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บทคดัย่อ 

โครงงานน้ีเป็นการศึกษาการประเมินความเส่ียงของผูป้ฏิบติังานในกระบวนการขดัช้ินงาน ซ่ึงมี
วตัถุประสงค์ เพื่อประเมินความเส่ียงและก าหนดมาตรการป้องกนัควบคุมอนัตรายในกระบวนการขดั
ช้ินงาน โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์อนัตรายในงานเพื่อความปลอดภยั (Job safety Analysis) และประเมิน
ความเส่ียงจากโอกาสท่ีจะเกิดอนัตรายและความรุนแรงท่ีจะเกิดข้ึน ทั้งน้ีไดมี้การแบ่งหมวดหมู่ในการช้ีบ่ง
อนัตราย คือ คน วสัดุ อุปกรณ์ และ ส่ิงแวดลอ้ม 

โดยจากการศึกษามีข้อสรุปในแต่ละหมวดหมู่ดังน้ี หมวดหมู่คน พบว่า มีรายการช้ีบ่งทั้งส้ิน 10 
รายการ โดย ความเส่ียงยอมรับได ้5 รายการ ความเส่ียงปานกลาง 1 รายการ และความเส่ียงสูง 4 รายการ ซ่ึง
ความเส่ียงสูงไดแ้ก่ พนกังานล่ืนลม้ กระดูกขอ้มือร้าว เป็นตน้ หมวดหมู่วสัดุ พบวา่ มีรายการช้ีบ่งทั้งส้ิน 4 
รายการ โดย ความเส่ียงยอมรับได้ 2 รายการ ความเส่ียงปานกลาง 2 รายการ หมวดหมู่อุปกรณ์ พบว่า มี
รายการช้ีบ่งทั้งส้ิน 6 รายการ ทุกรายการเป็นความเส่ียงท่ียอมรับได้ และ หมวดหมู่ส่ิงแวดลอ้ม พบว่า มี
รายการช้ีบ่งทั้งส้ิน 6 รายการ โดย ความเส่ียงปานกลาง 5 รายการ และความเส่ียงสูง 1 รายการ ความเส่ียงสูง 
คือ การลา้งท าความสะอาดภายในเคร่ืองจกัร จากนั้นก าหนดมาตรการป้องกนัและควบคุมอนัตราย เพื่อลด
การเกิดอุบติัเหตุให้การท างานในกระบวนการขดัช้ินงาน ทั้งน้ีองค์กรสามารถน ามาตรการไปใช้ให้เกิด
ประโยชน์ และบริหารจดัการงานดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยัไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

ค าส าคัญ : การวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภยั, การประเมินความเส่ียง, มาตรการป้องกนั, กระบวนการขดั
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Abstract  

This project studied the risk assessment of the operators who work in the facing and 

boring process to determine measures for prevention and control of hazards. The purpose was 

to assess risks and determine preventive measures to control hazards in the facing and boring 

process. By using hazard analysis techniques in job safety analysis (JSA) and assessing the risk 

of the hazard's likelihood and severity. They are categorized for hazard identification, namely 

people, materials, equipment, and the environment.  

The results of this study were summarized in the following categories: 1) People, it was 

found that there were 10 identified items, of which 5 were accepted risks, 1 moderate risk and 4 

highest risks. Employee slip and falls, fractured wrists; 2) Material, it was found that there were 

4 identified items, of which 2 accepted risks and 2 moderate risks; 3) Equipment, it was found 

that there were 6 identified items, all of which were acceptable risks; 4) Environmental, found 

that there were 6 identified items, 5 of which were medium risk and 1 high risk. The highest risk 

was found to be cleaning inside the machine. Then the results were analyzed to determine the 

measures and methods of prevention and control of hazards. The organization can implement 

measures to benefit and manage occupational health and safety effectively. 
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บทที� 1 

บทน�ำ 

1.1 ประวัติควำมเป็นมำและควำมส�ำคัญของปัญหำ 

ในปัจจุบ ันเทคโนโลยีมีการพัฒนามาอย่างต่อเนื�องและมีความก้าวหน้าอย่างรวดเร็วส่งผลต่อการ

เจริญเติบโตของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  ท�าให้มีความต้องการของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มีความ

หลากหลายมากขึ�น เช่น อุตสาหกรรมคอมพิวเตอร์ อุตสาหกรรมเครื� องใช้ไฟฟ้า และอุตสาหกรรมยานยนต์

ที�ตอ้งใช้ระบบอิเล็กทรอนิกส์ ที�ตอ้งใชพ้ฒันาระบบใชอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและอ�านวยความสะดวกสบายแก่

ผู ้บริโภค เป็นต้น ซึ� งในกระบวนการผลิตต้องใช้คนงานจ�านวนมากเป็นต้นก�าล ังส�าคัญบริษัทจึงให้

ความส�าคัญกับพนักงานทุกคน ให้มีความปลอดภัยในการท�างาน พบว่า อุบ ัติเหตุที�เกิดจากการท�างานยงัมี

อตัราสูงจากสถิติการเกิดอุบติัเหตุโรงงานประจ�าปี 2563 (จาก ม.ค – ธ.ค ) 

รูปที� 1.1 สถิติการเกิดอุบติัเหตุโรงงานประจ�าปี 2563 

 

มีโรงงานที�เกิด อุบัติเหตุ 54 ครั� ง ลดลงจากช่วงเดียวกนัของปีก่อน ร้อยละ 15.6 ที�มีการเกิดอุบติัเหตุทั�งสิ�น 

จ�านวน 64 ครั� ง ซึ� งตวัเลขลดลงดงักล่าวผลมาจากการด�าเนินงานดา้นความปลอดภยัอาชีวอนามยั โรงงาน

ของกรมโรงงานอุตสาหกรรม (กรอ.) ที�มีการกับกับดูแล  และ รณรงคส์ร้างความตระหนกัรู้ใหแ้ก่ผูป้ระกอบ

กิจการพร้อมกบัการให้ความส�าคญัเกี�ยวกบัความปลอดภยั พร้อมทั�งปฏิบติัตามกฎหมายอย่างเคร่งครัดทั�งนี�  

จากสถิติการเกิดอุบัติเหตุภายในโรงงาน การเกิดอัคคีภัยยงัครองแชมป์อันดับ 1 มีจ�านวน 42 ครั� ง รองลงมา



2 

คือสารเคมีรั�วไหล 1 ครั� ง การระเบิด 2 ครั� ง อุบติัเหตุเกี�ยวกบัเครื�องจกัร 3 ครั� ง และ อื�นๆอีกจ�านวน 6 ครั� ง  

สถิติดังกล่าวจะพบว่ามีปัญหาอุบัติเหตุภายในโรงงานเป็นตัวเลขที�สูงซึ� งอุบัติเหตุต่างๆที�เกิดขึ�นไม่ใช่

เกี�ยวกับโชคชะตา หรือ เคราะห์กรรมแต่อย่างใดหากส่วนใหญ่มาจากความประมาท และ รู้เท่าไม่ ถึงการณ์

ของผูป้ฏิบติังาน  

กระบวนการผลิตของแผนก Precision Mechanical assemblies (G/M) ผลิตภัณฑ์หลักคือ Pivot 

Assembly ซึ�งเป็นการประกอบของอุปกรณ์เครื� องคอมพิวเตอร์โดยท�าหน้าที�เป็นแกนหมุนหมุนของชุด

ประกอบหัวอ่านและเขียนของหน่วยความจ�าถาวรที�เรียกว่า Hard Disk Drive เพื�อเป็นตัวพาให้หัวอ่าน

เคลื�อนที�และอ่านข้อมูลใน Hard Disk ของเครื�องคอมพิวเตอร์รวมทั�งเป็นผลิตภณัฑ์ที�มีความละเอียดอ่อน

และส�าคญัมาก ดงันั�นจึงตอ้งผลิตใน หอ้ง Clean Room ที�ไม่มีฝุ่ นละออง หรือสิ�งปนเปื� อนใดๆ เขา้ไปภายใน 

เพราะสิ�งปนเปื� อนภายในจะมีผลต่อแผ่นข้อมูลหัวอ่าน เช่น ท�าให้ข ้อมูลสูญหาย และการผลิต Electro 

Mechanical ซึ�งมี 5 ขั�นตอนของกระบวนการผลิต คือ การกลึงชิ�นงาน, การขดัชิ�นงาน, การลา้งชิ�นงาน, ร้อย

งาน และการตรวจสอบ ซึ� งจากการศึกษาประวติัการเกิดอุบัติเหตุซึ� งอุบัติเหตุที� เกิดขึ� นบ่อยครั� ง คือ 

กระบวนการขดัชิ�นงาน และกระบวนการขดัชิ�นงานในปัจจุบันของสถานประกอบการต่างๆ พบว่าย ังมี

ปัญหาของอุบัติเหตุที�เกิดกับพนักงาน ซึ�งส่งผลต่อเกิดความสูญเสีย การขาดก�าลังแรงงาน และภาพลักษณ์

ขององค์กร จากการศึกษากรณีดังกล่าวท�าให้พบว่า การประเมินความเสี�ยงยงัไม่มีประสิทธิภาพ เพราะไม่ได้

ประเมินจากหนา้งานจริงและใชก้ารประเมินความเสี�ยงแบบทบทวนซ�� าๆ ซึ�งจะไม่ไดค้วามเสี�ยงที�เป็นสาเหตุ

ที�แทจ้ริงในการเกิดอุบติัเหตุ และ มาตการควบคุมความเสี�ยงจึงไม่มีประสิทธิผลเพียงพอต่อการควบคุม 

ดงันั�นผูจ้ดัท�าโครงการตระหนกัถึงความส�าคญัของปัญหาดงักล่าว จึงจัดท�าโครงการ การประเมิน

ความเสี�ยงในกระบวนการขดัชิ�นงานของบริษทัผลิตชิ�นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยใชว้ิธีการวิเคราะห์งานเพื�อ

ความปลอดภัย (Job Safety Analysis: JSA)  น�าการวิเคราะห์อนัตรายจากการท�างานในแต่ละขั�นตอนมา

พิจารณาประกอบการประเมินความเสี�ยง และจัดล �าดับความเสี�ยง จากมากไปหาน้อย น�าเอาความเสี�ยงปาน

กลางขึ�นไปมาพิจารณาก�าหนด มาตรการป้องกันและควบคุมอนัตราย เพื�อลดความเสี�ยง ลดการเกิดอุบัติเหตุ 

และลดการบาดเจ็บเนื�องจากการท�างาน  

 

1.2 วัตถุประสงค์ 

1.2.1 เพื�อวิเคราะห์อนัตรายจากการท�างานในกระบวนการขดัชิ�นงาน 

1.2.2 เพื�อประเมินความเสี�ยงในกระบวนการขดัชิ�นงาน 

1.2.2 เพื�อก�าหนดมาตรการป้องกันและควบคุมอนัตรายในกระบวนการขดัชิ�นงาน 
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�.� ขอบเขตโครงงำน 

1.3.1 เฉพาะกระบวนการขดัชิ�นงานของ กลุ่มบริษทั มินีแบ มิตซูมิ (ประเทศไทย)  

 

 1.4 ประโยชน์ที�ได้รับ 

1.4.1 มีความเขา้ใจถึงขอ้ปฏิบติัทั�วไปในการเขา้ปฏิบติังานในกระบวนการขดัชิ�นงาน 

1.4.2 มีความเขา้ใจถึงอนัตรายและการควบคุมหรือบรรเทาอนัตรายที�มีอยูก่ระบวนการขดัชิ�นงาน 

1.4.3 ได้มีความเข้าใจเกี�ยวกับการประเมินความเสี�ยง โดย เทคนิคการวิเคราะห์งานเพื�อความ

ปลอดภยั 

1.4.4 องค์กรสามารถน�ามาตรการป้องกันและควบคุมอนัตรายไปใช้ประโยชน์ได้  
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บทที� 2  

การทบทวนเอกสาร/วรรณกรรมที�เกี�ยวข้อง 

แนวความคิด ทฤษฎีและผลงานวิจัยที�เกี�ยวข้องกับการศึกษา เรื�อง วิเคราะห์งานเพื�อความปลอดภัย

ผูจ้ ัดท�าได้ท�าการรวบรวม ทฤษฎีและผลงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง โดยได้ทบทวนวรรณกรรมตามหัวข้อ ข้อส�าคญั 

โดยมีหวัขอ้หลกั ดงันี�  

2.1 แนวคิดและทฤษฎีที�เกี�ยวขอ้ง 

2.2 การวิเคราะห์งานเพื�อความปลอดภยั (Job safety analysis) 

2.3 การประเมินความเสี�ยง  

2.4 งานวิจยัที�เกี�ยวขอ้ง 

 

2.1 แนวคิดและทฤษฎีที�เกี�ยวข้อง 

อาชีวอนามัย (Occupational Health) หมายถึง การจัดการดูแลสุขภาพอนามยัของผูป้ระกอบอาชีพ

ต่างๆ หรืออีก นยัหนึ�ง คือ การป้องกนัและส่งเสริมสุขภาพอนามยัที�ดีให้เกิดขึ�นในตวับุคคลที�ประกอบอาชีพ

ทุกสาขาอาชีพ  

ความปลอดภัย (Safety) หมายถึง สภาวะที�ไม่มีภยัอนัตรายหรือการพน้ภยั และรวมถึงการไม่มีความ

อนัตราย ไม่บาดเจ็บ ไม่มีความเสี�ยง และไม่เกิดการสูญเสีย 

อันตราย (Danger) การบาดเจ็บ (Injury) การเสี�ยงภยั(risk) และการสูญเสีย (Loss) 

อัน ต ราย  (Hazard) หม า ย ถึ ง  สิ� ง ห รือ เหตุก า รณ์ ที� ถ้า เ กิ ดขึ� นอา จ ก่ อใ ห้ เ กิ ดก า รบ า ด เ จ็บ  

