
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
คูมือการตรวจสอบช้ินสวนของระบบ SSI 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ระบบ SSI (Self Source Inspection)  มาตรฐานของ SSI  เปนการตรวจสอบช้ินสวนท่ีแหลง
ผลิตดวยตัวของซัพพลายเออรเองเปนการตรวจสอบงานดีข้ึนสุดทายจากซัพพลายเออร  คือหลังจากท่ี
ผานในสายการผลิตของซัพพลายเออรและแผนก OQA (Out Quality Assurance) รับประกันคุณภาพขา
ออกแลวระบบการตรวจสอบช้ินสวนประกอบฮารดิสกไดรวท่ีบริษัทซัพพลายเออรกอนท่ีจะทําการสง
ช้ินสวนประกอบมาท่ีบริษัทตัวอยาง นั้นหมายถึงวาช้ินสวนประกอบฮารดิสกไดรวตองเปนของดี 
สามารถทําการประกอบไดโดยท่ีไมตองมีการตรวจสอบอีกคร้ังจากบริษัทตัวอยาง 

คูมือนี้จัดทําข้ึนเพื่อตรวจสอบช้ินสวนของพนักงาน SSI ใหสามารถตรวจสอบงานท่ีแหลงผลิต
เพื่อรับประกันช้ินสวนนั้น ซ่ึงจะตองสงมอบสายการผลิตภายใตมาตรฐานของ บริษัทตัวอยาง 

ขอตกลงของระบบ SSI ระหวางซัพพลายเออรกับบริษัทตัวอยางในการตรวจสอบท่ี จะเปน
แนวทางในการตรวจสอบท่ีแหลงผลิตกอนท่ี IQA จะสงเขาไปยังสวนของการผลิตในสวน Storage 
Products Division ท่ี บริษัทตัวอยาง 
 
เกณฑการคัดเลือกซัพพลายเออรท่ีจะเขารวมระบบ SSI  

ซัพพลายเออรท่ีจะเขารวมระบบ SSI จะตองผานการตรวจสอบเง่ือนไขท้ัง 3 เง่ือนไขดังนี ้
1. DPPM จะตองผานเปาหมายท่ีกําหนดข้ึนโดยบริษัทตัวอยาง 
2. LRR    จะตองผานเปาหมายท่ีกําหนดข้ึนโดยบริษัทตัวอยาง 
3. ความพึงพอใจจากลูกคา 

 
การเตรียมความพรอมของซัพพลายเออรกอนเขารวมระบบ SSI 
 ข้ันตอนเตรียมการของการเตรียมความพรอม  SSI  
 1.สถานท่ีและพ้ืนท่ี พื้นท่ีการตรวจสอบและพ้ืนท่ีท่ีจําเปน 
 2.จัดเตรียมเคร่ืองมือเชน กลองจุลทรรศน, ถุงมือ, อุปกรณปองกันไฟฟาสถิติและอ่ืนๆ 
 3.พนักงานปฏิบัติงาน , วิศวกร/พนักงานตรวจสอบ 
 
โปรแกรมการฝกอบรมระบบSSI 
 เม่ือท้ังสองฝายไดมีการตกลงท่ีจะเร่ิมทําระบบSSI ข้ึนทางซัพพลายเออรจะตองจัดสงพนักงาน
ตรวจสอบมาทําการฝกอบรมท่ีบริษัทตัวอยางเปนจาํนวน 4 ทานและระดับหวัหนางานจํานวน 1ทาน
และทางบริษทัตัวอยางก็จะตองจัดเตรียมพนักงานจํานวน 1ทานเพื่อเปนวิทยากรทางบริษัทตัวอยางก็
จะตองจดัเตรียมสถานที่ เอกสารใหพรอมเพื่อความสะดวกและเกิดประสิทธิผลมากท่ีสุดภายใน
ระยะเวลาการฝกอบรมท่ีกําหนดไว 3 วัน 
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การเตรียมการตรวจสอบ 
1. แบบช้ินสวน, คูมือการตรวจสอบช้ินสวน 
2. ตรวจสภาพความพรอมของอุปกรณท่ีใช 
3. ตรวจสอบความสะอาดและความพรอมของสภาพแวดลอม สําหรับการตรวจสอบ 

