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ต ใร าง  ก แส ด งค ่าข อ ง i ส ำห ร ับ แผ น ก ารด รวฉ ส อ บ แบ บ  C S P -1
AOQL (%)

0.018 0.033 0.046 0.074 0.113 0.143 0.198 0.33 0.53 0.79 1.22 1.90 2.90 4.94 7.12 11.5
1/2 1,540 840 600 375 245 194 140 84 53 36 23 15 10 9 5 3
1/3 2,550 1,390 1,000 620 405 321 232 140 87 59 38 25 16 10 7 5
1/4 3,340 1,820 1,310 810 530 420 303 182 113 76 49 32 21 13 9 6
1/5 3,960 2,160 1,550 965 630 498 360 217 135 91 58 38 25 15 11 7
1/7 4,950 2,700 1,940 1,205 790 623 450 270 168 113 73 47 31 18 13 8
1/10 6,050 3,300 2,370 1,470 965 762 550 335 207 138 89 57 38 22 16 10
1/15 7,390 4,030 2,890 1,800 1,180 930 672 410 255 170 108 70 46 27 19 12
1/25 9,110 4,970 3,570 2,215 1,450 1,147 828 500 315 210 134 86 57 33 23 14
1/50 11,730 6,400 4,590 2,855 1,870 1,477 1,067 640 400 270 175 110 72 42 29 18
1/100 14,320 7,810 5,600 3,485 2^05 1,820 1,302 790 500 330 215 135 89 52 36 22
1/200 17,420 9,500 6,810 4,235 2,760 2,178 1,583 950 590 400 255 165 106 62 43 26

ตาราง ข นสดงค่ใ I สำหรับแผนการตรวฉสอบแบบ CSP-2, CSP-1

f
AOQL (%)

0.53 0.79 1.22 1.9 2.9 4.94 7.12 11.46
1/2 80 54 35 23 15 9 7 4
1/3 128 86 55 36 24 14 10 7
1/4 162 109 70 45 30 18 12 8
1/5 190 127 81 52 35 20 14 9
1/7 230 155 99 64 42 25 17 11
1/10 275 185 118 76 50 29 20 13
1/15 330 220 140 90 59 35 24 15
1/25 395 265 170 109 71 42 29 18
1/50 490 330 210 134 88 52 36 22



ตาราง ค ตัวประกอบสำหรับคำนวณขอบเขตควบคุมคุณภาพ
Chart for Averages Chart for Atandard Chart for ranges

Nubmer of Factors for Deviations Factors for
Observations Control Limits Factors for Cental line Cental line Factors for control limits
in Samplemn A A1 A2 C2 d2 d3 D1 D2 D3 D4

2 2.121 3.760 1.880 0.5642 1.128 0.853 0 3.686 0 3.267
3 1.732 2.394 1.023 0.7236 1.693 0.888 0 4.358 0 2.575
4 1.500 1.880 0.729 0.7979 2.059 0.88 0 4.698 0 2.282
5 1.342 1.596 0.577 0.8407 2.326 0.864 0 4.918 0 2.115
6 1.225 1.410 0.483 0.8686 2.534 0.848 0 5.078 0 2.004
7 1.134 1.277 0.419 0.8882 2.704 0.833 0.205 5.203 0.076 1.924
8 1.061 1.175 0.373 0.9027 2.847 0.82 0.387 5.307 0.14 1.864
9 1.000 10.940 0.337 0.9139 2.97 0.808 0.546 5.394 0.184 1.182
10 0.949 1.028 0.308 0.227 3.078 0.797 0.687 5.469 0.223 1.777
11 0.905 0.973 0.285 0.93 3.173 0.787 0.812 5.534 0.256 1.744
12 0.866 0.925 0.266 0.9359 3.258 0.778 0.924 5.592 0.284 1.716
13 0.832 0.884 0.249 0.941 3.336 0.77 1.026 5.646 0.308 1.692
14 0.802 0.848 0.235 0.9453 3.407 0.762 1.121 5.693 0.329 1.671
15 0.775 0.816 0.223 0.949 3.472 0.755 1.207 5.737 0.348 1.652
16 0.750 0.788 0.212 0.9525 3.532 0.749 1.285 5.779 0364 1.636
17 0.728 0.762 0.203 0.9551 0.3588 0.743 1.359 5.817 0.379 1.621
18 0.707 0.738 0.194 0.9576 3.64 0.738 1.426 5.854 0.392 1.608
19 0.688 0.717 0.187 0.9599 3.689 0.733 1.49 5.888 0.404 1.596
20 0.671 0.697 0.180 0.9619 3.735 0.729 1.548 5.922 0.414 1.586
21 0.655 0.679 0.173 0.9638 3.778 0.724 1.606 5.95 0.425 1.575
22 0.640 0.662 0.167 0.9655 3.819 0.72 1.659 5.979 0.434 1.566
23 0.626 0.647 0.162 0.967 3.858 0.716 1.71 6.006 0.443 1.557
24 0.612 0.632 0.157 0.9684 3.895 0.712 1.759 6.031 0.452 1.548
25 0.600 0.619 0.153 0.9696 3.931 0.709 1.804 6.058 0.459 1.541



ภาคผนวก ข

«สดงค่าข้อยูลของการศึกษา «ละรายงานผลการศึกษาความสามารถในการวัดซา 
«ละความสามารถในการผลิตซ้ําของเคร่ืองมือวัดต่างๆ  ท่ีใช้ไนการตรวจสอบ «ละทดสอบ 
ผลิตภัณฑ์ในกระบวนการผลิตแหนบรถฮนต่
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กรr บ'วนก,าร ะ การตัดเหล็ก

ตารใงท่ี 1 ะ &ยูอการศึกษาความสามารถในการวัดชา แอะความสามารถ'ในการผอิตซ๋ํๆ
คุณสมบ้ติ ะ ความยาว หน่วย ะ มลล็เมตร

Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 1120.2 1120.1 1123 1119.8 1119.9 1120.1 1118.2 1120.4 1120.3 1120.2
2. 2. 1120.1 1120 1122.5 1119.9 1119.9 1120.1 1118.8 1120.4 1120.4 1120.1
3. 3.
4 Average 1120.15 1120.05 1122.75 1119.85 1119.9 1120.1 1118.5 1120.4 1120.35 1120.75 x . = 1120.22

5 Range 0.1 0.1 0.5 0.1 0 0 0.6 0 0.1 0.1 Ra = 0.16
6 B. 1. 1120.2 1120.1 1123.2 1120 119.8 1120.2 1118.4 1120.4 1120.4 1120.1
7. 2. 1120.1 1120.2 1122.6 1119.9 1120 1120 1118.8 1120.2 1120.2 1120
8. 3.
9. Average 1120.15 1120.15 1122.9 1119.95 1119.9 1120.1 1118.6 1120.3 1120.3 1120.05 Xb= 1120.285
10. Range 0.1 0.1 0.6 0.1 0.2 0.2 0.4 0.2 0.2 0.1 Rb = 0.22
11.c 1.
12. 2.
13. 3.
14. Average X c =
15. Range Rc =
16. Part 
Average (Xp )

1120.15 1120.1 1122.83 1119.9 1119.9 1120.1 1118.55 1120.35 1120.33 1120.1 X = 1120.23 
Rp =4.275

[R* = 0.07 ] + Qfe= 0.14 ] + [Rc ] / [# Of Appraisers = 2 T R = 0.105

[Max X = 1120.45} - [Min X = 1120.095 ] Xdiff 0.065
[R = 0 . 1 0 5 ] x [ D f  = 3.27 ]* = UCLr = O.34-3
[R = .105]X[D3 =0.0000 ] ‘ = LCLr = 0,0

D< =3.27 for 2 trials and 258 for 3 triais ะ ds = 0 for up to 7 trials. UCL represents the limit ๙  Individual fTs. Circle those that are beyond this limit.
Identify the cause and coned Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute 
R and the limiting vsluetam the remaining observations.

Note:
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คุณสมบ้ต : ความยาว กระบวนการ:การตัดเหล็ก

ตารางที 2 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัดซาและความสามารถในการผลิตซา

Part Name : GT 608 
Part#: GT608 (LR-12-02S) 
Characteristics: ความราว 
Specification: 1120 + 3 มม. 
From date sheet : R = 0.10?

Gage Name : ตรับเมตร/แท่นตรวจสอบ Date : 22 ธ.ค 40
Performed by:

Gage Type : เครีองวัดความราว โชติ,รารัน

X diff = 0.065 R P  = 4.275
M easurement Unit Analysis % Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV) 
EV = RXKi

= 0.10x4.56 
= 0.8664

Trials Kl
2 4.56
3 3.05

% EV =100 [EV/TV]
= 100 ro.866/6.981 
= 12.41%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) 
AV [(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr)]

(0.65 X 3.65)" - (0.8664" / 2 X 10 )]

% AV =100 [AV/TV]
= 100 [ 0.1369/6.98] 
= 1.96%

= 0.1369 Appraisers 2 3 ท = number of parts
«2 3.65 2.7 r= number of trials

Repeatability & Reproducibility (R&R) % R&R = 100 [R&R/TV]
R&R =J(EV2 + AV2) = 100 [0.877/6.98]

= ] (  086642 + 0.13692) Parts «3 = 12.56%
2 3.65

= 0.877 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 %PV =100 [(PV/TV)]
PV = RpX«3 5 2.08 = 100 [6.925/6.98]

= 4.275X1.62 6 1.93 = 99.21 %
= 6.925 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
TV =J(R&R2 + PV2) 9 1.67

=J( 0.877 + 6.9255 ) 10 1.62 RxKi
= 6.98

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
Ki is 5.15/d2, where d2 is dependent on hte number of trials (m) and the number of parts times the number of operators (g) which is assumed, 

to be greater than 15.
AV - If a negative value is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
«2 is 5.15/d2 *, where d2 * is dependent on the number of operators (m) and (g) is 1. since there is only one range calculaton.
« 3  is5.15/d2 *, where d2* is dependent on the number of parts (m)and (g)is 1, since there is only one range calculation.

Notes :_____________________________________ _______________________________________
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ตารางท่ี 3 ะ ข้ธมูลการศึกษาความสามารถในการวัดซา และความสามารถในการผลิตซา
คุณสมบ้ต : เลินผ่าสูนฟ้กลาง2สะดอ กระบวนการ : เจาะI สะดือ หน่วย ะ มิลลิเมตร

Appraiser/ Part Average
mai 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 11.10 11.10 11.11 11.08 11.06 9.09 9.11 9.03 9.05 9.10
2. 2. 11.11 11.09 11.09 11.03 11.07 9.07 9.08 9.05 9.04 9.07
3. 3.
4 Average 11.11 11.10 11.10 11.06 11.07 9.08 9.10 9.04 9.05 9.09 Xa = 10.077
5 Range 0.01 0.01 0.02 0.05 0.01 0.02 0.03 0.02 0.01 0.03 Ra =0.021
6 B. 1. 10.98 11.08 11.09 10.94 11.09 9.10 9.11 9.09 9.10 9.10
7. 2. 11.09 10.91 11.08 11.09 11.07 9.09 9.10 9.10 9.01 9.08
8. 3.
9. Average 11.04 11.00 11.09 11.02 11.08 9.10 9.11 9.10 9.06 9.09 X b= 10.065
10. Range 0.11 0.17 0.01 0.15 0.02 0.01 0.01 0.01 0.09 0.02 R b = 0.060
11. c 1. 11.05 11.07 11.04 11.00 11.04 9.03 9.04 9.01 9.04 9.05
12. 2. 11.04 11.06 11.00 10.99 11.02 9.05 9.08 9.06 9.06 9.03
13. 3.
14. Average 11.05 11.07 11.02 11.00 11.03 9.04 9.06 9.04 9.05 9.04 Xc -  10.038
15. Range 0.01 0.01 0.04 0.01 0.02 0.02 0.04 0.05 0.02 0.02 R c =0.024
16. Part 
Average (Xp )

11.0616 11.0516 11.0683 11.0216 11.0983 9.0716 9.0866 9.0566 9.05 9.0716 X = 10.0537 
Rp = 2.0183

[Ra = 0.021] + [R b= 0.060 ] + [Re = 0.024] / [# Of Appraisers = 3 ] = R = 0.035
Max X = 10.077] - [Min X = 10.038 ] Xdii 0.039
[R = 0.035] x[D 4 = 3.27 ]* = UCLr = 0.114
[R = 0.035 ] X [ D3 = 0.0000 ] * = LCLr =

อ4 = 3.27 for 2 trials and 2.58 for 3 trials ะ ๘3 =0 for up to 7 trials. ÜCL represents the limit ๙ individual R's. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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ตารางท่ี 4 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัดซาและความสามารถในการผลิตซา

คุณสมบัติ : ฟ้[นผ่าภูนฟ้กลาง2สะดอ กระบวนการ : เจาะJสะติอ
Part Name : GT 608 
P art# : GT 608 (LR-12-02S) 
Characteristics: เส์นผ่าศูนอกลางรูส ะ ติอ 
Specification: 10.5 + 0.5 -0.0 มม.
From date sheet : R = 0.035

Gage Name : เวลร์เนีอร์ 

Gage Type : เครีสงวัดความอาว 

X diff = 0.039

Date : 5 ม.ค 41 
Performed By 
โชติ,รา,รน,อุดม

R P  = 2.0183
Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV -R  xKi Trials Kl % EV =100 [EV/TV]

= 0.035x4.56 2 4.56 = 100 โ0.1596 / 3.2751
= 0.1596 3 3.05 = 4.873%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) % AV =100 [AV/TV]
AV =J[(XDIFFXK2)2-(EV2/nr)] = 100(0.0990/3.275]

= J [  (0.39 X2.7)2 - (0.15962 /10 X 2 )] = 3.022%
= 0.0990 Appraisers 2 3 ท = number of parts

Kz 3.65 2.7 r=  number of trials
Repeatability & Reproducibility (R&R) % R&F = 100 [R&R/TV]
R&R = J (E V 2 + AV2) = 100(0.1878/3.275]

=J (  0.15962 + 0.09902) Parts «3 = 5.73%
2 3.65

= 0.1878 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 %PV = 100KPV/TV)]
PV = R p  X «3 5 2.08 = 100(3.2696/3.275]

= 2.0181X1.62 6 1.93 = 99.83 %
= 3.2696 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
TV = JiR&R2 + PV2 ) 9 1.67

= J(0.18782+ 1.622) 10 1.62 RxK,
= 3.275

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
K< is 5.15/d21 where d2 is dependent on hte number of trials (m) and the number ๙  parts times the number of operations (g) which IS assumed, 

to be greater than 15.
AV - tf a negative value is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).

is 5.15/d 2*, where d2 * is dependent on the number of operators (m) and (g) is 1, since there is only one range calculaton.
K 3 is 5.15fd2 *, where d2 * is dependent on the number of parts (m) and (g) is 1, since there is only one range calculation.

Notes :_________________________________________________________________7-----------------
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ตารางท่ี 5 ะ ข้อมูลการศึกษาความสามารถในการวัดซา และความสามารถในการผลิตซา
คุณสมบ้ต : ระยะ!.ย้ืองดูนย์ กระบว;!ภาร : เจาะ2สะดือ พ ่า ย  : มิลลิเมตร

Appraiser/ 
Trial #

Part A v e r a g e
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0

1 .  A  1 . 0 . 2 1 0 . 3 2 0 . 1 6 0 Z 8 0 . 0 4 0 . 1 3 0 . 2 4 0 . 0 4 0 . 2 3 0 . 1
2 .  2 . 0 . 2 3 0 . 2 8 0 . 1 8 0 . 2 6 0 . 0 4 0 . 1 5 0 . 2 8 0 . 0 5 0 . 2 2 0 . 1
3 .  3 .

4  A v e r a g e 0 . 2 2 0 . 3 0 . 1 7 0 . 2 7 0 . 0 4 0 . 1 4 0 . 2 6 0 . 0 4 5 0 . 2 2 5 0 . 1 x ^  = 0 . 1 7 7
5  R a n g e 0 . 0 2 0 . 0 4 0 . 0 2 0 . 0 2 0 0 . 0 2 0 . 0 4 0 . 0 1 0 . 0 1 0 R *  = 0 . 0 1 8
6  B .  1 . 0 . 2 4 0 . 2 1 0 . 1 6 0 2 9 0 . 0 5 0 . 1 3 0 2 4 0 . 0 5 0 . 2 0 . 1
7 .  2 . 0 . 2 3 0 . 3 2 0 . 1 7 0 . 2 7 0 . 0 4 0 . 1 5 0 . 2 5 0 . 0 6 0 . 2 3 0 . 1
8 .  3 .

9 .  A v e r a g e 0 . 2 3 5 0 . 3 1 5 0 . 1 6 5 0 . 2 8 0 . 4 5 0 . 1 4 0 . 2 4 5 0 . 5 5 0 . 2 1 5 1 0 X  = 0 . 1 8 3
1 0 .  R a n g e 0 . 0 1 0 . 0 1 0 . 0 1 0 . 0 2 0 . 0 1 0 . 0 2 0 . 0 1 0 . 0 1 0 . 0 3 4 R b= 0 . 0 1 3
1 1 . c  1. 0 2 4 0 . 3 4 0 . 1 6 0 . 3 0 . 0 5 0 . 1 6 0 2 0 . 0 6 0 . 2 6 0 . 1
1 2 .  2 0 . 2 6 0 . 3 0 . 1 7 0 . 2 8 0 . 0 4 0 . 1 4 0 Z 3 0 . 0 4 0 . 2 4 0 . 1 1

1 3 .  3 .
1 4 .  A v e r a g e 0 . 2 5 0 . 3 2 0 . 1 6 5 0 . 2 9 0 . 0 4 5 0 . 1 5 0 . 2 1 5 0 . 0 5 0 . 2 5 0 . 1 0 5 %  0 . 1 8 4

1 5 .  R a n g e 0 . 0 2 0 . 0 4 0 . 0 1 0 . 0 2 0 . 0 1 0 . 0 2 0 . 0 3 0 . 0 2 0 . 0 2 R c =  0 . 0 1 9
1 6 .  pat 
A v e r a g e  ( x  )

0 . 2 3 5 0 . 3 1 1 0 . 1 6 7 0 . 2 8 0 . 0 4 3 0 . 1 4 3 0 . 3 0 6 0 . 0 5 0 Z 3 0 . 1 0 1 x =  0 . 1 7 6 5  
R p =  0 2 6 1

[Ra=(M)18] + [R̂ = 0.013] + [Rc= 0.019]/ [# Of Appraisers = 3] = R  =  0 . 0 1 6 6

[MaxX=&184] - [Min X = 0.177] xd ■1f t 0 . 0 0 7

[R = 0ffi166]x[ D = 3.27]* = UCL/ 0 . 0 5 4 2

[R = ( พ 66]X[ D = 0.00] * = LCL,
D = 3-2? far 2 trials and 2.56 for 3 trials ะ d =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit of individual R4». Ore๒ those that are beyond this limit
Identify fte cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and thefcnrting value form the remaining observations.
Note:
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ตารางที 6 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัดชาและความสามารถในการผลิตชา

คุณสมบ้ติ : ระยะเยืองภูนย์ กระบวนการ : เจาะ2สะดือ
Part Name ะGT608 Gage Name : เว«ร์เนอร์ Date ะ 22 ธ.« 40
P art# : GT608 (LR-12-02S) Performed By
Characteristics: ระยะเยึ๋«งศูบฮ์ Gage Type : เครี«งวัด«วามยาว โซ« 1ราวัน,อุดม
Specification: < 0.5 มม.
From date sheet : R = 0.0166 X diff = 0.007 R P = 0.261

Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)
Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV RxK, Trials Kl % EV =100 [EV/TV]

- 0.0166x4.56 2 4.56 = 100 [ 0.0757/0.428]
—0.0757 3 3.05 = 17.68

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) % AV =100 [AV/TV]
AV [(X DIFF X K2)2- (EV 2/nr) = 1๓(0.0084/0.428]

[ (0.007 X 2.7)2 - (0.07572 /10 X 2 )] = 1.96%
= 0.0084 Appraisers 2 3 ท = number of parts

Kî 3.65 2.7 r = number of trials
Repeatability & Reproducibility (R&R) % R&R = 1 ๓  [R&R/TYI
R&R =1 (EV2 + AV2) = 1๓ [0.0761/0.428]

—J(0.07572+0.00842) Parts Ka = 17.78%
2 3.65

= 0.0761 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 %PV = 1 ๓  [(PV/TV)]
PV — Rp X K 5 2.08 = 1๓(0.422/0.428]

= 0.261 X 1.62 6 1.93 = 98.59%
0.422 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
TV 4 R&R2 + PV2 ) 9 1.67

4 0.07612 + 0.4222 ) 10 1.62 RxKi
= 0.428

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% ๙  the area under the nomal distribution curve).
Ki is 5.15/d2, where d2 is dependent on hte number of trials (m)and the number ๙  parts times the number of operatiors(g) which is assumed.

to be greater than 15.
AV- If a negative value is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is 5.15/d2 *, where d2 * is dependent on the number of operators (m) and (g) is 1, since there is only one range calculator!.
K3 is 5.15/ช2 *, where d2 * is dependent on the number of parts (m) and (g) is 1, since there is only one range calculation.

Notes
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ตารางท ี่ 7 ะ ข ้อย ูลการศ ึกษาความสามารถในการว ัดซา และความสามารถในการผลิตซา
คุณสมบ๋ติ ะ ความยาว กระบวนการ : เจาะ?สะดือ เท]วย ะ มิลลเมตร

Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 560.80 560.50 560.95 559.75 559.78 560.70 561.00 561.24 559.54 559.60
2. 2. 560.82 560.60 560.98 559.76 559.78 560.73 561.00 561.25 559.58 559.62
3. 3.
4 Average 560.81 560.55 560.965 559.755 559.78 560.715 561.000 561.245 559.560 559.610 X . =560.399
5 Range 0 . 0 2 0.10 0.03 0.01 0.00 0.03 0.00 0.01 0.04 0.02 R. =0.026
6 B. 1. 560.81 560.60 560.95 559.74 559.79 560.70 561.06 561.20 559.60 559.65
7. 2. 560.82 560.63 560.90 559.74 559.80 560.70 561.08 561.25 559.60 559.67
8. 3.
9. Average 5 6 0 . 8 2 560.62 560.93 559.74 5589.80 560.70 561.07 561.225 559.60 559.66 Xb =560.4145
10. Range 0 . 0 1 0.03 0.05 0.00 0.01 0.00 0.02 0.05 0.00 0.02 Rb =0.019
11.c  1.
12. 2.
13. 3.
14. Average Xc =
15. Range II

16. Part 
Average (X p  )

5 6 0 . 8 1 2 5 560.5825 560.945 559.7475 559.7875 560.7075 561.0350 561.2350 559.5800 559.6350 £ = 560.40675 
Rp= 1.655

[R. = 0.026 ] + =0.019] + [Rc =0 ] / 1# Of Appraisers = 2 ] = R = 0.225
[Max X = 560.4155] - EPfin X = 560.399 ] X diff 0.0155
[R =0.225] X [ D 4= Z 2 1  r  = UCL^ = 0.735
[R =0.225 ] X { D 3 = 0.0000 ]* = LCL K=

อ4 =3.27 for 2 trials and 2-56 for 3 trials 1๘3 = 0 for up to 7 trials. UCL represents the limit ๙ individual R*s. Qrcie those that are beyond this limit
identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:



146

ๆณสมบพ : ความยา'] ___________________  กระบวนการ ; เจาะ2สะดือ

ดารใงท ี่ 8 รายงานการศ ึกษาความสามารถในการว ัดป ้าและความสามารถ1มการผ สิต ป้ๅ

Part Name ะ GT 608 
Part#: GT608 (LR-12-02S) 
Characteristics: «วามสาว 
Specification: 560+ 1.5 มม. 
From date: sheet : R = 0.0255

Gage Name : แท่นตรวจสรน 

Gage Type : เครี«งว้ต«วามสาว 

X diff = 0.0155

Date : 22 fi.« 40 
Performed By 
โชต, ราร่โน

R p = 1.655
M easurement Unit Analysis %  Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV) 
E V  = R p  X K i

= 1.655x4.56 
= 0.11628

Trials Kl
2 4.56
3 3.05

Appraisers 2 3
Kz 3.65 2.7

% EV =100 [EV/TV]
= 1๓ [0.11628/2.7] 
= 4.3%

Reprodaabiity - Appraiser Variation (AV)
AV = |(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr)]

ป้! (0.0155 X 3.65)2 - ( 0.116282/2x10 )] 
= 0.0502

% AV = 1๓ [AV/TV]
= 1๓ [0.0502 / 2.7] 
= 1.86%

ท = number of parts 
r= number of trials

RepeafeBüîy & Reproducibility (R&R) 
R&R =j (EV2 + AV2)

=J( 0.116282 + 0.0502)2 Parts «3
2 3.65

= 0.3446 3 2.7
P a r t  Vafflüir(PV) 4 2.3
P V  =RpxKa 5 2.08

= 1.655X1.62 6 1.93
= 2.6811 7 1.82

Total VasBfcm (TV) 8 1.74
TV ะเ[ « & R 2 +  P V 2) 9 1.67

^ | eK 3 4 4 6 2  + 2.6812) 10 1.62

% R&R = 1๓ [R&R/TV]
= 100 [0.3446/2.7] 
= 12.7%

% P V = 1๓ [(PV/TV)]
= 100 [2.6811/2.7] 
= 99.3 %

R  X K i

= 2:70
Ail calcula&nsnKtaBecf upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
« 1  is 5.15ร-£'#แ«&'๘2 is dependent on hte number of trials (m) and the number of parts ชmes the number of operatiors (g) which is assumed, 

to be greatett&B t &

AV - tf a negafevatue ts calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
« 2  is 5.15«£fcb*sxfe*is dependent on the number of operators (m) and <g) is 1. since there is only one range calculator 
« 2  is 5.15ttrttcnm«fe* is dependent on the number of parts (m) and (g) is 1, since there is only one range calculation.

