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บทคัดย่อ 
 

 วตัถุประสงคข์องการศึกษาคน้ควา้อิสระน้ีเพื่อ (1) คน้หาปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัความ
เส่ียงดา้นความปลอดภยัในการท างานของพนกังานในโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว 
โดยกระบวนการช้ีบ่งและประเมินความเส่ียงและ (2 ) จดัท าแผนงานบริหารจดัการความเส่ียง 
 การศึกษาคน้ควา้อิสระคร้ังน้ีรวบรวมขอ้มูลดา้นความปลอดภยัท่ีเก่ียวขอ้งกบั
กระบวนการผลิตฝาจุกเกลียวจากหวัหนา้งานและพนกังานแผนกฝาจุกเกลียวจ านวน 124 คน แลว้
น ามาจดัท าบญัชีรายการท่ีเป็นความเส่ียงดา้นความปลอดปลอดภยั  ด าเนินการช้ีบ่งอนัตรายจากส่ิง
ท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตรายในกระบวนการผลิต ดว้ยเทคนิควธีิการวเิคราะห์วอ้ทอิฟ (What If 
Analysis) และเทคนิคเช็คลิสต ์(Checklist) โดยระบุถึงเหตุการณ์ อุบติัเหตุ อนัตรายท่ีเกิดข้ึนหรือผล
ท่ีจะเกิดตามมา เพื่อท าการประเมินความเส่ียงโดยพิจารณาจากโอกาสและความรุนแรงท่ีอาจเกิดข้ึน 
น ามาจดัระดบัความเส่ียงของรายการส่ิงท่ีอาจเป็นความเส่ียงและอนัตรายต่อบุคคล ชุมชน ทรัพยสิ์น
และส่ิงแวดลอ้ม แลว้น ามาจดัท าแผนงานลดความเส่ียงและแผนงานควบคุมความเส่ียง 
 ผลของการศึกษาพบวา่ (1) ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัความเส่ียงดา้นความปลอดภยัในการ
ท างานของพนกังานในโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียวคือ กิจกรรมท่ีมีความเส่ียงยอมรับ
ไม่ได ้3 กิจกรรม ความเส่ียงระดบัสูง 11 กิจกรรม ความเส่ียงระดบัปานกลาง 12 กิจกรรม และ (2)  
แผนงานบริหารจดัการความเส่ียงดา้นความปลอดภยัของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว
ประกอบดว้ย ทะเบียนความเส่ียงและมาตรการบริหารจดัการความเส่ียง  
 
 
  
ค าส าคัญ  การประเมินความเส่ียงดา้นความปลอดภยั เทคนิคเช็คลิสต ์เทคนิคการวิเคราะห์วอ้ทอิฟ 

  โรงงานป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว 
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Abstract 

 

     The purpose of this independent study were : (1) to determine risk factors 

associated with safety risk among employees  in production process of  a screw caps 

factory by the process of identification and risk assessment; and (2) to formulate risk 

management plan.  

     This independent study collected  data  on safety related to process of 

screw caps from  124 supervisors and employees  in  screw caps section. A  list of 

risk-free and safe operation of the hazard identification process was then conducted 

by using techniques of  Checklist and What If Analysis and  identifying the  events, 

accidents, hazards  or their  consequences in order  to  assess risk based on the 

likelihood and propable severity. Then,  risk prioritization  of  propable lists  towards 

risk and hazard  to persons, property and the environment community led  to risk 

reduction plan  and risk control plan. 

      results of this study were:  (1) the risk factors associated with safety risk 

among employees  in production process of  a screw caps factory  were  very hight 

risk 3 factors, hight risk 11 factors, and  moderate risk 12 factors;  and (2)  risk 

management plan consisted of  the registration number of risks and risk management 

measures. 
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บทที ่ 1 

บทนํา 
 
 

1. ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 
 อุตสาหกรรมป๊ัมฝาโลหะฝาจุกเกลียว เร่ิมมีการผลิตมาตั้งแต่ พ.ศ. 2511 เป็นระยะเวลา
ผ่านมากว่า  45  ปี  ท่ีมีการผลิตฝาโลหะฝาจุกเกลียวจากอลูมิเนียมสําหรับผลิตภณัฑ์ท่ีใชส้ําหรับ
เคร่ืองด่ืมบรรจุขวด เช่น ฝาเหลา้สุราในประเทศ ฝาสุราต่างประเทศ ฝาเคร่ืองด่ืมนํ้ าอดัลม  ฝา
เคร่ืองด่ืมเบียร์  เคร่ืองด่ืมนํ้ าผลไม ้เป็นตน้  จากความตอ้งการใชง้านฝาจุกเกลียวอลูมิเนียมท่ีเพ่ิม
สูงข้ึนภายในประเทศจึงทาํใหเ้กิดผูป้ระกอบการตั้งโรงงานอุตสาหกรรมเก่ียวกบัการป๊ัมฝาโลหะฝา
จุกเกลียวเพิ่มจาํนวนมากข้ึน  เพ่ือเป็นการป้องกนัอนัตรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนกบักระบวนการป๊ัมโลหะ
ฝาจุกเกลียว  ซ่ึงจะเป็นเหตุทาํให้เกิดความเสียหายต่อ บุคคล ชุมชน ทรัพยสิ์น และส่ิงแวดลอ้ม จึง
ไดด้าํเนินการศึกษาและจดัทาํการประเมินความเส่ียงดา้นความปลอดภยั และจดัทาํแผนงานบริหาร
จดัการความเส่ียงดา้นความปลอดภยัในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุก
เกลียว  ซ่ึงแผนงานน้ีจะเป็นประโยชน์อยา่งมาก โดยสามารถคน้หาปัจจยัเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบัความ
เส่ียงในการทาํงานของพนกังานในโรงงาน  โดยกระบวนการช้ีบ่งอนัตราย การประเมินความเส่ียง
ดา้นความปลอดภยัในกระบวนการผลิตและการจดัทาํแผนงานบริหารความเส่ียงท่ีทาํให้ทราบถึง
สาเหตุ โอกาสและความรุนแรงท่ีอาจเกิดข้ึนจากการทาํงาน  ซ่ึงจะทาํให้ผูป้ระกอบกิจการโรงงาน
อุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว  สามารถกาํหนดนโยบาย แผนการปฏิบติังาน แนวทางป้องกนัท่ี
จะควบคุมและลดความเส่ียงท่ีเกิดจากการทาํงานในโรงงานอยา่งปลอดภยัและมีประสิทธิภาพ 
 ขอ้มูลของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียวเป็นโรงงานท่ีผลิตฝาโลหะจาก 
แผ่นอลูมิเนียมสําหรับปิดผนึกขวดเคร่ืองด่ืม จะแบ่งเป็นกระบวนการผลิตฝาจุกเกลียวและส่วน
สนบัสนุน  มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

1.1  เคร่ืองตดั ทาํหนา้ท่ีตดัแผน่อลูมิเนียมซ่ึงเป็นวตัถุดิบในกระบวนการผลิตจากแผน่
ใหญ่ 1 แผน่ใหเ้ป็นแผน่เลก็ 3 แผน่ แลว้ส่งต่อไปยงัเคร่ืองป๊ัม 

1.2  เคร่ืองป๊ัม ทาํหนา้ท่ีป๊ัมแผ่นจากเคร่ืองตดัให้เป็นรูปฝาทรงกระบอก โดยวิธีตอก 
รีด อดั ตดัแต่งขอบฝาโดยชุดป๊ัมฝา 
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 1.3  เคร่ืองข้ึนลายกนัล่ืนปรุรอย ทาํหนา้ท่ีอดัรีดข้ึนลายกนัล่ืนและปรุรอยให้เปิดฝาได้
ง่ายและป้องกนัการนาํกลบัมาใชซ้ํ้ า  
 1.4  เคร่ืองบุพลาสติกกนัร่ัว ทาํหนา้ท่ีบุพลาสติกดา้นในฝาเพื่อป้องกนัการร่ัวซึมของ
นํ้าเม่ือปิดผนึกกบัขวดเคร่ืองด่ืมแลว้ 
 1.5  เคร่ืองคดัเลือกฝาและบรรจุกล่องตามจาํนวน คดัเลือกฝาท่ีไม่ไดคุ้ณภาพแลว้บรรจุ
ฝาท่ีไดคุ้ณภาพลงกล่องตามจาํนวนท่ีกาํหนดแลว้ปิดกล่องส่งเขา้คลงัสินคา้  
 1.6  ส่วนสนบัสนุนคือคลงัสินคา้พสัดุและซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรและซ่อมบาํรุงไฟฟ้า 
 การจดัทาํการประเมินความเส่ียงดา้นความปลอดภยัในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว (บริษทัฝาจีบจาํกดั มหาชน)  เน่ืองจากโรงงานน้ีมีกระบวนการ
ผลิตท่ีเส่ียงต่อการเกิดอนัตราย เช่น งานป๊ัมโลหะ และมีการใชเ้คร่ืองจกัรอ่ืนๆท่ีเส่ียงต่อการเกิด
อุบติัเหตุ อยา่งไรก็ดี โรงงานน้ีเป็นโรงงานท่ีไดรั้บรางวลัความปลอดภยัระดบัประเทศ 3 ปีซอ้น ซ่ึง
จะเป็นตวัอย่างให้บริษทัอ่ืนนําแนวทางการประเมินความเส่ียงไปใช้เป็นตวัอย่างในการจดัการ
บริหารความปลอดภยัได ้ผูศึ้กษาไดด้าํเนินการศึกษาโดยการช้ีบ่งอนัตราย และประเมินความเส่ียง
ของอนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึนในคลงัสินคา้และพสัดุ ดว้ยเทคนิคเช็คลิสต ์(Checklist) หมายถึง วิธีท่ีใช้
ในการช้ีบ่งอนัตรายโดยการนาํแบบตรวจไปใชใ้นการตรวจสอบการดาํเนินงานเพ่ือคน้หาอนัตราย 
แบบตรวจประกอบดว้ยหัวขอ้คาํถามท่ีเก่ียวขอ้งกบัการดาํเนินงานต่างๆ เพื่อตรวจสอบว่าไดป้ฏิบติั
ตามมาตรฐานการออกแบบ มาตรฐานการปฏิบติังานหรือกฎหมาย เพ่ือนาํผลจากการตรวจสอบมา
ทาํการช้ีบ่งอนัตราย และเทคนิคการวิเคราะห์วอ้ทอิฟ (What If Analysis) ซ่ึงเป็นวิธีช้ีบ่งอนัตราย
และประเมินความเส่ียงได้อย่างมีประสิทธิภาพ สามารถใช้ได้กับเคร่ืองจักร อุปกรณ์ทุกชนิด 
กิจกรรมทุกประเภท และทุกขั้นตอนการผลิตของกระบวนการป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว 
 

2. วตัถุประสงค์ของการศึกษาค้นคว้าอสิระ 
  
 การศึกษาค้นคว้าอิสระ  เ ร่ือง  การประเมินความเส่ียงด้านความปลอดภัยใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว มีวตัถุประสงคใ์นการศึกษาเพื่อ 
 2.1  ค้นหาปัจจัยท่ีเก่ียวข้องกับความเส่ียงด้านความปลอดภัยในการทาํงานของ
พนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว โดยกระบวนการช้ีบ่งและประเมินความ
เส่ียง 
 2.2  จดัทาํแผนงานบริหารจดัการความเส่ียงดา้นความปลอดภยัในกระบวนการผลิต 
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3. วธีิการศึกษา 
 

ทาํการศึกษารวบรวมขอ้มูลดา้นความปลอดภยัท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต 
ฝาจุกเกลียวโดยการรวบรวมขอ้มูลเอกสารและขอ้มูลจากการสมัภาษณ์เจา้หนา้ท่ีความปลอดภยั และ
ขอ้มูลจากแบบสาํรวจของพนกังาน  สงัเกตพฤติกรรมของผูป้ฏิบติังานในการทาํงาน รวมทั้ง
สภาพแวดลอ้ม ตามแนวทางของระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรมวา่ดว้ยหลกัเกณฑก์ารช้ีบ่ง
อนัตรายการประเมินความเส่ียง และการจดัทาํแผนงานบริหารจดัการความเส่ียง พ.ศ. 2543 
 3.1  จดัทาํบญัชีส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตรายดา้นความปลอดภยั โดยทาํการศึกษา 
วิเคราะห์ ทบทวนการดาํเนินกิจกรรมในกระบวนการผลิตฝาจุกเกลียว 

3.2  ทาํการช้ีบ่งอนัตราย ดว้ยวิธีการช้ีบ่งอนัตรายเช็คลิสต ์ และเทคนิคการวิเคราะห์
วอ้ทอิฟ   จากบญัชีส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตราย และทาํการประเมินความเส่ียง โดยพิจารณาถึง
โอกาสและความรุนแรงท่ีอาจเกิดข้ึนไดจ้ากรายการส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตราย นาํผลของ
โอกาสและความรุนแรงมาคูณกนัไดผ้ลของการประเมินความเส่ียง 

3.3  จดัระดบัความเส่ียงจากผลการประเมินความเส่ียงเทคนิคการวิเคราะห์วอ้ทอิฟ 
(What If Analysis) 

3.4  สรุปผลการประเมินความเส่ียงดา้นความปลอดภยั และจดัทาํแผนงานบริหาร
จดัการความเส่ียงดา้นความปลอดภยั 
 

4. ขอบเขตของการศึกษาค้นคว้า 
 
 ผูท้าํการศึกษาคน้ควา้ไดก้าํหนดขอบเขตของการศึกษาเฉพาะโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัม
โลหะฝาจุกเกลียว แผนกฝาจุกเกลียว 
 4.1  การศึกษาขั้นตอนการผลิต และขั้นตอนในปฏิบติังานกิจกรรมต่างๆ ของโรงงาน
อุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียวท่ีมีความเส่ียงต่อการทาํให้เกิดอุบติัเหตุ หรือการไดรั้บบาดเจ็บ
จากการทาํงาน 

4.2  การประเมินความเส่ียงดว้ยเทคนิคเช็คลิสต ์  และเทคนิคการวิเคราะห์วอ้ทอิฟ  
เพราะสามารถครอบคลุมทุกกระบวนการในสายการผลิตและเหมาะสมกบัแต่ละกิจกรรม 

4.3  การจดัระดบัความเส่ียงท่ีไดจ้ากการประเมินความเส่ียง 
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4.4  การเสนอมาตรการบริหารจดัการความเส่ียงดา้นความปลอดภยั ท่ีช่วยในการ
ป้องกนัการเกิดอุบติัเหตุหรือการไดรั้บบาดเจบ็ในเวลาปฏิบติังานในโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะ
ฝาจุกเกลียว 

 

5. นิยามศัพท์ทีใ่ช้ในการศึกษา 
 

5.1  การช้ีบ่งอนัตราย หมายถึง การแจกแจงอนัตรายต่างๆ ท่ีมีและท่ีแอบแฝงอยู ่ ซ่ึง
อาจเกิดข้ึนจากการประกอบกิจการทุกขั้นตอนตั้งแต่การรับ การจ่าย การจดัเก็บ การขนถ่ายหรือขน
ยา้ย การใช ้ การขนส่งวตัถุดิบ เช้ือเพลิง สารเคมีหรือวตัถุอนัตราย ผลิตภณัฑ ์ และผลพลอยได้
กระบวนการผลิต วิธีการปฏิบติัการ เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิต และกิจกรรม หรือ
สภาพการณ์ต่างๆ ภายในโรงงาน เป็นตน้ 

5.2  การประเมินความเส่ียง หมายถึง กระบวนการวิเคราะห์ถึงปัจจยัหรือสภาพการณ์
ต่างๆ ท่ีเป็นสาเหตุทาํให้อนัตรายท่ีมีและท่ีแอบแฝงอยู่ ก่อให้เกิดอุบติัเหตุและอาจก่อให้เกิด
เหตุการณ์ท่ีไม่พึงประสงค ์ เช่น การเกิดเพลิงไหม ้ การระเบิด การร่ัวไหลของสารเคมีหรือวตัถุ
อนัตราย โดยพิจารณาถึงโอกาสและความรุนแรงของเหตุการณ์เหล่านั้นซ่ึงอาจส่งผลใหเ้กิดอนัตราย
หรือความเสียหายแก่ชีวิตทรัพยสิ์นและส่ิงแวดลอ้มเป็นตน้ 

5.3  เทคนิคเช็คลิสต ์หมายถึง วิธีท่ีใชใ้นการช้ีบ่งอนัตรายโดยการนาํแบบตรวจไปใช้
ในการตรวจสอบการดาํเนินงานในโรงงานเพ่ือคน้หาอนัตราย แบบตรวจประกอบดว้ยหวัขอ้คาํถาม
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการดาํเนินงานต่างๆ เพื่อตรวจสอบวา่ไดป้ฏิบติัตามมาตรฐานการออกแบบ มาตรฐาน
การปฏิบติังานหรือกฎหมาย เพื่อนาํผลจากการตรวจสอบมาทาํการช้ีบ่งอนัตราย 

5.4  เทคนิคการวิเคราะห์วอ้ทอิฟ หมายถึง กระบวนการในการศึกษา วิเคราะห์ และ
ทบทวนเพื่อช้ีบ่งอนัตรายในการดาํเนินงานต่างๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมโดยการใชค้าํถาม “จะเกิด
อะไรข้ึน….ถา้….” (What If) และหาคาํตอบในคาํถามเหล่านั้น เพ่ือช้ีบ่งอนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึนใน
การดาํเนินงานในโรงงาน 

5.5  การป๊ัมข้ึนรูปโลหะฝาจุกเกลียว  หมายถึง การป๊ัมข้ึนรูปแผน่โลหะอลูมิเนียมโดย
การตอก การกด การอดั  การรีด และการตดัแต่งขอบฝาโดยแบบคือแม่พิมพป๊ั์มฝาโลหะฝาจุกเกลียว 
 ( Punch and Die)  
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6.  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 

การศึกษาคน้ควา้อิสระในคร้ังน้ี ผูท้าํการศึกษาคน้ควา้คาดว่าจะทาํใหไ้ดรั้บประโยชน์
จากการดาํเนินการศึกษาดงัน้ี 

6.1  สามารถหาปัจจัยท่ีเ ก่ียวข้องกับความเส่ียงในการทํางานของพนักงานใน
อุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว โดยกระบวนการช้ีบ่งและประเมินความเส่ียง ทาํให้ทราบถึง
สาเหตุ  โอกาสและความรุนแรงท่ีอาจเกิดข้ึนจากการทาํงานในโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุก
เกลียว 

6.2  ทาํให้สามารถกาํหนดนโยบาย แผนการปฏิบติังาน และแนวทางในการควบคุม
ความเส่ียงท่ีเกิดจากการทาํงานของพนกังานในโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว 

6.3  สามารถนาํการประเมินความเส่ียงของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว
ไปใชเ้ป็นตวัอย่างในการดาํเนินการประเมินความเส่ียง สําหรับผูท่ี้ปฏิบติังานอยู่ในอุตสาหกรรม
เดียวกนัท่ีมีความสนใจ และพฒันารูปแบบวิธีการประเมินต่อไป 
 
 
 
 
 

 
 



   

บทที ่ 2 

วรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 

 

 

 การดาํเนินการศึกษาคน้ควา้อิสระ  เร่ืองการประเมินความเส่ียงดา้นความปลอดภยัใน

กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว มีวตัถุประสงคใ์นการคน้หาปัจจยั

ท่ีเก่ียวขอ้งกบัความเส่ียงดา้นความปลอดภยัในการทาํงานของพนกังานในโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัม

โลหะฝาจุกเกลียว  โดยกระบวนช้ีบ่งและประเมินความเส่ียงและหาแนวทางในการป้องกนัแกไ้ข

หรือกาํหนดมาตรการบริหารจดัการความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบัการศึกษาคน้ควา้ไดเ้ป็น 5 หวัขอ้ 

 1.  ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเกิดอุบติัเหตุและการป้องกนัอุบติัเหตุ 

2.  การประเมินความเส่ียง การช้ีบ่งอนัตราย และเทคนิคการประเมินความเส่ียง 

 3.  การจดัทาํแผนบริหารจดัการความเส่ียงแผนงานควบคุมและลดความเส่ียง 

 4.  ขอ้มูลของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว 

5.  งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

1. ปัจจยัทีเ่กีย่วข้องกบัการเกดิอุบัตเิหตุและการป้องกนัอุบัตเิหตุ 
 
 ความเป็นมาในการป้องกนัอุบติัเหตุและความปลอดภยั มีวิวฒันาการมาเป็นเวลานาน
ซ่ึงเป็นผลมาจากการปฏิวติัอุตสาหกรรม ทาํใหป้ระชาชนใหค้วามสาํคญัและมีความตระหนกัถึงภยั
อนัตรายท่ีจะเกิดข้ึนแก่ร่างกาย ชีวิต และทรัพยสิ์น หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งดา้นความปลอดภยัท่ีสาํคญั 
คือ องคก์ารอนามยัโลก (World Health Organization ; WHO) และองคก์ารแรงงานระหว่างประทศ 
(International Labor Organization ; ILO) การศึกษาในเร่ืองเก่ียวกบัความปลอดภยัมีความ
จาํเป็นตอ้งมีความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัพื้นฐานทางวิศวกรรมดว้ยเหตุผลสาํคญั 2 ประการ คือ เพื่อ
นาํความรู้พื้นฐานทางวิศวกรรมในสาขาต่างๆ ไปประยกุตใ์ชแ้ละเพื่อประโยชน์ในการประสานงาน
เก่ียวกบัวิศวกรในสาขาต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งโดยอาศยัหลกัพื้นฐาน 3 ประการ ไดแ้ก่ 1) หลกัการศึกษา
ดา้นวิศวกรรม (Engineer)  2) หลกัการศึกษาอบรม(Education) และ 3) หลกัการบงัคบัใหเ้ป็นไป
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ตามระเบียบ (Enforcement) การทาํงานอยา่งปลอดภยั ซ่ึงจะส่งผลใหเ้กิดประโยชน์ในดา้นผลผลิต
เพิ่มข้ึนต้นทุนการผลิตลดลงและการมีกาํไรเพิ่มมากข้ึน เน่ืองจากสามารถลดรายจ่ายจากการ
รักษาพยาบาลพนกังานท่ีไดรั้บบาดเจบ็ (รชต  บุญยะยตุ 2551) 

1.1 ความหมายของอุบัติเหตุ 
  จากการคน้ควา้อุบติัเหตุ หมายถึง ผลภยัท่ีเกิดข้ึนโดยไม่มีใครตอ้งการ ตาม
พจนานุกรมฉบบัราชบณัฑิตยสถาน  จะให้นิยามว่า “อุบติัเหตุ น. เหตุการณ์ท่ีเกิดโดยไม่คาดคิด, 
ความบงัเอิญ เป็นนิยามขา้งตน้ปัจจุบนันกัวิชาการไม่นิยมใชเ้พราะส่อถึงความไม่สามารถป้องกนั
หรือควบคุมอุบติัเหตุไดใ้นปัจจุบนัจึงมีการใหค้วามหมายใหม่ดงัน้ี 
  อุบติัเหตุ หมายถึง เหตุการณ์ท่ีไม่พึงประสงค ์ท่ีอาจเกิดข้ึนจากการท่ีไม่ไดค้าดคิด
ไวล่้วงหนา้ หรือไม่ทราบล่วงหนา้ หรือขาดการควบคุม แต่เม่ือเกิดข้ึนแลว้มีผลให้เกิดการบาดเจ็บ
หรือความเจ็บป่วยจากการทาํงาน หรือการเสียชีวิต หรือความสูญเสียต่อทรัพยสิ์น หรือความ
เสียหายต่อสภาพแวดลอ้มในการทาํงานหรือต่อสาธารณชน (กิจจา บานช่ืน 2546: 5) 

1.2 ความสําคญัของอุบัติเหตุ 
  อุบติัเหตุท่ีเกิดข้ึนย่อมส่งผลกระทบต่อผูป้ระสบเหตุและส่ิงแวดลอ้มโดยรอบ 
ดงันั้น ผูศึ้กษาคน้ควา้จึงแบ่งความสําคญัของอุบติัเหตุตามผลกระทบท่ีไดรั้บและความเสียหายท่ี
เกิดข้ึนดงัน้ี 
  1)  ผลกระทบต่อผูป้ฏิบติังาน โดยเม่ือไดรั้บอุบติัเหตุจากการปฏิบติังานจะส่งผล
กระทบโดยตรงต่อผูป้ฏิบติังานทั้งทางดา้นร่างกายท่ีไดรั้บบาดเจ็บ การสูญเสียอวยัวะ หรือส่งผล
กระทบดา้นจิตใจโดยทาํใหข้าดความเช่ือมัน่ในการปฏิบติังานหรือสูญเสียความมัน่ใจในการทาํงาน
หากเกิดความพิการข้ึน นอกจากน้ียงัส่งผลกระทบทางดา้นเศรษฐกิจของผูป้ฏิบติังานเน่ืองจากการ
ขาดรายไดน้ัน่เอง 
  2)  ผลกระทบต่อครอบครัวผูป้ฏิบติังาน เม่ือเกิดอุบติัเหตุกบัผูป้ฏิบติังานทาํให้
ส่งผลกระทบต่อบุคคลในครอบครัว ทั้งในด้านสภาพจิตใจหากตอ้งสูญเสียชีวิตหรือการต้อง
รับภาระเล้ียงดูกรณีท่ีเกิดความพิการ อีกทั้งยงัส่งผลกระทบในดา้นเศรษฐกิจในส่วนของรายไดใ้น
ครอบครัว โดยเฉพาะหากวา่ผูป้ฏิบติังานเป็นหวัหนา้ครอบครัวท่ีมีรายไดเ้พียงคนเดียว  
  3)  ผลกระทบต่อผูร่้วมงานไม่ว่าจะเป็นผูบ้งัคบับญัชา หรือผูป้ฏิบติังานดว้ยกนั
ซ่ึงอาจส่งผลกระทบต่อสภาพจิตใจของผูร่้วมงาน  
  4)  ผลกระทบต่อนายจา้งซ่ึงจะส่งผลกระทบในรูปของการสูญเสียดา้นเศรษฐกิจ 
ตลอดจนภาพลกัษณ์ของสถานประกอบการ  
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 5)  ผลกระทบต่อประเทศชาติ ในรูปของการสูญเสียดา้นต่างๆ เช่น การสูญเสีย
งบประมาณ การสูญเสียทรัพยากรบุคคล ซ่ึงอาจเป็นสาเหตุของการก่อให้เกิดปัญหาทางด้าน
เศรษฐกิจสงัคมตามมาอยา่งต่อเน่ืองได ้
  ความสูญเสียหรือค่าใชจ่้ายอนัเน่ืองจากการเกิดอุบติัเหตุในโรงงานอุตสาหกรรม
นั้นอาจแบ่งออกได ้2 ประเภทใหญ่ๆ ดงัน้ีคือ 
   5.1)  ความสูญเสียทางตรง หมายถึง จาํนวนเงินท่ีตอ้งจ่ายไปอนัเน่ืองมาจาก
การไดรั้บบาดเจ็บโดยตรงของอุบติัเหตุในแต่ละคร้ัง ไดแ้ก่ ค่ารักษาพยาบาล ค่าเงินทดแทนและค่า
ประกนัชีวิต เป็นตน้ 
  5.2)  ความสูญเสียทางออ้ม หมายถึง ค่าใชจ่้ายอ่ืนๆ นอกเหนือจากค่าใชจ่้าย
ทางตรง สําหรับการเกิดอุบติัเหตุแต่ละคร้ังไดแ้ก่ ความสูญเสียเวลาของพนักงานท่ีไดรั้บบาดเจ็บ 
ความเสียหายทัว่ไป ความเสียหายของทรัพยสิ์น และความสูญเสียอ่ืนๆ เช่น การลงโทษ การถูกปรับ 

1.3 สาเหตุของการเกดิอุบัติเหตุ 
  ในการเกิดอุบติัเหตุนั้น อาจมีสาเหตุมาจากหลายๆ ประการ ถา้หากว่าเราทราบ
สาเหตุของการเกิดอุบติัเหตุ หรือเม่ือเกิดอุบติัเหตุข้ึนแลว้ มีการสืบสวนหาสาเหตุของการเกิด
อุบัติเหตุอย่างแท้จริงแล้วจะช่วยให้สามารถป้องกันการเกิดอุบัติเหตุข้ึนซํ้ า หรือสามารถลด
ผลกระทบท่ีเกิดจากอุบติัเหตุข้ึนได ้หรือสามารถเฝ้าระวงั ป้องกนัแกไ้ขเพ่ือไม่ให้เกิดอุบติัเหตุข้ึน
อีกเลย ดงันั้น ในบทน้ี ผูท้าํการศึกษาคน้ควา้จึงไดร้วบรวมสาเหตุของการเกิดอุบติัเหตุไดด้งัน้ี 
 1.3.1  สาเหตุพืน้ฐาน (Basic Causes) คือ ปัจจยัท่ีเป็นมูลเหตุชกันาํใหเ้กิดความ
ไม่ปลอดภัยในการทาํงาน โดยเป็นตัวการสําคญัท่ีจะโยงหรือนําไปสู่การเกิดสาเหตุขณะนั้ น 
สามารถแบ่งเป็น 2 ปัจจยั คือ 
 1)  ปัจจัยจากคน (Personal Factor) เป็นปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อ
ความสามารถของบุคคล ไม่ว่าจะโดยตรงหรือโดยออ้ม ทาํให้บุคคลตดัสินใจผิดพลาดหรือกระทาํ
การท่ีก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุได ้
 2)  ปัจจัยจากงาน (Job Factor) เป็นปัจจยัท่ีเกิดข้ึนจากงาน หรือส่ิงท่ี
เก่ียวขอ้งในการปฏิบติังาน  
 1.3.2  สาเหตุขณะน้ัน (Immediate Factor) คือ สาเหตุในช่วงเวลาก่อนจะเกิด
เหตุการณ์ท่ีไม่ปลอดภยัข้ึน ซ่ึงขณะนั้นจะเป็นมูลเหตุโดยตรงท่ีทาํให้เกิดความไม่ปลอดภยัในการ
ทาํงานโดยแบ่งเป็น 2 ปัจจยั คือ 
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 1)  การกระทาํท่ีไม่ปลอดภัย (Unsafe Acts) เป็นการกระทาํของ
ผูป้ฏิบติังานหรือการกระทาํของบุคคลหรือกลุ่มบุคคลในขณะปฏิบติังานท่ีเป็นการเพิ่มโอกาสท่ีจะ
เกิดอนัตราย หรืออาจก่อใหเ้กิดอนัตรายหรืออุบติัเหตุข้ึนทั้งต่อตนเองกลุ่มหรือผูอ่ื้นการกระทาํท่ีไม่
ปลอดภยัสามารถแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มใหญ่ๆคือความผดิพลาด (Errors) และการละเมิดหรือฝ่าฝืน 
(Violations) อนัเป็นธรรมชาติท่ีมนุษยทุ์กคนแสดงออกเม่ือไม่เป็นไปตามกฎเกณฑท่ี์ถูกตอ้งซ่ึงรวม
เรียกวา่ความผดิพลาดของมนุษย ์(Human errors) แสดงดงัภาพท่ี 2.1  
 
 
 
 
 
 
 
            
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.1 การวิเคราะห์การกระทาํท่ีไม่ปลอดภยั 

ท่ีมา:  ประจิตต ์ประจกัษจิ์ตต ์(2548: 6) 
 
 2)  สภาพการณ์ท่ีไม่ปลอดภัย (Unsafe Conditions) เป็นสถานการณ์หรือ
สภาพแวดลอ้มในพื้นท่ีทาํงานอยูใ่นลกัษณะท่ีอาจก่อให้เกิดอนัตรายไดห้รือไม่ถูกสุขอนามยั หรือ
สภาพแวดลอ้มท่ีไม่ปลอดภยัท่ีอยูร่อบตวัผูป้ฏิบติังานขณะปฏิบติังาน ซ่ึงอาจก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุได ้ 
 โดยสรุปผูศึ้กษาคน้ควา้เห็นพอ้งตามขอ้มูลท่ีไดศึ้กษาวา่ ความปลอดภยัภายในองคก์ร
ข้ึนกบั 2 ประการ ประการแรกคือแต่ละบุคคลในองคก์รท่ีแบ่งกนัเป็นกลุ่มเป็นพวกซ่ึงบางคร้ังมีการ

การกระทาํที่ไม่ปลอดภัย 

ความผิดพลาด  การฝ่าฝืน 

การ

ตัดสนิใจ

ผิดพลาด 

ทักษะ

ความ

ชาํนาญ

ผิดพลาด

ขาดการ

หย่ังรู้ หรือ

การรับรู้

ผิดพลาด 

ฝ่าฝืน

เป็น

ประจาํ 

ฝ่าฝืน

เฉพาะ

เหตุการณ์ 



 

 
 
 

กระทบกระท
ปลอดภยัสาม
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

          ภาพท่ี 
 

 

ปฏิบติัเม่ือมีเห
 
ผูน้าํและเทค
ตอ้งการจากผ
 
กบัการใชอุ้ป

องค์กรปร

 มีปัจจยัด

ปัจ

บริห

ทัง่กนั ประกา
มารถแบ่งกวา้

 2.2 ระบบยอ่

หตุฉุกเฉินเป็

นิคบริหารกา
ผลผลิตกบักา

ปกรณ์อตัโนมั

ก

ระกอบด้วยปัจจั

ด้านการฝึกเป็น

จยัด้านการ

หารจดัการริหาร

รต่อมาคือ กา
งๆได ้5 ปัจจั

ยๆของกระบ

1)  ปัจจัยเฉ
นตน้ 

2)  ปัจจัยด้
ารติดต่อประส
รป้องกนัดา้น

3)  ปัจจัยด้
ติัและเคร่ืองมื

ปั

ารฝึก 

การฝึก

จยั 8 ประการ เ

นตวัแทนสะท้อน

ยดึเห

10 

ารเอาแบบอย่
ยัซ่ึงแสดงดงั

บวนการขั้นตน้

พาะทางนิรภั

ด้านการบริหา
สานค่าตอบแ
นความปลอดภ
ด้านเทคนิคได
มือเป็นตน้ 

 

 

 

ปัจจยัด้านวฒัน

องค์กร ข้อผกู

อํานาจเงิน ความ

ปัจจยัด้านนิรภยันิ

ปัจจยัดา้นเทค

เป็นโครงสร้างย

นให้เหน็หน้าตา

หน่ียวแต่ละปัจจ

 

าง การยดึถือค
ภาพท่ี 2.2   

นท่ีกาํหนดคว

ภยัไดแ้ก่รายงา

ารจัดการไดแ้
แทนและตาํแห
ภยัไม่สมดุลเป็
ดแ้ก่การบาํรุง

 

นธรรม

กมดั 

มรู้ ฯลฯ 

นิรภยั 

นิค

ก

ยอ่ยของระบบค

าขององค์กร ท่ี

จยัเข้าด้วยกนั 

ก

ค่านิยม จากก

วามปลอดภยัข

านอุบติัการณ์

ก่การเปล่ียนแ
หน่งงานการค
ป็นตน้ 
งรักษาความสั

ปัจจยัด้า

ารฝึก

คอยสง่เสริมให้เ

มีวฒันธรรมอง

ารฝึก 

การประเมินผล

ขององคก์ร 

์อุบติัเหตุขั้นต

แปลงการบริห
ควบคุมค่าใช้

สัมพนัธ์ระหว

านมาตรฐาน 

เกิดความปลอด

งค์กรเป็นข้อผกู

ลความ

ตอน

หารภาวะ
จ่้ายความ

ว่างมนุษย์

ดภยั 

มดั 
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 4)  ปัจจัยด้านระเบียบขัน้ตอนมาตรฐานไดแ้ก่ระเบียบปฏิบติัมาตรฐาน
กฎเกณฑท่ี์กาํหนดเป็นตน้ 
 5)  ปัจจัยด้านการฝึกไดแ้ก่การฝึกอยา่งเป็นทางการกบัการฝึกแบบไม่
เป็นทางการหรือการเรียนรู้เองซ่ึงข้ึนอยูก่บัหน่วยรับผดิชอบในท่ีนั้นๆ ทกัษะและความสามารถท่ี
ตอ้งการจากการฝึกแต่ละขั้นตอน 

