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คูมือการตรวจสอบช้ินสวนของระบบ SSI 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ระบบ SSI (Self Source Inspection)  มาตรฐานของ SSI  เปนการตรวจสอบช้ินสวนท่ีแหลง
ผลิตดวยตัวของซัพพลายเออรเองเปนการตรวจสอบงานดีข้ึนสุดทายจากซัพพลายเออร  คือหลังจากท่ี
ผานในสายการผลิตของซัพพลายเออรและแผนก OQA (Out Quality Assurance) รับประกันคุณภาพขา
ออกแลวระบบการตรวจสอบช้ินสวนประกอบฮารดิสกไดรวท่ีบริษัทซัพพลายเออรกอนท่ีจะทําการสง
ช้ินสวนประกอบมาท่ีบริษัทตัวอยาง นั้นหมายถึงวาช้ินสวนประกอบฮารดิสกไดรวตองเปนของดี 
สามารถทําการประกอบไดโดยท่ีไมตองมีการตรวจสอบอีกคร้ังจากบริษัทตัวอยาง 

คูมือนี้จัดทําข้ึนเพื่อตรวจสอบช้ินสวนของพนักงาน SSI ใหสามารถตรวจสอบงานท่ีแหลงผลิต
เพื่อรับประกันช้ินสวนนั้น ซ่ึงจะตองสงมอบสายการผลิตภายใตมาตรฐานของ บริษัทตัวอยาง 

ขอตกลงของระบบ SSI ระหวางซัพพลายเออรกับบริษัทตัวอยางในการตรวจสอบท่ี จะเปน
แนวทางในการตรวจสอบท่ีแหลงผลิตกอนท่ี IQA จะสงเขาไปยังสวนของการผลิตในสวน Storage 
Products Division ท่ี บริษัทตัวอยาง 
 
เกณฑการคัดเลือกซัพพลายเออรท่ีจะเขารวมระบบ SSI  

ซัพพลายเออรท่ีจะเขารวมระบบ SSI จะตองผานการตรวจสอบเง่ือนไขท้ัง 3 เง่ือนไขดังนี ้
1. DPPM จะตองผานเปาหมายท่ีกําหนดข้ึนโดยบริษัทตัวอยาง 
2. LRR    จะตองผานเปาหมายท่ีกําหนดข้ึนโดยบริษัทตัวอยาง 
3. ความพึงพอใจจากลูกคา 

 
การเตรียมความพรอมของซัพพลายเออรกอนเขารวมระบบ SSI 
 ข้ันตอนเตรียมการของการเตรียมความพรอม  SSI  
 1.สถานท่ีและพ้ืนท่ี พื้นท่ีการตรวจสอบและพ้ืนท่ีท่ีจําเปน 
 2.จัดเตรียมเคร่ืองมือเชน กลองจุลทรรศน, ถุงมือ, อุปกรณปองกันไฟฟาสถิติและอ่ืนๆ 
 3.พนักงานปฏิบัติงาน , วิศวกร/พนักงานตรวจสอบ 
 
โปรแกรมการฝกอบรมระบบSSI 
 เม่ือท้ังสองฝายไดมีการตกลงท่ีจะเร่ิมทําระบบSSI ข้ึนทางซัพพลายเออรจะตองจัดสงพนักงาน
ตรวจสอบมาทําการฝกอบรมท่ีบริษัทตัวอยางเปนจาํนวน 4 ทานและระดับหวัหนางานจํานวน 1ทาน
และทางบริษทัตัวอยางก็จะตองจัดเตรียมพนักงานจํานวน 1ทานเพื่อเปนวิทยากรทางบริษัทตัวอยางก็
จะตองจดัเตรียมสถานที่ เอกสารใหพรอมเพื่อความสะดวกและเกิดประสิทธิผลมากท่ีสุดภายใน
ระยะเวลาการฝกอบรมท่ีกําหนดไว 3 วัน 
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การเตรียมการตรวจสอบ 
1. แบบช้ินสวน, คูมือการตรวจสอบช้ินสวน 
2. ตรวจสภาพความพรอมของอุปกรณท่ีใช 
3. ตรวจสอบความสะอาดและความพรอมของสภาพแวดลอม สําหรับการตรวจสอบ 

 
การตรวจสอบชิ้นสวนของระบบ SSI 
 ในรายละเอียดในการตรวจสอบและอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบจะใชเปนมาตรฐานเดียวกนั
ดังรายละเอียดตอไปนี้ และพนักงานตรวจสอบมีหนาท่ี 4 ข้ันตอนหลักๆ 
 การตรวจสอบรูปรางลักษณะภายนอกช้ินสวนของพนักงาน SSI อุปกรณการตรวจสอบท่ีใชมี
กลองจุลทรรศน ถุงมือ อุปกรณปองกันไฟฟาสถิต  
 

             
            กลองจุลทรรศน                                ถุงมือยาง                       อุปกรณปองกนัไฟฟาสถิต  

 
รูปท่ี ค1 อุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบช้ินสวน 

  
 การตรวจสอบรูปรางภายนอกช้ินสวน Rank A ท้ังหมด การใชกลองจุลทรรศนนั้น ไดมี
ขอตกลงกันระหวางบริษัทตัวอยางกับซัพพลายเออร วาจะตองใชอัตราขยายขนาด 10 เทา ซ่ึงใชเปน
มาตรฐานท่ีทราบกัน ท้ัง 2 ฝาย 
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1)  การตรวจสอบรูปรางภายนอก 
เปนการตรวจสอบดวยสายตาจะตองไมพบขอบกพรองในการตรวจสอบแตละหวัขอ กอนท่ีจะ

ดําเนินการตรวจสอบหวัขออ่ืน ๆ ตอไป 
 
2)   การตรวจสอบรายงานผลการตรวจขนาดของชิ้นสวน                                                              
 แตละล็อตท่ีไดทําการตรวจสอบรูปรางภายนอกเสร็จเรียบรอยแลว ผลการตรวจสอบจะสงมา
จากแผนกตรวจสอบขนาดของช้ินสวน  สวนท่ีพนักงาน SSI จะตองตรวจสอบในรายงานผลการตรวจ
ขนาดของช้ินสวนคือ 

- ตรวจสอบวาคาของขนาดช้ินสวนท่ีกําหนดในคูมือการตรวจสอบจะตองมีครบ 
และตรงกับผลรายงานการตรวจสอบขนาดของช้ินสวนทุกคาท่ีกําหนดในคูมือการตรวจสอบช้ินสวน 

- ตรวจสอบวาคาขนาดของช้ินสวนในรายงานผลการตรวจสอบคาจะตองอยูใน 
ขอบเขตตามท่ีในคูมือการตรวจสอบกําหนด 
 
3)  จัดทํารายงานผลการตรวจสอบแลวสงมาท่ีบริษัทตัวอยางพรอมกับชิ้นสวน 
 
4)  ประทับตราหนากลองงานเพื่อรับประกันคุณภาพของชิ้นสวนกอนท่ีจะสงไปยงับริษัท 
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รายละเอียดในการตรวจสอบช้ินสวน Base Motor Ass’y 

ดานหนา

ดานหลงั

ดานใน 
ดานขา A : พ้ืนที่

PACKING

B : SEAL

 AREA A :พ้ืนที่

 PACKING

D : พื้นผวิ a1 : 15

a2 : (22.125)

a3
 : (

30
.41

)

a1
 : 1

5

a1
 : 1

5

ดานนอก DE

C : SEAL

ดานหลัง

C : พ้ืนท่ี

SEAL

SIDE D : พ้ืนผิว

 

 
รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ค2  แบบช้ินสวน Base Motor Ass’y 
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1. รอยขีดขวน 
     

A : พ้ืนที ่Packing Exposure พื้นที ่: Max 0.5 mm2 , ลึก : 0.1 mm , Number : Max 5 pcs.
Non-exposure  Across width of packing : NG

B : พ้ืนที ่Seal Exposure  พื้นที ่: Max 2 mm2

ดานใน DE Non-exposure  OK
The scratch of outside seal area from hole : NG
Exposure  พื้นที ่: Max 7 mm2 , Number : Max 3 pcs./ φ20
Non-exposure  OK

C : พ้ืนที ่Seal Exposure  พื้นที ่: Max 2 mm2

Non-exposure  OK
ดานนอก DE The scratch of outside seal area from hole : NG

Exposure  พื้นที ่: Max 7 mm2 , Number : Max 3 pcs./ φ20
Non-exposure  OK

Front (ดานหนา), Rear (ดานหลัง) Exposure  พื้นที ่: Max 0.5 mm2 , ยาว : Max 1.5 mm , Number : Max 4 pcs.
Side (ดานขาง) Non-exposure  OK

Hub top surface A  ขนาด : < φ 3 (any pcs.)
Hub side surface B
Chamfer part D
Others part E
Disk mounted surface C  ขนาด : < φ 1 , Number : Max 3 pcs.

