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ประวัติความป็นมา / ( YT Company profile)

 บริษัท ยามากาตะ (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นบรษัิท ในเครอืของ บรษัิทยามากาตะ คอรป์เปอเรชั่น ซึง่เป็นบรษัิท การพิมพย์กัษใ์หญ่ของประเทศญ่ีปุ่ น

ก่อตัง้เม่ือ พ.ศ. 2538 เพ่ือรองรบัลกูคา้ตา่งประเทศในทวีปเอเชีย โดยเนน้บรกิารสือ่สิง่พิมพห์นงัสือ คูมื่อรถยนต ์คูมื่อการใชไ้ฟฟา้ 

และคูมื่อเฉพาะดา้น เช่น การใชเ้ครือ่งมือ อปุกรณ ์ประกอบทางการแพทย ์จนถึงป้ายหรอืฉลากสินคา้ ดว้ยเทคโนโลยี และ KNOW HOW

 ทีล่  า้หนา้ในทกุกระบวนการผลิต ตัง้แตก่ารโอนขอ้มลูทางอิเล็กทรอนิคการจดัขอ้มลูโดยระบบอตัโนมตั,ิ ระบบเทคโนโลยีทีท่นัสมยั

  และการใชค้อมพิวเตอรช์่วยในทกุกระบวนการท างาน ตัง้แตก่ารเขียนเนือ้หา การออกแบบรูปเลม่จนถึงการพิมพ ์ท  าใหส้ามารถรองรบังานได้

 เต็มรูปแบบตัง้แตเ่ริม่ตน้จนสิน้สดุ  ( Non stop services) กระบวนการพิมพซ์ึง่เรยีกว่า IN-OUT Complete system

เพ่ือใหท้กุงานออกมาสมบรูณ ์ มีคณุภาพดีตรงตามความตอ้งการลกูคา้  ตลอดจน ทนัก าหนดการ และรกัษาคณุภาพอยา่งตอ่เน่ือง 

   บรษัิทใหค้วามส าคญักบังานทางดา้น   Prepress & Electronic  Publishing  เป็นอยา่งสงูโดยมีการขยายระบบคอมพิวเตอรแ์ละโครงข่ายอยา่งตอ่เน่ือง 

  อีกทัง้เนน้การพฒันาบคุลากรทางดา้นนีเ้ป็นพิเศษ  โดยเชิญผูเ้ช่ียวชาญมา ถ่ายทอดทกัษะความช านาญทีบ่รษัิท และ สง่พนกังาน

 ไปรบัการฝึกอบรมทีป่ระเทศญ่ีปุ่ นอยูส่ม ่าเสมอ จนในปัจจบุนัเรา สามารถรองรบังานไดห้ลากหลายรูปแบบทัง้งานขนาดเล็กทีเ่รง่ดว่น  

ไปจนโครงการขนาดใหญ่ทีต่อ้งการ การวางแผนลว่งหนา้อยา่งดีเป็นเวลานาน  เช่น การจดัท าหนงัสือคูมื่อหลายภาษา

ของชดุสินคา้หลายรุน่ทีเ่ปิดตวัใหม่สูต่ลาด  โดยทีมงานของเราพรอ้มเขา้มีสว่นรว่มในการวางแผนและใหค้  าปรกึษา ตลอดจนการเขียนเนือ้หา  

การออกแบบรูปเลม่ การแปลเป็นภาษาตา่งๆ การวาดภาพประกอบและถ่ายภาพ การบรหิารและจดัเก็บขอ้มลู จนถึงการยิงฟิลม์และแยกสีก่อน

สง่เขา้สูก่ระบวนการพิมพ์

          ความช านาญของเราไม่ไดห้ยดุน่ิงอยูท่ีก่ารผลิตสิง่พิมพเ์ทา่นัน้     แตเ่รายงักา้วตอ่ไป สูก่ารออกแบบผลิตสือ่Multimedia  and Web  site  

 ทัง้นีด้ว้ยปรชัญาทีต่อ้งการพฒันา  และแข่งขนัดา้นเทคโลยีสารสนเทศ   โดยตวัอยา่งความส าเรจ็ของเรา ไดแ้ก่   e-sim   (Electonic Simulation) 

 ทีท่ีมงานของเรา    ไดผ้ลิตสือ่อิเล็กทรอนิคส ์ทีแ่สดงขัน้ตอน การใชง้าน   และ  จ  าลองการท างานทกุอยา่งของอปุกรณต์า่ง ๆ  เช่น  วิทย,ุ  โทรศพัทเ์คลือ่นที ่ 

  ทัง้นีเ้พ่ือการด าเนินธุรกิจแบยั่งยืน ( Business sustainability) ทางบรษัิท ฯ มีความมุง่มั่น และมีนโยบายการผลิตและการบรกิาร แบบ Non stop services 

เพ่ือรองรบังานกลุม่บรรจภุณัฑ ์และงาน Premium set c ท  าใหเ้รากา้วขึน้เป็นผูน้  าพรอ้มใหบ้รกิารทีด่ีทีส่ดุทกุๆ ดา้น

 เพ่ือตอบสนองความตอ้งการทีห่ลากหลายมากขึน้ของ  ลกูคา้เรา เพ่ือเป็นพนัธมิตรในการด าเนินธุรกิจคูค่า้ไปในทิศทางเดียวกนั จึงขอแจง้รายละเอียดทีจ่  าเป็นดงัตอ่ไปนี้

สถานทีต่ัง้ บริษัท ยามากาตะ (ประเทศไทย) จ ากัด

เลขที ่324 หมู ่4 ถนนสขุมุวิท  ต.แพรกษา  อ.เมือง  จ.สมทุรปราการ 10280

324 Moo 4, Bangpoo Industrial Estate Soi 6, Sukhumvit Rd., T. Phraeksa A. Muang Samutprakarn, Samutprakarn Thailand 10280

Tel + 66 2 709-6556-65              Website : https://yamagata-thailand.com

นโยบายด้านคุณภาพ / Quality Policy
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นโยบายด้านส่ิงแวดล้อม / Environmental Policy

ตามวิสยัทศันข์องเรามีความมุง่มั่นทีจ่ะผลิตสินคา้ทีมี่คณุภาพ และ

ใหก้ารบรกิารกบัลกูคา้ดว้ยความซ่ือสตัย ์ตระหนกัถึงการใชว้ตัถดุิบ

ทีป่ลอดสารตอ้งหา้ม สอดคลอ้งขอ้ก าหนดลกุคา้ การรกัษาทรพัยากร

ธรรมชาติ และ ผลกระทบตอ่สิง่แวดลอ้มของแตล่ะกระบวนการโดย

จะด าเนินการตามพนัธสญัญาดงัตอ่ไปนี้

วัตถุประสงค ์/ ขอบเขต  ( Purpose & Scope)

เพ่ือใหคู้ค่า้ทางธุรกิจ กบัทางบรษัิท ฯ ไดเ้ขา้ใจรบัทราบและรว่มกนัพฒันาปรบัปรุงการผลิตสินคา้ มีคณุภาพ ดีสม ่าเสมอ ปลอดสารตอ้งหา้ม

และรว่มกนัพฒันาแบบยั่งยืน เพ่ือใหส้อดคลอ้งกบัขอ้ก าหนด ISO 9001:2015 /ISO14001;2015 / Green partner  โดยวตัถดุิบทีน่  ามาใชใ้นกระบวนการผลิต

โดยตรง ( Direct use) และทางออ้ม ( In diret use)  เช่น น ามาหอ่หุม้ บรรจ ุช่วยขนยา้ย ขนสง่ ซึง่เม่ือใชง้านแลว้ จะถกูท าลาย หรอืทิง้ /กลอ่งหมนุเวียน  ฯลฯ เป็นตน้ 

จะตอ้งผ่านการคดัเลือก ประเมิน อนมุตัิตามกระบวนการประเมินคณุภาพ และสารเคมี ตามขัน้ตอนจดัซือ้ จดัจา้ง ( QP-PU-02)   และขึน้ทะเบียนรหสั ( Material code) 

 เพ่ืออา้งอิง และสอบกลบั  ดา้นความเพียงพอ และสอดคลอ้งก่อนมีการผลิต ทกุครัง้ ซึง่บรษัิท ฯ สามารถเป็นผู ้Supply วตัถดุิบ ประเภทกระดาษ ( Paper), หมึก ( ink) 

หรอืน า้ยาเคลือบเงา (  Gross Vanish), น า้ยาเคลือบดา้น  ( Matt vanish)  หรอืใชว้ตัถดุิบชนิดเดียวกนั ใหม้ั่นใจ

การกษาความลับของข้อมูล (Confidentiality)  และความปลอดภัยของข้อมูลสารสนเทศ ( Information Security)

ผูผ้ลิต/ผูจ้  าหน่าย/supplier/ vender/sub contractor /ผูร้บัจา้งช่วง/ผูส้ง่มอบ มีหนา้ที ่รกัษาความลบัขอ้มลูสารสนเทศ เป็นสินทรพัยส์  าคญัทางธุรกิจ 

และถนอมรกัษาทรพัยส์ินทางปัญญาลกูคา้  ทีต่อ้งดแูลบ ารุงรกัษา และป้องกนัอยา่งดี  โดยการน าเทคโนโลยีความปลอดภยัทีส่  าคญัมาใชใ้นองคก์ร เพ่ือช่วยในการท างาน

 และลดความเสีย่งดา้นความปลอดภยั ในระดบัทีเ่หมาะสม และเกิดประสิทธิภาพตอ่การท างานสงูสดุ

