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กิตติกรรมประกาศ 

วิทยานพินธฉบับนี้ ประสบความสําเร็จได เนื่องดวยความอนเุคราะหของรอง
ศาสตราจารย ดร.จิตรา รูกิจการพานิช ท่ีไดกรุณาเสียสละเวลาคอยใหคําปรึกษาในการดําเนินงาน
วิจัย ใหกําลังใจท่ีดี และใหคําแนะนําท่ีเปนประโยชนตองานวจิัยเปนอยางมาก อีกท้ังยังคอย
สอบถามติดตามความกาวหนาของงานวิจยัอยางสมํ่าเสมอจนวิทยานพินธนี้ไดสําเร็จลุลวงไปได
ดวยดี นอกจากนีต้องขอขอบพระคุณคณาจารยผูเปนคณะกรรมการสอบวิทยานพินธ ซ่ึง
ประกอบดวยรองศาสตราจารย ดํารง ทวีแสงสกุลไทย ประธานกรรมการ รองศาสตราจารย สมชาย  
พวงเพกิศึกและอาจารย ดร.สมเกียรติ  ตั้งจิตสิตเจริญ กรรมการสอบวิทยานิพนธ ท่ีไดกรุณาเสียสละ
เวลาอันมีคาชวยเหลือตรวจสอบขอบกพรอง แนะนําแนวทาง และใหขอคิดเหน็ตางๆในการนําไป
แกไขใหวิทยานิพนธฉบับนีมี้ความสมบูรณ รวมถึงตองขอขอบพระคุณคณาจารยทุกทานท่ีไดส่ัง
สอนใหวิชาความรูอันเปนประโยชนตอผูทํางานวิจยั ซ่ึงผูทํางานวิจยัตองขอกราบขอบพระคุณ
คณาจารยทุกทานดวยความเคารพอยางสูงไว ณ ท่ีนี้ดวย 

ขอขอบพระคุณเหลาคณาจารยประจําภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ท่ีไดให
ความรูอันเปนประโยชนตอผูทํางานวิจยัและทําใหผูทํางานวิจยัสามารถศึกษาจบในระดับ
มหาบัณฑิต รวมท้ังขอขอบคุณเจาหนาท่ีธุรการประจําภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการทุกทานท่ีได
อํานวยความสะดวกในการเรียนและทําวิทยานิพนธ รวมท้ังไดใหความชวยเหลือดวยดีเสมอมา 

นอกจากนี้ ผูวิจัยขอขอบคุณทานผูจัดการโรงงาน ผูบริหาร เพื่อนรวมงาน และ
ผูใหความชวยเหลือทุกทาน ท่ีไดรวมกันรับฟงและใหความรวมมือในการแกปญหา ทําใหงานวจิัย
สําเร็จลุลวงไปได 

สุดทายขอขอบพระคุณคุณบิดา มารดา ญาติพี่นอง เพือ่นๆ และทานท่ีไมไดกลาว 
ณ ท่ีนี้ ท่ีกรุณาใหความรวมมือ ชวยเหลือ และใหกําลังใจท่ีดี แกผูทําการวจิยัดวยดีตลอดมา
จนกระท่ังสําเร็จการศึกษา 
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บทที่ 1 
บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 

ในสภาวะปจจบัุนนี้อุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมหน่ึงท่ีมีอัตราการเจริญเติบโต
สูง ดังจะเห็นไดจากมีการลงทุนอยางตอเนื่องของบริษัทรถยนตขามชาติ ซ่ึงทําใหประเทศไทยเปน
ฐานการผลิตของบริษัทรถยนตช้ันนําของโลกทุกราย นอกจากนัน้ วิกฤติเศรษฐกิจป 2541 ไดสราง
แรงกดดนัใหผูประกอบการปรับกลยุทธเพือ่การสงออกอยางจริงจัง ซ่ึงทําใหมูลคาการสงออกของ
อุตสาหกรรมยานยนตไทยเติบโตข้ึนอยางรวดเร็วจากการแขงขันท่ีมีมากข้ึนทุกๆวนัทําใหผูผลิต
รถยนตจึงตองมีการปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑของตนเองอยูเสมอ เพื่อใหเปนผูนําทาง
เทคโนโลยี หรือการตอบสนองความตองการของผูบริโภค ดวยเหตุนี้เองทําใหผูท่ีอยูใน
อุตสาหกรรมยานยนตใหความสนใจเกีย่วกบัขอกําหนดและกฎหมายเกีย่วกับการสงออกผลิตภัณฑ
ตางๆ ของตนไปตางประเทศโดยเฉพาะประเทศในกลุมยุโรปท่ีมีขอกําหนดและกฎหมายเกี่ยวกบั
การนําเขาผลิตภัณฑจากตางประเทศอยางมากมาย ซ่ึงกฎระเบยีบและมาตรการดานส่ิงแวดลอมใน
ผลิตภัณฑสําหรับอุตสาหกรรมยานยนตท่ีรูจักในประเทศไทยมีตวัอยางดังตอไปนี ้

1.ระเบียบ ขยะอิเล็กทรอนิกส(WEEE) 

2.ระเบียบ RoHS 

3.ระเบียบ ซากยานยนต(ELV) 

4.ระเบียบ PBDE 

5.ระเบียบ ขยะบรรจุภณัฑ(Packaging Waste) 

6.ระเบียบ แบตเตอร่ี 

7.ระเบียบ สินคาใชพลังงาน(EuP) 

8.ระเบียบ จํากดัการใชสารอันตราย (Restriction of the use of Dangerous Substances) 

9.กฎหมาย REACH 

จะเห็นไดวากฎหมายตางๆ เหลานั้นจะเนนเร่ืองสารอันตรายท่ีมีการปนเปอนในผลิตภัณฑ
รวมถึงการกําจัดผลิตภัณฑท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายดังกลาว  จึงทําใหผูผลิตในอุตสาหกรรม
ยานยนตตางกใ็หความสนใจในเร่ืองนีแ้ละก็พยายามท่ีจะปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตราย
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ตางๆ ในผลิตภัณฑของตน เพื่อท่ีจะไดสามารถสงออกผลิตภัณฑตางๆ เหลานั้นไปยงัตางประเทศ
ไดมากยิ่งข้ึน 

1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 

 ในงานวิจยันี้จะมุงศึกษาหาวธีิการดําเนินงานเพ่ือสรางระบบการปองกนัการปนเปอนของ
สารอันตราย SoC (สารโลหะหนัก) ในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตและผลิตภัณฑเบาะรถยนตซ่ึง
เปนผลิตภัณฑหนึ่งของบริษทัผูผลิตเบาะรถยนต 
1.3 ขอบเขตในการศึกษาวิจัย 

1.3.1 ทําการศึกษาเฉพาะเบาะรถยนตของบริษัท A รุน 1A เทานั้นเนือ่งจากเปนผลิตภัณฑท่ี
มีปริมาณการผลิตสูงท่ีสุดในขณะนี้และทางบริษัทลูกคามีความตองการท่ีจะใหบริษทัผูผลิตเบาะ
รถยนตดําเนนิการปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ในเบาะรถยนตในรุนดังกลาว
เพื่อใหสอดคลองกับขอกําหนดของ บริษัท A 

1.3.2 ทําการปรับปรุงทางดานขอมูล ปรับปรุงทางดานวธีิการปฏิบัติงาน ปรับปรุงทางดาน
การส่ือสาร ปรับปรุงทางดานการช้ีบง ปรับปรุงทางดานการอบรม 
1.4 วิธีการดําเนินงาน 

1.4.1 การศึกษางานวิจยัและทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 
ทําการคนหาขอมูลเกี่ยวกับขอกําหนด  SoC ของบริษัท A และขอกําหนด ระเบียบ 

และกฎหมายที่เกี่ยวกับการสงออกรถยนต ซ่ึงมีความสอดคลองกับขอกําหนดของบริษัท A โดยใน
งานวิจยันี้ไดนาํระเบียบสหภาพยุโรปเร่ือง “ยานยนตท่ีหมดอาย”ุ (ELV)  มาทําการศึกษาถึง
ขอกําหนดตางๆ รวมกับขอกาํหนด SoC ของบริษัท A เพื่อเปนแนวทางในการดําเนนิงานวจิัย และ
ไดทําการศึกษาทฤษฎีเกี่ยวกบัเทคนิค การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effects Analysis : FMEA)  เพื่อใชเปนแนวทางในการแกปญหาในงานวิจยั รวมถึง
การศึกษางานวิจัยท่ีเกีย่วของเพื่อใชเปนขอมูลสนับสนุนในการทํางานวิจยั   

1.4.2 ศึกษาระบบการทํางานท่ีทําอยูในปจจุบัน 
ศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเพื่อใหทราบถึงลักษณะการ

ดําเนินงานในปจจุบันโดยมุงเนนท่ีกระบวนการผลิตเบาะรถยนต ทําการรวบรวมขอมูลปญหาท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตอันเปนสาเหตุมาจากการปนเปอนของสารอันตราย และทําการจําแนก
ปญหาออกเปนกลุมหรือประเภท กอนท่ีจะวเิคราะหถึงสาเหตุของปญหา และพจิารณาถึงสาเหตุ
ของปญหาท่ีสําคัญ เพื่อทําการแกไขตอไป 

1.4.3 การวิเคราะหปญหา 
จากการรวบรวมขอมูลปญหาท่ีเกิดข้ึนจากโรงงานกรณีศึกษาไดนํามาพิจารณา

รายละเอียดของปญหาเพื่อทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึนเพื่อหาขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน 
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และเก็บขอมูลเพื่อทําการประเมินถึงขอบกพรองท่ีสําคัญและควรไดรับการแกไข โดยประยุกตใช
เทคนิค การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบเพ่ือเลือกขอบกพรองซ่ึงจะนํามาหา
แนวทางการแกไขในการปองกันการปนเปอนสารอันตรายในการผลิตเบาะรถยนต ซ่ึงแบงสาเหตุ
หลักออกเปนประเด็นตางๆ ได 5 ประเด็นดังนี ้

1) ขาดขอมูล 
2) ขาดวิธีการปฏิบัติงาน 

 3) ขาดการส่ือสาร 
 4) ขาดการช้ีบง 
 5) ขาดการอบรม 
 

1.4.4 การดําเนนิงาน 
จากการพจิารณาถึงปญหาท่ีควรจะไดรับการปรับปรุงแกไขซ่ึงจะทําการสราง

ระบบปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยไดทําการปรับปรุงแกไขในประเด็นหลัก 5 ดาน 
ซ่ึงจากการวิเคราะหพบวาสาเหตุหลักท่ีสําคัญเกิดจากในกระบวนการตรวจรับวัตถุดบิและตรวจรับ
วัสดุ หากมีการปนเปอนของสารอันตรายเขามากจ็ะทําใหเกดิของเสียข้ึนในกระบวนการผลิต
เนื่องจากในกระบวนการผลิตอ่ืนๆ นั้นไมสามารถตรวจจับการปนเปอนไดดังนั้นจึงไดมีการจดัการ
ระบบปองกันการปนเปอนสารอันตรายโดยกําหนดแนวทางแกไขดังนี้ 
  1.4.4.1 ปรับปรุงทางดานขอมูล 

  โดยการจดัใหมีการตรวจสอบการปนเปอนสาร SoC  จาก บริษัทท่ีไดรับ
การยอมรับจากลูกคาและทําการปรับปรุงระบบการจัดซ้ือโดยวางแนวทางเพื่อปองกนัการปนเปอน
สารอันตรายในวัตถุดิบและวัสดุท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนต โดยเร่ิมจากหนวยงานจดัซ้ือและ
หนวยงาน R&D ท่ีทําหนาท่ีในการหาวัสดุและวัตถุดิบตัวใหมเขามาใชในกระบวนการผลิตโดยตอง
ไมนําวัตถุดิบและวัสดุท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาใชในการผลิตผลิตภัณฑ 
  1.4.4.2 ปรับปรุงทางดานวิธีการปฏิบัติงาน 

  โดยการจดัทําแผนควบคุม ระเบียบการปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงานและ
เอกสารสนับสนุนตางๆโดยจัดทีมงานในการชวยการระดมความคิดเพื่อจัดทําวิธีการปฏิบัติงานท่ี
ชัดเจนซ่ึงเกี่ยวเน่ืองกับแตละฝายท่ีมีความเกี่ยวของกับการปองกันการปนเปอนสารอันตราย  
  1.4.4.3 ปรับปรุงทางดานการส่ือสาร 

  โดยการจดัทําระบบเอกสารในการสงตอขอมูลระหวางหนวยงานหนึ่งสู
อีกหนวยงานหนึ่งและจัดตัง้ทีมงานเพ่ือปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC และจัดใหมีการ
ประชุมเม่ือไดรับขอมูลใหมๆเขามาในโรงงานเพ่ือท่ีจะไดสงตอขอมูลใหแตละฝายไดรับรูเพื่อ
เตรียมความพรอมสําหรับการปฏิบัติงาน 
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  1.4.4.4 ปรับปรุงทางดานการช้ีบง 
   โดยกําหนดใหการชี้บงต้ังแตข้ันตอนการรับเขาของวัสดุและวัตถุดิบจาก
ผูขายจนกระท่ังถึงสงผลิตภัณฑใหกับลูกคา ปรับปรุงระบบการตรวจสอบโดยการหาวิธีการเพื่อให
กระบวนการตรวจรับวัตถุดบิและตรวจรับวัสดุสามารถตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายได
เบ้ืองตน หรือสามารถแยกสารที่มีการปนเปอนออกจากสารท่ีไมมีการปนเปอนได 

1.4.4.5  ปรับปรุงทางดานการอบรม 
โดยการจดัการอบรมใหกับผูท่ีมีสวนเกีย่วของในการปองกันการปนเปอน

สารอันตราย SoC ท้ังหมดต้ังแตหวัหนางานจนถึงพนกังานหนางานใหเขาใจถึงข้ันตอนและวิธีการ
ทํางานท่ีถูกตอง 

1.4.5 การประเมินผล 
 ในการดําเนินงานวิจยัเม่ือทําการปรับปรุงกระบวนการตางๆ และแกไข

ขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนท้ังหมดแลว เม่ือไมพบวามีสารอันตรายปนเปอนในผลิตภณัฑ จะตอง
ประเมินผลโดยการใชเทคนคิ การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ เพื่อเปรียบเทียบ
กอนการแกไขและหลังการแกไข ซ่ึงจะทําใหทราบถึงประสิทธิภาพในการแกไขปรับปรุง
กระบวนการ รวมถึงสมรรถนะของการดําเนินงานซ่ึงจะนําไปเปนขอสรุปผลการดําเนินงานวจิัย
ตอไป 

1.4.6 สรุปผลการดําเนินงานวิจยั   

 หลังจากท่ีไดทําการทดลองแนวทางการปรับปรุงแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึน เม่ือทําการ
เปรียบเทียบผลกอนและหลังการดําเนินการปรับปรุงแลว เม่ือพบวาเกดิปญหาข้ึนในการปฏิบัติงาน
ก็จะทําการสรุปและจะนํามาสรุปผลของงานวิจยันี้พรอมท้ังจัดทําขอเสนอแนะในเร่ืองตางๆ เพื่อ
เปนแนวทางในการปรับปรุงตอไป  

 

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการศึกษา 
1.5.1 เพือ่เปนแนวทางแกโรงงานอุตสาหกรรมอ่ืนๆในการสรางระบบการปองกันการ

ปนเปอนสารอันตรายในการผลิตผลิตภัณฑ 
1.5.2 เกิดการพัฒนาผลิตภณัฑโดยการดาํเนินการปองกันและควบคุมไมใหมีการปนเปอน

สารอันตรายในผลิตภัณฑ 
1.5.3 การปรับปรุงวัตถุดิบโดยการจดัระบบการทํางานสําหรับการดําเนินการเพ่ือเลือกใช

เฉพาะวัตถุดิบท่ีปราศจากสารอันตรายเทานั้น 
 



บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 2.1.1 SoC (Substances of concern) 
 เพื่อใหมีความสอดคลองกับขอกําหนดของ EU บริษัทผูผลิตรถยนตไดสงเสริมการจัดการ
สารท่ีเปนอันตรายตอส่ิงมีชีวิต และ/หรือส่ิงแวดลอม(Substances of Concern: SoC) ตั้งแตกลางป 
พ.ศ.2548 ครอบคลุมท้ัง CBU domestic และโมเดลท่ีสงออก ซ่ึงรวมถึงช้ินสวนยานพาหนะจาก
ผูผลิตหรือจัดหาสินคาและบริการใหกับบริษัทผูผลิตรถยนต, วัตถุดบิและวัสดุอ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวเนื่องใน
การผลิต โดยมีรายละเอียดดังนี ้

2.1.1.1 ช้ินสวนยานพาหนะ (รวมถึงช้ินสวนยานพาหนะท่ีถูกแกไขเปล่ียนแปลง
แลว, อุปกรณเสริม และวัตถุดิบตางๆ ท่ีตองอยูติดกับตัวรถยนต เชนสีซอมและนํ้ามันเคร่ือง เปน
ตน) ตองปฎิบัติ ดังน้ี 

2.1.1.1.1 การจัดการสารท่ีเปนอันตรายตอส่ิงมีชีวิต และ/หรือส่ิงแวดลอม 
(Substances of Concern : SoC) สําหรับช้ินสวนยานพาหนะจากผูผลิตหรือจัดหาสินคาและบริการ
จัดสงมายังบริษัทผูผลิตรถยนต นั้นจะตองไมมีสารท่ีเปนอันตรายตอส่ิงมีชีวิต และ/หรือส่ิงแวดลอม  

2.1.1.1.2 บริษัทผูผลิตรถยนตขอใหบริษัทผูผลิตหรือจัดหาสินคาและ
บริการใหกับบริษัทผูผลิตรถยนตยืน่รายงานผลการทดสอบวาผลิตภัณฑสินคาหรือบริการของทาน
ไมมีสารท่ีเปนอันตรายท้ัง 4 ชนิด คือ ตะกัว่ (Pb), ปรอท (Hg),แคดเมียม (Cd) และเฮกซะวาเลนซ
โครเมียม (Cr6+) สงมอบใหแกบริษัทผูผลิตรถยนต  

2.1.1.1.3 ผูผลิตหรือจัดหาสินคาและบริการนั้นตองตรวจสอบระบบการ
จัดการสารท่ีเปนอันตรายท้ัง 4 ชนิดอีกดวยโดยตองตรวจสอบระบบการจัดการสารที่เปนอันตราย
ดังกลาวยึดตาม Check Sheet for SoC Management และสงผลการตรวจสอบกลับมายังบริษัทผูผลิต
รถยนต 

2.1.1.1.4 นอกจากนี ้ บริษัทผูผลิตรถยนต จะตรวจสอบผูผลิตหรือจัดหา
สินคาและบริการในการปฎบัิติตามขอกําหนดนี ้ กระบวนการท้ังหมดนี้ตองดําเนนิการใหแลวเสร็จ
กอนท่ีจะมีการผลิตเกิดข้ึน และผูผลิตหรือจัดทําสินคาและบริการใหกับบริษัทผูผลิตรถยนตตองใส
ขอมูลลงใน IMDS เพื่อรับรองวาช้ินสวนท่ีจัดสงมายังบริษัทผูผลิตรถยนตนั้นไมมีสารท่ีเปน
อันตรายตอส่ิงมีชีวิตและหรือส่ิงแวดลอมท้ัง 4 ชนิด 

ขอบังคับท่ีหามไมใหมีการใชสารท่ีเปนอันตรายตอส่ิงมีชีวิต และ/หรือส่ิงแวดลอมนั้น
อธิบายอยูใน Technical Standard TSZ0001G ผูผลิตหรือจัดหา สินคาและบริการใหกับบริษัทผูผลิต
รถยนตนั้นตองศึกษาและนําขอกําหนดนี้มาปรับใชเพื่อใหสอดคลองกับขอกําหนดของบริษัทผูผลิต
รถยนต 
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2.1.2 ระเบียบสหภาพยุโรปเร่ือง“ยานยนตท่ีหมดอาย”ุ(End-of-life vehicles) 
(http://www.mtec.or.th) 

ในแตละปจะมียานยนตท่ีหมดอายุเปนจํานวนมาก ซากยานยนตสวนใหญจะถูกสงไปยัง
สุสานรถยนตเพื่อถอดอะไหลและช้ินสวน เพื่อนํามาขายตอในตลาดอะไหลมือสอง วัสดุมีคาท่ีเหลือ
ก็จะถูกนําขายตอเศษวัสด ุ ในขณะท่ีช้ินสวน/วัสดท่ีุไมมีคาจะถูกท้ิงอยางไมระมัดระวัง และ
กอใหเกิดปญหาตอส่ิงแวดลอมเปนภาระตอสังคมและลูกหลานตอไป ซากรถยนตมีส่ิงมีคาท่ี
สามารถนํากลับมาใชประโยชนไดถึงกวา 90%โดยนํ้าหนัก แตในทางปฏิบัติมีอุปสรรคหลายดานที่
ทําใหสามารถนําส่ิงมีคาเหลานี้กลับคืนมาไดมากสุดไมถึง 70% หากมีมาตรการกระตุนใหทุกฝายท่ี
เกี่ยวของหันมาสนใจตอปญหาเหลานี้อยางจริงจัง ซากรถยนตจะไมเปนภาระอีกตอไป แตจะเปน
ธุรกิจท่ีมีศักยภาพสูงท่ีสามารถชวยธํารงส่ิงแวดลอมไปพรอมกัน 

สหภาพยุโรปมีขยะจากยานยนตท่ีหมดอายุปละกวา 9 ลานตัน กอใหเกิดปญหาส่ิงแวดลอม
ท่ีจําเปนตองมีมาตรการแกไข โดยเรงดวน กวา 90%ของช้ินสวน/วัสดุในขยะยานยนตท่ีถูกนํามาท้ิง
สามารถนํากลับมาใชประโยชนได อยางไนก็ด ี การจะนําวัสดุกลับคืน จากขยะในสัดสวนท่ีสูง
ระดับนี้ไดโดยไมกอภาระใหกับส่ิงแวดลอม และสังคมจําเปนตองมีมาตรการทางบริหารมากระตุน
ใหเกดิการพัฒนา เทคโนโลยีในทิศทางท่ีเหมาะสม และกําหนดกลไกท่ีเอ้ือตอการบริหาร จัดการ
ซากอยางคุมคาทางเศรษฐกิจ 

เม่ือวันท่ี 18 กันยายน 2544 สหภาพยุโรปหรือ EU ไดออกระเบียบเร่ือง“ยานยนตท่ี
หมดอาย”ุ(End-of-life Vehicles)หรือท่ีรูจักในนามระเบียบ ELV ระเบียบนี้วางมาตรการเพ่ือลดของ
เสียจากยานยนต โดยบังคับใหมีการบําบัดซากรถยานยนตอยางถูกวธีิ และใหนาํช้ินสวน/วัสดุ
กลับมาใชประโยชนใหไดตามสัดสวนท่ีกําหนด และเพ่ือพัฒนาสมรรถนะทางส่ิงแวดลอมในทุก
ธุรกิจในวัฏจักรชีวิตของยานยนต โดยเฉพาะอยางยิ่งผูบําบัดซากยานยนต 

ระเบียบ ELV ใชหลักการผูผลิตตองเปนผูรับผิดชอบ โดยภาพรวมแลวระเบียบ ELV สงผล 
ตอผูประกอบการในอุตสาหกรรมยานยนตใน 3 เร่ืองใหญดังนี้ 

 คาใชจายในการจัดการซาก : ผูผลิตตองรับภาระคาใชจาย “สวนใหญ”ในการเก็บ
คืนซากยานยนตท่ีนําเขาตลาดกอนกรกฎาคม 2545 และภาระคาใชจายท้ังหมดสําหรับซากยานยนต
ท่ีเกิดหลังป 2550 ไมวายานยนตจะผานการบริการ/ซอมแซม การตกแตงเพิ่มเติม หรือมีการเปล่ียน
ช้ินสวน/อะไหลในระหวางการใชงานมาอยางไรก็ตาม 

 เปาหมายการรีไซเคิล : ระเบียบ ELV ตั้งเปาหมายการดงึทรัพยากรกลับ และการรี
ไซเคิลดังนี้ 
- สัดสวนการใชซํ้า/การดึงทรัพยากรกลับไมต่ํากวา 85% โดยนํ้าหนักและกี่ใชซํ้า/การรีไซเคิลไม

ต่ํากวา 80% โดยนํ้าหนัก ภายในป 2548 

http://www.mtec.or.th/
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- สัดสวนการใชซํ้า/การดึงทรัพยากรกลับไมต่ํากวา 95% โดยนํ้าหนักและการใชซํ้า/การรีไซเคิล
ไมต่ํากวา 85% โดยนํ้าหนกั ภายในป 2557 

 การหามใชโลหะหนัก 4 ชนิด : ยานยนตและอะไหลสําหรับรถยนตท่ีนําเขาตลาด
หลัง 1 กรกฎาคม 2546 ตองปราศจากตะกัว่(Pb) ปรอท(Hg) แคดเมียม(Cd) และโครเมียมเฮกซะวา
เลนซ(Cr-VI)ไมวาจะอยูในรูปใด ยกเวนการใชงานเฉพาะอยางท่ีระบุใหเปนขอยกเวน 

อนึ่ง ระเบียบ ELV ใชเง่ือนไขตามมาตรา 175ของสนธิสัญญาจัดต้ังสหภาพยุโรป ซ่ึง
ใหอํานาจประเทศสมาชิกดําเนินการเพื่อออกกฎหมายในประเทศเอง โดยประเทศสมาชิกสามารถ
ออกขอบังคับในประเทศท่ีเขมงวดกวาท่ีกาํหนดในระเบียบ ELV ไดแตตองไมกอใหเกิดอุปสรรค
ตอการคาเสรีท่ัวสหภาพ 

ระเบียบ ELV ครอบคลุมเฉพาะรถใหมและรถที่หมดอายุซ่ึงรวมถึงช้ินสวนและวัสดท่ีุ
ใชในรถท่ีถูกควบคุมไดแก 

 รถในพิกัด M1 : รถยนตนั่งสวนบุคคลต้ังแต 4 ลอข้ึนไป มีท่ีนั่งไมเกนิ 8 ท่ี(ไมรวม
ท่ีนั่งคนขับ) 

 รถในพิกัด N1 : รถยนตตั้งแต 4 ลอข้ึนไป ใชสําหรับบรรทุกสัมภาระท่ีมีน้ําหนัก
ไมเกิน 3.5 ตัน 

 รถยนตสามลอ แตไมรวมรถจักรยานยนตสามลอ(ควบคุมเฉพาะการเก็บรวบรวม 
และการบําบัดซาก) 

ระเบียบ ELV ไมครอบคลุมรถโบราณ ซ่ึงเปนรถท่ีมีความสําคัญทางประวัติศาสตร 
หรือรถที่มีคาตอนักสะสม หรือสําหรับพิพิธภัณฑ 

ระเบียบ ELV มีขอกําหนดหลัก 6 ดานไดแก การปองกันการกอของเสีย การเก็บคืน
ซากยานยนต การบําบัดซากเปาหมายการใชซํ้าและการดึงทรัพยากรกลับ(Reuse and Recovery) 
การทําเคร่ืองหมายและสัญลักษณบนช้ินสวน และ การใหขอมูล และการรายงาน 
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มาตรการปองกันการกอของเสีย 
 ระเบียบ ELV กําหนดให 

 ผูผลิตตองจํากัดการใชสารอันตรายในยานยนตใหมเพื่อลดการปลอยสารพิษสู
ส่ิงแวดลอม ชวยใหรีไซเคิลช้ินสวน/วัสดุ ไดสะดวกและปลอดภัยยิ่งข้ึน และลดความจําเปนในการ
ท้ิงของเสียอันตราย 

 ผูผลิตตองพิจารณา การออกแบบและผลิตยานยนตใหมท่ีเอ้ือตอการแยกช้ินสวน 
การใชซํ้า การดึงทรัพยากรกลับและโดยเฉพาะอยางยิ่ง การรีไซเคิล ยานยนตและช้ินสวน/วัสดจุาก
ซากยานยนต 

 ผูผลิตตองพิจารณาการออกแบบและการดําเนินการเพื่อเพ่ิมปริมาณการใช วัสดุรี
ไซเคิลในยานยนตและสินคาอ่ืนเพื่อสรางตลาดใหกับนกัธุรกิจการรีไซเคิล 

 ยานยนตและอะไหลสําหรับยานยนตท่ีนําเขาตลาดหลัง 1 กรกฎาคม 2546 ตอง
ปราศจาก ตะกั่ว(Pb) ปรอท(Hg) แคดเมียม(Cd) และโครเมียมเฮกซะวาเลนซ(Cr-VI) ไมวาจะอยูใน
รูปใด ยกเวนการใชงานเฉพาะบางอยางท่ีระบุใหเห็นขอยกเวน 
 
กลไกการเก็บคืนซากยานยนต 
 ประเทศสมาชิกตองดําเนนิการเพ่ือ 

 มีผูประกอบการและระบบรองรับการจัดเก็บและการขนสง ELV และช้ินสวน ไป
ยังสถานบําบัดโดยผูผลิตตองเปน ผูรับผิดชอบคาใชจายท่ีเกิดข้ึน และตองไมคิดคาใชจาย จากผูถือ
ครองรายสุดทายยกเวนกรณท่ีีซากฯ ขาดช้ินสวน สําคัญ หรือมีของเสียใสเพิ่ม 

 จัดระบบการออก “ใบรับรองการทําลาย (Certification of Destruction : CoD)”
ใหกับผูถือครองรายสุดทาย เพื่อใชเปนหลักฐานสําคัญประกอบการลงทะเบียน 
 
การบําบัดซาก 

 สถานท่ี และการดําเนินการเก่ียวกับการเกบ็รักษาและการบําบัดซากรถยนต ตอง
ไดตามมาตรฐานข้ันตํ่าท่ีกําหนดในเอกสารแนบ 1 ของระเบียบ ELV 

 การบําบัดซากทําโดยผูไดรับใบอนุญาตเทานั้น 
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เปาหมายการใชซํ้าและการนาํทรัพยากรกลับคืน 
 

เปาหมายการใชซํ้าและการดงึทรัพยากรกลับตามระเบียบ ELV 

                                                                      Reuse/Recovery  Reuse/Recycle 

                                                          (%โดยนํ้าหนกั)  (%โดยนํ้าหนกั) 

ตั้งแตวนัท่ี 1 มกราคม 2549       ≥ 85%             ≥ 80% 

ตั้งแตวนัท่ี 1 มกราคม  2558       ≥ 95%              ≥ 85% 

ยานยนตท่ีผลิตกอนวนัท่ี 1 มกราคม 2523   ≥ 75%         ≥ 70% 

หลังป 2558             สภาและคณะมนตรีกาํหนดเปาหมายใหมภายใน 31 ธันวาคม 2548 

  
ยานยนตใหมท่ีจะนําเขาสูตลาดสหภาพยุโรปจะมีการตรวจสอบสัดสวนการใชซํ้าและ การ

นําทรัพยากรกลับคืนในข้ันตอนการอนุมัตชินิด(Type-approval) ซ่ึง EU จะทําการแกไขระเบียบการ
อนุมัติชนิด (ระเบียบ 70/156/EEC) เพื่อเพ่ิมข้ันตอนการแสดงสัดสวนดังกลาวตอไปนี้ (ปจจุบันสภา
และคณะมนตรียุโรปกําลังพิจารณารางขอเสนอของกรรมาธิการ (COM(2004)162 final) 
 
การใชรหัสมาตรฐานและขอมูลการถอดชิน้สวน 
 ผูผลิตช้ินสวนยานยนต ตองช้ีบงวัสดุโดยใชรหัสตามมาตรฐาน ISO เพื่อชวยใหสามารถ
แยกประเภทชิน้สวนจากซากไดงายข้ึน โดย 

 ช้ินสวนและวสัดุประเภทพลาสติกท่ีมีน้ําหนักเกิน 100 กรัม ใหเปนไปตาม
มาตรฐาน ISO 1043-1,ISO 1043-2,ISO 11469 

 ช้ินสวนและวสัดุประเภทยาง(Elastomer) ท่ีมีน้ําหนักเกิน 200 กรัม ยกเวนยาง
รถยนต ใหเปนไปตามมาตรฐาน ISO 1629 

 อนุญาตใหใช ‘(‘ และ ‘)’ แทนสัญลักษณ ‘<’ และ ‘>’ ท่ีใชในมาตรฐาน ISO ได 
 
การรายงานและการใหขอมูล 
 ผูประกอบการที่เกี่ยวของตองใหขอมูลท่ีจําเปนแกประเทศสมาชิก เพื่อเปนขอมูลประกอบ
รายงานผลการดําเนินการเพือ่สงให EU ทุก 3 ป 
 ขอมูลสําคัญท่ีประเทศสมาชิก ตองการไดแก 

 การเปล่ียนการออกแบบเพ่ือใหสามารถดึงทรัพยากรกลับคืนไดงายข้ึน 
 วิธีการบําบัดซากยานยนตอยางถูกตองตามหลักส่ิงแวดลอม 
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 การพัฒนาและแนวทางการใชช้ินสวนซํ้าและการรีไซเคิลซากยานยนต อยางคุมคา 
นอกจากนี้ ผูผลิตมีหนาท่ีตองใหขอมูลเหลานี้แกผูท่ีคิดจะซ้ือรถ และตองรวมขอมูล

เหลานี้ในเอกสารสนับสนุนการขายท่ีใชในการทําตลาดรถยนตรุนใหม 

จะทดสอบปริมาณสารตองหามอยางไร 

ระเบียบ ELV ไมไดกําหนดวิธีการตรวจสอบ แตใหอํานาจประเทศสมาชิกเปนผูออก
ระเบียบเพื่อตรวจสอบเอง โดยท่ัวไป ยานยนตและช้ินสวนท่ีจะวางตลาดไดตองผานข้ันตอนการ
ตรวจสอบชนดิในข้ันตอนนีผู้ประเมินสามารถตรวจสอบเอกสารท่ีเกี่ยวของกับผลการทดสอบและ
การควบคุมปริมาณสารปนเปอนในช้ินสวน/วัสดุได และหากมีขอสงสัย ประเทศสมาชิกอาจเกบ็
ตัวอยางจากตลาดเพื่อนําไปพิสูจนในหองปฏิบัติการได (Type-approval)  

วิธีการทดสอบสารปนเปอนในช้ินสวน/วัสด ุ ยานยนต อาจแบงไดเปน 2 ประเภทหลักคือ
การทดสอบเบ้ืองตน (Screening Tests) และการทดสอบเพ่ือยืนยันปริมาณ (Verification Tests) 
นอกจากนี ้ เทคนิคและวิธีการท่ีใชทดสอบยังแตกตางกันตามชนิดของวสัดุท่ีจะทดสอบ แตไมวาจะ
ทดสอบวัสดุชนิดไหน หรือการทดสอบประเภทใด วัสดท่ีุทดสอบตองเปน วัสดุเนื้อเดียวกัน  ซ่ึงใน
การทดสอบจะแบงข้ันตอนการทดสอบออกเปน 2 ข้ันตอน โดยจะแสดงรายละเอียดข้ันตอนการ
ทดสอบตอไป 
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ข้ันตอนและเทคนิคการทดสอบเพ่ือยืนยนัปริมาณสารปนเปอนในวสัดุ 

ขั้นตอน สารตองหามท่ี 
ตองการวิเคราะห

วัสดุโพลิเมอร วัสดุโลหะ เซรามิกส 

การเตรียม
ตัวอยาง 
โดยวิธีทางเคมี 

   การยอยโดย
ไมโครเวฟ 

 การยอยดวยกรด 
 การเผาเปนเถา 
 การแยกดวยตัว

ทําละลาย 
(Solvent) 

การยอยดวยกรด  การยอยโดย
ไมโครเวฟ 

 การยอยดวยกรด 

Cr-VI การยอยดวยอัลคาไลน
ตามดวย 
การทดสอบดวยการดูสี 
(Colorimetric Method) 

 การทดสอบ
แบบ Spot-
Test 

 การแยกใน
น้ําตม 

การยอยดวยอัลคาไลน
ตามดวย 
การทดสอบดวยการดูสี 
(Colorimetric Method) 

Hg ICP-AES, ICP-MS, CV AAS, AFS 

การวิเคราะห 

Pb/Cd ICP-AES, ICP-MS, AAS 
 

หมายเหตุ:  
ICP-AES: เทคนิค Inductively Coupled Plasma-Atomic Emission Spectroscopy,  
ICP-MS: เทคนิค Inductively Coupled Plasma-Mass Spectroscopy,  
AAS: เทคนิค Atomic Absorption Spectroscopy,  
CV AAS: เทคนิค Cold-Vapor Atomic Absorption Spectroscopy 

การวิเคราะหปริมาณสารปนเปอนในช้ินสวน/วัสด ุ ในระดับท่ีกําหนดในระเบียบ ELV มี
ความละเอียดออนและมีประเด็นตองพิจารณาตามลักษณะของช้ินงาน และการทดสอบจะย่ิง
ซับซอนเพิ่มข้ึนเปนทวีคูณหากตัวอยางไมเปน "วัสดุเนื้อเดยีวกัน"   ดังนั้นเพื่อความม่ันใจ
ผูประกอบการควรปรึกษาเทคนิคและวิธีการจากหองปฏิบัติการวิเคราะหทดสอบท่ีเช่ียวชาญในดาน
นี้โดยเฉพาะ  
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2.1.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบท่ีอาจจะเกิดข้ึน (Failure Mode and 
Effect Analysis: FMEA)(วิทย วรรณวิจิตร,2547) 
 เปนวิธีในการประเมินระบบ การออกแบบ หรือกระบวนการผลิต/บริการ โดยเปนแนวทาง
ในการปองกนั ซ่ึงพิจารณาความเปนไปในการเกิดขอบกพรอง และทําการวิเคราะหหาขอขัดของท่ี
เปนไปไดในการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต (นิพนธ, 2543)  โดยทําการคนหาสาเหตุ 
และผลกระทบจากขอบกพรองนั้น ๆ และกําหนดวิธีในการตรวจสอบและบงช้ีขอบกพรอง 
ประเมินโอกาสการเกิดขอบกพรอง ความรุนแรงอันเกดิจากลักษณะขอบกพรอง โอกาสเปนไปไดท่ี
จะเกดิขอบกพรองนั้น การตรวจพบลักษณะขอบกพรอง เพื่อนํามาหาคาความเส่ียงช้ีนํา เพื่อ
พิจารณาถึงลําดับความสําคัญของปญหา เพื่อทราบถึงปญหาท่ีมีความรุนแรงและผลกระทบมาก 
สามารถลําดับปฏิบัติการเพื่อจัดการแกไข ปรับปรุงปญหาตาง ๆ เกิดการวางแผนเพ่ือการออกแบบ
และกระบวนการผลิตอยางรอบคอบ และมีประสิทธิภาพ 
 โดยในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบท่ีอาจจะเกิดข้ึน สามารถแบงได 2 
ลักษณะ ไดแก  

1) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ (Design 
FMEA : DFMEA) เปนกิจกรรมท่ีสรางข้ึนในข้ันตอนการออกแบบ เพื่อพิจารณาคุณสมบัตขิอง
สินคาไดตามเปาหมาย คาใชจาย และบรรลุผลิตภาพตามท่ีตองการ (กิตติศักดิ,์ 2545) 
 

ประโยชนของ DFMEA ไดแก 
(1) จัดลําดับความสําคัญสําหรับการปรับปรุงการออกแบบ 
(2) ช้ีบงคุณลักษณะท่ีวิกฤติและสําคัญ 
(3) ชวยประเมินผลขอกําหนดการออกแบบและทางเลือก 
(4) ขจัดขอหวงใยดานความปลอดภัย 
(5) ทําใหทราบความลมเหลวท่ีเปนไปไดของผลิตภัณฑกอนท่ีจะพฒันาผลิตภัณฑ 

 
2) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต (Process 

FMEA: PFMEA) เปนกจิกรรมท่ีสรางข้ึนเพ่ือพิจารณากระบวนการผลิตในแตละข้ันตอน ตลอดจน
การควบคุมกระบวนการเพ่ือสรางความม่ันใจวาสินคาท่ีผลิตอยูภายใตขอกําหนดของสินคา ดังนัน้ 
PFMEA จึงมีความสัมพันธกันระหวาง ข้ันตอนในแตละกระบวนการ และปจจัยนําออกท่ีไมยอมรับ
กระบวนการนั้น โดยพิจารณาถึงสาเหตุของการไมยอมรับและดําเนนิการควบคุมหรือปองกันส่ิงท่ี
เกิดข้ึนดงักลาว (กิตติศักดิ,์ 2545) 
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ประโยชนของ PFMEA ไดแก 
(1)   ชวยบงช้ีขอบกพรองของกระบวนการ และเสนอแผนการปฏิบัติการแกไข 
(2)   ช้ีบงคุณลักษณะท่ีวิกฤติและสําคัญ และชวยในการพฒันาแผนควบคุม 
(3)   ชวยจดัลําดับความสําคัญของปฏิบัติการแกไข 
(4)   ชวยวเิคราะหกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ 
ข้ันตอนการจดัทํา FMPA ไดแก 
(1) กําหนดขอบเขตของการวิเคราะห 
(2) ศึกษาลําดับข้ันตอนของกระบวนการหรือการออกแบบ 
(3) อธิบายลักษณะของงานหรือหนาท่ีของแตละข้ันตอน/กระบวนการ 
(4) ทบทวนหนาท่ีหลักและระบุขอผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึนได 
(5) ระบุการควบคุมในปจจุบัน 
(6) ใหคะแนนระดับความรุนแรง ความถ่ีในการเกิดข้ึน และความสามารถในการ

ตรวจจับ 
(7) คํานวณคาความเส่ียงช้ีนํา 
(8) กําหนดสาเหตุขอบกพรองท่ีตองแกไข จากคาความเส่ียงช้ีนํา 

 
สวนสําคัญในการจัดทํา FMEA ไดแก การประเมินคาความเส่ียงช้ีนํา (Risk Priority 

Number) ซ่ึงไดแก การระดมสมองเพ่ือประเมินเกณฑความรุนแรงของขอบกพรอง (Severity: Sev) 
โอกาสที่เปนไปไดในการเกดิขอบกพรองข้ึน (Occurrence: Occ) และการประเมินความสามารถใน
การควบคุม หรือการตรวจพบขอบกพรอง (Detection: Det) ซ่ึงเกณฑในการประเมินปจจยัท้ังสาม
แสดงดังในตารางท่ี 2.1 ถึง 2.3 
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ตารางท่ี 2.1 เกณฑการประเมินความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดข้ึน 

ระดบัความรุนแรง เกณฑความรุนแรงของผลกระทบ
ดานการออกแบบ

เกณฑความรุนแรงของผลกระทบดาน
กระบวนการ

อนัดบั/คะแนน

กระทบกระเทือนตอฟงกชั่นการ
ทํางานดานความปลอดภยั และไม
สอดคลองกับกฎขอบังคับตาง ๆ

ขอบกพรองมีความรุนแรงสูงมากทําให
ผลิตภณัฑใชงานไมไดรวมถึงไม
สอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ
ขอบกพรองที่เกิดข้ึนกระทบตอความ
ปลอดภยัอยางมาก

10

(10ไมมีการเตอืน/9มีการเตอืน)
(10ไมมีการเตอืน/9มีการเตอืน)

ผลิตภณัฑไมสามารถใชงานตาม
หนาที่หลักได และไมสอดคลองกับ
กฎขอบังคับตาง ๆ

ผลิตภณัฑไมสามารถใชงานได ตอง
หยุดชะงักสายการผลิต

ลูกคาไมพึงพอใจอยางมาก ลูกคามีความไมพอใจในตวัผลิตภณัฑ
มากและมีการรองเรียน
ผลิตภณัฑไมเปนไปตามที่กําหนดไว
รวมถึงกฎ ขอบังคับตาง ๆ

ประสิทธิภาพการทํางานของ
ผลิตภณัฑลดลง

ผลิตภณัฑมีขอบกพรองซึ่งเห็นไดชัด มี
ประสิทธิภาพการทํางานลดลง

ลูกคาไมพึงพอใจ ลูกคามีความไมพอใจในตวัผลิตภณัฑ

ลูกคาสังเกตเห็นขอบกพรองของ
ผลิตภณัฑไดชัดเจน
ขอบกพรองของผลิตภณัฑรบกวน สราง
ความรําคาญใหแกลูกคาทําใหรูสึกไม
สะดวก
มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย
ตองทําการ rework ผลิตภณัฑ
ลูกคารูสึกไมสะดวกบาง

มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย
ผลิตภณัฑมีความไมสอดคลอง

ลูกคาสวนใหญสามารถสังเกต
ขอบกพรองได
มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย
ตองทําการแกไขบางสวน
ลูกคาสวนใหญสามารถสังเกต
ขอบกพรองได
ลูกคาบางสวนสังเกตเห็นขอบกพรอง
ของผลิตภณัฑไดเล็กนอย

มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบใด ๆ ไมมีผลกระทบใด ๆ 1

9

4

7

6

5

นอย ผลิตภณัฑมีความไมสอดคลองเชน มี
เสียง ขอบกพรองตาง ๆ ซึ่งลูกคา
บางสวนสามารถเห็นได 2

3

ต่ํามาก ผลิตภณัฑมีความไมสอดคลอง เชน
มีเสียง ขอบกพรองตาง ๆ ซึ่งลูกคา
สวนมากสามารถเห็นได

เล็กนอย ผลิตภณัฑมีความไมสอดคลองเชน มี
เสียง ขอบกพรองตาง ๆ ซึ่งลูกคา
ทั่วไปสามารถเห็นได

ปานกลาง การทํางานของผลิตภณัฑดาน
ฟงกชั่นรองไมทํางาน ลูกคาไมรูสึก
ไดรับความสะดวก และไมพอใจ

ต่ํา ฟงกชั่นการทํางานของผลิตภณัฑ
ดานความสะดวกต่ําลง ลูกคาไม
พอใจบางลูกคารูสึกไมสะดวก

การประเมินในหัวขอ Sev  หรือความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดขึ้น

อนัตราย

สูงมาก

สูง

8

 
ท่ีมา : Potential Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) Reference Manaul , TS-16949 
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ตารางท่ี 2.2 เกณฑการประเมินโอกาสท่ีอาจเกิดผลกระทบข้ึน 
 

ระดับของโอกาส รายละเอียด/ตัวอยาง อันดับ/คะแนน

ไมสามารถหลีกเล่ียงขอบกพรองน้ันไดเลย
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 2

มีขอบกพรองเกิดขึ้นเปนประจําเสมอ ๆ
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 3

ขอบกพรองน้ันเกิดขึ้นบอย ๆ
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 8

ขอบกพรองน้ันเกิดขึ้นบอย
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 20

ขอบกพรองน้ันเกิดขึ้นชา ๆ
มีโอกาสเกิดข้ึนนอยกวา 1 ใน 80

ขอบกพรองน้ันเกิดขึ้น
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 400

ขอบกพรองน้ันมีการเกิดขึ้นบาง
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 2,000

ขอบกพรองน้ันพอจะมีการเกิดขึ้นบาง
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 15,000

แทบไมมีการเกิดขอบกพรองขึ้นเลย
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 150,000

ไมมีแนวโนมท่ีจะเกิดขอบกพรอง
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 1,500,000

ตํ่ามาก 2

หางไกล/ไมมี 1

ปานกลาง 5

4

ตํ่า 3

สูง 8

7

6

เกณฑการประเมินในหัวขอ Occ หรอืโอกาสท่ีจะเกิดผลกระทบขึ้น

สูงมาก 10

9

 
 
ท่ีมา : Potential Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) Reference Manaul , TS-16949 
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ตารางท่ี 2.3 เกณฑการประเมินความสามารถในการควบคุมขอบกพรอง 
 

ระดับความสามารถ รายละเอียด/ตัวอยาง อันดับ / คะแนน

ไมมีการทวนสอบ การควบคุม หรือกระบวนการควบคุม
ขอบกพรอง
การทวนสอบ การควบคุมไมสามารถตรวจจบัขอบกพรองไดเลย

เกิดขอบกพรองขึ้นแลว พึ่งทราบภายหลัง
ปองกันการเกิดขอบกพรองน้ันไมไดเลย

หางไกลมาก โอกาสหางไกลมากที่จะตรวจจบัสาเหตุ กลไก  และรูปแบบ
ความเสียหายท่ีตามมา

9

หางไกล โอกาสหางไกลท่ีจะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความ
เสียหายที่ตามมาได

8

ตํ่ามาก โอกาสตํ่ามากที่จะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรูปแบบความ
เสียหายที่ตามมาได

7

ตํ่า โอกาสตํ่าท่ีจะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความเสียหาย
ที่ตามมาได

6

ปานกลาง โอกาสปานกลางท่ีจะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความ
เสียหายที่ตามมาได

5

คอนขางสูง โอกาสคอนขางสูงท่ีจะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความ
เสียหายที่ตามมา

4

สูง โอกาสสูงท่ีจะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความเสียหาย
ที่ตามมา

3

สูงมาก โอกาสสูงมากท่ีจะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความ
เสียหายที่ตามมา

2

ดวยความม่ันใจ สามารถตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความเสียหายที่
ตามมาไดแนนอน

1

การประเมินในหัวขอ Det หรอืความสามารถในการควบคุมขอบกพรอง

ไมแนใจโดยส้ินเชิง/หางไกลมาก

10

 
 
ท่ีมา : Potential Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) Reference Manaul , TS-16949 
 



 17 

 จากตารางขางตนเม่ือไดคะแนนครบท้ัง 3 สวนและนําคะแนนจากการประเมินท้ัง
สามทําการคูณกันเพื่อหาคาความเส่ียงช้ีนํา(RPN) เพื่อบงช้ีลําดับความสําคัญของขอบกพรองท่ีควร
ไดรับการแกไข จากคา RPN ดังกลาวสามารถนํามาตีความไดในตารางท่ี 2.4  

 
ตารางท่ี 2.4 การตีความคา RPN 

 
คา RPN การตีความ

1<RPN<136 คาความเสี่ยงของผลิตภัณฑหรอืธุรกิจมีนอย
137<RPN<504 คาความเสี่ยงปานกลางตองวิเคราะหการออกแบบและ/หรอืกระบวนการผลิตเพื่อ

ลดคาความเสี่ยงลง

505<RPN<1000 คาความเสี่ยงสูงตองทบทวนการออกแบบและ/หรอืกระบวนการผลิตอยางตอเน่ือง
เพื่อลดคาความเสี่ยง  

 
 จากตารางขางตน ในทางปฏิบัติถาพบวาระดับความรุนแรง(Severity) สูงๆจะตองให
ความสําคัญเปนพิเศษโดยไมสนวาคา RPN จะเปนเทาไร 
 

2.1.4 สารอันตราย “ปรอท(Hg)” (http://th.wikipedia.org) 

ปรอท (อังกฤษ:Mercury)(ละติน:Hydragyrum) เปนโลหะหนักสามารถหาปรอท
ไดจากหินท่ีขุดพบในเหมือง โดยการนําหนินั้นมาทําใหรอนดวยอุณหภูมิ 357 องศาเซลเซียส ปรอท
เปนสารท่ีมีความหนาแนนสูง ถึงข้ันท่ีกอนตะกัว่หรือเหล็กสามารถลอยอยูได ถึงแมปรอทจะมี
ลักษณะคลายตะกัว่และเปนของเหลว แตก็มีน้ําหนักมากกวาตะก่ัว (มวลอะตอม 200.59) และถึงแม
ปรอทจะเปนโลหะ แตก็ไมดึงดูดกับแมเหล็ก เราสามารถนําปรอทมาใชในอุตสาหกรรมหลายๆ 
ประเภท ไดแก ุตสาหกรรมเคร่ืองวัดอุณหภูมิและความดัน ารยอมสี การผลิตเยื่อกระดาษ อ ก
พลาสติก เภสัชภัณฑ อุปกรณในการถายรูป อุปกรณไฟฟา สารฆาแมลงและยาฆาเช้ือ. นอกจากนี้ 
เนื่องจากวาปรอทมีจุดเดือดไมสูงนัก จึงไดมีการทดลองนํา เมอคิวริคออกไซด มาผลิตเปน
ออกซิเจน บริสุทธ์ิอีกดวย 

ปรอทถูกใชในอุปกรณใหแสงสวางซ่ึงสองสวางจอภาพแสดงผลชนิดแบน ปรอท
ถูกใชในสวิตชและรีเลยของคอมพิวเตอรขนาดใหญรุนเกาดวย และคอมพิวเตอรรุนเกาบางรุนก็
อาจจะยังใชแบตเตอร่ีซ่ึงมีปรอท (OECD 2003)การปลอยปรอทออกมาสามารถเกิดข้ึนไดใน
ระหวางการร้ือถอดอุปกรณ เชน จอภาพแสดงผลชนิดแบน การเผาทําลายหรือการฝงกลบก็สามารถ
กอใหเกิดการปลอยปรอทออกมาสูส่ิงแวดลอมได (Allsopp et al. 2001,OECD 2003) เม่ือถูกปลอย

http://th.wikipedia.org/
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%A0%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%A9%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%99
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%AB%C3%A0%C2%B8%C2%B0
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%80%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%B7%E0%B8%AD%E0%B8%87&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B9%C2%88%C3%A0%C2%B8%C2%A7
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%81%E0%B8%A1%E0%B9%88%E0%B9%80%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B9%87%E0%B8%81&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%9E%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%81
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ออกสูบรรยากาศ เชน จากการเผาทําลาย ปรอทสามารถเดินทางไปไดท่ัวโลกและสงผลกระทบได
ไกลจากแหลงท่ีมันถูกปลอย (UNEP 2002) หลังจากการปลอยปรอทสามารถเขาสูแหลงน้ําได 
(โดยตรงหรือหลังจากการพดัพาลงไป) และถูกเปล่ียนรูปเปนปรอทเมธิล (Methyl Mercury) ซ่ึงเปน
รูปแบบของปรอทท่ีมีความเปนพิษสูง สามารถสะสมในทางชีวภาพและขยายตัวในทางชีวภาพได 
(เขมขนเพิ่มข้ึนเร่ือยๆ)เขาสูหวงโซอาหารในระดับตนๆ โดยเฉพาะอยางยิ่งคือในปลา หนทางนี้เปน
เสนทางใหญในการสัมผัสกับสาธารณชนท่ัวไป (WHO 1989b, UNEP 2002) คนงานก็อาจสัมผัส
กับปรอทไดดวยโดยการหายใจเอาไอและผงฝุนปรอทเขาไป 

ปรอทและสารประกอบของปรอทมีความเปนพิษสูงและโลหะชนิดนี้ไมมีคุณคา
ในทางชีวเคมีและโภชนาการ(WHO 1989) การสูดหายใจเอาไอปรอทในระดับสูงเขาไปอาจ
กอใหเกิดผลกระทบไดหลายอยาง เชน ผลกระทบตอระบบประสาทสวนกลาง (Central Nervous 
System หรือ CNS) (ATSDR 2000, Goyer 1996) 

การสัมผัสกับปรอทระดับตํ่าในระยะยาวยงัสามารถกอใหเกิดผลกระทบตอระบบ
ประสาทสวนกลางและทําลายไตอีกดวย (Ratcliffe et al. 1996, Goyer 1996) ผลกระทบเหลานีย้ัง
ไดถูกรายงานไวในการศึกษาเก่ียวกับสัตวอีกดวย (ATSDR 2000) 