 
การตรวจสอบชิ้นสวนของระบบ SSI 
 ในรายละเอียดในการตรวจสอบและอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบจะใชเปนมาตรฐานเดียวกนั
ดังรายละเอียดตอไปนี้ และพนักงานตรวจสอบมีหนาท่ี 4 ข้ันตอนหลักๆ 
 การตรวจสอบรูปรางลักษณะภายนอกช้ินสวนของพนักงาน SSI อุปกรณการตรวจสอบท่ีใชมี
กลองจุลทรรศน ถุงมือ อุปกรณปองกันไฟฟาสถิต  
 

             
            กลองจุลทรรศน                                ถุงมือยาง                       อุปกรณปองกนัไฟฟาสถิต  

 
รูปท่ี ค1 อุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบช้ินสวน 

  
 การตรวจสอบรูปรางภายนอกช้ินสวน Rank A ท้ังหมด การใชกลองจุลทรรศนนั้น ไดมี
ขอตกลงกันระหวางบริษัทตัวอยางกับซัพพลายเออร วาจะตองใชอัตราขยายขนาด 10 เทา ซ่ึงใชเปน
มาตรฐานท่ีทราบกัน ท้ัง 2 ฝาย 
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1)  การตรวจสอบรูปรางภายนอก 
เปนการตรวจสอบดวยสายตาจะตองไมพบขอบกพรองในการตรวจสอบแตละหวัขอ กอนท่ีจะ

ดําเนินการตรวจสอบหวัขออ่ืน ๆ ตอไป 
 
2)   การตรวจสอบรายงานผลการตรวจขนาดของชิ้นสวน                                                              
 แตละล็อตท่ีไดทําการตรวจสอบรูปรางภายนอกเสร็จเรียบรอยแลว ผลการตรวจสอบจะสงมา
จากแผนกตรวจสอบขนาดของช้ินสวน  สวนท่ีพนักงาน SSI จะตองตรวจสอบในรายงานผลการตรวจ
ขนาดของช้ินสวนคือ 

- ตรวจสอบวาคาของขนาดช้ินสวนท่ีกําหนดในคูมือการตรวจสอบจะตองมีครบ 
และตรงกับผลรายงานการตรวจสอบขนาดของช้ินสวนทุกคาท่ีกําหนดในคูมือการตรวจสอบช้ินสวน 

- ตรวจสอบวาคาขนาดของช้ินสวนในรายงานผลการตรวจสอบคาจะตองอยูใน 
ขอบเขตตามท่ีในคูมือการตรวจสอบกําหนด 
 
3)  จัดทํารายงานผลการตรวจสอบแลวสงมาท่ีบริษัทตัวอยางพรอมกับชิ้นสวน 
 
4)  ประทับตราหนากลองงานเพื่อรับประกันคุณภาพของชิ้นสวนกอนท่ีจะสงไปยงับริษัท 
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รายละเอียดในการตรวจสอบช้ินสวน Base Motor Ass’y 

ดานหนา

ดานหลงั

ดานใน 
ดานขา 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

ดานนอก DE

C : SEAL

ดานหลัง

C : พ้ืนท่ี

SEAL

SIDE D : พ้ืนผิว

 

 
รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ค2  แบบช้ินสวน Base Motor Ass’y 
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1. รอยขีดขวน 
     

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

ดานใน 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
ดานนอก DE The scratch of outside seal area from hole : NG

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

Front (ดานหนา), Rear (ดานหลัง) Exposure  พื้นที ่: Max 0.5 mm2 , ยาว : Max 1.5 mm , Number : Max 4 pcs.
Side (ดานขาง) 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. รอยยน 

A : พ้ืนที่ Packing  NG

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

 Not through : OK

ดานนอก DE  Not through : OK, The wrinkle of outside seal area from hole : NG 

 Not through : OK

Front (ดานหนา  Not through : OK

Side (ดานขาง)

Base

, Rear (ดานหลัง)

C : พื้นที่ Seal

พ้ืนที่อ่ืนๆ

พ้ืนที่อ่ืนๆ

   
Base 

 
 
 
 
 
 

 
3.รอยเวา 
 

A : พ้ืนท่ี Packing  NG

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

ดานใน 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

ดานนอก DE  OK

 OK

Front (ดานหนา)  OK

Side (ดานขาง)

รอยบุม  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

รอยบุม  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 (ดานหลงั)

Motor

Base 

ดานใน DE

b l

h

Motor 

Swelling part

0.
1 

M
ax

φ
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4. เศษย่ืน 
- Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนที่มีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภาย

หลังจากการปดดวยแปรงดูรูปท่ี ค3 
- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง 

