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1. วัตถุประสงค์
ขั้นตอนการปฏิบัตินี้ ใช้เป็นแนวทางในการกำหนดวิธีการและวิเคราะห์ระบบการวัดสำหรับพารามิเตอร์แบบผันแปร (Variable) และพารามิเตอร์แบบนับ (Attributes) เพื่อให้มั่นใจว่าระบบการวัดอยู่ในเกณฑ์ที่สามารถ
ยอมรับได้
2. ขอบเขต
2.1 คู่มือการปฏิบัติงานนี้ระบุขั้นตอนการวิเคราะห์การวัด, การประเมินผล และแนวทางการแก้ไข 
2.2 ในการทำ Gage R&R จะดำเนินการเฉพาะชิ้นส่วนที่เกี่ยวข้องกับยานยนต์หรือตามที่ลูกค้าร้องขอเท่านั้น
 2.3 พนักงานที่ทำหน้าที่ทดสอบด้าน Bias, Gage R&R, Linearity, Stability จะต้องเป็นผู้ที่รับผิดชอบในการตรวจเช็คโดยใช้เครื่องมือนั้นๆ เป็นหลักและจะต้องได้รับการฝึกอบรมวิธีการวัดก่อน หรือมีประสบการณ์ในการใช้เครื่องมือวัดอย่างน้อย 6 เดือน
3. นิยาม
พารามิเตอร์



หมายถึง     ค่าที่ส่งเข้าไปให้ Report ไม่ว่าจะเป็นในรูปแบบ ตัวเลข หรือ
ข้อความต่างๆ ซึ่งสามารถเรียกว่าเงื่อนไขก็ได้ หรือในอีกความหมายหนึ่งในทางสถิติ คือ ค่าที่ใช้ในการอธิบายคุณสมบัติของการกระจายตัว (Distribution) ของประชากร
พารามิเตอร์แบบผันแปร (Variable)
หมายถึง     การกำหนดตัวพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ที่ได้มาจากระบวนการ     





     แล้วทำการวัดเพื่อรวบรวมข้อมูล แสดงถึงค่าประชากรทั้งหมดพารามิเตอร์แบบนับ (Attributes)
หมายถึง     การกำหนดตัวพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ที่ได้มาจากระบวนการ 






     แล้วมาทำการตรวจสอบโดยใช้ความถี่ในการนับแจกแจงข้อมูล
Bias   



หมายถึง     การวิเคราะห์ความโน้มเอียงของระบบการวัด
Gage R&R
หมายถึง     Gauge Repeatability & Reproducibility Study (การวิเคราะห์
      ความแม่นยำของระบบการวัด)
Linearity



หมายถึง     การวิเคราะห์ความเป็นเชิงเส้นของระบบการวัด
Stability



หมายถึง     การวิเคราะห์ความเสถียรของระบบการวัด
 
4. เอกสารอ้างอิง
QP-QA-08
ขั้นตอนการปฏิบัติงานกลวิธีทางสถิติของกระบวนการ
QP-QA-09
ขั้นตอนการปฏิบัติงานของ SPC และ MSA เพื่อขออนุมัติผลิตภัณฑ์จากลูกค้า
QP-MR-01
ขั้นตอนการปฏิบัติงานการควบคุมเอกสารและบันทึกคุณภาพ

5. ขั้นตอนการปฏิบัติงานการวิเคราะห์ระบบการวัด
5.1 การวิเคราะห์คุณสมบัติด้านเสถียรภาพของระบบการวัด (Stability)
5.1.1 วิธีการปฏิบัติงานและการลงข้อมูลในแบบฟอร์ม
    
