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ภาคผนวก ข-32 
แผนพับประชาสัมพันธผลการตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอมตอชุมชน 



ระดบัเสียงรบกวน

โครงการด าเนินการตรวจวดัระดบัเสียงเฉล่ีย 24 ชัว่โมง 3 วนัตอ่เน่ือง 

จ านวน 4 สถานี ไดแ้ก ่บริเวณ ริมรั้วโรงงานทิศเหนือ บริเวณริมรั้ว

โรงงานทิศตะวนัตก บริเวณริมรั้วโรงงานทิศใต ้และบริเวณริมรั้ว

โรงงานทิศตะวนัออก โดยด าเนินการตรวจวดัระหวา่งวนัท่ี 13-16 

มกราคม พ.ศ. 2566 ผลการตรวจวดัรายละเอียดแสดงดงัตาราง

ต ำแหน่งตรวจวดั

ระดบัเสียง (เดซิเบลเอ)

13-16 มกรำคม พ.ศ. 2566

เสียงเฉล่ีย เสียงสงูสดุ

รมิรัว้โรงงานทศิเหนือ 56.3 – 61.9 66.7 – 79.6

รมิรัว้โรงงานทศิตะวนัตก 52.6 – 61.2 64.9 – 92.6

รมิรัว้โรงงานทศิใต้ 61.3 – 69.9 69.7 – 89.2

รมิรัว้โรงงานทศิตะวนัออก 51.7 – 59.7 63.1 – 87.9

คา่มาตรฐาน 70 115

มาตรฐาน : 
ประกาศคณะกรรมการส่ิงแวดลอ้มแหง่ชาติ ฉบบัท่ี 15 (พ.ศ. 2540) และประกาศกระทรวง

อุตสาหกรรม เร่ือง ก าหนดคา่ระดบัเสียงการรบกวน และระดบัเสียงท่ีเกิดจากการประกอบกิจการ

โรงงาน พ.ศ. 2548

กิจกรรมชุมชนสมัพนัธ์ ผลตรวจวดัคณุภาพส่ิงแวดลอ้ม

โครงการโรงงานผลิตลูกบดซีเมนต์

บริษทั มากอตโต จ ากดั 

สอบถามขอ้มลูเพิ่มเติมไดท่ี้ : 

บริษัท มากอตโต จ ากดั 

เลขท่ี 9 หมูท่ี่ 5 ต าบลหวัปลวก อ าเภอเสาไห ้จงัหวดัสระบุรี

โทรศพัท ์082 239-9999 โทรสาร 036-337-859

13 มกราคม 2023 : มอบ

อุปกรณเ์คร่ืองเขียนกิจกรรมวนัเด็ก

3 กุมภาพนัธ ์2023 : มอบเงิน

สนับสนุนผา้ป่าเพ่ือการศึกษา

3 กุมภาพนัธ ์2023 : มอบ

เงินสนับสนุนผา้ป่าเพ่ือการศึกษา

20 มีนาคม 2023 : มอบเงิน

สนับสนุนวนัอาสาสมคัรสาธารณสุข

แหง่ชาติ

30 มีนาคม 2023

เขา้ร่วมแขง่ขนัฟตุบอลกระชบัมิตร

กบัชมรมฯก านันเทศบาลหวัปลวก/

เสาไห้

26 มีนาคม 2023

มอบเงินสนับสนุนงานบุญวดับ าเพ็ญ

พรต



คณุภาพอากาศในบรรยากาศ

1. คณุภาพอากาศในบรรยากาศ จ านวน 3 สถานี
ผลการตรวจวดัคุณภาพอากาศในบรรยากาศ ระหว่าง

มกราคม – มิถุนายน 2566 พบวา่ ผลการตรวจวดั มีค่า

เป็นไปตามเกณฑม์าตรฐานฯ ทุกสถานีตรวจวดั

ดชันี
ตรวจวดั หน่วย

ผลกำรตรวจวดั
มำตรฐำนวดับ ำเพญ็พรต (A1)

12 – 19 ม.ค. 66
TSP mg/m3 0.062 - 0.198 0.331/

PM-10 mg/m3 0.038 – 0.089 0.121/

NO2 ppm <0.001 – 0.019 0.172/

FeO2 mg/m3 <0.02 -

ดชันี
ตรวจวดั หน่วย

ผลกำรตรวจวดั
มำตรฐำนบำ้นแพะ (A2)

12 – 19 ม.ค. 66
TSP mg/m3 0.066 - 0.123 0.331/

PM-10 mg/m3 0.033 – 0.08 0.121/

NO2 ppm <0.001 – 0.022 0.172/

FeO2 mg/m3 <0.02 -

ดชันี
ตรวจวดั หน่วย

ผลการตรวจวัด
มำตรฐำนวดัหนองถ่ำนเหนือ (A3)

12 – 19 ม.ค. 66
TSP mg/m3 0.068 – 0.111 0.331/

PM-10 mg/m3 0.030 – 0.063 0.121/

NO2 ppm <0.001 – 0.018 0.172/

FeO2 mg/m3 <0.02 -

มาตรฐาน :
1/ ประกาศคณะกรรมการส่ิงแวดลอ้มแหง่ชาติ ฉบบัท่ี 10 (พ.ศ. 2538) และ ฉบบัท่ี 24 (พ.ศ. 

2547) 
เร่ืองก าหนดมาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศโดยทั่วไป

2/ ประกาศคณะกรรมการส่ิงแวดลอ้มแหง่ชาติ ฉบบัท่ี 33 (พ.ศ. 2552) เร่ือง ก าหนดมาตรฐาน
คา่กา๊ซไนโตรเจนไดออกไซดใ์นบรรยากาศโดยทั่วไป

2. คณุภาพอากาศจากปล่องระบายจ านวน 8ปล่อง

ผลการตรวจวดัคุณภาพอากาศจากปลอ่งระบาย เม่ือวนัท่ี 16
– 17 มกราคม 2566 พบวา่ ผลการตรวจวดั มีค่าเป็นไป

ตามเกณฑม์าตรฐานฯ

ปล่อง ฝุ่ น (mg/m3) NO2 (ppm)

เตาหลอม 7.3 <1.06

หน่วยปรบัปรงุทราย 0.7 -

หน่วยรือ้ชิน้งานและระบายความรอ้น 8.5 -

หน่วยเตรยีมแบบไสท้ราย <0.5 -

เตาอบชบุและลา้งน ้ามนั 1 7.3 <1.06

เตาอบชบุและลา้งน ้ามนั 2 1.6 <1.06

เตาอบ 1 0.6 1.29

เตาอบ 2 <0.5 3.11

ค่ำมำตรฐำน 403/, 604/ 60

มาตรฐาน : 3/ 4/เกณฑท่ี์ก าหนดในรายงานวิเคราะหผ์ลกระทบส่ิงแวดลอ้มโครงการโรงงานผลิตลูก
บดซีเมนต ์บริษัท มากอตโต จ ากดั (พ.ศ.2556)

1. ผลตรวจวดัคณุภาพน ้าก่อนระบายออกนอกโรงงาน
การตรวจวดัคุณภาพน ้าท้ิงบริเวณบอ่พกัน ้าก่อนระบาย

ออกนอกโรงงาน โดยท าการเก็บตัวอย่างและ ติดตาม

ตรวจสอบ ค่า pH ปริมาณสารแขวนลอย (SS) ปริมาณ
ของแข็งละลาย (TDS) บีโอดี (BOD) ซีโอดี (COD) และ
ไขมนัและน ้ามนั (Oil&Grease) ในความถ่ีสปัดาหล์ะ 1 ครั้ง
ในระหวา่งเดือน มกราคม – มิถุนายน 2566 พบวา่ ผล

การตรวจวดัทัง้หมดมีค่าอยู่ในเกณฑม์าตรฐานตาม

วนัท่ี
ตรวจวดั

ผลกำรตรวจวิเครำะหค์ณุภำพน ้ำ

pH SS TDS BOD COD
Oil & 

Greases

6 ม.ิย. 66 7.7 7 728 <2 41 <3

13 ม.ิย. 66 7.6 <5 540 2.3 34 <3

20 ม.ิย. 66 7.8 <5 228 <2 <25 <3

27 ม.ิย. 66 8.0 <5 528 3.9 49 <3

มำตรฐำน 5.5 – 9.0 50 3000 20 120 5

มาตรฐาน : ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง ก าหนดมาตรฐานควบคุมการระบายน ้าท้ิงจาก
โรงงาน พ.ศ. 2560

2. ผลการตรวจวดัคณุภาพน ้าผิวดิน

การตรวจวดัคุณภาพน ้าผิวดินของโครงการ บริเวณหว้ยน ้า

บา่ เพ่ือเป็นตวัแทนในชว่งฤดูแลง้ และฤดูฝน จ านวน 3 สถานี

ไดแ้ก ่เหนือจุดระบายน ้าท้ิง 70 เมตร (SW1) จุดระบายน ้าท้ิง

(SW2) และทา้ยจุดระบายน ้าท้ิง 200 เมตร (SW3) ด าเนินการ

ตรวจวดัเม่ือวนัท่ี 31 มีนาคม 2566 ทัง้น้ีพบวา่ ผลการ

ตรวจวัด มีค่าเป็นไปตามเกณฑ์มาตรฐานฯ ทุกสถานี

ตรวจวดั

คณุภาพน ้า



ภาคผนวก ข-33
แผนผังพืน้ท่ีสีเขียวของโครงการ 



   บทที่ 5 

รายงานเปล่ียนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงานการประเมินผลกระทบส่ิงแวดลอม  มาตรการปองกนัและแกไขผลกระทบส่ิงแวดลอม  

โครงการโรงงานผลิตลูกบดซีเมนต (ครั้งที่ 1)                      และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบส่ิงแวดลอม 

จัดทำโดย บริษัท เทคนิคส่ิงแวดลอมไทย จำกัด     หนา 5-47 

 

รูปท่ี 3 พ้ืนท่ีสีเขียว 
 

<<<กลับหน้าสารบัญ



 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข-34 
บันทึกสถิติอุบัติเหตุ ระหวางป พ.ศ. 2565-2567 



