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บทที่ 1 

                                                         บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด  

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

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

กอตั้งเมื่อ              วันที่ 16 มีนาคม พ.ศ. 2520 

ทุนจดทะเบียน      400 ลานบาท 

มีพื้นท่ีท้ังหมด      273,000 ตารงเมตร 

พนักงานท้ังหมด  4,227 คน (เดือนธนัวาคม 2008) 

แผนท่ีบริษัท 

 

 

 

รูปท่ี 1.1 แผนที่บริษัท 

ที่มา : บ. ไทยซัมมิทโอโตพารท อินดัสตรี  จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

ประวัติความเปนมา 

กลุมบริษัทไทยซัมมิท เปนผูนําในดานการผลิตชิ้นสวนตางๆ  ในอุตสาหกรรมประกอบ

รถยนต อุตสาหกรรมประกอบรถจักรยานยนต เคร่ืองจักรกลทางการเกษตร  และ เคร่ืองใชไฟฟา 

ดวยความมุงมั่นของ คณะผูบริหาร ทําใหกลุมบริษัทไทยซัมมิทมีการเจริญเติบโตอยางตอเน่ือง จาก

จุดเร่ิมตนเมื่อป  พ.ศ.2520 จนถึงปจจุบัน มีบริษัทในเครือกวา 30 บริษัท ในภาคอุตสาหกรรมการ

ผลิตชิ้นสวนประกอบประเภทตางๆ ไดแก ชิ้นสวนการขึ้นรูป , ชิน้สวนการประกอบ , ชิ้นสวน

พลาสติกประเภทฉีดและเปา , อลูมิเนียมฉีด, สายไฟรถยนต , แชสซี, แมพิมพโลหะและพลาสติก , 

อุปกรณจับประกอบชิ้นงาน, รวมถึงเคร่ืองจักรในงาน สายการผลิตขั้นพื้นฐาน        

ยางกาวท่ีไมเคยหยุดน่ิง   

หากมองยอนกลับไปเมื่อ 36 ปกอน และบอกวาผูชายที่เรียนเพียงชั้นประถมจะสามารถ

สรางตัวสรางงาน จนวันหนึ่งความพยายามของเขากลายเปนบริษัทขามชาติในวันนี้ ดวยรายรับที่พุง

สูง 50,000 ลานบาทตอป ผูไดยินตองบอกวา เปนเร่ืองเหลือเชื่อ แตอาณาจักรของไทยซัมมิท กรุป ที่

ผงาดอยู ณ วันน้ี เปนคําตอบไดดีวาเขาทําเร่ืองที่แทบเปนไปไมได  ใหเปนไปได และเกิดขึ้นแลวน่ี

คือเร่ืองจริงที่แทบไมนาเชื่อของทานประธานคนแรกของไทยซัมมิท กรุป ทานประธานพัฒนา จึง

รุงเรืองกิจ และที่มาของไทยซัมมิท กรุป ในปจจุบัน ซึ่งมีทั้งสิ้น 38 บริษัท แยกเปนบริษัทของไทย

ซัมมิท เอง 20 บริษัทและบริษัทรวมลงทุน อีก 18 บริษัท   

วิสัยทัศน (Vision ) 

เราเปนผูผลิตชิ้นสวนยานยนตของคนไทยรายใหญที่สุดในเอเชียอาคเนย  ที่มีความเปนเลิศ

ทางดานคุณภาพ การออกแบบ และการพัฒนา รวมทั้งดานนวัตกรรมในสินคา และ บริการ                                             

พันธกิจ (Mission)         

 เราตองพัฒนาปรับปรุงศักยภาพการผลิต และเพิ่มสวนแบงทางการตลาดพรอมทั้งยกระดับ

การบริหารขององคกร ใหอยูในระดับแนวหนาของกลุมอุตสาหกรรมยานยนต โดยการใช

ทรัพยากรตางๆ ของบริษัทอยางประสิทธิภาพ และประสิทธิผล เพื่อพัฒนาเศรษฐกิจ สังคม และ

สิง่แวดลอม 
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1.3 รูปแบบการจดัการองคกรและการบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

รูปท่ี 1.2  ผังโครงสรางองคกร 

ที่มา : บ. ไทยซัมมิทโอโตพารท อินดัสตรี  จํากัด 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

                ตําแหนง  นักศึกษาสหกิจฝาย Production (โรงงาน 4) 

                หนาท่ีท่ีไดรับมอบหมาย ชวยคิดกลยุทธรวมกับทีมงานดานความปลอดภัยของโรงงาน 4                            

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

            นายพิทักษ คําพิพจน    ตําแหนง วิศวกรอาวุโส (โรงงาน 4) 

            โทร 02-3258000-3720 
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1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

เร่ิม 5 พฤศจิกายน 2555 ถึง 1 มีนาคม 2556  

 

1.7  วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย                                                 

 (1)  เพื่อลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุ  

 (2)  เพื่อลดความรุนแรงของการเกิดอุบัติเหตุ 

 

1.8) ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

 (1) ลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุลง 40%  

 (2) ลดความรุนแรงของการเกิดอุบัติเหตุ 40% 
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บทที่ 2 ทฤษฎีหลักการและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

2.1  QC story 

  

QC story   ประกอบดวย   7 ขั้นตอน คือ         

1.ขัน้ตอนการคนหาปญหาและเลอืกหัวขอกจิกรรม 

2.สํารวจสภาพปญหา กาํหนดเปาหมาย และเขยีนแผนกจิกรรม 

  3.วิเคราะหหาสาเหตุ 

  4.กาํหนดวิธกีารแกไข 

5.ดําเนินการแกไข 

  6.การตรวจสอบผล 

7.จัดทํามาตรฐานสรุปผลและกิจกรรมคร้ังตอไป 

 

ขัน้ตอน แผน ( Plan) จะประกอบดวย 4 ขั้นตอน ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

2.1.1 ข้ันตอนการคนหาปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรม 

 วิธีการคนหาปญหา ตองคนใหพบวา เกิดความผิดปกติหรือมีปญหาอะไรที่เกิดขึ้นบอยๆ   

ปญหาที่ทําใหการทํางานไมสะดวก  ไมปลอดภัย ไมเปนไปตามกฎหมาย  เกิดความสูญเสีย  ซึ่งควร

กําหนดใหสมาชิกกลุม ทุกคนนําเสนอปญหา โดยหาขอมูลที่เกิดขึ้นและมีผลกระทบอะไรบาง มา

นําเสนอเพื่อคัดเลือกหัวขอปญหาที่มีผลกระทบตอกลุม หรือตอลูกคา หรือตอองคกร หรือตอ

สิ่งแวดลอม และสังคม  มากที่สุด ในการคัดเลือกหัวขอปญหา ตองมีเกณฑในการคัดเลือก เชน 

ความรุนแรง  (ความสูญเสีย หรือคาใชจาย ) ,ความถี่ ( จํานวนคร้ังของการเกิดปญหา ),ความเปนไป

ได(ความสามารถของกลุม หรือความเปนไปไดในการแกไขปญหา),การสงมอบ, ดานสิง่แวดลอม 

การเขียนหัวขอกิจกรรม       จะตองเขียนใหชัดเจนวากลุมตองการจะทําอะไรและตองมีคําวา

                  เพิม่หรือลด เสมอ (หัวขอกิจกรรมตองไมใชหัวขอที่ยังเปนปญหา)  

Plan 

Do 

Check 

Act. 
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2.1.2 สํารวจสภาพปญหา 

 เก็บรวบรวมขอมูลใหเขาสูขอเท็จจริงของปญหาใหได  (เนนจุดสําคัญ ) เก็บขอมูลกอน

การแกไขปญหา โดยอาจนําขอมูลเกาที่มีอยูแลวมาใช หรือถามีขอมูลเกาไมเพียงพอ ก็สามารถเก็บ

ขอมูลปจจุบันโดยทําเปนตารางหรือ Check sheet  ใหไดขอมูลที่นาเชื่อถือ  นํามาคิดที่หนวยเดียวกัน

และนําเสนอดวยเคร่ืองมือ สถิติ เชน กราฟเสน  กราฟแทง หรือ พาเรโต เปนตน 

 การต้ังเปาหมาย ใหหาที่มาของเปาหมายซึ่งหาจากขอมูลกอนการแกไข ที่สามารถ

เปรียบเทียบกับคาที่เคยเกิดตํ่าสุด หรือหาโดยวิธีทางสถิติคือคาเฉลี่ยที่เกิดขึ้นทั้งหมดของขอมูล มา

เปนเปาหมายของกิจกรรม  หรือบางอยางสามารถต้ังเปาหมายใหได 100 % เพราะมีผลตอ

สิ่งแวดลอมหรือกฏหมายไดวางแผนการดําเนินงาน หลังจากต้ังเปาหมายแลว สามารถวางแผนการ

ทํากิจกรรมโดยใช เคร่ืองมือ  Gantt chart แบงเปน วางแผน และ การปฏิบัติ   ในแตละขัน้ตอนของ

แผนตองมีผูรับผิดชอบแตละหัวขอ ทั้งน้ีเพื่อใหสมาชิกทุกคนมีสวนรับผิดชอบและแสดงความเปน

ผูนํา และกําหนดวันและเวลาการประชุม ตามหลักของ QC การจัดประชุมไมควรตํ่ากวา 30 นาที 

และไมควรเกนิ 60 นาที เน่ืองจากถาใชเวลานอยเกินไปจะไมไดเน้ือหา แตถาใชเวลามากเกินไปจะ

ไดเน้ือหาไมมากแตจะเปนเร่ืองอ่ืนที่ไมเกี่ยวของกับหัวขอกิจกรรมมากกวา 

 การทํากิจกรรม QC ควรใชระยะเวลา 3 – 6 เดือน ไมควรทําเกิน 6 เดือน เน่ืองจากการ

แกไขปญหาของกิจกรรม QC จะเปนการแกไขปญหาที่สาเหตุรากเหงาของปญหาที่แทจริง  เทานั้น 

การแกไขปญหาจึงใชเวลาอยูในชวง 3-6 เดือนกเ็พยีงพอ 
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2.1.3 วิเคราะหหาสาเหตุ 

          ใชขอมูลวิเคราะหเพื่อหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหา กับตัวผลของสาเหตุ

น้ัน  ระบุใหไดวาสาเหตุที่แทจริงของปญหาน้ันคืออะไร (เนนจุดสําคัญ) การวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหา ใชเคร่ืองในการหาสาเหตุได  คือ 1.เคร่ืองมือ  Cause and Effect Diagram ( Fish bone 

Diagram ) วิธีการถามจะตองถามวาอะไรที่สงผลใหเกิดปญหา  แลวเปนอยางไร  จนไปถึงสาเหตุที่

สามารถแกไขไดก็ใหหยุด  ทั้งน้ีเพื่อใหพบสาเหตุที่เปนรากเหงาที่แทจริงของ  

2.1.3.1 การกําหนดหัวขอที่หัวปลา   

 การกาํหนดหัวขอปญหาควรกาํหนดใหชดัเจนและมคีวามเปนไปได ซึง่หากเรากาํหนด

หัวขอปญหานี้ไมชัดเจนต้ังแตแรกแลวจะทําใหเราใชเวลามากในการคนหาสาเหตุและจะใช

เวลานานในการทําผังกางปลา  

2.1.3.2 วิธีตรวจสอบการหาสาเหตุ  

 เปนเหตุเปนผลกับปญหาหรือไม  ใหทวนคําจากกางสุดทายไลขึ้นมาที่หัวปลา     ทุก

สาเหตุตองนํามาวิเคราะหวากลุมสามารถควบคุมได ( C = Control ) หรือควบคุมไมได ( UC = Un 

