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บทคัดย่อ
การเลอืกใช้เทคนิคการชีบ้ง่อนัตรายให้เหมาะกบัโรงงานอตุสาหกรรมทีม่ขีนาดแตกตา่งกนัและกระบวนการผลติทีแ่ตกตา่งกนัมี
ความยุง่ยากและใชเ้วลาในการศกึษาเพ่ือใหค้รอบคลมุการดำ�เนนิงานทกุดา้น ผูว้จิยัไดพ้ฒันาเทคนคิการชีบ้ง่อนัตรายทกุารดำ�เนนิ
งาน (Overall Operation Hazard Identification Model: OOHIM) ที่ครอบคลุมการปฏิบัติงานทั้งหมดของโรงงานอุตสาหกรรมที่
มกีระบวนการผลิตที่แตกต่างกัน สามารถนำ�ไปใช้กับอุตสาหกรรมทุกประเภท เปน็เทคนิคที่ไมซ่ับซ้อนใช้งานง่าย โดยใช้จุดแข็ง
ของเทคนิค Checklist, เทคนิค What if?, เทคนิค HAZOP และเทคนิค JSA มาพัฒนาเป็นเทคนิค OOHIM 

	 ผลการวจิยัพบวา่ สามารถนำ�ไปใชค้น้หาปจัจยัเสีย่งของโรงงานอสุาหกรรมหลายขนาดเลก็ ขนาดกลางและขนาดใหญ่
ในจังหวัดนครราชสีมาโดยเปรียบเทียบกับเทคนิค Checklist พบว่าสามารถค้นหาปัจจัยเส่ียงครอบคลุมการดำ�เนินทั้ง 4 ด้าน
มากกว่าเทคนิค Checklist งานวิจัยนี้เป็นการทดสอบเปรียบเทียบกับเทคนิคการชี้บ่งอันตรายเพียงเทคนิคเดียวควรศึกษาวิจัย
เพิม่เตมิเปรยีบเทยีบกบัเทคนคิการชีบ้ง่อนัตรายอืน่ๆ เทคนคิ OOHIM สามารถพฒันาใหม้ปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้ดว้ยการเพิม่หวัขอ้
รายการตรวจสอบ

คำ�สำ�คัญ: 	 การชี้บ่งอันตราย การดำ�เนินงาน ความปลอดภัย 

Abstract
The selection of hazard identification techniques that are suitable for factories of different sizes and different  
production processes is complicated and takes time to study and to consider all operations. We have developed 
the Overall Operation Hazard Identification Model: OOHIM. This model covers all operations of industrial plant with  
different production processes. It can be applied to all types of industries. It is a technique that is not complicated and 
is easy to use. The strengths of the Checklist Technique, the What- if Technique, the HAZOP Technique, and the 
JSA Technique are used to develop the OOHIM technique.

	 The results of the research showed that the OOHIM is able to search for risk factors of small industrial plant 
at medium and large size in Nakhon Ratchasima province and is compared with the Checklist Technique, It was found 
that it can be searched for risk factors, covering all 4 operations better than the Checklist Technique. This research 
tests and compares with only one hazard identification technique. More research should be done to compare OOHIM 
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with the other Hazard Identification methods. The OOHIM techniques can be developed to be more effective by adding 
a checklists item.
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บทนำ�
แผนยทุธศาสตรช์าต ิสว่นภาคอตุสาหกรรมไดม้เีปา้หมายทีจ่ะ
พัฒนาฐานอุตสาหกรรมเดิมให้มีศักยภาพ เพื่อเป็นศูนย์กลาง
การผลิต การค้าและการลงทุน นำ�ไปสู่การเพ่ิมเทคโนโลยี
เพื่อการผลิต ส่งผลให้สภาพแวดล้อมการทำ�งานเปลี่ยนไป
จากเดิม จากการทำ�งานโดยใช้แรงงานคนเพียงอย่างเดียว
เป็นการทำ�งานโดยเครื่องจักรกลอัตโนมัติ รวมทั้งการทำ�งาน
ของคนร่วมกับหุ่นยนต์ นอกจากน้ันยังได้มีการนำ�วัสดุและ
สารเคมีใหม่ๆ มาใช้เพ่ือเพิ่มผลผลิตให้มากขึ้น การพัฒนา
กระบวนการผลิตดังกล่าวยังส่งผลให้เกิดปัจจัยเสี่ยงที่แฝงอยู่
ในกระบวนการผลติและการดำ�เนนิงานทีอ่าจสง่ผลตอ่ความไม่
ปลอดภัยของผู้ปฏิบัติงาน การเลือกเทคนิคการชี้บ่งอันตราย
ที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิตจะทำ�ให้สามารถป้องกัน
อันตรายที่จะเกิดขึ้นสามารถลดความเสี่ยงการเกิดอันตราย
และผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น เทคนิคการชี้บ่งอันตรายที่นิยม
นำ�มาใช้ในปัจจุบัน เช่น HAZOP, Checklists, What if, Event 
Tree Analysis, FMEA, Failure Tree Analysis นอกจากนี้
ยังมีเทคนิคอื่นๆ อีกจำ�นวนมากท่ีนักวิจัยท่ัวโลกได้ทำ�การ
ศึกษาและนำ�มาใช้กับอุตสาหกรรมต่างๆ แม้ว่ากรมโรงงาน
อุตสาหกรรมได้ออกพระราชกิจจานุเบกษา พ.ศ. 2542 ว่า
ด้วยหลักเกณฑ์การชี้บ่งอันตราย การประเมินความเสี่ยงและ
การจัดทำ�แผนบริหารจัดการความเสี่ยง ทำ�ให้อัตราการเกิด
อุบัติเหตุโดยรวมมีแนวโน้มลดลง แต่อัตราการเกิดอุบัติเหตุ
ร้ายแรงจากการทำ�งานยังคงเกิดขึ้น เช่น การเกิดเพลิงไหม้
โรงงานอุตสาหกรรม1 การเสียชีวิตจากการตกบ่อบำ�บัดน้ำ�
เสีย เป็นต้น

	 ปญัหาคอืเทคนคิการชีบ้ง่อนัตรายทีใ่ชอ้ยูใ่นปจัจบุนั
ยังไม่สามารถค้นหาปัจจัยเสี่ยงได้ครอบคลุมทุกการดำ�เนิน
งาน และการเลอืกใช้เทคนิคการชี้บ่งอันตรายที่มคีณุสมบัติใน
การคน้หาปจัจยัเสีย่งทีแ่ตกตา่งกนั รวมทัง้ความเหมาะสมกบั
กระบวนการผลิตที่แตกต่างกัน ทำ�ให้การเลือกใช้เทคนิคการ
ชี้บ่งอันตรายที่เหมาะกับกระบวนการผลิตของแต่ละโรงงาน
อุตสาหกรรมจะต้องศึกษาให้รอบครอบก่อนตัดสินใจเลือกใช้

	 อุมารัตน์ ศิริจรูญวงศ์2 ได้ศึกษาการนำ�เทคนิค  
Preliminary Hazard Analysis (PHA) ใชใ้นการคน้หาอนัตราย
เบื้องต้นในช่วงการออกแบบกระบวนการผลิตหรือเครื่องจักร
เพื่อกำ�หนดมาตรการความ ปลอดภัยให้เพียงพอก่อนเริ่ม
ดำ�เนินการผลิต ผลการศึกษาพบว่าเทคนิค PHA มีขั้นตอน

ที่ไม่ซับซ้อนยุ่งยาก จึงสามารถนำ�ไปใช้ค้นหาสาเหตุแท้จริง  
ในการสอบสวนอบุตัเิหต ุอยา่งไรกต็าม เทคนคิ PHA เปน็เพยีง
การวิเคราะห์อันตรายในระดับเบื้องต้นเท่านั้น หากต้องการ
เพิ่มความสามารถในการค้นหาอันตรายอย่าง ครอบคลุมจึง
ควรใชเ้ทคนคินีร้ว่มกบัเทคนคิอืน่ๆ เชน่ failure mode effects 
analysis (FMEA) หรือ what-if

	 B. K. Rout3 ได้ศึกษาพัฒนาเครื่องมือท่ีเรียกว่า 
HIRAC ; Hazard Identification, Risk Assessment, and 
Control measures มุ่งหมายของการศึกษาคือ การชี้บ่ง
อันตรายที่เป็นไปได้ทั้งหมดในสถานที่ทำ�งานที่แตกต่างกัน
ของอุตสาหกรรมการแปรรูปแร่เหล็กเพื่อดำ�เนินการประเมิณ
ความเสี่ยงด้าน อาชีวอนามัย เพื่อคำ�นวณการจัดลำ�ดับความ
เสีย่งและเปรยีบเทยีบระดบัความเสีย่งกอ่นและหลงัมาตรการ
ควบคมุ โดยพจิารณาการดำ�เนนิงานในพืน้ทีท่ำ�งานใน 5 หวัขอ้
หลักคือ 1) ทางกายภาพ 2) ฝุ่นละอองและสารเคมี 3) ชีวภาพ 
(Biological) 4) ความเหมาะของงาน (ergonomically) 5) ภาวะ
จิตสังคม (Psychosocial) เมือ่พจิารณาเปรยีบเทยีบกบัเทคนคิ 
OOHIM พบวา่ยงัไมไ่ด้พจิารณาปัจจยัเส่ียงด้านมาตรฐานและ
ข้อกฏระเบียบรวมทั้งพฤติกรรมเสี่ยงของผู้ปฏิบัติงาน

