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บทคัดย่อ 
 
ชื่อโครงการ การวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัยและประเมินความเสี่ยง แผนก Maintenance ของ 
บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
ผู้จัดท า นางสาวสุนิษา กระจงกลาง 
หลักสูตร วิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
ปีการศึกษา 2562 
อาจารย์ท่ีปรึกษา อาจารย์นรา ระวาดชัย  

บทคัดย่อ 
(Abstract) 

 โครงการ การวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัยและประเมินความเสี่ยง แผนก Mold 
Maintenance ของ บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด มีวัตถุประสงค์จัดท า
ขึ้นเพ่ือค้นหาอันตรายจากแผนก Mold Maintenance ด้วยวิธี Job Safety Analysis (JSA) สร้าง
มาตรฐานความปลอดภัยในการท างาน ของบริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) 
จ ากัด (Furukawa Automotive Systems (Thailand) Co.,Ltd.) จ านวน 6 คน โดยท าการศึกษา
ขั้นตอนการท างานของพนักงาน แล้วท าการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) ท าให้ได้ขั้นตอน
การปฏิบัติงานที่ถูกวิธี (SSOP) แล้วจึงท าการประเมินความเสี่ยง เพ่ือหาระดับความความรุนแรงของ
การเกิดอุบัติเหตุ เพ่ือน าเอาความเสี่ยงที่ได้มาจัดท าแผนควบคุมความเสี่ยง และน าไปปรับปรุงการ
ท างานให้ถูกวิธี 

จากการท าโครงการ การวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัยและประเมินความเสี่ยง แผนก 
Mold Maintenance พบว่า พนักงานที่ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการล้างพิมพ์ มีขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ทัง้หมด 8 ขั้นตอน ดังนี้ 1.) การน าแม่พิมพ์จากฝ่ายผลิตที่จะท าความสะอาดหรือซ่อมบ ารุงมายังห้อง 
Mold  2.) ยกแม่พิมพ์ขึ้นวางบนโต๊ะโดยใช้เครน 3.) แยกชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 4.) ล้างหน้าแม่พิมพ์ด้วย
น้ ายา Mold Cleaner 5.) น า Insert ไปต้มท าความสะอาด 6.) น า Insert จากการต้มมาเป่าท าความ
สะอาด  7.) ประกอบชิ้นส่วนต่างๆของแม่พิมพ์เข้าด้วยกัน 8.) น าแม่พิมพ์ไปเก็บไว้ยังพ้ืนที่จัดเก็บ
บริเวณฝ่ายผลิต จึงได้ทราบอันตรายที่จะเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนปฏิบัติงาน จึงได้จัดท ามาตรฐานการ
ท างานที่ปลอดภัยจากขั้นตอนการปฏิบัติงานทั้งหมด จากนั้นน าอันตรายที่จะเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอน
การปฏิบัติงานมาประเมินความเสี่ยง พบว่า อันตรายในแต่ละขั้นตอนปฏิบัติงานอยู่ในระดับที่ยอบรับ
ได้ จึงได้จัดท าแผนควบคุมความเสี่ยงเพื่อไม่ให้เกิดอุบัติเหตุในการท างานแก่ผู้ปฏิบัติงาน 
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กิตติกรรมประกาศ 

โครงการ เรื่อง การวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัยและการประเมินความเสี่ยง แผนก Mold 
Maintenance นี้ส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี เนื่องจากได้รับการเกื้อหนุนจากบุคคลหลายฝ่ายที่ให้
ค าปรึกษา ชี้แนะแนวทางจนสามารถด าเนินงานให้บรรลุเป้าหมายได้เป็นอย่างดี  ทางผู้จัดท า
ขอขอบพระคุณ  

1. คุณพิศมัย ฉิมพายัพ   ผู้จัดการฝ่ายบุคคล  
2. คุณอัมพรแก้ว หันสมร   เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างานระดับวิชาชีพ  
3. คุณธิติ ฐิติวิมล   หัวหน้าแผนก Mold 
4. คุณวราภรณ์ อัมภรัต  ผู้จัดการ QA 
5. พนักงานและเจ้าหน้าที่ของบริษัท ฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

ทุกๆท่าน 
 
และขอกราบขอบคุณคณะอาจารย์ และอาจารย์ที่ปรึกษาโครงงาน อาจารย์นรา ระวาดชัย

สาขาอาชีวอนามัยและความปลอดภัย คณะสาธารณสุขศาสตร์ มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา ที่ได้
ให้ค้าเสนอแนะ แนวคิด ตลอดจนแก้ไขข้อบกพร่องต่างๆ มาโดยตลอด จนโครงงานเล่มนี้เสร็จสมบูรณ์
ผู้ศึกษาจึงขอกราบพระคุณทุกท่าน มา ณ ที่นี้ด้วย 
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บทที่ 1 

รายละเอียดเกี่ยวกับสถานประกอบการ 

 

1.1ชื่อและท่ีตั้งของสถานประกอบการ 

 

รูปที ่1.1 ภาพถ่ายจากดาวเทียมที่ตั้งของบริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
ที่มา https://www.google.com/maps/@13.1143955,101.0042234,212m/data=!3m1!1e3 

ชื่อบริษัท : ฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

ชื่อภาษาอังกฤษ :Furukawa Automotive systems (Thailand) Co.,Ltd. 
ชื่อย่อบริษัท : FAST 
ตราสัญลักษณ์ : 
 
ที่อยู ่  : 518 หมู่ 9 เขตอุตสาหกรรมกบินทร์บุรี ต .หนองกี่ อ.กบินทร์บุรี จ.ปราจีนบุรี 

25110 , ประเทศไทย 

ลงทะเบียน : 15 พฤษภาคม 2557 

พื้นที่อาคาร : 7863 ตารางเมตร (พ้ืนที่การผลิต : 4736 ตารางเมตร / พ้ืนที่ส านักงาน : 1360       

ตารางเมตร) 

บรษัิท ฟรููกาวา ออรโ์ตโมทีฟ ซีส

เต็มส ์(ประเทศไทย) จ ากดั 

https://www.google.com/maps/@13.1143955,101.0042234,212m/data=!3m1!1e3
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พื้นที่นอกอาคาร : พ้ืนที่เก็บสินค้า 1044 ตารางเมตร / พ้ืนที่ป้อมยาม 135 ตารางเมตร / พ้ืนที่โรง

อาหาร 588 ตารางเมตร 

การผลิตสินค้า : ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกและส่วนประกอบพลาสติก 

พนักงาน : 148 คน   

 

1.2ลักษณะการประกอบการ ผลิตภัณฑ์/ผลผลิต หรือการให้บริการหลักขององค์กร 

 บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด  (Furukawa Automotive 

systems (Thailand) Co.,Ltd.) ด าเนินกิจการ ผลิตเกี่ยวกับชิ้นส่วนพลาสติกและส่วนประกอบ

พลาสติก เช่น คอนเนคเทอะซีรี่ คลิพโพเทคเทอะ 

1.2.1นโยบายบริษัท 

 เป็นบริษัทผลิตชิ้นส่วนที่ดีที่สุดส าหรับลูกค้า 

 เป็นบริษัทที่ดีเลิศเพ่ือสร้างความสุขและความก้าวหน้าของพนักงาน 

 เป็นบริษัทที่สร้างผลก าไรให้กับผู้ถือหุ้น 

 เป็นบริษัทที่เป็นมิตรต่อสังคม 

1.2.2 สโลแกนของบริษัท 
 “ ผลิตสินค้าคุณภาพดี ราคาเหมาะสม รวดเร็วทันใจในการตอบสนองต่อความ
ต้องการของลูกค้า ” 

1.2.3 เป้าหมายนโยบายบริษัท 
ตารางท่ี 1.2.3 เป้าหมายนโยบายบริษัท 

 

●มั่นใจในความปลอดภัย : อุบัติเหตุเป็น “ศูนย”์ 

●ลดงานเคลมจากลูกค้า : ลดลง 15% (เปรียบ เที ยบยอด เฉลี่ ยจาก  กันยายน -
พฤศจิกายน 2562) 

●ลดงานเสี่ยงในกระบวนการ : ลดลง 30% (เปรียบ เที ยบยอด เฉลี่ ยจาก  กันยายน -
พฤศจิกายน 2562) 

●ลดต้นทุน : ลดลง 5% (เป รี ยบ เที ยบ ยอด เฉลี่ ย จ าก  กั น ย ายน -
พฤศจิกายน 2562) 
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●พัฒนาประสิทธิภาพการท างานของ
ทุกแผนก : 

พัฒนาขึ้น 10% (เปรียบเทียบยอดเฉลี่ยจาก กันยายน -
พฤศจิกายน 2562) 

●มั่นใจในสิ่งแวดล้อม : ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อม “ศูนย์” (รวมถึงสิ่งผิดปกติที่
เกิดข้ึน) 

●การจัดการด้านพลังงาน : ลดลง 5% (เปรียบเทียบจากปี 2562: ไฟฟ้า,น้ า,ของเสีย) 

●ผลิตภัณฑ์ใหม่ : ปัญหาด้านคุณภาพ “0” ,ส่งมอบตรงเวลา 
 

1.2.4 กิจกรรมของทางบริษัท 
 1. ด้านความปลอดภัย 

1.1 จัดให้มีการประชุมคณะกรรมการความปลอดภัย (Safety Committee 
Meeting) ทุกเดือน, การตรวจสอบปัญหาที่เกิดขึ้นแล้วในอดีตน ามาใช้เป็นหัวข้อควบคุมการ
ผลิต เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาขึ้นอีก (Kakotora Patrols) ทุกเดือน และการตรวจสอบ   
5ส. โดยประธาน ทุกเดือน 

1.2 จัดกิจกรรมวันความปลอดภัย (1 วันต่อเดือน), สัปดาห์ความปลอดภัย (1 ครั้ง
ต่อปี) 

1.3 จัดสร้างห้องอบรมด้านความปลอดภัยและเริ่มอบรมด้านความปลอดภัยอย่าง
จริงจัง 

  2.ด้านคุณภาพ 
2.1 รักษามาตรฐาน 3ส., จัดท าข้อก าหนดด้านการท าความสะอาดอย่างมี
ประสิทธิภาพ(กิจกรรม Blink Blink ; เช็ดและขัดถู) 

 2.2 เน้นการเรียนรู้จากการปฏิบัติจริง การรายงานและติดตามผลในทุกๆวัน (โดย
การประชุม GENBA ร่วมกับทีมบริหาร) 

 2.3 ยึดแนวทางการตรวจสอบ 4 จุด เพ่ือส่งเสริมคุณภาพการผลิต คือ การ
ตรวจสอบแบบของลูกค้า การผลิตตามแบบมาตรฐานการท างานและการปฏิบัติการที่ถูกต้อง
เหมาะสมทุกขั้นตอน 

 2.4 การน าปัญหาที่เกิดขึ้นแล้วมาวิเคราะห์ ตรวจสอบ และตรวจสอบในการควบคุม
เปลี่ยนแปลง 4M โดยการตรวจสอบด้านคุณภาพประจ าทุกๆ เดือน 

 2.5 ส่งเสริมให้ด าเนินการกิจกรรม QCC ปีละ 2 ครั้ง 
 2.6 มีการพัฒนาต่อเนื่องตามมาตรฐาน GST 
 2.7 ลดงานเสีย โดยเน้นการปฏิบัติตามกฎ (ผ่านกิจกรรม การตรวจสอบความปิด

ปกติเป็นประจ าทุกเดือน) 



4 

 

2.8 ลดการหลุดลอดของงานเสีย โดยเน้นการยกระดับ QA โดยการส่งเสริมการ
จัดการระบบ Pokayoke 

2.9 ควบคุมกิจกรรม APQP (ผลิตภัณฑ์ใหม่ , การเปลี่ยนแปลงกระบวนการ) ด้วย
การติดตามในการประชุมเพ่ือบรรลุเป้าหมาย 

2.10 ลดการน าเข้าของเสียโดยการจัดการผู้ขายให้มีความเข้มแข็ง (ผ่านกิจกรรม 
การตรวจสอบผู้ขายประจ าปี) 
 2.11 ก าจัดการหลุดรอดความผิดพลาดของเอกสาร โดยเน้นการยืนยันการ
ตรวจสอบที่เข้มงวดและการปรับปรุงระบบ FSIB 

  3. ด้านการผลิต 
  3.1 พัฒนาประสิทธิภาพของ Accountinq Efficency และ General accountinq 
efficiency 

 3.2 จัดการทวนสอบการผลิตอย่างต่อเนื่องโดยยึดหลัก “6 หัวข้อ” และหลัก “11 
หัวข้อ” ร่วมกับผู้บริหารและหัวหน้าทีมโดยดารเน้นการป้องกันการสู ญเสียในการ
กระบวนการผลิต 

3.3 เน้นการปฏิบัติงานอย่างระมัดระวังโดยเฉพาะงานประกอบ โดยไม่มี JIC และไม่
ใช้เครื่องจักร 

3.4 เน้นการปรับปรุงพัฒนาทักษะการซ่อมบ ารุงรักษาแม่พิมพ์ โดยการฝึกอบรม
ทักษะด้านเทคโนโลยีพ้ืนฐานจาก FAS 

3.5 จัดให้มีการพัฒนาด้านทักษะการใช้เครื่องจักรอุปกรณ์ โดย TPM activity โดย
การสนับสนุนจาก FAS 

  4 ด้านผลก าไร 
  4.1 ขยายฐานการจัดซื้อจัดหาภายในประเทศ (การจัดซื้ออุปกรณ์และ jiq) 
  4.2 เน้นลดสินค้าคงคลัง ผ่านการเพ่ิมการรับเข้า , ระบบ Kanban ,การลดเวลา
ติดต้ัง 

4.3 ลดการใช้พลังงานโดยการปิดแอร์และไฟในช่วงพักและช่วงที่ไม่ได้ใช้งาน (ไม่มี
การท างานล่วงเวลา) 

4.4 บรรลุเป้าหมายการลดต้นทุน โดยการติดตามอย่างเข้มงวด 

5. ด้านการปรับปรุงพัฒนาอย่างต่อเนื่อง 
5.1 ปฏิบัติตามหลักระบบพัฒนาการผลิตของฟูรูกาวาอย่างเคร่งครัดโดยการควบคุม

ของฝ่ายปรับปรุงพัฒนา 
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5.2 การปรับปรุงการพัฒนา (ไคเซ็น)  โดยผ่านการประชุมรายงานประชุมทุกๆ 
เดือน (JISHUKEN and CHOKOKEN) 

5.3 การเพ่ิมประสิทธิภาพระบบการขนส่ง (F1 , F2 , F3 , FLT , ลูกค้าและซัพ
พลายเออร์) 

5.4 ส่งเสริมการพัฒนาทักษะความสามารถด้าน Multi skill อย่างน้อย 2 ทักษะ 

6. ความรับผิดชอบ 
6.1 ด าเนินกิจกรรมเพ่ือพัฒนาสังคม ชุมชน และสิ่งแวดล้อม อย่างน้อย 1 กิจกรรม

ต่อปี 
6.2 ควบคุมการปล่อยของเสียให้อยู่ในระดับต่ ากว่ามาตรฐาน 
6.3 ส่งเสริมให้พนักงานมีจิตส านึกและความรับผิดชอบต่อสังคมและสิ่งแวดล้อม

ภายในระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม (ISO 14001) 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารงานขององค์กร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.2 โครงสร้างองค์กร 

Executives Japan 

 

MD 

 

Manager Group 

 

General Manager                     Factory  Manager 

HR&GA Manager     PRD Manager    PED Manager        QA/QC Manager  

 

Senior Supervisor (SSV) Group 

 

SSV.PRD SSV. Engineer PED SSV.ACC SSV.PC 
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1.4 ต าแหน่งและลักษณะงานที่นักศึกษาได้รับมอบหมายให้รับผิดชอบ 
ต าแหน่ง ผู้ช่วย เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างานระดับวิชาชีพ 

ลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย 
1. เปลี่ยนสถิติอุบัติเหตุประจ าวัน 
2. เดินส ารวจไลน์การผลิตทุกวัน วันละ 2 ครั้ง (เช้า-บ่าย) 
3. จัดกิจกรรม Safety Week ประจ าปี 2019 
4. จัดกิจกรรม Safety Road ในวันท างานวันสุดท้ายของปีก่อนหยุดปีใหม่ 
5. ตรวจสอบถังดับเพลิงและอุปกรณ์อพยพหนีไฟเป็นประจ าทุกเดือน 
6. จัดท า WI เกี่ยวกับการใช้บันไดในบริษัท 
7. จัดเรียงแฟ้มเก่ียวกับความปลอดภัย 
8. จัดท าบอร์ดให้ความรู้เกี่ยวกับความปลอดภัยเป็นประจ าทุกเดือน  
9. ตรวจสอบความปลอดภัยผู้ที่มาติดตั้งเครื่องจักรใหม่ท่ีบริษัท  
10. ตรวจวัดอุณหภูมิร่างกายของพนักงาน เพ่ือคัดกรองหาไวรัสโควิด-19 
11. น าป้ายประชาสัมพันธ์เกี่ยวกับวิธีป้องกันไวรัสโควิด-19 
12. จัดท าฉลากติดภาชนะบรรจุสารเคมีและน าไปติดกับภาชนะบรรจุสารเคมี 
13. เบิกจ่ายอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลให้กับพนักงาน 
14. เข้าร่วมกิจกรรมวัน Zero Accident 
 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
คุณอัมพรแก้ว หันสมร 
ต าแหน่ง เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างานระดับวิชาชีพและเจ้าหน้าที่สิ่งแวดล้อม  
 

1.6 ระยะเวลาการปฏิบัติงานสหกิจ 
 ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ณ บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด เป็น
ระยะเวลาทั้งหมด 16 สัปดาห์ ระหว่าง วันที่ 18 พฤศจิกายน 2562 – 6 มีนาคม 2563 
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บทที่ 2 
โครงการที่ได้รับมอบหมาย/รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

 
2.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

ปัจจุบันสถานประกอบกิจการหลายแห่งได้น าการบริหารด้านความปลอดภัยสมัยใหม่ เช่น 
KYT , JSA ฯลฯ มาประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลาย ซึ่งเป็นเครื่องมือในการบริหารด้านความปลอดภัย    
อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างานให้มีการจัดการสาเหตุที่ท าให้เกิดความไม่ปลอดภัยที่ท า
ให้อุบัติเหตุในองค์กรนั้นลดน้อยลง เพ่ือท าให้พนักงานเกิดความปลอดภัยในการท างาน ลดค่าใช้จ่าย 
ที่เก่ียวข้องกับอุบัติเหตุ รวมถึงการเพิ่มขวัญก าลังใจในการท างานให้กับพนักงาน 

บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นบริษัทที่ประกอบธุรกิจ
เกี่ยวกับชิ้นส่วนพลาสติกและส่วนประกอบพลาสติก ซึ่งมีการใช้แม่ พิมพ์ในการผลิตชิ้นงาน ซึ่งแผนก 
Mold Maintenance มีขั้นตอนการล้างแม่พิมพ์ดังนี้ 1.) การน าแม่พิมพ์จากฝ่ายผลิตที่จะท าความ
สะอาดหรือซ่อมบ ารุงมายังห้อง Mold  2.) ยกแม่พิมพ์ขึ้นวางบนโต๊ะโดยใช้เครน 3.) แยกชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ 4.) ล้างหน้าแม่พิมพ์ด้วยน้ ายา Mold Cleaner 5.) น า Insert ไปต้มท าความสะอาด           
6.) น า Insert จากการต้มมาเป่าท าความสะอาด  7.)ประกอบชิ้นส่วนต่างๆของแม่พิมพ์เข้าด้วยกัน  
8.)น าแม่พิมพ์ไปเก็บไว้ยังพ้ืนที่จัดเก็บบริเวณฝ่ายผลิต โดยพนักงานอาจได้รับอันตรายที่แอบแฝงอยู่ใน
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เช่น การสัมผัสสารเคมี สูดดมสารเคมี แม่พิมพ์หนีบหรือหล่นทับอวัยวะต่างๆ
ของร่างกาย เป็นต้น 

ทางผู้จัดท าโครงการได้เล็งเห็นถึงความส าคัญของการบริหารจัดการด้านความปลอดภัย     
อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน เพ่ือวิเคราะห์หาอันตรายหรือปัญหาจากขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน หรือสภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงานของพนักงานแผนก Mold Maintenance จึงได้ท า
การวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัยและประเมินความเสี่ยง เพ่ือเสนอแนะมาตรการป้องกันและแก้ไข 
เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานมีการปฏิบัติงานอย่างปลอดภัย มีความสุขจากการท างาน ไม่มีโรคจากการท างาน 

 
2.2 วัตถุประสงค์ 
1. เพ่ือวิเคราะห์อันตรายที่จะเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการล้างแม่พิมพ์ของพนักงาน แผนก Mold 
Maintenance  
2. เพ่ือหาแนวทางการป้องกันอุบัติเหตุและอันตรายจากการปฏิบัติงานของพนักงาน  
3. เพ่ือจัดท ามาตรฐานความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน แผนก Mold Maintenance  
4. เพ่ือหาระดับความรุนแรงที่จะเกิดขึ้นในขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
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2.3 ขอบเขตของโครงการ 
บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด เขตอุตสากรรมกบินทร์บุรี ต าบล

หนองกี่ อ าเภอกบินทร์บุรี จังหวัดปราจีนบุรี ผู้ที่ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการล้างแม่พิมพ์ของแผนก Mold  
Maintenance จ านวน 6 คน 

 
 

2.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1.พนักงานสามารถวิเคราะห์อันตรายที่จะเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการปฏิบัติงานของแผนกตนเองได ้
2.พนักงานสามารถหาแนวทางการป้องกันอุบัติเหตุได้ 
3.พนักงานสามารถจัดท ามาตรฐานความปลอดภัยของแผนกตนเองได้ 
4.พนักงานทราบถึงระดับความรุนแรงที่จะเกิดอุบัติเหตุในการปฏิบัติงาน 
 

2.5 ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงาน  
ขั้นวางแผน 

1. เดินส ารวจศึกษาข้อมูลเก็บรวบรวมข้อมูล/ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
2. ศึกษาข้อมูล/เอกสารที่เก่ียวข้อง 
3. เสนอหัวข้อโครงการให้กับพนักงานที่ปรึกษา 

ขั้นด าเนินงาน   
4. ศึกษาข้ันตอนวิธีการล้างแม่พิมพ์ของผู้ที่ปฏิบัติงานอยู่แผนก Mold Maintenance  
5. วิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัยด้วยวิธี Job Safety analysis (JSA) เพ่ือให้ได้ขั้นตอน 
การท างานที่ปลอดภัย (SSOP) 
6. การประเมินความเสี่ยงเพ่ือหาระดับความเสี่ยง  
7. แผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง (แผนงานควบคุมความเสี่ยง) เพ่ือลดอันตรายในการ
ท างาน 

ขั้นสรุป 
8. สรุปและจัดท ารูปเล่มรายงานโครงการ 
 



10 

 

ตารางท่ี2.1 แผนการปฏิบัติงาน 

การด าเนินงาน P/A 
ระยะเวลาในการด าเนินงาน 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ก่อนปฏิบัติงาน 
                     1.เดินส ารวจศึกษาข้อมูลเก็บรวบรวมข้อมูล / ขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน 
P 

                    A 
                    

2.ศึกษาข้อมูล/เอกสารที่เกี่ยวข้อง 
P 

                    A 
                    

3.เสนอหัวข้อโครงการให้กับพนักงานที่ปรึกษา 
P 

                    A 
                    ขณะปฏิบัติงาน 

 
                    4.ศึกษาขั้นตอนวิธีการล้างแม่พิมพ์ของผู้ที่ปฏิบัติงานอยู่

แผนก Mold Maintenance 
P 

                    A 
                    5.วิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัยด้วยวิธี Job Safety 

analysis (JSA) เพ่ือให้ได้ขั้นตอน การท างานที่ปลอดภัย 
(SSOP) 

P 

                    A 

                    
6.การประเมินความเสี่ยงเพ่ือหาระดับความเสี่ยง 

P 
           

   
      A 

           
  

       7.แผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง (แผนงานควบคุมความ

เสี่ยง) เพ่ือลดอันตรายในการท างาน 

P                     

A                     
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การด าเนินงาน P/A 
ระยะเวลาในการด าเนินงาน 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

หลงัปฏิบัติงาน 

8.สรุปและจัดท ารูปเล่มรายงานโครงการ 
P 

                    A 
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2.6 อุปกรณ์และเครื่องมือที่ใช้ 
เครื่องมือที่ผู้จัดท าโครงการเลือกใช้ในการด าเนินการศึกษาครั้งนี้ คือ Job Safety Analysis 

(JSA) เป็นวิธีที่ค้นหาอันตรายระบุเจาะจงที่จะเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนของการท างานนั้นๆ พร้อมทั้ง
หามาตรการป้องกันความรุนแรงของอันตรายที่เกิดขึ้น และการชี้บ่งอันตรายหาระดับความเสี่ยง 
 
2.7 รายละเอียดขั้นตอนการด าเนินงานหรือปฏิบัติงาน 
 2.7.1 เดินส ารวจศึกษาข้อมูลเก็บรวบรวมข้อมูล/ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

เดินส ารวจไลน์การผลิตและข้ันตอนการปฏิบัติงานของแต่ละแผนก และสังเกตพฤติกรรมการ
ปฏิบัติงานของแต่ละแผนก จึงได้เลือกวิธีการปฏิบัติงานล้างแม่พิมพ์ของแผนก Mold Maintenance 
เพราะมีข้ันตอนการท างานหลายขั้นตอน และมีความเสี่ยงในการสัมผัสสารเคมีและการใช้เครนในการ
ปฏิบัติงาน 

2.7.2 ศึกษาข้อมูล/เอกสารที่เกี่ยวข้อง 

  2.7.2.1 นโยบายความปลอดภัย 
บริษัทฯ ตระหนักว่าพนักงานเป็นปัจจัยหนึ่งแห่งความส าเร็จ จึงก าหนดนโยบายด้านความปลอดภัย 
อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน เพ่ือเป็นแนวทางในการป้องกันและควบคุมไม่ให้เกิด
อันตรายเนื่องจากการท างาน ซึ่งถือเป็นหน้าที่และความรับผิดชอบของพนักงานทุกคนที่จะต้องให้
ความร่วมมือในการตรวจตรา และเฝ้าระวังในการท างานอยู่ในสภาพที่ปลอดภัย 
โดยมีแนวปฏิบัติ ดังนี้ 

 บริษัทฯ ถือว่าการจัดการด้านความปลอดภัย อาชีวนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน 
เป็นส่วนหนึ่งในการด าเนินธุรกิจ และเป็นหน้าที่ของทุกคน ทุกระดับที่จะต้องร่วมมือกัน
ปฏิบัติเพื่อให้เกิดความปลอดภัยทั้งตนเองและผู้อ่ืน 

 มุ่งมั่นและพัฒนาการจัดการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการ
ท างาน ให้สอดคล้องตามกฎหมายละข้อก าหนดอ่ืนๆด้านความปลอดภัยอย่างเคร่งครัด 

 เสริมสร้างให้พนักงานทุกคนมีความรู้ มีจิตส านึกที่ดีในการปฏิบัติงานเพ่ือให้เกิดความ
ปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างานที่ดี 

 ส่งเสริมและสนับสนุนให้มีการปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน และวิธีการปฏิบัติงานที่
ปลอดภัย ตลอดจนการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายที่เหมาะสม รวมถึงการรักษาไว้ซึ่งสุขภาพ
อนามัยที่ดีของพนักงานทุกคน 

 สนับสนุนและส่งเสริมกิจกรรมด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการ
ท างาน เพ่ือให้เกิดผลในทางปฏิบัติกับทุกๆฝ่ายอย่างสูงสุด 
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 พนักงานระดับบังคับบัญชาทุกคนต้องมีหน้าที่ดูแลและรับผิดชอบด้านความปลอดภัย       
อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างานของผู้ใต้บังคับบัญชาให้เป็นไปตามกฎระเบียบ
อย่างเคร่งครัด 

 ด าเนินการควบคุม ปรับปรุงและป้องกันอันตราย ความสูญเสีย อันอาจเกิดจากการ
ด าเนินงานของบริษัทที่ส่งผลต่อร่างกายและทรัพย์สินของพนักงาน ผู้รับเหมา และผู้ที่
เกี่ยวข้อง ให้อยู่ในระดับความเสี่ยงที่ยอมรับได้ เพ่ือให้เกิดการพัฒนาด้านความปลอดภัย
อย่างต่อเนื่อง 

 ติดตามและประเมินผลการด าเนินงานตามนโยบายความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดล้อมในการท างาน เพ่ือให้เกิดการปฏิบัติอย่างจริงจัง และเกิดประสิทธิภาพสูงสุด
ตามข้อบังคับ และมาตรฐานความปลอดภัยในการท างาน 

 บริษัทฯ ยึดมั่นว่า ความร่วมมือด้านความปลอดภัยและการท ากิจกรรมด้านความปลอดภัย
บนพ้ืนฐานของการท า 5 ส. เป็นหลักเกณฑ์หนึ่งในการประเมินผลการปฏิบัติงานของ
พนักงานทุกระดับ และจะทบทวนการด าเนินงานด้านความปลอดภัยฯ เพ่ือน ามาวางแผนใน
การปรับปรุงพัฒนาอย่างต่อเนื่อง 

 อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน จะจัดให้มีการสื่อสารและท าความเข้าใจกับ
พนักงานและผู้เกี่ยวข้องกับองค์กรสื่อสารและท าความเข้าใจกับพนักงานและผู้เกี่ยวข้องกับ
องค์กร 

สโลแกน   
“ความปลอดภัยและสุขภาพต้องมาเป็นอันดับแรก น าโดยผู้บริหารและด าเนินการโดย

พนักงานทุกคน เพ่ือให้อุบัติเหตุและการเจ็บป่วยเป็นศูนย์” 
2.7.2.2 กฎหมายและข้อก าหนดที่เกี่ยวข้อง 

   ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรม ว่าด้วยหลักเกณฑ์การชี้บ่งอันตราย การ
ประเมินความเสี่ยง และการจัดท าแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง พ.ศ.2543 

