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This study aims to evaluate the effectiveness of enclosing devices to assess the 

dangerous points of machinery and establish safe behaviors among employees in a certain animal 
feed production facility in Rayong Province. The design approach follows ISO 12100:2010 and 
OSHA 1910.212 standards for guarding, as well as ISO 14121-1 standard for risk assessment of 
machinery. The research is divided into four parts, the first one is design and construction of 
guards covering hazardous areas of animal feed production machinery according to ISO 
12100:2010 and OSHA 1910.212. the second is general data collection, satisfaction levels, and 
safety behaviors of production employees before and after the installation of guards. The third is 
survey of safety behaviors of production employees before and after guard installation. And last 
one is risk assessment of machinery according to ISO 14121-1 before and after guard installation. 
                  The results show that the guard designs comply with OSHA 1910.212 standards. Risk 
assessments of machinery decreased from Level 4 (medium risk) before installation to Level 1 
(low risk), meeting standard criteria. Overall safety behaviors of employees improved 
significantly (P<0.05), except for machine bypass behaviors, where employees exhibited good 
behaviors consistently from the outset with no significant difference. Employee satisfaction 
surveys indicated that a majority of employees were moderately to highly satisfied. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 

เคร่ืองจกัรเป็นเคร่ืองมือส าคญัในกระบวนการผลิต เคร่ืองจกัรสามารถช่วยปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตได ้อยา่งไรก็ตาม ช้ินส่วนท่ีเคล่ือนไหว ขอบท่ีแหลมคม และพื้นผวิท่ีร้อนยงั
สามารถท าใหเ้กิดการบาดเจ็บร้ายแรงในท่ีท างานได ้เช่น กระดูกแตกหกั การสูญเสียอวยัวะ แผลไฟ
ไหม ้หรือสูญเสียการมองเห็น การป้องกนัจึงเป็นส่ิงส าคญัในการปกป้องคนงานจากการบาดเจบ็ 
ช้ินส่วนเคร่ืองจกัร เง่ือนไขการท างานของเคร่ืองจกัร หรือกระบวนการใด ๆ ท่ีอาจท าใหเ้กิดการ
บาดเจบ็ควรไดรั้บการป้องกนั เม่ือการท างานของเคร่ืองจกัร อาจท าใหผู้ป้ฏิบติังานหรือผูอ่ื้นไดรั้บ
บาดเจบ็จากการสัมผสั ควรก าจดัหรือควบคุมอนัตรายดงักล่าว (The National Institute for 
Occupational Safety and Health, 2003) 

จากขอ้มูลสถิติการเกิดอุบติัเหตุของประเทศสหรัฐอเมริกาปี ค.ศ. 2018 หรือพ.ศ. 
2561(Bureau of Labor Statistic, 2018) มีร้อยละของจ านวนการเกิดอุบติัเหตุจนถึงขั้นหยดุงานและ
ไม่ใชก้ารบาดเจบ็ท่ีรุนแรงจากการท างานกบัเคร่ืองจกัรมากถึง 58% ซ่ึงถือวา่เป็นอนัดบัท่ีสูงท่ีสุด
เม่ือเทียบกบัอุบติัเหตุอ่ืน ๆ และเม่ือเทียบจ านวนอุบติัเหตุท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรแต่ละประเภทพบวา่ 
เคร่ืองจกัรอ่ืน ๆ สูงสุดเป็นอนัดบัท่ี 3 โดยมีเคร่ืองจกัรของกระบวนการผลิตเหล็ก ไม ้และวสัดุ
พิเศษ สูงท่ีสุด รองลงมาคือ เคร่ืองจกัรส าหรับกระบวนการพิเศษสูงเป็นอนัดบั 2  

จากการศึกษางานวจิยัเร่ืองความปลอดภยัของเคร่ืองจกัรและทิศทางในอนาคตของ 
NIOSH (The National Institute for Occupational Safety and Health) มีการกล่าวถึงวา่ มีผูท่ี้ท  างาน
กบัเคร่ืองจกัรถึง 18,000 ท่ีมีการตดั หนีบ หรือบาด จนท าใหเ้สียอวยัวะ และมีผูเ้สียชีวติจากการ
ท างานกบัเคร่ืองจกัรถึง 8505 ราย คิดเป็นร้อยละ 47 (Pratt et al., 1996) ซ่ึงเป็นหน่ึงในสามของ
คนงานทั้งหมด (Etherton et al., 2008) และขอ้มูลสถิติจากส านกังานแรงงานของสหรัฐอเมริกาในปี 
ค.ศ. 2013 พบวา่ 717 คนเสียชีวติจากการท างานของเคร่ืองจกัร (Tremblay et al., 2017) ในตุรกี
พบวา่อุบติัเหตุจนถึงขั้นกระดูกหกัคิดเป็นร้อยละ 64.9 ของอุบติัเหตุท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรดา้น
การเกษตรทั้งหมด (Akdur et al., 2010) และในเมืองควเิบก (Quebac) CNESST (2014) ไดร้ายงาน
วา่อุบติัเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัรคิดเป็นประมาณร้อยละ 15 ของอุบติัเหตุท่ีไดรั้บการชดเชย
ทั้งหมด ซ่ึงน าไปสู่การเบิกจ่ายประจ าปีถึง 71.5 ลา้นดอลลาร์ (Jean-Claude Tremblay et al., 2017) 
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จากสถานการณ์การด าเนินงานดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยัของ ประเทศไทย  
ปี พ.ศ. 2560 ถึง ปี พ.ศ. 2564 พบวา่ ส่ิงท่ีท าใหลู้กจา้งประสบอนัตรายหรือเจบ็ป่วยเน่ืองจากการ
ท างานสูงสุดเป็นอนัดบั 3 คือ เคร่ืองจกัร มีลูกจา้งประสบอนัตราย จ านวน 57,139 ราย คิดเป็น  
ร้อยละ 13.25 ต่อปี (ส านกังานประกนัสังคม, ขอ้มูลสถิติกองทุนเงินทดแทน, 2564) ซ่ึงการประสบ
อนัตรายและเจบ็ป่วยเน่ืองจาก การท างานดงักล่าวก่อใหเ้กิดความสูญเสียต่อ ครอบครัว สถาน
ประกอบกิจการ สังคม และประเทศ โดยรัฐตอ้งจ่ายเงินทดแทนใหก้บัลูกจา้งท่ีประสบอนัตราย
เน่ืองจากการท างานไม่นอ้ยกวา่ปีละ 1.6 พนัลา้นบาท ทั้งน้ียงัไม่รวมถึงความสูญเสียของ นายจา้งท่ี
ตอ้งหยดุการผลิต และความสูญเสียต่อ ครอบครัว ดงันั้นความปลอดภยัและสุขภาพของผูใ้ชแ้รงงาน
ในการท างาน จึงเป็นเร่ืองส าคญัอยา่งยิง่ เพราะอุบติัเหตุท่ีเกิดข้ึน นอกจากจะส่งผลต่อ สุขภาพกาย
ใจของคนงานแลว้ยงัท าใหสู้ญเสีย โอกาสในการประกอบอาชีพซ่ึงเป็น ทั้งความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน
ทางตรงและทางออ้ม (จุฑามาศ คชโคตร และศิราณีย ์อินธรหนองไผ, 2560) 