	 จั งหวัดนครราชสีมา เ ป็น จังหวัดที่ มี โ รงงาน
อตุสาหกรรมมากทีส่ดุในภาคตะวนัออกเฉยีงเหนอื จากขอ้มลู
ของสำ�นกังานแรงงานจงัหวดันครราชสมีา ในเดอืนกมุภาพนัธ ์
2561 จังหวัดนครราชสีมามีโรงงานอุตสาหกรรมทั้งสิ้น 2,681 
โรงงาน แบ่งออกเป็น 22 ประเภทอุตสาหกรรม โดยมีโรงงาน
อุตสาหกรรมประเภทการเกษตรมากที่สุด รองลงมาเป็น
โรงงานอุตสาหกรรมอโลหะ และอุตสาหกรรมการขนส่ง4 

	 ผูว้จิยัสนใจทีจ่ะศกึษาพฒันาเทคนคิการชีบ้ง่อนัตราย
ทีใ่ชอ้ยูใ่นปจัจบุนัใหส้ามารถใชค้น้หาปจัจยัเสีย่งไดค้รอบคลมุ
ทุกการดำ�เนินงาน สามารถใช้ได้กับทุกโรงงานอุสาหกรรม 
ทุกกระบวนการผลิต และใช้ได้กับโรงงานอุตสาหกรรมทุกข
นาด โดยศึกษาข้อมูลจากโรงงานอุตสาหกรรมในจังหวัด
นครราชสีมาเป็นกรณีศึกษา

วัตถุประสงค์การวิจัย
	 1. เพื่อศึกษารูปแบบการชี้บ่งอันตรายของโรงงาน
อุตสาหกรรมในเขตจังหวัดนครราชสีมา

	 2. เพื่อพัฒนารูปแบบการชี้บ่งอันตรายที่เหมาะสม
กับโรงงานอุสาหกรรม
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	 3. เพือ่วเิคราะหป์จัจยัเสีย่งดา้นความปลอดภยัในการ
ดำ�เนนิงานของโรงงานอตุสาหกรรมในเขตจงัหวดันครราชสมีา

วิธีดำ�เนินการวิจัย
	 ในการศกึษารปูแบบการชีบ้ง่อนัตรายทกุการดำ�เนนิ
งานของโรงงานอตุสาหกรรมในเขตจงัหวดันครราชสมีา ผูว้จิยั
ได้กำ�หนดขั้นตอนการดำ�เนินการวิจัยดังนี้ 

	 1. ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องแล้วทำ�การ
สำ�รวจเทคนิคการชี้บ่งอันตรายท่ีโรงงานอุตสาหกรรมใน
เขตจังหวัดนครราชสีมาใช้ดำ�เนินงานในปัจจุบัน โดยส่ง
แบบสอบถามไปยังโรงงานอุตสาหกรรม ใช้ระยะเวลาในการ
สำ�รวจและเก็บข้อมูล 2 เดือน

	 2. นำ�ข้อมูลผลสำ�รวจเทคนิคการชี้บ่งอันตรายที่
โรงงานอุตสาหกรรมในจังหวัดนครราชสีมาเลือกใช้ทั้งหมด
มาสรา้งเทคนิคการชี้บง่อนัตรายใหม ่โดยนำ�จดุเดน่ของแตล่ะ
เทคนิคมารวมกันสร้างเป็นเทคนิคการชี้บ่งอันตรายแบบใหม่
ที่มีชื่อเรียก การชี้บ่งอันตรายทุกการดำ�เนินงาน (Overall  
Operation Hazard Identification Model ; OOHIM) แลว้นำ�ไป
ทดสอบหาปจัจยัเสีย่งในกระบวนการผลติของโรงงานตวัอยา่ง
เปรียบเทียบกับเทคนิคการชี้บ่งอันตรายที่โรงงานตัวอย่างใช้
ดำ�เนินงานอยู่ในปัจจุบัน

	 3. นำ�เทคนิคการชี้บ่งอันตรายแบบใหม่หรือเทคนิค 
OOHIM ไปทดสอบกับโรงงานอุตสาหกรรมหลายขนาด คือ 
โรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก ขนาดกลาง และขนาดใหญ่ 
แลว้วเิคราะหผ์ลเปรยีบเทยีบปจัจัยเสีย่งดา้นความปลอดภยัใน
การดำ�เนนิงานของโรงงานอตุสาหกรรมดว้ยแผนภมูใิยแมงมมุ 
(Radar Chart) 

	 4. สรุปผลการวิจัย

ผลการวิจัย 
1. ผลการสำ�รวจเทคนิคการชี้บ่งอันตรายที่โรงงาน
อุตสาหกรรมในเขตจังหวัดนครราชสีมาใช้ดำ�เนินงาน
ในปัจจุบัน 
	 ผู้วิจัยได้ศึกษาการชี้บ่งอันตรายในในขั้นตอนของ
ดำ�เนินการ (Operation phase) เน่ืองจากเป็นช่วงเวลาที่
โรงงานอตุสาหกรรมได้ดำ�เนินการผลิตสินคา้ เทคนิคการชี้บง่
อันตรายที่เหมาะสมในช่วงเวลาดำ�เนินงานได้ศึกษาจากตำ�รา
และงานวิจัย 3 ท่าน ท่ีได้ศึกษาถึงความเหมาะของเทคนิค
การชี้บ่งอันตรายในช่วงเวลาดังกล่าวคือ John Gould,5 D. 

Jafari and H. Kazemipour6 และ Frack P. Lees7-9 ผู้วิจัย
ได้ดำ�เนินการโดยเลือกความเหมาะสมของเทคนิคของของ 
นกัวจิยัจาก 2 ใน 3 ทา่นทีร่ะบถุงึความเหมาะของเทคนคิการชี้
บง่อนัตรายในชว่งดำ�เนนิการ (Operation phase) ซึง่สามารถ
เลือกเทคนิคการชี้บ่งอันตรายได้ 22 เทคนิค แล้วจึงได้นำ�ทั้ง 
22 เทคนิคการชี้บ่งอันตรายไปสร้างเป็นแบบสอบถาม และ
ส่งไปสำ�รวจตามโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆ ในเขตจังหวัด
นครราชสีมาทีเ่ขา้ขา่ยจะต้องทำ�การชีบ้ง่อนัตราย ตามประกาศ
กระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 3 (พ.ศ. 2542) ออกตามความ
ในพระราชบญัญตัโิรงงาน พ.ศ. 2535 เรือ่ง มาตรการคุม้ครอง
ความปลอดภัยในการดำ�เนินงานด้านความปลอดภัยและการ
ประเมินความเสี่ยงขององค์กร 

	 1.1 กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัย 
	 กลุม่ตวัอยา่งทีใ่ชใ้นการศกึษาการเลอืกใชเ้ทคนคิการ
ชีบ้ง่อนัตรายในโรงงานอตุสาหกรรม เป็นโรงงานอตุสาหกรรม
ในเขตจังหวัดนครราชสีมาที่เข้าข่ายตามประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม ฉบับที่ 3 (พ.ศ. 2542) ออกตามความในพระ
ราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 เรื่อง มาตรการคุ้มครอง
ความปลอดภัยในการดำ�เนินงานด้านความปลอดภัยและการ
ประเมินความเสี่ยงขององค์กรจำ�นวน 110 โรงงาน 

	 1.2 การเก็บรวบรวมข้อมูลจากแบบสอบถาม 
ส่งแบบสอบถามให้กับเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยหรือผู้ที่
เกี่ยวข้องของโรงงานกลุ่มตัวตัวอย่าง จำ�นวน 110 โรงงาน 
และโทรศัพท์ไปสอบถามโดยตรงจนครบทุกโรงงาน ใช้เวลา
ทั้งสิ้นประมาณ 2 เดือน 

	 1.3 ผลการสำ�รวจ 
		  1.3.1 คำ�ถามทั่วไปเกี่ยวกับบุคคล 

		  ผู้ตอบคำ�ถามเป็นเพศชายร้อยละ 27 เป็นเพศ
หญงิรอ้ยละ 73 โดยสว่นมากมอีายรุะหวา่ง 20-30 ป ีมวีฒุกิาร
ศึกษาตั้งแต่ระดับปวส./อนุปริญญา ถึงระดับปริญญาตรี และ
มีอายุงานระหว่าง 1-5 ปี 

