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บทที่ 1 
บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 

ในสภาวะปจจบัุนนี้อุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมหน่ึงท่ีมีอัตราการเจริญเติบโต
สูง ดังจะเห็นไดจากมีการลงทุนอยางตอเนื่องของบริษัทรถยนตขามชาติ ซ่ึงทําใหประเทศไทยเปน
ฐานการผลิตของบริษัทรถยนตช้ันนําของโลกทุกราย นอกจากนัน้ วิกฤติเศรษฐกิจป 2541 ไดสราง
แรงกดดนัใหผูประกอบการปรับกลยุทธเพือ่การสงออกอยางจริงจัง ซ่ึงทําใหมูลคาการสงออกของ
อุตสาหกรรมยานยนตไทยเติบโตข้ึนอยางรวดเร็วจากการแขงขันท่ีมีมากข้ึนทุกๆวนัทําใหผูผลิต
รถยนตจึงตองมีการปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑของตนเองอยูเสมอ เพื่อใหเปนผูนําทาง
เทคโนโลยี หรือการตอบสนองความตองการของผูบริโภค ดวยเหตุนี้เองทําใหผูท่ีอยูใน
อุตสาหกรรมยานยนตใหความสนใจเกีย่วกบัขอกําหนดและกฎหมายเกีย่วกับการสงออกผลิตภัณฑ
ตางๆ ของตนไปตางประเทศโดยเฉพาะประเทศในกลุมยุโรปท่ีมีขอกําหนดและกฎหมายเกี่ยวกบั
การนําเขาผลิตภัณฑจากตางประเทศอยางมากมาย ซ่ึงกฎระเบยีบและมาตรการดานส่ิงแวดลอมใน
ผลิตภัณฑสําหรับอุตสาหกรรมยานยนตท่ีรูจักในประเทศไทยมีตวัอยางดังตอไปนี ้

1.ระเบียบ ขยะอิเล็กทรอนิกส(WEEE) 

2.ระเบียบ RoHS 

3.ระเบียบ ซากยานยนต(ELV) 

4.ระเบียบ PBDE 

5.ระเบียบ ขยะบรรจุภณัฑ(Packaging Waste) 

6.ระเบียบ แบตเตอร่ี 

7.ระเบียบ สินคาใชพลังงาน(EuP) 

8.ระเบียบ จํากดัการใชสารอันตราย (Restriction of the use of Dangerous Substances) 

9.กฎหมาย REACH 

จะเห็นไดวากฎหมายตางๆ เหลานั้นจะเนนเร่ืองสารอันตรายท่ีมีการปนเปอนในผลิตภัณฑ
รวมถึงการกําจัดผลิตภัณฑท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายดังกลาว  จึงทําใหผูผลิตในอุตสาหกรรม
ยานยนตตางกใ็หความสนใจในเร่ืองนีแ้ละก็พยายามท่ีจะปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตราย
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ตางๆ ในผลิตภัณฑของตน เพื่อท่ีจะไดสามารถสงออกผลิตภัณฑตางๆ เหลานั้นไปยงัตางประเทศ
ไดมากยิ่งข้ึน 

1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 

 ในงานวิจยันี้จะมุงศึกษาหาวธีิการดําเนินงานเพ่ือสรางระบบการปองกนัการปนเปอนของ
สารอันตราย SoC (สารโลหะหนัก) ในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตและผลิตภัณฑเบาะรถยนตซ่ึง
เปนผลิตภัณฑหนึ่งของบริษทัผูผลิตเบาะรถยนต 
1.3 ขอบเขตในการศึกษาวิจัย 

1.3.1 ทําการศึกษาเฉพาะเบาะรถยนตของบริษัท A รุน 1A เทานั้นเนือ่งจากเปนผลิตภัณฑท่ี
มีปริมาณการผลิตสูงท่ีสุดในขณะนี้และทางบริษัทลูกคามีความตองการท่ีจะใหบริษทัผูผลิตเบาะ
รถยนตดําเนนิการปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ในเบาะรถยนตในรุนดังกลาว
เพื่อใหสอดคลองกับขอกําหนดของ บริษัท A 

1.3.2 ทําการปรับปรุงทางดานขอมูล ปรับปรุงทางดานวธีิการปฏิบัติงาน ปรับปรุงทางดาน
การส่ือสาร ปรับปรุงทางดานการช้ีบง ปรับปรุงทางดานการอบรม 
1.4 วิธีการดําเนินงาน 

1.4.1 การศึกษางานวิจยัและทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 
ทําการคนหาขอมูลเกี่ยวกับขอกําหนด  SoC ของบริษัท A และขอกําหนด ระเบียบ 

และกฎหมายที่เกี่ยวกับการสงออกรถยนต ซ่ึงมีความสอดคลองกับขอกําหนดของบริษัท A โดยใน
งานวิจยันี้ไดนาํระเบียบสหภาพยุโรปเร่ือง “ยานยนตท่ีหมดอาย”ุ (ELV)  มาทําการศึกษาถึง
ขอกําหนดตางๆ รวมกับขอกาํหนด SoC ของบริษัท A เพื่อเปนแนวทางในการดําเนนิงานวจิัย และ
ไดทําการศึกษาทฤษฎีเกี่ยวกบัเทคนิค การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effects Analysis : FMEA)  เพื่อใชเปนแนวทางในการแกปญหาในงานวิจยั รวมถึง
การศึกษางานวิจัยท่ีเกีย่วของเพื่อใชเปนขอมูลสนับสนุนในการทํางานวิจยั   

1.4.2 ศึกษาระบบการทํางานท่ีทําอยูในปจจุบัน 
ศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเพื่อใหทราบถึงลักษณะการ

ดําเนินงานในปจจุบันโดยมุงเนนท่ีกระบวนการผลิตเบาะรถยนต ทําการรวบรวมขอมูลปญหาท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตอันเปนสาเหตุมาจากการปนเปอนของสารอันตราย และทําการจําแนก
ปญหาออกเปนกลุมหรือประเภท กอนท่ีจะวเิคราะหถึงสาเหตุของปญหา และพจิารณาถึงสาเหตุ
ของปญหาท่ีสําคัญ เพื่อทําการแกไขตอไป 

1.4.3 การวิเคราะหปญหา 
จากการรวบรวมขอมูลปญหาท่ีเกิดข้ึนจากโรงงานกรณีศึกษาไดนํามาพิจารณา

รายละเอียดของปญหาเพื่อทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึนเพื่อหาขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน 
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และเก็บขอมูลเพื่อทําการประเมินถึงขอบกพรองท่ีสําคัญและควรไดรับการแกไข โดยประยุกตใช
เทคนิค การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบเพ่ือเลือกขอบกพรองซ่ึงจะนํามาหา
แนวทางการแกไขในการปองกันการปนเปอนสารอันตรายในการผลิตเบาะรถยนต ซ่ึงแบงสาเหตุ
หลักออกเปนประเด็นตางๆ ได 5 ประเด็นดังนี ้

1) ขาดขอมูล 
2) ขาดวิธีการปฏิบัติงาน 

 3) ขาดการส่ือสาร 
 4) ขาดการช้ีบง 
 5) ขาดการอบรม 
 

1.4.4 การดําเนนิงาน 
จากการพจิารณาถึงปญหาท่ีควรจะไดรับการปรับปรุงแกไขซ่ึงจะทําการสราง

ระบบปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยไดทําการปรับปรุงแกไขในประเด็นหลัก 5 ดาน 
ซ่ึงจากการวิเคราะหพบวาสาเหตุหลักท่ีสําคัญเกิดจากในกระบวนการตรวจรับวัตถุดบิและตรวจรับ
วัสดุ หากมีการปนเปอนของสารอันตรายเขามากจ็ะทําใหเกดิของเสียข้ึนในกระบวนการผลิต
เนื่องจากในกระบวนการผลิตอ่ืนๆ นั้นไมสามารถตรวจจับการปนเปอนไดดังนั้นจึงไดมีการจดัการ
ระบบปองกันการปนเปอนสารอันตรายโดยกําหนดแนวทางแกไขดังนี้ 
  1.4.4.1 ปรับปรุงทางดานขอมูล 

  โดยการจดัใหมีการตรวจสอบการปนเปอนสาร SoC  จาก บริษัทท่ีไดรับ
การยอมรับจากลูกคาและทําการปรับปรุงระบบการจัดซ้ือโดยวางแนวทางเพื่อปองกนัการปนเปอน
สารอันตรายในวัตถุดิบและวัสดุท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนต โดยเร่ิมจากหนวยงานจดัซ้ือและ
หนวยงาน R&D ท่ีทําหนาท่ีในการหาวัสดุและวัตถุดิบตัวใหมเขามาใชในกระบวนการผลิตโดยตอง
ไมนําวัตถุดิบและวัสดุท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาใชในการผลิตผลิตภัณฑ 
  1.4.4.2 ปรับปรุงทางดานวิธีการปฏิบัติงาน 

  โดยการจดัทําแผนควบคุม ระเบียบการปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงานและ
เอกสารสนับสนุนตางๆโดยจัดทีมงานในการชวยการระดมความคิดเพื่อจัดทําวิธีการปฏิบัติงานท่ี
ชัดเจนซ่ึงเกี่ยวเน่ืองกับแตละฝายท่ีมีความเกี่ยวของกับการปองกันการปนเปอนสารอันตราย  
  1.4.4.3 ปรับปรุงทางดานการส่ือสาร 

  โดยการจดัทําระบบเอกสารในการสงตอขอมูลระหวางหนวยงานหนึ่งสู
อีกหนวยงานหนึ่งและจัดตัง้ทีมงานเพ่ือปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC และจัดใหมีการ
ประชุมเม่ือไดรับขอมูลใหมๆเขามาในโรงงานเพ่ือท่ีจะไดสงตอขอมูลใหแตละฝายไดรับรูเพื่อ
เตรียมความพรอมสําหรับการปฏิบัติงาน 
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  1.4.4.4 ปรับปรุงทางดานการช้ีบง 
   โดยกําหนดใหการชี้บงต้ังแตข้ันตอนการรับเขาของวัสดุและวัตถุดิบจาก
ผูขายจนกระท่ังถึงสงผลิตภัณฑใหกับลูกคา ปรับปรุงระบบการตรวจสอบโดยการหาวิธีการเพื่อให
กระบวนการตรวจรับวัตถุดบิและตรวจรับวัสดุสามารถตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายได
เบ้ืองตน หรือสามารถแยกสารที่มีการปนเปอนออกจากสารท่ีไมมีการปนเปอนได 

1.4.4.5  ปรับปรุงทางดานการอบรม 
โดยการจดัการอบรมใหกับผูท่ีมีสวนเกีย่วของในการปองกันการปนเปอน

สารอันตราย SoC ท้ังหมดต้ังแตหวัหนางานจนถึงพนกังานหนางานใหเขาใจถึงข้ันตอนและวิธีการ
ทํางานท่ีถูกตอง 

1.4.5 การประเมินผล 
 ในการดําเนินงานวิจยัเม่ือทําการปรับปรุงกระบวนการตางๆ และแกไข

ขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนท้ังหมดแลว เม่ือไมพบวามีสารอันตรายปนเปอนในผลิตภณัฑ จะตอง
ประเมินผลโดยการใชเทคนคิ การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ เพื่อเปรียบเทียบ
กอนการแกไขและหลังการแกไข ซ่ึงจะทําใหทราบถึงประสิทธิภาพในการแกไขปรับปรุง
กระบวนการ รวมถึงสมรรถนะของการดําเนินงานซ่ึงจะนําไปเปนขอสรุปผลการดําเนินงานวจิัย
ตอไป 

1.4.6 สรุปผลการดําเนินงานวิจยั   

 หลังจากท่ีไดทําการทดลองแนวทางการปรับปรุงแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึน เม่ือทําการ
เปรียบเทียบผลกอนและหลังการดําเนินการปรับปรุงแลว เม่ือพบวาเกดิปญหาข้ึนในการปฏิบัติงาน
ก็จะทําการสรุปและจะนํามาสรุปผลของงานวิจยันี้พรอมท้ังจัดทําขอเสนอแนะในเร่ืองตางๆ เพื่อ
เปนแนวทางในการปรับปรุงตอไป  

 

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการศึกษา 
1.5.1 เพือ่เปนแนวทางแกโรงงานอุตสาหกรรมอ่ืนๆในการสรางระบบการปองกันการ

ปนเปอนสารอันตรายในการผลิตผลิตภัณฑ 
1.5.2 เกิดการพัฒนาผลิตภณัฑโดยการดาํเนินการปองกันและควบคุมไมใหมีการปนเปอน

สารอันตรายในผลิตภัณฑ 
1.5.3 การปรับปรุงวัตถุดิบโดยการจดัระบบการทํางานสําหรับการดําเนินการเพ่ือเลือกใช

เฉพาะวัตถุดิบท่ีปราศจากสารอันตรายเทานั้น 
 



บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 2.1.1 SoC (Substances of concern) 
 เพื่อใหมีความสอดคลองกับขอกําหนดของ EU บริษัทผูผลิตรถยนตไดสงเสริมการจัดการ
สารท่ีเปนอันตรายตอส่ิงมีชีวิต และ/หรือส่ิงแวดลอม(Substances of Concern: SoC) ตั้งแตกลางป 
พ.ศ.2548 ครอบคลุมท้ัง CBU domestic และโมเดลท่ีสงออก ซ่ึงรวมถึงช้ินสวนยานพาหนะจาก
ผูผลิตหรือจัดหาสินคาและบริการใหกับบริษัทผูผลิตรถยนต, วัตถุดบิและวัสดุอ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวเนื่องใน
การผลิต โดยมีรายละเอียดดังนี ้

2.1.1.1 ช้ินสวนยานพาหนะ (รวมถึงช้ินสวนยานพาหนะท่ีถูกแกไขเปล่ียนแปลง
แลว, อุปกรณเสริม และวัตถุดิบตางๆ ท่ีตองอยูติดกับตัวรถยนต เชนสีซอมและนํ้ามันเคร่ือง เปน
ตน) ตองปฎิบัติ ดังน้ี 

2.1.1.1.1 การจัดการสารท่ีเปนอันตรายตอส่ิงมีชีวิต และ/หรือส่ิงแวดลอม 
(Substances of Concern : SoC) สําหรับช้ินสวนยานพาหนะจากผูผลิตหรือจัดหาสินคาและบริการ
จัดสงมายังบริษัทผูผลิตรถยนต นั้นจะตองไมมีสารท่ีเปนอันตรายตอส่ิงมีชีวิต และ/หรือส่ิงแวดลอม  

2.1.1.1.2 บริษัทผูผลิตรถยนตขอใหบริษัทผูผลิตหรือจัดหาสินคาและ
บริการใหกับบริษัทผูผลิตรถยนตยืน่รายงานผลการทดสอบวาผลิตภัณฑสินคาหรือบริการของทาน
ไมมีสารท่ีเปนอันตรายท้ัง 4 ชนิด คือ ตะกัว่ (Pb), ปรอท (Hg),แคดเมียม (Cd) และเฮกซะวาเลนซ
โครเมียม (Cr6+) สงมอบใหแกบริษัทผูผลิตรถยนต  

2.1.1.1.3 ผูผลิตหรือจัดหาสินคาและบริการนั้นตองตรวจสอบระบบการ
จัดการสารท่ีเปนอันตรายท้ัง 4 ชนิดอีกดวยโดยตองตรวจสอบระบบการจัดการสารที่เปนอันตราย
ดังกลาวยึดตาม Check Sheet for SoC Management และสงผลการตรวจสอบกลับมายังบริษัทผูผลิต
รถยนต 

2.1.1.1.4 นอกจากนี ้ บริษัทผูผลิตรถยนต จะตรวจสอบผูผลิตหรือจัดหา
สินคาและบริการในการปฎบัิติตามขอกําหนดนี ้ กระบวนการท้ังหมดนี้ตองดําเนนิการใหแลวเสร็จ
กอนท่ีจะมีการผลิตเกิดข้ึน และผูผลิตหรือจัดทําสินคาและบริการใหกับบริษัทผูผลิตรถยนตตองใส
ขอมูลลงใน IMDS เพื่อรับรองวาช้ินสวนท่ีจัดสงมายังบริษัทผูผลิตรถยนตนั้นไมมีสารท่ีเปน
อันตรายตอส่ิงมีชีวิตและหรือส่ิงแวดลอมท้ัง 4 ชนิด 

ขอบังคับท่ีหามไมใหมีการใชสารท่ีเปนอันตรายตอส่ิงมีชีวิต และ/หรือส่ิงแวดลอมนั้น
อธิบายอยูใน Technical Standard TSZ0001G ผูผลิตหรือจัดหา สินคาและบริการใหกับบริษัทผูผลิต
รถยนตนั้นตองศึกษาและนําขอกําหนดนี้มาปรับใชเพื่อใหสอดคลองกับขอกําหนดของบริษัทผูผลิต
รถยนต 
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2.1.2 ระเบียบสหภาพยุโรปเร่ือง“ยานยนตท่ีหมดอาย”ุ(End-of-life vehicles) 
(http://www.mtec.or.th) 

ในแตละปจะมียานยนตท่ีหมดอายุเปนจํานวนมาก ซากยานยนตสวนใหญจะถูกสงไปยัง
สุสานรถยนตเพื่อถอดอะไหลและช้ินสวน เพื่อนํามาขายตอในตลาดอะไหลมือสอง วัสดุมีคาท่ีเหลือ
ก็จะถูกนําขายตอเศษวัสด ุ ในขณะท่ีช้ินสวน/วัสดท่ีุไมมีคาจะถูกท้ิงอยางไมระมัดระวัง และ
กอใหเกิดปญหาตอส่ิงแวดลอมเปนภาระตอสังคมและลูกหลานตอไป ซากรถยนตมีส่ิงมีคาท่ี
สามารถนํากลับมาใชประโยชนไดถึงกวา 90%โดยนํ้าหนัก แตในทางปฏิบัติมีอุปสรรคหลายดานที่
ทําใหสามารถนําส่ิงมีคาเหลานี้กลับคืนมาไดมากสุดไมถึง 70% หากมีมาตรการกระตุนใหทุกฝายท่ี
เกี่ยวของหันมาสนใจตอปญหาเหลานี้อยางจริงจัง ซากรถยนตจะไมเปนภาระอีกตอไป แตจะเปน
ธุรกิจท่ีมีศักยภาพสูงท่ีสามารถชวยธํารงส่ิงแวดลอมไปพรอมกัน 

สหภาพยุโรปมีขยะจากยานยนตท่ีหมดอายุปละกวา 9 ลานตัน กอใหเกิดปญหาส่ิงแวดลอม
ท่ีจําเปนตองมีมาตรการแกไข โดยเรงดวน กวา 90%ของช้ินสวน/วัสดุในขยะยานยนตท่ีถูกนํามาท้ิง
สามารถนํากลับมาใชประโยชนได อยางไนก็ด ี การจะนําวัสดุกลับคืน จากขยะในสัดสวนท่ีสูง
ระดับนี้ไดโดยไมกอภาระใหกับส่ิงแวดลอม และสังคมจําเปนตองมีมาตรการทางบริหารมากระตุน
ใหเกดิการพัฒนา เทคโนโลยีในทิศทางท่ีเหมาะสม และกําหนดกลไกท่ีเอ้ือตอการบริหาร จัดการ
ซากอยางคุมคาทางเศรษฐกิจ 

เม่ือวันท่ี 18 กันยายน 2544 สหภาพยุโรปหรือ EU ไดออกระเบียบเร่ือง“ยานยนตท่ี
หมดอาย”ุ(End-of-life Vehicles)หรือท่ีรูจักในนามระเบียบ ELV ระเบียบนี้วางมาตรการเพ่ือลดของ
เสียจากยานยนต โดยบังคับใหมีการบําบัดซากรถยานยนตอยางถูกวธีิ และใหนาํช้ินสวน/วัสดุ
กลับมาใชประโยชนใหไดตามสัดสวนท่ีกําหนด และเพ่ือพัฒนาสมรรถนะทางส่ิงแวดลอมในทุก
ธุรกิจในวัฏจักรชีวิตของยานยนต โดยเฉพาะอยางยิ่งผูบําบัดซากยานยนต 

ระเบียบ ELV ใชหลักการผูผลิตตองเปนผูรับผิดชอบ โดยภาพรวมแลวระเบียบ ELV สงผล 
ตอผูประกอบการในอุตสาหกรรมยานยนตใน 3 เร่ืองใหญดังนี้ 

 คาใชจายในการจัดการซาก : ผูผลิตตองรับภาระคาใชจาย “สวนใหญ”ในการเก็บ
คืนซากยานยนตท่ีนําเขาตลาดกอนกรกฎาคม 2545 และภาระคาใชจายท้ังหมดสําหรับซากยานยนต
ท่ีเกิดหลังป 2550 ไมวายานยนตจะผานการบริการ/ซอมแซม การตกแตงเพิ่มเติม หรือมีการเปล่ียน
ช้ินสวน/อะไหลในระหวางการใชงานมาอยางไรก็ตาม 

 เปาหมายการรีไซเคิล : ระเบียบ ELV ตั้งเปาหมายการดงึทรัพยากรกลับ และการรี
ไซเคิลดังนี้ 
- สัดสวนการใชซํ้า/การดึงทรัพยากรกลับไมต่ํากวา 85% โดยนํ้าหนักและกี่ใชซํ้า/การรีไซเคิลไม

ต่ํากวา 80% โดยนํ้าหนัก ภายในป 2548 

http://www.mtec.or.th/
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- สัดสวนการใชซํ้า/การดึงทรัพยากรกลับไมต่ํากวา 95% โดยนํ้าหนักและการใชซํ้า/การรีไซเคิล
ไมต่ํากวา 85% โดยนํ้าหนกั ภายในป 2557 

 การหามใชโลหะหนัก 4 ชนิด : ยานยนตและอะไหลสําหรับรถยนตท่ีนําเขาตลาด
หลัง 1 กรกฎาคม 2546 ตองปราศจากตะกัว่(Pb) ปรอท(Hg) แคดเมียม(Cd) และโครเมียมเฮกซะวา
เลนซ(Cr-VI)ไมวาจะอยูในรูปใด ยกเวนการใชงานเฉพาะอยางท่ีระบุใหเปนขอยกเวน 

อนึ่ง ระเบียบ ELV ใชเง่ือนไขตามมาตรา 175ของสนธิสัญญาจัดต้ังสหภาพยุโรป ซ่ึง
ใหอํานาจประเทศสมาชิกดําเนินการเพื่อออกกฎหมายในประเทศเอง โดยประเทศสมาชิกสามารถ
ออกขอบังคับในประเทศท่ีเขมงวดกวาท่ีกาํหนดในระเบียบ ELV ไดแตตองไมกอใหเกิดอุปสรรค
ตอการคาเสรีท่ัวสหภาพ 

ระเบียบ ELV ครอบคลุมเฉพาะรถใหมและรถที่หมดอายุซ่ึงรวมถึงช้ินสวนและวัสดท่ีุ
ใชในรถท่ีถูกควบคุมไดแก 

 รถในพิกัด M1 : รถยนตนั่งสวนบุคคลต้ังแต 4 ลอข้ึนไป มีท่ีนั่งไมเกนิ 8 ท่ี(ไมรวม
ท่ีนั่งคนขับ) 

 รถในพิกัด N1 : รถยนตตั้งแต 4 ลอข้ึนไป ใชสําหรับบรรทุกสัมภาระท่ีมีน้ําหนัก
ไมเกิน 3.5 ตัน 

 รถยนตสามลอ แตไมรวมรถจักรยานยนตสามลอ(ควบคุมเฉพาะการเก็บรวบรวม 
และการบําบัดซาก) 

ระเบียบ ELV ไมครอบคลุมรถโบราณ ซ่ึงเปนรถท่ีมีความสําคัญทางประวัติศาสตร 
หรือรถที่มีคาตอนักสะสม หรือสําหรับพิพิธภัณฑ 

ระเบียบ ELV มีขอกําหนดหลัก 6 ดานไดแก การปองกันการกอของเสีย การเก็บคืน
ซากยานยนต การบําบัดซากเปาหมายการใชซํ้าและการดึงทรัพยากรกลับ(Reuse and Recovery) 
การทําเคร่ืองหมายและสัญลักษณบนช้ินสวน และ การใหขอมูล และการรายงาน 
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มาตรการปองกันการกอของเสีย 
 ระเบียบ ELV กําหนดให 

 ผูผลิตตองจํากัดการใชสารอันตรายในยานยนตใหมเพื่อลดการปลอยสารพิษสู
ส่ิงแวดลอม ชวยใหรีไซเคิลช้ินสวน/วัสดุ ไดสะดวกและปลอดภัยยิ่งข้ึน และลดความจําเปนในการ
ท้ิงของเสียอันตราย 

 ผูผลิตตองพิจารณา การออกแบบและผลิตยานยนตใหมท่ีเอ้ือตอการแยกช้ินสวน 
การใชซํ้า การดึงทรัพยากรกลับและโดยเฉพาะอยางยิ่ง การรีไซเคิล ยานยนตและช้ินสวน/วัสดจุาก
ซากยานยนต 

 ผูผลิตตองพิจารณาการออกแบบและการดําเนินการเพื่อเพ่ิมปริมาณการใช วัสดุรี
ไซเคิลในยานยนตและสินคาอ่ืนเพื่อสรางตลาดใหกับนกัธุรกิจการรีไซเคิล 

 ยานยนตและอะไหลสําหรับยานยนตท่ีนําเขาตลาดหลัง 1 กรกฎาคม 2546 ตอง
ปราศจาก ตะกั่ว(Pb) ปรอท(Hg) แคดเมียม(Cd) และโครเมียมเฮกซะวาเลนซ(Cr-VI) ไมวาจะอยูใน
รูปใด ยกเวนการใชงานเฉพาะบางอยางท่ีระบุใหเห็นขอยกเวน 
 
กลไกการเก็บคืนซากยานยนต 
 ประเทศสมาชิกตองดําเนนิการเพ่ือ 

 มีผูประกอบการและระบบรองรับการจัดเก็บและการขนสง ELV และช้ินสวน ไป
ยังสถานบําบัดโดยผูผลิตตองเปน ผูรับผิดชอบคาใชจายท่ีเกิดข้ึน และตองไมคิดคาใชจาย จากผูถือ
ครองรายสุดทายยกเวนกรณท่ีีซากฯ ขาดช้ินสวน สําคัญ หรือมีของเสียใสเพิ่ม 

 จัดระบบการออก “ใบรับรองการทําลาย (Certification of Destruction : CoD)”
ใหกับผูถือครองรายสุดทาย เพื่อใชเปนหลักฐานสําคัญประกอบการลงทะเบียน 
 
การบําบัดซาก 

 สถานท่ี และการดําเนินการเก่ียวกับการเกบ็รักษาและการบําบัดซากรถยนต ตอง
ไดตามมาตรฐานข้ันตํ่าท่ีกําหนดในเอกสารแนบ 1 ของระเบียบ ELV 

 การบําบัดซากทําโดยผูไดรับใบอนุญาตเทานั้น 
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เปาหมายการใชซํ้าและการนาํทรัพยากรกลับคืน 
 

เปาหมายการใชซํ้าและการดงึทรัพยากรกลับตามระเบียบ ELV 

                                                                      Reuse/Recovery  Reuse/Recycle 

                                                          (%โดยนํ้าหนกั)  (%โดยนํ้าหนกั) 

ตั้งแตวนัท่ี 1 มกราคม 2549       ≥ 85%             ≥ 80% 

ตั้งแตวนัท่ี 1 มกราคม  2558       ≥ 95%              ≥ 85% 

ยานยนตท่ีผลิตกอนวนัท่ี 1 มกราคม 2523   ≥ 75%         ≥ 70% 

หลังป 2558             สภาและคณะมนตรีกาํหนดเปาหมายใหมภายใน 31 ธันวาคม 2548 

  
ยานยนตใหมท่ีจะนําเขาสูตลาดสหภาพยุโรปจะมีการตรวจสอบสัดสวนการใชซํ้าและ การ

นําทรัพยากรกลับคืนในข้ันตอนการอนุมัตชินิด(Type-approval) ซ่ึง EU จะทําการแกไขระเบียบการ
อนุมัติชนิด (ระเบียบ 70/156/EEC) เพื่อเพ่ิมข้ันตอนการแสดงสัดสวนดังกลาวตอไปนี้ (ปจจุบันสภา
และคณะมนตรียุโรปกําลังพิจารณารางขอเสนอของกรรมาธิการ (COM(2004)162 final) 
 
การใชรหัสมาตรฐานและขอมูลการถอดชิน้สวน 
 ผูผลิตช้ินสวนยานยนต ตองช้ีบงวัสดุโดยใชรหัสตามมาตรฐาน ISO เพื่อชวยใหสามารถ
แยกประเภทชิน้สวนจากซากไดงายข้ึน โดย 

 ช้ินสวนและวสัดุประเภทพลาสติกท่ีมีน้ําหนักเกิน 100 กรัม ใหเปนไปตาม
มาตรฐาน ISO 1043-1,ISO 1043-2,ISO 11469 

 ช้ินสวนและวสัดุประเภทยาง(Elastomer) ท่ีมีน้ําหนักเกิน 200 กรัม ยกเวนยาง
รถยนต ใหเปนไปตามมาตรฐาน ISO 1629 

 อนุญาตใหใช ‘(‘ และ ‘)’ แทนสัญลักษณ ‘<’ และ ‘>’ ท่ีใชในมาตรฐาน ISO ได 
 
การรายงานและการใหขอมูล 
 ผูประกอบการที่เกี่ยวของตองใหขอมูลท่ีจําเปนแกประเทศสมาชิก เพื่อเปนขอมูลประกอบ
รายงานผลการดําเนินการเพือ่สงให EU ทุก 3 ป 
 ขอมูลสําคัญท่ีประเทศสมาชิก ตองการไดแก 

 การเปล่ียนการออกแบบเพ่ือใหสามารถดึงทรัพยากรกลับคืนไดงายข้ึน 
 วิธีการบําบัดซากยานยนตอยางถูกตองตามหลักส่ิงแวดลอม 
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 การพัฒนาและแนวทางการใชช้ินสวนซํ้าและการรีไซเคิลซากยานยนต อยางคุมคา 
นอกจากนี้ ผูผลิตมีหนาท่ีตองใหขอมูลเหลานี้แกผูท่ีคิดจะซ้ือรถ และตองรวมขอมูล

เหลานี้ในเอกสารสนับสนุนการขายท่ีใชในการทําตลาดรถยนตรุนใหม 

จะทดสอบปริมาณสารตองหามอยางไร 

ระเบียบ ELV ไมไดกําหนดวิธีการตรวจสอบ แตใหอํานาจประเทศสมาชิกเปนผูออก
ระเบียบเพื่อตรวจสอบเอง โดยท่ัวไป ยานยนตและช้ินสวนท่ีจะวางตลาดไดตองผานข้ันตอนการ
ตรวจสอบชนดิในข้ันตอนนีผู้ประเมินสามารถตรวจสอบเอกสารท่ีเกี่ยวของกับผลการทดสอบและ
การควบคุมปริมาณสารปนเปอนในช้ินสวน/วัสดุได และหากมีขอสงสัย ประเทศสมาชิกอาจเกบ็
ตัวอยางจากตลาดเพื่อนําไปพิสูจนในหองปฏิบัติการได (Type-approval)  

วิธีการทดสอบสารปนเปอนในช้ินสวน/วัสด ุ ยานยนต อาจแบงไดเปน 2 ประเภทหลักคือ
การทดสอบเบ้ืองตน (Screening Tests) และการทดสอบเพ่ือยืนยันปริมาณ (Verification Tests) 
นอกจากนี ้ เทคนิคและวิธีการท่ีใชทดสอบยังแตกตางกันตามชนิดของวสัดุท่ีจะทดสอบ แตไมวาจะ
ทดสอบวัสดุชนิดไหน หรือการทดสอบประเภทใด วัสดท่ีุทดสอบตองเปน วัสดุเนื้อเดียวกัน  ซ่ึงใน
การทดสอบจะแบงข้ันตอนการทดสอบออกเปน 2 ข้ันตอน โดยจะแสดงรายละเอียดข้ันตอนการ
ทดสอบตอไป 
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ข้ันตอนและเทคนิคการทดสอบเพ่ือยืนยนัปริมาณสารปนเปอนในวสัดุ 

ขั้นตอน สารตองหามท่ี 
ตองการวิเคราะห

วัสดุโพลิเมอร วัสดุโลหะ เซรามิกส 

การเตรียม
ตัวอยาง 
โดยวิธีทางเคมี 

   การยอยโดย
ไมโครเวฟ 

 การยอยดวยกรด 
 การเผาเปนเถา 
 การแยกดวยตัว

ทําละลาย 
(Solvent) 

การยอยดวยกรด  การยอยโดย
ไมโครเวฟ 

 การยอยดวยกรด 

Cr-VI การยอยดวยอัลคาไลน
ตามดวย 
การทดสอบดวยการดูสี 
(Colorimetric Method) 

 การทดสอบ
แบบ Spot-
Test 

 การแยกใน
น้ําตม 

การยอยดวยอัลคาไลน
ตามดวย 
การทดสอบดวยการดูสี 
(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 

การวิเคราะหปริมาณสารปนเปอนในช้ินสวน/วัสด ุ ในระดับท่ีกําหนดในระเบียบ ELV มี
ความละเอียดออนและมีประเด็นตองพิจารณาตามลักษณะของช้ินงาน และการทดสอบจะย่ิง
ซับซอนเพิ่มข้ึนเปนทวีคูณหากตัวอยางไมเปน "วัสดุเนื้อเดยีวกัน"   ดังนั้นเพื่อความม่ันใจ
ผูประกอบการควรปรึกษาเทคนิคและวิธีการจากหองปฏิบัติการวิเคราะหทดสอบท่ีเช่ียวชาญในดาน
นี้โดยเฉพาะ  
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2.1.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบท่ีอาจจะเกิดข้ึน (Failure Mode and 
Effect Analysis: FMEA)(วิทย วรรณวิจิตร,2547) 
 เปนวิธีในการประเมินระบบ การออกแบบ หรือกระบวนการผลิต/บริการ โดยเปนแนวทาง
ในการปองกนั ซ่ึงพิจารณาความเปนไปในการเกิดขอบกพรอง และทําการวิเคราะหหาขอขัดของท่ี
เปนไปไดในการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต (นิพนธ, 2543)  โดยทําการคนหาสาเหตุ 
และผลกระทบจากขอบกพรองนั้น ๆ และกําหนดวิธีในการตรวจสอบและบงช้ีขอบกพรอง 
ประเมินโอกาสการเกิดขอบกพรอง ความรุนแรงอันเกดิจากลักษณะขอบกพรอง โอกาสเปนไปไดท่ี
จะเกดิขอบกพรองนั้น การตรวจพบลักษณะขอบกพรอง เพื่อนํามาหาคาความเส่ียงช้ีนํา เพื่อ
พิจารณาถึงลําดับความสําคัญของปญหา เพื่อทราบถึงปญหาท่ีมีความรุนแรงและผลกระทบมาก 
สามารถลําดับปฏิบัติการเพื่อจัดการแกไข ปรับปรุงปญหาตาง ๆ เกิดการวางแผนเพ่ือการออกแบบ
และกระบวนการผลิตอยางรอบคอบ และมีประสิทธิภาพ 
 โดยในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบท่ีอาจจะเกิดข้ึน สามารถแบงได 2 
ลักษณะ ไดแก  

1) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ (Design 
FMEA : DFMEA) เปนกิจกรรมท่ีสรางข้ึนในข้ันตอนการออกแบบ เพื่อพิจารณาคุณสมบัตขิอง
สินคาไดตามเปาหมาย คาใชจาย และบรรลุผลิตภาพตามท่ีตองการ (กิตติศักดิ,์ 2545) 
 

ประโยชนของ DFMEA ไดแก 
(1) จัดลําดับความสําคัญสําหรับการปรับปรุงการออกแบบ 
(2) ช้ีบงคุณลักษณะท่ีวิกฤติและสําคัญ 
(3) ชวยประเมินผลขอกําหนดการออกแบบและทางเลือก 
(4) ขจัดขอหวงใยดานความปลอดภัย 
(5) ทําใหทราบความลมเหลวท่ีเปนไปไดของผลิตภัณฑกอนท่ีจะพฒันาผลิตภัณฑ 

 
2) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต (Process 

FMEA: PFMEA) เปนกจิกรรมท่ีสรางข้ึนเพ่ือพิจารณากระบวนการผลิตในแตละข้ันตอน ตลอดจน
การควบคุมกระบวนการเพ่ือสรางความม่ันใจวาสินคาท่ีผลิตอยูภายใตขอกําหนดของสินคา ดังนัน้ 
PFMEA จึงมีความสัมพันธกันระหวาง ข้ันตอนในแตละกระบวนการ และปจจัยนําออกท่ีไมยอมรับ
กระบวนการนั้น โดยพิจารณาถึงสาเหตุของการไมยอมรับและดําเนนิการควบคุมหรือปองกันส่ิงท่ี
เกิดข้ึนดงักลาว (กิตติศักดิ,์ 2545) 
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ประโยชนของ PFMEA ไดแก 
(1)   ชวยบงช้ีขอบกพรองของกระบวนการ และเสนอแผนการปฏิบัติการแกไข 
(2)   ช้ีบงคุณลักษณะท่ีวิกฤติและสําคัญ และชวยในการพฒันาแผนควบคุม 
(3)   ชวยจดัลําดับความสําคัญของปฏิบัติการแกไข 
(4)   ชวยวเิคราะหกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ 
ข้ันตอนการจดัทํา FMPA ไดแก 
(1) กําหนดขอบเขตของการวิเคราะห 
(2) ศึกษาลําดับข้ันตอนของกระบวนการหรือการออกแบบ 
(3) อธิบายลักษณะของงานหรือหนาท่ีของแตละข้ันตอน/กระบวนการ 
(4) ทบทวนหนาท่ีหลักและระบุขอผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึนได 
(5) ระบุการควบคุมในปจจุบัน 
(6) ใหคะแนนระดับความรุนแรง ความถ่ีในการเกิดข้ึน และความสามารถในการ

ตรวจจับ 
(7) คํานวณคาความเส่ียงช้ีนํา 
(8) กําหนดสาเหตุขอบกพรองท่ีตองแกไข จากคาความเส่ียงช้ีนํา 

 
สวนสําคัญในการจัดทํา FMEA ไดแก การประเมินคาความเส่ียงช้ีนํา (Risk Priority 

Number) ซ่ึงไดแก การระดมสมองเพ่ือประเมินเกณฑความรุนแรงของขอบกพรอง (Severity: Sev) 
โอกาสที่เปนไปไดในการเกดิขอบกพรองข้ึน (Occurrence: Occ) และการประเมินความสามารถใน
การควบคุม หรือการตรวจพบขอบกพรอง (Detection: Det) ซ่ึงเกณฑในการประเมินปจจยัท้ังสาม
แสดงดังในตารางท่ี 2.1 ถึง 2.3 
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ตารางท่ี 2.1 เกณฑการประเมินความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดข้ึน 

ระดบัความรุนแรง เกณฑความรุนแรงของผลกระทบ
ดานการออกแบบ

เกณฑความรุนแรงของผลกระทบดาน
กระบวนการ

อนัดบั/คะแนน

กระทบกระเทือนตอฟงกชั่นการ
ทํางานดานความปลอดภยั และไม
สอดคลองกับกฎขอบังคับตาง ๆ

ขอบกพรองมีความรุนแรงสูงมากทําให
ผลิตภณัฑใชงานไมไดรวมถึงไม
สอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ
ขอบกพรองที่เกิดข้ึนกระทบตอความ
ปลอดภยัอยางมาก

10

(10ไมมีการเตอืน/9มีการเตอืน)
(10ไมมีการเตอืน/9มีการเตอืน)

ผลิตภณัฑไมสามารถใชงานตาม
หนาที่หลักได และไมสอดคลองกับ
กฎขอบังคับตาง ๆ

ผลิตภณัฑไมสามารถใชงานได ตอง
หยุดชะงักสายการผลิต

ลูกคาไมพึงพอใจอยางมาก ลูกคามีความไมพอใจในตวัผลิตภณัฑ
มากและมีการรองเรียน
ผลิตภณัฑไมเปนไปตามที่กําหนดไว
รวมถึงกฎ ขอบังคับตาง ๆ

ประสิทธิภาพการทํางานของ
ผลิตภณัฑลดลง

ผลิตภณัฑมีขอบกพรองซึ่งเห็นไดชัด มี
ประสิทธิภาพการทํางานลดลง

ลูกคาไมพึงพอใจ ลูกคามีความไมพอใจในตวัผลิตภณัฑ

ลูกคาสังเกตเห็นขอบกพรองของ
ผลิตภณัฑไดชัดเจน
ขอบกพรองของผลิตภณัฑรบกวน สราง
ความรําคาญใหแกลูกคาทําใหรูสึกไม
สะดวก
มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย
ตองทําการ rework ผลิตภณัฑ
ลูกคารูสึกไมสะดวกบาง

มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย
ผลิตภณัฑมีความไมสอดคลอง

ลูกคาสวนใหญสามารถสังเกต
ขอบกพรองได
มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย
ตองทําการแกไขบางสวน
ลูกคาสวนใหญสามารถสังเกต
ขอบกพรองได
ลูกคาบางสวนสังเกตเห็นขอบกพรอง
ของผลิตภณัฑไดเล็กนอย

มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบใด ๆ ไมมีผลกระทบใด ๆ 1

9

4

7

6

5

นอย ผลิตภณัฑมีความไมสอดคลองเชน มี
เสียง ขอบกพรองตาง ๆ ซึ่งลูกคา
บางสวนสามารถเห็นได 2

3

ต่ํามาก ผลิตภณัฑมีความไมสอดคลอง เชน
มีเสียง ขอบกพรองตาง ๆ ซึ่งลูกคา
สวนมากสามารถเห็นได

เล็กนอย ผลิตภณัฑมีความไมสอดคลองเชน มี
เสียง ขอบกพรองตาง ๆ ซึ่งลูกคา
ทั่วไปสามารถเห็นได

ปานกลาง การทํางานของผลิตภณัฑดาน
ฟงกชั่นรองไมทํางาน ลูกคาไมรูสึก
ไดรับความสะดวก และไมพอใจ

ต่ํา ฟงกชั่นการทํางานของผลิตภณัฑ
ดานความสะดวกต่ําลง ลูกคาไม
พอใจบางลูกคารูสึกไมสะดวก

การประเมินในหัวขอ 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 เกณฑการประเมินโอกาสท่ีอาจเกิดผลกระทบข้ึน 
 

ระดับของโอกาส รายละเอียด/ตัวอยาง อันดับ/คะแนน

ไมสามารถหลีกเล่ียงขอบกพรองน้ันไดเลย
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 2

มีขอบกพรองเกิดขึ้นเปนประจําเสมอ ๆ
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 3

ขอบกพรองน้ันเกิดขึ้นบอย ๆ
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 8

ขอบกพรองน้ันเกิดขึ้นบอย
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 20

ขอบกพรองน้ันเกิดขึ้นชา ๆ
มีโอกาสเกิดข้ึนนอยกวา 1 ใน 80

ขอบกพรองน้ันเกิดขึ้น
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 400

ขอบกพรองน้ันมีการเกิดขึ้นบาง
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 2,000

ขอบกพรองน้ันพอจะมีการเกิดขึ้นบาง
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 15,000

แทบไมมีการเกิดขอบกพรองขึ้นเลย
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 150,000

ไมมีแนวโนมท่ีจะเกิดขอบกพรอง
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 1,500,000

ตํ่ามาก 2

หางไกล/ไมมี 1

ปานกลาง 5

4

ตํ่า 3

สูง 8

7

6

เกณฑการประเมินในหัวขอ Occ หรอืโอกาสท่ีจะเกิดผลกระทบขึ้น

สูงมาก 10

9

 
 
ท่ีมา : Potential Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) Reference Manaul , TS-16949 
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ตารางท่ี 2.3 เกณฑการประเมินความสามารถในการควบคุมขอบกพรอง 
 

ระดับความสามารถ รายละเอียด/ตัวอยาง อันดับ / คะแนน

ไมมีการทวนสอบ การควบคุม หรือกระบวนการควบคุม
ขอบกพรอง
การทวนสอบ การควบคุมไมสามารถตรวจจบัขอบกพรองไดเลย

เกิดขอบกพรองขึ้นแลว พึ่งทราบภายหลัง
ปองกันการเกิดขอบกพรองน้ันไมไดเลย

หางไกลมาก โอกาสหางไกลมากที่จะตรวจจบัสาเหตุ กลไก  และรูปแบบ
ความเสียหายท่ีตามมา

9

หางไกล โอกาสหางไกลท่ีจะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความ
เสียหายที่ตามมาได

8

ตํ่ามาก โอกาสตํ่ามากที่จะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรูปแบบความ
เสียหายที่ตามมาได

7

ตํ่า โอกาสตํ่าท่ีจะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความเสียหาย
ที่ตามมาได

6

ปานกลาง โอกาสปานกลางท่ีจะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความ
เสียหายที่ตามมาได

5

คอนขางสูง โอกาสคอนขางสูงท่ีจะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความ
เสียหายที่ตามมา

4

สูง โอกาสสูงท่ีจะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความเสียหาย
ที่ตามมา

3

สูงมาก โอกาสสูงมากท่ีจะตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความ
เสียหายที่ตามมา

2

ดวยความม่ันใจ สามารถตรวจจบัสาเหตุ/กลไก  และรปูแบบความเสียหายที่
ตามมาไดแนนอน

1

การประเมินในหัวขอ Det หรอืความสามารถในการควบคุมขอบกพรอง

ไมแนใจโดยส้ินเชิง/หางไกลมาก

10

 
 
ท่ีมา : Potential Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) Reference Manaul , TS-16949 
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 จากตารางขางตนเม่ือไดคะแนนครบท้ัง 3 สวนและนําคะแนนจากการประเมินท้ัง
สามทําการคูณกันเพื่อหาคาความเส่ียงช้ีนํา(RPN) เพื่อบงช้ีลําดับความสําคัญของขอบกพรองท่ีควร
ไดรับการแกไข จากคา RPN ดังกลาวสามารถนํามาตีความไดในตารางท่ี 2.4  

 
ตารางท่ี 2.4 การตีความคา RPN 

 
คา RPN การตีความ

1<RPN<136 คาความเสี่ยงของผลิตภัณฑหรอืธุรกิจมีนอย
137<RPN<504 คาความเสี่ยงปานกลางตองวิเคราะหการออกแบบและ/หรอืกระบวนการผลิตเพื่อ

ลดคาความเสี่ยงลง

505<RPN<1000 คาความเสี่ยงสูงตองทบทวนการออกแบบและ/หรอืกระบวนการผลิตอยางตอเน่ือง
เพื่อลดคาความเสี่ยง  

 
 จากตารางขางตน ในทางปฏิบัติถาพบวาระดับความรุนแรง(Severity) สูงๆจะตองให
ความสําคัญเปนพิเศษโดยไมสนวาคา RPN จะเปนเทาไร 
 

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

ปรอท (อังกฤษ:Mercury)(ละติน:Hydragyrum) เปนโลหะหนักสามารถหาปรอท
ไดจากหินท่ีขุดพบในเหมือง โดยการนําหนินั้นมาทําใหรอนดวยอุณหภูมิ 357 องศาเซลเซียส ปรอท
เปนสารท่ีมีความหนาแนนสูง ถึงข้ันท่ีกอนตะกัว่หรือเหล็กสามารถลอยอยูได ถึงแมปรอทจะมี
ลักษณะคลายตะกัว่และเปนของเหลว แตก็มีน้ําหนักมากกวาตะก่ัว (มวลอะตอม 200.59) และถึงแม
ปรอทจะเปนโลหะ แตก็ไมดึงดูดกับแมเหล็ก เราสามารถนําปรอทมาใชในอุตสาหกรรมหลายๆ 
ประเภท ไดแก ุตสาหกรรมเคร่ืองวัดอุณหภูมิและความดัน ารยอมสี การผลิตเยื่อกระดาษ อ ก
พลาสติก เภสัชภัณฑ อุปกรณในการถายรูป อุปกรณไฟฟา สารฆาแมลงและยาฆาเช้ือ. นอกจากนี้ 
เนื่องจากวาปรอทมีจุดเดือดไมสูงนัก จึงไดมีการทดลองนํา เมอคิวริคออกไซด มาผลิตเปน
ออกซิเจน บริสุทธ์ิอีกดวย 

ปรอทถูกใชในอุปกรณใหแสงสวางซ่ึงสองสวางจอภาพแสดงผลชนิดแบน ปรอท
ถูกใชในสวิตชและรีเลยของคอมพิวเตอรขนาดใหญรุนเกาดวย และคอมพิวเตอรรุนเกาบางรุนก็
อาจจะยังใชแบตเตอร่ีซ่ึงมีปรอท (OECD 2003)การปลอยปรอทออกมาสามารถเกิดข้ึนไดใน
ระหวางการร้ือถอดอุปกรณ เชน จอภาพแสดงผลชนิดแบน การเผาทําลายหรือการฝงกลบก็สามารถ
กอใหเกิดการปลอยปรอทออกมาสูส่ิงแวดลอมได (Allsopp et al. 2001,OECD 2003) เม่ือถูกปลอย

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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ออกสูบรรยากาศ เชน จากการเผาทําลาย ปรอทสามารถเดินทางไปไดท่ัวโลกและสงผลกระทบได
ไกลจากแหลงท่ีมันถูกปลอย (UNEP 2002) หลังจากการปลอยปรอทสามารถเขาสูแหลงน้ําได 
(โดยตรงหรือหลังจากการพดัพาลงไป) และถูกเปล่ียนรูปเปนปรอทเมธิล (Methyl Mercury) ซ่ึงเปน
รูปแบบของปรอทท่ีมีความเปนพิษสูง สามารถสะสมในทางชีวภาพและขยายตัวในทางชีวภาพได 
(เขมขนเพิ่มข้ึนเร่ือยๆ)เขาสูหวงโซอาหารในระดับตนๆ โดยเฉพาะอยางยิ่งคือในปลา หนทางนี้เปน
เสนทางใหญในการสัมผัสกับสาธารณชนท่ัวไป (WHO 1989b, UNEP 2002) คนงานก็อาจสัมผัส
กับปรอทไดดวยโดยการหายใจเอาไอและผงฝุนปรอทเขาไป 

