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บทที่ 1 

                                                         บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด  

4/3 หมู 1 ถนนบางนา-ตราด ตําบลบางพลีใหญ อําเภอบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ 10540 

โทร                       (66-2) 325-8000 (66-2) 325-8099  

กอตั้งเมื่อ              วันที่ 16 มีนาคม พ.ศ. 2520 

ทุนจดทะเบียน      400 ลานบาท 

มีพื้นท่ีท้ังหมด      273,000 ตารงเมตร 

พนักงานท้ังหมด  4,227 คน (เดือนธนัวาคม 2008) 

แผนท่ีบริษัท 

 

 

 

รูปท่ี 1.1 แผนที่บริษัท 

ที่มา : บ. ไทยซัมมิทโอโตพารท อินดัสตรี  จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

ประวัติความเปนมา 

กลุมบริษัทไทยซัมมิท เปนผูนําในดานการผลิตชิ้นสวนตางๆ  ในอุตสาหกรรมประกอบ

รถยนต อุตสาหกรรมประกอบรถจักรยานยนต เคร่ืองจักรกลทางการเกษตร  และ เคร่ืองใชไฟฟา 

ดวยความมุงมั่นของ คณะผูบริหาร ทําใหกลุมบริษัทไทยซัมมิทมีการเจริญเติบโตอยางตอเน่ือง จาก

จุดเร่ิมตนเมื่อป  พ.ศ.2520 จนถึงปจจุบัน มีบริษัทในเครือกวา 30 บริษัท ในภาคอุตสาหกรรมการ

ผลิตชิ้นสวนประกอบประเภทตางๆ ไดแก ชิ้นสวนการขึ้นรูป , ชิน้สวนการประกอบ , ชิ้นสวน

พลาสติกประเภทฉีดและเปา , อลูมิเนียมฉีด, สายไฟรถยนต , แชสซี, แมพิมพโลหะและพลาสติก , 

อุปกรณจับประกอบชิ้นงาน, รวมถึงเคร่ืองจักรในงาน สายการผลิตขั้นพื้นฐาน        

ยางกาวท่ีไมเคยหยุดน่ิง   

หากมองยอนกลับไปเมื่อ 36 ปกอน และบอกวาผูชายที่เรียนเพียงชั้นประถมจะสามารถ

สรางตัวสรางงาน จนวันหนึ่งความพยายามของเขากลายเปนบริษัทขามชาติในวันนี้ ดวยรายรับที่พุง

สูง 50,000 ลานบาทตอป ผูไดยินตองบอกวา เปนเร่ืองเหลือเชื่อ แตอาณาจักรของไทยซัมมิท กรุป ที่

ผงาดอยู ณ วันน้ี เปนคําตอบไดดีวาเขาทําเร่ืองที่แทบเปนไปไมได  ใหเปนไปได และเกิดขึ้นแลวน่ี

คือเร่ืองจริงที่แทบไมนาเชื่อของทานประธานคนแรกของไทยซัมมิท กรุป ทานประธานพัฒนา จึง

รุงเรืองกิจ และที่มาของไทยซัมมิท กรุป ในปจจุบัน ซึ่งมีทั้งสิ้น 38 บริษัท แยกเปนบริษัทของไทย

ซัมมิท เอง 20 บริษัทและบริษัทรวมลงทุน อีก 18 บริษัท   

วิสัยทัศน (Vision ) 

เราเปนผูผลิตชิ้นสวนยานยนตของคนไทยรายใหญที่สุดในเอเชียอาคเนย  ที่มีความเปนเลิศ

ทางดานคุณภาพ การออกแบบ และการพัฒนา รวมทั้งดานนวัตกรรมในสินคา และ บริการ                                             

พันธกิจ (Mission)         

 เราตองพัฒนาปรับปรุงศักยภาพการผลิต และเพิ่มสวนแบงทางการตลาดพรอมทั้งยกระดับ

การบริหารขององคกร ใหอยูในระดับแนวหนาของกลุมอุตสาหกรรมยานยนต โดยการใช

ทรัพยากรตางๆ ของบริษัทอยางประสิทธิภาพ และประสิทธิผล เพื่อพัฒนาเศรษฐกิจ สังคม และ

สิง่แวดลอม 
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1.3 รูปแบบการจดัการองคกรและการบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

รูปท่ี 1.2  ผังโครงสรางองคกร 

ที่มา : บ. ไทยซัมมิทโอโตพารท อินดัสตรี  จํากัด 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

                ตําแหนง  นักศึกษาสหกิจฝาย Production (โรงงาน 4) 

                หนาท่ีท่ีไดรับมอบหมาย ชวยคิดกลยุทธรวมกับทีมงานดานความปลอดภัยของโรงงาน 4                            

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

            นายพิทักษ คําพิพจน    ตําแหนง วิศวกรอาวุโส (โรงงาน 4) 

            โทร 02-3258000-3720 
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1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

เร่ิม 5 พฤศจิกายน 2555 ถึง 1 มีนาคม 2556  

 

1.7  วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย                                                 

 (1)  เพื่อลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุ  

 (2)  เพื่อลดความรุนแรงของการเกิดอุบัติเหตุ 

 

1.8) ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

 (1) ลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุลง 40%  

 (2) ลดความรุนแรงของการเกิดอุบัติเหตุ 40% 
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บทที่ 2 ทฤษฎีหลักการและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

2.1  QC story 

  

QC story   ประกอบดวย   7 ขั้นตอน คือ         

1.ขัน้ตอนการคนหาปญหาและเลอืกหัวขอกจิกรรม 

2.สํารวจสภาพปญหา กาํหนดเปาหมาย และเขยีนแผนกจิกรรม 

  3.วิเคราะหหาสาเหตุ 

  4.กาํหนดวิธกีารแกไข 

5.ดําเนินการแกไข 

  6.การตรวจสอบผล 

7.จัดทํามาตรฐานสรุปผลและกิจกรรมคร้ังตอไป 

 

ขัน้ตอน แผน ( Plan) จะประกอบดวย 4 ขั้นตอน ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

2.1.1 ข้ันตอนการคนหาปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรม 

 วิธีการคนหาปญหา ตองคนใหพบวา เกิดความผิดปกติหรือมีปญหาอะไรที่เกิดขึ้นบอยๆ   

ปญหาที่ทําใหการทํางานไมสะดวก  ไมปลอดภัย ไมเปนไปตามกฎหมาย  เกิดความสูญเสีย  ซึ่งควร

กําหนดใหสมาชิกกลุม ทุกคนนําเสนอปญหา โดยหาขอมูลที่เกิดขึ้นและมีผลกระทบอะไรบาง มา

นําเสนอเพื่อคัดเลือกหัวขอปญหาที่มีผลกระทบตอกลุม หรือตอลูกคา หรือตอองคกร หรือตอ

สิ่งแวดลอม และสังคม  มากที่สุด ในการคัดเลือกหัวขอปญหา ตองมีเกณฑในการคัดเลือก เชน 

ความรุนแรง  (ความสูญเสีย หรือคาใชจาย ) ,ความถี่ ( จํานวนคร้ังของการเกิดปญหา ),ความเปนไป

ได(ความสามารถของกลุม หรือความเปนไปไดในการแกไขปญหา),การสงมอบ, ดานสิง่แวดลอม 

การเขียนหัวขอกิจกรรม       จะตองเขียนใหชัดเจนวากลุมตองการจะทําอะไรและตองมีคําวา

                  เพิม่หรือลด เสมอ (หัวขอกิจกรรมตองไมใชหัวขอที่ยังเปนปญหา)  

Plan 

Do 

Check 

Act. 
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2.1.2 สํารวจสภาพปญหา 

 เก็บรวบรวมขอมูลใหเขาสูขอเท็จจริงของปญหาใหได  (เนนจุดสําคัญ ) เก็บขอมูลกอน

การแกไขปญหา โดยอาจนําขอมูลเกาที่มีอยูแลวมาใช หรือถามีขอมูลเกาไมเพียงพอ ก็สามารถเก็บ

ขอมูลปจจุบันโดยทําเปนตารางหรือ Check sheet  ใหไดขอมูลที่นาเชื่อถือ  นํามาคิดที่หนวยเดียวกัน

และนําเสนอดวยเคร่ืองมือ สถิติ เชน กราฟเสน  กราฟแทง หรือ พาเรโต เปนตน 

 การต้ังเปาหมาย ใหหาที่มาของเปาหมายซึ่งหาจากขอมูลกอนการแกไข ที่สามารถ

เปรียบเทียบกับคาที่เคยเกิดตํ่าสุด หรือหาโดยวิธีทางสถิติคือคาเฉลี่ยที่เกิดขึ้นทั้งหมดของขอมูล มา

เปนเปาหมายของกิจกรรม  หรือบางอยางสามารถต้ังเปาหมายใหได 100 % เพราะมีผลตอ

สิ่งแวดลอมหรือกฏหมายไดวางแผนการดําเนินงาน หลังจากต้ังเปาหมายแลว สามารถวางแผนการ

ทํากิจกรรมโดยใช เคร่ืองมือ  Gantt chart แบงเปน วางแผน และ การปฏิบัติ   ในแตละขัน้ตอนของ

แผนตองมีผูรับผิดชอบแตละหัวขอ ทั้งน้ีเพื่อใหสมาชิกทุกคนมีสวนรับผิดชอบและแสดงความเปน

ผูนํา และกําหนดวันและเวลาการประชุม ตามหลักของ QC การจัดประชุมไมควรตํ่ากวา 30 นาที 

และไมควรเกนิ 60 นาที เน่ืองจากถาใชเวลานอยเกินไปจะไมไดเน้ือหา แตถาใชเวลามากเกินไปจะ

ไดเน้ือหาไมมากแตจะเปนเร่ืองอ่ืนที่ไมเกี่ยวของกับหัวขอกิจกรรมมากกวา 

 การทํากิจกรรม QC ควรใชระยะเวลา 3 – 6 เดือน ไมควรทําเกิน 6 เดือน เน่ืองจากการ

แกไขปญหาของกิจกรรม QC จะเปนการแกไขปญหาที่สาเหตุรากเหงาของปญหาที่แทจริง  เทานั้น 

การแกไขปญหาจึงใชเวลาอยูในชวง 3-6 เดือนกเ็พยีงพอ 
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2.1.3 วิเคราะหหาสาเหตุ 

          ใชขอมูลวิเคราะหเพื่อหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหา กับตัวผลของสาเหตุ

น้ัน  ระบุใหไดวาสาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ันคืออะไร (เนนจุดสําคัญ) การวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหา ใชเคร่ืองในการหาสาเหตุได  คือ 1.เคร่ืองมือ  Cause and Effect Diagram ( Fish bone 

Diagram ) วิธีการถามจะตองถามวาอะไรที่สงผลใหเกิดปญหา  แลวเปนอยางไร  จนไปถึงสาเหตุที่

สามารถแกไขไดก็ใหหยุด  ทั้งน้ีเพื่อใหพบสาเหตุที่เปนรากเหงาที่แทจริงของ  

2.1.3.1 การกําหนดหัวขอที่หัวปลา   

 การกาํหนดหัวขอปญหาควรกาํหนดใหชดัเจนและมคีวามเปนไปได ซึง่หากเรากาํหนด

หัวขอปญหานี้ไมชัดเจนต้ังแตแรกแลวจะทําใหเราใชเวลามากในการคนหาสาเหตุและจะใช

เวลานานในการทําผังกางปลา  

2.1.3.2 วิธีตรวจสอบการหาสาเหตุ  

 เปนเหตุเปนผลกับปญหาหรือไม  ใหทวนคําจากกางสุดทายไลขึ้นมาที่หัวปลา     ทุก

สาเหตุตองนํามาวิเคราะหวากลุมสามารถควบคุมได ( C = Control ) หรือควบคุมไมได ( UC = Un 

Control )  ถาสามารถควบคุมไดใหนําแสดงหลักการคัดเลือกสาเหตุของปญหา วาสาเหตุไหนที่สง

ผลกระทบตอปญหามากที่สุด ใหนําสาเหตุน้ันไปพิสูจนสาเหตุ  โดยใชทฤษฎี 5G เพื่อจะไดแนใจวา

เปนสาเหตุที่สงผลกับปญหาที่แทจริง เนื่องจากการหาสาเหตุดวยกางปลา เปนการหาจาก

ประสบการณของกลุมที่คาดวาจะเปนสาเหตุ ซึ่งสิ่งที่คาดวาอาจไมใชสาเหตุที่แทจริงของปญหาก็