Notes : ___________________ ____________________________________________—-—
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ตารางท ี่ 9 ะ ข ้อย ูลการศ ึกษาความสามารถในการว ัดฯท นละความสามารถ'ในการผลิตฯท

คุณสมบต : นแนฝาดูนย์กลางหุ กระบวนการ : ม้วนพุ นน่วย : ม้ลลฌตร
Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 29.74 29.94 29.94 29.72 29.65 29.98 29.68 29.58 29.76 30.20
2. 2. 29.82 30.00 29.94 29.80 29.68 29.82 29.72 29.62 29.72 30.18
3. 3.
4 Average 29.78 29.97 29.97 29.76 29.67 29.900 29.700 29.600 29.740 30.190 Xa =29.825
5 Range 0.08 0.06 0.00 0.08 0.03 0.16 0.04 0.04 0.04 0.02 Ra =0.055
6 B. 1. 29.84 29.96 29.92 29.82 29.64 29.98 29.71 29.62 29.78 30.18
7. 2. 29.80 30.00 30.00 29.78 29.66 29.94 29.71 29.60 29.74 30.20
8. 3.
9. Average 29.82 29.98 29.96 29.80 29.65 29.96 29.71 29.61 29.76 30.19 Xb =29.844
10. Range 0.04 0.04 0.08 0.04 0.02 0.04 0.00 0.02 0.04 0.02 Rb =0.034
11.c 1.
12. 2.
13. 3.
14. Average Xc =0.261
15. Range ะ») °|| o ๐ CD

16. Part 
Average (Xp )

29.8000 29.9750 29.950 29.7800 29.6600 29.9300 29.705 29.605 29.750 30.190 x = 29.8345 
R p  = 0.585

[R« = 0.055] + [Rb = 0.034] + [R c=0 ] / [# Of Appraisers = 2 ] = R = 0.0445
(Max X = 29.844] - (Min X = 29.825] = xdiff 0.019
[if =0.019] X [ D< = 3.27]* = UCLr 0.062
[if = 0.019 ] x [อ 3 = 0.0000 ] * = LCLr = 0

04 = 3.27 for 2 trials and 2-58 for 3 trials : ฟ3 =0 for up to 7 triais. UCL represents the limit ๙ individual R*s. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as origmafly used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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ตารางท ี่ 10 รายงานการศ ึกษาความสามารถในการว ัดซาและความสามารถในกๅรผฐฅ 0£-1

คุณสมบต ะ เส์นผ่าศูนย์กลางทู กระบวนภาร : กระบวา1การมวนทู
Part Name ะ GT608 Gage Name ะ น«ร์เนอร์ Date ะ 23 ธ.ค 2540
P art# : GT608 (LR-12-02S) Performed By
Characteristics: เส์นผ่าศูนอกสางทู Gage Type ะ เครี«งมิ«วัดร นาด «ดม,ก ศุ »
Specification 29+-0.3 มม.
From date sheet ะ R =  0.0445 X diff =  0.019 R  P =  0 5 8 5

M easurement Unit Analysis % Total Variation (TV)
Repeatability - Equipment Variation (EV)
E V R x K i Trials Kl % EV =100 [EV/TV]

=0.0445 X 4.56 2 4.56 =  1๓ [0.2029/0.97]
=  0.20292 3 3.05 =  20.9%

Reproducibility-Appraiser Variation (AV) % AV = 1๓  [AV/TV]
AV = J [(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr)] =  1๓ [0.524/0.97]

r [(0.019 x 3.65)2- (  0.20292 /  2 x10)] =  5.4%
=  0.524 Appraisers 2 3 ก =  number of parts

K 2 3.65 2.7 r= number of trials
Repeatability &  Reproducibility (R&R) %  R&R =  1๓ [R&R/TV]
R&R (EV2 +  AV2) =  100 [0 .2๓ 5/2 .7]

% (0.202922+0.5242 ) Parts « 3 =  21.58%
2 3.65

=  0.2095 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 %PV =  1๓ [(PV/TV)]
P V  =  R p x K î 5 2.08 =  1๓ [  0.9477/2.7]

=0.585X1.62 6 1.93 =  97.7 %

=  0.9477 7 1.82
Total Variation (TV) 8 1.74
TV = \(R&R 2+  PV )2 9 1.67

4 ว.209522+0.94772) 10 1.62 RxKi
= 0970

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
Ki ๒ 5.15/d2, where d2 is dependent on hte number of triais (m) and the number of parts times the number of operators (g) which is assumed.
to be greater than 15.
AV - If a negative value is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is 5.15/cfe *. where d 2 * is dependent on the number ๙  operators (m) and (g) is 1. since there is only one range calculator 
K3 is 5.15/d2 *, where d2 * is dependent on the number of parts (m) and (g) is 1, since there is only one range calculation.

Motes ะ.
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ตารางท ี 11 ะ ข ้อย ูลการศึกษาความสามารถในการวัด'ชำ และความสามารถในการผลิต'ชา

คุfนสมฟ้ศั : ม้วน^ กระบ'ณภาร : ความยาวม้วนy หน่วย : มิลลิเมตร
Appraiser/
Trial#

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 649.00 650.10 649.50 651 649.22 650.60 651.๓ 651.20 649.๓ 648.60
2. 2. 648.80 650.10 649.40 651.10 649.28 650.80 651.15 651.25 649.10 648.๓
3. 3.
4 Average 648.90 650.10 649.45 651.05 649.25 650.7๓ 651.175 651.225 649.0๓ 648.550 £  = 649.945
5 Range 0.20 0.๓ 0.10 0.10 0.๓ 020 0.05 0.๓ 0.10 0.10 R . = 0.๓6
6 B. 1. 649.๓ 650.22 649.50 651.00 649.25 650.75 651.25 65120 649.๓ 648.๓
7. 2. 649.10 650.18 649.50 651.10 649.25 650.๓ 651.20 65125 649.๓ 648.67
8. 3.
9. Average 649.05 650.20 649.50 651.05 649.25 6๓  .๓ 651.23 651.225 649๓ 648.6๓ Xb =649.981
10. Range 0.10 0.04 0.๓ 0.10 0.๓ 0.15 0.05 0 ๓ 0.๓ 0.07 Rb =0.056
11. c 1.
12. 2.
13. 3.
14. Average Xc =
15. Range Rc =
16. Part 
Average (Xp )

648.750 650.150 649.475 651.050 649.250 6๓  .68 8 651.2๓ 651.225 649.025 648.593 x = 649.๓3 
R p= 2.๓25

[Ra = 0.096] + [Rb = 0.056] / [# Of Appraisers = 2 ] = R = 0.076
(Max X = 649.981] - (Min X = 649.945] = xdiff= 0.036
[R =0.076] x[D 4 = 3.27]* = u c u 0.24852

[R = 0.076 ] X { 03 = 0.0000 ] * = LCU = 0
อ4 = 3.27 for 2 biais and 2.68 for 3 trials ะ ๘3 =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit ๙ Individual R* ร. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining obsen/atkms.
Note:
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กุณสมบุพ : แรนหุ__________ _________ _________________  กระบวนภาร : ความยาวม้วน'y

ตารางท ี่ 12 รายงานการศ ึกษาความสามารถในการวัด=£ๅและความสามารถในการผลิต 4 ๅ

Part Name ะ GT 608 
Part#: GT608 (LR-12-025) 
Characteristics: «วามฮาวมวนหู 
Specification: 650 + - 3.0 มม. 
From date sheet : R = 0.076

Gage Name : แท่น«รวจสอบ,ได«รเกจ Date : 09/19/97

Gage Type : เ«รองวัด«วามฮาว 

X diff = 0.036

Performed By 
«ท/กุ«ล,อุดม 
R P  = 2.6325

Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)
Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = R X Kl I Trials K1

= 0.076 x 4.56 2 4.56
= 034 3 3.05

% EV = 100[EWTV]
= 100 [ 0.34 / 4.28] 
= 79%

Reprodtffiibffify - Appraiser Variation (AV) 
AV [(XDIFFXK2)2 - (EV2 /nr)]

= f [(0.036 X 3.65)2 - (0.34 2/ 10 X 2 ) ]

% AV = 100 [AV/TV]
= 100 [ 0.00/117.208 3 
= 0.00%

=0.13 Appraisers 2 3 ก = number of parts
«2 3.65 2.7 r = number of trials

RepeatebRy & Reproducibility (R&R) % R&R =100 [R&R/TV]
R&R =J(EV2 + AV2) = 100 [ 0.36 / 4.28]

=j(0.342 + 0.132) Parts «3 = 3.0%
2 3.65

= 0:36 3 2.7
Part Vairon (FV> 4 2.3 %PV = 100[(PV/TV)3
PV =f^>xK3 5 2.08 = 100 [4.26 4.28]

=  2 . 6 3 2 5 X 1 . 6 2 6 1.93 = 99.53 %
= 436 7 1.82

Total Vaasgon (IV) 8 1.74
TV ^R&R2 + PV2 ) 9 1.67

^(036 +4.262) 10 1.62 RxKr
= 438:

All calcutatasaebasediupon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
Ki is 5.15âfei«iaE!da.is dependent on hte number of trials (m) and the number of parts times the number of operabors (g) which is assumed, 
to be g re^erifc is :
AV - If a โ*ชุ**evetueโร cak:uiateri under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults เว zero (0).
K2 is 5.15 iQi*>r«ered2  * ๒ dependent on the number of operators (m)and (g) is 1. since there is only one range calculaton.
« 3  is 5.1 SfcL'.' wnered; '  is dependent on the number ๙  parts (m) and (g) is 1. since there is only one range calculation.

Notes :________________1________________________ __________________________________
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ตารางที่ 13 ะ ข้อมูลการศึกษาความสามารถในการวัดฯท และความสามารถในการผลิตซา

คุณสมบ้ต : ความก'?างปลาย กระบวนภาร : ตัดบุม หน่วย : มิลลิเมตร

Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 21.22 21.12 21.30 23.42 21.18 21.22 21.22 21.22 21.32 21.52
2. 2. 21.22 21.20 21.30 23.40 21.16 21.18 21.22 21.24 21.32 21.4

CÔCO

4 Average 21.22 21.16 21.30 23.41 21.17 21.200 21.220 21.230 21.320 21.4๓ X, =21.47
5 Range 0.00 0.08 0.00 0.02 0.02 0.04 0.00 0.02 0.00 0.12 R. =0.03
6 B. 1. 21.24 21.26 21.58 23.54 21.18 21.44 21.34 21.40 21.66 21.38
7. 2. 21.28 21.30 21.38 23.44 21.32 21.38 21.46 21.44 2,1.46 21.58
8. 3.
9. Average 21.26 21.28 21.48 23.49 21.25 21.41 21.40 21.420 21.56 21.4๓ X 6=21.๓
10. Range 0.04 0.04 0.02 0.10 0.14 0.06 0.12 0.04 0.20 0.20 Rb= 0.114
11.c 1. 21.18 21.14 21.18 23.42 21.06 21.20 21.18 21.18 21.32 21.48
12. 2. 21.22 21.00 21.28 23.54 21.12 21.12 21.20 21.20 21.32 21.30
13. 3.
14. Average 21.20 21.07 21.23 23.48 21.02 21.16 21.15 21.19 21.32 21.39 Xc =21.43
15. Range Rc =0.04
16. Part 
Average (Xp )

21.2300 21.1700 21.340 23.4600 21.1700 21.2600 21.260 21.280 21.4๓ 21.440 x = 21.50 
R p= 2.29

[Ra = 2.3 ] + [Rb = 0.11] + [Rc = 0.4 ] / [# Of Appraisers = 3 ] = R = 0.18
(Max X = 21.60] - (Min X = 21.43] = xdiff 0.17
[R =0.18] X [ D 4= 3.27]* = UCLr 0.59
[R = 0 .18]X [D 3 = 0.0000 ]* = LCLr = 0

D 4 = 221 for 2 trials and 2.58 for 3 trials : d3 =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit ๙ individual R's. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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คุfนสมบต : ความกว้างปลาย กระบวนการ : ส์ดบุม

ตารางทึ 14 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัค‘ชาและความสามารกในกๅรผกิต0*ๅ

Part Name : GT 608 
Part#: GT 608 (LR-12-02S) 
Characteristics: «วามกว้างปลาย 
Specification:

Gage Name : เวลร1นิยร์ 

Gage Type : เครีลงว้ดความยาว

Date : 23 ธ-ค 40 
Performed By 
อุดม,ราร่โน,โชติ

From date sheet : R = 0.18 X diff = 0.17 R p = 2.29
M easurement Unit Analysis % Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = RxKi Trials Ki % EV =100 [EV/TV]

= 0.18x4.56 2 4.56 = 100 [0.8208/3.822]
= 0.8208 3 3.05 = 21.4%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) 
AV ๆ [(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr) ]

=J [(0.17X2.72) -(0.8208 2/ 2x10)]
0.420 Appraisers 2 3

K2 3.65 2.7

% AV =100 [AV/TV]
= 100 [0.420/3.822] 
= 10.98%

ก = number of parts 
r = number of trials

Repeatability & Reproducibility (R&R)
R & R ๆโ(ริ/ + AV :

% R&R = 100 [R&R/TV]
= 100 [0.922/3.822]

= (0.82082+0.4202) Parts K3 = 24.11 %
2 3.65

= 0.922 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 % PV =100 [(PWTV)]
PV R p X K i 5 2.08 = 100 ( 3.7098 / 3.822]

= 2.29X1.62 6 1.93 = 97.06 %
= 3.7098 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
T V ( R & R 2 + PV2 ) 9 1.67

=J(0.9222+3.70982) 10 1.62 R  X K i
= 3.822

Ail calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
Ki is 5.15/d21 where d2 is dependent on hte number of trials (m) and the number of parts times the number of operators (g) which is assumed, 

to be greater than 15.
AV - If a negative value is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K 2 is 5.15/d2 *, where d2 * is dependent on the number of operators (m) and (g) is 11 since there is only one range calculator 
K3 is 5.15/d 2 * , where d2 * is dependent on the number of parts (m) and (g) is 1, since there is only one range calculation.

•Notes ะ___________________________________________________ ____________ _______ ________________________________________ —-
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ตารางทึ 15 ะ ฃอยูลการศึกษาความสามารถในการวัดซา และความสามารถในการผลิตซา
คุณสมบ้ต : ขนาดเลิน่ผ่าภูนย์กลาง กระบวนการ : เจาะ2 Silencer หน่วย : มิลลิเมตร

Appraiser/ 
Trial #

Part A v e r a g e
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0

1 .  A  1 . 1 1 . 1 0 1 1 . 1 0 1 1 . 1 0 1 1 . 1 0 1 1 . 2 0 1 3 . 2 0 1 3 . 3 0 1 3 . 2 0 1 3 . 2 6 1 3 . 2 0
2 .  2 . 1 1 . 1 0 1 1 . 1 0 1 1 . 1 0 1 1 . 1 0 1 1 . 1 0 1 3 . 2 0 1 3 . 3 0 1 3 . 3 0 1 3 . 2 0 1 3 . 2 0
3 .  3 .

4  A v e r a g e 1 1 . 1 0 1 1 . 1 0 1 1 . 1 0 1 1 . 1 0 1 1 . 1 5 1 3 . 2 0 0 1 3 . 3 0 0 1 3 . 2 5 0 1 3 . 2 3 0 1 3 . 2 0 0 X *  = 1 2 . 1 7 3
5  R a n g e 0 . 0 0 0 . 0 0 0 . 0 0 0 . 0 0 0 . 1 0 0 . 0 0 0 . 0 0 0 . 1 0 0 . 0 6 0 . 0 0 R f t  = 0 . 0 2 6
6  B .  1 . 1 1 . 2 4 1 1 . 2 2 1 1 . 2 0 1 1 . 2 0 1 1 . 2 0 1 3 . 3 0 1 3 . 3 2 1 3 . 3 2 1 3 . 2 6 1 3 . 3 0
7 .  2 . 1 1 . 2 4 1 1 . 2 4 1 1 . 2 2 1 1 . 1 8 1 1 . 2 2 1 3 . 3 2 1 3 . 3 0 1 3 . 3 0 1 3 . 3 6 1 3 . 2 3
8 .  3 .

9 .  A v e r a g e 1 1 . 2 4 1 1 . 2 3 1 1 . 2 1 1 1 . 1 9 1 1 . 2 2 1 3 . 3 1 1 3 . 3 1 1 3 . 3 1 0 1 3 . 2 6 1 3 . 2 6 5 % ะ 1 2 . 2 5 5
1 0 .  R a n g e 0 . 0 0 0 . 0 2 0 . 0 2 0 . 0 2 0 . 0 0 0 . 0 2 0 . 0 2 0 . 0 2 0 . 1 0 0 . 0 7 ^ , = 0 . 0 2 9

1 1 . c  1 .

1 2 .  2 .

1 3 .  3 .

1 4 .  A v e r a g e

1 5 .  R a n g e Rc=
1 6 .  P a r t  
A v e r a g e  (Xp)

1 1 . 1 7 0 0 1 1 . 1 6 5 0 1 1 . 1 5 5 1 1 . 1 4 5 0 1 1 . 1 8 5 0 1 3 . 2 5 5 0 1 3 . 3 0 5 0 1 3 . 2 8 0 0 1 3 . 2 4 5 0 1 3 . 2 3 3 0 x =  1 2 . 2 1 4  
R j F  1 . 8 5 5

[Rfc= 0.026 ] + [ค ี^  0.029] + [Rc  ] / [# Of Appraisers = 2] = R  =  0 . 0 2 8

(Max x = 12.255]- (Min x = 12.173] = xdiff 0 . 0 8 2

[ R  = 0 . 0 2 8 ]  X [  3 . 2 7 ] *  =  U C L * 0.0915
[R = 0.028 ]X [D 3 = 0.0000 ]*=LCLp =

DjÇ 3J27 for 2 trials and 2.58 for 3 trials ะ dÿ= 0 for up to 7 trials. UCL represents the limit ๙ individual R's. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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ตารางท ี 16 รายงานการศ ึกษาความสามารถในการว ัดซำนละควใมสๅมารถในการผล ิต^า

คุณสมบ้ต : ขนาดเส์นฝาภูนย์กลาง กระบวนภาร : เจาะ! Silencer
P a rt N am e : G T  6 0 8  

P a r t # :  G T 6 0 8  (L R -12-025) 

C h arac te ris tic s : เว ัน ฝ า ค ูน ร ์ก ล า ง !ส ะ ค ิช  

Specification : 1 1 + - 0 .5 , 13+ - 0 .5  ม ม. 

F rom  d a te  s h e e t  : R  =  0 .0 2 8

G a g e  N am e : เว ร ร ์เน ร ร ์

G ag e  T ype : เค ร ร ง ว ัค ค ว า ม ร า ว  

X diff =  0 .0 8 2

D ate  : 2 3  ธ. ค 40  

P e rfo rm ed  By 

อ ุค ม ,ร า ว ัน

R  P =  1 .855

Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)
Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = R X Ki Trials Ki % EV = 100 [EV/TVj

= 0.028x4.56 2 4.56 = 100(0.128/3.022]
= 0.128 3 3.05 = 4.236%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) % AV =100 [AV/TV]
AV = J  [(X DIFF X K22) - (EV2 /nr) ] = 100 (0.298/3.022]

= ,/[(0.082x3.652)-(0.1282/1 0x  2)] = 9.861 %
= 0298 Appraisers 2 3 ท = number of parts

«2 3.65 2.7 r= number of trials
Repeatability & Reproducibility (R&R) % R&R = 100 [R&R/TV]
R & R = J (EV2 + AV2) = 100 ( 0.324/3.022]

=J(0.1282+ 0.298)2 Parts K) = 10.72 %
2 3.65

= 0.324 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 %PV = 100((PWTV)]
PV =RpXKs 5 2.08 = 100 ( 3.005/3.022]

= 1.855X1.62 6 1.93 = 99.937 %
= 3.005 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
TV =1j(R&R2 + PV2 ) 9 1.67

^<0.3242+ 3.0052) 10 1.62 RxKi
=  3 . 0 2 2

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
Ki is 5.15/d2 . where cb ts dependent on hie number of trials (m) and the number of parts times the number ๙  opera tiers (g) which is assumed, 

to be greater than 15.
AV - If a negative vabe is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K 2 is 5.15/d2 *, where ๘2* is dependent on the number of operators (กา) and (g) is 1, since there is only one range calculaton.
K 3 is 5.15/๘2 *, where ๘2 * is dependent on the number of parts (กา) and (g) is 1, since there is only one range calcufation.

Notes :------------------------------------------------------- ---------------------------------------------------------- ------------
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คุณสม!M  : ระยะจากปลาย กระบวนการ : เจาะI  Silencer

ตารางท ี 17 ะ ข ้อม ูลการศ ึกษาความสามารถในการวัดซา และความสามารถในการผล ิตซา

หน่วย : มิลลิเมตร
Appraiser/ 
Trial #

Part A v e r a g e
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 .  A  1 . 1 3 . 3 8 1 4 . 4 0 1 4 . 6 2 1 4 . 6 2 1 4 . 4 8 1 4 . 3 2 1 4 . 5 0 1 4 . 4 0 1 2 . 7 6 1 4 . 4 6
2. 2. 1 4 . 1 8 1 4 . 9 0 1 4 . 6 8 1 4 . 6 4 1 4 . 8 0 1 4 . 5 2 1 4 . 6 2 1 4 . ๓ 1 2 . 7 8 1 4 . 6 8
3 .  3 .

4  A v e r a g e 1 3 . 7 8 1 4 . 6 5 1 4 . 6 5 1 4 . 6 3 1 4 . 6 4 1 4 . 4 2 0 1 4 . 5 ๓ 1 4 . ๓ 0 1 2 . 7 7 0 1 4 . 5 7 0 X .  = 1 4 . 3 1 7
5  R a n g e 0 . 8 0 0 . 5 0 0 . 0 6 0.02 0 . 3 2 0.20 0.12 0.20 0.02 0.22 R  .  =  0 . 2 4 6
6  B .  1 . 1 4 . 0 2 1 4 . 5 2 1 4 . 6 2 1 4 . ๓ 1 4 . 5 6 1 4 . 4 4 1 4 . 5 8 1 4 . ๓ 1 2 . 6 0 1 4 . 5 2
7 .  2 . 1 4 . 2 0 1 4 . 2 0 1 4 . 7 0 1 4 . 5 8 1 4 . 4 4 1 4 . 5 0 1 4 . 6 2 1 4 . 3 6 12.66 1 4 . 6 2
8 .  3 .
9 .  A v e r a g e 1 4 . 1 1 1 4 . 3 6 1 4 . 6 6 1 4 . 5 9 1 4 . 5 0 1 4 . 4 7 1 4 . ๓ 1 4 . 4 3 0 12๓ 1 4 . 5 7 0 X b  =  1 4 . 2 9 2
1 0 .  R a n g e 0 . 1 8 0 . 3 2 0 . 0 8 0.02 0.12 0.๓ 0 . 0 4 0 . 1 4 0.๓ 0.01 R b  = 0 . 1 1 2
11.c 1. 1 3 . 5 8 1 4 . 0 2 1 3 . 1 2 1 3 . 9 8 1 4 . 2 8 1 3 . 7 6 1 4 . 1 4 1 3 . 7 4 12.๓ 1 4 . ๓

12 2. 1 4 . 5 7 1 4 . 2 2 1 4 . ๓ 1 4 . 1 0 1 4 . 3 2 1 4 . ๓ 1 4 . 4 2 1 4 . 4 2 1 2 . 0 8 1 4 . 8 2

1 3 .  3 .
1 4 .  A v e r a g e 1 4 . 0 4 1 4 . 1 2 1 4 . ๓ 1 4 . 0 4 1 4 . 3 0 1 3 . 8 8 1 4 . 2 8 1 4 . 0 8 1 2 . 0 4 1 4 . 4 4 X c  =  1 4 . 3 0 4 5

1 5 .  R a n g e 0 . 9 2 0.20 0.12 0.12 0 . 0 4 0 . 2 4 0 . 2 8 0.๓ 0 . 0 8 0 . 7 6 R c  = 0 . 5 2 4
1 6 .  P a r t  
A v e r a g e  (X p  )

1 3 . 9 7 7 0 1 4 . 3 7 6 0 1 4 . 4 5 6 1 4 . 4 2 ๓ 1 4 . 4 8 ๓ 1 4 . 2 5 ๓ 1 4 . 4 8 ๓ 1 4 . 3 ๓ 0 1 2 . 4 8 0 0 1 4 . 5 2 6 0 x= 1 4 . 1 7 8 7  
R p  =  2 . 0 4 6

[ R ,  =  0 . 2 4 6  ]  +  [ R b  =  0 . 1 1 2 ]  +  [ R ç  0 . 5 2 4 ]  /  [ #  Of Appraisers ะ=  3 ]  = R  =  0 . 2 9 4

(Max X  = 1 4 . 3 1 7 ]  -  (Min X  =  1 4 . 2 9 2 ]  =  xdiff 0 . 0 2 5

[ R  = 0 2 9 4 ]  X  [  อ 4  =  2 . 5 8 ] *  =  u c u 0 . 7 5 8 5 2

[R = 0.294]X [D s =0.0000 ]* = LCLr =
D 4 = 3̂ 7 for 2 trials and 2.58 for 3 trials ะ d3 =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit ๙ individual R*s. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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^ณส»บด : ระยะเจาทปลาย กระบวนการ : เจาะ2 Silencer

ตารางที 18 รายงานการศ ึกษาความสามารถในการวัด«ชาและทวามสามารถในการผลิตซา

P a rt N am e : G T  6 0 8  

P a r t # :  G T  6 0 8  (L R -12-02S) 

C h arac te ristics: ร ะ ร ะ จ า ก ป ร า ร ก ง ร ู 

Specification:

F rom  d a te  s h e e t  : R =  0 .294

G a g e  N am e : เว « ร ์เป ิย ร ์ 

G ag e  T ype ะ เค ร « ง ว ด ค ว า ม ร า ว  

X cliff = 0 .025

D ate  ะ 2 3  fl.«  40  

P e rfo rm e d  By 

อ ุด ม ,ร า ว ัน ,ๆ ค ร

R  P =  2 .0 4 6

Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)
R epeatab ility  -  E q u ip m en t V ariation (EV) 

EV =  R x K i

= 0 .294x3 .05  

-  0 .8967

Trials K ,

2 4 .5 6

3 3 .0 5

% EV = 100 [EV/TV]

=  1 0 0 [0 .ซ น /3 .4 3 ]  

=  26 .1%

R e p ro d u c ib ility -A p p ra ise r  V ariation (AV) 

AV

%  AV

= 1j[(X D IF F X K 2 2) - (E V 2 /n r ) ]

ะ=J[(0.02x2.72) - (0.89672/ 2x10)]

= 100 [AV/TV]

= 100[0-®H^
= 0 .0 7  %

=  0 .002 546 A ppra ise rs 2 3 ท =  n u m b e r  o f p a rts

« 2 3 .65 2 .7 r  =  n u m b e r  o f trials

R epeatab ility  & R eproducib ility  (R&R) %  R&R = 1 0 0  [R&R/TV]

R & R  = J ( E V 2 +  AV2) =  100 [0 .8 9 6 7 /3 .4 3 3  ]

^ 0 .8 9 6 7 2+ 0 .0 0 2 5 4 6 2) P a rts K > = 26 .11 %

2 3 .6 5

=  0.8967 3 2 .7

P a rt Variation (PV) 4 2 .3 % P V  =  100[(PV/TV )]

PV = R p x K î 5 2 .0 8 =  1 0 0  ท -1’1/ 3,4 3]

=  2 .0 4 6 X 1 .6 2 6 1.93 =  9 6 .5 4 %

=  3 .31452 7 1.82

Total Variafion (TV) 8 1.74

TV =|oæ&R2 +  PV2 ) 9 1.67

= jp .8 9 6 7 2+  3 .3 1 4 5 2 2) 1 0 1.62 R x K i

= 3433
An calculations & z  based upon predicting 5-15 sigma (99.0% of the area under the noma I distribution curve).
Ki is 5.15/ch. ฟ»ระ!db is dependent on hie number of trials (m) and the number of parts times the number of operators (g) which is assumed, 

to be greater than 1t2L
AV - If a negataevaibe is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is 5.15/d 2 ไ! «ฟere๘2 * is dependent on the number of operators (m) and (g) is 11 since there is only one range calculator 
t<3 is 5.15/d 2 ไ. wheredz* is dependent on the number of parts (ทา) and (g) is 1, since there is only one range calculation.

. Notes ะ----------------------------------------------------------------------------------------------------  ----- ------------------------------------------------------------------ ------------
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คุณสฬติ : ระยะเย้ืองศนย์

ตารางท ี่ 19 ะ ข ้อย ูลการศ ึกษาความสามารถในการว ัดซา และความสามารถในการผล ิตซา

กระบวนการ : เจาะI Silencer หน่วย : มิลสิฌตร
Appraiser/ 
Trial #

Part A v e r a g e
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 .  A  1 . 0.10 0.20 0 . 4 0 0.22 0 . 3 8 020 0 . 3 4 0 . 4 5 0 . 3 5 0 . 4 3
2. 2. 0.10 0.20 0.10 0 . 2 8 0 2 8 0 . 4 0 0.10 0 . 3 0 0.10 0.20
3 .  3 .

4  A v e r a g e 0.10 0.20 0 2 5 0 . 2 5 0 . 3 3 0 . 3 0 0 0.220 0 . 3 7 5 0 . 2 2 5 0 . 3 1 5 X .  = 0 . 2 5 6 5
5  R a n g e 0.00 0.00 0 . 3 0 0 . 0 6 0.10 0.20 0 . 2 4 0 . 1 5 0 . 2 5 0 . 2 3 R .  = 0 . 1 5 3
6  B .  1 . 0 . 1 6 0 . 2 8 0 . 3 2 0 . 4 0 0 . 4 6 0 . 4 4 0 . 4 4 0 . 3 8 0 . 1 6 0.2
7 .  2 . 0 . 2 6 0 . 2 8 0 . 4 6 0 . 3 2 0 . 4 6 0.22 0 . 4 0 0 . 3 2 0 . 3 0 0 . 1 8
8 .  3 .