		  1.3.2 คำ�ถามเกี่ยวกับรูปแบบการชี้บ่งอันตราย
ในโรงงานอุตสาหกรรม 

		  ผลการสำ�รวจพบวา่โรงงานทีไ่ด้ดำ�เนนิการชีบ้ง่
อนัตรายมทีัง้หมด 71 โรงงาน สว่นอกี 39 โรงงานไมไ่ดด้ำ�เนิน
การชี้บ่งอันตราย ข้อมูลของโรงงานที่ทำ�การชี้บ่งอันตราย 
จำ�นวน 71 โรงงาน ดังนี้ 
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 โรงงานทีไ่มไ่ดด้ำาเนนิการชีบ้ง่อนัตรายจำาแนกเหตุผล
ของโรงงานทีไ่ม่สามารถดำาเนนิการชีบ้ง่อนัตรายได ้จำานวน 39 

โรงงาน ดังนี้

Table 1 Show hazard identifi cation data for 3 group factories

 Technical factory %

Checklist 60 85

JSA 9 13

What if 1 1

HAZOP 1 1

Table 2 Show the reasons for the 39 factories that are unable to identify hazards

The reasons of unable to identify hazards Factory %

1. Not enough personnel 20 51

2. No knowledge in the operation 10 26

3. Do not know must identify hazards 9 23

 โรงงานที่ดำาเนินการชี้บ่งอันตราย ได้เลือกใช้
เทคนิคการชี้บ่งอันตรายจำานวน 4 เทคนิค โดยเทคนิคการชี้
บ่งอันตรายที่โรงงานเลือกใช้มากที่สุดคือเทคนิค Checklist 
จำานวน 60 โรงงาน คดิเปน็รอ้ยละ 85 รองลงมาคอืเทคนคิ JSA 
จำานวน 9 โรงงาน คดิเปน็รอ้ยละ 13 สว่นเทคนคิ HAZOP และ
เทคนิค What if? มีจำานวนเท่ากันคือเทคนิคละ 1 โรงงาน คิด
เป็น ร้อยละ 1 

 ผูว้จิยัไดน้ำาจดุเดน่ของทัง้ 4 เทคนคิการชีบ้ง่อนัตราย
มารวมกันและสร้างรูปแบบการชี้บ่งอันตรายแบบใหม่ 

2. ผลการสร้างเทคนิคการชี้บ่งอันตรายแบบใหม่ 
 ผู้วิจัยนำาจุดเด่นของเทคนิคการชี้บ่งอันตรายทั้ง 4 
เทคนิคมารวมกัน แล้วนำาเทคนิคการชี้บ่งอันตรายแบบใหม่
ที่มีชื่อเรียก การชี้บ่งอันตรายทุกการดำาเนินงาน (Overall 
Operation Hazard Identifi cation Model ; OOHIM) โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

  OOHIM เปน็เทคนคิการชีบ้ง่อนัตรายทีร่วมเอา
จุดเด่นของเทคนิค What if?, Checklist, JSA และ HAZOP 
เพื่อค้นหาปัจจัยเสี่ยงท่ีแฝงอยู่ในกิจกรรมการดำาเนินงานที่
เกี่ยวข้องกับ คน เครื่องจักร อุปกรณ์ มาตรฐานวิธีการสภาพ
แวดล้อมและระบบสาธารณูปโภค โดยพิจารณาข้อบกพร่อง
ที่อาจก่อให้เกิดอันตรายต่อผู้คน ทรัพย์สินและผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อม

 Figure 1 แสดงรูปแบบการชี้บ่งอันตรายแบบ 
OOHIM จะรวมเอาจดุเดน่ของ 4 เทคนคิเพือ่คน้หาปจัจยัเสีย่ง
ในการดำาเนินงานดังต่อไปนี้ 

  - เทคนิค What if? จะค้นหาปัจจัยเส่ียงด้าน
ปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้องกับความบกพร่องด้านสิ่งแวดล้อมและ
ระบบสาธารณปูโภค คำาถาม What if? ของเทคนคินีจ้ะสะทอ้น
ให้เห็นผลกระทบที่จะตามมา ทำาให้สามารถคาดเดาถึงความ
รุนแรงของปัจจัยเสี่ยง

  - เทคนิค Checklist จะค้นหาปัจจัยเสี่ยงในการ
ปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้องกับความบกพร่องในมาตรฐานและขั้น

 
 

สาธารณูปโภค โดยพิจารณาข้อบกพร่องที่อาจ
ก่อใหเ้กดิอนัตรายต่อผูค้น ทรพัยส์นิและผลกระทบต่อ
สิง่แวดลอ้ม 

 
Figure 1 Show the model of hazard identification 

in all operations 
 

ภาพที ่1 แสดงรปูแบบการชีบ้่งอนัตรายแบบ OOHIM 
จะรวมเอาจุดเด่นของ 4 เทคนิคเพื่อคน้หาปัจจยัเสีย่ง
ในการด าเนินงานดงัต่อไปนี้  

เทคนิค What if? จะคน้หาปัจจยัเสีย่งดา้น
ปฏบิตังิานทีเ่กีย่วขอ้งกบัความบกพร่องดา้น
สิง่แวดลอ้มและระบบสาธารณูปโภค ค าถาม What if?
ของเทคนิคน้ีจะสะทอ้นใหเ้หน็ผลกระทบทีจ่ะตามมา  

 
ท าใหส้ามารถคาดเดาถงึความรนุแรงของปัจจยัเสีย่ง 

เทคนิค Checklist จะคน้หาปัจจยัเสีย่งในการ
ปฏบิตังิานทีเ่กีย่วขอ้งกบัความบกพร่องในมาตรฐาน
และขัน้ตอน มาตรฐานทีไ่ม่ไดเ้ป็นไปตามขอ้ก าหนดทัง้
ทางวศิวกรรมและทางกฏหมายสามารถน าเทคนิคน้ี
เขา้มาเสรมิจุดอ่อนในการคน้หาปัจจยัเสีย่งดงักล่าว  

เทคนิค HAZOP ใชเ้พื่อคน้หาปัจจยัเสีย่งใน
การปฏบิตังิานทีเ่กีย่วขอ้งกบัความบกพร่องของ
เครื่องจกัรและอุปกรณ์ ความบกพร่องของเครื่องจกัรที่
เกดิจากทางกายภาพ เช่น ความรอ้น รงัส ีแสง เสยีง 
ระบบไฟฟ้า ตลอดจนการเคลื่อนไหวต่างๆ จุดเด่นของ
เทคนิคน้ีจะท าใหส้ามารถคน้หาปัจจยัไดค้รอบคลุม 

เทคนิค JSA ใชเ้พื่อคน้หาปัจจยัเสีย่งส าหรบั
การกระท าทีเ่กีย่วขอ้งกบัความบกพร่องของมนุษยแ์ละ
อาชวีอนามยั เทคนิคน้ีจะใหค้วามส าคญัเกีย่วกบัขน้
ตอนการท างานทีเ่หมาะสม ความพรอ้มของการท างาน
รวมทัง้พฤตกิรรมเสีย่งของผูป้ฏบิตังิาน 

การตรวจสอบการด าเนินงานแต่ละครัง้ใน
กระบวนการผลติจะระบุหวัขอ้การตรวจสอบส าหรบั
การปฏบิตังิานแต่ละอย่างเพื่อครอบคลุมกจิกรรมทีจ่ะ
ก่อใหเ้กดิอนัตรายต่อผูป้ฏบิตังิานและผลกระทบที่
เป็นไปไดม้ากทีส่ดุ

Table 3 Show topic to check the risk factors of OOHIM technique 
Operations Inspection topics 
A: Human error A1. Do not use personal protective equipment. 

