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1. General

1.1 Scope / ขอบเขต

ใช้คู่มือฉบับนี้กับเครื่องมือที่ระบุตามข้อ 5
การศึกษาคุณสมบัติเชิงเส้นตรง Linearity ของระบบการวัด ต้องจัดทำการวิเคราะห์ระบบการวัด  ทุกระบบการวัด ในแผนควบคุม(control plan) ตามข้อกำหนดของ  ISO/TS16949   หรือตามข้อกำหนดของลูกค้า
การแก้ไขปรับแต่งเครื่องมือหรือเกจ ต้องทำการศึกษาในส่วนที่เกี่ยวข้องและต้องทำให้แน่ใจทุกครั้งถึงความจำเป็นในการศึกษาระบบการวัด
ในการศึกษาและวิเคราะห์ระบบการวัด ให้อ้างอิงคู่มือ MSA Manual ของ AIAG Linearity Studied
1.2 Purpose / จุดประสงค์

เพื่อกำหนดวิธีการในการศึกษาคุณสมบัติเชิงเส้นตรง Linearity ของระบบการวัดของเครื่องมือชนิดต่างๆ ให้เหมาะสม
1.3 Responsibility / ผู้รับผิดชอบ
Quality staff  / Quality Department
1.4 Definition / คำจำกัดความ

Stability
หมายถึง การประเมินความเสถียร

Bias
หมายถึง การประเมินผลคุณสมบัติด้านเบี่ยงเบน

Linearity      หมายถึง การประเมินผลคุณสมบัติเชิงเส้นตรง.


Measurement System Analysis (MSA) หมายถึง   การวิเคราะห์ระบบการวัด

Number of distinct categories (NDC) หมายถึง   ความสามารถในการแยกแยะความแตกต่างของการวัด

Repeatability หมายถึงความผันแปรจากเครื่องมือวัด บางครั้งเรียกว่า Equipment Variation (EV)


Reproducibility หมายถึงความผันแปรจากพนักงานวัด บางครั้งเรียกว่า Appraiser Variation (AV)


Gauge Repeatability and Reproducibility (G R&R) การศึกษาระบบการวัดถึงความผันแปรจากเครื่องมือวัดและความผันแปรจากพนักงานวัด
1.5 Tool, Equipment / เครื่องมือที่ศึกษามีดังนี้
เครื่องมือที่ทำการศึกษาคุณสมบัติคุณสมบัติเชิงเส้นตรง Linearity จะต้องผ่านการสอบเทียบก่อนทุกตัว
Vernier
Micrometer
2. Instruction/ การปฏิบัติ Linearity Studied
2.3 การประเมินผลคุณสมบัติเชิงเส้นตรง Linearity ของ Micrometer, Vernier
1. Micrometer, Vernier ที่จะทำการศึกษาคุณสมบัติด้าน Linearity ให้ทำการศึกษาเครื่องมือตัวใหม่หรือเครื่องมือที่เป็น Backup tool ที่จะต้องนำไปใช้งานแทนตัวปกติที่ใช้งานอยู่ 
2. เลือกชิ้นงานมาตรฐานในการวัด 5–8 ชิ้น ที่สามารถสอบค่ากลับไปยังมาตรฐานที่สูงกว่าได้ และในกรณีที่ไม่สามารถหาชิ้นงานมาตรฐานได้ ให้ทำการเลือกชิ้นงานจากสายการผลิตที่มีค่าครอบคลุมย่านวัด (สูง-กลาง-ต่ำ) แล้วกำหนดให้เป็นงานมาสเตอร์แล้วเลือกคนที่มีความสามารถในการใช้เครื่องมือวัดเป็นอย่างดีมาทำการวัดชิ้นงานมาสเตอร์อย่างน้อย  10  ครั้งภายใต้สภาวะควบคุมแล้วทำการเฉลี่ยค่าความผันแปรในการวัดออก  และกำหนดให้ค่าเฉลี่ยของค่าที่วัดได้เป็น ค่าอ้างอิง (reference  value)


3 เลือกพนักงานที่มีความสามารถในการใช้เครื่องมือวัดเป็นอย่างดีทำการวัดงานมาสเตอร์ดังกล่าวอย่างน้อย 10-12 ครั้ง ภายใต้สภาวะการวัดที่ต้องการประเมินผล พร้อมกับบันทึกผลลงในแบบฟอร์ม (FR-015-16)

4. นำข้อมูลดิบที่ได้ไปวิเคราะห์โดยใช้โปรแกรมสำเร็จรูป Excel โดยโปรแกรมจะคำนวณหาค่าต่างๆ ดังนี้


ค่า bias ของการวัดแต่ละครั้ง


ค่าเฉลี่ยของ bias ของแต่ละ Part



ช่วงความเชื่อมั่นของเส้นตรงด้านล่าง ณ X0 (lower)



ช่วงความเชื่อมั่นของเส้นตรงด้านบน ณ X0 (upper)

4 ประเมินเกณฑ์การยอมรับ
                          g = จำนวนชิ้นงานที่ใช้
                         m = จำนวนการวัดซ้ำ
                         gm = จำนวนชิ้นงาน x จำนวนการวัดซ้ำ 

               α = ค่าคงที่ ของช่วงความเชื่อมั่นที่ 95 % 

                          ta = Slope       tb = intercept

                              Acceptable =   ta  ≤  tgm-2,1- α/2        tb  ≤  tgm-2,1- α/2        
                              Not Acceptable =   ta  >  tgm-2,1- α/2        tb  >  tgm-2,1- α/2
3. Record Log /บันทึก

	Item
	Doc No.
	Doc Name

	1
	FR-
	MSA Linearity Evaluation
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