1.4 แนวทางในการป้องกนัอุบัติเหตุ 
 แนวทางป้องกนัอุบติัเหตุอาจมีหลากหลายวิธีหลกั 3E นบัเป็นแนวทางหน่ึงในการ
ป้องกนัอุบติัเหตุ (รชต  บุญยะยตุ 2551)โดยสามารถนาํมาประยกุตใ์ชร่้วมกบัแนวทางอ่ืนๆไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพและครอบคลุมเพื่อจะไดไ้ม่เกิดอุบติัเหตุท่ีซํ้ ารอยข้ึนมาอีก หลกั 3E ประกอบดว้ย 
        1)  หลกัการศึกษาดา้นวิศวกรรม (Engineering) หมายถึงการใชค้วามรู้ดา้น
วิศวกรรมศาสตร์มาจดัการเช่นการออกแบบเคร่ืองจกัรใหมี้การใชง้านท่ีปลอดภยัการติดตั้งอุปกรณ์
หรือเคร่ืองป้องกนัอนัตรายการวางผงัโรงงานและปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน 
     2)  หลกัการศึกษาและฝึกอบรม (Education)คือการใหก้ารศึกษาหรือฝึกอบรม
คนงานตลอดจนผูท่ี้เก่ียวขอ้งในการทาํงานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัการป้องกนัอุบติัเหตุการ
ฝึกใชเ้คร่ืองมือหรือวิธีการทาํงานท่ีปลอดภยั 
     3)  หลกัการใชก้ฎขอ้บงัคบั (Enforcement)ไดแ้ก่การออกมาตรการควบคุมบงัคบั
ใหค้นงานปฏิบติัตาม หากฝ่าฝืนหรือไม่ปฏิบติัตามจะตอ้งถูกลงโทษเพ่ือใหเ้กิดความสาํนึกและ
หลีกเล่ียงการกระทาํท่ีไม่ถูกตอ้ง 
     การใชห้ลกั 3E น้ีจะตอ้งดาํเนินการไปพร้อมกนัทั้ง 3 ประการจึงจะทาํใหก้าร
ป้องกนัอุบติัเหตุมีประสิทธิภาพสูงสุดหากมีการดาํเนินการเฉพาะ E ตวัใดตวัหน่ึงอาจเกิดปัญหาข้ึน
เช่นเคร่ืองจกัรท่ีออกแบบมาดีมีเคร่ืองป้องกนัอนัตรายติดตั้งไว ้คนงานอาจเห็นวา่เกะกะไม่จาํเป็นจึง
ถอดออกเพราะขาดการฝึกอบรมช้ีแนะให้เห็นอนัตรายท่ีจะเกิดข้ึนหากถอดเคร่ืองป้องกนัอนัตราย
ออกหรือว่ามีการอบรมมาอยา่งดีแลว้แต่ขาดการออกกฎขอ้บงัคบัคนงานอาจเห็นว่าการ์ดนั้นเกะกะ
ทาํให้ทาํงานไม่สะดวกจึงถอดท้ิงเสียเพราะตอ้งการทาํงานให้เร็วข้ึนทั้งๆท่ีรู้ว่าอนัตรายแต่ก็ยอม
เส่ียงเพราะเขา้ใจว่าจะสามารถเพิ่มผลผลิตได ้ในทาํนองเดียวกนัแมจ้ะมีขอ้บงัคบัแลว้หากคนงาน
ไม่ไดรั้บการแนะวิธีการทาํงานท่ีถูกตอ้งปลอดภยัคนงานก็อาจจะปฏิบติังานอย่างผิดวิธีเน่ืองจาก
ความไม่รู้เป็นเหตุหรือการทาํงานท่ีผดิพลาดไม่ถูกขั้นตอนเป็นผลทาํใหร้ะบบป้องกนันั้นเสียหายใช้
การไม่ได ้
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 ตาํแหน่งการป้องกนั (Point of protection) ถือเป็นอีกแนวทางหน่ึงในการ
ป้องกนัอุบติัเหตุโดยสามารถนาํมาประยกุตใ์ชร่้วมกบัแนวทางอ่ืนๆและช่วยเสริมหลกั 3E เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพ การออกแบบระบบความปลอดภัยตาํแหน่งในการป้องกันได้แก่แหล่งกําเนิด 
(Source) ทางผา่น (Path) และผูรั้บ (Receiver) 
 การแก้ปัญหาท่ีดีนั้นควรแก้ท่ีตน้เหตุจึงจะเป็นการแก้ไขท่ีดีท่ีสุดดังนั้นการ
แกไ้ขท่ีแหล่งกาํเนิดจึงตอ้งถูกคิดถึงก่อนเป็นอนัดบัแรกเช่นถา้สารเคมีท่ีใชมี้พิษเราก็เปล่ียนมาใช้
สารเคมีท่ีไม่มีพิษแทนไดแ้ก่การยกเลิกการใชน้ํ้ ามนัท่ีมีสารตะกัว่แลว้หันมาใชน้ํ้ ามนัไร้สารตะกัว่
แทนแต่ถา้เราไม่สามารถหาทางแกท่ี้แหล่งกาํเนิดไดจึ้งค่อยหาแนวทางแกไ้ขท่ีตาํแหน่งต่อมาไดแ้ก่ 
ทางผา่น 
 การแกปั้ญหาท่ีทางผา่นสามารถทาํไดโ้ดยการปิดกั้นส่ิงอนัตรายเช่นการติดตั้ง
ม่านกนัแสงและกนัสะเก็ดระหว่างการเช่ือมหรือการสร้างห้องครอบเคร่ืองจกัรท่ีมีเสียงดงัเพื่อกนั
ไม่ให้เสียงออกมารบกวนผูอ่ื้นและถา้ยงัไม่สามารถหาแนวทางแกไ้ขท่ีตาํแหน่งท่ี 2 น้ีไดก้็ใชก้าร
แกปั้ญหาท่ีตาํแหน่งถดัไป 
 การแก้ปัญหาท่ีผูรั้บเป็นวิธีสุดทา้ยโดยการป้องกันท่ีตวับุคคลเช่นการจดัหา
อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคลเช่นการจดัหาท่ีอุดหูเพื่อลดการบาดเจบ็เน่ืองจากเสียงดงั
การแกปั้ญหาวิธีน้ีมกัจะไม่ค่อยประสบความสําเร็จเท่าท่ีควรเน่ืองจากการสวมใส่อุปกรณ์เหล่าน้ี
เป็นการรบกวนการทาํงานของคนงานเพราะความไม่เคยชินทาํใหค้นงานรู้สึกไม่สบายตวัดงันั้นจึง
ควรมุ่งป้องกนัและแกไ้ขท่ีแหล่งกาํเนิดและทางผา่นเป็นหลกั 
 จากวิธีการปฏิบติัต่างๆ เพื่อเป็นแนวทางในการป้องกนัการประสบอนัตราย
เน่ืองจากการทาํงาน สามารถสรุปแนวทางในการป้องกนัได ้4 ขั้นตอนคือ การช้ีชดัถึงอนัตราย  การ
ควบคุมอนัตรายและการกระทาํการป้องกนัมิให้เกิดการประสบอนัตรายซํ้ าข้ึนอีก (Prevent 
Recurrence) และการติดตามผล (Follow up) เพื่อใหผ้ลท่ีดียิง่ข้ึน 
 

2. การประเมินความเส่ียง การช้ีบ่งอนัตรายและเทคนิคการประเมินความเส่ียง 
 
 การประเมินความเส่ียง เป็นขั้นตอนท่ีระบุลาํดับความเส่ียงของอนัตรายทั้งหมดท่ี
เก่ียวขอ้งกบักิจกรรมของงานท่ีครอบคลุมสถานท่ี เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ บุคลากร และขั้นตอนการ
ทาํงานท่ีอาจก่อให้เกิดการบาดเจ็บหรือเจ็บป่วยความเสียหายต่อทรัพย์สิน ความเสียหายต่อ
ส่ิงแวดลอ้ม หรือส่ิงต่างๆ รวมกนัเพื่อให้ทราบถึงอนัตรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนจากการปฏิบติังานท่ีมีอยู่
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ทั้งหมดในบริษทั และจะไดร่้วมกนัหามาตรการควบคุมความเส่ียงท่ีมีอยูก่่อนท่ีจะเกิดอุบติัเหตุและ
การสูญเสีย 
 กระทรวงอุตสาหกรรม (2542) ไดอ้อกประกาศกระทรวงอุตสาหกรรมฉบบัท่ี3/2542 
อธิบายถึงความหมายของการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงไวด้งัน้ี 
 การช้ีบ่งอนัตราย (Hazard Identification) หมายถึงการแจกแจงอนัตรายต่างๆท่ีมีและท่ี
แอบแฝงอยู่ซ่ึงอาจเกิดข้ึนจากการประกอบกิจการทุกขั้นตอนตั้งแต่การรับจ่ายการเก็บการขนถ่าย
หรือขนยา้ยการใชก้ารขนส่งวตัถุดิบเช้ือเพลิงสารเคมีหรือวตัถุอนัตรายผลิตภณัฑแ์ละผลพลอยได้
กระบวนการผลิตวิธีการปฏิบัติการเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิตและกิจกรรมหรือ
สภาพการณ์ต่างๆภายในโรงงานเป็นตน้ 
 การประเมินความเส่ียง (Risk Assessment) หมายถึงกระบวนการวิเคราะห์ถึงปัจจยั
หรือสภาพการณ์ต่างๆท่ีเป็นสาเหตุทาํให้อนัตรายท่ีมีและท่ีแอบแฝงอยู่ก่อให้เกิดอุบติัเหตุและอาจ
ก่อใหเ้กิดเหตุการณ์ท่ีไม่พึงประสงคเ์ช่นการเกิดเพลิงไหมก้ารระเบิดการร่ัวไหลของสารเคมีหรือ 
วตัถุอนัตรายโดยพิจารณาถึงโอกาสและความรุนแรงของเหตุการณ์เหล่านั้นซ่ึงอาจส่งผลให้เกิด
อนัตรายหรือความเสียหายแก่ชีวิตทรัพยสิ์นและส่ิงแวดลอ้มเป็นตน้ 
 2.1  ขั้นตอนการประเมินความเส่ียง 
  โดยทัว่ไปขั้นตอนการประเมินความเส่ียง ประกอบดว้ย 3 ขั้นตอนพื้นฐาน คือ 
  2.1.1  การช้ีบ่งอันตราย หรือการระบุปัจจัยเส่ียง (Risk Identification) 
    ความเส่ียงมีสาเหตุจากปัจจัยทั้ งภายในและภายนอกปัจจัยเหล่าน้ีมี
ผลกระทบต่อวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายขององคก์รหรือผลการปฏิบติังานทั้งในระดบัองคก์รและ
ระดบักิจกรรม การช้ีบ่งอนัตรายหรือการระบุปัจจยัเส่ียงจึงเป็นกระบวนการของการคน้หาส่ิงท่ีอาจ
ก่อใหเ้กิดการบาดเจบ็หรือความเจบ็ป่วยโดยพิจารณาจากกิจกรรมท่ีองคก์รปฏิบติัว่า มีความเป็นไป
ได้ท่ีจะเกิดอันตรายอะไรได้บ้างวิธีการช้ีบ่งอันตรายอาจทาํด้วยวิธีใดก็ได้ แต่ควรครอบคลุม
อนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึนไดท้ั้งหมดโดยไม่ตอ้งคาํนึงถึงมาตรการควบคุมความเส่ียงท่ีมีอยูแ่ลว้ 
   การช้ีบ่งอนัตรายในกระบวนการผลิต (Process Hazard Analysis; PHA) 
เป็นกระบวนการพิจารณาอย่างเป็นระบบอีกทั้งการเลือกเทคนิคท่ีใช้ในการประเมินความเส่ียง
จะตอ้งเลือกเทคนิคท่ีเหมาะสมกบักระบวนการผลิตท่ีกาํลงัจะวิเคราะห์ 
 กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) ออกระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรมว่า
ดว้ยหลกัเกณฑก์ารช้ีบ่งอนัตรายการประเมินความเส่ียงและการจดัทาํแผนงานบริหารจดัการความ
ปลอดภยั พ.ศ. 2543 ไดอ้ธิบายถึงวิธีการหรือเทคนิคท่ีใชใ้นการช้ีบ่งอนัตรายไดด้งัต่อไปน้ี 
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1) การชีบ่้งอันตรายด้วยเทคนิคเช็คลิสต์ (Checklist) 
      เทคนิคเช็คลิสต ์เป็นวิธีท่ีใชใ้นการช้ีบ่งอนัตรายโดยการนาํแบบตรวจไป
ใชใ้นการตรวจสอบการดาํเนินงานในโรงงานเพ่ือคน้หาอนัตรายแบบตรวจประกอบดว้ยหัวขอ้
คาํถามท่ีเก่ียวขอ้งกบัการดาํเนินงานต่างๆเพื่อตรวจสอบว่าไดป้ฏิบติัตามมาตรฐานการออกแบบ 
มาตรฐานการปฏิบติังานหรือกฎหมายเพื่อนาํผลจากการตรวจสอบมาทาํการช้ีบ่งอนัตราย 
      ขั้นตอนการศึกษา วิเคราะห์และทบทวนการดาํเนินงานในโรงงานเพ่ือ 
ช้ีบ่งอนัตรายดว้ยวิธี Checklist ใหป้ฏิบติัดงัน้ี 
         1.1)  เลือกกระบวนการท่ีจะดาํเนินการพร้อมกับกาํหนดวัตถดิุบ/
ผลิตภณัฑ/์เคร่ืองจกัร/อุปกรณ์ และวิธีการปฏิบติังานท่ีใชใ้นกระบวนการดงักล่าว เพื่อจะไดก้าํหนด
ส่วนต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งไดค้รบถว้นตามกระบวนการดาํเนินงานขององคก์ร (Process Approach) 
ตวัอยา่งแสดงดงัตารางท่ี 2.1 
 

ตารางท่ี 2.1 ตวัอยา่งขอ้มูลการปฏิบติังานขั้นตอนการรับ จดัเกบ็ และเบิกจ่ายสารเคมี 
 

กระบวนการ วตัถุดิบ/ผลิตภณัฑ ์ เคร่ืองจกัร/อุปกรณ์ วิธีปฏิบติัท่ีสาํคญั 

การรับ  จัดเก็บ  และ
เบิกแผน่อลูมิเนียม 

แผน่อลูมิเนียม - รถขนแผน่
อลูมิเนียม 
- รถฟอลค์ลิฟท ์
- พาเลท ถาดรอง 

เอกสารควบคุมการ
ปฏิบติังาน 

 
  1.2)  เม่ือแจกแจงได้ครบทุกกระบวนการแล้ว ให้ทาํการสรุปข้อมลู

สาํคญัของวตัถุดิบท่ีใชใ้นแต่ละตวั เพื่อทราบคุณสมบติัและมาตรการควบคุมท่ีสาํคญั ซ่ึงจะนาํไป

กาํหนดและเป็นคาํถามใน Checklist ต่อไป ตวัอยา่งแสดงดงัตารางท่ี 2.2 
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ตารางท่ี 2.2 ตวัอยา่งการสรุปขอ้มูลวตัถุดิบ คุณสมบติัวตัถุดิบ และมาตรการป้องกนัในการ

ปฏิบติังานขั้นตอนการรับ จดัเกบ็ และเบิกจ่ายแผน่อลูมิเนียม 
 

ชนิด

ท่ี 

วตัถุดิบ/

ผลิตภณัฑ ์
คุณสมบติัท่ีสาํคญั ผลกระทบ มาตรการควบคุม 

1 แผน่อลมิูเนียม 
เป็นแผน่ของแขง็         

มีความคม 
เกิดการบาด หรือลม้ทบั 

สวมใส่อุปกรณ์

คุม้ครองความปลอดภยั

ส่วนบุคคล 

 
      1.3)  นาํรายละเอียดท่ีได้มาจัดทาํแบบตรวจเพ่ือใช้สาํหรับการตรวจสอบ
ความปลอดภยั 
 

ตารางท่ี 2.3 ตวัอยา่งการสรุปขอ้มูลความปลอดภยัเคร่ืองจกัร มาตรฐาน อุบติัเหตุและผลกระทบท่ี

อาจเกิดข้ึนในการปฏิบติังานขั้นตอนการรับ จดัเกบ็ และเบิกจ่ายสารเคมี 
  

เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
วตัถุประสงคก์ารใช้

งาน 
มาตรฐาน ผลกระทบ 

รถฟอลค์ลิฟท/์แฮนด์

ลิฟท ์

ขนยา้ยแผน่อลมิูเนียมไป

ใชง้านในส่วนงานต่างๆ 

ตามมาตรฐานการขบัข่ี

และการดูแลรักษาของ

โรงงานอุตสาหกรรม 

เกิดการเฉ่ียวชน 

 
      1.4)  ตรวจสอบความถกูต้องและความสมบูรณ์ของแบบตรวจอีกคร้ังโดย 
ผูท่ี้มีประสบการณ์เพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจวา่แบบตรวจนั้นครอบคลุมประเดน็ปัญหาความปลอดภยัท่ี
เป็นอยู ่
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ตารางท่ี 2.4 ตวัอยา่งสรุปขอ้กาํหนดสาํคญัในวิธีการปฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งและผลกระทบท่ีอาจ
เกิดข้ึนในการปฏิบติังานขั้นตอนการรับ จดัเกบ็ และเบิกจ่ายสารเคมี 

 

กิจกรรม วตัถุประสงค ์ ผลกระทบ 

การจดัเกบ็สารเคมี 
1.จอดรถเขา้ท่ี ดบั
เคร่ือง ดึงเบรคมือ 

รถตอ้งคงท่ีปลอดภยัก่อนขนยา้ย
สารเคมีเขา้สู่อาคารจดัเกบ็ 

เกิดรถไหลขณะขนยา้ย 

2.ตรวจสอบสภาพ
กระบะรองแผน่ 

เพื่อควบคุมความถูกตอ้งของ
สินคา้และความปลอดภยัในการ
ขนถ่าย/จดัเกบ็ 

เกิดการลม้หรือตกหล่นเน่ืองจาก
กระบะชาํรุด 

 
     1.5)  นาํแบบตรวจไปใช้ตรวจสอบความปลอดภัยในการดาํเนินงานใน
โรงงาน 
 

ตารางท่ี 2.5 ตวัอยา่งรายการคาํถามเช็คลิสต ์ 
 

ขอ้ คาํถาม 
ผลการ

ตรวจสอบ บนัทึกผลท่ีสาํคญั 
Yes No N/A 

 การจดัเกบ็แผน่อลมิูเนียม     
1 การฝึกอบรมผูป้ฏิบติังานเก่ียวกบัสารเคมีและวตัถุ

อนัตรายไดก้าํหนดไวใ้นเร่ืองต่างๆ ดงัน้ีหรือไม่ 
   

 

-  ความรู้เก่ียวกบัอนัตรายของแผน่อลมิูเนียม /   มีการฝึกอบรมวิธีการ 
-  วธีิการปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั /   ปฏิบติัอยา่งง่ายใหก้บั 
-  วธีิการปฏิบติังานในกรณีฉุกเฉิน /   พนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง 

2 ในระหวา่งการรับ-ส่งแผน่อลมิูเนียมไดจ้ดัให้
เจา้หนา้ท่ีรับผิดชอบคอยดูแลพร้อมตรวจเอกสาร
กาํกบัปริมาณการบรรจุ/จาํนวนบรรจุภณัฑอ์ยา่ง
ถกูตอ้งหรือไม่ 

/   
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      1.6)  นาํผลการตรวจสอบมาชีบ่้งอันตรายเพ่ือหาแนวโน้มของอันตรายท่ี
อาจเกิดข้ึนจากพื้นท่ี การทาํงาน เคร่ืองจกัร เคร่ืองมืออุปกรณ์ และกิจกรรมต่างๆ 
      1.7)  นาํผลการช้ีบ่งอนัตรายมาประเมินความเส่ียงเพื่อจดัลาํดบัความเส่ียง
อนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึนลงในแบบการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียง(ตวัอยา่งตารางแบบ
การช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงดว้ยเทคนิคเช็คลิสต(์ Checklist) แสดงดงัภาคผนวก ก) 
        1.8)  จัดทาํแผนงานบริหารจัดการความเส่ียงตามระดับความเส่ียงท่ี
ประเมินได ้เทคนิคน้ีเป็นเทคนิคท่ีนาํมาใชใ้นการตรวจสอบในกระบวนการผลิตจุกฝาเกลียว 

2) การชีบ่้งอันตรายด้วยเทคนิคการวิเคราะห์ว้อทอิฟ ( What If Analysis) 
     เทคนิคการวิเคราะห์วอ้ทอิฟ เป็นกระบวนการในการศึกษาวิเคราะห์ และ
ทบทวนเพ่ือช้ีบ่งอนัตรายในการดาํเนินงานต่างๆในโรงงานอุตสาหกรรมโดยการใชค้าํถาม “จะเกิด
อะไรข้ึน….ถา้….” (What If) และหาคาํตอบในคาํถามเหล่านั้นเพื่อช้ีบ่งอนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึนในการ
ดาํเนินงานในโรงงาน 
      ขั้นตอนการศึกษา วิเคราะห์และทบทวนการดาํเนินงานในโรงงานเพ่ือ     
ช้ีบ่งอนัตรายดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์วอ้ทอิฟ (What If Analysis) ใหป้ฏิบติัดงัน้ี 
      2.1)  ทาํการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการดาํเนินงานในโรงงานเพ่ือชี้
บ่งอนัตรายดว้ยรูปแบบคาํถาม (What If) ดงัตารางท่ี 2.6  
 
ตารางท่ี 2.6 การช้ีบ่งอนัตรายดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์วอ้ทอิฟ  
  

คาํถาม  
What - If 

ผลกระทบ 
ท่ีอาจจะ
เกิดข้ึน 

มาตรการป้องกนั 
และควบคุม
อนัตราย 

ขอ้เสนอแนะ/
ขอ้แนะนาํ 

การประเมินความเส่ียง 

โอกา
สเกิด 
(A) 

ระดบั
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมิน 
(A+B) 

ระดบั
ความ
เส่ียง 

1. จะเกิดอะไรข้ึน ถา้
พนกังานไดส้มัผสั
เสียงดงัจากเคร่ือง
ป๊ัมฝาเป็นประจาํ 

2. จะอะไรข้ึนเกิดถา้
พนกังานถอดการ์ด
ครอบเคร่ืองป๊ัมออก 
 

 พนกังาน
ไดรั้บ
อนัตราย
จากเสียง 

 พนกังาน
ไดรั้บ
อนัตรายท่ี
น้ิวมือ 

 มีอุปกรณ์
คุม้ครองความ
ปลอดภยัส่วน
บุคคล 

 ตรวจสอบ
การ์ดก่อนวา่
อยูค่รบก่อน
เดินเคร่ืองจกัร 

 ควรมีการ
ตรวจ
สุขภาพ
ประจาํปี 
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ในช่องแรก “คาํถาม What If” เป็นช่องคาํถามท่ีไดท้ดลองตั้งตามท่ี
อธิบายไวใ้นช่วงตน้ 

ในช่องท่ี 2 “ผลหรืออนัตรายท่ีจะเกิดข้ึนตามมา” ใชเ้ติมผลของ
เหตุการณ์ตามคาํถาม ซ่ึงกเ็ช่นเดียวกบัเช็คลิสต ์(Checklist) คือ พิจารณาผลไปถึงพนกังานในองคก์ร 
ความเสียหายของทรัพยสิ์น/ชุมชนโดยรอบของส่ิงแวดลอ้ม 

ในช่องท่ี 3 “มาตรการป้องกนัและควบคุมอนัตราย” เป็นมาตรการท่ี
องคก์รมีอยูเ่ดิมทั้งอยูใ่นรูปของ Hardware เช่น อุปกรณ์ป้องกนัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง หรืออยูใ่นรูป 
Software อนัไดแ้ก่ ระเบียบ/วิธีการปฏิบติังาน คาํสัง่บริษทั รวมถึงแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 
โดยมองทั้ง 3 มุมมอง คือ มาตรการป้องกนัซ่ึงมีจุดประสงคเ์พื่อป้องกนัไม่ใหเ้หตุเกิด มาตรการตอบ
โต/้แกไ้ขซ่ึงมีจุดประสงคเ์พือ่ลดความสูญเสีย เม่ือเหตุหรือปัญหาเกิด เช่น สญัญาณเตือนภยั แผน
ฉุกเฉิน อุปกรณ์ฉุกเฉิน และการลดผลกระทบซ่ึงมีจุดประสงคเ์พื่อลดผลกระทบจากการเกิดปัญหา 
เช่น มาตรการลดผลกระทบสู่ส่ิงแวดลอ้ม 

ในช่องท่ี 4 “ขอ้เสนอแนะ” มุมมองเช่นเดียวกบัช่องท่ี 3 คือ มาตรการ
ป้องกนัและควบคุมอนัตรายท่ีควรจะมีเพิม่เติมเพื่อทาํใหก้ารป้องกนั/แกไ้ข หรือ ลดผลกระทบสู่
ส่ิงแวดลอ้มเป็นไปไดดี้ข้ึน 
       2.2)  กาํหนดขอบเขตของการศึกษา วิเคราะห์และทบทวนเพ่ือชี้บ่ง
อนัตราย ของเสียงจากเคร่ืองจกัร 
     2.3)  ระบขุอบเขตของแหล่งกาํเนิดอันตราย และพืน้ท่ีท่ีได้รับผลกระทบ
รวมทั้งผูท่ี้ไดรั้บผลกระทบโดยขอบเขตของแหล่งกาํเนิดอนัตรายในกระบวนการผลิตอาจเป็น
สารเคมีหรือวตัถุอนัตรายเคร่ืองจกัรอุปกรณ์หน่วยของกระบวนการผลิตพ้ืนท่ีการปฏิบติังานระบบ
สาธารณูปโภคหรือชุมชนใกลเ้คียง 
     2.4)  เตรียมข้อมลูรายละเอียดในหัวข้อต่างๆซ่ึงจะต้องทบทวนเอกสาร
พื้นฐานท่ีสาํคญัเพื่อใชใ้นการตั้งคาํถามซ่ึงกาํหนดสมมติฐานหรือความคลาดเคล่ือนจากช่วงเวลา
การผลิตปกติทั้งในกรณีท่ีมีการดาํเนินงานปกติ ผดิปกติ และเกิดเหตุฉุกเฉินข้ึนรวมทั้งกรณีท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงกระบวนการผลิตไปจากกระบวนการผลิตปกติโดยจะตอ้งเขา้สาํรวจพื้นท่ีการทาํงานท่ี
อนัตรายเพื่อท่ีจะเขา้ใจสภาพทัว่ไปและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งในพื้นท่ีจริงเพื่อประสิทธิภาพในการ
ประเมินความเส่ียง 
     2.5)  จัดทาํคาํถามให้เป็นระบบและทบทวนคาํถามต่างๆสาํหรับรูปแบบ
การตั้งคาํถามใหพ้ิจารณาในประเดน็ต่างๆ ไดแ้ก่ความลม้เหลวของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์หรือสภาพ
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กระบวนการผลิตท่ีผดิปกติเน่ืองจากอุณหภูมิ ความดนัหรือความลม้เหลวของการป้อนวตัถุดิบสู่
กระบวนการผลิต เป็นตน้ความลม้เหลวของเคร่ืองมือ เคร่ืองวดัความลม้เหลวของระบบ
สาธารณูปโภคท่ีเก่ียวขอ้งความผดิพลาดจากการทาํงานของคนงานการทาํงานไม่เป็นไปตาม
ขั้นตอนระหวา่งสภาพการทาํงานปกติ การเดินเคร่ืองจกัร หรือการหยดุเคร่ืองจกัรอุบติัเหตุท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการซ่อมบาํรุงรักษาอุบติัเหตุในบริเวณสถานท่ีทาํงานท่ีเก่ียวขอ้งเช่น พื้นท่ีขนส่ง 
ผลกระทบจากรถยก หรืออุบติัเหตุระหวา่งการขนส่ง เป็นตน้ และความลม้เหลวโดยรวม เช่นความ
ลม้เหลวของอุปกรณ์หลายชนิด หรือความลม้เหลวของอุปกรณ์ต่างๆรวมกบัความผดิพลาดจากการ
ทาํงานของคนงานโดยในการตั้งคาํถามจะตอ้งเป็นระบบโดยเร่ิมจากจุดเร่ิมตน้ของขั้นตอนแรกใน
กระบวนการผลิตกระทัง่ถึงขั้นตอนการผลิตขั้นสุดทา้ยการตั้งคาํถามน้ีสามารถประยกุตใ์ชก้บัสภาพ
กระบวนการผลิตท่ีไม่ปกติได ้ดาํเนินการศึกษา วเิคราะห์และทบทวนเพ่ือช้ีบ่งอนัตรายดว้ยเทคนิค
การช้ีบ่งอนัตรายในรูปแบบคาํถาม What If โดยรวบรวมคาํถามต่างๆ เขา้ดว้ยกนัเป็นหมวดหมู่
ตามลาํดบัขั้นตอนการผลิตโดยหวัขอ้แต่ละคอลมัน์ในแบบการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความ
เส่ียงจะประกอบดว้ยคาํถาม What If อนัตรายหรือผลท่ีเกิดข้ึนตามมามาตรการเพ่ือลดผลกระทบ
ของอนัตรายขอ้เสนอแนะซ่ึงในการทบทวนจะเร่ิมตน้ดว้ยคาํถาม What If แต่ละคาํถามโดยพิจารณา
ถึงอนัตราย ผลท่ีจะเกิดตามมาและมาตรการลดผลกระทบท่ีเก่ียวขอ้งกบัคาํถามแต่ละคาํถามรวมทั้ง
ขอ้เสนอแนะในการป้องกนัอนัตราย 
        2.6)  สรุปข้อมูลท่ีได้จากการศึกษา วิเคราะห์และทบทวนการดาํเนินงาน
เพื่อช้ีบ่งอนัตรายลงในแบบการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียง(ตวัอยา่งตารางแบบการ 
ช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงดว้ยเทคนิค What If Analysis แสดงดงัภาคผนวก ข) 
      2.7)  นาํผลการชีบ่้งอันตรายมาประเมินความเส่ียงเพ่ือจัดลาํดับความเส่ียง
อนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึนลงในแบบการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียง(ตวัอย่างตารางแบบ
การช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงดว้ยเทคนิค What If Analysis แสดงดงัภาคผนวก ข) 
      2.8)  จัดทาํแผนงานบริหารจัดการความเส่ียงตามระดับความเส่ียงท่ี
ประเมินได ้ เทคนิคน้ีเป็นวิธีท่ีสองนาํมาใชใ้นการตรวจสอบในกระบวนการผลิตจุกฝาเกลียว 

3) การชี้บ่งอันตรายด้วยเทคนิคการวิเคราะห์ฟอลต์ทรี (Fault Tree 
Analysis;FTA) 
       เทคนิคการวิเคราะห์ฟอลตท์รี (Fault Tree Analysis) เป็นเทคนิคการช้ี
บ่งอนัตรายท่ีเนน้ถึงอุบติัเหตุหรืออุบติัภยัร้ายแรงท่ีเกิดข้ึนหรือคาดว่าจะเกิดข้ึนเพื่อนาํไปวิเคราะห์
หาสาเหตุของการเกิดเหตุซ่ึงเป็นเทคนิคในการคิดยอ้นกลบัท่ีอาศยัหลกัการทางตรรกวิทยาในการ
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ใช้หลกัการเหตุและผลเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดอุบติัเหตุหรืออุบติัภยัร้ายแรงโดยเร่ิม
วิเคราะห์จากอุบติัเหตุหรืออุบติัภยัร้ายแรงท่ีเกิดข้ึนหรือคาดว่าจะเกิดข้ึนเพื่อพิจารณาหาเหตุการณ์
แรกท่ีเกิดข้ึนก่อนแลว้นาํมาแจกแจงขั้นตอนการเกิดเหตุการณ์แรกว่ามาจากเหตุการณ์ยอ่ยอะไรได้
บา้งและเหตุการณ์ยอ่ยเหล่านั้นเกิดข้ึนไดอ้ยา่งไร การส้ินสุดการวิเคราะห์เม่ือพบว่าสาเหตุของการ
เกิดเหตุการณ์ยอ่ยเป็นผลเน่ืองจากความบกพร่องของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์หรือความผดิพลาดจากการ
ปฏิบติังาน 
      ขั้นตอนการศึกษา วิเคราะห์ทบทวนการดาํเนินงานในโรงงานเพ่ือช้ีบ่ง
อนัตรายดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์ฟอลตท์รี ใหป้ฏิบติัดงัน้ี 
      3.1)  ให้พิจารณาเลือกจาํลองเหตุการณ์แรก (Top Event) ท่ีเกิดขึน้หรือ
อาจเกิดข้ึนไดซ่ึ้งจะส่งผลกระทบทาํใหเ้กิดอุบติัภยัร้ายแรงตามมา 
      3.2)  วิเคราะห์หาสาเหตขุองการเกิดเหตกุารณ์แรกว่าเกิดได้จากเหตกุารณ์
ยอ่ย (Fault Tree Event or Intermediate Event) อะไรไดบ้า้ง 
      3.3)   วิเคราะห์หาสาเหตุของเหตุการณ์ย่อยเหล่าน้ันอีกจนการวิเคราะห์
หาสาเหตุจะส้ินสุดเม่ือพบว่าสาเหตุต่างๆ เหตุการณ์ยอ่ยท่ีเกิดข้ึนเป็นผลมาจากความบกพร่องของ
เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ เคร่ืองมือระบบความปลอดภยั ความผิดพลาดของผูป้ฏิบติังาน และหรือระบบ
การบริหารจดัการซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีจดัเป็นเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนไดโ้ดยปกติ (Basic Event) 
      3.4)  แสดงผลการศึกษา วิเคราะห์และทบทวนเพ่ือชี้บ่งอันตรายในรูป
แผนภูมิโดยใชเ้คร่ืองหมายในตารางท่ี 2.7 
      3.5)  สรุปผลการศึกษา วิเคราะห์และทบทวนการดาํเนินงานในโรงงาน 
เพื่อช้ีบ่งอนัตรายและประเมินความเส่ียงลงในแบบการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียง 
ตวัอยา่งตารางแบบการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์ฟอลตท์รี  
      3.6)  จัดทําแผนงานบริหารจัดการความเส่ียงตามระดับความเส่ียงท่ี
ประเมินได ้
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  ตารางท่ี 2.7 สญัลกัษณ์ท่ีใชใ้นการวิเคราะห์การช้ีบ่งอนัตรายดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์ฟอลตท์รี 
   
 

สัญลกัษณ์ ช่ือ ความหมาย 

 

AND Gate 

สาเหตุหลายสาเหตุ 

เหตุการณ์จะเกิดข้ึนไดเ้น่ืองจากสาเหตุหลายสาเหตุ 

ของเหตุการณ์ยอ่ย 

 

Or Gate 

สาเหตุใดสาเหตุหน่ึง 

เหตุการณ์จะเกิดข้ึนไดเ้น่ืองมาจากสาเหตุใดสาเหตุหน่ึง
ของเหตุการณ์ยอ่ย 

 