Control )  ถาสามารถควบคุมไดใหนําแสดงหลักการคัดเลือกสาเหตุของปญหา วาสาเหตุไหนที่สง

ผลกระทบตอปญหามากที่สุด ใหนําสาเหตุน้ันไปพิสูจนสาเหตุ  โดยใชทฤษฎี 5G เพื่อจะไดแนใจวา

เปนสาเหตุที่สงผลกับปญหาที่แทจริง เนื่องจากการหาสาเหตุดวยกางปลา เปนการหาจาก

ประสบการณของกลุมที่คาดวาจะเปนสาเหตุ ซึ่งสิ่งที่คาดวาอาจไมใชสาเหตุที่แทจริงของปญหาก็

ได   

2.1.3.3 ขอดีขอเสียของผังกางปลา  

ขอดี  

 1. ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตางๆที่กระจัดกระจายของแตละสมาชิก แผนภูมิกางปลา

จะชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม  
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          2.  ทําใหทราบสาเหตุหลักๆ และสาเหตุยอยของปญหาทําใหทราบสาเหตุที่แทจริงของ

ปญหา ซึ่งทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี 

ขอเสีย 

  1. ความคิดไมอิสระเนื่องจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกําหนดซึ่งความคิดของสมาชิก

ในทีมจะมารวมอยูที่แผนภูมิกางปลา 

             2. ตองอาศัยผูท่ีมีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแผนภูมิกางปลาในการระดม

ความคิด 

2.1.3.4 กอนนําวิธีแกไขไปปฏิบัติจริง   

 ควรนําวิธีแกไขสาเหตุน้ันๆ มาพิสูจน วา 5G เปนวิธีที่สามารถลดปญหาของสมาชิก

กลุมไดจริงโดยไมสงผลกระทบตอ อุปกรณหรืองานดานอ่ืนๆ 

ทฤษฎี 5 Gประกอบดวย  

พื้นที่จริง (GENBA)           ของจริง( GENGUTSU )  

สถานการณจริง( GENJITSU )       หลักการทางทฤษฎี( GENRI )   

ระเบียบกฎเกณฑ( GENSOKU )  

หลักการ 5G = ( พื้นที่จริง + ของจริง + สถานการณจริง )+( หลักการทางทฤษฎี + ระเบียบเกณฑ )   

2.1.4 กําหนดวิธีการแกไข 

                 คิดคนหามาตรการ ขจัด และปองกันมิใหสาเหตุเหลาน้ันมีผลตอกระบวนการผลิตน้ันอีก

ตอไป (อาศัยความคิดสรางสรรคและประสบการณคนคิดหาแนวทางเลือกตางๆ ) โดยนําสาเหตุที่

แทจริงของปญหามาหาวิธีการแกไข อยางนอย 2 วิธีขึ้นไปและใหเลือกวิธีที่กลุมสามารถดําเนินการ

แกไขแลวคาดวาจะสงผลใหลดปญหาไดตามเปาหมาย  
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2.1.4.1 การเขียนวิธีดําเนินการแกไข        

 ตองใช หลัก 5W1H คือทําอะไร ทําอยางไร ทําที่ไหน ทําเมื่อไร และใครเปนคนทํา   

หากมีการแกไขหลายวิธีควรแบงใหสมาชิกกลุมมีความรับผิดชอบ จะเปนการสรางการทํางานเปน

ทีม การไวใจ การใหเกียรติซึ่งกันและกัน 

2.1.4.2 ขอควรระวัง         

 คือ วิธีที่นํามาแกไขตองไมเกิดปญหาเดิมกลับมาเกิดซ้ําอีก หรือเปนวิธีที่ไมสรางปญหา

ใหม ขั้นตอนทํา ( Do)  มี 1 ขั้นตอน 

2.1.5 ดําเนินการแกไข 

 ปฏิบัติตามมาตรการที่คิดคนหรือวิธีการแกไขมาปฏิบัติและเก็บขอมูลหลังการแกไข  

ซึ่งขอมูลที่เก็บตองมีความนาเชื่อถือ และสอดคลองกับขอมูลกอนการแกไข  โดยเฉพาะหนวยทีใ่ช

ของขอมูล ตองเหมือนกัน ขัน้ตอนตรวจสอบ ( Check )  มี 1 ขัน้ตอน 

2.1.6 การตรวจสอบผล 

 ตรวจสอบผลการปฏิบัติตามมาตรการ และนําขอมูลหลังการแกไขมาเปรียบเทียบขอมูล

กอนการแกไขและเปาหมายดวยเคร่ืองมือชนิดเดียวกับขอมูลกอนการแกไข เชนถาขอมูลกอนการ

แกไขใช พาเรโต  ขอมูลหลังการแกไขก็ตองใช พาเรโต เชนกัน  

 หากพบวาขอมูลหลังการแกไขทําไมไดตามเปาหมาย  ตองยอนกับไปที่ ขอ 3. การ

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาใหมและดําเนินตามขอ 4. ขอ5. และ ขอ 6.  จนกวาจะไดผลลัพธ ตาม

เปาหมาย ขั้นตอนนําไปเปนมาตรฐานการปฏิบัติ ( Act. )  มี 1 ขั้นตอน 
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2.1.7  จัดทํามาตรฐานสรุปผลและกิจกรรมคร้ังตอไป 

 จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติ เมื่อไดตามเปาหมายแลว ใหนําวิธีการแกไขที่สงผลใหลด

ปญหา มาเขียนเปนขอปฏิบัติโดยใชหลัก  5W1H คือทําอะไร ทําอยางไร ทําที่ไหน ทําเมื่อไร ใครทํา

เพื่อปองกันปญหาเดิมน้ันมิใหเกิดซ้ําในอนาคต 

2.1.7.1 สรุปผลทางตรง          

 จะมีเพียงขอเดียวคือ ใหนําเสนอผลลัพธที่ไดจากขอมูลหลังการแกไขที่คิดเปนรอยละ

หรือเปอรเซนต หรือหนวยเดียวกับที่ต้ังเปาหมายและถาพบวามีคาดีกวาเปาหมาย ตองแสดงใหเห็น

ชดัเจน 

2.1.7.2 สรุปผลทางออม          

 ใหนําหัวขอมูลเหตุจูงใจมาเขียนในเชิงบวกและถามีคาใชจายในการดําเนินการแกไข 

ตองนํามาเขียนและบอกถึงจุดคุมทุนดวยจะดีมาก  

2.1.8 ขอสําคัญของการทํากิจกรรม QC คอื  

1.สมาชิกทุกคนตองมีสวนรวม  โดยตองแบงหนาที่ความรับผิดชอบใหทุกคน 

2.สมาชิกทุกคนตองมีการแสดงความคิดเห็นไดทุกเร่ือง ตองไมมีการตําหนิหรือตอวากันแมจะเปน

ความเห็นที่ขัดแยง ก็ตองใหแสดงไวแลวใชหลักเหตุผลและประชาธิปไตยในการตัดสิน  สมาชิกทุก

คนตองยอมรับ ใหการเคารพและใหเกียรติซึ่งกันและกัน 

3.การประชุมกลุมจะมีการแจงลวงหนา ดังนั้นสมาชิกกลุมไมควรขาดการประชุม หรือถามีเหตุ

จําเปนจริงๆ การประชุมกลุมควรมีความพรอม 90% ขึ้นไป ถึงจะเปนการประชุมที่ดี 

4.ระยะเวลาการทํากิจกรรมQC ควรอยูในชวง 3 – 6 เดือน  

5.การทํากิจกรรมกลุม QC ควรจัดประชุมกลุมในชวงเวลากอนเลิกงาน 30-60 นาที และไมควรมี

การขอคาลวงเวลา  สาเหตุที่ไมควรประชุมเกิน 60 นาที เนื่องจากสมาชิกกลุมอาจเกิดความลาและ

อาการเบื่อหนาย ได  

6.กลุม QC ควรทําอยางตอเนื่อง หมายความวา ถาทํากิจกรรมคร้ังที่ 1 สําเร็จ   ก็ควรทํากิจกรรมคร้ัง

ที่ 2  คร้ังที่3 .....  ไปจนกวาปญหาในงานที่ทําไมมี 
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2.2 รายการตรวจสอบ 4E ไดแก      

1. E1  Engineering คอื (วิศวกรรมศาสตร) การใชความรูทางวิชาการดานวิศวกรรมศาสตรในการ

คํานวณและออกแบบเคร่ืองจักรเคร่ืองมือที่มีสภาพการใชงานที่ปลอดภัยที่สุด  

2. E2  Education คอื (การศึกษา) การใหการศกึษาหรือคาํแนะนําแกคนงานหัวหนางานตลอดจนผูที่

เกี่ยวของในการทํางานใหมีความรูความเขาใจเกี่ยวกับการปองกันอุบัติเหตุและการเสริมสรางความ

ปลอดภัยและจะทํางานวิธีใดจึงจะปลอดภัยที่สุด   

3. E3  Enforcement คอื (การออกกฎขอบังคับ) การกําหนดวิธีการทํางานอยางปลอดภัยและมี

มาตรการควบคุมบังคับใหคนงานปฏิบัติตามหากผูใดฝาฝนหรือไมปฏิบัติตามจะตองถูกลงโทษ 

เพื่อใหเกิดการสํานึกและหลีกเลี่ยงการทํางานที่ไมถูกตองหรือเปนอันตราย  

4. E4  Encouragement คอื (การกระตุนเตือน) การสนับสนุนใหทกุคนมสีวนรวมในกจิกรรมดาน

ความปลอดภัยอยูเปนระยะๆ เชน การซอมดับเพลิง กิจกรรมประกวดความคิดสรางสรรคเพื่อความ

ปลอดภัยในการทํางาน การรวมกันบรรลุเปาหมายอุบัติภัยเปนศูนย การอบรมสัมมนา เปนตน  

2.3 การวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย (Job Safety Analysis : JSA)   

1. ศึกษาและบันทึกขั้นตอนของงานเพื่อใหทราบถึงอันตรายที่มีอยูหรือแฝงอยูในงานน้ัน  

2. กําหนดแนวทางที่ดีที่สุดในการทํางาน เพื่อที่จะหลีกเลี่ยง , ลด , หรือขจัด รวมทั้งการปองกัน ,

ควบคุมอันตรายนั้น   

2.3.1 การวิเคราะหงานเพื่อความปลอดภัยอาศัยหลัก 3 ประการ คือ  

1. ตระหนักถึงอันตรายที่เกิดขึ้นจากการทํางาน  

2. ประเมินผลของอันตรายน้ัน  

3. หามาตรการปองกันหรือควบคุมอันตรายนั้น  
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2.3.2 การเลือกงานที่จะวิเคราะหเพ่ือความปลอดภัย  

ควรจะพจิารณาจากสถติิ , ขอมูล และรายงานตาง ๆ ของหนวยงาน  

1. ความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุของงาน  

2. ความพิการที่เกิดจากการทํางานในแตละงาน  

3. ลักษณะของความรุนแรงที่แฝงอยูในงาน  

4. งานใหมที่เกิดจากการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตหรือเปลี่ยนแปลงการใชเคร่ืองมือชนิดใหม    

