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1. วัตถุประสงค์
เพื่อศึกษาความสามารถของกระบวนการ และการควบคุมกระบวนการให้มั่นใจว่ามีความน่าชื่อถือ
2. ขอบเขต
ครอบคลุมถึงการศึกษาความสามารถของกระบวนการ การวิเคราะห์ระบบการวัด และการควบคุมกระบวนการ การผลิต
3. นิยาม
SPC
หมายถึง
        Statistical Process Control (การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ)
MSA
หมายถึง
        Measurement System Analysis (การวิเคราะห์ระบบการวัด)
PPAP
หมายถึง
        Product Part Approval Processes (กระบวนการอนุมัติชิ้นส่วนผลิต)
4. เอกสารอ้างอิง
QP-QA-10 
ขั้นตอนการปฏิบัติงานการวิเคราะห์ระบบการวัด
QP-QA-11 
ขั้นตอนการปฏิบัติงานของกระบวนการอนุมัติชิ้นส่วนผลิต
QP-SA-02
ขั้นตอนการปฏิบัติงานการควบคุมการผลิต สำหรับผลิตภัณฑ์ใหม่
5. ขั้นตอนการปฏิบัติงานของ SPC และ MSA เพื่อขออนุมัติผลิตภัณฑ์จากลูกค้า
5.1 การศึกษาความสามารถของกระบวนการและการวิเคราะห์ระบบการวัด
5.1.1. แผนกขาย เมื่อได้รับรายละเอียดข้อมูลความต้องการของลูกค้า แจ้งไปยังแผนกประกันคุณภาพ 
เพื่อจัดทำเอกสาร SPC และ MSA อนุมัติโดยผู้จัดการโรงงานและส่งมอบ ให้กับแผนกขายต่อไป

5.1.2. แผนกขาย เมื่อได้รับ SPC และ MSA
1.) กรณีที่ลูกค้าต้องการอนุมัติ SPC และ MSA ให้ส่งมอบเอกสารให้กับลูกค้า เพื่อพิจารณาอนุมัติ และติดตามกลับคืน


        - ลูกค้าอนุมัติ แจ้งแผนกที่เกี่ยวข้องรับทราบและทำการประชุม เพื่อวางแผนการทดลองผลิต


        - ลูกค้าไม่อนุมัติ ส่งมอบเอกสาร กลับคืนแผนกประกันคุณภาพ เพื่อทำการทบทวนใหม่


     2.) กรณีที่ลูกค้าไม่ต้องการอนุมัติ SPC และ MSA


- แจ้งแผนกที่เกี่ยวข้องทราบ และประชุมเพื่อวางแผนการทดลองผลิต
5.1.3. ทดลองผลิต โดยแผนกที่เกี่ยวข้องมีหน้าที่ดังนี้


    แผนก Production Control 
มีหน้าที่วางแผนการผลิต


    แผนกควบคุมคุณภาพ 

มีหน้าที่ตรวจสอบชิ้นงานและเก็บข้อมูล 



    แผนกผลิต 


มีหน้าที่ผลิตงานตามแผนที่กำหนด
5.1.4. แผนกประกันคุณภาพ คำนวณหาค่าความสามารถของกระบวนการและวิเคราะห์ระบบการวัด
- ค่าผ่าน แจ้งแผนกที่เกี่ยวข้องทราบ และเก็บเอกสารไว้ที่ PPAP เพื่อส่งมอบให้ลูกค้าอนุมัติ
   ต่อไป
        - ค่าไม่ผ่าน แจ้งแผนก Production Control เพื่อร้องขอให้มีการทดลองผลิตใหม่ จนกว่าค่า
           ความสามารถของกระบวนการผ่าน
5.2 การควบคุมกระบวนการโดยใช้เทคนิคทางสถิติ

5.2.1. แผนกประกันคุณภาพ เมื่อได้รับรายละเอียดข้อมูลความต้องการของลูกค้า จากแผนกขาย ให้ดำเนินการประชุมร่วมกับแผนกที่เกี่ยวข้อง เพื่อจัดทำเอกสาร SPC และ MSA อนุมัติโดยผู้จัดการโรงงานและส่งมอบเอกสาร SPC และ MSA ให้กับแผนกที่เกี่ยวข้องรับทราบ
5.2.2. แผนกขาย เมื่อได้รับ SPC และ MSA
1.) กรณีลูกค้าต้องการอนุมัติ SPC และ MSA ส่งมอบให้กับลูกค้า เพื่อพิจารณาอนุมัติ และติดตามกลับคืน


        - ลูกค้าอนุมัติ แจ้งแผนกที่เกี่ยวข้องรับทราบและทำการประชุม เพื่อวางแผนการทดลองผลิต


        - ลูกค้าไม่อนุมัติ ส่งมอบเอกสาร กลับคืนแผนกประกันคุณภาพเพื่อทบทวนใหม่


     2.) กรณีที่ลูกค้าไม่ต้องการอนุมัติ SPC และ MSA



        - แจ้งแผนกที่เกี่ยวข้องทราบ และประชุมเพื่อวางแผนการทดลองผลิต
5.2.3. ทำการผลิต ตามแผนที่กำหนดไว้โดยแผนกที่เกี่ยวข้องมีหน้าที่ดังนี้


