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บทคัดย่อ 
 

       โครงการ การประเมินความเสี่ยงในการท างานของพนักงานฝ่ายผลิตบริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด 

( มห าชน )  Assessing the operational risk of the production staff Thai Mitsuwa Public 

Company Limited มีวัตถุประสงค์จัดท าขึ้นเพ่ือชี้บ่งอันตรายและระบุระดับอันตรายของการท างาน

ของพนักงานฝ่ายผลิต จากแผนก Mould แผนก Injection แผนก Boot Spray ด้วยวิธี มอก.18001 

เพ่ือให้พนักงานได้รับรู้ถึงอันตรายที่จะเกิดขึ้นว่ามีความเสี่ยงอยู่ในระดับใด 

 จากผลการด าเนินการประเมินชี้บ่งอันตราย พบว่า แผนก mould มีการท างานที่มีโอกาสที่

จะเกิดอันตราย โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์อยู่ที่ 54.17% , 54.17% , 54.17% , 45.83% , 38.89% , 

50.00% , 53.33% , 42.86% , 33.33% , 50.00% , 50.00% , 50.00% ซึ่งอยู่ในเกณฑ์โอกาสเกิด

อันตรายน้อย ต่อมาแผนก Injection มีการท างานที่มีโอกาสที่จะเกิดอันตราย โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์

อยู่ที่ 61.11% , 58.33% , 53.33% , 55.56% , 55.56% , 66.67% , 61.11% , 58.33% , 58.33% 

ซึ่งอยู่ในเกณฑ์โอกาสเกิดอันตรายปานกลาง และแผนก Boot Spray มีการท างานที่มีโอกาสที่จะเกิด

อันตราย โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์อยู่ที่ 50.00% , 50.00% , 50.00% , 50.00% , 50.00% , 50.00% , 

52.38% , 50.00% , 50.00% , 42.86% , 50.00% ซึ่งอยู่ในเกณฑ์โอกาสเกิดอันตรายน้อย 
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กิตติกรรมประกาศ 

 

โครงการการประเมินความเสี่ยงการท างานของพนักงานฝ่ายผลิตโรงพลาสติกบริษัทไทยมิต

ซูวา จ ากัด (มหาชน) นี้ส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี เนื่องจากได้รับการเกื้อหนุนจากบุคคลหลายฝ่ายที่ให้

ค าปรึกษา ชี้แนะแนวทางจนสามารถด าเนินงานให้บรรลุเป้าหมายได้เป็นอย่างดี 

อย่างไรก็ตาม การที่ข้าพเจ้าได้มาฝึกปฏิบัติงาน ณ บริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน)  

ข้าพเจ้าได้รับความรู้และประสบการณ์ต่าง ๆ ที่มีค่ามากมาย ส าหรับรายงานฉบับนี้ส าเร็จได้ด้วยความ

ร่วมมือและทุกท่านที่ได้ให้ค าแนะน าช่วยเหลือ ข้าพเจ้าขอขอบพระคุณผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องทุกท่านไว้ 

ณ ที่นี้ 

1. นายสมชิด  มุ่งผลกลาง   เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างานระดับ 

2. นายจัตุพล  พลอยกระโทก  เจ้าหน้าที่อนุรักษ์พลังงาน 

3.  อาจารย์ ดร.ทิวากร  ราชูธร   อาจารย์ที่ปรึกษา 

4.  อาจารย์นรา  ระวาดชัย   อาจารย์ที่ปรึกษา 

        สรรพปัญญา ความรู้ และคุณงามความดีทุกประการ อันพึงบังเกิดจากโครงการนี้ คณะ

ผู้จัดท าขอมอบแด่ พระคุณบิดา มารดา ญาติกา บูรพาจารย์สาขาวิชาอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา และผู้มีพระคุณทุกท่านอันเป็นที่มาแห่งก าลังใจ ก าลังกาย ก าลัง

ความรู้สติปัญญา ก าลังทรัพย์  และปัจจัยทั้งปวง ที่ช่วยประคับประคองให้โครงการนี้ส าเร็จลุล่วงไปได้

ด้วยดี ขอขอบพระคุณ 

 

         คณะผู้จัดท า 

นายปริญญา  ไว้สันเทียะ 

นายอัฐพนธ์  ผ่องพันธ์ 
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บทที่ 1 

รายละเอียดเกี่ยวกับสถานประกอบกิจการ 

 

1.1 ชื่อที่ตั้งประกอบกิจการ 

 

ภาพ 1-1 แผนที่ตั้งโรงงาน 

ชื่อ : บริษัท ไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) ( THAI MITSUWA PUBLIC CO.LTD. ) 
ชื่อย่อ : TMW  
เลขทะเบียนบริษัท : 0107546000032 
ที่ตั้ง : ที่อยู่ 159 หมู่ 6 ต าบล ท่าอ่าง อ าเภอ โชคชัย จังหวัดนครราชสีมา รหัสไปรษณีย์ 30190  
โทรศัพท ์: 044 338222  
เว็บไซต์ : http://www.thaimitsuwa.com 

 

 

http://www.thaimitsuwa.com/


2 

 

1.2   ลักษณะการประกอบกิจการ ผลิตภัณฑ์ ผลิตผล หรือการให้บริการหลักขององค์กร 

1.2.1 ข้อมูลทั่วไปของบริษัท  

ภาพ 1-2 ภาพถ่ายดาวเทียมบริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) 

ที่มา https://www.google.com/maps/@14.8308032,102.183291,239m/data=!3m1!1e3 

บริษัท ไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) ได้เริ่มก่อตั้งขึ้นเมื่อวันที่ 4 พฤศจิกายน 2530 โดย บริษัท
แม่ที่ญี่ปุ่น“ บริษัท มิตซูอิเล็คทริคอินดัสตรี จ ากัด ” ปัจจุบันมีสัดส่วนการถือหุ้น 59.25 % มีความ
เชี่ยวชาญในการประกอบชิ้นส่วนพลาสติกและชิ้นส่วนแมกนีเซียมส าหรับกล้องถ่ายรูป โดยมี
วัตถุประสงค์และเป้าหมายที่จะประกอบธุรกิจรับจ้างผลิตและพ่นสีและประกอบชื้นส่วนพลาสติก
วิศวกรรม(Engineering Plastic Parts) และผลิตและประกอบชิ้นส่วนงานแมกนีเซียมส าหรับกล่อง
ถ่ายรูป ภายใต้นโยบายคุณภาพการผลิตสินค้าเพ่ือความพ่ึงพอใจสูงสุดของลูกค้า ส่งมอบตรงต่อเวลา 
โดยยกระดับคุณภาพด้วยการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง และจ าหน่ายให้แก่ผู้ผลิตสินค้าต้นแบบ หรือ 
Original Equipment Manufacturer ( OEM ) ปัจจุบันนี้ ประเทศไทยเป็นการผลิตที่ส าคัญของ
บริษัทแม่  

 

https://www.google.com/maps/@14.8308032,102.183291,239m/data=!3m1!1e3
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ชิ้นส่วนพลาสติกผลิตที่โรงงานในปทุมธานี มีทั้งสิ้น 8 โรง และที่โรงงาน โคราช 1โรง ชิ้นส่วน
แมกนีเซียมส าหรับกล้องถ่ายรูปผลิตที่โรงงานโคราช 1โรง โรงงานทั้งสองประกอบธุรกิจรับจ้างผลิต 
พ่นสีและประกอบชิ้นส่วน ลูกค้าเป็นแบรนด์สินค้าญี่ปุ่นที่มีชื่อเสียง เช่น แคนนอน  
โซนี่ นิคอน และฟูจิ เป็นต้น  

 
บริษัทมีรายได้จากการประกอบธุรกิจหลัก 3 กลุ่ม ดังนี้  

1.ชิ้นส่วนพลาสติก  
2.ชิ้นส่วนแมกนีเซียมส าหรับกล่องถ่ายรูป  
3.แม่พิมพ์  

สาขาโคราช มีโรงงาน 2 โรง ได้แก่  
1.โรงงานผลิตชิ้นส่วนพลาสติก  
2.โรงงานผลิตชิ้นส่วนแมกนีเซียมส าหรับกล้องถ่ายรูป 

ลักษณะผลิตภัณฑ์ 
1.ชิ้นส่วนพลาสติก แบ่งออกเป็น 3 ประเภท 
1.1 ชิ้นส่วนพลาสติกส าหรับเครื่องใช้ไฟฟ้า และอิเล็กทรอนิกส์ 
1.2 ชิ้นส่วนพลาสติกส าหรับเครื่องใช้ในส านักงาน (Office Automation) และ

เครื่องใช้ไฟฟ้าภายในบ้าน (Home Appliances) 
1.3 ชิ้นส่วนพลาสติกส าหรับรถยนต์(Automobile) รถกระบะ (Pick Up) และ

จักรยานยนต์ (Motorcycle) 
2. ชิ้นส่วนแมกนีเซียมส าหรับกล้องถ่ายรูป (Camera Body Frame) 
3. รับจ้างผลิต/ซ่อม และปรับปรุงแม่พิมพ์ (Molding Services) 
 

กระบวนการผลิต 
เนื่องด้วย บริษัท ไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) มีความเชี่ยวชาญในด้านการผลิตและ ประกอบ

ชิ้นส่วนพลาสติกและชิ้นส่วนแมกนีเซียมส าหรับกล้องถ่ายรูป  โดยมีวัตถุประสงค์และ เป้าหมายที่จะ
ประกอบธุรกิจ รับจ้างผลิตและพ่นสีและประกอบชิ้นส่วนพลาสติกวิศวกรรม (Engineering Plastic 
Parts) และผลิตและประกอบชิ้นส่วนงานแมกนีเซียมส าหรับกล้องถ่ายรูป โรงงานมีการแบ่ง
กระบวนการผลิตเป็น 2 ฝ่าย คือ Plastic และ Magnesium มีข้ันตอนดังนี้ 
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ภาพ 1-3 กระบวนการผลิตภัณฑ์พลาสติก 
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ภาพ 1-4 กระบวนการผลิตแมกนีเซียม 
 
 
 



6 

 

นโยบายบริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) 
นโยบายคุณภาพ 
 มุ่งม่ันยกระดับพัฒนา ผลิตสินค้าท่ีดีมีคุณภาพ ส่งมอบตรงต่อเวลา 
บริหารจัดการความเสี่ยง ตอบสนองความพึงพอใจต่อลูกค้า ด้วยการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
วัตถุประสงค์ประจ าปี 2562 
 น าเสนอผลิตภัณฑ์ให้เป็นที่เชื่อถือต่อลูกค้า ด้วยการยกระดับคุณภาพ และการส่งมอบ 
เป้าหมายคุณภาพประจ าปี 2562 

1) ลูกค้าร้องเรียน ≤ 18 ครั้ง / 6 เดือน 
2) ลูกค้าประเมินความพึงพอใจในผลิตภัณฑ์ให้อยู่ในระดับ A 

 
นโยบายสิ่งแวดล้อมและสารปนเปื้อนในผลิตภัณฑ์ 
 บริษัท ไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) ผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติก จะบริหารจักการธุรกิจโดย
ค านึงถึงผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมท่ีอาจจะเกิดจากการด าเนินการของบริษัทฯ 

1) ด าเนินการระบบบริหารจัดการสิ่งแวดล้อมในกิจกรรมควบคุมการใช้สารปนเปื้อนใน
ผลิตภัณฑ์ และบริการให้สอดคล้องกับกฎหมายและข้อก าหนดอ่ืนๆ ที่เกี่ยวข้องกับธุรกิจ
ของบริษัทฯ ตลอดจะปรับปรุงระบบการบริหารจัดการอย่างต่อเนื่อง 

2) ด าเนินการป้องกันและควบคุมมลภาวะด้านทางอากาศ น้ าเสีย และควบคุมการก าจัด
วัสดุที่เหลือใช้ ที่เกิดจากการด าเนินกิจการของบริษัทฯ ให้เกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม
น้อยลง 

3) ทบทวนและปรับปรุงนโยบายสิ่งแวดล้อม เพ่ือให้เหมาะสมและสอดคล้องกับการด าเนิน
ธุรกิจของบริษัทฯและกฎหมายที่เก่ียวข้องอยู่เสมอ 

4) จัดให้มีการจัดฝึกอบรมพนักงานของบริษัทฯ ให้มีความรู้และตระหนักในปัญหา
สิ่งแวดล้อม รวมทั้งจัดให้มีการเผยแพร่ นโยบาย วัตถุประสงค์และเป้าหมายสิ่งแวดล้อม 
รวมถึงข้อมูลข่าวสารด้านสิ่งแวดล้อมให้แก่พนักงานและผู้ที่ เกี่ยวข้อง ตลอดจน
สาธารณชนทั่วไป 

 
ดังนั้นบริษัทฯ จึงขอความร่วมมือมายังท่าน เพ่ือแจ้งให้พนักงานในบริษัทของท่านที่มีความ

ประสงค์จะเข้ามาติดต่องานในบริษัท ไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) ได้ปฏิบัติตามระเบียบที่บริษัทฯ 
ก าหนดขึ้น ทั้งนี้เพ่ือให้ระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม ประสบผลส าเร็จตามวัตถุประสงค์ 
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การรับรองมาตรฐาน 

ระบบบริหารงานคุณภาพ iso9001 : 2015 (Quality Management System: QMS)  