•  เลือกงานมาตรฐานในการวัดขึ้นมาชิ้นหนึ่ง ที่สามารถสอบค่ากลับไปยังมาตรฐานที่สูงกว่าได้ และในกรณีที่ไม่สามารถหางานมาตรฐานดังกล่าวได้ ให้ทำการเลือกงาน 1 ชิ้นจากสายการผลิต แล้วกำหนดให้เป็นชิ้นงานมาสเตอร์ ซึ่งในการศึกษาความมีเสถียรภาพนี้ไม่มีความจำเป็นต้องกำหนดค่าให้กับมาสเตอร์นี้
•  ภายใต้ช่วงระยะเวลาที่เหมาะสม (1 วัน) ให้ทำการวัดงานมาสเตอร์นี้ 3 ครั้ง (ต่างช่วงเวลา) โดยขนาดตัวอย่างและความถี่ที่ทำการวัดนี้จะขึ้นอยู่กับความรู้ของผู้วิเคราะห์ในระบบการวัดนั้น ซึ่งโดยทั่วไปควรคำนึงถึงองค์ประกอบต่างๆ อาทิ ความถี่ ในการสอบเทียบใหม่ของเครื่องมือวัด ความถี่ในการซ่อมเครื่องมือวัด ความถี่ในการใช้เครื่องมือวัด ฯลฯ โดยพยายามให้องค์ประกอบเหล่านี้รวมอยู่ในความผันแปรภายในกลุ่มย่อย เพื่อ “เฉลี่ยออก” สำหรับการพิจารณาความมีเสถียรภาพ
     
• ให้พล็อตกราฟแผนภูมิควบคุม X bar – R ในใบประเมินค่า Stability ของเครื่องมือวัด (FM-QA-22) พร้อมคำนวณพิกัดควบคุม
     
•  ให้วิเคราะห์ความมีเสถียรภาพจากแผนภูมิควบคุม ซึ่งถ้าหากมีปัญหาความไม่มีเสถียรภาพแล้ว แผนภูมิ Xbar – R จะแสดงสภาวะออกนอกการควบคุม

ถ้าแผนภูมิ R แสดงสภาวะออกนอกการควบคุม แสดงว่าความสามารถในการวัดซ้ำ หรือรีพีททะบิ
ลิตี้ไม่เสถียร แสดงว่ามีปัญหาด้านความสม่ำเสมอ (Consistent) ที่มีความจำเป็นต้องหาสาเหตุผิดปกติภายในกลุ่มย่อยแล้วทำการแก้ไข

ถ้าแผนภูมิ X bar แสดงสภาวะออกนอกการควบคุม แสดงว่ามีปัญหาด้านความไม่ถูกต้องในค่าวัด
 คือ ค่าไบอัสเปลี่ยนแปลงไป อย่างมีนัยสำคัญ ซึ่งจำเป็นต้องค้นหาสาเหตุผิดปกติดังกล่าวถ้าหากสาเหตุมาจากปัจจัยภายนอก ให้ทำการแก้ไข แต่ถ้าหากสาเหตุมาจากปัจจัยภายใน คือ ความสึกหรอของเครื่องมือวัดแล้ว ให้ทำการระบุช่วงเวลาแล้วดำเนินการสอบเทียบใหม่
5.2 การวิเคราะห์คุณสมบัติด้านไบอัสของระบบการวัด (Bias)
   5.2.1 วิธีการปฏิบัติงานและการลงข้อมูลในแบบฟอร์ม
     

•  เลือกงานมาตรฐานในการวัดขึ้นมาชิ้นหนึ่ง ที่สามารถสอบค่ากลับไปยังมาตรฐานที่สูงกว่าได้ และในกรณีที่ไม่สามารถหางานมาตรฐานดังกล่าวได้ ให้ทำการเลือกงาน 1 ชิ้น จากสายการผลิต แล้วกำหนดให้เป็นงานมาสเตอร์ โดยให้ทำการวัดงานมาสเตอร์นี้อย่างน้อย 15 ครั้ง ลงบันทึกในเอกสารใบประเมินค่า Bias ของเครื่องมือวัด (FM-QA-20) แล้วทำการเฉลี่ยค่าความผันแปรในการวัดออก และกำหนดให้ค่าเฉลี่ยของการวัดดังกล่าวเป็น “ค่าคงที่ (Constant Value)” 

     

• ให้พนักงานที่มีความสามารถในการใช้เครื่องมือวัด และมีประสบการณ์ในการใช้เครื่องมือวัด 
ทำการวัดงานมาสเตอร์ดังกล่าว ภายใต้สภาวะการวัดที่ต้องการประเมินผล
5.3 การวิเคราะห์คุณสมบัติเชิงเส้นตรงของระบบการวัด (Linearity)
   5.3.1 วิธีการปฏิบัติงานและการลงข้อมูลในแบบฟอร์ม
     
• ให้ทำการเลือกชิ้นงานมา 5 ชิ้น ( 5 Part Name) โดยให้ครอบคลุมตลอดการวัดของระบบการวัด
     
