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ผูจ้ดัท  า นางสาวปิยธิดา   กองไสกลาง    

หลกัสูตร วทิยาศาสตร์บณัฑิต สาขา: อาชีวอนามยัและความปลอดภยั 

ปีการศึกษา 2562 

อาจารยท์ี่ปรึกษา อาจารยพ์นิดา เทพชาลี 

บทคดัย่อ 

            บริษทัโชคสีมา พลาแพค จ ากดั เป็นบริษทัที่ผลิตและจ าหน่ายผลิตภณัฑพ์ลาสติกจากกรม
วธีิขึ้นรูปสูญญากาศ VACCUM Thermoform products. ในพื้นที่จงัหวดันครราชสีมา ในการ
ประกอบกิจการผูบ้ริหารไดใ้หค้วามตระหนกัและใหค้วามส าคญัเก่ียวกบัความปลอดภยัในการ
ท างานของลูกจา้ง ทั้งบริษทัยงัมีการด าเนินงานระบบมาตรฐานต่างๆ ดงันั้นเพือ่ใหก้ารบริหาร
จดัการดา้นความปลอดภยั อาชีวอนามยัและสภาพแวดลอ้มในการท างานด าเนินไปดว้ยความ
เรียบร้อย ต่อเน่ือง และย ัง่ยืน่จึงไดมี้การจดัท าคู่มือความปลอดภยัในการท างาน บริษทัโชคสีมา 
พลาสแพค จ ากดั  

             จากการรวบรวมและส ารวจขอ้มูลการท างานของฝ่ายการผลิต พบวา่ยงัขาดคู่มือความ
ปลอดภยัในการท างาน ผูด้  าเนินโครงการจึงไดจ้ดัไดจ้ดัท าเป็น โครงการคู่มือความปลอดภยัในการ
ท างาน บริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั ซ่ึงประกอบไปดว้ย การท างานของเคร่ืองจกัร อนัตรายที่
เกิดจากเคร่ืองจกัรและแนวทางในการแกไ้ข และขั้นตอนในการท างาน เพือ่ใหมี้มาตรฐานควบคุม
ในการท างาน ใหพ้นกังานไดต้ระหนกัถึงความปลอดภยัในการท างาน 
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การที่ผูจ้ดัท  าไดม้าปฏิบติังานในโครงการสหกิจศึกษา ณ บริษทั โชคสีมา พลาสแพค จ ากดั                   
ตั้งแต่ วนัที่ 18 พฤศจิกายน 2562 ถึง วนัที่ 6 มีนาคม 2563 ของนกัศึกษาชั้นปีที่ 4                                     
หลกัสูตร: วทิยาศาสตร์บณัฑิต สาขา:อาชีวอนามยัและความปลอดภยั คณะ:สาธารณสุขศาสตร์ 
มหาวทิยาลยัราชภฏันครราชสีมา ท าใหผู้จ้ดัท  าไดรั้บความรู้ไดเ้รียนรู้ส่ิงต่างๆมากมาย รายงานเล่มน้ี
จะส าเร็จลุล่วงไปไม่ไดห้ากไม่ไดค้วามอนุเคราะห์จากกรรมการผูจ้ดัการ คุณวชิรวชิญิ์    ทบัทิมทอง 
ที่ไดใ้หโ้อกาสเขา้มาฝึกประสบการณ์ และไดรั้บความช่วยเหลือจากพี่ๆ  และไดค้วามสนบัสนุนจาก
หลายๆฝ่ายดงัน้ี  
1. นางอรัญญา  คู่กระโทก                 พนกังานที่ปรึกษา  
2. นายสนธยา   ไทยวงศ ์                   หวัหนา้ช่างเทคนิค 
3. นางสุนนัทา   ไทยวงศ ์                  หวัหนา้ Productions 
4. นายอนุวฒัน์  ปุ้มกระโทก         ผูช่้วยช่าง 
5. นายเจนณรงค ์ แก่นกระโทก        ช่างเทคนิค 
6. อาจารยพ์นิดา   เทพชาลี                 อาจารยท์ี่ปรึกษา  

และบุคคลทา่นอ่ืนๆทีไ่ม่ไดก้ล่าวนามที่ใหค้  าแนะน าและใหค้วามช่วยเหลือในการจดัท า

โครงการ ขอขอบพระคุณผูท้ี่มีส่วนเก่ียวขอ้งทุกท่านที่มีส่วนร่วมในการใหข้อ้มูลและเป็นที่ปรึกษา

ในการท าโครงการฉบบัน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ ทางผูจ้ดัท  าขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ ที่น้ีดว้ย 
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บทที ่1 

รายละเอยีดเกีย่วกบัสถานประกอบกจิการ 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

บริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั ตั้งอยูท่ี่ 199 หมู่ 6 ต  าบลท่าอ่าง อ าเภอโชคชยั                 

จงัหวดันครราชสีมา 30190 โทรศพัท:์ 089-441-4889 ,081-164-1419 วนัท าการจนัทร์-วนัเสาร์                             

เวลา 08.00-17.00 น. 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1.1 บริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั 

1.2 ลักษณะการประกอบการ 

บริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั ไดท้  าการเปิดบริษทัในเครือ คือ 

1. หา้งหุน้ส่วนจ ากดั ซพัพลาย ตั้งอยูท่ี่ 445 หมู่ 2 ต  าบลหวัทะเล อ าเภอเมือง                           

จงัหวดันครราชสีมา 30000 โทร: 044-266-654 , 044-266-131 
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บริษทัโชคสีมา พลาสแพค  จดัตั้งเม่ือปีพ.ศ. 2546 เปิดบริษทัผลิตและจ าหน่ายผลิตภณัฑ์

พลาสติกจากกรมวธีิขึ้นรูปดว้ยสูญญากาศ Vacuum Thermoforming products ในพื้นที่                    

จงัหวดันครราชสีมา จดทะเบียนวนัที่ 17 มกราคม 2554 ทะเบียนเลขที่ 0305554000115 ดว้ยทุนจด

ทะเบียน 3,500,000บาท 

 ส านกังานเลขที่ 445 หมู่ 2 ต  าบลหวัทะเล อ าเภอเมือง จงัหวดันครราชสีมา 30000 

 โรงงานเลขที่ 199  หมู่ 6 ต  าบลท่าอ่าง อ าเภอโชคชยั จงัหวดันครราชสีมา 30190 

บนพื้นที่กวา่ 3,200 ตารางเมตร  

 ขนาดพื้นที่ส านกังาน 500ตารางเมตร 

 ขนาดพื้นที่ท  างาน 1,000 ตารางเมตร 

 บริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดัเป็นผูบุ้กเบิกรายแรกในการผลิตและจ าหน่ายผลิตภณัฑ์

พลาสติกจากกรรมวธีิขึ้นรูปดว้ยสูญญากาศ (Vacuum Thermoformed products)                              

ในจงัหวดันครราชสีมา ไดแ้บ่งการผลิตออกเป็น 3ประเภทไดแ้ก่  

1. บรรจุภณัฑส์ าหรับอาหารและขนมเช่น ถาดไข ่ถาดขนม กล่องใส่อาหาร  เป็นตน้ 

 2. บรรจุภณัฑส์ าหรับโรงงานอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ เช่น กลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์

อิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมพลาสติก เป็นตน้  

3. บรรจุภณัฑป์ระเภทบรรจุเคร่ืองด่ืมเช่น แกว้น ้ า ฝาปิดแกว้น ้ า เป็นตน้ 

 สินคา้ผลิตจากวตัถุดิบ PET,PP,PVC,PS รวมไปถึงAntistatic coating และทางบริษทัไดมี้

การรับออกแบบแม่พมิพ ์โดยแบ่งออกเป็น2ประเภท ไดแ้ก่  

1.รับออกแบบแม่พมิพ ์ผลิตแม่พมิพแ์ละขายแม่พมิพ ์ 

2. รับออกแบบแม่พมิพ ์ขายแม่พมิพ ์และขายช้ินงานโดยท าการผลิตดว้ยเคร่ืองจกัรCNC    

ที่ทนัสมยัและไดม้าตรฐาน บริษทัเนน้การท างานใหส้อดคลอ้งและเหมาะสมกบัสินคา้และ

วตัถุประสงคข์องลูกคา้แต่ละรายโดยค านึงถึงลกัษณะการใชง้าน รวมไปถึงความแขง็แรง และขนาด

บรรจุกล่อง หรือ Batch size ในสายการผลิต 
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บริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั มีนโยบายใหค้  าปรึกษาดว้ยความจริงใจ ออกแบบ

ผลิตภณัฑต์รงตามความตอ้งการของลูกคา้ ผลิตสินคา้ที่ไดม้าตรฐานดว้ยวตัถุดิบคุณภาพในราคาที่

เหมาะสม รวมถึงบริการจดัส่งสินคา้อยา่งตรงเวลา ทางบริษทัยนิดีรับฟังทุกขอ้เสนอแนะของลูกคา้

เพือ่เป็นแนวทางในการพฒันาผลิตภณัฑก์ารใหบ้ริการรวมทั้งบุคลากรเจา้หนา้ที่ให้สามารถ

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ทุกทา่นอยา่งมีประสิทธิภาพยิง่ขึ้น 

กลยุทธ์การตลาด (STRATEGY) 

 กลยทุธใ์นการด าเนินธุรกิจอยา่งมัน่คงของเรามาจากการเพิม่ส่วนแบ่งทางการตลาด         

ลดตน้ทุนการผลิตใหแ้ก่องคก์รรวมไปถึงคู่คา้ เพือ่ใหบ้ริษทัคู่คา้ขยายการเติบโตในธุรกิจไดอ้ยา่ง

เตม็ประสิทธิภาพ และสร้างผลก าไรอยา่งต่อเน่ือง เพือ่การพฒันาสู่อนาคต 

เป้าหมาย (GOAL) 

“เป็นบริษทัผลิตถาด VACCUM เจา้แรกที่ลูกคา้นึกถึง” 

วิสัยทัศฯ (VISION) 

เป็นผูน้ าการผลิต Vaccum tray และมุ่งเนน้การพฒันาต่อยอดและปรับปรุงรูปแบบการ

ท างานใหมี้ความทนัสมยัอยูเ่สมอ ดว้ยเคร่ืองจกัรและบุคลากรที่เป็นเลิศ 

พันธกิจ (MISSION) 

พนัธกิจหลกัของบริษทัฯ ประกอบดว้ย พนัธกิจต่อลูกคา้ องคก์ร พนกังาน และสงัคมดงัน้ี 

 ใหด้ ารงซ่ึงคุณภาพ และบริการอยา่งสุดความสามารถ ลดค่าใชจ่้ายในการท างาน ส่งมอบ

สินคา้อยา่งตรงเวลา เพือ่ความพงึพอใจสูงสุดแก่ “ลูกค้า” 

 มุ่งเนน้การท างานบนมาตรฐานสากลเพือ่ใหส้ร้างความกา้วหนา้อยา่งย ัง่ยนืใหแ้ก่ “องค์กร” 

สร้างความแขง็แกร่งในการเป็นองคก์รแห่งการเรียนรู้ตระหนกัถึงการใหค้วามส าคญัแก่

ลูกคา้เสริมสร้างขีดความสามารถ ทกัษะ และความรับผดิชอบ ตลอดจนเพิม่พนูความผกูพนัต่อ

องคก์ร เพือ่ให้“พนักงาน” ช่วยเหลือ และแสดงความรับผดิชอบต่อ “สังคม” ในฐานะที่เป็นผูผ้ลิต

หน่ึงในอุตสาหกรรมพลาสติก 
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นโยบายของบริษัทฯ 

             1. เพือ่ใหบ้ริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั บรรลุเป้าหมายในการประกอบกิจการ 

             2. เพือ่ประมวลระเบียบขอ้ก าหนดและวธีิปฏิบติัต่างๆ ในส่วนที่พนกังานควรรู้เขา้ไว้

ดว้ยกนั 

             3. เพือ่สะดวกต่อพนกังานในการท าความเขา้ใจ สามารถน าไปปฏิบติัไดโ้ดยถูกตอ้ง 

             4. เพือ่ใหบ้รรลุถึงความมีระเบียบวนิยั และความสงบสุขในการท างานร่วมกนั 

             5. เพือ่เป็นคู่มือส าหรับพนกังานใหไ้ดท้ราบถึงสิทธิประโยชน์ ที่พนกังานพงึมีพงึไดจ้าก

บริษทัฯ 

             6. เพือ่ก าหนดหนา้ที่ของพนกังาน ที่จะพึ่งปฏิบติัต่องาน ต่อเพือ่นร่วมงาน และต่อบริษทัฯ 

พนกังานที่ดีจะพงึปฏิบติั โดยสอดคลอ้งกบัแนวนโยบายการบริหารงานบุคคลของบริษทัฯ และ

บทบญัญติัแห่งกฎหมาย 
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นโยบายความปลอดภยั อาชีวอนามยั และสภาพแวดล้อมในการท างาน 

 1. บริษทั จะด าเนินธุรกิจอยา่งมีความรับผดิชอบสูงสุดต่อ ความปลอดภยั                                        

และอาชีวอนามยัของพนกังาน รวมถึงการรักษาสภาพแวดลอ้ม หากส่ิงที่จะเกิดขึ้น หรือมีแนวโนม้

ที่เกิดขึ้นจะส่งผลต่อความปลอดภยัและอาชีวอนามยัของการท างาน พนกังานจะตอ้งการหยดุงาน 

หรือไม่เร่ิมท างานโดยไม่มีขอ้ยกเวน้ใดๆ ทั้งส้ิน ในทนัทีที่เห็นวา่ไม่สามารถท าไดอ้ยา่งปลอดภยั 