สาเหตุของการเกิดอุบติัเหตุในการท างานแบ่งเป็น 2 ประการหลกั ประกอบดว้ย 1) การ
ท างานท่ีไม่ปลอดภยั ซ่ึงเป็นสาเหตุหลกัของการเกิดอุบติัเหตุ เช่น การท างานท่ีไม่ถูกวิธี หรือไม่ถูก
ขั้นตอน การมีทศันคติท่ีไม่ถูกตอ้ง และ 2) การมีสภาพการณ์ท่ีไม่ปลอดภยั ไดแ้ก่ เคร่ืองมืออุปกรณ์
ช ารุดบกพร่อง ขาดการซ่อมแซมหรือ บ ารุงรักษาอยา่งเหมาะสม (Herbert, 1931) โดยมาตรการ
ควบคุมและป้องกนัอุบติัเหตุดว้ยสาเหตุ การเกิดขา้งตน้ สามารถควบคุมไดด้ว้ยหลกัการ 3E ซ่ึง
ประกอบดว้ย 1) Engineering การควบคุม ทางวศิวกรรมศาสตร์ 2) Education การศึกษาและการ
ฝึกอบรม และ 3) Enforcement การออกกฎ ขอ้บงัคบั ในการศึกษาในคร้ังน้ี ผูว้จิยัจะป้องกนั
อุบติัเหตุการควบคุมอนัตรายจากการท างาน จะเนน้การควบคุมทางวศิวกรรมศาสตร์ (Engineering) 
คือ การใชค้วามรู้ทางวชิาการดา้นวศิวกรรมศาสตร์ในการค านวณ และออกแบบเคร่ืองมือท่ีมีสภาพ
การใชง้านท่ีปลอดภยัการติดตั้งเคร่ืองป้องกนัอนัตราย เพื่อควบคุม อนัตรายจากการท างานเป็น
อนัดบัแรก ร่วมกบัการใหก้ารศึกษาหรือการฝึกอบรม (Education) และการบงัคบัใชต้าม
(Enforcement) เพื่อการก าหนดวธีิการท างานอยา่งปลอดภยั และมาตรการ ควบคุม (วฑูิรย ์ 
สิมะโชคดี และวรีะพงษ ์เฉลิมจิระรัตน์, 2547; รณชยั พูลพิพฒัน์, 2562) 

เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรมเป็นเคร่ืองจกัรท่ีควบคุมโดยมนุษยซ่ึ์งท าหนา้ท่ีทั้งแบบใชมื้อ 
(Manual) และแบบอตัโนมติั (Automatic) ซ่ึงเคร่ืองจกัรตอ้งการการควบคุมและติดตามการท างาน
ของเคร่ืองจกัรเกือบตลอดเวลา ดงันั้น เคร่ืองจกัรจ าเป็นตอ้งมีผูป้ฏิบติังาน ซ่ึงบางคร้ังผูป้ฏิบติังาน
ตอ้งสัมผสักบัสภาพแวดลอ้มท่ีเป็นอนัตรายและความเส่ียงดา้นอ่ืน ๆ ซ่ึงการดูแลความปลอดภยัและ
การท างานท่ีปลอดภยัของเคร่ืองจกัร การท างานกบัเคร่ืองจกัรท่ีมีคนควบคุมนั้นเป็นความ
รับผดิชอบของผูป้ฏิบติังานเอง ซ่ึงตอ้งควบคุมเคร่ืองจกัรและตรวจสอบสภาพแวดลอ้มท่ีท าให้
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แน่ใจไดว้า่ไม่มีลกัษณะท่ีก่อใหเ้กิดอนัตราย (Heath, 2018) ซ่ึงเป็นท่ีทราบกนัดีวา่เคร่ืองจกัร
อุตสาหกรรมก่อให้เกิดอนัตรายหลายประการ  