โรคจากการท�างาน ความเสียหายต่อทรัพยสิ์น สภาพแวดลอ้มหรือสิ�งต่างๆ เหล่านี�รวมกนั 

อุบัติการณ์ (Incident) เหตุการณ์ที�เกิดขึ�นโดยไม่คาดคิดเป็นเหตุการณ์เกือบเกิดอุบติัเหตุ (Near 

Miss) หรือ อุบติัเหตุ (Accident) 

อุบัติเหตุ (Accident) เหตุการณ์ไม่พึงประสงค์ที�ไม่ได้คาดคิดไวล่้วงหน้า หรือ ขาดการควบคุม เมื�อ

เกิดขึ�นแลว้ มีผลใหเ้กิดการบาดเจ็บ เสียชีวิต หรือความเสียหายต่อทรัพยสิ์น สภาพแวดลอ้มหรือสาธารณชน 

เหตุการณ์เกือบเกิดอุบัติเหตุ (Near miss)  เหตุการณ์ไม่พึงประสงค์ เมื�อเกิดขึ�นแลว้แนวโน้มจะ

ก่อให้เกิดอุบติัเหตุ หรือ เกือบไดรั้บบาดเจ็บ เจ็บป่วย เสียชีวิต หรือสูญเสียต่อทรัพยสิ์น สภาพแวดลอ้มหรือ

สาธารชน หรือ เหตุการณ์ไม่คาดฝัน ความน่าจะตะลึงอยู่พอสมควรซึ�งในการประเมินความร้ายแรงของ
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เหตุการณ์ ตั�งแต่ Accident หรือก็คืออุบติัเหตุที�เกิดขึ�นแลว้ Incident คือภาพรวมของเหตุการณ์ที�เกิดอุบัติเหตุ

ขึ�น  

ความเสี�ยง (Risk) โอกาสที�จะเกิดความผิดพลาด ความเสียหาย หรือเหตุการณ์ไม่พึงประสงค์ หรือ

การกระท�าใดๆ ที�อาจเกิดขึ�นภายใตส้ถานการณ์ที�ไม่แน่นอน ซึ� งอาจเกิดขึ�นในอนาคตและมีผลกระทบหรือ

ท�าให้การด�าเนินไม่ประสบความส�าเร็จตามวตัถุประสงค ์และ เป้าหมายองคที์�ไดต้ั�งไว ้ความหมายที�เขา้ใจ

ง่ายของความเสี�ยง คือ สิ�งที�กีดขวาง ภาวะคุกคาม หรืออุปสรรค (Threat) ไม่ให้องค์กรบรรลุเป้าประส่งของ

องค์กร เช่น โอกาสที�เกิดขึ�นแล้วธุรกิจจะเกิดเสียหาย (Chance of  Loss) , ความเป็นไปได้ที�จะเกิดความ

เสียหายต่อธุรกิจ (Possibility of Loss) , ความไม่แน่นอนของเหตุการณ์ที�จะเกิดขึ�น ( Uncertainty of Event) 

การคลาดเคลื�อนของการคาดการณ์ (Dispersion of Actual Result) , ความไม่แน่นอนของเหตุการณ์ 

อุบติัเหตุเกี�ยวเนื�องจากการท�างาน การระบุอุบติัเหตุจากการท�างานในส�านกังทนเป็นสิ�งที�ยากต่อการ

ระบุ ซึ� งโดยเฉพาะสถานประกอบการที�มีกิจกรรม หรือ พนักงาน จ�านวนมาก พลัดตกหกล้มจัดเป็น 3 

ลกัษณะดงันี�  

1. การพลดัตก เป็นอุบติัเหตุที�ส�านักงานประสบพบเจอมากที�สุด แต่มกัจะดูเป็นเรื�องธรรมดาและไม่

ค่อยรับการบนัทึกไว ้ดงันั�น หากมีการสอบสวนอุบติัเหตุ พบว่าอตัราการเกิดอุบติัเหตุเกิดจาก   

2. การลื�นหรือการสะดุดหกล้ม ลกัษณะที�เกิดขึ�นจะมีลื�นลม้ในพื�นที� หรือพื�นที�ปูพรม การสะดุดหก

ลม้มกัจะมีสิ�งกีดขวาง หรือมีสายไฟหอ้ยไว ้เป็นตน้ 

3. การตกจากที�สูง มักจะมีสาเหตุจากการยืนบนโต๊ะหรือเก้าอี� ที�ไม่สมดุล หรือไม่มั�นคง เช่น เกา้อี� มี

ลอ้ โต๊ะหรือกล่องที�วางรองรับไม่แขง็แรง เมื�อผูป้ฏิบติังานยนืขึ�นไปหยบิของลงมาอาจท�าใหผู้ป้ฏิบติังาน หก

ลม้ ตกลงมาเป็นอนัตราย เป็นตน้ 

4. การยกเคลื�อนยา้ยวสัดุ  ผูป้ฏิบัติงานอาจต้องยกของซึ�งใช้ท่าทางการท�างานที�ผิดวิธี โดยไม่ได้รับ

ฝึกอบรมการจดัขั�นตอน หรือ ขบวนการท�างานที�ไม่เหมาะสม ท�าให้ผูป้ฏิบติังานตอ้งเอื�อมหรือเขย่งจน

ก่อให้เกิดอุบติัเหตุและอนัตรายได ้การยกน�� าหนักมากเกินมาตรฐาน ท�าให้เกิดอาการปวดไหล่ ปวดหลงั 

อาการกดทบัเส้นประสาท หลกัการการเคลื�อนยกหรือยา้ยวสัดุไม่ถูกวิธี  

5. การถูกชนหรือชนกบัสิ�งของ ในบางพื�นที�แคบ มุมอบั หรือ ไม่มีเส้นขอบที�ชดัเจน หรือ วางของ

ไม่เป็นระเบียบ ไม่ถูกหลกั 5 ส อาจจะท�าใหเ้กิดการปะทะชนเขา้กบัสิ�งกีดขวางเหล่านั�น  

การชี�บ่งอันตราย (Hazard Identification) คือ กระบวนการค้นหาอันตรายต่างๆ ที�มีอยู่ และแอบ

แฝงอยูใ่นทุกขั�นตอนของงานหรือกิจกรรม พร้อมทั�งระบุอนัตรายที�อาจเกิดขึ�น 

โอกาส (Opportunity) สถานการณ์ที�สามารถน�าไปสู่การปรับปรุงสมรรถนะ 
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การประเมินความสี�ยง (Risk Assessment) กระบวนการในการประมาณระดับความเสี�ยง และ

สามารถเปรียบเทียบได้ว่าความเสี�ยงอยู่ในระดับใด 

2.2 การวิเคราะห์งานเพื�อความปลอดภัย (Job Safety Analysis; JSA) 

 เทคนิควิธีการที�จะให้ผู ้ปฏิบัติงานอย่างปลอดภัยที�สุด โดย เพื�อค้นหาอันตราย หรือ อุบ ัติเหตุที�

เกิดขึ�นจากแต่ละส่วนของงานอนัเป็นการกระท�าพื�นฐานที�จะป้องกนัอุบติัเหตุไม่ให้เกิดขึ�น ผูที้�ท�าขั�นตอน

การวิเคราะห์คือผูที้�รู้ขั�นตอนงานนั�นดีที�สุดและควรแจกแจงขั�นตอนไม่เกิน 6 ขั�นตอน 

1. ศึกษาและบนัทึกขั�นตอนของงานเพื�อใหท้ราบถึงอนัตรายที�มีแฝงอยูใ่นงานหรือกิจกรรมนั�น 

2. ก�าหนดแนวทางที�ดีสุดในการท�างาน เพื�อที�จะหลีกเลี�ยง, ลด, หรือขจัด รวมทั�งการป้องกัน, 

ควบคุมอนัตรายในทุกขั�นตอนอยา่งครอบคลุม 

3. หามาตรการป้องกนั หรือ ควบคุมอนัตรายนั�น 

ขอ้ส�าคญัเกี�ยวกับการคดัเลือกพนักงานที�จะเขา้มามีส่วนร่วมในการท�า JSA ควรพิจารณากลุ่มพนกังานดงันี�  

5. ควรเลือกพนกังานที�มีประสบการณ์ในงานนั�นและเป็นผูที้�ให้ความร่วมมืออย่างเต็มที� ในการเฝ้า

สังเกตงาน 

6. ควรชี�แจงใหพ้นกังานทราบถึงวตัถุประสงคว์า่เป็นการศึกษาเพื�อให้ทราบถึงอันตรายเพื�อขจัดและ

ควบคุมอนัตรายนั�น มิใช่เป็นการเฝ้าสังเกตเพื�อจบัผิดพนกังาน 

7. ควรจะให้พนักงานได้มีส่วนร่วมในการวิเคราะห์งานทุกขั�นตอน ตั�งแต่การทบทวนเกี�ยวกับ

ขั�นตอน ตั�งแต่การทบทวนเกี�ยวกบัขั�นตอนต่างๆ ของงาน การหารือเกี�ยวกบัอนัตรายแฝงอยู่ในการนั�นและ

การเสนอแนะเพื�อปรับปรุงแก้ไข 

แนวทางการเลือกงานที�จะวิเคราะห์เพื�อความปลอดภยั JSA  

1.ความถี�ของการเกิดอุบติัเหตุของงาน 

2.งาน หรือ กิจกรรมที�ชั�วคราว หรือ ท�าเป็นครั� งคราว 

3.ลกัษณะความรุนแรงที�แฝงอยู่ในงาน 

4.งานใหม่ที�เกิดการเปลี�ยนแปลงกระบวนการผลิต หรือ เปลี�ยนแปลงเครื�องมือชนิดใหม่ 
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2.3 การประเมินความเสี�ยง (Risk Assessment) 

 การประเมินความเสี�ยงเป็นขั�นตอนที�ระบุล�าดับความเสี�ยงของอันตรายทั�งหมดที�เกี�ยวข้องกับ

กิจกรรมของงานที�ครอบคลุมสถานที� เครื� องจักร อุปกรณ์ บุคลากร สภาพแวดล้อมในการท�างาน และ

ขั�นตอนการท�างานที� อาจก่อให้เกิดการบาดเจ็บหรือเจ็บป่วยความเสียหายต่อทรัพยสิ์น ความเสียหายต่อ

สิ�งแวดลอ้มหรือสิ�งต่างๆ โดยต้องค�านึงถึง ความรุนแรงและโอกาสที�จะเกิดอันตรายเพื�อน�ามาพิจารณาว่า

เป็นความเสี�ยงที�ยอมรับได้ หรือยอมรับไม่ได ้และการวางแผนควบคุมความเสี�ยงที�ยอมรับไม่ได ้

ดังนั�นการประเมินความเสี�ยงท�าให้ทราบถึงอันตรายที�อาจจะเกิดขึ�นจากการปฏิบัติงานที�มีอยู่

ทั�งหมด ซึ�งถึงการหามาตรการควบคุมความเสี�ยงที�มีอยู่ก่อนที�จะเกิดอุบติัเหตุและการสูญเสีย ซึ�งพิจารณา

ร่วมหลายประเด็น ความเสี�ยง การชี�บ่งอนัตราย อนัตราย อุบติัเหตุ ความเจ็บป่วยจากการท�างาน 

กระบวนการประเมินความเสี�ยง แบ่งไดด้งันี�  

1. จ�าแนกประเภทของกิจกรรมของงาน 

2. ชี�บ่งอนัตราย 

3. ก�าหนดความเสี�ยง 

4. ประมาณความเสี�ยงจากอนัตรายแต่ละส่วนกิจกรรม 

5. ตดัสินว่าความเสี�ยงยอมรับได้หรือไม่ 

6. เตรียมแนวปฏิบติัการควบคุมความเสี�ยง (ถา้จ�าเป็น) 

7. ทบทวนความเพียงพอของแผนปฏิบติัการ 

�.� งานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

การศึกษา วิจยัเพิ�มเติมเพื�อจดัท�าฝึกโครงงาน นี�   ซึ� งผูจ้ ัดท�าได้ศึกษางานวิจัยที�เกี�ยวข้อง เพื�อได้รับ

ความรู้จากงานวิจยัดงักล่าว จะไดมี้ประสิทธิภาพในการท�าโครงงาน ดงันี�  

ได้ศึกษาการวิเคราะห์ความเสี�ยงด้านความปลอดภัยในกระบวนการผลิต กรณีศึกษา บริษัทผลิต

อุปกรณ์การแพทย ์เพื�อหาวิธีการบ่งชี�อนัตรายที�เหมาะสม และ วิเคราะห์ความเสี�ยงด้านความปลอดภัยของ

พนักงานในกระบวนการผลิต  โดยรวบรวมข้อมูลและศึกษากระบวนการผลิต จากนั�นท�าการชี�บ่งอนัตราย

เพื�อประเมินความเสี�ยงดา้นความปลอดภยัของกระบวนการท�างานทั�งหมด � กระบวนการ คือ กระบวนการ

ผลิตส่วนงานอลูมิเนียม ส่วนงานยาง และส่วนงานเจล ด้วยวิธี  “จะเกิดอะไร...ขึ�นถา้...” ซึ� งเป็นวิธีการชี� บ่ง

อนัตรายที�เหมาะสมที�สุด ซึ�งจากการศึกษา พบว่าค่าความเสียหายแปรผนัตามระดบัความเสี�ยง จากนั�นน�าผล

ไปประเมินรวบกับการแผนงาน จะเห็นว่าทั�งการวิเคราะห์และแผนงานบริหารจัดการความเสี�ยงมีความ

เหมาะสม (เพ็ญพรรณ เพ็ชรสว่าง,2565) 
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ได้ศึกษาการประเมินความเสี� ยงด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยของแผนกซักฟอกใน

โรงพยาบาลแห่ง ในจงัหวดันครศรีธรรมราช เพื�อหาแนวทาง และ มาตรการควบคุมความเสี�ยงในการท�างาน