Basic Event 

เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนได ้

โดยปกติ 

เหตุการณ์ย่อยท่ีเกิดข้ึนไดต้ามปกติ ซ่ึงทราบถึงสาเหตุท่ี
เห็นไดช้ดัเจนโดยไม่ตอ้งทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุต่อไป
ถือเป็นสาเหตุแรกของการเกิดอุบติัภยั 

 

Fault Tree Event 

เหตุการณ์ยอ่ย 

เหตุการณ์ยอ่ยท่ีส่งผลใหเ้กิดเหตุการณ์ต่อเน่ืองจนเป็นเหตุ
ในการเกิดอุบติัภยั 

 

Undeveloped Event 

เหตุการณ์ท่ีวเิคราะห์ต่อไม่ได ้

เหตุการณ์ย่อยท่ีไม่ตอ้งทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุต่อไป 
เน่ืองจากไม่มีขอ้มูลสนบัสนุน 

 

External Event 

เหตุการณ์ภายนอก 
เหตุการณ์ภายนอกหรือปัจจยัภายนอกท่ีเป็นสาเหตุท่ีทาํ
ใหเ้กิดเหตุการณ์ต่างๆ 

 

ท่ีมา:  กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) 
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4) การชี้บ่งอันตรายด้วยเทคนิคการวิเคราะห์อีเวนท์ทรี (Event Tree 
Analysis;ETA) 

       เทคนิคการวิเคราะห์อีเวนทท์รี (Event Tree Analysis) เป็นเทคนิคการช้ี
บ่งอนัตรายเพื่อวิเคราะห์และประเมินหาผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนต่อเน่ืองเม่ือเกิดเหตุการณ์แรกข้ึน 
(Initiating Event) ซ่ึงเป็นการคิดเพื่อคาดการณ์ล่วงหนา้เพื่อวิเคราะห์หาผลสืบเน่ืองท่ีจะเกิดข้ึนเม่ือ
เคร่ืองจกัรอุปกรณ์เสียหายหรือคนทาํงานผิดพลาดเพื่อให้ทราบสาเหตุว่าเกิดข้ึนไดอ้ย่างไร และมี
โอกาสท่ีจะเกิดมากน้อยเพียงใดรวมทั้งเป็นการตรวจสอบว่าระบบความปลอดภยัท่ีมีอยู่มีปัญหา
หรือไม่อยา่งไร 
      ขั้นตอนการศึกษา วิเคราะห์และทบทวนการดาํเนินงานในโรงงานเพ่ือช้ี
บ่งอนัตรายดว้ย Event Tree Analysis ใหป้ฏิบติัดงัน้ี 
      4.1)  พิจารณาสถานการณ์จาํลอง (Initiating Event) ท่ีอาจเกิดข้ึนหรือท่ี
เกิดข้ึนแลว้ 
      4.2)  แจกแจงรายละเอียดของระบบความปลอดภัยท้ังหมดท่ีมีอยู่และ
วิธีการปฏิบติังานของคนงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเกิดเหตุการณ์ท่ีอาจเกิดข้ึน 
      4.3)  สร้างแผนภูมิ (Event Tree Analysis) โดยวิเคราะห์ระบบความ
ปลอดภยัและหรือผูป้ฏิบติังาน โดยพิจารณาเป็น 2 กรณี คือเม่ือระบบความปลอดภยัทาํงานปกติ 
หรือผูป้ฏิบติังานถูกตอ้งและระบบความปลอดภยัหรือคนปฏิบติังานไม่ถูกตอ้ง 
      4.4)  อธิบายขัน้ตอนและผลท่ีเกิดขึน้จากการเกิดเหตตุามลาํดับ 
      4.5)  สรุปผลการศึกษา วิเคราะห์ทบทวนเพ่ือชี้บ่งอันตรายด้วย Event 
Tree Analysis และประเมินความเส่ียงลงในแบบการช้ีบ่งอนัตรายและประเมินความเส่ียง (ตวัอยา่ง
ตารางแบบการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์อีเวนทท์รี (Event 
Tree Analysis ) แสดงดงัภาคผนวก ง  
     4.6)  จัดทาํแผนงานบริหารจัดการความเส่ียงตามระดับความเส่ียงท่ี
ประเมินได ้

5) เทคนิคการวิเคราะห์ฮาซอพ (HAZOP) เป็นเทคนิคการศึกษา วิเคราะห์
และทบทวนเพ่ือช้ีบ่งอนัตรายและคน้หาปัญหาท่ีอาจจะเกิดอนัตรายจากระบบต่างๆท่ีออกแบบไม่
สมบูรณ์โดยไม่ไดต้ั้งใจ โดยใชค้าํท่ีใชใ้นฮาซอพ (HAZOP Guide Words) ในตารางท่ี 2.8 
 
 



23 
 

 
 
 

ตารางท่ี 2.8 คาํท่ีใชใ้นฮาซอพ (HAZOP Guide Words)  
 
คาํท่ีใชใ้นฮาซอพ ความบกพร่องหรือผดิปกติในการทาํงาน (Operating Deviation) 

ไม่ 

(None) 

 ไม่มีการไหล (No Flow) 
 ไหลยอ้นกลบั (Reverse Flow) 
 ไม่เกิดปฏิกิริยา (No Reaction) 

มากกวา่ 

(More) 

 อตัราการไหลเพิ่มข้ึน (Increased Flow) 
 ความดนัเพิ่มข้ึน (Increased Pressure) 
 อุณหภูมิเพิ่มข้ึน (Increased Temperature) 
 อตัราการเกิดปฏิกิริยาเพิ่มข้ึน (Increased Reaction Rate) 

นอ้ยกวา่ 

(Less) 

 อตัราการไหลลดลง (Reduced Flow) 
 ความดนัลดลง (Reduced Pressure) 
 อุณหภูมิลดลง (Reduced Temperature) 
 อตัราการเกิดปฏิกิริยาลดลง (Reduced Reaction Time) 

ปัจจยัอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 

(Part of, as well as 

Other) 

 การเปล่ียนแปลงส่วนผสมของวตัถุดิบ (Change of Ratio of Material 
Present) 

 การเปล่ียนวตัถุดิบ (Different Material Present) 
 สภาวะโรงงานท่ีแตกต่างจากการปฏิบติัอยา่งปกติ (Different Plant 

Conditions from Normal Operation) 
 การเดินเคร่ืองจกัร (Startup) 
 การหยดุเคร่ืองจกัร (Shutdown) 
 การใชเ้คร่ืองมือ (Instrumentation) 
 ความบกพร่องของระบบนํ้า ระบบไฟ เป็นตน้ (Utility Failure) 
 การซ่อมบาํรุง (Maintenance) 
 ไฟฟ้าสถิต (Grounding/Static) 

  
ท่ีมา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) 
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การดาํเนินงานในโรงงานเพื่อช้ีบ่งอนัตรายดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์ฮาซอพ ใหป้ฏิบติัดงัน้ี 
 5.1)  แนะนาํสมาชิกของกลุ่มบคุคล พร้อมประวัติ ของแต่ละคน 

   5.2)  ผู้ประสานงานของกลุ่มเสนอวิธีการในการทาํ HAZOP เพื่อให้
สมาชิกในกลุ่มพร้อมท่ีจะทาํการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการดาํเนินงานในโรงงาน 
  5.3)  เสนอให้กลุ่มทราบถึงคุณสมบัติของสารเคมีหรือวัตถอัุนตรายชนิด
เฉียบพลนั เพือ่ใหต้ระหนกัถึงความเป็นพษิและอนัตรายของสารเหล่านั้น 
  5.4)  สมาชิกในกลุ่มต้องชีบ่้งอันตรายเบือ้งต้นในกระบวนการผลิตก่อน
เพื่อจะไดท้ราบจุดประสงคข์องการทาํ HAZOP และนาํไปสู่การปฏิบติัในแนวทางเดียวกนั 
  5.5)  กาํหนดขอบเขตของการทาํ HAZOP 
  5.6)  การเดินสาํรวจโรงงาน กลุ่มควรเดินสาํรวจโรงงานตามจุดต่าง ๆ 
เพื่อศึกษาใหเ้ขา้ใจกระบวนการทาํงาน 
  5.7)  ประชุมกลุ่มย่อยภายใต้ขอบข่ายงานท่ีกาํหนดในการ HAZOP 
  5.8)  ข้อมลูท้ังหมดท่ีได้จากการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการ
ดาํเนินงานในโรงงานของกลุ่ม ลงในแบบการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงตามตวัอยา่ง 
นาํผลการช้ีบ่งอนัตรายมาประเมินความเส่ียง เพื่อจดัลาํดบัความเส่ียงอนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึน ลงใน
แบบการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียง 
   5.9)  จัดทาํแผนงานบริหารจัดการความเส่ียงตามระดับความเส่ียงท่ี
ประเมินไดล้งในแบบแผนงาน 
 6)  FMEA เป็นเคร่ืองมือการวิเคราะห์เชิงรุก ช่วยใหว้ิศวกรไดด้าํเนินการ
ป้องกนัก่อนท่ีจะเกิดความลม้เหลวนั้นข้ึน หรือก่อนท่ีจะมีการปล่อยผลิตภณัฑห์รือเร่ิมกระบวนการ
ผลิต นอกจากน้ียงัช่วยวิศวกรป้องกันผลกระทบด้านลบจากความลม้เหลวท่ีจะไปถึงมือลูกคา้ 
เป้าหมายหลกัคือการกาํจดัสาเหตุของความลม้เหลวและเพิ่มโอกาสในตรวจพบก่อนท่ีจะเกิดความ
เสียหาย ผลจากการท่ีได้รับจากการการทาํ FMEA ท่ีดีจะช่วยให้ได้ผลผลิตท่ีดี คุณภาพดี มี
เสถียรภาพ มีขั้นตอนและรายละเอียดดงัท่ีกาํหนดในตาราง FMEA 
    6.1)   จัดต้ังทีม 
    6.2)   ทาํความเข้าใจผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการท่ีเก่ียวพันกับ FMEA 
    6.3)   แยกผลิตภัณฑ์ออกเป็นส่วน ๆ หรือแยกกระบวนการออกเป็นขัน้  
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    6.4)  ทาํการประเมินทุกรายการดังนี ้หน้าท่ี (Function), แนวโน้มการเกิด
ความลม้เหลว, ผลกระทบท่ีเกิดจากความลม้เหลว, สาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดความลม้เหลว และการควบคุม
การตรวจจบัความลม้เหลว รวมไปถึงการป้องกนัความลม้เหลวดว้ย 
    6.5)  ประเมินความเส่ียงของความล้มเหลวและจัดลาํดบัก่อนหลงัตาม
ความสาํคญั 
    6.6)  ทาํการแกไ้ขความลม้เหลวท่ีสาํคญั ๆ ก่อนเพื่อลดการเกิดลม้เหลว 
    6.7)  ประเมินผลิตภณัฑห์รือกระบวนการซํ้าอีกหน่ึงรอบ โดยเร่ิมทาํ 
FMEA ซํ้าหลงัจากท่ีมีการดาํเนินการแกไ้ขและป้องกนัเสร็จส้ินไปแลว้ 
    6.8)  ปรับปรุง ตาราง FMEA อย่างสมํา่เสมอ 
  2.1.2 การประเมินความเส่ียง (Risk Analysis) และการประมาณค่าความเส่ียงของ
อันตรายแต่ละอย่าง โอกาสของการเกิดเหตกุารณ์ และความรุนแรงของความเสียหาย 
     1)  การประเมินโอกาสของการเกิดเหตกุารณ์ 
พิจารณาถึงโอกาสในการเกิดเหตุการณ์ต่างๆ วา่มากนอ้ยเพียงใดโดยจดัระดบัโอกาสเป็น 4 ระดบั 
ดงัตารางท่ี 2.9 
 
ตารางท่ี 2.9 การจดัระดบัโอกาสในการเกิดเหตุการณ์ต่างๆ 
 

ระดับ รายละเอียด 

1 มีโอกาสการเกิดน้อย เช่นไม่เคยเกิดเลยในช่วงเวลาต้ังแต่ 10 ปีขึน้ไป 

2 มีโอกาสการเกิดน้อย เช่น ความถ่ีในการเกิดขึน้ 1 คร้ังในช่วง 5- 10 ปี 

3 มีโอกาสการเกิดปานกลาง เช่น ความถ่ีในการเกิดขึน้ 1 คร้ังในช่วง 1-5 ปี 

4 มีโอกาสการเกิดสูง เช่น ความถ่ีในการเกิดขึน้มากกว่า 1 คร้ังใน 1  ปี 

 
ท่ีมา:  กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) 
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  กรมโรงงานอุตสาหกรรมไดก้าํหนดแนวทางการพิจารณาการกาํหนดโอกาสของ
การเกิดเหตุการณ์ต่างๆ ซ่ึงพิจารณาในเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพดงัตวัอยา่งในตารางท่ี 2.3 
 1.1)  เชิงปริมาณ ได้แก่ 
     ระดบั 1 ไม่เคยเกิดเลยในช่วงเวลาตั้งแต่ 10 ปีข้ึนไป 
     ระดบั 2 เกิดข้ึน 1 คร้ังในช่วง 5- 10 ปี 
     ระดบั 3 เกิดข้ึน 1 คร้ังในช่วง 1-5 ปี  
     ระดบั 4 เกิดข้ึนมากกวา่ 1 คร้ังใน 1  ปี 
 การพิจารณาเชิงปริมาณ เป็นการพิจารณาโดยการกาํหนดโอกาสของการเกิดเหตุการณ์
ต่างๆออกมาเป็นตวัเลข ซ่ึงโรงงานสามารถนาํขอ้มูลจากสถิติอุบติัเหตุ ประวติัเคร่ืองจกัรอุปกรณ์
หรือจากแหล่งขอ้มูลท่ีมีอตัราลม้เหลว (Failure rate) ของอุปกรณ์ต่างๆมาใชใ้นการดาํเนินงาน การ
พิจารณาเชิงปริมาณมีขอ้ดี คือสามารถวดัออกมาให้เห็นความแตกต่างชดัเจน แต่มีขอ้เสียคือขาด
แคลนขอ้มูลท่ีจะนาํมาใชใ้นการพิจารณา และให้ระวงัเร่ืองขอ้มูลเน่ืองจากอตัราความลม้เหลว ( 
Failure rate) ของอุปกรณ์ต่างๆ มีหลายแบบ เช่นความลม้เหลวของอุปกรณ์โดยรวม หรือ 
อตัราความลม้เหลวในแต่ละMode หากนาํมาใชโ้ดยไม่ตรวจสอบประเภทของขอ้มูลใหถู้กตอ้งก่อน
อาจจะทาํใหเ้กิดความเขา้ใจผดิได ้
 2.2)  เชิงคุณภาพ ได้แก่ 
 ระดบั 1 มีโอกาสในการเกิดยาก 
     ระดบั 2 มีโอกาสในการเกิดนอ้ย 
     ระดบั 3 มีโอกาสในการเกิดปานกลาง  
     ระดบั 4 มีโอกาสในการเกิดสูง 
     การพิจารณาเชิงคุณภาพ เป็นการพิจารณาโดยเอาปัจจยัต่างๆ ท่ีมีผล
ต่อการเกิดเหตุการณ์ต่างๆมาพิจารณาเช่น 
     (1)  มีการออกแบบ การสร้าง และการติดต้ังเคร่ืองจักร อุปกรณ์ 
เคร่ืองมือ ตลอดจนการใชว้สัดุท่ีมาตรฐาน 
     (2).  การทดสอบ ตรวจสอบ ซ่อมบาํรุง เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ และ
เคร่ืองมือ 
     (3)  ระบบควบคุมการเปล่ียนแปลงต่างๆ เช่นกระบวนการผลิต 
วตัถุดิบ และเคร่ืองจกัร 
     (4)  การทาํงานหรือระบบปฏิบัติงานตามขัน้ตอนท่ีถกูต้อง 
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     (5)  การฝึกอบรม 
     (6)  การตรวจประเมินความปลอดภัย (Safety Audit) 
     (7)  การปฏิบัติตามข้อกาํหนด (Code of Practice) 
     (8)  และหรืออ่ืนๆ เช่นการเตือนอนัตราย/การสวมใส่อุปกรณ์
ป้องกนัภยัส่วนบุคคล แผนระงบัและฟ้ืนฟเูหตุการณ์อาจกาํหนดเกณฑท่ี์เหมาะสมกบัโรงงานของ
ตนข้ึนมาใชเ้องได ้ตวัอยา่งเช่น 
     ระดบั 1 มีโอกาสในการเกิดยาก หมายถึง มีมาตรการอยา่ง
นอ้ยตามขอ้ 1-6  ครบถว้น 
     ระดบั 2 มีโอกาสในการเกิดนอ้ย หมายถึงมีมาตรการอยา่ง
นอ้ยตามขอ้ 1-3  ครบถว้น 
     ระดบั 3 มีโอกาสในการเกิดปานกลาง หมายถึงมีมาตรการตาม
ขอ้ 1-3 บางขอ้และขอ้ 4-8 บางขอ้ 
     ระดบั 4 มีโอกาสในการเกิดสูง หมายถึงไม่มีมาตรการตามขอ้ 
1-3  แต่มีในขอ้ 4- 8 
    2)  การพิจารณาความรุนแรงของอันตราย 
        เป็นการนาํขอ้มูลท่ีระบุไวใ้นแบบการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความ
เส่ียงมาประมาณระดบัความรุนแรงว่าจะใหอ้ยูใ่นระดบัใด จากท่ีกาํหนดไว ้4 ระดบั โดยแบบการช้ี
บ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงดว้ยวิธี What If Analysis ขอ้มูลท่ีนาํมาใชใ้นการพิจารณาก็
คืออนัตรายหรือผลท่ีเกิดข้ึนตามมา ระดบัของความรุนแรงจะพิจารณาจาก การบาดเจ็บ เจ็บป่วย 
หรือความเสียหายของทรัพยสิ์น ชุมชน หรือ ส่ิงแวดลอ้ม โดยผูพ้ิจารณาจะตอ้งนาํขอ้มูลมาพิจารณา
วา่เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนไดท้าํความเสียหายใหเ้กิดข้ึนกบัใครบา้ง ตวัอยา่งเช่น  
     2.1)   เหตกุารณ์ท่ีเกิดตามมา 
      (1)  การระเบิดไฟไหม้ 
      (2)  พนักงานได้รับบาดเจบ็เสียชีวิต เน่ืองจากถูกไฟไหม ้และแรง
ระเบิด 
      (3)  ถงันํา้มนัจาํนวน 4 ถงั เสียหายใชง้านไม่ไดมู้ลค่า 4 ลา้นบาท 
      (4)  บ้านเรือนท่ีอยู่ในบริเวณข้างเคียงเสียหายเน่ืองจากแรงระเบิด 
      (5)  เขม่าและควันจากการเผาไหม้ทาํให้อากาศและพื้นท่ีบริเวณ
ใกลเ้คียงสกปรก 
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     2.2)   ผลกระทบ จะต้องนาํข้อมลูมาพิจารณาทีละด้านคือ 
      (1)  ผลกระทบต่อบคุคล เช่น พนกังานไดรั้บบาดเจบ็เสียชีวิต 
      (2)  ผลกระทบต่อชุมชนเช่น บา้นเรือนท่ีอยูบ่ริเวณขา้งเคียง
เสียหายเน่ืองจากแรงระเบิด 
      (3)  ผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมเช่น เขม่าและควนัจากการเผาไหม้
ทาํใหอ้ากาศและพื้นท่ีบริเวณใกลเ้คียงสกปรก 
      (4)  ผลกระทบต่อทรัพย์สิน เช่น ถงันํ้ามนั 4 ถงั เสียหายใชก้าร
ไม่ไดมู้ลค่า 4 ลา้นบาท 
 เม่ือไดข้อ้มูลมาเรียบร้อยแลว้ กน็าํไปเปรียบเทียบกบัเกณฑท่ี์กาํหนดไวใ้นระเบียบของ
กรมโรงงานอุตสาหกรรม ว่าดว้ยหลกัเกณฑก์ารช้ีบ่งอนัตราย การประเมินความเส่ียงและการจดัทาํ
แผนงานบริหารจดัการความเส่ียง พ.ศ. 2543 เพื่อจดัระดบัของความรุนแรงของผลกระทบแต่ละ
ดา้น มากนอ้ยเพียงไร โดยจดัระดบัความรุนแรงเป็น 4 ระดบั ดงัรายละเอียดตามตารางท่ี  2.10, 2.11, 
2.12, 2.13 
 
ตารางท่ี 2.10 การจดัระดบัความรุนแรงของเหตุการณ์ต่างๆท่ีส่งผลกระทบต่อบุคคล 
 

ระดบั ความรุนแรง รายละเอียด 

1 เลก็นอ้ย มีการบาดเจบ็เลก็นอ้ยในระดบัปฐมพยาบาล 

2 ปานกลาง มีการบาดเจบ็ท่ีตอ้งไดรั้บการรักษาทางการแพทย ์

3 สูง มีการบาดเจบ็หรือเจบ็ป่วยท่ีรุนแรง 

4 สูงมาก ทุพลภาพหรือเสียชีวิต 

 
ท่ีมา:  กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) 
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ตารางท่ี 2.11 การจดัระดบัความรุนแรงของเหตุการณ์ต่างๆท่ีส่งผลกระทบต่อชุมชน 
 

ระดบั ความรุนแรง รายละเอียด 

1 เลก็นอ้ย ไม่มีผลกระทบกบัชุมชนรอบโรงงาน 

2 ปานกลาง มีผลกระทบกบัชุมชนรอบโรงงานและแกไ้ขไดใ้นระยะสั้น 

3 สูง มีผลกระทบกบัชุมชนรอบโรงงานและตอ้งใชเ้วลาแกไ้ขได ้

4 สูงมาก มีผลกระทบกบัชุมชนบริเวณกวา้งและตอ้งใชห้น่วยงานของ
รัฐเขา้ดาํเนินการแกไ้ข 

 
หมายเหตุ  ผลกระทบต่อชุมชน หมายถึงเหตุรําคาญต่อชุมชน การบาดเจบ็ การเจบ็ป่วยของ 
               ประชาชน ความเสียหายของทรัพยสิ์นของชุมชนและประชาชน 
ท่ีมา:  กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) 
 
ตารางท่ี 2.12 การจดัระดบัความรุนแรงของเหตุการณ์ต่างๆท่ีส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม 
 

ระดบั ความรุนแรง รายละเอียด 

1 เลก็นอ้ย ผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มเลก็นอ้ย สามารถควบคุมแกไ้ขได ้

2 ปานกลาง ผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมปานกลาง สามารถแก้ไขได้ใน
ระยะเวลาสั้น 

3 สูง มีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มรุนแรง ตอ้งใชเ้วลาในการแกไ้ข 

4 สูงมาก มีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มรุนแรงมาก ตอ้งใชท้รัพยากรและ
เวลาในการแกไ้ข 

 
หมายเหตุ  ผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม หมายถึง การเส่ือมโทรมและเสียหายของส่ิงแวดลอ้ม เช่น 
                อากาศ ดิน นํ้า เป็นตน้ 
ท่ีมา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) 
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ตารางท่ี 2.13 การจดัระดบัความรุนแรงของเหตุการณ์ต่างๆท่ีส่งผลกระทบต่อทรัพยสิ์น 
 

ระดบั ความรุนแรง รายละเอียด 

1 เลก็นอ้ย ทรัพยสิ์นเสียหายนอ้ยหรือไม่เสียหายเลย 

2 ปานกลาง ทรัพยสิ์นเสียหายไม่เกิน 1 แสนบาท ยงัสามารถผลิตได ้

3 สูง มีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มรุนแรง ตอ้งใชเ้วลาในการแกไ้ข 

4 สูงมาก ทรัพยสิ์นเสียหายมากตอ้งหยดุการผลิตทั้งหมด 

 
หมายเหตุ  ความเส่ียงของทรัพยสิ์นในแต่ละระดบัของโรงงานสามารถกาํหนดตามความเหมาะสม  
ท่ีมา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) 
 
 หากพิจารณาผลกระทบต่อทรัพยสิ์นตามระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรม วา่ดว้ย 
หลกัเกณฑก์ารช้ีบ่งอนัตราย การประเมินความเส่ียงและการจดัทาํแผนงานบริหารความเส่ียง 
พ.ศ.2543 ไม่ได้กาํหนดตัวเลขท่ีชัดเจน แต่ระบุให้โรงงานสามารถกําหนดข้ึนเองตามความ
เหมาะสม โดยพิจารณาถึงขีดความสามารถของโรงงาน ดงันั้นโรงงานอาจกาํหนดเองตามตวัอยา่ง
ในตาราง 2.14 
 
ตารางท่ี 2.14 ตวัอยา่งการจดัระดบัความรุนแรงของเหตุการณ์ต่างๆท่ีส่งผลกระทบต่อทรัพยสิ์น 
 

ระดบั ความรุนแรง รายละเอียด 

1 เลก็นอ้ย ทรัพยสิ์นเสียหายนอ้ยหรือไม่เสียหายเลย 

2 ปานกลาง ทรัพยสิ์นเสียหายไม่เกิน 1 แสนบาท ยงัสามารถผลิตได ้

3 สูง ทรัพยสิ์นเสียหายเกิน 1 แสนบาทแต่ไม่เกิน 1 ลา้นบาทและ
ตอ้งหยดุการผลิตบางส่วน 

4 สูงมาก ทรัพยสิ์นเสียหายเกินกวา่ 1 ลา้นบาท ตอ้งหยดุผลิตทั้งหมด 

 
ท่ีมา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) 
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  2.1.3  การประเมินระดับความเส่ียง 
    ขั้นตอนน้ีเป็นการนาํเอาผลคูณระหวา่งค่าของโอกาส กบัค่าของความ
รุนแรง ไปกาํหนดเป็นค่าความเส่ียง ตวัอยา่งเช่น 
    โอกาสในการเกิดเหตุการณ์ต่างๆมีค่าเท่ากบั 3 
    ความรุนแรงของอนัตราย มีค่าเท่ากบั 4 
    นาํค่าท่ีไดม้าคูณกนั คือ 3×4 = 12 
    นาํผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการคูณไปเปรียบเทียบหาค่าความเส่ียง ของเร่ืองนั้น จาก
ตารางของระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรมวา่ดว้ยหลกัเกณฑก์ารช้ีบ่งอนัตราย การประเมินความ
เส่ียงและการจดัทาํแผนงานบริหารความเส่ียง พ.ศ. 2543 ดงัต่อไปน้ี 
    การจดัระดบัความเส่ียง โดยพิจารณาถึงผลลพัธ์ของระดบัโอกาสคูณกบั
ระดบัความรุนแรงท่ีมีผลกระทบต่อบุคคล ชุมชน และทรัพยสิ์น หรือส่ิงแวดลอ้ม หากระดบัความ
เส่ียงท่ีมีผลกระทบกบั บุคคล ชุมชน ทรัพยสิ์น หรือส่ิงแวดลอ้ม มีค่าความแตกต่างกนัใหเ้ลือก
ระดบัความรุนแรงท่ีมีค่าสูงกวา่เป็นผลของการประเมินความเส่ียงเร่ืองนั้นๆ ระดบัความเส่ียง 
จดัเป็น 4 ระดบั ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 2.15  
 
ตารางท่ี 2.15 การจดัระดบัความเส่ียง  
 

ระดบั ผลลพัธ์ ความหมาย 

1 1-2 ความเส่ียงเลก็นอ้ย 

2 3-6 ความเส่ียงปานกลาง ตอ้งมีการทบทวนมาตรการควบคุม 

3 8-9 ความเส่ียงสูง ตอ้งมีการดาํเนินงานลดความเส่ียง 

4 12-16 ความเส่ียงท่ียอมรับไม่ได ้ตอ้งหยุดการดาํเนินงานและตอ้ง
ปรับปรุงแกไ้ขเพื่อลดความเส่ียงทนัที 

 

ท่ีมา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) 
 
    จากตวัอยา่งดา้นบนผลลพัธ์เท่ากบั 12  นาํไปเปรียบเทียบไดค่้าระดบัความ
เส่ียงเท่ากบั 4  ผลการประเมินระดบัความเส่ียงใหน้าํไปใส่ในช่อง"ระดบัความเส่ียง" ของแบบการ 
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ช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงซ่ึงเป็นความเส่ียง ผลการเปรียบเทียบตามตวัอยา่งไดค่้า
ระดบัความเส่ียงเท่ากบั 4 อยูใ่นระดบัท่ีสูงยอมรับไม่ได ้ตอ้งหยดุดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ขเพื่อลด
ความเส่ียงลงทนัที 
 

3. การจดัทาํแผนงานบริหารจดัการความเส่ียง แผนงานควบคุมและลดความเส่ียง 
 
 กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) ออกระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรมวา่ดว้ย
หลกัเกณฑก์ารช้ีบ่งอนัตรายการประเมินความเส่ียงและการจดัทาํแผนงานบริหารจดัการความ
ปลอดภยั พ.ศ. 2543 ไดอ้ธิบายถึงแผนงานบริหารจดัการความเส่ียงดงัต่อไปน้ี 
 แผนงานบริหารจดัการความเส่ียง หมายถึง แผนงานลดความเส่ียง และแผนงาน
ควบคุมความเส่ียงซ่ึงผูป้ระกอบกิจการโรงงานตอ้งดาํเนินการจดัทาํแผนงานเพ่ือกาํหนดมาตรการ
ความปลอดภยัท่ีเหมาะสมและมีประสิทธิภาพในการลดและควบคุมความเส่ียงจากอนัตรายท่ีอาจ
เกิดข้ึนจากการประกอบกิจการดงัต่อไปน้ี 
 3.1  แผนงานลดความเส่ียง เป็นแผนงานปรับปรุงแกไ้ขการดาํเนินงานในเร่ืองต่างๆใน
การลดความเส่ียงใหอ้ยูใ่นระดบัความเส่ียงท่ียอมรับได ้ซ่ึงตอ้งประกอบดว้ยมาตรการหรือกิจกรรม
หรือการดาํเนินการเพื่อลดความเส่ียงโดยระบุรายละเอียดของขั้นตอนการปฏิบติั ผูรั้บผดิชอบ
ระยะเวลาในการดาํเนินการรวมทั้งการตรวจติดตามการดาํเนินการดงักล่าว 
 3.2  มาตรการหรือกจิกรรมหรือการดําเนินการเพือ่ลดความเส่ียง อาจประกอบดว้ย 

3.2.1   มาตรการป้องกนัและควบคมุสาเหตุของการเกดิอันตราย ไดแ้ก่ การ
ดาํเนินงานในเร่ืองต่างๆเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงหรือหลายเร่ืองรวมกนั รวมทั้งมีการควบคุมและตรวจสอบ
การดาํเนินงานในเร่ืองเหล่านั้นโดยมีแนวทางการปฏิบติั ดงัต่อไปน้ี 

1) ลดหรือกาํจัดอันตรายด้วยวิธีการทางวิศวกรรม เช่น การออกแบบการ
สร้าง การติดตั้งเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ และการติดตั้งระบบความปลอดภยัการเลือกใชว้สัดุท่ีได้
มาตรฐานโดยนาํผลจากการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงมาดาํเนินการ  

2) กาํหนดวิธีการทาํงานหรือการปฏิบัติงานตามขัน้ตอนท่ีถกูต้อง 
3) กาํหนดวิธีการทดสอบ ตรวจสอบและการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 

และระบบความปลอดภัย 
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4) กาํหนดกระบวนการ วิธีการหรือขัน้ตอนสาํหรับการเปล่ียนแปลง
กระบวนการผลิต วัตถดิุบ เคร่ืองจักรอุปกรณ์โดยใหมี้การพิจารณาทบทวนการช้ีบ่งอนัตรายและ
การประเมินความเส่ียงก่อนเร่ิมดาํเนินการ 

5) จัดให้มีการฝึกอบรมแก่ผู้ปฏิบัติงาน 
6) จัดให้มีการตรวจประเมินความปลอดภัย 
7) กาํหนดวิธีการควบคุมให้มีการปฏิบัติตามข้อกาํหนดของโรงงาน 
8) จัดให้มีการทบทวนการชีบ่้งอันตรายและการประเมินความเส่ียงเม่ือมี

อุบัติภัยร้ายแรงเกิดขึน้ 
9) ดาํเนินการอ่ืนๆเพ่ือป้องกันและควบคุมการเกิดอันตราย 

                          3.2.2  มาตรการระงับและฟ้ืนฟูเหตุการณ์ ไดแ้ก่ 
1) จัดทาํและจัดให้มีการซ้อมแผนฉุกเฉิน 
2) จัดให้มีการสอบสวนอุบัติเหต ุและอุบัติการณ์ 
3) จัดให้มีแผนฟ้ืนฟูโรงงาน ชุมชนและส่ิงแวดล้อมซ่ึงเป็นผลจากการชีบ่้ง

อันตรายและการประเมินความเส่ียง 
 3.3  แผนงานควบคุมความเส่ียง เป็นแผนงานในการควบคุมและตรวจสอบมาตรการ
ป้องกันและควบคุมสาเหตขุองการเกิดอันตรายและมาตรการระงับและฟ้ืนฟูเหตกุารณ์ ให้คง
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการป้องกัน ลด และป้องกันความเส่ียง ซึงเป็นการควบคุมและ
ตรวจสอบการดาํเนินงานเพ่ือรักษาให้ความเส่ียงอยู่ในระดับความเส่ียงท่ียอมรับได้ตลอดเวลา ซ่ึง
ต้องประกอบด้วยมาตรการหรือกิจกรรมหรือการดาํเนินงานเพ่ือลดความเส่ียงหรือขัน้ตอนการ
ปฏิบัติท่ีเป็นความเส่ียง ผู้รับผิดชอบ ผู้ตรวจติดตาม  
 แผนงานท่ีต้องดาํเนินการสาํหรับความเส่ียงในแต่ละระดบั สามารถสรุปได้ 
ดังตารางท่ี 2.16 
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ตารางท่ี 2.16 สรุปการจดัทาํแผนงานบริหารจดัการความเส่ียง  
 
ระดบัความ

เส่ียง 
ความหมาย การจดัทาํแผนงาน 

บริหารจดัการความเส่ียง 
1 ความเส่ียงเลก็นอ้ย ไม่ตอ้งจดัทาํแผน 

2 ความเส่ียงท่ียอมรับได ้ตอ้งมีการทบทวน
มาตรการควบคุม 

แผนงานควบคุมความเส่ียง 

3 ความเส่ียงสูง ตอ้งมีการดาํเนินงานลดความ
เส่ียง 

แผนงานลดความเส่ียง 
แผนงานควบคุมความเส่ียง 

4 ความเส่ียงท่ียอมรับไม่ได ้ตอ้งหยดุการ
ดาํเนินงานและตอ้งปรับปรุงแกไ้ขเพื่อลด
ความเส่ียงทนัที 

แผนงานลดความเส่ียง 
แผนงานควบคุมความเส่ียง 

 
ท่ีมา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) 
 

4. ข้อมูลของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลยีว 

 

ขอ้มูลทัว่ไปของโรงงานอุตสาหกรรมจาํเป็นตอ้งดาํเนินการจดัทาํ เพื่อท่ีจะไดท้ราบ
ขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการผลิต พื้นท่ีตั้งโรงงาน จาํนวนบุคลากร ขอ้มูลเหล่าน้ีจะทาํให้สามารถ
ประเมินในเบ้ืองตน้ถึงผลกระทบท่ีจะไดรั้บหากเกิดอุบติัเหตุข้ึน สาํหรับการศึกษาคน้ควา้ในคร้ังน้ีมี
ขอ้มูลทัว่ไปซ่ึงมีรายละเอียด ดงัน้ี 
 4.1  ประวตัิความเป็นมาของบริษัท 