1.Checklist เป็นวิธีที่ใช้ในการชี้บ่งอันตรายโดยการน าแบบตรวจไปใช้ในการตรวจสอบการ
ด าเนินงานในโรงงานเพ่ือค้นหาอันตราย แบบตรวจประกอบด้วยหัวข้อค าถามที่เกี่ยวข้องกับการ
ด าเนินงานต่างๆ เพ่ือตรวจสอบว่าได้ปฏิบัติตามมาตรฐานการออกแบบ มาตรฐานการปฏิบัติงานหรือ
กฎหมาย เพ่ือน าผลจากการตรวจสอบมาท าการชี้บ่งอันตราย 
ขั้นตอนการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการด าเนินงานในโรงงาน 
1. ก าหนดหัวข้อเรื่องท่ีจะตรวจสอบความปลอดภัยในการด าเนินงานในโรงงาน 
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2. ร่างรายละเอียดของเรื่องที่จะต้องตรวจสอบ โดยพิจารณาถึงขั้นตอนการปฏิบัติ ข้อกฎหมายด้าน  
อาชีวอนามัยและความปลอดภัยและมาตรฐานความปลอดภัย 
3. น ารายละเอียดในข้อ 2. มาจัดท าแบบตรวจเพื่อใช้ส าหรับการตรวจสอบความปลอดภัย 
4. ตรวจสอบความถูกต้องและความสมบูรณ์ของแบบตรวจอีกครั้ง โดยผู้ที่มีประสบการณ์เพ่ือให้เกิด
ความมั่นใจว่าแบบตรวจนั้นครอบคลุมประเด็นปัญหาความปลอดภัยที่เป็นอยู่ 
5. น าแบบตรวจไปใช้ตรวจสอบความปลอดภัยในการด าเนินงานในโรงงาน 
6. น าผลการตรวจสอบมาชี้บ่งอันตราย เพ่ือหาแนวโน้มของอันตรายที่อาจเกิดขึ้นจากพ้ืนที่         
การท างาน เครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณ์และกิจกรรมต่างๆ 
7. น าผลการชี้บ่งอันตรายมาประเมินความเสี่ยง เพ่ือจัดล าดับความเสี่ยงอันตรายที่อาจเกิดขึ้นลงใน
แบบการชี้บ่งอันตรายและการประเมินความเสี่ยง ๑ ตามตัวอย่างท้ายระเบียบนี้ 
8. จัดท าแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยงตามระดับความเสี่ยงที่ประเมินได้ลงในแบบแผนงาน 1 หรือ
แบบแผนงาน 2  

2.What if analysis เป็นกระบวนการในการศึกษาวิเคราะห์ และทบทวนเพ่ือชี้บ่งอันตราย
ในการด าเนินงานต่างๆในอุตสาหกรรมโดยใช้ค าถาม “จะเกิดอะไรขึ้น...ถ้า...” (What if) และหา
ค าตอบในค าถามเหล่านั้นเพื่อค้นหาอันตรายที่อาจเกิดข้ึนในการด าเนินงานในโรงงาน 
ขั้นตอนการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการด าเนินงานในโรงงาน 
1. แต่งตั้งกลุ่มบุคคลเพ่ือท าการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการด าเนินงานในโรงงานเพ่ือชี้บ่ง
อันตรายด้วยรูปแบบค าถาม (What If) 
2. ก าหนดขอบเขตของการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนเพ่ือชี้บ่งอันตราย โดยครอบคลุมทั้งในกรณี
เกิดเพลิงไหม้ ระเบิด สารเคมีหรือวัตถุอันตรายรั่วไหล 
3. ระบุขอบเขตของแหล่งก าเนิดอันตราย และพ้ืนที่ที่ได้รับผลกระทบ รวมทั้งผู้ที่ได้รับผลกระทบ 
ขอบเขตของแหล่งก าเนิดอันตรายในกระบวนการผลิตอาจเป็น 

· สารเคมีหรือวัตถุอันตราย 
· เครื่องจักรอุปกรณ ์
· หน่วยของกระบวนการผลิต 
· พ้ืนที่การปฏิบัติงาน 
· ระบบสาธารณูปโภค 
· ชุมชนใกล้เคียง 

4. เตรียมข้อมูลรายละเอียดในหัวข้อต่างๆ ซึ่งสมาชิกกลุ่มจะต้องทบทวนเอกสารพ้ืนฐานที่ส าคัญเพ่ือ
ใช้ในการตั้งค าถามซึ่งก าหนดสมมติฐานหรือความคลาดเคลื่อนจากช่วงเวลาการผลิตปกติ ทั้งในกรณีที่
มีการด าเนินงานปกติ ผิดปกติ และเกิดเหตุฉุกเฉินขึ้น รวมทั้งกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
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ผลิตไปจากกระบวนการผลิตปกติ หัวหน้ากลุ่มจะต้องเข้าส ารวจพ้ืนที่การท างานที่อันตรายเพ่ือที่จะ
เข้าใจสภาพทั่วไป และอุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้องในพ้ืนที่จริงเพ่ือประสิทธิภาพในการประเมินความเสี่ยง 
5. จัดท าค าถามให้เป็นระบบและทบทวนค าถามต่างๆ โดยสมาชิกในกลุ่ม ส าหรับรูปแบบการตั้ง
ค าถามให้พิจารณาในประเด็นต่างๆ ดังนี้ 

· ความล้มเหลวของเครื่องจักรอุปกรณ์ 
· สภาพกระบวนการผลิตที่ผิดปกติเนื่องจากอุณหภูมิ ความดัน หรือความล้มเหลวของการ

ป้อนวัตถุดิบสู่กระบวนการผลิต เป็นต้น 
· ความล้มเหลวของเครื่องมือ เครื่องวัด 
· ความล้มเหลวของระบบสาธารณูปโภคท่ีเกี่ยวข้อง 
· ความผิดพลาดจากการท างานของคนงาน 
· การท างานไม่เป็นไปตามขั้นตอน ระหว่างสภาพการท างานปกติ การเดินเครื่องจักร หรือ

การหยุดเครื่องจักร 
· อุบัติเหตุที่เกี่ยวข้องกับการซ่อมบ ารุงรักษา 
· อุบัติเหตุในบริเวณสถานที่การท างานที่เก่ียวข้อง เช่น พ้ืนที่ขนส่ง ผลกระทบจากรถยก หรือ

อุบัติเหตุระหว่างการขนส่ง เป็นต้น 
· ความล้มเหลวโดยรวม เช่น ความล้มเหลวของอุปกรณ์หลายชนิด หรือความล้มเหลวของ

อุปกรณ์ต่างๆ รวมกับความผิดพลาดจากการท างานของคนงาน 
การตั้งค าถามจะต้องเป็นระบบ โดยเริ่มจากจุดเริ่มต้นของขั้นตอนแรกในกระบวนการผลิต กระทั่ งถึง
ขั้นตอนการผลิตขั้นสุดท้าย การตั้งค าถามนี้สามารถประยุกต์ใช้กับสภาพกระบวนการผลิตที่ไม่ปกติได้ 
6. ด าเนินการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนเพ่ือชี้บ่งอันตรายด้วยเทคนิคการชี้บ่งอันตรายในรูปแบบ
ค าถาม What If โดยรวบรวมค าถามต่างๆ เข้าด้วยกันเป็นหมวดหมู่ตามล าดับขั้นตอนการผลิต โดย
หัวข้อแต่ละคอลัมน์ในแบบการชี้บ่งอันตรายและการประเมินความเสี่ยงจะประกอบด้วย 

· ค าถาม What If 
· อันตรายหรือผลที่เกิดขึ้นตามมา 
· มาตรการเพื่อลดผลกระทบของอันตราย 
· ข้อเสนอแนะ 

ในการทบทวนจะเริ่มต้นด้วยค าถาม What If แต่ละค าถามโดยพิจารณาถึงอันตราย ผลที่จะเกิด
ตามมา และมาตรการลดผลกระทบที่เกี่ยวข้องกับค าถามแต่ละค าถาม รวมทั้งข้อเสนอแนะในการ
ป้องกันอันตราย โดยหัวหน้ากลุ่มมีหน้าที่จัดการกับค าถามของแต่ละกลุ่มค าถามให้แล้วเสร็จเรียบร้อย
ก่อนที่จะเริ่มค าถามข้อต่อไป ซึ่งกลุ่มจะต้องยอมรับค าตอบและข้อพิจารณาต่างๆ นั้น เพ่ือน าไป
ประเมินความเสี่ยงต่อไป 
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7. สรุปข้อมูลที่ได้จากการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการด าเนินงานเพ่ือชี้บ่งอันตรายของกลุ่มลงใน
แบบการชี้บ่งอันตรายและการประเมินความเสี่ยง 2 ตามตัวอย่างท้ายระเบียบนี้ 
8. น าผลการชี้บ่งอันตรายมาประเมินความเสี่ยง เพ่ือจัดล าดับความเสี่ยงอันตรายที่อาจเกิดขึ้นลงใน
แบบการชี้บ่งอันตรายและการประเมินความเสี่ยง 2 ตามตัวอย่างท้ายระเบียบนี้ 
9. จัดท าแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยงตามระดับความเสี่ยงที่ประเมินได้ลงในแบบแผนงาน 1 หรือ
แบบแผนงาน 2 ตามตัวอย่างท้ายระเบียบนี้ 

3.Hazard and operability study (HAZOP) เป็นเทคนิคการศึกษา วิเคราะห์และ
ทบทวนเพ่ือชี้บ่งอันตรายและค้นหาปัญหาที่อาจเกิดขึ้นจากการด าเนินงานโรงงาน โดยการวิเคราะห์
หาอันตรายและปัญหาของระบบต่างๆ ซึ่งอาจเกิดจากความไม่สมบูรณ์ในการออกแบบที่เกิดขึ้นโดย
ไม่ได้ตั้งใจด้วยการตั้งค าถามที่สมมติสถานการณ์ของการผลิตในภาวะต่างๆ 
ขั้นตอนการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการด าเนินงานในโรงงาน 
1. แนะน าสมาชิกของกลุ่มบุคคล พร้อมประวัติอย่างคร่าวๆ ของแต่ละคน 
2. ผู้ประสานงานของกลุ่มเสนอวิธีการในการท า  HAZOP เพ่ือให้สมาชิกในกลุ่มพร้อมที่จะ
ท าการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการด าเนินงานในโรงงาน 
3. น าเสนอให้กลุ่มทราบถึงคุณสมบัติของสารเคมีหรือวัตถุอันตรายชนิดเฉียบพลัน เพ่ือให้ตระหนักถึง
ความเป็นพิษและอันตรายของสารเหล่านั้น 

ตารางที่ 2.2  HAZOP Guide Words 

HAZOP Guide Words 
ความบกพร่องหรือผิดปกติในการ
ท างาน (Operating Deviation) 

ไม่ 
(None) 

· ไม่มีการไหล (No Flow) 
· ไหลย้อนกลับ (Reverse Flow) 
· ไม่เกิดปฏิกิริยา (No Reaction) 

มากกว่า 
(More) 

 
 

 

· อัตราการไหลเพ่ิมข้ึน (Increased Flow) 
· ความดันเพิ่มขึ้น (Increased Pressure) 
· อุณหภูมิเพ่ิมข้ึน (Increased Temperature) 
· อัตราการเกิดปฏิกิริยา
เพ่ิมข้ึน (Increased Reaction Rate) 
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HAZOP Guide Words 
ความบกพร่องหรือผิดปกติในการ
ท างาน (Operating Deviation) 

 
น้อยกว่า 
(Less) 

· อัตราการไหลลดลง (Reduced Flow) 
· ความดันลดลง (Reduced Pressure) 
· อุณหภูมิลดลง (Reduced Temperature) 
· อัตราการเกิดปฏิกิริยาลดลง (Reduced Reaction Time) 

ปัจจัยอื่นๆ ที่เก่ียวข้อง 
(Part of, as well as Other) 

· การเปลี่ยนแปลงส่วนผสมของวัตถุดิบ 
 (Change of Ratio of Material Present) 
· การเปลี่ยนวัตถุดิบ (Different Material Present) 
· สภาวะโรงงานที่แตกต่างจากการปฏิบัติอย่างปกติ 
(Different Plant Conditions From Normal Operation) 
· การเดือนเครื่องจักร (Start up) 
· การหยุดเครื่องจักร (Shutdown) 
· การปล่อยสารเคมี ความดัน ฯลฯ (Relief) 
· การใช้เครื่องมือ (Instrumentation) 
· การเก็บตัวอย่าง (Sampling) 
· ความบกพร่องของระบบน้ า ระบบไฟ เป็นต้น 
 (Utility Failure) 
· การกัดกร่อน (Corrosion) 
· การซ่อมบ ารุง (Maintenance) 
· การกัดเซาะ (Erosion) 
· ไฟฟ้าสถิตย์ (Grounding/Static) 

4. สมาชิกในกลุ่มต้องชี้บ่งอันตรายเบื้องต้นในกระบวนการผลิตก่อนเพ่ือจะได้ทราบจุดประสงค์ของ

การท า HAZOP และน าไปสู่การปฏิบัติในแนวทางเดียวกัน 

5. ก าหนดขอบเขตของการท า HAZOP 

6. การเดินส ารวจโรงงาน กลุ่มควรเดินส ารวจโรงงานตามจุดต่างๆ เพ่ือศึกษาให้เข้าใจกระบวนการ

ท างาน 

7. จัดประชุมกลุ่มย่อยภายใต้ขอบข่ายงานที่ก าหนดในการท า HAZOP 
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8. สรุปข้อมูลทั้งหมดที่ได้จากการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการด าเนินงานในโรงงานของกลุ่มลงใน

แบบการชี้บ่งอันตรายและการประเมินความเสี่ยง 3 ตามตัวอย่างท้ายระเบียบนี้ 

9. น าผลการชี้บ่งอันตรายมาประเมินความเสี่ยง เพ่ือจัดล าดับความเสี่ยงอันตรายที่อาจเกิดขึ้นลงใน

แบบการชี้บ่งอันตรายและการประเมินความเสี่ยง 3 ตามตัวอย่างท้ายระเบียบนี้ 

10. จัดท าแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยงตามล าดับความเสี่ยงที่ประเมินได้ลงในแบบแผนงาน 1 

หรือแบบแผนงาน 2  

4.Fault tree analysis เป็นเทคนิคการชี้บ่งอันตรายที่เน้นถึงอุบัติเหตุหรืออุบัติภัยร้ายแรง

ที่เกิดขึ้นหรือคาดว่าจะเกิดขึ้น เพ่ือน าไปวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดเหตุ ซึ่งเป็นเทคนิคในการคิด

ย้อนกลับ ที่อาศัยหลักการทางตรรกวิทยาในการใช้หลักการเหตุและผล เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของ

การเกิดอุบัติเหตุหรืออุบัติภัยร้ายแรง โดยเริ่มวิเคราะห์จากอุบัติเหตุหรืออุบัติภัยร้ายแรงที่เกิดขึ้นหรือ

คาดว่าจะเกิดขึ้น เพ่ือพิจารณาหาเหตุการณ์แรงที่เกิดขึ้นก่อนแล้วน ามาแจกแจงขั้นตอนการเกิด

เหตุการณ์แรกว่ามาจากเหตุการณ์ย่อยอะไรได้บ้าง และเหตุการณ์ย่อยเหล่านั้นเกิดขึ้นได้อย่างไร การ