9 .  A v e r a g e 0.21 0 . 2 8 0 . 3 9 0 . 3 6 0 . 4 6 0 . 3 3 0 . 4 2 0 . 3 5 0 0 . 2 3 0 . 1 9 0 X b  = 0 . 3 2 2
1 0 .  R a n g e 0.10 0.00 0 . 1 4 0 . 0 8 0.00 0.00 0 . 0 4 0 . 0 6 0 . 1 4 0.02 R b  = 0 . 0 5 8
11.c 1. 0.22 0 . 3 0 0 . 5 0 0 . 4 0 0 . 4 4 0 . 4 2 0 . 5 4 0 . 6 2 0 . 3 4 0 . 4 0
12. 2. 0 . 3 0 0 . 2 6 0 . 5 2 0 . 4 8 0 . 4 0 0 . 4 8 0 . 5 2 0 . 4 0 020 0 . 4 0

1 3 .  3 .
1 4 .  A v e r a g e 0 . 2 6 0 . 2 8 0 . 5 1 0 . 4 4 0 . 4 2 0 . 4 5 0 . 5 3 0 . 5 1 0 2 7 0 . 4 0 X c  =  0 . 4 0 7
1 5 .  R a n g e 0 . 0 8 0 . 0 4 0.02 0 . 0 8 0 . 0 4 0 . 0 6 0.02 0.22 0 . 1 4 0.00 R  c  = 0 . 0 7
1 6 .  P a r t  
A v e r a g e  (Xp )

0 . 1 9 0 0 0 . 1 9 3 0 0 . 3 8 3 0 . 3 5 0 0 0 . 4 0 3 0 0 . 3 6 0 0 0 . 3 9 0 0 . 4 1 1 0 . 2 4 1 0 . 3 6 1 x =  0 . 3 1 7  
R p  =  0 . 2 2 1

[ ร  = 0 . 2 2  ]  +  [ R b =  0 . 1 4 ]  +  [ R ^ = 0 . 1 8 ] / [ #  Of Appraisers =  3 ]  = R  =  0 . 0 9 3 6

(Max x = 0 2 8 ]  - (Min X  = 0 2 0 ]  = Xdiff 0 . 1 5 0 5

[ R  = 0 . 1 8 ]  X  [  D  4 =  3 2 7 ] *  =  u c u 0 . 5 8 8

[R = 0.18 ] X [ D 3 =0.0000 ] * = LCLr =
D< = 3-27 for 2 trials and 2.58 for 3 trials ะ ๘3 =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit ๙ individual R's. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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คุณดมบต : ระยะเย้ือง!ภูนย์ กระบวนการ ะ เจาะร Silencer

ตารางที 20 รายงานการศ ึกษาความสามารถในการว ัคชาและทวามสๅมารกในกๅรผลิตotf-,

AH calculations æ  based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the noma] distribution curve).
Ki is 5.15/d2, where cb is dependent on hte number ๙  trials (m) and the number of parts times the number of operators (g) which is assumed, 

to be greater them 15.
AV - If a nega&e value is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K s  is 5.15/d2 ", where ช2 * is dependent on the number ๙  operators (m) and (g) is 1, since there is only one range calculator 
K3 is 5 .1 5 /d2 *1, where d- * is dependent on the number of parts (m) and (g) is 1, since there is only one range calculation.

Notes
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ฅารางที 21 ะ ข้อยูลการศึกษาความสามารถในการวัดซา และความสามารถในการผลิตซา

คุณสมบ้ต : ขนาดเสั!นผ่าดูนฟ้กลาง กระบวนการ : เจาะ2 นุ?■ ด หน่วย : มิลลิเมตร
Appraiser/
T rial#

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 8.50 8.71 8.65 8.63 8.82 8.70 8.65 8.๓ 8.90 8.71
2. 2. 8.48 8.73 864.00 8.63 8.80 8.70 8.64 8.62 8.93 8.71
3. 3.
4 Average 8.49 8.72 8.645 8.63 8.81 8.7๓ 8.6450 8.610 8.915 8.710 X. =86875
5 Range " 0.02 0.02 0.01 0.00 0.02 0.00 0.01 0.02 0.๓ 0.๓ Ra =0.013
6 B. 1. 8.50 8.71 8.65 8.64 8.82 8.72 8.65 8.61 8.90 8.72
7. 2. 8.51 8.71 8.65 8.66 8.84 8.70 8.64 8.63 8.92 8.71
8. 3.
9. Average 8.51 8.71 8.65 8.65 883.๓ 871.00 8645.๓ 862.0๓ 891.๓ 8715.0 Xb =8.6945
10. Range 0.01 0.00 0.00 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.01 Rb =0.013
11.c 1.
12. 2.

CÔCO

14. Average
15. Range
16. Part 
Average (Xp )

8.4975 8.7150 8.648 8.6400 8.82๓ 8.7050 80645.0 8.615 89125 87125 x = 8.691 
Rp= 0.415

[Ra = 0.013 ] + [Rb = 0.013] + / [# Of Appraisers = 2 ] = R = 0.013
(Max X = 8.6945] - (Min X = 8.6875] = xdiff 0.007
[R =0.013] X  [ Da = 3.27]* = UCLr 0.0425
[R = 0.18 ]X [D 3 =0.0000 ] * = LCLr =

= 227 for 2 trials and 2.58 for 3 trials ะ ช3 =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit ๙ individual R's. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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ตารางที่ 22 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัดจทแอะความสามารถในการผลิต'ชุท

คุณสมบต : ขนาดเส์นผ่าภูนยํกลาง กระบวนการ : เจาะเหุวัเด
Part Name : GT 608 Gage Name : เวรร ์เdal Date : 24 ธ.ค 40
Part#: GT 608 (LR-tt^S) Performed By
Characteristics: ชนาด1ชันผ่าฐนอกราง Gage Type : เครีรงวัดความอาว อุดม,ราชัน
Specification: 8.5 + 0.5,-0.00 มม.
From date sheet : R = 0.013 Xdiff= 0.007 R P = 0.415

Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)
Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV RxKi Trials Ki % EV = 1๓ [EV/TV]

=0.013 X 4.56 2 4.56 = 1๓ [0.05928/0.675]
= 0.05928 3 3.05 = 8.78%

Reproducfcüity - Appraiser Variation (AV) % AV = 1๓ [AV/TV]
AV [(X DIFF X K2)2 - (EV2/nr)] = 1๓ [0.0218/0.675]

I [(0.007 X3.652) - (0.039282 / 2 X 10 )] = 3.2%
= 0.0218 Appraisers 2 3 ท = number of parts

Kz 3.65 2.7 r = number of trials
Repeatability & Reproducibility (R&R) % R&R = 100 [R&R/TV]
R&R (EV2 + AV2) = 100 [0.0631 / 0.675]

i 0.059282 + 0.02182) Parts Ks = 9.3 %
2 3.65

= 0.0631 3 2.7
Part Variatkm CPV) 4 2.3 %PV = 1๓ [(PV/TV)]
PV = R ^ K3 5 2.08 = 1๓(0.6723/0.675]

= 0.415 X 1.62 6 1.93 = 99.6 %
= 0.6723 7 1.82

Total VariaSon (TV) 8 1.74
TV =jj(R&R2 + PV ) 9 1.67

=®>.6312 + 0.67232) 10 1.62 R X Kl
= ธ.675

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the noma I distribution curve).
Ki is 5.15/๘2. wri«raî๔2  is dependent on hte number o f trials (กา) and the number o f parts times the number o f operators (g) which is assumed.
to be greater
AV -  If a negaÉwœvaiÈie is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is 5.15/๘2 ‘ where-๘2 * is dependent on the number of operators (m) and (g) is 1, since there is only one range calcu la tor 
f<3 is 5.15/d2 *  M tere ๘2 * is dependent on the number o f parts (m) and (g) is 1, since there is only one range calculation.
Notes :__________________ _______________________  ■ ___________________■ . .
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ตารางที 23 ะ ข้อมูลการศึกษาความสามารถในการวัด'ชา และความสามารถในการผลิตซา

คุณสมบ้ต : ความสีก กระบวนการ : เจาะ! ชุร้ด หน่วย : มิลลฌตร
Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 3.22 3.28 3.41 3.35 3.24 3.20 3.46 3.38 3.37 3.20
2. 2. 3.20 3.28 3.37 3.31 3.22 3.18 3.46 3.36 3.33 3.18
3. 3.
4 Average 3.21 3.28 3.39 3.33 3.23 3.190 3.460 3.370 3.350 3.1๓ X, =3.3
5 Range 0.02 0.00 0.04 0.04 0.02 0.02 0.00 0.02 0.04 0.02 R, =0.022
6 B. ไ. 3.22 3.30 3.42 3.44 3.23 3.19 3.48 3.35 3.37 3.18
7. 2. 3.26 3.26 3.46 3.40 3.14 3.19 3.46 3.35 3.37 3.18
8. 3.
9. Average 3.24 3.28 3.44 3.42 3.19 3.19 3.47 3.350 3.37 3.1๓ Xb =3.3125
10. Range 0.04 0.04 0.04 0.04 0.09 0.๓ 0.02 0.๓ 0.๓ 0.๓ Rb =0.027
11.c  1.
12. 2.
13. 3.
14. Average X c = 0.261
15. Range Rc =0.019
16. Part 
Average (Xp)

3.2250 3.2800 3.415 3.3750 3.2075 3.1๓0 3.465 3.360 3.360 3.185. x =
Rp = 0.28

[R. =0.022] + [Rb = 0.027]+ / [# Of Appraisers = 2 ] = R = 0.0245
(Max X = 3.3125] - (Min X = 3.3] = Xdiff 0.0125
[R =0.0245] X  [ D< =  3.27]* = u c u 0.0801
[R = 0 .18]X [D 3 =0.0000 ]* = LCLr

= 327 for 2 trials and 2.58 for 3 trials : d3 = 0 for up to 7 trials. UCL represents the limit of individual R*s. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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ตารางที่ 24 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัด‘ชาและความสามารถในการผลิต‘ชา

คุณสมบต : ความดก กระบว•นภาร : เจาะ^รัด
Part Name : GT 608 
Part#: GT 608 (LR-12-02S) 
Characteristics: ความลึก 
Specification: 3 +- 0.5 มม. 
From date sheet : R = 0.245

Gage Name : 1ว«ร์เปีย ร์ 

Gage Type : เครรงวัดความยาว 

X diff = 0.0125

Date : 24 ธ.ค 40 
Performed By 
อุดม,ราวัน

R P = 0.28
Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = Rx Ki Trials Ki % EV =100 [EV/TV]

= 0.245x4.56 2 4.56 = 100 [ 0.11172 / 0.468]
= 0.11172 3 3.05 = 23.8%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) % AV =100 [AV/TV]
AV = J [(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr) ] = 100 [0.381 / 0.468]

= j  [(0.0125 X 3.652- (0.11172 2/ x20)] = 8.14 %
= 0.0381 Appraisers 2 3 ก = number of parts

«2 3.65 2.7 r = number of trials
Repeatability & Reproducibility (R&R) % R&R =100 [R&R/TV]
R&R =J(EV2 + AV2) = 100 [0.1118/0.468]

= J(0.111722+0.03812) Parts K3 = 25.1 %
2 3.65

= 0.1180 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 % PV =100 [(PV/TV)]
PV = Rp X Ka 5 2.08 = 100(0.4536/0.468]

= 0.28 X 1.62 6 1.93 = 96.96%
= 0.4536 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
TV =J(R&R2 + PV2) 9 1.67

=J(0.111802+0.45362) 10 1.62 R X Kl
= 0.468

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
Ki is 5.15/d2, where ๘2 is dependent on hte number o f trials (กา) and the number o f parts times the number o f operations (g) which is assumed, 
to be greater than 15.
AV - If a negative value is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is ร. 15/d2 *. where d2 * is dependent on the number o f operators (m) and (g) is 1, since there is only one range calculator 
K3 is 5.15/๘2 *. where ๘2 * is dependent on the number o f parts (m) and (g) is 11 since there is only one range calculation.
Notes
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ฅารางที่ 25 ะ ข้อยูลการศึกษาความสามารถในการวัดซา และความสามารถในการผลิตซา

คุณสมบ้ต : ระยะจากปลาย กระบวนการ : เจาะ! โ3รัด หน่วย : มิลลเมตร
Appraiser/ Part Average
mal # 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1. A 1. 44.38 44.40 44.02 44.02 44.48 44.32 44.50 44.40 44.76 45.46
2. 2. 44.28 44.65 44.65 44.63 44.64 1.00 44.56 44.50 44.77 65.57
3. 3.
4 Average 44.28 44.65 44.65 44.63 44.64 44.42 44.56 44.50 44.77 45.57
5 Range 0.20 0.50 0.60 0.02 0.32 0.20 0.12 0.02 0.22 0.22
6 B. 1. 44.28 44.52 44.60 44.60 44.56 44.440 44.580 44.500 44.600 44.530 X, =44.667
7. 2. 44.36 44.20 44.70 44.58 44.44 44.50 44.62 44.30 44.66 45.62 Ra =0.18
8. 3.
9. Average 44.32 44.36 44.65 44.59 44.50 44.47 44.60 44.430 44.63 45.575 Xb =44.6125
10. Range 0.08 0.32 0.10 0.02 0.01 0.06 0.04 0.14 0.06 0.09 Rb =0.103
11.c 1.
12. 2.
13. 3.
14. Average Xc =
15. Range Rc =
16. Part 
Average (xp )

44.3000 44.5050 44.650 44.6100 44.5700 44.4450 44.580 44.465 44.700 44.553 X = 44.63975 
Rp= 1.2525

[FU = 0.18 ] + [Rb= 0.103] + /[# Of Appraisers = 2] = R = 0.1415
(Max x = 44.667]- (Min x = 44.6125] = xéiff 0.0545
[R =0.1415] X ( D< = 3.27]* = u c u 0.4627
[R = 0.18]X [D s =0.0000 ]* = LCU =

Oi = 3.27 for 2 trials and 2.58 for 3 friais ะ ฟ3 =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit of individual R's. Circle those that are beyond this lim it 
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute 
R and the limiting value form the remaining observations.

Note:
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ตารางที่ 26 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัดซาและความสามารถในการผลิตฯท

คุณสมบต : ระยะจากปลาย กระบวนการ : เจาะรัด
Part Name : GT 608 Gage Name : เว«ร์เนยร์ Date: 09/19/97
Part#: GT608 (LR-12-02S) Performed By
Characteristics: ระระจากปลาย Gage Type : เครีรงวัดความยาว «ดม,ราวัน
Specification: 4.55 + -1.5 มม.
From date sheet : R = 0.1415 Xdiff = 0.0545 R P = 1.2525

Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)
Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = RxKi Trials Kl % EV = 100 [EV/TV]

= 0.1415x4.56 2 4.56 = 100 [ 0.6452/2.1335]
= 0.64524 3 3.05 = 30.24%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) % AV = 100 [AV/TV]
AV =|[(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr) ] = 100 [0.1369/2.1335]

=J[(0.0545 X 3.652) - (0.6452 / 2 x10)] = 6.4%
= 0.1369 Appraisers 2 3 ท = number of parts

K2 3.65 2.7 r = number of trials
Repeatability & Reproducibility (R&R) % R&R = 100 [R&R/TV]
R&R =J(EV2+AV2) = 100 [0.6596/2.1335]

=J( 0.645242+ 0.13692) Parts K3 = 30.9 %
2 3.65

= 0.6596 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 %PV = 100 [(PV/TV)]
PV =RpXK3 5 2.08 = 100 [ 2.029/2.1335]

6 1.93 = 95.5 %
= 2.02905 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
TV =J(R&R + PV) 9 1.67

=j(0.6596*+ 2 .029) 10 1.62 R X K(
= 2.1335

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% o f  the area under the nomal distribution curve).
Ki is 5.15/๘2, where d2 is dependent on hte number of trials (m) and the number of parts times the number of operatiors (g) which is assumed, 
to be greater than 15-
AV - If a#negative value is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is 5.15/๘2 *, where d2 * is dependent on the number ๙  operators (m) and (g) is 11 since there is only one range calcu la tor 
K3 is 5.15/๘2 *. where ๘2 * is dependent on the number o f parts (m) and (g) is 11 since there is only one range calculation.
Notes :_________________ ‘..................................................................................... ........ ...................
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ตารางที่ 27 ะ ข้อยูลการศึกษาความสามารถในการวัคฯท และความสามารถในการผลิต'ชา
คุณสมใ]ต : ระยะเย้ืองศนย์ กระบวนการ : เจาะIพัด หน่วย : มิลลิเมตร
Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 0.33 0.48 0.15 0.18 0.04 0.01 0.40 0.26 0-21 0.15
2. 2. 0.30 0.50 0.16 0.16 0.05 0.02 0.42 0.30 0.20 0.14
3. 3.
4 Average 0.315 0.49 0.155 0.17 0.045 0.015 0.41 0.28 0.205 0.145 Xp =0.223
5 Range 0.03 0.02 0.01 0.02 0.01 0.01 0.02 0.04 0.01 0.01 Rp =0.018
6 B. 1. 0.31 0.52 0.14 0.19 0.02 0.02 0.42 0.29 0.22 0.16
7. 2. 0.31 0.50 0.16 0.17 0.04 0.01 0.41 0.29 0.20 0.18
8. 3. *

9. Average 0.31 0.51 0.15 0.18 0.03 0.015 0.415 0.29 0.21 0.17 xt= 0.228
10. Range 0.00 0.02 0.02 0.02 0.02 0.01 0.01 0.๓ 0.02 0.02 Rg= 0.014
11.c 1.
12. 2.
13. 3.
14. Average
15. Range
16. Part 
Average (X p )

0.3125 0.50 0.1525 0.175 0.0375 0.015 0.4125 0.285 0.2075 0.1575 x = 0.2255 
Rjf= 0.485

[R„= 0.018 ] + [Rt= 0.014] + / [# Of Appraisers = 2 ] = R = 0.016
(Max X = 0.228] - (Min X = 0.223] = xdiff 0.005
[R =0.016] X [ D = 3.27]* = UCL R 0.05232
[R = 0 .1 8 ]X [D  = 0 .00 00  ]*  = LCLr  =

อ = 3-27 for 2 trials and 2.58 for 3 trials : d =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit ๙ individual R’s. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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คุณสมบด : ระยะเยองภูนย์ กระบวนการ : เจาะ^รัด

ตารางที 28 ะ รายงานการศึกษาความสามารถในการวัด'ชาและความสามารถในการผลิตซา

Part Name : GT 608 
Part#: GT 608 (LR-12-02S) 
Characteristics: ระระเออง«นอ 
Specification: < 0.5 มม.

Gage Name : เวอร์เนฮร์ 

Gage Type : เครีองวัด«วามอาว

Date : 24 ธ.« 40 
Performed By 
อุดม,ราวัน

From date sheet : R = 0.016 X diff = 0.005 R p = 0.485
Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = RX Ki Trials Ki % EV =100 [EV/TV]

= 0.016x4.56 2 4.56 = 1๓ [0.7296 / 0.7891]
= 0.07296 3 3.05 = 5.2%

Reproducibility- Appraiser Variation (AV) % AV = 1๓ [AV/TV]
AV = J [(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr)] = 1๓ [0.0๓17/0.7891 ]

= J [(0.๓5 X 3.65 )2 - (0.072986  ̂ X 20)] = 10.35%
= 0.0๓17 Appraisers 2 3 ท = number of parts

K 3.65 2.7 r = number of trials
Repeatability & Reproducibility (R&R) 
R & R

% R&R = 1๓ [R&R/TV]
= 1๓ [0.734/0.7891]

=J( 0.7296+ 0.๓817ใ Parts K = 9.3 %
2 3.65

=0.0734 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 %PV =1๓ [(PV/TV)]
PV •Ve Kî 5 2.๓ = 1๓ [ 0.7857/0.7891]

=0.485 X 1.62 6 1.93 = 99.56 %
=0.7857 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
TV (R&R2+ PV̂ 9 1.67

• (0.734+0.7857) 10 1.62 RXK1
= 0.7891

Ail calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
K is 5 .1& d . where d is dependent on hte number ๙  trials (ทา) and the number of parts times the number o f operatiors (g) which is assumed, 
to be greater than 15.
AV - If a negative value Is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K is 5.15/d \  where d * is dependent on the number of operators (m) and (g) is 1, since there is only one range calculaton.
K is 5.15/d ' *, where d * is dependent on the number o f parts (m) and (g) is 11 since there is only one range calculation.
Notes
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ตารางที่ 29 ะ ข้อยูลการศึกษาความสามารถในการวัดฯท และความสามารถในการผลิตชา
คุณสมบัติ:ความยาว กระบวนการ:รดปลาย หน่วย:มลลิเมตร

Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 990.80 990.50 990.90 990.70 990.70 9๓.70 991.๓ 991.20 991.50 989.60
2. 2. 990.80 990.60 990.90 9๓.70 ๓0.80 ๓0.70 991.๓ 991.20 991.๓ 489.60
3. 3.
4 Average 990.80 990.55 990.90 9๓.70 990.75 9๓.700 991.0๓ 991.200 991.5๓ 989.6๓ X, =9๓.775
5 Range 0.00 0.10 0.๓ 0.๓ 0.10 0.๓ 0.00 0.๓ 0.10 0.๓ Ra =0.03
6 B. 1. 990.80 9๓.๓ 990.90 990.70 990.70 ๓0.70 ๓1.00 991.20 ๓1.๓ 989.60
7. 2. 990.80 990.60 991.๓ 9๓.70 9๓.80 ๓0.70 991.๓ 991.20 991.50 989.70
8. 3.
9. Average 990.80 ๓0.60 990.95 990.70 9๓.75 9๓.70 ๓1.๓ ๓ 1.2๓ ๓1.55 989.6๓ Xb= 9๓.79
10. Range 0.๓ 0.๓ 0.10 0.00 0.10 0.00 0.00 0.๓ 0.10 0.10 R b= 0.04
11 . c  1 .
12. 2.
13. 3.
14. Average Xc = 0.015
15. Range Rc =0.035
16. Part 
Average (Xp )

990.80๓ 9๓.5750 ๓0.925 9๓.7000 9๓.75๓ 9๓.7000 991.0๓ 991.200 991.550 989.625 X = 990.7825 
Rp= 1.925

[Ra = 0.03 ] + [Rb = 0.04] +/ f# Of Appraisers = 2 ] = R = 0.035
(Max X = 990.79] - (Min X = 990.775] = xdiff 0.015
[R =0.35] X [ Da = 3.27]* = UCLr 1.1445
[R= 1.95 ]X[Ds =0.0000 ] * = LCU = 0

D< = 3.27 for 2 trials and 2-58 for 3 trials : d3 =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit ๙ individual R's. Circle those that are beyond this lim it 
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute 
R and the limiting value form the remaining observations.

Note:
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คุณสมบัติ : ความยาว กระบวนการ : รีดปลาย

ตารางที 30 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัดฯทและความสามารถในการผลิต ซา

Part Name : GT 608 
Part#: GT 608 (LR-12-02S) 
Characteristics: ความยาว 
Specification: 990+ - 11 มม. 
From date sheet : R = 0.035

Gage Name : นท่นเจ็เค 

Gage Type : เครีรงวัคความยาว

X diff = 0.015

Date ะ 24 ธ.ค 40 
Performed By 
อุคม,'รา,วัน

R P = 1.925
Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = R X «1

= 0.035x4.56 
= 0.1596

Trials Ki % EV =100[EWTV]
2
3

4.56
3.05

= 100(0.1596/3.1228] 
= 5.11%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) % AV = 1 ๓ [AV/TV]
AV [(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr)] = 100(0.0415/3.1228]

f [(0.015 X 3.65)2 -(0.15962 / 2 X 10)] = 1.328%
= 0.0415 Appraisers 2 3 ท = number of parts

Ks 3.65 2.7 r = number of trials
Repeatability & Reproducibility (R&R) 
R&R (EV2 + AV2)

(0.15962 + 0.04152

0.1649
Part Variation (PV)
PV = RpX Ks

= 1.925 X 1.62 
= 3.1185

Total Variation (TV)
TV (R&R2 + PV2 )

=J(0.16492 + 3.11852) 
= 3.1228

Parts Ka
2 3.65
3 2.7
4 2.3
5 2.08
6 1.93
7 1.82
8 1.74
9 1.67
10 1.62

% R&R = 1๓ [R&R/TV]
= 100 [0.1649/3.1228] 
= 5.28%

%PV = 1 ๓ [(PV/TV)]
= 100 [3 .118 5 a  1228] 
= 99.86%

RxK,

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% ๙  the area under the rtomal distribution curve).
Ki is 5.15/d2, where db is dependent on hte number of trials (m) and the number of parts times the number o f operators (g) which is assumed, 
to be greater than 15.
AV - If a negative value is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is 5.15/d2 •*. where cb * is dependent on the number of operators (m )and (g) is ฯ. since there is only one range calculaton. 
t<3 is5.15/d2*. where d2 * is dependent on the number of parts (m)and (g) is 1, since there is only one range calculation.
Notes :__________________________________________ ___ ______ ____________ _________
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ตารางท่ี 31 ะ ข้อมูลการศึกษาความสามารถในการวัดซา และความสามารถในการผลิตซา
คุณสมบัติ:ความหนารดปลาย กระบวนการ:รีดปลาย หน่วย:มลลเมตร

Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 6.44 6.28 6.44 6.42 6.72 6.72 6.27 6.24 6.58 6.48
2. 2. 6.40 6.28 6.46 6.40 6.74 6.70 6.30 6.20 6.54 6.48
3. 3.
4 Average 6.42 6.28 6.45 6.41 6.73 6.71 6.29 6.22 6.56 6.48 X. =6.4545
5 Range 0.04 0.00 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.04 0.04 0.๓ R. =0.023
6 B. 1. 6.40 6.26 6.48 6.44 6.75 6.72 6.27 6.24 6.58 6.51
7. 2. 6.42 6.28 6.44 6.40 6.75 6.74 6.๓ 6.26 6.56 6.49
8. 3.
9. Average 6.41 6.27 6.46 6.42 6.75 6.70 6.29 6.25 6.57 6.5๓ £  = 6.4615
10. Range 0.02 0.02 0.04 0.04 0.๓ 0.02 0.03 0.02 0.02 0.02 Rb = 0.023
11.c 1.
12. 2.
13. 3.
14. Average ท*

'

15. Range Rc =
16. Part 
Average (Xp )

6.415 6.275 6.455 6.415 6.740 6.705 6.285 6.235 6.565 6.490 x  = 6.458 
Rp = 0.047

[R. = 0.023] + [Rb = 0.023] + / [# Of Appraisers = 2 ] = R = 0.023
(Max X = 6.4615] - (Min X = 6.4545] = xdiff 0.007
[R =0.023] X [ D* = 3.27]* = UCLr 0.0752
[R = 0.12 ]X [D 3 = 0 .0 ๓ 0  ] * = LCLr = 0.00

D4 = 3.27 for 2 trials and 2.58 for 3 trials ะ ช3 =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit ๙ individual R's. Circle those that are beyond this Hmit.
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute 
R and the limiting value form the remaining observations.