สําหรับประชาชนท่ัวไปแลวหนทางหลักในการสัมผัส คือ ไดรับปรอทเมธิลจาก
ทางอาหาร (UNEP 2002) ปรอทในรูปนี้สามารถสะสมในรางกายไดและผลกระทบหลักก็คือ การ
ทําลายระบบประสาท ปรอทเมธิลสามารถผานชองกั้นเขาไปในรกและเสนเลือดสมองไดงาย และ
สามารถสรางผลกระทบอยางรายแรงตอการพัฒนาสมองและระบบประสาทสวนกลางของทารกใน
ครรภและเดก็ได แมแตในระดับท่ีคนสวนมากกําลังสัมผัสอยูในปจจุบัน (Mahaffey et al. 2004, 
UNEP 2002) การวิจยัเม่ือไมนานมานี้ยังบงบอกวาการสัมผัสสามารถกอใหเกดิโรคหลอดเลือด
หัวใจและโรคหัวใจไดดวย (Virtanen et al. 2005) มีการควบคุมในระดับภูมิภาคเกี่ยวกับการใช
ปรอทในผลิตภัณฑ กฎหมายของสหภาพยุโรปซ่ึงจํากัดการใชสารอันตรายบางชนิด (ROHS) ใน
อุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส หามการใชปรอทในอุปกรณใหมท่ีวางตลาดต้ังแตวันท่ี 1 
กรกฎาคม 2549 โดยอนุญาตใหมีความเขมขนไดสูงสุดรอยละ 0.1 ตามน้ําหนกัของวสัดุและ 
สวนประกอบเฉพาะอยาง ซ่ึงมีขอยกเวนบางประการสําหรับการใชปรอทในหลอดไฟฟลูออเรส
เซนต (EC 2002a) ตามกฎหมายควบคุมของเสียจากอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส (WEEE) 
สวนประกอบที่มีปรอทเชน สวิตชหรือหลอดไฟสองหลังตองถูกถอดออกจาก WEEE ท่ีถูกแยกเกบ็
ตางหาก และปรอทตองถูกเอาออกจากหลอดไฟชนดิปลอยกาซ (EC 2002b) การใชปรอทใน
ผลิตภัณฑยังถูกกลาวถึงอีกในกฎหมายสหภาพยุโรปเชน การหามจําหนายแบตเตอร่ีและหมอสะสม
ไฟฟาซ่ึงมีปรอทมากกวารอยละ 0.0005 โดยนํ้าหนักนอกเหนือไปจากเซลลแบตเตอร่ีชนิดกลมแบน
ซ่ึงมีปรอทไดไมเกินรอยละ 2 โดยนํ้าหนัก (EC 1998) 
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นอกจากนี้แลว ในการประชุมคณะรัฐมนตรีเร่ืองอนุสัญญา OSPAR วาดวยการ
คุมครองส่ิงแวดลอมทางทะเลภาคตะวนัออกเฉียงเหนือของมหาสมุทรแอตแลนติก ก็ไดรวมปรอท
ไวในบัญชีรายการสารเคมีสําหรับการดําเนนิการในลําดับแรกเพ่ือหยุดการปลอยของเสียและสาร
อันตรายท้ังหมดลงส่ิงแวดลอมทางทะเลภายในป 2563 (OSPAR 1998) 

ประโยชน : ปรอทมักจะใชในการผลิตเคมีทางอุตสาหกรรม หรือในการประยุกตทาง
ไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส ปรอทใชในเทอรมอมิเตอรบางชนิด โดยเฉพาะท่ีใชวัดอุณหภูมิสูง (ใน
สหรัฐฯ บางรัฐและทองถ่ินหามการขายปรอทวัดไขโดยไมมีใบส่ังแพทย) การใชอ่ืนๆ นอกจากนี้มี
เชน 

 เคร่ืองวัดความดันเลือด 

 ทีเมอโรซอล (Thimerosal) เปนสารประกอบอินทรีย ท่ีใชเปนสารกันบูดในวัคซีน และ
หมึกสําหรับทํารอยสัก(Thimerosal in vaccines)  

 บาโรมิเตอรปรอท ปมสูญญากาศ (diffusion pump) เคร่ืองวัดปริมาณไฟฟา, และอุปกรณ
หองปฏิบัติการอ่ืนๆ เนื่องจากเปนของเหลวท่ีมีความหนาแนนสูง ปรอทจึงเหมาะสมท่ีจะ
ใช  

 จุด triple point ของปรอท คือ -38.8344 °C คือจุดท่ีใชเปนอุณหภูมิมาตรฐานสําหรับมาตรา
อุณหภูมินานาชาติ (International Temperature Scale, ITS-90)  

 ในหลอดอิเล็กตรอนบางชนดิ รวมถึงเคร่ืองปรับกระแสสลับใหเปนกระแสตรง (mercury 
arc rectifier)  

 ไอปรอทใชในหลอดไฟไอปรอท และปายโฆษณา "หลอดนีออน" บางชนิด และหลอดไฟ
ฟลูออเรสเซนต  

 ปรอทเหลวในบางคร้ังใชเปนตัวทําความเย็นสําหรับเคร่ืองปฏิกรณนิวเคลียร อยางไรก็ดี มี
การเสนอใหใชโซเดียมสําหรับเคร่ืองปฏิกรณท่ีใชโลหะเหลวในการทําความเยน็ เนือ่งจาก
ปรอทมีความหนาแนนสูงทําใหตองใชพลังงานในการหมุนเวยีนตัวทําความเยน็  

 ปรอทในอดีตเคยใชในวิธีการแอมัลกาเมชัน (amalgamation) สําหรับการทําใหแรทองคํา
และเงินบริสุทธ์ิ ซ่ึงวิธีการท่ีทําใหเกดิมลพษินี้ยังคงใชโดยนักขุดทอง garimpeiros ของลุม
แมน้ําอะเมซอนในบราซิล  

http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%97%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B9%C2%8C%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B9%C2%8C
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%97%E0%B8%B5%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%AD%E0%B9%82%E0%B8%A3%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%A5&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%9B%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%9A%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%99%C3%A0%C2%B8%C2%97%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B8%C2%A2%C3%A0%C2%B9%C2%8C
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AA%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%9A%E0%B8%B9%E0%B8%94&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%A7%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B8%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%8B%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B8%C2%99
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AB%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%B6%C3%A0%C2%B8%C2%81
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%A2%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B8%C2%81
http://www.fda.gov/cber/vaccine/thimerosal.htm
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%9A%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B9%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B9%C2%8C
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%9B%E0%B8%B1%E0%B9%8A%E0%B8%A1%E0%B8%AA%E0%B8%B9%E0%B8%8D%E0%B8%8D%E0%B8%B2%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A8&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%80%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%A7%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%93%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B9%89%E0%B8%B2&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=Triple_point&action=edit&redlink=1
http://en.wikipedia.org/wiki/ITS-90
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B8%AD%E0%B8%94%E0%B8%AD%E0%B8%B4%E0%B9%80%E0%B8%A5%E0%B9%87%E0%B8%81%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%AD%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B8%AD%E0%B8%94%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B9%84%E0%B8%AD%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%AD%E0%B8%97&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B8%AD%E0%B8%94%E0%B8%99%E0%B8%B5%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B8%AD%E0%B8%94%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B8%A5%E0%B8%B9%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B9%80%E0%B8%A3%E0%B8%AA%E0%B9%80%E0%B8%8B%E0%B8%99%E0%B8%95%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B8%AD%E0%B8%94%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B8%A5%E0%B8%B9%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B9%80%E0%B8%A3%E0%B8%AA%E0%B9%80%E0%B8%8B%E0%B8%99%E0%B8%95%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%A7%E0%B8%97%E0%B8%B3%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%A2%E0%B9%87%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%B7%C3%A0%C2%B9%C2%88%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%87%C3%A0%C2%B8%C2%9B%C3%A0%C2%B8%C2%8F%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%93%C3%A0%C2%B9%C2%8C%C3%A0%C2%B8%C2%99%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%A7%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B8%C2%A2%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B9%C2%8C
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%8B%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%94%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B8%C2%A2%C3%A0%C2%B8%C2%A1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%81%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%B1%E0%B8%A5%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%8A%E0%B8%B1%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B9%C2%88
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%97%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%87%C3%A0%C2%B8%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%B3
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%80%E0%B8%87%E0%B8%B4%E0%B8%99_%28%E0%B9%82%E0%B8%A5%E0%B8%AB%E0%B8%B0%29&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%A5%E0%B8%B8%E0%B9%88%E0%B8%A1%E0%B9%81%E0%B8%A1%E0%B9%88%E0%B8%99%E0%B9%89%E0%B8%B3%E0%B8%AD%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%A5%E0%B8%B8%E0%B9%88%E0%B8%A1%E0%B9%81%E0%B8%A1%E0%B9%88%E0%B8%99%E0%B9%89%E0%B8%B3%E0%B8%AD%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%9A%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%8B%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%A5
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 ปรอทยังคงใชในบางวัฒนธรรมสําหรับยาพื้นบาน และสําหรับวัตถุประสงคทางพิธีกรรม 
ซ่ึงอาจรวมถึงการรับประทาน การฉีด หรือการโปรยปรอทท่ัวบาน  

 อเล็กซานเดอร คัลเดอร (Alexander Calder) สรางน้ําพุปรอท (mercury fountain) สําหรับ
ซุมของสเปน (Spanish Pavilion) ท่ีงาน World's Fair ในปารีสเม่ือ พ.ศ. 2480  

 ใชในเคมีไฟฟาเปนสวนของข้ัวไฟฟาทุติยภูมิอางอิงท่ีเรียกวาข้ัวไฟฟาคาโลเมล (calomel 
electrode) เปนทางเลือกใหมตางจากข้ัวไฟฟาไฮโดรเจนมาตรฐาน (Standard Hydrogen 
Electrode ใชเพื่อหาศักยข้ัวไฟฟา (electrode potential) ของคร่ึงเซลล  

การใชอ่ืนๆ: สวิตชปรอท ข้ัวไฟฟาสําหรับการ การแยกสารดวยกระแสไฟฟาบางชนิด 
ถานไฟฟา (ถานไฟปรอท รวมถึงสําหรับการผลิตโซเดียมไฮดรอกไซดและคลอรีน และถานอัล
คาไลน) , คะตาลิสต ยาฆาแมลง โลหะอุดฟน และ กลองโทรทรรศนกระจกเหลว (liquid mirror) 

การใชในอดีต: ปองกันไม ลางรูปดาแกรโรไทป (daguerreotypes) เคลือบกระจกเงา สี
สําหรับปองกันเรือสกปรก (ยกเลิกเม่ือ พ.ศ. 2533) , ยาฆาพืช (ยกเลิกเม่ือ พ.ศ. 2538) การทําความ
สะอาด และเคร่ืองปรับระกับในรถยนต สารประกอบของปรอทไดเคยใชใน ยาฆาเช้ือโรค ยาถาย 
ยาแกซึม และ ยาแกโรคซิฟลิส. นอกจากนี้ ยังมีการกลาวหาวา สายลับพันธมิตรภาคตะวันตกใช
ปรอทเพ่ือกอวนิาศกรรมเคร่ืองบินของเยอรมัน โดยทาปรอทไวบนอะลูมิเนียมเปลือย ทําใหโลหะ
สึกกรอนอยางรวดเร็ว ทําใหเกิดความเสียหายทางโครงสรางอยางไมทราบสาเหตุในประเทศสเปน
ยุคอิสลาม ปรอทใชสําหรับการเติมสระน้าํประดับและน้ําพุในการประยุกตบางอยาง ปรอทสามารถ
แทนท่ีดวยโลหะผสมกาลินสแตน (galinstan: แกลเลียม + อินเดยีม + ดีบุก) ซ่ึงมีพิษนอยกวา แต
แพงกวาพอสมควรในวัตถุมงคลโดยเฉพาะกลุมเคร่ืองรางท่ีเรียกวา เบ้ียแก ไดมีการใชปรอทบรรจุ
ลงไปในตัวเบ้ียดวยเชนเดยีวกัน 

2.1.5 สารอันตราย “ตะกัว่(Pb)” (http://th.wikipedia.org) 

ตะกัว่(อังกฤษ:Lead) คือธาตุเคมีท่ีมีหมายเลขอะตอม 82 และสัญลักษณคือ Pb (มา
จากภาษาละตินวา Plumbum) ตะกั่วเปนธาตุโลหะ เนือ้ออนนุมสามารถยืดได เม่ือตัดใหมๆ จะมีสี
ขาวอมน้ําเงิน แตเม่ือถูกกบัอากาศสีจะเปล่ียนเปนสีเทา ตะกั่วเปนโลหะหนกัท่ีมีพิษ ใชทําวัสดุ
กอสราง แบตเตอร่ี กระสุนปน โลหะผสม 

มีการใชตะกั่วอยูสองทางหลักๆในผลิตภณัฑอิเล็กทรอนกิส ตะกั่วโลหะถูกใชใน
การบัดกรีไฟฟาโดยสวนมากบนแผนวงจรพิมพ (โดยท่ัวไปเปนโลหะผสมกับดีบุก) ออกไซดของ
ตะกัว่ถูกใชในหลอดภาพ CRT โดยผสมอยูกับแกว และในบัดกรีแกวชนิดหนึ่งซ่ึงใชเพื่อเช่ือมแผน
หนากับสวนกรวย หลอดภาพ CRT จะมีตะกัว่อยูประมาณ 2-3 กิโลกรัมในหลอดภาพแบบเกา และ 

http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%A2%E0%B8%B2%E0%B8%9E%E0%B8%B7%E0%B9%89%E0%B8%99%E0%B8%9A%E0%B9%89%E0%B8%B2%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%B1%E0%B8%9A%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%97%E0%B8%B2%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%89%E0%B8%B5%E0%B8%94%E0%B8%A2%E0%B8%B2&action=edit&redlink=1
http://en.wikipedia.org/wiki/Alexander_Calder
http://en.wikipedia.org/wiki/mercury_fountain
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=World%27s_Fair&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B9%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%9F%C3%A0%C2%B8%C2%9F%C3%A0%C2%B9%C2%89%C3%A0%C2%B8%C2%B2
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%82%E0%B8%B1%E0%B9%89%E0%B8%A7%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B9%89%E0%B8%B2&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%84%E0%B8%B4%E0%B8%A7%E0%B8%A3%E0%B8%B5_%28I%29_%E0%B8%84%E0%B8%A5%E0%B8%AD%E0%B9%84%E0%B8%A3%E0%B8%94%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=Standard_Hydrogen_Electrode&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=Standard_Hydrogen_Electrode&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%A8%E0%B8%B1%E0%B8%81%E0%B8%A2%E0%B9%8C%E0%B8%82%E0%B8%B1%E0%B9%89%E0%B8%A7%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B9%89%E0%B8%B2&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%B6%E0%B9%88%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%8B%E0%B8%A5%E0%B8%A5%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AA%E0%B8%A7%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%8A%E0%B9%8C%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%AD%E0%B8%97&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%82%E0%B8%B1%E0%B9%89%E0%B8%A7%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B9%89%E0%B8%B2&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%81%E0%B8%A2%E0%B8%81%E0%B8%AA%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%94%E0%B9%89%E0%B8%A7%E0%B8%A2%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%81%E0%B8%AA%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B9%89%E0%B8%B2&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%96%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B9%89%E0%B8%B2&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%96%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%AD%E0%B8%97&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%8B%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%94%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B8%C2%A2%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B9%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%AE%C3%A0%C2%B8%C2%94%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B9%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%8B%C3%A0%C2%B8%C2%94%C3%A0%C2%B9%C2%8C
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B8%C2%99
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%96%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%AD%E0%B8%B1%E0%B8%A5%E0%B8%84%E0%B8%B2%E0%B9%84%E0%B8%A5%E0%B8%99%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%96%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%AD%E0%B8%B1%E0%B8%A5%E0%B8%84%E0%B8%B2%E0%B9%84%E0%B8%A5%E0%B8%99%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%84%E0%B8%B0%E0%B8%95%E0%B8%B2%E0%B8%A5%E0%B8%B4%E0%B8%AA%E0%B8%95%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%A2%E0%B8%B2%E0%B8%86%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B9%81%E0%B8%A1%E0%B8%A5%E0%B8%87&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%82%E0%B8%A5%E0%B8%AB%E0%B8%B0%E0%B8%AD%E0%B8%B8%E0%B8%94%E0%B8%9F%E0%B8%B1%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%88%E0%B8%81%E0%B9%80%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B8%A7&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%94%E0%B8%B2%E0%B9%81%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B9%82%E0%B8%A3%E0%B9%84%E0%B8%97%E0%B8%9B%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%88%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%87%C3%A0%C2%B8%C2%B2
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%A2%E0%B8%B2%E0%B8%86%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B8%9E%E0%B8%B7%E0%B8%8A&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%A2%E0%B8%B2%E0%B8%86%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B9%82%E0%B8%A3%E0%B8%84&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%A2%E0%B8%B2%E0%B8%96%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B8%A2&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%A2%E0%B8%B2%E0%B9%81%E0%B8%81%E0%B9%89%E0%B8%8B%E0%B8%B6%E0%B8%A1&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%8B%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%9F%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%AA
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%99%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%8B%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%A2%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B8%C2%99
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%B9%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%99%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B8%C2%A2%C3%A0%C2%B8%C2%A1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%AA%E0%B8%B6%E0%B8%81%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%A8%E0%B8%AA%E0%B9%80%E0%B8%9B%E0%B8%99%E0%B8%A2%E0%B8%B8%E0%B8%84%E0%B8%AD%E0%B8%B4%E0%B8%AA%E0%B8%A5%E0%B8%B2%E0%B8%A1&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%A8%E0%B8%AA%E0%B9%80%E0%B8%9B%E0%B8%99%E0%B8%A2%E0%B8%B8%E0%B8%84%E0%B8%AD%E0%B8%B4%E0%B8%AA%E0%B8%A5%E0%B8%B2%E0%B8%A1&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%AB%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%9C%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B8%C2%A1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A5%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%AA%E0%B9%81%E0%B8%95%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B8%C2%A2%C3%A0%C2%B8%C2%A1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%99%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%94%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B8%C2%A2%C3%A0%C2%B8%C2%A1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%94%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B8%C2%9A%C3%A0%C2%B8%C2%B8%C3%A0%C2%B8%C2%81
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%B5%E0%B9%89%E0%B8%A2%E0%B9%81%E0%B8%81%E0%B9%89&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/
http://th.wikipedia.org/
http://th.wikipedia.org/
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%A0%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%A9%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B8%C2%87%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%A4%C3%A0%C2%B8%C2%A9
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%98%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%B8%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%B5
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AB%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%A2%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%A1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%A0%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%A9%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%99
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%AB%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%9C%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B8%C2%A1
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1 กิโลกรัมในหลอดภาพแบบใหม (OECD 2003) นอกจากนีแ้ลวยังมีการใชสารประกอบตะก่ัวเปน
ตัวสรางเสถียรในการผสมสารพลาสติก PVC (Matthews 1996)ตะกั่วสามารถเล็ดลอดออกจาก
หลอดภาพเม่ืออยูภายใตหลุมฝงกลบ (Musson et al. 2000) การเผาหลอดภาพก็สามารถกอใหเกดิ
การปลอยตะกัว่ออกสูอากาศได เชน จากขี้เถาท่ีเกิดข้ึน (Allsopp et al. 2001)ตะกัว่ในหลอดภาพ 
CRT และแผงวงจรพิมพยงัอาจถูกปลอยออกมาเปนผงฝุนออกไซดของตะกัว่หรือไอตะก่ัวไดดวย
ในระหวางการบดแกวหรือในกระบวนการท่ีใชอุณหภูมิสูง เชน การถลุงหรือการใชความรอนเพือ่
เอาบัดกรีออก (OECD 2003) 

คนงานซ่ึงใชตะกัว่ในกระบวนการท่ีใชอุณหภูมิสูง เชน ในโรงถลุงตะก่ัวสามารถ
สัมผัสกับไอตะกัว่ไดอยางมาก (Schutz et al. 2005) คนงานซ่ึงใชบัดกรีทําจากตะกั่วก็อาจจะสัมผัส
กับผงฝุนและไอซ่ึงมีตะกัว่ได (ATSDR 2000) ไดเคยมีการรายงานถึงการทําลายระบบทางเดนิ
หายใจในหมูคนงานซ่ึงใชบัดกรีตะกัว่ผสมดีบุก แมวาไมไดมีการหาคาในการมีสวนรวมของตะก่ัว
ท่ีมีในบัดกรีกต็าม (Gupta et al. 1991)ตะกั่วมักจะสะสมตัวเม่ือถูกปลอยออกสูส่ิงแวดลอม โดยจะ
อยูไดเปนเวลานานกวาเม่ือเทียบกับสารมลพิษสวนใหญ ตะกัว่สามารถเขาไปอยูในหวงโซอาหาร
และกระบวนการเผาผลาญอาหารเปนกําลังและเนื้อหนงั(Metabolism) ของมนุษยไดอีกนานใน
อนาคต มนุษยสามารถสะสมตะก่ัวไดเชนเดียวกับพืชและสัตวจํานวนมาก (Sauve et al. 1997, 
ATSDR 2000) ในบริเวณที่พื้นดินและผงฝุนมีการปนเปอนของตะก่ัว เด็กๆ ก็จะมีโอกาสสัมผัส
ตะกัว่ไดมากข้ึนจากพฤตกิรรม เชน การนาํมือเขาปาก (Malcoe et al. 2002) 

ตะกัว่มีความเปนพิษสูงตอมนุษยรวมท้ังสัตวและพืชมากมายและไมมีคุณคา
ในทางชีวเคมีหรือโภชนาการ (ATSDR 2000, Goyer 1996) ผลกระทบในทางเปนพิษของตะก่ัวมี
ลักษณะเดยีวกนัไมวาจะเปนการกลืนกินหรือสูดหายใจเขาไป การสัมผัสกับตะก่ัวในมนุษยมี
ผลกระทบในหลายดาน รวมถึงการทําลายระบบประสาทและระบบเลือด ผลกระทบตอไตและตอ
การสืบพันธุ ท่ีนาเปนหวงเปนพเิศษคือผลกระทบจากการสัมผัสในระดับตํ่าท่ีมีตอการพัฒนาของ
สมองและระบบประสาทสวนกลางในเดก็ ซ่ึงอาจมีผลทําลายสติปญญา(Canfield et al. 2003, 
Goyer 1993) การสัมผัสกับตะก่ัวมีลักษณะเปนการสะสมและดูเหมือนวาไมสามารถรักษาใหหาย
ไดเม่ือเกดิข้ึนแลว (Bellinger & Dietrich 1994) ผลกระทบทํานองเดียวกันก็สามารถพบไดในสัตว 
และตะกั่วก็เปนพิษตอสัตวน้าํทุกชนิดอีกดวย (WHO 1989a, Sadiq 1992)มีการควบคุมในระดับ
ภูมิภาคเกี่ยวกบัการใชตะกั่วในผลิตภัณฑ กฎหมายของสหภาพยุโรปซ่ึงจํากัดการใชสารอันตราย
บางชนิด (ROHS) ในอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส หามการใชตะกั่วในอุปกรณใหมท่ีวางตลาด
ตั้งแตวนัท่ี 1 กรกฎาคม 2549 (EC 2002a) โดยอนุญาตใหมีความเขมขนของตะกัว่ไดสูงสุดรอยละ 
0.1 ตามน้ําหนักของวัสดุท่ีเปนเนื้อเดยีวกนั มีขอยกเวนบางประการ เชน การใชตะกั่วในบัดกรีบาง
ชนิดและในแกวของหลอดภาพ CRT นอกจากนีก้ฎหมายซ่ึงควบคุมของเสียจากอุปกรณไฟฟาและ
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อิเล็กทรอนิกส (WEEE) ยังกาํหนดวาแบตเตอร่ีท่ีมีตะกั่วมากกวารอยละ 0.4 โดยนํ้าหนักตองถูกแยก
ออกจากเสนทางของเสียและนําไปรีไซเคิลตามท่ีเหมาะสม (EC 2002b) 

นอกจากนี้ในอุตสาหกรรมพลาสติก PVC ในสหภาพยุโรปไดทําขอตกลงโดย
สมัครใจจะเลิกใชตัวสรางเสถียรตะกั่วในพลาสติก PVC ภายในป 2558 (ENDS 2002) 

 แหลงของแรตะก่ัว มีกําเนิดทั้งแบบ 

1.แหลงแรปฐมภูมิซ่ึงใหสินแรท่ีเปนสารประกอบซัลไฟด ไดแก แรตะกั่ว-กาลีนา แหลงแร
ปฐมภูมิ ไดแก 

1) แหลงแรสะสมตัวในช้ันหินอุมแร (stratabound-massive sulfide deposit) เชน 
แหลงแรตะกัว่-สังกะสี บานสองทอ อําเภอทองผาภูมิ จังหวัดกาญจนบุรี  

2) แหลงแรแบบสการน (skarn deposit) ซ่ึงเกิดจากกระบวนการแปรสภาพโดย
การแทนท่ี ระหวางหินอัคนแีทรกซอน เชน หินไดออไรตพอฟรี กับหินคารบอเนต เชน หินปูน 
ตัวอยางแหลงแรแบบนี้ คือ ท่ีแหลงตะกั่ว-สังกะสีซัลไฟด ภูขุม บานโคกมน อําเภอเมือง จังหวดัเลย 
ท่ีบานเมืองกี๊ด อําเภอแมแตง จังหวดัเชียงใหม และท่ีเขาถ้ําทะลุ อําเภอบันนังสตาร จงัหวัดยะลา  

3) แหลงแรแบบสายแร (vein-type deposit) สวนใหญเปนแรตะกัว่-สังกะสีซัลไฟด 
ซ่ึงเกิดในสายแรท่ีน้ําแรแยกตัวออกจากหนิอัคนี เชนท่ีภชูาง บานโคกใหญ อําเภอทาล่ี จังหวัดเลย ท่ี
บานแมกะใน บานดงหลวง อําเภอแมสะเรียง จังหวัดแมฮองสอน  

2.แหลงแรทุตยิภูมิ เปนแหลงแรท่ีเกิดจากกระบวนการแปรสภาพของแรปฐมภูมิซ่ึงสวน
ใหญเปนแรซัลไฟด เปนแรท่ีเปนสารประกอบของออกไซด คารบอเนต และซิลิเกต เชนแหลงแร
ตะกัว่คารบอเนต-เซรัสไซต ท่ีบานบองาม อําเภอทองผาภูมิ จังหวัดกาญจนบุรี และแหลงแรสังกะสี
ซิลิเกต-เฮมิมอรไฟต สังกะสีออกไซด-ซิงคไคต และสังกะสีคารบอเนต-สมิทซอไนต ท่ีดอยผาแดง 
อําเภอแมสอด จังหวดัตาก 

 แหลงในประเทศ  

แรตะกัว่-สังกะสีพบท่ีจังหวดักาญจนบุรี ตาก เชียงใหม แมฮองสอน ลําปาง ลําพูน แพร เพชรบูรณ 
เลย เพชรบุรี นครศรีธรรมราช พัทลุง และยะลา 

 ประโยชน  

สินแรตะกัว่ถลุงไดโลหะตะกั่วใชในอุตสาหกรรมตาง ๆ ภายในประเทศ ดังนี ้

 



 23 

โลหะตะก่ัว 

เปนวัตถุดิบสําคัญในอุตสาหกรรมแบตเตอร่ี อุตสาหกรรมโลหะบัดกรี ซ่ึงเปนโลหะผสม
ระหวางดีบุกกบัตะก่ัวในอัตราสวนตาง ๆ กัน โลหะบัดกรีใชในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
เคร่ืองใชไฟฟา หมอน้ํารถยนต สวนประกอบของคอมพิวเตอรและแผงวงจรไฟฟา นอกจากนี้ยังใช
โลหะตะกั่วในโรงชุบเคลือบเหล็กดวยสังกะสี ลูกแหลูกอวนท่ีใชในอุตสาหกรรมประมง ใชในการ
ทํากระดาษตะกั่ว ทอน้ํา แผนตะกัว่ ตัวพิมพ กระสุนปน สะพานไฟฟา ทําผนังกั้นรังสีในเคร่ืองหรือ
หองปฏิบัติการเกี่ยวกับปฏิกรณปรมาณ ู ใชตะกั่วในการทําสี และทําผงตะก่ัวแดงตะกัว่เหลือง 
สําหรับเคลือบภาชนะตาง ๆ 

โลหะและโลหะผสมสังกะสี 

ใชในอุตสาหกรรมเหล็กชุบ โดยการใชโลหะสังกะสีเปนตัวเคลือบชุบเหล็กกลา เชน 
อุตสาหกรรมแผนเหล็กชุบสังกะสี ขอตอทอเหล็กชุบสังกะสี ลวดเหล็กชุบสังกะสี เปนตน ใชใน
อุตสาหกรรมทองเหลืองซ่ึงเปนโลหะผสมระหวางทองแดงกับสังกะสี เปนโลหะท่ีมีความแข็งแรง
ทนตอการผุกรอน ใชข้ึนรูปหรือหลอผลิตภัณฑตางๆ โดยเฉพาะอยางยิ่งในการทําอุปกรณตกแตง
บาน ภาชนะและเคร่ืองประดับตาง ๆ ใชในอุตสาหกรรมโลหะสังกะสีผสม เชน ผสมอะลูมิเนียม
และแมกนีเซียม ทําใหมีความแข็งแกรงและทนตอการผุกรอนไดด ี นาํมาหลอเปนรูปตางๆ ไดงาย 
และคงขนาดแมนยํา จึงใชมากในอุตสาหกรรมหลอผลิตภัณฑ เชน คารบูเรเตอร มือจับประตู บาน
พับประตู ของเด็กเลน เปนตน ใชในอุตสาหกรรมสังกะสีออกไซด ซ่ึงเปนสารประกอบของสังกะสี
ท่ีมีสภาพเปนแปงหรือผง ใชในอุตสาหกรรมยาง สี เซรามิก ยา เคร่ืองสําอาง และอาหารสัตว และ
ใชในอุตสาหกรรมถานไฟฉาย 

 ผลผลิต  

จังหวดัท่ีเคยมีการผลิตแรตะกั่ว ไดแก จังหวัดพัทลุง ยะลา ลําพูน และแพร จังหวดักาญจนบุรีเปน
จังหวดัเดยีวในปจจุบันท่ียังคงมีการผลิตแรตะกั่วคารบอเนต และตะก่ัวซัลไฟดท่ีมีแรสังกะสีปนอยู
ดวย โดยแหลงผลิตท่ีสําคัญคือท่ีแหลงสองทอ บองาม บอใหญ และบอนอย อําเภอทองผาภูมิ สินแร
ตะกัว่คารบอเนตจะสงไปถลุงยังบริษัทโลหะตะก่ัวไทย ท่ีอําเภอลาดหญา จังหวดักาญจนบุรี ซ่ึงเปน
ผูผลิตโลหะตะกัว่จากสินแรตะกัว่คารบอเนตเพียงรายเดยีวของประเทศ 

สินแรตะกัว่ของประเทศในป 2539 – 2541 ผลิตได 49,243; 12,438 และ 15,146 เมตริกตัน 
คิดเปนมูลคา 346.4; 79.9; และ 108.1 ลานบาท ตามลําดับ 
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 2.1.6 สารอันตราย “แคดเมียม(Cd)” (http://th.wikipedia.org) 

แคดเมียม (อังกฤษ:Cadmium) คือธาตุเคมีท่ีมีหมายเลขอะตอม 48 และสัญลักษณ
คือ Cd แคดเมียมเปนโลหะทรานซิชันสีขาว-ฟา เปนธาตุมีพิษ ในธรรมชาติพบอยูในแรสังกะสี 
แคดเมียมใชประโยชนในการทําแบตเตอรี่ 

แคดเมียมและสารประกอบของแคดเมียมถูกนํามาใชไดหลายอยางในการผลิต
สินคาอิเล็กทรอนิกส แคดเมียมถูกนํามาใชในหนาสัมผัสและสวิตชบางชนิด และคอมพิวเตอร
โนตบุกจํานวนมากจะใชแบตเตอร่ีชนิดชารจไฟฟาไดซ่ึงทําจากนกิเกิลแคดเมียม (Ni-Cd) 
สารประกอบแคดเมียมยังถูกนําไปใชเปนตัวสรางเสถียรในการผสมพลาสติก PVC เชน ท่ีใชทํา
ฉนวนสายไฟฟา แคดเมียมซัลไฟดยังถูกใชทําหลอดภาพรังสีแคโทด (CRT) รุนเกาๆ เปนสาร
เคลือบฟอสเฟอรซ่ึงเปนสารใชกับผิวภายในของจอภาพเพื่อทําใหเกิดแสง (OECD 2003)การกําจดั
ผลิตภัณฑซ่ึงมีแคดเมียมอยูทําใหเกดิการปลอยแคดเมียมออกสูส่ิงแวดลอมได การเผาทําลายก็
สามารถปลอยสารประกอบแคดเมียมท้ังสูอากาศและในละอองข้ีเถา (Allsopp et al. 2001) ใน
กระบวนการรีไซเคิล เชน การทุบหลอดภาพแกว CRT ก็อาจจะปลอยแคดเมียมออกมาสู
ส่ิงแวดลอมและเปนอันตรายตอคนงานจากการสูดหายใจผงฝุนแคดเมียมซัลไฟดเขาไป (OECD 
2003) 

แคดเมียมเปนโลหะหายากและพบในธรรมชาติในความเขมขนท่ีต่ํามาก(Salomons 
& Forstner 1984)สามารถคงอยูในส่ิงแวดลอมไดเปนเวลานาน และในส่ิงแวดลอมท่ีเปนน้ํา
แคดเมียมจะเคล่ือนไหวไดดกีวาโลหะสวนใหญอ่ืนๆ (ATSDR 2000) แคดเมียมมีความเปนพษิสูง
ตอพืช สัตว และมนษุยโดยไมมีคุณคาในทางชีวเคมีหรือโภชนาการที่ทราบเลย (ATSDR 2000, 
WHO 1992) การสัมผัสสามารถยังผลใหเกิดการสะสมในทางชีวภาพของแคดเมียมในมนุษยและ
สัตว พืชอาหารบางชนิด เชน ธัญพืช ขาว และผักกส็ามารถสะสมแคดเมียมไดซ่ึงทําใหเกิดการ
สัมผัสเพิ่มเติมไดกับมนษุย (Elinder & Jarup 1996) 

การสัมผัสกับแคดเมียมสามารถเกิดข้ึนไดในการทํางานจากการสูดหายใจเอาไอ
หรือผงฝุนซ่ึงมีแคดเมียมหรือสารประกอบแคดเมียมเขาไปหรือจากการสัมผัสทางส่ิงแวดลอมโดย
ผานทางอาหารเปนหลัก แคดเมียมเปนสารพิษสะสมและการสัมผัสเปนระยะเวลานานสามารถ
ยังผลใหไตถูกทําลายและกระดูกเปนพษิได การสัมผัสกับแคดเมียมในมนุษยจากสัตวผานทาง
อาหารจะมีผลตอไตเปนหลัก (Elinder & Jarup 1996, WHO 1992) 

การศึกษาเม่ือไมนานมานีไ้ดแสดงใหเหน็วาไตถูกทําลายในระดับการสัมผัสท่ีต่ํา
กวาการคาดการณสมัยกอน(Hellstrom et al. 2001) ผลกระทบอยางอ่ืน ไดแก การขัดขวางการ
ทํางานของกลไกแคลเซียมในรางกายและและกลายเปนโรคความดันโลหิตสูงและโรคหัวใจ
(Elinder & Jarup 1996, WHO 1992) การสูดหายใจเอาไอหรือผงฝุนแคดเมียมออกไซดเขาไป

http://th.wikipedia.org/
http://th.wikipedia.org/
http://th.wikipedia.org/
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%98%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%B8%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%B5
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AB%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%A2%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%A1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%AB%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%97%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%99%C3%A0%C2%B8%C2%8B%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%8A%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B8%C2%99
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B8%C2%87%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B8%C2%B5
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สามารถมีผลกระทบตอระบบทางเดินหายใจ ซ่ึงผลกระทบ ไดแก ทอลมและหลอดภาพลมอักเสบ
และนํ้าทวมปอด (ATSDR 2000, WHO 1992)  

นอกจากนี้แคดเมียมและสารประกอบของแคดเมียมก็เปนท่ีทราบกันวาเปนสารกอ
มะเร็งในมนุษย โดยมากคือมะเร็งปอดหลังจากท่ีสูดหายใจเขาไป (DHSS 2002)มีการควบคุมใน
ระดับภูมิภาคเกี่ยวกับการใชแคดเมียมในผลิตภัณฑ  

กฎหมายของสหภาพยุโรป (EU) ซ่ึงจํากัด การใชสารอันตรายบางชนิด (ROHS) 
ในอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส หามการใชแคดเมียมในอุปกรณใหมท่ีออกวางตลาดต้ังแตวนัท่ี 
1 กรกฎาคม 2549 (EC 2002a) โดยอนุญาตใหมีความเขมขนของแคดเมียมไดสูงสุดรอยละ 0.01 
ตามน้ําหนกัของวัสดุท่ีเปนเนื้อเดียวกนั มีขอยกเวนสําหรับเร่ืองนี้สําหรับการใชแคดเมียมในงานชุบ
ผิวบางชนิด  

ตามกฎหมายซ่ึงควบคุมของเสียจากอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส (Waste 
Electrical and Electronic Equipment หรือ WEEE) แบตเตอร่ีซ่ึงมีปริมาณแคดเมียมโดยน้ําหนกั
มากกวารอยละ 0.025 จะตองถูกแยกออกจากเสนทางของเสียและนําไปรีไซเคิลตามความเหมาะสม 
(EC 2002b)  

การใชแคดเมียมในผลิตภณัฑยังถูกกลาวถึงในกฎหมายอ่ืนของสหภาพยุโรป 
รวมถึงการจํากัดการใชแคดเมียมเปนตัวแตงสีหรือตัวสรางเสถียรพลาสติกในผลิตภณัฑหลายชนิด 
(รวมท้ัง PVC) ท่ีมีปริมาณแคดเมียมเกินกวารอยละ 0.01 โดยมีขอยกเวนบางประการดวยเหตุผล
เร่ืองความปลอดภัย (EEC 1991) 

ในป 2541 ในการประชุมคณะรัฐมนตรีเร่ืองอนุสัญญา OSPAR วาดวยการ
คุมครองส่ิงแวดลอมทางทะเลภาคตะวนัออกเฉียงเหนือของมหาสมุทรแอตแลนติก ไดมีการตกลง
วางเปาหมายหยุดการปลอยของเสียและสารอันตรายท้ังหมดลงสิ่งแวดลอมทางทะเลภายในป 2563 
และรวมท้ังสารประกอบแคดเมียมอยูในบัญชีรายการแรกของสารเคมีสําหรับการดําเนินการใน
ลําดับแรกตามเปาหมายนี ้(OSPAR 1998) 

การประยุกต 

แคดเมียมสวนใหญ (3 ใน 4 สวน) ใชสําหรับผลิตถานไฟฟา (โดยเฉพาะ ถาน Ni-Cd) และ
สวนท่ีเหลือ (1 ใน 4 สวน) สวนใหญใชสําหรับทําสีผง สารเคลือบ และโลหะชุบ และเปนสารทําให
พลาสติกมีความเสถียร อ่ืน ๆ มีเชน 

 ใชในโลหะผสมบางชนิดท่ีมีจุดหลอมละลายตํ่า  

 เนื่องจากสัมประสิทธ์ิแรงเสียดทาน (coefficient of friction) ต่ํา และทนทานตอความลา จึง
ใชในโลหะผสมสําหรับการรองรับ (bearing alloys)  

http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%96%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B9%89%E0%B8%B2&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%96%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B9%80%E0%B8%81%E0%B8%B4%E0%B8%A5-%E0%B9%81%E0%B8%84%E0%B8%94%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A1&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AA%E0%B8%B5%E0%B8%9C%E0%B8%87&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%9E%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%81
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%AB%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%9C%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B8%C2%A1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AA%E0%B8%B1%E0%B8%A1%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%97%E0%B8%98%E0%B8%B4%E0%B9%8C%E0%B9%81%E0%B8%A3%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%AA%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%94%E0%B8%97%E0%B8%B2%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
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 แคดเมียม 6% ใชในการชุบโลหะดวยไฟฟา  

 บัดกรีหลายชนิดมีแคดเมียมผสม  

 ใชเปนตัวกีดกัน้เพื่อควบคุมการแตกตัวทางนิวเคลียร  

 สารประกอยท่ีมีแคดเมียมใชในตัวฟอสเฟอร (phosphor) ของโทรทัศนขาวดํา 
รวมถึงฟอสเฟอรสีน้ําเงินและสีเขียว สําหรับหลอดภาพของโทรทัศนสี  

 มีเกลือแคดเมียมหลายชนิด โดยท่ีแคดเมียม ซัลไฟดเปนเกลือท่ีปรากฏมากท่ีสุด ซัลไฟดใช
เปนสีเหลืองผง สวนแคดเมียม ซีลีไนด ใชเปนสีแดงผง มักเรียกวา cadmium red  

 ใชในสารกึ่งตัวนําบางชนิด เชน แคดเมียม ซัลไฟด แคดเมียม ซีลีไนด และแคดเมียม เทลลู
ไรดซ่ึงสามารถใชสําหรับการตรวจจับแสง หรือโซลารเซลล HgCdTe มีความไวตอ
อินฟราเรด  

 สารประกอบแคดเมียมบางชนิดใชใน PVC เปนตัวทําเสถียร  

 ใชในเคร่ืองตรวจจับนิวตริโนเคร่ืองแรก  

 ใชบล็อก ชองแคลเซียมท่ีข้ึนกับแรงดนัไฟฟา จากการฟลักซิง (fluxing) ไอออนของ
แคลเซียม ในชีววิทยาโมเลกุล  

2.1.7 สารอันตราย “เฮกซะวาเลนซโครเมียม(Cr-VI)” (http://th.wikipedia.org) 

โครเมียม (อังกฤษ:Chromium)เปนธาตุเคมีในตารางธาตุซ่ึงมีสัญลักษณเปน Cr มี
หมายเลขอะตอมเปน 24 

โครเมียมเฮกซะวาเลนท โครเมียมเฮกซะวาเลนทเปนสารเคมีรูปหนึ่งของโลหะ
โครเมียม สามารถนําไปใชไดหลายอยาง เชน ใชเปนตัวยับยั้งการกดักรอนและใชในการทําใหแข็ง
และปองกันการกัดกรอนของเคร่ืองครอบท่ีเปนโลหะ โครเมียมเฮกซะวาเลนทมีปฏิกิริยารุนแรง
และละลายน้ําไดดีกวาโครเมียมรูปแบบอ่ืนมาก ซ่ึงทําใหสามารถเคล่ือนไหวใน 
ส่ิงแวดลอมไดดีกวา (Mukherjee 1998) 

การเผาทําลายของเสียซ่ึงมีโครเมียมอยูอาจยังผลใหมีการปลอยออกสูบรรยากาศ
และกอใหเกิดละอองข้ีเถาท่ีมีโครเมียมเฮกซะวาเลนท ซ่ึงตอมาก็จะเล็ดลอดออกมาจากขี้เถา 
(Allsopp et al. 2001, Mangialardi et al.1998)ในขณะท่ีรูปแบบอ่ืนของโครเมียมอาจเปนสารอาหาร
ปริมาณนอยมากสําหรับสัตวและมนุษย โครเมียมเฮกซะวาเลนทจะมีความเปนพิษสูงแมในความ
เขมขนท่ีต่ําและในบางกรณีเปนสารกอมะเร็ง (ATSDR 2000) และยังสามารถกัดกรอนและทําให

http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%9A%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B8%C2%94%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%B5
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%81%E0%B8%95%E0%B8%81%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%A7%E0%B8%97%E0%B8%B2%E0%B8%87%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%A7%E0%B9%80%E0%B8%84%E0%B8%A5%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A3%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%97%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%97%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B8%C2%A8%C3%A0%C2%B8%C2%99%C3%A0%C2%B9%C2%8C
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%B7%C3%A0%C2%B8%C2%AD
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%81%E0%B8%84%E0%B8%94%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A1_%E0%B8%8B%E0%B8%B1%E0%B8%A5%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%94%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AA%E0%B8%B5%E0%B8%9C%E0%B8%87%E0%B9%81%E0%B8%84%E0%B8%94%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A1&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%81%E0%B8%84%E0%B8%94%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A1_%E0%B8%8B%E0%B8%B5%E0%B8%A5%E0%B8%B5%E0%B9%84%E0%B8%99%E0%B8%94%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%B6%C3%A0%C2%B9%C2%88%C3%A0%C2%B8%C2%87%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B8%C2%A7%C3%A0%C2%B8%C2%99%C3%A0%C2%B8%C2%B3
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%81%E0%B8%84%E0%B8%94%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A1_%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%A5%E0%B8%A5%E0%B8%B9%E0%B9%84%E0%B8%A3%E0%B8%94%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%81%E0%B8%84%E0%B8%94%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A1_%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%A5%E0%B8%A5%E0%B8%B9%E0%B9%84%E0%B8%A3%E0%B8%94%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B8%C2%87
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B9%C2%82%C3%A0%C2%B8%C2%8B%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B9%C2%8C%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%8B%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B9%C2%8C
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=HgCdTe&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%99%C3%A0%C2%B8%C2%9F%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%94
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%82%E0%B8%9E%E0%B8%A5%E0%B8%B5%E0%B9%84%E0%B8%A7%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%A5_%E0%B8%84%E0%B8%A5%E0%B8%AD%E0%B9%84%E0%B8%A3%E0%B8%94%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%A7%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B9%82%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/
http://th.wikipedia.org/
http://th.wikipedia.org/
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%A0%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%A9%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B8%C2%87%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%A4%C3%A0%C2%B8%C2%A9
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%98%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%B8%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%84%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%B5
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%87%C3%A0%C2%B8%C2%98%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%B8
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เกิดปฏิกิริยาทางผิวหนังไดโดยทันทีหลังจากท่ีไดสัมผัสไมวาจะปริมาณเทาใดก็ตาม การทําลายตับ
และไตกเ็คยมีการรายงานวาเกิดข้ึนมาแลว (ATSDR 2000) นอกจากนี้การสัมผัสกับโครเมียมเฮก 
ซะวาเลนทในอากาศในการปฏิบัติงานไดถูกโยงไปถึงมะเร็งปอด และองคการวิจยัมะเร็งระหวาง 
ประเทศไดจัดใหสารประกอบโครเมียมเฮกซะวาเลนทเปนสารกอมะเร็งในมนษุย (IARC 1990) 
โครเมียมเฮกซะวาเลนทยังเปนพิษตอสัตวและพืชอีกดวย และในการศึกษาเกีย่วกับสัตวไดพบวามี
ความเส่ียงการเปนมะเร็งเพิ่มข้ึนดวยหลังจากการสูดหายใจเขาไป (ATSDR 2000) 

คุณสมบัติเฉพาะตัว 

โครเมียมเปนโลหะมันวาวสีเทา ท่ีสามารถขัดเปนในไดดี และมีจุดหลอมเหลวสูง ไมมีสี ไมมีกล่ิน 
และสามารถตีข้ึนรูปได 

สถานะออกซิเดชันท่ีปรากฏมากท่ีสุดคือ +2 +3 และ +6 โดยท่ี +3 เสถียรท่ีสุด +1 +4 และ +5 
ปรากฏนอย สารประกอบโครเมียมท่ีมีสถานะ +6 เปนตัวออกซิไดสอานุภาพสูง 

โครเมียมทําปฏิกิริยากับออกซิเจนทําใหเกดิช้ันออกไซดบาง ๆ ท่ีปองกันการทําปฏิกิริยาเพิ่มเติมกบั
โลหะท่ีอยูภายใต 

แหลงกําเนิด/การใชประโยชน : การทําเหมือง การหลอมถลุง และการทําโลหะ : การทําเหมืองและ
การบดแร การผลิตอัลลอย ผลิตโครเมตจากโครไมต  การผลิต : สียอมส่ิงทอ เม็ดสีในสี ชุบ
โครเมียม ฟอกหนัง หมึกพิมพ ช้ินสวนรถยนตและเคร่ืองบิน ขอตอ อิฐและเตาเผาทนไฟ การ
นําไปใช : ใหความรอนหรือไสอัลลอย เช่ือมสแตนเลท พนสีโครเมียม ผสมและเทปูนซีเมนตหรือ
คอนกรีต ใชในน้ําเพื่อยั้บยัง้การกัดกรอน สารปกปองเนื้อไม สารทําความสะอาดเคร่ืองแกว ใช 
Cr6+ เพื่อทําใหอีพอกซ่ีเรซินแข็ง 

การนําไปใช 

 ในงานโลหกรรม ใชในการปองกันการกดักรอน และทําใหเกดิความมนัวาว  

o ผสมเปนโลหะผสม เชน มีดสแตนเลส  

o การเคลือบโลหะ  

o ใชในอะลูมิเนยีมอะโนไดส ทําใหพืน้ผิวของอะลูมิเนียมกลายเปนทับทิม  

 ในสี  

o โครเมียม (III) ออกไซด เปนผงขัดโลหะ  

http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B8%C2%96%C3%A0%C2%B8%C2%B2%C3%A0%C2%B8%C2%99%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%8B%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%94%C3%A0%C2%B8%C2%8A%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B8%C2%99
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AA%C3%A0%C2%B9%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%95%C3%A0%C2%B8%C2%99%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%AA
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%80%E0%B8%84%E0%B8%A5%E0%B8%B7%E0%B8%AD%E0%B8%9A%E0%B9%82%E0%B8%A5%E0%B8%AB%E0%B8%B0&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%B0%C3%A0%C2%B8%C2%A5%C3%A0%C2%B8%C2%B9%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B9%C2%80%C3%A0%C2%B8%C2%99%C3%A0%C2%B8%C2%B5%C3%A0%C2%B8%C2%A2%C3%A0%C2%B8%C2%A1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AD%E0%B8%B0%E0%B9%82%E0%B8%99%E0%B9%84%E0%B8%94%E0%B8%AA%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%97%C3%A0%C2%B8%C2%B1%C3%A0%C2%B8%C2%9A%C3%A0%C2%B8%C2%97%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%A1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A1_%28III%29_%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B8%81%E0%B9%84%E0%B8%8B%E0%B8%94%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
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o เกลือโครเมียมทําใหแกวมีสีเขียวมรกต  

o โครเมียมทําใหทับทิมมีสีแดง จึงใชผลิตทับทิมเทียม  

o ทําใหเกดิสีเหลืองสําหรับทาสี  

 เปนคะตาลิสต  

 โครไมตใชทําแมพิมพสําหรับการเผาอิฐ  

 เกลือโครเมียมใชในการฟอกหนัง  

 โปแตสเซียม ไดโครเมต เปนสารทําปฏิกิริยา ใชในการทําความสะอาดเคร่ืองแกวใน
หองปฏิบัติการ และเปนสารทําการไทเครท นอกจากนี ้ยังใชในการทําใหสียอมติดผา  

 โครเมียม (IV) ออกไซด (CrO2) ใชผลิตเทปแมเหล็ก มีประสิทธิภาพสูงกวาเทปท่ีผลิตจาก
เหล็กออกไซด  

 ใชปองกันการกัดกรอนในการเจาะบอ  

 ใชเปนอาหารเสริม หรือยาลดน้ําหนกั สวนใหญเปน โครเมียม (III) คลอไรด และโครเมียม
(III) "พโกลิเนต  

 โครเมียม เฮกซะคารบอนิล (Cr(CO)6) ใชผสมลงในเบนซิน  

 โครเมียม โบไรด (CrB) ใชเปนตัวนําไฟฟาอุณหภูมิสูง  

 โครเมียม (III) ซัลเฟต (Cr2(SO4)3) ใชเปนผงสีเขียวในสี เซอรามิก วารนิช และหมึก 
รวมท้ังการเคลือบโลหะ  

2.1.8 นิยามของ “ สารอันตราย”(http://www.reo11.net) 

สารอันตราย หมายถึง สารท่ีมีคุณสมบัติทําใหเกดิพษิภยัอันตรายตอคน ส่ิงมีชีวิตอ่ืน ๆ และ
ส่ิงแวดลอม โดยปกติแลวมีอยูดวยกนัหลายประเภทไดแก สารโลหะหนัก สารมีพิษทางการเกษตร 
เชน สารเคมีปองกันกําจดัศัตรูพืช สารไวไฟ สารกัดกรอนและสารกัมมันตรังสี เปนตน  

สารเคมีอันตรายและการจัดทําเอกสารขอมูลความปลอดภัย 
ในชีวิตประจําวันของเรามีการใชและสัมผัสกับสารเคมีอยูเปนประจํา โดยเฉพาะบุคคลท่ี

ทํางานในหองปฏิบัติการมีโอกาสที่จะสัมผัสกับสารเคมีไดมากกวาคนทั่วไปมาก และสารเคมีใน
หองปฏิบัติการสวนใหญเปนสารเคมีอันตราย ในการใชสารเคมีผูใชควรอานฉลากขางขวดของ

http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%A1%C3%A0%C2%B8%C2%A3%C3%A0%C2%B8%C2%81%C3%A0%C2%B8%C2%95
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%84%E0%B8%B0%E0%B8%95%E0%B8%B2%E0%B8%A5%E0%B8%B4%E0%B8%AA%E0%B8%95%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B9%84%E0%B8%A1%E0%B8%95%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/wiki/%C3%A0%C2%B8%C2%AD%C3%A0%C2%B8%C2%B4%C3%A0%C2%B8%C2%90
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9F%E0%B8%AD%E0%B8%81%E0%B8%AB%E0%B8%99%E0%B8%B1%E0%B8%87&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A1_%28IV%29_%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B8%81%E0%B9%84%E0%B8%8B%E0%B8%94%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A1_%E0%B9%80%E0%B8%AE%E0%B8%81%E0%B8%8B%E0%B8%B0%E0%B8%84%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%9A%E0%B8%AD%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%A5&action=edit&redlink=1
http://www.reo11.net/
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สารเคมีใหละเอียดและปฏิบัติตามอยางเครงครัด และควรจะมีการสวมใสอุปกรณปองกันอันตราย
สวนบุคคลทุกคร้ังท่ีมีการใชสารเคมีอันตราย บางคร้ังสารเคมีท่ีเราใชอยูทุกวัน อาจจะเปนสาร
อันตรายแตเราใชอยูทุกวันจนเคยชินและไมตระหนกัถึงอันตรายของสารเหลานั้น สารเคมีอาจจะ
สะสมอยูในรางกายจนถึงระดับท่ีสามารถกอใหเกิดอันตรายตอรางกายได อยางเชนผลิตภัณฑท่ีใช
สําหรับลางหองน้ําซ่ึงสวนใหญมีกรดไฮโดรคลอริกเปนสวนผสมอยู กรดไฮโดรคลอริกเปน
สารเคมีประเภทสารกรัดกรอน กอใหเกดิการระคายเคืองตอเยื่อบุทางเดินหายใจ และกอใหเกิดแผล
ไหมเม่ือสัมผัสกับกรดไฮโดรคลอริกเขมขน สารอันตราย (Hazardous chemical) หมายถึงสารเคมีท่ี
อาจอยูในรูปสารเด่ียวหรือสารผสม รวมท้ังจุลินทรียท่ีทําใหเกดิโรคตางๆ ซ่ึงสามารถกอใหเกดิ
อันตรายตอสุขภาพและมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมท้ังทางตรงและทางออม สารอันตรายแบงไดเปน 
9 ประเภท ตามระบบสากลของสหประชาชาติ ( UN recommendation ) ดังนี ้

1. สารระเบิดได (Explosive chemical) คือสารเคมีท่ีสามารถระเบิดได เชน ไนโตรกลีเซอ
รีนดินปน พลุ ดอกไมไฟ Urea nitrate , picric acid 

2. กาซ (Gas) แบงออกไดเปน 4 ชนิด คือ กาซไวไฟ กาซพิษ กาซกดักรอน และกาซไม
ไวไฟ ไมกัดกรอนและไมเปนพิษ 

3. ของเหลวไวไฟ ( Flammable liquid ) คือของเหลวท่ีสามารถลุกติดไฟไดงาย เชน 
Acetone ,Diethyl ether , Ethanol ,Benzene 

4. ของแข็งไวไฟ (Flammable solid ) คือของแข็งซ่ึงสามารถลุกติดไฟได ของแข็งท่ี
สามารถลุกไหมไดเอง หรือสารท่ีสามารถสัมผัสกับน้ําและใหกาซไวไฟ เชน Sodium methoxide , 
Camphor ( การบูร)โลหะโซเดียม โลหะลิเทียม 

5. สารออกซิไดซและเปอรออกไซด (Oxidising chemical ) สารออกซิไดซเปนตัวเติม
ออกซิเจนจึงสลายตัวไดงายเมื่อไดรับความรอนหรือสัมผัสกับกรด ทําใหเกิดการระเบิดอยางรุนแรง
เกิดการลุก ไหมและมีความรอนสูงรวมท้ังมีกาซเกิดข้ึนดวย เชน Ammonium dichromate , 
Ammonium nitrate,Calcium hyperchlorite และ Hydrogen peroxide 

6. สารพิษและสารติดเช้ือ (Toxic and infectious chemical) เชน Hydrogen 
cyanide ,parathionArsenic oxide และสารพิษท่ีผลิตจากเชื้อจุลินทรีu3618 .  เชน Aflatoxin ท่ีผลิต
จากเช้ือรา Aspergillus flavus หรือเช้ือจุลินทรียท่ีทําใหเกิดโรค เชน Bacillus anthracis ซ่ึงกอโรค 
Anthrax 