ปรอทและสารประกอบของปรอทมีความเปนพิษสูงและโลหะชนิดนี้ไมมีคุณคา
ในทางชีวเคมีและโภชนาการ(WHO 1989) การสูดหายใจเอาไอปรอทในระดับสูงเขาไปอาจ
กอใหเกิดผลกระทบไดหลายอยาง เชน ผลกระทบตอระบบประสาทสวนกลาง (Central Nervous 
System หรือ CNS) (ATSDR 2000, Goyer 1996) 

การสัมผัสกับปรอทระดับตํ่าในระยะยาวยงัสามารถกอใหเกิดผลกระทบตอระบบ
ประสาทสวนกลางและทําลายไตอีกดวย (Ratcliffe et al. 1996, Goyer 1996) ผลกระทบเหลานีย้ัง
ไดถูกรายงานไวในการศึกษาเก่ียวกับสัตวอีกดวย (ATSDR 2000) 

สําหรับประชาชนท่ัวไปแลวหนทางหลักในการสัมผัส คือ ไดรับปรอทเมธิลจาก
ทางอาหาร (UNEP 2002) ปรอทในรูปนี้สามารถสะสมในรางกายไดและผลกระทบหลักก็คือ การ
ทําลายระบบประสาท ปรอทเมธิลสามารถผานชองกั้นเขาไปในรกและเสนเลือดสมองไดงาย และ
สามารถสรางผลกระทบอยางรายแรงตอการพัฒนาสมองและระบบประสาทสวนกลางของทารกใน
ครรภและเดก็ได แมแตในระดับท่ีคนสวนมากกําลังสัมผัสอยูในปจจุบัน (Mahaffey et al. 2004, 
UNEP 2002) การวิจยัเม่ือไมนานมานี้ยังบงบอกวาการสัมผัสสามารถกอใหเกดิโรคหลอดเลือด
หัวใจและโรคหัวใจไดดวย (Virtanen et al. 2005) มีการควบคุมในระดับภูมิภาคเกี่ยวกับการใช
ปรอทในผลิตภัณฑ กฎหมายของสหภาพยุโรปซ่ึงจํากัดการใชสารอันตรายบางชนิด (ROHS) ใน
อุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส หามการใชปรอทในอุปกรณใหมท่ีวางตลาดต้ังแตวันท่ี 1 
กรกฎาคม 2549 โดยอนุญาตใหมีความเขมขนไดสูงสุดรอยละ 0.1 ตามน้ําหนกัของวสัดุและ 
สวนประกอบเฉพาะอยาง ซ่ึงมีขอยกเวนบางประการสําหรับการใชปรอทในหลอดไฟฟลูออเรส
เซนต (EC 2002a) ตามกฎหมายควบคุมของเสียจากอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส (WEEE) 
สวนประกอบที่มีปรอทเชน สวิตชหรือหลอดไฟสองหลังตองถูกถอดออกจาก WEEE ท่ีถูกแยกเกบ็
ตางหาก และปรอทตองถูกเอาออกจากหลอดไฟชนดิปลอยกาซ (EC 2002b) การใชปรอทใน
ผลิตภัณฑยังถูกกลาวถึงอีกในกฎหมายสหภาพยุโรปเชน การหามจําหนายแบตเตอร่ีและหมอสะสม
ไฟฟาซ่ึงมีปรอทมากกวารอยละ 0.0005 โดยนํ้าหนักนอกเหนือไปจากเซลลแบตเตอร่ีชนิดกลมแบน
ซ่ึงมีปรอทไดไมเกินรอยละ 2 โดยนํ้าหนัก (EC 1998) 
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นอกจากนี้แลว ในการประชุมคณะรัฐมนตรีเร่ืองอนุสัญญา OSPAR วาดวยการ
คุมครองส่ิงแวดลอมทางทะเลภาคตะวนัออกเฉียงเหนือของมหาสมุทรแอตแลนติก ก็ไดรวมปรอท
ไวในบัญชีรายการสารเคมีสําหรับการดําเนนิการในลําดับแรกเพ่ือหยุดการปลอยของเสียและสาร
อันตรายท้ังหมดลงส่ิงแวดลอมทางทะเลภายในป 2563 (OSPAR 1998) 

ประโยชน : ปรอทมักจะใชในการผลิตเคมีทางอุตสาหกรรม หรือในการประยุกตทาง
ไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส ปรอทใชในเทอรมอมิเตอรบางชนิด โดยเฉพาะท่ีใชวัดอุณหภูมิสูง (ใน
สหรัฐฯ บางรัฐและทองถ่ินหามการขายปรอทวัดไขโดยไมมีใบส่ังแพทย) การใชอ่ืนๆ นอกจากนี้มี
เชน 

 เคร่ืองวัดความดันเลือด 

 ทีเมอโรซอล (Thimerosal) เปนสารประกอบอินทรีย ท่ีใชเปนสารกันบูดในวัคซีน และ
หมึกสําหรับทํารอยสัก(Thimerosal in vaccines)  

 บาโรมิเตอรปรอท ปมสูญญากาศ (diffusion pump) เคร่ืองวัดปริมาณไฟฟา, และอุปกรณ
หองปฏิบัติการอ่ืนๆ เนื่องจากเปนของเหลวท่ีมีความหนาแนนสูง ปรอทจึงเหมาะสมท่ีจะ
ใช  

 จุด triple point ของปรอท คือ -38.8344 °C คือจุดท่ีใชเปนอุณหภูมิมาตรฐานสําหรับมาตรา
อุณหภูมินานาชาติ (International Temperature Scale, ITS-90)  

 ในหลอดอิเล็กตรอนบางชนดิ รวมถึงเคร่ืองปรับกระแสสลับใหเปนกระแสตรง (mercury 
arc rectifier)  

 ไอปรอทใชในหลอดไฟไอปรอท และปายโฆษณา "หลอดนีออน" บางชนิด และหลอดไฟ
ฟลูออเรสเซนต  

 ปรอทเหลวในบางคร้ังใชเปนตัวทําความเย็นสําหรับเคร่ืองปฏิกรณนิวเคลียร อยางไรก็ดี มี
การเสนอใหใชโซเดียมสําหรับเคร่ืองปฏิกรณท่ีใชโลหะเหลวในการทําความเยน็ เนือ่งจาก
ปรอทมีความหนาแนนสูงทําใหตองใชพลังงานในการหมุนเวยีนตัวทําความเยน็  

 ปรอทในอดีตเคยใชในวิธีการแอมัลกาเมชัน (amalgamation) สําหรับการทําใหแรทองคํา
และเงินบริสุทธ์ิ ซ่ึงวิธีการท่ีทําใหเกดิมลพษินี้ยังคงใชโดยนักขุดทอง garimpeiros ของลุม
แมน้ําอะเมซอนในบราซิล  

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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 ปรอทยังคงใชในบางวัฒนธรรมสําหรับยาพื้นบาน และสําหรับวัตถุประสงคทางพิธีกรรม 
ซ่ึงอาจรวมถึงการรับประทาน การฉีด หรือการโปรยปรอทท่ัวบาน  

 อเล็กซานเดอร คัลเดอร (Alexander Calder) สรางน้ําพุปรอท (mercury fountain) สําหรับ
ซุมของสเปน (Spanish Pavilion) ท่ีงาน World's Fair ในปารีสเม่ือ พ.ศ. 2480  

 ใชในเคมีไฟฟาเปนสวนของข้ัวไฟฟาทุติยภูมิอางอิงท่ีเรียกวาข้ัวไฟฟาคาโลเมล (calomel 
electrode) เปนทางเลือกใหมตางจากข้ัวไฟฟาไฮโดรเจนมาตรฐาน (Standard Hydrogen 
Electrode ใชเพื่อหาศักยข้ัวไฟฟา (electrode potential) ของคร่ึงเซลล  

การใชอ่ืนๆ: สวิตชปรอท ข้ัวไฟฟาสําหรับการ การแยกสารดวยกระแสไฟฟาบางชนิด 
ถานไฟฟา (ถานไฟปรอท รวมถึงสําหรับการผลิตโซเดียมไฮดรอกไซดและคลอรีน และถานอัล
คาไลน) , คะตาลิสต ยาฆาแมลง โลหะอุดฟน และ กลองโทรทรรศนกระจกเหลว (liquid mirror) 

การใชในอดีต: ปองกันไม ลางรูปดาแกรโรไทป (daguerreotypes) เคลือบกระจกเงา สี
สําหรับปองกันเรือสกปรก (ยกเลิกเม่ือ พ.ศ. 2533) , ยาฆาพืช (ยกเลิกเม่ือ พ.ศ. 2538) การทําความ
สะอาด และเคร่ืองปรับระกับในรถยนต สารประกอบของปรอทไดเคยใชใน ยาฆาเช้ือโรค ยาถาย 
ยาแกซึม และ ยาแกโรคซิฟลิส. นอกจากนี้ ยังมีการกลาวหาวา สายลับพันธมิตรภาคตะวันตกใช
ปรอทเพ่ือกอวนิาศกรรมเคร่ืองบินของเยอรมัน โดยทาปรอทไวบนอะลูมิเนียมเปลือย ทําใหโลหะ
สึกกรอนอยางรวดเร็ว ทําใหเกิดความเสียหายทางโครงสรางอยางไมทราบสาเหตุในประเทศสเปน
ยุคอิสลาม ปรอทใชสําหรับการเติมสระน้าํประดับและน้ําพุในการประยุกตบางอยาง ปรอทสามารถ
แทนท่ีดวยโลหะผสมกาลินสแตน (galinstan: แกลเลียม + อินเดยีม + ดีบุก) ซ่ึงมีพิษนอยกวา แต
แพงกวาพอสมควรในวัตถุมงคลโดยเฉพาะกลุมเคร่ืองรางท่ีเรียกวา เบ้ียแก ไดมีการใชปรอทบรรจุ
ลงไปในตัวเบ้ียดวยเชนเดยีวกัน 

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

ตะกัว่(อังกฤษ:Lead) คือธาตุเคมีท่ีมีหมายเลขอะตอม 82 และสัญลักษณคือ Pb (มา
จากภาษาละตินวา Plumbum) ตะกั่วเปนธาตุโลหะ เนือ้ออนนุมสามารถยืดได เม่ือตัดใหมๆ จะมีสี
ขาวอมน้ําเงิน แตเม่ือถูกกบัอากาศสีจะเปล่ียนเปนสีเทา ตะกั่วเปนโลหะหนกัท่ีมีพิษ ใชทําวัสดุ
กอสราง แบตเตอร่ี กระสุนปน โลหะผสม 

มีการใชตะกั่วอยูสองทางหลักๆในผลิตภณัฑอิเล็กทรอนกิส ตะกั่วโลหะถูกใชใน
การบัดกรีไฟฟาโดยสวนมากบนแผนวงจรพิมพ (โดยท่ัวไปเปนโลหะผสมกับดีบุก) ออกไซดของ
ตะกัว่ถูกใชในหลอดภาพ CRT โดยผสมอยูกับแกว และในบัดกรีแกวชนิดหนึ่งซ่ึงใชเพื่อเช่ือมแผน
หนากับสวนกรวย หลอดภาพ CRT จะมีตะกัว่อยูประมาณ 2-3 กิโลกรัมในหลอดภาพแบบเกา 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
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1 กิโลกรัมในหลอดภาพแบบใหม (OECD 2003) นอกจากนีแ้ลวยังมีการใชสารประกอบตะก่ัวเปน
ตัวสรางเสถียรในการผสมสารพลาสติก PVC (Matthews 1996)ตะกั่วสามารถเล็ดลอดออกจาก
หลอดภาพเม่ืออยูภายใตหลุมฝงกลบ (Musson et al. 2000) การเผาหลอดภาพก็สามารถกอใหเกดิ
การปลอยตะกัว่ออกสูอากาศได เชน จากขี้เถาท่ีเกิดข้ึน (Allsopp et al. 2001)ตะกัว่ในหลอดภาพ 
CRT และแผงวงจรพิมพยงัอาจถูกปลอยออกมาเปนผงฝุนออกไซดของตะกัว่หรือไอตะก่ัวไดดวย
ในระหวางการบดแกวหรือในกระบวนการท่ีใชอุณหภูมิสูง เชน การถลุงหรือการใชความรอนเพือ่
เอาบัดกรีออก (OECD 2003) 

คนงานซ่ึงใชตะกัว่ในกระบวนการท่ีใชอุณหภูมิสูง เชน ในโรงถลุงตะก่ัวสามารถ
สัมผัสกับไอตะกัว่ไดอยางมาก (Schutz et al. 2005) คนงานซ่ึงใชบัดกรีทําจากตะกั่วก็อาจจะสัมผัส
กับผงฝุนและไอซ่ึงมีตะกัว่ได (ATSDR 2000) ไดเคยมีการรายงานถึงการทําลายระบบทางเดนิ
หายใจในหมูคนงานซ่ึงใชบัดกรีตะกัว่ผสมดีบุก แมวาไมไดมีการหาคาในการมีสวนรวมของตะก่ัว
ท่ีมีในบัดกรีกต็าม (Gupta et al. 1991)ตะกั่วมักจะสะสมตัวเม่ือถูกปลอยออกสูส่ิงแวดลอม โดยจะ
อยูไดเปนเวลานานกวาเม่ือเทียบกับสารมลพิษสวนใหญ ตะกัว่สามารถเขาไปอยูในหวงโซอาหาร
และกระบวนการเผาผลาญอาหารเปนกําลังและเนื้อหนงั(Metabolism) ของมนุษยไดอีกนานใน
อนาคต มนุษยสามารถสะสมตะก่ัวไดเชนเดียวกับพืชและสัตวจํานวนมาก (Sauve et al. 1997, 
ATSDR 2000) ในบริเวณที่พื้นดินและผงฝุนมีการปนเปอนของตะก่ัว เด็กๆ ก็จะมีโอกาสสัมผัส
ตะกัว่ไดมากข้ึนจากพฤตกิรรม เชน การนาํมือเขาปาก (Malcoe et al. 2002) 

ตะกัว่มีความเปนพิษสูงตอมนุษยรวมท้ังสัตวและพืชมากมายและไมมีคุณคา
ในทางชีวเคมีหรือโภชนาการ (ATSDR 2000, Goyer 1996) ผลกระทบในทางเปนพิษของตะก่ัวมี
ลักษณะเดยีวกนัไมวาจะเปนการกลืนกินหรือสูดหายใจเขาไป การสัมผัสกับตะก่ัวในมนุษยมี
ผลกระทบในหลายดาน รวมถึงการทําลายระบบประสาทและระบบเลือด ผลกระทบตอไตและตอ
การสืบพันธุ ท่ีนาเปนหวงเปนพเิศษคือผลกระทบจากการสัมผัสในระดับตํ่าท่ีมีตอการพัฒนาของ
สมองและระบบประสาทสวนกลางในเดก็ ซ่ึงอาจมีผลทําลายสติปญญา(Canfield et al. 2003, 
Goyer 1993) การสัมผัสกับตะก่ัวมีลักษณะเปนการสะสมและดูเหมือนวาไมสามารถรักษาใหหาย
ไดเม่ือเกดิข้ึนแลว (Bellinger & Dietrich 1994) ผลกระทบทํานองเดียวกันก็สามารถพบไดในสัตว 
และตะกั่วก็เปนพิษตอสัตวน้าํทุกชนิดอีกดวย (WHO 1989a, Sadiq 1992)มีการควบคุมในระดับ
ภูมิภาคเกี่ยวกบัการใชตะกั่วในผลิตภัณฑ กฎหมายของสหภาพยุโรปซ่ึงจํากัดการใชสารอันตราย
บางชนิด (ROHS) ในอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส หามการใชตะกั่วในอุปกรณใหมท่ีวางตลาด
ตั้งแตวนัท่ี 1 กรกฎาคม 2549 (EC 2002a) โดยอนุญาตใหมีความเขมขนของตะกัว่ไดสูงสุดรอยละ 
0.1 ตามน้ําหนักของวัสดุท่ีเปนเนื้อเดยีวกนั มีขอยกเวนบางประการ เชน การใชตะกั่วในบัดกรีบาง
ชนิดและในแกวของหลอดภาพ CRT นอกจากนีก้ฎหมายซ่ึงควบคุมของเสียจากอุปกรณไฟฟาและ
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อิเล็กทรอนิกส (WEEE) ยังกาํหนดวาแบตเตอร่ีท่ีมีตะกั่วมากกวารอยละ 0.4 โดยนํ้าหนักตองถูกแยก
ออกจากเสนทางของเสียและนําไปรีไซเคิลตามท่ีเหมาะสม (EC 2002b) 

นอกจากนี้ในอุตสาหกรรมพลาสติก PVC ในสหภาพยุโรปไดทําขอตกลงโดย
สมัครใจจะเลิกใชตัวสรางเสถียรตะกั่วในพลาสติก PVC ภายในป 2558 (ENDS 2002) 

 แหลงของแรตะก่ัว มีกําเนิดทั้งแบบ 

1.แหลงแรปฐมภูมิซ่ึงใหสินแรท่ีเปนสารประกอบซัลไฟด ไดแก แรตะกั่ว-กาลีนา แหลงแร
ปฐมภูมิ ไดแก 

1) แหลงแรสะสมตัวในช้ันหินอุมแร (stratabound-massive sulfide deposit) เชน 
แหลงแรตะกัว่-สังกะสี บานสองทอ อําเภอทองผาภูมิ จังหวัดกาญจนบุรี  

2) แหลงแรแบบสการน (skarn deposit) ซ่ึงเกิดจากกระบวนการแปรสภาพโดย
การแทนท่ี ระหวางหินอัคนแีทรกซอน เชน หินไดออไรตพอฟรี กับหินคารบอเนต เชน หินปูน 
ตัวอยางแหลงแรแบบนี้ คือ ท่ีแหลงตะกั่ว-สังกะสีซัลไฟด ภูขุม บานโคกมน อําเภอเมือง จังหวดัเลย 
ท่ีบานเมืองกี๊ด อําเภอแมแตง จังหวดัเชียงใหม และท่ีเขาถ้ําทะลุ อําเภอบันนังสตาร จงัหวัดยะลา  

3) แหลงแรแบบสายแร (vein-type deposit) สวนใหญเปนแรตะกัว่-สังกะสีซัลไฟด 
ซ่ึงเกิดในสายแรท่ีน้ําแรแยกตัวออกจากหนิอัคนี เชนท่ีภชูาง บานโคกใหญ อําเภอทาล่ี จังหวัดเลย ท่ี
บานแมกะใน บานดงหลวง อําเภอแมสะเรียง จังหวัดแมฮองสอน  

2.แหลงแรทุตยิภูมิ เปนแหลงแรท่ีเกิดจากกระบวนการแปรสภาพของแรปฐมภูมิซ่ึงสวน
ใหญเปนแรซัลไฟด เปนแรท่ีเปนสารประกอบของออกไซด คารบอเนต และซิลิเกต เชนแหลงแร
ตะกัว่คารบอเนต-เซรัสไซต ท่ีบานบองาม อําเภอทองผาภูมิ จังหวัดกาญจนบุรี และแหลงแรสังกะสี
ซิลิเกต-เฮมิมอรไฟต สังกะสีออกไซด-ซิงคไคต และสังกะสีคารบอเนต-สมิทซอไนต ท่ีดอยผาแดง 
อําเภอแมสอด จังหวดัตาก 

 แหลงในประเทศ  

แรตะกัว่-สังกะสีพบท่ีจังหวดักาญจนบุรี ตาก เชียงใหม แมฮองสอน ลําปาง ลําพูน แพร เพชรบูรณ 
เลย เพชรบุรี นครศรีธรรมราช พัทลุง และยะลา 

 ประโยชน  

สินแรตะกัว่ถลุงไดโลหะตะกั่วใชในอุตสาหกรรมตาง ๆ ภายในประเทศ ดังนี ้
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โลหะตะก่ัว 

เปนวัตถุดิบสําคัญในอุตสาหกรรมแบตเตอร่ี อุตสาหกรรมโลหะบัดกรี ซ่ึงเปนโลหะผสม
ระหวางดีบุกกบัตะก่ัวในอัตราสวนตาง ๆ กัน โลหะบัดกรีใชในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
เคร่ืองใชไฟฟา หมอน้ํารถยนต สวนประกอบของคอมพิวเตอรและแผงวงจรไฟฟา นอกจากนี้ยังใช
โลหะตะกั่วในโรงชุบเคลือบเหล็กดวยสังกะสี ลูกแหลูกอวนท่ีใชในอุตสาหกรรมประมง ใชในการ
ทํากระดาษตะกั่ว ทอน้ํา แผนตะกัว่ ตัวพิมพ กระสุนปน สะพานไฟฟา ทําผนังกั้นรังสีในเคร่ืองหรือ
หองปฏิบัติการเกี่ยวกับปฏิกรณปรมาณ ู ใชตะกั่วในการทําสี และทําผงตะก่ัวแดงตะกัว่เหลือง 
สําหรับเคลือบภาชนะตาง ๆ 

โลหะและโลหะผสมสังกะสี 

ใชในอุตสาหกรรมเหล็กชุบ โดยการใชโลหะสังกะสีเปนตัวเคลือบชุบเหล็กกลา เชน 
อุตสาหกรรมแผนเหล็กชุบสังกะสี ขอตอทอเหล็กชุบสังกะสี ลวดเหล็กชุบสังกะสี เปนตน ใชใน
อุตสาหกรรมทองเหลืองซ่ึงเปนโลหะผสมระหวางทองแดงกับสังกะสี เปนโลหะท่ีมีความแข็งแรง
ทนตอการผุกรอน ใชข้ึนรูปหรือหลอผลิตภัณฑตางๆ โดยเฉพาะอยางยิ่งในการทําอุปกรณตกแตง
บาน ภาชนะและเคร่ืองประดับตาง ๆ ใชในอุตสาหกรรมโลหะสังกะสีผสม เชน ผสมอะลูมิเนียม
และแมกนีเซียม ทําใหมีความแข็งแกรงและทนตอการผุกรอนไดด ี นาํมาหลอเปนรูปตางๆ ไดงาย 
และคงขนาดแมนยํา จึงใชมากในอุตสาหกรรมหลอผลิตภัณฑ เชน คารบูเรเตอร มือจับประตู บาน
พับประตู ของเด็กเลน เปนตน ใชในอุตสาหกรรมสังกะสีออกไซด ซ่ึงเปนสารประกอบของสังกะสี
ท่ีมีสภาพเปนแปงหรือผง ใชในอุตสาหกรรมยาง สี เซรามิก ยา เคร่ืองสําอาง และอาหารสัตว และ
ใชในอุตสาหกรรมถานไฟฉาย 

 ผลผลิต  

จังหวดัท่ีเคยมีการผลิตแรตะกั่ว ไดแก จังหวัดพัทลุง ยะลา ลําพูน และแพร จังหวดักาญจนบุรีเปน
จังหวดัเดยีวในปจจุบันท่ียังคงมีการผลิตแรตะกั่วคารบอเนต และตะก่ัวซัลไฟดท่ีมีแรสังกะสีปนอยู
ดวย โดยแหลงผลิตท่ีสําคัญคือท่ีแหลงสองทอ บองาม บอใหญ และบอนอย อําเภอทองผาภูมิ สินแร
ตะกัว่คารบอเนตจะสงไปถลุงยังบริษัทโลหะตะก่ัวไทย ท่ีอําเภอลาดหญา จังหวดักาญจนบุรี ซ่ึงเปน
ผูผลิตโลหะตะกัว่จากสินแรตะกัว่คารบอเนตเพียงรายเดยีวของประเทศ 

สินแรตะกัว่ของประเทศในป 2539 – 2541 ผลิตได 49,243; 12,438 และ 15,146 เมตริกตัน 
คิดเปนมูลคา 346.4; 79.9; และ 108.1 ลานบาท ตามลําดับ 
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 2.1.6 สารอันตราย “แคดเมียม(Cd)” (http://th.wikipedia.org) 

แคดเมียม (อังกฤษ:Cadmium) คือธาตุเคมีท่ีมีหมายเลขอะตอม 48 และสัญลักษณ
คือ Cd แคดเมียมเปนโลหะทรานซิชันสีขาว-ฟา เปนธาตุมีพิษ ในธรรมชาติพบอยูในแรสังกะสี 
แคดเมียมใชประโยชนในการทําแบตเตอรี่ 

แคดเมียมและสารประกอบของแคดเมียมถูกนํามาใชไดหลายอยางในการผลิต
สินคาอิเล็กทรอนิกส แคดเมียมถูกนํามาใชในหนาสัมผัสและสวิตชบางชนิด และคอมพิวเตอร
โนตบุกจํานวนมากจะใชแบตเตอร่ีชนิดชารจไฟฟาไดซ่ึงทําจากนกิเกิลแคดเมียม (Ni-Cd) 
สารประกอบแคดเมียมยังถูกนําไปใชเปนตัวสรางเสถียรในการผสมพลาสติก PVC เชน ท่ีใชทํา
ฉนวนสายไฟฟา แคดเมียมซัลไฟดยังถูกใชทําหลอดภาพรังสีแคโทด (CRT) รุนเกาๆ เปนสาร
เคลือบฟอสเฟอรซ่ึงเปนสารใชกับผิวภายในของจอภาพเพื่อทําใหเกิดแสง (OECD 2003)การกําจดั
ผลิตภัณฑซ่ึงมีแคดเมียมอยูทําใหเกดิการปลอยแคดเมียมออกสูส่ิงแวดลอมได การเผาทําลายก็
สามารถปลอยสารประกอบแคดเมียมท้ังสูอากาศและในละอองข้ีเถา (Allsopp et al. 2001) ใน
กระบวนการรีไซเคิล เชน การทุบหลอดภาพแกว CRT ก็อาจจะปลอยแคดเมียมออกมาสู
ส่ิงแวดลอมและเปนอันตรายตอคนงานจากการสูดหายใจผงฝุนแคดเมียมซัลไฟดเขาไป (OECD 
2003) 

แคดเมียมเปนโลหะหายากและพบในธรรมชาติในความเขมขนท่ีต่ํามาก(Salomons 
& Forstner 1984)สามารถคงอยูในส่ิงแวดลอมไดเปนเวลานาน และในส่ิงแวดลอมท่ีเปนน้ํา
แคดเมียมจะเคล่ือนไหวไดดกีวาโลหะสวนใหญอ่ืนๆ (ATSDR 2000) แคดเมียมมีความเปนพษิสูง
ตอพืช สัตว และมนษุยโดยไมมีคุณคาในทางชีวเคมีหรือโภชนาการที่ทราบเลย (ATSDR 2000, 
WHO 1992) การสัมผัสสามารถยังผลใหเกิดการสะสมในทางชีวภาพของแคดเมียมในมนุษยและ
สัตว พืชอาหารบางชนิด เชน ธัญพืช ขาว และผักกส็ามารถสะสมแคดเมียมไดซ่ึงทําใหเกิดการ
สัมผัสเพิ่มเติมไดกับมนษุย (Elinder & Jarup 1996) 

การสัมผัสกับแคดเมียมสามารถเกิดข้ึนไดในการทํางานจากการสูดหายใจเอาไอ
หรือผงฝุนซ่ึงมีแคดเมียมหรือสารประกอบแคดเมียมเขาไปหรือจากการสัมผัสทางส่ิงแวดลอมโดย
ผานทางอาหารเปนหลัก แคดเมียมเปนสารพิษสะสมและการสัมผัสเปนระยะเวลานานสามารถ
ยังผลใหไตถูกทําลายและกระดูกเปนพษิได การสัมผัสกับแคดเมียมในมนุษยจากสัตวผานทาง
อาหารจะมีผลตอไตเปนหลัก (Elinder & Jarup 1996, WHO 1992) 

การศึกษาเม่ือไมนานมานีไ้ดแสดงใหเหน็วาไตถูกทําลายในระดับการสัมผัสท่ีต่ํา
กวาการคาดการณสมัยกอน(Hellstrom et al. 2001) ผลกระทบอยางอ่ืน ไดแก การขัดขวางการ
ทํางานของกลไกแคลเซียมในรางกายและและกลายเปนโรคความดันโลหิตสูงและโรคหัวใจ
(Elinder & Jarup 1996, WHO 1992) การสูดหายใจเอาไอหรือผงฝุนแคดเมียมออกไซดเขาไป

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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สามารถมีผลกระทบตอระบบทางเดินหายใจ ซ่ึงผลกระทบ ไดแก ทอลมและหลอดภาพลมอักเสบ
และนํ้าทวมปอด (ATSDR 2000, WHO 1992)  

นอกจากนี้แคดเมียมและสารประกอบของแคดเมียมก็เปนท่ีทราบกันวาเปนสารกอ
มะเร็งในมนุษย โดยมากคือมะเร็งปอดหลังจากท่ีสูดหายใจเขาไป (DHSS 2002)มีการควบคุมใน
ระดับภูมิภาคเกี่ยวกับการใชแคดเมียมในผลิตภัณฑ  

กฎหมายของสหภาพยุโรป (EU) ซ่ึงจํากัด การใชสารอันตรายบางชนิด (ROHS) 
ในอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส หามการใชแคดเมียมในอุปกรณใหมท่ีออกวางตลาดต้ังแตวนัท่ี 
1 กรกฎาคม 2549 (EC 2002a) โดยอนุญาตใหมีความเขมขนของแคดเมียมไดสูงสุดรอยละ 0.01 
ตามน้ําหนกัของวัสดุท่ีเปนเนื้อเดียวกนั มีขอยกเวนสําหรับเร่ืองนี้สําหรับการใชแคดเมียมในงานชุบ
ผิวบางชนิด  

ตามกฎหมายซ่ึงควบคุมของเสียจากอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส (Waste 
Electrical and Electronic Equipment หรือ WEEE) แบตเตอร่ีซ่ึงมีปริมาณแคดเมียมโดยน้ําหนกั
มากกวารอยละ 0.025 จะตองถูกแยกออกจากเสนทางของเสียและนําไปรีไซเคิลตามความเหมาะสม 
(EC 2002b)  

การใชแคดเมียมในผลิตภณัฑยังถูกกลาวถึงในกฎหมายอ่ืนของสหภาพยุโรป 
รวมถึงการจํากัดการใชแคดเมียมเปนตัวแตงสีหรือตัวสรางเสถียรพลาสติกในผลิตภณัฑหลายชนิด 
(รวมท้ัง PVC) ท่ีมีปริมาณแคดเมียมเกินกวารอยละ 0.01 โดยมีขอยกเวนบางประการดวยเหตุผล
เร่ืองความปลอดภัย (EEC 1991) 

ในป 2541 ในการประชุมคณะรัฐมนตรีเร่ืองอนุสัญญา OSPAR วาดวยการ
คุมครองส่ิงแวดลอมทางทะเลภาคตะวนัออกเฉียงเหนือของมหาสมุทรแอตแลนติก ไดมีการตกลง
วางเปาหมายหยุดการปลอยของเสียและสารอันตรายท้ังหมดลงสิ่งแวดลอมทางทะเลภายในป 2563 
และรวมท้ังสารประกอบแคดเมียมอยูในบัญชีรายการแรกของสารเคมีสําหรับการดําเนินการใน
ลําดับแรกตามเปาหมายนี ้(OSPAR 1998) 

การประยุกต 

แคดเมียมสวนใหญ (3 ใน 4 สวน) ใชสําหรับผลิตถานไฟฟา (โดยเฉพาะ ถาน Ni-Cd) และ
สวนท่ีเหลือ (1 ใน 4 สวน) สวนใหญใชสําหรับทําสีผง สารเคลือบ และโลหะชุบ และเปนสารทําให
พลาสติกมีความเสถียร อ่ืน ๆ มีเชน 

 ใชในโลหะผสมบางชนิดท่ีมีจุดหลอมละลายตํ่า  

 เนื่องจากสัมประสิทธ์ิแรงเสียดทาน (coefficient of friction) ต่ํา และทนทานตอความลา จึง
ใชในโลหะผสมสําหรับการรองรับ (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% ใชในการชุบโลหะดวยไฟฟา  

 บัดกรีหลายชนิดมีแคดเมียมผสม  

 ใชเปนตัวกีดกัน้เพื่อควบคุมการแตกตัวทางนิวเคลียร  

 สารประกอยท่ีมีแคดเมียมใชในตัวฟอสเฟอร (phosphor) ของโทรทัศนขาวดํา 
รวมถึงฟอสเฟอรสีน้ําเงินและสีเขียว สําหรับหลอดภาพของโทรทัศนสี  

 มีเกลือแคดเมียมหลายชนิด โดยท่ีแคดเมียม ซัลไฟดเปนเกลือท่ีปรากฏมากท่ีสุด ซัลไฟดใช
เปนสีเหลืองผง สวนแคดเมียม ซีลีไนด ใชเปนสีแดงผง มักเรียกวา cadmium red  

 ใชในสารกึ่งตัวนําบางชนิด เชน แคดเมียม ซัลไฟด แคดเมียม ซีลีไนด และแคดเมียม เทลลู
ไรดซ่ึงสามารถใชสําหรับการตรวจจับแสง หรือโซลารเซลล HgCdTe มีความไวตอ
อินฟราเรด  

 สารประกอบแคดเมียมบางชนิดใชใน PVC เปนตัวทําเสถียร  

 ใชในเคร่ืองตรวจจับนิวตริโนเคร่ืองแรก  

 ใชบล็อก ชองแคลเซียมท่ีข้ึนกับแรงดนัไฟฟา จากการฟลักซิง (fluxing) ไอออนของ
แคลเซียม ในชีววิทยาโมเลกุล  

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

โครเมียม (อังกฤษ:Chromium)เปนธาตุเคมีในตารางธาตุซ่ึงมีสัญลักษณเปน Cr มี
หมายเลขอะตอมเปน 24 

โครเมียมเฮกซะวาเลนท โครเมียมเฮกซะวาเลนทเปนสารเคมีรูปหนึ่งของโลหะ
โครเมียม สามารถนําไปใชไดหลายอยาง เชน ใชเปนตัวยับยั้งการกดักรอนและใชในการทําใหแข็ง
และปองกันการกัดกรอนของเคร่ืองครอบท่ีเปนโลหะ โครเมียมเฮกซะวาเลนทมีปฏิกิริยารุนแรง
และละลายน้ําไดดีกวาโครเมียมรูปแบบอ่ืนมาก ซ่ึงทําใหสามารถเคล่ือนไหวใน 
ส่ิงแวดลอมไดดีกวา (Mukherjee 1998) 

การเผาทําลายของเสียซ่ึงมีโครเมียมอยูอาจยังผลใหมีการปลอยออกสูบรรยากาศ
และกอใหเกิดละอองข้ีเถาท่ีมีโครเมียมเฮกซะวาเลนท ซ่ึงตอมาก็จะเล็ดลอดออกมาจากขี้เถา 
(Allsopp et al. 2001, Mangialardi et al.1998)ในขณะท่ีรูปแบบอ่ืนของโครเมียมอาจเปนสารอาหาร
ปริมาณนอยมากสําหรับสัตวและมนุษย โครเมียมเฮกซะวาเลนทจะมีความเปนพิษสูงแมในความ
เขมขนท่ีต่ําและในบางกรณีเปนสารกอมะเร็ง (ATSDR 2000) และยังสามารถกัดกรอนและทําให

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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เกิดปฏิกิริยาทางผิวหนังไดโดยทันทีหลังจากท่ีไดสัมผัสไมวาจะปริมาณเทาใดก็ตาม การทําลายตับ
และไตกเ็คยมีการรายงานวาเกิดข้ึนมาแลว (ATSDR 2000) นอกจากนี้การสัมผัสกับโครเมียมเฮก 
ซะวาเลนทในอากาศในการปฏิบัติงานไดถูกโยงไปถึงมะเร็งปอด และองคการวิจยัมะเร็งระหวาง 
ประเทศไดจัดใหสารประกอบโครเมียมเฮกซะวาเลนทเปนสารกอมะเร็งในมนษุย (IARC 1990) 
โครเมียมเฮกซะวาเลนทยังเปนพิษตอสัตวและพืชอีกดวย และในการศึกษาเกีย่วกับสัตวไดพบวามี
ความเส่ียงการเปนมะเร็งเพิ่มข้ึนดวยหลังจากการสูดหายใจเขาไป (ATSDR 2000) 

คุณสมบัติเฉพาะตัว 

โครเมียมเปนโลหะมันวาวสีเทา ท่ีสามารถขัดเปนในไดดี และมีจุดหลอมเหลวสูง ไมมีสี ไมมีกล่ิน 
และสามารถตีข้ึนรูปได 

สถานะออกซิเดชันท่ีปรากฏมากท่ีสุดคือ +2 +3 และ +6 โดยท่ี +3 เสถียรท่ีสุด +1 +4 และ +5 
ปรากฏนอย สารประกอบโครเมียมท่ีมีสถานะ +6 เปนตัวออกซิไดสอานุภาพสูง 

โครเมียมทําปฏิกิริยากับออกซิเจนทําใหเกดิช้ันออกไซดบาง ๆ ท่ีปองกันการทําปฏิกิริยาเพิ่มเติมกบั
โลหะท่ีอยูภายใต 

แหลงกําเนิด/การใชประโยชน : การทําเหมือง การหลอมถลุง และการทําโลหะ : การทําเหมืองและ
การบดแร การผลิตอัลลอย ผลิตโครเมตจากโครไมต  การผลิต : สียอมส่ิงทอ เม็ดสีในสี ชุบ
โครเมียม ฟอกหนัง หมึกพิมพ ช้ินสวนรถยนตและเคร่ืองบิน ขอตอ อิฐและเตาเผาทนไฟ การ
นําไปใช : ใหความรอนหรือไสอัลลอย เช่ือมสแตนเลท พนสีโครเมียม ผสมและเทปูนซีเมนตหรือ
คอนกรีต ใชในน้ําเพื่อยั้บยัง้การกัดกรอน สารปกปองเนื้อไม สารทําความสะอาดเคร่ืองแกว ใช 
Cr6+ เพื่อทําใหอีพอกซ่ีเรซินแข็ง 

การนําไปใช 

 ในงานโลหกรรม ใชในการปองกันการกดักรอน และทําใหเกดิความมนัวาว  

o ผสมเปนโลหะผสม เชน มีดสแตนเลส  

o การเคลือบโลหะ  

o ใชในอะลูมิเนยีมอะโนไดส ทําใหพืน้ผิวของอะลูมิเนียมกลายเปนทับทิม  

 ในสี  

o โครเมียม (III) ออกไซด เปนผงขัดโลหะ  

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 เกลือโครเมียมทําใหแกวมีสีเขียวมรกต  

o โครเมียมทําใหทับทิมมีสีแดง จึงใชผลิตทับทิมเทียม  

o ทําใหเกดิสีเหลืองสําหรับทาสี  

 เปนคะตาลิสต  

 โครไมตใชทําแมพิมพสําหรับการเผาอิฐ  

 เกลือโครเมียมใชในการฟอกหนัง  

 โปแตสเซียม ไดโครเมต เปนสารทําปฏิกิริยา ใชในการทําความสะอาดเคร่ืองแกวใน
หองปฏิบัติการ และเปนสารทําการไทเครท นอกจากนี ้ยังใชในการทําใหสียอมติดผา  

 โครเมียม (IV) ออกไซด (CrO2) ใชผลิตเทปแมเหล็ก มีประสิทธิภาพสูงกวาเทปท่ีผลิตจาก
เหล็กออกไซด  

 ใชปองกันการกัดกรอนในการเจาะบอ  

 ใชเปนอาหารเสริม หรือยาลดน้ําหนกั สวนใหญเปน โครเมียม (III) คลอไรด และโครเมียม
(III) "พโกลิเนต  

 โครเมียม เฮกซะคารบอนิล (Cr(CO)6) ใชผสมลงในเบนซิน  

 โครเมียม โบไรด (CrB) ใชเปนตัวนําไฟฟาอุณหภูมิสูง  

 โครเมียม (III) ซัลเฟต (Cr2(SO4)3) ใชเปนผงสีเขียวในสี เซอรามิก วารนิช และหมึก 
รวมท้ังการเคลือบโลหะ  

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

สารอันตราย หมายถึง สารท่ีมีคุณสมบัติทําใหเกดิพษิภยัอันตรายตอคน ส่ิงมีชีวิตอ่ืน ๆ และ
ส่ิงแวดลอม โดยปกติแลวมีอยูดวยกนัหลายประเภทไดแก สารโลหะหนัก สารมีพิษทางการเกษตร 
เชน สารเคมีปองกันกําจดัศัตรูพืช สารไวไฟ สารกัดกรอนและสารกัมมันตรังสี เปนตน  

สารเคมีอันตรายและการจัดทําเอกสารขอมูลความปลอดภัย 
ในชีวิตประจําวันของเรามีการใชและสัมผัสกับสารเคมีอยูเปนประจํา โดยเฉพาะบุคคลท่ี

ทํางานในหองปฏิบัติการมีโอกาสที่จะสัมผัสกับสารเคมีไดมากกวาคนทั่วไปมาก และสารเคมีใน
หองปฏิบัติการสวนใหญเปนสารเคมีอันตราย ในการใชสารเคมีผูใชควรอานฉลากขางขวดของ

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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สารเคมีใหละเอียดและปฏิบัติตามอยางเครงครัด และควรจะมีการสวมใสอุปกรณปองกันอันตราย
สวนบุคคลทุกคร้ังท่ีมีการใชสารเคมีอันตราย บางคร้ังสารเคมีท่ีเราใชอยูทุกวัน อาจจะเปนสาร
อันตรายแตเราใชอยูทุกวันจนเคยชินและไมตระหนกัถึงอันตรายของสารเหลานั้น สารเคมีอาจจะ
สะสมอยูในรางกายจนถึงระดับท่ีสามารถกอใหเกิดอันตรายตอรางกายได อยางเชนผลิตภัณฑท่ีใช
สําหรับลางหองน้ําซ่ึงสวนใหญมีกรดไฮโดรคลอริกเปนสวนผสมอยู กรดไฮโดรคลอริกเปน
สารเคมีประเภทสารกรัดกรอน กอใหเกดิการระคายเคืองตอเยื่อบุทางเดินหายใจ และกอใหเกิดแผล
ไหมเม่ือสัมผัสกับกรดไฮโดรคลอริกเขมขน สารอันตราย (Hazardous chemical) หมายถึงสารเคมีท่ี
อาจอยูในรูปสารเด่ียวหรือสารผสม รวมท้ังจุลินทรียท่ีทําใหเกดิโรคตางๆ ซ่ึงสามารถกอใหเกดิ
อันตรายตอสุขภาพและมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมท้ังทางตรงและทางออม สารอันตรายแบงไดเปน 
9 ประเภท ตามระบบสากลของสหประชาชาติ ( UN recommendation ) ดังนี ้

1. สารระเบิดได (Explosive chemical) คือสารเคมีท่ีสามารถระเบิดได เชน ไนโตรกลีเซอ
รีนดินปน พลุ ดอกไมไฟ Urea nitrate , picric acid 

2. กาซ (Gas) แบงออกไดเปน 4 ชนิด คือ กาซไวไฟ กาซพิษ กาซกดักรอน และกาซไม
ไวไฟ ไมกัดกรอนและไมเปนพิษ 

3. ของเหลวไวไฟ ( Flammable liquid ) คือของเหลวท่ีสามารถลุกติดไฟไดงาย เชน 
Acetone ,Diethyl ether , Ethanol ,Benzene 

4. ของแข็งไวไฟ (Flammable solid ) คือของแข็งซ่ึงสามารถลุกติดไฟได ของแข็งท่ี
สามารถลุกไหมไดเอง หรือสารท่ีสามารถสัมผัสกับน้ําและใหกาซไวไฟ เชน Sodium methoxide , 
Camphor ( การบูร)โลหะโซเดียม โลหะลิเทียม 

5. สารออกซิไดซและเปอรออกไซด (Oxidising chemical ) สารออกซิไดซเปนตัวเติม
ออกซิเจนจึงสลายตัวไดงายเมื่อไดรับความรอนหรือสัมผัสกับกรด ทําใหเกิดการระเบิดอยางรุนแรง
เกิดการลุก ไหมและมีความรอนสูงรวมท้ังมีกาซเกิดข้ึนดวย เชน Ammonium dichromate , 
Ammonium nitrate,Calcium hyperchlorite และ Hydrogen peroxide 

6. สารพิษและสารติดเช้ือ (Toxic and infectious chemical) เชน Hydrogen 
cyanide ,parathionArsenic oxide และสารพิษท่ีผลิตจากเชื้อจุลินทรีu3618 .  เชน Aflatoxin ท่ีผลิต
จากเช้ือรา Aspergillus flavus หรือเช้ือจุลินทรียท่ีทําใหเกิดโรค เชน Bacillus anthracis ซ่ึงกอโรค 
Anthrax 

7. สารกัมมันตรังสี (Radioactive chemical ) คือสารท่ีสามารถปลอยรังสี เบตา รังสีแกมมา 
และรังสีเอกซ ซ่ึงมีผลกระทบตออวัยวะตางๆของรางกาย ทําใหเกดิความผิดปกติของยนีส 
(mutagenicity) เชน U-238 , I-131 , R-226 และ Co-60 

8. สารกัดกรอน (Corrosive chemical) คือสารท่ีสามารถทําลายพ้ืนผิว กัดผิวหนังหรือทํา
อันตรายตอเนือ้เยื่อท่ีสารนั้นสัมผัส เชน กรดซัลฟวริก กรดไฮโดรคลอริก ฟนอล 
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9. สารท่ีเปนอันตรายตอส่ิงแวดลอม( Environmentally harmful chemical ) คือสารเคมีท่ี
กอใหเกิดอันตรายตอสัตวน้ําและพืช เชน Sodium phosphate , Copper acetate ,Sodium dichromate 
และสารเคมีท่ีทําลายช้ันโอโซน เชน Bromotrifluoromethane (H-1301) , Trichlorofluoromethane 

อันตรายท่ีเกดิจากการใชสารเคมีมักเกิดขึน้บอยๆ ซ่ึงกอใหเกิดความเสียหายแกชีวิตและ
ทรัพยสินเปนจํานวนมาก เพราะฉะน้ันในการใชสารเคมีผูใชจึงควรใชดวยความระมัดระวัง ศึกษา
ทําความเขาใจกับสารเคมีท่ีจะใชใหละเอียด โดยการอานฉลากขางขวดสารเคมีและปฏิบัติตามอยาง
เครงครัด หรือคนควาหาขอมูลจากแหลงขอมูลอ่ืนๆเชน การสืบคนขอมูลทางอินเตอรเน็ตหรือ
หนังสืออางอิงอ่ืนๆ นอกจากนั้นแลวในการใชสารเคมีอันตรายผูใชควรจัดทําเอกสารขอมูลความ
ปลอดภัยหรือท่ีเรียกวา MSDS ของสารเคมีท่ีใชเอกสารขอมูลความปลอดภัย (MSDS) เปนเอกสาร
ท่ีบรรจุขอมูลท่ีเปนประโยชนในดานตางๆใหแกผูใชสารเคมี ประกอบดวย ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ
สารเคมี ขอมูลอันตรายท่ีเกิดข้ึนจากการใชสารเคมีการปองกันอันตรายท่ีอาจเกดิข้ึน และขอมูลท่ี
เปนประโยชนอ่ืนๆ เชน ขอมูลทางพิษวทิยา ขอมูลทางนิเวศวิทยา การจัดทําเอกสารขอมูลความ
ปลอดภัยไวใชงานจะทําใหผูใชสารเคมีใชสารเคมีไดอยางถูกตองและปลอดภัย เกบ็รักษาไดอยาง
ถูกวิธี และสามารถปฏิบัติตัวไดอยางถูกตองเหมาะสมเม่ือเกิดอุบัติเหตุจากการใชสารเคมี รวมไปถึง
ทําใหแพทยสามารถใหการรักษาไดอยางถูกวิธีและรวดเร็วกรณีท่ีไดรับอันตรายจากการใชสารเคมี 
ซ่ึงจะชวยลดความสูญเสียท่ีจะเกิดข้ึนกับชีวติและทรัพยสินได จึงจําเปนอยางยิ่งท่ีผูใชสารเคมีควร
จะจดัทําเอกสารคูมือความปลอดภัยในการใชสารเคมีไวใชงาน 

2.1.9 ISO/TS 16949:2002  

ปจจุบัน Perry Johnson Registrars, Inc. เปนหนวยรับรองอยางเปนทางการซ่ึง
ไดรับการรับรองโดย IATF สําหรับการจดทะเบียนรับรองระบบตามมาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 

เพื่อเปนการสนองตอบความตองการมาตรฐานการบริหารงานคุณภาพท่ีเปนหนึ่ง
เดียวสําหรับผูประกอบการดานยานยนตท่ัวโลก IATF จึงไดจดัทํามาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 
ข้ึนในป ค.ศ.1999 มาตรฐานน้ีไดรวบรวมมาตรฐาน ISO 9000 ซ่ึงเปนเกณฑมาตรฐานสากลสําหรับ
การบริหารคุณภาพเอาไว ในป ค.ศ. 2002 มาตรฐาน ISO/TS 16949 ไดรับการแกไขโดยเทียบเคียง
กับมาตรฐาน ISO 9001:2000 การไดรับการรับรองระบบตามขอกําหนดเฉพาะทางเทคนิคนี้ไดเปน
ท่ีรูจักและไดรับการยอมรับไปท่ัวโลก ในกลุมผูประกอบการอุตสาหกรรมยานยนต 

มาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 ซ่ึงประกอบดวยมาตรฐาน ISO 9001:2000 รวมกับ
ขอกําหนดเฉพาะสําหรับภาคยานยนตจากมาตรฐานคุณภาพตางๆ นัน่คือ VDA 6.1 ประเทศเยอรมัน 
EAQF ประเทศฝรั่งเศส และ AVSQ ประเทศอิตาลี ไดมุงใหความสําคัญกับความพึงพอใจของลูกคา
และพันธะสัญญาในอันท่ีจะวางรากฐานสําหรับประเภทผลิตภัณฑท่ีไดรับการยกเวน มาตรฐานน้ีมี