A2. There is a chance that the sharp object is cut, clamped, bumped. 
A3. There is a chance that employees will fall from a high place or slip down. 
A4. Not following the specified procedures 
A5. Staff lack expertise, physical condition is not ready 

B:Machine & Equipment    
     error 

B1. The machine has a high pressure, steam system, high heat, low   
      temperature. 
B2. The machine has no protective equipment such as cover, sensor 
B3. The machine has no protection against radiation, noise, dust, smoke,  
      vapors. 
B4. The machine has no electric shock protection system 
B5. The machine has no emergency stop button or emergency stop system 

C:Standard and method  
     error 

C1. There is no working standard used to control operations 
C2. No emergency plan  
C3. The standard is complex and unclear and not enough warning 
C4. The standard does not cover legal requirements 

D: Environment and  
     facility error 

D1. The structure of the building or utility system does not comply with the law. 
D2. There is no protection or control system when errors occur 
D3. There is no indication of the state of a public utility system. 
D4. No maintenance plan and monthly, annual audit plan 
D5. Insufficient controls and lack of qualifications 

Figure 1 Show the model of hazard identifi cation in all 
operations
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ตอน มาตรฐานทีไ่มไ่ดเ้ปน็ไปตามขอ้กำาหนดทัง้ทางวศิวกรรม
และทางกฏหมายสามารถนำาเทคนิคนี้เข้ามาเสริมจุดอ่อนใน
การค้นหาปัจจัยเสี่ยงดังกล่าว 

  - เทคนิค HAZOP ใช้เพ่ือค้นหาปัจจัยเส่ียงใน
การปฏบิตังิานทีเ่กีย่วขอ้งกบัความบกพรอ่งของเครือ่งจกัรและ
อปุกรณ ์ความบกพรอ่งของเครือ่งจกัรทีเ่กดิจากทางกายภาพ 
เช่น ความร้อน รังสี แสง เสียง ระบบไฟฟ้า ตลอดจนการ
เคลื่อนไหวต่างๆ จุดเด่นของเทคนิคนี้จะทำาให้สามารถค้นหา
ปัจจัยได้ครอบคลุม

  - เทคนิค JSA ใช้เพื่อค้นหาปัจจัยเสี่ยงสำาหรับ
การกระทำาที่เกี่ยวข้องกับความบกพร่องของมนุษย์และอาชีว
อนามยั เทคนคินีจ้ะใหค้วามสำาคญัเกีย่วกบัขน้ตอนการทำางาน
ทีเ่หมาะสม ความพรอ้มของการทำางานรวมทัง้พฤตกิรรมเสีย่ง
ของผู้ปฏิบัติงาน

 การตรวจสอบการดำ า เนินงานแต่ ละค ร้ั ง ใน
กระบวนการผลติจะระบหุวัขอ้การตรวจสอบสำาหรบัการปฏบิตัิ
งานแต่ละอย่างเพื่อครอบคลุมกิจกรรมที่จะก่อให้เกิดอันตราย
ต่อผู้ปฏิบัติงานและผลกระทบที่เป็นไปได้มากที่สุด

Table 3 S how topic to check the risk factors of OOHIM technique

Operations Inspection topics

A: Human error A1. Do not use personal protective equipment.

A2. There is a chance that the sharp object is cut, clamped, bumped.

A3. There is a chance that employees will fall from a high place or slip down.

A4. Not following the specifi ed procedures

A5. Staff lack expertise, physical condition is not ready

B: Machine & Equipment error B1. The machine has a high pressure, steam system, high heat, low temperature.

B2. The machine has no protective equipment such as cover, sensor

B3. The machine has no protection against radiation, noise, dust, smoke, vapors.

B4. The machine has no electric shock protection system

B5. The machine has no emergency stop button or emergency stop system

C: Standard and method error C1. There is no working standard used to control operations

C2. No emergency plan 

C3. The standard is complex and unclear and not enough warning

C4. The standard does not cover legal requirements

D: Environment and facility error D1. The structure of the building or utility system does not comply with the law.

D2. There is no protection or control system when errors occur

D3. There is no indication of the state of a public utility system.

D4. No maintenance plan and monthly, annual audit plan

D5. Insuffi cient controls and lack of qualifi cations

 ขั้นตอนการชี้บ่งอันตรายโดยวิธี OOHIM 

  1) จัดตั้งคณะทีมงานตรวจสอบท่ีมาจากหลาย
ส่วนงาน เช่น แผนกซ่อมบำารุง แผนกวิศวกรรม แผนกผลิต 
แผนกสิ่งแวดล้อมจำานวน 4-5 คน 

  2) เขียนขั้นตอนของกระบวนการดำาเนินงาน
ลงในใบตรวจสอบ ซ่ึงจะต้องเขียนกระบวนการหลักและ
กระบวนการสนับสนุนลงไปให้ครอบคลุมทุกการดำาเนินงาน 

  3) เขา้ตรวจสอบพืน้ทีห่นา้งานจรงิ และลงบนัทกึ
ในใบตรวจสอบปัจจัยเสี่ยงของ OOHIM โดยการเครื่องหมาย 
P ในตารางตรงกับหัวข้อที่จะเป็นปัจจัยเสี่ยงพร้อมลงเหตุผล
ในช่องหมายเหตุ

  4) นำาปจัจยัเสีย่งจากใบตรวจสอบทัง้หมดมาลง
ในใบประเมินความเสี่ยง 
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 2.1 การทดสอบประสิทธิภาพเทคนิค OOHIM 
 ในการทดสอบประสิทธิภาพของเทคนิคการชี้บ่ง
อันตราย ผู้วิจัยใช้การเปรียบเทียบปัจจัยเสี่ยงท่ีค้นหาโดย 
เทคนิค Checklist และ เทคนิค OOHIM ในกระบวนการผลิต
ท่อกันฝุ่น (Dust cover) โช้คอัพรถยนต์ของโรงงานผลิตชิ้น
สว่นยานยนตแ์หง่หนึง่ในจงัหวดันครราชสมีา โดยทำาการตรวจ
ประเมินโดยคณะกรรมการความปลอดภยัของบรษิทัจำานวน 4 
คน แล้วนำาผลมาเปรียบเทียบกัน ขั้นตอนการดำาเนินการชี้บ่ง
อันตรายโดยเทคนิค OOHIM มีดังนี้ 

 1)  ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตหลักและ
กระบวนการสนับสนุนหรือกิจกรรมที่เกี่ยวเนื่อง โดยแสดงให้
เห็นเส้นทางของกระบวนการ (Process Flow chart) เพื่อให้
ครอบคลุมทุกการดำาเนินการตั้งแต่ต้นจนจบกระบวนการ 

 2) อธิบายแบบฟอร์มของ OOHIM และ Checklist 
ให้กับเจ้าหน้าที่ตรวจสอบ 

 3) ทำาการตรวจสอบหนา้งานจรงิ โดยการสงัเกตุและ
สอบถามพนักงานหรือหัวหน้างาน 

 4) กรอกข้อมูลลงในแบบฟอร์มแล้วสรุปผลเปรียบ
เทียบ 

  2.1.1 กระบวนการดำาเนินงานผลิตท่อกันฝุ่น 
(Dust cover) โช้คอัพรถยนต์ 

  กระบวนการผลิตท่อกันฝุ่น มีกำาลังการผลิต 
140,000 ชิ้นต่อเดือน ใช้เม็ดพลาสติกเป็นวัตถุดิบจำานวน 
6 ตันต่อเดือน กระบวนการผลิตหลัก เริ่มตั้งแต่การเตรียม
วัตถุดิบเข้าสู่ถังเก็บแล้วดูดเม็ดพลาสติกเข้าสู่เครื่องหลอม
ด้วยความร้อนแล้วฉีดพลาสติกเหลวเข้าสู่เบ้าหลอม แล้วตัด
ชิ้นงานที่ได้ด้วยความร้อนแล้วส่งไปยังเครื่องตัดแต่งขึ้นรูป 
สว่นกระบวนการสนบัสนนุหรอืกจิกรรมสนบัสนนุจะเริม่ต้ังแต่
การรับวัตถุดิบและการจัดเก็บตลอดจนการเคล่ือนย้ายเข้าสู่
กระบวนการจัดเตรียม ขั้นตอนการเปลี่ยนโมล ระบบน้ำาหล่อ
เย็นและระบบลม ดังแสดงใน Figure 2

  2.1.2 ผลการค้นหาปัจจัยเสี่ยงโดยเทคนิค 
OOHIM และเทคนิค Checklist โดยคณะกรรมการความ
ปลอดภัย 

  2.1.2.1 ผลการค้นหาปัจจัยเส่ียงโดย เทคนิค 
OOHIM 

  การชี้บ่งอันตรายโดย OOHIM จะตรวจสอบ
ปัจจัยเส่ียงของกระบวนการหลักและกระบวนการสนับสนุน
หรือกระบวนการที่เกี่ยวข้อง กระบวนการแทนตัวอักษรใน 
Figure 2 รายการหัวข้อตรวจสอบปัจจัยเสี่ยงแทนด้วยอักษร 
A1-D5 แสดงไว้ใน Table 4 ทำาเครื่องหมาย P ในรายการ
หัวข้อการตรวจสอบเมื่อพบข้อผิดพลาดที่เกี่ยวข้องกับข้อผิด
พลาดของมนุษย์ (A) ข้อผิดพลาดเครื่องจักรและอุปกรณ์ (B) 
มาตรฐานและข้อผิดพลาดของวิธีการ (C), ข้อผิดพลาดด้าน
สิง่แวดลอ้มและ สาธรณปูโภค (D) ในชอ่งหวัขอ้การตรวจสอบ
ของแต่ละกระบวนการใน Table 4 หากช่องที่มเีครื่องหมาย P 
ต้องแสดงความคิดเห็นที่ด้านล่างของตาราง

 
 