สิ้นสุดการวิเคราะห์เมื่อพบว่าสาเหตุของการเกิดเหตุการณ์ย่อยเป็นผลเนื่องจากความบกพร่องของ

เครื่องจักร อุปกรณ์ หรือความผิดพลาดจากการปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการศึกษา วิเคราะห์ ทบทวนการด าเนินงานในโรงงาน 

1. ให้พิจารณาเลือกจ าลองเหตุการณ์แรก (Top Event) ที่เกิดขึ้นหรืออาจเกิดขึ้นได้ ซึ่งจะส่งผล
กระทบท าให้เกิดอุบัติภัยร้ายแรงตามมา 
2. วิ เ ค ร า ะ ห์ ห า ส า เห ตุ ข อ ง ก า ร เกิ ด เห ตุ ก า ร ณ์ แ ร ก ว่ า เกิ ด ไ ด้ จ า ก เห ตุ ก า ร ณ์
ย่อย (Fault Tree Event or Intermediate Event) อะไรได้บ้าง 
3. วิเคราะห์หาสาเหตุของเหตุการณ์ย่อยเหล่านั้นอีกจนการวิเคราะห์หาสาเหตุจะสิ้นสุดเมื่อพบว่า
สาเหตุต่างๆ เหตุการณ์ย่อยที่เกิดขึ้นเป็นผลมาจากความบกพร่องของเครื่องจักรอุปกรณ์ เครื่องมือ 
ระบบความปลอดภัย ความผิดพลาดของผู้ปฏิบัติงาน และหรือระบบการบริหารจัดการ ซึ่งสิ่งเหล่านี้
จดัเป็นเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นได้โดยปกติ (Basic Event) 
4. แสดงผลการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนเพ่ือชี้บ่งอันตรายในรูปแผนภูมิโดยใช้เครื่องหมายใน
ตารางที่ 2.3 
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ตารางท่ี 2.3 : สัญลักษณ์ท่ีใช้ในการวิเคราะห์การชี้บ่งอันตรายด้วย 

สัญลักษณ์ ชื่อ ความหมาย 
 

 
AND Gate 
สาเหตุหลายสาเหตุ 

เหตุการณ์จะเกิดขึ้นได้เนื่องจาก
ส า เห ตุ ห ล า ย ส า เห ตุ ข อ ง
เหตุการณ์ย่อย 

 Or Gate 
สาเหตุใดสาเหตุหนึ่ง 

เห ตุ ก า ร ณ์ จ ะ เกิ ด ขึ้ น ไ ด้
เนื่องมาจากสาเหตุใดสาเหตุ
หนึ่งของเหตุการณ์ย่อย 

 Basic Event 
เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นได้โดยปกต ิ

เห ตุ ก ารณ์ ย่ อ ยที่ เกิ ด ขึ้ น ได้
ตามปกติ ซึ่งทราบถึงสาเหตุที่
เห็นได้ชัดเจนโดยไม่ต้องท าการ
วิเคราะห์หาสาเหตุต่อไปถือเป็น
สาเหตุแรกของการเกิดอุบัติภัย 

 Fault Tree Event 
เหตุการณ์ย่อย 

เหตุการณ์ย่อยที่ส่งผลให้ เกิด
เหตุการณ์ต่อเนื่องจนเป็นเหตุให้
เกิดอุบัติภัย 

 Undeveloped Event 
เหตุการณ์ที่วิเคราะห์ต่อไม่ได้ 

เหตุการณ์ย่อยที่ไม่ต้องท าการ
วิ เค ร า ะ ห์ ห า ส า เห ตุ ต่ อ ไป
เนื่องจากไม่มีข้อมูลสนับสนุน 

 External Event 
เหตุการณ์ภายนอก 

เหตุการณ์ภายนอกหรือปัจจัย
ภายนอกที่ เป็นสาเหตุที่ท าให้
เกิดเหตุการณ์ต่างๆ 

5. สรุปผลการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการด าเนินงานในโรงงานเพ่ือชี้บ่งอันตราย และประเมิน

ความเสี่ยงลงในแบบการชี้บ่งอันตรายและการประเมินความเสี่ยง 4 ตามตัวอย่างท้ายระเบียบนี้ 

6. จัดท าแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยงตามระดับความเสี่ยงที่ประเมินได้ลงในแบบแผนงาน 1 หรือ

แบบแผนงาน 2  
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5.Failure modes and effects analysis (FMEA) เป็นเทคนิคการชี้บ่งอันตรายที่ใช้ใน

การวิเคราะห์ในรูปแบบความล้มเหลวและผลที่เกิดขึ้น ซึ่งเป็นการตรวจสอบชิ้นส่วนเครื่องจักรอุปกรณ์

ในแต่ละส่วนของระบบแล้วน ามาวิเคราะห์หาผลที่จะเกิดขึ้นเมื่อเกิดความล้มเหลวของเครื่องจักร

อุปกรณ์  

ขั้นตอนการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการด าเนินงานในโรงงาน 

1. จัดเตรียมข้อมูล เอกสารและแผนผังเพ่ือศึกษาวิเคราะห์ FMEA ข้อมูลหรือเอกสารที่ใช้ในการศึกษา 

วิเคราะห์เพื่อชี้บ่งอันตรายด้วย FMEA ประกอบด้วย 

· แผนผังระบบท่อและอุปกรณ์ 

· แผนผังวงจรกระแสไฟฟ้าและค าอธิบายถึงลักษณะของระบบ 

· แผนผังของระบบเชื่อมโยงระหว่างเครื่องมือหรืออุปกรณ์ 

· แผนผังการเดินสายไฟ 

· แผนผังเครื่องมือหรืออุปกรณ์ท่ีใช้งาน 

· เอกสารอื่นๆ เช่น คู่มือการฝึกอบรม คู่มืออุปกรณ์ และข้ันตอนการปฏิบัติการในระบบ 

เอกสารเหล่านี้จะแสดงให้เห็นถึงผลกระทบที่มีต่อระบบรวมและระบบย่อยเนื่องจากการขาดชิ้ นส่วน

ใดชิ้นส่วนหนึ่งอันเกิดจากความล้มเหลวท าให้ทราบถึงผลกระทบดังกล่าวได้เป็นอย่างดีซึ่งต้องมีความ

เข้าใจถึงความสัมพันธ์ระหว่างกันในเชิงสนับสนุนของระบบแต่ละระบบ เช่น ระบบจ่ายก าลังต่างๆ มี

ความสัมพันธ์ระหว่างกันกับอุปกรณ์ควบคุมเรื่องอากาศ น้ าหล่อเย็น หรือก าลังไฟฟ้า ซึ่งความล้มเหลว

ของระบบไฟฟ้าเป็นสาเหตุให้เครื่องอัดอากาศท างานล้มเหลวได้ เป็นต้น ถึงแม้กรณีนี้จะเป็น

ความสัมพันธ์ระหว่างกันที่เห็นได้อย่างชัดเจน แต่ยังมีปัญหาอื่นๆ แอบแฝงอยู่อีกมาก เช่น ปัญหาเรื่อง

ความล้มเหลวของก าลังเครื่องมือที่ส่งไปยังเครื่องควบคุมความดันอากาศ ประเด็นส าคัญจึงอยู่ที่ผู้

วิเคราะห์จะต้องมีความรู้พ้ืนฐานด้านโครงสร้างและการปฏิบัติงานของชิ้นส่วนนั้นๆ อย่างเพียงพอ

เพ่ือที่จะสามารถชี้ได้ว่าความสัมพันธ์ระหว่างกันแบบไหนที่เป็นอันตราย และแบบไหนที่ผิดไปจาก

ระบบที่ได้ออกแบบไว้ 

2. คัดเลือกกลุ่มท าการศึกษา FMEA ซึ่งต้องประกอบด้วยบุคลากรที่มีประสบการณ์ดังนี้ 

· วิศวกรหรือผู้เชี่ยวชาญด้านการปฏิบัติงานที่มีความช านาญในเรื่องการออกแบบและการ

ปฏิบัติงานของโรงงาน 
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· ผู้ เชี่ยวชาญด้านการควบคุมระบบไฟฟ้า เครื่องจักร อุปกรณ์  และสิ่งอ านวยความ

สะดวก (Utilities) โดยเฉพาะอย่างยิ่งต้องมีความช านาญในเรื่องการออกแบบ 

ส าหรับหัวหน้ากลุ่มต้องมีคุณสมบัติต่อไปนี้เพ่ือให้ได้ผลการศึกษาวิเคราะห์ที่ถูกต้องและมี

คุณภาพ 

· ต้องมีประสบการณ์ด้านเครื่องจักรอุปกรณ์ โดยเฉพาะในส่วนที่เกี่ยวข้องการท างาน สาเหตุ

และผลกระทบจากความล้มเหลวของเครื่องจักรอุปกรณ ์

· มีความรู้เกี่ยวกับโรงงานในเชิงวิศวกรรม ทั้งทางด้านการออกแบบและการควบคุมการ

ท างานของเครื่องจักรอุปกรณ์หรือไฟฟ้า 

หั วหน้ ากลุ่ มที่ ท า  FMEA จ าเป็ นต้องมีความรู้และประสบการณ์ อย่ างกว้ างขวาง เพราะ

เทคนิค FMEA ไม่ได้วิเคราะห์ถึงรายละเอียดของหน้าที่และการท างานของเครื่องจักรอุปกรณ์หรือ

ระบบต่างๆ ในโรงงานเท่านั้น แต่เป็นการหาความสัมพันธ์ระหว่างเครื่องจักรอุปกรณ์หรือระบบต่างๆ 

ที่ท างานร่วมและสนับสนุนกันในกรณีที่มีรายละเอียดของเทคนิคการวิเคราะห์ส่วนใดส่วนหนึ่งขาดไป

นั้น เป็นหน้าที่ของหัวหน้าทีมและทีมงานศึกษาวิเคราะห์ที่จะต้องใช้ประสบการณ์ของแต่ละฝ่าย

ร่วมกันแก้ไข ผู้ที่ได้รับคัดเลือกให้อยู่ทีมงานศึกษาต้องมีหลักการและพ้ืนฐานความรู้ที่เอ้ือประโยชน์ต่อ

กันได้ดีจึงจะท าให้ผลการศึกษาเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

กลุ่มผู้ท า FMEA ต้องท าความเข้าใจไม่เพียงแต่เรื่องผลกระทบที่เกิดจากความล้มเหลวจากชิ้นส่วนของ

เครื่องจักรอุปกรณ์หรือระบบต่างๆ ในโรงงานโดยตรงเท่านั้น แต่จะต้องเข้าใจถึงปัจจัยหรือตัวแปรที่มี

ผลต่อการท างานของเครื่องจักรอุปกรณ์หรือระบบต่างๆ อีกด้วย เนื่องจากเมื่อเครื่องจักรอุปกรณ์หรือ

ระบบต่างๆ ท างานล้มเหลวจะส่งผลกระทบต่อกระบวนการท างานปกติ ท าให้ปัจจัยหรือตัวแปรใน

การผลิตคลาดเคลื่อนไปและจะส่งผลต่อไปท าให้ระบบล้มเหลวมากขึ้น 

3. การท า FMEA มีแนวทางดังนี ้

- ให้ค านิยามเพ่ือก าหนดขอบเขตการท า FMEA โดยจัดท ารายการของสิ่งต่างๆ ในโรงงาน

อย่างเป็นระบบ ซึ่งค าว่า ระบบ หมายถึงส่วนประกอบทั้งหมดของเครื่องจักรอุปกรณ์ ท่อ 

และส่วนประกอบอ่ืนๆ ที่เป็นส่วนสนับสนุน เช่น แหล่งก าเนิดไฟฟ้า น้ าหล่อเย็น เป็นต้น 

ทั้งนี้ ต้องครอบคลุมหน้าที่การท างานอย่างสมบูรณ์ 

- อธิบายรายละเอียดของชิ้นส่วนหลักของระบบต่างๆ ในโรงงานเพราะการวิเคราะห์ต้อง

เกี่ยวข้องกับหลายระบบ อย่างไรก็ตามอุปกรณ์หลักของแต่ละระบบมักจะท างานล้มเหลว
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เนื่องมาจากชิ้นส่วนย่อยๆ กลุ่มผู้ศึกษาวิเคราะห์เทคนิค FMEA สามารถน าความล้มเหลวของ

ชิ้นส่วนย่อยไปรวมไว้ในการวิเคราะห์ได้ ถ้ามีผู้เชี่ยวชาญอยู่ในกลุ่มด้วย 

- เก็บรวบรวมข้อมูล ซึ่งประกอบไปด้วย 

- รายละเอียดของชิ้นส่วนเครื่องจักรอุปกรณ์และระบบสนับสนุน 

- รูปแบบความล้มเหลวที่เลือกไว้รวมทั้งสาเหตุของความล้มเหลว 

- ผลกระทบที่เกิดจากความล้มเหลวของระบบรวมและระบบย่อย 

- วิธีการตรวจวัด และการวิเคราะห์หาสาเหตุของความล้มเหลว 

- ระบบการท างานทดแทนและผู้ปฏิบัติงานพร้อมค าอธิบาย 

ในการท า FMEA นั้น ไม่เพียงแต่มุ่งประเด็นหลักไปที่ความล้มเหลวของเครื่องจักรอุปกรณ์เพียง

ประการเดียว เนื่องจากความล้มเหลวของเครื่องจักรอุปกรณ์นั้นจะช่วยท าให้เห็นกลไกในการ

ประมวลผลหรือภาพรวมทั้งหมดได้ โดยจะต้องพิจารณาถึงชิ้นส่วนอ่ืนๆ และรูปแบบความล้มเหลว

ด้วย เช่น การพิจารณาถึงชิ้นส่วนที่เป็นเครื่องจักรอุปกรณ์ เช่น เครื่องสูบ ต้องพิจารณาเลยไปถึง

ชิ้นส่วนอ่ืนๆ ที่ท าหน้าที่จ่ายก าลัง ได้แก่ เครื่องตัดวงจรกระแสไฟ ระบบเชื่อมโยงระหว่างการเริ่ม

ท างานและการสิ้นสุดการท างาน ระบบควบคุมร่วม เป็นต้น ความล้มเหลวของระบบเป็นส่วนมากที่

มักพบว่ามีสาเหตุเกี่ยวข้องกับเรื่องระบบไฟฟ้าและการควบคุมระบบ 

4. การรวบรวมบันทึกข้อมูล ซึ่งแสดงให้เห็นถึงผลความล้มเหลวของชิ้นส่วนที่มีต่อระบบ ความ

ล้มเหลวทั้งหมดซึ่งเป็นสาเหตุให้ระบบไม่สามารถท างานได้นั้นจะได้รับการพิจารณาทั้งหมดโดยไม่มี

การจ าเพาะเจาะจงถึงความรุนแรงของผลกระทบและแนวโน้มของเหตุการณ์นั้นๆ เครื่องจักรอุปกรณ์

ที่ได้รับความเสียหายอาจจะเป็นผลจากความล้มเหลวบางอย่างของระบบสนับสนุนก็ได้ เช่น สภาวะที่

กระแสไฟฟ้าตกเป็นเวลานานนั้น ดังนั้น จึงถือเป็นหน้าที่ของผู้วิเคราะห์ในการที่จะเพ่ิมหัวเรื่องลงไป

