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บทสรุป 

       โครงงานน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงด้านความปลอดภัยให้อยู่ภายใต้การควบคุมดูแลอย่าง
ครอบคลุมและเพือ่ท  าการวเิคราะห์ประสิทธิภาพโดยน า Worksite Control Evaluation  มาเป็นเคร่ืองมือ                                        
จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัทางกระบวนการเช่ือมงานไลน์ Robot สภาพแวดลอ้มการปฏิบตัิงาน จึงได้
ท  าการประเมิน ซ่ึงไดค้ะแนนการประเมิน จากเต็ม 25 ได ้5 คะแนน จึงไดท้  าการปรับปรุงเพื่อให้การ
ปฏิบตัิงานนั้นมีการควบคุมดา้นความปลอดภยัอยา่งสมบูรณ์ โดยท าการวิเคราะห์ เก็บรวบรวมขอ้มูล 
และน าเสนอแนวทางการปรับปรุง 
       จากการปรับปรุงดา้นความปลอดภยัสามารถเพิ่มคะแนนการประเมินจาก 5 เป็น 20 คะแนนโดย
สามารถแสดงใหเ้ห็นมาตรฐานการท างานไดอ้ยา่งชดัเจนครอบคลุม,มาตรฐานการสวมใส่อุปกรณ์ PPE 
, การตรวจสอบเคร่ืองจกัร , การสร้างจิตส านึกด้านความปลอดภยั และ มาตรฐานการควบคุมความ
ปลอดภยั ของพนกังานไลน์เช่ือมงาน Robot  ท  าใหพ้นกังานมีความพงึพอใจการควบคุมความปลอดภยั
จาก 64.44% โดยเฉล่ียเป็น 84.88%  และสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง มีความปลอดภยัต่อชีวิต
และทรัพยสิ์นดว้ย 
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Summary 

The  main purpose  of  this project is for safety  improvement  with an extensive control  and  
for the performance  analysis by using Worksite Control Evaluation as a tool. With the  recent  
studies of the robot  welding  process section, we made an  assessment. As a result, the score from the 
assessment  are 5 out of 25. Therefore, an  improvement  is made for the safest  controlling in an 
assembly  line by an analysis, collecting data and  improvement decisions.  

From  the  safety  improvement, the score is increased from 5 to 20 which significantly 
represents the high working standard, the standard of equiping PPE, machine examination, the 
knowledge of safety of the workers  and  safety controlling of the workers. This increases an  average  
satisfaction  of the workers  from 64.44% to 84.88%, also the faultless  in  working  and the safety  in  
life and  asset. 
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บทที่ 1  

บทน ำ 

1.1 ช่ือและสถำนทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

บริษทับางกอก ไทโย สปริงส์ จ  ากดั (BANGKOK TAIYO SPRINGS CO., LTD)           

ตั้งอยูท่ี่ เลขที่ 312 หมู่11 ซอย ส.เสรีไทย2  ถนน สุขสวสัด์ิ  ต  าบล ในคลองบางปลากด                                           

อ  าเภอ พระสมุทรเจดีย ์ จงัหวดัสมุทรปราการ 10290 

        บริษทับางกอก ไทโยสปริงส์ จ  ากดั(BTS)  ก่อตั้งในปี พ.ศ. 2540 เป็นบริษทัร่วมทุนระหวา่งประเทศ

ไทยและประเทศญี่ปุ่ น คือบริษทั บางกอกแปซิฟิกสตีล จ ากดั  และบริษทั NHK สปริงส์  จ  ากดั ทางบริษทั

บางกอกไทโยสปริงส์จ ากดั  มีพื้นที่กวา่ 15,200  ตารางเมตร  พร้อมดว้ยพนกังานกวา่ 150 คน  เป็นเวลา

มากกวา่ 15 ปี     ที่ทางบริษทัเป็นผูด้  าเนินการธุรกิจในดา้นผูผ้ลิตช้ินส่วนอะไหล่โลหะป๊ัมขึ้นรูป และ

ช้ินส่วนสปริงส์ต่างๆ ซ่ึงไดรั้บการรับรองมาตรฐานคุณภาพจากประเทศอุตสาหกรรมทัว่โลก 

 

ภำพที่ 1.1 แผนที่บริษทั บางกอก ไทโย สปริงส์ จ  ากดั (BANGKOK TAIYO SPRINGS CO., LTD) 
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1.2ลกัษณะธุรกจิของสถำนสถำนประกอบกำร 

บางกอก ไทโยสปริงส์ จ  ากดั (BTS) เป็นผูด้  าเนินธุรกิจในดา้นผูผ้ลิตช้ินส่วนอะไหล่โลหะป๊ัมขึ้นรูปและ

ช้ินส่วนสปริงส์ต่างๆ โดยผลิตภณัฑข์องทางบรษทัสามารถแบ่งออกเป็นทั้งหมด 4 รูปแบบ ไดด้งัน้ี          

       1.ช้ินส่วนยานยนต(์Automotive Parts)  ประกอบดว้ยอุปกรณ์การคาดเขม็ขดันิรภยั  กระจกมองขา้ง 

กระจกอิเล็กทรอนิกส์  ช้ินส่วนพวงมาลยั  ช้ินส่วนหวัฉีดน ้ ามนั และ ระบบ Carburetors 

 

ภำพที่ 1.2 ช้ินส่วนผลิตภณัฑย์านยนตข์องทางบริษทั 

         2.ช้ินส่วนเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าภายในบา้น (Home  Appliances Parts)  อุปกรณ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าในครัวเรือน 

ประกอบดว้ยช้ินส่วนพดัลม ช้ินส่วนตูเ้ยน็ ช้ินส่วนเคร่ืองซกัผา้ ช้ินส่วนเคร่ืองเล่น DVD เป็นตน้ 

 

ภำพที่ 1.3 ช้ินส่วนเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าในครัวเรือนของบริษทั 
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3.ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (IT Parts)  เป็นช้ินส่วนคอมพวิเตอร์ที่เป็นส่วนประกอบของ ฮาร์ดดิสไดร์ฟ 

 

ภำพที่ 1.4  ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของทางบริษทั 

        4. Forming  Parts  เป็นการผลิตและปรับ  Spec  ของสายโลหะเสน้ขึ้นรูปเป็น  3  มิติ  เป็นช้ินส่วน

สปริงส์  เช่นช้ินส่วนรถยนต ์ และช้ินส่วนอุปกรณ์ไฟฟ้า และอิเล็กทรอนิกส์ 

 

ภำพที่ 1.5 ช้ินส่วนผลิตภณัฑ ์Forming  Parts  ของทางบริษทั 
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1.3 รูปแบบกำรจดัองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 

1.3.1วสิัยทศัน์                                                                                                                                                     

     กา้วไปขา้งหนา้เพือ่เป็นหน่ึงในผูน้ าทางดา้นการผลิตโลหะป๊ัมขึ้นรูป และช้ินส่วนสปริงส์ 

 

 

 

ภำพที่ 1.6 แผนผงัองคก์ร 

 1.3.2 นโยบายบริษทั  

  1.3.2.1 นโยบายดา้นคุณภาพ 

  เราจะมุ่งมัน่ผลิตสินคา้ที่มีคุณภาพและส่งมอบตรงต่อเวลาโดยพฒันาบุคลากรและเทคโนโลยี

อยา่งต่อเน่ือง เพือ่ตอบสนองความพงึพอใจของลูกคา้อยา่งสูงสุด 

                     1.3.2.2 นโยบายดา้นส่ิงแวดลอ้ม 

  บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนโลหะขึ้นรูปและสปริงส์ที่ไดคุ้ณภาพได้

ตระหนกัถึงความส าคญัทีมี่ผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ทั้งภายในและภายนอกบริษทัโดยการน าระบบจดัการ

ส่ิงแวดลอ้ม ISO14001 มาปฏิบติั รักษา และปรับปรุงระบบอยา่งต่อเน่ือง โดยที่คณะผูบ้ริหารและพนกังาน

ทุกคนมีความมุ่งมัน่จะปฏิบติั ดงัน้ี 
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 1.ปฏิบติัตามกฎหมายส่ิงแวดลอ้ม และขอ้ก าหนดต่างๆรวมถึงขอ้ก าหนดของลูกคา้ที่บริษทัที่

เก่ียวขอ้งอยา่งเคร่งครัด 

                    2.ด าเนินการป้องกนัมลพษิที่เกิดจากกระบวนการ กิจกรรม การบริการ และผลิตภณัฑใ์น

กระบวนการธุรกิจ ไม่ใช่เกิดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม 

  3.อนุรักษ ์ทรัพยากรและพลงังานต่างๆ โดยการปฏิบติัตามมาตรการต่างๆอยา่งเคร่งครัดอนัจะ

น ามาซ่ึงการก่อใหม้ลพษิทางส่ิงแวดลอ้มนอ้ยที่สุด 

                    4.ปรับปรุงระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้มอยา่งต่อเน่ือง โดยก าหนดวตัถุประสงคเ์ป้าหมาย และ

แผนการปรับปรุงเพือ่ใหบ้รรลุส าเร็จ 

                    5.สร้างจิตส านึกในการรักษาส่ิงแวดลอ้ม และส่ือสารนโยบายส่ิงแวดลอ้มใหพ้นกังานทุกคนทุก

ระดบัและผูเ้ก่ียวขอ้งทุกคนไดรั้บทราบ รวมถึงการเผยแพร่ต่อสาธารณชนดว้ย 

 

ภำพที่ 1.7 จุดพกัผอ่นของทางบริษทั 

 1.3.2.3 การบ ารุงและรักษาเทคโนโลยใีนการผลิต   

 เทคโนโลยใีนการผลิต บริษทับางกอก ไทโย สปริงส์ จ  ากดั ไดมี้ประสิทธิภาพสูงพร้อมทั้งมี

อุปกรณ์ที่ทนัสมยัน าเทคโนโลยขีั้นสูง มีเคร่ืองจกัร 20-300 ตนั ผลิตป๊ัมโลหะโดยใช ้ Progressive  Die 

 

ภำพที่ 1.8 การบ ารุงรักษาแม่พงิพ ์
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 

ต าแหน่ง : นกัศึกษาฝึกงาน 

   ฝ่าย : ผลิต 

  แผนก : ผลิต 2 (Production 2) 

  ส่วนงาน : Robot (RB001) 

  หนา้ที่ : วางแผนและพฒันา กระบวนการผลิต 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งพนักงำน 

ช่ือ : คุณสมพงษ ์ ดีสงคราม 

ต าแหน่ง : หวัหนา้แผนกผลิต 2  

ช่ือ : คุณวศิวรรษ  วิเศษทรัพย ์

ต าแหน่ง: หวัหนา้งานผลิต 2Arc welding 

  ช่ือ : คุณยตุิ  เพช็รกอง 

   ต  าแหน่ง : หวัหนา้งานผลิต2 SingleBarrel 

ช่ือ : คุณอิชยา  สุขส าราญ   

ต าแหน่ง : ธุรการผลิต   

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 

   เร่ิมสหกิจศึกษาตั้งแต่ วนัจนัทร์ที่ 26 ตุลาคม 2558  ถึง  วนัศุกร์ที่ 26 กุมภาพนัธ ์2559 รวม

ระยะเวลาในการปฏิบติังานทั้งส้ิน  4  เดือน 
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1.7 ทีม่ำ และควำมส ำคญัของปัญหำ 

สภาวะอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตปั์จจุบนัประเทศที่มีการส่งออกช้ินส่วนยานยนตป์ระเภท Parts 
& access of motor vehicles (Product: 8708) มากที่สุดในปี ค.ศ. 2014 ไดแ้ก่ประเทศเยอรมนีคิดเป็นมูลค่า 
60,029,898 พนัดอลลาร์สหรัฐ รองลงมาไดแ้ก่ประเทศสหรัฐอเมริกา 42,620,443 พนัดอลลาร์สหรัฐ และ 
ประเทศญี่ปุ่ น 32,538,614 พนัดอลลาร์สหรัฐ ตามล าดบั (ดงัตาราง)ส าหรับประเทศไทยมีการส่งออกอยูใ่น
อนัดบัที่ 13 ของโลก คิดเป็นมูลค่า 6,789,480 พนัดอลลาร์สหรัฐ 

ตำรำงที่ 1.1 แสดงการส่งออก Parts & access of motor vehicles (Product: 8708) 
             สูงสุด 15 อนัดบัแรกของโลก (Unit : US Dollar thousand) 

 

ที่มา : สวทช. คลงัขอ้มูลอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนยานยนต ์
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ในปี พ.ศ. 2557 ประเทศที่มีการผลิตยานยนตม์ากที่สุด ไดแ้ก่ ประเทศจีนมีปริมาณการผลิตยานยนตท์ั้งส้ิน 

23,722,890 หน่วย รองลงมาไดแ้ก่สหรัฐอเมริกา 11,660,699 หน่วย และญี่ปุ่ น 9,774,558 หน่วย ตามล าดบั

ส าหรับประเทศไทยนั้น สามารถผลิตยานยนตไ์ดม้ากเป็นอันดบัที่ 12 ของโลกมีการผลิตอยู่ที่ 1,880,007 

หน่วย รายละเอียดขอ้มูลดงัรูปและตารางดา้นล่างส าหรับการผลิตรถยนตน์ั้น ประเทศที่ผลิตรถยนตม์ากเป็น

อนัดบัหน่ึงของโลกไดแ้ก่ ประเทศจีน จ านวน 19,919,795 คนั รองลงมาไดแ้ก่ ญี่ปุ่ นจ านวน 8,277,070 คนั 

และ เยอรมนีจ านวน 5,604,026 คนั ตามล าดับส าหรับการผลิตรถยนตข์องไทยอยู่ในล าดับที่ 18 ผลิตได้

จ  านวน 742,678 คนั 

 

ภำพที่ 1.9แสดงประเทศที่มีการผลิตยานยนตม์ากที่สุด 15 อนัดบัของโลก ปี พ.ศ.2557 

ในสภาวะปัจจุบนัไม่วา่จะเป็นองคก์รขนาดใหญ่หรือเล็กต่างก็มีการเติบโตขึ้นอยา่งรวดเร็วทั้งส้ิน 
ไม่วา่จะเป็นความสามารถดา้นยอดขาย ก  าไร ตน้ทุนในการผลิตหรือ การบริการเพือ่ใหอ้งคก์รนั้นสามารถ
แข่งขนักบัคู่แข่งทางการคา้ได ้หรือ เติบโตกา้วไปในทิศทางที่ดีขึ้นเร่ือยได ้ โดยเฉพาะเม่ือโลกปัจจุบนัมีการ
น าเทคโนโลยเีคร่ืองจกัรสมยัใหม่เขา้มาด าเนินงานในสายการผลิตมากขึ้นยิง่ตอ้งมีระบบควบคุมล าดบั
ขั้นตอนการท างานที่ถูกตอ้งเพือ่ป้องกนัการเกิดขอ้ผดิพลาดขึ้น ไม่วา่จะเป็นการควบคุมกระบวนการผลิต 
การควบคุมตน้ทุนการผลิต หรือ การควบคุมคุณภาพของตวัสินคา้ แต่ส่ิงที่แทบทุกองคก์รตอ้งให้
ความส าคญัมากที่สุดเป็นอนัดบัแรกเลยนัน่คือ การควบคุมความปลอดภยั(Safety First) 

 แนวคิดการควบคุมความปลอดภยันัน่ประกอบไปดว้ย สภาพแวด้ลอ้มการปฏิบตัิงาน              
(Work Environment) มาตรฐานการปฏิบตัิงาน (Work instruction) การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วน
บุคคล(PPE) มาตรฐานการควบคุมดูแลความปลอดภยั(Safety Control) ทั้งหมดที่ไดก้ล่าวมาขา้งตน้ลว้นมี
ความส าคญัอยา่งยิง่ หากองคก์รตอ้งการที่จะใหพ้นกังานสามารถปฏิบตัิงานไดอ้ยา่งถูกตอ้งปลอดภยัและมี
ประสิทธิภาพจึงมีความจ าเป็นที่จะตอ้งมีระบบการควบคุมความปลอดภยัเหล่านั้นใหมี้มาตรฐานและสร้าง
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จิตส านึกใหพ้นกังานทุกคนเห็นความส าคญัในเร่ืองความปลอดภยั หากท าไดต้ามทีไ่ดก้ล่าวมาแลว้นั้นจะท า
ใหพ้นกังานองคก์รนั้นโดยนอกจากจะมีความปลอดภยัในการปฏิบติังาน สายการผลิตเดินไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
ประหยดัตน้ทุนแลว้ยงัจะช่วยใหพ้นกังานมีความขวญัก าลงัใจที่ดีในการปฏิบติังานเพือ่องคก์รนั้นดว้ย 

 ตวัอยา่งองคก์รที่ใชเ้ป็นกรณีศึกษาในที่น้ีคือ บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั (Bangkok Taiyo 
Springs) เป็นบริษทัชั้นน าที่ด  าเนินกิจการดา้นการผลิตช้ินส่วนอะไหล่โลหะป๊ัมขึ้นรูป และช้ินส่วนสปริงส์
ต่างๆ ซ่ึงใชเ้คร่ืองจกัรที่ทนัสมยัมีเทคนิคการผลิตและการควบคุมคุณภาพขั้นสูง ในปัจจุบนัมีผลิตภณัฑ์
จ  านวนมากกวา่ 400 รายการ ส าหรับแผนกที่ไดเ้ขา้ไปท าการศึกษาคือ แผนก ฝ่ายผลิต2 (Production2) ซ่ึง
เป็นแผนกที่ประกอบดว้ยทั้งหมด 8 หน่วยงาน Barrel , Single Press , Washing , Tempering , Machine 
Check , Robot , Tapping  และ  Welding  หน่วยงานที่ไดเ้ขา้ไปท าการศึกษาคือ Robot (RB001) ซ่ึงท าหนา้ที่
เช่ือมช้ินงานทั้งหมด 2 ชนิด คือ ช้ินงาน O056 , O057 และ ST2  มีพนกังานควบคุมทั้งหมด 3 คน แบ่ง
ออกเป็นพนกังานกะกลางวนักลางคืนอยา่งละ 1 คน และ พนกังาน Setting Robot 1 คน                                       
โดยใช ้Worksite Control Evaluation ซ่ึงมีทั้งหมด 4 หวัขอ้ ไดแ้ก่ 1.การควบคุมความปลอดภยั2.การควบคุม
คุณภาพ  3.การควบคุม 5ส.  และ  4.การควบคุมระบบ TPS ประจ าวนั ซ่ึงหัวขอ้การควบคุมความปลอดภยั
นั้นมีความส าคญัมากที่สุด จึงไดอ้ยูใ่นหวัขอ้การประเมินเป็นขอ้แรก(ภาพที่ 9) ทางผูว้ิจยัไดเ้ล็งเห็นถึง
ความส าคญัจึงไดห้ยบิยกมาท าการศึกษา ส าหรับปัญหาในดา้นการควบคุมความปลอดภยัของ Line RB001
นัน่คือมีการควบคุมความปลอดภยัแต่ยงัไม่มีประสิทธิภาพมากพอโดยประเมินจากการใชเ้คร่ืองมือ 
Worksite Control Evaluation หวัขอ้ Safety Control  จากการ Audit แลว้พบวา่มีคะแนนจากเตม็ 25 ได ้5 
คะแนน ทุกหวัขอ้ยอ่ย(ภาพที่ 9)เม่ือแยกเป็นหวัขอ้ยอ่ยออกมาจะพบวา่แต่ละขอ้นั้นมีคะแนนจากเตม็ 5 ได้
เพยีง 1 คะแนนเท่านั้น ไดแ้ก่ดงัต่อไปน้ี 

1.มาตรฐานการท างานยงัไม่เป็น Level3 คือ ขั้นตอนการท างานก าหนดมาไม่ชดัเจน ไม่มีเวลาบอกวา่แต่ละ
ขั้นตอนใชเ้วลาเท่าไร และไม่มีจุดเฝ้าระวงั ท าให้พนกังานปฏิบตัิงานไม่ถูกตอ้งและไม่มีประสิทธิภาพ 

2.การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล(PPE)ยงัไม่มีการบนัทึกการฝึกอบรมใหพ้นกังานเขา้ใจการ
สวมใส่อุปกรณ์ PPE ที่ถูกตอ้ง อาจท าใหพ้นกังานไดรั้บอนัตรายจากการปฏิบตัิงานได ้

3.การตรวจสอบเคร่ืองจกัร ไม่มีการระบุผูรั้บผดิชอบหลกัรองที่ตรวจสอบเคร่ืองจกัรไว ้ท  าใหไ้ม่ทราบวา่
พนกังานคนใดมีหนา้ที่ตรวจสอบ  

4. การสร้างจิตส านึกดา้นความปลอดภยั ไม่มีการกระตุน้ใหพ้นกังานส่งหวัขอ้เขา้ร่วมกิจกรรม KYT 
พนกังานจึงไม่คอ่ยใส่ใจเร่ืองความปลอดภยัในการปฏิบติังาน  

5.การควบคุมดูแลความปลอดภยั  มีมาตรฐานการควบคุมความปลอดภยั แต่ไม่มีบนัทึกการควบคุมเพือ่เก็บ
ไวเ้ป็นขอ้มูลโดยหวัหนา้งานและผูจ้ดัการ 
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ภำพที่ 1.10ใชเ้อกสารWorksite Control Evaluationในการประเมินทั้ง 4 กระบวนการ 

ชือ่ไลน์ อนุมัตโิดย ตรวจสอบโดย จัดท ำโดย

ครัง้ที1่ ครัง้ที2่ ครัง้ที3่

ล ำดบั 1st 2nd 3rd

1 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 1.1 มำตรฐำนกำรท ำงำน 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 แตไ่ม่ใช ่ Level # 3

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 และเป็น Level # 3

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 1.2 กำรสวมใสอุ่ปกรณ์ PPE 5
ไม่มมีำตรฐำนกำรสวม