และอาจเป็นอนัตรายต่อสุขภาพของพนกังาน หรือเป็นอนัตรายต่อสภาพแวดลอ้ม 

 2. เป้าหมายดา้นความปลอดภยัอาชีวอนามยัและสภาพแวดลอ้มในการท างาน                             

มีความส าคญัเท่าเทียมกบัเป้าหมายทางธุรกิจผูบ้งัคบับญัชาตามสายงานทุกคน จะตอ้งยดึมัน่                   

เป็นหลกัการในการปฏิบตัิหนา้ที่ 

 3. พนกังานทุกคนมีหนา้ที่รับผดิชอบในความปลอดภยั และสุขภาพอนามยัของตนเอง 

จะตอ้งเรียนรู้และตระหนกัถึงระเบียบปฏิบตัิงานเป็นประจ า 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กร และการบริหารงานองค์กร 
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ตาราง 2.1 รูปแบบการจดัองคก์ร และการบริหารงานองคก์ร 
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  1.4 ต าแหน่งและลักษณะงานที่นักศึกษาได้รับมอบหมายให้รับผิดชอบ 

 ต  าแหน่งฝึกงานสหกิจ 

                 ต  าแหน่ง นกัศึกษาสหกิจผูช่้วยเจา้หนา้ที่ความปลอดภยัในการท างานระดบัวชิาชีพ 

 ลกัษณะงานที่ไดรั้บมอบหมายใหรั้บผดิชอบ 

1. เดินส ารวจพื้นที่โรงงาน (walk though survey) 

2.ท าแบบฟอร์มและตรวจเช็คถงัดบัเพลิงประจ าเดือน 

3. ติดตามกฎหมาย/ประเมินความสอดคลอ้งของกฎหมาย 

4. จดัท าป้ายสญัลกัษณ์บอกจุดของถงัดบัเพลิง ป้ายอนัตรายจากเคร่ืองจกัร 

5. ศึกษารายงาน สอ.1, สอ.2, สอ.3 และสอ.4 

6.  จดัท าบอร์ดความรู้เก่ียวกบัความปลอดภยั 

7. ส ารวจและประเมินความเส่ียง อนัตรายที่เกิดจากเคร่ืองจกัร 

8. การอบรม ISO 9001 :2015 

10. ตรวจสอบพื้นที่ความปลอดภยัในการท างาน 

11. การอบรมใหค้วามรู้เร่ืองกิจกรรม 5ส 

9.  ส ารวจและศึกษาขอ้มูลดา้นความปลอดภยัอาชีวอนามยัในการท างาน 

12. จดัท าเล่มคู่มือความปลอดภยัในการท างาน 

13. ส ารวจระบบการท างานดา้นส่ิงแวดลอ้ม 

14. ตรวจสอบพื้นที่การเก็บสารเคมีอนัตราย 

 15. ยืน่โครงการจดัซ้ือยาและติดตั้งตูย้าในฝ่ายการผลิต 

 16. ท าแบบบนัทึก เขา้-ออก และบตัร การอนุญาตใหเ้ขา้พื้นที่ในบริษทัฯ 

 17. ตรวจสอบอุปกรณ์ช่างซ่อมบ ารุง 

 18. ตรวจสอบสาเหตุ วิเคราะห์อนัตรายที่เกิดขึ้น รวมทั้งเสนอแนะนายจา้งเพือ่

        ป้องกนัการเกิดเหตุซ ้ า 
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1.5 พนักงานที่ปรึกษา และต าแหน่งของงานพนักงานทีป่รึกษา 

พนกังานที่ปรึกษา: คุณอรัญญา คู่กระโทก  
ต าแหน่ง: เจา้หนา้ที่ 

1.6 ระยะเวลาทีนั่กศึกษาปฏิบัติงาน 

ปฏิบตัิงานสหกิจศึกษา ณ บริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั  เป็นระยะเวลาทั้งหมด 

16 สปัดาห์ ระหวา่ง วนัที่ 18 พฤศจิกายน 2562 ถึงวนัที่ 6 มีนาคม 2563 
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บทที ่2 
โครงการทีไ่ด้รับมอบหมาย/รายละเอยีดการปฏบิัติงาน 

2.1 ความเป็นมาและความส าคญั 

บริษทัโชคสีมา พลาสแพคจ ากดั เป็นโรงงานผลิตภณัฑเ์ก่ียวกบัพลาสติก                              

ที่ใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิตเป็นส่วนใหญ่ มีพนกังานท างานเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรตลอดเวลา         

ซ่ึงอาจจะเกิดอนัตรายและอุบติัเหตุกบัพนกังานทีป่ฏิบติังานบริเวณที่ที่มีเคร่ืองจกัรได ้

เพราะพนกังานขาดความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัขั้นตอนในการปฏิบติังาน เน่ืองจากทาง

บริษทัยงัไม่มีคู่มือความปลอดภยัในการท างาน 

การจดัท าคู่มือความปลอดภยัในการท างานของบริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั 

จดัท าเพือ่ใหพ้นกังานมีความรู้ ความเขา้ใจในการท างานที่ถูกตอ้ง และมีความตระหนกัถึง

ความปลอดภยัในการท างาน เพือ่ตอ้งการลดความเส่ียงและอุบตัิเหตุในการท างาน                   

และเพือ่ใหพ้นกังานไดก้ารปฏิบตัิงานไดอ้ยา่งถูกตอ้งและปลอดภยัจากการท างาน 

พนกังานไดรู้้ถึงขั้นตอนในการปฏิบติังาน อนัตรายจากเคร่ืองจกัร การปฐมพยาบาล              

ความปลอดภยัในการใช ้รถโฟลค์ลิฟท ์ ท่าทางในการยกของที่ถูกตอ้ง เพือ่ใหพ้นกังานได้

น าไปปฏิบติัถูกตอ้งตามขั้นตอนการท างาน เกิดมาตรฐานความปลอดภยัในการท างานที่ดี

และมีประสิทธิภาพ สามารถแกไ้ขปัญหาการประสบอนัตรายหรือการเจบ็ป่วยจากการ

ท างาน รวมทั้งยงัเป็นแนวทางในการควบคุมการด าเนินงานดา้นความปลอดภยั อาชีวนามยั

และสภาพแวดลอ้มในการท างาน น าไปสู่ความมัน่คง ความปลอดภยั และส่งเสริม

ภาพลกัษณ์ขององคก์ร ซ่ึงท าใหพ้นกังานเกิดความมัน่ใจในการท างานอีกดว้ย 

จากหลกัการดงักล่าว ผูจ้ดัท  าเล็งเห็น ควรจดัท าคู่มือความปลอดภยัในการท างาน 

เพือ่ลดความเส่ียงและอนัตรายที่เกิดจากการท างาน พนกังานมีความรู้เก่ียวกบัขั้นตอนใน

การท างานและพนกังานตระหนกัถึงความปลอดภยัในการท างานและปฏิบตัิงานไดถู้กตอ้ง

ตามขั้นตอนในคู่มือความปลอดภยัในการท างาน 
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2.2 วัตถุประสงค์โครงการ 

1. เพือ่ลดความเส่ียงและการเกิดอุบติัเหตุในการท างาน 

2. เพือ่ใหพ้นกังานมีความรู้เก่ียวกบัขั้นตอนในการท างาน 

  3. เพือ่ใหพ้นกังานตระหนกัและปฏิบติัตามคูมื่อความปลอดภยัในการท างาน 

2.3 ขอบเขตของโครงการ 

บริษทั โชคสีมา พลาสแพค จ ากดั จ  านวนพนกังานทั้งหมด 70 คน 

2.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. ลดความเส่ียงและอุบติัเหตุที่เกิดจากการท างาน 

2. พนกังานมีความรู้เก่ียวกบัขั้นตอนในการท างานที่ถูกตอ้งตามคู่มือ                                

ความปลอดภยัในการท างาน 

3. พนกังานตระหนกัถึงความปลอดภยัและปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามคูมื่อ

ความปลอดภยัในการท างาน 
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2.5 ข้ันตอนและวิธีการปฏิบัติงาน 

ขั้นวางแผน 

1. เดินส ารวจศกึษาขอ้มูลเก็บรวบรวมขอ้มูล/การท างานของเคร่ืองจกัร 

2. ศึกษาขอ้มูล/เอกสารที่เก่ียวขอ้ง 

3. วิเคราะห์งานเพือ่ความปลอดภยั และศึกษาเพือ่ใหไ้ดข้ั้นตอนการท างานกบั

เคร่ืองจกัร อนัตรายที่เกิดจากเคร่ืองจกัรและขั้นตอนการท างาน 

4. เสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงส่วนที่เป็นอนัตรายต่อผูท้ี่ควบคุมดูแล

เคร่ืองจกัร 

5. เสนอหวัขอ้โครงงานใหก้บัพนกังานที่ปรึกษา 

ขั้นด าเนินงาน 

6. ด าเนินการจดัท าคู่มือความปลอดภยัในการท างาน                                                            

บริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั 

7. ปรับปรุงแกไ้ข ติดตามผลการด าเนินงาน 

8. น าขอ้มูลทีไ่ดจ้ากการวเิคราะห์และการศึกษา มาสรุป 

ข้ันสรุป 

                           9. สรุปและจดัท ารูปเล่มรายงาน  
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ตารางที่ 2.2  แผนการปฏิบัติงาน 

 
 
ล าดับ 

 
 

รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

P 
PLAN 

ระยะเวลาปฏิบัติงาน 

A 
ACT 

พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กมุภาพันธ์ มีนาคม 

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

ขั้นวางแผน 
1. เดินส ารวจศกึษาขอ้มูลเก็บรวบรวมขอ้มูล/การท างาน

ของเคร่ืองจกัร 
P                 

2. ศึกษาขอ้มูล/เอกสารที่เก่ียวขอ้ง P                 
3. วเิคราะห์งานเพือ่ความปลอดภยัและศึกษาเพือ่ใหไ้ด้

ขั้นตอนการท างานกบัเคร่ืองจกัรที่ปลอดภยัอนัตราย
ที่เกิดจากเคร่ืองจกัรและขั้นตอนการท างาน 

P                 

4. เสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงส่วนที่เป็น
อนัตรายต่อผูท้ี่ควบคุมดูแลเคร่ืองจกัร 

P                 

5. เสนอหวัขอ้โครงงานใหก้บัพนกังานที่ปรึกษา P                 
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ล าดับ 

 
 

รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

P 
PLAN 

ระยะเวลาปฏิบัติงาน 

A 
ACT 

พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กมุภาพันธ์ มีนาคม 

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

ขั้นด าเนินงาน 
6. ด าเนินการจดัท าคู่มือความปลอดภยัในการท างาน 

บริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั 
P                 

7. ปรับปรุงแกไ้ข ติดตามผลการด าเนินงาน P                 
8. น าขอ้มูลที่ไดจ้ากการวเิคราะห์และการศึกษา มาสรุป P                 
ข้ันสรุป 
9. สรุปและจดัท ารูปเล่มรายงาน  P                 
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             2.6 อุปกรณ์และเคร่ืองมือที่ใช้  
2.6.1 อุปกรณ์ทีใ่ช้ในการท าโครงการ  
อุปกรณ์ที่ใชใ้นการท าโครงการ คือ กระดาษ ปากกา สมุดจดบนัทึก กลอ้งถ่ายรูป  

2.7 รายละเอยีดขั้นตอนการด าเนินงานหรือปฏิบัติงาน  
2.7.1 เดินส ารวจศึกษาขอ้มูลเก็บรวบรวมขอ้มูล/ขั้นตอนการปฏิบติังาน  
ไดท้  าการส ารวจการท างานของเคร่ืองจกัร เก็บรวบรวมขอ้มูล ไดศึ้กษาขั้นตอน

การท างานของเคร่ืองจกัร อนัตรายที่เกิดจากเคร่ืองจกัร และขั้นตอนการท างาน สรุปได้
ดงัน้ี  

1. ขั้นตอนการท างานเคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก (VACCUM)  
2. ขั้นตอนการท างานเคร่ืองป้ัมไฮดรอริก (เคร่ืองตดั)  
3. ขั้นตอนการท างานเคร่ืองบด พลาสติก  
4. ขั้นตอนการท างานเคร่ืองแกว้ (Forming)  
5. ขั้นตอนการท างานเคร่ืองฝาแกว้  
6. ขั้นตอนการท างานเคร่ืองรีดMateriel (Extrusion T Die)  
7. อนัตรายจากการท างานเคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก (VACCUM)  
8. อนัตรายจากการท างานเคร่ืองป้ัมไฮดรอริก (เคร่ืองตดั)  
9. อนัตรายจากการท างานเคร่ืองบดพลาสติก  
10. อนัตรายจากการท างานเคร่ืองแกว้ (Forming)  
11. อนัตรายจากการท างานเคร่ืองฝาแกว้  
12. อนัตรายจากการท างานเคร่ืองรีดMateriel (Extrusion T Die)  
13. ขั้นตอนในการติดตั้งเคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก (VACCUM) 
14. ขั้นตอนและวธีิการตั้งค่าแม่พมิพก์บัเคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก 
15. ขั้นตอนและวธีิการตั้งมีด 
16. ขั้นตอนในการตดังาน 
17. ขั้นตอนและวธีิการต่อMateriel 
18. ขั้นตอนการPacking งานขนม 
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2.7.2 ศึกษาข้อมูล/เอกสารที่เกีย่วข้อง 