บริษทัฝาจีบจาํกดั (มหาชน) (Crown Seal Public Company Limited) ไดเ้ปิดทาํการผลิตฝา
เกลียวอะลูมิเนียม ท่ีใช้ปิดเหลา้สุราแสงโสม แม่โขง และฝาจุกจีบท่ีใช้กับเคร่ืองด่ืม ตั้งแต่ 26 
เมษายน พ.ศ.2511    โดยท่ีตั้งเดิมพื้นท่ีบริษทัฝาจีบจาํกดัท่ีแจง้วฒันะหลกัส่ี ผลิตจนถึงปีพ.ศ.2535        
จึงยา้ยสาํนกังานขายและโรงงานไปตั้งอยูเ่ลขท่ี 5 ซอยรังสิต-นครนายก 46 แขวงประชาธิปัตย ์เขต
ธญับุรี    จงัหวดัปทุมธานี 12130 ประเทศไทย โทร: (662) 533-0450 แฟกซ์: (662) 974-1118 อีเมล:์ 
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ปัจจุบนัมีพนกังานปฏิบติังานในโรงงานอุตสาหกรรมประมาณ 950 คน      พื้นท่ีโรงงานรวม 30ไร่       
ดว้ยความเอาใจใส่และรับผดิชอบต่อส่ิงแวดลอ้มพนกังานผูป้ฏิบติังาน และชุมชนชาวบา้นโดยรอบ
ของโรงงาน   และ การดาํเนินงานของกิจการ ภายใตก้รอบขอ้บงัคบัตามกฎหมาย ตลอดจนการมี
วิสยัทศัน์ของผูบ้ริหารท่ีมุ่งเนน้เร่ืองคุณภาพและความปลอดภยัของพนกังานและผลิตภณัฑ ์ 
 4.1.1  บริษทัเป็นผู้ผลติและจัดจําหน่ายผลติภัณฑ์ฝา 
           1)  ผลิตภัณฑ์ฝาจีบ 

        2)  ผลิตภัณฑ์ฝาวงแหวนแมก็ซ่ีคราวน์ 
                       3)  ผลิตภัณฑ์ฝาวงแหวนแมก็ซ่ีแค้ป 

          4)  ผลิตภัณฑ์ฝาวงแหวนแมก็ซ่ีพี 
         5)  ผลิตภัณฑ์ฝาพลาสติก 
           6)  ผลิตภัณฑ์ฝาจุกเกลียวกนัปลอม    

 4.1.2  มาตรฐานทีไ่ด้รับการรับรอง 
  1)  ISO 9001 – QMS03154/758 
  2)  ISO 14001 – EMS 04009/151 
  3)  GMP – GMP06003/036  
  4)  HACCP – HACCP10002/181 
  5)  TIS 18001 – OHS 11008/276 เม่ือ 26 สิงหาคม 2554 
  6)  OHSAS 18001 – OHSAS 11009/197 เม่ือ 26 สิงหาคม 2554 
 4.1.3  รางวัลทีไ่ด้รับ 
  1)  สถานประกอบดีเด่นระดับประเทศด้านความปลอดภัยอาชีวอนามยัและ 
สภาพแวดล้อมการทาํงาน ประจาํปี 2554 ติดต่อกัน 3 ปี 
  2)  สถานประกอบดีเด่นระดับประเทศด้านการวางแผนและการพัฒนา
ทรัพยากรมนษุย์ ประจาํปี 2554 
  3)  สถานท่ีน่าอยู่น่าทาํงานระดับทอง 
  4)  โรงงานสีขาว 
  5.  การอนุรักษ์พลงังาน 
 4.1.4  กจิกรรมทีด่ําเนินการต่อเน่ือง 
  1)  กิจกรรม 5 ส. 
  2)  กิจกรรมข้อเสนอแนะ ไคเซ็น (ภาคผนวก ฉ) 
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  3)  TPM เพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุดในการผลิตและการ
บริหารรวมท้ังการป้องกันความสูญเสียทุกประเภทโดยให้ทุกคนในองค์กรมีส่วนร่วม เร่ิม 9 
มิถนุายน 2548 
TPM kick off วนัท่ี 6 กรกฎาคม 2550  
 4.2  ข้อมูลทัว่ไปของบริษัท 
  กาํลงัการผลิตสูงสุด : 720 ลา้นฝาต่อเดือน 
  กาํลงัการผลิตเฉล่ีย : 600 ลา้นฝาต่อเดือน  
  พื้นท่ีของโรงงาน :  30 ไร่ 
   (พื้นท่ีใชง้านโรงงาน   20,000 ตร.ม.แบ่งเป็น 
    พื้นท่ีอาคารผลิต  14,000  ตร.ม. 
    พื้นท่ีเกบ็วตัถุดิบ    2,000  ตร.ม. 
    พื้นท่ีเกบ็สินคา้สาํเร็จ   3,400  ตร.ม. 
    พื้นท่ีสาํนกังาน       600  ตร.ม. 
   อาณาเขตติดต่อ:  
    ทิศเหนือของโรงงาน อยูติ่ดบริษทับางกอกแคน 
    ทิศตะวนัออกของโรงงาน อยูติ่ดหมู่บา้นธงชยั   
                               ทิศตะวนัตกของโรงงาน อยูติ่ดกบัถนนเสมาฟ้าคราม 
    ทิศใตข้องโรงงาน อยูติ่ดกบัพื้นท่ีวา่งเปล่าและโรงแรมดอนอิน 
        ดงัแผนผงัโรงงานแสดงดงัภาพท่ี 2.3 - 2.4 
 
 
 



 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

             

สํา

ภาพ

ภาพที

              โรงงา

านกังานโรงงาน

พท่ี 2.3 แผนผั

ท่ี 2.4 แผนผงัที

านบริษัทฝาจีบ

อาคาร

ฝาจีบ 

น 
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ผงัท่ีตั้งโรงงาน

 

 

ท่ีตั้งอาคารโร
 

บจํากดั (มหาชน

สํานกังา

อาคาร

แผนก 

ฝาจุกเกลี

 

นบริษทัฝาจีบ

รงงานผลิตแผ

น) 

านขาย 

ลียว 

อาคาร

พิมพ์ 

จาํกดัมหาชน

นกฝาจุกเกลีย

น 

ยว 

 



 

 
 
 

 
ปัจจุ

 โดยแบ่งออก

จาํนวนหวัหน
พนกังาน 120
                     
ฝ่ายนายจา้งจ
กรรมการแล
ระดบัปฏิบติัก
 

 
        ภาพท่ี 2
 
 
 

4.3  พนักงาน
จุบนับริษทั ฝา

1)  ระย
กเป็น  2 กะ/วั

2)  สาํห
นา้งานและพน
0 คน 
  4.4  โครงสร้
จะมีกรรมการ
ะเลขานุการ  
การมาจากกา

2.5 โครงสร้าง

กรรมการผ้
ระดบับงัคั

กรรมการแ
จป.

นและระยะเว
าจีบจาํกดั (มห
ยะเวลาทาํงาน
วนั 
หรับพนกังาน
นกังานในแผ

ร้างคณะกรรม
ผูจ้ดัการเป็นป
 ผูแ้ทนนายจา้
รเลือกตั้งโดย

งคณะกรรมก

ประธ
กร

ผู้แทนนายจ้
บับญัชา 3 

และเลขานกุ
 วิชาชีพ
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วลาทาํงาน 
หาชน) มีพนกั
นในโรงงาน 8

นท่ีปฏิบติังาน
นกฝาเกลียว 

มการความปล
ประธานคณะ
า้งระดบับงัคบั
ยตรง 4 อตัรา 

ารความปลอ

ธานคณะก
รรมการผู้จั

จ้าง
 คน

การ 

 

 
กงานรวมทั้งสิ
8 ชัว่โมง/วนั 

 
นในพื้นท่ีการผ
รวม 124 คนร

ลอดภัยบริษัท
ะกรรมการ  เจ้
บบญัชา 3 อตั
 ดงัภาพท่ี 2.5

ดภยับริษทั ฝ

รรมการ
ดัการ

กรรมการผ
ระดบัปฏิบ

ส้ินจาํนวน 95
 จาํนวน 6 วนั

ผลิตฝาจุกเกลี
ระดบัหวัหนา้

ท ฝาจีบจํากดั 
จา้หนา้ท่ีความ
ตรา และ กรรม

 

าจีบจาํกดั (มห

ผู้แทนลกูจ้า
บติัการ 4 ค

50 คน 
น/สปัดาห์ 

ลียว 
างานจาํนวน 4

 (มหาชน) 
มปลอดภยัวิช
มการตวัแทน

หาชน) 

าง
คน

4 คน 

าชีพเป็น
ลูกจา้ง

 



 

 

บทที ่ 3 

วธีิด าเนินการประเมินความเส่ียงด้านความปลอดภัย 

 
                    ในการประเมินความเส่ียงดา้นความปลอดภยัในกระบวนการผลิตของโรงงาน

อุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียวเป็นการศึกษาถึงสาเหตุและลกัษณะการเกิดอุบติัเหตุรวมถึง

พฤติกรรมของคนงานขณะท่ีปฏิบติังานเพื่อหาแนวทางในการป้องกนัใหมี้ความปลอดภยัในการ

ท างาน โดยใชว้ธีิการศึกษาตามล าดบัขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

   1.  ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปของบริษทั 

   2.  เคร่ืองมือท่ีใช ้

   3.  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 

   4.  การวเิคราะห์ขอ้มูลการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียง 

   5.  การบริหารและจดัการความเส่ียง 

 

1. ศึกษาข้อมูลทัว่ไปของบริษทั 

 

 1.1  ข้อมูลทัว่ไป 

               บริษทัฝาจีบจ ากดั (มหาชน)  ปัจจุบนัมีพนกังานปฏิบติังานในโรงงานท่ีรังสิต

คลองสอง จงัหวดัปทุมธานีประมาณ 950 คน  พื้นท่ีโรงงานรวมทั้งหมด 30ไร่  ดว้ยความเอาใจใส่

และรับผดิชอบต่อส่ิงแวดลอ้มพนกังานผูป้ฏิบติังาน และชุมชนชาวบา้นท่ีอยูโ่ดยรอบของโรงงาน  

 1.2  กลุ่มตัวอย่าง 

        พนกังานบริษทัฝาจีบจ ากดั (มหาชน) ท่ีใชเ้ป็นกลุ่มตวัอยา่งคือพนกังานแผนก 

ฝาจุกเกลียวหวัหนา้งาน 4 คน และพนกังาน 120 คน รวมจ านวน 124 คน เหตุผลเพราะพนกังาน

แผนกฝาจุกเกลียวเป็นผูท่ี้ท  าหนา้ท่ีในสายการผลิตท่ีมีความเส่ียงในการท างานตรงกบัหวัขอ้การ

ประเมินความเส่ียงดา้นความปลอดภยัในกระบวนการผลิตโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุก

เกลียว 
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 1.3  กระบวนการผลติ 

  ผูท้  าการศึกษาคน้ควา้จึงไดเ้ลือกศึกษาในกระบวนการผลิตหลกัของโรงงาน ไดแ้ก่ 

กระบวนการผลิตฝาจุกเกลียว ซ่ึงสามารถจ าแนกออกเป็นขั้นตอนการผลิตมีรายละเอียดในแต่ละ

ขั้นตอนจึงไดแ้บ่งกระบวนการผลิตเป็น 5 ขั้นตอน ดงัภาพท่ี 3.1 

 

 

                  ภาพท่ี 3.1 กระบวนการผลิตฝาจุกเกลียว 

  

 1.4  ส่วนสนับสนุนทีเ่กี่ยวข้อง 

- พสัดุและคลงัสินคา้ 

- ซ่อมเคร่ืองจกัรและซ่อมบ ารุงไฟฟ้า 

 

เคร่ืองตดัหวัและตดัซอย(Slitter) 

 

 

 

เคร่ืองป๊ัมฝา(Press) 

เคร่ืองปรุรอยและกนัล่ืน(Rolling) 

เคร่ืองบุพลาสติกกนัร่ัวซึม(Liner) 

คดัเลือกและบรรจุลงกล่องฝาจุกเกลียว

ส าเร็จรูป 

(Sorter -Packing) 
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2. เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการส ารวจ 

 ผูท้  าการศึกษาคน้ควา้ไดจ้ดัท าตารางแบบส ารวจส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตรายโดย 

ประยกุตว์ธีิการจากบญัชีความเส่ียงและอนัตรายตามแบบของกรมโรงงานอุตสาหกรรม พ.ศ.2543

เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลจากพนกังานแผนกฝาจุกเกลียวมีส่วนร่วมคน้หาปัญหาจากท่ีพนกังานท างานใน

กระบวนการและขั้นตอนในการท างานโดยตรง จึงจดัแบ่งขอ้มูลในตารางจดัแบ่งออกเป็น 4 ส่วน

เพื่อใหพ้นกังานแผนกฝาจุกเกลียวกรอกขอ้มูล ดงัตารางท่ี 3.1 

 

ตารางท่ี 3.1 ตวัอยา่งการกรอกขอ้มูลแบบส ารวจคน้หาส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตรายจากการ

ท างาน 
 

ล าดบั
ท่ี 

การด าเนินงานใน
โรงงาน 

ส่ิงท่ีเป็นความเส่ียง
และอนัตราย 

ผลกระทบท่ีอาจ
เกิดข้ึน 

หมายเหตุ 

1 กระบวนการผลิต 
   1. รับส่งแผน่ 
      รถยกแผน่
อลูมิเนียม 

รถยกยกแผน่แลว้
แผน่ลม้ 
 

แผน่ลม้ทบัเทา้
พนกังาน 
กระดูกขอ้เทา้หกั 

 

   2. การตดัหวัแผน่
และ 
       ตดัซอย 
         

การดึงแผน่ 
 
ลูกกล้ิงทบัน้ิว 

เกิดการบาดน้ิวจาก
ความคมของแผน่ 
น้ิวบวมฟกช ้า 

 

 

 ส่วนท่ี 1 การด าเนินงานในโรงงาน 

 ระบุขอ้มูลและรายละเอียดของกระบวนการผลิต การปฏิบติังาน ระบบสาธารณูปโภค 

พื้นท่ีปฏิบติังาน โดยในแต่ละขั้นตอนจะตอ้งพิจารณาถึงวตัถุดิบท่ีใช ้เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ และวธีิการ

ปฏิบติังาน 

 ส่วนท่ี 2 ส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตราย 
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 จะตอ้งพิจารณาวา่การด าเนินงานของกระบวนการผลิต การปฏิบติังาน  และพื้นท่ี

ปฏิบติังาน จะก่อใหเ้กิดเหตุการณ์หรือภาวะท่ีอาจท าให้เกิดอุบติัภยัร้ายแรงอยา่งไรไดบ้า้ง 

 ส่วนท่ี 3 ผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึน 

 ระบุอนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึนในส่วนท่ี 2 มาพิจารณาถึงผลกระทบต่ออวยัวะของร่างกาย

บุคคล ทรัพยสิ์น และส่ิงแวดลอ้ม 

 ส่วนท่ี 4 หมายเหตุ 

 ระบุวธีิการท่ีจะใชใ้นการป้องกนัอุบติัเหตุท่ีมีอยูแ่ลว้ และ/หรือมาตรฐานความ

ปลอดภยัหรือคู่มือการปฏิบติังานท่ีมีการใชง้านอยูใ่นกระบวนการผลิต 

 เร่ิมตน้ผูศึ้กษา ขอความร่วมมือจากเจา้หนา้ท่ีความปลอดภยัของโรงงาน ช่วยอบรม

พนกังานและหวัหนา้งานแผนกฝาจุกเกลียว ใหเ้ขา้ใจวธีิการกรอกขอ้มูลลงในตารางแบบส ารวจ

คน้หาส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตรายจากกการท างานของแผนกฝาจุกเกลียว (ภาคผนวก ค ) 

จากนั้นจึงใหพ้นกังานและหวัหนา้งาน ช่วยกนัคน้หาส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตรายจากการท างาน

ในพื้นท่ีของตนเองแลว้กรอกขอ้มูลลงในตารางแบบส ารวจคน้หาส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตราย

จากกการท างานของแผนกฝาจุกเกลียว  ในกระบวนการและขั้นตอนการผลิต ท่ีพนกังานและ

หวัหนา้งานแผนกฝาจุกเกลียวแต่ละท่านท างานอยู ่  

 

3. การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 

 ขอ้มูลจากแบบส ารวจคน้หาส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตรายจากการท างานของแผนก

ฝาจุกเกลียว (ภาคผนวก ค) ผูศึ้กษาน ามาจดัท าเป็นบญัชีรายการส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตรายของ

โรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว บริษทัฝาจีบจ ากดั (มหาชน)  (ภาคผนวก ง)  

 

4. การวเิคราะห์ข้อมูล 

 

 จากนั้นก็น าขอ้มูล จากบญัชีรายการส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตรายของโรงงาน

อุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว บริษทัฝาจีบจ ากดั (มหาชน) (ภาคผนวก ง)  มาเพื่อช้ีบ่งอนัตราย



50 

 

 

และประเมินความเส่ียงดว้ยเทคนิคการวเิคราะห์วอ้ทอิฟ (What If  Analysis) ในตารางผลการช้ีบ่ง

อนัตรายและการประเมินความเส่ียงของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว (ภาคผนวก จ)   

จากนั้นน ามาตรวจสอบกบัตารางระบุโอกาสและความรุนแรงโดยหวัหนา้งานและเจา้หนา้ท่ีความ

ปลอดภยัแลว้สรุปการประเมินระดบัความเส่ียงของเทคนิคการวเิคราะห์วอ้ทอิฟ (ภาคผนวก จ)  

แลว้สรุปเป็นขอ้มูลบริหารความเส่ียง  ส่วนการช้ีบ่งเช็คลิสต ์(Checklist) น าไปตรวจสอบในตาราง

ผลการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว 

(ภาคผนวก จ)  ส่วนเทคนิคการวเิคราะห์เช็คลิสต ์ใชส้ าหรับการจดัเก็บสารเคมีในคลงัสินคา้และ

พสัดุและระบบการดบัเพลิงวา่มีปัญหาอะไรท่ีตอ้งท าการแกไ้ขก็พบวา่ทุกหวัขอ้ถูกตอ้งตาม

กฎหมายไม่จ  าเป็นตอ้งน ามาใชป้ระเมินผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึนและไม่ตอ้งประเมินความเส่ียงเพื่อ

จดัระดบัความเส่ียงเพราะอยูใ่นขอบเขตท่ียอมรับไดต้ามท่ีกฎหมายก าหนด 

 

5. การบริหารและจัดการความเส่ียง 

 

 จากการด าเนินการช้ีบ่งอนัตรายและประเมินความเส่ียงของโรงงานท่ีไดท้  าการศึกษา 

ดว้ยเทคนิคการประเมินความเส่ียงดงักล่าว      แลว้น ามาสรุปรายละเอียดระดบัความเส่ียงและ

มาตรการการบริหารจดัการความเส่ียง น ามาแสดงไวต้ามทะเบียนความเส่ียงและมาตรการบริหาร

จดัการความเส่ียง ในการศึกษาคน้ควา้คร้ังน้ีจะน าเสนอในส่วนของกิจกรรมท่ีมีความเส่ียงในระดบั

ปานกลาง สูง ยอมรับไม่ได ้ มาจดัท าทะเบียนเพื่อเสนอแผนในการจดัการบริหารความเส่ียงใน

รูปแบบของแผนภูมิกา้วหนา้ (Progress Gantt chart)



 บทที ่ 4 

ผลการประเมินความเส่ียงด้านความปลอดภัย  
   

 

 ในการด าเนินการศึกษาคน้ควา้ ไดผ้ลการประเมินความเส่ียงดา้นความปลอดภยัใน

กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว   จากผลการด าเนินการศึกษา

คน้ควา้ท่ีผา่นมาสามารถสรุปผลการด าเนินงานดงัน้ี 

 

1. ข้อมูลกระบวนการผลติฝาจุกเกลยีว 

 

 1.1   กระบวนการผลติฝาจุกเกลยีว 

        กระบวนการผลิตของฝาจุกเกลียว แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือส่วนผลิตและส่วน

สนบัสนุนต่างๆดงัน้ี 

  1.1.1  ส่วนการผลิตออกแบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอนโดยมีการใช้เคร่ืองจักร ได้แก่ 

          1)  เคร่ืองตัดซอยแผ่น ( SLITTER) น าแผน่พิมพท่ี์มาจากการพิมพต์ราฝา

ของผลิตภณัฑ์เรียบร้อยซ่ึงเป็นแผน่ใหญ่ขนาด 830*943*0.18 ม.ม. มาตดัซอยแยกเป็น 4 แผน่ยอ่ย

ขนาด 188 ม.ม. เพื่อส่งต่อไปยงัเคร่ือง ถดัไป ดงัภาพท่ี 4.1   เคร่ืองตดัแผน่ซอย (SLITTER) 
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ภาพท่ี 4.1 เคร่ืองตดัซอยแผน่ 
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   2)  เคร่ืองป๊ัม (PRESS) น าแผน่ท่ีไดจ้ากการตดัซอยเป็นแผน่ยอ่ย มาเขา้

เคร่ืองป๊ัมเพื่อข้ึนรูปโลหะใหเ้ป็นรูปฝาทรงกระบอก และตดัขอบฝาให้เรียบ ใหไ้ดค้วามสูงตามท่ี

ก าหนดแลว้ส่งต่อไปยงัเคร่ืองข้ึนลายกนัล่ืน 

 

 

 

ภาพท่ี 4.2 เคร่ืองป๊ัม 



54 
 

        3)  เคร่ืองปรุรอยและขึน้ลายกันล่ืน (ROLLING)   รับฝาจากเคร่ืองป๊ัม 

(PRESS) มาเขา้เคร่ืองข้ึนลายกนัล่ืน เพื่อปรุรอย สร้างรอยต่อ ท าลายกนัล่ืน เพื่อใหปิ้ดในขวดแลว้

สามารถเปิดโดยการบิดออกจากขวดไดง่้ายๆ 

 

 

 

ภาพท่ี 4.3 เคร่ืองปรุรอยและข้ึนลายกนัล่ืน  
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                    4)  เคร่ืองบุพลาสติกกันร่ัว  (LINER)  รับฝาท่ีข้ึนลายกนัล่ืนแลว้มา อดั

พลาสติก เพื่อเป็นตวักนัน ้าร่ัวเม่ือน าไปปิดกบัตวัขวดของผลิตภณัฑต์่างๆของลูกคา้  

 

 

 

ภาพท่ี 4.4 เคร่ืองบุพลาสติกกนัร่ัว  
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    5)  เคร่ืองคัดเลือกฝาและเคร่ืองบรรจุฝา (SORTER-PACKING)  จะมี

พนกังานท าหนา้ท่ีคดัฝาท่ีคุณภาพไม่ตรงตามมาตรฐาน และนบัจ านวนฝาดว้ยเคร่ืองนบัอตัโนมติั 

และบรรจุลงกล่องและท าการปิดกล่องแลว้ท าการส่งเขา้แผนกคลงัสินคา้ 

 

 

 

ภาพท่ี 4.5 เคร่ืองคดัเลือกฝา  

 

 

 

ภาพท่ี 4.6 เคร่ืองบรรจุฝา 
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 1.1.2  ส่วนสนับสนุนการผลิต 

   1)  พัสดุและคลังสินค้า   เก็บน ้ายาเคลือบแผน่พิมพ ์แผน่

โลหะอลูมิเนียม วตัถุดิบอ่ืนๆ 

 

 

   

ภาพท่ี 4.7 พสัดุและคลงัสินคา้ 
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  2)  ส่วนซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรและซ่อมบ ารุงไฟฟ้า  ท าหนา้ท่ีสนบัสนุน

การผลิตโดยท าหนา้ท่ีซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรในสายการผลิตและตรวจสอบระบบการส่งจ่าย

กระแสไฟฟ้ารวมทั้งการตรวจซ่อมระบบไฟฟ้าในโรงงาน 

 

 

 

ภาพท่ี 4.8 ตูค้วบคุมระบบส่งจ่ายกระแสไฟฟ้าของส่วนซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร 

และซ่อมบ ารุงไฟฟ้า 
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2.  ผลการประเมนิความเส่ียงด้านความปลอดภัย 

  

 จากแบบส ารวจคน้หาส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตรายจากการท างาน(ภาคผนวก ค)  

เม่ือพนกังานกรอกขอ้มูลแลว้ส่งคืนใหผู้ส้ ารวจจากนั้นผูส้ ารวจจึงน ามารวบรวมและจดัท าเป็นบญัชี

รายการส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตราย (ภาคผนวก ง) ซ่ึงจะระบุเทคนิคเช็คลิสต ์(Checklist) หรือ  

เทคนิคการวิเคราะห์วอ้ทอิฟ (What if) จากนั้นจึงน าไปประเมินความเส่ียงในตาราง (ภาคผนวก จ) 

ในกรณีเทคนิคเช็คลิสต ์เน่ืองจากใชใ้นการตรวจสอบคลงัสินคา้และพสัดุซ่ึงอยูใ่นเกณฑ์ท่ีกฎหมาย

ก าหนดจึงไม่ตอ้งน ามาประเมินความรุนแรง ส่วนกรณี เทคนิควิเคราะห์วอ้ทอิฟ (What if) ก็น ามา

ประเมินในตาราง (ภาคผนวก จ) ดว้ยค าถามอะไรจะเกิดข้ึนถา้..ในช่องแรก  จากนั้นช่องท่ีสองจะ

เป็นผลกระทบท่ีเกิดข้ึน ว่ามีมากหรือน้อยเพียงไร ในช่องท่ีสามสถานประกอบการมีมาตรการ

ป้องกนัและควบคุมอนัตรายต่างๆมีอะไรบา้งระบุรายละเอียดอยู่ในตารางช่องน้ี ส่วนตารางช่อง

ขอ้เสนอแนะจะมีแนวคิดเพิ่มเติมจากพนกังานและจากผูค้น้ควา้อิสระและหวัหนา้งานช่วยกนัระดม

สมองเพื่อใหก้ารป้องกนัควบคุมและลดความเส่ียงให้ปลอดภยัมากข้ึน  จากนั้นก็จะพิจารณาโอกาส

ของการเกิดอนัตราย 4 ระดบั และพิจารณาความรุนแรงของอนัตราย 4 ระดบั จากนั้นน าขอ้มูลท่ีได้

ทั้งโอกาสและความรุนแรงมาคูณกนัไดเ้ป็นผลลพัธ์ 1-2  จดัอยูใ่นระดบัความเส่ียงเล็กนอ้ย ผลลพัธ์ 

3-6 ระดบัความเส่ียงปานกลาง ผลลพัธ์ 8-9 ระดบัความเส่ียงสูง ผลลพัธ์ 12-16 เป็นความเส่ียงท่ี

ยอมรับไม่ได ้โดยมีเกณฑใ์นการพิจารณาและการประเมินตามกฎเกณฑใ์นบทท่ี 2 ของรายงานฉบบั

น้ี ซ่ึงผลการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงของโรงงานอุตสาหกรรมฝาจุกเกลียวท่ีได้

ท าการศึกษาคน้ควา้ในคร้ังน้ีแสดงแสดงอยูใ่น(ภาคผนวก จ)   จากนั้นสรุปรายละเอียดระดบัความ

เส่ียง แสดงไวต้ามทะเบียนความเส่ียงและมาตรการบริหารจดัการความเส่ียง  ในการศึกษาคน้ควา้

คร้ังน้ีจะน าเสนอในส่วนของกิจกรรมท่ีมี  ความเส่ียงในระดบัปานกลาง ระดบัสูงและระดบัยอมรับ

ไม่ได้ มาจดัท าทะเบียนความเส่ียงและมาตรการบริหารจดัการความเส่ียง แสดงดงัตารางท่ี 4.1
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ตารางท่ี 4.1 ทะเบียนความเส่ียงและมาตรการบริหารจดัการความเส่ียง 

 

ล าดับที ่ กจิกรรม/อุปกรณ์ สถานการณ์/ความล้มเหลว 
ระดบั

ความเส่ียง 
แนวทางบริหารจัดการและควบคุมความเส่ียง 

ระดับความเส่ียงปานกลาง 
M1 รถยกไฟฟ้าเฉ่ียวชน พนกังานบาดเจบ็ 

2 
ก าหนดความเร็วรถยกไฟฟ้าไม่เกิน 15 กม. / ชม. 
วธีิการปฏิบติังานการขบัรถยก/ทาสีตีเส้นทางรถยกวิง่ 

M2 การรับและจดัเก็บ
วตัถุดิบน ้ามนัหล่อล่ืน 

เกิดการหกร่ัวไหล 
เกิดการล่ืนลม้เกิดการฟกช ้า 

2 
ท าความสะอาดเช็ดคราบน ้ามนัในทนัทีใช ้5 ส.สะอาดและสร้างนิสัย  
วธีิการปฏิบติังานการรับส่งน ้ ามนัหล่อล่ืน 

M3 การตดัแผน่  จะเกิดอะไรข้ึนถา้แผน่ติดแลว้ไป 
ดึงแผน่ออกแผน่บาดน้ิว 

2 
อบรมวธีิการควบคุมการปฏิบติังานในการเอาแผน่ติดออกดว้ยคีมดึง
แผน่ติดแทนมือเปล่า  

M4 ยกแผน่เขา้เคร่ืองป๊ัม แผน่ลม้ทบัเทา้ 
2 

สวมรองเทา้หวัเหล็กหุม้ส้นอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล
และติดตั้งการ์ดกนัลม้ 

M5 เสียงดงัจากการป๊ัมฝา หูพิการในระยะยาว 
2 

มีวธีิการปฏิบติังานเคร่ืองป๊ัม/สวมอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วน
บุคคลการ(Ear-Muff)  

M6 การป๊ัมฝา พนกังานสัมผสัช้ินส่วนเคร่ือง
ป๊ัมขณะท่ีก าลงัเคล่ือนท่ีไดรั้บ
บาดเจบ็ 

2 
ตรวจสอบฝาครอบดว้ยใบตรวจสอบ(PP-TPM-002/July06) 
ถอดฝาครอบเคร่ืองแลว้ตอ้งใส่คืนหลงัจากการซ่อมเสร็จ 
ฝึกอบรมใหพ้นกังานมีจิตส านึกในความปลอดภยัเพื่อป้องกนัอุบติัเหตุ 
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ตารางท่ี 4.1 ทะเบียนความเส่ียงและมาตรการบริหารจดัการความเส่ียง(ต่อ) 

 

ล าดับที ่ กจิกรรม/อุปกรณ์ สถานการณ์/ความล้มเหลว ระดบัความเส่ียง แนวทางบริหารจัดการและควบคุมความเส่ียง 
ระดับความเส่ียงปานกลาง 

M7 การปรุรอยและข้ึน
ลายกนัล่ืน 

สัมผสัช้ินส่วนท่ีหมุนของเคร่ือง
เ รียงฝาบาดเจ็บ  ขณะท าความ
สะอาด ไดรั้บบาดเจบ็ท่ีน้ิวมือ 

2 
จดัท าฝาครอบหรือการ์ดใหค้รบทุกส่วนของเคร่ืองจกัรแลว้
ตรวจสอบฝาครอบเคร่ืองเรียงฝาดว้ยใบตรวจสอบ(PP-TPM-
003/July06) 

M8 การบุพลาสติกกนั
ร่ัว 
 

สัมผสัช้ินส่วนท่ีหมุนของเคร่ือง
เรียงฝาไดรั้บบาดเจบ็ท่ีน้ิวมือ 2 

จดัท าฝาครอบหรือการ์ดใหค้รบทุกส่วนของเคร่ืองจกัรแลว้ 
ตรวจสอบฝาครอบช้ินส่วนหมุน(PP-TPM-004/July06) 

M9 การคดัเลือกฝา      น้ิวมือถูกหนีบระหวา่งรางกบั
สายพานส่งฝาไดรั้บบาดเจบ็ 

2 
ตรวจสอบช่องวา่งระหวา่งสายพานกบัโครงเหล็กดว้ยใบตรวจสอบ
(PP-TPM-005/July06) เกิน 3 ม.ม. แจง้ซ่อมเปล่ียนอะไหล่ 

M10 การบรรจุ การยกกล่องไม่ถูกวธีิท าใหป้วด
หลงั 

2 
ปฏิบติัตามคู่มือหรือมาตรฐานของการยกกล่องใหถู้กวธีิและ
ปลอดภยัและติดรูปวธีิยกกล่องใหถู้กตอ้ง 

M11 การผลิตน ้าหล่อ
เยน็ 

น ้าแหง้มอเตอร์ไหมเ้พราะสวิทซ์
ตดัระดบัน ้าแหง้ไม่ท างาน 

2 
มีการส ารวจตรวจสอบระดบัน ้าประจ าวนัดว้ย 
ใบตรวจสอบประจ าวนั(PP-TPM-004/July06) 

M12 การซ่อมบ ารุง
ไฟฟ้า 

พนกังานสัมผสัช้ินส่วนหมุน 
เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการซ่อมบ ารุง 

2 
ตรวจสอบการใส่ฝาครอบเคร่ืองจกัรทุกช้ินก่อนทดลองเดิน
เคร่ืองจกัร(ตามคู่มือปฏิบติังาน) 
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ตารางท่ี 4. 1 ทะเบียนความเส่ียงและมาตรการบริหารจดัการความเส่ียง(ต่อ) 

 

ล าดับที ่ กจิกรรม/อุปกรณ์ สถานการณ์/ความล้มเหลว 
ระดบั

ความเส่ียง 
แนวทางบริหารจัดการและควบคุมความเส่ียง 

ระดับความเส่ียงสูง 
      H1 การรับและส่งวตัถุดิบ 

แผน่อลูมิเนียม        
รถยกไฟฟ้าเฉ่ียวชนแผน่
อลูมิเนียมเกิดการลม้ทบัเทา้
กระดูกเทา้หกั 

3 

ตอ้งมีใบอนุญาตการขบัรถยกแผน่/ แผน่อลูมิเนียมทุกกระบะตอ้งรัด
สายรัดแผน่ก่อนจะยกเคล่ือนท่ี /จดัฝึกอบรมใหพ้นกังานปฏิบติังาน
ตามคู่มือขบัรถยกอยา่งปลอดภยั/สวมรองเทา้หวัเหล็กตามท่ีบริษทัจดั
ให/้ จดัท าก าหนดความเร็วการขบัรถยกไม่เกิน 15 กม./ชม. 

