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ประวตัิการแก้ไขเอกสาร
วนัที่ประกาศใช้ คร้ังที่แก้ไข รายละเอยีดการแก้ไขเอกสาร ผู้แก้ไขเอกสาร

20-May-23 00 จดัทำาเอกสารคร้ังแรก ไอลดา
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- PVC 
- กาว
- สี
- บรรจุภณัฑ์

1. วตัถุประสงค์ (Objectives)
          เพ่ือเป็นแนวทางในการตรวจรับวตัถุดิบ และสร้างความมัน่ใจวา่วตัถุดิบท่ีสัง่ซ้ือหรือนำาเขา้มาในโรงงาน
นั้นเป็นไปตามขอ้กำาหนดและไดต้ามมาตรฐานคุณภาพ

2. ขอบเขต (Scope)
          ครอบคลุมวิธีการการตรวจรับวตัถุดิบประเภทไมแ้ละวตัถุดิบท่ีไม่ใช่ไม/้ วสัดุส้ินเปลือง

3. เอกสารอ้างองิ (Reference document)
การสุ่มตวัอยา่งเพ่ือการยอมรับเชิงเด่ียวแบบปกติ (WI-QCD-002)
พารามิเตอร์การตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ ์(SD-QCD-004)

4. เคร่ืองมือ/ อุปกรณ์ (Equipment)
ตลบัเมตร (Tape measure)
เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Caliper)
เคร่ืองวดัความช้ืน (Moisture meter)
เตาอบ (Oven)
เคร่ืองชัง่ดิจิทลั (Digital scale)

5. ขั้นตอนการทำางาน (Work instruction)
          วตัถุดิบท่ีนำาเขา้ในโรงงาน แบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ ไดแ้ก่ วตัถุดิบประเภทไม ้และวตัถุดิบท่ีไม่ใช่
ไม/้ วสัดุส้ินเปลือง

1. วัตถดิุบประเภทไม้ แบ่งออกเป็น 5 ชนิด ได้แก่
ไมก้ระดาน (Board)
ไมท่ี้ตดัตามขนาดความกวา้งและความหนา แลว้แต่ความยาวมีหลายขนาด (Strip)
ไมท่ี้ตดัตามขนาดความกวา้ง ความหนา และความยาว (Dimension)
ไมอ้ดั (Plywood)
ไมบ้าง/ ไมว้ีเนียร์ (Veneer)
2. วัตถดิุบท่ีไม่ใช่ไม้/ วัสดส้ิุนเปลือง ได้แก่
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1. วธีิการตรวจสอบวตัถุดบิประเภทไม้
1.1 การตรวจรับไม้กระดาน (Board)
1.1.1 ตรวจสอบเกรดไม้
     ทำาการสุ่มตวัอยา่งจากจำานวนไมท่ี้รับเขา้ทั้งหมดโดยใชก้ารสุ่มตวัอยา่งเพ่ือการยอมรับ
เชิงเด่ียว AQL 2.5 %  (WI-QCD-002)  จากนั้นนำาไมม้าตรวจสอบตาม Parameter การยอมรับ 
(SD-QCD-004) วา่ตรงตามขอ้กำาหนดหรือไม่  
1.1.2 การตรวจสอบความช้ืน (Moisture content, %)
     ทำาการสุ่มตวัอยา่งจากจำานวนไมท่ี้รับเขา้ทั้งหมดโดยใชก้ารสุ่มตวัอยา่งเพ่ือการยอมรับ
เชิงเด่ียว AQL 2.5 %  (WI-QCD-002)  จากนั้นนำาเคร่ืองวดัความช้ืน (Moisture meter แบบ
ปลาย Probe แหลม) เสียบเขา้ไปท่ีเน้ือไม ้แลว้อ่านค่าท่ีวดัได้
1.1.3 การรายงานผลการตรวจสอบ
     ก) เขา้ระบบ Odoo > Quality > Quality Control > QC Incoming > CREATE > กรอกราย
ละเอียดใหค้รบถว้น
     ข) กรณีท่ีผา่นการตรวจสอบตามขอ้กำาหนด ผูต้รวจสอบกดเลือก Result “Pass” > SAVE 
และแจง้ผลการตรวจสอบใหเ้จา้หนา้ท่ีคลงัท ำาการช้ีบ่งสถานะของวตัถุดิบแลว้จดัเกบ็เขา้คลงั 
และแจง้แผนกวางแผนรับทราบเพ่ือด ำาเนินการวางแผนการนำาเขา้ผลิต
     ค) กรณีท่ีไม่ผา่นการตรวจสอบตามขอ้กำาหนด ผูต้รวจสอบกดเลือก Result “Fail” พร้อม
ระบุรายละเอียดท่ีไม่ผา่นเกณฑก์ารยอมรับลงใน Root cause > SAVE และแจง้ผลการตรวจ
สอบใหท้างแผนกจดัซ้ือดำาเนินการต่อ
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ทดสอบโดยการแช่นำ้ าเยน็ท่ีอุณหภูมิหอ้ง