ใสอุ่ปกรณ์ PPE

มมีำตรฐำนกำรสวมใส่

อุปกรณ์ PPE  ทีห่นำ้

งำน

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจกำรสวมใส่

อุปกรณ์ PPE

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

มบีนัทกึกำรตรวจกำร

สวมใสอุ่ปกรณ์ PPE

เขำ้ใจและท ำกำรสวม

ใสอุ่ปกรณ์ PPE 

ถูกตอ้ง

 1.3 กำรตรวจสอบเครือ่งจักร 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ตรวจสอบเครือ่งจักร

มมีำตรฐำนกำร

ตรวจสอบเครือ่งจักร

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักรอง

ไวช้ดัเจน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

มกีำรตรวจสอบ

เครือ่งจักรโดย

ผูรั้บผดิชอบ

มกีำรตรวจสอบ

เครือ่งจักรโดยหวัหนำ้

งำน

 1.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นควำมปลอดภัย 5
ไม่มกีำรท ำกจิกรรม 

KYT หรือ CCCF
มกีำรท ำกจิกรรม KYT

สง่หวัขอ้กจิกรรม 

KYT ครบตำมมำตรฐำน

มกีำรท ำกจิกรรม 

CCCF

สง่หวัขอ้กจิกรรม 

CCCF ครบตำม

มำตรฐำน

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยพนักงำนทกุวนั

 1.5 กำรควบคมุดแูลควำมปลอดภัย 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลควำม

ปลอดภัย

มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลควำม

ปลอดภัย

มบีนัทกึกำรควบคมุ

ประจ ำวนั โดยหวัหนำ้

หน่วย/กลุม่

มบีนัทกึกำรควบคมุ

ประจ ำสัปดำห ์ โดย

ผูช้ว่ยผูจั้ดกำร

มกีบนัทกึกำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มอีุบตัเิหตใุน

สถำนทีท่ ำงำน

2 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 2.1 มำตรฐำนกำรท ำงำน
WI,WS,  Q-

Point
5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 แตไ่ม่ใช ่ Level # 3

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 และเป็น Level # 3

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 2.2 อุปกรณ์ตรวจสอบคณุภำพ

Jig,Limit 

Sample,

กลอ่งแดง

5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุอุปกรณ์

ตรวจสอบคณุภำพ

มมีำตรฐำนกำรควบคมุ

อุปกรณ์ตรวจสอบ

คณุภำพ

มกีำรฝึกอบรมกำร

ควบคมุอุปกรณ์

ตรวจสอบคณุภำพ

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักรอง

ไวช้ดัเจน

ท ำกำรควบคมุอุปกรณ์

ตรวจสอบคณุภำพ 

ถูกตอ้ง

 2.3 กำรตรวจสอบคณุภำพ 5

ไม่มกีำรตรวจสอบ

คณุภำพตำมมำตรฐำน

ทีก่ ำหนดไว ้

มกีำรตรวจสอบ

คณุภำพตำมมำตรฐำน

ทีก่ ำหนดและบนัทกึผล

ไว ้

มกีำรรำยงำนปัญหำ

ดำ้นคณุภำพตำม

มำตรฐำนทีก่ ำหนดไว ้

มปัีญหำดำ้นคณุภำพ 

แตไ่ม่เกดิปัญหำซ ้ำไม่

มงีำนเคลมจำกลกูคำ้

มปัีญหำดำ้นคณุภำพ

แตอ่ยู่ในเป้ำหมำย 

ไม่มงีำนเคลมจำกลกูคำ้

ไม่มปัีญหำดำ้น

คณุภำพ ปัญหำเป็น

ศนูย ์ ไม่มงีำนเคลม

จำกลกูคำ้

 2.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นคณุภำพ 5

ไม่มกีำรท ำกจิกรรม 

QCC และ Kaizen 

ดำ้นคณุภำพ

มกีำรท ำกจิกรรม 

QCC และ Kaizen 

ดำ้นคณุภำพ

มกีำรท ำกจิกรรม 

QCC ตำมแผนที่

ก ำหนดไว ้ 100%

ท ำกจิกรรม Kaizen 

ดำ้นคณุภำพตำมแผน

ทีก่ ำหนดไว ้ 100%

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยหวัหนำ้งำนทกุ

สัปดำหใ์นประชุม่เชำ้

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยพนักงำนทกุวนัใน

ประชุม่เชำ้

 2.5 กำรควบคมุดแูลดำ้นคณุภำพ 5
ไม่มกีำรควบคมุดแูล

ดำ้นคณุภำพ

มกีำรควบคมุดแูลดำ้น

คณุภำพ

มกีำรควบคมุประจ ำวนั

 โดยหวัหนำ้หน่วย/

กลุม่

มกีำรควบคมุประจ ำ

สัปดำห ์ โดยผูช้ว่ย

ผูจั้ดกำร

มกีำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มปัีญหำดำ้น

คณุภำพ ปัญหำเป็น

ศนูย ์ ไม่มงีำนเคลม

จำกลกูคำ้

3 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 3.1 มำตรฐำนกำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน ในกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 ในกำรท ำกจิกรรม 5

 ส. ทีเ่ป็นปัจจบุนั

มกีำรฝึกอบรมใหเ้ขำ้ใจ

ในกำรท ำกจิกรรม 5 ส.

มกีำรก ำหนดพืน้ทีแ่ละ

ผูรั้บผดิชอบหลัก-รอง

 ไวช้ดัเจน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 3.2 อุปกรณ์กำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุอุปกรณ์ 5 ส.

มมีำตรฐำนกำรควบคมุ

อุปกรณ์ 5 ส.

มกีำรฝึกอบรมใหเ้ขำ้ใจ

ในกำรควบคมุดแูล

อุปกรณ์ 5 ส.

มกีำรจัดเก็บและดแูล

อุปกรณ์ 5 ส. ไดต้ำม

มำตรฐำน

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักไว ้

ชดัเจน

มอีุปกรณ์ 5 ส. 

เพยีงพอตำมมำตรฐำน

และพรอ้มใชง้ำน

 3.3 กำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5

ไม่มกีำรท ำตำม

มำตรฐำนกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มกีำรท ำตำมมำตรฐำน

กำรท ำกจิกรรม 5 ส.

มกีำรรำยงำนปัญหำ

กำรท ำกจิกรรม 5 ส.

มปัีญหำกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.แตอ่ยู่

ในเป้ำหมำย

มปัีญหำกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.แตอ่ยู่

ในเป้ำหมำย ไม่มี

ปัญหำเกดิซ ้ำ

ไม่มปัีญหำกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส. ปัญหำ

เป็นศนูย์

 3.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้น 5 ส. 5

ไม่มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น 5 ส. ดว้ยกำรจัด

บอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น 5 ส. ดว้ยกำรจัด

บอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

สง่หวัขอ้กำร Kaizen

 ดำ้น 5 ส. ตำม

มำตรฐำน

ท ำกจิกรรม Kaizen 

ดำ้น 5 ส. ตำมแผนที่

ก ำหนดไว ้ 100%

พดูเรือ่งจติส ำนกึดำ้น 

5 ส.โดยหวัหนำ้งำนทกุ

สัปดำหใ์นประชุม่เชำ้

พดูเรือ่งจติส ำนกึดำ้น 

5 ส.โดยพนักงำนงำน

ทกุวนัในประชุม่เชำ้

 3.5 กำรควบคมุดแูลกำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มกีำรควบคมุประจ ำวนั

 โดยหวัหนำ้หน่วย/

กลุม่

มกีำรควบคมุประจ ำ

สัปดำห ์ โดยผูช้ว่ย

ผูจั้ดกำร

มกีำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มปัีญหำเรือ่ง 5 ส.

ในสถำนทีท่ ำงำน

4 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 4.1 งำนมำตรฐำนในกำรท ำงำน 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน (San Ten 

Set, TP Standard)

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 (San Ten Set, TP 

Standard) ทีถู่กตอ้ง

เป็นปัจจบุนั

มเีอกสำรกำรแบง่ภำระ

งำน (Yamazumi 

Chart) ทีถู่กตอ้งเป็น

ปัจจบุนั

มเีอกสำรมำตรฐำนกำร

เปลืย่นรุ่น (Set-Up) 

ทีถู่กตอ้งเป็นปัจจบุนั

มมีำตรฐำนกำรเตมิ

ชิน้สว่น และบรรจุ

ภัณฑ ์ (Parts & 

Empty Box Supply)

มกีำรวเิครำะหแ์ทค

ไทมแ์ละค ำนวณ

ควำมสำมำรถของ

เครือ่งจักร,ก ำลังคน

 4.2 อุปกรณ์ระบบ TPS 5
ไม่มสีโตร์ทำ้ยไลน ์

(Store Side Line)

มสีโตร์ทำ้ยไลน ์

(Store Side Line) ที่

ถูกตอ้งเป็นปัจจบุนั

มตีูก้ ำนดปรมิำณกำร

ผลติ Lot Size Post 

ในกำรออกใบงำนและ

สัง่ผลติ

มตีูห้รือ Shutter พัก

ใบงำนและคัมบงัสัง่

ผลติ ทีถู่กตอ้งเป็น

ปัจจบุนั

มบีอร์ดควบคมุ

ประจ ำวนัและมเีอกสำร

ครบถูกตอ้งเป็นปัจจบุนั

มบีอร์ดควบคมุ

ประสทิธภิำพรำย

ชัว่โมงทีถู่กตอ้งเป็น

ปัจจบุนั

 4.3 กำรปฎบิตัติำมระบบ TPS 5

ไม่ท ำงำนตำม

มำตรฐำนกำรท ำงำน 

(San Ten Set)

ท ำงำนตำมมำตรฐำน

กำรท ำงำน (San Ten

 Set)

มกีำรแบง่ภำระงำน 

(Yamazumi Chart) ที่

ถูกตอ้งเป็นปัจจบุนั

มกีำรบนัทกึเอกสำรกำร

เปลืย่นรุ่น (Set-Up) 

ทีถู่กตอ้งเป็นปัจจบุนั

มบีนัทกึกำรเตมิ

ชิน้สว่น และบรรจุ

ภัณฑ ์ (Parts & 

Empty Box Supply)

ผลติไดต้ำมแทคไทม์

และวเิครำะหท์ ำกำร

แกไ้ขปัญหำใน

กระบวนกำรผลติ

 4.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นระบบกำร TPS 5

ไม่มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น TPS. ดว้ยกำร

จัดบอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น TPS. ดว้ยกำร

จัดบอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

มกีำรฝึกอบรมให ้

พนักงำนทกุระดับ

เขำ้ใจระบบ TPS.

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

พดูเรือ่งระบบ TPS.

โดยหวัหนำ้งำนทกุ

สัปดำหใ์นประชุม่เชำ้

พดูเรือ่งระบบ TPS.

โดยพนักงำนทกุวนั

4.5 กำรควบคมุดแูลระบบ TPS. 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุจ ำวนั

มมีำตรฐำนกำรควบคมุ

จ ำวนั

ควบคมุมำตรฐำนกำร

ปฎบิตังิำน 

WI,WS,Q-Point,Limit 

Sample

ควบคมุอัตรำกำรมำ

ท ำงำนและบรหิำรกำร

เปลีย่นแปลง 4 M

ควบคมุกระดำน

วเิครำะห ์ (O.A.) 

และ Productivity ใน

กระบวนกำรผลติ

ควบคมุ Direct OK 

Ratio และอัตรำของ

เสยีในกระบวนกำรผลติ

100 5.00

Evaluation

สว่นที ่1 : ประเมนิกำรควบคมุกระบวนกำร                   [Worksite Control

 Evaluation]

กำรประเมนิผล

กำรควบคมุคณุภำพ                                     (Quality Control)

กำรควบคมุ 5 ส.                                                     ( 5 S )

กำรควบคมุระบบ TPS ประจ ำวนั                         [TPS Daily 

Control]

ผูต้รวจ  [Auditor]        วดป.

1.                            /      /

2.                            /      /

กำรควบคมุควำมปลอดภยั                             (Safety Control)

/       / /       / /       /

หวัขอ้และรำยละเอยีด

 [Worksite Control Evaluation] 

1.                                   /      /

2.                                   /      /

ผูถ้กูตรวจ  [Auditee]   วดป.
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ภำพที่ 1.11แสดงผลคะแนนการประเมิน 4 กระบวนการ 

จากภาพที่9 และ10 จะเห็นไดว้า่จากการประเมินทั้ง 4 กระบวนการ หวัขอ้การควบคุมความ
ปลอดภยันั้นมีคะแนนต ่าจากเตม็25 ได ้5 คะแนนหวัขอ้การควบคุมคุณภาพมีคะแนนจากเตม็ 25 ได ้6 
คะแนน หวัขอ้การควบคุม 5 ส. จากเตม็ 25 ได ้6 คะแนนหวัขอ้การควบคุมระบบ TPS ได ้5 คะแนน 

 

ภำพที่ 1.12 แสดงผลการ Audit คร้ังที่ 1 หวัขอ้การควบคุมความปลอดภยั ได ้1 คะแนน ทุกหวัขอ้ยอ่ย 
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จากสาเหตุที่กล่าวมาขา้งตน้ท าใหผู้ว้จิยัตระหนกัถึงความส าคญัของความปลอดภยัเน่ืองจากเคร่ือง 
Robot น้ี เป็นเคร่ืองจกัรใหม่ที่ทางบริษทัเพิง่จะจดัซ้ือมาไดไ้ม่นาน ท าใหย้งัไม่มีการจดัเก็บขอ้มูลสถิติการ
เกิดอุบติัเหตุมาก่อนและยงัไม่เคยเกิดอุบติัเหตุเลย อีกทั้งลูกคา้ของทางบริษทัน้ีที่สัง่ซ้ือสินคา้ที่ตอ้งผา่นการ
เช่ือมจาก Robot เคร่ืองน้ีก็ยงัมีความไม่มัน่ใจและเป็นห่วงเร่ืองความปลอดภยัของตวัพนกังานที่ปฏิบติังาน
ดว้ย จึงท าให้เป็นจุดสนใจที่จะด าเนินการปรับปรุงการควบคุมความปลอดภยั(Safety Control)       ส่ิงส าคญั
ที่สุดอนัดบัแรก คือความปลอดภยั (Safety First)โดยนอกจากสถานประกอบการจะมีสภาพแวดลอ้มการ
ท างานที่เหมาะสมปลอดภยัดีแลว้ ยงัจะช่วยใหข้วญัก าลงัใจของพนกังานในการปฏิบติังานนั้นดีขึ้นมีความ
ปลอดภยัแก่ชีวติและทรัพยสิ์นอีกดว้ย 

 

ภำพที่ 1.13 กราฟแสดงผลการ Audit คร้ังที่ 1พร้อมตั้งเป้าหมายหลงัการปรับปรุงตอ้งใหไ้ด ้25 คะแนน 

 

 

 

 

 

 

 

 

Target 25  คะแนน 
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1.8 วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำหรือจุดมุ่งหมำยของโครงกำร 

ในการจดัท าโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ไดต้ั้งวตัถุประสงคข์องการศึกษาไวด้งัน้ี 

 1. เพือ่ศึกษาวธีิการประเมินความปลอดภยัในสถานที่ปฏิบตัิงาน 

 2. เพือ่จดัท ามาตรฐานการควบคุมดูแลความปลอดภยั 

1.8.1 ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 

ในการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงานโดยมี
รายละเอียด ดงัน้ี 

ขอบเขตดา้นเน้ือหา 

โครงงานสหกิจคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเก่ียวกบัดา้นการควบคุมดูแลความปลอดภยั และ จดัท า
มาตรฐานการควบคุมดูแลความปลอดภยัใหมี้ประสิทธิภาพ โดยการใช ้ Worksite Control 
Evaluation ในหวัขอ้Safety Control  

ขอบเขตดา้นเวลา 

โครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี  เร่ิมด าเนินการปฏิบติังานระหวา่งวนัที่  26 ตุลาคม  2558  ถึง
วนัที่ 26  กุมภาพนัธ ์ 2559 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 

1.ศึกษาสภาพทัว่ไปและขั้นตอนกระบวนการท างานของ Robot 

2.ศึกษาการท า Audit Worksite Control Evaluation 

3.เก็บรวบรวมขอ้มูลขอ้มูลก่อนหลงัจากการท า Audit แต่ละคร้ัง 

4.ด าเนินการวเิคราะห์ขอ้มูล 

5.หาแนวทางการปรับปรุง 

6.ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง 

7.ท าการเปรียบเทียบผลทั้งก่อนและหลงัปรับปรุง 

8.สรุปผลและวจิารณ์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรั้บกบัวตัถุประสงค ์
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1.9 ผลประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 

1. สามารถทราบวธีิการประเมินความปลอดภยัในสถานที่ปฏิบตัิงาน 

2. มีมาตรฐานการควบคุมดูแลความปลอดภยั  

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 

 1.10.1 JIG หมายถึง อุปกรณ์ยดึจบัช้ินงานเพือ่ให้ Robot เช่ือม 

 1.10.2 Robot หมายถึง หุ่นยนตท์ี่ท  าหนา้ที่เช่ือมช้ินงาน มีช่ือยอ่วา่ RB001 

 1.10.3 PPEยอ่มาจาก Personal Protective Equipment แปลวา่อุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคลที่มี
หนา้ที่ป้องกนัและลดความเสียหายจากการเกิดอุบตัิเหตุได ้
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บทที่ 2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

2.1 การก าหนดมาตรฐานการท างาน 

ในการก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังานนั้น เราสามารถท าไดห้ลายวธีิ แต่หลายหน่วยงานจะนิยมใช้
มากอยู ่4 วธีิ 

1. Historial Standard เป็นวธีิการที่อาศยัขอ้มูลสถิติการปฏิบติังานยอ้นหลงัในช่วงระยะเวลาหน่ึง 
น ามาค านวณหาค่าเฉล่ียแลว้ก าหนดเป็นมาตรฐาน โดยอาจเพิม่ หรือลดใหต้  ่าลงใหเ้หมาะสมกบัสภาพหรือ
สถานการณ์ในช่วงเวลานั้น 

2. Market Standard  เป็นวธีิการเปรียบเทียบผลการปฏิบติังานของบุคคลหน่ึงกบัผลการปฏิบตัิงาน
ของบุคคลอ่ืนๆ 

3. Engineering Standard เป็นวธีิการที่อาศยัหลกัเกณฑท์างวทิยาศาสตร์ หรือการค านวณมาช่วย เช่น 
การศึกษาการเคล่ือนไหว และเวลาในการปฏิบตัิงาน (Time and Motion Study) ทั้งน้ี เพือ่หาเวลามาตรฐาน
(Standard Time) 

4. Subjective Standard เป็นวธีิการที่ผูบ้งัคบับญัชาเผา้สงัเกตการปฏิบตัิงานของผูใ้ตบ้งัคบับญัชา 
แลว้น ามาก าหนดเป็นมาตรฐาน  

 ขั้นตอนการก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังาน 

ขั้นตอนในการก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังาน มีนกัวชิาการ ไดอ้ธิบายแนวทาง พอสรุปไดด้งัน้ี (ชลิดา ศร
มณี และพนูศรี สงวนชีพ 2528:184-185) 

1. เลือกงานหลกัของแต่ละต าแหน่ง มาท าการวเิคราะห์ โดยดูรายละเอียดจากแบบบรรยายลกัษณะ
งาน (Job Description) ประกอบ 

2. พจิารณาวางเง่ือนไข หรือขอ้ก าหนดไวล่้วงหนา้วา่ตอ้งการผลงานลกัษณะใดจากต าแหน่งนั้นไม่
วา่จะเป็น ปริมาณงาน คุณภาพงาน หรือวธีิการปฏิบติังานในแต่ละขั้นตอน ซ่ึงเง่ือนไข หรือขอ้ก าหนดที่ตั้ง
ไวต้อ้งไม่ขดักบันโยบาย หลกัเกณฑ ์หรือ ระเบียบขอ้บงัคบัของหน่วยงาน องคก์ร หรือ สถานประกอบการ 

3. ประชุมผูท้ี่เก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ ผูบ้งัคบับญัชา หวัหนา้งานทุกหน่วยงาน ผูป้ฏิบติังานในต าแหน่ง
ต่างๆ เพือ่ปรึกษาหารือ และหาขอ้ตกลงร่วมกนั 

4. ช้ีแจงและท าความเขา้ใจกบัผูป้ฏิบติังาน และผูเ้ก่ียวขอ้งอ่ืนๆ เก่ียวกบัมาตรฐานการปฏิบติังานที่
ก  าหนดไว ้

5. ติดตามดูการปฏิบติังานแลว้ น ามาเปรียบเทียบกบัมาตรฐานที่ก  าหนดไว ้
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6. พจิารณาปรับปรุง หรือแกไ้ขมาตรฐานที่ก  าหนดไวใ้หมี้ความเหมาะสมยิง่ขึ้น 

จากที่กล่าวมาทั้งหมด พอสรุปไดว้า่ มาตรฐานการปฏิบติังานนั้น ตอ้งพจิารณาจากผลการปฏิบติังานใน
ระดบัใดระดบัหน่ึง ที่ถือวา่เป็นเกณฑท์ี่น่าพอใจ หรืออยูใ่นระดบัที่ผูป้ฏิบติังานส่วนใหญ่ท าได ้การก าหนด
มาตรฐานการปฏิบติังาน จะเป็นลกัษณะขอ้ตกลงร่วมกนัระหวา่งผูบ้งัคบับญัชากบัผูใ้ตบ้งัคบับญัชาในงานที่
ตอ้งปฏิบติัในงานนั้นๆ ซ่ึงสามารถน าแนวคิดขา้งตน้น ามาประยกุต ์ในการก าหนดมาตรฐานฝีมือ(ชลิดา ศร
มณีและพนูศรี สงวนชีพ .2528) 

