
2.31. เทคนิคในการควบคุมสาเหตุของ
        การเกิดอันตราย

a)  Job  Safety  Analysis  (JSA)
b)  Fault  Tree  Analysis  (FTA)
c)  การตรวจสอบดานความปลอดภัย (Safety Audit)
d) การตรวจสขอนามัยในโรงงาน (Industrial Hygiene Survey)) ุ ( yg y)
e) การศึกษาสาเหตุของอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นมาก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)i) การนาสถตมาใชในการวเคราะห (Statistic analysis)
j) การใชแบบฟอรมในการตรวจสอบ (Check list)
k) What-If-Analysis
l) Failure Modes and Effect Analysis (FMEA)
m) Hazard and Operability Studied (HAZOP)
n) Event-Tree Analysis

 สีน้ําเงิน 6 เครื่องมือ ใชกฎหมายป 2543 โดยระเบียบกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม  กระทรวงอุตสาหกรรมวาดวยหลักเกณฑการบงชี้
ั ป ิ ี่อันตรายการประเมินความเสียง 

คลายกับการจัดการบริหารความเสี่ยงใน มอก./OHSAS 18001 (Health 
and Safety Information) แตจะเนนไปที่งานแตละกิจกรรม

การประเมินคาทางสถิติ (Statistic)

• เปนการประเมินคาอุบัติภัยทางสถิติ  (Accident  
and  loss  statistics) เกี่ยวกับการไดรับบาดเจ็บ
จากการทํางานเพื่อฝายบริหารจะตองหาวิธีการ
ปองกันการประเมินเปนชวง  ๆ  อาจจะประเมินแตปองกนการประเมนเปนชวง  ๆ  อาจจะประเมนแต
ละเดือนหรือแตละป  เพื่อหาผลมาเปรียบเทียบเปน
ขอมูลพื้นฐานวามีอุบัติเหตุระดับไหน  อุบัติเหตุนั้น
 ี ใรายแรงเพียงใด   

• เพื่อกําหนดนโยบายในการบริหารความปลอดภัย 
หรือ การวางแผน การลดการเกิดอุบัติเหตุของุ ุ
โรงงาน หรือ แตละหนวยงาน 

การรายงานทางสถิติเปน 3 แบบตามที่ 
ANSI (American National Standard 

Institution)  

ตัวอยาง

ตัวอยาง

ตัวอยาง

ตัวอยาง I.F.R. 
(Injury Frequency Rate)

    โรงงานแหงหนึง่มีคนงาน 500 คน ทํางานปละ 50 สัปดาหและสัปดาห
ละ 48 ชัว่โมง มีการขาดงานของคนงานทั้งสิ้น 5 เปอรเซน็ต เนือ่งจาก
เจ็บปวยและธุรกิจสวนตัวในเวลา 1 ป  พบวาในรอบ 1 ป ที่ผานมามี
อุบัติเหตุเกิดขึ้นทั้งหมด 60 ครั้ง จะมอีัตราความถี่ของอุบัติเหตุเปน
เทาใด

• ชั่วโมงการทํางานใน 1 ป =  
(500 คน x 50 สัปดาห/คน.ป x 48 ชม./สัปดาห)  =  1,200,000 ชม.

• ชั่วโมงการไมมาทํางาน = 
(500 คน x 50 สัปดาห/คน.ป x 48 ชม./สัปดาห)x0.05 = 60,000 ชม.

• ชั่วโมงการทํางานจริงใน 1 ป  หรือ Man-hour ใน 1 ป = 
1,200,000 - 60,000  = 1,140,000 ชั่วโมง
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52 63 ั้ ใ  ั่ โ ํ= 52.63 ครงในลานชวโมงการทางาน

สรุปไดวา ในรอบ 1 ปมีอุบัติเหตุ 52.63 ครั้งในลานชั่วโมงการทํางาน

ตัวอยาง I.S.R.
( )(Injury  Severity  Rate) 

   ตอจากขอที่ 1 ถาเกิดอุบัติเหตุ 60 ครั้ง ในปนั้นคดิเปนการสูญเสียซึ่ง
เปนการลาหยุดงานของพนกังาน ทั้งสิ้น 1,270 วัน จะคิดเปนคาความ
รายแรงของอุบัติเหตุเปนเทาใด

 
I.S.R.  = 610xDLI.S.R.   10x
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 =  1,114 วันในลานชั่วโมงการทํางาน 

สรุปไดวา ในรอบ 1 ปมีการสูญเสียวันทํางาน 
ั ใ  ั่ โ ํ1,114 วัน ใน ลานชัวโมงการทํางาน



ตัวอยาง A.S.I. 
(Average Severity Index)

A.S.I.   =   

A.S.I.     = 
6352

114,1

A.S.I.     =      21 วันตอครั้ง 
 

 