          2.7.2.1 นโยบายอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

                    1.1 บริษทั จะด าเนินธุรกิจอยา่งมีความรับผดิชอบสูงสุดต่อ ความปลอดภยั                                  

และอาชีวอนามยัของพนกังาน รวมถึงการรักษาสภาพแวดลอ้ม หากส่ิงที่จะเกิดขึ้นหรือมีแนวโนม้

จะเกิดขึ้นจะส่งผลต่อความปลอดภยัและอาชีวอนามยัของการท างาน พนกังานจะตอ้งการหยดุงาน 

หรือไม่เร่ิมท างานโดยไม่มีขอ้ยกเวน้ใดๆ ทั้งส้ิน ในทนัทีที่เห็นวา่ไม่สามารถท าไดอ้ยา่งปลอดภยั 

และอาจเป็นอนัตรายต่อสุขภาพของพนกังานหรือเป็นอนัตรายต่อสภาพแวดลอ้ม 

                   1.2 เป้าหมายดา้นความปลอดภยัอาชีวอนามยัและสภาพแวดลอ้มในการท างาน                          

มีความส าคญัเท่าเทียมกบัเป้าหมายทางธุรกิจผูบ้งัคบับญัชาตามสายงานทุกคนจะตอ้งยดึมัน่เป็น

หลกัการในการปฏิบตัิหนา้ที่ 

                   1.3 พนกังานทุกคนมีหนา้ที่รับผดิชอบในความปลอดภยั และสุขภาพอนามยัของตนเอง 

และจะตอ้งเรียนรู้และตระหนกัระเบียบปฏิบตัิงานเป็นประจ า 

2.7.2.2 การวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย JSA ( JOB SAFETY ANALYSIS ) 

วัตถุประสงค์ของการวิเคราะห์  
เพือ่คน้หาอนัตรายหรืออุบติัเหตุที่เกิดขึ้นในแต่ละส่วนของเคร่ืองจกัร อนัเป็นการกระท า

พื้นฐานที่จะป้องกนัอุบติัเหตุมิใหเ้กิดขึ้น  
ขั้นตอนการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย  แบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอน  
1.เลือกงาน ที่จะน ามาวเิคราะห์ เลือกงานที่มีอนัตรายรุนแรง เกิดอุบติัเหตุขึ้นบ่อยๆ                            

หรืองานใหม่ที่ยงัไม่ทราบอนัตราย  
2.แบ่งงาน ที่จะวเิคราะห์ออกเป็นขั้นตอน โดยทัว่ไปทุกขั้นตอนที่แบ่งออกมาแลว้                    

ควรมีอนัตรายแฝงอยูป่ระมาณ 3 -10 ขั้นตอน   
3.ค้นหาอันตราย หรือแนวโนม้ที่จะเกิดอุบติัเหตุ ดงัน้ี ลกัษณะการท างานที่อาจก่อใหเ้กิด

อนัตราย การล่ืน หกลม้ พลดัตก เสียหลกั ถูกหนีบกระแทก เกิดความเม่ือยลา้ ส่ิงแวดลอ้มที่อาจ
ก่อใหเ้กิดอนัตราย เช่น ความร้อน เสียงดงั แสงสวา่ง ฝุ่ น สารเคมี ความสัน่สะเทือน ความดนั ไฟฟ้า 
เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือ เป็นตน้  

4.ก าหนดมาตรการป้องกนั อนัตรายในแต่ละขั้นตอน อาจเป็นมาตรการป้องกนัอนัตราย   
ในระยะสั้น    ที่สามารถนาไปปฏิบตัไิดท้นัที หรือระยะยาวที่ตอ้งใชเ้วลา โดยมีหลกัในการก าหนด
มาตรการป้องกนัอนัตราย 
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2.7.3 เสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงส่วนที่เป็นอันตรายต่อแผนกที่ควบคุมดูแล
เคร่ืองจักร 

ไดเ้สนอแนะแนวทางในการป้องกนัการเกิดอุบติัเหตุโดยหลกัการทางดา้นสุขศาสตร์
อุตสาหกรรม โดยครอบคลุม 3 ขั้นตอน คือ การตระหนกั การประเมิน และการควบคุม  

2.7.3.1 การตระหนัก (Recognition)  
เป็นการคน้หาหรือบ่งช้ีอนัตรายจากปัจจยัส่ิงแวดลอ้มในการท างานที่อาจคุกคามต่อสุขภาพ

ของผูป้ฏิบตัิงาน และยงัส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพในการท างานของผูป้ฏิบตัิงานดว้ย โดยขั้น
ตอนน้ีสามารถทาไดโ้ดยการทบทวนรายงาน (Record review) เช่น รายงานอุบตัิเหตุ การบาดเจบ็
และการเจบ็ป่วยจากการท างาน ซ่ึงจะท าให้สามารถระบุไดว้า่มีสภาพแวดลอ้มทีอ่าจก่อใหเ้กิด
อนัตรายอยูใ่นส่วนใดของกระบวนการผลิต และจากการเดินส ารวจเบื้องตน้ (Walk though survey) 
ซ่ึงเป็นกิจกรรมหน่ึงในกระบวนการคน้หาส่ิงคุกคามต่อสุขภาพและประเมินความเส่ียง  

2.7.3.2 การประเมิน (Evaluation) 
  เม่ือไดข้อ้มูลจากการรวบรวมในขั้นตอนการตระหนกัถึงอนัตรายจากส่ิงแวดลอ้มในการ

ทางาน โดยอาศยัการศึกษาหรือการส ารวจเบื้องตน้ในสถานที่ปฏิบติังาน ในขั้นตอนน้ีตวั
ผูด้  าเนินการควรมีความเขา้ใจในกระบวนการผลิตของโรงงานเป็นอยา่งดี เพือ่ที่จะไดท้ราบถึงแหล่ง
และตน้ตอของปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้ง รวมถึงยงัตอ้งมีการศึกษาและท าความเขา้ใจในประเด็นส าคญั
ต่างๆ เพือ่ใชเ้ป็นแนวทางประกอบการพจิารณา  

2.7.3.3 การควบคุม (Control)  
  ถา้ผลการตรวจวดัและวเิคราะห์ที่ไดจ้ากการประเมินมีค่าเกินมาตรฐานหรือความเส่ียงต่อ

การปฏิบตัิงาน ตอ้งมีการจดัมาตรการเพือ่ลดหรือก าจดัอนัตรายเหล่านั้นโดยการจดัท าแผนงานสุข
ศาสตร์อุตสาหกรรมและจดัท าโครงการยอ่ยต่างๆ เพือ่แกไ้ขปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการท างาน
เช่น โครงการอนุรักษก์ารไดย้นิ การจดัหาอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคลใหก้บัพนกังานสวม
ใส่ขณะปฏิบตัิงาน การอบรบใหค้วามรู้ผูป้ฏิบติังานเก่ียวกบัอนัตรายจากการท างาน หรืออาจจดัท า
ป้ายหรือสญัลกัษณ์ส่ือสารความเป็นอนัตรายใหผู้ป้ฏิบตัิงานทราบ เป็นตน้ 

มาตรการหลกัๆ ที่ใชค้วบคุมอนัตรายจากส่ิงแวดลอ้มในการท างานคือการควบคุมที่
แหล่งก าเนิด การควบคุมที่ทางผา่น และการควบคุมที่ตวัผูป้ฏิบตัิงาน ดงัน้ี  

1. การควบคุมที่แหล่งเกิดอนัตราย (Source) การเลือกหรือเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิตที่
ปลอดภยัและอนัตรายนอ้ยกวา่  

                - ใชส้ารเคมีที่เป็นอนัตรายนอ้ยกวา่ แทนสารเคมีที่มีอนัตรายมากกวา่  
               - จดัระบบการระบายอากาศใหเ้หมาะสมกบัสภาพแวดลอ้มในการทางาน 
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            - ปรับปรุงเคร่ืองจกัร ใหอ้ยูใ่นสภาพที่สามารถใชก้ารไดดี้  
   2. การควบคุมที่ทางผา่น (Path)  
              - การจดัเก็บระเบียบรักษาความสะอาด  
              - การระบายอากาศทัว่ไป  

                3. การควบคุมที่ตวับุคคล (Receiver)  
              - การใหก้ารศึกษา อบรม สอนงาน  
             - หมุนเวยีนพนกังานท างาน 

                           - ติดสญัญาณเตือนอนัตรายที่ตวัคนงาน 
             - ใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล  
จากหลกัการดงักล่าว จึงไดเ้ลือกวธีิควบคุมที่แหล่งเกิดอนัตราย (Source) ซ่ึงเป็นการ

ป้องกนัที่จะตอ้งเลือกควบคุมเป็นอนัดบัแรก เพือ่ไม่ใหพ้นกังานที่ปฏิบติังานกบัเคร่ืองจกัรเกิด
อุบตัิเหตุจากการท างานขึ้น 

2.7.4. จัดต้ังคณะท างาน 
1. นางอรัญญา  คู่กระโทก               พนกังานที่ปรึกษา  
2. นายสนธยา   ไทยวงศ ์                 หวัหนา้ช่างเทคนิค 
3. นางสุนนัทา   ไทยวงศ ์                  หวัหนา้ Productions 
4. นายอนุวฒัน์  ปุ้มกระโทก         ผูช่้วยช่างเทคนิค 
5. นายเจนณรงค ์ แก่นกระโทก        ช่างเทคนิค 
6. นางสาวปิยธิดา กองไสกลาง        ผูจ้ดบนัทึกและประสานงาน 
2.7.5 เสนอหัวข้อโครงงานให้กับพนักงานทีป่รึกษา  

         ไดจ้ดัท าโครงการในหวัขอ้ เร่ือง “ คู่มือความปลอดภยัในการท างาน                 
บริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั” และไดรั้บการอนุมตัิใหจ้ดัท าโครงการขึ้นเพือ่ช่วย                    
ลดอุบตัิหรือไม่ใหเ้กิดอุบติัเหตุขึ้นกบัพนกังานทีป่ฏิบติังานกบัเคร่ืองจกัร และพนกังานได้
รู้จกัขั้นตอนการท างานกบัเคร่ืองจกัรที่ถูกตอ้งชดัเจน 
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         2.7.6. ด าเนินการศึกษาการท างานของเคร่ืองจักร 
                      2.7.6.1 การท างานของเคร่ืองขึน้รูปพลาสติก   (VACCUM) ( F2 ) 
 
 

  

  

 

 

 

 

 

  

  

 

ตาราง 2.3 การท างานของเคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก   (VACCUM) ( F2 ) 

 

 

 

 

 

 

ดูความหนาของ Materiel 

ใส่มว้น Materiel กบัเคร่ือง 

มว้น Materiel ผา่นเตาเผา 

ขึ้นรูปตามแม่พมิพ ์

ช้ินงานเล่ือนผา่น 

ช้ินงานเล่ือนผา่นใบมีดตดั 

QC ตรวจช้ินงาน 

น าไปตดัเป็นช้ินๆที่เคร่ืองป้ัมไฮดรอริก 
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     การท างานของเคร่ืองขึน้รูปพลาสติก (VACCUM) ( F2 ) 

 1. น าแม่พมิพม์าติดตั้งในเคร่ือง ติดเทปผา้แล็คซีน ป้องกนัการเคล่ือนที่ของ

แม่พมิพ ์เพือ่ยดึติดแม่พมิพก์บัฐานใหม้ัน่คง 

      1.1 1.2 

 

 

 

  

 2. ดูความหนาของMateriel เพือ่ท  าการตรวจเช็คอุณหภูมิในการหลอมของ 

Materiel  อุณหภูมินอ้ย-มาก ขึ้นอยูก่บความหนา-บางของแผน่ Materiel 

   

 3. ใส่มว้น Materiel กบัเคร่ืองเพือ่ที่จะรันงาน น ากา้นเหล็กสอดเขา้ไปในแกนกลาง

ของมว้น Materiel ท าการลอ็คแกนเหล็กกบัมว้นMAT ยกแกนเหล็กขึ้นวางบน

ต าแหน่งฐานทา้ยเคร่ือง ขึ้นรูปพลาสติก (VACUUM) 

 3.1 3.2 
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4. แผน่MAT เล่ือนผา่นเตาเผา แผน่ Materiel จะถูกเผาใหย้ดืหยุน่ หลอมงานใหไ้ด้

ขนาดตามช้ินงาน แผน่ Materiel หนาจะเผามาก แผน่ Materiel บางเผานอ้ย 

 

                         4.1 4.2 

 

 

 

5. ช้ินงานจะถูกพมิพต์ามแม่พมิพ ์จะมีลมถอดแบบและจะมีลมดนัขึ้นมาเพือ่ช่วย

ในการถอดช้ินงานออกจากแม่พมิพ ์การพมิพช้ิ์นอยา่งแบบต่อเน่ือง 

          5.1 5.2 

 

 

 

6. ช้ินงานจะถูกเล่ือนผา่นเป็นแผน่ หยดุพกั เพือ่ใหง้านเยน็ตวัลง การหยดุพกัของ

ช้ินงานจะขึ้นอยูก่บัความหนา-ของ Materiel 

 

 

 

 

 

7. ช้ินงานเล่ือนผา่นใบมีดตดั ตกลงกล่องรองรับช้ินงาน 
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 8.  QC ท าการตรวจช้ินงาน น าช้ินงานที่ผา่นการตรวจน าไปตดัเป็นช้ินๆ                                

ที่เคร่ืองป้ัมไฮดรอริก 

  

 9. น าช้ินงานไปตดัที่เคร่ืองป้ัมไฮดรอริก 

 

ภาพที่ 1.2     การท างานของเคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก (VACCUM) ( F2 ) 

 