และถาหากวายังคงมีเศษยื่นหลงเหลืออยูจะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
 

แปรงปดไปมา 3 ครั้ง

กดแปรงลงต่ํา 2 ถงึ 3 มิลลิเมตร

ชิน้สวนทดสอบ ชิน้สวนทดสอบ
 

     
รูปท่ี ค3 วิธีการทดสอบปดดวยแปรง 

 
5. รอยนูน 
    

A : พ้ืนท่ี Packing  NG
ดานใน DE B :  พ้ืนท่ี Seal  NG

 ขนาด : Max φ1 , ลกึ : Max 0.1 , Number : Max 3 pcs.
ดานนอก DE  NG

 ขนาด : Max φ1 , ลกึ : Max 0.1 , Number : Max 3 pcs.
Front (ดานหนา)  ขนาด : Max φ1 , ลกึ : Max 0.1 , Number : Max 1 pc.
Side (ดานขาง)

Base

, Rear (ดานหลัง)

C :  พ้ืนท่ี Seal 
 พ้ืนท่ีอ่ืนๆ

พ้ืนท่ีอื่นๆ

 
Base 

 
 
 
 
 
 

 
6.รอยแหวง 
     

A : พื้นท่ี Packing  l < 0.5, b < 0.2, h < 0.2
ดานใน DE B : พื้นท่ี Seal

ลึก : Max 0.3 , Width : Max 0.1 
ดานนอก DE

ลึก : Max 0.3 , Width : Max 0.1 
Front (ดานหนา)
Side (ดานขาง)

, Rear (ดานหลงั)

se 

พื

Ba

้นท่ีอ่ืนๆ
C : พื้นท่ี Seal

Base 

ดานใน 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.รอยเปอน   
 

Hub top surface A
Hub side surface B
Disk mounted surface  ถาสามารถเช็ดออกไดโดย solvent or pure water : NG
Chamfer part D
Others part E

Motor

 
 
 
 
 

9.การกัดกรอน 

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

Motor
 

 
 
 
 
 

 
10. การปนเปอน 
         การพบการปนเปอนจากพื้นผิวท้ังหมดและสามารถเช็ดออกไดโดย Solvent หรือ Pure Water 
ถาไมออกจะตองปฏิเสธ 
 
11. ขอบกพรองอ่ืนๆ 
 จะตองไมพบขอบกพรองอ่ืน ๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอการใชงานจากการยอมรับของสวนท่ี
เกี่ยวของ 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Actuator Blocks Ass’y 
 
รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 

1. ขดลวด 
  

ทิศทางการพันคอยล

รอยขีดขวน รอยบุบ

รอยขีดขวนจนเห็นขดลวด

ปราศจากชองวาง

เสนขดลวดจะตองแนบ

ปลายขดลวดจะตองไมยึด

 
1.1 ทิศทางการพันคอยล จะตองถูกตอง 

 
 

1.2 จะตองไมพบรอยบุบ, ตําหน ิ
และรอยขีดขวนจนเห็นขดลวดตัวนํา 

 
 

 
1.3 การเรียงของเสนขดลวดจะตอง 

       แนบสนิทปราศจากชองวาง 
 

 
       1.4 ปลายขดลวดจะตองไมยึดติดกัน 
 
 
 

เสนใย
        1.5 จะตองไมพบส่ิงปนเปอน เศษย่ืนของกาว

สิง่ปนเปอน

       ปรากฏอยูบนคอยล 
 
  

รูปท่ี ค4  ขดลวดคอย 
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2. เศษย่ืน 
- Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนที่มีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภายหลังจาก

การปดดวยแปรง ดูรูปท่ี ค3 
- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง และถา

หากวายังคงมีเศษย่ืนหลงเหลืออยูจะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดยีวกับ Hard Burr 
 

3. สกปรก 
          - หามสกปรก  
 
4. รอยขีดขวน  
          - หามมีรอยขีดขวน 
 
5. สวนเกินของกาว  

หามมีสวนเกนิของกาว           - 
 
6. เศษของการบัดกรี  
          - ตองไมมีเศษของการบัดกรีหลุดรวงออกมา 
 
7. การเสียหายของ FPCA   
          - หามมีการเสียหายของ FPCA 
 
8. การหลุดลอกของ FPCA  
          - FPCA จะหลุดลอกไดไมเกนิ 0.2 มิลลิเมตร 
 
9. ขอบกพรองอ่ืน ๆ  
 จะตองไมพบขอบกพรองอ่ืน ๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอการใชงานจากการยอมรับของสวนท่ี
เกี่ยวของ 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Cover Sub Ass’y 