ขัน้ตอนการชีบ้่งอนัตรายโดยวธิ ีOOHIM  
1) จัดตัง้คณะทีมงานตรวจสอบที่มาจาก

หลายส่วนงาน เช่น แผนกซ่อมบ ารุง แผนกวศิวกรรม 
แผนกผลติ แผนกสิง่แวดลอ้มจ านวน 4-5 คน  

2) เขยีนขัน้ตอนของกระบวนการด าเนินงาน
ลงในใบตรวจสอบ ซึ่งจะต้องเขยีนกระบวนการหลกั
และกระบวนการสนับสนุนลงไปให้ครอบคลุมทุกการ
ด าเนินงาน  

3) เข้าตรวจสอบพื้นที่หน้างานจริง และลง
บนัทกึในใบตรวจสอบปัจจยัเสีย่งของ OOHIM โดยการ
เครื่องหมาย  ในตารางตรงกบัหวัขอ้ทีจ่ะเป็นปัจจยั
เสีย่งพรอ้มลงเหตุผลในช่องหมายเหตุ 

4) น าปัจจยัเสีย่งจากใบตรวจสอบทัง้หมดมา
ลงในใบประเมนิความเสีย่ง  

2.1 การทดสอบประสิทธิภาพเทคนิค 
OOHIM  

ในการทดสอบประสทิธภิาพของเทคนิคการชี้
บ่งอันตราย ผู้วิจ ัยใช้การเปรียบเทียบปัจจัยเสี่ยงที่
คน้หาโดย เทคนิค Checklist และ เทคนิค OOHIM ใน
กระบวนการผลิตท่อกันฝุ่ น (Dust cover) โช้คอัพ
รถยนต์ของโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์แห่งหนึ่งใน
จังหวัดนครราชสีมา โดยท าการตรวจประเมินโดย
คณะกรรมการความปลอดภยัของบรษิทัจ านวน 4 คน 
แลว้น าผลมาเปรยีบเทยีบกนั ขัน้ตอนการด าเนินการชี้
บ่งอนัตรายโดยเทคนิค OOHIM มดีงันี้  

1) ศึกษาขัน้ตอนกระบวนการผลิตหลกัและ
กระบวนการสนับสนุนหรือกจิกรรมที่เกี่ยวเนื่อง โดย
แสดงใหเ้หน็เสน้ทางของกระบวนการ (Process Flow 
chart) เพื่อใหค้รอบคลุมทุกการด าเนินการตัง้แต่ต้นจน
จบกระบวนการ  

2 )  อธิบายแบบฟอร์มของ OOHIM และ 
Checklist ใหก้บัเจา้หน้าทีต่รวจสอบ  

3) ท าการตรวจสอบหน้างานจริง โดยการ
สงัเกตุและสอบถามพนกังานหรอืหวัหน้างาน  

4) กรอกข้อมูลลงในแบบฟอร์มแล้วสรุปผล
เปรยีบเทยีบ  

2.1.1 กระบวนการด าเนินงานผลติท่อกนัฝุ่ น 
(Dust cover) โชค้อพัรถยนต ์ 

กระบวนการผลติท่อกนัฝุ่ น มกี าลงัการผลิต 
140,000 ชิ้นต่อเดือน ใช้เม็ดพลาสติกเป็นวัตถุดิบ
จ านวน 6 ตนัต่อเดอืน กระบวนการผลติหลกั เริม่ตัง้แต่
การเตรยีมวตัถุดบิเขา้สูถ่งัเกบ็แลว้ดดูเมด็พลาสติกเขา้
สู่เครื่องหลอมดว้ยความรอ้นแลว้ฉีดพลาสตกิเหลวเขา้
สู่เบ้าหลอม แล้วตัดชิ้นงานที่ได้ด้วยความร้อนแล้ว
ส่งไปยัง เครื่ องตัดแต่งขึ้นรูป ส่วนกระบวนการ
สนับสนุนหรือกิจกรรมสนับสนุนจะเริ่มตัง้แต่การรบั
วตัถุดบิและการจดัเกบ็ตลอดจนการเคลื่อนย้ายเข้าสู่
กระบวนการจดัเตรยีม ขัน้ตอนการเปลี่ยนโมล ระบบ
น ้าหล่อเยน็และระบบลม ดงัแสดงในภาพที ่2 

 

 
 

Figure 2 Show the process of manufacturing dust 
cover of car shock absorbers 

 
2.1.2 ผลการค้นหาปัจจัยเสี่ยงโดยเทคนิค 

OOHIM และเทคนิค Checklist โดยคณะกรรมการ
ความปลอดภยั  

   2 .1 .2.1 ผลการค้นหาปัจจัย เสี่ยงโดย 
เทคนิค OOHIM  

   ก า ร ชี้ บ่ ง อั น ต ร า ย โ ด ย  OOHIM จ ะ
ตรวจสอบปัจจัยเสี่ยงของกระบวนการหลักและ
กระบวนการสนับสนุนหรือกระบวนการที่เกี่ยวข้อง 
กระบวนการแทนตัวอักษรในภาพประกอบที่  2 
รายการหวัขอ้ตรวจสอบปัจจยัเสีย่งแทนดว้ยอกัษร A1-
D5 แสดงไว้ในตารางที่ 4 ท าเครื่องหมาย  ใน
รายการหัวข้อการตรวจสอบเมื่อพบข้อผิดพลาดที่
เกี่ยวขอ้งกบัขอ้ผดิพลาดของมนุษย์ (A) ขอ้ผดิพลาด
เครื่องจกัรและอุปกรณ์ (B) มาตรฐานและขอ้ผดิพลาด

 

Figure 2 Show the process of manufacturing dust cover 
of car shock absorbers
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Table 4	 Show results of risk factors recording by OOHIM technique

Process
A: Human  

error
B: Machine &  

Equipment error
C: Standard and 

method error
D: Environment and  

facility error

A1 A2 A3 A4 A5 B1 B2 B3 B4 B5 C1 C2 C3 C4 D1 D2 D3 D4 D5

P1 P P P P

P1-1 P P P P

P2 P P P P

P2-1 P P P

P2-2 P P

P3 P

P3-1

Comment Comment Comment Comment

P1: A4 Employees do not know 
the sequence of steps to fill.
P1-1: A1 There is no protection 
device while filling the plastic 
granules.
P1-1: A4. Employees do not 
know the sequence of steps in 
storage and movement of raw 
materials.
P2: A2 The work conveyor can 
be clamped because there is 
no cover.
P2: A3. No sign to prohibit 
unrelated people on the 2nd 
floor of the device
P2-1: A4. The employee 
doesn’t know the sequence of 
steps to change the mold.
P2-2: A4. The employee 
does not know the sequence 
of steps to open the coolant 
system.

P2: B1. Cutting blades that 
are extremely hot when in 
contact with plastics while the 
machine stops incorrectly. 
Fire may occur.
P2-1: B1 The cooling water 
system will not flow, causing 
the plastic palletization system 
to overheat. May cause a fire
P3: B2 The cutter cover has 
no sensor. might the Em-
ployees put a hand into the 
machine while the machine is 
running

P1: C1 There are no 
standards and proce-
dures for adding raw 
materials.
P1: C2 There is no 
emergency plan when 
raw materials fall to the 
ground.
P1-1: C1 There is no 
standard in the storage 
and movement of raw 
materials.
P2-1: C1 There is no 
standard procedure for 
changing mold.
P2-2: C1 There is no 
standard procedure 
for coolant operation 
systems

P1: D2 No equipment to protect 
the environmental impact in the 
event of material leakage
P1-1: D2 The storage building 
does not have a material barrier 
to find leaks or water barriers 
from firefighting.
P2: D4 No machine mainte-
nance plan

	 ผลการชีบ้ง่อนัตรายดว้ยวธิ ีOOHIM ในกระบวนการ
ผลติฝาครอบกนัฝุน่ของโชค้อพัรถยนตใ์นโรงงานตวัอยา่งโดย

เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยและคณะกรรมการความปลอดภัย
โรงงาน พบปัจจัยเสี่ยง 18 รายการ ดังแสดงใน Table 4
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Table 5	 Show results of risk factors recording by checklist technique

No Question
Check result

Key point record
Yes No N/A

Checklist for storing raw materials

1 [E] Is the location of the building suitable? P Store together with general raw 
materials.

2 [E] Is storage appropriate? P Put on a wooden pallet

3 [E] Are there firefighting equipment or not? P

4 [E] There is an emergency plan in the event of a spillage of raw materials 
or chemical

P none

Checklist for raw material storage management

5 [S] There is a clear label indicating the raw material name. P

6 [E] With FIFO disbursement P none

7 [H] There is a duty determination. Occupational health, disbursement, 5 S. P none

8 [H] Is there a regulatory body? P none

9 [H] Do you have personal protective equipment to use? P

10 [H] Is there a facility for operators? P

11 [E] Is there a rule for operators if material spills occur? P There is no document to 
proceed.

