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เอกสารแนบท้าย 1 
ขอบข่ายการให้การรับรอง 

 
1. กรณีท่ีของ (ผลิตภัณฑ์ที่ขอใช้สิทธิ์กับกรมศุลกากร) คือ ยานยนต์ อาทิ รถยนต์นั่ง รถปิ๊กอัพ รถบรรทุก รถบัส รถ

ตู้ รถจักรยานยนต์ ที่ขับเคลื่อนโดยเครื่องยนต์สันดาปภายใน หรือขับเคลื่อนด้วยเครื่องยนต์สันดาปภายในผสาน
กับพลังงานไฟฟ้า อาทิ Hybrid Electric Vehicles (HEV) และ Plug-in Hybrid Electric Vehicles (PHEV) 
หรือขับเคลื่อนด้วยพลังงานไฟฟ้าอย่างเดียว อาทิ  Battery Electric Vehicles (BEV) และ Fuel Cell Electric 
Vehicles (FCEV) หรือ ยานยนต์อ่ืนๆ 

วัตถุดิบที่สถาบันยานยนต์ไปตรวจกระบวนการผลิตเพ่ือรับรองวัตถุดิบได้ คือ วัตถุดิบของของที่ยื่นค าขอใช้สิทธิ์กับกรม
ศุลกากร โดยวัตถุดิบที่สามารถให้การรับรอง อาทิ วัตถุดิบในกลุ่มตัวถัง วัตถุดิบในกลุ่มไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์  
วัตถุดิบในกลุ่มช่วงล่างและระบบขับเคลื่อน วัตถุดิบในกลุ่มชิ้นส่วนภายใน วัตถุดิบในกลุ่มชิ้นส่วนภายนอก 
รวมถึงชิ้นส่วนอื่นๆ 

2. กรณีท่ีของ (ผลิตภัณฑ์ที่ขอใช้สิทธิ์กับกรมศุลกากร) คือ ชิ้นส่วนยานยนต์   

วัตถุดิบที่สามารถให้สถาบันยานยนต์ไปตรวจกระบวนการผลิตเพ่ือรับรองวัตถุดิบได้ คือ วัตถุดิบของของที่ยื่นค าขอ
ใช้สิทธิ์กับกรมศุลกากร 

3. กรณีที่ของ (ผลิตภัณฑ์ที่ขอใช้สิทธิ์กับกรมศุลกากร) คือ ของ (ผลิตภัณฑ์) ของอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ที่สถาบันยานยนต์       
มีความสามารถในการตรวจรับรองวัตถุดิบและกรมศุลกากรเห็นชอบให้สถาบันยานยนต์เป็นผู้รับรองวัตถุดิบที่ยื่น
ค าขอใช้สิทธิ์กับกรมศุลกากรเป็นรายกรณีไป 

วัตถุดิบที่สามารถให้สถาบันยานยนต์ไปตรวจกระบวนการผลิตเพ่ือรับรองวัตถุดิบได้ คือ วัตถุดิบของของที่สถาบัน
ยานยนต์มีความสามารถในการตรวจรับรองวัตถุดิบและกรมศุลกากรเห็นชอบให้สถาบันยานยนต์เป็นผู้รับรอง
วัตถุดิบที่ยื่นค าขอใช้สิทธิ์กับกรมศุลกากรเป็นรายกรณีไป 
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เอกสารแนบท้าย 2 
รายการวัตถุดิบที่ให้การรับรอง 

 
1. วัตถุดิบ “แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตระดับเซลล์” 

(1) แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตระดับเซลล์ขั้นต้น 
(2) แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตระดับเซลล์ขั้นปลาย 

2. วัตถุดิบ “แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตโมดูลของเซลล์แบตเตอรี่”  
3. วัตถุดิบ “แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตแพ็กกิ้งแบตเตอรี่”  
4. วัตถุดิบ “มอเตอร์ขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Traction Motor)”   
5. วัตถุดิบ “กล่องควบคุมการท างานแบตเตอรี่ที่ใช้ในการขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Battery Management System : 

BMS)”  
6. วัตถุดิบ “กล่องควบคุมการท างานการขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Driving Control Unit : DCU)”  
7. วัตถุดิบ “อินเวอร์เตอร์ (Inverter)”   
8. วัตถุดิบ “คอนเวอร์เตอร์ (Converter)”   
9. วัตถุดิบ “เกียร์บ๊อก (Gear Box) หรือเรียกว่า Reduction Gear”    
หมายเหตุ รายการวัตถุดิบแบตเตอรี่ที่ให้การรับรองในข้อ 1, 2 และ 3 ไม่รวมแบตเตอรี่แบบตะกั่วกรด 
 

หลักเกณฑ์การรับรองกระบวนการผลิตวัตถุดิบ “แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตระดับเซลล์” วัตถุดิบ 
“แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตโมดูลของเซลล์แบตเตอรี่ ”  วัตถุดิบ “แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตแพ็กกิ้ง
แบตเตอรี่” ที่ใช้เป็นพลังงานใน การขับเคลื่อน  วัตถุดิบ “มอเตอร์ขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Traction Motor)”  
วัตถุดิบ “กล่องควบคุมการท างานแบตเตอรี่ ที่ใช้ในการขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Battery Management System 
: BMS)”  วัตถุดิบ “กล่องควบคุมการท างานการขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Driving Control Unit : DCU)”  วัตถุดิบ 
“อินเวอร์เตอร์ (Inverter)”  วัตถุดิบ “คอนเวอร์เตอร์ (Converter)” และ วัตถุดิบ “เกียร์บ๊อก (Gear Box) หรือ
เรียกว่า Reduction Gear”  ส าหรับยานยนต์ไฮบริดไฟฟ้า (Hybrid Electric Vehicle: HEV),  รถยนต์ไฮบริดไฟฟ้า
แบบเสียบปลั๊ก (Plug-in Hybrid Electric Vehicles : PHEV)  รถยนต์แบตเตอรี่ไฟฟ้า (Battery Electric Vehicles : 
BEV) และรถยนต์เซลล์เชื้อเพลิง (Fuel Cell Electric Vehicle : FCEV) ที่ผ่านกระบวนการผลิตในประเทศไทยตาม
ประกาศกรมศุลกากร 246/2564  มีรายละเอียด ดังนี้ 