• ให้ทำการวัดชิ้นงานแต่ละชิ้นจำนวนชิ้นละ 12 ครั้ง ภายใต้สภาวะควบคุมแล้วเฉลี่ยออกสาเหตุความผันแปรในการวัดแต่ละชิ้น เพื่อกำหนดให้ค่าเฉลี่ยดังกล่าวเป็นค่าอ้างอิง
• ให้เลือกพนักงานที่มีความสามารถในระบบการวัดมา 1 คน แล้วทำการวัดชิ้นงานมาสเตอร์ดังกล่าวชิ้นละ 12 ครั้ง โดยเลือกชิ้นงานมาสเตอร์จะต้องเป็นไปอย่างสุ่ม แล้วลงบันทึกในใบประเมินค่า Linearity 
ของเครื่องมือวัด (FM-QA-21)
     
•  ทำการคำนวณค่าเฉลี่ยของค่าวัดแต่ละชิ้นงานมาสเตอร์พร้อมทั้งหาค่าไบอัสที่แต่ละค่ามาสเตอร์
•  ตรวจสอบผลการศึกษาคุณสมบัติเชิงเส้นตรง ได้โดยการเช็คค่า T-Value เปรียบเทียบกับค่า ta
•  กรณีที่ค่าคุณสมบัติเชิงเส้นตรงมีปัญหา ให้ดำเนินการปรับปรุงแก้ไขโดยอาจเลือกใช้ QC 7 Tool ในการวิเคราะห์ปัญหา แล้วหาทางปรับปรุงแก้ไข
      
•  ทำการแก้ไขปรับปรุงแล้วทำการตรวจวัดหาค่าคุณสมบัติเชิงเส้นตรงใหม่
5.4 การวิเคราะห์คุณสมบัติด้านความแม่นของระบบการวัด (Gage R&R)
5.4.1 วิธีอาศัยค่าเฉลี่ยและพิสัยของพารามิเตอร์แบบผันแปร (Variable)
• กำหนดพนักงานที่จะทำการทดสอบ Gage R&R จำนวนทั้งสิ้น 3 คน
     
• กำหนดชิ้นงานตัวอย่าง 10 ชิ้น
    
• กำหนดจำนวนครั้งในการวัดซ้ำชิ้นงานตัวอย่างแต่ละชิ้น จำนวน 3 ครั้ง / ชิ้น 
• ทำการตรวจสอบตามเงื่อนไขที่กำหนด แล้วบันทึกผลการตรวจเช็คในเอกสาร Gauge Repeatability & Reproducibility Study (FM-QA-23)
      
• ตรวจเช็คผลการทำ Gage R&R โดยเช็คที่ช่อง Result % R&R และสามารถดูการแสดงผลในรูปแบบ Xbar และ R Chart ได้
     
• ค่ามาตรฐานของการทำ Gage R&R จะต้องน้อยกว่า 10% จึงจะ Accept หรือ 10 ~ 30% อาจจะ Accept ก็ได้ แต่ต้องมีการทบทวนใหม่ และหากเกิน 30% ถือว่า Reject
• กรณีที่ค่า Gage R&R ไม่ได้ตามค่ามาตรฐาน ให้ดำเนินการปรับปรุงแก้ไขโดยอาจเลือกใช้ QC 7 Tool ในการวิเคราะห์ปัญหาแล้วหาทางปรับปรุงแก้ไขปัญหา เช่น เครื่องมือวัด, พนักงานที่อ่านค่าหรือวิธีการวัด ถูกต้องเหมาะสมหรือไม่
     
• ทำการแก้ไขปรับปรุงแล้ว ให้ทำการตรวจวัดและหาค่า Gage R&R ใหม่

     5.4.2 วิธีอาศัยค่าเฉลี่ยและพิสัยของพารามิเตอร์แบบนับ (Attributes) 
•  กำหนดพนักงานที่จะทำการทดสอบ Gage R&R แบบแอตตริบิวส์จำนวนทั้งสิ้น 3 คน
หมายเหตุ : พนักงานที่กำหนดขึ้น จะต้องเป็นผู้ที่รับผิดชอบในการตรวจสอบ ณ ตำแหน่งนั้นๆ เป็นหลัก และต้องได้รับการฝึกอบรมวิธีการวัดและมีประสบการณ์
     