H2 การตดัแผน่              
แผน่อลูมิเนียม             

แผน่เกิดการลม้ทบัเทา้ กระดูก
เทา้แตกขณะยกแผน่เขา้เคร่ืองตดั
เพราะชุดรองรับแผน่ลงไม่ถึงจุด
ต ่าสุด 

3 

สวมใส่รองเทา้หวัเหล็กทุกคร้ังในการเขา้ท างานทุกคร้ัง  
อบรมวธีิปฏิบติังานตามคู่มือปฏิบติังานเคร่ืองตดัแผน่การใชง้านชุด
รองรับแผน่อยา่งปลอดภยั 
ใชใ้บตรวจสอบ(PP-TPM-001/July06) 

     H3 การตดัแผน่             
แผน่อลูมิเนียม            

ปรับลูกกล้ิงยางหรือดึงแผน่ติด
ออกขณะเคร่ืองตดัท างาน น้ิวเขา้
ลูกกล้ิงกดรีดท าใหน้ิ้วกระดูก
แตกได ้

3 

อบรมวธีิปฏิบติังานตามคู่มือปฏิบติังานเคร่ืองตดัแผน่ 
ตอ้งปิดการเดินเคร่ืองและหยดุการหมุนของมอเตอรทุกคร้ังเม่ือ
ปรับแต่งหรือท าความสะอาด  
ใชใ้บตรวจสอบ(PP-TPM-001/July06) 
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ตารางท่ี 4. 1 ทะเบียนความเส่ียงและมาตรการบริหารจดัการความเส่ียง(ต่อ) 

 

ล าดับที ่ กจิกรรม/อุปกรณ์ สถานการณ์/ความล้มเหลว 
ระดบั

ความเส่ียง 
แนวทางบริหารจัดการและควบคุมความเส่ียง 

ระดับความเส่ียงสูง 
     H4 การตดัแผน่  

แผน่อลูมิเนียม           
แผน่เกิดการลม้ลม้ทบัเทา้กระดูก
เทา้หกั ขณะยกแผน่ออกจาก
เคร่ืองตดัโดยไม่รัดสายรัดตั้ง 

3 
เพิ่มมาตรการตรวจสอบการรัดแผน่และก ากบัใหพ้นกังานสวมใส่
รองเทา้หวัเหล็กทุกคร้ังในการเขา้ท างานทุกคร้ัง  
ฝึกอบรมใหพ้นกังานปฏิบติังานตามคู่มือปฏิบติังานเคร่ืองตดัแผน่ 

H5  การปรุรอยและข้ึนลาย
กนัล่ืน  

ท าความสะอาดขณะเคร่ืองจกัร
ท างานน้ิวไดรั้บอนัตรายจากการ
กระแทก ไดรั้บบาดเจบ็ 

3 

มีแผนในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ตรวจสอบวา่การ์ดท่ีมีอยูถู่กถอดทิ้ง
(PP-TPM-003/July06)ตอ้งหยดุการท างานของเคร่ืองจกัรก่อนท าการ
แกไ้ขหรือท าความสะอาดเคร่ืองจกัร อบรมเร่ืองความปลอดภยัในการ
ท างาน 

     H6 ถา้น้ิวสัมผสัใบมีดตดั
กระดาษกาว          

พนกังานไดรั้บบาดเจบ็ท่ีมือ 
เป็นแผลลึกตอ้งหยดุงาน 

3 

ตรวจสอบฝาครอบใบตรวจสอบ(PP-TPM-006/July06)  
อบรมวธีิการปฏิบติังานตามคู่มือพนกังานบรรจุกล่อง 
ตอ้งหยดุการท างานของเคร่ืองจกัรก่อนท าการแกไ้ขหรือซ่อมแซม
เคร่ืองจกัรทุกคร้ัง 
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ตารางท่ี 4.1 ทะเบียนความเส่ียงและมาตรการบริหารจดัการความเส่ียง(ต่อ) 

 

ล าดับที ่ กจิกรรม/อุปกรณ์ สถานการณ์/ความล้มเหลว 
ระดบั

ความเส่ียง 
แนวทางบริหารจัดการและควบคุมความเส่ียง 

ระดับความเส่ียงสูง 
      H7 การขนส่งผลิตภณัฑ ์         รถบรรทุกสินคา้เล่ือนไหลขณะ

ข้ึนสินคา้พนกังานพลดัตกไดรั้บ
บาดเจบ็ทรัพยสิ์นบริษทัเสียหาย 

3 

ก าหนดแนวทางในการจอดรถเพื่อรอรับสินคา้ดึงเบรกมือใหสุ้ด 
จดัท าล่ิมล็อคกนัลอ้เล่ือน 
 ติดป้ายเตือนดึงเบรกมือและล็อคลอ้ 
อบรมวธีิปฏิบติังานตามคู่มือพนกังานขบัรถขนส่งสินคา้อยา่งปลอดภยั  

     H8 การขนส่งผลิตภณัฑ ์         พนกังานขบัรถบรรทุกหรือรถยก
ไฟฟ้าขบัเร็วและประมาท เฉ่ียว
ชนพนกังานไดรั้บบาดเจบ็และ 
ทรัพยสิ์นบริษทัเสียหาย 

3 

มีมาตรการก าหนดความเร็วในการขบัรถยนตแ์ละรถยก 15 กม. /ชม. 
ฝึกอบรมการวธีิการปฏิบติังานขบัรถยนตแ์ละรถยกอยา่งปลอดภยั
จดัท าป้ายก าหนดความเร็วก าหนดความเร็วรถยกไม่เกิน 15 กม. /ชม.
ในบริเวณโรงงาน 

     H9 การซ่อมบ ารุงไฟฟ้า   
หมอ้แปลงไฟฟ้าเกิดการ
ระเบิดภายนอกอาคาร           

ท าใหเ้กิดไฟไหม ้จากไฟฟ้า
ระเบิด  พนกังานบาดเจบ็ 

3 

มีการก าหนดการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ภายนอกและระบบควบคุม
การจ่ายกระแสไฟฟ้าและสายส่งไฟฟ้า ดว้ยใบตรวจสอบ(ET-TPM-
001/July06)ก่อนการปฏิบติังานทุกวนั/มีถงัดบัเพลิงเคมี 
 

 

6
4
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ตารางท่ี 4.1 ทะเบียนความเส่ียงและมาตรการบริหารจดัการความเส่ียง(ต่อ) 

 

ล าดับที ่ กจิกรรม/อุปกรณ์ สถานการณ์/ความล้มเหลว 
ระดบั

ความเส่ียง 
แนวทางบริหารจัดการและควบคุมความเส่ียง 

ระดับความเส่ียงสูง 
      H10 การซ่อมบ ารุงไฟฟ้าเกิด

การลดัวงจรภายใน
ระบบไฟฟ้าและ/หรือ
เน่ืองจากรีเลยต์ูค้วบคุม               

อนัตรายจากไฟฟ้าดูด/ระเบิดเกิด
ไฟไหม ้

3 

มีการก าหนดการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ภายในระบบควบคุมการจ่าย
กระแสไฟฟ้าและสายส่งไฟฟ้า ดว้ยใบตรวจสอบของการปฏิบติังาน 
ทุกวนั ใบตรวจสอบ(ET-TPM-001/July06) 
ติดตั้งเคร่ืองตดัไฟร่ัว/ติดตั้งถงัดบัเพลิงเคมี 

H11 การซ่อมบ ารุงไฟฟ้า  
พนกังานไม่สวม
อุปกรณ์คุม้ครองความ
ปลอดภยัส่วนบุคคล
ขณะปฏิบติังานเป็น
อนัตราย              

อนัตรายไฟฟ้าดูดหรือบาดเจ็บ 

3 

ใหพ้นกังานสวมใส่อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล และจดั
ใหมี้การตรวจวดัสภาพพื้นท่ีปฏิบติังาน พนกังานและเพิ่มมาตรการ
ตรวจสอบการสวมใส่อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคลของ
พนกังานถา้ช ารุดขอเบิกจากแผนกบุคคลหรือน าของท่ีช ารุดไปเปล่ียน
ไดเ้ม่ืออุปกรณ์ช ารุดหรือเสียหาย 
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ตารางท่ี 4.1 ทะเบียนความเส่ียงและมาตรการบริหารจดัการความเส่ียง(ต่อ)  

 

ล าดับที ่ กจิกรรม/อุปกรณ์ สถานการณ์/ความล้มเหลว 
ระดบัความ

เส่ียง 
แนวทางบริหารจัดการและควบคุมความเส่ียง 

ระดับความเส่ียงยอมรับไม่ได้ 
VH1 การตดัแผน่  พนกังานปรับใบมีดตดัแผน่ขณะ

เคร่ืองจกัรท างานถูกใบมีดหนีบน้ิวมือ  
พนกังานไดรั้บอนัตรายน้ิวมือขาด 

4 

ตอ้งปิดการเดินเคร่ืองและหยดุการหมุนของมอเตอร์ทุกคร้ัง เม่ือมีการ
ปรับแต่งใบมีดทุกคร้ัง  
 ใชใ้บตรวจสอบอุปกรณ์ความปลอดภยั(PP-TPM-001/July06) 
อบรมพนกังานปฏิบติังานตามคู่มือเคร่ืองตดัแผน่อยา่งเคร่งครัด 

VH2 การป๊ัมฝา  แผน่ติด แลว้ตอ้งดึงแผน่ออก 
หรือปรับแต่งรางแผน่ แลว้ชุด Punch 
&Dieเกิดการเล่ือนกระแทกกนั น้ิวถูก
กระแทกขาดเน่ืองจากการใชก้ระดาษ
เสียบกนัไม่ให ้Safety ฝาครอบท างาน 

4 

การติดป้ายเตือนการท างานอยา่งปลอดภยั 
ปฏิบติังานตามคู่มือปฏิบติังานเคร่ืองป๊ัมอยา่งเคร่งครัด 
ตรวจสอบอุปกรณ์ดว้ยใบตรวจสอบ(PP-TPM-002/July06)ก่อนผลิต 
ตอ้งปิดมอเตอร์รอจนมอเตอร์หยดุหมุนจึงดึงแผน่ได ้
ฝึกอบรมใหพ้นกังานปฏิบติังานเร่ืองความปลอดภยั 
 

VH3 บุพลาสติกกนัร่ัว  ถา้พนกังานสัมผสัชุดสะพาน
ไฟฟ้าแรงสูงขณะก าลงัท าความ
สะอาดเน่ืองจากถอดฝาครอบซ่อม
แลว้ไม่ไดใ้ส่คืน 

4 

ตอ้งปิดการท างานของเคร่ืองจกัรก่อนท าความสะอาดทุกคร้ัง   
ปฏิบติังานตามคู่มือปฏิบติังานเคร่ืองบุพลาสติกกนัร่ัวอยา่งเคร่งครัด 
มีการทบทวนเอกสารควบคุมการปฏิบติังาน เร่ือง การบุพลาสติก 
ตอ้งใส่ฝาครอบใบตรวจสอบ(PP-TPM-004/July06)ก่อนผลิต 
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3.  การจัดท าแผนงานบริหารจัดการความเส่ียง  

 

 หลงัจากท่ีทราบแลว้วา่กิจกรรมหรือขั้นตอนใดบา้งท่ีมีระดบัความเส่ียงต่อการเกิดอุบติัเหตุ

สูงหรือไม่สามารถยอมรับได ้ผูศึ้กษาคน้ควา้จึงก าหนดแผนงานร่วมกบัหวัหนา้แผนกและหวัหนา้

หน่วยแผนกฝาเกลียวและเจา้หนา้ท่ีความปลอดภยัในการจดัท าแผนงานการบริหารจดัการความ

เส่ียงข้ึนมาเพื่อควบคุมป้องกนัการเกิดเหตุใหไ้ดต้ามแผนงานและอยูใ่นกฎเกณฑท่ี์กฎหมายก าหนด

ดว้ย แผนภูมิกา้วหนา้ของแกนต ์(Progress Gantt chart) 

4.1  การจัดท าแผนงานบริหารจัดการความเส่ียงความรุนแรงระดับปานกลาง 

 

รุนแรง 
ระดบั 

การจดัท าแผนงานบริหารจดัการความเส่ียง 
เดือน พ.ศ.2554 ผูรั้บผดิชอบ 

/ตรวจสอบ ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
M1 อบรมการใชร้ถยกและก าหนดความเร็ว 15 กม./

ชม./ทาสีตีเส้นทางรถวิง่ใหช้ดัเจน 
    

 
 
 
 
พนกังาน 
ตรวจสอบ
คุณภาพ 
/หวัหนา้
หน่วยและ
แผนก 

M2 อบรม 5 ส. ป้องกนัการล่ืนลม้จากน ้ามนัร่ัว    
M3 อบรมวธีิปฏิบติังานเคร่ืองตดัการใชคี้มดึงแผน่ติด

แทนมือเปล่า  
   

M4 จดัซ้ือรองเทา้หวัเหล็กคุม้ครองความปลอด
ป้องกนัภยัส่วนบุคคล/ติดตั้งการ์ดกนัลม้ 

   

M5 ตรวจสอบการสวมอุปกรณ์คุม้ครองความ
ปลอดภยัส่วนบุคคล(Ear-Muff) 

   

M6 จดัท าและตรวจสอบฝาครอบช้ินส่วนหมุนของ
เคร่ืองป๊ัมฝา (PP-TPM-002/July06) 

  
 

 

M7 จดัท าและตรวจสอบฝาครอบช้ินส่วนหมุนของ
เคร่ืองโรลล่ิง (PP-TPM-003/July06) 

   

M8 จดัท าและตรวจสอบฝาครอบช้ินส่วนหมุนของ
เคร่ืองบุพลาสติก(PP-TPM-004/July06) 

   

 

ภาพท่ี 4.9 แผนภูมิการจดัท าแผนงานบริหารความเส่ียงความรุนแรงระดบัปานกลาง 
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4.1  การจัดท าแผนงานบริหารจัดการความเส่ียงความรุนแรงระดับปานกลาง (ต่อ) 

 

รุนแรง 
ระดบั 

การจดัท าแผนงานบริหารจดัการความเส่ียง 
เดือน พ.ศ.2554 ผูรั้บผดิชอบ 

/ตรวจสอบ ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
M9 ตรวจสอบความห่างของสายพานกบัรางของ

เคร่ืองคดัเลือกฝา ใบตรวจสอบ PP-TPM-
005/July06  (ภาคผนวก ฉ) 

   พนกังาน 
ตรวจสอบ
คุณภาพ 
/หวัหนา้
หน่วยและ
แผนก 

M10 ปฏิบติัตามคู่มือการปฏิบติังานพนกังานบรรจุ    
M11 ตรวจสอบระดบัน ้าดว้ยใบตรวจสอบระบบป๊ัมน ้า

(PP-TPM-004/July06) ถา้แห้งเปิดวาลว์เติมน ้า 
   

M12 ตรวจสอบการใส่ฝาครอบเคร่ืองจกัรทุกช้ินก่อน
ทดลองเดินเคร่ืองจกัร(ตามคู่มือปฏิบติังาน) 

   

 

ภาพท่ี 4.9 แผนภูมิการจดัท าแผนงานบริหารความเส่ียงความรุนแรงระดบัปานกลาง (ต่อ) 

 

4.2  การจัดท าแผนงานบริหารจัดการความเส่ียงความรุนแรงระดับสูง 

 

รุนแรง 
ระดบั 

การจดัท าแผนงานบริหารจดัการความเส่ียง 
เดือน พ.ศ.2554 ผูรั้บผดิชอบ 

/ตรวจสอบ ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
H1  ตอ้งอบรมการใชร้ถยกและตอ้งสอบผา่นและมี

ใบอนุญาตขบัรถยก/รัดตั้งก่อนยกแผน่/สวม
รองเทา้หวัเหล็กท่ีบริษทัจดัให้ 
ก าหนดความเร็วรถยก 15 กม./ชม. 

   พนกังาน 
ตรวจสอบ
คุณภาพ 
/หวัหนา้
หน่วยและ
แผนก 

H2 ใชอุ้ปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล
รองเทา้หวัเหล็ก/ใชใ้บตรวจสอบ(PP-TPM-001/July06) 
อบรมคู่มือปฏิบติังานเคร่ืองตดัแผน่และการใชชุ้ด
รองรับแผน่อยา่งปลอดภยั 

   

 

ภาพท่ี 4.10 แผนภูมิการจดัท าแผนงานบริหารความเส่ียงความรุนแรงระดบัสูง  
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4.2  การจัดท าแผนงานบริหารจัดการความเส่ียงความรุนแรงระดับสูง (ต่อ) 

 

รุนแรง 
ระดบั การจดัท าแผนงานบริหารจดัการความเสีย่ง 

เดือน พ.ศ.2554 
ผู้ รับผิดชอบ 

 ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

H3 

อบรมวธีิการตดัแผน่ตามคู่มือปฏิบติังาน 
ตอ้งหยดุเคร่ืองจกัรทุกคร้ังเม่ือปรับแต่งหรือท า
ความสะอาดลูกกล้ิงยางและดึงแผน่ติด 

   

หวัหนา้
แผนก 

ใชใ้บตรวจสอบ(PP-TPM-001/July06) 
(ภาคผนวก ฉ) 

   พนกังาน
ประจ าเคร่ือง 

H4 

ตรวจสอบการสวมรองเทา้หวัเหล็ก 
 แผน่ตอ้งรัดดว้ยสายรัดก่อนยก 
ปฏิบติังานตามคู่มือเคร่ืองตดัแผน่ 

   พนกังาน
ตรวจสอบ
คณุภาพ 

H5 

ตรวจสอบและจดัท าฝาครอบช้ินส่วนหมุนของ
เคร่ืองโรลล่ิงเพิ่มเติมและติดตั้งใหค้รบถว้นทุกจุด 

   

พนกังาน
ประจ าเคร่ือง 

ใชใ้บตรวจสอบ (PP-TPM-003/July06)ก่อนผลิต    

อบรมความปลอดภยัในการท างาน    จ.ป. 

H6 

ตรวจสอบฝาครอบใบมีดตดักระดาษกาวโดยใบ
ตรวจสอบ( PP-TPM-006/July06) 

   พนกังาน
ประจ าเคร่ือง 

อบรมวธีิปฏิบติังานตามคู่มือพนกังานบรรจุกล่อง    จ.ป. 

H7 

จดัท าล่ิมล็อคลอ้รถบรรทุกล่ืนไหลกนัพลดัตก
ขณะข้ึนสินคา้/จดัท าป้ายดึงเบรกมือและล็อคลอ้ 

   หวัหน้า
แผนก 

อบรมวธีิปฏิบติังานตามคู่มือพนกังานขบัรถขนส่ง
สินคา้อยา่งความปลอดภยั 

   

จ.ป. 

H8 

มาตรการก าหนดความเร็วในการขบัรถยนตแ์ละ
รถยก 15 กม. /ชม.จดัท าป้ายก าหนดความเร็วให้รถ
ยกไม่ใหเ้กินความเร็ว 15 กม. /ชม. 

   

หวัหน้า
แผนก 

ฝึกอบรมวธีิการปฏิบติังานขบัรถยนตแ์ละรถยก    จ.ป. 

 

ภาพท่ี 4.10 แผนภูมิการจดัท าแผนงานบริหารความเส่ียงความรุนแรงระดบัสูง (ต่อ) 
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4.2  การจัดท าแผนงานบริหารจัดการความเส่ียงความรุนแรงระดับสูง (ต่อ) 

 

รุนแรง 
ระดบั การจดัท าแผนงานบริหารจดัการความเส่ียง 

เดือน พ.ศ.2554 ผูรั้บผดิชอบ 

 ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

H9 

มีการก าหนดการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ระบบ
ควบคุมหมอ้แปลงการจ่ายกระแสไฟฟ้าและสาย
ส่งไฟฟ้าใบตรวจสอบ(ET-TPM-001/July06)ก่อน
การปฏิบติังานทุกวนัเพื่อป้องกนัไฟไหม/้ถงั
ดบัเพลิงส าหรับไฟฟ้า 

   

หวัหนา้
แผนก 

H10 

มีการก าหนดการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ภายใน
ระบบควบคุมการจ่ายกระแสไฟฟ้าและสายส่ง
ไฟฟ้า ใบตรวจสอบ(ET-TPM-001/July06)ของ
การปฏิบติังานทุกวนั/ระบบตดัอตัโนมติัป้องกนั
การไฟร่ัว/ถงัดบัเพลิงเคมีส าหรับดบัเพลิงอุปกรณ์
ไฟฟ้า 
 

   

หวัหนา้
แผนก 

H11 

พนกังานซ่อมไฟฟ้าตอ้งสวมใส่อุปกรณ์คุม้ครอง
ความปลอดภยัส่วนบุคคลเม่ือเขา้ซ่อมระบบไฟฟ้า
กรณีอุปกรณ์ช ารุดใหน้ าไปเปล่ียนแผนกบุคคล
ตรวจสอบการสวมใส่อุปกรณ์คุม้ครองความ
ปลอดภยัส่วนบุคคลของพนกังานซ่อมไฟฟ้า/ 
ปฏิบติัตามคู่มือปฏิบติังานพนกังานซ่อมบ ารุง
ระบบไฟฟ้าอยา่งปลอดภยั  

   

หวัหนา้
แผนก 

 

ภาพท่ี 4.10 แผนภูมิการจดัท าแผนงานบริหารความเส่ียงความรุนแรงระดบัสูง (ต่อ) 
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4.3  การจัดท าแผนงานบริหารจัดการความเส่ียงความรุนแรงระดับยอมรับไม่ได้ 

 

รุนแรง 
ระดบั การจดัท าแผนงานบริหารจดัการความเสีย่ง 

เดือน พ.ศ.2554 
ผู้ รับผิดชอบ 

 ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

VH1 

ก่อนการปรับแต่งเคร่ืองตดัตอ้งปิดสวทิซ์หยดุการ
หมุนของมอเตอร์เคร่ืองตดัเป็นอนัดบัแรก 
 ตรวจสอบการท างานอุปกรณ์ตดัอตัโนมติัก่อน
การผลิตใชใ้บตรวจสอบ(PP-TPM-001/July06) ทุก
คร้ัง 

   

พนกังาน
ประจ า
เคร่ือง 

ฝึกอบรมใหพ้นกังานปฏิบติังานตามคู่มือวธีิ
ปฏิบติังานเคร่ืองตดัอยา่งเคร่งครัด  

   หวัหนา้
แผนก 

VH2 

ปิดมอเตอร์รอจนมอเตอร์หยดุหมุนจึงจะท าการ
ซ่อมหรือท ากิจกรรมอ่ืนๆได ้
ปฏิบติัตามคู่มือการปฏิบติังานพนกังานเคร่ืองป๊ัม
ตรวจสอบอุปกรณ์อตัโนมติัและฝาครอบก่อนการ
ผลิตใชใ้บตรวจสอบ (PP-TPM-002/July06) 

   

พนกังาน
ประจ า
เคร่ือง 

อบรมใหพ้นกังานใหมี้จิตส านึกในการท างาน
อยา่งปลอดภยักบัเคร่ืองจกัร  
จดัท าป้ายเตือน (Safety first) 

   

หวัหนา้
แผนก 

VH3 

อบรมใหพ้นกังานปฏิบติังานเร่ืองความปลอดภยั
อบรมการปฏิบติังานตามคู่มือปฏิบติังานเคร่ืองบุ
พลาสติกอยา่งเคร่งครัด 

   

หวัหนา้
แผนก 

ตอ้งใส่ฝาครอบทุกคร้ังหลงัการซ่อมระบบไฟฟ้า
เพื่อป้องกนัการสัมผสัสะพานไฟฟ้าแรงสูง 
ใชใ้บตรวจสอบ (PP-TPM-004/July06) 
 

   

พนกังาน
ประจ า
เคร่ือง 

 

ภาพท่ี 4.11 แผนภูมิการจดัท าแผนงานบริหารความเส่ียงความรุนแรงระดบัยอมรับไม่ได ้
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บทที ่ 5 

สรุปผลการประเมินความเส่ียงด้านความปลอดภัย 
และข้อเสนอแนะ 

 
 
 การด าเนินการศึกษาคน้ควา้อิสระในหวัขอ้เร่ือง การประเมินความเส่ียงของโรงงาน
อุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบจ ากดั จ  ากดั (มหาชน) มีวตัถุประสงคเ์พื่อคน้หา
ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัความเส่ียงในการท างานของพนกังานในโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุก
เกลียว โดยกระบวนการช้ีบ่งและประเมินความเส่ียง ดว้ยเทคนิคการวเิคราะห์วอ้ทอิฟและเทคนิค 
เช็คลิสต ์  ท าใหโ้รงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว ไดท้ราบถึงกิจกรรมท่ีอาจจะส่งผลต่อ
การเกิดอุบติัเหตุ และสามารถด าเนินการแกไ้ขป้องกนัก่อนเกิดเหตุข้ึนจริง  
 

1.  สรุปผลการประเมนิความเส่ียงด้านความปลอดภัย 
 
 1.1  วตัถุประสงค์ของการศึกษาค้นคว้าอสิระ  
  การศึกษาคน้ควา้อิสระ  เร่ืองการประเมินความเส่ียงของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัม 
โลหะฝาจุกเกลียว  ในระหวา่งวนัท่ี 1 กรกฎาคม 2554 ถึงวนัท่ี 31 กนัยายน 2554 ภายในระยะ 
เวลาดงักล่าว ผูท้  าการศึกษาคน้ควา้ไดเ้ก็บขอ้มูลความกา้วหนา้ท่ีเกิดข้ึนตลอดช่วงระยะเวลาของ
การศึกษาคน้ควา้ผลการประเมินความเส่ียงของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว 
  1.1.1 ค้นหาปัจจัยทีเ่กี่ยวข้องกบัความเส่ียงในการท างานของพนกังานในโรงงาน
อุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว   โดยกระบวนการช้ีบ่งและประเมินความเส่ียงโรงงาน
อุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว   

 1.1.2 เสนอแนะแนวทางในการลดความเส่ียงท่ีเกิดจากการท างานของพนกังานใน 
โรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว  
 1.2  วธีิด าเนินการประเมินความเส่ียง  
  ประชากรทั้งหมดจ านวน 950 คน ประชากรท่ีใชเ้ป็นกลุ่มตวัอยา่งคือพนกังาน
แผนกฝาจุกเกลียวหวัหนา้งาน 4 คน และพนกังาน 120 คน รวมจ านวน 124 คนเหตุผลเพราะ
พนกังานผลิตฝาจุกเกลียวอยูใ่นสายการผลิตท่ีมีความเส่ียงในการท างานตรงกบัหวัขอ้ท่ีท าการ
ประเมินความเส่ียงโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว   
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 1.3 ผลการประเมินความเส่ียงด้านความปลอดภัย 

  1.3.1  ระดับความเส่ียงปานกลาง  12 รายการ(M 1 – M 12) และแนวทางแก้ไข 
    1)  รถยกเฉ่ียวชนพนักงานไดรั้บบาดเจบ็จากการรับส่งวตัถุดิบ  
แนวทางแกไ้ข  -  อบรมการขบัรถยก ตีเส้นทาสีทางรถยกวิง่ใหช้ดัเจน  

-  ก าหนดความเร็วขบัรถยกทุกชนิดในบริเวณโรงงานท่ีความเร็วไม่เกิน 15 กม./ชม.  
        2)  น า้มนัหล่อล่ืนร่ัวพนกังานล่ืนลม้เกิดการบาดเจบ็ 
แนวทางแกไ้ข  -  ท าความสะอาดพื้นทนัที ปฏิบติังานตามวธีิการรับส่งวตัถุดิบ อบรม  5 ส.  
                   3)  ดึงแผ่นติดท่ีเคร่ืองตัดแผ่นดว้ยมือเปล่าแผน่บาดน้ิวมือ 
แนวทางแกไ้ข  -  ตอ้งใชคี้มดึงแผน่แทนการใชมื้อเปล่า  

-  อบรมปฏิบติังานตามวธีิควบคุมการปฏิบติังานเคร่ืองตดั 
    4)  ยกแผ่นเข้าเคร่ืองป๊ัมฝาแผ่นล้มทบัเทา้บาดเจบ็ 
แนวทางแกไ้ข  -  ตอ้งสวมรองเทา้หวัเหล็กหุม้ส้นท่ีบริษทัจดัให้/ ติดตั้งการ์ดกนัลม้ 
    5)  เสียงดังจากเคร่ืองป๊ัมฝาท าใหหู้พิการในระยะยาว  
แนวทางแกไ้ข  -  ตอ้งสวมท่ีครอบหูป้องกนัเสียง 

- อบรมวธีิการปฏิบติังานและความปลอดภยั 
  6)  พนักงานสัมผสัชิ้นส่วนเคล่ือนท่ีไดรั้บบาดเจบ็เพราะไม่ใส่ฝาครอบ 

แนวทางแกไ้ข  -  ตรวจสอบฝาครอบตอ้งอยูค่รบดว้ยใบตรวจสอบ (PP-TPM-002/July06) 
    7)  พนักงานเคร่ืองประรอยและกันล่ืน สัมผสัช้ินส่วนหมุนเคร่ืองเรียงฝาเขา้
เคร่ืองปรุรอยและกนัล่ืนท าใหบ้าดเจบ็     
แนวทางแกไ้ข  -  ตรวจสอบและจดัท าฝาครอบตอ้งอยูค่รบดว้ยใบตรวจสอบ (PP-TPM-003/July06) 
    8)  พนักงานเคร่ืองบุพลาสติก สัมผสัช้ินส่วนหมุนเคร่ืองเรียงฝาเขา้เคร่ืองบุ
พลาสติกท าใหบ้าดเจบ็     
แนวทางแกไ้ข  - จดัท าและ ตรวจสอบฝาครอบตอ้งอยูค่รบดว้ยใบตรวจสอบ (PP-TPM-004/July06) 
    9)  พนักงานคัดเลือก น้ิวถูกหนีบระหวา่งช่องห่างสายพานส่งฝากบัราง 
แนวทางแกไ้ข  -  ตรวจสอบช่องวา่งดว้ยใบตรวจสอบ (PP-TPM-005/July06) ถา้มีมากแจง้ซ่อมมา
ปรับหรือเปล่ียนสายพานใหม่ 
    10)  พนักงานบรรจุกล่อง ยกกล่องไม่ถูกวธีิท าใหป้วดหลงั 
แนวทางแกไ้ข  -  ปฏิบติัตามคู่มือวธีิปฏิบติังานพนกังานบรรจุกล่องและติดรูปวธีิยกกล่องท่ีถูกวธีิ 
       11)  น า้หล่อเยน็แห้งมอเตอร์ไหม้เพราะสวทิซ์ระดบัตดัน ้าแหง้ไม่ท างาน 
แนวทางแกไ้ข  -  ตรวจสอบระดบัน ้าในใบตรวจสอบเคร่ืองบุพลาสติก (PP-TPM-004/July06) 
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ก่อนการผลิตถา้แหง้ตอ้งเปิดวาลว์เติมน ้าเขา้ระบบ 
    12)  พนักงานซ่อมระบบไฟฟ้าสัมผสัชิ้นส่วนหมนุ ของเคร่ืองจกัรไดรั้บ
บาดเจบ็เพราะทดสอบเดินเคร่ืองโดยไม่ใส่ฝาครอบ 
แนวทางแกไ้ข  -  ตรวจสอบและใส่ฝาครอบก่อนทดลองเดินเคร่ืองจกัรเสมอ(ตามคู่มือปฏิบติังาน) 
  1.3.2  ระดับความเส่ียงสูง  11 รายการ (H 1 – H 11) และแนวทางแก้ไข  
    1)  รถยกไฟฟ้าเฉ่ียวชนแผ่นอลูมิเนียมลม้ทบัเทา้กระดูกแตกเขา้เฝือก 
แนวทางแกไ้ข  -  อบรมการขบัรถยกอยา่งปลอดภยั และตอ้งทดสอบผา่นจึงจะขบัรถยกวตัถุดิบได ้ 

-  ก าหนดความเร็วขบัรถยกทุกชนิดในบริเวณโรงงานท่ีความเร็วไม่เกิน 15 กม./ชม.  
-  แผน่อลูมิเนียมตอ้งรัดตั้งก่อนมีการยกเคล่ือนยา้ย ตามวธีิปฏิบติังานรับส่งวตัถุดิบ 

  2)  พนักงานตัดยกแผ่นเข้าเคร่ืองแผ่นล้มจากชุดรับแผน่ลงไม่ถึงจุดต ่าสุด 
ทบัเทา้กระดูกแตก 
แนวทางแกไ้ข  -  ตรวจสอบชุดรองรับแผน่ลงอยูจุ่ดต ่าสุดจึงจะยกแผน่เขา้ (PP-TPM-002/July06) 

-  พนกังานตอ้งสวมรองเทา้หวัเหล็กหุม้ส้นท่ีบริษทัจดัให้ 
-  อบรมคู่มือปฏิบติังานพนกังานตดัแผน่อยา่งปลอดภยั 

  3)  ปรับลูกกลิง้ยางเคร่ืองตัดหรือดึงแผ่นติดขณะเคร่ืองตดัท างานน้ิวถูก
ลูกกล้ิงยางทบับาดเจบ็ 

แนวทางแกไ้ข  -  ตอ้งหยุดเคร่ืองจกัรก่อนการปรับแต่งหรือดึงแผน่ติดหรือท าความสะอาด 
- ปฏิบติังานตามคู่มือและใชใ้บตรวจสอบ (PP-TPM-002/July06) 

  4)  พนักงานตัดยกแผ่นออกจากเคร่ืองตัดแผ่นล้มทบัเทา้บาดเจบ็เน่ืองจาก 
ไม่ใชส้ายรัดแผน่ก่อนยกแผน่     
แนวทางแกไ้ข  -  แผน่อลูมิเนียมตอ้งรัดตั้งก่อนมีการยกแผน่ ตามวธีิปฏิบติังานเคร่ืองตดั 

-  ปฏิบติังานตามคู่มือปฏิบติังานพนกังานเคร่ืองตดัแผน่อยา่งปลอดภยั 
-  พนกังานตอ้งสวมรองเทา้หวัเหล็กหุม้ส้นท่ีบริษทัจดัให้ 

    5)  นิว้พนักงานสัมผสัชิ้นส่วนหมนุของเคร่ืองปรุรอยและข้ึนลายกนัล่ืน
ไดรั้บบาดเจบ็กระดูกแตกจากการท าความสะอาดขณะเคร่ืองจกัรท างาน 
แนวทางแกไ้ข  -  ตอ้งหยุดเคร่ืองจกัรก่อนการปรับแต่งหรือท าความสะอาด 

-  อบรมการปฏิบติังานตามคู่มือเคร่ืองปรุรอยและกนัล่ืน 
- ใชใ้บตรวจสอบเคร่ืองปรุรอยกนัล่ืน (PP-TPM-003/July06) ฝาครอบ  

       6)  พนักงานบรรจุกล่อง น้ิวสัมผสัใบมีดเคร่ืองตดักระดาษกาวไดรั้บ
บาดเจบ็ขณะเคร่ืองตดัท างานโดยไม่มีฝาครอบ 
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แนวทางแกไ้ข  -  ตอ้งหยุดเคร่ืองจกัรก่อนการปรับแต่งหรือท าความสะอาด 
-  ตอ้งอบรมวธีิปฏิบติังานตามคู่มือพนกังานบรรจุกล่องอยา่งปลอดภยั  
-  ตรวจสอบฝาครอบโดยใชใ้บตรวจ(PP-TPM-006/July06) 

  7)  รถบรรทุกสินค้าเล่ือนไหล จากการดึงเบรกมือไม่สุดขณะข้ึนสินคา้ 
พนกังานพลดัตกจากรถขณะข้ึนสินคา้ 
แนวทางแกไ้ข  -  จดัท าล่ิมไมห้รือโลหะล็อคลอ้หนา้หลงั ดึงเบรคมือสุดกนัรถบรรทุกเล่ือนไถล 

-  ฝึกอบรมวธีิการปฏิบติังานขบัรถขนส่งสินคา้อยา่งปลอดภยั 
  8)  พนักงานขบัรถบรรทุกหรือรถยกขบัรถเร็วและประมาทเกิดการเฉ่ียวชน 

พนกังานไดรั้บบาดเจบ็ 
แนวทางแกไ้ข  -  ฝึกอบรมวิธีการปฏิบติังานขบัรถยนตแ์ละรถยกอยา่งปลอดภยั 

-  ก าหนดความเร็วขบัรถยกทุกชนิดในบริเวณโรงงานท่ีความเร็วไม่เกิน 15 กม./ชม.  
-  นอกอาคารก าหนดทาสีตีเส้นทางรถบรรทุกและรถยกวิง่ 5 ส. 

