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การประเมินความเสี่ยงดวยการวิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไม 
สําหรับกระบวนการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม 

 
Risk Assessment using Fault Tree Analysis 

for Aluminium Molding Process 
 

คํานํา 
 

โรงงานที่มีการดําเนินการผลิตชิ้นสวนที่เปนอลูมิเนียมจะตองมีขั้นตอนผลิตหลายอยาง 
เชน การหลอมอลูมิเนียม  การฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม  การขัดตกแตงชิน้งาน  การบรรจุช้ินงานเพื่อ     
สงใหลูกคา  ซ่ึงการผลิตดังกลาวจะตองมกีารควบคุมในคาน เชน การผลิต  คุณภาพ  ตนทุน  
กําลังคน  และดานความปลอดภัย  โดยเฉพาะในดานความปลอดภัยทีจ่ะตองมีการควบคุมปองกัน
อันตรายที่อาจจะเกิดขึ้นในการทาํงานที่เกี่ยวกับการผลิตชิน้สวนที่เปนอลูมิเนียม เพราะถาไมมีความ
ปลอดภัยหรือมีการเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานจะทําใหเกิดความสูญเสยีทางดานรางกายและทรัพย   

 
โรงงานผลิตชิ้นสวนอลูมิเนยีมแหงหนึ่งเคยมีสถิติการเกดิอุบัติเหตจุากการทํางานใน

ระยะเวลา 2 ปที่ผานมาตามตารางที่ 1 พบวามีอุบัติเหตุเกดิขึ้นทั้งหมด 68 คร้ัง และมีผูบาดเจ็บ
ทั้งหมด 70 คน โดยแผนกทีเ่กิดอุบัติเหตุมากที่สุด คือ แผนก Die  Casting  Production  (DC) ที่เกดิ
อุบัติเหตุทั้งหมด 31 คร้ัง มีผูประสบอันตรายทั้งหมด 33 คน คิดเปนรอยละ 41% ของแผนกที่เกิดขึน้
ในโรงงานแหงนี้ทั้งหมด ซ่ึงในแผนก Die  Casting  Production  (DC) จุดงานที่มีสถิติการเกิด
อุบัติเหตุมากทีสุ่ดในระยะ 2 ปที่ผานมาตามตารางที่ 2 พบวามีจุดงานกระบวนการฉีดขึ้นรูป
อลูมิเนียมที่เกดิอุบัติเหตุมากที่สุดคือ 9 คร้ังและมีผูประสบอันตรายทั้งหมด 11 คน จึงจะตองมี
การศึกษากระบวนการฉีดขึน้รูปอลูมิเนียม วามีปจจยัอะไรบางที่จะทาํใหเกิดอุบัติเหตุจากการ
ทํางานในกระบวนการฉีดขึน้รูปอลูมิเนียม และในโรงงานดังกลาวยังไมมีการประเมินความเสี่ยง 
ในจุดงานฉีดขึน้รูปอลูมิเนียม 
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ตารางที่ 1  สรุปขอมูลของอุบัติเหตุที่เกิดโดยแยกตามแผนก  พ.ศ. 2548-2549 
 

แผนก เกิดเหตุอุบัติ (คร้ัง) ผูประสบอันตราย (คน) 
Die  Casting  Production  (DC) 31 33 
Body  Parts  Production  (BP) 21 21 
Engines  Production  (EP) 9 9 
Production  Control  (PC) 4 4 
Human  Resource  (HR) 2 2 
Quality  Control  (QC) 1 1 
Accounting  (AC) 0 0 
Purchasing  (PU) 0 0 
Safety & Health  (SE) 0 0 

รวม 68 70 
 
ตารางที่ 2 สรุปขอมูลของอุบัติเหตุที่เกดิในแผนก Die Casting Production โดยแยกตาม 
 วิธีการทํางาน พ.ศ. 2548-2549 
 

จุดทํางาน เกิดเหตุอุบัติภยั (คร้ัง) ผูประสบอันตราย (คน) 
การหลอหลอมอลูมิเนียม 4 4 
กระบวนการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม 9 11 
การตกแตงชิ้นงาน 7 7 
ซอมบํารุง 9 9 
ตรวจสอบคุณภาพ 0 0 
จัดสง 0 0 
อ่ืนๆ 2 2 

รวม 31 33 
 
ดังนั้นเพื่อเปนการปองกันอบุัติเหตุจากการทํางาน  ที่อาจจะทําใหเกิดความสูญเสียทั้ง

ทางดานรางกายและทรัพยสิน  จึงจะตองมกีารศึกษากระบวนการฉีดขึน้รูปอลูมิเนียมที่มีสถิติการ
เกิดอุบัติเหตุมากที่สุด  โดยทาํการวิเคราะหหาสาเหตุของอุบัติเหตุที่เคยเกิดขึ้น  โดยใชเครื่องมือ
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วิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไมหรือเทคนิคการประเมินความเสี่ยง Fault Tree Analysis 
(FTA) เพื่อที่จะไดหาแนวทางในการปองกนัอุบัติเหตุที่อาจเกิดขึน้จากการงานกับกระบวนการฉีด
ขึ้นรูปอลูมิเนียม 
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วัตถุประสงค 
 
 เพื่อประยกุตการประเมินความเสี่ยงดวยการวิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไม 
(Fault Tree Analysis, FTA) ในการวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดอุบัตเิหตุ และกาํหนดแนวทาง
ปองกนัอุบัติเหตุสําหรับการทาํงานกบักระบวนการฉีดขึน้รูปอลูมิเนยีม 
 

ขอบเขตการวจัิย 
 

 1. ศึกษาการเกิดอุบัติเหตุในการทํางานกับกระบวนการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม ในโรงงาน
แหงหนึ่ง  
 
 2. ใชการประเมนิความเสี่ยงดวยการวิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภมูิตนไม (Fault 
Tree Analysis, FTA) ในอุบตัิเหตุที่เกิดขึ้นกับการทํางานในกระบวนการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียมใน
โรงงานแหงหนึ่ง  
 

ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 
 1. เพื่อใชเปนแนวทางในการปองกันอุบัติเหตุจากการทํางานกับกระบวนการฉีดขึ้นรูป
อลูมิเนียม 
 
 2. เพื่อลดอุบัติเหตุจากการทํางานกับกระบวนการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม 
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การตรวจเอกสาร 
 
 การวิจยัเร่ืองการประเมินความเสี่ยงดวยการวิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไม
สําหรับกระบวนการฉีดขึน้รูปอลูมิเนียม สามารถแบงแนวคิดทฤษฎแีละเอกสารตางๆ ที่เกี่ยวของ
กับงานวจิัยไดเปน 3 กลุมหลักๆ ดังนี้  
 
 1. การประเมินความเสี่ยง 
 2. ขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม  
 3. งานวิจยัที่เกี่ยวของ 
 

ระบบการจัดการอาชีวอนามยัและความปลอดภัย มอก. 18001 (2542) 
 
 มอก.18001 (2542) ไดมีการกําหนดนิยามศัพทที่เกี่ยวของกับระบบการประเมินความเสี่ยง 
ดังนี ้
 
 1.  การประเมินความเสี่ยง หมายถึง กระบวนการประมาณระดับของความเสี่ยง 
และการตัดสนิวาความเสี่ยงนั้นอยูในระดบัที่ยอมรับไดหรือไม 

 
2.  การชี้บงอันตราย หมายถึง กระบวนการในการคนหาอันตรายที่มีอยูและการระบ ุ

ลักษณะของอันตราย 
 
3.  ความเสี่ยง หมายถึง ผลลัพธของความนาจะเกดิอันตรายและผลจากอันตรายนั้น 
 
4.  ความเจ็บปวยจากการทํางาน หมายถึง ความเจบ็ปวยที่ไดพิจารณาวามสีาเหตุจาก 

กิจกรรมการทาํงานหรือส่ิงแวดลอมของที่ทํางาน 
 
5.  ปจจัยภายนอก หมายถึง แรงผลักดันที่อยูนอกการควบคุมขององคกรที่มีผลตอ 

การจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภยั จําเปนตองนาํมาพิจารณาภายในเวลาที่เหมาะสม 
ตัวอยางปจจัยภายนอก เชน กฎหมาย มาตรฐาน เปนตน 
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6.  ปจจัยภายใน หมายถึง แรงผลักดันภายในองคกรที่อาจจะมีผลตอการจดัการ               
อาชีวอนามัยและความปลอดภัย ตัวอยางปจจัยภายใน เชน การเปลี่ยนโครงสรางขององคกร 
วัฒนธรรมภายในองคกร เปนตน 

 
7.  ระดับความเสีย่งที่ยอมรับได หมายถึง ระดับความเสี่ยงทีอ่งคกรยอมรับโดยไมจําเปน 

ตองเพิ่มมาตรการควบคุมอีก ซ่ึงไดจากการพิจารณาการประเมินความเสี่ยงแลววาโอกาสที่จะเกดิ 
และความรุนแรงที่จะเกดิขึ้นมีเพียงเล็กนอย ระดับความเสี่ยงที่ยอมรับไดอาจเปนผลจากการ 
มีมาตรการที่เหมาะสมในการลดหรือควบคุมความเสี่ยง 

 
8.  เหตุการณเกือบเกิดอุบัติเหต ุ(Near miss) หมายถึง เหตุการณที่ไมพึงประสงค 

แตเมื่อเกดิขึ้นแลวมีแนวโนมที่จะกอใหเกดิอุบัติเหต ุ
 
9.  อันตราย หมายถึง ส่ิงหรือสถานการณที่อาจกอใหเกดิการบาดเจ็บหรือความเจ็บปวย 

จากการทํางาน ความเสียหายตอทรัพยสิน ความเสียหายตอสภาพตอสภาพแวดลอมในการ 
ทํางานหรือตอสารณชน 

 
10.  อุบัติเหต ุ(Accident) หมายถึง เหตุการณทีไ่มพึงประสงค ที่อาจเกิดจากการที่ไมได 

คาดคิดไวลวงหนาหรือไมทราบลวงหนา หรือขาดการควบคุม แตเมื่อเกิดขึ้นแลวมีผลใหเกดิ 
การบาดเจ็บหรือความเจ็บปวยจากการทํางาน หรือการเสยีชีวิต หรือการสูญเสียตอทรัพยสิน 
หรือความเสียหายตอสภาพแวดลอมในการทํางานหรือตอสาธารณชน 

 
11. อุบัติการณ (Incident) หมายถึง เหตุการณที่ไมพึงประสงค ที่เกิดขึ้นแลวมีผลใหเกดิ

อุบัติเหตุหรือเหตุการณเกือบเกิดอุบัติเหต ุ
 
จากขอกําหนดของ มอก.18001 (2542) ที่วาดวยการประเมินความเสี่ยง กลาววา 

องคกรตองจัดทําและปฏิบัตติามเอกสารขั้นตอนการดําเนินงานในการชี้บงอันตรายและการ
ประมาณระดบัความเสี่ยงทกุกิจกรรมและสภาพแวดลอมในการทํางานของลูกจางและผูเกี่ยวของ
เพื่อใชในการกําหนดมาตรการควบคุมความเสี่ยงองคกรตองทบทวนการประเมินความเสี่ยง 
ในกรณีที่มีการดําเนินกจิกรรมใหมหรือมกีารปรับปรงุเปลี่ยนแปลงกจิกรรม 
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หลักการของการประเมินความเสี่ยง 
 

การประเมินความเสี่ยง เปนขั้นตอนที่ตองชี้บงอันตรายทั้งหมดที่เกี่ยวของกับกิจกรรม 
ของงานที่ครอบคลุมสถานที่ เครื่องจักร อุปกรณ บุคลากรและขั้นตอนการทํางาน ที่อาจกอใหเกดิ 
การบาดเจ็บหรือเจ็บปวย ความเสียหายตอทรัพยสิน ความเสียหายตอส่ิงแวดลอม หรือส่ิงตางๆ 
เหลานี้รวมกัน แหลงอันตรายที่ช้ีบงจะตองนํามาประมาณระดับของความเสี่ยงโดยคาํนึงถึง 
ความรุนแรง และโอกาสที่จะเกดิของอันตราย เพื่อนํามาพจิารณาวาเปนความเสี่ยงในระดับใด 
เชน ความเสี่ยงที่ยอมรับไมไดที่ตองดําเนนิการควบคุมความเสี่ยงทันทีกอนที่จะเริ่มปฏบิัติงานนั้น 
 
วัตถุประสงคของการประเมินความเสี่ยง 

 
1.  เพื่อใหทราบถงึอันตรายที่มีอยูทั้งหมดในองคกร โดยมีการจัดลําดับความเสี่ยงที่ได 

จากการประเมนิความเสี่ยงทัง้หมด 
 
2.  เพื่อใหองคกรสามารถพิจารณามาตรการควบคุมความเสีย่งที่มีอยูหรือที่กําหนด 

เปนแผนงานวามีความเพยีงพอหรือไม 
 
การประเมินความเสี่ยง และ ความปลอดภยัในโรงงาน  

 
ในปจจุบนัพบวา อุบัติเหตุที่เกิดจากการทํางานนั้นมีอัตราที่สูงขึ้น ซ่ึงสาเหตุที่เกดินั้นมี

หลายประการ ผูประกอบการหรือเจาของโรงงานอุตสาหกรรมจะตองปฏิบัติอยางไรหรอืมีนโยบาย
ที่ชัดเจนอยางไรในการลดอบุัติเหตุอันเกิดจากการทํางานในสถานประกอบการ และใหความเชื่อมั่น
ความปลอดภยัในการทํางานแกคนงาน การทํางานที่มีความปลอดภยัคือสภาพที่ไมมภีัยอันตราย 
ดังนั้นความปลอดภัยในการทํางานจึงหมายถึงการทํางานที่ปราศจากอนัตราย ไมเสี่ยงตอการเกิด
อุบัติเหต ุกลาวคือ ไมกอใหเกิดสิ่งตางๆ ไดแก การเจ็บปวย หรือเปนโรค การบาดเจ็บ พิการ หรือ
ตาย ทรัพยสินเสียหาย เสียเวลา ขบวนการผลิตหยุดชะงกั คนงานเสียขวัญและกําลังใจในการทํางาน 
กิจการเสียช่ือเสียง ซ่ึงทั้งหมดนี้ลวนแตเปนผลเสียทั้งสิ้น การกีดกันทางการคาระหวางประเทศ       
ก็ไดยกเอาประเด็นเรื่องความปลอดภัยในการทํางานมาเปนเครื่องมือพิจารณาในการคาขายระหวาง
ประเทศ เนื่องจากความปลอดภัยในการทํางานนั้นเปนปจจัยพืน้ฐานในการเพิ่มผลผลิตที่มีคุณภาพ 
รัฐบาลจึงสนับสนุนสงเสริมใหผูประกอบการ เสริมสรางประสิทธิภาพการผลิตสินคาที่มีคุณภาพ 
โดยเนนใหสถานประกอบการคํานึงถึงความปลอดภัยในการทํางาน ไดมีการออกระเบียบโดยกรม
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โรงงานอุตสาหกรรม วาดวยหลักเกณฑการชี้บงอันตราย การประเมินความเสี่ยง และการจัดทํา
แผนงานบริหารความเสี่ยง พ.ศ.2543 ขึ้น เพื่อใหผูประกอบกิจการโรงงาน หรือผูขอรับใบอนุญาต
ประกอบกิจการโรงงาน หรือใบอนุญาตขยายโรงงาน ตองจัดทํารายงานการวิเคราะหความเสี่ยงจาก
อันตรายที่อาจเกิดจากการประกอบกจิการโรงงาน โดยตองทําการศึกษา วิเคราะห และทบทวนการ
ดําเนินงานเพือ่ช้ีบงอันตราย ประเมินความเสี่ยง และจดัทาํแผนงานการจัดการความเสี่ยง  
 
การประเมินความเสี่ยง  
 
 1.  การชี้บงอันตราย  

 
  คือ การแจกแจงความเปนอนัตรายที่แอบแฝงอยูในสถานที่ทํางานในการประกอบ

กิจกรรมทั้งหมด ตั้งแตการเก็บ การขนถาย การใชวัตถุดบิ เชื้อเพลิง สารเคมี ผลิตภัณฑ เครื่องจักร 
อุปกรณที่ใช ตลอดจนกระบวนการผลิต และขั้นตอนวธีิปฏิบัติงาน ตองมีการชี้บงซึ่งอาจทําได
หลายวิธีดังนี ้ 
 
