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บทคัดย่อ 

(Abstract) 

การศึกษาในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ เพ่ือบ่งชี้อันตรายและประเมินความเสี่ยงในขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน ของ CASTING 2 บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด ตลอดจนเสนอแนะแนวทางในการควบคุม

ความเสี่ยงที่เกิดขึ้น ประกอบด้วยแผนก Malting 2, Molding 2 และ Shot Best โดยท าการใช้วิธี 

Job Safety analysis (JSA)  ผลการประเมินความเสี่ยง พบว่า มีความเสี่ยงระดับสูงมาก 0 รายการ 

ระดับสูง 2 รายการ ระดับปานกลาง 29 รายการ และระดับต่ า 15 รายการ โดยความเสี่ยงส่วนใหญ่

เป็นเรื่องเก่ียวกับ ความร้อน เสียงดังของเครื่องจักร ฝุ่น ควัน และได้ท าเสนอแนะแนวทางการป้องกัน

และควบคุมความเสี่ยงในการปฏิบัติงาน ตลอดจนวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย  
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กิตติกรรมประกาศ 

โครงการศึกษานี้ ส าเร็จลุล่วงได้ด้วยความกรุณาอย่างยิ่งจาก ดร. พัชรี ศรีกุตา อาจารย์ที่

ปรึกษา     สหกิจ ซึ่งได้กรุณาให้ค าแนะน าในการตรวจแก้ไขข้อบกพร่องต่างๆ แนะน าแนวทางการ

ท างานเพ่ิมเติม และให้ความเอาใจใส่ ความเมตตากรุณาถ่ายทอดความรู้แก่ศิษย์เป็น อย่างดี ทั้งยัง

ปลูกฝังให้ผู้ศึกษามีความอดทน มีวินัย หมั่นค้นคว้าหาความรู้เพ่ิมเติม ผู้ศึกษาจึง ขอขอบพระคุณท่าน 

ดร. พัชรี ศรีกุตา ไว้ ณ โอกาสนี้  

ผู้ศึกษาขอขอบพระคุณคณาจารย์ทุกท่าน ที่ได้ถ่ายทอดวิชาความรู้ในหลักสูตร วิทยาศาสตร์

บัณฑิต สาขาอาชีวอมัยและความปลอดภัย ให้แก่ผู้ศึกษา ซึ่งเป็นความรู้และประสบการณ์ท่ีมีค่าและมี

ประโยชน์ในการท างานของผู้ศึกษาต่อไป ผู้ศึกษาขอระลึกถึงพระคุณบิดาและมารดา ที่ได้อบรมสั่ง

สอนให้เป็นคนดี และไม่ย่อท้อต่อปัญหาและอุปสรรคต่างๆ ขอขอบคุณบริษัทเอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด ที่

มอบโอกาสแก่ผู้ศึกษาได้ควบคุมงานโครงการนี้และท้ายสุดขอขอบคุณพ่ีๆ ทุกคนที่ คอยช่วยเหลือและ

ให้ก าลังใจตลอดการท างานศึกษาครั้งนี้เป็นอย่างดี 
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บทที่ 1 

รายละเอียดเกี่ยวกับสถานประกอบการ 

1.1 ชื่อและท่ีตั้งของสถานประกอบการ 

 
รูปภาพ 1-1 ภาพสัญลักษณ์ของบริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด 

 

 
รูปภาพ 1-2 ภาพแผนที่ บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด 

ชื่อ : บริษัท เอ็ม. เอ็น. ที. จ ากัด ( M.N.T. CO.,LTD.) 

ที่ตั้ง :  337 หมู่ที่ 6 เขตอุตสาหกรรมสุรนารี ต าบลหนองระเวียง อ าเภอเมืองนครราชสีมา 

จังหวัดนครราชสีมา 30000 
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1.2 ลักษณะการประกอบการ 

บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที จ ากัด ( M.N.T. CO.,LTD.) ส านักงานใหญ่ อยู่ที่จังหวัดนครราชสีมา                       

เขตอุตสาหกรรมสุรนารี  เป็นสถานประกอบการที่ท าผลิตชิ้นส่วนยานยนต์จากเหล็กหล่อ   และ

ชิ้นส่วนแอร์คอมเพรสเซอร์ 

บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที จ ากัด  มีบริษัทแม่ ตั้งทีอ่ยู่ที่ประเทศญี่ปุ่น คือNANYO CO.,LTD และ บริษัท

ลูกทีป่ระเทศไทย ได้แก่ M.N.T. CO.,LTD. และ NAN-U CAST CO.,LTD. ที่จังหวัดนครราชสีมา                   

เขตอุตสาหกรรมสุรนารี บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด  เริ่มก่อตั้งเมื่อเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2537  มี่

พ้ืนที่ 30 ไร่ มีสายการผลิต จ านวน 3 ไลน์ คือ FBM  KDM และ ACE  มีจ านวนพนักงานทั้งหมด 

458 คน  โดยมี Mr. Yosriyuki  Nanyo ด ารงต าแหน่งเป็นประธานบริษัท 

 

 บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์จากเหล็กหล่อ  และชิ้นส่วนแอร์

คอมเพรสเซอร์ ส่งออกท้ังในประเทศและนอกประเทศ มีกระบวนการผลิตดังนี้ 
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รูปภาพ 1-3 แผนผังกระบวนการผลิต 
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ปรัชญาขององค์กร                                                                                                                                                                   

ปรัชญาการบริหาร 

 ท างานเต็มที่ และกล้าเผชิญหน้ากับปัญหา  ความเชื่อถือ ความไว้ใจ จะน าไปสู่งานต่อไป 

หลักการ 

1. รับประกันความพ่ึงพอใจของลูกค้า 

2. การด าเนินการควบคุมตามพ้ืนฐานความจริงเพ่ือรับประกัน 

3. ส าหรับการท างานทั้งหมด ให้หมุนซ้ าวงจร PDCA และหยุดยับยั้งปัญหา 

4. เคารพในความคิดเห็นส่วนบุคคล ร่วมใจท ากิจกรรมสามัคคีภายในองค์กร 

5. รักษาสัญญา 

นโยบายคุณภาพ บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด ปี 2563  

         บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด  จะพยายามอย่างถึงที่สุด  เพ่ือให้สามารถตอบสนองความต้องการ

ด้านคุณภาพของลูกค้า  ให้พึงพอใจอยู่เสมอ 

1. ตระหนักในเป้าหมายคุณภาพโดยการผลิตที่มีความเสถียรภาพคือการบรรลุเป้าหมายคุณภาพ

ได้อย่างมั่นคง 

2. พนักงานทุกคนเข้าใจในนโยบายคุณภาพ และท้าทายความสามารถด้วยความกระตือรือร้น 

และรวดเร็ว 

3. เข้าใจระบบจัดการคุณภาพ ISO9001/IATE16949 เพ่ือตรวจสอบประสิทธิผลของการจัดการ

ด้านคุณภาพที่ด าเนินการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องและยั่งยืน 

4. ส าหรับคุณภาพของบริษัทผู้รับจ้างช่วงถือเป็นความรับผิดชอบของบริษัท MNT จะด าเนิน

กิจกรรมการแก้ไขและสนับสนุนอย่างเต็มที่ 
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นโยบายสิ่งแวดล้อม บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด ปี 2563  

        พวกเราจะท างานอย่างเป็นมิตรต่อเพ่ือนมนุษย์และโลก ด้วยความตระหนักว่าการอนุรักษ์

สิ่งแวดล้อมของโลกเป็นหนึ่งในประเด็นที่ส าคัญที่สุดของบริษัทฯ 

1. บริษัทฯมุ่งมั่นที่จะปฏิบัติให้สอดคล้องต่อมาตรฐานของกฎหมายและข้อก าหนดที่เกี่ยวข้อง

กับลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมของบริษัทฯ 

2. ด าเนินการอบรมสร้างจิตส านึกให้พนักงานทุกคน ให้ตระหนักถึงหน้าที่และความรับผิดชอบ

ต่อการอนุรักษ์พลังงาน ทรัพยากรธรรมชาติ และคุณภาพสิ่งแวดล้อม 

3. ป้องกันและลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่จะเกิดจากกิจกรรมด าเนินงานของบริษัทฯทั้งผล

ทางตรงและทางอ้อม 

4. ด าเนินการควบคุมค่าใช้จ่ายด้านพลังงาน และการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่าให้เกิดประโยชน์

สูงสุดและไม่ส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 

 

นโยบายความปลอดภัย บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด ปี 2563  

             บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที.จ ากัด มีความมุ่งมั่นที่จะส่งเสริมและสนับสนุนการปรับปรุงสถานที่

ปฏิบัติงานอย่างต่อเนื่อง เพ่ือให้ทุกคนมั่นใจ  ในความปลอดภัยระหว่างการปฏิบัติงาน โดยมี

คณะกรรมการความปลอดภัย   อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมเป็นศูนย์กลางในการอบรม ปลูก

จิตส านึกพ้ืนฐานด้านความปลอดภัยเพื่อให้เกิดความปลอดภัยในการปฏิบัติงานอย่างสูงสุด ดังนี้ 

1. บริษัทฯ ถือว่า การส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน 

เป็นหน้าที่ของพนักงานทุกคน ทุกระดับ 

2. บริษัทฯ จะท าการประเมินความเสี่ยงการปฏิบัติงานที่ไม่เหมาะสมและค้นหาจุดที่เสี่ยง

อันตรายตามข้อก าหนดของกฎหมายแล้วด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 

3. บริษัทฯ จะส่งเสริมและสนับสนุนการปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงาน กิจกรรม 5ส. 