อนัตรายจากเคร่ืองจกัรประเภทต่าง ๆ ไดร้ะบุในมาตรฐาน ISO 12100, CSA Z432 และ 
ANSI B11-TR3 และพบเป็นจ านวนมากจากการทบทวนวรรณกรรม  ตวัอยา่งเช่น Bluff (2014) 
แสดงรายการอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัร (Poisson, Chinniah, & Jocelyn, 2016) การศึกษา
ของ Chinniah พบวา่ ร้อยละ 12.3 ของ อุบติัเหตุเช่ือมโยงกบัขั้นตอนการตั้งค่า ร้อยละ 19.8 กบังาน
การผลิต ร้อยละ 34.9 ส าหรับงานบ ารุงรักษาและ ร้อยละ 31.1 เพื่อจดัการกบัส่ิงรบกวนในการผลิต 
สาเหตุหลกัของการเกิดอุบติัเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัรนั้น คือ การเขา้ถึงช้ินส่วนท่ีเคล่ือนไหว
ของเคร่ืองจกัรการขาดการป้องกนัการขาดประสบการณ์ของคนงานการหลีกเล่ียงการป้องกนั ขาด
การประเมินความเส่ียงขาดการก ากบัดูแลการออกแบบเคร่ืองจกัรท่ีไม่ดีวธีิการท างานท่ีไม่ปลอดภยั
ขาดความชดัเจน ค าแนะน าท่ีมอบใหก้บัคนงานเก่ียวกบัวธีิการแทรกแซงอยา่งปลอดภยัใน
เคร่ืองจกัรและวธีิการควบคุมระบบเช่นกนั เน่ืองจากไม่มีขั้นตอนการล็อค (Chinniah et al., 2015) 

จากการศึกษาเก่ียวกบัท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรแบบอตัโนมติั (Backstrokm & DoKoKs, 
1999) พบวา่ อุบติัเหตุท่ีมีสาเหตุจากท่ีครอบปิดคลุมมีมากถึง 76 เคร่ืองจกัร ซ่ึงมีรายละเอียดท่ี
แตกต่างกนัไป คือ ไม่มีท่ีครอบปิดคลุมถึง 35 คร้ัง ถอดท่ีครอบปิดคลุมออก 10 คร้ัง ท่ีครอบปิดคลุม
ไม่ถูกใชง้าน 8 คร้ัง จากการท างานท่ีวุน่วายและเขา้ถึงแหล่งอนัตราย 6 คร้ัง ไม่มีประสบการณ์การ
ท างานหรือพนกังานใหม่ 17 คร้ัง และเหตุผลอ่ืน ๆ อีก 3 คร้ัง ท่ีเกิดจากความไม่รู้ 

เคร่ืองจกัรของกระบวนการบรรจุและหีบห่อแบ่งเป็น 3 ส่วนดว้ยกนั คือ ส่วนแรกเป็น
สายพานตน้กระบวนการผลิต ความเส่ียงในกระบวนการน้ีคือ มีจุดหมุน จุดหนีบ และมีพนกังาน 8 
คน ท าการหยบิซองผลิตภณัฑล์งกล่องกระดาษ ส่วนท่ีสอง คือ เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการปิดฝากล่อง
ดว้ยเทปใส พนกังานตอ้งท าหนา้ท่ีในการเปล่ียนมว้นเทปใส หรือแกไ้ขกรณีท่ีเคร่ืองจกัรเกิดปัญหา 
ความเส่ียงในกระบวนการน้ีคือ การบาด หรือ ตดั และส่วนท่ีสาม คือ สายพานทา้ยไลน์ท่ีท างาน
ล าเลียงกล่องผลิตภณัฑห์รือสินคา้ โดยมีพนกังานประจ าจุดน้ี 2 คน ท าการหยบิกล่องผลิตภณัฑแ์ละ
น ามาจดัเรียงบนพาเลทพร้อมทั้งพนัดว้ยพลาสติกแรป  

สืบเน่ืองมาจากเคร่ืองจกัรในพื้นท่ีกระบวนการผลิตในส่วนของการบรรจุและหีบห่อดว้ย
คนในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงของจงัหวดัระยอง เป็นเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งใชค้นในการท างาน
ร่วมกบัเคร่ืองจกัรตลอดเวลา (Manual operation machine) ในขณะท่ีเคร่ืองจกัรอ่ืน ๆ เป็นเคร่ืองจกัร
ท่ีท างานโดยอตัโนมติั มีพนกังานท างานกบัเคร่ืองจกัรท่ีเป็นแบบอตัโนมติันอ้ยมาก เม่ือเปรียบเทียบ
กบัเคร่ืองจกัรท่ีเป็นแบบใชค้นท างานดว้ยตลอดเวลาแบบเคร่ืองบรรจุหีบห่อ ซ่ึงส่งผลใหเ้กิดการ
ท างานร่วมกนัระหวา่งคนและเคร่ืองจกัรมากกวา่เคร่ืองจกัรอ่ืน ๆ เม่ือท าการติดตั้งแลว้เสร็จและ
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ด าเนินการผลิตผา่นไปเพียง 3 สัปดาห์ เม่ือช่วงเดือน ก.ค ปี 2565 พบวา่ พนกังานเกิดการบาดเจบ็
จากการท างาน คือ น้ิวมือเขา้ไปติดในสายพาน เป็นอุบติัเหตุท่ีตอ้งรับการรักษาจากสถานพยาบาล
ขา้งนอก ท าใหผู้ว้จิยั สนใจและมีความตอ้งการท่ีจะแกไ้ขปัญหาน้ีเพื่อใหเ้กิดการบาดเจ็บนอ้ยท่ีสุด 
และมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 

ซ่ึงปัจจุบนัพนกังานฝ่ายผลิตมีความเร่งรีบในการท างาน เน่ืองจากมีความตอ้งการของ
สินคา้ในปริมาณท่ีสูง และ กระบวนการผลิตแบบใชมื้อ ท าใหเ้กิดผลิตภณัฑช์า้กวา่เม่ือเทียบดว้ย
กระบวนการผลิตแบบอตัโนมติั จึงส่งผลต่อพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานต่อการท างานกบั
เคร่ืองจกัร เช่น การท างานไม่ขา้มขั้นตอน การตรวจสอบสภาพความปลอดภยัของเคร่ืองจกัรก่อน
ใชง้าน และรวมถึงการไม่ยืน่ส่วนหน่ึงส่วนใดของร่างกายเขา้ไปในเคร่ืองจกัร กรณีเกิดเหตุการณ์ท่ี
ผดิปกติการท างาน ซ่ึงพฤติกรรมปลอดภยัเหล่าน้ีจะช่วยป้องกนัไม่ใหเ้กิดอุบติัเหตุ หรือ เกิดความ
เสียหายต่อตนเองและต่อทรัพยสิ์นไดด้ว้ย  