ได   

2.1.3.3 ขอดีขอเสียของผังกางปลา  

ขอดี  

 1. ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตางๆที่กระจัดกระจายของแตละสมาชิก แผนภูมิกางปลา

จะชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม  
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          2.  ทําใหทราบสาเหตุหลักๆ และสาเหตุยอยของปญหาทําใหทราบสาเหตุที่แทจริงของ

ปญหา ซึ่งทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี 

ขอเสีย 

  1. ความคิดไมอิสระเนื่องจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกําหนดซึ่งความคิดของสมาชิก

ในทีมจะมารวมอยูที่แผนภูมิกางปลา 

             2. ตองอาศัยผูท่ีมีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแผนภูมิกางปลาในการระดม

ความคิด 

2.1.3.4 กอนนําวิธีแกไขไปปฏิบัติจริง   

 ควรนําวิธีแกไขสาเหตุน้ันๆ มาพิสูจน วา 5G เปนวิธีที่สามารถลดปญหาของสมาชิก

กลุมไดจริงโดยไมสงผลกระทบตอ อุปกรณหรืองานดานอ่ืนๆ 

ทฤษฎี 5 Gประกอบดวย  

พื้นที่จริง (GENBA)           ของจริง( GENGUTSU )  

สถานการณจริง( GENJITSU )       หลักการทางทฤษฎี( GENRI )   

ระเบียบกฎเกณฑ( GENSOKU )  

หลักการ 5G = ( พื้นที่จริง + ของจริง + สถานการณจริง )+( หลักการทางทฤษฎี + ระเบียบเกณฑ )   

2.1.4 กําหนดวิธีการแกไข 

                 คิดคนหามาตรการ ขจัด และปองกันมิใหสาเหตุเหลาน้ันมีผลตอกระบวนการผลิตน้ันอีก

ตอไป (อาศัยความคิดสรางสรรคและประสบการณคนคิดหาแนวทางเลือกตางๆ ) โดยนําสาเหตุที่

แทจริงของปญหามาหาวิธีการแกไข อยางนอย 2 วิธีขึ้นไปและใหเลือกวิธีที่กลุมสามารถดําเนินการ

แกไขแลวคาดวาจะสงผลใหลดปญหาไดตามเปาหมาย  



9 
 

2.1.4.1 การเขียนวิธีดําเนินการแกไข        

 ตองใช หลัก 5W1H คือทําอะไร ทําอยางไร ทําที่ไหน ทําเมื่อไร และใครเปนคนทํา   

หากมีการแกไขหลายวิธีควรแบงใหสมาชิกกลุมมีความรับผิดชอบ จะเปนการสรางการทํางานเปน

ทีม การไวใจ การใหเกียรติซึ่งกันและกัน 

2.1.4.2 ขอควรระวัง         

 คือ วิธีที่นํามาแกไขตองไมเกิดปญหาเดิมกลับมาเกิดซ้ําอีก หรือเปนวิธีที่ไมสรางปญหา

ใหม ขั้นตอนทํา ( Do)  มี 1 ขั้นตอน 

2.1.5 ดําเนินการแกไข 

 ปฏิบัติตามมาตรการที่คิดคนหรือวิธีการแกไขมาปฏิบัติและเก็บขอมูลหลังการแกไข  

ซึ่งขอมูลที่เก็บตองมีความนาเชื่อถือ และสอดคลองกับขอมูลกอนการแกไข  โดยเฉพาะหนวยทีใ่ช

ของขอมูล ตองเหมือนกัน ขัน้ตอนตรวจสอบ ( Check )  มี 1 ขัน้ตอน 

2.1.6 การตรวจสอบผล 

 ตรวจสอบผลการปฏิบัติตามมาตรการ และนําขอมูลหลังการแกไขมาเปรียบเทียบขอมูล

กอนการแกไขและเปาหมายดวยเคร่ืองมือชนิดเดียวกับขอมูลกอนการแกไข เชนถาขอมูลกอนการ

แกไขใช พาเรโต  ขอมูลหลังการแกไขก็ตองใช พาเรโต เชนกัน  

 หากพบวาขอมูลหลังการแกไขทําไมไดตามเปาหมาย  ตองยอนกับไปที่ ขอ 3. การ

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาใหมและดําเนินตามขอ 4. ขอ5. และ ขอ 6.  จนกวาจะไดผลลัพธ ตาม

เปาหมาย ขั้นตอนนําไปเปนมาตรฐานการปฏิบัติ ( Act. )  มี 1 ขั้นตอน 
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2.1.7  จัดทํามาตรฐานสรุปผลและกิจกรรมคร้ังตอไป 

 จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติ เมื่อไดตามเปาหมายแลว ใหนําวิธีการแกไขที่สงผลใหลด

ปญหา มาเขียนเปนขอปฏิบัติโดยใชหลัก  5W1H คือทําอะไร ทําอยางไร ทําที่ไหน ทําเมื่อไร ใครทํา

เพื่อปองกันปญหาเดิมน้ันมิใหเกิดซ้ําในอนาคต 

2.1.7.1 สรุปผลทางตรง          

 จะมีเพียงขอเดียวคือ ใหนําเสนอผลลัพธที่ไดจากขอมูลหลังการแกไขที่คิดเปนรอยละ

หรือเปอรเซนต หรือหนวยเดียวกับที่ต้ังเปาหมายและถาพบวามีคาดีกวาเปาหมาย ตองแสดงใหเห็น

ชดัเจน 

2.1.7.2 สรุปผลทางออม          

 ใหนําหัวขอมูลเหตุจูงใจมาเขียนในเชิงบวกและถามีคาใชจายในการดําเนินการแกไข 

ตองนํามาเขียนและบอกถึงจุดคุมทุนดวยจะดีมาก  

2.1.8 ขอสําคัญของการทํากิจกรรม QC คอื  

1.สมาชิกทุกคนตองมีสวนรวม  โดยตองแบงหนาที่ความรับผิดชอบใหทุกคน 

2.สมาชิกทุกคนตองมีการแสดงความคิดเห็นไดทุกเร่ือง ตองไมมีการตําหนิหรือตอวากันแมจะเปน

ความเห็นที่ขัดแยง ก็ตองใหแสดงไวแลวใชหลักเหตุผลและประชาธิปไตยในการตัดสิน  สมาชิกทุก

คนตองยอมรับ ใหการเคารพและใหเกียรติซึ่งกันและกัน 

3.การประชุมกลุมจะมีการแจงลวงหนา ดังนั้นสมาชิกกลุมไมควรขาดการประชุม หรือถามีเหตุ

จําเปนจริงๆ การประชุมกลุมควรมีความพรอม 90% ขึ้นไป ถึงจะเปนการประชุมที่ดี 

4.ระยะเวลาการทํากิจกรรมQC ควรอยูในชวง 3 – 6 เดือน  

5.การทํากิจกรรมกลุม QC ควรจัดประชุมกลุมในชวงเวลากอนเลิกงาน 30-60 นาที และไมควรมี

การขอคาลวงเวลา  สาเหตุที่ไมควรประชุมเกิน 60 นาที เนื่องจากสมาชิกกลุมอาจเกิดความลาและ

อาการเบื่อหนาย ได  

6.กลุม QC ควรทําอยางตอเนื่อง หมายความวา ถาทํากิจกรรมคร้ังที่ 1 สําเร็จ   ก็ควรทํากิจกรรมคร้ัง

ที่ 2  คร้ังที่3 .....  ไปจนกวาปญหาในงานที่ทําไมมี 
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2.2 รายการตรวจสอบ 4E ไดแก      

1. E1  Engineering คอื (วิศวกรรมศาสตร) การใชความรูทางวิชาการดานวิศวกรรมศาสตรในการ

คํานวณและออกแบบเคร่ืองจักรเคร่ืองมือที่มีสภาพการใชงานที่ปลอดภัยที่สุด  

2. E2  Education คอื (การศึกษา) การใหการศกึษาหรือคาํแนะนําแกคนงานหัวหนางานตลอดจนผูที่

เกี่ยวของในการทํางานใหมีความรูความเขาใจเกี่ยวกับการปองกันอุบัติเหตุและการเสริมสรางความ

ปลอดภัยและจะทํางานวิธีใดจึงจะปลอดภัยที่สุด   

3. E3  Enforcement คอื (การออกกฎขอบังคับ) การกําหนดวิธีการทํางานอยางปลอดภัยและมี

มาตรการควบคุมบังคับใหคนงานปฏิบัติตามหากผูใดฝาฝนหรือไมปฏิบัติตามจะตองถูกลงโทษ 

เพื่อใหเกิดการสํานึกและหลีกเลี่ยงการทํางานที่ไมถูกตองหรือเปนอันตราย  

4. E4  Encouragement คอื (การกระตุนเตือน) การสนับสนุนใหทกุคนมสีวนรวมในกจิกรรมดาน

ความปลอดภัยอยูเปนระยะๆ เชน การซอมดับเพลิง กิจกรรมประกวดความคิดสรางสรรคเพื่อความ

ปลอดภัยในการทํางาน การรวมกันบรรลุเปาหมายอุบัติภัยเปนศูนย การอบรมสัมมนา เปนตน  

2.3 การวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย (Job Safety Analysis : JSA)   

1. ศึกษาและบันทึกขั้นตอนของงานเพื่อใหทราบถึงอันตรายที่มีอยูหรือแฝงอยูในงานน้ัน  

2. กําหนดแนวทางที่ดีที่สุดในการทํางาน เพื่อที่จะหลีกเลี่ยง , ลด , หรือขจัด รวมทั้งการปองกัน ,

ควบคุมอันตรายนั้น   

2.3.1 การวิเคราะหงานเพื่อความปลอดภัยอาศัยหลัก 3 ประการ คือ  

1. ตระหนักถึงอันตรายที่เกิดขึ้นจากการทํางาน  

2. ประเมินผลของอันตรายน้ัน  

3. หามาตรการปองกันหรือควบคุมอันตรายนั้น  
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2.3.2 การเลือกงานที่จะวิเคราะหเพ่ือความปลอดภัย  

ควรจะพจิารณาจากสถติิ , ขอมูล และรายงานตาง ๆ ของหนวยงาน  

1. ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุของงาน  

2. ความพิการที่เกิดจากการทํางานในแตละงาน  

3. ลักษณะของความรุนแรงที่แฝงอยูในงาน  

4. งานใหมที่เกิดจากการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตหรือเปลี่ยนแปลงการใชเคร่ืองมือชนิดใหม    

 

2.4 ดัชนีช้ีวัด 

2.4.1 อัตราความถี่การเกิดอุบัติเหตุ (Injury Frequency Rate:) 

IFR =
(จํานวนคร้ังของอุบัติเหตุ × 1,000,000)

(จํานวนชั่วโมงทํางานของคนงานทั้งหมด)
 

 2.4.2  อัตราความรุนแรงของอุบตัเิหต(ุInjury Severity Rate: ISR) 

                                 ISR = (จํานวนวันทํางานท่ีเสียไป×1,000,000)
(จํานวนชัง่โมงทํางานของคนงานท้ังหมด)
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2.5 ระเบียบมาตรฐานการแตงกายที่ถูกตองของบริษัทฯ (SOP: Standard 

Operating Procedure )  

 การแตงกายที่ถูกวิธีและตรงกับประเภทของงานจะชวยลดความรุนแรงของอุบัติเหตุที่

เกิดขึ้นได และชวยใหพนักงานมีความปลอดภัยเพิ่มขึ้น  ดังรูป  

 

 

 

 

 

 

                        

 

  

 

 

รูปท่ี 2.1 มาตรฐานการแตงกายของงานเชื่อม 

ที่มา : Safety Center 



14 
 

2.6 อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล (PPE: Personal Protective Equipment )  

 การใชอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลในระหวางปฏิบัติงานเปนการลดหรือบรรเทา

อันตรายจากสิ่งแวดลอมในที่ทํางานลงใหอยูในระดับที่ไมเปนอันตรายตอผูปฏิบัติงานไดเทาน้ัน 

ดังน้ันผูปฏิบัติงานจะตองมีความระมัดระวังและรูจักการใชอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลเปน

ประจําเมื่อออกไปปฏิบัติงาน (PPE) แบงไดหลายประเภท ตามสวนของรางกายที่ตองการปองกัน

และตามลักษณะงาน ดังน้ี  

1. อุปกรณปองกันศรีษะ หมวกนิรภัยใชปองกันอันตรายที่อาจเกิดที่ศรีษะ เชน เขต

โรงงานอุตสาหกรรม,เขตงานกอสราง เปนตน ในกรณีผูปฏิบัติงานมีผมยาวตองรวบผมหรือคลุมผม

ดวยตาขายปองกันการถูกเคร่ืองจักรเกี่ยวพันเสนผมเขาไป 

  