การปฏิบัติงานอย่างปลอดภัย รวมถึงการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลที่

เหมาะสม เพ่ือรักษาไว้ซึ่งสุขภาพอนามัยที่ดีของพนักงานทุกคน 
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4. บริษัทฯ จะส่งเสริมให้ทุกฝ่ายด าเนินกิจกรรมความปลอดภัย อาชีวอนามัยและ

สภาพแวดล้อมในการท างาน  

5. บริษัทฯ จะด าเนินการตรวจสอบและประเมินผลการด าเนินการอย่างต่อเนื่อง ตามนโยบาย

ความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน 

คณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน (คปอ.) มีดังนี้       

1.  นายทวี    วรรณวงค์       ประธานกรรมการ Factory Manager  

2. นายบรรเจิด  บัณฑิต กรรมการระดับบังคับบัญชา    Safety Manager 

3. นายปรีดา     เทพวงศ์ กรรมการระดับบังคับบัญชา    Manager 

4. นายณรงค์    ขุนเพ็ชร กรรมการระดับบังคับบัญชา    D-Manager 

5. นางสาวณัฐกนก  สมการ กรรมการและเลขานุการ          Safety 

6. นายธานนท์    พานิชนอก กรรมการระดับปฏิบัติการ       Expert 

7. นายธวัช    เมืองสมัย กรรมการระดับปฏิบัติการ       Worker 

8. นางสาวกัญชนา  สิทธิขุนทด กรรมการระดับปฏิบัติการ       Worker 

 

การรับรองมาตรฐาน  

 1. มาตรฐานระบบบริหารงานคุณภาพ และด้านยานยนต์  ISO9001 : 2015  และ        

IAFT 16949 : 2016 

 2. มาตรฐานระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม ISO14001 : 2015                                                                       
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กร และการบริหารงานขององค์กร 

ORGANIZATION  M.N.T.CO.,LTD. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PRESIDENT  MR.NAMYO 

 
EXECUTIVE DIRECTOR  

MR.SHIBAIKE 

MNT/NUC DIRECTOR  

MR. SEKIGUCHI 
NAN-U CASTING 

FACTORY MANAGER  

MR.TAWEE 

FACTORY MANAGER  

MR. TAWEE 

ADVISOR STAFF 

MR.JAKAPAN   

MR.IKEDA   

MR.MIZOGUCHI 

GENFRAL AFFAIRS 

GENERAL AFFAIRS 

MANAGER   

MS.RINRADA 

PURCHESING 
MNT/NUC 

ACCOUNTIMG                 

B-LEADER    

MS.KANITTHA 

HR. B-LEADER             

MS. NANTANA 

SAFETY MANAGER  

MR.BENJERD 

FIFO PROJECT LEADER  

MR.PREEDA 

CEQ MR.TAWAN 

BOIPROJECT LEADER 

MR.TUNLAPHAN 

ADVISOR SAFETY     

MS.NATTAKANOK 

KAIZEN               

MR.KRIANSAK         

MR.UTIT 

ISO/EN B-LEADER   

MS.NISA 
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MARKETING&SALE 

MANAGER 

SALE B-LEADER     

MR.PIPAT                

MRSLADDAWA

N 

PLANING MANAGER  

MR.PRACHIT 

D-MANAGER      

MS.SHISUIYAN 

PLANING    

B-LEADER 

DC B-LEADER  

MR.WANCHAI 

G-LEADER      

MR.VICHEN     

MR.BANPACHIT 

MR.SARAWUT 

G-LEADER     

MR.SSSARAWUT  

MR.SUCHAT          

MR.  ONUMA 

C/V-OLL& SMALL LOT 

B-LEADER                      

MR. SEKSAN                    

MR.UTIT 

G-LEADER     

MR.AKKARAPONG 

D-MANAGER      

MS.SHISUIYAN 

MI MANAGER     

MR.SOMSHIT 
QUALITY ASSURANCE 

MANAGER                    

MR.TEWAN 

MR.NATTHAPONG    

QA MACHINE 

D-MANAGER      

MS.SHISUIYAN 

MACHIN        

D-MANAGER     

MRNARET 

QI-MC                     

B-LEADER 

B-LEADER MACHINE    

MR. KITIPONG                  

MR.PAYOOT 

B-LEADER QI             

MR.PAITOO              

MR.THITIMA 

8 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

รูปภาพ 1-4 แผนผังรูปแบบการจัดองค์กร และการบริหารงานขององค์กร

SHOT B-BLAST  

MANAGER           

MR.SOMKHUM 

SHELL CORE                   

B-LEADER 

ENGINEERING & DESING  

MANAGER                              

MR.THITIPONG 

SHELL CORE      

D-MANAGER    

MR.JARUNYA 

SHOT BLAST2          

B-LEADER                   

MR.APIWAT 

SHOT BLAST1     

B-LEADER         

MR.SOMJIT 

ENGINEERING           

B-LEADER                    

MR.PHONGPAT 

DESIGE                

D-MANAGER      

MR.NARONG K. 

DESIGN                        

B-LEADER 

ACE MANAGER    

MR.CHUKIAT 
FBM&KDM            

MANAGER               

MR.NARONG  N. 

MAINTANANCE       

MANAGER              

MR.TERDSAK 

MAINTAMANCE     

B-LEADER            

MR.CHARTCHAI 

ACE B-LEADER        

MR.SOMPOCH  

MELTING 1       

B-LEADER             

MR.CHOOCHAI 

FBM&KDM       

B-LEADER           

MELTING 2        

B-LEADER              

MR.KAMON 

MR.SORRACHI   SHIFT A 

MR.NARONG Y.  SHIFT B 

MR.PREECHA       SHIFT C 
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1.4 ต าแหน่งและลักษณะงานที่นักศึกษาได้รับมอบหมายให้รับผิดชอบ 

ต าแหน่ง : นักศึกษาฝึกงาน สาขาอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

ลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย  

1. งานประจ า (Routine) 

1.1  Safety Patrol ประจ าทุกเดือน 

1.2  เดินส ารวจไลน์การผลิตประจ าวัน 

1.3 ด าเนินการ เบิก – จ่าย อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล ( Personal Protective 

Equipment , PPE ) (1/สัปดาห์) 

1.4 ตรวจเช็คถังดับเพลิง สัญญาณไฟฟฉุกเฉิน  ตรวจสอบระบบป้องกันอัคคีภัย ภายในโรงงาน 

ประจ าเดือน 

1.5 ผู้ช่วยอบรมกิจกรรม KYT  (การหยั่งรู้อันตราย Kiken Yochi Training ) ให้แก่พนักงานภายใน 

สัปดาห์ละ 1 ครั้ง 

1.6 ปฏิบัติกิจกรรม 5 ส บริเวณพ้ืนที่ปฏิบัติงาน (ทุกวัน) 

1.7 ประชุมคณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน  (SAFETY 

COMITTEE)  ประจ าเดือน 

 2. กิจกรรมท่ีเข้าร่วม 

2.1  อบรมการดับเพลิงเบื้องต้น และ ซ้อมแผนอพยพหนีไฟประจ าปี 2562  

2.2  SAFETY DAY ประจ าปี 2019 

2.3  กีฬาสีประจ าปี 2019  

 2.4 GREEN DAY ประจ าเดือน 

2.5  Cleaning Day ประจ าเดือน 

2.6  กิจกรรม CSR มวลชนสัมพันธ์ในงานวันเด็กประจ าปี 2020
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3. งานอ่ืนๆที่ได้รับมอบหมาย 

3.1 ท าเอกสารข้อมูล MSDS 
3.2 คีย์ข้อมูลเบิก PPE 
3.3  ท าโปสเตอร์ความปลอดภัย 
3.4 ร่วมตรวจวัดสภาพแวดลอ้มในสถานประกอบการ และคุณภาพสิ่งแวดล้อมจากหน่วยงาน
ภายนอก 

3.5 จัดท าสื่อประชาสัมพันธ์ ให้ความรู้ แก่พนักงาน ในด้านความปลอดภัย 
3.6 รณรงค์การขับข่ีปลอดภัยในบริษัท 

 1.5 พนักงานที่ปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 

1.  คุณนิสา บุญเย็น  (พ่ีก้อย)      ต าแหน่ง  เจ้าหน้าที่สิ่งแวดล้อม  

2. คุณพัชนีย์ น้อยชื่น  (พ่ีแวว)    ต าแหน่ง  เจ้าหน้าที่  ISO 

3. คุณณัฐกนก สมการ (พ่ีเปรี้ยว)    ต าแหน่ง เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างาน
ระดับวิชาชีพ 

1.6 ระยะเวลาที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 

       ระหว่างวันที่ 18 พฤษจิกายน 2562 – 6 มีนาคม 2563 เวลาปฏิบัติงาน 08:00 น. – 17:00 น.  
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บทที่ 2 

โครงการที่ได้รับมอบหมาย / รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

  2.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

          ปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมมีการก่อสร้างขึ้นมามากมาย ซึ่งมีการใช้เครื่องจักรและ

แรงงานคน ผลกระทบที่ชัดเจนจากเศรษฐกิจโลกที่ผันผวนอาจจะท าให้โรงงานอุตสาหกรรมเจองาน

หนักกว่าที่คิด ซึ่งจะมีผลพวงท าให้ภาคอุตสาหกรรมต้องต่อสู้แข่งขันสูงกันทั้งด้านคุณภาพและราคา 

ท าให้ผู้ผลิตต้องใช้เครื่องจักรและเทคโนโลยีที่ทันสมัย และมีระบบการท างานที่ซับซ้อนมากขึ้น 

สภาพแวดล้อมในโรงงานต้องปรับปรุงเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา จากระบบการผลิตที่พัฒนาขึ้นอย่าง

รวดเร็ว คนงานมีงานท าเพ่ิมมากขึ้นท าให้ความเสี่ยงยิ่งมีสูงขึ้นตามไปด้วย จึงส่งผลกระทบโดยตรงต่อ

การบาดเจ็บล้มตายของคนงานและเกิดความเสียหายทางทรัพย์สินอันเนื่องมาจากการเกิดอุบัติเหตุ 

หรืออันตรายในโรงงานอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้  

         อุบัติเหตุ เป็นเหตุการณ์ที่ไม่พึงประสงค์ ไม่ได้คาดคิดล่วงหน้า ซึ่งเมื่อเกิดขึ้นแล้ว จะท าให้เกิด

การบาดเจ็บหรือเสียชีวิต การสูญเสียดังกล่าวจะเกิดได้ทั้งทางตรงและทางอ้อม เช่น การเสียค่า

รักษาพยาบาล เงินทดแทน หรือการเกิดปัญหาด้านการผลิต เกิดความล่าช้าในการส่ง สินค้า ท าให้

ลูกค้าเกิดความไม่พึงพอใจ ดังนั้น ปัจจุบันภาคอุตสาหกรรมหันกลับมาให้ความสนใจ ยกระดับความ

ปลอดภัยในการท างาน โดยการปฏิบัติงานจะต้องค านึงถึงความปลอดภัยเป็นอันดับแรก 

นอกเหนือจากการควบคุมคุณภาพสินค้า การลดต้นทุนการผลิต การส่งสินค้า โดยเฉพาะ

ภาคอุตสาหกรรมซึ่งมีความเสี่ยงสูงในการที่จะได้รับอันตรายจากการท างาน หากมีมาตรการป้องกัน