7. สารกัมมันตรังสี (Radioactive chemical ) คือสารท่ีสามารถปลอยรังสี เบตา รังสีแกมมา 
และรังสีเอกซ ซ่ึงมีผลกระทบตออวัยวะตางๆของรางกาย ทําใหเกดิความผิดปกติของยนีส 
(mutagenicity) เชน U-238 , I-131 , R-226 และ Co-60 

8. สารกัดกรอน (Corrosive chemical) คือสารท่ีสามารถทําลายพ้ืนผิว กัดผิวหนังหรือทํา
อันตรายตอเนือ้เยื่อท่ีสารนั้นสัมผัส เชน กรดซัลฟวริก กรดไฮโดรคลอริก ฟนอล 
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9. สารท่ีเปนอันตรายตอส่ิงแวดลอม( Environmentally harmful chemical ) คือสารเคมีท่ี
กอใหเกิดอันตรายตอสัตวน้ําและพืช เชน Sodium phosphate , Copper acetate ,Sodium dichromate 
และสารเคมีท่ีทําลายช้ันโอโซน เชน Bromotrifluoromethane (H-1301) , Trichlorofluoromethane 

อันตรายท่ีเกดิจากการใชสารเคมีมักเกิดขึน้บอยๆ ซ่ึงกอใหเกิดความเสียหายแกชีวิตและ
ทรัพยสินเปนจํานวนมาก เพราะฉะน้ันในการใชสารเคมีผูใชจึงควรใชดวยความระมัดระวัง ศึกษา
ทําความเขาใจกับสารเคมีท่ีจะใชใหละเอียด โดยการอานฉลากขางขวดสารเคมีและปฏิบัติตามอยาง
เครงครัด หรือคนควาหาขอมูลจากแหลงขอมูลอ่ืนๆเชน การสืบคนขอมูลทางอินเตอรเน็ตหรือ
หนังสืออางอิงอ่ืนๆ นอกจากนั้นแลวในการใชสารเคมีอันตรายผูใชควรจัดทําเอกสารขอมูลความ
ปลอดภัยหรือท่ีเรียกวา MSDS ของสารเคมีท่ีใชเอกสารขอมูลความปลอดภัย (MSDS) เปนเอกสาร
ท่ีบรรจุขอมูลท่ีเปนประโยชนในดานตางๆใหแกผูใชสารเคมี ประกอบดวย ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ
สารเคมี ขอมูลอันตรายท่ีเกิดข้ึนจากการใชสารเคมีการปองกันอันตรายท่ีอาจเกดิข้ึน และขอมูลท่ี
เปนประโยชนอ่ืนๆ เชน ขอมูลทางพิษวทิยา ขอมูลทางนิเวศวิทยา การจัดทําเอกสารขอมูลความ
ปลอดภัยไวใชงานจะทําใหผูใชสารเคมีใชสารเคมีไดอยางถูกตองและปลอดภัย เกบ็รักษาไดอยาง
ถูกวิธี และสามารถปฏิบัติตัวไดอยางถูกตองเหมาะสมเม่ือเกิดอุบัติเหตุจากการใชสารเคมี รวมไปถึง
ทําใหแพทยสามารถใหการรักษาไดอยางถูกวิธีและรวดเร็วกรณีท่ีไดรับอันตรายจากการใชสารเคมี 
ซ่ึงจะชวยลดความสูญเสียท่ีจะเกิดข้ึนกับชีวติและทรัพยสินได จึงจําเปนอยางยิ่งท่ีผูใชสารเคมีควร
จะจดัทําเอกสารคูมือความปลอดภัยในการใชสารเคมีไวใชงาน 

2.1.9 ISO/TS 16949:2002  

ปจจุบัน Perry Johnson Registrars, Inc. เปนหนวยรับรองอยางเปนทางการซ่ึง
ไดรับการรับรองโดย IATF สําหรับการจดทะเบียนรับรองระบบตามมาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 

เพื่อเปนการสนองตอบความตองการมาตรฐานการบริหารงานคุณภาพท่ีเปนหนึ่ง
เดียวสําหรับผูประกอบการดานยานยนตท่ัวโลก IATF จึงไดจดัทํามาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 
ข้ึนในป ค.ศ.1999 มาตรฐานน้ีไดรวบรวมมาตรฐาน ISO 9000 ซ่ึงเปนเกณฑมาตรฐานสากลสําหรับ
การบริหารคุณภาพเอาไว ในป ค.ศ. 2002 มาตรฐาน ISO/TS 16949 ไดรับการแกไขโดยเทียบเคียง
กับมาตรฐาน ISO 9001:2000 การไดรับการรับรองระบบตามขอกําหนดเฉพาะทางเทคนิคนี้ไดเปน
ท่ีรูจักและไดรับการยอมรับไปท่ัวโลก ในกลุมผูประกอบการอุตสาหกรรมยานยนต 

มาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 ซ่ึงประกอบดวยมาตรฐาน ISO 9001:2000 รวมกับ
ขอกําหนดเฉพาะสําหรับภาคยานยนตจากมาตรฐานคุณภาพตางๆ นัน่คือ VDA 6.1 ประเทศเยอรมัน 
EAQF ประเทศฝรั่งเศส และ AVSQ ประเทศอิตาลี ไดมุงใหความสําคัญกับความพึงพอใจของลูกคา
และพันธะสัญญาในอันท่ีจะวางรากฐานสําหรับประเภทผลิตภัณฑท่ีไดรับการยกเวน มาตรฐานน้ีมี
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ผลตอองคกรท่ีผลิตหรือจัดหาชิ้นสวนประกอบหรือผลิตภัณฑอ่ืนๆใหกับอุตสาหกรรมยานยนตของ
ประเทศสหรัฐอเมริกา ประเทศเยอรมัน ประเทศฝร่ังเศส ประเทศอิตาลี ประเทศอังกฤษ ประเทศ
ญ่ีปุนและอ่ืนๆ 

ขณะท่ีการนําระบบการบริหารงานคุณภาพไปปฏิบัตินัน้เปนส่ิงท่ีตองใชเวลา และ
ตองประสบปญหาตางๆ แตองคกรตางๆท่ีไดรับการจดทะเบียนรับรองระบบก็จะไดรับการพิจารณา
ใหมีมาตรฐานที่สูงกวาและมีผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพดีกวา การควบรวมขอกําหนดระดับชาติตางๆให
เปนมาตรฐานเพียงมาตรฐานเดียวทําใหหมดปญหาเร่ืองความตองการท่ีตางกัน และในมางกลับกัน
ก็จะสามารถขจัดปญหาเร่ืองความส้ินเปลืองอันเนื่องมาจากการใชมาตรฐานคุณภาพมากกวา 1 
มาตรฐาน 

ผูประกอบการดานยานยนตซ่ึงบรรลุการประยุกตใชมาตรฐาน ISO/TS 
16949:2002 ตองมีความสอดคลองกับมาตรฐาน ISO 9001:2000 ท้ัง 23 องคประกอบ รวมกบั 
ขอกําหนดเฉพาะสาขาท่ีระบุความจําเปนสําหรับผูผลิตยานยนต ผูผลิตเหลานี้จําเปนตองรองขอให
ผูขาย/ผูสงมอบของตนบรรลุขอกําหนดเฉพาะสาขาตามความจําเปนสําหรับแตละผลิตภัณฑดวย 

ปจจุบันมีผูประกอบการดานรถยนตจํานวนหลายพนับริษัทท่ีไดรูสึกแลวถึงผลจาก
ขอกําหนดของมาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 แมวามาตรฐานดานยานยนตระดับชาติมาตรฐานเกา
ยังคงอยูในกระบวนการถายโยน เนือ่งจากมาตรฐานเหลานั้นไมไดรับการแกไขใหสอดรับกับ
มาตรฐาน ISO 9001:2000 ดวยเหตนุี้ มาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 จึงจะเขามาแทนท่ีมาตรฐาน
เกาเหลานัน้ 

 ISO/TS 16949 : 2002 เปนมาตรฐานท่ี update ของ QS9000 โดยมาตรฐานฉบับ
ใหม มีวัตถุประสงคหลัก ในการประยุกตใหเหมาะกับผูขายท่ีเกีย่วของกับอุตสาหกรรมรถยนต
(suppliers of the automotive chain) ซ่ึงไดแกผูผลิตชิ้นสวนตางๆ,ผูผลิตวัตถุดิบ,ผูประกอบ/เชื่อม/
พนสี และ ISO/TS 16949 : 2002 เปนมาตรฐานสําหรับ suppliers of the automotive chain ซ่ึงมี
เปาหมายเพื่อให supplier เหลานั้นมี 

1. การพัฒนาระบบบริหารอยางตอเนื่อง เพื่อปองกันการผลิตสินคาท่ีดอยคุณภาพ
และลดของเสียรวมท้ังลดความผันแปรในกระบวนการผลิต 
        2. ลดความซํ้าซอน และข้ันตอนในการตรวจติดตามเพ่ือขอรับรองระบบมาตรฐาน
การบริหารงานคุณภาพ สําหรับอุตสาหกรรมรถยนต และอุตสาหกรรมการอ่ืนๆของผูขายเอง
ขอแนะนําเพิ่มเติม สําหรับผูขาย/ องคกร ทีผานการรับรองมาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 แลว และ
มีความตองการ upgrade เพื่อขอรับรอง ISO/TS 16949:2002  
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ควรมีการแตงตั้ง "ตัวแทนลูกคา" (Customer's representative) เพื่อทําหนาท่ีแทน
ลูกคาในการพจิารณาขอกําหนดเฉพาะของลูกคา เทียบกับส่ิงท่ีปฏิบัติในระบบบริหารงานภายใน
องคกร เพื่อใหลูกคาไดรับความพึงพอใจ  

ในสวนของเอกสารท่ีอาจจะตองมีการปรับเปล่ียนหรือจดัทําเพิ่มเติม ไดแก แผน
คุณภาพ (Control Plan) ,แผนธุรกิจ (Bussiness Plan) , ขอมูลผลสํารวจความพึงพอใจของลูกคา 
(Customer Survey Data) เปนตน 

2.2 ผลงานวิจัยและวรรณกรรมท่ีเก่ียวของ 
วชิราภรณ  เศรษฐนันท(2542) , งานวจิัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดช้ินสวนเสียในการผลิต

ช้ินสวนรถยนต จึงมุงท่ีความสูญเสียอันเนือ่งมาจากกระบวนการผลิตและวัตถุดิบ การดําเนินการลด
ความสูญเสียโดยใชเทคนิค IE ซ่ึงไดแก การฝกอบรม การทํากิจกรรม 3 ส.  การซอมแซม
บํารุงรักษาและการดูแลปองกันเคร่ืองมือและอุปกรณในการผลิต การควบคุมผูขาย การทํา
มาตรฐานในการทํางาน และการควบคุมคุณภาพของช้ินงาน ประเมินคาความสูญเสียโดยใช
เปอรเซ็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนของช้ินงานท่ีผลิต จากการปรับปรุงการดําเนินงานตามข้ันตอนการ
วิจัย เปรียบเทียบกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง พบวา เปอรเซ็นตความสูญเสียของช้ินงาน
ศึกษา 4 ช้ินงาน มีคาเปอรเซ็นตของเสียตอจํานวนช้ินงานลดลง 

นิพนธ  ชวนะปราณี(2543),งานวิจยันี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจยัตางๆท่ีมี
ผลตอการออกแบบและการผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ โดยการประยุกตใชการวิเคราะหแขนง
ความบกพรองและการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพในการออกแบบและ
กระบวนการผลิตเปนเคร่ืองมือคุณภาพหลักผลประโยชนท่ีไดจากการวิจัยคือ การท่ีโรงงานตัวอยาง
ไดรูปแบบผลิตภัณฑสายไฟฟาประเภททนไฟ ท่ีมีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา 
และผลิตภัณฑดังกลาวหลังการปรับปรุงมีราคาตนทุนท่ีต่าํกวาตนทุนขณะกอนการปรับปรุง 

กิตติศักดิ์  อนรัุกษสกุล(2545) ,งานวิจยันีมี้วัตถุประสงคเพื่อทําการวิเคราะหและลดของเสีย
โดยใชเทคนิค FMEA ในกระบวนการข้ึนรูปช้ินสวนโครงรางยานยนต จากการปรับปรุงและลด
ของเสียตามลําดับข้ันตอนการวิจัยพบวาของเสียในกระบวนการ DRAW,TRIM/PIERCE และ 
SEPARATE หลังการปรับปรุงนอยกวากอนการปรับปรุง 

วิทย  วรรณวิจิตร(2547) , งานวจยันี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพ
โลหะของอุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวนยานยนต ไดวิเคราะหสาเหตุของปญหาเพื่อหาขอบกพรอง
โดยใชผังกางปลา ซ่ึงไดทําการประเมินและทําการจดัลําดับความสําคัญของขอบกพรองมีการนาํ
เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ(FMEA) มาประยุกตใช ท้ังนี้ไดคํานวณคา RPN 
เพื่อนํามาจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรองในการแกไข ผลจากการทําวิจยันี้พบวาจํานวนการ
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ผลิตแมพิมพลาชา,จํานวนช้ินสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการ และจํานวนการซอมแซม
แมพิมพระหวางใชงาน มีคาลดลงจากเดิม 

สัญชัย  ไพศาล(2547) , งานวิจัยนี้มีวตัถุประสงคเพื่อลดของเสียในกระบวนการรีดยางของ
การผลิตยางรถยนต โดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ(FMEA) 
โดยเร่ิมจากการศึกษากระบวนการรีดยางรถยนตในโรงงานตัวอยาง การเก็บรวบรวมขอมูล และ
คนหาปจจยัท่ีมีผลกระทบตอขอบกพรองทุกกระบวนการรีดยางของโรงงานตัวอยาง โดยอาศัยการ
ระดมสมองดวยการใชแผนภาพตนไม แผนผังแสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธ และการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต(PFMEA) ซ่ึงจะ
ทําการแกไขลักษณะขอบกพรองท่ีมีคา RPN ตั้งแต 100 คะแนนข้ึนไป จาการดําเนนิการแกไขมีท้ัง
การปรับปรุงเคร่ืองจักร อุปกรณตางๆในกระบวนการรีดยางการจัดทํารายละเอียดและการต้ังคา
มาตรฐานการทํางาน การฝกอบรมพนักงาน ฯลฯ ซ่ึงผลการดําเนินการแกไขพบวา เปอรเซ็นตของ
เสียเทียบยอดผลิต ลดลง 11.29% 

ทิพากร  วงษนาม(2548) , งานวิจยันี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดจํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตใหไดตามเปาหมายท่ีกําหนด และเพื่อหาแนวทางในการแกไขและปองกนั
ขอบกพรอง ผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามมาตรฐานท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตซ่ึงไดทําการคนหา
ปจจัยท่ีมีผลกระทบตอขอบกพรองโดยใชแผนผังภาพกางปลา และใชเทคนิคการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบสําหรับกระบวนการผลิต(PFMEA)  ประโยชนท่ีไดจากงานวิจยันี้คือ 
สามารถลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดตามเปาหมายท่ีกําหนดและสามารถใช
งานวิจยันี้เปนแนวทางในการประยุกตใชเทคนิค FMEA ในการออกแบบและพัฒนาผลิตภณัฑ
ใหมๆไดตามที่ลูกคาตองการ 

อุดมพร     นันทิสันตผิล(2548) , งานวจิัยน ี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษารูปแบบการบริหาร
จัดการขอมูลความปลอดภยัสารเคมีของสถานประกอบการในประเทศไทยรวมถึงปญหาท่ีเกิดข้ึน 
เก็บขอมูลระหวางเดือน สิงหาคม – พฤศจิกายน 2548 และสัมภาษณสถานประกอบการตัวอยาง 
จํานวน 5 แหง วิเคราะหขอมูลโดยใชโปรแกรม SPSS ขอมูลการสัมภาษณนําเสนอดวยขอความเชิง
พรรณนา ผลการศึกษานีแ้สดงใหเห็นวา สถานประกอบการสาวนใหญยังไมมีการนําเอาระบบ
ฐานขอมูลมาใชในการจดัการขอมูลและพนักงานบางสวนก็ยังไมตระหนักถึงอันตรายแมตอง
ปฏิบัติงานกับสารเคมี จึงควรท่ีจะมีการพฒันาระบบการจัดการท่ีมีอยูในปจจุบัน ซ่ึงสงผลดีตอการ
ดําเนินงานความปลอดภัยตอไป 

อาทิตย     เพชรพนาภรณ(2548) , งานวิจัยนี้มีวตัถุประสงคเพื่อทําการปรับปรุงดัชนีช้ีวัด
สมรรถนะหลักของหนวยงานสายการผลิตภายในโรงงานผลิตยางรถยนต โดยใชวิธีการประเมิน
แบบดุลยภาพ(Balance Scorecard – BSC) ภายหลังจากการดําเนนิการงานปรับปรุงดัชนีช้ีวัด
สมรรถนะหลักโดยใชวิธีการประเมินแบบดุลยภาพ จะทําใหไดมาซ่ึงตัวชี้วัดใหม ท่ีมีความ
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สอดคลองกับวิสัยทัศนและแผนการดําเนนิธุรกิจในยุคปจจุบันขององคกรมากข้ึน โดยตัวช้ีวัดใหมนี้
มีความสมบูรณท้ัง 4 มุมมองตามหลักการของ Balance Scorecard ซ่ึงนํามาสูการพัฒนาอยาง
ตอเนื่องขององคกร นอกจากนี้ทางผูศึกษาไดจดัทําบัญชีรายละเอียดของตัวช้ีวดัท้ังหมด พรอม
นําเสนอระบบการติดตามผลท่ีสามารถจะนําไปใชไดจริง รวมไปถึงตัวอยางของปญหา อุปสรรค 
แนวทางแกไข และขอเสนอแนะ 

สุปรียา     จันทรประทีป(2549) , การวจิัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงระบบงานเอกสาร 
และการควบคุมเอกสารสําหรับระบบ ISO/TS 16949 , ISO 9001 และ ISO 14001ในโรงงานผลิต
ฟองน้ําวิทยาสาสตร เพื่อลดจํานวนเอกสารสําหรับระบบ โดยไดวเิคราะหสาเหตุของปญหาเพื่อหา
ขอบกพรองโดยใชผังกางปลาและการวิเคราะหแขนงความบกพรอง ซ่ึงไดทําการประเมินและ
จัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง ซ่ึงนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรอง(FMEA) มาประยุกตใช 
ผลการแกไขปรับปรุงพบวามีคาความเส่ียงช้ีนําหลังการแกไขปรับปรุง พบวาคาความเส่ียงช้ีนาํ
ท้ังหมดมีคาลดลงโดยเฉล่ีย 61.5% 
 
 
 

 



บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัยอยางละเอียด 

3.1 ศึกษาระบบการทํางานท่ีทําอยูในปจจบัุน 
ศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเพื่อใหทราบถึงลักษณะการดําเนินงานใน

ปจจุบันโดยมุงเนนท่ีกระบวนการผลิตเบาะรถยนต โดยทําการรวบรวมขอมูลปญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตอันเปนสาเหตุมาจากการปนเปอนของสารอันตราย และทําการจําแนกปญหา
ออกเปนกลุมหรือประเภท กอนท่ีจะวเิคราะหถึงสาเหตุของปญหา และพิจารณาถึงสาเหตุของ
ปญหาท่ีสําคัญ เพื่อทําการแกไขตอไป โดยสามารถสรุปกระบวนการไดดังน้ี 

 

รับวัสดุและวัตถุดิบจากผูขายเขา Store(คลังสินคา)

กระบวนการผลิตเบาะรถยนต

นําเขาเก็บใน Store เพื่อรอสงลูกคา

ขนสงไปยังลูกคา
 

 
รูปท่ี 3.1 กระบวนการโดยรวมในโรงงานผลิตเบาะรถยนต 

 
จากกระบวนการขางตนทางผูจัดทําและทีมงานซ่ึงไดแกตัวแทนจากฝายจัดซ้ือ ฝายผลิต 

ฝายขาย ฝายQA(ประกันคุณภาพ) ฝายวางแผนและฝายProcess(กระบวนการผลิต)ไดรวมกนั
ตรวจสอบกระบวนการผลิตเบาะรถยนตตามข้ันตอนตางๆอยางละเอียดเพ่ือหาขอบกพรองใน
กระบวนการท่ีจะสงผลใหเกดิการปนเปอนสารอันตราย SoC ในเบาะรถยนต ดังแสดงรายละเอียด
ในหวัขอการวเิคราะหปญหาตอไป 
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3.2 การวิเคราะหปญหา 
จากการรวบรวมขอมูลปญหาท่ีเกิดข้ึนจากโรงงานกรณีศึกษาไดนํามาพิจารณารายละเอียด

ของปญหาเพือ่ทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาท่ีเกดิข้ึนเพื่อหาขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน และเกบ็
ขอมูลเพื่อทําการประเมินถึงขอบกพรองท่ีสําคัญและควรไดรับการแกไข โดยประยุกตใชเทคนคิ 
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบเพื่อเลือกขอบกพรองซ่ึงจะนํามาหาแนวทางการ
แกไขในการปองกันการปนเปอนสารอันตรายในการผลิตเบาะรถยนต 
 

ในการวิเคราะหปญหาไดมีข้ันตอนในการดําเนินการตางๆซ่ึงประกอบดวย 
1) การตรวจหาคา SoC 

โดยการนําวัสดุและวัตถุดิบท้ังหมดท่ีใชในโรงงานรวมทั้งเบาะรถยนตท่ีผาน
กระบวนการผลิตจนถึงข้ึนตอนสุดทายกอนท่ีจะสงไปยังลูกคา นําไปตรวจหาคาสารอันตรายตาม
ขอกําหนด SoC  โดยสงไปยงับริษัทท่ีรับการตรวจสอบ SoC โดยตรงและไดรับการยอมรับจากทาง
บริษัทลูกคาวาสามารถยอมรับผลการตรวจสอบได 

2) การประเมินขอบกพรอง 
จากการนดัประชุมผูท่ีเกี่ยวของท้ังหมดซ่ึงไดแกตัวแทนจากฝายจดัซ้ือ ฝายผลิต 

ฝายขาย ฝายQA ฝายวางแผนและฝายProcess ซ่ึงไดชวยกันระดมความคิดเพื่อหาปญหาท่ีเกิดข้ึน
และนํามาจดัทําการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะ
รถยนตตั้งแตเร่ิมตนจนถึงกระบวนการสุดทาย เพื่อหาความรุนแรงท่ีเกิดข้ึนและจะไดนําไปหา
วิธีการแกไขปญหาตอไป จากการประเมินขอบกพรองพบวาเม่ือเกิดปญหาข้ึนต้ังแตตน
กระบวนการจะสงผลกระทบไปจนตลอดทั้งกระบวนการจนถึงข้ันตอนจัดสงสินคาใหแกลูกคา 

3) การจัดลําดบัความสําคัญของขอบกพรอง 
จากผลการประเมินลําดับความสําคัญของขอบกพรองและหาคะแนนความเส่ียง

ช้ีนํา(RPN) โดยนําคะแนนที่ไดท้ังหมดมาทําการจัดลําดับคะแนนจากมากไปหานอยเพื่อหาคะแนน
ท่ีอยูในเกณฑท่ีจะตองนําขอบกพรองเหลานั้นไปทําการแกไขตอไป จากการจัดลําดบัคะแนนพบวา
สามารถแบงสาเหตุหลักออกเปนประเดน็ตางๆ ได 5 ประเด็นดังนี ้

1.    ขาดการส่ือสาร 
2. ขาดการช้ีบง 
3. ขาดการอบรม 
4. ขาดขอมูล 
5. ขาดวิธีปฏิบัติงาน 
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 3.3 การหาแนวทางแกไขปรับปรุงและการนําไปใช 
จากการวิเคราะหปญหาจะไดสาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรองเม่ือนํามาพิจารณาถึง

ปญหาท่ีควรจะไดรับการปรับปรุงแกไขซ่ึงจะตองนํามาหาแนวทางในการทําการปรับปรุงแกไขจาก
ประเด็นหลัก 5 ประเดน็ ซ่ึงจากการวิเคราะหพบวาสาเหตุหลักท่ีสําคัญเกิดจากในกระบวนการตรวจ
รับวัตถุดิบและตรวจรับวัสด ุ หากมีการปนเปอนของสารอันตรายเขามาก็จะทําใหเกดิของเสียข้ึนใน
กระบวนการผลิตเนื่องจากในกระบวนการผลิตอ่ืนๆ นั้นไมสามารถตรวจจับการปนเปอนไดดังนัน้
จึงไดมีการจัดการระบบปองกันการปนเปอนสารอันตรายโดยมีหลักการดังนี ้
 

 1)พิจารณาจากข้ันตอนการทํางานหากพบวาไมมีการดาํเนินการในการท่ีจะปองกัน
การปนเปอนสารอันตราย Soc ก็ดําเนนิการจัดใหมีการเพิ่มข้ันตอนการทํางานนั้นข้ึนมา 

- ปรับปรุงระบบการตรวจสอบโดยการหาวธีิการเพื่อให
กระบวนการตรวจรับวัตถุดบิและตรวจรับวัสดุสามารถตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายได
เบ้ืองตน หรือสามารถแยกสารที่มีการปนเปอนออกจากสารท่ีไมมีการปนเปอนได 

- จัดทําวิธีการปฏิบัติการข้ึนมาเพื่อใหพนักงานไดปฏิบัติงานได
ถูกตองเพื่อลดขอพลาดท่ีอาจจะเกดิข้ึนจาการทํางานและสงผลกระทบไปยังผลิตภณัฑของโรงงาน 

- ปรับปรุงระบบการจัดซ้ือโดยวางแนวทางเพ่ือปองกันการ
ปนเปอนสารอันตรายในวัตถุดิบและวัสดท่ีุใชในการผลิตเบาะรถยนต โดยเร่ิมจากหนวยงานจัดซ้ือ
และหนวยงาน R&D(วจิัยและพัฒนา) ท่ีทําหนาท่ีในการหาวัสดแุละวัตถุดิบตัวใหมเขามาใชใน
กระบวนการผลิตโดยตองไมนําวัตถุดิบและวัสดุท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาใชในการผลิต
ผลิตภัณฑ 

 2) พิจารณาจากวิธีปฏิบัติของลูกคา 
- ปรับปรุงระบบการทวนสอบโดยการจดัทําแผนในการสุม

ตรวจสอบวัตถุดิบและวัสดท่ีุใชในกระบวนการผลิตอยางสมํ่าเสมอเพ่ือปองกันการปนเปอนสาร
อันตรายอยางตอเนื่องเพื่อรองรับการ Audit(การวัดประสิทธิภาพ) จากลูกคา 

- จัดทําเอกสารขอมูลตามท่ีลูกคารองขอและทําการช้ีบงเพื่อยืนยัน
ผลิตภัณฑของโรงงานถึงการปลอดภัยจากการปนเปอนสารอันตราย 

 3) มีการทดลองเพ่ือทดสอบวตัถุดิบ 
- ปรับปรุงระบบการหาวัตถุดบิทดแทนโดยหาวัตถุดิบและวัสดุตวั

ใหมเพื่อเขามาใชทดแทนตัวท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายโดยการติดตอกับผูขายรายเดมิและติดตอ
กับผูขายรายใหมเพื่อหาตัวทดแทน และมีการทําการทดลองเพื่อใหแนใจวาสามารถใชใน
กระบวนการผลิตไดโดยไมกอใหเกดิปญหากับผลิตภัณฑ 
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  4) การนําเทคนิคการจัดการโดยอาศัยแนวทางระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949  
เขามาประยุกตใชในกระบวนการ 

- ปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสารโดยจัดทีมงานในการชวยการ
ระดมความคิดเพื่อหาวิธีการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนใหหมดไปจากโรงงานและปองกนัปญหาท่ีจะเกดิ
ข้ึนมาใหมในกรณีท่ีมีการเปล่ียนแปลงส่ิงใหมๆเขามาในโรงงานไมวาจะเปนจากทางลูกคาหรือทาง
ผูขายโดยจะตองสามารถปองกันการเกิดการปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑไดกอนท่ีจะมีของ
เสียเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเนื่องจากสาเหตุดังกลาว  
 
3.4 การประเมินผลการปรับปรุงแกไข 

ในการดําเนินงานวิจยัเม่ือทําการปรับปรุงกระบวนการตางๆ และแกไขขอบกพรองท่ี
เกิดข้ึนท้ังหมดแลว เม่ือไมพบวามีสารอันตรายปนเปอนในผลิตภณัฑ จะตองประเมินผลโดยการใช
เทคนิค การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ เพื่อเปรียบเทียบกอนการแกไขและหลัง
การแกไข ซ่ึงจะทําใหทราบถึงประสิทธิภาพในการแกไขปรับปรุงกระบวนการ รวมถึงสมรรถนะ
ของการดําเนนิงานซ่ึงจะนําไปเปนขอสรุปผลการดําเนนิงานวจิัยตอไป โดยมีรายละเอียดดังนี ้

1) จัดทําตารางแสดงผลการทดสอบสาร SoC หลังการปรับปรุง 
โดยการนําวัสดุและวัตถุดิบหลังการทําการปรับปรุงเรียบรอยแลวสงไป

ทดสอบหาสาร SoC และนํามาจัดทําเปนตารางเพ่ือเปรียบเทียบผลการทดสอบ SoC กอนทําการ
ปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุงวามีความแตกตางกนัอยางไร 

2) ทําการประเมินขอบกพรองหลังจากการปรับปรุง 
จากการประเมินขอบกพรองกอนการปรับปรุงจะพบสาเหตุตางๆท่ีตอง

นํามาแกไขเม่ือนํามาทําการแกไขเรียบรอยแลวตองนํารายละเอียดการแกไขมาลงในชองปฏิบัติการ
เสนอแนะและปฏิบัติการท่ีไดดําเนนิการ จากนั้นจึงทําการประเมินขอบกพรองโดยจะไดคา RPN 
หลังการปรับปรุงออกมาเพ่ือท่ีจะนําไปเปรียบเทียบกับคา RPN กอนการปรับปรุง 

3)  การประเมินและเปรียบเทียบคาความเส่ียงช้ีนํากอนและหลังการปรับปรุง 
นําคาความเส่ียงช้ีนําท่ีไดจากผลการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ

มาทําการเปรียบเทียบคาความเส่ียงช้ีนํากอนและหลังการปรับปรุงวาคาท่ีไดแตกตางกนัหรือไม
อยางไรซ่ึงจะแสดงคะแนนในแตละหวัขอสาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรองโดยกราฟซ่ึงจะ
เรียงลําดับจากคะแนนมากท่ีสุดไปนอยท่ีสุด 

 



บทที่ 4 

สภาพปจจุบันของโรงงาน 
4.1 ภาพรวมขององคกร 

โรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษานีเ้ปนโรงงานหนึ่งท่ีผลิตภัณฑของโรงงานมีการสงออกและ
ตองคํานึงถึงการผลิตท่ีปองกันการปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษาทําการ
ผลิตผลิตภัณฑประเภท Polyurethane Foam(ฟองน้ําวิทยาศาสตร) ไดแก เบาะรถยนต, เบาะรถ
มอเตอรไซด, HEAD-REST(หัวหมอน), ARM-REST(ท่ีวางแขน) และ ENERGY ABSORBENT 
FOAM(โฟมกันกระแทก) เปนองคกรขนาดกลาง มีจํานวนพนักงานประมาณ 870 คน โรงงานกอต้ัง
มานานกวา 30 ป โดยการรวมทุนระหวางไทยญ่ีปุนและแคนนาดา  ปจจบัุนมีสวนแบงทางการตลาด
เปนอันดับหนึง่ของประเทศ ไดรับการรับรองระบบISO 9001, ISO/TS 16949 และ ISO 14001 ดัง
แสดงสวนแบงทางการตลาดดังในรูปตอไปน้ี 

37.05%

16.21%
12.49%

9.68%

9.44%

9.40%

4.02% 1.70%

บริษัท A บริษัท B บริษัท C บริษัท D บริษัท E บริษัท F บริษัท G บริษัท H

 
 

รูปท่ี 4.1 สวนแบงทางการตลาดของบริษัทในอุตสาหกรรมยานยนตภายในประเทศ 
โดยมี บริษัท A เปนลูกคารายใหญของโรงงานกรณีศึกษาซ่ึงมีสวนแบงทางการตลาดมาก

ท่ีสุดซ่ึงผลิตภัณฑจะถูกใชท้ังภายในประเทศและสงออกนอกประเทศ 
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4.2 กระบวนการผลิตเบาะรถยนต  
 4.2.1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเบาะรถยนต 
 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือกระบวนการ

10A                                            10B 10A  การตรวจรับวัตถุดิบ

10B  การตรวจรับวัสดุ

20A                                            20B 20A  การจัดเก็บวัตถุดิบ

20B  การจัดเก็บวัสดุ

30 30   การเบิกวัตถุดิบ

40              40   การปรับสภาวะเคร่ืองจักร

ในการผสมนํ้ายา

50 50  การผสมนํ้ายา

60 60  การทดสอบคุณสมบัติของ

       น้ํายา

70A          70B             70C           70D 70A การดูดนํ้ายา

70B  การเบิก Solvent และ Wax

70C  การเตรียม Mold

70D  การเบิกและเตรียมวัสดุ

80A               80B             80C 80A  การปรับสภาวะนํ้ายา

80B  การสภาวะถัง Wax

80C  การตั้งสภาวะเคร่ืองจักรและ

         สภาวะการผลิต

                 90 90 การ ทําความสะอาด Mold

                100 100 การทา Wax

            110 110 การ Spray Wax

            120 120  การ Set Insert / Sub-mat'l

            130 130  การผสมน้ํายาท่ีหวัฉีด

 
 

รูปท่ี 4.2 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเบาะรถยนตของโรงงานกรณีศึกษา
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แผนภมูิการไหลของกระบวนการ

140 140  การ Pouring

150 150  การปด Mold

160 160  Curing

170 170  การเปด Mold

180 180  ดึงเบาะ

190 190  การตรวจสอบการต้ังเครือ่ง

        

200 200  การไล gas

210 210  Stamp Lot No.

220 220  ตัดขอบ

230 230  การตรวจสอบครัง้ท่ี 1

240 240  การตกแตงช้ินงาน และ/หรอื

      การ Bonding

250 250  การตรวจสอบขั้นสดุทาย

260 260 การจัดเก็บ 

270 270 การจัดสง 

  ชื่อกระบวนการ

 
SYMBOLS

                หมายถึง ในกระบวนการตรวจรับจะมีการ

ตรวจสอบเก่ียวกับคุณภาพดวย

                หมายถึง สโตรวัสดุหรือสโตรวัตถุดิบท่ี

รับมาจากภายนอก

                หมายถึง ขั้นตอนการปฏิบัติงานหรือ

ปฏิบัติงานกับผลิตภัณฑ

                หมายถึง การตรวจสอบเก่ียวกับคุณภาพ

หรือขอกําหนดตางๆ

                หมายถึง สโตรผลิตภัณฑสําเร็จรูป

                หมายถึง การจัดสงผลิตภัณฑข้ันสุดทาย  
 

รูปท่ี 4.2(ตอ) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเบาะรถยนตของโรงงานกรณีศึกษา 
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  จากแผนภูมิการไหลขางตนแสดงใหเห็นถึงข้ันตอนการปฏิบัติงานในกระบวนการ
ผลิตเบาะรถยนตโดยเร่ิมต้ังแตการรับวัสดแุละวัตถุดิบเขามาในโรงงานจนกระท่ังถึงการจัดสง
ผลิตภัณฑเบาะรถยนตใหกบัลูกคาซ่ึงจากการวิเคราะหกระบวนการทั้งหมดพบวามีกระบวนการท่ี
เกี่ยวของกับการปนเปอนสารอันตราย SoC ท้ังหมด 11 กระบวนการดงันี้ 
  1. กระบวนการตรวจรับวัตถุดิบ 
  2. กระบวนการตรวจรับวัสด ุ
  3. การผสมสูตรสารเคมี 
  4. การเบิก Solvent(ตัวทําละลาย) และ แวก็ซ(Wax) 
  5. การเบิกและเตรียมวัสด ุ
  6. การทา แวก็ซ 
  7. การ ฉีดพน แว็กซ 
  8. Stamp Lot No.(ประทับตราเลขหมายการผลิต) 
  9. การตรวจสอบคร้ังท่ี 1 
  10. การตกแตงช้ินงาน 
  11. การตรวจสอบข้ันตอนสุดทาย 
  ซ่ึงจะแสดงรายละเอียดข้ันตอนการทํางานในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตตอไป 
 4.2.2 ข้ันตอนการผลิตเบาะรถยนต 
  จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเบาะรถยนตขางตนจะแสดงรายละเอียด
ข้ันตอนการทาํงานของแตละกระบวนการดังตอไปนี ้
  4.2.2.1 การตรวจรับวัตถุดิบ 
   เม่ือมีวัตถุดิบท่ีมาจากผูขายหรือผูรับจางชวง พนักงานสโตร Raw material 
(วัตถุดิบ) ตองทําการตรวจสอบดังตอไปนี ้

4.2.2.1.1พนักงานสโตร Raw Material ทําการตรวจสอบวัตถุดิบ 
ดังตอไปนี ้

    4.2.2.1.1.1 ตรวจสอบใบกํากับสินคา (Invoice) โดยเปรียบเทียบ
กับเอกสารสนับสนุน เร่ืองมาตรฐานใบกาํกับภาษกีรณีเปนใบสงของช่ัวคราวใหตรวจสอบวามีช่ือ
ผูขาย / ลูกคา ช่ือวัตถุดิบ และจํานวนครบถูกตองหรือไม 

4.2.2.1.1.2  ตรวจสอบชื่อของวัตถุดิบ เเละชนิดของวตัถุดิบวา
ตรงตามใบกํากับสินคาหรือใบสงของช่ัวคราวหรือไมถาไมถูกตองใหสงคืนผูสงมอบ 

4.2.2.1.1.3  ตรวจสอบจํานวนวัตถุดิบท่ีรับมา วาตรงกับใบกํากับ
สินคาหรือใบสงของช่ัวคราวหรือไม 
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4.2.2.1.1.4  ตรวจสอบปายช้ีบงวาชัดเจนตรงกับใบกํากบัสินคา
หรือใบสงของช่ัวคราวหรือไม ถาปายช้ีบงไมชัดเจนหรือไมถูกตอง ใหพิจารณาคืนวัตถุดิบหรือ
แกไขใหชัดเจน และแจงใหเจาหนาท่ีจัดซ้ือทราบเพื่อแจงใหผูขายแกไขตอไป   
    4.2.2.1.1.5  ตรวจสอบสภาพบรรจุภัณฑวาชํารุดเสียหายหรือไม
กรณีท่ีผูขายไมสงใบหนังสือรับรองผลการวิเคราะห(Certificate of analysis : COA) พนักงานสโตร 
Raw Material จะไมเซ็นช่ือรับลงในใบกาํกับสินคา แตจะมีการออก "ใบรับสินคาช่ัวคราว"ให 
พรอมกับคืนใบกํากับสินคาใหผูขายหรือผูรับจางชวง และติดตอ ผูจัดการฝายจัดซ้ือ เพื่อติดตามใบ 
COA จากผูขายหรือผูผลิต 
   4.2.2.1.2 ถาวตัถุดิบตรงตามขอกําหนด ใหทําการช้ีบงเพิ่มเติมโดยเปล่ียน
ช่ือของวัตถุดิบเปนช่ือ Code ของโรงงานและกักวัตถุดบิไวในพ้ืนท่ีท่ีกําหนด พรอมท้ังแสดงสถานะ 
"รอการตรวจสอบจากน้ัน "แจงชางเทคนิค หรือพนักงานตรวจรับวัตถุดิบใหมาทําการตรวจสอบ
คุณภาพวัตถุดบิเพิ่มเติม และสงใบ COA และเอกสารท่ีเกี่ยวของท้ังหมด ใหชางเทคนิคหรือ
พนักงานตรวจรับวัตถุดิบ  
   4.2.2.1.3 ชางเทคนิคหรือพนักงานตรวจรับวัตถุดิบดําเนินการทวนสอบ
คุณภาพของวตัถุดิบ วาเปนไปตามขอกําหนดหรือไม โดยใชใบ COA เปนเอกสารอางอิง 
    4.2.2.1.3.1 ทวนสอบผลการวิเคราะหจากผูขาย หรือผูผลิต
วัตถุดิบ (COA) โดยทําการเปรียบเทียบกบัมาตรฐานการตรวจสอบ    
    4.2.2.1.3.2 ดําเนินการวิเคราะหหรือตรวจสอบวัตถุดิบโดยการ
สุมตัวอยางวตัถุดิบและทําการบันทึกผลการตรวจสอบลงใน"ใบตรวจสอบวัตถุดิบ" และ"ใบตรวจ
รับวัตถุดิบ" 
    4.2.2.1.3.3 ชางเทคนิคหรือพนักงานตรวจรับวัตถุดิบในกรณีท่ีผล
การตรวจสอบยอมรับ ใหแสดงสถานะการตรวจสอบวา "AC" พรอมท้ังสง “ใบตรวจรับ/ตรวจสอบ
วัตถุดิบ” และ “ใบ COA” และแจง ผลการตรวจสอบใหหวัหนาแผนกควบคุมคุณภาพอนุมัตแิละแจง
ผลการทวนสอบให หัวหนางานสโตรทราบ 

4.2.2.2 การตรวจรับวัสด ุ
 4.2.2.2.1 พนักงานรับสินคา(Receiving Warehouse) ปฏิบัติดังนี ้
  4.2.2.2.1.1 ตรวจสอบใบกํากบัสินคาวาถูกตองหรือไม 
  4.2.2.2.1.2 ตรวจสอบภาชนะบรรจุวาชํารุดเสียหายหรือไม 
  4.2.2.2.1.3 ตรวจสอบปายช้ีบงวาถูกตองตรงกับใบกํากบัสินคา

หรือไม 
  4.2.2.2.1.4  ตรวจสอบจํานวนวาตรงกับใบกํากับสินคาหรือไม 
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  4.2.2.2.1.5 ตรวจสอบใบ COA/DATA SHEET วามาพรอมกับ
วัสดุครบหรือถูกตองหรือไม 

 4.2.2.2.2 ถาวัสดุตรงตามขอกําหนดใหทําการแสดงสถานะ “รอการ
ตรวจสอบ” พรอมนําสงใบ COA ใหพนักงานตรวจรับวสัดุ โดยเอกสารอยางอ่ืนนอกเหนือใบ COA 
ใหพนกังาน Receiving Warehouse เปนผูจดัเก็บ 

 4.2.2.2.3 พนักงาตรวจสอบวสัดุ 
  4.2.2.2.3.1 ตรวจสอบวัสด ุ โดยใช Jig Fixture ในกรณีท่ีมี Jig 

Fixture 
  4.2.2.2.3.2 ตรวจสอบวัสดโุดยใช Limit Sample หรือมาตรฐาน

การตรวจสอบวัตถุดิบ/วัสดุ หรือใบ COA ของผูขายอยางใดอยางหน่ึง ในกรณีท่ีวสัดุเปน Needle 
punch, Non Woven,โฟม CBF หรืออ่ืนๆท่ีไมใช Frame(โครงเหล็ก), Wire(ลวด) 

  4.2.2.2.3.3ในกรณีผลการตรวจสอบยอมรับใหทําการแสดง
สถานะ AC/QC Passed ท่ีใบกํากับภาษี หรือ ปายช้ีบงบนกลองบรรจุ หรือช้ันวาง ในกรณีท่ีใชใบ
ตรวจรับ/ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบใหนาํสง ใบตรวจรับ ตรวจสอบวัสดุ/วตัถุดิบ ใหกับเจาหนาท่ี 
สโตรเปนผูจัดเก็บแตใหพนกังานตรวจรับวัสดุเปนผูจดัเก็บใบ COA ไว    
  4.2.2.3 การจัดเก็บวัตถุดิบ 
   พนักงานสโตร Raw Material ทําการเคล่ือนยายวัตถุดิบเขาสโตร แลว
ปรับปรุง Inventory(รายการสินคาคงคลัง) พรอมท้ังสง "ใบกํากับสินคา Invoice"หรือ"ใบสงสินคา
ช่ัวคราว" หรือ ใบกํากับการสงของอ่ืน (ถามี) ใหเจาหนาท่ีจัดซ้ือ   
 

4.2.2.4 การจัดเก็บวัสด ุ
 พนักงาน Receiving Warehouse ทําการเคล่ือนยายวัสดุเขาสโตร หรือสง

ใหฝายผลิต แลวทําการปรับปรุง Inventory พรอมท้ังสงใบกํากับสินคาหรือใบสงของ
ช่ัวคราวหรือใบกํากับการสงของอ่ืน(ถามี)ใหเจาหนาท่ีจดัซ้ือ 

 
  4.2.2.5 การเบิกวัตถุดิบ 
    พนักงานผสมสูตรสารเคมีทําการเบิกวตัถุดิบ เพื่อใชในการผสมสูตร
สารเคมีหลักท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนตในกรณีท่ีเปนวตัถุดิบ โดยปฏิบัติดังนี ้  
   4.2.2.5.1 ตรวจสอบปริมาณวัตถุดิบ ท่ีจัดเก็บไวท่ีแผนกผสมสูตรสารเคมี 
วามีปริมาณมากนอยกวาเกณฑท่ีกําหนดหรือ 

4.2.2.5.2 ในกรณีท่ีปริมาณวัตถุดิบนอยกวาเกณฑท่ีกําหนดใหทําการเบิก
วัตถุดิบเพื่อเตรียมการผสม 
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                    4.2.2.5.3 ลงรายละเอียดท่ีจะเบิกลงในใบเบิกพัสดุ และสงใหหวัหนา
แผนกผสมสูตรสารเคมีเซ็นตช่ืออนุมัติ 
                    4.2.2.5.4 สงใบเบิกพัสดุใหพนักงานสโตร  Raw Material  เพื่อ
ดําเนินการตอไป 
                    4.2.2.5.5 นําวัตถุดิบท่ีเบิกกลับมายังแผนกผสมสูตรสารเคมีและ
จัดเตรียมวัตถุดิบกอนการผลิต  
  4.2.2.6 การผสมสูตรสารเคมี 

4.2.2.6.1พนักงานผสมสูตรสารเคมีดําเนินการปรับสภาวะเคร่ืองจักรและ
อุปกรณ  

4.2.2.6.1.1 ทําการเปดแหลงจายพลังงานกอนจัดเตรียมเคร่ืองจักร 
และอุปกรณการผลิต   
            4.2.2.6.1.2 การปรับสภาวะเคร่ืองจักร และอุปกรณ สําหรับผสม
สูตรสารเคมี 

4.2.2.6.2 พนักงานผสมสูตรสารเคมีทําการผสมสูตรสารเคมี โดยปฏิบัติ
ตามวิธีการปฏิบัติงานและดําเนินตามแผนควบคุมกระบวนการ และแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการ 

4.2.2.6.3 บันทึกผลของน้ําหนักวัตถุดิบท่ีใชในการผสมลงในบันทึก
น้ําหนกัและการทดสอบน้ํายา 

4.2.2.6.4 พนักงานผสมสูตรสารเคมีทําการทดสอบการเกิดปฏิกิริยาเคมี
ของฟองน้ําและบันทึกผลการทดสอบลงในใบบันทึกน้ําหนัก และการทดสอบน้ํายา 

4.2.2.6.5 ในกรณีท่ีผลการทดสอบผานใหทําการช้ีบง "AC"  และถาใน
กรณีท่ีไมผานใหช้ีบง " RE "  ลงในใบทดสอบการเกิดปฏิกิริยาเคมีของฟองน้ํา และความหนาแนน 

4.2.2.6.6 ในกรณีท่ีผลการทดสอบเปนไปตามขอกําหนดใหดําเนนิการสง
เขาสายการผลิตตอไป 
  4.2.2.7 การผลิตเบาะรถยนต 

4.2.2.7.1 การทําความสะอาดแมพิมพ  , การทาแว็กซและการฉีดพนแว็กซ 
ลงบนแมพิมพ ซ่ึงการทําความสะอาดแมพมิพมีข้ันตอนการปฏิบัติดังนี้   
    4.2.2.7.1.1 ใชฝอยสแตนเลสทําความสะอาดท่ีแนวซีลตัวแมพิมพ 
. ฝาแมพิมพ , ขอบซีลโดยไมใหมีเศษโฟมติดตามบริเวณดังกลาว แสดงดังรูปท่ี 4.3   
    4.2.2.7.1.2 นําแปรงทาแวก็ซ มาจุม แวก็ซ แลวนําไปทาตรง
บริเวณท่ีขูดโฟมออก เชน ตวั แมพิมพ , ฝา แมพิมพ , แนวขอบซีล แสดงดังรูปท่ี 4.4  
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    4.2.2.7.1.3 ใชปนฉีดแว็กซฉีดพนลงท่ีฝาแมพิมพและตัวแมพิมพ 
ใหท่ัวสมํ่าเสมอ แสดงดังรูปท่ี 4.5   
    4.2.2.7.1.4  ใชปนลมเปาแวก็ซท่ีติดตามตัว แมพิมพ , ฝาแมพิมพ 
ใหแหง และเปาเศษโฟม ท่ีอยูในตวั แมพมิพ ออกใหหมด  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.3 การทําความสะอาดแนวขอบแมพิมพ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.4 การทา แว็กซ ตามแนวขอบแมพมิพ 
 

 
รูปท่ี 4.5 การฉีด แวก็ซ ลงบนแมพิมพ 

นพนแว็กซ ป
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   4.2.2.7.2 การ SET INSERT 
    4.2.2.7.2.1 การนํา Sub-material set ท่ีแมพิมพโดยสวมใหไดรูป
แนบกับแมพิมพและให ผงเหล็กท่ี Sub-material กับ Jig แมเหล็กทุกคร้ังเพื่อไมใหเกดิการหยอนจะ
ทําใหเกดิผลเสียกับช้ินงานในลักษณะให Sub-material โผลออกดานนอกแสดงดังรูปท่ี 4.6 
   4.2.2.7.2.2 ใส Insert Wire ท่ีตัวโมลตามแนวรอง Slit วางบน  Jig ท่ีโมล
โดยใหปลายลวดWire จะตองชนกับ Jig บังคับไมเล่ือนไปดานไปดานใดดานหน่ึงแสดงดังรูปท่ี 4.7
   
  

 
รูปท่ี 4.6 การใส Sub-material ลงในแมพิมพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.7 การใส Insert Wire ลงในแมพิมพ 
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   4.2.2.7.3 การฉีดสารเคมีลงแมพิมพ 
   การฉีดสารเคมีลงในแมพิมพ  แสดงดังรูปท่ี 4.8 โดยการใช เคร่ืองจักร
อัตโนมัติ ซ่ึงพนักงานตองการทําการปอนคําส่ังอัตราสวนสารเคมี , น้ําหนกัสารเคมี และรูปแบบ
การฉีดสารเคมีลงในแมพิมพโดยทําการปอนคําส่ังลงในหนาจอควบคุม 
 

        
 

รูปท่ี 4.8 การฉีดสารเคมีลงในแมพิมพ 
 
   4.2.2.7.4 การปดฝาแมพิมพ 
   การปดฝาแมพมิพจะเปนกระบวนการปดโดย GUIDE LINE  อัตโนมัต ิ
และเคร่ืองจะทําการลอค CLAMP โดยอัตโนมัติ       
   4.2.2.7.5 การ CURING 
   การ Curing เปนกระบวนการท่ี  Conveyor  ขับเคล่ือนแมพิมพผานเขาไป
ในเตาอบเพื่อเพิ่มอุณหภูมิแมพิมพใหสูงข้ึนซ่ึงเปนการชวยทําใหสารเคมีเกิดปฏิกิริยาทางเคมีไดเร็ว
และสมบูรณยิง่ข้ึน แสดงดังรูปท่ี 4.9 
 

        
 

รูปท่ี 4.9 การท่ีแมพิมพเคล่ือนเขาสูเตาอบเพ่ือเพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพใหสูงข้ึน 
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   4.2.2.7.6 การเปดฝาแมพิมพ  
   การปดฝาแมพมิพจะเปนกระบวนการปดโดย GUIDE LINE  อัตโนมัต ิ
และเคร่ืองจะทําการเปดตัวลอค CLAMP โดยอัตโนมัต ิ      
    4.2.2.7.7 การดึงช้ินงานออกจากแมพมิพ 
    4.2.2.7.7.1 ตรวจสอบดวูาช้ินงานติดท่ีตวัแมพิมพหรือฝาแมพิมพ 
  4.2.2.7.7.2ในกรณีท่ีช้ินงานติดอยูท่ีตวัแมพิมพ ใหใชมือกด
ดานหนาของช้ินงานเพื่อใหช้ินงานเผยอข้ึน และใชมือสอดใตลางพรอมกับดึงช้ินงานออก
จากตัว แมพิมพ แสดงดังรูปท่ี 4.10 
    4.2.2.7.7.3ในกรณีท่ีช้ินงานติดอยูท่ีฝา แมพิมพ ใชหรือจับขอบ
ของช้ินงานดานใดดานหนึ่ง แลวดึงช้ินงานออกจากฝา แมพิมพ  ขยบัไปทางซายและขวาแลวยก
ช้ินงานข้ึนดานบน แสดงดังรูปท่ี 4.11 

 
รูปท่ี 4.10 การดึงช้ินงานออกจากแมพมิพ กรณีท่ีช้ินงานตดิอยูท่ีตวัแมพมิพ 

 

 
รูปท่ี 4.11 แสดงการดึงช้ินงานออกจากแมพิมพ กรณีท่ีช้ินงานติดอยูท่ีฝาแมพิมพ 
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   4.2.2.7.8 การตัดขอบช้ินงาน 
   พนักงานใชกรรไกรลมตัดสวนท่ียื่นออกจากตัวช้ินงานท่ีเปนครีบ
โดยรอบและสวนท่ีเปนครีบรอง ระบายอากาศใชมีดตัดใหพอดีกับขอบตามลักษณะรูปรางของ
ช้ินงานนั้น ๆ ดังแสดงในรูปท่ี 4.12  
     

 
 

รูปท่ี 4.12 การใชกรรไกรลมตัดเศษโฟมตามขอบช้ินงาน 
 
 
 
 
   4.2.2.7.9 การไลแกสและการช้ีบงช้ินงาน 
    4.2.2.7.9.1 สําหรับช้ินงานท่ัวไป หลังจากการตัดขอบช้ินงานจะ
ถูกลําเลียงมาตามสายพานและจะถูกสงเขาไปใน Crushing roller เพื่อทําการไลแกสท่ีอยูในช้ินงาน
ออกใหหมด ดงัแสดงในรูปท่ี 4.13 
    4.2.2.7.9.2 สําหรับช้ินงานท่ีมีโครงเหล็กเปนสวนประกอบ
หลังจากการตดัขอบช้ินงานจะถูกลําเลียงมาตามสายพานและจะถูกสงเขาไปใน Vacuum เพื่อทําการ
ไลแกสท่ีอยูในช้ินงานออกใหหมด ดังแสดงในรูปท่ี 4.14 
    4.2.2.7.9.3 เม่ือช้ินงานออกถูกลําเลียงออกมาจาก Crushing roller 
พนักงานก็จะทําการปม วัน เดือน ป ท่ีผลิต เพื่อเปนตัวช้ีบงช้ินงาน  
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รูปท่ี 4.13 การไลแกสโดยใช Crushing roller 
 

 
    

รูปท่ี 4.14 การไลแกสโดยใช Vacuum 
   4.2.2.7.10 การตรวจสอบช้ินงานคร้ังท่ี 1 
    4.2.2.7.10.1 ตรวจสอบชิ้นงานตามใบ  Product Inspector 

(Standard EX)    
    -  ในกรณีท่ีไมตองซอมใหวางบนสายพานลําเลียง เพื่อดําเนินการ
ตอไป    
    -  ในกรณีท่ีตองซอมใหทําเคร่ืองหมาย (X)  ตรงบริเวณที่ตองการ
ซอม    
    -  ในกรณีท่ี ช้ินงานเสีย ใหช้ีบงสถานะ RE  บนตัวช้ินงานท่ี
มองเห็นไดชัดเจน และนําช้ินงานใสไวใน รถเข็นสีแดง ดังแสดงในรูปท่ี 4.15   
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   -  ในกรณีช้ินงานมี Insert wire ทําการ mark piont ตรงจุดตรวจสอบใน 
Point นั้นๆโดยใชปากกาสีแดง   
        