Note:
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ตารางที 32 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัดฯทและความสามารถในการผลิตซา

คุณสมบ้ต : ความหนารดปลาย กระบวนการ : รีดปลาย
Part Name : GT 608 
Part#: GT 608 (LR-12-02S) 
Characteristics: «วาม'พนาปราย 
Specification: 6.5+-0.5 มม. 
From date sheet : R = 0.023

Gage Name : แท่นตรวจ«สบ 

Gage Type : เดรีสงวัด«วามยาว 

X diff = 0.007

Date : 24 ธ.ด 40 
Performed By 
อุดม,ราชัน

R P = 0.47
Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = RxK, Trials Ki % EV =1๓ [EWTV]

= 0.023x4.56 2 4.56 = 1๓ [0.1048 / 0.7846]
= 0.10488 3 3.05 = 12.5%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) % AV =1๓ [AV/TV]

.r< [(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr)] = 100 [0.158 / 0.7846]
ด[(0.๓7x3.65 )2 - (0.10488212 x10 )] = 10.5%

= 0.158 Appraisers 2 3 ท = number of parts
Kj 3.65 2.7 r= number of trials

Repeatability & Reproducibility (R&R)
R & R = :EV2 + AV2)

J(0.1048+0.158 ) Parts Ks
2 3.65

= 0.18๓ 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3
PV = RpX K> 5 2.๓

= 0.47X1.62 6 1.93
= 0.7614 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
TV ะ  ̂R&R2 + PV2 ) 9 1.67

^(0.18๓2+ 0.76142) 10 1.62

% R&R = 100 [R&R/TV]
= 1๓ [0.1896/0.7846]
= 22.57 %

%PV =100[(PWTV)]
= 1๓ [0.7614/0.7846] 
= 97.03 %

R X Ki
= 0.7846

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
Ki is 5.15/๘2. where ๘2 is dependent on hte number o f trials (m) and the number o f parts times the number o f operatiors (g) which is assumed, 
to be greater than 15.
AV - If a negative vsk fe  is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is 5.15/๘2 *. where ๘2 * is dependent on the number o f operators (m) and (g) is 1. since there is only one range ca lcu la tor 
K3 is 5.15/๘2 *. where ๘2 * is dependent on the number o f parts (m) and (g) is 11 since there is only one range calculation.
Notes :_______________________________ ___________ _________________________ _____.
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คุณสมบ้ติ : ความแข็งหลังชุบ กระบวนการ : การอบชุบแข็ง
ตารางที 33 ะ ฃ้อยูลการศึกษาความสามารถในการวัดซา และความสามารถในการผลิตซา

หน่วย : HBD
Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 2.35 2.38 2.35 2.38 2.32 2.36 2.37 2.35 2.36 2.34
2. 2. 2.35 2.36 2.34 2.38 2.32 2.38 2.35 2.35 2.38 2.34
3. 3.
4 Average 2.35 2.37 2.35 2.38 2.32 2.37 2.36 2.35 2.37 2.34 Xp =2.3555
5 Range 0.00 0.20 0.10 0.00 0.00 0.02 0.02 0.00 0.02 0.00 Ra =0.009
6 B. 1. 2.34 2.37 2.35 2.38 2.33 2.37 2.34 2.36 2.36 2.33
7. 2. 2.34 2.36 2.34 2.40 2.33 2.36 2.34 2.34 2.35 2.33
8. 3.
9. Average 2.34 2.37 2.35 2.39 2.33 2.37 2.34 2.35 2.36 2.33 Xb = 2.351
10. Range 0.00 0.41 0.01 0.02 0.00 0.01 0.00 0.02 0.01 0.40 Rb = 0.008
11.c  1.
12. 2.
13. 3.
14. Average Xc =0.0045
15. Range £  =0.0085
16. Part 
Average (Xp )

2.345 2.368 2.345 2.385 2.325 2.368 2.350 2.350 2.3625 2.335 £= 2.35325 
Rp = 0.060

[Ra = 0.009 ] + [Rb = 0.008] + / [# Of Appraisers - 2 ] R = 0.0085
(Max X = 2.3555] - (Min X = 2.35] = xdiff 0.0045
[R =0.06] X [ D« = 3.27]* = UCLr 0.1962
[|T= 1.95 ]X [D 3 = 0.0000 ]* = LCU = 0.00

Ot = 327 for 2 trials and Z58 for 3 trials ะ da =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit ๙ individual R's. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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ตารางท่ี 34 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัด‘ชาและความสามารถในการผลิต ชา

คุโนสมบติ : ความแข็งหลังจุบ กระบวนการ : การอบจุบแข็ง
Part Name ะ GT 608 
Part#: GT 608 (IR-12-02S) 
Characteristics: ความนช็งหลังชุบ 
Specification: 2.3-2.5 HBD 
From date sheet : R = 0.0085

Gage Name : เครี'฿งวัดความแข็ง 

Gage Type : 1ครีองวัดความแข็ง

X drfF = 0.0045

Date : 24 ธ.ค 40 
Performed By 
โชต,รา1วัน

R P = 0.060
Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV) 
EV = R X Ki

= 0.0085 X 4.56 
= 0.03876

Trials
4.56
3.05

% EV = 100 [EV/TV]
= 100 [0.03876/0.1055] 
= 36.74%

Reproducibility -  Appraiser Variation (AV) % AV =100 [AV/TV]
AV =  J[(XDIFFXK2)2-(EV2/nr)] = 1๓ [0.01395/0.1055]

=  J[(0.0045 X 3.65)2 - (0.038762 / 2 X 10)] = 13.22%
= 0.01395 Appraisers 2 3 ท =  number of parts

K j 3.65 2.7 r = number of trials
Repeatability & Reproducibility (R&R) % R&R = 1๓ [R&R/TV]
R & R =  J(EV2 + AV2) = 1๓ [0.04119/0.1055]

= J(0.038762 +013952) Parts «3 = 39.01 %
2 3.65

=  0.4119 3. 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 %PV =1๓ [(PV/TV)]
PV =  Rp X Ka 5 2.08 = 1๓ [0.๓72/0.1055]

= 0.06 X 1.62 6 1.93 = 92.13%
= 0.972 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
TV =J(R&R2 + PV2 ) 9 1.67

=|(0.41192 + 0.9722) 10 1.62 R X Ki
=  0.1055

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
Ki is 5.15/๘2, where Ù2 is dependent on hte number o f trials (m) and the number o f parts times the number o f operatiors (g) which is assumed.
to be greater than 15.
AV - If a negative vafoe is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is 5.15/d2 \  where d2 * is dependent on the number o f operators (m) and (g) is 1, since there is only one range calculators 
f<3 is 5.15/d2 *, where ๘2 * is dependent on the number o f parts (m) and (g) is 1. since there is only one range calculation. 
Notes :______________________________________________________________________________________________________________
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ค ุณ ส ม บ ้ต ิ : ค ว า ม แ ฃ ิงห ล ้งอ บ  ก ระ บ ว น ก า ร  : ก า รอ บ ค ล า ย  ห น ่ว ย  : H B D

ตารางที 35 ะ ข้อมูลการศึกษาความสามารถในการวัด‘ชา และความสามารถในการผลิตซา

Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 3.05 3.00 3.01 3.07 3.02 3.03 3.00 3.02 3.05 3.01
2. 2. 3.05 3.00 3.02 3.06 3.01 3.03 3.๓ 3.02 3๓ 3.07
3. 3.
4 Average 3.05 3.00 3.015 3.๓5 3.015 3.03 3.๓ 3.02 3.055 3.010 Xa =3.0265
5 Range 0.๓ 0.00 0.01 0.01 0.01 0.๓ 0.๓ 0๓ 0.01 0๓ R. =0.004
6 B. 1. 3.05 3.01 3.02 3.07 3.02 3.03 3.00 3.01 3.05 3 ๓
7. 2. 3.05 3.01 3.03 3.07 3.02 3.04 3.๓ 3.02 3๓ 3.00
8. 3.
9. Average X b= 3.027
10. Range 3.05 3.01 3.025 3.07 3.02 3.04 3.00 3.02 3.06 3 ๓ R b = 0.004
11.c 1. 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.01 0.00 0.010 0.01 0๓0
12. 2.
13. 3.
14. Average
15. Range
16. Part 
Average (Xp )

3.0500 3.๓50 3.020 3.0675 3.0175 3.0325 3.0๓ 3.018 3.055 3.๓5 x = 3.02675 
R p = 0.0675

[Ra = 0.004] + [Rb= 0.004] + / [# Of Appraisers = 2 ] : R = 1.95
(Max X = 3.027] - (Min X  = 3.0265] = x d iff 0.1
[R =0.004] X [ Da = 3.27]* = UCLr 6.377
[R = 1 .9 5 ]X [D 3 = 0 .0 ๓ 0  ]* = LCLr =

D = 3.27 for 2 trials and 2.58 for 3 trials ะ d =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit of individual R*s. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:



ตารางที 36 ะ รายงานการศึกษาความสามารถในการวัดชำและความสามารถในการผลิต ชำ

คุณสมบ้ต : ความแข็งหลังอบ กระบวนการ : การอบคลาย
Part Name ะ GT 608 
Part#: GT608 (LR-12-02S) 
Characteristics: ความแข็งหรัง'รบ 
Specification: 2.9-3.1 HBD 
From date sheet : R = 0.004

Gage Name : เครีองวัดความแข็ง 

Gage Type : เครีองวัดความแข็ง 

X diff = 0.0005

Date : 25 ธ.ค 40 
Performed By 

โชติ,'รารัน

R P = 0.0675
Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = RX «1 Trials Ki % EV = 100 [EV/TV]

= 0.004x4.56 2 4.56 = 1๓ [0.01824/0.1122]
= 0.01824 3 3.05 = 16.25%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) % AV = 1 ๓ [AV/TV]
AV =J  [(XIDIFF X K2)2- (EV 2/nr)] = 100 [0.0177/0.1122]

=J  [(0.๓05 X 3.652) - (0.018242 / 2 X 10)] = 15.77%
= 0.0177 Appraisers 2 3 ท = number of parts

«2 3.65 2.7 r = number of trials
Repeatability & Reproducibility (R&R) 
R&R (EV+AV)

% R&R = 1๓ [R&R/TV]
= 100 [0.02547 / 0.1122]

= j(0.018242 + 0.017742) Parts K3 = 22.68 %
2 3.65

= 0.02547 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 %PV =1๓ [(PV/TV)]
PV =RpxKj 5 2.08 = 1๓ [0.10936 / 0.1122]

= 0.๓75 X 1.62 6 1.93 = 97.41 %
= 0.10936 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
TV =J[R&R2 + PV2 ) 9 1.67

=J[0.Q25472 + 0.109362 ) 10 1.62 RXKi
= 0.1122

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the noma! distribution curve).
Ki Is 5.15/d2 , wtoesrediz {ร dependent ๐ก hte number of trials (m) and the number of parts times the number o f operators (g) which is assumed, 
to be greater than 15-
AV - if a negative «๔นe  is calculated under the square loot sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is 5.15/d2 *, w teecb  * is dependent on the number of operators (m) and (g) is 1, since there is only one range calcu la tor 
K3 is 5.15/d2 \  ฟ hered2 ’* is dependent on the number of parts (m) and (g) is 1, since there is only one range calculation.
Notes :________________________________ _________________________________________
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ตารางที 37 ะ ข้อยูลการศึกษาความสามารถในการวัดซํ๋า และความสามารถในการผลิตฯท
คุณสมบ้ต:ความสูงของระยะท่ียิง กระบวนการ ะIคร่ึองยิงโลหะ หน่วย : มิลลิเมตร

Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 0.42 0.44 0.39 0.40 0.42 0.43 0.40 0.42 0.40 0.42
2. 2. 0.42 0.44 0.39 0.40 0.42 0.43 0.40 0.41 0.40 0.41
3. 3.
4 Average 0.42 0.44 0.39 0.40 0.42 0.4๓ 0.400 0.415 0.4๓ 0.415 Xc, =0.413
5 Range 0.00 0.๓ 0.๓ 0.๓ 0.๓ 0.๓ 0.๓ 0.01 0.๓ 0.01 R* =0.002
6 B. 1. 0.42 0.43 0.39 0.40 0.42 0.43 0.40 0.41 0.40 0.40
7. 2. 0.42 0.44 0.38 0.40 0.42 0.43 0.40 0.41 0.40 0.40
8. 3.
9. Average 0.42 0.44 0.39 0.40 0.42 0.43 0.40 0.410 0.40 0.4๓ I X

| 
°n Ô

10. Range 0.๓ 0.01 0.01 0.๓ 0.๓ 0.๓ 0.๓ 0.๓ 0.๓ 0.๓ R ̂ 0.๓2
11.c  1.
12. 2.
13. 3.
14. Average V
15. Range Rc=
16. Part 
Average (Xp)

0.42๓ 0.4380 0.388 0.40๓ 0.42๓ 0.43๓ 0.40๓ 0.4130 0.40๓ 0.40๓ x = 0.412 
R<f  0.038

[R̂ = 0.002 ] + [Rÿ= 0.002] + / [# Of Appraisers = 2]: R = 0.002
(Max X  =  0 .4 1 3 ] - (Min X  =  0 .4 1 0 ] =  x d iff 0.003
[R  = 0 .0 0 2 ] X  [ D^= 3 .2 7 ]* =  U C I_K 0.007
[R = 0 .m 2 ] X [ D 3= 0.0000 ] * = LCLp

D = 3.27 for 2 trials and 2.58 for 3 trials ะ d =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit of individual R's. Circte those that are beyond this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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ตารางที 38 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัดซาและความสามารถในการผลิต ฯท

ค ุณ ส ม บ ้ต  : ค ว า ม ค ุงข อ งระ ย ะ ท ,ย ิง กระบวนการ : เครองยิงโลหะ
Part Name ะ GT 608 
Part#: GT 608 (LR-12-02S) 
Characteristics: ความแงฃองระอะท๋ึยิง 
Specification: 0.5-0.6 มม.
From date sheet : R = 0.002

Gage Name : usaiมนเกค

Gage Type : เคร๋ึองวัดความฐง

X diff = 0.003

Date : 25 ธ.ค 40

R P = 0.038
Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = R X Kt 

= 0.๓2x4.56 
= 0.๓9

Trials Ki % EV =100 [EV/TV]
2
3

4.56
3.05

= 100 [0.๓9/0.064] 
= 14.๓%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) % AV = 1๓ [AV7TV]
AV [(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr)] = 1๓(0.011/0.064]

= รพ ๓3X3.65)2 - (0.009710x2)] = 17.18%
= 0.011 Appraisers 2 3 ท = number of parts

Kz 3.65 2.7 r = number of trials
Repeatability & Reproducibility (R&R) % R&R = 1๓ [R&R/TV]
R&R -J (EV2 + AV2) = 1๓ [0.014/0.064]

=J (0.009J+ 0.0112) Parts K3 = 21.88%
2 3.65

= 0.014 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 %PV =1๓ [(PV/TV)]
PV = R11 X «3 5 2.๓ = 1๓ [0๓2/0.064]

= 0.038X1.62 6 1.93 = ๓.88 %
= 0.๓2 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
TV =J(R&R2 + PV2 ) 9 1.67

jJ(0.0142+ 0.0622) 10 1.62 R X Kt
= 0.064

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the noma I distribution curve).
Kt is 5.1 ร/ซ 2 , where ๘2 is dependent on hte number ๙  triais (m) and the number of parts times the number o f operators (g) which is assumed, 
to be greater than 15.
AV - If a negative value is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is 5.15/๘2 *1 where ๘2 * is dependent on the number ๙  operators (m) and (g) is 1, since there is only one range calculaton.
«3 is 5.15/๘2 *1 where ๘2 * is dependent on the number o f parts (m) and (g) is 1, since there is only one range calculation.
Notes :_______________________________________________________ __________________

หนา 1
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ตารางที 39 ะ ข้อมูลการศึกษาความสามารถในการวัดฯท และความสามารถในการผลิต-ชา
คุณสมบ้ต : ความหนาสื กระบวนการ : การพ่น?!รองพน หน่วย : ไมครอน

Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 24.50 32.50 23.๓ 34.00 23.๓ 23.๓ 29.00 18.40 18.๓ 23.00
2. 2. 23.00 30.50 21.๓ 35.00 21.๓ 23.00 26.50 19.๓ 19.80 22.00
3. 3.
4 Average 23.75 31.50 22.๓ 34.๓ 22.๓ 23.00 27.75 18.70 19.3๓ 22.5๓ z  =24.53
5 Range 1.50 2.๓ 1.40 1.00 2.00 0.00 2.๓ 0.๓ 1.๓ 1๓ Ra =1.3
6 B. 1. 24.00 32.20 21.๓ 34.๓ 22.๓ 23.๓ 28.๓ 19.20 17.16 22.๓
7. 2. 22.00 32.๓ 22.50 34.50 21.๓ 20.๓ 28.๓ 18.40 18.๓ 22.20
8. 3.
9. Average 23.00 32.10 22.๓ 34.๓ 21.๓ 21.75 28.๓ 18.๓ 17.๓ 22.10 & =24.155
10. Range 2.00 0.20 1.00 0.๓ 1.๓ 2.๓ 0.๓ 0.80 0.40 0.20 Rb =0.81
11.c  1.
12. 2.
13. 3.
14. Average
15. Range
16. Part 
Average (x̂,)

23.375 31.8 22.15 34.๓ 21.75 22.375 27.875 18.75 18.55 22.30 K = 24.3335 
Rp = 15.95

[R, =1.3] + [Rb =0.813+/[# Of Appraisers = 2] = R = 1.055
(Max X = 24.53] - (Min X = 24.155] = xdiff 0.375
[R =0.055] X [ Da = 3 .2 7 ] ' = u c u 3.449
[R = 2 .9 6 5 ]X[D3 = 0 .0000  ] * = LCU = 0.00

D< = 3.27 for 2 trials and 2-58 for 3 trials ะ ฟ3 =0 for up to 7 trials. UCL represents the limit of individual R's. Circle those that are beyood this limit
Identify the cause and correct Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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คารางที 40 รายงานการศึกษาความสามารถในการวดซาแอะความสามารถในการผลิต‘ชา

ค ุณ ส ม บ ้ต ิ : ค ว า ม ห น าส ิ กระบวนการ : การพ่นสิรองพน
Part Name : GT 608 
Part#: GT 608 (LR-12-02S) 
Characteristics: «วามหนาสิ 
Specification: > 15 ไม«รรน 
From date sheet : R = 1.075

Gage Name : เ«รีรงวัด«วามหนาสิ 

Gage Type : เคร๋ึรงวัด«วามหนา 

X diff = 0.375

Date : 25 ธ.ค 40 
Performed By 
โซติ,วัรวัฒน์

R P = 15.95
Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = R X Ki Trials Ki % EV = 1๓ [EV/TV]

= 1.055 x 4.56 2 4.56 = 1๓(4.8108 / 26.34]
=  4.81๓ 3 3.05 =  18.6%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) % AV =1๓ [AV/TVj
AV [(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr)] = 1๓(0.846 / 26.34]

-J [(0.375 X 3.65)2 - (4.810ร2 / 2 X 10 )] =  3.21%
=  0.846 Appraisers 2 3 ท =  number of parts

« 2 3.65 2.7 r = number of trials
Repeatability & Reproducibility (R&R) 
R&R (EV2 + AV2;

=|(4.81 ๓2 + 0.8462 ) Parts Ka
2 3.65

= 4.88 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3
PV = RpX Kj 5 2.08

= 15.95X1.62 6 1.93
= 25.8876 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
TV =J(R&R2 + PV2 ) 9 1.67

=J(4.882+25.88762) 10 1.62

% R&R = 1๓ [R&R/TV]
= 1๓(4.88 / 26.34] 
= 18.52%

%PV = 1๓ [(PV/TV)]
= 1๓(25.8876/26.34] 
= 98.28%

R X Ki
= 26.34

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
Kt is 5.15/d2, where cb is dependent on hte number of trials (m) and the number of parts times the number o f operatiors (g) which is assumed, 
to be greater than 15.
AV - If a negative vakie is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K 2 is 5.15/d2 *  where cb * is dependent on the number of operators (ทา) and (g) is 1, since there (ร only one range calculator 
K3 is 5.15/d 2 *. where cb * is dependent on the number o f parts (m) and (g) is 11 since there is only one range calculation.
Notes :__________________________________________________ ______________________
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ตารางที 41 ะ ข้อยูลการศึกษาความสามารถในการวัดซำ และความสามารถในการผลิต‘ชา
คุณสมบัติ ะ ระยะความโค้ง กระบวนการ ะ การทดสอบ หน่วย : มสสิฌตร

Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 106.50 110.00 105.50 106.00 105.50 103.50 104.50 105.50 100.20 104.30
2. 2. 105.50 109.50 105.50 106.00 105.50 103.50 104.50 105.60 100.20 104.30
3. 3. 106.00 109.75 105.50 106.00 105.50 103.50 104.50 105.55 1๓.20 104.30
4 Average 1.00 0.50 0.00 0.00 0.00 0.000 0.000 0.100 0.๓0 0.0๓ £  =105.08
5 Range Rb =0.16
6 B. 1. 106.50 110.10 105.60 106.00 105.50 103.40 104.60 104.80 100.20 104.40
7. 2. 106.50 110.00 105.50 106.00 105.50 103.50 104.60 104.90 100.20 104.40
8. 3.
9. Average 106.50 110.05 105.55 160.00 105.50 103.45 104.60 104.85 100.20 104.40 Xb= 105.11
10. Range 0.00 0.10 0.10 0.00 0.00 0.10 0.00 0.10 0.00 0.00 Rb = 0.04
11.c  1.
12. 2.
13. 3. -

14. Average
15. Range
16. Part 
Average (x̂> )

106.2500 109.9000 105.525 106.0000 105.5๓0 103.4750 104.550 105.200 100.2๓ 104.350 X = 105.095 
Rp = 9.7

[Ra =0.16] + [Rb = 0.04]+ /[# Of Appraisers = 2 ]  = R = 0.10
[Max X = 105.113 - [Min X = 105.08] = X d 0.03
[R =0.10] X [ Da = 3.27]* ะะ UCLr 0.327
[R = 1.95 ] X [ D3 = 0.0000 ] * = LCLr = 0.00

Di = 3.27 for 2 trials and Z58 for 3 trials ะ d3 = 0 for up to 7 trials. UCL represents the limit of individual R's. Cirde those that are beyond this limit
Identify the cause and correct. Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:
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ตารางที 42 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัดซาและความสามารถในการผลิต ซา

คุณสมบต : ระยะความโค้ง กระบวนการ:การทดสฉบ
Part Name : GT 608 Gage Name : เคร ึอ๋งวัดมาตรฐาน Date : 25 ส.ค 40
Part#: GT 608 (LR-12-02S) Performed By
Characteristics: ระอะความโค้ง Gage Type : เคร๋ึองวัดมาตรฐาน รา'วัน,โชติ
Specification: 106 +-3 ผม.
From date sheet : R = 0.10 X diff = 0.03 R P = 9.7

Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)
Repeatability - Equipment Variation (EV)
EV = RxK, Trials Kl % EV =100 [EV/TV]

= 0.10x4.56 2 4.56 = 1๓ [0.456/15.72]
= 0.456 3 3.05 = 2.9%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) /-------------------------- % AV =100 [AV/TV]
AV = J[(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr) = 1๓(0.0399/15.72]

=J[(0.03 X 33.65)2 - (0.4562 / 2 X 10)] = 0.25 %
= 0.0399 Appraisers 2 3 ท = number of parts

Ks 3.65 2.7 r= number of triais
Repeatability & Reproducibility (R&R) % R&R =1๓ [R&R/TV]
R & R = J(EV2 + AV2) = 100 [0.4577/15.72]

=J(0.4562 + 0.03992) Parts Ks = 2.91 %
2 3.65

= 0.4577 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 %PV = 100 [(Pvm/)]
PV = Rp X Ks 5 2.08 = 1๓(15.714/15.72]

1ะ 9.7 X 1.62 6 1.93 = 99.96 %
= 15.714 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
T V  =J(R&R2 + PV 2 ) 9 1.67

=Jo.45772 + 15.7142) 10 1.62 R X Kl
= 15.72

All calculations ae based upon predicting 5.15 sigma (99.0% of the area under the nomal distribution curve).
Ki is 5.15/d j, where d î ๒ dependent on hte number of trials (m) and the number of parts times the number o f operators (g) which is assumed.
to be greater than 15.
A V - If a negative value is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is 5.15/d2 \  where d2 * is dependent on the number of operators (m) and (g) is 1, since there is only one range calculator
K3 is 5.15/d2 *, where d2 * is dependent on the number o f parts (m) and (g) is 1, since there is only one range calculation.
Notes
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คุณสมบ้ติ : การพ่นสิ กระบวนการ : ความ'แนาสิ หน่วย : ไมครอน

ตารางที 43 ะ ข้กยูลการศึกษาความสามารถในการวัดซา และความสามารถในการผลิตซา

Appraiser/ 
Trial #

Part Average
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. A 1. 34.00 34.00 34.50 34.00 32.50 31.00 40.80 36.50 39.50 40.00
2. 2. 34.00 34.00 33.50 33.50 33.50 32.50 41.20 37๓ 39๓ 40.50
3. 3.
4 Average 34.00 34.00 34.00 33.75 33.00 31.750 41.000 36.750 39.250 40.250 Xa =35.775
5 Range 0.00 0.00 1.00 0.50 1.00 1.50 0.40 0.50 0.50 0.50 Ra =0.59
6 B. 1. 33.50 33.50 34.00 34.50 33.00 32.00 41.00 35.00 39๓ 40๓
7. 2. 33.00 33.80 34.50 34.00 32.50 32.00 42.00 36๓ 39.00 40.00
8. 3.
9. Average 33.25 33.65 34.25 34.25 32.75 32.๓ 41.50 35.5๓ 39๓ 40.000 Xb = 35.615
10. Range 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.00 1.00 1๓ 0.00 0.00 Rb = 0.43
11.c  1.
12. 2.
13. 3.
14. Average
15. Range
16. Part 
Average (Xp )

33.75 33.90 34.00 34.00 32.88 31.88 41.25 36.125 39.125 40.125 K= 35.695 
Rp = 9.375

[Ra = 0.59] + [Rb = 0.43] / [# Of Appraisers - 2 ] R = 0.51
(Max X = 35.77]- (Min x = 35.015] = Xdtff 0.16
[R =0.5] X [ Da = 3.27]* = UCLr 1.6677
[R = 1.95 ] X [ D3 = 0.0000 ] * = LCLr

Di = 3.27 for 2 trials and 2.58 for 3 trials ะ d3 = 0 for up to 7 trials. UCL represents the limit of individual R's. Circle those that are beyond this limit
Identify the cause and correct. Repeat these readings using the same appraiser and unit as originally used or discard values and re-average and recompute
R and the limiting value form the remaining observations.
Note:



182

คุณสมบ้ต : การพ่นสืดำ กระบวนการ : ความหนาสิ

ตารางที 44 รายงานการศึกษาความสามารถในการวัดฯทนละความสามารถในการผลิตจท

Part Name : GT 608 
Part#: GT608 (LR-12-02S) 
Characteristics: «วามหนาสิ 
Specification: > 30 ไม«รอบ 
From date sheet : R = 0.51

Gage Name : l«รองวัด«วามหนาสิ 

Gage Type : เ«รองวัค«วามหนา

X diff = 0.16

Date : 3/12/40 
Performed By 
โชติ, กุศ®

R P = 9.375
Measurement Unit Analysis % Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV) 
EV = R X «1

= 0.51 X 4.56 
= 2.3256

Trials K1
2 4.56
3 3.05

Appraisers 2 3
«2 3.65 2.7

% EV =100 [EV/TV]
= 100 [2.3256/15.37] 
= 15.13%

Reproducibility - Appraiser Variation (AV) 
AV [(X DIFF X K2)2 - (EV2 /nr)]

= J [(0 .1 6  X 3 .6 5 )2 -  (2 .3 2 5 6 2 /1 0  x  2 )] 

= 0 .2 7

% AV =100 [AV/TV]
= 100(0.27/15.37]
= 0.02%

ท = number of parts 
r= number of trials

Repeatability & Reproducibility (R&R) 
R&R (EV2 + AV2)

% R&R = 100 [R&R/TV]
= 100 [ 2.341 /15.37 3

J2.32562 + 0.272 Parts K j = 15.02%
2 3.65

= 2.341 3 2.7
Part Variation (PV) 4 2.3 % PV =100 [(PV/TV)]
PV = R pX  «3 5 2.08 = 100(15.18/15.37]

9.375 X 1.62 6 1.93 = 98.76%
= 15.18 7 1.82

Total Variation (TV) 8 1.74
(R&R2 + PV2 ) 9 1.67

~n 2.3412 + 15.182 10 1.62 R X K1
= 15.37

All calculations ae based upon predicting 5. า 5 sigma (99.0% of the area under the noma! distribution curve).
Kt is 5.15/d2, where ๘2 is dependent on hte number of trials (m) and the number o f parts times the number ๙  operators (g) which is assumed, 
to be greater than 15.
AV - If a negative vaïue is calculated under the square root sign, the appraiser variation (AV) defaults to zero (0).
K2 is 5.15/d 2 *. where ๘2 * is dependent on the number o f operators (m) and (g) is 1, since there is only one range calcu la tor 
K3 is 5.15/d 2 *. where ๘2 * is dependent on the number o f parts (m) and (g) is 11 since there is only one range calculation.
Notes :____________________________________ ■ _____________________________—  .
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ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)
กระบวนก!ร ะ ก!รตัดเหเก 

ชิ้นง!น : GT608 (LR12-02S)

ธุณอักษณะท่ีทํ!ก!รศึกษ! ะคว1มย!ว 

เคร่ืองมิอวัด ะ ตอับเมตร/แท่นตรวจล•อบ

วันท่ี ะ 12 มกร!คม 2541 

เคร่ืองจักร ะ เคร่ืองป๋ม 

จัอกํ 1หนด ะ 1120 + 3 ม.ม.