ไม่ชัดเจน และรัดกุมเพียงพอ ย่อมจะส่งผลให้เกิดความเสียหาย กับผู้ปฏิบัติงาน รวมถึงทรัพย์สินต่างๆ 

ซึ่งจะก่อให้เกิดความสูญเสียและเกิดค่าใช้จ่ายเป็นจ านวนมาก  
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         ตามกฎหมายได้มีการก าหนดให้มีการประเมินความเสี่ยงด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย

ในการท างาน  ซึ่งที่ผ่านมาแผนก CASTING 2 บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด มีสถิติของการเกิดอุบัติเหตุ

เกิดขึ้นมาก อีกทั้งทางบริษัทยังไม่มีการด าเนินการประเมินความเสี่ยง ผู้วิจัยจึงได้จัดท าโครงการนี้

ขึ้นมา 

          จากข้อมูลข้างต้นผู้วิจัยจึงสนใจการประเมินความเสี่ยงด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย

ในการท างานใน แผนก CASTING2 บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด เพ่ือเป็นข้อมูลพ้ืนฐานในการหา

แนวทางหรือมาตรการเพ่ือการจัดการป้องกันควบคุมความเสี่ยงในการท างาน ลดการเกิดอุบัติเหตุ

ในขณะท างานของCASTING 2 บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด และเพ่ือให้มีการจัดการความเสี่ยงในการ

ท างานที่ดีต่อไป 

2.2 วัตถุประสงค์ 
1. เพ่ือบ่งชี้อันตรายและประเมินความเสี่ยงในข้ันตอนการปฏิบัติงานของ  CASTING  2

บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที.จ ากัด       
     2.   เพ่ือเสนอแนะแนวทางการควบคุมความเสี่ยงเบื้องต้นให้กับผู้ปฏิบัติงาน 

2.3 ขอบเขตของโครงการ 

1. กลุ่มเป้าหมาย คือ พนักงานของ CASTING2 ของบริษัท เอ็ม. เอ็น. ที. จ ากัด 
2. ระยะเวลาด าเนินการ ระหว่างวันที่ 1 ธันวาคม 2562 ถึง 6 มีนาคม 2563 
3. สถานที่ด าเนินการ บริษัท เอ็ม. เอ็น. ที. จ ากัด 

2.4 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

       1.  .  ทราบถึงอันตรายที่อาจจะเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานของ CASTING 2 บริษัท เอ็ม.
เอ็น.ที.จ ากัด       

       2.  มีแนวทางในการก าหนดมาตรการป้องกันอันตราย 
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2.5 ขั้นตอนและวิธีปฏิบัติงาน  

   1. ขั้นวางแผน (Plan) 

     - จัดท าโครงการและแผนการด าเนินงาน 

     - ประชุมและหารือร่วมกับหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง 

     - ทบทวนวรรณกรรมที่เก่ียวข้องและศึกษาเครื่องมือที่จะใช้ในการประเมินความเสี่ยง 

   2. ขั้นด าเนินการ (Do) 

     - ส ารวจความเสี่ยงในที่ปฏิบัติงานของ CASTING 2 บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. 

     - บ่งชีจุ้ดอันตรายและจัดท าบัญชีรายการที่เป็นความเสี่ยงในการท างาน 

     - ประเมินความเสี่ยงด้วยเครื่องมือ Job Safety Analysis (JSA) 

   3. ขั้นประเมินและสรุปผล (Check) 

     -  พิจารณาตามหลักเกณฑ์ท่ีใช้ประเมินระดับความเสี่ยง เพื่อจัดท าระดับความเสี่ยง 

 - เสนอแนะมาตรการป้องกันและควบคุมความเสี่ยง 

   4. ขั้นปรับปรุง (Act) 

     - เสนอแนะมาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย 
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  ตารางท่ี 2-1  ตารางแสดงแผนด าเนินงาน            

รายละเอียดการปฏิบัติงาน P/A 
ระยะเวลาการปฏิบัติงาน 

หมายเหตุ พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

จัดท าและน าเสนอโครงการสหกิจ 
P                                           
A                                           

1.จัดท าโครงการและแผนการด าเนินงาน 
P                                           
A                                           

2.ส ารวจหน้างาน 
P                                          
A                                           

3.จัดท าบัญชีรายการที่เป็นความเสี่ยงในการท างาน 
P                                           
A                                           

4. ประเมินความเสี่ยงด้วยเครื่องมือ JSA 
P                                           
A                                           

5. สรุปผลและประเมินโครงการ 
P                                           
A                                           

6. จัดท ารูปเล่ม 
P                                           
A                                           
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2.6 อุปกรณ์และเครื่องมือที่ใช้ 

  2.6.1. เครื่องมือที่ใช้ในการท าโครงการ 

       เครื่องมือที่ผู้จัดท าโครงการเลือกใช้ในการด าเนินการศึกษาครั้งนี้ คือ Job Safety analysis 

(JSA) เป็นวิธีที่ค้นหาอันตรายระบุเจาะจงที่จะเกิดข้ึนในแต่ละข้ันตอนของการท างานนั้นๆ พร้อมทั้ง

จัดมาตรการวิธีการป้องกันหรือลดความรุนแรงของอันตรายที่จะเกิดขึ้น 

ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดข้ึน มาตรการป้องกัน 
   

 

ตารางที่  2-2  เครื่องมือที่ใช้วิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัยด้วยวิธี (JSA) 

 

2.6.2. อุปกรณ์และเครื่องมือที่ใช้ในการประเมินผล 

     ผู้จัดท าโครงการเลือกใช้ SSOP เป็นเอกสารที่แนะน าวิธีการปฏิบัติงานต่าง ๆ เพ่ือให้มีการปฏิบัติ

อย่างถูกต้องและมีทิศทางในแนวเดียวกัน โดยระบุขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ชัดเจนที่ได้มาจาก JSA  

ก่อนปฏิบัติงาน ขณะปฏิบัติงาน หลังปฏิบัติงาน 
   

 

ตารางที่ 2-3  มาตรฐานความปลอดภัยในการท างาน 

 

ขั้นตอนหลักการ
ท างาน 

อนัตรายทีจ่ะเกดิขึน้ 

มาตรการป้องกัน 

ก่อนลงมือปฎบิัติงาน 
ระหว่างปฎบิัติงาน หลงัการปฎบิัติงาน

หรือก่อนเลกิงาน 
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2.7 รายละเอียดขั้นตอนด าเนินงานหรือปฏิบัติงาน 

2.7.1 เดินส ารวจศึกษาข้อมูลเก็บรวบรวมข้อมูล/ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  

ท าการลงพ้ืนที่ส ารวจกระบวนการผลิตของ CATING 2 เพ่ือเก็บรวบรวมข้อมูลประเมินความ

เสี่ยงของแต่ละแผนก แล้วน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์  JSA (Job Safety analysis) เพ่ือหาความเสี่ยง

และมาตรการป้องกันของแต่ละแผนก 

ก าหนดเกณฑ์การประเมินความเสี่ยง 

ตารางที่ 2-4 ตารางเกณฑ์ของโอกาสที่จะเกิดอันตราย 

โอกาสที่จะเกิด ระดับ ปริมาณโอกาสเกิด (ความถี่) 
สูงมาก 5 1 เดือนต่อครั้งหรือมากกว่า 

สูง 4 1-6 เดือนต่อครั้งแต่ไม่เกิน 5 ครั้ง/ปี 
ปานกลาง 3 1 ปีต่อครั้ง 

น้อย 2 2-3 ปีต่อครั้ง 
น้อยมาก 1 5 ปีต่อครั้ง 

 

ตารางที่ 2-5 ตารางเกณฑค์วามรุนแรงที่จะเกิดอันตราย  

ผลกระทบ ระดับ ความหมาย 
เล็กน้อย 1 -การบาดเจ็บ/เจ็บป่วยเล็กน้อย ขั้นปฐมพยาบาล (ไม่ถึงข้ันหยุดงาน) 

- ทรัพย์สินเสียหายเล็กน้อย มีมูลค่าไม่เกิน 2,000 บาท 
ปานกลาง 2 -การบาดเจ็บ/เจ็บป่วยถึงขั้นหยุดงานตั้งแต่ 1 วันขึ้นไป แต่ไม่ถึงขั้นพิการ ทุ

พลภาพ 
- ทรัพย์สินเสียหายมากกว่า 2,000 บาท แต่ไม่เกิน 10,000 บาท 

รุนแรงมาก 3 -การบาดเจ็บ/เจ็บป่วยถึงขั้นหยุดงาน พิการ สูญเสียอวัยวะ และเสียชีวิต 
- ทรัพย์สินเสียหายมีมูลค่ามากกว่า 10,000 บาท 
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ตารางที่ 2-6 ตารางระดับความเสี่ยง 

ระดับความเสี่ยงโดยรวม ระดับ
คะแนน 

ความหมาย 

ต่ า 1-3 ระดับความเสี่ยงต่ า โดยไม่มีการควบคุมความเสี่ยง หรือการ
จัดการเพ่ิมเติม 

ปานกลาง 4-9 ระดับความเสี่ยงที่ยอมรับได้ แต่ต้องมีการควบคุม เพ่ือ
ป้องกันไม่ให้ความเสี่ยงเคลื่อนย้ายไปยังระดับที่ยอมรับไม่ได้ 

สูง 10-16 ระดับความเสี่ยงที่ไม่สามารถยอมรับได้โดยต้องมีการจัดการ
ความเสี่ยง เพื่อให้อยู่ในระดับที่ยอมรับได้ต่อไป 

สูงมาก 17-25 ระดับความเสี่ยงที่ไม่สามารถยอมรับได้ จ าเป็นต้องเร่ง
จัดการความเสี่ยงให้อยู่ในระดับที่ยอมรับได้ทันที 

 

2.7.2 ศึกษาข้อมูล/เอกสารที่เกี่ยวข้อง  

2.7.2.1 นโยบายความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. 

