามแผนควบคมุการผลิต 
 Event ที่ 3 ช่วงด าเนินการตรวจสอบความพรอ้มดา้นคณุภาพ 
 Event ที่ 4 ช่วงด าเนินการตรวจเพื่อเขา้สู่การผลิตจรงิ และประกาศความปลอดภยั 
 Event ที่ 5 ช่วงเขา้สู่การผลิตจรงิ 

 
TMC ออกแบบและพฒันา เตรียมการผลิต การผลิตจรงิ 

Supplier เตรียมการผลิต การผลิตจรงิ 

Timming 
 

Event (TMC) 

ขัน้ตอนท่ี      
 
 

Plan Mass Production 

Confimation 
Volume 

confimation 

Quality 
confimation 

Tooling 
confimation 

⚫Tooling Go 

Prototype Dwg Prototype Dwg M/P Dwg 
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4. ข้อก าหนดเกี่ยวกับระบบประกันคุณภาพ 
  ชิน้ส่วนที่ผูผ้ลิตท าการผลิต รวมถึงชิน้ส่วนที่มีการควบคุม Model CP List จากลกูคา้หลกัของ TMC ที่ผูผ้ลิต
ท าการผลิต ทาง TMC จะน าหัวข้อควบคุมต่างๆ ตามที่ลูกค้าก าหนดถ่ายทอดไปยังผู้ผลิตด้วยเอกสาร Inspection 
Standard เพื่อใชใ้นการควบคุมกระบวนการผลิตใหส้อดคลอ้งกับระดบัคุณภาพและขอ้ก าหนดของผลิตภณัฑข์องลกูคา้
เพื่อท าการรบัรองระบบประกนัคณุภาพของ Supplier  ซึ่งมีขัน้ตอนปฏิบตัิ ดงันี ้

4.1 การก าหนดผูร้บัผิดชอบ 
1) Supplier ตอ้งก าหนดใหม้ีการแต่งตัง้ผูร้บัผิดชอบดา้นการประกนัคุณภาพ โดยก าหนดขอบเขตของความ

รบัผิดชอบอย่างชดัเจน เพื่อพฒันาปรบัปรุง และรกัษาระบบประกันคุณภาพ (ตรวจสอบเนือ้หาของงาน 
และกระบวนการควบคมุคณุภาพตามความจ าเป็น  รวมถึงการคน้หาปัญหา และปรบัปรุงแกไ้ข) 

2) Supplier มอบ ตอ้งแจง้รายชื่อผูร้บัผิดชอบใหก้บั TMC เพื่อใหเ้กิดความสะดวกในการติดต่อประสานงาน
ในกรณีที่พบปัญหาดา้นคณุภาพ  

4.2 การก าหนดมาตรฐาน 
1) Supplier   ตอ้งก าหนดมาตรฐาน และหลกัเกณฑต์า่งๆ ท่ีจ าเป็นส าหรบัการประกนัคณุภาพ 
2) Supplier   ตอ้งก าหนดผู้รับผิดชอบ และระเบียบการซึ่งเก่ียวข้องกับการเปล่ียนแปลง , การก าหนด

มาตรฐาน และหลกัเกณฑต์่างๆ  
4.3 การเตรียมการผลิต 

1) Supplier  ตอ้งมีระบบการจัดการ และควบคุมการเตรียมการผลิตที่แน่นอน และตรงตามก าหนด เพื่อ
ป้องกนัปัญหาดา้นคณุภาพไวก้่อน ที่จะพบปัญหาในระหว่างกระบวนการผลิต 

4.4 ช่วง Pre Production และช่วง Production 
1) Supplier ตอ้งพิจารณาก าหนดชว่ง Pre Production  รายการควบคมุ และมาตรฐานการควบคมุ 
2) เมื่อก าหนดช่วง Pre Production หากมีการยกเลิก หรือเปล่ียนแปลง ตอ้งพิจารณาถึงความเหมาะสม 

ของก าหนดการ Production  กรณีที่ไม่สามารถยกเลิกหรือเปล่ียนแปลงก าหนดช่วง Pre Production ได้
ตอ้งมีการป้องกนัแกไ้ขโดยด่วน  

4.5 การควบคมุกระบวนการผลิต 
1) Supplier  ตอ้งมีการตรวจสอบยืนยันสภาพการผลิตอย่างเข้มงวด QC Process Chart / Control Plan 

หรือ Operation Standard 
2) Supplier ตอ้งท าการวิเคราะหก์ารเปล่ียนแปลงคณุภาพจากการบนัทึกตา่ง ๆ  เมื่อทาง TMC ขอตรวจสอบ

เมื่อจ าเป็น 
3) Supplier  ตอ้งด าเนินการแยกชิน้ส่วนที่ไม่มีคุณภาพอย่างชัดเจน  ไม่ให้ปะปนกับชิน้ส่วนปกติอย่าง

เด็ดขาด 
4) ส่ิงอ านวยความสะดวก (Facility) และเครื่องมือวัด (Measuring Tool) ที่มีความจ าเป็นในการประกัน

คณุภาพการผลิต ตอ้งมีการสอบเทียบเป็นประจ า อย่างเป็นระบบและมีแบบแผนท่ีชดัเจน 
5) เงื่อนไขตามมาตรฐานที่ก าหนดในการควบคุมกระบวนการผลิต ผูผ้ลิต / ผูส่้งมอบ ตอ้งมีการเก็บและ

รวบรวมบนัทึกของการควบคมุ 
6) Supplier  ต้องให้ความรู ้และท าการฝึกอบรมพนักงานอย่างเพียงพอส าหรับการปฏิบัติงาน และมี

แผนการจดัการเมื่อมีการเปล่ียนผูป้ฏิบตัิงาน 
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4.6 การควบคมุเครื่องจกัร และเครื่องมือ 
1) Supplier  ตอ้งมีการควบคุมความถูกตอ้งแม่นย าตามมาตรฐาน โดยจัดท าแผนควบคุมประจ าปี และ

แผนการดแูลรกัษาประจ าเดือนเพื่อใหม้ั่นใจว่าเครื่องมือ / เครื่องจกัร สามารถปฏิบตัิงานไดอ้ยู่ตลอดเวลา 
2) Supplier  ตอ้งมีแผนรองรบักรณีที่เครื่องจกัร หรือเครื่องมือ มีปัญหาทัง้แผนการแกไ้ขชั่วคราวและถาวร

อย่างชดัเจน 
4.7 การเปล่ียนแปลงแบบ และกระบวนการผลิต 

1) แผนกที่เก่ียวขอ้งกบัคุณภาพ ตอ้งมีการท าความเขา้ใจถึงรายละเอียดของการเปล่ียนแปลงอย่างละเอียด 
ระยะเวลาในการด าเนินการ และ วิธีการประกันคุณภาพ ส าหรบักรณีที่พบความผิดปกติ ตอ้งสามารถ
ติดต่อฝ่ายที่รบัผิดชอบไดท้นัที 

2) การเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต ใหท้ าเอกสารแจง้ขออนุมตัิมาที่ฝ่ายควบคุมคุณภาพของ TMC ทาง  
Supplier   จึงสามารถด าเนินการเปล่ียนแปลงไดห้ลงัจาก ฝ่ายคณุภาพของ TMC อนมุตัิแลว้เท่านัน้ 

3) การจัดส่งชิน้ส่วนหรือผลิตภัณฑท์ี่มีการเปล่ียนแปลง การออกแบบ ตอ้งมีการเพิ่มเติมขอ้มลูเป็นพิเศษ
ตามรายการท่ีระบใุนแบบ และติดป้ายชีบ้่งจดุตรวจสอบใหช้ดัเจน และติดต่อประสานงานกบัฝ่ายควบคมุ
คณุภาพของ TMC 

4.8 การจดัการกบัชิน้ส่วนท่ีไม่ไดค้ณุภาพ 
1) Supplier  ตอ้งก าหนดระเบยีบการจดัการ และนิยามความผิดปกติอย่างถกูตอ้งและชดัเจน 
2) กรณีที่คาดว่ามีการปะปนของชิน้ส่วน หรือผลิตภัณฑท์ี่ไม่ไดคุ้ณภาพร่วมจดัส่งใหก้ับทาง  TMC ซึ่งทาง 

Supplier  ตรวจพบความผิดปกติไดใ้นการผลิตของ  Supplier  ตอ้งติดต่อกับฝ่ายควบคมุภาพของ TMC 
ทนัที 

3) กรณีที่ Supplier ไดร้ับแจ้งปัญหาดา้นคุณภาพจาก TMC  ทาง  Supplier  จะตอ้งด าเนินการปรบัปรุง
แกไ้ขทนัที และรายงานผลต่อฝ่ายควบคุมคณุภาพของ TMC ภายในระยะเวลาที่ก าหนด ( ภายใน 7 วนั
ท างาน) และตอ้งมีการวิเคราะห ์ตรวจสอบถึงสาเหต ุและมีการจดัการป้องกนัปัญหาไม่ใหเ้กิดซ า้ 

4) กรณีที่พบปัญหาคุณภาพที่ไม่สามารถแกไ้ขไดท้นั และไดเ้กิดผลเสียหายขึน้ (Part Claim) Supplier ตอ้ง
ยืนยนัความรบัผิดชอบปัญหา ตามขอ้ตกลงและชดใชค้่าเสียหายที่เกิดขึน้ จากฝ่ายคณุภาพของ TMC ที่
แจง้ (Job Order) 

5) ปัญหาคณุภาพ จะตอ้งมีบนัทึกการป้องกนัการแกไ้ข (กรณีที่ Supplier  ยงัไม่ไดก้ารรบัรองระบบคณุภาพ
มาตรฐาน ISO 9001) หรือให้ Supplier จัดท าเอกสารที่ใชเ้ป็นบันทึกคุณภาพเก็บไว ้เพื่อให้ทาง  TMC 
สามารถตรวจสอบได ้

4.9 Part Safety 
1) Part Safety ตอ้งมกีารตรวจสอบล่วงหนา้จาก  TMC หรือส่งเอกสารเพื่อให ้TMC พิจารณาอนมุตัิกอ่น 
2) Supplier  ตอ้งมกีารควบคมุ และจดัการความส าคญัดา้นความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม 

4.10  การตรวจสอบ 
1) Supplier  ตอ้งจดัใหม้ีการควบคุมอย่างถูกตอ้ง ตาม Inspection Standard และตอ้งมีการบนัทึกผลการ

ตรวจสอบทกุครัง้ที่มีการผลิตตาม Control Plan / QC Process Chart 
2) Supplier ตอ้งพิจารณาเลือกวิธีตรวจสอบใหเ้หมาะสมกบัคณุสมบตัิของชิน้ส่วน 
3) Supplier ตอ้งใหก้ารฝึกอบรมผูท้ี่ท  าการตรวจสอบอยา่งถกูตอ้งเหมาะสม เช่น การใชเ้ครื่องมือและการใช้ 
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Gage, Jig และ Checking Fixture เป็นตน้ 
4.11 การทดสอบความน่าเชื่อถือ 

1) Supplier  ตอ้งจัดการใหม้ีการทดสอบความน่าเชื่อถือ เก่ียวกับคุณสมบัติของชิน้ส่วน, วัตถุดิบ , ความ
ทนทาน, การทดสอบแบบท าลายอยู่เป็นประจ า และตอ้งเก็บบนัทึกการตรวจสอบตามระยะเวลาที่ TMC 
ก าหนด กรณีที่ทาง TMC รอ้งขอตอ้งสามารถส่งใหท้าง TMC ไดภ้ายใน 24 ชั่วโมง 

2) ถา้ทาง Supplier พบว่าผลการตรวจสอบมีค่าผิดปกติ ตอ้งรีบด าเนินการจดัการกบัชิน้ส่วนท่ีส่งมอบใหก้บั 
TMC อย่างเหมาะสม 

4.12 การขอใชช้ิน้ส่วนท่ีไม่ไดม้าตรฐาน  หรือไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด 
1) กรณีที่  Supplier ต้องการขอใช้ชิน้ส่วนที่ไม่ตรงตามมาตรฐาน และ/หรือไม่เป็นไปตามข้อก าหนด  

Supplier จะตอ้งจดัท าเอกสารแจง้เรื่องมายัง TMC และฝ่ายที่เก่ียวขอ้งของ TMC ซึ่งไดแ้ก่ฝ่ายควบคุม
คุณภาพ, ฝ่ายวิศวกรรม ซึ่งทาง Supplier จะสามารถจดัส่งชิน้งาน หรือผลิตภณัฑท์ี่ขอใชไ้ดต้่อเมื่อไดร้บั
การยืนยนัตอบกลบัอนมุตัิจากทาง TMC แลว้เท่านัน้  

4.13 การควบคมุ Sub – Supplier 
1) กรณีที่ Supplier สั่งผลิต หรือสั่งซือ้ชิน้ส่วน หรือผลิตภัณฑ์จาก  Sub-Supplier  จะตอ้งท าการประกัน

คุณภาพชิน้ส่วน หรือผลิตภัณฑข์อง Sub-Supplier ใหก้ับทาง TMC และลูกคา้ของ TMC ดว้ย ซึ่งมีการ
ควบคมุการด าเนินการ ดงันี ้
1.1) ก่อนที่ Supplier จะสั่งซือ้ หรือสั่งท าชิน้ส่วน หรือผลิตภณัฑ์ จาก Sub-Supplier ตอ้งท าการส ารวจ

สภาพการท างานจริง และตรวจสอบรายละเอียดในหวัขอ้ Technical Standard, Quality Control, 
Process Capability 

1.2) Supplier ตอ้งท าความเข้าใจกับเงื่อนไขการประกันคุณภาพ , การควบคุม และการตรวจสอบ  
กระบวนการผลิต Sup-Supplier ที่ก าลงัด าเนินการผลิตอยู่ 

2) กรณีที่ Sub-Supplier ผลิตชิน้ส่วนที่เป็น Part  Safety  ตอ้งไดร้บัการตรวจสอบกระบวนการจาก TMC 
เพื่อขออนมุตัิก่อนท าการสั่งซือ้ หรือสั่งท า 

3) เมื่อมีการเปล่ียนแปลง Sub-Supplier หรือกระบวนการผลิตใหม่ ต้องแจ้งให้กับ TMC รับทราบเพื่อ
ด าเนินการพิจารณาความเหมาะสม และตอ้งด าเนินการจดัท าเอกสารให้ TMC อนมุตัิ 

4) เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาชิน้งาน หรือผลิตภณัฑไ์ม่ตรงกบัขอ้ก าหนด ทาง Supplier ตอ้งก าหนดความถ่ี
ในการ Audit Sub-Supplier อย่างนอ้ย 1 ครัง้ / ปี 

4.14 การจดัเก็บ และการจดัส่งชิน้ส่วน 
1) เพื่อป้องกนัปัญหาคณุภาพ Supplier ตอ้งควบคมุเรื่องการจดัเก็บ การบรรจหุีบห่อ และการจดัส่ง รวมทัง้

ตอ้งควบคมุฉลากชีบ้่งผลิตภณัฑ ์(Tag Card) ตามขอ้ก าหนดของ TMC ดว้ย) 
2) การจดัส่งชิน้ส่วน หรือผลิตภณัฑม์ายงั TMC ตอ้งบรรจุหีบห่อตามขอ้ก าหนดที่ไดร้บัการอนมุตัิจาก TMC 

เท่านัน้ 
3) เวลา สถานท่ี และวิธีการจดัส่ง รวมถึงระบบ Tag Card จะตอ้งท าตามขอ้ก าหนดของ TMC เท่านัน้ 

4.15 การก าหนดวธีิการปฏิบตักิารควบคมุจดุควบคมุพิเศษ Special Characteristic 
1) Supplier ตอ้งก าหนดจดุควบคมุพิเศษ Special Characteristic            ลงในเอกสารต่อไปนี ้คือ เอกสาร 

FMEA , เอกสาร Control , เอกสาร Check List , เอกสาร Inspection Standard  โดยพิจารณาจาก
 

SC 
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เอกสาร Drawing และจุดที่ตอ้งควบคุมในแต่ละกระบวนการ โดยก าหนดมาตรการควบคุมที่เหมาะสม 
เช่น จดุควบคมุที่เก่ียวกบั Dimension ใหค้วบคมุกระบวนการดว้นสถิติ เช่น  X Bar, R Chart และควบคมุ
ความเสถียรของกระบวนการโดยใหค้่า Ppk > 1.67 และค่า Cpk > 1.33 หรือตามที่ TMC ก าหนด 
 

5. การประกันคุณภาพก่อนเร่ิมการผลิต (New Model) 
 ในกระบวนการของการประกันคุณภาพก่อนเริ่มท าการผลิตนั้น จะเริ่มตน้เมื่อ Supplier ไดร้บัการเลือกจาก 

TMC ใหเ้ป็น “ผูผ้ลิตชิน้ส่วน หรือใหบ้รกิาร” เพื่อส่งมอบชิน้งานหรือบรกิารนัน้ ๆ ใหก้บั TMC หรือที่อยู่ในความรบัผิดชอบ
ของ TMC โดยส่ิงที่ Supplier ทกุบรษิัทจะตอ้งปฏิบตัิ ดงันี ้

5.1 การควบคมุ Drawing 
 แบบของชิน้งาน (Drawing : Dwg) ถือเป็นเอกสารส าคญัที่ Supplier ตอ้งท าการควบคมุ และจดัเก็บรกัษาให้
อยู่ในสภาพท่ีสามารถน ามาใชอ้า้งองิในการผลิตไดต้ลอดเวลา โดยมีมาตรฐานในการควบคมุ ดงันี ้
1) การควบคมุ Dwg ในขัน้ตอนของการเสนอราคา 

ฝ่ายวิศวกรรมของ TMC จะส่งมอบ Dwg ที่มีสัญลักษณ์ Stamp ตรายางแจกจ่าย “TMC Engineer 
Control”  และมีการลงนามจาก TMC ก ากับ เพื่อใหท้าง Supplier ท าการเสนอราคาชิน้งาน หรือบรกิาร 
ไม่ว่าการเสนอราคานัน้ จะเป็นการเสนอราคาเพื่อสืบราคาประเมิน หรือเป็นการเสนอราคาเพื่อคดัเลือกก็
ตาม และเพื่อวางแผนการผลิต ทัง้นีย้งัไม่ใช่ Dwg ที่น ามาควบคมุมาตรฐานของผลิตภณัฑ ์ซึ่ง Dwg ที่จะ
ใชใ้นการควบคุมมาตรฐานผลิตภณัฑจ์ะไดร้บัแจกจ่ายจากฝ่ายจดัซือ้ของ  TMC ซึ่งมีตรายางควบคมุว่า
ตามภาพตวัอย่าง 
 
 
 
 

2) การก าหนด และชีบ้่ง Master Dwg 
Supplier  ตอ้งมีการชีบ้่งลงใน Dwg เช่น การใชต้ราชื่อบริษัท ของ Supplier ประทับลงใน Dwg  เพื่อ
ก าหนดให ้Dwg ฉบบัดงักล่าว เป็น Master Dwg ของ Supplier โดยตอ้งระบวุนัท่ีไดร้บั Dwg ฉบบันัน้ให้
ชดัเจน (เช่น การ Stamp Control โดยใชต้รายางเป็นตน้) และตอ้งจดัเก็บรกัษา Dwg ใหอ้ยู่ในสภาพที่
พรอ้มน ามาใชง้านไดต้ลอดเวลา และตอ้งจัดท าทะเบียนควบคุมสถานะของ Dwg ใหท้ราบว่าปัจจุบนั 
Dwg No.ใดที่ใชเ้ป็นปัจจุบนั ในเอกสาร Design Change Review Record (New Part) (FR-NM-018) 
(เอกสารอ้างอิงที ่1) 

3) การควบคมุ Dwg ในกรณี ท่ี Supplier ส่งมอบให ้Sup-Supplier 
กรณีที่ Supplier จ าเป็นตอ้งให ้Sub-Supplier เขา้มามีส่วนรว่มในการเสนอราคา เพื่อผลิตหรือใหบ้รกิาร
ชิ ้นงาน หรือผลิตภัณฑ์นั้นๆ โดยที่จะเป็นต้องส่ง  Dwg ที่ได้รับจาก TMC ให้กับ Sub-Supplier นั้น
Supplier ตอ้งก าหนดให ้Sub-Supplier ท าการควบคมุ Dwg ที่แจกจ่ายใหเ้หมือนกบัท่ี Supplier ควบคมุ
เช่นกนั และตอ้งจดัท าบนัทึกการแจกจ่าย Dwg ที่ส่งใหก้บั Sub-Supplier ดว้ยว่าแจกจ่ายไปยงัที่ใดบา้ง 

4) การรกัษาความลบัของลกูคา้ 
TMC หา้มมิให ้Supplier จัดท าส าเนาหรือจ าหน่ายจ่ายแจก Dwg ที่ไดร้บัจาก TMC ใหก้ับผูไ้ม่มีส่วน
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เก่ียวขอ้งโดยเด็ดขาด และห้ามท าการอันใดทีมี่ผลให้ Dwg หรือข้อมูลใน Dwg ถูกเผยแพร่ออกสู่
สาธารณะชนไม่ว่าจะเป็นเอกสาร , โทรสาร หรือข้อมูลอิเล็คทรอนิคส ์เช่น E-mail , CAD Data 
เป็นต้น กรณีที่ TMC มีการแจกจ่าย Dwg ฉบับใหม่ TMC จะเรียกคืนฉบับเดิม หรืออาจแจง้ใหท้าง 
Supplier ท าลาย โดย Supplier จะตอ้งส่งหลกัฐานในการท าลายใหก้บั TMC เช่น ภาพถ่ายการท าลาย
เอกสาร หรือเอกสารควบคมุการท าลาย Dwg  หลงัจากทีไ่ดร้บั Dwg ฉบบัใหม่จาก TMC ภายใน 15 วนั 
(นบัจากวนัทีล่งนามรบั Dwg ฉบบัใหม่) 

5.2 การจดัท าชิน้งานตวัอย่าง เพื่อ ขออนมุตัิการสั่งซือ้ (แบบที่ 1 ไม่ตอ้งท า PPAP File) 
ในกรณีที่ชิน้งานหรือบริการ เมื่อ Supplier ได้ท าการเสนอราคามาให้กับฝ่ายจัดซือ้  TMC แล้วได้รับการ
คดัเลือกใหเ้ป็นผูผ้ลิตชิน้งาน หรือผลิตภณัฑ ์หรือเป็นผูใ้หบ้รกิารนัน้ ๆ แลว้ Supplier จะตอ้งปฏิบตัิ ดงันี ้
1) การจดัท าเอกสาร Flow Process Chart (ก่อนเริ่ม  Mass Production) 

ในช่วงของการจัดท าชิน้งานตัวอย่าง , เครื่องมือ , อุปกรณ์ในการผลิต หรือกระบวนการในการผลิต 
อาจจะยังไม่เหมือนกับกรรมวิธีการผลิตในช่วง  Mass Production  เพราะฉะนั้น Supplier ตอ้งจัดท า
เอกสาร Control Plan (FR-QA-027) (เอกสารอ้างอิงที ่2) ที่ระบกุระบวนการท่ี Supplier ใชใ้นการผลิต
ชิน้งานตวัอย่างเอาไวอ้ย่างชดัเจน และส่งเอกสารดงักล่าวกบั TMC เพื่อร่วมสรุปกบัส่วนประกนัคณุภาพ
ในการพิจารณาอนมุตัิเอกสารฉบบันีใ้หก้บั Supplier  

2) การทดลองประกอบชิน้งาน 
ระหว่างนี ้ทาง TMC อาจเรียกชิน้งานตวัอย่างจาก Supplier เพื่อใชใ้นการทดลองประกอบ หรือทดสอบ
การใชง้านว่าชิน้งานตอ้งมีการปรบัแกจ้ดุใดบา้ง ขอ้ก าหนดส าคญัคือ ทกุครัง้ที่ Supplier ส่งชิน้งานใหก้บั 
TMC  Supplier  ตอ้งแนบเอกสาร Inspection Result List (Standard) (FR-QA-001) (เอกสารอ้างอิง

ที่ 3) มาดว้ยทุกครัง้ ส่วนการทดสอบคุณสมบัติทางวิศวกรรมนั้น ทาง TMC จะแจ้งให้ทาง Supplier 
ทราบเป็นกรณี ๆ  

3) การตรวจประเมินการะบวนการ ก่อนเริ่มการผลิต 
เมื่อชิน้งานรุน่นัน้ใกลจ้ะเริ่ม Mass Production ทาง TMC จะแจง้ก าหนดการวนัท่ีเขา้ตรวจประเมินความ
พรอ้มของกระบวนการผลิต เพื่อใหม้ั่นใจว่ากระบวนการผลิตของ Supplier มีประสิทธิภาพเพียงพอที่จะ
ไม่ท าใหเ้กิดปัญหาทัง้ดา้นการส่งมอบ และปัญหาดา้นคณุภาพระหว่างการ Mass Production โดยระบบ
ในการตรวจประเมินก่อนเริ่มการผลิตจะมีอยู่ 2 กระบวนการดงันี ้
3.1)   การอนมุตัิเอกสารดา้นการประกนัคณุภาพ (อนมุตัิจากเอกสาร) 

Supplier จะต้องจัดท า เอกสาร  Control Plan (FR-QA-027) (เอกสารอ้ า งอิ งที่  2)  โดย
กระบวนการผลิตและรายละเอียดต่าง ๆ ที่เก่ียวขอ้งกับกระบวนการผลิตที่ระบุใน  Control Plan 
ฉบันนั้นจะตอ้งเป็นกระบวนการผลิตจริงที่ Supplier ใชใ้นการผลิตชิน้งานส่งใหก้ับ TMC ในช่วง
ของการ Mass Production โดยแนบเอกสาร ดงันี ้

  -  Control Plan (FR-QA-027) (เอกสารอ้างอิงที ่2) 
  -  Inspection Result List (Standard) (FR-QA-001) (เอกสารอ้างอิงที ่3) 

      ส่งเพื่อให ้TMC และส่วนประกนัคณุภาพอนมุตัิตามขัน้ตอนต่อไป 
3.2) การตรวจประเมินกระบวนการ และทดลองผลิต 

เมื่อ TMC พิจารณาชดุเอกสารดา้นคณุภาพของผูส่้งมอบเรียบรอ้ยแลว้ ทาง TMC จะเขา้ไปท าการ



Supplier Quality Manual Thai Marujun Co., Ltd. 

   
 

 

 

SI-PU-002-02 Page 16 
 

ตรวจประเมินกระบวนการผลิตของ Supplier  ซึ่งในกรณีนี ้ทาง TMC อาจก าหนดให้ Supplier 
ตอ้งผลิตชิน้งานโดยใชก้ระบวนการและองคป์ระกอบต่างๆ เหมือนกับกระบวนการจริงที่  Supplier  
ใชใ้นการผลิตในช่วง Mass Production ทั้งนีเ้พื่อที่ใหส้ามารถวดัไดว้่าประสิทธิภาพกระบวนการ
ของ Supplier มีความพรอ้มเพียงพอท่ีจะท าการผลิต 
   ในกรณีที่ Supplier “ไม่ผ่าน” การประเมินในช่วงนี ้ Supplier จะต้องท าการปรับปรุง
จุดบกพร่องให้เสร็จตามระยะเวลาที่ TMC ก าหนด หากเมื่อครบก าหนดแล้ว Supplier ยังไม่
สามารถแกไ้ขจุดที่บกพร่องได ้TMC อาจพิจารณาโอนยา้ยชิน้งานออกไปผลิตที่อื่นได้  ทั้งนีเ้พื่อ
ไม่ใหส่้งผลกระทบกบัการส่งมอบงานใหก้บั TMC โดยก าหนดในการโอนยา้ย TMC จะก าหนด และ
แจง้ใหท้ราบเป็นกรณีๆ ไป 

5.3 การจดัท าชิน้งานตวัอย่าง เพื่อ ขออนมุตัิการสั่งซือ้ (แบบที่ 2 ตอ้งท า PPAP File) 
กระบวนการอนุมตัิชิน้ส่วนผลิต  PPAP (Production Part Approval Process) คือขอ้ก าหนดทั่วไปที่ก าหนด
ขึน้ส าหรบัการอนุมัติรบัรองชิน้ส่วนเพื่อการผลิต เพื่อใชก้ับ  Supplier หรือผูส่้งมอบชิน้ส่วนใหม่ หรือที่มีการ
เปล่ียนแปลง  เพื่อให ้TMC อนุมัติก่อนที่จะท าการผลิตจริง (Mass Production) และเพื่อสรุปว่าบันทึกการ
ออกแบบทางวิศวกรรม และขอ้ก าหนดของ TMC เป็นที่เขา้ใจเป็นอย่างดีของ Supplier และกระบวนการผลิต
มีความเป็นไปไดใ้นการที่จะผลิตสินคา้ใหไ้ดต้รงขอ้ก าหนดอย่างสม ่าเสมอตามที่ TMC ตอ้งการซึ่งมีหัวขอ้
เอกสารที่ตอ้งจดัท า ดงันี ้

PPAP 
Item 

PPAP Topic 
ขัน้ตอนท่ี 

1 2 3 4 5 

1 Design Record  ⚫  ⚫ 

Ma
ss

 P
ro

du
cti

on
 

2 Engineering Change Document (N/A)     

3 Engineering Approval (N/A)     

4 Design FMEA (N/A)     

5 Process Flow Chart  ⚫   

6 Process FMEA    ⚫ 
7 Control Plan & Inspection Standard  ⚫  ⚫ 
8 Measurement System Analysis Studied (MSA)   ⚫  

9 Dimension Results  ⚫  ⚫ 
10 Material & Performance Test Results    ⚫ 
11 Initial Process Studies (Ppk & Cpk)    ⚫ 
12 Quality Laboratory Documentation   ⚫  

13 Appearance Approval Report (N/A)     
14 Sample Production Part    ⚫ 
15 Sample Part Approval Sheet    ⚫ 
16 Checking AIDS  ⚫   

17 Customer Specific Requirement    ⚫ 
18 Part Submission Warrant (PSW)    ⚫ 
19 Standard Packing    ⚫ 

  หมายเหต ุ: (N/A) คือเอกสารที่ใหท้าง Supplier พิจารณาในการจดัท า 
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1) Design Record  
Design Change Review Record (New Part) (FR-NM-018) (เอกสารอ้างอิงที่ 1) คือบนัทึกควบคุม 
Drawing ที่ Supplier ไดร้บัการแจกจ่ายที่ควบคมุโดย TMC เท่านัน้ เพื่อใหท้ราบว่า Drawing ฉบบัล่าสดุ
ที่ Supplier ไดร้ับจาก TMC คือฉบับใด สามารถสอบย้อนกลับและอ้างอิงส าหรับ Supplier เองไดว้่า 
ชิน้งานนัน้ๆ มีประวตัิในการเปล่ียนแปลงค่าต่างๆ  

Supplier Thai Marujun 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
2) Engineering Change Document (N/A) 

กรณีที่ Supplier ตอ้งการรอ้งขอการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมกับชิน้งาน หรือบริการนั้น ๆ เช่น ขอ
เปล่ียนค่าบวกลบของชิน้งาน , การขอเปล่ียน Spec. ของวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต เป็นต้น  Supplier 
จะตอ้งระบสุาเหตทุี่ตอ้งการเปล่ียนแปลงและจดุที่ตอ้งการเปล่ียนแปลง และส่งมายงั TMC เพื่อขออนมุตัิ
จึงจะสามารถเปลี่ยนแปลงได ้ห้าม Supplier ท าการเปลี่ยนแปลงก่อนได้รับการอนุมัติโดยเด็ดขาด 