ISO 9001:2015 ระบบบริหารงานคุณภาพ (Quality Management System: QMS) เป็น

มาตรฐานที่มีการปรับปรุงข้อก าหนดใหม่ ที่จะช่วยในการปรับปรุงสมรรถนะในภาพรวมขององค์กร 

และเป็นพื้นฐานที่ดีส าหรับการพัฒนาอย่างยั่งยืน ช่วยให้องค์กรมีความสามารถในการผลิตสินค้า และ

ให้การบริการตรงตามความต้องการของลูกค้าและข้อก าหนดกฎหมาย/กฎระเบียบที่เกี่ยวข้องอย่าง

สม่ าเสมอ เพ่ิมความพึงพอใจของลูกค้า สามารถบริหารจัดการความเสี่ยงและโอกาสที่เกี่ยวข้องกับ

บริบทและวัตถุประสงค์ขององค์กร และจะช่วยให้องค์กรสามารถบริหารจัดการความท้าทายต่างๆ

รวมถึงความต้องการและความคาดหวังในอนาคต ในสภาพแวดล้อมที่ซับซ้อนและเปลี่ยนแปลง

ตลอดเวลา 

คุณภาพ คือ ระดับของคุณลักษณะของสิ่งต่างๆ อาทิ ผลิตภัณฑ์ บริการ กระบวนการ ตาม

ความต้องการและความคาดหวังของลูกค้าและผู้มีส่วนได้ส่วนเสียอ่ืนที่เกี่ยวข้อง องค์กรที่มุ่งเน้น 

“คุณภาพ” จะส่งเสริมวัฒนธรรมองค์กรที่จะส่งผลถึงพฤติกรรม ทัศนคติ กิจกรรมและกระบวนการใน

การส่งมอบคุณค่าโดยการด าเนินการให้บรรลุตามความต้องการและความคาดหวังของลูกค้าและผู้มี

ส่วนได้ส่วนเสียอื่นที่เก่ียวข้อง 

  ระบบการบริหารจัดการ คือ การก าหนดความสัมพันธ์การจัดการขององค์กร ตั้งแต่การ

ก าหนดนโยบาย วัตถุประสงค์ และกระบวนการต่างๆเพ่ือด าเนินการให้บรรลุผลตามวัตถุประสงค์ 

มาตรฐานระบบบริหารงานคุณภาพ ISO 9001 อยู่บนพ้ืนฐานแนวคิดการปรับปรุงอย่าง

ต่อเนื่อง ใช้ได้กับองค์กรทุกประเภท โดยให้องค์กรก าหนดวัตถุประสงค์ที่เกี่ยวกับ “คุณภาพ” หรือ 

“การบรรลุความต้องการของลูกค้า” ขององค์กรเอง และมีการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่อง

เพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์ดังกล่าว เมื่อบรรลุเป้าหมายแล้ว องค์กรต้องมีการประเมินใหม่ เพื่อให้มีการ

ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

 

ประโยชน์ของมาตรฐานระบบบริหารงานคุณภาพ 

- สามารถส่งมอบสินค้าและบริการที่เป็นไปตามข้อก าหนดของลูกค้า และกฎระเบียบและ

กฎหมายที่เก่ียวข้องอย่างสม่ าเสมอ 
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- ก่อให้เกิดโอกาสในการเพิ่มความพึงพอใจของลูกค้า 

- จัดการความเสี่ยงและโอกาสที่เก่ียวข้องกับบริบทและวัตถุประสงค์ขององค์กร 

- เพ่ิมผลิตภาพและประสิทธิผลในการท างาน น าไปสู่การลดต้นทุน 

- ส่งเสริมภาพลักษณ์ขององค์กร เพ่ิมความน่าเชื่อถือ และเพ่ิมโอกาสในการขยายธุรกิจไปยัง

ตลาดใหม่ๆ 

- เป็นพ้ืนฐานหลักที่ดีในการบูรณาการกับการบริหารจัดการขององค์กรและมาตรฐานระบบ

การบริหารจัดการอ่ืนๆ 

 

ระบบมาตรฐานคุณภาพอุตสาหกรรมยานยนต์ ISO/TS 16949 

ระบบบริหารคุณภาพส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์ ระบบการจัดการคุณภาพ TS 16949 
ระบบ ISO 9000 / ISO 9001 เป็นระบบที่ก าหนดข้อก าหนดพิเศษของผู้ผลิตรถยนต์ มาตรฐาน ISO 
16949 ถูกสร้างขึ้นโดย ISO Technical Committee-TC 176 ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์ระดับ
โลก มันรวมถึง QS 9000, เยอรมัน VDA6.1, ฝรั่งเศส EAQF และมาตรฐาน AVSQ ของอิตาลีที่จัดท า
โดย FORD, GM และ CHRYSLER 

มันถูกสร้างขึ้นบนพื้นฐานของมาตรฐาน ISO 9000 ด้วยการรวมข้อก าหนดเฉพาะใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ มันมีความเข้าใจพ้ืนฐานของระบบที่จะให้การพัฒนาอย่างต่อเนื่องและ
หลีกเลี่ยงข้อผิดพลาด ISO / TS 16949 ผสมผสานมาตรฐานยานยนต์ระดับภูมิภาคและระดับชาติ
เช่น AVSQ (อิตาลี), EAQF (ฝรั่งเศส), VDA6 (เยอรมนี) และ QS-9000 (USA) และหลักการจัดการ
คุณภาพของ ISO 9001 ภายใต้มาตรฐานเดียว 

 

หลักการพื้นฐานของ ISO/TS 16949 

ISO / TS 16949 ระบบการจัดการคุณภาพยานยนต์เป็นไปตามหลักการของระบบการ
จัดการคุณภาพ ISO 9000 เป้าหมายคือการเปลี่ยนคุณภาพเป็นมาตรฐานและรักษามาตรฐานและ
หลักการเดียวกันในทุกสถานการณ์ หลักการพื้นฐานของมาตรฐานระบบการจัดการคุณภาพยานยนต์ 
ISO TS 9000 ซึ่งเป็นรูปแบบของระบบการจัดการคุณภาพ ISO 16949 ซึ่งจัดท าข้ึนตามอุตสาหกรรม
ผู้ผลิตยานยนต์และโดยเฉพาะ บริษัท ผู้ผลิตมีรายละเอียดดังนี้ 
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สร้างความพึงพอใจของลูกค้า 
ตามท่ีทราบกันดีว่าพื้นฐานของการศึกษาที่มีคุณภาพคือการปรับปรุงกระบวนการ อัตรา

ความผิดพลาดลดลงเมื่อกระบวนการทางธุรกิจดีขึ้นลดค่าใช้จ่ายเพิ่มประสิทธิภาพทางธุรกิจซึ่งจะสร้าง
ความพึงพอใจของลูกค้า 

ในโลกธุรกิจปัจจุบันการมุ่งเน้นลูกค้าเป็นเรื่องที่ส าคัญมากและเราอยู่ในยุคของ บริษัท ที่ประสบการณ์
ความรู้และความสัมพันธ์ทางธุรกิจมีความส าคัญกับการพัฒนาเทคโนโลยี หลาย บริษัท เริ่มให้
ความส าคัญกับการจัดการความสัมพันธ์กับลูกค้าเพ่ือท าความรู้จักกับลูกค้าสร้างการสนทนากับพวก
เขาและรักษาลูกค้าไว้ ในประเทศของเราควบคู่ไปกับการพัฒนาในโลกความพึงพอใจของลูกค้าเป็น
ปัญหาที่ส าคัญที่สุด 

บริษัท ก าลังเปลี่ยนไปใช้วิธีต่างๆในการหาลูกค้าใหม่และรักษาลูกค้าเดิม พวกเขามุ่งมั่นที่จะรับฟังข้อ
ร้องเรียนของลูกค้าและค้นหาวิธีแก้ไขปัญหาและคืนลูกค้าที่หายไป สถานการณ์นี้ไม่แตกต่างกัน
ส าหรับ บริษัท ย่อยอุตสาหกรรมยานยนต์ หลักการพ้ืนฐานแรกของมาตรฐาน ISO TS 16949 คือการ
สร้างความพึงพอใจของลูกค้า 

 

การก าหนดความคาดหวังของลูกค้า 
ประเด็นที่สองที่มีความส าคัญเท่ากับการสร้างความพึงพอใจของลูกค้าในทุกระบบการจัดการ

คุณภาพคือการพิจารณาความคาดหวังของลูกค้า โลกก าลังเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วและโลกาภิวัตน์ 
มันคือการเปลี่ยนแปลงในคอมพิวเตอร์และเทคโนโลยีการสื่อสารที่สร้างการเปลี่ยนแปลงที่รวดเร็วนี้
ได้รับความเร็วที่เหลือเชื่อ แน่นอนว่าการเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีก็ส่งผลกระทบต่ออุตสาหกรรม
ยานยนต์เช่นกัน ในการเกิดขึ้นของรถยนต์รุ่นใหม่การตั้งค่าและความคาดหวังของลูกค้าจะได้รับ
ความส าคัญมากกว่าเดิม ดังนั้นหลักการพื้นฐานที่สองของมาตรฐาน ISO TS 16949 คือการปฏิบัติ
ตามความคาดหวังของลูกค้าและออกแบบและผลิตตามความเหมาะสม 

 
ดูแลให้พนักงานมีส่วนร่วม 

ไม่สามารถรับผลลัพธ์ได้เว้นแต่จะมีส่วนร่วมของพนักงานในรูปแบบคุณภาพหรือระบบ
คุณภาพใด ๆ ระบบคุณภาพสูงสุดไม่สามารถสร้างได้ด้วยการตัดสินใจของผู้บริหารระดับสูงเท่านั้น
และไม่สามารถด าเนินการได้แม้ว่าจะติดตั้งแล้วก็ตาม หลักการพื้นฐานที่สามของมาตรฐาน ISO TS 
16949 คือเพ่ือให้พนักงานยอมรับและมีส่วนร่วมในระบบ 
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การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

เมื่อมาตรฐาน ISO TS 16949 ถูกสร้างข้ึนในธุรกิจมันไม่สมเหตุสมผลถ้ามันไม่ได้มีชีวิตอยู่ 
ความขัดข้องที่เกิดขึ้นจากผู้บริหารระดับสูงในระหว่างการด าเนินการตรวจสอบซึ่งผู้บริหารระดับสูง
เปิดเผยควรได้รับการจัดการวิเคราะห์ปรับปรุงและน ามาใช้ใหม่ในรอบ วงจรคุณภาพมาตรฐานนี้ยังใช้
กับระบบบริหารคุณภาพยานยนต์ ISO TS 16949 
 

ประโยชน์บางประการของมาตรฐาน ISO / TS 16949 ส าหรับองค์กร 

- ได้รับการยอมรับว่าเป็นผู้จัดหายานยนต์ชั้นหนึ่ง 
- ผสานรวมกับมาตรฐานระบบการจัดการอ่ืน ๆ 
- ใส่คุณภาพและการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องที่ศูนย์กลางขององค์กรของคุณ 
- เพ่ือเพ่ิมการมีส่วนร่วมของผู้บริหารระดับสูงและทีมผู้น าในกระบวนการ 
- ลดความเสี่ยงและปรับปรุงการจัดการโอกาสโดยการใช้การคิดตามความเสี่ยงต่อไป 
- คุณภาพของผลิตภัณฑ์และบริการเพิ่มข้ึน 
- โครงสร้างลูกค้าและกระบวนการที่มุ่งเน้น 
- โครงสร้างนี้ท าให้ฟังก์ชั่นการควบคุมแข็งแกร่งขึ้น 
- ปรับปรุงความสัมพันธ์กับลูกค้า 
- การร้องเรียนของลูกค้าจะลดลง 
- การป้องกันข้อผิดพลาดและลดของเสีย 
- การไหลของข้อมูลภายใน บริษัท กลายเป็นระบบ 
- การปรับปรุงในการออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่ 
- ชื่อเสียงของ บริษัท เพิ่มข้ึนในภาคธุรกิจ 
- ความมั่นใจในผลิตภัณฑ์ของ บริษัท เพิ่มขึ้น 
- ลดต้นทุนการผลิตและเพ่ิมผลผลิต 
- ห่วงโซ่อุปทานของผลิตภัณฑ์ในอุตสาหกรรมยานยนต์ก าลังดีขึ้น 
- การจัดการห่วงโซ่อุปทานมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
- การตรวจสอบรับรองหลายรายการถูกยกเลิก 
- ให้ความได้เปรียบในการแข่งขันในตลาดต่างประเทศ 
- แรงจูงใจและประสิทธิภาพของพนักงานเพ่ิมขึ้น 
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คณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ สภาพแวดล้อมในการท างาน ตามรายชื่อดังต่อไปนี้ 
1. คุณปรีชา  สายสกล  ผู้จัดการทั่วไป  ประธาน 
2. คุณศักรินทร์  พรหมดิเรก ผู้จัดการ   กรรมการตัวแทนนายจ้าง 
3. คุณยูวานิชย์  นาชิต  ผู้จัดการ   ,, 
4. คุณธวัชชัย  บัวแก้ว  ผู้จัดการ   ,, 
5. คุณอานัณย์  บูรพาพิทักษ์ รองผู้จัดการ  ,, 
6. คุณวัชรินทร์  ไทยหล่อ รองผู้จัดการ  .. 
7. คุณนิพนธ์  พูนทอง  ซ่อมบ ารุง  กรรมการตันแทนลูกจ้าง 
8. คุณชาญนชณรงค์  ศรีภูธร IT   ,, 
9. คุณปรีญา  นวลวิลัย  Chemical  ,, 
10. คุณจัตุพล  พลอยกระโทก Officer   ,, 
11. คุณณรงค์  สวนหนองปลิง Injection  ,, 
12. คุณสุรพล  ข่าวกระโทก Spray   ,, 
13. คุณสมชิด  มุ่งผลกลาง จป.ว   กรรมการและเลขานุการ 