 Swelling part : NG

BASE

Motor

พื้นทีอ่ื่นๆ

พื้นทีอ่ื่นๆ

A

B

C
D

E

Hub top surface

Hub side surface

Disk mounted 

Other part

Chamfer part

φ 

3
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2. รอยยน 

A : พ้ืนที่ Packing  NG

ดานใน DE B : พื้นที่ Seal  Not through : OK, The wrinkle of outside seal area from hole : NG 

 Not through : OK

ดานนอก DE  Not through : OK, The wrinkle of outside seal area from hole : NG 

 Not through : OK

Front (ดานหนา  Not through : OK

Side (ดานขาง)

Base

, Rear (ดานหลัง)

C : พื้นที่ Seal

พ้ืนที่อ่ืนๆ

พ้ืนที่อ่ืนๆ

   
Base 

 
 
 
 
 
 

 
3.รอยเวา 
 

A : พ้ืนท่ี Packing  NG

B : พ้ืนท่ี Seal  OK , The dent of outside seal area from hole : NG 

ดานใน DE  OK

พ้ืนท่ีมุม พื้นที่ A : a1, a2, a3  l < 0.5, b < 0.2, h < 0.2

อื่นๆ  l < 1, b < 0.3, h < 0.3

ดานนอก DE  OK

 OK

Front (ดานหนา)  OK

Side (ดานขาง)

รอยบุม  ขนาด : < φ 1 : OK (any area)
 ขนาด : 1 < φ < 2 : OK  ,  Number : Max 3 pcs.

Hub top surface A  ขนาด : > φ 2 : NG
Hub side surface B
Chamfer part D ขอบนูน ขนาด : >  0.1 : OK
Others part E  Drop out at swelling part : NG

รอยบุม  ขนาด : < φ 1 : OK  ,  Number : Max 3 pcs.
Disk mounted surface C  ขนาด : > φ 1  :  NG

ขอบนูน  NG

Base 

 
 

พ้ืนท่ีอ่ืนๆ

C : พ้ืนท่ี Seal
พ้ืนท่ีอ่ืนๆ
, Rear (ดานหลงั)

Motor

Base 

ดานใน DE

b l

h

Motor 

Swelling part

0.
1 

M
ax

φ
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4. เศษย่ืน 
- Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนที่มีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภาย

หลังจากการปดดวยแปรงดูรูปท่ี ค3 
- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง 

และถาหากวายังคงมีเศษยื่นหลงเหลืออยูจะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
 

แปรงปดไปมา 3 ครั้ง

กดแปรงลงต่ํา 2 ถงึ 3 มิลลิเมตร

ชิน้สวนทดสอบ ชิน้สวนทดสอบ
 

     
รูปท่ี ค3 วิธีการทดสอบปดดวยแปรง 

 
5. รอยนูน 
    

A : พ้ืนท่ี Packing  NG
ดานใน DE B :  พ้ืนท่ี Seal  NG

 ขนาด : Max φ1 , ลกึ : Max 0.1 , Number : Max 3 pcs.
ดานนอก DE  NG

 ขนาด : Max φ1 , ลกึ : Max 0.1 , Number : Max 3 pcs.
Front (ดานหนา)  ขนาด : Max φ1 , ลกึ : Max 0.1 , Number : Max 1 pc.
Side (ดานขาง)

Base

, Rear (ดานหลัง)

C :  พ้ืนท่ี Seal 
 พ้ืนท่ีอ่ืนๆ

พ้ืนท่ีอื่นๆ

 
Base 

 
 
 
 
 
 

 
6.รอยแหวง 
     

A : พื้นท่ี Packing  l < 0.5, b < 0.2, h < 0.2
ดานใน DE B : พื้นท่ี Seal

ลึก : Max 0.3 , Width : Max 0.1 
ดานนอก DE

ลึก : Max 0.3 , Width : Max 0.1 
Front (ดานหนา)
Side (ดานขาง)

, Rear (ดานหลงั)

se 

พื

Ba

้นท่ีอ่ืนๆ
C : พื้นท่ี Seal

Base 

ดานใน DE

b l

h
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7. เศษกาว   

Hub top surface A
Hub side surface B
Disk mounted surface NG
Chamfer part D
Others part E
Coating area  OK

Motor  
 
 
 
 
 
 

8.รอยเปอน   
 

Hub top surface A
Hub side surface B
Disk mounted surface  ถาสามารถเช็ดออกไดโดย solvent or pure water : NG
Chamfer part D
Others part E

Motor

 
 
 
 
 

9.การกัดกรอน 

Hub top surface A
Hub side surface B
Disk mounted surface  NG
Chamfer part D
Others part E

Motor
 

 
 
 
 
 

 
10. การปนเปอน 
         การพบการปนเปอนจากพื้นผิวท้ังหมดและสามารถเช็ดออกไดโดย Solvent หรือ Pure Water 
ถาไมออกจะตองปฏิเสธ 
 
11. ขอบกพรองอ่ืนๆ 
 จะตองไมพบขอบกพรองอ่ืน ๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอการใชงานจากการยอมรับของสวนท่ี
เกี่ยวของ 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Actuator Blocks Ass’y 
 
รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 

1. ขดลวด 
  

ทิศทางการพันคอยล

รอยขีดขวน รอยบุบ

รอยขีดขวนจนเห็นขดลวด

ปราศจากชองวาง

เสนขดลวดจะตองแนบ

ปลายขดลวดจะตองไมยึด

 
1.1 ทิศทางการพันคอยล จะตองถูกตอง 

 
 

1.2 จะตองไมพบรอยบุบ, ตําหน ิ
และรอยขีดขวนจนเห็นขดลวดตัวนํา 

 
 

 
1.3 การเรียงของเสนขดลวดจะตอง 

       แนบสนิทปราศจากชองวาง 
 

 
       1.4 ปลายขดลวดจะตองไมยึดติดกัน 
 
 
 

เสนใย
        1.5 จะตองไมพบส่ิงปนเปอน เศษย่ืนของกาว

สิง่ปนเปอน

       ปรากฏอยูบนคอยล 
 
  

รูปท่ี ค4  ขดลวดคอย 
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2. เศษย่ืน 
- Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนที่มีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภายหลังจาก

การปดดวยแปรง ดูรูปท่ี ค3 
- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง และถา

หากวายังคงมีเศษย่ืนหลงเหลืออยูจะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดยีวกับ Hard Burr 
 

3. สกปรก 
          - หามสกปรก  
 
4. รอยขีดขวน  
          - หามมีรอยขีดขวน 
 
5. สวนเกินของกาว  

หามมีสวนเกนิของกาว           - 
 
6. เศษของการบัดกรี  
          - ตองไมมีเศษของการบัดกรีหลุดรวงออกมา 
 
7. การเสียหายของ FPCA   
          - หามมีการเสียหายของ FPCA 
 
8. การหลุดลอกของ FPCA  
          - FPCA จะหลุดลอกไดไมเกนิ 0.2 มิลลิเมตร 
 
9. ขอบกพรองอ่ืน ๆ  
 จะตองไมพบขอบกพรองอ่ืน ๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอการใชงานจากการยอมรับของสวนท่ี
เกี่ยวของ 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Cover Sub Ass’y 

 
รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 

 
1.เศษย่ืน 

พื้นที่อ่ืนๆ "A" 

