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    IATF 16949IATF 16949IATF 16949IATF 16949::::2016 A2016 A2016 A2016 Automotive utomotive utomotive utomotive ccccore ore ore ore ttttools ools ools ools ttttechniqueechniqueechniqueechnique    ((((3333    DayDayDayDay))))    
((((APQPAPQPAPQPAPQP    &&&&    CCCControl Planontrol Planontrol Planontrol Plan, PPAP, , PPAP, , PPAP, , PPAP, FMEAFMEAFMEAFMEA    AIAG&VDAAIAG&VDAAIAG&VDAAIAG&VDA, , , , MSA, SPCMSA, SPCMSA, SPCMSA, SPC    &&&&    Process CapabilityProcess CapabilityProcess CapabilityProcess Capability))))    

วัตถุประสงคของหลักสูตรวัตถุประสงคของหลักสูตรวัตถุประสงคของหลักสูตรวัตถุประสงคของหลักสูตร    ::::    
        หลักสูตรนี้ มีวัตถุประสงคเพ่ือให Cross Function Team และหนวยงานท่ีเก่ียวของกับ Automotive Core Tools 
(APQP and Control Plan, PPAP,,,,    FMEAFMEAFMEAFMEA    AIAG&VDA (New version)AIAG&VDA (New version)AIAG&VDA (New version)AIAG&VDA (New version),,,, SPC & Process Capability, MSA) มีความรู ความเขาใจ และ
สามารถนําไปปฏิบัติในกระบวนการทํางานจริงไดอยางถูกตอง รวมท้ังนําผลท่ีไดไปปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการและผลิตภัณฑไดอยาง
ตอเน่ือง และมีประสิทธิผล 
      หลักสูตรน้ียังชวยลดความสับสนแกผูปฎิบัติในการเลือกใช Tools  และเกณฑการประเมิน (Criteria) ตางๆ ใหเหมาะกับลักษณะ 
ของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตขององคกร โดยการเชื่อมโยงความสัมพันธผาน “Core Tools Process Map” ตั้งแตชวงการเตรียม
ผลิตภัณฑใหม (New Model)  ชวงอนุมัติการผลิต (Part Approved)  ชวงผลิตจริง (Mass Production)  และ 
กรณีมีการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม (Product Change/ Process Change)  
      แนวทางการฝกอบรมเนนเนนเนนเนนความเขาใจดานทฤษฎีความเขาใจดานทฤษฎีความเขาใจดานทฤษฎีความเขาใจดานทฤษฎี, , , , เทคนิคการตีความและประเมินผลเทคนิคการตีความและประเมินผลเทคนิคการตีความและประเมินผลเทคนิคการตีความและประเมินผล    สลับกับกิจกรรมกลุมสลับกับกิจกรรมกลุมสลับกับกิจกรรมกลุมสลับกับกิจกรรมกลุมเชิงปฏิบตัิการเชิงปฏิบตัิการเชิงปฏิบตัิการเชิงปฏิบตัิการ ((((WorkshopWorkshopWorkshopWorkshop)))) 
ครบท้ัง 5 Tools โดยอางอิง New Model ขององคกร (กรณีไดรับอนุญาต) ซึ่งจะชวยใหผูเขาอบรมเขาใจและปฏิบัติไดถูกตองย่ิงข้ึน  และ
หลักสูตรนี้ไดจัดเตรียมตัวอยางการคํานวณและแบบฟอรมตางๆ มากกวา 60 แบบฟอรม เพ่ือใชประกอบในการฝกอบรมและนําไปใชจริงใน
การปฏิบัติงานได  
คุณสมบัติของผูเขารบัการอบรมคุณสมบัติของผูเขารบัการอบรมคุณสมบัติของผูเขารบัการอบรมคุณสมบัติของผูเขารบัการอบรม :  
 Cross Function Team (New Project Team), QC, Production, Calibration, QMR, Internal Auditors 
 รูปแบบการอบรมสมัมนา รูปแบบการอบรมสมัมนา รูปแบบการอบรมสมัมนา รูปแบบการอบรมสมัมนา : : : :                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                        
อธิบาย ยกตัวอยางประกอบ สลับกิจกรรมกลุมเชิงปฏิบัติการ (Workshop) เพ่ือใหผูเขาอบรมสามารถเรียนรูและเขาใจเน้ือหา          เพ่ือ
นําไปปรับใชกับงานจริงไดอยางถูกตองและมีประสิทธิผล 
 