 
 

รูปท่ี 4.15 การทําเคร่ืองหมาย (X) ในบริเวณจุดท่ีตองซอมช้ินงาน 
 

   4.2.2.7.11 การซอมช้ินงาน 
    4.2.2.7.11.1 ซอมช้ินงานท่ีมีเคร่ืองหมาย  X ตําแหนงท่ีซอม 
    4.2.2.7.11.2 ในกรณีซอมดวยเทป ตัดเทป ติดท่ีช้ินงานบริเวณท่ี
ใกลกับเคร่ืองหมาย  X  และทากาวติดเทปตําแหนงท่ีตองการซอม     
    4.2.2.7.11.3  ซอมดวย โฟม ใชใบมีดปาดแผลที่ตัวช้ินงานใหเปน
ลักษณะคลายแองกระทะเพ่ือชวยใหการยดึติด       
    4.2.2.7.11.4  ตัดโฟมท่ีจะใชให มีลักษณะคลายกับแผลที่ช้ินงาน
และใหไดความหนาเทาความลึกของแผลที่ช้ินงาน       
    4.2.2.7.11.5 ฉีดกาวท่ีช้ินงาน และท่ีแผลซอม จากนัน้ติดโฟ
มซอมเขากับแผลของช้ินงาน กดใหกาวติดแนน ดังแสดงในรูปท่ี 4.16 
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รูปท่ี 4.16 การฉีดกาวท่ีแผลซอมและการติดโฟมซอมท่ีแผลซอมบนช้ินงาน 
   4.2.2.7.12 การเจียระไนตกแตงช้ินงาน 
    4.2.2.7.12.1  การเจียระไนแนวขอบซีลช้ินงาน เจียระไนตามแนว
ขอบท่ีเปนครีบแข็งโดยรอบเจียระไนใหพอดี กับผิวช้ินงานไมใหเปนไตเเข็ง หรือเขาเนื้อช้ินงาน ดงั
แสดงในรูปท่ี 4.17  
    4.2.2.7.12.2  การเจียระไนแผลซอม เจียระไนตําแหนงแผลท่ี
ซอม เจียระไนใหพอดกีับผิวของช้ินงาน เจยีระไนแผลใหเรียบ ไมยุบ ปูด หรือนูนข้ึน  
      4.2.2.7.12.3  สงช้ินงานเจยีระไนใหกับ 
Inspector QC เพื่อดําเนนิการแกไข ดังแสดงในรูปท่ี 4.18 
 

 
 

รูปท่ี 4.17 การเจียระไนตามแนวขอบของช้ินงาน 
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รูปท่ี 4.18 การเจียระไนบริเวณท่ีเปนแผลซอมของช้ินงาน 
 

   4.2.2.7.13 การตรวจสอบข้ันท่ี 2 
 การตรวจสอบช้ินงานข้ันท่ี 2 โดยพนกังาน   QC   ปฏิบัติดังนี ้   

    4.2.2.7.13.1  ตรวจสอบชิน้งานตามใบ  Finished Production 
Inspection Standard For Production   
    -  ในกรณีท่ีช้ินงานตองซอมใหม ใหใสไวในช้ันเก็บแลวสงใหใน
สวนท่ีเกีย่วของ   
    -  ในกรณีท่ีช้ินงานไมสามารถซอมไดใหทําการช้ีบงคําวา  " RE " 
ลงบนตัวช้ินงานในจดุท่ีสามารถมองเห็นชัดเจน  
    4.2.2.7.13.2 ช้ินงานที่ผานการตรวจสอบแลวใหปม " QC 
PASSED " 
 
   4.2.2.7.14  นําช้ินงานเขาเก็บในสโตร  
    4.2.2.7.14.1 นําช้ินงานไปจัดเก็บในช้ันวางโดยทําการจัดเรียง
ตามเอกสารมาตรฐานการจัดเก็บผลิตภัณฑ ดังแสดงในรูปท่ี 4.19 
                  4.2.2.7.14.2 นําช้ันวางที่มีช้ินงานเต็มไปจัดเก็บไวใน Store โดย
ทําการแยกรุนและมีการติดปายช้ีบงอยางชัดเจน 
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รูปท่ี 4.19 การจัดเก็บช้ินงานในช้ันวาง 
  4.2.2.8 การจัดสง 
   หัวหนางาน F/G Warehouse/ หัวหนากลุม F/G warehouse/ พนักงาน F/G 
Warehouse เตรียมการจัดสงผลิตภัณฑสําเร็จรูปโดยผูรับจางขนสงตองตรวจสอบรายการและ
จํานวนของผลิตภัณฑ สําเร็จรูปใหถูกตองและครบตามจํานวนกอนนําสินคาข้ึนรถบรรทุก 
4.3 ปญหาท่ีพบ 

เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตช้ินสวนยานยนตประเภทเบาะรถยนตอันดับ
หนึ่งของประเทศซ่ึงมีลูกคาหลักไดแก บริษัท A  , บริษทั B และบริษทั C เปนตนซ่ึงผลิตภัณฑสวน
ใหญจะใชภายในประเทศแตก็มีบางสวนท่ีสงออกนอกประเทศซ่ึงไดแก ประเทศในแถบเอเชีย และ
ประเทศในกลุม EU เปนตน ซ่ึงในการสงสินคาออกนอกประเทศก็จําเปนท่ีจะตองศึกษาถึง
กฎระเบียบ ขอบังคับ และกฎหมายของประเทศที่ตองการนําเขาผลิตภัณฑของเราดวยโดยเฉพาะ
ประเทศในกลุม EU ซ่ึงมีกฎระเบียบท่ีเกี่ยวกับส่ิงแวดลอมมากมาย  

ปจจุบันนี้บริษทัในกลุมอุตสาหกรรมยานยนตท้ังหลายจึงตองใหความสนใจกับกฎระเบียบ 
ขอบังคับ และกฎหมายของตางประเทศกันมากข้ึนโดยในปจจุบันไดมีการบังคับใชกับผลิตภณัฑ
ประเภทเบาะรถยนต ซ่ึงจะเรียกกนัในประเทศโดยมี บริษทั A เปนผูตั้งขอกําหนดท่ีเรียกวา การลด
สารอันตรายตองหาม (Substances of Concern : SoC) ข้ึนมาใชกับผลิตภัณฑของตนเอง  

จากนโยบายการลดปริมาณสารท่ีเปนอันตรายตอส่ิงมีชีวิต/หรือส่ิงแวดลอม และสืบ
เนื่องจากโครงการหน่ึงท่ีมีการสงรถยนตและช้ินสวนไปยงัหลายประเทศ ซ่ึงไดมีการกําหนดใน
เร่ืองของขอกําหนดการกําจัดสารอันตรายตามขอกําหนดของสหภาพยโุรปดังนั้นทางบริษัท A จึงมี
นโยบายท่ีจะการทําการลดปริมาณสารดังกลาวอยางตอเนือ่ง โดยทําการยกเลิกการใชโลหะหนกั 4 
ชนิด อันไดแก ตะกัว่ (Pb) ปรอท (Hg) แคดเมียม (Cd) และโครเมียมเฮกซะวาเลนซ (Cr-VI)  ออก
จากช้ินสวนรถยนตท้ังหมด หรือใหมี SoC เทากับศูนยโดยในป 2548-2549 ท่ีผานมาไดทําการ
ยกเลิกสวนประกอบ SoC ออกจากช้ินสวนรถยนตในโครงการหนึ่งและรถรุน 2A ท้ังนี้ บริษัทฯจะ
ยกเลิกการใชช้ินสวนท่ีมีสาร SoC ในสวนท่ีเหลือท้ังหมดเสร็จส้ินภายในป 2550  
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โดยไดมีการบังคับให Supplier ท้ังหลายของ บริษัท A ตองปฏิบัติตาม SoC อยางเครงครัด 
ซ่ึง SoC นี้นํามาจากสวนหนึ่งของระเบียบสหภาพยุโรปเร่ือง “ยานยนตท่ีหมดอาย”ุ (End-of –life 
Vehicles) ซ่ึง SoC  ก็คือ ELV’S 4 Substances ไดแก ตะกัว่ (Pb) ปรอท (Hg) แคดเมียม (Cd) และ
โครเมียมเฮกซะวาเลนซ (Cr-VI)  และเปนหนาท่ีของทุกสวนท่ีเปนผูผลิต และสงมอบสวนประกอบ
ตางๆ ของรถยนตท่ีจะตองตระหนกัถึงความสําคัญของสภาพแวดลอม ตามขอกําหนด SoC ท่ีวาดวย
ผลิตภัณฑตองไมมีการปะปนของสารอันตรายดังกลาว โดยโรงงานกรณีศึกษาไดทําการเก็บขอมูล
วัตถุดิบท่ีตองมีการควบคุมดังตอไปนี ้

 ในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต วัสดุและวัตถุดิบท่ีเปนองคประกอบของเบาะรถยนต
ประกอบดวยวัสดุและวัตถุดิบซ่ึงประกอบไปดวย Direct Material(วัตถุดิบทางตรง) และ In-Direct 
Material (วัตถุดิบทางออม) ดังมีการจําแนกออกเปนประเภทตางๆ ดังนี ้

ฟองน้ํา ซ่ึงประกอบไปดวย สารเคมี  1.
ผา  2.
โลหะ   3.
อ่ืนๆ ไดแก กาว แวก็ซ หมึกพิมพ ปากกา   4.

 โดยวัสดแุละวตัถุดิบดังกลาวนี้จะเปนสวนประกอบสําคัญสําหรับการผลิตเบาะ
รถยนต  ซ่ึงประเภทผาและโลหะนั้นจะแตกตางกันตามลักษณะช้ินงานโดยผลิตภณัฑในแตละชนดิ
ก็จะมีความแตกตางกันไปตามลักษณะการใชงานและการออกแบบจากทางลูกคาท่ีกาํหนดมาโดย
ในการทําการผลิตแตละผลิตภัณฑจะมีส่ิงหนึ่งท่ีจะตองใชเหมือนกนัในทุกผลิตภัณฑและมีอัตรา
การใชมากท่ีสุดนั่นก็คือ วัตถุดิบท่ีเปนสารเคมี ดังแสดงในกราฟตอไปนี้ 
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อื่นๆ 
37.5 % 

สารเคมี 
50% 

โลหะ ผา 
4.17 % 8.33 % 

 

   รูปท่ี 4.20 กราฟแสดงสัดสวนของปริมาณวัตถุดิบท่ีใชในกระบวนการผลิตของโรงงาน 
 จากกราฟจะเห็นไดวาสารเคมีจะมีสัดสวนการใชในกระบวนการมากท่ีสุดซ่ึงจะพบวา
หากมีการปนเปอนสารอันตรายในสารเคมีจะทําใหเบาะรถยนตท่ีผลิตในโรงงานท้ังหมดมีการ
ปนเปอนสารอันตรายเพราะเบาะรถยนตท่ีผลิตขึ้นมาทุกๆตัวจะใชสารเคมีตัวเดยีวกนัท้ังหมดดังนัน้
ตองใหความสําคัญกับสารเคมีมากท่ีสุดซ่ึงรายละเอียดการวิเคราะหปญหาจะแสดงในบทท่ี 5 ตอไป 

 



บทที่ 5 
การวิเคราะหปญหา 

 จากบทที่ 4 ไดกลาวถึงปญหาจากการปนเปอนสารอันตรายในวัสดุและวัตถุดิบท่ีใชใน
กระบวนการผลิตเบาะรถยนต ในบทนีจ้ะแสดงการวิเคราะหรายละเอียดเก่ียวกบัปญหาดังนี ้
 
5.1 การตรวจสอบ SoC ในวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนต 

จากการจําแนกวัตถุท่ีเปนองคประกอบของเบาะรถยนตออกเปน 4 ประเภทจากนัน้จึงได
นําไปทําการตรวจสอบหาสารอันตรายตาม SoC ท่ีอาจจะปนเปอนในวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเบาะ
รถยนตโดยแสดงในตารางท่ี 5.1 

ตรวจสอบโดย บริษัท AA 
ขอมูลรายงาน เดือน พฤศจกิายน ป 2549 

เกณฑการทดสอบสารอันตรายมีดังนี ้
ตะกัว่ ปนเปอนไดไมเกิน 0.1% (1000 ppm) โดยน้ําหนกั 
แคดเมียม ปนเปอนไดไมเกิน 0.01% (100 ppm) โดยนํ้าหนัก 
ปรอท ปนเปอนไดไมเกิน 0.1% (1000 ppm) โดยน้ําหนกั 
โครเมียมเฮกซะวาเลนซ ปนเปอนไดไมเกิน 0.1% (1000 ppm) โดยนํ้าหนัก 

 

ขั้นตอนและเทคนิคการทดสอบเพื่อยืนยนัปริมาณสารปนเปอนในวัสดุ 

 เม่ือมีการสงตัวอยางท่ีตองการตรวจสอบไมวาจะเปนวัสดุ วัตถุดิบ หรือ ตัวอยางเบาะ
รถยนตไปยังบริษัทผูรับตรวจสอบสารอันตราย SoC  เม่ือไดรับตัวอยางบริษทัก็จะทําการแยก
ประเภทของส่ิงตัวอยางท่ีตองการตรวจสอบวาเปนของแข็งหรือของเหลวและจากนั้นก็จะนํามาแยก
ชนิดของส่ิงท่ีตองการตรวจสอบอีกโดยเบ้ืองตนจะแบงออกเปน 3 ชนิด อันไดแก วัสดุโพลิเมอร 
วัสดุโลหะ และเซรามิกส ซ่ึงจะแบงข้ันตอนการทําการตรวจสอบหาคาการปนเปอนสารอันตราย
ออกเปน 2  ข้ันตอนใหญๆคือ 

1) ข้ันตอนการเตรียมตัวอยางโดยวิธีทางเคมี 

2) ข้ันตอนการวเิคราะห 

ซ่ึงจะแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 5.1 ดังตอไปนี ้
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ตารางท่ี 5.1 ข้ันตอนการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายในวัสดุ/วตัถุดิบ 

ขั้นตอน สารตองหามท่ี 
ตองการวิเคราะห

วัสดุโพลิเมอร วัสดุโลหะ เซรามิกส 

การเตรียม
ตัวอยาง 
โดยวิธีทางเคมี 

   การยอยโดย
ไมโครเวฟ 

 การยอยดวยกรด 
 การเผาเปนเถา 
 การแยกดวยตัว

ทําละลาย 
(Solvent) 

การยอยดวยกรด  การยอยโดย
ไมโครเวฟ 

 การยอยดวยกรด 

Cr-VI การยอยดวยอัลคาไลน
ตามดวย 
การทดสอบดวยการดูสี 
(Colorimetric Method) 

 การทดสอบ
แบบ Spot-
Test 

 การแยกใน
น้ําตม 

การยอยดวยอัลคาไลน
ตามดวย 
การทดสอบดวยการดูสี 
(Colorimetric Method) 

Hg ICP-AES, ICP-MS, CV AAS, AFS 

การวิเคราะห 

Pb/Cd ICP-AES, ICP-MS, AAS 
  

หมายเหตุ:  
ICP-AES: เทคนิค Inductively Coupled Plasma-Atomic Emission Spectroscopy,  
ICP-MS: เทคนิค Inductively Coupled Plasma-Mass Spectroscopy,  
AAS: เทคนิค Atomic Absorption Spectroscopy,  
CV AAS: เทคนิค Cold-Vapor Atomic Absorption Spectroscopy 

 จากข้ันตอนการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายขางตนทางโรงงานกรณีศึกษาจึงไดสง
ตัวอยางวัสดุและวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนตใหแกบริษัทท่ีรับตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ซ่ึงไดแก บริษทั AA ดังจะแสดงรายละเอียดการทดสอบสารอันตราย SoC ดังตารางท่ี 
5.2 ตอไป 
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ตารางท่ี 5.2 ผลการทดสอบสารอันตราย SoC ในองคประกอบเบาะรถยนต 
 

Lead Cadmiun Mercury Hexavalent Chromium 
(Pb) (Cd) (Hg) (Cr+6)

1.) ฟองนํ้า

1.1) Base Polyol ผาน ผาน ผาน ผาน
1.2) Copolymer Polyol ผาน ผาน ผาน ผาน
1.3) Silicone ผาน ผาน ผาน ผาน

1.4) Blow Catalyst ผาน ผาน ผาน ผาน

1.5) Gel Catalyst ผาน ผาน ผาน ผาน

1.6) Crosslinker ผาน ผาน ผาน ผาน

1.7)Cell opener ผาน ผาน ผาน ผาน

1.8) Glycerine ผาน ผาน ผาน ผาน

1.9) นํ้า ผาน ผาน ผาน ผาน

1.10) สี ไมผาน ไมผาน ผาน ผาน

1.11) TDI ผาน ผาน ผาน ผาน

1.12) MDI ผาน ผาน ผาน ผาน
2.) ผา

2.1) Needle Punch ผาน ผาน ผาน ผาน
2.2) Needle Punch Tape ผาน ผาน ผาน ผาน
3.)โลหะ

3.1) Insert Wire ผาน ผาน ผาน ผาน
3.2) Insert herdrest ผาน ผาน ผาน ไมผาน
4.) อื่นๆ

4.1) Metal on Sub Material ผาน ผาน ผาน ผาน
4.2)  Hydraulic Oil ผาน ผาน ผาน ผาน
4.3)  Pen Marking on Pad ไมผาน ผาน ผาน ไมผาน
4.4)  Ink for Stamp on Pad ไมผาน ผาน ผาน ไมผาน
4.5)  Repair Glue Used in Production Line ผาน ไมผาน ผาน ผาน
4.6)  Inoac Glue Bonding Pad in Production Line ผาน ไมผาน ผาน ผาน
4.7) Spray Wax  Used in Production Line ไมผาน ผาน ผาน ผาน
4.8) Brushing Wax Used in Production Line ไมผาน ผาน ผาน ผาน

ผลการทดสอบ
ตัวอยาง
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  จากตารางขางตน จะเหน็ไดวา เม่ือสงวัสดแุละวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนต
ของโรงงานจํานวนท้ังหมด 24 ตัวอยางไปทําการตรวจหาการปนเปอนของสารอันตราย SoC พบวา
มีท้ังวัสดุและวัตถุดิบท่ีเปนท้ัง  Direct Material และ In-Direct Material มีการปนเปอนของสาร
อันตราย SoC จํานวน 8 ตัวอยาง อันไดแก Pigment(สี),Insert headrest(ขาเหล็ก),Pen(ปากกา), 
Ink(หมึกพิมพ) ,  Repair glue(กาวซอม) , Bonding glue(กาวเช่ือม) , Spray wax(แวก็ซพน) 
,Brushing wax(แวก็ซทา) ซ่ึงไมเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา ดังรายละเอียดในตารางตอไป 

ตารางท่ี 5.3 วสัดุและวัตถุดบิท่ีมีการปนเปอนสารอันตราย SoC 
 

Lead Cadmiun Mercury Hexavalent Chromium 
(Pb) (Cd) (Hg) (Cr+6)

1) สี ไมผาน ไมผาน ผาน ผาน
2) Insert herdrest ผาน ผาน ผาน ไมผาน
3)  Pen Marking on Pad ไมผาน ผาน ผาน ไมผาน
4)  Ink for Stamp on Pad ไมผาน ผาน ผาน ไมผาน
5)  Repair Glue Used in Production Line ผาน ไมผาน ผาน ผาน
6)  Inoac Glue Bonding Pad in Production Line ผาน ไมผาน ผาน ผาน
7) Spray Wax  Used in Production Line ไมผาน ผาน ผาน ผาน
8) Brushing Wax Used in Production Line ไมผาน ผาน ผาน ผาน

ผลการทดสอบ
ตัวอยางท่ีมีการปนเปอนสารอันตราย SoC

 
 

จากผลการตรวจสอบพบวาทางโรงงานตองดําเนินการแกปญหาโดยทันทีเนื่องจากวาเม่ือ
ตัวท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายน้ันจะถูกใชกับผลิตภัณฑทุกช้ินของโรงงานดังนั้นกเ็ทากับวาใน
การผลิตผลิตภัณฑทุกชิน้จะมีการปนเปอนสารอันตรายท้ังส้ินและถาไมดําเนินการปรับปรุง
ผลิตภัณฑท่ีผลิตออกมาก็จะตองเปนของเสียท้ังหมดเนือ่งจากลูกคาไมยอมรับผลิตภัณฑท่ีมีการ
ปนเปอนสารอันตรายเหลานั้นซ่ึงจะมีผลเสียตอกิจการของโรงงานตอไปในอนาคต ดังนั้นจึงตองหา
วิธีปองกันไมใหเกิดการปนเปอนข้ึนในกระบวนการโดยไดทําการวเิคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบสาเหตุของปญหาในหัวขอตอไป 
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5.2 การประเมินขอบกพรอง 
จากการตรวจสอบหาการปนเปอนของสารอันตราย SoC ในวัสดุและวัตถุดิบท่ีใชในการ

ผลิตเบาะรถยนตของโรงงานกรณีศึกษาพบวามีการปนเปอนของสารอันตรายในวัสดุและวัตถุดิบ
หลายชนิดดังนั้นจึงไดทําการประเมินขอบกพรองโดยการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบใน
กระบวนการผลิตรถยนตและหาสาเหตุของปญหาเพื่อท่ีจะนําสาเหตุของปญหาดังกลาว มาหาวิธี
ปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต 
 จากการวิเคราะหในเบ้ืองตนพบวามีขอบกพรองเกิดข้ึนในการะบวนการผลิตหลาย
กระบวนการซ่ึงไดนํากระบวนการดังกลาวมาทําการวิเคราะหหาคะแนนความเส่ียงช้ีนําโดยผูจัดทํา
และทีมงานซ่ึงไดแกผูแทนจากฝายจัดซ้ือ ฝายขาย ฝายผลิต ฝายQA ฝายวางแผนและฝาย Processได
ทําการประชุมเพื่อรวมกนัระดมความคิดโดยยึดตามนโยบายของโรงงานและไดรับคําแนะนําจาก
ผูจัดการโรงงานดังนั้นจึงสรุปเปนขอกําหนดไดวากระบวนการท่ีมีคะแนนความเส่ียงช้ีนํา(RPN) ท่ี
มีคามากกวา 100 คะแนน ข้ึนไปตองนํากระบวนการนัน้ไปทําการวเิคราะหและทําการแกไข
ปรับปรุงกระบวนการตอไปเนื่องจากเปนคาท่ีมีความเหมาะสมท่ีจะเกิดความเส่ียงนอยท่ีสุดท่ีจะทํา
ใหการผลิตเกดิความผิดพลาดข้ึนไดโดยไดแสดงรายละเอียดการวิเคราะหขอบกพรองในตารางท่ี 
5.4  ดังตอไปนี้
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บัติการที่ไดดําเนินการ

การปฎิบัติงาน

การตรวจรับวัตถุดิบ

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 10 - ไมมี 10 800

- ลูกคาไมยอมรับสินคา

7 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 5 280

5 3 120

8 3 192

การตรวจรับวัสดุ

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 10 - ไมมี 10 800

- ลูกคาไมยอมรับสินคา

7 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 5 280

5 3 120

8 3 192

ปฎิ

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน

- หัวหนาเปนผูกําหนด
ขั้นตอนการทํางาน

- ไมมีขั้นตอนการทํางานที่
ชัดเจน

- หัวหนาเปนผูกําหนด
ขั้นตอนการทํางาน

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
จากฝาย QC

ปฎิบัติการเสนอแนะ

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัติงาน

ผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง

ลักษณะขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

- ไมสามารถตรวจสอบการ
ปนเปอนสารอนัตรายไดใน
โรงงาน

- ไมสามารถตรวจสอบการ
ปนเปอนสารอนัตรายไดใน
โรงงาน

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

2. รับวัสดุที่มีการปนเปอนของ
สารอนัตราย

1. รับวัตถุดิบที่มีการปนเปอน
ของสารอนัตราย

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
จากฝาย QC

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

- ไมมีขั้นตอนการทํางานที่
ชัดเจน

       
 

     
ตารางที่ 5.4   การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต 
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ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัติการเสนอแนะ ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการ

การผสมน้ํายา

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมยอมรับสินคา

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

การเบิก Solvent และ WAX

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน 8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- เกิดของเสียในกระบวนการ

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

7 5 280

8 3 192- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

- พนักงานไมไดรับการอบรม

- พนักงานไมไดรับการอบรม

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัติงาน

3. นําวัตถุดิบที่ปนเปอนสาร
อนัตรายมาผสมในสูตร

4. เบิก WAX ที่มีการปนเปอน
ของสารอนัตรายมาใช

 
                          ตารางที่ 5.4  (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต  
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กา

กา

5. 
ขอ

6. 
อ

ัติการที่ไดดําเนินการ

รเบิกและเตรยีมวัสดุ

- ชิ้นงานปนเปอนสารอนัตราย 8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน

- เกิดของเสียในกระบวนการ - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

รทา WAX

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5 280

8 3 192

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัติการเสนอแนะ

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัติงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- ชิ้นงานปนเปอนสารอนัตราย
จาก WAX

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง

เบิกวัสดุที่มีการปนเปอน
งสารอันตรายมาใช

นํา WAX ที่ปนเปอนสาร
นัตรายมาใชทาในแมพิมพ

ปฎิบ

R

                          ตารางที่ 5.4 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต      
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กา

กา

7. 
อ

8. 
สารอ

ัติการที่ไดดําเนินการ

ร Spray WAX

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

ร Stamp Lot No.

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

นํา WAX ที่ปนเปอนสาร
นัตรายมา Spray ที่แมพิมพ

นําหมึกที่มีการปนเปอนของ
นัตรายมาใช

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

- ชิ้นงานปนเปอนสารอนัตราย
จาก WAX

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อนัตราย

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

ปฎิบัติการเสนอแนะ ปฎิบ

           

R
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กา

10. 
ปน
กา

9. 
สารอ
จ

กับพนักงาน

ิบัติการที่ไดดําเนินการ

ารตรวจสอบครัง้ที่ 1

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

รตกแตงชิ้นงาน

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

มีการนํากาวที่มีการ
เปอนสารอนัตรายมาใชใน
รซอมชิ้นงาน

นําปากกาที่มีการปนเปอน
นัตรายมาใชในการชี้บง

ุดที่ไมผานการตรวจสอบ

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อนัตราย

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อนัตราย

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัติการเสนอแนะ ปฎ
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กับพนักงาน

ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการ

การตรวจสอบขั้นสุดทาย

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

11. นําปากกาที่มีการปนเปอน
สารอนัตรายมาใชในการชี้บง
จุดที่ไมผานการตรวจสอบ

- พนักงานไมไดรับการอบรม

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อนัตราย

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัติการเสนอแนะ

R

                          

ตารางที่ 5.4 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต 

     



 69 

จากตารางขางตนจะเห็นวาในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหา
จากการปนเปอนสารอันตราย SoC ในกระบวนการผลิตรถยนตพบวาคาความเส่ียงช้ีนําท่ีไดจาก
ตารางท่ี 5.4 มีคะแนนสูงท่ีสุดอยูท่ี 800 คะแนนและมีคะแนนท่ีต่ําท่ีสุดอยูท่ี 120 คะแนน จากคา
ความเส่ียงช้ีนาํมีคามากกวา 100 คะแนนดังนั้นจึงสรุปไดวาจะตองนาํขอบกพรองท้ังหมดมาทําการ
วิเคราะหเพื่อหาสาเหตุและวิธีการแกไขปญหาตอไป ซ่ึงจากการวิเคราะหสามารถแบงสาเหตุของ
ปญหาออกเปนประเดน็หลักๆ ได 5 ประเด็นดังนี ้

1. ขาดการส่ือสาร 
2. ขาดการช้ีบง 
3. ขาดการอบรม 
4. ขาดขอมูล 
5. ขาดวิธีปฏิบัติงาน 

โดยจะตองนําประเด็นปญหาตางๆเหลานี้มาทําการแกไขปรับปรุงตอไปเพื่อปองกันไมใหมี
การปนเปอนของสารอันตราย SoC ในกระบวนการผลิตโดยไดนําคะแนนความเส่ียงช้ีนําท่ีไดจาก
ตารางท่ี 5.4 ไปทําการวิเคราะหและจัดลําดบัความสําคัญดังแสดงในหัวขอตอไป 
 
5.3 การจัดลําดับความสําคญัของขอบกพรอง 

ผลจากการประเมินลําดับความสําคัญของขอบกพรองและหาคะแนนความเส่ียงช้ีนาํ(RPN) 
จากตารางท่ี 5.4 ดังนัน้จึงตองทําการจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรองโดยการเรียงลําดบัคา
คะแนนความเส่ียงช้ีนํา(RPN) จากมากท่ีสุดไปหานอยท่ีสุดและเพื่อดูวาขอบกพรองใดบางท่ีมี
คะแนนความเส่ียงช้ีนํา(RPN) เกินกวาเกณฑท่ีกําหนด(100 คะแนน) และนําขอบกพรองเหลานั้นไป
ทําการแกไขปญหาตอไป ซ่ึงจะแสดงการจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรองดังตอไปนี้ 
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ตารางท่ี 5.5 ลําดับขอบกพรองตามคะแนนความเส่ียงช้ีนํา(RPN) จากมากไปนอย 
สาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง RPN

1)ไมสามารถตรวจสอบสารอันตรายในวัตถุดิบได รับวัตถุดิบท่ีมีการปนเปอนของสารอันตราย 800

รับวัสดุที่มีการปนเปอนของสารอันตราย
2)ไมมีการชี้บงท่ีชัดเจน นําวัตถุดิบท่ีปนเปอนสารอันตรายมาผสมในสูตร 800

เบิก WAX ท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
เบิกวัสดุท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมาใชทาในแมพิมพ
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมา Spray ท่ีแมพิมพ
นําหมึกที่มีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ
มีการนํากาวที่มีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการซอมชิ้นงาน
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ

3)ขาดการสื่อสารระหวางหนวยงาน นําวัตถุดิบท่ีปนเปอนสารอันตรายมาผสมในสูตร 448

เบิก WAX ท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
เบิกวัสดุท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมาใชทาในแมพิมพ
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมา Spray ท่ีแมพิมพ
นําหมึกที่มีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ
มีการนํากาวที่มีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการซอมชิ้นงาน
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ

4)หัวหนางานไมมีการสื่อสารกับพนักงาน นําวัตถุดิบท่ีปนเปอนสารอันตรายมาผสมในสูตร 384

เบิกวัสดุท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมา Spray ท่ีแมพิมพ
นําหมึกที่มีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ
มีการนํากาวที่มีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการซอมชิ้นงาน
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ

5)ไมมีการชี้บงวัสดุ วัตถุดิบและผลิตภัณฑ รับวัตถุดิบท่ีมีการปนเปอนของสารอันตราย 280

รับวัสดุที่มีการปนเปอนของสารอันตราย
6)พนักงานไมไดรับการอบรม นําวัตถุดิบท่ีปนเปอนสารอันตรายมาผสมในสูตร 280

เบิก WAX ท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
เบิกวัสดุท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมาใชทาในแมพิมพ
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมา Spray ท่ีแมพิมพ
นําหมึกที่มีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ
มีการนํากาวที่มีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการซอมชิ้นงาน
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ

7)ขาดขอมูลในการปฎิบัติงาน รับวัตถุดิบท่ีมีการปนเปอนของสารอันตราย 192

รับวัสดุที่มีการปนเปอนของสารอันตราย
เบิก WAX ท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมาใชทาในแมพิมพ

8)ไมมีขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน รับวัตถุดิบท่ีมีการปนเปอนของสารอันตราย 120

รับวัสดุที่มีการปนเปอนของสารอันตราย
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รูปที่ 5.1 แผนภูมิแสดงลําดบัคาความเสี่ยงชี้นําของขอบกพรอง 
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 จากขอมูลขางตนจะพบวามีสาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรองท่ีมีคะแนนคาความเส่ียง
ช้ีนําเกิน 100 คะแนน อยูท้ังหมด 8 หัวขอดวยกัน ดังนั้นจึงตองนําหวัขอท้ังหมดนี้มาทําการประชุม
ทีมงานซ่ึงไดแกตัวแทนจากฝายจัดซ้ือ ฝายขาย ฝายผลิต ฝายQA ฝายวางแผนและฝายProcess
เพื่อท่ีจะไดชวยกันหาทางแกไขและปรับปรุงขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนท้ังหมด และเพื่อท่ีจะทําให
คะแนนคาความเส่ียงช้ีนําตํ่ากวา 100 คะแนน ใหไดโดยจะไดแสดงแนวทางการปรับปรุงและการ
นําไปใชในบทท่ี 6 ตอไป 



บทที่ 6 
แนวทางการปรับปรุง 

  ในบทนี้จะกลาวถึงแนวทางการแกปญหาซึ่งไดจากการวิเคราะหปญหาในบทท่ี 5 
โดยมุงเนนปญหาท่ีเกี่ยวของกับการปนเปอนของสารอันตรายในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต 
รวมถึงการปองกันการปนเปอนของสารอันตรายในเบาะรถยนต ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
6.1 แนวทางแกไขขอบกพรอง 
 จากการวิเคราะหและจัดลําดบัความสําคัญของปญหาจากตารางท่ี 5.2 จึงไดนําสาเหตุของ
ปญหาท่ีไดมาปรึกษาทีมงาน โดยไดจดัใหมีการประชุมทีมงานท่ีเกีย่วของท้ังหมดอันไดแก ฝายขาย 
ฝายจัดซ้ือ ฝายประกนัคุณภาพ ฝายวางแผน ฝายกระบวนการผลิตและฝายผลิต เพื่อระดมความคิด
และชวยกนักําหนดแนวทางแกไขปญหา ดงัตารางท่ี 6.1 
 

ตารางท่ี 6.1 ขอบกพรองและแนวทางแกไข 
 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรอง แนวทางการแกไข

(1) ไมสามารถตรวจสอบสารอันตรายในวัสดุและวัตถุดิบ -ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสารอันตรายจากบริษัทภายนอกที่ลูกคาใหการยอมรบั
ไดเองภายในโรงงาน -มีการชี้บงในเอกสารที่ไดรบัจากผูขายในขณะท่ีนําวัสดุและวัตถุดิบมาสงที่ชัดเจน

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน

(2) ไมมีการช้ีบงที่ชัดเจน -มีการกําหนดพื้นที่จัดเก็บที่ชัดเจนระหวางวัสดุและวัตถุดิบที่ผานเกณฑและไมผาน

เกณฑที่กําหนด

-จัดใหมีการชี้บงอยางชัดเจนโดยแยกระหวางวัสดุและวัตถุดิบที่ผานเกณฑและ

ไมผานเกณฑ

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน
(3) ขาดการสื่อสารระหวางหนวยงาน -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรมเมื่อมีการเปล่ียนแปลงใหมๆเขามา 

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน
-เปล่ียนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารในการสื่อสารมากข้ึน

(4) หัวหนาไมมีการสื่อสารกับพนักงาน -เปล่ียนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารในการสื่อสารมากข้ึน
-ใหมีการช้ีแจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบท่ีหนางาน
-จัดใหมีการอบรมใหความรูแกพนักงานโดยหัวหนางาน
เฉพาะกรณีท่ีมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานใหม
-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน  
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ตารางท่ี 6.1 (ตอ)ขอบกพรองและแนวทางแกไข 
 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรอง แนวทางการแกไข

(5) ขาดการสื่อสารดานขอมูลจากฝาย QC -กําหนดใหมีเอกสารแจงใหฝายที่เกี่ยวของทราบกรณีที่วัสดุและวัตถุดิบไมผานเกณฑ
ที่กําหนด
-อบรมพนักงานหนางานใหเขาใจถึงขั้นตอนการทํางาน
-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน

(6) พนักงานไมไดรบัการอบรม -จัดทําแผนการอบรมพนักงานใหมและอบรมซ้ําอยาสม่ําเสมอสําหรบัพนักงานเกา
-จัดใหมีการทวนสอบความเขาใจในการทํางานของพนักงานอยางสม่ําเสมอ

(7) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน -จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน
-อบรมพนักงานหนางาน

(8) ไมมีขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน
-อบรมพนักงานหนางาน                                                     

 
 เม่ือพิจารณาจากตารางท่ี 6.1 พบวาสามารถแกไขขอบกพรองขางตนไดโดยการสรางระบบ
การปองกันซ่ึงประกอบไปดวยการปรับปรุงทางดานตางๆ 5 ดานดังตอไปนี ้

1. ปรับปรุงทางดานขอมูลโดยการจัดใหมีการตรวจสอบการปนเปอนสาร SoC  จาก 
บริษัทท่ีไดรับการยอมรับจากลูกคา 

2. ปรับปรุงทางดานวิธีการปฏิบัติงานโดยการจัดทําและปรับปรุงแผนควบคุม 
ระเบียบการปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงานและเอกสารสนับสนุนตางๆ 

3. ปรับปรุงทางดานการส่ือสารโดยการจดัทําระบบเอกสารในการสงตอขอมูล
ระหวางหนวยงานหน่ึงสูอีกหนวยงานหน่ึง 

4. ปรับปรุงทางดานการช้ีบง โดยกําหนดใหการชี้บงตั้งแตข้ันตอนการรับเขาของ
วัสดุและวัตถุดิบจากผูขายจนกระท่ังถึงสงผลิตภัณฑใหกบัลูกคา  

5. ปรับปรุงทางดานการอบรมโดยการจดัการอบรมใหกับผูท่ีมีสวนเกีย่วของท้ังหมด
ตั้งแตหวัหนางานจนถึงพนกังานหนางานใหเขาใจถึงข้ันตอนการทํางานท่ีถูกตอง 

จากระบบการปองกนัท้ัง 5 ดานนี้ไดถูกนาํมาปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทํางานตางๆ
ในโรงงานเพ่ือปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตรายในเบาะรถยนตท่ีจะถูกสงไปยังลูกคาดังจะ
แสดงรายละเอียดในการปรับปรุงแกไขในหัวขอ 6.2 
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เดือน เมษา

เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค.
การตรวจสอบการปนเป

ยน ป 2550 - เดือน มีนาคม  2551

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.
1.

 ป

อนสารอนัตราย SoC
ตรวจสอบเบาะรถยนต     1.1 

     1.2 
2.
     2.1 
     2.2 
     2.3 
3.
     3.1 

ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบ
จัดทําเอกสาร

จัดทําแผนควบคุม
จัดทําระเบียบการปฏิบัติงานและเอกสารที่เกี่ยวของ
ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน

ปรับปรุงระบบการสื่อสาร
จัดตั้งทีมงานเพื่อรับผิดชอบ

     3.2 จัดทําเอกสารเพื่อใชในการสื่อสารขอมูล
4.ทําการชี้บง
     4.1 กําหนดรูปแบบการชี้บงวัสดุและวัตถุดิบ
     4.2 กําหนดพื้นที่จัดเก็บที่ชัดเจน
     4.3 กําหนดรูปแบบการชี้บงที่ผลิตภัณฑ
5.จัดใหมีการฝกอมรม
     5.1 อบรมใหความรูกับทีมงานที่รับผิดชอบ
     5.2 อบรมใหความรูกับหัวหนางาน
     5.3 อบรมใหความรูกับพนกงานหนางาน

25512550
การแกไข

 
 

                              6.2 การดําเนินการแกไขขอบกพรอง 
 6.2.1 ขั้นตอนและระยะเวลาในการดําเนินการ 
  จากการรวมกนัระดมสมองของทีมงานและไดวิธีการแกไขมาแลวดังนัน้จึงไดนํามาสรุปขั้นตอนและเวลาที่ใชในการแกไขปรับปรุงโดยจะแสดง
รายละเอียดใน Gantt chart  ดังตอไปนี ้

รูปที่ 6.1  รูป  Gantt Chart  
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 6.2.2 รายละเอียดการดําเนินการ 
  จากการประชุมทีมงานและกําหนดแนวทางแกไขปญหา ไดทําการปรับปรุงแกไข
ปญหาโดยไดรับความรวมมือจากผูจัดการ หัวหนางานและพนักงาน ทุกฝายท่ีเกี่ยวของ ซ่ึงมี
รายละเอียดการดําเนินการแกไขดังนี ้
  6.2.2.1 ปรับปรุงทางดานขอมูลโดยการจัดใหมีการตรวจสอบการปนเปอนสาร 
SoC จากบริษทัท่ีไดรับการยอมรับจากลูกคา 
  เปนหนาท่ีของทุกสวนท่ีเปนผูผลิต และสงมอบสวนประกอบตางๆ ของยานยนตท่ี
จะตองตระหนักถึงความสําคัญของสภาพแวดลอม ตามขอกําหนดท่ีวาดวยผลิตภณัฑตองไมมีการ
ปนเปอนของสารอันตราย SoC โดยโรงงาน มีมาตรการการควบคุมและผลักดันให  Sub-Contractor 
และ Sub-Maker ระดับถัดลงไปมีการปฏิบัติทางดานการควบคุมสาร SoC  ดังตอไปนี้ 
 กรณีท่ีเปนวัสดุ 
  ในการดําเนินการกอนปรับปรุงทางโรงงานไดมีการตรวจสอบวัสดุท่ีรับมาจาก
ผูขายโดยพนกังาน Receiving Warehouse รับผิดชอบในการตรวจสอบเก่ียวกับ ช่ือวัสดุ จํานวน 
ภาชนะบรรจุ สภาพของวสัดุท่ีมองเห็นไดงาย และเอกสารกํากับการสงของเชน ใบกํากับสินคา
(Invoice),ใบ COA(Certificate of analysis) จากผูขาย เปนตน วาเปนไปตามขอกําหนดหรือไม 
รวมท้ังเคล่ือนยายวัสดุเขาสโตร  
 กรณีท่ีเปนวัตถุดิบ 

  ในการดําเนินการกอนปรับปรุงทางโรงงานไดมีการตรวจสอบวัตถุดิบโดย
พนักงานสโตร Raw Material  รับผิดชอบในการตรวจรับชนิด, จํานวน และสภาพท่ัวไปของ
วัตถุดิบหรือบรรจุภัณฑกอนนําวัตถุดิบเขาเก็บในสโตรและมีชางเทคนคิหรือพนักงานตรวจรับ
วัตถุดิบ  รับผิดชอบในการตรวจรับวัตถุดบิกอนนําไปใชในการผลิตโดยทําการตรวจ COA ท่ีไดรับ
จากผูขายโดยทําการทดสอบคุณสมบัติของวัตถุดิบในหองทดลองและนําผลมาทําการเปรียบเทียบ
กับคาท่ีไดในใบ COA วาอยูในมาตรฐานท่ีกําหนดไวหรือไม พรอมท้ังบันทึกผลการตรวจสอบ
เเละเเสดงสถานะการตรวจสอบของวัตถุดิบหลังการตรวจสอบทุกคร้ัง   
  โดยข้ันตอนท้ังหมดนัน้จะเห็นวาไมมีการตรวจสอบการปนเปอนของสารอันตราย 
SoC ท้ังในวัสดุและวัตถุดิบ ภายในโรงงานเนื่องจากวาอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบสาร SoC นั้นมี
ราคาแพงทางโรงงานจึงไมมีนโยบายทีจ่ะลงทุนในสวนนี้ ดังนั้นจึงไดประชุมทีมงานท่ีเกี่ยวของเพื่อ
หาวิธีการแกไขปรับปรุงกระบวนการเพื่อใหสามารถตรวจสอบไดวามีการปนเปอนสารอันตราย 
SoC หรือไมจากการประชุมทีมงานพบวาสาเหตุหลักเกิดจากการท่ีทางโรงงานมีการซ้ือวัสดุและ
วัตถุดิบหลากหลายชนิดและมีจํานวนผูขายหลายราย ดงันั้นจึงไดกําหนดใหมีการดําเนินการในการ
ปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยไดยึดหลักปฏิบัติจากนโยบายของโรงงานดังนี ้
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6.2.2.1.1 การควบคุมดานการบริหารการจัดซ้ือ (Purchasing 
Management)โดย Component ท่ีจัดซ้ือจะตองมีการบริหารจัดการเร่ือง Soc ดังนี ้  

6.2.2.1.1.1 มีการทํา Component List ข้ึน ซ่ึงระบุถึง Part Name , 
Part Number และ Supplier Name 

6.2.2.1.1.2 มีการทํา list ในการ  Breakdown Production วา
ประกอบดวย Direct Material และ In- direct material อะไรบาง ดังตัวอยาง   
     Direct Material  :ในการทํา เบาะรถยนต มีสวนประกอบ 
เชน สารเคมี ลวด Wire และ ผา เปนตน 

In-Direct Material  : ในการทํา เบาะรถยนต มี
สวนประกอบ  เชน สีมารค และ กาว เปนตนโดยมีรายละเอียดในการดําเนินการดังรูปท่ี 6.2 
 

                                                   ผูขอซ้ือ

-กรณ ีMaterial ไมผานขอกําหนดของลกูคาใหหา Material ชนิดใหม

-ถา Material เปนไปตามกําหนดลกูคาใหปฏบิตัติามระเบียบ “การจัดซ้ือภายในประเทศ " 

-ในกรณ ีSupplier ใหม ผูขอซ้ือตองให Supplier กรอกเอกสาร From C, SoC Orgenization 

Chart และ Check Sheet for SOC Management  ดวย 

จบ

                                   ผูขอซ้ือ

-ขอใบ Lab test Certificate สาร โลหะหนกั ใน Material  จาก  Supplier

-สงขอมูลใหหัวหนาแผนก QA

                               หัวหนาแผนก QA

-ตรวจสอบขอมูลสาร โลหะหนัก ใน Material กับขอกําหนดของลกูคา

-แจงผลใหผูขอซ้ือ Material

เร่ิมตน

 
รูปท่ี 6.2 ผังการไหลของงานในการดําเนนิการจัดซ้ือ 
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6.2.2.1.1.3 ทางโรงงานไดดําเนนิการจดัประชุมผูขายทั้งหมดท่ีขายวัสดุ
และวัตถุดิบใหกับทางโรงงานโดยในข้ันตนไดใหผูขายทุกรายไปตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตรายในวัสดุและวัตถุดิบของตนเองและสงผลการตรวจสอบกลับมาท่ีโรงงานกรณีศึกษาซ่ึงจาก
การประชุมพบวาผูขายหลายรายไดนําเขาสินคามาจากตางประเทศโดยเฉพาะวัตถุดบิประเภท
สารเคมีทําใหตองใชเวลาในการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายเปนเวลานาน ดังนัน้ใน
เบ้ืองตนทางโรงงานจึงไดกําหนดระยะเวลาใหผูขายไดทําการตรวจสอบสินคาของตนเองใหเสร็จ
ส้ินภายในระยะเวลา 2 เดือน และตองสงขอมูลกลับมาท่ีโรงงานกรณีตวัอยางซ่ึงก็ไดรับความ
รวมมือเปนอยางดีจากผูขายสวนใหญแตมีบางสวนท่ีไมมีการสงขอมูลตอบกลับมาดังนั้นทาง
โรงงานจึงตองทําการสงตัวอยางวัสดแุละวัตถุดิบเหลานัน้ไปยังบริษัทท่ีรับวิเคราะหสารอันตรายเอง
เพื่อทําการตรวจสอบสารอันตราย SoC ในวัสดุและวัตถุดิบดังกลาว 

จากการไดรับขอมูลเบ้ืองตนพบวามีวัตถุดบิหลายชนิดท่ีไมผานการตรวจสอบ 
ดังนั้นจึงไดทําการประชุมทีมงานท่ีเกีย่วของและสรุปวาตองทําการหาวัตถุดิบใหมมาใชทดแทน
ของเกาท่ีไมผานการตรวจสอบโดยฝายจดัซ้ือรับหนาท่ีในการหาวัตถุดบิมาทดแทนดงันี้ 

1) ติดตอผูขายรายเดิมเพ่ือหาสินคาท่ีมีคุณภาพเหมอืนเดิมแตไมมีการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC มาใหโรงงานเพ่ือทําการทดลองเปรียบเทียบการใชงานกับตัวเดิมวา
สามารถใชงานไดหรือไม 

2) ติดตอหาผูขายรายใหมท่ีมีสินคาตรงตามความตองการของโรงงานและ 
ไมมีการปนเปอนสารอันตราย SoC มาใหโรงงานเพ่ือทําการทดลองเปรียบเทียบการใชงานกับตัว
เดิมวาสามารถใชงานไดหรือไม 

จากการดําเนินงานดังกลาวจงึสามารถสรุปการแกไขปญหาการปนเปอน
สารอันตราย SoC ในวัสดุและวัตถุดิบท่ีตรวจพบวามีการปนเปอนท้ัง 8 ตัวอยางดังนี ้

กรณีท่ี 1 แกไขโดยการท่ีฝายจัดซ้ือหาวสัดุใหมมาทดแทนวัสดุท่ีมีการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC โดยวัสดุท่ีนาํมาใชแทนนัน้จะตองผานการตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตราย SoC และไมมีการปนเปอนสารดังกลาวในวัสดุเหลานั้นซ่ึงเม่ือไดวัสดุตวัใหมมาก็สามารถ
นํามาใชในโรงงานไดเลยโดยไมตองมีการทดลองซ่ึงไดแก Pen และ Ink 

กรณีท่ี  2 แกไขโดยการท่ีฝายจัดซ้ือรวมดวยผูท่ีมีสวนเกี่ยวของรวมกนัหา
วัสดุและวัตถุดิบตัวใหมท่ีผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC และไมมีการปนเปอน
สารดังกลาวในวัสดุและวัตถุดิบเหลานั้นซ่ึงหลังจากท่ีไดวัสดุและวัตถุดิบตัวใหมมาแลวตองนํามา
ทดลองในหองปฏิบัติการหรือนําไปทดลองใชงานในข้ันตอนการผลิตจริงเพื่อดวูาสามารถใชงาน
ไดจริงและไมมีผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑของโรงงานซ่ึงไดแก สี, Insert headrest, 
Repair glue, Bonding glue, Spray wax และ Brushing wax  
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ซ่ึงไดแสดงผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC หลังการปรับปรุงในวสัดุ
และวัตถุดิบท้ัง 8 ตัวอยางในภาคผนวก ก 
  6.2.2.1.2 การทดลองวัสดุและวัตถุดิบกอนการนําไปใชจริง 

จากกรณีท่ี 2 จะตองทําการทดลองวัสดุและวัตถุดิบกอนการนําไปใชใน
การผลิตโดยมีข้ันตอนดังตอไปนี ้

 Insert headrest แกไขโดยการหาผูขายรายใหมท่ีผลิต Insert 
headrest ท่ีมีรูปรางลักษณะเหมือนเดิมแตปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยเม่ือไดรับ
ตัวอยางใหมแลวตองมาทําการเปรียบเทียบลักษณะของ Insert headrest วามีลักษณะตรงกับความ
ตองการหรือไมจากนั้นก็นําไปทดลองผลิตเปนผลิตภัณฑและตรวจสอบดูวาไดตรงตามกับความ
ตองการของลูกคาไมมีความผิดปกติแตอยางใด จากนัน้กส็ามารถนําไปใชในการผลิตเปนผลิตภัณฑ
เพื่อสงขายใหกับลูกคาตอไป 

 Repair glue แกไขโดยการหาผูขายรายใหมท่ีผลิต Repair glue ท่ี
มีคุณสมบัติเหมือนตัวเดิมแตปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยเม่ือไดรับตัวอยางแลว
ตองนํามาทําการทดลองซอมช้ินงานเพื่อดวูาสามารถซอมช้ินงานแลวช้ินงานมีลักษณะเหมือนท่ีใช 
Repair glue ตัวเกาซอมไมแตกตางกนั ดงันั้นจึงสามารถนําไปใชในการซอมผลิตภัณฑเพื่อสงขาย
ใหกับลูกคาไดตอไป 

 Bonding glue แกไขโดยการหาผูขายรายใหมท่ีผลิต Bonding 
glue ท่ีมีคุณสมบัติเหมือนตัวเดิมแตปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยเม่ือไดรับตัวอยาง
แลวตองนํามาทําการทดลองเช่ือมเบาะรถยนตใหตดิกับแผนโฟมเพื่อดวูาสามารถเช่ือมช้ินงานแลว
ช้ินงานมลัีกษณะเหมือนท่ีใช Bonding glue ตัวเกาและไมมีความแตกตางกัน ดงันั้นจึงสามารถ
นําไปใชกับผลิตภัณฑเพื่อสงขายใหกับลูกคาไดตอไป 

 Spray wax แกไขโดยการหาผูขายรายใหมท่ีผลิต Spray wax ท่ีมี
คุณสมบัติเหมือนตัวเดิมแตปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยเม่ือไดรับตัวอยางแลวตอง
นํามาทําการทดลองโดยการใชพนลงท่ีผิวแมพิมพแลวดวูามีผลเสียตอเบาะรถยนตท่ีผลิตหรือไม
และมีคุณสมบัติเหมือน Spray wax ตัวเกาหรือไมถาใชแลวพบวาไมแตกตางจาก Spray wax ตัวเกา
ก็สามารถนําไปใชในการผลิตเบาะรถยนตเพื่อสงใหลูกคาตอไป 

 Brushing wax แกไขโดยการหาผูขายรายใหมท่ีผลิต Brushing 
wax ท่ีมีคุณสมบัติเหมือนตัวเดิมแตปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยเม่ือไดรับตัวอยาง
แลวตองนํามาทําการทดลองโดยการใชทาลงท่ีขอบแมพิมพแลวดวูามีผลเสียตอเบาะรถยนตท่ีผลิต
หรือไมและมีคุณสมบัติเหมือน Brushing wax ตวัเกาหรือไมถาใชแลวพบวาไมแตกตางจาก 
Brushing wax ตัวเกาก็สามารถนําไปใชในการผลิตเบาะรถยนตเพื่อสงใหลูกคาตอไป 
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 สี ไดทําการทดลองโดยการหาสีตัวใหมท่ีมีคุณสมบัติเหมือนสีตัว
เกาท่ีปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดย สี ใชเปนสวนผสมหนึ่งในการผลิตเบาะรถยนต 
โดยตัวอยางสีใหมนี้ไดมาจากผูขายรายใหมท่ีทางฝายจัดซ้ือไดทําการติดตอและขอตัวอยางเพ่ือให
หองปฏิบัติการ R&D ทําการทดลองเปรียบเทียบคุณสมบัติของตัวใหมกับตัวเกา วาสามารถใช
ทดแทนกันไดหรือไม โดยมีวิธีปฏิบัติดังนี ้

 ขอผลการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายจากผูขายโดย
จะตองผานการตรวจสอบจากบริษัทท่ีไดรับการยอมรับเทานั้นซ่ึงในกรณีนี้ไดสงไปทดสอบท่ี 
บริษัท AA 

 นําตัวอยางท่ีไดมาทําการทดสอบท่ีหองปฏิบัติการ R&D ซ่ึงได
แสดงผลการทดลองดังตอไปนี้ 
การทดลองเปรียบเทียบลักษณะคุณสมบัตขิองสีตัวเกาและตัวใหมเม่ือใชผสมในโฟมเบาะรถยนต 
 ข้ันตอนท่ี 1 ไดทําการทดสอบการเกิดปฏิกิริยาของโฟมโดยเปรียบเทียบสีตัวใหมและตัว
เกาดังแสดงผลการทดสอบดังตารางตอไป 

ตารางท่ี 6.2 การทดสอบการเกิดปฏิกิริยาของโฟม 
 

Spec. CURRENT PIGMENT NEW PIGMENT
MIX TIME (Sec.) 5 ± 2 5 5
CREAM TIME (Sec.) 14 ± 5 15 14
GEL TIME (Sec.) 78 ± 10 79 77
RISE TIME (Sec.) 106 ± 10 107 105
TACK FREE TIME (Sec.) 310 ± 10 319 302  
 

 ซ่ึงสามารถอธิบายความหมายของการเกดิปฏิกิริยาของโฟมในแตละข้ันตอนไดดังนี ้
Mix time  หมายถึง เวลาท่ีใชในการกวนผสมสารเคมีใหเขาทําปฏิกริิยากันโดยใชเคร่ืองกวน 
Cream time  หมายถึง เวลาท่ีเร่ิมทําการกวนผสมสารเคมีจนกระท่ังโฟมเร่ิมเกิดปฏิกิริยาและยก

ตัวฟูสูงข้ึน 
Gel time  หมายถึง เวลาท่ีโฟมกําลังสรางพันธะระหวางเซลเกิดเปนโครงสรางของโฟม 
Rise time  หมายถึง เวลาท่ีโฟมยกตัวฟูข้ึนจนถึงจดุสูงสุดและไมสามารถยกตัวข้ึนตอไปได