  1.1 Checklist  
 
   เปนวิธีที่ใชในการชี้บงอันตราย โดยการนาํแบบตรวจไปใชในการตรวจสอบการ
ดําเนินงานในโรงงาน เพื่อคนหาอันตราย ซ่ึงแบบตรวจ ประกอบดวยหัวขอคําถามที่เกี่ยวของกับ
การดําเนนิงานตางๆ เพื่อตรวจสอบวาไดปฏิบัติตามมาตรฐานการออกแบบ มาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน หรือกฎหมาย เพือ่นําผลจากการตรวจสอบมาทําการชี้บงอันตราย  

 
  1.2  What-if Analysis  

 
  เปนกระบวนการในการศึกษา วิเคราะห และทบทวนเพื่อช้ีบงอันตรายในการ

ดําเนินงานตางๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมโดยการใชคําถาม “จะเกดิอะไรขึ้น……ถา……..”         
(What if) และหาคําตอบในคําถามเหลานั้นเพื่อช้ีบงอันตรายที่อาจเกดิขึ้นในการดําเนินงานใน
โรงงาน  
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  1.3 HAZOP (Hazard and Operability Study)  
 
  เปนเทคนิคการศึกษา วิเคราะห และทบทวนเพื่อช้ีบงอันตรายและคนหาปญหาที่

อาจเกิดขึน้จากการดําเนินงานในโรงงาน โดยการวิเคราะหหาอันตรายและปญหาของระบบตางๆ 
ซ่ึงอาจเกิดจากความไมสมบรูณในการออกแบบที่เกิดขึน้ โดยไมไดตัง้ใจ ดวยการตัง้คําถามที่สมมติ
สถานการณของการผลิตในภาวะตางๆ  

 
  1.4 FMEA (Failure Modes and Effects Analysis)  

 
  เปนเทคนิคการชี้บงอันตรายในการวิเคราะหในรูปแบบความลมเหลว และผลที่

เกิดขึ้น ซ่ึงเปนการตรวจสอบชิ้นสวนเครื่องจักรอุปกรณ ในแตละสวนของระบบแลวนํามาวิเคราะห
หาผลที่จะเกดิขึ้น เมื่อเกิดความลมเหลวของเครื่องจักรอุปกรณ  

  
 1.5 Event Tree Analysis  

 
  เปนเทคนิคการชี้บงอันตรายเพื่อวิเคราะหและประเมินผลกระทบที่จะเกดิขึ้น

ตอเนื่อง เมื่อเกิดเหตุการณแรกขึ้น (Initiating event) ซ่ึงเปนการคิดคาดการณลวงหนาเพื่อวิเคราะห
หาผลสืบเนื่องที่จะเกิดขึ้น เมื่อเครื่องจักรอุปกรณเสียหายหรือคนทํางานผิดพลาด เพื่อใหทราบ
สาเหตุวาเกิดขึน้ไดอยางไร และมีโอกาสที่จะเกดิขึ้นมากนอยเพียงใด รวมทั้งเปนการตรวจสอบวา
ระบบความปลอดภัยที่มอียูมีปญหาหรือไมอยางไร 

  
  1.6 Fault Tree Analysis  

 
  หรือที่เรียกวาการวิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไม เปนเทคนคิการชี้บง

อันตรายที่เนนถึงอุบัติเหต ุหรืออุบัติภัยรายแรงที่เกิดขึน้ หรือคาดวาจะเกิดขึ้นเพื่อนําไปวิเคราะหหา
สาเหตุของการเกิดเหต ุเปนเทคนิคในการคิดยอนกลับทีอ่าศัยหลักการทางตรรกวิทยาในการใช
หลักการและเหตุผล เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุหรืออุบัติภัยรายแรง โดยเร่ิม
วิเคราะหจากการเกิดอุบัติเหตุหรืออุบัติภัยรายแรงที่เกดิขึน้หรือคาดวาจะเกดิขึ้น เพื่อพิจารณาหา
เหตุการณแรกที่เกิดขึ้นกอน แลวนํามาแจกแจงขั้นตอนการเกิดเหตุการณวามาจากเหตุการณยอย
อะไรไดบาง และเหตุการณยอยเหลานัน้เกดิขึ้นไดอยางไร การสิ้นสุดการวิเคราะหเมือ่พบวาสาเหตุ
ของการเกิดเหตุการณยอยเปนผลเนื่องจากความบกพรองของเครื่องจักรอุปกรณ หรือความผิดพลาด
จากการปฏิบัตงิาน  
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Fault Tree Analysis มีขอดีคือ สามารถใชไดกับอุปกรณทกุชนิดและกจิกรรมทุกประเภท   
เชน 
 
 1. ทอและระบบทอรวมถึงอุปกรณตางๆ ที่อยูบนทอ 
 
 2. ระบบควบคุม 
 
 3. ระบบสื่อสาร 
 
 4. ระบบไฟฟา 
 
 5. กิจกรรมตางๆ 
 

ขั้นตอนการศกึษา  วเิคราะห  ทบทวนการดําเนินงานในโรงงานเพื่อช้ีบงอันตรายดวยวิธี
Fault Tree Analysis ใหปฏิบตัิดังนี ้

 
1.   ใหพิจารณาเลอืกจําลองเหตกุารณแรก (Top Event) ที่เกิดขึ้นหรืออาจ เกดิขึ้นไดซ่ึงจะ

สงผลกระทบทําใหเกิดอุบัตภิัยรายแรงตามมา 
 
2.   วิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดเหตุการณแรกวาเกดิไดจากเหตกุารณยอย (Fault Tree 

Event of Intermediate Event) อะไร 
 
3. วิเคราะหหาสาเหตุของเหตกุารณยอยเหลานั้นอีกจนการวิเคราะหหาสาเหตุจะสิ้นสุด

เมื่อพบวาสาเหตุตางๆ เหตกุารณยอยที่เกดิขึ้นเปนผลมาจากความบกพรองของเครื่องจักร อุปกรณ 
เครื่องมือ ระบบความปลอดภัย ความผิดพลาดของผูปฏิบัติงานและหรือระบบการบริหารจัดการ ซ่ึง
ส่ิงเหลานี้จัดเปนเหตกุารณที่เกิดขึ้นไดโดยปกติ (Basic Event) 

 
4.   แสดงผลการศึกษา วเิคราะหและทบทวนเพื่อช้ีบงอันตรายในรูปแผนภมูิโดยใช

เครื่องหมายในตารางที่ 3 
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5.  สรุปผลการศึกษา วิเคราะห และทบทวนการดําเนินงานในโรงงาน เพื่อช้ีบงอันตราย 
และประเมนิผลความเสี่ยงลงในแบบการชีบ้งอันตรายและการประเมนิความเสี่ยง 

 
ตารางที่ 3  สัญลักษณที่ใชในการวิเคราะหการชี้บงอันตรายดวยวิธี Fault Tree Analysis 
 
สัญลักษณ ชื่อ ความหมาย 
 AND  Gate 

สาเหตุหลายสาเหต ุ
เหตุการณจะเกิดขึ้นไดเนื่องจากสาเหตหุลาย
สาเหตุของเหตุการณยอย 

 
Or  Gate 

สาเหตุใดสาเหตุหนึ่ง 
เหตุการณจะเกิดขึ้นไดเนื่องมาจากสาเหตใุด
สาเหตุหนึ่งของเหตุการณยอย 

 Basic  Event 
เหตุการณที่เกดิขึ้นไดโดยปกต ิ

เหตุการณยอยที่เกิดขึ้นไดตามปกติ ซ่ึงทราบถึง
สาเหตุที่เหน็ไดชัดเจน โดยไมตองทําการ
วิเคราะหหาสาเหตุตอไปถือเปนสาเหตแุรก
ของการเกิดอบุัติภัย 

 Fault  Tree  Event 
เหตุการณยอย 

เหตุการณยอยที่สงผลใหเกิดเหตุการณตอเนื่อง
จนเปนเหตุใหเกิดอุบัตภิัย 

 Undeveloped  Event 
เหตุการณที่วิเคราะหตอไมได 

เหตุการณยอยที่ไมตองทําการวิเคราะหหา
สาเหตุตอไปเนื่องจากไมมีขอมูลสนับสนุน 

 External  Event 
เหตุการณภายนอก 

เหตุการณภายนอกหรือปจจยัภายนอกทีเ่ปน
สาเหตุที่ทําใหเกิดเหตุการณตางๆ 

 
ท่ีมา: คูมือการฝกอบรมหลักสูตรเจาหนาทีค่วามปลอดภยัในการทํางาน ระดับวิชาชพี (2550) 
 
 2. การประเมินความเสี่ยง  

 
 คือการวิเคราะหพิจารณาถึงโอกาส และความรุนแรงของอันตรายที่ช้ีบงออกมาได         

ซ่ึงอาจจะกอใหเกิดเพลิงไหม การระเบิด การรั่วไหลของสารเคมี การประเมินความเสี่ยงเปนการจดั
ระดับของความเสี่ยง วาเปนการเสี่ยงเล็กนอย หรือ ความเสี่ยงที่ยอมรับได ความเสี่ยงสูง หรือ        
ความเสี่ยงทีย่อมรับไมได เพื่อจะไดเปนขอมูลในการดําเนินงานควบคมุความเสี่ยง การประเมิน
ความเสี่ยงใหใชหลักเกณฑพจิารณา  ดังตารางที่ 4 - 8 ดังนี้  
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ตารางที่ 4  ระดับโอกาสการเกิดเหตุการณอันตรายตามระเบียบโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
 
ระดับ  รายละเอียด  

1  มีโอกาสในการเกิดยาก เชนไมเคยเกิดเลยในชวงเวลาตั้งแต 10 ปขึ้นไป  
2  มีโอกาสในการเกิดนอย เชน ความถี่ในการเกิด 1 คร้ัง ในชวง 5-10ป  
3  มีโอกาสในการเกิดปานกลาง เชน ความถี่ในการเกดิ 1 คร้ัง ในชวง1-5 ป  
4  มีโอกาสในการเกิดสูง เชน ความถี่ในการเกดิ มากกวา 1 คร้ัง ใน1ป  

 
ท่ีมา: คูมือการฝกอบรมหลักสูตรเจาหนาทีค่วามปลอดภยัในการทํางาน ระดับวิชาชพี (2550) 
 
ตารางที่ 5 ระดับความรุนแรงของอันตรายที่สงผลกระทบตอบุคคล  

     ตามระเบียบโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
  

ระดับ  ความรุนแรง  รายละเอียด  
1  เล็กนอย  มีการบาดเจ็บเล็กนอยในระดับปฐมพยาบาล  
2  ปานกลาง  มีการบาดเจ็บที่ตองไดรับการรักษาทางการแพทย  
3  สูง  มีการบาดเจ็บหรือเจ็บปวยทีรุ่นแรง  
4  สูงมาก  ทุพลภาพหรือเสียชีวิต  

 
ท่ีมา: คูมือการฝกอบรมหลักสูตรเจาหนาทีค่วามปลอดภยัในการทํางาน ระดับวิชาชพี (2550) 
 
ตารางที่ 6 ระดับความรุนแรงของอันตรายที่สงผลกระทบตอชุมชน  

     ตามระเบียบโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
 

ระดับ  ความรุนแรง  รายละเอียด  
1  เล็กนอย  ไมมีผลกระทบตอชุมชนรอบโรงงาน หรือผลกระทบเล็กนอย  
2  ปานกลาง  มีผลกระทบตอชุมชนรอบโรงงาน และแกไขไดในระยะเวลาสั้น  
3  สูง  มีผลกระทบตอชุมชนรอบโรงงาน และตองใชเวลาในการแกไข  
4  สูงมาก  มีผลกระทบรุนแรงตอชุมชนเปนบริเวณกวาง หรือหนวยงานของ  

รัฐตองเขาดําเนินการแกไข  
 
ท่ีมา: คูมือการฝกอบรมหลักสูตรเจาหนาทีค่วามปลอดภยัในการทํางาน ระดับวิชาชพี (2550) 
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ตารางที่ 7 ระดับความรุนแรงของอันตรายที่สงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม  
     ตามระเบียบโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม 

 
ระดับ  ความ

รุนแรง  
รายละเอียด  

1  เล็กนอย ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมเล็กนอย สามารถควบคุมหรือแกไขได  
2  ปานกลาง ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมปานกลาง สามารถแกไขไดในระยะเวลาสั้น  
3  สูง ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมรุนแรง ตองใชเวลาในแกไข  
4  สูงมาก มีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมรุนแรงมาก ตองใชทรัพยากรและเวลานาน

ในการแกไข  
 
ท่ีมา: คูมือการฝกอบรมหลักสูตรเจาหนาทีค่วามปลอดภยัในการทํางาน ระดับวิชาชพี (2550) 
 
ตารางที่ 8 ระดับความรุนแรงของอันตรายที่สงผลกระทบตอทรัพยสิน  

     ตามระเบียบโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
 
ระดับ  ความรุนแรง  รายละเอียด  

1  เล็กนอย  ทรัพยสินเสียหายนอยมาก หรือไมเสียหายเลย  
2  ปานกลาง  ทรัพยสินเสียหายปานกลางและสามารถดําเนินการผลิตตอไปได  
3  สูง  ทรัพยสินเสียหายมากและตองหยุดการผลิตในบางสวน  
4  สูงมาก  ทรัพยสินเสียหายมากและตองหยุดการผลิตทั้งหมด  

 
ท่ีมา: คูมือการฝกอบรมหลักสูตรเจาหนาทีค่วามปลอดภยัในการทํางาน ระดับวิชาชพี (2550) 
 

 การจัดระดับความเสี่ยง โดยพิจารณาถึงผลลัพธของระดับโอกาสคูณกบัระดับความรนุแรง
ที่มีผลกระทบตอบุคคล ชุมชน ทรัพยสิน หรือส่ิงแวดลอม หากระดับความเสี่ยงที่มีผลกระทบตอ
บุคคล ชุมชน ทรัพยสิน หรือส่ิงแวดลอม มีคาแตกตางกนัใหเลือกระดบัความเสี่ยงทีม่ีคาสูงกวาเปน
ผลของการประเมินความเสี่ยงในเรื่องนั้นๆ ระดับความเสีย่งจัดเปน 4 ระดับ ดังในตารางที่ 9  
ดังตอไปนี ้
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ตารางที่ 9  ระดับความเสี่ยงอันตรายตามระเบียบโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
  

ระดับความเสี่ยง  ผลลัพธ  รายละเอียด  
1  1-2  ความเสี่ยงนอย  
2  3-6  ความเสี่ยงทีย่อมรับได ตองมีการทบทวนมาตรการควบคุม  
3  8-9  ความเสี่ยงสูง ตองมีการดําเนินงานเพื่อลดความเสี่ยง  
4  12-16  ความเสี่ยงทีย่อมรับไมได ตองหยุดดําเนนิการและปรับปรุงแกไข

เพื่อลดความเสี่ยงลงทันที  
 
ท่ีมา: คูมือการฝกอบรมหลักสูตรเจาหนาทีค่วามปลอดภยัในการทํางาน ระดับวิชาชพี (2550) 
 
 3.  แผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง  

 
 คือ แผนงานลดความเสี่ยง และแผนงานควบคุมความเสี่ยง ซ่ึงผูประกอบกิจการ

โรงงานตองดําเนินการจัดทาํแผนงานเพื่อกําหนดมาตรการความปลอดภัยที่เหมาะสมและมี
ประสิทธิภาพ ในการลดและควบคุมความเสี่ยงจากอันตรายที่อาจเกดิจากการประกอบกิจการ 
ดังตอไปนี ้ 

 
 3.1 หากผลการประเมินความเสี่ยงของสิ่งที่เปนความเสี่ยงและอันตรายเปนระดับ

ความเสี่ยงทีย่อมรับไมได ผูประกอบกิจการโรงงานตองหยุดดําเนนิการทันที และทําการปรับปรุง
แกไข เพื่อลดความเสี่ยง กอนดําเนนิการตอไป โดยจดัทาํแผนงานลดความเสี่ยง และแผนงาน
ควบคุมความเสี่ยง 