2.2 อปุกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (Personal Protective Enquipment) 
 อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล  ใชส้ าหรับป้องกนัผูส้วมใส่จากอนัตรายที่เกิดจากการปฏิบติังาน

แต่ไม่ไดช่้วยลดหรือก าจดัความเป็นอนัตรายของสารเคมีแต่อยา่งใดผูป้ฏิบตัิงานจึงตอ้งสวมใส่อุปกรณ์
ป้องกนัในการท างานและปฏิบติังานดว้ยความระมดัระวงัและรอบคอบ โดยอุปกรณ์ป้องกนัฯ ที่ใชต้อ้งอยู่
ในสภาพสมบูรณ์พร้อมใชง้าน ไม่ช ารุดฉีกขาดหรือมีรูรั่ว มีขนาดเหมาะสมกบัผูส้วมใส่ และตอ้งสวม
กระชบักบัร่างกาย  เพือ่ให้ร่างกายสามารถเคล่ือนไหวไดส้ะดวก 

      อุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล ส าหรับปกป้องส่วนต่างๆ ของร่างกาย ไดแ้ก่ 

1.อุปกรณ์ป้องกนัหนา้ (Face protection) เช่น หนา้กาก 

2.อุปกรณ์ป้องกนัตา (Eye protection) เช่น แวน่ตา 

3.อุปกรณ์ป้องกนัมือ (Hand protection) เช่น ถุงมือ 

4.อุปกรณ์ป้องกนัเทา้ (Foot protection) เช่น รองเทา้เซฟต้ี 

5.อุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย (Body protection) 

6.อุปกรณ์ป้องกนัการไดย้นิ (Hearing protection) 

          ผูป้ฏิบตัิงานตอ้งเลือกใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัเหมาะสมและตอ้งใชใ้หถู้กวธีิ จึงจะสามารถป้องกนัภยัใหผู้ ้

สวมใส่ได ้เพราะอุปกรณ์ป้องกนัฯ แต่ละอยา่งมีหลายชนิดและหลายประเภท ซ่ึงเหมาะกบัการใชง้านเฉพาะ

แต่ละประเภท หรือ มีขอ้จ ากดัในการใชง้านแตกต่างกนั 

 

 

 

 

http://www.sptn.dss.go.th/lab_safety/index.php/2014-05-19-04-38-41/m-cat-c4/230-%E0%B8%AD%E0%B8%B8%E0%B8%9B%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%93%E0%B9%8C%E0%B8%9B%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B9%83%E0%B8%9A%E0%B8%AB%E0%B8%99%E0%B9%89%E0%B8%B2
http://www.sptn.dss.go.th/lab_safety/index.php/2014-05-19-04-38-41/m-cat-c4/231-%E0%B8%AD%E0%B8%B8%E0%B8%9B%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%93%E0%B9%8C%E0%B8%9B%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%95%E0%B8%B2
http://www.sptn.dss.go.th/lab_safety/index.php/2014-05-19-04-38-41/m-cat-c4/232-%E0%B8%AD%E0%B8%B8%E0%B8%9B%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%93%E0%B9%8C%E0%B8%9B%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%A1%E0%B8%B7%E0%B8%AD
http://www.sptn.dss.go.th/lab_safety/index.php/2014-05-19-04-38-41/m-cat-c4/235-%E0%B8%AD%E0%B8%B8%E0%B8%9B%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%93%E0%B9%8C%E0%B8%9B%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B9%89%E0%B8%B2
http://www.sptn.dss.go.th/lab_safety/index.php/2014-05-19-04-38-41/m-cat-c4/236-%E0%B8%AD%E0%B8%B8%E0%B8%9B%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%93%E0%B9%8C%E0%B8%9B%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%A3%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A2
http://www.sptn.dss.go.th/lab_safety/index.php/2014-05-19-04-38-41/m-cat-c4/237-%E0%B8%AD%E0%B8%B8%E0%B8%9B%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%93%E0%B9%8C%E0%B8%9B%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%84%E0%B8%94%E0%B9%89%E0%B8%A2%E0%B8%B4%E0%B8%99
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2.3 หลกัความส าคญัของความปลอดภัย 

 ความปลอดภยัในการปฏิบตัิงาน  

 ในการปฏิบติังานในโรงงานนั้นส่ิงที่ตอ้งใหค้วามส าคญัมากที่สุด คือ ความปลอดภยั โดยเฉพาะการ
ผลิตในภาคอุตสาหกรรม ซ่ึงมีความเส่ียงสูงในการไดรั้บอนัตราย ดงันั้นหากการป้องกนัไม่รัดกุมเพยีงพอก็
อาจก่อใหเ้กิดความเสียหายต่อชีวติผูป้ฏิบติังานและทรัพยสิ์นเคร่ืองจกัร วตัถุดิบที่ใชใ้นการผลิตได ้                       
ความปลอดภยัในการปฏิบติังานจึงเป็นความพอใจอยา่งหน่ึงที่ทุกฝ่ายควรมีใหแ้ก่กนั ซ่ึงนบัไดว้า่เป็นหวัใจ
ส าคญัหลกัของการปฏิบตัิงาน 

มาตรการป้องกนัอุบติัเหตุ มี 3 ขั้นตอน 

 1.การช้ีจุดภยัอนัตราย  ซ่ึงสามารถแบ่งจุดไดเ้ป็น3 จุด  ไดแ้ก่ จุดที่เก่ียวกบับริเวณงาน จุดที่เก่ียวกบั
การท างาน และจุดที่เก่ียวกบัตวัพนกังานหนา้งาน 

 2.การควบคุมจุดอนัตราย มีรายละเอียดการปฏิบติัคือ การขจดัภยัอนัตราย  การป้องกนัภยัอนัตราย 
และ การตกัเตือน 

 3.การป้องกนัไม่ใหเ้กิดขึ้นภายในอนาคต 

 หลกัการพื้นฐานในการป้องกนัอุบติัเหตุ 

 1.คน้หาสาเหตุของการเกิดอุบติัเหตุ 

 2.ควบคุมสาเหตุทางวตัถุ 

 3.ควบคุมสาเหตุดา้นความประพฤติและวธีิการท างานของบุคคล 

 4.มีกิจกรรมส่งเสริมดา้นความปลอดภยั 
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การเกิดอุบติัเหตุก่อใหเ้กิดตน้ทุนการผลิตที่สูงขึ้น 

              ตารางที่ 2.1 แสดงการเกิดอุบติัเหตุต่อตน้ทุนการผลิต 

 

ประโยชน์จากการท างานอยา่งปลอดภยัภายในโรงงาน 

 1.ผลผลิตเพิม่ขึ้น 

 2.ตน้ทุนการผลิตลดลง 

 3.ก าไรมากขึ้น 

 4.สงวนทรัพยากรมนุษยแ์ก่ประเทศชาติ 

 5.เป็นปัจจยัการจูงใจ 

ความปลอดภยัเก่ียวกบัตวัผูป้ฏิบติังาน 

 เคร่ืองแบบที่เหมาะสมในการปฏิบติังานเกี่ยวกบัเคร่ืองจกัร คือ เส้ือและกางเกงที่เป็นช้ินเดียวกนั 
อญุ่ในสภาพที่สมบูรณ์เรียบร้อย เส้ือผา้ที่มีรอยขาดไม่ควรน ามาใช ้เพราะจะท าใหเ้กิดอนัตรายได ้                             
ตอ้งสวมหมวก ถุงมือ แวน่ตา รองเทา้เซฟต้ี หรือเคร่ืองอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคลตามสภาพ
ลกัษณะของงานนั้นๆ 

กิจกรรมดา้นความปลอดภยั 

1.ป้องกนัก่อนที่จะเกิดอุบติัเหตุ 

รูปแบบ

4
พนักงานไดรั้บอนัตราย เคร่ืองจกัร

วตัถุดิบเสียหาย

ตน้ทนุเพ่ิมมากข้ึน ตอ้งจ่ายคา่รักษา

ซ่อมเคร่ืองจกัร หาวตัถุดิบมาทดแทน

พนักงานไมไ่ดรั้บอนัตราย เคร่ืองจกัร

 วตัถุดิบไมเ่สียหาย

พนักงานไมไ่ดรั้บอนัตราย เคร่ืองจกัร

 ไมเ่สียหาย วตัถุดิบเสียหาย

พนักงานไมไ่ดรั้บอนัตราย เคร่ืองจกัร

วตัถุดิบเสียหาย

พนักงานเสียขวญัก าลงัใจ  

ปฏิบติังานช้าลง

ตน้ทนุเพ่ิมข้ึน เน่ืองจากตอ้งใช้

วตัถุดิบทดแทน

ตน้ทนุเพ่ิมมากข้ึน ตอ้งซ่อมแซม

เคร่ืองจกัร

การเกิดอุบติัเหตุ ผลกระทบ

1

2

3
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 1.1ใหพ้นกังานทุกระดบัมีส่วนร่วมในการคน้หาความเส่ียงที่จะเกิดอุบติัเหตุ(จากพื้นที่ปฏิบติังาน
จริง) แกไ้ขหลงัเกิดอุบติัเหตุแลว้ 

  1.1.1KYT = Kiken Yoshi Training  หรือ มือช้ีปากย  ้า 

   ตอ้งท าบ่อยๆ (ท าทุกวนัยิง่ดี ส ารวจหนา้งานก่อนท างานทุกคร้ัง วา่มีจุดใดที่มี
ความเส่ียงที่จะเกิดอุบติัเหตุไดบ้า้ง) โดยพนกังานที่ปฏิบติังานอยูห่นา้งานจะเป็นผูรู้้ดีที่สุด                                              
มีวธีิปฏิบติัดงัต่อไปน้ี 

   1.1.1.1 จดัใหพ้นกังานทุกคนมีส่วนร่วมแบ่งทีมกนัในการเฝ้าระวงัคน้หาจุด
อนัตรายหรือจุดเส่ียงที่คาดวา่จะเกิดอุบติัเหตุมาพูดคุยกนั                                                                                                                                   

1.1.1.2ใหแ้ต่ละกลุ่มเขียนรายงานลงในเอกสารพร้อมเสนอแนวทางแกไ้ขหรือ หาแนวทางป้องกนัจุดที่คิดวา่
มีการเส่ียงต่อการเกิดอุบติัเหตุแลว้น าส่งใหท้างฝ่าย จป. หรือผูบ้ริหารรับทราบ 

                                         1.1.1.3 น าหวัขอ้รายงานนั้นมาพดูคุยทุกเชา้ก่อนเร่ิมปฏิบติังาน เพือ่ปลูกจิตส านึก
ใหพ้นกังานตระหนกัถึงดา้นความปลอดภยัเป็นส่ิงส าคญัเน่ืองจากอุบตัิเหตุหลกัหรือที่เป็นสาเหตุมากที่สุด 
คือ เกิดจากการกระท าของบุคคลมากถึง 88% (Unsafe Act) 

2.ป้องกนัก่อนที่จะเกือบเกิดอุบติัเหตุ 

3.แกไ้ขหลงัเกิดอุบติัเหตุแลว้และหามาตรการป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้ า(สุรเดช ภทัรวเิชียร.2557) 

2.4 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้องกบัทางด้านความปลอดภยั 

ธรรมรักษ ์ศรีมารุตและคณะไดท้  าการศึกษาปัจจยัที่มีผลต่อพฤติกรรมความปลอดภยัในการ
ปฏิบติังานของ พนกังานระดบัปฏิบติัการฝ่ายผลิต บริษทัสยาม เมทลั เทคโนโลย ีจ  ากดั จงัหวดัระยอง มี
วตัถุประสงค ์ 

1) เพือ่ศึกษา ปัจจยัที่มีผลต่อพฤติกรรมความปลอดภยัในการท างานของพนกังานระดบัปฏิบตักิาร
ฝ่ายผลิต บริษทั สยาม เมทลั เทคโนโลย ีจ  ากดัในดา้นบุคคล ดา้นพฤติกรรมในการท างาน ดา้นเคร่ืองจกัร 
และดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างาน  

 2) เพือ่ศึกษาการหาแนวทางป้องกนัและแกไ้ข การเกิดอุบติัเหตุจากการท างาน ของพนกังานระดบั
ปฏิบตัิการฝ่ายผลิต บริษทั สยาม เมทลั เทคโนโลย ีจ  ากดั 

วธีิด าเนินการวจิยั ผูว้ิจยัใชก้ลุ่มตวัอยา่ง พนกังานระดบัปฏิบติัการฝ่ายผลิตบริษทั สยามเมทลั 
เทคโนโลย ีจ  ากดั จ  านวน 141คน โดยใชเ้คร่ืองมือเป็น แบบสอบถาม แบ่งเป็น 5 ตอนไดแ้ก่ 
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1) ปัจจยัดา้น บุคคล เป็นค าถามเก่ียวกบัขอ้มูลทัว่ไป ของผูต้อบแบบสอบถาม ลกัษณะของ
แบบสอบถามเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check list)  

2) พฤติกรรมในการท างานของผูต้อบแบบสอบถาม เป็นค าถามเก่ียวกบัความถ่ีของพฤติกรรมใน
การท างาน ลกัษณะของแบบสอบถามเป็นแบบประมาณค่า ( Rating Scale)  

3) ปัจจยัดา้นเคร่ืองจกัร ลกัษณะของแบบสอบถามเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check list)  

4) ปัจจยัดา้นสภาพแวดลอ้ม ในการท างาน ลกัษณะของแบบสอบถามเป็นแบบตรวจสอบรายการ 
(Check list)  

5) ขอ้เสนอแนะทัว่ไปเก่ียวกบั ปัจจยัที่มีผลต่อพฤติกรรมความปลอดภยัในการท างานของพนกังาน
ระดบัปฏิบตัิการฝ่ายผลิต บริษทั สยามเมทลั เทคโนโลย ีจ  ากดั ลกัษณะของแบบสอบถามเป็นแบบปลายเปิด 
(Opened) ใหเ้ขียนตอบแสดงความคิดเห็นและขอ้เสนอแนะเพิม่เติม สถิติที่ใชส้รุปความถ่ีร้อยละ ค่าเฉล่ีย ( 
X )และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) และปลายเปิดสรุปเป็นความเรียง 

สรุปผลการวจิยัจากการวจิยัคร้ังน้ีผูต้อบแบบสอบถามจ านวน 141คน เป็นเพศชายมากกวา่เพศหญิง 
ส าเร็จการศึกษามธัยมศึกษาปีที่ 6/ ปวช. อายรุะหวา่ง 31-40 ปี รายไดท้ี่ไดรั้บอยูใ่นปัจจุบนัอยูร่ะหวา่ง 
10,001-20,000 บาท สถานภาพโสด อายงุานอยูร่ะหวา่ง 1-5 ปี ท างานมากกวา่วนัละ 8 ชัว่โมง ระบบการท า
งานเป็นการท างานแบบมีกะ มีการท างานล่วงเวลาอยูร่ะหวา่งสปัดาห์ละ 3 วนัมากที่สุด ดา้นพฤตกิรรม ใน
การ ท างานพบวา่มีพฤติกรรมในการท างานโดยรวมมีค่า ( X 4.38) พฤติกรรมในการท างานที่มีคา่เฉล่ียมาก
ที่สุดคือ การไม่สูบบุหร่ีในขณะปฏิบติังาน มีคา่ ( X 4.84) ดา้นเคร่ืองจกัรพบวา่ อายงุานของเคร่ืองจกัรที่ใช้
ในปัจจุบนัมีอายอุยูร่ะหวา่ง 1-3 ปี มีการหยดุท างานอยูร่ะหวา่งสปัดาห์ละ 1-3 คร้ัง มีการช ารุด-บกพร่องอยู่
ระหวา่งสปัดาห์ละ 1-3 คร้ัง มีการ์ดครอบป้องกนัอนัตรายมากที่สุด ดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างาน ที่มีผล
ต่อพฤติกรรมความปลอดภยัในการปฏิบติังาน แสงสวา่งในที่ท  างานพอดี เสียงดงัเกินไป อุณหภูมิร้อนมาก มี
ฝุ่ น มีสารเคมี มากที่สุด ขอ้เสนอแนะอ่ืน ๆ  

1) ตอ้งการใหมี้การฝึกอบรมดา้นความปลอดภยัในการท างานใหม้ากขึ้น และสร้างจิตส านึกให้
พนกังานตะหนกัถึงความปลอดภยัในการท างาน 

2) ตอ้งการใหบ้ริษทัเล็งเห็นถึงความปลอดภยัในการท างานของพนกังานใหม้ากกวา่ที่เป็นอยู ่โดย
จดัอุปกรณ์ Safety ใหเ้หมาะสมกบังานที่ปฏิบติั  

3) ตอ้งการใหทุ้กคนปฏิบติัตามกฎระเบียบเร่ืองการสวมใส่อุปกรณ์ Safety ในการท างานอยา่ง
เคร่งครัด ไม่ใช่เฉพาะแต่พนกังานระดบัปฏิบติัการเท่านั้น  

4) ตอ้งการใหเ้พิม่แสงสวา่งบริเวณจุดตรวจสอบช้ินงานหนา้เคร่ือง  
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5) ตอ้งการใหมี้การเพิม่พดัลมใหม้ากขึ้น เพราะอุณหภูมิในที่ท  างานร้อนมาก                                           
(ธรรมรักษ ์ศรีมารุต.2555) 

สุธาทิพย ์รองสวสัด์ิไดท้  าการวจิยั ปัจจยัการรับรู้เร่ืองความปลอดภยัในการท างาน ที่มีผลตอ่
พฤติกรรมในการท างานของพนกังาน เพือ่ศึกษาถึงปัจจยัการรับรู้เร่ือง การจดัการ ความปลอดภยัในการ
ท างาน ที่มีผลต่อพฤติกรรมในการท างานของพนกังานระดบัปฏิบติัการ โดยมีวตัถุประสงค ์เพือ่ศึกษาถึง 
ความสมัพนัธร์ะหวา่งปัจจยัส่วนบุคคลของพนกังานกบพฤติกรรมในการท างาน ของพนกังานระดบั
ปฏิบติัการ ประจ าการไฟฟ้าส่วนภูมิภาคและเพือ่ศึกษาถึงความสมัพนัธร์ะหวา่งการรับรู้เร่ืองการจดัความ
ปลอดภยัในการท างานกบัพฤติกรรมความปลอดภยัในการท างานของ ระดบัปฏิบติัการ ประจ าการไฟฟ้า
ส่วนภูมิภาคจากผูส้อบถาม 310 คน ที่เป็นพนกังานระดบัปฏิบตัิการประจ าการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค จงัหวดั
เชียงใหม่ซ่ึงผลการวจิยัพบวา่  ปัจจยัส่วนบุคคลที่มีความสมัพนัธก์บัพฤติกรรมความปลอดภยัในการท างาน
คือปัจจยัส่วนบุคคลดา้น ประสบการณ์การอบรมเร่ืองความปลอดภยั มีความสมัพนัธก์บั พฤติกรรม ในการ
ใชเ้คร่ืองมือ อุปกรณ์ความปลอดภยั เพือ่ความปลอดภยัในการท างาน รวมถึงปัจจยัส่วนบุคคลดา้น ระดบั
การศึกษา และระยะเวลาการท างาน มีความสมัพนัธก์บัพฤติกรรมในดา้นความพร้อมทางดา้นร่างกาย และ
จิตใจของพนกังาน ส่วนปัจจยัการรับรู้เร่ืองการจดัการความปลอดภยัในการท างานทั้ง 5 คือ นโยบายดา้น
ความปลอดภยั ความรู้ดา้นความปลอดภยัการรับรู้ขอ้มูลข่าวสารดา้นความปลอดภยั ทศันคติที่มีต่อความ
ปลอดภยั การจูงใจดา้นความปลอดภยั ไม่มีความสมัพนัธก์บัพฤติกรรมในการท างานของพนกังานระดบั
ปฏิบตัิการ(สุธาทิพย ์รองสวสัด์ิ.2555) 