 

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 ระเบียบมาตรฐานการแตงกายที่ถูกตองของบริษัทฯ (SOP: Standard 

Operating Procedure )  

 การแตงกายที่ถูกวิธีและตรงกับประเภทของงานจะชวยลดความรุนแรงของอุบัติเหตุที่

เกิดขึ้นได และชวยใหพนักงานมีความปลอดภัยเพิ่มขึ้น  ดังรูป  

 

 

 

 

 

 

                        

 

  

 

 

รูปท่ี 2.1 มาตรฐานการแตงกายของงานเชื่อม 

ที่มา : Safety Center 
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2.6 อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล (PPE: Personal Protective Equipment )  

 การใชอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลในระหวางปฏิบัติงานเปนการลดหรือบรรเทา

อันตรายจากสิ่งแวดลอมในที่ทํางานลงใหอยูในระดับที่ไมเปนอันตรายตอผูปฏิบัติงานไดเทาน้ัน 

ดังน้ันผูปฏิบัติงานจะตองมีความระมัดระวังและรูจักการใชอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลเปน

ประจําเมื่อออกไปปฏิบัติงาน (PPE) แบงไดหลายประเภท ตามสวนของรางกายที่ตองการปองกัน

และตามลักษณะงาน ดังน้ี  

1. อุปกรณปองกันศรีษะ หมวกนิรภัยใชปองกันอันตรายที่อาจเกิดที่ศรีษะ เชน เขต

โรงงานอุตสาหกรรม,เขตงานกอสราง เปนตน ในกรณีผูปฏิบัติงานมีผมยาวตองรวบผมหรือคลุมผม

ดวยตาขายปองกันการถูกเคร่ืองจักรเกี่ยวพันเสนผมเขาไป 

  

รูปท่ี 2.2 อุปกรณปองกันสวนบุคคล (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. อุปกรณปองกันมือและนิ้วมือ การปองกันโดยใชถุงมือจะชวยใหสามารถลด

อันตรายแกมือและน้ิวมือได งานที่เสี่ยงอันตรายตอมือ เชน งานที่ตองจับของมีคม มีฝุน เปนตน

 

รูปท่ี 2.3 ถุงมือหนังและถุงมือผาเคลือบยาง 

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

           

3. อุปกรณปองกันใบหนาและดวงตา เปนอุปกรณที่ปองกันอันตรายเน่ืองจากการ

ทํางานหลายแบบ เชน เศษวัตถุกระเด็นเขาดวงตาและใบหนา,ฝุน ไอ ละออง และสารเคมีตางๆเปน

ตน 

       

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.4 แวนตานิรภยั  

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 กระบงัหนา 

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 หนากากกรองแสง 

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. อุปกรณปองกันหู ใช Ear Plug และ Ear Muff ในสภาพการทํางานที่มีเสียงรบกวน

ดังมากกวา 90 dB(A)  

   

รูปท่ี 2.7 EAR PLUG และ EAR MUFF 

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

 

5. อุปกรณปองกันเทา  รองเทาปองกันภัยสวนบุคคลเปนอุปกรณสําหรับปองกัน

อันตรายแกเทา โดยเฉพาะงานที่เสี่ยงตอการของที่มีนํ้าหนักตกใสเทา 

  

รูปท่ี 2.8 รองเทา 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. อุปกรณปองกันระบบหายใจ อุปกรณคุมครองความปลอดภัยสวนบุคคลที่ใช

เกี่ยวกับระบบหายใจ   

6.1 หนากากกรองอากาศ เปนอุปกรณที่ใชปองกันอันตรายจากสารเคมี สิ่งปนเปอนใน

อากาศ เชน ฝุน,ละออง,แก็สหรือไอเคมี  ซึ่งอาจเปนสารไมมีพิษหรืออาจเปนสารมีพิษ 

   

รูปท่ี 2.9 อุปกรณปองกันระบบหายใจ  

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 ทาทางการยกของที่ถูกวิธี

 

รูปท่ี 2.10 การยกของอยางปลอดภัยไมปวดหลัง 

ที่มา : http://www.pt.mahidol.ac.th 

1. ยืนใหชิดกับสิ่งของ วางเทาขางหนึ่งอยูดานขาง อีกขางอยูดานหลังสิ่งของเพื่อปองกัน  

การเสียสมดุลของรางกาย 

2. ยอเขาลง ใหหลังเปนแนวตรง เพื่อรักษาสภาพความโคงงอของกระดูกสันหลังใหเปน

แนว เพือ่กระจายแรงกดลงบนหมอนรองกระดูกสนัหลงัเทา ๆ กนั 

3. จับวัสดุสิ่งของใหมั่นคง โดยใชฝามือจับไมใชปลายน้ิว เพื่อปองกันการลื่นหลุดมือ 

4. คอย ๆ ยืดเขา  เพื่อยืนขึ้น โดยใชกําลังจากกลามเน้ือขาและในขณะที่ยืนขึ้นหลังจะอยู

ในแนวตรงหรือเปนไปตามธรรมชาติ 

5. ใหแขนชดิลาํตัว ไมควรกางแขนออก และใหวัสดุสิ่งของที่จะยกอยูชิดกับลําตัวใหมาก

ที่สุด เพื่อใหนํ้าหนักของวัสดุสิ่งของผานลงที่ตนขาทั้งสองขาง ใหศีรษะและกระดูกสันหลังอยูใน

แนวเดียวกัน คืออยูในแนวตรง ซึ่งจะทําใหมองเห็นทางเดินไดชัดเจนในขณะที่ยกขึ้น และคอย ๆ 

กาวเดินไปจุดหมายอยางมั่นคง ไมรีบรอน 

http://www.pt.mahidol.ac.th/�
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2.7.2  ลักษณะทาทางการทํางานที่ถูกวิธี 

 

รูปท่ี  2.11 ลักษณะทาทางการทํางานของแขนและมือที่ถูกวิธี 

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

 การออกแบบสถานที่ทํางาน ควรออกแบบใหพนักงานทุกคนทํางานไดสะดวก แมวา

ขนาดรางกายและรูปรางของแตละคนจะแตกตางกัน และควรจัดที่รองเทาเพื่อชวยในการปรับระดับ

ความสูงใหเหมาะสมกับลักษณะงานนั้น  ลักษณะงานที่แตกตางกัน ระดับความสูงของที่ทํางาน 

หรืองานยอมตางกันไปดวย  เชน โตะทํางานที่สามารถปรับระดับความสูงตํ่าไดตามความสูงของ

พนักงาน  

 

 

http://www.shawpat.or.th/news/news_detail.php?news_id=IN000232&&news_type=1�
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1. งานละเอียด เชน งานเขียน หรืองานประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสควรจัดระดับความสูง   ของ

งานใหสูงกวาความสูงระดับขอศอกพนักงาน 5 เซนติเมตรและควรจัดใหมีที่หมุนหรือที่รองขอศอก 

2. งานเบา เชน งานประกอบชิ้นงาน หรืองานเคร่ืองจักรกล ควรจัดระดับความสูงของงานใหตํ่ากวา

ความสูงระดับขอศอก ประมาณ 5-10 เซนติเมตร 

3. งานหนัก   หรืองานที่ตองออกแรงกด ควรจัดระดับความสูงของงานใหตํ่ากวาความสูงระดับ

ขอศอก 20-40เซนติเมตร   

2.8 4M ไดแก  

1.Man หมายถึง การตรวจสอบผูปฏิบัติทํางานตามมาตรฐานที่กําหนดหรือไม มีความรับผิดชอบ

หรือไม ผูปฏิบัติมีทักษะความชํานาญหรือไมผูปฏิบัติไดรับมอบงานที่ตรงกับความสามารถหรือไม 

 2.Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณอํานวยความสะดวกสอดคลองกับความสามารถของ

ขบวนการผลิตหรือไมเคร่ืองจักรขัดของบอยหรือไม การจัดวางเหมาะสมหรือไม เคร่ืองจักรอยูใน

สภาพการใชงานหรือไม 

3.Material หมายถึง การตรวจสอบ6ขอผิดพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคงคลังเพียงพอ

หรือไม  

4.Method หมายถึง การตรวจสอบวามาตรฐานในการทํางานมีเพียงพอหรือไม มีวิธีที่ปลอดภัย

หรือไม เปนวิธีที่มีประสิทธิภาพหรือไมลําดับขั้นตอนการทํางานเหมาะสมหรือไม  
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 2.9  Visual Control ในเชิงของการบริหารจัดการการผลติ 

            การควบคุมสายการผลิตเปนหนาที่โดยตรงของผูบริหารและหัวหนางานในการที่จะทําให

สายการผลิตสามารถดําเนินการผลิตอยางมีประสิทธิภาพโดยการกําหนดหนาที่ของพนักงานและ

หัวหนางานใหชัดเจน การรักษาสภาพอุปกรณและเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพดีพรอมใชงานซึ่งเปน

ผลมาจากการมีระบบบํารุงรักษาที่ดี การจัดเตรียมมาตรฐานใหพนักงานทํางานไดถูกตองและ

หัวหนางานสามารถควบคุมการผลิตใหเปนไปตามนโยบายที่วางไว ซึ่งหัวขอหลักในการควบคุม

สายการผลิตมี 4 ขอดังน้ี 

- การควบคุมผลผลิต         -   การควบคุมคุณภาพ 

- การดูแลความปลอดภัย    -   การลดคาใชจาย 

            การทําหนางานที่มีสภาพปกติใหสามารถมองเห็นแลวเขาใจไดอยางชัดเจนจะเปนสิ่งที่ชวย

ใหผูบริหารและหัวหนางานสามารถคนพบปญหาหรือความผิดปกติที่เกิดขึ้นไดอยางรวดเร็ว ซึ่งจะ

นําไปสูการแกไขปญหาที่ทันเวลา นั่นคือที่มาของการทํากิจกรรม Visual Control 

            หลักการเกี่ยวกับ Visual Control ในเชิงของการบริหารจัดการการผลิต คือ การทําให

ผูจัดการซุปเปอรไวเซอร หรือหัวหนางานสามารถรับรูสภาพในการทํางานไดโดยมองเพียงคร้ัง

เดียว ซึ่งหลังจากที่มองแลวจะตองสามารถตัดสินไดวาสภาพการทํางานปกติหรือไมปกติ มีความ

สูญเปลาซอนอยูหรือไม หรือเกิดปญหาอะไรขึ้น เพื่อที่จะไดนําขอมูลที่รับทราบน้ันไปจัดการ

แกปญหาตอไป 

             เมื่อสามารถทําใหสภาพการทํางานสามารถควบคุมไดดวยการมองเห็นแลวลําดับถัดมาที่

ตองพิจารณาก็คือ ผูจัดการหรือซุปเปอรไวเซอรจะสามารถรับรูสิ่งผิดปกติไดรวดเร็วเพียงใด รับรู

สปัดาหละ 1 คร้ัง วันละ 1 คร้ังหลังเลิกงาน หรือทุกเวลาทันทีที่เกิด ซึ่งแนนอนวาสิ่งที่ดีที่สุดก็คือ

รับรูสภาพความผิดปกติใหไดเร็วที่สุด เพื่อจัดการกับปญหาน้ันโดยไมปลอยใหความสูญเปลา

เกิดขึ้น 

            การใชระบบไฟสัญลักษณหลายชนิด เพื่อประกาศเรียกคน แจงเคร่ืองจักรเสีย รายงานความ

คบืหนา แจงหยดุกระบวนการ แจง Gap ของ Cycle time รายงานความแตกตางของเปาหมายและ

ระยะเวลาในการจัดหาวัตถุดิบ เปนตน ซึ่งสิ่งที่แสดงในระบบไฟสัญลักษณน้ัน คือ สิ่งที่ผูบริหาร