คว!มอะเอยด : 0.1 ม.ม.

หน่วย ะ มิอรเมตร

1 1118.8 26 1119.7 51 1121.0 76 1120.3
2 1119.0 27 1118.9 52 1120.5 77 1120.1
3 1119.0 28 1119.8 53 1120.5 78 1120.0
4 1120.0 29 1120.1 54 1120.4 79 1120.2
5 1118.0 30 1120.1 55 1120.2 80 1120.3
6 1119.5 31 1120.3 56 1120.0 81 1119.7
7 1120.0 32 1120.4 57 1120.0 82 1119.7
8 112022 33 11203 58 1120.2 83 1120.5
9 1120.4 34 1120.2 59 1120.2 84 1120.4

10 1120.3 35 1120.1 60 1120.3 85 1119.8
11 1120.1 36 1120.4 61 1120.1 86 1119.9
12 1120.3 37 1119.8 62 1121.1 87 1120.0
13 1119.7 38 1119.7 63 11212 88 1120.0
14 1119.5 39 1119.8 64 1121.1 89 1120.1
15 1119.8 40 1119.9 65 1121.2 90 11203
16 1118.9 41 1120.4 66 1119.6 91 1120.4
17 1119.5 42 11203 67 1120.3 92 1120.3
18 1120.2 43 1120.1 68 1120.2 93 11202
19 1120.3 44 1120.1 69 1119.8 94 1120.2
20 1120.3 45 11202 70 1119.7 95 1119.8
21 1120.6 46 1120.1 71 1119.8 96 1119.8
22 1119.7 47 1119.8 72 1119.8 97 1119.8
23 1119.9 48 1119.7 73 1120.3 98 1119.9
24 1119.9 49 1119.9 74 11202 99 1120.1
25 1119.8 50 1119.9 75 1121.0 100 1120.0

Max 1121.2 UCL 1123.0

Min 1118.0 LCL 1117.0

R 32 Cp 0.84

cragc 1119.86 Cpk 0.80

Sigma 1.18 k 0.045
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ใบตรวจสอบความสามารถของคระบวนการผลิต (Process Capability)
กระบ วน ท !ร  ะ แ ท ะ ะ ด ื อ  

ช ิ้น ง !น  ะ G L 6 0 8 (L R 1 2 -0 2 S )

ว ันท ี ะ 1 3 น .ก .2541  

(กรองป ีกร : (กรองฟ ้»

ก ุฌ อ ักน ฒ ะท ี่ท ี!ก !รก ีท น ! ะ (ส ัน t i l ค ูน 0 กล !งร ุสะด ือ  

(คร ี๋อ งม ือว ัด  ะ ท อ น ่น ีย ร

ข ้อ ก ิ!ห น ด  ะ lû .5 + 0 .5 ,-0 .0  นม. 

คว!มอะ(อ ึอด  : 0.01 ม.ม.

แน ่วช  ะ ม ิออ ิเมตร

1 10 .9 8 26 10 .94 51 10 .96 7 6 10 .94

2 11 .0 0 27 10 .94 5 2 10 .9 6 7 7 10 .9 8

3 10 .90 28 10 .90 53 10 .92 7 8 10 .9 2

4 10 .90 29 10 .9 0 5 4 10 .94 7 9 10 .94

5 10 .90 3 0 10 .90 5 5 1 0 .9 2 8 0 10 .9 8

6 10 .90 3 1 10 .9 0 5 6 10 .9 2 81 10 .9 4

7 10 .0 0 3 2 10 .88 5 7 10 .8 6 8 2 10 .9 6

8 11 .0 0 3 3 10 .84 5 8 10 .9 8 8 3 11 .0 0

9 11 .00 3 4 10 .88 5 9 10 .8 6 8 4 10 .9 4

10 10 .94 3 5 10 .90 6 0 10 .8 8 8 5 1 0 .9 8

11 10 .8 8 3 6 10 .94 61 10 .92 8 6 1 0 .9 6

12 10 .90 3 7 1 0 .9 0 6 2 11 .0 0 8 7 10 .94

13 10 .9 8 3 8 10 .94 6 3 10 .96 8 8 10 .9 2

14 11 .0 0 3 9 10 .92 6 4 10 .98 8 9 1 0 .9 8

15 10 .92 40 10 .9 8 6 5 10 .94 9 0 1 0 .9 8

16 10 .90 41 10 .9 6 6 6 10 .9 6 91 10 .94

17 10 .80 42 10 .9 8 6 7 11 .00 9 2 1 0 .9 2

1S 10 .9 2 43 10 .94 6 8 11 .0 0 93 10 .94

19 10 .92 44 10 .94 6 9 11 .0 0 9 4 10 .9 8

2 0 10 .9 0 45 11 .0 0 7 0 1 1 .0 0 9 5 10 .9 8

21 10 .94 46 10 .96 71 10 .94 9 6 1 0 .9 6

2 2 10 .9 0 47 11 .0 0 7 2 10 .94 9 7 10 .94

23 10 .90 48 10 .94 7 3 10 .92 9 8 1 0 .9 6

2 4 10 .9 0 49 10 .9 6 7 4 10 .9 8 9 9 10 .9 6

2 5 10 .90 5 0 10 .92 7 5 10 .94 100 1 1 .0 0

M a x 1 1 .0 0 U C L 11 .0

M in 10 .90 L C L 10 .5

R 0 .1 0 C p 0 .8 2

A v e ra g e 10 .9 3 C p k 0 .2 3

S ig m a 0 .1 0 2 k 0 .7 2 0
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ใบตรวจสอบความสไมไรถของกระบวนการผลิต (Process Capability)
กระบวนการ ะ เจาะ5สะดอ 
ช่ํนงาน ะ GL608 (LR12-02S)
ธุณสักษณะท่ีทำการคกษา ะ ระยะเย้ืองถูนอ์ 
เคร่ํองมือวัค ะ เวอร์เนียร์

1 0 .2 0 26 0 .08

2 0 .3 0 27 0 .48

3 0 .20 28 0 .32

4 0 .1 0 29 0 .36

5 0 .2 0 30 0 .28

6 0 .4 0 31 0 .30

7 0 .50 32 0 .22

8 0 .5 0 33 0 .42

9 0 .66 34 0 .48

10 0 .2 4 35 0 .1 2

11 0 .22 36 0 .36

12 0 .3 2 37 0 .1 2

13 0 .18 38 0 .1 2

14 0 .5 0 39 0 .3 8

15 0 .12 40 0 .4 2

16 0 .2 0 41 0 .2 0

17 0 .28 42 0 .1 6

18 0 .08 43 0 .2 0

19 0 .3 4 44 0 .0 8

20 0 .08 45 0 .1 6

21 0 .26 46 0 .0 6

22 0 3 0 47 0 .3 6

23 0 .10 48 0 3 4

24 0 .5 6 49 0 .2 4

25 0 .42 50 0 .30

Max 0 .6 6 UCL 0 .5

Min 0 .02 LCL -

R 0 .6 4 Cp 0 .5

Average 0 .2 6 6 0 Cpk 0 .5 0

Sigma 0 .1 5 9 k

วันมื ะ13ม.ค. 41
เทรองจักร ะเครอง{เม 
จัอกำหนด ะ <0 .5ม.ม. 
ความสะเอียด ะ 0.01 ม.ม. 
หน่วย ะ มืสรเมตร

51 0 .02 76 0 .12

52 0 .38 77 0 .62

53 0 .2 0 78 0 .3 6

54 0 .2 4 79 0 .32

55 0 .4 8 80 0 .1 0

56 0 .2 0 81 0 3 2

57 0 .0 2 82 0 .4 0

58 0 3 4 83 0 .10

59 0 .2 6 84 0 .22

60 0 .1 0 85 0 .04

61 0 .0 4 86 0 .60

62 0 .2 0 87 0 .32

63 0 .0 8 88 0 .36

64 0 .02 89 0 .32

65 0 .2 4 90 0 .20

66 0 .1 6 91 0 .04

67 0 .2 0 92 0 .32

68 0 .0 4 93 0 .58

69 0 .5 0 94 0 .30

70 0 .12 95 0 .14

71 0 .4 0 96 0 .30

72 0 .02 97 0 .52

73 0 .08 98 0 3 4

74 0 .42 99 0 .52

75 0 .2 2 100 0 .66
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ใบตรวจสอบความสามารถขธงกระบวนการผลิต (Process Capability)
กระบวนการ ะ เจาะเรโะดือ

ช้ินงาน :GT608 (LR-12-02S)
คุณลักษณะท่ีทำการคึกบา : ความชาว
เครืองมือวัด : ตลับเมดร, แท่นเพ็ Span, ไดอaเกจ

1 56 0 .2 26 56 0 .2

2 559 .8 27 55 9 .8

3 55 9 .7 28 55 9 .8

4 559 .7 29 55 9 .6

5 5 5 9 .9 30 55 9 .8

6 5 6 0 .0 31 5 5 9 .4

7 5 6 0 .0 32 55 9 .5

8 560 .1 33 55 9 .5

9 560 .1 34 55 9 .5

10 560 .1 35 55 9 .7

11 55 9 .8 36 5 6 0 .0

12 55 9 .0 37 56 0 .2

13 559 .6 38 560 .1

14 5 5 9 .4 39 5 5 9 .9

15 56 0 .2 40 55 9 .8

16 56 0 .2 41 55 9 .6

17 560 .3 42 55 9 .6

18 55 9 .8 43 559 .5

19 5 5 9 .6 44 559 .3

20 55 9 .8 45 559 .8

21 559 .7 46 55 9 .6

22 55 9 .5 47 560.1

23 55 9 .5 48 56 6 .2

24 55 9 .4 49 559 .7

25 56 0 .0 50 56 0 .2

Max 5 6 0 .5 2 UCL 56 1 .5

Min 5 5 9 .0 5 LCL 558 .5

R 1.47 Cp 1.05

veragc 5 5 9 .7 7 9 Cpk 0 .89

Sigma 0 .478 k 0 .15

วันท่ ะ 13 ม.ค. 2541
เครืองจักร ะ เทรองปัม
จัอกำหนด :560 + 1.5 มม.
ความอะเอีซด : 0.01 มม.
หน'วธ ะ มืลรเมตร

51 55 9 .5 76 5 6 0 .2

52 5 5 9 .4 77 5 6 0 .2

53 5 5 9 .5 78 5 5 9 .8

54 55 9 .3 79 56 0 .3

55 5 5 9 .4 80 5 5 9 .7

56 560 .1 81 5 5 9 .5

57 5 5 9 .8 82 5 5 9 .5

58 5 5 9 .9 83 5 5 9 .6

59 56 0 .3 84 5 5 9 .4

60 56 0 .2 85 5 5 9 .7

61 56 0 .5 86 5 5 9 .7

62 5 6 0 .5 87 56 0 .2

63 5 5 9 .9 88 5 5 9 .6

64 5 5 9 .7 89 5 5 9 .5

65 5 5 9 .6 90 5 5 9 .5

66 55925 91 5 5 9 .5

67 5 5 9 .8 92 5 5 9 .7

68 5 5 9 .2 93 5 5 8 .9

69 560 .1 94 5 5 9 .8

70 5 5 9 .8 95 55 9 .8

71 5 5 9 .7 96 5 5 9 .6

72 55 9 .8 97 5 5 9 .6

73 5 5 9 .8 98 5 5 9 .6

74 56 0 .3 99 5 6 0 .2

75 5 6 0 .4 100 5 5 9 .7
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ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)

กระบวนการ ะ ม้วนพู วันที ะ13ม.ค.2541

ชนงาน ะ: GT 608 (LR-12-02S) เคร่ืองจักร ะเคร่ืองม้วนพู

คูณลักษณะท่ีทำการสิกษ! ะ เส้นผ่าถูนย์กaางพูA ข้อกำหนด : 41+,- 03 นม.

เคร่ืองมือวัด :: เวรร้เนึธร์ ควานละเอียด ะ 0.01 มน.
หน่วย ะ ม ิa i เมดร

1 4 1 .1 8 26 41 .00 51 4 0 .3 4 76 4 0 .9 0

2 4 0 .6 4 27 4 0 .8 4 52 4 0 .7 4 77 4 0 .5 6

3 4 1 .0 0 28 40 .92 53 4 0 .9 4 78 4 0 .3 6

4 4 1 .0 0 29 41 .1 2 54 4 0 .9 2 79 4 0 .5 2

5 4 0 .8 2 30 40 .9 4 55 4 0 .5 6 80 4 0 .4 8

6 4 0 .8 4 31 40 .6 4 56 4 0 3 8 81 4 0 .3 6

7 4 0 .9 2 32 40 .7 2 57 4 0 .7 4 82 4 0 .7 8

8 4 1 .0 0 33 4 0 .9 4 58 4 0 .5 6 83 4 1 .0 0

9 4 1 .0 0 34 40 .4 4 59 4 0 .7 6 84 4 1 .1 4

10 4 0 .8 4 35 40 .3 2 60 4 0 .5 2 85 4 0 .7 6

11 4 0 .9 2 36 40 .50 61 4 1 .1 2 86 4 0 .9 8

12 4 0 .5 8 37 4 0 .3 4 62 4 0 .8 0 87 4 0 .4 8

13 4 0 .6 0 38 41 .0 0 63 4 1 .0 0 88 4 0 .4 6

14 4 0 .8 2 39 40 .9 2 64 4 0 .2 4 89 4 0 .3 2

1S 41 .0 0 40 40 .9 2 65 4 0 .8 6 90 4 0 .9 2

16 4 0 .9 8 41 40 .3 6 66 4 1 .4 4 91 4 1 .1 0

17 40 .8 8 42 40 .62 67 4 0 .5 4 92 4 0 .9 6

18 4 0 .6 4 43 40 .7 4 68 4 0 .4 4 93 4 0 .7 4

19 4 0 .3 2 44 41 .00 69 4 1 .0 0 94 4 1 .0 0

20 4 0 .7 2 45 40 .8 4 70 4 0 .8 6 95 4 0 .6 8

21 4 0 .9 0 46 40 .8 2 71 4 0 .9 2 96 4 1 .0 0

22 4 0 .4 4 47 40 .1 4 72 4 0 .5 8 97 4 0 .5 6

23 4 0 .4 2 48 40 .76 73 4 0 .7 2 98 4 0 .7 4

24 4 0 .3 2 49 41 .0 0 74 4 0 .5 6 99 4 0 .7 2

25 4 0 .6 8 50 40 .86 75 4 0 .3 4 100 4 0 .4 4

M a x 4 1 .4 4 UCL 41 .3

M in 4 0 .2 4 LCL 40 .7

R 1.20 Cp 0 .39

A v e ra g e 4 0 .7 4 C p k 0 .05

S ig m a 0 .253 k 0 .86



ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)

กระบวนกไร ะ ม้วนยู
ข้ินงาน ะ G T  608 (LRI2-02S)
คุณลักษณะท่ีทำการสิกษา ะ เณ้นผ่าลูนย์กลางยู B 
เครืองม้อว้ด ะ เวอรืเน่ฮร์

วันท่ี : 13 ม.ค 2541 
เคร๋ึองจักร : เคร๋ึองป๋ม 
ร้อกํTHUด ะ 33 + 0.3 มม. 
ความละเอียด ะ 0.01 ม.ม.
หน่วย ะ มิลลิเมตร

1 3 2 .8 4 26 33 .2 4 51 3 2 .6 2 76 3 2 .7 6

2 3 2 .0 0 27 33 .10 52 3 2 .4 6 77 3 2 .8 2

3 33 .0 0 28 33 .0 0 53 32 .7 6 78 32 .92

4 3 3 .1 0 29 3 2 .6 4 54 3 2 .8 2 79 3 2 .1 8

5 33 .32 30 32 .72 55 3 2 .7 4 80 3 3 .0 0

6 3 2 .9 4 31 32 .7 8 56 3 3 .0 0 81 32 .7 8

7 32 .3 2 32 32 .52 57 3 2 .8 4 82 3 2 .9 4

8 3 2 .7 6 33 32 .4 6 58 3 2 .4 2 83 3 2 .6 2

9 3 3 .1 4 34 32 .4 2 59 3 2 .5 6 84 32 .5 8

10 32 .8 8 35 3 3 .0 0 60 3 2 .8 4 85 3 2 .4 0

11 3 2 .7 4 36 32 .62 61 3 2 .9 2 86 3 2 5 6

12 33 .3 2 37 3 2 .7 4 62 3 2 .8 6 87 3 2 .8 2

13 3 2 .7 4 38 32 .6 2 63 3 2 .9 2 88 32 .7 8

14 33 .0 0 39 33 .0 0 64 3 2 .9 4 89 3 2 .8 4

15 3 2 .9 0 40 3 3 .0 4 65 3 2 .5 8 90 3 2 .4 0

16 32 .9 0 41 32 .5 2 66 3 2 .5 6 91 32 .9 2

17 32 .4 2 42 33 .0 0 67 3 2 .5 4 92 32 .4 8

18 32 .8 2 43 32 .6 6 68 32 .6 8 93 3 2 .6 6

19 33 .4 0 44 33 .0 0 69 3 2 .4 6 94 32 .28

20 32 .9 2 45 3 2 .4 4 70 33.00 95 3 2 .4 2

21 32 .7 6 46 32 .9 2 71 3 2 .1 0 96 3 2 .9 2

22 32 .8 2 47 33 .00 72 3 2 .7 2 97 3 3 .0 0

23 3 2 .7 4 48 32 .9 0 73 3 2 .4 6 98 32 .4 0

24 32 .6 6 49 32 .4 2 74 3 2 .4 0 99 3 2 .9 4

25 32 .9 2 50 32 .6 4 75 3 2 .4 4 100 3 2 .1 4

M a x 33 .4 0 U C L 30 .0 0

M in 3 2 .0 0 L C L 36 .0 0

R 1.40 C p 0 .37

A ve rage 3 2 .7 4 C p k 0 .05
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ใบตรวจสอบกวามสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)

กระบวนการ ะ ม้วนยู
ชนงาน :GT 608 (LR-12-02S)
คุณลักษณะททำการสีกษา : «วามยาวม้วนยู (A) 
เคร๋ึองมือว้ด : แท่นเช็ค Span เ«ะ Dial Gauge

วันทึ ะ 13 ม.ค 41 
เ«ร'องจักร .•เ«รองม้วนยู 
ข้อกำหนด ะ600+3.0 มม. 
«วามอะเสิชด : 0.01 มม. 
หน'วอ ะ มืออิเมตร

1 59 9 .8 3 26 599 .87 51 6 0 0 .2 5 76 5 9 9 .5 2

2 5 9 7 .7 4 27 599 .8 6 52 5 9 9 .1 9 77 6 0 0 .0 5

3 599 .43 28 599 .4 9 53 5 9 9 .4 2 78 5 9 9 .5 9

4 59 9 .5 6 29 598 .52 54 5 9 9 .5 0 79 6 0 0 .3 0

5 5 9 8 .6 7 30 599 .5 6 55 5 9 9 .9 9 80 6 0 0 .5 0

6 5 9 9 .7 9 31 599 .97 56 6 0 0 .2 0 81 59 9 .6 8

7 5 9 9 .7 4 32 601 .02 57 5 9 9 .9 8 82 5 9 9 .6 4

8 59 9 .4 8 33 601 .6 9 58 6 0 1 .1 0 83 5 9 9 .7 7

9 60 0 .0 0 34 600 .7 9 59 5 9 9 .2 1 84 596 .9 1

10 60 0 .0 5 35 600 .4 0 60 5 9 9 .5 4 85 6 0 0 .5 0

11 59 9 .7 4 36 600 .7 0 61 5 9 9 .8 9 86 6 0 0 .7 2

12 5 2 8 .7 3 37 598 .83 62 6 0 0 .0 7 87 6 0 0 .1 2

13 5 9 8 .1 4 38 599 .67 63 60 0 .4 8 88 598 .1 1

14 5 9 9 .5 7 39 5 9 8 .1 0 64 5 9 9 .7 2 89 60 0 .1 5

15 60 0 .4 4 40 599 .9 4 65 5 9 9 .2 5 90 6 0 0 .2 4

16 60 0 .5 2 41 599 .82 66 5 9 8 .0 0 91 6 0 0 .7 9

17 60 0 .8 5 42 599 .47 67 5 9 9 .8 6 92 6 0 0 .5 5

18 6 0 2 .8 2 43 599 .56 68 5 9 9 .6 5 93 6 0 0 .1 6

19 6 0 1 .0 8 44 600 .08 69 6 0 0 .6 2 94 5 9 9 .8 6

20 6 0 1 .0 6 45 600 .1 2 70 5 9 9 .8 8 95 5 9 9 .7 2

21 6 0 1 .0 4 46 600.11 71 6 0 0 .8 0 96 6 0 0 .4 2

22 60 0 .2 5 47 600 .2 0 72 6 0 0 .2 0 97 6 0 0 .1 0

23 60 0 .5 5 48 599 .2 5 73 6 0 0 .9 5 98 6 0 0 .2 5

24 60 2 .4 8 49 599 .75 74 6 0 0 .1 2 99 60 0 .2 3

25 60 0 .6 6 50 600-51 75 5 9 9 .4 8 100 5 9 9 .5 0

lax 60 2 .8 2 U C L 603 .0

-lin 59 7 .7 4 L C L 597

R 5 .08 C p 0 .140

A v e ra g e  5 9 9 .2 4 2 3  

S ig m a  7 .1 3 7

C p k  0 .10

k 0 .252
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ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)

กระบวนการ ะ ม ้วนพ ู

ช ํ่น งาน  ะ G T608  (LR 12 -02S )

ธ ุฌก ักษณ ะท ี่ทำการส ิกษา ะ ความยาวม ้วน 'ย ู (B )  

เครธงม ืธว ัด  ะ แท ่นเข ็ค Span แกะ D ia l Gauge

ว ันท ํ่ ะ 13 ม .ค. 2541

เคร ึธงจ ักร ะเคร ึธ งม ้วน ย  ู

ร่เธกำหนด ะ 600+ ,- 3.0 ม.ม. 

ความกะเธยด ะ 0.01 มม. 

หน ่วย ะ ม ้กส ิเมตร

1 599.25 26 598.18 51 599.54 76 599.19

2 597.81 27 598.85 52 599.23 77 599.90

3 598.72 28 599-28 53 59835 78 601.37

4 599.63 29 597.84 54 599.76 79 600.14

5 598.78 30 598.82 55 598.39 80 601.20

6 598.02 31 599.80 56 599.42 81 598.90

7 598.29 32 600.50 57 599.07 82 598.09

8 599.94 33 598.86 58 599.82 83 598.30

9 599.20 34 599.12 59 599.89 84 600.60

10 599.17 35 598.80 60 598.98 85 601.05

11 598.63 36 598.20 61 599.30 86 597.95

12 598.85 37 598.34 62 598.88 87 597.83

13 599.41 38 598.49 63 599.02 88 600.20

14 597.08 39 599.79 64 599.66 89 598.65

15 596.85 40 600.23 65 597.90 90 601.08

16 598.91 41 600.50 66 598.10 91 598.47

17 597.98 42 599.24 67 599.31 92 599.56

18 598.12 43 599.50 68 599.75 93 598.62

19 601.10 44 598.34 69 600.29 94 599.95

20 598.12 45 597.71 70 599.56 95 599.05

21 600.60 46 598.90 71 599.01 96 600.10

22 598.60 47 599.50 72 599.86 97 599.78

23 598.24 48 599.37 73 600.05 98 599.86

24 598.40 49 598.56 74 596.91 99 599.51

25 598.31 50 599.28 75 598.82 100 598.17

M a x 601.37 U C L 603.00

M in 597.71 L C L 597.00

R 3.66 Cp 1.078

Ave rage 599.104 C p k 0.76

S igm a 0.927 k 0.298
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ใบตรวจสอบควไมสใมารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)

กระบวนการ ะ ส ัคค ุม  30 ว ันท ี ะ 1 3 ม.ค. 2541

«น งาน  ะ G T  608 (LR -12 -02S ) เคร ึ๋8 4จ ักร ะ เคร ึ๋อ งท ีมช ิ้น งาน

ค ุณ ร ักษณะท ี่ทำการศ ึกษา ะความกว้างปกาย ข ้อกำหนด ะ2 0 + 3 มม.

าคร ึ๋องม ือว ัด :: ทอร ์เน ียร ความระ»อยด ะ 0.1 มม.

หน ่วย ะ ม ิรร ิเมตร

1 22.3 26 22.6 51 22.3 76 22.7

2 22.0 27 22.8 52 24.0 77 22.4

3 22.3 28 22.6 53 23.8 78 22.4

4 22.2 29 22.4 54 23.6 79 22.1

5 22.2 30 22.7 55 21.8 80 22.7

6 21.9 31 22.1 56 22.2 81 22.1

7 23.9 32 22.4 57 22.2 82 23.4

8 22.8 33 22.4 58 22.4 83 24.0

9 22.4 34 22.3 59 21.9 84 22 3

10 2 2 3 35 22.7 60 22.2 85 23.0

11 22.1 36 22.6 61 22.0 86 22.4

12 2 2 . า 37 22.8 62 2 2 2 87 22.0

13 22.8 38 23.3 63 22.6 88 21.8

14 21.8 39 22.3 64 22.4 89 22.1

15 22.2 40 23.0 65 23.4 90 22.7

16 22.1 41 22.2 66 23.8 91 22.6

17 22.0 42 22.1 67 23.2 92 22.6

18 22.4 43 22.0 68 2 2 2 93 23.0

19 22.0 44 23.0 69 22.8 94 22.8

20 22.4 45 22.1 70 22.2 95 23.2

21 22.0 46 21.8 71 23.0 96 22.7

22 22.1 47 22.5 72 22.6 97 22.4

23 21.8 48 22.1 73 22.6 98 23.0

24 23.0 49 21.9 74 21.8 99 22.8

25 22.5 50 22.2 75 22.3 100 22.7

M a x 23.00 U C L 23.00

M in 21.80 L C L 17.00

R 1.20 C p 1.975

Ave rage 22.53 C p k 0.31

S igm a 0.507 k 0.84
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ใบตรวจสอบความส!มารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)
กระบวนการ ะ แ ท ะ5 S ilence r ว ันท  ะ 14 ม .ค 2541

«น งาน ะ G T608  (LR 02 -12S ) เคร ืองจ ักร : เคร ึ๋องป ๋มช ิ้นงาน

ธ ุณก ักษณะฑ ื่ทำการส ิกษา ะ ระธร ' 1 จากป a m ข ้อกำหนด : 14.5 +  1 3  มม.