 อรัญ ขวญัปาน และ ชนะกานต ์พงศาสนองกุลไดท้  าการวจิยัความปลอดภยัจากการปฏิบตัิงานของ
ช่างซ่อมบ ารุงมหาวทิยาลยัราชภฏัสวนสุนนัทาในคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พือ่ศึกษา วเิคราะห์ และหามาตรฐาน
วธีิการปฏิบติังานที่ปลอดภยัของช่างซ่อมบ ารุง โดยท าการศึกษาใน 5 ฝ่าย คือ ฝ่ายงานช่างไม ้ฝ่ายงานช่าง
ประปา ฝ่ายช่างไฟฟ้า ฝ่ายงานสวน และฝ่ายงานสุขาภิบาล แลว้ท าการประเมินความเส่ียงเพือ่เลือกกลุ่ม
ประชากรหลงัจากการประเมินความเส่ียงแลว้ไดก้ลุ่มตวัอยา่ง 3 กลุ่ม คอื ฝ่ายงานสุขาภิบาล ฝ่ายช่างไฟฟ้า
และฝ่ายงานสวน รวมกลุ่มตวัอยา่งทั้งส้ิน 21 คน โดยศึกษาขอ้มูลเบื้องตน้เก่ียวกบัการประกอบอาชีพการ
เจบ็ป่วยและอนัตรายจากการประกอบอาชีพ การส ารวจสภาพการท างานและสภาพแวดลอ้มในการท างาน 
การตรวจวดัสภาพแวดลอ้มในพื้นที่ท  างานของกลุ่มตวัอยา่ง และการเก็บขอ้มูลเชิงคุณภาพในกลุ่มอาชีพที่
ศึกษา โดยการสงัเกตการณ์แบบมีส่วนร่วมดา้นพฤติกรรมในการท างาน การสมัภาษณ์แบบเจาะลึก และการ
ใชเ้ทคนิคการสร้างความสมัพนัธใ์นกลุ่มตวัอยา่ง ท าความเขา้ใจเก่ียวกบัปัญหาทางดา้นอาชีวอนามยัและ
ความปลอดภยั ใชรู้ปแบบการเรียนรู้และการแกปั้ญหาดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยั เพือ่ใหไ้ด้
แนวทางและมาตรการในการป้องกนัและแกไ้ขสภาพปัญหาหรืออนัตรายที่เกิดจากการประกอบอาชีพ 
จากนั้นติดตามผลการเรียนรู้ และประเมินผลการด าเนินการเพือ่หาส่วนที่ตอ้งปรับปรุง เพือ่ใหไ้ดรู้ปแบบที่
เหมาะสมกลุ่มผลการศึกษา พบวา่ ช่างซ่อมบ ารุงมีความมัน่ใจในการปฏิบติังานตามหนา้ที่ จึงปฏิบติังานดว้ย
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ความเคยชินหรือตามประสบการณ์ ในบางคร้ังจะชอบการท างานที่ทา้ทายและมีความเส่ียงแทนที่จะใช้
เคร่ืองมือ เคร่ืองทุ่นแรง และอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล สาเหตุเพราะพนกังานลว้นแต่ปฏิบติังานมา
เป็นเวลานาน จึงไม่ใหค้วามสนใจเร่ืองความปลอดภยัในการท างานเท่าที่ควร โดยคิดวา่ระวงัตวัเป็นอยา่งดี
แลว้ และพนกังานจะปฏิบติังานในท่าทางเดิมๆ เป็นระยะเวลานาน อีกทั้งปฏิบติังานในสภาพแวดลอ้มทีไ่ม่
เหมาะสม จึงมีอาการเจบ็ป่วยที่เกิดจากการท างาน เช่น ปวดตน้คอปวดหลงั ปวดเอว ปวดแขน ปวดขาและ
เข่า เกิดปัญหากบัสุขภาพตา คือ อาการปวดตา เคืองตา ตาพร่า และแสบตา และเกิดการบาดเจบ็จากอุบติัเหตุ
จากการปฏิบติังานขึ้นเป็นประจ าทุกสปัดาห์ เช่นโดนของมีคมบาด โดนกระแทก การหกลม้ การตกจากที่สูง 
เป็นตน้จากการวจิยัยงัพบอีกวา่ สาเหตุที่ส าคญัของปัญหาความปลอดภยัของช่างซ่อมบ ารุง คือ การที่นายจา้ง
ใหค้วามส าคญัในเร่ืองความปลอดภยัในการท างานไม่มากเท่าที่ควร ไม่มีการบริหารจดัการเร่ืองความ
ปลอดภยัที่เป็นรูปธรรม ไม่มีการใหค้วามรู้ที่ถูกตอ้งและเหมาะสม ไม่มีการจดัหาอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย
ส่วนบุคคลที่เพยีงพอ และเหมาะสมกบังาน(อรัญ ขวญัปาน ,ชนะกานต ์พงศาสนองกุล.2555)  

วฒันวงศ ์รัตนวราห และ ไกรสีห์ ทิพยวงศ ์ไดท้  าการศึกษาการจดัการความปลอดภยับริเวณ

โรงเรียนภายในจงัหวดันครราชสีมาพร้อมกล่าววา่จ  านวนอุบติเหตุที่เกิดขึ้นบริเวณหนา้โรงเรียนของประเทศ

ไทยในแต่ละปีส่งผลต่อความเสียหายทางดา้นเศรษฐกิจเป็นจ านวนมาก รวมทั้งสูญเสียบุคลากรที่เป็นปัจจยั

ส าคญั ในการพฒันาประเทศ ความเสียหายดงักล่าวยงัไม่รวมค่าความเสียหายจากการเสียโอกาส อีกทั้งการ

เกิดอุบติัเหตุบริเวณหนา้โรงเรียนนั้น จะน าซ่ึงความเศร้าโศกเสียใจต่อญาติและผูป้กครองผูเ้ป็นที่รักของผู ้

ประสบอุบติัเหตุสาเหตุส่วนใหญ่เกิดจากเด็กมีการรับรู้และตดัสินใจไดช้า้กวา่ผูใ้หญ่ซ่ึงเป็นกลุ่มทีข่าดความ

ระมดัระวงัในการใชถ้นน ทั้งอนัตรายจากการเดินขา้มถนนของเด็กทีไ่ม่คอ่ยระมดัระวงัอนัเน่ืองจากการที่

เด็กไม่สามารถคาดคะเนความเร็วของรถที่สญัจรไปมาและช่องวา่งที่เหมาะสมที่สามารถขา้มไดอ้ยา่ง

ปลอดภยัไดด้ว้ยตนเอง รวมถึงไม่ทราบความหมายของเคร่ืองหมายจราจรและที่ส าคญั ผูข้บัขี่ไม่สามารถ

คาดคะเนการเคล่ือนที่ของเด็กไดจึ้งอาจส่งผลใหเ้กิดอุบติัเหตุที่ไม่คาดฝันได ้งานวจิยัน้ีไดท้  าการศึกษาปัญหา

การจดัการดา้นความปลอดภยับริเวณโรงเรียน เพื่อพฒันาแนวทางการประเมินผลกระทบที่เกิดขึ้นจาก

กิจกรรมที่กล่าวมาทั้งดา้นการอ านวยความสะดวกและปลอดภยั ตลอดจนเสนอแนะแนวทางการจดัการที่

เหมาะสมใหเ้กิดประสิทธิภาพในความปลอดภยับริเวณหนา้โรงเรียน(วฒันวงศ ์รัตนวราห,ไกรสีห์ ทิพยวงศ.์ 

2554) 
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สุนทร บุญบ าเรอ ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัพฤติกรรมความปลอดภยัในการท างานของพยาบาล ใน
โรงพยาบาลมหาราชนครราชสีมา โดยมีวตัถุประสงค ์เพือ่ศึกษาพฤติกรรม ความรู้ และทศันคติความ
ปลอดภยัในการท างานของพยาบาล และศึกษาปัจจยัที่มีผลต่อพฤติกรรมความปลอดภยัในการท างาน กลุ่ม
ตวัอยา่งเป็นพยาบาลจ านวน 331 คน คดัเลือกโดยสุ่มตวัอยา่งแบบแบ่งชั้นเคร่ืองมือที่ใชเ้ป็นแบบสอบถาม 
ประกอบดว้ย 4 ส่วนคือ  

1) ขอ้มูลส่วนบุคคล  

2) แบบวดัความรู้เร่ืองความปลอดภยัในการท างาน  

3) แบบวดัทศันคติเร่ืองความปลอดภยัในการท างาน  

4) แบบสอบถามพฤติกรรมความปลอดภยัในการท างาน โดยมีค่าความเช่ือมัน่เท่ากบั .63, .80 และ 
.86 ตามล าดบั สถิติที่ใชว้เิคราะห์ขอ้มูลไดแ้ก่ ความถ่ี ร้อยละ ค่าเฉล่ีย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และการ
วเิคราะห์ถดถอยพหุคูณผลการวจิยัพบวา่ พฤติกรรมความปลอดภยัในการท างานของพยาบาลโดยรวมอยูใ่น
ระดบัสูง (ร้อยละ 69.5) เม่ือพจิารณารายดา้น พบวา่พยาบาลมีพฤติกรรมความปลอดภยัในการท างานดา้น
ส่ิงแวดลอ้มมากที่สุดอายงุาน ต าแหน่งงาน และทศันคติการความปลอดภยัในการท างานมีความสมัพนัธ์
ทางบวกกบัพฤติกรรมความปลอดภยัในการท างานของพยาบาล อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (p < .01; r = .234, 
r = .172, r = .318 ตามล าดบั) ส่วนชัว่โมงการท างานต่อสปัดาห์มีความสมัพนัธท์างลบกบัพฤติกรรมความ
ปลอดภยัในการท างานของพยาบาล อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (p < .01; r = -.116) นอกจากน้ี ปัจจยัที่
พยากรณ์พฤติกรรมความปลอดภยัในการท างานของพยาบาลในโรงพยาบาลมหาราชนครราชสีมา ไดแ้ก่ 
ทศันคติความปลอดภยัในการท างาน อายงุาน และต าแหน่งงาน สามารถอธิบายความแปรปรวนของ
พฤติกรรมความปลอดภยัในการท างานของพยาบาลร้อยละ 15.2 (R2 = 0.152; p < .01) ดงันั้น ควรสร้าง
ทศันคติที่ถูกตอ้งในการป้องกนัตนเองจากอนัตรายที่เกิดจากการท างาน ต าแหน่งหนา้ที่ของพยาบาลที่เส่ียง
อนัตรายในการปฏิบตัิงานควรคดัสรรผูท้ี่มีประสบการณ์สูงส าหรับการปฏิบตัิหนา้ที่(สุนทร บุญบ าเรอ. 
2557) 
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2.5 หลกัการประเมนิ Worksite Control Evaluation 

 การประเมินกระบวนการโดยใชW้orksite Control Evaluationเป็นเคร่ืองมือนั้น ก าหนดใหมี้ผูท้  า
การประเมินทั้งหมด 2 คนโดยมีหลกัเกณฑก์ารประเมินทั้งหมดแบ่งเป็น 4 หวัขอ้ใหญ่ ดงัน้ี 
หมายเหตุ  Level 3 คือ มีขั้นตอนการปฏิบติังาน , เวลามาตรฐานในการปฏิบตัิงาน และจุดเฝ้าระวงัอนัตราย
กบัดา้นคุณภาพ 

1.การควบคุมความปลอดภยั  25 คะแนน 

 1.1 มาตรฐานการท างาน 

  1.1.1 ไม่มีมาตรฐานการท างาน ให ้0 คะแนน 

  1.1.2 มีมาตรฐานการท างาน แต่ไม่เป็นLevel 3 ให ้1  คะแนน 

  1.1.3 มีมาตรฐานการท างานเป็น Level 3 ให ้2 คะแนน 

  1.1.4 มีการฝึกอบรมพนกังานเขา้ใจมาตรฐานการท างาน ให ้3 คะแนน 

  1.1.5 มีการบนัทึก Skill พนกังาน ให ้4 คะแนน 

  1.1.6 พนกังานเขา้ใจมาตรฐานการท างานและปฏิบตัิถูกตอ้ง ให ้5 คะแนน 

1.2 มาตรฐานการสวมใส่อุปกรณ์ PPE 

 1.2.1 ไม่มีมาตรฐานการสวมอุปกรณ์ PPE ให ้0 คะแนน 

 1.2.2  มีมาตรฐานการสวมอุปกรณ์ PPE ให ้1 คะแนน 

 1.2.3  มีการฝึกอบรมพนกังานเขา้ใจการสวมอุปกรณ์ PPE ให ้2 คะแนน 

 1.2.4  มีการบนัทึก Skill พนกังาน ให ้3 คะแนน 

 1.2.5 มีการบนัทึกการตรวจสวมอุปกรณ์ PPE ของพนกังาน ให ้4 คะแนน 

 1.2.6 พนกังานเขา้ใจและสวมอุปกรณ์ PPE ไดถู้กตอ้ง ให ้5 คะแนน 

 1.3 มาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจกัร 

  1.3.1 ไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจกัร ให้ 0 คะแนน 

  1.3.2  มีมาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจกัร ให ้1 คะแนน 
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  1.3.3 มีการก าหนดผูรั้บผดิชอบการตรวจ ให ้2 คะแนน 

  1.3.4 มีการบนัทึก Skill พนกังาน ให ้3 คะแนน 

  1.3.5 มีการตรวจสอบเคร่ืองจกัรโดยผูรั้บผดิชอบ ให ้4 คะแนน 

  1.3.6 มีการตรวจสอบเคร่ืองจกัรโดยหวัหนา้งาน ให ้5 คะแนน 

 1.4 การสร้างจิตส านึกดา้นความปลอดภยั 

  1.4.1ไม่มีการท ากิจกรรม KYT ให ้0 คะแนน 

  1.4.2 มีการท ากิจกรรม KYT ให ้1 คะแนน 

1.4.3 มีการส่งหวัขอ้ KYT ครบตามมาตรฐานที่ก  าหนด ให ้2 คะแนน 

1.4.4 มีการท ากิจกรรม CCCF ให ้3 คะแนน 

1.4.5 มีการส่งหวัขอ้ CCCF ครบตามมาตรฐานทีก่  าหนด ให ้4 คะแนน 

1.4.6 พนกังานพดูเร่ืองความปลอดภยัทุกวนั ให ้5คะแนน 

1.5 การควบคุมดูแลความปลอดภยั 

 1.5.1 ไม่มีมาตรฐานการควบคุมความปลอดภยั ให ้0 คะแนน 

 1.5.2 มีมาตรฐานการควบคุมความปลอดภยั ให ้1 คะแนน 

 1.5.3 มีแบบบนัทึกการควบคุมความปลอดภยัประจ าวนั ให ้2 คะแนน 

 1.5.4 มีแบบบนัทึกการควบคุมความปลอดภยัประจ าสปัดาห์ ให ้3 คะแนน 

 1.5.5 มีแบบบนัทึกการควบคุมความปลอดภยัประจ าเดือน ให ้4 คะแนน 

 1.5.6 ในสถานที่ปฏิบติังานไม่มีอุบติัเหตุเกิดขึ้น ให ้5 คะแนน 

2.การควบคุมคุณภาพ  25 คะแนน 

 2.1 มาตรฐานการท างาน 

  2.1.1 ไม่มีมาตรฐานการท างาน ให ้0 คะแนน 

  2.1.2 มีมาตรฐานการท างาน แต่ไม่เปนLevel 3 ให ้1  คะแนน 



26 
 

  2.1.3 มีมาตรฐานการท างานเป็น Level 3 ให ้2 คะแนน 

  2.1.4 มีการฝึกอบรมพนกังานเขา้ใจมาตรฐานการท างาน ให ้3 คะแนน 

  2.1.5 มีการบนัทึก Skill พนกังาน ให ้4 คะแนน 

  2.1.6 พนกังานเขา้ใจมาตรฐานการท างานและปฏิบตัิถูกตอ้ง ให ้5 คะแนน 

 2.2 อุปกรณ์การตรวจสอบคุณภาพ 

  2.2.1ไม่มีมาตรฐานการควบคุมอุปกรณ์ตรวจคุณภาพ ให ้0 คะแนน 

  2.2.2 มีมาตรฐานการควบคุมอุปกรณ์ตรวจคุณภาพ ให ้1 คะแนน 

  2.2.3 มีการฝึกอบรมพนกังานเขา้ใจอุปกรณ์การตรวจคุณภาพ ให ้2 คะแนน 

  2.2.4 มีการบนัทึก Skill พนกังาน ให ้3 คะแนน 

  2.2.5 มีการก าหนดผูรั้บผดิชอบหลกั ให้ 4 คะแนน 

  2.2.6 ท าการควบคุมอุปกรณ์ตรวจคุณภาพไดถู้กตอ้ง ให ้5 คะแนน 

 2.3 การตรวจสอบคุณภาพ 

  2.3.1 ไม่มีการตรวจสอบคุณภาพตามมาตรฐาน ได ้0 คะแนน 

  2.3.2 มีการตรวจสอบคุณภาพตามมาตรฐานและบนัทึกไว ้ให ้1 คะแนน 

  2.3.3 มีการรายงานปัญหาดา้นคุณภาพตามมาตรฐาน ให ้2 คะแนน 

  2.3.4 มีปัญหาดา้นคุณภาพ แต่ไม่เกิดปัญหาซ ้ า ไม่มีงานเคลม ให ้3 คะแนน 

  2.3.5 มีปัญหาดา้นคุณภาพ แต่อยูใ่นเป้าหมาย ไม่มีงานเคลม ให ้4 คะแนน 

  2.3.6 ไม่มีปัญหาดา้นคุณภาพ ไม่มีงานเคลม ให ้5 คะแนน 

 2.4 การสร้างจิตส านึกดา้นคุณภาพ 

  2.4.1ไม่มีการท ากิจกรรม QCC และ Kaizen ให ้0 คะแนน 

  2.4.2 มีการท ากิจกรรม QCC และ Kaizen ให ้1 คะแนน 

  2.4.3 มีการท ากิจกรรม QCC ตามแผนที่ก  าหนดไว ้ให้ 2 คะแนน 
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  2.4.4 มีการท ากิจกรรม Kaizen ตามแผนที่ก  าหนดไว ้ให ้3 คะแนน 

  2.4.5 หัวหนา้งานพดูเร่ืองคุณภาพในการประชุมทุกเชา้ ให้ 4 คะแนน 

  2.4.5 พนกังานพดูเร่ืองคุณภาพในการประชุมทุกเชา้ ให ้5 คะแนน 

 2.5 การควบคุมดูแลดา้นคุณภาพ 

  2.5.1 ไม่มีการควบคุมดูแลดา้นคุณภาพ ให ้0 คะแนน 

  2.5.2 มีการควบคุมดูแลดา้นคุณภาพ ให ้1 คะแนน 

  2.5.3 มีการควบคุมประจ าวนัโดยหัวหนา้งาน ให้ 2 คะแนน 

  2.5.4 มีการควบคุมประจ าสปัดาห์โดยหวัหนา้แผนก ให ้3 คะแนน 

  2.5.5 มีการควบคุมประจ าเดือนโดยผูจ้ดัการ ให ้4 คะแนน 

  2.5.6 ไม่มีปัญหาดา้นคุณภาพ ให ้5 คะแนน 

3.การควบคุม 5 ส.  25 คะแนน 

 3.1 มาตรฐานการท ากิจกรรม 5 ส. 

  3.1.1 ไม่มีมาตรฐานการท างานในการท ากิจกรรม 5 ส. ให ้0 คะแนน 

  3.1.2 มีมาตรฐานการท างานในการท ากิจกรรม 5 ส. ให้ 1 คะแนน 

  3.1.3 มีการฝึกอบรมพนกังานใหเ้ขา้ใจการท ากิจกรรม 5 ส. ให ้2 คะแนน 

  3.1.4 มีการก าหนดพื้นที่และผูรั้บผดิชอบการท ากิจกรรม 5 ส. ให้ 3 คะแนน 

  3.1.5 มีการบนัทึก Skill พนกังาน ให ้4 คะแนน 

  3.1.6 พนกังานเขา้ใจมาตรฐานการท างานและปฏิบตัิถูกตอ้ง ให ้5 คะแนน 

 3.2 อุปกรณ์การท ากิจกรรม 5ส. 

  3.2.1 ไม่มีมาตรฐานการควบคุมอุปกรณ์ 5 ส. ให ้0 คะแนน 

  3.2.2 มีมาตรฐานการควบคุมอุปกรณ์ 5 ส. ให ้1 คะแนน 

  3.2.3 มีการฝึกอบรมพนกังานใหเ้ขา้ใจการควบคุมอุปกรณ์ 5 ส. ให ้2 คะแนน 
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  3.2.4 มีการจดัเก็บดูแลอุปกรณ์ 5 ส. ตามมาตรฐาน ให ้3 คะแนน 

  3.2.5 มีการก าหนดผูรั้บผดิชอบ ให ้4 คะแนน 

  3.2.6 มีอุปกรณ์ 5 ส. เพยีงพอ พร้อมใชง้าน ให้ 5 คะแนน 

 3.3 การท ากิจกรรม 5 ส. 

  3.3.1 ไม่มีการท าตามมาตรฐานการท ากิจกรรม 5 ส. ให้ 0 คะแนน 

  3.3.2 มีการท าตามมาตรฐานการท ากิจกรรม 5 ส. ให ้1 คะแนน 

  3.3.3 มีการรายงานปัญหาการท ากิจกรรม 5 ส. ให ้2 คะแนน 

  3.3.4 มีปัญหาการท ากิจกรรม 5 ส. แต่อยูใ่นเป้าหมาย ให ้3 คะแนน 

  3.3.5 มีปัญหาการท ากิจกรรม 5 ส. ไม่มีปัญหาเกิดซ ้ า ให ้4 คะแนน 

  3.3.6 ไม่มีปัญหาการท ากิจกรรม 5 ส. ให้ 5 คะแนน ให ้5 คะแนน 

 3.4 การสร้างจิตส านึกดา้น 5 ส. 

  3.4.1 ไม่มีการสร้างจิตส านึกดา้น 5 ส. ให ้0 คะแนน 

  3.4.2 มีการสร้างจิตส านึกดา้น 5 ส. ให้ 1 คะแนน 

  3.4.3 มีการส่งหวัขอ้ Kaizen ดา้น 5 ส. ตามมาตรฐาน ให ้2 คะแนน 

  3.4.4 มีการท ากิจกรรม Kaizen ดา้น 5 ส. ตามแผนที่ก  าหนด ให ้3 คะแนน 

  3.4.5 พนกังานพดูถึงดา้น 5 ส. ในการประชุมทุกสปัดาห์ ให้ 4 คะแนน 

  3.4.6 พนกังานพดูถึงดา้น 5 ส. ในการประชุมทุกวนั ให้ 5 คะแนน 

 3.5 การควบคุมดูแลการท ากิจกรรม 5 ส. 