3) Engineering Approval (N/A) 
กรณีตอ้งการแจง้เปล่ียนแปลงทางวศิวกรรมอย่างเป็นทางการจากฝ่ายวิศวกรรมของ TMC หรือจากลกูคา้
ของ TMC โดยจะส่งผ่านมาที่ฝ่ายจดัซือ้ TMC และส่งต่อไปยงั Supplier ในรูปแบบ Drawing หรือเอกสาร
ขอ้ก าหนดทางวิศวกรรม เป็นตน้ ซึ่งในกรณีที่  Supplier ไดร้บัเอกสารแจง้เปล่ียนแปลงดังกล่าว แลว้ไม่
สามารถปฏิบตัิตามได ้ใหต้ิดต่อ กบัเจา้หนา้ที่จดัซือ้ของ TMC ที่รบัผิดชอบงานนัน้ ๆ ทนัที 

4) Design FMEA (N/A) 
กรณีที่ชิน้งานนัน้ Supplier เป็นผูอ้อกแบบผลิตภณัฑ ์หรือมีส่วนรว่มในการออกแบบผลิตภณัฑ ์ Supplier 
จะตอ้งท า Design FMEA (N/A) เพื่อวิเคราะหว์่า ในกระบวนการของการออกแบบผลิตภณัฑ ์มีความเส่ียง
ที่จะเกิดปัญหาอะไร เพื่อจะสามารถก าหนดแนวทางในการแกไ้ข และป้องกนัไวล่้วงหนา้ตัง้แต่ขัน้ตอนการ
ออกแบบ 

5) Process Flow Chart  
Supplier ตอ้งจัดท าเอกสาร Control Plan (FR-QA-027) (เอกสารอ้างอิงที่ 2) ที่จัดผังแสดงขั้นตอน
ของกระบวนการในการผลิต โดยเริ่มตัง้แต่กระบวนการตรวจรบัวตัถดุิบ จนถึงกระบวนการขัน้ตอนการส่ง
มอบงาน โดยตอ้งแสดงชื่อของกระบวนการ และหน่วยงานที่รบัผิดชอบอย่างชดัเจน ซึ่งในกรณีที่ชิน้งาน 
หรือบริการนัน้ ๆ ตอ้งใชช้ิน้ส่วนย่อย ที่ไม่ไดผ้ลิตที่ Supplier เอง (มีการจา้ง/ซือ้ จาก Sub-Supplier) ใน
บางชิ ้นส่วน หรือบางกระบวนการ แล้วน ามาประกอบ หรือเข้ากระบวนการผลิตต่อของ  Supplier 

ส่งมาตรฐาน / เอกสารการเปล่ียนแปลงใน
การออกแบบ หรือทางวิศวกรรม 

(Product Drawing) 

ทบทวน และจดัท าบนัทึการควบคมุล าดบั
การเปล่ียนแปลงลงใน  

Design Record 

ควบคมุการแจกจ่ายเอกสารไปยงั
หน่วยงานท่ีเกี่ยวขอ้ง 
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รายละเอียดใน Process Flow Chart จะตอ้งแสดงรายการชิน้ส่วนย่อยนัน้ๆ ไวด้ว้ย 
6) Process FMEA 

Potential Failure Mode and Effects Analysis (FR-NM-001) (เอกสารอ้างอิงที่ 4) คือเอกสารแสดง
การวิเคราะหค์วามเส่ียงในการท่ีจะเกิดปัญหาในกระบวนการผลิต เพื่อใหส้ามารถก าหนดแนวทางในการ
แก้ไขและป้องกันไว้ล่วงหน้า เพื่อลดโอกาสในการเกิดปัญหาระหว่างการผลิต ในช่วงของการ Mass 
Production โดยเมื่อไดค้่า RPN (Risk Priority Number) ออกมาแลว้  Supplier จะตอ้งแสดงไดว้่ามีการ
ป้องกันความผิดพลาดที่น่าจะเกิดกับกระบวนการนั้น ๆ อย่างไร เช่น การก าหนด Q-Point , การท า 
Pokayoke เป็นตน้ 

7) Control Plan & Inspection Standard  
Control Plan (FR-QA-027) (เอกสารอ้างอิงที่ 2) คือเอกสารที่แสดงรายละเอียดในการควบคุมสถานะ 
และขอ้ก าหนดในแต่ละกระบวนการผลิต โดยในเอกสาร Control Plan ตอ้งแสดงรายละเอียดการควบคมุ
กระบวนการอย่างนอ้ย 2 ลกัษณะ คือ 

a) แสดงการควบคุมคุณภาพ (Quality Characteristics)  ของแต่ละกระบวนการว่ามีการควบคมุ
คณุภาพ หรือตัง้ขอ้ก าหนดดา้นคณุภาพส าหรบักระบวนการนัน้ ๆ 

b) แสดงการควบคุมเครื่องจกัร  หรือ กรรมวิธี ที่ใชใ้นการผลิต (Methods Characteristics) ของ
แต่ละกระบวนการ โดยก าหนดเป็นค่ามาตรฐานขึน้มา เพื่อให้มั่นใจว่าการผลิตสินคา้ หรือ
ใหบ้รกิารในแต่ละครัง้จะใหผ้ลงานท่ีไดค้ณุภาพเหมือนกนั 

8) Measurement System Analysis Studied (MSA) 
Measurement System Analysis Studied (MSA) คือการจัดท า เอกสารแสดงค่าประสิทธิภาพของ
กระบวนการวดั ทัง้ในส่วนของเครื่องมือวดั และพนกังานที่ท  าการวดั โดยใชก้ระบวนการในการท า  Gage 
R&R (Repeatability & Reproducibility) เพื่อสามารถวดัผลไดว้่า เจา้หนา้ที่ดา้นคณุภาพท่ีท าหนา้ที่วดัค่า
ชิน้งาน มีประสิทธิภาพในการวดัเมื่อเทียบกบัค่ามาตรฐานแลว้เป็นอย่างไร ทัง้นีก้ารแสดงค่าประสิทธิภาพ
ของพนกังานและเครื่องมือวดัจะแบ่งการจดัท าเอกสาร ดงันี ้

a) Variable Gauge R&R Study (FR-QA-090) (เอกสารอ้างอิงที่ 6) จะใช้กับการแสดงค่า
ประสิทธิภาพของพนกังานท่ีท าการวดั 

b) Attribute Gauge R&R Study (FR-QA-091) (เอกสารอ้างอิงที่ 7) จะใช้กับการแสดงค่า
ประสิทธิภาพของเครื่องมือวดั 

9) Dimension Results 
คือการสรุปค่าในส่วนของค่า Dimension ของชิน้งานทัง้หมด พรอ้มวิธีการท่ีใช ้รวมถึง Inspection Result 

List (Standard) (FR-QA-001) (เอกสารอ้างอิงที่ 3) คือเอกสารที่แสดงจุดตรวจและค่ามาตรฐานของ
แต่ละจุด ทัง้ในส่วนของ จุดตรวจสอบที่เป็นรูปทรง (Dimensions) ที่สามารถวดัไดด้ว้ยเครื่องมือวดัต่างๆ 
และจุดตรวจสอบลักษณะของงาน  (Appearance) ที่วัดโดยสายตาของผู้ตรวจ โดยข้อมูลของจุด
ตรวจสอบใน Inspection Result List (Standard) ค่าต่างๆ จะตอ้งสอดคลอ้งกับเอกสาร Full Lay-Out 

(FR-AQ-035) (เอกสารอ้างอิงที่ 5) ซึ่งเป็นเอกสารยืนยันค่า  Dimension ชิ ้นส่วนตามโครงสร้าง 
Drawing ที่ก าหนดที่ผ่านการอนมุตัิจาก TMC เป็นหลกั 
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10) Material & Performance Test Results  
a) Material Result เป็นเอกสารยืนยนัขอ้มลูสถานะของวตัถดุิบ ที่ใชใ้นการผลิตว่ามีส่วนประกอบ

ทางเคมี หรือองคป์ระกอบอื่นๆ ไดต้ามค่ามาตรฐานสากลหรือไม่ (อา้งอิงตาม JIS Standard 
หรือมาตรฐานสากลอื่นๆ ) หรือไม่ เช่น Mill Sheet เป็นตน้ 

b) Performance Test Results เป็นเอกสารแสดงการทดสอบคณุสมบตัิทางวิศวกรรมของวตัถดุิบ 
ในกรณีที่ TMC ก าหนดให้มีการตรวจสอบ เช่น การทดสอบความเข็ง , การทดสอบการรบั
แรงบิด , การทดสอบดว้ยกรดเกลือส าหรบังานเคลือบผิว เป็นตน้ 

 ซึ่งผลทดสอบที่ไดจ้ะเป็นขอ้มูลยืนยันว่าวตัถุดิบ หรือชิน้ส่วนนัน้ๆ ไดผ่้านการทดสอบตามขอ้ก าหนด 
และจดัท าในรูปแบบท่ีเหมาะสมโดยระบวุนัท่ีท าการทดสอบ , สถานท่ีทดสอบ , รายการท่ีทดสอบ , จ านวน
ที่ทดสอบ , ค่ามาตรฐาน , ผลที่ไดจ้ริงส าหรบการทดสอบแต่ละชิน้ (ในกรณีที่ในแบบไม่มีการก าหนด
เงื่อนไขพิเศษใหท้าง Supplier อา้งอิงจากมาตรฐานทั่ว ๆ ไป) ทัง้นีจ้ะตอ้งจดัท าลงเอกสาร Material List 
& Component Part (FR-QA-140) (เอกสารอ้างอิงที ่8) 

Supplier Thai Marujun 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
11) Initial Process Studies (Ppk & Cpk) 

เป็นการประเมินประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยวัดจากค่า  Ppk & Cpk ซึ่งฝ่ายวิศวกรรมและฝ่าย
ประกนัคณุภาพของ TMC หรือลกูคา้ของ TMC เป็นผูก้  าหนดจดุที่ตอ้งการวดั  

 ซึ่ง Ppk จะใชเ้พื่อตรวจสอบยนืยนัความเที่ยงตรงของจดุที่ตอ้งควบคมุเป็นพิเศษ ของชิน้งานกอ่น 
Start Mass Production ลงในเอกสาร Preliminary Process Capability (FR-QA-053) (เอกสารอ้างอิง

ที ่ 9) และ Cpk จะใชเ้พื่อตรวจสอบยืนยนัความเที่ยงตรงและวิเคราะหแ์นวโนม้ของการเกิดผลกระทบต่อ
จดุตรวจสอบที่ตอ้งควบคมุเป็นพิเศษในกระบวนการผลิตลงในเอกสาร x̄ -R Control Chart (FR-QA-062) 
(เอกสารอ้างองิที ่10) 

12) Quality Laboratory Documentation  
Supplier ต้องแสดงเอกสารการรับรองมาตรฐานของสถาบันทดสอบ ทั้งการทดสอบ  Materail & 
Performance ที่กระท าในห้องทดสอบขององคก์ร หรือห้องทดสอบภายนอกองคก์รในกรณีที่ Supplier 
ไม่ไดท้  าการทดสอบเอง ทัง้นีร้วมไปถึงหลกัฐานในการสอบเทียบเครื่องมือวดัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกับชิน้งาน
นัน้ ๆ ดว้ย ซึ่งหอ้งทดสอบตอ้งผ่านการรบัรองมาตรฐาน ISO/IEC 17025 (ISO Guide 25) ซึ่งเอกสารการ

ท าการทดสอบและจดัท าเอกสารสง่ใหฝ่้าย

คณุภาพ ของ TMC อนมุติัก่อน 

เก็บบนัทึกที่ไดร้บัการอนมุติัใน  

PPAP File 

/ ฝ่ายคณุภาพ TMC  
พิจารณาอนมุติั 

ผ่านการอนมุติั 

ไม่ผ่านการอนมุติั 
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รบัรองที่ส่งใหก้บั TMC นัน้ คือ 
a) ส าเนาใบรบัรองหอ้งทดสอบที่ไดร้บัมาตรฐานตามที่ TMC ก าหนด 
b) ส าเนาขอบเขตทัง้หมดของการรบัรองในองคก์รของหอ้งสดสอบท่ีก าหนด 

Supplier Thai Marujun 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
13) Appearance Approval Report (N/A) 

คือเอกสารแสดงการอนมุตัิในส่วนของการตรวจสภาพผิวของชิน้งาน หรือจดุที่ใชส้ายตาในการตดัสินใจว่า
ผ่าน หรือไม่ผ่าน  

14) Sample Production Part 
คือชิน้งานตวัอย่างที่จะตอ้งถ่ายรูปส่งแนบมาพรอ้มกับการส่ง  PPAP File โดยก าหนดใหส่้งจ านวน 5 ชิน้ 
และจะต้องท าการตรวจสอบชิ ้นงานดังกล่าวตามมาตรฐานการตรวจสอบ  Inspection Result List 
(Standard) (FR-QA-001) (เอกสารอ้างอิงที ่3) 

15) Sample Part Approval Sheet 
Sample Part Approval Sheet (FR-NM-011) (เอกสารอ้างอิงที่ 11)  คือเอกสารแสดงรูปภาพของ
ชิน้งานตวัอย่างที่ใชอ้า้งอิงการตรวจสอบคณุภาพ ในกระบวนการผลิตรว่มกนัระหว่าง Supplier และ TMC 
(ทัง้นีช้ิน้งานที่น ามาถ่ายรูปตอ้งเป็นชิน้งานที่มีลายเซ็นตข์องผูอ้นุมตัิของ TMC ก ากับอยู่บนชิน้งานใหเ้ห็น
อย่างชดัเจน)  

Supplier Thai Marujun 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

คดัเลือกหอ้งทดสอบภายนอก  

น าชิน้งานทดสอบ 

Materail & Performance 

/ 
TMC  

พิจารณาอนมุติั 

ผ่านการอนมุติั 

ไม่ผ่านการอนมุติั 

รวมรวมเอกสารส่งให ้TMC 

จดัท าตวัอย่างชิน้งาน 

และเอกสารเพื่อขออนมุติั  

จดัท าเป็นเอกสาร Sample Part 

Approval Sheet เพื่ออา้งอิงคณุภาพ
ชิน้งานในขัน้ตอนการผลิต 

/ 
TMC  

พิจารณาอนมุติั 

ผ่านการอนมุติั 

ไม่ผ่านการอนมุติั 

ทบทวนโดยผูจ้ดัการฝ่ายคณุภาพ 
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16) Checking AIDS 
Checking AIDS (FR-QA-145) (เอกสารอ้างอิงที่ 12) เป็นเอกสารที่ทาง Supplier ใช้เป็นหลักฐาน
บนัทึกการตรวจรบั Checking Fixture จากทาง TMC  

17) Customer Specific Requirement  
คือเอกสารที่ทาง TMC ใหท้าง Supplier จดัท าเพิ่มซึ่งในท่ีนีจ้ะประกอบไปดว้ยเอกสารที่เก่ียวขอ้ง ดงันี ้

a) เอกสารที่ระบชุื่อผูร้บัผิดชอบของ Supplier ที่เก่ียวขอ้งกบัดา้นคณุภาพ  
b) Inspection Standard (FR-QA-034) (เอกสารอ้างอิงที่ 13) เป็นเอกสารเพื่อใช้ตรวจสอบ

ยืนยันความถูกต้องของชิน้ส่วน ให้เป็นไปตามที่ TMC ก าหนด หรือรอ้งขอโดยอ้างอิงจุด
ตรวจสอบต่างๆ ตามมาตรฐานวิศวกรรม (Drawing) Supplier ต้องระบุจุดตรวจสอบที่   
Inspection Standard ก าหนดลงใน Inspection Result List ทกุหวัขอ้ 

Supplier Thai Marujun 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
18) Part Submission Warrant (PSW) 

คือเอกสาร Part Submission Warrant (FR-NM-005) (เอกสารอ้างอิงที่ 14) ที่ TMC ใหท้าง Supplier 
จัดท าเพื่อเสนอให้ TMC ยอมรบัในส่วนของคุณภาพชิน้งานนั้น ๆ และยอมใหม้ีการผลิตในช่วงของการ 
Mass Production ที่ Supplier ได ้ 

Supplier Thai Marujun 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

จดัท า INSPECTION STANDARD  

จดัเก็บเป็นมาตรฐานอา้งอิงใน PPAP 

File และน าขอ้ก าหนดในการตรวจสอบ ลง
ใน CONTROL PLAN และ CHECK 

SHEET ตรวจสอบใน PROCRESS 

/ 
TMC  

พิจารณาอนมุติั 

ผ่านการอนมุติั 

ไม่ผ่านการอนมุติั 

ทบทวนโดยผูจ้ดัการฝ่ายคณุภาพ 

รวมรวมเอกสารจดัท า PPAP File  

เก็บบนัทึกเอกสาร (20 ปี) 

/ 
TMC  

พิจารณาอนมุติั 

ผ่านการอนมุติั 

ไม่ผ่านการอนมุติั 

ยื่นเอกสาร PSW ให ้TMC พิจารณา 
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19) Standard Packing 
Supplier จะต้องจัดท ามาตรฐานการบรรจุผลิตภัณฑ์ ในเอกสาร  Packing Standard (FR-PU-054) 

(เอกสารอ้างอิงที ่16) เพื่อใหม้ั่นในว่า Supplier มีมาตรฐานการบรรจ ุและการจดัเก็บผลิตภณัฑไ์ดอ้ย่าง
มีคณุภาพ และไม่เกิดความเสียหายกบัผลิตภณัฑท์ี่ส่งมอบใหก้บั TMC  

 

6. การประกันคุณภาพช่วงเร่ิมต้นการผลิต (Start Up Mass Production) 
Supplier จะต้องก าหนดแผนการรับประกันคุณภาพช่วงเริ่มตน้การผลิต 3,000 ชิน้แรก โดยการติด  Tag 

ควบคุม Initial Production Parts (FR-QA-139) (เอกสารแนบที ่17) เพื่อชีบ้่งสถานะของ Part Lot แรกที่ส่งมอบใหก้บั 
TMC และก าหนดเงื่อนไขในการรบัประกนัคณุภาพใหร้ดักมุกว่าปกติ ดงัตวัอย่างในตารางแสดงรายละเอียดนี ้ 

การรับประกันคุณภาพปกติ การรับประกันคุณภาพชว่งเร่ิมต้นการผลิต 3,000 ชิน้แรก 
Check Data 3 Pcs/Lot Check Data 3 Pcs/Lot 

ส่ง Data Confirm 1 ครัง้/เดือน ส่ง Data Confirm ทกุ Lot การส่งมอบ 
ตรวจสอบจ านวนรู 100% โดยการ Mark สี ตรวจสอบจ านวนรู 200% โดยการ Mark สี 
ตรวจสอบครีบในรู 100% โดยการ Mark สี ตรวจสอบครีบในรู 200% โดยการ Mark สี 

ตรวจสอบ Appearance 100% ตรวจสอบ Appearance 200% และเขียน “OK” 
ไม่ Run No. ในการตรวจสอบ Run No. 1 – 3,000 ที่ตวัชิน้งาน 

กรณีเกิดปัญหาส่งเจา้หนา้ที่เขา้ไป กรณีเกิดปัญหาส่งเจา้หนา้ที่มา Stand By จนกว่าจะสามารถ
ควบคมุปัญหาได ้หรือทางTMC ยกเลิกการ Stand By Recheck Stock 

   
  หาก Supplier ส่งมอบชิน้งาน 3,000 ชิน้แรกโดยไม่พบปัญหาดา้นคุณภาพเลย การส่งมอบจะเข้าสู่การ

ตรวจสอบยืนยนัคณุภาพตามที่ระบไุวใ้นมาตรฐานการปฏิบตัิงาน หรือ Control Plan ตามปกติ  
  หากพบปัญหาในช่วงรบัประกัน ตอ้งท าการขยายระยะเวลารบัประกันจนกว่า Supplier จะสามารถควบคุม

ปัญหาไม่ใหห้ลุดรอดถึง TMC ได ้(อย่างนอ้ย 3,000 ชิน้ในการส่งมอบต่อเนื่อง) และเมื่อครบช่วงรบัประกัน 3,000 ชิน้
ดงักล่าว ให ้Supplier น า C/F เขา้มาเช็ค Data Confirm ที่ TMC เพื่อจดัท า Sample Part  

 
7. การประกันคุณภาพระหว่างการผลิต (Mass Production Quality Assurance) 
  การประกันคุณภาพระหว่างการผลิต จะเริ่มตัง้แต่ Supplier เริ่มส่งมอบชิน้งาน หรือผลิตภัณฑน์ั้นๆ ใหก้ับ 
TMC จนกระทั่งชิน้งาน หรือผลิตภณัฑด์งักล่าวนัน้ถกูส่งมอบไปยงัลกูคา้ End Product ซึ่งจะว่าดว้ยเรื่องของกระบวนการ
ในการประกนัคณุภาพท่ี Supplier จะตอ้งปฏิบตัิโดยมีรายละเอียด ดงันี ้

7.1 การตรวจรบัชิน้งานท่ีส่งมอบของส่วนประกนัคณุภาพ 
เมื่อ Supplier ส่งมอบชิน้งานให้กับ TMC ชิน้งานที่ส่งมอบจาก Supplier จะถูกตรวจสอบจากหน่วยงาน
ประกันคุณภาพชิน้ส่วนรบัเขา้ (Incoming Quality Assurance)  ของ TMC ทุกครัง้  โดยในการตรวจสอบเพื่อ
การยอมรบัหรือปฏิเสธ Lot โดยใชร้ะบบ ของเสียที่พบตอ้งเป็นศูนย ์โดยหลกัการของระบบของเสียที่พบตอ้ง
เป็นศูนย ์(Zero Acceptance) คือ ในการสุ่มตรวจสินคา้ตามจ านวนที่ก าหนด จะต้องไม่พบของเสียในการ
ตรวจสอบ จึงจะยอมรบัสินคา้ใน Lot นัน้ๆ ซึ่งการตรวจสอบในลกัษณะนีโ้ดยส่วนใหญ่จะใชก้บัชิน้งานท่ีอยูใ่น
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กลุ่มงานรถยนต์เป็นหลัก ซึ่งชิน้งานจะก าหนดคุณลักษณะตามระบบ  Zero Acceptance แบ่งได้เป็น 4 
คณุลกัษณะ ดงันี ้
1) Safety / Emission / Noise (ความปลอดภยั / ไอเสีย / เสียง) 

  หมายความว่า ถา้ชิน้งานนั้น เป็นชิน้งานที่มีผลกระทบกับเรื่องความปลอดภัยและขอ้ก าหนดในดา้น
กฏหมาย เช่น มลภาวะทางอากาศ มลภาวะทางเสียง ที่ลกูคา้ของ TMC ก าหนดให ้TMC ตอ้งควบคุม 
ชิน้งานนั้นจะถูกจัดอยู่ในกลุ่มคุณลักษณะของ  Safety / Emission / Noise ทันที ซึ่งคุณลักษณะของ
ชิน้งานประเภทนี ้จดัว่ามีความเขม้งวดมากที่สดุ 

2) Critical (วิกฤต)  
 หมายความว่า ถา้ชิน้งานนัน้ เป็นชิน้งานที่มีผลกระทบโดยตรงกบัคณุภาพสินคา้ของลกูคา้ TMC เช่น มี

ผลกระทบในดา้นความแข็งแรงคงทนของสินคา้ มีผลกระทบในดา้นภาพลกัษณข์องสินคา้ หรือมีผลอนั
จะท าให้คุณภาพในการใช้งานของตัวสินค้าลดลง ชิน้งานนั้นจะถูกจัดอยู่ในกลุ่มคุณลักษณะของ  
Critical ทนัที 

3) Major (รุนแรง) 
  หมายความว่า ถา้ชิน้งานนั้น เป็นชิน้งานที่เมื่อเกิดปัญหาดา้นคุณภาพแลว้ท าให้อายุการใชง้านของ

สินคา้ลดลง กระทบกับความคาดหวงัของลกูคา้ที่มีต่อผลิตภณัฑข์อง TMC ท าใหล้กูคา้เกิดความไม่พึง
พอใจ ชิน้งานนัน้จะถกูจดัอยู่ในกลุ่มคณุลกัษณะของ Major ทนัที 

4) Minor (ไม่รุนแรง) 
หมายความว่า ถา้ชิน้งานนัน้ เป็นชิน้งานท่ีเมื่อเกิดปัญหาแลว้ ไม่อยู่ระดบัท่ีรุนแรงหรือท าใหค้ณุภาพของ
ชิน้งานรวมถึงสินคา้มีคุณภาพต ่าลง ชิน้งานนั้นจะถูกจดัอยู่ในลักษณะของ Minor ทันที ซึ่งจะมีความ
เขม้งวดนอ้ยที่สดุในกลุ่ม 
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   เมื่อชิน้งานถกูก าหนดคณุลกัษณะแลว้ ในการตรวจสอบชิน้งานตามตาราง “การสุ่มตวัอย่างเพื่อยอมรบั Lot” 
 ดงัต่อไปนี ้

 
  

7.2 การด าเนินการเมื่อตรวจพบชิน้งานไม่ไดค้ณุภาพตามที่ก าหนด (Claim) 
เมื่อพบว่าชิน้งานท่ีส่งมอบมีคณุภาพไม่ไดต้ามก าหนด (No Good – NG) TMC จะท าการชีบ้่งงานนัน้ๆ โดยตดิ 
Tag Card สีแดง ไว้ที่ชิน้งานหรือที่ภาชนะบรรจุ ซึ่ง  Supplier จะตอ้งด าเนินการตามที่ TMC ก าหนดอย่าง
เครง่ครดั โดยมีวิธีในการด าเนินการ ดงันี ้
1) TMC จะจดัท าเอกสาร Part Return Sheet (FR-QA-005) (เอกสารอ้างอิงที่ 19) เมื่อพบปัญหาชิน้งาน

ไม่ไดต้ามคุณภาพ เพื่อก ากับชิน้งานที่ NG (No Good) เพื่อส่งคืนให้กับ Supplier และเป็นหลักฐานให้ 
Supplier น าชิน้งานดีมาแลกเปล่ียน  

 
 
 
 
 

แบบปกติ แบบเครง่ครัด

ช ิน้งานทีท่ าการ
ตรวจสอบพบปัญหา

เกดิปัญหาการเคลมหรอื
พบชิน้งาน NG  A'B  

RANK

- 2 3

- 3 5

- 5 8

- 8 13

- 13 20

- 20 32

- 32 50

- 50 80

- 80 125

2.ชิน้งานทีเ่ป็น Nut , Nut plate, Nut Hex  และ Bolt การรับเขา้โดยการตรวจ Inspection Result  N= 3  Pcs (ผลการตรวจสอบจาก Supplier)  ประจ าเดอืน

2.1 การรับเขา้โดยการตรวจ Inspection Result ของ Supplier โดยใชเ้กณฑก์ารตรวจสอบ (Inspection Standard) เพือ่ใชใ้นการทวนสอบกบัที ่Supplier สง่มาพรอ้มกบัช ิน้งาน

REMARK 

1.อา้งองิการตรวจสอบตามมาตรฐาน  MIL-STD-105E  (AQL)

1.1 การปรับเปลีย่นระดับการตรวจสอบ

ก าหนด การรับเขา้ Stamp data inspection result ประจ า lot

การเปลีย่น  ระดับจากผอ่นคลาย  ไปเป็น    ระดับปกต ิ  เมือ่พบวา่ช ิน้สว่นมขีอ้บกพรอ่งไมผ่า่นการตรวจสอบตามเงือ่นไขมาตรฐาน

การเปลีย่น  ระดับจากปกต ิ ไปเป็น    ระดับเครง่ครัด    เมือ่พบวา่ช ิน้สว่นมขีอ้บกพรอ่งไมผ่า่นการตรวจสอบตามเงือ่นไขมาตรฐาน

การเปลีย่น ระดับจากเครง่ครัด  ไปเป็น    ระดับปกต ิ    เมือ่พบวา่ช ิน้สว่นมผีา่นการตรวจสอบตามเงือ่นไขมาตรฐาน  3  LOT  ต่อเนื่อง

การเปลีย่น ระดับจากปกต ิ ไปเป็น    ระดับผอ่นคลาย     เมือ่พบวา่ช ิน้สว่นมผีา่นการตรวจสอบตามเงือ่นไขมาตรฐาน  3  LOT  ต่อเนื่อง

1501 1,200 13 0

1

281 500 8 0 1

151 280 5 0

1
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51 90 2 0

1

26 50 2 0 1

16 25 2 0
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ขนาด LOT SIZE 

แบบผอ่นคลาย

ช ิน้งานไม่เคยเกดิปัญหา

1

มาตรฐานการสุม่

ตรวจสอบ APPEARANCE

ZERO ACCEPT REJECT

DEFECT DEFECT
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2) กรณีที่ TMC พบปัญหาคุณภาพ  TMC จะติดต่อประสานงานใหท้าง Supplier เขา้มาตรวจสอบและคดั
แยกชิน้งานที่ TMC แต่ถา้ชิน้งาน Lot นัน้จะตอ้งเตรียมเขา้สู่กระบวนการผลิต และ Supplier ไม่สามารถ
ด าเนินการเขา้มาตรวจสอบหรือคดัแยกใหก้บั TMC ได ้จนกระทัง้ TMC เป็นผูต้รวจสอบและท าการคดัแยก
เอง Supplier จะตอ้งรบัผิดชอบค่าใชจ้่ายที่เกิดขึน้ โดย TMC จะจัดท าเอกสาร Job Order (FR-QA-171) 

(เอกสารอ้างอิงที ่20) เพื่อเรียกเก็บค่าใชจ้่ายที่เกดิขึน้จรงิจากปัญหาชิน้งานท่ีไม่ไดค้ณุภาพดงักล่าว ทัง้นี ้
TMC จะจดัท าเอกสาร Trouble Report (FR-QA-004) (เอกสารอ้างอิงที ่21) เพื่อให ้Supplier น าปัญหา
ที่เกิดขึน้ไปวิเคราะห ์และหาแนวทางป้องกันไม่ใหปั้ญหานัน้เกิดซ า้อีก โดย Supplier จะตอ้งตอบผลการ
วิเคราะหส์าเหตุของปัญหา วิธีการในการแกไ้ขปรบัปรุง และวิธีป้องกันปัญหาตามระยะเวลาที่ก าหนดซึ่ง
แบ่งตามระดบัของปัญหา ตามตารางนี ้

Rank Type รายละเอียดของปัญหา 
ระยะเวลาการ 
ตอบกลบัเอกสาร 

A 
Quality 

- ระดบัความรุนแรงของปัญหาส่งผลต่อความแข็งแรง
ของผลิตภณัฑโ์ดยตรง 

- ระดบัความรุนแรงของปัญหาส่งผลต่อความ
ปลอดภยัและมีผลทางดา้นกฏหมาย 

- จ านวนของเสียเกดิขึน้เป็นจ านวนมาก หรือยก Lot 
ส่งผลท าให ้TMC หยดุการผลิต 

ตอ
บก
ลบั

 
ภา
ยใ
น 
3 ว

นั 

Delivery 
- ชิน้งานปนกนัในภาชนะ ชิน้งานกบั Tag ไม่ตรงกนั , 

ไม่มีชิน้งานจดัสง่ 

B 
Quality 

- ส่ิงที่ท  าใหเ้กิดความเสียหายต่อผลิตภณัฑส่์งผลต่อ
การประกอบทกุกระบวนการ 

- ส่ิงที่ท  าใหเ้กิดความเสียหายต่อผลิตภณัฑท์ี่ผิดไป
จากมาตรฐานท่ีลกูคา้ก าหนด หรือผิดไปจาก DWG. ตอ

บก
ลบั

 
ภา
ยใ
น 
5 ว

นั 

Delivery 
- ชิน้งานไม่ไดต้ามเวลาที่ก าหนด ท าใหจ้ดัส่งล่าชา้ , 

จ านวนชิน้งานไม่ตรงที่ส่งจรงิ (ขาด-เกิน) 

C 
Quality 

- ส่ิงที่ท  าใหเ้กิดความเสียหายต่อผลิตภณัฑด์า้นสภาพ
ทั่วไป หรือผิวภายนอกของผลิตภณัฑ ์