     1. การรักษาความลับ (Confidentiality) ใหบ้คุคลผูมี้สิทธิเทา่นัน้ เขา้ถึงเรยีกดขูอ้มลูได ้ตอ้งมีการควบคมุการเขา้ถึง ขอ้มลูเป็นความลบัตอ้งไม่เปิดเผยกบัผูไ้ม่มีสิทธิ

     2. ความถูกต้องแทจ้ริง (Integrity) มีเกราะป้องกนัความถกูตอ้งครบถว้นสมบรูณข์องขอ้มลู การประมวลผล ตอ้งมีการควบคมุความผิดพลาด ไม่ใหผู้ไ้ม่มีสิทธิมาแกไ้ข

     3. ความสามารถพร้อมใช้เสมอ (Availability) ใหบ้คุคลผูมี้สิทธิเทา่นัน้เขา้ถึงขอ้มลูไดท้กุเม่ือทีต่อ้งการ ตอ้งมีการควบคมุไม่ใหร้ะบบลม้เหลว มีสมรรถภาพท างาน

         ตอ่เน่ืองได ้ ไม่ใหผู้ไ้ม่มีสิทธิมาท าใหร้ะบบหยดุการท างาน

 การจัดการส่ิงทีไ่ม่เป็นไปตามข้อก าหนด และหน้าทีรั่บผิดชอบ ( Non conformance Management and Responsibility)

ผูผ้ลิต/จ  าหน่าย/supplier/ vender/sub contractor /ผูร้บัจา้งช่วง/ผูส้ง่มอบ จะตอ้งควบคมุปรมิาณสารเคมีอนัตราย (Hazardous chemical substance)
ในวตัถดุิบ ( Material), สินคา้(Finished products) ใหอ้ยูเ่กณฑม์าตรฐานทีบ่รษัิท ฯ ยามากาตะ (ประเทศไทย) จ  ากดั และกฎหมายก าหนด ซึง่จะตอ้งสามารถสอบกลบั
ไดจ้ากเอกสาร SDS ( Safety data sheet), ICP Data /ผลการทดสอบ Rohs ฯลฯ  อนึง่ ผูผ้ลิต/ผูจ้  าหน่าย/supplier/ vender/sub contractor /ผูร้บัจา้งช่วง/ผูส้ง่มอบ 
จะตอ้งจดัเตรยีมเอกสาร SDS, ICP Data/ Rohs เพ่ือประกอบการพิจารณาอนมุตัิการสั่งซือ้ทกุครัง้ และ น าสง่ทดสอบ เพ่ือจดัหา ฉบบัลา่สดุ เม่ือครบก าหนด 1 ปี
สง่ใหท้าง YT  ทดแทนฉบบัเดิม   อยา่งสม ่าเสมอ  

YT  / แผนกจดัซือ้ /ผูว้่าจา้ง มีหนา้ทีต่ิดตาม ประเมินผลการด าเนินงาน ดา้นการควบคมุคณุภาพ การบรกิาร การจดัสง่ และการสนบัสนนุการตรวจสอบ 
การจดัการ น าสง่เอกสารดา้นความปลอดภยั และทดสอบการปนเป้ือน RoHS ตามระยะเวลาทีก่  าหนด  1 ปี  ตามเกณฑป์ระเมิน ผ่าน/ไม่ผ่าน เพ่ือรกัษาระบบการบรหิาร
จดัการดา้นการผลิต และพฒันาอยา่งตอ่เน่ือง  และสือ่สาร ประชาสมัพนัธ ์ใหค้วามรูด้า้นขอ้มลู ขอ้ก าหนดลกูคา้ ระเบียบปฏิบตัิ และมาตรฐานการควบคมุทีมี่
การเปลีย่นแปลงเพ่ือใหคู้ค่า้ มีความรู ้ความสามารถบรหิารจดัการและยกระดบัการท างานรว่มกนัแบบยั่งยืน ตอ่เน่ือง

ในกรณีที ่YT / Supplier /vender หรอืลกูคา้ ตรวจพบปัญหาการปนเป้ือนสารตอ้งหา้ม ซึง่ไม่สอดคลอ้งกบัขอ้ก าหนดดา้นสารเคมี ( ถา้มี)
(Environment Non conformance product : NC )  ใหแ้ผนก ISO (ดูแลเรือ่งสารปนเป้ือน/สิ่งแวดลอ้ม)  แจ้งลูกค้าทราบภายใน 24 ช่ัวโมง!!

 เช่น RoHS , REACH ( SVHC), หรอื เกินมาตรฐานสารตอ้งหา้มทีบ่รษัิท ยามากาตะ จ ากดั ควบคมุ ( WI-ES-13), ขอ้ก าหนดลกุคา้, ขอ้ก าหนดผลิตภณัฑ์

ตลอดจนกฎหมายทีเ่ก่ียวขอ้ง ผูส้่งมอบ/ ผูร้บัจา้งช่วง ( Supplier /Vender)  ตอ้งสอบกลบัการใชง้านทัง้หมด เช่น ประวตักิารรบัเขา้-เบกิใช ้และสถานะ Lot การผลติ

Page 2



Supplier and Sub contractor / Vendor Manual Version  : 13

จ านวนทีอ่ยูร่ะหว่างกระบวนการผลติทัง้หมด( WIP : Work in process), สต๊อกสนิคา้คงเหลอื  และประวตักิารจดัส่งมายงั บรษิทั ยามากาตะ ( ประเทศไทย) จ ากดั

เพ่ือระงบัปัญหา ( Hold Lot )  และ ลดความเสียหาย ทัง้ Supply chain ทัง้หมดใหเ้รว็ทีส่ดุ ซึง่ไดมี้การเตรยีม จดัสง่ ทัง้ในประเทศ และสง่ออกตา่งประเทศ เป็นตน้

และประเมินความจ าเป็นเรง่ดว่น ในการสง่ตวัอยา่งวิเคราะห ์ (Test analysis) เพ่ิมเติมจากสถาบนัทีไ่ดร้บัการรบัรองสากล ( Third party Laboratory) 

 เพ่ือใหล้กูคา้มั่นใจ และรบัประกนัสินคา้ ปลอดสารตอ้งหา้มก่อนสง่ ตามกระบวนการควบคมุการบรหิารจดัการสารเคมีอนัตราย และสารตอ้งหา้ม/ การสือ่สาร  (QP-ES-01)

 

ในกรณีที ่YT หรอืลกูคา้/ ผูใ้ชง้าน ( End user)  ตรวจพบปัญหาดา้นคณุภาพ ( Quality Non conformance product : NC )  ทางแผนก QA

( ดแูลดา้นคณุภาพ)  จะท าการทวนสอบลกัษณะปัญหา (Defect) และความรุนแรงปัญหา ( Major /Minor / Market claim) และสอบกลบัรายละเอียด ประวตัิการผลิต 

และการตรวจสอบ แหลง่ผลิต และด าเนินการ ออกเอกสาร CAR(  Corrective action request F/QA33 : เอกสารแนบ 4) เพ่ือรอ้งขอใหผู้ผ้ลิต/ผูร้บัจา้งช่วง ด  าเนินการ

สอบสวน แกไ้ขเบือ้งตน้ ( Corection) และวิเคราะห ์หาสาเหตขุองปัญหา ด  าเนินการแกไ้ข /ป้องกนั  ( Corrective and preventive action ) และตอบกลบั เอกสาร CAR

  กลบัมายงัแผนกทีด่แูล พรอ้มหลกัฐานการปรบัปรุงก่อน/หลงั  ประกอบการพิจารณาปิดสรุป ตรวจติดตามประสิทธิภาพ ของการด าเนินการแกไ้ข /ป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ า้

ภายใน 7 วนัท าการ  ยกเวน้ กรณีมีการแกไ้ขเชิงโครงสรา้ง วิศวกรรม ไม่สามารถ ด  าเนินการแลว้เสรจ็ตามก าหนด ใหจ้ดัท  าเป็นแผนงาน  ( Action plan) และปฏิบตัิตาม

ขัน้ตอนการจดัการสิง่ทีไ่ม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด ( QP-QA-07)

 - ผลิตสินคา้ดี ตรงตามเสปค จดัสง่ตรงเวลา และปลอดสารตอ้งหา้ม และอ่ืน ๆ ตามขอ้ตกลง และ ทีก่  าหนด 

 -  เม่ือเจอปัญหา คดัแยกงานดี  ( OK) / งานเสียถาวร ( NG) และงานสิง่ทีไ่ม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด รอพิจารณา  ตอ้งชดัเจน ไม่เสีย่งตอ่การปน

 -  สินคา้และวตัถดุิบทีไ่ดร้บัการคดัแยก ตอ้งมั่นใจว่าไดมี้การชีบ้ง่รายละเอียดทีจ่  าเป็นในทีส่อบกลบัไดถ้กุตอ้ง เช่น Part no. / Job no./ จ านวน ( QTY)

    วนัทีพ่ี่พบปัญหา / ผูร้บัผิดชอบ และก าหนดการแลว้เสรจ็  ฯลฯ เป็นตน้

  - รว่มกนัพฒันา และลดค ารอ้งเรยีน ลดของเสีย และปรบัปรุงตอ่เน่ือง  ป้องกนัปัญหาไม่ใหเ้กิดซ า้

การสอบกลับได้ของผลิตภัณฑ ์(Tracebility)