  
 3.2 หากผลการประเมินความเสี่ยงของสิ่งที่เปนความเสี่ยงและอันตราย เปนระดับ

ความเสี่ยงสูง ผูประกอบกิจการโรงงานตองจัดทําแผนงานลดความเสีย่ง และแผนงานควบคุม        
ความเสี่ยง  

 
 3.3 หากผลการประเมินความเสี่ยงของสิ่งที่เปนความเสี่ยงและอันตราย เปนระดับ

ความเสี่ยงทีย่อมรับได ผูประกอบกจิการโรงงานตองจัดทําแผนควบคมุความเสี่ยง  
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 3.4 แผนงานลดความเสี่ยง เปนแผนงานปรับปรุงแกไขการดาํเนินงานในเรือ่งตางๆ 
ในการลดความเสี่ยงใหอยูระดับความเสี่ยงที่ยอมรับได ซ่ึงตองประกอบดวยมาตรการ หรือ 
กิจกรรมหรือการดําเนนิการเพื่อลดความเสี่ยง โดยระบรุายละเอียดของขั้นตอนการปฏิบัติ 
ผูรับผิดชอบ ระยะเวลา ในการดําเนินงาน รวมทั้งการตรวจติดตามการดําเนินงาน  

 
 3.5 มาตรการหรือกิจกรรมหรือการดําเนนิการเพื่อลดความเสี่ยง ประกอบดวย  

 
   3.5.1 มาตรการปองกันและควบคมุสาเหตุของการเกิดอันตราย  
 
   3.5.2 ลดหรือกําจัดอนัตรายดวยวิธีการทางวิศวกรรม  
 
   3.5.3 กําหนดวิธีการทํางานหรือการปฏิบัติงานตามขั้นตอนที่ถูกตอง  
 
   3.5.4 กําหนดวิธีการทดสอบ ตรวจสอบ และการซอมบํารุงเครื่องจักรอุปกรณ  
และระบบความปลอดภัย  
 
   3.5.5 กําหนดกระบวนการ วิธีการ หรือขั้นตอนสําหรับการเปลี่ยนแปลง
กระบวนการผลิต วัตถุดิบ เครื่องจักรอุปกรณ โดยใหมกีารพิจารณาทบทวนการชี้บงอันตราย และ
การประเมินความเสี่ยงกอนเริ่มดําเนินการ  
 
   3.5.6 จัดใหมีการฝกอบรม  
 
   3.5.7 จดัใหมีการตรวจประเมินความปลอดภัย  
 
   3.5.8 กําหนดวิธีควบคุมใหมีการปฏิบัติตามขอกําหนด  
 
   3.5.9 จัดใหมีการทบทวนการชี้บงอันตราย และการประเมินความเสี่ยง  
 
   3.5.10  ดําเนินการอื่นๆ เพื่อปองกันและควบคุมการเกดิอันตราย  
 
   3.5.11  มาตรการระงับและฟนฟูเหตกุารณ ไดแก  
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    1)  จัดทําและจัดใหมีการซอมแผนฉุกเฉิน  
 
    2)  จัดใหมีการสอบสวนอุบัติเหตุและอุบัตกิารณ  
 
    3)  จัดใหมีแผนฟนฟูโรงงาน ชุมชน และสิ่งแวดลอม ซ่ึงเปนผลจากการ       
ช้ีบงอันตราย และการประเมินความเสี่ยง  
 
  3.6 แผนงานควบคุมความเสี่ยง เปนแผนงานในการควบคุม และตรวจสอบมาตรการ
ปองกันและควบคุมสาเหตุของการเกิดอันตราย และมาตรการระงับและฟนฟเูหตกุารณ ใหคง
ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลในการปองกัน ลด และควบคมุความเสีย่ง ซ่ึงเปนการควบคุมและ
ตรวจสอบการดําเนินงานเพือ่รักษาความเสี่ยงใหอยูในระดับที่ยอมรับไดตลอดเวลา  ซ่ึงประกอบ 
ไปดวย  
 
   3.6.1 มาตรการ หรือกิจกรรมหรอืการดําเนินการเพื่อลดความเสี่ยงหรือขั้นตอน
การปฏิบัติที่เปนความเสี่ยง  
 
   3.6.2 ผูรับผิดชอบ  
 
   3.6.3 หัวขอเร่ืองที่ควบคุม  
 
   3.6.4 เกณฑหรือคามาตรฐานที่ใชควบคุม  
 
   3.6.5 ผูตรวจติดตาม 
 
 4. แนวทางการปองกันอุบัติเหตุ 
 
  การปองกันอบุัตเิหตุมีหลายวิธีดังนี ้

 
 4.1 โดยการออกกฎโรงงาน (Regulation) ใหมาตรฐานการทาํงาน แนวทางการปฏิบัติ 

การทดสอบ การดําเนิน การและ หนาที่ปฏิบัติตางๆ ที่ถูกตองและปลอดภัยในโรงงาน 
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 4.2 โดยการจดัทํามาตรฐาน (Standardization) กําหนดมาตรฐานของโครงสราง 
เครื่องจักรกล และขั้นตอน การ ปฏิบัติงานตางๆ ภายในโรงงานใหสอดคลองกับคุณสมบัติตางๆ 
ของวัสดุ 

 
 4.3 โดยการตรวจสอบ (Inspection) เพื่อติดตามการปฏิบัติงานของคนงาน 
 
 4.4 โดยการทําวิจยัทางเทคนิค (Technical research) เปนการศึกษาวจิัยคณุสมบัติของ

วัสดุตางๆ โครงสรางการใช งานของเครื่องจักรตางๆ  
 
 4.5 โดยการวิจัยทางการแพทย (Medical research) เปนการศกึษาวจิัยเกี่ยวกบัรางกาย 

คนงานและความ สัมพนัธระหวางสภาวะ ทีเ่หมาะสมกับสภาพความพรอมของรางกาย ในการทํางาน 
 
 4.6 โดยการวิจัยทางจิตวิทยา (Psychological research) ศึกษาหาความสัมพนัธระหวาง 

จิตใจคน งาน กับการ เกดิอบุัติเหตุในการทํางาน 
 
 4.7 โดยการวิจัยทางสถิติ (Statistical research) เปนการศึกษาโดยรวบรวมขอมูลและ

วิจัยหาแนวโนม ของการเกิด อุบัติเหตุและจุด ที่มี การเกดิอุบัติเหตุไดมากที่สุด 
 
 4.8 โดยการใหการศึกษา (Education) โดยการสอนวิชาวศิวกรรมความปลอดภัย      

ในมหาวิทยาลยั และโรงงาน อุตสาหกรรม 
 
 4.9 โดยการฝกอบรม (Training) โดยการอบรมคนงานทุกคนที่เขารับหนาทีเ่พื่อใหมี

การทํางานที่ปลอดภัยที่สุด 
 

หลักการ 3E เพื่อความปลอดภัย 
 
โดยทางทฤษฎีการเสริมสรางความปลอดภัยในโรงงานอุตสาหกรรมอยางมีประสิทธิภาพ

นั้นตองอาศัยหลักพื้นฐาน 3 ประการ ไดแก  
 
E ตัวแรก คือ Engineering (วิศวกรรมศาสตร) คือ การใชความรูทางวิชาการดานวิศวกรรมศาสตร 

ในการคํานวณและออกแบบเครื่อง จักรเครื่องมือที่มีสภาพการใชงานทีป่ลอดภัยที่สุด การติดตั้ง
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เครื่องปองกันอันตรายใหแกสวนที ่เคลื่อนไหวหรืออันตรายของเครื่องจักรการวางผังโรงงาน 
ระบบไฟฟา แสงสวาง เสียง การระบาย อากาศ เปนตน  

 
E ตัวที่สอง คือ Education (การศึกษา) คือ การใหการศึกษา หรือการฝกอบรมและแนะนํา

คนงานหวัหนางานตลอดจนผูที่เกี่ยวของในการทํางาน ใหมีความรูความเขาใจเกี่ยวกบัการปองกัน
อุบัติเหตุและการเสริมสรางความ ปลอดภัยในโรงงาน ใหรูวาอุบตัิเหตจุะเกดิขึ้นและปองกันได
อยางไร และจะทํางานวิธีใดจึงจะปลอดภัยที่สุด เปนตน  

 
E ตัวสุดทาย คอื Enforcement (การออกกฎขอบังคับ) คือ การกําหนดวิธีการทํางานอยาง

ปลอดภัย และมาตรการควบคุมบังคับใหคนงานปฏิบัติตาม เปนระเบยีบปฏิบัติที่ตองการประกาศ
ใหทราบทั่วกนั หากผูใดฝาฝนหรือไมปฏิบัติตาม จะตองถูกลงโทษ เพื่อใหเกิดความสํานกึและ
หลีกเลี่ยงการทํางานที่ไมถูกตองหรือเปนอนัตราย  

 
หลักการ 3E นีจ้ะตองดําเนินการไปพรอมกนั จึงจะทําใหการปองกันอบุัติเหตุและการ

เสริมสรางความปลอดภัยในโรงงานมีประสิทธิภาพสูงสุด เครื่องจักรทีอ่อกแบบมาอยางดีถูกตอง
ตามวิชาการวศิวกรรม กลาวคือ มีเครื่องปองกันอันตรายหรือการด (Machine Guarding) ติดตั้งไว
อยางเหมาะสมแลวก็ตามคนงานอาจเห็นวาเกะกะไมจําเปนจึงถอดออกและทํางานดวยความเสี่ยง
ตอไป ดังนี้นอกจากเราจะตองฝกอบรมแนะนําคนงานถึงวิธีการทํางานกับเครื่องจักรตัวนั้น หรือ
ช้ีแนะใหเห็นอันตรายที่จะเกิดขึ้นหากถอดเครื่องปองกนัอันตรายออกแลว เราควรจะกําหนดวิธีการ
ทํางานอยางปลอดภัยและออกขอบังคับเปนกฎหรือระเบยีบเลยวาถาใครถอดเครื่องปองกัน หรือ     
ฝาครอบสวนเคลื่อนไหวหรือสวนที่เปนอนัตรายของเครื่องจักร เชน สายพาน มูเล หัวปม ฯลฯ       
โดยไมมีเหตุอันสมควร จะตองถูกลงโทษ อยางหนึ่งอยางใด ตวัอยางนีค้ือ การใชหลักการ3E 
ทั้งหมดไปพรอมกัน ดังนัน้ โอกาสที่เกิดอบุัติเหตุจากการทํางานกับเครื่องจักรตัวนัน้ก็มีนอยมาก 
คือ ทํางานไดอยางปลอดภยัที่สุดถาขาดการออกกฎบังคับหามถอดการดเครื่องจักรทิง้ (ไมม ี
Enforcement) คนงานอาจ เหน็วาการดนั้นเกะกะทําใหทํางานไมสะดวกจึงถอดทิ้งเสีย แมเจาของ
โรงงานหรือหวัหนางานจะแนะนําอยางดแีลว โอกาสที่จะเกดิอุบัติเหตกุ็มีมาก เพราะถอดการดทิ้ง     
ก็ไมมีโทษอยางไร (ปกติแลวเครื่องปองกันอันตรายสวนเคลื่อนไหวของเครื่องจักรหรือการดที่ดีนัน้ 
จะตองไมเกะกะกดีขวางการทํางานปกติแตอยางใด) ในทํานองเดียวกนั แมจะมีขอบงัคับหามถอด
การดแลว หากคนงานไมไดรับการแนะนําหรือช้ีแนะวิธีการทํางานที่ถูกตองปลอดภยั และไมรู
ความสําคัญของการด (ไมม ีEducation) คนงานก็อาจจะปฏิบัติงานอยางผิดวิธีหรืออันตรายได 
นอกจากจะทําใหเกิดอุบัติเหตุไดแลวเครื่องจักรอาจเสียหายดวย  
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ดังนั้น การใชหลักการ 3E โดยนําทั้งวิชาการวิศวกรรม (Engineering) การใหการศึกษา 
อบรมแกคนงาน (Education) และการออกกฎขอบังคับ (Enforcement) มาดําเนินการพรอมกันอยาง
เหมาะสมในขบวนการผลิตและการบริหารโรงงานนั้น จึงเปนมาตรการที่ใหประสิทธิภาพสูงสุด 
ตอการปองกันอุบัติเหตุและการเสริมสรางความปลอดภยัในโรงงานภายในเวลาอันสั้น  

 
ขอมูลเก่ียวกับกระบวนการฉีดขึ้นรปูอลูมิเนียม 

 
 โรงงานแหงหนึ่งมีกระบวนการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม ในแผนก Die Casting มีพนักงาน
ทั้งหมด 416 คน เปนแผนกทีเ่กิดอุบัติเหตุมากที่สุด ในระยะเวลา 2 ป ทีผ่านมา (พ.ศ. 2548 – 2549) 
โดยมีกระบวนการทํางานตามภาพที่ 1 ดังนี้ 

 

 
 
ภาพที่ 1  กระบวนการทํางานในแผนก Die Casting  
 
 โรงงานแหงนี ้ในกระบวนการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียมมีเครือ่งจักรที่ใชในการฉีดขึ้นรูป
อลูมิเนียมทั้งหมด 27 เครื่อง ซ่ึงเครื่องจักรทั้งหมดมีกําลังการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม 3 ขนาด คือ         
350 ตัน 500 ตนั และ 800 ตนั โดยมีเครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียมตามภาพที่ 2 - 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การขัดตกแตง
ชิ้นงาน

จัดสง
ใหลูกคา

การหลอหลอม
อลูมิเนียม

การฉีดข้ึนรูป
อลูมิเนียม
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ภาพที่ 2  จุดงานฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียมในแผนก Die Casting   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3  เครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม  
 
 
 
 
 
 

  
 

   
 
  

  
 

 
 

 
Furnace 

Ladle ถวยตัก AL 

Auto Spray 

   Die Tie Bar 
Stamp Gate 

ช้ินงาน 

Air Vent 
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ภาพที่ 4  อุปกรณของเครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม  

 
 เครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียมมอุีปกรณหรือช้ินสวนตามรายละเอียดตอไปนี้ (ตามภาพที่ 3 - 4) 
 
 1. Tie Bar คือ แกนเหล็กคูที่บงัคับให Die (แมพิมพ) เคลื่อนที่ประกบกัน และเคลื่อนที่
แยกออกจากกนั ซ่ึง Tie Bar จะตองอยูแนวขนานกัน 
 
 2. Die (แมพิมพ) คือ สวนที่จะกําหนดรูปแบบชิ้นงานที่จะทําการผลิต แมพิมพ 1 ชุด จะมี 
2 สวนไดแก แมพิมพอยูกับที ่และแมพิมพที่เคลื่อนที่ได กอนที่จะมีการติดตั้งแมพิมพเขากับเครื่อง
ฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียมทกุครั้งจะตองมีการทดสอบผิวหนาแมพิมพ (Spot) เพื่อปองกันAL หลอมเหลว
กระฉูดออกจากแมพิมพซ่ึงจะกอใหเกดิอุบตัิเหตุได 
 
 3. Safety Cover คือ อุปกรณปองกันอันตรายของเครื่องจักรกรณีเกดิเหตุผิดปกติเศษ AL 
หลอมเหลวกระฉูดออกจากแมพิมพดานหลังเครื่องจักร 
 
 4. Auto Spray คือ อุปกรณที่ใชทําความสะอาดแมพิมพทั้ง 2 ตัว ไมใหมีเศษ AL หรือ      
ส่ิงสกปรกตางๆ อยูที่ผิวหนาของแมพิมพ 
 

Electric 

Safety Cover 
Die 

Auto Spray 
Tie Bar 

Ladle 
ถวยตัก AL 

Air Tank 
N2 Tank 

Furnace Safety Door 
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 5. N2 Tank คือ ถังเก็บกาซไนโตรเจนเพื่อใหขับเคลื่อนระบบไฮโดรลิคตางๆ ของเครื่อง 
 
 6. Air Tank คือ ถังพักแรงดันลม เพื่อใชในการทํางานของระบบAuto Spray  
 
 7. Ladle ถวยตกั AL หลอมเหลว คือ ถวยทีใ่ชตัก AL หลอมเหลวในเตาหลอมอลูมิเนียม 
เพื่อนํา Al หลอมเหลวเขาเครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม ถวยตัก AL หลอมเหลวนีจ้ะมกีารทาน้ํายาเคมี
เคลือบถวยตักทุกวัน เพื่อปองกันเศษ AL เกาะติดกับถวยตกั 
 