ตอ
บก
ลบั

 
ภา
ยใ
น 
7 ว

นั 

Delivery 
- การบรรจชุิน้งานใส่ภาชนะไม่สามารถตรวจนบัได ้

ชิน้งานท่ีส่งมอบไม่มีปา้ยชีบ้ง่ 
 

7.3 การคิดค่าเสียหาย กรณีงานเสีย (NG) 
  กรณีที่ชิน้งาน NG เนื่องจากปัญหาคณุภาพของชิน้งานท่ีส่งมอบโดย Supplier  ทาง TMC จะด าเนินการจดัท า 
เอกสาร Job Order (FR-QA-171) (เอกสารอ้างอิงที ่20) เพื่อเรียกเก็บค่าใชจ้า่ยที่เกิดขึน้ ซึ่ง Supplier ตอ้ง
รบัผิดชอบส าหรบัการเรียกรอ้งค่าเสียหาย ดงัต่อไปนี ้
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a)  การคิด  Job Order ในขั้นตอนก่อนการผลิต TMC จะคิด  Job Order กับ Supplier เฉพาะค่า
 ผลิตภณัฑอ์ย่างเดียว 
b)  การคิด Job Order ในขัน้ตอนการผลิต TMC จะคิด Job Order ตามรายละเอียด ดงันี ้

- ค่าผลิตภณัฑ ์
- ค่าใชจ้่ายในการผลิต  (อตัราค่าแรงตาม Rate ปัจจบุนัของ TMC ต่อชั่วโมงการท างาน) 
- คิดค่าใชจ้่ายในการด าเนินการ (รอ้ยละ 15 ของค่าผลิตภณัฑแ์ละค่าใชจ้่ายในการผลิต) 

c)  การคิด Job Order ในขัน้ตอนที่เป็นสินคา้ส าเร็จรูปแลว้ TMC จะคิด Job Order ตามรายละเอียด
 ดงันี ้

- ตรวจพบว่าผลิตภณัฑไ์ม่ไดค้ณุภาพก่อนส่งลกูคา้ ใหค้ิด Job Order เท่ากบัราคาขายสินคา้
ส าเรจ็รูปแก่ลกูคา้ 

- ตรวจพบผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพหลังจากส่งมอบลูกค้าไปแล้ว และ/หรืออยู่ในช่วง
รับประกัน  (Warranty) ของลูกค้ากับ TMC และพิสูจน์ได้ว่าเกิดจากผลิตภัณฑ์ของ 
Supplier ที่ไม่ไดค้ณุภาพ ใหค้ิด Job Order กบั Supplier เท่ากบัเงินท่ีลกูคา้ของ TMC คิด
กบั TMC 

1) Supplier ตอ้งช าระเงินค่าเสียหายใหก้บั TMC ตามหลกัเกณฑ ์ แลว้แต่กรณีที่กล่าวมา
 ภายใน 30 วนั นบัตัง้แต่ไดร้บัแจง้ เอกสาร Job Order (FR-QA-171) (เอกสารอา้งอิง 
 ที ่20) 
2) หากผลิตภัณฑ์ที่ ไม่ ได้คุณภาพท าให้เกิดความเสียหายกับผลิตภัณฑ์อื่น ๆ หรือ
 กระบวนการผลิตอื่นๆ  Supplier จะต้องรับผิดชอบความเสียหายตามหลักเกณฑ์
 แลว้แต่กรณีเช่นเดียวกนั 
3) เมื่อ supplier ไดร้บัแจง้จาก TMC ว่าผลิตภณัฑไ์ม่ไดค้ณุภาพ หรือมีปัญหา Supplier ตอ้ง
 ท าการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์ หรือปัญหาทันที หรือภายใน 1 วัน นับจากวันที่ไดร้ับแจ้ง
 ด้วยวาจา หรือเป็นลายลักษณ์อักษรจากทาง TMC หาก Supplier ไม่ปฏิบัติตาม ให้
 ถือว่า Supplier ยินยอมรับผิดชอบทั้งหมด และยินยอมให้ TMC เรียกค่าเสียหายตาม
 หลกัเกณฑด์งักล่าวโดยใหถื้อว่า Supplier ไม่โตแ้ยง้ใดๆ 
4) หาก Supplier มีขอ้โตแ้ยง้เก่ียวกับผลิตภัณฑท์ี่ไม่ไดคุ้ณภาพ จะตอ้งตอบกลับให ้TMC 
 ทราบภายใน 10 วัน นับจากวันที่ไดม้าวิเคราะหห์รือน าผลิตภัณฑ์ที่ไม่ไดคุ้ณภาพไป
 ตรวจสอบ ถา้ไม่ไดต้อบกลบั ภายในระยะเวลาดงักล่าวใหถื้อว่า Supplier ยอมรบัการคิด 
 Job Order ตามที่ TMC แจง้ทัง้หมด 

7.4 การขออนมุตัิใชช้ิน้งานท่ีคณุภาพไม่ไดต้ามก าหนด Special Request Notes (SRN) 
ในกรณีที่บาง Lot ของการผลิตชิน้งานของ Supplier มีคุณภาพไม่ตรงตามที่ก าหนด แต่จดุที่ เบี่ยงเบนไปจาก
 ระดบัคุณภาพที่ก าหนดไม่แตกต่างไปจาก Drawing หรือ ชิน้งาน Limit Sample อย่างเห็นไดช้ดั และที่ส  าคญั
จดุที่เบี่ยงเบนไปจากคณุภาพมาตรฐาน จะตอ้งไม่เป็นจดุที่มีผลกระทบกบัคณุสมบตัิหลกัของชิน้งาน หรือการ
ประกอบชิน้งานในกระบวนการผลิต ทัง้ของ TMC และลกูคา้ของ TMC เช่น ความแข็งแรง ความสวยงาม หรือ
คุณสมบัติทางโลหะวิทยาเป็นต้น  Supplier สามารถรอ้งขอให้ทาง  TMC อนุโลมชิน้งาน Lot นั้น ๆ ของ 
Supplier ได้ โดย Supplier จะต้องแจ้งเรื่องรอ้งขอผ่าน เอกสารขออนุมัติใช้ชิ้นส่วนเป็นกรณีพิเศษ    
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(FR-QA-010) (เอกสารอ้างอิงที ่22) เท่านัน้ โดยประเด็นส าคญัที่ Supplier จะตอ้งระบใุหช้ดัเจนคือ จดุที่ขอ
อนมุตัิใช ้, จ านวนชิน้งานหรือจ านวน Lot ที่ขออนมุตัิใช ้และสาเหตทุี่ท  าให ้Supplier ตอ้งขออนมุตัิใช ้โดยแจง้
ทาง TMC ซึ่งจะพิจารณากับส่วนประกันคณุภาพว่าจะสามารถอนุมตัิให้ Supplier ส่งมอบชิน้งานที่ขออนมุตัิ
ใชไ้ดห้รือไม่  

1) ในกรณีที่  TMC อนุมัติให้ใช้ได้ Supplier ต้องติดฉลาก  Initial Production Parts (FR-QA-139) 

(เอกสารอ้างอิงที่ 17)  มาพรอ้มกับชิน้งานทุกครัง้ที่ส่งมอบ และจะตอ้งควบคุม  Lot ที่ส่งใหก้ับ
จ านวนที่รอ้งขอดว้ย  

2) ในกรณีที่ไม่อนุมตัิใหใ้ช ้Supplier จะตอ้งท าลายชิน้งานนัน้ๆ ก่อนที่จะขายเป็น เศษซาก  หา้มไม่ให ้
Supplier ขายเศษซากในขณะที่ชิน้งานยงัคงรูปรา่งที่รูไ้ดว้่าเป็นชิน้งานของ TMC เนื่องจากตรงจดุนี ้
ถือเป็นการรกัษาความลบัของลกูคา้เช่นกนั  

 หมายเหต ุ: อนึ่งขอ้ก าหนดในการท าลายชิน้งานก่อนขายเป็นเศษซากนีใ้หร้วมไปถึงชิน้งาน NG ภายในกระบวนการ   
                      ผลิตของ Supplier ดว้ย 
 

7.5 การควบคมุการเปล่ียนแปลง (Change Control System) 
  ในกรณีที่ Supplier มีความตอ้งการท่ีจะเปล่ียนแปลงอะไรก็ตามที่จะมีผลกระทบกบัชิน้งาน หรือแตกตา่งจาก
  Quality Control Plan ที่ TMC ไดอ้นมุตัใินช่วงก่อนเริ่มการผลิต Supplier จะตอ้งขออนมุตัจิาก TMC ก่อนทกุ
  ครัง้ที่จะท าการเปล่ียนแปลงโดยให ้Supplier จดัท าเอกสาร Process Change Request Approval  

  (FR-QA-108) (เอกสารอ้างอิงที ่18) เพื่อแจง้ขออนมุตัิ  
1) หวัขอ้หลกัที่ Supplier ตอ้งแจง้ขออนมุตัิ ก่อนด าเนินการเปล่ียนแปลงมี ดงันี ้

• ขอเปลี่ยนแปลงรายละเอียดใน Drawing ที่ Supplier ไดร้บัจาก TMC 

• ขอเปลี่ยนแปลง Spec ของวตัถดุิบที่ใชใ้นการผลิต 

• ขอเปลี่ยนแปลง Sub-Supplier (Supplier Change) 

• ขอเปลี่ยนแปลงขนาด หรือมาตรฐานของบรรจภุณัฑ ์

• ขอเปลี่ยนแปลงวิธี หรือกระบวนการ ในการผลิต (Condition Change) 

• ขอเปลี่ยนแปลง Line การผลิต 

• ขอเปลี่ยนแปลงวิธีการหรือเครื่องมือที่ใชใ้นการตรวจสอบ 

• ขอเปลี่ยนแปลงประเภทของเครื่องจกัรที่ใชใ้นการผลิต 

• ขอเปลี่ยนแปลง Concept ของ Jig Check 

• ขอเปลี่ยนแปลงลกัษณะของแม่พิมพท์ี่ใชใ้นการผลิต 

• ขอเปลี่ยนแปลง Shearing Size ของวตัถดุิบ 

• ขอเปลี่ยนแปลงเงื่อนไขในการผลิต หรือในการสั่งซือ้ 

• มีการผลิตอีกครัง้หลงัจากหยดุ Line การผลิตมากกว่า 12 เดือนขึน้ไป 

• การเปล่ียนแปลงอื่นๆ ที่ลกูคา้ของ TMC ก าหนดหรือรอ้งขอ 

• การเปล่ียนแปลงก าหนด หรือเวลาในการส่งมอบประจ า 
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Flow Chart ขัน้ตอนการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม 
Flow Chart ผูร้บัผิดชอบ 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
แจง้เปล่ียนแปลง 

ส่งคืนผูร้อ้งขอ พิจารณาอนมุติั 

บนัทึก Log Book 

จดทะเบียน 

ด าเนินการประชมุกบั 

ผูเ้กี่ยวขอ้ง / ทีมงานขา้มสายงาน 

 พิจารณาอนมุติัทบทวน 

การเปล่ียนแปลง 

ทบทวนเรื่องผลกระทบ 

ดา้นกระบวนการ /เอกสาร/เครื่องมือ/การเงิน 

บนัทึกผลกากรประชมุ 

และลงชื่ออนมุติัในเอกสาร 

อนมุติัการเปล่ียนแปลงจากผูม้ีอ  านาจลงนาม 

แจง้รอ้งขอไปท่ีลกูคา้ 

 ลกูคา้พิจารณาอนมุติั 

ติดตามผลการเปล่ียนแปลง 

ปิดประชมุพรอ้มบนัทึก
เหตผุลในการไม่อนมุติั
พรอ้มลงชื่อทีมงามขา้ม
สายงาน ส่งเนาทกุส่วน 

อนมุติั 

ไม่อนมุติั 

ไม่อนมุติั 
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กรณีท่ีมีผลกระทบ 
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วิศวกรรม/ทีมงาน
ขา้มสายงาน 
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อนมุติั 

ไม่อนมุติั 
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  ทัง้นีห้ากมีการเปล่ียนแปลงอื่น ๆ ที่นอกเหนือจากหวัขอ้หลกัที่ TMC ก าหนดแลว้ Supplier เกิดความไม่มั่นใจ
ว่าจะตอ้งขออนุมตัิผ่านเอกสาร หรือไม่ ให ้Supplier ติดต่อสอบถาม เจา้หนา้ที่ฝ่ายจดัซือ้ที่ประสานงานอยู่ทนัที 
และเมื่อมีการเปล่ียนแปลงทกุครัง้ ทาง Supplier จะตอ้งจดัท าขอ้มลูแสดงผลเปรียบเทียบค่า Cpk ของกระบวนการ
ผลิตหลงัมีการเปล่ียนแปลงส่งใหฝ่้ายคุณภาพของ TMC  พรอ้มระบุรายละเอียดของหวัขอ้ที่ท  าการเปล่ียนแปลงลง
ในเอกสาร Initial Production Parts (FR-QA-139) ( เอกสารอ้างอิงที่  17)   ทั้งนี ้ไม่ ให้ Supplier ท าการ
เปล่ียนแปลงต่างๆ ตามหวัขอ้โดยไม่ผ่านการอนมุตัิจาก TMC ก่อนทกุกรณี 
 

2) การด าเนินการเมื่อผ่านการอนุมัติจาก TMC ใหม้ีการเปล่ียนแปลงตามที่รอ้งขอ Supplier จะตอ้ง
แกไ้ขเอกสารคุณภาพที่เก่ียวขอ้งกับชิน้งานนัน้  ๆ ทันที และจัดเอกสารประกันคุณภาพมาใหฝ่้าย
คุณภาพของ TMC ท าการอนุมตัิ เช่นเดียวกับกระบวนการ การอนุมตัิเอกสารคุณภาพก่อนเริ่มการ
ผลิต 

7.6 ระยะเวลาการประกนัคณุภาพชิน้งาน  
 ทาง TMC จะแจง้ให ้Supplier ทราบเป็นกรณีๆ ไป ว่า Supplier จะตอ้งรบัประกันคุณภาพชิน้งานเป็นระยะ
 เวลานานเท่าใด และตอ้งรบัประกนัคณุภาพในจดุใดบา้ง เช่น ชิน้งานชบุเคลือบผิว ก าหนดตอ้งรบัประกนัว่าสี
 หรือเฉดสีของผิวชบุจะตอ้งไม่มีการเปล่ียนสี ภายในระยะเวลา 3 เดือน นบัตัง้แต่ผูส่้งมอบไดส่้งมอบชิน้งานนัน้
 ถึง TMC, ชิน้งานท่ีเก่ียวขอ้งกบัความปลอดภยั จะตอ้งไม่เส่ือมสภาพหรือมีสมรรถนะลดลงภายในระยะเวลาที่
 ลูกคา้ End Product ไดร้ับประกันไว้กับผู้ใชง้านทั่วๆ ไป (End Customer) เช่น ภายใน 100,000กม., หรือ
 ชิน้งานทั่วไปท่ีส่งมอบตอ้งไม่มีปัญหาสนิมภายใน 7 วนันบัตัง้แต่วนัท่ีส่งมอบใหก้บั TMC เป็นตน้  
     

8. การประกันคุณภาพหลังการผลิต 
 ในกระบวนการนี ้ หมายถึง เมื่อชิน้งานของ Supplier ผ่านกระบวนการผลิตจากบริษัทลูกคา้ของ TMC และ

ชิน้งานถกูน ามาผ่านกระบวนการ และส่งมอบเป็นสินคา้ใหก้บัลกูคา้ End Product ไปแลว้ และรวมไปถึง เมื่อลกูคา้ End 
Product น าชิน้งานนั้นไปผลิตเป็นผลิตภัณฑเ์พื่อออกขายใหก้ับผูใ้ชท้ั่วๆ ไป (End User) แลว้พบปัญหาดา้นคุณภาพที่
สามารถสอบยอ้นไดว้่าเกิดจากชิน้งานของ Supplier 

 ในกรณีส่วนใหญ่ลูกคา้ End Product จะใช้วิธีคิดค่าเสียหายมายัง TMC ซึ่ง TMC จะเชิญ Supplier เข้า
มารว่มประชมุเพื่อหาขอ้สรุปเป็นกรณี ๆ ไป 

 อนึ่ง หากส่วนประกันคุณภาพของบริษัทลูกค้าของ TMC แจ้งความจ านงค์ไปยัง  Supplier เพื่อต้องให้ 
Supplier จดับคุคลากรที่เก่ียวขอ้งเขา้ไปรว่มประชมุ หรือเขา้ไปท าการตรวจสอบชิน้งานซ า้ ณ  บรษิัทลกูคา้ End Product 
ทาง Supplier จะตอ้งด าเนินการตามที่บริษัทลูกคา้ของ TMC ไดร้อ้งขอไปโดยทันที โดยหากมีขอ้ขัดขอ้งประการใดให้
ติดต่อมายงัเจา้หนา้ที่จดัซือ้ของ TMC ทนัที 

 กรณีที่ Supplier ตอ้งการรอ้งขอเอกสารหรือขอ้มลูต่างๆ เพิ่มเติมจากทาง TMC  Supplier ตอ้งจดัท าเอกสาร 
Supplier’s Requisition Sheet (FR-PU-026) (เอกสารอ้างอิงที่ 15) เพื่อรอ้งขอสิ่งที่ตอ้งการเช่น การรอ้งขอ Drawing , 
Sample Part  ส่งเอกสารดงักล่าวใหก้บั TMC เพื่อด าเนินการประสานงานหน่วยงานที่เก่ียวขอ้งและด าเนินการส่งขอ้มลูที่ 
Supplier รอ้งขอ  
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9. การเก็บรักษา และควบคุมบันทกึคุณภาพ 
  “การควบคมุการเก็บบนัทึก” หมายถึง ระยะเวลาตัง้แต่วนัท่ีจดัท าหรือวนัท่ีรบัจนถึงวนัท่ีทิง้บนัทึกดา้นคณุภาพ

นัน้  ซึ่งSupplier ทกุบรษิัทท่ีมีการส่งขายชิน้งาน หรือชิน้ส่วนใหก้บั TMC จ าเป็นตอ้งมีการเก็บบนัทึกประวตัิคณุภาพ เพื่อ
ควบคุมการจดัเก็บเอกสาร (รวมถึงขอ้มลูที่อยู่ในรูปแบบของส่ืออิเลคทรอนิคส ์ที่มีความถ่ีในการใชง้าน ในงานประจ าวนั 
ใหอ้ยู่ในสภาพท่ีสามารถคน้หา และน าออกมาใชไ้ดท้นัที  ทัง้นี ้Supplier จะตอ้งจดัเก็บ หรือเก็บรกัษาบนัทึกดา้นคณุภาพ
แต่ละประเภทตาม ระยะเวลาที่ก าหนด โดยแยกเอกสารบนัทึกคณุภาพ และระยะเวลาในการจดัเก็บ ดงันี ้  

 ระยะเวลาในการจดัเก็บ 
รถยนต ์ ชิน้ส่วนทั่วไป 

System - Management Review 15 ปี + 1ปี อย่างนอ้ย 3 ปี 

Quality 

- Inspection Data 

20 ปี+1ปี อย่างนอ้ย 5 ปี 

- Test Report / Salt Spray Test 
- Mill Sheet 

- PPAP File 

- Non Conformance 
- Engineering Change Notice 
- Calibration Data 

 
10.  การจัดท า Limit Sample 
  “Limit Sample” หมายถึง ตวัอย่างคุณภาพที่มีการจดัท า และตกลงร่วมกันทัง้สองฝ่าย ระหว่างฝ่ายประกัน
คุณภาพ ของ TMC และ Supplier  เพื่อใชเ้ป็นมาตรฐานในการตดัสินใจดา้นคณุภาพไดง้่ายขึน้ ซึ่งจะแบ่ง  Limit Sample 
ออกเป็น 2 อย่าง คือ 

a) แบบเป็นรูปภาพประกอบ โดยเขียนรายละเอียด เป็นตัวอักษร ระบุถึงการยอมรับ หรือไม่ยอมรับให้
ชดัเจน พรอ้มทัง้ลงนามทัง้ 2 ฝ่ายก ากบัไวเ้ป็นหลกัฐาน  เนื่องจากถา้มีเฉพาะรูปภาพไม่สามารถมองเหน็
ได้ชั ด เ จน  ทั้ ง นี ้ต้อ ง ด า เ นิ นจัดท า ใ ส่ เ อกสา ร  Sample Part Approval Sheet (FR-NM-011) 

(เอกสารอ้างอิงที ่11) 
b) แบบเป็นตัวอย่างงานจริง ท่ีท ามาจากชิน้งาน / ชิน้ส่วน หรือผลิตภัณฑ์ที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิต 

น ามาจดัท าเป็น Limit Sample ระบุการยอมรบั หรือไม่ยอมรบัใหช้ัดเจน บนชิน้งาน พรอ้มทัง้ลงนามทั้ง 
2 ฝ่ายก ากบัไวเ้ป็นหลกัฐาน 

10.1  การจดัท า Limit Sample และการอนมุตัิ 
10.1.1 ระยะเวลาในการจัดท าตัวอย่าง จะตอ้งมีการจัดท าตัวอย่างก่อนส่งชิน้งาน / ชิน้ส่วน ให้กับฝ่าย

ประกนัคณุภาพ TMC อนมุตัิ ก่อนการผลิตจรงิอย่างนอ้ย 2 สปัดาห ์
10.1.2 จ านวนของ Limit Sample  TMC ก าหนดใหม้ีการจดัท าเอกสารพรอ้มชิน้งานที่ตอ้งการรอ้งขอจดัท า 

Limit Sample จ านวน  3 ชุด โดยหลังจากการอนุมัติแลว้ TMC จะเก็บ 1 ชุด และอีก 2 ชุด จะถูก
ส่งคืนให ้Supplier ท าการจัดเก็บ โดยให ้Supplier แยกเก็บดังนี ้ ตัวที่ 1 จะเรียกว่า Master Limit 
Sample จะตอ้งถกูจดัเก็บในสถานท่ี ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดความเสียหาย และเปล่ียนแปลงที่เกิดขึน้ต่าง ๆ ที่
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ส่งผลกระทบต่อชิน้งาน / ชิน้ส่วนได ้ไม่ว่าจะเป็นทางดา้นกายภาพ และดา้นเคมี ส่วนตวัที่ 2 เรียกว่า 
Working Limit Sample จะตอ้งจัดเก็บ ณ จุดปฏิบัติงานการตรวจสอบ โดยที่ตอ้งอยู่ ณ บริเวณที่
สามารถมองเห็นไดอ้ย่างชดัเจนต่อการตรวจสอบ 

10.1.3 กรณีที่ Work Limit Sample ที่ผ่านการใช้งานมานาน อาจเกิดความเสียหาย หรือช ารุด ท าให้ไม่
สามารถอา้งอิงในการตรวจสอบได ้ใหท้าง Supplier จดัท า Limit Sample ใหม่โดยอา้งอิงคุณภาพ
ตาม Master Limit Sample 

10.1.4 การส่ง Limit Sample เพื่อขออนุมตัิจากฝ่ายประกันคณุภาพ TMC ก าหนดให ้Supplier ส่งตวัอย่าง
จรงิตามจ านวนดงักล่าว ซึ่งแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
a) ประเภทที่เป็นชิน้งาน / ชิน้ส่วน และผลิตภณัฑ ์ตอ้งส่งมอบพรอ้ม Data Check Sheet และติด 

Tag ที่ชิน้งานใหช้ดัเจนและเรียบรอ้ย จึงน ามาตกลงร่วมกันระหว่างส่วนประกันคุณภาพของ 
TMC และ Supplier 

b) ประเภทที่เป็นวัตถุดิบ ต้องผ่านการทดสอบก่อนจาก Supplier (กรณีที่  Supplier สามารถ
ทดสอบไดเ้อง)  พรอ้มส่งตวัอย่าง และใบรบัรองผลการทดสอบ (ในกรณีที่เป็นวตัถุดิบประเภท
สารเคมีใหย้ื่นเฉพาะใบรบัรองเพียงอย่างเดียว) 

10.2  การควบคมุ Limit Sample    
 ตวัอย่างทกุชิน้ตอ้งมี Tag และผลการอนมุตัิของส่วนประกนัคณุภาพติดไว ้และต้องจัดเก็บไว้ตลอดอายุการ

ใช้งานของตัวอย่างน้ัน ๆ และตอ้งมีการจดัเก็บไวไ้ม่ใหเ้กิดความเสียหาย (กรณีที่ช  ารุดเสียหายตอ้งจดัท า
และขออนุมัติใหม่อีก 3 ชุดตามที่ได้กล่าวมาข้างต้น) ซึ่งระยะเวลาในการครอบคลุมให้มีการจัดเก็บมี
รายละเอียด ดงันี ้
a) ขนาด : ให ้Supplier จัดเก็บไวอ้ย่างนอ้ย 1 ปี แลว้จัดท าใหม่ (กรณีที่มีการแกไ้ขแม่พิมพ ์หรือ Tooling 

ต่างๆ ในระหว่างจดัเก็บ 1 ปี ใหจ้ดัท าเอกสารและขออนมุตัิใหม่ 3 ชดุ)  
b) สี : ใหม้ีการจดัเก็บไวอ้ย่างนอ้ย 6 เดือน แลว้จดัท าใหม่ หรือขึน้อยู่กับความเหมาะสมที่จะตกลงร่วมกัน

ระหว่างส่วนควบคมุคณุภาพของ TMC  กบั Supplier 
c) สภาพทั่วไป :  ใหข้ึน้อยู่กบัดลุยพินิจของส่วนควบคมุคณุภาพของ TMC และ Supplier ที่จะตกลงรว่มกนั 

 

11. การควบคุมสารปนเป้ือน 
  เพื่อให้การปฏิบัติงานของ  Supplier รองรับกับ  TMC Customer Requirement และกฏหมาย เก่ียวกับ
สภาพแวดลอ้มของแต่ละประเทศ Supplier ตอ้งควบคุมการปฏิบัติงานที่เก่ียวข้องกับสารปนเป้ือนที่มีผลกระทบต่อ
สภาพแวดลอ้ม ดงันี ้

11.1   Supplier ตอ้งทบทวน Customer Requirement และทบทวนสญัลกัษณท์ี่ระบถุงึการควบคมุสารปนเป้ือนท่ี 
 เก่ียวขอ้งกบัสภาพแวดลอ้มที่ระบใุน Drawing 

11.2   กรณีที่ Supplier ใชส้ารปนเป้ือนไม่ตรงตามที่ TMC ก าหนด Supplier ตอ้งท าการทดสอบหาสารปนเป้ือน
 จากวตัถดุิบ ชิน้งาน น า้มนักนัสนิม น า้มนัขึน้รูป สีมารค์ โดยการส่งตวัอย่างให ้Lab Test    

11.3   Supplier ตอ้งตรวจสอบผล Test เปรียบเทียบกบัคา่มาตรฐานของ TMC ว่าอยู่ภายใตม้าตรฐานหรอืไม่ กรณี
 ที่ไม่ผ่านมาตรฐานของ TMC ตอ้งด าเนินการแกไ้ขอยา่งเรง่ดว่น 

11.4  Supplier ตอ้งรายงานผล Test ให ้TMC ตามวาระ หรือตาม Requirement 
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11.5  TMC ก าหนดวาระในการส่งผล  Test  ยืนยนัสารปนเป้ือนใหก้บั TMC  ลงใน Control Plan อย่างนอ้ยปีละ 1 
 ครัง้ หรือทกุครัง้ที่มีการเปล่ียนวตัถดุิบ น า้มนักนัสนิม น า้มนัขึน้รูป หรือสีมารค์ 

TMC  Customer Standard 
 (SoC),PFOS 

Detail 

TOYOTA SoC (Substance of (Environmental) Concern) 
ก าหนดสารที่มีไดใ้นชิน้ส่วนตามขอ้ก าหนด 
- Pb  =  Lead < 0.05% 
- Hg  =  Mercury < 0.05% 
- Cd  =  Cadmium < 0.005% 

- Crb+ = Hexavalent C HROMIUN < 0.02% 

- PFOS  Control ควบคมุตามระเบียบ PFOS ของ EU 
HONDA 

 
SoC (Substance of (Environmental) Concern) 
ก าหนดสารที่มีไดใ้นชิน้ส่วนตามขอ้ก าหนด 
- ตะกั่ว  : < 0.1 % โดยมวล (24-A06, 24-A14, 24-A16, 24-A98) 
- ตะกั่ว  : < 0.4 % โดยมวลรวม (24-A04,24-A13) 
- ตะกั่ว  : < 0.5 % โดยมวลรวม (24-A09) 
- โครเมี่ยม 6+  :  < 0.1 % โดยมวลรวม (25-A01, 25-A02, 25-A98) 
- ปรอท  :  < 0.1 % โดยมวลรวม (26-A98) 
- แคทเมี่ยม  :  < 0.01 % โดยมวลรวม (27-A01, 27-A03, 27-A98) 
การควบคุม PFOS สารที่บงัคบัใชต้ามกฏหมาย 76/76/EU : สารเปอรฟ์ลอูอไร
เทน (PFOS) โดยมีรายละเอียดดงันี ้
- PFOS < 0.1 % ไมโครกรมั ต่อ ตารางเมตร 

 

THAI HONDA SoC 

Substance 
STD. 
(PPM) 

Cd Cadmium 50 
Pb Lead 100 
Hg Mercury 100 

Crb+ 
Hexavalent Chromium (Line Plating Use 
Chemical Crb+ (Free)) 

100 

PBB Polybrominated Biphenyls 
100 

PBDE Polybrominated Biphenyl Ethers 
 หมายเหต ุ: น า้มนัท่ีใชใ้นการขึน้รูป หรือใชใ้นการผลิตชิน้ส่วน ผูผ้ลิตจะตอ้งใชน้ า้มนัตามที่ TMC ก าหนดเท่านัน้  
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12. การประเมินความสามารถของผู้ส่งมอบประจ าเดือน 
 12.1  ดา้นคณุภาพ  (Quality Performance) 

 การประเมินประสิทธิภาพของ Supplier ดา้นคุณภาพและส่งให ้Supplier รบัทราบประจ าเดือน โดยใชผ้ล
ประเมินทางดา้นคุณภาพดว้ยเอกสาร Supplier Monthly Evaluation (FR-QA-173) (เอกสารอ้างอิงที่ 23) 
โดยมีขัน้ตอน และเกณฑก์ารประเมิน ดงันี ้    

Suppler Thai Marujun 
 
 
 
 
 

 

  
  เงือ่นไข ท าการประเมินโดยหกัคะแนน ซึ่งเป็นคะแนนรวมของทัง้ปี จะท าการค านวณ Point โดยใช ้
Score ตาม GQI แลว้ท าการหกัจากคะแนนตามความรุนแรง (Rank) และจ านวนชิน้ (Grade) ของปัญหาที่
เกิด จะท าการประเมินทัง้แบบรายไตรมาสและรายปี โดยก าหนด Total Score เป็น BEST / MIDDLE / 
WORST 

  เมื่อพบปัญหาคุณภาพชิ้นส่วนของ Supplier ที่หลุดรอดไปยังลูกค้า และตรวจพบภายใน
 กระบวนการผลิต โดยจะแบ่งเป็น Rank  ความรุนแรง ดงันี ้ 

Rank Detail 

A 
-ระดบัความรุนแรงของปัญหาส่งผลต่อความแข็งแรงของผลิตภณัฑ์โดยตรง 
-ระดบัความรุนแรงของปัญหาส่งผลต่อความปลอดภยัและมีผลทางด่าน
กฎหมาย  

B 
สิ่งทีท่ าใหเ้กิดความเสยีหายต่อผลิตภณัฑ์ ทีผ่ดิไปจากมาตรฐานทีลู่กคา้
ก าหนด หรือผดิไปจาก Drawing 

 

 
C Other  A  & B  

 
จ านวนชิน้ทีพ่บปัญหา โดยแบ่งเป็น Grade ตามตาราง ดงันี ้

 
 
 
 
 

 

Grade Number of  Defect 
A > 100 Pcs. 
B > 10 ~ 99 Pcs. 
C > 2 ~ 9  Pcs. 
D 1  Pcs. 