 
รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 

 
1.เศษย่ืน 

พื้นที่อ่ืนๆ "A" 

พื้นที่รู "B" 

 
 

รูปท่ี ค5  พื้นท่ีผิว Cover Sub Ass’y  
 

ใชแปรงทดสอบวัสดุแลวไมหลุด รายละเอียด
ของพ้ืนท่ี 

ใชแปรงทดสอบ 
     Loose Burr จึงเปน Hard Burr 

พื้นที่อ่ืนๆ "A" 
 

ไมยอมรับ ยอมรับได 
      : โดยท่ีขนาดของ Burr  
ท่ีเหลืออยูไมเกิน 0.025 มิลลิเมตร  
ภายหลังจากการปดดวยแปรง 
      : โดยท่ีจะตองไมมี Burr 
ท่ีสงผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 

 

พื้นที่รู "B" ไมยอมรับ ไมยอมรับ  
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2. รอยขีดขวน 
 
   
 

พื้นที่ Seal "B" 

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

 
พื้นที่ Seal "A"  

 
 
 
 
  รูปท่ี ค6 รายละเอียดพื้นท่ีผิวดานนอก 
 
รายละเอียด
พื้นท่ีผิว 

พื้นท่ี Seal 
"A" 

พื้นท่ี Seal 
"B" 

พื้นท่ีรูสกรู "C" 
(6 จุด) 

พื้นท่ีอ่ืนๆ "D" 

พื้นผิวดานนอก ยอมรับได ไมยอมรับ ยอมรับได   
    : โดยท่ีไมมี
การหลุดลอก
ของผิวเคลือบ 

   : โดยท่ีเกดิข้ึน
บริเวณพ้ืนท่ีดาน
ใตของหัวสกรู 

 
 
 
 
 

 

   : โดยท่ีไมมี
การหลุดลอก
ของผิวเคลือบ 

ยอมรับได 
     : ความกวางไมเกิน 0.2 มิลลิเมตร 
     : มีไดไมเกนิ 3 ตําแหนง 
     :

            

โดยท่ีไมมีการหลุดลอกของ         
ผิวเคลือบ 

ขนาดรอยขีดขวน 

ยาว : 3.0 มิลลิเมตร Max. 

กวาง : 0.2 มิลลิเมตร Max. 
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 พื้นที่รูสกรู "E" 
(6 จุด) 

พื้นท่ี Packing"F" 

พื้นท่ีอ่ืนๆ "G" 

รูปท่ี ค7 รายละเอียดพื้นท่ีผิวดานใน 
 

รายละเอียด
พื้นท่ีผิว 

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

พื้นผิวดานใน ยอมรับได ยอมรับได 
   : ความกวางไมเกิน 0.2 มิลลิเมตร      : จะตองไมพบรอยขีดขวน 

ซ่ึงจะทําใหเกดิปญหาภายหลัง
จากท่ีไดมีการประกอบ 
Packing แลว 

   : ความยาวไมเกิน 3.0 มิลลิเมตร 
   : มีไดไมเกิน 3 ตําแหนง 
   :โดยท่ีไมมีการหลุดลอกของผิว 
เคลือบ 

ไมยอมรับ 
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3. ผิวเคลือบ     
รายละเอียดพืน้ท่ีผิวดานนอกดูรูปประกอบไดดังรูปท่ี ค6 

 
รายละเอียด
พื้นท่ีผิว 

ไมไดเคลือบ ผิวเคลือบหลุดออก สีเคลือบจางไมเงา 

พื้นที่ Seal "A" ยอมรับได ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
 
 

     : โดยท่ีพื้นที่ไมเกิน 0.1 ตารางมิลลิเมตร  
 

 
      : มีไดไมเกนิ 5 ตําแหนง 

พื้นที่ Seal "B" ไมยอมรับ ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
พื้นที่รูสกรู "C" 

(6 จุด) 
ยอมรับได ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
    :โดยท่ีเกดิข้ึนท่ีผนังดานในของรูสกรู  

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

    : บนพื้นที่รูสกรู จะตองมีขนาดพื้นท่ีไมเกิน 
0.1 ตารางมิลลิเมตร 
   : มีไดไมเกิน1 ตําแหนงตอ1รูสกรู 