     ผลิตภณัฑท์ีส่ง่ใหก้บั  YT   จะตอ้งสามารถสอบกลบัได ้ตัง้แตว่ตัถดุิบ ขาเขา้  จนถึงผลิตภณัฑท์ีส่ง่ออก  โดยตอ้งสามารถสอบกลบัได ้

       -  สถานทีผ่ลิต  ขอ้มลูการผลิต และผูร้บัจา้งช่วงทีเ่ก่ียวขอ้ง  ตาม Job no. ทีท่าง YT  ไดมี้การสั่งซือ้ / ว่าจา้งผลิต

       -  วตัถดุิบ (Lot no. /Batch no., วนัทีผ่ลิต ( Mfg.), วนัหมดอาย ุ( Expired date)  เช่น Lot กระดาษ,หมึก, กาว, ลวด, น า้ยาเคลือบ เป็นตน้

       -   Part no. ผลิตภณัฑท์ีใ่ช ้ ขอ้มลูทีจ่  าเป็น เพ่ือสรุปรายละเอียดปัญหา และคดัแยกงาน (OK /NG)   ไดอ้ยา่งถกูตอ้ง และตรงตามก าหนด

REACH (SVHC : Substances very high concern) ซึง่สามารถ ติดตาม

การ Update ผ่าน  wavesite ของหน่วยงาน ECHA ดา้นลา่ง หรอืติดตาม

 update ในรายการทีค่วบคมุเพ่ิมขึน้ใน WI-ES-13 จากยามากาตะ ได้

RoHS : Restriction of the use of certain Hazardous 

Substances in Electrical, Electronic 

equipment,automotive, medical device.

ตัวอย่างการชีบ้ง่ RoHS 

3 

จ ำนวนสำรทีค่วบคมุลำ่สดุ 
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การควบคุมการเปล่ียนแปลง  / Change control ( 4M Change)

YT  และ บรษัิท ทีร่ว่มธุรกิจ ( Partner / supplier /Vendor / Sub contractor) มีเจตจ านงคร์ว่มกนั ในการควบคมุคณุภาพ และ ปฏิบตัิตามขอ้ก าหนด

 ทีเ่ก่ียวขอ้ง  โดยจะคงไวซ้ึง่วตัถดุิบ ( Material), คน ( Man), วิธีการ ( Method), และเครือ่งจกัร (Machine)  และไม่มีการเปลีย่นแปลง โดยไม่ไดร้บัการอนมุตัิ 

 (4M Change approved)  จากลกูคา้ก่อนการผลิต  เม่ือมีเหตเุหตกุารณไ์ม่คาดฝัน หรอืจ าเป็น ตอ้งมีการเปลีย่นแปลง อนัมีผลตอ่ดา้นการด าเนินการธุรกิจใหต้อ่เน่ือง

 เช่น หาแหลง่ผลิตส  ารองป้องกนัการ Short supplyรองรบัการขาย เพ่ิมก าลงัการผลิต และปรบัปรุงกระบวนการเพ่ือลดของเสีย ฯลฯ ดว้ยเหตสุ  าคญัเหลา่นีจ้ะตอ้งไดร้บั

 การควบคมุการเปลีย่นแปลง เพ่ือเสนอพิจารณาอนมุตัิจาก YT / ลกูคา้   ลว่งหนา้อยา่งนอ้ย 2 เดือน ( 60 วนั) 

ผูส้ง่มอบ/ ผูร้บัจา้งช่วง จะตอ้งปฏิบตัิตามขัน้ตอนการควบคมุการเปลีย่นแปลง Process (4m chage) : QP-QA-15  โดยตอ้งเขียนใบรอ้งขอเปลีย่นแปลง  

ECR( Engineering car request) (F/QA50)  (attachment  3 )  เพ่ือแจง้ใหก้บัทางบรษัิท ยามากาตะ  (ประเทศไทย) จ  ากดั ทราบโดยไม่ละเลย ไวเ้ป็นหลกัฐานทกุครัง้

พรอ้มการประเมิน เสปค และการใชง้าน การตรวจสอบดา้นคณุภาพ และการประเมินดา้นสารเคมี หา้มมิใหมี้การเปลีย่นแปลงการผลิตจากลกูคา้ก่อนไดร้บัอนมุตัิ 

 หากพิสจูนท์ราบ มีความเสียหาย และ/ หรอืพบการปนเป้ือนสารตอ้งหา้ม เกินมาตรฐานและเกณฑก์ารยอมรบัของ Yamagata ทีก่  าหนดไวใ้นเอกสาร WI-ES-13 

อนึง่ เกณฑใ์นการแจง้ให ้YT  ทราบแสดงตามตารางตอ่ไปนี้

ไม่ต้องแจ้ง YT
Not issue

*1 
- แจ้งECR / ประเมิน Q&E
 - ส่งตัวอย่าง ( Sample)

*2
- แจ้งECR / ประเมิน 

Q&E

P

P

P

P

P

P

P

P

P*

P*

P

P

P

P*

P*

มีการสบัเปลีย่นระหว่างวตัถดุิบบรสิทุธ์ิ (Virgin Materials) เป็นวตัถดุิบรี

ไซเคิล หรอืเปลีย่นแปลงอตัราสว่นผสม

เปลีย่นสภาวะแวดลอ้มการจดัเก็บ / Storage environmental เช่น การเกิด

ไฟฟา้สถิตย,์ ความชืน้, อณุหภมิู, แสงสว่าง, การป้องกนัฝุ่ น, การท าความ

สะอาด ฯลฯ

1. Material /
วัตถุดิบ

เปลีย่นผูผ้ลิต  จากจดัจ าหน่ายเอง เป็นซือ้ผ่านผูอ่ื้น/น าเขา้แทน / Import

เปลี่ยนแปลง ผูผ้ลิตวตัถดุิบ ( เลิกผลิต / เปลี่ยน Plant /สถานทีใ่นการผลิต )

เปลีย่นแปลง ผูผ้ลิตวตัถดุิบ /ขอเพ่ิมผูข้าย ( New / 2nd source)

เปลีย่นแปลงวตัถดุิบใหม่ทีไ่ม่ไดร้ะบ ุdrawing หรอื  Job sheet 

เช่น กระดาษ, หมึก, กาว, ลวด, น า้ยาเคลือบ, เพลท, ฟอลย์ ฯลฯ

เปลีย่น Lot no. /Batch no. ของวตัถดุิบ

ประเภท
เปล่ียนแปลง

รายละเอียด /เหตุผลการเปล่ียนแปลง
* ต้องประเมินด้านคุณภาพ & การสอดคล้องด้านสารเคมีทุกครัง้*

ตารางที ่1 :  ประเภทการเปล่ียนแปลง ( Categories of changes)

เกณฑใ์นการแจ้ง YT

2. Man /คน

เปลีย่นผูป้ฏิบตัิงาน ในโรงงาน  (Staff change /replacement operator)

เปลีย่นผูป้ฏิบตัิงานในฝ่ายประกนัคณุภาพ ( QA) ซึง่รบัผิดชอบเก่ียวกบั

การคมุระบบคณุภาพสินคา้ในโรงงาน

3. Method / 
Procedure / 
กระบวนการ

เปลีย่นแปลงตวัแทนฝ่ายบรหิารดา้นสิง่แวดลอ้ม /ตวัแทนดา้นคณุภาพ

ผูจ้ดัการแผนกประกนัคณุภาพ  (EMR /MR/ QA Manager)

เปลีย่นแปลงวิธีการผลิต ( เปลีย่นระบบการพิมพ ์เช่น Offset / Flexo /

Letter press/ Digital / Die cut / Glue ( Auto- Semi) ฯลฯ
เปลีย่นแปลงสายการผลิต   ( เพ่ิม/ลดกระบวนการ ) / Kaizen / เพ่ิมผลผลิต 

Productivity /ปรบัปรุงกระบวนการผลิต

เปลีย่นแปลงระเบียบปฏิบตัิ (procedure) ในการปฏิบตัิงาน (ความถ่ี การลด

 หรอืการเพ่ิม การปฏิบตัิงาน อายกุารจดัเก็บแม่พิมพ ์บล๊อก ไดคค์ทั ฯลฯ)

การบ ารุงรกัษาของมาตฐานชิน้งาน ( Preventive action)

เปลีย่นผูต้รวจสอบชิน้งาน ( QC Inspection operaror)
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P*

P*

P*

P*

P*

P*

P*

P*

P*

P*

P

5. ส่วนประกอบของชิน้ส่วน / Parts structure

P

P

6. แม่แบบ  ( Block die cut) (อ่ืน ๆ นอกเหนือทีก่ล่าว /Die (Die change without parts specification change)

P

P*

P*

P

P*

P

P

เปลีย่นแปลงสว่นประกอบ ทีถ่กูระบไุวใ้น drawing

 หรอื specification

การแก้ไขแม่แบบ / 
ซ่อมแซม Die cut / Repair /
 Modify การซ่อมแซมใหค้ืนสภาพภายหลงัจากการเช่ือม หรอืการขดัถู

เพ่ือความสวยงามของพืน้ผิว หรอื ป้องกนัการเกิดขอ้บกพรอ่ง

การเปลีย่นเครือ่งมือวดั / อปุกรณ ์ตรวจจบั /เซ็นเซอรใ์หม่ แตไ่ด้

 Validate & Verify แลว้ ไม่กระทบตอ่ดา้นคณุภาพ
การเปลีย่นเครือ่งจกัรแบบหมนุ ( Rotary)  เป็นแบบตดัชิน้ ( Cut in)