ด าเนินการแกไ้ขและ
ปรบัปรุง 

ประเมินผลคณุภาพประจ าเดือน  

วิเคราะหก์ารด าเนินการแกไ้ข 
วิเคราะหเ์ปรียบเทียบเดือนถดัไป 

รกัษามาตรฐาน 

รบัผลประเมินประจ าเดือน 
ท าการวิเคราะห ์ 

ไม่ผ่านเกณฑ ์ผ่านเกณฑ ์
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น าผลรวม Rank + Grade = จ านวนคะแนนทีห่กั ดงันี ้
ตวัอย่าง 
      Rank :  A  +  Grade :  A   =  จ านวนคะแนนทีห่กั 
              ผลประเมิน              =   WORST 
 

12.2 พฒันาระบบการรบัประกนัคณุภาพของผูร้บัจา้งช่วง (Supplier) 
 12.2.1 เกณฑ์การประเมินไตรมาส Total Score Quarter ดงันี ้

ผลประเมิน มาตรการด าเนินการ ตัวอย่างเหตุการณ์ 
 

BEST - 
ถา้ปัญหาหลดุรอดเป็น 0 ก็
ประเมินเป็น BEST 

 

MIDDLE Issue CAR 

ถา้มีปัญหาหลดุรอด Rank 
C Grade D 1 เคส จะถกู
หกั -4 คะแนน เทา่กบั
เหลือ 21 

 

WORST QAV-2 
มีปัญหา Rank A หลดุรอด
แค่ 1 เคส   ก็ประเมิน 
WORST 

 

 
  สรุปคะแนนประเมินรวมแบบไตรมาส จะมีการประเมินเป็น BEST , MIDDLE , WORST  ดงันี ้

1. ผลคะแนนรวมเท่ากบัระดบั BEST ขอใหผู้ร้บัจา้งช่วง (Supplier) รกัษามาตรฐานการควบคมุ
คณุภาพใหด้ยีิ่งขึน้ไป 

2. ผลคะแนนรวมเท่ากับระดับ MIDDLE เมื่อผลประเมินเป็น  MIDDLE   ประจ าไตรมาส
ติดต่อกนั  2 ครัง้ ด าเนินการแจง้เตือนระดบัคุณภาพให ้Supplier ทราบ โดยแผนก QA ออก
เอกสาร Corrective Action Request ( CAR )(FR-QMS-012) ส่งใหผู้ร้บัจา้งช่วง (Supplier) 
ภายในวนัที ่15 ของเดือนถดัไปก าหนดใหผู้บ้ริหารระดบัผูจ้ดัการขึน้ไป ของ Supplier ท าการ
วิเคราะห์สาเหตุและหาแนวทางป้องกนัและจดัท า Plan Improvement  ส่งแผนการปรบัปรุง
สาเหตแุละแนวทางแกไ้ข ใหเ้สร็จสิน้ ภายในเวลา 1 สปัดาห์ นบัจากวนัทีอ่อกเอกสาร CAR 

3. ผลคะแนนรวมเท่ากับระดับ WORST เมื่อผลประเมินเป็น  WORST   ประจ าไตรมาส  
ด าเนินการแจง้เตือนระดบัคุณภาพใหท้าง Supplier ทราบ จะตอ้งท ากิจกรรม QAV-2 ตรวจ
ประเมินระบบประกนัคุณภาพ ณ สถานที่ปฏิบตัิงานของผูร้บัจา้งช่วง (Supplier) โดยจัดท า
หนงัสือแจ้งก าหนดวนัที่เขา้ตรวจประเมินเป็นลายลักษณ์อักษรล่วงหนา้ 15 วันท าการและ
ไดร้บัผลตอบรบัจาก Supplier ก่อนด าเนินกิจกรรม  QAV-2 และท าการติดตามวดัผล การ
ประเมินดา้นคณุภาพ อย่างต่อเนือ่ง  3  เดอืน 
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12.2.2 เกณฑ์การประเมินรายปี  Total Score Yearly ดงันี ้

ผลประเมิน มาตรการด าเนินการ Remark 
 

BEST  - 
ถา้ปัญหาหลดุรอดเป็น 0 ก็
ประเมินเป็น BEST 

 

MIDDLE QAV-2 
จะท า QAV-2 กบั Supplier 
ทีไ่ดผ้ลประเมินรายปีเป็น 
MIDDLE 

 

WORST QAV-1 
ถา้ Supplier ได ้WORST ก็
จะด าเนนิการท า QAV-1 

 

 
  สรุปคะแนนประเมินรวมทัง้ปี จะมีการประเมินเป็น BEST , MIDDLE , WORST  ดงันี ้

1. ผลคะแนนรวมเท่ากบัระดบั BEST ขอใหผู้ร้บัจา้งช่วง (Supplier) รกัษามาตรฐานการควบคมุ
คณุภาพใหด้ยีิ่งขึน้ไป 

2. ผลคะแนนรวมเท่ากับระดบั MIDDLE เนื่องจากมีการด าเนิน กิจรรม QAV-2 ในช่วงไตรมาส
แลว้ ใหด้ าเนนิการตรวจตดิตามผลการด าเนินการแกไ้ขปรบัปรุงระบบรบัประกนัคุณภาพอย่าง
ต่อเนือ่ง  3 เดอืน 

3. ผลคะแนนรวมเท่ากบัระดบั WORST ผูร้บัจา้งช่วง (Supplier) ที่ไม่ไดต้ามเป้าหมายที่ TMC 
ก าหนด TMC ด าเนินการแจง้เตือนระดบัคุณภาพใหท้าง Supplier ทราบ จะตอ้งท ากิจกรรม 
QAV-1 ตรวจประเมินระบบประกนัคณุภาพ ณ สถานทีป่ฏิบตังิานของผูร้บัจา้งช่วง (Supplier) 
โดยจัดท าหนงัสือแจง้ก าหนดวนัที่เขา้ตรวจประเมินเป็นลายลกัษณ์อกัษรล่วงหนา้ 15 วนัท า
การและไดร้บัผลตอบรบัจาก Supplier ก่อนด าเนนิกิจกรรม  QAV-1 และท าการตดิตามวดัผล 
การประเมินดา้นคณุภาพ อย่างต่อเนือ่ง 
 

  กรณีที่อยู่ในช่วงท ากิจกรรม QAV-2 เกิดปัญหา Rank : A Grade: D ขึ้นไป หลุดรอดถึง
ลูกคา้หรือหลุดรอดถึงภายในกระบวนการของ TMC ยกระดบัเขา้สู่เงือ่นไข ท ากิจกรรม QAV-1 ในปี
ถดัไป 
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 12.3  ดา้นการส่งมอบ (Delivery Performance) 
   การประเมินดา้นการส่งมอบ TMC จะแบ่งระดบัคะแนนในแต่ละหวัขอ้ที่ท  าการประเมิน เป็น Level ต่าง ๆ ใน

 การประเมินแต่ละเดือน และท าการสรุปผลการประเมินในแต่ละเดือนส่งให ้Supplier รบัทราบดว้ยเอกสาร 
 TMC Supplier Evaluation (FR-PU-033) (เอกสารอ้างอิงที่ 24) และมีการ ติดตามศักยภาพดา้นการส่ง
 มอบอย่างต่อเนื่อง ซึ่งมี Route การด าเนินงาน ดงันี ้   

 
   
 

 

1 Month

3 Months

6 Months

1 Year

THAI MARUJUNTIME SUPPLIER

Every Time

Delivery

Daily Report
Mat'l (FR-PU-042)

PART (FR-PU-050)

COPY

Received

Daily Report
Mat'l (FR-PU-042)
PART (FR-PU-050)

Daily Report
Mat'l (FR-PU-042)
PART (FR-PU-050)

COPY

TMC Supplier Evaluation
(FR-PU-033)

TMC Supplier Evaluation
(FR-PU-033)

Send President

Summary Data

Check
Compare Target 

Fail

Follow Up

Pass

Check
Compare Target Plan Improvement

Follow Up

Check
Compare Target 

Fail

Pass

Fail

Pass

Follow Up

Check
Compare Target 

Follow Up
Continue
3 Years

Meeting Supplier
Half Year

Meeting Supplier
End Of  Year

Fail

Pass

Corrective Action Request (CAR)
(FR-QMS-012)

DAV Sheet
(FR-PU-043)

Supplier's Audit
Check List

(FR-QA-018)
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  TMC จะท าการประเมินผลการส่งมอบ Supplier ซึ่งแยกประเภทดงันี ้
A) Supplier Part ผูผ้ลิต หรือส่งมอบชิน้งาน / ชิน้ส่วนท่ีสั่งซือ้ภายในประเทศ 
B) Supplier Material ผูผ้ลิต หรือผูส่้งมอบวตัถดุิบ ที่สั่งซือ้ภายในประเทศ 
C) Outsource ผู้ผลิต หรือส่งมอบผลิตภัณฑ์ตามข้อก าหนดของTMC หรือน ามาเป็นชิน้ส่วนในการ

ประกอบการผลิต ผลิตภัณฑห์ลักของ TMC หรือผูข้าย/ผูใ้หบ้ริการ ที่ไดร้บัมอบหมายใหด้ าเนินการ
แทน TMC เพื่อด าเนินกิจกรรมตามที่ TMC ก าหนด หรือตอ้งการ 
 

ทัง้นีเ้กณฑใ์นการประเมินการส่งมอบ Supplier ดงักล่าวจะท าการประเมินโดยใชเ้กณฑ ์ดงัต่อไปนี ้
12.3.1  การประเมิน Supplier Part (A) และ Supplier Material (B) 

1) เวลาในการส่งมอบ (On Time Delivery) (คะแนนเต็ม 30 คะแนน) 
TMC จะพิจารณาใหค้ะแนนจากความตรงต่อเวลา / วนัที่ก าหนดในการส่งมอบตามเงื่อนไขที่ 
TMC  ตกลงกับ Supplier กรณีที่  Supplier  ไม่สามารถส่งมอบได้ตามก าหนด หรือมีการ
เปล่ียนแปลงการส่งมอบ Supplier จะตอ้งแจ้งเป็นเอกสารให้ TMC พิจารณาอนุมัติทุกครัง้ 
และหากมีการส่งมอบที่ท าให้เกิดค่าใช้จ่ายขนส่งพิเศษเพิ่มเติม  (Premium Freight) อัน
เนื่องมาจาก Supplier ส่งมอบไม่ตรงก าหนด ทาง Supplier จะตอ้งเป็นผูร้บัผิดชอบค่าใชจ้่าย
ทัง้หมด ซึ่งเวลาในการส่งมอบนัน้มีเกณฑใ์นการใหค้ะแนน ดงันี ้

% เวลาส่งมอบทัง้เดือน คะแนนท่ีไดร้บั 
มากกวา่ 91% ขึน้ไป 
ตัง้แต่ 81 – 90% 
ตัง้แต่ 51 – 80% 
ตัง้แต่ 41 – 50% 
นอ้ยกวา่ 40% 

30 คะแนน 
25 คะแนน 
20 คะแนน 
15 คะแนน 

0 คะแนน (ไม่ไดร้บัคะแนน) 
 

2) ความสามารถในการส่งมอบตามค าสั่งซือ้ (Accuracy of Delivery Criteria) (คะแนนเต็ม 30 คะแนน) 

TMC จะพิจารณาจากความสามารถในการส่งมอบผลิตภณัฑท์ี่มีคณุภาพ ครบตามจ านวนตาม
ค าสั่งซือ้ที่ TMC จัดท าใบสั่งซือ้ไปยัง Supplier กรณีที่ Supplier ไม่สามารถส่งมอบไดต้าม
จ านวนที่ TMC สั่งซือ้ Supplier จะต้องจัดท าเอกสารชี ้แจงเพื่อให้ทาง TMC รับทราบและ
พิจารณาอนมุตัิ ซึ่งเกณฑใ์นการใหค้ะแนนมี ดงันี ้

% ปรมิาณการส่งมอบทัง้เดือน คะแนนท่ีไดร้บั 
มากกวา่ 91% ขึน้ไป 
ตัง้แต่ 81 – 90% 
ตัง้แต่ 51 – 80% 
ตัง้แต่ 41 – 50% 
นอ้ยกวา่ 40% 

30 คะแนน 
25 คะแนน 
20 คะแนน 
15 คะแนน 

0 คะแนน (ไม่ไดร้บัคะแนน) 
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3) การควบคมุมาตรฐานการบรรจใุนการส่งมอบ (Packing Standard) (คะแนนเต็ม 10 คะแนน) 
TMC จะพิจารณาการใหค้ะแนนจากลักษณะการบรรจุผลิตภัณฑท์ี่ส่งมอบใหก้ับ  TMC ว่าไม่
ส่งผลเสียหายหรือเป็นปัญหากระทบกบัคณุภาพของผลิตภณัฑท์ี่ Supplier ส่งมอบให ้TMC มี
การบรรจุตรงตามมาตราฐาน (Packing Standard) ที่ผ่านการอนุมตัิจาก TMC ติดฉลากชีบ้่ง 
(Tag) ถกูตอ้งตรงกบัผลิตภณัฑท์ี่ส่งมอบ รวมถึงมีการควบคมุดแูลความสะอาด และสภาพของ
ภาชนะที่บรรจใุหอ้ยู่ในสภาพพรอ้มใชง้าน โดย TMC มีเกณฑใ์นการใหค้ะแนน ดงันี ้

% Packing Std ทัง้เดือน คะแนนท่ีไดร้บั 
มากกวา่ 91% ขึน้ไป 
ตัง้แต่ 50 – 90% 
นอ้ยกวา่ 50% 

10 คะแนน 
5 คะแนน 
0 คะแนน 

 
4) ความถกูตอ้งของเอกสารในการส่งมอบ (Document Accuracy) (คะแนนเต็ม 10 คะแนน) 

พิจารณาจากความถูกตอ้ง สมบูรณ ์ของเอกสารในการส่งมอบ มีรายละเอียดถูกตอ้งตรงกับ
ผลิตภณัฑท์ี่ส่งมอบ และถกูตอ้งตรงตามใบสั่งซือ้ เกณฑก์ารใหค้ะแนน ดงันี ้

% ความถกูตอ้งของเอกสาร คะแนนท่ีไดร้บั 
มากกวา่ 91% ขึน้ไป 
ตัง้แต่ 50 – 90% 
นอ้ยกวา่ 50% 

10 คะแนน 
 5 คะแนน 
 0 คะแนน 

 
5) ความร่วมมือในการปฏิบตัิตามกฏระเบียบดา้นส่ิงแวดลอ้มและความปลอดภยัในการส่งมอบ 

(คะแนนเต็ม 10 คะแนน)  พิจารณาจากความร่วมมือในการร่วมพฒันา ปรบัปรุงแกไ้ขปัญหา
ในการส่งมอบตามที่ TMC แจง้ รวมถึงความปลอดภยัในการส่งมอบในการด าเนินการส่งมอบ
จากเจ้าหน้าที่ส่งมอบของ Supplier และการปฏิบัติตามกฏระเบียบของทาง TMC อย่าง
เคร่งครดั เช่น การสวมใส่อุปกรณค์วามปลอดภยัในการส่งมอบ (PPE), มีการจดัการเรื่องควนั
รถ หรือไม่มีน า้มนัรถรั่วซึมในบรเิวณที่ส่งมอบขณะส่งมอบผลิตภณัฑใ์หก้บั TMC ซึ่งมีเกณฑใ์ห้
คะแนน ดงันี ้

% ความรว่มมือในการส่งมอบ คะแนนท่ีไดร้บั 
มากกวา่ 91% ขึน้ไป 
ตัง้แต่ 50 – 90% 
นอ้ยกวา่ 50% 

10 คะแนน 
 5 คะแนน 
 0 คะแนน 

  
6) ไดร้บัขอ้รอ้งเรียนจากลกูคา้ เนื่องจากไดร้บัผลกระทบจากปัญหาในการส่งมอบจาก Supplier 

(Special Status customer notifications telated to delivery issued) (คะแนนเตม็ 10 
คะแนน) พิจารณาจากใบ Trouble Report ของลกูคา้ ที่ส่งใหก้บั TMC เพื่อแจง้ปัญหาหรือขอ้
รอ้งเรียนเนื่องจากไดร้บัผลกระทบซึ่งมีสาเหตเุกิดจากปัญหาในการส่งมอบที่มาจาก Supplier 
ซึ่งมเีกณฑใ์หค้ะแนน ดงันี ้
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ไดร้บัขอ้รอ้งเรียนจากลกูคา้ คะแนนท่ีไดร้บั 
ไม่เคยไดร้บัขอ้รอ้งเรียนเลย 
ไดร้บัขอ้รอ้งเรียน แค่ 1 ครัง้ 

ไดร้บัขอ้รอ้งเรียนมากกวา่ 1 ครัง้ 

10 คะแนน 
 5 คะแนน 
 0 คะแนน 

   
ซึ่งคะแนนรวมที่ไดใ้นแต่ละหวัขอ้ (1+2+3+4+5) จะน ามาจดัเป็นล าดบัเกรดของ Supplier ดงันี ้

คะแนนรวมที่ไดร้บั เกรด / ผลการด าเนินงาน 
95 – 100 คะแนน 
85 - 94 คะแนน 
75 – 84 คะแนน 

นอ้ยกวา่ 74 คะแนน 

เกรด A = Best (ยอดเยี่ยม) 
เกรด B = Good (ด)ี 

เกรด C = Medium (ปานกลาง) 
เกรด D = Poor (ควรปรบัปรุง) 

 
12.3.2 การประเมินการส่งมอบ Outsource (C) 

Outsource จะเป็นกลุ่มผู้ขาย หรือผู้ให้บริการ ผลิตภัณฑ์ที่ต้องร่วมประเมินคุณภาพ กับผู้ใช้
ผลิตภณัฑ ์เช่น การประเมินผูข้าย หรือผลิตสี สารเคมี ท่ีใชใ้นการผลิต ผลิตภณัฑข์อง TMC  หรือ
ผูข้าย ผูใ้หบ้ริการเก่ียวกับการทดสอบ เครื่องมือสอบเทียบ โดยเจา้หนา้ที่จัดซือ้ท าการประเมิน
ร่วมกับผูใ้ชผ้ลิตภัณฑ ์หรือผูร้บับริการ ลงในเอกสาร แบบประเมินผู้ส่งมอบ หรือผู้ให้บริการ
จากภายนอก (FR-PU-058) (เอกสารอ้างอิงที ่25)  ซึ่งมีหวัขอ้และเกณฑใ์นการประเมิน ดงันี ้
 

หวัขอ้ในการประเมิน Outsource 
หวัขอ้ในการประเมิน คะแนนเตม็ 

ความสามารถในการส่งมอบ/ใหบ้รกิาร (Delivery & Service Capacity) 
คณุภาพของผลิตภณัฑ/์บรกิาร (Quality Production/Service) 
การแกไ้ขปัญหาเมื่อไดร้บัแจง้ (Feedback of problem) 
การติดต่อประสานงาน และเอกสารในการส่งมอบ (Coordination & Document) 
ไม่ก่อปัญหาสิ่งแวดลอ้ม และไม่มีขอ้รอ้งเรียนท่ีเกิดจากสินคา้ หรือบรกิาร 

30 
30 
20 
10 
10 

 
 เกณฑใ์นการใหค้ะแนนจะพิจารณาจากรายละเอียด ดงันี ้

1) ความสามารถในการส่งมอบ/ให้บริการ (Delivery & Service Capacity) (คะแนนเต็ม  30 
คะแนน) พิจารณาจากการส่งมอบสินคา้ หรือผลิตภัณฑ์/บริการ ตรงตามก าหนดที่สั่งซือ้ 
แบ่งเป็นระดบัคะนน ดงันี ้

    มากกว่า 80% ขึน้ไป = 30 คะแนน 
    ตัง้แต่ 71-79%  = 20 คะแนน 
    ตัง้แต่ 51-70%  = 10 คะแนน 
    นอ้ยกว่า 50%  = 0 คะแนน 
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2) คณุภาพของผลิตภณัฑ/์บรกิาร (Quality Production/Sevice) (คะแนนเต็ม 30 คะแนน) 
    มากกว่า 90% ขึน้ไป = 30 คะแนน 
    ตัง้แต่ 71-89%  = 20 คะแนน 
    ตัง้แต่ 51-70%  = 10 คะแนน 
    นอ้ยกว่า 50%  = 0 คะแนน 

3) การแกไ้ขปัญหาเมื่อไดร้บัแจง้ (Feedback of problem) (คะแนนเต็ม 20 คะแนน) 
  กรณีไม่มีปัญหาตอ้งแจง้เลย    = 20 คะแนน 
  มีปัญหาตอ้งแจง้แต่นอ้ยกว่า 50% ของการส่งมอบ = 10 คะแนน 
  มีปัญหาตอ้งแจง้มากกว่า 50% ของการส่งมอบ  = 0 คะแนน 

4) การติดต่อประสานงาน และเอกสารในการส่งมอบ (Coordination & Document)  
 (คะแนนเต็ม 10 คะแนน) 

    มากกว่า 80% ขึน้ไป = 10 คะแนน 
    ตัง้แต่ 71-79%  = 5 คะแนน 
    ตัง้แต่ 51-70%  = 2.5 คะแนน 
    นอ้ยกว่า 50%  = 0 คะแนน 

5) ไม่ก่อปัญหาสิ่งแวดลอ้ม และไม่มีขอ้รอ้งเรียน (คะแนนเต็ม 10 คะแนน) 
    มากกว่า 80% ขึน้ไป = 10 คะแนน 
    ตัง้แต่ 71-79%  = 5 คะแนน 
    ตัง้แต่ 51-70%  = 2.5 คะแนน 

  นอ้ยกว่า 50%  = 0 คะแนน 
 

 ซึ่งผลคะแนนรวมในแต่ละหวัขอ้ จะถกูน ามาจดัเป็นเกรดตามระดบัผลคะแนนดงันี ้
คะแนนรวมที่ไดร้บั เกรด / ผลการด าเนินงาน 
90 – 100 คะแนน 
80 - 89 คะแนน 
70 – 79 คะแนน 

นอ้ยกวา่ 69 คะแนน 

เกรด A = Best (ยอดเยี่ยม) 
เกรด B = Good (ด)ี 

เกรด C = Medium (ปานกลาง) 
เกรด D = Poor (ควรปรบัปรุง) 

    
  กรณีที่ Supplier ไดร้บัผลคะแนนต ่ากว่า 75 คะแนน หรือมีผลคะแนนเป็นเกรด C ทาง TMC จะออก
เอกสาร Corrective Action Request (FR-QMS-012) (เอกสารอ้างอิงที ่26) Supplier ตอ้งท าการวิเคราะห์
สาเหตุ และหาแนวทางป้องกันการเกิดปัญหาซ า้  Supplier ตอ้งตอบกลบัเอกสารดงักล่าวภายใน 1 สปัดาห ์
นบัจากวนัที่ไดร้บัเอกสาร และหาก Supplier ยงัไดร้บัผลประเมินท่ีไม่เป็นตามเป้าหมาย หรือมีผลคะแนนเป็น
เกรด C ติดต่อกนัเป็นเวลา 3 เดือน  Supplier ตอ้งจดัท าแผน Improvement ในการปรบัปรุงแกไ้ข ส่งให ้TMC 
เพื่อพิจารณา และในกรณีที่ยงัคงมีผลประเมินดงักล่าวติดต่อกันเป็นเวลา 6 เดือน TMC จะเขา้ตรวจประเมิน 
ณ สถานที่ปฏิบตัิงานของ Supplier  โดย TMC จะติดตามวดัผลดา้นการส่งมอบต่อเนื่องหลงัจากท าการทวน
สอบ ถา้ Supplier ยังไม่ไดแ้กไ้ขปรบัปรุง และยังไดร้บัผลประเมินไม่เป็นไปตามเป้าหมายเช่นเดิม Supplier 
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จะตอ้งจดัท ารายงานการวิเคราะหปั์ญหาโดยใชห้ลกัการทัง้ 5 และใหฝ่้ายบรหิารของ Supplier เขา้มารายงาน
ที่ TMC ดว้ยตนเอง 
 

   กรณีที่เกิดปัญหาการส่งมอบระหว่างการประเมินผลประจ าเดือน ซึ่งแบ่งความรุนแรงของปัญหา ดงันี ้
ระดบัของปัญหา / Rank รายละเอียดความรุนแรงของปัญหาที่เกดิขึน้ 

A รุนแรงที่สดุ 
B  รุนแรงมาก 
C  รุนแรง 

ปัญหาการส่งมอบไม่เป็นไปตามก าหนด ส่งผลกระทบการผลิตของลกูคา้ TMC (Short) 
ปัญหาการส่งมอบไม่เป็นไปตามก าหนด ส่งผลกระทบการส่งมอบใหล้กูคา้ TMC (Delay) 
ปัญหาการส่งมอบไม่เป็นไปตามก าหนด ส่งผลกระทบการผลิตของ TMC (Short TMC) 

  

ระยะเวลาในการตอบกลบัเอกสาร Trouble Report (FR-QA-004)(เอกสารอ้างอิงที ่21) 
ระดบัของปัญหา / Rank การด าเนินการในการตอบเอกสาร 

A รุนแรงที่สดุ 
B  รุนแรงมาก 
C  รุนแรง 

Supplier ตอ้งตอบกลบัภายใน 3 วนั และเขา้มารายงานการแกไ้ขปัญหาที่ TMC 
Supplier ตอ้งตอบกลบัภายใน 5 วนั และเขา้มารายงานการแกไ้ขปัญหาที่ TMC 
Supplier ตอ้งตอบกลบัภายใน 1 อาทิตย ์ 

 

ตารางการด าเนินกิจกรรมการแกไ้ขและป้องกนัดา้นการส่งมอบ 

เงื่อนไขตามผลการประเมิน ประจ าเดือน ประจ าปี 

เกรด คะแนน จ านวน (เดือน) การด าเนินการ จ านวน (ปี) การด าเนินการ 

ต ่ากว่า  
หรือ = C 

<75 

1 CAR 1 QAV-1 

3 เดือนต่อเนื่อง 
Plan 

Improvement 
2 ปีต่อเนื่อง QAV-1 

6 เดือนต่อเนื่อง DAV พิจารณาตามความเหมาะสม 

เงื่อนไขตามผลการประเมิน ประจ าปี 

ผลการประเมินดา้น D & Q ไม่ได้
ตามเกณฑ ์ตามที่ประกาศไปยงั 
Supplier แต่ละปี และมีงานดา้น

คณุภาพ Lot Out 

จ านวน (ปี) การด าเนินการ 

1 ปี QAV-1 

2 ปีต่อเนื่อง QAV-1 และลดการใหง้าน New Model 

3 ปีต่อเนื่อง 
หยดุการใหง้านใหม่  

และพิจารณาการยา้ยงานออกจากบรษิัท 
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13. การทวนสอบและการพัฒนาระบบคุณภาพผู้ส่งมอบ 
  การทวนสอบและการพัฒนาระบบคุณภาพ เป็นการตรวจประเมินเพื่อพัฒนา Supplier ซึ่งทาง TMC จะ
แบ่งเป็น 2 ประเภท ดงันี ้

13.1  ประเภทที่ 1 QAV-1 (Quality Assurance Visit-1) คือ การทวนสอบคุณภาพที่มีจดุประสงคเ์พื่อทบทวนระบบ
 คุณภาพของผูผ้ลิต และสถานะของระบบคุณภาพของผูผ้ลิต ซึ่งกลุ่มเป้าหมายในการตรวจสอบจะท าการ
 คดัเลือก Supplier ที่ตอ้งเขา้ไป QAV-1 ดงันี ้

 - Supplier ที่ผลิตชิน้ส่วนเก่ียวกบัความปลอดภยัที่ส  าคญั 
 - Supplier ที่ TMC มีความเห็นว่าจ าเป็นตอ้งไดร้บัการทวนสอบ 

  ซึ่งหวัขอ้ในการตรวจสอบของ QAV-1 มีดงันี ้
1) นโยบายคณุภาพ และโครงสรา้งองคก์ร 
2) ระบบคณุภาพ 
3) การควบคมุ Spec และ Design 
4) การควบคมุเอกสารและขอ้มลูที่บนัทึก 
5) การควบคมุผูผ้ลิตที่ 2,3 
6) การควบคมุชิน้ส่วน 
7) การควบคมุกระบวนการ 
8) การควบคมุเครื่องมืออปุกรณใ์นการผลิต 
9) การตรวจสอบขัน้สดุทา้ย และการทดสอบความน่าเชื่อถือ 
10) การควบคมุการแกไ้ขปัญหา และการพิจารณาใชช้ิน้ส่วนกรณีพิเศษ 
11) การตรวจสอบคณุภาพภายใน 
12) การฝึกอบรมดา้นคณุภาพ 
13) สภาพการน า SQM ของ TMC ไปปฏิบตัิ 

  ความถ่ีในการทวนสอบ TMC จะจดัท าแผนเพื่อทวนสอบยงัสถานที่ผลิตของ Supplier อย่างนอ้ยปี
ละ 1 ครัง้ ซึ่งอาจมีการเปล่ียนแปลงได ้ขึน้อยู่กบัการพิจาณาผลประเมินทางดา้นคณุภาพ และทางดา้นการส่ง
มอบของ Supplier 

13.2  ประเภทที่ 2 QAV-2 (Quality Assurance Visit-2)  คือ การตรวจสอบเฉพาะกิจ มีการก าหนดขอบเขตในการ
ทวนสอบ เพื่อใหเ้ป็นไปตามจดุประสงคท์ี่ตัง้ไว ้เช่น 

   - เมื่อเกิดปัญหาดา้นการส่งมอบที่มีสาเหตจุากผูผ้ลิต / ผูส่้งมอบ (DAV) 
 - เมื่อมีกระบวนการผลิตใหม่ที่ใชใ้นการผลิตชิน้งานที่เป็นรุ่นใหม่ (New Model) หรือรุ่นที่แตกย่อย
เพิ่มเติมจากรุน่เดิม (Minor Change) หรือตามที่ TMC พิจารณาว่าตอ้งทวนสอบ 

  ซึ่งในการตรวจสอบเฉพาะกิจนัน้ อาจจะเป็นการทวนสอบแค่ดา้นคุณภาพ หรือดา้นการส่งมอบดา้น
ใดดา้นหนึ่งเท่านัน้  
  Supplier ต้องส่งข้อมูลหลักฐานส าเนาใบรับรองระบบคุณภาพ และส าเนาใบรับรองระบบการ
จดัการส่ิงแวดลอ้ม ที่ Supplier ไดร้บัปีปัจจุบนัใหก้บั TMC กรณีที่ Supplier อยู่ในช่วงด าเนินการจดัท าระบบ
คุณภาพ หรือระบบการจัดการส่ิงแวดลอ้ม  Supplier ตอ้งจัดท าแผนในการด าเนินการส่งให ้TMC เพื่อ Up 
Date ขอ้มลูระบบคณุภาพประจ าปี ทัง้นีอ้ย่างนอ้ย Supplier จะตอ้งไดร้บัรองระบบคณุภาพ ISO 9001   
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14. การรับค าส่ังซือ้วัตถุดิบ และชิน้ส่วน 
 
 
 
 
 
 
 