เมืѷอเวลา น นายธนพล นลิสวุรรณ 
กอ่นตักแสลกทีѷเตาหลอม จะตอ้งทําการ 

แสลกทีѷเกาะออกจาก กอ่นทีѷ
จะตักแสลกทีѷเตาหลอมในชว่งนีѸข ณะทีѷ เคาะ
แสลกแลว้แสลกออกไมห่มดยังเกาะใบ 

อยูพ่นักงานจงึใชว้ธิใีชเ้หล็กตักแส
ลกกระแทก แซะเพืѷอ แสลกออก
ขณะทีѷกระแทกนัѸน มอืขวาทีѷกําเหล็กตักแสลก
ไดไ้ปกระแทกกบัขอบฝาเตาซึѷง พนักงานเขา้
ไปอยูใ่นมมุแคบจงึทําใหพ้ลาดไปกระแทกทํา
ใหน้ิѸวนาง
ดา้นขวาแตก ขอ้

อยูใ่นตําแหน่งหรอืลักษณะการทํางานทีѷไม่
เหมาะสม

ใหย้า้ยตําแหน่งทีѷจะ ออกมาทํา
ดา้นนอกเชน่วางทีѷขอบพืѸนหนา้เตาหรอืชอ่ง
รางรถ ดา้นหนา้และตอ้งปิดฝา
เตาทกุครั Ѹง
ถา้แสลกเกาะเยอะ ไมอ่อกให ้

เปลี ยนใบใหมทั่นที
ในการ สว่นที เหลอืถา้

เคาะแลว้ไมอ่อกใหใ้ชส้กดัยงิโดยตอ้งสวม
ใสช่ดุกนัความรอ้นและอปุกรณ ์ ใหค้รบ

เกดิอบุัตเิหตรุถโฟคลฟิหักหลบหลมุและ
เฉีѷยวชนรถจักรยานของพนักงานทําใหไ้ดร้ับ
บาดเจ็บขอ้เทา้แพลง จากการสอบสวนพบวา่
ผูข้ับขีѷรถโฟคลฟิขับดว้ยความประมาทจงึทํา
ใหเ้กดิอบุัตเิหตดุังกลา่วขึѸน

พนักงานขับรถงาดว้ยความประมาท
พืѸนผวิจราจรมหีลมุรถโฟคลฟิจงึหักหลบ
ไมม่ชีอ่งทางการขับขีѷจักรยานทีѷชดัเจน

ซอ่มแกไ้ขพืѸนผวิจราจรจดุเกดิเหต ุ
กําหนดชอ่งทางจักรยานใหช้ดัเจน

ความปลอดภัยสําหรับผู ้
ขับขีѷรถโฟคลฟิ
สํารวจจดุพืѸนผวิจราจรทีѷชํารดุ และทบทวน

จดุเสีѷยงอนัตรายและปรับปรงุแกไ้ข
บังคับใชก้ฎความปลอดภัยในการขับขีѷ

อยา่งเครง่ครัด กรณีกระทําผดิตักเตอืนตาม
ขั Ѹนตอน

สืѷอสารเพืѷอขยายผลมาตรการไปยัง
หน่วยงานอืѷนทีѷเกีѷยวขอ้ง

นายขนษิฏช์ยั  มะคาทองไดทํ้าการเทหลอ่
ขณะเทนํѸาเหล็กได ้

ประมาณ นายพันธุท์พิยผู์ ้
ควบคมุการเทไดส้งัเกตเห็นแสงสวา่งของนํѸา
เหล็กบรเิวณฝาลา่งกบักรดิทีѷใชร้องโมลด ์
ตอ่จากนัѸนนํѸาเหล็กกไ็ดเ้กดิการรัѷวออกมาจาก
โมลด ์นายพันธุท์พิยจ์งึไดส้ัѷงใหห้ยดุเททันที

ตรวจพบรอยรา้วของทรายบรเิวณฝาลา่งซึѷงทํา
ใหนํ้Ѹาเหล็กรัѷวออกมาบรเิวณรอยรา้วนัѸน

การดําเนนิการแกไ้ข 
ชีѸแจงใหพ้นักงานปัѸนแบบไดท้ราบถงึ
เหตกุารณ์ทีѷเกดิขึѸนและสาเหตทุีѷทําใหเ้กดิ
ปัญหาทรายสว่นฝาลา่งรา้วเพืѷอป้องกนัการ
เกดิซํѸา

การดําเนนิการป้องกนั 
กําหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาไวใ้น 
แลว้ชีѸแจงใหพ้นักงานปัѸนแบบทกุคนไดท้ราบ
และปฏบิัตติาม

นายขนษิฏช์ยั  มะคาทองขณะเริѷมทําการเท
หลอ่ นํѸาเหล็กได ้
เกดิการลน้ออกจาก และไม่
สามารถปิด เพืѷอหยดุการไหล
ของนํѸาเหล็กจากในเบา้ไดแ้ละเครนเกดิการท
รปิในชว่งเวลานัѸน จงึทําใหนํ้Ѹาเหล็กไหลลง
บนพืѸนความรอ้นทีѷเกดิขึѸนทําใหช้ดุ

ไหมเ้สยีหาย

คานยก เคลืѷอนตัวซา้ย ขวาได ้
เมืѷอทําการเปิดเทแลว้จงึไมปิ่ดลงในตําแหน่ง
เดมิทําให ้ ปิดรู ไมไ่ด ้

การดําเนนิการแกไ้ข 
ชีѸแจงใหพ้นักงานซอ้มเบา้ไดท้ราบถงึ
เหตกุารณ์ทีѷเกดิขึѸนและสาเหตทุีѷ
 ปิดไมอ่ยูเ่พืѷอป้องกนัการเกดิซํѸา
ดําเนนิการแกไ้ขคนืสภาพคานยก
ใหอ้ยูใ่นสภาพทีѷทํางานไดป้ลอดภัยไม่

เคลืѷอนตัวไปมาได ้

การดําเนนิการป้องกนั 
เพิѷมหัวขอ้การตรวจสอบสภาพของคานยก

เขา้ไปในใบรายงานการ
ตรวจสอบเบา้ 
ดําเนนิการแกไ้ขคนืสภาพสว่นประกอบอืѷนๆ

ของเบา้ทกุใบใหอ้ยูใ่นสภาพทีѷทํางานไดด้ว้ย
ความปลอดภัย

  นายศักดา ไดนํ้าอปุกรณ์คบี 
มาทําการเกีѷยวยกกบั เพืѷอทีѷจะ
ขยับให ้ กลับเขา้ตําแหน่ง แต่
ในขณะทีѷทําการเกาะเกีѷยวอปุกรณ์และทําการ
ยก ขึѸน เครนไดม้อีาการกระตกุ
และยกขึѸนอยา่งรวดเร็ว ทําให ้
เหวีѷยงเขา้หาตัวนายศักดา ทีѷยนือยูใ่กลก้บั
ชิѸนงาน และอปุกรณ์เกาะเกีѷยวไดห้ลดุออก
จากตําแหน่งทีѷเกาะกบั  
 เป็นเหตใุห ้ หลดุและตกลงมาทับ
ทีѷบรเิวณเทา้ขวาของนายศักดาทันท ีเพืѷอน
ผูร้ับเหมากบัพนักงาน ทีѷปฏบิัตงิานอยูใ่นพืѸนทีѷ
 รบีเขา้ชว่ยเหลอืและแจง้ประสานหัวหนา้งาน
ใหท้ราบการเกดิอบุัตเิหต ุกอ่นนําตัวนายศักดา
 สง่โรงพยาบาลในเวลา น เพืѷอให ้
แพทยต์รวจและทําการรักษาทันที

ใชอ้ปุกรณ์ยกผดิประเภท
อปุกรณ์ไมส่ะดวกตอ่การใชง้าน
ขาดความตระหนัก
จับสมัผัสชิѸนงานขณะยก
อยูใ่นระยะใกลช้ิѸนงานทีѷยก

ปรับปรงุอปุกรณ์ยกใหส้ะดวกตอ่การใชง้าน
จัดอบรมทบทวนการยกเคลืѷอนยา้ย 

ทีѷถกูตอ้ง ใหก้บัพนักงานและ
ผูร้ับเหมาประจําทีѷเกีѷยวขอ้ง
จัดอบรมทบทวนการยกเคลืѷอนยา้ย 

ทีѷถกูตอ้ง ใหก้บัพนักงานและ
ผูร้ับเหมาประจําทีѷเกีѷยวขอ้ง ทกุหน่วยงาน

พนักงานหลองเหล็ก นายฉัตรชยั พบวา่มี
กอ้นแสตนเลสตดิคา้งบรเิวณปากเตาหลอม 

จงึไดพ้ยายามใชเ้หล็กใบพายกระแทก 
แตก่อ้นแสตนเลสไมล่ง จงึตอ้งใชเ้ครนเม่
เหล็ก มาดดูแสตนเลสทีѷคา้งอยู่
ออกจากปากเตา ในขณะทีѷยกแมเ่หล็กขึѸน
ประมาณ จากปากเตาหลอม เครน
แมเ่หล็กฯ กระตกุ ครั Ѹง  จากนัѸนสลงิขาด
และแมเ่หล็กรว่งลงทับปากเตาหลอม

พนักงานไดใ้ช ้ อกีชดุมายาย
แมเ่หล็กออกจากปากเตาหลอม และ
ตรวจสอบ โดยพบวา่สายไฟเขา้ไปยัดอยูใ่น
รอ่งของรอกมว้นสลงิ

สายไฟเครนแมเ่หล็กหยอ่น ทําใหเ้ขา้ไปยัดใน
รอ่งรอกสลงิ
กอ้นแสตนเลสมขีนาดยาวเกนิไปในบางกอ้น  