จ ากัด             

      บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที.จ ากัด มีความมุ่งมั่นที่จะส่งเสริมและสนับสนุนการปรับปรุงสถานที่ปฏิบัติงาน

อย่างต่อเนื่อง เพื่อให้ทุกคนมั่นใจ  ในความปลอดภัยระหว่างการปฏิบัติบัติงาน โดยมีคณะกรรมการ

ความปลอดภัย   อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมเป็นศูนย์กลางในการอบรม ปลูกจิตส านึกพ้ืนฐาน

ด้านความปลอดภัยเพ่ือให้เกิดความปลอดภัยในการปฏิบัติงานอย่างสูงสุด ดังนี้ 

1.  บริษัทฯ ถือว่า การส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการ

ท างาน เป็นหน้าที่ของพนักงานทุกคน ทุกระดับ 

2. บริษัทฯ จะท าการประเมินความเสี่ยงการปฏิบัติงานที่ไม่เหมาะสมและค้นหาจุดที่เสี่ยง

อันตรายตามข้อก าหนดของกฎหมายแล้วด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 
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3. บริษัทฯ จะส่งเสริมและสนับสนุนการปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงาน กิจกรรม 5

ส. การปฏิบัติงานอย่างปลอดภัย รวมถึงการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลที่เหมาะสม 

เพ่ือรักษาไว้ซึ่งสุขภาพอนามัยที่ดีของพนักงานทุกคน 

4. บริษัทฯ จะส่งเสริมให้ทุกฝ่ายด าเนินกิจกรรมความปลอดภัย อาชีวอนามัยและ

สภาพแวดล้อมในการท างาน  

5. บริษัทฯ จะด าเนินการตรวจสอบและประเมินผลการด าเนินการอย่างต่อเนื่อง ตาม

นโยบายความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน 

ตารางที่ 2-7 ตารางแสดงสถิติการเกิดอุบัติเหตุย้อนหลัง 3 ปี ของ CSATING 2 

วันที่เกิด
อุบัติเหตุ 

แผนก อุบัติเหตุที่เกิด ระยะเวลาที่ไม่เกิด
อุบัติเหตุ (วัน) 

จ านวน
หยุดงาน 

หมายเหตุ 

28/9/2019 M/T 2 น้ าเหล็กกระเด็นเข้าไปใน
เท้าซ้าย 

225 7  

3/5/2018 SB 2 ถ่างชิ้นงานในแนวนอนท า
ให้แขนไปโดนชิ้นงานที่ร้อน
ดาดใต้ท้องแขน 

86 7 เป็นแผล
พอง 

 

กฎระเบียบของบริษัท 

1. ให้ทุกแผนกรับทราบปฎิบัติ การแต่งกายในการปฎิบัติงาน   
2. กรณีโยกย้ายหน้าที่ชั่วคราว หรือประจ า  ให้แต่งกายในการปฎิบัติหน้าที่ให้ถูกต้อง

ตามท่ีบริษัทก าหนด 
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  2.7.2.2 กฎหมายและข้อก าหนดที่เกี่ยวข้อง 

  1. ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรม ว่าด้วยหลักเกณฑ์การชี้บ่งอันตราย การประเมินความ

เสี่ยง และการจัดท าแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง พ.ศ. 2543 

1. Checklist เป็นวธิีที่ใช้ในการชี้บ่งอันตรายโดยการน าแบบตรวจไปใช้ในการตรวจสอบการ

ด าเนินงานในโรงงานเพ่ือค้นหาอันตราย แบบตรวจประกอบด้วยหัวข้อค าถามท่ีเกี่ยวข้องกับการ

ด าเนินงานต่างๆ เพ่ือตรวจสอบว่าได้ปฏิบัติตามมาตรฐานการออกแบบ มาตรฐานการปฏิบัติงานหรือ

กฎหมาย เพ่ือน าผลจากการตรวจสอบมาท าการชี้บ่งอันตราย 

2. What if analysis เป็นกระบวนการในการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนเพื่อชี้บ่งอันตราย

ในการด าเนินงานต่างๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมโดยการใช้ค าถาม “จะเกิดอะไรขึ้น...ถ้า...” (What if) 

และหาค าตอบในค าถามเหล่านั้นเพื่อค้นหาอันตรายที่อาจเกิดข้ึนในการด าเนินงานในโรงงาน 

3. Hazard and operability study (HAZOP) เป็นเทคนิคการศึกษา วิเคราะห์และทบทวน

เพ่ือชี้บ่งอันตรายและค้นหาปัญหาที่อาจเกิดข้ึนจากการด าเนินงานโรงงาน โดยการวิเคราะห์หา

อันตรายและปัญหาของระบบต่างๆ ซึ่งอาจจะเกิดจากความไม่สมบูรณ์ในการออกแบบที่เกิดข้ึนโดย

ไม่ได้ตั้งใจด้วยการตั้งค าถามที่สมมติสถานการณ์ของการผลิตในภาวะต่างๆ 

4. Fault tree analysis เป็นเทคนิคการชี้บ่งอันตรายที่เน้นถึงอุบัติเหตุหรืออุบัติภัยร้ายแรงที่

เกิดข้ึนหรือคาดว่าจะเกิดขึ้น เพ่ือน าไปวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดเหตุ ซึ่งเป็นเทคนิคในการคิด

ย้อนกลับ ที่อาศัยหลักการทางตรรกวิทยาในการใช้หลักการเหตุและผล เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของ

การเกิดอุบัติเหตุหรืออุบัติภัยร้ายแรง โดยเริ่มวิเคราะห์จากอุบัติเหตุหรืออุบัติภัยร้ายแรงที่เกิดขึ้นหรือ

คาดว่าจะเกิดข้ึน เพ่ือพิจารณาหาเหตุการณ์แรกท่ีเกิดข้ึนก่อนแล้วแล้วน ามาแจกแจงขั้นตอนการเกิด

เหตุการณ์แรกว่ามาจากเหตุการณ์ย่อยอะไรได้บ้าง และเหตุการณ์ย่อยเหล่านั้นเกิดขึ้นได้อย่างไร การ

สิ้นสุดการวิเคราะห์เมื่อพบว่าสาเหตุของการเกิดเหตุการณ์ย่อยเป็นผลเนื่องจากความบกพร่องของ

เครื่องจักร อุปกรณ์ หรือความผิดพลาดจากการปฏิบัติงาน 

5. Failure modes and effects analysis (FMEA) เป็นเทคนิคการชี้บ่งอันตรายที่ใช้การ

วิเคราะห์ในรูปแบบความล้มเหลวและผลที่เกิดข้ึน ซึ่งเป็นการตรวจสอบชิ้นส่วนเครื่องจักรอุปกรณ์ใน

แต่ละส่วนของระบบแล้วน ามาวิเคราะห์หาผลที่จะเกิดขึ้นเมื่อเกิดความล้มเหลวของเครื่องจักรอุปกรณ์  
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6. Event tree analysis เป็นเทคนิคการชี้บ่งอันตรายเพื่อวิเคราะห์และประเมินหา

ผลกระทบที่จะเกิดขึ้นต่อเนื่องเมื่อเกิดเหตุการณ์แรกข้ึน (Initiating event) ซึ่งเป็นการคิดเพ่ือ

คาดการณ์ล่วงหน้าเพื่อวิเคราะห์หาผลสืบเนื่องที่จะเกิดขึ้น เมื่อเครื่องจักรอุปกรณ์เสียหายหรือ

คนท างานผิดพลาด เพ่ือให้ทราบสาเหตุว่าเกิดข้ึนได้อย่างไร และมีโอกาสที่จะเกิดมากน้อยเพียงใด 

รวมทั้งเป็นการตรวจสอบว่าระบบความปลอดภัยที่มีอยู่มีปัญหาหรือไม่อย่างไร 

7. ผู้ประกอบกิจการโรงงานหรือผู้ขอใบอนุญาตขยายโรงงานหรือผู้ขอรับใบอนุญาตประกอบ

กิจการโรงงานอาจเลือกใช้วิธีการชี้บ่งอันตรายอ่ืนๆ หรือวิธีการอ่ืนใดที่กรมโรงงานอุตสาหกรรม

เห็นชอบ เช่น การชี้บ่งอันตรายตามแนวทางในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมระบบการจัดการอาชี

วอนามัยและความปลอดภัย เป็นต้น ทั้งนี้ต้องส่งวิธีการให้กรมโรงงานอุตสาหกรรมเห็นชอบก่อน 

2.พระราชบัญญัติ ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน พ.ศ.  

๒๕๕๔ 

หมวด  ๒ การบริหาร  การจัดการ  และการด าเนินการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย และ

สภาพแวดล้อมในการท างาน 

 มาตรา ๑๔ ในกรณีที่นายจ้างให้ลูกจ้างท างานในสภาพการท างานหรือสภาพแวดล้อมในการ

ท างานทีอ่าจท าให้ลูกจ้างได้รับอันตรายต่อชีวิต  ร่างกาย  จิตใจ  หรือสุขภาพอนามัย  ให้นายจ้างแจ้ง 

ให้ลูกจ้างทราบถึงอันตรายที่อาจจะเกิดขึ้นจากการท างานและแจกคู่มือปฏิบัติงานให้ลูกจ้างทุกคน

ก่อนที่ ลูกจ้างจะเข้าท างาน  เปลี่ยนงาน  หรือเปลี่ยนสถานที่ท างาน 

2.7.2.3 การวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย JSA (Job Safety analysis) 

การวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย หมายถึง วิธีการวิเคราะห์อย่างมีระบบในเรื่องวิธีการ
ท างานหรือกระบวนการผลิตว่าในแต่ละองค์ประกอบของงานหรือแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต
มีปัจจัยใดที่จะท าให้เกิดอันตรายและหาวิธีการในการป้องกัน 

วัตถุประสงค์ของการวิเคราะห์ 

เพ่ือค้นหาอันตรายหรืออุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในแต่ละส่วนของงานที่ท า อันเป็นการกระท า
พ้ืนฐานที่จะป้องกันอุบัติเหตุมิให้เกิดข้ึน 
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หลักการของการวิเคราะห์ 

-  เทคนิค JSA เหมาะที่จะใช้วิเคราะห์งานที่เกิดอุบัติเหตุบ่อยๆ หรือรุนแรง มีขั้นตอนการ
ท างานยุ่งยาก และใช้คนเป็นผู้ปฏิบัติ 

-  ผู้ด าเนินการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย ควรเป็นคนงาน หัวหน้างาน และวิศวกร 

-  โดยมีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัย หรือผู้เชี่ยวชาญความปลอดภัยให้ค าแนะน า 

ขั้นตอนการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย แบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอน 

1.เลือกงาน ที่จะน ามาวิเคราะห์ เลือกงานที่มีอันตรายรุนแรง เกิดอุบัติเหตุขึ้นบ่อยๆ หรืองาน
ใหม่ที่ยังไม่ทราบอันตราย 