 8. Furnace คือ อุปกรณหรือเตาที่ใชในการหลอมเหลวอลูมิเนียม เพื่อใชในการฉีดขึ้นรูป
อลูมิเนียม โดยเตานี้จะอุนหรือรักษาอุณหภมูิของอลูมิเนียมใหมีความรอนประมาณ 660 องศาเซลเซียส 
 
 9. Safety Door คือ อุปกรณปองกันอันตรายของเครื่องจักรกรณีเกิดเหตุผิดปกติเศษ AL 
หลอมเหลวกระฉูดออกจากแมพิมพดานหนาเครื่องจักร 

 
 ขั้นตอนการฉดีขึ้นรูปอลูมิเนียมของเครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม มดีังนี ้
 
 1. พนักงานสวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล ไดแก หมวกนิรภัย แวนตานิรภยั 
ที่อุดหู ผาปดจมูก ถุงมือผาแบบหนา รองเทานิรภัย เปนตน 
 
 2. พนักงานตรวจเช็คอุปกรณตางๆเครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม เชน อุณหภมูิของ Furnace 
(เตาหลอม) ใหมีความรอนประมาณ 660 องศาเซลเซียส ปริมาณน้ํามันไฮโดรลิค การทํางานของ
ระบบ Auto Spray แรงดันของ Cylinder แรงดันของ Accumulator เปนตน 
 
 3. กดปุมทํางานของเครื่องฉีดอลูมิเนียม เครือ่งจะทํางานแบบอัตโนมัติ ตามรูปภาพที่ 5 
โดยแมพิมพทัง้สองสวนจะประกบติดกัน Ladle ถวยตกั AL ก็จะตักน้ําAl ที่หลอมเหลวในเตา เขา
เครื่องและถูกอัดดันเขาสวนที่วางของแมพมิพหรือสวนทีก่ําหนดรูปรางของชิ้นงานซึ่งขั้นตอนนี้จะ
ใชเวลา 8 – 14 วินาที ในการใหอลูมิเนยีมแข็งตัว แลวแมพิมพจะดันชิ้นงานออกจากผวิแมพิมพ  
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ภาพที่ 5  ขั้นตอนการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม  
 
 4. พนักงานใชครีมเหล็กหยิบชิน้งานออกจากแมพิมพ วางไวบนโตะสําหรับเคาะชิ้นงาน 
 
 5. พนักงานกดปุม Auto Spray เพื่อไลเศษ AL ที่ติดบริเวณแมพิมพและทําความสะอาด
แมพิมพตามภาพที่ 7 (จากขัน้ตอนที่ 3 – 5 ใชเวลาประมาณ 36-50 วินาที ไดช้ินงาน 1 ตัว) 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 6  ขั้นตอนการทําความสะอาดแมพมิพ โดยAuto Spray  
 
 6. พนักงานเคาะชิ้นงานสวนทีเ่ปน Stamp Gate ครีบของชิ้นงานออก 
 
 7. พนักงานทําขัน้ตอนการทํางานที่ 3-6 ซํ้าไปเลื่อยๆ จนครบจํานวนการผลิต 
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งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

ประพันธ (2547) ศึกษาการประยุกตใชการประเมินความเสี่ยงเชิงกึ่งปรมิาณเพื่อช้ีบงงาน
วิกฤติและกําหนดมาตรการปองกันอุบัติเหตุเชิงรุกในกระบวนการผลิตกาซธรรมชาติ ซ่ึงในการ
ประเมินความเสี่ยงประกอบดวย 3 องคประกอบหลักในการกําหนดระดับความเสี่ยง คือความ
รุนแรง (Severity) ความนาจะเปน (Probability) และความถี่ของการปฏิบัติงาน (Frequency) มาทํา
การชี้บงงานวกิฤต และกําหนดมาตรการปองกันอุบัติเหตุและลดการสญูเสียจากการทํางานวิกฤต ิ

 
ศรันย (2547) ศึกษาการประเมินความเสีย่งของพนักงานที่ปฏิบัติงานกบัเครื่องปมโลหะ

แบบกลไกโดยใชการวิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไม โดยศึกษาถึงการบาดเจ็บจาก
อุบัติเหต ุเครื่องปมโลหะทับนิ้วมือ และอุบตัิเหตุแมพิมพตัวบนหลนทบัมือขณะตั้งงาน ผลที่ไดจาก
การปฏิบัติตามมาตรการลดและปองกันอบุัติเหต ุทั้ง 2 เหตุการณ ทําใหโอกาสการเกิดอุบัติเหตุของ
การลดลง แตความถี่ในเกิดอุบัติเหตตุอช่ัวโมงการทํางานจริงมีอัตราเพิ่มขึ้น เนื่องจากการฝกอบรม
สอนงานยังขาดประสิทธิภาพ 

 
สมชาย (2547) ศึกษาการประเมินความเสี่ยงสําหรับโรงงานหลอมโลหะที่ไมใชเหล็กดวย

วิธีแผนภูมตินไม โดยมุงเนนศึกษามุงเนนศกึษาการบาดเจบ็จากการปฏิบตัิงาน ไดแก อุบัติเหตุเศษ
โลหะบาดมือ เศษโลหะตกใสเทา มือสัมผัสโลหะรอน และคนงานไดรับผลกระทบจากมลพิษทาง
อากาศของคนงาน ผลที่ไดจากการปฏิบัติตามมาตรการลดและปองกนัอุบัติเหตทุั้ง 4 เหตุการณทํา
ใหโอกาสการเกิดอุบัติเหตุและความถี่ในของการเกิดอุบตัิเหตุตอช่ัวโมงการทํางานจรงิลดลง 

 
Louvar (1998) กลาวถึงเรื่องการประเมินความเสี่ยงนัน้เริม่ตนจากการคนหาอันตรายที่มีอยู

ทั้งหมด แลวทาํการจัดเรียงลําดับของอันตรายที่จะเกิดขึน้ โดยใชองคประกอบสองอยางคือโอกาสที่
จะเกิด และความรุนแรงของอันตราย เพื่อใชในการคํานวณจากนั้นดําเนนิการจัดลําดับความเสี่ยง
หรืออันตรายที่จะเกิดขึ้นเพือ่หาวาความเสี่ยงใดยอมรับไดหรือยอมรับไมได ถาความเสี่ยงนั้นๆ 
ยอมรับไดกใ็หดําเนนิการกจิกรรมนั้นๆ ตอไป แตถาความเสี่ยงนั้นๆ ยอมรับไมไดใหทําการ
ปรับปรุงระบบ วางแผนใหม หรือทําระบบเตือนตางๆ ฯลฯ 
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อุปกรณและวิธีการ 
 

อุปกรณ 
 
 1. เครื่องคอมพิวเตอร  
 
 2. เครื่องพิมพเอกสาร 
 
 3. แบบการชี้บงอันตรายและการประเมินความเสี่ยงดวยวิธี Fault Tree Analysis 

 
วิธีการ 

 
 1. นําสถิติการเกดิอุบัติเหตจุากการทํางานกับกระบวนการฉดีขึ้นรูปอลูมิเนียมยอนหลัง         
2 ป มาวิจยั 
 
 2. นําขอมูลการวเิคราะหอุบัติเหตุที่มีใชอยูในปจจุบันมาวจิัย 
 
 3. ดําเนินการนําอุบัติเหตุจากการทํางานกับกระบวนการฉดีขึ้นรูปอลูมิเนียมมาประเมิน
ความเสี่ยงดวยวิธีการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis (FTA) 
 
 4. นําขอมูลวิเคราะหอุบัติเหตทุี่มีใชอยูในปจจุบันมาเปรยีบเทียบกับขอมูลที่มีการประเมิน
ความเสี่ยงดวยวิธีการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis (FTA) เพื่อวิเคราะหหาขอมูลสาเหตุของ
การเกิดอุบัติเหตุและการปองกันอุบัติเหตุ 
 
 5. นําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหมาหาแนวทางการปองกนัอุบัติเหตุของกระบวนการฉีด
ขึ้นรูปอลูมิเนยีม 
 
 6. จัดทํารายงานวิทยานิพนธ 
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ผลและวิจารณ 
 

ผลการวิจัย 
 

 อุบัติเหตทุี่เกดิขึ้นจากการทํางานกับกระบวนการฉีดขึน้รูปอลูมิเนยีมในป พ.ศ.  2548 – 2549  
มีอุบัติเหตุทั้งหมด 9 คร้ัง และมีผูบาดเจ็บทั้งหมด 11 คน  ไดมีการทําการวิจยัอุบัติเหตุทั้งหมด 9 คร้ัง 
โดยไดผลการวิจัยจากการสอบสวนอุบัติเหตุจากการทํางานที่มีใชในปจจุบัน และผลการวิจัยจาก
การประเมินความเสี่ยงดวยวธีิ Fault  Tree  Analysis (FTA) เพื่อหาสาเหตุของการเกดิอบุัติเหตุ และ
แนวทางในการแกไขและปองกันอุบัติเหตุ ดังตอไปนี ้
 
ผลวิจัยจากการสอบสวนอุบัติเหตุจากการทํางานที่มีใชในปจจุบัน 
  
 1. อุบัติเหตุ เศษ AL รอนจาก Stamp Gate แตกกระเด็นใสหนาอก  
 
       ในวนัที่ 4 กุมภาพันธ  พ.ศ. 2548 
 
  สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 
  1.  ไมมีการดูแล และตรวจสอบ Limit Switch 
 
  การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 
  1.   ตรวจสอบ Limit Switch ของเครื่องจักรทุกเครื่อง 
 
  2.   ดําเนินการแกไข Limit Switch ที่ชํารุด 
  
 2.   อุบัติเหตุ เศษ AL กระฉูดออกจากแมพิมพ กระเดน็ใสคอและหลัง  
       
  ในวนัที่ 30  มิถุนายน  พ.ศ. 2548 
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  สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 
  1.   มองไมเห็นเศษ AL ที่ติดอยูในแมพิมพ 
 
  การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 
  1.   อบรมชี้แจงพนักงาน เมื่อมกีารเปาเศษ AL ใหมีการตรวจสอบเศษ AL  
บริเวณหนาแมพิมพทุกครั้ง 
 
  2. ใหมีการ SPOT แมพิมพทุกครั้งกอนนําแมพิมพมาใช 
 
 3. อุบัติเหตุ เศษ AL รอนจาก Stamp Gate แตกกระเด็นใสนิว้มือขวา 
 
       ในวนัที่ 14  กรกฎาคม พ.ศ.  2548 

 
 สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ

  
  1.   พนักงานไมไดทาน้ํายาเคลือบถวยตัก AL  
 

 การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 
  1.   อบรมสอนวิธีการทาน้ํายาเคลือบถวยตัก AL 
 
  2.   บันทึกการทาน้ํายาเคลือบถวยตกั AL ทุกวันลงในแบบบันทึกประจําวัน และ 
ใหหวัหนางานตรวจสอบซ้าํอีกครั้ง 
 
 4. อุบัติเหตุ เศษ AL รอนกระฉดูออกจากแมพิมพ กระเด็นใสหลังเทาซาย 
 
       ในวนัที่ 14  กรกฎาคม พ.ศ.  2548 
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 สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 
  1.   Load Meter เครื่องจักรเสีย 
 
  การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 
  1.   ซอม Tie Bar และ Load Meter เครื่องจักรที่เกิดอุบัติเหต ุ
 
  2.  ดําเนินการตรวจสอบ Tie Bar และ Load Meter ของเครื่องจักรอื่นๆ 
  
 5. อุบัติเหตุ Valve Auto Spray กระเดน็ใสคิ้วขวา 
 
  ในวนัที่ 1  กุมภาพันธ  พ.ศ.  2549 

 
 สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ

 
  1.  การ PM เครื่องจักรไมสามารถปฏบิัติไดตามแผนที่กําหนดไว 
 
  2.   ไมมีการสอนวิธีซอมงานที่ถูกตอง 
 
  3.   การ PM เครื่องจักรไมสามารถปฏิบัติไดตามแผนที่กําหนดไว 
 
  4.   ไมมีการสอนวิธีซอมงานที่ถูกตอง   

 
 การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ

 
  1.   อบรมพนักงาน เร่ืองวิธีการซอม Auto Spray ที่ถูกตอง 
 
  2.   ควบคุมแผน PM ใหไดตามแผนที่กําหนดไว 
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 6.   อุบัติเหตุ น้ํา AL ระเบิดจากถวยตกั AL 
 
  ในวนัที่ 20  กมุภาพันธ  พ.ศ.  2549 

 
 สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ

  
 1.   ไมมีการ PM Auto Spray 

 
 การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 
 1.   กําหนดแผน PM Auto Spray ทุก 6 เดือน 
 
 2.  อบรมพนักงานถึงวิธีการไลความชื้นของถวยตกั 

 
 7. อุบัติเหตุ เศษ AL รอนจาก Air Vent แตกกระเดน็ใสใตคาง 
 
       ในวนัที่ 18  พฤษภาคม  พ.ศ. 2549 

 
 สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ

 
  1.   การออกแบบ Chill Vent ของแมพิมพ เปนรูปฟนปลา ทําใหไลอากาศไมสะดวก 

 
 การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ

  
  1.   แกไข Chill Vent ใหเหมือนเดิม (ส่ีเหล่ียม) 
 
 8.   อุบัติเหตุ เศษ AL รอนกระฉดูออกจากแมพิมพรอด Safety Door ใสใบหนา 
 
       ในวนัที่ 13  มถุินายน  พ.ศ.  2549 
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 สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 
  1.   พนักงานไมเปาเศษ AL ที่หนาพิมพออกใหหมด  

 
 การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ

 
  1.   ประชุมชี้แจงปญหา AL ที่ติดกับแมพิมพจะทําให AL กระฉูดออกมาแลว 
ทําใหเกิดอันตรายได 
 
  2.   เพิ่มความยาวของประตูอีก 25 เซนติเมตร 
   
 9.   อุบัติเหตุ เศษ AL จากแมพิมพกระฉูดใสคอและหลัง 
  
       ในวนัที่ 10 พฤศจิกายน  พ.ศ. 2549 

 
 สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 

  1.   มีเศษ AL ติดที่หนาพิมพ 
 
 การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ

 
  1.  ใหมีการ SPOT แมพิมพทุกครั้งกอนนําแมพิมพมาใช 
 
  2.   ใหมีการ PM แมพิมพทุก 5,000 Shots ตามแผนที่กําหนดไว 
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ผลวิจัยจากการประเมินความเสี่ยงดวยวิธีเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis (FTA) 
 
 1.   อุบัติเหตุ เศษ AL รอนจาก Stamp Gate แตกกระเด็นใสหนาอก  
 
   ในวนัที่ 4 กุมภาพันธ  พ.ศ. 2548 
 

 
 
ภาพที ่7 แผนภูมแิสดงการประเมินความเสี่ยงดวยวธีิเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis  

 อุบัติเหตุ เศษ AL รอนจาก Stamp Gate แตกกระเด็นใสหนาอก 
 
  สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 
  1. Stamp Gate ไมแข็งตัว เนื่องจากเศษ AL เขาไปติดที่เพลา ถวยตัก AL จึงตัก AL 
มากกวาที่กําหนด 
 
  2. Stamp Gate ไมแข็งตัว เนื่องจากลูกปนขับ Ladle แตกหรอืสึกถวยตัก AL จึงตัก 
AL มากกวาทีก่ําหนด 
 

อุบัติเหตุ เศษAL รอนจาก Stamp Gate แตกกระเด็นใสหนาอก
วันที่ 4 กุมภาพันธ  พ.ศ. 2548 สถานที่เกิดเหตุ  เคร่ืองจักรหมายเลข 15
ผูบาดเจ็บ นายสุรภาพ  กังทอง    รหัส 8776