1. การรับรองการกระบวนการผลิตวัตถุดิบ “แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตระดับเซลล”์   
ชิ้นส่วนย่อยของวัตถุดิบนี้ที่ได้รับการรับรองประกอบด้วย เซลล์แบตเตอรี่ โมดูลของเซลล์แบตเตอรี่ สายไฟ
แรงดันสูง (High Voltage Battery Harness) ตัวเรือน (Housing) อุปกรณ์ตรวจจับสถานะพารามิเตอร์ในแต่ละ
โมดูลของเซลล์แบตเตอรี่ (Battery Monitor System) อุปกรณ์ตัวกรองสัญญาณรบกวนทางแม่เหล็กไฟฟ้า 
(Electromagnetic Compatibility Filter) อุปกรณ์ระบบหล่อเย็น (Cooling System) และชิ้นส่วนอื่นๆ ยกเว้น
กล่องควบคุมการท างานแบตเตอรี่ที่ใช้ในการขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Battery Management System: BMS) 

เกณฑ์การรับรองกระบวนการผลิต 
อย่างน้อยต้องมีกระบวนการผลิตดังนี้ 

(1) แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตระดับเซลล์ขั้นต้น  กระบวนการผลิตเซลล์แบตเตอรี่ระดับเซลล์ขั้นต้น  
กระบวนการผลิตแบตเตอรี่ระดับเซลล์ขั้นปลาย  กระบวนการ ประกอบโมดูลของเซลล์แบตเตอรี่ และ
กระบวนการประกอบแพ็คของแบตเตอรี่ ตามข้อ 1.1, 1.2, 1.3 และ 1.4 ทั้ง 4 ข้อ หรือ   
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(2) แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตระดับเซลล์ขั้นปลาย  กระบวนการผลิตแบตเตอรี่ระดับเซลล์ขั้นปลาย 
กระบวนการประกอบโมดูลของเซลล์แบตเตอรี่ กระบวนการ ประกอบแพ็คของแบตเตอรี่ และ
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนย่อย ตามข้อ 1.2, 1.3, 1.4 และ 1.5 ทั้ง 4 ข้อ ดังนี้ 

1.1 กระบวนการผลิตเซลล์แบตเตอรี่ระดับเซลล์ขั้นต้น 
อย่างน้อยต้องมีกระบวนการผสมสารเคลือบผิว (Mixing) และน าแผ่นวัตถุดิบมาผ่านกระบวนการ
เคลือบผิว (Coating) เป็นชิ้นส่วนส าคัญ คาโทด (Cathode) อาโนด (Anode) และน ามาประกอบกับแผ่น
กั้น (Separator) เข้าในตัวเรือน (Housing) ของเซลล์ 

1.2 กระบวนการผลิตแบตเตอรี่ระดับเซลล์ขั้นปลาย 
น า “เซลล์แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการประกอบชิ้นส่วนส าคัญ อาทิ คาโทด (Cathode) อาโนด (Anode) และ 
แผ่นกั้น (Separator) เข้าในตัวเรือน (Housing) ของเซลล์เรียบร้อยแล้ว” มาด าเนินกระบวนการผลิต ดังนี้  
1) ใส่อิเล็กโตรไลต์ 2) ท าการปิดผนึก (Seal) ตัวเรือน (Body) ของเซลล์ 3) ด าเนินการกระตุ้นทาง
ไฟฟ้า (Aging) และ 4) ตรวจสอบหน้าที่การท างาน (Function Test) 

1.3 กระบวนการประกอบโมดูลของเซลล์แบตเตอรี่ 
น าเซลล์แบตเตอรี่ที่ประกอบสมบูรณ์แล้วจ านวนหลายๆ เซลล์มาประกอบเข้าด้วยกัน และมีการเชื่อมต่อ
ด้วยสะพานไฟเป็นโมดูลของเซลล์แบตเตอรี่ และตรวจสอบหน้าที่การท างาน (Function Test) 

1.4 กระบวนการประกอบแพ็คของแบตเตอรี่ 
น าโมดูลของเซลล์แบตเตอรี่มาประกอบกับชิ้นส่วนอ่ืนๆ เป็นแพ็คของแบตเตอรี่ และตรวจสอบหน้าที่
การท างาน (Function Test) 

1.5 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนย่อย  
ให้มีกระบวนการผลิตชิ้นส่วนย่อยในประเทศอย่างน้อย 3 รายการ โดยให้เลือกจากรายการดังต่อไปนี้ 
1.5.1 สายไฟแรงดันสูง (High Voltage Battery Harness) โดยให้มีกระบวนการของสายไฟที่อยู่ในแพ็ค

แบตเตอรี่  หรือสายไฟที่เชื่อมต่อกับแพ็คแบตเตอรี่มีกระบวนการ Crimping, Wiring Harness 
Layout, Circuit Test 

1.5.2 ตัวเรือน (Housing) มีกระบวนการ Machining, Inspection หรือ Forming, Inspection หรือ Injection, 
Inspection หรือ Cutting, Tool Bending, Inspection โดยให้มีกระบวนการของชิ้นส่วนหลัก 

1.5.3 อุปกรณ์ตรวจจับสถานะพารามิเตอร์ในแต่ละโมดูล หรือ เซล์แบตเตอรี่ (Battery Monitor System) 
มีกระบวนการ SMT (Surface Mount Technology) หรือ การเขียน Software ควบคุม, Assembly, 
Function test  

1.5.4 อุปกรณ์ตัวกรองสัญญาณรบกวนทางแม่เหล็กไฟฟ้า (Electromagnetic Compatibility Filter)         
มีกระบวนการ SMT (Surface Mount Technology) หรือ การเขียน Software ควบคุม, Assembly, 
Function test  

1.5.5 อุปกรณ์ระบบหล่อเย็น (Cooling System) มีกระบวนการ Machining, Inspection หรือ Forming, 
Inspection หรือ Cutting, Tool Bending, Inspection โดยให้มีกระบวนการของชิ้นส่วนหลัก 

2. การรับรองกระบวนการผลิตวัตถุดิบ “แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตโมดูลของเซลล์แบตเตอรี่” 
ชิ้นส่วนย่อยของวัตถุดิบนี้ที่ได้รับการรับรองประกอบด้วย โมดูลของเซลล์แบตเตอรี่ สายไฟแรงดันสูง (High 
Voltage Battery Harness)  ตัวเรือน (Housing) อุปกรณ์ตรวจจับสถานะพารามิเตอร์ในแต่ละโมดูลของเซลล์
แบตเตอรี่ (Battery Monitor System) อุปกรณ์ตัวกรองสัญญาณรบกวนทางแม่เหล็กไฟฟ้า (Electromagnetic 
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Compatibility Filter) อุปกรณ์ระบบหล่อเย็น (Cooling System)  และชิ้นส่วนอื่นๆ ยกเว้นเซลล์แบตเตอรี่ และ
กล่องควบคุมการท างานแบตเตอรี่ที่ใช้ในการขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Battery Management System: BMS) 