 
1.3 รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารงาน  

โครงสร้างการจัดการ 
บริษัท ไทยมิตซุวา จ ากัด (มหาชน) มีการจัดโครงสร้างรูปแบบองค์กรออกเป็นแผนกโดยใน

แต่ละแผนกจะมีผู้จัดการแผนกเป็นผู้ประสานงานและรับมอบหมายงานจากผู้บริหาร ในแต่ละแผนก
สามารถแบ่งได้ดังนี้  

1.3.1 รองประธานบริษัท/ผู้จัดการโรงงาน (VICE PRESIDINT/FACTORY MANAGER) มี
หน้าที่ประกาศนโยบาย บริษัทและควบคุมการบริหารงานส่วนรวมของบริษัท 

1.3.2 ตัวแทนฝ่ายบริหารคุณภาพ (QMR) มีหน้าที่ควบคุมการดาเนินการด้านบริหารการ
จัดการระบบคุณภาพตามมาตรฐานสากล ควบคุมการติดตามคุณภาพภายในรายงานฝ่ายบริหารถึง
ประสิทธิภาพการดาเนินการ  

1.3.3 ผู้จัดการธุรกิจ (ADMINISTRATION) มีหน้าที่ควบคุมสวัสดิการ, บุคลลากร, วางแผน
ปฏิบัติการ Training, ความปลอดภัย, สิ่งอานวยความสะดวก, บ ารุงรักษาเครื่องจักร, อุปกรณ์, 
ควบคุม Infrastructure, ควบคุมบันทึกคุณภาพและแก้ไขสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดจาก Internal 
Audit  

1.3.4 แผนกบัญชี (ACCOUNT) มีหน้าที่ควบคุมการเงิน, ค่าใช้จ่าย, การนาชิ้นส่วนเครื่องจักร 
และอุปกรณ์การผลิต  
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1.3.5 แผนก IT มีหน้าที่ดูแลแก้ไขปัญหาเรื่องคอมพิวเตอร์ และ อุปกรณ์ IT ต่างๆ ภายใน
บริษัทรวมถึงระบบ Network  
 
1.4 รายละเอียดของการให้บริการ  

1.4.1 ผลิตภัณฑ์พลาสติก สามรถแบ่งออกเป็น 3ประเภท ดังนี้ 
1.4.1.1 ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนพลาสติกส าหรับเครื่องใช้ไฟฟ้า และเครื่องใช้อิเล็กทรอนิกส์ ประเภท 
ออดิโอวิชชวล (Audio Visual) เช่น หน้ากาก (Cover) ปุ่มควบคุม (Button) ต่างๆของเครื่องเล่น
วีดีโอเทป เครื่องรับโทรทัศน์ชนิดจอแบน (Flat Screen Television) กล้องวีดิโอดิจิตอล (Handy 
cam) วิทยุติดรถยนต์ (Car stereo) และกล้องถ่ายรูป (Camera)  

1.4.1.2 ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนพลาสติกส าหรับเครื่องใช้ในส านักงาน (Office Automation) และ
เครื่องใช้ไฟฟ้าภายในบ้าน (Home Appliances) เช่น โครง (Body) เครื่องแฟกซ์ (Facsimile) เครื่อง
ถ่ายเอกสาร (Copier) เครื่องพิมพ์งาน (Printer) แป้นพิมพ์คอมพิวเตอร์ โครงเครื่องปรับอากาศ (Air 
conditioner) รีโมทคอนโทรลส าหรับเครื่องปรับอากาศ โครงพัดลมดูดอากาศ (Ventilator) โครง
เครื่องรับโทรศัพท์ โครงเครื่องไมโครเวฟ (Microwave Oven) เป็นต้น  

1.4.1.3 ชิ้นส่วนพลาสติกส าหรับรถยนต์ (Automobile) รถกระบะ (Pick Up) และรถจักรยานยนต์
ส่วนหน้าและหลังแผงกันชน (Bumper) และกระจกข้าง (Door Mirror) คันจับประตู (Door Handle) 
และท่ีปัดน้าฝนเป็นต้น  

1.4.2 ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนแมกนีเซียมส าหรับกล้องถ่ายรูป (Camera Body Frame) การ
ให้บริการพิเศษแก่ลูกค้าโดยการรับจ้างผลิต/ซ่อม และปรับปรุงแม่พิมพ์สาหรับผลิตชิ้นส่วนพลาสติก 
(Molding Service)ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนทุกประเภท ที่ผลิตในประเทศไทยใช้เทคโนโลยีการผลิต
เช่นเดียวกับบริษัทแม่ที่ญี่ปุ่นใช้อยู่ในปัจจุบัน โดยการกากับดูแลของผู้เชี่ยวชาญ ดังนั้น คุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ที่ส่งออกจากกระบวนการผลิตก่อนส่งมอบให้ลูกค้าอยู่ภายใต้มาตรฐานเดียวกันกับ
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตในญี่ปุ่น การประกอบธุรกิจผลิตภัณฑ์พลาสติกและแมกนีเซียม ได้รับการส่งเสริมการ
ลงทุนจากสานักงานส่งเสริมการลงทุน(บีโอไอ) 
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ภาพ 1-5 โครงสร้างองค์กร
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1.5 ต าแหน่งและลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่ง : นักศึกษาฝึกงาน สาขาอาชีวอนามัยและความปลอดภัย  
ลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย  

1.งานประจ า (Routine) 

- เดินตรวจความปลอดภัยบริเวณรอบบริษัท (ทุกวัน) 

- เดินตรวจความปลอดภัยพื้นที่การท างานในแต่ละแผนก (ทุกวัน) 

- ตรวจเช็คถังดับเพลิงประจ าเดือน (1ครั้ง/เดือน) 

- ตรวจเช็คไฟฉุกเฉิน (1ครั้ง/เดือน) 

- จัดบอร์ดความปลอดภัย (1ครั้ง/เดือน) 

- ท ากิจกรรม 5ส. 

- เปลี่ยนป้ายสถิติความปลอดภัย 

- ท าการตรวจประเมินความเสี่ยงในการท างาน 

- ท าความสะอาดฟิลเตอร์กรองฝุ่น 
   

2. กิจกรรมเข้าร่วม 

- กิจกรรมอบรมซ้อมแผนอพยพหนีไฟประจ าปี 2562 

- กิจกรรมซ้อมดับเพลิงข้ันต้น 

- กิจกรรมท าบุญตักบาตรของโรงงาน 

- กิจกกรมกินเลี้ยงปีใหม่ของโรงงาน 

 
ภาพ 1.6 กิจกรรมอบรมซ้อมแผนอพยพหนีไฟประจ าปี 2562 
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ภาพ 1.7 กิจกรรมซ้อมดับเพลิงข้ันต้น 

 
3.งานอ่ินๆที่ได้รับมอบหมาย 

- ติดตั้งถังดับเพลิงใหม่ ในโรงแมกนีเซียม สาขานวนคร 

- คัดแยกขวด 

- ตีเส้นวางถังดับเพลิง 

- ทาสีทางเดิน Walk way 

 
ภาพ 1.8 ติดตั้งถังดับเพลิงใหม่ในโรงแมกนีเซียม สาขานวนคร 

 

- เปลี่ยนป้ายตรวจและตรวจเช็คถังดับเพลิง 

- ติดตั้งไฟฉุกเฉินใหม ่

- ติดตั้งกระจกส่องทางแยก 
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- ติดตั้งป้ายสัญญาลักษณ์ถังดับเพลิง , สายดับเพลิง , สัญญาณแจ้งเหตุ
ฉุกเฉิน 

- ดูแลสิ่งแวดล้อมต่างๆภายในบริษัท 

- ตีเส้นทางจราจร 

- ติดตั้งไฟส่องทางเดินไปโรงจอดรถ 

- คุมพนักงานดูดน้ ามันคลูลิ่ง 

- คุมพนักงานขนย้ายกากสี 

-  
ภาพ 1.9 ติดตั้งกระจกส่องทางแยก 

 
ภาพ 1.10 คุมพนักงานขนย้ายกากสี 
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1.6 ชื่อและต าแหน่งงานของพนักงานที่ปรึกษา  
คุณสมชิด มุ่งผลกลาง ต าแหน่งเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพ บริษัท ไทยมิตซูวา 

จ ากัด (มหาชน) 
 
1.7 ระยะเวลาการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ณ บริษัท ไทยมิตซูวา จ ากัด มหาชน เป็นระยะเวลาทั้งหมด 16 

สัปดาห์ ระหว่างวันที่ 18 พฤศจิกายน 2562 – 6 มีนาคม 2563 

 

1.8 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติการ 

 1.ได้เรียนรู้กระบวนการผลิตของบริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) 

 2.ได้เรียนรู้บทบาทหน้าที่ของเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างานระดับวิชาชีพและ

สามารถน าไปปฏิบัติในชีวิตจริงในการท างานในอนาคต 

 3.ได้ประสบการณ์ในการท างานและได้รู้บทบาทหน้าที่ในวิชาชีพยิ่งขึ้น 
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บทที่ 2 

โครงการที่ได้รับมอบหมาย/รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

 

2.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

 ในรอบสิบปีที่ผ่านมาภาคอุตสาหกรรมของประเทศประสบกับการเกิดอุบัติเหตุร้ายแรง 

(Major Accident) หลายครั้ง เช่น กรณีโรงงานท าตุ๊กตาเคเดอร์เกิดอัคคีภัยร้ายแรงท าให้มี

ผู้ปฏิบัติงานบาดเจ็บนับร้อย และซึ่งก่อให้เกิดหายนะทางธุรกิจ หรือกรณีโรงงานล าใยแห้งระเบิดจาก

สารโปแตสเซียมคลอเรต ซึ่งก่อให้เกิดความเสียหายร้ายแรงทั้งต่อชีวิต ทรัพย์สิน ตลอดจนชุมชนที่อยู่

รอบข้าง จากเหตุการณ์ดังกล่าว ชี้ให้เห็นว่า เราก าลังอยู่ท่ามกลางความเสี่ยง ซึ่งหากความเสี่ยงเกิด

การเปลี่ยนแปลงเป็นอุบัติเหตุก็จะก่อให้เกิดความสูญเสียอย่างร้ายแรงได้ หากองค์กรที่มีความเสี่ยง 

(Risk) ในการท างานได้มีการประเมินความเสี่ยงอย่างมีระบบ อีกทั้งผู้ปฏิบัติงานทุกระดับได้มีส่วนร่วม

ในกระบวนการประเมินแล้ว การบริหาร และ การควบคุมความเสี่ยงก็จะเกิดประสิทธิผล และ

ประสิทธิภาพเป็นอย่างยิ่ง  

เนื่องจากโรงงานพลาสติกบริษัทไทยมิตซูวาจ ากัด(มหาชน) แผนก BOOT SPRAY แผนก 

INJECTION และ แผนก MOULD ซึ่งมีความเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุมากที่สุดเพราะ ปฏิบัติการกับ

เครื่องจักรและสารเคมี ดังนั้นข้าพเจ้าซึ่งเป็นนักศึกษาฝึกสหกิจในต าแหน่งผู้ช่วยเจ้าหน้าที่ความ

ปลอดภัยในการท างานระดับวิชาชีพ จึงตระหนักและเห็นความส าคัญในเรื่องนี้จึงจัดท าโครงการเรื่อง

การประเมินความเสี่ยงในการท างานของพนักงานโรงงานพลาสติกบริษัทไทยมิตซูวาจ ากัด(มหาชน) 

เพ่ือหามาตรการป้องกัน ค้นหาจุดเสี่ยงและอันตรายที่จะเกิดขึ้นเเละน าไปปรับปรุงแก้ไขเพ่ือให้

พนักงานมีความปลอดภัยจึงจะส่งผลให้การท างานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

 

2.2 วัตถุประสงค์ของโครงการ 

1.เพ่ือชี้บ่งอันตรายจากการท างานของพนักงานฝ่ายผลิตโรงพลาสติก 
2.เพ่ือระบุล าดับความเสี่ยงอันตรายที่เกิดขึ้นขณะปฏิบัติงานของพนักงานฝ่ายผลิตโรง

พลาสติก 
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2.3 ขอบเขตของโครงการ 

 บริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) พ้ืนที่ปฏิบัติงานในฝ่ายผลิตของโรงงานพลาสติกได้แก่ 

แผนก BOOT SPRAY แผนก INJECTION และ แผนก MOULD  

 

2.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1.สามารถทราบได้ถึงระดับความเสี่ยงอันตรายจากการท างานขณะปฏิบัติงานของพนักงาน 

2.ช่วยให้องค์กรลดมูลเหตุของแต่ละโอกาสที่จะเกิดความเสียหาย ให้ระดับของความเสียหาย

และขนาดของความเสียหายที่จะเกิดขึ้นในอนาคต อยู่ในระดับที่องค์กรยอมรับได้โดยค านึงถึงการ