ทดสอบโดยการแช่นำ้ าเดือด

1.2 การตรวจรับไม้ Strip และ Dimension
1.2.1 ตรวจสอบขนาด
     ทำาการสุ่มตวัอยา่งจากจำานวนไมท่ี้รับเขา้ทั้งหมดโดยใชก้ารสุ่มตวัอยา่งเพ่ือการยอมรับ
เชิงเด่ียว AQL 2.5 %  (WI-QCD-002)  จากนั้นนำาไมม้าตรวจสอบขนาดความหนาและความ
กวา้งตามท่ีระบุไวใ้นใบสัง่ซ้ือหรือใบส่งของ และนำามาตรวจสอบ Defect ตาม Parameter 
การยอมรับ (SD-QCD-004) วา่ตรงตามขอ้กำาหนดหรือไม่  
1.2.2 การตรวจสอบความช้ืน (Moisture content, %)
     เป็นไปตามขอ้ 1.1.2
1.2.3 การรายงานผลการตรวจสอบ
     เป็นไปตามขอ้ 1.1.3

1.3 การตรวจรับไม้อดั (Plywood)
1.3.1 ตรวจสอบขนาด
     เป็นไปตามขอ้ 1.2.1
1.3.2 การตรวจสอบความช้ืน (Moisture content, %)
     เป็นไปตามขอ้ 1.1.2
1.3.3 การตรวจสอบการยดึติดของกาวระหวา่งชั้นไม้

     ก) ตดัตวัอยา่งช้ินงานขนาดพอประมาณ มาแช่นำ้ าเยน็ท่ีอุณหภูมิหอ้ง เป็นเวลา 6 ชัว่โมง
     ข) เม่ือครบกำาหนดเวลา ใหน้ำาตวัอยา่งช้ินดงักล่าวมาอบท่ีอุณหภูมิเตาอบ 60±3 °C เป็น
เวลา 18 ชัว่โมง.

     ก) ตดัตวัอยา่งช้ินงานขนาดพอประมาณ มาตม้ในนำ้าเดือดเป็นเวลา 5 ชัว่โมง
     ข) เม่ือครบกำาหนดเวลา ใหน้ำาตวัอยา่งช้ินดงักล่าวมาแช่นำ้าเยน็ท่ีอุณหภูมิหอ้งเป็นเวลา 1 
ชัว่โมง
     ค) หลงัจากนั้น นำาตวัอยา่งมาอบต่อท่ีอุณหภูมิเตาอบ 60±3 °C เป็นเวลา 18 ชัว่โมง.
1.3.4 การรายงานผลการตรวจสอบ
     เป็นไปตามขอ้ 1.1.3
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1.4. การตรวจรับไม้บาง/ ไม้วเีนียร์ (Veneer)
1.4.1 ตรวจสอบเกรดไม้
     เป็นไปตามขอ้ 1.1.1
1.4.2 ตรวจสอบขนาด
     เป็นไปตามขอ้ 1.2.1
1.4.3 การตรวจสอบความช้ืน (Moisture content, %)
     เป็นไปตามขอ้ 1.1.2
1.4.4 การรายงานผลการตรวจสอบ
     เป็นไปตามขอ้ 1.1.3

2 วธีิตรวจสอบวตัถุดบิที่ไม่ใช่ไม้/ วสัดุส้ินเปลือง
2.1 วตัถุดบิประเภท PVC
2.1.1 การตรวจสอบลกัษณะทัว่ไป
     ก) การตรวจสอบ PVC ใหต้รวจทุกมว้น โดยอา้งอิง Parameter หรือสเปคจากใบสัง่ซ้ือ 
2.1.2 การรายงานผลการตรวจสอบ
     ก) เขา้ระบบ Odoo > Quality > Quality Control > QC Incoming > CREATE > กรอกราย
ละเอียดใหค้รบถว้น
     ข) กรณีท่ีผลการตรวจสอบผา่น  ผูต้รวจสอบเลือก Result “Pass”  > SAVE จากนั้นแจง้ผล
ใหเ้จา้หนา้ท่ีคลงัทราบ เพ่ือดำาเนินการช้ีบ่งสถานะและจดัเกบ็เขา้คลงัวตัถุดิบ

     ค) ในกรณีท่ีผลการตรวจสอบไม่ผา่น ผูต้รวจสอบเลือก Result “Fail” > พร้อมระบุราย
ละเอียดท่ีไม่ผา่นเกณฑก์ารยอมรับลงใน Root cause > SAVE จากนั้นแจง้ผลใหเ้จา้หนา้ท่ี
คลงัและแผนกจดัซ้ือรับทราบ เพ่ือดำาเนินการต่ออยา่งเหมาะสม

