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1. วัตถุประสงค์
เพื่อใช้เป็นคู่มือในการปฏิบัติงานการควบคุมกระบวนการผลิต โดยผู้ปฏิบัติปฏิบัติอย่างถูกต้องเป็นขั้นตอน
และสามารถทวนสอบ หรือตรวจสอบการผลิตในแต่ละขั้นตอนได้อย่างมีประสิทธิภาพ
2. ขอบเขต


ตั้งแต่การวางแผนการผลิต การจัดเตรียมก่อนผลิต การดำเนินการผลิต การเฝ้าติดตามผลการผลิตตามความถี่ที่
กำหนด การรับผลการตรวจสอบจาก QC การจัดเก็บ การบรรจุ การติดป้ายชี้บ่ง การส่งให้คลังสินค้า
จัดเก็บ การสรุปผลการทำงาน
3. นิยาม

งาน NG

หมายถึง 
งานที่ผลิตแล้วไม่ได้ตามมาตรฐานที่กำหนด หรือที่ลูกค้าต้องการ
4. เอกสารอ้างอิง

SD-PD-
01 
Stamping Machine Specification ของแต่ละ Model

SD-PD-02
Stamping Operation Standard ของแต่ละ Model

SD-PD-03
Cleaning Operation Standard ของแต่ละ Model

SD-PD-04
Lot Control Rule


SD-PD-05
Packing Specification ของแต่ละ Model

SD-PD-06
Initial Set Up Value
 


SD-QC-01
Inspection Standard and Specification ของแต่ละ Model

SD-QC-02
QC Flow Chart ของแต่ละ Model

SD-QC-03
Drawing for Inspection

WI-PD-01
วิธีการปั๊มชิ้นงาน
WI-PD-02
วิธีการล้างชิ้นงาน
WI-PD-03
วิธีการบรรจุหีบห่อ


QP-MR-03
ขั้นตอนปฏิบัติงานการแก้ไขและการป้องกันปัญหา

QP-DD-02
ขั้นตอนการปฏิบัติงานการบำรุงรักษาเครื่องจักรและแม่พิมพ์

คู่มือประจำเครื่องจักร

5. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน การควบคุมการผลิต
5.1
Stamping Supervisor รับแผนการผลิตโดย Production Plan (FM-CD-03) จาก Production Control  แจกจ่ายให้ Press Dept. Supervisor และ Second Process Dept. Supervisor เพื่อเตรียมการผลิต
ในกรณีที่เป็น Order ที่ต้องทำงานตัวอย่างเพื่อส่งให้กับลูกค้าอนุมัติ รับแจ้งจาก Production Control ก่อนที่จะผลิตจริงก็จะดำเนินการตามขั้นตอนการผลิตเช่นกัน
5.2
Press Dept. Supervisor และ Second Process Dept. Supervisor นำ Production Plan (FM-CD-03) แจ้งให้Supervisor ตั้งแต่ Press, Cleansing, Heating, Packing, Mold Control ทราบเพื่อจัดเตรียมการผลิต ดังนี้
-  การเบิกวัตถุดิบ เขียนใบเบิก (FM-BD-06) ส่งให้ Material Control เพื่อขอเบิก และเมื่อรับวัตถุดิบตรวจเช็ค วัตถุดิบให้ครบตามใบเบิก

-  เครื่องจักร บำรุงรักษาตามแผน ในใบตารางตรวจเช็คเครื่องจักรประจำวัน (FM-DD-02)

-  แม่พิมพ์ ประสานงานกับ   Mold Control Sup.  เพื่อติดตั้งแม่พิมพ์  บันทึกผลการติดตั้งแม่พิมพ์ไว้ในใบตารางการตรวจเช็คเครื่องมือประจำวัน  (FM-DD-08)

-  อุปกรณ์อื่นๆ ที่ต้องใช้ในการทำงาน

-  กำลังคนต้องครบตามเครื่องจักร
5.3
การตั้งเครื่องและแม่พิมพ์ สำหรับการ Press หรือ Stamp พนักงานPress เป็นผู้นำแม่พิมพ์มาติดตั้งตาม Stamping Machine Specification ของแต่ละ Model (SD-PD-01) Stamping Operation Standard (SD-PD-02) และ ปฏิบัติตามงานตามวิธีการปั๊มชิ้นงาน (WI-PD-01)

