
 
 

 

 APQP & Control 

Plan And FMEA 

วตัถปุระสงคข์องหลกัสูตร 
หลงัจากทีไ่ดร้บั Drawing ชิ้นงานตวัอย่าง และขอ้ก าหนดต่างๆ จากลูกคา้แลว้ ในขัน้ตอนการวจิยัและ

พฒันาผลติภณัฑ์ใหม่ของผูร้บัจา้งช่วงผลติ Suppliers นัน้ในแต่ละขัน้ตอน มคีวามส าคญัเป็นอย่างมากทีเ่ราจะ
ด าเนินกจิกรรมต่างๆ อย่างเป็นขัน้ตอนตัง้แต่เริม่ต้นการออกแบบ การออกแบบเครื่องมอื เครื่องจกัรที่จะใช้ใน
การผลติ ขัน้ตอนการ Trial ในแต่ละเฟส ขัน้ตอนการควบคุมคุณภาพผลติภณัฑ์ การทดสอบผลติภณัฑ์ (ทาง
กายภาพและสารปนเป้ือน) การยนืยนักระบวนการผลติ ไปจนถงึ Mass Production และที่ส าคญัคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ผลิตนัน้เป็นสิ่งที่ส าคญัอย่างมากที่ต้องเป็นไปตามข้อก าหนดของลูกค้า ดงันัน้ AIAG จึงได้จดัท า
ข้อก าหนด การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์ล่วงหน้า Advance Product Quality Planning (APQP)  ขึ้นมา
เพื่อให้ผู้รบัจ้างช่วงผลิต (Suppliers) ทุกล าดับขัน้ได้น าไปปฏิบัติและประยุกต์ใช้ในองค์กรตามข้อก าหนด 
ISO/TS 16949 (IATF 16949)   
  พัฒนายกระดบัคุณภาพสินค้าของตนเองอย่างสม ่าเสมอเพื่อให้ตรงกับความต้องการและสามารถ
ตอบสนองต่อความพงึพอใจสูงสุดของลูกคา้ การควบคุมคุณภาพจงึเป็นสิง่หนึ่งทีจ่ะขาดไม่ไดใ้นการที่จะท าให้
องคก์รบรรลุถงึความต้องการดงักล่าวขา้งต้นการควบคุมคุณภาพจะท าได้อย่างมปีระสทิธภิาพและประสทิธผิล 
กระบวนการวเิคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis) FMEA เป็นอีกหนึ่ง
เครื่องมอืและขัน้ตอนทีส่ าคญัในการป้องกนัปัญหาความลม้เหลวในสว่นของขัน้ตอนการออกแบบผลติภณัฑแ์ละ
การออกแบบควบคุมกระบวนการส าหรบัผลิตภัณฑ์ รวมไปถึงสารเคมีที่ผสมอยู่เนื้อวสัดุต้องสอดคล้องกับ
ข้อก าหนดของกฎหมาย ซึ่งเนื้อหาในหลกัสูตรของ FMEA จะช่วยให้องค์กรมคีวามรู้พื้นฐานที่ส าคญัในการ
เตรยีมการเพื่อวเิคราะหค์วามบกพร่องและผลกระทบอย่างเป็นขัน้ตอนตัง้แต่ต้นจนจบ ในขัน้ตอนการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์และการออกแบบควบคุมกระบวนการอย่างมีประสิทธิผล รวมทัง้การน าเทคนิค FMEA เข้ามา
ประยุกตใ์ช ้และสิง่ทีส่ าคญัทีสุ่ดคอืจะตอ้งสามารถน าไปปฏบิตัใิชไ้ดจ้รงิในการท างาน 
  ตารางควบคุมกรรมวธิกีารผลติ “Control Plan” ถอืเป็นเอกสารส าคญัอกีหนึ่งอย่างที่ใช้แสดงขัน้ตอน
โดยรวมของกระบวนการผลติ และผลสะท้อนขององค์กรว่าบรรลุถงึข้อก าหนดด้านคุณภาพ ต้นทุน การผลิต 
และการสง่มอบ  
  ซึง่ตามมาตรฐานขอ้ก าหนด IATF 16949 ก าหนดใหม้ขี ัน้ตอนการควบคุม 3 ขัน้ตอนคอื  