เกณฑ์การรับรองกระบวนการผลิต 
อย่างน้อยต้องมีกระบวนการผลิตตามข้อ 1.3 กระบวนการประกอบโมดูลของเซลล์แบตเตอรี่ และข้อ 1.4 

กระบวนการประกอบแพ็คของแบตเตอรี่ 
โดยสามารถด าเนินการข้อ 1.3 และ 1.4 พร้อมกันได้ อาทิ เทคโนโลยี Cell to pack หรือ อื่นๆ   

3. การรับรองกระบวนการผลิตวัตถุดิบ “แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตแพ็กกิ้งแบตเตอรี่” 
ชิ้นส่วนย่อยของวัตถุดิบนี้ที่ได้รับการรับรองประกอบด้วย สายไฟแรงดันสูง (High Voltage Battery Harness),     
ตัวเรือน (Housing), อุปกรณ์ตรวจจับสถานะพารามิเตอร์ในแต่ละโมดูลของเซลล์แบตเตอรี่ (Battery Monitor 
System), อุปกรณ์ตัวกรองสัญญาณรบกวนทางแม่เหล็กไฟฟ้า (Electromagnetic Compatibility Filter) อุปกรณ์
ระบบหล่อเย็น (Cooling System)  และชิ้นส่วนอื่นๆ ยกเว้นเซลล์แบตเตอรี่ โมดูลของเซลล์แบตเตอรี่ และกล่อง
ควบคุมการท างานแบตเตอรี่ที่ใช้ในการขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Battery Management System: BMS) 

เกณฑ์การรับรองกระบวนการผลิต 
อย่างน้อยต้องมีกระบวนการผลิต ตามข้อ 1.4 กระบวนการประกอบแพ็คของแบตเตอรี่  
วัตถุดิบแบตเตอรี่ที่ ใช้ เป็นพลังงานในการขับเคลื่อนส าหรับยานยนต์ HEV, PHEV, BEV, FCEV ให้

ผู้ประกอบการ ยื่นเอกสารระบุชื่อวัตถุดิบที่ขอการรับรอง พร้อมทั้ง Part name และ Part No. และเอกสาร
ต้นทุนการผลิตเพ่ือให้กรมศุลกากรสามารถน าไปใช้ประกอบการพิจารณาต่อไป 

อนึ่ง หลักเกณฑ์การรับรองกระบวนการผลิตวัตถุดิบ “แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตระดับเซลล์” วัตถุดิบ 
“แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตโมดูลของเซลล์แบตเตอรี่” และ วัตถุดิบ “แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตแพ็กกิ้ง
แบตเตอรี่” ของทั้ง 3 วัตถุดิบนั้น จะมีการพิจารณาเปลี่ยนแปลงทุก 3 ปี หรือ เมื่อมีเทคโนโลยีของนวัตกรรมหรือ
กระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไป 

4. การรับรองกระบวนการผลิตวัตถุดิบ “มอเตอร์ขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Traction Motor)”    
เกณฑ์การรับรองกระบวนการผลิต 

ต้องมีกระบวนการตามข้อ 4.1 การพันขดลวดโรเตอร์หรือสเตเตอร์ หรือ การขึ้นรูปขดลวดโรเตอร์หรือ  
สเตเตอร์ หรือ ข้อ 4.2 การผลิตชิ้นส่วนย่อย และข้อ 4.3 การประกอบมอเตอร์ และข้อ 4.4 การตรวจสอบหน้าที่
การท างาน ตามรายละเอียด ดังนี้ 

4.1 การพันขดลวดขดลวดโรเตอร์หรือสเตเตอร์ หรือการขึ้นรูปขดลวดโรเตอร์หรือสเตเตอร์ 
น าโรเตอร์ (Rotor) หรือสเตเตอร์ (Stator) ที่ยังไม่ได้พันขดลวดหรือขึ้นรูปขดลวดมาด าเนินการพัน
ขดลวด หรือขึ้นรูปขดลวดในประเทศ 

4.2 การผลิตชิ้นส่วนย่อย 
ผลิต ตัวเรือน หรือ โรเตอร์ หรือ สเตเตอร์ อย่างน้อย 2 ใน 3 โดยให้มีกระบวนการอย่างใดอย่างหนึ่ง
ดังต่อไปนี้  
Casting หรือ Machining หรือ Laminate หรือ Stamping  
Casting หมายถึง การหล่อขึ้นรูป 
Machining หมายถึง การผลิตชิ้นงานให้มีรูปร่าง และลักษณะผิวงานตามที่ก าหนด ได้แก่ การกลึง 

(Turning) การเจาะ (Drilling) หรือการกัดขึ้นรูป (Milling) ด้วยเครื่องมือตัด 
(Cutting tool)  เพ่ือก าจัดเนื้อโลหะออกจากชิ้นงาน 
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Laminate หมายถึง  การน าแผ่นโลหะที่ผ่านกระบวนการปั๊มขึ้นรูป (Stamping) น ามาเรียงซ้อนและ
เชื่อมเข้าด้วยกัน เป็นก้อนทรงกระบอก (Stack)  

Stamping หมายถึง การปั๊มขึ้นรูป 

4.3 การประกอบมอเตอร์ 
น าชิ้นส่วน ตัวเรือน โรเตอร์ สเตเตอร์ แกนเพลา ชุดลูกปืนแกนเพลา แผ่นเพลท ฝาครอบ และชิ้นส่วน
อ่ืนๆ มาประกอบเข้าด้วยกันโดยใช้เครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้อง 

4.4 การตรวจสอบหน้าที่การท างาน  
น าชุดมอเตอร์ที่ประกอบสมบูรณ์แล้วมาผ่านกระบวนการตรวจสอบหน้าที่การท างาน (Function 
Test) ทั้งนี้การรับรองกระบวนการผลิตวัตถุดิบ “มอเตอร์ขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Traction 
Motor)” ไม่รวมชุดเกียร์บ๊อก (ถ้าอยู่ในตัวเรือนเดียวกันและไม่มีกระบวนการตามเกณฑ์ท่ีก าหนด)   

5. การรับรองกระบวนการผลิตวัตถุดิบ “กล่องควบคุมการท างานแบตเตอรี่ที่ใช้ในการขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า 
(Battery Management System: BMS)”  
เกณฑ์การรับรองกระบวนการผลิต 

