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1. วัตถุประสงค์
เพื่อใช้เป็นคู่มือในการปฏิบัติงานการตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป  เพื่อให้ได้สินค้าที่มีคุณภาพ   เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า
2. ขอบเขต


ตั้งแต่การกำหนด Spec ในการตรวจสอบ แต่ละชนิด หรือแต่ละรุ่น เกณฑ์ในการตรวจสอบ วิธีการสุ่มตรวจสอบ การตัดสินใจ การบันทึกผลการตรวจสอบ นำผลการตรวจสอบมาสรุปเพื่อหาแนวทางการแก้ไข และการสรุปผลการทำงานเพื่อเทียบกับเป้าหมายทุกสิ้นเดือน
3. นิยาม
Final Inspection 
หมายถึง 
การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ หรือสินค้าที่ผลิตเสร็จ ก่อนนำเข้าจัดเก็บ และ
                                                               จัดส่งให้ลูกค้า
งาน NG

หมายถึง 
งานที่ผลิตแล้วไม่ได้ตามมาตรฐานที่กำหนด หรือที่ลูกค้าต้องการ
NCP
หมายถึง
ผลิตภัณฑ์หรือวัตถุดิบที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐานหรือสิ่งที่ลูกค้าต้องการ
NCR
หมายถึง
ใบรายงานผลิตภัณฑ์หรือวัตถุดิบที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐานหรือสิ่งที่ลูกค้า


ต้องการเพื่อแจ้งให้ผู้มีอำนาจในการตัดสินใจเช่นให้ ทิ้ง หรือ คืนผู้ขาย หรือ 


ยอมใช้ภายใต้เงื่อนไข หรือให้ซ่อม หรือ คัดแยกของดีออกจากของไม่ดี 
ปัญหา                 หมายถึง              ลักษณะของงาน NG เช่น Bent / Curve, Scratch, Contamination, Rust, 
Dent, Burr
NCP

ย่อมาจากคำว่า
Nonconforming Product
NCR

ย่อมาจากคำว่า
Nonconforming Report
4. เอกสารอ้างอิง

QP-MR-03
ขั้นตอนปฏิบัติงานการแก้ไขและการป้องกันปัญหา

QP-QC-01
ขั้นตอนการปฏิบัติงานตรวจสอบการรับวัตถุดิบ และการตรวจสอบในกระบวนการผลิต

SD-QC-01
Inspection Standard and Specification

WI-QC-01
วิธีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ / ในกระบวนการผลิต
SD-QA-05
JIS Z9015 .I. AQL 0.1% 
SD-QA-06
ตาราง MIL. STD 105E
5. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน การตรวจสอบ
    5.1
   การตรวจสอบของแผนก Inspection
พนักงาน QC รับงานจากทางแผนก Cleansing โดยจะตรวจเช็คยอดงานที่รับเข้าตรงกับจำนวนงานที่แผนก Cleansing ส่งหรือไม่ จากนั้นเซ็นรับงานในใบ Cleansing Delivery Report (FM-PD-06) แล้ว ให้พนักงานของแผนก Inspection ดำเนินการตรวจเช็คชิ้นงาน ซึ่งในการตรวจเช็คนั้นจะใช้ เกณฑ์ ในการสุ่ม และการตัดสินใจ ผ่าน / ไม่ผ่าน ใช้ตาม MIL. STD 105E หรือ JIS Z9015 ตามที่ลูกค้ากำหนด ซึ่งระบุอยู่ใน Inspection Standard and Specification ของแต่ละ Parts (SD-QC-01) 
หากพบงาน NG เกินจากเกณฑ์ที่กำหนดใน MIL. STD 105E หรือ JIS Z9015 .I. AQL 0.1% ทางแผนก Inspection ดำเนินการตรวจเช็คงาน 100 % ทันที ส่วนหัวข้อที่ต้องตรวจสอบและเกณฑ์ที่ใช้ในการตรวจสอบ ให้ดูตามวิธีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ / ในกระบวนการผลิต (WI-QC-01) ของแต่ละ Parts และบันทึกในใบควบคุมขั้นตอนการตรวจสอบของ QA (FM-QA-01) 
กรณีที่ไม่ผ่านตามเกณฑ์ที่กำหนด QA จะเป็นผู้ตัดสินใจและลงบันทึกในใบควบคุมขั้นตอนการตรวจสอบของ QA ในช่อง Rework, NG หรือ Remark ว่าจะให้ดำเนินการอย่างไรบ้าง คือ