 
  TMC ใชร้ะบบสารสนเทศในการส่งใบสั่งซือ้ และ Tag Barcode ผ่านระบบ “P/O On Web” ซึ่งทาง Supplier 
จะตอ้งลงทะเบียนผูใ้ชง้าน เพื่อขอ User และ Password ในการใชง้าน  ฝ่ายจดัซือ้ของ TMC จะจดัท าใบสั่งซือ้และมีการ
อนุมัติใบสั่งซือ้ผ่านระบบสารสนเทศดังกล่าว จากนั้นระบบ  “P/O On Web” จะส่ง Email แจ้งเตือนไปยัง Email ที่  
Supplier ไดล้งทะเบียนไวเ้พื่อให้ Supplier ทราบว่ามีใบสั่งซือ้ใหม่  Supplier ตอ้งท าการ Download Purchase Order 
ก่อนจึงจะสามารถ Download Tag Barcode ได ้และ Supplier ตอ้งตรวจสอบขอ้มูลในใบสั่งซือ้ หากพบปัญหาให้รีบ
ประสานงานกบัฝ่ายจดัซือ้ของ TMC ทนัที 
  Supplier ตอ้ง Download Tag Barcode เพื่อใชต้ิดภาชนะเพื่อส่งมอบชิน้งานประจ าวนัตามก าหนดส่งมาให้ 
 TMC ตามจ านวนที่ระบุใน Tag Barcode ซึ่งจะยึดจาก Packing Standard ที่ผ่านการอนุมัติจาก TMC แลว้ กรณีที่ 
 Supplier ไม่สามารถส่งมอบได้ตามจ านวนที่ ระบุใน Tag Barcode  Supplier ต้องแจ้ง หรือประสานงานกับ
 เจา้หนา้ที่จัดซือ้ของ TMC เพื่อใหจ้ัดท า Tag Barcode ชดเชย หรือยกเลิกค าสั่งซือ้ที่ Supplier ไม่สามารถส่งมอบได้
 ก่อนถึงก าหนดส่งมอบเพื่อไม่ให ้TMC เกิดปัญหา 
  ทัง้นีใ้บสั่งซือ้ในระบบ “P/O On Web” จะแสดงขอ้มลูยอ้นหลงัไม่เกิน 7 วนันบัจากก าหนดวนัส่งมอบเท่านั้น 
Supplier จึงตอ้งเขา้มาตรวจสอบในระบบอย่างสม ่าเสมอเพื่อไม่ใหค้  าสั่งซือ้ของ TMC ตกหล่น 
  ซึ่งช่องทางในการเขา้ระบบ “P/O On Web” Supplier สามารถเขา้ผ่าน Web site ของ TMC ได ้หรือแสกน QR 
Code จากใบสั่งซือ้ที่เคยไดร้บั 
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15. การควบคุมทรัพยส์ินของ TMC 
  ทรัพย์สินของ TMC คือ เครื่องจักร แม่พิมพ์ Jig หรือส่ิงอันจ าเป็นต่อการผลิตชิน้ส่วนที่  TMC ให้ยืมตาม
ข้อตกลงร่วมกันกับ Supplier  โดย Supplier ตอ้งจัดท าบัญชีประวัติเพื่อควบคุมทรัพย์สินที่ไดร้ับมอบจาก TMC และ
ด าเนินกิจกรรมเพื่อบ ารุงรกัษาตามระยะเวลาที่เหมาะสมเพื่อใหท้รพัยสิ์นคงสภาพพรอ้มใชง้านตลอดเวลา ทัง้นี ้TMC จะ
เขา้ไปตรวจสอบทรพัยสิ์นยงัสถานท่ีเก็บของ Supplier ตามระยะเวลาที่สมควร หรืออย่างนอ้ยปีละ 1 ครัง้ ทัง้นีก้  าหนดการ
ทาง TMC จะแจง้ให ้Supplier  ทราบเป็นลายลกัษณอ์กัษรก่อนถึงก าหนดทกุครัง้ 
  Supplier ตอ้งบ่งชีท้รพัยสิ์นของ TMC ดว้ยวิธีการที่แสดงอย่างถาวร และสามารถแยกแยะดว้ยสายตาไดว้่า
เป็นทรพัยสิ์นที่ TMC ใหย้ืม และในการใชท้รพัยสิ์นของ TMC ทาง Supplier จะตอ้งท าการดูแลรกัษาทรพัยสิ์นที่ TMC 
ใหย้ืมนั้นตามวิธีการที่ TMC ก าหนดให ้และท าการควบคุมบันทึกในการดูแลรกัษาดังกล่าวเพื่อใหส้ามารถรกัษาระดบั
คุณภาพใหไ้ดอ้ย่างเหมาะสม กรณที่ TMC ไม่ไดก้ าหนดวิธีการดแูลรกัษาให ้ Supplier จะตอ้งก าหนดวิธีการในการดแูล
รกัษาทรพัยสิ์นของ TMC ดว้ยตนเอง กรณีที่จะไม่ไดใ้ชท้รพัยสิ์นที่ TMC ใหย้ืมเป็นเวลานาน  Supplier ตอ้งท าการดูแล
รกัษาทรพัยสิ์นดงักล่าวอย่างเหมาะสม เพื่อไม่ใหค้วามเที่ยงตรง หรือฟังกช์ั่นการท างานของทรพัยสิ์นนัน้ดอ้ยลง และเมื่อ
จะน ามาใชง้านอีกครัง้  Supplier ตอ้งตรวจสอบเป็นพิเศษก่อนน ามาใชง้าน เพื่อใหม้ั่นใจว่าจะไม่เกิดปัญหาใดๆ และ 
Supplier ตอ้งมีบนัทึกการซ่อมบ ารุง Supplier โดยควบคมุการจดัเก็บบนัทึกดงักล่าวอย่างนอ้ย 20 ปี 
  กรณีที่มีค  าสั่งของ TMC เก่ียวกับการใชท้รพัยสิ์นของ TMC Supplier จะตอ้งปฏิบตัิตามค าสั่งนัน้ และตอ้งไม่
น าทรพัยสิ์นนัน้ไปใชน้อกเหนือจากวตัถุประสงคท์ี่ TMC ใหย้ืม ยกเวน้แต่ TMC จะเห็นว่าจ าเป็นหรือสมควร หา้มน าไปให้
เช่า หรือน าไปจ านอง  และหา้มน าไปใหแ้ก่บคุคลที่สามอย่างเด็ดขาด 
  การปฏิบัติเมื่อเกิดความผิดปกติ กรณีที่ทรพัยสิ์นที่ TMC ใหย้ืมเกิดสูญหาย หรือไดร้บัความเสียหาย หรือ
พบว่ามีสภาพไม่เหมาะสมกบัการใชง้านอย่างเห็นไดช้ดั Supplier ตอ้งรายงานให ้TMC ทราบ และตอ้งก าหนดมาตรการ
แกไ้ขปัญหาโดยหารือตกลงรว่มกับ TMC พรอ้มทัง้ตอ้งท าการควบคมุบนัทึกการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวดว้ยทัง้นี ้บนัทึกการ
จดัการเมื่อเกิดความผิดปกติกบัทรพัยสิ์นดงักล่าวตอ้งควบคมุการจดัเก็บบนัทึกอย่างนอ้ย 20 ปี  กรณีที่ TMCตอ้งการรอ้ง
ขอให ้Supplier คืนทรพัยสิ์นท่ี TMC ใหย้ืม Supplier จะตอ้งส่งคืนทรพัยสิ์นนัน้ตามวนัเวลา และสถานท่ี ที่ TMC ก าหนด  
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16.  การใช้เอกสารในการด าเนินงานขั้นตอนต่างๆ   
  16.1  เอกสารอา้งอิงที่ 1   Design Change Review Record (New Part) (FR-NM-018) 

 
 

การบนัทึกเอกสาร Design Change Review Record (New Part)(FR-NM-018) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 

ระบหุมายเลขชิน้งานหลกั 
ระบชุื่อชิน้งานหลกั 
ระบชุื่อลกูคา้ 
ระบรุุน่ของชิน้งานหลกั 
ระบหุมายเลขชิน้งานย่อย (ตามล าดบัส่วนประกอบของชิน้งานหลกั) 
ล าดบัการแกไ้ข Drawing 
ช่องว่างใส่รูปภาพของชิน้ส่วนหลกั 
วนัท่ีเปล่ียนแปลง 
ระบ ุEvent ที่ใชง้าน 
ระบลุ าดบัหนา้เอกสาร 
ลงชื่อผูจ้ดัท าเอกสาร 
ลงชื่อผูต้รวสอบเอกสาร 
ลงชื่อผูอ้นมุตัิเอกสาร 
ช่องว่างใส่รูปภาพของชิน้ส่วนประกอบย่อย 

 

Main part No. Part name.

Customer Model Page………Of………

Difference point & revise

START GO 2 NEW MODEL Rev.1 Rev.2 Rev.3 Rev.4

Part No. Part No. Part No. Part No. Part No. Part No.

Date Date Date Date Date

No.

1

Effective event Effective event Effective event Effective event Effective event

Part No. Part No. Part No. Part No. Part No. Part No.

Date Date Date Date Date

No.

Effective event Effective event Effective event Effective event Effective event

Part No. Part No. Part No. Part No. Part No. Part No.

Date Date Date Date Date

No.

Effective event Effective event Effective event Effective event Effective event

Part No. Part No. Part No. Part No. Part No. Part No.

Date Date Date Date Date

No.

Effective event Effective event Effective event Effective event Effective event

ISSUE DATE : 7 / Oct / 2013 FR-NM-018-00

Rev. No.

Rev. No. Rev. No. Rev. No. Rev. No. Rev. No. Rev. No.

Rev. No. Rev. No.

Rev. No. Rev. No. Rev. No. Rev. No. Rev. No.

Rev. No. Rev. No. Rev. No. Rev. No.

Rev. No. Rev. No. Rev. No.

NEW Model

Rev. No. Rev. No. Rev. No.

Design Change Review Record  New Part 
In charge Check Approved

10

1 2

3 4

5

6

7

8

9

11 12 13

14 14
14 14 14
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 16.2  เอกสารอา้งอิงที่  2  Control Plan (FR-QA-027) 

 
 

 
 

ตน้แบบ ระดบัความส าคญั 
PROTOTYPE (SC)
ทดลองผลิต วนัท่ีเร่ิมใช้
PRE-LAUNCH ORIGINAL DATE
ผลิตจริง ภาพวาด
MASS PRODUCTION DRAWING REV NO.

แผนภูมิการไหลของกรรมวิธี 
(PROCESS-FLOW CHART)

กรรมวิธี การปฏิบติังานร่วมคือในระหว่างกรรมวิธีท่ีเป็นงานหลกัจะมีการตรวจคุณภาพไปดว้ย การเกบ็
PROCESS MULTIPLE OPERATION - - MAINLY PROCESSING PLUS QUALITY CHECK STORAGE
ตรวจสอบปริมาณ การปฏิบติังานร่วมคือการตรวจสอบคุณภาพเป็นงานหลกัและจะมีการนบัจ านวนไปดว้ย การขนส่ง
QUANTITY MULTIPLE OPERATION - - MAINLY QUALITY CHECK PLUS COUNTING HANDING
ตรวจสอบคุณภาพ เส้นแบง่แยกเขตการปฏิบติังาน เส้นคร่อมกนัไม่ตดักนั การไหลเวียนของกรรมวิธี
QUALITY INSP. OPERATION ZONE DIVIDER CROSSING LINES WITH NO INTERSECTION PROCESS  FLOW

PAGE

CONTROL  PLAN

เลขที่ควบคุม
CONTROL  NO.

ผูรั้บผิดชอบ ผูต้รวจสอบ ผูอ้นุมติั

บริษัทลู กค้า
CUSTOMER

ผูจ้ดัท  าเอกสาร ผูต้รวจสอบ

ผูรั้บรอง ผูอ้นุมติั
NO DATE REVISION DETAIL OF REVISION PAGE

REV. วนัท่ีแกไ้ข รายละเอียดการแกไ้ข หนา้ท่ีแก้ไข

(COMBINATIONS  OF  SYMBOLS  CAN  BE  USED  TO  SHOW  MULTIPLE  OPERATION  PROCESS) NO DEPT. TEL.NAME-LASTNAME
สัญลั กษณ์แผนภูมกิารไหล   FLOW  CHART  SYMBOLS  ARE  REFER  FROM  JIS 2806 คณะผู้จดัท า (CORE TEAM)

NO. PART  NO. PART  NAME MAKER IN-HOUSE CKD.
ล าดบั หมายเลขช้ินส่วน ช่ือช้ินส่วน แหล่งท่ีมา SOURCE

117 MOO.4 BANGPRAKRU ,NAKORNLUANG , AYUTHAYA 13260 PART NAME.
62 MOO.4  KHOKYAE , NONGKHAE , SARABURI 18230 รุ่น

CHECKED BY APPROVED CHARGE CHECKED BY APPROVED

MODEL

ผูอ้นุมติั
หมายเลขช้ินส่วน

THAI MARUJUN CO.,LTD.
PART NO.
ช่ือช้ินส่วน

EVENT OF CONTROL PLAN

บริษัทหรือฝ่ายที่ออกเอกสาร
ISSUER COMPANY OR DEPARTMENTแผนควบคุมกระบวนการ

ISSUE BY

 

 

 

 

 

 

 

      
  

 

  

  

  

          

  

    

 

    

PAGE

ความถ่ีของขอ้มลูท่ี การควบคุมเง่ือนไขการผลิต ประกอบ (อุปกรณ์ เคร่ืองมือ แมพิ่มพ ์อุปกรณ์ป้องกนั ความดนัน ้ามนั แรงดนัไฟฟ้า อุณภูมิ อ่ืน ๆ )
ตอ้งรายงานกบัไป

จุด
ที่ต

อ้ง
คว
บคุ

ม

CR
IT

IC
AL

  I
TE

M

ความถ่ีการยนืยนั เอกสารอา้งอิง รายการควบคุม  
(EQUIPMENT,DIETOOL,FAILE SAFE EQUIPMENT OIL PRESSURE etc.)

CONFIRM

แผนควบคุมกระบวนการ
CONTROL  PLAN

ล า
ดบั

กร
รม
วิธี

PR
OC

ES
S 

OR
DE

R

ช่ือกรรมวิธี
คุณลกัษณะทางคุณภาพ (QUALITY  CHARACTERITIC)

ความถ่ีในการยนืยนั

MANUFACTURING CONDITION CONTROL

แผนการแกไ้ข
ถึงลูกคา้

(PROCESS NAME) รายการควบคุม  ค่ามาตรฐาน ผูป้ฏิบติังาน วิธีการยนืยนั
ล าดบั CONTROL  ITEM STANDARD RESP.PERSON CONFIRM REFER DATA REPORT

FREQUENCY OF
CONTROL RESP.PERSON CONFIRM 
ค่าควบคุม ผูป้ฏิบติังาน วิธีการยนืยนั

CONFIRM REFER
เอกสารอา้งอิง

REACTION /
VALUE METHOD FREQUENCY TO CUSTOMERS VALUE METHOD FREQUENCY CORRECTIVE  ACTION

CONTROL  ITEM
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การบนัทึกเอกสาร Control Plan (FR-QA-027) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
 
 
 

16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
 

24 
25 
26 
27 
 

เลือกประเภทการวางแผนการควบคมุ (ตน้แบบ, ทดลองผลิต, ผลิตจรงิ) โดยท าเครื่องหมาย  ✓  ลงใน
ช่อง  
ระบหุมายเลขชิน้ส่วนหลกั 
ระบชุื่อชิน้ส่วนหลกั 
ระบรุุน่ของชิน้ส่วนหลกั 
ระบสุญัลกัษณค์วามส าคญัของผลิตภณัฑ ์(Special Characteristic (SC) คณุลกัษณะพิเศษ) 
ระบวุนัท่ีเริ่มใชเ้อกสาร 
หมายเลขของ Drawing ที่มีการเปล่ียนแปลง 
ระบชุื่อบรษิัทหรือฝ่ายที่ออกเอกสาร 
ระบชุื่อบรษิัทลกูคา้ 
ระบหุมายเลขควบคมุเอกสาร เช่น 001 เป้นเอกสารตวัที่ 1 (Running No.) 
ระบแุผนภมูิการไหลของกระบวนการ/กรรมวิธี 
ระบลุ าดบัชิน้ส่วนย่อย 
ระบหุมายเลขของชิน้ส่วนย่อย (Part No.) 
ระบชุื่อของชิน้ส่วนย่อย (Part Name) 
ระบแุหล่งที่มาของชิน้ส่วนย่อย 
- Supplier / บรษิัทผูผ้ลิตชิน้ส่วน หรือบรษิัทผูร้บัจา้งช่วง 
- In House ชิน้ส่วนท่ีผลิตภายในบรษิัท 
- CKD น ามาจากบรษิัทผูผ้ลิตชิน้ส่วนจากต่างประเทศ 
ระบชุื่อคณะผูจ้ดัท า (Core Team) 
ระบคุรัง้ที่ท  าการแกไ้ขเอกสาร 
ระบวุนัท่ี ท่ีท าการแกไ้ขเอกสาร 
ระบรุายละเอียดการแกไ้ขเอกสาร 
ระบหุนา้ของเอกสารที่ท  าการแกไ้ข 
ฝ่ายที่ออกเอกสารลงนามอนมุตัิตามล าดบั (21.1 ระบบุรษิัทท่ีจดัท าเอกสาร) 
ระบจุ านวนหนา้เอกสาร 
ฝ่ายที่ออกเอกสารท าการลงนามอนุมตัิตามล าดบั (ในช่วง Pre Production ฝ่าย New Model จะเป็น
ผูอ้นมุตัิ และช่วง Mass Production ฝ่ายประกนัคณุภาพจะเป็นผูอ้นมุตัิ) 
ช่องส าหรบัลกูคา้ผูม้ีอ  านาจลงนามอนมุตัิ 
ระบลุ าดบักรรมวิธี/กระบวนการ 
ระบชุื่อกรรมวิธี / กระบวนการ 
ระบจุดุควบคมุเป็นพิเศษ เช่น MQS Point 
 

 



Supplier Quality Manual Thai Marujun Co., Ltd. 

   
 

 

 

SI-PU-002-02 Page 48 
 

การบนัทึกเอกสาร Control Plan (FR-QA-027) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

28 
 
 
 
 
 
 
 
29 
30 

ระบคุณุลกัษณะทางคณุภาพ ซึ่งไดแ้ก่ 
       28.1     ระบลุ าดบัท่ีในแต่ละกระบวนการ 
       28.2     ระบรุายการควบคมุ 
       28.3      ระบคุ่ามาตรฐาน 
       28.4      ระบผุูป้ฏิบตัิงาน 
       28.5      ระบวุิธีการยืนยนั 
       28.6      ระบคุวามถ่ีการยืนยนั 
       28.7      ระบเุอกสารอา้งอิง 
ระบคุวามถ่ีของขอ้มลูที่ตอ้งการรายงานกบัไปถึงลกูคา้ 
ระบกุารควบคมุเงื่อนไขการผลิต / ประกอบ ซึ่งไดแ้ก่ 
      30.1      ระบรุายการควบคมุ 
      30.2      ระบคุ่าที่ควบคมุ 
      30.3      ระบผุูป้ฏิบตัิงาน 
      30.4      ระบวุิธีการยืนยนั 
      30.5      ระบคุวามถ่ีการยืนยนั 
      30.6      ระบเุอกสารอา้งอิง 
      30.7      ระบแุผนการแกไ้ข 
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 16.3  เอกสารอา้งอิงที่  3  Inspection Result List (Standard) (FR-QA-001) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(Page 1/2) 

: DATE :

: LOT No. :

: DWG No. :

SKETCH

CUSTOMER
SUPPLIER 

CONFIRM APPROVED

REV.

INSPECTION STANDARD  I
INDEX  No.

( INSPECTION RESULT LIST )
PAGE

PART No.

PART   NAME

MODEL

Inspection Item Total OK NG Percentage
JUDGEMENT

Shape

Hole / Dimension  ACCEPTABLE INSPECTOR CONFIRM APPROVED

Trim  Line  UNACCEPTABLE

Total  TEMPORARY USE

TMC

INSPECTOR

DATE DESCRIPTION INSPECTOR CHECKED APPROVED

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

21

15

22

23

11 12 13

14

16 17 18 19 20
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(Page 2/2) 
 

: DATE :

: LOT No :

: DWG No. :

No. X

REMARK

INSPECTION ITEMS METHOD JUDGE

PART No.

PART   NAME

MODEL

JUGDEMENT SYMBLE (JUDGE)      =   OK      =   NG      =   TEMPORARY UNIT = MM

INSPECTION STANDARD  I
INDEX  No.

( INSPECTION RESULT LIST )
PAGE

X
SAMPLE

STANDARD

 

2

3

4

5

6

7

8

24 25 26  7 28
29
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การบนัทึกเอกสาร Inspection Result List (Standard) (FR-QA-001) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 

 
 
 
15 

 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 

ระบ ุหมายเลขชิน้ส่วน (Part No.) 
ระบ ุชื่อชิน้ส่วน (Part Name) 
ระบ ุรุน่ชิน้ส่วน / Type 
ระบ ุวนัท่ีท าการตรวจสอบ 
ระบ ุLot ท่ีท าการผลิต 
ระบ ุNumber DWG. 
ระบ ุหมายเลขควบคมุเอกสาร 
ระบ ุจ านวนหนา้เอกสาร 
ระบ ุรูปต าแหน่งการตรวจสอบ 
ระบ ุจ านวน Inspection Item Shape, Hole / Dimension, Trim Line ท่ีท าการตรวจสอบ 
ระบ ุจ านวน Inspection Item Shape, Hole / Dimension, Trim Line ท่ีท าการตรวจสอบ OK 
ระบ ุจ านวน Inspection Item Shape, Hole / Dimension, Trim Line ท่ีท าการตรวจสอบ NG 
ระบจุ านวน Percentage Inspection Item Shape, Hole / Dimension, Trim Line ท่ีท าการตรวจสอบ 
ระบเุครื่องหมาย   ในช่อง Judgement ซึ่งมีหวัขอ้ใหเ้ลือกดงันี ้
              ACCEPTABLE        = ยอมรบัได ้
                 UNACCEPTABLE     = ยอมรบัไม่ได ้
                 TEMPORARY USE    =  ใชไ้ดช้ั่วคราว 
ระบุครั้งท่ีท าการแก้ไขเอกสาร  จ านวนครั้งท่ีมีการแก้ไขแล้ว  ช่องการแก้ไขเต็ม ให้ตัดครั้งท่ี 01 หรือ 02 ขึน้ไป
ตามล าดบั 
ระบวุนั / เดือน / ปี ท่ีท าการแกไ้ขเอกสาร 
ระบรุายการเปลี่ยนแปลงแกไ้ขที่มีการเปลี่ยนแปลงแบบ / Spec / อื่น ๆ 
ลงชื่อผูท่ี้ท าการแกไ้ขเอกสาร 
ลงชื่อผูท่ี้ท าการตรวจสอบเอกสาร 
ลงชื่อผูท่ี้ท าการอนมุตัิเอกสาร 
ระบ ุCustomer ท่ีจดัส่ง Data ไปให ้/ ระบ ุSupplier ท่ีท าการตรวจสอบ Data 
Customer / Supplier ลงนามอนมุตัิ (แลว้แต่กรณีว่าเอกสารส่งไปใชใ้นส่วนไหน) 
ระบชุื่อผูท่ี้ท าการลงบนัทึกเอกสาร, ผูท่ี้ท าการตรวจสอบเอกสาร และผูท่ี้อนมุตัิเอกสาร 
ระบ ุล าดบัท่ี 
ระบ ุต าแหน่งในการตรวจสอบ 
ระบ ุเครื่องมือในการตรวจสอบ 
ระบ ุมาตรฐานในการตรวจสอบ 
ระบ ุค่าในการตรวจสอบ 
ท าการหาค่า X Bar (ค่าท่ีท าการตรวจสอบไดบ้วกกันแลว้หารดว้ยจ านวนชิน้งานทัง้หมดท่ีท าการตรวจสอบ) แลว้
ท าการ Judgement ge (O = OK, X = NG,  = TEMPORARY) 
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 16.4   เอกสารอา้งอิงที่  4 Potential Failure Mode And Effects Analysis (FR-NM-001) 

 
 

การบนัทึกเอกสาร Potential Failure Mode And Effects Analysis (FR-NM-001) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
 
9 
10 
11 
12 

ระบ ุชื่อลกูคา้ 
ระบ ุชื่อชิน้ส่วน 
ระบ ุหมายเลขชิน้ส่วน  
ระบ ุรุน่ชิน้ส่วน / TYPE 
ระบ ุรายช่ือคณะท างาน 
ระบ ุปีท่ีผลิตชิน้ส่วน 
ระบ ุผูร้บัผิดชอบกระบวนการ (ชื่อผูผ้ลิต /ฝ่ายงาน และกลุ่มงาน ทัง้นีร้วมถึงชื่อผูส้่งมอบชิน้ส่วน) 
ระบุ วัน เดือน ปี ท่ีก าหนดเสร็จสิน้ ซึ่งไม่ควรเกินก าหนดวันเริ่มตน้ผลิต กรณีมีการจัดท า FMEA โดยผูส้่งมอบ 
(SUPPLIER) วนั เดือน ปี ท่ีก าหนดเสรจ็สิน้ไม่ควรเกินก าหนดวนัท่ีจะตอ้งส่ง PPAP 
หมายเลขเอกสารท่ีการ CONTROL LOG 
ครัง้ที่แกไ้ขเอกสาร 
หมายเลขหนา้ของเอกสาร 
ชื่อผูจ้ดัท าเอกสาร 

 

Customer FMEA Number                                         

Part Name Revision no.

Part No. Year Process Responsibility Page of

Model Key Date Prepared By :

Core Team FMEA Date ( Orig.)

Process 

Step
Controls

Detection

POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

( PROCESS FMEA )

DOC. NO. FR-NM-001-01ISSUE DATE :     14  / May  /  2010

Function

R
P

N

Action Results

Responsibility

& Target

Completion Date

Action Taken

Completion 

Date S
e
v
e
ri
ty

O
c
c
u
rr

e
n
c
e

D
e
te

c
ti
o
nPotential Cause(s)

of Failure

C
la

s
s
if
ic

a
ti
o
n

Potential Effect(s)

of Failure

Recommended

Action

D
e
te

c
ti
o
n

S
e
v
e
ri
ty

Requirement

R
P

N

Current Design

Controls

Prevention

O
c
c
u
rr

e
n
c
e

Potential Failure

Mode

Date :       /       /

Approve Review Prepare

THAI MARUJUN CO.,LTD.
1

2

3

4

5

6 7

8

9

10

11

12

13

14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32
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การบนัทึกเอกสาร Potential Failure Mode And Effects Analysis (FR-NM-001) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 

วนัเริ่มเอกสาร 
ชื่อกระบวนการเริ่มตน้ 
ความตอ้งการ 
ขอ้ก าหนดที่ควบคมุ 
แนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพรอ่ง 
แนวโนม้ของผลจากขอ้บกพรอ่ง 
ความรุนแรงของปัญหา 
การจ าแนกประเภท 
แนวโนม้ของสาเหต ุ/ กลไกล 
แนวทงการควบคมุป้องกนั 
โอการท่ีเกิดขึน้ 
วิธีควบคมุการตรวจจบั 
ผลการตรวจจบั 
RISK PRIORITY NUMBER 
การกระท าที่แนะน า 
ความรบัผิดชอบ & เป้าหมายที่คาดว่าเสรจ็สิน้ 
ก าหนดการท่ีด าเนินการแลว้เสรจ็ 
ความรุนแรงของปัญหา 
โอกาสที่เกิดขึน้ 
RISK PRIORITY NUMBER 
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 16.5  เอกสารอา้งอิงที่  5  Full Lay-Out (FR-QA-035) 

 
 

Part No. Part Name Date

Model Drawing no. Rev no. (Ecn no.)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Total point

Check point

     ISSUED DATE : 25 / Sep / 2012

FULL LAY-OUT

Page

FR-QA-035-02    

Standard Judgement

% OK

% NGNG point

Description Inspection Tools

OK point

No.
Data

Group Leader

___/___/___

Bloc Leader

___/___/___

Leader

___/___/___

Report By

___/___/___

1 2

3 4

5

6

7 8 9 10 11 12

13

14

15 16

17 18

19
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การบนัทึกเอกสาร  Full Lay-Out (FR-AQ-035) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 

ระบหุมายเลขชิน้งาน 
ระบชุื่อชิน้ส่วน 
ระบรุุน่ชิน้ส่วน 
ระบหุมายเลขแบบ (DWG NO.) 
ระบวุนัท่ีท าการตรวจสอบ 
ระบลุ าดบัของการแกไ้ข DWG 
 ระบลุ าดบัท่ีท าการตรวจสอบ 
ระบหุวัขอ้ที่ท  าการตรวจสอบ 
ระบเุครื่องมือที่ใชใ้นการตรวจสอบ 
ระบมุาตรฐานในการตรวจสอบ 
บนัทึกผลการตรวจสอบ 
ตดัสินใจ OK, NG 
ระบจุ านวนจดุที่ตรวจสอบทัง้หมด 
ระบจุ านวนจดุที่ตรวจสอบไดจ้รงิ 
ระบจุ านวนจดุที่ผ่านมาตรฐาน 
ระบเุปอรเ์ซ็นตท์ี่ผ่านมาตรฐาน 
ระบเุปอรเ์ซ็นตท์ี่ไม่ผ่านมาตรฐาน 
ระบเุปอรเ์ซ็นตท์ี่ไม่ผ่านการตรวจสอบ 
ระบรุายชื่อผูต้รวจสอบ และอนมุตัิตามล าดบั 
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 16.6  เอกสารอา้งอิงที่  6  Variable Gauge R&R Study (FR-QA-090) 

 

Date Repeat Time Characteristic
Instrument Name Spec Max Model
Instrument Code Spec Min Quantity    Pcs.
Line Center Spec Inspector    Person

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
A 1

2
3

Average(X) Xa
Range(R) Ra

B 1
2
3

Average(X) Xb
Range(R) Rb

C 1
2
3

Average(X) Xc
Range(R) Rc

Rp

UCLR = LCLR =

Repeatability : Equipment Variation (EV) Repeat K1 Tolerance width (TW)
2 0.8862 Formula:    %EV = 100 * (EV/TV)

EV = 3 0.5908 %EV = %
Reproducibility:Inspector Variation(AV) Inspector K2

2 0.7071
3 0.5231 Formula : % AV = 100 * (AV/TV)

AV = %AV = %
* n = number of parts , r = repeat time
Repeatability & Reproducibility (R&R) JUDGEMENT:

           ยอมรับ % GR&R นอ้ยกว่า 10%

Part K3 Formula :% R&R =100*(R&R/TV)            ปรับปรุง % GR&R มากกว่า 10%

R&R = 2 0.7071 %R&R= %          ไม่เกิน 30 %

3 0.5231            ไม่ยอมรับ % GR&R มากกว่า 30%

Part variation (PV) 4 0.4467
Formula :       PV = Rp * K3 5 0.403 Formula : % PV  =100*(PV/TV) 

PV = 6 0.3742 %PV = %
Total variation (TV) 7 0.3534 การประเมินผล NDC

8 0.3375 ndc    = 1.41(PV/GRR) ยอมรับ เม่ือคา่ ndc >=5
9 0.3249 ควรปรับปรุงเม่ือคา่ndc<5แต่>2

TV = 10 0.3146 ไม่ยอมรับ เม่ือคา่ ndc <2
COMMENT :

0.00

Measurement Unit Analysis % of Tolerance width

Part Average(Xp)

Range Average (R) D4 = 3.27 for 2 trial and 2.58 for 3 trial

Inspector Repeat Part Quantity Sample Average

Measurement System Analysis Variable Gauge R&R Study
PAGE

Formula : AV =     (Xdiff * K2)2 - (EV2 / nr)    

Formula:    EV = R*K1

Formula :  R&R  =        (EV2 + AV2 )

Formula :           TV =        ( R&R2 + PV2 

:
:

:
:

:
:

:
: :

: :
:

RcRbRaR ++

MinXMaxX -diffX RD *4 RD *3

Report by Checked Approved

1

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  20 21
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การบนัทึกเอกสาร Variable Gauge R&R Study (FR-QA-090) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 

ระบ ุจ านวนหนา้เอกสาร 
ระบ ุวนัท่ีท าการตรวจสอบชิน้งาน 
ระบ ุเครื่องมือที่ใชใ้นการตรวจสอบ 
ระบ ุรหสัเครื่องมือที่ใชใ้นการตรวจสอบ 
ระบ ุLINE ที่ท าการตรวจสอบ 
ระบ ุจ านวนครัง้ที่ท  าการตรวจสอบซ า้ 
ระบ ุค่าความคลาดเคลื่อนที่มากกว่า STD 
ระบ ุค่าความคลาดเคลื่อนที่นอ้ยกว่า STD 
ระบ ุค่า STD จรงิ 
ลกัษณะของชิน้งาน 
ระบ ุรุน่ชิน้งานท่ีท าการตรวจสอบ 
ระบ ุจ านวนชิน้งานท่ีท าการตรวจสอบ 
ระบ ุจ านวนคนที่ท าการตรวจสอบ 
ระบ ุชื่อพนกังานท่ีท าการตรวจสอบคนท่ี 1 / ระบคุ่าที่ท  าการตรวจสอบ ( 1 คน ท าการตรวจสอบ 3 ครัง้ / 10 ชิน้) 
ระบ ุชื่อพนกังานท่ีท าการตรวจสอบคนท่ี 2 / ระบคุ่าที่ท  าการตรวจสอบ ( 1 คน ท าการตรวจสอบ 3 ครัง้ / 10 ชิน้) 
ระบ ุชื่อพนกังานท่ีท าการตรวจสอบคนท่ี 3 / ระบคุ่าที่ท  าการตรวจสอบ ( 1 คน ท าการตรวจสอบ 3 ครัง้ / 10 ชิน้) 
ท าการตดัสินค่าที่ท  าการตรวจสอบ (ยอมรบั / ปรบัปรุง / ไม่ยอมรบั) โดยท าเครื่องหมาย ✓ ลงในชอง 
ท าการประเมินผล NDC (ยอมรบั / ปรบัปรุง / ไม่ยอมรบั) โดยท าเครื่องหมาย ✓  ลงในช่อง 
ลงชื่อผูท้ี่ท  าการลงบนัทึกเอกสาร 
ลงชื่อผูท้ี่ตรวจสอบเอกสาร 
ลงขื่อผูท้ี่อนมุตัิ เอกสาร 
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 16.7  เอกสารอา้งอิงที่  7  Attribute Gauge R&R Study (FR-QA-091) 

 
(Page 1/2) 

DOC  NO.  :  FR - QA - 091 หน้ำ
INDEX  NO. :  
ISSUED  DATE :  10/01/05
REVISE :  01

GAGE  NAME   :

GAGE  No.  :

PRODUCT   : All operators

PROCESS  : 1  GOOD = agree within and All Operators

CHARACTORISTIC  : 0  NO  GOOD = between each agree with

Other standard

Known Population Y/N Y/N

Sample # Attribute Code Try #1 Try#2 Try #3 Try #1 Try#2 Try #3 Try #1 Try#2 Try #3 Agree Agree

1 -

2 -

3 -

4 -

5 -

6 -

7 -

8 -

9 -

10 -

11 -

12 -

13 -

14 -

15 -

16 -

17 -

18 -

19 -

20 -

21 -

22 -

23 -

24 -

25 -

26 -

27 -

28 -

29 -

30 -

31 -

32 -

33 -

34 -

35 -

36 -

37 -

38 -

39 -

40 -

41 -

42 -

43 -

44 -

45 -

46 -

47 -

48 -

49 -

50 -

% APPRAISER SCORE
(1)

 ->

% SCORE VS. ATTRIBUTE
(2)

 ->

SCREEN % EFFECTIVE SCORE
(3)

 ->

SCREEN % EFFECTIVE SCORE vs. ATTRIBUTE 
(4)

 ->

Note:

(1)  Operator agrees with him/herself on both trials 

(2)  Operator agrees on both trials with the known standard

(3)  All operators agreed within and between themselves

(4)  All operators agreed within and between themselves AND agreed with the known standard

(5)  Enter Pass/Fail, Good/Bad, Accept/Reject or other labels which indicate status of inspection

STUDIED DATE  :

Attribute Legend
5
 (used in computations)

Operator # A Operator # B Operator # C 

CHECKED REPORTED

Measurement System Analysis
ATTRIBUTE GAUGE R&R STUDY

APPROVED

1
2

1

2

3

4

5

6

7

8

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

23

24

25

26

27

28

29

30
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(Page 2/2) 

DOC  NO.  :  FR - QA - 091
INDEX  NO. :  
ISSUED  DATE :  10/01/05
REVISE :  01

% Appraiser
1

Source Operator # A Operator # B Operator # C Operator # A Operator # B Operator # C

Total Inspected #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE!

# Matched #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE!

False Negative (operator biased toward rejection) 0 0 0

False Positive  (operator biased toward acceptance) 0 0 0

Mixed 0 0 0

95%  UCL #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE!

Calculated Score #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE!

95%  LCL #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE!

Total Inspected 50 50

# in Agreement #VALUE! #VALUE!

95% UCL #VALUE! #VALUE!

Calculated Score #VALUE! #VALUE!

95% LCL #VALUE! #VALUE!

 Notes :

           (1)  Operator agrees with him/herself on both trials 

           (2)  Operator agrees on both trials with the known standard

           (3)  All operators agreed within and between themselves

           (4)  All operators agreed within and between themselves AND agreed with the known standard
           (5)  UCL and LCL are the upper and lower confidence interval bounds, respectively

False  Alarm

Rete

 Acceptable for the appraiser ≥ 90% ≤ 2% ≤ 5%

 Marginally  acceptable for the appraiser   - mey need improvement ≥ 80% ≤ 5% ≤10%

 Unacceptable for the appraiser   - needs improvement < 80% > 5% >10%

  Summary All The Information. Effectiveness Miss Rate
False Alarm 

Rate

Final 

Conclusion

#VALUE! #DIV/0! #DIV/0!

#VALUE! #DIV/0! #DIV/0!

#VALUE! #DIV/0! #DIV/0!

#VALUE! #DIV/0! #DIV/0!

#VALUE! #DIV/0! #DIV/0!

#VALUE! #DIV/0! #DIV/0!

 Comment :

Screen % Effective Score
3

Decision

#VALUE!

#VALUE!

#VALUE!

Miss  Rate

Operator (C)

%Score vs Attribute
2

Screen % Effective Score vs Attribute
4

Decision

Effectiveness
Decision

Measurement  system

Operator (A)

Operator (B)

Decision

Measurement System Analysis

ATTRIBUTE GAUGE R&R STUDY

Statistical Report - Attribute Gage R&R Study

Effectiveness - Analysis

หน้ำ

2
2

31
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การบนัทึกเอกสาร  Attribute Gauge R&R Study (FR-QA-091) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
 
 

22 
 
 

23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 

วนัที่ท  าการตรวจสอบ 
ชื่อของเครื่องมือวดั 
รหสัของเครื่องมือวดั 
ชิน้งานตวัอย่างที่ใชว้ดัทดสอบ 
กระบวนการที่ใชเ้ครื่องมือวดั 
คณุลกัษณะพิเศษของชิน้งานที่ท  ามาใชใ้นการวดัเพื่อวิเคราะห ์
จ านวนชิน้งานตวัอย่างที่เป็น GOOD 
จ านวนชิน้งานตวัอย่างที่เป็น NO GOOD 
จ านวนชิน้งานที่ใชว้ดัเพื่อทดสอบ 
สถานะของชิน้งานตวัอย่างที่เป็น GOOD หรือ NO GOOD 
สญัลกัษณแ์สดงผลการวดั 
ค่าที่ไดจ้ากการวดัครัง้ที่หนึ่งของพนกังานคนที่หนึ่ง 
ค่าที่ไดจ้ากการวดัครัง้ที่สองของพนกังานคนที่หนึ่ง 
ค่าที่ไดจ้ากการวดัครัง้ที่สามของพนกังานคนที่หนึ่ง 
ค่าที่ไดจ้ากการวดัครัง้ที่หนึ่งของพนกังานคนที่สอง 
ค่าที่ไดจ้ากการวดัครัง้ที่สองของพนกังานคนที่สอง 
ค่าที่ไดจ้ากการวดัครัง้ที่สามาของพนกังานคนที่สอง 
ค่าที่ไดจ้ากการวดัครัง้ที่หนึ่งของพนกังานคนที่สาม 
ค่าที่ไดจ้ากการวดัครัง้ที่สองของพนกังานคนที่สาม 
ค่าที่ไดจ้ากการวดัครัง้ที่สามของพนกังานคนที่สาม 
แสดงผลการวดัของพนกังานทัง้ 3 คน  
              Y = ตรวจสอบไดเ้หมือนกนัทกุครัง้และทกุคน 
              N = ตรวจสอบไดไ้ม่เหมือนกนัทกุครัง้และทกุคน 
แสดงผลการวดัของพนกังานทัง้ 3 คน  
              Y = ตรวจสอบไดเ้หมือนกนัทกุครัง้และทกุคนและตรงกนั STD 
              N = ตรวจสอบไดไ้ม่เหมือนกนัทกุครัง้และทกุคนและไม่ตรงกบั STD 
แสดงค่าเปอรเ์ซ็นตข์อง APPRISER SCORE ของพนกังานคนที่หนึ่ง 
แสดงค่าเปอรเ์ซ็นตข์อง  SCORE VS. ATTRIBUTE ของพนกังานคนที่หนึ่ง 
แสดงค่าเปอรเ์ซ็นตข์อง APPRISER SCORE ของพนกังานคนที่สอง 
แสดงค่าเปอรเ์ซ็นตข์อง  SCORE VS. ATTRIBUTE ของพนกังานคนที่สอง 
แสดงค่าเปอรเ์ซ็นตข์อง APPRISER SCORE ของพนกังานคนที่สาม 
แสดงค่าเปอรเ์ซ็นตข์อง  SCORE VS. ATTRIBUTE ของพนกังานคนที่สาม 
แสดงค่า SCREEN % EFFECTIVE SCORE 
แสดงค่า SCREEN % EFFECTIVE SCORE & ATTRIBUTE 
PAGE 2/2 (ประเมินผลโดยสตูรส าเรจ็) 
แสดงผลสรุปจากการวดั โดยสรุปจากช่องแสดงผล FINAL CONCLUSION 
ถา้ผลเป็น  ACCEPT = ยอมรบั , ถา้ผลเป็น UNACCEPT = ไม่ยอมรบั 
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 16.8  เอกสารอา้งอิงที่  8  Material List & Component Part (FR-QA-140) 

 
 

การบนัทึกเอกสาร  Material List & Component Part (FR-QA-140) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 

ระบชุื่อสถานประกอบการ 
ระบรุหสัของสถานประกอบการ 
ระบชุื่อรุน่ของชิน้งาน 
รูปภาพ หรือภาพวาดของชิน้งาน 
ระบชุื่อของชิน้งาน 
ระบหุมายเลขของชิน้งาน 
ระบจุ านวนของชิน้งาน 
ระบ ุMATERAIL SPEC (ORIGINAL = ใช ้MAT’L SPEC ตาม DWG, LOCAL = ใช ้MAT’L ไม่ตรงตาม DWG) 

ระบทุี่มาของ MATERAIL 
ลกูคา้พิจารณาอนมุตัิ 
ผูป้ระกอบการลงนาม 

  
 
 
 
 
 

SUPPLIER  NAME : 
SUPPLIER  CODE :
MODEL  USE :

SKETCH

ORIGINAL LOCAL INHOUSE OUTSIDE IMPORT

REMARK :

JUDGEMENT : NOTE  :
NOTE :

CUSTOMER SUPPLIER

ISSUE DATE :  17/04/2007 FR-QA-140-00

SOURCE
NO. Q'TY

MAT'L SPEC
PART NAME PART  NO.

MATERIAL  LIST  & COMPONENT  PART

APPROVED CHECKED REPORTED

/      / /     //      /

APPROVED CHECKED REPORTED

/      / /     //      /

ACCEPTED UNACCEPTED

1

2

3

 

5 6 7

8 9

10 11
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 16.9  เอกสารอา้งอิงที่  9  Preliminary Process Capability (Ppk) (FR-QA-053) 

 

Part No. Standard Limit
Part Name. USL :
Model LSL :
Measuring Instrument Characteristics
PICTURE : Date

Q'TY SEMPLE

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10

n   = 0 X     =    #DIV/0! SD   = #DIV/0!

Ppk   =  
Pp   = USL - LSL

  =  Min #DIV/0! #DIV/0! 6SD

Ppk = #DIV/0! Pp   = #DIV/0!

Judgement :
            Ppk  ³  1.67 Accepted
            Ppk <   1.67 Need improved
Comment : Checked Approved Report By Checked Approved

Preliminary Process Capability
Class

Production Dept. QA Dept.  /  New Model Dept.

      Xi - X)2
n

i = 1
n-1

-
=

_

Min ( USL - X )
3SD , ( X - LSL )

3SD

,

__

1

2

3

4

11

5

6

7

8

9

10

12

13 14

16

18

20

21

15

17

19

23 22
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การบนัทึกเอกสาร  Preliminary Process Capability (Ppk) (FR-QA-053) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 

ระบหุมายเลขชิน้ส่วน  
ระบชุื่อของชิน้ส่วน  
รุน่ของชิน้ส่วน 
เครื่องมือที่ใชว้ดั 
STANDARD LIMIT (เสน้แสดงค่ามาตรฐาน) 
USL: UPR STANDARD LIMIT (เสน้แสดงค่าพิกดัความความเผ่ือดา้นสงูสดุหรือดา้นบวก+) 
LSL : LOWER STANDARD LIMIT (เสน้แสดงค่าพิกดัความเผ่ือดา้นต ่าสดุหรือดา้นลบ-) 
CHARACTERISTICS (จดุตรวจสอบท่ีตอ้งควบคมุเป็นพิเศษ) 
ระบรุะดบัความส าคญัของผลิตภณัฑ ์(SPEICAL CHARACTERISTIC (SC) คณุลกัษณะพิเศษ) 
วนัท่ีท าการตรวจสอบ 
ระบรูุปชิน้ส่วนท่ีน ามาท าการตรวจสอบ 
จ านวนชิน้ส่วนท่ีท าการตรวจสอบ และผลการตรวจสอบ 
จ านวนตวัอย่าง 
ค่าเฉล่ีย 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
สตูรการค านวณหาค่า Ppk 
สตูรการค านวณหาค่า Pp 
ค่า Ppk ที่ค  านวณได ้
ค่า Pp ที่ค  านวณได ้
การ Judgement  Ppk > 1.67   Accepted   /  Ppk < 1.67    Need Improved 
Comment 
ส่วนงานท่ีจดัท าเอกสาร  (QA, New Model) ลงนามตามล าดบั 
ฝ่าย Production ลงนามทกุครัง้ที่มีการจดัท าเอกสาร 
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 16.10  เอกสารอา้งอิงที่ 10  x̄ -R Control Chart (FR-QA-062) 

 
 

การบนัทึกเอกสาร  x̄ -R Control Chart (FR-QA-062) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
 

ระบหุมายเลขของชิน้ส่วน 
ระบชุื่อของชิน้ส่วน 
ชื่อรุน่ของชิน้ส่วน 
เครื่องมือที่ใชใ้นการวดั 
STANDARD LIMIT (เสน้แสดงคา่มาตรฐาน) 
USL : UPR STANDARD LIMIT (เสน้แสดงคา่พิกดัความเผ่ือดา้นสงูสดุ หรือดา้นบวก +) 
LSL : LOWER STANDARD  LIMIT (เสน้แสดงคา่พิกดัความเผ่ือดา้นต ่าสดุ หรือดา้นลบ -) 
Characteristics (จดุตรวจสอบที่ตอ้งควบคมุเป็นพิเศษ) 
ระบคุณุลกัษณะพเิศษ ของชิน้ส่วนท่ีน ามาท าการตรวจสอบ (ระบใุน DWG เช่น HS, HA,HB,HC,N เป็นตน้) 

รูปภาพแสดงต าแหน่งของชิน้ส่วนท่ีท าการตรวจสอบ / สตูรการค านวณและการ Judgement 
กราฟแสดงค่าเฉล่ีย  x̄  

กราฟแสดงค่าพิสยั  R 
วนั – เดือน-ปี ท่ีท าการตรวจสอบ 
ล าดบัครัง้ที่ท  าการสุ่มตรวจสอบ 
 

 

Part No. : Standard Limit : 15

Part Name : USL  : 20

Model : LSL  : 10

Measuring Instrument : Characteristics :

   

2 3 4 5 6 7

1.8 1.023 0.729 0.58 0.483 0.419

0 0 0 0 0 0.076

3.264 2.574 2.282 2.114 2.004 1.924

1.128 1.693 2.059 2.33 2.534 2.704

X  = #DIV/0! R= 0.00 n = 5

1 UCL= X  + [ A2 * R ]  =

2 X  

3 LCL= X   - [ A2 * R ]  =

4

5 R UCL= D4  *  R  =

###### 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 Sx = R = =

d2

Cp= USL - LSL

6Sx

Cpk =  min( #DIV/0! , #DIV/0! )

Cpk = , Cp = 

Judgement :
Cpk  ≥ 1.33 Accepted

เม่ือมจุีดอยู่นอกเส้นควบคุม Cpk  < 1.33 Need improved
เม่ือมกีารเปลี่ยนรุ่นหรือหลังการซ่อมช้ินส่วน อุปกรณ์
เม่ือมกีารแก้ไขคุณภาพผิดปกติหรือเปลี่ยนวิธีการ

Rev No. Date

     ISSUED DATE :  28 / Jan / 2014 FR-QA-062-04

X-R Control  Chart
Rank

Picture

ลกัษณะของกราฟที่ผิดปกติ

n
A2
D3
D4
d2

Date

Frequency

Q'
ty 

Sa
mp

le

#DIV/0!

#DIV/0!

0.00

X

R 0.00 0.00

Inspecter
2.33

Date Problem Point Problem / Cause Corrective Action Result Cpk= min [ ( USL - X   , ( X - LSL ) ]

3Sx 3Sx

#DIV/0! #DIV/0!

QA Dept. Production Dept.  วิธีการเขียนกราฟ

Reported  by Approved  by Checked  by Approved  by

Description Reported by Approved by

X - CHART

R - CHART

0.00

0.10

0.20

0.30

0.40

0.50

0.60

0.70

0.80

0.90

1.00

0.00

0.10

0.20

0.30

0.40

0.50

0.60

0.70

0.80

0.90

1.00

R - CHART

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 5

 4

 3

 6

 7

 8

  

 2

 9 20 21 22 23

24 25 26 27 28

29 30
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การบนัทึกเอกสาร  x̄ -R Control Chart (FR-QA-062) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 

จ านวนชิน้ส่วนท่ีท าการสุ่มตรวจสอบ และค่าที่วดัได ้
ค่าเฉล่ีย คดิไดจ้าก ผลรวมของคา่ที่วดัไดท้ัง้หมด หารดว้ยจ านวนครัง้ที่ตรวจสอบ 
ค่าพิสยั คิดไดจ้าก ค่าที่มากที่สดุลบดว้ยคา่ที่นอ้ยที่สดุ 
ลงชื่อผูท้ี่ท  าการตรวจสอบ 
ระบวุนัท่ีตรวจสอบ 
ระบตุ าแหน่งที่เกิดปัญหา 
ระบสุาเหตทุี่ท  าใหเ้กิดปัญหา 
ระบกุารด าเนินการแกไ้ข 
ระบผุลของการด าเนินการแกไ้ข 
ระบคุรัง้ที่ท  าการแกไ้ขเอกสาร 
ระบวุนัท่ีเปล่ียนแปลง 
ระบรุายละเอียดที่ท  าการแกไ้ข 
ระบผุูท้ี่ท  าการแกไ้ขเอกสาร 
ระบผุูท้ี่ท  าการอนมุตัิเอกสาร 
ฝ่ายคณุภาพ ลงนามผูจ้ดัท าเอกสาร และผูอ้นมุตัิเอกสาร  
ฝ่ายผลิต ลงนามผูต้รวจสอบเอกสาร และผูอ้นมุตัิเอกสาร 
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 16.11  เอกสารอา้งอิงที่ 11  Sample Part Approval Sheet (FR-NM-011) 

 
 

การบนัทึกเอกสาร  Sample Part Approval Sheet (FR-NM-011) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 

วนัท่ีที่ท  าการอนมุตัเิอกสาร 
หมายเลขของชิน้งาน 
ชื่อของชิน้งาน 
หมายเลขของ ECN. ที่มีการเปล่ียนแปลง 
จ านวนชิน้งานท่ีใชใ้นการประกอบรถ 1 คนั 
น า้หนกัจรงิของชิน้งาน (หน่วยเป็นกิโลกรมั และใชท้ศนยิม 3 ต าแหน่ง) 
ระบชุื่อรุน่ของชิน้งาน 
ระบชุื่อผูผ้ลิตชิน้งาน  (Supplier) 
ภาพถ่ายของชิน้งาน 
อธิบายลกัษณะของชิน้งาน 
ต าแหน่งของผูอ้นมุตัเิอกสารของ TMC 
ต าแหน่งของผูอ้นมุตัเิอกสารของ Supplier 

 

DATE :

PART No. PART NAME ECN. No. Q'TY./UNIT WEIGHT MODEL MAKER

NOTE :

CHECKED

REPORTED

ISSUE DATE : 18 / JAN / 2011 DOC.NO. FR-NM-011-00

 Picture :

SAMPLE PART APPROVAL SHEET

TMC

APPROVED

CHECKED

REPORTED

APPROVED
SUPPLIER /
CUSTOMER

1

2 3 4 5 6 7 8

9

10

11

12



Supplier Quality Manual Thai Marujun Co., Ltd. 

   
 

 

 

SI-PU-002-02 Page 67 
 

 16.12  เอกสารอา้งอิงที่ 12  Checking AIDS (FR-QA-145) 

 
 

การบนัทึกเอกสาร  Checking AIDS (FR-QA-145) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 

ระบหุมายเลขชิน้ส่วน 
ระบชุื่อชิน้ส่วน 
ระบรุุน่ของชิน้ส่วน 
ระบวุนัท่ี 
ระบรุหสัการเปล่ียนแปลง 
ระบนุ า้หนกั 
รูปถ่าย CHECKING FIXTURE 
รูปถ่าย NAME PLATE 
รายชื่ออปุกรณ ์PIN, CLAMP, SHIM 
จ านวนอปุกรณ ์
ระบชุื่อ SUPPLIER 
ระบชุื่อผูจ้ดัท า 
ระบชุื่อผูต้รวจสอบ 
ระบชุื่อผูอ้นมุตัิ 
ระบชุื่อผูร้บั 
ระบชุื่อผูต้รวจสอบ 
ระบชุื่อผูอ้นมุตัิ 

DOC.NO :

REVISE NO :

ISSUE DATE :

PART  NO  :   DATE  :

PART  NAME  : ECN NO.  :

MODEL  : WEIGHT  :

PICTURE CHECKING FIXTURE (C/F)

PICTURE NAME PLATE

2

3

PAGE

1/3/2008

FR - QA - 145

ช่ืออุปกรณ์NO.

1

00CHECKING AIDS

THAI MARUJUN CO.,LTD.SUPPLIER_____________________
RECEIVE BYCHECKED BYAPPROVED BYAPPROVED BY CHECKED BY ISSUED BY

จ านวนอุปกรณ์ทีม่อียู่ที ่C/F

4

5

/          //          / /          / /          / /          / /          /

THAI  MARUJUN CO.,LTD.

1

2

3

4

5

6

7

8

9 10

11

12 13
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 16.13  เอกสารอา้งอิงที่ 13  Inspection Standard (FR-QA-034) 

 
 

การบนัทึกเอกสาร  Inspection Standard (FR-QA-034) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

ระบหุมายเลขชิน้ส่วน 
ระบชุื่อชิน้ส่วน 
ระบรุุน่ของชิน้ส่วน 
ระบวุ่าระดบัความส าคญัของผลิตภณัฑ ์(Special Characteristic (SC) คณุลกัษณะพเิศษ) 
หมายเลขของ Drawing  ที่มีการเปล่ียนแปลง 
ระบ ุรูปต าแหน่งการตรวจสอบ 
ระบหุมายเลขล าดบัของกระบวนการ 
ระบรุายละเอียดในการตรวจสอบ 

 

PICTURE

 

FR-QA-034-06  ISSUED DATE : 6 / Jul / 2015

APPROVED

INSPECTION  DETAIL

INSPECTION  STANDARD II
THAI MARUJUN CO.,LTD. CUSTOMER / SUPPLIER RUN  No.

REPORT BY CHECKED APPROVED REPORT BY CHECKED

จุดควบคุมท่ีส าคญั

PAGE

/

PART  No. MODEL ITEM STANDARD INSP.METHOD
ความถ่ีการสุ่มตรวจสอบและทดสอบ

DATA FORM
ประจ า  LOT ประจ า  MONTH

PART  NAME
ระดับความส าคัญ

(SC)

DWG.REV. No.

No. DATE DETAIL APPROVEDCHECKEDREPORT BY
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การบนัทึกเอกสาร  Inspection Standard (FR-QA-034) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 

ระบ ุมาตรฐานในการตรวจสอบ 
ระบวุิธีการ หรืออปุกรณท์ี่ใชใ้นการยืนยนัในกระบวนการเพื่อใหเ้ป็นไปตามมาตรฐาน 
ระบคุวามถ่ีที่ก าหนดขึน้ในการยนืยนัการควบคมุเงื่อนไขของการผลิต (ประจ า Lot, ประจ า Month) 
ระบเุอกสารอา้งอิง 
ระบวุ่าระดบัความส าคญัของกระบวนการ (Special Characteristic (SC) คณุลกัษณะพิเศษ) 
ระบ ุหมายเลขควบคมุเอกสาร เชน่ 2018/01-001 (ปี/เดือน-ล าดบัที่) 
ระบ ุจ านวนหนา้เอกสาร 
ระบคุรัง้ที่แกไ้ขเอกสาร 
ระบวุนัท่ีท าการแกไ้ขเอกสาร 
ระบเุหตผุลในการทบทวน และแกไ้ขเอกสารโดยสงัเขป 
ลายมือชื่อการลงนามของผูท้ี่แกไ้ขเอกสาร 
ลายมือชื่อการลงนามของผูอ้นมุตัิการแกไ้ขเอกสาร 
ลายมือชื่อการลงนามของผูร้บัรองเอกสารท่ีมีการแกไ้ข 
ลกูคา้ (Customer) หรือผูผ้ลิต (Supplier) ลงนามอนมุตัเิอกสารตามล าดบั 
เจา้หนา้ที่ที่เก่ียวขอ้งของ TMC ลงนามอนมุตัิตามล าดบั 
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 16.14  เอกสารอา้งอิงที่ 14  Part Submission Warrant (FR-NM-005) 

 
 

Part Name Customer Part Number Rev.

Tool PO Number Dated

Additional Engineering Changes Dated

Showm on Drawing Number Purchase Order No. Weight (kg)

Checking Aid Number Engineering Change Level Dated

ORGANIZATION MANUFACTURING INFORMATION SUBMISSION INFORMATION

Organization Name and Code Customer Name / Division

Street Address Customer Contact

City State Zip Application

Note : Does this part contain any restricted or reportable substances? Yes No

Are plastic parts identified with appropriate ISO marking codes? Yes No

REASON FOR SUBMISSION ( check at least one )

Initial Submission Change to Optional Construction or Material

Engineering Change ( s ) Sub-Supplier or Material Source Change

Tooling: Transfer, Replacement, Refurbishment, or Additional Change in Part Processing

Correction of Discrepancy Parts produced at additional Location

Tooling Inactive > than  1 year Other - please specify below

SUBMISSION LEVEL (Check One )

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

Level 2 - Warrant with product samples and limited supporting data submitted to customer.

Level 3 - Warrant with product samples and complete supporting data submitted to customer.

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

Level 5 - Warrant with product samples and complete supporting data reviewed at supplier's manufactureing location.

DECLARATION

I affirm that the samples represented by this warrant are representative of our parts and have been made to the applicable customer

drawings and specifications and are made from specified materials on regular production tooling with no operations other than the regular

production process.  I also certify that documented evidence of such compliance is on file and available for review.

EXPLANATION / COMMENTS

List Molds / Cavities / Production Processes

Organization Authorized Signature Date

Print Name Phone No. Fax

Title

PPAP Warrant Disposition : Approved Rejected

Interim Approval

Customer Signature Date

Print Name

Comment :

Engineering Drawing

          Change Level

(check)

E-mail

FOR CUSTOMER USE ONLY

ISSUE DATE : 4 / MAY / 2010 Doc. No. FR-NM-005-00

THAI MARUJUN CO.,LTD. Part Submission Warrant

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

1 2 3

4 5

6

7 8 9

10 11

12 14

13 15

16

17

18

19

20

21

22
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การบนัทึกเอกสาร  Part Submission Warrant (FR-NM-005) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
 
18 
19 
 
20 
21 
22 

ชื่อของชิน้งาน 
หมายเลขของชิน้งาน 
ครัง้ที่แกไ้ขเอกสาร 
ระบหุมายเลขใบสั่งซือ้เครื่องมือ (กรณีถา้ม)ี 
ล าดบัการเปล่ียนแปลงที่ระบใุน Drawing 
หมายเลขของ ECN. ที่มีการเปล่ียนแปลง 
หมายเลขของชิน้งานท่ีระบใุน Drawing 
หมายเลขใบสั่งซือ้ 
น า้หนกัจรงิของชิน้งาน 
หมายเลขของ Checking Fixture 
หมายเลขที่เปล่ียนแปลงของ Checking Fixture 
ระบชุื่อ และรหสัของ Supplier 
ระบทุี่อยู่ของ Supplier / ผูผ้ลิต 
ระบชุื่อลกูคา้ (หรือแผนกที่เก่ียวขอ้งของ TMC 
ระบชุื่อบคุคลที่ติดต่อ (เจา้หนา้ที่ของ TMC) 
ระบชุื่อรุน่ของชิน้งาน 
ชิน้มีส่วนประกอบของสะสารท่ีเป็นเฉพาะหรือไม่ (เลือกช่อง YES/NO) 
ชิน้งานท่ีเป็นพลาสติก ท าเครื่องหมายที่สอดคลอ้งกบัระบบคณุภาพ (ISO) หรือไม่ (เลือกช่อง YES/NO) 
เลือกค าตอบเหตผุลของการส่งมอบ 
ระบรุะดบัการส่งมอบที่ทาง TMC รอ้งขอ (เลือกเพียง 1 ระดบัเทา่นัน้) และท าเครื่องหมายระบหุมายเลข
ที่แนบเอกสารมาในแฟ้ม PPAP 
 รายละเอียดค าอธิบายเหตผุลในการส่งมอบ 
ผลการตรวจสอบว่าไดต้ามแบบ หรือขอ้ก าหนด หรือไม่ 
ผูม้ีอ  านาจอนมุตัเิอกสาร ลงลายมืออนมุตัิเอกสาร 
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 16.15  เอกสารอา้งอิงที่ 15  Supplier’s Requisition Sheet (FR-PU-026) 

 
 

  PART NAME PART RANK   REFER. NO.(TMC ONLY)

  PART NO.

  MODEL REQUEST DATE

ISSUED CHECKED REVIEWED APPROVED

  PERSON INCHARGE

  NAME    POSITION TEL NO.