 หมายเหตุ 

 1. พลาสติกชนิด PP ใชอุ้ณหภูมิ400ขึ้น 

 2. พลาสติกชนิด PS ใชอุ้ณหภูมิประมาณ 360-370 

 3. พลาสติกชนิด PET ใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 350 

               4. พลาสติกชนิด PVC ใชอุ้ณหภูมิ400ขึ้น 
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 2.7.6.2 การท างานของเคร่ืองป้ัมไฮดรอริก (เคร่ืองตัด) ( F2 ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตาราง 2.4 การท างานของเคร่ืองป้ัมไฮดรอริก (เคร่ืองตดั) ( F2 ) 

 

 

 

 

 

 

 

เปิดเคร่ืองตดั 

ท าการWorm เคร่ือง 

ตรวจสอบใบมีด 

ปิดแผน่เขียง (แผน่พลาสติก PVC) 

กด START เพือ่ท  าการตดัช้ินงาน 

น าเศษพลาสติกที่เหลือจากการตดัมาแขวน 

น าช้ินงานออกจากใบมีด นบัจ านวนและแพค็ใส่ถุง 

บรรจุใส่กล่อง 
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 การท างานของเคร่ืองป้ัมไฮดรอริก (เคร่ืองตัด) ( F2 ) 

1. รับงานมาจากเคร่ือง VACCUM 

 

 2. เปิดเคร่ืองตดัโดยการเปิดกุญแจ KEY SWITCH   แลว้กดปุ่ ม   ON 

                       2.1                                                                 2.2 

 

 

 

 

 3. ท าการWORM เคร่ืองโดย กดปุ่ มสีเหลือง (เขา้) กดปุ่ มด า (ถอยออก) 1-3 คร้ัง                           

เพือ่ทดสอบการท างานของเคร่ืองจกัรวา่พร้อมทีจ่ะใชง้านหรือไม่ 

                   3.1                        3.2 

 

 

 

 

4. ตรวจสอบสภาพของใบมีดใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านและไม่ช ารุด และน างานใส่มีด
ตามจ านวนที่ก  าหนดใหล้งล็อคและถูกทาง 
      4.1 4.2  
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5. ปิดแผน่เขียง (แผน่พลาสติก PVC) ปิดลงบนช้ินงานที่ใส่มีดไว ้ถา้เป็นเขียงเหล็กใหท้  า
ในแบบเดียวกนั แลว้ปิดแผน่เขียงตอ้งปิดทั้งหมดของSHORT งานเพราะจะท าใหช้ิ้นงานเกิดการตดั
ไม่ขาด 

หมายเหตุ ขอ้ควรระวงั การปิดแผน่เขียงตอ้งปิดใหมิ้ดช้ินงาน 
 

                   5.1                        5.2 

 

 
 
 

6. กด START เพือ่ท  าการตดัช้ินงานโดยกดปุ่ ม START สีเขียวพร้อมกนั 2 ปุ่ มแลว้แท่นตดั
งานจะเล่ือนเขา้ในเคร่ืองตดัโดยอตัโนมตัิ แลว้แท่นจะป๊ัมตดังานโดยอตัโนมติั และถอยออกเองโดย
อตัโนมติั  เปิดแผน่เขียงขึ้นแลว้สงัเกตช้ินงานวา่ใบมีดตดัขาดหรือไม่ 
                   6.1                                                                      6.2                                                 

 

 

                            

                                         

                                              หมายเหตุ ขอ้ควรระวงั หา้มโดนปุ่ มแดงในขณะที่เคร่ืองก าลงัท างาน 

                    6.3 

  

 

   
 

7.  น าเศษพลาสติกที่เหลือจากการตดัแขวนไวท้ี่ส าหรับแขวนเศษ 
           7.1          7.2  
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8. น าช้ินงานออกจากใบมีด น าช้ินงานมานบัตาม  PACKING  STANDARD  บรรจุช้ินงานลงถุง 

PACK 100 PCS แลว้ใส่บาร์โคต้  และปิดปากถุงใหเ้รียบร้อย  

หมายเหตุ  ขอ้ควรระวงั  เวลาน าช้ินงานออกจากมีด  ระวงัใบมีดบาดมือ 
                     8.1                                                                        8.2  

 

 

                    

 

       8.3  

 

 

      

      

   9. น างานบรรจุใส่ถุง หรือ BOX ตอ้งผา่นการตรวจสอบจาก QC ทุกคร้ัง น างานที่ PACK 

เรียบร้อยแลว้ไปจดัเก็บไวบ้นพาเลท รอจดัส่งสโตร์ 

             9.1                                                                             9.2  

  
 

  

 

ภาพที่ 1.3    การท างานของเคร่ืองป้ัมไฮดรอริก (เคร่ืองตดั) ( F2 ) 
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  2.7.6.3 การท างานของเคร่ืองบด พลาสติก  ( F3) 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

ตาราง 2.5 การท างานของเคร่ืองบด พลาสติก  ( F3) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เปิดเคร่ือง 

เอากระบะมารองทา้ยเคร่ือง 

ตกัเศษพลาสติก 

เยบ็ปากถุง 

เรียงใส่พาเรท 

ยอ่ยเม็ดพลาสติก 
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                       การท างานของเคร่ืองบด พลาสติก ( F3) 

  1. เปิดสวทิช์เคร่ือง  

 

 

 

 

  2. เอากระบะมารองรับเศษพลาสติกที่ไหลจากเคร่ืองลงมาขา้งล่าง 

 

 

 

 

3. เป่าเศษพลาสติกก่อน แลว้น าเศษพลาสติกมาหลอมโดยใชค้วามร้อนผา่นเคร่ือง

ที่อุณหภูมิเหมาะสม ทั้งน้ีขึ้นอยูก่บัชนิดของพลาสติก 

                           3.1                                                                  3.2 
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 4. ตกัเศษพลาสติกที่ผา่นการบดใส่ถุง แลว้น าไปชัง่ใหไ้ดถุ้งละ 10 กิโลกรัม  

 

  

 

 

 5. ถุงที่ชัง่ไดต้ามน ้ าหนกัที่ตอ้งการแลว้ เยบ็ปากถุงที่บรรจุใหเ้รียบร้อย 

 5.1 5.2 

 

 

 

 

 6. น าถุงที่เยบ็เสร็จเรียบร้อยแลว้ น ามาเรียงใส่พาเรท รอจดัส่งสโตร์  

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1.4  การท างานของเคร่ืองบด พลาสติก  

 

เคร่ืองเยบ็ปากถุง 
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2.7.6.4 การท างานของเคร่ืองแก้ว ( F3)                                                                                                      
 

  

 

 

 

 

 

 

ตาราง 2.6 การท างานของเคร่ืองแกว้ ( F3) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ใส่มว้น Materiel 

แผน่MAT ผา่นเตาเผา 

 
ขึ้นรูปตามแม่พมิพ ์

เก็บช้ินงาน ตรวจเช็คสภาพ 

แพค็ใส่กล่อง 
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การท างานของเคร่ืองแก้ว ( F3) 

1. เปิดสวสิตเ์คร่ือง ตั้งอุณหภูมิรอประมาณ 30นาที 

 

  

 

 

 1.1 เปิดสวสิต ์Power Swich เพือ่ใหเ้คร่ืองติด  

 

 

 

 

 1.2 กดปุ่ ม Electric Heating  
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                  1.3 ตั้งอุณหภูมิ รอประมาณ30นาที  

 

 

 

 

 

 2. .ใส่มว้น Materiel ที่เคร่ือง ใหเ้ขา้กบัรางโซ่ของเคร่ือง 

  

 

 

 

                  3. กดปุ่ ม Feed  เพือ่ใหแ้ผน่ Materiel เล่ือนเขา้มาในเคร่ือง  

 

  

 

 

   

 

                  

แผงอุณหภูมิ 
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  3.1 กดปุ่ ม Start/Stop   เพือ่ใหเ้คร่ืองจกัรพร้อมใชง้าน 

 

 

 

 

 3.2 แผน่ Materiel เล่ือนผา่นเตาหลอม ใหแ้ผน่ Materiel ยดืหยุน่ไดต้ามขนาด                        

 ของช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 3.3 กดปุ่ ม Oll Pump เพือ่ใหแ้ผน่ Materiel เล่ือนเขา้มาใกลแ้ม่พมิพ ์เพือ่ที่จะไดรั้นงาน  

 

 

 

 

  

 

ลูกเตา 
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 3.4 กดปุ่ ม Funetion Switch เพือ่ใหแ้ม่พมิพท์  างาน  

 

 

 

 

4. แผน่ Materiel ไหลผา่นแม่พมิพ ์ช้ินงานจะถูกพมิพต์ามแบบแม่พมิพ ์

4.1                                                                      4.2 

 

 

 

 

              4.1 แกว้ที่ผา่นการขึ้นรูปแลว้ จะถูกลมเป่าใหแ้กว้ไหลลงขา้งล่าง ไหลตามสายพาน 

 4.1.1                                                                 4.2.2 

 

 

  

 

 

 

แม่พิมพ ์

แม่พิมพ ์
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 5. เก็บแกว้ที่ไหลมาตามสายพาน ตรวจเช็คสภาพของแกว้ เก็บช้ินงานเขา้เคร่ืองแพค็ 

  

 

 

 

6. แกว้ที่ท  าการแพค็ใส่ถุงเสร็จแลว้ น ามาบรรจุลงกล่อง ปิดดว้ยเทปใส1รอบและเทปสี  เขียว1รอบ 

น ามาจดัเรียงรอส่งสโตร์ 

 

ภาพที่ 1.5  การท างานของเคร่ืองแกว้ ( F3) 

 แกว้ที่ท  าการผลิต: 

- 16 OZ 

- 20 OZ 

- 22 OZ 

 

 

 

 

 

 

 

 

34 



   
 

 
 

2.7.6.5 การท างานของเคร่ืองฝาแก้ว ( F3)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 2.7 การท างานของเคร่ืองฝาแกว้ ( F3) 

 

 

 

 

 

 

 

 

ใส่มว้น Materiel  

แผน่ Materiel ผา่นเตาเผา 

 ขึ้นรูปตามแม่พมิพ ์

เจาะรู 

ช้ินงานถูกตดัเป็นช้ินๆ 

เก็บ นบัจ านวน แพค็ใส่ถุง 

แพค็ใส่กล่อง 
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การท างานของเคร่ืองฝาแก้ว ( F3) 

1. เปิดสวสิตเ์คร่ือง  

  

 

 

  

 1.1 กดปุ่ ม Up heat,Down heat ตั้งอุณหภูมิ รอประมาณ30นาท ี

   

 

 

 

 

 2. ใส่มว้น Materiel กบัเคร่ืองจกัร เพือ่ที่จะรันงาน น ากานเหล็กสอดเขา้ไปในแกนกลางของมว้น 

Materiel ท าการล็อคแกนเหล็กกบัมว้น Materiel ยกแกนเหล็กขึ้นวางบนต าแหน่งฐานทา้ยเคร่ือง  

    2.1 2.2 
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                 2.1 กดปุ่ ม Pull เพือ่ให้แผน่ Materiel  วิง่เขา้เคร่ืองจกัร พร้อมท างาน 

  

 

 

 

              2.2 กดปุ่ ม Satr เพือ่ใหเ้คร่ืองจกัรพร้อมท างาน 

 

 

 

 

               2.3  กดปุ่ ม Modding เพือ่งานขึ้นรูปตามแม่พมิพ ์  
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 2..4   กดปุ่ ม Punch เพือ่ท  าการเจาะรู ที่ผา่นแม่พมิพม์า 

 

 

 

 

 

    3. แผน่ Materiel  เล่ือนผา่นเตาเผา แผน่ Materiel จะถูกเผาใหย้ดืหยุน่ ขึ้นรูปช้ินงานใหไ้ดข้นาด

ตามช้ินงาน 

 

 

 

 

4. ช้ินงานจะถูกพมิพต์ามแม่พมิพ ์จะมีลมถอดแบบและลมกระทุง้ช่วยในการถอดช้ินงานออก            

จากแม่พมิพ ์ช้ินงานจะถูกพมิพง์านประมาณ 10วนิาที เป็นการพมิพช้ิ์นอยา่งแบบต่อเน่ือง 

 

4.1           4.2 
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5. ช้ินงานที่ถูกพมิพข์องจากแม่พมิพแ์ลว้ ช้ินงานจะเล่ือนผา่นเจาะรูตรงกลางของฝา 

  

 

 

 

6. เคร่ืองจะท าการตดัช้ินงานใหเ้ป็นช้ินๆ 

  

 

 

 

7. เก็บน าจ  านวนนบัเป็นแพค็ แพค็ละ50 แพค็ 100 แพค็เสร็จบรรจุใส่ถุงปิดปากถุงใหเ้รียบร้อย 

  

 

 

 

8. น าช้ินงานที่แพค็เสร็จแลว้ มาบรรจุลงกล่อง ปิดดว้ยเทปใส1รอบและเทปสีเขียว1รอบ น ามา

จดัเรียงรอส่งสโตร 

ภาพที่ 1.6 การท างานของเคร่ืองฝาแกว้ ( F3) 
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2.7.6.6 การท างานของเคร่ืองรีด Materiel (Extrusion T Die) ( F3) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตาราง 2.8 การท างานของเคร่ืองรีด Materiel (Extrusion T Die) ( F3) 

 

 

 

 

 

 

 

ผสมเม็ดพลาสติก 

เปิดเคร่ือง 

เติมเม็ดพลาสติก 

เปิดมอเตอร์ 

ขยบัลูกกล้ิง 

น าเขา้โรเตอร์ 

รอส่งสโตร์ 
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การท างานของเคร่ืองรีด Materiel (Extrusion T Die) ( F3)  