เมืѷอเขยา่ลงเตาพรอ้มกนัจงึทําใหต้ดิปากเตา

แนวทางแกไ้ข
ตรวจเชค็รอกพาสลงิ สายไฟแมเ่หล็ก สลงิ

สายไฟแมเ่หล็กใหพ้รอ้มใชง้าน
อบรมชีѸแจงพนักงาน ไมค่วรวางแมเ่หล็กจน

เอยีงเสยีระนาบ
หลกีเลีѷยงการใชแ้มเ่หล็กดดูกอ้นสแตนเลส

ทีѷปากเตา
เพิѷมจํานวนในการตรวจรับกอ้นสแตนเลส

ใหม้ากขึѸนกวา่เดมิ

แนวทางป้องกนั
ควบคมุขนาดกอ้นสแตนเลสจากผูผ้ลติ

ใชต้ะขอเกาะกอ้นสแตนเลสทีѷตดิปากเตา
แทนการใชแ้มเ่หล็กดดูทีѷปากเตา
กรณีทีѷจําเป็นตอ้งใชแ้มเ่หล็กดดูกอ้นสแตน

เลสทีѷปากเตาใหแ้จง้หัวหนา้งานกอ่นทกุครั Ѹง
หนา้งานเรืѷองการป้องกนัสแตนเลสตดิ

ปากเตา
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นายธนวัฒน ์ ตรอีาภรณ ์ปฏบิัตหินา้ทีѷ
พนักงานเจยีรแ์ตง่ขณะทําการเจยีรช์ ิѸนงาน 

ไดห้ยดุพักเพืѷอไป
ปรกึษากบัหัวหนา้งานจงึไดห้งายหนิเจยีรไ์ว ้
เพืѷอทีѷจะไดก้ลับมาเจยีรต์อ่โดยใชห้ลังใบหนิ
เจยีร ์เมืѷอกลับมาเจยีรต์อ่ขณะกดสวทิซเ์ปิด
เครืѷองการด์ของหนิเจยีรไ์ดห้มนุเลืѷอนลงมา
ทําใหม้อืขา้งซา้ยทีѷจับดา้มหนิเจยีรอ์ยู ่หลัง
มอืไดไ้ปโดนกบัใบหนิเจยีรเ์กดิการบาดเจ็บขึѸน

การด์ทีѷป้องกนัใบหนิเจยีรห์มนุเลืѷอนได ้ การดําเนนิการแกไ้ข 
ชีѸแจงใหพ้นักงานเจยีรแ์ตง่ทกุคนไดท้ราบถงึ
เหตกุารณ์ทีѷเกดิขึѸนและสาเหตทุีѷการด์ของหนิ
เจยีรห์มนุเลืѷอนไดเ้พืѷอป้องกนัการเกดิซํѸา
ดําเนนิการแกไ้ขคนืสภาพของการด์หนิเจยีร์

ใหอ้ยูใ่นสภาพทีѷทํางานไดป้ลอดภัยไม่
เคลืѷอนตัวไปมาได ้โดยการเปลีѷยน ให ้
ยาวขึѸนและใช ้ กนัคลาย

การดําเนนิการป้องกนั 
เพิѷมการตรวจสอบสภาพของหนิเจยีรก์อ่น
เริѷมงานทกุกะ 
ดําเนนิการแกไ้ขคนืสภาพสว่นประกอบอืѷนๆ

ของหนิเจยีรท์กุตัวใหอ้ยูใ่นสภาพทีѷทํางานได ้
ดว้ยความปลอดภัย

นายถาวร  สงิหโ์ต ปฏบิัตหินา้ทีѷพนักงานรืѸอ
แบบขณะทําการยกเฟรมฝาลา่งพรอ้มกริ
ดของชิѸนงาน ทีѷมนํีѸาหนักรวมเกอืบ ตัน 

โดยใชโ้ซห่ว่งสีѷขาขนาดพกิดัยก ตัน
โดยนําหว่งไปคลอ้งทีѷตุม่ยกของกรดิรองเฟรม
 ขณะทําการเริѷมยกโซไ่ดข้าด เสน้

ใชโ้ซผ่ดิขนาดไปยกของทีѷมนํีѸาหนักมากกวา่
พกิดัยกนําไปใชง้าน

การดําเนนิการแกไ้ข 
ชีѸแจงใหพ้นักงาน ทกุคนได ้
ทราบถงึเหตกุารณ์ทีѷเกดิขึѸนและสาเหตทุโีซ่
ขาด การดรูายละเอยีดของโซก่อ่นใชง้าน
เพืѷอป้องกนัการเกดิซํѸา
ดําเนนิการแกไ้ขคนืสภาพของโซใ่หอ้ยูใ่น

สภาพทีѷใชง้านไดป้ลอดภัย

การดําเนนิการป้องกนั 
ทําการประเมนิความเสีѷยงเพืѷอคน้หาจดุ
อนัตราย โดยใหค้รอบคลมุทกุกจิกรรม
หลังจาดชิѸนงานขนาดใหญผ่่านไปแลว้ดว้ย

เรืѷองการยกคลืѷอนยา้ยชิѸนงาน
ดว้ยเครนและโซ่

นายธรีะยทุธ  รากพุฒ ปฏบิัตหินา้ทีѷพนักงาน
เทหลอ่ขณะทําการเสยีบเหล็กตะขอตัว ซึѷง
เป็นตะขอทีѷใชสํ้าหรับเกีѷยวยกปลัѹก โดยจุม่
ตะขอลงในนํѸาเหล็กหลอมลา้งซึѷงเทไวใ้นปลัѹก
 เมืѷอจุม่ตะขอลงในปลัѹกทีѷ และ เหตกุารณ์ยัง
ปกตแิตพ่อจุม่เหล็กลงในปลัѹกทีѷ นํѸาเหล็กได ้
กระเด็นตกลงในซอกระหวา่งรองเทา้กบัขอ้
เทา้ ทําใหเ้กดิบาดแผลจากการโดนนํѸาเหล็ก
บรเิวณสน้เทา้ขา้งซา้ย

เหล็กตะขอตัว มคีวามชืѸนหรอืเปียกนํѸา การดําเนนิการแกไ้ข 
ชีѸแจงใหพ้นักงานหลอมเหล็กทกุคนได ้
ทราบถงึเหตกุารณ์ทีѷเกดิขึѸนและสาเหตทุีѷนํѸา
เหล็กเกดิการกระเด็นขึѸนไดเ้พืѷอป้องกนัการ
เกดิซํѸา
เหล็กตะขอตัว เหล็กใบพาย เหล็กตักส

แลกทีѷมอียูใ่นแผนก กอ่นการใชง้านตอ้งทํา
ใหแ้หง้กอ่นทกุครั Ѹง

การดําเนนิการป้องกนั 
หัวหนา้งานหลอมเหล็กทําการตรวจสอบ
การสวมใสอ่ปุกรณ์ป้องกนัภัยสว่นบคุคล

กอ่นเริѷมงานทกุกะ 
หน่วยงานพัสดดํุาเนนิการแกไ้ขป้องกนั

ปัญหาเหล็กตะขอตัว เหล็กใบพาย เหล็ก
ตักสแลก เปียกนํѸาจากการทีѷเกบ็ไวน้อกอาคาร

นายกําจร  พูลพันธุ ์ปฏบิัตหินา้ทีѷพนักงาน
ขณะทําการเลืѷอนประตเูพืѷอ

เปิดหอ้งเป่าลมชิѸนงาน เพืѷอเตรยีมทีѷจะนํา
ชิѸนงานมาเป่าลมในหอ้งนัѸน ในขณะทีѷหอ้ง
ขา้งๆ มชี ิѸนงานทีѷเย็นตัวแลว้วางอยูบ่นโตะ๊ 
ขณะทีѷดงึประตเูลืѷอนมามอืไดห้ลดุจากทีѷดงึ
ประต ูและไปกระแทกกบัชิѸนงานทีѷวางอยูบ่น
โตะ๊ ทําใหเ้กดิบาดแผลบรเิวณหลังมอืขา้งขวา

ประตหูอ้ง ชํารดุ  
โตะ๊วางชิѸนงานไมอ่ยูใ่นตําแหน่งขนานกบัประตู

ไมส่วมถงุมอืขณะปฏบิัตงิาน

การดําเนนิการแกไ้ข 
ชีѸแจงใหพ้นักงาน ทกุคน
ไดท้ราบถงึเหตกุารณ์ทีѷเกดิขึѸนและสาเหตทุีѷ
มอืไปกระแทกกบัชิѸนงานไดเ้พืѷอป้องกนัการ
เกดิซํѸา
ดําเนนิการแกไ้ขคนืสภาพของประตหูอ้ง

ใหอ้ยูใ่นสภาพทีѷทํางานได ้
ปลอดภัยเลืѷอนอยูบ่นรางไดโ้ดยไมต่ดิขัด 

การดําเนนิการป้องกนั 
ชีѸแจงเนน้ยํѸาในเรืѷองการตรวจสอบสภาพของ
เครืѷองมอืเครืѷองจักรกอ่นเริѷมปฏบิัตงิานทกุกะ

ตอนประชมุสง่กะ
ดําเนนิการแกไ้ขคนืสภาพประตหูรอื

เครืѷองมอือปุกรณ์อืѷนๆใหอ้ยูใ่นสภาพทีѷทํางาน
ไดด้ว้ยความปลอดภัย

ผูร้ับเหมา นายไมตร ีทองรัตนะ ไดเ้ดนิ
เครน เพืѷอจะทําการดดูเหล็ก เมืѷอ
เวลาประมาณ น ขณะเดนิเครนไดเ้กดิ
สายไฟไดเ้กดิชอ้ต ทําใหส้ลงิเครนและ
แมเ่หล็กรว่งลงบนชอ่งเกบ็เหล็ก

เดนิเครนพรอ้มกนั ทศิทางทําใหแ้มเ่หล็ก
หมนุ สายไฟกบัสลงิจงึเกดิการเสยีดสกีนั
ขาดการสืѷอสารเมืѷอพบความผดิปกตขิองเครน
สายไฟมรีอยการซอ่มหลายจดุทําให ้

ประสทิธภิาพการใชง้านลดลง

ตรวจเชค็รอกพาสลงิ สายไฟแมเ่หล็ก สลงิ
สายไฟแมเ่หล็กใหพ้รอ้มใชง้าน

พนักงานหลอมเหล็ก
ทกุคนถงึขั Ѹนตอนการใชเ้ครนแมเ่หล็กทีѷ
ปลอดภัย และสอบวัดผลการอบรม
กําหนดใหร้ายงานความพรอ้มของเครน