    9)  พนักงานได้รับบาดเจบ็หรือไฟไหม้ทรัพย์สินเสียหาย จากหมอ้แปลง
ระเบิด 
แนวทางแกไ้ข  -  ตอ้งมีการตรวจสอบสภาพภายนอกและการอาร์คของหมอ้แปลงและสภาพระบบ
สายส่งดว้ยใบตรวจสอบทุกวนั ใบตรวจสอบ(ET-TPM-001/July06) 

-  ตรวจอตัราการใชก้ระแสไฟฟ้าและบนัทึกขอ้มูลจากตูค้วบคุมลงในใบตรวจสอบ 
-  จดัท าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาหมอ้แปลงร่วมกบัการไฟฟ้า 

  10)  ตู้ควบคุมระบบไฟฟ้าลัดวงจรไฟดูดและระเบิดจากระบบภายในรีเลย ์
ตูค้วบคุม 
แนวทางแกไ้ข  -  ตอ้งมีการตรวจสอบสภาพภายนอกและการอาร์คของตูค้วบคุมและสภาพระบบ
สายส่งดว้ยใบตรวจสอบทุกวนั ใบตรวจสอบ(ET-TPM-001/July06) 

-  มีการทดสอบและติดตั้งอุปกรณ์วดักระแส แรงดนั ติดตั้งเคร่ืองป้องกนัไฟฟ้าดูด 
และ ใชใ้บตรวจสอบ(ET-TPM-001/July06) 
     -  ติดตั้งถงัดบัเพลิงเคมี 
    11)  พนักงานซ่อมบ ารุงไฟฟ้าไม่สวมอุปกรณ์ป้องกันอนัตรายส่วนบุคคล
ส่วนบุคคลขณะปฏิบติังานซ่อมระบบไฟฟ้า บาดเจบ็จากไฟฟ้าดูดหรือระเบิด 
แนวทางแกไ้ข  -  ตอ้งสวมใส่อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคลก่อนการปฏิบติังานซ่อม
ระบบไฟฟ้าทุกคร้ังเพื่อป้องกนัอนัตราย และตรวจสอบ 

-  ตอ้งปฏิบติัตามคู่มือการปฏิบติังานของพนกังานซ่อมบ ารุงระบบไฟฟ้า 
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  1.3.3  ระดับความเส่ียงยอมรับไม่ได้  3 รายการ(VH 1 –VH 3) และแนวทางแก้ไข 
    1)  พนักงานปรับใบมีดตัดแผ่น ขณะเคร่ืองจกัรท างานถูกใบมีดหนีบน้ิวมือ
พนกังาน ไดรั้บอนัตรายน้ิวมือขาด 
แนวทางแกไ้ข  -  ตอ้งหยุดเคร่ืองจกัรก่อนการปรับแต่งทุกคร้ังมีมีการปรับแต่งใบมีด 

- ตอ้งตรวจสอบอุปกรณ์ตดัอตัโนมติัดว้ยใบตรวจสอบ(PP-TPM-001/July06) 
- ตอ้งปฏิบติัตามคู่มือปฏิบติังานพนกังานเคร่ืองตดัแผน่อยา่งเคร่งครัด  

            2)  การป๊ัมฝาแผ่นติด แลว้ตอ้งดึงแผน่ออกหรือปรับแต่งรางแผน่ แลว้ชุด 
Punch และDie เกิดการเล่ือนกระแทกกนั น้ิวถูกกระแทกขาดเน่ืองจากการใชก้ระดาษเสียบกนัไม่ให ้
Safety ฝาครอบท างานเพื่อไม่ใหม้อเตอร์หยดุการท างาน 
แนวทางแกไ้ข  -  ตอ้งหยุดการหมุนของมอเตอร์เคร่ืองจกัรก่อนการปรับแต่งหรือท าความสะอาด
เสมอและตรวจสอบอุปกรณ์ความปลอดภยัก่อนผลิตดว้ยใบตรวจสอบ(PP-TPM-002/July06) 

-  ตอ้งอบรมการท างานกบัเคร่ืองจกัรอยา่งปลอดภยัและสร้างจิตส านึกในการท างาน 
อยา่งปลอดภยั 

- ตอ้งปฏิบติังานตามวธีิการปฏิบติังานเคร่ืองป๊ัม/ การติดป้ายเตือนความปลอดภยั 
  3)  พนักงานสัมผสัชุดสะพาน ไฟฟ้าแรงสูงขณะท าความสะอาด 

เคร่ืองบุพลาสติกกนัร่ัวถูกไฟฟ้าดูดบาดเจบ็สาหสัเน่ืองจากไม่ไดใ้ส่ฝาครอบสะพานไฟฟ้าหลงัจาก
การถอดซ่อม 
แนวทางแกไ้ข  -  ตอ้งมีการตรวจสอบฝาครอบดว้ยใบตรวจสอบ (PP-TPM-004/July06) ก่อนการ
ปฏิบติังานทุกคร้ังเพื่อป้องกนัอนัตรายและใส่ฝาครอบระบบสะพานไฟฟ้าแรงสูง 

-  ตอ้งอบรมการท างานกบัเคร่ืองจกัรอยา่งปลอดภยัและสร้างจิตส านึกในการท างาน 
อยา่งปลอดภยั 

-  อบรมการปฏิบติังานตามคู่มือการปฏิบติังานพนกังานเคร่ืองบุพลาสติก 
     -  ตอ้งหยดุเคร่ืองจกัรปิดสวทิซ์ไฟฟ้าก่อนการปรับแต่งหรือท าความสะอาดเสมอ 
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2.  ปัญหาและอปุสรรค 
 
 จากการศึกษาคน้ควา้อิสระในการประเมินความเส่ียงของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัม
โลหะฝาจุกเกลียว ไดพ้บปัญหาอุปสรรคในการด าเนินการศึกษาดงัน้ี 
 2.1  ด้านระยะเวลาในการด าเนินการศึกษา 
  การด าเนินการศึกษามีขอ้จ ากดัในดา้นของระยะเวลา จึงท าใหแ้ผนการด าเนินการ
ศึกษาดา้นการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียง ในดา้นรายละเอียดเชิงลึกจึงไม่สามารถท า
ไดอ้ยา่งครบถว้นสมบูรณ์ 
 2.2  ด้านการรวบรวมข้อมูลและเอกสารทีเ่กี่ยวข้อง 
  เน่ืองจากขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการประเมินความเส่ียงในดา้นความปลอดภยัเพื่อให้
การช้ีบ่งและการประเมินความเส่ียงมีความถูกตอ้งและครบถว้นอาจจะลดลงเน่ืองจากไม่ไดใ้ช้
ผูเ้ช่ียวชาญจากภายนอก 
 

3.  ข้อเสนอแนะ 
 
   3.1 สามารถน าการประเมินความเส่ียงของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว
ไปใช้เป็นตวัอย่างในการด าเนินการประเมินความเส่ียง ส าหรับผูท่ี้ปฏิบติังานอยู่ในอุตสาหกรรม
ผลิตฝาจุกเกลียวหรือฝาประเภทอ่ืนท่ีมีความสนใจ และพฒันารูปแบบวธีิการประเมินต่อไป 
 3.2 ผูศึ้กษาคน้ควา้มีขอ้เสนอแนะในการท าการศึกษาคน้ควา้คร้ังต่อไปเร่ืองการ 
ประเมินความเส่ียงของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกจีบ ซ่ึงเป็นเคร่ืองจกัรท่ีท างานดว้ย
ความเร็วสูง แต่ใชแ้ผน่โลหะท่ีท าจากแผน่เหล็กเป็นวตัถุดิบและใชแ้ผน่ท่ีมีความกวา้งและยาวกวา่
แผน่ฝาจุกเกลียวท่ีใชแ้ผน่อลูมิเนียมเป็นวตัถุดิบ ซ่ึงจะเป็นประโยชน์ต่อพนกังานและโรงงานอ่ืนๆ
ในเร่ืองความปลอดภยัมากยิง่ข้ึน 
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บรรณานุกรม 
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บรรณานุกรม 

 

 

กิจจา  บานช่ืน  (2549)  ความปลอดภัยและการควบคุมมลพิษ  พิมพค์ร้ังท่ี 1 กรุงเทพมหานคร 

               สาํนกัพิมพศู์นยส่์งเสริมอาชีวะ 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม  (2543)  “ ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรมวา่ดว้ยหลกัเกณฑก์ารช้ีบ่ง 

               อนัตรายการประเมินความเส่ียงและการจดัทาํแผนบริหารจดัการความเส่ียง 2543”  

               กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) กรุงเทพมหานคร  

เฉลิมชยั  ชยักิติภรณ์  และคณะ  (2545)  การบริหารความปลอดภยั พมิพค์ร้ังท่ี 1 นนทบุรี 

               มหาวิทยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช 

นฤมล  เกตุทิม  (2542)  ปัจจยัและผลกระทบท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเกิดอุบติัเหตุจากการทาํงาน 

               วิทยานิพนธ์ครุศาสตร์อุตสาหกรรมมหาบณัฑิต  สาขาวิชาธุรกิจอุตสาหกรรม  

               ภาควิชาบริหารเทคนิคศึกษา  สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ 

ปานใจ  จินุพงศ ์และวีระชยั  ศาลา  (2550)  การศึกษาแนวทางการลดอุบติัเหตุในโรงงาน 

               อุตสาหกรรม: บริษทัฮีโนแมนนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จาํกดั     

               ปริญญานิพนธ์อุตสาหกรรมศาสตร์บณัฑิต สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

               สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ ปราจีนบุรี 

ประจิตต ์ ประจกัษจิ์ตต ์และคณะ  ( 2547)  การประยกุตใ์ชร้ะบบวิเคราะห์มนุษยปั์จจยัเพ่ือ 

               การป้องกนัอากาศยานอุบติัเหตุ กองนิรภยัการบิน กรมจเรทาหารอากาศ. 

ประพนัธ์  เทพสง  (2551)  “การประเมินความเส่ียงของกระบวนการอดัประจุใหแ้ก่แบตเตอร่ี 

              ของรถยกไฟฟ้าในคลงัสินคา้ยาและเวชภณัฑ”์ วิทยานิพนธ์ปริญญาโท, 

              มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์, กรุงเทพฯ. 

ประวิชญ ์ ตุย้เตม็วงศ ์ (2544)  ระบบจดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยัพิมพค์ร้ังท่ี 1  

              กรุงเทพมหานคร  สาํนกัพิมพ ์ฟอร์ ควอลิต้ี 
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ปรวีร์  ดีซงัและพรพิมล  คาํชมพ ู (2548)  แนวทางความปลอดภยัในการทาํงานของแผนกป้ัม 

                ข้ึนรูปโลหะ กรณีศึกษา: บริษทั บี.วี.เอส.แมนนูแฟคเจอร่ิง(ประเทศไทย)จาํกดั 

                ปริญญานิพนธ์อุตสาหกรรมศาสตร์บณัฑิต สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

                สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ ปราจีนบุรี 

วิฑูรย ์ สิมะโชคดี, วีระพงษ ์ เฉลิมจิระรัตน์  (2553)  วิศวกรรมและการบริหารความปลอดภยั  

               พิมพค์ร้ังท่ี 27   กรุงเทพมหานคร  สาํนกัพิมพส์มาคมส่งเสริมเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น

แรงงานและสวสัดิการ  (2544)  สปัดาห์ความปลอดภยัในการทาํงานแห่งชาติ คร้ังท่ี 15 

               กรุงเทพมหานคร  สาํนกัพิมพบ์พิธการพิมพ ์

รชตะ  บุญยะยตุ  (2551) “วศิวกรรมความปลอดภยั” ใน วิศวกรรมความปลอดภัย สกลนคร 

               มหาวิทยาลยัราชภฎัสกลนคร เทคโนโลยอุีตสาหกรรม  

ศรัณย ์ ศรลมัพ ์ (2540)  สาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดอุบติัภยักบัผูใ้ชแ้รงงานในโรงงานอุตสาหกรรม  

               ปริญญานิพนธ์การศึกษามหาบณัฑิต วิชาเอกอุตสาหกรรมศึกษา 

               มหาวิทยาลยัศรีนครินทรวิโรฒประสานมิตร 

สาํนกังานสภาวิศวกร  (2544)  คู่มือคู่คิดวิศวกร  พิมพค์ร้ังท่ี 1  กรุงเทพมหานคร  สาํนกัพิมพ ์

               รุ่งเรืองสาส์นการพิมพ ์         

สราวธุ  สุธรรมาสา  (2544)  เอกสารการสอนประมวลสาระชุดวิชาอาชีวอนามยัและความปลอดภยั 

               และการจดัการกากของเสียในโรงงานอุตสาหกรรม  พิมพค์ร้ังท่ี 1  หน่วยท่ี 1-8 

               นนทบุรี  สาํนกัพมิพม์หาวิทยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช 

การบริหารงานอาชีวอนามยัและความปลอดภยัการในทาํงาน 

              5 มกราคม 2555 จาก  http://www.thaiblogonline.com/manasu.blog?postID=3342 

อาชีวอนามยัและความปลอดภยัในการทาํงาน 

              5 มกราคม 2555 จาก  http://www.jopos.com  
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ภาคผนวก ก 

ตารางแบบการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงดว้ยเทคนิค Checklist 
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                                                                                                                        แบบการชีบ้่งอันตรายและการประเมนิความเสี่ยง 1 
               แผ่นที่            / 
 

ผลการศกึษา วิเคราะห์ และทบทวนการดาํเนินงานในโรงงานเพื่อการชีบ้่งอันตรายและการประเมนิความเสี่ยงด้วยวิธี Checklist 
 
พืน้ที่/เครื่องจกัร/กระบวนการผลิต/ขัน้ตอนการปฏิบตัิ/กิจกรรม………………………………………………………โรงงาน……………………………………………… 
ตามแบบเอกสารหมายเลข………………………………………..วนัที่ทําการศกึษา…………………………………………………………………………………… 

ผลจากการทาํ อันตรายหรือ มาตรการป้องกัน ข้อเสนอแนะ การประเมนิความเสี่ยง 

Checklist ผลที่เกดิขึน้ตามมา และควบคุมอันตราย  โอกาส ความ 
รุนแรง 

ผลลัพธ์ ระดับความ
เสี่ยง 
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ภาคผนวก ข 
ตารางแบบการช้ีบ่งอนัตรายและการประเมินความเส่ียงดว้ยเทคนิค What If Analysis 
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   แบบการชีบ้่งอันตรายและการประเมนิความเสี่ยง 2 
               แผ่นที่            / 
 

ผลการศกึษา วิเคราะห์ และทบทวนการดาํเนินงานในโรงงานเพื่อการชีบ้่งอันตรายและการประเมนิความเสี่ยงด้วยวิธี What If Analysis 
 
พืน้ที่/เครื่องจกัร/กระบวนการผลิต/ขัน้ตอนการปฏิบตัิ/กิจกรรม………………………………………………………โรงงาน……………………………………………………… 
ตามแบบเอกสารหมายเลข………………………………………..วนัที่ทําการศกึษา………………………………………………………………………………………………… 

คาํถาม อันตรายหรือ มาตรการป้องกัน ข้อเสนอแนะ การประเมนิความเสี่ยง 

What If ผลที่เกดิขึน้ตามมา และควบคุมอันตราย  โอกาส ความ 
รุนแรง 

ผลลัพธ์ ระดับความ
เสี่ยง 
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ภาคผนวก ค 
  แบบสาํรวจคน้หาส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตรายจากการทาํงานของ 

แผนกฝาจุกเกลียว  
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                           แบบสํารวจค้นหาสิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตรายจากการทาํงานของแผนกฝาจุกเกลยีว 

           แผ่นที.่......./........... 
พืน้ที่………………………….กระบวนการผลิต………………………………………………กิจกรรม…………………………………………………. 

เครื่องจกัร........................ขั้นตอน.............................................................ชื่อพนกังาน..........................................................    รหสัเลขที่........................ 
 
ลาํดบั
ที่ 

การดาํเนินงานในโรงงาน สิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบที่เกิดขึ้น หมายเหตุ 

     
     
     
     
     
     
     
     

8
7 
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ภาคผนวก ง 
บญัชีรายการส่ิงท่ีเป็นความเส่ียงและอนัตรายของโรงงานอุตสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว  

บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 
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ตาราง ง-1  บญัชีรายการสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตรายโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

 

การดําเนินงานในโรงงาน สิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ หมายเหตุ 

1. กระบวนการผลติ 
1.1 การรับส่ง-จัดเกบ็วตัถุดิบ 

รถยกไฟฟ้าเฉี่ยวชน 
 
 
 

 
 

 
 พนกังาน 
 เมด็พลาสติกรั่ว 
 กล่องลม้ 
 ถงันํ้ามนัหล่อลื่น 
 กระดาษกาวลม้ 
 แผน่อลูมิเนียมลม้ 

 
 

 
 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็ 
 เกิดการลื่นลม้จากเมด็

พลาสติก 
 กล่องกระดาษเสียหาย 
 เลอะพื้นเกิดการลื่นหกลม้ 
 กระดาษกาวเสียหาย 
 ทรัพยส์ินบริษทัเสียหาย 
 แผน่อลูมิเนียมลม้เสียหายแผน่

บาด 
 
 

 
 มีมาตรการกาํหนดความเร็วในการขบั

รถยกไฟฟ้าไม่เกิน 15 กม. /ชม   
  ตีเสน้เหลืองกาํหนดทางรถวิง่ ,จุดวาง

แผน่ 5ส. 
 มีคู่มือการปฏิบตัิงานรับส่งวตัถุดิบ 
 มีคู่มือการปฏิบตัิงานจดัเกบ็วตัถุดิบ 
 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน     

ความเสี่ยงด้วยเทคนิค What If 
Analysis(ดูการประเมินความเสี่ยงใน
(ภาคผนวก จ ตาราง จ-1 
หนา้ 102-103) 

8
9
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ตาราง ง-2  บญัชีรายการสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตรายโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

 

การดําเนินงานในโรงงาน สิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ หมายเหตุ 

1.2 การตัดแผ่นหัวและตัดซอย 
 แผน่เกิดการเขา้และขาออกโซ่ชุด

ยกแผน่ขาด 
 

 ดึงแผน่ติดก่อนเขา้ใบมีดตดั 
 
 

 
 แผน่ลม้จากชุดยกแผน่ 

 
 

 แผน่บาดนิ้ว 
 

 ลูกกลิ้งทบันิ้ว 
 

 ใบมีดทบันิ้ว 
 
 
 

  
  

 
 พนกังานไดร้ับอนัตรายจาก แผน่

ทบัเทา้ 
 

 ไดร้ับบาดแผลนิ้วมือ 
 

 นิ้วกระดูกแตก 
 
 ไดร้ับบาดเจบ็นิ้วขาด 

 

 
 มีแผนการบาํรุงรักษาอุปกรณ์ 

เครื่องจกัร 
 พนกังานตอ้งใส่รองเทา้หวัเหลก็ 

ป้องกนัอุบตัิเหตุส่วนบุคคล 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน  
     การใชเ้ครื่องตดั 
 มีคีมดึงแผน่ และถุงมือหนงั 

   ป้องกนัอุบตัิเหตุส่วนบุคคล 
 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน    

ความเสี่ยงด้วยเทคนิค What If 
Analysis 
(ดูการประเมินความเสี่ยงใน 

     ตาราง จ 3-5 หนา้ 104 -106) 
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ตาราง ง-3  บญัชีรายการสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตรายโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

 

การดําเนินงานในโรงงาน สิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ หมายเหตุ 

1.3  การปั๊มฝา  
 เสียงดงั 
 ท่อลมชาํรุด/รั่ว 
 เศษอลูมิเนียมหล่นที่พื้น 
 ลูกกลิ้งทบันิ้ว 
 ชิ้นส่วนหมุน 
 Punch &Dieทบันิ้ว 

 
 

 
 พนกังานไดร้ับอนัตรายจากเสียง

ดงั 
 ทรัพยส์ินบริษทัเสียหาย 
 เกิดการลื่นลม้ 
 ไดร้ับบาดเจบ็นิ้วกระดูกแตก 
 ไดร้ับบาดเจบ็นิ้วขาด 

 

 
 มีเครื่องป้องกนัที่ครอบหูป้องกนั

ส่วนบุคคล 
 มีการป้องกนัโดยการติดตั้งการ์ด 

และมีแผนในการบาํรุงรักษา
เครื่องจกัร  

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน  
การปั้มฝา 
 

 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน    
ความเสี่ยงด้วยเทคนิค What If 
Analysis 

       (ดูการประเมินความเสี่ยงใน 
       ตาราง จ-6-10 หนา้107-111) 
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ตาราง ง-4  บญัชีรายการสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตรายโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

 

การดําเนินงานในโรงงาน สิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ หมายเหตุ 

1.4  การปรุรอยและขึน้ลายกนัลืน่ 
      โรลลิ่ง( Rolling) 
 เครื่องเรียงฝา 

 
 

 ฝาติด 
 

 ชิ้นส่วนหมุนของชุดหวั 
 
โรลลิ่ง 

 
 

 มีจุดหมุน จุดหนีบ ส่วนที่มีคมเป็น
อนัตรายในกรณีที่ส่วนของร่างกาย
ไปสมัผสั 

 ดึงฝาติดราง ดึงฝาติดใชน้ิ้วมือดึง 
 

 ทาํความสะอาดขณะเครื่องทาํงาน 
 
 
 
 
 

 
 

 พนกังานบาดเจบ็นิ้วมือ 
 

 
 นิ้วมือถูกคมของฝาบาด 

 
 นิ้วถูกชุดหวัโรลลิ่งกระแทก 

 
บาดเจบ็ 

 
 

 
 

 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน 

เรื่อง  การปรุรอยกนัลื่น(rolling) 
 มีการป้องกนัโดยการติดตั้งการ์ด 

และมีแผนในการบาํรุงรักษา
เครื่องจกัร 

 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยั
ส่วนบุคคลสาํหรับพนกังาน 

 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน    
ความเสี่ยงด้วยเทคนิค What If 
Analysis 
 (ดูการประเมินความเสี่ยงใน 

        ตาราง จ-11 หนา้ 112) 
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ตาราง ง-5  บญัชีรายการสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตรายโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

 

การดําเนินงานในโรงงาน สิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ หมายเหตุ 

1.5 การบุพลาสตกิ(LINER) 
 เครื่องบุพลาสติก 
 เครื่องเรียงฝา 
 
 
 

 
 

 
 

 
 มีจุดหมุน จุดหนีบ ส่วนที่มีคมเป็น

อนัตรายในกรณีที่ส่วนของร่างกาย
ไปสมัผสั 

 ฝาครอบสะพานส่งไฟฟ้าแรงสูง 
 เสียงดงัจากเครื่องบุพลาสติก 
 เสียงดงัจากเครื่องเรียง 

 
 

 

 
 พนกังานไดบ้าดเจบ็ถูกหนีบที่นิ้ว 

 
 

 พนกังานถูกไฟฟ้าดูด 
 

 เกิดความรําคาญ 
 
 

 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน 

เรื่อง  การบุพลาสติก(Liner) 
 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยั

ส่วนบุคคลสาํหรับพนกังาน 
 มีการป้องกนัโดยการติดตั้งการ์ด 

และมีแผนในการบาํรุงรักษา
เครื่องจกัร 

 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน    
ความเสี่ยงด้วยเทคนิค What If 
Analysis 
(ดูการประเมินความเสี่ยงใน 
 ตาราง จ 12-13-หนา้ 113-114) 
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ตาราง ง-6  บญัชีรายการสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตรายโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

 

การดําเนินงานในโรงงาน สิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ หมายเหตุ 

1.6 การคดัเลอืกฝา (sorter) 
 เครื่องหงายฝาทาํงาน 
 สายพานลาํเลียง 

 

 
 มีจุดหมุน จุดหนีบ ส่วนที่มีคมเป็น

อนัตรายในกรณีที่ส่วนของร่างกาย
ไปสมัผสั 

 เสียงดงั 
 นํ้ามนัหล่อลื่นหยด 
 ดึงฝาที่ติดราง 

 

 
 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็นิ้วมือและ

อวยัวะของร่างกาย 
 

 รําคาญ 
 ลื่นหกลม้ 
 บาดนิ้วมือ 

 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน 

เรื่อง  การคดัเลือกฝาจุกเกลียว 
 มีการป้องกนัโดยการติดตั้งการ์ด 

และมีแผนในการบาํรุงรักษา
เครื่องจกัร 

 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยั
ส่วนบุคคลสาํหรับพนกังาน 

 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน    
ความเสี่ยงด้วยเทคนิค What If 
Analysis 

     (ดูการประเมินความเสี่ยงใน  
      ตาราง จ-14-15 หนา้115-116) 
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ตาราง ง-7  บญัชีรายการสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตรายโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

 

การดําเนินงานในโรงงาน สิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ หมายเหตุ 

1.7 การปิดผนึกกล่องกระดาษ 
( Packing) 

 เครื่องปิดกระดาษกาวทาํงาน 
 

 กล่องที่บรรจุฝา 
 
 
 
 

 
 มีส่วนที่มีคม จุดหมุนหนีบเป็น

อนัตรายในกรณีที่ส่วนของร่างกาย
ไปสมัผสั 

 ยกไม่ถูกวิธี 

 
 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็ที่นิ้วมือ 

 
 
 ปวดหลงั 
 

 

 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน เรื่อง 

การบรรจุกล่องฝาจุกเกลียว 
 มีแผนในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร 
 มีฝาครอบชิ้นส่วนหมุน 
 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วน

บุคคลสาํหรับพนกังาน 
 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน     

ความเสี่ยงด้วยเทคนิค What If 
Analysis 

     (ดูการประเมินความเสี่ยงใน  
      ตาราง จ-16 หนา้ 117) 
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ตาราง ง-8  บญัชีรายการสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตรายโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

 

การดําเนินงานในโรงงาน สิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ หมายเหตุ 
2. การซ่อมบาํรุงเครื่องจักร 

2.1 การซ่อมบํารุงเครื่องจักร  
 เครื่องจกัรในกระบวนการผลิต 

ฝาครอบชุดหมุน มอเตอร์ต่างๆ 
การทดสอบหลงัการซ่อม
เครื่องจกัร 

 ระบบมอเตอร์ปั๊มนํ้า นํ้าแหง้  
 การซ่อมจากผูร้ับเหมาไม่มีใบขอ

อนุญาต 
 การถอดอุปกรณ์ฝาครอบตอ้งใส่

คืนก่อนเดินเครื่องจกัร 
 
 

 
 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็ 

 
 

  
 ทรัพยส์ินบริษทัเสียหาย 
 ทรัพยส์ินเสียหาย/บาดเจบ็ 

  
 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็ 

 
 
 

 
 

 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน 

เรื่อง การซ่อมเครื่องจกัร 
 มีแผนในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร 
 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยั

ส่วนบุคคลสาํหรับพนกังาน 
 มีใบขออนุญาตและควบคุม 
 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน    

ความเสี่ยงด้วยเทคนิค What If 
Analysis 

     (ดูการประเมินความเสี่ยงใน  
      ตาราง จ-18 หนา้ 119-121) 
 

9
6
 



97 
   

 

ตาราง ง-9 บญัชีรายการสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตรายโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

 

การดําเนินงานในโรงงาน สิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ หมายเหตุ 
3. ระบบไฟฟ้า 

1.1 งานระบบจ่ายไฟฟ้า 
พนกังาน 
 

 
 ระบบจ่ายไฟฟ้ามีการลดัวงจรใน

ตูค้วบคุม 
 หมอ้แปลง ภายนอกอาคาร 
 ฝาครอบอุปกรณ์ไฟฟ้า 
 สายไฟฟ้าชาํรุด 

 

 
 ทาํใหเ้กิดไฟไหม ้ 
 ไฟฟ้าดูด 
 แรงระเบิด 
 ทรัพยส์ินของบริษทัเสียหาย 
 อนัตรายต่อพนกังาน 

 
 มีแผนการตรวจสอบ(ET-TPM-

001/July06) ทุกวนั 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน 

เรื่อง การซ่อมระบบไฟฟ้า 
 มีแผนในการบาํรุงรักษาระบบ

ไฟฟ้าเครื่องจกัร 
 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน    

ความเสี่ยงด้วยเทคนิค What If 
Analysis 

     (ดูการประเมินความเสี่ยงใน  
     ตาราง จ-19 หนา้ 122-124)   
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ตาราง ง-10  บญัชีรายการสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตรายโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

 

การดําเนินงานในโรงงาน สิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ หมายเหตุ 
   4. ระบบเตือนภัย/อุปกรณ์ระงับเหตุฉุกเฉิน 
1.1 Fire Alarm System  การตรวจจบัของอุปกรณ์ในระบบ  การทาํงานผดิพลาดหรือไม่ทาํงาน 

ทาํใหไ้ม่ทราบเหตุการณ์ในเวลาที่
เหมาะสม 
 

 มีแผนการบาํรุงรักษา 
 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน    

ความเสี่ยงด้วยเทคนิค Checklist 
 (Checklist ตาราง จ-24 หนา้ 133) 

1.2 Emergency Lighting System  การทาํงานของอุปกรณ์ในระบบ  มองไม่เห็นเสน้ทาง/ตาํแหน่งของ
อุปกรณ์ต่างๆ ในกรณีระบบไฟฟ้า
ดบัในเวลากลางคืน หรือในอาคาร
ปิด 

 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็ 

 มีแผนการบาํรุงรักษา 
 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน    

ความเสี่ยงด้วยเทคนิค Checklist 
 (Checklist ตาราง จ-24 หนา้ 133) 

1.3 Telephone System  วงจรระบบโทรศพัท ์สายส่ง จุด
ต่อ เครื่องรับ 

 ไม่สามารถติดต่อสื่อสารกนัได้
ภายในองคก์ร 

 

 มีแผนการบาํรุงรักษาและ
ตรวจสอบ 
(Checklist ตาราง จ-24 หนา้ 133)  
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ตาราง ง-11  บญัชีรายการสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตรายของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

 

การดําเนินงานในโรงงาน สิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ หมายเหตุ 
  4. ระบบเตือนภัย/อุปกรณ์ระงับเหตุฉุกเฉิน 
1.4 Grounding System  Ground Rod, สาย Ground, จุดต่อ

ต่างๆ และระบบการเชื่อมต่องาน 
 อาจจะเกิดไฟดูดพนกังาน

ผูป้ฏิบตัิงาน ทาํใหพ้นกังานไดร้ับ
บาดเจบ็ และอุปกรณ์ต่างๆ 
เสียหาย 

 

 มีแผนการบาํรุงรักษาและ
ตรวจสอบ 

 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน    
ความเสี่ยงด้วยเทคนิค Checklist 
( Checklist ตาราง จ-24 หนา้133) 

 
1.5 Fire Water Pump  Pump นํ้าดบัเพลิงและอุปกรณ์/

ระบบต่างๆ ของ Pump นํ้า
ดบัเพลิง สายฉีดนํ้าชาํรุด 

 กรณีเกิดเหตุฉุกเฉินไม่สามารถให้
แรงดนันํ้าไดต้ามตอ้งการ 

 มีแผนการบาํรุงรักษาและ
ตรวจสอบ 

 การชี้บ่งอนัตรายและการประเมิน    
ความเสี่ยงด้วยเทคนิค Checklist 
( Checklist ตาราง จ-24 หนา้133) 

 

 

 

9
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ตาราง ง-12  บญัชีรายการสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอนัตรายของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

 

การดําเนินงานในโรงงาน สิ่งทีเ่ป็นความเสี่ยงและอนัตราย ผลกระทบทีอ่าจเกดิขึน้ หมายเหตุ 

  5. คลงัจัดเกบ็สารเคมี 
1.1 การรับ จดัเกบ็ และเบิกจ่าย
สารเคมี 
 รถฟอร์คลิฟท ์
 รถแฮนดล์ิฟท ์
 รถบรรทุกสารเคมี 

 สารเคมีหกรั่วไหล 
 ไอระเหยสารเคมี 
 ภาชนะบรรจุสารเคมีลม้ใส่

พนกังาน 
 การเฉี่ยวชนของรถ 

 การระเบิดเนื่องจากการทาํ
ปฏิกิริยาระหวา่งสารเคมีที่จดัเกบ็
หกรั่วไหล หรือสมัผสัความร้อน 

  พนกังานไดร้ับบาดเจบ็จาก
ภาชนะบรรจุสารเคมีลม้ใส่ หรือ
ทรัพยส์ินเสียหายจากการเฉี่ยวชน 

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน 
เรื่อง   การจดัเกบ็สารเคมี 

 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยั
ส่วนบุคคล Checklist ตาราง จ-24 
หนา้118,122) 

6.วิธีปฏิบตัิงาน ระบบการตรวจสอบ อุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคล อุปกรณ์ป้องกนัต่างในแผนกฝาจุกเกลียว ชุดฟอร์มการทาํงาน 
 วิธีปฏิบตัิงาน/ขั้นตอน 
 ชุดฟอร์ม 
 อุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคล 
 อุปกรณ์ป้องกนัประจาํเครื่องจกัร 

 ไม่ปฏิบตัิตาม 
 ไม่ใชอุ้ปกรณ์ต่างที่มีอยู ่

 เกิดอนัตรายต่ออวยัวะของร่างการ
และทรัพยส์ินเสียหาย 

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน 
 มีชุดฟอร์ม 
 อุปกรณ์ป้องกนัครบทุกประเภท 

Checklist ตาราง จ-24 (หนา้134-
135) 

1
0
0
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ภาคผนวก จ 

ผลการชีบ้ง่อนัตรายและการประเมินความเส่ียงของโรงงานอตุสาหกรรมป๊ัมโลหะฝาจกุเกลียว

บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน ) 
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ตารางที่ จ-1  ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ที่ที่ทาํการประเมนิ ฝ่าย   คลังวัตถุดบิ          แผนก          พัสดุ              กจิกรรม      การรับและจัดเกบ็วัตถุดบิ    ขัน้ตอน       การรับและส่งวัตถุดบิ   

 

คาํถาม What If Analysis ผลกระทบที่อาจจะเกดิขึน้ 
มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

1. จะเกิดอะไรขึ้นถา้คนขบั 
รถบรรทุกสินคา้และ 
รถยกไฟฟ้าเฉี่ยวชน
พนกังาน 

 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็ 
 ทรัพยส์ินบริษทัเสียหาย 

 มีมาตรการกาํหนดความเร็วในการ
ขบัรถยนตแ์ละรถไฟฟ้า 15 กม./ชม. 

 ฝึกอบรมการขบัขี่รถยกไฟฟ้า  
  ทาสีตีเสน้ทางเดินรถยก 

- 1 4 4 
ปาน
กลาง 
M1 

2. จะเกิดอะไรขึ้นถา้จดัเกบ็
กล่องแลว้กล่องลม้ทบั 

 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็ 
 ทรัพยส์ินบริษทัเสียหาย 

 มีวิธีการควบคุมการปฏิบตัิงานใน
การรับและจดัเกบ็วตัถุดิบ 

- 1 1 1 
 
เลก็นอ้ย 

3. จะเกิดอะไรขึ้นถา้เมด็
พลาสติกรั่วหกรั่วไหล
ตกพื้น 

 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็จาก
การลื่นลม้ไดร้ับบาดเจบ็ 

 มีวิธีการควบคุมการปฏิบตัิงานใน
การรับและจดัเกบ็วตัถุดิบ - 1 2 2 เลก็นอ้ย 

1
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ตารางที่ จ-2 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ที่ที่ทาํการประเมนิ ฝ่าย   คลังวัตถุดบิ          แผนก          พัสดุ              กจิกรรม      การรับและจัดเกบ็วัตถุดบิ    ขัน้ตอน       การรับและส่งวัตถุดบิ   

 

คาํถาม What If Analysis ผลกระทบที่อาจจะเกดิขึน้ 
มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับความ
เสี่ยง 

4.จะเกิดอะไรขึ้นถา้
นํ้ามนัหล่อลื่นรั่ว ลงพื้น 

 พนกังานลื่นลม้บาดเจบ็ 
 ทรัพยส์ินบริษทัเสียหาย 

 มีวิธีการควบคุมการปฏิบตัิงานในการ
รับวตัถุดิบ นํ้ามนัหล่อลื่น 

- 2 2 4 
ปานกลาง 

M2 
5.จะเกิดอะไรขึ้นถา้กระดาษ
กาว ร่วง หกลม้ 

 ทรัพยส์ินบริษทัเสียหาย 
 พนกังานลื่นลม้บาดเจบ็ 

 มีวิธีการควบคุมการปฏิบตัิงานในการ
รับวตัถุดิบ  

- 1 1 1 
เลก็ 
นอ้ย 

6.จะเกิดอะไรขึ้นถา้ถา้คนขบั 
   รถยกไฟฟ้าเฉี่ยวชนแผน่ 
   อลูมิเนียมลม้ 

 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็ 
 ทรัพยส์ินบริษทัเสียหาย 

 มีมาตรการกาํหนดความเร็วในการขบั
รถยนตแ์ละรถยกไฟฟ้า 15 กม./ชม. 