อีกและมีการเกิดกาซผุดข้ึนมาท่ีผิวหนาโฟม 
Tack free time  หมายถึง เวลาท่ีโฟมส้ินสุดการทําปฏิกิริยาผิวหนาของโฟมแข็งตัวสามารถสัมผัส

ไดไมเกดิการยบุเสียรูปทรง 
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โดยท่ีการเกิดปฏิกิริยาของโฟมจะมีความสําคัญตอการผลิตเบาะรถยนตคือการเกิดปฏิกิริยา
ตองไมเร็วหรือชาจนเกนิไปและตองสัมพนัธกับเวลาความเร็วรอบท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนตใน
สายการผลิตต้ังแตเร่ิมฉีดสารเคมีลงในแมพิมพจนถึงออกมาเปนเบาะรถยนตเพื่อใหไดเบาะรถยนต
ท่ีไดคุณภาพตามท่ีลูกคาตองการ 

ข้ันตอนท่ี 2  การทดสอบการยกตัวของโฟมขณะท่ีเกิดฏิกริิยาโดยเปรียบเทียบสีตัวใหมและ
ตัวเกาดังแสดงผลการทดสอบดังตารางตอไปนี ้

 ตารางท่ี 6.3 การทดสอบการยกตัวของโฟม 
 

Spec. CURRENT PIGMENT NEW PIGMENT
เวลาที่โฟมยกตัวข้ึน ณ. ความสูงของกระบอกที่ 25% (Sec.) 16 ± 2 16 15
เวลาที่โฟมยกตัวข้ึน ณ. ความสูงของกระบอกที่ 75% (Sec.) 72 ± 5 74 70
เวลาที่โฟมยกตัวข้ึน ณ. ความสูงของกระบอกที่ 85% (Sec.) 95 ± 5 97 92

WEIGHT(g.) 1032 ± 20 1034 1030
HEIGHT(mm.) 282 ± 10 285 283  

 
 จากตารางขางตนแสดงใหเหน็ถึงการยกตัวของโฟมซ่ึงมีความสําคัญมากตอการผลิตเบาะ
รถยนตคือการยกตวัตองสัมพันธกับระยะเวลาท่ีฉีดสารเคมีลงในแมพมิพจนกระท่ังดึงช้ินงานออก
จากแมพมิพถาไมสัมพันธกนัจะทําใหเบาะรถยนตท่ีออกมาไมไดรูปทรงตามทีตองการถาเวลาชา
เกินไปจะทําใหโฟมท่ีไดออกมาไมเต็มแมพิมพเบาะเสียรูปทรง 

 ข้ันตอนท่ี 3 การทดสอบคุณสมบัติของโฟมโดยเปรียบเทียบสีตัวใหมและตัวเกาดัง
แสดงผลการทดสอบดังตารางตอไปนี ้
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ตารางท่ี 6.4 การทดสอบคุณสมบัติของโฟม 
 

       PROPERTIES                 Spec. CURRENT PIGMENT NEW PIGMENT
Finish good weight(g) 1170 ± 58.5 1169 1173
Hardness at 25%(Kgf) 77 ± 5 77.15 77.75

Core density(kg/m3) 72 ± 5 71.37 72.27
Tear strength(kg/cm) 0.5(min) 0.97 0.98

Tensile strength(kg/cm2) 1(min.) 2.94 2.87
Elongation(%) 80%(min.) 99 95
Conpression Set 10%(max.) 6.16 6.40
Air flow(litre/min) - 12 14
Ball rebound(%) 55%(min.) 61 64
Flammability FLAMMABLE IN SPEC DIFFICULT BURNING DIFFICULT BURNING  
 
 จากผลการทดสอบคุณสมบัติของโฟมจะเปนข้ันตอนสุดทายท่ีจะบอกวาสามารถนาํ
สารเคมีตัวใหมมาใชในโรงงานไดหรือไมเนื่องจากคุณสมบัติของโฟมนั้นลูกคาจะเปนผูกําหนด
มาตรฐานมาใหและทางโรงงานก็จะตองผลิตโฟมใหมีคุณสมบัติตรงตามท่ีลูกคาตองการจึงจะ
สามารถขายสินคาไดดังนั้นข้ันตอนนี้จึงมีความสําคัญมากท่ีสุด 
 โดยผลการทดลองพบวาสีท้ัง 2 ชนิดใหผลออกมาไมมีความแตกตางกันมากนักและผลท่ี
ออกมาทุกคากย็ังคงอยูในมาตรฐานท่ีกําหนดไวจึงถือไดวาสามารถใชสีตัวใหมแทนตัวเกาไดในการ
ท่ีจะนํามาเปนสวนผสมในการผลิตเบาะรถยนต 

 จัดทําเอกสารเพ่ือแจงฝายท่ีเกี่ยวของใหทราบวาจะมีการเปล่ียนแปลงสาร
วัตถุดิบท่ีจะใชในการผลิตเบาะรถยนตตวัใหมเพื่อใหฝายท่ีเกีย่วของไดรับทราบและดําเนนิการ
ตางๆเพ่ือเตรียมรับวัตถุดิบตัวใหมท่ีจะนํามาใชในโรงงาน 

6.2.2.1.3 การจัดการดานการออกแบบสําหรับผลิตภัณฑใหม 
จากข้ันตอนตางๆขางตนพบวา มีการกําหนดใหใช Direct Material และIn-Direct material 

ปจจุบันที่ผาน SoC กอนและหากไมสามารถใช วัสดุและวัตถุดิบ ปจจุบันไดจะตองม่ันใจวาวัสดุ
และวัตถุดิบใหมท่ีจะใชตองผานขอกําหนด SoC เรียบรอยแลวจึงสามารถนํามาใชในการผลิต
เบาะรถยนตไดโดยข้ันตอนการปฏิบัติดังกลาวสามารถนําไปใชในกรณีท่ีมีการผลิตผลิตภัณฑใหม
ในโรงงานโดยไดทําการดําเนินการในข้ันตอนการออกแบบ (Design Stage)  โดยสามารถสรุปไดดัง
รูปตอไปนี้ 
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                                      ผจก.ฝายผลิต 
-รับรายละเอียดเก่ียวกับผลิตภัณฑใหมของลูกคา
-ทบทวนขอมูล Material ท่ีใชวาตรงตามขอกําหนดสาร
อันตรายหรือไม ถาไมตองเปลี่ยนแปลง Material ท่ีใช
-ถาเปนไปตามขอกําหนดใหปฏิบัติตามระเบียบเรื่อง " การ
เตรียมการผลิตสําหรับผลิตภัณฑใหม "

                               Sale
-รับรายละเอียดหรือขอกําหนดสาร
อันตรายจากลูกคา
-ระบุลงในใบบันทึกตัวอยางสินคาใหม

จบ

เร่ิมตน

ฝายขาย

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 6.3 ผังการไหลของการจัดการข้ันตอนการออกแบบ 

 โดยมีรายละเอียดการดําเนินงานในข้ันตอนการออกแบบดังตอไปนี ้    
ข้ันตอนท่ี 1 หลังจาท่ีฝายขายไดรับรายละเอียดเก่ียวกับผลิตภัณฑใหมจากลูกคา

มาแลวตองทําการเรียกประชมุทีมงานท่ีเกีย่วของ โดยการประชุมนี้ทางโรงงานจะเรียกวาการ
ประชุมการทบทวนความเปนไปได (Team feasibility commitment) ซ่ึงการประชุมนี้จะมีตวัแทน
ทุกฝายท่ีเกีย่วของในการผลิตผลิตภัณฑใหมโดยมีฝายตางๆเขารวมการประชุม เชน ฝายผลิต ฝาย
จัดซ้ือ ฝายประกันคุณภาพ และฝายวางแผน เปนตน 

ข้ันตอนท่ี 2 ตัวแทนฝายตางๆ ท่ีเขารวมประชุมจะตองกลับไปประชุมกับฝายของ
ตนเองเพื่อเตรียมดําเนนิการสําหรับผลิตภัณฑใหมโดยตองมีการเตรียมการสําหรับการปองกันการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC ซ่ึงในสวนของวัตถุดิบท่ีเปนสารเคมีนั้นจะตองมีการทํา Design Metrix 
และ DFMEA (Design potential failure mode and effects analysis) โดยมีรายละเอียดดังนี ้

 Design Metrix เปนตารางท่ีจัดทําข้ึนเพื่อทําใหทราบวาสารเคมีท้ังหมดท่ี
ใชในโรงงานมีผลกระทบทางดานลบตอความความตองการของลูกคาอยางไรบางโดยไดแบง
ผลกระทบท่ีมีตอความตองการของลูกคาออกเปนลําดับตางๆ ซ่ึงแสดงเปนตัวเลขและมีความหมาย
ดังนี้ HIGH(สูง) = 3,MED(ปานกลาง) = 2,LOW(ต่ํา) = 1,NONE(ไมมีผล) = 0,UNKNOW(ไมรู) = ? 
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โดยไดแสดงผลกระทบท่ีอาจะเกดิข้ึนตอการผลิตเบาะรถยนตเปนหวัขอตางๆ ดงัไดแสดงไวใน
ตารางซ่ึงรวมถึงหัวขอ No SoC นั้นหมายความวาสารเคมีท่ีแสดงผลตัวเลขเปน 0 นัน่คือสารเคมีตัว
นั้นๆ ปราศจากสาร SoC และสามารถนํามาผสมสูตรเปนโฟมเบาะรถยนตท่ีปราศจากสาร SoC ได
ซ่ึงจะแสดงรายละเอียดตางๆ ในรูปท่ี 6.4  

 DFMEA จัดทําข้ึนเพื่อวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบจากสารเคมีท่ี
ใชในโรงงานซ่ึงมีผลตอขอกําหนดของลูกคาอันเปนสาเหตุทําใหผลิตภัณฑท่ีผลิตข้ึนมาน้ันไม
สามารถขายไดโดยจะเห็นวามีการเพิ่มหวัขอ SoC เขาไปในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
เพื่อท่ีจะเอาไวใชสําหรับเลือกวัตถุดิบท่ีจะนําใชในการผลิตผลิตภัณฑใหมเพื่อใหไดคุณสมบัติของ
เบาะรถยนตตามท่ีลูกคาตองการดังแสดงในรูปท่ี 6.5 ตอไป 
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DESIGN MATRIX - GENERIC FOAM EXAMPLE (MOLD FOAM)

CHARACTERISTICS
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 Formular Ingredients

CPO-002 under 15% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 2 2 2 0 0 0

over 50% 1 0 0 1 0 0 2 2 2 0 0 0 2 0 0 0 0 1 0 1 1

CPO-003 under 40% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 2 2 2 0 0 0

over 80% 1 0 0 1 0 0 2 2 2 0 0 0 2 0 0 0 0 1 0 1 1

CPO-004 under 100% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 2 2 2 0 0 0 2 0 0 0 0 1 0 1 1

over 100% 1 0 0 1 0 0 2 2 2 0 0 0 2 0 0 0 0 1 0 1 1

V-4701 under 10% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0 0 0

over 80% 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1

EX-820 under 10% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0 0 0

over 80% 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1
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2 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

1 1 0

2 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

1 1 0

1 1 0

1 1 0

1 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

1 1 0

1 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

1 1 0

A-3553 under 10% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

over 80% 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

MD 36-12 under 10% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

over 80% 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

P-38 under 10% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

over 80% 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

MD 34-05 under 10% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

over 80% 1 0 0 1 0 0 1 1 2 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

CPO-006 under 20% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 3 0 2 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

over 60% 1 0 0 1 0 0 0 3 2 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

CPO-007 under 20% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 3 0 2 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

over 60% 1 0 0 1 0 0 0 3 2 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0

NEGATIVE IMPACT ON CUSTOMER EXPECTIONS : HIGH=3 ;MED=2 ;LOW =1 ; NONE=0 ; UNKNOWN=?

 
           

รูปที่ 6.4  Design Matrix ของวัตถดุิบ 
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CHARACTERISTICS
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 Formular Ingredients

CPO-008 under 20% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 3 0 2 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 1 1

over 60% 1 0 0 1 0 0 0 3 2 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 1 1

CPO-009 under 20% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 3 0 2 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 1 1

over 60% 1 0 0 1 0 0 0 3 2 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 1 1

CPO-010 under 20% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 3 0 2 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 1 1

over 60% 1 0 0 1 0 0 0 3 2 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 1 1

CPO-011 under 20% Formula pbw 1 0 0 1 0 0 3 0 2 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 1 1

over 60% 1 0 0 1 0 0 0 3 2 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 1 1

CCA-001 under 0.4% Formula pbw 1 0 2 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1

over 1.5% 3 0 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1
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1 1 0
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1 1 0

CCA-003 under 0.10% Formula pbw 1 0 2 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 1.5% 3 0 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

CCA-004 under 0.05% Formula pbw 1 0 2 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 1.50% 3 0 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

CCA-005 under 0.1% Formula pbw 1 0 2 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 1.5% 1 0 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

CCL-001 under 0.5% Formula pbw 1 0 0 1 2 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 0 2 1 0 1 1 1 1 0

over 1.5% 1 0 0 1 2 1 2 2 2 2 2 2 3 2 2 0 2 1 0 1 1 1 1 0

CCL-003 under 0.2% Formula pbw 1 0 0 1 2 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 0 2 1 0 1 1 1 1 0

over 5.0% 1 0 0 1 2 1 2 2 2 2 2 2 3 2 2 0 2 1 0 1 1 1 1 0

CCL-004 under 0.2% Formula pbw 1 0 0 1 2 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 0 2 1 0 1 1 1 1 0

over 5.0% 1 0 0 1 2 1 2 2 2 2 2 2 3 2 2 0 2 1 0 1 1 1 1 0

NEGATIVE IMPACT ON CUSTOMER EXPECTIONS : HIGH=3 ;MED=2 ;LOW =1 ; NONE=0 ; UNKNOWN=?

  
          

รูปที่ 6.4  (ตอ) Design Matrix ของวัตถดุิบ 

 

 

DESIGN MATRIX - GENERIC FOAM EXAMPLE (MOLD FOAM)
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DESIGN MATRIX - GENERIC FOAM EXAMPLE (MOLD FOAM)

CHARACTERISTICS
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 Formular Ingredients

CCL-005 under 0.2% Formula pbw 1 0 0 1 2 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 0 2 1 0 1 1

over 5.0% 1 0 0 1 2 1 2 2 2 2 2 2 3 2 2 0 2 1 0 1 1

CSI-001 under 0.05% Formula pbw 1 2 1 1 2 1 1 1 2 2 2 2 2 2 1 0 2 1 0 1 1

over 1.00% 3 0 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 1 0 2 1 0 1 1

CSI-003 under 0.1% Formula pbw 1 2 1 1 2 1 1 1 2 2 2 2 2 2 1 0 2 1 0 1 1

over 1.0% 3 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 1 0 2 1 0 1 1

CSI-004 under 0.1% Formula pbw 1 2 1 1 2 1 1 1 2 2 2 2 2 2 1 0 2 1 0 1 1

over 1.0 3 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 1 0 2 1 0 1 1

CSI-005 under 0.1% Formula pbw 1 2 1 1 2 1 1 1 2 2 2 2 2 2 1 0 2 1 0 1 1

over 1.0 3 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 1 0 2 1 0 1 1

CSI-006 under 0.1% Formula pbw 1 2 1 1 2 1 1 1 2 2 2 2 2 2 1 0 2 1 0 1 1
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1 1 0

1 1 0

1 1 0

1 1 0

1 1 0

1 1 0

1 1 0

1 1 0

1 1 0

1 1 0

1 1 0

over 1.0 3 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 1 0 2 1 0 1 1 1 1 0

GCA-001 under 0.05% Formula pbw 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 1.50% 2 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

GCA-002 under 0.5% Formula pbw 1 1 1 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 1.5% 2 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

GCA-003 under 0.2% Formula pbw 1 1 1 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 2.0% 2 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

GCA-004 under 0.01% Formula pbw 1 1 1 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 0.50% 3 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

GCA-005 under 0.05% Formula pbw 1 1 1 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 1.00% 3 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

NEGATIVE IMPACT ON CUSTOMER EXPECTIONS : HIGH=3 ;MED=2 ;LOW =1 ; NONE=0 ; UNKNOWN=?

 
           

รูปที่ 6.4  (ตอ) Design Matrix ของวัตถดุิบ 
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CHARACTERISTICS
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 Formular Ingredients

GCA-006 under 0.05% Formula pbw 1 1 1 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1

over 1.00% 3 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1

GPO-001 under 0.1% Formula pbw 1 1 1 1 0 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1

over 3.0% 1 1 1 1 0 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1

CAD-002 under 0.2% Formula pbw 1 1 1 0 0 0 1 1 2 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1

over 1.0% 1 1 1 0 0 0 1 1 2 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1

RCA-003 under 0.10% Formula pbw 1 1 1 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1

over 1.50% 2 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1

RCA-004 under 2.0% Formula pbw 1 1 1 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1

over 4.0% 2 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1
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1 1 0

1 1 0

1 1 0

1 1 0

1 1 0

RFR-002 under 5% Formula pbw 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 3 1 1 0 1 1 1 1 0

over 20% 0 0 0 0 0 0 1 1 2 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0

RPO-006 under 20% Formula pbw 1 1 1 1 0 0 1 1 2 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 60% 1 1 1 1 0 0 1 1 2 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0

RPO-007 under 20% Formula pbw 1 1 0 1 0 0 1 1 2 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 60% 1 1 0 1 0 0 1 1 2 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0

RPO-009 under 40% Formula pbw 1 1 0 1 0 0 1 1 2 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 80% 1 1 0 1 0 0 1 1 2 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0

RPO-010 under 15% Formula pbw 1 1 0 1 0 0 1 1 2 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 60% 1 1 0 1 0 0 1 1 2 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0

RSI-001 under 0.5% Formula pbw 1 1 0 1 2 1 1 1 2 2 2 2 2 1 1 0 2 1 0 1 1 1 1 0

over 2.5% 1 1 0 1 2 1 1 1 2 2 2 2 2 1 1 0 2 1 0 1 1 1 1 0

NEGATIVE IMPACT ON CUSTOMER EXPECTIONS : HIGH=3 ;MED=2 ;LOW =1 ; NONE=0 ; UNKNOWN=?
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 Formular Ingredients

RSI-005 under 0.1% Formula pbw 1 1 0 1 2 1 1 1 2 2 2
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2 2 1 1 0 2 1 0 1 1 1 1 0

over 1.5% 1 1 0 1 2 1 1 1 2 2 2 2 2 1 1 0 2 1 0 1 1 1 1 0

SCA-004 under 0.1% Formula pbw 1 1 0 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 1.5% 1 1 0 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 2 2 0 1 1 0 1 1 1 1 0

SAD-004 under 0.5% Formula pbw 1 1 0 1 0 0 1 1 2 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0

over 2.0% 1 1 0 1 0 0 1 1 2 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0

WATER under 0.01% Formula pbw 2 2 1 2 1 2 2 2 2 0 0 0 2 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0

over 10.00% 2 2 1 2 1 2 2 2 2 0 0 0 2 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0

PIGMENT BLUE under 0.001% Formula pbw 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2 1 1 1 1 0

over 0.003% 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2 1 1 1 1 0

PIGMENT GREEN under 0.06% Formula pbw 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2 1 1 1 1 0

over 0.08% 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2 1 1 1 1 0

TDI 80/20 under 4% Formula pbw 2 1 0 2 1 2 3 0 2 1 1 1 3 1 1 0 1 1 0 2 2 2 2 0

over 81% 2 1 0 2 1 2 0 3 2 1 1 1 3 1 1 0 1 1 0 2 2 2 2 0

MDI under 19% Formula pbw 2 1 0 2 1 2 3 0 2 1 1 1 3 1 1 0 1 1 0 2 2 2 2 0

over 96% 2 1 0 2 1 2 0 3 2 1 1 1 3 1 1 0 1 1 0 2 2 2 2 0

NEGATIVE IMPACT ON CUSTOMER EXPECTIONS : HIGH=3 ;MED=2 ;LOW =1 ; NONE=0 ; UNKNOWN=?
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POTENTIAL                                   

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS
(DESIGN FMEA)                         

em       Design formulation of new product                                     Process Responsibility                          Team                         

odel Year(s)/Vehicle(s)                    -                                     Key Date                           June 17,2007                         

e Team   K.BENJALUCK,K.PRAPAN,K.KARUN,K.WORAWUT,K.CHAYAPON,K.TEERASAK,K.PRARINYA,K.PAICHAYON,K.SUPAN,K.BOONMEE,K.SUMRIT,K.PORNCHAI,K.SUMPAN,K

rocess     
      

Function    Potential                    
Failure                     Mode

Potential                     
Effect(s) of               

Failure

S
e
v

C
l
a
s
s

   Potential                          
 Cause(s)/                        
Mechanism(s)                 

of  Failure

O
c
c
u
r

Current                           
Design                   

Controls                         
Prevention

   Current                         
  Design                          

Controls             
Detection

D
e
t
e
c

  Recomme
Action (

               FMEA Number           1

           Page           4   of   4 1

It            Prepared By                        Team

M            FMEA Date (Orig.)                  June 30,2003  

Cor .MANUS,K.SAMART,K.SUCHART

 P

nded  
s)

        Responsibility           
          & Target                 
      Completion                

       Date

 Actions        
     Taken      

               .                   

S
e
v

O
c
c

D
e
t

- Increase the internal 7 A  - RFR-002 4  - Check the formular - Test physical 5 140  - Check reaction in  - Production - 7 2 2 28

   reject and delivery to     lower dosage properties in lab mixing area    April 20, 2007

    customers late    - Check reaction in 

in line production

     

- Increase the internal 8 A  - All Chemical 4  - Check chemical - SoC test in SGS Lab 5 160  - Check chemical  - Production,QC - 8 1 1 8

   reject and delivery to in factory    August 15, 2007

    customers late    - Check product

in factory

     

SoC in spec.

Flammability in spec.

 

R.
P.
N.

 

Action Results

        

P
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R
F
O

R
M

A
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C
E

P
E

R
F
O

R
M

A
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C
E

Requirement
s

R.
P.
N.

   

รูปที่ 6.5  DFMEA ของวัตถุดิบ 
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  จากรูปท่ี 6.4 และ 6.5 จะทําใหสามารถเลือกวัตถุดิบท่ีจะใชในการผลิตผลิตภัณฑ
ใหมไดซ่ึงจะทําใหผลิตภณัฑท่ีไดปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC เนื่องจากในตาราง
ขางตนจะพบวาวัตถุดิบท้ังหมดผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC ท้ังหมดทุกตัว
และถาเลือกใชวัตถุดิบท่ีมีอยูในตารางขางตนก็จะทําใหผลิตภัณฑปราศจากการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ดวยเชนกนั 
  ข้ันตอนท่ี 3 หลังจากท่ีทําการผลิตตัวอยางผลิตภัณฑใหมไดเรียบรอยแลวทาง
ทีมงานก็จะตองนําผลิตภัณฑท่ีไดสงไปตรวจสอบการปนเปอนสาร SoC อีกคร้ังโดยบริษัทภายนอก
ท่ีไดรับการยอมรับจากลูกคาเพื่อใหแนใจวาเบาะรถยนตของโรงงานปราศจากการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ดังจะแสดงในรูปท่ี 6.6 ตอไปนี้ 
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รูปท่ี 6.6 ผลการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายจากตัวอยางเบาะรถยนต 
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  จากรูปท่ี 6.6 พบวาผลการตรวจสอบเบาะรถยนตโดยบริษัท AA ของโรงงาน
ปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC ซ่ึงจากผลการตรวจสอบดังกลาวทางทมีงานก็จะนําผลท่ี
ไดไปดําเนินการในข้ันตอนตอไป 
  ข้ันตอนท่ี 4 หลังจากไดรับผลการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC 
เรียบรอยแลวทางทีมงานก็จะนําเบาะรถยนตตัวอยางพรอมดวยหลักฐานซ่ึงก็คือเอกสารรับรองการ
ผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC จากบริษัทภายนอก เพื่อท่ีจะนําไปขออนุมัติจาก
ลูกคา เม่ือลูกคาอนุมัติเรียบรอยแลวทางโรงงานก็จะทําการผลิตเพื่อสงขายใหกบัลูกคาตอไป 
  จากข้ันตอนท้ังหมดเปนข้ันตอนสําหรับการเร่ิมออกแบบและดําเนินการเพ่ือผลิต
ผลิตภัณฑใหมของโรงงานจนกระท่ังสามารถผลิตผลิตภัณฑเพื่อขายใหกับลูกคาไดโดยผลิตภัณฑท่ี
ผลิตออกมาจะไดรับการยอมรับจากลูกคาวาปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC เนื่องจากทาง
ลูกคามีสวนรวมในการรับรูขอมูลการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC ดวยจึงเปนการเพ่ิม
ความเช่ือม่ันใหกับลูกคาวาสินาท่ีไดรับจะไมมีการปนเปอนสารอันตราย SoC อยางแนนอน 

 
6.2.2.2 ปรับปรุงทางดานวิธีการปฏิบัติงานโดยการจดัทําและปรับปรุงแผนควบคุม 

ระเบียบการปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงานและเอกสารสนับสนุนตางๆ 
 6.2.2.2.1 จากการประชุมทีมงานท่ีเกีย่วของ ทางทีมงานจึงไดรวมกัน

จัดทําแผนควบคุมของโรงงานข้ึนมาเพื่อปองการปนเปอนสารอันตราย SoC ในโรงงานดังจะมี
รายละเอียดแผนควบคุมดังรูปตอไปนี ้
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รูปที่ 6.7  แผนควบคุมกระบวนการ  

              ตนแบบ                 ทดลองผลิต                  ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร

ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพิมพ บุคคลที่สามารถติดตอได/หมายเลขโทรศัพท แกไขครั้งที่                      08        

ชื่อรุน    ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา ชื่อคณะผูจัดทํา        QUALITY PLAN TEAM วันที่เริ่มใช                      8  มิ.ย.  

ชื่อชิ้นงาน    ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา หมายเลขชิ้นงาน  ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา ผูตรวจสอบ อนุมัติ ฝาย

ชื่อผูผลิต รหัสผูผลิต         _ ฝาย       QA PRODUCTION   PLANNING โดย ลายเซ็น

ชื่อลูกคา            - ผูอนุมัติ ลูกคา ตําแหนง

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื

CP-QA-40-0014F

               หนาที่            1      ของ    12

2550

่อกระบวนการ แผนภูมิการไหลของกระบวนการ

ลําดับที

SYMBOLS

่                 หมายถึง ในกระบวนการตรวจรับจะมีการ

ตรวจสอบเกี่ยวกับคุณภาพดวย

                หมายถึง สโตรวัสดุหรือสโตรวัตถุดิบที่

รับมาจากภายนอก

                หมายถึง ขั

10A 10B 10A  การตรวจรับวัตถุดิบ 140

10B  การตรวจรับวัสดุ

150 150  การปด Mold

20A 20B 20A  การจัดเก็บวัตถุดิบ ้นตอนการปฏิบัติงานหรือ

ปฏิบัติงานกับผลิตภัณฑ

                หมายถึง การตรวจสอบเกี

20B  การจัดเก็บวัสดุ 160 160  Curing

่ยวกับคุณภาพ

หรือขอกําหนดตางๆ

                หมายถึง สโตรผลิตภัณฑสําเร็จรูป

                หมายถึง การจัดสงผลิตภัณฑขั้นสุดทาย

SPECIAL CHARECTERISTICS

30 30   การเบิกวัตถุดิบ 170 170  การเปด Mold

40              40   การปรับสภาวะเครื่องจักร 180 180  ดึงเบาะ

       และการผสมน้ํายา

50 50  การผสมน้ํายา 190 190  การตรวจสอบการตั้ง

        เครื่อง ลําดับที่ Part  Name

60 60  การทดสอบคุณสมบัติของ 200 200  การไล gas

       น้ํายา

70A          70B     70C       70D 70A การดูดน้ํายา 210 210  Stamp Lot No.

70B การเบิก Solvent ,Wax และ

A,      ,     หมายถึง เพื่อใหคํานึงถึงความปลอดภัยของ

          ผลิตภัณฑ ตามกฏหมายหรือตามระเบียบที่รัฐฯ

          กําหนด กอนนําไปประกอบเปนยานพาหนะ ที        การผสม 220 220  ตัดขอบ ่

70C  การเตรียม Mold           ไดรับความไววางใจและเชื่อมั่นตอความปลอด

          ภัยของผูใชรถใชถนน

 B,      หมายถึง เพื

70D  การเบิกและเตรียมวัสดุ 230 230  การตรวจสอบครั้งที่ 1

่อใหคํานึงถึงความพืงพอใจของลูก

         คา และการนําไปใชงานของลูกคา ซึ่งอาจสงผล

         ใหลูกคาตองหยุดสายการผลิต

 C      หมายถึง ความหมายอื่นที่นอกเหนือจาก

         สภาวะการผลิต          A และ B

             90 90 การ ทําความสะอาด Mold 260 260  การจัดเก็บ

            100 100 การทา Wax 270 270  การจัดสง

280 280 การทํา PM Mold 

   110 110 การ Spray Wax 290 290 การตรวจสอบสาร SoC

   120 120 การ Set Insert แกไขครั้งที่ หนาที่แกไข หนาทั้งหมด วันที่เริ่มใช

80A               80B      80C 80A  การปรับสภาวะน้ํายา 240 240  การตกแตงชิ้นงาน

80B  การสภาวะถัง Wax

80C  การตั้งสภาวะเครื่องจักรและ 250 250  การตรวจสอบขั้นสุดทาย

 หมายเลข DAR

04 แกไขหมายเลขเอสารอางอิง  FM 3,4,5 11 7 พ.ค. 2548 DAR-CP-QA-48/05/

   130 130  การผสมน้ํายาที่หัวฉีด 05 แกไขหมายเลขเอสารอางอิง  RM 2 11 27 พ.ค. 2548 DAR-CP-QA-48/05/

06 เพิ่มขั้นตอนการทํา  PM  MOLD, แกไขหมายเลขเอกสารอางอิง FM & RM All 11 18 ต.ค. 2548 DAR-CP-QA-48/10/

07 แกไขชื่อผูรับผิดชอบ Process 250, ชื่อแผนกที่รับผิดชอบ, การตรวจสอบแบบ Product Audit แทน Doc Audit, All 12 1 ก.ย. 2549 DAR-CP-QA-49/01/

ผูปฏิบัติงาน

08 เพิ่มขั้นตอนการตรวจสอบสาร SoC All 12 8  มิ.ย. 2550 DAR-CP-QA-50/10/

บันทึกการแกไขเอกสาร

รายละเอียดการแกไข

Mr. Worawut Suwannasan/QA  Engineer/QA Div./Tel. 0-2812-4499 ext.375

  ชื่อกระบวนการ

  Part  Name

                                     Part   List

Part  No.

140  การ Pouring

รายการวัสดุ

Part  No.

08
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             ตนแบบ                    ทดลองผลิต                 ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014

ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรปูจากแมพิมพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรอืใบรายละเอียดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     

F
08            หนาที่     2         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรอืใบรายละเอียดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรอืใบรายละเอียดสินคา รหัสผูผลิต :           - วันที่เริ่มใช                      8  ม.ิย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วิธีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจักร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลักษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวดั/ ตวัอยาง วิธีการควบคุม ผูปฏิบัตงิาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที

 

่ อุปกรณ ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครือ่งมือวดั ปรมิาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

10A ตรวจรบัวตัถุดิบ         _ 1 _ ชนิด / ชื่อของวตัถุดิบ _ ตรงตามใบสงของชั่วคราว/          สายตา 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวตัถุดิบ พนง.สโตร _ แจง หนผ. วางแผน - _

   Invoice Raw Material

2 _ จํานวนที่รบั _ ตรงตามใบสงของชั่วคราว/ ตรวจนับ 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวตัถุดิบ พนง.สโตร _ แจง เจาหนาที่ฝายจัดซื้อ - _

   Invoice Raw Material

3 _ ปายชี้บงที่มาจากผูสง _ ตรงตามใบสงของชั่วคราว/          สายตา 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวตัถุดิบ พนง.สโตร _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรือ่ง - QP-QA-009

  มอบ    Invoiceและชัดเจน Raw Material การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

4 _ สภาพบรรจุภัณฑ _ ภาชนะบรรจุไมรัว่วมืหรอืแตก          สายตา 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวตัถุดิบ พนง.สโตร _ แจง หนผ. วางแผน - _

Raw Material

5 _ระบุปายชี้บงที่วตัถุดิบ _ ตรงตาม SR "รายการวตัถุดิบ          สายตา 100% ทุก Lot ปายชี้บง ชางเทคนิค _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรือ่ง - SR-QA-005

   คุณภาพ ตรวจรบัวตัถุดิบ การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

6 _ คุณสมบัติของน้ํายา B _ ตรงตามมาตรฐานการตรวจ _มาตรฐานการตรวจ n = 1 ทุก Lot ใบ COAและ ชางเทคนิค _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรือ่ง - RM-QA-40-0062R,0242R,0243R

  สอบวตัถุดิบ/วสัดุ สอบวตัถุดิบ/ วสัดุ     ใบ ตรวจสอบวตัถุดิบ ตรวจรบัวตัถุดิบ การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม 0246R , 0247R , 0251R , 0274R

เปนไปตามขอกําหนด RM-QA-48-0033R ( TM 30 )

7  _SoC pass _ ปายชี้บงที่มาจากผูสง B _ ตรงตามมาตรฐานการตรวจ _มาตรฐานการตรวจ n = 1 ทุก Lot ใบ COAและ ชางเทคนิค _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรือ่ง RM-QA-40-0494R , 0513R , 0515R 

  มอบ   สอบวตัถุดิบ/วสัดุ สอบวตัถุดิบ/ วสัดุ     ใบ ตรวจสอบวตัถุดิบ ตรวจรบัวตัถุดิบ การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม RM-QA-44-0033R ( TDI )

เปนไปตามขอกําหนด QP-QA-009

10B ตรวจรบัวสัดุ 1 _ ชนิด / ชื่อของวสัดุ _ ตรงตามใบสงของชั่วคราว/          สายตา 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวสัดุ พนง.สโตร _ แจง หนผ. วางแผน -

   Invoice Insert

2 _ จํานวนที่รบั _ ตรงตามใบสงของชั่วคราว/ ตรวจนับ 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวสัดุ พนง.สโตร _ แจง เจาหนาที่ฝายจัดซื้อ - _

   Invoice Insert

3 _ ปายชี้บงที่มาจากผูสง _ ตรงตามใบสงของชั่วคราว/          สายตา 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวสัดุ พนง.สโตร _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรือ่ง - QP-QA-009

  มอบ    Invoiceและชัดเจน Insert การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

4 _ สภาพบรรจุภัณฑ _ ภาชนะบรรจุไมชํารดุเสียหาย          สายตา 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวสัดุ พนง.สโตร _ แจง หนผ. วางแผน - QP-QA-009

Insert

5 _ คุณภาพของวสัดุ B _ ตรงตามมาตรฐานการตรวจ _มาตรฐานการตรวจสอบ SR-QA-003 ทุก Lot ใบ COAและใบตรวจสอบวสัดุ พนักงาน _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรือ่ง - QP-QA-009

สอบวตัถุดิบ / วสัดุ   วตัถุดิบ/วสัดุ ตรวจรสอบวสัดุ การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม SR-QA-003

เปนไปตามขอกําหนด

7  _SoC pass _ ปายชี้บงที่มาจากผูสง B _ ตรงตามมาตรฐานการตรวจ _มาตรฐานการตรวจ n = 1 ทุก Lot ใบ COAและ ชางเทคนิค _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรือ่ง

  มอบ   สอบวตัถุดิบ/วสัดุ สอบวตัถุดิบ/ วสัดุ     ใบ ตรวจสอบวตัถุดิบ ตรวจรบัวตัถุดิบ การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

RM-QA-XX-XXXXR

 
  

08

         

รูปที่ 6.7 (ตอ) แผนควบคุมกระบวนการ  
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ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     08            หนาที่     3         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                     8  มิ.ย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลักษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

    ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F

 

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

20A การจัดเก็บวัตถุดิบ _Folk Lift 1 _สภาพแวดลอมในการ B _ตรงตาม SR " สถานที่เก็บวัสดุ          สายตา 100% ทุก Lot แจงใหพนักงานทราบ พนง.สโตร _จัดหาที่จัดเก็บใหมใหมี - SR-PL-408

 จัดเก็บ และวัตถุดิบ Raw Material สภาพแวดลอมตามที่

กําหนด

2 _ การจัดเก็บวัตถุดิบ _ตรงตามมาตรฐานการจัดเก็บ          สายตา 100% ทุก Lot แจงใหพนักงานทราบ พนง.สโตร _จัดเก็บวัตถุดิบใหมตาม - จัดเก็บตาม  Std SR-PL-024 , 025

วัตถุดิบประเภท ตางๆ Raw Material  เอกสาร SR-PL-032

3 _ ระยะเวลาในการจัดเก็บ _ตรงตาม SR "วัตถุดิบของสโตร          สายตา 100% ทุก Lot แจงใหพนักงานทราบ พนง.สโตร _แจง หนผ. วางแผน - SR-PL-407

RAW  MATERIAL IWCT Raw Material

4 _ สถานที่จัดเก็บ _ตรงตาม SR "วัตถุดิบของสโตร          สายตา 100% ทุก Lot แจงใหพนักงานทราบ พนง.สโตร _จัดเก็บตามสถานที่จัดเก็บ - จัดเก็บตาม  Std SR-PL-407

B RAW  MATERIAL IWCT Raw Material

5 _ การเคลื่อนยายวัตถุดิบ _ตรงตามมาตรฐานการเคลื่อน-          สายตา 100% ทุก Lot แจงใหพนักงานทราบ พนง.สโตร _ตักเตือนใหพนักงานเขาใจ - ทําตาม Std. SR-PL-048

ยายวัตถุดิบประเภท ตางๆ Raw Material  และปฏิบัติตามมาตรฐาน SR-PL-063

SR-PL-064

20B การจัดเก็บวัสดุ _Fork lift 1 _การจัดเรียงวัสดุ _ตรงตามมาตรฐานการจัดเก็บ          สายตา 100% ทุก Lot _ พนง.สโตร _จัดเรียงใหมใหถูกตอง - SR-PL-270,271,275,

วัสดุประเภท H/R Insert 288,289,290

2 _สภาพแวดลอมในการ _ตรงตามมาตรฐานการจัดเก็บ          สายตา 100% ทุก Lot _ พนง.สโตร _จัดหที่จัดเก็บใหมใหมี - ,,

 จัดเก็บ วัสดุประเภท H/R Insert สภาพแวดลอมตามที่กําหนด

3 _ สถานที่จัดเก็บ _ตรงตาม SR เรื่อง ใบรายชื่อ          สายตา 100% ทุก Lot _ พนง.สโตร _จัดเก็บตามสถานที่จัดเก็บ - จัดเก็บตาม  Std SR-PL-139

วัสดุของสโตร 2(sub-matetial2) Insert SR-PL-140

หรือ ( insert )

30 การเบิกวัตถุดิบ _Folk Lift 1 _จํานวนวัตถุดิบที่เบิก _เพยีงพอกับ Estimate          สายตา 100% ทุกครั้ง ใบบันทึกการใชวัตถุดิบ พนง.ผสมน้ํายา _แจง พนง.สโตร ทราบ - -

 Consumption SR-PD-006

2 _ชนิด / ชื่อของวัตถุดิบ _ตรงตาม Production Standard          สายตา 100% ทุกครั้ง ใบเบิกพสัดุ พนง.ผสมน้ํายา _แจง พนง.สโตร ทราบ - FM-PD-48-0010I,0011I,0012I,0013I

 for Formulation

3 _วิธิการเคลื่อนยายวัตถุดิบ _ตรงตามมาตรฐานการเคลื่อน-          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง.ผสมน้ํายา                _ - SR-PL-063

ยายวัตถุดิบประเภท Drum/Pail SR-PL-048

4 _สถานะการตรวจสอบ _ตองใชที่ระบุสถานะ AC เทานั้น          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง.ผสมน้ํายา _แจง พนง.สโตร ทราบ - _

5 _สถานที่จัดเก็บ _ตรงตาม SR เรื่อง มาตรฐาน          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง.ผสมน้ํายา _แจง พนง.สโตร ทราบ - SR-PL-024

การจัดเก็บวัตถุดิบประเภทตางๆ SR-PL-032
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ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     08 หนาที่     4         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  ม.ิย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลกัษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง

การที่ อุปกรณ ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

40 การปรับสภาวะเครื่องจักร 1 _วิธีปรับสภาวะเครื่องจักร B _ตาม W/I เรื่องการปรับสภาวะ          สายตา 100% ทุกครั้ง ใบตรวจสอบสภาพเครื่องจักร พนง.ผสมน้ํายา _แจงซอม - WI-PD-021

 และการผสมน้ํายา  เครื่องจักรและอปุกรณ WI-PD-028

 น้ํายา A , B

50 การผสมน้ํายา _เครื่องชั่งน้ําหนัก 1 _ชนิดของสวนผสม B _ตาม Production Standard for          สายตา 100% ทุกครั้ง ใบบันทึกน้ําหนักและการ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - QP-QA-009 , QP-PD-002

_Hand Lift  Formulation  ทดสอบน้ํายา _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรื่อง FM-PD-48-0010I,0011I,0012I,0013I

_Mixer การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

_อปุกรณในการ เปนไปตามขอกําหนด

 เคลื่อนยาย 2 _อตัราสวนผสม B _ตาม Production Standard for    เครื่องชั่งน้ําหนัก 100% ทุกครั้ง ใบบันทึกน้ําหนักและการ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - QP-QA-009

_ถังบรรจุ  Formulation  ทดสอบน้ํายา _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรื่อง FM-PD-48-0010I,0011I,0012I,0013I

_กระบอกตวงสาร การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

_หนากาก เปนไปตามขอกําหนด

_ถุงมือ 3 _ความเที่ยงตรงของ _ตองสอบเทียบตามระเบียบฯ Working Standard ตาม _ Working Std. ใบบันทึกผลการสอบเทียบ ชางเทคนิค _ปรับแตงและสอบเทียบใหม - QP-QA-010

 อปุกรณ เรื่องการควบคุมเครื่องตรวจ, รายการเครื่องมือที่ตอง รายการเครื่องมือ สอบเทียบ

เครื่องวัดและเครื่องทดสอบ สอบเทียบ ที่ตองสอบเทียบ

4 _วิธีการในการผสมน้ํายา _ตาม W/I เรื่อง"การผสมน้ํายา _ ทกุครัง้ทีผ่สม                      _ พนง.ผสมน้ํายา               _ - WI-PD-023

 และสภาวะในการผสม  แตละชนิด WI-PD-030

5 _ระยะเวลาในการผสม _ตาม Production Standard Timer 100% ทุกครั้ง                      _ พนง.ผสมน้ํายา               _ - ทําตาม  Std. FM-PD-48-0010I,0011I,0012I,0013I

  for Formulation

6 _อายุของสวนผสมที่ใช B _วัตถุดิบที่ใชตองไมหมดอายุ          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - ระบุขางถัง QP-QA-009

_ปฏิบัติตามระเบียบฯเรื่อง -

การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

60 การทดสอบคุณสมบัติของ _เครื่องทําความเย็น 1 _อตัราสวนผสม _ตาม Production Standard for เครื่องชั่งน้ําหนัก n = 1 ทุกถัง ใบบันทึกน้ําหนักและการ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - QP-QA-009

 น้ํายา _เทอรโมมิเตอร  Formulation  ทดสอบน้ํายา _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรื่อง - FM-PD-48-0010I,0011I,0012I,0013I

_กระบอกตวงสาร การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

_นาฬิกาจับเวลา เปนไปตามขอกําหนด

_แทงแกว 2 _ระยะเวลาในการผสม _ตาม Production Standard นาฬิกาจับเวลา n = 1 ทุกถัง  _ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - FM-PD-48-0010I,0011I,0012I,0013I

_หนากาก   for Formulation

_ถุงมือ

    ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F
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         14F

ชื่อก 08 หนาที่     5         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  มิ.ย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ

บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลักษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

    ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-00

ระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                      

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

3 _อณุหภูมิของสวนผสม _ตาม Production Standard เทอรโมมิเตอร n = 1 ทุกครั้ง ใบบันทึกน้ําหนักและการ พนง.ผสมน้ํายา _ปรับอณุหภูมิน้ํายาให  '- ทําตาม  Std. FM-PD-48-0010I,0011I,0012I,0013I

 กอนทดสอบ   for Formulation  ทดสอบน้ํายา ไดตาม Production

Standard for Formulation

4 _ความเที่ยงตรงของ _ตองสอบเทียบตามระเบียบฯ Working Standard ตาม _ Working Std. ใบบันทึกผลการสอบเทียบ ชางเทคนิค _ปรับแตงและสอบเทียบใหม - สอบเทียบตาม Due QP-QA-010

 เครื่องมือวัด เรื่องการควบคุมเครื่องตรวจ, รายการเครื่องมือที่ตอง รายการเครื่องมือ สอบเทียบ

เครื่องวัดและเครื่องทดสอบ สอบเทียบ ที่ตองสอบเทียบ

5 _เวลาในการเกิดปฏิกิริยา B _ตาม Production Standard นาฬิกาจับเวลา n = 1 ทุกถัง ใบบันทึกน้ําหนักและการ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - QP-QA-009

  for Formulation  ทดสอบน้ํายา _ปฏบิตัิตามระเบยีบฯเรื่องการควบคุม - FM-PD-48-0010I,0011I,0012I,0013I

ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด

6 _วิธีการทดสอบ _ตาม W/I เรื่องการทดสอบ _ _ _  _ พนง.ผสมน้ํายา               _ - WI-PD-024

 ปฏิกิริยาเคมี WI-PD-032

7 _สภาพทั่วไปของฟองน้ํา _ฟองน้ําไมแตก,ไมลม          สายตา n = 1 ทุกครั้ง  _ พนง.ผสมน้ํายา _ทดสอบใหม/แจง หนผ. - QP-QA-009

 ผสมน้ํายา

_ปฏบิตัิตามระเบยีบฯเรื่องการควบคุม

ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด

70A การดูดน้ํายา _Pump 1 _ชนิดของน้ํายาที่ดูด B _ตาม Production Standard          สายตา n = 1 ทุกครั้ง ตรงตามปายชี้บง/ใบบันทึกการ พนง.ผสมน้ํายา _เปลี่ยนชนิดใหถูกตอง - FM-PD-48-0010I,0011I,0012I,0013I

  for Formulation ใชน้ํายาของสายการผลิต

2 _ปริมาณของน้ํายา _เพยีงพอตอความตองการ Sensor _ ตาม Sensor Auto Sensor Auto Pump _แจงซอม - WI-PD-025

Limit WI-PD-031

3 _อายุของน้ํายา B _ไมเกินวันหมดอายุ          สายตา n = 1 ทุกครั้ง ใบบันทึกน้ําหนักและการ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - QP-QA-009

  ทดสอบน้ํายา _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรื่อง -

การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

70B การเบิก Solvent,Wax และ _ถัง Wax 1 _ชนิดที่เบิก _ตรงตามมาตรฐานการเบิก          สายตา 100% ทุกครั้งที่เบิก ใบเบิกพสัดุ พนง. Production _แจง พนง. สโตร - SR-PD-009

 การผสม  วัตถุดิบ

2 _ปริมาณที่เบิก _ตรงตามมาตรฐานการเบิก เครื่องชั่ง 100% ทุกครั้งที่เบิก ใบเบิกพสัดุ พนง. Production             _ - SR-PD-009

 วัตถุดิบ

3 _สถานะการตรวจสอบ _ตองระบุสถานะ AC เทานั้น          สายตา 100% ทุกครั้งที่เบิก _ พนง. Production _แจง พนง. สโตร - _

4 _ปายชี้บง _ตองมี Lot No. และตอง          สายตา 100% ทุกครั้งที่เบิก _ พนง. Production _แจง พนง. สโตร - SR-PL-407

 ไมเกินวันหมดอายุ
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ชื่อก 08 หนาที่     6         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  มิ.ย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลักษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

    ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F

ระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                      

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

5 _สถานที่จัดเก็บ Solvent, _ตรงตาม SR เรื่องใบรายชื่อ          สายตา 100% ทุกครั้งที่เบิก _ พนง. Production _แจง พนง. สโตร - SR-PL-408

 Wax  วัสดุและวัตถุดิบ

6 _วิธีการผสม B _ตรงตามWIการเติมWax เครื่องชั่ง 100% ทุกครั้งที่เบิก _ พนง. Production               _ - ทําตาม Std. SR-PD-008

70C การเตรียม Mold _Folk Lift 1 _ชนิดของ Mold _ตาม KANBAN System          สายตา 100% ทุกครั้ง ใบเตรียมและตรวจสอบ พนง. Tooling _เปลี่ยน Mold ใหถูกตอง - ดู ID Name _

_ประแจ สภาพ Mold Engineer

_รอก _จํานวน Mold _ตาม KANBAN System ตรวจนับ 100% ทุกครั้ง ใบเตรียมและตรวจสอบ พนง. Tooling _แจง หนง.SEAT 1  Line               _ _

_ตลับเมตร สภาพ Mold Engineer

_วิธีการตรวจสอบ Mold B _ตาม W/I เรื่องการเตรียม สายตา/ตลับเมตร 100% ทุกครั้ง ใบเตรียมและตรวจสอบ พนง. Tooling _แจงซอม / ซอม Mold               _ WI-PC-004

 Mold ในการผลิต สภาพ Mold Engineer

_วิธีการเครื่อนยาย _ตาม W/I เรื่องการเตรียม _ 100% ทุกครั้ง _ พนง. Tooling               _               _ WI-PC-004

 Mold ในการผลิต Engineer

70D การเบิกและเตรียมวัสดุ 1 _ชนิดของวัสดุ _ตามรายละเอยีดของสินคา/          สายตา 100% ทุก Lot ใบเบิกพสัดุ พนง.Store 2 _แจง หนผ. วางแผน               _ PD-PD-XX-XXXXF

_ตาม KANBAN System insert/sub-mat

2 _ปริมาณของวัสดุ _ตามรายละเอยีดของสินคา/          สายตา 100% ทุก Lot ใบเบิกพสัดุ พนง.Store 2 _แจง หนผ. วางแผน               _ PD-PD-XX-XXXXF

_ตาม KANBAN System insert/sub-mat SR-PL-149

3 _สถานะการตรวจสอบและ _ตองมีระบุสถานะ "AC "          สายตา 100% ทุก Lot _ พนง.Store 2 _แจง หนผ. วางแผน               _ -

 ทดสอบ insert/sub-mat

4 _สถานที่จัดเก็บวัสดุ _ตรงตาม SR เรื่อง สถานที่          สายตา 100% ทุก Lot _ พนง. Production             _               _ SR-PL-139

เก็บวัสดุและวัตถุดิบ SR-PL-140

(Sub Material 2)/ (Insert )

5 _วิธีการเตรียมวัสดุ _ตาม W/I เรื่อง"การจัดเตรียม          สายตา 100% ทุก Lot _ พนง. Production             _               _ WI-PD-002

 Insert Seat 1 Line "

80A การปรับสภาวะน้ํายา 1 _อณุหภูมิ B _ตามมาตรฐานสภาวะการผลิต Temp. Control Unit n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง. Production _ปรับสภาวะการผลิตใหถูก - Auto control unit SR-PC-001

 Seat 1  Line Seat 1 Line  ตอง

2 _ความดัน B _ตามมาตรฐานสภาวะการผลิต Pressure gauge n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง. Production _ปรับสภาวะการผลิตใหถูก - Auto control unit SR-PC-001

 Seat 1  Line Seat 1 Line  ตอง
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             ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F

ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     08 หนาที่     7         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  ม.ิย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลกัษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

 

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

80B การปรับสภาวะถัง Wax _เครื่องชั่งน้ําหนัก 1 _ชนิดของ Wax B _ตามมาตรฐานการผสม Wax          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง. Production _แจง หนง. Seat 1 Line - ทําตาม Std. SR-PD-008

_กระบอก

_ถุงพลาสติก 2 _ความดัน Wax B _ตามมาตรฐานสภาวะการผลิต Pressure gauge n = 1 ทุกครั้ง ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง. Production _ปรับความดันถัง Wax ใหม - ทําตาม Std. SR-PC-001

_นาฬิกาจับเวลา  Seat 1  Line Seat 1 Line

Put ใหม - ทําตาม Std. SR-PC-001

80C T 1 Line - WI-PC-023

T 1 Line - ทําตาม Std. WI-PC-022

 Material - ทําตาม Std. SR-PC-001

T 1 Line - ทําตาม Std. SR-PC-001

e of - ทําตาม Std. SR-PC-001

ม

T 1 Line - SR-PC-001

e of - ทําตาม Std. SR-PC-001

ม

- ทําตาม Std. SR-PC-001

T 1 Line - SR-PC-001

T 1 Line - SR-PC-001

T 1 Line - SR-PC-001

3 _ความดัน ของ Air B _ตาม W/I เรื่อง"การปรับสภาวะ Pressure gauge n = 1 ทุกครั้ง ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง. Production _ปรับความดันถัง Air Gun - ทําตาม Std. WI-PD-001

เครือ่งผสมWaxและผสมWax Seat2 Seat 1 Line   ใหม

4 _OUT - Put Wax B _ตามมาตรฐานสภาวะการผลิต ตาชั่ง n = 1 ทุกครั้ง ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง. Production _ตรวจสอบ Out-

 Seat 1  Line Seat 1 Line

การตั้งสภาวะเครื่องจักรและ _แผงควบคุมสวน 1 _วิธีการปรับสภาวะของ B _ตาม W/I เรือ่ง"การเปดแหลงจาย          สายตา 100% ทุกครั้งกอน _ พนง.Process Engineer _แจง หนง.SEA

สภาวะการผลิต  กลาง  เครื่องจักร  พลังงานสําหรบัการผลิต Seat-1 line" เริ่มผลิต

_เครื่องมือวัด 2 _การปรับสภาวะหัวฉีด B _ตรงตาม W/I เรื่อง" การปรับ          สายตา n = 1 ทุกวันที่ผลิต _ พนง.Process Engineer _แจง หนง.SEA

 อณุหภูมิ  สภาวะหัวฉีด Seat 1 Line

_เครื่องชั่งน้ําหนัก 3 _Pressure of Material B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Pressure gauge n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _ปรับ Pressure of

 Tank  สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line   Tank ใหม

4 _Temperature of Raw B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Temp.Control Unit n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _แจง หนง.SEA

 Material  สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line

5 _Temperature of Heat B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Temp.Control Unit n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _ปรับ Temperatur

 Exchanger  สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line  Raw Material ให

6 _Temperature of Head B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Temp.Control Unit n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _แจง หนง.SEA

 สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line

7 _Temperature Raw-mat B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Temp.Control Unit n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _ปรับ Temperatur

  of survice  tank  สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line  Raw Material ให

8 _ อตัราการหมุนของ Pump B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน RPM Meter n = 2 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _ปรับแตง

 สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line

9 _ Circulation Pressure B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Pressure gauge n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _แจง หนง.SEA

 สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line

10 _ Pouring Pressure B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Pressure gauge n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _แจง หนง.SEA

 สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line

11 _ Pressure ที่สงไอน้ํา B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Pressure gauge n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _แจง หนง.SEA

  เขา Oven  สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line
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             ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F

ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     08 หนาที่     8         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  ม.ิย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ

บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลกัษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

 

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

_Mold Temperature B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Temp.Control Unit n = 2 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _แจง หนง.SEAT 1 Line - SR-PC-001

 สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line

_Conveyor Speed B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน นาฬิกาจับเวลา n = 1 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _หยุดผลติ Mold ที่อุณหภูมิ - ทําตาม Std. SR-PC-001

 สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line  ไมไดมาตรฐาน

t-Put ใหม - ทําตาม Std. SR-PC-001

ม - ทําตาม Std. SR-PC-001

ม และ - ทําตาม Std. SR-PC-001

T 1 Line

เทยีบใหม -Calibrate plan QP-QA-010

90 าด Mold -ตรวจสภาพ Mold WI-PD-003

  กอนขึ้น Line

100 - WI-PD-003

110 เพือ่ฉีด - WI-PD-003

SR-PD-008

120 ใหม และ - QP-QA-009

ียบฯเรื่อง PD-PD-XX-XXXX F

ตภัณฑที่ไมฯ

-Mark สีแสดงจุด set wire             ""