4. Machine / 
เคร่ืองจักร/
Jig / Tool

ยา้ยเครือ่งผลิต /เพ่ิมเครือ่งจกัรทดแทน /  เปลีย่น Block / Die cut อปุกรณ ์

ทีมี่ลกัษณะเหมือนของเดิม แตไ่ด ้Validate & Verify แลว้ ไม่กระทบตอ่

คณุภาพ

การซ่อมแซมเครือ่งมือ / อปุกรณ ์ทีเ่กิดช ารุดใหค้ืนสูส่ภาพปกติ

เปลีย่นแปลงช่วงเวลา การหยดุพกัเพ่ือซ่อมแซมเครือ่งจกัร หรอืเปลีย่น

วิธีการในการซ่อมบ ารุงเครือ่งมือ / อปุกรณ์

เพ่ิม /เปลีย่นแปลง การบดตดั, การซ่อมแซม หรอืการแกไ้ขของเครือ่งมือ 

(Jigs)

การเปลีย่นรูปแบบจากติดกาวหนึง่ต  าแหน่งเป็นสองต าแหน่ง

สภาวะของกระบวนการ
ผลิต /Processing condition

การเปลีย่นแปลงความเรว็ในการหมนุรอบ, อณุหภมิู, เวลา , 

สภาวะการแหง้ตวั ฯลฯ

มีการสบัเปลีย่นวิธี / เพิม ลด ขัน้ตอนในการผลิต
วีธีการผลิต / 
Processing method

เปลีย่นแปลงสว่นประกอบทีไ่ม่ไดถ้กูระบใุน drawing 

หรอื specification

การเปลีย่นแปลงรูปแบบ design โครงสรา้งวิศวกรรมของ

ของแม่แบบ, ต  าแหน่ง, การโคง้งอ , ขนาด และระยะ 

เปลีย่นแปลงวิธีการบ ารุงรกัษาเครือ่งจกัร แม่แบบ / แม่พิมพ ์/

 Block die cut (ความถ่ีในการตรวจสอบ, ระเบียบปฏิบตัิ 

ฯลฯ)

การซ่อมบ ารุง / 
Maintenance

การติดกาว /Adhesive

การเพ่ิม/ท าใหม่  หรอืการอพัเดทแม่พิมพใ์หท้นัสมยัขึน้
การขยายหรืออัพเดท
แม่พมิพ ์/Expended or 

7. จุดทีมี่การเช่ือมต่อ (การเปล่ียแปลงทีเ่ก่ียวกับ การเช่ือม, การติดกาว, การฉีดขึน้รูป, การอุดรอยร่ัว, การผูกเกลียว) 

Junction (change in welding, adhesion, caulking, injection, pressure bonding, or screw tightening)

ข้อจ ากัดคุณลักษณะ / 
Specification

3. Method / 
Procedure / 
กระบวนการ

เปลีย่นกะพนกังาน / Shift operator change

เปลีย่นสภาวะ ปัจจยัแวดลอ้ม ในการปฏิบตัิงาน ( การพน่ส,ี การบดักร)ี

เปลีย่นโปรแกรมการปฏิบตัิงาน 

( change software & program or upgrade version)

การเปลีย่นกระบวนการจากการใชค้น เป็นแบบอตัโนมตัิดว้ยเครือ่งจกัร 

ตอ้งมีการ Validate & Verify  ไม่กระทบตอ่ดา้นคณุภาพ

มีการใชอ้ปุกรณท์ีต่า่งจากเดิม (เครือ่งกด, เครือ่งท  าโมดล์ ฯลฯ) นอกพืน้ที่

ตวังาน
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P

P

P

P

P

P*

P*

P*

P*

P*

P*

P*

P*

P

P

การเปลีย่นกระบวนการพิมพ,์ ต  าแหน่งของอิเล็กโทรด, 

การแหง้ตวั อณุหภมิู ฯลฯ
สภาวะของกระบวนการ
ผลิต /Processing condition

8. การเคลือบทีผ่ิวหน้าชิน้งาน / Surface treatment / Coating

การเปลีย่นแปลงเครือ่งจกัรทีใ่ชท้  าความสะอาดอุปกรณ/์Equipment

9. การท าความสะอาด, การขจัดคราบ / Cleansing / degreasing

รายการทีอ่นุมัติ / 
Approval item

การตรวจสอบ หรอื รายการทีต่อ้งมีการอนมุตัิการผลิต

เปลีย่นแปลงความถ่ี ในการสุม่ตรวจชิน้งาน, จ  านวนจดุที่

ตอ้งมีการตรวจสอบ, หรอื สดัสว่นทีต่อ้งตรวจสอบ ให้

ครอบคลมุปัญหา

วิธีการ / Method

10. การอนุมัติภายในกระบวนการผลิต / In-process Approval

อุปกรณใ์นกระบวนการ
ผลิต / Processing 
equipment

มีการสบัเปลีย่นระหว่างการท างานแบบตอ่เน่ือง เป็นแบบ

ครัง้คราว ระหว่างการใชหุ้น่ยนตแ์ทนแรงงานคน

สารท าความสะอาด ขจัด
คราบ/ Cleansing/ 

มีการเปลีย่นสารทีใ่ชท้  าความสะอาด / ขจดัคราบ

วัตถุดิบทีใ่ช้ผลิต/
Processing materials

มีการเปลีย่นแปลงตวัท าละลาย ( Solvent) , สี ( Color) , 

หมึก ( Ink) , สว่นประกอบสารละลายในการชบุ ฯลฯ

การเปลีย่นรอบท าความสะอาด, สารละลายทีใ่ชใ้นการท า

ความสะอาด, จ  านวนครัง้ในการท าความสะอาด / Change 

in the cleansing cycle, cleansing solution, or batch 

quantityตอ้ง Validate & Verify  ไม่กระทบตอ่ดา้นคณุภาพ

และสารเคมี

สภาวะ เงือ่นไข / Conditions

การอนุมัติ เคร่ืองมือ, 
อุปกรณ ์/ Approval 
instrument / jig

มีการเปลีย่นแปลง แกไ้ข การคืนสูส่ภาพปกติ 

การสอบเทียบ ( Calibrate) เครือ่งมือ

รายการทีอ่นุมัติ / 
Approval item

การตรวจสอบ หรอื รายการทีต่อ้งมีการอนมุตัิการผลิต

เปลีย่นแปลงความถ่ี ในการสุม่ตรวจชิน้งาน, จ  านวนจดุที่

ตอ้งมีการตรวจสอบ, หรอื สดัสว่นทีต่อ้งตรวจสอบ ให้

สถานที ่/ Place

12. ลักษณะบรรจุภัณฑ ์/ Packaging specification

วิธีการ / Method

11. การอนุมัติการส่งมอบ

มีการเปลีย่นแปลง, การเพ่ิมสถานทีส่ง่มอบ

การอนุมัติ เคร่ืองมือ, 
อุปกรณ ์/ Approval 

มีการเปลีย่นแปลง แกไ้ข การคืนสูส่ภาพปกติ 

การสอบเทียบ ( Calibrate) เครือ่งมือ

การบรรจุภายใน (แนวตัง้) /
 Internal packaging 
(mounted parts)

มีการเปลีย่นบรรจภุณัฑท์ีก่นัความชืน้, การมว้นฟิลม์, ใสถ่าด

 หรอืทีมี่การระบไุว้

การเปลีย่นแปลงลกัษณะทีบ่รรจใุนถงุ, ถาด ฯลฯ

การบรรจุภายใน 
(นอกเหนือจากแนวตัง้) /
Internal packaging (other 
than mounted parts)
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P

P

P

P*





การชีบ้ง่เคร่ืองหมายของการเปล่ียนแปลง ( Identify Change control)

ผูข้าย / ผูผ้ลิต/ผูร้บัจา้งช่วง หลงัจากการไดร้บัอนมุตักิารรอ้งขอในการเปลีย่นแปลงตามใบ ECR (F/QA50) แลว้นัน้

จะตอ้งสือ่สารให ้ YT  และบรษัิท ทีร่ว่มธุรกิจรว่มกนัทราบ โดยตอ้งสแตมป์/ ประทบัตรา " 4M " ทีฉ่ลากภายนอกกลอ่ง

สินคา้ทีมี่การเปลีย่นแปลงทกุกลอ่ง  และ  ควบคมุระบ ุ 5 Lot ของการการจดัสง่ ตอ่เน่ือง นบัจากเริม่มีการเปลีย่นแปลง

ตัวอย่างการบง่ชีก้ารเปล่ียนแปลง โดยประทบัตรา  4M ทีฉ่ลาก  5 Lot.การจัดส่งต่อเน่ือง

การตรวจสอบคณุภาพ และติดตามผลกระทบภายหลงัการเปลีย่นแปลง 'ผูส้ง่มอบ / ผูร้บัจา้งช่วง   จะตอ้งด าเนินการ

ตรวจสอบ และทดสอบชิน้งาน ทีไ่ดข้อเปลีย่นแปลง  เพ่ือยืนยนัผลดา้นคณุภาพของชิน้งาน  และ อ่ืน ๆ ทีมี่ผลกระทบ

การจัดเก็บ  ถนอมรักษา ( Ware house Control & Preservative)

      -  ผูข้าย /  ผูร้บัจา้งช่วง ตอ้งด  าเนินการควบคมุถนอมรกัษาวตัถดุิบ ใหมี้คณุภาพ  ตลอดอายกุารใชง้าน และเบิกใชง้านตาม FI/FO ตลอดจน ผลิตภณัฑ์