จากการส ารวจเบ้ืองตน้ของเคร่ืองจกัร เม่ือวนัท่ี 4 ตุลาคม พ.ศ. 2565 พบว่า จุดหมุนจุด
หนีบ ของเคร่ืองจกัรบา้งส่วนไม่มีท่ีครอบปิดคลุม ส่งผลให้พนกังานสามารถเขา้ถึงความเส่ียงของ
เคร่ืองจักรได้ ซ่ึงไม่สอดคล้องตามกฎกระทรวงก าหนดมาตรฐานในการบริหาร จดัการ และ
ด าเนินการดา้นความปลอดภยั อาชีวอนามยั และสภาพแวดล้อมในการท างานเก่ียวกบัเคร่ืองจกัร 
ป้ันจัน่ และหมอ้น ้ า พ.ศ. 2564 ในส่วนท่ี 1 บททัว่ไปท่ีกล่าววา่ นายจา้งตอ้งดูแลใหลู้กจา้งซ่ึงท างาน
กบัเคร่ืองจกัรตรวจสอบเคร่ืองจกัรนั้นให้อยูใ่นสภาพใช้งานไดดี้และปลอดภยัก่อนการใช้งาน ซ่ึง
ส่งผลให้ผูว้ิจยัให้ความสนใจวา่ จะสามารถลดความเส่ียงของเคร่ืองจกัรผลิตอาหารสัตวแ์บบเปียก
เหล่านั้นให้อยู่ในระดับท่ีปลอดภัยกว่าได้อย่างไร โดยใช้แนวทางการประเมินเคร่ืองจักรจาก
มาตรฐาน  ISO 12100: 2010 Safety of machinery-General principles for design-Risk assessment 
and risk reduction, และ ISO 14121-1, a new machinery risk assessment standard เพื่อลดโอกาสใน
การเขา้ถึงแหล่งอนัตราย เพิ่มพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังาน ความพึงพอใจของผูป้ฏิบติังาน เพื่อ
เป็นแนวทางในการพฒันาต่อไปในอนาคต  

 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
1. เพื่อออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคลุมบริเวณท่ีเป็นอนัตรายของเคร่ืองจกัรใน

โรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง  
2. เพื่อศึกษาความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัการ

ออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคุลมเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง 
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3. เพื่อศึกษาพฤติกรรมปลอดภยัในการท างานของพนกังานฝ่ายผลิต ก่อนและหลงัการ
ออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคุลมเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง 

4. เพื่อประเมินความพึงพอใจของพนกังานฝ่ายผลิตหลงัจากการออกแบบสร้างท่ีครอบ
ปิดคุลมเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง 

 

สมมติฐานของการวจิัย  
1. ความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรในพนกังานฝ่ายผลิตลดลง

ภายหลงัการออกแบบท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร ในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงของจงัหวดั
ระยอง 

2. พฤติกรรมปลอดภยัในการท างานของพนกังานฝ่ายผลิตเพิ่มข้ึนหลงัจากการ
ออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร ในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงของจงัหวดัระยอง 

 

กรอบแนวคดิในการวจิัย  
ตวัแปรตน้                                                                       ตวัแปรตาม 
 
  

+ 
 
 
 
 
 

 

 

 
ภาพท่ี 1  กรอบแนวคิดในการวจิยั 
 
 
 
 
 

ขอ้มูลส่วนบุคคล 
-  เพศ 
-  อาย ุ
-  ประสบการณ์การท างาน 
-  ระดบัการศึกษา 
-  ประวติัการฝึกอบรมการท างานกบั
เคร่ืองจกัร ความพึงพอใจ 

การออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคลมุ
เคร่ืองจกัร 

 

-  ความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัร 
ISO 14121-1, a new machinery risk assessment 
standard  
-  พฤติกรรมปลอดภยัในการท างานกบัเคร่ืองจกัร 
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ขอบเขตของการวจิัย  
ขอบเขตด้านเน้ือหา 
มีการออกแบบและสร้างท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรผลิตอาหารสัตวข์องโรงงานผลิต

อาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง ในจงัหวดัระยอง จ านวน 1 เคร่ือง 
ขอบเขตด้านเคร่ืองมือ 
1. การออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร 
2.  แบบสอบถามเก่ียวกบัขอ้มูลส่วนบุคคล พฤติกรรมปลอดภยัในการท างาน และความ

พึงพอใจ 
3.  แบบประเมินความเส่ียง ISO 14121 
ขอบเขตด้านประชากร 
พนกังานฝ่ายผลิตท่ีปฏิบติังานท่ีเคร่ืองจกัรของกระบวนการบรรจุและหีบห่อ ในโรงงาน

อาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง จ านวน 10 คน  
ขอบเขตด้านเวลา 
ขอบเขตดา้นระยะเวลาคือ ระยะเวลาในการออกแบบท่ีครอบปิดคลุม และ ติดตั้ง ซ่ึงเก็บ

ขอ้มูลวนัท่ี 1 เดือนมีนาคม พ.ศ. 2566 ถึงวนัท่ี 31 เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2566 รวม ระยะเวลา 3 
เดือน 

 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย  
1.  ออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคลุมบริเวณท่ีเป็นอนัตรายของเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิต

อาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยองตามมาตรฐาน ISO12100 และ OSHA 1910.212 
2.  พฤติกรรมปลอดภยัลดลงหลงัการออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรใน

โรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง 
3.  พนกังานมีความพึงพอใจในการท างานกบัท่ีครอบปิดคลุมผลิตหลงัจากการ

ออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคุลมเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง 
4.  ความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรลดลงหลงัการออกแบบสร้างท่ี

ครอบปิดคุลมเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง 
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นิยามศัพท์เฉพาะ 
การออกแบบสร้างทีค่รอบปิดคลุมเคร่ืองจักร หมายถึง การออกแบบและสร้างท่ีครอบปิด

คลุมของเคร่ืองจกัรผลิตอาหารสัตวแ์บบเปียกของผูว้จิยัอา้งอิงตามมาตรฐานในการออกแบบตาม 
ISO12100 และ OSHA 1910.212 เพื่อปิดจุดอนัตราย เช่น จุดท่ีเส่ียงต่อการบาด ตดั หนีบ เป็นตน้ 
และวสัดุท่ีใชใ้นการสร้างเป็นสแตนเลสและอะคลิลิคโดยมีขนาดแตกต่างกนัไปตามแต่ละจุดเส่ียง  

เคร่ืองจักรผลติอาหารสัตว์ หมายถึงเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการบรรจุและหีบห่อแบบ
ใชมื้อ ในโรงงานผลิตอาการสัตวแ์ห่งหน่ึงของจงัหวดัระยอง 

ความเส่ียงในการเข้าถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจักร หมายถึง ระดบัโอกาสในการท่ี
พนกังานในไลน์ผลิตเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัร แบบตั้งใจและแบบไม่ตั้งใจ โดยวธีิการ
ประเมินเป็นไปตามมาตรฐาน ISO 12100 ร่วมกบั ISO 14121 

ระดับความพงึพอใจ หมายถึง ความรู้สึกพึงพอใจในการท างานกบัเคร่ืองจกัร ท่ีติดตั้งท่ี
ครอบปิดคลุมของผูป้ฏิบติังานโดยประเมินผลออกเป็น 5 ระดบั คือ มากท่ีสุด มาก ปานกลาง นอ้ย
และนอ้ยท่ีสุด  

พนักงานฝ่ายผลติ หมายถึง พนกังานท่ีปฏิบติังาน และ ควบคุมเคร่ืองจกัร เพื่อใหเ้กิด
ผลิตภณัฑห์รือสินคา้ 

ข้อมูลส่วนบุคคล หมายถึง ขอ้มูลส่วนบุคคลของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีควบคุมเคร่ืองจกัร 
ไดแ้ก่ อาย ุประสบการณ์การท างาน ระดบัการศึกษา เพศ และประวติัการฝึกอบรม โดยท่ี 

- อายุ หมายถึง อายขุองกลุ่มตวัอยา่งท่ีเป็นพนกังานฝ่ายผลิตในโรงงานผลิตอาหารสัตว ์ 
- ประสบการณ์การท างาน หมายถึง อายกุารท างานของกลุ่มตวัอยา่งท่ีเป็นพนกังานฝ่าย

ผลิตในโรงงานผลิตอาหารสัตว ์
- ระดับการศึกษา หมายถึง ระดบัในการศึกษาสุดทา้ยของกลุ่มตวัอยา่งท่ีเป็นพนกังาน

ฝ่ายผลิตในโรงงานผลิตอาหารสัตว ์
- เพศ หมายถึง เพศชาย หรือ หญิงของกลุ่มตวัอยา่งท่ีเป็นพนกังานฝ่ายผลิตใน

โรงงานผลิตอาหารสัตว ์
- ประวตัิการฝึกอบรมการท างานกบัเคร่ืองจักร หมายถึง ประวติัการฝึกอบรมการท างาน

กบัเคร่ืองจกัรในกระบวนการบรรจุและหีบห่อของกลุ่มตวัอยา่งท่ีเป็นพนกังานฝ่ายผลิตใน
โรงงานผลิตอาหารสัตว ์

พฤติกรรมปลอดภัยในการท างานกบัเคร่ืองจักร หมายถึง พฤติกรรมท่ีพนกังานปฏิบติัได้
อยา่งถูกตอ้งซ่ึงมีการประเมินจากแบบสอบถามพฤติกรรมการท างานอยา่งปลอดภยัของพนกังาน
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และไม่ก่อใหเ้กิดอนัตรายหรือมีโอกาสท่ีจะก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุ ไดแ้ก่ การปฏิบติัตามกฎความ
ปลอดภยัพื้นฐาน การท างานตามขั้นตอน เป็นตน้ 
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บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
การวจิยัเร่ือง ประสิทธิผลของการออกแบบสร้างอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร เพื่อลด

ความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรและลดพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฝ่าย
ผลิต ในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง ของจงัหวดัระยอง เพื่อใหมี้ความเขา้ใจในเน้ือหาท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการศึกษาน้ี ผูว้ิจยัจึงไดท้  าการแบ่งหวัขอ้ในการทบทวนเอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
ประกอบดว้ยหวัขอ้ ดงัต่อไปน้ี  

1.  ขอ้มูลเคร่ืองจกัรและลกัษณะการท างานของพนกังานฝ่ายผลิต 
2.  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัอุบติัเหตุและวธีิป้องกนัอุบติัเหตุและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง  
3.  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัพฤติกรรมปลอดภยัและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
4.  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัการออกแบบท่ีครอบปิดคลุมของเคร่ืองจกัรตามกฎหมาย 

มาตรฐานสากล และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง  
5.  ขอ้ก าหนดของ ISO 12100:2010 การประเมินเคร่ืองจกัรและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง  
6.  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัความพึงพอใจ 
 

ข้อมูลเคร่ืองจักรและลกัษณะการท างานของพนักงานฝ่ายผลติ 
เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการศึกษาในคร้ังน้ีคือ เคร่ืองจกัรในกระบวนการบรรจุหีบห่อโดยวธีิใช้