1. Prototype Control Plan  
2. Pre-Production / Pre-Lunch Control Plan 
3. Mass Production Control Plan 

ขอเชิญเข้าร่วมฝึกอบรมสัมมนาเชิงรุก หลกัสตูร 



Control Plan จะถูกจดัท าขึน้หลงัจากการวเิคราะห ์PFMEA เสรจ็แลว้ หรอื Output PFMEA นัน่เอง ดงันัน้การ
เขยีนหรอืการจดัท า Control Plan ตอ้งรวมถงึการระบุคุณลกัษณะและคุณลกัษณะพเิศษทัง้หมดดว้ยวธิกีาร
ควบคุมทีเ่หมาะสม  
  หลักสูตรนี้จึงเหมาะกับผู้เรียนที่ไม่มีความรู้ ไม่เข้าใจเกี่ยวกับหรือการจัดท า Control Plan และ
พนักงานที่มีหน้าที่รบัผิดชอบโดยตรงในการจดัท า Control Plan และผู้ที่เกี่ยวข้องกับการผลิตและวางแผน
เตรยีมความพรอ้มการตรวจตดิตาม (Audit) จากลูกคา้ 
 

วตัถปุระสงคใ์นการฝึกอบรม 
1. เพื่อให้เขา้ใจหลกัการด าเนินการขัน้ตอนการวจิยัและพฒันาผลติภณัฑใ์หม่ APQP ตามขอ้ก าหนด 

AIAG 
2. เพือ่ใหเ้ขา้ใจและทราบหน้าทีแ่ละความรบัผดิชอบของทมีงานในการจดัท า APQP  
3. เพือ่ใหส้ามารถประยุกตใ์ชเ้อกสาร APQP & PPAP ไดอ้ย่างถูกตอ้ง 
4. เพือ่ใหส้ามารถตคีวามขอ้ก าหนด APQP ตาม AIAG Manualไดอ้ย่างถูกตอ้ง 
5. สามารถจดัท าเอกสาร APQP ตาม AIAG Manual ไดอ้ย่างถูกตอ้ง 
6. เพื่อให้เข้าใจเพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจหลักการของการวเิคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 

FMEA-VDA New Version 1St Edition สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการลดข้อบกพร่องของ
ผลติภณัฑไ์ด ้

7. เขา้ใจขอ้ก าหนดการควบคุม ทดสอบ และรายงาน สารปนเป้ือนในอุตสาหกรรมยานยนต์ได้อย่าง
ถูกตอ้ง 

8. เพือ่สรา้งความรูค้วามเขา้ใจหลกัการเขยีนตารางกรรมวธิคีวบคุมการผลติ (Control Plan) 
9. เพื่อให้ผู้เข้าอบรมสามารถน าข้อมูลจากข้อก าหนดลูกค้า Drawing และ PFMEA มาจดัท าเป็น

ตารางกรรมวธิคีวบคุมการผลติ (Control Plan)ไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
10. เพือ่เป็นแนวทางในการวางแผนเตรยีมความพรอ้มการตรวจตดิตามจากลูกคา้ 
11. เพือ่ใหผู้เ้ขา้อบรมสามารถน าไปประยุกตใ์ชใ้นการท างานไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
 

เน้ือหาหลกัสูตร  

• ความเข้าใจพื้นฐานเก่ียวกบั  Advance Product Quality Planning (APQP) 

• วตัถปุระสงคข์อง  Advance Product Quality Planning (APQP) 

• ความหมายหมายของ  Advance Product Quality Planning (APQP) 

• ขัน้ตอนการด าเนินการ  Advance Product Quality Planning (APQP) 
-. Phase 1 : การวางแผนและก าหนดขัน้ตอนการด าเนินงาน (Plan and Define program) 
-. Phase 2 : การออกแบบและพฒันาผลติภณัฑ ์(Product Design and Development) 
-. Phase 3 : การออกแบบและพฒันากระบวนการ (Process Design and Development) 
-. Phase 4 : การรบัรองผลติภณัฑแ์ละกระบวนการ (Product & Process Validation) 
 -. Phase 5 : Mass Production และ ผลตอบกลบั การประเมนิ และการด าเนินการแกไ้ข Mass 
Production and Ramp up activity 