12 [E] Is there a device to clean the raw materials if spills occur? P Device not found

Checklist for raw materials

13 [E] Are materials or flammable substances? P

14 [H] Are employees wearing personal protective equipment? P

15 [S] Is there a manual for raw material transportation? P There is no document to 
proceed.

16 [H] Are employees trained in emergency plans? P No document

17 [H] Training for personnel regarding the use of personal protective equip-
ment

P No document

Checklist for machinery and equipment

18 [M] There is a document recording the inspection of machinery and equip-
ment before working.

P

19 [M] The machine has a label indicating the control button. P

20 [M] The machine has an emergency stop button in the right position. P

21 [M] The machine has a cover to protect in danger point. P

22 [M] With documentation of routine maintenance P No document

23 [M] The machine is installed with a ground wire. P

24 [M] The machine has a warning system for abnormalities. P

Checklist for operational

25 [S] Have standard documents for work P

26 [H] Staff are trained to have skills. P

27 [H] Employees follow the specified procedures. P
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 ผลการชี้บ่งอันตรายด้วยเทคนิค Checklist ของ
กระบวนการผลติของฝาครอบกนัฝุน่ของโชค้อพัรถยนตต์รวจ
สอบโดยเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยและคณะกรรมการความ
ปลอดภัยของโรงงานตัวอย่าง พบปัจจัยเสี่ยง 14 รายการ ดัง
แสดงใน Table 5 

 วิเคราะห์ผลสรุปเปรียบเทียบกับเครื่องมือที่โรงงาน
ตัวอย่างใช้อยู่ในปัจจุบัน 

 จากคำาจำากัดความของ การดำาเนินงาน10 คือการ
ออกแบบกระบวนการผลิต การรับชำาระเงิน การจัดเก็บ การ
จัดการ หรือการขนส่ง การขนส่งวัตถุดิบ เชื้อเพลิง สารเคมี

หรือสารอันตราย ผลิตภัณฑ์หรือวัตถุพลอยได้ กระบวนการ
ทำางาน เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต กิจกรรมหรือ
สถานการณภ์ายในโรงงาน สามารถแยกกลุม่การดำาเนนิงานที่
เกีย่วขอ้งกบัความปลอดภยัในการทำางานไดโ้ดยแบง่ออกเปน็ 
4 ดา้น คอื การดำาเนนิงานทีเ่กีย่วขอ้งกบับคุคล เครือ่งจกัรและ
อุปกรณ์ มาตรฐานหรือวิธีการ และสภาพแวดล้อมและระบบ
สาธรณูปโภค เพื่อเปรียบเทียบปัจจัยเส่ียงที่ได้รับจากการ
ตรวจสอบจากทัง้สองวธิมีาพจิารณาเปรยีบเทยีบวา่เทคนิคใด
สามารถครอบคลุมของการดำาเนินงานทั้ง 4 ด้าน

 
 

ผลการชี้บ่งอันตรายด้วยเทคนิค Checklist 
ของกระบวนการผลติของฝาครอบกนัฝุ่ นของโช้คอพั
รถยนต์ตรวจสอบโดยเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยและ
คณะกรรมการความปลอดภยัของโรงงานตวัอย่าง พบ
ปัจจยัเสีย่ง 14 รายการ ดงัแสดงในตารางที ่5  

 วเิคราะหผ์ลสรุปเปรยีบเทยีบกบัเครื่องมอืที่
โรงงานตวัอย่างใชอ้ยู่ในปัจจุบนั  

จากค าจ ากดัความของ การด าเนินงาน10 คอื
การออกแบบกระบวนการผลิต การรบัช าระเงนิ การ
จดัเกบ็ การจดัการ หรอืการขนส่ง การขนส่งวตัถุดิบ 
เชื้อเพลิง สารเคมีหรือสารอนัตราย  ผลิตภัณฑ์หรือ

วัตถุพลอยได้ กระบวนการท างาน เครื่องจักรหรือ
อุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต กิจกรรมหรือสถานการณ์
ภายในโรงงาน สามารถแยกกลุ่มการด าเนินงานที่
เกี่ยวขอ้งกบัความปลอดภยัในการท างานได้โดยแบ่ง
ออกเป็น 4 ด้าน คือ การด าเนินงานที่เกี่ยวข้องกับ
บุคคล เครื่องจกัรและอุปกรณ์ มาตรฐานหรือวิธีการ 
และสภาพแวดล้อมและระบบสาธรณูปโภค เพื่อ
เปรยีบเทยีบปัจจยัเสีย่งทีไ่ดร้บัจากการตรวจสอบจาก
ทัง้สองวิธีมาพิจารณาเปรียบเทียบว่าเทคนิคใด
สามารถครอบคลุมของการด าเนินงานทัง้ 4 ดา้น

 
Table 6 Show results comparing OOHIM techniques and checklist techniques with 4 operations 

 
Hazard Technical Operation 

Human Machine & 
Equipment 

Standard & 
Method 

Environment & 
Facility 

OOHIM 7 (39%) 3 (17%) 5 (28%) 3 (17%) 
Checklist 5 (36%) 1 (7%) 2 (14%) 6 (43%) 

 
การค้นหาปัจจัยเสี่ยงโดยเทคนิค OOHIM 

พบปัจจยัเสีย่งจากคนงาน 7 รายการ ปัจจยัเสีย่งจาก
เครื่องจกัรและอุปกรณ์ 3 รายการ ปัจจยัเสีย่งจากวธิี
มาตรฐาน 5 รายการ และปัจจยัเสีย่งจากสิง่แวดล้อม
และสาธารณูปโภค 3 รายการ  

ผ ลก า รค้นห า ปั จ จัย เ สี่ ย ง โ ดย เทคนิ ค 
Checklist พบปัจจยัเสีย่งจากคนงาน 5 รายการ ปัจจยั
เสีย่งจากเครื่องจกัรและอุปกรณ์ 1 รายการ ปัจจยัเสีย่ง
จากมาตรฐานและวิธกีาร 2 รายการ และปัจจยัเสีย่ง
จากสิง่แวดลอ้มและสาธารณูปโภค 6 รายการ ดงัแสดง
ในตารางที ่6 
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จากภาพที ่3 เทคนิค OOHIM สามารถคน้หา
ปัจจยัเสีย่งทีค่รอบคลุมการด าเนินงานทัง้ 4 กลุ่ม
มากกว่าเทคนิค Checklist ทีใ่หค้วามส าคญักบัการ
ด าเนินงานดา้นสิง่แวดลอ้ม และการด าเนินงานของคน
มากกว่า  

3. ผลการทดสอบเทคนิค OOHIM 
เปรียบเทียบเทคนิค Checklist ในโรงงาน
อตุสาหกรรมขนาดเลก็ ขนาดกลาง และขนาด
ใหญ่ 

ผลการน าเทคนิค OOHIM ไปทดสอบหา
ปัจจยัเสีย่งในกระบวนการผลติเปรยีบเทยีบกบัเทคนิค 
Checklist ทีโ่รงงานเลอืกใช ้โดยน าไปทดสอบกบั
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โดยมรีายละเอยีดดงัต่อไปนี้ 

 
 

 No Question
Check result

Key point record
Yes No N/A

28 [H] There is a clear positioning of equipment in the work area. P

29 [H] Supervisors regularly check the work of employees. P No document

30 [S] Changes in processes have been recorded. P No document
Remark: H ; Human M ; Machine S ; Standard E ; Environment

Table 5 Show results of risk factors recording by checklist technique (Cont.) 

Table 6 Show results comparing OOHIM techniques and checklist techniques with 4 operations

Hazard Technical
Operation

Human Machine & Equipment Standard & Method Environment & Facility

OOHIM 7 (39%) 3 (17%) 5 (28%) 3 (17%) 

Checklist 5 (36%) 1 (7%) 2 (14%) 6 (43%) 

 การคน้หาปจัจยัเสีย่งโดยเทคนคิ OOHIM พบปจัจัย
เสี่ยงจากคนงาน 7 รายการ ปัจจัยเสี่ยงจากเครื่องจักรและ
อุปกรณ์ 3 รายการ ปัจจัยเสี่ยงจากวิธีมาตรฐาน 5 รายการ 
และปัจจัยเสี่ยงจากสิ่งแวดล้อมและสาธารณูปโภค 3 รายการ 

 ผลการค้นหาปัจจัยเสี่ยงโดยเทคนิค Checklist พบ
ปัจจัยเสี่ยงจากคนงาน 5 รายการ ปัจจัยเสี่ยงจากเครื่องจักร
และอุปกรณ์ 1 รายการ ปัจจัยเสี่ยงจากมาตรฐานและวิธีการ 
2 รายการ และปัจจัยเสี่ยงจากสิ่งแวดล้อมและสาธารณูปโภค 
6 รายการ ดังแสดงใน Table 6