ของแผนกซักฟอก โรงพยาบาลแห่งหนึ�งในจงัหวดันครศรีธรรมราช ซึ�งขั�นตอนการท�างานในแผนกซักฟอก 

มี � ขั�นตอน พบว่า มีประเด็นความเสี�ยงทั�งหมด �� ประเด็น ซึ�งมีความเสี�ยงสูงสุดในขั�นตอนการรีดผา้ที�อาจ

เกิดจากนิ�วมือ/มือเขา้ไปสัมผสักบัเครื�องรีดผา้ที�น�าไปสู่การบาดเจ็บหรือทุพพลภาพได ้ส่วนความเสี�ยงที�พบ

เกือบทุกขั�นตอน คือ ท่าทางการยกเคลื�อนยา้ยไม่ถูกวิธี ท่าทางการท�างานที�ไม่เหมาะสม ที�จะก่อให้เกิดการ

บาดเจ็บจากการท�างาน จากนั�นไดท้�ามาตรการในการลดและควบคุมความเสี�ยงที�เหมาะสม เช่น การแยก

ส่วนเครื�องจกัรกับพนักงาน การจดัการด้านวิศวกรรม และการจดัหาอุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภยั เป็นต้น 

เพื�อส่งเสริมให้เกิดความปลอดภัยและปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท�างานให้ดีขึ�น(ศิริพร ด่านคชาธาร, 

มุจลินท์ อินทรเหมือน และคณะ ,2565) 

ได้ท�าการศึกษาเกี�ยวเครื�องการประเมินความเสี�ยงในห้องพ่นสี โดยใช้เทคนิค Job Safety Analysis 

(JSA) เทคนิค Fault Tree Analysis (FTA) และ เทคนิค Event Tree Analysis (ETA) ในการค้นหาอันตราย 

และท�าการประเมินความเสี�ยงจากโอกาสที�จะเกิดอนัตรายคูณกบัความรุนแรงที�จะเกิดขึ�น และใชเ้ครื�องมือ

ในการประเมินความเป็นอนัตรายต่อสุขภาพของ US.EPA   พบว่า การประเมินความเสี�ยงด้านความปลอดภัย 

JSA มีอันตรายจากการได้รับสัมผสัสารเคมี อยู่ในระดับความเสี�ยงปานกลาง จากกิจกรรมการยกเคลื�อนยา้ย

สารเคมี และการจัดเก็บสารเคมี ส่วน วิธี FTA และ ETA มีอันตรายที�เกิดจากการได้รับสัมผสัสารเคมี อยู่ใน

ระดับความเสี�ยงสูง มีสาเหตุมาจากการท�างานของระบบระบายอากาศ และการประเมินความเป็นอันตราย

ต่อสุขภาพ  US.EPA พบว่า มีผลท�าให้เกิดอันตรายต่อสุขภาพของผู้ปฏิบัติงานในการรับสัมผัส จากผล

ดังกล่าว กระบวนการประเมินความปลอดภยัในพื�นที�การท�างานในห้องพ่นสี โดยวิธี FTA และ ETA มีความ

เหมาะสมกับการท�างานในห้องพ่นสี เนื�องจากมีระดับความเสี�ยงที�เป็นอันตรายต่อผูป้ฏิบัติงานที�คล้องสอด

กับวิธีการประเมินความเป็นอันตรายต่อสุขภาพ US.EPA (บุณฑริกา ครองยุทธ์ และ ปองวิทย์ ศิริโพธิ�  , 

2565) 
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บทที� 3 

           รายละเอียดปฏิบัติงาน 

 

3.1 ชื�อ และ แผนที�ตั�งสถานประกอบการ 

ชื�อสถานประกอบการ กลุ่มบริษทั มินีแบ มิตซูมิ (บางปะอิน) 

 

รูปที� 3.1 แผนที�ตั�งบริษทั 
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3.2. ลักษณะการประกอบการ ผลิตภัณฑ์การให้บริการหลักขององค์กร 

       ลกัษณะการประกอบการ การผลิตชิ�นส่วนอิเลก็ทรอนิกส์  คือ ชิ�นส่วนแกนหมุนของฮาร์ดดิส (Pivot 

Assembly) 

รูปที� 3. 2 Pivot Assembly 
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3.3. รูปแบบการจัดการองค์การและการบริหารองค์กร  

      3.3.1 แผนผังองค์กร 

รูปที� 3.3 แผนผงัองค์กร 

3.4. ต�าแหน่งงานและลักษณะงานที�นักศึกษาได้รับมอบหมาย (ดังตารางแผนผงัส่วนงาน ISO 45001) 

1. ประเมินความเสี�ยงในแผนก GM 

2. ควบคุมดูแล การตรวจสภาพระบบระบายอากาศของสารเคมี และควบคุมดูแล ตรวจสอบ Oil 

mist, Cover และ Mist Collector 

3. ควบคุมดูแล การตรวจสอบ Fire Hydrant รายเดือน การตรวจสอบระบบถงัดับเพลิงอตัโนมติั  

4. ควบคุมดูแลประสานงานเกี�ยวกับการซ้อมแผนฉุกเฉิน ของ ISO45001 

5. ควบคุมดูแลประสานงานให้เอกสารให้ Up-Date เสมอ 

3.5. ชื�อและต�าแหน่งของพนักงานที�ปรึกษา 

 1. คุณณัฐ ธนวนกุล ต�าแหน่ง เจ้าหน้าที�ความปลอดภยั (ระดับหัวหน้างาน) 

 2. คุณปราณี ตั�งศรีสุข ต�าแหน่ง ผูป้ระสานงานด้านความปลอดภยั 

3.6. ระยะเวลาปฏิบัติงาน : วนัที� 17 มกราคม 2565 – วนัที� 6 พฤษภาคม 2655 เป็นเวลา 4 เดือน 

ISO14001
&ISO450
01&TIS
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3.7. ขั�นตอนและวิธีด�าเนินงาน 

           3.7.1 รวบรวมความต้องการ และ ศึกษาข้อมูล โดยการเดินส�ารวจและเรียนรู้กระบวนการ

ผลิตหลักของแผนก เพื�อเลือกกระบวนการผลิตมาชี�บ่งอนัตรายและประเมินความเสี�ยง โดยกระบวนการ

ทั�งสิ�น 6 กระบวนการ  

                 3.7.1.1 Facing & Boring Process คือ การขดัชิ�นงานที�อยูข่า้งในของตวัชิ�นงาน ซึ�ง

กระบวนการนี� จะผลิตงาน 2 อย่าง ไดแ้ก่ Shaft, Sleeve ซึ�งเป็นส่วนประกอบของ Pivot Assembly ที�-อยู่ใน

อุปกรณ์เครื�องคอมพิวเตอร์โดยท�าหน้าที�เป็นแกนหมุนของชุดประกอบหัวอ่านและเขียนของหน่วยความจ�า

ถาวรที�เรียกว่า Hard Disk Drive เพื�อเป็นตัวพาให้หัวอ่านเคลื�อนที�และอ่านข้อมูลใน  Hard Disk ของเครื� อง

คอมพิวเตอร์ ซึ�งในกระบวนการจะท�าอยู่ โมเดลที�ท�าอยู่ RL 20, C18L, GS-04T 
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รูปที� 3.4 แผนผงักระบวนการผลิตส่วนงาน Facing & Boring Process 

                 

3.7.1.2 Turning process (ภาคผนวกที� 7 รูปที� 1.2 การเรียนรู้งาน Process Turning) คือ 

การขึ�นรูปของชิ�นงานแบบหยาบซึ� งจะเป็นขั�นตอนแรกในกระบวนการผลิต อันดับแรกคือเตรียมวสัดุ 

(Material) โดยจะมี Machine อยู่ 7 เครื�อง ไดแ้ก่ 1) ผลิตภัณฑ์ (Hub cap, sleeve), 2) ผล (Shaft, Sleeve, Hub 

cap)  

 

เตรียมการ ผลิต สนับสนุน 

เตรียมวสัดุ Set up 

-ท�าความสะอาด

เครื�องจกัรและพื�นที�

การท�างาน 

-เปลี�ยน Filter 

- Recycle filter 

- Top-up oil 

- Clean chip 

-ซ่อมแซมเครื�องจกัร

และอุปกรณ ์

-ปั�นผา้ T/N&Rl 

(Centrifugal m/c 

-ลา้งชิ�นงาน โดยใช ้ 

Supercut-SP25 

Rust-guard DW5 

Techniclean AS80 

- Modify Job 

- การเขี�ย Chip 

หยิบงานจาก Rack 

ตรวจสอบ

Yes

ตรวจสอบ

No

แจ้งปัญหาตรวจสอบ

ชิ�นงาน 

ส่งงานไป

ขบวนการถดัไป 

Yes

 รูปที� 3. 4 แผนผงักระบวนการผลิตส่วนงาน Facing & Boring Process 
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รูปที� 3.9 แผนผงักระบวนการผลิต Turning process 

เตรียมการผลิต กิจกรรม สนับสนุน 

เตรียมวัสดุอุปกรณ์ Set up - ท� า ค ว า ม ส ะ อ า ด

เครื�องจักร 

- เติมน��ามนั, เติมน��ายา 

- Change collet, Guide 

Bush 

- Repair, Modify 

- เปลี�ยน Tooling 

- เขี�ย Chip 

- อดั Chip 

- Chen tank chip 

- Chen filter 

- อดัจาระบี  

QC ตรวจสอบ 

การ Change collet 

ส่งงานให้ QC 

กระบวนการ Turning 

ตรวจสอบชิ�นงานตาม 

ส่งงานไปยงั

กระบวนการถดัไป 

OK

NG

NG
OK

รูปที� 3.5 แผนผงักระบวนการผลิต Turning process 

 

รูปที� 3. 5 แผนผงักระบวนการผลิตส่วนงาน Turning process 
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3.7.1.3 Washing Process คือ การลา้งงานที�อยู่ระหว่างกระบวนการ หรือ ล�าดับสุดทา้ยทุก

ครั� งเพื�อชะลา้งคราบสิ�งสกปกออกจากชิ�นงาน อนัดบัแรกคือ เตรียมชิ�นงาน โดยจะมี Machine อยู่ 2 เครื�อง

ไดแ้ก่ 1) Clean ผลิตภัณฑ์ Shaft 2) Imaizumi ผลิตภณัฑ์ Sleeve 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 3.10 แผนภูมิขั�นตอนการท�างาน Washing Process 

 

เตรียมการผลิต ผลิต สนับสนุน 

- ท�าความสะอาด 

- เปลี�ยน Filter 

- ถ่ายน��ายา 

- Recycle น��ายา 

- Inspection เครื�อง 

- เติมน��ายา 

- ตรวจสอบคุณภาพของ

น��ายาที�ใช ้

- Drain น��ายา 

- ซ่อมแซมเครื�องจกัรและ

อุปกรณ์ 

หยิบงานจาก Rack Before 

RพR

ตรวจสอบชิ�นงาน Job 

tag 

-ลา้งงาน 

-ท�าชิ�นงานใหแ้หง้ 

-ลา้งงาน Tank by 

hand 

เตรียมวสัดุอุปกรณ์ที�

จ �าเป็นต่อการผลิต 

ลา้ง job tag ด้วย

เครื�อง wash job tag 

น�าชิ�นงานเขา้ไปลา้งในเครื�อง 

รูปที� 3. 6 แผนภูมิขั�นตอนการท�างาน Washing Process 
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3.7.1.4 CGM Process (Center less grinding) คือ การขดัชิ�นงานรอบนอกดว้ยการเจียรไน

ของหินขนาดใหญ่เพื�อให้งานได้ตามแบบที�ตอ้งการ อนัดับแรกคือเตรียมชิ�นงาน in Feed Shaft, Through 

Feed Sleeve 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 3.11 CGM Process (Center less grinding) 

เตรียมการผลิต กิจกรรม สนับสนุน 

- ท�าความสะอาดเครื�องจกัร 

- เปลี�ยน Filter 

- เปลี�ยน Clean Coolant 

- การเปลี�ยนหิน 

- การตรวจสอบค่าเขม้ขน้ 

Set up เครื�องจกัร 

หยิบจากงาน Rack 

Before 

เตรียมวสัดุอุปกรณ์ 

ตรวจสอบชิ�นงาน 

กระบวนการผลิต CGM 

ส่งไปกระบวนการถดัไป 

Yes 

 รูปที� 3.7 แผนภูมิขั�นตอนการท�างาน CGM Process (Center less grinding) 
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3.7.1.5 MV Process (Measurement inspection Laser) คือ การเช็คงานเพื�อส่งให้แผนก 

MA งานที� Ok ก็จะส่งขาย MA เครื�อง MV #� งานที�เป็นส่วน Before ผลิตภัณฑ์ Sleeve, MV #� งาน Before 

Sleeve, MV #� งาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

s 

 

    

 

 

เตรียมการผลิต กิจกรรม สนับสนุน 

เตรียมวสัดุ Set up - ท�าความสะอาดเครื�องจกัร 

- Clean เลนส์ Laser marking 

- Change tooling หยิบงานจาก Rack before

ตรวจสอบชิ�นงาน และ Job tag 

ตรวจสอบชิ�นงาน  

ส่งงานไปยงักระบวนการ 

Reject part 

Yes

No

รูปที� �.8 แผนภูมิกระบวนการผลิต MV process รูปที� 3.8 แผนภูมิขั�นตอนการท�างาน MV Process (Measurement inspection Laser) 
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3.7.1.6 2 ND Process มี  2 Process คือ  barrel, Tap ทั� งสอง Process นี�  คือการลบ  bar ที�

ชิ�นงานซึ�งเพื�อใหง้านไม่มีรอยหรือไม่มีต�าหนิ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เตรียมการผลิต กิจกรรม สนับสนุน 