• ความเขา้ใจพืน้ฐานเกีย่วกบั FMEA 
• วตัถุประสงคข์อง FMEA 
• ความหมายหมายของ FMEA  



• ประเภทของ FMEA 

• การประยุกต์ใช้ FMEA ตามมาตรฐานของระบบคณุภาพ ISO/TS16949:2009 (IATF 16949) 

• หลกัการท า FMEA ในแต่ละ Phase ตามขัน้ตอน APQP 
Step 2 Structure Analysis การวิเคราะห์โครงสร้าง 

▪ ระบบกระบวนการผลติ, ระบบกระบวนย่อย ,ชิน้สว่นย่อย ชื่อกระบวนการ 
▪ ขัน้ตอนกระบวนการหมายเลขสถานีและชื่อของรายละเอยีดย่อยจุดส าคญัต่าง ๆ 
▪ รายละเอยีดย่อยของกระบวนการท างาน 4M 
▪ การวเิคราะหส์ารเคม ีสารปนเป้ือนในวตัถุดบิ 

Step 3 Function Analysis การวิเคราะห์หน้าท่ี 
▪ หน้าทีข่องชิน้สว่น และระบบกระบวนการย่อย 
▪ หน้าทีแ่ละคุณลกัษณะพเิศษของผลติภณัฑ ์
▪ หน้าทีแ่ละคุณลกัษณะพเิศษของกระบวนการ 

Step 4 Failure Analysis การวิเคราะห์ความล้มเหลว 
▪ การระบุผลกระทบความลม้เหลว 

-  เกณ์การประเมนิค่า Severity (S) of FE 
▪ การะบุลกัษณะความลม้เหลว 

Step 5 PFMEA Risk Analysis การวิเคราะห์ความเส่ียง 
▪ การระบุวธิกีารควบคุมสาเหตุของความลม้เหลว FC ในปัจจุบนั 

   - เกณ์การประเมนิค่า Occurrence (O) of FC 
▪ การระบุวธิกีารคน้พบความลม้เหลว FM และสาเหตุ FC ในปัจจุบนั 
▪ เกณ์การประเมนิค่า Detection (D) of FC/FM 

   - เกณ์การประเมนิค่า PFMEA AP 
Step 6 Optimization การเพ่ิมประสิทธิภาพ 

▪ การปรบัปรุงวธิป้ีองกนั 
▪ การปรบัปรุงวธิกีารคน้พบ 

   -  การประเมนิผลหลงัการปรบัปรุง S,O,D,AP 
Step 7 Results Documentation เอกสารผลลพัธ์ 

▪ การจดัเตรยีมขอ้มลูผลการวเิคราะห ์
▪ การะบุสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิความลม้เหลว 

• ความหมายและวตัถุประสงคข์อง Control Plan 
• ประเภทของ Control Plan 
• สว่นประกอบของ Control Plan 
• สว่นประกอบของ Control Plan 
• เทคนิคการอ่านแบบทางวศิวกรรม (Drawing) 
▪ การก าหนดจุดตรวจวดั 
▪ การก าหนดเครื่องมอืวดั 
▪ การควบคุมระหว่างกระบวนการผลติ 

• เทคนิคการอ่านค่าพกิดัความคลาดเคลื่อน GD&T 



▪ การก าหนดจุดตรวจวดั 
▪ การก าหนดเครื่องมอืวดั 

• การควบคมุคณุภาพระหว่างกระบวนการผลิต 
▪ เทคนิคการอ่าน Process Flow Diagram (PFD) และ PFMEA เพือ่น ามาเขยีน Control plan 
▪ วธิกีารน าเอาขอ้ก าหนดของลูกคา้ใสล่งใน Control Plan 
▪ การอ่านและการใช ้Control plan 
▪ การก าหนด Product / Process characteristic and Classification 
▪ การก าหนด Control Method 
▪ การก าหนด Re-action Plan 
▪ ขัน้ตอนการเขยีน Control Plan 