ต้องมีกระบวนการผลิตตามข้อ 5.1 กระบวนการขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝังตัว (Embedded 
Software) โดยการทดสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่งควบคุมการท างานซอฟต์แวร์ฝังตัว ด้วยวิธี Hardware in the 
loop test และข้อ 5.2 การเชื่อมอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ลงบนแผ่น Printed Circuit Board (PCB) โดยวิธี 
Surface Mount Technology (SMT) หรือวิธีอ่ืนที่เทียบเท่า และข้อ 5.3 การประกอบกล่องควบคุม BMS และ
ข้อ 5.4 การตรวจสอบหน้าที่การท างาน ตามรายละเอียด ดังนี้ 

5.1 กระบวนการขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝังตัว โดยการทดสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่ง
ควบคุมการท างานซอฟต์แวร์ฝังตัว (Embedded Software) โดยวิธี Hardware in the loop 
test ซึ่งเป็นกระบวนการขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝังตัว (Embedded Software) โดยการ
น าชุดค าสั่งควบคุมการท างานซอฟท์แวร์ฝังตัวที่เขียน และ ผ่านการตรวจสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่ง
ซอฟต์แวร์ฝังตัวเบื้องต้นแล้ว มาท าการทดสอบความใช้ได้ของ ชุดค าสั่งและความเข้ากันได้ 
(Compatibility) กับอุปกรณ์ Hardware โดยการถ่ายโอนข้อมูลลงบนชุดอุปกรณ์  ไอซีไมโคร
โพรเซสเซอร์ หรือไมโครคอนโทรลเลอร์ และอุปกรณ์จ าลองที่เกี่ยวข้องอ่ืนๆ เพ่ือตรวจสอบและแก้ไข
ความถูกต้องของชุดค าสั่ง (ถ้ามีความบกพร่อง) โดยมีแนวทางปฏิบัติในการรับรองกระบวนการ Verify 
Embedded Software โดยวิธี Hardware in the loop test (HILT) ตามเอกสารแนบท้าย 3  

Embedded Software หรือเรียกว่า “เฟิร์มแวร์” (Firmware) หมายถึง ซอฟต์แวร์ที่ฝังตัวอยู่ใน
ฮาร์ดแวร์ หรือซอฟต์แวร์ด้วยกันเอง ซึ่งเป็นองค์ประกอบหลักที่ควบคุมการท างานของทั้งระบบ         
มีหน้าที่เหมือนสมอง ในการควบคุมการท างานของฮาร์ดแวร์ในการตอบสนองต่อปัจจัยป้อนเข้า 
(Input) การกระตุ้น หรือการเปลี่ยนแปลงจากผู้ใช้งาน และ สภาพแวดล้อม 

5.2 การเชื่อมอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ลงบนแผ่น PCB โดยวิธี SMT ซึ่งมีตัวเชื่อมประสานตัวอุปกรณ์
เหล่านั้นเข้ากับลายวงจร หรือวิธีอ่ืนที่เทียบเท่า 
Surface Mount Technology (SMT) หมายถึง เทคโนโลยีการผลิตด้วยการวางอุปกรณ์อิเล็คทรอนิกส์

ลงบนผิวงาน หรือท่ีเรียกว่า แผ่น Printed Circuit 
Board (PCB)  

Printed Circuit Board (PCB) หมายถึง แผ่นวงจรที่มีการกัดข้ึนลายวงจรการท างานเรียบร้อยแล้ว 
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5.3 การประกอบกล่องควบคุม BMS โดยน าแผ่น PCB ทีเ่ชื่อมเข้ากับอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มาประกอบกับ
ตัวเรือน และชิ้นส่วนอื่นๆ เป็นกล่องควบคุม BMS 

5.4 การตรวจสอบหน้าที่การท างาน น ากล่องควบคุม BMS ที่ประกอบสมบูรณ์แล้วมาผ่านการตรวจสอบ
หน้าที่การท างาน (Function Test) 

6. การรับรองกระบวนการผลิตวัตถุดิบ “กล่องควบคุมการท างานการขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า” (Driving Control Unit 
: DCU) 
เกณฑ์การรับรองกระบวนการผลิต 

ต้องมีกระบวนการผลิตตามข้อ 6.1 กระบวนการขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝังตัว (Embedded 
Software) โดยการทดสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่งควบคุมการท างานซอฟต์แวร์ฝังตัว ด้วยวิธี Hardware in the 
loop test และข้อ 6.2 การเชื่อมอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ลงบนแผ่น Printed Circuit Board (PCB)  โดยวิธี Surface 
Mount Technology (SMT) หรือวิธีอ่ืนที่เทียบเท่า และข้อ 6.3 การประกอบกล่องควบคุม DCU และข้อ 6.4        
การตรวจสอบหน้าที่การท างาน ตามรายละเอียดดังนี้ 

6.1 กระบวนการขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝังตัวโดยการทดสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่งควบคุม
การท างานซอฟต์แวร์ฝังตัว (Embedded Software) โดยวิธี Hardware in the loop test ซึ่งเป็น
กระบวนการ ขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝังตัว (Embedded Software) โดยการน าชุดค าสั่ง
ควบคุมการท างานซอฟท์แวร์ฝังตัว ที่เขียนและผ่านการตรวจสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่งซอฟต์แวร์ฝังตัว
เบื้องต้นแล้ว มาท าการทดสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่งและความเข้ากันได้ (Compatibility) กับอุปกรณ์ 
Hardware โดยการถ่ายโอนข้อมูลลงบนชุดอุปกรณ์ ไอซีไมโครโพรเซสเซอร์ หรือไมโครคอนโทรลเลอร์ และ
อุปกรณ์จ าลองที่เกี่ยวข้องอ่ืนๆ เพ่ือตรวจสอบและแก้ไขความถูกต้องของชุดค าสั่ง (ถ้ามีความบกพร่อง)   
โดยมีแนวทางปฏิบัติในการรับรองกระบวนการ Verify Embedded Software โดยวิธี Hardware in the 
loop test (HILT) ตามเอกสารแนบท้าย 3 

Embedded Software หรือเรียกว่า “เฟิร์มแวร์” (Firmware) หมายถึง ซอฟต์แวร์ที่ฝังตัวอยู่ใน
ฮาร์ดแวร์ หรือซอฟต์แวร์ด้วยกันเอง ซึ่งเป็นองค์ประกอบหลักที่ควบคุมการท างานของทั้งระบบ มีหน้าที่
เหมือนสมองในการควบคุมการท างานของฮาร์ดแวร์ในการตอบสนองต่อปัจจัยป้อนเข้า (Input)        
การกระตุ้น หรือการเปลี่ยนแปลง จากผู้ใช้งาน และ สภาพแวดล้อม 