_ Out - Put B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน เครื่องชั่งน้ําหนัก n = 2 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _ตรวจสอบ Ou

 สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line

_ Test free  foam B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Test equip.,นาฬิกา n = 1 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _ตรวจสอบให

 สภาวะการผลิต Seat 1 Line  จับเวลา Seat 1 Line

_ นน.ของเนื้อฟองน้ํา B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Balance Weight n = 1 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _ตรวจสอบให

 สภาวะการผลิต Seat 1 Line  จับเวลา Seat 1 Line  แจง หนง.SEA

_ความเที่ยงตรงของ B _ตองสอบเทียบตามระเบียบ Working Standard _ WI รายการ ใบบันทึกผลการสอบเทียบ ชางเทคนิค _ปรบัแตงและสอบ

  เครื่องมือวัด  เรื่องการควบคุมเครื่องตรวจ ตามรายการเครื่องมือ เครื่องมือที่ สอบเทียบ

 เครื่องวัดและเครื่องทดสอบ ที่ตองสอบเทียบ ตองสอบเทยีบ

การทําความสะอาด Mold _เกรียง 1 _ความสะอาดของผวิ Mold B _ตรงตาม W/I เรื่อง"การผลิต          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง. Production _ทําความสะอ

_ปนลม  ซีลMold  และรอง Slit  Mold Foam Seat 1 LINE"    ใหม

ทา Wax _แปรงทา Wax 1 _ตําแหนงที่ทา Wax B _ตรงตาม W/I เรื่อง"การผลิต          สายตา 100% ทุกครั้งที่มี _ พนง. Production _ทา Wax ใหม

_กระบอกใส Wax  Mold Foam Seat 1 LINE" เศษโฟมติด

2 _ชนิดของ Wax ที่ใช B _CRA - 004          สายตา n = 1 ทุกครั้ง _ พนง. Production

Spray Wax _Spray Gun 1 _ตําแหนงที่ฉีด Wax B _ตรงตาม W/I เรื่อง"การผลิต          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง. Production _แจง พนง. MF 

_Air Gun  Mold Foam Seat 1 LINE"  Wax ใหทั่ว

2 _ชนิดของ Wax ที่ใช B _ตรงตามมาตรฐานการผสมWax          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง. Production

Set Insert / Sub-mat'l _ Jig 1 _ชนดิของ Insert/Sub-mat'l B _ตรงตามรายละเอยีดของสินคา          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง. Production _เปลี่ยน Insert 

_ปฏิบัติตามระเบ

การควบคุมผลิ

2 _จํานวนของ Insert/Sub-mat'l B _ตรงตามรายละเอยีดของสินคา          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง. Production                _

3 _ตาํแหนงที่วาง Insert/Sub-mat'l B _ตรงตามรายละเอยีดของสินคา          สายตา n = 1 ทุกครั้ง ใสตามตําแหนงที่มี Jig พนง. Production _ปรับตําแหนงก

(Jig แมเหลก็),Sub-mat'tที่มี  Insert

ผงเหล็กตอง setตรงกับแมเหล็ก

ารติดตั้ง ใสตามตําแหนงที่มี Jig             ""

(Jig แมเหล็ก),Sub-mat'tที่มี

ผงเหล็กตอง setตรงกับแมเหล็ก
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         14F

ชื่อก 08 หนาที่     9         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  มิ.ย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ

บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลักษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

    ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-00

ระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                      

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

130 การผสมน้ํายาที่หัวฉีด 1 _ Pouring Pressure B _ตรงตามมาตรฐาน สภาวะการ Pressure gauge n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง. Production _ปรับตั้งคาใหม - SR-PC-001

 ผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line

140 Pouring _หัวฉีด 1 _เวลาในการฉีด B _ตรงตามรายละเอยีดของสินคา Timer _ _  _ Automatic Control _แจงซอม Automatic Control SR-PC-001

2 _Mold Temperature B _ตรงตามมาตรฐาน สภาวะการ    Temp.Control Unit 100% ทุกครั้งที่มี ใบบันทึกสภาวะการผลิต omputer Control _แจงซอม Computer Control PD-PD-XX-XXXX F

 ผลิต Seat 1 Line การฉีด Seat 1 Line

150 การปด Mold _Shutting Unit 1 _Clamp ทุกตัวตองถูกล็อค B _Mold ปดสนิท          สายตา 100% ทุกครั้ง Shutting Unit Automatic _ปรับแตง Clamp/ Automatic              _

  Control  Shutting Unit   Control

160 Curing 1 _Temperatur of Oven B _ตรงตามมาตรฐาน สภาวะการ    Temp.Control Unit n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต Automatic _ปรับอณุหภูมิของ Oven Automatic SR-PC-001

 ผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line   Control   Control

2 _ระยะเวลาในการ Curing B _ 1 รอบ _ _ _ Conveyor Speed Automatic _ปรับตั้งความเร็วของ Automatic SR-PC-001

  Control  Conveyor   Control

170 การเปด Mold _Guide ในการเปด 1 _Clamp ทุกตัวตองหลุด B _Mold เปด          สายตา 100% ทุกครั้ง Guide ที่ใชในการเปด Mold Automatic _ซอม Guide/ปรับแตง Automatic _

 Mold  ออกจากตัวล็อค   Control  Clamp   Control

180 ดึงเบาะ 1 _สภาพทั่วไปของเบาะ B _ชิ้นงานไมฉีกขาด          สายตา 100% ทุกครั้ง  _ พนง. Production _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรื่อง - QP-QA-009

การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมฯ

2 _วิธีการดึงเบาะ B _ตรงตาม W/I เรื่อง"การผลิต          สายตา 100% ทุกครั้ง  _ พนง. Production "" WI-PD-003

 Mold Foam Seat 1 LINE "

190 การตรวจสอบการตั้งเครื่อง 1 _การตรวจสอบชิ้นงาน B _ตาม "มาตรฐานสภาพทั่วไป     สายตา , สัมผัส n = 1 - 2 ทุกครั้ง ใบรายงานผลการตรวจสอบ พนง. Production _ดําเนินการหาสาเหตุและ - SR-QA-007

 หลังจากการตั้งเครื่อง         ของชิ้นสวนยานยนต " ที่เริ่มผลิต ชิ้นงานหลังการตั้งเครื่อง แกใขทันที และ WI-PD-003

200 การไล Gas _Crushing Roller _ชนิดของเครื่องจักรที่ใช B _ตรงตาม W/I เรื่อง"การผลิต          สายตา 100% ทุกตัว  _ พนง. Production              _              _ WI-PD-003

 Mold Foam Seat 1 LINE "

2 _ลักษณะการวางชิ้นงาน B _ตรงตาม W/I เรื่อง"การผลิต          สายตา 100% ทุกตัว  _ พนง. Production              _              _ WI-PD-003

 Mold Foam Seat 1 LINE "

210 Stamp Lot No. _ ตัว Stamp 1 _ตําแหนงที่ Stamp B _ดานหลังชิ้นงาน          สายตา 100% ทุกครั้ง  _ พนง. Production _Stamp ใหม - WI-PD-003

2 _หมายเลขของ Lot No. B _ตรงกับ วัน/เดือน/ป ที่ผลิต          สายตา 100% ทุกครั้ง  _ พนง. Production _Stamp ใหม - WI-PD-003

 และชัดเจน

_SoC Passed B _ชัดเจนและสามารถมองเห็น          สายตา 100% ทุกครั้ง  _ พนง. Production _Stamp ใหม - WI-PD-003

ไดงาย

C
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             ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F

ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     08 หนาที่     10        ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  ม.ิย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ

บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลกัษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

 

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

220 ตัดขอบ _ใบมีด/กรรไกร 1 _สภาพทั่วไปของเบาะ B _ชิ้นงานไมฉีกขาด          สายตา 100% ทุกครั้ง  _ พนง. Production _ซอมแซม - WI-PD-003

2 _ตําแหนงที่ตัด B _ตรงตาม W/I เรื่อง"การผลิต          สายตา 100% ทุกครั้ง  _ พนง. Production _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรื่อง - QP-QA-009

 Mold Foam Seat 1 LINE " การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

ียบฯเรื่อง              _ QP-QA-009

ตภัณฑที่ไม QP-QA-011

ําหนด SR-QA-029

FI-QA-XX-XXXX F

ียบฯเรื่อง -เก็บขอมูลและทําการลด            ""

ตภัณฑที่ไม  จํานวนจุดซอมของชิ้นงาน

ําหนด  แตละชิ้น

ียบฯเรื่อง              _ QP-QA-009

ตภัณฑที่ไม WI-PD-003

ําหนด

ียบฯเรื่อง

ตภัณฑที่ไม QP-QA-009

ําหนด FI-QA-XX-XXXX F

,,              _ QP-QA-009

SR-QA-029

SR-QA-007

230 การตรวจสอบครั้งที่ 1 1 _สภาพของ Insert B _ตาม Finish Product Inspection _ตรงตาม Finish Product ดูใน SR "ปริมาณ ดูใน SR "ปริมาณ ใบรายงานสาเหตุและจํานวน พนง. Production _ปฏิบัติตามระเบ

 Standard for Production Inspection Standard ปริมาณความถีใ่น ปริมาณความถีใ่น  ซอมของชิ้นงาน การควบคุมผลิ

for Production การตรวจสอบและ การตรวจสอบและ " Mark  Check " เปนไปตามขอก

ทดสอบ ทดสอบ

( Production  ) ( Production  )

2 _สภาพทั่วไปของชิ้นงาน B _ตาม Finish Product Inspection _ตรงตาม Finish Product ดูใน SR "ปริมาณ ดูใน SR "ปริมาณ ใบรายงานสาเหตุและจํานวน พนง. Production _ปฏิบัติตามระเบ

Standard for Production Inspection Standard ปริมาณความถีใ่น ปริมาณความถีใ่น  ซอมของชิ้นงาน การควบคุมผลิ

for Production การตรวจสอบและ การตรวจสอบและ เปนไปตามขอก

ทดสอบ ทดสอบ

( Production  ) ( Production  )

240 การตกแตงชิ้นงาน 1 _ตําแหนงที่ตกแตง B _ตรงตาม W/I เรื่อง"การผลิต      สายตา/สัมผสั 100% ทุกตัว  _ พนง. Production _ปฏิบัติตามระเบ

 Mold Foam Seat 1 LINE " การควบคุมผลิ

เปนไปตามขอก

2 _สภาพชิ้นงานที่ตกแตง B _ตาม Finish Product Inspection _ตรงตาม Finish Product ดูใน SR "ปริมาณ ดูใน SR "ปริมาณ _ตรงตาม Finish Product พนง. Production _ปฏิบัติตามระเบ

Standard for Production Inspection Standard ปริมาณความถีใ่น ปริมาณความถีใ่น Inspection Standard  for การควบคุมผลิ

for Production การตรวจสอบและ การตรวจสอบและ  Production เปนไปตามขอก

ทดสอบ ทดสอบ

( Production  ) ( Production  )

3 _วิธีการตกแตง B ,, ,, ,, ,, _ ,,
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             ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F

ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     08 หนาที่     11       ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  ม.ิย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลกัษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

 

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

250 การตรวจสอบขั้นสุดทาย _เครื่องเช็คHardness 1 _Hardness B _ตาม Finish Product Inspection _ตรงตาม Finish Product ดูใน SR "ปริมาณ ดูใน SR "ปริมาณ X-R, X-S Control chart พนง.ทดสอบ _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรื่อง              _ QP-QA-012, QP-QA-009

_Scale Standard for Production Inspection Standard ปริมาณความถีใ่น ปริมาณความถีใ่น และใบ H/N และ Weight H/N และ Weight การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม WI-QA-020,088,059,060,071

_เครื่องชั่งน้ําหนัก for Production การตรวจสอบและ การตรวจสอบและ เปนไปตามขอกําหนด SR-QA-029,007

_เครื่องทดสอบการ ทดสอบ ทดสอบ

  ลามไฟ ( Production ) ( Production )

"              _ ""

ตง Seal - ""

t , อืน่ๆ - ""

ง Seal,อื่นๆ              _ ""

, QC              _ ""

""              _ WI-QA-021

, QC              _ WI-QA-024

"" WI-QA-025

""              _ ""

""              _ WI-QA-030

FI-QA-XX-XXXX F

- เครื่อง Tensilon 2 -Weight B "" "" "" ""                     "" "" "
- Oven 3 _Appearance of B "" "" 100% ทุกครั้ง ใบรายงานการซอม,การเสีย พนง.QC เปลี่ยนสูตร ,ตกแ

-อปุกรณComp.Set   Polyurethane Foam ของชิ้นงาน และ อืน่ๆ

-Beaker 4 All  Insert / sub mat'l B "" "" 100% ทุกครั้ง "" "" ปรับปรุงจุด Se

5 Parting Line / scale B "" "" 100% ทุกครั้ง "" "" เปลี่ยนสูตร ,ตกแต

6 Dimension B "" "" n = 2 ทุก 3 เดือน Dimension Inspection Data "" -แจง หนผ. QA

7 Core Density B "" Balance W., Scale n = 2 ทุกป Physical Properties Test Data ""
8 Tear Strength B "" Tensilon M/C n = 10 ทุกป "" -แจง หนผ. QA

9 Tensile Strength & B "" Tensilon M/C,Scale n = 1 ทุกป ""
heat Ageing

10 Elongation at Break B "" Tensilon M/C n = 1 ทุกป ""
11 Flammability  Test A "" เครื่องทดสอบการลามไฟ, n = 5 - 10 ทุกป ""

Scale

12 Comp. Set at reseived B "" Scale n = 3 ทุกป Physical Properties Test Data ""
& Ater Heat Ageing

13 Layout  Dimension B -Dimension ทุกจุดที่ -Scale / jig check n = 2 ทุกป Dimension check sheet QA Staff

or  Cut & Spray  กําหนดใน DWG. ผาน

 Inspection

การจัดเก็บ _Pallet 1 _วิธีการจัดเก็บ _ตรงตามมาตรฐานการจัดเก็บ สายตา 100% ทุกครั้ง                 _ พนง.สโตร               _

ผลิตภัณฑสําเร็จรูปประเภทตางๆ

2 -Product  Audit ผูปฏิบัติงานทําตาม WI และ สอบถามและ ตามแผน ตามแผน แผนการทํา  Product Audit หนผ. QA/QC -แจง หนผ.,หนง

มาตรฐานที่เกี่ยวของ ดูการปฏิบัติงาน Product  Audit Product  Audit ใชใบตรวจติดต

Audit

""
""

""
Test Report on Flammability Test

""              _ WI-QA-022

""              _ WI-QA-084

260              _ QP-PL-003

PK-PD-XX-XXXXI

. ที่เกีย่วของ

าม Product

QP-QA-012

   

08
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         14F

ชื่อก 08 หนาที่     12       ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  มิ.ย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลักษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

    ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-00

ระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                      

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

270 การจัดสง _รถยก 1 _ชนิดของสินคา _ตรงตามใบกํากับสินคา สายตา 100% ทุกครั้ง          ใบกํากับสินคา พนง.สโตร               _              _

_รถสงสินคา 2 _จํานวนสินคาที่จัดสง _ตรงตามใบกํากับสินคา สายตา 100% ทุกครั้ง          ใบกํากับสินคา พนง.สโตร               _              _

3 _วิธีการเรียง _ตรงตามมาตรฐานการสงมอบ สายตา _ ทุกครั้งที่                _ พนง.สโตร               _ -มีการกั้นดวยฟองน้ํา SR-PL-XXX

ผลิตภัณฑสําเร็จรูปประเภทตางๆ   จัดสง  ระหวาง Box และ Part

4 _สภาพทั่วไปของรถสง _เก็บกวาดเรียบรอย,มีพลาสติก สายตา ทุกครั้ง ทุกครั้ง                _ พนง.สโตร               _ -มีแผนการทําความสะอาด              _

 สินคา บุขางรถ,หลังคารถ  และตรวจสภาพรถขนสง

5 -Product  Audit ผูปฏิบัติงานทําตาม WI และ สอบถามและ ตามแผน ตามแผน แผนการทํา  Product Audit หนผ. QA/QC -แจง หนผ.,หนง. ที่เกีย่วของ              _

มาตรฐานที่เกี่ยวของ ดูการปฏิบัติงาน Product  Audit Product  Audit ใชใบตรวจติดตาม Product

Audit

280 การทํา PM Mold  _รถยก 1 _การ Maintenance _ตาม W/I  การ Mintenance สายตา / สัมผัส >,= 2 ครั้ง ทุกป -Schedule Maintenance mold พนง. Tooling -แจง หนง. Tooling - WI-PC-001

  ประจําเดือน   Mold และ ระเบียบการปฏิบัติ -ใบบันทึกการซอมแซม/การ Engineer Engineer QP-PD-004

 การควบคุมอปุกรณการผลิต   บํารุงรักษาอปุกรณการผลิต

290 การตรวจสอบสาร SoC _ผลิตภณัฑ 1 _การตราจสอบการ A _ตาม W/I การควบคุมสาร SoC Lab test จากภายนอก n = 3 ทุกป แผนการทํา  Product Audit หนผ. QA/QC _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรื่อง - EP-EMS-014

ปนเปอนสาร SoC การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

QP-QA-012

 
 08          
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6.2.2.2.2 ดําเนินการจดัทําระเบียบการปฏิบัติงานโดยทางทีมงานชวยกนั
ระดมความคิดและจัดทําระเบียบการปฏิบัติงานเร่ือง “การควบคุมสาร SoC ท้ังภายใน-ภายนอก 
บริษัท ” ข้ึนมาใชปองกันสารปนเปอนสารอันตราย SoC โดยมีรายละเอียดดังนี ้

6.2.2.2.2.1 วัตถุประสงค 
เพื่อใชควบคุมสาร Direct Material และ In- direct 

material ท้ังภายในองคกรและภายนอกองคกร ใหเปนไปตามขอกําหนดท่ีทางลูกคาไดกําหนด
ไวอันสืบเนื่องมาจากทางดานสหภาพยุโรปไดควบคุมสารอันตรายโลหะหนักท่ีมีผลกระทบตอ
ส่ิงแวดลอมและเพ่ือไมใหมีการปนเปอนไปกับสินคาท่ีสงออกไปสหภาพยุโรป     

6.2.2.2.2.2 ขอบเขต      
  ระเบียบปฏิบัตงิานนี้ครอบคลุมวัตถุดิบท้ัง Direct 

Material และ In- direct material ท่ีใชในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑของบริษัทท่ีสงออกไปยุโรป 
6.2.2.2.2.3 หนาท่ีความรับผิดชอบ  
- ผูจัดการฝายจดัช้ือ  มีหนาท่ีควบคุมดานการบริหารการ

จัดซ้ือเร่ือง Soc  ท้ัง Direct Material และ In- direct material      
- ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ มีหนาท่ีอนมัุติผลการทบทวน 

และจัดการกับวัสดุ ผลิตภณัฑในกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑข้ันสุดทาย ท่ีไมเปนไปตาม
ขอกําหนด        

- ผูจัดการฝายProcess มีหนาท่ีควบคุมดูแลวัตถุดิบและ
ผลิตภัณฑในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตแตละชนิดและอนุมัติผลการทบทวนและจัดการวัตถุดิบ
และผลิตภัณฑ Direct Material และ In-Direct material ท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 

- หัวหนาแผนกฝายผลิต  มีหนาท่ีควบคุมดแูล Direct Material 
และ In- direct material ท่ีใชในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑของลูกคา เพื่อไมใหมีการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ในผลิตภัณฑ 

- หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ  มีหนาท่ีในการทบทวนและ
จัดการกับวัสดท่ีุไมเปนไปตามขอกําหนด 

- ผูจัดการฝายบุคคล มีหนาท่ีในการทําแผนการฝกอบรบ เพื่อ
สรางจิตสํานึกใหพนกังาน  (Training and Awareness  Raising to operator) 

- หัวหนากลุม/หัวหนางาน/หวัหนาแผนกควบคุมคุณภาพ มี
หนาท่ีทบทวนและจัดการกับผลิตภัณฑในกระบวนการ และผลิตภัณฑข้ันสุดทายท่ีไมเปนไปตาม
ขอกําหนด 

- พนักงานตรวจรับวัสดุ/พนกังานฝายผลิต/พนักงานสโตร  มี
หนาท่ีคัดแยก ช้ีบง วัสดุ ท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
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- พนักงานตรวจรับวัตถุดิบ/พนักงานตรวจรับวัสดุ/พนกังาน
แผนกผสมน้ํายาพนกังานสโตรมีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง วัตถุดิบท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 

- พนักงานฝายผลิต  มีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง ผลิตภัณฑใน
ระหวางกระบวนการผลิตท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 

- พนักงานตรวจสอบข้ันสุดทาย  มีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง  
ผลิตภัณฑข้ันสุดทายท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
   6.2.2.2.3 มีการเพิ่มเติมประเดน็เกี่ยวกับการปองกันการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ในวิธีการปฏิบัติงาน และจัดทําเอกสารสนับสนุนท่ีเกีย่วของเพื่อใหการปฏิบัติงานมี
ความชัดเจนและทําใหผูปฏิบัติงานมีความเขาใจในข้ันตอนและวิธีการปฏิบัติงานไดดีข้ึนดังตอไปนี้ 

6.2.2.2.3.1  เพิ่มข้ันตอนในการปฏิบัติการในสวนของพนักงาน 
QC ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบกอนนําไปใชในการผลิตโดยมีวิธีการดงันี้ 

กรณีวัสด ุ ใหตรวจสอบวาปายช้ีบงท่ีติดมากับสินคาจากผูขายน้ัน
มีการชี้บงวาผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC หรือไมและมีการปฏิบัติตาม
ขอกําหนดท่ีทางโรงงานกําหนดไวหรือไม 

กรณีวัตถุดิบ ใหตรวจสอบวาเอกสาร COA(Certificate of 
Analysis)มีการชี้บงวาผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC หรือไมและมีการปฏิบัติ
ตามขอกําหนดท่ีทางโรงงานกําหนดไวหรือไม 

โดยจะมีเอกสารการตรวจสอบ (Inspection Document) ใน
ข้ันตอนการตรวจสอบวัสดแุละวัตถุดิบกอนการนําไปใชผลิตดังนี้     

1) Inspection Standard สําหรับการตรวจรับวัสด ุควรระบุถึงการ
ยื่นยนัการผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย  SoC ท่ีรายงานจาก Sub-Contractor 

2) ในกระบวนการตรวจรับวัตถุดิบ ใน COA(Certificate of 
analysis) ตองมีหัวขอผลการรับรองวาผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC และอางอิง
หมายเลข  Test Report  จาก Lab test คร้ังลาสุด  

ซ่ึงจะแสดงตวัอยางเอกสารซ่ึงเปนมาตรฐานการตรวจสอบวัสดุ/
วัตถุดิบ หลังจากรับมาจากผูขายและตองทําการตรวจสอบกอนนําไปใชผลิตซ่ึงถาผานการ
ตรวจสอบจะมีการติดปายช้ีบงไวท่ีวัสดุและวัตถุดิบเหลานั้น ซ่ึงเอกสารมาตรฐานนีใ้ชเปนแนวทาง
ในการตรวจสอบวัสดุและวตัถุดิบแตละชนิดจะมีการตรวจสอบท่ีแตกตางกันซ่ึงเอกสารมาตรฐานนี้
จะชวยใหการทํางานของพนักงานงายข้ึนและลดขอผิดพลาดในการตรวจสอบไดถึง 100 % ดังจะ
แสดงเอกสารมาตรฐานการตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบในรูปตอไปนี ้
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      หนาที่       1       ของ    1

REFERENCE : 

ชื่อรุน                          ชื่อวัตถุดิบ / วัสดุ หมายเลขวัตถุดิบ / วัสดุ

- Copolymer polyol -

ลํา หัวขอท่ี ขอกําหนดมาตรฐาน ระดับ ขนาดและ เครือ่งมือที่ใช วิธีการ

ดับที่ ตรวจสอบ ในการตรวจสอบ คุณภาพ ความถี่การสุม ตรวจสอบ บันทึก

1 Appearance Light Yellow Liquid B n = 1 ทุก lot สายตา,COA

2 Water Content (%) 0.10 B n=1    ทุก  lot Automatic

Titration

702 SM Titrino

3 Water Content (%) 0.10 B n=1    ทุก  lot COA

4 pH 5.0-8.0 B n=1    ทุก  lot pH electrode

702 SM Titrino

5 pH 5.0-8.0 B n=1    ทุก  lot COA

6 Acid Value 0.10 B n=1    ทุก  lot COA ใบตรวจรับ/ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบ

(mg KOH/g)

7 Hydroxyl Value 18.0 - 22.0 B n=1    ทุก  lot COA ใบตรวจรับ/ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบ

(mg KOH/g)

8 Viscosity 5500-7500 B n=1    ทุก  lot COA ใบตรวจรับ/ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบ

(at 25°C,CPS)

9 ทดสอบ สารโลหะหนัก A n=1  ทุก  lot COA ใบตรวจรับ/ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบ

หมายเลขเอกสาร

RM-QAI-R-510094

Remark :  

ใบตรวจรับ/ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบ

ใบตรวจรับ/ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบ

ใบตรวจรับ/ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบ

SoC PASSED

ใบตรวจรับ/ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบ

ใบตรวจรับ/ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบ

มาตรฐานการตรวจสอบ

วัตถุดิบ / วัสดุ

0

0

  
รูปท่ี 6.8 ตัวอยางมาตรฐานการตรวจสอบวัสดุ/วตัถุดิบ 
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6.2.2.2.3.2 จัดใหมีการ Audit ภายในบริษัทและ Sub-
Contractor เกี่ยวกับ SoC เพื่อเปนการติดตามผล และตรวจสอบการดาํเนินการในการควบคุม SoC 
อยางมีประสิทธิภาพ จึงจําเปนตองมีการกําหนด Schedule การ Audit ท้ังภายในบริษัทและ Sub-
Contractor ดังนี้ 

1) Product  Audit มีการตรวจสอบเพ่ิมเติมในประเด็นของ SoC 
2) Internal  Audit มีการตรวจสอบเพ่ิมเติมในประเด็นของ 

SoC เชน การเตรียมการผลิตผลิตภัณฑใหมการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต เปนตน  
    3) Supplier Audit     
    - Follow Audit Schedule ของ SQD   
    - Follow Audit Schedule ของ New Model  

6.2.2.2.3.3 กระบวนการการทบทวนขอตกลง ในกระบวนการ
ทบทวนขอตกลงนี้ ท้ังหนวยงานท่ีไปรับขอกําหนดเกี่ยวกบัโครงการใหมและหนวยงานท่ีตอง
รับผิดชอบตอเนื่องในการ Sourcing Material จําเปนตองทําความเขาใจ มีและใหขอมูลเกี่ยวกับ SoC 
กับหนวยงานถัดไปได ดังนี ้

1) มีจุดท่ีตองระบุถึงขอกําหนดทาง SoC ในการปฏิบัติงาน เชน 
- จะตองมีการระบุขอกําหนด SoC ใน Drawing หรือ

เอกสารขอตกลงท่ีไดรับมาจากลูกคา  
- มีการระบุใน Inspection Standard , Inspection Data   
- แสดงใหเห็นวามีในระเบียบการปฎิบัติและ Check Sheet 
2) ตองอธิบายให Sub-Supplier ทราบถึงขอกําหนด SoC และ

วิธีการปฏิบัติดังกลาวดวย        
  

6.2.2.3 ปรับปรุงทางดานการส่ือสารโดยการจดัทําระบบเอกสารในการสงตอ
ขอมูลระหวางหนวยงานหน่ึงสูอีกหนวยงานหนึ่ง 

6.2.2.3.1 จัดใหมีการประชุมท่ีเรียกวา การประชุม Team feasibility ซ่ึงก็
คือการประชุมทีมงานตางๆท่ีมีสวนเกีย่วของกับการผลิตผลิตภัณฑของโรงงานซ่ึงการประชุมนี้จะ
ประชุมเม่ือมีผลิตภัณฑใหมเขามาในโรงงานโดยทีมท่ีทําการประชุมจะอยูในรายชื่อ Quality plan 
team ซ่ึงจะมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

Quality plan team คือ คณะทํางาน(Internal Multi-disciplinary) เพื่อ
ดําเนินการเก่ียวกับผลิตภณัฑใหม,การเปล่ียนแปลงผลิตภัณฑ เชน แผนควบคุมกระบวนการ 
(APQP) การเตรียมการผลิตผลิตภัณฑใหม แผนควบคุมกระบวนการ FMEA หรืออ่ืนๆโดยใช
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เทคนิคท่ีเหมาะสมท่ีเกี่ยวกับผลิตภัณฑและควบคุมใหมีการปฏิบัติตามนั้น รวมถึงตัวแทนลูกคาใน
หัวขอตางๆดังแสดงในสวนเพิ่มเติม ซ่ึงมีรายละเอียดแตละทีมดังนี ้

 
Quality plan team 1 มีหนาท่ีดําเนินการ ท่ีเกี่ยวกับผลิตภัณฑภายในฝาย 
 

 
Quality plan team 2 มีหนาท่ีเกี่ยวกับการออกแบบสูตรสารเคมีท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนต 
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ฝายผลิต 

 
 
เพิ่มเติม : หัวขอความตองการของลูกคาและตัวแทนลูกคา 
 

 
 

 ในการประชุมทีม Fesibility ทุกฝายในทีมก็จะตองทําการปรึกษากันและ
ดูวาฝายของตนตองเตรียมการสําหรับผลิตภัณฑใหมอยางไรบางโดยเม่ือจบการประชุมก็จะมีการ
บันทึกการประชุมลงในเอกสารที่เรียกวา Team fesibility commitment ดังตัวอยางตอไปน้ี 
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TEAM FEASIBILITY COMMITMENT   P. 1/2

DATE :

CUSTOMER NAME : PART NAME  : 

MODEL NAME  : PART NUMBER  :

PART I CUSTOMER REQUIREMENTS PART II COMPANY REQUESTED PART IV   RISK ANALYSIS

1. QMS                    ISO/TS 16949 ( Documents ) ระบุ  …………………………………………………………………………….  RISK  ANALYSIS CHECK LIST YES NO Action

                             ISO 9001:2000 ( Documents )        .……………………………………………………………………….... 1. QUALITY  HISTORY Needed

                    OTHERS        ………………………………………………………………………….. - เรามีผลิตภัณฑที่ตองการันตีเปนอยางสูง

   กรณี OTHERS ใหระบุรายการเอกสารทีลู่กคารองขอ เพ่ือใชในการอนุมติั        …………………………………………………………………………..   หรือมีสิ่งที่ผดิพลาดเกิดขึ้นแลว (TGWs)

       …………………………………………………………………………..   กับ ช้ินสวนปจจุบัน ที่เลือกมาพิจารณาเปน

       ….………………………………………………………………………..   ตัวอยางในคร้ังน้ี คอื……………………………….

       ……………………………………………………………………………

2.  SAMPLE PART                       YES           NO        .………………………………………………………………………….. - มีช้ินงานที่ Reject ทางดานคณุภาพบอย 

3.  QUOTATION                       YES           NO        ….………………………………………………………………………..    (QRs) และ/หรือ มีการดําเนินการตางๆที่

4.  OTHERS (ระบุ) …………………………………………………………………………….        …………………………………………………………………………..   จุดตรวจรับของลูกคา หรือไม?

- มีการเรียกชิ้นสวนกลับ เนื่องจากระบบท่ี

Sale Div. Incharge Sign :                    DATE:    คลายกันหรือไม?

PART III    PRODUCT  FEASIBILITY CONSIDERATIONS  2. PROFILE

 ทีมงานวางแผนคณุภาพของเราไดทําการพิจารณาคําถามตางๆ ดังปรากฏดานลางน้ีแลว โดยคําถามเหลาน้ีจะเปนแคสวนประกอบหน่ึงในการ - ชิ้นสวนหรือเทคโนโลยีการผลิต เปน

ประเมินความเปนไปไดในการผลิตช้ินสวนและการปฏิบัติงาน, แบบและ/หรือ รายละเอียดจําเพาะตางๆ ที่ระบุไว จะใชเปนตัวหลักสําหรับ    เร่ืองใหมสําหรับบริษัทหรือไม?

การวิเคราะหความเปนไปไดสามารถ ที่จะทําไดตามขอกําหนด,ทุกคําตอบ "NO" จะแนบขอเสนอแนะอันที่จะทําใหเราทําไดตามขอกําหนด -มีประวัติดอยในการ Launch ผลิตภัณฑใหม

NO                    หัวขอการพิจารณาการพิจารณา  (CONSIDERATION) YES NO    INCHARGE - มีการขยายตัวของแหลงทรัพยากรณ เนื่อง

1 ไดมีการอธิบายรายละเอียดของผลิตภัณฑ ไวอยางเพียงพอ เพ่ือประเมินความเปนไปได Product Eng./   จากนัยยะทางดานปริมาณธุรกิจใหมหรือไม?

2 ขอกําหนดตางๆ ทางดานวิศวกรรม และพิกัดความเผือ่ สามารถทําไดตามท่ีเขียนไวหรือไม? New Model 3. ENGINEERING  PROFILE

3 ลูกคาตองการใหเราผลิต ผลิตภัณฑที่สอดคลองกับสิ่งใด(วงเลือก) Drawing /CKDor Samples - เปนการออกแบบใหมหรือไม?

4 สามารถผลิต ผลิตภัณฑ ไดตามระยะเวลาท่ีกําหนดในแผนการผลิตหรือไม? - เปนเทคโนโลยี ทใีหมสําหรับอุตสาหกรรมนี

5 มีสูตรการผลิต(Formulation)ที่สอดคลองกับ Specification ผลิตภัณฑน้ีแลว ? Formulation/Chemist - มรีายการผลิตภัณฑทีค่ลายกัน ซึ่งมกีาร

6 จําเปนตองมีการ Update D-FMEA ใหสอดคลองกับ SCs /CCs ของผลิตภัณฑใหมนี้หรือไม?   เปลี่ยนแปลงทางดาน Design สูงอันมผีลตอ

7 มีกําลังคน (Man Power) พรอมหรือไม   Production   Programe timing หรือไม?

8 เมื่อเกิดเหตุการณผดิปกติขึ้น บริษัทยังคงทําการผลิตได โดยไมกระทบกับสิ่งเหลาน้ีใชหรือไม? - ผลิตภัณฑนี้ หรือกระบวนการผลิตท่ีใช

*  คาใชจายสําหรับ อุปกรณการผลิตหลักที่สําคญั    มีความซับซอน/ยุงยากเปนอยางสูง

*  คาใชจายในการจัดหาเคร่ืองมือใหม/ทดแทน 4. PERFORMANCE VERSUT TARGETS

*  วิธีการผลิตทางเลือกอ่ืนๆ ที่สามารถทําการผลิตทดแทนได - เปาหมายการออกแบบ(นํ้าหนัก,วัสดุ,

9 มี CAPACTY เพียงพอที่จะผลิต ผลิตภัณฑ ไดหรือไม ?     Planning   สมรรถนะการทํางาน,อ่ืนๆ)และเปาหมาย

10 มีการจัดการดาน กลวิธีการจัดเก็บ การเคลื่อนยาย การจัดสง ทีมีประสิทธิภาพหรือไม?   ความนาเช่ือถือ จะทําใหสอดคลองไดยาก

11 ขอกําหนดทางดานวิศวกรรม เชน H/N ,Weight ,Density ,อื่นๆสามารถทําไดหรือไม?     Process - เปาหมายทางคณุภาพ (การค้ําประกัน,

12 สามารถผลิต ผลิตภัณฑ ที่มีคา Cpk สอดคลองกับขอกําหนดหรือไม?   TGWs,อัตราของเสีย,อัตราการทําใหม,

13 การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ เปนสิ่งจําเปนสําหรับผลิตภัณฑ นี้หรือไม? QA   อ่ืนๆ ) จะทําใหสอดคลองไดยาก

14 ปจจุบันมีการประยุกตใช การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ กับผลิตภัณฑท่ีคลายคลึงกัน หรือไม? -Programe Timing รวบรัดหรือหรือไม?

15 กรณี มีการประยุกตใช การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ กับผลิตภัณฑคลายคลึงกัน : - เปาหมายตางๆดานราคาถูกคมุเขมหรือไม?

*  กระบวนการตางๆ อยูภายในการควบคมุ และมีเสถียรภาพ   RISK LEVEL  :   

*  คาCpk สูงกวา 1.33 หรือไม? (กรณี PART ISO-9000  คา Cpk ตอง >,=1.00)                          HIGH               MEDIUM                 LOW

CONCLUSSION: CC: Production ,Process ,PL ,PU ,SALE,

         FEASIBLE สามารถผลิตผลิตภัณฑไดตามท่ีระบุไว โดยไมตองมีการทบทวนอีก       &  QA Managers

FEASIBLE แตมีขอเสนอแนะ/คําขอเปลี่ยนแปลง (ดูการอธิบายหนาหลัง) Sign:

NOT FEASLBLE จําเปนตองทบทวนการออกแบบเพ่ือ

ใหผลิตภัณฑอยูในขอกําหนดที่ระบุไว       IWCT,BFC         CUSTOMER  

ID NAME

TOOLING OWNER        PROJECT LEADER

กรณี: สามารถทํา ได (FEASIBLE)

PRODUCTION LINE

FORMULA/MAT'L NAME

 
 

รูปท่ี 6.9 ตัวอยางเอกสาร Team feasibility commitment 
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PART III      PRODUCT  FEASIBILITY CONSIDERATIONS  ( Cont. ) P.2/2

 กรณี  Feasible แตมี การเสนอแนะลูกคาหรือ มีการขอเปลี่ยนแปลงตางๆ ดังนี้ ( อธิบาย )

PART IV       RISK ANALYSIS ( Cont. )

ตัวอยางผลิตภัณฑปจจุบันทั้งหมด ที่หยิบยกมาเปนตัวอยางในการพิจารณาคร้ังนี้

 กรณี  ตอบ YES มี Action  Need  คือ  ( อธิบาย )

 
 

รูปท่ี 6.9 (ตอ) แสดงตัวอยางเอกสาร Team feasibility commitment 
 โดยหลังจาก ประชุมเสร็จทุกฝายจะตองนําขอมูลท่ีไดรับจากการประชุม

ไปแจงใหกับผูท่ีมีสวนเกีย่วของในฝายของตนเองรวมท้ังการดําเนินการตางๆใหทุกคนในฝายมี
ความเขาใจและสามารถปฏิบัติงานไดตามที่ตองการและเพ่ือใหไดผลิตภัณฑออกมาตรงกับความ
ตองการของลูกคาซ่ึงไดแสดงเอกสารสรุปหลังการประชุมทีม feasibility ในภาคผนวก ข  
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6.2.2.3.2 การเปล่ียนแปลงภายในโรงงานการท่ีจะนําไปสูการปนเปอน
สารอันตราย SoC ในผลิตภณัฑของโรงงาน หากฝายใดมีความตองการ ท่ีจะเปล่ียนแปลงข้ันตอนการ
ทํางานหรืออะไรก็ตามท่ีมีผลกระทบตอฝายอ่ืนหรือมีผลกระทบกับผลิตภัณฑกอนท่ีจะทําการ
เปล่ียนแปลงจะตองมีการจัดทําเอกสารที่เรียกวา ใบอนุมัติขอเปล่ียนแปลง และสงเอกสารดังกลาวให
ฝายท่ีเกี่ยวของลงช่ือรับทราบกอนท่ีจะทําการเปล่ียนแปลงส่ิงใดๆ 

โดยจะสามารถเปล่ียนแปลง ไดก็ตอเม่ือทุกฝายท่ีเกีย่วของลงช่ือรับทราบ
ท้ังหมดแลวเพือ่ใหแตละฝายท่ีเกี่ยวของไดเตรียมการสําหรับการเปล่ียนแปลงและหากมีผลกระทบถึง
ฝายตนเองกจ็ะไดเตรียมการและรับมือกับส่ิงท่ีจะเปล่ียนแปลงไดโดยไมสงผลกระทบกับการผลิต
ผลิตภัณฑของโรงงานและไมใหมีผลกระทบตอลูกคาตอไป 

6.2.2.3.3 การรองขอการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต/ผลิตภัณฑกับ
ลูกคาและรวมถึง Sub-Contractor รองขอตอโรงงานดวย 

กรณีมีแผนท่ีจะประกาศใชการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ ตองมี
การตรวจสอบ และสงขอมูล เพื่อเปนการยืน่ยันวาสอดคลองกับ SoC (การสงมอบเอกสารใหลูกคา) 
และมีการจดบันทึกถึงรายละเอียดของการดาํเนินการตางๆ ในชวงเปล่ียนแปลงตาม Flow ดังนี้ 
 

สงใบรองขอการเปลี่ยนแปลงใหลูกคาทราบ
(1 เดือน กอนการประกาศใช)

ดําเนินการเปล่ียนแปลง

จดบันทึกรายละเอียดการเปล่ียนแปลงตางๆ
ในชวงดําเนินการเปล่ียนแปลง

ทําการย่ืนยันในเรื่อง Soc ใหม 
โดย Lab test.

ลูกคาตัดสินใจ

สง Inspection Data Sheet ใหลูกคา

ลูกคาอนุมัติ

ทําการแกไข
ปรับปรุง

OK

NG

 
 

รูปท่ี 6.10 รายละเอียดของการดําเนินการในชวงเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต 
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โดยมีกระบวนการเปล่ียนแปลง เชน การเปล่ียนชนิดของ Direct Material , In-
Direct material การเพิ่มแหลงของผูสงมอบ ของ Direct Material , In-Direct material  เปนตน 
  6.2.2.4 ปรับปรุงดานการช้ีบง โดยกําหนดใหมีการชีบ้งต้ังแตข้ันตอนการรับเขา
ของวัสดุและวตัถุดิบจากผูขายจนกระท่ังถึงสงผลิตภัณฑใหกับลูกคา 
   6.2.2.4.1 การช้ีบงวัสดุและวัตถุดิบ โดยกําหนดใหทางผูขายวัสดแุละ
วัตถุดิบทําการช้ีบงวาผลิตภณัฑของตนน้ันไมมีการปนเปอน SoC โดยมีการชี้บงดังนี้ 

กรณีวัสด ุ
มีการทําปายช้ีบงโดยตราประทับคําวา SoC Passed ท่ีปายชี้บง

ผลิตภัณฑและติดไวท่ีบรรจภุัณฑของผลิตภัณฑเหลานัน้ ดังนี ้
 

 
รูปท่ี 6.11 การชี้บง SoC Passed จากผูขาย 
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กรณีวัตถุดิบ 
มีการชี้บงโดยทําการตราประทับคําวา SoC Passed ลงในใบ 

Certificate of analysis ของวตัถุดิบเหลานัน้ ดังนี ้

 
 

รูปท่ี 6.12 เอกสาร COA ท่ีมีการชี้บง SoC Passed จากผูขาย 
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ในข้ันตอนการตรวจรับวัสดแุละวัตถุดิบ พนักงานที่ทําหนาท่ี ตรวจสอบ
วัสดุและวัตถุดิบตองตรวจสอบดูวามีตราประทับคําวา SoC Passed ไวในจุดท่ีกําหนดหรือไมถาไม
มีก็จะตองทําการแยกวัสดุและวัตถุดิบเหลานั้นไวตางหากและทําการเขียน ใบรายงานผลิตภัณฑท่ี
ไมเปนไปตามขอกําหนด เพื่อใหผูท่ีมีอํานาจตัดสินใจดําเนินการตอไป โดยแสดงดังตัวอยางใน
ภาคผนวก ค 
    หากพบวาวัสดุและวัตถุดิบมีตราประทับ SoC Passed ตามท่ีกําหนดมา
เรียบรอยแลวก็ใหดําเนนิการตามข้ันตอนอ่ืนๆตอไป  

 6.2.2.4.2 กําหนดท่ีจัดเก็บกรณีพบวามีการปนเปอนสารอันตราย SoC ใน
วัสดุและวัตถุดิบท่ีไดรับมาจากผูขาย 

ข้ันตอนการผลิต (In Plant and Production Process.) กําหนดใหมีการเก็บ
รวบรวมใบรับรองการทดสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC ใน Direct Material และ In-Direct 
material  จาก ผูรับจางชวงท่ีใชอยูในปจจุบัน กรณีท่ีเจอวามีส่ิงหนึ่งส่ิงใดเกดิการปะปน
เปอน SoC เกินคาท่ีกําหนดจะตองมีการระงับใชส่ิงนั้นรวมถึงจะตองจัดหาส่ิงอ่ืนมาทดแทนโดย
เรงดวนซ่ึงตองปฏิบัติตามการควบคุมการเปล่ียนแปลงท่ีจะกลาวถึงในลําดับตอไป สวนผลิตภณัฑท่ี
ดําเนินการผลิตออกมาแลวกอนการตรวจเจอวามีการปนเปอนเกินขอกาํหนดใหทําการคัดแยก และ
ดําเนินการรองขอใช กับลูกคาแตถาไมผานการรองขอใหทําการกําจดัตามวิธีการของโรงงาน 
   กําหนดให Store ท่ีจัดเก็บ Direct Material , In-Direct material จะตองมี
การจัดวาง Lay-out เพื่อปองกันการปะปนของ Material ท่ีมี SoC กับ Material ท่ีปราศจาก SoC และ
มีระบบการช้ีบง เชน Tag รอดําเนินการสําหรับวัสดุและวัตถุดิบท่ีไมผานการตรวจสอบและจะตอง
จัดเก็บไวในพืน้ท่ีรอการตรวจสอบท่ีไดจัดเตรียมไวเทานัน้ สวนวัสดุและวัตถุดิบท่ีผานการ
ตรวจสอบจะถูกชี้บงดวยปาย AC และนําไปเก็บไวตามพ้ืนท่ีท่ีกําหนดดงันี้ 
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รูปท่ี 6.13 Lay out receiving warehouse 
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6.2.2.4.3  กําหนดให Supplier สงหลักฐานเพื่อแสดงถึงการปราศจากการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC ท่ีเกี่ยวของกับ Direct Material , In-Direct material  ดังนี้ 

6.2.2.4.3.1 Statement From Supplier (Form C ) 

 
รูปท่ี 6.14 ตัวอยางเอกสาร Foam C จากผูขาย 
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   เพื่อเปนหลักฐานวาผูขายไดรับทราบขอมูลเกี่ยวกับการปองกันการ
ปนเปอนของสารอันตราย SoC จากทางโรงงานเปนท่ีเรียบรอยแลวและยอมรับท่ีจะปฏิบัติตามทาง
โรงงานเพ่ือปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตรายดังกลาว 

6.2.2.4.3.2 หลักฐานการทดสอบจาก Leb test วาไมมีสาร SoC 
ปะปนในช้ินสวนนัน้ๆ โดยแนะนํา บริษัทท่ีรับวิเคราะหสารตางๆ ซ่ึงไดรับการรับรอง ISO17025  
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รูปท่ี 6.15 ตัวอยางผลการทดสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC จาก SGS Lab 
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 กรณีท่ีทางผูขายไมสงผลการทดสอบมาใหตามระยะเวลาท่ี
โรงงานไดกําหนดไว ทางโรงงานจะดําเนินการสงตัวอยางเองและจะคิดคาใชจายจากทางผูขายใน
ภายหลังเนื่องจากหลักฐานการทดสอบน้ีมีความสําคัญมากในการที่จะยนืยันวาวัสดแุละวัตถุดิบท่ี
ไดรับมาจากผูขายน้ันปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC อยางแนนอน 

 6.2.2.4.3.3 เอกสาร SoC Organization Chart ซ่ึงในเอกสารจะ
บอกรายละเอียดเกีย่วกับผูท่ีมีสวนเกีย่วของกับการปนเปอนสารอันตราย SoC ซ่ึงจะมีท้ังช่ือและ
ขอมูลท่ีจะสามารถติดตอผูคนใน SoC Organization Chart โยมีท้ังในสวนของทางโรงงานและใน
สวนของผูขายซ่ึงจะแสดงในรูปท่ี 6.16 ตอไป 
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 tรูปที่ 6.16 SoC Organization Char
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   จากรูปท่ี6.16 ไดจัดทําข้ึนมาเพื่อท่ีทางโรงงานจะไดทราบวาเม่ือมีปญหา
เกี่ยวกับการเกดิการปนเปอนสารอันตราย SoC ในวัสดแุละวัตถุดิบท่ีทางผูขายสงมาทางโรงงานจะ
สามารถติดตอกับใครไดบางท่ีสามารถตอบปญหาและขอสงสัยตางๆเก่ียวกับเร่ืองการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ในวัสดุและวัตถุดิบท่ีทางผูขายสงมาและเพ่ือท่ีจะสามารถแกปญหาไดอยางรวดเร็ว
ยิ่งข้ึนซ่ึงจะเปนการลดความเส่ียงในการใชวัสดุและวัตถุดิบท่ีมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ให
ลดนอยลงได 
   6.2.2.4.3.4 เอกสาร Check Sheet for SoC Management เปนเอกสารทีท่าง
โรงงานไดสงใหกับผูขายและผูขายจะตองลงขอมูลรายละเอียดใหครบถวนและสงกลับมาท่ีโรงงาน
ภายในระยะเวลาท่ีกําหนด กอนท่ีจะทําการซ้ือขายวัสดุและวัตถุดิบตางๆซ่ึงจะแสดงรายละเอียดดัง
รูปท่ี 6.17 ตอไป 
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 รูปที่ 6.17 Check Sheet for SoC Management
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 รูปที่ 6.17 (ตอ) Check Sheet for SoC Management
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  จากรูปท่ี 6.17 พบวาเปนเอกสารท่ีจัดทําข้ึนมาเพื่อทวนสอบความเขาใจของผูขาย
วามีความเขาใจเกี่ยวกบัสารอันตราย SoC หรือไมและสามารถปฏิบัติตามขอกําหนดท่ีทางโรงงาน
ไดกําหนดข้ึนมาไดหรือไมโดยทางผูขายจะตองตอบรายละเอียดทุกหวัขอในเอกสารและเพ่ือเปน
การยืนยันวาผูขายมีความเขาใจและปฏิบัตติามขอกําหนดท่ีทางโรงงานกําหนดไวเพือ่เปนการ
ปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ในวัสดแุละวัตถุดิบท่ีขายใหกับทางโรงงาน 
  โดยเอกสารท้ังหมดท่ีกลาวมาในหวัขอ 6.2.2.4.3 ขางตนทางฝายจัดซ้ือตองให
ผูขายกรอกขอมูลท้ังหมดและสงกลับมาท่ีโรงงานกอนท่ีจะทําการซ้ือขายวัสดแุละวตัถุดิบเพื่อท่ีจะ
ทําใหแนใจวาวัสดุและวัตถุดิบทุกชนิดท่ีใชในโรงงานปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC  
  6.2.2.5 ปรับปรุงทางดานการอบรมโดยการจัดการอบรมใหกับผูท่ีมีสวนเกี่ยวของ
ท้ังหมดต้ังแตหัวหนาจนถึงพนักงานหนางานใหเขาใจถึงข้ันตอนการทํางานท่ีถูกตอง 
   6.2.2.5.1 การฝกอบรมปฏิบัติงานจริง ( ON-THE-JOB-TRAINING ) เปน
การฝกอบรมเกี่ยวกับข้ันตอนการทํางานหนางาน โดยใหผูรับการอบรมลงมือปฏิบัติงานจริง ภายใต
การสอน การดูแลและควบคุมใหคําช้ีแนะจากผูสอนงานอยางใกลชิด ตลอดจนประเมินผลการ
ฝกอบรมตามหลักเกณฑท่ีกาํหนด         

6.2.2.5.2 การฝกอบรมและสรางจิตสํานึกใหพนักงาน (Training and 
Awareness Raising to operator) เพื่อใหพนักงานมีจิตสํานึกแหงความรับผิดชอบในงานท่ีทํา
เพื่อท่ีจะปองกนัไมใหมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ในการผลิตเบาะรถยนตของโรงงาน 

6.2.2.5.3 จัดใหมีการประชาสัมพันธภายในโรงงานวาผลิตภัณฑของเรา
ผานขอกําหนด SoC และช้ีแจงถึงความสําคัญของขอกําหนด SoC รวมท้ังบอกถึงผลกระทบท่ี
อาจจะเกิดข้ึนเม่ือมีการทําผิดขอกําหนด SoC กับลูกคา 

6.2.2.5.4 อบรมใหพนกังานท่ีมีสวนเกี่ยวของกับ Direct Material , In-
Direct material ทราบถึงความสําคัญของการใชวัสดุและวัตถุดิบท่ีปราศจากการปนเปอนสาร
อันตราย SoC และควรหลีกเล่ียงการใชวัสดุและวัตถุดิบท่ีมีการปนเปอนสารอันตราย SoC 
   จากหวัขอดังกลาวขางตนทางฝายบุคคลของทางโรงงานจึงไดจัดทําแบบ
สํารวจความตองการในการอบรมใหกับพนักงานโดยไดทําการสํารวจจากทางผูจัดการฝายทุกฝายวา
ฝายของตนนัน้มีความตองการท่ีจะทําการฝกอบรมอะไรบางในปนั้นๆซ่ึงหลังจากสํารวจความ
ตองการแลวทางฝายบุคคลจะนําไปทําแผนการฝกอบรมพนักงานตอไปโดยในหวัขอตางๆท่ีทําการ
สํารวจความตองการการฝกอบรมก็จะมีหวัขอการฝกอบรมเกี่ยวกับสารอันตราย SoC ดวยดังจะ
แสดงในรูปตอไปนี ้
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 กลุมท่ัวไป/การจัดการ

 - การจัดเก็บเอกสารอยางมีประสิทธิภาพ

 - ทักษะการบริหารการตลาดและการขาย

 - การสอนงานโดยวิธี On the job Training

 - ทักษะการบริหารคนและการบริหารงาน

 - การสื่อสารท่ีเกิดประสิทธิผล

 - การลดตนทุนและลดความสูญเปลาในสํานักงาน

 - การทํางานเปนทีมท่ีมีประสิทธิภาพ

 - เทคนิคและการประยุกตใช Excel ระดับกลาง

 - อื่นๆ 

 กลุมการบํารุงรักษาทวีผล

 - TPM- QCC

 - BASIC 5S

 - ปองกันความผิดพลาดไมใหเกิดข้ึนกับ POKA YOKE

 - Total Productive Maintenance (TPM)

 - เพ่ิมผลผลิตและลดตนทุนดวย KAIZEN

 - การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการควบคุมคุณภาพ

 - การเพิ่มผลผลิตดวย IE เทคนิค

 - VA/VE

 - อื่นๆ 

ลงนาม………………………………………………    ตําแหนง…………………………………….     ฝาย………………………………………     วันท่ี…………/…………../………….

                     TRAINING COURSE
POSITION

ขอเสนอแนะ

   
รูปท่ี 6.18 แบบสํารวจความตองการในการฝกอบรม 
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 - การออกแบบการทดลอง : Design  of  Experiment

 - Failure Mode and Effect Analysis : FMEA

 - Production Part Approval Process (PPAP)

 - การวิเคราะหระบบการวัด : Measurement System Analysis : MSA

 - Statistical Process Control : SPC

 - Advanced Product Quality Planning : APQP

 - Taguchi DOE : เทคนิคทากูชิเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ (Daily Management)

 - กระบวนการแกไขปญหาโดยอาศัยการวิเคราะหขอมูล

 - ความรูพ้ืนฐานเก่ียวกับ SoC

 - อื่นๆ 

 กลุมเทคโนโลยีสารสนเทศ

 - การใชงานคอมพิวเตอรโปรแกรมสําเร็จรูป  

 - อื่นๆ 

 Significant  Aspect

 - การเตรียมการ และการจัดการกับเหตุการณฉุกเฉิน

  (กรณีไฟไหม)

 - การเตรียมการ และการจัดการกับเหตุการณฉุกเฉิน

  (กรณีน้ําทวม)

ลงนาม………………………………………………    ตําแหนง…………………………………….     ฝาย………………………………………     วันท่ี…………/…………../………….

                     TRAINING COURSE
POSITION

ขอเสนอแนะ

 
 

รูปท่ี 6.18(ตอ) แบบสํารวจความตองการในการฝกอบรม 
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 - การเตรียมการ และการจัดการกับเหตุการณฉุกเฉิน  

  (กรณีสารเคมีหกรั่วไหล)

 - การเตรียมการ และการจัดการกับเหตุการณฉุกเฉิน    

  (กรณีแกสรั่วไหล/แกสระเบิด,หมอไอน้ําระเบิด)

 - การบําบัดน้ําเสยี

 - การจัดการของเสยี

 - การควบคุมหมอไอน้ํา 

 - การปองกันและควบคุมมลพิษทางอากาศ

 - การจัดการ การใชพลงังานและทรัพยากร

 - การควบคุมการปฏิบัติงานกับสารเคมี และน้ํามัน 

 - การปฏิบัติการดานสิง่แวดลอมสําหรับผูรับเหมา

 - อื่นๆ 

ลงนาม………………………………………………    ตําแหนง…………………………………….     ฝาย………………………………………     วันท่ี…………/…………../………….