 

ลกัษณะการอบรม :  
  1. การบรรยายสือ่สาร 2 ทาง โดยทฤษฎ ี60 % ปฏบิตั ิ40 % 
  2. ท า Workshop กจิกรรมกลุ่ม 
 

ระยะเวลา: หลกัสูตร 1 วนั  (6 ชัว่โมง) 
 

วิทยากร :  อาจารยพิ์ทกัษ์  บุญชม 
ประวติัการศึกษา 

 มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ธนบุร ีสาขา วศิวกรรมเครื่องกล 
 มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคล  วทิยาเขตขอนแก่น (ไทย – เยอรมนั) สาขา เครื่องกล 

ประสบการณ์ด้านโรงงานอตุสาหกรรม 
  ผูจ้ดัการอาวุโสฝ่ายควบคุมและประกนัคุณภาพ บรษิทั YOUNGSIN METAL (THAILAND) 
 หวัหน้าทมีวศิวกรอาวุโสฝ่ายควบคุมและประกนัคุณภาพผลติภณัฑ์ใหม่ บรษิัท มาสด้า พาว
เวอรเ์ทรน แมนูแฟคเจอริง่ จ ากดั 

 วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพและระบบการควบคุมสารปนเป้ือนในอุสาหกรรมยานยนต์ ( SOC, 
ELV, RoHS, REACH – SVHC, IMDS, PFOS, PFOA, DMF, Etc. ) บรษิัท ไทยซมัมิท มิท
ซูบะ อเิลก็ทรคิ แมนูแฟคเจอริง่ จากดั  

 วศิวกรโรงงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ บรษิทั เอน็ ซ ีไอ จ ากดั 
 วศิวกรเครื่องกล บรษิทั บลิเลีย่น เอน็จเินียริง่ จ ากดั 
 วศิวกรทีป่รกึษาดา้นการอนุรกัษ์พลงังานหมอ้ไอน ้า บรษิทั มาสเตอร ์คอม เอน็จเินียริง่ จ ากดั 
ฯลฯ 

ประสบการณ์ฝึกอบรมต่างประเทศ 
 ศึกษาดูงาน / ฝึกอบรมหลกัการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์ขัน้สูงและเทคนิคการวเิคราะห์
ปัญหาและเทคนิคการวิเคราะห์ปัญหา หาสาเหตุผลิตภัณฑ์ขัน้สูง ที่บริษัท มาสด้า คอร์
ปอเรชัน่ ณ ประเทศญีปุ่่ น เป็นเวลา 4 เดอืน  

 ศกึษาดูงาน / ฝึกอบรมหลกัการควบคุมคุณภาพผลติภณัฑ์ขัน้สูงที่บรษิทั ยงัซนิ เมทลั จ ากดั 
ณ ประเทศเกาหลใีต ้ 

 ฝึกอบรม หัวข้อระบบวัสดุสากลขัน้พื้นฐานและขัน้สูง Basic & Advance International 
Material Data System  



(IMDS), REACH / RoHS , Conflict Mineral, Carbon Footprint for Organization : CFO, 
Carbon Footprint for Product : CFP, Life Cycle Assessment : LCA, ISO 50001 อนุรกัษ์
พลงังาน ENSYS, EnMS  ณ ประเทศอนิเดยี 

ประสบการณ์ด้านวิทยากรท่ีปรึกษา หวัขอ้ : International Material Data System ( IMDS ), การวเิคราะห์
ปัญหางาน, ภาวะผูน้ า, อนุรกัษ์พลงังาน, การสรา้งพนกังานคุณภาพในองคก์ร, การควบคุมคุณภาพ, ระบบการ
ควบคุมสารปนเป้ือนในอุตสาหกรรมยานยนต ์อุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิคส ์อุตสาหกรรมไฟฟ้า ใหก้บัโรงงาน
และบรษิทัฯ เป็นจ านวนมาก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 

 

หลกัสูตร           APQP & Control Plan And FMEA  
ก าหนดการ      วนัองัคารท่ี 28 เมษายน 2569  เวลา 09.00-16.00 น.     