6.2 การเชื่อมอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ลงบนแผ่น PCB โดยวิธี SMT ซึ่งมีตัวเชื่อมประสานตัวอุปกรณ์
เหล่านั้นเข้ากับลายวงจร หรือวิธีอ่ืนที่เทียบเท่า 

Surface Mount Technology (SMT) หมายถึง เทคโนโลยีการผลิตด้วยการวางอุปกรณ์อิเล็คทรอนิกส์
ลงบนผิวงาน หรือท่ีเรียกว่า แผ่น Printed Circuit 
Board (PCB)  

Printed Circuit Board (PCB) หมายถึง แผ่นวงจรที่มีการกัดข้ึนลายวงจรการท างานเรียบร้อยแล้ว 

6.3 การประกอบกล่องควบคุม DCU โดยน าแผ่น PCB ที่เชื่อมเข้ากับอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มาประกอบกับ
ตัวเรือน และชิ้นส่วนอื่นๆ เป็นกล่องควบคุม DCU 

6.4 การตรวจสอบหน้าที่การท างาน น ากล่องควบคุม DCU ที่ประกอบสมบูรณ์แล้วมาผ่านการตรวจสอบ
หน้าที่การท างาน (Function Test) 
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7. การรับรองกระบวนการผลิตวัตถุดิบ “อินเวอร์เตอร์ (Inverter)” 
เกณฑ์การรับรองกระบวนการผลิต 

ต้องมีกระบวนการผลิตตามข้อ 7.1 การผลิตชิ้นส่วนย่อย หรือ กระบวนการขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝัง
ตัว (Embedded Software) โดยการทดสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่งควบคุมการท างานซอฟต์แวร์ฝังตัว โดยวิธี 
Hardware in the loop test และ ข้อ 7.2 การเชื่อมอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ลงบนแผ่น Printed Circuit Board (PCB) 
โดยวิธี Surface Mount Technology (SMT) และ ข้อ 7.3 การประกอบอินเวอร์เตอร์ และข้อ 7.4 การตรวจสอบ
หน้าทีก่ารท างาน  ตามรายละเอียด ดังนี้ 

7.1 การผลิตชิ้นส่วนย่อย หรือ กระบวนการขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝังตัวโดยการทดสอบ
ความใช้ได้ของชุดค าสั่งควบคุมการท างานซอฟต์แวร์ฝังตัว (Embedded Software) 
ให้ผลิตชิ้นส่วนย่อย ตามข้อ 7.1.1 หรือ กระบวนการขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝั งตัว 
(Embedded Software) โดยการทดสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่งควบคุมการท างานซอฟต์แวร์ฝังตัว 
โดยวิธี Hardware in the loop test ตามข้อ 7.1.2 ตามรายละเอียด ดังนี้  
7.1.1 การผลิตชิ้นสว่นย่อย ตัวเรือน (Housing) ให้มีกระบวนการ Machining หรือ Injection หรือ Molding  

Machining หมายถึง การผลิตชิ้นงานให้มีรูปร่างและลักษณะผิวงานตามที่ก าหนด ได้แก่      
การกลึง (Turning) การเจาะ (Drilling) หรือการกัดขึ้นรูป (Milling) ด้วย
เครื่องมือตัด (Cutting tool) เพ่ือก าจัดเนื้อโลหะออกจากชิ้นงาน 

Injection หมายถึง กระบวนการฉีดข้ึนรูปพลาสติกด้วยแม่พิมพ์ 
Molding หมายถึง กระบวนการขึ้นรูปวัสดุผสม (Composite Materials) ด้วยแม่พิมพ์  

7.1.2 กระบวนการขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝังตัว (Embedded Software) โดยการ
ทดสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่งควบคุมการท างานซอฟต์แวร์ฝังตัว โดยวิธี Hardware in the 
loop test โดยการน าโปรแกรมชุดค าสั่งควบคุมการท างาน (Embedded Software) ที่เขียน
และผ่านการตรวจสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่งซอฟต์แวร์ฝังตัวเบื้องต้นแล้ว มาท าการทดสอบ
ความใช้ได้ของชุดค าสั่งและความเข้ากันได้ (Compatibility) กับอุปกรณ์ Hardware โดยการถ่าย
โอนข้อมูลลงบนชุดอุปกรณ์ไอซีไมโครโพรเซสเซอร์ หรือไมโครคอนโทรลเลอร์ และอุปกรณ์จ าลองที่
เกี่ยวข้องอ่ืนๆ เพ่ือตรวจสอบและแก้ไขความถูกต้องของชุดค าสั่ง (ถ้ามีข้อบกพร่อง) โดยมี
แนวทางปฏิบัติในการรับรองกระบวนการ Verify Embedded Software โดยวิธี Hardware 
in the loop test (HILT) ตามเอกสารแนบท้าย 3 

7.2 การเชื่อมอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ลงบนแผ่น PCB โดยวิธี SMT ซึ่งมีตัวเชื่อมประสานตัวอุปกรณ์
เหล่านั้นเข้ากับลายวงจร หรือวิธีอ่ืนที่เทียบเท่า 

Surface Mount Technology (SMT) หมายถึง เทคโนโลยีการผลิตด้วยการวางอุปกรณ์อิเล็คทรอนิกส์
ลงบนผิวงาน หรือท่ีเรียกว่า แผ่น Printed Circuit 
Board (PCB)  

Printed Circuit Board (PCB) หมายถึง แผ่นวงจรที่มีการกัดข้ึนลายวงจรการท างานเรียบร้อยแล้ว 

7.3 การประกอบอินเวอร์เตอร์ น าตัวเรือนและแผ่น PCB ที่เชื่อมเข้ากับอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มาประกอบ
กับชิ้นส่วนอื่นๆ เป็นชุดอินเวอร์เตอร์ 

7.4 การตรวจสอบหน้าที่การท างาน น าชุดอินเวอร์เตอร์ที่ประกอบสมบูรณ์แล้วมาผ่านการตรวจสอบ
หน้าที่การท างาน (Function Test) 
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8. การรับรองกระบวนการผลิตวัตถุดิบ “คอนเวอร์เตอร์ (Converter)” 
เกณฑ์การรับรองกระบวนการผลิต 