พื้นที่รู "B" 

 
 

รูปท่ี ค5  พื้นท่ีผิว Cover Sub Ass’y  
 

ใชแปรงทดสอบวัสดุแลวไมหลุด รายละเอียด
ของพ้ืนท่ี 

ใชแปรงทดสอบ 
     Loose Burr จึงเปน Hard Burr 

พื้นที่อ่ืนๆ "A" 
 

ไมยอมรับ ยอมรับได 
      : โดยท่ีขนาดของ Burr  
ท่ีเหลืออยูไมเกิน 0.025 มิลลิเมตร  
ภายหลังจากการปดดวยแปรง 
      : โดยท่ีจะตองไมมี Burr 
ท่ีสงผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 

 

พื้นที่รู "B" ไมยอมรับ ไมยอมรับ  
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2. รอยขีดขวน 
 
   
 

พื้นที่ Seal "B" 

พื้นที่อ่ืนๆ "D" 
 พื้นที่รูสกรู "C"   
      (6 จุด)  

 
พื้นที่ Seal "A"  

 
 
 
 
  รูปท่ี ค6 รายละเอียดพื้นท่ีผิวดานนอก 
 
รายละเอียด
พื้นท่ีผิว 

พื้นท่ี Seal 
"A" 

พื้นท่ี Seal 
"B" 

พื้นท่ีรูสกรู "C" 
(6 จุด) 

พื้นท่ีอ่ืนๆ "D" 

พื้นผิวดานนอก ยอมรับได ไมยอมรับ ยอมรับได   
    : โดยท่ีไมมี
การหลุดลอก
ของผิวเคลือบ 

   : โดยท่ีเกดิข้ึน
บริเวณพ้ืนท่ีดาน
ใตของหัวสกรู 

 
 
 
 
 

 

   : โดยท่ีไมมี
การหลุดลอก
ของผิวเคลือบ 

ยอมรับได 
     : ความกวางไมเกิน 0.2 มิลลิเมตร 
     : มีไดไมเกนิ 3 ตําแหนง 
     :

            

โดยท่ีไมมีการหลุดลอกของ         
ผิวเคลือบ 

ขนาดรอยขีดขวน 

ยาว : 3.0 มิลลิเมตร Max. 

กวาง : 0.2 มิลลิเมตร Max. 
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 พื้นที่รูสกรู "E" 
(6 จุด) 

พื้นท่ี Packing"F" 

พื้นท่ีอ่ืนๆ "G" 

รูปท่ี ค7 รายละเอียดพื้นท่ีผิวดานใน 
 

รายละเอียด
พื้นท่ีผิว 

พื้นท่ีรูสกรู "E" (6 จุด) พื้นท่ี Packing "F" พื้นท่ีอ่ืนๆ "G" 

พื้นผิวดานใน ยอมรับได ยอมรับได 
   : ความกวางไมเกิน 0.2 มิลลิเมตร      : จะตองไมพบรอยขีดขวน 

ซ่ึงจะทําใหเกดิปญหาภายหลัง
จากท่ีไดมีการประกอบ 
Packing แลว 

   : ความยาวไมเกิน 3.0 มิลลิเมตร 
   : มีไดไมเกิน 3 ตําแหนง 
   :โดยท่ีไมมีการหลุดลอกของผิว 
เคลือบ 

ไมยอมรับ 
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3. ผิวเคลือบ     
รายละเอียดพืน้ท่ีผิวดานนอกดูรูปประกอบไดดังรูปท่ี ค6 

 
รายละเอียด
พื้นท่ีผิว 

ไมไดเคลือบ ผิวเคลือบหลุดออก สีเคลือบจางไมเงา 

พื้นที่ Seal "A" ยอมรับได ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
 
 

     : โดยท่ีพื้นที่ไมเกิน 0.1 ตารางมิลลิเมตร  
 

 
      : มีไดไมเกนิ 5 ตําแหนง 

พื้นที่ Seal "B" ไมยอมรับ ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
พื้นที่รูสกรู "C" 

(6 จุด) 
ยอมรับได ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
    :โดยท่ีเกดิข้ึนท่ีผนังดานในของรูสกรู  

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

    : บนพื้นที่รูสกรู จะตองมีขนาดพื้นท่ีไมเกิน 
0.1 ตารางมิลลิเมตร 
   : มีไดไมเกิน1 ตําแหนงตอ1รูสกรู 

พื้นที่อ่ืนๆ "D" ไมยอมรับ ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
 
รายละเอียดพืน้ท่ีผิวดานในดูรูปประกอบไดดังรูปท่ี ค7 

 
รายละเอียด
พื้นท่ีผิว 

ไมไดเคลือบ ผิวเคลือบหลุดออก สีเคลือบจางไมเงา 

พื้นที่รูสกรู "E" 
(6 จุด) 

ยอมรับได ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
     :โดยท่ีเกดิข้ึนท่ีผนังดานในของรูสกรู  

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

     :บนพื้นที่สกรู จะตองมีขนาดพื้นท่ีไมเกิน 
0.1 ตารางมิลลิเมตร 
     :มีไดไมเกนิ1ตําแหนงตอ 1รูสกรู 

พื้นที ่Packing ไมยอมรับ ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
"F"    

พื้นที่อ่ืนๆ "G" ไมยอมรับ ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
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4. การหลุดลอกของ Packing 

 
รูปท่ี ค8 การหลุดลอกของ Packing 

 
พื้นท่ีทาสี พื้นท่ีมุม พื้นท่ีอ่ืนๆ 
ไมยอมรับ  

 
 
   
  

 
 

 

 
 

ยอมรับได 
         : โดยท่ีความยาวไมเกินคร่ึงหนึ่ง 
ของสวนโคง 

ยอมรับได 
      : โดยท่ีความยาวไมเกิน 10 มิลลิเมตร 
      : โดยท่ีความสูงไมเกิน 0.1 มิลลิเมตร 
      : มีไดไมเกนิ 3 ตําแหนง 

ครึ่งหน่ึงของมุม
จากความยาว
ท้ังหมดของมุม. 

พื้นที่อ่ืนๆ 

18 mm. 
9 mm. 

18 mm 

พื้นที่มุม 

18

พื้นที่ทาสี

10.0 mm. 

9 mm. 

18 mm. 

18 mm. 
9 mm. 
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5. คราบกาวตกคาง 
 

X4 X3 
18 mm. 

18 mm. 

18 mm. 

X2 

30 mm. 

18 mm. 

X1 
 

รูปท่ี ค9 ตําแหนงคราบกาวติดอยูกับPacking 
  

กาวอยูระหวางCover
และPacking 

ดานบนPacking X1 ~ X4 พื้นท่ีอ่ืนๆ 

 
 
ยอมรับได 
     : โดยท่ีสูงไมเกิน
ความสูงของPacking 

 
 

ไมยอมรับ 
 

                                   
 
 
 
 

ยอมรับได 

ยอมรับได 
       : โดยท่ียืน่ออกมา
ไมเกิน 0.25 มิลลิเมตร
จากขอบของPacking 
 

      :โดยท่ียืน่
ออกมาไมเกนิ 0.4 
มิลลิเมตรจากขอบ
ของPacking 

0.25 mm. max. 
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6. เสนใยตกคาง 
ตําแหนงรายละเอียดพื้นท่ีผิวดานในท่ีมีเสนใยตกคางดูรูปประกอบไดดังรูปท่ี ค8 
 

กาวอยูระหวางCover
และPacking 

ดานบนPacking X1 ~ X4 พื้นท่ีอ่ืนๆ 

 
 

ยอมรับได 
     : โดยท่ีสูงไมเกิน
ความสูงของPacking 
 

 
 

ไมยอมรับ 
 
 

 
 

ไมยอมรับ 
 
 

 
 

ไมยอมรับ 
 
 

 
 
7. วัสดุแปลกปลอม  
 

   
 

 
ถาพบวัสดุแปลกปลอมบนพื้นผิวของงานจะตองทําการทดสอบดวยการปดดวยแปรงตามวิธีทํา

ดังรูปท่ี ค3 
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วัสดุแปลกปลอมหลุดออก วัสดุแปลกปลอมไมหลุดออก 

(หลังจากปดดวยแปรง) (หลังจากปดดวยแปรง) 
ไมยอมรับ ยอมรับได 

       : ในกรณท่ีีส่ิงแปลกปลอมตกคาง จะตองไมทําใหเกิด
ความเส่ียงท่ีจะกอใหเกดิผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน
ของสวนประกอบอ่ืนๆ 

 
 
8. ชิ้นงานเสียหาย 
 

    
 

ผนังCover บิดงอ ฉีกขาด Packing รอยแหวงผนังCover  

ช้ินงานเสียหายดังรูปดานบนจะไมยอมรับ  
: จะตองไมพบความเสียหาย ซ่ึงทําใหรูปรางของช้ินงานเกิดความผิดปกติ 

 
9. ขอบกพรองอ่ืนๆ 
 จะตองไมพบขอบกพรองอ่ืน ๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอการใชงานจากการยอมรับของสวนท่ี
เกี่ยวของ 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Magnet Circuit 
  

รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 
 

5.14 max.