รูปท่ี 2.2 อุปกรณปองกันสวนบุคคล (หมวกนิรภยั) 

ที่มา 

: http://www.sgbksafebiz.com/%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%A7%E0%B8%81%E0%B8%

99%E0%B8%B4%E0%B8%A3%E0%B8%A0%E0%B8%B1%E0%B8%A2-x-tra-

%E0%B8%A3%E0%B8%B8%E0%B9%88%E0%B8%99-xt-08/ 

 

http://www.sgbksafebiz.com/%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%A7%E0%B8%81%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%A3%E0%B8%A0%E0%B8%B1%E0%B8%A2-x-tra-%E0%B8%A3%E0%B8%B8%E0%B9%88%E0%B8%99-xt-08/�
http://www.sgbksafebiz.com/%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%A7%E0%B8%81%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%A3%E0%B8%A0%E0%B8%B1%E0%B8%A2-x-tra-%E0%B8%A3%E0%B8%B8%E0%B9%88%E0%B8%99-xt-08/�
http://www.sgbksafebiz.com/%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%A7%E0%B8%81%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%A3%E0%B8%A0%E0%B8%B1%E0%B8%A2-x-tra-%E0%B8%A3%E0%B8%B8%E0%B9%88%E0%B8%99-xt-08/�
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2. อุปกรณปองกันมือและนิ้วมือ การปองกันโดยใชถุงมือจะชวยใหสามารถลด

อันตรายแกมือและน้ิวมือได งานที่เสี่ยงอันตรายตอมือ เชน งานที่ตองจับของมีคม มีฝุน เปนตน

 

รูปท่ี 2.3 ถุงมือหนังและถุงมือผาเคลือบยาง 

              ที่มา :  http://thaitechno.net/t1/productdetails.php?id=7520&uid=2139  

           

3. อุปกรณปองกันใบหนาและดวงตา เปนอุปกรณที่ปองกันอันตรายเน่ืองจากการ

ทํางานหลายแบบ เชน เศษวัตถุกระเด็นเขาดวงตาและใบหนา,ฝุน ไอ ละออง และสารเคมีตางๆเปน

ตน 

       

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.4 แวนตานิรภยั  

ที่มา 

:    http://www.wiboonproduct.com/index.php?lay=show&ac=article&Id=93853&Ntype=13 

http://thaitechno.net/t1/productdetails.php?id=7520&uid=2139�
http://www.wiboonproduct.com/index.php?lay=show&ac=article&Id=93853&Ntype=13�
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รูปท่ี 2.5 กระบงัหนา 

ที่มา 

: http://www.ptksafety.com/en/style.html?page=shop.product_details&flypage=flypage_ne

w.tpl&product_id=107&category_id=16 

                  

รูปท่ี 2.6 หนากากกรองแสง 

ที่มา : http://www.firefocusshop.com/product.detail_766097_en_4162556?lang=th 

 

 

 

http://www.ptksafety.com/en/style.html?page=shop.product_details&flypage=flypage_new.tpl&product_id=107&category_id=16�
http://www.ptksafety.com/en/style.html?page=shop.product_details&flypage=flypage_new.tpl&product_id=107&category_id=16�
http://www.ptksafety.com/en/style.html?page=shop.product_details&flypage=flypage_new.tpl&product_id=107&category_id=16�
http://www.firefocusshop.com/product.detail_766097_en_4162556?lang=th�
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4. อุปกรณปองกันหู ใช Ear Plug และ Ear Muff ในสภาพการทํางานที่มีเสียงรบกวน

ดังมากกวา 90 dB(A)  

   

รูปท่ี 2.7 EAR PLUG และ EAR MUFF 

       ที่มา : http://www.tdrinter.com/213576/hm-301b 

 

5. อุปกรณปองกันเทา  รองเทาปองกันภัยสวนบุคคลเปนอุปกรณสําหรับปองกัน

อันตรายแกเทา โดยเฉพาะงานที่เสี่ยงตอการของที่มีนํ้าหนักตกใสเทา 

  

รูปท่ี 2.8 รองเทา SAFETY  

               ที่มา : http://www.sakoltrading.com/shoes_th.html 

 

http://www.tdrinter.com/213576/hm-301b�
http://www.sakoltrading.com/shoes_th.html�
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6. อุปกรณปองกันระบบหายใจ อุปกรณคุมครองความปลอดภัยสวนบุคคลที่ใช

เกี่ยวกับระบบหายใจ   

6.1 หนากากกรองอากาศ เปนอุปกรณที่ใชปองกันอันตรายจากสารเคมี สิ่งปนเปอนใน

อากาศ เชน ฝุน,ละออง,แก็สหรือไอเคมี  ซึ่งอาจเปนสารไมมีพิษหรืออาจเปนสารมีพิษ 

   

รูปท่ี 2.9 อุปกรณปองกันระบบหายใจ  

ที่มา : http://www.dbdmart.com/shop/product-detail.php?id=70405&uid=39469 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.dbdmart.com/shop/product-detail.php?id=70405&uid=39469�
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2.7 หลักการเคลื่อนไหวการทํางานที่ถูกวิธี ( (Ergonomic) 

2.7.1 ทาทางการยกของที่ถูกวิธี

 

รูปท่ี 2.10 การยกของอยางปลอดภัยไมปวดหลัง 

ที่มา : http://www.pt.mahidol.ac.th 

1. ยืนใหชิดกับสิ่งของ วางเทาขางหนึ่งอยูดานขาง อีกขางอยูดานหลังสิ่งของเพื่อปองกัน  

การเสียสมดุลของรางกาย 

2. ยอเขาลง ใหหลังเปนแนวตรง เพื่อรักษาสภาพความโคงงอของกระดูกสันหลังใหเปน

แนว เพือ่กระจายแรงกดลงบนหมอนรองกระดูกสนัหลงัเทา ๆ กนั 

3. จับวัสดุสิ่งของใหมั่นคง โดยใชฝามือจับไมใชปลายน้ิว เพื่อปองกันการลื่นหลุดมือ 

4. คอย ๆ ยืดเขา  เพื่อยืนขึ้น โดยใชกําลังจากกลามเน้ือขาและในขณะที่ยืนขึ้นหลังจะอยู

ในแนวตรงหรือเปนไปตามธรรมชาติ 

5. ใหแขนชดิลาํตัว ไมควรกางแขนออก และใหวัสดุสิ่งของที่จะยกอยูชิดกับลําตัวใหมาก

ที่สุด เพื่อใหนํ้าหนักของวัสดุสิ่งของผานลงที่ตนขาทั้งสองขาง ใหศีรษะและกระดูกสันหลังอยูใน

แนวเดียวกัน คืออยูในแนวตรง ซึ่งจะทําใหมองเห็นทางเดินไดชัดเจนในขณะที่ยกขึ้น และคอย ๆ 

กาวเดินไปจุดหมายอยางมั่นคง ไมรีบรอน 

http://www.pt.mahidol.ac.th/�
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2.7.2  ลักษณะทาทางการทํางานที่ถูกวิธี 

 

รูปท่ี  2.11 ลักษณะทาทางการทํางานของแขนและมือที่ถูกวิธี 

ที่มา : http://www.shawpat.or.th/news/news_detail.php?news_id=IN000232&&news_type=1 

 การออกแบบสถานที่ทํางาน ควรออกแบบใหพนักงานทุกคนทํางานไดสะดวก แมวา

ขนาดรางกายและรูปรางของแตละคนจะแตกตางกัน และควรจัดที่รองเทาเพื่อชวยในการปรับระดับ

ความสูงใหเหมาะสมกับลักษณะงานนั้น  ลักษณะงานที่แตกตางกัน ระดับความสูงของที่ทํางาน 

หรืองานยอมตางกันไปดวย  เชน โตะทํางานที่สามารถปรับระดับความสูงตํ่าไดตามความสูงของ

พนักงาน  

 

 

http://www.shawpat.or.th/news/news_detail.php?news_id=IN000232&&news_type=1�
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1. งานละเอียด เชน งานเขียน หรืองานประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสควรจัดระดับความสูง   ของ

งานใหสูงกวาความสูงระดับขอศอกพนักงาน 5 เซนติเมตรและควรจัดใหมีที่หมุนหรือที่รองขอศอก 

2. งานเบา เชน งานประกอบชิ้นงาน หรืองานเคร่ืองจักรกล ควรจัดระดับความสูงของงานใหตํ่ากวา

ความสูงระดับขอศอก ประมาณ 5-10 เซนติเมตร 

3. งานหนัก   หรืองานที่ตองออกแรงกด ควรจัดระดับความสูงของงานใหตํ่ากวาความสูงระดับ

ขอศอก 20-40เซนติเมตร   

2.8 4M ไดแก  

1.Man หมายถึง การตรวจสอบผูปฏิบัติทํางานตามมาตรฐานที่กําหนดหรือไม มีความรับผิดชอบ

หรือไม ผูปฏิบัติมีทักษะความชํานาญหรือไมผูปฏิบัติไดรับมอบงานที่ตรงกับความสามารถหรือไม 

 2.Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณอํานวยความสะดวกสอดคลองกับความสามารถของ

ขบวนการผลิตหรือไมเคร่ืองจักรขัดของบอยหรือไม การจัดวางเหมาะสมหรือไม เคร่ืองจักรอยูใน

สภาพการใชงานหรือไม 

3.Material หมายถึง การตรวจสอบ6ขอผิดพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคงคลังเพียงพอ

หรือไม  

4.Method หมายถึง การตรวจสอบวามาตรฐานในการทํางานมีเพียงพอหรือไม มีวิธีที่ปลอดภัย

หรือไม เปนวิธีที่มีประสิทธิภาพหรือไมลําดับขั้นตอนการทํางานเหมาะสมหรือไม  
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 2.9  Visual Control ในเชิงของการบริหารจัดการการผลติ 

            การควบคุมสายการผลิตเปนหนาที่โดยตรงของผูบริหารและหัวหนางานในการที่จะทําให

สายการผลิตสามารถดําเนินการผลิตอยางมีประสิทธิภาพโดยการกําหนดหนาที่ของพนักงานและ

หัวหนางานใหชัดเจน การรักษาสภาพอุปกรณและเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพดีพรอมใชงานซึ่งเปน

ผลมาจากการมีระบบบํารุงรักษาที่ดี การจัดเตรียมมาตรฐานใหพนักงานทํางานไดถูกตองและ

หัวหนางานสามารถควบคุมการผลิตใหเปนไปตามนโยบายที่วางไว ซึ่งหัวขอหลักในการควบคุม

สายการผลิตมี 4 ขอดังน้ี 

- การควบคุมผลผลิต         -   การควบคุมคุณภาพ 

- การดูแลความปลอดภัย    -   การลดคาใชจาย 

            การทําหนางานที่มีสภาพปกติใหสามารถมองเห็นแลวเขาใจไดอยางชัดเจนจะเปนสิ่งที่ชวย

ใหผูบริหารและหัวหนางานสามารถคนพบปญหาหรือความผิดปกติที่เกิดขึ้นไดอยางรวดเร็ว ซึ่งจะ

นําไปสูการแกไขปญหาที่ทันเวลา นั่นคือที่มาของการทํากิจกรรม Visual Control 

            หลักการเกี่ยวกับ Visual Control ในเชิงของการบริหารจัดการการผลิต คือ การทําให

ผูจัดการซุปเปอรไวเซอร หรือหัวหนางานสามารถรับรูสภาพในการทํางานไดโดยมองเพียงคร้ัง

เดียว ซึ่งหลังจากที่มองแลวจะตองสามารถตัดสินไดวาสภาพการทํางานปกติหรือไมปกติ มีความ

สูญเปลาซอนอยูหรือไม หรือเกิดปญหาอะไรขึ้น เพื่อที่จะไดนําขอมูลที่รับทราบน้ันไปจัดการ

แกปญหาตอไป 

             เมื่อสามารถทําใหสภาพการทํางานสามารถควบคุมไดดวยการมองเห็นแลวลําดับถัดมาที่

ตองพิจารณาก็คือ ผูจัดการหรือซุปเปอรไวเซอรจะสามารถรับรูสิ่งผิดปกติไดรวดเร็วเพียงใด รับรู

สปัดาหละ 1 คร้ัง วันละ 1 คร้ังหลังเลิกงาน หรือทุกเวลาทันทีที่เกิด ซึ่งแนนอนวาสิ่งที่ดีที่สุดก็คือ

