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บทคัดยอ 

การจัดระบบความปลอดภัยในโรงงานผลิต   กรณีศึกษา บริษัทอะตอม แมนนูแฟคเจอรริ่ง  จํากัด   โดยมีวัตถุประสงค 
เพ่ือสรางความปลอดภัยในการ ทํางานลดการเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน ทําใหพนักงานมีความรูในเรื่องการดูแล และปองกัน
อุบัติเหตุ และเพ่ือหาแนวทางในการปองกันการเกิดอุบัติเหตุ  

ไดแบงลําดับการทํางานออกเปน 3 ขั้นตอนหลักดังนี้คอื ศึกษาขอมูลและวางแผน ในขั้นตอนนี้จะศึกษาเก่ียวกับทฤษฎีตาง ๆ  
ในเรื่องความปลอดภัย สวนขั้นตอนในการดําเนินงานจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตใน บริษัท อะตอม แมนนูแฟคเจอรริ่ง 
จํากัด แลวทําการเก็บขอมูลการเกิดอุบัติเหตุ เพ่ือนํามาวิเคราะหหาสาเหตุ  ท่ีกอใหเกิดอันตราย และแนว ทางในการปองกัน
อันตราย  สวนขั้นตอนสุดทายคือ จัดทําสื่อความปลอดภัย  ในการจัดทําสื่อความปลอดภัยนั้น ยังแบงยอยดังนี้คือ การรณรงค
เก่ียวกับความปลอดภัย การจัดกิจกรรม 5 ส. ในงานความปลอดภัย และการจัดทําคูมือความปลอดภัยในโรงงาน  ผลที่ไดจากการ
ดําเนินงานสามารถทําใหพนักงานมีความรู ความเขาใจเกี่ยวกับความปลอดภัย ในการใชเครื่องจักร การสงเสริมการทํางานที่
ปลอดภัย และแนวทางการปองกันอุบัติเหตุ  
 
คําสําคัญ : ความปลอดภัย/ กรณีศึกษา/ แนวทางการปองกันอุบัติเหตุ 
    
 

Abstract 
 

The objectives of the case study of safety management in production factory of Atom Manufacturing Company 
Limited were to create safety in the operation in factory, to reduce occurrence of accident on the work, to instruct the 
workers on the accident prevention and to be the guideline for accident prevention.  

The study would be divided into 3 major phases: the one of  information study and  planning; related theory on 
safeties would be done on this phase, the one of operating; the study of production processes in  Atom Manufacturing 
Company Limited and  collect data of   occurring accidents to find out the causes of  accidents and prevention guidance, 
and finally, the one of producing media of safety topics; the process of the on the fighting for the safety issues, the 
media  producing also would be concerning on the quality activities of  5  actions for the safety in factory, and on 
producing safety manual for the factory. The result of the study could be helpful for the workers to gain more 
understanding on safety of machine running, for promotion of working with safety and for safety guidelines 
 

Keyword : Safety / Factory / Safety Guidelines 
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1. บทนํา 
            ปจจุบันทรัพยากรตาง ๆ ของประเทศมีอยูอยางจํากัด นับวันจะ
ลดนอยลงไปทุกทีหากประชาชนและหนวยงานของรัฐไมตระหนักถึง
คุณคาการใชทรัพยากรที่ประหยัดทําใหเกิดคุณประโยชนสูงสุดก็จะทําให
ประเทศชาติเจริญกาวหนาไดอยางเช่ืองชาไมทันตอโลกาภิวัฒนที่มีการ
เปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วการที่จะพัฒนาประเทศชาติ จะสามารถทําได
หลายวิธี และวิธีที่ไดผลดี และย่ังยืนก็ คือการใหการศึกษากับประชาชน 
เพื่อสรางความเตรียมพรอมที่ จะรับวิทยาการใหม ๆเพื่อพัฒนา
ประเทศชาติตอไปการที่จะพัฒนาทรัพยากรมนุษยที่ไดผลจะตองทํา
ควบคูไปกับการพัฒนาสภาพความเปนอยูที่ดีของประชาชนยังรวมถึง
ความปลอดภัยในชีวิต และทรัพยสินดังนั้นเรื่องความปลอดภัยจึงเปนสิ่ง
สําคัญในการพัฒนาทั้งคุณภาพชีวิตและพัฒนาประเทศชาติไปพรอมๆ 
กัน 
 