คนในการบรรจุควบคู่ไปกบัการใชง้านเคร่ืองจกัรดว้ย (Manual packing) ขั้นตอนและลกัษณะการ
ท างานเป็นดงัน้ี  

1. พนกังาน 2 คนท าหนา้ท่ีแกะกล่องบรรจุภณัฑท่ี์ไม่ผา่นมาตรฐาน 
2. พนกังาน 2 คนวางซองผลิตภณัฑอ์าหารสัตวท่ี์แกะแลว้บนสายพาน 
3.  พนกังาน 4 คนน าซองท่ีตรวจสอบแลว้บรรจุลงในกล่องกระดาษของผลิตภณัฑ ์
4. ปรับหรือแกไ้ขกรณีสายพานติด 
5.  เคร่ืองรูดเทปท าการปิดฝากล่องดว้ยเทปใสแบบระบบอตัโนมติั 
6.  พนกังานหยบิและยกกล่องบรรจุภณัฑจ์ดัเรียงบนพาเลทดา้นขา้งตวั 
7.  พนกังานพนัพาเลทและกล่องดว้ยพาสติกแรป 
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ภาพท่ี 2  ลกัษณะเคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิต ของโรงงานผลิตอาหารแห่งหน่ึง (2566) 
ท่ีมา : โรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง ของจงัหวดัระยอง (2566) 
 

แนวคดิและทฤษฎเีกีย่วกบัอบัุติเหตุและวธีิป้องกนัอบัุติเหตุและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง  
 1.  ค านิยามอุบัติเหตุและความปลอดภัย  

พจนานุกรมฉบบัราชบณัฑิตยสถาน ปี พ.ศ. 2542 ไดใ้หค้  านิยามอุบติัเหตุไวว้า่ อุบติัเหตุ  
หมายถึง เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนโดยไม่คาดคิด ซ่ึงเป็นความบงัเอิญ 

อุบติัเหตุ หมายถึง เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการท างานหรือเก่ียวขอ้งกบัการท างาน
และรวมถึงเหตุการณ์ท่ีก่อให้เกิดการเจบ็ป่วย (กรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน, 2549) 

อุบติัเหตุ หมายถึง เหตุการร์ท่ีเกิดข้ึนโดยไม่ทนัคาดคิด ถือวา่เป็นเหตุบงัเอิญเกิดข้ึนโดย
ไม่ไดต้ั้งใจและไม่ไดค้าดฝัน ค าวา่ “อุบติัเหตุ” ตรงกบัค าวา่ “Accident” ในภาษาองักฤษ ซ่ึงทางการ
แพทยห์มายถึง “เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนโดยไม่ไดค้าดฝัน ท าใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงทางเน้ือเยือ่ และ
ทางเมตาโบลิซึมของร่างกาย” (สารานุกรมไทยส าหรับเยาวชน, 2552) 

อุบติัเหตุ หมายถึง ความบกพร่องท่ีเกิดข้ึนของอุปกรณ์ เคร่ืองมือหรือช้ินส่วนอ่ืน ๆ ท่ี
ก่อใหเ้กิดการขดัจงัหวะการผลิตและมีเหตุใหต้วับุคคลไดรั้บบาดเจบ็ รวมถึงเกิดกรณีทรัพยสิ์น
เสียหาย ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีตวับุคคลสามารถหลีกเล่ียงไม่ใหเ้กิดได ้(Oglesby, Parker, & Howell, 1989)  

อุบติัเหตุ หมายถึง เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนโดยไม่ไดว้างแผนไวล่้วงหนา้ หรือคาดการณ์ไว้
ก่อน เม่ือเกิดข้ึนแลว้จะส่งผลต่อการท างาน ส่งผลต่อผลผลิต และอาจส่งผลใหเ้กิดทรัพยสิ์นเสียหาย
ได ้หรือส่งผลใหค้นไดรั้บการบาดเจบ็ ทุพลภาพ หรือหากมีระดบัความร้ายแรงสูงอาจถึงขั้น
เสียชีวติได ้(วฑูิรย ์สิมะโชคดี และวรีะพงษ ์เฉลิมจิระรัตน์, 2541)  
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2.  สาเหตุของอุบัติเหตุ (Causes of accidents)  
Heinrich (1931) ไดน้ าผลการวจิยัตีพิมพใ์นหนงัสือเร่ือง “Industrial Accident 

Prevention” สรุปสาเหตุส าคญัของการเกิดอุบติัเหตุ 2 ประการคือ  
 2.1  การท างานท่ีไม่ปลอดภยัเป็นสาเหตุใหญ่ของการเกิดอุบติัเหตุและสาเหตุจาก การ

กระท าท่ีไม่ปลอดภยัไดแ้ก่การท างานท่ีไม่ถูกวธีิหรือไม่ถูกขั้นตอน การมีทศันะคติไม่ถูกตอ้ง เช่น 
เช่ือวา่อุบติัเหตุเกิดข้ึนเพราะเคราะห์กรรม ความไม่เอาใจใส่ในการท างาน ความประมาทและขาด
สติการมีนิสัยชอบเส่ียงการไม่ปฏิบติัตามกฎระเบียบของความปลอดภยั การท างานโดยไม่ใช้
อุปกรณ์ป้องกนั การแต่งกายไม่รัดกุมเหมาะสม การใชเ้คร่ืองมือหรืออุปกรณ์ ต่าง ๆ ไม่เหมาะสม
กบังาน การหยอกลอ้เล่นในขณะท างาน ท างานขณะสภาพร่างกายและจิตใจไม่พร้อม  