เศษAL รอนจาก Stamp Gate แตกกระเด็นใสหนาอก

Stamp Gate ไมแข็งตัว

Stamp Gate มีขนาดใหญกวา
ท่ีกําหนด

ถัวยตักAL ตักAL มากเกินที่
กําหนด

ลูกปนขับLadel ขัด

ลูกปนแตกหรือ
สึกหรอ

ระบบหลอเย็นระบายความ
รอนไดนอย

ระยะเวลาการอัดตัวของAL 
นอย

เศษAL เขาไป
ติดที่แกนเพลา

ทอนํ้าหลอเย็นอุดตัน ระบบน้ําหลอเย็นไมไหล

เศษตะกอนจาก
บอนํ้าหลอเย็น

พนักงานไมเปด
วาลวน้ําหลอเย็น

พนักงาน
ปรับเปลี่ยนคาที่

กําหนดไว



 32

  3. Stamp Gate ไมแข็งตัว เนื่องจากมีเศษตะกอนจากบอน้ําหลอเย็น แลวทออุดตัน 
ระบบหลอเยน็จึงระบายความรอนไดนอย 
 
  4. Stamp Gate ไมแข็งตัว เนื่องจากพนกังานไมเปดวาลวน้ําหลอเย็น ระบบหลอเย็น 
จึงระบายความรอนไดนอย 
 
  5. Stamp Gate ไมแข็งตัว เนื่องจากพนกังานปรับเปลี่ยนคาระยะเวลาการอัดตัวของ 
AL ใหนอยลง 
 
  การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 
  1. ตรวจเช็คเครื่องจักรกอนทํางาน 
 
  2. มีการกําหนดหามเปลี่ยนคา  STD ของเครื่องจักรเด็ดขาด 
 
  3. เพิ่มการตรวจเช็คถวยตัก AL ลงในแบบฟอรมการตรวจเชค็เครื่องจักรกอนทํางาน 
 
  4. บํารุงรักษาเชิงปองกัน ถวยตกัและ Ladle ถวยตกั 
 
  5. บํารุงรักษาเชิงปองกนั ระบบระบายความรอนของเครื่องฉีดขึ้นรูป AL และแมพิมพ 
 
  6. หัวหนาตรวจสอบแบบตรวจเช็คเครื่องจักรกอนทํางานซ้าํ 
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 2. อุบัติเหตุ เศษ AL กระฉูดออกจากแมพิมพ กระเดน็ใสคอและหลัง  
 
        ในวนัที่ 30  มิถุนายน  พ.ศ. 2548 
 

 
 
ภาพที่ 8 แผนภูมแิสดงการประเมินความเสี่ยงดวยวธีิเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis  
  อุบัติเหตุ เศษ AL กระฉูดออกจากแมพิมพ กระเดน็ใสคอและหลัง  

 
  สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 

1. เศษ AL ติดที่แมพิมพทําใหแมพิมพยบุ 
 
2. เปาลมไมทั่วแมพิมพ จึงมีเศษ AL ติดแลวทําใหแมพิมพยุบ 
 
3. Nut  Lock Tie  Bar คลายทําให Tie Bar ขยับตัวได 
 
4. Nut  Lock Tie  Bar หัก/ขาดคลายทําให Tie Bar ขยับตัวได 
 

อุบัติเหตุ เศษAL จากแมพิมพกระฉูดใสคอและหลัง
วันที่ 30  มิถุนายน  พ.ศ. 2548 สถานที่เกิดเหตุ  เคร่ืองจักรหมายเลข 10
ผูบาดเจ็บ นายเฉลิมพล  คํายัน    รหัส 2080

เศษAL รอนกระฉูดออกจากแมพิมพ กระเด็นใสคอและหลัง

แมพิมพยุบตัว

มีเศษAL ติดอยูที่แมพิมพ

พนักงานเปาเศษAL ออกจาก
แมพิมพไมหมด

มองไมเห็นเศษ
AL

เปาลมไมทั่ว
แมพิมพ

แมพิมพปดไมสนิท Safety Cover ปดบังดานบน
ไมได

เวนพ้ืนที่สําหรับ
เปลี่ยนแมพิมพ

 Tie Bar  ขยับตัวได

Nut Lock คลาย
Nut Lock หัก / 

ขาด
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5. Safety  Cover ปดบังดานบนไมไดเนื่องจากตองเวนที่สําหรับเปลี่ยนแมพิมพ 
 
  การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 

1. พนักงานเปาลมไลเศษ AL หนาแมพิมพทกุครั้งที่นําชิ้นงานออกจากแมพิมพ 
 
2. ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป 
 
3. มีการตรวจเชค็เครื่องจักรกอนทํางานทุกวัน 
 
4. ประชุมชี้แจงเรื่องความปลอดภัยในการทํางานทุกเชา โดยเฉพาะปญหาเศษ AL  

ติดแมพมิพ ทาํใหเกิดAL กระฉูดออกจากแมพิมพ 
 

5. สอนทบทวนวธีิการเปาไลAL ที่แมพิมพกอนทําการฉีดขึน้รูปทุกครั้ง 
 
6. ทําการ Spot Die ทุกครั้งกอนนําแมพิมพไปใชงาน 
 
7. เพิ่มใหมกีารตรวจสอบรายเดือนในสวนของ Tie  Bar และอุปกรณอ่ืนที่ไม 

จําเปนตองตรวจสอบทุกวัน 
 

8. เพิ่มการตรวจเช็ค Safety  Cover ลงในแบบฟอรมการตรวจเช็คเครื่องจักรกอน 
ทํางาน 
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 3. อุบัติเหตุ เศษ AL รอนจาก Stamp Gate แตกกระเด็นใสนิว้มือขวา 
 
       ในวนัที่ 14 กรกฎาคม พ.ศ.  2548 
 

 
 
ภาพที่ 9  แผนภูมิแสดงการประเมินความเสี่ยงดวยวิธีเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis  
    อุบัติเหตุ เศษ AL รอนจาก Stamp Gate แตกกระเด็นใสนิ้วมือขวา  
 
  สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 

1. Stamp Gate ไมแข็งตัว เนื่องจากเศษ AL เขาไปติดที่เพลา ถวยตัก AL จึงตัก  
AL มากกวาทีก่ําหนด 
 

2. Stamp Gate ไมแข็งตัว เนื่องจากลูกปนขับ Ladle แตกหรอืสึกถวยตัก AL จึงตัก  
AL มากกวาทีก่ําหนด 
 
 

อุบัติเหตุ เศษAL รอนจาก Stamp Gate แตกกระเด็นใสนิ้วมือขวา
วันท่ี 14  กรกฎาคม พ.ศ.  2548 สถานที่เกิดเหตุ  เครื่องจักรหมายเลข 17
ผูบาดเจ็บ นายไพรินทร  พุมเพชร    รหัส 8410

เศษAL รอนจาก Stamp Gate แตกกระเด็นใสน้ิวมือขวา

Stamp Gate ไมแข็งตัว

Stamp Gate มีขนาดใหญกวา
ที่กําหนด

ถัวยตักAL ตักAL มากเกินท่ี
กําหนด

ลูกปนขับLadel ขัด

ลูกปนแตกหรือ
สึกหรอ

เศษAL เขาไป
ติดที่แกนเพลา

ระบบหลอเย็น
ระบายความรอน

ไดนอย

ระยะเวลาการอัด
ตัวของAL นอย

พนักงานปรับถวยตักAL ให
ตักAL เพิ่มขึ้น

Stamp Gate มีขนาดบางกวาท่ี
กําหนด

มีAL ติดอยูท่ีถวยตักAL

พนักงานไมได
ทาน้ํายาเคลือบ
ถวยตักAL

ไมมีนํ้ายา
เคลือบถวยตัก

AL ใหทา



 36

3. ไมมีน้ํายาเคลอืบถวยตักใหทา ทําให Stamp Gate บางจึงตองปรับถวยตักใหตกั AL  
เพิ่มขึ้น 
 

4. พนักงานไมไดทาน้ํายาเคลือบถวยตักทําให Stamp Gate บางจึงตองปรับถวยตัก  
ใหตัก AL เพิ่มขึ้น 
 
  การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 

1. ตรวจเช็คเครื่องจักรกอนทํางาน 
 
2. จัดเตรียมน้ํายาเคลือบถวยตัก AL ใหเพียงพอตอการใชงาน 
 
3. จัดใหมีการทาน้ํายาเคลือบถวยตกั AL ทุกวันตอนเชา 
 
4. เพิ่มการตรวจเช็คถวยตัก AL ลงในแบบฟอรมการตรวจเชค็เครื่องจักรกอนทํางาน 
 
5. บํารุงรักษาเชิงปองกัน ถวยตกัและLadle  ถวยตกั 
 
6. จัดทําบัญชีเบกิจายน้ํายาเคลอืบถวยตัก AL เพื่อควบคุมการเบิกจายไดเพียงพอ 
 
7. สอนวิธีการทาน้ํายาเคลือบถวยตกั AL 
 
8. เพิ่มการตรวจเช็คถวยตัก AL และ การทาน้าํยาเคลือบถวยตัก AL ลงในแบบฟอรม 

การตรวจเช็คเครื่องจักรกอนทํางาน 
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 4. อุบัติเหตุ เศษ AL รอนกระฉดูออกจากแมพิมพ กระเด็นใสหลังเทาซาย 
 
       ในวนัที่ 14  กรกฎาคม พ.ศ.  2548 
 

 
 
ภาพที่ 10  แผนภูมิแสดงการประเมินความเสี่ยงดวยวิธีเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis  
      อุบัติเหตุ เศษ AL รอนกระฉูดออกจากแมพิมพ กระเดน็ใสหลังเทาซาย  
 
  สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 

1. ไมมีการดูแล Load Mater ทําใหไมสามารถตั้งคา Die  Clam  Lock ได แมพิมพ 
จึงปดไมสนิท 
 

2. ประชุมชี้แจงเรื่องความปลอดภัยในการทํางานทุกเชา โดยเฉพาะปญหาเศษ AL  
ติดแมพิมพ ทาํใหเกิด AL กระฉูดออกจากแมพิมพ 
 

3. สอนทบทวนวธีิการเปาไล AL ที่แมพิมพ กอนทําการฉีดขึน้รูปทุกครั้ง 

อุบัติเหตุ เศษAL จากแมพิมพกระฉูดใสหลังเทาซาย
วันท่ี 14  กรกฎาคม พ.ศ.  2548 สถานที่เกิดเหตุ  เครื่องจักรหมายเลข 14
ผูบาดเจ็บ นายเสกสันต   บุตรลัก   รหัส 1163

เศษAL รอนกระฉูดออกจากแมพิมพ กระเด็นใสหลังเทาซาย

แมพิมพยุบตัว

มีเศษAL ติดอยูที่แมพิมพ

พนักงานเปาเศษAL ออกจาก
แมพิมพไมหมด

มองไมเห็นเศษ
AL

เปาลมไมท่ัว
แมพิมพ

Tie Bar กับ Fix Die ประกอบ
ไมสนิท

Safety Cover ปดบังดานบน
ไมได

เวนพ้ืนที่สําหรับ
เปลี่ยนแมพิมพ

แมพิมพปดไมสนิท

Tie Bar คลาย และ Nut Lock 
Cap ขาด

Die Clam Lock ไมไดตั้งคา
ตามที่กําหนดไว

Load Meter เสีย
(นานแลว)

ไมมีการดูแล

ไมไดทําการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร

ตามแผนPM



 38

4. ทําการ Spot Die ทุกครั้งกอนนําแมพิมพไปใชงาน 
 
5. เพิ่มการตรวจเช็ค Safety  Cover ลงในแบบฟอรมการตรวจเช็คเครื่องจักรกอนทํางาน 

 
  การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 

1. เพิ่มใหมกีารตรวจสอบรายเดือนในสวนของ Load  Mater และอุปกรณอ่ืน 
ที่ไมจําเปนตองตรวจสอบรายเดือน 
 

2. ประชุมชี้แจงเรื่องความปลอดภัยในการทํางานทุกเชา โดยเฉพาะปญหาเศษ AL  
ติดแมพิมพ ทาํใหเกิดAL กระฉูดออกจากแมพิมพ 
 

3. สอนทบทวนวธีิการเปาไล AL ที่แมพิมพ กอนทําการฉีดขึน้รูปทุกครั้ง 
 
4. ทําการ Spot Die ทุกครั้งกอนนําแมพิมพไปใชงาน 
 
5. เพิ่มการตรวจเช็ค Safety  Cover ลงในแบบฟอรมการตรวจเช็คเครื่องจกัรกอนทาํงาน 
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 5. อุบัติเหตุ Valve Auto Spray กระเดน็ใสคิ้วขวา 
 
       ในวนัที่ 1  กุมภาพันธ  พ.ศ.  2549 
 

 
 
ภาพที ่11  แผนภูมิแสดงการประเมินความเสี่ยงดวยวิธีเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis  
      อุบัติเหตุ Valve Auto Spray กระเดน็ใสคิ้วขวา  
 
  สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 

1. ไมมีปายบงบอกและลืมจุด Drain ลมทําใหมีแรงดัน และไมมีการดแูลรักษา  
จึงเกิดวาลวตนั แลวทาํใหตองถอด Valve 
 

2. ไมมีปายบงบอกและลืมจุด Drain ลมทําใหมีแรงดัน และน้ํายาฯ หมดน้ํายา  
Auto Spray ทําใหจึงตองถอด Valve ออก 
 
 
 

อุบัติเหตุ Valve Auto Spray กระเด็นใสคิ้วขวา
วันท่ี 1  กุมภาพันธ  พ.ศ.  2549 สถานที่เกิดเหตุ  เคร่ืองจักรหมายเลข 26
ผูบาดเจ็บ นายเทพพร   บานอินทร   รหัส 2080

Valve Auto Spray กระเด็นใสคิ้วขวา

ในทอ Valve มีแรงดัน

ไมได Drain  ลมออก

Drair ลม ผิดที่

ลืมจุดท่ี Drain 
ลม

ไมมีปายบงบอก
จุด Drain

ถอด Valve ออก

ทอน้ํายาตัน

น้ํายา Auto Spray ไมไหล

ไมมีการ
บํารุงรักษา

นํ้ายา Auto Spray
 หมด
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  การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 

1. มีการตรวจเชค็เครื่องจักรกอนทํางานทุกวัน โดยเฉพาะปริมาณน้ํายา Auto Spray 
 

2. สอนทบทวนวธีิการแกไขในกรณีน้ํายา Auto Spray ไมไหล  โดยเฉพาะจุดที่ตอง  
Drain ลมออกจากทอ 
 

3. ทําการบํารุงรักษาระบบทอน้ํายา Auto Spray 6 เดือนครัง้ 
 
4. ติดปายบงบอกวาวาลว แตละอันใชทํางานอะไร 
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 6. อุบัติเหตุ น้ํา AL ระเบิดจากถวยตกั AL 
 
       ในวนัที่ 20  กมุภาพันธ  พ.ศ.  2549 
 

 
 
ภาพที ่12  แผนภูมแิสดงการประเมินความเสี่ยงดวยวธีิเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis  
   อุบัติเหตุ น้ํา AL ระเบิดจากถวยตัก AL   
 
  สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 

1. ใช Seal Valve นานไมไดเปลี่ยนจนเสื่อมมีน้ํายาฯ ไหลออกมาทําใหน้ํายาฯ  
ไหลลงในถวยตัก AL และพนักงานลืมไลความชื้นถวยตกักอนเริ่มงาน 

 
2. ใช Seal Valve นานไมไดเปลี่ยนจนเสื่อมมีน้ํายาฯ ไหลออกมาทําใหน้ํายาฯ  

ไหลลงในถวยตัก AL และพนักงานไมรูวาตองไลความชืน้ถวยตกักอนเริ่มงาน   
 
 
 

อุบัติเหตุ น้ํา AL ระเบิดจากถวยตักAL
วันท่ี 20  กุมภาพันธ  พ.ศ.  2549 สถานที่เกิดเหตุ  เครื่องจักรหมายเลข 12
ผูบาดเจ็บ นายวงศเดือน  เศตวงษ  รหัส 3841  นายบุญธรรม  จุติ  รหัส 1920

นายธีรวุฒิ   ใมขุนทด    รหัส 6248

น้ํา AL ระเบิดจากถวยตักAL

มีน้ําหรือของเหลวในถวยตัก
AL

น้ําหยดมาจากหลังเคร่ือง

ทอน้ํายา Auto Spray มีน้ํายา
ไหลออกมา

ใชนานไมมีการ
เปลี่ยนใหม

ไมมีการตรวจเช็ค

ถวยตักAL ไมไดอุนไลความชื้น

Seal Valve เสื่อม ลืมวาตองอุน
ถวยตักALกอน

เร่ิมงาน

ไมรูวาตองอุน
ถวยตักAL กอน

เร่ิมงาน

พนักงานไมไดทําตามขั้นตอน
การทํางาน
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  การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 