 31 

ผลตอองคกรท่ีผลิตหรือจัดหาชิ้นสวนประกอบหรือผลิตภัณฑอ่ืนๆใหกับอุตสาหกรรมยานยนตของ
ประเทศสหรัฐอเมริกา ประเทศเยอรมัน ประเทศฝร่ังเศส ประเทศอิตาลี ประเทศอังกฤษ ประเทศ
ญ่ีปุนและอ่ืนๆ 

ขณะท่ีการนําระบบการบริหารงานคุณภาพไปปฏิบัตินัน้เปนส่ิงท่ีตองใชเวลา และ
ตองประสบปญหาตางๆ แตองคกรตางๆท่ีไดรับการจดทะเบียนรับรองระบบก็จะไดรับการพิจารณา
ใหมีมาตรฐานที่สูงกวาและมีผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพดีกวา การควบรวมขอกําหนดระดับชาติตางๆให
เปนมาตรฐานเพียงมาตรฐานเดียวทําใหหมดปญหาเร่ืองความตองการท่ีตางกัน และในมางกลับกัน
ก็จะสามารถขจัดปญหาเร่ืองความส้ินเปลืองอันเนื่องมาจากการใชมาตรฐานคุณภาพมากกวา 1 
มาตรฐาน 

ผูประกอบการดานยานยนตซ่ึงบรรลุการประยุกตใชมาตรฐาน ISO/TS 
16949:2002 ตองมีความสอดคลองกับมาตรฐาน ISO 9001:2000 ท้ัง 23 องคประกอบ รวมกบั 
ขอกําหนดเฉพาะสาขาท่ีระบุความจําเปนสําหรับผูผลิตยานยนต ผูผลิตเหลานี้จําเปนตองรองขอให
ผูขาย/ผูสงมอบของตนบรรลุขอกําหนดเฉพาะสาขาตามความจําเปนสําหรับแตละผลิตภัณฑดวย 

ปจจุบันมีผูประกอบการดานรถยนตจํานวนหลายพนับริษัทท่ีไดรูสึกแลวถึงผลจาก
ขอกําหนดของมาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 แมวามาตรฐานดานยานยนตระดับชาติมาตรฐานเกา
ยังคงอยูในกระบวนการถายโยน เนือ่งจากมาตรฐานเหลานั้นไมไดรับการแกไขใหสอดรับกับ
มาตรฐาน ISO 9001:2000 ดวยเหตนุี้ มาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 จึงจะเขามาแทนท่ีมาตรฐาน
เกาเหลานัน้ 

 ISO/TS 16949 : 2002 เปนมาตรฐานท่ี update ของ QS9000 โดยมาตรฐานฉบับ
ใหม มีวัตถุประสงคหลัก ในการประยุกตใหเหมาะกับผูขายท่ีเกีย่วของกับอุตสาหกรรมรถยนต
(suppliers of the automotive chain) ซ่ึงไดแกผูผลิตชิ้นสวนตางๆ,ผูผลิตวัตถุดิบ,ผูประกอบ/เชื่อม/
พนสี และ ISO/TS 16949 : 2002 เปนมาตรฐานสําหรับ suppliers of the automotive chain ซ่ึงมี
เปาหมายเพื่อให supplier เหลานั้นมี 

1. การพัฒนาระบบบริหารอยางตอเนื่อง เพื่อปองกันการผลิตสินคาท่ีดอยคุณภาพ
และลดของเสียรวมท้ังลดความผันแปรในกระบวนการผลิต 
        2. ลดความซํ้าซอน และข้ันตอนในการตรวจติดตามเพ่ือขอรับรองระบบมาตรฐาน
การบริหารงานคุณภาพ สําหรับอุตสาหกรรมรถยนต และอุตสาหกรรมการอ่ืนๆของผูขายเอง
ขอแนะนําเพิ่มเติม สําหรับผูขาย/ องคกร ทีผานการรับรองมาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 แลว และ
มีความตองการ upgrade เพื่อขอรับรอง ISO/TS 16949:2002  
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ควรมีการแตงตั้ง "ตัวแทนลูกคา" (Customer's representative) เพื่อทําหนาท่ีแทน
ลูกคาในการพจิารณาขอกําหนดเฉพาะของลูกคา เทียบกับส่ิงท่ีปฏิบัติในระบบบริหารงานภายใน
องคกร เพื่อใหลูกคาไดรับความพึงพอใจ  

ในสวนของเอกสารท่ีอาจจะตองมีการปรับเปล่ียนหรือจดัทําเพิ่มเติม ไดแก แผน
คุณภาพ (Control Plan) ,แผนธุรกิจ (Bussiness Plan) , ขอมูลผลสํารวจความพึงพอใจของลูกคา 
(Customer Survey Data) เปนตน 

2.2 ผลงานวิจัยและวรรณกรรมท่ีเก่ียวของ 
วชิราภรณ  เศรษฐนันท(2542) , งานวจิัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดช้ินสวนเสียในการผลิต

ช้ินสวนรถยนต จึงมุงท่ีความสูญเสียอันเนือ่งมาจากกระบวนการผลิตและวัตถุดิบ การดําเนินการลด
ความสูญเสียโดยใชเทคนิค IE ซ่ึงไดแก การฝกอบรม การทํากิจกรรม 3 ส.  การซอมแซม
บํารุงรักษาและการดูแลปองกันเคร่ืองมือและอุปกรณในการผลิต การควบคุมผูขาย การทํา
มาตรฐานในการทํางาน และการควบคุมคุณภาพของช้ินงาน ประเมินคาความสูญเสียโดยใช
เปอรเซ็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนของช้ินงานท่ีผลิต จากการปรับปรุงการดําเนินงานตามข้ันตอนการ
วิจัย เปรียบเทียบกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง พบวา เปอรเซ็นตความสูญเสียของช้ินงาน
ศึกษา 4 ช้ินงาน มีคาเปอรเซ็นตของเสียตอจํานวนช้ินงานลดลง 

นิพนธ  ชวนะปราณี(2543),งานวิจยันี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจยัตางๆท่ีมี
ผลตอการออกแบบและการผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ โดยการประยุกตใชการวิเคราะหแขนง
ความบกพรองและการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพในการออกแบบและ
กระบวนการผลิตเปนเคร่ืองมือคุณภาพหลักผลประโยชนท่ีไดจากการวิจัยคือ การท่ีโรงงานตัวอยาง
ไดรูปแบบผลิตภัณฑสายไฟฟาประเภททนไฟ ท่ีมีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา 
และผลิตภัณฑดังกลาวหลังการปรับปรุงมีราคาตนทุนท่ีต่าํกวาตนทุนขณะกอนการปรับปรุง 

กิตติศักดิ์  อนรัุกษสกุล(2545) ,งานวิจยันีมี้วัตถุประสงคเพื่อทําการวิเคราะหและลดของเสีย
โดยใชเทคนิค FMEA ในกระบวนการข้ึนรูปช้ินสวนโครงรางยานยนต จากการปรับปรุงและลด
ของเสียตามลําดับข้ันตอนการวิจัยพบวาของเสียในกระบวนการ DRAW,TRIM/PIERCE และ 
SEPARATE หลังการปรับปรุงนอยกวากอนการปรับปรุง 

วิทย  วรรณวิจิตร(2547) , งานวจยันี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพ
โลหะของอุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวนยานยนต ไดวิเคราะหสาเหตุของปญหาเพื่อหาขอบกพรอง
โดยใชผังกางปลา ซ่ึงไดทําการประเมินและทําการจดัลําดับความสําคัญของขอบกพรองมีการนาํ
เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ(FMEA) มาประยุกตใช ท้ังนี้ไดคํานวณคา RPN 
เพื่อนํามาจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรองในการแกไข ผลจากการทําวิจยันี้พบวาจํานวนการ
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ผลิตแมพิมพลาชา,จํานวนช้ินสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการ และจํานวนการซอมแซม
แมพิมพระหวางใชงาน มีคาลดลงจากเดิม 

สัญชัย  ไพศาล(2547) , งานวิจัยนี้มีวตัถุประสงคเพื่อลดของเสียในกระบวนการรีดยางของ
การผลิตยางรถยนต โดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ(FMEA) 
โดยเร่ิมจากการศึกษากระบวนการรีดยางรถยนตในโรงงานตัวอยาง การเก็บรวบรวมขอมูล และ
คนหาปจจยัท่ีมีผลกระทบตอขอบกพรองทุกกระบวนการรีดยางของโรงงานตัวอยาง โดยอาศัยการ
ระดมสมองดวยการใชแผนภาพตนไม แผนผังแสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธ และการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต(PFMEA) ซ่ึงจะ
ทําการแกไขลักษณะขอบกพรองท่ีมีคา RPN ตั้งแต 100 คะแนนข้ึนไป จาการดําเนนิการแกไขมีท้ัง
การปรับปรุงเคร่ืองจักร อุปกรณตางๆในกระบวนการรีดยางการจัดทํารายละเอียดและการต้ังคา
มาตรฐานการทํางาน การฝกอบรมพนักงาน ฯลฯ ซ่ึงผลการดําเนินการแกไขพบวา เปอรเซ็นตของ
เสียเทียบยอดผลิต ลดลง 11.29% 

ทิพากร  วงษนาม(2548) , งานวิจยันี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดจํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตใหไดตามเปาหมายท่ีกําหนด และเพื่อหาแนวทางในการแกไขและปองกนั
ขอบกพรอง ผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามมาตรฐานท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตซ่ึงไดทําการคนหา
ปจจัยท่ีมีผลกระทบตอขอบกพรองโดยใชแผนผังภาพกางปลา และใชเทคนิคการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบสําหรับกระบวนการผลิต(PFMEA)  ประโยชนท่ีไดจากงานวิจยันี้คือ 
สามารถลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดตามเปาหมายท่ีกําหนดและสามารถใช
งานวิจยันี้เปนแนวทางในการประยุกตใชเทคนิค FMEA ในการออกแบบและพัฒนาผลิตภณัฑ
ใหมๆไดตามที่ลูกคาตองการ 

อุดมพร     นันทิสันตผิล(2548) , งานวจิัยน ี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษารูปแบบการบริหาร
จัดการขอมูลความปลอดภยัสารเคมีของสถานประกอบการในประเทศไทยรวมถึงปญหาท่ีเกิดข้ึน 
เก็บขอมูลระหวางเดือน สิงหาคม – พฤศจิกายน 2548 และสัมภาษณสถานประกอบการตัวอยาง 
จํานวน 5 แหง วิเคราะหขอมูลโดยใชโปรแกรม SPSS ขอมูลการสัมภาษณนําเสนอดวยขอความเชิง
พรรณนา ผลการศึกษานีแ้สดงใหเห็นวา สถานประกอบการสาวนใหญยังไมมีการนําเอาระบบ
ฐานขอมูลมาใชในการจดัการขอมูลและพนักงานบางสวนก็ยังไมตระหนักถึงอันตรายแมตอง
ปฏิบัติงานกับสารเคมี จึงควรท่ีจะมีการพฒันาระบบการจัดการท่ีมีอยูในปจจุบัน ซ่ึงสงผลดีตอการ
ดําเนินงานความปลอดภัยตอไป 

อาทิตย     เพชรพนาภรณ(2548) , งานวิจัยนี้มีวตัถุประสงคเพื่อทําการปรับปรุงดัชนีช้ีวัด
สมรรถนะหลักของหนวยงานสายการผลิตภายในโรงงานผลิตยางรถยนต โดยใชวิธีการประเมิน
แบบดุลยภาพ(Balance Scorecard – BSC) ภายหลังจากการดําเนนิการงานปรับปรุงดัชนีช้ีวัด
สมรรถนะหลักโดยใชวิธีการประเมินแบบดุลยภาพ จะทําใหไดมาซ่ึงตัวชี้วัดใหม ท่ีมีความ
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สอดคลองกับวิสัยทัศนและแผนการดําเนนิธุรกิจในยุคปจจุบันขององคกรมากข้ึน โดยตัวช้ีวัดใหมนี้
มีความสมบูรณท้ัง 4 มุมมองตามหลักการของ Balance Scorecard ซ่ึงนํามาสูการพัฒนาอยาง
ตอเนื่องขององคกร นอกจากนี้ทางผูศึกษาไดจดัทําบัญชีรายละเอียดของตัวช้ีวดัท้ังหมด พรอม
นําเสนอระบบการติดตามผลท่ีสามารถจะนําไปใชไดจริง รวมไปถึงตัวอยางของปญหา อุปสรรค 
แนวทางแกไข และขอเสนอแนะ 

สุปรียา     จันทรประทีป(2549) , การวจิัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงระบบงานเอกสาร 
และการควบคุมเอกสารสําหรับระบบ ISO/TS 16949 , ISO 9001 และ ISO 14001ในโรงงานผลิต
ฟองน้ําวิทยาสาสตร เพื่อลดจํานวนเอกสารสําหรับระบบ โดยไดวเิคราะหสาเหตุของปญหาเพื่อหา
ขอบกพรองโดยใชผังกางปลาและการวิเคราะหแขนงความบกพรอง ซ่ึงไดทําการประเมินและ
จัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง ซ่ึงนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรอง(FMEA) มาประยุกตใช 
ผลการแกไขปรับปรุงพบวามีคาความเส่ียงช้ีนําหลังการแกไขปรับปรุง พบวาคาความเส่ียงช้ีนาํ
ท้ังหมดมีคาลดลงโดยเฉล่ีย 61.5% 
 
 
 

 



บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัยอยางละเอียด 

3.1 ศึกษาระบบการทํางานท่ีทําอยูในปจจบัุน 
ศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเพื่อใหทราบถึงลักษณะการดําเนินงานใน

ปจจุบันโดยมุงเนนท่ีกระบวนการผลิตเบาะรถยนต โดยทําการรวบรวมขอมูลปญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตอันเปนสาเหตุมาจากการปนเปอนของสารอันตราย และทําการจําแนกปญหา
ออกเปนกลุมหรือประเภท กอนท่ีจะวเิคราะหถึงสาเหตุของปญหา และพิจารณาถึงสาเหตุของ
ปญหาท่ีสําคัญ เพื่อทําการแกไขตอไป โดยสามารถสรุปกระบวนการไดดังน้ี 

 

รับวัสดุและวัตถุดิบจากผูขายเขา Store(คลังสินคา)

กระบวนการผลิตเบาะรถยนต

นําเขาเก็บใน Store เพื่อรอสงลูกคา

ขนสงไปยังลูกคา
 

 
รูปท่ี 3.1 กระบวนการโดยรวมในโรงงานผลิตเบาะรถยนต 

 
จากกระบวนการขางตนทางผูจัดทําและทีมงานซ่ึงไดแกตัวแทนจากฝายจัดซ้ือ ฝายผลิต 

ฝายขาย ฝายQA(ประกันคุณภาพ) ฝายวางแผนและฝายProcess(กระบวนการผลิต)ไดรวมกนั
ตรวจสอบกระบวนการผลิตเบาะรถยนตตามข้ันตอนตางๆอยางละเอียดเพ่ือหาขอบกพรองใน
กระบวนการท่ีจะสงผลใหเกดิการปนเปอนสารอันตราย SoC ในเบาะรถยนต ดังแสดงรายละเอียด
ในหวัขอการวเิคราะหปญหาตอไป 
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3.2 การวิเคราะหปญหา 
จากการรวบรวมขอมูลปญหาท่ีเกิดข้ึนจากโรงงานกรณีศึกษาไดนํามาพิจารณารายละเอียด

ของปญหาเพือ่ทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาท่ีเกดิข้ึนเพื่อหาขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน และเกบ็
ขอมูลเพื่อทําการประเมินถึงขอบกพรองท่ีสําคัญและควรไดรับการแกไข โดยประยุกตใชเทคนคิ 
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบเพื่อเลือกขอบกพรองซ่ึงจะนํามาหาแนวทางการ
แกไขในการปองกันการปนเปอนสารอันตรายในการผลิตเบาะรถยนต 
 

ในการวิเคราะหปญหาไดมีข้ันตอนในการดําเนินการตางๆซ่ึงประกอบดวย 
1) การตรวจหาคา SoC 

โดยการนําวัสดุและวัตถุดิบท้ังหมดท่ีใชในโรงงานรวมทั้งเบาะรถยนตท่ีผาน
กระบวนการผลิตจนถึงข้ึนตอนสุดทายกอนท่ีจะสงไปยังลูกคา นําไปตรวจหาคาสารอันตรายตาม
ขอกําหนด SoC  โดยสงไปยงับริษัทท่ีรับการตรวจสอบ SoC โดยตรงและไดรับการยอมรับจากทาง
บริษัทลูกคาวาสามารถยอมรับผลการตรวจสอบได 

2) การประเมินขอบกพรอง 
จากการนดัประชุมผูท่ีเกี่ยวของท้ังหมดซ่ึงไดแกตัวแทนจากฝายจดัซ้ือ ฝายผลิต 

ฝายขาย ฝายQA ฝายวางแผนและฝายProcess ซ่ึงไดชวยกันระดมความคิดเพื่อหาปญหาท่ีเกิดข้ึน
และนํามาจดัทําการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะ
รถยนตตั้งแตเร่ิมตนจนถึงกระบวนการสุดทาย เพื่อหาความรุนแรงท่ีเกิดข้ึนและจะไดนําไปหา
วิธีการแกไขปญหาตอไป จากการประเมินขอบกพรองพบวาเม่ือเกิดปญหาข้ึนต้ังแตตน
กระบวนการจะสงผลกระทบไปจนตลอดทั้งกระบวนการจนถึงข้ันตอนจัดสงสินคาใหแกลูกคา 

3) การจัดลําดบัความสําคัญของขอบกพรอง 
จากผลการประเมินลําดับความสําคัญของขอบกพรองและหาคะแนนความเส่ียง

ช้ีนํา(RPN) โดยนําคะแนนที่ไดท้ังหมดมาทําการจัดลําดับคะแนนจากมากไปหานอยเพื่อหาคะแนน
ท่ีอยูในเกณฑท่ีจะตองนําขอบกพรองเหลานั้นไปทําการแกไขตอไป จากการจัดลําดบัคะแนนพบวา
สามารถแบงสาเหตุหลักออกเปนประเดน็ตางๆ ได 5 ประเด็นดังนี ้

1.    ขาดการส่ือสาร 
2. ขาดการช้ีบง 
3. ขาดการอบรม 
4. ขาดขอมูล 
5. ขาดวิธีปฏิบัติงาน 
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 3.3 การหาแนวทางแกไขปรับปรุงและการนําไปใช 
จากการวิเคราะหปญหาจะไดสาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรองเม่ือนํามาพิจารณาถึง

ปญหาท่ีควรจะไดรับการปรับปรุงแกไขซ่ึงจะตองนํามาหาแนวทางในการทําการปรับปรุงแกไขจาก
ประเด็นหลัก 5 ประเดน็ ซ่ึงจากการวิเคราะหพบวาสาเหตุหลักท่ีสําคัญเกิดจากในกระบวนการตรวจ
รับวัตถุดิบและตรวจรับวัสด ุ หากมีการปนเปอนของสารอันตรายเขามาก็จะทําใหเกดิของเสียข้ึนใน
กระบวนการผลิตเนื่องจากในกระบวนการผลิตอ่ืนๆ นั้นไมสามารถตรวจจับการปนเปอนไดดังนัน้
จึงไดมีการจัดการระบบปองกันการปนเปอนสารอันตรายโดยมีหลักการดังนี ้
 

 1)พิจารณาจากข้ันตอนการทํางานหากพบวาไมมีการดาํเนินการในการท่ีจะปองกัน
การปนเปอนสารอันตราย Soc ก็ดําเนนิการจัดใหมีการเพิ่มข้ันตอนการทํางานนั้นข้ึนมา 

- ปรับปรุงระบบการตรวจสอบโดยการหาวธีิการเพื่อให
กระบวนการตรวจรับวัตถุดบิและตรวจรับวัสดุสามารถตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายได
เบ้ืองตน หรือสามารถแยกสารที่มีการปนเปอนออกจากสารท่ีไมมีการปนเปอนได 

- จัดทําวิธีการปฏิบัติการข้ึนมาเพื่อใหพนักงานไดปฏิบัติงานได
ถูกตองเพื่อลดขอพลาดท่ีอาจจะเกดิข้ึนจาการทํางานและสงผลกระทบไปยังผลิตภณัฑของโรงงาน 

- ปรับปรุงระบบการจัดซ้ือโดยวางแนวทางเพ่ือปองกันการ
ปนเปอนสารอันตรายในวัตถุดิบและวัสดท่ีุใชในการผลิตเบาะรถยนต โดยเร่ิมจากหนวยงานจัดซ้ือ
และหนวยงาน R&D(วจิัยและพัฒนา) ท่ีทําหนาท่ีในการหาวัสดแุละวัตถุดิบตัวใหมเขามาใชใน
กระบวนการผลิตโดยตองไมนําวัตถุดิบและวัสดุท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาใชในการผลิต
ผลิตภัณฑ 

 2) พิจารณาจากวิธีปฏิบัติของลูกคา 
- ปรับปรุงระบบการทวนสอบโดยการจดัทําแผนในการสุม

ตรวจสอบวัตถุดิบและวัสดท่ีุใชในกระบวนการผลิตอยางสมํ่าเสมอเพ่ือปองกันการปนเปอนสาร
อันตรายอยางตอเนื่องเพื่อรองรับการ Audit(การวัดประสิทธิภาพ) จากลูกคา 

- จัดทําเอกสารขอมูลตามท่ีลูกคารองขอและทําการช้ีบงเพื่อยืนยัน
ผลิตภัณฑของโรงงานถึงการปลอดภัยจากการปนเปอนสารอันตราย 

 3) มีการทดลองเพ่ือทดสอบวตัถุดิบ 
- ปรับปรุงระบบการหาวัตถุดบิทดแทนโดยหาวัตถุดิบและวัสดุตวั

ใหมเพื่อเขามาใชทดแทนตัวท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายโดยการติดตอกับผูขายรายเดมิและติดตอ
กับผูขายรายใหมเพื่อหาตัวทดแทน และมีการทําการทดลองเพื่อใหแนใจวาสามารถใชใน
กระบวนการผลิตไดโดยไมกอใหเกดิปญหากับผลิตภัณฑ 
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  4) การนําเทคนิคการจัดการโดยอาศัยแนวทางระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949  
เขามาประยุกตใชในกระบวนการ 

- ปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสารโดยจัดทีมงานในการชวยการ
ระดมความคิดเพื่อหาวิธีการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนใหหมดไปจากโรงงานและปองกนัปญหาท่ีจะเกดิ
ข้ึนมาใหมในกรณีท่ีมีการเปล่ียนแปลงส่ิงใหมๆเขามาในโรงงานไมวาจะเปนจากทางลูกคาหรือทาง
ผูขายโดยจะตองสามารถปองกันการเกิดการปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑไดกอนท่ีจะมีของ
เสียเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเนื่องจากสาเหตุดังกลาว  
 
3.4 การประเมินผลการปรับปรุงแกไข 

ในการดําเนินงานวิจยัเม่ือทําการปรับปรุงกระบวนการตางๆ และแกไขขอบกพรองท่ี
เกิดข้ึนท้ังหมดแลว เม่ือไมพบวามีสารอันตรายปนเปอนในผลิตภณัฑ จะตองประเมินผลโดยการใช
เทคนิค การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ เพื่อเปรียบเทียบกอนการแกไขและหลัง
การแกไข ซ่ึงจะทําใหทราบถึงประสิทธิภาพในการแกไขปรับปรุงกระบวนการ รวมถึงสมรรถนะ
ของการดําเนนิงานซ่ึงจะนําไปเปนขอสรุปผลการดําเนนิงานวจิัยตอไป โดยมีรายละเอียดดังนี ้

1) จัดทําตารางแสดงผลการทดสอบสาร SoC หลังการปรับปรุง 
โดยการนําวัสดุและวัตถุดิบหลังการทําการปรับปรุงเรียบรอยแลวสงไป

ทดสอบหาสาร SoC และนํามาจัดทําเปนตารางเพ่ือเปรียบเทียบผลการทดสอบ SoC กอนทําการ
ปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุงวามีความแตกตางกนัอยางไร 

2) ทําการประเมินขอบกพรองหลังจากการปรับปรุง 
จากการประเมินขอบกพรองกอนการปรับปรุงจะพบสาเหตุตางๆท่ีตอง

นํามาแกไขเม่ือนํามาทําการแกไขเรียบรอยแลวตองนํารายละเอียดการแกไขมาลงในชองปฏิบัติการ
เสนอแนะและปฏิบัติการท่ีไดดําเนนิการ จากนั้นจึงทําการประเมินขอบกพรองโดยจะไดคา RPN 
หลังการปรับปรุงออกมาเพ่ือท่ีจะนําไปเปรียบเทียบกับคา RPN กอนการปรับปรุง 

3)  การประเมินและเปรียบเทียบคาความเส่ียงช้ีนํากอนและหลังการปรับปรุง 
นําคาความเส่ียงช้ีนําท่ีไดจากผลการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ

มาทําการเปรียบเทียบคาความเส่ียงช้ีนํากอนและหลังการปรับปรุงวาคาท่ีไดแตกตางกนัหรือไม
อยางไรซ่ึงจะแสดงคะแนนในแตละหวัขอสาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรองโดยกราฟซ่ึงจะ
เรียงลําดับจากคะแนนมากท่ีสุดไปนอยท่ีสุด 

 



บทที่ 4 

สภาพปจจุบันของโรงงาน 
4.1 ภาพรวมขององคกร 

โรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษานีเ้ปนโรงงานหนึ่งท่ีผลิตภัณฑของโรงงานมีการสงออกและ
ตองคํานึงถึงการผลิตท่ีปองกันการปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษาทําการ
ผลิตผลิตภัณฑประเภท Polyurethane Foam(ฟองน้ําวิทยาศาสตร) ไดแก เบาะรถยนต, เบาะรถ
มอเตอรไซด, HEAD-REST(หัวหมอน), ARM-REST(ท่ีวางแขน) และ ENERGY ABSORBENT 
FOAM(โฟมกันกระแทก) เปนองคกรขนาดกลาง มีจํานวนพนักงานประมาณ 870 คน โรงงานกอต้ัง
มานานกวา 30 ป โดยการรวมทุนระหวางไทยญ่ีปุนและแคนนาดา  ปจจบัุนมีสวนแบงทางการตลาด
เปนอันดับหนึง่ของประเทศ ไดรับการรับรองระบบISO 9001, ISO/TS 16949 และ ISO 14001 ดัง
แสดงสวนแบงทางการตลาดดังในรูปตอไปน้ี 
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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 สวนแบงทางการตลาดของบริษัทในอุตสาหกรรมยานยนตภายในประเทศ 
โดยมี บริษัท A เปนลูกคารายใหญของโรงงานกรณีศึกษาซ่ึงมีสวนแบงทางการตลาดมาก

ท่ีสุดซ่ึงผลิตภัณฑจะถูกใชท้ังภายในประเทศและสงออกนอกประเทศ 



 40 

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 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเบาะรถยนตของโรงงานกรณีศึกษา
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แผนภมูิการไหลของกระบวนการ

140 140  การ Pouring

150 150  การปด Mold

160 160  Curing

170 170  การเปด 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  การตกแตงช้ินงาน และ/หรอื

      การ Bonding

250 250  การตรวจสอบขั้นสดุทาย

260 260 การจัดเก็บ 

270 270 การจัดสง 

  ชื่อกระบวนการ

 
SYMBOLS

                หมายถึง ในกระบวนการตรวจรับจะมีการ

ตรวจสอบเก่ียวกับคุณภาพดวย

                หมายถึง สโตรวัสดุหรือสโตรวัตถุดิบท่ี

รับมาจากภายนอก

                หมายถึง ขั้นตอนการปฏิบัติงานหรือ

ปฏิบัติงานกับผลิตภัณฑ

                หมายถึง การตรวจสอบเก่ียวกับคุณภาพ

หรือขอกําหนดตางๆ

                หมายถึง สโตรผลิตภัณฑสําเร็จรูป

                หมายถึง การจัดสงผลิตภัณฑข้ันสุดทาย  
 

รูปท่ี 4.2(ตอ) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเบาะรถยนตของโรงงานกรณีศึกษา 
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  จากแผนภูมิการไหลขางตนแสดงใหเห็นถึงข้ันตอนการปฏิบัติงานในกระบวนการ
ผลิตเบาะรถยนตโดยเร่ิมต้ังแตการรับวัสดแุละวัตถุดิบเขามาในโรงงานจนกระท่ังถึงการจัดสง
ผลิตภัณฑเบาะรถยนตใหกบัลูกคาซ่ึงจากการวิเคราะหกระบวนการทั้งหมดพบวามีกระบวนการท่ี
เกี่ยวของกับการปนเปอนสารอันตราย SoC ท้ังหมด 11 กระบวนการดงันี้ 
  1. กระบวนการตรวจรับวัตถุดิบ 
  2. กระบวนการตรวจรับวัสด ุ
  3. การผสมสูตรสารเคมี 
  4. การเบิก Solvent(ตัวทําละลาย) และ แวก็ซ(Wax) 
  5. การเบิกและเตรียมวัสด ุ
  6. การทา แวก็ซ 
  7. การ ฉีดพน แว็กซ 
  8. Stamp Lot No.(ประทับตราเลขหมายการผลิต) 
  9. การตรวจสอบคร้ังท่ี 1 
  10. การตกแตงช้ินงาน 
  11. การตรวจสอบข้ันตอนสุดทาย 
  ซ่ึงจะแสดงรายละเอียดข้ันตอนการทํางานในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตตอไป 
 4.2.2 ข้ันตอนการผลิตเบาะรถยนต 
  จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเบาะรถยนตขางตนจะแสดงรายละเอียด
ข้ันตอนการทาํงานของแตละกระบวนการดังตอไปนี ้
  4.2.2.1 การตรวจรับวัตถุดิบ 
   เม่ือมีวัตถุดิบท่ีมาจากผูขายหรือผูรับจางชวง พนักงานสโตร Raw material 
(วัตถุดิบ) ตองทําการตรวจสอบดังตอไปนี ้

4.2.2.1.1พนักงานสโตร Raw Material ทําการตรวจสอบวัตถุดิบ 
ดังตอไปนี ้

    4.2.2.1.1.1 ตรวจสอบใบกํากับสินคา (Invoice) โดยเปรียบเทียบ
กับเอกสารสนับสนุน เร่ืองมาตรฐานใบกาํกับภาษกีรณีเปนใบสงของช่ัวคราวใหตรวจสอบวามีช่ือ
ผูขาย / ลูกคา ช่ือวัตถุดิบ และจํานวนครบถูกตองหรือไม 

4.2.2.1.1.2  ตรวจสอบชื่อของวัตถุดิบ เเละชนิดของวตัถุดิบวา
ตรงตามใบกํากับสินคาหรือใบสงของช่ัวคราวหรือไมถาไมถูกตองใหสงคืนผูสงมอบ 

4.2.2.1.1.3  ตรวจสอบจํานวนวัตถุดิบท่ีรับมา วาตรงกับใบกํากับ
สินคาหรือใบสงของช่ัวคราวหรือไม 
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4.2.2.1.1.4  ตรวจสอบปายช้ีบงวาชัดเจนตรงกับใบกํากบัสินคา
หรือใบสงของช่ัวคราวหรือไม ถาปายช้ีบงไมชัดเจนหรือไมถูกตอง ใหพิจารณาคืนวัตถุดิบหรือ
แกไขใหชัดเจน และแจงใหเจาหนาท่ีจัดซ้ือทราบเพื่อแจงใหผูขายแกไขตอไป   
    4.2.2.1.1.5  ตรวจสอบสภาพบรรจุภัณฑวาชํารุดเสียหายหรือไม
กรณีท่ีผูขายไมสงใบหนังสือรับรองผลการวิเคราะห(Certificate of analysis : COA) พนักงานสโตร 
Raw Material จะไมเซ็นช่ือรับลงในใบกาํกับสินคา แตจะมีการออก "ใบรับสินคาช่ัวคราว"ให 
พรอมกับคืนใบกํากับสินคาใหผูขายหรือผูรับจางชวง และติดตอ ผูจัดการฝายจัดซ้ือ เพื่อติดตามใบ 
COA จากผูขายหรือผูผลิต 
   4.2.2.1.2 ถาวตัถุดิบตรงตามขอกําหนด ใหทําการช้ีบงเพิ่มเติมโดยเปล่ียน
ช่ือของวัตถุดิบเปนช่ือ Code ของโรงงานและกักวัตถุดบิไวในพ้ืนท่ีท่ีกําหนด พรอมท้ังแสดงสถานะ 
"รอการตรวจสอบจากน้ัน "แจงชางเทคนิค หรือพนักงานตรวจรับวัตถุดิบใหมาทําการตรวจสอบ
คุณภาพวัตถุดบิเพิ่มเติม และสงใบ COA และเอกสารท่ีเกี่ยวของท้ังหมด ใหชางเทคนิคหรือ
พนักงานตรวจรับวัตถุดิบ  
   4.2.2.1.3 ชางเทคนิคหรือพนักงานตรวจรับวัตถุดิบดําเนินการทวนสอบ
คุณภาพของวตัถุดิบ วาเปนไปตามขอกําหนดหรือไม โดยใชใบ COA เปนเอกสารอางอิง 
    4.2.2.1.3.1 ทวนสอบผลการวิเคราะหจากผูขาย หรือผูผลิต
วัตถุดิบ (COA) โดยทําการเปรียบเทียบกบัมาตรฐานการตรวจสอบ    
    4.2.2.1.3.2 ดําเนินการวิเคราะหหรือตรวจสอบวัตถุดิบโดยการ
สุมตัวอยางวตัถุดิบและทําการบันทึกผลการตรวจสอบลงใน"ใบตรวจสอบวัตถุดิบ" และ"ใบตรวจ
รับวัตถุดิบ" 
    4.2.2.1.3.3 ชางเทคนิคหรือพนักงานตรวจรับวัตถุดิบในกรณีท่ีผล
การตรวจสอบยอมรับ ใหแสดงสถานะการตรวจสอบวา "AC" พรอมท้ังสง “ใบตรวจรับ/ตรวจสอบ
วัตถุดิบ” และ “ใบ COA” และแจง ผลการตรวจสอบใหหวัหนาแผนกควบคุมคุณภาพอนุมัตแิละแจง
ผลการทวนสอบให หัวหนางานสโตรทราบ 

4.2.2.2 การตรวจรับวัสด ุ
 4.2.2.2.1 พนักงานรับสินคา(Receiving Warehouse) ปฏิบัติดังนี ้
  4.2.2.2.1.1 ตรวจสอบใบกํากบัสินคาวาถูกตองหรือไม 
  4.2.2.2.1.2 ตรวจสอบภาชนะบรรจุวาชํารุดเสียหายหรือไม 
  4.2.2.2.1.3 ตรวจสอบปายช้ีบงวาถูกตองตรงกับใบกํากบัสินคา

หรือไม 
  4.2.2.2.1.4  ตรวจสอบจํานวนวาตรงกับใบกํากับสินคาหรือไม 
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  4.2.2.2.1.5 ตรวจสอบใบ COA/DATA SHEET วามาพรอมกับ
วัสดุครบหรือถูกตองหรือไม 

 4.2.2.2.2 ถาวัสดุตรงตามขอกําหนดใหทําการแสดงสถานะ “รอการ
ตรวจสอบ” พรอมนําสงใบ COA ใหพนักงานตรวจรับวสัดุ โดยเอกสารอยางอ่ืนนอกเหนือใบ COA 
ใหพนกังาน Receiving Warehouse เปนผูจดัเก็บ 

 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 ของผูขายอยางใดอยางหน่ึง ในกรณีท่ีวสัดุเปน Needle 
punch, Non Woven,โฟม CBF หรืออ่ืนๆท่ีไมใช Frame(โครงเหล็ก), Wire(ลวด) 

  4.2.2.2.3.3ในกรณีผลการตรวจสอบยอมรับใหทําการแสดง
สถานะ AC/QC Passed ท่ีใบกํากับภาษี หรือ ปายช้ีบงบนกลองบรรจุ หรือช้ันวาง ในกรณีท่ีใชใบ
ตรวจรับ/ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบใหนาํสง ใบตรวจรับ ตรวจสอบวัสดุ/วตัถุดิบ ใหกับเจาหนาท่ี 
สโตรเปนผูจัดเก็บแตใหพนกังานตรวจรับวัสดุเปนผูจดัเก็บใบ COA ไว    
  4.2.2.3 การจัดเก็บวัตถุดิบ 
   พนักงานสโตร Raw Material ทําการเคล่ือนยายวัตถุดิบเขาสโตร แลว
ปรับปรุง Inventory(รายการสินคาคงคลัง) พรอมท้ังสง "ใบกํากับสินคา Invoice"หรือ"ใบสงสินคา
ช่ัวคราว" หรือ ใบกํากับการสงของอ่ืน (ถามี) ใหเจาหนาท่ีจัดซ้ือ   
 

4.2.2.4 การจัดเก็บวัสด ุ
 พนักงาน Receiving Warehouse ทําการเคล่ือนยายวัสดุเขาสโตร หรือสง

ใหฝายผลิต แลวทําการปรับปรุง Inventory พรอมท้ังสงใบกํากับสินคาหรือใบสงของ
ช่ัวคราวหรือใบกํากับการสงของอ่ืน(ถามี)ใหเจาหนาท่ีจดัซ้ือ 

 
  4.2.2.5 การเบิกวัตถุดิบ 
    พนักงานผสมสูตรสารเคมีทําการเบิกวตัถุดิบ เพื่อใชในการผสมสูตร
สารเคมีหลักท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนตในกรณีท่ีเปนวตัถุดิบ โดยปฏิบัติดังนี ้  
   4.2.2.5.1 ตรวจสอบปริมาณวัตถุดิบ ท่ีจัดเก็บไวท่ีแผนกผสมสูตรสารเคมี 
วามีปริมาณมากนอยกวาเกณฑท่ีกําหนดหรือ 

4.2.2.5.2 ในกรณีท่ีปริมาณวัตถุดิบนอยกวาเกณฑท่ีกําหนดใหทําการเบิก
วัตถุดิบเพื่อเตรียมการผสม 
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                    4.2.2.5.3 ลงรายละเอียดท่ีจะเบิกลงในใบเบิกพัสดุ และสงใหหวัหนา
แผนกผสมสูตรสารเคมีเซ็นตช่ืออนุมัติ 
                    4.2.2.5.4 สงใบเบิกพัสดุใหพนักงานสโตร  Raw Material  เพื่อ
ดําเนินการตอไป 
                    4.2.2.5.5 นําวัตถุดิบท่ีเบิกกลับมายังแผนกผสมสูตรสารเคมีและ
จัดเตรียมวัตถุดิบกอนการผลิต  
  4.2.2.6 การผสมสูตรสารเคมี 

4.2.2.6.1พนักงานผสมสูตรสารเคมีดําเนินการปรับสภาวะเคร่ืองจักรและ
อุปกรณ  

4.2.2.6.1.1 ทําการเปดแหลงจายพลังงานกอนจัดเตรียมเคร่ืองจักร 
และอุปกรณการผลิต   
            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 บันทึกผลของน้ําหนักวัตถุดิบท่ีใชในการผสมลงในบันทึก
น้ําหนกัและการทดสอบน้ํายา 

4.2.2.6.4 พนักงานผสมสูตรสารเคมีทําการทดสอบการเกิดปฏิกิริยาเคมี
ของฟองน้ําและบันทึกผลการทดสอบลงในใบบันทึกน้ําหนัก และการทดสอบน้ํายา 

4.2.2.6.5 ในกรณีท่ีผลการทดสอบผานใหทําการช้ีบง "AC"  และถาใน
กรณีท่ีไมผานใหช้ีบง " RE "  ลงในใบทดสอบการเกิดปฏิกิริยาเคมีของฟองน้ํา และความหนาแนน 

4.2.2.6.6 ในกรณีท่ีผลการทดสอบเปนไปตามขอกําหนดใหดําเนนิการสง
เขาสายการผลิตตอไป 
  4.2.2.7 การผลิตเบาะรถยนต 

4.2.2.7.1 การทําความสะอาดแมพิมพ  , การทาแว็กซและการฉีดพนแว็กซ 
ลงบนแมพิมพ ซ่ึงการทําความสะอาดแมพมิพมีข้ันตอนการปฏิบัติดังนี้   
    4.2.2.7.1.1 ใชฝอยสแตนเลสทําความสะอาดท่ีแนวซีลตัวแมพิมพ 
. ฝาแมพิมพ , ขอบซีลโดยไมใหมีเศษโฟมติดตามบริเวณดังกลาว แสดงดังรูปท่ี 4.3   
    4.2.2.7.1.2 นําแปรงทาแวก็ซ มาจุม แวก็ซ แลวนําไปทาตรง
บริเวณท่ีขูดโฟมออก เชน ตวั แมพิมพ , ฝา แมพิมพ , แนวขอบซีล แสดงดังรูปท่ี 4.4  
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    4.2.2.7.1.3 ใชปนฉีดแว็กซฉีดพนลงท่ีฝาแมพิมพและตัวแมพิมพ 
ใหท่ัวสมํ่าเสมอ แสดงดังรูปท่ี 4.5   
    4.2.2.7.1.4  ใชปนลมเปาแวก็ซท่ีติดตามตัว แมพิมพ , ฝาแมพิมพ 
ใหแหง และเปาเศษโฟม ท่ีอยูในตวั แมพมิพ ออกใหหมด  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.3 การทําความสะอาดแนวขอบแมพิมพ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.4 การทา แว็กซ ตามแนวขอบแมพมิพ 
 

 
รูปท่ี 4.5 การฉีด แวก็ซ ลงบนแมพิมพ 

นพนแว็กซ ป
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   4.2.2.7.2 การ SET INSERT 
    4.2.2.7.2.1 การนํา Sub-material set ท่ีแมพิมพโดยสวมใหไดรูป
แนบกับแมพิมพและให ผงเหล็กท่ี Sub-material กับ Jig แมเหล็กทุกคร้ังเพื่อไมใหเกดิการหยอนจะ
ทําใหเกดิผลเสียกับช้ินงานในลักษณะให Sub-material โผลออกดานนอกแสดงดังรูปท่ี 4.6 
   4.2.2.7.2.2 ใส Insert Wire ท่ีตัวโมลตามแนวรอง Slit วางบน  Jig ท่ีโมล
โดยใหปลายลวดWire จะตองชนกับ Jig บังคับไมเล่ือนไปดานไปดานใดดานหน่ึงแสดงดังรูปท่ี 4.7
   
  

 
รูปท่ี 4.6 การใส Sub-material ลงในแมพิมพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.7 การใส Insert Wire ลงในแมพิมพ 
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   4.2.2.7.3 การฉีดสารเคมีลงแมพิมพ 
   การฉีดสารเคมีลงในแมพิมพ  แสดงดังรูปท่ี 4.8 โดยการใช เคร่ืองจักร
อัตโนมัติ ซ่ึงพนักงานตองการทําการปอนคําส่ังอัตราสวนสารเคมี , น้ําหนกัสารเคมี และรูปแบบ
การฉีดสารเคมีลงในแมพิมพโดยทําการปอนคําส่ังลงในหนาจอควบคุม 
 

        
 

รูปท่ี 4.8 การฉีดสารเคมีลงในแมพิมพ 
 
   4.2.2.7.4 การปดฝาแมพิมพ 
   การปดฝาแมพมิพจะเปนกระบวนการปดโดย GUIDE LINE  อัตโนมัต ิ
และเคร่ืองจะทําการลอค CLAMP โดยอัตโนมัติ       
   4.2.2.7.5 การ CURING 
   การ Curing เปนกระบวนการท่ี  Conveyor  ขับเคล่ือนแมพิมพผานเขาไป
ในเตาอบเพื่อเพิ่มอุณหภูมิแมพิมพใหสูงข้ึนซ่ึงเปนการชวยทําใหสารเคมีเกิดปฏิกิริยาทางเคมีไดเร็ว
และสมบูรณยิง่ข้ึน แสดงดังรูปท่ี 4.9 
 

        
 

รูปท่ี 4.9 การท่ีแมพิมพเคล่ือนเขาสูเตาอบเพ่ือเพ่ิมอุณหภูมิแมพิมพใหสูงข้ึน 
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   4.2.2.7.6 การเปดฝาแมพิมพ  
   การปดฝาแมพมิพจะเปนกระบวนการปดโดย GUIDE LINE  อัตโนมัต ิ
และเคร่ืองจะทําการเปดตัวลอค CLAMP โดยอัตโนมัต ิ      
    4.2.2.7.7 การดึงช้ินงานออกจากแมพมิพ 
    4.2.2.7.7.1 ตรวจสอบดวูาช้ินงานติดท่ีตวัแมพิมพหรือฝาแมพิมพ 
  4.2.2.7.7.2ในกรณีท่ีช้ินงานติดอยูท่ีตวัแมพิมพ ใหใชมือกด
ดานหนาของช้ินงานเพื่อใหช้ินงานเผยอข้ึน และใชมือสอดใตลางพรอมกับดึงช้ินงานออก
จากตัว แมพิมพ แสดงดังรูปท่ี 4.10 
    4.2.2.7.7.3ในกรณีท่ีช้ินงานติดอยูท่ีฝา แมพิมพ ใชหรือจับขอบ
ของช้ินงานดานใดดานหนึ่ง แลวดึงช้ินงานออกจากฝา แมพิมพ  ขยบัไปทางซายและขวาแลวยก
ช้ินงานข้ึนดานบน แสดงดังรูปท่ี 4.11 

 
รูปท่ี 4.10 การดึงช้ินงานออกจากแมพมิพ กรณีท่ีช้ินงานตดิอยูท่ีตวัแมพมิพ 

 

 
รูปท่ี 4.11 แสดงการดึงช้ินงานออกจากแมพิมพ กรณีท่ีช้ินงานติดอยูท่ีฝาแมพิมพ 
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   4.2.2.7.8 การตัดขอบช้ินงาน 
   พนักงานใชกรรไกรลมตัดสวนท่ียื่นออกจากตัวช้ินงานท่ีเปนครีบ
โดยรอบและสวนท่ีเปนครีบรอง ระบายอากาศใชมีดตัดใหพอดีกับขอบตามลักษณะรูปรางของ
ช้ินงานนั้น ๆ ดังแสดงในรูปท่ี 4.12  
     

 
 

รูปท่ี 4.12 การใชกรรไกรลมตัดเศษโฟมตามขอบช้ินงาน 
 
 
 
 
   4.2.2.7.9 การไลแกสและการช้ีบงช้ินงาน 
    4.2.2.7.9.1 สําหรับช้ินงานท่ัวไป หลังจากการตัดขอบช้ินงานจะ
ถูกลําเลียงมาตามสายพานและจะถูกสงเขาไปใน Crushing roller เพื่อทําการไลแกสท่ีอยูในช้ินงาน
ออกใหหมด ดงัแสดงในรูปท่ี 4.13 
    4.2.2.7.9.2 สําหรับช้ินงานท่ีมีโครงเหล็กเปนสวนประกอบ
หลังจากการตดัขอบช้ินงานจะถูกลําเลียงมาตามสายพานและจะถูกสงเขาไปใน Vacuum เพื่อทําการ
ไลแกสท่ีอยูในช้ินงานออกใหหมด ดังแสดงในรูปท่ี 4.14 
    4.2.2.7.9.3 เม่ือช้ินงานออกถูกลําเลียงออกมาจาก Crushing roller 
พนักงานก็จะทําการปม วัน เดือน ป ท่ีผลิต เพื่อเปนตัวช้ีบงช้ินงาน  
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รูปท่ี 4.13 การไลแกสโดยใช Crushing roller 
 

 
    

รูปท่ี 4.14 การไลแกสโดยใช Vacuum 
   4.2.2.7.10 การตรวจสอบช้ินงานคร้ังท่ี 1 
    4.2.2.7.10.1 ตรวจสอบชิ้นงานตามใบ  Product Inspector 

(Standard EX)    
    -  ในกรณีท่ีไมตองซอมใหวางบนสายพานลําเลียง เพื่อดําเนินการ
ตอไป    
    -  ในกรณีท่ีตองซอมใหทําเคร่ืองหมาย (X)  ตรงบริเวณที่ตองการ
ซอม    
    -  ในกรณีท่ี ช้ินงานเสีย ใหช้ีบงสถานะ RE  บนตัวช้ินงานท่ี
มองเห็นไดชัดเจน และนําช้ินงานใสไวใน รถเข็นสีแดง ดังแสดงในรูปท่ี 4.15   
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   -  ในกรณีช้ินงานมี Insert wire ทําการ mark piont ตรงจุดตรวจสอบใน 
Point นั้นๆโดยใชปากกาสีแดง   
        

 
 