หมายเหต ุ   1. ชอง POSITION ใหเขียนชื่อตําแหนงหรือชื่อผูทีจ่ะเขาอบรม

                  2. ชองขอเสนอแนะ                                             ใหเขียนความคิดเหน็ หรือขอเสนอแนะ

3. ชอง TRAINING COURES อ่ืนๆ ใหเขียนหลักสูตรอ่ืนทีเ่หน็วานาจะมีเพ่ิมเตมิ

4. ผูลงนาม ผูลงนามตําแหนงผูจัดการ หรือ ผูชวยผูจัดการฝายขึ้นไป

โดยลงนามทกุหนาทีมี่การระบคุวามตองการในการฝกอบรม

                     TRAINING COURSE
POSITION

ขอเสนอแนะ

 
รูปท่ี 6.18(ตอ) แบบสํารวจความตองการในการฝกอบรม 
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  จากการสํารวจทุกฝายในโรงงานโดยใชแบบสํารวจขางตนพบวาผูชวยหรือ
ผูจัดการแตละฝายไดคัดเลือกผูท่ีมีความเหมาะสมสําหรับการอบรมในแตละหัวขอและนอกจากนั้น
หากฝายตางๆมีความตองการท่ีจะมีการฝกอบรมในหัวขออ่ืนๆเพิ่มเติมจากในแบบสํารวจก็จะ
สามารถเพ่ิมเติมเขาไปในแบบสํารวจไดในแบบสํารวจพบวามีการจดัใหอบรมในหวัขอความรู
พื้นฐานเกี่ยวกบั SoC ซ่ึงผูเขาอบรมจะเปนระดับหวัหนาข้ึนไปและหัวหนากจ็ะนําความรูไปเผยแพร
ใหกับพนักงานไดรับรูตอไปซ่ึงจะแสดงตัวอยางแบบสํารวจจากแผนก R&D ในภาคผนวก ง  



บทที่ 7 
การประเมินผลการปรับปรุงแกไข 

  จากการแกไขปญหาและการปรับปรุงกระบวนการ ดังท่ีไดแสดงในบทท่ี 6 จึงได
ทําการเปรียบเทียบกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงโดยทําการเปรียบเทียบกระบวนการและ
ประเมินผลการปรับปรุงแกไขดังนี ้
7.1 เปรียบเทียบกระบวนการ 
 จากการแกไขและปรับปรุงกระบวนการตางๆเพ่ือแกไขปญหาจากการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุปญหาในกระบวนการผลิตรถยนตพบวามีหลายกระบวนการท่ี
เปล่ียนแปลงไปหลังจากการปรับปรุงดังจะแสดงแยกเปนแตละกระบวนการซ่ึงจะแสดงการ
เปรียบเทียบกระบวนการระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงดังตอไปนี้ 
 7.1.1 ข้ันตอนการจัดซ้ือ 
  จากการปรับปรุงกระบวนการในข้ันตอนการจัดซ้ือดังจะแสดงขอมูลเปรียบเทียบ
ดังรูปตอไปนี ้
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

เร่ิมตน

ผูขอซื้อ/จัดซ้ือ

 - ติดตอผูขาย
 - ขอ/ซื้อ ตัวอยางสนิคา
 - ขอเอกสารยืนยันการผานการตรวจสอบสาร 
SoC ในสนิคา

จัดซ้ือ

 - ติดตอผูขายเพ่ือทําประวัติและลงบันทึกขอมูล
คุณสมบัติผูขายในเอกสาร
 - ใหผูขายกรอกขอมูลในเอกสาร Form C, SoC
 Organization Chart และ SoC Management

ผูขอซื้อ

ทดลองใชสนิคาตัวอยาง

ใชได

ใชไมได

จบ

เร่ิมตน

ผูขอซ้ือ/จัดซ้ือ

 - ติดตอผูขาย
 - ขอ/ซ้ือ ตัวอยางสนิคา

จัดซื้อ

 - ติดตอผูขายเพ่ือทําประวัติและลงบันทึกขอมูล
คุณสมบัติผูขายในเอกสาร

ผูขอซ้ือ

ทดลองใชสนิคาตัวอยาง

จบ

ใชได

ใชไมได

 
 

รูปท่ี 7.1 เปรียบเทียบกระบวนการจัดซ้ือกอนและหลังการปรับปรุง 
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  จากรูปท่ี 7.1 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงในข้ันตอนการจัดซ้ือจะมีการเพิ่มเติม
ข้ันตอนการปฏิบัติงานเกี่ยวกับการปองกนัการปนเปอนสาร SoC โดยกําหนดใหมีการปรับปรุง
ข้ันตอนการปฏิบัติงานใน 2 ข้ันตอนดวยกนัคือ 

7.1.1.1 ข้ันตอนท่ี 1 ใหผูท่ีขอซ้ือหรือฝายจัดซ้ือตองขอเอกสารยืนยนัการผานการ
ตรวจสอบสารอันตราย SoC ในสินคาจากผูขายกอนท่ีจะมีการซ้ือขายสินคานั้นๆโดยตองปฏิบัติ
เชนนี้กับวัสดแุละวัตถุดิบทุกชนิดท่ีจะนําเขามาใชในการผลิตเบาะรถยนตของโรงงาน 

7.1.1.2 ข้ันตอนท่ี 2 หลังการการทดลองใชสินคาท่ีไดรับมาจากผูขายและผูขอซ้ือมี
ความตองการที่จะซ้ือสินคาจากผูขายเขามาใชในโรงงานตองแจงใหกับฝายจัดซ้ือรับทราบและฝาย
จัดซ้ือตองดําเนินการโดยใหผูขายกรอกขอมูลเพื่อยืนยันวาไมมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ใน
วัสดุและวัตถุดิบท่ีตนเองขายใหกับทางโรงงานโดยตองกรอกขอมูลลงในเอกสารท่ีทางฝายจัดซ้ือของ
ทางโรงงานใหไปและตองสงกลับมากอนท่ีจะมีการซ้ือขายกันในคร้ังแรกโดยเอกสารที่ทางผูขาย
จะตองกรอกขอมูลและสงกลับมาไดแก เอกสาร Form C , SoC Organization Chart และ SoC 
Management 

จากข้ันตอนดงักลาวจะปองกันไมใหมีการปนเปอนของสารอันตราย SoC ในวัสดุ
และวัตถุดิบ เขามาในโรงงานต้ังแตเร่ิมตนกระบวนซึ่งจะทําใหผลิตภัณฑเบาะรถยนตของโรงงาน
ปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC ไดอยางแนนอน 

 
 7.1.2 ข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑใหม 
  จากการปรับปรุงกระบวนการการผลิตผลิตภัณฑใหมโดยเร่ิมต้ังแตตนจนถึงการ
ผลิตเปนผลิตภัณฑสงขายใหลูกคาโดยแสดงขอมูลเปรียบเทียบดังรูปตอไปนี ้
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

เร่ิมตน

Quality Plan team

 - จัดทํา Design Metrix
 - จัดทํา DFMEA

R&D Formulation และ Product Eng.

 - วางแผนการออกแบบ
 - เตรียมสูตรโฟมและแมพิมพ

จบ

ไมสอดคลอง

สอดคลอง

ฝายขาย

 - รับขอมูลเบื้องตนจากลูกคา

ฝายขาย

จัดประชุมทีม Fesibility

Quality Plan team

พิจารณาผลการทดลองกับความ
ตองการของลูกคา

ฝายจัดซื้อ

 - จัดหาวัสดุและวัตถุดิบ
 - เตรียมวัสดุและวัตถุดิบใหเพียงพอตอความ
ตองการ

ทุกฝาย

 - รวมกันทําการทดลองผลิตผลิตภัณฑ
ตัวอยางเพ่ือสงใหลูกคา

ฝายขาย และ QC

 -นําผลิตภัณฑตัวอยางไปขออนุมัติจากลูกคา
-แจงผลการอนุมัติใหผูเก่ียวของทราบ

ทุกฝาย

 -จัดทําเอกสารท่ีเกี่ยวของสําหรับผลิตภัณฑ
ใหม

ฝายขาย

 - ตอรองกับลูกคาเพ่ือขอเปล่ียนแปลง
ขอกําหนดของลูกคา

เริ่มตน

Quality Plan team

 - จัดทํา Design Metrix เพ่ิมหัวขอ SoC
 - จัดทํา DFMEA เพ่ิมหัวขอ SoC

R&D Formulation และ Product Eng.

 - วางแผนการออกแบบ
 - เตรียมสูตรโฟมและแมพิมพ

จบ

ไมสอดคลอง

สอดคลอง

ฝายขาย

 - รับขอมูลเบ้ืองตนจากลูกคา

ฝายขาย

จัดประชุมทีม Fesibility

Quality Plan team

พิจารณาผลการทดลองกับความ
ตองการของลูกคา

ฝายจัดซื้อ

 - จัดหาวัสดุและวัตถุดิบที่ปราศจากการ
ปนเปอนสาร SoC
 - เตรียมวัสดุและวัตถุดิบใหเพียงพอตอความ
ตองการ

ทุกฝาย

 - รวมกันทําการทดลองผลิตผลิตภัณฑ
ตัวอยางเพ่ือสงใหลูกคา

ฝายขาย และ QC

 -นําผลิตภัณฑตัวอยางพรอมเอกสารผานการ
ตรวจ SoCไปขออนุมัติจากลูกคา
-แจงผลการอนุมัติใหผูเก่ียวของทราบ

ทุกฝาย

 -จัดทําเอกสารท่ีเกี่ยวของสําหรับผลิตภัณฑ
ใหม

ฝายขาย

 - ตอรองกับลูกคาเพ่ือขอเปล่ียนแปลง
ขอกําหนดของลูกคา

QC

 - สงชิ้นงานทดลองไปตรวจสอบสารอันตราย
 SoC

 
 

รูปท่ี 7.2 เปรียบเทียบกระบวนการผลิตผลิตภัณฑใหมกอนและหลังการปรับปรุง 
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  จากรูปท่ี 7.2 จะเห็นวาหลังการปรับปรุงในข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑใหมไดมี
การปรับปรุงข้ันตอนการทํางานในข้ันตอนดังตอไปนี ้
  ข้ันตอนท่ี 1 ในการจัดทํา Design Metrix และ DFMEA หลังการปรับปรุงจะมีการ
เพิ่มหวัขอการวิเคราะหเกีย่วกับการปนเปอนสาร SoC  ในวัตถุดิบท่ีจะนํามาผลิตเบาะรถยนตของ
โรงงานโดยในข้ันตอนนีจ้ะทําใหเราทราบวามีวัตถุดิบตัวใดบางท่ีปราศจากการปนเปอนสาร
อันตราย SoC และเพื่อท่ีจะไดเลือกวัตถุดิบท่ีดีท่ีสุดสําหรับนํามาผลิตเบาะรถยนตท่ีปราศจากการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC 
  ข้ันตอนท่ี 2 หลังจากการวางแผนการออกแบบเรียบรอยแลวหากฝายท่ีเกี่ยวของมี
ความตองการที่จะซ้ือวัสดหุรือวัตถุดิบใหมๆสําหรับทําการผลิตผลิตภัณฑใหมเขามาใชในโรงงาน 
ฝายจัดซ้ือตองทําการจัดหาวสัดุและวัตถุดบิท่ีปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยมีวิธี
ปฏิบัติตามหัวขอท่ี 7.1.1 ดังท่ีกลาวมาในตอนตน 
  ข้ันตอนท่ี 3 หลังจากการทดลองผลิตผลิตภัณฑใหมไดเปนช้ินงานทดลองของ
โรงงานเรียบรอยแลวทางฝายQC ตองนําช้ินงานทดลองนั้นไปทําการตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตราย SoC โดยจัดสงไปที่บริษัทภายนอกท่ีรับตรวจสอบสารอันตรายดังกลาวเพ่ือเปนการยนืยนั
วาผลิตภัณฑเบาะรถยนตของโรงงานปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC อยางแนนอน 
  ข้ันตอนท่ี 4 หลังจากท่ีไดผลิตภัณฑท่ีตรงกับความตองการของลูกคาแลวฝายขาย
และฝาย QC ตองนําผลิตภัณฑตัวอยางและเอกสารยนืยันการผานการตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตราย SoC จากบริษัทภายนอกโรงงานเพื่อไปขออนุมัติจากลูกคาเพือ่จะไดทําการผลิตตอไป 
  จากข้ันตอนดงักลาวจึงเปนการยืนยันวาผลิตภัณฑเบาะรถยนตของโรงงาน
ปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC อยางแนนอนพรอมท้ังไดรับการยอมรับจากลูกคาของ
โรงงานวาผลิตภัณฑของทางโรงงานไมมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ทําใหทางโรงงานไดรับ
ความไววางใจจากลูกคาและสามารถผลิตผลิตภัณฑใหกบัลูกคาได 
 
 7.1.3 ข้ันตอนการตรวจรับวสัดุ/วัตถุดิบ 
  จากการปรับปรุงกระบวนการการตรวจรับวัสดุ/วตัถุดิบเพ่ือปองกันการปนเปอน
สาร SoC โดยไดทําการเปรียบเทียบกระบวนการกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงดังนี้ 
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กอนการปรบัปรงุ หลังการปรบัปรงุ

เริ่มตน

พนักงานสโตร

 - บันทึกจํานวนรับจริงในใบตรวจรับวัตถุดิบ
 - ติดตอฝายจัดซ้ือเพื่อดําเนินการ
 - สงเอกสารใบตรวจรับวัตถุดิบใหพนักงานตรวจ
รับวัสดุ/วัตถุดิบ

พนักงานตรวจรับวัตถุดิบ

 - แสดงสถานะ " รอดําเนินการ"
 - เขียนเอกสาร "ใบผลติภัณฑไมเปนไปตาม
ขอกําหนด" สงใหผูท่ีเก่ียวของดําเนินการ
 - แยกกักวัสดุ/วัตถุดิบในพื้นท่ีท่ีกําหนด

พนักงานตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบ

 - แสดงสถานะ "AC"
 - สงใบ COA(ถามี),ใบตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบ และ
ใบสุมเก็บตัวอยางวัตถุดิบ นําผลการตรวจสอบ
ใหกับหัวหนา

 
พนักงานตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบ

- ตรวจสอบใบตรวจรับวัตถุดิบ,ใบ COA
- สุมตัวอยางสําหรับตรวจสอบ

- ทําการตรวจสอบตัวอยางท่ีสุมไว

พนักงานสโตร

 - บันทึกขอมูลของรถขนสงวัสดุ/วัตถุดิบ
 - รับวัสดุ/วัตถุดิบ ทําการตรวจสอบเอกสาร,
จํานวน,ชนิด และสภาพของบรรจุภัณฑ หรือ 
สภาพของวัสดุ/วัตถุดิบ

จบ

ไมผาน

ผาน

เริ่มตน

พนักงานสโตร

 - บันทึกจํานวนรับจริงในใบตรวจรับวัตถุดิบ
 - ติดตอฝายจัดซ้ือเพื่อดําเนินการ
 - สงเอกสารใบตรวจรับวัตถุดิบใหพนักงานตรวจ
รับวัสดุ/วัตถุดิบ

พนักงานตรวจรับวัตถุดิบ

 - แสดงสถานะ " รอดําเนินการ"
 - แยกกักวัสดุ/วัตถุดิบในพื้นท่ีที่กําหนด
 - เขียนเอกสาร "ใบผลติภัณฑไมเปนไปตาม
ขอกําหนด" สงใหผูท่ีเกี่ยวของดําเนินการ

พนักงานตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบ

 - แสดงสถานะ "AC"
 - สงใบ COA(ถามี),ใบตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบ และ
ใบสุมเก็บตัวอยางวัตถุดิบ นําผลการตรวจสอบ
ใหกับหัวหนา

 
พนักงานตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบ

- ตรวจสอบใบตรวจรับวัตถุดิบ,ใบ COA
- สุมตัวอยางสําหรับตรวจสอบ

- ทําการตรวจสอบตัวอยางท่ีสุมไว
- ตรวจสอบวามีการชี้บง SoC Passed

พนักงานสโตร

 - บันทึกขอมูลของรถขนสงวัสดุ/วัตถุดิบ
 - รับวัสดุ/วัตถุดิบ ทําการตรวจสอบเอกสาร,
จํานวน,ชนิด และสภาพของบรรจุภัณฑ หรือ 
สภาพของวัสดุ/วัตถุดิบ

จบ

ไมผาน

ผาน

 
 

รูปท่ี 7.3 เปรียบเทียบกระบวนการการตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบกอนและหลังการปรับปรุง 
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  จากรูปท่ี 7.3 จะเหน็ไดวาในข้ันตอนการตรวจรับวัสดุและวตัถุดิบหลังการ
ปรับปรุงไดมีการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานในข้ันตอนดังตอไปนี ้
  หลังจากท่ีพนกังานสโตรรับวัสดุและวัตถุดิบเขามาในโรงงานแลวพนกังานตรวจ
รับวัสดุและวตัถุดิบตองทําการตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบท่ีไดพรอมท้ังทําการตรวจสอบเอกสาร
จากผูขายและผลิตภัณฑเพื่อดูวาผูขายมีการช้ีบง SoC Passed ไวในจุดท่ีกําหนดไวหรือไมเพ่ือเปน
การยืนยันวาผูขายปฏิบัติตามขอกําหนดและวัสดุหรือวตัถุดิบท่ีไดรับมาจากผูขายปราศจากการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC และสามารถนําวัสดุและวัตถุดิบไปทําการผลิตเปนผลิตภัณฑของ
โรงงานเพ่ือสงขายใหกับลูกคาได 
  
7.2 การประเมินผลการปรับปรุงแกไข  
 จากการปรับปรุงแกไขขอบกพรอง พบวาสามารถปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC 
ในเบาะรถยนตไดโดยไดทําการประเมินผลหลังจากการแกไขปรับปรุงกระบวนการตางๆโดยจะ
แสดงการประเมินผลจากการปรับปรุงไดดังนี้ 
 7.2.1 ผลการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย 
  หลังจากการปรับปรุงพบวาวสัดุและวัตถุดบิท่ีนําเขามาใชในโรงงานไมมีการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC ดังจะแสดงผลการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC ดังในตาราง
ตอไปนี ้

ตารางท่ี 7.1 ผลการทดสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC หลังการปรับปรุง 

Lead Cadmiun Mercury Hexavalent Chromium 
(Pb) (Cd) (Hg) (Cr+6)

1.) ฟองน้ํา

1.1) Base Polyol ผาน ผาน ผาน ผาน
1.2) Copolymer Polyol ผาน ผาน ผาน ผาน
1.3) Silicone ผาน ผาน ผาน ผาน

1.4) Blow Catalyst ผาน ผาน ผาน ผาน
1.5) Gel Catalyst ผาน ผาน ผาน ผาน
1.6) Crosslinker ผาน ผาน ผาน ผาน
1.7)Cell opener ผาน ผาน ผาน ผาน

1.8) Glycerine ผาน ผาน ผาน ผาน

1.9) น้ํา ผาน ผาน ผาน ผาน

1.10) สี ผาน ผาน ผาน ผาน
1.11) TDI ผาน ผาน ผาน ผาน
1.12) MDI ผาน ผาน ผาน ผาน

ผลการทดสอบหลังการปรับปรุง
ตัวอยาง
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ตารางท่ี 7.1(ตอ) ผลการทดสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC หลังการปรับปรุง 
 

Lead Cadmiun Mercury Hexavalent Chromium 
(Pb) (Cd) (Hg) (Cr+6)

2.) ผา

2.1) Needle Punch ผาน ผาน ผาน ผาน
2.2) Needle Punch Tape ผาน ผาน ผาน ผาน
3.)โลหะ

3.1) Insert Wire ผาน ผาน ผาน ผาน
3.2) Insert herdrest ผาน ผาน ผาน ผาน
4.) อื่นๆ

4.1) Metal on Sub Material ผาน ผาน ผาน ผาน
4.2)  Hydraulic Oil ผาน ผาน ผาน ผาน
4.3)  Pen Marking on Pad ผาน ผาน ผาน ผาน
4.4)  Ink for Stamp on Pad ผาน ผาน ผาน ผาน
4.5)  Repair Glue Used in Production Line ผาน ผาน ผาน ผาน
4.6)  Inoac Glue Bonding Pad in Production Line ผาน ผาน ผาน ผาน
4.7) Spray Wax  Used in Production Line ผาน ผาน ผาน ผาน
4.8) Brushing Wax Used in Production Line ผาน ผาน ผาน ผาน

ตัวอยาง
ผลการทดสอบหลังการปรับปรุง

 
 
  จากตารางท่ี 7.1 เม่ือเปรียบเทียบผลการทดสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC 
หลังการปรับปรุงพบวาวัสดุและวัตถุดิบจํานวน 8 รายการท่ีไมผานการทดสอบการปนเปอนสาร
อันตรายอันไดแก สี,Insert headrest,Pen,Ink,Repair glue,Bonding glue,Spray wax และ Brushing 
wax หลังจากการปรับปรุงแลวพบวาวัสดุและวัตถุดิบดังกลาวไดผานการทดสอบการปนเปอนสาร
อันตราย SoC และปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC ดังแสดงในตารางท่ี 7.1 ซ่ึงแสดงวาใน
ปจจุบันเบาะรถยนตของโรงงานไมมีการปนเปอนสารอันตราย SoC อีกตอไป 
 
 7.2.2 ผลการทดสอบสารอันตราย SoC ในเบาะรถยนต 

 หลังจากการปรับปรุงแกไขพบวาสามารถปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC 
ในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตไดจริงซ่ึงหลังจากการปรับปรุงทางโรงงานไดนําเบาะรถยนตของ
โรงงานไปตรวจสอบสาร SoC ดังแสดงผลการตรวจสอบดังรูปท่ี 7.4 ตอไป 
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รูปท่ี 7.4 ผลการทดสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC เบาะรถยนตจาก SGS Lab 
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จากผลการทดสอบพบวาเบาะรถยนตหลังการปรับปรุงปราศจากการปนเปอนสารอันตราย 
SoC ดังนั้นจึงสรุปไดวาระบบการปองกนัการปนเปอนสารอันตรายสามารถปองกันการปนเปอน
สารอันตราย SoC ในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตไดจริง 
 

7.2.3 ผลการประเมินขอบกพรอง 
 จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาท่ีเกี่ยวของกับการปนเปอนสารอันตราย SoC 

ในการผลิตเบาะรถยนตโดยอาศัยเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมท่ีอาจจะเกิดข้ึน 
(Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) ในบทที่ 5 โดยไดนาํคาความเส่ียงช้ีนํา(RPN) ท่ีมี
คะแนนมากกวา 100 ไปทําการแกไขปรับปรุงกระบวนการตางๆและหลังจากการปรับปรุงก็ไดทํา
การประเมินคาความเส่ียงช้ีนําหลังการปรับปรุงอีกคร้ังโดยจะแสดงผลการประเมินในตาราง
ดังตอไปนี ้
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การตรวจรับวัตถุดบิ

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 10 - ไมมี 10 800 '-ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสา

- ลูกคาไมยอมรับสินคา -มีการชี้บงในเอกสารสําหรับการต

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบี

7 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 5 280 -นําเอกสารเขามาใชในการสื่อสาร

'-อบรมพนักงานหนางานใหเขาใจถ

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน

5 3 120 '-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบ

-อบรมพนักงาน

8 3 192 '-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน

-อบรมพนักงาน

การตรวจรับวัสดุ

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 10 - ไมมี 10 800 '-ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสา

- ลูกคาไมยอมรับสินคา -มีการชี้บงในเอกสารสําหรับการต

- ดําเนินการใหมีการตรวจสอบ
สาร SoC จากภายนอกโรงงาน

- ดําเนินการใหมีการตรวจสอบ
สาร SoC จากภายนอกโรงงาน

- จัดทําขอมูลการปฏิบัตงิาน ใน
รูปแบบเอกสาร

- จัดทําเอกสารกําหนดขั้นตอน
ทํางาน

- สื่อสารขอมูลโดยใชเอกสาร

- ไมสามารถตรวจสอบการ
ปนเปอนสารอนัตรายไดใน
โรงงาน

- ไมสามารถตรวจสอบการ
ปนเปอนสารอนัตรายไดใน

- ขาดขอมูลในการปฏิบัตงิาน

2. รับวัสดทุี่มีการปนเปอน
ของสารอนัตราย

1. รับวัตถุดบิที่มีการ
ปนเปอนของสารอนัตราย

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
จากฝาย QC

- ไมมีขั้นตอนการทํางานที่
ชัดเจน

ผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง

ลักษณะขอบกพรอง
สาเหต/ุกลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัตกิารเสนอแนะ

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัตงิาน

- หัวหนาเปนผูกําหนด
ขั้นตอนการทํางาน

ปฎิบัตกิารท

O D
S c e R.
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รอนัตราย 8 2 1 16

รวจรับจากผูขาย

ยบและวิธีการปฏิบัตงิาน

ขอมูล 8 2 3 48

ึงขั้นตอนการทํางาน

 ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

ียบและวิธีการปฏิบัตงิาน 8 1 2 16

 ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน 8 1 2 16

รอนัตราย 8 2 1 16

รวจรับจากผูขาย

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

7 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 5 280 -นําเอกสารเขามาใชในการสื่อสารขอมูล 8 2 3 48

'-อบรมพนักงานหนางานใหเขาใจถึงขั้นตอนการทํางาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

5 3 120 '-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน 8 1 2 16

-อบรมพนักงาน

8 3 192 '-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน 8 1 2 16

-อบรมพนักงาน

- สื่อสารขอมูลโดยใชเอกสาร

- จัดทําขอมูลการปฏิบัตงิาน ใน
รูปแบบเอกสาร

- จัดทําเอกสารกําหนดขั้นตอน
ทํางาน

โรงงาน

- ขาดขอมูลในการปฏิบัตงิาน

- ไมมีขั้นตอนการทํางานที่
ชัดเจน

- หัวหนาเปนผูกําหนด
ขั้นตอนการทํางาน

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
จากฝาย QC

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัตงิาน

 

ี่ไดดําเนินการ

    

ตารางที่ 7.2  การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตหลังการปรับปรุง 
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การผสมน้ํายา

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธี

- ลูกคาไมยอมรับสินคา -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหม

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800 - จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอ

-อบรมพนักงานหนางาน             

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบี

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเข

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหม

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใช

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรู
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน

การเบิก Solvent และ WAX

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน 8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

ปฎิบัตกิารท

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหต/ุกลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัตกิารเสนอแนะ

- กําหนดใหมีการประชุม

3. นําวัตถุดบิที่ปนเปอน
สารอนัตรายมาผสมในสูตร

4. เบิก WAX ที่มีการ

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

-  ขาดการสื่อสารระหวาง

- พนักงานไมไดรับการอบรม

O D
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กอบรม 8 1 3 24

การปฏิบัตงิาน

ีการใชเอกสารมากขึ้น

ยางชัดเจน 8 1 2 16

                                       

ยบและวิธีการปฏิบัตงิาน

8 2 2 32

าใจในการทํางาน

ีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

เอกสารประกอบที่หนางาน

พนักงาน
 ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

กอบรม 8 1 3 24

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

- เกิดของเสียในกระบวนการ -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800 - จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 8 1 2 16

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 8 2 2 32

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

8 3 192 '-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน 8 1 2 16

-อบรมพนักงาน

ี่ไดดําเนินการ

รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

- จัดทําขอมูลการปฏิบัตงิาน ใน
รูปแบบเอกสาร

ปนเปอนของสารอนัตราย
มาใช

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัตงิาน

หนวยงาน

- พนักงานไมไดรับการอบรม

- ขาดขอมูลในการปฏิบัตงิาน

 
   

ตารางที่ 7.2(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตหลังการปรับปรุง 
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การ

กอบรม 8 1 3 24

ปฏิบัตงิาน

มีการใชเอกสารมากขึ้น

างชัดเจน 8 1 2 16

                                      

ียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

8 2 2 32

จในการทํางาน

มีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

เอกสารประกอบที่หนางาน

พนักงาน
น ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

การ

กอบรม 8 1 3 24

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน 10 - ไมมี 10 800 -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 8 1 2 16

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

- เกิดของเสียในกระบวนการ -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 8 2 2 32

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

8 3 192 '-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน 8 1 2 16

-อบรมพนักงาน

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน - จัดใหมีการชี้บง

ที่ไดดําเนินการ

รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

จาก WAX

5. 
ปนเป
มาใช

6. 
สารอันตรายมาใชทาใน
แมพิมพ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัตงิาน

หนวยงาน

- ขาดขอมูลในการปฏิบัตงิาน

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

- จัดทําขอมูลการปฏิบัตงิาน ใน
รปูแบบเอกสาร

เบิกและเตรยีมวัสดุ

- ชิ้นงานปนเปอนสารอันตราย 8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการ

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยให

- เกิดของเสียในกระบวนการ 10 - ไมมี 10 800 -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอย

-อบรมพนักงานหนางาน              

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบ

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใ

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยให

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใช

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรู
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุ

ทา WAX

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

ปฎิบัตกิาร

- จัดใหมีการชี้บง

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- กําหนดใหมีการประชุม- ชิ้นงานปนเปอนสารอันตราย

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง

เบิกวัสดุที่มีการ
อนของสารอันตราย


นํา WAX ที่ปนเปอน

การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัตกิารเสนอแนะ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

-  ขาดการสื่อสารระหวาง

สาเหต/ุกลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

R
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การ

กอบรม 8 1 3 24

ปฏิบัตงิาน

มีการใชเอกสารมากขึ้น

างชัดเจน 8 1 2 16

                                      

ียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

8 2 2 32

จในการทํางาน

มีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

เอกสารประกอบที่หนางาน

พนักงาน
น ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

การ

กอบรม 8 1 3 24

ปฏิบัตงิาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800 - จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 8 1 2 16

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

- เกิดของเสียในกระบวนการ -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 8 2 2 32

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

ที่ไดดําเนินการ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

8. 
ของสารอ

7. 
สา
แม

 Spray WAX

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการ

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยให

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน 10 - ไมมี 10 800 -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอย

-อบรมพนักงานหนางาน              

- เกิดของเสียในกระบวนการ -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบ

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใ

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยให

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใช

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรู
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุ

 Stamp Lot No.

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการ

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน - จัดใหมีการชี้บง

ปฎิบัตกิารปฎิบัตกิารเสนอแนะ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหต/ุกลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- ชิ้นงานปนเปอนสารอันตราย
จาก WAX

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อันตราย

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

นําหมึกที่มีการปนเปอน
ันตรายมาใช

นํา WAX ที่ปนเปอน
รอันตรายมา Spray ที่
พิมพ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

R
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กอบรม 8 1 3 24

ปฏิบัตงิาน

มีการใชเอกสารมากขึ้น

างชัดเจน 8 1 2 16

                                      

ียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

8 2 2 32

จในการทํางาน

มีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

เอกสารประกอบที่หนางาน

พนักงาน
น ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

การ

กอบรม 8 1 3 24

ปฏิบัตงิาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800 - จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 8 1 2 16

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

- เกิดของเสียในกระบวนการ -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 8 2 2 32

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

ที่ไดดําเนินการ

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

10. 
ปนเป
ในการซอมชิ้นงาน

9. 
ปนเป
ในการ
ตรวจส

ารตรวจสอบครัง้ที่ 1

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการ

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยให

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800 - จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอย

-อบรมพนักงานหนางาน              

- เกิดของเสียในกระบวนการ -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบ

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใ

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยให

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใช

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรู
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุ

ตกแตงชิ้นงาน

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการ

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหต/ุกลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัตกิารเสนอแนะ ปฎิบัตกิาร

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อันตราย

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อันตราย

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

มีการนํากาวที่มีการ
อนสารอันตรายมาใช

นําปากกาที่มีการ
อนสารอันตรายมาใช
ชี้บงจุดที่ไมผานการ
อบ

   

ตารางที่ 7.2(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตหลังการปรับปรุง 
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ะทําการฝกอบรม 8 1 3 24

ยบและวิธีการปฏิบัตงิาน

โดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 8 1 2 16

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

- เกิดของเสียในกระบวนการ -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 8 2 2 32

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

ปฎิบัตกิารที่ไดดําเนินการ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

11. 
ปนเป
ในการ
ตรวจส

ารตรวจสอบขั้นสุดทาย

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมแล

-จัดทําและแกไขระเบี

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการ

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800 - จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

ปฎิบัตกิารเสนอแนะลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหต/ุกลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อันตราย

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

นําปากกาที่มีการ
อนสารอันตรายมาใช
ชี้บงจุดที่ไมผานการ
อบ

R

จากตารางขางตนพบวาคาความเสี่ยงชี้นําหลังการปรับปรุงมีคาลดลงกวากอนการปรับปรุงซึ่งคาที่ความเสี่ยงชี้นาํที่ไดนี้จะถูกนําไปประเมินและเปรียบเทียบ
ในหวัขอตอไป 

   

ตารางที่ 7.2(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตหลังการปรับปรุง 
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สาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรอง แนวทางการแกไข

ไมสามารถตรวจสอบสารอันตรายในวัสดุและวัตถุดิบ -ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสารอันตรายจากบริษัทภายนอกที่ลูกคาใหการยอมรับ
เองภายในโรงงาน -มีการชี้บงในเอกสารที่ไดรับจากผูขายในขณะที่นําวัสดุและวัตถุดิบมาสงที่ชัดเจน

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน

ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน -มีการกําหนดพื้นที่จัดเก็บที่ชัดเจนระหวางวัสดุและวัตถุดิบที่ผานเกณฑและไมผาน

เกณฑที่กําหนด

-จัดใหมีการชี้บงอยางชัดเจนโดยแยกระหวางวัสดุและวัตถุดิบที่ผานเกณฑและ

ไมผานเกณฑ

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน
ขาดการสื่อสารระหวางหนวยงาน -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรมเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงใหมๆเขามา 

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน
-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารในการสื่อสารมากขึ้น

หัวหนาไมมีการสื่อสารกับพนักงาน -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารในการสื่อสารมากขึ้น
-ใหมีการชี

RPN กอนปรบัปรงุ ังปรบัปรงุ

(1) 800 16
ได

(2) 800 16

(3) 448 24

(4) 384 32

RPN หล

้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน
-จัดใหมีการอบรมใหความรูแกพนักงานโดยหัวหนางาน
เฉพาะกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงการทํางานใหม
-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน

                                                                                                                                                                
 จากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตพบวาหลงัการแกปญหาแลวทําใหคาความเสี่ยงชี้นําลดลง ซึ่ง

จะแสดงผลการประเมินและเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นาํในตารางดังตอไปนี ้
       

ตารางที่ 7.3  เปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นาํและเปอรเซ็นตที่ลดลง 

                    การประเมินและเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํา  7.2.4  



 
147 

 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรอง แนวทางการแกไข

ขาดการสื่อสารดานขอมูลจากฝาย QC -กําหนดใหมีเอกสารแจงใหฝายที่เกี่ยวของทราบกรณีที่วัสดุและวัตถุดิบไมผานเกณฑ

RPN กอนปรบัปรงุ RPN หลังปรบัปรงุ

(5)  280 48

(6) พนักงานไมไดรับการอบรม -จัดทําแผนการอบรมพนักงานใหมและอบรมซ้ําอยาสม่ําเสมอสําหรับพนักงานเกา 280 32
-จัดใหมีการทวนสอบความเขาใจในการทํางานของพนักงานอยางสม่ําเสมอ

(7) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน -จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน 192 16
-อบรมพนักงานหนางาน

(8) ไมมีขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน 120 16
-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

ที่กําหนด
-อบรมพนักงานหนางานใหเขาใจถึงขั้นตอนการทํางาน
-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน

   

จากตารางเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังการปรับปรุงพบวามีความแตกตางกันมากจงึไดแสดงเปนกราฟเปรียบเทียบดังตอไปนี้ 

                   ตารางที่ 7.3(ตอ) เปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นําและเปอรเซ็นตที่ลดลง          
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กอนการปรับปรุง

หลงัการปรับปรุง
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สาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรอง
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                              จากคะแนนคาความเสี่ยงชี้นาํกอนการปรับปรุงและหลังการปรับพบวามีความแตกตางกันจึงไดนํามาแสดงเปนกราฟเปรียบเทียบเพื่อใหเห็นความแตกตางที่
ชัดเจนมากขึ้นดังตอไปนี ้

รูปที่ 7..5 กราฟเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังการปรับปรุง 
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 จากการประเมินผลการปรับปรุงแกไขขางตนและไดทําการเปรียบเทียบผลการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตรถยนต ซ่ึงจะไดคาความเส่ียงช้ีนํา
กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงท่ีแตกตางกันโดยคาความเส่ียงช้ีนําท่ีลดลงหลังจากการ
ปรับปรุงจะสงผลใหวัสดุและวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนตของโรงงานปราศจากการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC  ซ่ึงจะทําการสรุปผลการวิจัยในบทท่ี 8 ตอไป 
 



บทที่ 8 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

  จากการแกปญหาและการปรับปรุงกระบวนการในขางตน บทนี้จะทําการสรุป
รายละเอียดงานวิจยั ปญหาและอุปสรรคของงานวิจยัและขอเสนอแนะดังตอไปนี ้
8.1 สรุปผลการวิจัย 
 จากการศึกษาขอมูลของโรงงานกรณีศึกษาพบวาทางลูกคาของโรงงานมีความตองการท่ีจะ
ใหทางโรงงาน ผลิตเบาะรถยนตท่ีปราศจากการปนเปอนของสารอันตราย SoC ดังนั้นทางโรงงาน
จึงตองหาวิธีการเพื่อปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC ในผลิตภัณฑของโรงงาน ซ่ึงจากการ 
วิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตพบวาสาเหตุของทางโรงงานกรณีศึกษา สามารถ
แบงออกเปนประเด็นหลักไดดังนี ้
 1) ขาดขอมูล 

2) ขาดวิธีการปฏิบัติงาน 
 3) ขาดการส่ือสาร 
 4) ขาดการช้ีบง 
 5) ขาดการอบรม 
 จากประเด็นสาเหตุหลักขางตน จึงไดดําเนินการวิจยัซ่ึงมีวัตถุประสงค ท่ีจะมุงศึกษาหา
วิธีการดําเนนิงานเพ่ือสรางระบบการปองกนัการปนเปอนของสาร SoC ในการผลิตเบาะรถยนต จงึ
ไดทําการวเิคราะหปญหาตางๆ โดยการนาํเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ(Failure 
Mode and Effect Analysis : FMEA) มาใชและเม่ือพิจารณาคาความเส่ียงช้ีนํา (Risk Priority 
Number : RPN) ท่ีมากกวา 100 คะแนน พบวามีจํานวนขอบกพรอง 8 ขอดังนี ้

1) ไมสามารถตรวจสอบสารอันตรายในวัตถุดิบไดเองภายในโรงงาน คา RPN = 800 
2) ไมมีการชี้บงท่ีชัดเจน คา RPN = 800 
3) ขาดการส่ือสารระหวางหนวยงาน คา RPN = 448 
4) หัวหนางานไมมีการส่ือสารกับพนักงาน คา RPN = 384 
5) ขาดการส่ือสารขอมูลจากฝาย QC คา RPN = 280 
6) พนักงานไมไดรับการอบรม คา RPN = 280 
7) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน คา RPN = 192 
8) ไมมีข้ันตอนการทํางานที่ชัดเจน คา RPN = 120 
ผลจากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาไดถูกรวบรวมและประเมินเพื่อทราบถึงขอบกพรอง

ท่ีมีความสําคัญจากนั้นจึงไดนํามาระดมสมองเพ่ือกําหนดแนวทางแกไขปญหาโดยการสรางระบบ
การปองกันการปนเปอนสาร SoC ซ่ึงประกอบไปดวยการปรับปรุง 5 ดานดังนี ้
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8.1.1 ปรับปรุงทางดานขอมูลโดยการจัดใหมีการตรวจสอบการปนเปอนสาร SoC  จาก 
บริษัทท่ีไดรับการยอมรับจากลูกคา 

8.1.1.1 การควบคุมดานการบริหารการจัดซ้ือ โดยการกาํหนดใหมีการตรวจสอบ
การปนเปอนสารอันตราย SoC  ในข้ันตอนกอนการจดัซ้ือเพ่ือเปนการปองกันไมใหมีการปนเปอน
สารอันตราย SoC ตั้งแตข้ันตอนแรกเขามาในโรงงานซ่ึงไดแก 

 8.1.1.1.1 การทํา Component List 
 8.1.1.1.2 ทํา Breakdown Production 
 8.1.1.1.3 จัดประชุมผูขายท้ังหมดเพื่อใหตรวจสอบสารอันตราย SoC 

   8.1.1.1.4 เก็บรวบรวมขอมูลผลการตรวจสอบสาร SoC 
 8.1.1.1.5 หาวสัดุและวัตถุดบิทดแทนกรณีท่ีไมผานการตรวจสอบ 
 8.1.1.1.6 วัสดแุละวัตถุดิบทดแทนตองผานการตรวจสอบสาร SoC และมี

เอกสารรับรองจากบริษัทผูตรวจสอบ 
8.1.1.2 การทดลองวัสดุและวัตถุดิบกอนการนําไปใชจริง เม่ือไดวัสดแุละวัตถุดิบ

ทดแทนท่ีผานการตรวจสอบสาร SoC เรียบรอยแลวตองปฏิบัติดังนี้ 
8.1.1.2.1 ขอตัวอยางจากผูขายเพื่อนํามาทดลองใชงานกอนเพื่อตรวจสอบ

ดูวาวัสดุและวตัถุดิบทดแทนดังกลาวสามารถนํามาใชในการผลิตสินคาสงใหลูกคาไดโดยไม
กอใหเกิดปญหากับผลิตภณัฑของโรงงาน  

8.1.1.2.2 จัดทําเอกสารขออนุมัติเปล่ียนแปลงเพ่ือเปนการแจงฝายตางๆท่ี
เกี่ยวของใหทราบวามีการนาํวัสดุและวัตถุดิบใหมมาใชในโรงงาน 

8.1.1.3 การจัดการดานการออกแบบสําหรับผลิตภัณฑใหม เม่ือมีการผลิต
ผลิตภัณฑใหมเขามาในโรงงานตองปฏิบัติดังนี ้

 8.1.1.3.1 จัดประชุมการทบทวนความเปนไปได 
 8.1.1.3.2 แตละฝายเตรียมความพรอมสําหรับสวนท่ีตนเองตองรับผิดชอบ

ในการปองกนัการปนเปอนสารอันตราย SoC  
 8.1.1.3.3 จัดทําผลิตภัณฑตวัอยาง 
 8.1.1.3.4 นําผลิตภัณฑตวัอยางไปตรวจสอบสาร SoC 
 8.1.1.3.5 นําผลการตรวจสอบสงใหลูกคาเพื่อขออนุมัติจากลูกคา 

8.1.2 ปรับปรุงทางดานวิธีการปฏิบัติงานโดยการจัดทําและปรับปรุงแผนควบคุม 
ระเบียบการปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงานและเอกสารสนับสนุนตางๆ 

8.1.2.1 ประชุมทีมงานท่ีเกีย่วของเพื่อจดัทําแผนควบคุม 
8.1.2.2 ดําเนนิการจัดทําระเบียบการปฏิบัติงานเพ่ือควบคุม ไมใหมีการปนเปอน

สารอันตราย SoC ในเบาะรถยนต 
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8.1.2.3 เพิ่มรายละเอียดเก่ียวกับการปองกนัการปนเปอนสารอันตราย SoC เอกสาร
ระเบียบการปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงาน และ จัดทําเอกสารสนับสนุนตางๆ 

8.1.3 ปรับปรุงทางดานการส่ือสารโดยการจดัทําระบบเอกสารในการสงตอขอมูล
ระหวางหนวยงานหน่ึงสูอีกหนวยงานหน่ึง 

8.1.3.1 จัดใหมีการประชุมทีมงานท่ีมีสวนเกีย่วของกับการผลิตผลิตภัณฑใหม
ใหกับ ลูกคา เพื่อใหทุกฝายท่ีเกีย่วของไดเตรียม ตัวและปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตราย 
SoC ในผลิตภัณฑใหมและทุกฝายจะไดรับทราบขอมูลความตองการของลูกคาและจะไดนําขอมูล
เหลานั้นไปเผยแพรใหกับพนักงานในฝายของตน 

8.1.3.2 เม่ือมีการเปล่ียนแปลงภายในโรงงานท่ีมีผลกระทบกับการท่ีจะนําไปสูการ
ปนเปอนของสารอันตราย SoC จะตองใหฝายท่ีจะเปล่ียนแปลงดาํเนินการ ยืน่เอกสารขออนุมัติ
เปล่ียนแปลงใหกับฝายท่ีเกี่ยวของทราบและใหรวมกนัดําเนินการเพื่อปองกันไมใหมีการปนเปอน
สารอันตราย SoC ในผลิตภัณฑของโรงงาน 

8.1.3.3 เม่ือมีการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑตอลูกคาตองมีการ
ตรวจสอบและสงขอมูล เพือ่เปนการยนืยนัวาไมมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ในผลิตภัณฑนัน้ๆ 
และตองสงเอกสารที่ระบุถึงรายละเอียดเพ่ือขอใหลูกคาอนุมัติกอนจึงจะดําเนนิการเปล่ียนแปลงได 

8.1.4 ปรับปรุงทางดานการช้ีบง โดยกําหนดใหมีการชี้บงต้ังแตข้ันตอนการรับเขาของ
วัสดุและวตัถุดิบจากผูขายจนกระท่ังถึงสงผลิตภัณฑใหกบัลูกคา  

8.1.4.1 การชีบ้งวัสดุและวตัถุดิบ โดยการกําหนดใหทางผูขายทําการช้ีบงวาไมมี
การปนเปอนสารอันตราย SoC ใน วัสดแุละวัตถุดิบท่ีสงใหกับทางโรงงาน 

8.1.4.2 กําหนดใหมีพื้นทีจ่ดัเก็บวัสดุและวัตถุดิบท่ีรับมาจากผูขายในกรณีท่ีพบวา
มีการปนเปอนสารอันตราย SoC เขามาในโรงงาน 

8.1.4.3 กําหนดใหผูขายสงหลักฐานเพื่อแสดงถึงการยืนยนัวาสินคาของตน
ปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC 

8.1.5 ปรับปรุงทางดานการอบรมโดยการจดัการอบรมใหกับผูท่ีมีสวนเกีย่วของท้ังหมด
ตั้งแตหวัหนางานจนถึงพนกังานหนางานใหเขาใจถึงข้ันตอนการทํางานท่ีถูกตอง 

8.1.5.1 การฝกอบรมปฏิบัติงานจริงเกีย่วกับข้ันตอนการทํางานเพ่ือใหพนักงาน
ปฏิบัติงานไดถูกตองตามท่ีกําหนดไว 

8.1.5.2 จัดฝกอบรมและสรางจิตสํานึกใหพนักงาน 
8.1.5.3 จัดใหมีการประชาสัมพันธภายในโรงงานเก่ียวกบัสารอันตราย SoC 
8.1.5.4 อบรมใหพนกังานทราบถึงความสําคัญของการใชวัสดแุละวัตถุดิบท่ี

ปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC 
 จากระบบการปองกันท่ีมีการปรับปรุงขางตนสามารถสรุปเปนข้ันตอนตางๆดังรูปตอไปนี ้
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เร่ิมตน

จัดต้ังทีมงานเพื่อปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC ในโรงงาน

ทํา Component List

Break down Production

นัดประชุมผูขายทั้งหมดเพื่อใหตรวจสอบการปนเปอนสาร SoC ในวัสดุและวัตถุดิบ

เก็บรวบรวมผลการตรวจสอบสาร SoC

แกไขแผนภูมิควบคุมกระบวนการ

จัดทําระเบียบการปฏิบัติงานเร่ือง การควบคุมสาร SoC ทั้งภายใน-ภายนอกบริษัท

แกไขปรับปรุงระเบียบปฏิบัติงานจํานวน 4 เร่ือง ไดแก 
1.การจัดซื้อ 2.การเตรียมการผลิตผลิตภัณฑใหม 3.การตรวจรับวัสดุ 4.การตรวจรับวัตถุดิบ

แกไขปรับปรุงเอกสารสนับสนุนที่เกี่ยวของ

จัดทําเอกสารที่เกี่ยวของ

จัดใหมีการอบรมที่เก่ียวของกับการปองกันการปนเปอนสาร SoC ใหกับผูปฏิบัติงาน

จบ

แกไขปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานจํานวน 2 เร่ือง ไดแก
1.การตรวจสอบวัสดุ 2.การตรวจสอบวัตถุดิบ

4.การตรวจรับวัตถุดิบ โดย 4.1 ตรวจสอบการชี้บง SoC Passed 4.2 กําหนดบริเวณสําหรับแยก
เก็บวัสดุที่ไมผานการตรวจสอบ SoC

3.การตรวจรับวัสดุ โดย 3.1 ตรวจสอบการชี้บง SoC Passed 3.2 กําหนดบริเวณสําหรับแยกเก็บ
วัสดุที่ไมผานการตรวจสอบ SoC

2.การเตรียมการผลิตผลิตภัณฑใหม โดย 2.1 เพ่ิมหัวขอ SoC ใน Design Metrix 2.2 เพิ่มหัวขอ 
SoC ใน DFMEA 2.3 สงช้ินงานทดลองไปตรวจสอบหาสาร SoC

1.การตรวจสอบวัสดุ โดยทําการตรวจสอบเอกสารจากผูขายเทียบกับขอกําหนดของโรงงาน

2.การตรวจสอบวัตถุดิบ โดยทําการตรวจสอบเอกสารจากผูขายเทียบกับขอกําหนดของโรงงาน

1.การจัดซื้อ โดย 1.1 ขอเอกสารยืนยันการผานการตรวจสอบสาร SoC ในสินคา 1.2 ใหผูขาย
กรอกขอมูลในเอกสาร Form C,SoC Organization Chart และ SoC Management

 
รูปท่ี 8.1 สรุปข้ันตอนระบบการปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC 
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 ซ่ึงจากระบบการปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC ขางตนซ่ึงไดทําการปรับปรุงและ
แกไขขอบกพรองตางๆพบวา เม่ือทําการเปรียบเทียบคา RPN กอนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุงพบวาหลังการปรับปรุงทําใหคา RPN ลดลงต่ํากวาเดิมดังนี ้

1) ไมสามารถตรวจสอบสารอันตรายในวัตถุดิบไดเองภายในโรงงาน คา RPN = 16 
2) ไมมีการชี้บงท่ีชัดเจน คา RPN = 16 
3) ขาดการส่ือสารระหวางหนวยงาน คา RPN = 24 
4) หัวหนางานไมมีการส่ือสารกับพนักงาน คา RPN = 32 
5) ขาดการส่ือสารขอมูลจากฝาย QC คา RPN = 48 
6) พนักงานไมไดรับการอบรม คา RPN = 32 
7) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน คา RPN = 16 
8) ไมมีข้ันตอนการทํางานที่ชัดเจน คา RPN = 16 
จะพบวาในการปรับปรุงและแกไขนี้ทําใหคาความเส่ียงช้ีนําท้ังหมดมีคาลดลงซ่ึงแสดงให

เห็นวาระบบการปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC ท่ีมีการปรับปรุงท้ัง 5 ดานดังท่ีกลาวมาใน
ขางตน สามารถปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC ในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตไดจริงซ่ึง
หลังจากการปรับปรุงการทํางานตามระบบดังกลาวท้ัง 5 ดานและเม่ือทางโรงงานไดนําเบาะรถยนต
ของโรงงานไปตรวจสอบสาร SoC และผลที่ไดคือเบาะรถยนตหลังจากการปรับปรุงปราศจากการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC 
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8.2 ปญหาและอุปสรรค 
 8.2.1 ผูขายท่ีมียอดการขายท่ีมากจะใหความรวมมือในการตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ดีแต การสงขอมูลกลับมาลาชากวากําหนดมาก 

8.2.2 ผูขายท่ีมียอดขายทีน่อยและเปนบริษัทเล็กๆไมคอยใหความรวมมือในการตรวจสอบ
การปนเปอนสารอันตราย SoC เทาท่ีควรทําใหทางโรงงานตองสงไปตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตรายดวยตนเอง 

8.2.3วัสดุและวัตถุดิบท่ีมีการใชเปนจํานวนนอยและไมไดซ้ือจาก ตวัแทนจําหนาย เชน 
ปากกา และ หมึกพิมพ เปนตน ทางโรงงานตองเปนผูนําไปตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย 
SoC และเสียคาใชจายเอง 

8.2.4 ในการใหความรูเกี่ยวกับสารอันตราย SoC พนักงานรับรูแตกตางกันโดยพนักงาน
สวนมากไมมีรูเกี่ยวกับเคมีทําใหไมเขาใจในเนื้อหาของ  SoC เทาท่ีควรและไมเขาใจวาทําไมสาร
อันตราย SoC จึงมีความสําคัญตอการผลิตเบาะรถยนตของโรงงาน 

8.2.5 การซ้ือวัสดุและวัตถุดิบรายการใหมตองมีการดําเนินการหลายอยางเพ่ือปองกันการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC ทําใหเสียเวลาในการจัดหาและซ้ือวัสดุและวัตถุดิบมาก ในกรณีท่ี
ตองการวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนทําใหเกิดปญหาความลาชาและสงผลตอการทํางานในข้ันตอน
อ่ืนๆเปนอยางมาก 

 
8.3 ขอเสนอแนะ 
 8.3.1 การอบรมใหความรูกบัพนักงาน ตองคํานึงถึงความรูของพนักงานและเลือกใชคําพูด
ใหพนกังานเขาใจไดงาย 
 8.3.2 การวิเคราะหปญหาตางๆโดยการนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ
(Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) ผูท่ีเปนทีมงานในการรวมวิเคราะหจะตองเปนผูท่ีมี
ความรูความเขาใจเกีย่วกับ FMEA เปนอยางดีหรือตองเคยไดรับการอบรมมาแลว 
 8.3.3 หลังจากท่ีมีการเปล่ียนแปลงกระบวนการทํางานไปแลวควรจะจัดใหมีการจัดทํา
แผนการทวนสอบอยูเสมอเพ่ือใหแนใจวาพนักงานปฏิบัติตามท่ีกําหนดไวจริง 
 8.3.4 ในการซ้ือวัสดุและวตัถุดิบรายการใหมโดยเฉพาะในกรณีท่ีตองการวัสดุและวัตถุดิบ
ท่ีปราศจากสารอันตราย SoC ตองทําการวางแผนการดาํเนินการลวงหนาและตองเผ่ือระยะเวลาใน
การดําเนินการเก่ียวกับข้ันตอนการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC   
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ในวัสดุและวัตถุดิบหลังการปรับปรุง 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ในสี 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน Insert headrest 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน ปากกา 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน Ink 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน Repair glue 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน Bonding glue 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน Spray wax 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน Brushing wax 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
เอกสารแบบฟอรมการประชุมทีม Feasibility 
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เอกสาร TEAM FEASIBILITY COMMITMENT 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
เอกสารแบบฟอรมใบรายงานผลิตภัณฑไมเปนไปตามขอกําหนด 
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เอกสารแบบฟอรมใบรายงานผลิตภัณฑไมเปนไปตามขอกําหนด 
ใบรายงานผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด หมายเลข

Product Non conformity Report

        Incoming         Inprocess         Final อ่ืนๆ วันที่ตรวจพบ

ชื่อผลิตภัณฑ จํานวนท้ังหมด

หมายเลขผลิตภัณฑ จํานวนท่ีตรวจสอบ

ชื่อรุน จํานวนที่พบไมเปนไปตามขอกําหนด

         ลูกคา            ผูสงมอบ จํานวนท่ีไมเปนไปตามขอกําหนดหลังตรวจสอบเพ่ิม

Lot No. รวมจํานวนท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด

เอกสารอางอิง สถานท่ีตรวจพบ

ลักษณะท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด :

สําเนาให รายงานโดย  :

วิเคราะหสาเหตุ  :

การดําเนินการกอนจัดการกับผลิตภัณฑ :

กรณีหองปฏิบัติการวิจัยและพัฒนา

ROOM TEMP. ( C)

มาตรการการจัดการกับผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด  : หมายเลขใบขออนุมัติใชผลิตภัณฑชั่วคราว :

(       ) ท้ิง (Scrap) จํานวน (       )  ยอมรับใชตามสภาพนั้น (Use-as-is) จํานวน

(       ) ทําใหม/ซอมแซม (Rework/Repair)  (       ) ลดเกรด/นําไปทําผลิตภัณฑอ่ืน (Regrade) จํานวน

               โดย จํานวน (       ) คืนใหกับผูขาย/ลูกคา   จํานวน                                          .