ตองการรูรวมถึงสภาพทั่วไปของ line การผลิต ซึ่งขอมูลทั้งหมดจะถูกนําไปใชในการบริหารจัดการ 

ดังน้ันจึงอาจกลาวไดวา Visual control เปนเสมือนเคร่ืองมือที่ชวยใหผูบริหารสามารถเขาถึงขอมูล

ไดสะดวกโดยใชเพยีงแคการมองดู  
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2.10  หลักการพาเรโต  

กฎดังกลาวอธิบายถึงสิ่งที่สําคัญหรือมีประโยชนจะมีอยูเปนจํานวนที่นอยกวาสิ่งที่ไม

สําคัญหรือไมมีประโยชนซึ่งมีจํานวนที่มากกวา ในอัตราสวน 20 ตอ 80 หรือ ที่เรียกกันวากฎ 80/20 

ของพาเรโตน่ันเอง 

ความหมายของกฎ 80/20สิ่งที่สําคัญจะมีเพียง 20 % ของสิ่งที่ไมสําคัญอีก 80 %เปนกฎที่

แสดงถึงความไมสมดุล ที่สามารถพบเห็นทั่วไปในชีวิตประจําวันและในระดับมหาภาค เชน  

ขอผิดพลาดในการผลิต หรือของมีตําหนิผิดพลาดจากการผลิต 20 % น้ัน เปนปญหา  80% ของ

ปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมด  

2.11 ระบบขอเสนอแนะ (Suggestion System)      

  เปนระบบการบํารุงขวัญกําลังใจใหแกพนักงานในการเปดโอกาสใหมีสวนในเชิง

สรางสรรค โดยกระตุนใหพนักงาน 

ไดแสดงออกในการใหขอเสนอแนะในเร่ืองตาง ๆ เนนปริมาณของความคิดเห็น

ขอเสนอแนะ สงเสริมใหมีการพูดคุยปรึกษาหารือกับหัวหนางาน เพื่อใหไดแนวคิดที่เปนประโยชน

ในการทํางาน พัฒนาการในดานการปลูกฝงจิตสํานึกความมีความคิดริเร่ิมใหแกพนักงาน  

ระบบขอเสนอแนะ เกิดจากกิจกรรมที่มีปญหาโดยพนักงานเปนผูคนหาสิ่งผิดปกติที่อยูใกล

ตัวกอน หาสาเหตุที่แทจริงของสิ่งผิดปกติ และเสนอแนะวิธีการแกไขที่สาเหตุของปญหา 

องคประกอบของขอเสนอแนะที่ดีประกอบดวยกิจกรรมกลุมยอย Small Group Activities หมายถึง 

บรรดากลุมพนักงานภายในหนวยงานเดียวกัน แตละกลุมที่มีจํานวนสมาชิกไมมากนักที่รวมตัวกัน

อยางไมเปนทางการเพื่อรวมกันทํางานเล็กๆ กิจกรรมกลุมยอยมีหลายประเภท เชน การสรางระบบ 
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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. ศึกษาขอมูล

เบื้องตนสถาน

ประกอบการ  

                

2. สํารวจสภาพ

ปญหา กาํหนด

เปาหมายและ 

ศึกษาขอมูล

ผูปฏิบัติงานใน

พื้นที่เร่ือง 

Ergonomicและ 

ศึกษามาตรฐาน

การแตงกายดวย 

SOP  

                

3. วิเคราะหสาเหตุ

ของปญหาดวย 

QC story 

                

3.1 วิเคราะหสาเหตุ

ของปญหาดวย

แผนภูมิ (Fish 

Bone) 
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3.2 วิเคราะหดวย

เอกสาร JSA           

(Job Safety 

Analysis) 

                

4. 

 

กาํหนดแนวทาง

แกไขปญหาดวย

4E,JSA,PPE,SOP, 

Visual control, 

Ergonomic โดย 

ประกาศให พื้นที่ 

3E00 เปน line 

ตัวอยาง ดาน 

safety  first   

จัดใหมี

คณะกรรมการ

ดานความ

ปลอดภยัและ

สารวัตรความ

ปลอดภัย 

                

                

                

4.1 ใหความรูพนง.

ดานระเบียบการ

แตงกาย

,PPE,Ergonomic  
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4.2 ติดรูปมาตรฐาน

การแตงกายใน

พื้นที่การผลิต

,Board สถิติการ

เกิดอุบัติเหตุ,ธง 3 

สีเพื่อแสดง

สถานะ (Visual 

Control) 

                

4.3 จับคู buddy 

ตรวจเชค็ PPE 

กอนเขาทํางาน 

                

4.4 รณรงคให

พนักงานเขียน

ขอเสนอแนะ 

 

                

4.5 มกีารเดินตรวจ

พื้นที่การผลิต

ตัวอยาง  

                

4.6 กาํหนดกฎเกณฑ

การใหบทลงโทษ 

ดานความ

ปลอดภัย 

 

                

5) 

 

ดําเนินการแกไข

ปรับปรุงการ

ทํางาน 

                

6) ติดตามผลการ

ดําเนินการและ

แกไข 
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7) สรุปผลการ

ดําเนินการ  

                

 

ตารางท่ี 3.1 การดําเนินการ (Action plan) 

         3.2   รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจ 

ชื่อโครงงาน            การปรับปรุงการจัดการเพื่อลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน 

                                (สวนผลิตถังนํ้ามัน 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    

            ผูที่มีหนาที่ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานในพื้นที่              คุณพิทักษ คําพิพจน 

           3.1) ขัน้ตอนการดําเนินงาน 

           3.2) ศึกษาขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับสถานประกอบการ และ กระบวนการผลิต 
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        3.2.1 ข้ันตอนการดําเนินงาน 

1 ศึกษาขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับสถานประกอบการ และ กระบวนการสวนผลิตถังนํ้ามัน (โรงงาน 4) 

1.1 ขอมูลเบื้องตน 

-  Name     บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารทอินดัสตรี จํากัด  

-  Trademark    THAI SUMMIT 

-  Business’s type  ผูผลิตชิ้นสวนยานยนต                                                                                  

-  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 ภาพแสดงผลิตภัณฑหลักของสวนผลิตถังนํ้ามัน (โรงงาน 4)                                                                    

ที่มา : บ.ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี ฝายโรงงาน 4 
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3.3 สํารวจสภาพปญหา    

 จากการศึกษาในพื้นที่โรงงาน 4 โดยรอบพบวาเคร่ืองจักรตางๆที่ใชในการทํางานผลิต

ถังนํ้ามันเปนกึ่งอัตโนมัติโดยมีพนักงานคอยควบคุมเคร่ืองอยูตลอดเวลาและมีบางจุดที่เคร่ืองจักร

ไมสามารถทํางานแทนคนไดตรงจุดนั้นพนักงานตองเขาทํางานแทน เชน งานยก งานขนยาย งาน

เชื่อม เปนตน  

3.3.1 พบวาพนักงานสวนใหญยังสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลไมครบ  

 จํานวนชิ้นตามมาตรฐานการทํางานที่ไดกําหนดไววา หากงานเชื่อมใหใส แวนกรอง

แสง ปลอกแขน ถุงมือหนัง ชุดหนังกันรังสี  รองเทานิรภัย เปนตน   

  

     

   

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.2 พนักงานกําลังปฏิบัติงานเชื่อม (ถังนํ้ามัน) 

                                                        ที่มา: สวนประกอบ (3E00) 

รูปที่ 3.2 จากภาพจะเห็นไดวา พนักงานไมไดสวมใสชุดหนังกันรังสีในขณะปฏิบัติงานตามที่มี          

               มาตรฐานการแตงกายไดกําหนดไว 
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3.3.2 พบวาพนักงานสวนใหญในพ้ืนที่การผลิตไมสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล 

บางคนใสบางคนไมใส  

 

   

 

 

 

 

 

    

 

 

 

               รูปท่ี 3.3 พนักงานกําลังทดสอบรอยร่ัว             รูปท่ี 3.4 พนักงานกําลังยกชิ้นงาน   

                      ที่มา : สวนประกอบ (3E00)                          ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 

รูปที่ 3.3 พนักงานกําลังจับชิ้นงานดวยมือเปลา ซึ่งมีความเสี่ยงที่จะโดนชิ้นงานบาดมือสูงและ 

                ไมไดปฏิบัติตามมาตรฐานการแตงกายที่ไดกําหนดไว   

รูปที่ 3.4  พนักงานกําลังยกชิ้นงานและมีการใสอุปกณปองกันภัยสวนบุคคลครบตามมาตรฐาน  

                 การแตงกายอยางถูกตอง 

 



31 
 

3.3.3 พบวามีบางพ้ืนที่การทํางานมีมาตรฐานการแตงกายที่ไมสามารถปฏิบัติตามไดจริง

ในพื้นที่การทํางาน ทําใหพนักงานตองแตงกายที่ผิดไปจากมาตรฐานการแตงกายและทําใหมีความ

เสี่ยงที่จะเกิดอุบัติเหตุในการทํางานมากขึ้นดวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

                                    รูปท่ี 3.5 มาตรฐานการแตงกาย(SOP) งานสปอต 

                                                        ที่มา  : สวนประกอบ (3E00)   

รูปที่ 3.5  (SOP) ในสวนประกอบเปนของงานเชื่อมจุดและใชรวมกับงานเชื่อมทองเหลืองซึ่งใช 

(SOP) ผิดประเภทของงานหรืออาจเพิ่มแวนกรองแสงสําหรับงานเชื่อมไปดวยเพราะในรูปจะไมมี 

(SOP) ของงานเชื่อม และ ( SOP) ของงานเชื่อมที่มีอยูก็มีอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลบางอยางที่

เกินมาจากความเปนจริงในหนางานสวนของโรงงาน 4 ดังรูปที่ 3.6 
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รูปท่ี 3.6 มาตรฐานการแตงกาย(SOP) งานเชื่อม 

                                                            ที่มา : SAFETY CENTER  

 รูปที่ 3.6 จะพบวามาตรฐานการแตงกายที่ทาง safety center กําหนดไว บางอุปกรณก็ไมจําเปนตอง

ใสในสวนของโรงงาน 4 เชน Ear plug (ที่อุดหู) ดังรูปที่ 3.7  

 



33 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                    

 

 

 

 

รูปท่ี 3.7 ผลจากการประเมินวัดคาระดับเสียง 

                                                       ที่มา : SAFETY  CENTER 

รูปที่ 3.7 รายงานจาก safety center ที่ไดเขามาวัดคาระดับของเสียงในสวนของ 

โรงงาน 4 พบวาพื้นที่การผลิตลําดับที่18-20 ของ3E00 Triton ไมเกินคามาตรฐานจึงไมจําเปนตอง

ใส Ear plug  
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3.3.4 พบวา พนักงานไมตระหนักถึงความปลอดภัยในการทํางาน   

 ทํางานดวยความประมาทเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุในการทํางานได  

 

 

 

 

 

 

 