กอ่นออกกะผ่าน 
กําหนดมาตรฐานการซอ่มแกไ้ขสภาพ

สายไฟและสลงิเครนแมเ่หล็ก
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หน่วยงานผลติไดทํ้าการเดนิการผลติปกต ิ
และในชว่งเวลาดังกลา่ว ไดม้สีญัญาณแจง้
เตอืนเขา้ไปทีѷจอควบคมุในหอ้งควบคมุเตาเท
วา่มแีบบเปิดไมอ่อก ระบบจงึไดส้ัѷงตัดการ
ทํางาน พรอ้มทัѸงสัѷงใหแ้ปรงปัดทําความ
สะอาดหนา้ ยกตัวข ึѸน เพืѷอใหพ้าเลท
ลําเลยีงไปทีѷพืѸนทีѷทา้ยไลน ์
  นายนพนัย แกว้กระจา่ง ผูร้ับเหมาประจํา
หน่วยงานผลติ ไดเ้ห็นเหตกุารณ์วา่แบบเปิด
ไมอ่อก จงึไดทํ้าการเปิดระบบ 

เพืѷอใหส้ายพาน 
หยดุทํางานและไมต่อ้งลําเลยีงพาเลทไปทีѷ
ทา้ยไลน์
  หลังจากนัѸนนายนพนัย ไดแ้จง้ไปทีѷนาย
วทิยา จัѷนแกว้ พนักงานเทเหล็ก ใหช้ว่ยปรับ
โปรแกรมควบคมุพาเลท โดยใชก้าร 

เพืѷอใหโ้ปรแกรมรับรูว้า่พาเลทอยู่
ในสถานะปกต ิเพราะตอ้งการใหร้ะบบ 

ทํางานอตัโนมัตแิละชว่ยไขเปิดหนา้ 
อกีครั Ѹง

  แตใ่นระหวา่งทีѷนายวทิยา ไดทํ้าการกด
คําสัѷงสถานะพาเลทไปแลว้นัѸน นายนพนัยได ้
เขา้ไปทีѷตําแหน่งเกดิเหตแุละนําแชลงงัด
หนา้ และระหวา่งนัѸนเครืѷองไดทํ้างานโดย
ทีѷนายนพนัยไมทั่นตั Ѹงตัว เป็นเหตใุหแ้ปรงทํา
ความสะอาดหนา้ ดดีตัวกลับลงมาใน
ตําแหน่งปกต ิและกระแทกเขา้ทีѷมอืขวา ทีѷจับ
ปลายแชลงอยู ่ทําใหเ้กดิบาดแผลฉีกไดร้ับ
บาดเจ็บ

เขา้ไปทํางานกบัเครืѷองจักรโดยทําการ 

 
ปฏบิัตงิานผดิขั Ѹนตอน 
ไมม่สีญัญาณแจง้เตอืนการทํางานของแปรงปัด
หนา้ 

ดงึสญัญาณการทํางานแปรงปัดหนา้ 
ไปตอ่เขา้กบัระบบ 

จัดทําโปรแกรมการสอบประเมนิความรู ้
ความเขา้ใจในการทํางาน ตาม กบั
ผูร้ับเหมาประจํา ทั Ѹงหมด

ประเมนิ งานทีѷผูร้ับเหมา 
รับผดิชอบทัѸงหมด

นายธรีะยทุธ  รากพุฒ ขณะเริѷมทําการเทหลอ่
แตไ่มส่ามารถควบคมุการไหลของนํѸาเหล็ก
และไมส่ามารถปิด เพืѷอหยดุการ
ไหลของนํѸาเหล็กจากในเบา้ไดพ้นักงานบังคับ
เครนไดเ้ลืѷอนเครนออกจากโมลดแ์ละลด
ระดับของเบา้ลงเพืѷอใหนํ้Ѹาเหล็กไหลอยูใ่น
พืѸนทีѷลานเท

เพลาของ หักเมืѷอทําการเปิดเท
แลว้จงึไมปิ่ดลงในตําแหน่งเดมิทําให ้

ปิดรู ไมไ่ด ้

การดําเนนิการแกไ้ข 
ชีѸแจงใหพ้นักงานซอ้มเบา้ไดท้ราบถงึ
เหตกุารณ์ทีѷเกดิขึѸนและสาเหตทุีѷ
 ปิดไมอ่ยูเ่พืѷอป้องกนัการเกดิซํѸา
ดําเนนิการแกไ้ขเปลีѷยนเพลา

 ตัวใหมใ่หอ้ยูใ่นสภาพทีѷทํางานไดป้ลอดภัย

การดําเนนิการป้องกนั 
เพิѷมหัวขอ้การตรวจสอบสภาพของเพลา

และกําหนดอายกุารใชง้านของ
ชิѸนสว่นประกอบของเบา้ 
ดําเนนิการแกไ้ขคนืสภาพสว่นประกอบอืѷนๆ

ของเบา้ทกุใบใหอ้ยูใ่นสภาพทีѷทํางานไดด้ว้ย
ความปลอดภัย

นายอนุวัฒน ์ ศรอีนิทร ์ปฏบิัตหินา้ทีѷพนักงาน
รับเหมา ขณะขับรถโฟลค์ลฟิต์
เพืѷอเอาของไปไวท้ีѷรถหัวหนา้งาน โดยจอด
รถชดิแทง่แบรเิออรก์ั Ѹนขอบถนน ขณะขับรถ
โฟลค์ลฟิตอ์อกจากตรงนัѸนลอ้หลังดา้นขวาได ้
เบยีดกบัแทง่แบรเิออรจํ์านวน แทง่ แตพ่อถงึ
หัวแทง่แบรเิออรแ์ทง่ทีѷ นายอนุวัฒนไ์ด ้
หมนุพวงมาลัยเพืѷอเลีѸยวซา้ยออก ทําใหล้อ้
หลังดา้นขวาปีนขึѸนไปบนแทง่แบรเิออรแ์ละ
ตกลงมาทําใหเ้พลาลอ้หลังขา้งขวาหัก

ผูข้ับรถโฟลค์ลฟิตไ์มม่คีวามชํานาญในการขับ
รถ

การดําเนนิการแกไ้ข 
ชีѸแจงใหพ้นักงานทีѷไดรั้บอนุญาตใหข้ับรถ
โฟลค์ลฟิตท์กุคนไดท้ราบถงึเหตกุารณ์ทีѷ
เกดิขึѸน
ดําเนนิการแกไ้ขซอ่มแซมรถโฟลค์ลฟิตใ์ห ้

กลับมาอยูใ่นสภาพทีѷพรอ้มใชง้านไดอ้ยา่ง
ปลอดภัย

การดําเนนิการป้องกนั 
กําหนดรายชืѷอของผูไ้ดรั้บอนุญาตใหข้ับรถ
โฟลค์ลฟิตไ์ดใ้นแตล่ะกะ
อบรมเพืѷอทวนสอบความรูค้วามสามารถ

ของผูท้ีѷไดรั้บอนุญาตใหข้ับรถได ้
นายอดศิร  คงสมพชื ปฏบิัตหินา้ทีѷพนักงาน
รับเหมา ในชว่งเวลาดังกลา่วได ้
ขับรถโฟลค์ลฟิตเ์พืѷอไปเอาพาเลทไมไ้ว ้
สําหรับใสห่ัว โดยไดย้กพาเลทมา
จํานวน อนัและขับเดนิหนา้มา ขณะขับรถ
โฟลค์ลฟิตม์าจนถงึบรเิวณหนา้โรงจอดรถ 
มมุของพาเลทไมไ้ดช้นกบัทา้ยรถเกง๋ทะเบยีน
 กง ของนายศักดา  ทองปลัѷงพนักงาน
เตาอบไดรั้บความเสยีหาย

ผูข้ับรถโฟลค์ลฟิตไ์มม่คีวามชํานาญในการขับ
รถ   
การจอดรถในทีѷหา้มจอด

การดําเนนิการแกไ้ข 
ชีѸแจงใหพ้นักงานทีѷไดรั้บอนุญาตใหข้ับรถ
โฟลค์ลฟิตท์กุคนไดท้ราบถงึเหตกุารณ์ทีѷ
เกดิขึѸน
หา้มจอดรถในพืѸนทีѷหา้มจอด ขาว แดง

การดําเนนิการป้องกนั 
กําหนดรายชืѷอของผูไ้ดรั้บอนุญาตใหข้ับรถ
โฟลค์ลฟิตไ์ดใ้นแตล่ะกะ
อบรมเพืѷอทวนสอบความรูค้วามสามารถ

ของผูท้ีѷไดรั้บอนุญาตใหข้ับรถได ้



เวลาประมาณ ขณะทีѷ กําลังผลติ 
ผรม เขมทัต ทีѷ

อยูท่า้ยเตาไดย้นิเสยีงดังทีѷดา้นบน 
และมเีปลวไฟออกมา จงึไดร้บีแจง้พนักงานปิ
ยะพงษ์ มาชว่ยทําการดับไฟ และแจง้ขอ
ความชว่ยเหลอื จากสทุนิ ไดทํ้าการ
ตรวจสอบและปิด ทีѷตัว 
ภายในตู ้ แลว้จงึใชใ้ชถ้ัง
ดับเพลงิและสายยางฉีดนํѸาสกดัจนเปลวไฟ
จนดับลง