ในการบันทึกข้อมูล เพ่ือระบุถึงความล้มเหลวที่มีผลต่อการท างานในแต่ละระบบ หรือไม่ก็อธิบาย

ลักษณะของผลกระทบจากความล้มเหลวในแง่ของแนวโน้มที่จะก่อให้เกิดความสูญเสียต่อผลผลิตหรือ

รายได้ไว้ด้วย 

5. รายงานที่ต้องจัดท าเพ่ือแสดงผลการศึกษาจะบันทึกข้อมูลลงในแบบการชี้บ่งอันตรายและประเมิน

ความเสี่ยง 5 ตามตัวอย่างท้ายระเบียบนี้ ซึ่งประกอบด้วยข้อมูลในเรื่อง 

- รายละเอียดของชิ้นส่วนเครื่องจักรอุปกรณ์และระบบสนับสนุน 

- ความล้มเหลวหรือความเสียหายหรือความบกพร่อง 
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- สาเหตุของความล้มเหลวหรือความเสียหายหรือความบกพร่อง 

- ผลที่เกิดจากความล้มเหลวหรือความเสียหายหรือความบกพร่องของชิ้นส่วนเครื่องจักร

อุปกรณ์ และระบบสนับสนุน 

- มาตรการป้องกัน ควบคุม และแก้ไข 

6. น าผลการชี้บ่งอันตรายมาประเมินความเสี่ยง เพ่ือจัดล าดับความเสี่ยงอันตรายที่อาจเกิดขึ้น ลงใน

แบบการชี้บ่งอันตรายและประเมินความเสี่ยง ๕ ตามตัวอย่างท้ายระเบียบนี้ 

7. จัดท าแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยงตามระดับความเสี่ยงที่ประเมินได้ลงในแบบแผนงาน 1 หรือ

แบบแผนงาน 2  

6.Event tree analysis เป็นเทคนิคการชี้บ่ งอันตรายเพ่ือวิเคราะห์และประเมินหา

ผลกระทบที่เกิดขึ้นต่อเนื่องเมื่อเกิดเหตุการณ์แรกข้ึน (Initiating event) ซึ่งเป็นการคิดเพ่ือคาดการณ์

ล่วงหน้าเพ่ือวิเคราะห์หาผลสืบเนื่องที่จะเกิดขึ้น เมื่อเครื่องจักรอุปกรณ์เสียหายหรือคนท างาน

ผิดพลาด เพ่ือให้ทราบสาเหตุว่าเกิดขึ้นได้อย่างไร และมีโอกาสที่จะเกิดขึ้นมากน้อยเพียงใด รวมทั้ง

เป็นการตรวจสอบว่าระบบความปลอดภัยที่มีอยู่มีปัญหาหรือไม่อย่างไร 

ขั้นตอนการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการด าเนินงานในโรงงาน 

1. พิจารณาสถานการณ์จ าลอง (Initiating Event) ที่อาจเกิดข้ึนหรือที่เกิดขึ้นแล้ว 

2. แจกแจงรายละเอียดของระบบความปลอดภัยทั้งหมดที่มีอยู่และวิธีการปฏิบัติงานของคนงานที่

เกี่ยวข้องกับการเกิดเหตุการณท์ี่อาจเกิดท่ีเกิดข้ึน 

3. สร้างแผนภูมิ Event Tree Analysis โดยวิเคราะห์ระบบความปลอดภัยและหรือผู้ปฏิบัติงาน โดย

พิจารณาเป็น 2 กรณี คือ เมื่อระบบความปลอดภัยท างานปกติหรือผู้ปฏิบัติงานถูกต้อง และระบบ

ความปลอดภัยหรือคนปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง 

4. อธิบายขั้นตอนและผลที่เกิดข้ึนจากการเกิดเหตุตามล าดับ 

5. สรุปผลการศึกษา วิเคราะห์ ทบทวนเพ่ือชี้บ่งอันตรายด้วย  Event Tree Analysis และประเมิน

ความเสี่ยงลงในแบบการชี้บ่งอันตราย และประเมินความเสี่ยง ๖ ตามตัวอย่างท้ายระเบียบนี้ 

6. จัดท าแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยงตามระดับความเสี่ยงที่ประเมินได้ลงในแบบแผนงาน 1 หรือ

แบบแผนงาน 2  

7.ผู้ประกอบกิจการโรงงานหรือผู้ขอใบอนุญาตขยายโรงงานหรือผู้ขอรับใบอนุญาตประกอบ

กิจการโรงงานอาจเลือกใช้วิธีการชี้บ่งอันตรายอ่ืนๆหรือวิธีการอ่ืนใดที่กรมโรงงานอุตสาหกรรม
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เห็นชอบ เช่น การชี้บ่งอันตรายตามแนวทางในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมระบบการจัดการอาชี

วอนามัยและความปลอดภัย เป็นต้น ทั้งนี้ต้องส่งวิธีการให้กรมโรงงานอุตสาหกรรมเห็นชอบก่อน 

2.7.2.3 การวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย  

  การวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย หมายถึง วิธีการวิเคราะห์งานอย่างมีระบบใน
เรื่องวิธีการท างานหรือกระบวนการผลิตผลิตว่าในแต่ละองค์ประกอบของงานหรือแต่ละขั้นตอนของ
กระบวนการผลิตมีปัจจัยใดที่ท าให้เกิดอันตรายและหาวิธีในการป้องกัน 
วัตถุประสงค์ของการวิเคราะห์ 

เพ่ือค้นหาอันตรายหรืออุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในแต่ละส่วนของงานที่ท า อันเป็นการกระท า
พ้ืนฐานทีป่้องกันอุบัติเหตุมิให้เกิดขึ้น 
หลักการของการวิเคราะห์ 

 -เทคนิค JSA เหมาะที่จะใช้วิเคราะห์งานที่เกิดอุบัติเหตุบ่อยๆหรือรุนแรง มีขั้นตอนการ

ท างานที่ยุ่งยากและใช้คนเป็นผู้ปฏิบัติ 

 -ผู้ด าเนินการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย ควรเป็นคนงาน หัวหน้างาน และวิศวกร 

 -โดยมีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัย หรือผู้เชี่ยวชาญด้านความปลอดภัยให้ค าแนะน า 

ขั้นตอนการวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย แบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอน 

1.เลือกงาน ที่จะน ามาวิเคราะห์ เลือกงานที่มีอันตรายรุนแรง เกิดอุบัติเหตุขึ้นบ่อยๆ หรือ

งานใหม่ที่ยังไม่ทราบข้ันตอน 

2.แบ่งงาน ที่จะวิเคราะห์ออกเป็นขั้นตอน โดยทั่วไปทุกขั้นตอนที่แบ่งออกมาแล้ว ควรมี

อันตรายแฝงอยู่ประมาณ 3-10 ขั้นตอน 

3.ค้นหาอันตราย หรือแนวโน้มที่จะเกิดอุบัติเหตุ ดังนั้นลักษณะการท างานที่อาจก่อให้เกิด

อันตราย การลื่น การหกล้ม 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 หรือระยะยาวที่ ต้องใช้เวลา โดยมีหลักในการก าหนด

มาตรการป้องกันอันตราย 
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เมื่อท าการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัยแล้ว สามารถน ามาก าหนดเป็นมาตรฐานวิธีการ

ปฏิบัติงานอย่างปลอดภัย (Safety Standard Operation Procedure ; SSOP) การก าหนด SSOP 

ประกอบไปด้วย 3 ส่วนส าคัญคือ ก่อนปฏิบัติงาน ขณะปฏิบัติงาน และหลังปฏิบัติงาน 

 

2.7.3 เสนอหัวข้อโครงการให้กับพนักงานที่ปรึกษา 

ได้จัดท าโครงการในหัวข้อ เรื่อง “การวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัยและการประเมินความเสี่ยง 

แผนก Mold” และได้รับการอนุมัติให้จัดท าโครงการขึ้นเพื่อช่วยลดอุบัติเหตุหรือไม่ให้เกิดอุบัติเหตุขึ้น

และไม่ให้เกิดการเจ็บป่วยกับพนักงานที่ปฏิบัติงานล้างแม่พิมพ์ 

 

2.7 .4  ศึ กษาขั้ นตอน วิธี การล้ างแ ม่พิ มพ์ ของผู้ ที่ ปฏิ บั ติ งานอยู่ แผนก   Mold  

Maintenance              

จากการศึกษาการล้างแม่พิมพ์มี 8 ขั้นตอน ดังนี้  

1.น าแม่พิมพ์จากฝ่ายผลิตมายังห้อง Mold  

2.น าแม่พิมพ์ขึ้นบนโต๊ะโดยใช้เครนในการยก  

3.แยกชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ออกจากกัน  

4.ล้างหน้าแม่พิมพ์ด้วยน้ ายา Mold Cleaner  

5.น า Insert ไปต้มท าความสะอาด  

6.น า Insert จากการต้มมาเป่าท าความสะอาด  

7.ประกอบชิ้นส่วนต่างๆของแม่พิมพ์เข้าด้วยกัน  

8.น าแม่พิมพ์ไปเก็บไว้ยังฝ่ายผลิต 

 
2.7.5 วิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัยด้วยวิธี Job Safety analysis (JSA) เพื่อให้ได้

ขั้นตอนการท างานที่ปลอดภัย (SSOP) 
น าข้อมูลจากการเดินส ารวจบริเวณปฏิบัติงาน วิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงานแต่ละข้ัน แบ่ง

งานออกเป็นขั้นตอนแล้วด าเนินการค้นหาอันตรายแต่ละขั้น หลังจากนั้นก าหนดมาตรการป้องกัน 
อาจเป็นการป้องกันในระยะสั้นหรือระยะยาวที่ต้องใช้เวลา 
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2.7.6 การประเมินความเสี่ยงหาระดับความเสี่ยง เพื่อน าไปจัดท าแผนงานบริหารจัดการ

ความเสี่ยง (แผนงานควบคุมความเสี่ยง) 

ขั้นตอนนี้คือ การน าเอาข้อมูลจากการชี้บ่งอันตรายที่ระบุถึงความล้มเหลวของอุปกรณ์และ
ความผิดพลาดจากการปฏิบัติงาน มาพิจารณาว่า มีโอกาสเกิดขึ้นมากน้อยเพียงใด การประเมินความ
เสี่ยงให้ใช้หลักเกณฑ์ดังต่อไปนี้ พิจารณาถึงโอกาสในการเกิดเหตุการณ์ต่างๆ ว่ามีมากน้อยเพียงใด 
โดยจัดระดับโอกาสเป็น 4 ระดับ ดังตัวอย่างในตาราง 

ตารางที่ 2.4 การจัดระดับโอกาสในการเกิดเหตุการณ์ต่างๆ 
ระดับ รายละเอียด 

1 มีโอกาสในการเกิดยาก เช่น ไม่เคยเกิดเลยในช่วงเวลาตั้งแต่ 10 ปีขึ้นไป 
2 มีโอกาสในการเกิดน้อย เช่น ความถี่ในการเกิด เกิดข้ึน 1 ครั้ง ในช่วง 5-10 ปี 
3 มีโอกาสในการเกิดปานกลาง เช่น ความถี่มนการเกิด เกิดขึ้น ในช่วง 1-5ปี 
4 มีโอกาสในการเกิดสูง เช่น ความถี่ในการเกิด เกิดมากกว่า 1 ครั้ง ใน 1 ปี 

 ในการพิจารณาถึงความรุนแรงของเหตุการณ์ต่างๆว่าก่อให้เกิดผลกระทบที่อาจเกิดต่อบุคคล 
ชุมชนทรัพย์สิน หรือ สิ่งแวดล้อมมากน้อยเพียงใด โดยจัดระดับความรุนแรงเป็น 4 ระดับ            
ดังรายละเอียดในตาราง  

 ตารางที่ 2.5 การจัดระดับความรุนแรงของเหตุการณ์ต่างๆที่ส่งผลกระทบต่อบุคคล 
ระดับ ความรุนแรง รายละเอียด 

1 เล็กน้อย มีการบาดเจ็บเล็กน้อยในระดับปฐมพยาบาล 
2 ปานกลาง มีการบาดเจ็บที่ต้องได้รับการรักษาทางแพทย์ 
3 สูง มีการบาดเจ็บหรือเจ็บป่วยอย่างรุนแรง 
4 สูงมาก ทุพลภาพหรือเสียชีวิต 

 
 ตารางที่ 2.6 การจัดระดับความรุนแรงของเหตุการณ์ต่างๆที่ส่งผลกระทบต่อชุมชน 

ระดับ ความรุนแรง รายละเอียด 
1 เล็กน้อย ไม่มีผลกระทบต่อชุมชนโดยรอบโรงงานหรือมีผลกระทบเล็กน้อย 
2 ปานกลาง มีผลกระทบต่อชุมชนรอบโรงงานและแก้ไขได้ในระยะเวลาสั้น 
3 สูง มีผลกระทบต่อชุมชนรอบโรงงานและต้องใช้เวลาในการแก้ไข 

4 สูงมาก 
มีผลกระทบรุนแรงต่อชุมชนเป็นบริเวณกว้างหรือหน่วยงานของรัฐ
ต้องเข้าด าเนินการ แก้ไข 
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หมายเหตุ: ผลกระทบต่อชุมชน หมายถึง เหตุร าคาญต่อชุมชน การบาดเจ็บ เจ็บป่วยของประชาชน 

ความเสียหายต่อทรัพย์สินของ ชุมชนและประชาชน 

ตารางที่ 2.7 การจัดระดับความรุนแรงของเหตุการณ์ต่างๆที่ส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 

ระดับ ความรุนแรง รายละเอียด 

1 เล็กน้อย มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมเล็กน้อยสามารถควบคุมหรือแก้ไขได้ 

2 ปานกลาง มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมปานกลางสามารถแก้ไขได้ในระยะเวลาสั้น 

3 สูง มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมรุนแรงต้องใช้เวลาในการแก้ไข 

4 สูงมาก 
มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมรุนแรงมาก ต้องใช้ทรัพยากรและเวลาในการ
แก้ไข 

หมายเหตุ : ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม หมายถึง การเสื่อมโทรมและเสียหายของ สิ่งแวดล้อม เช่ น 
อากาศ ดิน แหล่งน้ าเป็นต้น 

ตารางที่ 2.8 การจัดระดับความรุนแรงของเหตุการณ์ต่างๆที่ส่งผลกระทบต่อทรัพย์สิน 

ระดับ ความรุนแรง รายละเอียด 
1 เล็กน้อย ทรัพย์สินเสียหายน้อยมากหรือไม่เสียหายเลย 

2 ปานกลาง ทรพัย์สินเสียหายปานกลางและสามรถด าเนินการผลิตต่อไปได ้

3 สูง ทรัพย์สินเสียหายมากและต้องหยุดการผลิตบางส่วน 

4 สูงมาก ทรัพย์สินเสียหายมากและต้องหยุดการผลิตทั้งหมด 

หมายเหตุ : ความเสียหายของทรัพย์สินในแต่ละระดับในโรงงานสามารถก าหนดขึ้นเองตามความ

เหมาะสม โดยพิจารณาถึงขีด ความสามารถของโรงงาน 

จัดระดับความเสี่ยง โดยพิจารณาถึง ผลลัพธ์ของระดับโอกาส x ระดับความรุนแรง ที่มี
ผลกระทบต่อชุมชน บุคล ทรัพย์สิน หรือสิ่งแวดล้อม หากระดับความเสี่ยงที่มีผลกระทบต่อบุคล 
ชุมชน ทรัพย์สินหรือสิ่งแวดล้อม มีค่าแตกต่างกันให้เลือกระดับ ความเสี่ยงที่มีค่าสูงกว่าเป็นผลของ
การประเมินความเสี่ยงของเรื่องนั้น 
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ตารางที่ 2.9 การจัดระดับความเสี่ยง 