2.ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
          (เฮนโซ) H.W.Henrich เปนบุคคลหนึ่งที่ไดทําการศึกษาถึง
สาเหตุที่กอใหเกิดอุบัติเหตุอยางจริงจังในโรงงานอุตสาหกรรมตางๆ ใน
ป ค.ศ.1920 และไดลงตีพิมพในหนังสือเรื่อง Industrial Acrider  
Presentation ในป 1931  ผลจากการวิจัยสรุปสาเหตุของอุบัติเหตุ    
(Causes of Accidents) ที่สําคัญมี 3 ประการ 
      1. สาเหตุที่เกิดจากคน (Human Causes) มีจํานวนสูงที่สุดคือ 
88%  
      2. สาเหตุที่เกิดจากการผิดพลาดของเครื่องจักร  (Mechanical 
Failure) มีจํานวนเพียง 10% 
      3. สาเหตุที่เกิดจากดวงชะตา (Acts Of God) มีจํานวนเพียง 2%  
        
      2.1 สาเหตุของอุบัติเหต ุ(Causes of Accidents) สามารถจําแนก
ไดเปน  2  กลุมใหญ ๆ คือ 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
สาเหตุของอุบัตเิหตุ (Causes of Accidents) 

          1.การกระทําที่ไมปลอดภัย (Unsafe Acts) เปนสาเหตุใหญที่
กอใหเกิดอุบัติเหตุคิดเปนจํานวน 85 % 

        2. สภาพการณที่ไมปลอดภัย (Unsafe Conditions)เปนสาเหตุ
รองที่กอใหเกิดอุบัติเหตุคิดเปนจํานวน 15 %  

      2.2  หลกัการปฏิบัติงาน 3E  ในการปองกันอุบัติเหต ุ
            1. Engineering   คือ การใหความรูดานวิศวกรรมศาสตร 
            2. Education    คือ การศึกษาหรือวิธีการใหความรู  
                3. Enforcement คือ กฎระเบียบขอบังคับ 

      2.3  การประเมินผลอุบัติเหตุดวยเทคนิคทางสถิติ(Accident 
Evaluation by using Statistic Techniques) 
                 1. เพื่อทราบถึงจํานวนการเกิดอุบัติเหตุ และความสูญเสียที่
เกิดขึ้นในแตละเดือนรวมทั้งรายละเอียดเชน ลักษณะการประสบอันตราย
สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุสวนของรางกายที่ประสบอันตรายขอมูล
เหลานี้จะเปนประโยชนอยางมาก แกการวางแผนและการเตรียมการหา
วิธีปองกันอุบัติเหตุในงานอุตสาหกรรมฯ และเปนแนวทางในการ
พิจารณาปรับแกไขวิธีการทํางานใหปลอดภัยยิ่งขึ้น 
                2. เพื่อทราบถึงอัตราความรายแรง และความถี่ของการ
ประสบอันตรายตามแนวสากลซึ่งสามารถนําไปเปรียบเทียบขอมูล
ระหวางโรงงานตอโรงงานหนวยงานตอหนวยงาน 
                3. เพื่อเปนแนวทางสําหรับเจาหนาที่ตรวจความปลอดภัย 
(Safety Officer)ในการปรับปรุงหรือวางแผนการตรวจความปลอดภัย
โดยพิจารณาจากขอมูลของสถิติของการประสบอันตราย เชนโรงงานหรือ
กิจการใดที่มีการประสบอันตรายมาก 
        2.4  สีและสญัลักษณเพ่ือความปลอดภัย 
        2.5  อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคล 
 