เครึ๋องมอ : ท อร ์เนยร ์ ความกะเอ ียด ะ + 0 .0 1

หน ่วย  ะ ม ิa a เมตร

1 14.82 26 14.22 51 15.12 76 15.30

2 14.90 27 14.52 52 14.96 77 15.10

3 14.92 28 15.30 53 14.84 78 14.96

4 15.22 29 14.54 54 15.20 79 14.98

5 15.40 30 14.60 55 14.36 80 14.86

6 15.40 31 14.90 56 14.64 81 15.10

7 14222 32 14.82 57 14.54 82 15.08

8 14.84 33 14.64 58 14.86 83 14.98

9 14.42 34 14.80 59 14.94 84 15.00

10 14.54 35 15.22 60 15.10 85 14.02

11 14.32 36 14.54 61 15.38 86 14.38

12 15.00 37 14.36 62 14.94 87 14.40

13 15.52 38 14.48 63 15.32 88 14.62

14 14.52 39 1520 64 15.10 89 14.54

15 14.82 40 15.00 65 14.44 90 14.33

16 13.96 41 15.38 66 14.12 91 15.00

17 15.30 42 14.86 67 14.38 92 14.94

18 15.52 43 14.98 68 14.22 93 14.86

19 14.74 44 15.00 69 15.32 94 14.72

20 12.84 45 1438 70 14.96 95 14.68

21 15.12 46 15.86 71 14.74 96 15.12

22 14.92 47 15.42 72 14.82 97 15.40

23 14.48 48 14.96 73 14.32 98 14.88

24 14.52 49 14.50 74 14.40 99 14.96

25 14.56 50 14.84 75 15.21 100 14.74

M ax 15.86 U C L 16.0

M in 13.84 L C L 13.0

R 2.02 Cp 1.19

Average 14.81 C p k 0.94

S igm a 0.4197 k
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ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)
กระบวนการ ะ เจาะ5 S ilence r ว ันท ี ะ 14 ม .ค 2541

ร ืน งาน  :: G T608 (LR 02 -12S ) เคร ืองจ ักร ะเคร ํ่องป ๋ม V U งาน

ค ุณก ักษณะท ิ่ทำการด ีกษา ะ ระยะเอ ื้องถ ูนอ ์ ข ้อกำหนด ะ <  0.5 มม.

เคร®งมอ : ทอร ์เน ีอร ์ ครามระเอ ียด ะ 0.01 มม.

หน ่วย  ะ ม ิรรเมตร

1 0.50 26 0.32 51 0.46 76 0.12

2 0.10 27 0.42 52 0.40 77 0.30

3 0.38 28 0.20 53 0.32 78 0.38

4 0.50 29 0.18 54 0.26 79 0.22

5 0.30 30 0.32 55 0.18 80 0.32

6 0.18 31 0.50 56 0.28 81 0.20

7 0.32 32 0.42 57 0.34 82 0.40

8 0.28 33 0.38 58 0.20 83 0.48

9 0.30 34 0.38 59 0.16 84 0.32

10 0.30 35 0.12 60 0.34 85 0.50

11 0.36 36 0.26 61 0.46 86 0.36

12 0.42 37 0.20 62 0.28 87 0.26

13 0.38 38 0.10 63 0.22 88 0.20

14 0.48 39 0.42 64 0.20 89 0.36

15 0.34 40 0.32 65 0.34 90 0.40

16 0.12 41 0.20 66 0.30 91 0.42

17 0.28 42 0.16 67 0.50 92 0.32

18 0 3 4 43 0.36 68 0.42 93 0.12

19 0.38 44 0.62 69 0.38 94 0.24

20 0.28 45 0.40 70 0.40 95 0.16

21 0.42 46 0.36 71 0.18 96 0.28

22 0.32 47 0.18 72 0.30 97 0.32

23 0.24 48 0.50 73 0.24 98 0.50

24 0.30 49 0.22 74 0.50 99 0.42

25 0.38 50 0.32 75 0.32 100 0.50

M a x 0.50 U C L -

M in 0.10 L C L 0.5

R 0.40 Cp 0.52

Ave rage 0.323 C p k 0.52

S igm a 0.113 k -

หนา



ใบ ต ร3flสอบคว1มฮามารอของกระบวนการผลิต (Process Capability')
ก ร ะ !ท น ก !ร ะ แทะร ูหว ัด ว ัน ท ี ะ 14 น-ก 2541

ช ิ้น ง !น  ะG T  608  (LR 12 -0 2S ) เกร ึ๋จงล ักร ะเกร ื่จ งฟ ้มช ิ้น ง!น .

ค ุณ ล ัก ษ ณ ะท ี่ท ํ!ก !รส ืก ษ ! ะ เส ันผ,!ภ ูน ชกล !ง ข ้จ ก !ห น ด  ะ8 .5 +  0 . 5 - 0 มม .

เคร ื่จ งม ึธ ว ัด  :: ท ธร เท ีย ร ์ กวน !ละเอ ียด : 0.01 นม.

หน ่วย ะ ท ีลส ิเมตร

1 9 .02 26 9.02 51 9.02 76 9 .00

2 9 .08 27 9.00 52 9.00 77 9 .02

3 9.04 28 9.04 53 9.00 78 9 .06

4 9 .08 29 9.00 54 9.06 79 9 .00

5 9 .02 30 9.00 55 9.02 80 9 .06

6 9 .02 31 9.02 56 9.04 81 9 .02

7 9 .02 3 2 9.02 57 9.00 82 9 .08

ร 9 .00 33 9.02 58 9.00 83 9 .06

9 9 .02 34 9.02 59 9 .02 84 9 .02

10 9 .02 35 9.00 60 9.04 S5 9.00

11 9 .00 36 9.02 61 9.02 86 9 .02

12 9 .02 37 9.02 62 9.00 87 9.02

13 9 .00 38 9.04 63 9 .02 88 9 .02

14 9 .00 39 9.06 64 9.02 89 9.02

15 9 .06 40 9.02 65 9.04 90 9 .06

16 9 .00 41 9.02 66 9.06 91 9 .02

17 9.04 42 9.00 67 9.02 92 9 .02

18 9 .02 43 9.00 68 9.04 93 9.02

19 9.00 44 9.04 69 9 .00 94 9 .02

20 9 .02 45 8.96 70 9.06 95 9.00

21 9.04 46 8.96 71 9.02 96 9 .02

22 8 .98 47 9.04 72 9.04 97 9 .02

23 9.04 48 9.02 73 9.04 98 9.02

24 8 .98 49 9.02 74 9.02 99 9 .00

25 9.02 50 9.02 75 9 .02 100 9 .00

M a x 9 .08 U C L 9.0

M i l l 8 .96 L C L 8.5

R 0 .12 Cp 3.7

A ve ra g e 9.0214 C p k 0.31

S igm a 0 .022 k 1.0856
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ใบดรวจสธบลฮาม(ทน1รฝ็ขaงกระบวนการผสิต (Process Capability)

กระบวนก1ร ะ 1.0เะร ูบ ุ? a

ช ิ้น ง !น  :G T6Û 8 (LR 02 -12S )

ค ุณ ล ัก «ผ ะ  m i l  ก !รส ืก ษ ! :ร ะ ย ะอ !ก !!a 10

เกร ื่ธ งม ือว ัต ะ ทธรเพชร

1 45.42 26 45.80

2 45.90 27 45 .48

3 45 .48 28 45.82

4 45.84 29 45 .68
5 45.94 30 45 .72

6 45.62 31 45.84

7 45 .62 32 45.56

8 45.74 3 3 . 45.74

9 45.64 34 45 .38

10 45 .68 35 45 .62

11 45 .82 36 45.26

12 45 .90 37 45 .30

13 45.60 38 45 .20

14 45 .62 39 45.74

15 45 .78 40 45 .60

16 45 .30 41 45 .64

17 46 .12 42 45.70

18 45 .90 43 45.86

19 45 .60 44 45.82

20 45 .32 45 45 .30

21 45 .70 46 45 .28

22 45 .92 47 45 .20

23 45 .90 48 45.84

24 45 .50 49 45 .90

25 45 .38 50 45.32

M a x 45 .90 U C L 47.0

M in 45 .16 L C L 44

R 0.74 Cp 2 17

A ve ra g e 45 .5104 C pk 2.10

S igm a 0.235 k 0.007

ว ันก ี่ : 14 ม.ก 2541

(กรธง«กร : เค ร ื่อ งฟ ้ม ช ิ้น ง !น  

ข ้อ ก ่แ ท เก  ะ4 5 .5 + 1 .5 นม. 

กฑ นฝ ็ะ เอ ึยด  ะ 0.01 นบ.

ห น ่ใย  ะ ม ิa a เมตร

51 45 .72 76 45 .32

52 45 .20 77 45 .16

53 45 .32 78 45 .38

54 45 .20 79 45 .20

55 45 .20 SO 45 .18

56 45 .62 81 45 .24

57 45 .70 82 45 .46

58 45 .32 83 45 .32

59 45 .30 S4 45 .30

60 45 .42 85 45 .26

61 45 .38 86 45.34

62 45 .30 87 45 .60

63 45 .38 S8 45 .62

64 45 .70 89 45 .54

65 45 .80 90 45 .32

66 45 .30 91 45 .70

67 45 .42 92 45 .30

68 45 .32 93 45 .20

69 45 .46 94 45 .34

70 45 .22 95 45.64

71 45 .38 96 45 .34

72 45 .20 97 45 .64

73 45 .40 98 45 .24

74 45 .22 99 45 .38

75 45 .30 100 45 .40



ใบตรวจสอบคว!มสามไรถของกระบวนกไรผสิต (Process Capability)
กระบวนการ ะ เจาะฐ'ถ ูร ัด ว ันท ี ะ 14 ม.ค 2541

ะ G T608  (LR 12 -02S )ช ิ้น งาน เคร ํ่ธงจ ักร ะ เคร ํ่อ งป ๋มช ิ้น งาน

คุณล ักษณะที่'ทำการศ ึกษา กาวามศึก 

เครองมอวัด ะ เวอร์เน ีอ ร ์

ข ้อกำหนด ะ3 +  - 0 .5 ม ม .  

ความa ะเอ ียด ะ 0.01 มม. 

หน'วอ ะ S a a m ดร

1 4.00 26 4.00 51 3.56 76 3.12
2 3.92 27 3.48 52 3.40 77 3.46

3 3.58 28 3.64 53 3.10 78 3.42

4 3.82 29 3.74 54 3.48 79 3.30

5 3.66 30 3.84 55 3.40 80 3.20

6 3.60 31 3.48 56 3.74 81 3.16

7 3.64 32 3.54 57 3.42 82 3.26

8 3.82 33 3.62 58 3.56 83 3.26

9 4.00 34 3.82 59 3.66 84 3.44

10 4.00 35 3.94 60 3.40 85 3.46

11 4.00 36 3.56 61 ■ 3.74 86 3.12

12 3.84 37 3.68 62 3.80 87 3.24

13 3.68 38 3.78 63 3.88 88 3.28

14 3.82 39 3.66 64 3.72 89 3.14

15 3.84 40 3.52 65 4.00 90 3.32

16 3.58 41 3.88 66 3.62 91 3.46

17 3.80 42 3.62 67 3.32 92 3.40

18 3.68 43 3.82 68 3.28 93 3.20

19 3.72 44 4.00 69 3.42 94 3.18

20 3.78 45 3 3 2 70 3 2 2 95 3.20

21 3.24 46 3.60 71 3.20 96 3.40

22 3.62 47 3.70 72 3.42 97 3.42

23 3.64 48 3.42 73 3.18 98 3.38

24 3.58 49 3.18 74 3.40 99 3.18

25 3.52 50 3.84 75 3.20 100 3.42

M a x 4.00 U C L 3.5
M in 3.10 L C L 2.5

R 0.90 Cp 0.658
v vc ra f 3.545 C p k 0.06
S igm a 0.253 k 1.09
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ใบฅร3จล0บค31มสไมารถข0งกระบวนก1รผฐต (Process Capability)
ก ระ บ ว น ก เร ะ แ ท ะ ร ูค ุร ้ด ว ันท ี : 14 ม.ค 2541

*น 4 1 น  :G T 6 0 8  (L R 1 2 -0 2S ) เกร ือวล ักร ะ».คร ืองฟ ้«ช ิ้นงาน

ค ุณ ล ัก « ณ ะ ท ีบ ํเก ใร ก ืก บ ! ะ ระช ะ เข อ งgM 0 ข ้อ  t i l  บนล  :: <0.5  มน.

เคร ือวม ือ ว ัด  : ท อ ร ์เน ีข ร ์ ค : ) ! }แ ผ ่น !ท ํ ะ 0.01 มน.

แน ่วช ะ ม ิลล ิเมตร

1 0.22 26 0.3S 51 0.20 76 0 .24

2 0 .34 27 0 .40 52 0.20 77 0.32

3 0.36 28 0.3S 53 0.32 78 0.16

4 0.3S 29 0.2S 54 0.46 79 0.24

5 0.36 30 0.26 55 0.40 80 0.2S

6 0.2S 31 0.34 56 0.26 81 0 .32

7 0.40 32 0 3 8 57 0.24 82 0 .46

8 0.3S 33 0.36 58 0.32 83 0.16

9 0.36 34 0.42 59 0.42 84 0 .10

10 0 .3 ร 35 0.38 60 0.30 85 0.32

11 0.03 36 0.46 61 0.46 86 0 .36

12 0.3S 37 0 .12 62 0 .40 87 0 .24

13 0.34 38 0 .40 63 0.22 88 0 .20

14 0 .30 39 0.30 64 0.18 89 0 .16

15 0.32 40 0.42 65 0.32 90 0 .42

16 0 .16 41 0 .28 66 0.40 91 0.40

17 0.32 42 0.38 67 0.30 92 0.50

18 0.40 43 0 .40 68 0.16 93 0.46

19 0.32 44 0.28 69 0.24 94 0 .32

20 0 .46 45 0.20 70 0.42 95 0 .12

21 0.3S 46 0.32 71 0.30 96 0 .50

22 0 .30 47 0 .42 72 0.26 97 0.48

23 0 .42 48 0.46 73 0.22 98 0.30

24 0 .24 49 0.2S 74 0.46 99 0 .34

25 0.32 50 0.24 75 0.50 100 0.40

M a x 0 .50 U  C L 0.5

M in 0 .12 L C L

R 0.3S C p 0.61

v t rage 0 .320 C p k 0.610 -

iigm a 0.09S k -
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ใบคร3จส0บก,แมเทม!รฝ ิฃองกระบวนค!รม!}ด (Process Capability)

ก ระบ วน ก !ร ะ f a iJ a io ว ันท ะ 1 5 ม.ค 2541

V น ง !น G T 6 0 8 (L R 0 2 -1 2 S ) เทร ึ๋องก ักร ะ เกร ึ๋อ งรก

ค ุณ ก ัก บ ณ ะก ึท ํ!ก !รก ึก บ ! ะควท เซ !วรวน ข ้อ f i n i นก : 9 9 0 + 1 1 มม.

(กรองม ือว ัก : แท่น.ตรวอสอบ กว!นกะเอซก ะ 0.1 มน.

หน ่วย ะ ม ิลล ิเมตร

I 998 .6 26 994.3 51 995.5 76 994 .2
2 994.2 27 995.7 52 996.7 77 998 .6

3 991 .2 28 995.2 53 997.2 7S 995.6

4 994.3 29 994.3 54 994 .3 79 993.4

5 992.1 30 993..5 55 995 .8 80 991 .2

6 993.4 31 996.8 56 998.7 81 994.4

7 995.4 32 992.5 57 996.4 82 993.5

8 994.7 33 993.6 58 996.5 83 997 2

9 994 .5 34 996.5 59 997.5 84 991 .3

10 997.5 35 998.2 60 993.8 85 992 .2

11 995 .3 36 995.3 61 992.8 86 994.6

12 991.4 37 993 .8 62 992.7 87 993 .2

13 995 .6 38 996.7 63 993.8 88 997 7

14 990.8 39 995.8 64 997.6 89 994 .8

15 993.1 40 998 .0 65 992.5 90 996.6

16 991.2 41 998.8 66 994.6 91 992 .3

17 993 .2 42 996.3 67 996.5 92 990 .4

18 994.4 43 996.5 68 998.2 93 992 .3

19 995 .6 44 994.5 69 995.3 94 991.5

20 993.2 45 994.8 70 996.3 95 992.4

21 993.7 46 997 .2 71 9 9 1 4 96 994.6

22 997.8 47 999.3 72 997 7 97 995.1

23 992 .9 48 993.5 73 998.4 98 991 .2

24 991.6 49 991.8 74 998.2 99 992.2

25 992.5 50 994.3 75 992.7 100 993.5

M a x 998 .80 U C L 1001.0

M in 990 .80 L C L 979

R 8.00 C p 1.63

Ave rage 994 .62 C p k 0.95

S igm a 2.24 k 0 ,42
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ใบตรวจสอบความสามใรถของกระบวนการผลิต (Process Capability)

กระบวนการ ะ ร ีดปราย ว ันท ี ะ 1 5 ม.ค 2541

ช ิ้นงาน :G T 608  (LR 02 -12S) เครึ๋องจ ักร : เกรองร ีด

ค ุณ รกบณ ะท ํ่ท ีาการส ิกษ1 .•«วามหนาปราย A ข ้อกำหนด :7  +  0.5 มม.

เดร ํ่องมอวด ะ เวอรีเน ็ทร ี «วามระเอ ียด ะ 0.01 มม.

หน ่วย ะ ม ิรร ิเมตร

1 6.86 26 6.68 51 6.60 76 6.86

2 6.84 27 6.68 52 6.70 77 6.88

3 6.68 28 6.64 53 6.74 78 6.80

4 6.66 29 6.64 54 6.80 79 6.40

5 6.64 30 6.72 55 6.64 80 6.60

6 6.70 31 6.70 56 6.74 81 6.80

7 6.68 32 6.68 57 6.70 82 6.64

8 6.72 33 6.72 58 6.78 83 6.56

9 6.68 34 6.82 59 6.84 84 6.58

10 6.66 35 6.86 60 6.82 85 6.82

11 6.80 36 6.62 61 6.76 86 6.66

12 6.68 37 6.60 62 6.60 87 6.82

13 6.64 38 6.84 63 6.58 88 6.54

14 6.68 39 6.84 64 6.86 89 6.60

15 6.72 40 6.70 65 6.80 90 6.68

16 6.64 41 6.88 66 6.82 91 6.72

17 6.68 42 6.80 67 6.88 92 6.76

18 6.70 43 6.72 68 6.78 93 6.88

19 6.72 44 6.60 69 6.86 94 6.60

20 6.64 45 6.82 70 6.68 95 6.52

21 6.68 46 6.88 71 6.64 96 6.82

22 6.68 47 6.80 72 6.52 97 6.72

23 6.80 48 6.64 73 6.68 98 6.58

24 6.78 49 6.62 74 6.68 99 6.84

25 6.66 50 6.50 75 6.50 100 6.84

M a x 6.88 U C L 7.5

M in 6.40 L C L 6.5

R 0.48 Cp 1.63

Ave rage 6.711 C p k 0.69

S igm a 0.102 k 0.578
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ใบตรวจลอบคว!มสามารดของกระบวนการผลิต (Process Capability)

กระบวนการ ะ ร ีดปกาย ว ันท ํ่ ะ 15 ม.ค 2541

ขนงาน  ะGT6Ü8CLR-02-12S) เคร ึ๋องอ ักร ะ เคร ึ๋อ งร ีด

ค ุณก ักษณะท ี่ทำการกกษา ะ ความหนาปกาย H ข ้อกำหนด ะ6 +  0.5 มม .

เคร ึ๋องม ือว ัด ะทอร ์เน ียร ี ความกะเอยด ะ0 .0 1 มม.

หน ่วย ะ มกก ิเมดร

1 5.98 26 5.72 51 5.78 76 5.76

2 5.88 27 5.82 52 5.95 77 6.00

3 6.00 28 5.84 53 6.00 78 5.84

4 5.78 29 5.84 54 5.80 79 5.82

5 5.88 30 5.88 55 5.88 80 5.86

6 5.86 31 5.82 56 5.78 81 5.76

7 5.88 32 5.74 57 5.98 82 5.68

8 5.88 33 5.80 58 5.90 83 5.74

9 5.68 34 5.88 59 5.78 84 5.88

10 5.76 35 5.86 60 5.98 85 5.82

11 5.68 36 5.98 61 5.88 86 5.82

12 6.00 37 5.84 62 5.84 87 5.84

13 5.82 38 5.78 63 5.86 88 5.68

14 5.84 39 5.88 64 5.86 89 5.88

15 5.84 40 6.00 65 5.90 90 6.00

16 5.84 41 5.98 66 5.88 91 5.88

17 5.88 42 5.98 67 5.86 92 5.68

18 5.72 43 5.86 68 5.78 93 5.76

19 5.70 44 5.84 69 5.74 94 5.72

20 5.80 45 5.78 70 5.82 95 5.76

21 5.84 46 5.80 71 5.86 96 5.72

22 5.82 47 5.86 72 5.86 97 5.68

23 5.84 48 5.88 73 5.88 98 5.64

24 5.82 49 5.88 74 5.82 99 5.64

25 5.68 50 5.90 75 5.84 100 5.86

M a x 6.00 U C L 6.5

M in 5.64 L C L 5.5

R 0.36 Cp 1.92

Ave rage 5.83 C p k 1.28

S igm a 0.087 k 0.3326
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ใบดรวฉสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)

กระบวนการ : การให ้«วามร ้อน ว ันท ี : 1 6 ม .«  2541

ช ิ้น งาน :G T  608 ( L R  12-02S) เครองจ ักร ะ (ตา!เงาเหรก

ค ุณ ล ักษณะท ี๋ท ํๅการส ิกษา : ธ ุณ หภ ูม ิช ิ้น งาน ข ้อ f h หนด ะ830 - 8 ๗  C

เตร ํ่องมอว ้ด : เคร ึ๋องว ้ตร ุณ หภ ูม ิ «วามอะเรอด1 : o . f  C

หน'วอ : ม ิอรเมตร

1 846.0 26 827.0 51 797.0 76 834.0

2 845.0 27 846.0 52 824.0 77 845.0

3 831.0 28 828.0 53 840.0 78 834.0

4 857.0 29 824.0 54 814.0 79 847.0

5 841.0 30 849.0 55 818.0 80 820.0

6 841.0 31 857.0 56 816.0 81 800.0

7 802.0 32 832.0 57 787.0 82 819.0

8 845.0 33 835.0 58 797.0 83 806.0

9 850.0 34 841.0 59 815.0 84 816.0

10 844.0 35 857.0 60 816.0 85 794 .0

11 831.0 36 846.0 61 819.0 86 796.0

12 756.0 37 834.0 62 794.0 87 840.0

13 850.0 38 841.0 63 824.0 88 855.0

14 839.0 39 845.0 64 798.0 89 829.0

15 824.0 40 844.0 65 814.0 90 833.0

16 816.0 41 847.0 66 806.0 91 835.0

17 840.0 42 850.0 67 798.0 92 846.0

18 856.0 43 824.0 68 820.0 93 861.0

19 843.0 44 809.0 69 825.0 94 840.0

20 859.0 45 814.0 70 861.0 95 809.0

21 852.0 46 804.0 71 826.0 96 850.0

22 862.0 47 831.0 72 857.0 97 830.0

23 823.0 48 824.0 73 790.0 98 827.0

24 842.0 49 815.0 74 791.0 99 829.0

25 840.0 50 804.0 75 842.0 100 819.0

M a x 861.10 U C L 860.0

M id 824.70 L C L 830

R 36.40 C p 0.6

Ave rage 43.049 C p k 0.521

S igm a 8.35 k 0.130



ใบตรพลโอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)

กระบวนการ ะ การอบชุบแข็ง ว ันท ี : 1 6 ม.ค 2541

ชนงาน ะ G T  608 (LR 02 -12S ) เครึ๋องฉ ักร ะบ่อชุบแข็ง

ธ ุณล ักษณะ'ททำการศกษ1 : ความแข ็งหล ังช ุบ ช ้อกำหนด : 2 3  -  2 3  H B D

เคร ึ๋องม ือว ัด ะ เคร ึ๋องว ้ดความแข ็ง ความกะเอชด : 0.01 H B D

หน'วช ะ ม ิa ล ิเมตร

1 2.35 26 2.35 51 2.35 76 2.36

2 2.38 27 2 3 5 52 2.35 77 2.38

3 2.35 28 2.35 53 2.35 78 2.37

4 2.35 29 2 3 4 54 2.38 79 2.36

5 2.35 30 2.35 55 2.35 80 2.35

6 2.35 31 2 3 2 56 2 3 3 81 2.36

7 2.35 32 2.38 57 2.35 82 2.36

8 2.38 33 2 3 5 58 2 3 5 83 2.35

9 2.35 34 2.33 59 2 3 5 84 2.37

10 2.32 35 2.35 60 2.35 85 2 3 6

11 2.35 36 2 3 6 61 2.35 86 2 3 6

12 2 3 5 37 2.35 62 2 3 7 87 2 3 7

13 2.32 38 2.35 63 2.36 88 2.04

14 2 3 5 39 2 3 5 64 2 3 5 89 2.36

15 2.35 40 2.35 65 2.37 90 2.38

16 2.35 41 2.35 66 2.36 91 2.37

17 2 3 5 42 2.35 67 2.35 92 2 3 6

18 2.34 43 2 3 5 68 2.35 93 2 3 5

19 2.35 44 2.32 69 2.36 94 2 3 6

20 2 3 3 45 2.32 70 2.36 95 2.36

21 2 3 2 46 2.35 71 2.36 96 2.37

22 2.35 47 235 72 2.37 97 2.36

23 2.35 48 2.38 73 2 3 6 98 2.35

24 2.35 49 2.38 74 2.37 99 2 3 6

25 2.35 50 2.38 75 2.35 100 2.35

M a x 2.38 U C L 2.5

M in 2.32 L C L 2.3

R 0.06 C p 0.69

Ave rage 2.3552 c p k 03 8

S igm a 0.048 k 0.448
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ใบตรวจสอบความ๓ มารถขธงกระบวนการผลิต (Process Capability)

ก ระบ วน ก !ร ะ การ0 บกa ia ว ันท  ะ 1 9 ม .ค 2541

ช ิ้นวาน : G T608  (LR 02 -12S ) (ครองจ ักร : (ตาอบคลาย

ค ุณล ักษณะท ี่ทำการส ืกษา ะ ความแข ็งหก ังอบ จ ัอกำหนด ะ2 .9 -3 .1  H B D

เคร ี๋อ งม ื0วด ะ เครึ๋ธงเช ็คความนข็ง «วาม  a  ะเ0 ฮด ะ 0.01 H B D

ห น ่ว  ย ะ H B I)

1 3.05 26 3.05 51 3.01 76 3.00

2 3.05 27 3.03 52 3.05 77 3.03

3 3.05 28 3.00 53 3.03 78 3.00

4 3.02 29 3.03 54 3.03 79 3.03

5 3.00 30 3.03 55 3.00 80 3.02

6 3.03 31 3.03 56 3.05 81 3.01

7 3.05 32 3.05 57 3.00 82 3.00

8 3.00 33 3.05 58 3.03 83 3.00

9 3.03 34 3.00 59 3.03 84 3001.00

10 3.03 35 3.00 60 3.01 85 3.00

11 3.01 36 3.01 61 3.02 86 3.00

12 3.00 37 3.01 62 3.00 87 3.00

13 3.00 38 3.00 63 3.02 88 3.00

14 3.00 39 3.01 64 3.02 89 3.00

15 3.00 40 3.01 65 3.00 90 3.01

16 3.00 41 3.00 66 3.00 91 3.00

17 3.00 42 3.00 67 3.00 92 3.03

18 3.00 43 3.00 68 3.00 93 3.02

19 3.00 44 3.00 69 3.00 94 3.05

20 3.00 45 3.00 70 3.06 95 3.05

21 3.00 46 3.00 71 3.07 96 3.00

22 3.00 47 3.06 72 3.07 97 3.05

23 3.00 48 3.05 73 3.02 98 3.01

24 3.05 49 3.05 74 3.00 99 3.00

25 3.05 50 3.00 75 3.02 100 3.00

M a x 3.07 U C L 3.1

M in 3.00 L C L 2.9

R 0.07 Cp 1.67

Ave rage 3.0175 C p k 1.37

S igm a 0.02 k 0.175



ใบตรวจสอบความสไมารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)

ก ร ะ ม ว น ก !ร : ช ิ้น ฐ ![โค ้งห ร ังก !รอ บ ค ร !ย  ว ันท ํ่ ะ 1 6 ม .อ 2541

ร ิ(น ง!น  : G T608  (LR 02 -12S ) เคร ึ๋ธงจ ักร : เคร ึ๋ธ งป ัม โรโครท

ค ูณ ร ัก ษ ณ ะท ท ํ!ก !รส ิก ม ! ะ ระยะคว !ม โค ้ง จ ัธก ํ!ห น ด  ะ 1 9 8 + , - 3 มม.