1. น าเม็ดพลาสติกไปผสมที่เคร่ืองผสมพลาสติก 

 

  

 

  

2. เปิดสวสิตเ์คร่ือง 

 

 

 

 

2.1 เปิดปุ่ ม ON/OFF เพือ่ตั้งอุณหภูมิ รอประมาณ2ชัว่โมง เพือ่ใหไ้ดอุ้ณหภูมิตามที่ตอ้งการ 

 

 

  

 

 

 

 

เคร่ืองผสมพลาสติก 

สวสิตเ์คร่ือง 
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3. น าเม็ดพลาสติกที่ผสมแลว้มาเติมลงที่กรวยของเคร่ือง โดยใชเ้คร่ืองดูดขึ้นไปบนกรวยของเคร่ือง 

 

 

  

 

4. ตั้งตวัช่วยดึงเสร็จแลว้ ใหต้ั้งความเร็วสกรูที่ปุ่ มScrew เพือ่ใหไ้ดค้วามเร็วตามที่ตอ้งการ 

 

  

 

 

4.1 เล่ือนลูกกล้ิงเขา้หาหวัดาย ใหไ้ดข้นาดตามทีต่อ้งการ เม็ดพลาสติกที่ดูดขึ้นไปจะถูก

หลอมภายในเคร่ืองอดัรีด โดยอาศยัความร้อน แรงเฉือน และความดนั พลาสติกจะถูกดนั

ออกสู่แม่พมิพท์ี่บริเวณปลายเปิด  

ปุ่ ม สีแดง ซา้ย 

ปุ่ ม สีเขียว ขวา 

 

 

 

 

5. ตั้งปาก Pic เพือ่ให้แผน่ Materiel ไม่มีลายน ้ า 

เคร่ืองดูด 
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             5.1 เพิม่ Screw ตามความเหมาะสมของงาน 

 

 

 

 

5.2 วดัความหนาของแผน่ Materiel เพือ่ดูขนาดใหไ้ดต้ามที่ตอ้งการ 

 

 

 

  

               5.3 เก็บผวิงาน เพิม่ความเร็วของลูกกล้ิงใหเ้หมาะสมกบัช้ินงาน 
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6. ตดัขอบของ Materiel ที่ออกมาจากเคร่ือง เพือ่ใหไ้ดข้นาดตามที่ตอ้งการ หากหนาหรือบางเกินไป 

ใหป้รับขนาดของงานใหม่ จนกวา่จะไดต้ามขนาดที่ตอ้งการ 

  

 

 

 

7. น าเขา้โรเตอร์ เม่ือขนาดของมว้นMAT เตม็แลว้ ใช ้Han Lip ในการเอามว้นพลาสติกออก           

ชัง่น ้ าหนกั ติดลาเบล 

 

 

 

 

8. น ามว้น Materiel มาวางจดัเรียง รอส่งสโตร์ 

ภาพที่ 1.7 การท างานของเคร่ืองรีด Materiel (Extrusion T Die) ( F3) 
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2.7.6.2 อันตรายที่เกิดจากเคร่ืองจักร 

            2.7.6.2.1   อันตรายจากขั้นตอนการท างานเคร่ืองขึน้รูปพลาสติก (VACCUM) ( F2 ) 

ขั้นตอน อันตรายที่อาจเกิดขึน้ มาตรการป้องกัน 

1. น าแม่พมิพม์าติดตั้งในเคร่ือง 
ติดเทปผา้แล็คซีน ป้องกนัการ
เคล่ือนที่ของแม่พมิพ ์เพือ่ยดึ
ติดแม่พมิพก์บัฐานใหม้ัน่คง 

1.วางแม่พมิพล์งฐานโดยไม่
ระวงัมือ ท าใหแ้ม่พมิพท์บัมือ 

1. ติดป้ายเตือน  
ระวงั!! มือ 

2. ดูความหนาของ Materiel 
เพือ่ท  าการตรวจเช็คอุณหภูมิใน
การหลอมของ Materiel 
อุณหภูมินอ้ย-มาก ขึ้นอยูก่บ
ความหนา-บางของแผน่
Materiel 

  

3. ใส่มว้น Materiel กบัเคร่ือง
เพือ่ที่จะรันงาน น ากานเหล็ก
สอดเขา้ไปในแกนกลางของ
มว้นท า Materiel การล็อคแกน
เหล็กกบัมว้น Materiel ยกแกน
เหล็กขึ้นวางบนต าแหน่งฐาน
ทา้ยเคร่ือง VACUUM 

1.มว้น Materiel ทบัเทา้  
2.แกนเหล็กกบัมว้นเหล็ก 
3.มว้นMATดีด เวลามว้นMAT
ใกลห้มด 

1. ใหพ้นกังานสวมใส่รองเทา้
เซฟต้ี เพือ่ป้องกนัเทา้ 
2. ขนัแกนเหล็กกบัมว้น 

Materiel ใหแ้น่น เพือ่ไม่ให้
แกนเหล็กหล่นทบัเทา้ 
3.ไม่กลบัดา้นมว้น Materiel 
เวลามว้น Materiel ใกลห้มด                       

4. แผน่ เ Materiel ล่ือนผา่น
เตาเผา แผน่ Materiel จะถูกเผา
ใหย้ดืหยุน่ หลอมงานใหไ้ด้
ขนาดตามช้ินงาน แผน่ 

Materiel หนาจะเผามาก                 
แผน่ Materiel บางเผานอ้ย 

1.เตาเผา มีความร้อน 1.ตั้งค่าเคร่ืองเสร็จใหปิ้ดประตู
ตรงเตาเผาทุกคร้ังก่อน
เคร่ืองจกัรท างาน 

5. ช้ินงานจะถูกพมิพต์าม
แม่พมิพ ์จะมีลมถอดแบบและ
ลมกระทุง้ช่วยในการถอด
ช้ินงานออกจากแม่พมิพ ์ 

1.แม่พมิพมี์ความร้อน 
2.แม่พมิพด์าดมือ 

1.ตั้งค่าเคร่ืองเสร็จใหปิ้ดประตู
ตรงแม่พมิพท์ุกคร้ังก่อน
เคร่ืองจกัรท างาน 
2.ติดป้ายเตือน  
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ตาราง 2.9 อนัตรายจากขั้นตอนการท างานเคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก (VACCUM) ( F2 ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขั้นตอน อันตรายที่อาจเกิดขึน้ มาตรการป้องกัน 
6. ช้ินงานจะถูกเล่ือนผา่นเป็น
แผน่ ช้ินงานจะหยดุพกัเพือ่ให้
งานมนัเยน็  

1.สายพานที่เคล่ือนตวัช้ินงาน 1.ปิดประตูตรงสายพานทุกคร้ัง
ก่อนเคร่ืองจกัรท างาน 

7. ช้ินงานเล่ือนผา่นใบมีดตดั 
ตกลงกล่องรองรับช้ินงาน 

1.ใบมีดตดั 1.ติดป้ายเตือน 
หา้มยืน่อวยัวะเขา้ไปที่เคร่ือง
ตดัโดยเด็ดขาด 

8.  QC ท าการตรวจช้ินงาน น า
ช้ินงานที่ผา่นการตรวจน าไป
ตดัเป็นช้ินๆที่เคร่ืองป้ัม                 
ไฮดรอริก 

  

9. น าช้ินงานไปตดัที่เคร่ือง                
ป้ัมไฮดรอริก 
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 2.7.6.2.2 อันตรายจากขั้นตอนการท างานเคร่ืองป้ัมไฮดรอริก (เคร่ืองตัด) ( F2 ) 

ขั้นตอน อันตรายที่อาจเกิดขึน้ มาตรการป้องกัน 
1. รับงานมาจากเคร่ือง                         

ขึ้นรูปพลาสติก (VACCUM) 
  

2. เปิดเคร่ืองตดัโดยการเปิด
กุญแจ KEY SWITCH   แลว้
กดปุ่ ม   ON 

1. เปิดกุญแจดว้ย KNIFE 
SETTING 
 

1.อบรมพนกังานก่อนใช้
เคร่ืองจกัร 

3. ท าการWORM เคร่ืองโดย 
กดปุ่ มสีเหลือง (เขา้) กดปุ่ มด า 
(ถอยออก) 1-3 คร้ัง เพือ่
ทดสอบการท างานของ
เคร่ืองจกัรวา่พร้อมที่จะใชง้าน
หรือไม่ 

 
 

 

4. ตรวจสอบสภาพของใบมีด
ใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน
และไม่ช ารุด และน างานใส่มีด
ตามจ านวนที่ก  าหนดใหล้งล็อค
และถูกทาง 

1.ใบมีดที่ช ารุดบาดมือ 1. ติดป้ายเตือน  
ระวงั!!มีดบาดมือ 

5.  ปิดแผน่เขียง (แผน่พลาสติก 
PVC) ปิดลงบนช้ินงานที่ใส่มีด
ไว ้ถา้เป็นเขียงเหล็กใหท้  าใน
แบบเดียวกนั แลว้ปิดแผน่เขียง
ตอ้งปิดทั้งหมดของSHORT 
งานเพราะจะท าใหช้ิ้นงานเกิด
การตดัไม่ขาด 
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ขั้นตอน อันตรายที่อาจเกิดขึน้ มาตรการป้องกัน 
6. กด START เพือ่ท  าการตดั
ช้ินงานโดยกดปุ่ ม START สี
เขียวพร้อมกนั 2 ปุ่ มแลว้แท่น
ตดังานจะเล่ือนเขา้ในเคร่ืองตดั
โดยอตัโนมตัิ แลว้แท่นจะป๊ัม
ตดังานโดยอตัโนมตัิ และถอย
ออกเองโดยอตัโนมติั  เปิดแผน่
เขียงขึ้นแลว้สงัเกตช้ินงานวา่
ใบมีดตดัขาดหรือไม่ 

1.แท่นตดังานชนกบัตวั
พนกังาน 
2.มือโดนใบมีดตดั 

1.ยืน่ใหห่้างจากแท่นตดั1กา้ว  
2.หา้มยืน่มือเขา้ไปใน
เคร่ืองจกัร 

7.  น าเศษพลาสติกที่เหลือจาก
การตดัแขวนไวท้ี่ส าหรับแขวน
เศษ 

  

8. น าช้ินงานออกจากใบมีด น า
ช้ินงานมานบัตาม  PACKING  
STANDARD  บรรจุช้ินงานลง
ถุง PACK 100 PCS แลว้ใส่บาร์
โคต้  และปิดปากถุงให้
เรียบร้อย  

1.ใบมีดบาดมือ 1. ติดป้ายเตือน  
ระวงั!!มีดบาดมือ 

9. น างานบรรจุใส่ถุง หรือ 
BOX ตอ้งผา่นการตรวจสอบ
จาก QC ทุกคร้ัง น างานที่ 
PACK เรียบร้อยแลว้ไปจดัเก็บ
ไวบ้นพาเลท   รอจดัส่งสโตร์ 

  

ตาราง 2.10 อนัตรายจากขั้นตอนการท างานเคร่ืองป้ัมไฮดรอริก (เคร่ืองตดั) ( F2 ) 
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2.7.6.2.3 อันตรายจากขั้นตอนการท างานเคร่ืองบด พลาสติก ( F3) 

  

ขั้นตอน อันตรายที่อาจเกิดขึน้ มาตรการป้องกัน 

1. เปิดเคร่ือง น าเศษพลาสติก
มาหลอมโดยใชค้วามร้อนผา่น
เคร่ืองที่อุณหภูมิเหมาะสม 
ทั้งน้ีขึ้นอยูก่บัชนิดของ
พลาสติก 

1.เสียงดงั 
2.เศษพลาสติกกระเด็นเขา้ตา 

1.ใส่ปลัก๊อุดหู 
2.ใส่แวน่นิรภยั 

2. เอากระบะมารองรับเศษ
พลาสติกที่ไหลจากเคร่ืองลงมา
ขา้งล่าง  

1.เศษพลาสติกกระเด็นเขา้
ใบหนา้ 

1.ใส่แวน่นิรภยั 
2.ใส่กระบงัหนา้ 

3. ตกัเศษพลาสติกที่ผา่นการ
บดใส่ถุง แลว้น าไปชัง่ใหไ้ดถุ้ง
ละ 10 กิโลกรัม 

1.เศษพลาสติกติดในเคร่ือง เอา
มือยืน่เขา้ไป 

1.หยดุเคร่ืองจกัรก่อนทุกคร้ัง 
ก่อนยืน่มือเขา้ไป 

4. ถุงที่ชัง่ไดต้ามน ้ าหนกัที่
ตอ้งการแลว้ เยบ็ปากถุงที่บรรจุ
ใหเ้รียบร้อย 

1.เขม็เยบ็ถุง 1.ระมดัระวงัตวัเองใหม้ากขึ้น 

5. น าถุงที่เยบ็เสร็จเรียบร้อย
แลว้ น ามาเรียงใส่พาเรท รอ
จดัส่งสโตร์  

 
 
 

 

 

ตาราง 2.11 อนัตรายจาก ขั้นตอนการท างานเคร่ืองบดพลาสติก ( F3) 
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2.7.6.2.4 อันตรายจากขั้นตอนการท างานเคร่ืองแก้ว ( F3) 
  

ขั้นตอน อันตรายที่อาจเกิดขึน้ มาตรการป้องกัน 
1. เปิดเคร่ือง ตั้งอุณหภูมิรอ
ประมาณ 30นาที 

  

2. .ใส่มว้น Materiel ที่เคร่ือง 
ใหเ้ขา้กบัรางโซ่ของเคร่ือง 
  
  