ระดับ ความรุนแรง รายละเอียด 

1 1-2 ความเสี่ยงเล็กน้อย 

2 3-6 ความเสี่ยงที่ยอมรับได้ ต้องมีการทบทวนมาตรการควบคุม 

3 8-9 ความเสี่ยงสูง ต้องมีการด าเนินงานเพ่ือลดความเสี่ยง 

4 12-16 
ความเสี่ยงที่ยอมรับไม่ได้ ต้องหยุดด าเนินการและปรับปรุงแก้ไขเพ่ือลด
ความเสี่ยงลงทันที 

 

2.7.7แผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง (แผนงานควบคุมความเสี่ยง) เพื่อลดอันตรายใน
การท างาน 
แผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง หมายถึงแผนงานลดความเสี่ยง และแผนงาน ควบคุม

ความเสี่ยง ซึ่งผู้ประกอบกิจการโรงงานต้องด าเนินการจัดท าแผนงานเพ่ือก าหนดมาตรการความ 
ปลอดภัยที่เหมาะสมและมีประสิทธิภาพในการลดและควบคุมความเสี่ยงจากอันตรายที่อาจเกิดขึ้น
จากการ ประกอบกิจการ ดังต่อไปนี้  

1. หากผลการประเมินความเสี่ยงของสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอันตรายเป็นระดับ ความเสี่ยงที่
ยอมรับไม่ได้ผู้ประกอบกิจการโรงงานต้องหยุดการด าเนินงานนั้นทันที และปรับปรุงแก้ไข เพ่ือลด
ความเสี่ยงก่อนด าเนินงานต่อไปโดยจัดท าแผนงานลดความเสี่ยงลงในแบบแผนงาน 1 และแผนงาน 
ควบคุมความเสี่ยงลงในแบบแผนงาน 2  

2. หากผลการประเมินความเสี่ยงของสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอันตรายเป็นระดับ ความเสี่ยง
สูงผู้ประกอบกิจการโรงงานต้องจัดท าแผนงานลดความเสี่ยงลงในแบบแผนงาน  1 และแผนงาน 
ควบคุมความเสี่ยงลงในแบบแผนงาน 2  

3. หากผลการประเมินความเสี่ยงของสิ่งที่เป็นความเสี่ยงและอันตรายเป็นระดับ ความเสี่ยงที่
ยอมรับไดผู้้ประกอบกิจการโรงงานต้องจัดท าแผนงานควบคุมความเสี่ยงลงในแบบแผนงาน 2  

4. แผนงานลดความเสี่ยง เป็นแผนงานปรับปรุงแก้ไขการด าเนินงานในเรื่อง ต่าง ๆ ในการลด
ความเสี่ยงให้อยู่ในระดับความเสี่ยงที่ยอมรับได้ ซึ่งต้องประกอบด้วยมาตรการ หรือ กิจกรรมหรือการ
ด าเนินการเพ่ือลดความเสี่ยง โดยระบุรายละเอียดของขั้นตอนการปฏิบัติ ผู้รับผิดชอบ ระยะเวลาใน
การด าเนินการ รวมทั้งการตรวจติดตามการด าเนินการดังกล่าว ตามแบบแผนงาน 1  

5. มาตรการหรือกิจกรรมหรือการด าเนินการเพื่อลดความเสี่ยงอาจประกอบด้วย  
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5.1 มาตรการป้องกันและควบคุมสาเหตุของการเกิดอันตราย ได้แก่ การด าเนินงาน
ในเรื่องต่าง ๆ เรื่องใดเรื่องหนึ่งหรือหลายเรื่องรวมกัน รวมทั้งมีการควบคุม และตรวจสอบ 
การด าเนินงานในเรื่องเหล่านั้น โดยจัดท าเป็นขั้นตอนการปฏิบัติดังต่อไปนี้  

5.1.1 ลดหรือก าจัดอันตรายด้วยวิธีการทางวิศวกรรม เช่น การออกแบบ 
การสร้าง การติดตั้งเครื่องจักรอุปกรณ์ และการติดตั้งระบบความปลอดภัย การ
เลือกใช้วัสดุ ที่ได้มาตรฐาน โดยน าผลจากการชี้บ่งอันตรายและการประเมินความ
เสี่ยงมาด าเนินการ  

5.1.2 ก าหนดวิธีการท างานหรือการปฏิบัติงานตามข้ันตอนที ่ถูกต้อง  
5.1.3 ก าหนดวิธีการทดสอบ ตรวจสอบ และการซ่อมบ ารุง เครื่องจักร

อุปกรณ ์และระบบความปลอดภัย  
5.1.4 ก าหนดกระบวนการ วิธีการ หรือขั้นตอนส าหรับการ เปลี่ยนแปลง

กระบวนการผลิต วัตถุดิบ เครื่องจักรอุปกรณ์ โดยให้มีการพิจารณาทบทวนการชี้บ่ง
อันตราย และการประเมินความเสี่ยงก่อนเริ่มด าเนินการ 

   5.1.5 จัดให้มีการฝึกอบรมแก่ผู้ปฏิบัติงาน 
   5.1.6 จัดให้มีการตรวจประเมินความปลอดภัย 

5.1.7 ก าหนดวิธีการควบคุมให้มีการปฏิบัติตามข้อก าหนดของโรงงาน  

5.1.8 จัดให้มีการทบทวนการชี้บ่งอันตราย และการประเมิน ความเสี่ยง
เมื่อมีอุบัติภัยร้ายแรงเกิดขึ้น  

5.1.9 ด าเนินการอื่น ๆ เพ่ือป้องกันและควบคุมการเกิด อันตราย  

5.2. มาตรการระงับและฟ้ืนฟเูหตุการณ ์ได้แก่  

   5.2.1 จัดท าและจัดให้มีการซ้อมแผนฉุกเฉิน 

5.2.2 จัดให้มีการสอบสวนอุบัติเหตุ และอุบัติการณ ์
5.2.3 จัดให้มีแผนฟ้ืนฟูโรงงาน ชุมชน และสิ่งแวดล้อมซึ่ง เป็นผลจากการ   

ชี้บ่งอันตรายและการประเมินความเสี่ยง  
6. แผนงานควบคุมความเสี่ยง เป็นแผนงานในการควบคุม และตรวจสอบมาตรการป้องกัน

และควบคุมสาเหตุของการเกิดอันตราย และมาตรการระงับและฟ้ืนฟูเหตุการณ์ ให้องประสิทธิ์ ภาพ
และประสิทธิผลในการป้องกัน ลด และควบคุมความเสี่ยง ซึ่งเป็นการควบคุมและตรวจสอบการ 
ด าเนินงานเพ่ือรักษาให้ความเสี่ยงอยู่ในระดับความเสี่ยงที่ยอมรับได้ตลอดเวลา ซึ่งต้องประกอบด้วย 
มาตรการหรือกิจกรรมหรือการด าเนินการเพ่ือลดความเสี่ยงหรือขั้นตอนการปฏิบัติที่เป็นความเสี่ยง 
ผู้รบั ผิดชอบ หัวข้อเรื่องท่ีควบคุม เกณฑ์หรือค่ามาตรฐานที่ใช้ควบคุม และผู้ตรวจติดตาม 
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2.7.8.สรุปและจัดท ารูปเล่มรายงานโครงการ 
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บทที่ 3 

สรุปผลการด าเนินโครงการ/การปฏิบัติงาน 
 
 

3.1 สรุปผลโครงการ/การปฏิบัติงาน 
ผลการวิเคราะห์ อันตรายจากการล้างแม่พิมพ์ของแผนก Mold ด้วยวิธี  Job Safety 

Analysis และได้มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย (SSOP) และน ามาประเมินความเสี่ยงเพ่ือ
ระดับความเสี่ยง น าระดับความเสี่ยงสูงที่ได้มาจัดท าแผนบริหารจัดการความเสี่ยง (แผนควบคุมความ
เสี่ยง) 

3.1.1  วิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย JSA 
ชื่องานที่วิเคราะห์...การล้างแม่พิมพ์...บริษัท..ฟูรูกาวา ออร์โตทีฟ ซีสเต็ทส์ (ประเทศไทย) จ ากัด… 
แผนก ................ Mold Maintenance...................วันที่วิเคราะห์..........21 มกราคม 2563........ 
ผู้ท าการวิเคราะห์………นางสาวสุนิษา กระจงกลาง……………… 

ตารางท่ี 3.1.1 ตารางการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย JSA 

การวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย (Job Safety Analysis) 
บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

ชื่องานที่วิเคราะห์ :  การล้างท าความสะอาดแม่พิมพ์ 
วันที่ท าการวิเคราะห์ : 21/1/2020 ผู้วิเคราะห์ : นางสาวสุนิษา กระจงกลาง 

ขั้นตอนการท างาน อันตรายท่ีอาจจะเกิดขึ้น มาตรการความปลอดภัย 

1.น าแม่ พิมพ์จาก  Rack 
ใส่แฮนด์ลิฟท์ไฟฟ้ามายัง
ห้อง Mold 
 
 
 
 
 
 
 

 

1.ขณะดึงแม่พิมพ์จาก Rack มายังแฮนด์
ลิฟท์ไฟฟ้ามือของพนักงานกระแทกเข้า
กับเสาของแฮนด์ลิฟท์ไฟฟ้า 
2.หากงาของแฮนด์ลิฟท์ช ารุดจะท าให้
แม่พิมพ์หล่นใส่เท้าพนักงานและท าให้
แม่พิมพ์เสียหาย 
3.ขณะบังคับแฮนด์ลิฟท์ที่ ใส่แม่พิมพ์ 
แฮนด์ลิฟท์ชนเข้ากับกล่องที่ใส่ชิ้นงาน 
 

1.ขณ ะที่ ดึ งแม่ พิ ม พ์ จ าก 
Rack ต้องช่วยกันดึง 2 คน 
เพ่ือลดแรงดึงกระชากไม่ให้
มือกระแทกกับแม่พิมพ์ 
2.สวมใส่ อุป กรณ์ ป้ อ งกัน
อันตรายส่วนบุคคลทุกครั้ง  
เมื่อปฏิบัติงาน เช่น ถุงมือ 
3.ตรวจเช็คสภาพรถเข็นก่อน
การปฏิบัติงาน 
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การวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย (Job Safety Analysis) 
บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

ชื่องานที่วิเคราะห์ :  การล้างท าความสะอาดแม่พิมพ์ 
วันที่ท าการวิเคราะห์ : 21/1/2020 ผู้วิเคราะห์ : นางสาวสุนิษา กระจงกลาง 

ขั้นตอนการท างาน อันตรายท่ีอาจจะเกิดขึ้น มาตรการความปลอดภัย 

4.ระบบไฟฟ้าในแฮนด์ลิฟท์ไฟฟ้าเกิด
การช็อตท าให้เกิดเพลิงไหม้ได้ 

4.จั ด เรี ย ง ก ล่ อ ง ให้ เป็ น
ระเบียบเรียบร้อยไม่ให้ล้ ามา
เกะกะยั งบริ เวณ ทางเดิ น
เพ่ือให้รถแฮนด์ลิฟท์เข็นได้
อย่างสะดวก 
5.พนักงานเข็นรถแฮนลิฟท์
ไฟฟ้าด้วยความระมัดระวัง 

2.ยกแม่พิมพ์ขึ้นบนโต๊ะ
โดยใช้เครน 
 

1.เค รนที่ ใช้ ย กแม่ พิ ม พ์ ช ารุ ดท า ให้
พนักงานได้รับบาดเจ็บและแม่ พิมพ์
เสียหาย 
2.ขณะพนักงานก้มดูแม่พิมพ์ว่ามีสายน้ า
หรือไม่ ท าให้ศีรษะชนเข้ากับแม่พิมพ์ 
3.ขณะพนักงานก้มดูแม่พิมพ์ว่ามีสายน้ า
หรือไม่ สาย Belt ขาดจะท าให้แม่พิมพ์
หล่นทับพนักงานได้ 

1.ตรวจสอบเครนและสาย 
Belt Sling ก่อนการ
ปฏิบัติงานทุกครั้ง 
2.ใส่อปุกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล เช่น หมวก 
Safety รองเท้า Safetyขณะ
ปฏิบัติงาน 
3 .จั ด ให้ มี โต๊ ะส าห รับ จุ ด
เปลี่ยนท่อน้ า Mold 

3.แยกชิ้นส่วนของแม่พิมพ์
เพ่ือท าความสะอาด 
 
 
 
 
 

1.ใช้ค้อนตีแม่พิมพ์ เพ่ือให้แม่พิมพ์แยก
ออกจากกันอาจพลาดตีมือได้ 
2.แม่พิมพ์ที่แยกชิ้นส่วนแล้วอาจล้มทับ
มือของพนักงานได้ 
3.การดึ งแม่ พิ ม พ์ออกจากกันท า ให้
แม่พิมพ์บาดมือได้ 
 
 

1.ใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล  และมาตรการ
การปฏิบัติงาน 
2.มี ก า รป รั บ เป ลี่ ย น โต๊ ะ
ปฏิบัติงานให้มีขนาดกว้างขึ้น
หรือจัดให้มีชั้นใส่อุปกรณ์ข้าง
โต๊ะที่วางแม่พิมพ์ 
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การวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย (Job Safety Analysis) 
บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

ชื่องานที่วิเคราะห์ :  การล้างท าความสะอาดแม่พิมพ์ 
วันที่ท าการวิเคราะห์ : 21/1/2020 ผู้วิเคราะห์ : นางสาวสุนิษา กระจงกลาง 

ขั้นตอนการท างาน อันตรายท่ีอาจจะเกิดขึ้น มาตรการความปลอดภัย 

4.โต๊ะที่ใช้ในการท าความสะอาดแม่พิมพ์
มีขนาดเล็กเกินไป ท าให้อุปกรณ์ที่ใช้ใน
การท าความสะอาดหรือชิ้นส่วนแม่พิมพ์
หล่นใส่พนักงานได้ 

3.สวมใส่ อุป กรณ์ ป้ อ งกัน
อันตรายส่วนบุคคล  ขณะ
ปฏิบัติงาน เช่น ถุงมือ และ
รองเท้า Safety 

4.ล้างแม่พิมพ์ด้วยน้ ายา 
Mold Clener 

 
 

1.พนักงานสูดดมกับสารเคมีท าให้เกิด
อาการเวียนศีรษะ  
2.พนักงานสัมผัสกับสารเคมีโดยตรงอาจ
ท าให้เกิดการระคายเคืองผิวหนัง 
3.ขณะพนักงานพนักงานฉีดสารเคมีเพ่ือ
ล้างแม่พิมพ์ท าให้กระเด็นเข้าตา 