เตรียมวสัดุอุปกรณ์ หยิบจาก Rack 

Before 

- ท�าความสะอาด

เครื�องจกัร 

- ตวง, ชั�ง และเติม Media 

- ถ่ายน��ายา 

- การขดั Media 

-Repair เครื�องจกัร 

ตรวจสอบชิ �นงาน และ 

job tag

น�าเขา้กระบวนการ 

Barrel 

ส่งไปกระบวนการถดัไป 

Yes

แจ้งปัญหา

กระบวนการก่อนหน้า 

No

รูปที� 3.9 แผนภูมิกระบวนการท�างาน Barrel 
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เตรียมการผลิต กิจกรรม สนับสนุน 

เตรียมวสัดุ

อุปกรณ์ 

Set up เครื�องจกัร - ท � า ค ว า ม ส ะ อ า ด

เครื�องจกัร 

- การเปลี�ยน Filter 

- การเปลี�ยน tooling 

- Repair เครื�องจกัร 

- เติมน��ามนั, น��ายา 

หยิบจาก Rack Before 

ตรวจสอบชิ�นงาน 

ส่งงานไปยงั

กระบวนการ

แจ้งปัญหา

กระบวนการก่อน

Yes

No 

Yes 

รูปที� 3.10 แผนภูมิกระบวนการท�างาน Tap 
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3.8 ขั�นตอนการชี�บ่งอันตรายและการประมินความเสี�ยง กิจกรรม /ภาระงานเลือก  facing & boring 

 3.8.1 รวบรวม กิจกกรม / ภาระงาน ทั�งหมดที�อยุพ่ื�นที�รับผิดชอบ (ลงในแบบภาคผนวกที� 3) จากนั�น 

พิจารณาเลือกกิจกรรม / ภาระงาน เพื�อด�าเนินการวิเคราะห์งานเพื�อความปลอดภัย (Jab safety analysis) 

พิจารณาจาก 

o งานเก่าที�มีอุบติัเหตุบ่อยที�สุด 

o งานที�ยงัไม่ทราบอนัตราย  

o งานใหม่ที�ไม่ได้มีมาตรการป้องกัน 

3.9 แจกแจงขั�นตอนย่อย ผูวิ้เคราะห์น�ากิจกรรม / ภาระงานที�ถูกเลือกวิเคราะห์ Job safety Analysis (ไม่เกิน 

6 ขั�นตอน) ลงใน (แบบชี�บ่งอนัตรายภาคผนวกที� 3) 

3.10 ชี�บ่งอันตรายของกระบวนการผลิต RL process และวิเคราะห์อันตราย ผลกระทบที�อาจเกิดความ

เสียหาย ทั�งดา้นบุคคล ทรัพยสิ์น และกระบวนการท�างานลงในแบบชี�บ่งอนัตราย (ตามแบบตารางที� 3.8) ซึ�ง

พิจารณาอนัตรายจาก 

o ประวติัการเกิดอุบัติเหตุ เช่น ชน กระแทก กระเด็น ของตกใส่ ถูกบาด ถูกทับ หกล้ม ลื�นล้ม ตกจาก

ที�สูง เสียง 

o ขอ้มูลจากการสังเกตการท�างาน 

o การกระท�าที�ไม่ปลอดภยั (Unsafe Act)  

o สภาพแวดลอ้มที�ไม่ปลอดภยั (Unsafe condition) 

o สภาพแวดลอ้มที�ส่งผลต่อสุขภพอนามยั กายภาพ , เคมี, ชีวภาพ  

o เครื�องมือ เครื�องจกัร อุปกรณ์ วสัดุ ระบบไฟฟ้า (ไฟฟ้า, เครื�องกล) 

3.11 ผู้วิเคราะห์ได้แยก 3 หมวดหมู่ ตามหลัก วิเคราะห์งานเพื�อความปลอดภัย (Job Safety Analysis) ซึ�งจะ

ได้ตาม (ตารางภาคผนวกที� �.� - 4.4) 

3.12 ประเมินระดับความรุนแรง ใช้การพิจารณาถึงความรุนแรงต่างๆของ อันตราย (Hazard Severity) เป็น

การน�าผลของการชี�บ่งอนัตราย (ตามตาราง ภาคผนวกที� 3) มาพิจารณาตาม เกณฑ์ประเมินตาม (พิจารณาจาก 

ตารางที� 3.1)  
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3.13 การประเมินระดับโอกาส ที�เกิดอนัตราย น�าขอ้มูลลกัษณะอนัตรายและผลกระทบ ในแบบชี�บ่ง

อันตรายมาพิจารณาเพื�อประเมินระดับโอกาสการเกิดอันตรายลงแบบในการประเมินระดับความเสี�ยง 

(ภาคผนวกที� 2 หน้า) ผู ้ประเมินพิจารณาจากปัจจัยโอกาสการเกิดอันตราย 10 ปัจจยั ซึ� งมีค่าน�� าหนักและ

ระดับคะแนนตามที�ก �าหนดไวใ้น (ตารางที� 3.13-3.16) ซึ� งการประเมินระดบัโอกาสตอ้งเป็นผูรู้้ขั�นตอนการ

ท�างานดีที�สุด ซึ�งผูวิ้เคราะห์ระด ับโอกาส จึงเป็นหัวหน้า Process RL เป็นผูป้ระเมิน (โดยใช้เกณฑ์ตามตาราง

ที� 3.2)  

 

ตารางที� 3.2 เกณฑ์การพิจารณาระดับโอกาสการเกิดอนัตรายจากกิจกรรม / ภาระงาน 

มาก ด้านบุคคล ด้านทรัพย์สิน 

(มูลค่าความเสียหาย) 

กระบวนการปฏิบัติงาน 

 -มีการบาดเจ็บสาหัส  

-สูญเสียอวยัวะ 

-เสียชีวิต 

-มากกว่า 1 ลา้นบาท - กระบวนการปฏิบัติงานมีการหยุดชะงัก

มากกว่า 3 วนัขึ�นไป 

ปานกลาง -มีการบาดเจ็บ 

-มีการหยุดงาน ตั�งแต่ 3 

วนัขึ�นไป 

-มากกว่า 10000 บาท  

ไม่เกิน 1 ลา้นบาท  

-กระบวนการปฏิบัติงานมีการหยุดชะงัก 

3 วนั 

น้อย  -ไม่มีการบาดเจ็บ 

- บาดเจ็บเล็กน้อย 

-มีการหยุดงานไม่เกิน 3 

วนั 

-ไม่ เกิดความ เสี ยหาย

ท า ง ก า ร เ งิ น แ ล ะ

ทรัพยสิ์น  

-ไม่เกิน 10000 บาท 

-ไม่มีการหยุดกระบวนการปฏิบติังาน 

ตารางที� 3.1 เกณฑ์พิจารณาความรุนแรง 
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ปัจจัยการเกิดอันตราย น��าหนัก ระดับคะแนน หมายเหตุ 

1. จ�านวนผู ้เกี�ยวข้องทุกคนที�

สัมผ ัส อันตราย / ปฏิบัติงาน / 

ท�ากิจกรรมนั�น 

3 - มากกว่า 3 คนขึ�นไป = 3 

- 2-3 คน = 2 

- 1คน = 1 

ให้น�าจ �านวนผู ้ที� เ กี�ยวข้อง

มากที�สุดมาพิจารณาในกรณี

ที�มีจ�านวนผูเ้กี�ยวข้องสัมผสั

อันตราย  /ปฏิ บัติงา น /ท�า

กิจกรรมไม่สม��าเสมอ 

2. ระยะเวลาที�สัมผสั 3 - มากกว่า 30 ชม. / สัปดาห์ 

ขึ�นไป = 3 

ระยะเวลาที�ท�ากิจกรรมงาน /

ภาระงานจริง 

3. มี คู่มือประกอบการใช้งาน/

วิ ธีปฏิบัติ/กฎเฉพาะงาน /ข้อ

ค ว ร ป ฏิ บั ติ ง า น  (Operating 

Manual, Work Instruction 

(WI), Work Practices) 

2 - ไม่มีเป็นลายลักษณ์อักษร 

= 3 

- มีเป็นลายลักษณ์อักษรแต่

ไม่เหมาะสม = 2 

- มีเป็นลายลกัษณ์อกัษรและ

เหมาะสม = 3 

คู่มือ/ขั�นตอนปฏิบติั มีความ

เหมาะสม หมายถึง มีการ

กล่าวถึงความปลอดภยั 

*หากมีแต่ไม่ครบถ้วนให้ถือ

ว่าไม่เหมาะสม 

4. มี การฝึกอบรม/สอนงาน /

แนะน�า (ขั�นตอน, วิ ธีปฏิบัติ/

กฎเฉพาะงาน) 

2 - ไ ม่มี การฝึ กอบ รม /สอน

งาน/แนะน�า = 3 

- มีการฝึกอบรม/สอนงาน/ 

แ น ะ น� า  แ ต่ ไ ม่ มี บั น ทึก /

หลกัฐาน = 2 

- มีการฝึกอบรม/สอนงาน/

แ น ะ น� า  แ ล ะ มี บั น ทึ ก /

หลกัฐาน = 1 

 

5. การสังเกตการปฏิบติังาน คือ 

การสั ง เ กต การท�างาน ต าม

ขั� นตอน /วิ ธีการปฏิบัติ  /กฎ

เฉพาะงาน มีบนัทึก / หลกัฐาน  

2 -ไม่มีการสังเกต = 3 

- มีการสังเกตแต่ไม่มี

หลกัฐาน= 3 

- มีการสังเกตพร้อม

หลกัฐาน = 1 

 

 

 

คือ การสังเกตการท�างาน

ตามขั�นตอน/วิธีการปฏิบติั/

กฎ เฉพ าะ งา น มี บันทึ ก /

หลักฐาน คือ การสังเกตการ

ท�างาน เชิง ประ จักษ์  เ ช่น 

VDO กลอ้งวงจรปิด เอกสาร

แบบส�าร วจ  ส มุ ดบัน ทึก 

ภาพถ่าย เป็นตน้ 

- แนะน�า ควรมีการก�าหนด

ความถี�ในการเข้าสังเกตการ
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ปัจจัยการเกิดอันตราย น��าหนัก ระดับคะแนน หมายเหตุ 

ปฏิบติังาน ขึ�นกบับริบทของ

ความเสี�ยงในกิจกรรมนั�น 

✓ 6.มี อุ ป ก ร ณ์ ค ว า ม

ป ล อ ด ภั ย / ร ะ บ บ

ป้ อ ง กั น / ร ะ บ บ

ตรวจจบั 

( Safeguard/Protection

/Detection system)  

 

3 - ไม่มี = 3 

- มีแต่ไม่ใช้ = 3 

- มีแต่ใช้ไม่เหมาะสม = 3 

- มีการตรวจพร้อมหลักฐาน 

= 1 

อุป กรณ์ป้อง กัน  / ระ บ บ

ป้องกัน / ระบบตรว จ จับ 

(Safeguard / Protection / 

Detection System) 

✓ 7.มี ก า รต ร ว จ ค ว า ม

ปลอดภยั 

2 - ไม่มีการตรวจ = 3 

- มี ก า ร ต ร ว จ แ ต่ ไ ม่ มี

หลกัฐาน = 3 

- มีการตรวจพร้อมหลักฐาน 

= 1 

มี ก า ร ต ร ว จ ติ ด ต า ค ว า ม

ป ล อ ด ภั ย ห น่ ว ย ง า ห รื อ

ห้องปฏิบัติการมีระบบการ

ตรวจติดตามความปลอดภัย 

( Safety audit)ห รื อ  มี ก า ร

ต ร ว จ ติ ด ต า ม ผ ล ก า ร

ด�าเนินงานตามแผนความ

ปลอดภยัแนะน�า : แผนความ

ป ล อ ด ภั ย ค ว บ ค ร อ บ 

คลุมในเชิงป้องกันและตอบ

โต้ เ ช่น แผนบ�า รุง รักษา 

แ ผ น ต ร ว จ ต ร า  เ ป็ น ต้ น

บันทึก/หลักฐานการตรวจ

ติดตามผลความปลอดภัย 

เช่น มีตารางการตรวจติดตา

เอกสาร แบบส�ารวจ ส�าหรับ

การตรวจติดตาม เป็นตน้ 
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ปัจจัยการเกิดอันตราย น��าหนัก ระดับคะแนน หมายเหตุ 

✓ 8.มีการตรวจสุขภาพ

อนามยั 

2 กรณีมีปัจจัยเสี�ยง 

- ไม่มีการตรวจ = 3 

- มีการตรวจสุขภาพทั�วไป = 

2 

- มีการตรวจสุขภาพทั�วไป

และตามปัจจยัเสี�ยง = 1 

- มีการตรวจสุขภาพทั�วไป

และตรวจเฉพาะกาล = 1 

กรณีไม่มีปัจจยัเสี�ยง 

- ไม่มีการตรวจ = 3 

- มีการตรวจสุขภาพทั�วไป = 

2 

- มีการตรวจสุขภาพทั�วไป

และตรวจเฉพาะกาล = 1 

 

-มีการตรวจสุขภาพอนามยั  

- ตรวจสุขภาพอย่างน้อยปี

ละ 1 ครั� ง  

- ตรวจตามปัจจัยเสี� ยงเมื�อ

ได้รับสัมผสัปัจจัยเสี� ยงนั� น 

เช่น เฉลี�ย 8 ชั�วโมงท�างานมี

สัมผสัสารเคมีอันตราย เช่น 

ก รด อะ ซิ ติค  เ กิน 10 ppm 

เลือด / ปัสสาวะ/ลมหายใจ

เข ้าออก หรือท�างานสัมผัส 

ฝุ่นแร่ เช่น ฝุ่นหิน ฝุ่ นทราย  

9.มี อุปกรณ์ป้องกันอันตราย

ส่วนบุคคลและการใช้งาน 

1 -ไม่มี = 3 

- มีแต่ไม่ใช้ = 3 

-มีแต่ใช้ไม่เหมาะสม = 3 

-มีและใช้ไม่เหมาะสม = 1 

เหมาะสม หมายถึง อุปกรณ์

ป้ อ ง กั น ส่ ว น บุ ค ค ล นั� น

ป้องกันอันตรายได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ 

��.มีการเตือนอนัตราย 2 -ไม่มีการเตือนอนัตราย = � 

-มีการเตือนอันตรายแต่ไม่

สอดคลอ้งกับมาตรฐาน = � 

-มี การเตือนอันตรายและ

สอดคลอ้งกับมาตรฐาน = � 

การเตือนอนัตราย เช่น 

- ป้ายความปลอดภยั 

- สัญลกัษณ์สี ตาม มอก.635-

2554 

แนะ น�า  คว รมีระ บ บแจ้ง

เตือนอนัตราย 

คะแนนรวมสูงสุด=  �� คะแนน 

 