3.  สภาพปจจุบันของโรงงาน 
       3.1  ขอมูลการทํางานของพนักงานในบริษัท อะตอม แมนนูแฟค
เจอรริ่ง จํากัด   มีพนักงานทั้งหมด   95  คน   ชาย  88  คน    หญิง 7 
คนมีรายการผลิต ซึ่งประกอบดวยเครื่องจักร ที่มีระบบการควบคุมแบบ
อัตโนมัติ ระบบการควบคุมดวยมือแบบกึ่งอัตโนมัติคือ การใชคนชวยใน
การทํางานในโรงงานปจจุบันนี้มีทั้งหมด 7แผนก ซึ่งจะประกอบไปดวย 
แผนกวางแผนการผลิต, แผนกการผลิต, แผนกวิศวกรรม, แผนกเพิ่ม
ผลผลิต, แผนกประกันคุณภาพ, แผนกจัดซื้อแผนกฝายบุคคลและบัญชี     
การทํางานของพนักงานจะยืนปฏิบัติงานอยูหนาเครื่องจักร และเขาไป
ทํางานในตัวของเครื่องจักร และลักษณะการทํางานจะเกิดอุบัติเหตุขึ้น
บอยครั้ง และการทํางานที่มีความเสี่ยงสูง ทําใหเกิดขอผิดพลาดในการ
ทํางาน ไมวาจะเกิดกับตัวบุคคลหรือเกิดจากสภาพของเครื่องจักรกล เชน 
พนักงานไมมีอุปกรณปองอันตรายสวนบุคคลในการทํางาน เชน ไมมี
อุปกรณปองกันน้ิวและมือ(Hand Protection )ไมมีอุปกรณปองกัน
เทา (Food  Protection ) ไมมีอุปกรณปองกันศรีษะ (Head  

Protection ) ในการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 

สาเหตุของอุบัติเหตุ 

สาเหตุทางออม 2% สาเหตุทางตรง 98 % 

การกระทําท่ีไมปลอดภัย สถานการณท่ีไมปลอดภัย 
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ตารางที่  1 แสดงจํานวนพนักงานในแตละแผนก 
 
ลําดับ แผนก จํานวนพนักงาน(คน) 

1. วางแผนการผลิต(PP) 9 
2. การผลิต (PD) 54 
3. วิศวกรรม (PE) 7 
4. เพิ่มผลผลิต (PI) 1 
5. ประกันคุณภาพ (QA) 17 
6. จัดซื้อ 1 
7. บุคคล (PN), บัญชี (AC) 6 

รวม 95 
 
3.2  การตรวจสอบความปลอดภัยในสถานประกอบกิจการ 

การตรวจความปลอดภัยมีวัตถุประสงคที่สําคัญ คือ 
     1. คนหาสภาพและการทํางานที่ไมปลอดภัยที่มีอยูในสถานที่ทํางาน
เพื่อหาทางปองกันแกไขซึ่งสงผลใหจํานวนการเกิดอุบัติเหตุและการ
ประสบอันตรายลดลง 
     2. เพื่อปองกันการสูญเสียขนาดใหญที่อาจเกิดขึ้นซึ่งจะมีผลกระทบ
และกอใหเกิดความเสียหายทั้งตอชีวิต รางกายและทรัพยสิน 
     3. เพื่อรับทราบปญหาอุปสรรคในการปฏิบัติงานเพื่อเปนขอมูลใน
การพัฒนาและสงเสริมงานความปลอดภัยตอไป 
 
3.3  สาเหตุในขณะนั้น เปน 2 กลุมใหญ ๆ(การกระทําที่ต่ํากวา
มาตรฐานและสภาพการที่ต่ํากวามาตรฐาน) จึงจัดกลุมสาเหตุพื้นฐาน 
( Basic Causes) เชน 

 3.3.1. ปจจัยจากคน 
 -  ขาดความสามารถ 
 -  ขาดความรู 
 -  ขาดความชาํนาญ 

 -  ความเครียด 

 3.3.2. ปจจัยจากงาน 
 -  การออกแบบทางวิศวกรรมไมดีพอ 
 -  การควบคมุการจัดซื้อไมเพียงพอ 
 -  การบํารุงรักษาไมเพียงพอ 
 - เครื่องมืออุปกรณและวัสดุไมเพียงพอ 
 -  มาตรฐานการทาํงานไมเพียงพอ 
 -  การชํารุดเสียหาย 
 -  ใชงานผิดวัตถุประสงค 
 3.3.3. การขาดการควบคุม  
 