บรรลุวัตถุประสงค์หรือเป้าหมายขององค์กรเป็นส าคัญ  

 

2.5 ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงาน 

ขั้นวางแผน 

1. ศึกษาข้อมูลกระบวนการผลิตของโรงงาน 

2. ศึกษาวิธีการชี้บ่งอันตรายการประเมินความเสี่ยงด้วยวิธี มอก.18001 

3. เสนอหัวข้อโครงการให้กับพ่ีเลี้ยงที่ปรึกษา 

ขั้นการด าเนินงาน 

4. ประชุมชี้แจงโครงงานให้ผู้เกี่ยวข้องรับทราบ 

5. ด าเนินการชี้บ่งอันตรายและประเมินความเสี่ยงเพ่ือระบุอันดับอันตราย 

6. ด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูล 

7. ตรวจสอบและปรับปรุงแก้ไข 

ขั้นสรุป 

8. สรุปผลการด าเดินงานตามวัตถุประสงค ์

9. จัดท ารูปเล่มรายงานเสนอผู้บริหาร 
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ตารางท่ี 2-1 ตารางแผนการด าเนินโครงการ 

 

การด าเนินงาน 
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 

ขั้นวางแผน                      
1. ศึกษาข้อมูลกระบวนการผลิตของ
โรงงาน 

P                     

A                     
2. เสนอหัวข้อโครงงานให้กับพนักงาน
ที่ปรึกษา 

P                     
A                     

3. ศึกษาวิธีการบ่งชี้อันตรายด้วยวิธี 
(มอก.18001) 

P                     
A                     

ขั้นด าเนินงาน                      

1. ประชุมชี้แจงโครงงานให้ผู้เกี่ยวข้อง
รับทราบ 

P                     

A                     

2 .  ด า เนิ นการชี้ บ่ ง อันต รายและ
ประเมินความเสี่ยงเ พ่ือระบุ อันดับ
อันตราย 

P                     

A                     

3. ด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูล P                     
A                     

4.ตรวจสอบและปรับปรุงแก้ไข P                     

A                     

ขั้นสรุป                      
1 .  ส รุ ป ผ ล ก า ร ด า เ นิ น ง า น ต า ม
วัตถุประสงค์ 

P                     
A                     

2. จัดท ารูปเล่มรายงาน P                     
A                     
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2.6 อุปกรณ์และเครื่องมือที่ใช้  

2.6.1 เครื่องมือที่ใช้ในการประเมินผลโครงการ  

- เครื่องมือที่ผู้จัดท าโครงการเลือกใช้ในการด าเนินการศึกษาครั้งนี้ คือ แบบฟอร์มประเมิน

การชี้บ่งอันตราย วิธี มอก.18001  

 

2.7 รายละเอียดขั้นตอนการด าเนินงานหรือปฏิบัติงาน 

2.7.1 เดินส ารวจศึกษาข้อมูลเก็บรวบรวมข้อมูล/ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ได้ท าการเดินส ารวจกระบวกการผลิตตั้งแต่แผนกBOOT SPRAY แผนก INJECTION และ
แผนก MOULD เพ่ือเก็บรวบรวมข้อมูลประเมินความเสี่ยงแต่ละแผนกของพนักงาน น าข้อมูลที่ได้จาก
การวิเคราะห์ มอก.18001 มาสรุปหาระดับความอันตรายในแต่ละแผนกว่ามีความเสี่ยงอันตรายอยู่
ไหนระดับไหน 

 
2.7.2  เสนอหัวข้อโครงการให้กับพนังงานที่ปรึกษา 

เสนอเมื่อวันที่ 1 ธันวาคม 2562 

 

2.7.3 ศึกษาและรวบรวมกฎหมายที่เกี่ยวข้อง 

- ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง มาตรการคุ้มครองความปลอดภัยในการด าเนินงาน

(ฉบับที่ 3) พ.ศ. 2542 

- พระราชบัญญัติความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ สภาพแวดล้อมในการท างาน พ.ศ.2554 

- กฎกระทรวง ก าหนดมาตรฐานในการบริหาร จัดการ และด าเนินการด้านความปลอดภัย  
อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างานเก่ียวกับสารเคมีอันตราย พ.ศ.2556  

- ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรม ว่าด้วยหลักเกณฑ์การชี้บ่งอันตราย การประเมินความ

เสี่ยง และการจัดท าแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง พ.ศ. 2543 

          1. Checklist เป็นวิธีที่ใช้ในการชี้บ่งอันตรายโดยการน าแบบตรวจไปใช้ในการตรวจสอบการ
ด าเนินงานในโรงงานเพ่ือค้นหาอันตราย แบบตรวจประกอบด้วยหัวข้อค าถามที่เกี่ยวข้องกับการ
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ด าเนินงานต่าง ๆ เพ่ือตรวจสอบว่าได้ปฏิบัติตามมาตรฐานการออกแบบ มาตรฐานการปฏิบัติงานหรือ
กฎหมาย เพ่ือน าผลจากการตรวจสอบมาท าการชี้บ่งอันตราย 
         2. What if analysis เป็นกระบวนการในการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนเพ่ือชี้บ่งอันตราย
ในการด าเนินงานต่าง ๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมโดยการใช้ค าถาม “จะเกิดอะไรขึ้น...ถ้า...” (What if) 
และหาค าตอบในค าถามเหล่านั้นเพื่อค้นหาอันตรายที่อาจเกิดข้ึนในการด าเนินงานในโรงงาน 
         3. Hazard and operability study (HAZOP) เป็นเทคนิคการศึกษา วิเคราะห์และทบทวน
เพ่ือชี้บ่งอันตรายและค้นหาปัญหาที่อาจเกิดขึ้นจากการด าเนินงานโรงงาน โดยการวิเคราะห์หา
อันตรายและปัญหาของระบบต่าง ๆ ซึ่งอาจจะเกิดจากความไม่สมบูรณ์ในการออกแบบที่เกิดขึ้นโดย
ไม่ได้ตั้งใจด้วยการตั้งค าถามที่สมมติสถานการณ์ของการผลิตในภาวะต่าง ๆ 
         4. Fault tree analysis เป็นเทคนิคการชี้บ่งอันตรายที่เน้นถึงอุบัติเหตุหรืออุบัติภัยร้ายแรงที่
เกิดขึ้นหรือคาดว่าจะเกิดขึ้น เพ่ือน าไปวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดเหตุ ซึ่งเป็นเทคนิคในการคิด
ย้อนกลับ ที่อาศัยหลักการทางตรรกวิทยาในการใช้หลักการเหตุและผล เพ่ือวิ เคราะห์หาสาเหตุของ
การเกิดอุบัติเหตุหรืออุบัติภัยร้ายแรง โดยเริ่มวิเคราะห์จากอุบัติเหตุหรืออุบัติภัยร้ายแรงที่เกิดขึ้นหรือ
คาดว่าจะเกิดขึ้น เพ่ือพิจารณาหาเหตุการณ์แรกที่เกิดขึ้นก่อนแล้วแล้วน ามาแจกแจงขั้นตอนการเกิด
เหตุการณ์แรกว่ามาจากเหตุการณ์ย่อยอะไรได้บ้าง และเหตุการณ์ย่อยเหล่านั้นเกิดขึ้นได้อย่างไร การ
สิ้นสุดการวิเคราะห์เมื่อพบว่าสาเหตุของการเกิดเหตุการณ์ย่อยเป็นผลเนื่องจากความบกพร่องของ
เครื่องจักร อุปกรณ์ หรือความผิดพลาดจากการปฏิบัติงาน 
         5. Failure modes and effects analysis (FMEA) เป็นเทคนิคการชี้บ่งอันตรายที่ใช้การ
วิเคราะห์ในรูปแบบความล้มเหลวและผลที่เกิดขึ้น ซึ่งเป็นการตรวจสอบชิ้นส่วนเครื่องจักรอุปกรณ์ใน
แต่ละส่วนของระบบแล้วน ามาวิเคราะห์หาผลที่จะเกิดขึ้นเมื่อเกิดความล้มเหลวของเครื่องจักรอุปกรณ์  
         6. Event tree analysis เป็นเทคนิคการชี้บ่งอันตรายเพ่ือวิเคราะห์และประเมินหาผลกระทบ
ที่จะเกิดขึ้นต่อเนื่องเมื่อเกิดเหตุการณ์แรกขึ้น ( Initiating event) ซึ่งเป็นการคิดเพ่ือคาดการณ์
ล่วงหน้าเพ่ือวิเคราะห์หาผลสืบเนื่องที่จะเกิดขึ้น เมื่อเครื่องจักรอุปกรณ์เสียหายหรือคนท างาน
ผิดพลาด เพ่ือให้ทราบสาเหตุว่าเกิดขึ้นได้อย่างไร และมีโอกาสที่จะเกิดมากน้อยเพียงใด รวมทั้งเป็น
การตรวจสอบว่าระบบความปลอดภัยที่มีอยู่มีปัญหาหรือไม่อย่างไร 
         7. ผู้ประกอบกิจการโรงงานหรือผู้ขอใบอนุญาตขยายโรงงานหรือผู้ขอรับใบอนุญาตประกอบ
กิจการโรงงานอาจเลือกใช้วิธีการชี้บ่งอันตรายอ่ืน ๆ หรือวิธีการอ่ืนใดที่กรมโรงงานอุตสาหกรรม
เห็นชอบ เช่น การชี้บ่งอันตรายตามแนวทางในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมระบบการจัดการอาชี
วอนามัยและความปลอดภัย เป็นต้น ทั้งนี้ต้องส่งวิธีการให้กรมโรงงานอุตสาหกรรมเห็นชอบก่อน 
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2.7.3.1. การชี้บ่งอันตรายโดยวิธี  มอก.18001 

การชี้บ่อันตราย มอก.18001 หมายถึง เป็นกระบวนการค้นหาอันตรายจากสภาพแวดล้อมใน

การท างานที่ไม่เหมาะสม เทคนิคนี้ท าให้สามารถระบุล าดับความเสี่ยงของอันตรายทั้งหมดที่เกี่ยวข้อง

กับกิจกรรมของงานที่ครอบคลุมสถานที่ เครื่องจักรอุปกรณ์ บุคลากร และขั้นตอนการท างานที่อาจ

ก่อให้เกดิการบาดเจ็บ หรือเจ็บป่วย ความเสียหายต่อทรัพย์สิน สิ่งแวดล้อม หรือสิ่งต่างๆ 

วัตถุประสงค์ของการวิเคราะห์ มอก.18001 

 - เพ่ือให้ทราบถึงอันตรายที่มีอยู่ทั้งหมดในองค์กร 

 - เพ่ือให้องค์กรสามารถพิจารณามาตรการควบคุมความเสี่ยงทีมีอยู่หรือที่ก าหนดเป็น

แผนงาน 

ขั้นตอนการวิเคราะห์ 

1.การแตกงาน (work breakdown) ระบุงานย่อยในหน่วยงานตามแบบ RA1 เช่น งาน

วิศวกรรมซ่อมบ ารุงอาจแตกเป็นงานแอร์ งานไฟฟ้า งานประปา งานไม้ งานหม้อน้ า ฯ 

2. ชี้บ่งอันตราย โดยมีหัวข้อ 3 ข้อได้แก่ 

2.1 มีแหล่งก าเนิดอันตรายในงานซึ่งแบ่งเป็นกลุ่มใหญ่ได้แก่ 

1. สิ่งคุกคามทางกายภาพ ได้แก่ เสียงดัง แสงไม่พอ/แสงจ้า รังสี ความร้อน ความ
สั่นสะเทือน 

2. สิ่งคุกคามทางเคมี ได้แก่ สารเคมีอันตรายเช่น กลูตารัลดีไฮน์ เอทิลีนอ็อกไซด์  
3. สิ่งคุกคามทางชีวภาพ ได้แก่ ถูกเข็มต าในงาน  สูดหายใจเชื้อโรคเช่น วัณโรค 

สุกใส 
4. สิ่งคุกคามทางจิตใจ ได้แก่ เครียดจากงาน ความรุนแรงในงาน งานแบบกะ 
5. ท่าทางในการท างานไม่ปลอดภัย ได้แก่ ปวดหลัง สถานีงานคอมพิวเตอร์ไม่

เหมาะสมท าให้ปวดไหล่คอในงานคอมพิวเตอร์  
6. อุบัติเหตุในงาน เช่น น้ าร้อนลวก เศษหินกระเด็นเข้าตา มีดบาด เข็มต า ไฟฟ้า

ดูด  
7. สภาพงานมีความเสี่ยงเช่น ฝ้าหลุด แอร์เอียง สภาพทางหนีภัยไม่เหมาะสม 
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2.2 ใครหรืออะไรเป็นผู้ได้รับอันตราย ผลกระทบ? ให้พิจารณาถึงผลกระทบที่จะ

เกิดข้ึนใน 4 ด้านได้แก ่

1. ผลกระทบต่อคน (people) เช่น บาดเจ็บ เจ็บป่วย 
2. ผลกระทบต่อ เครื่ อ งจั กร  อุปกรณ์  (equipment) เช่น  ช ารุ ด เสี ยหาย

ประสิทธิภาพการท างานลดลง 
3. ผลกระทบต่อวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ (material) เช่น มีวัตถุดิบเสียหาย ผลิตภัณฑ์