พนักงาน Press ทดลอง Stamp ชิ้นงานแรกเพื่อตรวจสอบการตั้งเครื่อง นำชิ้นงานที่ทดลองมาตรวจสอบเทียบกับ Spec หรือ Drawing ถ้าไม่ได้ตาม Spec ตรวจสอบปัญหา และสาเหตุ แก้ไข ทดลอง Press หรือ Stamp ใหม่ ตรวจเช็คซ้ำจนกระทั่งได้ตาม Spec ที่กำหนดใน บันทึกการตรวจเช็คชิ้นงานชิ้นแรกในใบFirst Check (FM-PD-01)


พนักงาน Press แจ้ง QA ตรวจสอบผลการผลิตชิ้นงานแรก ถ้าผ่านให้ดำเนินการผลิต ไม่ผ่านแจ้งแก้ไขจนกว่าผลการตรวจสอบผ่าน

งานที่ช่วงทดลองตั้งเครื่องไม่ได้ตาม Spec หลังนำไปวัดขนาดงานชิ้นนั้น ถึงแม้ว่าจะผ่านก็ต้องทิ้งงานนั้น เพราะป้องกันเรื่องของสนิมที่จะเกิดขึ้น และบันทึกงานเสียจากการตั้งเครื่องในใบ In -process Check Sheet (FM-PD-03)
5.4
การผลิตตามแผนการผลิต (FM-CD-03) พนักงาน Press ต้องผลิตตามวิธีการที่กำหนดและ Spec ของลูกค้า ตามขั้นตอนที่กำหนดไว้
5.5
ขั้นตอนการเฝ้าติดตามตรวจวัดชิ้นงานในขณะที่ผลิตโดย Operator ของ Press จะสุ่มแต่ละเครื่องตามเกณฑ์ที่กำหนดไว้ใน Inspection Standard and Specification (SD-QC- 01) ถ้าผลการตรวจสอบผ่านดำเนินการผลิตต่อไปตามแผนการผลิต 

ถ้าผลการตรวจสอบไม่ผ่าน ให้หยุดเครื่องแจ้ง Press Supervisor และ Press Dept. Manager เพื่อหาสาเหตุ แก้ไขปรับตั้งเครื่องและ Die ใหม่   ส่วนชิ้นงานที่มีปัญหา ต้องตรวจสอบย้อนหลังกลับจนกระทั่งไม่พบปัญหา 

งาน NG คัดแยกเก็บทิ้งลงใน Box สีแดง บันทึกผลลงในใบ In-process Check Sheet (FM-PD-03)

เมื่อจบการทำงานในแต่ละวันให้คัดแยกจัดเก็บยังพื้นที่หรือกล่องที่จัดเตรียมไว้
5.6
ขั้นตอนการเฝ้าติดตามตรวจวัดชิ้นงานที่ Pressหรือ Stamp เสร็จ โดยพนักงานที่ผลิตจะตรวจสอบตามที่ระบุไว้ใน Inspection Standard and Specification (SD-QC-01) ของแต่ละ Model ก่อนที่จะเปลี่ยนBox  

ถ้าผลการตรวจสอบงานที่ Pressหรือ Stamp ผ่าน สอดคล้องตามมาตรฐาน พนักงานจัดเก็บใน Box สีเหลือง เพื่อจัดส่งให้หน่วยงาน Cleansing งานที่ผ่านการตรวจสอบ พนักงาน Press หรือ Stamp เสร็จบันทึกจำนวนลงในใบ Production Process (FM-PD-02) เขียนใบ Label เพื่อชี้บ่งโดยระบุจำนวนชิ้นงาน Lot, Model

ถ้าผลการตรวจสอบงานที่ Pressหรือ Stamp ไม่ผ่านการตรวจสอบตามเกณฑ์ที่กำหนด ให้หยุดการผลิต และแจ้ง Press Dept. Manager และหรือ Press Supervisor เพื่อหาสาเหตุ แก้ไขปรับตั้งเครื่อง และ Die ใหม่ ชิ้นงานที่มีปัญหา ต้องตรวจสอบย้อนหลังกลับจนกระทั่งไม่พบปัญหา 

งาน NG  ให้ติดป้าย Check 100% และบันทึกผลลงในใบ In-process Check Sheet (FM-PD-03) เพื่อให้ทางแผนก Inspection ทำการคัดแยกงาน NG
5.7
พนักงาน Stamp รับผลการตรวจสอบจาก QC ทุก ๆ การเริ่มต้น Box ใหม่

ในกรณีที่มีปัญหาแจ้ง ให้หยุดการผลิต และแจ้ง Press Dept. Manager และหรือ Press Supervisor เพื่อหาสาเหตุ แก้ไขปรับตั้งเครื่อง และ Die ใหม่ 