1. มีการตรวจเชค็เครื่องจักรกอนทํางานทุกวัน 
 
2. สอนทบทวนวธีิการทํางานฉีดขึ้นรูป AL โดยเฉพาะวิธีการตรวจสอบเครื่องจักร 

กอนทํางาน เชน ถวยตกั Al ตองตรวจอะไรบาง 
 

3. ทําการบํารุงรักษาเชิงปองกนัของระบบทอน้ํายา Auto  Spray รวมถึง Seal Valve   
6 เดือนครั้ง 
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7. อุบัติเหตุ เศษ AL รอนจาก Air Vent แตกกระเดน็ใสใตคาง 
 
       ในวนัที่ 18  พฤษภาคม  พ.ศ. 2549 
 

 
 
ภาพที ่13  แผนภูมแิสดงการประเมินความเสี่ยงดวยวธีิเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis  
   อุบัติเหตุ เศษ AL รอนจาก Air Vent แตกกระเดน็ใสใตคาง 
 
  สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 
  1.   รูปแบบ Chill Vent เปนฟนปลา ทําให ไลอากาศไมหมดเกิดแรงอดัอากาศ 
 
  การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 

1. ทดลองใชแมพิมพใหมกอนนํามาใชจริง 
 

2. การทดลองใชแมพิมพใหม ใหมีการประเมนิในเรื่องความปลอดภัยดวย 
 

อุบัติเหตุ เศษAL รอนจาก Air  Vent แตกกระเด็นใสใตคาง
วันท่ี 18  พฤษภาคม  พ.ศ. 2549 สถานที่เกิดเหตุ  เคร่ืองจักรหมายเลข 6
ผูบาดเจ็บ นายแสงศิลา   ดํารง    รหัส 8634

เศษAL รอนจาก Gate Air Vent  แตกกระเด็นใสคาง

เกิดแรงอัดของอากาศบริเวณ 
Air Vent

ไลอากาศออก Air  Vent ไม
หมด

อากาศไปติดที่ Chill  Vent ไล
อากาศไมสะดวก

รูปแบบ Chill  
Vent เปนฟนปลา
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 8. อุบัติเหตุ เศษ AL รอนกระฉดูออกจากแมพิมพรอดSafety Door ใสใบหนา 
 
       ในวนัที่ 13  มถุินายน  พ.ศ.  2549 
 

 
 
ภาพที ่14  แผนภูมแิสดงการประเมินความเสี่ยงดวยวธีิเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis  
   อุบัติเหตุ เศษ AL รอนกระฉดูออกจากแมพิมพรอด Safety Door ใสใบหนา 
 
  สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 

1. เศษ AL ติดที่แมพิมพทาํใหแมพิมพยุบ 
 
2. เปาลมไมทั่วแมพิมพ จึงมีเศษ AL ติดแลว ทําใหแมพิมพยุบ 
 
3. Nut  Lock Tie  Bar คลายทําให Tie Bar ขยับตัวได 
 
4. Nut  Lock Tie  Bar หัก/ขาดคลายทําให Tie Bar ขยับตัวได 
 

อุบัติเหตุ เศษ AL รอนกระฉูดออกจากแมพิมพรอดSafety Door ใสใบหนา
วันท่ี 13  มิถุนายน  พ.ศ.  2549 สถานที่เกิดเหตุ  เคร่ืองจักรหมายเลข 18
ผูบาดเจ็บ นายดาราธร   แตะตอง  รหัส 6596

เศษ AL รอนกระฉูดออกจากแมพิมพรอดSafety Door ใสใบหนา

แมพิมพยุบตัว

มีเศษAL ติดอยูที่แมพิมพ

พนักงานเปาเศษAL ออกจาก
แมพิมพไมหมด

มองไมเห็นเศษ
AL

เปาลมไมทั่ว
แมพิมพ

แมพิมพปดไมสนิท Safety Door มีชองวาง

ปรับ Limit SW.
 สั้น

 Tie Bar g ขยับตัวได

Nut Lock คลาย
Nut Lock หัก / 

ขาด
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5. ปรับ Limit SW. ส้ัน ทําให Safety  Door มีชองวาง 
 
  การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 

1. พนักงานเปาลมไลเศษ AL หนาแมพิมพทกุครั้งที่นําชิ้นงานออกจากแมพิมพ 
 
2. ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป 
 
3. มีการตรวจเชค็เครื่องจักรกอนทํางานทุกวัน 
 
4. ประชุมชี้แจงเรื่องความปลอดภัยในการทํางานทุกเชา โดยเฉพาะปญหาเศษ AL  

ติดแมพิมพ ทาํใหเกิด AL กระฉูดออกจากแมพิมพ 
 

5. สอนทบทวนวธีิการเปาไล AL ที่แมพิมพกอนทําการฉีดขึน้รูปทุกครั้ง 
 
6. ทําการ Spot Die ทุกครั้งกอนนําแมพิมพไปใชงาน 
 
7. เพิ่มใหมกีารตรวจสอบรายเดือนในสวนของ Tie  Bar และอุปกรณอ่ืนที่ 

ไมจําเปนตองตรวจสอบทุกวัน 
 

8. เพิ่มการตรวจเช็ค Safety  Door  ลงในแบบฟอรมการตรวจเช็คเครื่องจักรกอน 
ทํางานตองตรวจสอบทุกวัน 
 

9. เพิ่มการตรวจเช็ค Safety  Door  ลงในแบบฟอรมการตรวจเช็คเครื่องจักร 
กอนทํางาน 
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 9. อุบัติเหตุ เศษ AL จากแมพิมพกระฉูดใสคอและหลัง 
 
       ในวนัที่ 10 พฤศจิกายน  พ.ศ. 2549 
 

 
 
ภาพที ่15  แผนภูมแิสดงการประเมินความเสี่ยงดวยวธีิเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis  
   อุบัติเหตุ เศษ AL จากแมพิมพกระฉูดใสคอและหลัง 
 
  สาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 

1. เศษ AL ติดที่แมพิมพทําใหแมพิมพยุบ 
 

2. เปาลมไมทั่วแมพิมพ จึงมีเศษ AL ติดแลว ทําใหแมพิมพยุบ 
 

3. Nut  Lock Tie  Bar คลายทําให Tie Bar ขยับตัวได 
 

4. Nut  Lock Tie  Bar หัก/ขาดคลายทําให Tie Bar ขยับตัวได 
 

อุบัติเหตุ เศษAL จากแมพิมพกระฉูดใสคอและหลัง
วันที่ 10 พฤศจิกายน  พ.ศ. 2549 สถานที่เกิดเหตุ  เคร่ืองจักรหมายเลข 7
ผูบาดเจ็บ นายแสงเพชร  โพธ์ิกระสังข    รหัส 6016

เศษAL รอนกระฉูดออกจากแมพิมพ กระเด็นใสคอและหลัง

แมพิมพยุบตัว

มีเศษAL ติดอยูที่แมพิมพ

พนักงานเปาเศษAL ออกจาก
แมพิมพไมหมด

มองไมเห็นเศษ
AL

เปาลมไมทั่ว
แมพิมพ

แมพิมพปดไมสนิท Safety Cover ปดบังดานบน
ไมได

เวนพ้ืนที่สําหรับ
เปลี่ยนแมพิมพ

 Tie Bar g ขยับตัวได

Nut Lock คลาย
Nut Lock หัก / 

ขาด



 47

5. Safety  Cover ปดบังดานบนไมไดเนื่องจากตองเวนที่สําหรับเปลี่ยนแมพิมพ 
 
  การแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ
 

1. พนักงานเปาลมไลเศษ AL หนาแมพิมพทกุครั้งที่นําชิ้นงานออกจากแมพิมพ 
 
2. ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป 
 
3. มีการตรวจเชค็เครื่องจักรกอนทํางานทุกวัน 
 
4. ประชุมชี้แจงเรื่องความปลอดภัยในการทํางานทุกเชา โดยเฉพาะปญหาเศษ AL  

ติดแมพมิพ ทาํใหเกิด AL กระฉูดออกจากแมพิมพ 
 

5. สอนทบทวนวธีิการเปาไล AL ที่แมพิมพกอนทําการฉีดขึน้รูปทุกครั้ง 
 
6. ทําการ Spot Die ทุกครั้งกอนนําแมพิมพไปใชงาน 
 
7. เพิ่มใหมกีารตรวจสอบรายเดือนในสวนของ Tie  Bar และอุปกรณอ่ืนที่ 

ไมจําเปนตองตรวจสอบทุกวัน 
 

8. เพิ่มการตรวจเช็ค Safety  Cover ลงในแบบฟอรมการตรวจเช็คเครื่องจักร 
กอนทํางาน 
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วิจารณผลการวิจัย 
 
การหาสาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุ
 
 การวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุที่เกดิขึ้นจากการทํางานกบักระบวนการฉีด 
ขึ้นรูปอลูมิเนียม ทั้งหมด 9 คร้ัง โดยการวเิคราะหหาสาเหตุของการเกดิอุบัติเหตุที่เกดิขึ้น มีการวิธี
สองวิธีคือการวิเคราะหอุบัติเหตุที่ใชในปจจุบัน กับการประเมินความเสี่ยงดวยวิธีเทคนิคการชี้บง
อันตราย Fault Tree Analysis (FTA) ซ่ึงผลการวิเคราะหจากตารางที่ 10 พบวา 
 

การวิเคราะหอุบัติเหตุที่ใชในปจจุบัน เปนการหาสาเหตุของอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นโดยใช
หลักการเหตุและผล เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของอุบัติเหตทุี่เกิดขึ้น ซ่ึงการวิเคราะหแบบนี้จะได
สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตทุี่สําคัญและนาจะเปนสาเหตขุองการเกิดอบุัติเหตุมากทีสุ่ด ซ่ึงการหา
สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตแุบบนี้จะไดสาเหตุไมกี่ขอหรืออาจจะไดเพียง 1-2 ขอเทานั้นที่เปน
สาเหตุที่สําคัญหรือนาที่จะทําใหเกิดอุบัตเิหตุมากที่สุด 

 
สวนการประเมินความเสี่ยงดวยวิธีเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis เปน

เทคนิคการชี้บงอันตรายที่เนนถึงอุบัติเหต ุเปนเทคนิคในการคิดยอนกลับที่อาศัยหลักการทาง
ตรรกวิทยาในการใชหลักการและเหตุผล เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดอุบัติเหต ุโดยเริ่ม
วิเคราะหจากการเกิดอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น เพือ่พิจารณาหาเหตุการณแรกที่เกิดขึ้นกอน แลวนํามา      
แจกแจงขั้นตอนการเกดิเหตกุารณวามาจากเหตกุารณยอยอะไรไดบาง และเหตกุารณยอยเหลานั้น
เกิดขึ้นไดอยางไร การสิ้นสุดการวิเคราะหเมื่อพบวาสาเหตุของการเกดิเหตกุารณยอยเปนผล
เนื่องจากความบกพรองของเครื่องจักรอุปกรณ หรือความผิดพลาดจากการปฏิบัติงาน ซ่ึงการ
วิเคราะหแบบนี้จะไดสาเหตขุองการเกิดอบุัติเหตุหลายอยางตามเหตุการณยอยเหลานัน้ 

 
จะเห็นไดวาการวิเคราะหทั้งสองวธีิมีลักษณะการวิเคราะหที่คลายกันคอืใชหลักการเหตุ

และผลในการหาสาเหตุของอุบัติเหตุที่เกดิขึ้น ตางกันตรงที่วาสาเหตแุบบที่ใชปจจุบนัจะหาสาเหตุ
ที่สําคัญหรือนาจะทําใหเกดิอุบัติเหตุมากทีสุ่ด แตแบบการประเมินความเสี่ยงดวยวิธีเทคนิคการ      
ช้ีบงอันตราย Fault Tree Analysis จะหาสาเหตุจากเหตกุารณยอยทีเ่กิดขึ้นทั้งหมด 
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ตารางที่ 10 เปรียบเทียบการคนหาสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุระหวางการวิเคราะหอุบัติเหตุทีใ่ช 
  ในปจจุบนักับการประเมนิความเสีย่งดวยวธีิเทคนิคการชีบ้งอันตราย Fault Tree Analysis 
 

สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ 
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

1 เศษ AL รอนจาก Stamp 
Gate แตกกระเด็นใส
หนาอก 

1. ไมมีการดูแล และ
ตรวจสอบ Limit 
Switch 

1. Stamp Gate ไมแข็งตัว 
เนื่องจากเศษ AL เขาไป
ติดที่เพลา ถวยตัก AL 
จึงตัก AL มากกวาที่
กําหนด 

2. Stamp Gate ไมแข็งตัว 
เนื่องจากลูกปนขับ 
Ladel แตกหรอืสึกถวย
ตัก AL จึงตัก AL 
มากกวาที่กําหนด 

3. Stamp Gate ไมแข็งตัว 
เนื่องจากมเีศษตะกอน
จากบอน้ําหลอเย็น แลว
ทออุดตัน ระบบหลอ
เย็นจึงระบายความรอน
ไดนอย 

   4. Stamp Gate ไมแข็งตัว 
เนื่องจากพนักงานไม
เปดวาลวน้ําหลอเย็น 
ระบบหลอเยน็ จึง
ระบายความรอนไดนอย 

5. Stamp Gate ไมแข็งตัว 
เนื่องจากพนักงานปรับ 
เปลี่ยนคาระยะเวลาการ
อัดตวัของ AL ใหนอยลง 
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ตารางที่ 10  (ตอ) 
 

สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ 
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

2 เศษ AL รอนกระฉูดออก
จากแมพิมพ กระเด็นใสคอ
และหลัง 

1.  มองไมเห็นเศษ AL       
ที่ติดอยูในแมพิมพ 

1. เศษ AL ติดที่แมพิมพทํา
ใหแมพิมพยุบ 

2. เปาลมไมทั่วแมพิมพ จึง
มีเศษ AL ติดแลว ทําให
แมพิมพยุบ 

3. Nut  Lock Tie  Bar 
คลายทําให Tie Bar 

4. Nut  Lock Tie  Bar หัก /
ขาดคลายทําให Tie Bar  

 ขยับตัวได 
5. Safety  Cover ปดบัง
ดานบนไมไดเนื่องจาก
ตองเวนที่สําหรับเปลี่ยน
แมพิมพ 

 
3 เศษ AL รอนจาก Stamp 

Gate แตกกระเด็นใสนิว้ 
มือขวา 

1.  พนักงานไมไดทาน้ํายา
เคลือบถวยตัก AL 

1. Stamp Gate ไมแข็งตัว 
เนื่องจากเศษ AL เขาไป
ติดที่เพลา ถวยตัก AL 
จึงตัก AL มากกวาที่
กําหนด 

2. Stamp Gate ไมแข็งตัว 
เนื่องจากลูกปน ขับ 
Ladel แตกหรอืสึกถวย
ตัก AL จึงตัก AL 
มากกวาที่กําหนด 
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ตารางที่ 10  (ตอ) 
 

สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ 
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

   3. ไมมีน้ํายาเคลือบถวยตัก
ใหทา ทําให Stamp 
Gate บางจึงตองปรับ
ถวยตักใหตกั AL 
เพิ่มขึ้น 

4. พนักงานไมไดทาน้ํายา
เคลือบถวยตักทําให 
Stamp Gate บางจึงตอง
ปรับถวย ตักใหตัก AL 
เพิ่มขึ้น 

 
4 เศษ AL รอนกระฉูดออก

จากแมพิมพ กระเด็นใสหลัง
เทาซาย 

1.  Load Meter เครื่องจักร
เสีย 

1. ไมมีการดูแล Load Mater 
ทําใหไมสามารถตั้งคา 
Die  Clam  Lock ได 
แมพิมพจึงปดไมสนิท 

2. มองไมเห็นเศษ AL ใน
แมพิมพ ทําใหแมพิมพ
ยุบตัว 

   3. เปาลมไมทั่วแมพิมพ       
มีเศษ AL ติดอยูที่
แมพิมพ ทําใหแมพิมพ
ยุบตัวมากกวาที่กําหนด 