                  รูปท่ี 3.8 พนักงานใสหูฟงในขณะทํางาน   รูปท่ี 3.9 พนักงานพับแขนเสื้อในขณะทํางาน 

                              ที่มา : สวนประกอบ (3E00)                            ที่มา : สวนประกอบ  (3E00)  

รูปที่ 3.8  พนักงานมีความประมาทในขณะปฏิบัติงานเพราะการใสหูฟงทําใหไมไดยินเสียงรอบขาง

เสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ 

รูปที่ 3.9  พนักงานพับแขนเสื้อขึ้นขณะปฏิบัติงานเสี่ยงตอการโดนชิ้นงานบาดเนื่องจากตัวชิ้นงานมี

ความคมมาก 

 

3.4 กําหนดหัวขอกิจกรรม   

การปรับปรุงการจัดการเพื่อลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน                      

กรณีศึกษา : กระบวนการผลิตถังนํ้ามัน 3E00 Triton    
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3.5 สรุปการศึกษาขอมูลผูปฏิบัติงานในพ้ืนที่    

จากการเก็บขอมูลภายในพื้นที่การทํางานของ พื้นที่การผลิต 3E00 มีรายละเอียดดังน้ี  

1  พนักงานสวนใหญยังสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลไมครบจํานวนชิ้นตามมาตรฐาน         

การทํางานที่ไดกําหนดไว 

   ใสแลวเปนอุปสรรคตอการทํางานทําใหทํางานไมสะดวกและไมสามารถทํางานไดอยาง

คลองแคลว  ใสแลวรอน อึดอัด นารําคาญ  

2  พนักงานสวนใหญในพื้นที่การผลิตยังสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลไมครบทุกคนบาง

คนใสบางคนไมใส  

  ไมใสก็ไดมั้งไมเห็นมีคนมาตรวจ ทํางานแบบนี้ไมนาเสี่ยงอันตรายมาก  

3   มาตรฐานการแตงกายที่ไมสามารถปฏิบัติตามจริงไดในพื้นที่การทํางานทําใหพนักงานตอง 

แตงกายที่ผิดไปจากมาตรฐานการแตงกาย 

  อุปกรณปองกันสวนบุคคล( PPE)ที่ระบุไว ใหแตงกายตามขอกําหนดไมเหมาะสมกับหนา

งานที่ปฏิบัติทําใหจับชิ้นงานยาก ไมสะดวก หรือมองเห็นชิ้นงานไมถนัด  

 4  พนักงานไมตระหนักถึงความปลอดภัยในการทํางาน  

  ทํางานจนเกิดความเคยชินและที่ผานมาก็ยังไมเคยเกิดอุบัติเหตุกับตัวเองจึงไมตองใสใจกับ

เร่ืองความปลอดภัยในการทํางานมากก็ทําอยูทุกวันไมเห็นเกิดอุบัติเหตุ 
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3.6 ศกึษามาตรฐานการแตงกาย (SOP) 

จากการศึกษามาตรฐานการแตงกาย มีจุดประสงคเพื่อใหทราบวา รูปแบบงานที่พนักงาน

ไดปฏิบัติอยูในแตละงานสวมใสอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลอะไรบางเหมาะสมกับหนางาน

หรือไมและรวมไปถึงจัดหาอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลประเภทอ่ืนๆมาทดแทนของเกาที่ใชให

เหมาะกับรูปแบบของงาน 

 

     

 

 

 

 

รูปท่ี 3.10  เจาหนาที่ความปลอดภัยคุยราคาอุปกรณ (PPE) กับ Supplier 

ที่มา : โรงงาน 4 (ถังนํ้ามัน) 

3.7 วิเคราะหสาเหตุ    

            สภาพของปญหาพบวา พนักงานยังคงทํางานที่มีอัตราเสี่ยงที่จะเกิดอุบัติเหตุไดตลอดเวลา

และมีลักษณะการเกิดอุบัติเหตุแบบเดิมเสมอน้ันแสดงใหเห็นวาแนวทางการแกไขที่ผานมายังไม

ประสบความสําเร็จอยางชัดเจน อาจจะตองมีการเรียกคณะกรรมการที่ดูแลในสวนความปลอดภัย

ของโรงงาน 4 (สวนผลิตถังนํ้ามัน) เขามาประชุมเพื่อหาแนวทางที่ทําใหการแกไขปญหาที่ทําอยู

และวิธีการใหมใหมีความชัดเจนมากขึ้น เพื่อบรรลุเปาหมายใหพนักงานมีความปลอดภัยจากการ

ทํางานมากขึ้นและลดการเกิดอุบัติเหตุใหนอยลงที่สุด 
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  3.8 วิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิกางปลา                    

 

 

 

 

 

                                                                               

 

 

 

กางปลา Print ตางหาก มาแทรก 
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3.9 แผนภูมิ PARETO 

 

                             ตารางท่ี 3.2  ตารางขอมูลสําหรับการทําแผนภูมิ พาเรโต  

 จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิกางปลาโดยนําเร่ือง 3M+1E มาเปน

กางหลกัในการหาสาเหตุไดแก  1. Man 2. Method 3. Environment  4. M/C เน่ืองจาก Material 

ไมไดเปนปจจัยที่กอใหเกิดอุบัติเหตุจึงไมนํามาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และหลังจากการหา

สาเหตุในการคิดกางยอยพบวา ปญหาเร่ือง Man มี % ที่ทําใหเกิดอุบัติเหตุในการทํางานมากที่สุด 

หากดําเนินงานแกไขปญหาเร่ือง Man เปนอันดับแรกจะสามารถลด % การเกิดอุบัติเหตุไดถึง 

45.45% และหากดําเนินงานแกไขเร่ือง Method จะสามารถลด % การเกิดอุบัติเหตุไดถึง 79.54% 

*หมายเหตุ รายงานเลมน้ีเนนวิธีการแกไขปญหาเร่ือง คน สวนวิธีการแกไขปญหาเร่ือง Method จะ

นําเสนออยูบทที่ 5 ในสวนขอเสนอแนะ 

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 เห็นไดวาปญหาหลักที่ทําใหเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานมาจาก 

คนและวิธีการทํางานซึ่งรวมกันแลวสามารถเทียบเปนเปอรเซ็นตไดถึง   79.54% เพื่อเปนการยืนยัน

ปญหาใหแนนอนกอนการดําเนินงานการแกไขใหถกูจุดและยงัเปนปญหาทีค่วรไดรับการแกไขเปน

อันดับแรก ดูไดจากแผนภมูพิาเรโตแลวหากเรงการดําเนินงานแกไขปญหา 2 อันดับแรกกอน จะ

สามารถลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุไดถึงเกือบ 80% นั้นหมายถึงทําใหการเกิดอุบัติเหตุจากการทํางาน

ลดลงไปในระดับที่นาพอใจไดแตเปาหมายสูงสุดของโรงงานยังคงเดินหนาหาแนวทางที่ทําใหการ

เกิดอุบัติเหตุใกลเคียงศูนยใหไดมากที่สุด  
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3.10 การวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย  Job Safety Analysis : JSA       
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3.10 การวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย  Job Safety Analysis : JSA       
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3.11  ประกาศใหพ้ืนที่การผลิต 3E00 เปนพ้ืนที่ตัวอยางดาน Safety  First 

 การประกาศ พื้นที่การผลิต  ตัวอยาง ดานความปลอดภัยในการทํางานเพื่อใหพนักงาน

ใน พื้นที่ รับทราบถึงการเปลี่ยนแปลงดานความปลอดภัยที่จะเกิดขึ้นและจัดทําเปนมาตรฐานความ

ปลอดภัยในการทํางานใหมเพื่อไมใหเกิดอุบัติเหตุในการทํางานและจะสําเร็จได ตองไดรับความ

รวมมือรวมใจจากพนักงานทุกคนทุกระดับในการตรวจสอบ   จึงไดประกาศเปนนโยบายออกมา 

ดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.12 ใบประกาศ นโยบายความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดลอมในการทํางาน  

ที่มา : บริษัท ไทยซัมมิท  โอโตพารท อินดัสตรี จํากัด 
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3.11.1  สรุปนโยบายความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดลอมในการทํางาน 

1. ความปลอดภัยในการทํางานถือเปนหนาที่รับผิดชอบอันดับแรกในการปฏิบัติงานของ

พนักงานทุกคน 

2. บริษัทฯ จะสนับสนุนใหมีการปรับปรุงสภาพการทํางาน และสภาพแวดลอมใหปลอดภัย 

3. บริษัทฯ จะสนับสนุนสงเสริมใหมีกิจกรรมความปลอดภัยตางๆที่จะชวยกระตุนจิตสํานึก

ของพนักงาน เชน การอบรม การจูงใจ การประชาสัมพันธ การแขงขันดานความปลอดภัย 

เปนตน 

4. ผูบังคับบัญชาทุกระดับจะตองกระทําตนใหเปนแบบอยางที่ดีเปน ผูนํา อบรม ฝกสอน จูง

ใจใหพนักงานปฏิบัติดวยวิธีที่ปลอดภัย 

5. พนักงานทุกคนตองคํานึงถึงความปลอดภัยของตนเอง เพื่อนรวมงานตลอดจนทรัพยสิน

ของบริษัทฯเปนสําคัญตลอดเวลาในการปฏิบัติงาน 

6. พนักงานทุกคนตองดูแลความสะอาด และความเปนระเบียบเรียบรอยในพื้นที่ในการ

ปฏิบัติงาน 

7. พนักงานตองใหความรวมมือในโครงการความปลอดภัย อาชีวอนามัยของบริษัทฯและมี

สิทธิ์เสนอความคิดเห็นในการปรับสภาพพื้นที่ในการทํางานและวิธีการทํางานใหปลอดภัย 

8. บริษัทฯจะจัดใหมีการประเมินผลการปฏิบัติตามนโยบายที่กําหนดไวขางตนเปนประจํา 

 

 

 

 

 

 



45 
 

   3.12  จัดใหมีคณะกรรมการดานความปลอดภัยและสารวัตรความปลอดภัย 

เพื่อเปนการควบคุมในงานประจําป 2013 ใหอุบัติเหตุสวนบุคคลเปนศูนยจึงไดพิจารณาแตงต้ัง

ประธานและกรรมการรวมถงึสารวัตร Safety ดังน้ี 

1. คุณประวิตร  เกตุชีพ                                       ประธาน  

2. คุณพิทักษ  คําพิพจน                                        เลขาฯ  

3. คุณทวาย  อยูโพธิ์ทอง                                      สารวัตร Safety 

4. คุณสุมิตร  จันทรสวาง                                      สารวัตร Safety 

5. คุณถนอมศักด์ิ  ไชพันธ                              สารวัตร Safety 

6. คุณสมชิด  วารินทร                                          สารวัตร Safety 

7. คุณพฤกษ  เกิดพูล                                             กรรมการ  

8. คุณอาทิตย  ปฤษณานนท                                  กรรมการ  

9. คุณประสิทธิ์  ภูจรัส                                          กรรมการ  

10. คุณนิรันด  เจือจันทร                                         กรรมการ  

11. คุณคําแปลง  มาตยะศรี                                     กรรมการ  

12. คุณบุญหลาย  นครไชย                                     กรรมการ  

13. คุณภูดิส  สุนันตะ                                              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                                    ผูประสานงาน  

22. คุณวาสนพงษ  ศรีศักดา                                   ผูประสานงาน  
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บทบาทและหนาที่ทั้ง 2 ทีมงานมีดังนี้  