ต้องมีกระบวนการผลิตตามข้อ 8.1 การผลิตชิ้นส่วนย่อย หรือ กระบวนการขั้นปลายของการพัฒนา
ซอฟท์แวร์ฝังตัว (Embedded Software) โดยการทดสอบความใช้ได้ของของชุดค าสั่งควบคุมการท างาน
ซอฟต์แวร์ฝังตัว โดยวิธี Hardware in the loop test และ ข้อ 8.2 การเชื่อมอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ลงบนแผ่น 
Printed Circuit Board (PCB) โดยวิธี  Surface Mount Technology (SMT) และ ข้อ 8.3 การประกอบ      
คอนเวอร์เตอร์ และ ข้อ 8.4 การตรวจสอบหน้าที่การท างานตามรายละเอียด ดังนี้ 

8.1 การผลิตชิ้นส่วนย่อย หรือ กระบวนการขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝังตัวโดยการทดสอบ
ความใช้ได้ของชุดค าสั่งควบคุมการท างานซอฟต์แวร์ฝังตัว (Embedded Software) 
ให้ผลิตชิ้นส่วนย่อย ตามข้อ 8.1.1 หรือ กระบวนการขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝั งตัว 
(Embedded Software) โดยการทดสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่งควบคุมการท างานซอฟต์แวร์ฝังตัว     
โดยวิธี Hardware in the loop test ตามข้อ 8.1.2 ตามรายละเอียด ดังนี้ 
8.1.1 การผลิตชิ้นส่วนย่อย ตัวเรือน ให้มีกระบวนการ Machining หรือ Injection หรือ Molding  

Machining หมายถึง การผลิตชิ้นงานให้มีรูปร่างและลักษณะผิวงานตามที่ก าหนด ได้แก่     
การกลึง (Turning) การเจาะ (Drilling) หรือการกัดขึ้นรูป (Milling)      
ด้วยเครื่องมือตัด (Cutting tool) เพ่ือก าจัดเนื้อโลหะออกจากชิ้นงาน 

Injection หมายถึง กระบวนการฉีดข้ึนรูปพลาสติกด้วยแม่พิมพ์ 
Molding หมายถึง กระบวนการขึ้นรูปวัสดุผสม (Composite Materials) ด้วยแม่พิมพ์  

8.1.2 กระบวนการขั้นปลายของการพัฒนาซอฟท์แวร์ฝังตัว (Embedded Software) โดยการ
ทดสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่งควบคุมการท างานซอฟต์แวร์ฝังตัว โดยวิธี Hardware in the 
loop test โดยการน าโปรแกรมชุดค าสั่งควบคุมการท างาน (Embedded Software) ที่เขียน
และผ่านการตรวจสอบความใช้ได้ของชุดค าสั่งซอฟต์แวร์ฝังตัวเบื้องต้นแล้ว มาท าการทดสอบ
ความใช้ได้ของชุดค าสั่งและความเข้ากันได้ (Compatibility) กับอุปกรณ์ Hardware โดยการ
ถ่ายโอนข้อมูลลงบนชุดอุปกรณ์ไอซีไมโครโพรเซสเซอร์ หรือไมโครคอนโทรลเลอร์ และอุปกรณ์
จ าลองที่เกี่ยวข้องอ่ืนๆ เพ่ือตรวจสอบและแก้ไขความถูกต้องของชุดค าสั่ง (ถ้ามีข้อบกพร่อง)  
โดยมีแนวทางปฏิบัติ ในการรับรองกระบวนการ Verify Embedded Software โดยวิธี  
Hardware in the loop test (HILT) ตามเอกสารแนบท้าย 3 

8.2 การเชื่อมอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ลงบนแผ่น PCB โดยวิธี SMT ซึ่งมีตัวเชื่อมประสานตัวอุปกรณ์
เหล่านั้นเข้ากับลายวงจร หรือวิธีอ่ืนที่เทียบเท่า 

Surface Mount Technology (SMT) หมายถึง เทคโนโลยีการผลิตด้วยการวางอุปกรณ์อิเล็คทรอนิกส์
ลงบนผิวงาน หรือท่ีเรียกว่า แผ่น Printed Circuit 
Board (PCB)  

Printed Circuit Board (PCB) หมายถึง แผ่นวงจรที่มีการกัดข้ึนลายวงจรการท างานเรียบร้อยแล้ว 

8.3 การประกอบคอนเวอร์เตอร์ น าตัวเรือนและแผ่น PCB ที่เชื่อมเข้ากับอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มา
ประกอบกับชิ้นส่วนอื่นๆ เป็นชุดคอนเวอร์เตอร์ 

8.4 การตรวจสอบหน้าที่การท างาน น าชุดคอนเวอร์เตอร์ที่ประกอบสมบูรณ์แล้วมาผ่านการตรวจสอบ
หน้าที่การท างาน (Function Test) 
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9. การรับรองกระบวนการผลิตวัตถุดิบ “เกียร์บ๊อก (Gear Box) หรือเรียกว่า Reduction Gear”    

เกณฑ์การรับรองกระบวนการผลิต 
ต้องมีกระบวนการผลิตตามข้อ 9.1 การผลิตชิ้นส่วนย่อย และข้อ 9.2 การประกอบเกียร์บ๊อก และข้อ 9.3 

การตรวจสอบหน้าที่การท างาน ตามรายละเอียดดังนี้ 

9.1 การผลิตชิ้นส่วนย่อย 
ผลิตตัวเรือน (Housing) หรือตลับลูกปืน (Bearing) หรือเฟืองเกียร์ (Gear) อย่างน้อย 1 ใน 3 โดยให้มี
กระบวนการ Machining 
Machining หมายถึง การผลิตชิ้นงานให้มีรูปร่างและลักษณะผิวงานตามที่ก าหนด ได้แก่ การกลึง  

(Turning) การเจาะ (Drilling) หรือการกัดขึ้นรูป (Milling) ด้วยเครื่องมือตัด 
(Cutting tool) เพ่ือก าจัดเนื้อโลหะออกจากชิ้นงาน 

9.2 การประกอบเกียร์บ๊อก 
น าชิ้นส่วนตัวเรือน ตลับลูกปืน เฟืองเกียร์ และชิ้นส่วนอื่นๆ มาประกอบเป็นเกียร์บ๊อก 

9.3 กระบวนการตรวจสอบหน้าทีก่ารท างาน 
น าชุดเกียร์บ๊อกที่ประกอบสมบูรณ์แล้วมาผ่านกระบวนการตรวจสอบหน้าทีก่ารท างาน (Function Test) 