  3.5.1 ไม่มีมาตรฐานการควบคุมดูแลการท ากิจกรรม 5 ส.ให ้0 คะแนน 

  3.5.2 มีมาตรฐานการควบคุมดูแลการท ากิจกรรม 5 ส.ให ้1 คะแนน 

  3.5.3 มีการควบคุมประจ าวนัโดยหัวหนา้งาน ให้ 2 คะแนน 

  3.5.4 มีการควบคุมประจ าสปัดาห์โดยผูจ้ดัการ ให ้3 คะแนน 
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  3.5.5 มีการควบคุมประจ าเดือนโดยผูจ้ดัการ ให ้4 คะแนน 

  3.5.6 ไม่มีปัญหาเร่ือง 5 ส. ในสถานที่ปฏิบตัิงาน ให ้5 คะแนน 

4.การควบคุมระบบ TPS ประจ าวนั  25 คะแนน 

 4.1 งานมาตรฐานในการท างาน 

  4.1.1 ไม่มีมาตรฐานการท างาน San Ten Set ให ้0 คะแนน 

  4.1.2 มีมาตรฐานการท างาน San Ten Set ที่ถูกตอ้งให ้1 คะแนน 

  4.1.3 มีเอกสารYamazumi Chart ที่ถูกตอ้งให ้2 คะแนน 

  4.1.4 มีเอกสารการเปล่ียนรุ่น Set up ที่ถูกตอ้งให ้3 คะแนน 

  4.1.5 มีมาตรฐานการเติมช้ินส่วน บรรจุภณัฑ ์ให้ 4 คะแนน 

  4.1.6 มีการวเิคราะห์ TT. และความสาถารถเคร่ืองจกัร,คน ให ้5 คะแนน  

 4.2 อุปกรณ์ระบบ TPS 

  4.2.1 ไม่มีสโตทท์า้ยไลนS์tore Side Line  ให ้0 คะแนน 

  4.2.2 มีสโตทท์า้ยไลน์ที่ถูฏตอ้งStore Side Line  ให ้1 คะแนน 

  4.2.3 มีก าหนดปริมาณการผลิต Lot Size Post ให้ 2 คะแนน 

  4.2.4 มี Shutter พกัใบงาน และ คมับงัสัง่ผลิต 3 คะแนน 

  4.2.5 มีบอร์ดควบคุมประจ าวนัและมีเอกสารครบถูกตอ้ง ให ้4 คะแนน 

  4.2.6 มีบอร์ดควบคุมประสิทธิภาพรายชัว่โมงที่๔กตอ้ง ให ้5 คะแนน 

 4.3 การปฏิบตัิตามระบบ TPS 

  4.3.1 ไม่มีการท าตามมาตรฐานการท างาน San Ten Set ให ้0 คะแนน 

  4.3.2 มีการท าตามมาตรฐานการท างาน San Ten Set ให ้1 คะแนน 

  4.3.3 มีเอกสารYamazumi Chart ที่ถูกตอ้งให ้2 คะแนน 

  4.3.4 มีบนัทึกการเปล่ียนรุ่น Set up ที่ถูกตอ้งให ้3 คะแนน 
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  4.3.5 มีบนัทึกการเติมช้ินส่วน บรรจุภณัฑ ์ให้ 4 คะแนน 

  4.3.6 ผลิตไดต้าม TT. และวเิคราห์การแกไ้ขกระบวนการผลิต ให ้5 คะแนน 

4.4 การสร้างจิตส านึกดา้นระบบ TPS 

 4.4.1 ไม่มีการสร้างจิตส านึกดา้นระบบ TPSจดับอร์ด แจง้ข่าวสาร ให ้0 คะแนน 

 4.4.2 มีการสร้างจิตส านึกดา้นระบบ TPS จดับอร์ด แจง้ข่าวสาร ให ้1 คะแนน 

 4.4.3 มีการฝึกอบรมใหพ้นกังานเขา้ใจระบบ TPS ให ้2 คะแนน 

 4.4.4 มีการบนัทึก Skill พนกังาน ให ้3 คะแนน 

 4.4.5 หัวหนา้งานพดูเร่ืองระบบ TPS ทุกสปัดาห์ ให ้4 คะแนน 

 4.4.6 พนกังานพดูเร่ืองระบบ TPS ทุกวนั ให ้5 คะแนน 

4.5 การควบคุมดูแลระบบ TPS 

 4.5.1 ไม่มีมาตรฐานการควบคุมประจ าวนั ให ้0 คะแนน 

 4.5.2 มีมาตรฐานการควบคุมประจ าวนั ให ้1 คะแนน 

 4.5.3 มีการควบคุมมาตรฐานการปฏิบตัิงาน ให ้2 คะแนน 

 4.5.4 มีการควบคุมอตัราการมาปฏิบตัิงานของพนกังานและบริหารการเปล่ียแปลง 
4 M ให ้3 คะแนน 

 4.5.5 มีการควบคุมกระดานวเิคราะห์ O.A. และ Productivity ให ้4 คะแนน 

 4.5.6 มีการควบคุม Direct OK Ratio และอตัราของเสีย ให ้5 คะแนน 

จากหวัขอ้การประเมินทั้งหมดที่กล่าวมาขา้งตน้ โดยรวมทั้ง 4 กระบวนการจะมีคะแนนทั้งส้ิน 100 คะแนน 
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ภาพที่ 2.1Worksite Control Evaluation 

ชือ่ไลน์ อนุมัตโิดย ตรวจสอบโดย จัดท ำโดย

ครัง้ที1่ ครัง้ที2่ ครัง้ที3่

ล ำดบั 1st 2nd 3rd

1 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 1.1 มำตรฐำนกำรท ำงำน 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 แตไ่ม่ใช ่ Level # 3

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 และเป็น Level # 3

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 1.2 กำรสวมใสอุ่ปกรณ์ PPE 5
ไม่มมีำตรฐำนกำรสวม

ใสอุ่ปกรณ์ PPE

มมีำตรฐำนกำรสวมใส่

อุปกรณ์ PPE  ทีห่นำ้

งำน

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจกำรสวมใส่

อุปกรณ์ PPE

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

มบีนัทกึกำรตรวจกำร

สวมใสอุ่ปกรณ์ PPE

เขำ้ใจและท ำกำรสวม

ใสอุ่ปกรณ์ PPE 

ถูกตอ้ง

 1.3 กำรตรวจสอบเครือ่งจักร 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ตรวจสอบเครือ่งจักร

มมีำตรฐำนกำร

ตรวจสอบเครือ่งจักร

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักรอง

ไวช้ดัเจน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

มกีำรตรวจสอบ

เครือ่งจักรโดย

ผูรั้บผดิชอบ

มกีำรตรวจสอบ

เครือ่งจักรโดยหวัหนำ้

งำน

 1.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นควำมปลอดภัย 5
ไม่มกีำรท ำกจิกรรม 

KYT หรือ CCCF
มกีำรท ำกจิกรรม KYT

สง่หวัขอ้กจิกรรม 

KYT ครบตำมมำตรฐำน

มกีำรท ำกจิกรรม 

CCCF

สง่หวัขอ้กจิกรรม 

CCCF ครบตำม

มำตรฐำน

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยพนักงำนทกุวนั

 1.5 กำรควบคมุดแูลควำมปลอดภัย 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลควำม

ปลอดภัย

มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลควำม

ปลอดภัย

มบีนัทกึกำรควบคมุ

ประจ ำวนั โดยหวัหนำ้

หน่วย/กลุม่

มบีนัทกึกำรควบคมุ

ประจ ำสัปดำห ์ โดย

ผูช้ว่ยผูจั้ดกำร

มกีบนัทกึกำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มอีุบตัเิหตใุน

สถำนทีท่ ำงำน

2 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 2.1 มำตรฐำนกำรท ำงำน
WI,WS,  Q-

Point
5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 แตไ่ม่ใช ่ Level # 3

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 และเป็น Level # 3

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 2.2 อุปกรณ์ตรวจสอบคณุภำพ

Jig,Limit 

Sample,

กลอ่งแดง

5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุอุปกรณ์

ตรวจสอบคณุภำพ

มมีำตรฐำนกำรควบคมุ

อุปกรณ์ตรวจสอบ

คณุภำพ

มกีำรฝึกอบรมกำร

ควบคมุอุปกรณ์

ตรวจสอบคณุภำพ

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักรอง

ไวช้ดัเจน

ท ำกำรควบคมุอุปกรณ์

ตรวจสอบคณุภำพ 

ถูกตอ้ง

 2.3 กำรตรวจสอบคณุภำพ 5

ไม่มกีำรตรวจสอบ

คณุภำพตำมมำตรฐำน

ทีก่ ำหนดไว ้

มกีำรตรวจสอบ

คณุภำพตำมมำตรฐำน

ทีก่ ำหนดและบนัทกึผล

ไว ้

มกีำรรำยงำนปัญหำ

ดำ้นคณุภำพตำม

มำตรฐำนทีก่ ำหนดไว ้

มปัีญหำดำ้นคณุภำพ 

แตไ่ม่เกดิปัญหำซ ้ำไม่

มงีำนเคลมจำกลกูคำ้

มปัีญหำดำ้นคณุภำพ

แตอ่ยู่ในเป้ำหมำย 

ไม่มงีำนเคลมจำกลกูคำ้

ไม่มปัีญหำดำ้น

คณุภำพ ปัญหำเป็น

ศนูย ์ ไม่มงีำนเคลม

จำกลกูคำ้

 2.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นคณุภำพ 5

ไม่มกีำรท ำกจิกรรม 

QCC และ Kaizen 

ดำ้นคณุภำพ

มกีำรท ำกจิกรรม 

QCC และ Kaizen 

ดำ้นคณุภำพ

มกีำรท ำกจิกรรม 

QCC ตำมแผนที่

ก ำหนดไว ้ 100%

ท ำกจิกรรม Kaizen 

ดำ้นคณุภำพตำมแผน

ทีก่ ำหนดไว ้ 100%

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยหวัหนำ้งำนทกุ

สัปดำหใ์นประชุม่เชำ้

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยพนักงำนทกุวนัใน

ประชุม่เชำ้

 2.5 กำรควบคมุดแูลดำ้นคณุภำพ 5
ไม่มกีำรควบคมุดแูล

ดำ้นคณุภำพ

มกีำรควบคมุดแูลดำ้น

คณุภำพ

มกีำรควบคมุประจ ำวนั

 โดยหวัหนำ้หน่วย/

กลุม่

มกีำรควบคมุประจ ำ

สัปดำห ์ โดยผูช้ว่ย

ผูจั้ดกำร

มกีำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มปัีญหำดำ้น

คณุภำพ ปัญหำเป็น

ศนูย ์ ไม่มงีำนเคลม

จำกลกูคำ้

3 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 3.1 มำตรฐำนกำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน ในกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 ในกำรท ำกจิกรรม 5

 ส. ทีเ่ป็นปัจจบุนั

มกีำรฝึกอบรมใหเ้ขำ้ใจ

ในกำรท ำกจิกรรม 5 ส.

มกีำรก ำหนดพืน้ทีแ่ละ

ผูรั้บผดิชอบหลัก-รอง

 ไวช้ดัเจน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 3.2 อุปกรณ์กำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุอุปกรณ์ 5 ส.

มมีำตรฐำนกำรควบคมุ

อุปกรณ์ 5 ส.

มกีำรฝึกอบรมใหเ้ขำ้ใจ

ในกำรควบคมุดแูล

อุปกรณ์ 5 ส.

มกีำรจัดเก็บและดแูล

อุปกรณ์ 5 ส. ไดต้ำม

มำตรฐำน

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักไว ้

ชดัเจน

มอีุปกรณ์ 5 ส. 

เพยีงพอตำมมำตรฐำน

และพรอ้มใชง้ำน

 3.3 กำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5

ไม่มกีำรท ำตำม

มำตรฐำนกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มกีำรท ำตำมมำตรฐำน

กำรท ำกจิกรรม 5 ส.

มกีำรรำยงำนปัญหำ

กำรท ำกจิกรรม 5 ส.

มปัีญหำกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.แตอ่ยู่

ในเป้ำหมำย

มปัีญหำกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.แตอ่ยู่

ในเป้ำหมำย ไม่มี

ปัญหำเกดิซ ้ำ

ไม่มปัีญหำกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส. ปัญหำ

เป็นศนูย์

 3.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้น 5 ส. 5

ไม่มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น 5 ส. ดว้ยกำรจัด

บอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น 5 ส. ดว้ยกำรจัด

บอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

สง่หวัขอ้กำร Kaizen

 ดำ้น 5 ส. ตำม

มำตรฐำน

ท ำกจิกรรม Kaizen 

ดำ้น 5 ส. ตำมแผนที่

ก ำหนดไว ้ 100%

พดูเรือ่งจติส ำนกึดำ้น 

5 ส.โดยหวัหนำ้งำนทกุ

สัปดำหใ์นประชุม่เชำ้

พดูเรือ่งจติส ำนกึดำ้น 

5 ส.โดยพนักงำนงำน

ทกุวนัในประชุม่เชำ้

 3.5 กำรควบคมุดแูลกำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มกีำรควบคมุประจ ำวนั

 โดยหวัหนำ้หน่วย/

กลุม่

มกีำรควบคมุประจ ำ

สัปดำห ์ โดยผูช้ว่ย

ผูจั้ดกำร

มกีำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มปัีญหำเรือ่ง 5 ส.

ในสถำนทีท่ ำงำน

4 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 4.1 งำนมำตรฐำนในกำรท ำงำน 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน (San Ten 

Set, TP Standard)

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 (San Ten Set, TP 

Standard) ทีถู่กตอ้ง

เป็นปัจจบุนั

มเีอกสำรกำรแบง่ภำระ

งำน (Yamazumi 

Chart) ทีถู่กตอ้งเป็น

ปัจจบุนั

มเีอกสำรมำตรฐำนกำร

เปลืย่นรุ่น (Set-Up) 

ทีถู่กตอ้งเป็นปัจจบุนั

มมีำตรฐำนกำรเตมิ

ชิน้สว่น และบรรจุ

ภัณฑ ์ (Parts & 

Empty Box Supply)

มกีำรวเิครำะหแ์ทค

ไทมแ์ละค ำนวณ

ควำมสำมำรถของ

เครือ่งจักร,ก ำลังคน

 4.2 อุปกรณ์ระบบ TPS 5
ไม่มสีโตร์ทำ้ยไลน ์

(Store Side Line)

มสีโตร์ทำ้ยไลน ์

(Store Side Line) ที่

ถูกตอ้งเป็นปัจจบุนั

มตีูก้ ำนดปรมิำณกำร

ผลติ Lot Size Post 

ในกำรออกใบงำนและ

สัง่ผลติ

มตีูห้รือ Shutter พัก

ใบงำนและคัมบงัสัง่

ผลติ ทีถู่กตอ้งเป็น

ปัจจบุนั

มบีอร์ดควบคมุ

ประจ ำวนัและมเีอกสำร

ครบถูกตอ้งเป็นปัจจบุนั

มบีอร์ดควบคมุ

ประสทิธภิำพรำย

ชัว่โมงทีถู่กตอ้งเป็น

ปัจจบุนั

 4.3 กำรปฎบิตัติำมระบบ TPS 5

ไม่ท ำงำนตำม

มำตรฐำนกำรท ำงำน 

(San Ten Set)

ท ำงำนตำมมำตรฐำน

กำรท ำงำน (San Ten

 Set)

มกีำรแบง่ภำระงำน 

(Yamazumi Chart) ที่

ถูกตอ้งเป็นปัจจบุนั

มกีำรบนัทกึเอกสำรกำร

เปลืย่นรุ่น (Set-Up) 

ทีถู่กตอ้งเป็นปัจจบุนั

มบีนัทกึกำรเตมิ

ชิน้สว่น และบรรจุ

ภัณฑ ์ (Parts & 

Empty Box Supply)

ผลติไดต้ำมแทคไทม์

และวเิครำะหท์ ำกำร

แกไ้ขปัญหำใน

กระบวนกำรผลติ

 4.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นระบบกำร TPS 5

ไม่มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น TPS. ดว้ยกำร

จัดบอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น TPS. ดว้ยกำร

จัดบอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

มกีำรฝึกอบรมให ้

พนักงำนทกุระดับ

เขำ้ใจระบบ TPS.

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

พดูเรือ่งระบบ TPS.

โดยหวัหนำ้งำนทกุ

สัปดำหใ์นประชุม่เชำ้

พดูเรือ่งระบบ TPS.

โดยพนักงำนทกุวนั

4.5 กำรควบคมุดแูลระบบ TPS. 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุจ ำวนั

มมีำตรฐำนกำรควบคมุ

จ ำวนั

ควบคมุมำตรฐำนกำร

ปฎบิตังิำน 

WI,WS,Q-Point,Limit 

Sample

ควบคมุอัตรำกำรมำ

ท ำงำนและบรหิำรกำร

เปลีย่นแปลง 4 M

ควบคมุกระดำน

วเิครำะห ์ (O.A.) 

และ Productivity ใน

กระบวนกำรผลติ

ควบคมุ Direct OK 

Ratio และอัตรำของ

เสยีในกระบวนกำรผลติ

100 5.00

Evaluation

สว่นที ่1 : ประเมนิกำรควบคมุกระบวนกำร                   [Worksite Control

 Evaluation]

กำรประเมนิผล

กำรควบคมุคณุภำพ                                     (Quality Control)

กำรควบคมุ 5 ส.                                                     ( 5 S )

กำรควบคมุระบบ TPS ประจ ำวนั                         [TPS Daily 

Control]

ผูต้รวจ  [Auditor]        วดป.

1.                            /      /

2.                            /      /

กำรควบคมุควำมปลอดภยั                             (Safety Control)

/       / /       / /       /

หวัขอ้และรำยละเอยีด

 [Worksite Control Evaluation] 

1.                                   /      /

2.                                   /      /

ผูถ้กูตรวจ  [Auditee]   วดป.
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บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน  

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

โครงงานสหกิจเร่ือง “การควบคุมความปลอดภยั”              

กรณีศึกษา บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั ทั้งน้ีมีแผนงานและขั้นตอนการด าเนินงานดงัต่อไปน้ี 

  ตารางที่ 3.1 แสดงแผนงานและขั้นตอนการด าเนินงาน  

 

แผนงาน                  การด าเนินงาน 

3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

 3.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

  ในการจดัท าโครงงานสหกิจ “การควบคุมความปลอดภยั”                                                     

กรณีศึกษา บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั มีกลุ่มตวัอยา่งในการศึกษาคือ เคร่ือง Robot RB001 โดยเป็น

เคร่ืองเดียวในแผนกผลิต 2(Production 2) เท่านั้น 
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3.2.2 การเก็บรวบรวมข้อมูล  

          เคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอ้มูล 

 3.2.2.1 ใบมาตรฐานการปฏิบตัิงานเคร่ือง Robot (Work instruction) ใชใ้นการศึกษาขั้นตอน

การปฏิบตัิงานกระบวนการผลิตช้ินงาน O056 , O057 ของคร่ือง Robot 

 3.2.2.2 ตารางบนัทึกขอ้มูลเวลาการปฏิบตัิงาน (Time study observation sheet) ใชส้ าหรับการ

จบัเวลาในการท างานผลิตช้ินงาน O056 , O057 ของคร่ือง Robot โดยน าเวลาที่จบัไดม้าหาเวลามาตรฐานใน

การปฏิบตัิงาน 

 3.2.2.3  ใบประเมินควบคุมกระบวนการ (Worksite Control Evalution) ในหวัขอ้ Safety 

Control ใชส้ าหรับการ Audit  และหาแนวทางแกไ้ข 

 3.2.2.4   แบบสอบถามความพงึพอใจพนกังาน ใชส้ าหรับส ารวจความพงึพอใจการควบคุม

ความปลอดภยัของพนกังาน Line Robot จ านวน 3 คน 

              3.2.3 การวิเคราะห์ข้อมูล 

 3.2.3.1 ท  าการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยเคร่ืองมือ Worksite Control  Evaluation                                                

ในหวัขอ้ Safety Control 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน  

 

ภาพที่ 3.1 แสดงแผนขั้นตอนการด าเนินงาน 
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บทที่ 4 

ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4. Flow Procress Line Robot ขั้นตอนการปฏบิัติงานปัจจุบัน จะมทีั้งหมด 2 รูปแบบ คือ 

1.ช่อง R จะเช่ือมช้ินงาน O056 

           
                                                                                                                                                   

          

  2.ช่อง L จะเช่ือมช้ินงาน O057 
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4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

4.1.1 การศึกษาสภาพการท างานทัว่ไปของ Line Robot RB001 

                 ศึกษาสภาพแวดลอ้มดา้นการปฏิบตัิงาน และ ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล   สภาพปัญหาที่เกิดขึ้น        

  

ภาพที่ 4.1 สภาพแวดลอ้มใน Line Robot RB001 

4.1.2 เก็บรวบรวมข้อมูลจากสภาพงานในปัจจุบัน 

                             จากการศึกษาสภาพแวดลอ้ม Line Robot RB001 ปัจจุบนัจะท าการเก็บขอ้มูล ดงัน้ี คือ 

 ดา้นพื้นที่และสภาพแวดลอ้มในการปฏิบติังานใชเ้คร่ืองมือคือ Worksite Control Check Sheet 
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ภาพที่ 4.2 Worksite Control  Evaluation Check Sheet 

ชือ่ไลน์ อนุมัตโิดย ตรวจสอบโดย จัดท ำโดย

ครัง้ที1่ ครัง้ที2่ ครัง้ที3่

ล ำดบั 1st 2nd 3rd

1 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 1.1 มำตรฐำนกำรท ำงำน 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 แตไ่ม่ใช ่ Level # 3

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 และเป็น Level # 3

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 1.2 กำรสวมใสอุ่ปกรณ์ PPE 5
ไม่มมีำตรฐำนกำรสวม

ใสอุ่ปกรณ์ PPE

มมีำตรฐำนกำรสวมใส่

อุปกรณ์ PPE  ทีห่นำ้

งำน

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจกำรสวมใส่

อุปกรณ์ PPE

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

มบีนัทกึกำรตรวจกำร

สวมใสอุ่ปกรณ์ PPE

เขำ้ใจและท ำกำรสวม

ใสอุ่ปกรณ์ PPE 

ถูกตอ้ง

 1.3 กำรตรวจสอบเครือ่งจักร 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ตรวจสอบเครือ่งจักร

มมีำตรฐำนกำร

ตรวจสอบเครือ่งจักร

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักรอง

ไวช้ดัเจน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

มกีำรตรวจสอบ

เครือ่งจักรโดย

ผูรั้บผดิชอบ

มกีำรตรวจสอบ

เครือ่งจักรโดยหวัหนำ้

งำน

 1.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นควำมปลอดภัย 5
ไม่มกีำรท ำกจิกรรม 