1.ส วม ใส่ ห น้ า ก าก ก รอ ง
ส าร เค มี แ ล ะถุ งมื อ ข ณ ะ
ปฏิบัติงานทุกครั้ง 
2.จั ด ท า ม า ต ร ก า ร แ ล ะ
ข้ อ บั ง คั บ ใน ก ารส ว ม ใส่
อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วน
บุคคล 
 

5.ถอด Insert และน าไป
ต้มท าความสะอาด 

 
 

1.พนักงานสูดดมกับสารเคมีท าให้เกิด
อาการเวียนศีรษะ 
2.สารเคมีกระเด็นใส่ตัวพนักงานอาจท า
ให้เกิดการระคายเคืองที่ผิวหนัง 
 3.สารเคมีที่ ใช้ ในการต้มมีความร้อน
กระเด็นใส่พนักงานอาจท าให้เกิดอาการ
ระคายเคือง ผิวหนังและแผลผุพอง 

1.สวมใส่ อุป กรณ์ ป้ อ งกัน
อันตรายส่วนบุคคล ให้กับ
พนักงานที่ปฏิบัติงาน เช่น 
หน้ากากกรองสารเคมี เอ้ียม
กัน สารเคมี ถุงมือกันความ
ร้อน 
 

6.เป่าชิ้นส่วน  Insert ให้
แห้ง 

 

1.ขณะที่พนักงานเป่าชิ้นส่วน Insert ท า
ให้สารเคมีกระเด็นเข้าตา 
2.ขณะที่พนักงานเป่าชิ้นส่วน Insert ท า
ให้เกิดเสียงดังจากการใช้เครื่องเป่า 
 

1.ใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคลขณะปฏิบัติงาน 
เช่ น  เอี ยป ลั๊ ก  ถุ งมื อ ยาง 
เอ้ียมกันสารเคมี แว่นตากัน
สารเคมี 
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การวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย (Job Safety Analysis) 
บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

ชื่องานที่วิเคราะห์ :  การล้างท าความสะอาดแม่พิมพ์ 
วันที่ท าการวิเคราะห์ : 21/1/2020 ผู้วิเคราะห์ : นางสาวสุนิษา กระจงกลาง 

ขั้นตอนการท างาน อันตรายท่ีอาจจะเกิดขึ้น มาตรการความปลอดภัย 

3.ขณะที่เป่าชิ้นส่วน Insert มีพนักงาน
มายืนอยู่ข้างหน้าผู้ปฏิบัติงาน ท าให้
สารเคมีกระเด็นไปโดนตัวผู้ที่อยู่ข้างหน้า 

 
2.ขณ ะที่ เป่ าชิ้ น ส่ วนห้ าม
ไม่ให้พนักงานที่ไม่เกี่ยวข้อง
อยู่บริเวณนั้น 

7.ประกอบ Insert ลงใน
แม่พิมพ์เพ่ือน าไปใช้งาน 
 

1.พนักงานใช้ค้อนตีแม่พิมพ์ให้เข้าหากัน
ท าให้พลาดตีเข้ากับมือพนักงานได้ 
2.พนักงานดันแม่พิมพ์เข้าหากันท าให้
แม่พิมพ์หนีบมือ 
 

1.จัด ให้ มี อุป กรณ์  Safety 
และมาตรการการปฏิบัติงาน 
2.จั ด ให้ มี อุ ป กรณ์  safety 
ให้แก่พนักงานที่ปฏิบัติงาน 
เช่น ถุงมือ 

8.น าแม่พิมพ์ไปเก็บไว้ยัง
ฝ่ายผลิต 
 
 
 
 
 
 

1.รถเข็นที่ใช้เข็นแม่พิมพ์เกิดการช ารุด
ท าให้แม่พิมพ์หล่นได้รับความเสียหาย 
2.พนักงานเข็นรถเข็นที่ ใส่แม่พิมพ์เร็ว
เกินไปท าให้ชนกับพนักงานที่ เดินอยู่
บริเวณนั้น 
3.พนักงานมีการหยอกล้อกันขณะเข็น
แม่พิมพ์ไปเก็บยังพ้ืนที่จัดเก็บแม่พิมพ์ 
ท าให้ชนเข้ากับสิ่งของรอบข้าง 
 

1.ตรวจเช็คสภาพรถเข็นก่อน
การปฏิบัติงาน 
2.เข็นแฮนด์ลิฟท์ด้วยความ
ระมัดระวัง และมีมาตรฐาน
ก าหนดการเข็น แฮนด์ลิฟท ์
3.จัด ให้ มี อุป กรณ์  Safety 
เช่น รองเท้านิรภัย 
4.จัดท ามาตรฐานการท างาน
ที่ปลอดภัยให้ท างานอย่าง
ระมัดระวัง 
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3.1.2 มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย (SSOP) 
ก่อนการปฏิบัติงาน 

 ตรวจสอบอุปกรณ์ป้องกันอันตรารายส่วนบุคคล รถเข็น แฮนด์ลิฟท์ไฟฟ้า และเครน ก่อนเริ่ม
ปฏิบัติงานทุกครั้ง  

 สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายตามที่บริษัทก าหนด เช่น หมวกนิรภัย หน้ากากนิรภัย ถุงมือ 
เอ๊ียมกันสารเคมี เป็นต้น 

 ท ากิจกรรม “KYT การหยั่ งรู้ อันตราย” ก่อนการปฏิบัติงานเพ่ือปลูกจิตส านึกด้าน        
ความปลอดภัย 

ขณะปฏิบัติงาน 

 ขั้นตอนการยกแม่พิมพ์ขึ้นโต๊ะโดยใช้เครนควรสวมใส่หมวกนิรภัยและรองเท้านิรภัย 

 ขั้นตอนการแยกชิ้นส่วนแม่พิมพ์ควรสวมใส่ถุงมือเพ่ือป้องกันการโดนแม่พิมพ์บาดมือและ
ค้อนพลาดตีโดนมือ 

 ขั้นตอนการขัดแม่พิมพ์ควรใส่ถุงมือและหน้ากากนิรภัยเพ่ือไม่ใช้สัมผัสสารเคมีและสูดดม
สารเคมีโดยตรง 

 ขั้นตอนการน าแม่พิมพ์ไปต้มท าความสะอาด ต้องเปิดระบบดูดควันทุกครั้งเพ่ือดูดควันและ
กลิ่น ไม่ควรเปิดประตูเครื่องต้ม Insert ทิ้งไว้กลิ่นสารเคมีอาจฟุ้งกระจาย 

 ในขั้นตอนการเป่าชิ้นแม่พิมพ์ควรสวมใส่เอี๊ยมกันสารเคมีเพราะอาจจะกระเด็นใส่ตัวพนักงาน 
และห้ามหยอกล้อกันขณะใช้เครื่องเป่าลมโดยเด็ดขาด 

 ขั้นตอนการประกอบแม่พิมพ์ควรสวมใส่ถุงมือเพ่ือป้องกันการโดนแม่พิมพ์บาดมือและค้อน
พลาดตีโดนมือ 

 ในการเข็นแม่พิมพ์ไปเก็บยังฝ่ายผลิต เข็นในเส้นทางที่ก าหนด ห้ามเข็นเร็วโดยเด็ดขาด และ
ห้ามหยอกล้อกันขณะเข็นแม่พิมพ์ 

หลังปฏิบัติงาน 

 ท าความสะอาดบริเวณพ้ืนที่ปฏิบัติงานให้สะอาดทุกครั้งหลังปฏิบัติงาน 

 จัดเก็บรถเข็น แฮนด์ลิฟตไ์ฟฟ้า เครน และอุปกรณ์ต่างๆที่ใช้ท าความสะอาดให้เข้าท่ี 
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3.1.3 การประเมินความเสี่ยงในการปฏิบัติงาน 
ตารางที่ 3.1.3 การประเมินความเสี่ยงในการปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการท างาน อันตรายท่ีอาจจะเกิดขึ้น มาตรการความปลอดภัย 

การประเมินความเสี่ยง 
โอกาส ความ

รุนแรง 
ผลลัพธ์ ระดับ

ความ
เสี่ยง 

1.น าแม่ พิมพ์จาก 
Rack ใ ส่ แ ฮ น ด์
ลิ ฟท์ ไฟ ฟ้ าม ายั ง
ห้อง Mold 

1.ขณะดึงแม่พิมพ์จาก Rack มายังแฮนลิฟด์ไฟฟ้า
มือของพนักงานกระแทกเข้ากับเสาของแฮนด์ลิฟด์
ไฟฟ้า 
2.หากงาของแฮนด์ลิฟท์ช ารุดจะท าให้แม่พิมพ์
หล่นใส่เท้าพนักงานและท าให้แม่พิมพ์เสียหาย 
3.ขณะบังคับแฮนด์ลิฟท์ที่ใส่แม่พิมพ์ แฮนด์ลิฟท์
ชนเข้ากับกล่องที่ใส่ชิ้นงาน 
4.ระบบไฟฟ้าในแฮนด์ลิฟท์ไฟฟ้าเกิดการช็อตท า
ให้เกิดเพลิงไหม้ได้ 

1.ขณะที่ดึงแม่พิมพ์จาก Rack ต้องช่วยกัน
ดึง 2 คน เพ่ือลดแรงดึงกระชากไม่ให้มือ
กระแทกกับแม่พิมพ์ 
2.สวมใส่ อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วน
บุคคลทุกครั้ง เมื่อปฏิบัติงาน เช่น ถุงมือ 
3.ต ร ว จ เช็ ค ส ภ าพ รถ เข็ น ก่ อ น ก า ร
ปฏิบัติงาน 
4.จัดเรียงกล่องให้เป็นระเบียบเรียบร้อย
ไม่ให้ล้ ามาเกะกะยังบริเวณทางเดินเพ่ือให้
รถแฮนด์ลิฟท์เข็นได้อย่างสะดวก 
5.พนักงานเข็นรถแฮนด์ลิฟท์ไฟฟ้าด้วย
ความระมัดระวัง 
 

3 
 
 
2 
 
2 
 
1 

1 
 
 
2 
 
2 
 
4 

3 
 
 
4 
 
4 
 
4 

2 
 
 
2 
 
2 
 
2 
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ขั้นตอนการท างาน อันตรายท่ีอาจจะเกิดขึ้น มาตรการความปลอดภัย 

การประเมินความเสี่ยง 
โอกาส ความ

รุนแรง 
ผลลัพธ์ ระดับ

ความ
เสี่ยง 

2.ยกแม่พิมพ์ขึ้นบน
โต๊ะโดยใช้เครน 

1.เครนที่ใช้ยกแม่พิมพ์ช ารุดท าให้พนักงานได้รับ
บาดเจ็บและแม่พิมพ์เสียหาย 
2.ขณะพนักงานก้มดูแม่พิมพ์ว่ามีสายน้ าหรือไม่ 
ท าให้ศีรษะชนเข้ากับแม่พิมพ์ 
3.ขณะพนักงานก้มดูแม่พิมพ์ว่ามีสายน้ าหรือไม่ 
สาย Belt Sling ขาดจะท าให้แม่พิมพ์หล่นทับ
พนักงานได้ 

1.ตรวจสอบเครนและสาย Belt Sling 
ก่อนการปฏิบัติงานทุกครั้ง 
2.ใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 
เช่น หมวก Safety รองเท้า Safetyขณะ
ปฏิบัติงาน 
 

2 
 
2 
 
2 
 
 

3 
 
1 
 
3 
 
 

6 
 
2 
 
6 
 
 

2 
 
1 
 
2 
 
 

3.แยกชิ้นส่วนของ
แ ม่ พิ ม พ์ เ พ่ื อ ท า
ความสะอาด 

1.ใช้ค้อนตีแม่พิมพ์ เพ่ือให้แม่พิมพ์แยกออกจาก
กันอาจพลาดตีมือได้ 
2.แม่พิมพ์ที่ท าการแยกชิ้นส่วนแล้วอาจล้มทับมือ
ของพนักงานได้ 
3.การดึงแม่พิมพ์ออกจากกันท าให้แม่พิมพ์บาดมือ
ได ้
 
 

1.ใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 
และมาตรการการปฏิบัติงาน 
2.มีการปรับเปลี่ยนโต๊ะปฏิบัติงานให้มี
ขนาดกว้างขึ้นหรือจัดให้มีชั้นใส่อุปกรณ์
ข้างโต๊ะที่วางแม่พิมพ์ 
3.สวมใส่ อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วน
บุคคล ขณะปฏิบัติงาน เช่น ถุงมือ และ
รองเท้า Safety 

2 
 
2 
 
2 
 
 
 

1 
 
1 
 
1 
 
 
 

2 
 
2 
 
2 
 
 
 

1 
 
1 
 
1 
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ขั้นตอนการท างาน อันตรายท่ีอาจจะเกิดขึ้น มาตรการความปลอดภัย 

การประเมินความเสี่ยง 
โอกาส ความ

รุนแรง 
ผลลัพธ์ ระดับ

ความ
เสี่ยง 

4.โต๊ะที่ใช้ในการท าความสะอาดแม่พิมพ์มีขนาด
เล็กเกินไป ท าให้ อุปกรณ์ที่ ใช้ในการท าความ
สะอาดหรือชิ้นส่วนแม่พิมพ์หล่นใส่พนักงานได้ 

2 1 2 1 

4.ล้างแม่พิมพ์ด้วย
น้ ายา Mold 
Clener 

1.พนักงานสูดดมกับสารเคมีท าให้เกิดอาการเวียน
ศีรษะ  
2.พนักงานสัมผัสกับสารเคมีโดยตรงอาจท าให้เกิด
การระคายเคืองผิวหนัง 
3.ขณะพนักงานพนักงานฉีดสารเคมี เพ่ือล้าง
แม่พิมพ์ท าให้กระเด็นเข้าตา 

1.สวมใส่หน้ากากกรองสารเคมีและถุงมือ
ขณะปฏิบัติงานทุกครั้ง 
2.จัดท ามาตรการและข้อบังคับในการสวม
ใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 
 

3 
 
3 
 
3 

1 
 
1 
 
2 

3 
 
3 
 
6 

2 
 
2 
 
2 

5.ถอด Insert และ
น าไปต้มท าความ
สะอาด 

1.พนักงานสูดดมกับสารเคมีท าให้เกิดอาการเวียน
ศีรษะ 
2.สารเคมีกระเด็นใส่ตัวพนักงานอาจท าให้เกิดการ
ระคายเคืองที่ผิวหนัง 
 3.สารเคมีที่ใช้ในการต้มมีความร้อนกระเด็นใส่
พนักงานอาจท าให้เกิดอาการระคายเคือง ผิวหนัง

1.สวมใส่ อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วน
บุคคล ให้กับพนักงานที่ปฏิบัติงาน เช่น 
หน้ากากกรองสารเคมี เอ๊ียมกัน สารเคมี 
ถุงมือกันความร้อน 
 

3 
 
3 
 
3 
 

1 
 
1 
 
1 
 

2 
 
3 
 
3 
 

2 
 
2 
 
2 
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ขั้นตอนการท างาน อันตรายท่ีอาจจะเกิดขึ้น มาตรการความปลอดภัย 

การประเมินความเสี่ยง 
โอกาส ความ

รุนแรง 
ผลลัพธ์ ระดับ

ความ
เสี่ยง 

และแผลผุพอง 
4.ตู้ที่ใช้ต้ม Insert  เกิดกระแสไฟฟ้าลัดวงจรท าให้
เกิดเพลิงไหม้และสารเคมีรั่วไหลได้ 

