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1. วัตถุประสงค์
เพื่อเป็นแนวทางและวิธีการดำเนินการ ในการเกิดกรณีเฉุกเฉินในกระบวนการผลิต  (ไฟตก, ไฟดับ) ที่เกิดขึ้นกับชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ์ เพื่อให้ได้สินค้าที่มีคุณภาพเป็นไปตามความต้องการของลูกค้า

2. ขอบเขต

ครอบคลุมการปฏิบัติงานของพนักงาน ในการเกิดกรณีเฉุกเฉินหรือเหตุผิดปกติในกระบวนการ ที่เกิดขึ้นกับชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ์
3. นิยาม
การปฏิบัติกรณีฉุกเฉิน (Practice Emergency) หมายถึง ขั้นตอนการปฏิบัติ เมื่อเกิดเหตุฉุกเฉินตามรายละเอียดที่ระบุไว้ ซึ่งจะทำให้เกิดความสะดวก รวดเร็ว และเป็นขั้นเป็นตอนไม่เกิดความสับสน ไม่แน่ใจในการปฏิบัติ อันจะนำมาซึ่งความเสียหายต่อทรัพยากรบุคคล และทรัพย์สินของบริษัทฯ ที่น้อยที่สุด
4. เอกสารอ้างอิง
QP-QA-04 
ขั้นตอนการปฏิบัติงานการควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด
QP-QA-06 
ขั้นตอนการปฏิบัติงานการจัดการของเสีย
WI-QC-01 
วิธีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ / ในกระบวนการผลิต
WI-PD-03
วิธีการบรรจุหีบห่อ (Packing)
5. ขั้นตอนการปฏิบัติงานเมื่อเกิดสิ่งผิดปกติในกระบวนการผลิต (ไฟตก, ไฟดับ)

5.1 กรณีเกิดสิ่งผิดปกติในกระบวนการผลิตของแผนกผลิต (Stamping)


5.1.1 ให้พนักงานที่ปฏิบัติงานประจำเครื่อง Stamping แจ้ง Stamping Supervisor รับทราบกรณีเกิดไฟตก หรือไฟดับ 


5.1.2 Stamping Supervisor เมื่อได้รับแจ้งแล้ว ให้ทำการตรวจสอบอุปกรณ์และเครื่องจักรว่ามีข้อบกพร่อง หรือไม่ ถ้าพบจุดบกพร่อง ให้ประสานงานกับ Maintenance Supervisor เพื่อทำการซ่อมบำรุงทันที โดยการ ซ่อมหรือ แก้ไขสถานการณ์ดังกล่าว
5.1.3  ทำการทวนสอบ / ตรวจสอบ โดยให้พนักงานประจำเครื่องทำการคัดแยกชิ้นงานที่อยู่ในเครื่องจักร (ชิ้นงานที่ค้างในเครื่อง) เพื่อนำให้ Stamping Supervisor และ QC Staff  ทำการตรวจสอบ Spce. ของชิ้นงานตาม Inprocess Check Sheet (FM-PD-03) 
• ผลการตรวจสอบผ่าน (OK) ให้ทำการปฎิบัติงานตามขั้นตอนปกติต่อไป 
• ผลการตรวจสอบไม่ผ่าน (NG) ให้ทิ้ง (ชิ้นงานที่ค้างในเครื่อง) ใน Box Scrap ซึ่งอยู่ประจำเครื่อง
   นั้นๆ แล้วให้ทำการปรับตั้ง (Setup) เครื่องจักร และตรวจสอบผลของการปรับตั้งใหม่
5.2 กรณีเกิดสิ่งผิดปกติในกระบวนการของแผนกผลิต (Cleansing)
       5.2.1 ให้พนักงานที่ปฏิบัติงานประจำเครื่อง Cleansing แจ้ง Cleansing Supervisor รับทราบกรณีเกิดไฟตก หรือไฟดับ 

       5.2.2 Cleansing Supervisor เมื่อได้รับแจ้งแล้ว ให้ทำการตรวจสอบอุปกรณ์และเครื่องจักรเบื้องต้นว่ามีข้อบกพร่องหรือไม่ 



• ถ้าพบจุดบกพร่องเพียงเล็กน้อยที่สามารถแก้ไขได้เอง ให้ทำการปรับและแก้ไข เพราะเมื่อสถานการณ์เข้าสู่สภาวะปกติ เครื่องจักรจะได้ทำงานอย่างสมบูรณ์ต่อไป