ยังทํางานอยูใ่นขณะผลติ 

บางจดุเปิดการทํางานตาม 

ของ ไมเ่ชืѷอมตอ่กบัสวทิซ์
ปิด เปิดทีѷตูค้อนโทรลดา้นนอก

แกไ้ขเครืѷองจักรใหส้ามารทํางานได ้
แกไ้ข ใหม้กีารตรวจสอบ

หลังจากเปลีѷยนระบบจาก 
แกไ้ข ให ้ การปิด 

 หลังจากทําการเปลีѷยนระบบจาก 
ประเมนิความเสีѷยงของการเกดิอบุัตเิหตุ

เพิѷมเตมิ

นายณัฐนนท ์ คัมภริานนท ์ปฏบิัตหินา้ทีѷ
พนักงานปัѸนแบบ ไดใ้ชโ้ซแ่ละตะขอมาทํา
การถอดแบบของทอ่ ขณะทําการ
ดงึทอ่ ตะขอรปูตัว ทีѷใชเ้กีѷยวดงึทอ่
 ไดห้ลดุออกทําใหโ้ซแ่ละตะขอหลดุสะบัด
ขึѸนมากระแทกกบัแวน่ตาเซฟตีѸและเปลอืกตา
ทัѸง ขา้งเกดิบาดแผลจากการกระแทกของ
แวน่ตา

ผูป้ฏบิัตงิานนําอปุกรณ์ทีѷไมป่ลอดภัยและไม่
เป็นไปตามทีѷกําหนดไวม้าใชง้าน
ทอ่เหล็กสําหรับทําเป็นแบบของ

ชํารดุคดงอ ทําใหด้งึออกจากทรายไดย้าก
พืѸนทีѷทํางานอยูส่งูจากระดับพืѸน

ชีѸแจงใหพ้นักงาน ทกุคนไดท้ราบ
ถงึเหตกุารณ์ทีѷเกดิขึѸนและสาเหตทุีѷทําให ้
ตะขอหลดุสะบัดขึѸนมาเพืѷอป้องกนัการเกดิ
อบุัตเิหตซํุѸา 

ดําเนนิการซอ่มแซมทอ่เหล็กทีѷใชสํ้าหรับ
ทําแบบร ู ใหต้รงไมค่ดงอ อยูใ่น
สภาพทีѷใชง้านไดอ้ยา่งปลอดภัย 

กําหนดวธิปีฏบิัตงิานการใชอ้ปุกรณ์โซท่ีѷม ี
เทา่นัѸนเพืѷอป้องกนัการเกดิ

อบุัตเิหตซํุѸา 

ออกหนังสอืเตอืนเป็นลายลักษณ์อกัษรใน
เรืѷองของการนําอปุกรณ์ทีѷไมป่ลอดภัยมาใช ้
งาน  

Molding leakage

Lifting chain broken while lift up mold - Review and identify lifting equipment
- Give warning letter to operator and 
N+1.

นายถาวร สขุนาคนิทร ์ปฏบิัตหินา้ทีѷพนักงาน
รืѸอแบบทรายไดใ้ชส้กดัลมทําการสกดั 

ทีѷตดิอยูท่ีѷช ิѸนงานออก เศษชิѸนสว่น
ของ ซึѷงยังคงรอ้นอยูไ่ดก้ระเด็นมา
โดนบรเิวณหนา้อกและแขนทําใหเ้กดิการ
บาดเจ็บผวิหนังลอก

ผูป้ฏบิัตงิานไมไ่ดส้วมใส ่ ทีѷเป็นชดุกนัไฟ
วาบขณะทําการสกดัเอา ออกจาก
ชิѸนงาน

ชีѸแจงใหพ้นักงาน 
ทกุคนไดท้ราบถงึเหตกุารณ์ทีѷเกดิขึѸนเพืѷอ
ป้องกนัการเกดิอบุัตเิหตซุํѸา 

จัดหาอปุกรณ ์ อืѷนๆ รวมถงึชดุกนัไฟ
วาบใหเ้หมาะสมและเพยีงพอกบัผูป้ฏบิัตงิาน
ทกุคน 
หัวหนา้ตรวจสอบการสวมใส ่ ให ้

ครบถว้นกอ่นการปฏบิัตงิานเพืѷอป้องกนัการ
เกดิอบุัตเิหตซํุѸา 

ดําเนนิการลงโทษในกรณีทีѷพบพนักงาน
ปฏบิัตงิานโดยไมส่วม ตามทีѷกําหนดไว ้ 

ประสงค ์ฉํѷาชว่ง ปฏบิัตหินา้ทีѷพนักงานปัѸน
แบบไดทํ้าการพลกิกลับ เพืѷอเตรยีม
สําหรับไวปั้Ѹน ขณะทีѷทําการยก โดย
ใช ้สลงิผา้เป็นตัวยก สลงิผา้ไดห้ลดุและรดู
ออกจากตัว สง่ผลให ้ รว่ง
ตกลงมาแตกหักเสยีหาย

ตําแหน่งของจดุผูกรัดสําหรับการพลกิ
ไมป่ลอดภัยกอ่ใหเ้กดิอบุัตเิหตุ

ชีѸแจงใหพ้นักงาน ทกุคนไดท้ราบ
ถงึเหตกุารณ์ทีѷเกดิขึѸนเพืѷอป้องกนัการเกดิ
อบุัตเิหตซํุѸา 

กําหนดเป็นรปูแบบมาตรฐานสําหรับจดุผูก
รัด และอบรมใหผู้ป้ฏบิัตงิานทีѷ
เกีѷยวขอ้งไดท้ราบ 

หัวหนา้ตรวจสอบควบคมุขั Ѹนตอนการยก
พลกิกลับ ใหเ้ป็นไปตาม ทีѷ
กําหนดไวเ้พืѷอป้องกนัการเกดิอบุัตเิหตซํุѸา 

ดําเนนิการลงโทษในกรณีทีѷพบพนักงานไม่
ปฏบิัตงิานตามคูม่อืการปฏบิัตงิานทีѷกําหนดไว ้

ขณะพนักงานเตาอบจะไปตักบอล 
 ทีѷทาง มถีังบอลกนัดา้นขา้ง แต่
กําแพงดังกลา่วไมม่เีหล็กกนัโดนกําแพง 
ชอ่งทีѷ สว่นชอ่ง มเีหล็กกนัชน โดยบ 
ไปเทบอลไวท้ีѷกําแพงโดยขนาด มม เวลา
ดันเขา้ผานรถตักยาก จงึทําใหด้ันบอลและถัง
ไปโดนกําแพงเสยีหายดังกลา่ว

ขับรถไมร่ะมัดระวัง
ชอ่งบอลชัѷวคราวไมม่เีหล็กกนักําแพง
แสงสวา่งไมเ่พยีงพอทําใหม้องพืѸนทีѷ
รถตักผานตักบอลเหล็กหลดุและผานไมเ่รยีบ

ตักเตอืนพนักงานเรืѷองการขับขีѷรถตัก
ซอ่มคนืสภาพกแพงและตดิตั Ѹงไฟแสงวา่ง
ซอ่มคนืสภาพผานรถตัก ใหม้เีหล็กผาน

ดา้นลา่ง
กําหนดหลักเกณฑก์ารจัดวางบอลชอ่ง

ชัѷวคราว

นายไชยวัฒวงศ ์ สขุปะทวิ ปฏบิัตหินา้ทีѷ
พนักงานเทหลอ่ไดเ้อืѸอมตัวเพืѷอทีѷจะไปหยบิ
ทอ่เหล็กทีѷเอาไวด้ันแผ่น มาเตรยีมไว ้
ขณะทีѷเทา้ซา้ยทีѷเหยยีบบนเหล็กทีѷตอ่พ่วง
ระหวา่งเครนกบัป้อมเทไดเ้กดิการลืѷนทําให ้
หนา้แขง้ซา้ยกระแทกเขา้กบัขอบเหล็ก
บาดเจ็บเป็นแผล

ตําแหน่งและวธิกีารเกบ็อปุกรณ์ทีѷในการ
ปฏบิัตงิานไมป่ลอดภัยกอ่ใหเ้กดิอบุัตเิหตุ

ชีѸแจงใหพ้นักงาน ทกุคนไดท้ราบ
ถงึเหตกุารณ์ทีѷเกดิขึѸนเพืѷอป้องกนัการเกดิ
อบุัตเิหตซํุѸา 
จัดหาตําแหน่งและวธิกีารเกบ็อปุกรณ์ทีѷใช ้

สําหรับดันแผ่น ใหส้ามารถหยบิใชไ้ด ้
สะดวกและปลอดภัย 

ดําเนนิการตักเตอืนในกรณีทีѷพบพนักงาน
ไมจ่ัดเกบ็อปุกรณ์ไวใ้นจดุเกบ็ทีѷจัดทําไวใ้ห ้ 

รถตักเฉีѷยวชนการด์ การขับรถไมร่ะมัดระวัง
ระยะรถตักมคีวามยาวเพิѷมข ึѸน
รถตักมสีภาพไมป่กตเิบรกไมอ่ยู่
พนักงานหน่วยงานอืѷนขับเขา้มา 

ไมม่คีวามคณุชนิพืѸนทีѷ

ทบทวนความปลอดภัยในการขับขีѷรถตัก
แกไ้ขการด์กนัชนใหเ้หมาะสมและปลอดภัย
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เวลา หลังจากเตมินํѸาเหล็กลงเตาเท
แลว้นํѸาหนักรวม กก และไดเ้ทนํѸาเหล็ก
ไปจนนํѸาเหล็กเหลอื กก ขณะนัѸนเวลา 

น พนักงานไดม้องไปทีѷจอกลอ้งวงจร
ปิดพบเห็นนํѸาเหล็กรัѷวออกมาตรงตําแหน่ง 

จงึทําการหยดุเทและไดร้บีออกมายกเตา
เทขึѸนเพืѷอจะใหนํ้Ѹาเหล็กหยดุไหลออกมาและ
ไดเ้ทนํѸาเหล็กออกใหห้มดเตาลง 

มแีสลกไปสะสมในเตาเทเกดิเป็นวงแหวนจน
แข็งปิดคลมุขอบบนนํѸาเหล็กทําใหเ้กดิการกดั
เซาะ บรเิวณพืѸนทีѷแผ่นแสลกจนบาง

ตักแสลกในเบา้ทกุเบา้ และตักแสลกเตาใน
เตาเททกุสปัดาห์
ตักแสลกหลังขึѸน ไปแลว้ กะ
หากตักในเตาเทไมไ่ด ้ให ้ มาตักทีѷเตา

หลอม
จัดทํา สําหรับตักแสลกเตาเท 

และกําหนดแผนทีѷตอ้งยงิแสลกหาก 
ลงไมไ่ด ้

เชค็อณุหภมูผินังดา้นนอกดว้ย 
 และ 
เตรยีม ไวพ้รอ้มเสมอหลัง

เปลีѷยนทกุครั Ѹงภายใน   

Metal melted exploded when pouring to 
mold AI-520

- Review work instruction of AI-520. 