KYT หรือ CCCF
มกีำรท ำกจิกรรม KYT

สง่หวัขอ้กจิกรรม 

KYT ครบตำมมำตรฐำน

มกีำรท ำกจิกรรม 

CCCF

สง่หวัขอ้กจิกรรม 

CCCF ครบตำม

มำตรฐำน

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยพนักงำนทกุวนั

 1.5 กำรควบคมุดแูลควำมปลอดภัย 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลควำม

ปลอดภัย

มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลควำม

ปลอดภัย

มบีนัทกึกำรควบคมุ

ประจ ำวนั โดยหวัหนำ้

หน่วย/กลุม่

มบีนัทกึกำรควบคมุ

ประจ ำสัปดำห ์ โดย

ผูช้ว่ยผูจั้ดกำร

มกีบนัทกึกำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มอีุบตัเิหตใุน

สถำนทีท่ ำงำน

2 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 2.1 มำตรฐำนกำรท ำงำน
WI,WS,  Q-

Point
5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 แตไ่ม่ใช ่ Level # 3

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 และเป็น Level # 3

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 2.2 อุปกรณ์ตรวจสอบคณุภำพ

Jig,Limit 

Sample,

กลอ่งแดง

5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุอุปกรณ์

ตรวจสอบคณุภำพ

มมีำตรฐำนกำรควบคมุ

อุปกรณ์ตรวจสอบ

คณุภำพ

มกีำรฝึกอบรมกำร

ควบคมุอุปกรณ์

ตรวจสอบคณุภำพ

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักรอง

ไวช้ดัเจน

ท ำกำรควบคมุอุปกรณ์

ตรวจสอบคณุภำพ 

ถูกตอ้ง

 2.3 กำรตรวจสอบคณุภำพ 5

ไม่มกีำรตรวจสอบ

คณุภำพตำมมำตรฐำน

ทีก่ ำหนดไว ้

มกีำรตรวจสอบ

คณุภำพตำมมำตรฐำน

ทีก่ ำหนดและบนัทกึผล

ไว ้

มกีำรรำยงำนปัญหำ

ดำ้นคณุภำพตำม

มำตรฐำนทีก่ ำหนดไว ้

มปัีญหำดำ้นคณุภำพ 

แตไ่ม่เกดิปัญหำซ ้ำไม่

มงีำนเคลมจำกลกูคำ้

มปัีญหำดำ้นคณุภำพ

แตอ่ยู่ในเป้ำหมำย 

ไม่มงีำนเคลมจำกลกูคำ้

ไม่มปัีญหำดำ้น

คณุภำพ ปัญหำเป็น

ศนูย ์ ไม่มงีำนเคลม

จำกลกูคำ้

 2.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นคณุภำพ 5

ไม่มกีำรท ำกจิกรรม 

QCC และ Kaizen 

ดำ้นคณุภำพ

มกีำรท ำกจิกรรม 

QCC และ Kaizen 

ดำ้นคณุภำพ

มกีำรท ำกจิกรรม 

QCC ตำมแผนที่

ก ำหนดไว ้ 100%

ท ำกจิกรรม Kaizen 

ดำ้นคณุภำพตำมแผน

ทีก่ ำหนดไว ้ 100%

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยหวัหนำ้งำนทกุ

สัปดำหใ์นประชุม่เชำ้

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยพนักงำนทกุวนัใน

ประชุม่เชำ้

 2.5 กำรควบคมุดแูลดำ้นคณุภำพ 5
ไม่มกีำรควบคมุดแูล

ดำ้นคณุภำพ

มกีำรควบคมุดแูลดำ้น

คณุภำพ

มกีำรควบคมุประจ ำวนั

 โดยหวัหนำ้หน่วย/

กลุม่

มกีำรควบคมุประจ ำ

สัปดำห ์ โดยผูช้ว่ย

ผูจั้ดกำร

มกีำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มปัีญหำดำ้น

คณุภำพ ปัญหำเป็น

ศนูย ์ ไม่มงีำนเคลม

จำกลกูคำ้

3 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 3.1 มำตรฐำนกำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน ในกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 ในกำรท ำกจิกรรม 5

 ส. ทีเ่ป็นปัจจบุนั

มกีำรฝึกอบรมใหเ้ขำ้ใจ

ในกำรท ำกจิกรรม 5 ส.

มกีำรก ำหนดพืน้ทีแ่ละ

ผูรั้บผดิชอบหลัก-รอง

 ไวช้ดัเจน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 3.2 อุปกรณ์กำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุอุปกรณ์ 5 ส.

มมีำตรฐำนกำรควบคมุ

อุปกรณ์ 5 ส.

มกีำรฝึกอบรมใหเ้ขำ้ใจ

ในกำรควบคมุดแูล

อุปกรณ์ 5 ส.

มกีำรจัดเก็บและดแูล

อุปกรณ์ 5 ส. ไดต้ำม

มำตรฐำน

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักไว ้

ชดัเจน

มอีุปกรณ์ 5 ส. 

เพยีงพอตำมมำตรฐำน

และพรอ้มใชง้ำน

 3.3 กำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5

ไม่มกีำรท ำตำม

มำตรฐำนกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มกีำรท ำตำมมำตรฐำน

กำรท ำกจิกรรม 5 ส.

มกีำรรำยงำนปัญหำ

กำรท ำกจิกรรม 5 ส.

มปัีญหำกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.แตอ่ยู่

ในเป้ำหมำย

มปัีญหำกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.แตอ่ยู่

ในเป้ำหมำย ไม่มี

ปัญหำเกดิซ ้ำ

ไม่มปัีญหำกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส. ปัญหำ

เป็นศนูย์

 3.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้น 5 ส. 5

ไม่มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น 5 ส. ดว้ยกำรจัด

บอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น 5 ส. ดว้ยกำรจัด

บอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

สง่หวัขอ้กำร Kaizen

 ดำ้น 5 ส. ตำม

มำตรฐำน

ท ำกจิกรรม Kaizen 

ดำ้น 5 ส. ตำมแผนที่

ก ำหนดไว ้ 100%

พดูเรือ่งจติส ำนกึดำ้น 

5 ส.โดยหวัหนำ้งำนทกุ

สัปดำหใ์นประชุม่เชำ้

พดูเรือ่งจติส ำนกึดำ้น 

5 ส.โดยพนักงำนงำน

ทกุวนัในประชุม่เชำ้

 3.5 กำรควบคมุดแูลกำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มกีำรควบคมุประจ ำวนั

 โดยหวัหนำ้หน่วย/

กลุม่

มกีำรควบคมุประจ ำ

สัปดำห ์ โดยผูช้ว่ย

ผูจั้ดกำร

มกีำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มปัีญหำเรือ่ง 5 ส.

ในสถำนทีท่ ำงำน

4 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 4.1 งำนมำตรฐำนในกำรท ำงำน 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน (San Ten 

Set, TP Standard)

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 (San Ten Set, TP 

Standard) ทีถู่กตอ้ง

เป็นปัจจบุนั

มเีอกสำรกำรแบง่ภำระ

งำน (Yamazumi 

Chart) ทีถู่กตอ้งเป็น

ปัจจบุนั

มเีอกสำรมำตรฐำนกำร

เปลืย่นรุ่น (Set-Up) 

ทีถู่กตอ้งเป็นปัจจบุนั

มมีำตรฐำนกำรเตมิ

ชิน้สว่น และบรรจุ

ภัณฑ ์ (Parts & 

Empty Box Supply)

มกีำรวเิครำะหแ์ทค

ไทมแ์ละค ำนวณ

ควำมสำมำรถของ

เครือ่งจักร,ก ำลังคน

 4.2 อุปกรณ์ระบบ TPS 5
ไม่มสีโตร์ทำ้ยไลน ์

(Store Side Line)

มสีโตร์ทำ้ยไลน ์

(Store Side Line) ที่

ถูกตอ้งเป็นปัจจบุนั

มตีูก้ ำนดปรมิำณกำร

ผลติ Lot Size Post 

ในกำรออกใบงำนและ

สัง่ผลติ

มตีูห้รือ Shutter พัก

ใบงำนและคัมบงัสัง่

ผลติ ทีถู่กตอ้งเป็น

ปัจจบุนั

มบีอร์ดควบคมุ

ประจ ำวนัและมเีอกสำร

ครบถูกตอ้งเป็นปัจจบุนั

มบีอร์ดควบคมุ

ประสทิธภิำพรำย

ชัว่โมงทีถู่กตอ้งเป็น

ปัจจบุนั

 4.3 กำรปฎบิตัติำมระบบ TPS 5

ไม่ท ำงำนตำม

มำตรฐำนกำรท ำงำน 

(San Ten Set)

ท ำงำนตำมมำตรฐำน

กำรท ำงำน (San Ten

 Set)

มกีำรแบง่ภำระงำน 

(Yamazumi Chart) ที่

ถูกตอ้งเป็นปัจจบุนั

มกีำรบนัทกึเอกสำรกำร

เปลืย่นรุ่น (Set-Up) 

ทีถู่กตอ้งเป็นปัจจบุนั

มบีนัทกึกำรเตมิ

ชิน้สว่น และบรรจุ

ภัณฑ ์ (Parts & 

Empty Box Supply)

ผลติไดต้ำมแทคไทม์

และวเิครำะหท์ ำกำร

แกไ้ขปัญหำใน

กระบวนกำรผลติ

 4.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นระบบกำร TPS 5

ไม่มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น TPS. ดว้ยกำร

จัดบอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น TPS. ดว้ยกำร

จัดบอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

มกีำรฝึกอบรมให ้

พนักงำนทกุระดับ

เขำ้ใจระบบ TPS.

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

พดูเรือ่งระบบ TPS.

โดยหวัหนำ้งำนทกุ

สัปดำหใ์นประชุม่เชำ้

พดูเรือ่งระบบ TPS.

โดยพนักงำนทกุวนั

4.5 กำรควบคมุดแูลระบบ TPS. 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุจ ำวนั

มมีำตรฐำนกำรควบคมุ

จ ำวนั

ควบคมุมำตรฐำนกำร

ปฎบิตังิำน 

WI,WS,Q-Point,Limit 

Sample

ควบคมุอัตรำกำรมำ

ท ำงำนและบรหิำรกำร

เปลีย่นแปลง 4 M

ควบคมุกระดำน

วเิครำะห ์ (O.A.) 

และ Productivity ใน

กระบวนกำรผลติ

ควบคมุ Direct OK 

Ratio และอัตรำของ

เสยีในกระบวนกำรผลติ

100 5.00

Evaluation

สว่นที ่1 : ประเมนิกำรควบคมุกระบวนกำร                   [Worksite Control

 Evaluation]

กำรประเมนิผล

กำรควบคมุคณุภำพ                                     (Quality Control)

กำรควบคมุ 5 ส.                                                     ( 5 S )

กำรควบคมุระบบ TPS ประจ ำวนั                         [TPS Daily 

Control]

ผูต้รวจ  [Auditor]        วดป.

1.                            /      /

2.                            /      /

กำรควบคมุควำมปลอดภยั                             (Safety Control)

/       / /       / /       /

หวัขอ้และรำยละเอยีด

 [Worksite Control Evaluation] 

1.                                   /      /

2.                                   /      /

ผูถ้กูตรวจ  [Auditee]   วดป.
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ผลการประเมินสภาพปัจจุบนัโดยใช ้Worksite Control Evaluation  หวัขอ้ 

การควบคุมความปลอดภยั (Safety Control)  

ภาพที่ 4.3 Worksite Control Check Sheet หวัขอ้ การควบคุมความปลอดภยั 

 เป้าหมาย                      สภาพปัจจุบนั 

โดยมีการก าหนดเป้าหมายก่อนการประเมินในแต่ล่ะหวัขอ้การควบคุมความปลอดภยั  

4.1.2.1 มาตรฐานการท างาน   ควรจะได ้5 คะแนน คือ พนกังานตอ้งเขา้ใจมาตรฐานการท างาน 

และ ปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง    

4.1.2.2 การสวมใส่อุปกรณ์ PPE  ควรจะได ้5 คะแนน คือ มีบนัทึกตรวจการใส่อุปกรณ์ PPE  

4.1.2.3 การตรวจสอบเคร่ืองจกัร ควรจะได ้5 คะแนน คือ  มีการตรวจสอบเคร่ืองจกัรโดย

หวัหนา้งาน 

4.1.2.4 การสร้างจิตส านึกดา้นความปลอดภยั ควรจะได ้5 คะแนน คือ พนกังานพดูถึงเร่ือง

ความปลอดยัทุกวนั 

4.1.2.5 การควบคุมดูแลความปลอดภยั ผลการตรวจสอบควรจะได ้5 คะแนน คือ ไม่มีอุบติัเหตุ

ในสถานที่ท  างาน 

 

1 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 1.1 มำตรฐำนกำรท ำงำน 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 แตไ่ม่ใช ่ Level # 3

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 และเป็น Level # 3

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มกีำรบันทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบัุน

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 1.2 กำรสวมใสอุ่ปกรณ์ PPE 5
ไม่มมีำตรฐำนกำรสวม

ใสอุ่ปกรณ์ PPE

มมีำตรฐำนกำรสวมใส่

อุปกรณ์ PPE  ทีห่นำ้

งำน

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจกำรสวมใส่

อุปกรณ์ PPE

มกีำรบันทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบัุน

มบัีนทกึกำรตรวจกำร

สวมใสอุ่ปกรณ์ PPE

เขำ้ใจและท ำกำรสวม

ใสอุ่ปกรณ์ PPE 

ถูกตอ้ง

 1.3 กำรตรวจสอบเครือ่งจักร 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ตรวจสอบเครือ่งจักร

มมีำตรฐำนกำร

ตรวจสอบเครือ่งจักร

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักรอง

ไวช้ดัเจน

มกีำรบันทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบัุน

มกีำรตรวจสอบ

เครือ่งจักรโดย

ผูรั้บผดิชอบ

มกีำรตรวจสอบ

เครือ่งจักรโดยหัวหนำ้

งำน

 1.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นควำมปลอดภัย 5
ไม่มกีำรท ำกจิกรรม 

KYT หรือ CCCF
มกีำรท ำกจิกรรม KYT

สง่หัวขอ้กจิกรรม 

KYT ครบตำมมำตรฐำน

มกีำรท ำกจิกรรม 

CCCF

สง่หัวขอ้กจิกรรม 

CCCF ครบตำม

มำตรฐำน

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยพนักงำนทกุวนั

 1.5 กำรควบคมุดแูลควำมปลอดภัย 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลควำม

ปลอดภัย

มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลควำม

ปลอดภัย

มบัีนทกึกำรควบคมุ

ประจ ำวนั โดยหัวหนำ้

หน่วย/กลุม่

มบัีนทกึกำรควบคมุ

ประจ ำสัปดำห ์ โดย

ผูช้ว่ยผูจั้ดกำร

มกีบันทกึกำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มอีุบัตเิหตใุน

สถำนทีท่ ำงำน

กำรควบคมุควำมปลอดภยั                             (Safety Control)
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ภาพที่ 4.4 สรุปการตั้งเป้าหมายการประเมินโดยใช ้Worksite Control Check Sheet 

จากภาพที่ 4.4 การประเมิน Worksite Control ควรจะไดค้ะแนนรวมที่ตั้งเป้าหมายไวค้ือ 25 คะแนน 

และ จากการสงัเกตุพื้นที่และสภาพแวดลอ้มในการปฏิบติังานดว้ย 

 

ภาพที่ 4.5 วธีิการท างานเช่ือมช้ินงานและสภาพแวดลอ้ม Line Robot 
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4.1.3 ผลวิเคราะห์ข้อมูลและแนวทางแก้ไข 

          การวเิคราะห์ขอ้มูลและแนวทางแกไ้ข คือ 

         ผลจากการท าการเก็บขอ้มูล โดยใช ้Worksite Control Check Sheet ท  าการประเมิน Line Robot RB001 

จากภาพที่ 4.6  จะเห็นไดว้า่มีการประเมินทั้งหมด 3 คร้ัง โดยคร้ังที่ 1  เป็นการประเมินก่อนท าการปรับปรุง  

 

ภาพที่ 4.6 การประเมินโดยใชW้orksite Control Evaluation Check Sheet คร้ังที่ 1 

จากที่ไดท้  าการประเมินคร้ังที่ 1 จะพบวา่ ทุกหวัขอ้นั้นมีคะแนนอยูท่ี่ 1 คะแนน เม่ือรวมกนัจะไดค้ะแนนทั้งส้ิน 

จาก 25  คะแนน ไดเ้พยีงแค่ 5 คะแนน 
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ภาพที่ 4.7  แสดงผลคะแนนการประเมินทั้ง 5 หวัขอ้ 

จากกราฟ Radar Chart จะเห็นวา่ทุกหวัขอ้นั้นจากคะแนนเตม็ 5 ไดค้ะแนนอยูท่ี่ 1 คะแนน โดยมีสาเหตุหลกั

ดงัต่อไปน้ี 

  4.1.3.1 มาตรฐานการท างาน ยงัไม่เป็น Level 3 คือ มีมาตรฐานการปฏิบติังาน แต่ยงัไม่สมบูรณ์ 

โดยไม่มีบอกเวลาแต่ละขั้นตอนในการปฏิบตัิงาน และ ไม่มีบอกจุดเฝ้าระวงั(Safety)  จึงไดเ้พียง 1 คะแนน 

  4.1.3.2 การสวมใส่อุปกรณ์ PPE มีมาตรฐานการสวมใส่อุปกรณ์ PPE แต่ยงัไม่เหมาะสมกบั

หนา้งาน ยงัไม่มีการฝึกอบรม และบนัทึก Skill พนกังานใหเ้ขา้ใจการสวมใส่ที่ถูกตอ้ง จึงไดเ้พยีง 1 คะแนน 

  4.1.3.3 การตรวจสอบเคร่ืองจกัร มีมาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจกัร แต่ยงัไม่มีการระบุ

พนกังานที่เป็นผูรั้บผดิชอบหลกัในการตรวจสอบ และ ไม่มีการบนัทึก Skill พนกังาน จึงไดเ้พยีง 1 คะแนน 

  4.1.3.4 การสร้างจิตส านึกดา้นความปลอดภยั มีการท ากิจกิจกรรม KYT อยูแ่ลว้ แต่ไม่มีการให้

พนกังานเขียนหวัขอ้รายงานกิจกรรม KYT ส่ง  จึงไดเ้พยีง 1 คะแนน 

  4.1.3.5 การควบคุมดูแลความปลอดภยั มีมาตรฐานการควบคุมความปลอดภยัคือ Safety Map 

แต่ยงัไม่มีแบบบนัทึกการควบคุมความปลอดภยัที่ใหห้ัวหนา้งาน ผูจ้ดัการเซ็นรับทราบเพือ่เก็บไวเ้ป็นขอ้มูลทาง

สถิติ จึงไดเ้พยีง 1 คะแนน  
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ภาพที่ 4.8 กราฟแสดงการประเมินของการควบคุมความปลอดภยั คร้ังที่ 1 

จากกราฟขา้งตน้ จะเห็นวา่ เพือ่หาแนวทางในการปรับปรุงการควบคุมความปลอดภยัในการปฏิบตัิงาน เพือ่ให้

ตอบสนองต่อการตรวจสอบ ดา้นความปลอดภยั  

  

 

 

 

 

 

 

       

Target 25   คะแนน 
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 ภาพที่ 4.9 กราฟแสดงคะแนนความพงึพอใจของพนกังาน Line Robot ก่อนปรับปรุง 

  ผลจากการท าการส ารวจความพงึพอใจของพนักงาน โดยใช ้แบบสอบถาม  

จากกราฟขา้งตน้ แสดงค่าคะแนนความพงึพอใจของพนกังาน Line Robot  3 คน มีคะแนนจาก 225 อยูท่ี่ 145 

คะแนน  

145 

225 
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ภาพที่ 4.10 แบบสอบถามความพงึพอใจพนกังาน 
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 4.1.4 แนวทางในการปรับปรุง 

  จากการศึกษาสภาพ Line  Robot  RB001 ปัจจุบนั จะท าการเก็บขอ้มูลโดยจะมีแนวทางแกไ้ข

เป็น ดงัน้ี 

1. ดา้นสภาพแวดลอ้มการปฏิบติังาน  จากที่ไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลขา้งตน้ท าใหพ้บวา่คะแนนการ

ประเมินต ่ากวา่ที่ตั้งเป้าหมาย ซ่ึงสาเหตุอาจจะเกิดจากในบางกิจกรรมมีการปฏิบติัแลว้แต่ไม่มีเอกสารมา

รองรับกิจกรรมที่ท  าขึ้น , มีการจดัท าเอกสารขึ้นมาแลว้แต่ขอ้มูลรายละเอียดยงัไม่ครบตามมาตรฐานที่

ก  าหนดไว ้เป็นตน้ ดงันั้นจึงตอ้งการที่จะท าการปรับปรุงท าใหข้อ้มูลต่างๆสามารถมองเห็นไดด้ว้ยตา 

เพือ่ตระหนกัในดา้นความปลอดภยัมากยิง่ขึ้น   โดยมีแผนและขั้นตอนการด าเนินงานปรับปรุง ดงัน้ี                                       

 

ภาพที่ 4.11 แผนการปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาโดยไดรั้บการอนุมตัิแลว้ 
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4.1.5 มาตรฐานการท างาน 

    สภาพปัญหา  มีมาตรฐานการปฏิบตัิงาน แต่ยงัไม่เป็น Level 3 คือ มีมาตรฐานการปฏิบตัิงาน 
แต่ยงัไม่สมบูรณ์ โดยไม่มีบอกเวลาแต่ละขั้นตอนในการปฏิบติังาน 

 