พื้นที่อ่ืนๆ "D" ไมยอมรับ ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
 
รายละเอียดพืน้ท่ีผิวดานในดูรูปประกอบไดดังรูปท่ี ค7 

 
รายละเอียด
พื้นท่ีผิว 

ไมไดเคลือบ ผิวเคลือบหลุดออก สีเคลือบจางไมเงา 

พื้นที่รูสกรู "E" 
(6 จุด) 

ยอมรับได ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
     :โดยท่ีเกดิข้ึนท่ีผนังดานในของรูสกรู  

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

     :บนพื้นที่สกรู จะตองมีขนาดพื้นท่ีไมเกิน 
0.1 ตารางมิลลิเมตร 
     :มีไดไมเกนิ1ตําแหนงตอ 1รูสกรู 

พื้นที ่Packing ไมยอมรับ ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
"F"    

พื้นที่อ่ืนๆ "G" ไมยอมรับ ไมยอมรับ ไมยอมรับ 
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4. การหลุดลอกของ Packing 

 
รูปท่ี ค8 การหลุดลอกของ Packing 

 
พื้นท่ีทาสี พื้นท่ีมุม พื้นท่ีอ่ืนๆ 
ไมยอมรับ  

 
 
   
  

 
 

 

 
 

ยอมรับได 
         : โดยท่ีความยาวไมเกินคร่ึงหนึ่ง 
ของสวนโคง 

ยอมรับได 
      : โดยท่ีความยาวไมเกิน 10 มิลลิเมตร 
      : โดยท่ีความสูงไมเกิน 0.1 มิลลิเมตร 
      : มีไดไมเกนิ 3 ตําแหนง 

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. คราบกาวตกคาง 
 

X4 X3 
18 mm. 

18 mm. 

18 mm. 

X2 

30 mm. 

18 mm. 

X1 
 

รูปท่ี ค9 ตําแหนงคราบกาวติดอยูกับPacking 
  

กาวอยูระหวางCover
และPacking 

ดานบนPacking X1 ~ X4 พื้นท่ีอ่ืนๆ 

 
 
ยอมรับได 
     : โดยท่ีสูงไมเกิน
ความสูงของPacking 

 
 

ไมยอมรับ 
 

                                   
 
 
 
 

ยอมรับได 

ยอมรับได 
       : โดยท่ียืน่ออกมา
ไมเกิน 0.25 มิลลิเมตร
จากขอบของPacking 
 

      :โดยท่ียืน่
ออกมาไมเกนิ 0.4 
มิลลิเมตรจากขอบ
ของPacking 

0.25 mm. max. 
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6. เสนใยตกคาง 
ตําแหนงรายละเอียดพื้นท่ีผิวดานในท่ีมีเสนใยตกคางดูรูปประกอบไดดังรูปท่ี ค8 
 

กาวอยูระหวางCover
และPacking 

ดานบนPacking X1 ~ X4 พื้นท่ีอ่ืนๆ 

 
 

ยอมรับได 
     : โดยท่ีสูงไมเกิน
ความสูงของPacking 
 

 
 

ไมยอมรับ 
 
 

 
 

ไมยอมรับ 
 
 

 
 

ไมยอมรับ 
 
 

 
 
7. วัสดุแปลกปลอม  
 

   
 

 
ถาพบวัสดุแปลกปลอมบนพื้นผิวของงานจะตองทําการทดสอบดวยการปดดวยแปรงตามวิธีทํา

ดังรูปท่ี ค3 

 ค-18 



 

 
วัสดุแปลกปลอมหลุดออก วัสดุแปลกปลอมไมหลุดออก 

(หลังจากปดดวยแปรง) (หลังจากปดดวยแปรง) 
ไมยอมรับ ยอมรับได 

       : ในกรณท่ีีส่ิงแปลกปลอมตกคาง จะตองไมทําใหเกิด
ความเส่ียงท่ีจะกอใหเกดิผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน
ของสวนประกอบอ่ืนๆ 

 
 
8. ชิ้นงานเสียหาย 
 

    
 

ผนังCover บิดงอ ฉีกขาด Packing รอยแหวงผนังCover  

ช้ินงานเสียหายดังรูปดานบนจะไมยอมรับ  
: จะตองไมพบความเสียหาย ซ่ึงทําใหรูปรางของช้ินงานเกิดความผิดปกติ 

 
9. ขอบกพรองอ่ืนๆ 
 จะตองไมพบขอบกพรองอ่ืน ๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอการใชงานจากการยอมรับของสวนท่ี
เกี่ยวของ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ค-19 



 

 
 

การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Magnet Circuit 
  

รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 
 

5.14 max.