4.  วิธีการดําเนินงานและการวิเคราะหผลการดําเนินงาน 
     1. การขอเขาไปศึกษาขอมูลทางดานความปลอดภัย การขอเขาไป
ศึกษาขอมูลจากหัวหนางานและขอศึกษาสํารวจสภาพของบริษัทฯ ก็

เพื่อที่จะใหทราบขอเท็จจริง และขอมูลมาทําการวิเคราะหหาสาเหตุของ
ปญหาที่จะกอใหเกิดอุบัติเหตุ ภายในแผนกการผลิตและหาขอสรุปเพื่อ
ดําเนินการแกไขและกําหนดเปนแนวทางการแกปญหาตอไป 
     2. การเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของรวมทั้งสถิติการเกิดอุบัติเหตุ 
และการวิเคราะหขอมูลที่จะทําใหเกิดปญหาในการเกิดอุบัติเหตุ เพื่อหา
สาเหตุที่สําคัญเพื่อนํามาจัดควบคุมความปลอดภัยของบริษัท ซึ่งใน
ปญหาที่เห็นไดชัดเจน คือ ในแผนกการผลิตยังไมมีลําดับขั้นตอนการ
ทํางานที่ดี และอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นบอยครั้ง เหมาะที่จะทําเปนมาตรฐานใน
การทํางาน 
     3. การจัดทําคูมือความปลอดภัย, คูมือการใชเครื่องจักร, การจัดทํา 5 
ส ในงานความปลอดภัยรวมกับพนักงาน, จัดทําแผนโปสเตอรเกี่ยวกับ
ความปลอดภัย 
     4. การจัดทําแผนสําหรับกิจกรรมเกี่ยวกับความปลอดภัย ที่สามารถ
สงผลใหมีการตื่นตัวทั้งองคกร เชน จัดการตรวจสอบความปลอดภัย, 
การจัดแผนการสงเสริมทางดานความปลอดภัยสุขอนามัย    การสราง
จิตสํานึกที่ดีในการปฏิบัติงานดานความปลอดภัย 
    5. สรุปผลการดําเนินงาน หลังจากที่ไดทําการวิเคราะหและเสนอ
แนวทางที่จะสรางใหเกิดความปลอดภัย ที่เกิดขึ้นภายในบริษัทและจัดทํา
คูมือความปลอดภัยในการทํางาน 
 
4.1  การวิเคราะหอุบัติเหตุ 
 การวิเคราะหอุบัติเหตุจากการทํางาน เปนกิจกรรมตอเน่ืองจาก
การสอบสวน อุบัติเหตุเพื่อนํามาวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริง อันจะเปน
แนวทางไปสู การหาวิธีการปองกันแกไขมิใหอุบัติเหตุทํานองนี้เกิดขึ้นมา
อีกโดยมีวัตถุประสงคที่สําคัญ  คือ 
      1. เพื่อรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับรายละเอียดการเกิดอุบัติเหตุ(บุคคล 
สถานที่เวลา วัสดุเครื่องมือเครื่องจักร ฯลฯ) 
     2. เพื่อระบุถึงลักษณะของปญหาขนาดและความถี่ในการเกิด
อุบัติเหตุในแตละแผนก   แตละลักษณะของงานและแตละคน 
     3. เพื่อชี้ใหเห็นถึงความจําเปน ในการปองกันการแกไขสภาพความ
ไมปลอดภัยของวัสดุอุปกรณ และเครื่องจักรตางๆ 
     4.เพ่ือใหทราบถึงการปฏิบัติงานที่ไมปลอดภัยของบุคคล 
       5.เพ่ือใหเห็นวิธีการปฏิบัติงานตางๆ ที่กอใหเกิดอุบัติเหตุ 
     6. เพ่ือประเมินผลกาวหนาของการจัดกิจกรรมเพื่อความปลอดภัย 
 