 ฝึกอบรมการขบัขี่รถยกไฟฟ้าอยา่ง
ถูกตอ้งปลอดภยั 

- 2 4 8 
เสี่ยงสูง

(H1) 

 

1
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ตารางที่ จ-3 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ที่ที่ทาํการประเมนิ ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลิตฝาจุกเกลียว             กจิกรรม    การตัดแผ่น(SLITTER)    ขัน้ตอน       ตัดหัวและตัดซอย    

 

คาํถาม What If Analysis ผลกระทบที่อาจจะเกดิขึน้ 
มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

1.จะเกิดอะไรขึ้นถา้ยกแผน่ 
   อลูมิเนียมเขา้เครื่องตดัแลว้ 
   เกิด การลม้ของแผน่ 
   อลูมิเนียม เมื่อ โซ่ 
    ชุดยกแผน่ขาด 

 พนกังานไดร้ับอนัตราย 
จากแผน่ลม้ทบัเทา้ 
กระดูกหกัเขา้เฝือก 

 ทรัพยส์ินบริษทัเสียหาย 

 มีแผนในการตรวจสอบและ
บาํรุงรักษาเครื่องจกัรชุดโซ่รับแผน่ 

 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยั
ส่วนบุคคลรองเทา้หวัเหลก็ 

 มีการตรวจวดัสภาพแวดลอ้มใน
พื้นที่ทาํงานเพื่อประเมินความ
ปลอดภยัในการทาํงาน 

 มีวิธีการควบคุมการปฏิบตัิงานใน
การตดัแผน่ 

- 2 4 8 
เสี่ยงสูง

(H2) 

1
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ตารางที่ จ-4 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ที่ที่ทาํการประเมนิ ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลิตฝาจุกเกลียว             กจิกรรม      การตัดแผ่น(SLITTER)   ขัน้ตอน       ตัดหัวและตัดซอย    

 

คาํถาม What If Analysis 
ผลกระทบที่อาจจะ

เกดิขึน้ 

มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

2.จะเกิดอะไรขึ้นถา้แผน่ติด 
  แลว้ไปดึงแผน่ออกแผน่ 
   บาดนิ้ว 

 ทาํใหเ้กิดบาดแผลที่
นิ้วมือ 

 

 มีวิธีการควบคุมการปฏิบตัิงานในการเอา
แผน่ติดออกดว้ยคีมดึงแผน่ติดแทนมือ
เปล่า 

  มีแผนในการตรวจสอบและบาํรุงรักษา
แผน่ชุดยางดูดส่งแผน่ 

 2 2 4 
ปาน
กลาง 
M3 

3.จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน 
   ปรับลูกกลิ้งถูกลูกกลิ้งหนีบ 
   นิ้วมือ 

 พนกังานไดร้ับ
บาดเจบ็กระดูกนิ้ว
มือแตกเขา้เฝือก 

 มีวิธีการควบคุมการปฏิบตัิงานเครื่องตดั 
 การปรับลูกยางทุกครั้งตอ้งปิดมอเตอร์รอ

จนกวา่มอเตอร์หยดุหมุนก่อนจึงทาํการ
ปรับแต่งลูกกลิ้ง 

 

2 4 8 
เสี่ยงสูง 

H3 

1
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ตารางที่ จ-5 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ที่ที่ทาํการประเมนิ ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลิตฝาจุกเกลียว             กจิกรรม      การตัดแผ่น(SLITTER)   ขัน้ตอน       ตัดหัวและตัดซอย    

 

คาํถาม What If Analysis 
ผลกระทบที่อาจจะ

เกดิขึน้ 

มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

4.จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน 
  ปรับใบมีดถูกใบมีดหนีบ 
   นิ้วมือ 

 พนกังานไดร้ับ
อนัตรายนิ้วมือขาด 

 มีแผนการบาํรุงรักษาอุปกรณ์เครื่องจกัร 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน เรื่อง การ

ปรับแต่งใบมีด 
 การปรับแต่งใบมีดทุกครั้งตอ้งปิดมอเตอร์ 
 มีการอบรมความปลอดภยัประจาํปี 

- 2 4 8 
ยอมรับ
ไม่ได ้
VH1 

5.จะเกิดอะไรขึ้นถา้ยกแผน่ 
   อลูมิเนียมออกจากเครื่องตดั 
   แลว้เกิดการลม้ของแผน่ 
   อลูมิเนียม 

 พนกังานไดร้ับ
อนัตรายจากแผน่
ทบัเทา้กระดูกแตก 

 ทรัพยส์ินเสียหาย 

 มีการรัดแผน่ดว้ยสายรัดก่อนยกแผน่ 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน เรื่อง 

วิธีการทาํงานของเครื่องตดั 
 มีรองเทา้หวัเหลก็(ปีละ 1คู่) 

 
 
- 2 3 6 

เสี่ยงสูง 
H4 

1
0
6



107 
   

 

ตารางที่ จ-6 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลติฝาจุกเกลยีว             กจิกรรม    การปั๊มฝา(PRESS)   ขั้นตอน       ยกแผ่นเข้าและปั๊ม    

 

คาํถาม What If Analysis 
ผลกระทบที่อาจจะ

เกดิขึน้ 

มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

1. จะเกิดอะไรขึ้นถา้ยกแผน่เขา้
เครื่องปั๊มแลว้เกิดการลม้
ของแผน่ 

 พนกังานไดร้ับ
บาดเจบ็ 
แผน่ทบัเทา้ 

 

 มีการป้องกนัโดยการติดตั้งการ์ด กนัลม้ 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน เรื่อง ยก

แผน่เขา้เครื่องปั๊ม 
 มีรองเทา้หวัเหลก็(ปีละ 1คู่) 

- 2 2 4 
ปาน
กลาง 
M4 

2. จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน
ไดส้มัผสัเสียงดงัจากเครื่อง
ปั๊มฝาเป็นประจาํ 

 พนกังานไดร้ับ
อนัตรายจากเสียง
ดงั 80db 

 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วน
บุคคล (Ears Muffs) สาํหรับพนกังาน  

  มีแผนอนุรักษเ์สียงในการตรวจวดั
สภาพแวดลอ้มในการทาํงานเป็นประจาํ 

 ควรมีการตรวจสุขภาพการไดย้นิประจาํปี 

- 2 2 4 
ปาน
กลาง 
M5 

1
0
7
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ตารางที่ จ-7 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลติฝาจุกเกลยีว             กจิกรรม    การปั๊มฝา(PRESS)   ขั้นตอน     ปั๊มฝาและยกแผ่นเข้า    

 

คาํถาม What If Analysis 
ผลกระทบที่อาจจะ

เกดิขึน้ 

มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

3.จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน 
   ใชก้ระดาษอดักนัไม่ให ้
    Safety ฝาครอบทาํงาน ชุด 
   มอเตอร์ไม่หยดุหมุนชุดปั๊ม 
   เกิดการเลื่อนไถลกระแทกกนั 
 

 นิ้วถูกกระแทก
ขาด 

 มีแผนการบาํรุงรักษาอุปกรณ์ เครื่องจกัร 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน เรื่อง    การ

ปั๊มฝา 
 ตรวจสอบสวทิซ์Safetyทุกจุด 
 ปิดการหมุนของมอเตอร์เสมอ 

- 3 4 12 
ยอมรับ
ไม่ได ้
VH2 

4.จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน 
   สมัผสั รอยคมของแผน่บาด 
   จากการยก แผน่ซอย 

 พนกังานไดร้ับ
บาดแผลที่นิ้วมือ 

      

 มีการป้องกนัโดยการใส่ถุงมือหนงั 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน เรื่อง    การ

ปั๊มฝา(Press) 
- 2 1 2 นอ้ย 

1
0
8
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ตารางที่ จ-8 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลติฝาจุกเกลยีว             กจิกรรม    การปั๊มฝา(PRESS)   ขั้นตอน     ปั๊มฝาและส่งฝา    

 

คําถาม What If Analysis ผลกระทบที่อาจจะเกิดขึน้ 
มาตรการป้องกนั 

และควบคมุอนัตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมินความเสี่ยง

โอกาส

เกิด 
(A) 

ระดบั

ความ

รุนแรง 
(B) 

ผลการ

ประเมิน 
(A×B) 

ระดบั

ความ

เสี่ยง 

5.จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน
ไดส้มัผสัชิ้นส่วนที่เคลื่อนที่
ของเครื่อง 

 พนกังานไดร้ับอนัตรายจาก 
ไดร้ับบาดเจบ็ 

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน 
เรื่อง การปั๊มฝา 

 มีการป้องกนัโดยการติดตั้งการ์ด
ที่เครื่องจกัรป้องกนัการสมัผสั 

- 2 3 6 
เสี่ยงปาน
กลาง 
M6 

6.จะเกิดอะไรขึ้นถา้เครื่อง ปั๊ม
เกิดการ Shut Down 

 ไม่สามารถผลิตได ้  มีแผนการบาํรุงรักษาอุปกรณ์ 
เครื่องจกัร 

- 1 1 1 เลก็นอ้ย 

7.จะเกิดอะไรขึ้นถา้ 
   Punch &Die ชาํรุด  

 เกิดการกระแทกของPunch& 
Die เครื่องจกัรตั้งในแนว45 
องศาเสียหายเลก็นอ้ย 

 มีแผนการบาํรุงรักษาอุปกรณ์ 
เครื่องจกัร - 1 2 2 เลก็นอ้ย 

1
0
9
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ตารางที่ จ-9 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลติฝาจุกเกลยีว             กจิกรรม    การปั๊มฝา(PRESS)   ขั้นตอน   การแยกแหวนและฝาลงถัง              

 

คาํถาม What If Analysis 
ผลกระทบที่อาจจะ

เกดิขึน้ 

มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

8.จะเกิดอะไรขึน้ถ้าพนกังานสมัผสั 
  เสียงดงัจากการสง่ฝา 

 เป็นอนัตรายตอ่

สขุภาพของ

พนกังาน 

 มีเอกสารควบคมุการปฏิบตัิงาน เรื่อง  การปั๊มฝา 
 มีอปุกรณ์คุ้มครองความปลอดภยัสว่นบคุคล (Ears 

Plug) สําหรับพนกังาน (พนกังานต้องนําไปใช้) และมี
แผนในการตรวจวดัห ู

 เครื่องจกัรมีฝาครอบป้องกนัเสียง 

- 1 2 2 
เลก็ 

น้อย 

9.จะเกิดอะไรขึน้ถ้าพนกังานได้ 
  สมัผสั ฝุ่ นละอองอลมูิเนียมจาก 
  การปั๊มฝาเมื่อเข้าชดุแยกแหวน 
  และฝา 

 เป็นอนัตรายตอ่

สขุภาพของ

พนกังาน 
 
 

 มีอปุกรณ์คุ้มครองความปลอดภยัสว่นบคุคลสําหรับ

พนกังานปิดจมกูและมีการตรวจสอบการใช้งาน 
 มีตรวจสขุภาพปอดและ X-ray ทกุปี 
 เครื่องจกัรมีชดุดดูเก็บฝุ่ น 
      

- 1 1 1 
เลก็ 

น้อย 

1
1
0
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ตารางที่ จ-10 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลติฝาจุกเกลยีว             กจิกรรม    การปั๊มฝา(PRESS)   ขั้นตอน   การส่งฝาเข้าถังพัก(Rolling)                      

 

คาํถาม What If Analysis 
ผลกระทบที่อาจจะ

เกดิขึน้ 

มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

10.จะเกิดอะไรขึ้นถา้เกิดลม 
     รั่วไหลของระบบวาลว์ 
     ลมเครื่องปั๊ม 
 

 แรงดนัลมตกเครื่อง
ปั๊มไม่ทาํงาน  

 มีแผนการบาํรุงรักษาเครื่องจกัรตาม
ระยะเวลา 

- 1 2 2 เลก็นอ้ย 

11.จะเกิดอะไรขึ้นถา้ มอเตอร์ 
     ลม เป่าฝาเสียก่อนลงถงัพกั 

 ฝาลน้ท่อ 
เสียเวลาคดัแยก 
 

 มีแผนการบาํรุงรักษาเครื่องจกัรตาม
ระยะเวลา 

                   
- 

1 1 1 เลก็นอ้ย 

 

 

1
1
1
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ตารางที่ จ-11 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลติฝาจุกเกลยีว   กจิกรรม    การขึน้ลายกนัลืน่(ROLLING)   ขั้นตอน   การส่งเข้าและขึน้ลาย                    

 

คาํถาม What If Analysis ผลกระทบที่อาจจะเกดิขึน้ 
มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

1. จะเกิดอะไรขึ้นถา้สมัผสั
ชิ้นส่วนของเครื่องเรียงฝาที่
หมุน 

 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็ 
นิ้วฟกชํ้า   

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน   
เครื่อง ROLLING 

 
2 3 6 

ปาน
กลาง 
M7 

2. จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังานดึง
ฝาหรือฝาที่รางส่งฝา 

 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็
จากการโดนฝาบาดนิ้วมือ 

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน  
เครื่อง ROLLING ตอ้งใชค้ีม 

 
1 2 2 เลก็นอ้ย 

3. ถา้พนกังานทาํความสะอาด
ขณะเครื่องกาํลงัหมุนทาํงาน 

 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็
จากนิ้วกระแทกหวัโรลลิ่ง 
 

 ปฏิบตัิงานตามคู่มือปฏิบตัิงาน 
   ตรวจสอบฝาครอบ 

 
 

 

2 4 8 
เสี่ยงสูง 

H5 

1
1
2
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ตารางที่ จ-12 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลติฝาจุกเกลยีว   กจิกรรม    การบุพลาสติก(LINER) ขั้นตอน   เรียงฝาหงายเข้าเครื่องบุพลาสตกิ                    

 

คาํถาม What If Analysis ผลกระทบที่อาจจะเกดิขึน้ 
มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

1. จะเกิดอะไรขึ้นถา้เกิดสมัผสั
ชิ้นส่วนหมุนของ (HOPPER) 

  พนกังานไดร้ับบาดเจบ็  มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน 
  มีฝาครอบชิ้นส่วนหมุนครบ 

- 2 3 6 
ปาน

กลางM8 
2. จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังานได้
สมัผสัเสียงดงั      

 เป็นอนัตรายต่อสุขภาพ
ของพนกังาน 

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน  
  มีอุปกรณ์คุม้ครองความ

ปลอดภยัส่วนบุคคล 
- 1 2 2 เลก็นอ้ย 

3. จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังานไป
สมัผสัโดนคมมีดเครื่องLINER
ตดัเมด็พลาสติกลงในฝา 

 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็
เป็นแผลที่นิ้วมือ  

 มีแผนในการตรวจสอบและ
บาํรุงรักษาเครื่องจกัร และมี
วิธีการควบคุมการปฏิบตัิงาน ปิด
ฝาครอบเมื่อซ่อมเสร็จ 

- 1 2 2 เลก็นอ้ย 

1
1
3
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ตารางที่ จ-13 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลติฝาจุกเกลยีว   กจิกรรม    การบุพลาสติก(LINER) ขั้นตอน   เรียงฝาหงายเข้าเครื่องบุพลาสตกิ                    

 

คาํถาม What If Analysis ผลกระทบที่อาจจะเกิดขึน้ 
มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

4.จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน
สมัผสัชุดสะพานไฟฟ้าแรงสูง
ขณะกาํลงัทาํความสะอาด ฝา
ครอบไม่ไดใ้ส่ 

 พนกังานไดร้ับบาดเจบ็ 
     ไฟฟ้าดูด 

 มีการป้องกนัโดยการติดตั้งการ์ด  
 มีแผนในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน 

เรื่อง การLINER 

- 3 4 12 
สูง 

VH3 

5.จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังานได้
สมัผสัเสียงดงัจากเครื่องบุ
พลาสติกกนัรั่วLINER 

 เป็นอนัตรายต่อ
สุขภาพของพนกังาน 

 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยั
ส่วนบุคคลสาํหรับพนกังาน 

 มีแผนการตรวจวดัสภาพแวดลอ้มใน
การทาํงานเป็นประจาํ 

- 2 1 2 เลก็นอ้ย 

 

1
1
4
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ตารางที่ จ-14 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลติฝาจุกเกลยีว   กจิกรรม   คดัเลอืกฝา(SORTER) ขั้นตอน   การคัดเลือกฝาและบรรจุลงกล่อง                    

 

คาํถาม What If Analysis 
ผลกระทบที่อาจจะ

เกดิขึน้ 

มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

1. จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน
สมัผสัชิ้นส่วนที่กาํลงัหมุน
ของเครื่องเรียงฝา 

 พนกังานไดร้ับ
บาดเจบ็ 

    นิ้วฟกชํ้าเป็นแผล 

 มีการป้องกนัโดยการติดตั้งการ์ด  
 มีแผนในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร 
 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน เรื่อง 

การคดัเลือกฝา(SORTER) 

- 1 2 2 เลก็นอ้ย 

2. จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน
คดัเลือกดึงฝาที่ติดรางถูกคม
ของฝาบาด 

 พนกังานไดร้ับ
บาดเจบ็ 

     เป็นแผลที่นิ้วมือ 

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน เรื่อง 
การคดัเลือกฝา(SORTER) 

 ตรวจสอบการใส่ถุงมือผา้ตามวิธี
ปฏิบตัิงานคดัเลือกฝา(SORTER) 

- 1 2 2 เลก็นอ้ย 

 

1
1
5
 



116 
   

 

ตารางที่ จ-15  ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลติฝาจุกเกลยีว   กจิกรรม   คดัเลอืกฝา(SORTER) ขั้นตอน   การคัดเลือกฝาและบรรจุลงกล่อง                    

 

คาํถาม What If Analysis 
ผลกระทบที่อาจจะ

เกดิขึน้ 

มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

3.จะเกิดอะไรขึ้นถา้นิ้วมือ 
   พนกังานถูกหนีบระหวา่งราง 
   กบัสายพานส่งฝา 

 พนกังานไดร้ับ
บาดเจบ็ที่นิ้วมือ 

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน เรื่อง 
การคดัเลือกฝา  

 มีแผนในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร 
 สายพานกบัโครงเหลก็ตอ้งมีช่องนอ้ย

ที่สุด 

 
- 

2 3 6 
ปาน

กลางM9 

4.จะเกิดอะไรขึ้นถา้มี       
 นํ้ามนัหล่อลื่นหก หยดที่พื้น 
 บริเวณที่ทาํงาน 

 พนกังานไดร้ับ
บาดเจบ็ 

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน เรื่อง    
การคดัเลือกฝา 

 ตอ้งเช็ดทาํความสะอาดทนัที 5ส. 
- 1 2 2 เลก็นอ้ย 

 

1
1
6
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ตารางที่ จ-16  ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   ผลติ         แผนก         ผลติฝาจุกเกลยีว   กจิกรรม   การปิดกล่อง(PACKING) ขั้นตอน   ปิดกล่องวางบนกระบะส่งพัสดุ                   

 

คาํถาม What If Analysis 
ผลกระทบที่อาจจะ

เกดิขึน้ 

มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A+B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

5.จะเกิดอะไรขึ้นถา้นิ้วสมัผสั
ใบมีดตดักระดาษกาวขณะกาํลงั
ทาํงาน 

 พนกังานไดร้ับ
บาดเจบ็ที่มือ 
เป็นแผลลึกตอ้งหยดุ
งาน 

 มีแผนในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร 
 ตรวจสอบวา่การ์ดที่มีอยูถู่กถอดทิ้ง

หรือไม่ 
- 3 3 9 

สูง 
H6 

6.อะไรจะเกิดขึ้นถา้พนกังานยก
กล่องไม่ถูกวิธี 

 พนกังานเกิดการ
บาดเจบ็ที่หลงัส่งผล
ต่อสุขภาพระยะยาว 
 
 

 ปฏิบตัิตามภาพยกของใหถู้กวิธีใหย้อ่
ตวัคาํนึงถึงความปลอดภยั 

 อบรมพนกังานยกของใหถู้กวิธี 
 

- 3 2 6 
ปาน
กลาง 
M10 

1
1
7
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ตารางที่ จ-17 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบจาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   พสัดุ         แผนก พสัดุ คลงัสินค้า   กจิกรรม   การขนส่งผลติภัณฑ์    ขัน้ตอน       การขึน้สนิค้า               .  

 

คาํถาม What If Analysis 
ผลกระทบที่อาจจะ

เกดิขึน้ 

มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

1. จะเกิดอะไรขึ้นถา้รถบรรทุก
สินคา้เลื่อนไหลขณะขึ้นสินคา้ 

 พนกังานไดร้ับ
บาดเจบ็ 

 ทรัพยส์ินบริษทั
เสียหาย 

 กาํหนดแนวทางในการจอดรถเพื่อรอ
รับสินคา้ 

 ดึงเบรคมือทุกครั้งที่ขึ้นลงสินคา้ 

จดัทาํลิ่ม
ลอ็คลอ้     

2 4 8 
สูง 
H7 

2. จะเกิดอะไรขึ้นถา้คนขบัรถ 
บรรทุกวตัถุดิบหรือรถยกขบั
รถเร็วและประมาท 

 พนกังานไดร้ับ
บาดเจบ็ 

 ทรัพยส์ินบริษทั
เสียหาย 

 มีมาตรการกาํหนดความเร็วในการขบั
รถบรรทุกและรถยก 15 กม. /ชม. 

 ฝึกอบรมการขบัขี่รถยกอยา่งถูกตอ้ง
ปลอดภยั 

- 2 4 8 
สูง 
H8 

 

1
1
8
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ตารางที่ จ-18 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   ซ่อมบํารุง        แผนก ซ่อมบํารุง   กจิกรรม   การผลตินํา้หล่อเยน็    ขัน้ตอน       การส่งนํา้หล่อเยน็เข้า(LINER ).  

 

คาํถาม What If Analysis 
ผลกระทบที่อาจจะ

เกดิขึน้ 

มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

 1. ถา้ระดบันํ้าในถาดคูลลิ่งแหง้ 
    สวิทซ์ตดัอตัโนมตัิไม่ทาํงาน 
   สญัญาณ แจง้เตือนพนกังานบุ
พลาสติกไม่ดงั 

 เครื่องบุพลาสติก
เกิดฝาเสีย 

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน เรื่อง    
การผลิตนํ้าหล่อเยน็ 

 ตอ้งมีแผนการตรวจสอบและบนัทึก
ชัว่โมง 

- 
 

 
1 2 2 

ยอมรับ
ได ้

2.สวิทซ์ควบคุมระดบันํ้าเสีย 
  นํ้าแหง้ 

 มอเตอร์ปั๊มนํ้า
อาจไหมไ้ด ้

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน เรื่อง    
การผลิตนํ้าหล่อเยน็ 

 ตอ้งมีการตรวจสอบและบนัทึก 
(PP-TPM-004/July06) 

 เปลี่ยนใชร้ะบบปั๊มส่งนํ้ากบัมอเตอร์แยก 

- 1 4 4 
ปาน
กลาง 
M11 

1
1
9
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ตารางที่ จ-19 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   วศิวกรรม        แผนก ซ่อมบํารุงเครื่องจักร   กจิกรรม   การซ่อมเครื่องจักร    ขัน้ตอน       ซ่อมเครื่องจักรฝาจุกเกลียว 

 

คาํถาม What If Analysis ผลกระทบที่อาจจะเกดิขึน้ 
มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

1. จะเกิดอะไรขึ้นถา้ผูร้ับเหมา
ไม่ขอใบอนุญาตก่อนทาํการ
ซ่อมบาํรุงอาคารสถานที่
ทาํงาน 

 เป็นอนัตรายต่อ
พนกังาน ทรัพยส์ิน
ของบริษทัเสียหาย 

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน
เกี่ยวกบังานซ่อมบาํรุง (work permit) 

 มีการกาํหนดพื้นที่ปฏิบตัิงานซ่อม
บาํรุงเฉพาะงาน 

 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วน
บุคคลสาํหรับพนกังาน 

- 1 2 2 เลก็นอ้ย 

2. จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน
สมัผสัเสียงดงัเป็นเวลานาน 

 ส่งผลกระทบต่อ
สุขภาพหูของพนกังาน 

 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วน
บุคคลสาํหรับพนกังาน 

 มีแผนการตรวจวดัเสียงเป็นประจาํ 
- 1 2 2 เลก็นอ้ย 

1
2
0
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ตารางที่ จ-20 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   วศิวกรรม        แผนก ซ่อมรุงเครื่องจักร   กจิกรรม   การซ่อมเครื่องจักร    ขัน้ตอน       ซ่อมเครื่องจักรฝาจุกเกลียว 

 

คาํถาม What If Analysis ผลกระทบที่อาจจะเกดิขึน้ 
มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

3. จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน
สมัผสัอุปกรณ์ เครื่องจกัรที่ใช้
ในการซ่อมบาํรุง ขณะเครื่อง
ทาํงาน 

 เป็นอนัตรายต่อพนกังาน 
ทรัพยส์ินของบริษทั
เสียหาย 

 เครื่องจกัรอุปกรณ์ที่จะมีอนัตราย
ต่อพนกังาน จะมีการทาํการ์ดเพื่อ
ป้องกนั 

 มีแผนในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร
เชิงป้องกนั 

- 1 2 2 เลก็นอ้ย 

4. จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังานไม่
สวมอุปกรณ์ป้องกนัขณะ
ปฏิบตัิงานระยะสั้น 

 เป็นอนัตรายต่อพนกังาน   มีการฝึกอบรมเรื่องความปลอดภยั 
 มีการตรวจสอบจากหวัหนา้งาน

ควบคุมการสวมใส่ 100% 
- 1 2 2 เลก็นอ้ย 

 

1
2
1
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ตารางที่ จ-21 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   วศิวกรรม        แผนก ซ่อมไฟฟ้า   กจิกรรม   การซ่อมระบบจ่ายไฟ    ขัน้ตอน       กรณีระบบจ่ายไฟฟ้าระเบดิ 

 

คาํถาม What If Analysis ผลกระทบที่อาจจะเกดิขึน้ 
มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

1 . เกิดการลดัวงจรภายในระบบ
หมอ้แปลงไฟฟ้านอกอาคาร
โรงงาน 

 หมอ้แปลงไฟฟ้าเกิดการ
ระเบิดและทาํใหเ้กิดไฟ
ไหม ้ 

 ต่อพนกังาน 

 มีการกาํหนดการตรวจสอบ 
(ET-TPM-001/July06) ทุกวนั 

 ระบบป้องกนัไฟลุกลามต่อเนื่อง 
 มีรั้วกนัลอ้มชุดหมอ้แปลง 

- 2 4 8 
สูง 
H9 

2. เกิดการลดัวงจรภายในระบบ
ไฟฟ้าและ/หรือเนื่องจากรีเลย์
ของระบบควบคุมชาํรุด  

 ตูค้วบคุมไฟฟ้าเกิดการ
ระเบิดและทาํใหเ้กิดไฟ
ไหม ้ 

 มีการกาํหนดการตรวจสอบ 
(ET-TPM-001/July06) ทุกวนั 

 มีระบบดบัเพลิงแบบเคมี(ไฟฟ้า) 
 

- 2 4 8 
สูง 

H10 

 

1
2
2
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ตารางที่ จ-22 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบ จาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   วศิวกรรม        แผนก ซ่อมไฟฟ้า   กจิกรรม   การซ่อมไฟฟ้าเครื่องจักร    ขัน้ตอน       ซ่อมบาํรุงไฟฟ้าเครื่องจักร 

 

คาํถาม What If Analysis ผลกระทบที่อาจจะเกดิขึน้ 
มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

1. จะเกิดอะไรขึ้นถา้เกิดระบบ
สายไฟฟ้าตก 

 ทรัพยส์ินบริษทัเสียหาย  
 

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน
เกี่ยวกบังานซ่อมบาํรุง 

 มีแผนในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร 
อุปกรณ์เชิงป้องกนั 

 ใบตรวจสอบ(ET-TPM-001/July06) 

- 1 2 2 เลก็นอ้ย 

2. จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน
ซ่อมอุปกรณ์ เครื่องจกัรที่ใช้
ในการซ่อมบาํรุง ขณะเครื่อง
ทาํงาน 

 เป็นอนัตรายต่อพนกังาน  
 ทรัพยส์ินของบริษทั

เสียหาย 

 มีเอกสารควบคุมการปฏิบตัิงาน
เกี่ยวกบังานซ่อมบาํรุง 

 มีแผนในการบาํรุงรักษาเครื่องจกัร 
อุปกรณ์เชิงป้องกนั 

- 1 4 4 
ปาน
กลาง 
M12 

1
2
3
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ตารางที่ จ-23 ต่อ ผลการชี้บ่งอนัตรายและการประเมินความเสี่ยงของโรงงานอุตสาหกรรมปั๊มโลหะฝาจุกเกลียว บริษทั ฝาจีบจาํกดั (มหาชน) 

แบบประเมินความเสี่ยง บริษัท ฝาจีบ จํากดั (มหาชน) 
ผลการศึกษาวเิคราะห์  และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน  เพือ่การชี้บ่งอนัตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยวธิี What If Analysis  
พืน้ทีท่ีท่าํการประเมิน ฝ่าย   วศิวกรรม        แผนก ซ่อมไฟฟ้า   กจิกรรม   การซ่อมระบบไฟฟ้าเครื่องจักร    ขัน้ตอน       ซ่อมบาํรุงไฟฟ้าเครื่องจักร 

 

คาํถาม What If Analysis ผลกระทบที่อาจจะเกดิขึน้ 
มาตรการป้องกัน 

และควบคุมอันตราย 

ข้อ 

เสนอ 

แนะ 

การประเมนิความเสี่ยง

โอกาส
เกดิ 

(A) 

ระดับ
ความ
รุนแรง 

(B) 

ผลการ
ประเมนิ 

(A×B) 

ระดับ
ความ
เสี่ยง 

3. จะเกิดอะไรขึ้นถา้พนกังาน
ไม่สวมอุปกรณ์คุม้ครองภยั
ส่วนบุคคลขณะปฏิบตัิงาน
ซ่อมระบบไฟฟ้า 
 

 เป็นอนัตรายต่อพนกังาน  
 

 มีการฝึกอบรมเรื่องความปลอดภยั
ในการทาํงานเป็นประจาํ 

 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยั
ส่วนบุคคล 

 มีวิธีการปฏิบตัิงานการซ่อม 

- 2 4 8 
สูง 

H11 

 

1
2
4
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   การประเมินความเส่ียงการจัดเกบ็สารเคมีและผลติภัณฑ์แผนกพสัดุและแผนกฝาจุกเกลยีว 

ตารางท่ี จ-24 รายการคาํถาม Checklist 
 

ข้อ คาํถาม 

ผลการ
ตรวจสอบ บันทกึผลทีสํ่าคญั 

ใช่ ไม่ N/A 

รายการตรวจสอบเกีย่วกบัอาคารเกบ็สารเคมี 
1 สถานท่ีตั้งของอาคารเกบ็สารเคมี

เหมาะสมหรือไม่ 
/   

อยูห่่างจากอาคาร
ผลิตพอสมควรและ
ห่างจากชุมชน
มากกวา่ 1 กม. 