•  กำหนดชิ้นงานตัวอย่าง 20 ชิ้น จากกระบวนการ
     
•  ให้พนักงานตรวจสอบแต่ละคนประเมินคุณภาพชิ้นงานตัวอย่าง อย่างสุ่ม เพื่อพิจารณาว่าชิ้นงานตัวอย่างดังกล่าว ผ่าน(OK)  หรือ ไม่ผ่าน (NG) โดยทำการตรวจสอบ “ซ้ำ” อย่างน้อยชิ้นงานละ 2-3 ครั้ง 
(ในการตรวจสอบ “ซ้ำ” อาจกระทำในลักษณะต่างวันหรือต่างเวลา)
     
•  เมื่อพนักงานทำการตรวจสอบครบทุกคนแล้ว นำข้อมูลบันทึกในแบบฟอร์ม Attribute Gauge Study Report (FM-QA-19)
การเก็บบันทึกผลการวิเคราะห์ระบบการวัด
     
เก็บบันทึกผลการวิเคราะห์ระบบการวัด เพื่อไว้อ้างอิงตามขั้นตอนการปฏิบัติงานการควบคุมเอกสารและบันทึกคุณภาพ (QP-MR-01)

กำหนดระยะเวลาในการวิเคราะห์ระบบการวัด พิจารณาดังนี้
     1. ทำการวิเคราะห์เมื่อมีการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ (ล๊อตงานต้นแบบ)
     2. จากข้อที่ 1. อาจปรับเปลี่ยนระยะเวลาในการวิเคราะห์ได้ตามความเหมาะสมโดยอาจพิจารณาจาก ระยะเวลาหรือปริมาณในการผลิต ข้อมูลตอบกลับจากลูกค้า เป็นต้น
6.  ผังกระบวนการดำเนินงาน
ผู้รับผิดชอบ



       กิจกรรม



เอกสารที่เกี่ยวข้อง



แผนกประกันคุณภาพ




















แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-22

แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-22

แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-22












แผนกประกันคุณภาพ





















แผนกประกันคุณภาพ










แผนกประกันคุณภาพ






FM-QA-22 / QP-MR-01
ผู้รับผิดชอบ



       กิจกรรม



เอกสารที่เกี่ยวข้อง



แผนกประกันคุณภาพ

แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-20





























แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-20


แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-20


 แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-20











QP-MR-01
ผู้รับผิดชอบ



       กิจกรรม



เอกสารที่เกี่ยวข้อง












แผนกประกันคุณภาพ

แผนกประกันคุณภาพ


แผนกประกันคุณภาพ












แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-21













แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-21
























แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-21

แผนกประกันคุณภาพ






















แผนกประกันคุณภาพ











แผนกประกันคุณภาพ






FM-QA-21 / QP-MR-01
ผู้รับผิดชอบ



       กิจกรรม



เอกสารที่เกี่ยวข้อง












แผนกประกันคุณภาพ










แผนกประกันคุณภาพ

แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-23











แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-23













แผนกประกันคุณภาพ




















แผนกประกันคุณภาพ






FM-QA-23 / QP-MR-01
ผู้รับผิดชอบ



       กิจกรรม



เอกสารที่เกี่ยวข้อง




แผนกประกันคุณภาพ

แผนกประกันคุณภาพ












แผนกประกันคุณภาพ








FM-QA-19

แผนกประกันคุณภาพ








FM-QA-19

แผนกประกันคุณภาพ






FM-QA-19 / QP-MR-01
7.บันทึกคุณภาพ
	รหัสเอกสาร
	ชื่อเอกสาร
	อายุการจัดเก็บ
	ผู้จัดเก็บ
	ผู้อนุมัติทำลาย
	วิธีการทำลาย

	FM-QA-19
	Attribute Gauge Study Report
	5 ปี
	QA  Dept.
	Mgr.
	Recycle

	FM-QA-20
	ใบประเมินค่า Bias ของเครื่องมือวัด
	5 ปี
	QA  Dept.
	Mgr.
	Recycle

	FM-QA-21
	ใบประเมินค่า Linearity ของเครื่องมือวัด
	5 ปี
	QA  Dept.
	Mgr.
	Recycle

	FM-QA-22
	ใบประเมินค่า Stability ของเครื่องมือวัด
	5 ปี
	QA  Dept.
	Mgr.
	Recycle