1.82 max.
3.14 min.

1

2

3

 
 

 
 
รูปท่ี ค10 รูปรางภายนอกช้ินสวน Magnet Circuit 
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1. เศษย่ืน 
 - Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนที่มีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตรบนพ้ืนผิวของงานภาย
หลังจากการปดดวยแปรงดูไดดังรูปท่ี ค3 
 - Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง 
และถาหากวายังคงมีเศษยื่นหลงเหลืออยู จะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดยีวกับ Hard Burr 
 
2. ขอบกพรองท่ีมีตอแมเหล็ก 
 2.1รอยแหวง   
                     - L < 2, W < 1, T < 0.5  (มิลลิเมตร)  

L 

W W T 

       - มีขอบกพรองได 3 จุดของแตละดาน 
        -  รอยแหวงของแตละดานท่ีมีขนาด 

เล็กกวา 0.5 มิลลิเมตรไมถือวาเปนขอบกพรอง 
 

 2.2 รูพรุน 
        - D < 1   (มิลลิเมตร) 
                     - มีขอบกพรองได 2 จุดของแตละดาน 
                     - รูพรุนของแตละดานท่ีมีขนาด 
               เล็กกวา 0.3 ไมถือวาเปนขอบกพรอง  

φ D 

 
               2.3 รอยราว  
        - L < 2   (มิลลิเมตร) 

       - มีขอบกพรองได 2 จุดของแตละดาน 
 

L  
รูปท่ี ค11 ขอบกพรองท่ีมีตอแมเหล็ก 
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3. ผิวของชิ้นงานท่ีมีการเคลือบ 
 - สนิม จะตองไมพบคราบสนิม 
 - พื้นผิวเคลือบจะตองเปนเงามันอยางสมํ่าเสมอ และตองปราศจาก รูพรุน, ผิวดาน และผิว
ขรุขระซ่ึงมีผลตอการทํางาน 
 - พื้นผิวเคลือบจะตองปราศจาก รอยตุมพอง, ผิวหลุดลอก และรอยขีดขวน 
 - พื้นผิวเคลือบจะตองปราศจาก รอยน้ิวมือ, คราบน้ํามัน และส่ิงแปลกปลอม 
สีผิวผิดปกติ 

- จะตองไมพบสีผิวผิดปกติปรากฏอยูดานบนของตัวประสานเกนิกวา 30% ของพ้ืนท่ีผิว แตก็
สามารถยอมรับไดถาหากวาสีผิดปกตินั้น ไมสามารถเช็ดออกไดดวยแอลกอฮอล 
 
4.การยึดตดิ 

- คราบกาวท่ีเกินออกมา จะตองสูงไมเกิน 1 มิลลิเมตร หรือกวางไมเกนิ 1 มิลลิเมตร 
- จะตองไมพบคราบกาวยืน่พนออกมาจากขอบนอกของตัวประสาน 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Stopper Ass’y 
 

รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 

1. เศษย่ืน 
 -  Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตรบนพื้นผิวของงานภาย

หลังจากการปดดวยแปรงดูไดดังรูปท่ี ค3 
 - Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานปดดวยแปรงไป  

มา 3 คร้ัง, ขนาดของเศษยืน่ท่ีไมหลุดจะตองมีการตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
 
2. รอยขีดขวน 
               - จะตองไมพบรอยขีดขวนบนพืน้ผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
3. การกัดกรอน, สนิม 
                 -  จะตองไมพบการกัดกรอน, สนิมบนพื้นผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
4. การปนเปอน 

   - จะตองไมพบการปนเปอนบนพื้นผวิงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Ramp 
 

รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 

 

X, Y, Z  ระนาบ

พื้นท่ี : A

พื้นท่ีใช ล่ืน

พื้นท่ี : B

พื้นท่ีชองวาง

พื้นท่ี : A

พื้นท่ีใช ล่ืน

พื้นท่ี : B

พื้นท่ีชองวาง

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ค12 การตรวจสอบรูปรางภายนอกของช้ินสวน Ramp 
 

1. การปนเปอน 
 - จะตองไมพบการปนเปอนบนพื้นผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
2. เศษย่ืน 
              - Hard Burr: จะตองไมพบเศษยื่นท่ีมีขนาดเกนิกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภาย
หลังจากบัดดวยแปรงดูรูปท่ี ค3 

- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง
และถาหากวายังคงมีเศษหลงเหลืออยู จะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
 
3. รอยนูน 
       A: พื้นที่ใชเล่ือน   ไมยอมใหมี 
       พื้นท่ีอ่ืนๆ    ยอมใหมี 
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4. เสนใย 
        พื้นที่ท้ังหมด  ไมยอมใหมี 
 
5. รอยแหวง 
       พื้นที่ท้ังหมด  ไมยอมใหมี 
 
6. รอยราว 
        พื้นที่ท้ังหมด                ไมยอมใหมี 
 
7. รอยขีดขวน 
       A: พื้นที่ใชเล่ือน   ไมยอมใหมี 
       พื้นที่ระนาบ X, Y, Z  ระนาบ X, Y และ Z ยอมใหมีแตจะตองไมมีเศษยืน่ออกมา 
       พื้นที่อ่ืนๆ   มีไดแตจะตองไมมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
8. รอยยุบ 
       A: พื้นที่ใชเล่ือน   ไมยอมใหมี 
       พื้นที่ระนาบ X, Y, Z  ระนาบ X, Y และ Z ยอมใหมีแตจะตองไมมีเศษยืน่ออกมา 
       พื้นที่อ่ืนๆ   มีไดแตจะตองไมมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
9. การผิดรูป 
       พื้นที่ท้ังหมด  ไมยอมใหมี 
 
10. จุดตัดลอยฉีดท่ียื่นออกมา   
       พื้นที่ท้ังหมด  ไมยอมใหมี       
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Latch Ass’y 
 

รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 
1. เศษย่ืน  
            - Hard Burr: จะตองไมพบเศษยื่นท่ีมีขนาดเกนิกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภาย
หลังจากบัดดวยแปรงดูรูปท่ี ค3 

- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง
และถาหากวายังคงมีเศษหลงเหลืออยู จะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
   
2. รอยขีดขวน  
            - จะตองไมพบรอยขีดขวนบนพืน้ผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
    
3.   การกัดกรอน  
            - จะตองไมพบการกดักรอนท่ัวท้ังพื้นผิวของงาน     
    
4. การปนเปอน  
            - จะตองไมพบการปนเปอนบนพืน้ผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Latch Lever 
 

รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ค13   รูปรางภายนอกช้ินสวน Latch Lever 
 
1.เศษย่ืน  
 - Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนที่มีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภาย
หลังจากบัดดวยแปรงดูรูปท่ี ค3 

- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง
และถาหากวายังคงมีเศษหลงเหลืออยู จะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
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2.ขีดขวน   

- จะตองไมพบรอยขีดขวนบนพื้นผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
    
3.การกัดกรอน  

- จะตองไมพบการกัดกรอนทั่วท้ังพืน้ผิวของงาน 
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4.  การปนเปอน  
- จะตองไมพบการปนเปอนบนพื้นผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 