ได้ลดลง 
4. ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม (environment) เช่น เสียงดัง อากาศเสีย ฝุ่น 
2.3 อันตรายจะเกิดขึ้นอย่างไร?  โดยใช้ลักษณะของอันตรายต่อไปนี้มาช่วยพิจารณา

ได้แก่ 

1. ลื่น หกล้ม 
2. ตกจากพ้ืนต่างระดับ 
3. ถูกกระแทก/ ถูกตี 
4. กระแทกกับวัตถุที่เคลื่อนไหว 
5. ถูกหนีบ/ ถูกบีบ 
6. ถูกของแหลมหรือของมีคม ทิ่มแทง บาด ตัด  
7. ไฟไหม้ ระเบิด 
8. สัมผัสสารเคมีทางผิวหนัง ระบบหายใจ และทางปาก 
9. ถูกบด/ กดทับ 
 

3.การประเมินความเสี่ยง  

ข้อมูลต่างๆที่ได้จากกิจกรรมการท างานและการชี้บ่งอันตรายทั้งหมด ต้องถูกน าไปประมาณ

ระดับของความเสี่ยง ตามแบบ RA2 โดยพิจารณาใน 2 ประเด็นได้แก่ 

3.1 ความรุนแรงของอันตราย ลักษณะความรุนแรง สามารถแบ่งออกเป็น 3 ระดับดังนี ้
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ตารางท่ี 2-2 ตารางแสดงความรุนแรงของอันตราย 

ระดับ ค าอธิบาย คะแนน 
ระดับความ
รุนแรงมาก 
 

-การบาดเจ็บ/ เจ็บป่วยรุนแรง เช่น สูญเสียอวัยวะ กระดูกแตกหัก การได้รับพิษ การ
บาดเจ็บหลายส่วนของร่างกาย การบาดเจ็บที่ท าให้เสียชีวิต โรคมะเร็งที่เกิดจากการ
ท างาน โรคอ่ืนๆที่ท าให้อายุสั้นลง โรคร้ายแรงที่ท าให้เสียชีวิตเฉียบพลัน 
-ทรัพย์สินเสียหายมีมูลค่ามากกว่า 1 แสนบาท* 

3 

ระดับความ
รุนแรงปาน
กลาง 
 

-การบาดเจ็บ/ เจ็บป่วยในระดับกลางเช่น บาดแผลฉีกขาด แผลไฟไหม้ แผลถูก
กระแทก ข้อเคล็ดรุนแรง กระดูกร้าวเล็กน้อย หูหนวก ผิวหนังอักเสบ โรคหืด อาการ
ผิดปกติของมือแขน ความเจ็บป่วยที่มีผลให้เกิดความพิการเล็กน้อยอย่างถาวร 
-ทรัพย์สินเสียหายมากกว่า 5 พันบาทแต่ไม่เกิน  1 แสนบาท 

2 

ระดับความ
รุนแรงน้อย 
 

-การบาดเจ็บ/ เจ็บป่วยในระดับเล็กน้อย เช่น บาดเจ็บเล็กๆน้อยๆ ระคายเคืองตา 
ปวดศีรษะ ความเจ็บป่วยที่ท าให้ไม่สบายเป็นครั้งคราว ปวดเมื่อย 
-ทรัพย์สินเสียหายเล็กน้อย ไม่เกิน 5 พันบาท 

1 

***หมายเหตุ - มูลค่าความเสียหายของทรัพย์สิน องค์กรสามารถก าหนดขึ้นเองตามความเหมาะสม

กับระดับความรุนแรงต่างๆ 

3.2 โอกาสที่จะเกิดของอันตราย ลักษณะโอกาสที่จะเกิดขิงอันตรายสามารถแบ่งออกเป็น 3 ระดับ 

ตารางที ่2-3 ตารางแสดงโอกาสที่จะเกิดของอันตราย 

โอกาส ค าอธิบาย คะแนน 
โอกาสมาก (มีโอกาสเกิด)  เป็นเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นบ่อย 3 
โอกาสปานกลาง (เกิดขึ้นได้ยาก) เป็นเหตุการณ์ที่นานๆเกิดข้ึนครั้ง 2 
โอกาสน้อย (ไม่น่าจะเกิด) ยากท่ีจะเกิดขึ้น 1 

หลักเกณฑ์ที่ใช้ในการพิจารณาโอกาสที่จะเกิดของอันตรายควรจะประกอบด้วย 

1. จ านวนคนที่สัมผัส 

2. ความถี่และระยะเวลาที่สัมผัสอันตราย 

3. การสัมผัสกับสิ่งที่เป็นอันตราย 

4. มีข้ันตอน/ วิธีการปฏิบัติที่ได้มาตรฐาน 

5. มีการฝึกอบรมขั้นตอน/ วิธีการปฏิบัติอย่างมีประสิทธิภาพ 

6. มีการควบคุมอย่างต่อเนื่อง 
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7. อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลและอัตราการใช้ 
8. เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ์ อุปกรณ์ อุปกรณ์ความปลอดภัย 

9. การตรวจความปลอดภัย 

10. การเตือนอันตราย 

 
4.การประมาณระดับระดับความเสี่ยง การตัดสินความเสี่ยง 

ตารางที ่2-4 ตารางแสดงระดับความเสี่ยง 

โอกาสที่จะอันตราย ความรุนแรงของอันตราย 
มาก =3 ปานกลาง =2 เล็กน้อย =1 

มีโอกาสที่จะเกิด =3 ความเสี่ยงที่ยอมรับไม่ได้ 
9 คะแนน 

ความเสี่ยงสูง 
6 คะแนน 

ความเสี่ยงปานกลาง 
3 คะแนน 

เกิดได้ยาก =2 ความเสี่ยงสูง 
6 คะแนน 

คว าม เ สี่ ย งป าน
กลาง 
4 คะแนน 

ความเสี่ยงยอมรับได้ 
2 คะแนน 

ไม่น่าจะเกิด =1 ความเสี่ยงปานกลาง 
3 คะแนน 

ความเสี่ยงยอมรับ
ได ้
2 คะแนน 

ความเสี่ยงเล็กน้อย 
1 คะแนน 

 

5.การท าทะเบียนความเสี่ยง 

น าผลการประมาณระดับของความเสี่ยงของทุกกิจกรรมไปบันทึกในทะเบียนความเสี่ยง โดย

เรียงตามระดับความเสี่ยงจากความเสี่ยงที่ไม่อาจยอมรับได้ สูง ปานกลาง ยอมรับได้ และเล็กน้อย 

เพ่ือใช้พิจารณาความเร่งด่วนในการน าไปวางแผนควบคุมความเสี่ยงต่อไป ตามตัวอย่างในแบบ RA 2  

 

            6.เตรียมแผนปฏิบัติงานควบคุมความเสี่ยง 

การแบ่งระดับความเสี่ยงตามทะเบียนตามทะเบียนความเสี่ยง ใช้เป็นพ้ืนฐานการตัดสินใจว่า 

ต้องมีการปรับปรุงควบคุมและเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติหรือไม่  โดยจัดท าแผนในแบบ RA 3 ในการ

เริ่มต้นของการเตรียมแผนปฏิบัติงานควบคุมความเสี่ยงควรพิจารณาความเร่งด่วน ซึ่งจะสัมพันธ์

โดยตรงกับความเสี่ยงดังตารางต่อไปนี้ 
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ตารางที ่2-5 ตารางแสดงการแบ่งระดับความเสี่ยงตามทะเบียนตามทะเบียนความเสี่ยง 

                  

7.ทบทวนความเพียงพอของแผนปฏิบัติการ 

ควรทบทวนแผนปฏิบัติการก่อนด าเนินการ โดยใช้ค าถามต่อไปนี้ 

1. การควบคุมท่ีปรับปรุงใหม่นี้ท าให้ระดับความเสี่ยงลดลงจนยอมรับได้หรือไม่ 
2. ผลจากการปรับปรุงตามข้อ 1 นั้น ก่อให้เกิดอันตรายใหม่ข้ึนใหม่หรือไม่ 
3. ได้เลือกวิธีการแก้ไขปัญหาที่คุ้มค่าหรือไม่ 
4. มาตรการควบคุมที่ใช้นั้นเป็นที่ยอมรับของผู้ปฏิบัติงานและสามารถน าไปปฏิบัติได้

หรือไม ่
5. จะมีการน ามาตรการนี้ไปใช้ และจะไม่ถูกละเลยเมื่อเผชิญกับภาวะต่างๆหรือไม่ เช่น 

ถ้ามีงานเร่งด่วนก็อาจจะละเลยมาตรการที่ต้องปฏิบัตินั้น เป็นต้น 
ทะเบียนความเสี่ยง และแผนปฏิบัติการเก็บไว้ที่หน่วยงาน และส่ง 1 ชุดให้ศูนย์คุณภาพ 

 

ระดับความเสี่ยง ค าอธิบาย คะแนน 
ไม่อาจยอมรับได้ หยุดงาน ท าต่อไม่ได้จนกว่าจะลดความเสี่ยงลง ถ้าไม่สามารถลดความ

เสี่ยงลงได้ถึงแม้จะพยายามอย่างเต็มที่แล้ว จะต้องหยุดท างานนั้น 
9 

สูง ต้องลดความเสี่ยงลงอย่างเร่งด่วน ต้องจัดสรรทรัพยากรและมาตรการให้
เพียงพอเพ่ือลดความเสี่ยงนั้น 

6 

ปานกลาง -ต้องพยายามลดความเสี่ยง แต่ค่าใช้จ่ายของการป้องกันต้องมีการ
พิจารณาอย่างรอบคอบ และมีการจ ากัดงบประมาณ ต้องมีมาตรการลด
ความเสี่ยงในเวลาที่ก าหนด 
-เมื่อความเสี่ยงปานกลางมีความสัมพันธ์กับความเสียหายร้ายแรง ควรท า
การประเมินเพ่ิมเติม เพ่ือหาค่าของความน่าจะเป็นของความเสียหายที่
แม่นย าขึ้น เพ่ือเป็นหลักฐานในการตัดสินความจ าเป็นส าหรับมาตรการ
ควบคุมว่าต้องมีการปรับปรุงหรือไม่ 

3-4 

ยอมรับได ้ ไม่ต้องมีการควบคุมเพ่ิมเติม การพิจารณาควบคุมความเสี่ยงอาจจะท าเมื่อ
เห็นว่า คุ้มค่า หรือการปรับปรุงไม่ต้องเสียค่าใช้จ่ายเพ่ิมเติม ยังตองตรวจ
ติดตามตรวจสอบเพ่ือให้แน่ใจว่า การควบคุมยังคงมีอยู่ 

2 

เล็กน้อย ไมต่้องด าเนินการแก้ไขเพ่ิมเติม 1 
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8.การทบทวนประเมินความเสี่ยง 

การประเมินความเสี่ยงเป็นกระบวนการที่ต้องท าอย่างต่อเนื่อง สถานการณ์ที่เปลี่ยนไปอาจ

ท าให้อันตรายและความเสี่ยงเปลี่ยนแปลงไปด้วย ดังนั้นจึงควรมีการทบทวนมาตรการควบคุมอย่าง

ต่อเนื่อง เพ่ือแก้ไขให้เหมาะสมตามความจ าเป็น 

 

2.7.4 เสนอหัวข้อโครงงานให้กับพนักงานที่ปรึกษา 

         ได้จัดท าโครงการในหัวข้อ เรื่อง “การประเมินความเสี่ยงการท างานของพนักงานฝ่ายผลิตโรง

พลาสติก” และได้รับการอนุมัติให้จัดท าโครงการขึ้นเพ่ือช่วยลดอุบัติหรือไม่ให้เกิดอุบัติเหตุขึ้นกับ

พนักงานที่ปฏิบัติงาน 

 

2.7.5 จัดตั้งคณะท างาน 

                 1.นายสมชิด มุ่งผลกลาง           (เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างานระดับวิชาชีพ) 

                 2.นายจัตุพล  พลอยกระโทก      (เจ้าหน้าที่อนุรักษ์พลังงาน) 

                 3.นายปริญญา  ไว้สันเทียะ        (นักศึกษาสหกิจ) 

                 4.นายอัฐพนธ์  ผ่องพันธ์           (นักศึกษาสหกิจ) 

 

2.7.6 ด าเนินการท ากิจกรรม การประเมินความเสี่ยง มอก.18001 

ท าการวิเคราะห์หาอันตรายที่อาจเกิดขึ้นการจากท างาน โดยการเดินส ารวจพ้ืนที่เก็บข้อมูล
การท างานของพนักงานแผนก BOOT SPRAY แผนก INJECTION และ แผนก MOULD  ว่ามีจุดไหน
หรือมีการท างานใดที่มีความเสี่ยงอาจก่อให้เกิดอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงาน เพ่ือที่จะประเมินความรุนแรง
ที่จะเกิดข้ึนและท ามาตรการป้องกันไม่ให้เกิดเหตุอุบัติเหตุ 
 