Figure 3 Show results comparing the risk factors of OOHIM 
technique and Checklist technique in all 4 operations
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 จาก Figure 3 เทคนคิ OOHIM สามารถคน้หาปจัจยั
เสี่ยงที่ครอบคลุมการดำาเนินงานท้ัง 4 กลุ่มมากกว่าเทคนิค 
Checklist ทีใ่หค้วามสำาคญักบัการดำาเนนิงานดา้นสิง่แวดลอ้ม 
และการดำาเนินงานของคนมากกว่า 

3. ผลการทดสอบเทคนิค OOHIM เปรียบเทียบเทคนิค 
Checklist ในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก ขนาดกลาง 
และขนาดใหญ่

 ผลการนำาเทคนิค OOHIM ไปทดสอบหาปัจจัย
เสี่ยงในกระบวนการผลิตเปรียบเทียบกับเทคนิค Checklist 
ท่ีโรงงานเลือกใช้ โดยนำาไปทดสอบกับโรงงานอุตสาหกรรม
ขนาดเลก็ ขนาดกลางและขนาดใหญจ่ำานวน 6 โรงงาน ในเขต
จงัหวดันครราชสมีา แลว้วเิคราะหผ์ลเปรยีบเทคโดยใชแ้ผนภมูิ
ใยแมงมุม โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้

 
 

Table 7 Show results comparing OOHIM technique and Checklist technique in small industrial plants 

Sample factory 
 
Hazard 
Technical 

Operation 
Human Machine & 

Equipment 
Standard & 
Method 

Environment 
& Facility 

Small factory 1               OOHIM 6 (26.1%) 4 (17.4%) 8 (34.8%) 5 (21.7%) 
Checklist 9 (40.9%) 3 (13.6%) 4 (18.2%) 6 (27.3%) 

Small factory 2              OOHIM 2 (20%) 2 (20%) 3 (30%) 3 (30%) 
Checklist 8 (40%) 2 (10%) 4 (20%) 6 (30%) 

 

                          
       
Figure 4 Show comparison results Small factory 1              Figure 5 Show comparison results Small factory 2          

Table 8 Show results comparing OOHIM technique and Checklist technique in medium-sized industrial plants 

Sample factory 
 
Hazard 
Technical 

Operation 
Human Machine & 

Equipment 
Standard & 
Method 

Environment 
& Facility 

Medium factory 1        OOHIM 3 (27.3%) 3 (27.3%) 3 (27.3%) 2 (18.1) 
Checklist 3 (30%) 2 (20%) 1 (10%) 4 (40%) 

Medium factory 2        OOHIM 4 (26.6%) 3 (20.2%) 4 (26.6%) 4 (26.6%) 
Checklist 3 (23.0%) 2 (15.6%) 3 (23.0%) 5 (38.4%) 
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 ผลการเปรยีบเทยีบการชีบ้ง่อนัตรายจากแผนภมูใิย
แมงมุมในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็กโดยเทคนิค OOHIM 
กับเทคนิค Checklist พบว่าเทคนิค OOHIM จะค้นหาปัจจัย
เสี่ยงได้ครอบคลุมการดำาเนินงานท้ัง 4 ด้านมากกว่าในขณะ
ที่เทคนิค Checklist จะเน้นค้นหาปัจจัยเสี่ยงด้านคนและสิ่ง
แวดล้อม 

 ผลการทดสอบโรงงานขนาดกลางพบว่าเทคนิค 
OOHIM คน้หาปจัจยัเสีย่งครอบคลมุการดำาเนนิงานทัง้ 4 ดา้น 
มากกวา่ในขณะทีเ่ทคนคิ Checklist เนน้คน้หาปจัจยัเสีย่งดา้น

คนและสิ่งแวดล้อม ส่วนผลการทดสอบกับโรงงานขนาดใหญ่
ทั้ง 2 เทคนิค สามารถค้นหาปัจจัยเสี่ยงครอบคลุมการดำาเนิน
งานทั้ง 4 ด้านได้ใกล้เคียงกัน

อภิปรายผล 
 1. เทคการชี้บ่งอันตราย OOHIM พัฒนาเพื่อให้
สามารถใช้ค้นหาปัจจัยเสี่ยงครอบคลุมการดำาเนินงานทั้ง 
4 ด้าน และสามารถใช้กับทุกกระบวนการผลิตและโรงงาน
อุตสาหกรรมทุกขนาด ในขณะที่เทคนิค Checklist จะมุ่งเน้น
ในการค้นหาปัจจัยเสี่ยงที่ไม่เป็นไปตามข้อกำาหนด 
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Table 9 Show results comparing OOHIM technique and Checklist technique in large industrial plants 

Sample factory 
 
Hazard 
Technical 

Operation 
Human Machine & 

Equipment 
Standard & 
Method 

Environment 
& Facility 

Large factory 1                             OOHIM 5 (25%) 6 (30%) 5 (25%) 4 (20%) 
Checklist 4 (31%) 3 (23%) 2 (15%) 4 (31%) 

Large factory 2                             OOHIM 5 (26%) 5 (26%) 4 (22%) 5 (26%) 
Checklist 4 (33%) 3 (25%) 2 (17%) 3 (25%) 

 

                     
 
Figure 8 Show comparison results large factory 1                             

 
Figure 9 Show comparison results large factory 2                            

 
ผลการเปรียบเทียบการชี้บ่งอันตรายจาก

แผนภูมิใยแมงมุมในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก
โดยเทคนิค OOHIM กับเทคนิค Checklist พบว่า
เทคนิค OOHIM จะคน้หาปัจจยัเสีย่งไดค้รอบคลุมการ
ด า เนินงานทัง้  4 ด้านมากกว่าในขณะที่ เทคนิค 
Checklist จ ะ เ น้นค้นหา ปัจจัย เสี่ย งด้านคนและ
สิง่แวดลอ้ม  

ผลการทดสอบโรงงานขนาดกลางพบว่า
เทคนิค OOHIM ค้นหาปัจจัยเสี่ยงครอบคลุมการ
ด าเนินงานทัง้  4 ด้าน มากกว่าในขณะที่ เทคนิค 
Checklist เน้นคน้หาปัจจยัเสีย่งดา้นคนและสิง่แวดลอ้ม 
ส่วนผลการทดสอบกบัโรงงานขนาดใหญ่ทัง้ 2 เทคนิค 
สามารถคน้หาปัจจยัเสีย่งครอบคลุมการด าเนินงานทัง้ 
4 ดา้นไดใ้กลเ้คยีงกนั 
 
อภิปรายผล  
1. เทคการชี้บ่ งอันตราย OOHIM พัฒนาเพื่ อ ให้
สามารถใชค้น้หาปัจจยัเสีย่งครอบคลุมการด าเนินงาน
ทัง้ 4 ดา้น และสามารถใชก้บัทุกกระบวนการผลติและ
โรงงานอุตสาหกรรมทุกขนาด ในขณะที่ เทคนิค 

Checklist จะมุ่ ง เ น้นในการค้นหาปัจจัยเสี่ยงที่ไม่
เป็นไปตามขอ้ก าหนด  
2. เทคนิค OOHIM ยงัจ าเป็นต้องทดสอบเปรยีบเทยีบ
กบัเทคนิคอื่นๆ เพื่อใหเ้กดิประสทิธภิาพในการคน้หา
ปัจจยัเสีย่งก่อนน าไปประยุกต์ใช้ค้นหาปัจจยัเสีย่งใน
กระบวนการผลติ  
3. เทคนิค OOHIM สามารถพฒันาให้มปีระสทิธภิาพ
มากขึน้โดยการเพิม่หวัขอ้ตรวจสอบใหค้รอบคลุมการ
ด าเนินงานไดม้ากกว่า 4 ดา้น 
 
สรปุผลการวิจยั  

ผลการวิจัยพบว่ า เทคนิค  OOHIM เ ป็น
เทคนิคที่พฒันาขึน้เพื่อใหส้ามารถคน้หาปัจจยัเสีย่งที่
ครอบคลุมการด าเนินงานทัง้หมดและสามารถน าไปใช้
คน้หาปัจจยัเสีย่งในอุตสาหกรรมทีด่ าเนินกจิกรรมการ
ผลติไดทุ้กประเภท เป็นเทคนิคไม่ซบัซอ้นใชง้านง่าย มี
ความยดืหยุ่นสามารถพฒันาให้มปีระสทิธภิาพยิ่งขึ้น
ด้วยการเพิ่มหัวข้อตรวจสอบให้เหมาะสมกับการ
ด าเนินงานและสภาพแวดล้อมของการท างานของ
โรงงานอุตสาหกรรมทุกประเภท 

 
 

Table 7 Show results comparing OOHIM technique and Checklist technique in small industrial plants 