รับรูสภาพความผิดปกติใหไดเร็วที่สุด เพื่อจัดการกับปญหาน้ันโดยไมปลอยใหความสูญเปลา

เกิดขึ้น 

            การใชระบบไฟสัญลักษณหลายชนิด เพื่อประกาศเรียกคน แจงเคร่ืองจักรเสีย รายงานความ

คบืหนา แจงหยดุกระบวนการ แจง Gap ของ Cycle time รายงานความแตกตางของเปาหมายและ

ระยะเวลาในการจัดหาวัตถุดิบ เปนตน ซึ่งสิ่งที่แสดงในระบบไฟสัญลักษณน้ัน คือ สิ่งที่ผูบริหาร

ตองการรูรวมถึงสภาพทั่วไปของ line การผลิต ซึ่งขอมูลทั้งหมดจะถูกนําไปใชในการบริหารจัดการ 

ดังน้ันจึงอาจกลาวไดวา Visual control เปนเสมือนเคร่ืองมือที่ชวยใหผูบริหารสามารถเขาถึงขอมูล

ไดสะดวกโดยใชเพยีงแคการมองดู  
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2.10  หลักการพาเรโต  

กฎดังกลาวอธิบายถึงสิ่งที่สําคัญหรือมีประโยชนจะมีอยูเปนจํานวนที่นอยกวาสิ่งที่ไม

สําคัญหรือไมมีประโยชนซึ่งมีจํานวนที่มากกวา ในอัตราสวน 20 ตอ 80 หรือ ที่เรียกกันวากฎ 80/20 

ของพาเรโตน่ันเอง 

ความหมายของกฎ 80/20สิ่งที่สําคัญจะมีเพียง 20 % ของสิ่งที่ไมสําคัญอีก 80 %เปนกฎที่

แสดงถึงความไมสมดุล ที่สามารถพบเห็นทั่วไปในชีวิตประจําวันและในระดับมหาภาค เชน  

ขอผิดพลาดในการผลิต หรือของมีตําหนิผิดพลาดจากการผลิต 20 % น้ัน เปนปญหา  80% ของ

ปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมด  

2.11 ระบบขอเสนอแนะ (Suggestion System)      

  เปนระบบการบํารุงขวัญกําลังใจใหแกพนักงานในการเปดโอกาสใหมีสวนในเชิง

สรางสรรค โดยกระตุนใหพนักงาน 

ไดแสดงออกในการใหขอเสนอแนะในเร่ืองตาง ๆ เนนปริมาณของความคิดเห็น

ขอเสนอแนะ สงเสริมใหมีการพูดคุยปรึกษาหารือกับหัวหนางาน เพื่อใหไดแนวคิดที่เปนประโยชน

ในการทํางาน พัฒนาการในดานการปลูกฝงจิตสํานึกความมีความคิดริเร่ิมใหแกพนักงาน  

ระบบขอเสนอแนะ เกิดจากกิจกรรมที่มีปญหาโดยพนักงานเปนผูคนหาสิ่งผิดปกติที่อยูใกล

ตัวกอน หาสาเหตุที่แทจริงของสิ่งผิดปกติ และเสนอแนะวิธีการแกไขที่สาเหตุของปญหา 

องคประกอบของขอเสนอแนะที่ดีประกอบดวยกิจกรรมกลุมยอย Small Group Activities หมายถึง 

บรรดากลุมพนักงานภายในหนวยงานเดียวกัน แตละกลุมที่มีจํานวนสมาชิกไมมากนักที่รวมตัวกัน

อยางไมเปนทางการเพื่อรวมกันทํางานเล็กๆ กิจกรรมกลุมยอยมีหลายประเภท เชน การสรางระบบ 
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บทที่ 3 แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.1  แผนงานปฏิบัติงาน 

ลําดับ มาตรการ พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. ศึกษาขอมูล

เบื้องตนสถาน

ประกอบการ  

                

2. สํารวจสภาพ

ปญหา กาํหนด

เปาหมายและ 

ศึกษาขอมูล

ผูปฏิบัติงานใน

พื้นที่เร่ือง 

Ergonomicและ 

ศึกษามาตรฐาน

การแตงกายดวย 

SOP  

                

3. วิเคราะหสาเหตุ

ของปญหาดวย 

QC story 

                

3.1 วิเคราะหสาเหตุ

ของปญหาดวย

แผนภูมิ (Fish 

Bone) 
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3.2 วิเคราะหดวย

เอกสาร JSA           

(Job Safety 

Analysis) 

                

4. 

 

กาํหนดแนวทาง

แกไขปญหาดวย

4E,JSA,PPE,SOP, 

Visual control, 

Ergonomic โดย 

ประกาศให พื้นที่ 

3E00 เปน line 

ตัวอยาง ดาน 

safety  first   

จัดใหมี

คณะกรรมการ

ดานความ

ปลอดภยัและ

สารวัตรความ

ปลอดภัย 

                

                

                

4.1 ใหความรูพนง.

ดานระเบียบการ

แตงกาย

,PPE,Ergonomic  
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4.2 ติดรูปมาตรฐาน

การแตงกายใน

พื้นที่การผลิต

,Board สถิติการ

เกิดอุบัติเหตุ,ธง 3 

สีเพื่อแสดง

สถานะ (Visual 

Control) 

                

4.3 จับคู buddy 

ตรวจเชค็ PPE 

กอนเขาทํางาน 

                

4.4 รณรงคให

พนักงานเขียน

ขอเสนอแนะ 

 

                

4.5 มกีารเดินตรวจ

พื้นที่การผลิต

ตัวอยาง  

                

4.6 กาํหนดกฎเกณฑ

การใหบทลงโทษ 

ดานความ

ปลอดภัย 

 

                

5) 

 

ดําเนินการแกไข

ปรับปรุงการ

ทํางาน 

                

6) ติดตามผลการ

ดําเนินการและ

แกไข 
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7) สรุปผลการ

ดําเนินการ  

                

 

ตารางท่ี 3.1 การดําเนินการ (Action plan) 

         3.2   รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจ 

ชื่อโครงงาน            การปรับปรุงการจัดการเพื่อลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน 

                                (สวนผลิตถังนํ้ามัน 3E00 Triton) 

พื้นที่ดําเนินงานที่ 1         พื้นที่การผลิตถังนํ้ามัน 3E00 Triton)                      

วัตถุประสงค              -     ลดการเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน  

ดัชนีชี้วัด              -     อัตราความถี่การเกิดอุบัติเหตุ (Injury Frequency Rate: IFR) 

                                   -     อัตราความรุนแรงของอุบัติเหตุ(Injury Severity Rate: ISR)  

                                   -     ความรุนแรงของการบาดเจ็บโดยเฉลี่ย  

                                               (Average Severity of Injury: ASI)   

                                   -     Total Case Incident Rate: TCIR    

            ผูที่มีหนาที่ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานในพื้นที่              คุณพิทักษ คําพิพจน 

           3.1) ขัน้ตอนการดําเนินงาน 

           3.2) ศึกษาขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับสถานประกอบการ และ กระบวนการผลิต 
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        3.2.1 ข้ันตอนการดําเนินงาน 

1 ศึกษาขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับสถานประกอบการ และ กระบวนการสวนผลิตถังนํ้ามัน (โรงงาน 4) 

1.1 ขอมูลเบื้องตน 

-  Name     บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด  

-  Trademark    THAI SUMMIT 

-  Business’s type  ผูผลิตชิ้นสวนยานยนต                                                                                  

-  Location  4/3 หมู 1 ถนนบางนา-ตราด ตําบลบางพลีใหญ  

              อําเภอบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ 10540                                                                                       

- Begin manualfacture Fuel Tank  มีนาคม พ.ศ. 2520 

- Work hour/day     8 Hr./day 

- Over time/day     Max 2.5 Hr./day 

- Customers    Mithsubishi, Honda, Nissan, Isuzu,Yamaha, Kubota, 

Etc. 

- Main product    Tank fuel, Screen oil, Pan oil ,Cover fan , Skirt Etc. 

    

 

 

 

 

                                               

 

 

รูปท่ี 3.1 ภาพแสดงผลิตภัณฑหลักของสวนผลิตถังนํ้ามัน (โรงงาน 4)                                                                    

ที่มา : บ.ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี ฝายโรงงาน 4 
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3.3 สํารวจสภาพปญหา    

 จากการศึกษาในพื้นที่โรงงาน 4 โดยรอบพบวาเคร่ืองจักรตางๆที่ใชในการทํางานผลิต

ถังนํ้ามันเปนกึ่งอัตโนมัติโดยมีพนักงานคอยควบคุมเคร่ืองอยูตลอดเวลาและมีบางจุดที่เคร่ืองจักร

ไมสามารถทํางานแทนคนไดตรงจุดนั้นพนักงานตองเขาทํางานแทน เชน งานยก งานขนยาย งาน

เชื่อม เปนตน  

3.3.1 พบวาพนักงานสวนใหญยังสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลไมครบ  

 จํานวนชิ้นตามมาตรฐานการทํางานที่ไดกําหนดไววา หากงานเชื่อมใหใส แวนกรอง

แสง ปลอกแขน ถุงมือหนัง ชุดหนังกันรังสี  รองเทานิรภัย เปนตน   

  

     

   

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.2 พนักงานกําลังปฏิบัติงานเชื่อม (ถังนํ้ามัน) 

                                                        ที่มา: สวนประกอบ (3E00) 

รูปที่ 3.2 จากภาพจะเห็นไดวา พนักงานไมไดสวมใสชุดหนังกันรังสีในขณะปฏิบัติงานตามที่มี          

               มาตรฐานการแตงกายไดกําหนดไว 
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3.3.2 พบวาพนักงานสวนใหญในพ้ืนที่การผลิตไมสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล 

บางคนใสบางคนไมใส  

 

   

 

 

 

 

 

    

 

 

 

               รูปท่ี 3.3 พนักงานกําลังทดสอบรอยร่ัว             รูปท่ี 3.4 พนักงานกําลังยกชิ้นงาน   

                      ที่มา : สวนประกอบ (3E00)                          ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 

รูปที่ 3.3 พนักงานกําลังจับชิ้นงานดวยมือเปลา ซึ่งมีความเสี่ยงที่จะโดนชิ้นงานบาดมือสูงและ 

                ไมไดปฏิบัติตามมาตรฐานการแตงกายที่ไดกําหนดไว   

รูปที่ 3.4  พนักงานกําลังยกชิ้นงานและมีการใสอุปกณปองกันภัยสวนบุคคลครบตามมาตรฐาน  

                 การแตงกายอยางถูกตอง 

 



31 
 

3.3.3 พบวามีบางพ้ืนที่การทํางานมีมาตรฐานการแตงกายที่ไมสามารถปฏิบัติตามไดจริง

ในพื้นที่การทํางาน ทําใหพนักงานตองแตงกายที่ผิดไปจากมาตรฐานการแตงกายและทําใหมีความ

เสี่ยงที่จะเกิดอุบัติเหตุในการทํางานมากขึ้นดวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

                                    รูปท่ี 3.5 มาตรฐานการแตงกาย(SOP) งานสปอต 

                                                        ที่มา  : สวนประกอบ (3E00)   

รูปที่ 3.5  (SOP) ในสวนประกอบเปนของงานเชื่อมจุดและใชรวมกับงานเชื่อมทองเหลืองซึ่งใช 

(SOP) ผิดประเภทของงานหรืออาจเพิ่มแวนกรองแสงสําหรับงานเชื่อมไปดวยเพราะในรูปจะไมมี 

(SOP) ของงานเชื่อม และ ( SOP) ของงานเชื่อมที่มีอยูก็มีอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลบางอยางที่

เกินมาจากความเปนจริงในหนางานสวนของโรงงาน 4 ดังรูปที่ 3.6 
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รูปท่ี 3.6 มาตรฐานการแตงกาย(SOP) งานเชื่อม 

                                                            ที่มา : SAFETY CENTER  

 รูปที่ 3.6 จะพบวามาตรฐานการแตงกายที่ทาง safety center กําหนดไว บางอุปกรณก็ไมจําเปนตอง

ใสในสวนของโรงงาน 4 เชน Ear plug (ที่อุดหู) ดังรูปที่ 3.7  
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รูปท่ี 3.7 ผลจากการประเมินวัดคาระดับเสียง 

                                                       ที่มา : SAFETY  CENTER 

รูปที่ 3.7 รายงานจาก safety center ที่ไดเขามาวัดคาระดับของเสียงในสวนของ 

โรงงาน 4 พบวาพื้นที่การผลิตลําดับที่18-20 ของ3E00 Triton ไมเกินคามาตรฐานจึงไมจําเปนตอง