ขั�นตอนการคิดระดับโอกาสการเกิดอันตรายมี 5 ขั�นตอนดังนี� 
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ขั�นตอนที� 1 พิจารณาระดับคะแนนของแต่ละปัจจัยที�เลือกจาก ขั�นตอนที� 1 แล้วน�าระดับคะแนนที�

ได้ (1, 2 หรือ 3) คูณน�� าหนักปัจจยั (1, 2 หรือ 3)นั�นจะได ้ผลลัพธ์คะแนนของแต่ละปัจจัยการเกิดอันตราย

นั�นๆ 

ขั�นตอนที� 2 ค�านวณคะแนนรวมโดยน�าผลลัพธ์แต่ปัจจยัที�เกี�ยวขอ้งทั�งหมดจาก ขั�นตอนที� 1 มาบวก

กัน 

ขั�นตอนที� 3 ค�านวณคะแนนเตม็ สามารถด�าเนินการได ้ดงันี�  

                         มีโอกาสปัจจยัการเกิดอนัตรายที�เกี�ยวขอ้งทั�งหมดจาก  (10 ปัจจยั)  คะแนนเต็มจะ เท่ากับ 66 

ขั�นตอนที� 4 ค�านวณหาการเกิดร้อยละโอกาสของการเกิดอันตราย 

 ร้อยละโอกาสการเกิดอันตราย 

ร้อยละโอกาสการเกิดอันตราย = คะแนนรวม x 100 

                                                 คะแนนเต็ม 
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ตารางที� 3.3 พิจารณาระดับโอกาสการเกิดอันตรายจากผล ร้อยละโอกาส การเกิดอันตราย 

o ผลลพัธที์�ได ้มากกว่า �� % ระดับโอกาสเกิดอันตรายเท่ากับ มาก 

o ผลลพัธที์�ได ้มากกว่า �� % แต่ ไม่เกิน �� % ระดับการเกิดอนัตรายเท่ากับ ปานกลาง 

o ผลลพัธที์�ได ้ไม่เกิน �� % ระดับการเกิดอนัตรายเท่า น้อย 

จากขอ้มูลที�เป็นผลกระทบ พบว่ามี 25 รายการ  เกี�ยวขอ้งกับปัจจยัการเกิดอนัตราย ดังนี� 

 

ตารางที� 3.4 การค�านวณปัจจัยโอกาส 

ปัจจัยที� 1 จ�านวนคน เท่ากับ (1 x ค่าที�ประเมินได้ )1 = ผลลพัธ ์

ปัจจัยที� 2  ระยะเวลา เท่ากับ (3 x ค่าที�ประเมินได้ )2   = ผลลพัธ ์

ปัจจัยที� 3  WI เท่ากับ (3 x ค่าที�ประเมินได้)3   = ผลลพัธ ์

ปัจจัยที� 4 อบรม เท่ากับ (2 x ค่าที�ประเมินได้)4    = ผลลพัธ ์

ปัจจัยที� 5 สังเกตการท�างาน เท่ากับ (3 x ค่าที�ประเมินได้)5   = ผลลพัธ ์

ปัจจัยที� 6 Guarding เท่ากับ (3 x ค่าที�ประเมินได้)6  = ผลลพัธ ์

ปัจจัยที� 7  Inspect เท่ากับ (2 x ค่าที�ประเมินได้)7  = ผลลพัธ ์

ปัจจัยที� 8  Health Checkup เท่ากับ (2 x ค่าที�ประเมินได้)8   = ผลลพัธ ์

ปัจจัยที� 9 PPE เท่ากับ(1 x ค่าที�ประเมินได้)9    = ผลลพัธ ์

ปัจจัยที� 10 Warning เท่ากับ(2 x ค่าที�ประเมินได้)10   = ผลลพัธ ์
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สูตรการค�านวณที� 3.2  สูตรผลลพัธข์องปัจจยัการเกิดอันตราย 

 

น�าผลลพัธค์ะแนนสุงสุดของปัจจยั เกี�ยวขอ้งทั�งหมดมารวมกนั จะไดเ้ป็นคะแนนเต็ม 

 

ขั�นตอนที� 4 ค�านวนหา ร้อยละโอกาสที�เกิดอันตรายจาก สูตรค�านวณที� �.� 

สูตรที�การค�านวณ 3.3 ผลลพัธค์ะแนนของปัจจยัโอกาสการเกิดอนัตราย 

 

สูตรการค�านวณที� 3.4 คะแนนเต็มของปัจจยั 

สูตรค�านวณที� �.�.คะแนนรวม 

สูตรค�านวณที� 3.6 ร้อยละของโอกาสที�จะเกิดความเสี�ยง 

  

 

 

ขั�นตอนที� 5 ประเมินระดับความเสี�ยง น�าผลการประเมินระดับความรุนแรง (มาก ปานกลาง น้อย )  (กรอก

ลงในแบบฟอร์มภาคผนวกที� 4)  และผลการประเมินระดับโอกาสการเกิดอนัตราย  ( จากตารางที�  3.4 , 3.6)  

เกณฑ์พิจารณา (ตารางที� 3.5)  

 

 

คะแนนรวม =  ผลลพัธค์ะแนนของปัจจยัโอกาสการเกิดอันตราย + ผลลพัธ์คะแนนของปัจจยัโอกาสการเกิด

อนัตราย 

คะแนนของปัจจัย =  ระดับคะแนนสูงสุดของปัจจยั x น��าหนกัของปัจจยั 

ผลลัพธ์คะแนนของปัจจัยโอกาสการเกิดอันตราย =  ระดับคะแนนที�ได้ x น��าหนกัของปัจจยั 

ร้อยละโอกาสการเกิดอันตราย      = คะแนนรวม x 100    = ผลลัพธ์หน่วยเป็น % 

                                                            คะแนนเต็ม 

คะแนนเต็ม = ผลลพัธค์ะแนนสูงของปัจจยั1  + ผลลพัธ์คะแนนสูงสุดของปัจจยั 
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ตารางที� 3.5 ประเมินความเสี�ยงโดยใช้เกณฑ์การประเมิน 

ระดับความรุนแรง มาก 

(>77%) 

ปานกลาง 

(>55% - <77%) 

น้อย 

(<55%) 

มาก ความเสี�ยงยอมรับไม่ได ้ ความเสี�ยงสูง ความเสี�ยงปานกลาง 

ปานกลาง ความเสี�ยงสูง ความเสี�ยงปานกลาง ความเสี�ยงยอมรับได้ 

น้อย ความเสี�ยงปานกลาง ความเสี�ยงยอมรับได้ ความเสี�ยงเล็กน้อย 

 

 

 

ตารางที� 3.6 การควบคุมความเสี�ยง 

ระดับความเสี�ยง การควบคุมความเสี�ยง 

ความเสี�ยงยอมรับไม่ได้ ตอ้งหยุดงานทนัทีถา้ไม่สามารถลดความเสี�ยงได ้

ความเสี�ยงสูง ตอ้งมีมาตรการอย่างเพียงพอ 

 

ความเสี�ยงปานกลาง 

ต้องพิจารณาลดความเสี� ยง กรณีไม่ต้องลดความ

เสี� ยงไม่ได้ต้องมั�นใจว่ามีมาตรการควบคุมที� มี

ประสิทธิภาพและตรวจ 

ความเสี�ยงยอมรับได้ ไม่ต้องการควบคุมเพิ�มเติม แต่ควรมีการทบทวน

และตรวจสอบมาตรการควบคุมที�มีอยู่นั�นเพื�อให้

มั�นใจวา่มีความต่อเนื�อง และมีประสิทธิภาพ 

ความเสี�ยงเล็กน้อย ไม่ตอ้งเพิ�มมาตรการควบคุม แต่ควรมีการเฝ้าระวงั 
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ขั�นตอนที� 6 ประเมินความเสี�ยง สภาพแวดล้อมในการท�างานของสถานที�ท�างาน 

การประเมินความเสี�ยง พิจารณาจากการคูณระหว่างระดับความรุนแรง และระดับโอกาส เมื�อได้ค่า

ผลลัพธ์แล้ว ให้พิจารณาตามตารางที� (นอกจากจะครอบคลุมทุกกิจกรรม พื�นที�แล้ว ยงัต้องพิจารณา

ครอบคลุมถึงสภาพแวดลอ้มโดยรวมของสถานที�ท�างานนั�นดว้ย ซึ� งผูว้ิเคราะห์สามารถพิจารณาสิ�งแวดลอ้ม

โดยรวมในสถานที�นั�นด้วย ซึ� ง ผูวิ้เคราะห์ สามารถพิจารณาสิ�งแวดลอ้มโดยรวมโดยสถานที�ท�างานตาม 

ตวัอย่างแบบส�ารวจสภาพแวดลอ้มโดยรวมของสถานที�ท�างาน  

หากพบประเด็นเพิ�มเติม นอกเหนือ จากตวัอย่างแบบส�ารวจแวดล้อมโดยรวมของสถานที�ท �างานให้ 

ด�าเนินดงัต่อไปนี�  

1. พิจารณาลกัษณะอนัตรายและผลกระทบของอนัตรายนั�น 

2. ประเมินระดบัความรุนแรงของลกัษณะอนัตรายนั�น 

3. ประเมินระดับโอกาสการเกิดอนัตราย โดยใช้เกณฑ์การพิจารณาในตารางที� 5 ซึ�งสามารถ

พิจารณาได้จากความถี�ของการไดรั้บสัมผสัหรือโอกาสที�น่าจะเกิดขึ�น 

4. ประเมินความเสี�ยง โดยใช้เกณฑ์โดยใช้ดเกณฑ์พิจารณาตามตารางจดัระดับความเสี�ยง 

5. น�าขอ้มูลได้จากข้อ 6.1-4 กรอกลงแบบชี�บ่งอนัตรายและประเมินความเสี�ยง

สภาพแวดลอ้มในการท�างาน จากตารางที� 3.20 

6. น�าความเสี�ยงแต่ละระดบัไปขึ�นทะเบียนความเสี�ยง (ภาคผนวก จากระดับความเสี�ยง

ยอมรับได้ถึงความเสี�ยงเล็กน้อย  

ตารางที� 3.7 เกณฑ์พิจารณาระดับโอกาส 

ระดับโอกาสการเกิดอันตราย การได้รับสัมผัส (Exposure) 
โอกาสที�น่าจะเกิดขึ�น 

(Likelihood/Probability) 

มาก > 5 ครั� งต่อปี 
เคยได้ยินหรือมีสถิติการเกิดเหตุภายใน

ระยะเวลา 5 ปี 

ปานกลาง 3 – 5 ครั� งต่อปี 
เคยได้ยินหรือมีสถิติการเกิดอุบัติเหตุใน

ระยะมากกว่า 5 ถึง 10 ปี 

น้อย < 2ครั� งต่อปี ไม่เคยเกิดขึ�นในระยะเวลามากกวา่ 10 ปี 
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ขั�นตอนที� 7   ขั�นตอนการจัดท�าแผนควบคุมและลดความเสี�ยง  มีการขั�นตอนดงันี�  

7.1 เลือกผลการประเมินระดับความเสี�ยงระดับความเสี�ยงจาก กิจกรรม/ภาระงาน ตั�งแต่ระดบัสูงขึ�น

ไป จากทะเบียนความเสี� ยงกิจกรรม / ภาระงาน ตั� งแต่ระดับปานกลางขึ�นไป จากทะเบียนความเสี�ยง 

กิจกรรม/ภาระงาน  

7.2 เลือกผลการประเมินระดบัความเสี�ยงจากสภาพแวดลอ้มในสถานที�ท�างานตั�งแต่ระดบัปานกลาง

ขึ�นไป จากทะเบียนความเสี�ยง กิจกรรม/ภาระงาน   

7.3 น�าขอ้มูลมาจดัเรียงหาความเสี�ยงมากที�สุดไปหาความสี�ยงน้อยที�สุด  

7.4 จดัแผนควบคุมมีมาตรการป้องกันที�ควบคุม /หรือลดความเสี�ยงลงในแผนควบคุมความเสี�ยง 

ขั�นตอนที� 8 ผลการประเมินความเสี�ยง   

จดัเก็บต้นฉบบัการประเมินระดับความเสี�ยง  1  ฉบบั  ไวที้�หน่วยงาน    และจดัไฟล์อิเล็กทรอนิกส์

ทั�งในรูปแบบ MS Word และ PDF ให้กับคณะสาธารณศาสตร์ สาขา อาชีวอนามยัและความปลอดภยั

มหาวิทยาลยัสยาม  

ขั�นตอนที� 9 การทบทวนการประเมินความเสี�ยง 

ก�าหนดให้มีการทบทวนการประเมินความเสี�ยงอย่างน้อยปี 1 ครั�งหรือ 

- มีการเปลี�ยนแปรงกิจกรรม ภาระงาน และ / ลกัษณะงาน และ /หรือ กระบวนการท�างาน และ/หรือ

ขั�นตอนปฏิบติัรวมถึงเปลี�ยนแปลงเครื�องจกัร อุปกรณ์ วสัดุ และสภาพแวดลอ้มในการท�างาน  