Sample factory 
 
Hazard 
Technical 

Operation 
Human Machine & 

Equipment 
Standard & 
Method 

Environment 
& Facility 

Small factory 1               OOHIM 6 (26.1%) 4 (17.4%) 8 (34.8%) 5 (21.7%) 
Checklist 9 (40.9%) 3 (13.6%) 4 (18.2%) 6 (27.3%) 

Small factory 2              OOHIM 2 (20%) 2 (20%) 3 (30%) 3 (30%) 
Checklist 8 (40%) 2 (10%) 4 (20%) 6 (30%) 

 

                          
       
Figure 4 Show comparison results Small factory 1              Figure 5 Show comparison results Small factory 2          

Table 8 Show results comparing OOHIM technique and Checklist technique in medium-sized industrial plants 

Sample factory 
 
Hazard 
Technical 

Operation 
Human Machine & 

Equipment 
Standard & 
Method 

Environment 
& Facility 

Medium factory 1        OOHIM 3 (27.3%) 3 (27.3%) 3 (27.3%) 2 (18.1) 
Checklist 3 (30%) 2 (20%) 1 (10%) 4 (40%) 

Medium factory 2        OOHIM 4 (26.6%) 3 (20.2%) 4 (26.6%) 4 (26.6%) 
Checklist 3 (23.0%) 2 (15.6%) 3 (23.0%) 5 (38.4%) 

 
 

                        
                     
Figure 6 Show comparison results medium factory 1       Figure 7 Show comparison results medium factory 2
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Figure 9 Show comparison results large factory 2

Table 9 Show results comparing OOHIM technique and Checklist technique in large industrial plants

Sample factory Hazard Technical
Operation

Human Machine & Equipment Standard & Method Environment & Facility

Large factory 1 
OOHIM 5 (25%) 6 (30%) 5 (25%) 4 (20%) 

Checklist 4 (31%) 3 (23%) 2 (15%) 4 (31%) 

Large factory 2 
OOHIM 5 (26%) 5 (26%) 4 (22%) 5 (26%) 

Checklist 4 (33%) 3 (25%) 2 (17%) 3 (25%) 
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ผลการเปรียบเทียบการชี้บ่งอันตรายจาก
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อภิปรายผล  
1. เทคการชี้ บ่ งอันตราย OOHIM พัฒนาเพื่ อ ให้
สามารถใชค้น้หาปัจจยัเสีย่งครอบคลุมการด าเนินงาน
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2. เทคนิค OOHIM ยงัจ าเป็นต้องทดสอบเปรยีบเทยีบ
กบัเทคนิคอื่นๆ เพื่อใหเ้กดิประสทิธภิาพในการคน้หา
ปัจจยัเสีย่งก่อนน าไปประยุกต์ใช้ค้นหาปัจจยัเสีย่งใน
กระบวนการผลติ  
3. เทคนิค OOHIM สามารถพฒันาให้มปีระสทิธภิาพ
มากขึน้โดยการเพิม่หวัขอ้ตรวจสอบใหค้รอบคลุมการ
ด าเนินงานไดม้ากกว่า 4 ดา้น 
 
สรปุผลการวิจยั  

ผลการวิจัยพบว่ า เทคนิค  OOHIM เ ป็น
เทคนิคที่พฒันาขึน้เพื่อใหส้ามารถคน้หาปัจจยัเสีย่งที่
ครอบคลุมการด าเนินงานทัง้หมดและสามารถน าไปใช้
คน้หาปัจจยัเสีย่งในอุตสาหกรรมทีด่ าเนินกจิกรรมการ
ผลติไดทุ้กประเภท เป็นเทคนิคไม่ซบัซอ้นใชง้านง่าย มี
ความยดืหยุ่นสามารถพฒันาให้มปีระสทิธภิาพยิ่งขึ้น
ด้วยการเพิ่มหัวข้อตรวจสอบให้เหมาะสมกับการ
ด าเนินงานและสภาพแวดล้อมของการท างานของ
โรงงานอุตสาหกรรมทุกประเภท 
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	 2. เทคนิค OOHIM ยังจำ�เป็นต้องทดสอบเปรียบ
เทียบกับเทคนิคอื่นๆ เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการ
ค้นหาปัจจัยเสี่ยงก่อนนำ�ไปประยุกต์ใช้ค้นหาปัจจัยเส่ียงใน
กระบวนการผลิต 

	 3. เทคนคิ OOHIM สามารถพฒันาใหม้ปีระสทิธภิาพ
มากขึ้นโดยการเพิ่มหัวข้อตรวจสอบให้ครอบคลุมการดำ�เนิน
งานได้มากกว่า 4 ด้าน

สรุปผลการวิจัย 
	 ผลการวิจัยพบว่าเทคนิค OOHIM เป็นเทคนิคที่
พัฒนาขึ้นเพื่อให้สามารถค้นหาปัจจัยเสี่ยงท่ีครอบคลุมการ
ดำ�เนินงานทั้งหมดและสามารถนำ�ไปใช้ค้นหาปัจจัยเสี่ยงใน
อุตสาหกรรมที่ดำ�เนินกิจกรรมการผลิตได้ทุกประเภท เป็น
เทคนิคไม่ซับซ้อนใชง้านงา่ย มคีวามยดืหยุน่สามารถพฒันาให้
มปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้ดว้ยการเพิม่หวัขอ้ตรวจสอบใหเ้หมาะสม 
กับการดำ�เนินงานและสภาพแวดล้อมของการทำ�งานของ
โรงงานอุตสาหกรรมทุกประเภท

	 ผลการทดสอบเพื่อค้นหาปัจจัยเสี่ยงของโรงงาน
อุตสาหกรรมหลายขนาดในจังหวัดนครราชสีมาและเปรียบ
เทียบกับเทคนิค Checklist พบว่าสามารถค้นหาปัจจัยเสี่ยงที่
ครอบคลุมการปฏิบัติงานทั้งหมดมากกว่าเทคนิค Checklist 
งานวิจัยนี้เป็นการทดสอบเปรียบเทียบกับเทคนิคการชี้บ่ง
อนัตรายเพยีงเทคนคิเดยีวควรศกึษาวจัิยเพิม่เตมิเปรยีบเทยีบ
กับเทคนิคการระบุอันตรายอื่นๆ 

เอกสารอ้างอิง 
1.	 หนังสือพิมพ์ข่าวสด. ตกบ่อบำ�บัดมรณะ ตาย5ศพ นิสิต

สาวจุฬาฯ ด้วย คณะสัตวแพทย์ปี 5 ฝึกงานซีพี สูดก๊าซ
พิษจนหมดสติ-ร่างร่วง บ.ดังแถลงเสียใจเร่งเยียวยา. 
2562 ธค. สืบค้นจาก: https://www.khaosod.co.th/
special-stories/news_415208

2.	 อุมารัตน์ ศิริจรูญวงศ์. การวิเคราะห์อันตรายเบื้องต้น: 
เทคนิคชี้บ่งอันตรายเพื่อป้องกันอุบัติเหตุจากงาน. 
วารสาร มฉก.วิชาการ 2562 มค-มิย ; 23(1) : 161-172. 

3.	 B. K. Rout, B.K. Sikdar. Hazard Identification,  
Risk Assessment, and Control Measures as an 
Effective Tool of Occupational Health Assessment 
of Hazardous Process in an Iron Ore Pelletizing  
Industry. Indian J Occup Environ Med [PMC5844132] 
2017 May-Aug ; 21(2) : [21 screens]. Available 
from: https://www.ncbi.nlm. nih.gov/pmc/articles/
PMC5844132/ Accessed December 23, 2019.

4.	 สำ�นักงานอุตสาหกรรมจังหวัดนครราชสีมา. รายงาน
ความเคลื่อนไหวการลงทุนด้านอุตสาหกรรม. 2561 มีค. 
สืบคน้จาก http://www.industry.go.th/akhonratchasima 
/index.php

5.	 Gould J. Review of Hazard Identification Techniques. 
Sheffield: Crown copyright, 2000.

6.	 Jafari D, Kazemipour H. A Model to Select the Best 
Risk Analysis Method Using Analytical Network 
Process (ANP). Intl J Basic Sci Appl Res 2016 Jan 
; 5(1) : 42-61. 

7.	 Frack P. Loss Prevention in the Process Industries 
Volume 1. Oxford: Reed Education and Professional 
Publishing Ltd, 1996.

8.	 Frack P. Loss Prevention in the Process Industries 
Volume 2, Oxford: Reed Education and Professional 
Publishing Ltd, 1996.

9.	 Frack P. Loss Prevention in the Process Industries 
Volume 3, Oxford: Reed Education and Professional 
Publishing Ltd, 1996.

10.	 กรมโรงงานอุตสาหกรรม. ระเบียบกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม ว่าด้วยหลักเกณฑ์การชี้บ่งอันตราย การ
ประเมณิความเสีย่งและการจดัทำ�แผนงานบรหิารจดัการ
บริหารความเสี่ยง พ.ศ. 2543.