ขณะทีѷนาย สชุน กําลังใชเ้ครน ตัน 
เคลืѷอนยา้ยถังใสบ่อล จากจดุ 

ทา้ย มาวางบน 
ทีѷอยูท่างดา้นขวาหนา้เครืѷองชัѷง 

โดยมถีังวางอยูก่อ่นแลว้ 
ถัง และเมืѷอถังใกลม้าถงึ พนักงานได ้
เขา้ไปใกลถ้ังเพืѷอทําการหมนุถังใหต้ัวลอ๊คถัง
ดา้นบนหมนุไปอยูด่า้นนอก ไมทั่บกนัแต่
ตําแหน่งทีѷยนือยูเ่ป็นระหวา่งกลาง ทําใหถั้ง
เลืѷอนมากระแทกเทา้และกดเขา้กบัขอบ 

เป็นแผลฉีกขาด

พนักงานขาดความชํานาญในการใชเ้ครน
ระบบ ยังไมช่ดัเจนและคลอบคลมุใน

เรืѷองการประเมนิผล

ทบทวนขั Ѹนตอนวธิปีฏบิัตงิานของการบรรจุ
ผลติภัณฑ ์ ของเตาอบชบุ ใหร้ะบุ
ขอ้ควรระวังในการใชเ้ครน คณุรุง่อรญู 

ทบทวนระบบ และการประเมนิ คณุ
เกชา 
อบรมและประเมนิวธิปีฏบิัตงิานการบรรจุ

ผลติภัณฑ ์ ใหก้บัพนักงานและ
ผูร้ับเหมาเตาอบชบุใหมท่กุคน คณุจักรพันธ ์

กําหนดความเร็วของเครนใหเ้ดนิไดเ้ฉพาะ 
ทดลองทีѷ คณุวษิณุ 

ขยายขนาดพาเลทเหล็ก และอปุกรณ์ชว่ย
สําหรับกรณีทีѷตอ้งหมนุถัง คณุเกชา 

นายมานพ พรมมา พนักงานประจํา 
ไดทํ้าการเดนิเครืѷองเพืѷอทําการปัѸน

แบบ หลังจากทีѷมกีารหยดุทํา หลังจาก
ทําการเดนิเครืѷองไดร้ะยะหนึѷง พนักงานได ้
กลิѷนสารเคมเีอมนีรัѷวไหล แตไ่มม่สีญัญาณ
แจง้เตอืนดังขึѸน พนักงานจงึใสอ่ปุกรณ์
หนา้กาก แลว้ขึѸนไปตรวจสอบบน
ชั Ѹนสองของเครืѷอง จงึพบวา่มี
สารเคมลีน้ออกจากถังพักทีѷอยูใ่นตูค้วบคมุ  
พนักงานจงึไดทํ้าการหยดุเครืѷองจักร แจง้
หัวหนา้งาน และประสานหน่วยงานซอ่มบํารงุ
เขา้ตรวจสอบและแกไ้ข   ซอ่มบํารงุตรวจ
พบ เสยี ทําใหม้กีารเตมิ
สารเคมเีขา้ไปในถังพักตลอดเวลา จนทําให ้
เกดิการลน้ออกจากระบบ

เสยี 
พนักงานปิดสวติชส์ญัญาณแจง้เตอืน 

ตดิตั Ѹง ตรวจจับปรมิาณการ
เตมิทีѷมากเกนิไป อยูร่ะหวา่งศกึษา
เพิѷมรายการตรวจสอบ ใน

แผน เครืѷองจักร
ปรับคา่ ให ้

เหมาะสมกบัคา่การใชง้านจรงิ
ยา้ย ทีѷตรวจจับ

บรเิวณถังพัก เขา้ไปตดิในตูค้วบคมุ
ปรับปรงุอปุกรณ์สําหรับล็อคตูค้วบคมุ

พนักงาน ไดทํ้าการยกชิѸนงาน
จํานวน ชิѸนทีѷประกอบอยู่

บน ขณะทําการยก
เพืѷอนําชิѸนงานไปเจยีรบ์นเครืѷอง

ทีѷใชค้ลอ้งยดึโซก่บั เนืѷองจาก
เกลยีวทีѷ รดูเสยีหาย ทําให ้

และชิѸนงานตกกระแทกพืѸน

การจับยดึชิѸนงานบน ผูป้ฏบิัตงิานไม่
มกีารทําความสะอาดรเูกลยีวกอ่นขันสกรยูดึ

ทีѷใชค้ลอ้งโซเ่พืѷอยก สกรู
ขันเขา้ไมส่ดุทําใหเ้กลยีวทีѷ รดู

เสยีหาย

กําหนดวธิปีฏบิัตงิานการยกชิѸนงานบน
ตอ้งคลอ้งโซ่ จดุเพืѷอป้องกนัการเกดิ

อบุัตเิหตซํุѸา
ตรวจสอบรเูกลยีวสําหรับใชย้ดึจดุอืѷนๆบน

ตอ้งไมม่เีศษผงเหล็กอดุตัน หรอืแกไ้ข
ใหเ้ป็นแบบรเูกลยีวเจาะทะลุ

The employee burned his hand while 
drying the coating on a Duocast mold.

Wrong operation - Review burning torch method and 
increase length of torch

ขณะทีѷนายสชุน  ลัดดาออ่น พนักงานเตาอบ
ชบุ ทําการยกถังนํѸามันจากหอ้งใตเ้ตาอบ 
 โดยใชเ้ครน ตัน  สลงิเครนเกีѷยวกบั 
ของ ทําใหเ้ครนรับนํѸาหนักไมไ่หวและ
รดูตกลง

พนักงานขาดทักษะในการใชเ้ครนและขาดความ
ระมัดระวังขณะปฏบิัตงิาน

ทบทวนขั Ѹนตอนการปฏบิัตงิานยกเคลืѷอน 
คณุเกชา  
ยา้ยส ิѷงของและอบรมชีѸแจงพนักงาน

ผูร้ับเหมาทีѷเกีѷยวขอ้งทั Ѹงหมด คณุเกชา
กําหนดแผนสอบประเมนิความปลอดภัยใน

การใชเ้ครนของพนักงานและผูร้ับเหมาเตา
อบชบุ 
ปรับปรงุทศิทางการ ไมใ่ห ้

ขวางบอ่ใตด้นิ 
ตดิตั Ѹงกลอ้งวงจรปิดเพิѷมเตมิบรเิวณพืѸนทีѷ

เตาอบชบุ 
ทบทวนผลการประเมนิความเสีѷยงใหค้ลอบ

คลมุถงึกจิกรรมในชว่ง 

ขณะทีѷนายภรีภัทร เขยีวมณี พนักงานหลอม
เหล็ก ทําการเดนิเครนแมเ่หล็ก ตันเพืѷอดดู
เหล็กไปยังรถ เมืѷอถงึรถได ้
กดปุ่ มปลอ่ยเหล็กใสร่ถ ขณะปลอ่ยเหล็ก
หมดแลว้กําลังจะเดนิเครนกลับแมเ่หล็กไดร้ดู
ลงและมาตกใสร่ถ พนักงาน
จงึหยดุการใชง้านทันทแีละแจง้หน่วยงาน
ซอ่มบํารงุเพืѷอเขา้แกไ้ขและนําแมเ่หล็กออก
จากรถ จากการตรวจสอบพบวา่ตัวหว่ง
คลอ้งสลงิแมเ่หล็กหลดุทําใหส้ลงิรดูจนเป็น
เหตใุหแ้มเ่หล็กตกลงยังรถ 

หว่งคลอ้งสลงิแมเ่หล็กสกึจากการใชง้าน
ตอ่เนืѷอง
ระบบการตรวจสอบไมค่รอบคลมุถงึอปุกรณ์ทีѷ

สง่ผลตอ่เรืѷองความปลอดภัยของเครน

คนืสภาพชดุหว่งคลอ้งสลงิแมเ่หล็ก
คนืสภาพชดุหน่วงของแมเ่หล็ก
ขยายผลการตรวจสอบเครนแมเ่หล็ก

 
กําหนดแผนตรวจสอบหว่งคลอ้งสลงิทกุ ๆ 
เดอืน

การเดนิเครนอยา่งถกูตอ้ง 
ทบทวนผลกรประเมนิความเสีѷยง 

รถตักเบรคไมอ่ยูข่ณะทีѷพนักงานเตาอบชบุ เบรคไมไ่ดดํ้าเนนิการเปลีѷยนตามระยะทีѷปลอดภัย ตรวจสอบกอ่นเริѷมใชง้านและหา้มใชง้าน
เมืѷอพบความผดิปกติ
กําหนดแผนการเปลีѷยนเบรคตามระยะทีѷ

ปลอดภัย
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ทีѷเตาเท พบความเร็วในการ นํѸาเหล็กชา้
กวา่ทีѷควร  พนักงานซอ่มบํารงุและ หน งาน
ซอ่มบํารงุจงึทําการตรวจสอบ เพืѷอตรวจสอบ
วา่อปุกรณ์ทํางานตามฟังกช์ัѷน   จําเป็นตอ้ง
ทดสอบวาลว์ไฟฟ้า ชดุเปิดปิดลมวา่
สามารถทํางานหรอืไม่ โดยปิดบอลวาลว์ 

เพืѷอกนัไมใ่หล้มเขา้เตาเท   
เเลว้ใชล้มระบบอดั ไปทีѷวาลว์ไฟฟ้า 

หลังจากนัѸนไดทํ้าการจา่ยไฟไปวาลว์
ไฟฟ้า เพืѷอทดสอบการทํางาน
ขณะทําการทดสอบการทํางานพบวา่บอล
วาลว์ ทีѷควรจะปิดสนทิไมใ่หล้มผ่าน  มกีาร
รัѷว ทําใหแ้รงดันลมผ่านบอลวาลว์เบอร ์ ไหล
เขา้ไปสูเ่ตาเท  และทําใหเ้กดิการดันนํѸาเหล็ก
ออกปากเตาเท

วาลว์แรงดัน เกดิการรัѷวภายใน เพราะอยูก่บั
ความรอ้นตลอดเวลา 
พนักงานไมท่ราบวธิกีารทํางานทีѷถกูตอ้ง 

ไมไ่ดเ้ปิดฝาทอ่แรงดันเล็ก บนฝาเตาเท 

กําหนดแผนเปลีѷยนบอลวาลว์ ทกุๆ 
เดอืน
จัดทําขั Ѹนตอนการทํางาน และอบรมใหก้บั

พนักงานทีѷเกีѷยวขอ้งทั Ѹงหมด

Nov-23 Mold leakage when pouring (clampers 
were not set properly)

- Creaete check sheet for mold clamp
- Recheck & confirm clamping condition by 
supervisor before pouring.