2.2 วตัถุดบิประเภทกาว
2.2.1 การตรวจสอบลกัษณะทัว่ไป

     ก) ตรวจสอบลกัษณะท่ีปรากฏดว้ยตาเปล่า เช่น สีของกาว ลกัษณะเน้ือกาวเบ้ืองตน้  โดย
อา้งอิงจาก Certificate ท่ีแนบมากบัสินคา้ รวมถึงตรวจสอบความเรียบร้อยของบรรจุภณัฑ ์
เช่น รอบบุบ รอยแตก หรือการรั่วซึมของผลิตภณัฑ ์จากนั้นบนัทึกผลการตรวจลงใน QC 
Incoming ในระบบ Odoo
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-
-
-
- นำาค่าท่ีไดม้าหานำ้าหนกักาวจากสูตร

- ตรวจสอบความถูกตอ้งของสติ๊กเกอร์ หรือตวัอกัษรต่างๆท่ีพิมพล์งบนบรรจุภณัฑ์
- ตรวจสอบขนาดของบรรจุภณัฑ์
- ตรวจสอบความสมบูรณ์ของกล่องวา่มีรอยฉีกขาดหรือไม่ 
- ตรวจสอบความสมบูรณ์ของบรรจุภณัฑ ์วา่มีรอยฉีกขาด บุบ ช ำารุดเสียหายหรือไม่ 

2.2.2 ตรวจสอบปริมาณเน้ือกาว (Solid Content)
ชัง่นำ้ าหนกัอะลูมิเนียมฟอยล ์(W₀)
ใส่กาวลงไปในอะลูมิเนียมฟอยลห่์ออยา่งดี นำาไปชัง่นำ้ าหนกัเป็นนำ้าหนกัก่อนอบ (W₁)
นำาเขา้เตาอบท่ีอุณหภูมิ 103 ± 2 °C เป็นเวลา 3 ชัว่โมง บนัทึกเป็นนำ้าหนกัหลงัอบ (W₂)

[(W₂ – W₀) / (W₁ – W₀)] x 100
*ค่านำ้ าหนกักาวอา้งอิงจากใบ Certificate ของบริษทักาว
2.2.3 การรายงานผลการตรวจสอบ
     เป็นไปตามขอ้ 2.1.2

2.3 วตัถุดบิประเภทสีและนำา้ยาต่างๆ
2.3.1 การตรวจสอบลกัษณะทัว่ไป
     ก) ตรวจสอบลกัษณะท่ีปรากฏดว้ยตาเปล่า โดยอา้งอิง Parameter จากเอกสารท่ีแนบมากบั
สินคา้หรืออา้งอิงจากใบสัง่ซ้ือ รวมถึงตรวจสอบความเรียบร้อยของบรรจุภณัฑ ์เช่น รอบบุบ 
รอยแตก หรือการร่ัวซึมของผลิตภณัฑ ์จากนั้นบนัทึกผลการตรวจลงใน QC Incoming ใน
ระบบ Odoo
2.3.2 การรายงานผลการตรวจสอบ
     เป็นไปตามขอ้ 2.1.2

2.4. บรรจุภัณฑ์ต่างๆ
2.4.1 ตรวจสอบรายละเอียดของบรรจุภณัฑโ์ดยอา้งอิงสเปคจากใบสัง่ซ้ือ

2.4.2 การรายงานผลการตรวจสอบ
     เป็นไปตามขอ้ 2.1.2
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6. ภาคผนวก (Appendix)
          6.1 มาตรฐานความช้ืนท่ีกำาหนด 10±2% (หรือตามท่ี POR แจง้มา)
          6.2 กรณีเป็นงานรับจา้งอดันำ้ายาหรือลูกคา้ไม่ไดร้ะบุความช้ินมาในเอกสาร ผูต้รวจรับจะลงบนัทึกค่า
ความช้ินตามท่ีตรวจวดัไดจ้ริง และแจง้แผนกวางแผนด ำาเนินการต่อ

          6.3 กรณีเป็นงานรับจา้งอบและตอ้งนำาเขา้ผลิตในกระบวนการ ผูต้รวจรับจะลงบนัทึกค่าความช้ินตามท่ี
ตรวจวดัไดจ้ริง และแจง้แผนกวางแผนใหด้ ำาเนินการต่อไป ในกระบวนการนำาไมเ้ขา้อบใหไ้ดค้วามช้ืนท่ี
ตอ้งการ

          6.4 การตรวจสอบการยดึติดของกาวระหวา่งชั้นไม ้มาตรฐานท่ียอมรับไดต้อ้งมีรอยแตกไม่เกิน 10% ของ
พ้ืนท่ีทั้งหมด ไม่วา่กรณีใดๆ ผูต้รวจสอบจะตอ้งแจง้ผลการตรวจสอบไปยงัแผนกวางแผนเพ่ือใหแ้ผนกวางแผน
ดำาเนินการต่อไป