4.2  การวิเคราะหสภาพปญหา 
ขั้นแรก มองปญหาเปน 2 ประเด็นใหญๆ 
     1. มองสภาพปญหาการเกิดอุบัติเหตุโดยรวมของบริษัท   โดยจะเนน
ไปที่การเกิดอุบัติเหตุเกิดขึ้นภายในโรงงาน 
     2. มองในสายการผลิตชี้ประเด็นไปที่สายการผลิตที่เกิดปญหามาก
ที่สุดแลวนํามาวิเคราะหหาแนวทางการแกไขปรับปรุงขั้นที่สอง นําสถิติ
การเกิดอุบัติเหตุกอนที่จะเขาไปปรับปรุงโรงงาน นํามาวิเคราะหหา
สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ วาเกิดจากสาเหตุใดบาง 
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 4.3  สถิติการเกิดอุบัติเหตุในชวงกอนการปรับปรุงในเดือน   
มกราคม ถึง เดือนกันยายน  2548 อุบัติเหตุทีเกิดขึ้น 
 
 ตารางที่  2 แสดงการเกิดอุบตัิเหตแุตละครั้ง 

 
4.4 แสดงเปอรเซ็นตสะสมลักษณะของปญหาการเกิดอุบัติเหตุในชวง 
ป พ.ศ. 2548 (ชวงเดือน มกราคม-เดือนกันยายน) 

 

ตารางที่ 3 แสดงเปอรเซ็นตสะสมปญหาการเกิดอุบัติเหตุ 
No สาเหต ุ จํานวน

คน 
อัตราสะสม % 

สะสม 
1. เครื่องมือ 2 2/8*100=25 25 

2. เศษวัตถ ุ 5 5/5*100=62.5 87.5 

3. กระแทก 1 1/8*100=12.5 100 

ผลรวม 8 100 100 

 
   4.5 สาเหตุที่ทาํใหเกิดปญหาการเกิดอุบัติเหต ุ

   ตารางที่ 4 แสดงสาเหตุที่ทาํใหเกิดอุบัติเหต ุ

 
 

 
 

4.6  การวิเคราะหปญหาการเกิดอุบัติเหตุในสถานประกอบการ 

 4.6.1 นายอิทธพล โสระชัย อายุ 24 ป ระดับการศึกษา ม.3   
วันที่เกิดอุบัติเหตุ 18 กุมภาพันธ 2548   
เวลาที่เกิดอุบัติเหตุ 01.15 น. 
บริเวณที่เกิดอุบัติเหตุ : 
 1. หนวยงาน Cutting (PD1) แผนก การผลิต1  
 2. เครื่องมือ : CNC Auto Lass   
            3. อุปกรณที่เกี่ยวของ : ปลายทอ 
รายละเอียดการเกิดอุบัติเหตุ 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่1  ลักษณะการเกิดอุบัตเิหต ุ
 

นายอิทธิพล  โสระชัย ตองการเปลี่ยนทอใหม แตตองเอา
ปลายทอเกาออกจาก Outlet ออกมากอน ขณะปฏิบัติงานไดใชมือเปลา
ดันปลายทอทําใหไดรับบาดแผลที่อุงมือดานซายตองทําการรักษา เย็บ
จํานวน 5 เข็ม 
 4.6.1 สาเหตุการเกิดอุบัติเหตุ 
     1. ไมมีวิธีการปฏิบัติงาน และมาตรฐานการปฏิบัติที่ระบุไวเปนอก
สารอยางชัดเจน 
     2. ความประมาท ขาดความรู และความรอบคอบในการปฏิบัติงาน 
 4.6.2  นายอิทธิพล ไกรรักษ อายุ 20 ป ระดับการศึกษา ม.6 
วันที่เกิดอุบัติเหตุ 29 กรกฎาคม 2548  เวลาที่เกิดอุบัติเหตุ 01.15 น. 
บริเวณที่เกิดอุบัติเหตุ :  
 1. หนวยงาน Bending 
 2. เครื่องมือ : Cireular Saw   
 3. อุปกรณที่เกี่ยวของ ใบตัด กับนิ้วมือขวา 
รายละเอียดการเกิดอุบัติเหตุ : 

 
 

รูปที่ 2  ลักษณะการเกิดอุบัตเิหต ุ

ปญหาการเกดิ
อุบัติเหต ุ

สาเหตขุองการเกิดอุบัติเหต ุ

 
1.เครื่องจักร 

(1)สภาพของเครื่องจักรเกิดการชํารุดเสียหาย
(2)ไมสวมอุปกรณปองกันอุบัติเหตุ เชนถุงมือ 
หมวกนิรภัย 