ใส Ear plug  
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3.3.4 พบวา พนักงานไมตระหนักถึงความปลอดภัยในการทํางาน   

 ทํางานดวยความประมาทเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุในการทํางานได  

 

 

 

 

 

 

 

                  รูปท่ี 3.8 พนักงานใสหูฟงในขณะทํางาน   รูปท่ี 3.9 พนักงานพับแขนเสื้อในขณะทํางาน 

                              ที่มา : สวนประกอบ (3E00)                            ที่มา : สวนประกอบ  (3E00)  

รูปที่ 3.8  พนักงานมีความประมาทในขณะปฏิบัติงานเพราะการใสหูฟงทําใหไมไดยินเสียงรอบขาง

เสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ 

รูปที่ 3.9  พนักงานพับแขนเสื้อขึ้นขณะปฏิบัติงานเสี่ยงตอการโดนชิ้นงานบาดเนื่องจากตัวชิ้นงานมี

ความคมมาก 

 

3.4 กําหนดหัวขอกิจกรรม   

การปรับปรุงการจัดการเพื่อลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน                      

กรณีศึกษา : กระบวนการผลิตถังนํ้ามัน 3E00 Triton    
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3.5 สรุปการศึกษาขอมูลผูปฏิบัติงานในพ้ืนที่    

จากการเก็บขอมูลภายในพื้นที่การทํางานของ พื้นที่การผลิต 3E00 มีรายละเอียดดังน้ี  

1  พนักงานสวนใหญยังสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลไมครบจํานวนชิ้นตามมาตรฐาน         

การทํางานที่ไดกําหนดไว 

   ใสแลวเปนอุปสรรคตอการทํางานทําใหทํางานไมสะดวกและไมสามารถทํางานไดอยาง

คลองแคลว  ใสแลวรอน อึดอัด นารําคาญ  

2  พนักงานสวนใหญในพื้นที่การผลิตยังสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลไมครบทุกคนบาง

คนใสบางคนไมใส  

  ไมใสก็ไดมั้งไมเห็นมีคนมาตรวจ ทํางานแบบนี้ไมนาเสี่ยงอันตรายมาก  

3   มาตรฐานการแตงกายที่ไมสามารถปฏิบัติตามจริงไดในพื้นที่การทํางานทําใหพนักงานตอง 

แตงกายที่ผิดไปจากมาตรฐานการแตงกาย 

  อุปกรณปองกันสวนบุคคล( PPE)ที่ระบุไว ใหแตงกายตามขอกําหนดไมเหมาะสมกับหนา

งานที่ปฏิบัติทําใหจับชิ้นงานยาก ไมสะดวก หรือมองเห็นชิ้นงานไมถนัด  

 4  พนักงานไมตระหนักถึงความปลอดภัยในการทํางาน  

  ทํางานจนเกิดความเคยชินและที่ผานมาก็ยังไมเคยเกิดอุบัติเหตุกับตัวเองจึงไมตองใสใจกับ

เร่ืองความปลอดภัยในการทํางานมากก็ทําอยูทุกวันไมเห็นเกิดอุบัติเหตุ 
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3.6 ศกึษามาตรฐานการแตงกาย (SOP) 

จากการศึกษามาตรฐานการแตงกาย มีจุดประสงคเพื่อใหทราบวา รูปแบบงานที่พนักงาน

ไดปฏิบัติอยูในแตละงานสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลอะไรบางเหมาะสมกับหนางาน

หรือไมและรวมไปถึงจัดหาอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลประเภทอ่ืนๆมาทดแทนของเกาที่ใชให

เหมาะกับรูปแบบของงาน 

 

     

 

 

 

 

รูปท่ี 3.10  เจาหนาที่ความปลอดภัยคุยราคาอุปกรณ (PPE) กับ Supplier 

ที่มา : โรงงาน 4 (ถังนํ้ามัน) 

3.7 วิเคราะหสาเหตุ    

            สภาพของปญหาพบวา พนักงานยังคงทํางานที่มีอัตราเสี่ยงที่จะเกิดอุบัติเหตุไดตลอดเวลา

และมีลักษณะการเกิดอุบัติเหตุแบบเดิมเสมอน้ันแสดงใหเห็นวาแนวทางการแกไขที่ผานมายังไม

ประสบความสําเร็จอยางชัดเจน อาจจะตองมีการเรียกคณะกรรมการที่ดูแลในสวนความปลอดภัย

ของโรงงาน 4 (สวนผลิตถังนํ้ามัน) เขามาประชุมเพื่อหาแนวทางที่ทําใหการแกไขปญหาที่ทําอยู

และวิธีการใหมใหมีความชัดเจนมากขึ้น เพื่อบรรลุเปาหมายใหพนักงานมีความปลอดภัยจากการ

ทํางานมากขึ้นและลดการเกิดอุบัติเหตุใหนอยลงที่สุด 
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  3.8 วิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิกางปลา                    

 

 

 

 

 

                                                                               

 

 

 

กางปลา Print ตางหาก มาแทรก 
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3.9 แผนภูมิ PARETO 

 

                             ตารางท่ี 3.2  ตารางขอมูลสําหรับการทําแผนภูมิ พาเรโต  

 จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิกางปลาโดยนําเร่ือง 3M+1E มาเปน

กางหลกัในการหาสาเหตุไดแก  1. Man 2. Method 3. Environment  4. M/C เน่ืองจาก Material 

ไมไดเปนปจจัยที่กอใหเกิดอุบัติเหตุจึงไมนํามาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และหลังจากการหา

สาเหตุในการคิดกางยอยพบวา ปญหาเร่ือง Man มี % ที่ทําใหเกิดอุบัติเหตุในการทํางานมากที่สุด 

หากดําเนินงานแกไขปญหาเร่ือง Man เปนอันดับแรกจะสามารถลด % การเกิดอุบัติเหตุไดถึง 

45.45% และหากดําเนินงานแกไขเร่ือง Method จะสามารถลด % การเกิดอุบัติเหตุไดถึง 79.54% 

*หมายเหตุ รายงานเลมน้ีเนนวิธีการแกไขปญหาเร่ือง คน สวนวิธีการแกไขปญหาเร่ือง Method จะ

นําเสนออยูบทที่ 5 ในสวนขอเสนอแนะ 

รายการ ความถ่ี % % สะสม 

1 MAN 20 45.45 45.45 

2 METHOD 15 34.09 79.54 

3 ENVIRONMENT 6 13.63 93.17 

4 M/C 3 6.81 100 

TOTAL 44 100  
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รูปท่ี 3.11 แผนภูมิ พาเรโต 

 จากแผนภูมิพาเรโต เห็นไดวาปญหาหลักที่ทําใหเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานมาจาก 

คนและวิธีการทํางานซึ่งรวมกันแลวสามารถเทียบเปนเปอรเซ็นตไดถึง   79.54% เพื่อเปนการยืนยัน

ปญหาใหแนนอนกอนการดําเนินงานการแกไขใหถกูจุดและยงัเปนปญหาทีค่วรไดรับการแกไขเปน

อันดับแรก ดูไดจากแผนภมูพิาเรโตแลวหากเรงการดําเนินงานแกไขปญหา 2 อันดับแรกกอน จะ

สามารถลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุไดถึงเกือบ 80% นั้นหมายถึงทําใหการเกิดอุบัติเหตุจากการทํางาน

ลดลงไปในระดับที่นาพอใจไดแตเปาหมายสูงสุดของโรงงานยังคงเดินหนาหาแนวทางที่ทําใหการ

เกิดอุบัติเหตุใกลเคียงศูนยใหไดมากที่สุด  
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3.10 การวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย  Job Safety Analysis : JSA       

(Check Sheet )   
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3.10 การวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย  Job Safety Analysis : JSA       

(Check Sheet )   
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3.10 การวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย  Job Safety Analysis : JSA       

(Check Sheet )   
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3.11  ประกาศใหพ้ืนที่การผลิต 3E00 เปนพ้ืนที่ตัวอยางดาน Safety  First 

 การประกาศ พื้นที่การผลิต  ตัวอยาง ดานความปลอดภัยในการทํางานเพื่อใหพนักงาน

ใน พื้นที่ รับทราบถึงการเปลี่ยนแปลงดานความปลอดภัยที่จะเกิดขึ้นและจัดทําเปนมาตรฐานความ

ปลอดภัยในการทํางานใหมเพื่อไมใหเกิดอุบัติเหตุในการทํางานและจะสําเร็จได ตองไดรับความ

รวมมือรวมใจจากพนักงานทุกคนทุกระดับในการตรวจสอบ   จึงไดประกาศเปนนโยบายออกมา 

ดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.12 ใบประกาศ นโยบายความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดลอมในการทํางาน  

ที่มา : บริษัท ไทยซัมมิท  โอโตพารท อินดัสตรี จํากัด 
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3.11.1  สรุปนโยบายความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดลอมในการทํางาน 

1. ความปลอดภัยในการทํางานถือเปนหนาที่รับผิดชอบอันดับแรกในการปฏิบัติงานของ

พนักงานทุกคน 

2. บริษัทฯ จะสนับสนุนใหมีการปรับปรุงสภาพการทํางาน และสภาพแวดลอมใหปลอดภัย 

3. บริษัทฯ จะสนับสนุนสงเสริมใหมีกิจกรรมความปลอดภัยตางๆที่จะชวยกระตุนจิตสํานึก

ของพนักงาน เชน การอบรม การจูงใจ การประชาสัมพันธ การแขงขันดานความปลอดภัย 

เปนตน 

4. ผูบังคับบัญชาทุกระดับจะตองกระทําตนใหเปนแบบอยางที่ดีเปน ผูนํา อบรม ฝกสอน จูง

ใจใหพนักงานปฏิบัติดวยวิธีที่ปลอดภัย 

5. พนักงานทุกคนตองคํานึงถึงความปลอดภัยของตนเอง เพื่อนรวมงานตลอดจนทรัพยสิน

ของบริษัทฯเปนสําคัญตลอดเวลาในการปฏิบัติงาน 

6. พนักงานทุกคนตองดูแลความสะอาด และความเปนระเบียบเรียบรอยในพื้นที่ในการ

ปฏิบัติงาน 

7. พนักงานตองใหความรวมมือในโครงการความปลอดภัย อาชีวอนามัยของบริษัทฯและมี

สิทธิ์เสนอความคิดเห็นในการปรับสภาพพื้นที่ในการทํางานและวิธีการทํางานใหปลอดภัย 

8. บริษัทฯจะจัดใหมีการประเมินผลการปฏิบัติตามนโยบายที่กําหนดไวขางตนเปนประจํา 
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   3.12  จัดใหมีคณะกรรมการดานความปลอดภัยและสารวัตรความปลอดภัย 

เพื่อเปนการควบคุมในงานประจําป 2013 ใหอุบัติเหตุสวนบุคคลเปนศูนยจึงไดพิจารณาแตงต้ัง

ประธานและกรรมการรวมถงึสารวัตร Safety ดังน้ี 

1. คุณประวิตร  เกตุชีพ                                       ประธาน  

2. คุณพิทักษ  คําพิพจน                                        เลขาฯ  

3. คุณทวาย  อยูโพธิ์ทอง                                      สารวัตร Safety 

4. คุณสุมิตร  จันทรสวาง                                      สารวัตร Safety 

5. คุณถนอมศักด์ิ  ไชพันธ                              สารวัตร Safety 

6. คุณสมชิด  วารินทร                                          สารวัตร Safety 

7. คุณพฤกษ  เกิดพูล                                             กรรมการ  

8. คุณอาทิตย  ปฤษณานนท                                  กรรมการ  

9. คุณประสิทธิ์  ภูจรัส                                          กรรมการ  

10. คุณนิรันด  เจือจันทร                                         กรรมการ  

11. คุณคําแปลง  มาตยะศรี                                     กรรมการ  

12. คุณบุญหลาย  นครไชย                                     กรรมการ  

13. คุณภูดิส  สุนันตะ                                              กรรมการ  

14. คุณประเทือง  พลอยทรัพย                                กรรมการ  

15. คุณสมชิด  วารินทร                                          กรรมการ  

16. คุณชัยยันต  ไชยศรี                                           กรรมการ  

17. คุณธีระพล  สวนรวย                                        กรรมการ  

18. คุณอดิศักด์ิ  ปานพูล                                          กรรมการ  

19. คุณวิเชียร อาจปาสา                                          กรรมการ  

20. คุณศราวุธ  ยศราวาส                                        กรรมการ  

21. คุณพรรณจารี  เพชรดิน                                    ผูประสานงาน  

22. คุณวาสนพงษ  ศรีศักดา                                   ผูประสานงาน  
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บทบาทและหนาที่ทั้ง 2 ทีมงานมีดังนี้  