       ทีอ่ยูร่ะหว่างผลิต (WIP), ผลิตภณัฑส์  าเรจ็รุป และมีการเก็บบนัทกึขอ้มลูไวอ้ยา่งเหมาะสม และสามารถสอบกลบัประวตัิการผลิต การตรวจสอบ และการจดัสง่ได ้

     -  ผูข้าย / ผูร้บัจา้งช่วง  ตอ้งด  าเนินการตรววจสอบสินคา้ (Materials  / Parts)  ทีส่ง่มอบใหล้กูคา้ว่า  ไม่มีสว่นผสม สารเคมีตอ้งหา้มอยู ่พรอ้มทัง้ท  าการควบคมุ 

      จดัท  าบนัทกึการสง่มอบสินคา้อยา่งเหมาะสม

      -  เอกสารและบนัทกึการตรวจสอบ ดา้นการจดัการสารเคมี จะตอ้งมีการจดัเก็บอยา่งนอ้ย 10 ปี  ตามขอ้ก าหนด 

วัตถุดิบทีส่ามารถหมุนเวียนน ากลับมาใช้ใหม่   ( Recycled product /Part)

 หา้มน าวตัถดุิบ หรอืผลิตภณัฑก์ลบัมามาใชใ้หม่ เพ่ือป้องกนัการปนเป้ือนโลหะหนกั (Rohs) และสารเคมีตอ้งหา้ม

ในกรณีทีน่  ามาใชง้านในกระบวนการผลิตจะตอ้งมีการยืนยนัปรมิาณโลหะหนกัในวตัถดุิบโดย Test report (ICP data) เสมอ

การตรวจสอบและประเมินผูข้าย และผูรั้บจ้างช่วง (Supplier/ Subcontractor Evaluation )

เพ่ือมุง่สง่เสรมิและปรบัปรุง Supplier/ Vendor/ Sub contractor ดา้นระบบ, กระบวนการ และผลิตภณัฑใ์หมี้คณุภาพดีอยา่งตอ่เน่ือง ดงันัน้ YT

ตามขอ้ก าหนด ISO9001?ISO14001/ Green partner  ดงันัน้กระบวนการคดัเลือก  และประเมิน Supplier / Subcontractor อยา่งนอ้ยปีละ  1 ครัง้  เพ่ือเป็นการยืนยนั

มีการเปลีย่นแปลงสภาวะแวดลอ้ม เช่น การเกิดไฟฟา้สถิตย,์

 ความชืน้, อณุหภมิู, แสงสว่าง, การป้องกนัฝุ่ นละออง ฯลฯ

บรรจุภัณทภ์ายนอก / 
External packaging

เปลีย่นวตัถดุิบ (เช่น จากกระดาษแข็ง เป็น กลอ่งพลาสติก)

วิธีการบรรจุ / Packaging 
method

การเปลีย่นวิธีการในบรรจ ุ(ความจขุองบรรจภุณัท,์ ถงุทีใ่ชใ้น

การบรรจ ุฯลฯ)
ปริมาณการบรรจุ / 
Packaging quantity

มีการเปลีย่นแปลงปรมิาณทีเ่ก่ียวขอ้งกบัทีเ่คยระบไุวค้รัง้แรก

สถานที ่/ Location

13. สถานทีจ่ัดเก็บสินค้า / Warehouse

มีการเปลีย่นแปลงสถานทีห่รอืตวัแทนในการขนสง่

วิธีการขนส่ง / 
Transportation method

มีการเปลีย่นแปลงวิธีการขนสง่ เช่น จากการขนสง่โดยตรง

เป็นการขนสง่แบบรวมรายการ

สภาวะแวดล้อมการจัดเก็บ
 / Storage environment
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 ประสิทธิภาพในการด าเนินงาน ซึง่จะมีการตรวจประเมินผลดา้นคณุภาพ   และการจดัการสารเคมีทีเ่ป็นอนัตรายตอ่สิง่แวดลอ้มทัง้นี ้supplier/subcontractor

  จะตอ้งมีการตรวจประเมินผูข้าย และ ผูร้บัจา้งช่วงของทา่นตอ่ไปดว้ย ซึง่ผูข้าย/ผูจ้  าหน่าย/ผูส้ง่มอบ/ผูร้บัจา้งช่วง จะตอ้งน าสง่  MSDS, ผลการทดสอบวิเคราะห ์

 Test report /ICP data  ( Rohs test analysis)  ประกอบการพิจารณาอนมุตัการคดัเลือก และเม่ือผลการตรวจสอบ ครบก าหนด 1 ปี ผูข้าย/ผูจ้  าหน่าย/ผูร้บัจา้งช่วง

จะตอ้งจดัสง่ฉบบัจัจบุนักลบัมาแผนกจดัซือ้/ ผูจ้า้งของบรษัิท ยามากาตะ จ ากดั อยา่งสม ่าเสมอ

นโยบายด้านความปลอดภัย และอาชีวอนามัย และระเบยีบในการปฏิบตัิงานด้านความปลอดภัย ( Safety occupatation)

    บรษัิทฯ มีนโยบายสนบัสนนุและสง่เสรมิใหเ้กิดสภาพสิง่แวดลอ้ม และความปลอดภยัในการท างาน เพ่ือสง่เสรมิใหพ้นกังาน และผูร้บัเหมา คูค่า้ทางธุรกิจ

อยา่งปลอดภยั  เพ่ือลดอบุตัิเหตถุึงขัน้หยดุงาน สญูเสียวนัท างาน ไดร้บับาดเจ็บ และป้องกนัสภาวะฉกุเฉิน ทัง้ดา้นความปลอดภยั และอาชีวอนามยั

ในขณะปฏิบตัิงานตามกฏหมาย ประกาศ กฎระเบียบบรษัิท ฯ และขอ้ก าหนดตา่ง ๆ ทีเ่ก่ียวขอ้งในการท างานอยา่งเครง่ครดั เพ่ือใหเ้กิดการปรบัปรุงดา้น

ความปลอดภยัอยา่งตอ่เน่ือง  เช่น

  - แตง่กายสภุาพ และสวมใส ่อปุกรณป์้องกนัสว่นบคุคล ( PPE) ตามความเหมาะสม และ ประเภทความเสีย่ง  ทีก่  าหนด

 -  ดแูลตรวจสภาพยานพาหนะ ทีใ่หบ้รกิาร ใหอ้ยูใ่นสภาพปลอดภยัอยา่งสม ่าเสมอ ขบัข่ีดว้ยความเรว็ และปฏิบตัิตามกฏหมายก าหนด

 - สรา้งวฒันธรรม และสง่เสรมิใหท้กุคนมีความตระหนกัรู ้ถึงการใหค้วามส าคญัเรือ่งกความปลอดภยั เป็นอนัดบัหนุง่ เพ่ือบรรลเุป้าหมาย

   อบุตัิเหตเุป็น " ศนูย"์ และสือ่สารประชาสมัพนัธใ์หท้ราบทั่วกนั

 - ลดความเสีย่ง และทิง้ขยะใหถ้กูประเภท ปฏิบตัิงานตามกฎระเบียบบรษัิท อยา่งปลอดภยั ไม่ก่อใหเ้กิดการเจ็บป่วยดว้ยโรคจากการท างาน 

   โรคระบาด  โรคติดตอ่อนัตราย ตา่ง ๆ เป็นตน้

 - ทบทวนคูมื่อการท างานใหค้รอบคลมุปัจจยัเสีย่ง เพ่ือป้องกนัการเกิดอบุตัิเหต ุอบุตัิภยัทีเ่กิดกบับรษัิท ฯ และเพ่ือนรว่มงาน อยา่งสม ่าเสมอ

 - ขบัข่ีปลอดภยั ปฏิบตัิตามกฏมายขนสง่ตามความเรว็ทีก่  าหนด ไม่ก่อใหเ้กิดการรั่วไหลสารเคมี และปลดปลอ่ยมลพิษ

  - ดบัเครือ่งทกุครัง้ และดนุลอ้เม่ือหยดุรอรบั-สง่สินคา้ทกุครัง้
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      Yamagata (Thailand) Co., Ltd. is an affiliated company of Yamagata Corporation, a major printing powerhouse in Japan. Established in 
1995, the company was founded to serve international clients across the Asian continent.Our services focus on printed media, including books, 
automotive manuals, electrical usage guides, and specialized manuals such as those for medical instruments and equipment, as well as 
 product labels and signage.We utilize advanced technology and proprietary know-how throughout every production process. 
   This encompasses electronicdata transfer, automated data management systems, modern technology platforms, and the comprehensive
 application of computer-aided processes in all stagesfrom content writing and layout design through to final printing. This capability allows us to provide 
full-scale, end-to-end services (Non-stop services). Our printing process, known as the IN-OUT Complete System, ensures that every job is executed 
flawlessly, meets the highest quality standards as required by our clients, adheres strictly to deadlines, and maintains continuous quality assurance.
 

The company places a high emphasis on Prepress & Electronic Publishing work, continuously expanding its computer systems and 
 network infrastructure.Furthermore, we particularly focus on developing personnel in this field by inviting experts to impart their specialized 
 skills at the company and regularly sending employees for training in Japan.As a result, we are currently capable of handling a diverse range
 of projects, from small, urgent tasks to large-scale, long-term projects that require meticulous advance planning—such as the production
  of multi-language manuals for multiple product lines newly launched into the market. Our team is ready to participate in planning and 
 consultation, as well as content writing, layout design, translation into various languages, illustration andphotography, data management
 and storage, right through to film output and color separation before proceeding to the printing stage.