- เกิดอุบัติการณ์ที�มีศกัยภาพสูญเสียสูง 

- เกิดการเปลี�ยนแปลงกฎหมายหรือข้อก�าหนดที�เกี�ยวขอ้ง  

- พบขอ้บกพร่องจากการสังเกตงาน 
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�.�� ระยะเวลาในการด�าเนินงาน 

ตารางที� 3.8 ระยะเวลาในการด�าเนินงาน 

3.22 อุปกรณ์และเครื�องที�ใช้ 

- เครื�องคอมพิวเตอร์ 

- กลอ้งโทรศพัท์ 

- โปรแกรม Microsoft office 

- แผนผงัจุดที�ตั�งเครื�องจกัร 

- เอกสารที�เกี�ยวขอ้ง 

หัวข้อด�าเนินการ เดือน ม.ค. 65 เดือน ก.พ. 65 เดือน มี.ค 65 เดือน เม.ษา 65 เดือน พ.ค. 65 

Work through Survey      

รวบรวมขอ้มูล      

ชี�บ่งอนัตราย      

ประเมินความเสี�ยง      

มาตรการป้องกัน      

จดัท�าเอกสาร      
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บทที� 4 

ผลการปฏิบัติงานตามโครงการ 

การศึกษาการชี�บ่งอนัตรายโดยใชวิ้ธีวิเคราะห์ความปลอดภยัจากการท�างานในสถานประกอบการ

เพื�อประเมินความเสี�ยงโดยวิเคราะห์ขอ้มูลดงันี�  

4.1 กระบวนการขดัชิ�นงาน 

4.2 ผลกระบวนการขั�นตอน facing & boring  

4.3 ผลหมวดหมู่ของอนัตราย 

4.1 กระบวนการขัดชิ�นงาน 

รูปที� 4.1 กระบวนการขดัชิ�นงาน
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 4.3 ผลหมวดหมู่ของอนัตราย 

ศึกษาหนา้งานกบัคนที�รู้ขั�นตอนดีที�สุดสรุปขั�นตอนไม่เกิน 6 ขั�นตอนสรุปขั�นตอนตอนหลกัๆ  

4.2.1 หมวดหมู่ของคน (People): มีสิ�งใดบา้งที�ท�าให้พนกังานเกิดการบาดเจ็บ เจ็บป่วย เครียด และ

เมื�อยล้าพนักงานมีโอกาสถูงดึง สัมผสั/ติด เข้าไปอยู่ระหว่างจุดอันตรายหรือตกลงมา /ตกเข้าไปจุดอันตราย 

ใช้การประเมินตาม (ตารางที� 2.1 เกณฑ์การควบคุมความเสี�ยง) 

 

ระดับความเสี�ยงหมวดหมู่ของคนความเสี�ยงยอมรับได้ 5 รายการ  ดงันี�  

• ดวงตาลา้ , เครียด / ประสิทธิภาพในการท�างานลดลง  

• แสบเคืองบริเวณตา , พนักงานได้รับเสียงดัง  

• โรคประสาทหูเสื�อม , ก้มหยิบงาน , 

• วิงเวียนศีรษะ  

ความเสี�ยงปานกลาง 1 รายการ  ดงันี�  

• เศษเหล็กกระเด็นเขา้ตา/บาดเจ็บบริเวณ   

ความเสี�ยงสูง 4 รายการ ดงันี�  

• พนักงานลื�นลม้/กระดูกขอ้มือหัก,แขนหัก  

• กระดูกขอ้มือร้าว  

• เข็นรถเข็น กระดูก  

• กระแทกกับรถเข็น / หยุดงาน ขาดรายได ้ 
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ตารางที� 4.2 หมวดหมู่ของคน (People) 

ล�าดับ รายการชี�บ่งอันตราย ระดับความเสี�ยง 

1 พนักงานลื�นลม้/กระดูกขอ้มือหัก,แขนหัก ความเสี�ยงสูง 

2 ดวงตาลา้, เครียด/ประสิทธิภาพในการท�างานลดลง ความเสี�ยงยอมรับได้ 

3 กระดูกขอ้มือร้าว ความเสี�ยงสูง 

4 แสบเคืองบริเวณตา ความเสี�ยงยอมรับได้ 

5 พนักงานได้รับเสียงดัง/โรคประสาทหูเสื�อม ความเสี�ยงยอมรับได้ 

6 รถเข็น,กระแทกกับรถเข็น / หยุดงาน ขาดรายได ้ ความเสี�ยงสูง 

7 พนักสะดุดพาเลทลื�นลม้/ แขนขวาหัก ความเสี�ยงสูง 

8 เศษเหล็กกระเด็นเขา้ตา/บาดเจ็บบริเวณตา ความเสี�ยงปานกลาง 

9 
ก้มหยิบงาน / ตน้คอเกิดการอกัเสบ /ความเครียด

ประสิทธิภาพในการท�างานลดลง 
ความเสี�ยงยอมรับได้ 

10 วิงเวียนศรีษะ,หน้ามืด, ตาลาย/เกิดอุบัติเหตุ ความเสี�ยงยอมรับได้ 
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4.3 หมวดหมู่ของ Equipment, Tool, Machine: มีอนัตรายใดบา้งที�เกิดจากเครื�องมือ เครื�องจกัร ยานพาหนะ 

อุปกรณ์ต่างๆ  

- เหตุฉุกเฉินอะไร (ที�เกิดขึ�นบ่อยๆ) 

- อุปกรณ์จะท�าให้เกิดความสูญเสียในด้านความปลอดภยัคุณภาพงานและการผลิต 

ระดับความเสี�ยงหมวดหมู่ Equipment ,Tool , Machine 

ความเสี�ยงยอมรับได้ 6 รายการ ไดแ้ก่  

• รถเข็น (Cart)/หนีบ / กระแทกมือ  

• ลิฟต์โดยสารและลิฟต์ขนของ (LIFT) / สลิงขาด 

• ได้รับบาดเจ็บรุนแรงเสีย , เครื�องมือขนาดเล็ก(คีม ประแจ ไขควง ตะไบ)  

• เลื�อยมือแบบตั�ง / ใบเลื�อยบาดมือ  

• สวา่น/ทิ�มแทง  

• ใบมีด / บาดมือ  

ตารางที� 4.3 หมวดหมู่ Equipment ,Tool , Machine 

ล�าดับ รายการชี�บ่งอันตราย ระดับความเสี�ยง 

1. รถเข็น (Cart)/หนีบ / กระแทกมือ ความเสี�ยงที�ยอมได้ 

2. ลิฟต์โดยสารและลิฟต์ขนของ (Life) / สลิง

ขาด,ได้รับบาดเจ็บรุนแรง,เสียชีวิต 

ความเสี�ยงที�ยอมรับได  ้

3. เครื� องมือขนาดเล็ก(คีม ประแจ ไขควง 

ตะไบ) /บาดมือ 

ความเสี�ยงยอมรับได้ 

4. เลื�อยมือแบบตั�ง / ใบเลื�อยบาดมือ ความเสี�ยงยอมรับได้ 

5. สวา่น/ทิ�มแทง ความเสี�ยงยอมรับได้ 

6. ใบมีด / บาดมือ  ความเสี�ยงยอมรับได้  
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4.2.3 หมวดหมู่วัสดุ (Material) มีอันตรายใดบา้งที�อยู่ในวตัถุดิบ หรือ ผลิตภัณฑ ์

-สารเคมี 

- มีปัญหา การขนยา้ย ล�าเลียงวสัดุ 

-วสัดุต่างๆ  

ระดับความเสี�ยง หมวดหมู่วัสดุ (Material) 

ความเสี�ยง ยอมรับได้ 4 รายการ  ไดแ้ก่ 

• น��ามนัหล่อลื�น (ยี�ห้อ Slide-way bdx 68) อนัตรายต่อผิวหนัง , เป็นอนัตรายหากสูดดม , ง่วงซึม 

• น�� ามันหล่อเย็น (ยี�ห้อ Supercut-Sp25) ท�าให้ระคายเคืองต่อผิวหนัง, ง่วงซึม , มึนงง, อันตรายต่อ

ระบบหัวใจ 

• น��ายาลา้งชิ�นงาน (ยี�ห้อ Rust-guard dw5) ท �าให้ระคายเคืองต่อผิวหนัง 

• น��ายาลา้งชิ�นงาน (ยี�ห้อ Techniclean as 80) ของเหลวติดไฟอนัตรายเมื�อกลืนกิน 

 

ตารางที� 4.4 หมวดหมู่ Material 

ล�าดับ รายการชี�บ่งอันตราย ระดับความเสี�ยง 

1 น�� ามนัหล่อลื�น (ยี�ห้อ Slide-Way Bdx 68) อันตรายต่อ

ผิวหนัง , เป็นอนัตรายหากสูดดม , ง่วงซึม 

ระดับความเสี�ยงยอมรับได้ 

2 น��ามนั Cutting (ยี�ห้อ Supercut-sp25) ท�าให้ระคายเคือง

ต่อผิวหนัง, ง่วงซึม, มึนงง, อนัตรายต่อระบบหัวใจ 

ระดับความเสี�ยงปานกลาง 

3  น�� ายาลา้งชิ�นงาน (ยี�ห้อ Rust-guard dw�) ท�าให้ระคาย

เคืองต่อผิวหนัง 

ระดับความเสี�ยงยอมรับได้ 

4 น�� ายาลา้งชิ�นงาน (ยี�ห้อ Techniclean as ��) ของเหลว

ติดไฟอนัตรายเมื�อกลืนกิน 

ระดับความเสี�ยงปานกลาง 
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4.2.4  หมวดหมู่สิ�งแวดล้อม (Environment) มีอันตรายใดบ้างที�อยู่ในวัตถุดิบ หรือ ผลิตภัณฑ์ 

- สภาพแวดลอ้มรอบเครื�องจักร 

- มีปัญหาที�เกิดขึ�นจากความสกปรกและความไม่เป็นระเบียบของการท�างาน 

- ผลกระทบที�ส่งผลต่อพนักงาน 

ระดับความเสี�ยง หมวดหมู่สิ�งแวดล้อม (Environment) 

ความเสี�ยง ปานกลางมี 4 รายการ  ไดแ้ก่  

• ลา้งท�าความสะอาดภายในเครื�องจกัร/ได้รับบาดเจ็บรุนแรง 

• แสงจากกลอ้ง Microscope/ปวดเมื�อยตา, มึนศีรษะ, Miners , เกิดอุบัติเหตุ 

•  น��ามนัที�หกบริเวณพื�น/ลื�นลม้ ไดรั้บบาดเจ็บ 

• oil mist ฟุ้งกระจาย/ระคายเคืองตา ผิวหนัง ทางเดินหายใจ 

ความเสี�ยงสูงมี 1 รายการลา้งท�าความสะอาดภายในเครื�องจกัร/ได้รับบาดเจ็บรุนแรง 

ตารางที� 4.5 หมวดหมู่สิ�งแวดลอ้ม (Environment) 

 

ล�าดับรายการชี�บ่งอันตราย ระดับความเสี�ยง 

1 ล้างท�าความสะอาดภายในเครื� องจักร/ได้รับบาดเจ็บ

รุนแรง 

ระดับความเสี�ยงปานกลาง 

2 แสงจากกล้อง Microscope/ปวดเมื�อยตา,มึนศีรษะ, 

Miners , เกิดอุบติัเหตุ 

ระดับความเสี�ยงปานกลาง 

3 น��ามนัที�หกบริเวณพื�น/ลื�นลม้ ไดรั้บบาดเจ็บ ระดับความเสี�ยงปานกลาง 

4 oil mist ฟุ้งกระจาย/ระคายเคืองตา ผิวหนัง ทางเดิน

หายใจ 

ระดับความเสี�ยงปานกลาง 

5 ล้างท�าความสะอาดภายในเครื� องจักร/ได้รับบาดเจ็บ

รุนแรง 

ระดับความเสี�ยงสูง 
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บทที� 5 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลโครงงาน 

     5.1.1 โครงงานในครั� งนี� เป็นการศึกษาการประเมินความเสี� ยงอันตรายของผู ้ปฏิบัติงานใน

กระบวนการขัดชิ�นงาน เพื�อหามาตรการป้องกันและควบคุมอันตรายต่างๆ ที�อาจจะเกิดขึ� น ซึ� งมี

วตัถุประสงค์  

1. เพื�อวิเคราะห์อนัตรายจากการท�างานในกระบวนการขดัชิ�นงาน 

2. เพื�อก�าหนดมาตรการวิธีการป้องกนัในกระบวนการขดัชิ�นงาน ได้บรรลุตามวตัถุประสงค์  

      โดยเครื�องมือที�ใช้ในการประเมินความเสี�ยงมี 1 วิธี ไดแ้ก่ 

1. JSA เป็นเทคนิคการวิเคราะห์งานเพื�อความปลอดภยั โดยประเมินจากจากโอกาสที�จะเกิดอนัตราย

คูณกบัความรุนแรงที�จะเกิดขึ�น แลว้จึงประเมินหาผลกระทบต่อผูป้ฏิบติังาน (ตามตารางที� 5.1, 5.2, 5.3, 5.4) 

ผลที�ได้รับตรงตามวตัถุประสงค์และเป็นประโยชน์กับองค์กรที�ได้น�ามาตรการบางส่วนไปแก้ไขให้

บริษทัเป็นตามข้อก�าหนดกฎหมาย และ ได้จัดท�าคู่มือการวิเคราะห์งานเพื�อความปลอดภัยให้บริษทัได้ใช้วิธี

ดังกล่าวอีกด้วย 

มาตรการป้องกันของหมวดหมู่คน (People) ของ JSA 7 รายการ ดังตารางที� 5.1  

ตารางที� 5.1 ระดับความเสี�ยงคน (People) 

