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วัตถุประสงค์
เอกสารนี้กล่าวถึงวิธีการประเมินการเทียบเคียงความสามารถของกระบวนการตรวจสอบงาน
เพื่อให้เป็นมาตรฐานในการประเมินความสามารถของกระบวนการตรวจสอบงาน
เพื่อให้มั่นใจในประสิทธิภาพและรักษาคุณภาพของกระบวนการตรวจสอบงาน
ขอบเขต
ข้อปฏิบัตินี้ใช้ได้กับทุกผลิตภัณฑ์ที่ผลิตขึ้นโดยบริษัทฮิตาชิโกลบอลสตอเรจเทคโนโลยีส์ประเทศไทยจำกัดโดยมุ่งหมายใช้กับแผนกควบคุมคุณภาพเป็นหลัก
ความถี่ของการประเมินการเทียบเคียงความสามารถของกระบวนการตรวจสอบงานแยกพิจารณาดังต่อไปนี้
1). พนักงานใหม่(New employee) ทำการประเมินการเทียบเคียงความสามารถภายหลังการรับรองการฝึกอบรม (New certify)
2).พนักงานปัจจุบัน (Current employee) ทำการประเมินการเทียบเคียงความสามารถภายหลังการรับรองการฝึกอบรมอีกครั้งตามระยะเวลาที่กำหนดซึ่งกำหนด( Re certify)ไว้ครั้ง 2 ต่อปี
เอกสารอ้างอิง
P-Q/A-COM-001 Q/A Employee Training Procedure
คำจำกัดความ
Q/C  = Quality Control

GR&R Correlation =  การเทียบเคียงความสามารถ
Recertify = การรับรองการฝึกอบรมอีกครั้งตามระยะเวลาที่กำหนด
Repeatability of Inspectors = ความสามารถการตรวจสอบงานซ้ำของพนักงานตรวจสอบ
Unbiased of Inspectors = ความไม่เอนเอียงของพนักงานตรวจสอบ
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GR&R Correlation Inspection  Flowchart
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ขั้นตอนการปฏิบัติ
1.) เลือกตัวอย่างงานจากกระบวนการผลิต 30 ชิ้นโดยตัวอย่างงานดังกล่าวควรประกอบด้วยตัวอย่างงานที่มีคุณภาพดี(Good) 10 ชิ้นและตัวอย่างงานคุณภาพไม่ดี (Reject) หรือตัวอย่างงานที่มีคุณภาพก้ำกึ่ง (Marginal) 20 ชิ้น
2.) พนักงานที่จะเข้ารับการประเมินกระบวนการตรวจสอบงานจะต้องเป็นพนักงานตรวจสอบที่มีหน้าที่ในการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานและได้ผ่านการฝึกอบรมมาอย่างดีแล้ว
3.) ทำการเลือกพนักงานขึ้นมาก่อนหนึ่งคนแล้วให้ตรวจสอบตัวอย่างงานเพื่อประเมินผลคุณภาพว่าถูกต้องหรือไม่พร้อมบันทึกผลลงในตารางทดสอบและในการประเมินผลของพนักงานแต่ละคนนี้มีความจำเป็นต้องทำการตรวจสอบซ้ำอย่างน้อยชิ้นงานละ 2 ครั้ง
4.) ทำการเลือกพนักงานคนที่สองขึ้นมาแล้วดำเนินการตรวจสอบเช่นเดียวกับข้อที่ 3 และทำเช่นนั้นกับพนักงานคนอื่นๆ อีกจนครบจำนวนคนตามที่ได้วางแผนไว้
5.) ดำเนินการประเมินผลด้วยดัชนีต่างๆดังนี้
% Repeatability of Inspector
=
จำนวนครั้งที่การตรวจสอบเหมือนกัน






จำนวนชิ้นงานตรวจสอบ
% Unbias of Inspectors

=      จำนวนครั้งที่ตรวจสอบได้เหมือนและถูกต้อง






จำนวนชิ้นงานตรวจสอบ
6.) ทำการประเมินผลที่คำนวณได้จากดัชนีตามสมการข้างต้นตามข้อ 5 โดยมีหลักเกณฑ์การประเมินดังนี้
6.1 แบบไม่ระบุพื้นที่และอาการ

% Repeatability of Inspectors ต้องมีค่า 100 % จึงจะผ่านเกณฑ์
% Unbiased of Inspectors ต้องมีค่า 100% จึงจะผ่านเกณฑ์
7.) การประเมินผลกระบวนการเทียบเคียงความสามารถของพนักงานตรวจสอบสำหรับพนักงานคนหนึ่งๆไม่ควรมากเกินกว่า 3 ครั้งหากพนักงานตรวจสอบคนใดไม่สามารถผ่านเกณฑ์การตามที่ระบุไว้ดังข้อ 6. จะไม่อนุญาตให้ปฏิบัติงานในตำแหน่งพนักงานตรวจสอบต่อไปทั้งนี้วิศวกรควบคุมคุณภาพต้องตรวจสอบสาเหตุข้อบกพร่องของพนักงานตรวจสอบผู้นั้นและทำการแก้ไขก่อนผู้จัดการแผนกควบคุมคุณภาพจะเป็นผู้พิจารณาว่าควรให้พนักงานตรวจสอบปฏิบัติงานต่อไปหรือไม่
หมายเหตุ : 
- การประเมินผลสำหรับ HSA level, HDE level, HDD level ให้ทำการประเมินผลกรณีแบบไม่ระบุพื้นที่ การบันทึกผลให้ใช้รูปแบบตารางการบันทึกของ Q/C-Form-281การประเมินผล 
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