รูปท่ี 4.15 การทําเคร่ืองหมาย (X) ในบริเวณจุดท่ีตองซอมช้ินงาน 
 

   4.2.2.7.11 การซอมช้ินงาน 
    4.2.2.7.11.1 ซอมช้ินงานท่ีมีเคร่ืองหมาย  X ตําแหนงท่ีซอม 
    4.2.2.7.11.2 ในกรณีซอมดวยเทป ตัดเทป ติดท่ีช้ินงานบริเวณท่ี
ใกลกับเคร่ืองหมาย  X  และทากาวติดเทปตําแหนงท่ีตองการซอม     
    4.2.2.7.11.3  ซอมดวย โฟม ใชใบมีดปาดแผลที่ตัวช้ินงานใหเปน
ลักษณะคลายแองกระทะเพ่ือชวยใหการยดึติด       
    4.2.2.7.11.4  ตัดโฟมท่ีจะใชให มีลักษณะคลายกับแผลที่ช้ินงาน
และใหไดความหนาเทาความลึกของแผลที่ช้ินงาน       
    4.2.2.7.11.5 ฉีดกาวท่ีช้ินงาน และท่ีแผลซอม จากนัน้ติดโฟ
มซอมเขากับแผลของช้ินงาน กดใหกาวติดแนน ดังแสดงในรูปท่ี 4.16 
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รูปท่ี 4.16 การฉีดกาวท่ีแผลซอมและการติดโฟมซอมท่ีแผลซอมบนช้ินงาน 
   4.2.2.7.12 การเจียระไนตกแตงช้ินงาน 
    4.2.2.7.12.1  การเจียระไนแนวขอบซีลช้ินงาน เจียระไนตามแนว
ขอบท่ีเปนครีบแข็งโดยรอบเจียระไนใหพอดี กับผิวช้ินงานไมใหเปนไตเเข็ง หรือเขาเนื้อช้ินงาน ดงั
แสดงในรูปท่ี 4.17  
    4.2.2.7.12.2  การเจียระไนแผลซอม เจียระไนตําแหนงแผลท่ี
ซอม เจียระไนใหพอดกีับผิวของช้ินงาน เจยีระไนแผลใหเรียบ ไมยุบ ปูด หรือนูนข้ึน  
      4.2.2.7.12.3  สงช้ินงานเจยีระไนใหกับ 
Inspector QC เพื่อดําเนนิการแกไข ดังแสดงในรูปท่ี 4.18 
 

 
 

รูปท่ี 4.17 การเจียระไนตามแนวขอบของช้ินงาน 
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รูปท่ี 4.18 การเจียระไนบริเวณท่ีเปนแผลซอมของช้ินงาน 
 

   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   
    -  ในกรณีท่ีช้ินงานตองซอมใหม ใหใสไวในช้ันเก็บแลวสงใหใน
สวนท่ีเกีย่วของ   
    -  ในกรณีท่ีช้ินงานไมสามารถซอมไดใหทําการช้ีบงคําวา  " RE " 
ลงบนตัวช้ินงานในจดุท่ีสามารถมองเห็นชัดเจน  
    4.2.2.7.13.2 ช้ินงานที่ผานการตรวจสอบแลวใหปม " QC 
PASSED " 
 
   4.2.2.7.14  นําช้ินงานเขาเก็บในสโตร  
    4.2.2.7.14.1 นําช้ินงานไปจัดเก็บในช้ันวางโดยทําการจัดเรียง
ตามเอกสารมาตรฐานการจัดเก็บผลิตภัณฑ ดังแสดงในรูปท่ี 4.19 
                  4.2.2.7.14.2 นําช้ันวางที่มีช้ินงานเต็มไปจัดเก็บไวใน Store โดย
ทําการแยกรุนและมีการติดปายช้ีบงอยางชัดเจน 
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รูปท่ี 4.19 การจัดเก็บช้ินงานในช้ันวาง 
  4.2.2.8 การจัดสง 
   หัวหนางาน F/G Warehouse/ หัวหนากลุม F/G warehouse/ พนักงาน F/G 
Warehouse เตรียมการจัดสงผลิตภัณฑสําเร็จรูปโดยผูรับจางขนสงตองตรวจสอบรายการและ
จํานวนของผลิตภัณฑ สําเร็จรูปใหถูกตองและครบตามจํานวนกอนนําสินคาข้ึนรถบรรทุก 
4.3 ปญหาท่ีพบ 

เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตช้ินสวนยานยนตประเภทเบาะรถยนตอันดับ
หนึ่งของประเทศซ่ึงมีลูกคาหลักไดแก บริษัท A  , บริษทั B และบริษทั C เปนตนซ่ึงผลิตภัณฑสวน
ใหญจะใชภายในประเทศแตก็มีบางสวนท่ีสงออกนอกประเทศซ่ึงไดแก ประเทศในแถบเอเชีย และ
ประเทศในกลุม EU เปนตน ซ่ึงในการสงสินคาออกนอกประเทศก็จําเปนท่ีจะตองศึกษาถึง
กฎระเบียบ ขอบังคับ และกฎหมายของประเทศที่ตองการนําเขาผลิตภัณฑของเราดวยโดยเฉพาะ
ประเทศในกลุม EU ซ่ึงมีกฎระเบียบท่ีเกี่ยวกับส่ิงแวดลอมมากมาย  

ปจจุบันนี้บริษทัในกลุมอุตสาหกรรมยานยนตท้ังหลายจึงตองใหความสนใจกับกฎระเบียบ 
ขอบังคับ และกฎหมายของตางประเทศกันมากข้ึนโดยในปจจุบันไดมีการบังคับใชกับผลิตภณัฑ
ประเภทเบาะรถยนต ซ่ึงจะเรียกกนัในประเทศโดยมี บริษทั A เปนผูตั้งขอกําหนดท่ีเรียกวา การลด
สารอันตรายตองหาม (Substances of Concern : SoC) ข้ึนมาใชกับผลิตภัณฑของตนเอง  

จากนโยบายการลดปริมาณสารท่ีเปนอันตรายตอส่ิงมีชีวิต/หรือส่ิงแวดลอม และสืบ
เนื่องจากโครงการหน่ึงท่ีมีการสงรถยนตและช้ินสวนไปยงัหลายประเทศ ซ่ึงไดมีการกําหนดใน
เร่ืองของขอกําหนดการกําจัดสารอันตรายตามขอกําหนดของสหภาพยโุรปดังนั้นทางบริษัท A จึงมี
นโยบายท่ีจะการทําการลดปริมาณสารดังกลาวอยางตอเนือ่ง โดยทําการยกเลิกการใชโลหะหนกั 4 
ชนิด อันไดแก ตะกัว่ (Pb) ปรอท (Hg) แคดเมียม (Cd) และโครเมียมเฮกซะวาเลนซ (Cr-VI)  ออก
จากช้ินสวนรถยนตท้ังหมด หรือใหมี SoC เทากับศูนยโดยในป 2548-2549 ท่ีผานมาไดทําการ
ยกเลิกสวนประกอบ SoC ออกจากช้ินสวนรถยนตในโครงการหนึ่งและรถรุน 2A ท้ังนี้ บริษัทฯจะ
ยกเลิกการใชช้ินสวนท่ีมีสาร SoC ในสวนท่ีเหลือท้ังหมดเสร็จส้ินภายในป 2550  
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โดยไดมีการบังคับให Supplier ท้ังหลายของ บริษัท A ตองปฏิบัติตาม SoC อยางเครงครัด 
ซ่ึง SoC นี้นํามาจากสวนหนึ่งของระเบียบสหภาพยุโรปเร่ือง “ยานยนตท่ีหมดอาย”ุ (End-of –life 
Vehicles) ซ่ึง SoC  ก็คือ ELV’S 4 Substances ไดแก ตะกัว่ (Pb) ปรอท (Hg) แคดเมียม (Cd) และ
โครเมียมเฮกซะวาเลนซ (Cr-VI)  และเปนหนาท่ีของทุกสวนท่ีเปนผูผลิต และสงมอบสวนประกอบ
ตางๆ ของรถยนตท่ีจะตองตระหนกัถึงความสําคัญของสภาพแวดลอม ตามขอกําหนด SoC ท่ีวาดวย
ผลิตภัณฑตองไมมีการปะปนของสารอันตรายดังกลาว โดยโรงงานกรณีศึกษาไดทําการเก็บขอมูล
วัตถุดิบท่ีตองมีการควบคุมดังตอไปนี ้

 ในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต วัสดุและวัตถุดิบท่ีเปนองคประกอบของเบาะรถยนต
ประกอบดวยวัสดุและวัตถุดิบซ่ึงประกอบไปดวย Direct Material(วัตถุดิบทางตรง) และ In-Direct 
Material (วัตถุดิบทางออม) ดังมีการจําแนกออกเปนประเภทตางๆ ดังนี ้

ฟองน้ํา ซ่ึงประกอบไปดวย สารเคมี  1.
ผา  2.
โลหะ   3.
อ่ืนๆ ไดแก กาว แวก็ซ หมึกพิมพ ปากกา   4.

 โดยวัสดแุละวตัถุดิบดังกลาวนี้จะเปนสวนประกอบสําคัญสําหรับการผลิตเบาะ
รถยนต  ซ่ึงประเภทผาและโลหะนั้นจะแตกตางกันตามลักษณะช้ินงานโดยผลิตภณัฑในแตละชนดิ
ก็จะมีความแตกตางกันไปตามลักษณะการใชงานและการออกแบบจากทางลูกคาท่ีกาํหนดมาโดย
ในการทําการผลิตแตละผลิตภัณฑจะมีส่ิงหนึ่งท่ีจะตองใชเหมือนกนัในทุกผลิตภัณฑและมีอัตรา
การใชมากท่ีสุดนั่นก็คือ วัตถุดิบท่ีเปนสารเคมี ดังแสดงในกราฟตอไปนี้ 
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อื่นๆ 
37.5 % 

สารเคมี 
50% 

โลหะ ผา 
4.17 % 8.33 % 

 

   รูปท่ี 4.20 กราฟแสดงสัดสวนของปริมาณวัตถุดิบท่ีใชในกระบวนการผลิตของโรงงาน 
 จากกราฟจะเห็นไดวาสารเคมีจะมีสัดสวนการใชในกระบวนการมากท่ีสุดซ่ึงจะพบวา
หากมีการปนเปอนสารอันตรายในสารเคมีจะทําใหเบาะรถยนตท่ีผลิตในโรงงานท้ังหมดมีการ
ปนเปอนสารอันตรายเพราะเบาะรถยนตท่ีผลิตขึ้นมาทุกๆตัวจะใชสารเคมีตัวเดยีวกนัท้ังหมดดังนัน้
ตองใหความสําคัญกับสารเคมีมากท่ีสุดซ่ึงรายละเอียดการวิเคราะหปญหาจะแสดงในบทท่ี 5 ตอไป 

 



บทที่ 5 
การวิเคราะหปญหา 

 จากบทที่ 4 ไดกลาวถึงปญหาจากการปนเปอนสารอันตรายในวัสดุและวัตถุดิบท่ีใชใน
กระบวนการผลิตเบาะรถยนต ในบทนีจ้ะแสดงการวิเคราะหรายละเอียดเก่ียวกบัปญหาดังนี ้
 
5.1 การตรวจสอบ SoC ในวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนต 

จากการจําแนกวัตถุท่ีเปนองคประกอบของเบาะรถยนตออกเปน 4 ประเภทจากนัน้จึงได
นําไปทําการตรวจสอบหาสารอันตรายตาม SoC ท่ีอาจจะปนเปอนในวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเบาะ
รถยนตโดยแสดงในตารางท่ี 5.1 

ตรวจสอบโดย บริษัท AA 
ขอมูลรายงาน เดือน พฤศจกิายน ป 2549 

เกณฑการทดสอบสารอันตรายมีดังนี ้
ตะกัว่ ปนเปอนไดไมเกิน 0.1% (1000 ppm) โดยน้ําหนกั 
แคดเมียม ปนเปอนไดไมเกิน 0.01% (100 ppm) โดยนํ้าหนัก 
ปรอท ปนเปอนไดไมเกิน 0.1% (1000 ppm) โดยน้ําหนกั 
โครเมียมเฮกซะวาเลนซ ปนเปอนไดไมเกิน 0.1% (1000 ppm) โดยนํ้าหนัก 

 

ขั้นตอนและเทคนิคการทดสอบเพื่อยืนยนัปริมาณสารปนเปอนในวัสดุ 

 เม่ือมีการสงตัวอยางท่ีตองการตรวจสอบไมวาจะเปนวัสดุ วัตถุดิบ หรือ ตัวอยางเบาะ
รถยนตไปยังบริษัทผูรับตรวจสอบสารอันตราย SoC  เม่ือไดรับตัวอยางบริษทัก็จะทําการแยก
ประเภทของส่ิงตัวอยางท่ีตองการตรวจสอบวาเปนของแข็งหรือของเหลวและจากนั้นก็จะนํามาแยก
ชนิดของส่ิงท่ีตองการตรวจสอบอีกโดยเบ้ืองตนจะแบงออกเปน 3 ชนิด อันไดแก วัสดุโพลิเมอร 
วัสดุโลหะ และเซรามิกส ซ่ึงจะแบงข้ันตอนการทําการตรวจสอบหาคาการปนเปอนสารอันตราย
ออกเปน 2  ข้ันตอนใหญๆคือ 

1) ข้ันตอนการเตรียมตัวอยางโดยวิธีทางเคมี 

2) ข้ันตอนการวเิคราะห 

ซ่ึงจะแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 5.1 ดังตอไปนี ้
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ตารางท่ี 5.1 ข้ันตอนการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายในวัสดุ/วตัถุดิบ 

ขั้นตอน สารตองหามท่ี 
ตองการวิเคราะห

วัสดุโพลิเมอร วัสดุโลหะ เซรามิกส 

การเตรียม
ตัวอยาง 
โดยวิธีทางเคมี 

   การยอยโดย
ไมโครเวฟ 

 การยอยดวยกรด 
 การเผาเปนเถา 
 การแยกดวยตัว

ทําละลาย 
(Solvent) 

การยอยดวยกรด  การยอยโดย
ไมโครเวฟ 

 การยอยดวยกรด 

Cr-VI การยอยดวยอัลคาไลน
ตามดวย 
การทดสอบดวยการดูสี 
(Colorimetric Method) 

 การทดสอบ
แบบ Spot-
Test 

 การแยกใน
น้ําตม 

การยอยดวยอัลคาไลน
ตามดวย 
การทดสอบดวยการดูสี 
(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 

 จากข้ันตอนการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายขางตนทางโรงงานกรณีศึกษาจึงไดสง
ตัวอยางวัสดุและวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนตใหแกบริษัทท่ีรับตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ซ่ึงไดแก บริษทั AA ดังจะแสดงรายละเอียดการทดสอบสารอันตราย SoC ดังตารางท่ี 
5.2 ตอไป 



 60 

ตารางท่ี 5.2 ผลการทดสอบสารอันตราย SoC ในองคประกอบเบาะรถยนต 
 

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

1.) ฟองนํ้า

1.1) Base Polyol ผาน ผาน ผาน ผาน
1.2) Copolymer Polyol ผาน ผาน ผาน ผาน
1.3) Silicone ผาน ผาน ผาน ผาน

1.4) Blow Catalyst ผาน ผาน ผาน ผาน

1.5) Gel Catalyst ผาน ผาน ผาน ผาน

1.6) Crosslinker ผาน ผาน ผาน ผาน

1.7)Cell opener ผาน ผาน ผาน ผาน

1.8) Glycerine ผาน ผาน ผาน ผาน

1.9) นํ้า ผาน ผาน ผาน ผาน

1.10) สี ไมผาน ไมผาน ผาน ผาน

1.11) TDI ผาน ผาน ผาน ผาน

1.12) MDI ผาน ผาน ผาน ผาน
2.) ผา

2.1) Needle Punch ผาน ผาน ผาน ผาน
2.2) Needle Punch Tape ผาน ผาน ผาน ผาน
3.)โลหะ

3.1) Insert Wire ผาน ผาน ผาน ผาน
3.2) Insert herdrest ผาน ผาน ผาน ไมผาน
4.) อื่นๆ

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

ผลการทดสอบ
ตัวอยาง
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  จากตารางขางตน จะเหน็ไดวา เม่ือสงวัสดแุละวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนต
ของโรงงานจํานวนท้ังหมด 24 ตัวอยางไปทําการตรวจหาการปนเปอนของสารอันตราย SoC พบวา
มีท้ังวัสดุและวัตถุดิบท่ีเปนท้ัง  Direct Material และ In-Direct Material มีการปนเปอนของสาร
อันตราย SoC จํานวน 8 ตัวอยาง อันไดแก Pigment(สี),Insert headrest(ขาเหล็ก),Pen(ปากกา), 
Ink(หมึกพิมพ) ,  Repair glue(กาวซอม) , Bonding glue(กาวเช่ือม) , Spray wax(แวก็ซพน) 
,Brushing wax(แวก็ซทา) ซ่ึงไมเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา ดังรายละเอียดในตารางตอไป 

ตารางท่ี 5.3 วสัดุและวัตถุดบิท่ีมีการปนเปอนสารอันตราย SoC 
 

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

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

ผลการทดสอบ
ตัวอยางท่ีมีการปนเปอนสารอันตราย SoC

 
 

จากผลการตรวจสอบพบวาทางโรงงานตองดําเนินการแกปญหาโดยทันทีเนื่องจากวาเม่ือ
ตัวท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายน้ันจะถูกใชกับผลิตภัณฑทุกช้ินของโรงงานดังนั้นกเ็ทากับวาใน
การผลิตผลิตภัณฑทุกชิน้จะมีการปนเปอนสารอันตรายท้ังส้ินและถาไมดําเนินการปรับปรุง
ผลิตภัณฑท่ีผลิตออกมาก็จะตองเปนของเสียท้ังหมดเนือ่งจากลูกคาไมยอมรับผลิตภัณฑท่ีมีการ
ปนเปอนสารอันตรายเหลานั้นซ่ึงจะมีผลเสียตอกิจการของโรงงานตอไปในอนาคต ดังนั้นจึงตองหา
วิธีปองกันไมใหเกิดการปนเปอนข้ึนในกระบวนการโดยไดทําการวเิคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบสาเหตุของปญหาในหัวขอตอไป 
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5.2 การประเมินขอบกพรอง 
จากการตรวจสอบหาการปนเปอนของสารอันตราย SoC ในวัสดุและวัตถุดิบท่ีใชในการ

ผลิตเบาะรถยนตของโรงงานกรณีศึกษาพบวามีการปนเปอนของสารอันตรายในวัสดุและวัตถุดิบ
หลายชนิดดังนั้นจึงไดทําการประเมินขอบกพรองโดยการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบใน
กระบวนการผลิตรถยนตและหาสาเหตุของปญหาเพื่อท่ีจะนําสาเหตุของปญหาดังกลาว มาหาวิธี
ปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต 
 จากการวิเคราะหในเบ้ืองตนพบวามีขอบกพรองเกิดข้ึนในการะบวนการผลิตหลาย
กระบวนการซ่ึงไดนํากระบวนการดังกลาวมาทําการวิเคราะหหาคะแนนความเส่ียงช้ีนําโดยผูจัดทํา
และทีมงานซ่ึงไดแกผูแทนจากฝายจัดซ้ือ ฝายขาย ฝายผลิต ฝายQA ฝายวางแผนและฝาย Processได
ทําการประชุมเพื่อรวมกนัระดมความคิดโดยยึดตามนโยบายของโรงงานและไดรับคําแนะนําจาก
ผูจัดการโรงงานดังนั้นจึงสรุปเปนขอกําหนดไดวากระบวนการท่ีมีคะแนนความเส่ียงช้ีนํา(RPN) ท่ี
มีคามากกวา 100 คะแนน ข้ึนไปตองนํากระบวนการนัน้ไปทําการวเิคราะหและทําการแกไข
ปรับปรุงกระบวนการตอไปเนื่องจากเปนคาท่ีมีความเหมาะสมท่ีจะเกิดความเส่ียงนอยท่ีสุดท่ีจะทํา
ใหการผลิตเกดิความผิดพลาดข้ึนไดโดยไดแสดงรายละเอียดการวิเคราะหขอบกพรองในตารางท่ี 
5.4  ดังตอไปนี้
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บัติการที่ไดดําเนินการ

การปฎิบัติงาน

การตรวจรับวัตถุดิบ

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 10 - ไมมี 10 800

- ลูกคาไมยอมรับสินคา

7 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 5 280

5 3 120

8 3 192

การตรวจรับวัสดุ

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 10 - ไมมี 10 800

- ลูกคาไมยอมรับสินคา

7 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 5 280

5 3 120

8 3 192

ปฎิ

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน

- หัวหนาเปนผูกําหนด
ขั้นตอนการทํางาน

- ไมมีขั้นตอนการทํางานที่
ชัดเจน

- หัวหนาเปนผูกําหนด
ขั้นตอนการทํางาน

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
จากฝาย QC

ปฎิบัติการเสนอแนะ

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัติงาน

ผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง

ลักษณะขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

- ไมสามารถตรวจสอบการ
ปนเปอนสารอนัตรายไดใน
โรงงาน

- ไมสามารถตรวจสอบการ
ปนเปอนสารอนัตรายไดใน
โรงงาน

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

2. รับวัสดุที่มีการปนเปอนของ
สารอนัตราย

1. รับวัตถุดิบที่มีการปนเปอน
ของสารอนัตราย

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
จากฝาย QC

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

- ไมมีขั้นตอนการทํางานที่
ชัดเจน

       
 

     
ตารางที่ 5.4   การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต 
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ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัติการเสนอแนะ ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการ

การผสมน้ํายา

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมยอมรับสินคา

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

การเบิก Solvent และ WAX

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน 8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- เกิดของเสียในกระบวนการ

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

7 5 280

8 3 192- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

- พนักงานไมไดรับการอบรม

- พนักงานไมไดรับการอบรม

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัติงาน

3. นําวัตถุดิบที่ปนเปอนสาร
อนัตรายมาผสมในสูตร

4. เบิก WAX ที่มีการปนเปอน
ของสารอนัตรายมาใช

 
                          ตารางที่ 5.4  (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต  
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กา

กา

5. 
ขอ

6. 
อ

ัติการที่ไดดําเนินการ

รเบิกและเตรยีมวัสดุ

- ชิ้นงานปนเปอนสารอนัตราย 8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน

- เกิดของเสียในกระบวนการ - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

รทา WAX

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5 280

8 3 192

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัติการเสนอแนะ

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัติงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- ชิ้นงานปนเปอนสารอนัตราย
จาก WAX

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง

เบิกวัสดุที่มีการปนเปอน
งสารอันตรายมาใช

นํา WAX ที่ปนเปอนสาร
นัตรายมาใชทาในแมพิมพ

ปฎิบ

R
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กา

กา

7. 
อ

8. 
สารอ

ัติการที่ไดดําเนินการ

ร Spray WAX

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

ร Stamp Lot No.

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

นํา WAX ที่ปนเปอนสาร
นัตรายมา Spray ที่แมพิมพ

นําหมึกที่มีการปนเปอนของ
นัตรายมาใช

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

- ชิ้นงานปนเปอนสารอนัตราย
จาก WAX

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อนัตราย

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

ปฎิบัติการเสนอแนะ ปฎิบ

           

R
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กา

10. 
ปน
กา

9. 
สารอ
จ

กับพนักงาน

ิบัติการที่ไดดําเนินการ

ารตรวจสอบครัง้ที่ 1

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

รตกแตงชิ้นงาน

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

มีการนํากาวที่มีการ
เปอนสารอนัตรายมาใชใน
รซอมชิ้นงาน

นําปากกาที่มีการปนเปอน
นัตรายมาใชในการชี้บง

ุดที่ไมผานการตรวจสอบ

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อนัตราย

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อนัตราย

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัติการเสนอแนะ ปฎ
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กับพนักงาน

ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการ

การตรวจสอบขั้นสุดทาย

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5 280

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384

11. นําปากกาที่มีการปนเปอน
สารอนัตรายมาใชในการชี้บง
จุดที่ไมผานการตรวจสอบ

- พนักงานไมไดรับการอบรม

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อนัตราย

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัติการเสนอแนะ

R
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จากตารางขางตนจะเห็นวาในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหา
จากการปนเปอนสารอันตราย SoC ในกระบวนการผลิตรถยนตพบวาคาความเส่ียงช้ีนําท่ีไดจาก
ตารางท่ี 5.4 มีคะแนนสูงท่ีสุดอยูท่ี 800 คะแนนและมีคะแนนท่ีต่ําท่ีสุดอยูท่ี 120 คะแนน จากคา
ความเส่ียงช้ีนาํมีคามากกวา 100 คะแนนดังนั้นจึงสรุปไดวาจะตองนาํขอบกพรองท้ังหมดมาทําการ
วิเคราะหเพื่อหาสาเหตุและวิธีการแกไขปญหาตอไป ซ่ึงจากการวิเคราะหสามารถแบงสาเหตุของ
ปญหาออกเปนประเดน็หลักๆ ได 5 ประเด็นดังนี ้

1. ขาดการส่ือสาร 
2. ขาดการช้ีบง 
3. ขาดการอบรม 
4. ขาดขอมูล 
5. ขาดวิธีปฏิบัติงาน 

โดยจะตองนําประเด็นปญหาตางๆเหลานี้มาทําการแกไขปรับปรุงตอไปเพื่อปองกันไมใหมี
การปนเปอนของสารอันตราย SoC ในกระบวนการผลิตโดยไดนําคะแนนความเส่ียงช้ีนําท่ีไดจาก
ตารางท่ี 5.4 ไปทําการวิเคราะหและจัดลําดบัความสําคัญดังแสดงในหัวขอตอไป 
 
5.3 การจัดลําดับความสําคญัของขอบกพรอง 

ผลจากการประเมินลําดับความสําคัญของขอบกพรองและหาคะแนนความเส่ียงช้ีนาํ(RPN) 
จากตารางท่ี 5.4 ดังนัน้จึงตองทําการจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรองโดยการเรียงลําดบัคา
คะแนนความเส่ียงช้ีนํา(RPN) จากมากท่ีสุดไปหานอยท่ีสุดและเพื่อดูวาขอบกพรองใดบางท่ีมี
คะแนนความเส่ียงช้ีนํา(RPN) เกินกวาเกณฑท่ีกําหนด(100 คะแนน) และนําขอบกพรองเหลานั้นไป
ทําการแกไขปญหาตอไป ซ่ึงจะแสดงการจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรองดังตอไปนี้ 
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ตารางท่ี 5.5 ลําดับขอบกพรองตามคะแนนความเส่ียงช้ีนํา(RPN) จากมากไปนอย 
สาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง RPN

1)ไมสามารถตรวจสอบสารอันตรายในวัตถุดิบได รับวัตถุดิบท่ีมีการปนเปอนของสารอันตราย 800

รับวัสดุที่มีการปนเปอนของสารอันตราย
2)ไมมีการชี้บงท่ีชัดเจน นําวัตถุดิบท่ีปนเปอนสารอันตรายมาผสมในสูตร 800

เบิก WAX ท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
เบิกวัสดุท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมาใชทาในแมพิมพ
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมา Spray ท่ีแมพิมพ
นําหมึกที่มีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ
มีการนํากาวที่มีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการซอมชิ้นงาน
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ

3)ขาดการสื่อสารระหวางหนวยงาน นําวัตถุดิบท่ีปนเปอนสารอันตรายมาผสมในสูตร 448

เบิก WAX ท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
เบิกวัสดุท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมาใชทาในแมพิมพ
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมา Spray ท่ีแมพิมพ
นําหมึกที่มีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ
มีการนํากาวที่มีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการซอมชิ้นงาน
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ

4)หัวหนางานไมมีการสื่อสารกับพนักงาน นําวัตถุดิบท่ีปนเปอนสารอันตรายมาผสมในสูตร 384

เบิกวัสดุท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมา Spray ท่ีแมพิมพ
นําหมึกที่มีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ
มีการนํากาวที่มีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการซอมชิ้นงาน
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ

5)ไมมีการชี้บงวัสดุ วัตถุดิบและผลิตภัณฑ รับวัตถุดิบท่ีมีการปนเปอนของสารอันตราย 280

รับวัสดุที่มีการปนเปอนของสารอันตราย
6)พนักงานไมไดรับการอบรม นําวัตถุดิบท่ีปนเปอนสารอันตรายมาผสมในสูตร 280

เบิก WAX ท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
เบิกวัสดุท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมาใชทาในแมพิมพ
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมา Spray ท่ีแมพิมพ
นําหมึกที่มีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ
มีการนํากาวที่มีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการซอมชิ้นงาน
นําปากกาท่ีมีการปนเปอนสารอันตรายมาใชในการชี้บงจุดท่ีไมผานการตรวจสอบ

7)ขาดขอมูลในการปฎิบัติงาน รับวัตถุดิบท่ีมีการปนเปอนของสารอันตราย 192

รับวัสดุที่มีการปนเปอนของสารอันตราย
เบิก WAX ท่ีมีการปนเปอนของสารอันตรายมาใช
นํา WAX ท่ีปนเปอนสารอันตรายมาใชทาในแมพิมพ

8)ไมมีขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน รับวัตถุดิบท่ีมีการปนเปอนของสารอันตราย 120

รับวัสดุที่มีการปนเปอนของสารอันตราย
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รูปที่ 5.1 แผนภูมิแสดงลําดบัคาความเสี่ยงชี้นําของขอบกพรอง 
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 จากขอมูลขางตนจะพบวามีสาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรองท่ีมีคะแนนคาความเส่ียง
ช้ีนําเกิน 100 คะแนน อยูท้ังหมด 8 หัวขอดวยกัน ดังนั้นจึงตองนําหวัขอท้ังหมดนี้มาทําการประชุม
ทีมงานซ่ึงไดแกตัวแทนจากฝายจัดซ้ือ ฝายขาย ฝายผลิต ฝายQA ฝายวางแผนและฝายProcess
เพื่อท่ีจะไดชวยกันหาทางแกไขและปรับปรุงขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนท้ังหมด และเพื่อท่ีจะทําให
คะแนนคาความเส่ียงช้ีนําตํ่ากวา 100 คะแนน ใหไดโดยจะไดแสดงแนวทางการปรับปรุงและการ
นําไปใชในบทท่ี 6 ตอไป 



บทที่ 6 
แนวทางการปรับปรุง 

  ในบทนี้จะกลาวถึงแนวทางการแกปญหาซึ่งไดจากการวิเคราะหปญหาในบทท่ี 5 
โดยมุงเนนปญหาท่ีเกี่ยวของกับการปนเปอนของสารอันตรายในกระบวนการผลิตเบาะรถยนต 
รวมถึงการปองกันการปนเปอนของสารอันตรายในเบาะรถยนต ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
6.1 แนวทางแกไขขอบกพรอง 
 จากการวิเคราะหและจัดลําดบัความสําคัญของปญหาจากตารางท่ี 5.2 จึงไดนําสาเหตุของ
ปญหาท่ีไดมาปรึกษาทีมงาน โดยไดจดัใหมีการประชุมทีมงานท่ีเกีย่วของท้ังหมดอันไดแก ฝายขาย 
ฝายจัดซ้ือ ฝายประกนัคุณภาพ ฝายวางแผน ฝายกระบวนการผลิตและฝายผลิต เพื่อระดมความคิด
และชวยกนักําหนดแนวทางแกไขปญหา ดงัตารางท่ี 6.1 
 

ตารางท่ี 6.1 ขอบกพรองและแนวทางแกไข 
 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรอง แนวทางการแกไข

(1) ไมสามารถตรวจสอบสารอันตรายในวัสดุและวัตถุดิบ -ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสารอันตรายจากบริษัทภายนอกที่ลูกคาใหการยอมรบั
ไดเองภายในโรงงาน -มีการชี้บงในเอกสารที่ไดรบัจากผูขายในขณะท่ีนําวัสดุและวัตถุดิบมาสงที่ชัดเจน

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน

(2) ไมมีการช้ีบงที่ชัดเจน -มีการกําหนดพื้นที่จัดเก็บที่ชัดเจนระหวางวัสดุและวัตถุดิบที่ผานเกณฑและไมผาน

เกณฑที่กําหนด

-จัดใหมีการชี้บงอยางชัดเจนโดยแยกระหวางวัสดุและวัตถุดิบที่ผานเกณฑและ

ไมผานเกณฑ

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน
(3) ขาดการสื่อสารระหวางหนวยงาน -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรมเมื่อมีการเปล่ียนแปลงใหมๆเขามา 

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน
-เปล่ียนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารในการสื่อสารมากข้ึน

(4) หัวหนาไมมีการสื่อสารกับพนักงาน -เปล่ียนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารในการสื่อสารมากข้ึน
-ใหมีการช้ีแจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบท่ีหนางาน
-จัดใหมีการอบรมใหความรูแกพนักงานโดยหัวหนางาน
เฉพาะกรณีท่ีมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานใหม
-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน  
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ตารางท่ี 6.1 (ตอ)ขอบกพรองและแนวทางแกไข 
 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรอง แนวทางการแกไข

(5) ขาดการสื่อสารดานขอมูลจากฝาย QC -กําหนดใหมีเอกสารแจงใหฝายที่เกี่ยวของทราบกรณีที่วัสดุและวัตถุดิบไมผานเกณฑ
ที่กําหนด
-อบรมพนักงานหนางานใหเขาใจถึงขั้นตอนการทํางาน
-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน

(6) พนักงานไมไดรบัการอบรม -จัดทําแผนการอบรมพนักงานใหมและอบรมซ้ําอยาสม่ําเสมอสําหรบัพนักงานเกา
-จัดใหมีการทวนสอบความเขาใจในการทํางานของพนักงานอยางสม่ําเสมอ

(7) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน -จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน
-อบรมพนักงานหนางาน

(8) ไมมีขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน
-อบรมพนักงานหนางาน                                                     

 
 เม่ือพิจารณาจากตารางท่ี 6.1 พบวาสามารถแกไขขอบกพรองขางตนไดโดยการสรางระบบ
การปองกันซ่ึงประกอบไปดวยการปรับปรุงทางดานตางๆ 5 ดานดังตอไปนี ้

1. ปรับปรุงทางดานขอมูลโดยการจัดใหมีการตรวจสอบการปนเปอนสาร SoC  จาก 
บริษัทท่ีไดรับการยอมรับจากลูกคา 

2. ปรับปรุงทางดานวิธีการปฏิบัติงานโดยการจัดทําและปรับปรุงแผนควบคุม 
ระเบียบการปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงานและเอกสารสนับสนุนตางๆ 

3. ปรับปรุงทางดานการส่ือสารโดยการจดัทําระบบเอกสารในการสงตอขอมูล
ระหวางหนวยงานหน่ึงสูอีกหนวยงานหน่ึง 

4. ปรับปรุงทางดานการช้ีบง โดยกําหนดใหการชี้บงตั้งแตข้ันตอนการรับเขาของ
วัสดุและวัตถุดิบจากผูขายจนกระท่ังถึงสงผลิตภัณฑใหกบัลูกคา  

5. ปรับปรุงทางดานการอบรมโดยการจดัการอบรมใหกับผูท่ีมีสวนเกีย่วของท้ังหมด
ตั้งแตหวัหนางานจนถึงพนกังานหนางานใหเขาใจถึงข้ันตอนการทํางานท่ีถูกตอง 

จากระบบการปองกนัท้ัง 5 ดานนี้ไดถูกนาํมาปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทํางานตางๆ
ในโรงงานเพ่ือปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตรายในเบาะรถยนตท่ีจะถูกสงไปยังลูกคาดังจะ
แสดงรายละเอียดในการปรับปรุงแกไขในหัวขอ 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
จัดทําระเบียบการปฏิบัติงานและเอกสารที่เกี่ยวของ
ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน

ปรับปรุงระบบการสื่อสาร
จัดตั้งทีมงานเพื่อรับผิดชอบ

     3.2 จัดทําเอกสารเพื่อใชในการสื่อสารขอมูล
4.ทําการชี้บง
     4.1 กําหนดรูปแบบการชี้บงวัสดุและวัตถุดิบ
     4.2 กําหนดพื้นที่จัดเก็บที่ชัดเจน
     4.3 กําหนดรูปแบบการชี้บงที่ผลิตภัณฑ
5.จัดใหมีการฝกอมรม
     5.1 อบรมใหความรูกับทีมงานที่รับผิดชอบ
     5.2 อบรมใหความรูกับหัวหนางาน
     5.3 อบรมใหความรูกับพนกงานหนางาน

25512550
การแกไข

 
 

                              6.2 การดําเนินการแกไขขอบกพรอง 
 6.2.1 ขั้นตอนและระยะเวลาในการดําเนินการ 
  จากการรวมกนัระดมสมองของทีมงานและไดวิธีการแกไขมาแลวดังนัน้จึงไดนํามาสรุปขั้นตอนและเวลาที่ใชในการแกไขปรับปรุงโดยจะแสดง
รายละเอียดใน Gantt chart  ดังตอไปนี ้

รูปที่ 6.1  รูป  Gantt Chart  
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 6.2.2 รายละเอียดการดําเนินการ 
  จากการประชุมทีมงานและกําหนดแนวทางแกไขปญหา ไดทําการปรับปรุงแกไข
ปญหาโดยไดรับความรวมมือจากผูจัดการ หัวหนางานและพนักงาน ทุกฝายท่ีเกี่ยวของ ซ่ึงมี
รายละเอียดการดําเนินการแกไขดังนี ้
  6.2.2.1 ปรับปรุงทางดานขอมูลโดยการจัดใหมีการตรวจสอบการปนเปอนสาร 
SoC จากบริษทัท่ีไดรับการยอมรับจากลูกคา 
  เปนหนาท่ีของทุกสวนท่ีเปนผูผลิต และสงมอบสวนประกอบตางๆ ของยานยนตท่ี
จะตองตระหนักถึงความสําคัญของสภาพแวดลอม ตามขอกําหนดท่ีวาดวยผลิตภณัฑตองไมมีการ
ปนเปอนของสารอันตราย SoC โดยโรงงาน มีมาตรการการควบคุมและผลักดันให  Sub-Contractor 
และ Sub-Maker ระดับถัดลงไปมีการปฏิบัติทางดานการควบคุมสาร SoC  ดังตอไปนี้ 
 กรณีท่ีเปนวัสดุ 
  ในการดําเนินการกอนปรับปรุงทางโรงงานไดมีการตรวจสอบวัสดุท่ีรับมาจาก
ผูขายโดยพนกังาน Receiving Warehouse รับผิดชอบในการตรวจสอบเก่ียวกับ ช่ือวัสดุ จํานวน 
ภาชนะบรรจุ สภาพของวสัดุท่ีมองเห็นไดงาย และเอกสารกํากับการสงของเชน ใบกํากับสินคา
(Invoice),ใบ COA(Certificate of analysis) จากผูขาย เปนตน วาเปนไปตามขอกําหนดหรือไม 
รวมท้ังเคล่ือนยายวัสดุเขาสโตร  
 กรณีท่ีเปนวัตถุดิบ 

  ในการดําเนินการกอนปรับปรุงทางโรงงานไดมีการตรวจสอบวัตถุดิบโดย
พนักงานสโตร Raw Material  รับผิดชอบในการตรวจรับชนิด, จํานวน และสภาพท่ัวไปของ
วัตถุดิบหรือบรรจุภัณฑกอนนําวัตถุดิบเขาเก็บในสโตรและมีชางเทคนคิหรือพนักงานตรวจรับ
วัตถุดิบ  รับผิดชอบในการตรวจรับวัตถุดบิกอนนําไปใชในการผลิตโดยทําการตรวจ COA ท่ีไดรับ
จากผูขายโดยทําการทดสอบคุณสมบัติของวัตถุดิบในหองทดลองและนําผลมาทําการเปรียบเทียบ
กับคาท่ีไดในใบ COA วาอยูในมาตรฐานท่ีกําหนดไวหรือไม พรอมท้ังบันทึกผลการตรวจสอบ
เเละเเสดงสถานะการตรวจสอบของวัตถุดิบหลังการตรวจสอบทุกคร้ัง   
  โดยข้ันตอนท้ังหมดนัน้จะเห็นวาไมมีการตรวจสอบการปนเปอนของสารอันตราย 
SoC ท้ังในวัสดุและวัตถุดิบ ภายในโรงงานเนื่องจากวาอุปกรณท่ีใชในการตรวจสอบสาร SoC นั้นมี
ราคาแพงทางโรงงานจึงไมมีนโยบายทีจ่ะลงทุนในสวนนี้ ดังนั้นจึงไดประชุมทีมงานท่ีเกี่ยวของเพื่อ
หาวิธีการแกไขปรับปรุงกระบวนการเพื่อใหสามารถตรวจสอบไดวามีการปนเปอนสารอันตราย 
SoC หรือไมจากการประชุมทีมงานพบวาสาเหตุหลักเกิดจากการท่ีทางโรงงานมีการซ้ือวัสดุและ
วัตถุดิบหลากหลายชนิดและมีจํานวนผูขายหลายราย ดงันั้นจึงไดกําหนดใหมีการดําเนินการในการ
ปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยไดยึดหลักปฏิบัติจากนโยบายของโรงงานดังนี ้
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6.2.2.1.1 การควบคุมดานการบริหารการจัดซ้ือ (Purchasing 
Management)โดย Component ท่ีจัดซ้ือจะตองมีการบริหารจัดการเร่ือง 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 วา
ประกอบดวย Direct Material และ In- direct material อะไรบาง ดังตัวอยาง   
     Direct Material  :ในการทํา เบาะรถยนต มีสวนประกอบ 
เชน สารเคมี ลวด Wire และ ผา เปนตน 

In-Direct Material  : ในการทํา เบาะรถยนต มี
สวนประกอบ  เชน สีมารค และ กาว เปนตนโดยมีรายละเอียดในการดําเนินการดังรูปท่ี 6.2 
 

                                                   ผูขอซ้ือ

-กรณ ีMaterial ไมผานขอกําหนดของลกูคาใหหา Material ชนิดใหม

-ถา Material เปนไปตามกําหนดลกูคาใหปฏบิตัติามระเบียบ “การจัดซ้ือภายในประเทศ " 

-ในกรณ ีSupplier ใหม ผูขอซ้ือตองให Supplier กรอกเอกสาร From C, SoC Orgenization 

Chart และ Check Sheet for SOC Management  ดวย 

จบ

                                   ผูขอซ้ือ

-ขอใบ Lab test Certificate สาร โลหะหนกั ใน Material  จาก  Supplier

-สงขอมูลใหหัวหนาแผนก QA

                               หัวหนาแผนก QA

-ตรวจสอบขอมูลสาร โลหะหนัก ใน Material กับขอกําหนดของลกูคา

-แจงผลใหผูขอซ้ือ Material

เร่ิมตน

 
รูปท่ี 6.2 ผังการไหลของงานในการดําเนนิการจัดซ้ือ 
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6.2.2.1.1.3 ทางโรงงานไดดําเนนิการจดัประชุมผูขายทั้งหมดท่ีขายวัสดุ
และวัตถุดิบใหกับทางโรงงานโดยในข้ันตนไดใหผูขายทุกรายไปตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตรายในวัสดุและวัตถุดิบของตนเองและสงผลการตรวจสอบกลับมาท่ีโรงงานกรณีศึกษาซ่ึงจาก
การประชุมพบวาผูขายหลายรายไดนําเขาสินคามาจากตางประเทศโดยเฉพาะวัตถุดบิประเภท
สารเคมีทําใหตองใชเวลาในการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายเปนเวลานาน ดังนัน้ใน
เบ้ืองตนทางโรงงานจึงไดกําหนดระยะเวลาใหผูขายไดทําการตรวจสอบสินคาของตนเองใหเสร็จ
ส้ินภายในระยะเวลา 2 เดือน และตองสงขอมูลกลับมาท่ีโรงงานกรณีตวัอยางซ่ึงก็ไดรับความ
รวมมือเปนอยางดีจากผูขายสวนใหญแตมีบางสวนท่ีไมมีการสงขอมูลตอบกลับมาดังนั้นทาง
โรงงานจึงตองทําการสงตัวอยางวัสดแุละวัตถุดิบเหลานัน้ไปยังบริษัทท่ีรับวิเคราะหสารอันตรายเอง
เพื่อทําการตรวจสอบสารอันตราย SoC ในวัสดุและวัตถุดิบดังกลาว 

จากการไดรับขอมูลเบ้ืองตนพบวามีวัตถุดบิหลายชนิดท่ีไมผานการตรวจสอบ 
ดังนั้นจึงไดทําการประชุมทีมงานท่ีเกีย่วของและสรุปวาตองทําการหาวัตถุดิบใหมมาใชทดแทน
ของเกาท่ีไมผานการตรวจสอบโดยฝายจดัซ้ือรับหนาท่ีในการหาวัตถุดบิมาทดแทนดงันี้ 

1) ติดตอผูขายรายเดิมเพ่ือหาสินคาท่ีมีคุณภาพเหมอืนเดิมแตไมมีการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC มาใหโรงงานเพ่ือทําการทดลองเปรียบเทียบการใชงานกับตัวเดิมวา
สามารถใชงานไดหรือไม 

2) ติดตอหาผูขายรายใหมท่ีมีสินคาตรงตามความตองการของโรงงานและ 
ไมมีการปนเปอนสารอันตราย SoC มาใหโรงงานเพ่ือทําการทดลองเปรียบเทียบการใชงานกับตัว
เดิมวาสามารถใชงานไดหรือไม 

จากการดําเนินงานดังกลาวจงึสามารถสรุปการแกไขปญหาการปนเปอน
สารอันตราย SoC ในวัสดุและวัตถุดิบท่ีตรวจพบวามีการปนเปอนท้ัง 8 ตัวอยางดังนี ้

กรณีท่ี 1 แกไขโดยการท่ีฝายจัดซ้ือหาวสัดุใหมมาทดแทนวัสดุท่ีมีการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC โดยวัสดุท่ีนาํมาใชแทนนัน้จะตองผานการตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตราย SoC และไมมีการปนเปอนสารดังกลาวในวัสดุเหลานั้นซ่ึงเม่ือไดวัสดุตวัใหมมาก็สามารถ
นํามาใชในโรงงานไดเลยโดยไมตองมีการทดลองซ่ึงไดแก Pen และ Ink 

กรณีท่ี  2 แกไขโดยการท่ีฝายจัดซ้ือรวมดวยผูท่ีมีสวนเกี่ยวของรวมกนัหา
วัสดุและวัตถุดิบตัวใหมท่ีผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC และไมมีการปนเปอน
สารดังกลาวในวัสดุและวัตถุดิบเหลานั้นซ่ึงหลังจากท่ีไดวัสดุและวัตถุดิบตัวใหมมาแลวตองนํามา
ทดลองในหองปฏิบัติการหรือนําไปทดลองใชงานในข้ันตอนการผลิตจริงเพื่อดวูาสามารถใชงาน
ไดจริงและไมมีผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑของโรงงานซ่ึงไดแก สี, Insert headrest, 
Repair glue, Bonding glue, Spray wax และ Brushing wax  
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ซ่ึงไดแสดงผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC หลังการปรับปรุงในวสัดุ
และวัตถุดิบท้ัง 8 ตัวอยางในภาคผนวก ก 
  6.2.2.1.2 การทดลองวัสดุและวัตถุดิบกอนการนําไปใชจริง 

จากกรณีท่ี 2 จะตองทําการทดลองวัสดุและวัตถุดิบกอนการนําไปใชใน
การผลิตโดยมีข้ันตอนดังตอไปนี ้

 Insert headrest แกไขโดยการหาผูขายรายใหมท่ีผลิต Insert 
headrest ท่ีมีรูปรางลักษณะเหมือนเดิมแตปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยเม่ือไดรับ
ตัวอยางใหมแลวตองมาทําการเปรียบเทียบลักษณะของ Insert headrest วามีลักษณะตรงกับความ
ตองการหรือไมจากนั้นก็นําไปทดลองผลิตเปนผลิตภัณฑและตรวจสอบดูวาไดตรงตามกับความ
ตองการของลูกคาไมมีความผิดปกติแตอยางใด จากนัน้กส็ามารถนําไปใชในการผลิตเปนผลิตภัณฑ
เพื่อสงขายใหกับลูกคาตอไป 

 Repair glue แกไขโดยการหาผูขายรายใหมท่ีผลิต Repair glue ท่ี
มีคุณสมบัติเหมือนตัวเดิมแตปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยเม่ือไดรับตัวอยางแลว
ตองนํามาทําการทดลองซอมช้ินงานเพื่อดวูาสามารถซอมช้ินงานแลวช้ินงานมีลักษณะเหมือนท่ีใช 
Repair glue ตัวเกาซอมไมแตกตางกนั ดงันั้นจึงสามารถนําไปใชในการซอมผลิตภัณฑเพื่อสงขาย
ใหกับลูกคาไดตอไป 

 Bonding glue แกไขโดยการหาผูขายรายใหมท่ีผลิต Bonding 
glue ท่ีมีคุณสมบัติเหมือนตัวเดิมแตปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยเม่ือไดรับตัวอยาง
แลวตองนํามาทําการทดลองเช่ือมเบาะรถยนตใหตดิกับแผนโฟมเพื่อดวูาสามารถเช่ือมช้ินงานแลว
ช้ินงานมลัีกษณะเหมือนท่ีใช Bonding glue ตัวเกาและไมมีความแตกตางกัน ดงันั้นจึงสามารถ
นําไปใชกับผลิตภัณฑเพื่อสงขายใหกับลูกคาไดตอไป 

 Spray wax แกไขโดยการหาผูขายรายใหมท่ีผลิต Spray wax ท่ีมี
คุณสมบัติเหมือนตัวเดิมแตปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยเม่ือไดรับตัวอยางแลวตอง
นํามาทําการทดลองโดยการใชพนลงท่ีผิวแมพิมพแลวดวูามีผลเสียตอเบาะรถยนตท่ีผลิตหรือไม
และมีคุณสมบัติเหมือน Spray wax ตัวเกาหรือไมถาใชแลวพบวาไมแตกตางจาก Spray wax ตัวเกา
ก็สามารถนําไปใชในการผลิตเบาะรถยนตเพื่อสงใหลูกคาตอไป 

 Brushing wax แกไขโดยการหาผูขายรายใหมท่ีผลิต Brushing 
wax ท่ีมีคุณสมบัติเหมือนตัวเดิมแตปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยเม่ือไดรับตัวอยาง
แลวตองนํามาทําการทดลองโดยการใชทาลงท่ีขอบแมพิมพแลวดวูามีผลเสียตอเบาะรถยนตท่ีผลิต
หรือไมและมีคุณสมบัติเหมือน Brushing wax ตวัเกาหรือไมถาใชแลวพบวาไมแตกตางจาก 
Brushing wax ตัวเกาก็สามารถนําไปใชในการผลิตเบาะรถยนตเพื่อสงใหลูกคาตอไป 
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 สี ไดทําการทดลองโดยการหาสีตัวใหมท่ีมีคุณสมบัติเหมือนสีตัว
เกาท่ีปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดย สี ใชเปนสวนผสมหนึ่งในการผลิตเบาะรถยนต 
โดยตัวอยางสีใหมนี้ไดมาจากผูขายรายใหมท่ีทางฝายจัดซ้ือไดทําการติดตอและขอตัวอยางเพ่ือให
หองปฏิบัติการ R&D ทําการทดลองเปรียบเทียบคุณสมบัติของตัวใหมกับตัวเกา วาสามารถใช
ทดแทนกันไดหรือไม โดยมีวิธีปฏิบัติดังนี ้

 ขอผลการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตรายจากผูขายโดย
จะตองผานการตรวจสอบจากบริษัทท่ีไดรับการยอมรับเทานั้นซ่ึงในกรณีนี้ไดสงไปทดสอบท่ี 
บริษัท AA 

 นําตัวอยางท่ีไดมาทําการทดสอบท่ีหองปฏิบัติการ R&D ซ่ึงได
แสดงผลการทดลองดังตอไปนี้ 
การทดลองเปรียบเทียบลักษณะคุณสมบัตขิองสีตัวเกาและตัวใหมเม่ือใชผสมในโฟมเบาะรถยนต 
 ข้ันตอนท่ี 1 ไดทําการทดสอบการเกิดปฏิกิริยาของโฟมโดยเปรียบเทียบสีตัวใหมและตัว
เกาดังแสดงผลการทดสอบดังตารางตอไป 

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  
 

 ซ่ึงสามารถอธิบายความหมายของการเกดิปฏิกิริยาของโฟมในแตละข้ันตอนไดดังนี ้
Mix time  หมายถึง เวลาท่ีใชในการกวนผสมสารเคมีใหเขาทําปฏิกริิยากันโดยใชเคร่ืองกวน 
Cream time  หมายถึง เวลาท่ีเร่ิมทําการกวนผสมสารเคมีจนกระท่ังโฟมเร่ิมเกิดปฏิกิริยาและยก

ตัวฟูสูงข้ึน 
Gel time  หมายถึง เวลาท่ีโฟมกําลังสรางพันธะระหวางเซลเกิดเปนโครงสรางของโฟม 
Rise time  หมายถึง เวลาท่ีโฟมยกตัวฟูข้ึนจนถึงจดุสูงสุดและไมสามารถยกตัวข้ึนตอไปได

อีกและมีการเกิดกาซผุดข้ึนมาท่ีผิวหนาโฟม 
Tack free time  หมายถึง เวลาท่ีโฟมส้ินสุดการทําปฏิกิริยาผิวหนาของโฟมแข็งตัวสามารถสัมผัส

ไดไมเกดิการยบุเสียรูปทรง 
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โดยท่ีการเกิดปฏิกิริยาของโฟมจะมีความสําคัญตอการผลิตเบาะรถยนตคือการเกิดปฏิกิริยา
ตองไมเร็วหรือชาจนเกนิไปและตองสัมพนัธกับเวลาความเร็วรอบท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนตใน
สายการผลิตต้ังแตเร่ิมฉีดสารเคมีลงในแมพิมพจนถึงออกมาเปนเบาะรถยนตเพื่อใหไดเบาะรถยนต
ท่ีไดคุณภาพตามท่ีลูกคาตองการ 

ข้ันตอนท่ี 2  การทดสอบการยกตัวของโฟมขณะท่ีเกิดฏิกริิยาโดยเปรียบเทียบสีตัวใหมและ
ตัวเกาดังแสดงผลการทดสอบดังตารางตอไปนี ้

 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  

 
 จากตารางขางตนแสดงใหเหน็ถึงการยกตัวของโฟมซ่ึงมีความสําคัญมากตอการผลิตเบาะ
รถยนตคือการยกตวัตองสัมพันธกับระยะเวลาท่ีฉีดสารเคมีลงในแมพมิพจนกระท่ังดึงช้ินงานออก
จากแมพมิพถาไมสัมพันธกนัจะทําใหเบาะรถยนตท่ีออกมาไมไดรูปทรงตามทีตองการถาเวลาชา
เกินไปจะทําใหโฟมท่ีไดออกมาไมเต็มแมพิมพเบาะเสียรูปทรง 

 ข้ันตอนท่ี 3 การทดสอบคุณสมบัติของโฟมโดยเปรียบเทียบสีตัวใหมและตัวเกาดัง
แสดงผลการทดสอบดังตารางตอไปนี ้
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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  
 
 จากผลการทดสอบคุณสมบัติของโฟมจะเปนข้ันตอนสุดทายท่ีจะบอกวาสามารถนาํ
สารเคมีตัวใหมมาใชในโรงงานไดหรือไมเนื่องจากคุณสมบัติของโฟมนั้นลูกคาจะเปนผูกําหนด
มาตรฐานมาใหและทางโรงงานก็จะตองผลิตโฟมใหมีคุณสมบัติตรงตามท่ีลูกคาตองการจึงจะ
สามารถขายสินคาไดดังนั้นข้ันตอนนี้จึงมีความสําคัญมากท่ีสุด 
 โดยผลการทดลองพบวาสีท้ัง 2 ชนิดใหผลออกมาไมมีความแตกตางกันมากนักและผลท่ี
ออกมาทุกคากย็ังคงอยูในมาตรฐานท่ีกําหนดไวจึงถือไดวาสามารถใชสีตัวใหมแทนตัวเกาไดในการ
ท่ีจะนํามาเปนสวนผสมในการผลิตเบาะรถยนต 

 จัดทําเอกสารเพ่ือแจงฝายท่ีเกี่ยวของใหทราบวาจะมีการเปล่ียนแปลงสาร
วัตถุดิบท่ีจะใชในการผลิตเบาะรถยนตตวัใหมเพื่อใหฝายท่ีเกีย่วของไดรับทราบและดําเนนิการ
ตางๆเพ่ือเตรียมรับวัตถุดิบตัวใหมท่ีจะนํามาใชในโรงงาน 

6.2.2.1.3 การจัดการดานการออกแบบสําหรับผลิตภัณฑใหม 
จากข้ันตอนตางๆขางตนพบวา มีการกําหนดใหใช Direct Material และIn-Direct material 

ปจจุบันที่ผาน SoC กอนและหากไมสามารถใช วัสดุและวัตถุดิบ ปจจุบันไดจะตองม่ันใจวาวัสดุ
และวัตถุดิบใหมท่ีจะใชตองผานขอกําหนด SoC เรียบรอยแลวจึงสามารถนํามาใชในการผลิต
เบาะรถยนตไดโดยข้ันตอนการปฏิบัติดังกลาวสามารถนําไปใชในกรณีท่ีมีการผลิตผลิตภัณฑใหม
ในโรงงานโดยไดทําการดําเนินการในข้ันตอนการออกแบบ (Design Stage)  โดยสามารถสรุปไดดัง
รูปตอไปนี้ 
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                                      ผจก.ฝายผลิต 
-รับรายละเอียดเก่ียวกับผลิตภัณฑใหมของลูกคา
-ทบทวนขอมูล Material ท่ีใชวาตรงตามขอกําหนดสาร
อันตรายหรือไม ถาไมตองเปลี่ยนแปลง Material ท่ีใช
-ถาเปนไปตามขอกําหนดใหปฏิบัติตามระเบียบเรื่อง " การ
เตรียมการผลิตสําหรับผลิตภัณฑใหม "

                               Sale
-รับรายละเอียดหรือขอกําหนดสาร
อันตรายจากลูกคา
-ระบุลงในใบบันทึกตัวอยางสินคาใหม

จบ

เร่ิมตน

ฝายขาย

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 6.3 ผังการไหลของการจัดการข้ันตอนการออกแบบ 

 โดยมีรายละเอียดการดําเนินงานในข้ันตอนการออกแบบดังตอไปนี ้    
ข้ันตอนท่ี 1 หลังจาท่ีฝายขายไดรับรายละเอียดเก่ียวกับผลิตภัณฑใหมจากลูกคา

มาแลวตองทําการเรียกประชมุทีมงานท่ีเกีย่วของ โดยการประชุมนี้ทางโรงงานจะเรียกวาการ
ประชุมการทบทวนความเปนไปได (Team feasibility commitment) ซ่ึงการประชุมนี้จะมีตวัแทน
ทุกฝายท่ีเกีย่วของในการผลิตผลิตภัณฑใหมโดยมีฝายตางๆเขารวมการประชุม เชน ฝายผลิต ฝาย
จัดซ้ือ ฝายประกันคุณภาพ และฝายวางแผน เปนตน 

ข้ันตอนท่ี 2 ตัวแทนฝายตางๆ ท่ีเขารวมประชุมจะตองกลับไปประชุมกับฝายของ
ตนเองเพื่อเตรียมดําเนนิการสําหรับผลิตภัณฑใหมโดยตองมีการเตรียมการสําหรับการปองกันการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC ซ่ึงในสวนของวัตถุดิบท่ีเปนสารเคมีนั้นจะตองมีการทํา Design Metrix 
และ DFMEA (Design potential failure mode and effects analysis) โดยมีรายละเอียดดังนี ้

 Design Metrix เปนตารางท่ีจัดทําข้ึนเพื่อทําใหทราบวาสารเคมีท้ังหมดท่ี
ใชในโรงงานมีผลกระทบทางดานลบตอความความตองการของลูกคาอยางไรบางโดยไดแบง
ผลกระทบท่ีมีตอความตองการของลูกคาออกเปนลําดับตางๆ ซ่ึงแสดงเปนตัวเลขและมีความหมาย
ดังนี้ HIGH(สูง) = 3,MED(ปานกลาง) = 2,LOW(ต่ํา) = 1,NONE(ไมมีผล) = 0,UNKNOW(ไมรู) = ? 
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โดยไดแสดงผลกระทบท่ีอาจะเกดิข้ึนตอการผลิตเบาะรถยนตเปนหวัขอตางๆ ดงัไดแสดงไวใน
ตารางซ่ึงรวมถึงหัวขอ No SoC นั้นหมายความวาสารเคมีท่ีแสดงผลตัวเลขเปน 0 นัน่คือสารเคมีตัว
นั้นๆ ปราศจากสาร SoC และสามารถนํามาผสมสูตรเปนโฟมเบาะรถยนตท่ีปราศจากสาร SoC ได
ซ่ึงจะแสดงรายละเอียดตางๆ ในรูปท่ี 6.4  

 DFMEA จัดทําข้ึนเพื่อวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบจากสารเคมีท่ี
ใชในโรงงานซ่ึงมีผลตอขอกําหนดของลูกคาอันเปนสาเหตุทําใหผลิตภัณฑท่ีผลิตข้ึนมาน้ันไม
สามารถขายไดโดยจะเห็นวามีการเพิ่มหวัขอ SoC เขาไปในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
เพื่อท่ีจะเอาไวใชสําหรับเลือกวัตถุดิบท่ีจะนําใชในการผลิตผลิตภัณฑใหมเพื่อใหไดคุณสมบัติของ
เบาะรถยนตตามท่ีลูกคาตองการดังแสดงในรูปท่ี 6.5 ตอไป 
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DESIGN MATRIX - GENERIC FOAM EXAMPLE (MOLD FOAM)

CHARACTERISTICS

F
A
IL

U
R
E

U
N
IT

S

A
P
P
E
A
R
A
N
C
E

N
o
 B

ru
st

N
o
 C

o
lla

p
se

N
o
 S

h
in
k
a
g
e

N
o
 A

ir
 V

o
id

N
o
 r
o
u
g
h
 s
ki
n

N
o
 C

ru
m

p
le
d
 p

a
rt
in
g
 l
in
e

N
o
 L

o
w
 H

a
rd

n
e
ss

N
o
 H

ig
h
 H

a
rd

n
e
ss

P
E
R
F
O

R
M

A
N
C
E

C
o
re

 D
en

si
ty

E
lo
n
g
a
ti
o
n
 i
n
 S

p
e
c.

T
e
a
r 
in
 S

p
e
c.

T
e
n
si
le
 i
n
 S

p
e
c.

H
a
rd

n
e
ss
 i
n
 S

p
e
c.

D
im

e
n
si
o
n

C
o
m

p
e
ss
io
n
 S

e
t 
in
 S

p
e
c.

F
la
m

m
a
b
ili
ty
 i
n
 S

p
ec

.

R
e
si
lie

n
t 
el
a
st
ic
it
y

 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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1 1 0
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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=?
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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

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

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=?
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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

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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CHARACTERISTICS
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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
E

R
F
O

R
M

A
N

C
E

P
E

R
F
O

R
M

A
N

C
E

Requirement
s

R.
P.
N.

   

รูปที่ 6.5  DFMEA ของวัตถุดิบ 
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  จากรูปท่ี 6.4 และ 6.5 จะทําใหสามารถเลือกวัตถุดิบท่ีจะใชในการผลิตผลิตภัณฑ
ใหมไดซ่ึงจะทําใหผลิตภณัฑท่ีไดปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC เนื่องจากในตาราง
ขางตนจะพบวาวัตถุดิบท้ังหมดผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC ท้ังหมดทุกตัว
และถาเลือกใชวัตถุดิบท่ีมีอยูในตารางขางตนก็จะทําใหผลิตภัณฑปราศจากการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ดวยเชนกนั 
  ข้ันตอนท่ี 3 หลังจากท่ีทําการผลิตตัวอยางผลิตภัณฑใหมไดเรียบรอยแลวทาง
ทีมงานก็จะตองนําผลิตภัณฑท่ีไดสงไปตรวจสอบการปนเปอนสาร SoC อีกคร้ังโดยบริษัทภายนอก
ท่ีไดรับการยอมรับจากลูกคาเพื่อใหแนใจวาเบาะรถยนตของโรงงานปราศจากการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ดังจะแสดงในรูปท่ี 6.6 ตอไปนี้ 
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  จากรูปท่ี 6.6 พบวาผลการตรวจสอบเบาะรถยนตโดยบริษัท AA ของโรงงาน
ปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC ซ่ึงจากผลการตรวจสอบดังกลาวทางทมีงานก็จะนําผลท่ี
ไดไปดําเนินการในข้ันตอนตอไป 
  ข้ันตอนท่ี 4 หลังจากไดรับผลการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC 
เรียบรอยแลวทางทีมงานก็จะนําเบาะรถยนตตัวอยางพรอมดวยหลักฐานซ่ึงก็คือเอกสารรับรองการ
ผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC จากบริษัทภายนอก เพื่อท่ีจะนําไปขออนุมัติจาก
ลูกคา เม่ือลูกคาอนุมัติเรียบรอยแลวทางโรงงานก็จะทําการผลิตเพื่อสงขายใหกบัลูกคาตอไป 
  จากข้ันตอนท้ังหมดเปนข้ันตอนสําหรับการเร่ิมออกแบบและดําเนินการเพ่ือผลิต
ผลิตภัณฑใหมของโรงงานจนกระท่ังสามารถผลิตผลิตภัณฑเพื่อขายใหกับลูกคาไดโดยผลิตภัณฑท่ี
ผลิตออกมาจะไดรับการยอมรับจากลูกคาวาปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC เนื่องจากทาง
ลูกคามีสวนรวมในการรับรูขอมูลการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC ดวยจึงเปนการเพ่ิม
ความเช่ือม่ันใหกับลูกคาวาสินาท่ีไดรับจะไมมีการปนเปอนสารอันตราย SoC อยางแนนอน 

 
6.2.2.2 ปรับปรุงทางดานวิธีการปฏิบัติงานโดยการจดัทําและปรับปรุงแผนควบคุม 

ระเบียบการปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงานและเอกสารสนับสนุนตางๆ 
 6.2.2.2.1 จากการประชุมทีมงานท่ีเกีย่วของ ทางทีมงานจึงไดรวมกัน

จัดทําแผนควบคุมของโรงงานข้ึนมาเพื่อปองการปนเปอนสารอันตราย SoC ในโรงงานดังจะมี
รายละเอียดแผนควบคุมดังรูปตอไปนี ้
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รูปที่ 6.7  แผนควบคุมกระบวนการ  

              ตนแบบ                 ทดลองผลิต                  ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร

ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพิมพ บุคคลที่สามารถติดตอได/หมายเลขโทรศัพท แกไขครั้งที่                      08        

ชื่อรุน    ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา ชื่อคณะผูจัดทํา        QUALITY PLAN TEAM วันที่เริ่มใช                      8  มิ.ย.  

ชื่อชิ้นงาน    ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา หมายเลขชิ้นงาน  ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา ผูตรวจสอบ อนุมัติ ฝาย

ชื่อผูผลิต รหัสผูผลิต         _ ฝาย       QA PRODUCTION   PLANNING โดย ลายเซ็น

ชื่อลูกคา            - ผูอนุมัติ ลูกคา ตําแหนง

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื

CP-QA-40-0014F

               หนาที่            1      ของ    12

2550

่อกระบวนการ แผนภูมิการไหลของกระบวนการ

ลําดับที

SYMBOLS

่                 หมายถึง ในกระบวนการตรวจรับจะมีการ

ตรวจสอบเกี่ยวกับคุณภาพดวย

                หมายถึง สโตรวัสดุหรือสโตรวัตถุดิบที่

รับมาจากภายนอก

                หมายถึง ขั

10A 10B 10A  การตรวจรับวัตถุดิบ 140

10B  การตรวจรับวัสดุ

150 150  การปด Mold

20A 20B 20A  การจัดเก็บวัตถุดิบ ้นตอนการปฏิบัติงานหรือ

ปฏิบัติงานกับผลิตภัณฑ

                หมายถึง การตรวจสอบเกี

20B  การจัดเก็บวัสดุ 160 160  Curing

่ยวกับคุณภาพ

หรือขอกําหนดตางๆ

                หมายถึง สโตรผลิตภัณฑสําเร็จรูป

                หมายถึง การจัดสงผลิตภัณฑขั้นสุดทาย

SPECIAL CHARECTERISTICS

30 30   การเบิกวัตถุดิบ 170 170  การเปด 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 เพื่อใหคํานึงถึงความปลอดภัยของ

          ผลิตภัณฑ ตามกฏหมายหรือตามระเบียบที่รัฐฯ

          กําหนด กอนนําไปประกอบเปนยานพาหนะ ที        การผสม 220 220  ตัดขอบ ่

70C  การเตรียม Mold           ไดรับความไววางใจและเชื่อมั่นตอความปลอด

          ภัยของผูใชรถใชถนน

 B,      หมายถึง เพื

70D  การเบิกและเตรียมวัสดุ 230 230  การตรวจสอบครั้งที่ 1

่อใหคํานึงถึงความพืงพอใจของลูก

         คา และการนําไปใชงานของลูกคา ซึ่งอาจสงผล

         ใหลูกคาตองหยุดสายการผลิต

 C      หมายถึง ความหมายอื่นที่นอกเหนือจาก

         สภาวะการผลิต          A และ B

             90 90 การ ทําความสะอาด Mold 260 260  การจัดเก็บ

            100 100 การทา Wax 270 270  การจัดสง

280 280 การทํา PM Mold 

   110 110 การ Spray Wax 290 290 การตรวจสอบสาร SoC

   120 120 การ Set Insert แกไขครั้งที่ หนาที่แกไข หนาทั้งหมด วันที่เริ่มใช

80A               80B      80C 80A  การปรับสภาวะน้ํายา 240 240  การตกแตงชิ้นงาน

80B  การสภาวะถัง Wax

80C  การตั้งสภาวะเครื่องจักรและ 250 250  การตรวจสอบขั้นสุดทาย

 หมายเลข DAR

04 แกไขหมายเลขเอสารอางอิง  FM 3,4,5 11 7 พ.ค. 2548 DAR-CP-QA-48/05/

   130 130  การผสมน้ํายาที่หัวฉีด 05 แกไขหมายเลขเอสารอางอิง  RM 2 11 27 พ.ค. 2548 DAR-CP-QA-48/05/

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

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

ผูปฏิบัติงาน

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

บันทึกการแกไขเอกสาร

รายละเอียดการแกไข

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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             ตนแบบ                    ทดลองผลิต                 ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014

ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรปูจากแมพิมพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรอืใบรายละเอียดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     

F
08            หนาที่     2         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรอืใบรายละเอียดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรอืใบรายละเอียดสินคา รหัสผูผลิต :           - วันที่เริ่มใช                      8  ม.ิย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วิธีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจักร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลักษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวดั/ ตวัอยาง วิธีการควบคุม ผูปฏิบัตงิาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที

 

่ อุปกรณ ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครือ่งมือวดั ปรมิาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

10A ตรวจรบัวตัถุดิบ         _ 1 _ ชนิด / ชื่อของวตัถุดิบ _ ตรงตามใบสงของชั่วคราว/          สายตา 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวตัถุดิบ พนง.สโตร _ แจง หนผ. วางแผน - _

   Invoice Raw Material

2 _ จํานวนที่รบั _ ตรงตามใบสงของชั่วคราว/ ตรวจนับ 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวตัถุดิบ พนง.สโตร _ แจง เจาหนาที่ฝายจัดซื้อ - _

   Invoice Raw Material

3 _ ปายชี้บงที่มาจากผูสง _ ตรงตามใบสงของชั่วคราว/          สายตา 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวตัถุดิบ พนง.สโตร _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรือ่ง - QP-QA-009

  มอบ    Invoiceและชัดเจน Raw Material การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

4 _ สภาพบรรจุภัณฑ _ ภาชนะบรรจุไมรัว่วมืหรอืแตก          สายตา 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวตัถุดิบ พนง.สโตร _ แจง หนผ. วางแผน - _

Raw Material

5 _ระบุปายชี้บงที่วตัถุดิบ _ ตรงตาม SR "รายการวตัถุดิบ          สายตา 100% ทุก Lot ปายชี้บง ชางเทคนิค _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรือ่ง - SR-QA-005

   คุณภาพ ตรวจรบัวตัถุดิบ การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

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

  สอบวตัถุดิบ/วสัดุ สอบวตัถุดิบ/ วสัดุ     ใบ ตรวจสอบวตัถุดิบ ตรวจรบัวตัถุดิบ การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม 0246R , 0247R , 0251R , 0274R

เปนไปตามขอกําหนด RM-QA-48-0033R ( TM 30 )

7  _SoC pass _ ปายชี้บงที่มาจากผูสง B _ ตรงตามมาตรฐานการตรวจ _มาตรฐานการตรวจ n = 1 ทุก Lot ใบ COAและ ชางเทคนิค _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรือ่ง RM-QA-40-0494R , 0513R , 0515R 

  มอบ   สอบวตัถุดิบ/วสัดุ สอบวตัถุดิบ/ วสัดุ     ใบ ตรวจสอบวตัถุดิบ ตรวจรบัวตัถุดิบ การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม RM-QA-44-0033R ( TDI )

เปนไปตามขอกําหนด QP-QA-009

10B ตรวจรบัวสัดุ 1 _ ชนิด / ชื่อของวสัดุ _ ตรงตามใบสงของชั่วคราว/          สายตา 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวสัดุ พนง.สโตร _ แจง หนผ. วางแผน -

   Invoice Insert

2 _ จํานวนที่รบั _ ตรงตามใบสงของชั่วคราว/ ตรวจนับ 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวสัดุ พนง.สโตร _ แจง เจาหนาที่ฝายจัดซื้อ - _

   Invoice Insert

3 _ ปายชี้บงที่มาจากผูสง _ ตรงตามใบสงของชั่วคราว/          สายตา 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวสัดุ พนง.สโตร _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรือ่ง - QP-QA-009

  มอบ    Invoiceและชัดเจน Insert การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

4 _ สภาพบรรจุภัณฑ _ ภาชนะบรรจุไมชํารดุเสียหาย          สายตา 100% ทุก Lot ใบตรวจรบัวสัดุ พนง.สโตร _ แจง 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 การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม SR-QA-003

เปนไปตามขอกําหนด

7  _SoC pass _ ปายชี้บงที่มาจากผูสง B _ ตรงตามมาตรฐานการตรวจ _มาตรฐานการตรวจ n = 1 ทุก Lot ใบ COAและ ชางเทคนิค _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรือ่ง

  มอบ   สอบวตัถุดิบ/วสัดุ สอบวตัถุดิบ/ วสัดุ     ใบ ตรวจสอบวตัถุดิบ ตรวจรบัวตัถุดิบ การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

RM-QA-XX-XXXXR

 
  

08

         

รูปที่ 6.7 (ตอ) แผนควบคุมกระบวนการ  
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ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     08            หนาที่     3         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                     8  มิ.ย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลักษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

    ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F

 

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

20A การจัดเก็บวัตถุดิบ _Folk Lift 1 _สภาพแวดลอมในการ B _ตรงตาม SR " สถานที่เก็บวัสดุ          สายตา 100% ทุก Lot แจงใหพนักงานทราบ พนง.สโตร _จัดหาที่จัดเก็บใหมใหมี - SR-PL-408

 จัดเก็บ และวัตถุดิบ Raw Material สภาพแวดลอมตามที่

กําหนด

2 _ การจัดเก็บวัตถุดิบ _ตรงตามมาตรฐานการจัดเก็บ          สายตา 100% ทุก Lot แจงใหพนักงานทราบ พนง.สโตร _จัดเก็บวัตถุดิบใหมตาม - จัดเก็บตาม  Std SR-PL-024 , 025

วัตถุดิบประเภท ตางๆ Raw Material  เอกสาร SR-PL-032

3 _ ระยะเวลาในการจัดเก็บ _ตรงตาม SR "วัตถุดิบของสโตร          สายตา 100% ทุก Lot แจงใหพนักงานทราบ พนง.สโตร _แจง หนผ. วางแผน - SR-PL-407

RAW  MATERIAL IWCT Raw Material

4 _ สถานที่จัดเก็บ _ตรงตาม SR "วัตถุดิบของสโตร          สายตา 100% ทุก Lot แจงใหพนักงานทราบ พนง.สโตร _จัดเก็บตามสถานที่จัดเก็บ - จัดเก็บตาม  Std SR-PL-407

B RAW  MATERIAL IWCT Raw Material

5 _ การเคลื่อนยายวัตถุดิบ _ตรงตามมาตรฐานการเคลื่อน-          สายตา 100% ทุก Lot แจงใหพนักงานทราบ พนง.สโตร _ตักเตือนใหพนักงานเขาใจ - ทําตาม Std. SR-PL-048

ยายวัตถุดิบประเภท ตางๆ Raw Material  และปฏิบัติตามมาตรฐาน SR-PL-063

SR-PL-064

20B การจัดเก็บวัสดุ _Fork lift 1 _การจัดเรียงวัสดุ _ตรงตามมาตรฐานการจัดเก็บ          สายตา 100% ทุก Lot _ พนง.สโตร _จัดเรียงใหมใหถูกตอง - SR-PL-270,271,275,

วัสดุประเภท H/R Insert 288,289,290

2 _สภาพแวดลอมในการ _ตรงตามมาตรฐานการจัดเก็บ          สายตา 100% ทุก Lot _ พนง.สโตร _จัดหที่จัดเก็บใหมใหมี - ,,

 จัดเก็บ วัสดุประเภท H/R Insert สภาพแวดลอมตามที่กําหนด

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 ใบบันทึกการใชวัตถุดิบ พนง.ผสมน้ํายา _แจง พนง.สโตร ทราบ - -

 Consumption SR-PD-006

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

 for Formulation

3 _วิธิการเคลื่อนยายวัตถุดิบ _ตรงตามมาตรฐานการเคลื่อน-          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง.ผสมน้ํายา                _ - SR-PL-063

ยายวัตถุดิบประเภท Drum/Pail SR-PL-048

4 _สถานะการตรวจสอบ _ตองใชที่ระบุสถานะ AC เทานั้น          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง.ผสมน้ํายา _แจง พนง.สโตร ทราบ - _

5 _สถานที่จัดเก็บ _ตรงตาม SR เรื่อง มาตรฐาน          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง.ผสมน้ํายา _แจง พนง.สโตร ทราบ - SR-PL-024

การจัดเก็บวัตถุดิบประเภทตางๆ SR-PL-032
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ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     08 หนาที่     4         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  ม.ิย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลกัษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง

การที่ อุปกรณ ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

40 การปรับสภาวะเครื่องจักร 1 _วิธีปรับสภาวะเครื่องจักร B _ตาม W/I เรื่องการปรับสภาวะ          สายตา 100% ทุกครั้ง ใบตรวจสอบสภาพเครื่องจักร พนง.ผสมน้ํายา _แจงซอม - WI-PD-021

 และการผสมน้ํายา  เครื่องจักรและอปุกรณ WI-PD-028

 น้ํายา A , B

50 การผสมน้ํายา _เครื่องชั่งน้ําหนัก 1 _ชนิดของสวนผสม B _ตาม Production Standard for          สายตา 100% ทุกครั้ง ใบบันทึกน้ําหนักและการ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - QP-QA-009 , QP-PD-002

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

_Mixer การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

_อปุกรณในการ เปนไปตามขอกําหนด

 เคลื่อนยาย 2 _อตัราสวนผสม B _ตาม Production Standard for    เครื่องชั่งน้ําหนัก 100% ทุกครั้ง ใบบันทึกน้ําหนักและการ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - QP-QA-009

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

_กระบอกตวงสาร การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

_หนากาก เปนไปตามขอกําหนด

_ถุงมือ 3 _ความเที่ยงตรงของ _ตองสอบเทียบตามระเบียบฯ Working Standard ตาม _ Working Std. ใบบันทึกผลการสอบเทียบ ชางเทคนิค _ปรับแตงและสอบเทียบใหม - QP-QA-010

 อปุกรณ เรื่องการควบคุมเครื่องตรวจ, รายการเครื่องมือที่ตอง รายการเครื่องมือ สอบเทียบ

เครื่องวัดและเครื่องทดสอบ สอบเทียบ ที่ตองสอบเทียบ

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

 และสภาวะในการผสม  แตละชนิด 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 _อายุของสวนผสมที่ใช B _วัตถุดิบที่ใชตองไมหมดอายุ          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - ระบุขางถัง QP-QA-009

_ปฏิบัติตามระเบียบฯเรื่อง -

การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

60 การทดสอบคุณสมบัติของ _เครื่องทําความเย็น 1 _อตัราสวนผสม _ตาม Production Standard for เครื่องชั่งน้ําหนัก n = 1 ทุกถัง ใบบันทึกน้ําหนักและการ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - QP-QA-009

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

_กระบอกตวงสาร การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

_นาฬิกาจับเวลา เปนไปตามขอกําหนด

_แทงแกว 2 _ระยะเวลาในการผสม _ตาม Production Standard นาฬิกาจับเวลา n = 1 ทุกถัง  _ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - FM-PD-48-0010I,0011I,0012I,0013I

_หนากาก   for Formulation

_ถุงมือ

    ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F
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ชื่อก 08 หนาที่     5         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  มิ.ย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ

บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลักษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

    ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-00

ระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                      

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

3 _อณุหภูมิของสวนผสม _ตาม Production Standard เทอรโมมิเตอร n = 1 ทุกครั้ง ใบบันทึกน้ําหนักและการ พนง.ผสมน้ํายา _ปรับอณุหภูมิน้ํายาให  '- ทําตาม  Std. FM-PD-48-0010I,0011I,0012I,0013I

 กอนทดสอบ   for Formulation  ทดสอบน้ํายา ไดตาม Production

Standard for Formulation

4 _ความเที่ยงตรงของ _ตองสอบเทียบตามระเบียบฯ Working Standard ตาม _ Working Std. ใบบันทึกผลการสอบเทียบ ชางเทคนิค _ปรับแตงและสอบเทียบใหม - สอบเทียบตาม Due QP-QA-010

 เครื่องมือวัด เรื่องการควบคุมเครื่องตรวจ, รายการเครื่องมือที่ตอง รายการเครื่องมือ สอบเทียบ

เครื่องวัดและเครื่องทดสอบ สอบเทียบ ที่ตองสอบเทียบ

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

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

ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด

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

 ปฏิกิริยาเคมี WI-PD-032

7 _สภาพทั่วไปของฟองน้ํา _ฟองน้ําไมแตก,ไมลม          สายตา n = 1 ทุกครั้ง  _ พนง.ผสมน้ํายา _ทดสอบใหม/แจง หนผ. - QP-QA-009

 ผสมน้ํายา

_ปฏบิตัิตามระเบยีบฯเรื่องการควบคุม

ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด

70A การดูดน้ํายา _Pump 1 _ชนิดของน้ํายาที่ดูด B _ตาม Production Standard          สายตา n = 1 ทุกครั้ง ตรงตามปายชี้บง/ใบบันทึกการ พนง.ผสมน้ํายา _เปลี่ยนชนิดใหถูกตอง - FM-PD-48-0010I,0011I,0012I,0013I

  for Formulation ใชน้ํายาของสายการผลิต

2 _ปริมาณของน้ํายา _เพยีงพอตอความตองการ Sensor _ ตาม Sensor Auto Sensor Auto Pump _แจงซอม - WI-PD-025

Limit WI-PD-031

3 _อายุของน้ํายา B _ไมเกินวันหมดอายุ          สายตา n = 1 ทุกครั้ง ใบบันทึกน้ําหนักและการ พนง.ผสมน้ํายา _แจง หนผ. ผสมน้ํายา - QP-QA-009

  ทดสอบน้ํายา _ปฏิบัติตามระเบียบฯเรื่อง -

การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

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

 การผสม  วัตถุดิบ

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

 วัตถุดิบ

3 _สถานะการตรวจสอบ _ตองระบุสถานะ AC เทานั้น          สายตา 100% ทุกครั้งที่เบิก _ พนง. Production _แจง พนง. สโตร - _

4 _ปายชี้บง _ตองมี Lot No. และตอง          สายตา 100% ทุกครั้งที่เบิก _ พนง. Production _แจง พนง. สโตร - SR-PL-407

 ไมเกินวันหมดอายุ
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ชื่อก 08 หนาที่     6         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  มิ.ย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลักษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

    ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F

ระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                      

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

5 _สถานที่จัดเก็บ Solvent, _ตรงตาม SR เรื่องใบรายชื่อ          สายตา 100% ทุกครั้งที่เบิก _ พนง. Production _แจง 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 ใหถูกตอง - ดู ID Name _

_ประแจ สภาพ Mold Engineer

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

_ตลับเมตร สภาพ Mold Engineer

_วิธีการตรวจสอบ Mold B _ตาม W/I เรื่องการเตรียม สายตา/ตลับเมตร 100% ทุกครั้ง ใบเตรียมและตรวจสอบ พนง. Tooling _แจงซอม / ซอม Mold               _ WI-PC-004

 Mold ในการผลิต สภาพ Mold Engineer

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

 Mold ในการผลิต Engineer

70D การเบิกและเตรียมวัสดุ 1 _ชนิดของวัสดุ _ตามรายละเอยีดของสินคา/          สายตา 100% ทุก Lot ใบเบิกพสัดุ พนง.Store 2 _แจง หนผ. วางแผน               _ PD-PD-XX-XXXXF

_ตาม KANBAN System insert/sub-mat

2 _ปริมาณของวัสดุ _ตามรายละเอยีดของสินคา/          สายตา 100% ทุก Lot ใบเบิกพสัดุ พนง.Store 2 _แจง หนผ. วางแผน               _ PD-PD-XX-XXXXF

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

3 _สถานะการตรวจสอบและ _ตองมีระบุสถานะ "AC "          สายตา 100% ทุก Lot _ พนง.Store 2 _แจง 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 _ปรับสภาวะการผลิตใหถูก - Auto control unit SR-PC-001

 Seat 1  Line Seat 1 Line  ตอง

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

 Seat 1  Line Seat 1 Line  ตอง
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             ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F

ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     08 หนาที่     7         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  ม.ิย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลกัษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

 

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

80B การปรับสภาวะถัง Wax _เครื่องชั่งน้ําหนัก 1 _ชนิดของ Wax B _ตามมาตรฐานการผสม Wax          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง. Production _แจง 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 _แผงควบคุมสวน 1 _วิธีการปรับสภาวะของ B _ตาม W/I เรือ่ง"การเปดแหลงจาย          สายตา 100% ทุกครั้งกอน _ พนง.Process Engineer _แจง 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 _แจง 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 _แจง 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 _แจง 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 _ปรับแตง

 สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line

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

 สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line

11 _ Pressure ที่สงไอน้ํา B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Pressure gauge n = 4 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _แจง หนง.SEA

  เขา Oven  สภาวะการผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line
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ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     08 หนาที่     8         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  ม.ิย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ

บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลกัษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

 

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

_Mold Temperature B _ตรงตาม SR เรื่อง"มาตรฐาน Temp.Control Unit n = 2 ทุกวันที่ผลิต ใบบันทึกสภาวะการผลิต พนง.Process Engineer _แจง 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  ไมไดมาตรฐาน

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

  กอนขึ้น 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

ตภัณฑที่ไมฯ

-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  แจง หนง.SEA

_ความเที่ยงตรงของ B _ตองสอบเทียบตามระเบียบ Working Standard _ WI รายการ ใบบันทึกผลการสอบเทียบ ชางเทคนิค _ปรบัแตงและสอบ

  เครื่องมือวัด  เรื่องการควบคุมเครื่องตรวจ ตามรายการเครื่องมือ เครื่องมือที่ สอบเทียบ

 เครื่องวัดและเครื่องทดสอบ ที่ตองสอบเทียบ ตองสอบเทยีบ

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

_ปนลม  ซีลMold  และรอง Slit  Mold Foam Seat 1 LINE"    ใหม

ทา Wax _แปรงทา Wax 1 _ตําแหนงที่ทา 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 _ตําแหนงที่ฉีด Wax B _ตรงตาม W/I เรื่อง"การผลิต          สายตา 100% ทุกครั้ง _ พนง. Production _แจง พนง. MF 

_Air Gun  Mold Foam Seat 1 LINE"  Wax ใหทั่ว

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

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

_ปฏิบัติตามระเบ

การควบคุมผลิ

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

3 _ตาํแหนงที่วาง Insert/Sub-mat'l B _ตรงตามรายละเอยีดของสินคา          สายตา n = 1 ทุกครั้ง ใสตามตําแหนงที่มี Jig พนง. Production _ปรับตําแหนงก

(Jig แมเหลก็),Sub-mat'tที่มี  Insert

ผงเหล็กตอง setตรงกับแมเหล็ก

ารติดตั้ง ใสตามตําแหนงที่มี Jig             ""

(Jig แมเหล็ก),Sub-mat'tที่มี

ผงเหล็กตอง setตรงกับแมเหล็ก
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         14F

ชื่อก 08 หนาที่     9         ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  มิ.ย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ

บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลักษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

    ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-00

ระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                      

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

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

 ผลิต Seat 1 Line Seat 1 Line

140 Pouring _หัวฉีด 1 _เวลาในการฉีด B _ตรงตามรายละเอยีดของสินคา Timer _ _  _ Automatic Control _แจงซอม Automatic Control SR-PC-001

2 _Mold Temperature B _ตรงตามมาตรฐาน สภาวะการ    Temp.Control Unit 100% ทุกครั้งที่มี ใบบันทึกสภาวะการผลิต omputer Control _แจงซอม Computer Control PD-PD-XX-XXXX F

 ผลิต Seat 1 Line การฉีด Seat 1 Line

150 การปด Mold _Shutting Unit 1 _Clamp ทุกตัวตองถูกล็อค B _Mold ปดสนิท          สายตา 100% ทุกครั้ง Shutting Unit Automatic _ปรับแตง 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 การเปด Mold _Guide ในการเปด 1 _Clamp ทุกตัวตองหลุด B _Mold เปด          สายตา 100% ทุกครั้ง Guide ที่ใชในการเปด Mold Automatic _ซอม Guide/ปรับแตง Automatic _

 Mold  ออกจากตัวล็อค   Control  Clamp   Control

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

การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมฯ

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         ของชิ้นสวนยานยนต " ที่เริ่มผลิต ชิ้นงานหลังการตั้งเครื่อง แกใขทันที 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 _ตําแหนงที่ Stamp B _ดานหลังชิ้นงาน          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

ไดงาย

C
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             ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F

ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     08 หนาที่     10        ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  ม.ิย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ

บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลกัษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

 

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

220 ตัดขอบ _ใบมีด/กรรไกร 1 _สภาพทั่วไปของเบาะ B _ชิ้นงานไมฉีกขาด          สายตา 100% ทุกครั้ง  _ พนง. Production _ซอมแซม - WI-PD-003

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

 Mold Foam Seat 1 LINE " การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

ียบฯเรื่อง              _ QP-QA-009

ตภัณฑที่ไม QP-QA-011

ําหนด SR-QA-029

FI-QA-XX-XXXX F

ียบฯเรื่อง -เก็บขอมูลและทําการลด            ""

ตภัณฑที่ไม  จํานวนจุดซอมของชิ้นงาน

ําหนด  แตละชิ้น

ียบฯเรื่อง              _ QP-QA-009

ตภัณฑที่ไม WI-PD-003

ําหนด

ียบฯเรื่อง

ตภัณฑที่ไม 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  ซอมของชิ้นงาน การควบคุมผลิ

for Production การตรวจสอบและ การตรวจสอบและ " Mark  Check " เปนไปตามขอก

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  ซอมของชิ้นงาน การควบคุมผลิ

for Production การตรวจสอบและ การตรวจสอบและ เปนไปตามขอก

ทดสอบ ทดสอบ

( Production  ) ( Production  )

240 การตกแตงชิ้นงาน 1 _ตําแหนงที่ตกแตง B _ตรงตาม W/I เรื่อง"การผลิต      สายตา/สัมผสั 100% ทุกตัว  _ พนง. Production _ปฏิบัติตามระเบ

 Mold Foam Seat 1 LINE " การควบคุมผลิ

เปนไปตามขอก

2 _สภาพชิ้นงานที่ตกแตง 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 เปนไปตามขอก

ทดสอบ ทดสอบ

( Production  ) ( Production  )

3 _วิธีการตกแตง B ,, ,, ,, ,, _ ,,
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             ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-0014F

ชื่อกระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                     08 หนาที่     11       ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  ม.ิย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลกัษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

 

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

250 การตรวจสอบขั้นสุดทาย _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 การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม WI-QA-020,088,059,060,071

_เครื่องชั่งน้ําหนัก for Production การตรวจสอบและ การตรวจสอบและ เปนไปตามขอกําหนด SR-QA-029,007

_เครื่องทดสอบการ ทดสอบ ทดสอบ

  ลามไฟ ( Production ) ( Production )

"              _ ""

ตง 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 ใบรายงานการซอม,การเสีย พนง.QC เปลี่ยนสูตร ,ตกแ

-อปุกรณComp.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 "" -แจง 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 "" -แจง 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. ผาน

 Inspection

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

ผลิตภัณฑสําเร็จรูปประเภทตางๆ

2 -Product  Audit ผูปฏิบัติงานทําตาม WI และ สอบถามและ ตามแผน ตามแผน แผนการทํา  Product Audit หนผ. QA/QC -แจง หนผ.,หนง

มาตรฐานที่เกี่ยวของ ดูการปฏิบัติงาน Product  Audit Product  Audit ใชใบตรวจติดต

Audit

""
""

""
Test Report on Flammability Test

""              _ WI-QA-022

""              _ WI-QA-084

260              _ QP-PL-003

PK-PD-XX-XXXXI

. ที่เกีย่วของ

าม Product

QP-QA-012

   

08

         

รูปที่ 6.7 (ตอ) แผนควบคุมกระบวนการ  
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         14F

ชื่อก 08 หนาที่     12       ของ 12

ชื่อชิ้นงาน :   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อรุน :                   ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา รหัสผูผลิต :           - วนัที่เริ่มใช                      8  มิ.ย.  2550

กระ คุณลักษณะที่ควบคุม ประเภท วธิีการควบคุมกระบวนการ
บวน ชื่อกระบวนการ เครื่องจกัร/ ลําดับ ผลิตภัณฑ กระบวนการ คุณลักษณะ ขอกําหนดมาตรฐาน วิธีการวัด/ ตัวอยาง วธิีการควบคุม ผูปฏิบัติงาน แผนการ เอกสารอางอิง
การที่ อุปกรณ

    ตนแบบ                    ทดลองผลิต               ผลิตจริง แผนควบคุมกระบวนการ หมายเลขเอกสาร CP-QA-40-00

ระบวนการ : การผลิตชิ้นงานเบาะรถยนตขึ้นรูปจากแมพมิพ หมายเลขชิ้นงาน :       ดูที่ Part List หรือใบรายละเอยีดสินคา ชื่อลูกคา :               ดูที่ Part List หรือใบรายละเอียดสินคา   แกไขครั้งที่                      

 ที่ พิเศษ ของกระบวนการ/ผลิตภัณฑ เครื่องมือวัด ปริมาณการสุม ความถี่ แกไข ปองกัน

270 การจัดสง _รถยก 1 _ชนิดของสินคา _ตรงตามใบกํากับสินคา สายตา 100% ทุกครั้ง          ใบกํากับสินคา พนง.สโตร               _              _

_รถสงสินคา 2 _จํานวนสินคาที่จัดสง _ตรงตามใบกํากับสินคา สายตา 100% ทุกครั้ง          ใบกํากับสินคา พนง.สโตร               _              _

3 _วิธีการเรียง _ตรงตามมาตรฐานการสงมอบ สายตา _ ทุกครั้งที่                _ พนง.สโตร               _ -มีการกั้นดวยฟองน้ํา SR-PL-XXX

ผลิตภัณฑสําเร็จรูปประเภทตางๆ   จัดสง  ระหวาง Box และ Part

4 _สภาพทั่วไปของรถสง _เก็บกวาดเรียบรอย,มีพลาสติก สายตา ทุกครั้ง ทุกครั้ง                _ พนง.สโตร               _ -มีแผนการทําความสะอาด              _

 สินคา บุขางรถ,หลังคารถ  และตรวจสภาพรถขนสง

5 -Product  Audit ผูปฏิบัติงานทําตาม WI และ สอบถามและ ตามแผน ตามแผน แผนการทํา  Product Audit หนผ. QA/QC -แจง หนผ.,หนง. ที่เกีย่วของ              _

มาตรฐานที่เกี่ยวของ ดูการปฏิบัติงาน Product  Audit Product  Audit ใชใบตรวจติดตาม 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 -แจง หนง. Tooling - WI-PC-001

  ประจําเดือน   Mold และ ระเบียบการปฏิบัติ -ใบบันทึกการซอมแซม/การ Engineer Engineer QP-PD-004

 การควบคุมอปุกรณการผลิต   บํารุงรักษาอปุกรณการผลิต

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

ปนเปอนสาร SoC การควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด

QP-QA-012

 
 08          

รูปที่ 6.7 (ตอ) แผนควบคุมกระบวนการ  
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6.2.2.2.2 ดําเนินการจดัทําระเบียบการปฏิบัติงานโดยทางทีมงานชวยกนั
ระดมความคิดและจัดทําระเบียบการปฏิบัติงานเร่ือง “การควบคุมสาร SoC ท้ังภายใน-ภายนอก 
บริษัท ” ข้ึนมาใชปองกันสารปนเปอนสารอันตราย SoC โดยมีรายละเอียดดังนี ้

6.2.2.2.2.1 วัตถุประสงค 
เพื่อใชควบคุมสาร Direct Material และ In- direct 

material ท้ังภายในองคกรและภายนอกองคกร ใหเปนไปตามขอกําหนดท่ีทางลูกคาไดกําหนด
ไวอันสืบเนื่องมาจากทางดานสหภาพยุโรปไดควบคุมสารอันตรายโลหะหนักท่ีมีผลกระทบตอ
ส่ิงแวดลอมและเพ่ือไมใหมีการปนเปอนไปกับสินคาท่ีสงออกไปสหภาพยุโรป     

6.2.2.2.2.2 ขอบเขต      
  ระเบียบปฏิบัตงิานนี้ครอบคลุมวัตถุดิบท้ัง Direct 

Material และ In- direct material ท่ีใชในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑของบริษัทท่ีสงออกไปยุโรป 
6.2.2.2.2.3 หนาท่ีความรับผิดชอบ  
- ผูจัดการฝายจดัช้ือ  มีหนาท่ีควบคุมดานการบริหารการ

จัดซ้ือเร่ือง Soc  ท้ัง Direct Material และ In- direct material      
- ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ มีหนาท่ีอนมัุติผลการทบทวน 

และจัดการกับวัสดุ ผลิตภณัฑในกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑข้ันสุดทาย ท่ีไมเปนไปตาม
ขอกําหนด        

- ผูจัดการฝายProcess มีหนาท่ีควบคุมดูแลวัตถุดิบและ
ผลิตภัณฑในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตแตละชนิดและอนุมัติผลการทบทวนและจัดการวัตถุดิบ
และผลิตภัณฑ Direct Material และ In-Direct material ท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 

- หัวหนาแผนกฝายผลิต  มีหนาท่ีควบคุมดแูล Direct Material 
และ In- direct material ท่ีใชในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑของลูกคา เพื่อไมใหมีการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ในผลิตภัณฑ 

- หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ  มีหนาท่ีในการทบทวนและ
จัดการกับวัสดท่ีุไมเปนไปตามขอกําหนด 

- ผูจัดการฝายบุคคล มีหนาท่ีในการทําแผนการฝกอบรบ เพื่อ
สรางจิตสํานึกใหพนกังาน  (Training and Awareness  Raising to operator) 

- หัวหนากลุม/หัวหนางาน/หวัหนาแผนกควบคุมคุณภาพ มี
หนาท่ีทบทวนและจัดการกับผลิตภัณฑในกระบวนการ และผลิตภัณฑข้ันสุดทายท่ีไมเปนไปตาม
ขอกําหนด 

- พนักงานตรวจรับวัสดุ/พนกังานฝายผลิต/พนักงานสโตร  มี
หนาท่ีคัดแยก ช้ีบง วัสดุ ท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
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- พนักงานตรวจรับวัตถุดิบ/พนักงานตรวจรับวัสดุ/พนกังาน
แผนกผสมน้ํายาพนกังานสโตรมีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง วัตถุดิบท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 

- พนักงานฝายผลิต  มีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง ผลิตภัณฑใน
ระหวางกระบวนการผลิตท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 