รายการอันตราย มาตรการป้องกัน 

พนักงานลื�นลม้/กระดูกขอ้มือหัก,แขนหัก จัดท�าการเจียรไนขัดพื�นให้เป็นแบบหยาบเพื�อ

ป้องกันการลื�นทุกจุด 

ดวงตาลา้, เครียด/ประสิทธิภาพในการท�างานลดลง สวมใส่หลอดไฟให้เพียงพอต่อการมองเห็น 

แสบเคืองบริเวณตาหรือตาบอด/ส่งผลต่อชีวิต

สภาพจิตใจ 

จดัที�ลา้งตาไวที้�สะดวกและหยิบง่าย 

วิงเวียนศีรษะ,หน้ามืด, ตาลาย/เกิดอุบติัเหตุ ให้พนักงานหยุดพกัห้ามฝืนท�างาน 

ปวดตารุนแรง,การมองเห็นแย่ลง ปวดศีรษะ / เกิด

อุบติัเหตุ 

ให้พนักงานหยุดพกัห้ามฝืนท�างาน 
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รายการอันตราย มาตรการป้องกัน 

เข็นรถ dolly กระดูก ,กระแทกกับรถ Doily / หยุด

งาน ขาดรายได ้

พนักงานที�เป็นพนักงานใหม่  หรือ ผูไ้ม่ได้มีความ

ช�านาญในการใช้รถเข็น ต้องติดป้ายเตือนห้ามผูไ้ม่

มีส่วนเกี�ยวขอ้งในการใช้รถเข็น ไม่ควรเข็นรถหรือ

ใช้รถเด็ดขาด 

พนักสะดุดพาเลทลื�นลม้/ แขนขวาหัก หา้มวางสิ�งกีดขวาง 

ก้มหยิบงาน / ต้นคอเกิดการอักเสบ /ความเครียด

ประสิทธิภาพในการท�างานลดลง 

ตรงบริเวรที�เป็นพื�นที�ต่างระดบัควรจดัท�าป้ายเตือน

ระว ังสะดุด หรือ ควรอบรมพนักงานให้ถูกตาม

หลกัการยศาสตร์ในการเดินขึ�นพาเลทอยา่งถูกตอ้ง 

น��ามนักระเด็นเขา้ตา ใส่แวน่ป้องกนัน��ามนั ขณะลา้งเหล็ก 

 

มาตรการป้องกันหมวดหมู่ Material  4 รายการ ดังตารางที� 5.2  

 

ตารางที� 5.2 ระดับความเสี�ยงหมวดวสัดุ (Material) 

รายการอันตราย มาตรการป้องกัน 

น�� ามันหล่อลื�น (ยี�ห้อ Slide-way bdx ��) อันตราย

ต่อผิวหนัง , เป็นอนัตรายหากสูดดม , ง่วงซึม 

สวมใส่ถุงมือป้องกันสารเคมี , ใส่หน้ากากป้องกัน

กลิ�นสารเคมี 

น�� ามนั Cutting (ยี�ห้อ Supercut-sp 25) ท �าให้ระคาย

เคืองต่อผิวหนัง, ง่วงซึม , มึนงง , อนัตรายต่อระบบ

หัวใจ 

สวมใส่ถุงมือป้องกันสารเคมี , ใส่หน้ากากป้องกัน

กลิ�นสารเคมี 

น�� ายาล้างชิ�นงาน (ยี�ห้อ Rust-guard dw�)ท�าใ ห้

ระคายเคืองต่อผิวหนัง 

สวมใส่ถุงมือป้องกันสารเคมี , ใส่หน้ากากป้องกัน

กลิ�นสารเคมี 

น�� า ย า ล้ า ง ชิ� น ง า น  ( ยี� ห้ อ  Techniclean as 8 0 ) 

ของเหลวติดไฟอนัตรายเมื�อกลืนกิน 

สวมใส่ถุงมือป้องกันสารเคมี , ใส่หน้ากากป้องกัน

กลิ�นสารเคมี 
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มาตรการป้องกันหมวดหมู่ Equipment ,Tool , Machine  6 รายการ ดังตารางที� 5.3  

ตารางที� 5.3 ระดับความเสี�ยงตารางที� หมวดหมู่ Equipment ,Tool , Machine 

รายการอันตราย มาตรการป้องกัน 

รถเข็น (Cart) /หนีบ / กระแทกมือ โฟมติดมุมกันกระแทก 

ลิฟต์โดยสารและลิฟต์ขนของ (Life) / สลิงขาด ,

ได้รับบาดเจ็บรุนแรง,เสียชีวิต 

ตรวจ Checklist ลิฟต์ขนของทุกเดือน / Check list 

สภาพแวดล้อมภายนอกของลิฟต์ทุกวนั และ มีคน

ติดตามผล 

เครื�องมือขนาดเล็ก(คีม ประแจ ไขควง ตะไบ) /บาด

มือ 

มีการสอนงานพนักงานการท�า WI ใ นการใช้

อุปกรณ์ แจก Manual ให้กับพนักงาน 

เลื�อย / ใบเลื�อยบาดมือ มีการสอนงานพนักงานใหม่,แจก Manual ให้ก ับ

พนักงาน และ WI ในการปฏิบติังาน 

สว่าน/ทิ�มแทง มีการสอนงานพนักงานใหม่,แจก Manual ให้ก ับ

พนักงาน และ WI ในการปฏิบติังาน 

ใบมีด/บาดมือ มีการสอนงานพนักงานใหม่,แจก Manual ให้ก ับ

พนักงาน และ WI ในการปฏิบติังาน 
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มาตรการป้องกันสภาพแวดล้อมในการท�างาน (Environment) 5 รายการ ดังตารางที� 5.4  

ตารางที� 5. 4 ระดับความเสี�ยงหมวด สภาพแวดล้อมในการท�างาน (Environment) 

รายการอันตราย มาตรการป้องกัน 

ลา้งท�าความสะอาดภายในเครื�องจกัร/ได้รับบาดเจ็บ

รุนแรง 

ควรลดแรงดันน�� าลงเพื�อป้องกันการกระเด็นของ

เศษเหล็ก  

สภาพพื�นไม่เหมาะสมท�าให้ลื�นจากการท�า Lay out 

ใหม่ /ได้รับบาดเจ็บ 

มีการท�า lay out ใหม่ทุกครั� งควรจะกั�นบริเวณ และ 

ติดป้ายเตือน 

แสงจากกล้อง Microscope/ปวดเมื�อยตา,มึนศีรษะ, 

Miners , เกิดอุบติัเหตุ 

แสงของกล้องMicroscope พื�นที�จุดแรกควรมีแสง

ขั�นต��า 600-2000 lux พื�นที� 300 lux พื�นที� 200 lux 

*หมายเหตุ: พื�นที� 1 หมายถึง จุดที�ให้ลุกจ้างท�างานโดยใช้สายตา

มองเฉพาะจุดปฏิบติังาน 

พื�นที� 2 หมายถึง บริเวณถัดจากที�ให้ลูกจ้างคนใดคนหนึ�งท�างานใน

รัศมีที�ลูกจา้งเอื�อมถึง 

พื�นที� 3 บริเวณโดยรอบที�ติดพื�นที�ที�มีการปฏิบติังานของลุกจ้างคน

ใดคนหนึ�ง 

น��ามนัที�หกบริเวณพื�น/ลื�นลม้ ได้รับบาดเจ็บ ท�าความสะอาดบริเวรพื�น 

oil mist ฟุ้งกระจาย/ระคายเคืองตา ผิวหนัง ทางเดิน

หายใจ 

การมีเครื� องดูดอากาศเวลาพนักงานเปิดฝาของ

เครื�องจกัร 

 

5.1.2 ข้อจ�ากัด หรือ ปัญหาของโครงการ   

มาตรการป้องกันอาจจะมีเรื� องงบประมาณที�ผูบ้ริหารต้องพิจารณา และ ต้องผ่านขั�นตอนการ

น�าเสนอโครงการให้กับผูบ้ริหาร ซึ�งต้องมีทีมในการน�าเสนอ และ ต้องจัดท�าแผนซึ� งต้องบอกงบประมาณ

เป็นตัวเลขที�ชัดเจน ระยะเวลาในการท�าแผนไม่เพียงพอ และ การน�าข้อมูลบริษัทบางส่วนไม่สามารถ น�า

ออกมาประกอบกับการท�าโครงการได้ทั�งหมด หรือ ให้การท�าโครงการวิเคราะห์งานเพื�อความปลอดภยั

ขอบเขตไม่ชัดเจนและไม่เจาะจงแต่แรก  จึงมีการเสียเวลาในการท�าอย่างอื�นล่าช้า  
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5.1.3 ข้อเสนอแนะ 

ในการเตรียมตวัในการท�าโครงการควรเตรียมตวัไวก่้อนล่วงหนา้ก่อนเขา้ปฏิบติัสหกิจศึกษาในการ

ถามพนักงานพี�เลี�ยงในหัวขอ้ต่างๆ ของโครงงาน ให้ไดข้อบเขตที�ชดัเจนในการท�าโครงการ ระยะเวลาใน

การลงพื�นที�ดูงานตอ้งจดัสรรเวลาใหดี้ เพื�อจะไดเ้ก็บขอ้มูล ควรเก็บขอ้มูลก่อนที�จะเริ�มท�าเล่มรายงาน ในแต่

ละ กระบวนการต้องเดินส�ารวจ เพื�อทบทวนสิ�งที�ได ้เรียนรู้จากหัว หน้างานแต่ละกระบวนการและควรมีผู ้

ร่วมส�ารวจอย่างน้อย 2 คน เนื�องจากบริเวณสถานที�ท �างานค่อนขา้งมีความเสี�ยง  

5.2 สรุปผลการปฏิบัติสหกจิศึกษา 

 5.2.1 ข้อดีของการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

สิ�งที�ไดรั้บจากโครงการสหกิจศึกษาซึ�งมีความเปลี�ยนแปลงหลายอยา่ง เช่น มีความรับผิดชอบมาขึ�น 

จดัสรรเวลาได้ดี ความคิดและประสบการณ์มากกว่าที�เรียนทฤษฎีในห้องเรียนได้ความรู้และประสบการณ์ที�

ดี ซึ� งไม่ได้จากชั�นเรียน การท�างานกับคนจ�านวนมาก และ รู้จกัระบบองค์กรที�ได้มาตรฐาน มีโอกาสได้

ท�างานกบัองค์ที�ไปฝึกสหกิจศึกษา และไดน้�าความรู้ที�ได้เรียนมาจากชั�นเรียนมาปฏิบติัจริง และสามารถ

แก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าที�ดี 

 5.2.2 ปัญหาที�พบของการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

ปัญหาเรื�องการกฎการท�างาน เพราะสถานที�บางสถานที� อนัตรายมาก โดยเฉพาะเครื�องจกัรที�ท �างาน

ตลอดเวลา และ กฎของบริษ ัทที�ตัวนักศึกษาไม่ทราบ อาจจะท�าให้เกิดอันตราย กับ นักศึกษาฝึกงานที�ไม่มี

ประสบการณ์  

5.2.3 ข้อเสนอแนะ 

ในการเตรียมตวัในการท�าโครงการควรเตรียมตวัไวก่้อนล่วงหนา้ก่อนเขา้ปฏิบติัสหกิจศึกษาในการ

ถามพนักงานพี�เลี�ยงในหัวขอ้ต่างๆ ของโครงงาน ให้ได้ขอบเขตที�ชัดเจนในการท�าโครงการ ระยะเวลาใน

การลงพื�นที�ดูงานตอ้งจดัสรรเวลาใหดี้ เพื�อจะไดเ้ก็บขอ้มูล ควรเก็บขอ้มูลก่อนที�จะเริ�มท�าเล่มรายงาน ในแต่

ละ กระบวนการต้องเดินส�ารวจ เพื�อทบทวนสิ�งที�ได ้เรียนรู้จากหัวหน้างานแต่ละกระบวนการและควรมีผู้

ร่วมส�ารวจอย่างน้อย 2 คน เนื�องจากบริเวณสถานที�ท �างานค่อนขา้งมีความเสี�ยง  
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ภาคผนวกที� 1 ขั�นตอนการเลือกต�าแหน่งงานเพื�อไปวิเคราะห์ความปลอดภัย 

บริษทั                                              : กลุ่ม มินีแบ มิตซูมิ ประเทศไทย 

แผนก / ฝ่าย                                      : GM/M1 RL process  

ส่วนงาน                                           : Facing & Boring Process 

 

 ลงชื�อ…………………...…..ผูร้วบรวม                              ลงชื�อ........................................ผูวิ้เคราะห์ 

            (นางสาววิริยา             นามเรือง)                                         (นางสาววิริยา             นามเรือง) 

ล�าดับ ต�าแหน่งงาน กระบวนการท�างาน JSA เหตุผล 

1 Production 1.รายงานผลการปฏิบัติงานต่อผู ้จัดการแผนก

โดยตรง 

X - 

 Production 2. สนับสนุนและส่งเสริมให้มีการปฏิบติังานตาม

แผนการผลิตที�วางไว ้

X - 

 Production 3. ประเมินและทบทวนผลการปฏิบัติงานเป็น

ระยะเพื�อเฝ้าดูและรักษาไวซึ้�งแผนการผลิต 

X - 

 Production 4. ประเมินและทบทวนผลการปฏิบัติงานเป็น

ระยะเพื�อเฝ้าดูและรักษาไวซึ้�งแผนการผลิต 

X - 

 Production 5. สนับสนุนในการจัดหาเครื� องมือเครื� องใช้ที�

เหมาะสมในการผลิต 

X - 

 Production 6. ประสานงานกับฝ่ายหรือหน่วยงานต่างๆใน

การควบคุมให้การผลิตเป็นไปตามแผน 

X - 

 Production 7. ปฏิบัติหน้าที�อื�นตามที�ได้รับมอบหมายจาก

ผูบ้งัคบับญัชา 

X - 

 Production 8. ประเมินผลการปฏิบัติงานเพื�อการพัฒนาบุ

คลาก 

X - 

 Production 9. ประชุมชี�แจง้ข่าวสารในเรื�องงาน กฎระเบียบ 

ขอ้บงัคบัของแผนก, บริษทั รวมทั�งปัญหาอื�นๆ 

X - 

 Production 10. อบรมผูใ้ตบ้งัคบับญัชาตามแผนฝึกอบรม X - 
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2 RL Section 