รายละเอียดการจัดการ : ผูทบทวนและจัดการ

ผูอนุมัติ ผูอนุมัติ

ผลการตรวจสอบซํ้าหลังการทําใหม/ซอมแซม : ใบกํากับการใช  : วันท่ีตรวจสอบซ้ํา  :

ผาน จํานวน ไมผาน จํานวน

รายละเอียดการตรวจสอบ :

ผูตรวจสอบ

สําเนาให  :

การพิจารณาการออก CAR  : ออก CAR   หมายเลข CAR

     ไมออก CAR    เหตุผล

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
เอกสารแบบฟอรมใบสํารวจความตองการในการฝกอบรม
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เอกสารแบบฟอรมสํารวจความตองการในการฝกอบรมจากฝาย Process(R&D) 
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เอกสารแบบฟอรมสํารวจความตองการในการฝกอบรมจากฝาย Process(R&D) 
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เอกสารแบบฟอรมสํารวจความตองการในการฝกอบรมจากฝาย Process(R&D) 

 



                                                                                                      176 
 

เอกสารแบบฟอรมสํารวจความตองการในการฝกอบรมจากฝาย Process(R&D) 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
ระเบียบการปฏิบัติงานเรื่องการควบคุมสารโลหะหนักใน Material 

ทั้งภายใน – ภายนอกบรษิัท 
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1.0 วัตถุประสงค 
เพื่อใชควบคุมสาร Direct Material และ In- direct material ท้ังภายในองคกรและภายนอก

องคกรใหเปนไปตามขอกําหนดที่ทางดานสหภาพยุโรปไดควบคุมสารโลหะหนักท่ีมีผลกระทบตอ
ส่ิงแวดลอมไมใหปนเปอนไปกับสินคาท่ีสงออกไปสหภาพยุโรป     
2.0  ขอบเขต          
   
 ระเบียบปฏิบัตงิานนี้ครอบคลุมวัตถุดิบท้ัง Direct Material และ In- direct material ท่ีใชใน
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑของบริษัทท่ีสงออกไปยุโรป ใหอยูในขอกาํหนดท่ีไดรับจากลูกคา  
3.0  หนาท่ีความรับผิดชอบ         
 3.1 ผูจัดการฝายจดัช้ือ  มีหนาท่ีควบคุมดานการบริหารการจัดซ้ือเร่ือง สารโลหะหนัก 
ท้ัง Direct Material และ In- direct material        
 3.2 ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ มีหนาท่ีอนมัุติผลการทบทวน และจัดการกับวัสด ุ 
ผลิตภัณฑในกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑข้ันสุดทาย ท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด  
 3.3 ผูจัดการฝายผลิต1 มีหนาท่ีควบคุมดูแลวตัถุดิบและผลิตภัณฑในกระบวนการผลิต
ฟองน้ําแตละชนิดและอนุมัติผลการทบทวนและจัดการวัตถุดิบและผลิตภัณฑ Direct Material และ 
In-Direct material ท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด      
 3.4 หัวหนาแผนกฝายผลิต2 มีหนาท่ีควบคุมดูแล Direct Material และ In- direct 
material ท่ีใชในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑของลูกคา     
 3.5 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ  มีหนาท่ีในการทบทวนและจัดการกับวัสดุท่ีไม
เปนไปตามขอกําหนด         
 3.6 ผูจัดการฝายบุคคล มีหนาท่ีในการทําแผนการฝกอบรบ เพื่อสรางจิตสํานึกให
พนักงาน  (Training and Awareness  Raising to operator)     
 3.7 หัวหนากลุม/หัวหนางาน/หวัหนาแผนกควบคุมคุณภาพ มีหนาท่ีทบทวนและ
จัดการกับผลิตภัณฑในกระบวนการ และผลิตภัณฑข้ันสุดทายท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
 3.8  พนักงานตรวจรับวัสด/ุพนกังานฝายผลิต/พนักงานสโตร  มีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง 
วัสด ุท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด        
 3.9 พนักงานตรวจรับวัตถุดิบ/พนักงานตรวจรับวัสด/ุพนักงานแผนกผสมนํ้ายา
พนักงานสโตรมีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง วัตถุดบิท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
 3.10 พนักงานฝายผลิต  มีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง ผลิตภัณฑในระหวางกระบวนการผลิตท่ี
ไมเปนไปตามขอกําหนด         
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 3.11 พนักงานตรวจสอบข้ันสุดทาย  มีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง  ผลิตภัณฑข้ันสุดทายท่ีไม
เปนไปตามขอกําหนด          
4.0  คําจํากัดความ          
 SoC  =  Substance of Concern   =  สารโลหะหนัก   
 สารโลหะหนัก = สารปนเปอนท่ีมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม ซ่ึงประกอบดวยโลหะหนักท้ัง 
4 ชนิด คือ Cd,Cr6+,Pb,Hg        
 Lab test Certificate = ใบรับรองหาปริมาณโลหะหนกัท้ัง 4 ชนิด จากสถาบันหรือวิธีการท่ี
ลูกคายอมรับ 
 5.0  ระเบียบการปฏิบตัิงาน       
  
รายละเอียดการปฏิบัติงาน        
 เปนหนาท่ีของทุกสวนท่ีเปนผูผลิต และสงมอบสวนประกอบตางๆ ของยานยนตท่ีจะตอง
ตระหนกัถึงความสําคัญของสภาพแวดลอม ตามขอกําหนดท่ีวาดวยผลิตภัณฑตองไมมีการปะปน
ของสารดังกลาว โดย บริษัทเอง มีมาตรการการควบคุมและผลัดดันให  Supplier และ Sub-Supplier 
ระดับถัดลงไปมีการปฎิบัติทางดานการควบคุมสารโลหะหนัก  ดังตอไปนี ้    
 1 ตองมีการจัดต้ัง SoC Orgenization Chart      
 2 การควบคุมดานการบริหารการจัดซ้ือ  (Purchasing Management)   
  โดย Component ท่ีจัดซ้ือจะตองมีการบริหารจัดการเร่ือง Soc ดังนี ้   
  2.1 มีการทํา Component List ข้ึน ซ่ึงระบุถึง Part Name , Part Number , 
Supplier Name.        
   มีการทํา Material List ข้ึน ซ่ึงระบุถึง Tread Name , Supplier Name.  
  2.2 มีการทํา list ในการ  Breakdown Production วาประกอบดวย Direct 
Material , In- direct  material อะไรบาง ดังตัวอยาง       
   Direct Material  : Polyol,Additive,Tape ect.   
   In-Direct Material  :  Mark pen,ink ect.    
   โดยมี Flow การจัดซ้ือ Material ดังนี ้    
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                                                   ผูขอซือ้

-กรณ ีMaterial ไมผานขอกาํหนดของลูกคาใหหา Material ชนดิใหม

-ถา Material เปนไปตามกําหนดลกูคาใหปฏิบติัตามระเบยีบ “การจัดซ้ือภายในประเทศ " 

-ในกรณ ีSupplier ใหม ผูขอซ้ือตองให Supplier กรอกเอกสาร From C, SoC Orgenization 

Chart และ Check Sheet for SOC Management  ดวย 

จบ

                                   ผูขอซือ้

-ขอใบ Lab test Certificate สาร โลหะหนกั ใน Material  จาก  Supplier

-สงขอมลูใหหวัหนาแผนก QA

                               หวัหนาแผนก QA

-ตรวจสอบขอมลูสาร โลหะหนกั ใน Material กบัขอกาํหนดของลกูคา

-แจงผลใหผูขอซ้ือ Material

เร่ิมตน

 
 

3 การควบคุมระบบการบริหาร ( Management System )   
  ในระบบการบริหารจัดการ สารโลหะหนัก ขององคกรจะกําหนดถึงรายละเอียด
การจัดการตางๆ ดังนี้          
  3.1 การจัดการข้ันการออกแบบ (Design Stage)  มีการกําหนดใหใช Direct 
Material และIn-Direct material ปจจุบันท่ีผาน ขอกําหนดสารโลหะหนัก กอนและหากไมสามารถ
ใช Direct Material และ In-Direct material ปจจุบันไดจะตองม่ันใจวา Material อ่ืนท่ีจะใชผาน
ขอกําหนดสารโลหะหนักโดยมี Flow การ Design สูตรน้ํายาดังนี ้    
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           ผจก.ฝายผลิต 1 ( Foaming & Rigid Foam )

-รับรายละเอียดเก่ียวกับผลิตภัณฑใหมของลูกคา

-ทบทวนขอมูล Material ท่ีใชวาผานขอกําหนดสาร โลหะหนัก หรือ

ไม ถาไมผานใหเปลี่ยนแปลง Material ท่ีใช

-ถาเปนไปตามขอกําหนดใหปฏิบัติตามระเบียบเร่ือง “ การเตรียม

การผลิต ผลิตภัณฑใหมผลิต 1 “

                        Sale

-รับรายละเอียดหรือขอกําหนดสารตอง

หามจากลูกคา

-ระบุลงในใบบันทึกตัวอยางสินคาใหม

จบ

เร่ิมตน

 
 

  3.2  ข้ันตอนการผลิต (In Plant and Production Process.) กําหนดใหมีการเก็บ
รวบรวมใบรับรองการทดสอบฟองน้ําท่ีสงไปสหภาพยุโรป รวมท้ัง  Direct Material และ In-Direct 
material จาก Supplier ท่ีใชอยูในปจจุบัน กรณีท่ีเจอวามีส่ิงหนึ่งส่ิงใดเกิดการปะปนสารโลหะหนัก 
เกินคาท่ีกําหนดจะตองมีการระงับใชส่ิงนัน้รวมถึงจะตองจัดหาส่ิงอ่ืนมาทดแทนโดยเรงดวน สวน
ผลิตภัณฑท่ีดําเนินการผลิตออกมาแลว กอนการตรวจเจอวามีการปนเปอนเกินขอกําหนดให
ดําเนินการคัดแยกและปฎิบัติตามระเบียบฯ"การควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด"
ตอไป        
  3.3 การฝกอบรบและสรางจิตสํานึกใหพนกังาน (Training and Awareness 
Raising to operator)        
   3.3.1 จะมีการประชาสัมพันธภายในวาผลิตภัณฑของเราผานขอกําหนด 
สารโลหะหนัก        
   3.3.2  อบรมใหพนักงานท่ีมีสวนเกีย่วของกับ Direct Material , In-Direct 
material ทราบถึงความสําคัญของการใชและควรหลีกเล่ียงการใชผิดชนิด  



                                                                                                      182 
 

  3.4 การปองกันการปะปนของสารโลหะหนัก    
  กําหนดให Store ท่ีจัดเก็บ Direct Material , In-Direct materia จะตองมีการจัดวาง 
Lay-out เพื่อปองกันการปะปนของ Material ท่ีมี สารโลหะหนัก กับ Material ท่ีปราศจาก สาร
โลหะหนกัและ/ หรือมีระบบ การชี้บง เชน Tag  เพื่อปองกันการปะปนของสาร  
  3.5  การรองขอการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต/ผลิตภัณฑ   
  กรณีมีแผนท่ีจะประกาศใชการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ ตองมี
การตรวจสอบ และสงขอมูล เพื่อเปนการยืน่ยันวาสอดคลองกับ ขอกําหนดสารโลหะหนัก 
 (การสงมอบเอกสารใหลูกคา) และมีการจดบันทึกถึงรายละเอียดของการดําเนินการตางๆ  
ในชวงเปล่ียนแปลงตาม Flow ดังนี ้        

 
            Flow Chart รายละเอียดของการดําเนินการในชวงเปล่ียนแปลงกระบวนการ
เปล่ียนแปลง เชน การเปล่ียนชนิดของ Direct Material , In-Direct material การเพิ่มแหลงของผูสง
มอบ ของ Direct Material , In-Direct material  เปนตน     
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  3.6 กําหนดให Supplier สงหลักฐานท่ีเกีย่วของกับ Direct Material , In-
Direct material  ปจจุบัน ดังนี้         
   3.6.1 Stament From Supplier (Form C )    
   3.6.2 หลักฐานการทดสอบจาก Leb test วาไมมีสารโลหะหนัก ปะปนใน
ช้ินสวนนัน้ๆ โดยแนะนํา Lab Test ท่ีไดรับการรับรอง ISO17025  
   3.6.3  กรณีท่ีทาง Supplier ไมสงผลการทดสอบมาใหตามระยะเวลาท่ี
บริษัทฯ กําหนดทางบริษัทฯ จะดําเนนิการสงตัวอยางเองและจะคิดคาใชจายจากทาง Supplier 
   3.6.4 ใบรับรองไมมีสารโลหะหนักจาก  Supplier   
  3.7  เอกสารการตรวจสอบ (Inspection Document)   
   3.7.1  Inspection Standard ควรระบุถึงการยื่นยนั  ปริมาณสารโลหะหนัก 
ท่ีรายงานจาก Supplier         
   3.7.2  ในกระบวนการตรวจรับ ใบ COA (หรือ ใชใบ INSPECTION 
DATA SHEETในกรณีท่ีไมสามารถเพ่ิมหัวขอการตรวจสอบใน COA ได) ตองมีหัวขอผลการ
รับรองวาผาน ขอกําหนดสารโลหะหนักและอางอิงหมายเลข   Test Report  จาก Lab test คร้ังลาสุด
ดวย         
  3.8 การ Audit ภายในบริษัทและ Sub-Contractor เกี่ยวกบั สารโลหะหนัก
  เพื่อเปนการติดตามผล และตรวจสอบการดําเนินการในการควบคุม สารโลหะ
หนัก อยางมีประสิทธิภาพจึงจําเปนตองมีการกําหนด Schedule การ Audit ท้ังภายในบริษัทและ 
Sub-Contractor ดังนี ้          
   3.8.1  Product  Audit  

มีการตรวจสอบเพ่ิมเติมในประเด็นของ สารโลหะหนัก  
   3.8.2   Internal  Audit      
   มีการตรวจสอบเพ่ิมเติมในประเด็นของ สารโลหะหนัก เชน การ
เตรียมการผลิตผลิตภัณฑใหมการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต เปนตน   
   3.8.3 Supplier Audit      
   - Follow Audit Schedule ของ SQD    
   โดยใชเอกสาร Check Sheet for SOC Management เปนแนวทางในการ
ตรวจติดตาม         
 4 กระบวนการ การทบทวนขอตกลง     
 ในกระบวนการทบทวนขอตกลงนี้ ท้ังหนวยงานท่ีไปรับขอกําหนดเกีย่วกับโครงการใหม
และหนวยงานท่ีตองรับผิดชอบตอเนื่องในการ Sourcing Material จําเปนตองทําความเขาใจ มีและ
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ใหขอมูลเกีย่วกับสารโลหะหนัก กับหนวยงานถัดไปได ดังนี ้    
  4.1 มีจุดท่ีตองระบุถึงขอกําหนดสารโลหะหนัก ในการปฏิบัติงาน เชน 
   4.2.1  จะตองมีการระบุขอกําหนด สารโลหะหนักใน Drawing /หรือ
เอกสารขอตกลง         
   4.2.2  มีระบุใน Inspection Standard , Inspection Data   
   4.2.3  แสดงใหเห็นวามีในระเบียบการปฏิบัติและ Check Sheet 
                       *** ตองอธิบายให Supplier ทราบ ***   
      
6.0  เอกสารท่ีเก่ียวของ          
 6.1  ระเบียบการปฏิบตัิงาน       
  6.1.1  QP/EP-QA-004  การแกไข    
  6.1.2  QP-QA-007  การอนุมัติเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต 
  6.1.3  QP-QA-008  การช้ีบงและการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ
  6.1.4 QP-QA-009  การควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตาม
ขอกําหนด      
  6.1.5  QP-QA-011  การตรวจสอบและทดสอบภายในกระบวนการ
  6.1.6  QP-QA-012  การตรวจสอบและทดสอบข้ันสุดทาย 
  6.1.7  QP-QA-013  การตรวจรับวตัถุดิบ   
  6.1.9  QP-QA-017  สถานะการตรวจสอบและทดสอบ  
  6.1.11 QP-P1-003  การเตรียมการผลิต ผลิตภัณฑใหมผลิต 1 
  6.1.12  QP-P1-005  การควบคุมหองปฏิบัติการ Formulation (Soft 
Foam & Rigid Foam)     
 6.2  เอกสารสนับสนุน          
  6.2.1  STANDARD    TSZ0001G      
  6.2.2  Form C          
  6.2.3  Check Sheet for SOC Management     
 6.3  แบบฟอรมคุณภาพ มีดังนี ้       
  6.3.1  หลักฐานการทดสอบโดย Lab test     
  6.3.2  Form C        
  6.3.3  Check Sheet for SOC Management     
  6.3.4  SoC Orgenization Chart    
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7.0  การเกบ็บนัทกึคุณภาพ

หมายเลขเอกสาร ช่ือเอกสาร สถานท่ีเก็บ ผูรบัผดิชอบ การจัดเก็บ ระยะเวลาการจัดเก็บ

(อยางนอย)

7.1 หลักฐานการทดสอบโดย Lab test สนง. QA หนผ.ควบคมุ เรียงตามชือ่โฟม 3  ป

- คณุภาพ

7.2 Form C สนง. QA หนก.ควบคุม เรียงตามชือ่ลกูคา 3  ป

- คณุภาพ

7.3 SoC Orgenization Chart สนง. QA หนผ.ควบคมุ เรียงตามชือ่ลกูคา 3  ป

- คณุภาพ

7.4 Check Sheet for SoC Management สนง. QA หนผ.ควบคมุ เรียงตามชือ่ลกูคา 3  ป

- คณุภาพ
1  

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ 
กฎระเบียบและมาตรการดานส่ิงแวดลอมในผลิตภณัฑสําหรับอตุสาหกรรมยานยนต 
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1. ระเบียบ ขยะอิเล็คทรอนิกส (WEEE) (http://www.positioningmag.com) 
 ประมาณการณวา ในประเทศกลุมสหภาพยุโรป (European Union : EU) มีขยะไฮเทค
เกิดข้ึนเฉล่ียปละประมาณ 6 ลานตัน1 นับเปนอันดับสองของโลกรองจากสหรัฐอเมริกาท่ีมี
ประมาณ 12 ลานตันตอป1 และโดยเฉพาะในประเทศอังกฤษนั้น ปริมาณขยะไฮเทคตอประชากร
หนึ่งคนจะอยูท่ีปละประมาณ 14 กิโลกรัม และรอยละ 902ของขยะไฮเทคในประเทศอังกฤษนี้ไดถูก
กําจัดดวยการฝงกลบหรือเผาทําลาย ซ่ึงคาใชจายในการกําจัดขยะไฮเทคในประเทศเดียวกันนี้ไดมี
การประมาณการณไวท่ี 455 ลานปอนด หรือประมาณกวา 3,300 ลานบาทในแตละป3  

ดังนั้น ระเบียบวาดวยการจัดการเศษเหลือท้ิงจากผลิตภัณฑไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 
(Waste, Electrical and Electronic Equipment : WEEE) จึงถือกําเนดิข้ึนมาเพื่อหาผูรับผิดชอบใน
การสนับสนุนคาใชจายในการจัดการขยะไฮเทคท่ีเกิดจากผลิตภัณฑไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสท่ี
หมดอายกุารใชงานลงในประเทศท่ีเปนสมาชิกEU โดยมีขอบเขตท่ีกวางขวางและครอบคลุมถึง
เคร่ืองใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสเกือบทุกประเภท ท้ังท่ีเปนแบบใชภายในบานและใชใน
อุตสาหกรรมท่ีวางจําหนายในตลาดEU โดยไดมีการจําแนกประเภทไว 10 ประเภทดังนี ้ 

1.1 เคร่ืองใชไฟฟาภายในบานขนาดใหญ เชน ตูเย็น เคร่ืองซักผา เคร่ืองอบผา เตาไฟฟา 
เปนตน  

1.2 เคร่ืองใชไฟฟาในบานขนาดเล็ก เชน เคร่ืองดูดฝุน เคร่ืองเปาผม เปนตน  
1.3 อุปกรณส่ือสารและสารสนเทศ เชน เคร่ืองคอมพิวเตอร โทรศัพทมือถือ เคร่ืองคํานวณ 

เคร่ืองโทรสาร เปนตน  
1.4 เคร่ืองใชอิเล็กทรอนิกสภายในบาน เชน โทรทัศน เคร่ืองเลนซีดี เปนตน  
1.5 อุปกรณแสงสวาง เชน หลอดฟลูโอเรสเซนต หลอดโซเดียม เปนตน  
1.6 เคร่ืองมือไฟฟา เชน สวานไฟฟา เล่ือยไฟฟา จักรเย็บผาไฟฟา เปนตน  
1.7 ของเลนและอุปกรณกฬีาท่ีใชไฟฟา เชน วีดีโอเกมส ลูวิ่งไฟฟา เปนตน  
1.8 อุปกรณทางการแพทย เชน อุปกรณทางรังสีวิทยาแบบตางๆ เปนตน  
1.9 อุปกรณตรวจวดัตางๆ เชน เทอรโมสตัด แผงควบคุมตางๆ เปนตน  
1.10 เคร่ืองจําหนายสินคาอัตโนมัติ เชน เคร่ือง ATM เคร่ืองจําหนายเคร่ืองดืม่บรรจุ

กระปอง เปนตน  
อยางไรก็ตาม ระเบียบ WEEE ก็ยังมีขอยกเวนสําหรับอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 

บางประเภท เชน อุปกรณท่ีใชในการทหาร เคร่ืองมือขนาดใหญท่ีใชในอุตสาหกรรม อุปกรณหรือ
เคร่ืองมือทางการแพทยท่ีใชฝงหรือยึดติดกับรางกาย รวมท้ังอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสท่ีเปน
ช้ินสวนประกอบยอยของอุปกรณอ่ืน ๆ เปนตน  
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ระเบียบดงักลาวไดประกาศออกมาเม่ือเดือนสิงหาคมท่ีผานมา โดยกําหนดให ผูผลิต (Producers) ท่ี
หมายความรวมถึงผูผลิตสินคาเอง (manufauturers) หรือวาจางผลิต และจัดจําหนายสินคาภายใต 
แบรนดของตนเอง หรือผูสงออก/นําเขาไปยังตลาด EU ในเชิงพาณิชย โดยไมไดหมายความรวมถึง
ผูคาปลีก-สง เปนผูรับผิดชอบในการสนับสนุนคาใชจายในการจดัการขยะไฮเทคท่ีเกิดจากสินคาท่ี
ตนเปนผูผลิต/สงออก/นําเขา ซ่ึงอาจเปนไปไดในรูปของการนํากลับประเทศไปทําลายหรืออุดหนนุ
คาใชจาย (Financial Responsibility) ใหกับผูดําเนินการจัดการขยะไฮเทคในประเทศน้ันๆ และทุก
ประเทศใน EU จะตองนําระเบียบนี้มาใชอยางชาไมเกนิวันท่ี 13 สิงหาคม 2548 เปนตนไป4 โดยใน
รายละเอียดปลีกยอยของระเบียบจะแตกตางกันไปตามแตละประเทศ 
2. ระเบียบ RoHS (http://www.positioningmag.com) 

ระเบียบวาดวยการจํากัดการใชสารอันตรายบางชนิดในผลิตภัณฑไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 
(Restrictions on Harzardous Substances : RoHS) เปนมาตรการท่ีจํากดั การใชสารอันตรายบางชนิด
ท่ีใชในการผลิตสินคาเคร่ืองใชไฟฟาและอเิล็กทรอนิกสท่ีจะเขาไปวางจําหนายในตลาด EU 
หลังจากเดือน กรกฎาคม ป 25494 เนื่องจากสารอันตรายเหลานี้ลวนแตมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม
และสุขภาพ หากแพรกระจายลงสูดินหรือแหลงน้ําตามธรรมชาติ อีกท้ังการดําเนนิการกําจัดก็มีใช
คาใชจายสูงอีกดวย ดังนั้น ผูผลิตจะตองลดการใชใหอยูในปริมาณท่ีจํากดัหรืองดการใชสาร
อันตราย 6 ชนิด ดังตอไปนี ้ 

2.1 ตะกัว่(Lead) เปนโลหะท่ีใชในอุตสาหกรรมไฟฟาอิเล็กทรอนกิสมาเปนเวลาชานาน 
โดยใชในการฉาบจอแกวของหลอดรังสีแคโทด (Cathode Ray Tube : CRT) ของหลอดภาพ
เคร่ืองรับโทรทัศนและจอมอนิเตอรของคอมพิวเตอร และยังใชในการบัดกรีสวนประกอบ
อิเล็กทรอนิกสตางๆ ลงบนแผงวงจรไฟฟา  

2.2 แคดเม่ียม(Cadmium) พบไดในช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส เชน วัสดกุึง่ตัวนํา 
(Semiconductors) อุปกรณตรวจจับอินฟราเรด (Infrared Detectors) และหลอดภาพรุนเกา เปนตน 
และยังใชในอุตสาหกรรมพลาสติกอีกดวย ประมาณการณวา ในระหวางป 1997– 2004 จะมีเคร่ือง
คอมพิวเตอรท่ีเกาหมดสภาพการใชงานจากท่ัวโลกรวมประมาณ 315 ลานเคร่ือง คิดเปนปริมาณ  
แคดเม่ียม ท่ีตองกําจัดประมาณ 9 แสนกิโลกรัม 

2.3 ปรอท (Mercury) ถูกนํามาใชอยางกวางขวางในช้ินสวนไฟฟาอิเล็กทรอนิกสตางๆ เชน 
เทอรโมสตัด (Thermostat) รีเลย แบตเตอร่ี และสวิทซขนาดเล็กบนแผงวงจรของอุปกรณตรวจวดั 
(Measuring Equipment) นอกจากนั้น ปรอทยังไดนําไปใชในอุปกรณ อิเล็กทรอนิกสทางการแพทย 
การส่ือสาร โทรคมนาคม อีกดวย และจากการประมาณการณวา ในระหวางป 1997 – 2004 ท่ีจะมี
เคร่ืองคอมพิวเตอรท่ีเกาหมดสภาพการใชงาน จากท่ัวโลกรวมประมาณ 315 ลานเคร่ือง เชนท่ีกลาว
มาแลว พบวามีปริมาณปรอทท่ีตองกําจัดประมาณ 2 แสนกิโลกรัม 
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เชน

 

 

 

 

2.4 เฮกซาวาเลนทโครเม่ียม (Hexavalent Chromium or Chromium VI) เปนสารท่ีใช
เคลือบโลหะเพ่ือปองกันการผุกรอนสําหรับช้ินสวนของเคร่ืองใชไฟฟาอิเลกทรอนกิสท่ีผลิตจาก
โลหะแผน และเปนพิษตอสงแวดลอมหากนําไปฝงกลบหรือเผาทําลายอยางผิดวิธี และจากปริมาณ
เคร่ืองคอมพิวเตอรท่ีเกาหมดสภาพการใชงานรวมประมาณ 315 ลานเคร่ืองในระหวางป 1997-2004 
พบวามีปริมาณเฮกซาวาเลนทโครเม่ียมท่ีตองกําจัดประมาณ 5.5 แสนกิโลกรัม 

2.5 โพลี-โบรมิเนท-ไบเฟนลิ (Poly Brominated Biphenyls : PBB) นิยมใชในอุตสาหกรรม
ไฟฟาอิเล็กทรอนิกส โดยใชเปนสารทนไฟ (Flame-Retardants) ซ่ึงใชผสมในเนื้อพลาสติกท่ีใชเปน
สวนประกอบ เชน แผงวงจร (Printed Circuit Board) ขอตอไฟฟา(Connectors) สายไฟฟา และ
สวนประกอบอื่นๆ ท่ีเปนพลาสติก เชน โครงฝาครอบเคร่ืองรับโทรทัศน และเคร่ืองใชไฟฟาอ่ืนๆ 
ท้ังท่ีใชในสํานักงาน และท่ีใชในบาน เปนตน 

2.6 โพลี-โบรมิเนท-ไดเฟนลิ-อีเทอร (Poly Brominated Diphenyl Ethers : PBDE) นิยมใช
เปนสารทนไฟเชนเดยีวกันกับ PBB โดยใชผสมในชิ้นสวนท่ีเปนพลาสติก ท้ังในอุตสาหกรรม
เคร่ืองใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสและอุตสาหกรรมอ่ืนๆ เชน อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร เปนตน
สําหรับในบางกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเคร่ืองใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสท่ียงัคงไม
สามารถหาวัสดุใหมทดแทนไดซ่ึงระเบียบ RoHS ก็อาจมีขอยกเวนใหในบางกรณี   
• การใชสารโลหะหนักท่ีตองหาม เนื่องจากไมสามารถหาวัสดุอ่ืนทดแทนได เชน การใชปรอท ใน
การผลิตหลอดไฟฟาบางประเภท การใชตะกัว่ในการผลิตหลอดภาพโทรทัศนและจอมอนิเตอร 
ตะกัว่ท่ีเปนสวนผสมในเนื้อโลหะบางชนดิเปนตน 
• การใชตะกั่วเปนวัสดุบัดกรี สําหรับ Server หรือระบบจัดเก็บขอมูล จะไดรับการยกเวนจนถึงป 
25536 
• การใชตะกัว่เปนวัสดุในการบัดกรีในอุปกรณในระบบเครือขายงาน (Network) เชน อุปกรณใน
การสับเปล่ียนสัญญาณ (Switching) และสงสัญญาณ(Signaling) เปนตน จะไดรับการยกเวนจนกวา
จะมีประกาศแกไขเพิ่มเติม 
• การใชสารอันตราย 6 ประเภทดังกลาวในรูปแบบอ่ืนๆ ท่ีมีขอพิสูจนทางเทคนิควายังไมสามารถ
หาวัสดุอ่ืนท่ีดกีวามาทดแทนได 
 
3. ระเบียบ สินคาใชพลังงาน (EuP)  
 3.1 ความเปนมา 
 เดิมคณะกรรมาธิการสหภาพยุโรปฝายวิสาหกิจ (DG Enterprise) ไดมีแนวคิดท่ีจะจดัทําราง
ระเบียบท่ีเรียกวา Directive on the Impact on the environment of Electrical & Electronic 
Equipment (EEE) ซ่ึง มีจุดประสงคหลักเพื่อสงเสริมการออกแบบสินคาประเภท EEE ลด
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ผลกระทบตอส่ิงแวดลอม แตไดชะลอไประยะหน่ึงเนื่องจากมีการคัดคานโดยภาคอุตสาหกรรม ใน
ขณะเดียวกนั ไดมีการเตรียมการที่จะรางระเบียบอีกฉบับท่ีเรียกวา Directive on the Energy 
Efficiency Requirement (EER) ซ่ึงวางขอกําหนดใหมีการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพสําหรับ
สินคาประเภท end use equipment ซ่ึงผลการหารือรับฟงขอคิดเห็นจากผูท่ีเกี่ยวของของ
คณะกรรมาธิการยุโรป สรุปวาควรท่ีจะรวมแนวความคิดท้ังสองเขาอยูภายใตระเบียบเดยีวกัน 
ดังนั้น เม่ือวนัท่ี 1 สิงหาคม 2546 คณะกรรมาธิการยุโรปจึงไดประกาศขอเสนอแนะสําหรับระเบียบ
วาดวยขอกําหนดในการออกแบบสินคาท่ีใชพลังงานเพื่อลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอม หรือท่ีเรียก
โดยยอวา EuP Directive (Directive on Eco-design Requirements for Energy-using Products) ซ่ึง
เปนการรวมสาระของรางระเบียบ EEE และ EER เขาดวยกัน 

3.2 สาระสําคัญของระเบียบ EuP 
  3.2.1 ภาพรวมของระเบียบ 
   3.2.1.1 ระเบียบดังกลาวมีลักษณะเปน Framework Directive กลาวคือ 
เปนกรอบการดําเนินการ ซ่ึงไดแก เง่ือนไข หลักเกณฑ และวธีิ (Methodology) เพื่อให
คณะกรรมาธิการยุโรปใชในการพิจารณาวางขอกําหนดเก่ียวกับ Eco-design สําหรับสินคาท่ีอยูใน
ขาย และหลังจากท่ีประกาศใชระเบียบ EuP แลว คณะกรรมาธิการยุโรปจะคัดเลือกสินคาเพื่อ
พิจารณากําหนดมาตรการดาํเนินการ (Implementing measures) ซ่ึงจะระบุขอกําหนดสําหรับสินคา
นั้นๆ และมีผลบังคับใชกับผูผลิตสินคาโดยตรงตอไป 
   3.2.1.2 สินคาท่ีอยูในขาย EuP คือสินคาท่ีใชพลังงานทุกประเภท ท้ังนี้
ช้ินสวนของสินคาดังกลาวท่ีจําหนายเปนอะไหลก็รวมอยูในขายดวย 
   3.2..1.3 Eco-design หมายถึง ดีไซนหรือรูปแบบสินคาซ่ึงไดมีการ
ออกแบบอยางมีระบบ โดยคํานึงถึงส่ิงแวดลอมเพื่อทําใหการใชงานสินคาในชวงตลอดวงจรชีวิต
ของสินคานั้นกอใหเกิดผลทีด่ีข้ึนในแงของส่ิงแวดลอม 
  3.2.2 สาระสําคัญท่ีกําหนดใน Framework Directive 
   3.2.2.1 กําหนดใหสินคาประเภท EuP ท่ีผลิตและจําหนายไดในตลาดอีย ู
จะตองมีประทับตรา CE รวมท้ังผูผลิตหรือตัวแทนจะตองจดัทํา conformity assessment และ 
declaration of conformity เพื่อรับรองวาสินคาท่ีตนผลิตเปนไปตามขอกําหนดใน Implementing 
measure ท่ีเกี่ยวของนั้นๆ 
   3.2.2.2 กระบวนการจัดทํา conformity assessment จะถูกกําหนดใน 
Implementing measure โดยจะมีวิธีปฏิบัติใหเลือก 2 วิธีคือ Internal design  control หรือ  
Environmental Management System  ท้ังนี้ใชหลักการ self-assessment ตามแนวทาง New 
Approach  ของอียูกลาวคือ ผูผลิตจะตองเปนผูประเมินดวยตนเองวาสินคาท่ีผลิตข้ึนเปนไปตาม
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มาตรฐานท่ีกําหนด และจะตองมีเอกสารทางเทคนิคท่ีมีรายงานผลการตรวจสอบประกอบท้ังหมด 
เพื่อใชเปนขอมูลสําหรับการจัดทํา declaration of conformity โดยผูผลิตตองจัดเก็บเอกสารขอมูล
ท้ังหมดไวเปนหลักฐาน และสามารถยื่นใหตรวจสอบไดเม่ือมีการเรียกขอจากหนวยงานรัฐท่ีดูแล
รับผิดชอบ 
   3.2.2.3 สําหรับสินคา EuP ซ่ึงมีมาตรฐานรวมของอียูอยูแลว (Harmonized 
standards) หรือไดรับฉลาก Eco-label ของอียู (ฉลากแสดงวาเปนสินคาท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
จะถือวาเปนสินคาท่ีเปนไปตามขอกําหนด Eco-design 
   3.2.2.4 การคัดเลือกสินคาซ่ึงคณะกรรมาธิการยุโรปจะพิจารณาออก
ประกาศเปน Implementing measure นั้น ระบุใหใชหลักเกณฑ คือ เปนสินคา EuP ท่ีมีปริมาณ
การคา-จําหนายสูง หรือมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมมาก หรือมีศักยภาพสูงในการจะชวยทําให
ส่ิงแวดลอมดข้ึีนโดยไมกอใหเกิดคาใชจายมากเกินไป ซ่ึงในการกําหนดมาตรการดาํเนินการนั้นๆ 
จะตองคํานึงถึงปจจัยตางๆ เชน วงจรชีวิตของสินคา การไมทําใหเกิดผลกระทบตอความสามารถใน
การแขงขันของผูผลิตของอียูเปนตน 
   3.2.2.5 Implementing measure อาจเปนมาตรการท่ีวางขอกําหนดสําหรับ 
Eco-design โดยท่ัวไป (Generic eco-design)1 หรือขอกาํหนดสําหรับ Eco-design ท่ีเฉพาะเจาะจง 
(specific eco-design)2 
   3.2.2.6 ในการวางขอกําหนดเกีย่วกับ Eco-design ใน Implementing 
measure คณะกรรมาธิการยุโรป จะมีคณะทํางานซ่ึงเรียกวา Regulatory Committee ทําหนาท่ี
ชวยเหลือในการพิจารณาและจัดทําขอกําหนด 
   3.2.2.7 ประเทศสมาชิกอียูจะตองออกกฎหมายของตนใหเปนไปตาม
ระเบียบนีภ้ายใน 31 ธันวาคม 2005 และกฎหมายนั้นๆ จะตองมีผลบังคับใชไดตั้งแต 1 กรกฎาคม 
2006 
 อนึ่ง Framework Directive นี้จะตองผานความเห็นชอบของคณะมนตรีและสภายุโรปกอน
จะประกาศใช แตสําหรับ Implementing measure ซ่ึงจะออกประกาศมาภายหลังนัน้ 
คณะกรรมาธิการฯ มีอํานาจในการพิจารณาและออกประกาศไดเอง โดยไมตองผานความเห็นชอบ
ของคณะมนตรีหรือสภายุโรปอีก 
 
 

 
1 Generic eco-design หมายถึง ขอกําหนดเก่ียวกับ Eco-design ซึ่งอิงถึง ecological profile โดยรวม โดยท่ีไมมีการต้ังคากําหนดสูงสุด
สําหรับสิ่งแวดลอมดานใดดานหนึ่งโดยเฉพาะ  
2 Specific eco-design หมายถึง ขอกําหนดเก่ียวกับ Eco-design ซึ่งสามารถแสดงคาเชิงปริมาณและวัดได โดยมีผลตอส่ิงแวดลอมดาน
ใดดานหนึ่งโดยเฉพาะ (ยกตัวอยางเชน ปริมาณพลังงานท่ีใชระหวางการใชสินคา EuP)  
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4. ระเบียบ REACH (http://www.pantown.com) 
 REACH (Registration Evaluation and Authorization of Chemicals) คือระเบียบท่ี
คณะกรรมาธิการสหภาพยุโรป กําลังดาํเนินการใหเปนกฎหมายควบคุมสารเคมีเพื่อรักษาสุขภาพ
อนามัยของมนุษยและคุณภาพของส่ิงแวดลอม และเพื่อใหระเบียบนี้ปนเคร่ืองมือสงเสริมและรักษา
ความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมท่ีเกี่ยวกับสารเคมีของกลุมประชาคมยุโรปและ
ปองกันการแตกแยกของตลาดภายในสหภาพยุโรปท่ีเกิดจากความแตกตางของขอกําหนดเกีย่วกับ
สารเคมีของประเทศสมาชิก 

ระเบียบ REACH มีสาระสําคัญเชิงนโยบายคือ ควบคุมสารเคมีทุกประเภทดวยระบบเดียว 
และกําหนดใหมีการถายทอดขอมูลของสารเคมีและการประเมินความเส่ียงของสารเคมีระหวาง
ผูประกอบการอุตสาหกรรมตนน้ําและผูใชปลายน้ํา (downstream users) ในลูกโซกระบวนการ 
(supply chain) ดวย Safety Data Sheet (SDS) และใหมีการใชขอมูลรวมกัน เพื่อลดความซํ้าซอน
และลดการใชสัตวทดลองทดสอบพิษของสารเคมี 

 
ขอกําหนดของ REACH ประกอบดวย 

4.1 Registration ผูผลิตหรือผูนําเขาท่ีมีถ่ินฐานอยูในสหภาพยุโรปตองจดทะเบียนสารเคมีท่ี
ผลิตหรือนําเขาต้ังแต 1 ตันตอปตอราย โดยยื่นเสนอขอมูลเกี่ยวกบัสารเคมีท่ีไดจากการทดลอง
คนควาใหองคกรกลาง (central agency) ท่ีกรุงเฮลซิงกิ พิจารณากอนนําสินคาสูตลาด โดยมี
ระยะเวลาในการจดทะเบียน 3 ระยะ คือ ระยะท่ี 1 (3 ปนับจากวนัท่ีประกาศใชกฎหมาย) ใหจด
ทะเบียนสารเคมีท่ีผลิตหรือนําเขาต้ังแต 1,000 ตันตอป ระยะท่ี 2 และ 3 (6 และ 11 ปนับจากวันท่ี
ประกาศใชกฎหมาย) ใหจดทะเบียนสารเคมีท่ีผลิตหรือนําเขาต้ังแต 100 และต้ังแต 1 ตัน ตอป 
ตามลําดับแตสารท่ีมีอันตรายมากใหจดทะเบียนภายใน 3 ป 

4.2 Evaluation การตรวจสอบและการประเมินรายงานการศึกษาเกีย่วกบัอันตรายและความ
เส่ียงในการผลิตหรือการใชสารเคมีท่ีผูยื่นจดทะเบียนเสนอ เพื่อใหแนใจวาผูประกอบการมีขอมูล
และใชขอมูลนั้นจัดการ สารเคมีในกระบวนการผลิตหรือใชไดอยางปลอดภัย 

4.3 Authorization การขออนุญาตผลิตหรือใชสารเคมีท่ีเปนอันตรายมาก (very high 
concern) อยางมีเง่ือนไขเพื่อลดความเส่ียงตอสุขภาพและส่ิงแวดลอม 

4.4 Restriction การจํากัดการผลิต การใช หรือการจําหนายสารท่ีเปนอันตรายมาก เม่ือมี
ความจําเปนตองใชสารนั้นดวยเหตุผลทางสังคมและเศรษฐกิจ และผูประกอบการไมสามารถหา
สารหรือใชวิธีอ่ืนที่เหมาะสมมาใชทดแทนได 
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อยางไรก็ตามสารท่ีอยูในขายท่ีจะตองจดทะเบียนคาดวาจะมีประมาณ 30,000 รายการ ใน
จํานวนนี้คาดวามีสารท่ีตองประเมินประมาณ 5,000 รายการ และสารท่ีอันตรายมากตองไดรับการ
อนุญาตไดแก สารกอมะเร็ง สารกอการกลายพันธุ และสารท่ีเปนพิษตอระบบสืบพันธุ รวมท้ังสารท่ี
ตกคางยาวนานสะสมมากในส่ิงท่ีมีชีวิตและเปนพิษ ซ่ึงคาดวาจะมีท้ังหมดกวา 1,400 รายการ 
  
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ช 
คําอธิบายท่ีมาของคะแนน S,O,D ในตาราง FMEA 
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- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 10 - ไมมี 10

- ลูกคาไมยอมรับสินคา

7 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 5

5 3

8 3

- 10

 วยวาจา 5

5 3

8 3

มีโอกาสสูงที่จะตรวจจับไดวาพนักงานลืม
ทํางานในบางขั้นตอน

มีโอกาสสูงที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
ไมมีการสงขอมูลใหกับฝายที่เกี่ยวของ

มีโอกาสสูงที่จะตรวจจับไดวาพนักงานลืม
ทํางานในบางขั้นตอน

มีโอกาสสูงที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
ไมมีการสงขอมูลใหกับฝายที่เกี่ยวของ

กา

การตรวจรับวัตถุดิบ

คําอธิบายการใหคะแนน Occur

เมื่อมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงานจะทํา
ใหผลิตภัณฑทั้งหมดมีการปนเปอนสารอันตรายโดย
ไมสามารถหลีกเลี่ยงได

ฝาย QC ไมไดแจงขอมูลการปนเปอนสารอันตราย
ใหกับผูเกี่ยวของบอย

- ไมสามารถตรวจสอบการ
ปนเปอนสารอันตรายไดใน
โรงงาน

2. 
ปนเป

1. รับวัตถุดิบที่มีการ
ปนเปอนของสารอันตราย

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
จากฝาย QC

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

ผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง

ลักษณะขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการคําอธิบายการใหคะแนน Sev

ขอมูลใน

นด
น

นด
น

ขอมูลใน

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 10 ไมมี

- ลูกคาไมยอมรับสินคา

7 - สื่อสารขอมูลด

รตรวจรับวัสดุ

พนักงานลืมทํางานในบางขั้นตอน

พนักงานไมทราบวาตองปฏิบัติอยางไรเมื่อมีการ
ปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงานบอยๆ

พนักงานลืมทํางานในบางขั้นตอน

พนักงานไมทราบวาตองปฏิบัติอยางไรเมื่อมีการ
ปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงานบอยๆ

เมื่อมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงานจะทํา
ใหผลิตภัณฑทั้งหมดมีการปนเปอนสารอันตรายโดย
ไมสามารถหลีกเลี่ยงได

ฝาย QC ไมไดแจงขอมูลการปนเปอนสารอันตราย
ใหกับผูเกี่ยวของบอย

- ไมสามารถตรวจสอบการ
ปนเปอนสารอันตรายไดใน
โรงงาน

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

รับวัสดุที่มีการ
อนของสารอันตราย

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

- ไมมีขั้นตอนการทํางานที่
ชัดเจน

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

- หัวหนาเปนผูให
การปฎิบัติงาน

- หัวหนาเปนผูกําห
ขั้นตอนการทํางา

- ไมมีขั้นตอนการทํางานที่
ชัดเจน

- หัวหนาเปนผูกําห
ขั้นตอนการทํางา

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
จากฝาย QC

- หัวหนาเปนผูให
การปฎิบัติงาน

 
        

คําอธิบายที่มาของคะแนน S,O,D ในตาราง FMEA กอนการปรับปรุง 
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- 7

10

7 5

 6

- 7

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10

7 5

8 3

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาตองปฏิบัติอยางไรเมื่อมีการ
ปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงานบอยๆ

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

มาใช

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัติงาน

- พนักงานไมไดรับการอบรม

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

- ลูกคาไมยอมรับสินคา

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี

8 - สื่อสารดวยวาจา

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน 8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

- เกิดของเสียในกระบวนการ

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

การผสมน้ํายา

คําอธิบายคําอธิบาย

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

3. นําวัตถุดิบที่ปนเปอน
สารอันตรายมาผสมในสูตร

4. เบิก WAX ที่มีการ
ปนเปอนของสารอันตราย

การเบิก Solvent และ WAX

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

พนักงาน ไมไดแจงขอมูลการปนเปอนสารอันตราย
ใหกับผูเกี่ยวของบอยๆ

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

- พนักงานไมไดรับการอบรม
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- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5

8 3

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาตองปฏิบัติอยางไรเมื่อมีการ
ปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงานบอยๆ

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

แมพิมพ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัติงาน

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

- พนักงานไมไดรับการอบรม

- ชิ้นงานปนเปอนสารอันตราย 8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน

- เกิดของเสียในกระบวนการ - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี

8 - สื่อสารดวยวาจา

8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

คําอธิบายคําอธิบาย

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย

- ชิ้นงานปนเปอนสารอันตราย
จาก WAX

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง

5. เบิกวัสดุที่มีการ
ปนเปอนของสารอันตราย
มาใช

6. นํา WAX ที่ปนเปอน
สารอันตรายมาใชทาใน

การทา WAX

การเบิกและเตรียมวัสดุ

การควบคุมกระบวนการ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- พนักงานไมไดรับการอบรม
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- 7

10

7 5

 6

- 7

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5

8 - สื่อสารดวยวาจา 6

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

การ

การ

จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว - หัวหนาพูดดวยวาจาเปน

ครั้งคราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

หนวยงาน สารอันตรายยอยๆอันตราย

- พนักงานไมไดรับการอบรม

8. 
ปนเปอนของสารอันตราย
มาใช

7. 
สารอ
แม

S c
e c
v u

8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี

- เกิดของเสียในกระบวนการ

8 - สื่อสารดวยวาจา

8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

คําอธิบาย

 Stamp Lot No.

 Spray WAX

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

คําอธิบาย

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

- ชิ้นงานปนเปอนสารอันตราย
จาก WAX

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร

- พนักงานไมไดรับการอบรม

นําหมึกที่มีการ

นํา WAX ที่ปนเปอน
ันตรายมา Spray ที่

พิมพ
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- 7

10

7 5

 6

- 7

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5

8 - สื่อสารดวยวาจา 6

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

สารอันตรายยอยๆ

การตกแต

กา

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

อันตราย

- พนักงานไมไดรับการอบรม

จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

หนวยงาน
10
ปนเปอนสารอันตรายมา
ใชในการซอมชิ้นงาน

9. 
ปนเป
ใช
กา

S c
e c
v u

8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี

- เกิดของเสียในกระบวนการ

8 - สื่อสารดวยวาจา

8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

คําอธิบาย

งชิ้นงาน

รตรวจสอบครั้งที่ 1

คําอธิบายลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อันตราย

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด

- พนักงานไมไดรับการอบรม

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง. มีการนํากาวที่มีการ

นําปากกาที่มีการ
อนสารอันตรายมา

ในการชี้บงจุดที่ไมผาน
รตรวจสอบ
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8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5

8 - สื่อสารดวยวาจา 6

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

คําอธิบาย

การตรวจสอบขั้นสุดทาย

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว - หัวหนาพูดดวยวาจาเปน

ครั้งคราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

ลักษณะขอบกพรอง
ขอบกพรอง ขอบกพรอง

การควบคุมกระบวนการ

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อันตราย

คําอธิบาย

- พนักงานไมไดรับการอบรม

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

11. นําปากกาที่มีการ
ปนเปอนสารอันตรายมา
ใชในการชี้บงจุดที่ไมผาน
การตรวจสอบ

ผลกระทบของลักษณะ สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
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2 3

1 2

1 2

'-ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสารอันตราย 8 2 1

-มีการชี้บงในเอกสารสําหรับการตรวจรับจากผูขาย

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-นําเอกสารเขามาใชในการสื่อสารขอมูล 2 3

'-อบรมพนักงานหนางานใหเขาใจถึงขั้นตอนการทํางาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

'-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน 1 2

-อบรมพนักงาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน 1 2

-อบรมพนักงาน

ากฝาย

ั้นตอน

มีโอกาสสูงที่จะสามารถตรวจจับไดวาไมมีการสง
ขอมูลใหกับฝายที่เกี่ยวของ

มีโอกาสสูงมากที่จะตรวจจับไดวาพนักงานลืม
ทํางานในบางขั้นตอน

มีโอกาสสูงมากที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

สามารถตรวจสอบไดวามีการปนเปอนสาร
อันตรายเขามาในโรงงานหรือไม

มีโอกาสสูงที่จะสามารถตรวจจับไดวาไมมีการสง
ขอมูลใหกับฝายที่เกี่ยวของ

มีโอกาสสูงมากที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

แทบจะไมมีการปนเปอนสารอันตรายเขา
มาในโรงงานอีกเลย

แทบจะไมมีการขาดการแจงขอมูลจากฝาย
 QC ใหผูเกี่ยวของทราบ

พนักงานทํางานตามขอกําหนดทุกขั้นตอน

พนักงานปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

สามารถตรวจสอบไดวามีการปนเปอนสาร
อันตรายเขามาในโรงงานหรือไม

มีโอกาสสูงมากที่จะตรวจจับไดวาพนักงานลืม
ทํางานในบางขั้นตอน

ur

ายเขา

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

2. รับวัสดุที่มีการปนเปอน
ของสารอันตราย

- สื่อสารขอมูลโดยใชเอกสาร

- ดําเนินการใหมีการตรวจสอบ
สาร SoC จากภายนอกโรงงาน

- จัดทําขอมูลการปฏิบัติงาน ใน
รูปแบบเอกสาร

- จัดทําเอกสารกําหนดขั้นตอน
ทํางาน

S c
e c
v u

การตรวจรับวัตถุดิบ

'-ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสารอันตราย 8 2

-มีการชี้บงในเอกสารสําหรับการตรวจรับจากผูขาย

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-นําเอกสารเขามาใชในการสื่อสารขอมูล

'-อบรมพนักงานหนางานใหเขาใจถึงขั้นตอนการทํางาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

'-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-อบรมพนักงาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-อบรมพนักงาน

การตรวจรับวัสดุ

แทบจะไมมีการขาดการแจงขอมูลจ
 QC ใหผูเกี่ยวของทราบ

พนักงานทํางานตามขอกําหนดทุกข

พนักงานปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง

คําอธิบายการใหคะแนน Occ

แทบจะไมมีการปนเปอนสารอันตร
มาในโรงงานอีกเลย

คําอธิบายการใหคะแนน Sev

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการปฎิบัติการเสนอแนะลักษณะขอบกพรอง

1. รับวัตถุดิบที่มีการ
ปนเปอนของสารอันตราย

- ดําเนินการใหมีการตรวจสอบ
สาร SoC จากภายนอกโรงงาน

- จัดทําขอมูลการปฏิบัติงาน ใน
รูปแบบเอกสาร

- จัดทําเอกสารกําหนดขั้นตอน
ทํางาน

- สื่อสารขอมูลโดยใชเอกสาร

        

คําอธิบายที่มาของคะแนน S,O,D ในตาราง FMEA หลังการปรับปรุง 
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การผสมน

3

1 2

2 2

2 2

3

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 1 2

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 2 2

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน 1 2

-อบรมพนักงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

ี

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะมี
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

พนักงานปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

การเบ

ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

3.
สา

4.
ปนเป
มาใช

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

- จัดทําขอมูลการปฏิบัติงาน ใน
รูปแบบเอกสาร

S c
e c
v u

้ํายา

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีการทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะม
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

ิก Solvent และ WAX

คําอธิบายการใหคะแนน Occur

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Sev

 นําวัตถุดิบที่ปนเปอน
รอันตรายมาผสมในสูตร

 เบิก WAX ที่มีการ
อนของสารอันตราย

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

ลักษณะขอบกพรอง ปฎิบัติการเสนอแนะ ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน
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3

1 2

2 2

2 2

การทา

3

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 1 2

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 2 2

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน 1 2

-อบรมพนักงาน

ี

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะมี
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

พนักงานปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

- จัดทําขอมูลการปฏิบัติงาน ใน
รูปแบบเอกสาร

5.
ของสารอ

6.
อ

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

- จัดใหมีการชี้บง

S c
e c
v u

ิกและเตรียมวัสดุ

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

 WAX

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะม
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Occur

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Sevปฎิบัติการเสนอแนะลักษณะขอบกพรอง

 เบิกวัสดุที่มีการปนเปอน
ันตรายมาใช

 นํา WAX ที่ปนเปอนสาร
ันตรายมาใชทาในแมพิมพ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการ

- จัดใหมีการชี้บง
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การ

3

1 2

2 2

2 2

การ

3

- จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 1 2

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 2 2

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น 2 2

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

ี

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะมี
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

7.
อ

8.
ของสารอ

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

S c
e c
v u

 Spray WAX

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

 Stamp Lot No.

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะม
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Occur

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Sev

 นํา WAX ที่ปนเปอนสาร
ันตรายมา Spray ที่แมพิมพ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

 นําหมึกที่มีการปนเปอน
ันตรายมาใช

ลักษณะขอบกพรอง ปฎิบัติการเสนอแนะ ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการชี้บง
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การ

3

1 2
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2 2

การ

3

- จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 1 2

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 2 2

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น 2 2

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

ี

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะมี
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

7.
อ

8.
ของสารอ

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร
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 Spray WAX

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

 Stamp Lot No.

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะม
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Occur

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Sev

 นํา WAX ที่ปนเปอนสาร
ันตรายมา Spray ที่แมพิมพ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

 นําหมึกที่มีการปนเปอน
ันตรายมาใช

ลักษณะขอบกพรอง ปฎิบัติการเสนอแนะ ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการชี้บง
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การตรวจสอบขั้นสุดทาย

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1 3

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 1 2

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 2 2

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น 2 2

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

ิบายการใหคะแนน Occur คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะมี
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

11. นําปากกาที่มีการ
ปนเปอนสารอันตรายมาใช
ในการชี้บงจุดที่ไมผานการ
ตรวจสอบ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร
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คําอธิบายการใหคะแนน Sev คําอธลักษณะขอบกพรอง ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการปฎิบัติการเสนอแนะ
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