1. คณะกรรมการดานความปลอดภัย มีหนาที่การทํางานในแนวราบ คือ วางแผนการ

ดําเนินงานใหเปนไปในทิศทางเดียวกันและรวมไปถึงการคิดวิธีการหรือกิจกรรมตางๆที่จะทําให

การดําเนินงานตางๆประสบผลสําเร็จโดยเร็ว  

2. สารวัตรความปลอดภัย  มีหนาที่การทํางานในแนวลึก คือ ลงไปตรวจสอบการ

ปฏิบัติงานตามมาตรฐานความปลอดภัยของพนักงานในพื้นที่การผลิตทั่วโรงงาน 4 วามีการปฏิบัติ

ตามมาตรฐานอยางเครงครัดหรือไม 

3.13 ใหความรูแกพนักงานดานระเบยีบมาตรฐานการแตงกาย,PPE,Ergonomic   

3.13.1 หลักสตูรการฝกอบรมสาํหรับพนกังานใหม 

 เพื่อใหผูเขารับการฝกอบรมมีความรู ความเขาใจ เกี่ยวกับความปลอดภัยในการทํางาน

และระเบียบขอบังคับ กฎหมาย และพระราชบัญญัติที่เกี่ยวของ และปฏิบัติตางๆของบริษัทให

ชัดเจนยิ่งขึ้น เพื่อนําไปเปนแนวทางในการปฏิบัติงานของตนเอง กอใหเกิดความปลอดภัยตอตนเอง

และสวนรวม โดยจัดหลกัสตูรการอบรมดังน้ี  

ผูรับผิดชอบ                      ทีมงานความปลอดภัย  

คุณสมบัติผูเขารับการอบรม        พนักงานรายวันของบริษัทและพนักงานที่เขาปฏิบัติงานใหม  

วิธีการฝกอบรม                      การบรรยาย  + Work Shop   

ระยะเวลาการฝกอบรม              ใชเวลา 1 ชั่วโมง (30 นาที + 30 นาที)  

กําหนดใหฝกอบรม                -  พนักงานเขาใหม  

หัวขอการฝกอบรม                 -  ระเบียบมาตรฐานการแตงกายที่ถูกตองของบริษัทฯ ( SOP)   

                                            -  อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล (PPE)   

                                          -  หลักการเคลื่อนไหวการทํางานที่ถูกวิธี (Ergonomic)   
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3.13.2  ระเบียบมาตรฐานการแตงกายที่ถูกตองของบริษัทฯ (SOP)     

 การปฏิบัติตาม ( SOP) ของบริษัท มุงเนนที่ความปลอดภัยของพนักงานทุกคนที่

ปฏิบัติงานอยูใน พื้นที่  การผลิตและเปนการปลูกจิตสํานึกดานความปลอดภัยที่ดีกอนเร่ิมลงมือ

ปฏิบัติงานและทําใหขั้นตอนการทํางานมีความปลอดภัยมากขึ้น ลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุตอ

พนักงานได 

3.13.3  อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล (PPE)  

 การใชอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลในระหวางปฏิบัติงานเปนการลดหรือบรรเทา

อันตรายจากสิ่งแวดลอมในที่ทํางานลงใหอยูในระดับที่ไมเปนอันตรายตอผูปฏิบัติงานไดเทาน้ัน 

ดังน้ันผูปฏิบัติงานจะตองมีจิตสํานึกในความปลอดภัยระมัดระวังและรูจักการใช( PPE)แตละ

ประเภทอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลเปนประจําเมื่อออกไปปฏิบัติงาน ( PPE) เพื่อใหเกิดเปนความ

เคยชินและพัฒนาจนนําไปสูวัฒนธรรมองคกรดานความปลอดภัยอยางแทจริง  

3.13.4 หลักการเคลื่อนไหวการทํางานที่ถูกวิธี (Ergonomic) 

 ทาทางการทํางานที่ถูกวิธีในระหวางปฏิบัติงานจะเปนการลดหรือบรรเทาอัตราการ

บาดเจ็บที่อาจเกิดจากการทํางานที่ผิดวิธี ทําใหกลามเนื้อสวนตางๆของรางกายมีอัตราความเมื่อยลา

นอยลงและสามารถทําใหกลามเนื้อตางๆของรางกาย ทํางานไดนานมากขึ้น เพราะในกรณีการเกิด

อุบัติเหตุในสวนของ Egonomic สวนใหญผลของการเกิดอุบัติเหตุจะยังไมแสดงผลทันทีแตจะอยู

ในรูปของการสะสมความเมื่อยลาของกลามเนื้อที่ใชงานเปนประจํา ทายที่สุดกลามเนื้อสวนนั้นที่มี

การเคลื่อนไหวที่ผิดวิธีก็จะคอยๆเสื่อมสมรรถภาพลงและเกิดการบาดเจ็บที่กลามเน้ือสวนน้ัน สวน

ของระยะเวลาของการเกิดการบาดเจ็บก็จะขึ้นอยูกับรางกายของแตละบุคคล  
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3.13.5  รายละเอียดเพ่ิมเติมหลักสูตรการฝกอบรม   

 หลักสูตรการฝกอบรมที่  3.3.1 หลักสูตรการฝกอบรมสําหรับพนักงานใหม  เปน

หลักสูตรตามประกาศกระทรวงแรงงานและสวัสดิการสังคม เร่ืองความปลอดภัยในการทํางานของ

ลูกจาง หมวดที่ 5 เบ็ดเตล็ด ขอ 20 กอนใหลูกจางซึ่งรับเขาทํางานใหมปฏิบัติงานใหนายจางจัดใหมี

การอบรมเพื่อใหความรูพื้นฐานและขอปฏิบัติเกี่ยวกับความปลอดภัยอาชีวอนามัยและ

สภาพแวดลอมในการทํางาน    

3.14  ติดรูปภาพมาตรฐานการแตงกายในพ้ืนที่การผลิต ,Board สถิติการเกิด

อุบัติเหตุ,ธง 3 สีเพ่ือแสดงสถานะ (Visual Control) 

สภาพปจจุบัน  

 ในพื้นที่การผลิตยังไมมีปาย Visual control  ในดานความปลอดภัยตางๆ เชน ปายการ

ใสอุปกรณ (PPE) , Board สถิติการเกิดอุบัติเหตุ , ปายเตือนการเกิดอุบัติเหตุที่สําคัญ เชน ของตกใส

เทาและ Visual control เดิมดูเขาใจยาก 

  

รูปท่ี 3.13 พื้นที่ไมไดติดปายสถิติการเกิดอุบัติเหตุ   รูปท่ี 3.14 มาตรฐานการแตงกายที่ดูเขาใจยาก  

                                               ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 
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แนวทางการแกไข 

3.14.1 การติดรูปภาพมาตรฐานการแตงกายที่ดูเขาใจงาย    

 ไมจําเปนตองยึดแบบฟอรมมากเกินไปเพื่อทําให ปาย Visual Control ดูนาสนใจ  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.15 มาตรฐานการแตงกายที่ดูเขาใจยาก             รูปท่ี 3.16 มาตรฐานการแตงกายที่ดูเขาใจงาย 

             ที่มา : สวนประกอบ (3E00)                                    ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 

3.14.2 ติดรูปแสดงผลของการใสชุดอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล(PPE)ที่เปนมาตรฐาน

 เพื่อเปนการเปรียบเทียบใหเห็นถึงความตระหนักดานอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลมี

ความสําคัญเปนอยางมากและปลูกจิตสํานึกความปลอดภัย ใหกับพนักงานทุกคน   

 

 

 

 

 รูปท่ี 3.17 การสวมใส (PPE) ขณะทํางาน               รูปท่ี 3.18 มีความปลอดภัยในการทํางานเพิ่มขึ้น 

             ที่มา : สวนประกอบ (3E00)                                    ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 
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รูปท่ี 3.19 การทํางานดวยมือเปลามีความเสี่ยงสูง  รูปท่ี 3.20 เกิดอุบัติเหตุชิ้นงานบาดที่โคนน้ิว        

ที่มา: บ. ไทยซัมมิทโอโตพารท อินดัสตรี สวนโรงงาน 4 ถังนํ้ามัน 

3.14.3 จัดทํา Board สถิติการเกิดอุบัติเหตุและธง 3 สี เพ่ือบอกสถานะของพ้ืนที่การผลิต

  ไดแก สีแดง หมายถึง พื้นที่ผลิตที่มีภาวะความเสี่ยงสูงพรอมเกิดอุบัติเหตุได

ตลอดเวลา  สีเหลือง หมายถึง พื้นที่เฝาระวังคอนขางมีความปลอดภัยในการทํางาน  สีเขียว หมายถึง 

พื้นที่การทํางานที่มีความปลอดภัยและวิธีการทํางานของพนักงานที่ถูกตองเพื่อเปนการควบคุมที่ตัว

พนักงานและหัวหนางานทุกคนใหรับทราบถึงสภาพปจจุบันที่มีอัตราการเกิดอุบัติเหตุ  

  

รูปท่ี 3.21 พื้นที่กอนติด Board และ ธงบอกสถานะ         รูปท่ี 3.22 หลงัติดบอรดและธงในพืน้ที่                                           

ที่มา :   สวนประกอบ (3E00)                                            ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 
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3.15  จับคู Buddy ตรวจเช็คการสวมใส PPE ใหครบกอนเขางาน    

 สภาพปจจุบัน การทํางานของพนักงานเองจะเนนไปที่การทํางานของใครของมันซึ่ง

ทําใหการทํางานแตละสถานีงานไมสอดคลองกันและรูปแบบการทํางานไมเปนทีม   

       

รูปท่ี 3.23 หัวหนางานเรียกประชมุแถว                   รูปท่ี 3.24 หัวหนางานตรวจเชค็การสวมใส PPE 

          ที่มา : สวนประกอบ (3E00)                                            ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 

 การทํางานแบบจับคูของพนักงาน จะเปนการชวยใหพนักงานเกรงใจเพื่อนพนักงาน

ดวยกนัเองเนนการทาํงานเปนทมีและลดแรงตอตานระหวางหัวหนางานกบัพนักงานในการผลติ 

เชน ทุกเชาจะตองมีการประชุมหนาแถวและใหพนักงานจับคูของตัวเองในการตรวจเช็คอุปกรณ

ปองกันภัยสวนบุคคลของเพื่อนวาใสครบหรือไม เพื่อใหเพื่อนเตือนเพื่อน คอยดูแลซึ่งกันและกัน  

และจะไมอนุญาตใหพนักงานเขา line ผลิตเด็ดขาดหากใสอุปกรณปองกันสวนบุคคลไมครบ 
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3.16 รณรงคใหพนักงานเขียนขอเสนอแนะ   

 สภาพปจจุบัน ยังไมมี Board ทีส่ามารถใหพนักงานเขยีนแสดง ขอคดิเห็นหรือ

ขอแนะนําในการบงชี้ปญหาภายในของแตละ line ผลิต 

 การเขียนขอเสนอแนะเปนการชวยใหผูบริหารสามารถรับทราบถึงปญหาจากตัว

ผูปฏิบัติงานและดําเนินการแกไขอยางถูกจุดเพื่อตัวพนักงานเอง เปนการเขียนที่พนักงานทุกคนมี

สวนรวมกับวิธีการของการทํางานแบบ  Team Work เพื่อลดขั้นตอนการทํางานและวิธีการที่เปนจุด