Head 

1. ควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของพนักงานให้

เป็นไปตามเป้าหมายการผลิต 

X - 

 RL Section 

Head 

2. แก้ไขปัญหาที�เกิดจากการท�างานให้บรรลุถึง

จุดประสงค์ของเป้าหมายการผลิตรายวนั 

X - 

 RL Section 

Head 

3.  ประสานงานกับหน่วยงานอื�น ๆ เพื�อให้บรรลุ

เป้าหมายการผลิต 

X - 

 RL Section 

Head 

4.  จัดพนักงานเข้าท�างานตามความสามารถและ

ความเหมาะสมของพนักงานในแต่ละจุด 

X - 

 RL Section 

Head 

5.  ปรับปรุงพัฒนาหน่วยงานให้มีประสิทธิภาพ

เพิ�มมากขึ�นโดยค�านึงถึงคุณภาพ สิ�งแวดลอ้มและ 

X - 

 RL Section 

Head 

6.  ใ ห้ ค �า ป รึ ก ษ า รับ ฟั ง ค ว า ม คิ ด เ ห็น ข อ ง

ผู ้ใต้บังคับบัญช า  เพื� อให้ การ ปฏิบัติ ง าน มี

ประสิทธิภาพมากขึ�น 

X - 

 RL Section 

Head 

�.  เสนอรายงานการปฏิบัติงานในหน่วยงานให้

บุคคลที�เกี�ยวขอ้งทราบ 

X - 

 RL Section 

Head 

8.  ประเมินผลการปฏิบ ัติงานของพนักงาน และ

เสนอปรับเลื�อนขั�นพนกังานใหก้บัพนกังาน 

X - 

 RL Section 

Head 

9.  ป ฏิ บั ติ ง า น ต า ม ที� ไ ด้ รั บ ม อ บ ห ม า ย จ า

ผูบ้งัคบับญัชา 

X - 

3 Improvement 

D-Shift 

1. ประสานงาน จัดประชุมภายในหน่วยงาน 

รวมถึงการติดต่อกับส่วนงานอื�น เพื�อให้บรรลุ

เป้าหมายการผลิต 

X - 

 Improvement 

D-Shift 

2. Set up, Adjust เครื� องจักรให้ผลิตชิ�นงานตาม

แผนงานของ PC หรือตามที�ได้รับมอบหมายจาก

ผูบ้งัคบับญัชา 

X - 

 Improvement 

D-Shift 

3.เพื�อใหบ้รรลุเป้าหมายทั�ง ปริมาณ คุณภาพ และ

ระยะเวลาที�ก�าหนด (กรณี Set Man มีไม่เพียงพอ

ในการ Set up) 

X - 

 Improvement 

D-Shift 

4. สนับสนุนการแก้ไขปัญหาข้อร้องเรียนจาก

ลูกคา้ที�เกิดขึ�นจากกระบวนการผลิตในส่วนงาน

ที�รับผิดชอบ 

X - 
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 Improvement 

D-Shift 

5. ตรว จส อบ และ ป รั บปรุงการท�าง านของ

เครื� องจักรเพื�อให้มีประสิทธิภาพในการผลิต

สูงสุด 

X - 

 Improvement 

D-Shift 

6. ให้ค�าแนะน�าเพื�อพัฒนางานกับหัวหน้ากะ, 

ผูช่้วยหัวหน้ากะ และ พนักงาน 

X - 

 Improvement 

D-Shift 

7. เสนอการปรับปรุงพัฒนาการปฏิบัติงาน ใน

หน่วยงานต่อผูบ้งัคบับญัชา 

X - 

 Improvement 

D-Shift 

8. ป ฏิ บั ติ ง าน ต า ม ที� ไ ด้ รับ ม อ บ ห ม า ย จ า ก

ผูบ้งัคบับญัชา 

X - 

4 D-Shift Leader 1. ประสานงาน, จัดประชุมภายในหน่วยงาน 

รวมถึงการติดต่อกับส่วนงานอื�นเพื�อให้บรรลุ

เป้าหมายการผลิต 

X - 

 D-Shift Leader 2. แกไ้ขปัญหาที�เกิดขึ�นในการปฏิบติังานเพื�อให้

บรรลุเป้าหมายการผลิต 

X - 

 D-Shift Leader 3. ตรวจสอบการปฏิบติังานของ หัวหน้ากะ ผูช่้วย

หัวหน้ากะ และพนกังานรวมทั�งใหค้ �าแนะน�าตาม

ความเหมาะสม 

X - 

5 Shift Leader 1. ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานในกะที�

รับผิดชอบให้บรรลุตามเป้าหมาย 

X - 

 Shift Leader 2. แกไ้ขปัญหาที�เกิดขึ�นภายในกะพร้อมจดบนัทึก

ปัญหาเพี�อรายงานไปยงัผูบ้งัคบับญัชา 

X - 

 Shift Leader 3. จัดประชุมภายในหน่วยงาน รวมถึง การติดต่อ

กับส่วนอื�น เพื�อบรรลุเป้าหมายการผลิต 

X - 

 Shift Leader 4. เสนอวิธีการปรับปรุงพฒันาการปฏิบติังานของ

หน่วยงาน ต่อผูบ้งัคบับญัชา 

X - 

 Shift Leader 5. จัดเตรียมอุป กรณ์ , เค รื� องมื อ ที�ใช้ในการ

ปฏิบติังานใหส้ะดวกรวดเร็วยิ�งขึ�น 

X - 

 Shift Leader 6. ปฏิบัติงานแทน Setter ในกรณีที�  Setter ติด

ภารกิจอื�น (เฉพาะงานบางอยา่งเท่านั�น) 

X - 

 Shift Leader 7. ป ฏิ บั ติ ง าน ต า ม ที� ไ ด้ รับ ม อ บ ห ม า ย จ า ก

ผูบ้งัคบับญัชา 

X - 
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 Shift Leader 8. อบรมผูใ้ตบ้งัคบับญัชาตามแผนฝึกอบรม X - 

6 Setter 1. รั บ ผิ ด ช อ บ กา ร  Set-Up เค รื� อ ง จัก รที� ไ ด้

รับผิดชอบให้บรรลุตามเป้าหมาย 

X - 

 Setter 2. ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานและแก้ไข

ปัญหาที�เกิดขึ�นกบัเครื�องจกัรที�รับผิดชอบ 

X - 

 Setter 3. จัดเ ตรีย มอุปกรณ์ , เ ค รื� องมื อที� ใ ช้ใ นกา ร

ปฏิบติังานให้สะดวกรวดเร็ว 

X - 

 Setter 4. ติดต่อป ระ ส านงา นกับ  Shift Leader หรือ 

หน่วยงานที�เกี�ยวขอ้งเมื�อเกิดปัญหากับเครื�องจกัร 

X - 

 Setter 5. ป ฏิบัติง านแ ทน  Shift Leader, Operator ใน

ก รณี ที�  Shift Leader, Operator ติด ภาร กิจ อื�น

(เฉพาะงานบางอยา่งเท่านั�น) 

X - 

 Setter 6. เสนอวิธีการปรับปรุงพฒันาการปฏิบติังานของ

หน่วยงานต่อผูบ้งัคบับญัชา 

X - 

 Setter 7. ป ฏิ บั ติ ง าน ต า ม ที� ไ ด้ รับ ม อ บ ห ม า ย จ า ก

ผูบ้งัคบับญัชา 

/ เคยเกิดเหตุ 

Accident 

7 Tooling Control 

Supporter 

1. เบิก Tooling เขา้ Line และ Return Tooling คืน 

Store 

X - 

 Tooling Control 

Supporter 

2. แยกประเภทของ Tooling ใน Line ที�ใช้แลว้ X - 

 Tooling Control 

Supporter 

3. เช็ค Inventory Tooling ใน Line ทุกสิ�นเดือน X - 

 Tooling Control 

Supporter 

4. ทุกตน้เดือนท�า Forecast Tooling ส่ง Store X - 

 Tooling Control 

Supporter 

5. Order Tooling และของที� Support ใน Line X - 

 Tooling Control 

Supporter 

6. ป ฏิ บั ติ ง าน ต า ม ที� ไ ด้ รับ ม อ บ ห ม า ย จ า ก

ผูบ้งัคบับญัชา 

X - 

8 Oil Control 

Supporter 

1. ปฏิบัติงานตามหน้าที� ๆ ได้รับมอบหมาย โดย

ค�านึงถึงเป้าหมายและคุณภาพการผลิต 

X - 
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 Oil Control 

Supporter 

2. เติมน��ามนัเครื�องจกัร X - 

 Oil Control 

Supporter 

3. เปลี�ยนถ่ายสารเคมีใน Line X - 

 Oil Control 

Supporter 

4. ท�าความสะอาด Tank น��ามนั และ Filter X - 

 Oil Control 

Supporter 

5. ป ฏิ บั ติ ง าน ต า ม ที� ไ ด้ รับ ม อ บ ห ม า ย จ า ก

ผูบ้งัคบับญัชา 

X - 

9 Document 

Supporter 

1. จัดท�ารายงาน Production Report และ กราฟ 

Production ประจ�าวนั 

X - 

 Document 

Supporter 

2. จดัเตรียมเอกสารที�ใช้ประจ�าวนั X - 

 Document 

Supporter 

3. ต รว จ ส อบ Attendance แ ล ะ เอก ส า รข อง

พนักงานในส่วนงาน 

X - 

 Document 

Supporter 

4. ด�าเนินการในเรื� องที� เกี�ยวกับฝ่ายบุคคลของ

ส่วนงาน 

X - 

 Document 

Supporter 

5. ป ฏิ บั ติ ง าน ต า ม ที� ไ ด้ รับ ม อ บ ห ม า ย จ า ก

ผูบ้งัคบับญัชา 

X - 

10 Modify Leader 1. รับแผนการท�างานจากหัวหน้างานตามใบร้อง

ขอมาจากส่วนงานต่างๆ เพื�อน�ามา , ซ่อมแซม , 

ออกแบบ, ติดตั�ง 

X - 

 Modify Leader 2. ประสานงาน จัดประชุมภายในหน่วยงาน 

รวมถึงการติดต่อกับส่วนงานอื�น 

X - 

 Modify Leader 3. ปรับปรุงพัฒนาหน่วยงาน ให้มีประสิทธิภาพ

เพิ�มมากขึ�นโดยค�านึงถึงคุณภาพงาน, 

X - 

 Modify Leader 4. เสนอรายงานการปฏิบัติงานในหน่วยงานให้

บุคคลที�เกี�ยวขอ้งทราบ 

X - 

 Modify Leader 5. ป ฏิ บั ติ ง าน ต า ม ที� ไ ด้ รับ ม อ บ ห ม า ย จ า ก

ผูบ้งัคบับญัชา 

X - 

 Modify Leader 6. ป ฏิ บั ติ ง าน ต า ม ที� ไ ด้ รับ ม อ บ ห ม า ย จ า ก

ผูบ้งัคบับญัชา 

X - 
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11 Operator 

operation 

1. ปฏิบติังานตามหน้าที� ๆ ได้รับมอบหมายหน้าที�

โดยทั�วไปไดแ้ก่ run งาน, check งาน, ตดั lot งาน

, เขี�ย chip, เขียน job และ Adjust spec ที�สามารถ

แก้ได ้

/ เคยเกิดเหตุ 

Accident ซึ�ง

พิจารณาว่ามี

อนัตรายสูง 

 Operator 

operation 
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ใชเ้ครื�องมือในการวดัค่าละอองน�� ามนัที�ลอยอยู่

ในชั� นบรรยากาศให้เป็นไปตามมาตรฐานที�ก�าหนด 

OSHA 8 hour PEL-TWA=5 mg/m3 แต่  เกณฑ์ของบริษทั

ตั�งไวต้อ้งไม่เกิน 3 mg/m3 
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ขั�นตอนเริ�มแรกในการกลึงแบบหยาบ

ของ material (วสัดุ) คนที�ให้ความรู้คือ 

D-Shift Leader 

ก า ร เ รี ย น รู้ ง า น  Process Washing 

(ขั�นตอนการล้างงาน)การเรียนรู้ได้มี

การอธิบายกระบวนการต่างๆจ าก 

Washing Section Head 
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ตรวจ Safety inspection 

น�าทีมโดย เจ้าหน้าที� ความปลอดภัย 

(ระดับหัวหน้างาน) , เจ้าหน้าที�ความ

ป ล อ ด ภั ย  (ร ะ ดั บ วิ ช า ชี พ ) แ ล ะ 

คณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนา

มัยและสภาพแวดล้อม ในการท�างาน 

(คปอ) 

การเดินส�ารวจภาชนะรับแรงดันตามประ กาศ

กฎกระทรวงอุตสาหกรรม เรื�อง ก �าหนดมาตรฐาน

บริหารจัดการและด�าเนินการด้านความปลอดภัยอา

ชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท�างานเกี�ยวกับ

เครื�องจกัร ปั�นจั�น และหมอ้น��า 
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ประวัติผู้จัดท ำ 

รหัสนักศึกษำ   : 6106500007 

ชื�อ-นำมสกุล   : วิริยา   นามเรือง 

คณะ    : สาธารณสุขศาสตร์ 

ที�อยู่    : 38 ถ. เพชรเกษม แขวงบางหวา้ 

เขต ภาษีเจริญ กรุงเทพ10160 

ผลงำน    : การประเมินความเสี�ยงใน

กระบวนการขดัชิ�นงานของบริษทัผลิตชิ�นส่วนอิเลก็โทร 


	01_cov
	02_com
	03_abc
	03_abc ภาษาไทย
	6106500007-esign (1)

	04_ack
	05_tbc
	06_ch1
	07_ch2
	08_ch3
	09_ch4
	10_ch5
	11_ref
	12_app
	13_vit