2.7.7 ปรับปรุงแก้ไข ติดตามผลการด าเนินงาน พร้อมทั้งจดบันทึก 
 

 2.7.8 ประเมินผลโครงการด้วยแบบฟอร์มการประเมินความเสี่ยง มอก.18004 

โครงการนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือชี้บ่งอันตรายจากการท างานของพนักงานฝ่ายผลิตโรงพลาสติก
เพ่ือระบุล าดับความเสี่ยงอันตรายที่เกิดขึ้นขณะปฏิบัติงานของพนักงานฝ่ายผลิตโรงพลาสติกและเพ่ือ
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แก้ไขปัญหาที่พบและจัดท ามาตรการป้องกันอุบัติเหตุของพนักบริษัท ไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) 
ของพนักงานแผนก BOOT SPRAY แผนก INJECTION และ แผนก MOULD  
เพ่ือหามาตรการป้องกันและแก้ไขเพ่ือไม่ให้อุบัติเหตุนั้นเกิดข้ึนได้ 
การเกิดอุบัติเหตุจาการท างานของพนักงานมีวิธีการประเมินผลของโครงการ ดังนี้ 

          - ประชากรและตัวอย่าง (Population and Sampling) 
          - เครื่องมือที่ใช้ในการศึกษา(Research Instruments) 
          - การเก็บรวบรวมข้อมูล 
          - การวิเคราะห์ข้อมูล 
 
2.7.8.1    ประชากรและตัวอย่าง (Population and Sampling) 

 พนักงานบริษัท ไทยมิตซูวา จ ากัด มหาชน กะเช้า แผนก BOOT SPRAY 14 คน แผนก

INJECTION 27 คน และ แผนก MOULD 8 คน ทั้งหมด 49 คน 

 

2.7.8.2 เครื่องมือที่ใช้ในการศึกษา (Research Instruments) 

เครื่องมือที่ผู้จัดท าโครงการน ามาใช้ในการด าเนินการศึกษาครั้งนี้เป็นแบบฟอร์มการประเมิน

ความเสี่ยง มอก.18001โดยพิจารณาจากโอกาสที่เกิดอันตราย โดยมีเกณฑ์ในการให้คะแนนดังนี้ 

1. จ านวนคนที่สัมผัส (Number of Recipient) (L1) กับอันตรายชนิดนั้นๆ 
1  =  ผู้ปฏิบัติงาน / บุคคลอื่นที่สัมผัสอันตราย ระหว่าง  1 – 2  คน 

2  =  ผู้ปฏิบัติงาน / บุคคลอื่นที่สัมผัสอันตราย ระหว่าง  3 – 5  คน 

3  =  ผู้ปฏิบัติงาน / บุคคลอื่นที่สัมผัสอันตราย มากกว่า  5  คน 

2. ความถี่และระยะเวลาที่สัมผัส (Frequency/Time to Exposure) (L2) กับอันตรายชนิด
นั้นๆ 

1 =  ความถี่และระยะเวลาที่สัมผัส น้อยกว่า  4  ชั่วโมงต่อกะ 

2 =  ความถี่และระยะเวลาที่สัมผัส ระหว่าง  4 - 8  ชั่วโมงต่อกะ 

3 =  ความถี่และระยะเวลาที่สัมผัส มากกว่า  8  ชั่วโมงต่อกะ  

3. คู่มือการปฏิบัติงาน / ระเบียบวิธีการปฏิบัติงาน / กฎ ข้อบังคับ / เอกสารสนับสนุน ด้าน
อาชีวอนามัยและความปลอดภัย (Occupational Health & Safety Measures) (L3) 



30 

 

1= มีเอกสารด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย และเหมาะสมกับอันตรายชนิด

นั้นๆ 

2 = มีเอกสารด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย แต่ไม่เหมาะสมกับอันตรายชนิด

นั้นๆ 

3 = ไม่มีเอกสารด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

4. การฝึกอบรมตามที่ระบุในคู่มือการปฏิบัติงาน / ระเบียบวิธีการปฏิบัติงาน / กฎ 
ข้อบังคับ / เอกสารสนับสนุน ด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย (Training) (L4) 

1 = มีการฝึกอบรม ชี้แจงและมีบันทึกการฝึกอบรม 

2 = มีการฝึกอบรม ชี้แจง แต่ไม่มีบันทึก 

3 = ไม่มีการฝึกอบรม ชี้แจง 

5. การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล (Personal Protective Equipment) 
(L5) เมื่อสัมผัสกับอันตราย 

1 = มีการก าหนดลักษณะงาน/พ้ืนที่สวมใส่อุปกรณ์ PPE และพนักงานสวมใส่

ตลอดเวลา 

2 = มีการก าหนดลักษณะงาน/พื้นที่สวมใส่อุปกรณ์ PPE แต่พนักงานไม่สวมใส่ หรือ

ใช้ในงานเพียงครั้งคราว 

3 = ไม่มีการก าหนดลักษณะงาน/พื้นท่ีสวมใส่อุปกรณ์ PPE 

6. อุปกรณ์ป้องกันอันตราย/อุปกรณ์ช่วยยก/สายดินของเครื่องจักร/เครื่องมือ/อุปกรณ์  
(Guarding/Lifting/Grounding Equipment) (L6) 

1 = มีอุปกรณ์ป้องกัน/อุปกรณ์ช่วยยก/สายดินอย่างเพียงพอ และใช้งานได้ตามปกติ 

2 = มีอุปกรณ์ป้องกัน/อุปกรณ์ช่วยยก/สายดินเพียงบางส่วน และใช้งานได้ตามปกติ 

3 = ไม่มีอุปกรณ์ป้องกัน/อุปกรณ์ช่วยยก/สายดิน หรือมี แต่อยู่ในสภาพช ารุด ใช้

งานไม่ได้ 

7. การตรวจสอบบ ารุงรักษาสภาพเบื้องต้นของเครื่องจักร/เครื่องมือ/อุปกรณ์และอุปกรณ์ที่
เกี่ยวข้องกับความปลอดภัย (Preventive Maintenance) (L7) 
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1 = มีการตรวจสอบบ ารุงรักษาและมีบันทึกผลการตรวจสอบ 
2 = มีการตรวจสอบบ ารุงรักษา แต่ไม่มีบันทึกผลการตรวจสอบ 
3 = ไม่มีการตรวจสอบบ ารุงรักษา 

8. อุปกรณ์เตือนอันตราย/หยุดฉุกเฉิน (Warning/Emergency Stop Equipment) (L8) 
1 = มีอุปกรณ์เตือนอันตราย/หยุดฉุกเฉินครบถ้วน และใช้งานได้ตามปกติ 
2 = มีอุปกรณ์เตือนอันตราย/หยุดฉุกเฉินเพียงบางส่วน และใช้งานได้ตามปกติ 
3 = ไม่มีอุปกรณ์เตือนอันตราย/หยุดฉุกเฉิน หรือมี แต่อยู่ในสภาพช ารุด ใช้งานไม่ได้ 

 
พิจารณาระดับของโอกาสที่จะเกิดอันตราย (Likelihood of occurrence) จากคะแนนที่ค านวณ
ได้ดังนี ้

โอกาสการเกิดอันตรายมาก (High)                                 =   77.77 - 100 % 
โอกาสการเกิดอันตรายปานกลาง (Medium)                  =   55.55 - 77.76 % 
โอกาสการเกิดอันตรายน้อย (Low)                                  =  33.33 - 55.54 % 

 

2.7.8.3 การเก็บรวบรวมข้อมูล 

โครงการนี้ด าเนินการเก็บข้อมูล ระหว่างวันที่ 20 ธันวาคม 2562 –10 กุมภาพันธ์ 2563 โดย
ผู้จัดท าใช้การเก็บรวบรวมข้อมูลเองทั้งเชิงปริมาณ ข้อมูลสภาพปัญหาสภาพแวดล้อมในการท าต่าง ๆ
และการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 - สังเกตลักษณะสภาพแวดล้อมและลักษณะการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 

2.7.8.4 การวิเคราะห์ข้อมูล  

โดยใช้สูตร 

 

จากนั้นด าเนินการรวบรวมและประเมินผลการให้คะแนน  เพ่ือก าหนดระดับของโอกาสที่
จะเกิดอันตราย (Likelihood of occurrence) ดังนี้ 

 

% ของโอกาสที่จะเกิดอันตราย = 
ผลรวมของคะแนนที่ได้จาก (L1 - L8)   x  100  

ผลรวมของคะแนนที่ได้จากข้อ 3. 
 

 



32 

 

1. ข้อใดที่พิจารณาแล้วไม่เกี่ยวข้องหรือไม่จ าเป็นไม่ต้องให้คะแนน แต่ให้ใส่เครื่องหมาย 
“ – “  แทน 

2. น าผลของคะแนนที่ได้จากข้อ 1. (L1 - L8) มารวมกัน 
3. น าเกณฑค์ะแนนสูงสุดเฉพาะข้อที่ถูกพิจารณามารวมกัน 
4.  น าผลลัพธ์ที่ได้จากข้อ 2. และข้อ 3. มาค านวณตามสูตร 
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บทที่3 

สรุปผลการด าเนินโครงการ/การปฏิบัติงาน 

 

3.1 สรุปผลโครงการ/การปฏิบัติงาน 
ผลการประเมินชี้บ่งอันตรายการท างานพนักงานฝ่ายผลิตแผนก MOULD แผนก INJECTION 

แผนก BOOT SPRAY ด้วยวิธี มอก.18001 

3.1.1 การประเมินชี้บ่งอันตราย มอก.18001 
 

ชื่องานที่วิเคราะห์......การปฏิบัติงานของช่าง.........บริษัท……..ไทยมิตซูวา..จ ากัด.(มหาชน)……..  
แผนก .............. MOULD.....................วันที่วิเคราะห์...........10...มกราคม...2563........ 
ผู้ท าการวิเคราะห์……นายปริญญา...ไว้สันเทียะ..และ..นายอัฐพนธ์..ผ่องพันธ์……………… 

ดังตารางด้านล่าง 
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ตารางที ่3-1 การชี้บ่งอันตรายการประเมินระดับความเสี่ยง  แผนก MOULD 

ล าดับ
ที ่

ต าแหน่ง/
พื้นที ่

งาน/ผลการตรวจสอบพื้นที ่
แหล่งก าเนิด

อันตราย 
ใครหรืออะไรได้รับ

อันตราย 
ลักษณะอันตรายและสาเหตุการเกดิ

อันตราย 

การประเมินความเสีย่ง 

รวม 
% โอกาส

เกิด
อันตราย 

โอกาสเกดิอันตราย ระดับความรุนแรง 

ระดับความเสี่ยง 
L 
1 

L 
2 

L 
3 

L 
4 

L 
5 

L 
6 

L 
7 

L 
8 มา

ก 

ปา
นก

ลา
ง 

น้อ
ย 

มา
ก 

ปา
นก

ลา
ง 

น้อ
ย 

3 3 3 3 3 3 3 3 

1 ช่างMould 
งานใช้โอเวอร์เฮดเครดยก Mould 

เข้า-ออก 
Mould 

ช่างMould , เครื่อง
แม่พิมพ์ , พนักงาน 

ช้ินงานแกวงขณะเคลื่อนย้าย อาจท าให้
โดนผู้ปฏิบัติงาน 

3 2 1 1 3 1 1 1 13 54.17   /  /  
ความเสีย่งท่ี
ยอมรับได ้

2 ช่างMould 
งานใช้โอเวอร์เฮดเครดยก Mould 

เข้า-ออก 
Mould 

ช่างMould , เครื่อง
แม่พิมพ์ , พนักงาน 

ช้ินงานแกวงขณะเคลื่อนย้าย อาจท าให้
โดนเครื่องจักรเสียหาย 

3 2 1 1 3 1 1 1 13 54.17   /  /  
ความเสีย่งท่ี
ยอมรับได ้

3 ช่างMould 
งานใช้โอเวอร์เฮดเครดยก Mould 

เข้า-ออก 
สาย Belt 

ช่างMould , เครื่อง
แม่พิมพ์ , พนักงาน 

สาย Belt ขาด หล่นลงมาโดน
ผู้ปฏิบัติงาน 

3 2 1 1 3 1 1 1 13 54.17   / /   
ความเสีย่งปาน

กลาง 

4 ช่างMould 
งานใช้โอเวอร์เฮดเครดยกพลิกตั้ง 

Mould 
Mould ช่างMould 

Mould อาจผิกมาทับเท้าหรือโดนตัว
ผู้ปฏิบัติงาน 

2 2 1 1 2 1 1 1 11 45.83   /  /  
ความเสีย่งท่ี
ยอมรับได ้

5 ช่างMould งานขัดโดยใส่ Air tool 
ผงจากการขัด 

Insert 
ช่างMould เศษผงจากการขดักระเด็นเข้าดวงตา 1 2 1 1 1 - 1 - 7 38.89   /   / 

ความเสีย่ง
เล็กน้อย 

6 ช่างMould งานแยกช้ินส่วนของMould ค้อน ช่างMould 
ใช้ค้อนในการตี Mould ให้ออกจากกัน

อาจพลาดตโีดนมือ 
2 2 1 1 2 - 1 - 9 50.00   /  /  

ความเสีย่งท่ี
ยอมรับได ้

7 ช่างMould งานเป่าน้ าออกจาก Mould เสียง ช่างMould เสียงดังจากลมที่เป่า 2 1 1 1 2 - 1 - 8 53.33   /   / 
ความเสีย่ง
เล็กน้อย 

8 ช่างMould งานล้าง Mould Insert ช่างMould อินเซิดบาดมือ 2 2 1 1 2 - 1 - 9 42.86   /   / 
ความเสีย่ง
เล็กน้อย 

9 ช่างMould งานตีหมายเลขเครื่อง Mould ค้อน ช่างMould 
ใช้ค้อนตีหมายเลขเครื่องอาจพลาดตี

โดนมือ 
1 1 1 1 2 - 1 - 7 33.33   /   / 

ความเสีย่ง
เล็กน้อย 

10 ช่างMould งาน Spray Mould ระอองสเปร ์ ช่างMould ระอองสเปร์เข้าตา 1 1 1 1 2 3 - - 9 50.00   /   / 
ความเสีย่ง
เล็กน้อย 

11 ช่างMould งานประกอบMould Mould ช่างMould 
ดัน Mould เข้าหากัน Mould อาจ

หนีบมือ 
2 2 1 1 2 - 1 - 9 50.00   /   / 

ความเสีย่ง
เล็กน้อย 

12 ช่างMould งานประกอบMould ค้อน ช่างMould 
ใช้ค้อนในการตี Mould เข้าหากันอาจ

พลาดตโีดนมือ 
2 2 1 1 2 - 1 - 9 50.00   /  /  

ความเสีย่งท่ี
ยอมรับได ้

  

          ...................................................................         ...................................................................                          ................................................................... 