1. คณะกรรมการดานความปลอดภัย มีหนาที่การทํางานในแนวราบ คือ วางแผนการ

ดําเนินงานใหเปนไปในทิศทางเดียวกันและรวมไปถึงการคิดวิธีการหรือกิจกรรมตางๆที่จะทําให

การดําเนินงานตางๆประสบผลสําเร็จโดยเร็ว  

2. สารวัตรความปลอดภัย  มีหนาที่การทํางานในแนวลึก คือ ลงไปตรวจสอบการ

ปฏิบัติงานตามมาตรฐานความปลอดภัยของพนักงานในพื้นที่การผลิตทั่วโรงงาน 4 วามีการปฏิบัติ

ตามมาตรฐานอยางเครงครัดหรือไม 

3.13 ใหความรูแกพนักงานดานระเบยีบมาตรฐานการแตงกาย,PPE,Ergonomic   

3.13.1 หลักสตูรการฝกอบรมสาํหรับพนกังานใหม 

 เพื่อใหผูเขารับการฝกอบรมมีความรู ความเขาใจ เกี่ยวกับความปลอดภัยในการทํางาน

และระเบียบขอบังคับ กฎหมาย และพระราชบัญญัติที่เกี่ยวของ และปฏิบัติตางๆของบริษัทให

ชัดเจนยิ่งขึ้น เพื่อนําไปเปนแนวทางในการปฏิบัติงานของตนเอง กอใหเกิดความปลอดภัยตอตนเอง

และสวนรวม โดยจัดหลกัสตูรการอบรมดังน้ี  

ผูรับผิดชอบ                      ทีมงานความปลอดภัย  

คุณสมบัติผูเขารับการอบรม        พนักงานรายวันของบริษัทและพนักงานที่เขาปฏิบัติงานใหม  

วิธีการฝกอบรม                      การบรรยาย  + Work Shop   

ระยะเวลาการฝกอบรม              ใชเวลา 1 ชั่วโมง (30 นาที + 30 นาที)  

กําหนดใหฝกอบรม                -  พนักงานเขาใหม  

หัวขอการฝกอบรม                 -  ระเบียบมาตรฐานการแตงกายที่ถูกตองของบริษัทฯ ( SOP)   

                                            -  อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล (PPE)   

                                          -  หลักการเคลื่อนไหวการทํางานที่ถูกวิธี (Ergonomic)   
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3.13.2  ระเบียบมาตรฐานการแตงกายที่ถูกตองของบริษัทฯ (SOP)     

 การปฏิบัติตาม ( SOP) ของบริษัท มุงเนนที่ความปลอดภัยของพนักงานทุกคนที่

ปฏิบัติงานอยูใน พื้นที่  การผลิตและเปนการปลูกจิตสํานึกดานความปลอดภัยที่ดีกอนเร่ิมลงมือ

ปฏิบัติงานและทําใหขั้นตอนการทํางานมีความปลอดภัยมากขึ้น ลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุตอ

พนักงานได 

3.13.3  อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล (PPE)  

 การใชอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลในระหวางปฏิบัติงานเปนการลดหรือบรรเทา

อันตรายจากสิ่งแวดลอมในที่ทํางานลงใหอยูในระดับที่ไมเปนอันตรายตอผูปฏิบัติงานไดเทาน้ัน 

ดังน้ันผูปฏิบัติงานจะตองมีจิตสํานึกในความปลอดภัยระมัดระวังและรูจักการใช( PPE)แตละ

ประเภทอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลเปนประจําเมื่อออกไปปฏิบัติงาน ( PPE) เพื่อใหเกิดเปนความ

เคยชินและพัฒนาจนนําไปสูวัฒนธรรมองคกรดานความปลอดภัยอยางแทจริง  

3.13.4 หลักการเคลื่อนไหวการทํางานที่ถูกวิธี (Ergonomic) 

 ทาทางการทํางานที่ถูกวิธีในระหวางปฏิบัติงานจะเปนการลดหรือบรรเทาอัตราการ

บาดเจ็บที่อาจเกิดจากการทํางานที่ผิดวิธี ทําใหกลามเนื้อสวนตางๆของรางกายมีอัตราความเมื่อยลา

นอยลงและสามารถทําใหกลามเนื้อตางๆของรางกาย ทํางานไดนานมากขึ้น เพราะในกรณีการเกิด

อุบัติเหตุในสวนของ Egonomic สวนใหญผลของการเกิดอุบัติเหตุจะยังไมแสดงผลทันทีแตจะอยู

ในรูปของการสะสมความเมื่อยลาของกลามเนื้อที่ใชงานเปนประจํา ทายที่สุดกลามเนื้อสวนนั้นที่มี

การเคลื่อนไหวที่ผิดวิธีก็จะคอยๆเสื่อมสมรรถภาพลงและเกิดการบาดเจ็บที่กลามเน้ือสวนน้ัน สวน

ของระยะเวลาของการเกิดการบาดเจ็บก็จะขึ้นอยูกับรางกายของแตละบุคคล  
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3.13.5  รายละเอียดเพ่ิมเติมหลักสูตรการฝกอบรม   

 หลักสูตรการฝกอบรมที่  3.3.1 หลักสูตรการฝกอบรมสําหรับพนักงานใหม  เปน

หลักสูตรตามประกาศกระทรวงแรงงานและสวัสดิการสังคม เร่ืองความปลอดภัยในการทํางานของ

ลูกจาง หมวดที่ 5 เบ็ดเตล็ด ขอ 20 กอนใหลูกจางซึ่งรับเขาทํางานใหมปฏิบัติงานใหนายจางจัดใหมี

การอบรมเพื่อใหความรูพื้นฐานและขอปฏิบัติเกี่ยวกับความปลอดภัยอาชีวอนามัยและ

สภาพแวดลอมในการทํางาน    

3.14  ติดรูปภาพมาตรฐานการแตงกายในพ้ืนที่การผลิต ,Board สถิติการเกิด

อุบัติเหตุ,ธง 3 สีเพ่ือแสดงสถานะ (Visual Control) 

สภาพปจจุบัน  

 ในพื้นที่การผลิตยังไมมีปาย Visual control  ในดานความปลอดภัยตางๆ เชน ปายการ

ใสอุปกรณ (PPE) , Board สถิติการเกิดอุบัติเหตุ , ปายเตือนการเกิดอุบัติเหตุที่สําคัญ เชน ของตกใส

เทาและ Visual control เดิมดูเขาใจยาก 

  

รูปท่ี 3.13 พื้นที่ไมไดติดปายสถิติการเกิดอุบัติเหตุ   รูปท่ี 3.14 มาตรฐานการแตงกายที่ดูเขาใจยาก  

                                               ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 
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แนวทางการแกไข 

3.14.1 การติดรูปภาพมาตรฐานการแตงกายที่ดูเขาใจงาย    

 ไมจําเปนตองยึดแบบฟอรมมากเกินไปเพื่อทําให ปาย Visual Control ดูนาสนใจ  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.15 มาตรฐานการแตงกายที่ดูเขาใจยาก             รูปท่ี 3.16 มาตรฐานการแตงกายที่ดูเขาใจงาย 

             ที่มา : สวนประกอบ (3E00)                                    ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 

3.14.2 ติดรูปแสดงผลของการใสชุดอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล(PPE)ที่เปนมาตรฐาน

 เพื่อเปนการเปรียบเทียบใหเห็นถึงความตระหนักดานอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลมี

ความสําคัญเปนอยางมากและปลูกจิตสํานึกความปลอดภัย ใหกับพนักงานทุกคน   

 

 

 

 

 รูปท่ี 3.17 การสวมใส (PPE) ขณะทํางาน               รูปท่ี 3.18 มีความปลอดภัยในการทํางานเพิ่มขึ้น 

             ที่มา : สวนประกอบ (3E00)                                    ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 
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รูปท่ี 3.19 การทํางานดวยมือเปลามีความเสี่ยงสูง  รูปท่ี 3.20 เกิดอุบัติเหตุชิ้นงานบาดที่โคนน้ิว        

ที่มา: บ. ไทยซัมมิทโอโตพารท อินดัสตรี สวนโรงงาน 4 ถังนํ้ามัน 

3.14.3 จัดทํา Board สถิติการเกิดอุบัติเหตุและธง 3 สี เพ่ือบอกสถานะของพ้ืนที่การผลิต

  ไดแก สีแดง หมายถึง พื้นที่ผลิตที่มีภาวะความเสี่ยงสูงพรอมเกิดอุบัติเหตุได

ตลอดเวลา  สีเหลือง หมายถึง พื้นที่เฝาระวังคอนขางมีความปลอดภัยในการทํางาน  สีเขียว หมายถึง 

พื้นที่การทํางานที่มีความปลอดภัยและวิธีการทํางานของพนักงานที่ถูกตองเพื่อเปนการควบคุมที่ตัว

พนักงานและหัวหนางานทุกคนใหรับทราบถึงสภาพปจจุบันที่มีอัตราการเกิดอุบัติเหตุ  

  

รูปท่ี 3.21 พื้นที่กอนติด Board และ ธงบอกสถานะ         รูปท่ี 3.22 หลงัติดบอรดและธงในพืน้ที่                                           

ที่มา :   สวนประกอบ (3E00)                                            ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 
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3.15  จับคู Buddy ตรวจเช็คการสวมใส PPE ใหครบกอนเขางาน    

 สภาพปจจุบัน การทํางานของพนักงานเองจะเนนไปที่การทํางานของใครของมันซึ่ง

ทําใหการทํางานแตละสถานีงานไมสอดคลองกันและรูปแบบการทํางานไมเปนทีม   

       

รูปท่ี 3.23 หัวหนางานเรียกประชมุแถว                   รูปท่ี 3.24 หัวหนางานตรวจเชค็การสวมใส PPE 

          ที่มา : สวนประกอบ (3E00)                                            ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 

 การทํางานแบบจับคูของพนักงาน จะเปนการชวยใหพนักงานเกรงใจเพื่อนพนักงาน

ดวยกนัเองเนนการทาํงานเปนทมีและลดแรงตอตานระหวางหัวหนางานกบัพนักงานในการผลติ 

เชน ทุกเชาจะตองมีการประชุมหนาแถวและใหพนักงานจับคูของตัวเองในการตรวจเช็คอุปกรณ

ปองกันภัยสวนบุคคลของเพื่อนวาใสครบหรือไม เพื่อใหเพื่อนเตือนเพื่อน คอยดูแลซึ่งกันและกัน  

และจะไมอนุญาตใหพนักงานเขา line ผลิตเด็ดขาดหากใสอุปกรณปองกันสวนบุคคลไมครบ 
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3.16 รณรงคใหพนักงานเขียนขอเสนอแนะ   

 สภาพปจจุบัน ยังไมมี Board ทีส่ามารถใหพนักงานเขยีนแสดง ขอคดิเห็นหรือ

ขอแนะนําในการบงชี้ปญหาภายในของแตละ line ผลิต 

 การเขียนขอเสนอแนะเปนการชวยใหผูบริหารสามารถรับทราบถึงปญหาจากตัว

ผูปฏิบัติงานและดําเนินการแกไขอยางถูกจุดเพื่อตัวพนักงานเอง เปนการเขียนที่พนักงานทุกคนมี

สวนรวมกับวิธีการของการทํางานแบบ  Team Work เพื่อลดขั้นตอนการทํางานและวิธีการที่เปนจุด

เสี่ยงของการเกิดอุบัติเหตุ  เปนการใหพนักงานทุกคนเล็งเห็นประโยชนที่จะไดรับ วาสามารถทําให

พนักงานทุกคนมีขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัยขึ้น ดวยวิธีการแกไขตางๆจากขอเสนอแนะของ

พนักงานเอง   

แชร (พนกังาน)
หวัหน างาน

1 1

เรื่องทีไ่ด รบัการแก ไข

1

วธิกีารแก ไข
ข ัน้ตอนการแก ไข

ว/

ด/

ป ฝ าย

เจ าของ

เรื่อง

ลาํด ั

บ เรื่องที่ได รบัการแก ไข

หวัหน า

งาน

พทิกัษ 

คาํพพิจน

       

       

       

       

       

       

       

* หมายเหตุ  1.ถ ามคีนเขยีนซํา้กนัให ใสชือ่ คนเจ าของเรื่องให ครบทุกคน           2. ถ าใน 1 เรื่องมคีนเขียนซํา้