ชิ้นงานที่มีปัญหา ต้องตรวจสอบย้อนหลังกลับจนกระทั่งไม่พบปัญหา 

งาน NG บันทึกผลลงในใบ In-process Check Sheet (FM-PD-03) เมื่อจบการทำงานในวันนั้นพนักงาน Stamp ติดป้าย Check 100% เพื่อให้ทางแผนก Inspection ทำการคัดแยกงาน NG


งานที่ผ่านการตรวจสอบ พนักงาน Press ผลิตเสร็จบันทึกจำนวนลงในใบ Production Process (FM-PD-02) เขียนใบ Label เพื่อชี้บ่งโดยระบุจำนวนชิ้นงาน Lot , Model

หมายเหตุ  งานที่ไม่ผ่านตามเกณฑ์หรือ Spec ที่พบในส่วนของ Stamp   พนักงานจะรวบรวมงาน NG ที่พบ ซึ่งบันทึกอยู่ใน In Process Check Sheet (FM-PD-03) นำมารวบรวมในใบแจ้งผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด (FM-MR-07) โดยลงจำนวนที่พบ และชนิดของปัญหาที่พบ จากนั้นพนักงาน Stamp จะตัดสินใจ
· ให้ทิ้ง
· คัดแยกของดี / ของเสีย  
· ยอมใช้ตามสภาพ
และเซ็นชื่อผู้ตัดสินใจ วันที่  ถ้าตัดสินใจไม่ได้ให้ส่งตามลำดับขั้น
Second Process
5.8
พนักงาน Stamp  ส่งงานให้หน่วยงาน Cleansing บันทึกในใบส่งงาน STAMPING REPORT (FM-PD-06)  เพื่อทำความสะอาด น้ำมัน พนักงาน Cleansing รับงานและตรวจสอบชิ้นก่อนที่จะรับเข้าบันทึกลงในสมุดรับงานของ Cleansing (WAIT FOR CLEANSING :FM-PD-04)  จากนั้นนำชิ้นงานไปล้างตามวิธีการและเกณฑ์ในการล้างที่กำหนดใน Cleaning Operation Standard (SD-PD- 03) และ Initial Set Up Value (SD-PD-06) และวิธีการล้างชิ้นงาน (WI-PD-02)   พนักงานจะมีการตรวจเช็คความพร้อมของเครื่อง ตั้งแต่ข้อที่ 5.2 ซึ่งพนักงานจะเตรียม ถ้าวันนั้นมีการแจ้งให้ล้างงาน โดยทำตามหัวข้อที่กำหนด ใน Daily Check Sheet (FM-DD-02) และใช้ Cleansing Operation Standard (SD-PD-03)  เป็นแนวทางในบางส่วน 

5.9
หน่วยงาน Cleansing   ตรวจสอบงานที่ผ่านการล้างเช็คความสะอาด บันทึกจำนวนงานที่ล้างไว้ในใบ Production Process (FM-PD-02) โดยนำชิ้นงานใส่ ลงใน Box สีน้ำเงิน ส่งชิ้นงานให้ QC ตรวจสอบ
5.10
พนักงาน Cleansing รับผลการตรวจสอบจาก QC ทุกๆ Lot ในกรณีที่มีปัญหาไม่เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนด พนักงาน Cleansing แจ้ง Second Process Dept. Manager เพื่อหาสาเหตุ แก้ไขปรับตั้งเครื่องใหม่   ส่วนชิ้นงานที่มีปัญหา ต้องตรวจสอบย้อนหลังกลับจนกระทั่งไม่พบปัญหา 

งาน NG ติดป้าย Check 100% เพื่อให้ทางแผนก Inspection ทำการคัดแยกงาน NG ส่งให้ QC ตรวจสอบซ้ำ บันทึกผลการตรวจสอบซ้ำในใบควบคุมขั้นตอนการตรวจสอบของ QA (FM-QA-01) เมื่อจบการทำงานในวันนั้นดำเนินการคัดแยก ไปจัดเก็บยังพื้นที่ที่กำหนด

งานที่ผ่านการตรวจสอบส่งให้ Heating หรือ QA โดยบันทึกจำนวนลงในใบ Production Process           (FM-PD-02) และบันทึกลงในใบส่งงาน Cleansing Delivery Report (FM-PD-06) เขียนใบ Label เพื่อชี้บ่งโดยระบุจำนวนชิ้นงาน Lot , Model 
5.11
หน่วยงาน Heating รับงานที่ต้องอบเข้ามาทำการอบ โดยการอบนั้นดำเนินการตามที่วิธีการกำหนดไว้ บันทึกผลการอบในใบ Production Process (FM-PD-02) ซึ่งขั้นตอนนี้จะทำเฉพาะบางรุ่นเท่านั้น 