- พนักงานตรวจสอบข้ันสุดทาย  มีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง  
ผลิตภัณฑข้ันสุดทายท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
   6.2.2.2.3 มีการเพิ่มเติมประเดน็เกี่ยวกับการปองกันการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ในวิธีการปฏิบัติงาน และจัดทําเอกสารสนับสนุนท่ีเกีย่วของเพื่อใหการปฏิบัติงานมี
ความชัดเจนและทําใหผูปฏิบัติงานมีความเขาใจในข้ันตอนและวิธีการปฏิบัติงานไดดีข้ึนดังตอไปนี้ 

6.2.2.2.3.1  เพิ่มข้ันตอนในการปฏิบัติการในสวนของพนักงาน 
QC ตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบกอนนําไปใชในการผลิตโดยมีวิธีการดงันี้ 

กรณีวัสด ุ ใหตรวจสอบวาปายช้ีบงท่ีติดมากับสินคาจากผูขายน้ัน
มีการชี้บงวาผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC หรือไมและมีการปฏิบัติตาม
ขอกําหนดท่ีทางโรงงานกําหนดไวหรือไม 

กรณีวัตถุดิบ ใหตรวจสอบวาเอกสาร COA(Certificate of 
Analysis)มีการชี้บงวาผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC หรือไมและมีการปฏิบัติ
ตามขอกําหนดท่ีทางโรงงานกําหนดไวหรือไม 

โดยจะมีเอกสารการตรวจสอบ (Inspection Document) ใน
ข้ันตอนการตรวจสอบวัสดแุละวัตถุดิบกอนการนําไปใชผลิตดังนี้     

1) Inspection Standard สําหรับการตรวจรับวัสด ุควรระบุถึงการ
ยื่นยนัการผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย  SoC ท่ีรายงานจาก Sub-Contractor 

2) ในกระบวนการตรวจรับวัตถุดิบ ใน COA(Certificate of 
analysis) ตองมีหัวขอผลการรับรองวาผานการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC และอางอิง
หมายเลข  Test Report  จาก Lab test คร้ังลาสุด  

ซ่ึงจะแสดงตวัอยางเอกสารซ่ึงเปนมาตรฐานการตรวจสอบวัสดุ/
วัตถุดิบ หลังจากรับมาจากผูขายและตองทําการตรวจสอบกอนนําไปใชผลิตซ่ึงถาผานการ
ตรวจสอบจะมีการติดปายช้ีบงไวท่ีวัสดุและวัตถุดิบเหลานั้น ซ่ึงเอกสารมาตรฐานนีใ้ชเปนแนวทาง
ในการตรวจสอบวัสดุและวตัถุดิบแตละชนิดจะมีการตรวจสอบท่ีแตกตางกันซ่ึงเอกสารมาตรฐานนี้
จะชวยใหการทํางานของพนักงานงายข้ึนและลดขอผิดพลาดในการตรวจสอบไดถึง 100 % ดังจะ
แสดงเอกสารมาตรฐานการตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบในรูปตอไปนี ้
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      หนาที่       1       ของ    1

REFERENCE : 

ชื่อรุน                          ชื่อวัตถุดิบ / วัสดุ หมายเลขวัตถุดิบ / วัสดุ

- Copolymer polyol -

ลํา หัวขอท่ี ขอกําหนดมาตรฐาน ระดับ ขนาดและ เครือ่งมือที่ใช วิธีการ

ดับที่ ตรวจสอบ ในการตรวจสอบ คุณภาพ ความถี่การสุม 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 ตัวอยางมาตรฐานการตรวจสอบวัสดุ/วตัถุดิบ 
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6.2.2.2.3.2 จัดใหมีการ Audit ภายในบริษัทและ Sub-
Contractor เกี่ยวกับ SoC เพื่อเปนการติดตามผล และตรวจสอบการดาํเนินการในการควบคุม SoC 
อยางมีประสิทธิภาพ จึงจําเปนตองมีการกําหนด Schedule การ Audit ท้ังภายในบริษัทและ Sub-
Contractor ดังนี้ 

1) Product  Audit มีการตรวจสอบเพ่ิมเติมในประเด็นของ SoC 
2) Internal  Audit มีการตรวจสอบเพ่ิมเติมในประเด็นของ 

SoC เชน การเตรียมการผลิตผลิตภัณฑใหมการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต เปนตน  
    3) Supplier Audit     
    - Follow Audit Schedule ของ SQD   
    - Follow Audit Schedule ของ New Model  

6.2.2.2.3.3 กระบวนการการทบทวนขอตกลง ในกระบวนการ
ทบทวนขอตกลงนี้ ท้ังหนวยงานท่ีไปรับขอกําหนดเกี่ยวกบัโครงการใหมและหนวยงานท่ีตอง
รับผิดชอบตอเนื่องในการ Sourcing Material จําเปนตองทําความเขาใจ มีและใหขอมูลเกี่ยวกับ SoC 
กับหนวยงานถัดไปได ดังนี ้

1) มีจุดท่ีตองระบุถึงขอกําหนดทาง SoC ในการปฏิบัติงาน เชน 
- จะตองมีการระบุขอกําหนด SoC ใน Drawing หรือ

เอกสารขอตกลงท่ีไดรับมาจากลูกคา  
- มีการระบุใน Inspection Standard , Inspection Data   
- แสดงใหเห็นวามีในระเบียบการปฎิบัติและ Check Sheet 
2) ตองอธิบายให Sub-Supplier ทราบถึงขอกําหนด SoC และ

วิธีการปฏิบัติดังกลาวดวย        
  

6.2.2.3 ปรับปรุงทางดานการส่ือสารโดยการจดัทําระบบเอกสารในการสงตอ
ขอมูลระหวางหนวยงานหน่ึงสูอีกหนวยงานหนึ่ง 

6.2.2.3.1 จัดใหมีการประชุมท่ีเรียกวา การประชุม Team feasibility ซ่ึงก็
คือการประชุมทีมงานตางๆท่ีมีสวนเกีย่วของกับการผลิตผลิตภัณฑของโรงงานซ่ึงการประชุมนี้จะ
ประชุมเม่ือมีผลิตภัณฑใหมเขามาในโรงงานโดยทีมท่ีทําการประชุมจะอยูในรายชื่อ Quality plan 
team ซ่ึงจะมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

Quality plan team คือ คณะทํางาน(Internal Multi-disciplinary) เพื่อ
ดําเนินการเก่ียวกับผลิตภณัฑใหม,การเปล่ียนแปลงผลิตภัณฑ เชน แผนควบคุมกระบวนการ 
(APQP) การเตรียมการผลิตผลิตภัณฑใหม แผนควบคุมกระบวนการ FMEA หรืออ่ืนๆโดยใช
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เทคนิคท่ีเหมาะสมท่ีเกี่ยวกับผลิตภัณฑและควบคุมใหมีการปฏิบัติตามนั้น รวมถึงตัวแทนลูกคาใน
หัวขอตางๆดังแสดงในสวนเพิ่มเติม ซ่ึงมีรายละเอียดแตละทีมดังนี ้

 
Quality plan team 1 มีหนาท่ีดําเนินการ ท่ีเกี่ยวกับผลิตภัณฑภายในฝาย 
 

 
Quality plan team 2 มีหนาท่ีเกี่ยวกับการออกแบบสูตรสารเคมีท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนต 
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ฝายผลิต 

 
 
เพิ่มเติม : หัวขอความตองการของลูกคาและตัวแทนลูกคา 
 

 
 

 ในการประชุมทีม Fesibility ทุกฝายในทีมก็จะตองทําการปรึกษากันและ
ดูวาฝายของตนตองเตรียมการสําหรับผลิตภัณฑใหมอยางไรบางโดยเม่ือจบการประชุมก็จะมีการ
บันทึกการประชุมลงในเอกสารที่เรียกวา Team fesibility commitment ดังตัวอยางตอไปน้ี 
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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        ………………………………………………………………………….. - เรามีผลิตภัณฑที่ตองการันตีเปนอยางสูง

   กรณี OTHERS ใหระบุรายการเอกสารทีลู่กคารองขอ เพ่ือใชในการอนุมติั        …………………………………………………………………………..   หรือมีสิ่งที่ผดิพลาดเกิดขึ้นแลว (TGWs)

       …………………………………………………………………………..   กับ ช้ินสวนปจจุบัน ที่เลือกมาพิจารณาเปน

       ….………………………………………………………………………..   ตัวอยางในคร้ังน้ี คอื……………………………….

       ……………………………………………………………………………

2.  SAMPLE PART                       YES           NO        .………………………………………………………………………….. - มีช้ินงานที่ Reject ทางดานคณุภาพบอย 

3.  QUOTATION                       YES           NO        ….………………………………………………………………………..    (QRs) และ/หรือ มีการดําเนินการตางๆที่

4.  OTHERS (ระบุ) …………………………………………………………………………….        …………………………………………………………………………..   จุดตรวจรับของลูกคา หรือไม?

- มีการเรียกชิ้นสวนกลับ เนื่องจากระบบท่ี

Sale Div. Incharge Sign :                    DATE:    คลายกันหรือไม?

PART III    PRODUCT  FEASIBILITY CONSIDERATIONS  2. PROFILE

 ทีมงานวางแผนคณุภาพของเราไดทําการพิจารณาคําถามตางๆ ดังปรากฏดานลางน้ีแลว โดยคําถามเหลาน้ีจะเปนแคสวนประกอบหน่ึงในการ - ชิ้นสวนหรือเทคโนโลยีการผลิต เปน

ประเมินความเปนไปไดในการผลิตช้ินสวนและการปฏิบัติงาน, แบบและ/หรือ รายละเอียดจําเพาะตางๆ ที่ระบุไว จะใชเปนตัวหลักสําหรับ    เร่ืองใหมสําหรับบริษัทหรือไม?

การวิเคราะหความเปนไปไดสามารถ ที่จะทําไดตามขอกําหนด,ทุกคําตอบ "NO" จะแนบขอเสนอแนะอันที่จะทําใหเราทําไดตามขอกําหนด -มีประวัติดอยในการ Launch ผลิตภัณฑใหม

NO                    หัวขอการพิจารณาการพิจารณา  (CONSIDERATION) YES NO    INCHARGE - มีการขยายตัวของแหลงทรัพยากรณ เนื่อง

1 ไดมีการอธิบายรายละเอียดของผลิตภัณฑ ไวอยางเพียงพอ เพ่ือประเมินความเปนไปได Product Eng./   จากนัยยะทางดานปริมาณธุรกิจใหมหรือไม?

2 ขอกําหนดตางๆ ทางดานวิศวกรรม และพิกัดความเผือ่ สามารถทําไดตามท่ีเขียนไวหรือไม? New Model 3. ENGINEERING  PROFILE

3 ลูกคาตองการใหเราผลิต ผลิตภัณฑที่สอดคลองกับสิ่งใด(วงเลือก) Drawing /CKDor Samples - เปนการออกแบบใหมหรือไม?

4 สามารถผลิต ผลิตภัณฑ ไดตามระยะเวลาท่ีกําหนดในแผนการผลิตหรือไม? - เปนเทคโนโลยี ทใีหมสําหรับอุตสาหกรรมนี

5 มีสูตรการผลิต(Formulation)ที่สอดคลองกับ Specification ผลิตภัณฑน้ีแลว ? Formulation/Chemist - มรีายการผลิตภัณฑทีค่ลายกัน ซึ่งมกีาร

6 จําเปนตองมีการ Update D-FMEA ใหสอดคลองกับ SCs /CCs ของผลิตภัณฑใหมนี้หรือไม?   เปลี่ยนแปลงทางดาน Design สูงอันมผีลตอ

7 มีกําลังคน (Man Power) พรอมหรือไม   Production   Programe timing หรือไม?

8 เมื่อเกิดเหตุการณผดิปกติขึ้น บริษัทยังคงทําการผลิตได โดยไมกระทบกับสิ่งเหลาน้ีใชหรือไม? - ผลิตภัณฑนี้ หรือกระบวนการผลิตท่ีใช

*  คาใชจายสําหรับ อุปกรณการผลิตหลักที่สําคญั    มีความซับซอน/ยุงยากเปนอยางสูง

*  คาใชจายในการจัดหาเคร่ืองมือใหม/ทดแทน 4. PERFORMANCE VERSUT TARGETS

*  วิธีการผลิตทางเลือกอ่ืนๆ ที่สามารถทําการผลิตทดแทนได - เปาหมายการออกแบบ(นํ้าหนัก,วัสดุ,

9 มี CAPACTY เพียงพอที่จะผลิต ผลิตภัณฑ ไดหรือไม ?     Planning   สมรรถนะการทํางาน,อ่ืนๆ)และเปาหมาย

10 มีการจัดการดาน กลวิธีการจัดเก็บ การเคลื่อนยาย การจัดสง ทีมีประสิทธิภาพหรือไม?   ความนาเช่ือถือ จะทําใหสอดคลองไดยาก

11 ขอกําหนดทางดานวิศวกรรม เชน H/N ,Weight ,Density ,อื่นๆสามารถทําไดหรือไม?     Process - เปาหมายทางคณุภาพ (การค้ําประกัน,

12 สามารถผลิต ผลิตภัณฑ ที่มีคา Cpk สอดคลองกับขอกําหนดหรือไม?   TGWs,อัตราของเสีย,อัตราการทําใหม,

13 การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ เปนสิ่งจําเปนสําหรับผลิตภัณฑ นี้หรือไม? QA   อ่ืนๆ ) จะทําใหสอดคลองไดยาก

14 ปจจุบันมีการประยุกตใช การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ กับผลิตภัณฑท่ีคลายคลึงกัน หรือไม? -Programe Timing รวบรัดหรือหรือไม?

15 กรณี มีการประยุกตใช การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ กับผลิตภัณฑคลายคลึงกัน : - เปาหมายตางๆดานราคาถูกคมุเขมหรือไม?

*  กระบวนการตางๆ อยูภายในการควบคมุ และมีเสถียรภาพ   RISK LEVEL  :   

*  คาCpk สูงกวา 1.33 หรือไม? (กรณี PART ISO-9000  คา Cpk ตอง >,=1.00)                          HIGH               MEDIUM                 LOW

CONCLUSSION: CC: Production ,Process ,PL ,PU ,SALE,

         FEASIBLE สามารถผลิตผลิตภัณฑไดตามท่ีระบุไว โดยไมตองมีการทบทวนอีก       &  QA Managers

FEASIBLE แตมีขอเสนอแนะ/คําขอเปลี่ยนแปลง (ดูการอธิบายหนาหลัง) Sign:

NOT FEASLBLE จําเปนตองทบทวนการออกแบบเพ่ือ

ใหผลิตภัณฑอยูในขอกําหนดที่ระบุไว       IWCT,BFC         CUSTOMER  

ID NAME

TOOLING OWNER        PROJECT LEADER

กรณี: สามารถทํา ได (FEASIBLE)

PRODUCTION LINE

FORMULA/MAT'L NAME

 
 

รูปท่ี 6.9 ตัวอยางเอกสาร Team feasibility commitment 
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PART III      PRODUCT  FEASIBILITY CONSIDERATIONS  ( Cont. ) P.2/2

 กรณี  Feasible แตมี การเสนอแนะลูกคาหรือ มีการขอเปลี่ยนแปลงตางๆ ดังนี้ ( อธิบาย )

PART IV       RISK ANALYSIS ( Cont. )

ตัวอยางผลิตภัณฑปจจุบันทั้งหมด ที่หยิบยกมาเปนตัวอยางในการพิจารณาคร้ังนี้

 กรณี  ตอบ YES มี Action  Need  คือ  ( อธิบาย )

 
 

รูปท่ี 6.9 (ตอ) แสดงตัวอยางเอกสาร Team feasibility commitment 
 โดยหลังจาก ประชุมเสร็จทุกฝายจะตองนําขอมูลท่ีไดรับจากการประชุม

ไปแจงใหกับผูท่ีมีสวนเกีย่วของในฝายของตนเองรวมท้ังการดําเนินการตางๆใหทุกคนในฝายมี
ความเขาใจและสามารถปฏิบัติงานไดตามที่ตองการและเพ่ือใหไดผลิตภัณฑออกมาตรงกับความ
ตองการของลูกคาซ่ึงไดแสดงเอกสารสรุปหลังการประชุมทีม feasibility ในภาคผนวก ข  
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6.2.2.3.2 การเปล่ียนแปลงภายในโรงงานการท่ีจะนําไปสูการปนเปอน
สารอันตราย SoC ในผลิตภณัฑของโรงงาน หากฝายใดมีความตองการ ท่ีจะเปล่ียนแปลงข้ันตอนการ
ทํางานหรืออะไรก็ตามท่ีมีผลกระทบตอฝายอ่ืนหรือมีผลกระทบกับผลิตภัณฑกอนท่ีจะทําการ
เปล่ียนแปลงจะตองมีการจัดทําเอกสารที่เรียกวา ใบอนุมัติขอเปล่ียนแปลง และสงเอกสารดังกลาวให
ฝายท่ีเกี่ยวของลงช่ือรับทราบกอนท่ีจะทําการเปล่ียนแปลงส่ิงใดๆ 

โดยจะสามารถเปล่ียนแปลง ไดก็ตอเม่ือทุกฝายท่ีเกีย่วของลงช่ือรับทราบ
ท้ังหมดแลวเพือ่ใหแตละฝายท่ีเกี่ยวของไดเตรียมการสําหรับการเปล่ียนแปลงและหากมีผลกระทบถึง
ฝายตนเองกจ็ะไดเตรียมการและรับมือกับส่ิงท่ีจะเปล่ียนแปลงไดโดยไมสงผลกระทบกับการผลิต
ผลิตภัณฑของโรงงานและไมใหมีผลกระทบตอลูกคาตอไป 

6.2.2.3.3 การรองขอการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต/ผลิตภัณฑกับ
ลูกคาและรวมถึง Sub-Contractor รองขอตอโรงงานดวย 

กรณีมีแผนท่ีจะประกาศใชการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ ตองมี
การตรวจสอบ และสงขอมูล เพื่อเปนการยืน่ยันวาสอดคลองกับ SoC (การสงมอบเอกสารใหลูกคา) 
และมีการจดบันทึกถึงรายละเอียดของการดาํเนินการตางๆ ในชวงเปล่ียนแปลงตาม Flow ดังนี้ 
 

สงใบรองขอการเปลี่ยนแปลงใหลูกคาทราบ
(1 เดือน กอนการประกาศใช)

ดําเนินการเปล่ียนแปลง

จดบันทึกรายละเอียดการเปล่ียนแปลงตางๆ
ในชวงดําเนินการเปล่ียนแปลง

ทําการย่ืนยันในเรื่อง Soc ใหม 
โดย Lab test.

ลูกคาตัดสินใจ

สง Inspection Data Sheet ใหลูกคา

ลูกคาอนุมัติ

ทําการแกไข
ปรับปรุง

OK

NG

 
 

รูปท่ี 6.10 รายละเอียดของการดําเนินการในชวงเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต 
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โดยมีกระบวนการเปล่ียนแปลง เชน การเปล่ียนชนิดของ Direct Material , In-
Direct material การเพิ่มแหลงของผูสงมอบ ของ Direct Material , In-Direct material  เปนตน 
  6.2.2.4 ปรับปรุงดานการช้ีบง โดยกําหนดใหมีการชีบ้งต้ังแตข้ันตอนการรับเขา
ของวัสดุและวตัถุดิบจากผูขายจนกระท่ังถึงสงผลิตภัณฑใหกับลูกคา 
   6.2.2.4.1 การช้ีบงวัสดุและวัตถุดิบ โดยกําหนดใหทางผูขายวัสดแุละ
วัตถุดิบทําการช้ีบงวาผลิตภณัฑของตนน้ันไมมีการปนเปอน SoC โดยมีการชี้บงดังนี้ 

กรณีวัสด ุ
มีการทําปายช้ีบงโดยตราประทับคําวา SoC Passed ท่ีปายชี้บง

ผลิตภัณฑและติดไวท่ีบรรจภุัณฑของผลิตภัณฑเหลานัน้ ดังนี ้
 

 
รูปท่ี 6.11 การชี้บง SoC Passed จากผูขาย 
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กรณีวัตถุดิบ 
มีการชี้บงโดยทําการตราประทับคําวา SoC Passed ลงในใบ 

Certificate of analysis ของวตัถุดิบเหลานัน้ ดังนี ้

 
 

รูปท่ี 6.12 เอกสาร COA ท่ีมีการชี้บง SoC Passed จากผูขาย 
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ในข้ันตอนการตรวจรับวัสดแุละวัตถุดิบ พนักงานที่ทําหนาท่ี ตรวจสอบ
วัสดุและวัตถุดิบตองตรวจสอบดูวามีตราประทับคําวา SoC Passed ไวในจุดท่ีกําหนดหรือไมถาไม
มีก็จะตองทําการแยกวัสดุและวัตถุดิบเหลานั้นไวตางหากและทําการเขียน ใบรายงานผลิตภัณฑท่ี
ไมเปนไปตามขอกําหนด เพื่อใหผูท่ีมีอํานาจตัดสินใจดําเนินการตอไป โดยแสดงดังตัวอยางใน
ภาคผนวก ค 
    หากพบวาวัสดุและวัตถุดิบมีตราประทับ SoC Passed ตามท่ีกําหนดมา
เรียบรอยแลวก็ใหดําเนนิการตามข้ันตอนอ่ืนๆตอไป  

 6.2.2.4.2 กําหนดท่ีจัดเก็บกรณีพบวามีการปนเปอนสารอันตราย SoC ใน
วัสดุและวัตถุดิบท่ีไดรับมาจากผูขาย 

ข้ันตอนการผลิต (In Plant and Production Process.) กําหนดใหมีการเก็บ
รวบรวมใบรับรองการทดสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC ใน Direct Material และ In-Direct 
material  จาก ผูรับจางชวงท่ีใชอยูในปจจุบัน กรณีท่ีเจอวามีส่ิงหนึ่งส่ิงใดเกดิการปะปน
เปอน SoC เกินคาท่ีกําหนดจะตองมีการระงับใชส่ิงนั้นรวมถึงจะตองจัดหาส่ิงอ่ืนมาทดแทนโดย
เรงดวนซ่ึงตองปฏิบัติตามการควบคุมการเปล่ียนแปลงท่ีจะกลาวถึงในลําดับตอไป สวนผลิตภณัฑท่ี
ดําเนินการผลิตออกมาแลวกอนการตรวจเจอวามีการปนเปอนเกินขอกาํหนดใหทําการคัดแยก และ
ดําเนินการรองขอใช กับลูกคาแตถาไมผานการรองขอใหทําการกําจดัตามวิธีการของโรงงาน 
   กําหนดให Store ท่ีจัดเก็บ Direct Material , In-Direct material จะตองมี
การจัดวาง Lay-out เพื่อปองกันการปะปนของ Material ท่ีมี SoC กับ Material ท่ีปราศจาก SoC และ
มีระบบการช้ีบง เชน Tag รอดําเนินการสําหรับวัสดุและวัตถุดิบท่ีไมผานการตรวจสอบและจะตอง
จัดเก็บไวในพืน้ท่ีรอการตรวจสอบท่ีไดจัดเตรียมไวเทานัน้ สวนวัสดุและวัตถุดิบท่ีผานการ
ตรวจสอบจะถูกชี้บงดวยปาย AC และนําไปเก็บไวตามพ้ืนท่ีท่ีกําหนดดงันี้ 
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รูปท่ี 6.13 Lay out receiving warehouse 
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6.2.2.4.3  กําหนดให Supplier สงหลักฐานเพื่อแสดงถึงการปราศจากการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC ท่ีเกี่ยวของกับ Direct Material , In-Direct material  ดังนี้ 

6.2.2.4.3.1 Statement From Supplier (Form C ) 

 
รูปท่ี 6.14 ตัวอยางเอกสาร Foam C จากผูขาย 
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   เพื่อเปนหลักฐานวาผูขายไดรับทราบขอมูลเกี่ยวกับการปองกันการ
ปนเปอนของสารอันตราย SoC จากทางโรงงานเปนท่ีเรียบรอยแลวและยอมรับท่ีจะปฏิบัติตามทาง
โรงงานเพ่ือปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตรายดังกลาว 

6.2.2.4.3.2 หลักฐานการทดสอบจาก Leb test วาไมมีสาร SoC 
ปะปนในช้ินสวนนัน้ๆ โดยแนะนํา บริษัทท่ีรับวิเคราะหสารตางๆ ซ่ึงไดรับการรับรอง ISO17025  
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รูปท่ี 6.15 ตัวอยางผลการทดสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC จาก SGS Lab 
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 กรณีท่ีทางผูขายไมสงผลการทดสอบมาใหตามระยะเวลาท่ี
โรงงานไดกําหนดไว ทางโรงงานจะดําเนินการสงตัวอยางเองและจะคิดคาใชจายจากทางผูขายใน
ภายหลังเนื่องจากหลักฐานการทดสอบน้ีมีความสําคัญมากในการที่จะยนืยันวาวัสดแุละวัตถุดิบท่ี
ไดรับมาจากผูขายน้ันปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC อยางแนนอน 

 6.2.2.4.3.3 เอกสาร SoC Organization Chart ซ่ึงในเอกสารจะ
บอกรายละเอียดเกีย่วกับผูท่ีมีสวนเกีย่วของกับการปนเปอนสารอันตราย SoC ซ่ึงจะมีท้ังช่ือและ
ขอมูลท่ีจะสามารถติดตอผูคนใน SoC Organization Chart โยมีท้ังในสวนของทางโรงงานและใน
สวนของผูขายซ่ึงจะแสดงในรูปท่ี 6.16 ตอไป 
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 tรูปที่ 6.16 SoC Organization Char
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   จากรูปท่ี6.16 ไดจัดทําข้ึนมาเพื่อท่ีทางโรงงานจะไดทราบวาเม่ือมีปญหา
เกี่ยวกับการเกดิการปนเปอนสารอันตราย SoC ในวัสดแุละวัตถุดิบท่ีทางผูขายสงมาทางโรงงานจะ
สามารถติดตอกับใครไดบางท่ีสามารถตอบปญหาและขอสงสัยตางๆเก่ียวกับเร่ืองการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ในวัสดุและวัตถุดิบท่ีทางผูขายสงมาและเพ่ือท่ีจะสามารถแกปญหาไดอยางรวดเร็ว
ยิ่งข้ึนซ่ึงจะเปนการลดความเส่ียงในการใชวัสดุและวัตถุดิบท่ีมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ให
ลดนอยลงได 
   6.2.2.4.3.4 เอกสาร Check Sheet for SoC Management เปนเอกสารทีท่าง
โรงงานไดสงใหกับผูขายและผูขายจะตองลงขอมูลรายละเอียดใหครบถวนและสงกลับมาท่ีโรงงาน
ภายในระยะเวลาท่ีกําหนด กอนท่ีจะทําการซ้ือขายวัสดุและวัตถุดิบตางๆซ่ึงจะแสดงรายละเอียดดัง
รูปท่ี 6.17 ตอไป 
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 รูปที่ 6.17 Check Sheet for SoC Management
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 รูปที่ 6.17 (ตอ) Check Sheet for SoC Management
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  จากรูปท่ี 6.17 พบวาเปนเอกสารท่ีจัดทําข้ึนมาเพื่อทวนสอบความเขาใจของผูขาย
วามีความเขาใจเกี่ยวกบัสารอันตราย SoC หรือไมและสามารถปฏิบัติตามขอกําหนดท่ีทางโรงงาน
ไดกําหนดข้ึนมาไดหรือไมโดยทางผูขายจะตองตอบรายละเอียดทุกหวัขอในเอกสารและเพ่ือเปน
การยืนยันวาผูขายมีความเขาใจและปฏิบัตติามขอกําหนดท่ีทางโรงงานกําหนดไวเพือ่เปนการ
ปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ในวัสดแุละวัตถุดิบท่ีขายใหกับทางโรงงาน 
  โดยเอกสารท้ังหมดท่ีกลาวมาในหวัขอ 6.2.2.4.3 ขางตนทางฝายจัดซ้ือตองให
ผูขายกรอกขอมูลท้ังหมดและสงกลับมาท่ีโรงงานกอนท่ีจะทําการซ้ือขายวัสดแุละวตัถุดิบเพื่อท่ีจะ
ทําใหแนใจวาวัสดุและวัตถุดิบทุกชนิดท่ีใชในโรงงานปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC  
  6.2.2.5 ปรับปรุงทางดานการอบรมโดยการจัดการอบรมใหกับผูท่ีมีสวนเกี่ยวของ
ท้ังหมดต้ังแตหัวหนาจนถึงพนักงานหนางานใหเขาใจถึงข้ันตอนการทํางานท่ีถูกตอง 
   6.2.2.5.1 การฝกอบรมปฏิบัติงานจริง ( ON-THE-JOB-TRAINING ) เปน
การฝกอบรมเกี่ยวกับข้ันตอนการทํางานหนางาน โดยใหผูรับการอบรมลงมือปฏิบัติงานจริง ภายใต
การสอน การดูแลและควบคุมใหคําช้ีแนะจากผูสอนงานอยางใกลชิด ตลอดจนประเมินผลการ
ฝกอบรมตามหลักเกณฑท่ีกาํหนด         

6.2.2.5.2 การฝกอบรมและสรางจิตสํานึกใหพนักงาน (Training and 
Awareness Raising to operator) เพื่อใหพนักงานมีจิตสํานึกแหงความรับผิดชอบในงานท่ีทํา
เพื่อท่ีจะปองกนัไมใหมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ในการผลิตเบาะรถยนตของโรงงาน 

6.2.2.5.3 จัดใหมีการประชาสัมพันธภายในโรงงานวาผลิตภัณฑของเรา
ผานขอกําหนด SoC และช้ีแจงถึงความสําคัญของขอกําหนด SoC รวมท้ังบอกถึงผลกระทบท่ี
อาจจะเกิดข้ึนเม่ือมีการทําผิดขอกําหนด SoC กับลูกคา 

6.2.2.5.4 อบรมใหพนกังานท่ีมีสวนเกี่ยวของกับ Direct Material , In-
Direct material ทราบถึงความสําคัญของการใชวัสดุและวัตถุดิบท่ีปราศจากการปนเปอนสาร
อันตราย SoC และควรหลีกเล่ียงการใชวัสดุและวัตถุดิบท่ีมีการปนเปอนสารอันตราย SoC 
   จากหวัขอดังกลาวขางตนทางฝายบุคคลของทางโรงงานจึงไดจัดทําแบบ
สํารวจความตองการในการอบรมใหกับพนักงานโดยไดทําการสํารวจจากทางผูจัดการฝายทุกฝายวา
ฝายของตนนัน้มีความตองการท่ีจะทําการฝกอบรมอะไรบางในปนั้นๆซ่ึงหลังจากสํารวจความ
ตองการแลวทางฝายบุคคลจะนําไปทําแผนการฝกอบรมพนักงานตอไปโดยในหวัขอตางๆท่ีทําการ
สํารวจความตองการการฝกอบรมก็จะมีหวัขอการฝกอบรมเกี่ยวกับสารอันตราย SoC ดวยดังจะ
แสดงในรูปตอไปนี ้
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 กลุมท่ัวไป/การจัดการ

 - การจัดเก็บเอกสารอยางมีประสิทธิภาพ

 - ทักษะการบริหารการตลาดและการขาย

 - การสอนงานโดยวิธี On the job Training

 - ทักษะการบริหารคนและการบริหารงาน

 - การสื่อสารท่ีเกิดประสิทธิผล

 - การลดตนทุนและลดความสูญเปลาในสํานักงาน

 - การทํางานเปนทีมท่ีมีประสิทธิภาพ

 - เทคนิคและการประยุกตใช Excel ระดับกลาง

 - อื่นๆ 

 กลุมการบํารุงรักษาทวีผล

 - TPM- QCC

 - BASIC 5S

 - ปองกันความผิดพลาดไมใหเกิดข้ึนกับ POKA YOKE

 - Total Productive Maintenance (TPM)

 - เพ่ิมผลผลิตและลดตนทุนดวย KAIZEN

 - การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการควบคุมคุณภาพ

 - การเพิ่มผลผลิตดวย IE เทคนิค

 - VA/VE

 - อื่นๆ 

ลงนาม………………………………………………    ตําแหนง…………………………………….     ฝาย………………………………………     วันท่ี…………/…………../………….

                     TRAINING COURSE
POSITION

ขอเสนอแนะ

   
รูปท่ี 6.18 แบบสํารวจความตองการในการฝกอบรม 
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 - การออกแบบการทดลอง : Design  of  Experiment

 - Failure Mode and Effect Analysis : FMEA

 - Production Part Approval Process (PPAP)

 - การวิเคราะหระบบการวัด : Measurement System Analysis : MSA

 - Statistical Process Control : SPC

 - Advanced Product Quality Planning : APQP

 - Taguchi DOE : เทคนิคทากูชิเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ (Daily Management)

 - กระบวนการแกไขปญหาโดยอาศัยการวิเคราะหขอมูล

 - ความรูพ้ืนฐานเก่ียวกับ SoC

 - อื่นๆ 

 กลุมเทคโนโลยีสารสนเทศ

 - การใชงานคอมพิวเตอรโปรแกรมสําเร็จรูป  

 - อื่นๆ 

 Significant  Aspect

 - การเตรียมการ และการจัดการกับเหตุการณฉุกเฉิน

  (กรณีไฟไหม)

 - การเตรียมการ และการจัดการกับเหตุการณฉุกเฉิน

  (กรณีน้ําทวม)

ลงนาม………………………………………………    ตําแหนง…………………………………….     ฝาย………………………………………     วันท่ี…………/…………../………….

                     TRAINING COURSE
POSITION

ขอเสนอแนะ

 
 

รูปท่ี 6.18(ตอ) แบบสํารวจความตองการในการฝกอบรม 
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 - การเตรียมการ และการจัดการกับเหตุการณฉุกเฉิน  

  (กรณีสารเคมีหกรั่วไหล)

 - การเตรียมการ และการจัดการกับเหตุการณฉุกเฉิน    

  (กรณีแกสรั่วไหล/แกสระเบิด,หมอไอน้ําระเบิด)

 - การบําบัดน้ําเสยี

 - การจัดการของเสยี

 - การควบคุมหมอไอน้ํา 

 - การปองกันและควบคุมมลพิษทางอากาศ

 - การจัดการ การใชพลงังานและทรัพยากร

 - การควบคุมการปฏิบัติงานกับสารเคมี และน้ํามัน 

 - การปฏิบัติการดานสิง่แวดลอมสําหรับผูรับเหมา

 - อื่นๆ 

ลงนาม………………………………………………    ตําแหนง…………………………………….     ฝาย………………………………………     วันท่ี…………/…………../………….

หมายเหต ุ   1. ชอง POSITION ใหเขียนชื่อตําแหนงหรือชื่อผูทีจ่ะเขาอบรม

                  2. ชองขอเสนอแนะ                                             ใหเขียนความคิดเหน็ หรือขอเสนอแนะ

3. ชอง TRAINING COURES อ่ืนๆ ใหเขียนหลักสูตรอ่ืนทีเ่หน็วานาจะมีเพ่ิมเตมิ

4. ผูลงนาม ผูลงนามตําแหนงผูจัดการ หรือ ผูชวยผูจัดการฝายขึ้นไป

โดยลงนามทกุหนาทีมี่การระบคุวามตองการในการฝกอบรม

                     TRAINING COURSE
POSITION

ขอเสนอแนะ

 
รูปท่ี 6.18(ตอ) แบบสํารวจความตองการในการฝกอบรม 
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  จากการสํารวจทุกฝายในโรงงานโดยใชแบบสํารวจขางตนพบวาผูชวยหรือ
ผูจัดการแตละฝายไดคัดเลือกผูท่ีมีความเหมาะสมสําหรับการอบรมในแตละหัวขอและนอกจากนั้น
หากฝายตางๆมีความตองการท่ีจะมีการฝกอบรมในหัวขออ่ืนๆเพิ่มเติมจากในแบบสํารวจก็จะ
สามารถเพ่ิมเติมเขาไปในแบบสํารวจไดในแบบสํารวจพบวามีการจดัใหอบรมในหวัขอความรู
พื้นฐานเกี่ยวกบั SoC ซ่ึงผูเขาอบรมจะเปนระดับหวัหนาข้ึนไปและหัวหนากจ็ะนําความรูไปเผยแพร
ใหกับพนักงานไดรับรูตอไปซ่ึงจะแสดงตัวอยางแบบสํารวจจากแผนก R&D ในภาคผนวก ง  



บทที่ 7 
การประเมินผลการปรับปรุงแกไข 

  จากการแกไขปญหาและการปรับปรุงกระบวนการ ดังท่ีไดแสดงในบทท่ี 6 จึงได
ทําการเปรียบเทียบกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงโดยทําการเปรียบเทียบกระบวนการและ
ประเมินผลการปรับปรุงแกไขดังนี ้
7.1 เปรียบเทียบกระบวนการ 
 จากการแกไขและปรับปรุงกระบวนการตางๆเพ่ือแกไขปญหาจากการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุปญหาในกระบวนการผลิตรถยนตพบวามีหลายกระบวนการท่ี
เปล่ียนแปลงไปหลังจากการปรับปรุงดังจะแสดงแยกเปนแตละกระบวนการซ่ึงจะแสดงการ
เปรียบเทียบกระบวนการระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงดังตอไปนี้ 
 7.1.1 ข้ันตอนการจัดซ้ือ 
  จากการปรับปรุงกระบวนการในข้ันตอนการจัดซ้ือดังจะแสดงขอมูลเปรียบเทียบ
ดังรูปตอไปนี ้
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

เร่ิมตน

ผูขอซื้อ/จัดซ้ือ

 - ติดตอผูขาย
 - ขอ/ซื้อ ตัวอยางสนิคา
 - ขอเอกสารยืนยันการผานการตรวจสอบสาร 
SoC ในสนิคา

จัดซ้ือ

 - ติดตอผูขายเพ่ือทําประวัติและลงบันทึกขอมูล
คุณสมบัติผูขายในเอกสาร
 - ใหผูขายกรอกขอมูลในเอกสาร Form C, SoC
 Organization Chart และ SoC Management

ผูขอซื้อ

ทดลองใชสนิคาตัวอยาง

ใชได

ใชไมได

จบ

เร่ิมตน

ผูขอซ้ือ/จัดซ้ือ

 - ติดตอผูขาย
 - ขอ/ซ้ือ ตัวอยางสนิคา

จัดซื้อ

 - ติดตอผูขายเพ่ือทําประวัติและลงบันทึกขอมูล
คุณสมบัติผูขายในเอกสาร

ผูขอซ้ือ

ทดลองใชสนิคาตัวอยาง

จบ

ใชได

ใชไมได

 
 

รูปท่ี 7.1 เปรียบเทียบกระบวนการจัดซ้ือกอนและหลังการปรับปรุง 
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  จากรูปท่ี 7.1 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงในข้ันตอนการจัดซ้ือจะมีการเพิ่มเติม
ข้ันตอนการปฏิบัติงานเกี่ยวกับการปองกนัการปนเปอนสาร SoC โดยกําหนดใหมีการปรับปรุง
ข้ันตอนการปฏิบัติงานใน 2 ข้ันตอนดวยกนัคือ 

7.1.1.1 ข้ันตอนท่ี 1 ใหผูท่ีขอซ้ือหรือฝายจัดซ้ือตองขอเอกสารยืนยนัการผานการ
ตรวจสอบสารอันตราย SoC ในสินคาจากผูขายกอนท่ีจะมีการซ้ือขายสินคานั้นๆโดยตองปฏิบัติ
เชนนี้กับวัสดแุละวัตถุดิบทุกชนิดท่ีจะนําเขามาใชในการผลิตเบาะรถยนตของโรงงาน 

7.1.1.2 ข้ันตอนท่ี 2 หลังการการทดลองใชสินคาท่ีไดรับมาจากผูขายและผูขอซ้ือมี
ความตองการที่จะซ้ือสินคาจากผูขายเขามาใชในโรงงานตองแจงใหกับฝายจัดซ้ือรับทราบและฝาย
จัดซ้ือตองดําเนินการโดยใหผูขายกรอกขอมูลเพื่อยืนยันวาไมมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ใน
วัสดุและวัตถุดิบท่ีตนเองขายใหกับทางโรงงานโดยตองกรอกขอมูลลงในเอกสารท่ีทางฝายจัดซ้ือของ
ทางโรงงานใหไปและตองสงกลับมากอนท่ีจะมีการซ้ือขายกันในคร้ังแรกโดยเอกสารที่ทางผูขาย
จะตองกรอกขอมูลและสงกลับมาไดแก เอกสาร Form C , SoC Organization Chart และ SoC 
Management 

จากข้ันตอนดงักลาวจะปองกันไมใหมีการปนเปอนของสารอันตราย SoC ในวัสดุ
และวัตถุดิบ เขามาในโรงงานต้ังแตเร่ิมตนกระบวนซึ่งจะทําใหผลิตภัณฑเบาะรถยนตของโรงงาน
ปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC ไดอยางแนนอน 

 
 7.1.2 ข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑใหม 
  จากการปรับปรุงกระบวนการการผลิตผลิตภัณฑใหมโดยเร่ิมต้ังแตตนจนถึงการ
ผลิตเปนผลิตภัณฑสงขายใหลูกคาโดยแสดงขอมูลเปรียบเทียบดังรูปตอไปนี ้
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กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

เร่ิมตน

Quality Plan team

 - จัดทํา Design Metrix
 - จัดทํา DFMEA

R&D Formulation และ Product Eng.

 - วางแผนการออกแบบ
 - เตรียมสูตรโฟมและแมพิมพ

จบ

ไมสอดคลอง

สอดคลอง

ฝายขาย

 - รับขอมูลเบื้องตนจากลูกคา

ฝายขาย

จัดประชุมทีม Fesibility

Quality Plan team

พิจารณาผลการทดลองกับความ
ตองการของลูกคา

ฝายจัดซื้อ

 - จัดหาวัสดุและวัตถุดิบ
 - เตรียมวัสดุและวัตถุดิบใหเพียงพอตอความ
ตองการ

ทุกฝาย

 - รวมกันทําการทดลองผลิตผลิตภัณฑ
ตัวอยางเพ่ือสงใหลูกคา

ฝายขาย และ QC

 -นําผลิตภัณฑตัวอยางไปขออนุมัติจากลูกคา
-แจงผลการอนุมัติใหผูเก่ียวของทราบ

ทุกฝาย

 -จัดทําเอกสารท่ีเกี่ยวของสําหรับผลิตภัณฑ
ใหม

ฝายขาย

 - ตอรองกับลูกคาเพ่ือขอเปล่ียนแปลง
ขอกําหนดของลูกคา

เริ่มตน

Quality Plan team

 - จัดทํา Design Metrix เพ่ิมหัวขอ SoC
 - จัดทํา DFMEA เพ่ิมหัวขอ SoC

R&D Formulation และ Product Eng.