	FM-QA-23
	Gauge Repeatability & Reproducibility Study
	5 ปี
	QA  Dept.
	Mgr.
	Recycle


ตรวจเช็คผลของ Gage R&R ที่ช่อง Result % R&R 


สามารถดูผลในรูปแบบ Xbar และ R Chart ได้








ตรวจสอบตามเงื่อนไขที่กำหนด แล้วบันทึกผล








กำหนดจำนวนครั้งในการวัดซ้ำชิ้นงานตัวอย่างแต่ละชิ้น จำนวน 3 ครั้ง / ชิ้น








กำหนดชิ้นงานตัวอย่าง 10 ชิ้น








กำหนดพนักงานที่จะทำการทดสอบ 


Gage R&R จำนวนทั้งสิ้น 3 คน








แผนภูมิ R ออกนอกการควบคุม





วิธีอาศัยค่าเฉลี่ยและพิสัยของพารามิเตอร์แบบผันแปร (Variable)





การวิเคราะห์คุณสมบัติด้านความแม่นของระบบการวัด (Gage R&R)





ทำการสรุปผล


และจัดเก็บบันทึก





ทำการตรวจวัดหาค่าคุณสมบัติเชิงเส้นตรงใหม่








ปรับปรุงและแก้ไข





วิเคราะห์เสถียรภาพของแผนภูมิควบคุม








พบปัญหา





เช็คค่า T-Value 


เปรียบเทียบกับค่า ta











คำนวณค่าเฉลี่ยของค่าวัดและหาค่าไบอัส





บันทึกผลการวัด





No





เลือกพนักงาน 1 คน วัดชิ้นงานแต่ละชิ้นจำนวนชิ้นละ 12 ครั้ง (แบบสุ่ม)





เฉลี่ยออกสาเหตุความผันแปรในการวัดแต่ละชิ้น เพื่อกำหนดให้ค่าเฉลี่ยดังกล่าวเป็นค่าอ้างอิง








วัดชิ้นงานแต่ละชิ้น


จำนวนชิ้นละ 12 ครั้ง





เลือกชิ้นงาน Master 5 ชิ้น 


(5 Part Name)








แผนภูมิ X bar ออกนอกการควบคุม





พล็อตกราฟแผนภูมิควบคุม 


X bar – R








หาสาเหตุผิดปกติและ


ทำการแก้ไข





เก็บบันทึกผลการวิเคราะห์





วัดค่าชิ้นงาน Mater (1 วัน /3 ครั้ง)


โดยวัดต่างช่วงเวลากัน





ระบุช่วงเวลาและ


การสอบเทียบใหม่








กำหนดชิ้นงาน Master 1 ชิ้น





การวิเคราะห์คุณสมบัติด้านไบอัส


       ของระบบการวัด (Bias)








วัดค่าชิ้นงาน Mater 


15 ครั้ง และลงบันทึก





กำหนดชิ้นงาน Master 1 ชิ้น





กำหนด ค่าคงที่ 


(Constant Value)








ทำการเฉลี่ยค่าความผันแปร





การวิเคราะห์คุณสมบัติด้านเสถียรภาพ


ของระบบการวัด (Stability)











ทำการสรุปผล


และจัดเก็บบันทึก














บันทึกข้อมูล








พนักงานตรวจสอบแต่ละคนประเมินคุณภาพชิ้นงานตัวอย่าง (สุ่ม) เพื่อพิจารณาว่าผ่าน(OK)  / ไม่ผ่าน (NG) 


โดยทำการตรวจสอบ “ซ้ำ” อย่างน้อยชิ้นงานละ 2-3 ครั้ง














กำหนดชิ้นงานตัวอย่าง 20 ชิ้น


จากกระบวนการ














กำหนดพนักงานที่จะทำการทดสอบ 


Gage R&R จำนวนทั้งสิ้น 3 คน








วิธีอาศัยค่าเฉลี่ยและพิสัยของพารามิเตอร์แบบนับ (Attributes)





การวิเคราะห์คุณสมบัติด้านความแม่นของระบบการวัด (Gage R&R)











ทำการสรุปผล


และจัดเก็บบันทึก





ปรับปรุงและแก้ไข / ทำการตรวจวัดและหาค่า Gage R&R ใหม่





ทำการสรุปผล


และจัดเก็บบันทึก





การวิเคราะห์คุณสมบัติเชิงเส้นตรงของระบบการวัด (Linearity)