4. Safety  Cover ปดบัง
ดานบนไมไดเนื่องจาก
ตองเวนที่สําหรับเปลี่ยน
แมพิมพ 
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ตารางที่ 10  (ตอ) 
 

สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ 
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Valve Auto Spray กระเด็น
ใสคิ้วขวา 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. การ PM เครื่องจักรไม
สามารถปฏิบัติได ตาม
แผนที่กําหนดไว 

2. ไมมีการสอนวิธีซอมงาน
ที่ถูกตอง 

3. การ PM เครื่องจักร      
ไมสามารถปฏิบัติได 
ตามแผนที่กําหนดไว 

4. ไมมีการสอนวิธีซอมงาน
ที่ถูกตอง 

1. ไมมีปายบงบอกและลืม
จุด Drain ลมทําใหมี
แรงดัน และไมมีการ
ดแูลรักษา จงึเกิดวาลว
ตัน แลวทําใหตองถอด 
Valve 

2. ไมมีปายบงบอกและลืม
จุด Drain ลมทําใหมี
แรงดัน และน้าํยาฯหมด 
น้ํายา Auto Spray ทําให
จึงตองถอด Valve ออก 

 
6 น้ํา AL ระเบิดจากถวยตัก 

AL กระเด็นใสพนักงาน 
1. ไมมีการ PM Auto Spray 
 

1. ใช Seal Valve นาน
ไมไดเปลี่ยนจนเสื่อมมี
น้ํายาฯ ไหลออกมาทํา
ใหน้ํายาฯไหลลงในถวย
ตัก AL และพนักงานลืม
ไล ความชื้นถวยตกักอน
เร่ิมงาน 

2. ใช Seal Valve นาน
ไมไดเปลี่ยนจนเสื่อมมี
น้ํายาฯ ไหลออกมาทํา
ใหน้ํายาฯไหลลงในถวย
ตัก AL และพนักงานไม
รูวาตองไลความชื้นถวย
ตักกอนเริ่มงาน 
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ตารางที่ 10  (ตอ) 
 

สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ 
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

7 เศษ AL รอนจาก Air Vent 
แตกกระเดน็ใสใตคาง 

1.  การออกแบบ Chill 
Vent ของแมพิมพเปน
รูปฟนปลา ทําใหไล
อากาศ ไมสะดวก 

1.  รูปแบบ Chill Vent เปน
ฟนปลา ทําใหไลอากาศ
ไมหมดเกิดแรงอัด
อากาศ 

 
8 เศษ AL รอนกระฉูดออก

จากแมพิมพรอด Safety 
Door ใสใบหนา 

1.  พนักงานไมเปาเศษ        
AL ที่หนาพิมพออก 
ใหหมด 

1.  เศษ AL ติดที่แมพิมพทํา
ใหแมพิมพยุบ 

2. เปาลมไมทั่วแมพิมพ จึง
มีเศษ AL ติดแลวทําให
แมพิมพยุบ 

3.  Nut  Lock Tie  Bar 
คลายทําให Tie Bar 
ขยับตัวได 

   4.  Nut  Lock Tie  Bar หัก/
ขาดคลายทําให Tie Bar 
ขยับตัวได 

5.  ปรับ Limit SW. ส้ัน ทํา
ให Safety  Door มีชองวาง 

9 เศษ AL รอนกระฉูดออก
จากแมพิมพ กระเด็นใสคอ
และหลัง 

1.  มีเศษ AL ติดที่หนา
พิมพ 

1.  เศษ AL ติดที่แมพิมพทํา
ใหแมพิมพยุบ 

2.  เปาลมไมทั่วแมพิมพ จึง
มีเศษ AL ติดแลวทําให
แมพิมพยุบ 

3.  Nut  Lock Tie  Bar 
คลายทําให Tie Bar 
ขยับตัวได 
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ตารางที่ 10  (ตอ) 
 

สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ 
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

   4.  Nut  Lock Tie  Bar หัก/
ขาดคลายทําให  Tie Bar 
ขยับตัวได 

5.  Safety  Cover ปดบัง
ดานบนไมไดเนื่องจาก
ตองเวนที่สําหรับเปลี่ยน
แมพิมพ 

 
การแกไขและการปองกันอุบตัิเหต ุ
 

การวิเคราะหหาการแกไขและการปองกันการเกิดอุบัติเหตุที่เกดิขึ้นในกระบวนการฉีดขึ้น
รูปอลูมิเนียม ทั้งหมด 9 คร้ัง โดยการวิเคราะหหาการแกไขและการปองกันการเกิดอุบตัิเหตุที่
เกิดขึ้น มกีารวธีิสองวิธีคือการวิเคราะหอุบตัิเหตุที่ใชในปจจุบัน กับการประเมินความเสี่ยงดวยวิธี
เทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis ซ่ึงผลการวิเคราะหจากตารางที่ 11 พบวา 

 
 การวิเคราะหอุบัติเหตุที่ใชในปจจุบัน เปนการหาการแกไขและการปองกันอุบัติเหตุ ทีไ่ด
จากการหาสาเหตุของอุบัติเหตุแลว สวนการประเมินความเสี่ยงดวยวิธีเทคนิคการชี้บงอันตราย 
Fault Tree Analysis เปนการหาการแกไขและการปองกันอุบัติเหต ุที่ไดจากสาเหตุของการเกิด
อุบัติเหตุ ที่เกดิจากเหตุการณยอยเหลานัน้  
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ตารางที่ 11 เปรียบเทียบการแกไขและการปองกันอุบัติเหตุระหวางการวิเคราะหอุบัติเหตุที่ใชใน    
                     ปจจุบันกับการประเมินความเสี่ยงดวยวิธีเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis 
 

การแกไขและการปองกันอุบตัิเหต ุ
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

1 เศษ AL รอนจาก Stamp 
Gate แตกกระเด็นใส
หนาอก 

1.   ตรวจสอบ Limit 
Switch ของเครื่องจักร
ทุกเครื่อง 

2.   ดําเนินการแกไข Limit 
Switch ที่ชํารุด 

  
 

1.   ตรวจเช็คเครื่องจักร
กอนทํางาน 

2.   มีการกําหนดหาม
เปลี่ยนคา  STD ของ
เครื่องจักรเด็ดขาด 

3.   เพิ่มการตรวจเช็ค      
ถวยตัก AL ลงใน
แบบฟอรมการ
ตรวจเช็คเครื่องจักร
กอนทํางาน 

4.  บํารุงรักษาเชิงปองกัน 
ถวยตักและ Ladle  
ถวยตัก 

   5.   บํารุงรักษาเชิงปองกัน 
ระบบระบายความรอน
ของเครื่องฉีดขึ้นรูป 
AL และแมพมิพ 

6.   หัวหนาตรวจสอบแบบ
ตรวจเช็คเครื่องจักร
กอนทํางานซ้ํา 

 
2 เศษ AL รอนกระฉูดออก

จากแมพิมพ กระเด็นใสคอ
และหลัง 
 

1.  อบรมชี้แจงพนักงาน 
เมื่อมีการเปาเศษ AL 
ใหมีการตรวจสอบเศษ 
AL บริเวณหนา 

1.  พนักงานเปาลมไลเศษ 
AL หนาแมพมิพทุก
คร้ังที่นําชิ้นงานออก
จากแมพิมพ 
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ตารางที่ 11  (ตอ) 
 

การแกไขและการปองกันอุบตัิเหต ุ
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

   แมพิมพทุกครัง้ 
2.  ใหมีการ SPOT 

แมพิมพทุกครัง้กอนนํา
แมพิมพมาใช 

2.  ทําการบํารุงรักษา
เครื่องจักรประจําป 

3.  มีการตรวจเชค็
เครื่องจักรกอนทํางาน
ทุกวัน 

4.  ประชุมชี้แจงเรื่อง
ความปลอดภยัในการ
ทํางานทุกเชา 
โดยเฉพาะปญหาเศษ 
AL ติดแมพิมพ ทําให
เกิดAL กระฉดูออก
จากแมพิมพ 

5.  สอนทบทวนวธีิการ
เปาไล AL ที่แมพิมพ 
กอนทําการฉีดขึ้นรูป
ทุกครั้ง 

   6.  ทําการ Spot Die ทุก
คร้ังกอนนําแมพิมพ  
ไปใชงาน 

7.  เพิ่มใหมกีารตรวจสอบ
รายเดือนในสวนของ 
Tie  Bar และอุปกรณ
อ่ืนที่ไมจําเปนตอง
ตรวจสอบทุกวัน 
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ตารางที่ 11  (ตอ) 
 

การแกไขและการปองกันอุบตัิเหต ุ
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

   8.  เพิ่มการตรวจเช็ค 
Safety  Cover ลงใน
แบบฟอรมการ
ตรวจเช็คเครื่องจักร
กอนทํางาน 

 
3 เศษ AL รอนจาก Stamp 

Gate แตกกระเด็นใสนิว้ 
มือขวา 

1.  อบรมสอนวิธีการทา
น้ํายาเคลือบถวยตกั AL 

2.  บันทึกการทาน้ํายา
เคลือบถวยตัก AL     
ทุกวันลงในแบบ
บันทึกประจําวัน และ
ใหหวัหนา 

1.  ตรวจเช็คเครื่องจักร
กอนทํางาน 

2.  จัดเตรียมน้ํายาเคลือบ
ถวยตัก AL ใหเพียงพอ
ตอการใชงาน 

3.  จัดใหมีการทาน้ํายา
เคลือบถวยตัก AL ทุก
วันตอนเชา 

4.  เพิ่มการตรวจเช็ค    
ถวยตัก AL ลงใน
แบบฟอรมการ
ตรวจเช็คเครื่องจักร
กอนทํางาน 

5. บํารุงรักษาเชิงปองกัน 
ถวยตักและ Ladle  
ถวยตัก 

   6.  จัดทําบัญชีเบกิจาย
น้ํายาเคลือบถวยตกั 
AL  เพื่อควบคมุการ
เบิกจายไดเพียงพอ 
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ตารางที่ 11  (ตอ) 
 

การแกไขและการปองกันอุบตัิเหต ุ
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

   7.  สอนวิธีการทาน้ํายา
เคลือบถวยตัก AL 

8.  เพิ่มการตรวจเช็คถวย
ตัก AL และ การทา
น้ํายาเคลือบถวยตกั 
AL ลงในแบบฟอรม
การตรวจเช็ค
เครื่องจักรกอนทํางาน 

 
4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เศษ AL รอนกระฉูดออก
จากแมพิมพ กระเด็นใสหลัง
เทาซาย 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.  ซอม Tie Bar และ 
Load Meter เครื่องจักร
ที่เกิดอุบัติเหต ุ

 
 
 
 
 

1.  เพิ่มใหมกีารตรวจสอบ
รายเดือนในสวนของ 
Load  Mater และ
อุปกรณอ่ืนที่ไม
จําเปนตองตรวจสอบ
รายเดือน 

2.  ประชุมชี้แจงเรื่อง
ความปลอดภยัในการ
ทํางานทุกเชา 
โดยเฉพาะปญหาเศษ 
AL ติดแมพิมพ ทําให
เกิด AL กระฉดูออก
จากแมพิมพ 

3.  สอนทบทวนวธีิการ
เปาไล AL ที่แมพิมพ 
กอนทําการฉีดขึ้นรูป
ทุกครั้ง 
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ตารางที่ 11  (ตอ) 
 

การแกไขและการปองกันอุบตัิเหต ุ
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

   4.  ทําการ Spot Die ทุก
คร้ังกอนนําแมพิมพไป
ใชงาน 

5.  เพิ่มการตรวจเช็ค 
Safety Cover ลงใน
แบบฟอรมการ
ตรวจเช็คเครื่องจักร
กอนทํางาน 

 
5 Valve Auto Spray กระเด็น

ใสคิ้วขวา 
1.  อบรมพนักงาน เร่ือง

วิธีการซอม Auto  
Spray ที่ถูกตอง 

2.  ควบคุมแผน PM ใหได
ตามแผนที่กําหนด 

1.  มีการตรวจเชค็
เครื่องจักรกอนทํางาน
ทุกวัน โดย เฉพาะ
ปริมาณน้ํายา Auto  
Spray 

2.  สอนทบทวนวธีิการ
แกไขในกรณนี้ํายา 
Auto Spray ไมไหล  
โดยเฉพาะจุดที่ตอง 
Drain ลมออกจากทอ 

3.  ทําการบํารุงรักษา
ระบบทอน้ํายา Auto  
Spray 6 เดือนครั้ง 

4.  ติดปายบงบอกวาวาลว 
แตละอันใชทํางาน 
อะไร 
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ตารางที่ 11  (ตอ) 
 

การแกไขและการปองกันอุบตัิเหต ุ
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

6 น้ํา AL ระเบิดจากถวยตัก 
AL กระเด็นใสพนักงาน 

1.  กําหนดแผน PM  Auto 
Spray ทุก 6 เดือน 

2.  อบรมพนักงานถึง
วิธีการไลความชื้นของ
ถวยตัก 

1.  มีการตรวจเชค็
เครื่องจักรกอนทํางาน
ทุกวัน 

2.  สอนทบทวนวธีิการ
ทํางานฉีดขึ้นรูป AL 
โดย เฉพาะวิธีการ
ตรวจสอบเครื่องจักร
กอนทํางาน เชน       
ถวยตัก Al ตองตรวจ
อะไรบาง 

3.  ทําการบํารุงรักษาเชิง
ปองกนัของระบบทอ
น้ํายา Auto  Spray 
รวมถึง Seal Valve         
6  เดือนครั้ง 

 
7 เศษ AL รอนจาก Air  Vent 

แตกกระเดน็ใสใตคาง 
1.  แกไข Chill Vent ให

เหมือนเดิม(ส่ีเหล่ียม) 
 

1.  ทดลองใชแมพิมพใหม
กอนนํามาใชจริง 

2.  การทดลองใชแมพิมพ
ใหม ใหมีการประเมิน
ในเรื่องความปลอดภัย
ดวย 
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ตารางที่ 11  (ตอ) 
 

การแกไขและการปองกันอุบตัิเหต ุ
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

8 เศษ AL รอนกระฉูดออก
จากแมพิมพรอด Safety 
Door ใสใบหนา 

1.  ประชุมชี้แจงปญหา 
AL ที่ติดกับแมพิมพจะ
ทําให AL กระฉูด
ออกมาแลวทําใหเกิด
อันตรายได 

2.  เพิ่มความยาวของ
ประตูอีก 25 ซม. 