• ถ้าพบจุดบกพร่องที่ไม่สามารถแก้ไขเองได้ ให้แจ้งไปยัง Purchase Officer เพื่อติดต่อกับผู้ดำเนินการภายนอก เข้ามาซ่อมหรือแก้ไขให้
5.2.3 การจัดการกับชิ้นงานที่อยู่ระหว่างกระบวนการล้าง ต้องดำเนินการ ดังนี้ 
• กรณีที่เกิดสิ่งผิดปกติ ขณะที่ตะกร้าใส่ชิ้นงานค้างก่อนเข้ากระบวนการล้าง

  
ให้พนักงานประจำเครื่องทำการตรวจสอบเครื่องจักรโดยไม่ต้องนำชิ้นงานที่ค้างอยู่ในตะกร้าออก เพื่อรอให้ไฟฟ้ากลับสู่สภาวะปกติเครื่องจะทำการ Restart และเริ่มกระบวนการล้างโดยอัตโนมัติ
• กรณีที่เกิดสิ่งผิดปกติ ขณะที่ตะกร้าใส่ชิ้นงานค้างระหว่างกระบวนการล้างแช่อยู่ในน้ำยา Hydrocarbon

ให้พนักงานประจำเครื่องทำการตรวจสอบเครื่องจักรโดยไม่ต้องนำชิ้นงานที่ค้างอยู่ในตะกร้าออก แต่หากเกิดความผิดปกตินานเกิน 30 นาที ให้นำชิ้นงานออกเพื่อนำไปแช่ในน้ำยา Hydrocarbon ใหม่ ข้างนอกเครื่อง เพราะว่าน้ำยาที่อยู่ในเครื่องมีสิ่งสกปกและคราบน้ำมันเจอปน หากแช่ทิ้งไว้เป็นระยะเวลานาน คราบต่างๆ อาจจะเกาะติดชิ้นงานได้ รอให้ไฟฟ้ากลับสู่สภาวะปกติ จึงนำชิ้นงานเข้าเครื่องและเครื่องจะทำการ Restart เพื่อเริ่มกระบวนการล้างใหม่โดยอัตโนมัติ
• กรณีที่เกิดสิ่งผิดปกติ ขณะที่ตะกร้าใส่ชิ้นงานค้างระหว่างเปลี่ยนกระบวนการจากการล้างไปสู่การอบ
ให้พนักงานประจำเครื่องทำการตรวจสอบเครื่องจักรโดยไม่ต้องนำชิ้นงานที่ค้างอยู่ในตะกร้าออก แต่หากเกิดความผิดปกตินานเกิน 30 นาที ให้นำชิ้นงานออกเพื่อนำไปแช่ในน้ำยา Hydrocarbon ใหม่ ข้างนอกเครื่อง เพื่อป้องกันชิ้นงานแห้งจนเกิดคราบทำให้ชิ้นงานเสียได้ จากนั้นรอให้ไฟฟ้ากลับสู่สภาวะปกติ จึงนำชิ้นงานเข้าเครื่องและเครื่องจะทำการ Restart เพื่อเริ่มกระบวนการอบโดยอัตโนมัติ
• กรณีที่เกิดสิ่งผิดปกติ ขณะที่ตะกร้าใส่ชิ้นงานค้างระหว่างกระบวนการอบชิ้นงาน
เครื่องจักรจะทำการเปิดเองโดยอัตโนมัติเพื่อระบายความร้อนออกจากชิ้นงาน โดยพนักงานประจำเครื่องไม่ต้องนำชิ้นงานที่ค้างอยู่ในตะกร้าออก แต่หากเกิดความผิดปกตินานเกิน 30 นาที ให้นำชิ้นงานออกเพื่อนำไปแช่ในน้ำยา Hydrocarbon ใหม่ ข้างนอกเครื่อง เพื่อป้องกันชิ้นงานแห้งจนเกิดคราบทำให้ชิ้นงานเสียได้ จากนั้นรอให้ไฟฟ้ากลับสู่สภาวะปกติ จึงนำชิ้นงานเข้าเครื่องและเครื่องจะทำการ Restart เพื่อเริ่มกระบวนการอบใหม่โดยอัตโนมัติ
พนักงานประจำเครื่องทำการตรวจสอบชิ้นงานที่ค้างระหว่างกระบวนการ หลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการขั้นสุดท้ายแล้ว หากผลการตรวจสอบผ่าน (OK) ให้ส่งไปยังกระบวนการต่อไป ส่วนผลการตรวจสอบไม่ผ่าน (NG) ให้นำชิ้นงานกลับสู่กระบวนการเริ่มต้นการล้างใหม่ และทำการตรวจสอบชิ้นงานใหม่อีกครั้ง หากผลการตรวจสอบยังไม่ผ่านอีก (NG) ให้ทำการบ่งชี้โดย Hold Tag (FM-QA-16) และส่งไปยังกระบวนการต่อไป
5.3  กรณีเกิดสิ่งผิดปกติในกระบวนการของแผนกผลิต (Inspection)
       5.3.1 ให้ Inspection Supervisor แจ้งพนักงานในแผนกเพื่อทำการแยกชิ้นงาน ที่ค้างอยู่บนแผ่นรองตรวจสอบงาน ออกจากกัน ระหว่างงานที่ทำการตรวจสอบผ่านแล้ว (OK) กับงานที่ยังไม่ได้ตรวจสอบ เพื่อป้องกันการปะปนกันของชิ้นงาน เมื่อไฟฟ้ากลับสู่สภาวะปกติให้ปฏิบัติงานตามขั้นตอนปกติต่อไป
5.4  กรณีเกิดสิ่งผิดปกติในกระบวนการของแผนกควบคุมคุณภาพ (QC)
       5.4.1 ให้พนักงานควบคุมคุณภาพ หรือพนักงานแผนกผลิต (Stamping) ที่ปฏิบัติงานประจำเครื่องมือวัด Microscope หรือ เครื่อง Profile Projector กรณีที่เกิดไฟตก / ไฟดับ ให้รอจนไฟฟ้ากลับสู่สภาวะปกติแล้ว ปฏิบัติตามขั้นตอน ดังนี้