    Our expertise is not limited to print production alone; we are also advancing into the design and production of Multimedia and Web content. 
This is driven by our philosophy of continuous development and the ambition to compete in the field of information technology.
A successful example of this is e-sim (Electronic Simulation), an electronic media product created by our team that demonstrates the 
step-by-step usage and simulates the entire operation of various devices, such as radios and mobile phones.
Furthermore, for the purpose of Business Sustainability, the company is committed to a policy of Non-stop Services in production and 
 operations to support packaging and Premium set work groups. This has allowed us to become a leader, ready to offer the best services 
in every aspect  to meet the increasingly diverse demands of our clientele.

Location and Contact Information
Yamagata (Thailand) Co., Ltd. Address: 324 Moo 4, Bangpoo Industrial Estate Soi 6, Sukhumvit Rd.,

Phraeksa Subdistrict, Mueang Samutprakarn District,
Samutprakarn Province, Thailand 10280
Tel: +66 2 709-6556-65

 Quality Policy Website:  https://yamagata-thailand.com

https://www.google.com/url?source=gmail&sa=E&q=https://yamagata-thailand.com
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 Environmental Policy Our Commitment and Vision

In line with our vision, we are committed to producing 

high-quality products and providing honest service to our

customers. We are fully conscious of using materials free

 from prohibited substances, ensuring compliance with

 all customer requirements,conserving natural resources, 

and managing the environmental impact of each process.

We will operate in accordance with the following commitments:

Purpose and Scope

To ensure that the ourpartner business deal understand, acknowledge, and jointly develop and improve production to achieve consistent  product quality,

 freedom from prohibited substances, and sustainable development, in compliance with the requirements of ISO 9001:2015 /ISO 14001:2015 

 Green Partner. All raw materials used in the production process, both directly and indirectly  such as materials used for wrapping,

 packaging, assistance in moving, or transportation, which will be destroyed or discarded after use, or reusable boxes, etc. must undergo selection, 

 evaluation, and approval according to the quality and chemical assessment process  specified in the purchasing and contracting procedure (QP-PU-02),

 and be registered with a Material Code for reference and traceability  regarding adequacy and compliance before every production run. The Company 

 may supply raw materials such as paper, ink, or gloss varnish, or matt varnish, or use the same type of raw material, to ensure confidence  and 
consistency. (The text repeated a section, which has been   translated as a cohesive whole.

Confidentiality and Information Security

The Manufacturer/Distributor/Supplier/Vendor/Subcontractor/Shipper is responsible for maintaining the confidentiality of information,

 which is a critical business asset, and for safeguarding the customer's intellectual property. This requires careful protection and maintenance, 

achieved by implementing essential security technologies within the organization to aid operations and mitigate security risks at an 

appropriate level, maximizing operational efficiency.The core principles that must be upheld are:

  1. Confidentiality: Ensuring that only authorized personnel can access and view the information. Access control must be enforced, 

    and confidential information must not be disclosed to unauthorized parties.

  2. Integrity: Implementing safeguards to ensure the accuracy, completeness, and integrity of the data and processing. Error control must be

        in place to prevent unauthorized parties from making modifications.

  3. Availability: Ensuring that only authorized personnel can access the information whenever required. Controls must be in place to prevent

        system failures and ensure continuous operational performance, thereby preventing unauthorized parties from causing system disruption.

Management of Non-Conformance and Management Responsibility

    The Manufacturer/Distributor/Supplier/Vendor/Subcontractor/Shipper  is strictly required to control the quantity of Chemical Substances 

and Hazardous Chemical Substances within Raw Materials and Finished Products to ensure compliance with the standards set by Yamagata (Thailand)

 and all applicable legal regulations.Compliance must be traceable through documentation such as  SDS , ICP Data, RoHS Test Results, etc.

   Furthermore, the Manufacturer/Distributor/Supplier/Vendor/Subcontractor/Shipper  must provide SDS, ICP Data, and/or RoHS documents for

 consideration and approval with every Purchase Order. A newly tested, updated version of these documents  must be regularly submitted to YT
  to replace the previous version every  year.



Supplier and Sub contractor / Vendor Manual Version  : 13
   YT / Purchasing Department / Hiring Party is responsible for monitoring and evaluating the performance of subcontractors in terms 
of Quality Control, Service, Delivery, Audit Support, and the Management/Submission of Safety Documentation and RoHS Contamination 
Testing on a required annual basis (1 year). The evaluation is based on a Pass/Fail criterion to maintain the production management system 
and ensure continuous development. Furthermore, the Hiring Party is responsible for communicating and publicizing information, customer requirements, 
operating procedures, and changes in control standards to ensure that partners are knowledgeable, capable of effective management, and able to elevate
 collaborative efforts toward sustainable partnership.
  To ensure the correctness and confidence in product manufacturing, compliance with specifications, and freedom from prohibited substances 
in accordance with requirements and the Green Partner (GP) Certification System, all materials utilized, both for Direct Use in the production process
 and Indirect Use (such as for packaging and transportation, which will be destroyed, disposed of, or subject to recurring must undergo approval 
via the Quality and Chemical Evaluation Process outlined in the Procurement  box usage after completion), Procedure (QP-PU-02).
  Furthermore, these materials must be registered with a Material Code  for reference and traceability, ensuring sufficiency and compliance are confirmed
  before every production run.The company may supply materials such as Paper, Ink, Gloss Varnish, Matt Varnish, or equivalent raw materials to guarantee 
confidence in compliance. Necessary action will be taken in the event that YT, the Supplier/Vendor, or the customer detects issues with 

 prohibited substance contamination that does not comply with  chemical requirements (if applicable).

  The ISO Department (Controlling Contaminants/Environment)  must notify the customer within  24 hours  of the detection of an Environmental
 Non-Conformance Product. Examples of non-conformance include, but are not limited to, exceeding standards such as RoHS, REACH (SVHC), 
or the controlled substance standards stipulated by Yamagata Co., Ltd. (WI-ES-13), as well as customer, product, and relevant legal requirements.
 The Supplier/Vendor  / Sub contractor  must fully trace all usage, including the history of material receipt and issuance, the status of the Production Lot, 
the total quantity of Work-in-Process (WIP), remaining stock, and the history of delivery to Yamagata (Thailand) Co., Ltd. This is necessary to immediately
 Hold the Lot and minimize damage across the entire supply chain as quickly as possible, considering products prepared for both domestic and 
international shipment. Furthermore, it is required to assess the urgent necessity of submitting  samples for additional Test Analysis by an internationally 
 certified Third-Party Laboratory. This process is crucial to ensure customer confidence  and guarantee that the product is free from prohibited substances
  before shipment,in accordance with the Procedure  Management of Hazardous Chemicals and Prohibited Substances/Communication (QP-ES-01).

REACH (SVHC 

: Substances 

very high 

concern).Updat

(Example of RoHS Identification)

RoHS : Restriction of the use of certain Hazardous 

Substances in Electrical, Electronic equipment

automotive, medical device.
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   The QA Department (Quality Assurance and Quality Control), the Non-conformance Product (NC) , must be nortify, In the event that YT, 

 a customer, or an End-user detects a will verify the nature of the issue (Defect) and its severity (Major / Minor / Market Claim). They will also

 trace the details of the production and iinspection history and the production source. Subsequently, the QA Department will issue a 

 Corrective Action Request (CAR F/QA33: Attachment 4)  to formally request that the manufacturer/subcontractor perform an investigation,

 implement Correction (initial remedy), analyze the Root Cause, and execute Corrective and Preventive Action (CAPA).

  The manufacturer/subcontractor must return the CAR document to the responsible department, accompanied by before/after evidence 

of the improvement for final closure consideration. The effectiveness of the CAPA measures will be monitored to prevent recurrence 

within 7 working days .  An exception is made for structural or engineering corrections that cannot be completed within the deadline;

  in such cases, an Action Plan must be formulated and the process for managing non-conformance (QP-QA-07) must be followed.

  -  Manufacture and deliver high-quality products that conform to specifications, adhere to delivery schedules, and are free from all prohibited 

     and hazardous substances, as per agreement and defined requirements.

 - In the event of non-conformance or issues, ensure clear segregation of acceptable work (OK), permanently defective work (NG), and

    non-conforming items pending disposition, to prevent any risk of commingling.

 -  All segregated products and raw materials must be clearly and correctly identified with necessary details for traceability, including but not limited to

   : Part No., Job No., Quantity (QTY), date the issue was identified, person responsible, and scheduled completion date.

 - Collaborate for continuous improvement, focusing on reduction of complaints and waste, and implement corrective and preventive actions to avoid 

       recurrence of issues.

Product Traceability

Products supplied to YT must be fully traceable from the incoming raw materials through to the final exported product. process risk and aspects:

Production Site, Production Data, and Involved Subcontractors: Traceable according to the specific

  - Job No. under which YT placed the purchase order / contracted the manufacturing.

 -  Raw Materials: Traceable details must include  Part  no.,Lot No. / Batch No., Manufacturing Date (Mfg.), and Expired Date (Expired date)

          for materials such as paper, ink, glue, wire, coating solutions, etc.  Essential information required to accurately 

 -  promptly summarize problem details and clearly segregate products (OK / NG) and responses.