กนัเกิน 3คนแสดงวาเรื่องน ัน้สาํคญั

ผู รบัผดิชอบ บอรด

ความรู 

ความปลอดภยัคู ความรู

 

รูปท่ี 3.25 Visual Control Board  Kaizen Suggestion 
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3.17 การเดินตรวจพ้ืนที่การผลิตตัวอยาง      

 สภาพปจจุบัน ไมมีการเดินตรวจความปลอดภัยอยางชัดเจนจากคณะกรรมการความ

ปลอดภัยจึงจัดต้ังทีม สารวัตรความปลอดภัย ในการเดินตรวจเช็คเปนประจําอยางสม่ําเสมอ เพื่อ

เปนการใหพนักงานเห็นถึงความสําคัญของขั้นตอนการทํางานที่ตองและคํานึงถึงความความ

ปลอดภัยแกพนักงานเปนอันดับแรกโดยเร่ิมจากคณะกรรมการความปลอดภัยของโรงงานเดินตรวจ

พื้นที่โรงงานรวมกับสารวัตรความปลอดภัยของโรงงานทุกวันศุกรชวงบายเปนประจําอยาง

สม่ําเสมอ  

  

รูปภาพท่ี 3.26 และ 3.27 การตรวจพื้นที่โดยคณะกรรมการความปลอดภัย ร.ง4 (สวนผลิตถังนํ้ามัน)                

ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 
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3.18 กําหนดเกณฑการใหบทลงโทษ ดานความปลอดภัย 

 กอนปรับปรุง  ลําดับการลงโทษไมมีกฎเกณฑที่แนนอน   

1 ตักเตือนดวยวาจา                     2 ตักเตือนพรอมเรียกหัวหนา           

3 ตักเตือนพรอมออกใบเตือน           4 ออกใบเตือนพรอมพกังาน 3วัน         

5 ออกใบเตือนพรอมพกังาน 5วัน     6 ออกใบเตือนพรอมพกังาน 7วัน          

7 ออกใบเตือนพรอมตัด OT (10วัน)     8 ตัดเกรดพนักงานเปน D                                  

9. ตัดเกรดพนักงานเปน F  

 การกําหนดเกณฑการใหบทลงโทษที่มีความชัดเจนเปนการทําใหพนักงานทุกคน

ไดรับความเทาเทียมกันจากการปฏิบัติตามกฎระเบียบ อยางเครงครัด เพราะ การรักษากฎระเบียบก็

คือการรักษา วินัย การปลูกฝงเร่ือง วินัย เปนสิ่งที่สําคัญมากเพราะเปนพื้นฐานของการทําทุก

กิจกรรมหากพนักงานทุกคนขาดวินัยแลว ไมวาเราจะทํากิจกรรมใดๆ ก็ตามยอมไมประสบสําเร็จ

ตามเปาหมายที่ไดต้ังไวแนนอน   
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หลังปรับปรุง  จัดทํา 3.19  Check Sheet ที่มีกฎเกณฑที่ชัดเจนในการใหบทลงโทษ  53 
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หลังปรับปรุง  จัดทํา Check Sheet ที่มีกฎเกณฑที่ชัดเจนในการใหบทลงโทษ  53 
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บทที่ 4  ผลการดําเนินงานแกไขและปรับปรุง 

 จากการศึกษาขอมูล ทําการวิเคราะหและกําหนดปญหาและการดําเนินการแกไขตาม

แผนการที่ไดออกแบบมาแลวน้ัน ไดผลการศึกษาขอมูล และผลการดําเนินการปรับปรุงแกไขตาม

แผนดังน้ี    

4.1 การประกาศให line (3E00) เปน line ผลิตตัวอยางดาน  Safety First                     

ความปลอดภัยตองมากอน 

 กอนปรับปรุง พนักงานไมไดใหความสนใจดานความปลอดภัยอยางจริงจังและมีการ

เมินเฉยดานการทํางานที่ถูกวิธีซึ่งกอใหเกิดอุบัติเหตุในการทํางานตามมาและในปทํางานที่ผานมา

ประจําป 2555 มีสถิติการเกิดอุบัติเหตุ ดังแผนภูมิแทงที่ 2  

 

  รูปท่ี 4.1 สถิติการเกิดอุบัติเหตุประจําป 2555และป 2556 

                   ที่มา : คณะกรรมการความปลอดภัยสวนโรงงาน 4 (ผลิตถังนํ้ามัน) 
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 หลังปรับปรุงจะพบวา ยอดอุบัติเหตุในเดือนม .ค-ก.พ 2555 พบวามียอดการเกิด

อุบัติเหตุ 4 รายและเมื่อเปรียบเทียบในเวลาเดียวกันในปถัดไป (ม .ค-ก.พ 2556) พบวามีสถิติการเกิด

อุบัติเหตุลดลงกวา 50% คอื 2 ราย 

4.2 จัดใหมีทีมงานดานความปลอดภัยและสารวัตรความปลอดภัย   

 กอนปรับปรุง ฝายโรงงาน 4 ยังไมมีผูรับผิดชอบดานความปลอดภัยอยางชัดเจนจึงทํา

ใหไมมีแนวทางในการดําเนินงานที่จะบรรลุเปาหมายได  

 หลังปรับปรุง  ไดจัดต้ังคณะกรรมการความปลอดภัยและสารวัตรความปลอดภัยใน

การกํากับดูแลการทํางานดานความปลอดภัยอยางชัดเจน โดยมีวิธีการทํางานที่หลากหลายแตมี

วัตถุประสงคที่จะทําใหบรรลุเปาหมายอันเดียวกัน  

 

 

 

 

 

 

         

 

รูปท่ี 4.2 นายสุมิตร จันทรสวาง                      รูปท่ี 4.3 นายทวาย อยูโพธิ์ทอง 

ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท  อินดัสตรี            ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี 

รูปภาพที่ 4.2 และ 4.3 คือ ทีมงานสารวัตรความปลอดภัยสวนโรงงาน 4 (ผลิตถังนํ้ามัน) 
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รูปท่ี 4.4 เหตุการณการเกิดอุบัติเหตุที่ผานมา  รูปท่ี 4.5 สารวัตรความปลอดภัยเปนผูบรรยาย 

ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท  อินดัสตรี           ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี 

4.3 ใหความรูพนกังานดานระเบยีบมาตรฐานการแตงกาย ,(PPE),(Ergonomic)     

 การจัดอบรมที่ใหมีหลักสูตรเปนขอเสนอใหกับทีมงานความปลอดภัยในการ

ดําเนินงานสวนของโรงงาน 4 (ฝายผลิตถังนํ้ามัน 3E00) ในการพิจารณาในความเหมาะสมเรียบเรียง

เนื้อหา การอบรมในอนาคตซึ่งไดรางหลักสูตรและนําเสนอตอคณะกรรมการความปลอดภัยในการ

พิจารณาหลักสูตร วาจะผานการอนุมัติหรือไม    

 หากไดดําเนินงานจริงผลที่คาดวาจะไดรับ คือ  

1 พนักงานมีความรูความเขาใจในดานมาตรฐานการแตงกายใหถูกกฎระเบียบเพ่ิมข้ึน  

2 พนักงานมีจิตสํานึกดานความปลอดภัยในการทํางานเพ่ิมข้ึน   

3 พนักงานมีข้ันตอนการทํางานที่ถูกวิธีเพ่ิมข้ึน 
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4.4  ติดรูปภาพมาตรฐานการแตงกายในพ้ืนที่การผลิต,Board สถิติการเกิด

อุบัติเหต,ุธง 3 สีเพ่ือแสดงสถานะ (Visual Control)  

4.4.1 มาตรฐานการแตงกาย 

                    กอนปรับปรุง                                                                   หลังปรับปรุง  

 

                               

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.6  มาตรฐานการแตงกายที่มีตัวหนังสือมาก   รูปท่ี 4.7 มาตรฐานการแตงกายเนนที่รูป     

ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี                  ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี 
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4.4.2 Board สถิติการเกิดอุบัติเหตุ  

                       กอนปรับปรุง                                                            หลังปรับปรุง 

    

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.8 พื้นที่ที่ยังไมติดต้ัง Board สถิติ                รูปท่ี  4.9  พื้นที่มีการติดต้ัง Board สถิติ 

ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี                ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี 

4.4.3 ธงแสดงสถานะ 3 สี แดง,เหลือง,เขียว  

             กอนปรับปรุง                                                             หลังปรับปรุง 

                                                                

 

 

 

 

รูปท่ี 4.10 พื้นที่ที่ยังไมไดติดธง                       รูปท่ี 4.11 พื้นที่ที่มีการติดธงแสดงสถานะ 

ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี            ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี 



62 
 

4.5 จับคู Buddy ตรวจเช็คการสวมใส PPE ใหครบกอนเขาทํางาน   

ผลการดําเนินงานจากการจับคู Buddy กอนเขางานทําใหพนักงานมีการสวมใสอุปกรณ 

PPE เพิ่มมากขึ้นและการทํางานเปน Buddy ยงัชวยเหลอืเตือนกนัตลอดเวลา  ทาํใหสภาพแวดลอม

ในการทํางานเปนทีมเพิ่มมากขึ้น 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.12 พนักงานสวมใส PPE ครบตามขอกําหนด  รูปท่ี 4.13 พนักงานสวมใส PPE ครบทุกคน 

          ที่มา : สวนประกอบ (3E00)                                 ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 

 

4.6 รณรงคใหพนักงานเขียนขอเสนอแนะ   

 ผลจากการดําเนินงานทําใหทีมผูบริหารรับทราบปญหาของพนักงานอยางตรงจุดเพื่อ

ดําเนินงานการคิดหาวิธีการแกไขใหถูกที่เพื่อเปนการกําจัดปญหาน้ันจากสาเหตุที่กอใหพนักงานมี

ความยากลําบากในการทํางานและทําใหพนักงานมีชองทางในการสื่อสารกับทีมผูบริหารเพิ่มขึ้น

นอกเหนือจากการรายงานใหหัวหนางานที่ควบคุมการผลิตรับทราบและยังเปนการตรวจสอบ

หัวหนางานที่ควบคุมการผลิตอีกวามีความกระตือรือรนในการหาแนวทางการแกไขใหพนักงาน

มากนอยเพียงใด เปนการถวงดุลอํานาจซึ่งกันและกัน  
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4.7 มีการเดินตรวจพ้ืนที่การผลิตตัวอยาง  

                 กอนปรับปรุง                                                             หลังปรับปรุง 

  

 

 

 

 

รูปท่ี 4.14  วางชิ้นงานเกะกะพื้นที่การทํางาน  รูปท่ี 4.15 คณะกรรมการตรวจพื้นที่การทํางาน    

ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี             ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี    

 หลังจากมีการแตงต้ังคณะกรรมการความปลอดภัยทําใหการทํางานดานความปลอดภัย

สวน   โรงงาน4 มีทิศทางที่ชัดเจน และมีการเดินตรวจพื้นที่เปนประจําทุกวันศุกรชวงบาย 
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4.8 กําหนดเกณฑการใหบทลงโทษ ดานความปลอดภัย  

 ผลที่คาดวาจะไดรับหากมีการดําเนินงานจริง เนื่องจากตองรอการพิจารณาของ

คณะกรรมการความปลอดภัยประจําโรงงาน 4 สวนผลิตถังนํ้ามัน 

 พนักงานจะยอมรับและเขาใจในคําตัดสินของคณะกรรมการความปลอดภัยมากขึ้น

เนื่องจากไดจัดทําเกณฑการใหบทลงโทษที่ชัดเจนและสามารถนําไปชี้แจงตอพนักงานไดอยาง

ถูกตองไมกอใหเกิดการแบงพรรคแบงพวก ตอการใหคําตัดสินของคณะกรรมการความปลอดภัย 

ทําใหเกิดความสบายใจทั้ง 2 ฝาย 
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4.9 ดัชนีตัวช้ีวัด  

กอนการปรับปรุง  โดยใชขอมูลจากฝายความปลอดภัยระหวางวันที่ 1 ม.ค. – 28 ก.พ. 2555 

-     อัตราความถี่การเกิดอุบัติเหตุ (Injury Frequency Rate: IFR)   

 IFR = (จํานวนครัง้ของอบุติัเหตุ×1,000,000)
(จํานวนชัว่โมงทํางานของคนงานท้ังหมด)

 

                                   IFR = (4×1,000,000)
(216200 )

             =  18.50         

IFR คือ ทุก 1,000,000 ชั่วโมงการทํางานจะเกิดอุบัติเหตุ  18.50   ≈ 19 คร้ัง   

 -      อัตราความรุนแรงของอุบัติเหตุ(Injury Severity Rate: ISR)   