 - วางแผนการออกแบบ
 - เตรียมสูตรโฟมและแมพิมพ

จบ

ไมสอดคลอง

สอดคลอง

ฝายขาย

 - รับขอมูลเบ้ืองตนจากลูกคา

ฝายขาย

จัดประชุมทีม Fesibility

Quality Plan team

พิจารณาผลการทดลองกับความ
ตองการของลูกคา

ฝายจัดซื้อ

 - จัดหาวัสดุและวัตถุดิบที่ปราศจากการ
ปนเปอนสาร SoC
 - เตรียมวัสดุและวัตถุดิบใหเพียงพอตอความ
ตองการ

ทุกฝาย

 - รวมกันทําการทดลองผลิตผลิตภัณฑ
ตัวอยางเพ่ือสงใหลูกคา

ฝายขาย และ QC

 -นําผลิตภัณฑตัวอยางพรอมเอกสารผานการ
ตรวจ SoCไปขออนุมัติจากลูกคา
-แจงผลการอนุมัติใหผูเก่ียวของทราบ

ทุกฝาย

 -จัดทําเอกสารท่ีเกี่ยวของสําหรับผลิตภัณฑ
ใหม

ฝายขาย

 - ตอรองกับลูกคาเพ่ือขอเปล่ียนแปลง
ขอกําหนดของลูกคา

QC

 - สงชิ้นงานทดลองไปตรวจสอบสารอันตราย
 SoC

 
 

รูปท่ี 7.2 เปรียบเทียบกระบวนการผลิตผลิตภัณฑใหมกอนและหลังการปรับปรุง 
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  จากรูปท่ี 7.2 จะเห็นวาหลังการปรับปรุงในข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑใหมไดมี
การปรับปรุงข้ันตอนการทํางานในข้ันตอนดังตอไปนี ้
  ข้ันตอนท่ี 1 ในการจัดทํา Design Metrix และ DFMEA หลังการปรับปรุงจะมีการ
เพิ่มหวัขอการวิเคราะหเกีย่วกับการปนเปอนสาร SoC  ในวัตถุดิบท่ีจะนํามาผลิตเบาะรถยนตของ
โรงงานโดยในข้ันตอนนีจ้ะทําใหเราทราบวามีวัตถุดิบตัวใดบางท่ีปราศจากการปนเปอนสาร
อันตราย SoC และเพื่อท่ีจะไดเลือกวัตถุดิบท่ีดีท่ีสุดสําหรับนํามาผลิตเบาะรถยนตท่ีปราศจากการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC 
  ข้ันตอนท่ี 2 หลังจากการวางแผนการออกแบบเรียบรอยแลวหากฝายท่ีเกี่ยวของมี
ความตองการที่จะซ้ือวัสดหุรือวัตถุดิบใหมๆสําหรับทําการผลิตผลิตภัณฑใหมเขามาใชในโรงงาน 
ฝายจัดซ้ือตองทําการจัดหาวสัดุและวัตถุดบิท่ีปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC โดยมีวิธี
ปฏิบัติตามหัวขอท่ี 7.1.1 ดังท่ีกลาวมาในตอนตน 
  ข้ันตอนท่ี 3 หลังจากการทดลองผลิตผลิตภัณฑใหมไดเปนช้ินงานทดลองของ
โรงงานเรียบรอยแลวทางฝายQC ตองนําช้ินงานทดลองนั้นไปทําการตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตราย SoC โดยจัดสงไปที่บริษัทภายนอกท่ีรับตรวจสอบสารอันตรายดังกลาวเพ่ือเปนการยนืยนั
วาผลิตภัณฑเบาะรถยนตของโรงงานปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC อยางแนนอน 
  ข้ันตอนท่ี 4 หลังจากท่ีไดผลิตภัณฑท่ีตรงกับความตองการของลูกคาแลวฝายขาย
และฝาย QC ตองนําผลิตภัณฑตัวอยางและเอกสารยนืยันการผานการตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตราย SoC จากบริษัทภายนอกโรงงานเพื่อไปขออนุมัติจากลูกคาเพือ่จะไดทําการผลิตตอไป 
  จากข้ันตอนดงักลาวจึงเปนการยืนยันวาผลิตภัณฑเบาะรถยนตของโรงงาน
ปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC อยางแนนอนพรอมท้ังไดรับการยอมรับจากลูกคาของ
โรงงานวาผลิตภัณฑของทางโรงงานไมมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ทําใหทางโรงงานไดรับ
ความไววางใจจากลูกคาและสามารถผลิตผลิตภัณฑใหกบัลูกคาได 
 
 7.1.3 ข้ันตอนการตรวจรับวสัดุ/วัตถุดิบ 
  จากการปรับปรุงกระบวนการการตรวจรับวัสดุ/วตัถุดิบเพ่ือปองกันการปนเปอน
สาร SoC โดยไดทําการเปรียบเทียบกระบวนการกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงดังนี้ 
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กอนการปรบัปรงุ หลังการปรบัปรงุ

เริ่มตน

พนักงานสโตร

 - บันทึกจํานวนรับจริงในใบตรวจรับวัตถุดิบ
 - ติดตอฝายจัดซ้ือเพื่อดําเนินการ
 - สงเอกสารใบตรวจรับวัตถุดิบใหพนักงานตรวจ
รับวัสดุ/วัตถุดิบ

พนักงานตรวจรับวัตถุดิบ

 - แสดงสถานะ " รอดําเนินการ"
 - เขียนเอกสาร "ใบผลติภัณฑไมเปนไปตาม
ขอกําหนด" สงใหผูท่ีเก่ียวของดําเนินการ
 - แยกกักวัสดุ/วัตถุดิบในพื้นท่ีท่ีกําหนด

พนักงานตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบ

 - แสดงสถานะ "AC"
 - สงใบ COA(ถามี),ใบตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบ และ
ใบสุมเก็บตัวอยางวัตถุดิบ นําผลการตรวจสอบ
ใหกับหัวหนา

 
พนักงานตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบ

- ตรวจสอบใบตรวจรับวัตถุดิบ,ใบ COA
- สุมตัวอยางสําหรับตรวจสอบ

- ทําการตรวจสอบตัวอยางท่ีสุมไว

พนักงานสโตร

 - บันทึกขอมูลของรถขนสงวัสดุ/วัตถุดิบ
 - รับวัสดุ/วัตถุดิบ ทําการตรวจสอบเอกสาร,
จํานวน,ชนิด และสภาพของบรรจุภัณฑ หรือ 
สภาพของวัสดุ/วัตถุดิบ

จบ

ไมผาน

ผาน

เริ่มตน

พนักงานสโตร

 - บันทึกจํานวนรับจริงในใบตรวจรับวัตถุดิบ
 - ติดตอฝายจัดซ้ือเพื่อดําเนินการ
 - สงเอกสารใบตรวจรับวัตถุดิบใหพนักงานตรวจ
รับวัสดุ/วัตถุดิบ

พนักงานตรวจรับวัตถุดิบ

 - แสดงสถานะ " รอดําเนินการ"
 - แยกกักวัสดุ/วัตถุดิบในพื้นท่ีที่กําหนด
 - เขียนเอกสาร "ใบผลติภัณฑไมเปนไปตาม
ขอกําหนด" สงใหผูท่ีเกี่ยวของดําเนินการ

พนักงานตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบ

 - แสดงสถานะ "AC"
 - สงใบ COA(ถามี),ใบตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบ และ
ใบสุมเก็บตัวอยางวัตถุดิบ นําผลการตรวจสอบ
ใหกับหัวหนา

 
พนักงานตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบ

- ตรวจสอบใบตรวจรับวัตถุดิบ,ใบ COA
- สุมตัวอยางสําหรับตรวจสอบ

- ทําการตรวจสอบตัวอยางท่ีสุมไว
- ตรวจสอบวามีการชี้บง SoC Passed

พนักงานสโตร

 - บันทึกขอมูลของรถขนสงวัสดุ/วัตถุดิบ
 - รับวัสดุ/วัตถุดิบ ทําการตรวจสอบเอกสาร,
จํานวน,ชนิด และสภาพของบรรจุภัณฑ หรือ 
สภาพของวัสดุ/วัตถุดิบ

จบ

ไมผาน

ผาน

 
 

รูปท่ี 7.3 เปรียบเทียบกระบวนการการตรวจรับวัสดุ/วัตถุดิบกอนและหลังการปรับปรุง 
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  จากรูปท่ี 7.3 จะเหน็ไดวาในข้ันตอนการตรวจรับวัสดุและวตัถุดิบหลังการ
ปรับปรุงไดมีการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานในข้ันตอนดังตอไปนี ้
  หลังจากท่ีพนกังานสโตรรับวัสดุและวัตถุดิบเขามาในโรงงานแลวพนกังานตรวจ
รับวัสดุและวตัถุดิบตองทําการตรวจสอบวัสดุและวัตถุดิบท่ีไดพรอมท้ังทําการตรวจสอบเอกสาร
จากผูขายและผลิตภัณฑเพื่อดูวาผูขายมีการช้ีบง SoC Passed ไวในจุดท่ีกําหนดไวหรือไมเพ่ือเปน
การยืนยันวาผูขายปฏิบัติตามขอกําหนดและวัสดุหรือวตัถุดิบท่ีไดรับมาจากผูขายปราศจากการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC และสามารถนําวัสดุและวัตถุดิบไปทําการผลิตเปนผลิตภัณฑของ
โรงงานเพ่ือสงขายใหกับลูกคาได 
  
7.2 การประเมินผลการปรับปรุงแกไข  
 จากการปรับปรุงแกไขขอบกพรอง พบวาสามารถปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC 
ในเบาะรถยนตไดโดยไดทําการประเมินผลหลังจากการแกไขปรับปรุงกระบวนการตางๆโดยจะ
แสดงการประเมินผลจากการปรับปรุงไดดังนี้ 
 7.2.1 ผลการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย 
  หลังจากการปรับปรุงพบวาวสัดุและวัตถุดบิท่ีนําเขามาใชในโรงงานไมมีการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC ดังจะแสดงผลการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC ดังในตาราง
ตอไปนี ้

ตารางท่ี 7.1 ผลการทดสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC หลังการปรับปรุง 

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

1.) ฟองน้ํา

1.1) Base Polyol ผาน ผาน ผาน ผาน
1.2) Copolymer Polyol ผาน ผาน ผาน ผาน
1.3) Silicone ผาน ผาน ผาน ผาน

1.4) Blow Catalyst ผาน ผาน ผาน ผาน
1.5) Gel Catalyst ผาน ผาน ผาน ผาน
1.6) Crosslinker ผาน ผาน ผาน ผาน
1.7)Cell opener ผาน ผาน ผาน ผาน

1.8) Glycerine ผาน ผาน ผาน ผาน

1.9) น้ํา ผาน ผาน ผาน ผาน

1.10) สี ผาน ผาน ผาน ผาน
1.11) TDI ผาน ผาน ผาน ผาน
1.12) MDI ผาน ผาน ผาน ผาน

ผลการทดสอบหลังการปรับปรุง
ตัวอยาง
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ตารางท่ี 7.1(ตอ) ผลการทดสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC หลังการปรับปรุง 
 

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

2.) ผา

2.1) Needle Punch ผาน ผาน ผาน ผาน
2.2) Needle Punch Tape ผาน ผาน ผาน ผาน
3.)โลหะ

3.1) Insert Wire ผาน ผาน ผาน ผาน
3.2) Insert herdrest ผาน ผาน ผาน ผาน
4.) อื่นๆ

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

ตัวอยาง
ผลการทดสอบหลังการปรับปรุง

 
 
  จากตารางท่ี 7.1 เม่ือเปรียบเทียบผลการทดสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC 
หลังการปรับปรุงพบวาวัสดุและวัตถุดิบจํานวน 8 รายการท่ีไมผานการทดสอบการปนเปอนสาร
อันตรายอันไดแก สี,Insert headrest,Pen,Ink,Repair glue,Bonding glue,Spray wax และ Brushing 
wax หลังจากการปรับปรุงแลวพบวาวัสดุและวัตถุดิบดังกลาวไดผานการทดสอบการปนเปอนสาร
อันตราย SoC และปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC ดังแสดงในตารางท่ี 7.1 ซ่ึงแสดงวาใน
ปจจุบันเบาะรถยนตของโรงงานไมมีการปนเปอนสารอันตราย SoC อีกตอไป 
 
 7.2.2 ผลการทดสอบสารอันตราย SoC ในเบาะรถยนต 

 หลังจากการปรับปรุงแกไขพบวาสามารถปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC 
ในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตไดจริงซ่ึงหลังจากการปรับปรุงทางโรงงานไดนําเบาะรถยนตของ
โรงงานไปตรวจสอบสาร SoC ดังแสดงผลการตรวจสอบดังรูปท่ี 7.4 ตอไป 
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รูปท่ี 7.4 ผลการทดสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC เบาะรถยนตจาก SGS Lab 
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จากผลการทดสอบพบวาเบาะรถยนตหลังการปรับปรุงปราศจากการปนเปอนสารอันตราย 
SoC ดังนั้นจึงสรุปไดวาระบบการปองกนัการปนเปอนสารอันตรายสามารถปองกันการปนเปอน
สารอันตราย SoC ในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตไดจริง 
 

7.2.3 ผลการประเมินขอบกพรอง 
 จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาท่ีเกี่ยวของกับการปนเปอนสารอันตราย SoC 

ในการผลิตเบาะรถยนตโดยอาศัยเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมท่ีอาจจะเกิดข้ึน 
(Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) ในบทที่ 5 โดยไดนาํคาความเส่ียงช้ีนํา(RPN) ท่ีมี
คะแนนมากกวา 100 ไปทําการแกไขปรับปรุงกระบวนการตางๆและหลังจากการปรับปรุงก็ไดทํา
การประเมินคาความเส่ียงช้ีนําหลังการปรับปรุงอีกคร้ังโดยจะแสดงผลการประเมินในตาราง
ดังตอไปนี ้
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การตรวจรับวัตถุดบิ

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 10 - ไมมี 10 800 '-ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสา

- ลูกคาไมยอมรับสินคา -มีการชี้บงในเอกสารสําหรับการต

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบี

7 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 5 280 -นําเอกสารเขามาใชในการสื่อสาร

'-อบรมพนักงานหนางานใหเขาใจถ

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน

5 3 120 '-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบ

-อบรมพนักงาน

8 3 192 '-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน

-อบรมพนักงาน

การตรวจรับวัสดุ

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 10 - ไมมี 10 800 '-ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสา

- ลูกคาไมยอมรับสินคา -มีการชี้บงในเอกสารสําหรับการต

- ดําเนินการใหมีการตรวจสอบ
สาร SoC จากภายนอกโรงงาน

- ดําเนินการใหมีการตรวจสอบ
สาร SoC จากภายนอกโรงงาน

- จัดทําขอมูลการปฏิบัตงิาน ใน
รูปแบบเอกสาร

- จัดทําเอกสารกําหนดขั้นตอน
ทํางาน

- สื่อสารขอมูลโดยใชเอกสาร

- ไมสามารถตรวจสอบการ
ปนเปอนสารอนัตรายไดใน
โรงงาน

- ไมสามารถตรวจสอบการ
ปนเปอนสารอนัตรายไดใน

- ขาดขอมูลในการปฏิบัตงิาน

2. รับวัสดทุี่มีการปนเปอน
ของสารอนัตราย

1. รับวัตถุดบิที่มีการ
ปนเปอนของสารอนัตราย

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
จากฝาย QC

- ไมมีขั้นตอนการทํางานที่
ชัดเจน

ผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง

ลักษณะขอบกพรอง
สาเหต/ุกลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัตกิารเสนอแนะ

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัตงิาน

- หัวหนาเปนผูกําหนด
ขั้นตอนการทํางาน

ปฎิบัตกิารท

O D
S c e R.
e c t P.
v u e N.

r c

รอนัตราย 8 2 1 16

รวจรับจากผูขาย

ยบและวิธีการปฏิบัตงิาน

ขอมูล 8 2 3 48

ึงขั้นตอนการทํางาน

 ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

ียบและวิธีการปฏิบัตงิาน 8 1 2 16

 ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน 8 1 2 16

รอนัตราย 8 2 1 16

รวจรับจากผูขาย

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

7 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 5 280 -นําเอกสารเขามาใชในการสื่อสารขอมูล 8 2 3 48

'-อบรมพนักงานหนางานใหเขาใจถึงขั้นตอนการทํางาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

5 3 120 '-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน 8 1 2 16

-อบรมพนักงาน

8 3 192 '-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน 8 1 2 16

-อบรมพนักงาน

- สื่อสารขอมูลโดยใชเอกสาร

- จัดทําขอมูลการปฏิบัตงิาน ใน
รูปแบบเอกสาร

- จัดทําเอกสารกําหนดขั้นตอน
ทํางาน

โรงงาน

- ขาดขอมูลในการปฏิบัตงิาน

- ไมมีขั้นตอนการทํางานที่
ชัดเจน

- หัวหนาเปนผูกําหนด
ขั้นตอนการทํางาน

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
จากฝาย QC

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัตงิาน

 

ี่ไดดําเนินการ

    

ตารางที่ 7.2  การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตหลังการปรับปรุง 
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การผสมน้ํายา

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธี

- ลูกคาไมยอมรับสินคา -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหม

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800 - จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอ

-อบรมพนักงานหนางาน             

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบี

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเข

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหม

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใช

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรู
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน

การเบิก Solvent และ WAX

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน 8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

ปฎิบัตกิารท

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหต/ุกลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัตกิารเสนอแนะ

- กําหนดใหมีการประชุม

3. นําวัตถุดบิที่ปนเปอน
สารอนัตรายมาผสมในสูตร

4. เบิก WAX ที่มีการ

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

-  ขาดการสื่อสารระหวาง

- พนักงานไมไดรับการอบรม

O D
S c e R.
e c t P.
v u e N.

r c

กอบรม 8 1 3 24

การปฏิบัตงิาน

ีการใชเอกสารมากขึ้น

ยางชัดเจน 8 1 2 16

                                       

ยบและวิธีการปฏิบัตงิาน

8 2 2 32

าใจในการทํางาน

ีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

เอกสารประกอบที่หนางาน

พนักงาน
 ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

กอบรม 8 1 3 24

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

- เกิดของเสียในกระบวนการ -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800 - จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 8 1 2 16

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 8 2 2 32

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

8 3 192 '-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน 8 1 2 16

-อบรมพนักงาน

ี่ไดดําเนินการ

รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

- จัดทําขอมูลการปฏิบัตงิาน ใน
รูปแบบเอกสาร

ปนเปอนของสารอนัตราย
มาใช

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัตงิาน

หนวยงาน

- พนักงานไมไดรับการอบรม

- ขาดขอมูลในการปฏิบัตงิาน
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การ

กอบรม 8 1 3 24

ปฏิบัตงิาน

มีการใชเอกสารมากขึ้น

างชัดเจน 8 1 2 16

                                      

ียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

8 2 2 32

จในการทํางาน

มีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

เอกสารประกอบที่หนางาน

พนักงาน
น ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

การ

กอบรม 8 1 3 24

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน 10 - ไมมี 10 800 -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 8 1 2 16

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

- เกิดของเสียในกระบวนการ -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 8 2 2 32

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

8 3 192 '-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน 8 1 2 16

-อบรมพนักงาน

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน - จัดใหมีการชี้บง

ที่ไดดําเนินการ

รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

จาก WAX

5. 
ปนเป
มาใช

6. 
สารอันตรายมาใชทาใน
แมพิมพ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัตงิาน

หนวยงาน

- ขาดขอมูลในการปฏิบัตงิาน

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

- จัดทําขอมูลการปฏิบัตงิาน ใน
รปูแบบเอกสาร

เบิกและเตรยีมวัสดุ

- ชิ้นงานปนเปอนสารอันตราย 8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการ

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยให

- เกิดของเสียในกระบวนการ 10 - ไมมี 10 800 -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอย

-อบรมพนักงานหนางาน              

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบ

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใ

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยให

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใช

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรู
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุ

ทา WAX

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

ปฎิบัตกิาร

- จัดใหมีการชี้บง

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- กําหนดใหมีการประชุม- ชิ้นงานปนเปอนสารอันตราย

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง

เบิกวัสดุที่มีการ
อนของสารอันตราย


นํา WAX ที่ปนเปอน

การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัตกิารเสนอแนะ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

-  ขาดการสื่อสารระหวาง

สาเหต/ุกลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

R
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การ

กอบรม 8 1 3 24

ปฏิบัตงิาน

มีการใชเอกสารมากขึ้น

างชัดเจน 8 1 2 16

                                      

ียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

8 2 2 32

จในการทํางาน

มีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

เอกสารประกอบที่หนางาน

พนักงาน
น ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

การ

กอบรม 8 1 3 24

ปฏิบัตงิาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800 - จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 8 1 2 16

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

- เกิดของเสียในกระบวนการ -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 8 2 2 32

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

ที่ไดดําเนินการ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

8. 
ของสารอ

7. 
สา
แม

 Spray WAX

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการ

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยให

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน 10 - ไมมี 10 800 -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอย

-อบรมพนักงานหนางาน              

- เกิดของเสียในกระบวนการ -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบ

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใ

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยให

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใช

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรู
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุ

 Stamp Lot No.

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการ

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน - จัดใหมีการชี้บง

ปฎิบัตกิารปฎิบัตกิารเสนอแนะ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหต/ุกลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- ชิ้นงานปนเปอนสารอันตราย
จาก WAX

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อันตราย

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

นําหมึกที่มีการปนเปอน
ันตรายมาใช

นํา WAX ที่ปนเปอน
รอันตรายมา Spray ที่
พิมพ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

R
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กอบรม 8 1 3 24

ปฏิบัตงิาน

มีการใชเอกสารมากขึ้น

างชัดเจน 8 1 2 16

                                      

ียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

8 2 2 32

จในการทํางาน

มีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

เอกสารประกอบที่หนางาน

พนักงาน
น ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

การ

กอบรม 8 1 3 24

ปฏิบัตงิาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800 - จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 8 1 2 16

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

- เกิดของเสียในกระบวนการ -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 8 2 2 32

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

ที่ไดดําเนินการ

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

10. 
ปนเป
ในการซอมชิ้นงาน

9. 
ปนเป
ในการ
ตรวจส

ารตรวจสอบครัง้ที่ 1

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการ

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยให

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800 - จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอย

-อบรมพนักงานหนางาน              

- เกิดของเสียในกระบวนการ -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบ

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใ

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยให

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใช

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรู
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุ

ตกแตงชิ้นงาน

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝ

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการ

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหต/ุกลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ ปฎิบัตกิารเสนอแนะ ปฎิบัตกิาร

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อันตราย

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อันตราย

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

มีการนํากาวที่มีการ
อนสารอันตรายมาใช

นําปากกาที่มีการ
อนสารอันตรายมาใช
ชี้บงจุดที่ไมผานการ
อบ

   

ตารางที่ 7.2(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตหลังการปรับปรุง 
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ะทําการฝกอบรม 8 1 3 24

ยบและวิธีการปฏิบัตงิาน

โดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 8 1 2 16

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

- เกิดของเสียในกระบวนการ -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

7 5 280 -จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 8 2 2 32

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

8 - สื่อสารดวยวาจา 6 384 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น 8 2 2 32

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัตงิาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

ปฎิบัตกิารที่ไดดําเนินการ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครัง้คราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- พนักงานไมไดรบัการอบรม

11. 
ปนเป
ในการ
ตรวจส

ารตรวจสอบขั้นสุดทาย

8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 448 -จัดทําการนัดประชุมแล

-จัดทําและแกไขระเบี

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการ

- ลูกคาไมรบัชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10 800 - จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

ปฎิบัตกิารเสนอแนะลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหต/ุกลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อันตราย

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

นําปากกาที่มีการ
อนสารอันตรายมาใช
ชี้บงจุดที่ไมผานการ
อบ

R

จากตารางขางตนพบวาคาความเสี่ยงชี้นําหลังการปรับปรุงมีคาลดลงกวากอนการปรับปรุงซึ่งคาที่ความเสี่ยงชี้นาํที่ไดนี้จะถูกนําไปประเมินและเปรียบเทียบ
ในหวัขอตอไป 

   

ตารางที่ 7.2(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตหลังการปรับปรุง 
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สาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรอง แนวทางการแกไข

ไมสามารถตรวจสอบสารอันตรายในวัสดุและวัตถุดิบ -ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสารอันตรายจากบริษัทภายนอกที่ลูกคาใหการยอมรับ
เองภายในโรงงาน -มีการชี้บงในเอกสารที่ไดรับจากผูขายในขณะที่นําวัสดุและวัตถุดิบมาสงที่ชัดเจน

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน

ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน -มีการกําหนดพื้นที่จัดเก็บที่ชัดเจนระหวางวัสดุและวัตถุดิบที่ผานเกณฑและไมผาน

เกณฑที่กําหนด

-จัดใหมีการชี้บงอยางชัดเจนโดยแยกระหวางวัสดุและวัตถุดิบที่ผานเกณฑและ

ไมผานเกณฑ

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน
ขาดการสื่อสารระหวางหนวยงาน -จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรมเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงใหมๆเขามา 

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน
-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารในการสื่อสารมากขึ้น

หัวหนาไมมีการสื่อสารกับพนักงาน -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารในการสื่อสารมากขึ้น
-ใหมีการชี

RPN กอนปรบัปรงุ ังปรบัปรงุ

(1) 800 16
ได

(2) 800 16

(3) 448 24

(4) 384 32

RPN หล

้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน
-จัดใหมีการอบรมใหความรูแกพนักงานโดยหัวหนางาน
เฉพาะกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงการทํางานใหม
-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน

                                                                                                                                                                
 จากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบของปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตพบวาหลงัการแกปญหาแลวทําใหคาความเสี่ยงชี้นําลดลง ซึ่ง

จะแสดงผลการประเมินและเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นาํในตารางดังตอไปนี ้
       

ตารางที่ 7.3  เปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นาํและเปอรเซ็นตที่ลดลง 

                    การประเมินและเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํา  7.2.4  
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สาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรอง แนวทางการแกไข

ขาดการสื่อสารดานขอมูลจากฝาย QC -กําหนดใหมีเอกสารแจงใหฝายที่เกี่ยวของทราบกรณีที่วัสดุและวัตถุดิบไมผานเกณฑ

RPN กอนปรบัปรงุ RPN หลังปรบัปรงุ

(5)  280 48

(6) พนักงานไมไดรับการอบรม -จัดทําแผนการอบรมพนักงานใหมและอบรมซ้ําอยาสม่ําเสมอสําหรับพนักงานเกา 280 32
-จัดใหมีการทวนสอบความเขาใจในการทํางานของพนักงานอยางสม่ําเสมอ

(7) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน -จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน 192 16
-อบรมพนักงานหนางาน

(8) ไมมีขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน -จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน 120 16
-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

ที่กําหนด
-อบรมพนักงานหนางานใหเขาใจถึงขั้นตอนการทํางาน
-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหพนักงานหนางาน

   

จากตารางเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังการปรับปรุงพบวามีความแตกตางกันมากจงึไดแสดงเปนกราฟเปรียบเทียบดังตอไปนี้ 

                   ตารางที่ 7.3(ตอ) เปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นําและเปอรเซ็นตที่ลดลง          
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สาเหตุ/กลไกของลักษณะขอบกพรอง
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                              จากคะแนนคาความเสี่ยงชี้นาํกอนการปรับปรุงและหลังการปรับพบวามีความแตกตางกันจึงไดนํามาแสดงเปนกราฟเปรียบเทียบเพื่อใหเห็นความแตกตางที่
ชัดเจนมากขึ้นดังตอไปนี ้

รูปที่ 7..5 กราฟเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังการปรับปรุง 
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 จากการประเมินผลการปรับปรุงแกไขขางตนและไดทําการเปรียบเทียบผลการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตรถยนต ซ่ึงจะไดคาความเส่ียงช้ีนํา
กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงท่ีแตกตางกันโดยคาความเส่ียงช้ีนําท่ีลดลงหลังจากการ
ปรับปรุงจะสงผลใหวัสดุและวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตเบาะรถยนตของโรงงานปราศจากการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC  ซ่ึงจะทําการสรุปผลการวิจัยในบทท่ี 8 ตอไป 
 



บทที่ 8 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

  จากการแกปญหาและการปรับปรุงกระบวนการในขางตน บทนี้จะทําการสรุป
รายละเอียดงานวิจยั ปญหาและอุปสรรคของงานวิจยัและขอเสนอแนะดังตอไปนี ้
8.1 สรุปผลการวิจัย 
 จากการศึกษาขอมูลของโรงงานกรณีศึกษาพบวาทางลูกคาของโรงงานมีความตองการท่ีจะ
ใหทางโรงงาน ผลิตเบาะรถยนตท่ีปราศจากการปนเปอนของสารอันตราย SoC ดังนั้นทางโรงงาน
จึงตองหาวิธีการเพื่อปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC ในผลิตภัณฑของโรงงาน ซ่ึงจากการ 
วิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตพบวาสาเหตุของทางโรงงานกรณีศึกษา สามารถ
แบงออกเปนประเด็นหลักไดดังนี ้
 1) ขาดขอมูล 

2) ขาดวิธีการปฏิบัติงาน 
 3) ขาดการส่ือสาร 
 4) ขาดการช้ีบง 
 5) ขาดการอบรม 
 จากประเด็นสาเหตุหลักขางตน จึงไดดําเนินการวิจยัซ่ึงมีวัตถุประสงค ท่ีจะมุงศึกษาหา
วิธีการดําเนนิงานเพ่ือสรางระบบการปองกนัการปนเปอนของสาร SoC ในการผลิตเบาะรถยนต จงึ
ไดทําการวเิคราะหปญหาตางๆ โดยการนาํเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ(Failure 
Mode and Effect Analysis : FMEA) มาใชและเม่ือพิจารณาคาความเส่ียงช้ีนํา (Risk Priority 
Number : RPN) ท่ีมากกวา 100 คะแนน พบวามีจํานวนขอบกพรอง 8 ขอดังนี ้

1) ไมสามารถตรวจสอบสารอันตรายในวัตถุดิบไดเองภายในโรงงาน คา RPN = 800 
2) ไมมีการชี้บงท่ีชัดเจน คา RPN = 800 
3) ขาดการส่ือสารระหวางหนวยงาน คา RPN = 448 
4) หัวหนางานไมมีการส่ือสารกับพนักงาน คา RPN = 384 
5) ขาดการส่ือสารขอมูลจากฝาย QC คา RPN = 280 
6) พนักงานไมไดรับการอบรม คา RPN = 280 
7) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน คา RPN = 192 
8) ไมมีข้ันตอนการทํางานที่ชัดเจน คา RPN = 120 
ผลจากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาไดถูกรวบรวมและประเมินเพื่อทราบถึงขอบกพรอง

ท่ีมีความสําคัญจากนั้นจึงไดนํามาระดมสมองเพ่ือกําหนดแนวทางแกไขปญหาโดยการสรางระบบ
การปองกันการปนเปอนสาร SoC ซ่ึงประกอบไปดวยการปรับปรุง 5 ดานดังนี ้
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8.1.1 ปรับปรุงทางดานขอมูลโดยการจัดใหมีการตรวจสอบการปนเปอนสาร SoC  จาก 
บริษัทท่ีไดรับการยอมรับจากลูกคา 

8.1.1.1 การควบคุมดานการบริหารการจัดซ้ือ โดยการกาํหนดใหมีการตรวจสอบ
การปนเปอนสารอันตราย SoC  ในข้ันตอนกอนการจดัซ้ือเพ่ือเปนการปองกันไมใหมีการปนเปอน
สารอันตราย SoC ตั้งแตข้ันตอนแรกเขามาในโรงงานซ่ึงไดแก 

 8.1.1.1.1 การทํา Component List 
 8.1.1.1.2 ทํา Breakdown Production 
 8.1.1.1.3 จัดประชุมผูขายท้ังหมดเพื่อใหตรวจสอบสารอันตราย SoC 

   8.1.1.1.4 เก็บรวบรวมขอมูลผลการตรวจสอบสาร SoC 
 8.1.1.1.5 หาวสัดุและวัตถุดบิทดแทนกรณีท่ีไมผานการตรวจสอบ 
 8.1.1.1.6 วัสดแุละวัตถุดิบทดแทนตองผานการตรวจสอบสาร SoC และมี

เอกสารรับรองจากบริษัทผูตรวจสอบ 
8.1.1.2 การทดลองวัสดุและวัตถุดิบกอนการนําไปใชจริง เม่ือไดวัสดแุละวัตถุดิบ

ทดแทนท่ีผานการตรวจสอบสาร SoC เรียบรอยแลวตองปฏิบัติดังนี้ 
8.1.1.2.1 ขอตัวอยางจากผูขายเพื่อนํามาทดลองใชงานกอนเพื่อตรวจสอบ

ดูวาวัสดุและวตัถุดิบทดแทนดังกลาวสามารถนํามาใชในการผลิตสินคาสงใหลูกคาไดโดยไม
กอใหเกิดปญหากับผลิตภณัฑของโรงงาน  

8.1.1.2.2 จัดทําเอกสารขออนุมัติเปล่ียนแปลงเพ่ือเปนการแจงฝายตางๆท่ี
เกี่ยวของใหทราบวามีการนาํวัสดุและวัตถุดิบใหมมาใชในโรงงาน 

8.1.1.3 การจัดการดานการออกแบบสําหรับผลิตภัณฑใหม เม่ือมีการผลิต
ผลิตภัณฑใหมเขามาในโรงงานตองปฏิบัติดังนี ้

 8.1.1.3.1 จัดประชุมการทบทวนความเปนไปได 
 8.1.1.3.2 แตละฝายเตรียมความพรอมสําหรับสวนท่ีตนเองตองรับผิดชอบ

ในการปองกนัการปนเปอนสารอันตราย SoC  
 8.1.1.3.3 จัดทําผลิตภัณฑตวัอยาง 
 8.1.1.3.4 นําผลิตภัณฑตวัอยางไปตรวจสอบสาร SoC 
 8.1.1.3.5 นําผลการตรวจสอบสงใหลูกคาเพื่อขออนุมัติจากลูกคา 

8.1.2 ปรับปรุงทางดานวิธีการปฏิบัติงานโดยการจัดทําและปรับปรุงแผนควบคุม 
ระเบียบการปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงานและเอกสารสนับสนุนตางๆ 

8.1.2.1 ประชุมทีมงานท่ีเกีย่วของเพื่อจดัทําแผนควบคุม 
8.1.2.2 ดําเนนิการจัดทําระเบียบการปฏิบัติงานเพ่ือควบคุม ไมใหมีการปนเปอน

สารอันตราย SoC ในเบาะรถยนต 
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8.1.2.3 เพิ่มรายละเอียดเก่ียวกับการปองกนัการปนเปอนสารอันตราย SoC เอกสาร
ระเบียบการปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงาน และ จัดทําเอกสารสนับสนุนตางๆ 

8.1.3 ปรับปรุงทางดานการส่ือสารโดยการจดัทําระบบเอกสารในการสงตอขอมูล
ระหวางหนวยงานหน่ึงสูอีกหนวยงานหน่ึง 

8.1.3.1 จัดใหมีการประชุมทีมงานท่ีมีสวนเกีย่วของกับการผลิตผลิตภัณฑใหม
ใหกับ ลูกคา เพื่อใหทุกฝายท่ีเกีย่วของไดเตรียม ตัวและปองกันไมใหมีการปนเปอนสารอันตราย 
SoC ในผลิตภัณฑใหมและทุกฝายจะไดรับทราบขอมูลความตองการของลูกคาและจะไดนําขอมูล
เหลานั้นไปเผยแพรใหกับพนักงานในฝายของตน 

8.1.3.2 เม่ือมีการเปล่ียนแปลงภายในโรงงานท่ีมีผลกระทบกับการท่ีจะนําไปสูการ
ปนเปอนของสารอันตราย SoC จะตองใหฝายท่ีจะเปล่ียนแปลงดาํเนินการ ยืน่เอกสารขออนุมัติ
เปล่ียนแปลงใหกับฝายท่ีเกี่ยวของทราบและใหรวมกนัดําเนินการเพื่อปองกันไมใหมีการปนเปอน
สารอันตราย SoC ในผลิตภัณฑของโรงงาน 

8.1.3.3 เม่ือมีการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑตอลูกคาตองมีการ
ตรวจสอบและสงขอมูล เพือ่เปนการยนืยนัวาไมมีการปนเปอนสารอันตราย SoC ในผลิตภัณฑนัน้ๆ 
และตองสงเอกสารที่ระบุถึงรายละเอียดเพ่ือขอใหลูกคาอนุมัติกอนจึงจะดําเนนิการเปล่ียนแปลงได 

8.1.4 ปรับปรุงทางดานการช้ีบง โดยกําหนดใหมีการชี้บงต้ังแตข้ันตอนการรับเขาของ
วัสดุและวตัถุดิบจากผูขายจนกระท่ังถึงสงผลิตภัณฑใหกบัลูกคา  

8.1.4.1 การชีบ้งวัสดุและวตัถุดิบ โดยการกําหนดใหทางผูขายทําการช้ีบงวาไมมี
การปนเปอนสารอันตราย SoC ใน วัสดแุละวัตถุดิบท่ีสงใหกับทางโรงงาน 

8.1.4.2 กําหนดใหมีพื้นทีจ่ดัเก็บวัสดุและวัตถุดิบท่ีรับมาจากผูขายในกรณีท่ีพบวา
มีการปนเปอนสารอันตราย SoC เขามาในโรงงาน 

8.1.4.3 กําหนดใหผูขายสงหลักฐานเพื่อแสดงถึงการยืนยนัวาสินคาของตน
ปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC 

8.1.5 ปรับปรุงทางดานการอบรมโดยการจดัการอบรมใหกับผูท่ีมีสวนเกีย่วของท้ังหมด
ตั้งแตหวัหนางานจนถึงพนกังานหนางานใหเขาใจถึงข้ันตอนการทํางานท่ีถูกตอง 

8.1.5.1 การฝกอบรมปฏิบัติงานจริงเกีย่วกับข้ันตอนการทํางานเพ่ือใหพนักงาน
ปฏิบัติงานไดถูกตองตามท่ีกําหนดไว 

8.1.5.2 จัดฝกอบรมและสรางจิตสํานึกใหพนักงาน 
8.1.5.3 จัดใหมีการประชาสัมพันธภายในโรงงานเก่ียวกบัสารอันตราย SoC 
8.1.5.4 อบรมใหพนกังานทราบถึงความสําคัญของการใชวัสดแุละวัตถุดิบท่ี

ปราศจากการปนเปอนสารอันตราย SoC 
 จากระบบการปองกันท่ีมีการปรับปรุงขางตนสามารถสรุปเปนข้ันตอนตางๆดังรูปตอไปนี ้
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เร่ิมตน

จัดต้ังทีมงานเพื่อปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC ในโรงงาน

ทํา Component List

Break down Production

นัดประชุมผูขายทั้งหมดเพื่อใหตรวจสอบการปนเปอนสาร SoC ในวัสดุและวัตถุดิบ

เก็บรวบรวมผลการตรวจสอบสาร SoC

แกไขแผนภูมิควบคุมกระบวนการ

จัดทําระเบียบการปฏิบัติงานเร่ือง การควบคุมสาร SoC ทั้งภายใน-ภายนอกบริษัท

แกไขปรับปรุงระเบียบปฏิบัติงานจํานวน 4 เร่ือง ไดแก 
1.การจัดซื้อ 2.การเตรียมการผลิตผลิตภัณฑใหม 3.การตรวจรับวัสดุ 4.การตรวจรับวัตถุดิบ

แกไขปรับปรุงเอกสารสนับสนุนที่เกี่ยวของ

จัดทําเอกสารที่เกี่ยวของ

จัดใหมีการอบรมที่เก่ียวของกับการปองกันการปนเปอนสาร SoC ใหกับผูปฏิบัติงาน

จบ

แกไขปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานจํานวน 2 เร่ือง ไดแก
1.การตรวจสอบวัสดุ 2.การตรวจสอบวัตถุดิบ

4.การตรวจรับวัตถุดิบ โดย 4.1 ตรวจสอบการชี้บง SoC Passed 4.2 กําหนดบริเวณสําหรับแยก
เก็บวัสดุที่ไมผานการตรวจสอบ SoC

3.การตรวจรับวัสดุ โดย 3.1 ตรวจสอบการชี้บง SoC Passed 3.2 กําหนดบริเวณสําหรับแยกเก็บ
วัสดุที่ไมผานการตรวจสอบ SoC

2.การเตรียมการผลิตผลิตภัณฑใหม โดย 2.1 เพ่ิมหัวขอ SoC ใน Design Metrix 2.2 เพิ่มหัวขอ 
SoC ใน DFMEA 2.3 สงช้ินงานทดลองไปตรวจสอบหาสาร SoC

1.การตรวจสอบวัสดุ โดยทําการตรวจสอบเอกสารจากผูขายเทียบกับขอกําหนดของโรงงาน

2.การตรวจสอบวัตถุดิบ โดยทําการตรวจสอบเอกสารจากผูขายเทียบกับขอกําหนดของโรงงาน

1.การจัดซื้อ โดย 1.1 ขอเอกสารยืนยันการผานการตรวจสอบสาร SoC ในสินคา 1.2 ใหผูขาย
กรอกขอมูลในเอกสาร Form C,SoC Organization Chart และ SoC Management

 
รูปท่ี 8.1 สรุปข้ันตอนระบบการปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC 
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 ซ่ึงจากระบบการปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC ขางตนซ่ึงไดทําการปรับปรุงและ
แกไขขอบกพรองตางๆพบวา เม่ือทําการเปรียบเทียบคา RPN กอนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุงพบวาหลังการปรับปรุงทําใหคา RPN ลดลงต่ํากวาเดิมดังนี ้

1) ไมสามารถตรวจสอบสารอันตรายในวัตถุดิบไดเองภายในโรงงาน คา RPN = 16 
2) ไมมีการชี้บงท่ีชัดเจน คา RPN = 16 
3) ขาดการส่ือสารระหวางหนวยงาน คา RPN = 24 
4) หัวหนางานไมมีการส่ือสารกับพนักงาน คา RPN = 32 
5) ขาดการส่ือสารขอมูลจากฝาย QC คา RPN = 48 
6) พนักงานไมไดรับการอบรม คา RPN = 32 
7) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน คา RPN = 16 
8) ไมมีข้ันตอนการทํางานที่ชัดเจน คา RPN = 16 
จะพบวาในการปรับปรุงและแกไขนี้ทําใหคาความเส่ียงช้ีนําท้ังหมดมีคาลดลงซ่ึงแสดงให

เห็นวาระบบการปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC ท่ีมีการปรับปรุงท้ัง 5 ดานดังท่ีกลาวมาใน
ขางตน สามารถปองกันการปนเปอนสารอันตราย SoC ในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตไดจริงซ่ึง
หลังจากการปรับปรุงการทํางานตามระบบดังกลาวท้ัง 5 ดานและเม่ือทางโรงงานไดนําเบาะรถยนต
ของโรงงานไปตรวจสอบสาร SoC และผลที่ไดคือเบาะรถยนตหลังจากการปรับปรุงปราศจากการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC 
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8.2 ปญหาและอุปสรรค 
 8.2.1 ผูขายท่ีมียอดการขายท่ีมากจะใหความรวมมือในการตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตราย SoC ดีแต การสงขอมูลกลับมาลาชากวากําหนดมาก 

8.2.2 ผูขายท่ีมียอดขายทีน่อยและเปนบริษัทเล็กๆไมคอยใหความรวมมือในการตรวจสอบ
การปนเปอนสารอันตราย SoC เทาท่ีควรทําใหทางโรงงานตองสงไปตรวจสอบการปนเปอนสาร
อันตรายดวยตนเอง 

8.2.3วัสดุและวัตถุดิบท่ีมีการใชเปนจํานวนนอยและไมไดซ้ือจาก ตวัแทนจําหนาย เชน 
ปากกา และ หมึกพิมพ เปนตน ทางโรงงานตองเปนผูนําไปตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย 
SoC และเสียคาใชจายเอง 

8.2.4 ในการใหความรูเกี่ยวกับสารอันตราย SoC พนักงานรับรูแตกตางกันโดยพนักงาน
สวนมากไมมีรูเกี่ยวกับเคมีทําใหไมเขาใจในเนื้อหาของ  SoC เทาท่ีควรและไมเขาใจวาทําไมสาร
อันตราย SoC จึงมีความสําคัญตอการผลิตเบาะรถยนตของโรงงาน 

8.2.5 การซ้ือวัสดุและวัตถุดิบรายการใหมตองมีการดําเนินการหลายอยางเพ่ือปองกันการ
ปนเปอนสารอันตราย SoC ทําใหเสียเวลาในการจัดหาและซ้ือวัสดุและวัตถุดิบมาก ในกรณีท่ี
ตองการวัสดุและวัตถุดิบเรงดวนทําใหเกิดปญหาความลาชาและสงผลตอการทํางานในข้ันตอน
อ่ืนๆเปนอยางมาก 

 
8.3 ขอเสนอแนะ 
 8.3.1 การอบรมใหความรูกบัพนักงาน ตองคํานึงถึงความรูของพนักงานและเลือกใชคําพูด
ใหพนกังานเขาใจไดงาย 
 8.3.2 การวิเคราะหปญหาตางๆโดยการนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ
(Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) ผูท่ีเปนทีมงานในการรวมวิเคราะหจะตองเปนผูท่ีมี
ความรูความเขาใจเกีย่วกับ FMEA เปนอยางดีหรือตองเคยไดรับการอบรมมาแลว 
 8.3.3 หลังจากท่ีมีการเปล่ียนแปลงกระบวนการทํางานไปแลวควรจะจัดใหมีการจัดทํา
แผนการทวนสอบอยูเสมอเพ่ือใหแนใจวาพนักงานปฏิบัติตามท่ีกําหนดไวจริง 
 8.3.4 ในการซ้ือวัสดุและวตัถุดิบรายการใหมโดยเฉพาะในกรณีท่ีตองการวัสดุและวัตถุดิบ
ท่ีปราศจากสารอันตราย SoC ตองทําการวางแผนการดาํเนินการลวงหนาและตองเผ่ือระยะเวลาใน
การดําเนินการเก่ียวกับข้ันตอนการตรวจสอบการปนเปอนสารอันตราย SoC   
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ในวัสดุและวัตถุดิบหลังการปรับปรุง 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ในสี 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน Insert headrest 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน ปากกา 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน Ink 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน Repair glue 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน Bonding glue 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน Spray wax 
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ผลการวิเคราะหสารอันตราย SoC ใน Brushing wax 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
เอกสารแบบฟอรมการประชุมทีม Feasibility 
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เอกสาร TEAM FEASIBILITY COMMITMENT 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
เอกสารแบบฟอรมใบรายงานผลิตภัณฑไมเปนไปตามขอกําหนด 
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เอกสารแบบฟอรมใบรายงานผลิตภัณฑไมเปนไปตามขอกําหนด 
ใบรายงานผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด หมายเลข

Product Non conformity Report

        Incoming         Inprocess         Final อ่ืนๆ วันที่ตรวจพบ

ชื่อผลิตภัณฑ จํานวนท้ังหมด

หมายเลขผลิตภัณฑ จํานวนท่ีตรวจสอบ

ชื่อรุน จํานวนที่พบไมเปนไปตามขอกําหนด

         ลูกคา            ผูสงมอบ จํานวนท่ีไมเปนไปตามขอกําหนดหลังตรวจสอบเพ่ิม

Lot No. รวมจํานวนท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด

เอกสารอางอิง สถานท่ีตรวจพบ

ลักษณะท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด :

สําเนาให รายงานโดย  :

วิเคราะหสาเหตุ  :

การดําเนินการกอนจัดการกับผลิตภัณฑ :

กรณีหองปฏิบัติการวิจัยและพัฒนา

ROOM TEMP. ( C)

มาตรการการจัดการกับผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด  : หมายเลขใบขออนุมัติใชผลิตภัณฑชั่วคราว :

(       ) ท้ิง (Scrap) จํานวน (       )  ยอมรับใชตามสภาพนั้น (Use-as-is) จํานวน

(       ) ทําใหม/ซอมแซม (Rework/Repair)  (       ) ลดเกรด/นําไปทําผลิตภัณฑอ่ืน (Regrade) จํานวน

               โดย จํานวน (       ) คืนใหกับผูขาย/ลูกคา   จํานวน                                          .

รายละเอียดการจัดการ : ผูทบทวนและจัดการ

ผูอนุมัติ ผูอนุมัติ

ผลการตรวจสอบซํ้าหลังการทําใหม/ซอมแซม : ใบกํากับการใช  : วันท่ีตรวจสอบซ้ํา  :

ผาน จํานวน ไมผาน จํานวน

รายละเอียดการตรวจสอบ :

ผูตรวจสอบ

สําเนาให  :

การพิจารณาการออก CAR  : ออก CAR   หมายเลข CAR

     ไมออก CAR    เหตุผล

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
เอกสารแบบฟอรมใบสํารวจความตองการในการฝกอบรม
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เอกสารแบบฟอรมสํารวจความตองการในการฝกอบรมจากฝาย Process(R&D) 
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เอกสารแบบฟอรมสํารวจความตองการในการฝกอบรมจากฝาย Process(R&D) 
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เอกสารแบบฟอรมสํารวจความตองการในการฝกอบรมจากฝาย Process(R&D) 
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เอกสารแบบฟอรมสํารวจความตองการในการฝกอบรมจากฝาย Process(R&D) 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
ระเบียบการปฏิบัติงานเรื่องการควบคุมสารโลหะหนักใน Material 

ทั้งภายใน – ภายนอกบรษิัท 
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1.0 วัตถุประสงค 
เพื่อใชควบคุมสาร Direct Material และ In- direct material ท้ังภายในองคกรและภายนอก

องคกรใหเปนไปตามขอกําหนดที่ทางดานสหภาพยุโรปไดควบคุมสารโลหะหนักท่ีมีผลกระทบตอ
ส่ิงแวดลอมไมใหปนเปอนไปกับสินคาท่ีสงออกไปสหภาพยุโรป     
2.0  ขอบเขต          
   
 ระเบียบปฏิบัตงิานนี้ครอบคลุมวัตถุดิบท้ัง Direct Material และ In- direct material ท่ีใชใน
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑของบริษัทท่ีสงออกไปยุโรป ใหอยูในขอกาํหนดท่ีไดรับจากลูกคา  
3.0  หนาท่ีความรับผิดชอบ         
 3.1 ผูจัดการฝายจดัช้ือ  มีหนาท่ีควบคุมดานการบริหารการจัดซ้ือเร่ือง สารโลหะหนัก 
ท้ัง Direct Material และ In- direct material        
 3.2 ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ มีหนาท่ีอนมัุติผลการทบทวน และจัดการกับวัสด ุ 
ผลิตภัณฑในกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑข้ันสุดทาย ท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด  
 3.3 ผูจัดการฝายผลิต1 มีหนาท่ีควบคุมดูแลวตัถุดิบและผลิตภัณฑในกระบวนการผลิต
ฟองน้ําแตละชนิดและอนุมัติผลการทบทวนและจัดการวัตถุดิบและผลิตภัณฑ Direct Material และ 
In-Direct material ท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด      
 3.4 หัวหนาแผนกฝายผลิต2 มีหนาท่ีควบคุมดูแล Direct Material และ In- direct 
material ท่ีใชในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑของลูกคา     
 3.5 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ  มีหนาท่ีในการทบทวนและจัดการกับวัสดุท่ีไม
เปนไปตามขอกําหนด         
 3.6 ผูจัดการฝายบุคคล มีหนาท่ีในการทําแผนการฝกอบรบ เพื่อสรางจิตสํานึกให
พนักงาน  (Training and Awareness  Raising to operator)     
 3.7 หัวหนากลุม/หัวหนางาน/หวัหนาแผนกควบคุมคุณภาพ มีหนาท่ีทบทวนและ
จัดการกับผลิตภัณฑในกระบวนการ และผลิตภัณฑข้ันสุดทายท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
 3.8  พนักงานตรวจรับวัสด/ุพนกังานฝายผลิต/พนักงานสโตร  มีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง 
วัสด ุท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด        
 3.9 พนักงานตรวจรับวัตถุดิบ/พนักงานตรวจรับวัสด/ุพนักงานแผนกผสมนํ้ายา
พนักงานสโตรมีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง วัตถุดบิท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 
 3.10 พนักงานฝายผลิต  มีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง ผลิตภัณฑในระหวางกระบวนการผลิตท่ี
ไมเปนไปตามขอกําหนด         
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 3.11 พนักงานตรวจสอบข้ันสุดทาย  มีหนาท่ีคัดแยก ช้ีบง  ผลิตภัณฑข้ันสุดทายท่ีไม
เปนไปตามขอกําหนด          
4.0  คําจํากัดความ          
 SoC  =  Substance of Concern   =  สารโลหะหนัก   
 สารโลหะหนัก = สารปนเปอนท่ีมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม ซ่ึงประกอบดวยโลหะหนักท้ัง 
4 ชนิด คือ Cd,Cr6+,Pb,Hg        
 Lab test Certificate = ใบรับรองหาปริมาณโลหะหนกัท้ัง 4 ชนิด จากสถาบันหรือวิธีการท่ี
ลูกคายอมรับ 
 5.0  ระเบียบการปฏิบตัิงาน       
  
รายละเอียดการปฏิบัติงาน        
 เปนหนาท่ีของทุกสวนท่ีเปนผูผลิต และสงมอบสวนประกอบตางๆ ของยานยนตท่ีจะตอง
ตระหนกัถึงความสําคัญของสภาพแวดลอม ตามขอกําหนดท่ีวาดวยผลิตภัณฑตองไมมีการปะปน
ของสารดังกลาว โดย บริษัทเอง มีมาตรการการควบคุมและผลัดดันให  Supplier และ Sub-Supplier 
ระดับถัดลงไปมีการปฎิบัติทางดานการควบคุมสารโลหะหนัก  ดังตอไปนี ้    
 1 ตองมีการจัดต้ัง SoC Orgenization Chart      
 2 การควบคุมดานการบริหารการจัดซ้ือ  (Purchasing Management)   
  โดย Component ท่ีจัดซ้ือจะตองมีการบริหารจัดการเร่ือง 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 วาประกอบดวย Direct 
Material , In- direct  material อะไรบาง ดังตัวอยาง       
   Direct Material  : Polyol,Additive,Tape ect.   
   In-Direct Material  :  Mark pen,ink ect.    
   โดยมี Flow การจัดซ้ือ Material ดังนี ้    
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                                                   ผูขอซือ้

-กรณ ีMaterial ไมผานขอกาํหนดของลูกคาใหหา Material ชนดิใหม

-ถา Material เปนไปตามกําหนดลกูคาใหปฏิบติัตามระเบยีบ “การจัดซ้ือภายในประเทศ " 

-ในกรณ ีSupplier ใหม ผูขอซ้ือตองให Supplier กรอกเอกสาร From C, SoC Orgenization 

Chart และ Check Sheet for SOC Management  ดวย 

จบ

                                   ผูขอซือ้

-ขอใบ Lab test Certificate สาร โลหะหนกั ใน Material  จาก  Supplier

-สงขอมลูใหหวัหนาแผนก QA

                               หวัหนาแผนก QA

-ตรวจสอบขอมลูสาร โลหะหนกั ใน Material กบัขอกาํหนดของลกูคา

-แจงผลใหผูขอซ้ือ Material

เร่ิมตน

 
 

3 การควบคุมระบบการบริหาร ( Management System )   
  ในระบบการบริหารจัดการ สารโลหะหนัก ขององคกรจะกําหนดถึงรายละเอียด
การจัดการตางๆ ดังนี้          
  3.1 การจัดการข้ันการออกแบบ (Design Stage)  มีการกําหนดใหใช Direct 
Material และIn-Direct material ปจจุบันท่ีผาน ขอกําหนดสารโลหะหนัก กอนและหากไมสามารถ
ใช Direct Material และ In-Direct material ปจจุบันไดจะตองม่ันใจวา Material อ่ืนท่ีจะใชผาน
ขอกําหนดสารโลหะหนักโดยมี Flow การ Design สูตรน้ํายาดังนี ้    
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           ผจก.ฝายผลิต 1 ( Foaming & Rigid Foam )

-รับรายละเอียดเก่ียวกับผลิตภัณฑใหมของลูกคา

-ทบทวนขอมูล Material ท่ีใชวาผานขอกําหนดสาร โลหะหนัก หรือ

ไม ถาไมผานใหเปลี่ยนแปลง Material ท่ีใช

-ถาเปนไปตามขอกําหนดใหปฏิบัติตามระเบียบเร่ือง “ การเตรียม

การผลิต ผลิตภัณฑใหมผลิต 1 “

                        Sale

-รับรายละเอียดหรือขอกําหนดสารตอง

หามจากลูกคา

-ระบุลงในใบบันทึกตัวอยางสินคาใหม

จบ

เร่ิมตน

 
 