       ผู้จัดท า       ผู้ทบทวน                ผู้อนุมัต ิ

        (หัวหน้าหน่วยงาน)       (QH&SMR)            (ผู้จัดการฝ่าย) 

           .............../............../...............            .............../............../...............                           .............../............../...............
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                  จากตารางการประเมินความเสี่ยงเพ่ือหา เปอร์เซ็นต์โอกาสเกิดอันตราย ระดับความ

รุนแรง และระดับความเสี่ยง จากการท างานของแผนก mould พบว่า มีเปอร์เซ็นต์โอกาสเกิด

อันตรายจากการท างานอยู่ในระดับที่น้อย ระดับความรุนแรงน้อย ปานกลาง และมาก และมีระดับ

ความเสี่ยงเล็กน้อยและยอมรับได้ โดยการท างานที่โอกาสจะเกิดอันตรายระดับน้อย  ระดับความ

รุนแรงน้อย และระดับความเสี่ยงเล็กน้อย คือ การใช้ค้อนตีหมายเลขเครื่อง 33.33 %  การขัด Insert 

38.89 %  Insert บาด 42.86 % spray mould 50.00 %  ประกอบเครื่อง 50.00 %  และเสียงลม

จากการเป่า 53.33 %  ต่อมาการท างานที่โอกาสจะเกิดอันตรายระดับน้อย  ระดับความรุนแรงปาน

กลาง และระดับความเสี่ยงยอมรับได้ คือ การใช้เครนพลิกตั้งMould 45.83 %การใช้ค้อนตีMould

เข้าหากัน 50.00 % การใช้ค้อนตี Mould แยกออกจากกัน 50.00 % การใช้เครนยก Mould เข้า-

ออก 54.17 % และการท างานที่โอกาสจะเกิดอันตรายระดับน้อย  ระดับความรุนแรงมาก และระดับ

ความเสี่ยงปานกลาง คือ การใช้เครนยก Mould เข้า-ออก และ สาย Belt ขาด 54.17 % 
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ชื่องานที่วิเคราะห์......กระบวนการผลิตงานฉีดข้ึนรูป........บริษัท….ไทยมิตซูวา..จ ากัด.(มหาชน).... 

แผนก ..............INJECTION.....................วันที่วิเคราะห์...........10...มกราคม...2563........ 

ผู้ท าการวิเคราะห์……นายปริญญา...ไว้สันเทียะ..และ..นายอัฐพนธ์..ผ่องพันธ์…………… 

ดังตารางด้านล่าง 
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ตารางที ่3-2 การชี้บง่อันตรายการประเมินระดับความเสี่ยง แผนก INJECTION 

ล าดับ
ที ่

ต าแหน่ง/พื้นที ่
งาน/ผลการตรวจสอบ

พื้นที ่
แหล่งก าเนิดอันตราย ใครหรืออะไรได้รับอันตราย 

ลักษณะอันตรายและสาเหตุการเกดิ
อันตราย 

การประเมินความเสีย่ง 

รวม 
% โอกาส

เกิด
อันตราย 

โอกาสเกดิอันตราย ระดับความรุนแรง 

ระดับความ
เสี่ยง L 

1 
L 
2 

L 
3 

L 
4 

L 
5 

L 
6 

L 
7 

L 
8 มา

ก 

ปา
นก

ลา
ง 

น้อ
ย 

มา
ก 

ปา
นก

ลา
ง 

น้อ
ย 

3 3 3 3 3 3 3 3 

1 พนักงาน งานฉีดขึ้นรูป เสียงจากเครื่องจักร พนักงาน 
สัมผสักับเสียงท่ีดังจากเครื่องฉีด 

3 2 1 - 3 1 1 - 11 61.11  /    / 
ความเสีย่งที่
ยอมรับได ้

2 พนักงาน งานฉีดขึ้นรูป ท่าทางการท างาน พนักงาน 
เกิดอาการเมื่อยลา้จากการท างานกรณียืน

ท างานเป็นเวลานาน 
3 2 1 - - - 1 - 7 58.33  /    / 

ความเสีย่งท่ี
ยอมรับได ้

3 พนักงาน งานฉีดขึ้นรูป พื้นที่การท างาน พนักงาน 
วางกล่องช้ินงานสูงเกิน2เมตร อาจจะเกิด

การหล่นทับ 
3 2 1 - - 1 1 - 8 53.33   /   / 

ความเสีย่ง
เล็กน้อย 

4 พนักงาน งานฉีดขึ้นรูป ความร้อนจากเครื่องจักร พนักงาน 
สัมผสักับเครื่องจักรที่มีความร้อน อาจะเกิด

อันตรายต่อผิวหนัง 
3 2 1 - - 1 1 2 10 55.56  /    / 

ความเสีย่งท่ี
ยอมรับได ้

5 พนักงาน งานฉีดขึ้นรปู สายลม พนักงาน 
สายลมสะบัดใสร่่างกายกรสายลมหลุด

กะทันหัน 3 2 1 - - 1 1 2 10 55.56  /    / 
ความเสีย่งท่ี
ยอมรับได ้

6 พนักงาน งานฉีดขึ้นรูป มีดคัตเตอร ์ พนักงาน มีดบาดนิ้วมือ 3 2 1 - 3 - 1 - 10 66.67  /    / 
ความเสีย่งท่ี
ยอมรับได ้

7 พนักงาน งานฉีดขึ้นรูป ครีมตดั พนักงาน ครีมหนีบนิ้วมือ 3 2 1 - 3 1 1 - 11 61.11  /    / 
ความเสีย่งท่ี
ยอมรับได ้

8 พนักงาน งานฉีดขึ้นรูป ท่าทางการท างาน พนักงาน พนักงานก้มยกของผิดวิธี 3 2 1 - - - 1 - 7 58.33  /    / 
ความเสีย่งท่ี
ยอมรับได ้

9 พนักงาน งานฉีดขึ้นรูป ความร้อนพื้นที่ท างาน พนักงาน อุณภูมิทีร่้อนอาจจะท าให้เป็นลมหมดสติได ้ 3 2 1 - - - 1 - 7 58.33  /    / 
ความเสีย่งท่ี
ยอมรับได ้

 

         ...................................................................            ...................................................................                              ................................................................... 

       ผู้จัดท า       ผู้ทบทวน         ผู้อนุมัติ 

        (หัวหน้าหน่วยงาน)       (QH&SMR)        (ผู้จัดการฝ่าย) 

           .............../............../...............            .............../............../...............                        .............../............../...............
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จากตารางการประเมินความเสี่ยงเพ่ือหา เปอร์เซ็นต์โอกาสเกิดอันตราย ระดับความรุนแรง 

และระดับความเสี่ยง จากการท างานของแผนก Injection พบว่า มีเปอร์เซ็นต์โอกาสเกิดอุบัติเหตุจาก

การท างานอยู่ในระดับที่น้อยและปานกลาง ระดับความรุนแรงอยู่ที่น้อย และมีระดับความเสี่ยงอยู่ที่

เล็กน้อยและยอมรับได้ ตามล าดับ โดยการท างานที่ โอกาสจะเกิดอุบัติเหตุระดับน้อย คือ การวาง

สิ่งของสูงเกินมาตรฐาน โดยมีค่าเปอร์เซ็นตโ์อกาสเกิดอันตรายอยู่ที่ 53.33 %  มีระดับความรุนแรงอยู่

ที่น้อย และมีระดับความเสี่ยงอยู่ที่เล็กน้อย ต่อมาเป็นการท างานที่โอกาสจะเกิดอุบัติเหตุระดับปาน

กลาง คือ การสัมผัสความร้อนเครื่องเครื่องจักร สายลมสะบัดถูกร่างกาย ท่าทางการท างาน ความ

ร้อนจากพ้ืนที่ท างาน ครีมหนีบมือ เสียงดังจากเครื่องจักร และมีดคัตเตอร์บาดนิ้วมือ โดยมีค่า

เปอร์เซ็นต์โอกาสเกิดอันตรายอยู่ที่ 55.56 % , 55.56 % , 58.33 % , 58.33 % , 58.33 % , 61.11 

% , 61.11 %  และ 66.67 % ตามล าดับ มีระดับความรุนแรงอยู่ที่น้อย และมีระดับความเสี่ยงอยู่ที่

ยอมรับได้  
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ชื่องานที่วิเคราะห์......การบวนการผลิตพ่นสีชิ้นงาน.........บริษัท...ไทยมิตซูวา..จ ากัด.(มหาชน)..... 

แผนก ................BOOT SPRAY...................วันที่วิเคราะห์...........10...มกราคม...2563........ 

ผู้ท าการวิเคราะห์……นายปริญญา...ไว้สันเทียะ..และ..นายอัฐพนธ์..ผ่องพันธ์……………… 

ดังตารางด้านล่าง 



40 

 

ตารางที ่3-3 การชี้บ่งอันตรายการประเมินระดับความเสี่ยง แผนก BOOT SPRAY 

ล าดับ
ที ่

ต าแหน่ง/
พื้นที ่

งาน/ผลการตรวจสอบ
พื้นที ่

แหล่งก าเนิด
อันตราย 

ใครหรือ
อะไรไดร้ับ
อันตราย 

ลักษณะอันตรายและสาเหตุการเกดิอันตราย 

การประเมินความเสีย่ง 

รวม 
% โอกาส

เกิดอันตราย 

โอกาสเกดิ
อันตราย 

ระดับความ
รุนแรง 

ระดับความเสี่ยง L 
1 

L 
2 

L 
3 

L 
4 

L 
5 

L 
6 

L 
7 

L 
8 มา

ก 

ปา
นก

ลา
ง 

น้อ
ย 

มา
ก 

ปา
นก

ลา
ง 

น้อ
ย 

3 3 3 3 3 3 3 3 

1 
พนักงานพ่น

ส ี
งานพ่นสี กลิ่นส ี พนักงาน 

สูดดมกลิ่นส ี, ระคายเคืองระบบทางหายใจ , 
ปวดหัว 

3 2 1 1 2 1 1 1 12 50.00   /   / ความเสีย่งเล็กน้อย 

2 
พนักงานพ่น

ส ี
งานพ่นสี ระอองส ี พนักงาน สูดดม , ระคายเคืองระบบทางเดนิหายใจ 3 2 1 1 2 1 1 1 12 50.00   /   / ความเสีย่งเล็กน้อย 

3 
พนักงานพ่น

ส ี
งานพ่นสี ระอองส ี พนักงาน 

ระอองสีเข้าตากรณีพนักงานไมส่วมใส่อุปกรณ์
ป้องกัน 

3 2 1 1 2 1 1 1 12 50.00   /   / ความเสีย่งเล็กน้อย 

3 
พนักงานพ่น

ส ี
งานพ่นสี ไอระเหย พนักงาน 

สูดดม , ระคายเคืองระบบทางเดนิหายใจ , 
คลื่นไส้อาเจียน 

3 2 1 1 2 1 1 1 12 50.00   /   / ความเสีย่งเล็กน้อย 

4 
พนักงานพ่น

ส ี
งานพ่นสี ทินเนอร์ พนักงาน สูดดม , เจ็บคอ , แสบจมูก 3 2 1 1 2 1 1 1 12 50.00   /   / ความเสีย่งเล็กน้อย 

5 
พนักงานพ่น

ส ี
งานพ่นสี ทินเนอร์ พนักงาน 

สัมผสัรา่งกาย , ระคายเคือง , ผิวแห้งแดง , 
ผิวหนังอักเสบ 

3 2 1 1 2 1 1 1 12 50.00   /   / ความเสีย่งเล็กน้อย 

6 
พนักงานพ่น

ส ี
งานพ่นสี ท่าทางการท างาน พนักงาน มีการยืนท างานตลอดเวลา 3 2 1 1 2 1 1 - 11 52.38   /   / ความเสีย่งเล็กน้อย 

7 
พนักงานพ่น

ส ี
งานพ่นสี สายลม พนักงาน 

สายลมสะบัดใสร่างการกรณสีายลมหลุด
กะทันหัน 

3 2 1 1 2 1 1 1 12 50.00   /   / ความเสีย่งเล็กน้อย 

8 
พนักงานพ่น

ส ี
งานพ่นสี ท่าทางการท างาน พนักงาน 

เกิดอาการเมื่อยลา้จากการยืนท างานเป็น
เวลานาน 

3 2 1 1 2 1 1 1 12 50.00   /   / ความเสีย่งเล็กน้อย 

9 
พนักงาน
ตรวจเช็ค 

งานตัดแต่งช้ินงานด้วย
มีดคัตเตอร ์

มีดคัตเตอร ์ พนักงาน มีดบาดมือ 2 2 1 1 1 - 1 1 9 42.86   /   / ความเสีย่งเล็กน้อย 

10 
พนักงาน
ตรวจเช็ค 

งานตัดแต่งช้ินงานด้วย
มีดคัตเตอร ์

ท่าทางการท างาน พนักงาน 
มีการนั่งท างานตลอดเวลา ท าให้เกิดอาการ

ปวดเมื่อย 
2 2 1 1 2 - 1 - 9 50.00   /   / ความเสีย่งเล็กน้อย 

 
    
                     ...................................................................            ...................................................................                     ................................................................... 