 
5. วัสดุแปลกปลอม  

- จะตองไมพบวัสดุแปลกปลอม ซ่ึงอาจจะหลุดออกมาโดยการทดสอบดวยวิธีการปดดังเชนรูป 
ท่ี ค3  
 
6. การผิดรูป  
   - รูปรางของช้ินงานจะตองไมแตกตางไปจาก แบบช้ินสวนระบุไว 
 
7. ความเสียหาย  

- จะตองไมพบขอบกพรองอ่ืน ๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอการใชงานโดยการยอมรับของสวนท่ี 
เกี่ยวของ 
 
8. รอยยุบ 

-ยอมรับได แตจะตองมองไมเห็นสวนท่ีเปนเคลือบตรงบริเวณท่ีเกิดรอยยุบและจะตองไมเกิด 
เศษยืน่ 
 
   9. ขอบกพรองอ่ืน ๆ  

- จะตองไมพบความเสียหายท่ีมีผลตอการนําไปใชงานตลอดบริเวณพ้ืนผิวของช้ินงาน 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Disk Clamp 

 
รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ค14  รูปรางภายนอกช้ินสวน Disk Clamp 

t = 0.59 + 0.03

0.05

2

1

 
1.เศษย่ืน  

- Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนที่มีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภาย 
หลังจากบัดดวยแปรงดูรูปท่ี ค3 

- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง 
และถาหากวายังคงมีเศษหลงเหลืออยู จะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
 
2.รอยขีดขวน  
        - จะตองไมพบรอยขีดขวนบนพืน้ผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
3.การกัดกรอน  
        - จะตองไมพบการกดักรอนท่ัวท้ังพืน้ผิวของงาน     
 
4 .การปนเปอน  
        - จะตองไมพบการปนเปอนบนพื้นผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาที่การทํางาน 
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5.รอยพอง, ตุม  
          - จะตองไมพบรอยพองหรือตุม ตลอดบริเวณพ้ืนผิวท่ีมีการชุบผิว 
 
6.การหลุดลอก  
          - จะตองไมพบการหลุดลอก ตลอดบริเวณพ้ืนผิวท่ีมีการชุบผิว 
 
7.วัสดุแปลกปลอม  

- จะตองไมพบวัสดุแปลกปลอม ซ่ึงอาจจะหลุดออกมาโดยการทดสอบดวยวิธีการปดดังเชนรูปท่ี  
ค3 
 
8.การผิดรูป  
       - รูปรางของช้ินงานจะตองไมแตกตางไปจาก แบบช้ินสวนระบุไว 
 
9. ความเสียหาย  
       - จะตองไมพบความเสียหายท่ีมีผลตอการนําไปใชงานตลอดบริเวณพ้ืนผิวของช้ินงาน 
 
10.ขอบกพรองอ่ืน ๆ  
        - จะตองไมพบขอบกพรองอ่ืน ๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอการใชงานจากการยอมรับของสวนท่ีเกีย่วของ 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Disk Spacer 
 

รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
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รูปท่ี ค15  รูปรางภายนอกช้ินสวน Disk Spacer 

 
1. เศษย่ืน 

- Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนที่มีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภาย 
หลังจากบัดดวยแปรงดูรูปท่ี ค3 

- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง 
และถาหากวายังคงมีเศษหลงเหลืออยู จะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
 
2.รอยขีดขวน 
 จะตองไมพบรอยขีดขวนบนพื้นผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
3. การกัดกรอน 
 จะตองไมพบการกัดกรอนท่ัวท้ังพื้นผิวงาน 
 
4. การปนเปอน 
 จะตองไมพบการปนเปอนบนพ้ืนผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
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5. วัสดุแปลกปลอม 
จะตองไมพบวัสดุแปลกปลอม ซ่ึงอาจจะหลุดออกมาโดยการทดสอบดวยวิธีการปดดังเชนรูปท่ี  

ค3 
 
6. การผิดรูป 
 รูปรางของช้ินงานจะตองไมแตกตางไปจาก แบบช้ินสวนระบุไว 
 
7. ความเสียหาย 
 จะตองไมพบความเสียหายท่ีมีผลตอการนําไปใชงานตลอดบริเวณพ้ืนผิวของช้ินงาน 
 
8. ขอบกพรองอ่ืน ๆ 
 จะตองไมพบขอบกพรองอ่ืน ๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอการใชงานจากการยอมรับของสวนท่ี
เกี่ยวของ 
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ตัวอยางรายงานผลการตรวจสอบ 
 ตัวอยางรายงานผลการตรวจสอบช้ินสวนประกอบฮารดิสกไดรวช้ินสวน Rank Aของบริษัทตัวอยางซึ่งจะมี

ผลการตรวจสอบของซัพพลายเออร A,C,D,E,F,G,H,I,J,K,M,P,R ดังน้ี 
 
 
 
 
 
 

SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

Source No.   246
 Model  Degree of important A
 Part Name Base Motor Assy  Inspect Method Usual Inspection
 Drawing No. CA06531-3760  Change of Inspect
 Rev. 06  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร A  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : R87125  NA/ A
 Started Time : 09.00 AM  /  PM  Cav. : K6P1 , S6D1 , K6R1 , S6C2 , S693 , S692 , S6101 , 
 Finished Time : 11.00 AM  /  PM : S6D4  ,S6102 , S683 ,  W6K2 , W6Q2 , W6H1
 Inspector : Ms.Sunantha U.  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R  Characteristic AQL :  N = 10 Lvl :  2 Sev :  R
Sample :  125 Ac :  2 Re :   5 Sample :  10 Ac :  0 Re :  1

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Scratch 125 / 0 Rated Load Current 60 ~ 90 mA : Upside - up / down 10 / 0
2 Wrinkle 125 / 0 NRRO over all  0.050 mm. max. 10 / 0
3 Dent 125 / 0 Flying Height 7.3 ~ 11.8 mm (Upside - up) 10 / 0
4 Blister 125 / 0 Flying Height 7.6 ~ 12.7 mm (Upside - down) 10 / 0
5 Chip 125 / 0 Weight 43.4 g. max. 10 / 0
6 Burr 125 / 0
7 Adhesive Stick 125 / 0
8 Dirty Spot 125 / 0
9 Foreign Matter Stick 125 / 0  Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.

10 Corrosion 125 / 0  Defect Description  :
11 Porosity 125 / 0
12 Contamination 125 / 0
13 Other 125 / 0  Remark  : Characteristic  sampling  from.

Cav.  K6P1 =  1 pc (1) , S6D1 = 1 pc (2) , K6R1 = 1 pc (3) , S6C2 = 1 pc (4) , 
 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec. S693 = 1 pc (5) ,  S692 = 1 pc (6) , S6101 = 1 pc (7) , S6D4 = 1 pc (8) , 
 Defect Description  : S6102 = 1 pc(9), S683 = 1 pc(10).

 Remark  : Appearance  sampling  from.  Contamination AQL : N = 3 Lvl :  2 Sev :  N
Cav . K6P1 = 10 pcs , S6D1 = 10 pcs , K6R1 = 10 pcs , S6C2 = 10 pcs Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

  S693 = 9 pcs , S692 = 9 pcs , S6101 = 9 pcs , S6D4 = 9 pcs , S6102 = 9 pcs Item Specification OK / NG
  S683 = 10 pcs , W6K2 = 10 pcs , W6Q2 = 10 pcs  , W6H1 = 10 pcs . LPC 3 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1 φ 20.00 - 0.007 / - 0.023 mm. 10 / 0  Remark  :
2 Hub Height 1.364 + 0.035 mm. 10 / 0
3 RRO (A) 0.010 mm. max. 10 / 0
4 RRO (R) 0.005 mm. max. 10 / 0
5 8-M3 10 / 0
6 13-M2 10 / 0
7 3-M1.6 10 / 0  Outgoing Data
8 76.6 + 0.1 (Left from top) 10 / 0
9 76.6 + 0.1 (Right from top) 10 / 0

10 14.0 + 0.1 (Left from top) 10 / 0  Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.
11 14.0 + 0.1 (Right from top) 10 / 0  Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  : Dimension  sampling  from.
Cav.  K6P1 =  1 pc (1) , S6D1 = 1 pc (2) , K6R1 = 1 pc (3) , S6C2 = 1 pc (4) , 

S693 = 1 pc (5) ,  S692 = 1 pc (6) , S6101 = 1 pc (7) , S6D4 = 1 pc (8) ,  Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject
S6102 = 1 pc(9), S683 = 1 pc(10).

Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

1

1

3

23,560

Ms.Sunantha  U.

Item Item

INSPECTION DATA

4
5

2

MAR / 24 / 2007

 ค-33 



 

SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

Source No.   337
 Model  Degree of important A

Name ACTUATOR  BLOCK   Part Inspect Method Usual Inspection
awing No. CA06531-E621 Dr  Change of Inspect

 Rev. 13  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร C  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : PIV M80-07-3/253
 Started Time : 02.00 AM  /  PM  Cav. : 5A, 2B, 6B, 3C, 4D
 Finished Time : 04.00 AM  /  PM :
 Inspector : Ms.Sayfon  N.         .  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R AQL :  N = 10 Lvl :  2 Se

 
 
 
 

 Characteristic v :  R
Sample :  125 Ac :  2 Re :   5 Sample :  10 Ac :  0 Re :  1

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Coil 125 / 0 R 6.071 + / - 5%  ohm. 10 / 0
2 Burr 125 / 0
3 Dirty 125 / 0
4 Scratch 125 / 0
5 Over flow of adhesive remain 125 / 0
6 Solder dross, splash 125 / 0
7 FPCA  Damage 125 / 0
8 FPCA  Peeling 125 / 0
9 Other 125 / 0  Result [       ] Within spec. [       ] Out of spec.

 Defect Description  :

 Remark  : Characteristic  sampling  from.
Cav . 5A = 2 pcs(1-2) , 2B = 2 pcs(3-4) , 6B = 2 pcs(5-6) ,

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.   3C = 2 pcs(7-8) , 4D = 2 pcs(9-10).
 Defect Description  :

 Remark  : Appearance  sampling  from. AQL : N = 3 Lvl :  2 Se Contamination v :  N
Cav . 5A = 25 pcs , 2B = 25 pcs , 6B = 25 pcs , Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

  3C = 25 pcs , 4D = 25 pcs. Item Specification OK / NG
LPC 3 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1 φ 2.28 + / - 0.008 mm. 10 / 0  Remark  :
2 4.86 + 0.1 mm. 10 / 0
3 3.86 + 0.1 mm. 10 / 0
4 6.021 + 0.03  mm. 10 / 0
5 3.546 + 0.03  mm. 10 / 0
6 4.276 + 0.03  mm. 10 / 0
7 1.801 + 0.03  mm. 10 / 0  Outgoing Data

 Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  : Dimension  sampling  from.
Cav . 5A = 2 pcs(1-2) , 2B = 2 pcs(3-4) , 6B = 2 pcs(5-6) ,

  3C = 2 pcs(7-8) , 4D = 2 pcs(9-10).  Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject

Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

Ms.Sayfon  N.

Item Item

INSPECTION DATA

1

1

17,592

MAR / 24 / 2007
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Source No.   958
 Model

SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

 Degree of important A
 Part Name ACTUATOR  BLOCK  Inspect Method Usual Inspection
 Drawing No. CA06531-E621  Change of Inspect
 Rev. 13  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร D  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : C2007,  C2107
 Started Time : 08.00 AM  /  PM  Cav. :
 Finished Time : 09.30 AM  /  PM :
 Inspector : Ms.Nattanun  J.  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R  Characteristic AQL :  N = 10 Lvl :  2 Sev :  R
Sample :  80 Ac :  1 Re :   4 Sample :  10 Ac :  0 Re :  1

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Coil 80 / 0 R 6.071 + / - 5%  ohm. 10 / 0
2 Burr 80 / 0
3 Dirty 80 / 0
4 Scratch 80 / 0
5 Over flow of adhesive remain 80 / 0
6 Solder dross, splash 80 / 0
7 FPCA  Damage 80 / 0
8 FPCA  Peeling 80 / 0
9 Other 80 / 0  Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.

 Defect Description  :

 Remark  : Characteristic  sampling  from.

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec. Cav .  C2007   =    5     pcs ( 1-5 )
 Defect Description  :   C2107   =    5     pcs ( 6-10 )

 Remark  : Appearance  sampling  from.  Contamination AQL : N = 3 Lvl :  2 Sev :  N
Cav .  C2007   =    40  pcs Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

  C2107   =    40   pcs Item Specification OK / NG
LPC 3 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1 φ 2.28 + / - 0.008 mm. 10 / 0  Remark  :
2 4.86 + 0.1 mm. 10 / 0
3 3.86 + 0.1 mm. 10 / 0
4 6.021 + 0.03  mm. 10 / 0
5 3.546 + 0.03  mm. 10 / 0
6 4.276 + 0.03  mm. 10 / 0
7 1.801 + 0.03  mm. 10 / 0  Outgoing Data

 Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  : Dimension  sampling  from.
Cav .  C2007   =    5     pcs ( 1-5 )

  C2107   =    5     pcs ( 6-10 )  Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject

Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

Ms.Nattanun  J.

Item Item

INSPECTION DATA

1

1

8,400

MAR / 24 / 2007
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SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

Source No.   280
 Model  Degree of important A
 Part Name COVER ASSY  Inspect Method Usual Inspection
 Drawing No. CA06499 - E260  Change of Inspect
 Rev. 03  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร E  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : HG3MA1BG, HG3MA1CG
 Started Time : 09.20 AM  /  PM  Cav. :
 Finished Time : 11.30 AM  /  PM :
 Inspector : Ms.Jutarat  A.  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R  Characteristic AQL :  Lvl :  Sev :
Sample :  200 Ac :  3 Re :   6 Sample : Ac :  Re :  

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Burr 200 / 0 /
2 Scratch 200 / 0
3 Dent 200 / 0
4 Plating  surface 200 / 0
5 Packing  peeling 200 / 0
6 Packing  turning  up 200 / 0
7 Packing gap 200 / 0
8 Adhesive  glue  excess 200 / 0
9 Fiber  contamination 200 / 0  Result [       ] Within spec. [       ] Out of spec.
10 Foreign  matter 200 / 0  Defect Description  :
11 Blister 200 / 0
12 Contamination 200 / 0
13 Damage 200 / 0  Remark  :
14 Other  defect 200 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  : Appearance  sampling  from.  Contamination AQL : N = 3 Lvl :  2 Sev :  N
Lot no. HG3MA1BG  =  100   Pcs. Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

HG3MA1CG  =  100   Pcs. Item Specification OK / NG
LPC 3 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1 87.4  +/- 0.1 10 / 0  Remark  :
2 66.6  +/- 0.1 10 / 0
3 47.44  +/- 0.1 10 / 0
4 2.1   +/- 0.1 10 / 0
5 23.875  +/- 0.1 10 / 0
6 64.25  +/- 0.1 10 / 0
7 64  +/- 0.1 10 / 0  Outgoing Data
8 68.45  +/- 0.15 10 / 0
9 47.66  +/- 0.1 10 / 0
10 87.8  +/- 0.1 10 / 0  Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.

 Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  : Dimension  sampling  from.
Lot no. HG3MA1BG  =  5   Pcs.  ( 1-5 )

HG3MA1CG  =  5   Pcs.  (6-10)  Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject

Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

Item Item

INSPECTION DATA

60,000

MAR / 24 / 2007

Ms.Jutarat  A.