  FAX NO.    EMAIL

 SUPPLIER WOULD LIKE TO REQUEST TARGET

 1) PART SAMPLE

(     ) MATING PART;

(     ) SAMPLE PART(CKD PART);

(     ) LIMIT SAMPLE PART;

 2) DOCUMENTS

(     ) STANDARD;

(     ) DRAWING;

(     ) METHOD;

 3) OTHERS

 REASON FOR REQUEST

(  ) WE ACCEPT ALL YOUR REQUEST ITEMS 
(  ) WE ACCEPT SOME YOUR REQUEST ITEMS
(  ) WE CANNOT ACCEPT ALL YOUR REQUEST ITEMS.

 DETAILS OR COMMENTS

…./…./…. …./…./…. …./…./….

 FAX TO NAME :           
 FROM NAME : …./…./…. …./…./…. …./…./….
  If you have any inquiries,please contact me as below;
 Phone no : Fax no  :
 Email      :

…./…./…. …./…./…. …./…./….

 ISSUE DATE  : 1 / Nov / 2012

SUPPLIER'S REQUISITION SHEET

TMC REPLY SHEET

Purchasing Dept./TMC

Quality Assurance Dept./TMC

FR-PU-026-01

………………………..Dept/TMC

  SUPPLIER :
1

2

3

4

5

6

7

8
9

10

11

12
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การบนัทึกเอกสาร  Supplier’s Requisition Sheet (FR-PU-026) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
9 
10 
11 
12 

ชื่อของชิน้งาน 
หมายเลขชิน้งาน 
รุน่ของชิน้งาน 
ล าดบัความส าคญัของชิน้ส่วน 
ระบวุนัท่ีจดัท าเอกสาร / รอ้งขอใหด้  าเนินการ 
ระบเุลขที่ควบคมุล าดบัเอกสารเขา้ (Purchase TMC) 
ระบชุื่อผูร้บัแจง้ ต าแหน่งงาน หมายเลขโทรศพัท ์/ โทรสารท่ีติดต่อกลบัได ้
ท าการเลือกหวัขอ้ที่ตอ้งการตอ้งขอพรอ้มระบเุหตผุลเพิ่มเตมิ ซึ่งมีหวัขอ้เรื่องในการเรื่องดงันี ้

1) Part Sample มี 3 ประเภท คือ  
- Mating Part 
- Sample Part (CKD Part) 
- Limit Sample Part 

2) Documents 
- Standard 
- Drawing 
- Method 

3) Others หรือนอกเหนือจากหวัขอ้ที่ก าหนด 
ระบวุนัท่ีตอ้งการไดเ้อกสาร หรือชิน้ส่วน 
ระบเุหตผุลที่จะรอ้งขอ 
เจา้หนา้ที่ TMC ตอบกลบัใหก้บั Supplier ในการอนมุตัเิรื่องที่รอ้งขอ  
ระบรุายละเอียดหรือความคิดเหน็เพิ่มเติมจาก TMC 
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  16.16  เอกสารอา้งอิงที่ 16  Packing Standard (FR-PU-054)  

 
 
 

ORIGINAL : STORE TMC (ตน้ฉบบัคลงัสินคา้ TMC เป็นผูจ้ดัเกบ็) ADMISSION DOCUMENT NO.

MATERAIL PART SINGLE PART ASSY

CONTAINER GENDER / ประเภทภาชนะ  PALLET / ชั้นเหลก็ PLASTIC BOX / กล่องพลาสติก OTHER / อ่ืนๆ

Weight / Pcs. Kgs. Weight Empty Container Kgs. Container Colour Container Type
น ้าหนกัช้ินงานต่อช้ิน ก.ก. น ้าหนกัภาชนะเปล่า ก.ก. สีของภาชนะ ช่ือภาชนะ 

Quantity / Pack Pcs. Net weight included Kgs. Container Size     mm.
จ านวนช้ินงานต่อการบรรจุ ช้ิน น ้าหนกับรรจุรวมสุทธิ ก.ก. ขนาดของภาชนะ (กวา้งxยาวxสูง)       มิลลิเมตร

  1.  น ้าหนกัรวมสุทธิในการบรรจุช้ินงาน Box Plastic ตอ้งไม่เกิน 25 กิโลกรัม 

       และท่ี เป็น Pallet ตอ้งไม่เกิน 800 กิโลกรัม

  2.  ตอ้งไม่ใชน้ ้ามนัอุตสาหกรรมท่ีผลิตจากพืชทุกชนิดฉีดหรือพน่เพ่ือกนัสนิม

  3.  หา้มใชก้ระดาษ /วสัดุไวไฟทุกชนิดในการรองพ้ืนภาชนะเพ่ือบรรจุช้ินงาน

  4.  หา้มใชภ้าชนะสีแดงอย่างเดด็ขาด

OK NG OK NG OK NG
  - ภาชนะสะอาด ไม่ช ารุด   - การติด Tag Card แน่นหนา   - สภาพช้ินงานไม่ส่งผลปัญหาเสียรูป
  - ไม่มีน ้าขงั หรือมีความเปียกช้ืน   - สภาพ Tag Card ไม่ฉีกขาด   - การจดัวางไม่ก่อใหเ้กิดรอยขีดลึก
  - ไม่ท  าใหช้ิ้นงานร่วงล่นได้   - ขอ้มูลใน Tag Card ถูกตอ้ง   - การจดัวาง / เรียงเป็นระเบียบ ง่ายต่อการ

    และชดัเจน     ตรวจสอบ

02
01
00 วนัท่ีมีผลบงัคบัใช้

ISSUE  DATE  :   01 / APR / 2020 FR-PU-054-04

........./........./.......... ........./........./..........
Time / Date / วนัที่ Reasons for document preparation / เหตุผลในกำรจัดท ำเอกสำร EFFECTIVED DATE 

........./........./.................../........./.......... ........./........./.......... ........./........./..........

อนุมติัในการจดัซ้ือ

SUPPLIER PREPARATION BY APPROVED  BY  TMC
ISSUED BY REVIEWED BY NEW MODEL STORE QC/QA PURCHASE
จดัท าเอกสารโดย ตรวจสอบโดย อนุมติัขอ้มลูวิศวกรรม อนุมติัปริมาณการบรรจุ อนุมติัคุณภาพการบรรจุ

 Special Control Point (SCP/จุดควบคุมพิเศษ)

  สถานะการทดลองบรรจุและเช็คสภาพในการขนส่ง (ท าเคร่ืองหมาย  ในช่อง OK หรือ × ในช่อง NG)

ภาชนะบรรจุ / Packing ฉลากผลิตภณัฑ ์/ Tag Card สภาพช้ินงาน / Product

...............................................................

PART NO (DWG.NO) / หมำยเลขช้ินงำน PART NAME / ช่ือช้ินงำน

MODEL / รุ่น หมายเลขมาตรฐานวิศวกรรมที่ควบคุม SPECS SIZE / ข้อก าหนดของชนิดและขนาดของวัตถุดิบ
REVISION RECORD CONTROL NO.

Picture And Detail /  รูปช้ินงำนและลักษณะกำรบรรจุในภำชนะ  Process of  packing. / ขั้นตอนกำรบรรจุ

  SDS NO. / หมำยเลขใบควบคุมสำรปนเป้ือน :

THAI MARUJUN CO., LTD. TYPE  

หมายเลขทะเบียนคุมเอกสารรับเขา้

PACKING  STANDARD PRODUCTION LOCATION

ใบมำตรฐำนกำรบรรจุผลติภณัฑ์ 1

2

3

4 5

6
7 8

9

10 11 12 1

14 15 16

17

18

19

20

21

22 23 24 25 26 27

2 29
30
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การบนัทึกเอกสาร  Packing Standard (FR-PU-054) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
 

29 
 
 

30 
 

ระบุชื่อผูผ้ลติ 
ระบุหมายเลขเอกสารควบคมุ (Run No. โดย TMC) 
ระบุรุ่นของชิน้งาน 
ระบุหมายเลขชิน้งาน (จะตอ้งเป็น Part Number ในแต่ละ Event ตาม Drawing เท่านัน้) 
ระบุชื่อของชิน้งาน 
ระบุ Model รุ่นของชิน้งาน 
ระบุหมายเลขมาตรฐานวศิวกรรมทีค่วบคุม เช่น A-20-01111-00 
ชนิดหรอืประเภท และขนาดของวตัถุดบิทีใ่ชใ้นการผลติ 
ระบปุระเภทของภาชนะทีใ่ชบ้รรจุชิน้งาน 
ระบุน ้าหนักชิน้งาน 1 ชิน้ ก่อนท าการบรรจุ (ใชท้ศนยิม 3 หลกัเท่านัน้) 
ระบุน ้าหนักของภาชนะเปล่าทีใ่ชบ้รรจุ (ใชท้ศนิยม 3 หลกัเท่านัน้)  
ระบุสขีองภาชนะ (หา้มใชภ้าชนะสแีดง) 
ระบ ุTYPE ทีใ่ชเ้รยีกภาชนะ หรอืรหสัย่อทีใ่ชเ้รยีกภาชนะแต่ละขนาด 
ระบุจ านวนชิน้งานในการบรรจุตอ่ภาชนะ 
ระบุน ้าหนักสุทธทิัง้หมดของการบรรจุ (กรณีเป็น Box Part ตอ้งไม่เกนิ 25 Kgs.) 
ระบุขนาดของภาชนะ (กวา้ง x ยาว x สงู) 
ใส่รปูภาพชิน้งาน และลกัษณะการบรรจ ุ
ระบุค าอธบิายวธิกีารปฏบิตังิานการบรรจุชิน้งาน (ตอ้งไม่ส่งผลท าใหช้ิน้งานเสยีหายเมื่อขนส่ง) 
ระบุหมายเลข SDS ทีเ่กีย่วขอ้งกบัผลติภณัฑ ์(ทัง้ทีใ่ชใ้นการผลติและการจดัเกบ็) 
หมายเหตขุอ้ก าหนดทีท่าง TMC ควบคมุ 
การประเมนิสถานะการทดลองบรรจุ (ทาง TMC เป็นผูป้ระเมนิ) 
ระบุชื่อผูจ้ดัท าเอกสารของผูผ้ลติ 
ระบุ/ลงนามผูอ้นุมตักิารจดัท าเอกสารของผูผ้ลติ 
ผูอ้นุมตัขิอง TMC ส่วนงาน New Model 
ผูอ้นุมตัขิอง TMC ส่วนงานคลงัสนิคา้ 
ผูอ้นุมตัขิอง TMC ส่วนงานการประกนัคุณภาพ 
ผูอ้นุมตัขิอง TMC ส่วนงานจดัซื้อ 
วนัทีจ่ดัท าเอกสาร และล าดบัของการจดัท าเอกสาร (นับจากเอกสารทีไ่ดร้บัอนุมตัจิาก TMC แลว้
เท่านัน้ 
กรณีแกไ้ขรายละเอยีดหว่างขออนุมตัเิอกสารไม่ตอ้งเปลีย่นแปลงล าดบัการจดัท าเอกสาร) 
เหตุผล หรอืรายละเอยีดในการจดัท าเอกสารแต่ละครัง้ (กรณีเป็นการจดัท าเอกสารก่อน Mass 
Production ใหร้ะบุ Lot ของการด าเนินกจิกรรมวางแผนผลติภณัฑใ์หม่) 
วนัทีท่าง TMC อนุมตัใิหม้ผีลบงัคบัใชใ้นการบรรจุ 
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 16.17  เอกสารอา้งอิงที่ 17  Initial Production Parts (FR-QA-139) 

 
 

หมายเลข - ชิน้สว่น

PART NO.

ช่ือ - ชิน้สว่น

PART NAME

รุ่น - ชิน้สว่น

MODEL NAME

หมายเลข D/C เปลีย่นแปลง

DESIGN CHANGE NO.

รายละเอียดการเปลีย่นแปลง

DETAIL DESCRIPTION OF CHANGE POINT (INCLUDE SKETCH)

1 เปลีย่นแบบ : DESIGN CHANGE 6 เปลีย่นเครื่องจกัร : MACHINE CHANGE

2 ผูผ้ลติใหม่ : NEW SUPPLIER 7 เปลีย่นเครื่องมือ : JIG / TOOL CHANGE

3 เปลีย่นวัสดุ : MATERIAL CHANGE 8 เปลีย่นแม่พิมพ์ : DIE / MOLD CHANGE

4 เปลีย่นกรรมวิธี : MANUFACTURING METHOD CHANGE 9 เปลีย่นวิธีการตรวจ : INSPECTION METHOD CHANGE

5 เปลีย่นขัน้ตอน : MANUFACTURING PROCESS ORDER CHANGE 10 เปลีย่นวิธีการบรรจุ/ขนสง่ : TRANSPOT METHOD/TYPE PACKING CHANGE

DATE

บริษัทที่แจง้เปลีย่น

SUPPLIER 

Thai Marujun Co.,Ltd.

ผูแ้จง้

ISSUER

จ านวน

QUANTITY

LOT NO.

ชิ้นส่วนเปล่ียนแปลง

INITIAL PRODUCTION PARTS

FR - QA - 139 - 00

......../......../........ ......../......../........ ......../......../........
ISSUED DATE : 1 / APR / 07

ควบคุม NO.

CONTROL NO.

วันที่ออกเอกสาร

ISSUED DATE

วันที่แจง้เปลีย่น

ลายเซน็ผูรั้บผดิชอบ : SIGNATURE OF RESPONSIBLE PERSON

JUDGEMENT (OK / NG)

ผูต้รวจรบั

ผูผ้ลติ ผูร้บัของ ผูต้รวจสอบ

:

:

:

:

1

2

3 4 5 6 7

8

9

10

11

12

13

161514 17
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การบนัทึกเอกสาร  Initial Production Parts (FR-QA-139) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 

ระบหุมายเลขควบคมุเอกสาร 
ระบวุนัท่ีจดัท า หรือออกเอกสาร 
ระบชุื่อผูผ้ลิต หรือฝ่ายที่แจง้เปล่ียนแปลง 
ระบชุื่อผูแ้จง้ 
ระบวุนัท่ีแจง้เปล่ียน หรือวนัท่ีมีผลในการเปล่ียนแปลง 
ระบจุ านวน 
ระบหุมายเลข Lot ที่ผลิต 
ระบหุมายเลขชิน้งาน 
ระบชุื่อของชิน้งาน 
ระบรุุน่ของชิน้งาน 
ระบหุมายเลขเอกสารอา้งองิในการเปล่ียนแปลง ECN NO. 
ระบรุายละเอียดในการเปล่ียนแปลง วาดภาพจดุที่มีการเปล่ียนแปลง 
วงกลมเลือกหวัขอ้เหตผุลการเปล่ียนแปลง 
ลงนามผูร้บัผิดชอบฝ่ายประกนัคณุภาพของ Supplier 
ลงนามผูร้บัชิน้งาน (TMC) 
ลงนามผูต้รวจสอบฝ่ายคณุภาพ (TMC) 
ระบผุลการตรวจสอบการตรวจรบัว่า “OK” หรือ “NG” โดยผูต้รวจสอบฝ่ายคณุภาพของ TMC 
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 16.18  เอกสารอา้งองิที่ 18  Process Change Request Approval (FR-QA-108)

 
Page 1/2 

1  เปล่ียนแบบ       :     Design Change 7  เปล่ียนเคร่ืองมือ :      Jig / Tool Change

2  ผูผ้ลิตใหม่ :     New Supplier 8  เปล่ียนแม่พิมพ์ :     Die / Mold Change

3  เปล่ียนวตัถุดิบ :     Material Change 9  เปล่ียนวิธีการตรวจ :     Inspection Method Change

4  เปล่ียนกรรมวิธี :     Manufacturing Method Change 10  เปล่ียนวิธีการบรรจุ /  ขนส่ง :     Transportation Method /Type Of Packing Change

5  เปล่ียนขั้นตอน :     Manufacturing Process Order Change 11  อ่ืนๆ :     ETC..………………………………………………

6  เปล่ียนเคร่ืองจกัร :     Machine Change

กระบวนกำรเดิม / Process  Old กระบวนกำรใหม่ /Process  New

Lot No. 1 วนัท่ีผลิต : จ านวนท่ีผลิต :           จ  านวนงานเสีย:

Lot No. 2 วนัท่ีผลิต : จ านวนท่ีผลิต :           จ  านวนงานเสีย:

Lot No. 3 วนัท่ีผลิต : จ านวนท่ีผลิต :           จ  านวนงานเสีย:

Note :

อนุมติั แจง้ลูกคา้
ไมอ่นุมติั เน่ืองจาก : ไมต่อ้งแจง้ลูกคา้

อนุมติั เน่ืองจาก :
ไมอ่นุมติั เน่ืองจาก :

อนุมติั เน่ืองจาก :
ไมอ่นุมติั เน่ืองจาก :

เง่ือนไขอ่ืนๆ โปรดระบุ

ฝ่ายท่ีขออนุมติัเปล่ียนแปลง ฝ่ายรับประกนัคุณภาพ ฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง (ฉบบัส าเนา)
Remark : ในกรณีท่ีมีการเปล่ียนแบบ /เปล่ียนผูผ้ลิตใหม ่/เปล่ียนวสัดุ /เปล่ียนกรรมวิธีหรือวิธีการ / เปล่ียนขั้นตอน /เปล่ียนเคร่ืองจกัร /เปล่ียนอุปกรณ์เคร่ืองมือ / เปล่ียนแมพิ่มพ ์/เปล่ียนวิธีการตรวจสอบ / เปล่ียนวิธีการบรรจุ ขนส่ง /

เปล่ียนพนักงาน /มีการปรับปรุงคุณภาพ   แผนกท่ีมีการเปล่ียนแปลงให้ Div. Mgr. พิจารณาอนุมติั  และ กรณีท่ีมีการอนุมติัและปิดสรุปการเปล่ียนแปลง แผนก QA ให้ GM . พิจารณาอนุมติั 

  ISSUED DATE :  27 / Dec / 2013 FR-QA-108-03   

PAGE

วนัท่ี (Date)__________/__________/__________

หมายเลข (Control No.) : ____________________เอกสำรขออนุมัตเิปลี่ยนแปลงกระบวนกำร

( Process change request approval )
หมำยเลขอะไหล่ หน่วยงำน/ฝ่ำย ผู้รับผิดชอบ (Bloc) ผู้ทบทวน (Mgr.) ผู้อนุมตัิ  (GM.) ผู้อนุมตัิ ( Div. Mgr.)

Part No. Section (Incharge) (Checked By) (Approved By) (Approved By)

ช่ืออะไหล่

Part Name

รุ่น

Model ______/______/______ ______/______/______ ______/______/______ ______/______/______

รำยละเอยีดกำรเปลี่ยนแปลง / Details Change

แผนกำรด ำเนินกำร (Details) เร่ิม (Start) เสร็จ (Finish) ผู้รับผดิชอบ (Resp.)

Lot  Production  Control  

แผนก QA พจิำรณำอนุมตัิ (Quality For Confirmation)

ผู้รับผิดชอบ ผู้ทบทวน ผู้อนุมตัิ (Mgr.) ผู้อนุมตัิ ( GM.)

(Incharge QA) (Checked By) (Approved By) (Approved By)

______/______/______ ______/______/______ ______/______/______ ______/______/______

ผู้อนุมตัิ

QA พจิารณาอนุมตัิปิดสรุป/ Qulity Folow Up For Confimation

ผู้รับผิดชอบ ผู้ทบทวน ผู้อนุมตัิ (Mgr.) ผู้อนุมตัิ ( GM.)

(Incharge QA) (Checked By) (Approved By) (Approved By)

(Incharge) (Approved By)

______/______/______ ______/______/______

______/______/______ ______/______/______ ______/______/______ ______/______/______

ส าหรับลูกค้าพจิารณาอนุมตัิ

ผู้รับผิดชอบ

 

 

 

 

 

 
     

  

  

      16

17

1       
18

        
  

  

    

1
2
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Page 2/2 

 
การบนัทึกเอกสาร  Process Change Request Approval (FR-QA-108) 

หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 

ระบหุมายเลขควบคมุเอกสาร  
วนั / เดือน / ปี ท่ีจดัท าเอกสาร 
ระบหุมายเลขชิน้งาน 
ระบชุื่อชิน้งาน 
ระบรุุน่ชิน้งาน 
ระบหุน่วยงาน / ผูผ้ลิตชิน้งาน ที่ขออนมุตัิการเปล่ียแปลง 
ผูร้บัผิดชอบ / จดัท าเอกสาร 
ผูท้บทวนเอกสารโดยผูจ้ดัการท่ีเก่ียวขอ้ง 
ผูอ้นมุตัิล  าดบัท่ี 1  ผูจ้ดัการทั่วไป / ผูจ้ดัการโรงงานท่ีเก่ียวขอ้ง 
ผูอ้นมุตัิล  าดบัท่ี 2 ผูจ้ดัการแผนกที่ควบคมุ 
รายละเอียดการเปล่ียนแปลง 
ระบรุายละเอียดกระบวนการเดิมก่อนการเปล่ียนแปลง และกระบวนการใหม่ 
รายละเอียดแผนการด าเนินการปรบัปรุงแกไ้ข 

Control 

Item
Comment (Problem) Before After Judgement Comment

  ISSUED DATE :  27 / Dec / 2013 FR-QA-108-03   

Machine

Material

Man

Method

Check

                 

              (Before / After )               

Issue by Check by Approve By

      

         8

PAGE

2
2
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การบนัทึกเอกสาร  Process Change Request Approval (FR-QA-108) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 

วนั เดือน ปี ท่ีเริ่มท าการแกไ้ข 
วนั เดือน ปี ท่ีก าหนดการแกไ้ขเสรจ็ 
ระบชุื่อผูร้บัผิดชอบในการด าเนินงาน 
รายละเอียด Lot ผลิตที่ติดตามผล 
แผนกคณุภาพตรวจสอบเอกสาร (อนมุตัิ / ไม่อนมุตัิ , แจง้ / ไม่แจง้ลกูคา้) 
ผูร้บัผิดชอบพิจารณาผลเบือ้งตน้จากแผนกคณุภาพ 
ผูท้บทวนผลการพิจารณาของแผนกคณุภาพ 
ผูจ้ดัการหนว่ยงานคณุภาพอนมุตัิผลการพิจารณา 
ผูจ้ดัการทั่วไป / ผูจ้ดัการโรงงานอนมุตัิผลการพิจารณา  
ผลปิดสรุป (ผ่าน / ไม่ผ่าน) หลงัจากส่งชิน้งาน 3 Lot ครบตามแผนด าเนินงาน 
ผูร้บัผิดชอบผลปิดสรุปแผนกคณุภาพ 
ผูท้บทวนผลการพิจารณาผลปิดสรุปของแผนกคณุภาพ 
ผูจ้ดัการหนว่ยงานคณุภาพอนมุตัิผลปิดสรุป 
 ผูจ้ดัการทั่วไป / ผูจ้ดัการโรงงานอนมุตัิผลปิดสรุป 
ฝ่ายลกูคา้ตรวจสอบเอกสาร (อนมุตัิ / ไม่อนมุตัิ) กรณีที่ Supplier จดัท าเอกสาร TMC เป็นฝ่ายอนมุตั ิ
 และอาจระบรุายละเอียดอื่น ๆ เพิ่มเติมอา้งอิง 
ผูร้บัผิดชอบ 
 ผูอ้นมุตัิ 
ชื่อผูท้ี่เขา้ไปท าการตรวจสอบ 
ผูท้บทวนเอกสาร 
ผูอ้นมุตัิเอกสาร 
ระบรุายละเอียดของการเปล่ียนแปลงที่เกิดจาก 4M 
ระบลุกัษณะก่อนการแกไ้ข (WE.) 
หน่วยงานคณุภาพท าการตรวจสอบหลงัท าการแกไ้ขตามแผน 
ระบผุลการตรวจสอบ (OK=O , ไม่ OK=X) 
เหตผุลหรือรายละเอียดอื่นๆ เพิ่มเติม 

 
 
 
 
 
 
 
 



Supplier Quality Manual Thai Marujun Co., Ltd. 

   
 

 

 

SI-PU-002-02 Page 81 
 

 16.19  เอกสารอา้งอิงที่ 19  Part Return Sheet (FR-QA-005) 

 
 

การบนัทึกเอกสาร  Part Return Sheet (FR-QA-005) 
**เอกสารนีฝ่้าย TMC จะเป็นผู้จัดท าส่งให้กับ Supplier เม่ือพบปัญหาหลังจากการรับมอบ** 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 

เขียนชื่อบคุคล / ฝ่าย / แผนกของตน้สงักดัที่พบการเกิดปัญหา 
ระบหุมายเลขชิน้ส่วน 
ระบชุื่อชิน้ส่วน 
ระบรุุน่ชิน้ส่วน 
ระบ ุLot / วนัท่ีผลิตชิน้ส่วน (อา้งอิงจาก Tag Card ของ Supplier)  
วนั เดือน ปี ท่ีท าการตรวจสอบ 
ระบจุ านวนที่รบัเขา้ทัง้หมดของ Lot ที่พบปัญหา 
ระบจุ านวนชิน้งานท่ีตอ้งการส่งคนื 
วนั เดือน ปี ท่ีจดัท าเอกสาร / ส่งคืนชิน้ส่วน 
หมายเลขเอกสารอา้งองิ 
ลงชื่อเจา้หนา้ที่คณุภาพท่ีท าการตรวจสอบ 
ระบสุาเหตขุองปัญหาที่พบ  
รายละเอียดอื่นๆ เพิ่มเตมิที่ตอ้งการแจง้ให ้Supplier ด าเนินการ 
หวัหนา้งานส่วนคณุภาพของ TMC ลงนามเอกสาร 
หวัหนา้งานส่วนจดัซือ้ / คลงัสินคา้ ลงนามเอกสาร 
เจา้หนา้ที่ของ Supplier ที่รบัคืนชิน้ส่วนลงนามเอกสาร 
ล าดบัการส่งและจดัเก็บเอกสารตน้ฉบบัและส าเนาเอกสาร 

จ านวนที่รับเข้าทั้งหมด

PART NO.

PART NAME.

MODEL

LOT NO./วันที่ผลิต

วันที่ตรวจสอบ

เล่มที่..................

เลขที่..................

........../.........../...........

เอกสารอ้างอิง

วันที่ส่งคืน

ผู้ตรวจสอบ

ปัญหาที่พบ / สาเหตุที่ส่งช้ินส่วนคืน

MAKER

RECEIVE

PURCHASE

APPROVE

QA

APPROVE
หมายเหตุ / ส่ิงที่ร้องขอเพิ่มเติม

COPY 1

QA

COPY 2

PURCHASE

COPY3

MAKER

COPY 4

SECURITY

FR-QA-005-01

PART RETURN SHEET

เอกสารก ากบัช้ินงานส่งคืน
THAI MARUJUN CO.,LTD

จ านวนที่ส่งคืน

เอกสารส่งถึง 1
2
3
4
5
6

7 8

9

10

11

12

13 14 15 16

17
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 16.20  เอกสารอา้งอิงที่ 20  Job Order (FR-QA-171) 

 
 

การบนัทึกเอกสาร Job Order (FR-QA-171) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 

ระบ ุหมายเลขควบคมุเอกสาร Job Order ที่ก าหนดโดยแผนก QA 
ระบ ุผูล้งบนัทึกเอกสาร 
ระบ ุแผนกที่ลงบนัทึกเอกสาร 
ระบ ุวนัท่ี ท่ีลงบนัทึกเอกสาร 
ระบ ุหมายเลขชิน้ส่วน (Part No.) 
ระบ ุชื่อชิน้ส่วน (Part Name) 
ระบ ุรุน่ชิน้ส่วน / Type 
ระบ ุจ านวนชิน้งาน NG / คิดค่าใชจ้่าย 
ระบ ุส่วนงาน/แผนกที่รบัเอกสารไปด าเนินการคิดค่าใชจ้่าย 
ระบ ุชื่อบรษิัทผูร้บัจา้งช่วง (Supplier) ที่ทาง TMC ด าเนินการคิดค่าใชจ้่าย 
ระบ ุรายละเอียดของปัญหาที่เกิดขึน้ 
ระบ ุรูปภาพของปัญหา 
ระบ ุจ านวนชิน้งานท่ีคิดค่าใชจ้่าย / รายละเอียดที่คิดค่าใชจ้่าย 
ลงนามผูอ้นมุตัิเอกสารฝ่ายคณุภาพตามล าดบั 
ลงนามผูอ้นมุตัิเอกสารฝ่ายจดัซือ้ตามล าดบั 
ผูร้บัจา้งช่วง (Supplier) ลงนามอนมุตัิตามล าดบั เพื่อรบัทราบค่าใชจ้่าย 

   แผนก / ฝ่าย

   แผนก / ฝ่าย    วันที่ได้รับเอกสาร

  วันที่ออกเอกสาร

   PART  NO.    Supplier name :

   PART  NAME    Contact purson :

   MODEL    Information Date :

   QUANTITY SKETCH :

 

    รายละเอียดปัญหา  ( 1 )  :

หมายเหตุ

   Accept
   Un Accept

Remark :

 JOB  ORDER 
PAGE

   ผู้ส่ง  

   Information To

   

ฝ่ายออกเอกสาร ฝ่ายรับเอกสาร
JOB ORDER NO.    ผู้รับ  

ล าดับ รายละเอียดค่าใช้จ่าย  (2) จ านวน ราคา/ช้ิน ราคารวม

รวม

Quality Assurance Purchase Supplier 
Bloc Leader Manager General Manager Manager/General Manager Division Manager Checked By Approved By

…../…../…..

Route : TMC QA บันทึกรายละเอียดปัญหา (1) ---> TMC PURCHASE บันทึกรายละเอียดค่าใช้จ่าย (2) ---> เสนออนุมัต ิ---> SUPPLIER ---> TMC PURCHASE ---> TMC ACCOUNT

…../…../….. …../…../….. …../…../….. …../…../….. …../…../….. …../…../…..

1

1
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 16.21  เอกสารอา้งองิที่ 21  Trouble Report (FR-QA-004) 
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การบนัทึกเอกสาร Trouble Report (FR-QA-004) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
 
18 
 
19 
 
20 
 
21 
22 
23 
24 

ระบ ุหน่วยงานท่ีท าใหเ้กิดปัญหาชิน้งาน NG 
ระบ ุปัญหาที่ส่งผล (Quality หรือ Delivery) 
หมายเลขควบคมุเอกสาร TROUBLE REPORT ที่ก าหนดโดยหน่วยงาน QA 
ระบ ุหมายเลขชิน้ส่วน (Part No.) 
ระบ ุชื่อชิน้ส่วน (Part Name) 
ระบ ุรุน่ชิน้ส่วน / Type 
ระบ ุRank ของปัญหา 
ระบ ุจ านวนชิน้งานท่ีท าการผลิตใน Lot นัน้ๆ 
ระบ ุจ านวนชิน้งานท่ีผลิต NG 
ระบ ุDefect Percent ชิน้งาน NG {(จ านวนงาน NG ÷ จ านวนงานทัง้หมด) x 100} 
ระบ ุวนัท่ีออก TROUBLE 
ระบ ุวนัท่ีตอ้งตอบกลบั TROUBLE 
ภาพแสดงจดุที่เกิดปัญหา พรอ้มอธิบายรายละเอียดของปัญหา 
หน่วยงานท่ีออก TROUBLE REPORT ลงนามอนมุตัิตามล าดบั 
หน่วยงานท่ีท าใหเ้กิดปัญหา อธิบายสาเหตกุารเกิดของปัญหา 
หน่วยงานท่ีท าใหเ้กิดปัญหา อธิบายสาเหตกุารหลดุรอดของปัญหา 
หน่วยงานที่ท  าใหเ้กิดปัญหาอธิบายการแก้ไขปัญหาชั่วคราว / วันที่ท  าการแกไ้ข / วันที่แก้ไขเสร็จ / 
ผูร้บัผิดชอบ 
หน่วยงานท่ีท าใหเ้กิดปัญหาอธิบายการด าเนินการแกไ้ขสาเหตกุารเกิดปัญหา / วนัท่ีท าการแกไ้ข / วนัท่ี
ท าการแกไ้ขเสรจ็ / ผูร้บัผิดชอบ  
หน่วยงานที่ท  าใหเ้กิดปัญหาอธิบายการด าเนินการแกไ้ขสาเหตุการหลดุรอดของปัญหา / ระบุวนัที่ท  า
การแกไ้ข / วนัท่ีท าการแกไ้ขเสรจ็ / ผูร้บัผิดชอบ 
หน่วยงานที่ท  าใหเ้กิดปัญหาอธิบายการป้องกันการเกิดปัญหาซ า้ / ระบุวนัที่ท  าการแกไ้ข / วนัที่ท  าการ
แกไ้ข / วนัท่ีท าการแกไ้ขเสรจ็ / ผูร้บัผิดชอบ 
ระบ ุการขยายผลถึงส่วนท่ีคลา้ยคลงึกนั 
ระบ ุการด าเนินการติดตามความคืบหนา้ 
หน่วยงานท่ีท าใหเ้กิดปัญหาลงนามอนมุตัิตามล าดบั 
หน่วยงานท่ีออก TROUBLE REPORT ลงนามอนมุตัิตามล าดบั 

 
 
 
 
 
 



Supplier Quality Manual Thai Marujun Co., Ltd. 