1.มว้นท ัMateriel บเทา้  
2.แกนเหล็กกบัมว้นเหล็ก 
3.มว้น Materiel ดีด เวลามว้นใ 

Materiel กลห้มด 

1. ใหพ้นกังานสวมใส่รองเทา้
เซฟต้ี เพือ่ป้องกนัเทา้ 
2. ขนัแกนเหล็กกบัมว้น 

Materiel ใหแ้น่น เพือ่ไม่ให้
แกนเหล็กหล่นทบัเทา้ 
3.ไม่กลบัดา้นมว้น Materiel 
เวลามว้น Materiel ใกลห้มด                       

3. แผน่ Materiel เล่ือนผา่น
เตาเผา ใหแ้ผน่ Materiel 
ยดืหยุน่ไดต้ามขนาดของ
ช้ินงาน 

1.เตาเผา มีความร้อน 1.ติดป้ายเตือน หา้มน ามือไป
สมัผสั 
2.ติดตั้งการ์ดป้องกนัอนัตราย
จากเคร่ืองจกัร 

4. แผน่ Materiel ไหลผา่น
แม่พมิพ ์ช้ินงานจะถูกพมิพต์าม
แบบแม่พมิพ ์แกว้ที่ผา่นการขึ้น
รูปแลว้ จะถูกลมเป่าใหแ้กว้
ไหลลงขา้งล่าง ไหลตาม
สายพาน 

1.แม่พมิพมี์ความร้อน 
2.แม่พมิพห์นีบมือ 

1.ปิดประตูทุกคร้ังเม่ือ
เคร่ืองจกัรท างาน 
2.ติดป้ายเตือน หา้มยืน่มือเขา้
ไป 

5. เก็บแกว้ที่ไหลมาตาม
สายพาน ตรวจเช็คสภาพของ
แกว้ เก็บช้ินงานเขา้เคร่ืองแพค็ 

1.สายพานหนีบมือ 1.ติดป้ายเตือน 
2.มีการอบรมพนกังานก่อนใช้
เคร่ืองจกัทุกคร้ัง 

6. แกว้ที่ท  าการแพค็ใส่ถุงเสร็จ
แลว้ น ามาบรรจุลงกล่อง ปิด
ดว้ยเทปใส1รอบและเทปสี
เขียว1รอบ น ามาจดัเรียงรอ
ส่งสโตร์ 

  

ตาราง 2.12 อนัตรายจากขั้นตอนการท างานเคร่ืองแกว้ ( F3) 
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  2.7.6.2.5   อันตรายจากขั้นตอนการท างานเคร่ืองฝาแก้ว ( F3)                                                                                                                                                            
 

ขั้นตอน อันตรายที่อาจเกิดขึน้ มาตรการป้องกัน 
1. เปิดเคร่ืองตั้งอุณหภูมิ                   
รอประมาณ30นาท ี

  

2. ใส่มว้น Materiel             
กบัเคร่ืองจกัร เพือ่ที่จะรัน
งาน น ากานเหล็กสอดเขา้
ไปในแกนกลางของมว้น 

Materiel ท าการล็อคแกน
เหล็กกบัมว้น Materiel                  
ยกแกนเหล็กขึ้นวางบน
ต าแหน่งฐานทา้ยเคร่ือง 

1.มว้นท ัMateriel บเทา้  
2.แกนเหล็กกบัมว้นเหล็ก 
3.มว้น Materiel ดีด เวลามว้น 

Materiel ใกลห้มด 

1. ใหพ้นกังานสวมใส่รองเทา้
เซฟต้ี เพือ่ป้องกนัเทา้ 
2. ขนัแกนเหล็กกบัมว้น 

Materiel ใหแ้น่น เพือ่ไม่ให้
แกนเหล็กหล่นทบัเทา้ 
3.ไม่กลบัดา้นมว้น Materiel 
เวลามว้น Materiel ใกลห้มด                       

3. แผน่ Materiel เล่ือนผา่น
เตาเผา แผน่ Materiel จะถูก
เผาให้ยดืหยุน่ หลอมงาน
ใหไ้ดข้นาดตามช้ินงาน 

1.เตาเผา มีความร้อน 1.ติดป้ายเตือน หา้มน ามือไป
สมัผสั 

4. ช้ินงานจะถูกพมิพต์าม
แม่พมิพ ์จะมีลมถอดแบบ
และลมกระทุง้ช่วยในการ
ถอดช้ินงานออกจาก
แม่พมิพ ์ช้ินงานจะถูกพมิพ์
งานประมาณ 10วนิาที เป็น
การพมิพช้ิ์นอยา่ง
แบบต่อเน่ือง 

1.แม่พมิพมี์ความร้อน 
2.แม่พมิพห์นีบมือ 
3.กระบอกโชคหนีบ 

1. ติดป้ายเตือน หา้มน ามือไป
สมัผสั 
2.ใส่.งการ์ดป้องกนัอนัตราย
จากเคร่ืองจกัร 
 

5.ช้ินงานที่ถูกพมิพข์องจาก
แม่พมิพแ์ลว้ ช้ินงานจะ
เล่ือนผา่นเจาะรูตรงกลาง
ของฝา 

1.ใบมีดเจาะรู 1.ใส่การ์ดป้องกนัอนัตรายจาก
เคร่ืองจกัร 
2.ติดป้ายเตือน 
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ขั้นตอน อันตรายที่อาจเกิดขึน้ มาตรการป้องกัน 
6. เคร่ืองจะท าการตดัช้ินงานให้
เป็นช้ินๆ 
  

1.ใบมีดตดั 1.ติดป้ายเตือน 
หา้มน ามือเขา้ไปในเคร่ือง
ขณะที่เคร่ืองท างาน 

7. เก็บน าจ  านวนนบัเป็นแพค็        
แพค็ละ50 แพค็ 100 แพค็เสร็จ
บรรจุใส่ถุงปิดปากถุงให้
เรียบร้อย 

  

8. น าช้ินงานที่แพค็เสร็จแลว้ 
มาบรรจุลงกล่อง ปิดดว้ยเทป
ใส1รอบและเทปสีเขียว1รอบ 
น ามาจดัเรียงรอส่งสโตร์ 

  

ตาราง 2.13 อนัตรายจากขั้นตอนการท างานเคร่ืองฝาแกว้ ( F3) 
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2.7.6.2.6   อันตรายจากขั้นตอนการท างานเคร่ืองรีด Materiel  (Extrusion T Die) ( F3) 
 

ขั้นตอน อันตรายที่อาจเกิดขึน้ มาตรการป้องกัน 
1. น าเมล็ดพลาสตกิไปผสมที่
เคร่ืองผสม 

1.เม็ดพลาสติกกระเด็นใส่ 1.ท าการปิดฝา เม่ือผสมเม็ด
พลาสติกแลว้ค่อยกดปุ่ มสวสิต์
ใหเ้คร่ืองจกัรท างาน 

2. เปิดเคร่ืองและตั้งอุณหภูมิไว ้
รอประมาณ2ชัว่โมง เพือ่ใหไ้ด้
อุณหภูมิตามที่ตอ้งการ  

  

3. น าเม็ดพลาสติกที่ผสมแลว้
มาเติมลงที่กรวยของเคร่ือง 
  

 

1.เศษพลาสติกระเด็น ใบมีด
บาด 
2.พลดัตกจากที่สูง 
 

1.เวลาผสมเม็ดพลาสติก ไม่
ควรเอามือลงไปในเคร่ืองและ
ปิดฝาเคร่ืองทุกคร้ังที่เคร่ืองจกัร
ท างาน 
2.ระมดัระวงัตวัเองในการเท
เม็ด พลาสติก 
3.ติดป้ายเตือน 

4. เปิดมอเตอร์ใหเ้คร่ืองจกัร
ท างาน น าเม็ดพลาสติกเทลง
เคร่ืองทาง Hopper จากนั้นจะ
ถูกหลอมภายในเคร่ืองอดัรีด 
โดยอาศยัความร้อน แรงเฉือน 
และความดนั พลาสติกจะถูก
ดนัออกสู่แม่พมิพท์ี่บริเวณ
ปลายเปิด เพือ่ขึ้นรูปตามที่
ตอ้งการ 

1.เม็ดพลาสติกที่หลอมกระเด็น
ใส่ 

1.ใส่กระบงัหนา้ 
2.ใส่แวน่นิรภยั 
3.ใส่หมวก 

5.ตั้งปาก Pic เพือ่ใหแ้ผน่ 

Materiel มีลายน ้ า 
1.ความร้อนที่หลอมแผน่MAT  1.ติดป้ายเตือน 
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ขั้นตอน อันตรายที่อาจเกิดขึน้ มาตรการป้องกัน 
6. ตดัของของ Materiel                       
ที่ออกมาจากเคร่ือง เพือ่ใหไ้ด้
ขนาดตามที่ตอ้งการ หากหนา
หรือบางเกินไป ใหป้รับขนาด
ของงานใหม่ จนกวา่จะไดต้าม
ขนาดที่ตอ้งการ 

  

7. น าเขา้โรเตอร์ เม่ือขนาดของ
มว้น Materiel เตม็แลว้ ใช ้                       

Han Lip ในการเอามว้น
พลาสติกออก  

1.มว้นโรเตอร์หนีบมือ 
2.มว้น Materiel ตกใส่เทา้ 

1.ติดป้ายเตือน 
2.ใส่รองเทา้เซฟต้ี 

8. น ามว้นMateriel มาวาง
จดัเรียง รอส่งสโตร์ 

1.เวลายกมว้น Materiel ตกทบั
เทา้ 

1.ใส่รองเทา้เซฟต้ี 

 

 

ตาราง 2.14 อนัตรายจากขั้นตอนการท างานเคร่ืองรีด MAT (Extrusion T Die) ( F3) 
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2.7.6.3 ขั้นตอนการท างาน 
                       2.7.5.3.1 ขั้นตอนในการติดต้ังเคร่ืองขึน้รูปพลาสติก ( VACCUM) 
 

1.เปิดคตัเตอร์ควบคุมเคร่ืองทั้งหมดต าแหน่งของคตัเตอร์จะอยูข่า้งผนงั 

บริเวณตูค้วบคุมอุณหภูมิ เปิดโดยท าการยกขึ้น 

2. เปิดคตัเตอร์ 

ต าแหน่งของคตัเตอร์จะอยูบ่ริเวณดา้นขา้งตูค้วบคุมอุณหภูมิ                                

เปิดโดยท าการยกขึ้น 

3. เปิดสวติช ์อยูด่า้นขา้งเคร่ืองจกัรบริเวณปุ่ มตั้งค่าฟังกช์นั                    

ซ่ึงจะเปิดสวติชน้ี์ก่อน โดยปุ่ มดา้นซา้ยสุดคือ OVEN (สวติชเ์ตา) 

และปุ่ มขวาสุดคอื ปุ่ ม COM (สวติชเ์คร่ืองจกัร) ซ่ึงปุ่ มตรงกลาง                

คือ ปุ่ มVAC จะเปิดเม่ือจะท าการขึ้นรูปเท่านั้น 
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ขั้นตอนและวิธีการตั้ง

ค่าเคร่ืองแม่พิมพก์บั

เคร่ือง VACCUM 

4. ตั้งอุณหภูมิทิ้งไว ้

เน่ืองจากตอ้งใชเ้วลากวา่อุณหภูมิของเตาจะไดต้ามที่ตั้งไว ้

5. ติดตั้งแม่พมิพ ์

ติดตั้งแม่พมิพต์ามคู่มือ”ขั้นตอนและวธีิการตั้งค่าแม่พมิพก์บั                                   

เคร่ือง VACCUM ”  (OP01-W/S08) 

6. ตั้งค่าฟังกช์ัน่ต่างๆ 

ตั้งค่าฟังชนักต์ามแบบฟอร์มบนัทึกการตั้งค่าเคร่ือง VACCUM                                          

(OP-01-F07) 

6. มีวธีิการกดฟังกช์นั ดงัน้ี                                                                       

จากภาพ ปุ่ มกดฟังกช์นัมีตั้งแต่ F1-F28 ในการเลือกฟังกช์นันั้น เร่ิมจากกด 

“ENTER” เน่ืองจากหมายเลข ปุ่ มกด มีถึงเพยีงF9 เท่านั้น หากตอ้งการ

เลือกฟังกช์นั ที่ถดัจากF9 เป็นตน้ไปใหก้ด “-”หรือ”+”เม่ือเลือกฟังกช์นัได้

แลว้กด”ENTER ”อีกคร้ัง เพือ่ท  าการตั้งค่า 
+ 

- Enter 
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7. ฟังกช์นัต่างๆ มีดงัน้ี                                                                                   

7.1 F1=แคลม้ยก ลกัษณะการท างานคือ จะเล่ือนลงมาประกบกบั                          

แม่พมิพ ์(ในขณะที่แม่พมิพย์กขึ้น) ทั้งน้ีเน่ืองจากเป็นการขึ้นรูปแบบ

สุญญากาศ  จึงเป็นตวัช่วยไม่ใหอ้ากาศภายนอกเขา้แม่พมิพ ์                                

ปกติแลว้แคลม้ยกจะยก ขึ้น-ลงเอง โดยไม่ตอ้งตั้งค่า 

เตา 

เตา 

7.2 F2=เตา                                                                                                   

ลกัษณะการท างานคือ เล่ือนใหต้รงกบัต าแหน่ง                                 

ที่ตอ้งการใหค้วามร้อน ซ่ึงภายในเตาประกอบไป               

ดว้ยลูกเตา ที่ท  าหนา้ที่ใหค้วามร้อนแก่ Materiel 

7.3 F3=โยกฐาน                                                                                        

ลกัษณะการท างานคือ ไวส้ าหรับพมิพ ์ซ่ึงท างานสมัพนัธก์นักบั F13          

(โยกฐานช่วงขาลง) และF14 (โยกฐานช่วงขาขึ้น) 
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ซ่ึงภายในตวัฐาน จะมีช่องลมที่ท  าหนา้ที่ล  าเลียงลมและน ้ า                                 