1. Rework (ล้างใหม่)

ให้ลงบันทึกการส่งชิ้นงานไปล้างใหม่ในแบบฟอร์ม Rework 

Report (FM-QA-14) และทำการตรวจสอบซ้ำ โดยบันทึกในใบ
ควบคุมขั้นตอนการตรวจสอบของ QA (FM-QA-01)
2. NG (Scrap)
สรุปผลในเอกสาร QA Control Defect – NG (FM-QA-07) ของทุกๆ สิ้นเดือน
3. คัดแยก 100%


ลงบันทึกผลการตรวจสอบซ้ำในใบควบคุมขั้นตอนการตรวจสอบ
ของ QA (FM-QA-01)
4. ยอมใช้ตามสภาพ

ลงบันทึกการตัดสินใจให้ยอมใช้ตามสภาพในใบควบคุมขั้นตอน
การตรวจสอบของ QA (FM-QA-01)
* ถ้าตัดสินใจไม่ได้ส่งให้  Factory Manager เป็นผู้ตัดสินใจ
*  ถ้าผ่าน QA ส่งงานให้หน่วยงาน บรรจุ
   
QA เข้าไปตรวจสอบซ้ำ หลังจากที่ แผนก Inspection มีการคัดแยกงานที่ตรวจสอบผ่าน และงาน NG ออกจากกัน ซึ่งทาง QA จะทำการตรวจสอบ โดยใช้การสุ่มตรวจสอบตาม MIL. STD 105E หรือ JIS Z9015 ตามที่ลูกค้ากำหนด ซึ่งจะระบุอยู่ในวิธีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ / ในกระบวนการผลิต (WI-QC-01) เมื่อทำการตรวจสอบเสร็จเรียบร้อยแล้ว ทำการบันทึกผลการตรวจสอบซ้ำในใบ QA Process Control Records (FM-QA-01) QA ด้วยตัวอักษรสีแดง ส่งงานที่ผ่าน เข้าไปหน่วยงาน Packing เพื่อดำเนินการ บรรจุในขั้นตอนต่อไปของกระบวนการ
    
กรณีการออกใบ NCR (FM-MR-07) จะออกเมื่อ QA ตรวจพบผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด เช่น ออกเมื่อมีการวางชิ้นงานปะปนกัน ระหว่างงานดี (OK) กับงานเสีย (NG) หรือออกเมื่อต้องการเก็บข้อมูลเพื่อทำการแก้ไข
5.2
การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้าย
การตรวจสอบงานก่อนที่จัดส่งมอบให้ลูกค้า โดยจะตรวจสอบตาม Inspection Standard and Specification (SD-QC-01) บันทึกผลการตรวจสอบในใบ บันทึกผลการตรวจสอบใน Inspection Report 
(FM-QA-06) หรือ Inspection Report for Namiki (FM-QA-12) โดยอ้างอิงหัวข้อของการตรวจสอบตามแบบผลิตภัณฑ์ หรือข้อกำหนดของลูกค้า ที่ถูกระบุไว้ในขั้นตอนการปฏิบัติงานการควบคุมการผลิต สำหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ (QP-SA-02) 
5.3
การพิจารณาและตัดสินใจกับผลิตภัณฑ์ที่ตรวจสอบ

พนักงาน QA นำใบบันทึกผลการตรวจสอบใน QA Process Control Records (FM-QA-01) และใบบันทึกผลการตรวจสอบ Inspection Report (FM-QA-06) พิจารณา

ถ้าผลการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ ผ่าน  ลงชื่อผู้ตรวจสอบ

ถ้าผลการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ ไม่ผ่าน เขียนใบ NCR (FM-MR-07) แจ้ง Factory Manager เพื่อตัดสินใจดำเนินจากนั้นพนักงาน QA คัดแยกงานที่ไม่ผ่านการตรวจสอบ และติดป้ายชี้บ่ง “Hold Tag” เพื่อรอผลการตัดสินใจจาก Factory Manger


-
คัดแยกของดีออกจากของที่ไม่ได้ตาม Spec หลังการทำคัดแยกของดีต้องมีหลักฐาน


การตรวจสอบซ้ำจาก QA



-
ทิ้ง (Scrap)


