
ชนิดของโรงงาน ใ  ิ ใ ิ ั2.5.1 ใชเทคนิคในการควบคมุสาเหตุของการเกิดอันตราย(Control measure) 
      การประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment) 

2.5.2 ใชการระงับและฟนฟูเหตุการณ 
(Recovery Measure) Emergency response plan and drill

2.5.3 ใชแผนงานปรับปรุงแกไข 
(Corrective Accident Plan)

a)  Job  Safety  Analysis  (JSA)
b)  Fault  Tree  Analysis  (FTA)
c)  การตรวจสอบดานความปลอดภัย (Safety Audit)
d) การตรวจสุขอนามัยในโรงงาน (Industrial Hygiene Survey)
e) การศึกษาสาเหตุของอุบัติเหตุท่ีเกิดข้ึนมากอนแลว (Accident Recall)
f) การเดินตรวจสภาพการณ (Walk through Survey)

ั ิg)  การหาสาเหตุของอุบัติเหตุ (Accident Investigation) 
h)  การแกไขไมใหเกิดอุบัติเหตุ (Accident Collection)
i) การนําสถิติมาใชในการวิเคราะห (Statistic analysis)
j) การใชแบบฟอรมในการตรวจสอบ (Ch k li t)j) การใชแบบฟอรมในการตรวจสอบ (Check list)
k) การวิเคราะห What-If-Analysis
l) Failure Modes and Effect Analysis (FMEA)
m) Hazard and Operability Studied (HAZOP)m) Hazard and Operability Studied (HAZOP)
n) Event-Tree Analysis

 สีดํา เปนการจัดการบริหารความเส่ียงตาม มอก /OHSAS 18001 (Health and Safety Information) ซึ่งเนนไปที่งาน สดา เปนการจดการบรหารความเสยงตาม มอก./OHSAS 18001 (Health and Safety Information) ซงเนนไปทงาน
แตละกิจกรรม

สีน้ําเงิน 6 เครื่องมือ ใชกฎหมายป 2543 โดยระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรม  กระทรวงอุตสาหกรรมวาดวย
ั   ี้ ั ป ิ ี่ ื 1 หลักเกณฑการบงชีอันตรายการประเมินความเสียง  ตาม ISO 14001 หรือ มอก. 18001 
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1 ื  ( )1. เลือกเหตุการณ (Top Event)
2. เลือก (Or) หรือ เลือก (And) gate ในเหตุการณยอย ๆ

่3. เลือกเหตุการณยอยลงไปอีกจนทายทีสุ่ดเปน

◦ เหตุการณที่เกิดขึ้นเปนปกติทั่วไป 
◦ เหตการณที่วเิคราะหตอไมได อาจเนื่องจากไมทราบ  เหตุการณทวเคราะหตอไมได อาจเนองจากไมทราบ, 
ไมมีขอมูล เปนตน
◦ เหตการณที่เกิดขึ้นจากภายนอก เชน จากธรรมชาติ ◦ เหตุการณทเกดขนจากภายนอก เชน จากธรรมชาต 
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แปรผลจากผลของ Matrix ไดวาสาเหตุ “หมอไอนํ้าระเบิด” อาจเกิดจาก
ใชไ ้ํ ใช ั ั   S f t  V l  ไ  ํ  (1  2)ผใูชไอนาหยุดใชกระทนหน และ Safety Valve ไมทางาน (1 และ 2)

ระบบควบคุมแรงดันอัตโนมัติไมทํางาน และ Safety Valve ไมทํางาน (1 และ 3)
เปลวไฟในเตาดับและระบบหยดเตาอัตโนมัติไมทํางาน (8 และ 9)เปลวไฟในเตาดบและระบบหยุดเตาอตโนมตไมทางาน (8 และ 9)
ระบบควบคุมระดับนํ้าชาํรุดและระบบหยุดเตาอัตโนมัติไมทํางาน (4 และ 5)
การควบคมคณภาพนํ้าใน Boiler ไมดี เกิดตะกรัน (6)การควบคุมคุณภาพนาใน Boiler ไมด เกดตะกรน (6)
การควบคุมการเติมเคมีเพื่อปรับสภาพน้ําไมดี มีตะกรัน (7)

ขอดี  เปนเครือ่งมอืท่ีใชหาตนเหตขุองป ญหา สามารถหาตนเหตุท่ีมคีวามสลับ
ซับซอนไดโดยผานเหตผุลทางตรรกะ และอธบิายตนเหตคุวามซับซอนโดยผาน 

่Matrix  และหาผลลัพยของความเส่ียงได

ขอเสีย  จะไมสามารถใชคนหาความเส่ียงไดถากระบวนการมีความสลับซับซอน
มาก และผใชขาดความรในกระบวนการ ในการใหคะแนนมาก และผูใชขาดความรใูนกระบวนการ ในการใหคะแนน