2 ทางเขา้ออกของอาคารเกบ็สารเคมี
เหมาะสมหรือไม่ 

/   
มีขนาดตามท่ี
กฎหมายกาํหนด 

3 ขนาดของอาคารเกบ็สารเคมีมีการ
ออกแบบใหส้ามารถจดัเกบ็สารเคมี
ตามท่ีกาํหนดไวใ้ช่หรือไม่ /   

บริษทัออกแบบไว้
ใหเ้กบ็แยกตาม
ประเภทสารเคมี 
และจดัเกบ็สารเคมี
ตามท่ีกาํหนด 

4 อาคารเกบ็สารเคมีก่อสร้างเป็นไปตาม
ขอ้กาํหนดเก่ียวกบั 
- วสัดุท่ีใชก่้อสร้าง 
- พื้นผวิของพ้ืนอาคาร 
- หลงัคาของอาคารเกบ็และการระบาย
อากาศ 

- การระบายความร้อนและควนัภายใน
อาคาร 

- การระบายนํ้าท้ิง 

/   

 
- ผนงัอาคารสร้าง

โดยแขง็แรง 
- พื้นผวิเรียบไม่ล่ืน  

ไม่ดูดซบั
ของเหลว 

- มีรูระบายอากาศ
ดา้นขา้งของผนงั 

- การระบายนํ้าให้
ลงสู่บ่อพกันํ้า
ภายในโรงงาน 
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ตารางท่ี จ-24 (ต่อ) 
 

ข้อ คาํถาม 

ผลการ
ตรวจสอบ บันทกึผลทีสํ่าคญั 

ใช่ ไม่ N/A 

รายการตรวจสอบเกีย่วกบัอาคารเกบ็สารเคมี 
5 มีการจดัทาํคนักั้นรอบอาคารเกบ็

สารเคมี เพื่อป้องกนันํ้าท่วมเขา้
อาคารและกกัของเสียไม่ใหอ้อกสู่
ภายนอก 

/   

จดัทาํคนักั้นรอบอาคาร 

6 นํ้าเสียจากการดบัเพลิงมีท่ีเกบ็กกั
พิเศษหรือไม่ 

/   
มีบ่อรองรับนํ้าเสียจากการ
ดบัเพลิงเป็นบ่อพกักรณีฉุกเฉิน 

7 ท่ีกกัเกบ็นํ้าเสียจากการดบัเพลิง
เพียงพอหรือไม่ 

/   
 

8 อาคารเกบ็สารเคมีมีการระบาย
อากาศเพียงพอหรือไม่ 

/   
 

9 อาคารเกบ็สารเคมีอยูห่่างจากแหล่งท่ี
ทาํใหเ้กิดความร้อนในระยะเพียงพอ
หรือไม่ 

/   
ไม่มีการวางส่ิงของท่ีก่อใหเ้กิด
ความร้อนรอบๆ อาคาร 

10 ในอาคารเกบ็สารเคมีมีแสงสวา่ง
เพียงพอหรือไม่ 

/   
มีการติดตั้งไฟฟ้าแสงสวา่งอยา่ง
เพียงพอ 

11 อาคารเกบ็สารเคมีมีการติดตั้งระบบ
สายล่อฟ้าหรือไม่ 

/   
 

12 ทางออกฉุกเฉินภายในอาคารเกบ็
สารเคมีมีเพียงพอหรือไม่  เป็นไป
ตามขอ้กาํหนดในเร่ืองความ
ปลอดภยัตามกฎหมายหรือไม่ 

/   
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ตารางท่ี จ-24 (ต่อ) 
 

ข้อ คาํถาม 

ผลการ
ตรวจสอบ บันทกึผลทีสํ่าคญั 

ใช่ ไม่ N/A 

รายการตรวจสอบเกีย่วกบัอาคารเกบ็สารเคมี 
13 สาํนกังานหรือหอ้งทาํงานอ่ืนๆ ใน

อาคารเกบ็สารเคมีมีการกั้นหรือแยก
ออกจากบริเวณท่ีเกบ็หรือไม่  มี
ทางออกนอกอาคารโดยไม่ผา่น
บริเวณท่ีเกบ็สารเคมีหรือไม่ 

/   

สาํนกังานจดัใหอ้ยูแ่ยกจาก
อาคารเกบ็สารเคมี 

การบริหารจัดการอาคารเกบ็สารเคมี 
14 มีการกาํหนดหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ี

รับผดิชอบในเร่ืองน้ีหรือไม่ 

/   

กาํหนดใหเ้จา้หนา้ท่ีความ
ปลอดภยัระดบัวิชาชีพ 
และผูจ้ดัการฝ่าย
ส่ิงแวดลอ้มและความ
ปลอดภยัเป็นผูก้าํกบัดูแล
ร่วมกบัเจา้หนา้ท่ีคลงั
อะไหล่และอุปกรณ์ 

15 การกาํหนดหนา้ท่ีรับผดิชอบได้
ครอบคลุมถึงส่ิงเหล่าน้ีหรือไม่ 

   
 

 -  การรับ-ส่งสารเคมี /    
 -  อาชีวอนามยัและความปลอดภยั /    
 -  สุขศาสตร์อุตสาหกรรม /    
 -  การบาํรุงรักษาสภาพบริเวณท่ีเกบ็ /    
 -  การรักษาความปลอดภยั /    
 -  การป้องกนัในเร่ืองส่ิงแวดลอ้ม /    
 -  การกาํหนดรายละเอียดวิธีการใน

แผนฉุกเฉิน 
/   
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ตารางท่ี จ-24 (ต่อ) 
 

ขอ้ คาํถาม 
ผลการ 

ตรวจสอบ 
บนัทึกผลท่ีสาํคญั 

ใช่ ไม่ N/A 
การบริหารจัดการอาคารเกบ็สารเคมี 

16 อาคารเกบ็สารเคมีไดมี้การกาํหนดใน
เร่ืองการดูแลรักษาความสะอาดรอบ
อาคารเกบ็หรือไม่ /   

มีแผนการทาํความ
สะอาดประจาํวนั 
ประจาํเดือน และ
ตรวจสอบโดยฝ่าย
สุขลกัษณะ 

17 ในแผนป้องกนัดา้นความปลอดภยัได้
ครอบคลุมถึงส่ิงต่อไปน้ีหรือไม่ 
-  ระบบสญัญาณเตือนภยั 
-  มีร้ัวรอบอาคารเกบ็ 
-  ยามรักษาการณ์ตลอด 24 ชม. 
-  แสงไฟท่ีสามารถส่องสวา่งไดใ้น
บริเวณกวา้งรอบอาคาร 

/ 
/ 
/ 
/ 

  

ติดตั้งสญัญาณเตือนภยั 
กลอ้งวงจรปิด 

การจัดเกบ็สารเคมี 
18 การฝึกอบรมผูป้ฏิบติังานเก่ียวกบั

สารเคมีและวตัถุอนัตรายไดก้าํหนดไว้
ในเร่ืองต่างๆ ดงัน้ีหรือไม่ 
-  ความรู้เก่ียวกบัอนัตรายของสารเคมี 
-  วิธีการปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั 
- วิธีการปฏิบติังานในกรณีฉุกเฉิน 
 
 
 

/ 
/ 
/ 

  

มีการฝึกอบรมวิธีการ 
ปฏิบติัอยา่งง่ายใหก้บั 
พนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง 
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ตารางท่ี จ-24 (ต่อ) 
 

ขอ้ คาํถาม 
ผลการ 

ตรวจสอบ 
บนัทึกผลท่ีสาํคญั 

ใช่ ไม่ N/A 
การจัดเกบ็สารเคมี 
19 ในระหวา่งการรับ – ส่งสารเคมี ไดจ้ดัให้

เจา้หนา้ทีรับผดิชอบคอยดูแลพร้อม
ตรวจเอกสารกาํกบัปริมาณหีบห่ออยา่ง
ถูกตอ้งหรือไม่ 

/   

 

20 สารเคมีและวตัถุอนัตรายทุกชนิดมี
ขอ้มูลความปลอดภยั (MSDS) ครบ
หรือไม่  

/   
 

21 แผนการควบคุมการเกบ็สารเคมีไดมี้การ
ทบทวนใหท้นัสมยัอยูเ่สมอหรือไม่  

/   
มีการทบทวนทุกปี 

22 ภายในอาคารเกบ็สารเคมีไดจ้ดัแยก
ออกเป็นสดัส่วนหรือไม่  

/   
จดัเกบ็สารเคมี แยก
ประเภทและชนิด  

23 บริเวณทางเดินภายในอาคารเกบ็สารเคมี 
ไดท้าํเคร่ืองหมายใหเ้ห็นไดอ้ยา่งชดัเจน 
และสามารถเขา้ – ออกไดอ้ยา่งสะดวก
หรือไม่  

/   

ใชเ้สน้สีเหลืองสะทอ้น
แสงในการกาํหนด
ขอบเขตเสน้ทางเดิน 
ทางเขา้ออกสะดวก 

24 การจดัเกบ็สารเคมีในแต่ละประเภทให้
แยกเป็นหมวดหมู่ตามขอ้กาํหนด 
ขอ้แนะนาํต่างๆ หรือไม่  

/   
การจดัเกบ็สารเคมีแยก
เป็นประเภทอยูแ่ลว้ 

25 ชั้นท่ีใชว้างหีบห่อของสารเคมีเป็นวสัดุ
ไม่ก่อใหเ้กิดการเสียดสีกบัสารเคมีจน
เกิดการติดไฟใช่หรือไม่ 

/   

ใชพ้าเลทพลาสติก
รองรับการวางถงั
สารเคมีซ่ึงวางอยูใ่นถาด
รองรับการหกร่ัวไหล 
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ตารางท่ี จ-24 (ต่อ) 
 

ขอ้ คาํถาม 
ผลการ 

ตรวจสอบ 
บนัทึกผลท่ีสาํคญั 

ใช่ ไม่ N/A 
การจัดเกบ็สารเคมี 

26 การเกบ็สารเคมีท่ีระบุไวใ้นบญัชีรายการ
มีการทบทวนใหข้อ้มูลทนัสมยัเป็น
ระยะๆ หรือไม่  

/   
มีการทบทวนทุกปี และ
มีการจดัทาํ สอ.1 

27 มีการควบคุมในเร่ืองปริมาณและ
สถานท่ีจดัเกบ็สารเคมีใหถู้กตอ้งตาม
หลกัวิชาการตลอดเวลาหรือไม่ 

/   
 

28 ในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรหรือก่อสร้าง
ต่อเติมอาคาร ตอ้งไดรั้บอนุญาตเป็นลาย
ลกัษณ์อกัษรใช่หรือไม่  

/   
 

29 การขนส่งสารเคมีและวตัถุอนัตรายโดย
ใชร้ถยกในการลาํเลียงหรือไม่  
 

/   
มีการจดัทาํระบบ 5 ส 
และ ไคเซ็น 

30 มาตรฐานเร่ืองความสะอาดและการ
จดัเกบ็สารเคมีไดก้าํหนดไวเ้หมาะสม
หรือไม่  
 

/   

มีการจดัทาํระบบ 5 ส  
และ ไคเซ็น 

31 ผูป้ฏิบติังานเก่ียวกบัสารเคมีมีความ
เขา้ใจถึงความสาํคญัของชุดปฏิบติังาน
และอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วน
บุคคลหรือไม่  
 

/   

มีการอบรมเร่ืองการใช้
ชุดปฏิบติังานและ
อุปกรณ์คุม้ครองความ
ปลอดภยัส่วนบุคคลให้
พนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง 
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ตารางท่ี จ-24 (ต่อ) 
 

ขอ้ คาํถาม 
ผลการ 

ตรวจสอบ 
บนัทึกผลท่ีสาํคญั 

ใช่ ไม่ N/A 
การจัดเกบ็สารเคมี 

32 ผูป้ฏิบติังานสวมชุดและอุปกรณ์
คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล
ตลอดเวลาท่ีปฏิบติังานหรือขนยา้ย
สารเคมีหรือไม่  

/   

 

รายการตรวจสอบเกีย่วกบัการป้องกนัภัยและแผนฉุกเฉิน 
33 มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วน

บุคคลเพียงพอและเหมาะสมกรณีเกิด
การร่ัวไหลของสารเคมี 

/   
ไดจ้ดัชุดอุปกรณ์สาํหรับ
กรณีเกิดการหกร่ัวไหล
ของสารเคมี  

34 มีอุปกรณ์เคร่ืองมือปฐมพยาบาลและส่ิง
อาํนวยความสะดวกต่างๆ ใหแ้ก่
ผูป้ฏิบติังานอยา่งเพยีงพอหรือไม่  

/   
มีหอ้งพยาบาลและ
พยาบาลประจาํ
ตลอดเวลาท่ีปฏิบติังาน 

35 มีขอ้กาํหนดวธีิการปฏิบติัท่ีเหมาะสมใน
กรณีท่ีสารเคมีหกร่ัวไหลหรือไม่  

/   
 

36 ในกรณีท่ีสารเคมีหกร่ัวไหล มีการทาํ
ความสะอาดทนัทีหรือไม่ 

/   
 

รายการตรวจสอบเกีย่วกบัการป้องกนัภัยและแผนฉุกเฉิน 
37 มีการเตรียมสารดูดซบัไวใ้นกรณี

สารเคมีท่ีเป็นของเหลวหกร่ัวไหล
หรือไม่ 

/   

จดัเตรียมทรายและ 
ข้ีเล่ือย สาํหรับดูดซบั
สารเคมีแต่ละประเภท 
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ตารางท่ี จ-24 (ต่อ) 
 

ขอ้ คาํถาม 
ผลการ 

ตรวจสอบ 
บนัทึกผลท่ีสาํคญั 

ใช่ ไม่ N/A 
รายการตรวจสอบเกีย่วกบัการป้องกนัภัยและแผนฉุกเฉิน 

38 วิธีการกาํจดักากสารเคมีทาํอยา่ง
ปลอดภยัหรือไม่   

/ 
  

ใชว้ิธีส่งใหผู้รั้บกาํจดั
จาก 
ภายนอกท่ีไดรั้บอนุญาต
จากหน่วยงานราชการ 

39 วิธีการกาํจดักากสารเคมีไดรั้บอนุมติัจาก
หน่วยงานราชการท่ีเก่ียวขอ้งหรือไม่ 

/   

ขออนุญาตจาก
อุตสาหกรรมจงัหวดั 
และกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม 

40 มีขอ้กาํหนดท่ีใชบ้งัคบัมิใหสู้บบุหร่ีใน
บริเวณอาคารเกบ็สารเคมีหรือไม่  /   

มีขอ้กาํหนดและป้าย
เตือน    ติดไวอ้ยา่ง
ชดัเจน 

41 ชนิดและปริมาณของเคร่ืองดบัเพลิง สาย
ฉีดนํ้าดบัเพลิง และท่อนํ้าต่างๆ เพียงพอ
เหมาะสมหรือไม่  

/   

มีถงัดบัเพลิงติดตั้งอยูใ่น
พื้นท่ี ทาํการตรวจสอบ
ทุกสปัดาห์พร้อมบนัทึก
ผลท่ีป้ายตรวจ 

รายการตรวจสอบเก่ียวกับคู่มือ   การปฏิบัตงิาน 

42 มีคู่มือการปฏิบติังานขนยา้ยสารเคมีและ
การใชอุ้ปกรณ์ทุ่นแรงหรือไม่ 

/   
 

43 มีการอบรมพนกังานเก่ียวกบัแผน
ฉุกเฉินใช่หรือไม่ 

/   
 

44 มีคู่มือการจดัเกบ็สารเคมีในอาคารเกบ็
สารเคมีหรือไม่ 

/   
มีเป็นลายลกัษณ์อกัษร  
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ตารางท่ี จ-24 (ต่อ) 
 

ขอ้ คาํถาม 
ผลการ 

ตรวจสอบ 
บนัทึกผลท่ีสาํคญั 

ใช่ ไม่ N/A 
รายการตรวจสอบเกีย่วกบัคู่มือ   การปฏิบตัิงาน   อุปกรณ์ 

45 มีคู่มือการปฏิบติังานกรณีสารเคมีหก
ร่ัวไหลหรือไม่ 
 

/   
 

46 มีการฝึกอบรมพนกังานในการใช้
อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วน
บุคคลหรือไม่  
 

/   

 

47 มีการตรวจFire Alarm System 
 

/   
 

48 มีการตรวจEmergency Lighting System 
และ Grounding System 
 

/   
 

49 มีการตรวจTelephone System 
 

/   
 

50 มีการตรวจFire Water Pump 
 

/   
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ตารางท่ี จ-24 (ตอ่) 

พื้นท่ี/เคร่ืองจกัร/กระบวนการผลิต/ขั้นตอนการปฏิบติั/กิจกรรม การป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว 

 

ขอ้ คาํถาม 
ผลการตรวจสอบ 

บนัทึกผลท่ีสาํคญั 
ใช่ ไม่ N/A 

รายการตรวจสอบเกีย่วกบัเคร่ืองจักร 

51 มีฝาครอบช้ินส่วนเคล่ือนไหวหมุนและ
เล่ือนแนวด่ิงหรือแนวตั้งครบทุกช้ิน 

/    

52 เคร่ืองจกัรมีสภาพดีไม่ชาํรุด /    
53 อุปกรณ์ SAFETYใชง้านไดป้รกติ /    
54 พื้นท่ีรอบเคร่ืองจกัรไม่มีส่ิงกีดขวาง /    
55 พื้นท่ีรอบเคร่ืองจกัรไม่มีคราบนํ้ามนัไม่

มีเศษแหวนร่วงหล่นตามพื้น 
/    

56 สายไฟฟ้าสภาพดี ไม่ชาํรุด มีการจดัเกบ็
รัดสายไม่หลุดหอ้ย 

/    

57. มีอุปกรณ์ประเภทคีมดึงแผน่เวลาแผน่ติด
แทนการใชมื้อดึง 

/    

รายการตรวจสอบพนักงานแผนกฝาจุกเกลยีวในการใช้อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล 

58 ใส่รองเทา้ผา้ใบหุม้สน้หรือรองเทา้หวั
เหลก็ หุม้สน้   

/    

59 การสวมใส่หมวกและรวบผม  /    
60 การสวมใส่เคร่ืองป้องกนัเสียง  /    
61 การสวมใส่ชุดฟอร์มบริษทัท่ีปลอดภยั /    
62 การสวมใส่ถุงมือผา้หรือถุงมือหนงั /    
63 การสวมใส่ผา้ปิดจมูกกนัฝุ่ น /    
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ตารางท่ี จ-24 (ต่อ) 

พื้นท่ี/เคร่ืองจกัร/กระบวนการผลิต/ขั้นตอนการปฏิบติั/กิจกรรม     การป๊ัมโลหะฝาจุกเกลียว 

 

ขอ้ คาํถาม 
ผลการตรวจสอบ 

บนัทึกผลท่ีสาํคญั 
ใช่ ไม่ N/A 

กฎระเบียบข้อบังคบัวธีิการปฏิบัตงิานและป้ายเตือน 

64 มีวิธีการปฏิบติังานอยูป่ระจาํเคร่ืองทุก
เคร่ือง 

/    

65 มีป้ายเตือนความปลอดภยั 
 

/    

66 มีใบตรวจสอบเคร่ืองจกัรอุปกรณ์
SAFETY SWITCH   ฝาครอบ ก่อนผลิต
และบนัทึกสภาพเคร่ืองจกัรประจาํวนั 
 

/    

67 มีใบบนัทึกการตรวจสอบการหล่อล่ืน
บาํรุงรักษาการยดึแน่นของชุดป๊ัม 

/    

68 มีเอกสารแจง้การซ่อมบาํรุงเม่ือ
เคร่ืองจกัรเสียหรืออุปกรณ์ความ
ปลอดภยัเสียหรือชาํรุด 

/    

69 มีแผนงานซ่อมบาํรุงประจาํเดือนและ
ประจาํปีประจาํเคร่ือง 

/    

การฝึกอบรมพนกังานแผนกฝาจุกเกลียว 
70 มีการอบรมการใชเ้คร่ืองจกัร 

 
/    

71 มีการอบรมความปลอดภยัในการทาํงาน
เบ้ืองตน้และประจาํปี 

/    

72 มีการอบรมพนกังานขบัรถยก 
 

/    
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ภาคผนวก ฉ 

ตารางแสดงรายการตรวจสอบระบบความปลอดภยั 

ของเคร่ืองจกัรแผนกฝาจุกเกลียว 

 

 

 

 



 

แ

เค

EM
ST
EM
ST
ฝ
ชุ
ส
ไฟ
ส

โซ

ฝ

พื้

 
วั

 
 

  

แผนก : ฝาจุกเกลียว

ครื่อง ตดั(SLITTER) 

ชื่อชิ้นส่วน ม

MERGENCY 
TOP (FEED) 

กดส
ตอ้ง

MERGENCY 
TOP หลงัเครื่อง 

กดส
ตอ้ง

าครอบ 
ดใบมีดตดั 

เปิดฝ
เครื่อ

สายไฟและอุปกรณ์ 
ฟฟ้า 

สภา
พร้อ

สวิทซ์กนัแผน่ติด แผน่
เครื่อ

ซ่และชุด FEED  สภา
พร้อ

าครอบชิ้นส่วนหมุน ค

ื้นที่บริเวณเครื่อง สะอ
นํ้ ามั

ชื่อพนกังานป

หมายเหตุ เค ื

นัที่พบสิ่งผดิปกติ 

 
 

  

ว   

   เครื่

าตรฐาน วิธีการตร

สวิทซ์เครื่อง
หยดุ 

เครื่องจกัรทาํง
กดสวิทซ์แลว้

สวิทซ์เครื่อง
หยดุ 

เครื่องจกัรทาํง
กดสวิทซ์แลว้

ฝาครอบ 
องตอ้งหยดุ 

เครื่องจกัรทาํง
ครอบแลว้ตอ้

พตอ้งดี
อมใชง้าน 

สายตา 

นชนสวิทซ์
องตอ้งหยดุ 

ใชม้ือแตะแลว้
ตอ้งหยดุ 

พตอ้งดี
อมใชง้าน 

สายต

รบทุกจุด สายต

อาดไม่มี
มนั/แหวน 

สายต

ประจาํเครื่องผูต้รวจสอบ 
 

รื่องหมาย   

ลกัษ

 
 

         

    ใบ

องที่ 1        เครื

วจสอบ 1 2 3 

งาน 
วตอ้งหยดุ 

   

งาน 
วตอ้งหยดุ 

   

งานเปิดฝา
งหยดุ 

   

   

วดนัเครื่อง    

ตา 
   

ตา    

ตา 
   

   

/  ปกติ  

ษณะอาการผดิปกติ 

    แผนการบํารุงรักษ

บตรวจสอบระบบควา

รื่องที่ 2        เค

4 5 6 7 8 9 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

X ไม่ปกติ 

การแก้

 
 

ษาด้วยตนเอง(SAFET

มปลอดภยัของเครื่อง

ครื่องที่ 3  

10 11 12 13 14

     

     

     

     

     

     

     

     

     

พบสิ่งผดิปกติ/บ

กไ้ขเบื้องตน้ 

TY)  

งตดั (SLITTER)   

4 15 16 17 18 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

กพร่องตอ้งแจง้ซ่อมบ

ผูร้ับผดิชอบ 

 
 

  

  

19 20 21 22 23 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

บาํรุง/ช่างซ่อมไฟฟ้า 

   PP-TPM

   

24 25 26 27 28 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

 
หมายเหตุ 

 
 

-001/July06 

               

 29 30 31 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

1
3
7

1
3



 

แ

เค

EM
ST
EM
ST
ฝ
ชุ
ส
ไฟ
ส

โซ

ฝ

ไฟ

พื้

 
วนั

 

  

แผนก : ฝาจุกเกลียว

ครื่อง ปั้ม(PRESS)  

ชื่อชิ้นส่วน ม

MERGENCY 
TOP (FEED) 

กดส
ตอ้ง

MERGENCY 
TOP หลงัเครื่อง 

กดส
ตอ้ง

าครอบ 
ด(PUNCH&DIE) 

เปิดฝ
เครื่อ

สายไฟและอุปกรณ์ 
ฟฟ้า 

สภา
พร้อ

สวิทซ์กนัแผน่ติด แผน่
เครื่อ

ซ่และชุด FEED  สภา
พร้อ

าครอบชิ้นส่วนหมุน ค

ฟไซเรนหลอดติด เค

ื้นที่บริเวณเครื่อง สะอ
นํ้ ามั

พนกังานประจ

หมายเหตุ เครื
นัที่พบสิ่งผดิปกติ 

 

  

ว     

 เครื่

าตรฐาน วิธีการตร

สวิทซ์เครื่อง
หยดุ 

เครื่องจกัรทาํง
กดสวิทซ์แลว้

สวิทซ์เครื่อง
หยดุ 

เครื่องจกัรทาํง
กดสวิทซ์แลว้

ฝาครอบ 
องตอ้งหยดุ 

เครื่องจกัรทาํง
ครอบแลว้ตอ้

พตอ้งดี
อมใชง้าน 

สายตา 

นชนสวิทซ์
องตอ้งหยดุ 

ใชม้ือแตะแลว้
ตอ้งหยดุ 

พตอ้งดี
อมใชง้าน 

สายต

รบทุกจุด สายต

ครื่องหยดุ สายต

อาดไม่มี
มนั/แหวน 

สายต

จาํเครื่องปั๊มผูต้รวจสอบ 
 

รื่องหมาย   
ลกั

 

         

  ใบต

องที่ 1        เครื

วจสอบ 1 2 3 

งาน 
วตอ้งหยดุ 

   

งาน 
วตอ้งหยดุ 

   

งานเปิดฝา
งหยดุ 

   

   

วดนัเครื่อง    

ตา 
   

ตา    

ตา    

ตา 
   

   

/  ปกติ  
ษณะอาการผดิปกติ 

    แผนการบํารุงรักษ

ตรวจสอบระบบความ

รื่องที่ 2        เค

4 5 6 7 8 9 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

X ไม่ปกติ พบสิ่ง
การแกไ้

 

ษาด้วยตนเอง (SAFET

มปลอดภัยของเครื่องปั

ครื่องที่ 3          เค ื

10 11 12 13 14

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

ผดิปกติ/บกพร่องตอ้งแจ้
ขเบื้องตน้ 

TY)  

ปั๊ม (PRESS)  

รื่องที่ 4  

4 15 16 17 18 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

ง้ซ่อมบาํรุง/ช่างซ่อมไฟฟ้
ผูร้ับผดิชอบ 

 

  

  

19 20 21 22 23 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

ฟ้า 

  PP-TPM-0

   

24 25 26 27 28 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

หมายเหตุ 

 

002/July06 

  

 29 30 31 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

1
3
8

1
3
8



 

แ

เค

EM
ST
ฝ
SP
ส
ไฟ
ฝ
ห
ไฟ

พื้

 
วนั

 
 
 

  

แผนก : ฝาจุกเกลียว

ครื่อง ปรุรอยขึ้นลายกั

ชื่อชิ้นส่วน มา

MERGENCY 
TOP  

กดสวิ
ตอ้งห

าครอบชุด 
PINDLE WHEEL 

เปิดฝ
เครื่อง

สายไฟและอุปกรณ์ 
ฟฟ้า 

สภาพ
พร้อม

าครอบชิ้นส่วน
มุน/เครื่องเรียงฝา 

ครบท

ฟไชเรนหลอดติด เครื่อง

ื้นที่บริเวณเครื่อง สะอา
นํ้ ามนั

พนกังานประจาํเครื่อง

หมายเหตุ เค ื
นัที่พบสิ่งผดิปกติ 

 
 

  

ว   

กนัลื่น(ROLLING)  

าตรฐาน วิธีการตรว

วิทซ์เครื่อง
หยดุ 

เครื่องจกัรทาํง
กดสวิทซ์แลว้

าครอบ 
งตอ้งหยดุ 

เครื่องจกัรทาํง
ครอบแลว้ตอ้ง

พตอ้งดี
มใชง้าน 

สายต

ทุกจุด 
สายต

งหยดุ สายต

าดไม่มี/
น/แหวน 

สายต

งปรุรอยและกนัลื่นผูต้รวจสอบ

รื่องหมาย   
ลกัษ

 
 

         

  ใบตรวจสอบ

 เครื่อ

วจสอบ 1 2 3 

งาน 
ตอ้งหยดุ 

   

งานเปิดฝา
งหยดุ 

   

ตา 
   

ตา 
   

ตา    

ตา 
   

บ    

/  ปกติ  
ษณะอาการผดิปกติ 

    แผนการบํารุงรักษ

ระบบความปลอดภัย

องที่ 1        เครื่อ

4 5 6 7 8 9 

      

      

      

      

      

      

      

X ไม่ปกติ 
การแกไ้ข

 
 

ษาด้วยตนเอง (SAFET

ยของเครื่อง ปรุรอยขึน้

องที่ 2        เค ื

10 11 12 13 14 

     

     

     

     

     

     

     

พบสิ่งผดิปกติ/บ
ขเบื้องตน้ 

TY)  

นลายกนัลืน่(ROLLIN

รื่องที่ 3  

15 16 17 18 1

     

     

     

     

     

     

     

กพร่องตอ้งแจง้ซ่อมบ
ผูร้ับผดิชอบ 

 
 

  

NG)  

เครื่องที่ 4     

9 20 21 22 23 

    

    

    

    

    

    

    

บาํรุง/ช่างซ่อมไฟฟ้า 
ห

 
 

  PP-TPM-0

              

   เครื่องที่ 5  

24 25 26 27 28 

     

     

     

     

     

     

     

หมายเหตุ 

 
 

003/July06 

      เครื่องที่ 6 

29 30 31 

   

   

   

   

   

   

   

1
3
9

1
3
9



 

 

แ

เค

EM
ST
ฝ
PU
ฝ
ห
ฝ
ไฟ
ส
ไฟ
ไฟ

ระ

พื้

 
วนั

 
 

  

แผนก : ฝาจุกเกลียว 

ครื่อง บุพลาสติก(LINER

ชื่อชิ้นส่วน มา

MERGENCY 
TOP  

กดสวิ
ตอ้งห

าครอบชุด 
UNCH 

เปิดฝ
เครื่อง

าครอบชิ้นส่วน
มุน/เครื่องเรียงฝา 

ครบท

าครอบชุดสะพาน 
ฟฟ้าแรงสูง 

ปิดสน
ช่องว่

สายไฟและอุปกรณ์ 
ฟฟ้า 

สภาพ
พร้อม

ฟไชเรนหลอดติด เครื่อง

ะดบันํ้าหล่อเยน็ ขีดไม

ื้นที่บริเวณเครื่อง สะอา
นํ้ ามนั

พนกังานประจาํเค

หมายเหตุ เครื
นัที่พบสิ่งผดิปกติ 

 
 

  

                         

R)           เครื่องที่ 1

าตรฐาน วิธีการตรว

วิทซ์เครื่อง
หยดุ 

เครื่องจกัรทาํง
กดสวิทซ์แลว้

ฝาครอบ 
งตอ้งหยดุ 

เครื่องจกัรทาํง
ครอบแลว้ตอ้

ทุกจุด 
สายต

นิทไม่มี
วา่ง 

สายต

พตอ้งดี
มใชง้าน 

สายต

งหยดุ สายต

ม่ตํ่ากวา่MIN สายต

าดไม่มี
น/แหวน 

สายต

ครื่องบุพลาสติกผูต้รวจสอบ 

รื่องหมาย   
ลกั

 
 

         

                                     ใบ

            เครื่องที่ 2 

วจสอบ 1 2 3 

งาน 
วตอ้งหยดุ 

   

งานเปิดฝา
งหยดุ 

   

ตา 
   

ตา 
   

ตา 
   

ตา    

ตา    

ตา 
   

   

/  ปกติ  
กษณะอาการผดิปกติ 

     แผนการบํารุงรักษ

บตรวจสอบระบบความป

          เครื่องที่ 3 

4 5 6 7 8 9 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

X ไม่ปกติ พบสิ่ง
การแกไ้

 
 

 

ษาด้วยตนเอง (SAFE

ปลอดภัยของเครื่อง บุพล

 เครื่องที่

10 11 12 13 14

     

     

     

     

     

     

     

     

     

ผดิปกติ/บกพร่องตอ้งแจ้
ไขเบื้องตน้ 

TY)  

ลาสติก(LINER) 

 4        เครื่องที

4 15 16 17 18 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

ง้ซ่อมบาํรุง/ช่างซ่อมไฟฟ้
ผูร้ับผดิชอบ 

 
 

  

  

ที่ 5        เครื่อง

19 20 21 22 23 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

ฟ้า 

   PP-TPM

   

ที่ 6 

24 25 26 27 28 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

หมายเหตุ 

 
 

 

-004/July06 

  

 29 30 31 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

1
4
0

1
4
0



 

 

แ
เค

 

EM
ST
ฝ
ห
ระ
ส
ส
ไฟ
ไฟ

พื้

 

 
วั

 
 

  

แผนก : ฝาจุกเกลียว
ครื่อง คดัเลือกฝา(SORTE

ชื่อชิ้นส่วน มา

MERGENCY 
TOP  

กดสวิ
ตอ้งห

าครอบชิ้นส่วน
มุน/เครื่องเรียงฝา 

ครบท

ะยะห่างระหวา่ง 
สายพานกบัราง 

ไม่เกิน

สายไฟและอุปกรณ์ 
ฟฟ้า 

สภาพ
พร้อม

ฟไชเรนหลอดติด เครื่อง

ื้นที่บริเวณเครื่อง สะอา
นํ้ ามนั
 

ชื่อพนกังานป

หมายเหตุ เค ื

นัที่พบสิ่งผดิปกติ 

 
 

  

ว      ใบตรวจส
ER)           เครื่องที่ 1

าตรฐาน วิธีการตรว

วิทซ์เครื่อง
หยดุ 

เครื่องจกัรทาํง
กดสวิทซ์แลว้

ทุกจุด 
สายต

น 1.5 มม. เกจวดั 1.5 มม
เขา้

พตอ้งดี
มใชง้าน 

สายต

งหยดุ สายต

าดไม่มี
น/แหวน 

สายต

 

ระจาํเครื่องผูต้รวจสอบ 

รื่องหมาย   

ลกัษ

 
 

         

อบระบบความปลอด
            เครื่องที่ 2 

วจสอบ 1 2 3 

งาน 
วตอ้งหยดุ 

   

ตา 
   

ม.เสียบไม่
า 

   

ตา 
   

ตา    

ตา 
   

   

   

/  ปกติ  

ษณะอาการผดิปกติ 

     แผนการบํารุงรักษ

ดภยัของเครื่องคดัเลือก
          เครื่องที่ 3 

4 5 6 7 8 9 

      

      

      

      

      

      

      

      

X ไม่ปกติ 

การแก้

 
 

 

ษาด้วยตนเอง (SAFE

กฝา (SORTER)   
 เครื่องที่

10 11 12 13 14

     

     

     

     

     

     

     

     

พบสิ่งผดิปกติ/บ

ไ้ขเบื้องตน้ 

TY)  

      
 4        เครื่องที

4 15 16 17 18 

    

    

    

    

    

    

    

    

กพร่องตอ้งแจง้ซ่อมบ

ผูร้ับผดิชอบ 

 
 

  

      
ที่ 5        เครื่อง

19 20 21 22 23 

     

     

     

     

     

     

     

     

บาํรุง/ช่างซ่อมไฟฟ้า 

                PP-TPM-0

 
ที่ 6             

24 25 26 27 28 

     

     

     

     

     

     

     

     

หมายเหตุ 

 
 

 

005/July06 

 29 30 31 

   

   

   

   

   

   

   

   

1
4
1

1
4
1



 

 

แ

เค

E
S

ฝ
ห
ส
ต้
มี
ส
อุ
ไฟ
พื้

 
วั

 
 

  

แผนก : ฝาจุกเกลี

ครื่อง บรรจุกล่อง(P

ชื่อชิ้นส่วน มา

EMERGENCY 
TOP  

กดส ิ
เครื่อ

าครอบชิ้นส่วน 
หมุน/เครื่องเรียง 

ครบท

สายพานกบัราง
อ้ง 
สภาพดี 

ไม่มีร
หรือห
สะดุด

สายไฟและ
ปกรณ์ 
ฟฟ้า 

สภาพ
พร้อม

พื้นที่บริเวณเครื่อง สะอา
นํ้ามนั

พนกังานประจ

หมายเหตุ เค ื

วนัที่พบสิ่งผดิปกติ 

  

ยว       

PACKING)   

าตรฐาน วธิีการตรว

วิทซ์
งตอ้งหยดุ 

เครื่องจกัรทาํ
กดสวิทซ์แล้
หยดุ 

ทุกจุด 
สายต

รอยขาด
หมุน
ด 

สายต

พตอ้งดี
มใชง้าน สายต

าดไม่มี
น/แหวน 

สายต

จาํเครื่องผูต้รวจสอบ 

รื่องหมาย   

ลกัษ

 
 

         

                  ใบตรว

เครื่องที่ 1     
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ว้ตอ้ง

   

ตา 
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ตา 

   

ตา 
   

    

/  ปกติ  

ษณะอาการผิดปกติ 

     แผนการบํารุงรักษ

จสอบระบบความป

    เครื่องที่ 2 

4 5 6 7 8 9 

      

      

      

      

      

      

X ไม่ปกติ 

การแ

 
 

 

ษาด้วยตนเอง (SAFE

ปลอดภยัของเครื่อง

       เครื่องที่ 3 
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พบสิ่งผดิปกติ/บ

แกไ้ขเบื้องตน้ 
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งบรรจุกล่อง (PAC

  เครื่องที
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ส
ไฟ
ห

ตู้
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ก
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วั

 
 

  

แผนก : ซ่อมบาํรุงไ

ชื่อชิ้นส่วน มา

เตอร์วดักระแส 20 แอ

วลทม์ิเตอร์ 380 โ

อ้ต่อสายไฟ ไม่มีป

สายไฟและอุปกรณ์ 
ฟฟ้า 

สภาพ
พร้อม

มอ้แปลง สภาพ
คราบ
ไม่มีไ

ไ้ฟฟ้า ไม่สก
เกบ็วั

ปกรณ์ดบัเพลิง ถงัเคมี

ารสวมอุปกรณ์คุม้ครองความ
สวนบุคคล 

พนกังานซ่อมร

หมายเหตุ เค ื

นัที่พบสิ่งผดิปกติ 
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อมแปร์ สายต

โวลท ์ สายต

ประกายไฟ สายต

พตอ้งดี
มใชง้าน 

สายต

พดีไม่มี
บนํ้ ามนัรั่ว
ไฟอาร์ค 

สายต
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สัดุ/ 5 ส. 

สายต
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สายต
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ผูร้ับผดิชอบ 

 

  

ไฟฟ้า  

19 20 21 22 23 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

นา้แผนกแลว้ทาํการซ

                  ET-TPM

  

24 25 26 27 28 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

ซ่อม 

หมายเหตุ 

 

 

M-001/July06 

 29 30 31 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

1
4
3

1
4
3



 

 

ลาํ

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
1
1
1
1
1
ชื่
ชื่
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 นํ้ามนัรั่วซึม 
 แบตเตอรี่ 
 ไฟถอยหลงั 
 ไฟเลี้ยว 
 ไฟหนา้ 
0 ระบบนํ้ากลัน่ 
1 ระบบเบรก 
2 ระบบสตาร์ด 
3 สภาพรถ-สภาพย
4 ไฟหมุนบนหลงัค
ชือพนกังานขบัผูต้รวจเช็ค
ชือผูต้รวจสอบ 
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