เสี่ยงของการเกิดอุบัติเหตุ  เปนการใหพนักงานทุกคนเล็งเห็นประโยชนที่จะไดรับ วาสามารถทําให

พนักงานทุกคนมีขั้นตอนการทํางานที่ปลอดภัยขึ้น ดวยวิธีการแกไขตางๆจากขอเสนอแนะของ

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 ใสชือ่ คนเจ าของเรื่องให ครบทุกคน           2. ถ าใน 1 เรื่องมคีนเขียนซํา้

กนัเกิน 3คนแสดงวาเรื่องน ัน้สาํคญั

ผู รบัผดิชอบ บอรด

ความรู 

ความปลอดภยัคู ความรู

 

รูปท่ี 3.25 Visual Control Board  Kaizen Suggestion 
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3.17 การเดินตรวจพ้ืนที่การผลิตตัวอยาง      

 สภาพปจจุบัน ไมมีการเดินตรวจความปลอดภัยอยางชัดเจนจากคณะกรรมการความ

ปลอดภัยจึงจัดต้ังทีม สารวัตรความปลอดภัย ในการเดินตรวจเช็คเปนประจําอยางสม่ําเสมอ เพื่อ

เปนการใหพนักงานเห็นถึงความสําคัญของขั้นตอนการทํางานที่ตองและคํานึงถึงความความ

ปลอดภัยแกพนักงานเปนอันดับแรกโดยเร่ิมจากคณะกรรมการความปลอดภัยของโรงงานเดินตรวจ

พื้นที่โรงงานรวมกับสารวัตรความปลอดภัยของโรงงานทุกวันศุกรชวงบายเปนประจําอยาง

สม่ําเสมอ  

  

รูปภาพท่ี 3.26 และ 3.27 การตรวจพื้นที่โดยคณะกรรมการความปลอดภัย ร.ง4 (สวนผลิตถังนํ้ามัน)                

ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 
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3.18 กําหนดเกณฑการใหบทลงโทษ ดานความปลอดภัย 

 กอนปรับปรุง  ลําดับการลงโทษไมมีกฎเกณฑที่แนนอน   

1 ตักเตือนดวยวาจา                     2 ตักเตือนพรอมเรียกหัวหนา           

3 ตักเตือนพรอมออกใบเตือน           4 ออกใบเตือนพรอมพกังาน 3วัน         

5 ออกใบเตือนพรอมพกังาน 5วัน     6 ออกใบเตือนพรอมพกังาน 7วัน          

7 ออกใบเตือนพรอมตัด OT (10วัน)     8 ตัดเกรดพนักงานเปน D                                  

9. ตัดเกรดพนักงานเปน F  

 การกําหนดเกณฑการใหบทลงโทษที่มีความชัดเจนเปนการทําใหพนักงานทุกคน

ไดรับความเทาเทียมกันจากการปฏิบัติตามกฎระเบียบ อยางเครงครัด เพราะ การรักษากฎระเบียบก็

คือการรักษา วินัย การปลูกฝงเร่ือง วินัย เปนสิ่งที่สําคัญมากเพราะเปนพื้นฐานของการทําทุก

กิจกรรมหากพนักงานทุกคนขาดวินัยแลว ไมวาเราจะทํากิจกรรมใดๆ ก็ตามยอมไมประสบสําเร็จ

ตามเปาหมายที่ไดต้ังไวแนนอน   
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หลังปรับปรุง  จัดทํา 3.19  Check Sheet ที่มีกฎเกณฑที่ชัดเจนในการใหบทลงโทษ  53 
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หลังปรับปรุง  จัดทํา Check Sheet ที่มีกฎเกณฑที่ชัดเจนในการใหบทลงโทษ  53 
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บทที่ 4  ผลการดําเนินงานแกไขและปรับปรุง 

 จากการศึกษาขอมูล ทําการวิเคราะหและกําหนดปญหาและการดําเนินการแกไขตาม

แผนการที่ไดออกแบบมาแลวน้ัน ไดผลการศึกษาขอมูล และผลการดําเนินการปรับปรุงแกไขตาม

แผนดังน้ี    

4.1 การประกาศให line (3E00) เปน line ผลิตตัวอยางดาน  Safety First                     

ความปลอดภัยตองมากอน 

 กอนปรับปรุง พนักงานไมไดใหความสนใจดานความปลอดภัยอยางจริงจังและมีการ

เมินเฉยดานการทํางานที่ถูกวิธีซึ่งกอใหเกิดอุบัติเหตุในการทํางานตามมาและในปทํางานที่ผานมา

ประจําป 2555 มีสถิติการเกิดอุบัติเหตุ ดังแผนภูมิแทงที่ 2  

 

  รูปท่ี 4.1 สถิติการเกิดอุบัติเหตุประจําป 2555และป 2556 

                   ที่มา : คณะกรรมการความปลอดภัยสวนโรงงาน 4 (ผลิตถังนํ้ามัน) 
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 หลังปรับปรุงจะพบวา ยอดอุบัติเหตุในเดือนม .ค-ก.พ 2555 พบวามียอดการเกิด

อุบัติเหตุ 4 รายและเมื่อเปรียบเทียบในเวลาเดียวกันในปถัดไป (ม .ค-ก.พ 2556) พบวามีสถิติการเกิด

อุบัติเหตุลดลงกวา 50% คอื 2 ราย 

4.2 จัดใหมีทีมงานดานความปลอดภัยและสารวัตรความปลอดภัย   

 กอนปรับปรุง ฝายโรงงาน 4 ยังไมมีผูรับผิดชอบดานความปลอดภัยอยางชัดเจนจึงทํา

ใหไมมีแนวทางในการดําเนินงานที่จะบรรลุเปาหมายได  

 หลังปรับปรุง  ไดจัดต้ังคณะกรรมการความปลอดภัยและสารวัตรความปลอดภัยใน

การกํากับดูแลการทํางานดานความปลอดภัยอยางชัดเจน โดยมีวิธีการทํางานที่หลากหลายแตมี

วัตถุประสงคที่จะทําใหบรรลุเปาหมายอันเดียวกัน  

 

 

 

 

 

 

         

 

รูปท่ี 4.2 นายสุมิตร จันทรสวาง                      รูปท่ี 4.3 นายทวาย อยูโพธิ์ทอง 

ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท  อินดัสตรี            ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี 

รูปภาพที่ 4.2 และ 4.3 คือ ทีมงานสารวัตรความปลอดภัยสวนโรงงาน 4 (ผลิตถังนํ้ามัน) 
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รูปท่ี 4.4 เหตุการณการเกิดอุบัติเหตุที่ผานมา  รูปท่ี 4.5 สารวัตรความปลอดภัยเปนผูบรรยาย 

ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท  อินดัสตรี           ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี 

4.3 ใหความรูพนกังานดานระเบยีบมาตรฐานการแตงกาย ,(PPE),(Ergonomic)     

 การจัดอบรมที่ใหมีหลักสูตรเปนขอเสนอใหกับทีมงานความปลอดภัยในการ

ดําเนินงานสวนของโรงงาน 4 (ฝายผลิตถังนํ้ามัน 3E00) ในการพิจารณาในความเหมาะสมเรียบเรียง

เนื้อหา การอบรมในอนาคตซึ่งไดรางหลักสูตรและนําเสนอตอคณะกรรมการความปลอดภัยในการ

พิจารณาหลักสูตร วาจะผานการอนุมัติหรือไม    

 หากไดดําเนินงานจริงผลที่คาดวาจะไดรับ คือ  

1 พนักงานมีความรูความเขาใจในดานมาตรฐานการแตงกายใหถูกกฎระเบียบเพ่ิมข้ึน  

2 พนักงานมีจิตสํานึกดานความปลอดภัยในการทํางานเพ่ิมข้ึน   

3 พนักงานมีข้ันตอนการทํางานที่ถูกวิธีเพ่ิมข้ึน 
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4.4  ติดรูปภาพมาตรฐานการแตงกายในพ้ืนที่การผลิต,Board สถิติการเกิด

อุบัติเหต,ุธง 3 สีเพ่ือแสดงสถานะ (Visual Control)  

4.4.1 มาตรฐานการแตงกาย 

                    กอนปรับปรุง                                                                   หลังปรับปรุง  

 

                               

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.6  มาตรฐานการแตงกายที่มีตัวหนังสือมาก   รูปท่ี 4.7 มาตรฐานการแตงกายเนนที่รูป     

ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี                  ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี 
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4.4.2 Board สถิติการเกิดอุบัติเหตุ  

                       กอนปรับปรุง                                                            หลังปรับปรุง 

    

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.8 พื้นที่ที่ยังไมติดต้ัง Board สถิติ                รูปท่ี  4.9  พื้นที่มีการติดต้ัง Board สถิติ 

ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี                ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี 

4.4.3 ธงแสดงสถานะ 3 สี แดง,เหลือง,เขียว  

             กอนปรับปรุง                                                             หลังปรับปรุง 

                                                                

 

 

 

 

รูปท่ี 4.10 พื้นที่ที่ยังไมไดติดธง                       รูปท่ี 4.11 พื้นที่ที่มีการติดธงแสดงสถานะ 

ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี            ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี 
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4.5 จับคู Buddy ตรวจเช็คการสวมใส PPE ใหครบกอนเขาทํางาน   

ผลการดําเนินงานจากการจับคู Buddy กอนเขางานทําใหพนักงานมีการสวมใสอุปกรณ 

PPE เพิ่มมากขึ้นและการทํางานเปน Buddy ยงัชวยเหลอืเตือนกนัตลอดเวลา  ทาํใหสภาพแวดลอม

ในการทํางานเปนทีมเพิ่มมากขึ้น 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.12 พนักงานสวมใส PPE ครบตามขอกําหนด  รูปท่ี 4.13 พนักงานสวมใส PPE ครบทุกคน 

          ที่มา : สวนประกอบ (3E00)                                 ที่มา : สวนประกอบ (3E00) 

 

4.6 รณรงคใหพนักงานเขียนขอเสนอแนะ   

 ผลจากการดําเนินงานทําใหทีมผูบริหารรับทราบปญหาของพนักงานอยางตรงจุดเพื่อ

ดําเนินงานการคิดหาวิธีการแกไขใหถูกที่เพื่อเปนการกําจัดปญหาน้ันจากสาเหตุที่กอใหพนักงานมี

ความยากลําบากในการทํางานและทําใหพนักงานมีชองทางในการสื่อสารกับทีมผูบริหารเพิ่มขึ้น

นอกเหนือจากการรายงานใหหัวหนางานที่ควบคุมการผลิตรับทราบและยังเปนการตรวจสอบ

หัวหนางานที่ควบคุมการผลิตอีกวามีความกระตือรือรนในการหาแนวทางการแกไขใหพนักงาน

มากนอยเพียงใด เปนการถวงดุลอํานาจซึ่งกันและกัน  
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4.7 มีการเดินตรวจพ้ืนที่การผลิตตัวอยาง  

                 กอนปรับปรุง                                                             หลังปรับปรุง 

  

 

 

 

 

รูปท่ี 4.14  วางชิ้นงานเกะกะพื้นที่การทํางาน  รูปท่ี 4.15 คณะกรรมการตรวจพื้นที่การทํางาน    

ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี             ที่มา : บ. ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี    

 หลังจากมีการแตงต้ังคณะกรรมการความปลอดภัยทําใหการทํางานดานความปลอดภัย

สวน   โรงงาน4 มีทิศทางที่ชัดเจน และมีการเดินตรวจพื้นที่เปนประจําทุกวันศุกรชวงบาย 
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4.8 กําหนดเกณฑการใหบทลงโทษ ดานความปลอดภัย  