2.แบ่งงาน ที่จะวิเคราะห์ออกเป็นขั้นตอน โดยทั่วไปทุกขั้นตอนที่แบ่งออกมาแล้ว ควรมี
อันตรายแฝงอยู่ประมาณ 3-10 ขั้นตอน 

3.ค้นหาอันตราย หรือแนวโน้มที่จะเกิดอุบัติเหตุ ดังนี้ ลักษณะการท างานที่อาจก่อให้เกิด
อันตราย การลื่น หกล้ม พลัดตก เสียหลัก ถูกหนีบกระแทก เกิดความเมื่อยล้า สิ่งแวดล้อมที่อาจ
ก่อให้เกิดอันตราย เช่น ความร้อน เสียงดัง แสงสว่าง ฝุ่น สารเคมี ความสั่นสะเทือน ความดัน ไฟฟ้า 
เครื่องจักรและเครื่องมือ เป็นต้น 

4.ก าหนดมาตรการป้องกัน อันตรายในแต่ละขั้นตอน อาจเป็นมาตรการป้องกันอันตรายใน
ระยะสั้น ที่สามารถน าไปปฏิบัติได้ทันที หรือระยะยาวที่ต้องใช้เวลา โดยมีหลักในการก าหนดมาตรการ
ป้องกันอันตราย 

เมื่อท าการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัยแล้ว สามารถน ามาก าหนดเป็นมาตรฐานวิธีการ
ปฏิบัติงานอย่างปลอดภัย (Safety Standard Operation Procedure ; SSOP) การก าหนด SSOP 
ประกอบไปด้วย 3 ส่วนส าคัญ คือ ก่อนปฏิบัติงาน ขณะปฏิบัติงาน และหลังปฏิบัติงาน 

2.7.3 วิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัยด้วยวิธี Job Safety analysis (JSA) เพื่อให้ได้
ขัน้ตอนการท างานที่ปลอดภัย (SSOP) 

 น าข้อมูลจากการเดินส ารวจบริเวณปฏิบัติงาน วิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงานแต่ละ
ขั้น แบ่งงานออกเป็นขั้นตอนแล้วด าเนินการค้นหาอันตรายแต่ละขั้น หลังจากนั้นก าหนดมาตรการ
ป้องกัน อาจเป็นการป้องกันในระยะสั้นหรือระยะยาวที่ต้องใช้เวลา 
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2.7.4 เสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงส่วนที่เป็นอันตรายต่อแผนกที่ควบคุมดูแล
เครื่องจักร 

ได้เสนอแนะแนวทางในการป้องกันการเกิดอุบัติเหตุโดยหลักการทางด้านสุขศาสตร์
อุตสาหกรรม โดยครอบคลุม 3 ขั้นตอน คือ การตระหนัก การประเมิน และการควบคุม 

2.7.4.1    การตระหนัก (Recognition) 

 เป็นการค้นหาหรือบ่งชี้อันตรายจากปัจจัยสิ่งแวดล้อมในการท างานที่อาจคุกคามต่อ
สุขภาพของผู้ปฏิบัติงาน และยังส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพในการท างานของผู้ปฏิบัติงานด้วย โดย
ขั้นตอนนี้สามารถท าได้โดยการทบทวนรายงาน (Record review) เช่น รายงานอุบัติเหตุ การบาดเจ็บ
และการเจ็บป่วยจากการท างาน ซึ่งจะท าให้สามารถระบุได้ว่ามีสภาพแวดล้อมที่อาจก่อให้เกิด
อันตรายอยู่ในส่วนใดของกระบวนการผลิต และจากการเดินส ารวจเบื้องต้น (Walk though survey) 
ซึ่งเป็นกิจกรรมหนึ่งในกระบวนการค้นหาสิ่งคุกคามต่อสุขภาพและประเมินความเสี่ยง โดยเข้าไปใน
สถานที่ท างานเพ่ือดูว่าผู้ปฏิบัติงานหรือผู้ที่เกี่ยวข้องท าอะไรและท าอย่างไร มีสภาพแวดล้อมในการ
ท างานอย่างไร เพ่ือประเมินสภาพปัญหาเบื้องต้น ข้อมูลที่ได้จากขั้นตอนนี้จะน ามาใช้ในการวาง
แผนการ 

2.7.4.2การประเมิน (Evaluation) 

เมื่อได้ข้อมูลจากการรวบรวมในขั้นตอนการตระหนักถึงอันตรายจากสิ่งแวดล้อมในการ
ท างาน โดยอาศัยการศึกษาหรือการส ารวจเบื้องต้นในสถานที่ปฏิบัติงาน ในขั้นตอนนี้ตัวผู้ด าเนินการ
ควรมีความเข้าใจในกระบวนการผลิตของโรงงานเป็นอย่างดี เพ่ือที่จะได้ทราบถึงแหล่งและต้นตอของ
ปัญหาได้อย่างถูกต้อง รวมถึงยังต้องมีการศึกษาและท าความเข้าใจในประเด็นส าคัญต่างๆ เพ่ือใช้เป็น
แนวทางประกอบการพิจารณา 

 2.7.4.3    การควบคุม (Control) 

ถ้าผลการตรวจวัดและวิเคราะห์ที่ได้จากการประเมินมีค่าเกินมาตรฐานหรือความเสี่ยงต่อการ
ปฏิบัติงาน ต้องมีการจัดมาตรการเพื่อลดหรือก าจัดอันตรายเหล่านั้น โดยการจัดท าแผนงานสุขศาสตร์
อุตสาหกรรมและจัดท าโครงการย่อยต่างๆ เพ่ือแก้ไขปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างานเช่น 
โครงการอนุรักษ์การได้ยิน การจัดหาอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลให้กับพนักงานสวมใส่ขณะ
ปฏิบัติงาน การอบรบให้ความรู้ผู้ปฏิบัติงานเกี่ยวกับอันตรายจากการท างาน หรืออาจจัดท าป้ายหรือ
สัญลักษณ์สื่อสารความเป็นอันตรายให้ผู้ปฏิบัติงานทราบ เป็นต้น 
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มาตรการหลักๆ ที่ใช้ควบคุมอันตรายจากสิ่งแวดล้อมในการท างานคือการควบคุมที่
แหล่งก าเนิด การควบคุมท่ีทางผ่าน และการควบคุมที่ตัวผู้ปฏิบัติงาน ดังนี้ 

1.การควบคุมที่แหล่งเกิดอันตราย (Source) การเลือกหรือเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตที่
ปลอดภัยและอันตรายน้อยกว่า 

- ใช้สารเคมีท่ีเป็นอันตรายน้อยกว่า แทนสารเคมีที่มีอันตรายมากกว่า 

- จัดระบบการระบายอากาศให้เหมาะสมกับสภาพแวดล้อมในการท างาน 

- ปรับปรุงเครื่องจักร ให้อยู่ในสภาพที่สามารถใช้การได้ด ี

2. การควบคุมที่ทางผ่าน (Path) 

- การจัดเก็บระเบียบรักษาความสะอาด 

- การระบายอากาศท่ัวไป 

3. การควบคุมที่ตัวบุคคล (Receiver) 

- การให้การศึกษา อบรม สอนงาน 

- หมุนเวียนพนักงานท างาน 

- ติดสัญญาณเตือนอันตรายที่ตัวคนงาน 

- ใช้เครื่องป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 

2.7.5 เสนอหัวข้อโครงงานให้กับพนักงานที่ปรึกษา 

ได้จัดท าโครงการในหัวข้อ เรื่อง “การประเมินความเสี่ยงด้านอาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัยในการท างาน บริษัท เอ็ม.เอ็น.ที. จ ากัด ” และได้รับการอนุมัติให้จัดท าโครงการขึ้นเพ่ือ
ป้องกันและลดอุบัติเหตุจากการท างานได้ 

2.7.6 จัดตั้งคณะท างาน 

1. นางสาวนิสา บุญยืน  ที่ปรึกษา 
2. นางสาวพัชนีย์ น้อยชื่น  ที่ปรึกษา 
3. นางสาวเกษรินทร์ โททอง   ผู้วิเคราะห์และประเมินความเสี่ยง 
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บทที่ 3 

สรุปผลการด าเนินโครงการ/การปฏิบัติงาน 

3.1 สรุปผลโครงการ/การปฏิบัติงาน 

  3.1.3 ข้อมูลกระบวนการผลิตของ CASTING  2 

แผนก Melting  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 3-1 ขั้นตอนการท างานของแผนก Melting 

 

 

 

 

เตรียมวตัถุดิบในการผลิต 

หลอม 

เช็คค่าเคมี 

เทน ้าเหล็กใส่ LADER (400-600 Kg.) 

เช็คอุณหภูมิ 

น าเตา 600 Kg. ติดตั้งท่ีเคร่ือง 

Auto pouring 
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แผนก Molding 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 3-2 ขั้นตอนการท างานของแผนก Molding 

 

แผนก Shot Blast 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 3-3  ขั้นตอนการท างานของแผนก Shot Blast 

ผสมทราย และ TEST ทราย 

อดัแบบทราย และ CHECK 

HARDNESS 

ตรวจเช็คพิมพ ์

เปล่ียน LOT งานท่ีจะท าการผลิต 

Auto pouring เทน ้าเหล็กใส่ 

ถอดและแกะแบบทราย (MTB) 

จดัเรียงและแยกทางน ้าเหล็ก 

แยกทางน ้าเหล็ก 

ตรวจสอบช้ินงาน 

น าช้ินงานยงิทราย 
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ผลการวิเคราะห์อันตรายจากการท างานของ CASTING 2 แผนก Melting , Molding และ 
Shot Blast ดว้ยวิธี Job Safety Analysis และเพ่ือให้มีประสิทธิภาพ ค้นหาอันตรายได้แท้จริงจึงได้มี
การวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัยด้วยวิธี Job Safety analysis (JSA)  และได้ก าหนดมาตรฐาน

วิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย (SSOP) ดังในรายละเอียดตารางดังต่อไปนี้ 
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ตารางที ่3-1  ตารางการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA)  แผนก  Melting 2 

การบ่งชี้อันตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยเทคนิค Job Safety analysis (JSA) 

   วันที่วิเคราะห์ 3 กุมภาพันธ์ – 14 กุมภาพันธ์ 2563                 ผู้ท าการวิเคราะห์  นางสาวเกษรินทร์  โททอง     

                                                                                          

ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดข้ึน มาตรการป้องกัน 
การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความรุนแรง ผลลัพธ์ ระดับความเสี่ยง 