1
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SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

Source No.   456
 Model  Degree of important A
 Part Name COVER ASSY  Inspect Method Usual Inspection
 Drawing No. CA06499 - E260  Change of Inspect
 Rev. 03  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร F  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : 0853-130207-A12
 Started Time : 08.50 AM  /  PM  Cav. : -
 Finished Time : 10.30 AM  /  PM :
 Inspector : Ms.Laorsri  S.  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R  Characteristic AQL :  Lvl :  Sev :
Sample :  125 Ac :  2 Re :   5 Sample : Ac :  Re :  

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Burr 125 / 0 /
2 Scratch 125 / 0
3 Dent 125 / 0
4 Plating  surface 125 / 0
5 Packing  peeling 125 / 0
6 Packing  turning  up 125 / 0
7 Packing gap 125 / 0
8 Adhesive  glue  excess 125 / 0
9 Fiber  contamination 125 / 0  Result [       ] Within spec. [       ] Out of spec.
10 Foreign  matter 125 / 0  Defect Description  :
11 Blister 125 / 0
12 Contamination 125 / 0
13 Damage 125 / 0  Remark  :
14 Other  defect 125 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  :  Contamination AQL : N = 3 Lvl :  2 Sev :  N
Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

Item Specification OK / NG
LPC 3 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1 87.4  +/- 0.1 10 / 0  Remark  :
2 66.6  +/- 0.1 10 / 0
3 47.44  +/- 0.1 10 / 0
4 2.1   +/- 0.1 10 / 0
5 23.875  +/- 0.1 10 / 0
6 64.25  +/- 0.1 10 / 0
7 64  +/- 0.1 10 / 0  Outgoing Data
8 68.45  +/- 0.15 10 / 0
9 47.66  +/- 0.1 10 / 0
10 87.8  +/- 0.1 10 / 0  Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.

 Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  :

 Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject

Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

26,000

MAR / 24 / 2007

Ms.Laorsri  S.

Item Item

INSPECTION DATA

1
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SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

Source No.   314
 Model  Degree of important A
 Part Name MAGNET  CIRCUIT  Inspect Method Usual Inspection
 Drawing No. CA06209 - 5713  Change of Inspect
 Rev. 07  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร G  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : I73191T,  I73201T
 Started Time : 04.20 AM  /  PM  Cav. :
 Finished Time : 05.50 AM  /  PM :
 Inspector : Ms.Poonsuk  B.  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R  Characteristic AQL :  N = 10 Lvl :  2 Sev :  R
Sample :  200 Ac :  3 Re :   6 Sample :  10 Ac :  0 Re :  1

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Burr 200 / 0 BL max 0.795 + / - 5%  10 / 0
2 Magnetic defects 200 / 0
3 Surface treatment 200 / 0
4 Bond 200 / 0

 Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  : Characteristic  sampling  from.
Lot no.    I73191T   =  5  pcs.( 1-5 )

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec. I73201T   =   5  pcs. (6-10)
 Defect Description  :

 Remark  : Appearance  sampling  from.  Contamination AQL : N = 3 Lvl :  2 Sev :  N
Lot no.    I73191T   =   100   pcs. Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

I73201T   =   100  pcs. Item Specification OK / NG
LPC 3 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1 5.14 max 10 / 0  Remark  :
2 1.82 max 10 / 0
3 3.14 min 10 / 0

 Outgoing Data

 Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  : Dimension  sampling  from.
Lot no.    I73191T   =  5  pcs.( 1-5 )

I73201T   =   5  pcs. (6-10)  Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject

Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

Item Item

INSPECTION DATA

1

72,000

MAR / 23 / 2007

Ms.Poonsuk  B.

1
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SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

Source No.   281
 Model  Degree of important A
 Part Name STOPPER  ASSY  Inspect Method Usual Inspection
 Drawing No. CA06209 - 5722  Change of Inspect
 Rev. 05  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร H  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : A72161T,  A72163T
 Started Time : 03.00 AM  /  PM  Cav. :
 Finished Time : 04.50 AM  /  PM :
 Inspector : Ms.Gesorn  N.  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R  Characteristic AQL :  Lvl :  Sev : 
Sample :  200 Ac :  3 Re :   6 Sample :  Ac :  Re : 

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Burr 200 / 0 /
2 Scratch 200 / 0
3 Corrosion 200 / 0
4 Contamination 200 / 0

 Result [       ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  : Appearance  sampling  from.  Contamination AQL : N = 3 Lvl :  2 Sev :  N
Lot no.    A72161T   =   100   pcs. Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

A72163T   =   100  pcs. Item Specification OK / NG
LPC 3 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1 3.655 + 0.2 mm. 10 / 0  Remark  :
2 1.7 + 0.05 mm. 10 / 0
3 1.29 + 0.05 mm. 10 / 0
4 0.5 + 0.05 mm. 10 / 0
5 0.95 + 0.05 mm. 10 / 0
6 1.25 + 0.05 mm. 10 / 0
7 1.6 + 0.05 mm. 10 / 0  Outgoing Data
8 1.85 + 0.1 mm. 10 / 0
9 0.15 + 0.05 mm. 10 / 0

 Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  : Dimension  sampling  from.
Lot no.    A72161T   =   5  pcs.( 1-5 )

A72163T   =   5  pcs. (6-10)  Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject

Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

78,000

MAR / 24 / 2007

Ms.Gesorn  N.

Item Item

INSPECTION DATA

1
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SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

Source No.   319
 Model  Degree of important A
 Part Name RAMP  Inspect Method Usual Inspection
 Drawing No. CA06531-4071  Change of Inspect
 Rev. 05  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร I  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : L73203T
 Started Time : 08.40 AM  /  PM  Cav. : A, B, C, D
 Finished Time : 10.10 AM  /  PM :
 Inspector : Ms.Preeya  P.  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R  Characteristic AQL :  Lvl :  Sev :  
Sample :  200 Ac :  3 Re :   6 Sample : Ac :  Re : 

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Contamination 200 / 0 /
2 Burr 200 / 0
3 Blister 200 / 0
4 Fiber 200 / 0
5 Chip 200 / 0
6 Crack 200 / 0
7 Scratch 200 / 0
8 Dent 200 / 0
9 Deform 200 / 0  Result [       ] Within spec. [       ] Out of spec.
10 Gate remainder 200 / 0  Defect Description  :

 Remark  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  : Appearance  sampling  from.  Contamination AQL : N = 3 Lvl :  2 Sev :  N
Cav no.    A  =  50  pcs. Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

B  =  50  pcs. Item Specification OK / NG
C  =  50  pcs. LPC 3 / 0
D  =  50  pcs.

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1 2.7 + 0.025 mm. 10 / 0  Remark  :
2 R34.38 + 0.05 mm. 10 / 0
3 3.686 + 0.025 mm. 10 / 0
4 3.276 + 0.025 mm. 10 / 0
5 2.081 + 0.025 mm. 10 / 0
6 1.671 +0.04 / - 0.01 mm. 10 / 0
7 0.804 + 0.025 mm. 10 / 0  Outgoing Data
8 0.394 + 0.025 mm. 10 / 0
9 1.211 +0.01 / - 0.04 mm. 10 / 0
10 0.801 + 0.025 mm. 10 / 0  Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.

 Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  : Dimension  sampling  from.
Cav no.    A  =  50  pcs.  ( 1-2 )

B  =  50  pcs. ( 3-5 )  Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject
C  =  50  pcs. ( 6-8 )
D  =  50  pcs. ( 9-10 ) Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

Item Item

INSPECTION DATA

42,000

MAR / 24 / 2007

Ms.Preeya  P.

1
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SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

Source No.   332
 Model  Degree of important A
 Part Name RAMP  Inspect Method Usual Inspection
 Drawing No. CA06531-4071  Change of Inspect
 Rev. 05  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร J  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : 070224
 Started Time : 09.00 AM  /  PM  Cav. : E, F, G, H
 Finished Time : 10.30 AM  /  PM :
 Inspector : Ms.Sangian  V.  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R  Characteristic AQL :  Lvl :  Sev :  
Sample :  200 Ac :  3 Re :   6 Sample : Ac :  Re : 

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Contamination 200 / 0 /
2 Burr 200 / 0
3 Blister 200 / 0
4 Fiber 200 / 0
5 Chip 200 / 0
6 Crack 200 / 0
7 Scratch 200 / 0
8 Dent 200 / 0
9 Deform 200 / 0  Result [       ] Within spec. [       ] Out of spec.
10 Gate remainder 200 / 0  Defect Description  :

 Remark  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  : Appearance  sampling  from.  Contamination AQL : N = 3 Lvl :  2 Sev :  N
Cav no.    E  =  50  pcs. Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

F  =  50  pcs. Item Specification OK / NG
G  =  50  pcs. LPC 3 / 0
H  =  50  pcs.