น ทมี แจง้หัวหนา้งานและ
แจง้หนา้งานขอเขา้แกไ้ข 
บรเิวณเตาหลอม ครั Ѹงแรก หลังจาก
นัѸนเวลาประมาณ น ทมี ได ้
ลงมาเอา แลว้กลับขึѸนไปบน 

อกีครั Ѹง ครั Ѹงทีѷสอง แตไ่มไ่ดแ้จง้
ใหใ้ครรับทราบ จนกระทัѷงเวลา น
ผูร้ับเหมาซอ่มเครน ขึѸนไปซอ่มบํารงุ
เครนแมเ่หล็ก ตัน โดยระหวา่งกา้วออก
จาก เพืѷอขึѸนรางเครน เป็นจังหวะ
เดยีวกนักบัทีѷนายสทุธกิารณ ์ดําจันทร ์เดนิ
เครน ตันผดิทศิทางถอยมาชนทําให ้

เครน ตันกระแทกหนีบเทา้
ผูร้ับเหมาเขา้กบั เครนแมเ่หล็ก 

สง่ผลใหน้ายยทุธนาผูรั้บเหมาซอ่มเครน
ไดรั้บบาดเจ็บ

บังคับเครนผดิทศิทาง
ขาดการสืѷอสารทีѷครอบคลมุในชว่ง 

คนืสภาพ 
ทบทวนการเดนิเครน อเุทน ว
จัดทําวธิสีืѷอสารในกรณีทีѷตอ้งซอ่ม

เครืѷองจักรควบคูไ่ปกบัการผลติ อเุทน ว
วษิณุ ภ
จัดทําแนวทางการปฏบิัตงิานในกรณีทีѷโหล

วัตถดุบิจากหนา้เตาในสถานการณ์ไมป่กติ

Near miss Dec-23 Mold Explosion AI-369 Human error - Review work instruction of AI-369
Near miss Dec-23 Mold Explosion AI-369 Human error - Review work instruction of AI-369



ขณะทีѷพนักงานเทหล่อไดทํ้าการเทนํѸาเหล็ก
ขณะทีѷเทนํѸา

เหล็กลงในแบบไดป้ระมาณ วนิาท ีปรมิาณ
นํѸาเหล็กประมาณ ตัน ไดเ้กดิการระเบดิ
ของนํѸาเหล็กขึѸน พนักงานเทหล่อจงึหยดุเท
ทันท ีโดยไม่มผีูไ้ดร้ับบาดเจ็บ

อัตราการไหลของนํѸาเหล็กค่อนขา้งสงูกวา่
มาตรฐาน และรรูะบายอากาศยังไม่เพยีงพอ

ชีѸแจงใหพ้นักงาน ทกุ
คนไดท้ราบถงึเหตุการณ์ทีѷเกดิขึѸนเพืѷอป้องกัน
การเกดิอบุัตเิหตุซํѸา 

เพิѷมจํานวน จากเดมิ จุดเป็น 
จุด 
ในตําแหน่งฝาบนลดขนาดทอ่จาก 

เป็นขนาด 

พนักงานเตาหลอม ทําการหลอมเหล็ก
ตามขัѸนตอนปฏบัิตงิาน น กอ่นนํѸาเหล็ก
จะระเบดิไดเ้ขยา่ จนหมด 

จากนัѸนไดถ้อยรถ มายัง
ตําแหน่งจอด กวาดทําความสะอาดหนา้เตา
และกลับเขา้ไปยังป้อมเตาหลอม ในเวลา 

น เกดินํѸาเหล็กระเบดิทีѷเตา โดยไม่
ทราบสาเหต ุ จากการสอบสวนขณะทีѷเกดิ
เหตุระเบดิหลอมไปประมาณ นาท ี
วัตถุดบิในเตาหลอมละลายเกอืบเป็นนํѸา
เหล็กทัѸงหมดแลว้

สตูรการหลอม 
ตามลําดับ

วัตถุดบิปลายปิดปะปนเขา้ไปในเตาหลอม ทบทวนมาตรฐานการตรวจรับวัตถุดบิและ
ชีѸแจงมาตรฐานวัตถุดบิตอ้งหา้มสําหรับเตา
หลอมใหผู้จํ้าหน่ายทราบ คุณศักดา คุณชยั
พร 
อบรมทบทวนขั Ѹนตอนการตรวจรับวัตถุดบิ

ตามมาตรฐานวัตถุดบิใหผู้ป้ฏบัิตงิานทราบ 
คุณชยัพร 

คุณวฑิรูย์

ทบทวนลําดับการชารท์วัตถุดบิลงเตา
หลอม คุณอเุทน 
กําหนดใหปิ้ดฝาเตา องศาเมืѷอถอยรถ 

คุณอเุทน 
ตดิตัѸงกลอ้ง 

คุณวษิณุ 
นายสเุมธ  สายสดุ พนักงานเตาอบ ได ้
ปฏบัิตงิานพนักงานเตาอบชบุ ขณะขับรถ
โฟลค์ลฟิตเ์พืѷอแพ็คบอลจาก ชว่ง
จังหวะทีѷขบัรถโฟลค์ลฟิตผ่์านฝาทอ่ไดเ้กดิ
เหตุ เหล็กทีѷเชืѷอมสําหรับกันขอบปูนปากทอ่ 
ไดแ้ทงเขา้กับแท็งคนํ์Ѹามันเครืѷอง โดยทีѷผูขั้บ
ขีѷไม่ทราบจนกระทัѷงเห็นนํѸามันรัѷวทีѷพืѸนแลว้จงึ
ไดจ้อดรถหยดุการใชง้าน

เกดิจากเหล็กทีѷเชืѷอมกันขอบปูน รอยเชืѷอมไดแ้ตกออกทําใหเ้มืѷอรถโฟลค์ลฟิตว์ ิѷงผ่านเหล็กไดง้า้งขึѸนแทงเขา้กับแท็งคนํ์Ѹามันเครืѷองดําเนนิการตรวจสอบและซอ่มแซมเหล็กทีѷ
เชืѷอมสําหรับกันขอบปูน ใหแ้ข็งแรงไม่หลุด
เพืѷอป้องกันการเกดิอบุัตเิหตุซํѸา 

ตรวจสอบรอยเชืѷอมของเหล็กทีѷกันขอบปูน
ในจุดอืѷนๆเมืѷอพบรอยเชืѷอมแตกรา้วให ้
ซอ่มแซมทันท ี

นายภญิโญ  จนิแซ พนักงาน
ขณะปฏบิัตงิานไดใ้ชแ้ม่เหล็กดูดแผ่น ขึѸน
จากพืѸนสงูประมาณ เมตรเพืѷอทําความ
สะอาดกเอาเศษขีѸกลงึออก โดยใชม้อืสอด
ไปดา้นใตแ้ผ่น ชว่งจังหวะนัѸนไดเ้กดิเหต ุ
แผ่น ไดห้ลุดรว่งลงพืѸนและไดเ้ฉียวแขน
ทําใหเ้กดิบาดแผลเป็นรอยขดี

เกดิจากแผ่น มคีรบีนูนหนา้สัมผัสทีѷแม่เหล็ก
ดูดไม่เรยีบ แผ่น จงึหลุดรว่งไปโดนแขนทํา
ใหเ้กดิบาดแผล

ชีѸแจงใหพ้นักงาน ทกุคนได ้
ทราบถงึเหตุการทีѷเกดิขึѸนเพืѷอป้องกันการเกดิ
อบัุตเิหตุซํѸา  คุณนฤนาท 

กําหนดวธิกีารทําความสะอาด แบบใหม่
โดยใชเ้ครืѷองมอืทําความสะอาดแทนการ
สอดมอืเขา้ไปใตส้ิѷงของทีѷทําการยก คุณอมร
คุณนฤนาท 
ตรวจสอบหนา้สัมผัสของ ดา้นทีѷจะใช ้

แม่เหล็กยกตอ้งเรยีบหากพบวา่มคีรบีนูนตอ้ง
แกไ้ขใหเ้รยีบกอ่นทีѷจะยกและลบคมทีѷ ให ้
เรยีบรอ้ยกอ่นการยกทกุครั Ѹง  คุณนฤนาท 

นายสมโชค  นวลจันทร ์พนักงานเตาอบ ได ้
ออกมาพบเการลุกไหมใ้นตูเ้ก็บถุงฝุ่ นของ
Sand separator bag filter จงึไดเ้ขา้ทําการ
ดับไฟโดยใชถั้งดับเพลงิและนํѸาฉีด จนไฟได ้
สงบลง ต่อมาชว่งเวลา10.00 นายณัฐพงศ ์
นอ้ยยาโน ไดเ้ขา้ทําสะอาดเก็บเศษไมแ้ละ
เศษฝุ่ นไดพ้บการลุกไหมเ้ล็กนอ้ยจงึทําการ
ตักออกโดยยังไม่ไดเ้ขา้เคลยีรห์ลังตู ้จนกระ
ทัѸงวันอาทติยท์ีѷ4 กมุภาพันธ ์เวลาประมาณ
10.00 น.นายจารเุดช  ทองอุม่ ไดพ้บกลุ่ม
ควันขึѸนอกีครั Ѹงจงึเขา้ไปตรวจสอบพบวา่เกดิ
การลุกไหมก้องฝุ่ นทีѷอยูห่ลังตูด้ว้ย จงึไดทํ้า
การดับไฟโดยใชนํ้Ѹาฉีดจนไฟดับลงเสยีหาย