-
ยอมใช้ตามสภาพ ถ้าเห็นว่าพอยอมรับได้ หรือลูกค้ายินยอม ต้องมีหลักฐานการ


อนุมัติจาก Factory Manager   ลูกค้า


-
หลังการทำ Rework ต้องมีหลักฐานการตรวจสอบซ้ำจาก QA


ในส่วนของใบบันทึกผลการตรวจสอบ Inspection Report (FM-QA-06) พนักงาน QA ส่งให้ Store เพื่อแนบรายงานให้ลูกค้า
QA นำปัญหาที่พบโดยตรวจสอบจากใบควบคุมขั้นตอนการตรวจสอบของ QA (FM-QA-01) ในแต่ละวันมาสรุปเก็บรวบรวมเป็นข้อมูลภายใน 1 เดือน ทำการสรุปปัญหาที่พบในการตรวจเช็คว่าเป็นงาน NG โดยแยกเป็น Parts และจากนั้นแยกเป็นอาการที่พบ คือ Bent /Curve, Scratch, Contamination, Rust, Dent, Burr แล้วนำข้อมูลที่ได้มาทำเป็นแผนภูมิพาเรโต เพื่อหาปัญหาจากนั้นเมื่อพบปัญหาแล้ว ดำเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยการระดมความคิดจาก แผนก Stamping,  Cleansing,   Inspection,  Packing และ QA แล้วจัดกลุ่มของปัญหาโดยวิเคราะห์ออกมาในรูปของแผนภาพก้างปลา เมื่อได้แผนภาพก้างปลาแล้ว ทำการออกใบ CAR (FM-MR-07) ใบ CAR ที่ออกนี้จะทำการออกเดือนละ 1 ครั้ง แล้วส่งให้กับผู้ที่เกี่ยวข้องได้รับทราบและดำเนินการแก้ไขกับปัญหาที่พบและเก็บข้อมูลหลักฐานในการแก้ไข ซึ่งจะมีการรายงานปัญหาที่พบให้กับทุกคนได้รับทราบในที่ ประชุมตอนเช้า
5.4
QA รวบรวมผลการปฏิบัติงานตลอดเดือนที่ผ่านมา เพื่อเข้าสู่ขั้นตอนการวิเคราะห์ประสิทธิผลของการปฏิบัติงานการผลิต รวมทั้งผลการพบงานที่ไม่ผ่านการตรวจสอบ ถ้าพบว่ามีปัญหาดำเนินการเข้าสู่ขั้นตอนของการแก้ไขปัญหา หรือป้องกันปัญหาเมื่อเห็นว่ามีโอกาสจะเกิดปัญหาขึ้น ให้ออกใบ PAR 
(FM-MR-07) ให้กับผู้ที่เกี่ยวข้องกับปัญหา และมื่อครบรอบการประชุมทบทวนของฝ่ายบริหารดำเนินการสรุปผลการทำงานที่ผ่านมานำเข้าสู่การประชุมทบทวนของฝ่ายบริหาร
6. แผนภูมิการดำเนินงาน
ผู้รับผิดชอบ




กิจกรรม



เอกสารที่เกี่ยวข้อง
พนักงานควบคุมคุณภาพ







FM-PD-06









แผนก Inspection








SD-QA-05










SD-QA-06





แผนก Inspection








WI-QC-01










FM-QA-01

แผนกประกันคุณภาพ








FM-QA-14










FM-QA-07











แผนกประกันคุณภาพ








SD-QA-05










SD-QA-06














แผนก Packing









SD-PD-05







แผนกควบคุมคุณภาพ








SD-QC-01











FM-QA-06

แผนกประกันคุณภาพ








FM-QA-01











FM-QA-06


แผนกขาย









FM-QA-06
7. บันทึกคุณภาพ
	รหัสเอกสาร
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	ผู้จัดเก็บ
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	วิธีการทำลาย

	FM-QA-01
	QA Process Control Records
	5 ปี
	QA Division
	QMR.
	ป่นหรือ Recycle

	FM-QA-06
	Inspection Report
	2 ปี
	QA Division
	QMR.
	ป่นหรือ Recycle

	FM-QA-12
	Inspection Report for Namiki
	2 ปี
	QA Division
	QMR.
	ป่นหรือ Recycle

	FM-MR-07
	CAR / PAR / NCR
	5 ปี
	QA Division
	QMR.
	ป่นหรือ Recycle

	FM-PD-06
	Cleansing Delivery Report
	2 ปี
	Production
	QMR.
	ป่นหรือ Recycle

	FM-MR-10
	รายงานสรุปผลการทำงาน
	2 ปี
	QA Division
	QMR.
	ป่นหรือ Recycle

	FM-QA-14
	Rework Report
	2 ปี
	QA Division
	QMR.
	ป่นหรือ Recycle


รับงานจากแผนก Cleansing





ผ่าน





ไม่ผ่าน





สุ่มตรวจสอบงาน 








ตรวจสอบงาน 100%





QA ตัดสินใจ กรณีที่ไม่ผ่านตามเกณฑ์ที่กำหนด





สุ่มตรวจสอบซ้ำ 








ไม่ผ่าน





ผ่าน





บรรจุชิ้นงาน ตาม 


Packing Specification





ตรวจสอบงาน





           การพิจารณาและตัดสินใจ








ไม่ผ่าน





NCR








ผ่าน





ส่งงานให้ลูกค้า