 • ปิด และ เปิด เครื่องมือวัดใหม่

 • Set ค่าของเครื่องมือวัดให้เป็นศูนย์

 • เริ่มกระบวนการวัดชิ้นงานใหม่ ตั้งแต่ Point แรก และวัดไปจนจบกระบวนการ ตาม Point 
ที่กำหนด
5.5  กรณีเกิดสิ่งผิดปกติในกระบวนการของแผนกผลิต (Packing)
       5.4.1 ให้พนักงานที่ปฏิบัติงานหน้าเครื่องชั่ง กรณีที่เกิดไฟตก / ไฟดับ ให้รอจนไฟฟ้ากลับสู่สภาวะปกติแล้ว ปฏิบัติตามขั้นตอน ดังนี้

• ปิด และ เปิด เครื่องชั่งใหม่

• ปฏิบัติงานตามวิธีการบรรจุหีบห่อ (Packing) (WI-PD-03) ในข้อที่ 3.4 ขั้นตอนการ Packing หัวข้อที่ 3 - 5 และปฏิบัติงานตามขั้นตอนปกติต่อไป จนจบกระบวนการ
6. ผังกระบวนการดำเนินการ
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กรณีเกิดสิ่งผิดปกติในกระบวนการผลิต


ของแผนกผลิต (Inspection)








แจ้งพนักงานในแผนก เพื่อทำการแยกชิ้นงาน ระหว่างงานที่ทำการตรวจสอบผ่านแล้ว (OK) กับงานที่ยังไม่ได้ตรวจสอบ





เมื่อไฟฟ้ากลับสู่สภาวะปกติ


ให้ปฏิบัติงานตามขั้นตอนปกติต่อไป








กรณีเกิดสิ่งผิดปกติในกระบวนการ


ของแผนกควบคุมคุณภาพ (QC)








เครื่องมือวัด Microscope / 


Profile Projector





ปิด และ เปิด เครื่องมือวัดใหม่





Set ค่าของเครื่องมือวัดให้เป็นศูนย์





เริ่มกระบวนการวัดชิ้นงานใหม่ ตั้งแต่ 


Point แรก และวัดไปจนจบกระบวนการ 








กรณีเกิดสิ่งผิดปกติในกระบวนการ


ของแผนก Packing








กรณีที่เกิดไฟตก / ไฟดับ ให้รอจนไฟฟ้ากลับสู่สภาวะปกติ





ปิด และ เปิด เครื่องชั่งใหม่





ปฏิบัติงานตามวิธีการบรรจุหีบห่อ (Packing)





ปฏิบัติงานตามขั้นตอนปกติต่อไป จนจบกระบวนการ