63.52

 
สรุปไดวาตองอยุดงานไปเฉลีย่  21 วันตอการเกดิอุบัติเหตุ 1 
ครั้ง

ขอสังเกต
สมมติวาอุบัติเหตุทําใหคนตาย อายุ 40 ปจะ

นับวันอยดงานอยางไร นบวนอยุดงานอยางไร 
    ตองนับเวลาทั้งหมดที่หายไปถึงเวลาเกษียร เชน 
เกษียร 60 ป จะไดเวลาที่หายไปทั้งหมด 60-40 = 

 ื   ํ ็ ไ 20 ป หรือ ถา 1 ป ทํางาน 228 วัน ก็จะไดวันอยุด
งานทั้งสิ้นเทากับ 228*20 = 4,560 วัน 

ป ี่ ป ( ) 656042701 +   5 114I.S.R  จะเปลียนเปน = ( ) 610
0001401

56042701 x
,,
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หรอืมีการสูญเสียวันทํางานไป 5,114 วันในลานชั่วโมง
การทํางานหนึง่ป

=  5,114

การทางานหนงป

A.S.I.   = 
63.52

114,5

= 97 วันตอครัง้ = 97 วนตอครง 
หรอืมีการอยดุงานไป 97 วันตอการเกิดอุบัติเหตุ 1 ครั้ง

การเปรียบเทยีบ

2.3.2 การระงับและฟนฟูเหตุการณ 
(Recovery Measure) หรือแผนฉุกเฉิน 

(Emergency Response Plan and Drill) 
       ขึ้นกับสถานประกอบการโดยขอยกตัวอยาง 

TPI ซึ่งไดมีการดําเนินการตามขั้นตอนตางๆ
ไว 6 ขั้นตอนประกอบกันคือ

1   การกําหนดความเสี่ยง1.  การกาหนดความเสยง
2.  การกําหนดมาตรฐาน
3.  การกําหนด Plot plan 3.  การกาหนด Plot plan 
4.  การติดตั้งอุปกรณและเฝาระวัง
5.  การเลือกอุปกรณในการควบคุมภาวะฉุกเฉิน
6.  การซอมสถานการณฉุกเฉิน (แผนดับเพลิง) 

การกําหนดความเสี่ยง

หลักการในการบริหารความเสี่ยง
โ ั่ ไป ี ั้ ืโดยทัวไปมี 3 ขันตอนคือ

• Risk assessment
• Risk control

Elimination ขจัด– Elimination…ขจด
– Reduction---ลดโดย 4E
– Many vendor…

• Finance (introduction)

การกําหนดมาตรฐานฐ

• API (American Petroleum Institute)
• ISO (International Organization for Standardization)
• ASME (The American Society of Mechanical Engineers)
• ASTM (American Society for Testing and Materials)
• AWS (American Welding Society)
• OSHA (Occupational Safety and Health Administration)
• ANSI (American National Standards Institute) ANSI (American National Standards Institute) 
• OCMA (Orange County Medical Association)
• IEC (International Electrotechnical Commission) 

NFPA (National Fire Protection Association) • NFPA (National Fire Protection Association) 



การกําหนด Plot planp

    ยกตัวอยางการกําหนดผังโรงงาน ของ TPI กําหนด
ระยะหางของหนวยการผลิตตาง ๆ เพื่อลดความ
เสี่ยง โดย

การกําหนดระยะหางของกระบวนการผลิตดงันี้– การกาหนดระยะหางของกระบวนการผลตดงน
• หางจากสาธารณูปการ 80 เมตร
• หางจากถังเก็บผลิตภัณฑ 120 เมตร
อาคารควบคมการผลิต 40 เมตร• อาคารควบคุมการผลต 40 เมตร

• แตละหนวยกระบวนการผลิตยังมีแนวปองกันไฟโดยเวน
ระยะหาง 15 เมตร

กําหนดทางเขาปฏิบัติการควบคมภาวะฉกเฉิน มีถนน– กาหนดทางเขาปฏบตการควบคมุภาวะฉุกเฉน...มถนน
กวาอยางนอย 6 เมตร

– การแบง Hot section  และ Cold section

การติดตัง้อุปกรณและเฝาระวังุ

• Automatic Combustible gas protectorg p
• Chlorine detector
• Smoke detector• Smoke detector
• Heat detector

การเลือกอุปกรณในการควบคุมภาวะฉุกเฉินุ ุ ุ

• Nozzle หัวจายน้ําดับเพลิง
• Fixed foam spray system
• Fixed water spray• Fixed water spray
• High expansion foam system
• Halon system
• Potable fire extinguisher
• Etc.

การซอมสถานการณฉุกเฉินุ

5W1H
– ใครคือผูสั่งการ
– ใครคือผูควบคมุอุปกรณ

ใ ื  ั– ใครคอหนวยสนบสนุน