สถานท่ี           โรงแรม Rembrandt Hotel Bangkok สุขมุวทิ ซอย 18 (สถานทีอ่าจมกีารเปลีย่นแปลง) 

ราคา/ทา่น Vat 7% ราคารวม Vat 
หัก ณ 

ทีจ่า่ย 3% 

ราคาหลังหัก 
ณ ทีจ่า่ย 

ราคาปกต ิ 4,000 280 4,280 120 4,160 

สมาชกิ,โอนกอ่น 1 สปัดาห ์ 3,700 259 3,959 111 3,848 

3 ทา่นขึน้ไป 3,400 238 3,638 102 3,536 

5 ทา่นขึน้ไป 3,000 210 3,210 90 3,120 
 

รายช่ือผู้เข้าร่วมสมัมนา     
1. ......................................................... ต าแหน่ง...............................มอืถอื.................................................  

Name……………………………………….Surname………………………………………Position/Section……………………………..… 

2. ......................................................... ต าแหน่ง...............................มอืถอื................................................. 

Name……………………………………….Surname………………………………………Position/Section……………………………..… 

3. ......................................................... ต าแหน่ง...............................มอืถอื................................................. 

Name……………………………………….Surname………………………………………Position/Section……………………………..… 

4. ......................................................... ต าแหน่ง...............................มอืถอื................................................. 

Name……………………………………….Surname………………………………………Position/Section……………………………..… 

5. ......................................................... ต าแหน่ง...............................มอืถอื................................................. 

Name……………………………………….Surname………………………………………Position/Section……………………………..… 

 ท่ีอยู่เพื่อออกใบเสรจ็ :  (กรุณากรอกรายละเอยีดใหช้ดัเจนเพื่อความถูกตอ้งในการออกใบเสรจ็)   

(บจก./บมจ./หจก./ส่วนบคุคล) ชื่อ................................................เลขประจ ำตวัผูเ้สยีภำษ.ี...................................................... 

 ส ำนกังำนใหญ่   สำขำ...........เลขที.่.................หมู่................อำคำร/หมู่บำ้น......................................ช ัน้.................... 

ตรอก/ซอย............................ถนน...............................แขวง/ต ำบล...........................อ ำเภอ/เขต............................................ 

จงัหวดั......................................รหสัไปรษณีย.์......................โทรศพัท.์..............................โทรสำร......................................... 

ผูป้ระสำนงำน.............................................มอืถอื...................................E-mail : ................................................................ 

 ตอ้งการหกัภาษ ี ณ  ทีจ่า่ยหรอืไม ่  ตอ้งการ  ไมต่อ้งการ 

 กรณีหกัภาษ ีณ ทีจ่า่ย 3%  ในนาม บรษัิท เคเอ็นซ ีเทรนนิง่ เซ็นเตอร ์ จ ากดั  
  98/83 หมูท่ี ่4 ต.บงึยีโ่ถ อ.ธัญบรุ ีจ.ปทมุธานี 12130 

           เลขประจ าตัวผูเ้สยีภาษี  :  0135556000220 
โอนเงนิเขา้บญัช ี:  บรษัิท เคเอ็นซ ีเทรนนิง่ เซ็นเตอร ์ จ ากัด   ประเภทบญัช ีออมทรัพย ์
    ธนาคารไทยพาณชิย ์ สาขาเซยีรรั์งสติ    เลขทีบ่ัญช ี 364-236239-5 
                     ธนาคารกสกิรไทย สาขาฟิวเจอร ์พารค์ รังสติ 2  เลขทีบ่ัญช ี 022-3-65013-9 

ใบลงทะเบียนเขา้ร่วมอบรมสมัมนา 
………/…………………/………… 

บริษทั เคเอน็ซี เทรนน่ิง เซน็เตอร ์จ ากดั 
98/83 หมู่ที ่4 ต.บงึยีโ่ถ อ.ธญับุร ีจ.ปทุมธานี 12130 
โทร. 02-157-9083, 062-315-5283, 081-847-6341 

e-mail : knctrainingcenter@hotmail.com, www.knctrainingcenter.com 