        - แผนก Production Control วางแผนการผลิต


        - แผนกควบคุมคุณภาพ ตรวจสอบชิ้นงานและ เก็บข้อมูล 



        - แผนกผลิต ทำการผลิตตามแผนงานที่กำหนด
5.2.4. แผนกประกันคุณภาพ คำนวณหาค่าความสามารถของกระบวนการและวิเคราะห์ระบบการวัด
- ค่าผ่าน แจ้งแผนกที่เกี่ยวข้องทราบ และเก็บเอกสารไว้ที่ PPAP เพื่อส่งมอบให้ลูกค้าอนุมัติต่อไป
- ค่าไม่ผ่าน แจ้งทุกแผนกทราบและประชุมร่วมกัน เพื่อวิเคราะห์ปัญหา หาสาเหตุ และทำการ
แก้ไขจนกว่าค่าความสามารถของกระบวนการผ่าน

5.2.5. แผนกประกันคุณภาพ เมื่อได้รับค่าที่ผ่านแล้ว ดำเนินการจัดทำเอกสาร X bar - R Chart กราฟควบคุมกระบวนการ (FM-QA-17) และทำการแสดงผลอย่างต่อเนื่องต่อไป

6.  ผังกระบวนการดำเนินงาน
ผู้รับผิดชอบ



       กิจกรรม



เอกสารที่เกี่ยวข้อง


 


แผนกขาย








Customer Requirement














แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-10 










FM-QA-17 - FM-QA-23


แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-10 










FM-QA-17 - FM-QA-23


แผนกขาย








PPAP


แผนกขาย








PPAP
ผู้รับผิดชอบ



       กิจกรรม



เอกสารที่เกี่ยวข้อง

แผนกขาย








PPAP















แผนก Production Control






FM-CD-03


แผนกควบคุมคุณภาพ







FM-PD-03 , FM-QA-06















แผนกผลิต








FM-CD-03 , FM-PD-03
















แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-10 










FM-QA-19 - FM-QA-23


แผนกประกันคุณภาพ







PPAP


แผนกขาย








PPAP
ผู้รับผิดชอบ



       กิจกรรม



เอกสารที่เกี่ยวข้อง


แผนกประกันคุณภาพ







Customer Requirement


แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-10 











FM-QA-17 - FM-QA-23




แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-10











FM-QA-17 - FM-QA-23













แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-10











FM-QA-17 - FM-QA-23


แผนกขาย








PPAP


ผู้รับผิดชอบ



       กิจกรรม



เอกสารที่เกี่ยวข้อง

แผนก Production Control






FM-CD-03



แผนกควบคุมคุณภาพ







FM-PD-03 , FM-QA-06




แผนกผลิต








FM-CD-03 , FM-PD-03


แผนกประกันคุณภาพ










แผนกประกันคุณภาพ







FM-QA-17
7.บันทึกคุณภาพ
	รหัสเอกสาร
	ชื่อเอกสาร
	อายุการจัดเก็บ
	ผู้จัดเก็บ
	ผู้อนุมัติทำลาย
	วิธีการทำลาย

	FM-QA-10
	Process Capability Check Table
	5 ปี
	QA  Dept.
	Mgr.
	Recycle

	FM-QA-17
	X bar -  R Chart กราฟควบคุมกระบวนการ
	5 ปี
	QA  Dept.
	Mgr.
	Recycle

	FM-QA-18
	Preliminary Process Capability
	5 ปี
	QC  Dept.
	Mgr.
	Recycle

	FM-QA-19
	Attribute Gauge Study Report
	5 ปี
	PD  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

	FM-CD-03
	Production Plan
	1 ปี
	CD  Dept.
	Mgr.
	Recycle

	FM-PD-03
	In – Process Check Sheet
	5 ปี
	PD  Dept.
	Mgr.
	Recycle

	FM-QA-06
	Inspection Report
	2 ปี
	QC  Dept.
	Mgr.
	Recycle


การศึกษาความสามารถของกระบวนการ


และการวิเคราะห์ระบบการวัด











รับรายละเอียดข้อมูล


ความต้องการของลูกค้า





จัดทำเอกสาร SPC และ MSA





นำเสนออนุมัติเอกสาร





ส่งมอบลูกค้า เพื่อขออนุมัติ





พิจารณาอนุมัติโดยลูกค้า





No





Yes / กรณีลูกค้าไม่ต้องการอนุมัติ





แจ้งแผนกที่เกี่ยวข้อง เพื่อวางแผนการทดลองผลิต





วางแผนการผลิต





ตรวจสอบชิ้นงานและเก็บข้อมูล








ผลิตงานตามแผนที่กำหนด











คำนวณและวิเคราะห์ระบบการวัด





No Passed





Passed





รวบรวมเอกสาร PPAP





ส่งมอบลูกค้า เพื่อขออนุมัติ











การควบคุมกระบวนการโดยใช้เทคนิคทางสถิติ











รับรายละเอียดข้อมูลความต้องการของลูกค้าจากแผนกขาย





No





จัดทำเอกสาร SPC และ MSA





นำเสนออนุมัติ





ส่งมอบเอกสารและแจ้งแผนกที่เกี่ยวข้องรับทราบ





พิจารณาอนุมัติโดยลูกค้า





Yes / กรณีลูกค้าไม่ต้องการอนุมัติ





แจ้งแผนกที่เกี่ยวข้อง เพื่อวางแผนการทดลองผลิต





ส่งมอบลูกค้า เพื่อขออนุมัติ











วางแผนการผลิต





ตรวจสอบชิ้นงานและเก็บข้อมูล








ผลิตงานตามแผนที่กำหนด











แจ้งแผนกที่เกี่ยวข้องประชุม


เพื่อปรับปรุงและแก้ไข











No Passed





คำนวณและวิเคราะห์ระบบการวัด





Passed





จัดทำกราฟและแสดงผล


อย่างต่อเนื่อง