 
2. เครื่องมือ 

(1)ไมสวมอุปกรณปองกันอุบัติเหตุ เชนถุงมือ 
หมวกนิรภัย 
(2)ไมระมัดระวัง ขณะเจียระไน 

 
3.สิ่งกระแทก 

(1)ขาดความระมัดระวังในการทํางาน (2)ไม
ปฏิบัติตามกฎระเบียบขอบังคับในการทํางาน 

 
4. เศษวัตถุ 

(1)ไมมีการดปองกันเศษเหล็ก 
(2.)ไมสวมแวนตานิรภัย(3)ไมมีความชํานาญใน
การใชเครื่องจักร 

ลักษณะการเกิดอุบตัิเหต ุ 
เดือน เครื่องมือ เศษ

วัตถ ุ
กระแทก รวม คิด % 

1 
เดือน 

ก.พ. - 1 1 2 25 

มิ.ย. - 3 - 3 37.5 

ก.ค. 2 - - 2 25 

ส.ค. - 1 - 1 12.5 

รวม 2 5 1 8 100 

คิด%  
41 เดือน 

25 62.5 12.5 100 - 
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      นายอิทธิพล ไกรรักษ ไดใชมือดัน Jig ล็อคชิ้นงานจะตัด แตมือของ
พนักงานไปโดนใบเลื่อยที่กําลังทํางานอยู ขณะนั้นพนักงานใสถุงมือผา
แบบถักดวย ทําใหใบเลื่อยดึงถุงมือเกิดบาดแผลบริเวณงามมือดานขวา 
เย็บ 3 เข็ม 

        4.6.3 สาเหตุการเกิดอุบัติเหต ุ 

        1. พนักงานสวมใสถุงมือแบบถัก ดวยผาจึงทําใหถุงมือติด
ใบเลื่อย ในขณะปฏิบัติงาน   
               2. พนักงานใชอุปกรณปองกัน สวนบุคคลผิดประเภทกับกับ
การใชงาน 
 
4.7 การเกิดอุบตัิเหตุในชวงเดือน ต.ค. พ.ศ.48 – ก.พ. พ.ศ. 2549 
และไดทาํเปนตารางสะสมอตัราการเกิดอุบัตเิหต ุ
 
ตารางที่  5 ตารางสะสมปญหาการเกดิอุบัติเหตุในการคิดการทํางานที่
เกิดอุบัตเิหตุเกดิขึน้คิดเปนรอยละในการเกิดอุบตัิเหต ุ

No สาเหต ุ จํานวน
คน 

อัตราสะสม % 
สะสม 

1. เครื่องมือ 0% 0% 25% 

2. เศษวัตถ ุ 0% 2/8*0 25% 

3. กระแทก 0% 0 25% 

4. เครื่องจักร 2% 2/8*100=25% 25% 

ผลรวม 2 25% 100 

4.8. การคนหาและประเมินปญหาทางเวชศาสตรอตุสาหกรรม
(Industrial Machine ) หรืออาชีวเวชศาสตร (Eruptional  
Machine ) 
 4.8.1  การคนหาปญหาในสถานที่ทํางาน 
 

  
 

รูปที่ 3 ลักษณะการปฏิบัติงานที่ผิดวธีิ 
 

1. ปญหาที่พบ- พนักงานยืนกมคัดงาน 
2. ทบทวนปญหาที่มีอยู- พนักงานยืนกมคัดงานเปนเวลานานเสี่ยง 
    ตออาการปวดหลัง 
3. สภาพปญหาทีย่ังคงอยู-วิธียืนกมคัดงานไมถูกที่และการไมคัดงาน 
   บนโตะพนักงานเสี่ยงตอโรคปวดหลัง 
4. การปรับปรุงที่ควรดําเนินการตอไป 

    - จัดอบรมใหพนักงานตระหนักถึงปญหาที่จะเกิดกับตัวพนักงานจัด
ใหมีโตะเกาอี้ที่เหมาะแกการคัดงาน 
 