ที่ใชใ้นการขึ้นรูป และท าให้ช้ินงานเยน็ตวั 

7.4 F4 สเปยน์ ้ า                                                                                                     

ลกัษณะการท างานคือช่วยในการเยน็ตวัเร็วขึ้นของช้ินงาน                

โดยท างานสมัพนัธF์6 (ลมเป่า) ทั้งน้ียงัท  างานสมัพนัธ ์                                        

กนักบัF17 ดว้ย 

7.5 F5=ลมสุญญากาศ                                                                                             

ลกัษณะการท างานคือ เป็นช่องที่ใชล้มดูดในการขึ้นรูป ซ่ึงอยูด่า้นล่าง                

ของแม่พมิพ ์โดยท างานสมัพนัธก์บัF13 (หน่วงแวคต ่า) และF16                            

ซ่ึงเป็น                    ตวัหน่วงเวลาในการใชล้มดูด 
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ช่องลมที่อยูด่า้นบนของแม่พมิพ ์ซ่ึงจะอยูต่ามจุดต่างๆของภาพ 

7.6 F7=ลมถอดแบบ                                                                       

ลกัษณะการท างานคือช่วยในการถอดช้ินงานออกจากแม่พมิพ ์           

โดยจะเขา้ผา่นช่องลมที่ฐานและแม่พมิพ ์

7.7 F8=ลมกระทุง้                                                                                         

ลกัษณะการท างานคือ ช่วยในการถอดช้ินงานออกจากแม่พมิพ ์

เป็นการท างานที่ต่อเน่ืองกบัF7คือถา้F7ไม่พอ F8 จะเขา้ไป                

ช่วยซ่ึงจะเขา้ผา่นช่องลมที่ฐานและแม่พมิพ ์โดยท างานสมัพนัธ์

กบัF11(ลมกระทุง้ช่วงปิด) และF12(ลมกระทุง้ช่วงเปิด) ลมกระทุง้ช่วยถอดช้ินงาน 

7.8 F10=ปลัก๊                                                                             

ลกัษณะการท างานคือ ไวส้ าหรับติด TOPMOLD (แม่พมิพบ์น)   

ซ่ึงท างานสมัพนัธก์บัF23 (ปลัก๊เปิด-ปิด แม่พมิพ)์ คือถา้ไม่เปิด 

F23 ตวัF10ก็จะไม่ท างาน 
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ภาพที่  1.8 ขั้นตอนในการติดตั้งเคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก (VACCUM) 

 

 

ทั้งน้ีในการป้อนค่า F10 ขึ้นอยูก่บัความหนาของ Materiel                 

และความสูงของแม่พมิพ ์โดยถา้ Materiel ที่มีความหนามาก                       

หรือแม่พมิพท์ี่มีความสูงมาก (กน้ลึก)จะป้อนค่า  F10                       

ค่อนขา้งเยอะ เพือ่เป็นการ แช่ TOP MOLD (แม่พมิพบ์น)                                    

ทิ้งไวต้ามค่าที่เราป้อน 

7.11 F17=หน่วงน ้ าหนกัหลงัสุญญากาศ                                                                

ลกัษณะการท างานคือ หลงัจากใชล้มดูดในการขึ้นรูป                                       

ก็จะมีลมเป่าและสเปยน์ ้ า 

7.12 F19=ระยะทาง จงัหวะสอง                                                 

ลกัษณะการท างานคือ จงัหวะที่โซ่รางวิง่ท  างานสมัพนัธก์นั                         

กบัF28คือระยะทางหรือความยาวของ SHOT ซ่ึงหาไดจ้าก 

               ความยาว SHOTx10 

                          2.328 

2.328: อตัราส่วนที่

เคร่ืองจกัรก าหนด 
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            2.7.6.3.2 ขั้นตอนและวิธีการต้ังค่าแม่พิมพ์กับเคร่ืองขึน้รูปพลาสติก ( VACUM) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.  เบิกแม่พมิพ ์

           ลงในบนัทึกการเบิก - จ่ายแม่พมิพ ์ตาม OP01-F01 ใบสัง่ผลิต 

2.  ตรวจสอบแม่พมิพ ์จากบนัทึกการเบิก - จ่ายแม่พมิพ ์ตาม OP01-F01

ใหต้รงกบัหมายเลขของแม่พมิพ ์

3.  ท  าความสะอาดแม่พมิพ ์ดว้ยการใชผ้า้สะอาดเช็ดบนพื้นผวิของแม่พมิพ ์

4.  เตรียมอุปกรณ์                                                              

4.1  เทปกาว                                                          

4.2  เทปกาวสองหนา้                                                  

4.3  เทปกาวหนงัไก่                                            

4.4  เทปอะลูมิเนียม                                                    

4.5  C แคลม้                                                              

4.6  ประแจ                                                   

4.7 แคลม้ 
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8.  ปรับฐานรองแม่พมิพ ์ใหพ้ื้นผวิของฐาน                    

ชิดกบัแคลม้โดยกด F3 = โยกฐาน                                

หลงัจากนั้นฐานรองแม่พมิพก์็จะยกขึ้น 

7.  น าแคลม้ยดึติดกบัรางโซ่ ใหต้รงต าแหน่งของฐานรองแม่พมิพ ์

6.  ปรับรางโซ่ใหมี้ระยะห่างตาม Materiel ที่ใชผ้ลิต                                                         

โดยการหมุนพวงมาลยัทา้ยเคร่ือง ขึ้นรูปพลาสติก (VACUUM) 

5.  วดัระยะระหวา่งแม่พมิพก์บัฐาน ตามความกวา้งของ Materiel                            

โดยก าหนดขนาดของ Materiel  ตามใบสัง่ผลิต OP01-F01                                           

และยกแม่พมิพข์ึ้นวางบนฐานรองแม่พมิพ ์และยกแม่พมิพข์ึ้น                                          

วางบนฐานรองแม่พมิพ ์
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9.  ล็อกแคลม้ ใหย้ดึติดกบัฐานรองแม่พมิพ ์โดยหมุนน็อตที่ยดึกบัเสา                   

ทั้งส่ีดา้นใหแ้น่น 

 

10.1   ติดเทปกาวสีเหลืองรอบแม่พมิพแ์ละฐานรองแม่พมิพ ์เพือ่ป้องกนั

การร่ัวของลมดูด 

10.2  ติดเทปกาวสองหนา้ทบับนเทปกาว ตามขอบของแม่พมิพ ์                                      

เพือ่เสริมระดบัของMoleกบัแคลม้ใหเ้ท่ากนัป้องกนัการร่ัวของลมอีกชั้น 

10.3  ติดเทปกาวหนงัไก่ และเทปอะลูมิเนียม ทบัลงบนกาวสองหนา้                                 

เพือ่ป้องกนัเทปกาวสองหนา้ติดบนขอบของแคลม้  และเพือ่ช่วยกนั                     

ความร้อนจากลูกเตา 
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12.2  ดึงปลัก๊ที่อยูด่า้นบนเคร่ืองจกัรลงมาเพือ่ประกบกบัแม่พมิพบ์น 

(TOP MOLD) 

12.1  น าแม่พมิพบ์นวงลงประกบกบัแม่พมิพ ์ใหไ้ดร้ะยะก่ึงกลางของ

แม่พมิพ ์

12.  ใชล้มเป่าท าความสะอาดก่อนขึ้นรูป 

11.  ติดตั้งสายลมเป่าบนแคลม้ เพือ่ช่วยใหช้ิ้นงานเยน็ตวัเร็วขึ้น 
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ภาพที่ 1.9 ขั้นตอนและวธีิการตั้งค่าแม่พมิพก์บัเคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก (VACCUM) 

12.3   เปิดปลัก๊ใหเ้ล่ือนลงมาประกบกบั                         

แม่พมิพบ์น โดยกดปุ่ ม (ปลัก๊) ปลัก๊ทีอ่ยู ่                      

ดา้นบนก็จะลงมาสมัผสักบัแม่พมิพ ์                                    

โดยอตัโนมตัิ 

12.4  วดัระยะจากฐานของปลัก๊ลงมาหาแม่พมิพ ์

12.5  น าระยะที่วดัได ้ไปติดตั้งระยะของกระบอกสูบที่ตั้งอยูบ่นฐาน                     

ของปลัก๊ใหมี้ความสูงเท่าระยะจากฐานของปลัก๊ลงมาหาแม่พมิพบ์น 

12.6  ยดึแม่พมิพบ์นกบัฐานส่วนล่างของปลัก๊ ดว้ย Cแคลม้ใหแ้น่น                       

เป็นการเสร็จส้ินการติดตั้งแม่พมิพอ์ยา่งสมบูรณ์ 
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                   2.7.6.3.3  ขั้นตอนและวิธีการต้ังมีด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.  ก่อนท าการตั้งมีด ตอ้งท าความสะอาดเคร่ืองตดัก่อนทุกคร้ัง 

2.  เปิดเคร่ืองตดั โดยการหมุนกุญแจ 

3.  กดปุ่ ม ON (สีเขียว) ของ MAIN MONITOR ควรปล่อยให ้  

MONITOR ท างานก่อนประมาณ 3-5 นาที 

4.  เบิกใบมีดตดั เช็คสภาพของใบมีด ใหอ้ยูใ่นสภาพ                                       

พร้อมใชง้านและไม่มีอาการช ารุด น าใบมีดที่พร้อมใชแ้ลว้                           

วางลงบนแท่นตดั 
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8.  กดปุ่ ม FORWARD (สีเหลือง) คา้งไว ้ เพือ่ให้                  

แท่นตดัเขา้ไปในตวัเคร่ือง 

7. น าแผน่เขียง(แผน่พลาสติก PVC) ปิดลงบนช้ินงานที่ใส่มีด

ไว ้ถา้เป็นเขียงเหล็กก็ท  าในรูปแบบเดียวกนั 

6.  น างาน 1 SHOT ใส่มีดเพือ่เตรียมตั้งมีด 

5.  ติดเทปกาวดา้นบนของมีด เพือ่ยดึมีดใหติ้ดกบัเคร่ืองตดั                              

การวางมีดตอ้งวางใหอ้ยูก่ึ่งกลางแท่นตดั 
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9.  จากนั้น เปิด KNIFE SETTING เพือ่ท  าการ 

SET ระดบัมีดกบัเคร่ืองตดั 

10.  กดปุ่ ม + เพือ่ตั้งระดบั 

11. เม่ือไดร้ะดบัที่ตอ้งการแลว้ให ้ท าการล็อกระดบั 

12. เม่ือล็อกระดบัแลว้ให ้ท าการปิด                        

KNIFE SETTING 
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หลงัปิด KNIFE SETTING สงัเกตุไฟสีเขียวจะสวา่งขึ้นแสดง

วา่เคร่ืองตดัพร้อมท างาน 

13.  กดปุ่ ม BACK WARD (สีด า) คา้งไว ้เพือ่ถอยแท่นตดัออกมา 

14. ท าการ  WORM เคร่ืองตดั โดยการ กดปุ่ ม FORWARD                             

(สีเหลือง) คา้งไว ้

 

และกดปุ่ ม BACK WARD (สีด า) คา้งไว ้ท  าอยา่งน้ีต่อกนั                   

ประมาณ 2 รอบ 
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จนกวา่จะพบรอยของใบมีดที่ท  าการตดั 70% ของพื้นที่การตดั

ทั้งหมด 

18.  ถา้ยงัไม่พบรอยของใบมีดก็เพิม่ค่า F1 เป็น 10 , 15 , 20                     

เพิม่ค่าไปเร่ือย ๆ 

17.  เปิดแผน่เขียง แลว้สังเกตช้ินงานวา่มีรอยของใบมีด                        

สมัผสักบัช้ินงานมากแค่ไหน 

16.  กด START เพือ่ตดัช้ินงาน 

15.  ตั้งค่า F1 ที่ 5 
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 ภาพที่ 1.10  ขั้นตอนและวธีิการตั้งมีด 

พร้อมใชง้าน 

เพือ่ใหก้ารตั้งมีดเสร็จสมบูรณ์ และท าการตรวจสอบความ                              

สะอาดของ มีด และเขียง หากพบเศษฝุ่ นหรือเศษพลาสติกตอ้ง

ท าความสะอาดใหเ้รียบร้อย 

22.  ท  าการติดเทปกาวดา้นหนา้ของมีด เพือ่ท  าการยดึระหวา่งมีด

กบัแท่นตดั 

21.  ถา้รอยตดัยงัไม่สมบูรณ์ เราสามารถเพิม่ค่า F1 ไดอี้ก 1 ค่า 

20. ท าการตดัอีกคร้ังเพือ่สงัเกตุรอยมีดที่ท  าการ

รองกระดาษไว ้
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        2.7.6.3.4 ขั้นตอนในการตัดงาน  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ  ขอ้ควรระวงั การเปิดเคร่ือง หา้มเปิดกุญแจ KNIFE 
SETTING 

 

2. เปิดเคร่ืองตดัโดยการเปิดกุญแจ KEY SWITCH   

 แลว้กดปุ่ ม  ON 

1. ท  าความสะอาดเคร่ืองจกัรทุกคร้ังก่อนปฏิบติังาน 
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3.ท าการWORM เคร่ืองโดย กดปุ่ มสีเหลือง (เขา้)   กดปุ่ มด า (ถอยออก) 1-3 คร้ัง                          
เพือ่ทดสอบการท างานของเคร่ืองจกัรวา่พร้อมทีจ่ะใชง้านหรือไม่ 
3.1           3.2 