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1 2.7 + 0.025 mm. 10 / 0  Remark  :
2 R34.38 + 0.05 mm. 10 / 0
3 3.686 + 0.025 mm. 10 / 0
4 3.276 + 0.025 mm. 10 / 0
5 2.081 + 0.025 mm. 10 / 0
6 1.671 +0.04 / - 0.01 mm. 10 / 0
7 0.804 + 0.025 mm. 10 / 0  Outgoing Data
8 0.394 + 0.025 mm. 10 / 0
9 1.211 +0.01 / - 0.04 mm. 10 / 0
10 0.801 + 0.025 mm. 10 / 0  Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.

 Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  : Dimension  sampling  from.
Cav no.    E  =  50  pcs.  ( 1-2 )

F  =  50  pcs. ( 3-5 )  Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject
G  =  50  pcs. ( 6-8 )
H  =  50  pcs. ( 9-10 ) Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

Item Item

INSPECTION DATA

58,000

MAR / 24 / 2007

Ms.Sangian  V.

1
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SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

Source No.   532
 Model  Degree of important A
 Part Name LATCH  ASSY  Inspect Method Usual Inspection
 Drawing No. CA06209-4723  Change of Inspect
 Rev. 09  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร K  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : 0702809
 Started Time : 08.50 AM  /  PM  Cav. : -
 Finished Time : 10.10 AM  /  PM :
 Inspector : Ms.Mayuret B.  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R  Characteristic AQL :  Lvl :  Sev :  
Sample :  125 Ac :  2 Re :   5 Sample : Ac :  Re : 

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Burr 125 / 0 /
2 Scratch 125 / 0
3 Corrosion 125 / 0
4 Contamonation 125 / 0

 Result [       ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  :  Contamination AQL : N = 3 Lvl :  2 Sev :  N
Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

Item Specification OK / NG
LPC 3 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1 0.71 + 0.05 mm. 10 / 0  Remark  :
2 0.89 + 0.05 mm. 10 / 0
3 0.2 + 0.05 mm. 10 / 0
4 1.1 + 0.05 mm. 10 / 0
5 2.7 + 0.05 mm. 10 / 0
6 1.06 + 0.015 mm. 10 / 0
7 10 / 0  Outgoing Data

 Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  :

 Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject

Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

40,000

MAR / 24 / 2007

Ms.Mayuret B.

1

Item Item

INSPECTION DATA
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SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

Source No.   532
 Model  Degree of important A
 Part Name LATCH  LEVER  Inspect Method Usual Inspection
 Drawing No. CA06062-4014  Change of Inspect
 Rev. 09  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร M  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : 0702809
 Started Time : 08.30 AM  /  PM  Cav. :
 Finished Time : 09.40 AM  /  PM :
 Inspector : Ms.Penpuk  B.  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R  Characteristic AQL :  Lvl :  Sev :  
Sample :  125 Ac :  2 Re :   5 Sample : Ac :  Re : 

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Burr 125 / 0 /
2 Scratch 125 / 0
3 Corrosion 125 / 0
4 Contamination 125 / 0
5 Foreign matter 125 / 0
6 Deformation 125 / 0
7 Damage 125 / 0
8 Dent 125 / 0
9 Other 125 / 0  Result [       ] Within spec. [       ] Out of spec.

 Defect Description  :

 Remark  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  :  Contamination AQL : N = 3 Lvl :  2 Sev :  N
Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

Item Specification OK / NG
LPC 3 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1   21.5 + 0.05 mm. 10 / 0  Remark  :
2   7.38 + 0.05 mm. 10 / 0
3   0.51 + 0.05 mm. 10 / 0
4   26.02 + 0.05 mm. 10 / 0

 Outgoing Data

 Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  :

 Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject

Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

38,600

MAR / 23 / 2007

Ms.Penpuk  B.

1

Item Item

INSPECTION DATA
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SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

Source No.   275
 Model  Degree of important A
 Part Name DISK CLAMP  Inspect Method Usual Inspection
 Drawing No. CA06062-3005  Change of Inspect
 Rev. 14  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร  P.  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : 73071A,  73081B
 Started Time : 09.00 AM  /  PM  Cav. :
 Finished Time : 10.00 AM  /  PM :
 Inspector : Ms.Sukunya  S.  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R  Characteristic AQL :  Lvl :  Sev :  
Sample :  200 Ac :  3 Re :   6 Sample : Ac :  Re : 

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Burr 200 / 0 /
2 Scratch 200 / 0
3 Corrosion 200 / 0
4 Contamination 200 / 0
5 Blister 200 / 0
6 Peeling 200 / 0
7 Foreign matter 200 / 0
8 Deformation 200 / 0
9 Damage 200 / 0  Result [       ] Within spec. [       ] Out of spec.
10 Other 200 / 0  Defect Description  :

 Remark  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  : Appearance  sampling  from.  Contamination AQL : N = 3 Lvl :  2 Sev :  N
Lot no.    73071A  =  100  pcs. Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

73081B  =  100  pcs. Item Specification OK / NG
LPC 3 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1 t = 0.59 + 0.03 10 / 0  Remark  :
2 0.05 10 / 0

 Outgoing Data

 Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  : Dimension  sampling  from.
Lot no.    73071A  =  5  pcs.  ( 1 - 5 )

73081B  =  5  pcs.  ( 6 - 10 )  Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject

Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

80,000

MAR / 23 / 2007

Ms.Sukunya  S.

1

Item Item

INSPECTION DATA
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SOURCE INSPECTION REPORT 
[    ] FIRST LOT CONFIRMATION REPORT       [ X ]  MATERIAL INSPECTION REPORT Page :   1  /  1

Source No.   685
 Model  Degree of important A
 Part Name DISK  SPACER  Inspect Method Usual Inspection
 Drawing No. CA06499-3002  Change of Inspect
 Rev. 04  Specification FTFm 125 / IQA40 - 009 T (latest rev.)
 Supplier ซัพพลายเออร R.  Source Q'ty pcs.

 Inspection Date :  Lot No. : -
 Started Time : 08.30 AM  /  PM  Cav. : -
 Finished Time : 09.30 AM  /  PM :
 Inspector : Ms.Pranee  k.  Other :

 Appearance AQL :  0.65 % Lvl :  2 Sev :  R  Characteristic AQL :  Lvl :  Sev :  
Sample :  125 Ac :  2 Re :   5 Sample : Ac :  Re : 

Specification OK / NG Specification OK / NG
1 Burr 125 / 0 /
2 Scratch 125 / 0
3 Corrosion 125 / 0
4 Contamination 125 / 0
5 Foreign matter 125 / 0
6 Diformation 125 / 0
7 Damage 125 / 0
8 Other 125 / 0

 Result [       ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Remark  :  Contamination AQL : N = 3 Lvl :  2 Sev :  N
Sample : 3 Ac :  0 Re :  1

Item Specification OK / NG
LPC 3 / 0

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Dimension AQL : N = 10 Lvl :  2 Sev :  R  Defect Description  :

Sample :  10 Ac :  0 Re :   1
Item Specification OK / NG

1 22.8 + 0.1 mm. 10 / 0  Remark  :
2 20 + 0.023 / 0 mm. 10 / 0
3 1.84 + 0.005 mm. 10 / 0
4 0.002 10 / 0
5 0.003 10 / 0

 Outgoing Data

 Result [   X  ] Within spec. [       ] Out of spec.
 Defect Description  :

 Result [   X   ] Within spec. [       ] Out of spec.  Remark  :
 Defect Description  :

 Remark  :

 Final Result [   X  ] Accept [      ] CAC [      ] Reject

Prepared Checked Approved

 Distribution [   ] MC [   ] PUR [   ] SQE
[   ] PDE [   ] PCE

Reference : FTFm 100/IQA40-007 T (latest rev.)

Item Item

INSPECTION DATA

44,000

MAR / 23 / 2007

Ms.Pranee  k.

1

//

 
 

 ค-45 