4.8.2  การคนหาและประเมินปญหาทางเวชศาสตรอุตสาหกรรม   
หรืออาชีวเวชศาสตร 
 

  
 

รูปที่  4 ลักษณะการปฏิบัติงานที่ผิดวธีิ 
1. ปญหาที่พบ  
    - พนักงานเจียระไนนัยไมใสถุงมือและแวนตา 
2.ทบทวนปญหาที่มีอยู 
   - พนักงานที่ทําการเจียระไนไมใสถุงมือปองกันอันตราย 
   - พนักงานไมใสแวนตานิรภัย 
3.สภาพปญหาทีย่งัคงอยู 
   – พนักงานไมสวมใสอุปกรณปองกันหู 
   – พนักงานไมสวมใสแวนตาเพราะพนักงานขาดความตระหนัก 
      ตออันตรายที่อาจเกิดกับตวัพนักงาน 
4. การปรับปรุงที่ควรดําเนินการตอไป 
   - ออกกฎบังคับเวลาที่ใชเครื่องเจียระไนตองสวมใสแวนตาทุกครั้ง 
 
5.  สรุปผล  
    จากสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในบริษัทอะตอม แมนนูแฟคเจอรริ่ง จํากัด 
หลังจากไดทําการวิเคราะหและรวบรวมขอมูลที่เกิดขึ้นในบริษัทฯ พบวา
อุบัติเหตุที่เกิดจากเศษวัตถุกระเด็น,เครื่องมือ,  และสิ่งกระแทกใน
สายการผลิตมีการเกิดอุบัติเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร สงผลใหเกิดความ
รุนแรงเพิ่มมากขึ้น เนื่องจากพนักงานไดรับการบาดเจ็บ และเกิดความ
รุนแรงมีความเสี่ยงสูงเกี่ยวกับการเกิดอุบัติเหตุ    กรณีการเกิดอุบัติเหตุ
ในแผนกการผลิต เปนการเกิดอุบัติเหตุที่มีความรุนแรงสาเหตุเนื่องจาก
เปนสายการผลิตที่เกิดขึ้นมาใหม ยังไมมีมาตรฐานการทํางานพนักงาน
ขาดความรู และความเขาใจในการปฏิบัติงาน    การเกิดอุบัติเหตุ
บอยครั้ง ขาดการวิเคราะหสภาพอันตราย และอุบัติเหตุที่อาจจะเกิดขึ้น 
และยังไมมีขอกําหนดรวมถึงแนวทางในการแกไข จึงไดจัดทํามาตรฐาน
และจัดทําคูมือทางดานความปลอดภัยในการทํางาน คูมือการใช
เครื่องจักร การจัดทํากิจกรรม 5 ส ในงานความปลอดภัย รวมกับ
พนักงาน  การณรงคสงเสริมการทํางานที่ปลอดภัย  และนําขอมูลการเกดิ
อุบัติเหตุกอนการจัดทํามาตรฐาน มาเปรียบเทียบกับขอมูลหลัง การ
จัดทํามาตรฐาน วาสามารถลดการเกิดอุบัติเหตุได 
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5.2 อภิปรายผล 
      5.2.1 หลังจากที่ไดจัดทําคูมือความปลอดภัยการทํางานที่ปลอดภัย, 
คูมือการใชเครื่องจักรในการผลิต, การจัดทํากิจกรรม 5 ส ในงานความ
ปลอดภัย, เพื่อสงเสริมการทํางานที่ปลอดภัยนั้น ทําใหสถิติโดยเฉลี่ยของ
การเกิดอุบัติเหตุลดลง 
     5.2.2 ไดดําเนินการจัดหาโปสเตอรเกี่ยวกับอันตรายที่เกิดจากการ
ทํางาน และวิ ธีการปองกันที่ถูกวิ ธี  ติดประชาสัมพันธไวที่บอรด
ประชาสัมพันธแตละแผนก เพื่อใหพนักงานไดศึกษา เปนการสงเสริม
การเรียนรูใหกับพนักงานทําใหพนักงานมีความรูเกี่ยวกับการทํางานที่
ปลอดภัยมากขึ้น 
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