วันที่บังคับใช้เกณฑ์การรับรองวัตถุดิบ วัตถุดิบ “แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตระดับเซลล์” วัตถุดิบ 
“แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตโมดูลของเซลล์แบตเตอรี่” วัตถุดิบ “แบตเตอรี่ที่มีกระบวนการผลิตแพ็กกิ้งแบตเตอรี่” 
ที่ใช้เป็นพลังงานในการขับเคลื่อน วัตถุดิบ “มอเตอร์ขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Traction Motor)” วัตถุดิบ “กล่อง
ควบคุมการท างานแบตเตอรี่ที่ใช้ในการขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Battery Management System : BMS)” วัตถุดิบ 
“กล่องควบคุมการท างาน การขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Driving Control Unit : DCU)” วัตถุดิบ “อินเวอร์เตอร์ 
(Inverter)” วัตถุดิบ “คอนเวอร์เตอร์ (Converter)” และวัตถุดิบ “เกียร์บ๊อก (Gear Box) หรือเรียกว่า Reduction 
Gear”  ส าหรับยานยนต์ไฟฟ้า Hybrid Electric Vehicles (HEV), Plug-in Hybrid Electric Vehicles (PHEV), Battery 
Electric Vehicles (BEV) และ Fuel Cell Electric Vehicles (FCEV) จ านวน 9 รายการ ตามประกาศกรมศุลกากรที่ 
246/2564 ตั้งแต่วันที่ 15 พฤษภาคม พ.ศ. 2566 เป็นต้นไป 
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เอกสารแนบท้าย 3 
แนวทางปฏิบัติในการรับรองกระบวนการ Verify Embedded Software  

โดยวิธี Hardware in the loop test (HILT) ของวัตถุดิบ Battery Management System (BMS),  
Driving Control Unit (DCU), Inverter, Converter  

การรับรองกระบวนการ Verify Embedded Software โดยวิธี Hardware in the loop test (HILT) จะต้อง
เป็นไปตามข้อ 1-6 ทุกข้อ ดังนี้ 
1. การถ่ายโอนข้อมูล Embedded Software ลงบนวัตถุดิบต้นแบบ (Prototype) “กล่องควบคุมการท างานแบตเตอรี่ที่ใช้ใน

การขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า (Battery Management System : BMS)” หรือ “กล่องควบคุมการท างานการขับเคลื่อน 
ยานยนต์ไฟฟ้า (Driving Control Unit : DCU)”  หรือ “อินเวอร์เตอร์ (Inverter)” หรือ “คอนเวอร์เตอร์ (Converter)”  

2. ให้มีการตรวจสอบชุดค าสั่งซอฟต์แวร์ฝังตัว (Embedded Software) ที่มีการออกแบบและครอบคลุมหัวข้อดังต่อไปนี้ 
2.1  Interface Test (การทดสอบการสื่อสารระหว่างอุปกรณ์ Bus Communication) 
2.2  Integration Test (การทดสอบการท างานของชุดค าสั่งของอุปกรณ์ควบคุมในภาพรวม) 

- Flash Test (การทดสอบการติดตั้งและอัฟเดทของซอฟแวร์) 
- Basic Diagnostic Test (การทดสอบระบบการตรวจสอบการท างานและแจ้งเตือนเมื่อผิดปรกติ) 
- Basic Function (การทดสอบหน้าที่การท างาน)  
- CPU Load (การทดสอบภาระการท างานของหน่วยประมวลผล) โดยการทดสอบ CPU Load นี้  

สามารถใช้ผลการทดสอบจากต่างประเทศ หากด าเนินการในข้ันตอนก่อนด าเนินการ HILT 
- Basic Bus Communication (การทดสอบการสื่อสารระหว่างอุปกรณ์ Bus Communication ในอุปกรณ์ควบคุม) 
- Robustness (การทดสอบการท างานของชุดค าสั่งที่ท างานซ้ ากันหลายๆ ครั้ง)  

2.3   Acceptance Test (การทดสอบตามความต้องการของลูกค้า)  

3. ผู้ประกอบการที่ด าเนินการท า HILT จะต้องมีหน่วยงานรับผิดชอบตามที่ระบุในข้อ 1-2  ทั้งนี้ รวมถึงเจ้าหน้าที่   
ที่รับผิดชอบ และเครื่องมืออุปกรณ์ในเรื่องดังกล่าวในประเทศ 

4. การด าเนินการกระบวนการ Verify Embedded Software โดยวิธี Hardware in the loop test (HILT) ในข้อ 
1-3 นั้น ให้ด าเนินการกับวัตถุดิบต้นแบบ “กล่องควบคุมการท างานแบตเตอรี่ที่ใช้ในการขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า 
(Battery Management System : BMS)”  หรือ “กล่องควบคุมการท างานการขับเคลื่อนยานยนต์ไฟฟ้า 
(Driving Control Unit : DCU)” หรือ “อินเวอร์เตอร์ (Inverter)” หรือ “คอนเวอร์เตอร์ (Converter)” Part No. ที่
ยื่นขอการรับรองกระบวนการผลิต ดังต่อไปนี้  
4.1 วัตถุดิบ Part No. ที่ยื่นขอตั้งแต่ประกาศสถาบันฯ เลขที่ 56/2562 (ประกาศมีผล ตั้งแต่วันที่ 21 ตุลาคม 2562)  

ให้เลือกกระบวนการ Verify Embedded Software โดยวิธี  Hardware in the loop test (HILT) กับ 
Embedded Software ของ วัตถุดิบ Part No.  ที่ยื่นขอ  หรือ “Part No. ที่เป็นตัวแทนกลุ่มและอยู่ในกลุ่ม
เดียวกับ Part No. ที่ยื่นขอ” ตามข้อใดข้อหนึ่งดังต่อไปนี้ 
 Embedded Software ที่มีการพัฒนาขึ้นมาใหม่ หรือ 
 Embedded Software ที่มีการแก้ไขหรือเพ่ิมเติมชุดค าสั่ง (Modify) หรือ 
 Embedded Software ที่มีการด าเนินการ Verify Embedded Software โดยวิธี Hardware in the 

loop test (HILT) ในต่างประเทศแล้ว  ให้สามารถด าเนินการ HILT ซ้ าในประเทศไทยได้  
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4.2 วัตถุดิบ Part No. ที่ยื่นขอการรับรองกระบวนการผลิตตั้งแต่วันที่ 1 มกราคม 2566 ให้เลือกกระบวนการ 
Verify Embedded Software  โดยวิธี Hardware in the loop test (HILT) กับ Embedded Software 
ของวัตถุดิบ Part No. ที่ยื่นขอ ตามข้อใดข้อหนึ่งดังต่อไปนี้ 
 Embedded Software ที่มีการพัฒนาขึ้นมาใหม่ หรือ 
 Embedded Software ที่มีการแก้ไขหรือเพ่ิมเติมชุดค าสั่ง (Modify) 