เศษโลหะรอ้นทีѷเกดิจากการเชืѷอมตกลงไปใน
ฝุ่ นและเกดิการลุกไหม ้

ดําเนนิการทําความสะอาดภายในตูเ้ก็บฝุ่ น
และพืѸนทีѷรอบๆไม่ใหม้ฝุ่ีนตกคา้งอยูเ่พืѷอ
ป้องกันการเกดิอบัุตเิหตุซํѸา 

กําหนดการเปิด ใหเ้ป็น
เฉพาะแต่ละงานโดยใหค้รอบคลุมทกุงานทีѷ
เกีѷยวขอ้ง 

กําหนดวธิปีฏบัิตงิานเป็นมาตรฐานไวใ้น
กรณีทีѷมกีารปฏบัิตงิาน ในพืѸนทีѷ

ตอ้งดําเนนิการจัดการฝุ่ นออกให ้
หมดกอ่นเพืѷอไม่ใหเ้ป็นเชืѸอเพลงิ  

After Pakpoom used hand drilling and 
jigsaw to make holes on wooden plate. 
He use Vertical sand paper grinder to 
smoothen the hole surface. While he 
was using this machine, wooden plate 
was slipped from his hands and hit to 
his left-hand fingers.

Risk assessment was not cover
 Wood drilling or hole making activity 
lead to working method is not proper.
 Cross-functional person to work with 
woodwork machine.

ขณะทีѷ  ผรม คุณภาพ กําลังเตรยีมเปิด 
แต่ฝาของ ไม่ไดอ้ยูใ่น

ตําแหน่งดา้นบน ผรม จงึใชโ้ซเ่ครนเพืѷอขยับ
ตําแหน่งของฝาใหก้ลับมาอยูด่า้นบน โดย
ขณะกําลังหมุนฝามาดา้นบน ผรม ไดใ้ชม้อื
ดงึใหโ้ซใ่หอ้ยูใ่นตําแหน่งทีѷสามารถหมุน

ไดแ้ต่ ขยับ ทําใหโ้ซต่งึหนบี
นิѸวมอื

ระบุวธิกีารปฏบัิตงิานไม่ชดัเจน
ตําแหน่งสวทิซค์วบคุม ไม่

เหมาะสม 
ขั Ѹนตอนการปฏบัิตงิานไม่เหมาะสม

แกไ้ข กล่าวถงึวธิกีาร
ปฏบัิตงิานใน โดยละเอยีด และ
อบรมชีѸแจง้พนักงาน และ ผรม คุณอเุทน บ 

ยา้ยตําแหน่ง สวทิซ ์ควบคุม คุณมนูญชยั
 ม 
ตดิตัѸงป้ายเตอืนขอ้ควรระวัง ขณะ

ปฏบัิตงิานใน คุณอเุทน บ 
ขณะพนักงานทําการยกชิѸนงาน 

โดยใชส้ลงิผา้ขนาดพกัิด 
เสน้ผูกรัดแบบ เพืѷอ

พลกิชิѸนงานทีѷกลงึเวร็จเรยีบรอ้ยแลว้ ขณะทีѷ
ยกชิѸนงานขึѸนตําแหน่ง องศาไดเ้กดิ
เหตุการณ์สลงิผา้ขาดบรเิวณหว่งของสลงิ
โดยทีѷช ิѸนงานยังคงตัѸงอยูใ่นตําแหน่ง องศา

เกดิจากการผูกรัดชิѸนงานไม่ไดใ้ชแ้ผ่นรองกันคม
เพืѷอป้องกันสลงิผา้โดนชิѸนงานบาด

ชีѸแจงพนักงานใหท้กุคนไดรั้บทราบถงึ
แนวทางป้องกันและแกไ้ข
กําหนดวธิปีฏบัิตงิานเป็นมาตรฐานไวใ้น 

 การผูกรัดชิѸนงานดว้ยโซห่รอืสลงิผา้ใหใ้ช ้
แผ่นรองกันบาดทกุครั Ѹง
จัดทําเอกสารเกีѷยวกับมุมองศาในการยก

และรปูแบบการผูกรัดทีѷมผีลต่อนํѸาหนักสงูสดุ
ตดิไวท้ีѷหนา้งาน

บนัทกึการวเิคราะหอ์บุตัเิหตุ

ลาํดบั
ประเภท
อบุตัเิหตุ

วนัทีѷ

เวลา โรงงาน หนว่ยงาน รายละเอยีด สาเหตุ แนวทางการแกไ้ขและป้องกนั
ทบทวน

ความเสีѷยง



บนัทกึการวเิคราะหอ์บุตัเิหตุ

ลาํดบั
ประเภท
อบุตัเิหตุ

วนัทีѷ

เวลา โรงงาน หนว่ยงาน รายละเอยีด สาเหตุ แนวทางการแกไ้ขและป้องกนั
ทบทวน

ความเสีѷยง
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ผลการสำรวจสภาพเศรษฐกิจ สังคมและความคิดเห็นของประชาชน  
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ภาคผนวก ข-36 
ขอมูลสถิติผูปวยตามกลุมสาเหตุโรคจากหนวยงานสาธารณสุข 

ท่ีเก่ียวของ 



สาเหตุการป่วยของผู้ป่วยนอกตามกลุม่โรค10 อันดับแรก จังหวัดสระบุรี อำเภอพระพุทธบาท  
โรงพยาบาลส่งเสริมสุขภาพตำบลห้วยป่าหวาย ปี พ.ศ. 2566 

ชื่อกลุ่ม (298โรค) ชาย หญิง รวม 
145 ความดันโลหิตสูงที่ไม่มีสาเหตุนำ 891 2,054 2,945 
199 โรคอื่น ๆ ของผิวหนังและเนื้อเยื่อใต้ผิวหนัง 506 585 1,091 
207 เนื้อเยื่อผิดปกต ิ 469 573 1,042 
104 เบาหวาน 242 552 794 
165 คออักเสบเฉียบพลันและต่อมทอนซิลอักเสบเฉียบพลัน 333 426 759 
185 โรคอื่น ๆ ของหลอดอาหาร กระเพาะและดโูอเดนัม 338 371 709 
206 พยาธิสภาพของหลังส่วนอื่น ๆ 159 146 305 
192 โรคอื่น ๆ ของลำไส้และเยือ่บุช่องท้อง 129 126 255 
131 เยื่อบุตาอักเสบและความผิดปกติของเยื่อบุตาอื่น ๆ 93 111 204 
183 แผลเปื่อยของกระเพาะอาหารดูโอเดนัม 87 111 198 
182 โรคอื่น ๆ ของช่องปาก ต่อมนำ้ลายและขากรรไกร 83 111 194 
181 ความผิดปกติอื่น ๆ ของฟันและโครงสร้าง 72 115 187 
180 ฟันผุ 55 76 131 
184 กระเพาะอาหารอกัเสบและดูโอเดนัมอักเสบ 54 64 118 
167 การติดเช้ือของทางเดินหายใจสว่นบนแบบเฉียบพลันอื่น ๆ 60 58 118 

รวม 3,571 5,479 9,050 
 

 
ที่มา : ระบบ Health Data Center กระทรวงสาธารณสุข, https://hdcservice.moph.go.th/hdc/main/index.php, สืบค้นข้อมูลเมื่อวันที่ 5 มกราคม 2567 

  



สาเหตุการป่วยของผู้ป่วยนอกตามกลุม่โรค10 อันดับแรก จังหวัดสระบุรี อำเภอเสาไห้  
โรงพยาบาลส่งเสริมสุขภาพตำบลหัวปลวก ปี พ.ศ. 2566 

ชื่อกลุ่ม (298โรค) ชาย หญิง รวม 
145 ความดันโลหิตสูงที่ไม่มีสาเหตุนำ 100,456 170,740 271,196 
104 เบาหวาน 63,093 115,982 179,075 
207 เนื้อเยื่อผิดปกต ิ 55,674 108,675 164,349 
167 การติดเช้ือของทางเดินหายใจสว่นบนแบบเฉียบพลันอื่น ๆ 57,964 71,447 129,411 
181 ความผิดปกติอื่น ๆ ของฟันและโครงสร้าง 23,442 38,166 61,608 
206 พยาธิสภาพของหลังส่วนอื่น ๆ 18,791 32,964 51,755 
111 ความผิดปกติของต่อมไร้ท่อ โภชนาการและเมตะบอลิกอื่น ๆ 17,276 29,392 46,668 
199 โรคอื่น ๆ ของผิวหนังและเนื้อเยื่อใต้ผิวหนัง 17,810 27,049 44,859 
281 การบาดเจ็บระบุเฉพาะอื่น ๆ , ไม่ระบุเฉพาะและหลายบริเวณในร่างกาย 25,604 18,617 44,221 
185 โรคอื่น ๆ ของหลอดอาหาร กระเพาะและดโูอเดนัม 12,918 24,210 37,128 
180 ฟันผุ 12,030 19,047 31,077 
201 โรคข้อเสื่อม 4,565 16,290 20,855 
165 คออักเสบเฉียบพลันและต่อมทอนซิลอักเสบเฉียบพลัน 8,560 11,029 19,589 
039 ภูมิคุ้มกันบกพร่องเนื่องจากไวรัส (HIV) 10,080 8,259 18,339 
192 โรคอื่น ๆ ของลำไส้และเยือ่บุช่องท้อง 7,696 10,115 17,811 

รวม 435,959 701,982 1,137,941 

 

 
ที่มา : ระบบ Health Data Center กระทรวงสาธารณสุข, https://hdcservice.moph.go.th/hdc/main/index.php, สืบค้นข้อมูลเมื่อวันที่ 5 มกราคม 2567 

 