1.  พนักงานเปาลมไลเศษ 
AL หนาแมพมิพทุก
คร้ังที่นําชิ้นงานออก
จากแมพิมพ 

2.  ทําการบํารุงรักษา
เครื่องจักรประจําป 

3.  มีการตรวจเชค็
เครื่องจักรกอนทํางาน
ทุกวัน 

4.  ประชุมชี้แจงเรื่อง
ความปลอดภยัในการ
ทํางานทุกเชา 
โดยเฉพาะปญหาเศษ 
AL ติดแมพิมพ ทําให
เกิดALกระฉูดออกจาก
แมพิมพ 

5.  สอนทบทวนวธีิการ
เปาไล AL ที่แมพิมพ
กอนทําการฉีดขึ้นรูป
ทุกครั้ง 

6.  ทําการ Spot Die ทุก
คร้ังกอนนําแมพิมพไป
ใชงาน 
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ตารางที่ 11  (ตอ) 
 

การแกไขและการปองกันอุบตัิเหต ุ
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

   7.  เพิ่มใหมกีารตรวจสอบ
รายเดือนในสวนของ 
Tie  Bar และอุปกรณ
อ่ืนที่ไมจําเปนตอง
ตรวจสอบทุกวัน 

8.  เพิ่มการตรวจเช็ค 
Safety  Cover ลงใน
แบบฟอรมการ
ตรวจเช็คเครื่องจักร
กอนทํางาน 

 
9 
 

เศษ AL รอนกระฉูดออก
จากแมพิมพ กระเด็นใสคอ
และหลัง 

1.  ใหมีการ SPOT 
แมพิมพทุกครัง้กอนนํา
แมพิมพมาใช 

2.  ใหมีการ PM แมพิมพ
ทุก 5,000 Shots ตาม
แผนที่กําหนดไว 

1.  พนักงานเปาลมไลเศษ 
AL หนาแมพมิพทุก
คร้ังที่นําชิ้นงานออก
จากแมพิมพ 

2.  ทําการบํารุงรักษา
เครื่องจักรประจําป 

3.  มีการตรวจเชค็
เครื่องจกัรกอนทํางาน
ทุกวัน 

4.  ประชุมชี้แจงเรื่อง
ความปลอดภยัในการ
ทํางานทุกเชา 
โดยเฉพาะปญหาเศษ 
AL ติดแมพิมพ ทําให
เกิด AL กระฉดูออก
จากแมพิมพ 
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ตารางที่ 11  (ตอ) 
 

การแกไขและการปองกันอุบตัิเหต ุ
ลําดับ อุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้น การวิเคราะหอุบัติเหต ุ

ท่ีใชในปจจุบัน 
Fault Tree Analysis 

   5.  สอนทบทวนวธีิการ
เปาไล AL ที่แมพิมพ
กอนทําการฉีดขึ้นรูป
ทุกครั้ง 

6.  ทําการ Spot Die ทุก
คร้ังกอนนําแมพิมพไป
ใชงาน 

7.  เพิ่มใหมกีารตรวจสอบ
รายเดือนในสวนของ 
Tie  Bar และอุปกรณ
อ่ืนที่ไมจําเปนตอง
ตรวจสอบทุกวัน 

8.  เพิ่มการตรวจเช็ค 
Safety  Cover ลงใน
แบบฟอรมการ
ตรวจเช็คเครื่องจักร
กอนทํางาน 

 
จากการประเมนิความเสี่ยงดวยวิธีเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis (FTA) ของ

เครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม ที่เกิดอุบัติเหตุทัง้หมด 9 คร้ัง สามารถแยกแนวทางการปองกันอุบัติเหตุ
สําหรับการทํางานกับเครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม  ไดดังตอไปนี ้

 
 1.   จัดใหมีการตรวจเช็คเครื่องจกัรกอนทํางานรายวันและรายเดือนโดยพนกังานและ         
มีหัวหนางานตรวจสอบทบทวนอีกครั้ง 
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 2.   ออกแบบแบบฟอรมการตรวจเช็คเครื่องจักรรายวันและรายเดือน โดยการตรวจเช็ค
รายวันเพิ่มการตรวจเช็คเชน สภาพของถวยตัก AL เหลว การทาน้ํายาเคลือบถวยตัก AL เหลว 
ปริมาณน้ํายา Auto Spray  ปริมาณน้ํามันหลอหรือเชื้อเพลิง  สภาพของSafety Cover  การทํางาน
ของ Safety Door เปนตน  สวนการตรวจเช็ครายเดือนเพิม่การตรวจเชค็เชน การล็อคของนอต            
Tie Bar  สภาพของ Load Mater  การทํางานของระบบ Auto Spray เปนตน 
 
 3.   การออกแบบแมพิมพใหมในแตละครั้ง ใหมีการประเมนิดานความปลอดภัย โดยอยูใน
หวัขอการประเมินการออกแบบแมพิมพ และมีการทดสอบกอนนํามาใชจริง 
 
 4.   จัดทําปายและสัญลักษณบงบอกระบบทอและวาลวตางๆที่เชื่อมตอกับเครื่องฉีดขึ้นรูป
อลูมิเนียม 
 
 5.   จัดใหมีการสอนวิธีการปฏิบตัิงานกับเครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม และมกีารสอนทบทวน
อยางนอยปละ 1 คร้ัง โดยเรื่องที่ควรเนนเปนพิเศษ เชน วิธีการทํางานฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม  การ
ตรวจสอบถวยตัก AL เหลว  การไลเศษ AL หรือการทําความสะอาดผวิหนาแมพิมพ  วิธีการทา
น้ํายาเคลือบถวยตกั AL เหลว  วิธีการซอมเครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม  เปนตน 
 
 6.   การกําหนดใหมีการประชุมกอนเริ่มปฏิบัติงานทุกวนั  โดยมีการสนทนาในเรื่องความ
ปลอดภัยเปนหัวขอหนึ่งในเนื้อหาการประชุม เชน ปญหาอุบัติเหตุที่เกดิขึ้น  ปญหา AL เหลว
กระฉูดออกจากแมพิมพ เปนตน 
 
 7.   กําหนดใหมีแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกนัของเครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียมทุก 6 เดือน 
 
 8.  กําหนดการติดตั้งแมพิมพทีใ่ชในการฉีดขึน้รูปอลูมิเนียม จะตองมีการทดสอบผิวหนา
แมพิมพ (Spot Die) ทุกครั้งกอนที่มีการติดตั้งแมพิมพ 

 
9.   จัดระบบการเบิกจายวัสดุอุปกรณที่ใชในการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียมใหเพียงพอตอการ       

ใชงาน เชน น้าํยาเคลือบถวยตักอลูมิเนียม  น้ํามันหลอล่ืน และอุปกรณที่ใชในการฉีดขึ้นรูป
อลูมิเนียม เปนตน 
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10. จัดใหมีการประเมินความเสี่ยงเครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียมที่มีการติดตั้งใหมหรือมีการ
เปลี่ยนแปลงขัน้ตอนการทํางานของเครื่องจักร 
 

แนวทางการปองกันอุบัติเหตุสําหรับการทํางานกับเครือ่งฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียมดังทีก่ลาว
มาแลวนัน้สามารถจัดกลุมใหอยูในรูปหลักการ 3 E ไดดงันี้  

 
1.  Engineering (วิศวกรรมศาสตร) คือ 
 
      1.1   การจัดใหมีการประเมินความเสี่ยงเครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม     
 
 1.2   การออกแบบแมพิมพในแตละครั้ง ใหมีหวัขอประเมินในดานความปลอดภัย 
 
      1.3  การออกแบบแบบฟอรมการตรวจเช็คเครือ่งจักรประจําวัน, ประจําเดอืน  
 
      1.4   จัดทําปายและสัญลักษณบงบอกระบบทอและวาลวตางๆ ของเครื่องฉีดขึ้นรูป

อลูมิเนียม 
 
2.  Education (การศึกษา) คือ 

 
  2.1 การสอนวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม ควรมีการสอน
ทบทวนอยางนอยปละ 1 คร้ัง  

 
3.   Enforcement (การออกกฎขอบังคับ) คือ 
 
      3.1  จัดใหมกีิจกรรมสงเสริมความปลอดภัยในการทํางานเปนประจํา เชน จัดใหมีการ

ประชุมกอนเริม่ปฏิบัติงานทุกวัน โดยมีการสนทนาในเรือ่งความปลอดภัยเปนหวัขอหนึ่งในเนื้อหา
ของการการประชุม 

 
      3.2   ใหมีการตรวจเช็คเครื่องจักรกอนทํางานทกุวัน และตรวจเช็คเครื่องจักรรายเดือน

โดยพนกังาน และหวัหนางานเปนผูทบทวนการตรวจสอบอีกครั้ง 
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      3.3   จัดทําแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียม ทกุ 6 เดอืน 
 
      3.4   กําหนดใหมีการทดสอบผิวหนาแมพิมพ (Spot Die) ทุกครั้งกอนที่มีการติดตั้ง

แมพิมพ 
 
      3.5   จัดระบบการเบิกจายวัสดุอุปกรณที่ใชในการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนียมใหเพียงพอตอ

การใชงาน  
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สรุปและขอเสนอแนะ 
 

สรุป 
 

วิทยานิพนธนีม้ีวัตถุประสงคเพื่อประยกุตการประเมินความเสี่ยงดวยการวิเคราะหความ
ผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไมหรือเทคนิคการชี้บงอันตราย Fault Tree Analysis (FTA) ในการ
วิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ และกําหนดแนวทางปองกันอบุัติเหตุสําหรับการทํางานกบั
กระบวนการฉดีขึ้นรูปอลูมิเนียม โดยนําสถิติอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นจากการทํางานกับกระบวนการฉีด
ขึ้นรูปอลูมิเนียม ในประยะ 2 ปที่ผานมา (พ.ศ. 2548 – 2549) ทั้งหมด 9 คร้ัง ดังตอไปนี้มาทําการ
วิเคราะห 

 
1. อุบัติเหตุ เศษ AL รอนจาก Stamp Gate แตกกระเด็นใสหนาอก  
2. อุบัติเหตุ เศษ AL จากแมพิมพกระฉูดใสคอและหลัง 
3. อุบัติเหตุ เศษ AL รอนจาก Stamp Gate แตกกระเด็นใสนิว้มือขวา 
4. อุบัติเหตุ เศษ AL จากแมพิมพกระฉูดใสหลังเทาซาย 
5. อุบัติเหต ุValve Auto Spray กระเดน็ใสคิ้วขวา 
6. อุบัติเหตุ น้ํา AL ระเบิดจากถวยตกั AL 
7. อุบัติเหตุ เศษ AL รอนจาก Air  Vent แตกกระเดน็ใสใตคาง 
8. อุบัติเหตุ เศษ AL รอนกระฉดูออกจากแมพิมพรอดSafety Door ใสใบหนา 
9. อุบัติเหตุ เศษ AL จากแมพิมพกระฉูดใสคอและหลัง 
 
การวิเคราะหใชการประเมินความเสี่ยงโดยใชเทคนิคการบงชี้อันตรายวธีิ Fault Tree 

Analysis (FTA) โดยไดจัดทําการบงชี้อันตรายในรปูแผนภูมิ ทั้งหมด 9 รูป ตามอุบัติเหตุที่เกดิขึ้น 
ซ่ึงในแผนภูมสิามารถคนหาสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตไุดหลายสาเหตุ ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับการ
วิเคราะหอุบัติเหตุที่มีใชในปจจุบันที่คนหาสาเหตุที่นาจะทําใหเกิดอุบัตเิหตุที่สุดเพยีงหนึ่งหรือสอง
สาเหตุ ทําใหไมสามารถขจัดความเสี่ยงที่แอบแฝงไดหมด  ดังนั้นเมื่อใชการประเมินความเสี่ยงโดย
ใชเทคนิคการบงชี้อันตรายวธีิ FTA สามารถหาคนสาเหตขุองอุบัติเหตุไดหลายอยางหรือครอบคลุม
ก็ทําใหสามารถหาแนวทางการปองกันอุบัติเหตุไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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หลังจากนัน้กไ็ดทําการประเมินความเสี่ยงตามแบบการชีบ้งอันตรายและการประเมนิความ
เสี่ยงดวยวิธี Fault Tree Analysis โดยระดับความเสี่ยงของอุบัติเหตุที่เกดิขึ้น มีคาระดับความเสี่ยงอยู
ระหวาง 2 – 3 ตามระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรม ที่จะตองมีการทบทวนมาตรการควบคุม และ/
หรือดําเนินงานเพื่อลดความเสี่ยงนั้น และไดเสนอแนะแนวทางในการปองกันอุบัติเหตุหลายอยาง
และสามารถสรุปออกมาในรปูแนวการปองกันอุบัติเหตุในหลักการ 3 E คือ Engineering 
(วิศวกรรมศาสตร) Education (การศึกษา) Enforcement (การออกกฎขอบังคับ)  

 
แนวทางการปองกันอุบัติเหตุสําหรับการทํางานกับกระบวนการฉีดขึน้รูปอลูมิเนียมที่ได

กลาวไวขั้นตน ไดมาจากการประเมินความเสี่ยงดวยวิธี Fault Tree Analysis (FTA) ของอุบัติเหตุ         
ที่เกิดขึ้นทั้งหมด 9 คร้ัง ที่เกดิจากการปฏิบัติงานดานความปลอดภัยในโรงงานที่มีอยูแลวแตยังไม
ครอบคลุม จึงทําใหเกิดอุบัตเิหตุในการทํางาน  

 
 ดังนั้นแนวทางการปองกันอบุัติเหตุจากการทํางานกับกระบวนการฉีดขึ้นรูปอลูมิเนยีม 
จะตองนําแนวทางการปองกนัอุบัติเหตุที่ไดจากวิจยัคร้ังนี้  รวมกับแนวทางการปองกันอุบัติเหตุของ
โรงงานแหงนีม้ีอยูแลวตามภาคผนวก ข เขามารวมกัน เพือ่ที่จะไดแนวทางในการปองกันอุบัติเหตทุี่
ประสิทธิภาพและสมบูรณทีสุ่ด 
 

 ขอเสนอแนะ 
 
ขอเสนอแนะจากการวิจัย 
 

1. ควรทําการวิเคราะหหาสาเหตุของเหตุการณที่คาดวานาจะเกดิอุบัติเหตขุึ้นจากการ
ทํางานกับกระบวนการฉีดขึน้รูปอลูมิเนียมเพิ่มเติม  และควรนําวิธีการคํานวณการหาโอกาสและ
ความรุนแรงของเหตุการณ เขามาใชในการประเมินความเสี่ยง เพื่อที่จะไดหาสาเหตแุละมาตรการ
การปองกันอบุัติเหตุที่มีประสิทธิภาพและสมบูรณที่สุด 
 

2. ควรมีการจัดบรรยายและฝกอบรมการประเมินความเสีย่งใหแกหวัหนางานเปนประจาํ  
เพื่อเพิ่มทกัษะในการประเมนิความเสี่ยงของงานที่ทํา ไดอยางถูกตองและใกลเคียงกับความเปนจริง 
 

3. การชี้บงอันตรายดวยวิธี Fault Tree Analysis (FTA) สามารถนํามาวิเคราะหหาสาเหตุ
ของการเกิดอบุัติเหตุไดดีวิธีหนึ่ง ทําใหเราสามารถเห็นสาเหตุยอยๆที่สามารถทําใหเกดิอุบัติเหตุได 
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4. แนวทางการแนวทางปองกนัอุบัติเหตจุะใหมีประสิทธิภาพสูงสุด  ก็จะตองไดมาจาก
การหาสาเหตทุี่เปนตนตอของการเกิดอุบตัิเหตุจริงๆ 
 
ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยคร้ังตอไป 
 

1. ควรมีการทดลองนําการประเมินความเสี่ยงดวยวิธี Fault Tree Analysis (FTA) ไป
ประเมินความเสี่ยงในกระบวนการอื่นๆของโรงงาน เพื่อเปนการหาแนวทางการปองกันอุบัติเหตุ
จากการทํางาน  และลดอุบตัิเหตุจากการทํางาน 
 

2. การประเมินความเสี่ยงควรใหมีการประเมนิคะแนนความเสี่ยงทางดานโอกาส  ความ
รุนแรง และความถี่ เพื่อที่จะไดสามารถเรียงลําดับความสําคัญของแนวทางการปองกนัอุบัติเหตุได 
 

3. ใชวิธีการประเมินความเสี่ยงวิธีอ่ืนๆ มาใชรวมกัน  เชน HAZOP เพื่อจะไดแนว
ทางการปองกนัอุบัติเหตจุากการทํางานที่มปีระสิทธิภาพสูงสุด 
 

4. ควรมีการจัดบรรยายและฝกอบรมการประเมินความเสีย่งใหแกหวัหนางานเปนประจาํ  
เพื่อเพิ่มทักษะในการประเมนิความเสี่ยง 
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ภาคผนวก ข 
แผนดําเนนิการดานความปลอดภัย Die Casting Section 2007 
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ประวัติการศึกษา และการทํางาน 
 
ช่ือ –นามสกุล                   นายวราพงษ   มงคลแท 
วัน เดือน ป ที่เกิด วันที่ 3 ตุลาคม พ.ศ. 2518 
สถานที่เกิด กรุงเทพมหานคร 
ประวัติการศึกษา มหาวิทยาลัยราชภัฏจันทรเกษม  วิทยาศาสตรบัณฑิต 

สาขาวิทยาศาสตรสิ่งแวดลอม(มลพิษสิ่งแวดลอม)   
ตําแหนงหนาที่การงานปจจบุัน เจาหนาที่ความปลอดภัยในการทํางาน ระดับวิชาชีพ 
สถานที่ทํางานปจจุบัน บริษัท  เอเชี่ยน ออโตพารท  จํากัด 

เลขที่ 4 / 1 หมูที่1 ถนนบางนา-ตราด  ตําบลบางโฉลง  
อําเภอบางพลี  จังหวดัสมุทรปราการ  10540 

 