1.เตรียมวัตถุดิบในการผลิต 

1.1 ฝุ่นผงจาก Scap เข้าตา และ
ระบบทางเดินหายใจ 

- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันกันตราย
ส่วนบุคคล  แว่นตา ผ้าปิดจมูก 
Carbeonของทางบริษัทจัดให้ 

 
5 
 

1 5 

 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

 
1.2 กรณีไฟฟ้าดับแม่เหล็กไฟฟ้า
ดูดเหล็กไม่ท างาน เหล็กร่วงใส่ 

- .มีการตรวจสอบทุกครั้งก่อน
ปฏิบัติงานว่าไม่มีการช ารุด
เสียหาย 

2 2 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

1.3 เหยียบเศษ Scap ที่ร่วงอยู่ - .สวมใสรองเท้านิรภัยหุ้มข้อ     
- ท า 5ส บริเวณพ้ืนที่ท างาน 4 2 8 

ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 
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ตารางที ่3-1  ตารางการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) (ต่อ)  

ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดข้ึน มาตรการป้องกัน 
การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความรุนแรง ผลลัพธ์ ระดับความเสี่ยง 

2.หลอม 

2.1 ขณะหลอมเหล็กสะเก็ดไฟ
กระเด็นใส่   

- สวมใส่เสื้อแขนยาว กางเกงขาว 
และอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วน
บุคคล  

4 1 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

2.2 อันตรายจากแสงจ้าและ
เสียงของการหลอม 
  

- ใส่แว่นตานิรภัยและที่อุดหูทุก
ครั้งที่ปฏิบัติงาน 4 2 8 

ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

2.3 สูดดมกลิ่นควันจากการ
หลอมเหล็ก   

- สวมใส่หน้าหน้ากากป้องกัน
ระบบทางเดินหายใจ - มีการ
ติดตั้งพัดลมระบายอากาศ 
   

4 2 8 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

2.4 อันตรายจากความร้อนของ
การหลอม   

- ก าหนดจุดยืน ระหว่างเตา
หลอม 
 

5 1 5 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

2.5 สายไฮโดรลิคใต้เตาช ารุด ท า
ให้เกิดไฟไหม้ 

- มีการตรวจสอบทุกครั้งก่อน
ปฏิบัติงาน 

1 2 2 
ความเสี่ยง
เล็กน้อย 

2.6 ฝุ่นเข้าตา และระบบทางเดิน
หายใจ   

- สวมใส่ แว่นตา ผ้าปิดจมูกของ
ทางบริษัทจัดให้ 

4 1  
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 
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ตารางที่ 3-1 ตารางการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) (ต่อ)  

ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดข้ึน มาตรการป้องกัน 
การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความรุนแรง ผลลัพธ์ ระดับความเสี่ยง 

3.เช็คค่าเคมี 

3.1 อันตรายจากเสียงดังของ
เครื่องจักร 

-  สวมใส่ที่อุดหูทุกครั้งที่
ปฏิบัติงาน 

3 1 3 
ความเสี่ยง
เล็กน้อย 

3.2  อันตรายจากความร้อนของ
การหลอม 

 - ติดตั้งพัดลมระบายอากาศ
  

4 1 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

3.3 ขณะเดินสะดุดล้ม  - ท า 5 ส บริเวณพ้ืนที่ท างาน 
 

2 2 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

4.เทน้ าเหล็กใส่ LADLE  (400-
600 Kg.) 

4.1 รัศมีความร้อนจากน้ าเหล็ก 
 

- สวมใส่เสื้อแขนยาว กางเกงขาว 
และอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วน
บุคคล 
- ติดตั้งพัดลมระบายอากาศ 

4 1 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

4.2 แสงจ้าจากน้ าเหล็ก -ใส่แว่นตานิรภัย   4 3 2 ความเสี่ยงสูง 
4.3 น้ าเหล็กกระเด็นใส่ - สวมอุปกรณ์ป้องกันอันตราย

ส่วนบุคคล   
4 4 16 ความเสี่ยงสูง 

4.4 พ้ืนไม่เรียบท าให้สะดุดล้ม 5. ท า 5สบริเวณพ้ืนที่ท างาน 
3 1 3 

ความเสี่ยง
เล็กน้อย 
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ตารางที ่3-1  ตารางการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA)  (ต่อ)  

ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดข้ึน มาตรการป้องกัน 
การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความรุนแรง ผลลัพธ์ ระดับความเสี่ยง 

5. เช็คอุณหภูมิ 

5.1 อันตรายจากความร้อนของ
น้ าเหล็ก   

- ติดตั้งพัดลมระบายอากาศ
   

4 1 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

5.2 น้ าเหล็กกระเด็นใส่ 
  

- สวมใส่เสื้อแขนยาว กางเกงขา
ยาว ปลอกขาและอุปกรณ์
ป้องกันอันตรายส่วนบุคค  

3 1 3 
ความเสี่ยง
เล็กน้อย 

6. น าเตา 600 Kg. ติดตั้งที่
เครื่อง Auto pouring 

6.1 อันตรายจากความร้อนของ
น้ าเหล็ก   

- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล ผ้าปิดจมูก แว่นตา 
   

3 1 3 
ความเสี่ยง
เล็กน้อย 

6.2 อันตรายจากเสียงดังของ
เครื่อง Auto   

- สวมใส่ที่อุดหูที่ทางบริษัท
จัดเตรียมให้   

2 1 2 
ความเสี่ยง
เล็กน้อย 

6.3 สูดดมกลิ่นนควันจากความ
ร้อน   

- ติดตั้งพัดลมดูดอากาศ 
  

2 1 2 
ความเสี่ยง
เล็กน้อย 
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ตารางที ่3-2  มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย (SSOP)  แผนก Melting 2 

ก่อนปฏิบัติงาน ขณะปฏิบัติงาน หลังปฏิบัติงาน 
1.เตรียมวัตถุดิบในการผลิต 
- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายให้ครบก่อน
ปฏิบัติงานทุกครั้ง ( รองเท้าเซฟตี้ แว่นตา ผ้าปิดจมูก)     
- อบรมก่อนการปฏิบัติงาน 
- ตรวจเช็คเครื่องมืออุปกรณ์ทุกครั้ง   

- ชั่ง Materials เศษ Scap หรือเศษเหล็ก  
   

-ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้   
- เก็บอุปกรณ์เครื่องมือเข้าที่      
- ท าความสะอาดบริเวณพ้ืนที่ท างาน   

2.หลอม 
-สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายให้ครบก่อน
ปฏิบัติงานทุกครั้ง (รองเท้าเซฟตี้ แว่นตา ผ้าปิดจมูก  
ปลอกขา และกระบังหน้า) 
- อบรมก่อนการปฏิบัติงาน    
- ตรวจเช็คเครื่องมืออุปกรณ์ทุกครั้ง 

- น า Materials เศษ Scap หลอมในเตาหลอม                                   
วัดอุณหภูมิแล้วเติมแร่ 
- ปรับอุณหภูมิน้ าเหล็ก แล้วท าการตักใส่เบ้า TEST 
 

- ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้ 
- ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้ 
- ท าความสะอาดบริเวณพ้ืนที่ท างาน   

3. เช็คค่าเคมี 
- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลทุกครั้ง
ก่อนปฏิบัติงาน (รองเท้าเซฟตี้ ผ้าปิดจมูก แว่นตา 
และถุงมือผ้า )   
- ตรวจเช็คเครื่องมืออุปกรณ์ทุกครั้ง     
- อบรมก่อนการปฏิบัติงาน    

- เช็คค่าเคมี     - ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้ 
- เก็บอุปกรณ์เครื่องมือเข้าที่  
- ท าความสะอาดบริเวณพ้ืนที่ท างาน  
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ตารางที่ 3-2 มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย (SSOP)  (ต่อ)  

ก่อนปฏิบัติงาน ขณะปฏิบัติงาน หลังปฏิบัติงาน 
4.เทน้ าเหล็กใส่ LADLE (400-600 Kg.) 
- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลทุกครั้ง
ก่อนปฏิบัติงาน ( รองเท้าเซฟตี้ ผ้าปิดจมูก แว่นตา   
ถุงมือ ปลอกขา และกระบังหน้า)    
- ตรวจเช็คเครื่องมืออุปกรณ์ทุกครั้ง     
- อบรมก่อนการปฏิบัติงาน    

- เทน้ าเหล็กใส่ LADLE เตา 400-600 Kg.  
     

- ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้ 
- เก็บอุปกรณ์เครื่องมือเข้าที่  
- ท าความสะอาดบริเวณพ้ืนที่ท างาน  
   

5.เช็คอุณหภูมิ 
- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลทุกครั้ง
ก่อนปฏิบัติงาน ( รองเท้าเซฟตี้ ผ้าปิดจมูก แว่นตา  
และ ถุงมือผ้า)    
- ตรวจเช็คเครื่องมืออุปกรณ์ทุกครั้ง     
- อบรมก่อนการปฏิบัติงาน    

- เช็คอุณหภูมิของน้ าเหล็ก   
       

- ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้ 
- เก็บอุปกรณ์เครื่องมือเข้าที่  
- ท าความสะอาดบริเวณพ้ืนที่ท างาน  
   

6.น าเตา 600 Kg. ติดตั้งที่เครื่อง Auto pouring 
- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลทุกครั้ง
ก่อนปฏิบัติงาน ( รองเท้าเซฟตี้ ผ้าปิดจมูก แว่นตา   
ถุงมือ ปลอกขา  และกระบังหน้า)    
- ตรวจเช็คเครื่องมืออุปกรณ์ทุกครั้ง     
- อบรมก่อนการปฏิบัติงาน    

- น าเตาน้ าเหล็กขึ้นเครื่อง Auto pouring  
เพ่ือเทใส่แบบ     

- ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้ 
- เก็บอุปกรณ์เครื่องมือเข้าที่  
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ตารางที่ 3-3 ตารางการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) แผนก Molding 2  

การบ่งชี้อันตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยเทคนิค Job Safety analysis (JSA) 

วันที่วิเคราะห์ 3 กุมภาพันธ์ – 14 กุมภาพันธ์ 2563    ผู้ท าการวิเคราะห์  นางสาวเกษรินทร์  โททอง 

ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดข้ึน มาตรการป้องกัน 
การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความรุนแรง ผลลัพธ์ ระดับความเสี่ยง 
1. ตรวจเช็คพิมพ์ 1.1 ทรายกระเด็นเข้าตา ขณะ