1.82 max.
3.14 min.

1

2

3

 
 

 
 
รูปท่ี ค10 รูปรางภายนอกช้ินสวน Magnet Circuit 
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1. เศษย่ืน 
 - Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนที่มีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตรบนพ้ืนผิวของงานภาย
หลังจากการปดดวยแปรงดูไดดังรูปท่ี ค3 
 - Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง 
และถาหากวายังคงมีเศษยื่นหลงเหลืออยู จะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดยีวกับ Hard Burr 
 
2. ขอบกพรองท่ีมีตอแมเหล็ก 
 2.1รอยแหวง   
                     - L < 2, W < 1, T < 0.5  (มิลลิเมตร)  

L 

W W T 

       - มีขอบกพรองได 3 จุดของแตละดาน 
        -  รอยแหวงของแตละดานท่ีมีขนาด 

เล็กกวา 0.5 มิลลิเมตรไมถือวาเปนขอบกพรอง 
 

 2.2 รูพรุน 
        - D < 1   (มิลลิเมตร) 
                     - มีขอบกพรองได 2 จุดของแตละดาน 
                     - รูพรุนของแตละดานท่ีมีขนาด 
               เล็กกวา 0.3 ไมถือวาเปนขอบกพรอง  

φ D 

 
               2.3 รอยราว  
        - L < 2   (มิลลิเมตร) 

       - มีขอบกพรองได 2 จุดของแตละดาน 
 

L  
รูปท่ี ค11 ขอบกพรองท่ีมีตอแมเหล็ก 
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3. ผิวของชิ้นงานท่ีมีการเคลือบ 
 - สนิม จะตองไมพบคราบสนิม 
 - พื้นผิวเคลือบจะตองเปนเงามันอยางสมํ่าเสมอ และตองปราศจาก รูพรุน, ผิวดาน และผิว
ขรุขระซ่ึงมีผลตอการทํางาน 
 - พื้นผิวเคลือบจะตองปราศจาก รอยตุมพอง, ผิวหลุดลอก และรอยขีดขวน 
 - พื้นผิวเคลือบจะตองปราศจาก รอยน้ิวมือ, คราบน้ํามัน และส่ิงแปลกปลอม 
สีผิวผิดปกติ 

- จะตองไมพบสีผิวผิดปกติปรากฏอยูดานบนของตัวประสานเกนิกวา 30% ของพ้ืนท่ีผิว แตก็
สามารถยอมรับไดถาหากวาสีผิดปกตินั้น ไมสามารถเช็ดออกไดดวยแอลกอฮอล 
 
4.การยึดตดิ 

- คราบกาวท่ีเกินออกมา จะตองสูงไมเกิน 1 มิลลิเมตร หรือกวางไมเกนิ 1 มิลลิเมตร 
- จะตองไมพบคราบกาวยืน่พนออกมาจากขอบนอกของตัวประสาน 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Stopper Ass’y 
 

รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 

1. เศษย่ืน 
 -  Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตรบนพื้นผิวของงานภาย

หลังจากการปดดวยแปรงดูไดดังรูปท่ี ค3 
 - Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานปดดวยแปรงไป  

มา 3 คร้ัง, ขนาดของเศษยืน่ท่ีไมหลุดจะตองมีการตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
 
2. รอยขีดขวน 
               - จะตองไมพบรอยขีดขวนบนพืน้ผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
3. การกัดกรอน, สนิม 
                 -  จะตองไมพบการกัดกรอน, สนิมบนพื้นผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
4. การปนเปอน 

   - จะตองไมพบการปนเปอนบนพื้นผวิงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Ramp 
 

รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 

 

X, Y, Z  ระนาบ

พื้นท่ี : A

พื้นท่ีใช ล่ืน

พื้นท่ี : B

พื้นท่ีชองวาง

พื้นท่ี : A

พื้นท่ีใช ล่ืน

พื้นท่ี : B

พื้นท่ีชองวาง

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ค12 การตรวจสอบรูปรางภายนอกของช้ินสวน Ramp 
 

1. การปนเปอน 
 - จะตองไมพบการปนเปอนบนพื้นผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
2. เศษย่ืน 
              - Hard Burr: จะตองไมพบเศษยื่นท่ีมีขนาดเกนิกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภาย
หลังจากบัดดวยแปรงดูรูปท่ี ค3 

- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง
และถาหากวายังคงมีเศษหลงเหลืออยู จะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
 
3. รอยนูน 
       A: พื้นที่ใชเล่ือน   ไมยอมใหมี 
       พื้นท่ีอ่ืนๆ    ยอมใหมี 
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4. เสนใย 
        พื้นที่ท้ังหมด  ไมยอมใหมี 
 
5. รอยแหวง 
       พื้นที่ท้ังหมด  ไมยอมใหมี 
 
6. รอยราว 
        พื้นที่ท้ังหมด                ไมยอมใหมี 
 
7. รอยขีดขวน 
       A: พื้นที่ใชเล่ือน   ไมยอมใหมี 
       พื้นที่ระนาบ X, Y, Z  ระนาบ X, Y และ Z ยอมใหมีแตจะตองไมมีเศษยืน่ออกมา 
       พื้นที่อ่ืนๆ   มีไดแตจะตองไมมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
8. รอยยุบ 
       A: พื้นที่ใชเล่ือน   ไมยอมใหมี 
       พื้นที่ระนาบ X, Y, Z  ระนาบ X, Y และ Z ยอมใหมีแตจะตองไมมีเศษยืน่ออกมา 
       พื้นที่อ่ืนๆ   มีไดแตจะตองไมมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
9. การผิดรูป 
       พื้นที่ท้ังหมด  ไมยอมใหมี 
 
10. จุดตัดลอยฉีดท่ียื่นออกมา   
       พื้นที่ท้ังหมด  ไมยอมใหมี       
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Latch Ass’y 
 

รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 
1. เศษย่ืน  
            - Hard Burr: จะตองไมพบเศษยื่นท่ีมีขนาดเกนิกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภาย
หลังจากบัดดวยแปรงดูรูปท่ี ค3 

- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง
และถาหากวายังคงมีเศษหลงเหลืออยู จะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
   
2. รอยขีดขวน  
            - จะตองไมพบรอยขีดขวนบนพืน้ผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
    
3.   การกัดกรอน  
            - จะตองไมพบการกดักรอนท่ัวท้ังพื้นผิวของงาน     
    
4. การปนเปอน  
            - จะตองไมพบการปนเปอนบนพืน้ผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Latch Lever 
 

รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ค13   รูปรางภายนอกช้ินสวน Latch Lever 
 
1.เศษย่ืน  
 - Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนที่มีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภาย
หลังจากบัดดวยแปรงดูรูปท่ี ค3 

- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง
และถาหากวายังคงมีเศษหลงเหลืออยู จะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 

21.5 + 0.05

26.02 + 0.05 0.5
1 +

 0.
05

7.3
8 +

 0.
051

2

3
4

 
2.ขีดขวน   

- จะตองไมพบรอยขีดขวนบนพื้นผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
    
3.การกัดกรอน  

- จะตองไมพบการกัดกรอนทั่วท้ังพืน้ผิวของงาน 
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4.  การปนเปอน  
- จะตองไมพบการปนเปอนบนพื้นผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 

 
5. วัสดุแปลกปลอม  

- จะตองไมพบวัสดุแปลกปลอม ซ่ึงอาจจะหลุดออกมาโดยการทดสอบดวยวิธีการปดดังเชนรูป 
ท่ี ค3  
 
6. การผิดรูป  
   - รูปรางของช้ินงานจะตองไมแตกตางไปจาก แบบช้ินสวนระบุไว 
 
7. ความเสียหาย  

- จะตองไมพบขอบกพรองอ่ืน ๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอการใชงานโดยการยอมรับของสวนท่ี 
เกี่ยวของ 
 
8. รอยยุบ 

-ยอมรับได แตจะตองมองไมเห็นสวนท่ีเปนเคลือบตรงบริเวณท่ีเกิดรอยยุบและจะตองไมเกิด 
เศษยืน่ 
 
   9. ขอบกพรองอ่ืน ๆ  

- จะตองไมพบความเสียหายท่ีมีผลตอการนําไปใชงานตลอดบริเวณพ้ืนผิวของช้ินงาน 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Disk Clamp 

 
รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ค14  รูปรางภายนอกช้ินสวน Disk Clamp 

t = 0.59 + 0.03

0.05

2

1

 
1.เศษย่ืน  

- Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนที่มีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภาย 
หลังจากบัดดวยแปรงดูรูปท่ี ค3 

- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง 
และถาหากวายังคงมีเศษหลงเหลืออยู จะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
 
2.รอยขีดขวน  
        - จะตองไมพบรอยขีดขวนบนพืน้ผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
3.การกัดกรอน  
        - จะตองไมพบการกดักรอนท่ัวท้ังพืน้ผิวของงาน     
 
4 .การปนเปอน  
        - จะตองไมพบการปนเปอนบนพื้นผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาที่การทํางาน 
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5.รอยพอง, ตุม  
          - จะตองไมพบรอยพองหรือตุม ตลอดบริเวณพ้ืนผิวท่ีมีการชุบผิว 
 
6.การหลุดลอก  
          - จะตองไมพบการหลุดลอก ตลอดบริเวณพ้ืนผิวท่ีมีการชุบผิว 
 
7.วัสดุแปลกปลอม  

- จะตองไมพบวัสดุแปลกปลอม ซ่ึงอาจจะหลุดออกมาโดยการทดสอบดวยวิธีการปดดังเชนรูปท่ี  
ค3 
 
8.การผิดรูป  
       - รูปรางของช้ินงานจะตองไมแตกตางไปจาก แบบช้ินสวนระบุไว 
 
9. ความเสียหาย  
       - จะตองไมพบความเสียหายท่ีมีผลตอการนําไปใชงานตลอดบริเวณพ้ืนผิวของช้ินงาน 
 
10.ขอบกพรองอ่ืน ๆ  
        - จะตองไมพบขอบกพรองอ่ืน ๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอการใชงานจากการยอมรับของสวนท่ีเกีย่วของ 
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การตรวจสอบรูปรางภายนอกของชิ้นสวน Disk Spacer 
 

รายละเอียดขอมูลจําเพาะ 
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รูปท่ี ค15  รูปรางภายนอกช้ินสวน Disk Spacer 

 
1. เศษย่ืน 

- Hard Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนที่มีขนาดเกินกวา 0.025 มิลลิเมตร บนพื้นผิวของงานภาย 
หลังจากบัดดวยแปรงดูรูปท่ี ค3 

- Loose Burr: จะตองไมพบเศษย่ืนท่ีมีการหลุดออกจากพื้นผิวของงานจากการปดดวยแปรง 
และถาหากวายังคงมีเศษหลงเหลืออยู จะตองตรวจสอบในลักษณะเชนเดียวกับ Hard Burr 
 
2.รอยขีดขวน 
 จะตองไมพบรอยขีดขวนบนพื้นผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
 
3. การกัดกรอน 
 จะตองไมพบการกัดกรอนท่ัวท้ังพื้นผิวงาน 
 
4. การปนเปอน 
 จะตองไมพบการปนเปอนบนพ้ืนผิวงานซ่ึงมีผลกระทบตอหนาท่ีการทํางาน 
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5. วัสดุแปลกปลอม 
จะตองไมพบวัสดุแปลกปลอม ซ่ึงอาจจะหลุดออกมาโดยการทดสอบดวยวิธีการปดดังเชนรูปท่ี  

ค3 
 
6. การผิดรูป 
 รูปรางของช้ินงานจะตองไมแตกตางไปจาก แบบช้ินสวนระบุไว 
 
7. ความเสียหาย 
 จะตองไมพบความเสียหายท่ีมีผลตอการนําไปใชงานตลอดบริเวณพ้ืนผิวของช้ินงาน 
 
8. ขอบกพรองอ่ืน ๆ 
 จะตองไมพบขอบกพรองอ่ืน ๆ ซ่ึงมีผลกระทบตอการใชงานจากการยอมรับของสวนท่ี
เกี่ยวของ 
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ตัวอยางรายงานผลการตรวจสอบ 
 ตัวอยางรายงานผลการตรวจสอบช้ินสวนประกอบฮารดิสกไดรวช้ินสวน Rank Aของบริษัทตัวอยางซึ่งจะมี

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
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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

 ค-34 



 

 
 
 

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

 ค-35 



 

 
 

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

 
 

 ค-36 



 

 
 

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

 
 

 ค-37 



 

 
 

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

 
 

 ค-39 



 

 
 

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

 

 ค-40 



 

 
 

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

 ค-41 



 

 
 

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

 
 

 ค-42 



 

 
 

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

 

 ค-43 



 

 
 

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.
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