การอบ พนักงานที่อบจะเฝ้าติดตามตรวจสอบอุณหภูมิที่อบเป็นระยะตามช่วงเวลาที่กำหนด บันทึกผลในใบตารางการตรวจเช็คเครื่องมือประจำวัน  (FM-DD-02)

5.12
พนักงาน Heating รับผลการตรวจสอบจาก QC ทุกๆ Lot ในกรณีที่มีปัญหาแจ้ง ให้หยุดการอบ และแจ้งSecond Process Dept. Manager เพื่อหาสาเหตุ แก้ไขปรับตั้งเครื่องใหม่   ส่วนชิ้นงานที่มีปัญหา ต้องตรวจสอบย้อนหลังกลับจนกระทั่งไม่พบปัญหา 
5.13       พนักงาน Inspection รับงานที่ต้องทำการตรวจสอบเข้ามาตรวจสอบ โดยการตรวจสอบนั้นดำเนินการตามที่วิธีการกำหนดไว้ ลงบันทึกประจำวัน ยอดการรับงานเข้าและยอดการส่งงานออก ในใบ Inspection Output (FM-PD-09) เพื่อให้ฝ่ายวางแผนการผลิตนำไปทบทวนแผนการผลิตต่อไป


งาน NG คัดแยกลงใน Box สีแดง และบันทึกผลลงใน Production Process (FM-PD-02) เมื่อจบการทำงานในวันนั้นดำเนินการคัดแยก ไปจัดเก็บยังพื้นที่ที่กำหนด

งานที่ผ่านการตรวจสอบ ส่งให้ Heating หรือ packing โดยบันทึกจำนวนลงในใบ Production Process (FM-PD-02) เขียนใบ Label เพื่อชี้บ่งโดยระบุจำนวนชิ้นงาน Lot , Model 
5.14
ขั้นตอนการบรรจุ 

ให้บรรจุตามวิธีการที่กำหนดPacking Specification (SD-PD-05) และวิธีการบรรจุหีบห่อ (WI-PD-03) ไว้ เพื่อเตรียมส่งชิ้นงานจัดเก็บในคลังสินค้า และเมื่อมีการส่งงานทุกครั้งลงบันทึกในใบ Packing Lot (FM-PD-05) เพื่อระบุจำนวนชิ้นงานที่จะส่งในแต่ละครั้ง จากนั้นเมื่อทำการ Pack งานครบหรือจบ Lot ทำการบันทึกจำนวนลงในใบ Production Process (FM-PD-02) ส่งให้ Business Management Dept. โดยมีการตรวจรับก่อนที่เซ็นรับงานเพื่อจัดเก็บในคลังสินค้า และให้พนักงาน Packing ลงบันทึกประจำวัน ยอดการรับงานเข้าและยอดการส่งงานออกในใบ Packing Output (FM-PD-10) เพื่อให้ฝ่ายวางแผนการผลิตนำไปทบทวนแผนการผลิตต่อไป

5.15
Second Process Dept. รวบรวมใบ Production Process (FM-PD-02) การผลิตในแต่ละวันให้ Production Control Office ทราบ 


รวบรวมผลการปฏิบัติงานตลอดเดือนที่ผ่านมาเพื่อเข้าสู่ขั้นตอนการวิเคราะห์ประสิทธิผลของการปฏิบัติงาน ถ้าพบว่ามีปัญหาดำเนินการเข้าสู่ขั้นตอนของการแก้ไขปัญหา หรือป้องกันปัญหาเมื่อเห็นว่ามีโอกาสจะเกิดปัญหาขึ้น 

ทุกหน่วยงานของผลิตที่พบงานที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนด หรือไม่ถูกต้องตามSpec โดยออกใบ NCR (FM-MR-07) เพื่อส่งให้ผู้จัดการฝ่าย เป็นผู้ตัดสินใจ และบันทึกผลการตัดสินใจลงในใบ NCR

และทุกสิ้นเดือนจะรวบรวมผลการออกใบ NCR เพื่อพิจารณานำเข้าสู่ขั้นตอนการแก้ไขและการป้องกันปัญหา (QP-MR-03)


เมื่อครบรอบการประชุมทบทวนของฝ่ายบริหารดำเนินการสรุปผลการทำงานที่ผ่านมานำเข้าสู่การประชุมทบทวนของฝ่ายบริหาร
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