เป่าแบบทราย   
- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล เช่น แว่นตา ผ้าปิด
จมูก   

4 1 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

2.เปลี่ยน LOT งานที่จะท าการ
ผลิต 

2.1 พนักงานใช้กาวติด LOT 
Control กาวกระเด็นเข้าตา
   

-  สวมใส่อุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วนบุคคล เช่น แว่นตา 
ผ้าปิดจมูก   

3 3 9 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

2.2 การเคาะเศษ LOT เก่าออก
ท าให้กระเด็นเข้าตา 
  

-  สวมใส่แว่นตา ผ้าเป็นจมูกทุก
ครั้ง   3 1 3 

ความเสี่ยง
เล็กน้อย 

2.3 เครนที่ใช้ยกแม่พิมพ์ไม่มี
ตะขอเกาะท าให้หล่นมาใส่
พนักงานและท าให้ทรัพย์สิน
เสียหาย   

- มีการตรวจเช็คเครนทุกครั้ง
ก่อนปฏิบัติงาน             
- มีการอบรมเป็นประจ า 
  

3 2 6 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 
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ตารางที ่3-3  ตารางการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) (ต่อ)  

ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดข้ึน มาตรการป้องกัน 
การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความรุนแรง ผลลัพธ์ ระดับความเสี่ยง 

3.ผสมทราย และ TESTทราย 

3.1 พนักงานเข้าไปซ่อมงานไม่มี
การ OFFเครื่อง และไม่ปิด 
Brackker เครื่องหนีบ 
  

- ติดป้ายเตือนหรืออบรมก่อน
เข้าไปซ่อม   
- ท า Lock out Tag out ห้อย
ติดกับ Brackker   
- มีมาตรการให้เข้าไปซ่อม 2 คน
ขึ้นไป   

2 3 6 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

3.2 ทรายปลิวเข้าตา 
  

-  มีการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วนบุคคล แว่นตา ผ้า
ปิดจมูก   

4 1 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

4. อัดแบบทราย และ CHECK 
HARDNESS 

4.1อันตรายเสียงดังของ
เครื่องจักร 

- สวมใส่ที่อุดหูที่ทางบริษัทจัดให้ 
4 1 4 

ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

4.2 ฝุ่นทรายปลิวเข้าตา - สวมใส่แว่นตา และผ้าปิดจมูก 
3 1 3 

ความเสี่ยง
เล็กน้อย 

4.3อันตรายจากไอสเปรย์ - สวมใส่แว่นตา และผ้าปิดจมูก 
3 1 3 

ความเสี่ยง
เล็กน้อย 
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ตารางที่ 3-3 ตารางการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) (ต่อ)  

ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดข้ึน มาตรการป้องกัน 
การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความรุนแรง ผลลัพธ์ ระดับความเสี่ยง 

5. Auto pouring เทน้ าเหล็ก
ใส่ 

5.1 น้ าเหล็กกระเด็นใส่ - สวมใส่อุกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล รองเท้าเซฟตี้ ปลอก
ขา กางเกงขายาว และเสื้อแขน
ยาว 

4 1 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

5.2 อันตรายจากความร้อนของ
น้ าเหล็ก 

- ติดตั้งพัดลมดูดอากาศ 
 

4 1 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

5.3 ดูดดมกลิ่นควัน - สวมใส่อุกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล ผ้าปิดจมูก และ
แว่นตา   

3 1 3 
ความเสี่ยง
เล็กน้อย 

6.ถอดและแกะแบบทราย 
(MTB) 

6.1 อันตรายจากเสียงดังของ
เครื่องจักร 

- สวมใส่อุกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล ที่อุดหู 

3 1 3 
ความเสี่ยง
เล็กน้อย 

6.2 ฝุ่นกระเด็นเข้าตา - สวมใส่อุกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล ผ้าปิดจมูก และ
แว่นตา   

3 1 3 
ความเสี่ยง
เล็กน้อย 
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ตารางที่ 3-3  ตารางการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) (ต่อ)  

ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดข้ึน มาตรการป้องกัน 
การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความรุนแรง ผลลัพธ์ ระดับความเสี่ยง 

7. จัดเรียงและแยกทางน้ า
เหล็ก 

7.1 ยกชิ้นงานที่มีความร้อนท า
ให้โดนแขนเป็นแผล 
  

- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคลทุกครั้ง และใส่เสื้อ
แขนยาวโดยไม่พับแขนเสื้อข้ึน
   

4 2 8 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

7.2 ยกชิ้นงานหนักท าให้หล่นทับ
ขา    

- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล  
- ใช้รถยกหรือเครนในการยก
แทน   

4 2 8 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 
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ตารางที ่3-4 มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย (SSOP) แผนก Molding 2 

ก่อนปฏิบัติงาน ขณะปฏิบัติงาน หลังปฏิบัติงาน 
1. ตรวจเช็คพิมพ์             
- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลทุกครั้ง
ก่อนปฏิบัติงาน ( รองเท้าเซฟตี้ ผ้าปิดจมูก แว่นตา   
และถุงมือผ้า)    
- มีการอบรมก่อนปฏิบัติงานทุกครั้ง    
-  ตรวจเช็คเครื่องมือและอุปกรณ์ก่อนเริ่มงานทุกครั้ง
      

- เป่าแบบทราย - ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้ 
- เก็บอุปกรณ์เครื่องมือเข้าที่  
- ท าความสะอาดบริเวณพ้ืนที่ท างาน   

2.เปลี่ยน LOT งานที่จะท าการผลิต                
- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลทุกครั้ง
ก่อนปฏิบัติงาน ( รองเท้าเซฟตี้ ผ้าปิดจมูก แว่นตา   
และถุงมือผ้า)    
-  ตรวจเช็คเครื่องมือและอุปกรณ์ก่อนเริ่มงานทุกครั้ง
      

- เคาะเศษ LOT เก่าออก                                                                                
- ใช้กาวกาวติด LOT Contorl 

- ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้ 
- เก็บอุปกรณ์เครื่องมือเข้าที่    
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ตารางที่  3-4 มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย (SSOP) (ต่อ)  

ก่อนปฏิบัติงาน ขณะปฏิบัติงาน หลังปฏิบัติงาน 
3.ผสมทราย และ TESTทราย              
-สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายให้ครบก่อน
ปฏิบัติงานทุกครั้ง (รองเท้าเซฟตี้ แว่นตา และผ้าปิด
จมูก)    
- ตรวจเช็คเครื่องมือและอุปกรณ์ก่อนเริ่มงานทุกครั้ง  
- ติดป้ายเตือนหรืออบรมก่อนเข้าไปซ่อม                 
- ท า Lock out Tag out ห้อยติดกับ Brackker 
     

- ผสมทรายและ TESTทราย - ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้ 
- เก็บอุปกรณ์เครื่องมือเข้าที่ 
- ท าความสะอาดบริเวณพ้ืนที่ท างาน  
  

4. อัดแบบทรายและ CHECK HARDNESS 
-สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายให้ครบก่อน
ปฏิบัติงานทุกครั้ง (รองเท้าเซฟตี้ แว่นตา และผ้าปิด
จมูก)    
- ตรวจเช็คสายไฟทุกครั้งว่าไมม่ีการช ารุดเสียหาย      
- ตรวจเช็คเครื่องจักรทุกครั้งก่อนปฏิบัติงาน    - มีการ
อบรมก่อนปฏิบัติงานทุกครั้ง   

- อัดแบบทราย                                                                                                
- เครื่องพ่นสเปรย์ใส่แบบ 

- ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้    
- ท าความสะอาดบริเวณพ้ืนที่ท างาน   
- ปิดเครื่องจักทุกครั้งหลังการใช้งาน  
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ตารางที ่3-4  มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย (SSOP) (ต่อ)  

ก่อนปฏิบัติงาน ขณะปฏิบัติงาน หลังปฏิบัติงาน 
5. Auto pouring เทน้ าเหล็กใส่ 
- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายให้ครบก่อน
ปฏิบัติงานทุกครั้ง  (รองเท้าเซฟตี้ แว่นตา ผ้าปิดจมูก 
และปลอกขา)  
- มีการอบรมก่อนปฏิบัติงานทุกครั้ง     
- ตรวจเช็คเครื่อง Auto pouring ทุกครั้งก่อน
ปฏิบัติงาน    
- ตรวจเช็คสายไฟทุกครั้งว่าไมมีการช ารุดเสียหาย  

- เทน้ าเหล็กใส่แบบ ที่อยู่บนเครื่อง Auto pouring 
    

- ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้    
- ปิดเครื่องจักทุกครั้งหลังการใช้งาน                 
- ท าความสะอาดบริเวณพ้ืนที่ท างาน  
  

6. ถอดและแกะแบบทราย (MTB) 
- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายให้ครบก่อน
ปฏิบัติงานทุกครั้ง  (รองเท้าเซฟตี้ แว่นตา และผ้าปิด
จมูก )    
- มีการอบรมก่อนปฏิบัติงานทุกครั้ง                  
- ตรวจเช็คเครื่อง MTB ทุกครั้งก่อนปฏิบัติงาน    
- ตรวจเช็คสายไฟทุกครั้งว่าไมมีการช ารุดเสียหาย  

- แกะแบบโดยใช้เครื่อง MTB   
  

- ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้    
- ปิดเครื่องจักทุกครั้งหลังการใช้งาน   
- ท าความสะอาดบริเวณพ้ืนที่ท างาน  
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ตารางที่ 3-4 มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย (SSOP) (ต่อ)  

ก่อนปฏิบัติงาน ขณะปฏิบัติงาน หลังปฏิบัติงาน 
7.จัดเรียงและแยกทางน้ าเหล็ก 
- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายให้ครบก่อน
ปฏิบัติงานทุกครั้ง (รองเท้าเซฟตี้ แว่นตา ถุงมือหนัง 
และผ้าปิดจมูก )    
- มีการอบรมก่อนปฏิบัติงานทุกครั้ง   
- ตรวจเช็คเครื่องมือและอุปกรณ์ก่อนเริ่มงานทุกครั้ง 

- แยกชิ้นงานออกจาก Riser Runner   
   

- ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้    
- เก็บอุปกรณ์เครื่องมือเข้าที่    
- ท าความสะอาดบริเวณพ้ืนที่ท างาน  
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ตารางที่ 3-5 ตารางการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) แผนก  Shot Blast 2  

การบ่งชี้อันตรายและประเมินความเสี่ยงด้วยเทคนิค Job Safety analysis (JSA) 