ภาพที่ 4.12 มาตรฐานการท างานก่อนปรับปรุง 

    ด าเนินการปรับปรุง จดัท ามาตรฐานการปฏิบตัิงานใหเ้ป็น Level 3 คือ มีมาตรฐานมีบอก
เวลาแต่ละขั้นตอนในการปฏิบติังาน และ จุดเฝ้าระวงั(Safety) พร้อมทั้งจดัท าบนัทึก Skill พนกังาน 

 

ภาพที่ 4.13 มาตรฐานการท างานหลงัปรับปรุง และ แบบบนัทึก Skill พนกังาน 

      ผลลพัท ์มาตรฐานการปฏิบตัิงานสมบูรณ์ พนกังานสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
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4.1.6 การสวมใส่อุปกรณ์ PPE  

                  สภาพปัญหา  มีมาตรฐานการสวมใส่อุปกรณ์ PPE แต่บางอยา่งยงัไม่มีความเหมาะสมกบั

หนา้งาน ยงัไม่มีการฝึกอบรมใหพ้นกังานเขา้ใจการสวมใส่และไม่มีการบนัทกึ Skill พนกังาน 

 

ภาพที่ 4.14 มาตรฐานการสวมใส่อุปกรณ์ PPE ก่อนปรับปรุง 

                   ด าเนินการปรับปรุง ปรับปรุงมาตรฐานการสวมใส่อุปกรณ์ PPE                                         

ใหเ้หมาะสมกบัหนา้งาน ท าการฝึกอบรมพนกังานใหเ้ขา้ใจการสวมใส่ PPE และจดัท าการบนัทกึ Skill พนกังาน 

   

ภาพที่ 4.15 มาตรฐานการสวมใส่อุปกรณ์ PPE หลงัปรับปรุง และ แบบบนัทึก Skill พนกังาน 

                    ผลลพัท ์พนกังานเขา้ใจการสวมใส่อุปกรณ์ PPE ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง                                                       
สามารถปฏิบตัิงานไดอ้ยา่งปลอดภยั 
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4.1.7 การตรวจสอบเคร่ืองจักร 

 สภาพปัญหา  มีมาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจกัร แต่ไม่มีการระบุพนกังานที่เป็น

ผูรั้บผดิชอบหลกัในการตรวจสอบ และ ไม่มีการบนัทึก Skill พนกังาน 

 

ภาพที่ 4.16 มาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจกัร 

                   ด าเนินการปรับปรุง ก าหนดใหมี้ผูรั้บผดิชอบหลกัในการตรวจสอบเคร่ืองจกัร และ จดัท า
บนัทึก Skill พนกังาน 

  

ภาพที่ 4.17 ก าหนดผูรั้บผดิชอบหลกัในการตรวจสอบเคร่ืองจกัร และ แบบบนัทึก Skill พนกังาน 

                     ผลลพัท ์เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพสมบูรณ์พร้อมใชง้าน 
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4.1.8 การสร้างจิตส านึกด้านความปลอดภัย  

                  สภาพปัญหา  มีการท ากิจกรรม KYT แต่ไม่มีการใหพ้นกังานเขียนหวัขอ้รายงานกิจกรรม 

KYT ส่งครบตามที่มาตรฐานก าหนด 

 

 

 

 

                                  ภาพที่ 4.18 การท ากิจกรรม KYT ของพนกังาน 

                  ด าเนินการปรับปรุง ใหพ้นกังานทุกคนมีส่วนร่วมหาหวัขอ้เขียนรายงานกิจกรรม KYT               

ครบตามมาตรฐานที่ก  าหนดไว ้

 

                                       ภาพที่ 4.19 แบบฟอร์มรายงานกิจกรรม KYT 

                  ผลลพัท ์พนกังานใส่ใจในเร่ืองความปลอดภยั 
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4.1.9 การควบคุมดูแลความปลอดภยั 

                 สภาพปัญหา  มีมาตรฐานการควบคุมความปลอดภยั(Safety Map) แต่ยงัไม่มีแบบบนัทึกการ
ควบคุมความปลอดภยัประจ าวนั สปัดาห์ รายเดือน โดยพนกังาน หวัหนา้งาน และผูจ้ดัการ 

 

ภาพที่ 4.20 Safety Map 

                  ด าเนินการปรับปรุง จดัท าแบบบนัทึกการควบคุมความปลอดภยัทั้งประจ าวนั รายสปัดาห์ 
รายเดือน โดยพนกังาน หัวหนา้งาน และผูจ้ดัการ 

 

ภาพที่ 4.21 แบบบนัทึกการควบคุมความปลอดภยั 

                   ผลลพัท ์ช่วยป้องกนัการเกิดอุบติัเหตุ และมีการเก็บบนัทึกขอ้มูลสถิติการเกิดอุบติัเหตุไว ้
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4.1.10 ด าเนินการปรับปรุงแก้ไข  คร้ังที่ 1 

     ท าการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาตามแนวทางแกไ้ข 

ดา้นสภาพแวดลอ้มและการปฏิบตัิงาน 

ก่อนปรับปรุง(Before) หลังปรับปรุง(After) 

1. 

 
 

 

มีมาตรฐานการท างาน แต่ยงัไม่เป็น Level 3 
โดยไม่มีระบุเวลาการท างาน , จุดเฝ้าระวงั 

มีมาตรฐานการท างานและเป็น Level 3 
มีการบนัทึก Skill พนกังานที่เป็นปัจจุบนั 

2. 

 

            
                    

อยูร่ะหวา่งการปรับปรุง 

 มีมาตรฐานการสวมใส่อุปกรณ์ PPE แต่ยงั
ไม่เหมาะสมส าหรับหนา้งาน ,ไม่มีการ
ฝึกอบรมใหเ้ขา้ใจการสวมใส่ และไม่มี
บนัทึก Skill พนกังานทีเป็นปัจจุบนั 

 

3. 

 
 

มีมาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจกัร แต่ไม่
มีการก าหนดผูรั้บผดิชอบ,ไม่มีบนัทกึ Skill 

มีการก าหนดผูรั้บผดิชอบหลกัรองไวช้ดัเจน , มีการ
บนัทึก Skill พนกังาน 
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ภาพที่ 4.22 แสดงการปรับปรุงดา้นสภาพแวดลอ้มและการปฏิบตัิงาน  

 

 

 

 

 

ก่อนปรับปรุง(Before) หลังปรับปรุง(After) 
4.  

 
   
 

อยูร่ะหวา่งการปรับปรุง 

มีการท ากิจกรรม KYT แต่ไม่มีการเขียน
รายงานส่งหวัขอ้ KYT ตามมาตรฐานที่
ก  าหนด 

 

5. 

                  
 

มีมาตรฐานการควบคุมความปลอดภยั แต่ไม่
มีบนัทึกการควบคุมโดยหวัหนา้งาน 

มีมาตรฐานการควบคุมความปลอดภยั มีแบบบนัทึก
การควบคุมโดยพนกังาน หวัหนา้งาน , ผูจ้ดัการ 
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 ผลการด าเนินงาน  

       จากการประเมินคร้ังที่ 2 คือ 

   ดา้นสภาพแวดลอ้มและการปฏิบตัิงาน ไดมี้การประเมินโดยใช้ Worksite Control Check 

Sheet เพือ่ดูผลการเปล่ียนแปลง 

 

ภาพที่ 4.23 การประเมินโดยใชW้orksite Control Evaluation คร้ังที่ 2   ตั้งแต่ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

จากที่ไดท้  าการประเมินคร้ังที่ 2 จะพบวา่ ในบางหวัขอ้นั้นมีคะแนนเพิม่ขี้น ไดแ้ก่  มาตรฐานการท างาน                   
การสวมใส่อุปกรณ์ PPE  การตรวจสอบเคร่ืองจกัร การสร้างจิตส านึกดา้นความปลอดภยั และ การควบคุมความ
ปลอดภยั     
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กราฟต่อไปน้ีจะแสดงถึงความเปล่ียนแปลงในการประเมินหลงัจากไดจ้ดัท ากิจกรรมต่างๆ 

 

ภาพที่ 4.24 กราฟแสดงการประเมินของการควบคุมความปลอดภยั คร้ังที่ 2 

ผลจากการประเมินคร้ังที่ 2 มีดงัน้ี 

ผลจากการท าการเก็บขอ้มูล โดยใช ้Worksite Control Check Sheet ท  าการประเมิน Line Robot RB001                         

จากภาพที่ 4.23 จะเห็นไดว้า่ในการประเมินคร้ังที่ 2  นั้นไดค้ะแนน 14 คะแนน ซ่ึงยงัไม่ถึงเป้าหมายที่ตั้งไวท้ี่ 25 

คะแนน  เน่ืองจากเป็นช่วงอยูร่ะหวา่งด าเนินการใหเ้สร็จสมบรูณ์  โคยที่หวัขอ้การสวมใส่อุปกรณ์ PPE และ       

การสร้างจิตส านึกดา้นความปลอดภยั ยงัไม่มีการเปล่ียนแปลง 

 

 

 

 

 

 

Target  25  คะแนน 
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4.1.11 ด าเนินการปรับปรุงแก้ไข  คร้ังที่ 2 

 

ก่อนปรับปรุง(Before) หลังปรับปรุง(After) 

1. 

 
 

 

มีมาตรฐานการท างาน แต่ยงัไม่เป็น Level 3 
โดยไม่มีระบุเวลาการท างาน , จุดเฝ้าระวงั 

มีมาตรฐานการท างานและเป็น Level 3 
มีการบนัทึก Skill พนกังานที่เป็นปัจจุบนั 

2. 

             
                    

 มีมาตรฐานการสวมใส่อุปกรณ์ PPE แต่ยงั
ไม่เหมาะสมส าหรับหนา้งาน ,ไม่มีการ
ฝึกอบรมใหเ้ขา้ใจการสวมใส่ และไม่มี
บนัทึก Skill พนกังานทีเป็นปัจจุบนั 

มีมาตรฐานการสวมใส่อุปกรณ์ PPE, มีการฝึกอบรม
ใหเ้ขา้ใจการสวมใส่,พนกังานเขา้ใจการสวมใส่
อุปกรณ์ PPE 

3. 

 
 

มีมาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจกัร แต่ไม่
มีการก าหนดผูรั้บผดิชอบ,ไม่มีบนัทกึ Skill 

มีการก าหนดผูรั้บผดิชอบหลกัรองไวช้ดัเจน , มีการ
บนัทึก Skill พนกังาน 
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ภาพที่ 4.25 แสดงการปรับปรุงดา้นสภาพแวดลอ้มและการปฏิบตัิงาน  

 

 

 

 

 

ก่อนปรับปรุง(Before) หลังปรับปรุง(After) 
4.  

 
   

  
 

มีการท ากิจกรรม KYT แต่ไม่มีการเขียน
รายงานส่งหวัขอ้ KYT ตามมาตรฐานที่
ก  าหนด 

มีการส่งหวัขอ้ KYT ครบตามมาตรฐาน และ มีการท า
ส่งหวัขอ้กิจกรรม CCCF ท าใหพ้นกังานตระหนกัถึง
เร่ืองความปลอดภยั 

5. 

                  
 

มีมาตรฐานการควบคุมความปลอดภยั แต่ไม่
มีบนัทึกการควบคุมโดยหวัหนา้งาน 

มีมาตรฐานการควบคุมความปลอดภยั มีแบบบนัทึก
การควบคุมโดยพนกังาน หวัหนา้งาน , ผูจ้ดัการ 
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 ผลการด าเนินงาน   

  จากการประเมินคร้ังที่ 3 คือ 

   ดา้นสภาพแวดลอ้มและการปฏิบตัิงาน ไดมี้การประเมินโดยใช้ Worksite Control Check 

Sheet เพือ่ดูผลการเปล่ียนแปลง 

 

ภาพที่ 4.26 การประเมินโดยใชW้orksite Control Check Sheet ทั้ง 3 คร้ังตั้งแต่ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

จากที่ไดท้  าการประเมินคร้ังที่ 3 จะพบวา่ จากคะแนนเตม็ 25 ไดค้ะแนนทั้งส้ิน 20 คะแนน ดว้ยสาเหตุดงัต่อไปน้ี                                       

4.1.11.1 มาตรฐานการท างาน จากการท าประเมินไดสุ่้มพนกังาน 2 ใน  3 คน มาปฏิบตัิและ
สอบถามถึงวธีิการปฏิบติังานตามมาตรฐานการท างาน ผลปรากฎวา่ยงัปฏิบติัไดไ้ม่ถูกตอ้งตามมาตรฐานที่
ก  าหนดไวม้ากนกั  จึงได ้4 คะแนน                                    

  4.1.11.2 การสวมใส่อุปกรณ์ PPE  จากการท าประเมินไดสุ่้มพนกังานทั้ง 3 คน  มาท าการสวม
ใส่อุปกรณ์ PPE  แลว้พบวา่พนกังานยงัไม่สวมใส่อุปกรณ์ PPE ไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามมาตรฐานที่ก  าหนดไว ้ 
เน่ืองจากพนกังานอาจยงัไม่เคยชิน จึงได ้ 4  คะแนน 

  4.1.11.3 การตรวจสอบเคร่ืองจกัร จากการท าประเมินไดพ้บวา่ มีการเซ็นตรวจเอกสารการ
ตรวจสอบเคร่ืองจกัรโดยผูรั้บผดิชอบ และหวัหนา้งาน ตามมาตรฐานที่ก  าหนดไว ้ จึงได ้5 คะแนน 
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  4.1.11.4 การสร้างจิตส านึกดา้นความปลอดภยั  จากการท าประเมินไดสุ่้มตรวจพนกังานแผนก
ผลิต 2 ขณะก าลงัปฏบติังานพบวา่พนกังานบางคนยงัไม่ปฏิบติัตามหวัขอ้กิจกรรม KYT ที่ท  าเป็นประจ าทุกวนั    
เช่น หัวขอ้ สวมหมวกทุกคร้ังก่อนท างาน OK   แต่ถึงเวลาจริงก็ไม่ปฏิบติัตาม เป็นตน้ จึงได ้4 คะแนน 

  4.1.11.5 การควบคุมดูแลความปลอดภยั  จากการท าประเมินพบวา่มีเอกสารการบนัทึกควบคุม
ความปลอดภยัแลว้  มีการตรวจเช็คโดยพนกังานและหวัหนา้งานแต่ยงัไม่มีการเซ็นโดยผูจ้ดัการ การที่สถานที่
ปฏิบติังานจะไม่มีอุบติัเหตุได ้ผูจ้ดัการจะตอ้งเซ็นในเอกสารน้ีเป็นประจ าทุกเดือน  จึงได ้3 คะแนน  

ทั้งหมดน้ีไดรั้บการอนุมติัโดยหวัหนา้แผนกและผูจ้ดัการเป็นที่เรียบร้อยแลว้ 
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กราฟต่อไปน้ีจะแสดงถึงความเปล่ียนแปลงในการประเมินหลงัจากไดจ้ดัท ากิจกรรมต่างๆ 

 

ภาพที่ 4.27 กราฟแสดงการประเมินของการควบคุมความปลอดภยั คร้ังที่ 3 

ผลจากการประเมินคร้ังที่ 3 มีดงัน้ี 

ผลจากการท าการเก็บขอ้มูล โดยใช ้Worksite Control Evaluation ท  าการประเมิน Line Robot RB001 จากภาพที่ 

4.27 จะเห็นไดว้า่ในการประเมินคร้ังที่ 3  นั้นไดค้ะแนน 20 คะแนน ซึงยงัไม่ถึงเป้าหมายที่ตั้งไวท้ี่ 25 คะแนน  

เน่ืองจากยงัตอ้งมีการไคเซ็นต่อไปในอนาคตเพือ่ใหถึ้งเป้าหมายที่ตั้งไว ้

 

 

 

 

 

Target 25  คะแนน 
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4.2 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการปฎบิัติงาน                                              

หรือการจดัท าโครงงาน 

 

ภาพที่ 4.28 กราฟแสดงการตั้งเป้าหมายและเปรียบเทียบการประเมินทั้ง 3 คร้ัง 

หลงัจากที่ไดท้  าการปรับปรุงจะพบวา่มีการเปล่ียนแปลงไปในทิศทางที่ดีขึ้น สงัเกตไดจ้ากการปรับปรุงคร้ังที่ 1    

จากเตม็ 5 ไดเ้พยีง 1 คะแนนทุกหวัขอ้ หลงัปรับปรุงจนเสร็จส้ินท าใหทุ้กหวัขอ้นั้นมีคะแนนการประเมินที่ดีขึ้น 

โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

4.2.1 มาตรฐานการท างานมีความชดัเจนมากขึ้น คือ มีการระบุเวลาของแต่ละขั้นตอน และ จุดเฝ้าระวงั                    

ท  าใหพ้นกังานสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และมีความปลอดภยั คะแนนจึงเพิม่ขึ้นจาก 1 เป็น 4

คะแนน 

4.2.2 มาตรฐานการสวมใส่อุปกรณ์ PPE คือ มีการเปล่ียนแปลงให้เหมาะสมกบัหนา้งาน และมีการ

ฝึกอบรมพนกังานใหเ้ขา้ใจการสวมใส่ คะแนนจึงเพิม่ขึ้นจาก 1 เป็น 4 คะแนน  

4.2.3 มาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจกัร คือ มีการก าหนดผูรั้บผดิชอบในการตรวจเคร่ืองจกัรไวช้ดัเจน      

และมีการฝึกอบรมพนกังาน มีการตรวจสอบโดยหวัหนา้งาน จึงไดค้ะแนนดีขึ้นจาก 1 เป็น 5 คะแนน 

4.2.4 การสร้างจิตส านึกดา้นความปลอดภยั คือ มีการจดัใหพ้นกังานส่งหัวขอ้กิจกรรม KYT และมี

ความใส่ใจในเร่ืองความปลอดภยั แต่พนกังานบางคนยงัไม่ปฏิบติัตามหวัขอ้การท ากิจกรรม KYT                     
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ที่ก  าหนดไว ้เช่น ใส่หมวกทุกคร้ังก่อนท างาน ok พอถึงเวลาจริงก็ไม่ปฏิบติัตามเป็นตน้ จึงไดค้ะแนน

เพิม่ขึ้นจาก 1 เป็น 4 คะแนนเท่านั้น 

4.2.5 การควบคุมดูแลความปลอดภยั คือ ไดจ้ดัท าแบบบนัทึกการควบคุมความปลอดภยัประจ าวนั 

สปัดาห์ และรายเดือน เซ็นโดยพนกังานหนา้งาน หวัหนา้งาน และ ผูจ้ดัการ แต่แบบบนัทึกฉบบัน้ี              

เพิง่จะบงัคบัใชไ้ดไ้ม่นาน จึงยงัไม่มีการบนัทึกโดยผูจ้ดัการ ท าใหมี้คะแนนเพิม่ขึ้นจาก 1 เป็น 3 คะแนน 

เท่านั้น 

จากที่กล่าวมาขา้งตน้น้ีเป็นตวัช้ีวดัให้เห็นวา่หลงัจากที่ไดท้  าการปรับปรุงการควบคุมความปลอดภยั                               

มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยสงัเกตไดจ้ากค่าคะแนนที่เพิม่ขึ้นในการประเมินแต่ละคร้ัง 

ตารางที่ 4.1 แสดงการเปรียบเทียบเป้าหมายและการประเมินทั้ง 3 คร้ัง 

 

 

 

 

หัวขอ้การประเมิน เป้าหมาย ประเมินคร้ังท่ี 1 ประเมินคร้ังท่ี 2 ประเมินคร้ังท่ี 3
1.มาตรฐานการท างาน 5 1 4 4
2.การสวมใส่อุปกรณ์ PPE 5 1 1 4
3.การตรวจสอบเคร่ืองจกัร 5 1 5 5
4.การสร้างจิตส านึกดา้นความปลอดภยั 5 1 1 4
5.การควบคุมดูแลความปลอดภยั 5 1 3 3

รวม 25 5 14 20
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ภาพที่ 4.29 กราฟแสดงความพงึพอใจของพนกังาน Line Robot  ก่อนหลงัปรับปรุง 

ผลจากการท าการส ารวจความพงึพอใจของพนกังาน โดยใช้ แบบสอบถาม  

จากกราฟขา้งตน้ แสดงค่าคะแนนความพงึพอใจของพนกังาน Line Robot  3 คน                                                                  

มีคะแนนจากเดิมได ้145 เพิม่ขึ้นเป็น 191 คะแนน คิดเป็น 84.88% 

 

 

 

 

 

 

 

 

คะแนนเพิม่ขึ้น  20.44 % 

  

 

 คะแนน 

225 

145 

191 
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ภาพที่ 4.31 แสดงการสรุปผลไดด้ าเนินการเสร็จส้ินตรงตามวตัถุประสงคท์ี่ก  าหนดไว ้
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บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 บทสรุปผลการด าเนนนการ 

จากการที่ไดด้ าเนินโครงงานสหกิจคร้ังน้ีา่วบาการคว่คุมความปลอดภยันั้นยงัไมบมีประสิทธิภาา
มากาอ โดยยงัไมบมีการกระตุน้ใหา้นกังานค านึงถึงดา้นความปลอดภยัมากาอ ไมบมีการ่นัทึกสถิติขอ้มูล
การเกิดอุ่ติัเหตุ และ การเฝ้าระวงัจุดอนัตราย  ซ่ึงอาจสบงผลเสียตบอทางสถานประกอ่การไดเ้ม่ือเกิดเหตุร้าย
ขึ้น ทั้งดา้นคบาใชจ้บายการรักษาายา่าล ตน้ทุน และขวญัก าลงัใจของานกังานได ้ทางผูว้จิยัจึงไดเ้ล็งเห็นถึง
ความส าคญัของความปลอดภยัจึงไดด้ าเนินโครงงานน้ี โดยใช ้Worksite Control Evaluation หวัขอ้ Safety 
Control  มาเป็นเคร่ืองมือในการเก็่ขอ้มูล จากการเก็่ขอ้มูลา่วบามีคะแนนประเมินที่ต  ่า สะทอ้นใหเ้ห็นวบา
ยงัไมบมีการคว่คุมความปลอดภยัที่มีประสิทธิภาามากาอ อาจมีเส่ียงตบอการเกิดอุ่ติัเหตุหรือสบงผลเสียตบอ
สถานประกอ่การในภายภาคหนา้ได ้ดงันั้นจึงไดด้ าเนินการแกไ้ขปรั่ปรุง ดงัน้ี 