Change Control (4M Change)

YT and its business partners (Partner / Supplier / Vendor / Subcontractor) share a mutual intent to control quality and comply with all relevant

 requirements by maintaining the status quo of the Material, Man, Method, and Machine. There shall be no changes without obtaining 4M Change

 Approval from the customer prior to production. In the event of unforeseen circumstances or a necessary change 

that impacts the continuity of business operations (such as finding alternative production sources to prevent Short Supply,

 increasing production capacity, or process improvement for waste reduction, etc.),  these critical changes must be subjected to

 Change Control for review and approval by YT / the Customer with a minimum advance notice of 2 months (60 days).

The Shipper/Subcontractor  must adhere to the Change Control Process (4M Change) Procedure: QP-QA-15. They are required to complete and submit

 the Engineering Change Request (ECR) form (F/QA50) (Attachment 3) to formally notify Yamagata (Thailand) Co., Ltd. without fail, ensuring a written

 record is kept every time. This request must include an evaluation of the specifications and usage, a quality check, and a chemical assessment. 

No production change shall be implemented without prior customer approval. Should damage and/or contamination by prohibited substances exceeding
 the standards and acceptance criteria defined by Yamagata in WI-ES-13 be proven, the criteria for notifying YT are outlined in the table below.

Table 1 :  Categories of changes



No need to

Notify YT

* 1. Quality & Chemical 

Compliance 

Assessment is required 

every time*

* 2. Quality & Chemical 

Compliance Assessment 

is required Verify and 

confirmed.

P

P

P

P

P

P

P

P

P*

P*

P

P

P

P*

P*
P*

Change 
Type

Request change Details / Reason for Change

Criteria for Notification to YT (Yamagata Thailand)

1. Material  
change

Change of raw material supplier (Discontinuation of production / 

Change of Plant / Manufacturing location)

Change of raw material supplier / Request for additional vendor 

(New / 2nd source)

Change to new raw materials not specified in the drawing or Job 

sheet, such as paper, ink, glue, wire, coating agent, plate, foil, etc.

Change in Lot no. / Batch no. of raw material

Substitution between Virgin Materials and recycled materials, 

or change in mixing ratio

Change of supplier from self-distribution to procurement through a 

third party / importer / Import

Change in storage environment / Storage environmental, such as 

static electricity, humidity, temperature, lighting, dust protection, 

cleaning, etc.

3. Method / 
Procedure  

Change  

Changes to the Manufacturing Process (e.g., printing system 

changes such as Offset, Flexo, Letterpress, Digital, Die Cut, or 

Gluing (Auto/Semi-automatic)

Change Production Line Modification (Including process 

addition/reduction), Kaizen Initiatives, Productivity Enhancement, 

or Manufacturing Process Improvement.

Changes to Operating Procedures (e.g., modifying operational 

frequency, adding/reducing tasks, or changing the 

storage/retention period for molds, blocks, and die-cuts).

Change Preventive Maintenance (PM) for Workpiece Standards

Change of Operator Shift

2. Man 
Change

Change in Factory Operator / Replacement of Operating Personnel

Change in Quality Control Inspection Operator / Personnel

Change in Quality Assurance (QA) Personnel Responsible for 

Controlling the Factory's Product Quality System

Change of Environmental Management Representative (EMR), 

Management Representative (MR) / Quality Representative, or 

Quality Assurance (QA) Manager



P*

P*

P*

P*

P*

P*

P*

P*

P*

P

5. Components of a part / Parts structure

P

P

6.  Block die cut  (Others not mentioned ) (Die change without parts specification change)

P

P*

P*

3. Method / 
Procedure  

Change  

Change in Operating Conditions or Environmental Factors (e.g., 

painting, soldering)

Change in Operating Program/Software (Including 

software/program change or version upgrade)

4. Machine / 
Jig / Tools 
Change

Change Process conversion from manual to automated (machine-

based) operation requires Validation and Verification to maintain 

quality standards.

Change of Non-process Specific Equipment (e.g., press machines, 

molding machines, etc.) Outside the Direct Work Area

Relocation of Production Equipment / Addition of Replacement 

Machinery / Change of Block or Die-Cut Tools that are Identical to 

the Original, but are Subject to Validation and Verification to 

Ensure No Impact on Quality.

Repair of Damaged Tools/Equipment to Restore Normal Operating 

Condition

Change in Scheduling of Machine Repair Downtime or 

Modification of Tool/Equipment Maintenance Method.
Addition/Change to Grinding, Repair, or Modification of Tooling 

(Jigs/Fixtures)

Change to New Measuring Instruments, Detection Devices, or 

Sensors; Validated and Verified to Ensure No Quality Impact.

Change of Machine Type from Rotary to Sheet-Fed/Cut-in (or Die-

Cut)

Specical charactoristic / 
Specification Change.

Changes to components specified in the drawing or 

specification, 

Repaie /Modify Block 
Die cut / Mould

Changes to the design, engineering structure of the 

master pattern/template, position, bending, size, and 

dimensions
 repairs to restore the condition after welding or 

polishing for surface aesthetics or defect prevention

 Changes to components not specified in the drawing 

or specification.

Maintenance

changes to the maintenance method for machinery, 

master patterns/templates/molds/Block die cut 

(inspection frequency, procedures, etc.)



 addition/reworking, or updating the mold/die.

P

P*

P

P

P

P

P

P

P

P*

P*

P*
restoration to the normal state, and equipment calibration.

P*

P*

8. Surface treatment / Coating

Processing condition 
Changing the printing process, electrode position,

drying temperature, etc.

Expended or update 
molds and die cut 

7. Junction (change in welding, adhesion, caulking, injection, pressure bonding, or screw tightening)

Conditions of the 
production process

Changes to rotation speed, temperature, time, drying 

conditions, etc.

Processing method switching/adding/reducing production steps

Adhesive  changing the format from gluing one position to two 

positions.

Conditions

Change in the cleansing cycle, cleansing solution, or 

batch quantity (which must be Validated & Verified to 

ensure no adverse impact on quality and chemical 

integrity)

Equipment   change in the cleaning machinery

Cleansing/ degreasing 
agent

change in the cleaning/stain removal agent.

Processing equipment

There is a shift between continuous and intermitten 

work, and between the use of robots to replace human 

labor.

Processing materials
There are changes in the solvent, color, ink, plating 

solution components, etc.

9. Cleansing / degreasing

 Approval instrument / jig 

11. Delivery approval

Approval item Inspection or items requiring production approval

10.  In-process Approval

Approval item Inspection or items requiring production approval

Method

Changes to the frequency of part sampling inspection, the 

number of inspection points  , or the inspection ratio to cover 

issues and implement improvements based on advancing 

technology. This also includes changes, corrections,



P*

P*
Adding delivery locations. P*

P

P

P

P

P

P*





Warehouse Control & Preservation

 - The Vendor / Subcontractor  must implement control and preservation measures to maintain the quality of raw materials throughout their shelf life, 

and ensure issuance is strictly according to FIFO (First-In, First-Out) principles. This control extends to Work-in-Process (WIP) and Finished Products.

     - Appropriate data records must be maintained to ensure the traceability of production history, inspection, and delivery.

  The Vendor / Subcontractor must verify that all Materials / Parts delivered to the customer are free of prohibited chemical substances. 

   Appropriate control and record-keeping for product delivery must also be established.

 - All documentation and records related to Chemical Management and Inspection must be retained for a minimum of 10 years

        in accordance with the specified requirements.

Recycled Materials (Recycled Product/Part)

12. Packaging specification

 Internal packaging 
(mounted parts)

Changes to moisture-proof packaging, film winding, 

tray insertion  as specified

/Internal packaging 
(other than mounted 
parts)

changes to the characteristics of packaging in bags, 

trays, etc.

Method

Changes to the frequency of part sampling inspection, 

the number of inspection points, or the inspection ratio 

to cover issues and implement improvements  based 

on advancing technology.

Approval instrument / jig 

 This also includes changes, corrections, or restoration 

to the normal state, equipment calibration changes

Place

Storage environment

change in environmental conditions such as static 

electricity, humidity, temperature, lighting, dust 

prevention, etc.

Transportation method

Change in quantity relative to the initial specification; 

changes to the transportation method (e.g., from direct 

shipment to consolidated shipment).

13.  Warehouse

 Location Change in shipping location or carrier/agent

External packaging change of raw material (e.g., from cardboard to plastic 

box)

Packaging method
changes to the packing method (packaging capacity, 

bags used for packing, etc.)

 Packaging quantity Change in quantity relative to the initial specification



Our policy do not allow to use the recycled raw materials or products to prevent contamination from heavy metals (RoHS) and other prohibited chemicals 

substances.In the event that recycled materials are utilized in the production process, the amount of heavy metals in the materials must always be
 confirmed by a Test Report (ICP data).

Supplier/Subcontractor Evaluation

The purpose of Supplier/Subcontractor Evaluation is to continuously promote and improve the systems, processes, and products of the Supplier/Vendor/

Subcontractor to ensure sustained quality, in line with YT requirements under ISO 9001, ISO 14001, and Green Partner standards.

Therefore, the selection and evaluation process for Suppliers/Subcontractors must be conducted at least once a year to confirm their operational 

effectiveness. This evaluation includes assessing performance in both Quality and the Management of Environmentally Hazardous Chemicals.

Furthermore, the Supplier/Subcontractor is also required to perform evaluations on their own vendors and subcontractors.

The vendor/supplier/subcontractor must submit the following documents for approval during the selection consideration: SDS and Analytical Test Reports

 / ICP Data (RoHS test analysis). Once the test results expire (after 1 year), he vendor/supplier/subcontractor must consistently and regularly submit

 t the current version to the Purchasing Department/Hiring Party of Yamagata Co., Ltd.