 ISR = (จํานวนวันทํางานท่ีเสียไป×1,000,000)
(จํานวนชัว่โมงทํางานของคนงานท้ังหมด)

 

  ISR = (10×1,000,000)
(216200 )

           =  46.25  วัน 

ISR คือ ทุก 1,000,000 ชั่วโมงการทํางานจะสูญเสียวันทํางานทั้งหมด  46.25  ≈   47 วัน 

*หมายเหตุ จํานวนชั่วโมงการทํางาน  คํานวณไดจาก   

(จ.น พนักงานท้ังหมด ×จ.น สัปดาหการทํางาน 1 ป ×จ.น ชั่วโมงการทํางาน/สัปดาห)                 

(                115           ×                   47               ×                        40                   ) 

=  216200  ชัว่โมงการทํางาน/ป 
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ดัชนีตัวช้ีวัด  

หลังการปรับปรุง   โดยใชขอมูลจากฝายความปลอดภัยระหวางวันที่ 1 ม.ค. – 28 ก.พ. 2556 

-     อัตราความถี่การเกิดอุบัติเหตุ (Injury Frequency Rate: IFR)                 

 IFR = (จํานวนครัง้ของอบุติัเหตุ×1,000,000)
(จํานวนชัว่โมงทํางานของคนงานท้ังหมด)

 

                                   IFR = (2×1,000,000)
(216200 )

             =  9.25         

IFR คือ ทุก 1,000,000 ชั่วโมงการทํางานจะเกิดอุบัติเหตุ  9.25   ≈ 10 คร้ัง   

 -      อัตราความรุนแรงของอุบัติเหตุ(Injury Severity Rate: ISR)                         

 ISR = (จํานวนวันทํางานท่ีเสียไป×1,000,000)
(จํานวนชัว่โมงทํางานของคนงานท้ังหมด)

    

                                   ISR = (10×1,000,000)
(216200 )

           =  18.50  วัน 

ISR คือ ทุก 1,000,000 ชั่วโมงการทํางานจะสูญเสียวันทํางานทั้งหมด  18.50  ≈   19 วัน 

*หมายเหตุ จํานวนชั่วโมงการทํางาน  คํานวณไดจาก   

(จ.น พนักงานท้ังหมด ×จ.น สัปดาหการทํางาน 1 ป ×จ.น ชั่วโมงการทํางาน/สัปดาห) 

(                115           ×                   47               ×                        40                   ) 

=  216200  ชัว่โมงการทํางาน/ป 
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บทที่ 5 สรุปและขอเสนอแนะ 

5.1  สรุปจากการดําเนินงานทั้งหมดที่ผานมา      

 เปนการดําเนินงานแกไขเกี่ยวกับเร่ือง คน ในกระบวนการผลิตถังนํ้ามัน 3 E00 (Triton)  

เปนอันดับแรกเพราะคนเปนสิ่งสําคัญในการแกไขปญหา เราตองปรับวิธีการทํางานและแนวคิดการ

ทํางานตางๆของทุกคนใหเปนไปในทิศทางเดียวกันและสรางวินัยการทํางานที่ดีและถูกตองเพื่อมุง

สูการปรับปรุงความปลอดภัยเพื่อลดอุบัติเหตุในการทํางานและจากผลการปรับปรุงปญหาดานคน

เปนอันดับแรกตามแผนภูมิ พาเรโต ที่เรียงลําดับความสําคัญของปญหา ทําใหเราทราบถึงปญหา

อันดับสองหากมีการดําเนินการแกไขปญหาอันดับสองคือ ปญหาที่เกี่ยวกับวิธีการทํางานที่ถูกตอง

รวมกับปญหาอันดับที่หน่ึงจะชวยแกไขปญหาดานความปลอดภัยไดถึง79.54%     

  

5.2  ขอเสนอแนะ 

5.2.1 ปลูกจิตสํานึกดานความปลอดภัย  

 จัดทําหอง Work shop (หองจําลองเหตุการณการเกิดอุบัติเหตุ)ในการอบรมดานความ

ปลอดภัยเพื่อใหผูอบรมทุกคนสัมผัสกับเหตุการณจริงและผลที่ตามมา หากพนักงานเกิดอุบัติเหตุใน

รูปแบบตางๆที่ไดจําลองเหตุการณไว พนักงานใหมทุกคนที่เขามาตองผานการอบรมปลูกจิตสํานึก

ดานความปลอดภัยทุกคนและจัดใหมีการอบรมทบทวนสําหรับพนักงานปจจุบันปละ 2 คร้ังเพื่อย้ํา

เตือนการใหความสําคัญดานความปลอดภัยของโรงงาน 4 (สวนผลิตถังนํ้ามัน) ที่มีตอพนักงานทุก

คน 
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ตัวอยางจําลอง Lay out (หองจําลองเหตุการณการเกิดอุบัติเหตุ) 

 

อุปกรณการจาํลองเหตกุารณ    

วัตถุมีน้ําหนักตกใสเทา 

อุปกรณการจาํลองเหตกุารณความ

คมของช้ินงานบาดมือ 

 

 

จุดยืนชมเหตุการณจําลองพรอมรับฟง

วิทยากรบรรยายพรอมสาธิตของการ

เกิดอุบัติเหตุจากตัวแทนเจาหนาที่

คณะกรรมการความปลอดภัย 

 

อุปกรณการจาํลองเหตกุารณ

สะเก็ดไฟกระเด็นโดนแขนหรือ

ตามรางกายจากงาน spot 

 

อุปกรณการจาํลองเหตกุารณการ

เปล่ียนหัว spot โดยไมใชอุปกรณ

การเปล่ียนชวย 
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5.2.2 โตะทํางานสามารถปรับระดับได 

  

 

 

 

 

รูปที่ 5.1 โตะทํางานปรับระดับได 

 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานทั้งจากคนงานและเคร่ืองจักร โตะปรับระดับ

ไฟฟา VT-75-AC จึงทําใหจัดวางงานอยูในระดับความสูงที่พอเหมาะ ดวยขนาด 610×1220 ม.ม.

          

 จึงลดการยกของหรือการเอ้ือมจับที่ตองกมตัว รวมถึงลดอัตราเสี่ยงตอการบาดเจ็บที่

แผนหลังของรางกาย รับนํ้าหนักไดประมาณ 750 กก. และใชมอเตอรขนาด 110V / 60 Hz ซึ่ง

อุปกรณน้ีมีชุดเคร่ืองจายที่ติดต้ังอยูภายในสามารถถอดออกมาซอมบํารุงรักษาไดงาย มาพรอมชุด

การดปองกันการถูกบีบอัดที่ติดต้ังอยูขอบนอกของโตะปรับระดับโดยรอบอีกดวย 

ขอควรปฏิบตัิ                

* ปรับระดับความสูงของงานใหเหมาะสมกับขนาดรางกายของผูปฏิบัติงาน โดยใชความสูงระดับ          

ขอศอกเปนหลกั 

* จัดสภาพงานที่ตองทําอยูเสมอใหอยูในระดับที่หยิบจับไดงาย  สะดวก และเหมาะสม 

* หันชิ้นงานเขาหาตัว 

* ใหรางกายอยูใกลชิ้นงาน 

* จัดพื้นที่ทํางานใหกวางพอ สําหรับการเปลี่ยนอิริยาบถระหวางปฏิบัติงาน         

* ใชที่พักเทา หรือที่วางเทา หรือใหนํ้าหนักของรางกายไปยังขาขางใดขางหนึ่ง 

  

 



70 
 

ขอหาม 

 * หามเอ้ียวหรือบิดตัวไปปฏิบัติงานดานหลัง หากจําเปนควรหันไปหาชิ้นงานทั้งตัว  

 * หามเอ้ือมไปปฏิบัติงานเกินขอบเขตพื้นที่ทํางานปกติ 

 * หามเอ้ือมไปปฏิบัติงานสูงเกินระดับไหลผูปฏิบัติงาน     

5.2.3  ควรทําความเขาใจแกพนักงานที่ปฏิบัติงานในพ้ืนที่การผลิตอยางจริงจัง  

 พรอมกับใหความรูวิธีการและสาเหตุที่ตองใสใจดานความปลอดภัยมาเปนอันดับแรก 

เพราะการเกิดอุบัติแตละคร้ังจะมาพรอมกับความสูญเสียทั้งทางตรงและทางออม เพื่อทําให

พนักงานเกิดความตระหนักดานความปลอดภัยมากขึ้น 
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บรรณานกุรม 

 

กัลลชลา  มหิทธิหาญ  17  มิถุนายน 2551 เลาเร่ือง QC story จากประสบการณ    

http://qcc.egat.co.th/EGAT51/article51/13QC%20story.doc  03 ธันวาคม 2555  

 

ดร.ไพโรจน หลวงพิทักษ และคณะ 10 กรกฎาคม 2553, 5G เพ่ือการพัฒนาคุณภาพ,สมาคม

สงเสริมเทคโนโลยี ไทย-ญ่ีปุน 

2542,  http://www.ie.psu.ac.th/student_performance/5G/index2.html     17 ธันวาคม 2555 

 

(ผศ.ดร. ศีขรินทร สุขโต 2553 ทฤษฎี 4E หนังสือวิศวกรรมความปลอดภัย ม.ขอนแกน)             

07 ธนัวาคม 2555  หนา 35-37 

 

วินยั ดวงใจ 08 พฤศจิกายน 2554, การวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย (Job safety 

Analysis : JSA)  

http://www.bangpoosociety.com/forum/index.php?action=search2 12 ธันวาคม 2555 

 

ศูนยกายภาพบําบัด คณะกายภาพบําบัด มหาวิทยาลัยมหิดล การยกของและเคล่ือนยาย

สิ่งของ http://www.pt.mahidol.ac.th 10 มกราคม 2556 

 

04 กรกฎาคม 2533 ลักษณะทาทางการทํางานของแขนและมือที่ถูก

วิธีhttp://www.shawpat.or.th/news/news_detail.php?news_id=IN000232&&news_type=1                

11 มกราคม 2556  

 

หลักการบริหาร 4M  http://uhost.rmutp.ac.th/kanlayanee.so/L2/2-3-1-3.htm 

27 กุมภาพันธ 2556 
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ความหมายของ Visual 

Control  http://www.ie.psu.ac.th/student_performance/visual%20control/%E0%B8%81%E0%B

8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%99%E0%B8%B3%E0%B9%84%E0%B8%9B%E0%B9%83%E

0%B8%8A%E0%B9%89.html    27 กุมภาพันธ 2556    

 

หลักการพาเรโต http://www.oknation.net/blog/knowledge09/2009/08/15/entry-1   

27 กุมภาพันธ 2556 

 

Kaizen Suggestion System  http://uhost.rmutp.ac.th/kanlayanee.so/L2/2-3-1-3.htm 

27 กุมภาพันธ 2556 
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ประวัติผูจัดทําโครงงาน  

ชื่อ – สกุล  นาย ธนกร ชาญสินภิญโญ 

วัน เดือน ปเกิด  04   กรกฎาคม   2533 

ประวัติการศึกษา   

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย  พ.ศ.  254 3                  

 โรงเรียนดรุณาลัยสุขุมวิท                            

ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนตน  พ.ศ.  254 6      

 โรงเรียนปทุมคงคา      

 มัธยมศึกษาตอนปลาย  พ.ศ.  25 49     

 โรงเรียนปทุมคงคา                                

ระดับอุดมศึกษา บริหารธุรกิจบัณฑิต (บธ.บ.)       

 คณะบริหารธุรกิจ  สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม  พ.ศ.  2552  

 สถาบันเทคโนโลยี ไทย – ญ่ีปุน                       

ประวัติการฝกอบรม    

 - Quality Control Circle (QCC)      

   ณ บริษัท ไทยซัมมิทโอโตพารทอินดรัสตรี จํากัด   

 - Total Productive Maintenance (TPM)      

   ณ บริษัท ไทยซัมมิทโอโตพารทอินดรัสตรี จํากัด    

 - Safety Internal Audit  ณ บริษัท ไทยซัมมิทโอโตพารทอินดรัสตรี จํากัด 

 - Lean Manufacturing Systems       

   ณ บริษัท ไทยซัมมิทโอโตพารทอินดรัสตรี จํากัด    
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 - Toyota Production Systems (TPS)     

   ณ สถาบันเทคโนโลยี ไทย – ญ่ีปุน     

 - Project Kaizen ณ บริษัท ซุนตาโมลเอ็นจิเนียรร่ิง จํากัด   

 - Safety ณ สถาบันเทคโนโลยี ไทย – ญ่ีปุน    
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