หัวขออบรมสัมมนา หัวขออบรมสัมมนา หัวขออบรมสัมมนา หัวขออบรมสัมมนา ::::    

 

วันที่ วันที่ วันที่ วันที่ 1111    
 Automotive Core Tools คืออะไร และมีความสําคัญตออุตสาหกรรมยานยนตอยางไร  
 แผนผังความเช่ืองโยง (Core Tools Process Map) และความสอดคลองกับขอกําหนด IATF 16949 :2016 

Chapter 1 Chapter 1 Chapter 1 Chapter 1 : : : : APQP APQP APQP APQP and Control Plan  2and Control Plan  2and Control Plan  2and Control Plan  2ndndndnd    EditionEditionEditionEdition 
 วัตถุประสงคและการประยุกตใช APQP กับขอกําหนด IATF 16949:2016 
 การประเมินความเปนไปไดและวิเคราะหความเส่ียงของผลิตภัณฑใหม (Feasibility Review & Risk Analysis) 
 แนวทางจัดต้ังทีมงานขามแผนก (Cross Function Team) และรูปแบบ APQP Project Plan  

Phase 1 : Plan and Define Program 
Phase 2 : Design & Development Product 
Phase 3 : Design & Development Process 
Phase 4 : Validation (Trial) Product and Process 
Phase 5 : Feedback, Assessment and Corrective action 
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Workshop 1Workshop 1Workshop 1Workshop 1::::  
แบงกลุมผูเขาอบรมและจัดทําแผนผลิตภัณฑใหม (APQP Plan) ท้ัง 5 Phase  โดยใชงาน New model ขององคกร  
ตั้งแตประเมิน Feasibility และ Risk Analysis, รวบรวม Customer Requirement สําหรับการออกแบบกระบวนการ,  
จัดทํา Process Flow Chart , กําหนด Production tooling และ Measurement & Equipment,  
จัดทํา Packing Std., จัดทํา Inspection Standard, กําหนด  WI. ท่ีเก่ียวของ, จัดทํา Product & Process Trial Report 

                การจัดทํา การจัดทํา การจัดทํา การจัดทํา Control plan Control plan Control plan Control plan     
 วัตถุประสงคและประโยชนของ Control Plan  
 ประเภทของ Control plan ตามขอกําหนด IATF 16949:2016 
 เทคนิคการจัดทําแผนควบคุม (Control Plan) 

Workshop 2Workshop 2Workshop 2Workshop 2 : ใหแตละกลุมเขียนแผนควบคุม (Control Plan) โดยอางอิงข้ันตอนตาม Process Flow Chart 
Chapter 2 Chapter 2 Chapter 2 Chapter 2 : : : : PPAP  4PPAP  4PPAP  4PPAP  4thththth    EditionEditionEditionEdition    

 วัตถุประสงคและการประยุกตใช PPAP กับขอกําหนด IATF 16949:2016 
 ขอบขายและภาวะท่ีตองแจงลูกคาในการขออนุมัติ PPAP 
 รายละเอียดขอกําหนดท้ัง18 รายการท่ีตองย่ืนอนุมัติ 
 ระดับของผูสงมอบ (Supplier Level) และเง่ือนไขการอนุมัติ PPAP   

Workshop 3Workshop 3Workshop 3Workshop 3 :::: การลงขอมูลในใบ PSW (Part Submit Warrant) เพ่ือขออนุมัติ PPAP 

วันที่ วันที่ วันที่ วันที่ 2222    
             Chapter 3 : FMEA  Chapter 3 : FMEA  Chapter 3 : FMEA  Chapter 3 : FMEA  AIAG & VDA (New version) 

 วัตถุประสงคและการประยุกตใช FMEA กับขอกําหนด 8.3.5.1 และ 8.3.5.2 ของ IATF 16949:2016 
 จุดเปลี่ยนสําคัญสําหรับ New FMEA เวอรชั่นใหม 

 การจัดทํา PFMEA  7 Steps approach ( 7 ข้ันตอนของการประเมิน PFMEA เวอรช่ันใหม) 
 การใชตารางความรุนแรง (Severity) โอกาสเกิด (Occurrence) และการตรวจจับ (Detection) สําหรับเวอรชั่นใหม 
 การประเมินความเส่ียงโดยตาราง Action Priority (AP) เพ่ือจัดลําดับความเส่ียง (สูง-ปานกลาง-ต่ํา) 
 การจัดทํา FMEA Report ในข้ันตอนท่ี 7 เพ่ือรายงานและส่ือสารผลการดําเนินการท้ังหมด 