Safety and Occupational Health Policy and Safety Operating Procedures

The company has a policy to support and promote a safe working environment and conditions to ensure the safety of employees, contractors, 

and business partners, in order to reduce lost-time injuries, lost working days, injuries, and to prevent emergency conditions related to safety

 and occupational health while strictly operating in accordance with laws, announcements, company regulations, and various related 

work requirements, in order to achieve continuous improvement in safety, such as:

 - Dress appropriately and wear specified Personal Protective Equipment (PPE) suitable for the identified risk and task.

 - Regularly maintain and inspect service vehicles to ensure they are in a safe condition, drive within speed limits, and comply with all legal regulations.

 - Foster a culture and promote awareness that prioritizes safety to achieve a "Zero" accident goal, and ensure widespread communication.

 -  Reduce risks and dispose of waste correctly, work safely according to company regulations, and prevent occupational diseases, epidemics,

     dangerous infectious diseases, and the like.

 -  Regularly review work manuals to cover risk factors, in order to prevent accidents and hazards that may occur to the company and colleagues.

  - Drive safely, comply with transportation laws regarding speed limits, prevent chemical spills, and avoid pollutant emissions.

      - Always turn off the engine and chock the wheels when stopping to load or unload goods.



เอกสารแนบ :  1 ( Attach : 1 )  F/ES 07  Warantee of disused hazardous chemical substance

 Attachment 1 : F/ES07 - Environmental Hazardous Substance Report
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เอกสารแนบ :  2  ( Attach : 2   )  F/ES 25 Warantee of disused Environmental  hazardous substance
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เอกสารแนบ :  3  ( Attach : 3   )  F/ES50  Engineering Change Report

หมายเหต ุ: ใชย้ื่นการรอ้งขอการเปลีย่นแปลง 4M ( Man , Material. Machine, Method, Location อ่ืน ๆ เป็นตน้
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เอกสารแนบ :  4  ( Attach : 4   )  F/ QA 33  Corrective & Preventive action request

หมายเหต ุ:  YT  จะจดัท าให ้Supplier / vendor/subcontractor เม่ือตรวจพบพบ NC ( Non conformance

 raw material and products) , ปัญหาดา้นคณุภาพ และตรวจพบสารเคมีตอ้งหา้ม เพ่ือรอ้งขอใหด้  าเนิน

การแกไ้ขสาเหตทุีแ่ทจ้รงิ (Root cause) และปอ้งกนัไมใ่หเ้กิดซ า้
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Version

05 เพ่ิมรายช่ือสารเคมีตอ้งหา้มทีเ่ป็นอนัตรายตอ่สิง่แวดลอ้มดงันี ้

C09 : Dibuthyltin (DBT) compound

C10 : Dioctyltin (DOT) compound

C11 : Dimethyl fumarate (DMF)

06 - เพ่ิมรายการสารเคมีตอ้งหา้มทีเ่ป็นอนัตรายตอ่สิง่แวดลอ้ม 'ดงันี ้

     A19 : Boron and its compound      A23 : Anhydrous compound

     A20 : Organostannic compound      A24 : Anhydrate compound

     A21 : Cobalt and its compound      C12 : Specified benzotrizole

     A22 : Refractory Ceramic Fibers

- เพ่ิมตารางส  ารวจสาร SVHC  F/ES55 Survey of containing SVHC substance

07 - เพ่ิมประวตัคิวามเป็นมาของบรษัิท ยามากาตะ (ประเทศไทย) จ  ากดั

- เพ่ิมนโยบายดา้นสิง่แวดลอ้มและนโยบายดา้นคณุภาพ

- หวัขอ้ที ่3 บทนิยาม เพ่ิมนิยามของ YT, Supplier และ Subcontractor/ Vendor

- เพ่ิมหวัขอ้ที ่4 อธิบายค าศพัท์

- ใหค้วามหมายของระดบัการจดัการใหม ่เพ่ือความเขา้ใจงา่ยขึน้

- เปลีย่นหวัขอ้ที ่5 ขอ้ก าหนดทั่วไปใน Version 06 เป็น หวัขอ้ที ่6 ขอ้ก าหนด

ของ บรษัิท ยามากาตะ (ประเทศไทย) จ  ากดั ใน Version 07

- ตดัตาราง บญัชีรายช่ือกลุม่สารเคมีทีเ่ป็นอนัตรายตอ่สิง่แวดลอ้ม และเพ่ิม

ตารางที ่1 แสดงรายการสารเคมีตอ้งหา้มและสารเคมีทีต่อ้งท าการควบคมุการ

- ตดัหวัขอ้ที ่6 ระดบัในการจดัการสารเคมีตอ้งหา้ม

          6.1 สารเคมีตอ้งหา้มโดยไมมี่เง่ือนไข

           6.2 สารเคมีตอ้งหา้มโดยมีเง่ือนไข ใน Version 06

- เปลีย่นตาราง บญัชีแจกแจงสารเคมีทีเ่ป็นอนัตรายตอ่สิง่แวดลอ้ม ใน Version 06

ตารางที ่2 แจกแจงสารเคมีตอ้งหา้มและสารเคมีทีต่อ้งควบคมุแตล่ะรายการ

- เพ่ิมตารางที ่3 แสดงรายการสารเคมีทีมี่ความเสีย่งสงู (SVHC) ตาม  REACH

- ตดัความหมายของ Recycle material 

08  เพ่ิมรายการสารเคมีตอ้งหา้มในระดบั Rank A 3 สาร คอื

- Halogen compound and halogen resins    - Arsenic compound- Methyl bromide

 เพ่ิมรายการสารเคมีตอ้งหา้มในระดบั Rank C 6 สาร คอื

- 4-[4,4-bis(dimethyllamino)benzhydrylidene] cyclohexa-2,5-dien-1-ylidene]

 dimethylammonium chloride (C.I.Basic Violet3)

- 4-(1,1,3,3-Tetramethylbutyl) phenol - Bis(2-methoxyethyl) ether

- Bis(2-methoxyethyl) phthalate - N,N-dimethylacetamide (DMAC)

Version

08 - Triethyl arsenate 

Jul 25,12

Jul 01,10

รายละเอียดพอสังเขป / Description

Jul 25,12

Aug 15, 11

May 24,11

Effective Date

Effective Date รายละเอียดพอสังเขป / Description

Page 20



อพัเดทรายการสารเคมี SVHC เป็น 86 สาร, แกไ้ขเกณฑใ์นการตรวจสอบ

และประเมิน Supplier and Subcontractor 

แกไ้ขตารางที ่2 การแจกแจงสารเคมีตอ้งหา้มและสารเคมีทีต่อ้งท าการควบคมุ

แตล่ะรายการ โดยตดัตวัอยา่งกลุม่สารเคมีออก

09 1. เพ่ิมค าอธิบายภาษาองักฤษ

2. ตดัตารางสารเคมีออก โดยน าไป link กบั WI-ES-13 : Yamagata List of 

Hazardous Chemical Substances in Products / Packaging

3. เพ่ิมเตมิขอ้ก าหนดเรือ่ง เอกสารและการจดัเก็บ (Documentation and 

Record) และการสอบกลบัไดข้องผลติภณัฑ ์ (Tracebility)

4. เปลีย่นแปลงรูปแบบเอกสารทีใ่ชส้  ารวจ Survey / Warranty of disuse of  

EHS in Products / Materials  (F/ES 25 ) Attachment 2.

5. เพ่ิมตารางที ่1 ประเภทของการเปลีย่นแปลง และอธิบายเพ่ิมเตมิในหวัขอ้ 

การควบคมุการเปลีย่นแปลง

 15 Mar 16 10 ทบทวนการท างานทัง้หมด ใหเ้ช่ือมตอ่เอกสาร WI-ES-13,QP-PU-01-02

 - แกไ้ขวตัถปุระสงค ์ขอบขา่ย และการจดัการสารเคมีใหส้อดคลอ้งกบัการ

ปฏิบตังิานปัจจบุนั เพ่ือสือ่สารและเขา้ใจงา่ยมากขึน้

 - เพ่ิมค านิยามพืน้ฐานที ่Vender / supplier ทีค่วรรู ้

 - ปรบัรายละเอียดแยกเป็น Thai version , Eng version เพ่ืองา่ยตอ่การเขา้ใจ

 - จดัท าตารางระเบยีบปฏิบตัผิูข้ายรายใหม ่และรายปัจจบุนั

 - ปรบัรายละเอียด การรอ้งขอเปลีย่นแปลง 4M ,Update แบบฟอรม์ ฉบบัลา่สดุ

  ในเอกสารอา้งอิง F/ES07,F/QA50,F/QA33

 - ยกเลกิ F/ES55 Survey  SVHC โดยใช ้WI/ES/13 ,F/ES07,F/ES25 แทน

11 - เพ่ิมการแจง้กลบัของ Supplier/vender กรณีพบปัญหาผลการตรวจสารปนเป้ือน

  เกินมาตรฐานไมส่อดคลอ้งกบั Rohs, ขอ้ก าหนดลกุคา้ WI-ES-13 ภายใน24 ชั่วโมง

12 Review  Overall แยก Thai /ENG Version

10-Feb-26 13
Update แบบฟอรม์ 4M (ECR) /CAR/ Label  ขัน้ตอน รายละเอียด และขอ้ก าหนดอ่ืน ๆ ทีเ่ป็น

ปัจจบุนั

7-Mar-19

10-Jun-17

Oct 25,13
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