 2.2  สภาพการณ์ท่ีไม่ปลอดภยัเป็นสาเหตุรองและสาเหตุจาก สภาพการณ์ท่ีไม่
ปลอดภยัไดแ้ก่ส่วนอนัตรายของเคร่ืองจกัรไม่มีอุปกรณ์ป้องกนั การวางผงัโรงงานไม่ถูกตอ้ง ความ
ไม่เป็นระเบียบเรียบร้อยและความสกปรก สภาพแวดลอ้มท่ีไม่ปลอดภยั หรือไม่ถูกสุขอนามยั 
เคร่ืองจกัรกลเคร่ืองมืออุปกรณ์ช ารุดบกพร่องขาดการซ่อมแซมหรือบ ารุงรักษาอยา่งเหมาะสม 
ระบบไฟฟ้าอุปกรณ์ช ารุดบกพร่อง และจากการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลกระทบท าใหเ้กิดอุบติัเหตุของ
พนกังานฝ่ายผลิตของ (ภรวฒัน์ธน บุญน าแสง และคณะ, 2563) พบวา่ ความเส่ียงท่ีเกิดจากคน มี
ผลกระทบต่อการท าให้เกิดอุบติัเหตุมากท่ีสุดคือ ปัจจยัดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างาน รองลงมา
คือ ปัจจยัดา้นปัจจยัดา้นบุคคล และ ขอ้ท่ีมีค่าเฉล่ียต ่าท่ีสุดคือ ปัจจยัดา้นเคร่ืองจกัร 

3.  ทฤษฎีโดมิโน (Domino theory)  
Heinrichไดน้ าเสนอทฤษฎีโดมิโน (Domino theory) เป็นทฤษฎีเก่ียวขอ้งและพฒันามา

จากหลกัความจริงเก่ียวกบัความปลอดภยัในอุตสาหกรรมไวด้งัน้ี  
 3.1  ในขอ้แรกทฤษฎีน้ีสามารถเช่ือมโยงกบัแนวความคิดและปรัชญาดา้นความ

ปลอดภยัเก่ียวกบัสาเหตุและล าดบัขั้นตอนของขบวนการเกิดอุบติัเหตุ  
 3.2  การแสดงแนวความคิดเก่ียวกบัสาเหตุ และการเกิดอุบติัเหตุไวว้า่เหตุการณ์ท่ี

ก่อใหเ้กิดการบาดเจบ็ท่ีสามารถป้องกนัได ้เป็นผลสืบเน่ืองมาจากองคป์ระกอบต่าง ๆ ท่ีเก่ียวโยง 
ต่อเน่ืองกนัเป็นล าดบัเป็นขั้นเป็นตอน  

 3.3  องคป์ระกอบตวัสุดทา้ยก็คือการบาดเจบ็ท่ีตอ้งประสบอนัเป็นผลเน่ืองจาก 
องคป์ระกอบท่ีติดกนัในล าดบัก่อนน้ีคืออุบติัเหตุ และอุบติัเหตุท่ีก่อใหเ้กิดการบาดเจบ็ก็เช่นเดียวกนั 
เป็นผลเน่ืองมาจากการกระท าไม่ปลอดภยัของคน และภยัอนัตรายจากเคร่ืองจกัรหรือสภาพการณ์ 
หรือทางกายภาพ   
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 การบาดเจบ็และความเสียหายต่าง ๆ เป็นผลมาจากอุบติัเหตุ ซ่ึงเกิดจากสาเหตุของ  
การกระท าท่ีไม่ปลอดภยั หรือสภาพการณ์ท่ีไม่ปลอดภยั โดยเปรียบเหมือนตวัโดมิโนท่ีวางเรียงกนั 
5 ตวั ถา้ตวัหน่ึงลม้จะส่งผลใหต้วัถดัไปลม้ตาม ตวัโดมิโนทั้ง 5 ตวั ไดแ้ก่ 1) สภาพแวดลอ้มหรือ 
ภูมิหลงัของตวับุคคล 2) ความบกพร่องหรือความผดิปกติของตวับุคคล 3) การกระท าของบุคคล 
หรือสภาพการณ์ท่ีไม่ปลอดภยั 4) อุบติัเหตุและ 5)การบาดเจบ็หรือความเสียหาย  

 

 
 
ภาพท่ี 3  ต าแหน่งโดมิโนทั้ง 5 ตวั 
ท่ีมา: วฑูิรย ์สิมะโชคดี และวรีพงษ ์เฉลิมจิระรัตน์ (2547) 

 
จากลกัษณะของโดมิโนแต่ละตวัจะมีความสัมพนัธ์ต่อกนัเหมือนลูกโซ่ กล่าวคือ

สภาพแวดลอ้มหรือภูมิหลงัของบุคคล (สภาพครอบครัว ฐานะความเป็นอยู ่การศึกษาอบรม) 
ก่อใหเ้กิดความบกพร่องหรือผดิปกติของคนนั้น (ทศันคติความปลอดภยัไม่ถูกตอ้ง ชอบเส่ียง มกั
ง่าย) ก่อใหเ้กิดการกระท าหรือสภาพการท่ีไม่ปลอดภยั และก่อใหเ้กิดการบาดเจบ็หรือเสียหาย ตาม
ทฤษฎีโดมิโนหรือลูกโซ่ของอุบติัเหตุ เม่ือโดมิโนตวัท่ี1 ลม้ ตวัถดัไปจะลม้ตามดว้ย ถา้ไม่ ตอ้งการ
ใหโ้ดมิโนตวัท่ี 4 ลม้ (ไม่เกิดอุบติัเหตุ) เราตอ้งเอาโดมิโนตวัท่ี 3 ออก (การกระท าหรือ สภาพการณ์
ท่ีไม่ปลอดภยั) ดงันั้นการบาดเจบ็หรือความเสียหายก็ไม่เกิดข้ึน (วฑูิรย ์สิมะโชคดี และวรีะพงษ ์
เฉลิมจิระรัตน์, 2547)  

5.  สัดส่วนของการเกดิอุบัติเหตุ  
จากการศึกษาของ Bird (1961) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการเกิดอุบติัเหตุในวงการอุตสาหกรรม