5.1.1 มาตรฐานการท างาน ท าใหเ้ป็น Level 3  มี่อกเวลาแตบละขั้นตอนการปฏิ่ติังาน                             
และจุดเฝ้าระวงั(Safety) 

5.1.2 การสวมใสบอุปกรณ์ PPE ท าการฝึกอ่รมานกังานใหเ้ขา้ใจการสวมที่ถูกตอ้งและท าการ
่นัทึก Skill 

5.1.3 การตรวจสอ่เคร่ือวงจกัร ก าหนดผูรั้่ผดิชอ่หลกัในการตรวจสอ่ไว ้                                                 
และท าการ่นัทกึ Skill 

5.1.4 การสร้างจิตส านึกดา้นความปลอดภยั  ใหา้นกังานทุกคนมีสบวนรบวมหาหวัขอ้เขียนรายงาน

กิจกรรม KYT คร่ตามมาตรฐานที่ก  าหนดไว ้

5.1.5 การคว่คุมดูแลความปลอดภยั จดัท าแ่่่นัทึกการคว่คุมความปลอดภยัทั้งประจ าวนั ราย

สปัดาห์ รายเดือน โดยานกังาน หวัหนา้งาน และผูจ้ดัการ 

ผลจากการด าเนินการแกไ้ขดงัที่กลบาวมาขา้งตน้ สบงผลใหค้ะแนนการประเมินนั้นเาิม่ขึ้นโดยจาก 5 เป็น 20 
คะแนน แสดงใหเ้ห็นวบาหลงัการปรั่ปรุงการคว่คุมความปลอดภยัมีประสิทธิภาายิง่ขึ้น 
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5.2 ข้อเสนอแนะจากการด าเนนนงาน 

 5.2.1 ในการด าเนินโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ีไดด้ าเนินการเาือ่เาิม่ประสิทธิภาาการคว่คุมความ
ปลอดภยันั้นใหค้รอ่คลุมมากยิง่ขึ้น จะเป็นประโยชน์ตบอทางสถานประกอ่การในการป้องกนัการเกิด
อนัตรายที่อาจเกิดขึ้นได ้โดยจะชบวยประหยดัลดคบาใชจ้บายที่เกิดจากอุ่ติัเหตุลงได ้ไมบวบาจะเป็นคบา
รักษาายา่าล ตน้ทุน เวลา หรือแมก้ระทัง่ชบวยเาิ่มขวญัก าลงัใจใหา้นกังานในการปฏิ่ติังานได ้

5.2.2 ทางสถานประกอ่การควรน าโครงงานสหกิจศึกษาน้ีไปด าเนินการตบอในหวัขอ้ ไดแ้กบ       

5.2.2.1 มาตรฐานการท างาน ควรจะท าใหา้นกังานเขา้ใจมาตรฐานการท างานปฏิ่ตัิ
ถูกตอ้งอยบาง 100%                 

5.2.2.2 การสวมใสบอุปกรณ์ PPE านกังานเขา้ใจและท าการสวมใสบไดอ้ยบางถูกตอ้ง 100%                                              

5.2.2.3 การสร้างจิตส านึกดา้นความปลอดภยั านกังานาดูถึงเร่ืองความปลอดภยัทุกวนั 
หวัขอ้น้ีส าคญัมากที่สุด  โดยจะท าส าเร็จไดน้ั้นผู ้่ งัค ั่ ่ญัชาจะตอ้งมีความเป็นผูน้ าและแ่่อยบาง
ที่ดีใหผู้ใ้ต้่ งัคั่ ่ญัชาเห็นแลว้จะปฏิ่ตัิตาม                                                                                                                                                                      

5.2.2.4 การคว่คุมดูแลความปลอดภยั แ่่่นัทึกความปลอดภยั ทั้งานกังาน หวัหนา้งาน 
ผูจ้ดัการ ตอ้งรบวมกนัตรวจสอ่  มิเชบนนั้นแ่่่นัทึกน้ีจะไมบเป็นประโยชน์                                                                                        
ทั้งหมดที่กลบาวมาน้ีทางสถานประกอ่การควรด าเนินการตบอเาือ่ใหไ้ดค้ะแนนการประเมินจาก 20 
เป็น 25 คะแนนเตม็ใหถึ้งตามที่ไดต้ั้งเป้าหมายไว ้          

5.2.3 มาตรฐานการคว่คุมความปลอดภยัน้ี จะไมบเกิดประโยชน์ไดเ้ลยหากานกังานทุกคน                               
ขาดความรั่ผดิชอ่ ความเอาใจใสบไมบสนใจ และขาดความกระตื่รือร้นในเร่ืองความปลอดภยั ทางสถาน
ประกอ่การควรมีการาดูคุยช้ีแจง แจง้ขบาวสารประชาสมัานัธท์  าความเขา้ใจให้านกังานทรา่  เาือ่ให้
มองเห็นขอ้ดีในการด าเนินตาม มีความรู้ความเขา้ใจใสบใจในเร่ืองความปลอดภยัตลอด ซ่ึงจะสามารถท าให้
านกังานปฏิ่ติังานไดอ้ยบางปลอดภยัและเป็นการป้องกนัการเกิดอุ่ติัเหตุที่อาจเกิดขึ้นไดทุ้กที่และเวลาดว้ย  

5.2.4 จากการที่ทางผูจ้ยัไดท้  าโครงงานสหกิจศึกษาน้ี า่วบามีอุปสรรคใ์นการด าเนินงาน คือ                               
านกังาน่างคนไมบคบอยยอมใหค้วามรบวมมือกั่ การแกไ้ขปรั่ปรุง เน่ืองจากอาจไมบเขา้ใจวบาเปล่ียนแปลงแลว้
จะไดอ้ะไร จึงตอ้งมีการาดูคุยช้ีแจงรายละเอียดใหฟั้งกนัใน่างคร้ัง  

5.2.5โครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี สามารถน าไปเป็นแ่่ประยกุตใ์ชง้านในแผนกอ่ืนๆได ้                                                    
และจดัท าเป็นมาตรฐาน 
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ชือ่ไลน์ อนุมัตโิดย ตรวจสอบโดย จัดท ำโดย

ครัง้ที1่ ครัง้ที2่ ครัง้ที3่

ล ำดบั 1st 2nd 3rd

1 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 1.1 มำตรฐำนกำรท ำงำน 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 แตไ่ม่ใช ่ Level # 3

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 และเป็น Level # 3

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 1.2 กำรสวมใสอุ่ปกรณ์ PPE 5
ไม่มมีำตรฐำนกำรสวม

ใสอุ่ปกรณ์ PPE

มมีำตรฐำนกำรสวมใส่

อุปกรณ์ PPE  ทีห่นำ้

งำน

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจกำรสวมใส่

อุปกรณ์ PPE

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

มบีนัทกึกำรตรวจกำร

สวมใสอุ่ปกรณ์ PPE

เขำ้ใจและท ำกำรสวม

ใสอุ่ปกรณ์ PPE 

ถูกตอ้ง

 1.3 กำรตรวจสอบเครือ่งจักร 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ตรวจสอบเครือ่งจักร

มมีำตรฐำนกำร

ตรวจสอบเครือ่งจักร

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักรอง

ไวช้ดัเจน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

มกีำรตรวจสอบ

เครือ่งจักรโดย

ผูรั้บผดิชอบ

มกีำรตรวจสอบ

เครือ่งจักรโดยหวัหนำ้

งำน

 1.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นควำมปลอดภัย 5
ไม่มกีำรท ำกจิกรรม 

KYT หรือ CCCF
มกีำรท ำกจิกรรม KYT

สง่หวัขอ้กจิกรรม 

KYT ครบตำมมำตรฐำน

มกีำรท ำกจิกรรม 

CCCF

สง่หวัขอ้กจิกรรม 

CCCF ครบตำม

มำตรฐำน

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยพนักงำนทกุวนั

 1.5 กำรควบคมุดแูลควำมปลอดภัย 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลควำม

ปลอดภัย

มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลควำม

ปลอดภัย

มบีนัทกึกำรควบคมุ

ประจ ำวนั โดยหวัหนำ้

หน่วย/กลุม่

มบีนัทกึกำรควบคมุ

ประจ ำสัปดำห ์ โดย

ผูช้ว่ยผูจั้ดกำร

มกีบนัทกึกำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มอีุบตัเิหตใุน

สถำนทีท่ ำงำน

2 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 2.1 มำตรฐำนกำรท ำงำน
WI,WS,  Q-

Point
5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 แตไ่ม่ใช ่ Level # 3

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 และเป็น Level # 3

มกีำรฝึกอบรมให ้

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 2.2 อุปกรณ์ตรวจสอบคณุภำพ

Jig,Limit 

Sample,

กลอ่งแดง

5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุอุปกรณ์

ตรวจสอบคณุภำพ

มมีำตรฐำนกำรควบคมุ

อุปกรณ์ตรวจสอบ

คณุภำพ

มกีำรฝึกอบรมกำร

ควบคมุอุปกรณ์

ตรวจสอบคณุภำพ

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักรอง

ไวช้ดัเจน

ท ำกำรควบคมุอุปกรณ์

ตรวจสอบคณุภำพ 

ถูกตอ้ง

 2.3 กำรตรวจสอบคณุภำพ 5

ไม่มกีำรตรวจสอบ

คณุภำพตำมมำตรฐำน

ทีก่ ำหนดไว ้

มกีำรตรวจสอบ

คณุภำพตำมมำตรฐำน

ทีก่ ำหนดและบนัทกึผล

ไว ้

มกีำรรำยงำนปัญหำ

ดำ้นคณุภำพตำม

มำตรฐำนทีก่ ำหนดไว ้

มปัีญหำดำ้นคณุภำพ 

แตไ่ม่เกดิปัญหำซ ้ำไม่

มงีำนเคลมจำกลกูคำ้

มปัีญหำดำ้นคณุภำพ

แตอ่ยู่ในเป้ำหมำย 

ไม่มงีำนเคลมจำกลกูคำ้

ไม่มปัีญหำดำ้น

คณุภำพ ปัญหำเป็น

ศนูย ์ ไม่มงีำนเคลม

จำกลกูคำ้

 2.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นคณุภำพ 5

ไม่มกีำรท ำกจิกรรม 

QCC และ Kaizen 

ดำ้นคณุภำพ

มกีำรท ำกจิกรรม 

QCC และ Kaizen 

ดำ้นคณุภำพ

มกีำรท ำกจิกรรม 

QCC ตำมแผนที่

ก ำหนดไว ้ 100%

ท ำกจิกรรม Kaizen 

ดำ้นคณุภำพตำมแผน

ทีก่ ำหนดไว ้ 100%

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยหวัหนำ้งำนทกุ

สัปดำหใ์นประชุม่เชำ้

พดูเรือ่งควำมปลอดภัย

โดยพนักงำนทกุวนัใน

ประชุม่เชำ้

 2.5 กำรควบคมุดแูลดำ้นคณุภำพ 5
ไม่มกีำรควบคมุดแูล

ดำ้นคณุภำพ

มกีำรควบคมุดแูลดำ้น

คณุภำพ

มกีำรควบคมุประจ ำวนั

 โดยหวัหนำ้หน่วย/

กลุม่

มกีำรควบคมุประจ ำ

สัปดำห ์ โดยผูช้ว่ย

ผูจั้ดกำร

มกีำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มปัีญหำดำ้น

คณุภำพ ปัญหำเป็น

ศนูย ์ ไม่มงีำนเคลม

จำกลกูคำ้

3 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 3.1 มำตรฐำนกำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน ในกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 ในกำรท ำกจิกรรม 5

 ส. ทีเ่ป็นปัจจบุนั

มกีำรฝึกอบรมใหเ้ขำ้ใจ

ในกำรท ำกจิกรรม 5 ส.

มกีำรก ำหนดพืน้ทีแ่ละ

ผูรั้บผดิชอบหลัก-รอง

 ไวช้ดัเจน

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

เขำ้ใจมำตรฐำนกำร

ท ำงำนและปฏบิตัติำม

ถูกตอ้ง

 3.2 อุปกรณ์กำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุอุปกรณ์ 5 ส.

มมีำตรฐำนกำรควบคมุ

อุปกรณ์ 5 ส.

มกีำรฝึกอบรมใหเ้ขำ้ใจ

ในกำรควบคมุดแูล

อุปกรณ์ 5 ส.

มกีำรจัดเก็บและดแูล

อุปกรณ์ 5 ส. ไดต้ำม

มำตรฐำน

มกีำรก ำหนด

ผูรั้บผดิชอบหลักไว ้

ชดัเจน

มอีุปกรณ์ 5 ส. 

เพยีงพอตำมมำตรฐำน

และพรอ้มใชง้ำน

 3.3 กำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5

ไม่มกีำรท ำตำม

มำตรฐำนกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มกีำรท ำตำมมำตรฐำน

กำรท ำกจิกรรม 5 ส.

มกีำรรำยงำนปัญหำ

กำรท ำกจิกรรม 5 ส.

มปัีญหำกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.แตอ่ยู่

ในเป้ำหมำย

มปัีญหำกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.แตอ่ยู่

ในเป้ำหมำย ไม่มี

ปัญหำเกดิซ ้ำ

ไม่มปัีญหำกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส. ปัญหำ

เป็นศนูย์

 3.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้น 5 ส. 5

ไม่มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น 5 ส. ดว้ยกำรจัด

บอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น 5 ส. ดว้ยกำรจัด

บอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

สง่หวัขอ้กำร Kaizen

 ดำ้น 5 ส. ตำม

มำตรฐำน

ท ำกจิกรรม Kaizen 

ดำ้น 5 ส. ตำมแผนที่

ก ำหนดไว ้ 100%

พดูเรือ่งจติส ำนกึดำ้น 

5 ส.โดยหวัหนำ้งำนทกุ

สัปดำหใ์นประชุม่เชำ้

พดูเรือ่งจติส ำนกึดำ้น 

5 ส.โดยพนักงำนงำน

ทกุวนัในประชุม่เชำ้

 3.5 กำรควบคมุดแูลกำรท ำกจิกรรม 5 ส. 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุดแูลกำรท ำ

กจิกรรม 5 ส.

มกีำรควบคมุประจ ำวนั

 โดยหวัหนำ้หน่วย/

กลุม่

มกีำรควบคมุประจ ำ

สัปดำห ์ โดยผูช้ว่ย

ผูจั้ดกำร

มกีำรควบคมุ

ประจ ำเดอืน โดย

ผูจั้ดกำร

ไม่มปัีญหำเรือ่ง 5 ส.

ในสถำนทีท่ ำงำน

4 คะแนนเต็ม 0 1 2 3 4 5

 4.1 งำนมำตรฐำนในกำรท ำงำน 5

ไม่มมีำตรฐำนกำร

ท ำงำน (San Ten 

Set, TP Standard)

มมีำตรฐำนกำรท ำงำน

 (San Ten Set, TP 

Standard) ทีถู่กตอ้ง

เป็นปัจจบุนั

มเีอกสำรกำรแบง่ภำระ

งำน (Yamazumi 

Chart) ทีถู่กตอ้งเป็น

ปัจจบุนั

มเีอกสำรมำตรฐำนกำร

เปลืย่นรุ่น (Set-Up) 

ทีถู่กตอ้งเป็นปัจจบุนั

มมีำตรฐำนกำรเตมิ

ชิน้สว่น และบรรจุ

ภัณฑ ์ (Parts & 

Empty Box Supply)

มกีำรวเิครำะหแ์ทค

ไทมแ์ละค ำนวณ

ควำมสำมำรถของ

เครือ่งจักร,ก ำลังคน

 4.2 อุปกรณ์ระบบ TPS 5
ไม่มสีโตร์ทำ้ยไลน ์

(Store Side Line)

มสีโตร์ทำ้ยไลน ์

(Store Side Line) ที่

ถูกตอ้งเป็นปัจจบุนั

มตีูก้ ำนดปรมิำณกำร

ผลติ Lot Size Post 

ในกำรออกใบงำนและ

สัง่ผลติ

มตีูห้รือ Shutter พัก

ใบงำนและคัมบงัสัง่

ผลติ ทีถู่กตอ้งเป็น

ปัจจบุนั

มบีอร์ดควบคมุ

ประจ ำวนัและมเีอกสำร

ครบถูกตอ้งเป็นปัจจบุนั

มบีอร์ดควบคมุ

ประสทิธภิำพรำย

ชัว่โมงทีถู่กตอ้งเป็น

ปัจจบุนั

 4.3 กำรปฎบิตัติำมระบบ TPS 5

ไม่ท ำงำนตำม

มำตรฐำนกำรท ำงำน 

(San Ten Set)

ท ำงำนตำมมำตรฐำน

กำรท ำงำน (San Ten

 Set)

มกีำรแบง่ภำระงำน 

(Yamazumi Chart) ที่

ถูกตอ้งเป็นปัจจบุนั

มกีำรบนัทกึเอกสำรกำร

เปลืย่นรุ่น (Set-Up) 

ทีถู่กตอ้งเป็นปัจจบุนั

มบีนัทกึกำรเตมิ

ชิน้สว่น และบรรจุ

ภัณฑ ์ (Parts & 

Empty Box Supply)

ผลติไดต้ำมแทคไทม์

และวเิครำะหท์ ำกำร

แกไ้ขปัญหำใน

กระบวนกำรผลติ

 4.4 กำรสรำ้งจติส ำนกึดำ้นระบบกำร TPS 5

ไม่มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น TPS. ดว้ยกำร

จัดบอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

มกีำรสรำ้งจติส ำนกึ

ดำ้น TPS. ดว้ยกำร

จัดบอร์ด แจง้ขำ่วสำร

กจิกรรม

มกีำรฝึกอบรมให ้

พนักงำนทกุระดับ

เขำ้ใจระบบ TPS.

มกีำรบนัทกึ Skill 

พนักงำนทีเ่ป็นปัจจบุนั

พดูเรือ่งระบบ TPS.

โดยหวัหนำ้งำนทกุ

สัปดำหใ์นประชุม่เชำ้

พดูเรือ่งระบบ TPS.

โดยพนักงำนทกุวนั

4.5 กำรควบคมุดแูลระบบ TPS. 5
ไม่มมีำตรฐำนกำร

ควบคมุจ ำวนั

มมีำตรฐำนกำรควบคมุ

จ ำวนั

ควบคมุมำตรฐำนกำร

ปฎบิตังิำน 

WI,WS,Q-Point,Limit 

Sample

ควบคมุอัตรำกำรมำ

ท ำงำนและบรหิำรกำร

เปลีย่นแปลง 4 M

ควบคมุกระดำน

วเิครำะห ์ (O.A.) 

และ Productivity ใน

กระบวนกำรผลติ

ควบคมุ Direct OK 

Ratio และอัตรำของ

เสยีในกระบวนกำรผลติ

100 5.00

Evaluation

สว่นที ่1 : ประเมนิกำรควบคมุกระบวนกำร                   [Worksite Control

 Evaluation]

กำรประเมนิผล

กำรควบคมุคณุภำพ                                     (Quality Control)

กำรควบคมุ 5 ส.                                                     ( 5 S )

กำรควบคมุระบบ TPS ประจ ำวนั                         [TPS Daily 

Control]

ผูต้รวจ  [Auditor]        วดป.

1.                            /      /

2.                            /      /

กำรควบคมุควำมปลอดภยั                             (Safety Control)

/       / /       / /       /

หวัขอ้และรำยละเอยีด

 [Worksite Control Evaluation] 

1.                                   /      /

2.                                   /      /

ผูถ้กูตรวจ  [Auditee]   วดป.
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ฉ. แบบสอบถามความพงึพอใจ 
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ช. ตารางบันทกึข้อมูลเวลาการปฏบิัติงาน  
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ซ. เอกสารการปรับปรุง  Improvement  Sheet 

มาตรฐานการท างาน 

 

 

 

 

 

 

 

 



84 
 

 

 



85 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 

ฌ. เอกสารการปรับปรุง  Improvement  Sheet 

มาตรฐานการสวมใส่อปุกรณ์ PPE 
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ญ. เอกสารการปรับปรุง  Improvement  Sheet 

มาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจกัร 
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ฎ. เอกสารการปรับปรุง  Improvement  Sheet 

การสร้างจติส านึกด้านความปลอดภยั 
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ฏ. เอกสารการปรับปรุง  Improvement  Sheet 

การควบคุมดูแลความปลอดภัย 
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ฐ. มาตรฐานการท างาน Line Robot  (ก่อนปรับปรุง) 
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ฑ. มาตรฐานการท างาน Line Robot  (หลงัปรับปรุง) 
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ฒ. แผนการฝึกอบรมและบันทึกความช านาญ 
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ณ. แบบบันทกึการตรวจสอบเคร่ืองจกัร 
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ด. แบบรายงานกจิกรรม  KYT 
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ต. แบบบันทกึควบคุมความปลอดภยั 
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                        ประวตัิผู้จัดท ำโครงงำน 

 

ช่ือ-สกลุ                     นายพทุธิพงษ ์   บุญญะพรีพฒัน์                                            

วัน เดือน ปีเกิด           10  กนัยายน  2536 

ประวัติกำรศึกษำ 

ระดบัมธัยมศึกษา       มธัยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ.2554                                             

 โรงเรียนกรุงเทพคริสเตียนวทิยาลยั 

ระดบัอุดมศึกษา          คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม พ.ศ.2555 

ทุนกำรศึกษำ               ไม่มี 

ประวัติกำรฝึกอบรม    หลกัการ MONOZUKURI ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุ่ น 
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