 
1 

 
4 

 
4 

 
2 

6.เป่าชิ้นส่วน 
Insert ให้แห้ง 

1.ขณ ะที่ พนั ก งาน เป่ าชิ้ น ส่ วน  Insert ท าให้
สารเคมีกระเด็นเข้าตา 
2.ขณะที่พนักงานเป่าชิ้นส่วน Insert ท าให้เกิด
เสียงดังจากการใช้เครื่องเป่า 
3.ขณะที่เป่าชิ้นส่วน Insert มีพนักงานมายืนอยู่
ข้างหน้าผู้ปฏิบัติงาน ท าให้สารเคมีกระเด็นไปโดน
ตัวผู้ที่อยู่ข้างหน้า 

1.ใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล
ขณะปฏิบัติงาน เช่น เอียปลั๊ก ถุงมือ เอ๊ียม
กันสารเคม ีแว่นตากันสารเคม ี
2.ขณะที่เป่าชิ้นส่วนห้ามไม่ให้พนักงานที่
ไม่เก่ียวข้องอยู่บริเวณนั้น 
 

3 
 
2 
 
3 

2 
 
1 
 
1 
 

6 
 
2 
 
3 
 

2 
 
1 
 
2 
 

7.ประกอบ Insert 
ลงในแม่พิมพ์เพ่ือ
น าไปใช้งาน 

1.พนักงานใช้ค้อนตีแม่พิมพ์ให้เข้าหากันท าให้
พลาดตีเข้ากับมือพนักงานได้ 
2.พนักงานดันแม่พิมพ์เข้าหากันท าให้แม่พิมพ์
หนีบมือ 
 

1.จัดให้มีอุปกรณ์ Safety และมาตรการ
การปฏิบัติงาน 
2.จัดให้มีอุปกรณ์ safety ให้แก่พนักงานที่
ปฏิบัติงาน เช่น ถุงมือ 

2 
 
2 
 

1 
 
1 
 

2 
 
2 
 

1 
 
1 
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ขั้นตอนการท างาน อันตรายท่ีอาจจะเกิดขึ้น มาตรการความปลอดภัย 

การประเมินความเสี่ยง 
โอกาส ความ

รุนแรง 
ผลลัพธ์ ระดับ

ความ
เสี่ยง 

8.น า แ ม่ พิ ม พ์ ไป
เก็บไว้ยังฝ่ายผลิต 

1.รถเข็นที่ ใช้ เข็นแม่ พิมพ์ เกิดการช ารุดท าให้
แม่พิมพ์หล่นได้รับความเสียหาย 
2.พนักงานเข็นรถเข็นที่ใส่แม่พิมพ์เร็วเกินไปท าให้
ชนกับพนักงานที่เดินอยู่บริเวณนั้น 
3.พนักงานมีการหยอกล้อกันขณะเข็นแม่พิมพ์ไป
เก็บยังพ้ืนที่จัดเก็บแม่พิมพ์ ท าให้ชนเข้ากับสิ่งของ
รอบข้าง 
 

1.ต ร ว จ เช็ ค ส ภ าพ รถ เข็ น ก่ อ น ก า ร
ปฏิบัติงาน 
2.เข็นแฮนด์ลิฟท์ด้วยความระมัดระวัง 
และมีมาตรฐานก าหนดการเข็น  แฮนด์
ลิฟท ์
3.จัดให้มีอุปกรณ์  Safety เช่น รองเท้า
นิรภัย 
4.จัดท ามาตรฐานการท างานที่ปลอดภัยให้
ท างานอย่างระมัดระวัง 

2 
 
3 
 
3 

2 
 
1 
 
1 

4 
 
3 
 
3 
 

2 
 
2 
 
2 

จากตารางที่ 3.1.3 การประเมินความเสี่ยงในการปฏิบัติงาน พบว่า การท างานของพนักงานมีระดับ ความเสี่ยงเล็กน้อย 7 รายการ ความเสี่ยงที่ยอมรับได้  
19 รายการ ดังนั้นจึงน าความเสี่ยงที่ยอมรับได้มาจัดท าแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง (แผนควบคุมความเสี่ยง) เพ่ือไม่ให้เกิดอันตรายขึ้นกับผู้ปฏิบัติงาน ได้ดังนี ้
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3.1.4 แผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง (แผนงานควบคุมความเสี่ยง)  
หน่วยงาน.............................................................................. รายละเอียด..ควบคุมความเสี่ยงจากการปฏิบัติงานแผนก Mold Maintenance................. 
วัตถุประสงค์..........เพ่ือหามาตรการป้องกันแก้ไขไม่ให้เกิดอุบัติเหตุ................................................................................................................................... 
เป้าหมาย...........ผู้ปฏิบัติงานแผนก Mold Maintenance........................................................................................................................................ 

ตารางที่ 3.1.4 แผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง (แผนงานควบคุมความเสี่ยง) 

ล าดับที ่
มาตรการหรือกิจกรรมหรือการด าเนินการเพื่อลด 

ความเสี่ยงหรือขั้นตอนการปฏิบัติที่เป็นความ 
เสี่ยง 

ผู้รับผิดชอบ หัวข้อเรื่องที่ควบคุม 
หลักเกณฑ์หรือมาตรฐานที่

ใช้ควบคุม 
ผู้ตรวจติดตาม 

1. 
 

 การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล(PPE) หัวหน้าแผนก/ 
จป.วิชาชีพ 

อบรมการสวมใส่อุปกรณ์
ป้องกันส่วนบุคคล 

ตามกฎหมายก าหนด อบรม 
ให้แก่พนักงานใหม่ทั้งหมด 

จป.วิชาชีพ 

2. 
การตรวจเช็คระบบไฟฟ้าตู้ต้มท าความสะอาด 
Insert 

หัวหน้าแผนก/
ช่างซ่อมบ ารุง 

ควบคุมการตรวจสอบ
และปรับปรุง 

ซ่อมบ ารุงตามอาการที่
ตรวจสอบ 

หัวหน้าแผนก 

3. 
การอบรมและฝึกซ้อมเหตุฉุกเฉินการเกิดเพลิงไหม้ จป.วิชาชีพ การเกิดเหตุฉุกเฉินเมื่อ

เกิดเพลิงไหม้ 
ตามกฎหมายที่ก าหนด จป.วิชาชีพ 

4. 
การอบรมและฝึกซ้อมเหตุฉุกเฉินสารเคมีหกรั่วไหล จป.วิชาชีพ การเกิดเหตุฉุกเฉินเมื่อ

เกิดเพลิงไหม้ 
ตามกฎหมายที่ก าหนด จป.วิชาชีพ 

5. 
การอบรมและการตรวจสอบเรื่องความปลอดภัยใน
การใช้ปั่นจั่น 

จป.วิชาชีพ / 
ผู้ที่เกี่ยวข้อง 

อบรมการใช้ปั่นจั่นและ
การบังคับปั่นจั่น 

พนักงานทุกคนที่ผ่านการ
อบรมเรื่อง ความปลอดภัย
ในการใช้ปั่นจั่น 

จป.วิชาชีพ 
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ล าดับที ่
มาตรการหรือกิจกรรมหรือการด าเนินการเพื่อลด 

ความเสี่ยงหรือขั้นตอนการปฏิบัติที่เป็นความ 
เสี่ยง 

ผู้รับผิดชอบ หัวข้อเรื่องที่ควบคุม 
หลักเกณฑ์หรือมาตรฐานที่

ใช้ควบคุม 
ผู้ตรวจติดตาม 

6. การอบรมและตรวจสอบเรื่องการขับรถแฮนด์ลิฟท์
ไฟฟ้า 

จป.วิชาชีพ อบรมการขับแฮนด์ลิฟท์
ไฟฟ้าและการขับรถ
แฮนด์ลิฟทไ์ฟฟ้า 

พนักงานทุกคนที่ผ่านการ
อบรมเรื่อง การขับรถแฮนด์
ลิฟทไ์ฟฟ้า และผู้ที่ไม่
เกี่ยวข้องห้ามขับรถแฮนด์
ลิฟทไ์ฟฟ้า 

หวัหน้าแผนก/
จป.วิชาชีพ 

7. ตรวจสอบสาย Belt Sling ก่อนการใช้งานทุกครั้ง ผู้ปฏิบัติงาน การตรวจสอบสาย Belt 
Sling 

สาย Belt Sling ต้องไม่ขาด
ช ารุด 

หัวหน้างาน 

8. กิจกรรม KYT ก่อนปฏิบัติงานของแผนก Mold ผู้ปฏิบัติงาน การสรา้งจิตส านึกด้าน
ความปลอดภัย 

ท าเป็นประจ าทุกวันก่อน
ปฏบิัติงาน 

หวัหน้าแผนก/
จป.วิชาชีพ 

 



43 

 

3.2 ประโยชน์ที่ได้รับจากการปฏิบัติงานสหกิจ 
3.2.1 รู้กระบวนการท างานของบริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
3.2.2 ได้เรียนรู้บทบาทหน้าที่ของเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างานระดับวิชาชีพและ

สามารถน าความรู้ที่ได้ไปปฏิบัติงานได้จริงในอนาคต 
3.2.3 สามารถปรับตัวเข้าหากับวัฒนธรรมองค์กรและมีมนุษย์สัมพันธ์ที่ดีต่อบุคคลในบริษัท 
3.2.4 ได้ฝึกการแก้ปัญหาเฉพาะหน้า 
3.2.5 ได้ความรู้ความเข้าใจ เกี่ยวกับการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัยและการประเมิน

ความเสี่ยงอันตราย 
3.2.6ได้ฝึกความรับผิดชอบ การตรงต่อเวลาในการท างาน 

 
3.3 ปัญหาและข้อเสนอแนะ 

3.3.1 ความรู้และความเข้าใจยังไม่ถ่องแท้ จึงท าให้ต้องศึกษาหาความรู้เพ่ิมเติมให้มากขึ้น 
3.3.2 พนักงานบางท่านไม่ยอมสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล เพราะท างาน    

ไม่ถนัด 
3.3.3 ให้หัวหน้างานจัดอบรมพนักงานเรื่อง การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล

เป็นประจ าทุกวัน เพ่ือให้พนักงานตระถึงความปลอดภัย 
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บรรณานุกรม 

http://www.shawpat.or.th/index.php?option=com_content&view=article&id=212:job-

safety-analysis&catid=51:-m---m-s&Itemid=202/.การวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัยฝึกอบรม 

การวิเคราะห์งานเพ่ือปลอดภัย (Job Safety Analysis) JSA 

http://www.bigqtraining.net/iso_detail.php?id=245. ฝึกอบรม การวิเคราะห์งานเพ่ือความ

ปลอดภัย (Job Safety Analysis) JSA 

http://www2.diw.go.th/km/manualpdf/risk/manual/acrobat%20files/ind64.pdf.ระเบียบ

กรมโรงงานอุตสาหกรรมว่าด้วยหลักเกณฑ์การชี้บ่งอันตราย การประเมินความเสี่ยงและการจัดท า

แผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง พ.ศ.2543 

บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด.เอกสารเกี่ยวกับนโยบายของบริษัท 

บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด.เอกสารเกี่ยวกับนโยบายความปลอดภัย 

 

 

  

http://www.shawpat.or.th/index.php?option=com_content&view=article&id=212:job-safety-analysis&catid=51:-m---m-s&Itemid=202/การวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย
http://www.shawpat.or.th/index.php?option=com_content&view=article&id=212:job-safety-analysis&catid=51:-m---m-s&Itemid=202/การวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย
http://www.bigqtraining.net/iso_detail.php?id=245
http://www2.diw.go.th/km/manualpdf/risk/manual/acrobat%20files/ind64.pdf.ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรมว่าด้วยหลักเกณฑ์การชี้บ่งอันตราย%20การประเมินความเสี่ยงและการจัดทำแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง%20พ.ศ.2543
http://www2.diw.go.th/km/manualpdf/risk/manual/acrobat%20files/ind64.pdf.ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรมว่าด้วยหลักเกณฑ์การชี้บ่งอันตราย%20การประเมินความเสี่ยงและการจัดทำแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง%20พ.ศ.2543
http://www2.diw.go.th/km/manualpdf/risk/manual/acrobat%20files/ind64.pdf.ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรมว่าด้วยหลักเกณฑ์การชี้บ่งอันตราย%20การประเมินความเสี่ยงและการจัดทำแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง%20พ.ศ.2543
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก. 

เอกสารที่เกี่ยวข้อง 
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1. แบบฟอร์มการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) 
 
การวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (Job Safety Analysis) 
บริษัทฟูรูกาวา ออร์โตโมทีฟ ซีสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
ชื่องานที่วิเคราะห์ :  
วันที่ท าการวิเคราะห์ :  ผู้วิเคราะห์ : 
ล าดับ ขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดขึ้น มาตรการป้องกัน 
    
    

    

   

2. แบบฟอร์มการประเมินความเสี่ยงในการท างาน 
 

ขั้นตอน
การ

ท างาน 

อันตรายท่ีอาจจะ
เกิดขึ้น 

มาตรการความ
ปลอดภัย 

การประเมินความเสี่ยง 
โอกาส ความ

รุนแรง 
ผลลัพธ์ ระดับ

ความ
เสี่ยง 

       
       
       

 

3. แบบฟอร์มแผนงานบริหารการจัดการความเสี่ยง 
 

ล าดับ
ที ่

มาตรการ/กิจกรรม/การ
ด าเนินงานลดความเสี่ยง 

ผู้รับผิดชอบ 
ระยะเวลา
ด าเนินงาน 

ผู้ติดตาม หมายเหตุ 
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ภาคผนวก ข. 
ภาพกิจกรรมต่างๆ 
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ภาพกิจกรรม 

 

          

 

 

 

 

 จัดท าบอร์ด Safety เป็นประจ าทุกเดือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ตรวจเช็คไฟฉายฉุกเฉินเป็นประจ าทุกเดือน 
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ภาพกิจกรรม (ต่อ) 

 

ตรวจสอบความปลอดภัยหน้างานเมื่อมีผู้มาติดตั้งเครื่องจักรใหม่ 

 

 

  

 

 

 

 

 จัดท าประตูแห่งความปลอดภัยบริเวณตู้ล็อกเกอร์ 
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ภาพกิจกรรม (ต่อ) 

 

 จัดท าฉลากติดภาชะบรรจุสารเคมีและน าไปติดที่ภาชนะบรรจุสารเคมี 

      

กิจกรรม Safety Day ประจ าปี 2562 
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ภาพกิจกรรม (ต่อ) 

    

 น า tag 220 V ไปติดยังบริเวณสายไฟที่มีก าลังวัตต์ 220 V 

 

   

กิจกรรม Safety Road ประจ าปี 2562 
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ภาพกิจกรรม (ต่อ) 

    

จัดท าป้ายประชาสัมพันธ์เกี่ยวกับการป้องกันไวรัสโควิด-19 

 

 

 เปลี่ยนสถิติอุบัติเหตุประจ าวัน 
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ภาพกิจกรรม (ต่อ) 

 

ตรวจเช็คดับเพลิงเป็นประจ าทุกเดือน 

 

ตรวจวัดอุณหภูมิร่างกายพนักงาน เพื่อคัดกรองไวรัสโควิด-19 