เคร ึ๋องมอว้ด ะ '^ฅ เห เก แ a s พอก ค ว !ม  a ะเอึชด ะ 1 มม.

หน ่วย ะ ม ิร รฒ ต ร

1 193.00 26 197.00 51 195.00 76 208.00

2 198.00 27 196.00 52 196.00 77 206 .00

3 199.00 28 201.00 53 195.00 78 208

4 200.00 29 193.00 54 194.00 79 205

5 194.00 30 184.00 55 200.00 80 203

6 196.00 31 196.00 56 198.00 81 205

7 193.00 32 196.00 57 198.00 82 204

8 203.00 33 197.00 58 194.00 83 205

9 193.00 34 195.00 59 197.00 84 203

10 194.00 35 197.00 60 198.00 85 210.00

11 203.00 36 198.00 61 205.00 86 204.00

12 196.00 37 198.00 62 205.00 87 205.00

13 199.00 38 198.00 63 204.00 88 207.00

14 199.00 39 192.00 64 200.00 89 205.00

15 202.00 40 198.00 65 203.00 90 209.00

16 197.00 41 198.00 66 200.00 91 195.00

17 199.00 42 192.00 67 210.00 92 201.00

18 194.00 43 197.00 68 206.00 93 196.00

19 195.00 44 196.00 69 201.00 94 198.00

20 200.00 45 199.00 70 202.00 95 195.00

21 203.00 46 198.00 71 205.00 96 200.00

22 205.00 47 195.00 72 203.00 97 195.00

23 199.00 48 197.00 73 201.00 98 199.00

24 197.00 49 195.00 74 203.00 99 198.00

25 205.00 50 198.00 75 205.00 100 195.00

M a x 210.00 U S L 201.0

M in 184.00 L S L 195

R 26.00 Cp 0-22

Ave rage 198.340 C p k 0.12

S igm a 4.65 k 0.450
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ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)

กระบวนการ ะ เคร ืองย ิงโรหะ  

ข ิ้น งาน  ะ G T608  (LR 02 -12S )

ค ุณก ักบณะท ีทำการส ิกษา ะความส ูงจ(องระอะฑ ีย ิง 

เคร ืองม ือว ัด ะ นอรเมนเกจ

ว ันท ี่ ะ 20 ม.ค 2541

เคร ึ๋องจ ักร ะ เก รองย ิงโรหะ  

ข ้อกำหนด ะ 0 .5 0 - 0 .6 0 มม . 

ความระเอฮด ะ 0.01 มม.

หน'วอ ะ ม ืรรเมตร

1 0.51 26 0.52 51 0.51 76 0.54
2 0.51 27 0.50 52 0.53 77 0.52

3 0.51 28 0.51 53 0.54 78 0.53
4 0.51 29 0.53 54 0.52 79 0.53

5 0.51 30 0.53 55 0.53 80 0.53

6 0.50 31 0.51 56 0.55 81 0.52

7 0.51 32 0.51 57 0.54 82 0.55

8 0.51 33 0.53 58 0.52 83 0.52

9 0.51 34 0.53 59 0.53 84 0.56

10 0.5 35 0.52 60 0.52 85 0.55

11 0.51 36 0.53 61 0.53 86 0.52

12 0.51 37 0.53 62 0.52 87 0.50

13 0.50 38 0.51 63 0.54 88 0.52

14 0.50 39 0.52 64 0.51 89 0.51

15 0.50 40 0.53 65 0.55 90 0. 58

16 0.50 41 0.53 66 0.52 91 0.60

17 0.50 42 0.52 67 0.56 92 0.50

18 0.51 43 0.54 68 0.53 93 0.54

19 0.55 44 0.53 69 0.50 94 0.51

20 0.53 45 0.52 70 0.52 95 0.53

21 0.52 46 0.53 71 0.53 96 0.54

22 0.52 47 0.51 72 0.51 97 0.53

23 0.52 48 0.52 73 0.51 98 0.55

24 0.52 49 0.52 74 0.54 99 0.54

25 0.51 50 0.52 75 0.54 100 0.52

M a x U S L 0.6

M in 0.50 L S L 0.5

R 0.08 Cp 0.97

Ave rage 0.524 C p k 0.46

S igm a 0.0172 k 0.520
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ใบตรวจสอบควใมสาม!รถของกระบวนก!รผอิต (Process Capability)

กระบวนกไร ะ พ ่นส ิรอง,ทน  

ข ิ้น งาน  :G T 608  (L R  12.02S)

ค ุณ a ก ํษณ ะท ี่ท ํไกไรส ีกชา ะ ส ิพ ่น รองท ี่น  

«ไรธงม ือว ้ด  ะ «ไร ํ่ธ งว ัดควา}m นาร

1 14.60 26 19.50
2 2 3 3 0 27 21.08
3 26.60 28 2138
4 25.00 29 20.78

5 23.18 30 2 2 3 4

6 20.42 31 23.02

7 22.50 32 23.30

8 24.70 33 23.20

9 21.18 34 21.08

10 20.00 35 21.68

11 28.42 36 20.16

12 19.14 37 2134

13 19.70 38 20.24

14 22.90 39 24.68

15 23.72 40 2430

16 23.80 41 14.98

17 23.36 42 20.08

18 24.00 43 20.20

19 23.82 44 21.58

20 20.98 45 25.70

21 18.00 46 21.10

22 19.38 47 23.42

23 21.40 48 24.90

24 1930 49 25.00

25 15.44 50 24.50

M a x 28.70 U C L -

M in 1538 L C L 15.0

R 13.32 C p 0.78

Ave rage 21321 C p k 0.78

S igm a 2.8 k

ว ันท ี่ : 2 1 ม.ค 2541 

«ไร ึ๋อ งจ ักร ะ -  

จ ัอกำหนด ะ >  15 

ความกะ10กด ะ 0.1 

หน ่วย  : ไมครอน

51 22.56 76 212.48

52 25.80 77 28.70

53 19.14 78 27.60
54 19.92 79 18.70

55 20.28 80 20.54

56 21.50 81 18.94

57 18.00 82 18.14

58 22.06 83 16.38

59 19.62 84 20.12

60 18.90 85 17.40

61 16.76 86 2 2 3 8

62 23.00 87 20.88

63 22.52 88 20.86

64 20.92 89 18.46

65 19.02 90 20.12

66 18.82 91 21.96

67 2 1 3 8 92 27.10

68 22.60 93 24.02

69 18.46 94 21.66

70 25.50 95 19.26

71 22.86 96 2 0 3 6

72 25.20 97 20.98

73 20.02 98 1538

74 23.44 99 20.02

75 21.60 100 25.80



ใบดรวฉสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability)

กระบวนการ ะ การประกกบ  

ช ิ้น งาน  : G T608  (LR 02 -12S )

ค ุฌก ักบณะท ี่ทำการศ ึกบา ะความโค ้ง  

เคร ื่องม ือว ้ด  ะ เหกกแกะเชือก

ว ันท ี่ : 22 ม.ค 2541 

เคร ื่องจ ักร : เคร ื่องประกอบ  

ค ้อกำหนด ะ 1 7 8 + , - 3 มม. 

ความกะเอ ีชด : 1 มม.

หน'วอ ะ ม ืกก ิเมดร

1 171.00 26 175.00 51 175.00 76 184.00

2 176.00 27 172.00 52 175.00 77 183.00

3 177.00 28 177.00 53 173.00 78 185.00

4 177.00 29 170.00 54 172.00 79 181.00

5 173.00 30 170.00 55 178.00 80 180.00

6 173.00 31 174.00 56 175.00 81 180.00

7 170.00 32 176.00 57 175.00 82 180.00

8 179.00 33 175.00 58 170.00 83 181.00

9 171.00 34 172.00 59 175.00 84 178.00

10 170.00 35 175.00 60 177.00 85 187.00

11 180.00 36 176.00 61 183.00 86 203.00

12 175.00 37 178.00 62 182.00 87 184.00

13 179.00 38 175.00 63 182.00 88 185.00

14 177.00 39 170.00 64 179.00 89 184.00

15 179.00 40 174.00 65 181.00 90 185.00

16 175.00 41 174.00 66 179.00 91 177.00

17 177.00 42 170.00 67 189.00 92 180.00

18 172.00 43 176.00 68 184.00 93 175.00

19 173.00 44 173.00 69 180.00 94 176.00

20 177.00 45 176.00 70 185.00 95 175.00

21 175.00 46 178.00 71 182.00 96 180.00

22 181.00 47 171.00 72 180.00 97 175.00

23 175.00 48 170.00 73 182.00 98 178.00

24 175.00 49 174.00 74 183.00 99 176.00

25 182.00 50 174.00 75 184.00 100 176.00

M a x 189.00 U S L 181.0

M in 170.00 L S L 175

R 19.00 C p 0.2

Average 177.440 C p k 0.16

S igm a 5.07 k 0.190



ใบตรวจสอบความสามารอของกระบวนการผลิต (Process Capability)

กระบวนการ ะ การทดareบ 
ชนงาน ะ GT608 (LR02-12S)
คุณกักษณะท่ีทำการสีกบา ะ ความโค้ง 
เคร๋ึองมิอว้ด ะ เครองว้ดมาตรฐาน

วันท่ี : 23 ม-ค 2541
เคร๋ึองจักร ะ เครองมื0ทดลโอบ 
ข้อกำหนด ะ 90 +,- 3 มม. 
ความa ttรอด ะ 1 มม.
หน'วอ ะ Saaเมดร

1 92.90 26 92.00 51 89.00 76 89.00
2 92.60 27 91.00 52 89.00 77 92.00
3 90.10 28 92.00 53 91.20 78 91.20
4 93.00 29 92.00 54 91.00 79 91.50

5 93.00 30 91.00 55 90.00 80 92.50

6 92.00 31 90.00 56 93.00 81 89.00

7 90.00 32 91.10 57 92.00 82 90.70

8 93.00 33 91.20 58 89.00 83 88.00

9 92.30 34 89.00 59 90.00 84 91.20

10 92.10 35 91.00 60 92.00 85 93.00

11 92.30 36 91.80 61 91.60 86 91.10

12 89.00 37 89.00 62 93.00 87 91.10

13 93.00 38 93.00 63 93.00 88 91.20

14 91.70 39 91.40 64 91.20 89 91.50

15 92.30 40 93.00 65 93.00 90 92.30

16 90.90 41 90.00 66 92.00 91 87.80

17 91.20 42 89.00 67 89.00 92 93.00

18 91.30 43 87.00 68 91.30 93 90.00

19 90.30 44 91.10 69 92.20 94 89.00

20 87.00 45 90.00 70 90.10 95 90.50

21 91.80 46 93.00 71 90.10 96 89.00

22 89.90 47 90.00 72 89.00 97 93.00

23 92.00 48 89.00 73 91.00 98 93.00

24 92.00 49 89.00 ' 74 92.40 99 91.10

25 93.00 50 93.00 75 93.00 100 93.00

M a x 93.00 U SL 93.0

M in 88.00 L S L 87.0

R Cp 0.66

Ave rage 91.110 C pk 0.42

S igm a 1.52 k 0.370
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ใบตรวจสอบควใมสไนใรถของกระบวนการผลิต (Process Capability)

ก ระบ วน ก !ร  ะ พ่นสีดำ 

«น งาน  ะ G T608  (LR 02 -12S )

ค ุณก ักษณะททำการดกษา .•รพ่นดำ 

เดรองมอ ะ เดรองว ้ดความหนาร

1 37.50 26 24.52

2 36.40 27 33.80

3 38.50 28 28.32

4 30.06 29 35.10

5 32.70 30 27.80

6 36.80 31 35.50

7 36.40 32 30.50

8 36.10 33 32.50

9 33.50 34 33220

10 34.50 35 32.40

ท 35.30 36 29.00

12 28.40 37 32.90

13 29.10 38 37.90

14 29.00 39 28.80

15 34.00 40 36.40

16 28.10 41 33.50

17 31.50 42 33.40

18 29.30 43 30.60

19 27.50 44 43.30

20 33.40 45 32.20

21 29.80 46 38.30

22 32.30 47 33.40

23 33.30 48 30.30

24 27.26 49 34.40

25 24.26 50 36.60

M a x 46.52 U C L -

M in 25.28 L C L 30.0

R 21.24 Cp 0.29

A ve rage 33.61 C p k 0.29

S igm a 4.15 k

ว ันท ี : 2 6 ม.ค 2541

เดร ื่องจ ักร ะ -

ข ้อกำหนด ะ > 3 0 ท

ดวาม0 ะเอีชด ะ 0.1 น

หน ่วย ะ ไมครอน

51 30.90 76 32.00

52 32.10 77 36.90

53 38.40 78 3 8 2 0

54 30.50 79 37.40

55 33.60 80 35.30

56 39.40 81 38.86

57 28.80 82 39.10

58 33.10 83 31.10

59 25228 84 42.32

60 35.80 85 33.70

61 36.00 86 37.20

62 32.42 87 35.60

63 35.20 88 46.52

64 43.80 89 29.50

65 3 0 3 0 90 33.70

66 32.00 91 34.00

67 28.70 92 33.70

68 34.20 93 37.90

69 31.80 94 41.50

70 32.90 95 42.70

71 31.90 96 35.40

72 32.00 97 29.50

73 35.60 98 31.70

74 28.50 99 35.20

75 3 5 2 0 100 33.90



ใบดรวปีสอบความ(ทมใรฝ็ของกระบวนกเรผอิค (Process Capability)

กระบ วน ก เร  : แทะร ุ S ilence r  

ช ิ้น 'ท น  ะ G T  608 (LR -1 2 -0 2S )

คุณกักษณะสทื ่เก1รส ืทน! ะ เลน ผ ่เภ ูนกกล !งข องร ู 

(คร ืองม ึอว ัด  ะ ท อ ร ืแ โยร ์

ว ันท ี่ ะ 1 4 ม .ก 2541

(คร ืองอ ักร ะ เคร ืองฟ ้มช ิ้น 41น. 

ข ้อ ก ํเบ น ด  : 10.5 +  0 . 5 - 0 0 มม . 

กวน(((ม 'น โท ์ ะ+ 0 .0 1 มม.

หน,วน ะ ม ิลล ิฌ ดร

1 10.90 26 10.88 51 10.94 76 10.8S

2 10.88 27 10.94 52 11.00 77 10.96

3 10.94 28 11.00 53 11.00 78 10.96

4 10.88 29 11.00 54 10.92 79 10.94

5 10.92 30 10.94 55 10.88 .80 10.96

6 10.94 31 10.92 56 10.94 81 10.94

7 10.96 32 10.96 57 11.00 82 10.94

8 10.96 33 10.94 58 10.94 83 10.94

9 10.92 34 10.92 59 10.92 84 10.88

10 10.94 35 10.86 60 10.96 85 10.96

11 10.94 36 10.88 61 10.96 86 10.92

12 11.00 37 10.92 62 10.92 87 11.00

13 10.88 38 10.94 63 10.86 88 10.98

14 10.92 39 10.96 64 10.86 89 10.98

15 10.94 40 10.88 65 10.86 90 10.94

16 10.98 41 10.94 66 10.98 91 10.92

17 10.94 42 10.96 67 10.88 92 10.92

18 10.92 43 10.92 68 10.98 93 10.88

19 10.96 44 10.92 69 10.94 94 10.88

20 10.92 45 10.94 70 10.86 95 10.92

21 10.94 46 10.98 71 10.94 96 10.92

22 10.92 47 10.94 72 10.98 97 10.94

23 10.88 48 10.92 73 10.92 98 10.96

24 10.96 49 10.96 74 10.92 99 10.98

25 10.96 50 10.94 75 10.94 100 10.96

M a x 11.00 U C L 11.0

M in 10.86 L C L 10.5

R 0.14 Cp 2.3

Ave rage 10.9342 C p k 0 .60

S igm a 0 .036 k 0.7368



ภาคผนวก ง

แสดงค่า C p แอะ C pk  ของกระบวนการเจาะรูสะดือ, ม ้วนผ ู, แอ 
หลังการปรับปรูง

การพ ่นสิรองพ ื้น
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ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability) (หลังการปรับปรุ[ง)

กระบวนการ ะ เจาะเรโะดอ 

«นงวน .-GT608 (LR 02 -12S)
ค ุณ ล ักษณ ะททำการศ ึกษา ะ ระยะเบ ื้องถ ูนย์ 

เคร ึ๋กงมอว ัด  ะ ท อ ร ์ฌ ึย ร ์

วัน'ท ะ 1-31 ม ี.ค 41
เคร ึ๋องจ ักร ะ เคร ึ๋องป ๋ม 
ข ้อกำหนด ะ< 0 .5  มม. 

ความอะ!ออด ะ 0.01 มม. 

หน ่วย ะ ม ีออเมตร

1 0.20 16 0.32
2 0.16 17 0.16
3 0.28 18 0.42
4 0.36 19 0.36
5 0.26 20 0.18
6 0.18 21 0.190.19
7 0.45 22 0.16
8 0.16 23 0.15
9 0.24 24 0.05

10 0.30 25 0.18
11 0.14 26 0.14
12 0.20 27 0.16
13 0.24 28 0.26
14 0.30 29 0.38
15 0.25 30 0.25

M ax 0.45 UCL 0.5
M in 0.05 L C L 0.00

R 0.30 C p 0.96
A verage 0.236 C p k 0.96

Sigm a 0.0918 k
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ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability) (หลังการปรับปรุง)

กระบวนการ ะ เจาะร ุสะดอ 

«น งาน :GT608 (LR 02 -12S)
ค ุณลักษณะทีฑำการศ ึกษา ะ ระซะ(ย ื้กงถ ูนอ ์ 

เคร ิ่องม ือว ้ด ะ ท อ ร ์ฌ ีย ร ์

ว ันทํ่ ะ 1-30 เม.อ 41

(ครองจ ักร ะ (ครองฟ ้ม 
ข ้อกำหนด ะ <  0.5 มม. 

ความกะเอยด ะ 0.01 มม. 

หน ่วย ะ ม ิอส ิเมตร

1 0.20 16 0.25
2 0.38 17 0.20
3 0.20 18 0.12
4 0.24 19 0.10
5 0.18 20 0.18
6 0.32 21 0.22
7 0.26 22 0.38
8 0.20 23 0.34
9 0.36 24 0.18

10 0.20 25 0.30
11 0.18 26 0.12
12 0.27 27 0.28
13 0.18 28 0.26
14 0.28 29 0.24
15 0.14 30 0.16

Max 0.38 UCL 0.5
Min 0.10 L C L 0.00

R 0.28 C p 1.20
Average 0.230 C p k 1.20

Sigma 0.075 k
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ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability) (หลังการปรับป'รัง)

กระบ วนก!ร ะ เฉ !ะ5สะดือ 

ชน ง!น  :G T 608 (LR02 -12S)
ภ ูณ จ ักษ ฌ ะท ี่ฑ ํ!ก !รคกษ ! ะ ระซะเซองถูนย์ 

เครองมอว ัด  ะ ท อรเน ียร

วันที่ ะ 1-31 rt.fi 41

เคร ี๋องจ ักร ะ เครองฟ ้ม 
ข ้อก ํ!ห น ด ะ< 0 .5 มม. 
ความอะเอซด ะ 0.01 มม. 

หน ่วย ะ ม ิออ ิเมตร

1 0.22 16 0.10
2 0.26 17 0.12
3 0.30 18 0.13
4 0.16 19 0.12
5 0.00 20 0.20
6 0.36 21 0.00
7 0.40 22 0.05
8 0.20 23 0.14
9 0.10 24 0.02

10 0.18 25 0.18
11 0.16 26 0.06
12 0.13 27 0.08
13 0.12 28 0.10
14 0.14 29 0.00
15 0.12 30 0.08

M ax 0.30 UCL 0.5
M in 0.00 L C L 0

R 0.30 C p 1.25
A verage 0.140 C pk 1.25

Sigm a 0.096 k 1.250
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ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability) (หลังการปรับปรุง)

กระบวนการ ะ ม ้ว น ย ู

ข ิ้นงาน :G T 608 (LR 02 -12S)
อ ุณ ล ักษณ ะท ี่ทำการศ ึกษา ะ ก วาม ยาวม ้วน ย ู A 
เกรองม ีอว ัด  ะ แท ่นตรวจสอบ แสะใดอ ักเกจ

วันที่ ะ 1 -3 1 ม ี.ค 41

เคร ิ่องจ ักร ะ เคร ึ๋องป ับ 

ข ้อกำหนด ะ 6.00 +  3.0 มม. 

ค วาม ล ะ เอ ียด ะ 0 .0 1 มม. 

หน่วย ะ ม ีออ ิเมตร

1 600.80 16 601.58
2 600.64 17 602.03
3 600.96 18 600.98
4 601.51 19 601.81
5 600.85 20 601.26
6 601.28 21 601.86
7 600.77 22 599.92
8 600.94 23 600.14
9 601.50 24 600.57

10 602.24 25 600.97
11 602.36 26 600.07
12 602.32 27 600.68
13 601.61 28 601.57
14 601.65 29 600.82
15 601.04 30 601.57

M ax 602.32 IIC L 603.0
M in 599.92 L C L 597

R 2.40 C p 1.58
verage 601.210 C p k 95.00
Sigm a 0.63 k 0.400
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ใบตรวจสอบความสามารถชองกระบวนการผลิต (Process Capability) (หลังการปรับปรุง)

กระบวนการ ะ ม ้วนย ู ว ันที : 1-30 เมA  41

«นงาน ะ GT608 (LR 02 -12S ) พรองจ ักร : เกร ํ่0งฟ้ม

คุณลักษณะทฑำการกกษา ะ ทวามซาวม ้วนย ู A ข้อกำหนด ะ6.00 +  3 .0 มม.

เกรํ่องม ื«ว ัค ะ นท่นตรวจ0 0 บ แกะ ไดอัก»กจ กวามกะเอียด ะ 0.01 มม.

หน'วฮ ะ มกร»มดร

1 600.52 16 600.72

2 601.45 17 600.64

3 601.30 18 600.40

4 600.98 19 600.95

5 600.91 20 601.95

6 600.52 21 600.93

7 600.70 22 601.92

8 601.24 23 601.75

9 600.83 24 601.94

10 601.27 25 600.29

11 600.32 26 600.52

12 599.49 27 601.42

13 600.38 28 600.88

14 600.70 29 600.14

15 600.26 30 600.42

M ax 601.95 U C L 603.0

M in 599.49 L C L 597

R 2.46 Cp 1.78

Average 600.850 C pk 1.28

Sigma 56 k 0.280



ใบฅรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability) (หลังการปรับป^ง)

กระบ วนก!ร ะ ม ้ว น ^

«น ง!น  :G T608 (LR02 -12S)
ค ุณ ล ักษ ณ ะท ี่ท ํ!ก!รส ีกษ! ะ ศ ว!ม ซ !วม วน ย ู A 

เครองม 8ว ้ด  ะ เ๓ น เ«ค  S pan  แอะ Diol G auye

วันท ี่ : 1-31 ท.ค 41
เคร ี๋องจ ักร ะ เครึ๋กงฟ ้ม 

ข ้อก ํ!ห นด ะ 6.00 + 3.0 มม. 

ศว!ม อะ!0 ยศ ะ 0.01 มม. 

หน ่วย : มออ ิเมตร

1 601.12 16 600.53
2 600.55 17 600.32
3 601.48 18 600.84
4 600.02 19 601.14
5 600.81 20 601.05
6 600.15 21 600.94
7 600.75 22 600.97
8 600.60 23 600.96
9 600.49 24 600.27

10 600.54 25 600.86
11 600.53 26 600.90
12 600.98 27 600.81
13 600.28 28 600.83
14 600.18 29 599.48
15 599.50 30 600.71

M ax 601.48 U CL 603.0
M in 599.48 LCL 597

R 2.00 Cp 2.4
A verage 600.63 Cpk 1.90



219

ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวมการผลิต (Process Capability) (หลังการปรับป1ง)

กระบวนการ ะ ม ้วน ค ู 

ชนงาน ะ G T 608 (LR 02 -12S)

ค ุณ ล ักษณ ะท ี่ท ิาการด ีกษา ะ ค วาม ยาวม ้วน ย ู B 
เค ร ึ๋อ งม ้อ ว ัด : แท ่นตรวจส0 บ แฉ ะได อ ้อ เก จ

1 601.63

2 601.58

3 599.61
4 600.61

5 600.16

6 600.52

7 599.72

8 599.60
9 599.94

10 601.18
11 600.55

12 600.84

13 601.36
14 601.07

15 600.45

M ax 601.63
M in 599.04

R 2.59
A verage 600.300

Sigm a 0.71

วันที่ ะ 1-31 ม.ค 41

(ครองจ ักร ะ เคร ึ๋องท ี่ม  

ข ้อกำหนด : 600 +  -  3.0 มม. 
ความอะเอ ียด ะ 0.01 มม. 
หน ่วย ะ ม ิออ ิเมตร

16 601.13

17 599.29

18 599.04

19 599.96

20 599.83

21 600.89

22 599.42

23 599.75

24 599.97

25 599.66

26 599.78

27 601.21

28 600.78

29 599.64

30 600.02

UCL 603.0 
LCL 597 

Cp 1.41 
Cpk 1.27 

k 0.100
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ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability) (หลังการปรับป'เง)

กระบวนการ ะ ม ้วน ถ ู

ขนงาน ะ G T 608 (LR 02 -12S)
อ ุณ ล ักษณ ะทท ํใการศ ึกษา ะ ค วามยาวม ้วน ถู B 
เคร ื่องม ือว ัด  ะ แท ่นตรวจสอบ แอะ'ใดออเกจ

1 600.05
2 601.65
3 600.16
4 601.00
5 600.5
6 599.45
7 600.05
8 599.68
9 601.05

10 600.54
11 599.62
12 600.86
13 600.68
14 600.14
15 600.92

Max 601.65 
Min 599.06 

R 2.59 
Average 600.270 

Sigma 0.707

วันท ี ะ 1-30 เม.อ 41
เคร ื่องจ ักร ะ เคร ื่องท ีม 

ข้อกำหนด ะ 6 0 0 + , - 3 .0  มม. 
ความอะเอ ียด ะ 0.01 มม.

หน่วย ะ ม ิออเมตร

16 600.82
17 599.06
18 599.06
19 599.08
20 500.78
21 600.28
22 599.75
23 600.63
24 601.21
25 599.42
26 600.18
27 600.49
28 601.58
29 599.95
30 599.54

UCL 603.0 
LCL 597 

Cp 1.41 
Cpk 1.28 

k 0.090



221

ใบตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability) (หลังการปรับปรุง)

กระบวนการ ะ ม ้วน ค ู

ชนงาน :G T 608 (LR02 -I2S)
ค ุณ ล ักษณ ะท ี่ทำการศ ึกษา ะ ความอาวม ้วน ย ู B 

เค ร ื่อ งม อ ว ัด : (เท ่นตรวจสอบ แอะ ไดออเกจ

วันท ี่ : 1-31 ท.ค 41
เคร ื่องจ ักร ะ เคร ื่องป ๋ม 

ข ้อกำหนด ะ600 + - 3 . 0 มม. 

ความอะเอ ียด ะ 0.01 มม. 