   
 

 

 

SI-PU-002-02 Page 85 
 

 16.22  เอกสารอา้งอิงที่ 22  เอกสารขออนมุตัิใชช้ิน้ส่วนเป็นกรณีพิเศษ (FR-QA-010) 

 
 

การบนัทึกเอกสาร เอกสารขออนมุตัิใชช้ิน้ส่วนเป็นกรณีพิเศษ (FR-QA-010) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 

ระบปุระเภทการขอใช ้
ระบรุายละเอียดของชิน้งาน (หมายเลข / ชื่อ / รุน่ / Lot ผลิต / วนัท่ีผลิต และภาพประกอบ) 
Run No. เพื่อควบคมุเอกสาร  
ระบรุายละเอียดของปัญหาที่พบ 
ระบสุาเหตขุองการเกิดปัญหา 
ระบเุหตผุลในการขอใช ้/ จ านวนที่ขอใช ้และระยะเวลาที่ขอใช ้
อา้งอิงเอกสารที่เก่ียวขอ้งกบัลกัษณะของปัญหา 
ระบวุิธีการแกปั้ญหา และวิธีการป้องกนัการเกิดปัญหา 
ระบผุลของการเปล่ียนแปลงที่เกิดจากการแกไ้ข 
ลกูคา้ลงนามอนมุตัิการขอใช ้(กรณี Supplier จดัท าเอกสาร TMC จะเป็นผูอ้นมุตัิ) 
ช่องระบผุลการอนมุตัิการรอ้งขอใชช้ิน้ส่วน 
ลงนามผูจ้ดัท าเอกสาร (กรณี Supplier จดัท าเอกสารใหล้งนามในช่องนี)้ 

 
 
 

  ้ ข  Limit sample Approve

Part out of spec. Temporary use

 ื    ๆ _____________________________ Reject

Part no. :

Part Name :

Model :

Lot no. :

Date :

 ู ภ พ

เหตุผลในการขอใชช้ิน้สว่น , จ านวนทีข่อใช ้, ระยะเวลาการขอใช ้ (Reason for request , quantity , time for request) เอกสารอา้งองิ (Refer document)

แนวทางการแกไ้ข และ มาตรการป้องกนัปัญหา (Problem countermeasure / Preventive action)

รายละเอยีดของชิน้สว่นทีพ่บปัญหา รายละเอยีดของปัญหาทีพ่บ (Details of problem) สาเหตุของการเกดิปัญหา (Cause of problem)

Run No.

____________________

ขอ้มลูหลงัการแกไ้ขปัญหา  (Data after probem solving)

FR-QA-010-05  ISSUED DATE : 25 / Sep / 2012

______________________________________________

ประเภทการขอใช ้(Type of request) Customer Judgement

เอกสารขออนมุตัใิชช้ิน้สว่นเป็นกรณีพเิศษ

Bloc Leader ManagerGroup Leader

___/___/___

General 

Manager

___/___/___ ___/___/___

Thai Marujun Co.,Ltd. For Customer

Bloc Leader Manager
General 

Manager

___/___/___

Bloc Leader Manager
General 

Manager

___/___/___ ___/___/___ ___/___/___

1

2

3

4 5

6 7

8 9

101112
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 16.23  เอกสารอา้งองิที ่23  Supplier Monthly Evaluation (FR-QA-173) 

 
 

SUPPLIER DESCRIPTIONS
1. Total score ( 12 Months Evaluation )

: :

: :

3. แนวโน้มข้อบกพร่องด้านคุณภาพ

Q1 Q2 Q3 Q4

COMMENT :

MANAGER

GENERAL MGR.

…...…./…..…../………

TMC SUPPLIER

5.  Data Supplier  :  การจัดส่งข้อมูลคุณภาพประจ าเดือน ( Symbol  O =ส่งตรงเวลา  ,   =  ส่งล่าช่า )

จ านวนรายการ Part ( Item ) จ านวนทีส่่งจริง ( Item) จ านวนทีส่่งล่าช้า ( Item) ผลการติดตาม ติดสิน

4.  TROUBLE REPORT  ANSWER  :  การตอบกลบัปัญหาคุณภาพ  ( Symbol  O = ปิดสรุปตามก าหนด.  ,   =  ยงัไม่สามารถปิดสรุปได้  )

No. Date Part No. Part Name Detail Trouble Report ก าหนดปิดสรุป วันทีปิ่ดสรุปจริง ติดสิน

BEST Qulity Level

BEST
หากอนัดบัคุณภาพรายไตรมาสอยูท่ี่ MIDDLE สองคร้ังติดต่อกนั Supplier จะตอ้งส่ง "รายงานการปรับปรุง"

BEST
หากคะแนนเหลือ 40 คะแนนหรือนอ้ยกว่า (อนัดบั WORST) ผูผ้ลิตจะกลายเป็นผูผ้ลิตควบคุมคุณภาพในปีหนา้

ผลประเมิน อนัดบัคุณภาพรายไตรมาส BEST BEST BEST

คะแนนเฉลีย 100
คะแนนคงเหลือในแต่ละ 

Quarter  25 25 25 25
0 0 0 0 0 0

0

จ านวนคะแนนท่ีหกั 0 0 0 0 0 0 100

10 11เดือน  --> 1 2 3 4 5
0 0 0

ผลประเมินปี 2023
Detail  Result

2024
EVALUATION

 ( คะแนน 100)ผลประเมิน
ประจ าปี

Quarter (ไตรมาศ) Quarter  1 (ไตรมาส) Quarter  2   (ไตรมาส) Quarter  3  (ไตรมาส) Quarter  3  (ไตรมาส)

12
จ านวนขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพ 0 0 0 0 0 0 0 0

6 7 8 9

4.5
เกณฑ์การประเมนิไตรมาส (Quarter) เกณฑ์การประเมนิรวมทั้งปีD 16 6 4

D 1 1 Pce. C 16.5 6.5
7 5 0 ~10 WORST 0 ~ 40 WORST

41 ~ 85 MIDDLE
C 3 Other A  & B C 1.5 > 2 ~ 9  Pcs. B 17

A 20 10 8 11 ~ 21 MIDDLEB 5 Other A function & construction & 

Marketabilit
B 2 > 10 ~ 99 Pcs.

Gr
ad

e

A 15 Not Controllable run,turn,brake 

resulting in fire
A 5 > 100 Pcs. Detail C 22~ 25

Rank คะแนน Meaning Grade คะแนน Number of Defect

2. Qulity Level  :  ระดบัคุณภาพช้ินส่วน  
Rank Grade Score  ( Rank + Grade) Total  Score  Quarter Total Score   รวมทั้งปี

BEST 86 ~ 100 BEST
RANK คะแนน EVALUATION คะแนน EVALUATION

A B

15-Feb-24

CONTACT PERSON Quality Assurance Department FOR MONTH FEB' 2024 BEST

SUPPLIER  MONTHLY  EVALUATION
TMC. (Jan'24 -Dec'24)

EVALUATION
Parts Quality Target

Total  Score  = 100

100SUPPLIER  NAME AABB ISSUED DATE

Manager QA/QC

MANAGER DIVSION  GENERAL MANAGERBLOC LEADERISSUED BY

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0

0.5

1

1.5

2

2.5

3

3.5

4

4.5

5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1

23 4

5 6

7
8 9

10

11

12

13

14

15

16

17

18
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การบนัทกึเอกสาร Supplier Monthly Evaluation (FR-QA-173) 
หมายเลข รายละเอยีดในการบนัทกึ 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
 

18 

เป้าหมายประจ าปีทีก่ าหนดให ้Supplier 
ผลประเมินประจ าเดอืน 
ชือ่ Supplier 
วนัเดอืนปีทอีอกใบประเมิน 
ฝ่ายทีท่  าการประเมิน 
เดอืนทีป่ระเมิน 
เงือ่นไขการประเมินของฝ่ายคณุภาพ 
เงือ่นไขการประเมินระดบัคณุภาพเป็นไตรมาส 
เงือ่นไขการประเมินระดบัคณุภาพเป็นรวมรายปี 
แนวโนม้ขอ้บกพร่องดา้นคณุภาพ 
ผลการประเมินระดบัคณุภาพของปีก่อนหนา้ 
ผลการประเมินระดบัคณุภาพเป็นไตรมาส 
ผลการประเมินระดบัคณุภาพสะสมเป็นรวมรายปี 
สรุปจ านวน  Trouble Report และวนัตอบกลบัมาตรการโตต้อบ 
สรุปผลประมินการใหค้วามร่วมมือในการส่ง Data ประจ าเดอืน 
การแสดงขอ้เสนอแนะในดา้นคณุภาพตามล าดบั ( Manager , General Manager ) 
เซ็นอนุมัติตามล าดับ  ( Group Leader , Bloc  Leader , Manager , General Manager ) ก าหนด
มาตรการพฒันา Supplier 
TOP Quality  Supplier รบัทราบผลประเมินและด าเนนิการก าหนดมาตรการโตต้อบ 
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 16.24  เอกสารอา้งอิงที่ 24  TMC Supplier Evaluation (FR-PU-033) 

 
 

President./Managing Director cc: 

ล าดบั

1 เวลาในการส่งมอบ   มากกวา่  91 % ขึน้ไป  = 30    คะแนน

ON TIME DELIVERY   ตัง้แต่  81 - 90 %  = 25    คะแนน

( คะแนนเตม็ 30 คะแนน)   ตัง้แต่  51 - 80 %  = 20    คะแนน

  ตัง้แต่  41 - 50 %  = 15 คะแนน

  น้อยกวา่ 40 %  = 0 คะแนน

2 ปรมิาณในการส่งมอบตามค าสัง่ซือ้   มากกวา่  91 % ขึน้ไป  = 30    คะแนน

ACCURACY  OF  DELIVERY  CRITERIA   ตัง้แต่  81 - 90 %  = 25    คะแนน

BACK ORDER   ตัง้แต่  51 - 80 %  = 20    คะแนน

( คะแนนเตม็ 30 คะแนน)   ตัง้แต่  41 - 50 %  = 15 คะแนน

  น้อยกวา่ 40 %  = 0 คะแนน

3 การบรรจุในการส่งมอบ   มากกวา่  91 % ขึ้นไป  = 10    คะแนน

STANDARD PACKING   ตัง้แต่  50 - 90 %  = 5      คะแนน

( คะแนนเตม็ 10 คะแนน)   น้อยกวา่ 50 %  = -  คะแนน

4 ความพรอ้มของขอ้มลู / ความถกูตอ้งของเอกสาร   มากกวา่  91 % ขึน้ไป  = 10    คะแนน

DOCUMENT ACCURACY   ตัง้แต่  50 - 90 %  = 5     คะแนน

( คะแนนเตม็ 10 คะแนน)   น้อยกวา่ 50 %  = -   คะแนน

5 ความรว่มมอื ในการปฏบิตัติามกฏระเบยีบดา้น   มากกวา่  91 % ขึน้ไป  = 10    คะแนน

สิ่งแวดลอ้มและความปลอดภยัในการท างาน   ตัง้แต่  50 - 90 %  = 5     คะแนน

Cooperation Environmental and Safety in Delivery   น้อยกวา่ 50 %  = -   คะแนน

( คะแนนเตม็ 10 คะแนน)

6 มขีอ้รอ้งเรยีนจากลกูคา้  เนือ่งจากไดร้บัผลกระทบ ไมเ่คยไดร้บั Troubel Report  = 10    คะแนน

จากปัญหาในการส่งมอบของ Supplier ไดร้บั Troubel Report ครัง้เดยีว  = 5      คะแนน

(Special Status customer notifications telated to delivery issued) ไดร้บั Troubel Report มากกวา่ 1 ครัง้  = -  คะแนน

( คะแนนเต็ม 10 คะแนน)

ระดบัคะแนนท่ีประเมินได้

SCORE 95-100 จดัเป็น Supplier ระดบัA  = BEST (ยอดเยีย่ม)

SCORE 85-94 จดัเป็น Supplier ระดบัB  = GOOD (ด)ี

SCORE 75-84 จดัเป็น Supplier ระดบัC  = MEDIUM (ปานกลาง) JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC AVERAGE

SCORE ต ่ากว่า 74 จดัเป็น Supplier ระดบัD  = POOR (ควรปรบัปรุง)

0 #### #### #### #### #### #### #### #### #### #### ####

TMC COMMENT
COMMENT :

Bloc Leader / Manager

COMMENT :
Division Manager

หมายเหต ุSupplier  กรณุาตรวจสอบความถกูตอ้ง และลงชือ่รบัทราบ Confirm Fax กลบัให ้TMC ภายใน 7 วนั หากไมท่ าการ Confirm Fax

DATE: กลบั TMC ถอืว่ายอมรบัผลการประเมนิในครัง้นี้ ตดิต่อฝ่ายจดัซือ้  Fax: (036) 374-270  Tel : (036) 374-261-65 ต่อ208,211,212,213 DATE: DATE: DATE: DATE:

ISSUED  DATE : 15 / Jan / 2019 FR-PU-033-04

SUPPLIER THAI MARUJUN CO., LTD
MANAGEMENT PREPARE BY CHECKED BY REVIEWED BY APPROVED BY

GRADE
0 YEAR _________

MONTH GRADE

SCORE

AVERAGE

TOTAL SCORE (1 + 2 + 3 + 4 + 5)  คะแนนเตม็ทัง้หมด  100 คะแนน รวมคะแนนได้

   ATTEN : Fax :

หวัขอ้และเกณฑใ์นการประเมนิ เกณฑใ์นการให้คะแนน เกณฑท์ี่ได ้(%) คดิเป็นคะแนน
EVALUATION OF THE PAST ON YEAR 2018

รายงานประเมินประสิทธิภาพการส่งมอบ SUPPLIER

TMC SUPPLIER  EVALUATION
Month : _________THAI MARUJUN CO., LTD
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N & SAFETY

SPECIAL
STATUS
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การบนัทึกเอกสาร TMC Supplier Evaluation (FR-PU-033) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

ระบเุดือนที่ท  าการประเมินผลการส่งมอบในปีนัน้ๆ 
ชื่อผูผ้ลิต / ผูส่้งมอบชิน้ส่วนหลกั ที่ท  าการประเมิน 
เปอรเ์ซ็นตผ์ลการส่งมอบที่ประเมินไดแ้ต่ละหวัขอ้ (ขอ้มลูจากรายงานการส่งมอบประจ าวนั) 
คะแนนท่ีไดต้ามเกณฑท์ี่ก าหนดของเปอรเ์ซ็นตผ์ลการส่งมอบที่ท าการประเมิน 
กราฟแท่งแสดงคะแนนผลประเมินในทกุๆ เดือนต่อเนื่อง 
ผลรวมคะแนนท่ีไดท้กุหวัขอ้ 
เกรดแสดงระดบัผลประเมินที่ไดร้บั แบ่งเป็น 4 ระดบั A/B/C/D 
คะแนนท่ีไดร้บัในแต่ละเดือนท่ีผ่านมาและคะแนนเฉล่ียสะสมในรอบปีที่ท  าการประเมิน 
คะแนนเฉล่ียสทุธิ ของการประเมินในรอบปีที่ท  าการประเมิน 
เกรดที่ไดร้บัจากผลคะแนนเฉล่ียในเดือนปัจจบุนั 
กราฟเสน้แสดงผลเวลาในการส่งมอบในแต่ละรอบตามเวลาที่ก าหนด 
กราฟวงกลมแสดงการเฝา้ระวงัเครื่องค่าใชจ้่ายพิเศษเพิ่มในการส่งมอบ 
กราฟเรดาห ์(ใยแมงมมุ) แสดงภาพรวมของผลคะแนนท่ีไดร้บัทกุๆ หวัขอ้ 
กราฟแท่ง แสดงผลรวมของการท างานล่วงเวลาในการรบัชิน้งานนอกเหนือเวลารบัชิน้งานปกติ 
ขอ้เสนอแนะจากฝ่ายบรหิารของ TMC เพื่อแจง้ใหท้าง Supplier รบัทราบ 
ลงนามเจา้หนา้ที่จดัซือ้ TMC ผูท้  าการประเมินผล 
ลงนามหวัหนา้งานฝ่ายจดัซือ้ TMC ผูต้รวจสอบผลการประเมิน 
ลงนามผูจ้ดัการฝ่ายจดัซือ้ TMC ผูต้รวจทานผลการประเมิน 
ลงนามผูจ้ดัการแผนกจดัซือ้ TMC อนมุตัิผลการประเมิน 
ผูบ้รหิารฝ่าย Supplier ลงนามรบัทราบผลประเมิน 
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 16.25  เอกสารอา้งอิงที่ 25  แบบประเมินผูส่้งมอบ หรือผูใ้หบ้รกิารจากภายนอก (FR-PU-058) 

 

JAN FEB MAR APR MAY JUN  JUL AUG SEP OCT NOV DEC

100 90 90 95 80 90 100 100 100 90 80 95

100 95 93 94 91 91 92 93 94 94 92 93

ม       80 % ขึ ้ไ = ค    

ค  ม  ม  ถใ       ม  /ใ  ้  ิ     ้    71 - 79% = ค    

Delivery & Service Capacity    ้    51 - 70 % = ค    

  ้      50% = ค    

ม       90 % ขึ ้ไ = ค    

   ้    71 - 89% = ค    

   ้    51 - 70 % = ค    

  ้      50% = ค    

  ณ ไม ม   ญ     ้    = 100% = ค    

     ไ้ข  ญ   มื  ได ้     ้ Feedback for problem ม   ญ    ้     50% ข        ม  = ค    

ม   ญ     ้ม       50% ข        ม  = ค    

    ดิ                      ใ       ม  ม       80 % ขึ ้ไ = ค    

Coordination & Document    ้    71 - 79% = ค    

( ดิ                 ม  ถ ู  ้         ้ )    ้    51 - 70 % = ค    

  ้      50% = ค    

ม       80 % ขึ ้ไ = ค    

ไม      ญ   ิ    ด  ้ม    ไม ม ข ้  ้      ท    ดิ     ิค ้    ้    71 - 79% = ค    

Environmental problem    ้    51 - 70 % = ค    

  ้      50% = ค    

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

⚫ ⚫ ⚫ ⚫ ⚫ ⚫ ⚫

D Delivery & Service Capacity ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ X

Q Quality Produciton / Service ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ X

C Feedback for problem
C Coordination & Document X ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓

E Environmental problem

 ธิ        ม ิ     ด  ค    ท      ม ิได ้

   ข ้ท   1, 2, 4 ใ ท้   ค ื    ม   ✓   Score 90-100   ด  ็  Outsource    ด  A = BEST (  ด     ม)

  ณ ท  ผ    ด     ิ    OK        ข ้ท   3, 5   Score 80-89   ด  ็  Outsource    ด  B = GOOD (ด )

  ณ พ   ญ  ใ ท้   ค ื    ม   ×   Score 70-79   ด  ็  Outsource    ด  C = MEDIUM (       )

  Score          69   ด  ็  Outsource    ด  D = POOR (ค         ุ)

TMC COMMENT / ข ้       

(By Division Mgr. / President)

Date : Date : Date : Date :

แบบประเมนิผูส้ง่มอบหรอืผูใ้หบ้รกิารจากภายนอก

     Supplier           Outsource  Evaluation 
Month :                                                   Year :

Thai Marujun Co.,Ltd.

Supplier Group :

Supplier Name :

EVALUATON OF THE PAST ON YEAR ……

YEAR __________

MONTH AVERAGE GRADE

SCORE

92.5
AVERAGE

   ด     ข ้ใ        ม ิ   ณฑใ์    ใ ค้    คดิ  ็  % ค    ท  ได ้

1

30

86% 30
20

10

0

2

30

100% 30คณุภ พข  ผ  ิภ ณฑ/์   ิ   Quality Production/Service
20

10

0

3

20

100% 2010

0

4

10

100% 10
5

2.5

0

5

10

100% 10
5

2.5

0

ค      ม / Total Point 100

DETAILED RECORDS OF DAILY SUPPLIER DELIVERIES

TOTAL RESULT (%)

TIME DELIVERY ON MONTH 7
6 86%
7 100%

DIVISION  MGR. MANAGEMENT

0 100%
7 100%
0 100%

Date:

ISSUED : 15 / Jan / 2019 FR-PU-058-02

A
Grade

Thai Marujun Co.,Ltd. Supplier / Outsource

Jointly By Purchase By MGR./GM
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JAN FEB MAR APR MAY JUN  JUL AUG SEP OCT NOV DEC
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การบนัทึกเอกสาร แบบประเมินผูส่้งมอบ หรือผูใ้หบ้รกิารจากภายนอก (FR-PU-058) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 

เลือกประเภทของผูส่้งมอบที่ท  าการประเมินว่าเป็นกลุ่ม Supplier หรือ Outsource 
ระบเุดือนที่ท  าการประเมินผล 
ระบปีุที่ท  าการประเมินขอ้มลู 
ระบปุระเภทของ Supplier เช่น Materail หรือเครื่องมือวดั เป็นตน้ 
ระบชุื่อของ Supplier หรือ Outsource ที่ท  าการประเมิน 
ลงขอ้มลูส่งมอบประจ าวนั 
เปอรเ์ซ็นตท์ี่ค  านวณจากขอ้มลูการส่งมอบต่อก าหนดครัง้ในการส่งมอบในเดือนนัน้ ๆ 
คะแนนท่ีใหโ้ดยใหต้ามเกณฑท์ี่ก าหนดในการใหค้ะแนน 
คะแนนรวมที่ได ้
เกรดที่ได ้
กราฟแท่งแสดงผลประเมินต่อเนื่องในปีที่ประเมิน 
กราฟใยแมงมมุแสดงเปอรเ์ซ็นตท์ี่ไดใ้นแต่ละหวัขอ้ 
ลงนามชื่อผูร้ว่มประเมินเช่น เจา้หนา้ที่แผนกขาย / แผนกคณุภาพ / แผนกสี เป็นตน้ 
ลงนามเจา้หนา้ที่จดัซือ้ที่ท  าการประเมิน 
ลงนาม Mgr. หรือ GM. แผนกจดัซือ้ผูท้  าการตรวจสอบผลประเมิน 
ลงนาม Division Mgr. แผนกจดัซือ้ผูอ้นมุตัิผลการประเมิน 
ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมจาก Division Mgr. เพื่อแจง้ให ้Supplier / Outsource รบัทราบ 
ลงนามรบัผลการประเมินจากฝ่ายบรหิารของ Supplier / Outsource 
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 16.26  เอกสารอา้งอิงที่ 26  Corrective Action Request (FR-QMS-012) 

 

QMS EGS

EMS OH & SMS

OTHER : …...………

ISSUED  DATE (วันที่ออก)

RETURN DATE (ก าหนดการตอบกลบั)

RANK OF NC (ระดับของ NC )         MAJOR          MINOR

PLEASE  COMPLETE  CORRECTIVE  ACTION  IN  SECTION   3  -  5  (กรุณาระบุรายละเอียดการแก้ไขในส่วนที่  3  -  5  ให้สมบูรณ์)                    YES

                    NO    

RESPONSIBLE (ผู้รับผิดชอบ)

RESPONSIBLE (ผู้รับผิดชอบ)

MGR. ( ผู้จัดการ)

GM. (ผู้จัดการทั่วไป)

              ACCEPT                                 NOT ACCEPT    

AUDITOR / ISSUER

LEAD AUDITOR/MGR

MR 

CLOSE DATE ……./……./……..

NO YES     RE-ISSUED CAR NO.ISSUED  NEW  CAR  ? 

ISSUE  DATE  :   01 / Sep / 2012 FR - QMS - 012 - 00

VERIFY  BY AREA MANAGEMENT

INCHANGE (ผู้รับผิดชอบ)

6
FOLLOW UP AND VERIFY CORRECTIVE  /  PREVENTIVE ACTION (ผลการติดตามและทวนสอบ การแก้ไข/ป้องกนั) RESULT OF VERIFICATION

5
PREVENTIVE  ACTION  ( มาตรการ การป้องกนัที่สาเหตุ ) TARGET ( ก าหนดการ)

3
INVESTIGATION/ ROOT CAUSE   (การสืบสวนวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา)

4
CORRECTIVE  ACTION  ( มาตรการ การแก้ไขและปรับปรุง) TARGET ( ก าหนดการ)

2
CAUSE OF NON CONFORMANCE (รายละเอียดสาเหตุความไม่เป็นไปตามข้อก าหนด)  PICTURE / SKETCH( รูปภาพ , รูปเสกต็ช์) (ถ้าม)ี

ข้อก าหนด/REQUIRMENTS

เอกสารที่เกี่ยวข้อง/DOCUMENTS

DOCUMENTED  EVIDENCE  FOR  CORRECTIVE   ACTION   REQUIRED ?  (ต้องการหลักฐานแสดงผลการด าเนินการแก้ไข)

PROCESS AUDIT :……………….…….. LEAD AUDITOR

OTHER : ……………………....………… MR

INTERNAL  AUDIT :  ……..…………… AREA MANAGER  (ผู้รับผิดชอบ)

MANAGEMENT  REVIEW :…...……… AUDITOR

CAR  NO.

1
SOURCE OF CAR CAR RESPONSIBLE 

EXTERNAL AUDIT : ………...………… RECEIVE AREA (หน่วยงานที่ตรวจ)

CORRECTIVE  ACTION  REQUEST  ( CAR )
ใบแจ้งให้ด าเนินการแก้ไข
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การบนัทึกเอกสาร Corrective Action Request (FR-QMS-012) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 
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ระบ ุหมายเลขเอกสารในควบคมุการออกเอกสาร 
ระบ ุแหล่งหรือกิจกรรมที่ออกเอกสาร และครัง้ที่ / ปี พ.ศ. ท่ีท ากิจกรรม 
ระบ ุชื่อหน่วยงานท่ีออกเอกสาร 
ระบ ุชื่อผูร้บัผิดชอบในหน่วยงานท่ีออกเอกสารในกิจกรรมนัน้ๆ 
ระบ ุชื่อ Auditor ที่แจง้ใหด้  าเนินการ การแกไ้ขป้องกนัในกิจกรรมนัน้ๆ 
ระบชุื่อ Lead Auditor ที่แจง้ใหด้  าเนินการ การแกไ้ขป้องกนัในกิจกรรมนัน้ๆ 
ระบชุื่อ MR ที่รบัผิดชอบในการด าเนินการ การแกไ้ขป้องกนั หรือกิจกรรมนัน้ๆ 
ระบชุื่อตวัย่อมาตรฐานระบบคณุภาพท่ีใชเ้อกสาร (ท าเครื่องหมาย  ✓ ในช่องของระบบท่ีด าเนินการ) 
ระบ ุวนั เดือน ปี ท่ีออกเอกสาร 
ระบ ุวนั เดือน ปี ท่ีก าหนดใหต้อบกลบัการด าเนินการ การแกไ้ขป้องกนั 
ระบ ุระดบัขอ้บกพรอ่งของปัญหา (Rank of NC) 
11.1  ในกรณีพบขอ้บกพรอ่งที่ขอ้ก าหนดระบไุวใ้หม้ีมาตรฐานและน าไปปฏิบตัิแต่ไม่มีการด าเนินการ 
          ใหท้ าเครื่องหมาย ✓ Major 
11.2  ในกรณีพบขอ้บกพรอ่งที่ขอ้ก าหนดระบไุวใ้หม้ีมาตรฐาน และน าปฏิบตัิ ซึ่งอาจถกูเขียนเป็น 
          มาตรฐานไวแ้ต่ไม่มีการน าไปปฏิบตัิ หรือ อาจมีการปฏิบตัิแต่ไม่มีระบไุวเ้ป็นมาตรฐานใหท้ า 
          เครื่องหมาย ✓  Minor 
ระบ ุรายละเอียดสาเหตคุวามไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด 
ระบ ุขอ้ก าหนด และเอกสารที่เก่ียวขอ้ง 
ระบ ุรูปภาพ หรือรายละเอียดของขอ้บกพรอ่งที่ตอ้งด าเนินการแกไ้ข 
ระบ ุความตอ้งการเอกสารแนบซึ่งเป็นหลกัฐานแสดงการป้องกนั 
ระบ ุการสืบสวนวิเคราะหห์าสาเหตขุองปัญหา 
ระบ ุมาตรฐาน การแกไ้ขและปรบัปรุง 
ระบ ุก าหนดการในการจดัท ามาตรการ การแกไ้ขและปรบัปรุงแลว้เสรจ็ 
ระบ ุผูร้บัผิดชอบในการจดัท ามาตรการ การแกไ้ขและปรบัปรุง 
ระบ ุมาตรการ การป้องกนัท่ีสาเหตุ 
ระบ ุก าหนดการในการจดัท าการป้องกนัท่ีสาเหตแุลว้เสรจ็ 
ระบ ุผูร้บัผิดชอบในการจดัท าการป้องกนัท่ีสาเหตุ 
ระบ ุลายเซ็นตห์รือลายมือชื่อของผูร้บัผิดชอบ 
ระบ ุลายเซ็นตห์รือลายมือชื่อของผูจ้ดัการ 
ระบ ุลายเซ็นตห์รือลายมือชื่อของผูจ้ดัการทั่วไป 
ระบ ุผลการติดตามและทวนสอบ การแกไ้ขป้องกนั 
ระบ ุถา้ยอมรบัการแกไ้ขใหท้ าเครื่องหมาย ✓ ที่ Accept 
ระบ ุถา้ไม่ยอมรบัการแกไ้ขใหท้ าเครื่องหมาย ✓ ที่ Not Accept 
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การบนัทึกเอกสาร Corrective Action Request (FR-QMS-012) 
หมายเลข รายละเอียดในการบนัทึก 
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ระบ ุแสดงความตอ้งการท่ีจะออกใบแจง้ด าเนินการป้องกนัใหใ้หม่ ใหท้ าเครื่องหมาย ✓ ที่ Yes 
ระบ ุแสดงความตอ้งการท่ีจะไม่ออกใบแจง้ด าเนินการป้องกนัใหใ้หม่ ใหท้ าเครื่องหมาย ✓ ที่ No 
ระบ ุหมายเลขใบแจง้ใหด้  าเนินการป้องกนั ฉบบัใหม่ (กรณีที่ออกแทนฉบบัเก่า) 
ระบ ุลายเซ็นต ์หรือลายมือชื่อ Auditor 
ระบ ุลายเซ็นต ์หรือลายมือชื่อ Lead Auditor 
ระบ ุลายเซ็นต ์หรือลายมือชื่อ MR 
ระบ ุวนั เดือน ปี ท่ีท าการปิดใบแจง้ใหด้  าเนินการป้องกนัแกไ้ข 

 
  