 ผลที่คาดวาจะไดรับหากมีการดําเนินงานจริง เนื่องจากตองรอการพิจารณาของ

คณะกรรมการความปลอดภัยประจําโรงงาน 4 สวนผลิตถังนํ้ามัน 

 พนักงานจะยอมรับและเขาใจในคําตัดสินของคณะกรรมการความปลอดภัยมากขึ้น

เนื่องจากไดจัดทําเกณฑการใหบทลงโทษที่ชัดเจนและสามารถนําไปชี้แจงตอพนักงานไดอยาง

ถูกตองไมกอใหเกิดการแบงพรรคแบงพวก ตอการใหคําตัดสินของคณะกรรมการความปลอดภัย 

ทําใหเกิดความสบายใจทั้ง 2 ฝาย 
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4.9 ดัชนีตัวช้ีวัด  

กอนการปรับปรุง  โดยใชขอมูลจากฝายความปลอดภัยระหวางวันที่ 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  คํานวณไดจาก   

(จ.น พนักงานท้ังหมด ×จ.น สัปดาหการทํางาน 1 ป ×จ.น ชั่วโมงการทํางาน/สัปดาห)                 

(                115           ×                   47               ×                        40                   ) 

=  216200  ชัว่โมงการทํางาน/ป 
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ดัชนีตัวช้ีวัด  

หลังการปรับปรุง   โดยใชขอมูลจากฝายความปลอดภัยระหวางวันที่ 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  คํานวณไดจาก   

(จ.น พนักงานท้ังหมด ×จ.น สัปดาหการทํางาน 1 ป ×จ.น ชั่วโมงการทํางาน/สัปดาห) 

(                115           ×                   47               ×                        40                   ) 

=  216200  ชัว่โมงการทํางาน/ป 
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บทที่ 5 สรุปและขอเสนอแนะ 

5.1  สรุปจากการดําเนินงานทั้งหมดที่ผานมา      

 เปนการดําเนินงานแกไขเกี่ยวกับเร่ือง คน ในกระบวนการผลิตถังนํ้ามัน 3 E00 (Triton)  

เปนอันดับแรกเพราะคนเปนสิ่งสําคัญในการแกไขปญหา เราตองปรับวิธีการทํางานและแนวคิดการ

ทํางานตางๆของทุกคนใหเปนไปในทิศทางเดียวกันและสรางวินัยการทํางานที่ดีและถูกตองเพื่อมุง

สูการปรับปรุงความปลอดภัยเพื่อลดอุบัติเหตุในการทํางานและจากผลการปรับปรุงปญหาดานคน

เปนอันดับแรกตามแผนภูมิ พาเรโต ที่เรียงลําดับความสําคัญของปญหา ทําใหเราทราบถึงปญหา

อันดับสองหากมีการดําเนินการแกไขปญหาอันดับสองคือ ปญหาที่เกี่ยวกับวิธีการทํางานที่ถูกตอง

รวมกับปญหาอันดับที่หน่ึงจะชวยแกไขปญหาดานความปลอดภัยไดถึง79.54%     

  

5.2  ขอเสนอแนะ 

5.2.1 ปลูกจิตสํานึกดานความปลอดภัย  

 จัดทําหอง Work shop (หองจําลองเหตุการณการเกิดอุบัติเหตุ)ในการอบรมดานความ

ปลอดภัยเพื่อใหผูอบรมทุกคนสัมผัสกับเหตุการณจริงและผลที่ตามมา หากพนักงานเกิดอุบัติเหตุใน

รูปแบบตางๆที่ไดจําลองเหตุการณไว พนักงานใหมทุกคนที่เขามาตองผานการอบรมปลูกจิตสํานึก

ดานความปลอดภัยทุกคนและจัดใหมีการอบรมทบทวนสําหรับพนักงานปจจุบันปละ 2 คร้ังเพื่อย้ํา

เตือนการใหความสําคัญดานความปลอดภัยของโรงงาน 4 (สวนผลิตถังนํ้ามัน) ที่มีตอพนักงานทุก

คน 
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ตัวอยางจําลอง Lay out (หองจําลองเหตุการณการเกิดอุบัติเหตุ) 

 

อุปกรณการจาํลองเหตกุารณ    

วัตถุมีน้ําหนักตกใสเทา 

อุปกรณการจาํลองเหตกุารณความ

คมของช้ินงานบาดมือ 

 

 

จุดยืนชมเหตุการณจําลองพรอมรับฟง

วิทยากรบรรยายพรอมสาธิตของการ

เกิดอุบัติเหตุจากตัวแทนเจาหนาที่

คณะกรรมการความปลอดภัย 

 

อุปกรณการจาํลองเหตกุารณ

สะเก็ดไฟกระเด็นโดนแขนหรือ

ตามรางกายจากงาน spot 

 

อุปกรณการจาํลองเหตกุารณการ

เปล่ียนหัว spot โดยไมใชอุปกรณ

การเปล่ียนชวย 
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5.2.2 โตะทํางานสามารถปรับระดับได 

  

 

 

 

 

รูปที่ 5.1 โตะทํางานปรับระดับได 

 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานทั้งจากคนงานและเคร่ืองจักร โตะปรับระดับ

ไฟฟา VT-75-AC จึงทําใหจัดวางงานอยูในระดับความสูงที่พอเหมาะ ดวยขนาด 610×1220 ม.ม.

          

 จึงลดการยกของหรือการเอ้ือมจับที่ตองกมตัว รวมถึงลดอัตราเสี่ยงตอการบาดเจ็บที่

แผนหลังของรางกาย รับนํ้าหนักไดประมาณ 750 กก. และใชมอเตอรขนาด 110V / 60 Hz ซึ่ง

อุปกรณน้ีมีชุดเคร่ืองจายที่ติดต้ังอยูภายในสามารถถอดออกมาซอมบํารุงรักษาไดงาย มาพรอมชุด

การดปองกันการถูกบีบอัดที่ติดต้ังอยูขอบนอกของโตะปรับระดับโดยรอบอีกดวย 

ขอควรปฏิบตัิ                

* ปรับระดับความสูงของงานใหเหมาะสมกับขนาดรางกายของผูปฏิบัติงาน โดยใชความสูงระดับ          

ขอศอกเปนหลกั 

* จัดสภาพงานที่ตองทําอยูเสมอใหอยูในระดับที่หยิบจับไดงาย  สะดวก และเหมาะสม 

* หันชิ้นงานเขาหาตัว 

* ใหรางกายอยูใกลชิ้นงาน 

* จัดพื้นที่ทํางานใหกวางพอ สําหรับการเปลี่ยนอิริยาบถระหวางปฏิบัติงาน         

* ใชที่พักเทา หรือที่วางเทา หรือใหนํ้าหนักของรางกายไปยังขาขางใดขางหนึ่ง 
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ขอหาม 

 * หามเอ้ียวหรือบิดตัวไปปฏิบัติงานดานหลัง หากจําเปนควรหันไปหาชิ้นงานทั้งตัว  

 * หามเอ้ือมไปปฏิบัติงานเกินขอบเขตพื้นที่ทํางานปกติ 

 * หามเอ้ือมไปปฏิบัติงานสูงเกินระดับไหลผูปฏิบัติงาน     

5.2.3  ควรทําความเขาใจแกพนักงานที่ปฏิบัติงานในพ้ืนที่การผลิตอยางจริงจัง  

 พรอมกับใหความรูวิธีการและสาเหตุที่ตองใสใจดานความปลอดภัยมาเปนอันดับแรก 

เพราะการเกิดอุบัติแตละคร้ังจะมาพรอมกับความสูญเสียทั้งทางตรงและทางออม เพื่อทําให

พนักงานเกิดความตระหนักดานความปลอดภัยมากขึ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ภาคผนวก 
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บรรณานกุรม 

 

กัลลชลา  มหิทธิหาญ  17  มิถุนายน 2551 เลาเร่ือง 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

สงเสริมเทคโนโลยี ไทย-ญ่ีปุน 

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

 

(ผศ.ดร. ศีขรินทร สุขโต 2553 ทฤษฎี 4E หนังสือวิศวกรรมความปลอดภัย ม.ขอนแกน)             

07 ธนัวาคม 2555  หนา 35-37 

 

วินยั ดวงใจ 08 พฤศจิกายน 2554, การวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย (Job safety 

Analysis : JSA)  

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

 

ศูนยกายภาพบําบัด คณะกายภาพบําบัด มหาวิทยาลัยมหิดล การยกของและเคล่ือนยาย

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

 

04 กรกฎาคม 2533 ลักษณะทาทางการทํางานของแขนและมือที่ถูก

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 

 

 

http://qcc.egat.co.th/EGAT51/article51/13QC%20story.doc�
http://www.ie.psu.ac.th/student_performance/5G/index2.html�
http://www.bangpoosociety.com/forum/index.php?action=search2�
http://www.pt.mahidol.ac.th/�
http://www.shawpat.or.th/news/news_detail.php?news_id=IN000232&&news_type=1�
http://uhost.rmutp.ac.th/kanlayanee.so/L2/2-3-1-3.htm�


ฑ 
 

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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ประวัติผูจัดทําโครงงาน  

ชื่อ – สกุล  นาย ธนกร ชาญสินภิญโญ 

วัน เดือน ปเกิด  04   กรกฎาคม   2533 

ประวัติการศึกษา   

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย  พ.ศ.  254 3                  

 โรงเรียนดรุณาลัยสุขุมวิท                            

ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนตน  พ.ศ.  254 6      

 โรงเรียนปทุมคงคา      

 มัธยมศึกษาตอนปลาย  พ.ศ.  25 49     

 โรงเรียนปทุมคงคา                                

ระดับอุดมศึกษา บริหารธุรกิจบัณฑิต (บธ.บ.)       

 คณะบริหารธุรกิจ  สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม  พ.ศ.  2552  

 สถาบันเทคโนโลยี ไทย – ญ่ีปุน                       

ประวัติการฝกอบรม    

 - Quality Control Circle (QCC)      

   ณ บริษัท ไทยซัมมิทโอโตพารทอินดรัสตรี จํากัด   

 - Total Productive Maintenance (TPM)      

   ณ บริษัท ไทยซัมมิทโอโตพารทอินดรัสตรี จํากัด    

 - Safety Internal Audit  ณ บริษัท ไทยซัมมิทโอโตพารทอินดรัสตรี จํากัด 

 - Lean Manufacturing Systems       

   ณ บริษัท ไทยซัมมิทโอโตพารทอินดรัสตรี จํากัด    
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 - Toyota Production Systems (TPS)     

   ณ สถาบันเทคโนโลยี ไทย – ญ่ีปุน     

 - Project Kaizen ณ บริษัท ซุนตาโมลเอ็นจิเนียรร่ิง จํากัด   

 - Safety ณ สถาบันเทคโนโลยี ไทย – ญ่ีปุน    

           

         

 

 

          

   

 

 

          

     


	ปกหน้าทั้งหมด
	ส่วนเสริมหลังปก ล่าสุด
	บทที่ 1ใหม่44โคตร ล่าสุด โคตร
	ภาคผนวก
	G cell
	ISSSA
	JSA เล่ม
	ก้างปลาวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิเหตุและผล ล่าสุด
	บรรณานุกรม
	ประวัติผู้จัดทำโครงงาน