5. วัตถุดิบ Part no. ที่เคยได้รับการรับรองกระบวนการผลิตไปแล้ว และมีการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม (ECN)    
ที่ ไม่มีผลกระทบต่อกระบวนการ Verify Embedded Software โดยวิธี Hardware in the loop test (HILT) 
ให้พิจารณารับรองกระบวนการผลิต โดยตรวจเฉพาะฮาร์ดแวร์ที่มีการเปลี่ยนแปลง และให้ผู้ประกอบการส าแดง
หลักฐานของการเปลี่ยนแปลงที่ไม่ส่งผลต่อกระบวนการท า HILT  

6. วัตถุดิบ Part no. ที่เคยได้รับการรับรองกระบวนการผลิต ด าเนินการดังต่อไปนี้ 
6.1 วัตถุดิบ Part no. ที่เคยได้รับการรับรองกระบวนการผลิตก่อนวันที่ 1 มกราคม 2566 และยังไม่มีการ

เปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม (Engineering Change Notice : ECN) ตั้งแต่วันที่ 1 มกราคม 2566 และยังคงใช้
วัตถุดิบ Part no. เดิมอยู่นั้น  ผู้ประกอบการยังคงใช้หนังสือรับรองฉบับเดิมได้   

6.2 วัตถุดิบ Part no. ที่เคยได้รับการรับรองกระบวนการผลิตก่อนวันที่ 1 มกราคม 2566 และมีการเปลี่ยนแปลง
ทางวิศวกรรม (ECN)  ตั้งแต่วันที่ 1 มกราคม 2566 นั้น ให้ด าเนินการตามข้อ 5 ข้างต้น  

 

หมายเหตุ :  สถาบันยานยนต์จะมีการทบทวน “แนวทางปฏิบัติในการรับรองกระบวนการ  Verify Embedded 
Software โดยวิธี Hardware in the loop test (HILT)” ทุก 3 ปี หรือในกรณีที่มีนวัตกรรมหรือ
เทคโนโลยีเปลี่ยนแปลงหรือมีเหตุอันควรอ่ืนๆ  
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เอกสารแนบท้าย 4 
เอกสารที่ใช้ในการยื่นขอการรับรองวัตถุดิบและเอกสารที่เกี่ยวข้อง 

 
1. หนังสือยื่นขอการรับรองผ่านกระบวนการผลิตในประเทศไทย (Application Letter) 
2. เอกสารรายละเอียดบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วน ชื่อวัตถุดิบ รหัสวตัถุดิบ (List of Supplier, Part name, Part Number) 
3. เอกสารแบบฟอร์มสถาบันยานยนต์ประกอบการพิจารณา (TAI Applications) 

3.1 ใบตรวจสอบวัตถุดิบ ณ สถานที่ผลิตส าหรับผู้ผลิตล าดับที่ 1st Tier 
3.2 ใบตรวจสอบวัตถุดิบ ณ สถานที่ผลิตส าหรับผู้ผลิตล าดับที่  2nd Tier เป็นต้นไป 
3.3 เอกสารแนบใบตรวจสอบวัตถุดิบ ณ สถานที่ผลิต ส าหรับชื่อวัตถุดิบ และ รหัสวัตถุดิบ 
3.4 เอกสารแนบใบตรวจสอบวัตถุดิบ ณ สถานที่ผลิต ส าหรับแสดงข้อมูลการผลิตของชิ้นส่วนที่ผ่าน 

กระบวนการประกอบ 
3.5 ภาพถ่ายเครื่องจักรและอุปกรณ์ (Tooling pictures) 
3.6 แบบฟอร์ม Matrix แสดงข้อมูลการผลิตของชิ้นส่วนที่ผ่านกระบวนการประกอบ 

4. แบบฟอร์มการส ารวจการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม (ECN Survey Form) 
5. หลักฐานเพ่ิมเติมแนบประกอบการยื่นค าขอการรับรองวัตถุดิบ 

5.1 หนังสือรับรองการจดทะเบียนนิติบุคลของกรมพัฒนาธุรกิจการค้า กระทรวงพาณิชย์ 
5.2 ใบทะเบียนภาษีมูลค่าเพ่ิม (แบบ ภ.พ.20) 
5.3 หนังสือมอบอ านาจ (ถ้ามี) 
5.4 ส าเนาหนังสือรับรองฉบับเดิม (กรณีประเภท ECN เท่านั้น) 

 
การขอการรับรองวัตถุดิบแต่ละประเภทต้องย่ืนเอกสารดังต่อไปนี้ 
 

ประเภทการยื่น เอกสารที่ใช ้
1. การยื่นขอส าหรับวัตถุดบิในแบบ/รุ่นรถยนต์(Brand/Model) ที่ยังไม่เคยผ่านการยื่นขอ (ประเภท NEW) 1–3, 5 

2. การยื่นขอส าหรับวัตถุดบิในแบบ/รุ่นรถยนต์(Brand/Model) ที่เคยผ่านการยื่นขอ (ประเภท NEW) 1-3 

3. การยื่นขอส าหรับวัตถุดบิท่ีเคยได้รบัการรับรองแล้ว (ประเภท ECN) 1, 3, 4, 5.4 

4. การยื่นขอเปลีย่นแปลงหนังสือรับรองจากประกาศกรมศลุกากรที่ 144/2560 เป็นตามประกาศกรมศลุกากรที ่
246/2564 (กรณีไมม่ีการเปลี่ยนแปลง ผู้ผลิต กระบวนการผลติ ช่ือวัตถุดิบ และ รหัสวตัถุดิบ) (ประเภท ECN) 
4.1 กรณีใช้ใบตรวจสอบวัตถดุิบฉบับใหม่  
4.2 กรณีไม่ใช้ใบตรวจสอบวัตถดุบิฉบับใหม่ 

 
 

1, 3, 4, 5.4 
1, 4, 5.4 

 
หมายเหตุ:  1) กรณีมีการเปลี่ยนแปลงข้อมูลต้องยืน่เอกสาร 5.1-5.3 

2) กรณีกระบวนการผลิตสุดทา้ยเกิดขึ้น ณ สถานทีผ่ลิตของผูผ้ลิตล าดบัที่ 1st Tier ต้องใช้เอกสาร 3.1, 3.3-3.6 
3) กรณีกระบวนการผลิตสุดทา้ยเกิดขึ้น ณ สถานทีผ่ลิตของผูผ้ลิตล าดบัที่ 2nd Tier เป็นต้นไป ต้องใช้เอกสาร 

3.2-3.6 
 
 
 

 
 