     ผู้จัดท า        ผู้ทบทวน          ผู้อนุมัต ิ

        (หัวหน้าหน่วยงาน)       (QH&SMR)         (ผู้จัดการฝ่าย) 

          .............../............../...............            .............../............../...............                       .............../............../............... 
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จากตารางการประเมินความเสี่ยงเพ่ือหา เปอร์เซ็นต์โอกาสเกิดอันตราย ระดับความรุนแรง และ

ระดับความเสี่ยง จากการท างานของแผนก Boot Spray  พบว่า มีเปอร์เซ็นต์โอกาสเกิดอุบัติเหตุจากการ

ท างานอยู่ในระดับที่น้อย ระดับความรุนแรงอยู่ที่ระดับน้อย และมีระดับความเสี่ยงอยู่ที่ เล็กน้อย 

ตามล าดับ โดยการท างานที่โอกาสจะเกิดอุบัติเหตุระดับน้อย คือ ท่าทางการท างานของพนักงานโดยมีการ

ยืนท างานตลอดเวลา โดยมีค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นต์ที่จะเกิดอุบัติเหตุอยู่ที่ 52.38 %  มีระดับความรุนแรงน้อย 

และมีระดับเสี่ยงอยู่ในระดับเล็กน้อย รองลงมาเป็นการท างานพ่นสีโดยผู้ปฏิบัติงานมีการ สูดดมสี ทิน

เนอร์ ท่าทางการท างานของงานการติดชิ้นงาน และสายลมสะบัดใส่โดนตัวปฏิบัติงาน โดยมีค่าเฉลี่ย

เปอร์เซ็นต์ที่จะเกิดอุบัติเหตุอยู่ที่ 50.00 %  มีระดับความรุนแรงน้อย และมีระดับเสี่ยงอยู่ในระดับ

เล็กน้อย ตามมาด้วย คือ การท าโดยใส่มีดคัตเตอร์ตัดสิ้นงาน โดยมีค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นต์ที่จะเกิดอุบัติเหตุอยู่

ที่ 42.86 % มีระดับความรุนแรงน้อย และมีระดับเสี่ยงอยู่ในระดับเล็กน้อย  

 

3.2 ประโยชน์ที่ได้รับจากการปฏิบัติสหกิจศึกษา  

1. ได้เรียนรู้บทบาทหน้าที่ของเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างานระดับวิชาชีพในสถาน 

ประกอบการในการท างานจริงมากขึ้น   

2. ได้ฝึกปฏิบัติให้ตนเองมีความอดทน ความตรงต่อเวลา และความรับผิดชอบกับหน้าที่ได้รับ 

มอบหมายมากข้ึน   

3. ได้เรียนรู้ถึงลักษณะและปัญหาของงานด้านความปลอดภัย รวมถึงแนวทางการแก้ไขปัญหาที่

เกิดข้ึน   

4. ได้เรียนรู้การใช้เทคโนโลยีต่างๆที่จะช่วยในการท างานด้านความปลอดภัยง่ายขึ้น  

5. การปรับตัวเข้ากับบุคคลที่หลากหลายรูปแบบ เรียนรู้ถึงการวางตัว การท างานร่วมกับบุคคล 

อ่ืนๆ   

6. ได้ฝึกปฏิบัติงานในสถานที่จริง สามารถน าความรู้ที่ได้ไประยุกต์ใช้ในชีวิตได้ 
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7. ได้เรียนรู้เกี่ยวกับวิธีการปฏิบัติงาน ภายในบริษัทฯ ตลอดจนถึงการศึกษากระบวนการผลิต 

โดยให้ศึกษาจากหน้างานโดยตรง ท าให้ได้เรียนรู้ในส่วนของกระบวนการผลิตในแต่แผนกต่างๆ ที่ 

นอกเหนือจากต าราเรียน 

3.3 ปัญหาและข้อเสนอแนะ 

 1. เนื่องจากกระบวนการผลิตมีความเร่งรีบพนักงานจึงไม่สะดวกให้ข้อมูล 

2. ความรู้ความเข้าใจในเรื่อง มอก.18001 ยังไม่ถ่องแท้ จึงต้องท าให้ศึกษาเพ่ิมมากเป็นพิเศษ 

3. การสื่อสารกับหัวหน้างานไม่ชัดเจน จึงท าให้การประเมินคามเสี่ยงเกิดการผิดพลาด 
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บรรณานุกรม 

 

-ข้อมูลบริษัทไทยมิตซูวา จ ากัด (มหาชน) 

http://www.thaimitsuwa.com/dl/Thai%20Mitsuwa_AR2019.pdf 

-ระบบการจัดการคุณภาพยานยนต์ 

https://www.sertifikasyon.net/th/detay/iso-ts-16949-faydalari-nelerdir/ 

-เอกสานประกอบการชี้แจงการประเมินความเสี่ยงและแผนควบคุมความเสี่ยง มอก. 18001 

http://medinfo2.psu.ac.th/commed/occmed/images/TIS18001/tisp3/images/tisdoc18001/

3.%20RA.pdf 

-การประเมินความเสี่ยง มอก.18001 

https://www.welovesafety.com/15852517/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B

8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0

%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%AA%E0%B8%B5%

E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%87 

-คู่มือการจัดท ารายงานการวิเคราะห์ความเสี่ยงจากอันตราย ที่อาจเกิดจากการประกอบกิจการโรงงาน 

http://php.diw.go.th/safety/wp-content/uploads/2015/01/43_1_2.pdf 

-การชี้บ่งอันตรายและการประเมินความเสี่ยง : ความเข้าใจที่ถูกต้อง

http://xn22cd2c1arkbdmea1adsd9bk3c7crjcdn1mxj.com/%E0%B8%97%E0%B8%B1%E0%

B8%99%E0%B9%82%E0%B8%A5%E0%B8%81%E0%B8%A5%E0%B8%87%E0%B8%89%E

0%B8%9A%E0%B8%B1%E0%B8%9A%E0%B8%97%E0%B8%B5%E0%B9%88%202%20%E

0%B8%94%E0%B8%B4%E0%B8%88%E0%B8%B4%E0%B8%97%E0%B8%B1%E0%B8%A5/

%E0%B8%AD.%E0%B9%82%E0%B8%AA%E0%B8%A0%E0%B8%93.pdf 

 

http://www.thaimitsuwa.com/dl/Thai%20Mitsuwa_AR2019.pdf
https://www.sertifikasyon.net/th/detay/iso-ts-16949-faydalari-nelerdir/
http://medinfo2.psu.ac.th/commed/occmed/images/TIS18001/tisp3/images/tisdoc18001/3.%20RA.pdf
http://medinfo2.psu.ac.th/commed/occmed/images/TIS18001/tisp3/images/tisdoc18001/3.%20RA.pdf
https://www.welovesafety.com/15852517/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%AA%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%87
https://www.welovesafety.com/15852517/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%AA%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%87
https://www.welovesafety.com/15852517/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%AA%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%87
https://www.welovesafety.com/15852517/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%AA%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%87
http://php.diw.go.th/safety/wp-content/uploads/2015/01/43_1_2.pdf
http://xn22cd2c1arkbdmea1adsd9bk3c7crjcdn1mxj.com/%E0%B8%97%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B9%82%E0%B8%A5%E0%B8%81%E0%B8%A5%E0%B8%87%E0%B8%89%E0%B8%9A%E0%B8%B1%E0%B8%9A%E0%B8%97%E0%B8%B5%E0%B9%88%202%20%E0%B8%94%E0%B8%B4%E0%B8%88%E0%B8%B4%E0%B8%97%E0%B8%B1%E0%B8%A5/%E0%B8%AD.%E0%B9%82%E0%B8%AA%E0%B8%A0%E0%B8%93.pdf
http://xn22cd2c1arkbdmea1adsd9bk3c7crjcdn1mxj.com/%E0%B8%97%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B9%82%E0%B8%A5%E0%B8%81%E0%B8%A5%E0%B8%87%E0%B8%89%E0%B8%9A%E0%B8%B1%E0%B8%9A%E0%B8%97%E0%B8%B5%E0%B9%88%202%20%E0%B8%94%E0%B8%B4%E0%B8%88%E0%B8%B4%E0%B8%97%E0%B8%B1%E0%B8%A5/%E0%B8%AD.%E0%B9%82%E0%B8%AA%E0%B8%A0%E0%B8%93.pdf
http://xn22cd2c1arkbdmea1adsd9bk3c7crjcdn1mxj.com/%E0%B8%97%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B9%82%E0%B8%A5%E0%B8%81%E0%B8%A5%E0%B8%87%E0%B8%89%E0%B8%9A%E0%B8%B1%E0%B8%9A%E0%B8%97%E0%B8%B5%E0%B9%88%202%20%E0%B8%94%E0%B8%B4%E0%B8%88%E0%B8%B4%E0%B8%97%E0%B8%B1%E0%B8%A5/%E0%B8%AD.%E0%B9%82%E0%B8%AA%E0%B8%A0%E0%B8%93.pdf
http://xn22cd2c1arkbdmea1adsd9bk3c7crjcdn1mxj.com/%E0%B8%97%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B9%82%E0%B8%A5%E0%B8%81%E0%B8%A5%E0%B8%87%E0%B8%89%E0%B8%9A%E0%B8%B1%E0%B8%9A%E0%B8%97%E0%B8%B5%E0%B9%88%202%20%E0%B8%94%E0%B8%B4%E0%B8%88%E0%B8%B4%E0%B8%97%E0%B8%B1%E0%B8%A5/%E0%B8%AD.%E0%B9%82%E0%B8%AA%E0%B8%A0%E0%B8%93.pdf
http://xn22cd2c1arkbdmea1adsd9bk3c7crjcdn1mxj.com/%E0%B8%97%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B9%82%E0%B8%A5%E0%B8%81%E0%B8%A5%E0%B8%87%E0%B8%89%E0%B8%9A%E0%B8%B1%E0%B8%9A%E0%B8%97%E0%B8%B5%E0%B9%88%202%20%E0%B8%94%E0%B8%B4%E0%B8%88%E0%B8%B4%E0%B8%97%E0%B8%B1%E0%B8%A5/%E0%B8%AD.%E0%B9%82%E0%B8%AA%E0%B8%A0%E0%B8%93.pdf
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ภาคผนวก ก
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แบบฟอร์มการประเมินความเสี่ยง มอก.18001 

ล าดับ
ที ่

ต าแหน่ง/พื้นที ่
งาน/ผลการตรวจสอบ

พื้นที ่
แหล่งก าเนิดอันตราย ใครหรืออะไรได้รับอันตราย 

ลักษณะอันตรายและสาเหตุการเกดิ
อันตราย 

การประเมินความเสีย่ง 

รวม 
% โอกาส

เกิด
อันตราย 

โอกาสเกดิอันตราย ระดับความรุนแรง 

ระดับความ
เสี่ยง L 

1 
L 
2 

L 
3 

L 
4 

L 
5 

L 
6 

L 
7 

L 
8 มา

ก 

ปา
นก

ลา
ง 

น้อ
ย 

มา
ก 

ปา
นก

ลา
ง 

น้อ
ย 

3 3 3 3 3  3 3 3 

                       

                       

                       

                       

                       

                       

                       

                       

                       
        .. 
 

 
 
.................................................................              ...................................................................              ................................................................... 

       ผู้จัดท า        ผู้ทบทวน           ผู้อนุมัต ิ

        (หัวหน้าหน่วยงาน)        (QH&SMR)        (ผู้จัดการฝ่าย) 

            .............../............../...............             .............../............../...............                         .............../............../...............
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ภาคผนวก ข 
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การติดตั้งกระจกส่องทางเดิน 

 

ภาพถ่ายผู้รับเหมาดูดน้ ามันคลูลิ่ง 
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ภาพถ่ายกิจกรรมการซ้อมดับเพลิงขั้นต้นของพนักงาน 

 

ภาพถ่ายกิจกรรมอบรมซ้อมแผนอพยพหนีไฟประจ าปี 2562 
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ภาพถ่ายการติดตั้งถังดับเพลิง 
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ภาพถ่ายการติดตั้งป้ายถังดับเพลิงและป้ายสัญญาณแจ้งเหตุฉุกเฉิน 

 

ภาพถ่ายผู้รับเหมาขนย้ายกากสี 
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ภาพถ่ายการล้างท าความสะอาดฟิลเตอร์กรองฝุ่น 

 

ภาพการจัดท าบอร์ดความปลอดภัย 
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ภาพถ่ายการซ่อมแซมถนนทางขับขี่รถยนต์ 

 

ภาพการติดคิวขอบบันได 
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ภาพถ่ายผู้รับเหมาซ่อมแซมถังเก็บน้ า 

 

ภาพการตีเส้นทางจราจร 