หน ่วย ะ ม ิออ ิเมดร

1 600.26 16 599.15
2 599.71 17 600.66
3 600.91 18 600.58
4 600.56 19 601.15
5 600.21 20 600.83
6 600.30 21 601.56
7 599.56 22 599.33
8 599.94 23 600.72
9 600.28 24 600.35

10 601.20 25 600.82
11 601.99 26 519.86
12 601.42 27 600.01
13 599.21 28 600.83
14 599.92 29 600.46
15 599.68 30 600.15

Max 601.99 UCL 603.0
Min 599.21 L C L 597

R 2.78 C p 1.47
verage 600.387 C pk 1.28
Sigma 0.68 k 0.129



ใบ ดรวจส อบ ความลามารถของกระบ วน การผล ิต  (Process C ap ab ility ) (หล ังการปรบปรูง)

222

กระบ)!«การ : พ่นสีรอ.เทน 
ชิ้นงาน :GT608 (LR02 -125) 
คุณลักษณะทีาฑํก!รศืท «1 ะควบ)หนาสี 
เครืองมือลัด : เครืองลักทวามนนใสี

ลันทึ : 1-31 มี.ค 41 
เครื๋องลักร : (ทรองพ่นสี 
ขอกำหนด ะ >15ไมครอน 
ความละเอ็อาา :0 .1 ไมครอน 
ฑน่วอ : ไมครอน

อุดที่ 1 อุดที่ 2 อุดที่ 3 อุดฑี 4 - อุดท 5 V VI («สีข
1 31.0 31.2 30.0 31.1 30.6 30.78
2 26.0 23.0 24.0 24.2 26.2 24.68
3 34.0 29.0 32.0 32.5 33.0 32.10
ง 22.0 21.5 22 4 21.5 216 21.80
5 32 2 31.5 32.0 30.6 31.5 31.56
6 26.7 25.7 26.2 26.1 25.8 26.10
7 2S.0 27.9 2S.3 2S.2 27.6 28.00
8 29.0 2S.0 2S.5 29 2 29.6 28.86
9 18.1 19.2 1S.6 19.3 18.8 18.80

10 2S.1 2S.4 2S.3 28.4 28.3 28-30
11 30.2 30.1 30.4 30.6 30.0 30.26
12 31.0 31.6 31.2 31.2 31.6 31-32
13 24.3 24.7 24.2 24.0 24.5 24.34
14 29.0 2S.S 29.2 29.1 28.9 29.00
15 23.5 23.7 23.6 23.2 23.3 23.46
16 27.0 26.0 26.ร 28.0 27 2 27.00
17 34.0 34.6 35.2 30.0 32.2 33.20
18 29.0 29.3 30.2 30.2 28.2 29-38
19 26.0 26.3 25.ร 24.2 26.5 25.76
20 31.1 30.5 31.0 30.7 30.8 30.82
21 33.0 34.1 33.5 33.6 33.8 33.60
22 23.0 23.6 23.4 233 23.6 23-38
23 41.3 41.6 41.4 41.4 41.2 41-38
24 28.4 28.6 28.4 28.6 28.2 28-36
25 2S.0 28.2 2S.1 28.3 28.0 28.12
26 26.1 26.0 25.4 26.3 26.2 26.00
27 2S.0 23.0 26.0 28.0 27.4 21.48
28 24.0 26.0 23.0 24.6 25.1 24.54
29 33.0 26.0 33.0 28.0 29.3 29.86
30 25.0 25.5 25.0 25.0 25.3 25.06

Max- 41.38 UCL

Min 18.80 LCL 15
R 22.5ร K

Average 27.910 Cp 0.98
Sigma 4.37 Cpk 9S
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กระบวนการ: พ ่นสีรองพื้น วันที่ ะ 1-30เม .อ 41
รนงาน :GT608 (LR 02-12S) เครึ๋องอ ักร ะเครํ่องพ ่นสี
ค ุณลักษณะที่ทำการสืกษใ ะความหนาสี ข ้อกำหนด ะม าก ก ว ่า15ไมครอน
เครึ๋องม ิอว ัด ะ เครํ่องวัดความหนาสี ความละเอีชด ะ 0.1 ไมครอน

หน่วย ะ มิลลิเมตร

ใบตรวจสอบความสามารฉขธงกระบวนการผส ิฅ (P rocess C ap ab ility )  (ห ล ังการปร ับ ป 3ง)

(เดที 1 ชุดที 2 ธุดที 3 ชุดที 4 ชุดที 5 ค่าเฉลย
1 33.0 30.2 28.0 33.2 28.8 30.64
2 30.0 33.0 30.0 25.0 33.0 30.20
3 26.2 19.7 27.2 24.0 30.0 25.42
4 28.0 29.8 33.0 28.0 28.2 29.40
5 31.0 29.0 32.4 33.0 32.5 31.58
6 24.0 24.5 21.0 23.0 23.0 23.10
7 32.1 34.0 33.0 321.0 30.0 32.22
8 24.0 24.5 21.0 23.0 23.5 23.20
9 29.0 30.2 29.9 33.1 32.9 31.02

10 26.2 24.1 23.0 28.0 23.0 24.86
11 23.0 23.6 28.0 22.6 23.0 24.04
12 22.1 21.8 23.0 19.7 23.2 21.96
13 34.0 33.7 26.0 30.7 35.1 31.90
14 25.9 26.0 26.2 25.0 25.0 25.62
15 26.0 27.7 33.0 25.0 30.0 28.34
16 25.0 24.8 21.0 22.0 26.9 23.94
17 28.2 29.0 25.0 23.0 16.4 24.32
18 25.0 24.0 22.0 21.0 17.2 21.84
19 28.2 21.3 22.6 25.2 23.0 24.06
20 23.0 25.2 24.3 21.2 26.3 24.00
21 22.0 24.2 25.6 28.2 26.2 25.24
22 28.6 29.5 30.1 29.6 28.7 29 J0
23 28.4 30.0 31.2 30.2 28.2 29.60
24 31.2 32.0 33.0 34.0 25.0 31.04
25 28.2 30.0 31.2 27.6 27.0 28.80
26 23.0 23.0 21.0 23.2 22.0 22.44
27 27.7 30.0 31.4 27.0 21.0 27.42
28 25.5 23.0 28.8 29.5 28.0 26.96
29 26.0 23.2 27.0 21.0 27.0 24.84
30 28.0 29.1 23.0 22.0 29.0 26.22

M ax 32.22 UCL -
M in 24.84 LCL 15

R 10.38 K -
Average 26.780 Cp 1.21
Sigma 3.23 Cpk 1.21
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ใบตรวจสอบความสามารถขธงกระบวนการผล ิต  (Process C ap ab ility ) (หสังการปรับปรุ!ง)

วันที่ ะ 1-31 ฑ.ค 41
เคร ื่0 งจักร ะ เคร ื่องพ ่นส ิ 
ข ้อกำหนด ะ > 1 5 ไมครอน 
ความละเอียด ะ 0.1 ไมครอน 
หน่วย ะ ไมครอน

กระบวนการ ะ พ่นสิรองพื้น 
ชิ้นงาน :GT608 (LR02 -12S)
คุณลักษณะทื่ทำการคึกษา ะ ความหนาสิ 
เครืองม ือวัด ะ เครื่องวัดความหนาสิ

ชุดที 1 ชุดที 2
1 20.0 23.0
2 25.0 26.0
3 24.0 20.0
4 29.0 30.0
5 29.0 31.0
6 30.0 28.0
7 31.0 28.0
8 27.0 27.0
9 31.0 28.0
10 22.0 21.0
11 25.6 26.2
12 26.0 27.0
13 27.2 28.0
14 26.0 25.2
15 27.0 20.0
16 29.2 24.2
17 20.2 26.9
18 24.0 23.2
19 26.0 36.4
20 22.0 24.2
21 26.0 18.2
22 31.0 28.2
23 27.0 21.0
24 24.5 29.8
25 26.2 25.6
26 *26.0 28.4
27 25.6 24.0
28 24.0 23.0
29 33.2 27.2
30 23.0 18.0

M ax •31.38
M in 20.62

R 10.78
Average 25.780

Sigma 2.8

ชุดที่ 3 ชุดที 4 ธุดที 5 ค่าเฉรอ
24.0 25.0 27.0 23.80
29.0 27.0 20.0 25.40
24.0 27.6 27.0 24.52
29.9 26.0 25.2 28.02
31.0 34.0 29.0 30.80
29.0 21.0 23.0 26.20
28.6 22.0 19.4 25.80
21.0 24.2 17.9 23.42
33.0 30.1 23.1 29.04
27.0 19.5 20.0 21.90
25.4 26.0 25.0 25.64
27.2 25.1 26.2 2630
25.0 24.2 26.6 26.20
25.0 22.2 18.0 23.28
23.0 28.0 31.0 25.80
25.2 26.4 29.0 26.84
21.6 23.0 22.0 22.74
24.2 17.9 18.8 21.62
29.0 23.0 24.0 29.68
23.6 222.0 26.2 23.60
21.0 234.0 20.0 21.84
26.3 31.1 29.0 29.12
28.8 26.6 28.3 28.34
30.0 26.2 24.5 27.00
25.6 25.6 26.2 25.84
28.0 28.2 26.5 27.42
26.2 25.1 28.0 31.38
25.0 24.1 29.0 20.62
25.8 31.0 26.0 28.64
21.1 23.3 28.0 22.68

UCL -
LCL 15

K -
Cp -1.28

C pk 1.28



ภาคผนวก จ

ใบตรวจสอบท่ีใช้ก่อนปรับปรูงในการควบคุมกระบวนการผถิตแหนบรถยนต์
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QA Process Check Sheet
QA Doc No : CSQA - LS-003Approval Editor Page : 1 Sheet No.

Model : Leaf No.
Part No:

../.......!.. Lot Process การตัดเหล็ก
Equipment No.

L

J L

บ L O-S Mv.

No. Inspection
Item

Specification 
Spec Limit

Insptool Result Judge Ment 
OK NG

ครบ < 0.5 มม. สายตา
ความยาวรวม + -3.0 มม. ตรับ ujfir/uriutîfi

10
จำนวนช้ินงาน'«งหมด.. 
จำนวนท่ี^มตัวอย่าง....
จำนวนของดี....
จำนวนของเสิย..

..ชิน
..ช้ิน
..ช้ิน
...ช้ิน

I I ยอมfน Lot (AC)
I I ไม่ยอมfม Lot (RE)

ชนิดของการตรวจสอบ |~ร็รนๆ ......
□  Mil-std □ ตรวจ 100%

MIL-STD-105E SS: % AQL = 1 
I I ตรวจ«อบนบบผ่อนคสาย 
I I ตรวจรอบนบบปกติ 
I i ตรวจ«อบแบบเข้มงวด

น!1!ใขคร้ังท่ี วันท่ีออกใข้ LOT NO: Invoice No.

Note ะ Judge Ment
/ = OK 
X = NG

Production
Inspector Aproval

/ . / / /
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Q A  P r o c e s s  C h e c k  S h e e t

QA Doc No : CSQA - LS-004
Approval Editor Page : 1 Sheet No. 1

Model : Leaf No!
Part No:

....... / ...... J ........ ........ /........../ ....... Lot : Process การเจาะรูสะดอ
Equipment No.

6 o
l*~

น ฟ่1* L ๆ

ไ  t ô t  ?
t b

Ieจิ—b 1 C O ' J  เ ^ -

No. Inspection
Item

Specification Insptool Result Judge Ment
Spec Limit 1 2 3 4 OK NG

1 ความอาว L +,-1.5 มม
ต«บเมค T/นท่น 
ตทจ««บ

2 ขนาครู D + 0.5,- 0 มน เว«รีเนืย
3 It องคุ,นอ'’ < 0.5 มม. เวอรเนย
4 «ภาพรูหลังเจาะ ไม่มีครีบ - สายตา
5
6
7
8
9
10

จำนวนร้ินงานท้ังหม?!........................ ร้ิน
จำนวนท่ี^มส์วอย่าง........................... ร้ิน
จำนวนของดี.................................... ขิน
จำนวนของนิ(ย..................................... ร้ิน

I I ยอมรีม Lot (AC)
I I ไม่ยอมรีบ Lot (RE)

นลัไข ศรี-งท่ี วันท่ีออก'ไข้ LOT NO: Invoice No.

Note : Judge Ment
/ = OK 
X = NG

Production
Inspector Aproval

/ / / /
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QA Process Check Sheet
QAAproval Editor Doc No : CSQA - LS-005Page : 1 Sheet No.Model : Leaf No.Part No:

../.......!.. ../......... !.. Lot Process การม้วนห
Equipment No.

No. Inspection
Item

Specification
Spec Limit

Insptool Result Judge Ment 
OK NG

ขนาดรุ! DA + 0,-0.3 มม พอร์เนีย
ความยาว LA + 1.5 ไ.ด«ล๓จ
ขนาดชุ DB + ,-0.25 พอร์เนีย
ความยาว LB + ,- 1.5 ไ.ด®ลเกจ
ซ่องว่างปลายชุ A <2 9๒1ลอร์เก'ร
ซ่องว่างปลายชุ B <2 9๒เลอร์เกจ

10
จ่านวนชินงานทังหมด........... ........... ชน
จำนวนท่ีส่มตัวอย่าง............. ............ ช้ิน
จำนวนรองด....................... ............ ช้ิน
จำนวนของเสีย.................... ............ ช้ิน

I I ยอม?ม Lot (AC)
I I ไม่ยอม?น Lot (RE)

พไไขครงท่ี วันท่ีออ nH LOT NO: Invoice No.

Note : Judge Ment
/ = OK 
X = NG

Production
Inspector Aproval

/ / / /
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QA P ro cess  C heck S h e e t
QA Doc No : CSQA - LS-006

Apnoval Editor Page : 1 Sheet No. 1
Model : Leaf No.
Part No:

....... / ......../...... ........ / ......... /........ Lot : Process การตัดมุม
Equipment No.

. J

"  "  ' ..........X
B

ท ี่

No. Inspection
Item

Specification Insptool Result Judge Ment
Spec Limit 1 2 3 4 5 OK NO

1 ความกว้าง A + ,-3.0 เวอร์เนีย
2 ความกว้าง B + ,-3.0 เวอ?เนย
3 ครบ <0.5 รายตา
4
5
6
7
8
9
10

จำนวนช้ินงานท้ังหมด........................ ช้ิน
จำนวนท่ีส่มตัวอย่าง...........................ร้ิน
จำนวนของด.................................... ช้ิน
จำนวนของเสิย..................................ร้ิน

I I ' ยอมรับ Lot (AC)
I I ไม่ยอมรับ Lot (RE)

นเาใรคร้ังท่ี วันท่ีออกใช้ LOT NO: Invoice No.

Note ะ Judge Ment 
/ = OK 

X = NG

Production
Inspector Aproval

/• / / /
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QA Process Check Sheet

QA Doc No : CSQA - LS-007Aproval Editor Page : 1 Sheet No.

../.......!..

Model : Leaf No.Part No:
Lot : Process การเจาr รุ Silencer

Equipment No.

9! จ

No. Inspection
Item

Specification Insptool Result Judge Ment
Spec Limit 1 2 3 4 5 ^ OK NG

1 ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง + 0.5.-0 เวอร์เนีย
2 ระยะรุจากปราย + 1.5 ตลับเมตร
3 เย้ืองศุนย์ A-B < 0.5 เวรร์เนีย
4
5
6
7
8
9
10

จำนวนข้ินงาน'ลังหมด........... ........... ช้ิน □ ยอมรับ Lot (AC) MIL-STD-105E SS: % AQL = 1
จำนวนท่ีส่มติ'วอย่าง.............. ........... ช้ิน □ ไม่ยอมรัน Lot (RE) □ ตรวจสอบแบบผ่อนคลาย
จานวนซองด........................ ............ ช้ิน ซนิดของการตรวจ«อบ : M ....... □ ตรวจ«อบนบบปกติ
จำนวนของเสืย....................... ............. ช้น I I Mil-std □ ตรวจ 100% □ ตรวจสอบแบบเช้มงวด
น!าใขครงท่ี วันท่ีออกใช้ LOT NO: Invoice No.

Note : Judge Ment Production
/ = OK Inspector Aproval

X = NG
/ / / /
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QA Process Check Sheet

QAApproval Editor Doc No : CSQA - LS-008Page : 1 Sheet No.Model : Leaf No.Part No:
../.......!.. Lot : Process การเจาะรูหรัด

Equipment No.

pr>
-f é- <-

w 
i

o๐

<--------------------- ---------------------- PL.

3

T O O -  j
T F'ร}Lo ''วิ

No. Inspection
Item

Specification Insptool Result Judge Ment
Spec Limit 1 3 5 OK NO

1 ซนาคเสันผ่าศูนย์กลาง 8.5 + 0.5.-0.0
2 ความลกF 3 + 0.5 1- 0.0
3 ระยะจากปลาย 45.5 +,-1.5
4 ระยะเยองศูนย์ < 0.5 มม.
5
6
7
8
9
10

จำนวนช้ินงานท้ังหมด........................ ช้ิน
จำนวนท่ีส่มตัวอย่าง...........................ซน
จำนวนของด.................................... ช้ิน
จำนวนซองเสิย..................................ร้ิน

I I ยอมรม Lot (AC)
I I ไม่ยอมfij Lot (RE)

MIL-STD-105E SS: % AQL = 1 
I I ตรวจ«อบแบบผ่อนคลาย 
I I ตรวจ«อบแบบปกติ 
I I ตรวจ«อบแบบเ4มงวค

ชนิคซองการตรวจ«อบ I เอนๆ ......
I I Mil-std I I ตรวจ 100%

แสัใ'ซ คร้ังท่ี วันท่ีออกใ,? LOT NO: Invoice No.

Note : Judge Ment
/ • =OK 
X = NG

Production
Inspector Aproval

/ / / /
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QA Process Check Sheet

QAAproval Editor Doc No : CSQA - LS-009Page : 1 Sheet No.Model : Leaf No.Part No:
../.......!.. Lot : Process การรีดปลาย

Equipment No.

No. Inspection
Item

Specification Insptool Result Judge Ment
Spec Limit 1 2 4 L)K NG

1 ความหนาปลาย A + 0.5.-0.0 เวอท์นีย
2 ความหนาปลาย A +,-0.5 1วอร์เนย
3 ความยาวรวม L +,-11 เวอรีเนืย
4
5
6
7
8
9
10

จำนวนร้ินงานท้ังหมด........................ ร้ิน
จำนวนท่ีส่มตัวอย่าง........................... ร้ิน
จำนวนซองด.................................... ช้ิน
จำนวนรองฟ้ย.................................. ร้ิน

j 1 ยอมรับ Lot (AC)
1 1 ไม่ยอมรับ Lot (RE)

แก้ไขครงท่ี วันท่ีออกใช้ LOT NO: Invoice No.

Note ะ Judge Ment
/ = OK 
X = NG

Production
Inspector * Aproval

/ / / /



Doc NO. CSQA-LS-011 Sheetno. 1
QA Process Check Sheet

Equipment No. ขี้น}ปโลังเตา.....................
No. เลขที่ใบitง เบอร์’แหนบ VUท่ี <1านวน Camber ลักษณะผิวแหนบ ความขาว Flat หมายเหตุ

แปลนค่าหนค No. ค่าท่ีเช็คไลั ข้ีกลาก สนิม รอขภูค รอยช้าว ปกติ แปลนค่าหนค ค่าที่เช็คไลั
1 1

2
3
4
5

2 1
2
3
4
5

3 1
2
3
4
5

4 1
2
3
4
5

หมาซเหตุ ะ โ,ห้ปาการตรวจเช็ค'ทุก Part Number แลัใข)คร้ังท่ี วันท่ีออกใช้ Aproval Editor

......J........ / ...... ......J......... / .......7 KJLeJÔJ
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Doc No CSQA-LS-012

Q A  P r o c e s s  C h e c k  S h e e t
Equipment No ความแข็งหลังชุบ...........
ftjvi......... /........../.......... Speed Conveyor ทีตัง............................ อุณหภูมิ.........................C

อุณหภูมิ เวลา Part Number ช้นที HBD S.T.D = 2.3-2.5 X R

นภ้ไซคร้ังท่ี วันท่ีออกใช้ Aproval Editor Inspector

/ / / / .. .........../....... .../..........
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Doc No CSQA-LS-013

QA P r o c e s s  C h e c k  S h e e t
Equipment No ความแข็งหลังอบ

อุณหภูมิ เวลา Part Number ช้ืนท่ี HBD S.T.D = 2.9 - 3.1 X R

นช้ไขคร้ังท่ี วันที่ออกใช้ Aproval Editor Inspector

/ / .... .....J....... !.. .. .......... /.......... /..........



Doc No CSQA-LS-014
QA Process Check Sheet

Equipment no ตรวจ๓»บขนาดป?มาณเร่]ต Shot
วันท่ี ขนาด

ตะแกรง
ขนาด

เม็ด Shot
S.T.D 

เม็ด Shot
ผลการตรวจสอบ ส}ป วันท่ี ขนาด

ตะแกรง
ขนาด 

เม็ด Shot
S.T.D 

เม็ด Shot
ผลการตรวจสอบ ส}ป วันท่ี ขนาด

ตะแกรง
ขนาด 

เม็ด Shot
S.T.D 

เม็ด Shot
ผลการตรวจสอบ ส}ป

น.น (g) % ต่อน.น OK NG น.น (g) %ค่อน.น OK NG น.น (g) % ต่อน.น OK NG
1.00 mm > 1.00 15% 1.00 mm. > 1.00 15% 1.00 mm. >1.00 15%
0.85 mm 0.85-0.99 25% 0.85 mm. 0.85-0.99 25% 0.85 mm. 0.85-0.99 25%
0.71 mm. 0.71-0.84 25% 0.71 mm. 0.71-0.84 25% 0.71 mm. 0.71-0.84 25%
0.60 mm. 0.60-0.71 15%' 0.60 mm. 0.60-0.71 15% 0.60 mm. 0.60-0.71 15%

<0.59 <20% <0.59 < 20% <0.59 <20%
80% up น.นรวม= g 80% up น.นรวม= g 80% up น.น รวม = g

วันท่ี ขนาด
ตะแกรง

ขนาด 
เม็ด Shot

S.T.D 
เม็ด Shot

ผลการตรวจสอบ ส}ป วันท่ี ขนาด
ตะแกรง

ขนาด 
เม็ด Shot

S.T.D 
เม็ด Shot

ผลการตรวจสอบ ส}ป วันท่ี ขนาด
ตะแกรง

ขนาด 
เม็ด Shot

S.T.D 
เม็ด Shot

ผลการตรวจสอบ ส}ป
น.น (g) %ค่อน.น OK NG น.น (g) %ค่อน.น OK NG น.น (g) %ค่อน.น OK NG

‘

1.00 mm > 1.00 15% 1.00 mm > 1.00 15% 1.00 mm. >1.00 15%
0.85 mm 0.85-0.99 25% 0.85 mm 0.85-0.99 25% 0.85 mm. 0.85-0.99 25%
0.71 mm 0.71-0.84 25% 0.71 mm 0.71-0.84 25% 0.71 mm. 0.71-0.84 25%
0.60 mm 0.60-0.71 15% 0.60 mm 0.60-0.71 15% 0.60 mm. 0.60-0.71 15%

< 0เ59 <20% <0.59 < 20% <0.59 <20%
80% up น.นรวม= g 80% up น.นรวม= g 80% up น.นรวม= g

หมาฃเหทุ : เติมทุกศร่ํงท่ีตรวจทบว่า % ของเม็ด Shot ไม่เา นไปคามมาตราฐานท่ีน่าหนดไวั วันท่ีออกใช้ QA Production
และให้น่าส่ง QA ทุกอาทิตสั Aproval Editor Aproval Inspector

.....J.....J..... .......J......... J....... ..........J........ J......... ........ /........J.........



Doc NO. CS QA-LS-015........Sheet No...............
QA Process Check Sheet

Equipment No. สืห่นรองหน
No. เลขท่ีใบสัง เบอร์แหนบ ช้ันท่ี รานวน ลักษณะภาขนอกสังเกตกัวขตาเปล่า ความหน:อสื ความหนาสื กลการเช็ค หมายเหตุ

กิวข๋ึกลาก ผิวชำร[ค ลักษณะอ๋ึนๆ รานวน 7-10 sec > 15 น
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17

หนาทเหตุ ะ ให้เร่เก'ทุก Part Number น0ะให้ห้า 
ส่งฝ่าทรับประกันคุณกาพทุกวัน

Approval Editor Inspector วันท่ีออกใ'ร'

......J ........J....... ......J........ J....... ......J ........ J .......



QA Process Check Sheet
QA Doc No : CSQA - LS-016

Aproval Editor Page : 1 Sheet No. 1

Part Name :
Part No:

....... /......../....... ........./........../ ....... Model : Process
Equipment No.

No. Inspection
Item

Specification Insptool Result
Spec Limit 1 2 4

1 Camber + 3, -3  มม. ฟุตเหล็ก,เขือก
2 ความหนา >61.2 มม. สนนป๓จ
3 Torque 350 - 550 

กก.ฟุต - ตร.ขม.
ท«ร์คเรนท์

4
5
6
7
8
9
10

คร้ังท่ี •โนท่ีออก'ไซ้ LOT NO: Invoice No.

Note : Judge Ment
/ = OK

Production
Inspector Aproval

X = NG
- / / /  /
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รูปที 4.20 ใบตรวจส'0บกระบวนการการทดสอบ

QA P ro cess  C heck S h eet
QA Doc No : CSQA LS-017

Approval Editor Lot No.
Part Number ะ
Model:

......./......./....... ......../........./....... Equipment no.
No. Free camber Load kgf. Load kgf. Classification Ares of eyes Torque

mm. c= c= (0.+) Horizontal Vertical kgf.cm.

มาตรฐานการตรวจสอบและบันทีกผล □ ยอม?บ Lot (AC)
1. จำนวนท่ีผลต 150 - 280 ต้บ บันทีกผล 50 ตับ □ ไม่ยอม?บ Lot (RE)
2. จำนวนทิผลิต 280 - 500 ตับ บันทิกผล 80 ตับ
3. จำนวนทีผรต 500 - 1200 ตับ บันทีกผล 125 ตับ
แเไไรคพที วันที««กใช้ Lot No. Invoice No:

Note: Classsification at load 210 kgf. Inspector Approval
Mark Camber

0 19.5<c<24.5
+ 24.5<c<28.5 ............... /..... ....../............... ............. /....... ......../...............



Doc NO. CS QA-LS-018....... Sheet No..............
QA P ro cess  C h e c k  S h eet

Equipment No. สืห่นรองหน
No. เกขท่ีใบส่ัง เบอร์แหนบ 

(Part No)
ช้ันท่ี {ไนวน ถักษณะภาขนอกสังเกตถัวยตาฟล่า กวามหนคสื กวามหนาสื ผลการเช็ค หมายเหตุ

ผิวข้ีกลาก ผิว1ïhชุด ถักษณะอ๋ึ'นๆ {านวน 7-10 SEC >30น
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15 1
16
17 •

หมายเหตุ : =OK
= NG

Approval Editor Inspector วันท่ีออกใ#

..... J....... J....... ..... J....... J....... ..... J....... J.......
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ประว้ตผู้เข ียน

นายวรพจน ์ ร ัตนแสงสค ุล ไทย เก ิด ว ัน ท ี่1 5 ม ีน าค ม 2510 ท ี่จ ังหว ัดกร ุงเทพมหานคร

สำเร ็จการศ ึกษาปริญญาตร ี ว ิศวกรรมศาสตร ์ ภาควิชา ว ิศวกรรมระบบควบค ุม  คณ ะว ิศวกรรมศาสตร  ์

สถาบ ัน เทคโน โลย ีพ ระจอมเกล ัา เจ ัาค ุณทหารลาดกระบ ัง ในป ี การศ ึกษา2530 และเข ้าศ ึกษาต ่อใน  

ระด ับปร ิญญ ามหาบ ัณ ฑ ิต ภาคว ิชาว ิศวกรรมอ ุตสาหการ คณ ะว ิศวกรรมศาสตร ์ ธ ุฬาลงกรณ ์มหาว ิทยาล ัย  

ในป ี การศ ึกษา 2538 ป ีจจ ุบ ันทำงานอย ู่ท ี่ บ ร ิษ ัท  โน โว  ค วอล ิต ี้เซ อ ร ์ว ิส เชส  (ประเทศไทย ) จำกัด
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