วันที่วิเคราะห์ 3 กุมภาพันธ์ – 14 กุมภาพันธ์ 2563    ผู้ท าการวิเคราะห์  นางสาวเกษรินทร์  โททอง 

ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดข้ึน มาตรการป้องกัน 
การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความรุนแรง ผลลัพธ์ ระดับความเสี่ยง 

1. แยกทางน้ าเหล็ก 

1.1หัวน้ ากระเด็นโดนขา
พนักงานในขณะถ่างชิ้นงานออก
จาก Riser Runner  

- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล แต่งกายให้ถูก
ระเบียบบริษัท ใส่กางกางยวยาว
ไม่แต่งขา    

3 1 3 
ความเสี่ยง
เล็กน้อย 

1.2 พนักงานโดนความร้อนที่
แขนในขณะหยิบชิ้นงานใส่ BOX 
ที่ยังมีความร้อนอยู่  

- ใส่เสื้อแขนยาวติดกระดุมให้
มิดชิด    3 1 3 

ความเสี่ยง
เล็กน้อย 

1.3พนักงานโดนหัวน้ าบาดที่ขา
ในขณะยกหัวน้ าโยนเข้าเครื่อง
บดหัวน้ า   

- ติดบ่งชี้และสวมใส่อุปกรณ์
ป้องกันอันตราย   
   

3 2 6 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

1.4 ชิ้นงานตกใส่เท้าในขณะหยิบ
ชิ้นงานใส่ BOX  

- สวมใส่รองเท้าเซฟตี้ถูกต้อง ไม่
เหยียบส้น   

4 1 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

            

 

42 

 



 
 

ตารางที่ 3-5 ตารางการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) (ต่อ)  

ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดข้ึน มาตรการป้องกัน 
การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความรุนแรง ผลลัพธ์ ระดับความเสี่ยง 

2. น าชิ้นงานยิงทราย 

2.1 ชิ้นงานไม่ไหลลงในเครื่อง
ในขณะเทชิ้นงาน พนักงานต้อง
เข้าไปงัดท าให้ตกจากเครื่อง
   

- ติดบ่งชี้ระวังพลัดตก 
  

2 2 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

2.2 เมด็เหล็กหลุดออกมาจาก
เครื่องยิงทรายท าให้กระเด็นเข้า
ตา 

- ก าหนดพ้ืนที่ไม่ให้ผู้มีส่วน
เกี่ยวข้องเข้ามาในพ้ืนที่ท างาน    
- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล แว่นตา ผ้าปิดจมูก
   

3 2 6 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

2.3 เสียงดังจากเครื่องยิงทราย - ใส่ที่อุดหูทุกครั้งทีป่ฏิบัติงาน 
4 1 4 

ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

3. ตรวจสอบชิ้นงาน 

3.1 พนักงานเคาะหัวน้ าที่ติดมา
กับชิ้นงาน พนักงานเคาะโดนมือ
ตังเอง   

- สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ก่อนท างานทุกครั้ง 
  

4 1 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 

3.2 ฝุ่นปลิวเข้าตาพนักงานจาก
การใช้พัดลมระบายความร้อนใน
พ้ืนที่ท างาน   

- ใส่แว่นตานิรภัยและผ้าปิดจมูก
ทุกครั้งที่ปฏิบัติงาน 
  

4 1 4 
ความเสี่ยงที่
ยอมรับได้ 
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ตารางที ่3-6  มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย (SSOP) แผนก  Shot Blast 2 

ก่อนปฏิบัติงาน ขณะปฏิบัติงาน หลังปฏิบัติงาน 
1.แยกทางน้ าเหล็ก 
- สวมใส่อุปกรณป์้องกันอันตรายให้ครบก่อน
ปฏิบัติงานทุกครั้ง (รองเท้าเซฟตี้ แว่นตา ผ้าปิดจมูก 
ที่อุดหู และถุงมือหนัง)  
- มีการอบรมก่อนปฏิบัติงานทุกครั้ง     
- ตรวจเช็คเครื่องมือและอุปกรณ์ก่อนเริ่มงานทุกครั้ง 

- ถ่างชิ้นงานออกจาก Riser Runner โดยใช้เครื่อง
ถ่างชิ้นงาน     

- ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้    
- เก็บอุปกรณ์เครื่องมือเข้าที่    

2. น าชิ้นงานยิงทราย             
-มีการอบรมก่อนปฏิบัติงานทุกครั้ง                 - 
สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายให้ครบก่อนปฏิบัติงาน
ทุกครั้ง (รองเท้าเซฟตี้ แว่นตา ผ้าปิดจมูก ที่อุดหู) 
   
- ติดป้ายบ่งชี้ระวังพลัดตก    
- ตีเส้นก าหนดพ้ืนที่ระหว่างบุคคลกับเครื่องจักร         
- ตรวจเช็คเครื่องมืออุปกรณ์และเครื่องจักรทุกครั้ง  

- ทรายที่เกาะที่ Riser จะต้องยิงทรายออกก่อนทุก
ครั้ง ก่อนส่งให้ขั้นตอนถัดไป โดยใช้เวลาการยิงทราย       
3 นาที/ครั้ง ควบคุมกระแสเม็ดเหล็กท่ี 40-50 แอมป์
     
     

-ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้    
- เก็บอุปกรณ์เครื่องมือเข้าที่    

3. ตรวจสอบชิ้นงาน 
-สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล (แว่นตา 
ผ้าปิดจมูก ถุงมือผ้า ที่อุดหู)    

- พนักงานตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน  
   

- ถอดอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท าความ
สะอาดและเก็บในที่จัดเตรียมไว้    
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สรุปผล 

ผู้ศึกษาได้ท าการบ่งชี้อันตรายและประเมินความเสี่ยงจากการปฏิบัติงานของ CASTING 2 แผนก 
Melting, Molding และ Shot Blast ด้วยวิธี Job Safety Analysis (JSA)  และได้เสนอแนะวิธีการ
ปฏิบัติงานที่ปลอดภัย ผลจากการประเมินความเสี่ยง พบว่า 

แผนก Melting  ทั้ง 6 ขั้นตอนการท างาน  อันตรายส่วนใหญ่เกิดจาก  ฝุ่น ความร้อน เสียง
ดังของเครื่องจักร ควัน  แสงจ้าจากน้ าเหล็ก และ น้ าเหล็กกระเด็นใส่  ระดับความเสี่ยงอยู่ในเกณฑ์
ความเสี่ยงเล็กน้อยและยอมรับได้ จึงได้แนะน ามาตรการป้องกันและควบคุมความเสี่ยง ดังนี้ 

1. สวมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลทุกครั้งก่อนปฏิบัติงาน 
2. ตรวจเช็คเครื่องมือและอุปกรณ์ทุกครั้ง 
3. ติดตั้งพัดลมดูดอากาศ 
4. ก าหนดจุดยืนระหว่างเตาหลอม 
5. ท า 5 ส บริเวณพ้ืนที่ท างาน 

แผนก Molding ทั้ง 7 ขั้นตอนการท างาน อันตรายส่วนใหญ่เกิดจาก ทรายกระเด็นเข้าตา  
เสียงดังจากเครื่องจักร ฝุ่น ความร้อน  และควัน  ระดับความเสี่ยงอยู่ในเกณฑ์ความเสี่ยงเล็กน้อยและ
ยอมรับได้ จึงได้แนะน ามาตรการป้องกันและควบคุมความเสี่ยง ดังนี้ 

1. สวมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลทุกครั้งก่อนปฏิบัติงาน 
2. ติดตั้งพัดลมดูดอากาศ 
3. ตรวจเช็คเครื่องมือและอุปกรณ์ทุกครั้ง 

4. กรณีเข้าไปซ่อมงาน  ท า Lock Out Tag Out ห้อยติดกับ Brackker 

แผนก Shot Blast  ทั้ง 3 ขั้นตอนการท างาน อันตรายส่วนใหญ่เกิดจาก หัวน้ าโดนขาในขณะถ่าง
ชิ้นงาน โดนความร้อนที่แขนในขณะหยิบชิ้นงาน หัวน้ าบาดที่ขา  ชิ้นงานตกใส่เท้า  เม็ดทรายกระเด็น
เข้าตา  เสียงดังจากเครื่องจักร ฝุ่นปลิวเข้าตาจากการใช้พัดลมระบายความร้อน  ระดับความเสี่ยงอยู่
ในเกณฑ์ความเสี่ยงเล็กน้อยและยอมรับได้ จึงได้แนะน ามาตรการป้องกันและควบคุมความเสี่ยง ดังนี้ 

1. สวมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลทุกครั้งก่อนปฏิบัติงาน 
2. มีการติดป้ายบ่งชี้ 
3. ตรวจเช็คเครื่องมือและอุปกรณ์ทุกครั้ง
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3.2 ประโยชน์ที่ได้รับจากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

1. รู้กระบวนการท างานของบริษัท เอ็ม.เอ็น.ที  จ ากัด  

2. ได้รู้ข้อบกบร่องของตัวเอง 

3. ได้เรียนรู้บทบาทหน้าที่ของเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างานระดับวิชาชีพและ
สามารถน าความรู้ที่ได้ไปปฏิบัติได้จริงในการท างานในอนาคต 

4. ได้ประสบการณ์ในการท างานและสามารถช่วยสถานประกอบการในการท างานด้าน
ความปลอดภัยได้  

ได้เรียนรู้กระบวนการผลิตของบริษัทฯ  

5. สามารถปรับตัวเข้ากับวัฒนธรรมองค์กรและมีมนุษย์สัมพันธ์ที่ดีต่อบุคคลภายในองค์กร
ได้ 

6. ได้ฝึกตัวเองให้มีความรับผิดชอบมากข้ึน 

3.3 ปัญหาและข้อเสนอแนะ 

1. ใช้โปรแกรม Microsoft Excel ยังไม่คล่อง 
2. การเก็บรวบรวมข้อมูลในการท าโครงการล่าช้า 
3. ค าศัพท์ในกระบวนการท างานค่อนข้างยาก การสื่อสารด้านภาษาอังกฤษไม่ค่อยดี 
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 ตารางการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA)  

ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดข้ึน มาตรการป้องกัน 
การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส ความรุนแรง ผลลัพธ์ ระดับความเสี่ยง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

      

 



 
 

ตารางมาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย (SSOP)  

ก่อนปฏิบัติงาน ขณะปฏิบัติงาน หลังปฏิบัติงาน 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 