  3.2  ข้ันตอนการผลิต (In Plant and Production Process.) กําหนดใหมีการเก็บ
รวบรวมใบรับรองการทดสอบฟองน้ําท่ีสงไปสหภาพยุโรป รวมท้ัง  Direct Material และ In-Direct 
material จาก Supplier ท่ีใชอยูในปจจุบัน กรณีท่ีเจอวามีส่ิงหนึ่งส่ิงใดเกิดการปะปนสารโลหะหนัก 
เกินคาท่ีกําหนดจะตองมีการระงับใชส่ิงนัน้รวมถึงจะตองจัดหาส่ิงอ่ืนมาทดแทนโดยเรงดวน สวน
ผลิตภัณฑท่ีดําเนินการผลิตออกมาแลว กอนการตรวจเจอวามีการปนเปอนเกินขอกําหนดให
ดําเนินการคัดแยกและปฎิบัติตามระเบียบฯ"การควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด"
ตอไป        
  3.3 การฝกอบรบและสรางจิตสํานึกใหพนกังาน (Training and Awareness 
Raising to operator)        
   3.3.1 จะมีการประชาสัมพันธภายในวาผลิตภัณฑของเราผานขอกําหนด 
สารโลหะหนัก        
   3.3.2  อบรมใหพนักงานท่ีมีสวนเกีย่วของกับ Direct Material , In-Direct 
material ทราบถึงความสําคัญของการใชและควรหลีกเล่ียงการใชผิดชนิด  
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  3.4 การปองกันการปะปนของสารโลหะหนัก    
  กําหนดให Store ท่ีจัดเก็บ Direct Material , In-Direct materia จะตองมีการจัดวาง 
Lay-out เพื่อปองกันการปะปนของ Material ท่ีมี สารโลหะหนัก กับ Material ท่ีปราศจาก สาร
โลหะหนกัและ/ หรือมีระบบ การชี้บง เชน Tag  เพื่อปองกันการปะปนของสาร  
  3.5  การรองขอการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต/ผลิตภัณฑ   
  กรณีมีแผนท่ีจะประกาศใชการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ ตองมี
การตรวจสอบ และสงขอมูล เพื่อเปนการยืน่ยันวาสอดคลองกับ ขอกําหนดสารโลหะหนัก 
 (การสงมอบเอกสารใหลูกคา) และมีการจดบันทึกถึงรายละเอียดของการดําเนินการตางๆ  
ในชวงเปล่ียนแปลงตาม Flow ดังนี ้        

 
            Flow Chart รายละเอียดของการดําเนินการในชวงเปล่ียนแปลงกระบวนการ
เปล่ียนแปลง เชน การเปล่ียนชนิดของ Direct Material , In-Direct material การเพิ่มแหลงของผูสง
มอบ ของ Direct Material , In-Direct material  เปนตน     
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  3.6 กําหนดให Supplier สงหลักฐานท่ีเกีย่วของกับ Direct Material , In-
Direct material  ปจจุบัน ดังนี้         
   3.6.1 Stament From Supplier (Form C )    
   3.6.2 หลักฐานการทดสอบจาก Leb test วาไมมีสารโลหะหนัก ปะปนใน
ช้ินสวนนัน้ๆ โดยแนะนํา Lab Test ท่ีไดรับการรับรอง ISO17025  
   3.6.3  กรณีท่ีทาง Supplier ไมสงผลการทดสอบมาใหตามระยะเวลาท่ี
บริษัทฯ กําหนดทางบริษัทฯ จะดําเนนิการสงตัวอยางเองและจะคิดคาใชจายจากทาง Supplier 
   3.6.4 ใบรับรองไมมีสารโลหะหนักจาก  Supplier   
  3.7  เอกสารการตรวจสอบ (Inspection Document)   
   3.7.1  Inspection Standard ควรระบุถึงการยื่นยนั  ปริมาณสารโลหะหนัก 
ท่ีรายงานจาก Supplier         
   3.7.2  ในกระบวนการตรวจรับ ใบ COA (หรือ ใชใบ INSPECTION 
DATA SHEETในกรณีท่ีไมสามารถเพ่ิมหัวขอการตรวจสอบใน COA ได) ตองมีหัวขอผลการ
รับรองวาผาน ขอกําหนดสารโลหะหนักและอางอิงหมายเลข   Test Report  จาก Lab test คร้ังลาสุด
ดวย         
  3.8 การ Audit ภายในบริษัทและ Sub-Contractor เกี่ยวกบั สารโลหะหนัก
  เพื่อเปนการติดตามผล และตรวจสอบการดําเนินการในการควบคุม สารโลหะ
หนัก อยางมีประสิทธิภาพจึงจําเปนตองมีการกําหนด Schedule การ Audit ท้ังภายในบริษัทและ 
Sub-Contractor ดังนี ้          
   3.8.1  Product  Audit  

มีการตรวจสอบเพ่ิมเติมในประเด็นของ สารโลหะหนัก  
   3.8.2   Internal  Audit      
   มีการตรวจสอบเพ่ิมเติมในประเด็นของ สารโลหะหนัก เชน การ
เตรียมการผลิตผลิตภัณฑใหมการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต เปนตน   
   3.8.3 Supplier Audit      
   - Follow Audit Schedule ของ SQD    
   โดยใชเอกสาร Check Sheet for SOC Management เปนแนวทางในการ
ตรวจติดตาม         
 4 กระบวนการ การทบทวนขอตกลง     
 ในกระบวนการทบทวนขอตกลงนี้ ท้ังหนวยงานท่ีไปรับขอกําหนดเกีย่วกับโครงการใหม
และหนวยงานท่ีตองรับผิดชอบตอเนื่องในการ Sourcing Material จําเปนตองทําความเขาใจ มีและ
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ใหขอมูลเกีย่วกับสารโลหะหนัก กับหนวยงานถัดไปได ดังนี ้    
  4.1 มีจุดท่ีตองระบุถึงขอกําหนดสารโลหะหนัก ในการปฏิบัติงาน เชน 
   4.2.1  จะตองมีการระบุขอกําหนด สารโลหะหนักใน Drawing /หรือ
เอกสารขอตกลง         
   4.2.2  มีระบุใน Inspection Standard , Inspection Data   
   4.2.3  แสดงใหเห็นวามีในระเบียบการปฏิบัติและ Check Sheet 
                       *** ตองอธิบายให Supplier ทราบ ***   
      
6.0  เอกสารท่ีเก่ียวของ          
 6.1  ระเบียบการปฏิบตัิงาน       
  6.1.1  QP/EP-QA-004  การแกไข    
  6.1.2  QP-QA-007  การอนุมัติเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต 
  6.1.3  QP-QA-008  การช้ีบงและการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ
  6.1.4 QP-QA-009  การควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตาม
ขอกําหนด      
  6.1.5  QP-QA-011  การตรวจสอบและทดสอบภายในกระบวนการ
  6.1.6  QP-QA-012  การตรวจสอบและทดสอบข้ันสุดทาย 
  6.1.7  QP-QA-013  การตรวจรับวตัถุดิบ   
  6.1.9  QP-QA-017  สถานะการตรวจสอบและทดสอบ  
  6.1.11 QP-P1-003  การเตรียมการผลิต ผลิตภัณฑใหมผลิต 1 
  6.1.12  QP-P1-005  การควบคุมหองปฏิบัติการ 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  แบบฟอรมคุณภาพ 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    



                                                                                                      185 
 

7.0  การเกบ็บนัทกึคุณภาพ

หมายเลขเอกสาร ช่ือเอกสาร สถานท่ีเก็บ ผูรบัผดิชอบ การจัดเก็บ ระยะเวลาการจัดเก็บ

(อยางนอย)

7.1 หลักฐานการทดสอบโดย Lab test สนง. QA หนผ.ควบคมุ เรียงตามชือ่โฟม 3  ป

- คณุภาพ

7.2 Form C สนง. QA หนก.ควบคุม เรียงตามชือ่ลกูคา 3  ป

- คณุภาพ

7.3 SoC Orgenization Chart สนง. QA หนผ.ควบคมุ เรียงตามชือ่ลกูคา 3  ป

- คณุภาพ

7.4 Check Sheet for SoC Management สนง. QA หนผ.ควบคมุ เรียงตามชือ่ลกูคา 3  ป

- คณุภาพ
1  

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ 
กฎระเบียบและมาตรการดานส่ิงแวดลอมในผลิตภณัฑสําหรับอตุสาหกรรมยานยนต 
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1. ระเบียบ ขยะอิเล็คทรอนิกส (WEEE) (http://www.positioningmag.com) 
 ประมาณการณวา ในประเทศกลุมสหภาพยุโรป (European Union : EU) มีขยะไฮเทค
เกิดข้ึนเฉล่ียปละประมาณ 6 ลานตัน1 นับเปนอันดับสองของโลกรองจากสหรัฐอเมริกาท่ีมี
ประมาณ 12 ลานตันตอป1 และโดยเฉพาะในประเทศอังกฤษนั้น ปริมาณขยะไฮเทคตอประชากร
หนึ่งคนจะอยูท่ีปละประมาณ 14 กิโลกรัม และรอยละ 902ของขยะไฮเทคในประเทศอังกฤษนี้ไดถูก
กําจัดดวยการฝงกลบหรือเผาทําลาย ซ่ึงคาใชจายในการกําจัดขยะไฮเทคในประเทศเดียวกันนี้ไดมี
การประมาณการณไวท่ี 455 ลานปอนด หรือประมาณกวา 3,300 ลานบาทในแตละป3  

ดังนั้น ระเบียบวาดวยการจัดการเศษเหลือท้ิงจากผลิตภัณฑไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 
(Waste, Electrical and Electronic Equipment : WEEE) จึงถือกําเนดิข้ึนมาเพื่อหาผูรับผิดชอบใน
การสนับสนุนคาใชจายในการจัดการขยะไฮเทคท่ีเกิดจากผลิตภัณฑไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสท่ี
หมดอายกุารใชงานลงในประเทศท่ีเปนสมาชิกEU โดยมีขอบเขตท่ีกวางขวางและครอบคลุมถึง
เคร่ืองใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสเกือบทุกประเภท ท้ังท่ีเปนแบบใชภายในบานและใชใน
อุตสาหกรรมท่ีวางจําหนายในตลาดEU โดยไดมีการจําแนกประเภทไว 10 ประเภทดังนี ้ 

1.1 เคร่ืองใชไฟฟาภายในบานขนาดใหญ เชน ตูเย็น เคร่ืองซักผา เคร่ืองอบผา เตาไฟฟา 
เปนตน  

1.2 เคร่ืองใชไฟฟาในบานขนาดเล็ก เชน เคร่ืองดูดฝุน เคร่ืองเปาผม เปนตน  
1.3 อุปกรณส่ือสารและสารสนเทศ เชน เคร่ืองคอมพิวเตอร โทรศัพทมือถือ เคร่ืองคํานวณ 

เคร่ืองโทรสาร เปนตน  
1.4 เคร่ืองใชอิเล็กทรอนิกสภายในบาน เชน โทรทัศน เคร่ืองเลนซีดี เปนตน  
1.5 อุปกรณแสงสวาง เชน หลอดฟลูโอเรสเซนต หลอดโซเดียม เปนตน  
1.6 เคร่ืองมือไฟฟา เชน สวานไฟฟา เล่ือยไฟฟา จักรเย็บผาไฟฟา เปนตน  
1.7 ของเลนและอุปกรณกฬีาท่ีใชไฟฟา เชน วีดีโอเกมส ลูวิ่งไฟฟา เปนตน  
1.8 อุปกรณทางการแพทย เชน อุปกรณทางรังสีวิทยาแบบตางๆ เปนตน  
1.9 อุปกรณตรวจวดัตางๆ เชน เทอรโมสตัด แผงควบคุมตางๆ เปนตน  
1.10 เคร่ืองจําหนายสินคาอัตโนมัติ เชน เคร่ือง ATM เคร่ืองจําหนายเคร่ืองดืม่บรรจุ

กระปอง เปนตน  
อยางไรก็ตาม ระเบียบ WEEE ก็ยังมีขอยกเวนสําหรับอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 

บางประเภท เชน อุปกรณท่ีใชในการทหาร เคร่ืองมือขนาดใหญท่ีใชในอุตสาหกรรม อุปกรณหรือ
เคร่ืองมือทางการแพทยท่ีใชฝงหรือยึดติดกับรางกาย รวมท้ังอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสท่ีเปน
ช้ินสวนประกอบยอยของอุปกรณอ่ืน ๆ เปนตน  
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ระเบียบดงักลาวไดประกาศออกมาเม่ือเดือนสิงหาคมท่ีผานมา โดยกําหนดให ผูผลิต (Producers) ท่ี
หมายความรวมถึงผูผลิตสินคาเอง (manufauturers) หรือวาจางผลิต และจัดจําหนายสินคาภายใต 
แบรนดของตนเอง หรือผูสงออก/นําเขาไปยังตลาด EU ในเชิงพาณิชย โดยไมไดหมายความรวมถึง
ผูคาปลีก-สง เปนผูรับผิดชอบในการสนับสนุนคาใชจายในการจดัการขยะไฮเทคท่ีเกิดจากสินคาท่ี
ตนเปนผูผลิต/สงออก/นําเขา ซ่ึงอาจเปนไปไดในรูปของการนํากลับประเทศไปทําลายหรืออุดหนนุ
คาใชจาย (Financial Responsibility) ใหกับผูดําเนินการจัดการขยะไฮเทคในประเทศน้ันๆ และทุก
ประเทศใน EU จะตองนําระเบียบนี้มาใชอยางชาไมเกนิวันท่ี 13 สิงหาคม 2548 เปนตนไป4 โดยใน
รายละเอียดปลีกยอยของระเบียบจะแตกตางกันไปตามแตละประเทศ 
2. ระเบียบ RoHS (http://www.positioningmag.com) 

ระเบียบวาดวยการจํากัดการใชสารอันตรายบางชนิดในผลิตภัณฑไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 
(Restrictions on Harzardous Substances : RoHS) เปนมาตรการท่ีจํากดั การใชสารอันตรายบางชนิด
ท่ีใชในการผลิตสินคาเคร่ืองใชไฟฟาและอเิล็กทรอนิกสท่ีจะเขาไปวางจําหนายในตลาด EU 
หลังจากเดือน กรกฎาคม ป 25494 เนื่องจากสารอันตรายเหลานี้ลวนแตมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม
และสุขภาพ หากแพรกระจายลงสูดินหรือแหลงน้ําตามธรรมชาติ อีกท้ังการดําเนนิการกําจัดก็มีใช
คาใชจายสูงอีกดวย ดังนั้น ผูผลิตจะตองลดการใชใหอยูในปริมาณท่ีจํากดัหรืองดการใชสาร
อันตราย 6 ชนิด ดังตอไปนี ้ 

2.1 ตะกัว่(Lead) เปนโลหะท่ีใชในอุตสาหกรรมไฟฟาอิเล็กทรอนกิสมาเปนเวลาชานาน 
โดยใชในการฉาบจอแกวของหลอดรังสีแคโทด (Cathode Ray Tube : CRT) ของหลอดภาพ
เคร่ืองรับโทรทัศนและจอมอนิเตอรของคอมพิวเตอร และยังใชในการบัดกรีสวนประกอบ
อิเล็กทรอนิกสตางๆ ลงบนแผงวงจรไฟฟา  

2.2 แคดเม่ียม(Cadmium) พบไดในช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส เชน วัสดกุึง่ตัวนํา 
(Semiconductors) อุปกรณตรวจจับอินฟราเรด (Infrared Detectors) และหลอดภาพรุนเกา เปนตน 
และยังใชในอุตสาหกรรมพลาสติกอีกดวย ประมาณการณวา ในระหวางป 1997– 2004 จะมีเคร่ือง
คอมพิวเตอรท่ีเกาหมดสภาพการใชงานจากท่ัวโลกรวมประมาณ 315 ลานเคร่ือง คิดเปนปริมาณ  
แคดเม่ียม ท่ีตองกําจัดประมาณ 9 แสนกิโลกรัม 

2.3 ปรอท (Mercury) ถูกนํามาใชอยางกวางขวางในช้ินสวนไฟฟาอิเล็กทรอนิกสตางๆ เชน 
เทอรโมสตัด (Thermostat) รีเลย แบตเตอร่ี และสวิทซขนาดเล็กบนแผงวงจรของอุปกรณตรวจวดั 
(Measuring Equipment) นอกจากนั้น ปรอทยังไดนําไปใชในอุปกรณ อิเล็กทรอนิกสทางการแพทย 
การส่ือสาร โทรคมนาคม อีกดวย และจากการประมาณการณวา ในระหวางป 1997 – 2004 ท่ีจะมี
เคร่ืองคอมพิวเตอรท่ีเกาหมดสภาพการใชงาน จากท่ัวโลกรวมประมาณ 315 ลานเคร่ือง เชนท่ีกลาว
มาแลว พบวามีปริมาณปรอทท่ีตองกําจัดประมาณ 2 แสนกิโลกรัม 
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เชน

 

 

 

 

2.4 เฮกซาวาเลนทโครเม่ียม (Hexavalent Chromium or Chromium VI) เปนสารท่ีใช
เคลือบโลหะเพ่ือปองกันการผุกรอนสําหรับช้ินสวนของเคร่ืองใชไฟฟาอิเลกทรอนกิสท่ีผลิตจาก
โลหะแผน และเปนพิษตอสงแวดลอมหากนําไปฝงกลบหรือเผาทําลายอยางผิดวิธี และจากปริมาณ
เคร่ืองคอมพิวเตอรท่ีเกาหมดสภาพการใชงานรวมประมาณ 315 ลานเคร่ืองในระหวางป 1997-2004 
พบวามีปริมาณเฮกซาวาเลนทโครเม่ียมท่ีตองกําจัดประมาณ 5.5 แสนกิโลกรัม 

2.5 โพลี-โบรมิเนท-ไบเฟนลิ (Poly Brominated Biphenyls : PBB) นิยมใชในอุตสาหกรรม
ไฟฟาอิเล็กทรอนิกส โดยใชเปนสารทนไฟ (Flame-Retardants) ซ่ึงใชผสมในเนื้อพลาสติกท่ีใชเปน
สวนประกอบ เชน แผงวงจร (Printed Circuit Board) ขอตอไฟฟา(Connectors) สายไฟฟา และ
สวนประกอบอื่นๆ ท่ีเปนพลาสติก เชน โครงฝาครอบเคร่ืองรับโทรทัศน และเคร่ืองใชไฟฟาอ่ืนๆ 
ท้ังท่ีใชในสํานักงาน และท่ีใชในบาน เปนตน 

2.6 โพลี-โบรมิเนท-ไดเฟนลิ-อีเทอร (Poly Brominated Diphenyl Ethers : PBDE) นิยมใช
เปนสารทนไฟเชนเดยีวกันกับ PBB โดยใชผสมในชิ้นสวนท่ีเปนพลาสติก ท้ังในอุตสาหกรรม
เคร่ืองใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสและอุตสาหกรรมอ่ืนๆ เชน อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร เปนตน
สําหรับในบางกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเคร่ืองใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสท่ียงัคงไม
สามารถหาวัสดุใหมทดแทนไดซ่ึงระเบียบ RoHS ก็อาจมีขอยกเวนใหในบางกรณี   
• การใชสารโลหะหนักท่ีตองหาม เนื่องจากไมสามารถหาวัสดุอ่ืนทดแทนได เชน การใชปรอท ใน
การผลิตหลอดไฟฟาบางประเภท การใชตะกัว่ในการผลิตหลอดภาพโทรทัศนและจอมอนิเตอร 
ตะกัว่ท่ีเปนสวนผสมในเนื้อโลหะบางชนดิเปนตน 
• การใชตะกั่วเปนวัสดุบัดกรี สําหรับ Server หรือระบบจัดเก็บขอมูล จะไดรับการยกเวนจนถึงป 
25536 
• การใชตะกัว่เปนวัสดุในการบัดกรีในอุปกรณในระบบเครือขายงาน (Network) เชน อุปกรณใน
การสับเปล่ียนสัญญาณ (Switching) และสงสัญญาณ(Signaling) เปนตน จะไดรับการยกเวนจนกวา
จะมีประกาศแกไขเพิ่มเติม 
• การใชสารอันตราย 6 ประเภทดังกลาวในรูปแบบอ่ืนๆ ท่ีมีขอพิสูจนทางเทคนิควายังไมสามารถ
หาวัสดุอ่ืนท่ีดกีวามาทดแทนได 
 
3. ระเบียบ สินคาใชพลังงาน (EuP)  
 3.1 ความเปนมา 
 เดิมคณะกรรมาธิการสหภาพยุโรปฝายวิสาหกิจ (DG Enterprise) ไดมีแนวคิดท่ีจะจดัทําราง
ระเบียบท่ีเรียกวา Directive on the Impact on the environment of Electrical & Electronic 
Equipment (EEE) ซ่ึง มีจุดประสงคหลักเพื่อสงเสริมการออกแบบสินคาประเภท EEE ลด
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ผลกระทบตอส่ิงแวดลอม แตไดชะลอไประยะหน่ึงเนื่องจากมีการคัดคานโดยภาคอุตสาหกรรม ใน
ขณะเดียวกนั ไดมีการเตรียมการที่จะรางระเบียบอีกฉบับท่ีเรียกวา Directive on the Energy 
Efficiency Requirement (EER) ซ่ึงวางขอกําหนดใหมีการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพสําหรับ
สินคาประเภท end use equipment ซ่ึงผลการหารือรับฟงขอคิดเห็นจากผูท่ีเกี่ยวของของ
คณะกรรมาธิการยุโรป สรุปวาควรท่ีจะรวมแนวความคิดท้ังสองเขาอยูภายใตระเบียบเดยีวกัน 
ดังนั้น เม่ือวนัท่ี 1 สิงหาคม 2546 คณะกรรมาธิการยุโรปจึงไดประกาศขอเสนอแนะสําหรับระเบียบ
วาดวยขอกําหนดในการออกแบบสินคาท่ีใชพลังงานเพื่อลดผลกระทบตอส่ิงแวดลอม หรือท่ีเรียก
โดยยอวา EuP Directive (Directive on Eco-design Requirements for Energy-using Products) ซ่ึง
เปนการรวมสาระของรางระเบียบ EEE และ EER เขาดวยกัน 

3.2 สาระสําคัญของระเบียบ EuP 
  3.2.1 ภาพรวมของระเบียบ 
   3.2.1.1 ระเบียบดังกลาวมีลักษณะเปน Framework Directive กลาวคือ 
เปนกรอบการดําเนินการ ซ่ึงไดแก เง่ือนไข หลักเกณฑ และวธีิ (Methodology) เพื่อให
คณะกรรมาธิการยุโรปใชในการพิจารณาวางขอกําหนดเก่ียวกับ Eco-design สําหรับสินคาท่ีอยูใน
ขาย และหลังจากท่ีประกาศใชระเบียบ EuP แลว คณะกรรมาธิการยุโรปจะคัดเลือกสินคาเพื่อ
พิจารณากําหนดมาตรการดาํเนินการ (Implementing measures) ซ่ึงจะระบุขอกําหนดสําหรับสินคา
นั้นๆ และมีผลบังคับใชกับผูผลิตสินคาโดยตรงตอไป 
   3.2.1.2 สินคาท่ีอยูในขาย EuP คือสินคาท่ีใชพลังงานทุกประเภท ท้ังนี้
ช้ินสวนของสินคาดังกลาวท่ีจําหนายเปนอะไหลก็รวมอยูในขายดวย 
   3.2..1.3 Eco-design หมายถึง ดีไซนหรือรูปแบบสินคาซ่ึงไดมีการ
ออกแบบอยางมีระบบ โดยคํานึงถึงส่ิงแวดลอมเพื่อทําใหการใชงานสินคาในชวงตลอดวงจรชีวิต
ของสินคานั้นกอใหเกิดผลทีด่ีข้ึนในแงของส่ิงแวดลอม 
  3.2.2 สาระสําคัญท่ีกําหนดใน Framework Directive 
   3.2.2.1 กําหนดใหสินคาประเภท EuP ท่ีผลิตและจําหนายไดในตลาดอีย ู
จะตองมีประทับตรา CE รวมท้ังผูผลิตหรือตัวแทนจะตองจดัทํา conformity assessment และ 
declaration of conformity เพื่อรับรองวาสินคาท่ีตนผลิตเปนไปตามขอกําหนดใน Implementing 
measure ท่ีเกี่ยวของนั้นๆ 
   3.2.2.2 กระบวนการจัดทํา conformity assessment จะถูกกําหนดใน 
Implementing measure โดยจะมีวิธีปฏิบัติใหเลือก 2 วิธีคือ Internal design  control หรือ  
Environmental Management System  ท้ังนี้ใชหลักการ self-assessment ตามแนวทาง New 
Approach  ของอียูกลาวคือ ผูผลิตจะตองเปนผูประเมินดวยตนเองวาสินคาท่ีผลิตข้ึนเปนไปตาม
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มาตรฐานท่ีกําหนด และจะตองมีเอกสารทางเทคนิคท่ีมีรายงานผลการตรวจสอบประกอบท้ังหมด 
เพื่อใชเปนขอมูลสําหรับการจัดทํา declaration of conformity โดยผูผลิตตองจัดเก็บเอกสารขอมูล
ท้ังหมดไวเปนหลักฐาน และสามารถยื่นใหตรวจสอบไดเม่ือมีการเรียกขอจากหนวยงานรัฐท่ีดูแล
รับผิดชอบ 
   3.2.2.3 สําหรับสินคา EuP ซ่ึงมีมาตรฐานรวมของอียูอยูแลว (Harmonized 
standards) หรือไดรับฉลาก Eco-label ของอียู (ฉลากแสดงวาเปนสินคาท่ีเปนมิตรตอส่ิงแวดลอม) 
จะถือวาเปนสินคาท่ีเปนไปตามขอกําหนด Eco-design 
   3.2.2.4 การคัดเลือกสินคาซ่ึงคณะกรรมาธิการยุโรปจะพิจารณาออก
ประกาศเปน Implementing measure นั้น ระบุใหใชหลักเกณฑ คือ เปนสินคา EuP ท่ีมีปริมาณ
การคา-จําหนายสูง หรือมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมมาก หรือมีศักยภาพสูงในการจะชวยทําให
ส่ิงแวดลอมดข้ึีนโดยไมกอใหเกิดคาใชจายมากเกินไป ซ่ึงในการกําหนดมาตรการดาํเนินการนั้นๆ 
จะตองคํานึงถึงปจจัยตางๆ เชน วงจรชีวิตของสินคา การไมทําใหเกิดผลกระทบตอความสามารถใน
การแขงขันของผูผลิตของอียูเปนตน 
   3.2.2.5 Implementing measure อาจเปนมาตรการท่ีวางขอกําหนดสําหรับ 
Eco-design โดยท่ัวไป (Generic eco-design)1 หรือขอกาํหนดสําหรับ Eco-design ท่ีเฉพาะเจาะจง 
(specific eco-design)2 
   3.2.2.6 ในการวางขอกําหนดเกีย่วกับ Eco-design ใน Implementing 
measure คณะกรรมาธิการยุโรป จะมีคณะทํางานซ่ึงเรียกวา Regulatory Committee ทําหนาท่ี
ชวยเหลือในการพิจารณาและจัดทําขอกําหนด 
   3.2.2.7 ประเทศสมาชิกอียูจะตองออกกฎหมายของตนใหเปนไปตาม
ระเบียบนีภ้ายใน 31 ธันวาคม 2005 และกฎหมายนั้นๆ จะตองมีผลบังคับใชไดตั้งแต 1 กรกฎาคม 
2006 
 อนึ่ง Framework Directive นี้จะตองผานความเห็นชอบของคณะมนตรีและสภายุโรปกอน
จะประกาศใช แตสําหรับ Implementing measure ซ่ึงจะออกประกาศมาภายหลังนัน้ 
คณะกรรมาธิการฯ มีอํานาจในการพิจารณาและออกประกาศไดเอง โดยไมตองผานความเห็นชอบ
ของคณะมนตรีหรือสภายุโรปอีก 
 
 

 
1 Generic eco-design หมายถึง ขอกําหนดเก่ียวกับ Eco-design ซึ่งอิงถึง ecological profile โดยรวม โดยท่ีไมมีการต้ังคากําหนดสูงสุด
สําหรับสิ่งแวดลอมดานใดดานหนึ่งโดยเฉพาะ  
2 Specific eco-design หมายถึง ขอกําหนดเก่ียวกับ Eco-design ซึ่งสามารถแสดงคาเชิงปริมาณและวัดได โดยมีผลตอส่ิงแวดลอมดาน
ใดดานหนึ่งโดยเฉพาะ (ยกตัวอยางเชน ปริมาณพลังงานท่ีใชระหวางการใชสินคา EuP)  
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4. ระเบียบ REACH (http://www.pantown.com) 
 REACH (Registration Evaluation and Authorization of Chemicals) คือระเบียบท่ี
คณะกรรมาธิการสหภาพยุโรป กําลังดาํเนินการใหเปนกฎหมายควบคุมสารเคมีเพื่อรักษาสุขภาพ
อนามัยของมนุษยและคุณภาพของส่ิงแวดลอม และเพื่อใหระเบียบนี้ปนเคร่ืองมือสงเสริมและรักษา
ความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมท่ีเกี่ยวกับสารเคมีของกลุมประชาคมยุโรปและ
ปองกันการแตกแยกของตลาดภายในสหภาพยุโรปท่ีเกิดจากความแตกตางของขอกําหนดเกีย่วกับ
สารเคมีของประเทศสมาชิก 

ระเบียบ REACH มีสาระสําคัญเชิงนโยบายคือ ควบคุมสารเคมีทุกประเภทดวยระบบเดียว 
และกําหนดใหมีการถายทอดขอมูลของสารเคมีและการประเมินความเส่ียงของสารเคมีระหวาง
ผูประกอบการอุตสาหกรรมตนน้ําและผูใชปลายน้ํา (downstream users) ในลูกโซกระบวนการ 
(supply chain) ดวย Safety Data Sheet (SDS) และใหมีการใชขอมูลรวมกัน เพื่อลดความซํ้าซอน
และลดการใชสัตวทดลองทดสอบพิษของสารเคมี 

 
ขอกําหนดของ REACH ประกอบดวย 

4.1 Registration ผูผลิตหรือผูนําเขาท่ีมีถ่ินฐานอยูในสหภาพยุโรปตองจดทะเบียนสารเคมีท่ี
ผลิตหรือนําเขาต้ังแต 1 ตันตอปตอราย โดยยื่นเสนอขอมูลเกี่ยวกบัสารเคมีท่ีไดจากการทดลอง
คนควาใหองคกรกลาง (central agency) ท่ีกรุงเฮลซิงกิ พิจารณากอนนําสินคาสูตลาด โดยมี
ระยะเวลาในการจดทะเบียน 3 ระยะ คือ ระยะท่ี 1 (3 ปนับจากวนัท่ีประกาศใชกฎหมาย) ใหจด
ทะเบียนสารเคมีท่ีผลิตหรือนําเขาต้ังแต 1,000 ตันตอป ระยะท่ี 2 และ 3 (6 และ 11 ปนับจากวันท่ี
ประกาศใชกฎหมาย) ใหจดทะเบียนสารเคมีท่ีผลิตหรือนําเขาต้ังแต 100 และต้ังแต 1 ตัน ตอป 
ตามลําดับแตสารท่ีมีอันตรายมากใหจดทะเบียนภายใน 3 ป 

4.2 Evaluation การตรวจสอบและการประเมินรายงานการศึกษาเกีย่วกบัอันตรายและความ
เส่ียงในการผลิตหรือการใชสารเคมีท่ีผูยื่นจดทะเบียนเสนอ เพื่อใหแนใจวาผูประกอบการมีขอมูล
และใชขอมูลนั้นจัดการ สารเคมีในกระบวนการผลิตหรือใชไดอยางปลอดภัย 

4.3 Authorization การขออนุญาตผลิตหรือใชสารเคมีท่ีเปนอันตรายมาก (very high 
concern) อยางมีเง่ือนไขเพื่อลดความเส่ียงตอสุขภาพและส่ิงแวดลอม 

4.4 Restriction การจํากัดการผลิต การใช หรือการจําหนายสารท่ีเปนอันตรายมาก เม่ือมี
ความจําเปนตองใชสารนั้นดวยเหตุผลทางสังคมและเศรษฐกิจ และผูประกอบการไมสามารถหา
สารหรือใชวิธีอ่ืนที่เหมาะสมมาใชทดแทนได 
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อยางไรก็ตามสารท่ีอยูในขายท่ีจะตองจดทะเบียนคาดวาจะมีประมาณ 30,000 รายการ ใน
จํานวนนี้คาดวามีสารท่ีตองประเมินประมาณ 5,000 รายการ และสารท่ีอันตรายมากตองไดรับการ
อนุญาตไดแก สารกอมะเร็ง สารกอการกลายพันธุ และสารท่ีเปนพิษตอระบบสืบพันธุ รวมท้ังสารท่ี
ตกคางยาวนานสะสมมากในส่ิงท่ีมีชีวิตและเปนพิษ ซ่ึงคาดวาจะมีท้ังหมดกวา 1,400 รายการ 
  
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ช 
คําอธิบายท่ีมาของคะแนน S,O,D ในตาราง FMEA 
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- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 10 - ไมมี 10

- ลูกคาไมยอมรับสินคา

7 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 5

5 3

8 3

- 10

 วยวาจา 5

5 3

8 3

มีโอกาสสูงที่จะตรวจจับไดวาพนักงานลืม
ทํางานในบางขั้นตอน

มีโอกาสสูงที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
ไมมีการสงขอมูลใหกับฝายที่เกี่ยวของ

มีโอกาสสูงที่จะตรวจจับไดวาพนักงานลืม
ทํางานในบางขั้นตอน

มีโอกาสสูงที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
ไมมีการสงขอมูลใหกับฝายที่เกี่ยวของ

กา

การตรวจรับวัตถุดิบ

คําอธิบายการใหคะแนน Occur

เมื่อมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงานจะทํา
ใหผลิตภัณฑทั้งหมดมีการปนเปอนสารอันตรายโดย
ไมสามารถหลีกเลี่ยงได

ฝาย QC ไมไดแจงขอมูลการปนเปอนสารอันตราย
ใหกับผูเกี่ยวของบอย

- ไมสามารถตรวจสอบการ
ปนเปอนสารอันตรายไดใน
โรงงาน

2. 
ปนเป

1. รับวัตถุดิบที่มีการ
ปนเปอนของสารอันตราย

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
จากฝาย QC

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

ผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง

ลักษณะขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการคําอธิบายการใหคะแนน Sev

ขอมูลใน

นด
น

นด
น

ขอมูลใน

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 10 ไมมี

- ลูกคาไมยอมรับสินคา

7 - สื่อสารขอมูลด

รตรวจรับวัสดุ

พนักงานลืมทํางานในบางขั้นตอน

พนักงานไมทราบวาตองปฏิบัติอยางไรเมื่อมีการ
ปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงานบอยๆ

พนักงานลืมทํางานในบางขั้นตอน

พนักงานไมทราบวาตองปฏิบัติอยางไรเมื่อมีการ
ปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงานบอยๆ

เมื่อมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงานจะทํา
ใหผลิตภัณฑทั้งหมดมีการปนเปอนสารอันตรายโดย
ไมสามารถหลีกเลี่ยงได

ฝาย QC ไมไดแจงขอมูลการปนเปอนสารอันตราย
ใหกับผูเกี่ยวของบอย

- ไมสามารถตรวจสอบการ
ปนเปอนสารอันตรายไดใน
โรงงาน

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

รับวัสดุที่มีการ
อนของสารอันตราย

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

- ไมมีขั้นตอนการทํางานที่
ชัดเจน

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

- หัวหนาเปนผูให
การปฎิบัติงาน

- หัวหนาเปนผูกําห
ขั้นตอนการทํางา

- ไมมีขั้นตอนการทํางานที่
ชัดเจน

- หัวหนาเปนผูกําห
ขั้นตอนการทํางา

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
จากฝาย QC

- หัวหนาเปนผูให
การปฎิบัติงาน

 
        

คําอธิบายที่มาของคะแนน S,O,D ในตาราง FMEA กอนการปรับปรุง 
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- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10

7 5

8 3

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาตองปฏิบัติอยางไรเมื่อมีการ
ปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงานบอยๆ

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

มาใช

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัติงาน

- พนักงานไมไดรับการอบรม

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

- เกิดของเสียในกระบวนการ 8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

- ลูกคาไมยอมรับสินคา

- ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี

8 - สื่อสารดวยวาจา

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน 8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

- เกิดของเสียในกระบวนการ

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

การผสมน้ํายา

คําอธิบายคําอธิบาย

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

3. นําวัตถุดิบที่ปนเปอน
สารอันตรายมาผสมในสูตร

4. เบิก WAX ที่มีการ
ปนเปอนของสารอันตราย

การเบิก Solvent และ WAX

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

พนักงาน ไมไดแจงขอมูลการปนเปอนสารอันตราย
ใหกับผูเกี่ยวของบอยๆ

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

- พนักงานไมไดรับการอบรม
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- 7

10

7 5

 6

- 7

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5

8 3

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาตองปฏิบัติอยางไรเมื่อมีการ
ปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงานบอยๆ

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

แมพิมพ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนาเปนผูใหขอมูลใน
การปฎิบัติงาน

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน

- พนักงานไมไดรับการอบรม

- ชิ้นงานปนเปอนสารอันตราย 8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน

- เกิดของเสียในกระบวนการ - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี

8 - สื่อสารดวยวาจา

8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

คําอธิบายคําอธิบาย

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย

- ชิ้นงานปนเปอนสารอันตราย
จาก WAX

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง

5. เบิกวัสดุที่มีการ
ปนเปอนของสารอันตราย
มาใช

6. นํา WAX ที่ปนเปอน
สารอันตรายมาใชทาใน

การทา WAX

การเบิกและเตรียมวัสดุ

การควบคุมกระบวนการ

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- พนักงานไมไดรับการอบรม
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- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5

8 - สื่อสารดวยวาจา 6

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

การ

การ

จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว - หัวหนาพูดดวยวาจาเปน

ครั้งคราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

หนวยงาน สารอันตรายยอยๆอันตราย

- พนักงานไมไดรับการอบรม

8. 
ปนเปอนของสารอันตราย
มาใช

7. 
สารอ
แม

S c
e c
v u

8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี

- เกิดของเสียในกระบวนการ

8 - สื่อสารดวยวาจา

8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

คําอธิบาย

 Stamp Lot No.

 Spray WAX

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

คําอธิบาย

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน

ลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

- ชิ้นงานปนเปอนสารอันตราย
จาก WAX

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร

- พนักงานไมไดรับการอบรม

นําหมึกที่มีการ

นํา WAX ที่ปนเปอน
ันตรายมา Spray ที่

พิมพ
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- 7

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5

8 - สื่อสารดวยวาจา 6

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

สารอันตรายยอยๆ

การตกแต

กา

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

อันตราย

- พนักงานไมไดรับการอบรม

จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

หนวยงาน
10
ปนเปอนสารอันตรายมา
ใชในการซอมชิ้นงาน

9. 
ปนเป
ใช
กา

S c
e c
v u

8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี

- เกิดของเสียในกระบวนการ

8 - สื่อสารดวยวาจา

8 8 สื่อสารขอมูลดวยวาจา

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

คําอธิบาย

งชิ้นงาน

รตรวจสอบครั้งที่ 1

คําอธิบายลักษณะขอบกพรอง
ผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง
สาเหตุ/กลไกของลักษณะ

ขอบกพรอง
การควบคุมกระบวนการ

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ครั้งคราว

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อันตราย

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด

- พนักงานไมไดรับการอบรม

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

-  ขาดการสื่อสารระหวาง. มีการนํากาวที่มีการ

นําปากกาที่มีการ
อนสารอันตรายมา

ในการชี้บงจุดที่ไมผาน
รตรวจสอบ
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8 8 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7

- ลูกคาไมรับชิ้นงาน - ไมมีการชี้บงที่ชัดเจน 10 - ไมมี 10

- เกิดของเสียในกระบวนการ

7 5

8 - สื่อสารดวยวาจา 6

มีโอกาสต่ํามากที่จะทราบไดวาไมมีการแจง
ขอมูลระหวางหนวยงาน

ไมมีกระบวนการควบคุมไมสามารถตรวจจับ
สารอันตรายที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสปานกลางทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสต่ําที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

เมือมีการปนเปอนสารอันตรายเขามาในโรงงาน
พนักงานไมสามารถที่จะหลีกเลี่ยงการนําไปใชได

เมื่อมีขั้นตอนในการทํางานใหมๆพนักงานมักไมคอย
ไดรับรูขอมูลซึ่งเกิดขึ้นบอยครั้ง

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

พนักงานไมทราบวาวัตถุดิบที่นํามาใชมีการปนเปอน
สารอันตรายยอยๆ

คําอธิบาย

การตรวจสอบขั้นสุดทาย

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมด
จะมีการปนเปอนสารอันตราย
และผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไป
ตามขอกําหนดที่ทางลูกคา
กําหนดไว - หัวหนาพูดดวยวาจาเปน

ครั้งคราว

- หัวหนางานไมมีการสื่อสาร
กับพนักงาน

ลักษณะขอบกพรอง
ขอบกพรอง ขอบกพรอง

การควบคุมกระบวนการ

- ชิ้นงานมีการปนเปอนสาร
อันตราย

คําอธิบาย

- พนักงานไมไดรับการอบรม

-  ขาดการสื่อสารระหวาง
หนวยงาน

11. นําปากกาที่มีการ
ปนเปอนสารอันตรายมา
ใชในการชี้บงจุดที่ไมผาน
การตรวจสอบ

ผลกระทบของลักษณะ สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
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1 2

'-ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสารอันตราย 8 2 1

-มีการชี้บงในเอกสารสําหรับการตรวจรับจากผูขาย

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-นําเอกสารเขามาใชในการสื่อสารขอมูล 2 3

'-อบรมพนักงานหนางานใหเขาใจถึงขั้นตอนการทํางาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

'-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน 1 2

-อบรมพนักงาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน 1 2

-อบรมพนักงาน

ากฝาย

ั้นตอน

มีโอกาสสูงที่จะสามารถตรวจจับไดวาไมมีการสง
ขอมูลใหกับฝายที่เกี่ยวของ

มีโอกาสสูงมากที่จะตรวจจับไดวาพนักงานลืม
ทํางานในบางขั้นตอน

มีโอกาสสูงมากที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

สามารถตรวจสอบไดวามีการปนเปอนสาร
อันตรายเขามาในโรงงานหรือไม

มีโอกาสสูงที่จะสามารถตรวจจับไดวาไมมีการสง
ขอมูลใหกับฝายที่เกี่ยวของ

มีโอกาสสูงมากที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

แทบจะไมมีการปนเปอนสารอันตรายเขา
มาในโรงงานอีกเลย

แทบจะไมมีการขาดการแจงขอมูลจากฝาย
 QC ใหผูเกี่ยวของทราบ

พนักงานทํางานตามขอกําหนดทุกขั้นตอน

พนักงานปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

สามารถตรวจสอบไดวามีการปนเปอนสาร
อันตรายเขามาในโรงงานหรือไม

มีโอกาสสูงมากที่จะตรวจจับไดวาพนักงานลืม
ทํางานในบางขั้นตอน

ur

ายเขา

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

2. รับวัสดุที่มีการปนเปอน
ของสารอันตราย

- สื่อสารขอมูลโดยใชเอกสาร

- ดําเนินการใหมีการตรวจสอบ
สาร SoC จากภายนอกโรงงาน

- จัดทําขอมูลการปฏิบัติงาน ใน
รูปแบบเอกสาร

- จัดทําเอกสารกําหนดขั้นตอน
ทํางาน

S c
e c
v u

การตรวจรับวัตถุดิบ

'-ดําเนินการใหมีการตรวจสอบสารอันตราย 8 2

-มีการชี้บงในเอกสารสําหรับการตรวจรับจากผูขาย

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-นําเอกสารเขามาใชในการสื่อสารขอมูล

'-อบรมพนักงานหนางานใหเขาใจถึงขั้นตอนการทํางาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

'-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-อบรมพนักงาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-อบรมพนักงาน

การตรวจรับวัสดุ

แทบจะไมมีการขาดการแจงขอมูลจ
 QC ใหผูเกี่ยวของทราบ

พนักงานทํางานตามขอกําหนดทุกข

พนักงานปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง

คําอธิบายการใหคะแนน Occ

แทบจะไมมีการปนเปอนสารอันตร
มาในโรงงานอีกเลย

คําอธิบายการใหคะแนน Sev

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการปฎิบัติการเสนอแนะลักษณะขอบกพรอง

1. รับวัตถุดิบที่มีการ
ปนเปอนของสารอันตราย

- ดําเนินการใหมีการตรวจสอบ
สาร SoC จากภายนอกโรงงาน

- จัดทําขอมูลการปฏิบัติงาน ใน
รูปแบบเอกสาร

- จัดทําเอกสารกําหนดขั้นตอน
ทํางาน

- สื่อสารขอมูลโดยใชเอกสาร

        

คําอธิบายที่มาของคะแนน S,O,D ในตาราง FMEA หลังการปรับปรุง 
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การผสมน

3

1 2

2 2

2 2

3

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 1 2

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 2 2

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน 1 2

-อบรมพนักงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

ี

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะมี
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

พนักงานปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

การเบ

ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

3.
สา

4.
ปนเป
มาใช

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

- จัดทําขอมูลการปฏิบัติงาน ใน
รูปแบบเอกสาร

S c
e c
v u

้ํายา

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีการทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะม
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

ิก Solvent และ WAX

คําอธิบายการใหคะแนน Occur

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Sev

 นําวัตถุดิบที่ปนเปอน
รอันตรายมาผสมในสูตร

 เบิก WAX ที่มีการ
อนของสารอันตราย

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

ลักษณะขอบกพรอง ปฎิบัติการเสนอแนะ ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน
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3

1 2

2 2

2 2

การทา

3

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 1 2

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 2 2

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน 1 2

-อบรมพนักงาน

ี

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะมี
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

พนักงานปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะตรวจจับไดวาพนักงานไมได
ปฏิบัติงานตามที่กําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

- จัดทําขอมูลการปฏิบัติงาน ใน
รูปแบบเอกสาร

5.
ของสารอ

6.
อ

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

- จัดใหมีการชี้บง

S c
e c
v u

ิกและเตรียมวัสดุ

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

 WAX

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะม
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Occur

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Sevปฎิบัติการเสนอแนะลักษณะขอบกพรอง

 เบิกวัสดุที่มีการปนเปอน
ันตรายมาใช

 นํา WAX ที่ปนเปอนสาร
ันตรายมาใชทาในแมพิมพ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการ

- จัดใหมีการชี้บง
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การ

3

1 2

2 2

2 2

การ

3

- จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 1 2

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 2 2

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น 2 2

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

ี

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะมี
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

7.
อ

8.
ของสารอ

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

S c
e c
v u

 Spray WAX

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

 Stamp Lot No.

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะม
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Occur

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Sev

 นํา WAX ที่ปนเปอนสาร
ันตรายมา Spray ที่แมพิมพ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

 นําหมึกที่มีการปนเปอน
ันตรายมาใช

ลักษณะขอบกพรอง ปฎิบัติการเสนอแนะ ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการชี้บง
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การ

3

1 2

2 2

2 2

การ

3

- จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 1 2

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 2 2

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น 2 2

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

ี

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะมี
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

7.
อ

8.
ของสารอ

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

S c
e c
v u

 Spray WAX

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

 Stamp Lot No.

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะม
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

คําอธิบายการใหคะแนน Occur

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

คําอธิบายการใหคะแนน Sev

 นํา WAX ที่ปนเปอนสาร
ันตรายมา Spray ที่แมพิมพ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

 นําหมึกที่มีการปนเปอน
ันตรายมาใช

ลักษณะขอบกพรอง ปฎิบัติการเสนอแนะ ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการชี้บง
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การตรวจสอบขั้นสุดทาย

-จัดทําการนัดประชุมและทําการฝกอบรม 8 1 3

-จัดทําและแกไขระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น

- จัดใหมีการชี้บง -จัดใหมีการชี้บงและพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจน 1 2

-อบรมพนักงานหนางาน                                                    

-จัดทําและแกไขแผนควบคุม ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

-จัดทําแผนการอบรมอยางสม่ําเสมอ 2 2

-จัดใหมีหารทวนสอบความเขาใจในการทํางาน

-เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยใหมีการใชเอกสารมากขึ้น 2 2

-ใหมีการชี้แจงวิธีการทํางานโดยใชเอกสารประกอบที่หนางาน

'-กําหนดใหมีการอบรมใหความรูพนักงาน
'-จัดทําและแกไขเอกสารสนับสนุน ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน

ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาทั้งหมดจะมี
การปนเปอนสารอันตรายและ
ผลิตภัณฑที่ไดจะไมเปนไปตาม
ขอกําหนดที่ทางลูกคากําหนดไว

ิบายการใหคะแนน Occur คําอธิบายการใหคะแนน Dectec

ไมมีแนวโนมในการขาดการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีการชี้บงอยางชัดเจนไมมีแนวโนมที่จะมี
การปนเปอนสารอันตรายในผลิตภัณฑ

หลังการอบรมแทบไมมีพนักงานที่ไม
เขาใจการทํางาน

หลังการสื่อสารดวยเอกสารแทบจะไมมี
การขาดการแจงขอมูลจากหัวหนางานกับ
พนักงาน

มีโอกาสสูงที่จะทราบไดวาไมมีการแจงขอมูล
ระหวางหนวยงาน

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับสารอันตราย
ที่ปนเปอนเขามาได

มีโอกาสสูงมากทีจะสามารถตรวจจับไดวา
พนักงานไมไดรับการอบรมจากหัวหนา

มีโอกาสสูงมากที่จะสามารถตรวจจับไดวาหัวหนา
ไมไดใหขอมูลกับพนักงาน

11. นําปากกาที่มีการ
ปนเปอนสารอันตรายมาใช
ในการชี้บงจุดที่ไมผานการ
ตรวจสอบ

- กําหนดใหมีการประชุม
รวมกันระหวางหนวยงาน

- จัดใหมีการอบรมพนักงาน

-กําหนดใหมีการสื่อสารดวย
เอกสาร

S c
e c
v u

คําอธิบายการใหคะแนน Sev คําอธลักษณะขอบกพรอง ปฎิบัติการที่ไดดําเนินการปฎิบัติการเสนอแนะ
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