 

 

 

4. ตรวจสอบสภาพของใบมีดใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านและไม่ช ารุด 

 

 

 

5. น างานใส่มีดตามจ านวนที่ก  าหนดใหล้งล็อคและถูกทาง 

5.1                       5.2 

 

 

หมายเหตุ  ขอ้ควรระวงั   การใส่งานในใบมีดตอ้งใส่ใหถู้กดา้น หา้มใส่สลบัดา้นจะท าให้
งานผดิ SPECK 
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หมายเหตุ ขอ้ควรระวงั หา้มโดนปุ่ มแดงในขณะที่เคร่ืองก าลงัท างาน ยกเวน้เกิดเหตุฉุกเฉินใชก้ดเพือ่หยดุเคร่ือง 
และหา้มยืน่อวยัะทุกส่วนเขา้ไปในเคร่ืองจกัร ในขณะที่เคร่ืองจกัรท างาน 
 

7. กด START เพื่อท าการตดัช้ินงานโดยกดปุ่ ม START สีเขียว
พร้อมกัน  2 ปุ่ ม แล้วแท่นตัดงานจะเล่ือนเข้าในเคร่ืองตัดโดย
อตัโนมตัิ แลว้แท่นจะป๊ัมตดังานโดยอตัโนมติั และถอยออกเองโดย
อตัโนมตัิ 

 

หมายเหตุ ขอ้ควรระวงั การปิดแผน่เขียงตอ้งปิดใหมิ้ดช้ินงาน 

 

6. ปิดแผน่เขียง (แผน่พลาสติก PVC) ปิดลงบนช้ินงานที่ใส่มีดไว ้                                  
ถา้เป็นเขียงเหล็กใหท้  าในแบบเดียวกนั แลว้ปิดแผน่เขียงตอ้ง                              
ปิดทั้งหมดของSHORT งานเพราะจะท าใหช้ิ้นงานเกิดการตดัไม่ขาด 
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       8. เปิดแผน่เขียงขึ้นแลว้สงัเกตช้ินงานวา่ใบมีด 

 

 

 

       9. น าเศษพลาสติกที่เหลือจากการตดัแขวนไวท้ี่ส าหรับแขวนเศษ 

      10. น าช้ินงานออกจากใบมีด 

 

 

 

 

      หมายเหตุ  ขอ้ควรระวงั  เวลาน าช้ินงานออกจากมีด  ระวงัใบมีดบาดมือ 

 

 

 

  

 ภาพที่ 1.11 ขั้นตอนในการตดังาน 

75 



   
 

 
 

                  2.7.6.3.5 ขั้นตอนและวิธีการต่อ MAT 

     

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

4. น าใบ LABEL ไปติดลงในใบงานสัง่ผลิต 

3.  แกะถุงและกระดาษที่ห่อ Materiel 

2.  ตรวจสอบน ้ าหนกัและขนาดของใ Materiel  

หต้รงตามการใชง้าน 

1.  เบิกวสัดุ หรือ Materiel 

ลงในบนัทึกการเบิก - จ่ายแม่พมิพ ์ตาม OP01-F01 ใบสัง่ผลิต 
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5.  น าแกนเหล็กสอดเขา้ไปในแกนกลางของมว้น    Materiel                                    

และท าการลอ๊กแกนเหล็กกบัมว้น Materiel 

6.  ยกแกนเหล็กขึ้นวางบนต าแหน่งฐานทา้ยเคร่ือง 
VACUUM 

7.  ปรับฐานรอง Materiel ใหมี้ความกวา้งเท่ากบัความกวา้ง                            

ของ  Materiel และปรับฐานรองใหต้รงกบัรางโซ่ เพือ่ป้องกนั                                  

การตกรางของ Materiel 

8.  น า Materiel   สอดไขวต้ามคนัโยกของเคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก 

(VACUUM ) ที่ใชใ้นการดึง Materiel 
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ภาพที 1.12 ขั้นตอนและวธีิการต่อ Materiel 

 

**** เทคนิคเพิม่เติม **** 

ในขั้นตอนการสอด . เ Materiel ขา้ดา้นใตข้องตวัประคอง ( ขอ้  10 ) จะตอ้งให ้. Materiel 

อยูใ่นช่วงระหวา่ง 2 ขา้งของรางโซ่ใหพ้อดี ไม่ควรให้ Materiel . เบี่ยงไปดา้นใดดา้นหน่ึง                     

เพือ่ป้องกนัการเกิด Materiel ตกราง 

 

 

 

  

 

9. น า Materiel สอดเขา้ช่องระหวา่งลูกกล้ิง 2 ลูก (ลูกศร)                                                     

ที่อยูท่า้ยของฐานรอง Materiel 

10.  น า Materiel สอดเขา้ดา้นใตข้องตวัประคอง (ลูกศร) ที่อยู ่                                 

ดา้นหนา้ของฐานรอง Materiel  จากนั้นรางโซ่ที่เคล่ือนที่                           

อยูจ่ะเป็นตวัดึง Materiel เขา้ไปต่อทา้ยกบัมว้น Materiel                         

ก่อนหนา้น้ีเป็นการ เสร็จส้ิน การต่อ   Materiel อยา่งสมบูรณ์ 
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        2.7.6.3.6 ขั้นตอนการ PACKING งานขนม 

 

            1. เม่ือไดช้ิ้นงานที่ตดัเสร็จเรียบร้อย น างานมา

ตรวจ CHECK  

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

  

 

1.1  ถา้มีเศษพลาสติกติดใหน้ าออก 

 

1.2  เป่าลมท าความสะอาดช้ินงาน 

2. เม่ือตรวจ CHECK  แลว้น าช้ินงานมานบัตาม 

  PACKING  STANDARD  
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3. บรรจุช้ินงานลงถุง PACK 100 PCS แลว้ใส่บาร์โคต้                                                 

และปิดปากถุงใหเ้รียบร้อย 

 

4. น างานบรรจุใส่ถุง หรือ BOX ตอ้งผา่นการ                              
ตรวจสอบจาก QC ทุกคร้ังที่มี 

        

     

 4.1 แบบบรรจุใส่กล่อง 

 

 

การบรรจุช้ินงาน 

 

4.2 บรรจุใส่ถุง 
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ภาพที่ 1.13  ขั้นตอนการ PACKING งานขนม 

 

  

 

 

 

 

 

 

5. น างานที่ PACK เรียบร้อยแลว้ไปจดัเก็บไวบ้น                                                                    

พาเลทรอจดัส่ง 

          5.1 แบบใส่กล่อง 

 

 

 

           5.2 แบบใส่ถุง 
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บทที ่3 

สรุปผลโครงการ/การปฏบิัติงาน 

     3.1. สรุปผลโครงการ/การปฏิบัติงาน 

             ตามที่ผูจ้ดัท  าไดจ้ดัท าคู่มือความปลอดภยัในการท างาน บริษทัโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั 

ไดร้วบรวมขอ้มูลการท างานของเคร่ืองจกัรและอนัตรายจากขั้นตอนในการท างาน มีดงัน้ี 

1. เคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก (VACCUM) 

2. เคร่ืองป้ัมไฮดรอริก (เคร่ืองตดั) 

3. เคร่ืองฝาแกว้ 

4. เคร่ืองแกว้ 

5. เคร่ืองรีด Materiel 

6. เคร่ืองบด 

7. ขั้นตอนในการติดตั้งเคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก  

8. ขั้นตอนและวธีิการตั้งค่าแม่พมิพก์บัเคร่ืองขึ้นรูปพลาสติก  

9. ขั้นตอนและวธีิการติดตั้งมีด ขั้นตอนในการตดังาน  

10. ขั้นตอนและวธีิการต่อ Materiel  

11. ขั้นตอนการPacking งานขนม  

              ทั้งหมดน้ีผูจ้ดัท  าไดจ้ดัท าขึ้นมาเพือ่ใหเ้ป็นประโยชน์ต่อผูป้ฏิบตัิงาน ไดรู้้จกัขั้นตอน

การท างาน อนัตรายจากการท างาน และแนวทางในการปฏิบตัิงานใหถู้กตอ้งและลดอุบตัิเหตุใน

การท างาน 

3.2 ประโยชน์ที่ได้รับจากการปฏิบัติงาน 

                      1.  ลดความเส่ียงและอุบติัเหตุที่เกิดจากการท างาน 

        2. พนกังานมีความรู้เก่ียวกบัขั้นตอนในการท างานที่ถูกตอ้งตามคู่มือความปลอดภยัใน

การท างาน 

         3. พนกังานตระหนกัถึงความปลอดภยัและปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามคูมื่อความ

ปลอดภยัในการท างาน 
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   3.3 ปัญหาและข้อเสนอแนะ 

ตนเอง 

 ขาดความรู้ ความช านาญในดา้นกฎหมายความปลอดภยัในการท างาน 

 ความรู้พื้นฐานในงานยงัไม่แม่นย  าเท่าที่ควร ควรมีการทบทวนขอ้มูล ความรู้
พื้นฐานแม่นย  าก่อนปฏิบติังานจริง 

หลักสูตร 

 การเรียนการสอนเนน้ไปทางทฤษฎี เน้ือหามากเกินไป จึงท าใหไ้ม่มีทกัษะหรือ
ประสบการณ์ในการเรียนรู้เก่ียวกบัการปฏิบติังานจริง 

             

             ส่ิงที่ได้เรียนรู้ 

ด้านสังคม 

 การปรับตวัให้เขา้กบับุคคลอ่ืนทั้งภายในองคก์รและภายนอกองคก์ร 

 ฝึกความมีระเบียบวนิยัและปฏิบตัิตามวฒันธรรมขององคก์ร 

 ไดเ้รียนรู้การท างานร่วมกบัคนอ่ืน การประสานงาน การมีมนุษยส์มัพนัธท์ี่ดี ทั้ง
กบับุคคลอ่ืน ๆ หวัหนา้งาน และเพือ่นร่วมงานในแต่ละแผนก 

 การวางตวัและการปฏิบติัตวัต่อบุคคลทีอ่าวโุสกวา่ และระดบัเดียวกนั 

ด้านทฤษฎ ี

 ไดเ้รียนรู้เร่ืองแบบรายงานการปฏิบติัตามตามกฎหมายต่าง ๆ แก่หน่วยงานที่

เก่ียวขอ้งเช่น สอ.1, สอ.2, สอ.4 
 ไดรั้บความรู้เก่ียวกบัการประเมินความปลอดภยัในการท างาน 

 ไดรั้บความรู้เก่ียวกบักฎหมายความปลอดภยั 

 ไดเ้รียนรู้บทบาทและหนา้ที่ของเจา้หนา้ที่ความปลอดภยัในการท างานมากขึ้น 
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ด้านการปฏิบัติ 

 ไดป้ระสบการณ์ในการท างานใหม่ๆ ที่ไม่เคยมี 

 ไดฝึ้กทกัษะในการแกไ้ขปัญหาเม่ือพบเจอกบัสถานการณ์จริงที่เกิดขึ้นในการ

ท างาน 
 ไดเ้รียนรู้เทคนิคการพดู การบรรยาย และการอบรมเพิม่เติม 

 การมีไหวพริบที่ดีจะไดช่้วยแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ที่ได ้

 เรียนรู้การท างานอยา่งมีระบบ การตรงต่อเวลา 
 สามารถน าความรู้ที่ไดศ้ึกษามา มาประยกุตใ์ชใ้นการท างาน และไดรั้บ

ประสบการณ์จากการท างานจริง 

 ฝึกความอดทนต่องานต่าง ๆ ที่ไดม้อบหมาย 

ด้านอ่ืน ๆ 

 ไดเ้รียนรู้วธีิการอยูร่่วมกนัในสงัคมใหม่ เพือ่นใหม่ และประสบการณ์ท างาน
ใหม่ๆ 

 ไดรู้้วา่การเรียนกบัการท างานมีรูปแบบต่างกนัอยา่งไร 
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บรรณานุกรม 

 
บริษัทโชคสีมา พลาสแพค จ ากดั. สืบค้นเม่ือวนัท่ี 13 กมุภาพนัธ์  2563.เข้าถึงได้ท่ี 

        http://plastic.oie.go.th/CompanyInfo.aspx?cid=891  
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ภาคผนวก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   
 

 
 

ภาพกิจกรรม / งานที่ได้รับมอบหมายให้ปฏิบัติ 

 ตรวจสอบถงัดบัเพลิง  

 

 

 

 

 

 

 

  จดับอร์ดความปลอดภยัในการท างาน 

  

 

 

 

 

 จดัท าแบบบนัทึก บตัรอนุญาตเขา้-ออก บริษทัฯ 
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                ยืน่โครงการ จดัซ้ือยาและการติดตั้งตูย้าในฝ่ายการผลิต 

 

 

 

 

 

 จดัท าคู่มือขอ้บงัคบัเก่ียวกบัการท างานและระบบต่างๆ 

 

 

 

 

 

 

 จดัท าคู่มือความปลอดภยัในการท างาน 
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„ จดัท าป้ายความปลอดภยัไปติดในพื้นที่อนัตรายในแผนกต่างๆ 

 

 

 

 

 

 

„ จดัท าแผนการป้องกนัและระงบัอคัคีภยั 
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„ จดัท า Tag ใบตรวจสภาพของถงัดบัเพลิง และติดป้ายการใชถ้งัดบัเพลิง 

89 