    Workshop Workshop Workshop Workshop 4444    :::: ประเมิน Process FMEA ท้ัง 7 ข้ันตอนตามเวอรช่ันใหมโดยอางอิงกับกระบวนการผลิตขององคกร                       
                                        Chapter Chapter Chapter Chapter 4444    : : : : SPC and Process Capability StudySPC and Process Capability StudySPC and Process Capability StudySPC and Process Capability Study        2222ndndndnd    EditionEditionEditionEdition    

 วัตถุประสงคและการประยุกตใช SPC กับขอกําหนด IATF 16949:2016 
 แนวทางการใชแผนภูมิควบคุมเชิงตัวเลข (Variable Control Chart) : Xbar - R Chart, และ X-mR Chart 
 แนวทางการใชแผนภูมิควบคุมเชิงจํานวนนับ (Attribute Control Chart)  np - Chart และ c-Chart 
 การตีความและวิเคราะหความผิดปกติของแผนภูมิควบคุม 

Workshop 5Workshop 5Workshop 5Workshop 5    : : : : จัดทําแผนภูมิ Xbar - R Chart และ X-mR Chart (กรณีสุม N = 1)    
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การประเมินผลผูเขาอบรมการประเมินผลผูเขาอบรมการประเมินผลผูเขาอบรมการประเมินผลผูเขาอบรม    ::::    

1. เวลาท่ีเขาอบรมตองไมนอยกวา 80% 
2. ประเมินผลจากการทํากิจกรรมกลุม  
3. ประเมินผลจากขอสอบภาคทฤษฏี (Post Test)  
4.  ทุกทานท่ีผานเกณฑจะไดรับเกียรติบัตร (Training Certificate)     

                                                                                                                                                                    

วันที่ วันที่ วันที่ วันที่ 3333    
 การประเมินความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) 

- ชวงเตรียมผลิตภัณฑใหม : Pp, Ppk, 
- ชวงผลิตจริง (Mass Production) : Cp, Cpk 

Workshop 6 Workshop 6 Workshop 6 Workshop 6 ::::    
ประเมินความสามารถของกระบวนการท้ังชวง New และ Mass Production (ประเมิน Ppk และ Cpk จากโจทยของวิทยากร) 

Chapter 5 Chapter 5 Chapter 5 Chapter 5 : : : : MSA 4MSA 4MSA 4MSA 4thththth    EditionEditionEditionEdition 

 วัตถุประสงคและการประยุกตใช  MSA กับขอกําหนด IATF 16949:2016 
 การวิเคราะหความเท่ียงตรงของระบบการวัด (Accuracy) 

- Bias, Stability, Linearity 

 WorkshopWorkshopWorkshopWorkshop 7777    : : : : การประเมนิ การประเมนิ การประเมนิ การประเมนิ Bias Bias Bias Bias และ และ และ และ LinearityLinearityLinearityLinearity  
 การวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด (Precision) 

- Gauge Repeatability & Reproducibility (GRR) 
- Attribute GR&R and Cross Tabulation Method (Kappa Value) 

 การวิเคราะหระบบการวัดท่ีไมสามารถวัดซํ้าได (Non-Replicable Measuring System) 

Workshop Workshop Workshop Workshop 8888    : : : : การประเมนิการประเมนิการประเมนิการประเมนิ    Gage R&R Gage R&R Gage R&R Gage R&R และ และ และ และ Attribute GR&R Attribute GR&R Attribute GR&R Attribute GR&R จากโจทยของวทิยากรจากโจทยของวทิยากรจากโจทยของวทิยากรจากโจทยของวทิยากร     

                                    Chapter 6 Chapter 6 Chapter 6 Chapter 6 ::::     
                                                                การทบทวน การทบทวน การทบทวน การทบทวน Core Tools Core Tools Core Tools Core Tools กรณมีกีารเปลีย่นแปลงทางวศิวกรรม กรณมีกีารเปลีย่นแปลงทางวศิวกรรม กรณมีกีารเปลีย่นแปลงทางวศิวกรรม กรณมีกีารเปลีย่นแปลงทางวศิวกรรม ((((Product and Process ChangeProduct and Process ChangeProduct and Process ChangeProduct and Process Change))))    

 ถาม-ตอบ 
 ทําแบบทดสอบ (Post Test) 

    