และ พบวา่ สัดส่วนของการเกิดอุบติัเหตุท่ีท าใหบ้าดเจบ็รุนแรง บาดเจบ็เล็กนอ้ย ทรัพยสิ์นเสียหาย 
อุบติัการณ์ท่ีเกือบจะมีการบาดเจบ็ มีอตัราส่วนเป็น 1: 10: 30: 600 ลกัษณะขออตัราส่วนดงักล่าว 
ถูกเรียกวา่ พีรามิดอุบติัเหตุเน่ืองจากสอบสวนอุบติัเหตุเป็น กระบวนการท่ีส าคญัในการน าไปสู่การ
ป้องกนัในอนาคตดงันั้นจึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการสอบสวน อุบติัเหตุทั้ง 4 ประเภท ไดแ้ก่ 
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1. อุบติัเหตุท่ีท าให้เกิดการบาดเจบ็ พิการ ทุพพลภาพ ตาย เช่น ล่ืน หกลม้ศีรษะพาดพื้น
ท าใหเ้ป็นอมัพาตหรือการกระท า 1 คร้ังก็เกิดอุบติัเหตุ  

2. อุติเหตุท่ีไดรั้บการบาดเจบ็เล็กนอ้ย (ตอ้งการเพียงขั้นปฐมพยาบาล) เช่น ล่ืนหกลม้หวั 
เข่าขา้งซา้ยแตกตอ้งหา้มเลือดและท าแผลหรือการกระท า 10 คร้ังก็เกิดอุบติัเหตุ  

3. อุบติัเหตุท่ีมีอุปกรณ์เคร่ืองจกัรวตัถุดิบหรือทรัพยสิ์นเสียหาย เช่น ล่ืนลม้ไปกระแทก 
กระจกในส านกังานแตกหรือการกระท า 30 คร้ังก็เกิดอุบติัเหตุ  

4. อุบติัการณ์ท่ีท าใหเ้กือบจะมีการบาดเจบ็หรือภาวะใกลจ้ะเกิดการบาดเจบ็ (Near 
Injury Accident) หรือการกระท า 600 คร้ังก็เกิดอุบติัเหตุ 

จากสัดส่วนของการเกิดอุบติัเหตุพบวา่ ก่อนเกิดอุบติัเหตุร้ายแรง 1 คร้ังจะมีการบาดเจบ็
เล็กนอ้ย10 คร้ังและทรัพยสิ์นเสียหาย 30 คร้ังและมีเหตุการณ์ท่ีเกือบกลายเป็นอุบติัเหตุข้ึนถึง 600 
คร้ังแสดงวา่ในการเกิดอุบติัเหตุร้ายแรงแต่ละคร้ังนั้น จะตอ้งมีเหตุการณ์เกือบกลายเป็น อุบติัเหตุ
เกิดข้ึนก่อนหลายคร้ัง ดงันั้น ในฐานะเจา้หนา้ท่ีความปลอดภยัในการท างาน ตอ้งมุ่งเนน้ คน้หา
รายงาน และป้องกนัเหตุการณ์เกือบกลายเป็นอุบติัเหตุเพราะถา้เราป้องกนัเหตุการณ์เกือบ กลายเป็น
อุบติัเหตุไดจ้ะท าใหอุ้บติัเหตุร้ายแรงไม่เกิดข้ึน  

6.  การสูญเสียเน่ืองจากการเกดิอุบัติเหตุ 
การสูญเสียเน่ืองจากการเกิดอุบติัเหตุสามารถแบ่งเป็น 2 ประเภท คือ  
 6.1  การสูญเสียทางตรง ไดแ้ก่ การสูญเสียท่ีคิดเป็นเงินท่ีนายจา้งตอ้งจ่ายโดยตรง 

ใหแ้ก่ผูไ้ดรั้บอุบติัเหตุจากการท างาน เช่น ค่ารักษาพยาบาล เงินทดแทน ค่าท าขวญั เป็นตน้  
 6.2  การสูญเสียโดยทางออ้ม ไดแ้ก่ การสูญเสียท่ีมกัจะคิดไม่ถึงหรือไม่ค่อยคิดวา่เป็น 

การสูญเสีย เป็นลกัษณะการสูญเสียท่ีแฝงอยูไ่ม่ปรากฎเด่นชดั เช่น สูญเสียเวลาของลูกจา้งท่ีบาดเจบ็ 
ตอ้งใชเ้วลาพกัฟ้ืน สูญเสียเวลาของลูกจา้งคนอ่ืน ๆ ซ่ึงหยุดงานขณะเกิดอุบติัเหตุ สูญเสียเวลาของ 
หวัหนา้งาน ผูบ้ริหารท่ีตอ้งช่วยเหลือผูบ้าดเจบ็ การสอบสวนอุบติัเหตุ การจดัเตรียมคนงานใหม่ 
ค่าใชจ่้ายในการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือรวมทั้งวตัถุดิบต่าง ๆ ท าใหป้ริมาณผลผลิตขาด
หายไป คนงานเสียขวญัเกิดความกลวัท าใหป้ระสิทธิภาพการทางานลดลง เป็นตน้ (วทิยา อยูสุ่ข, 
2542) 

 ความสูญเสียทางออ้มมีค่ามหาศาลกวา่ความสูญเสียทางตรงมากเปรียบเทียบ ความ
สูญเสียหรือค่าใชจ่้ายของการเกิดอุบติัเหตุเสมือน “ภูเขาน ้าแขง็” ส่วนท่ีโผล่พน้นา้ใหม้องเห็น มี
เพียงเล็กนอ้ยเม่ือเทียบกบัส่วนท่ีจมอยูใ่ตน้า้ นัน่คือค่าใชจ่้ายทางตรงเม่ือเกิดอุบติัเหตุจะเป็นส่วน
ของค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด ซ่ึงจะมองขา้มไม่ได ้(วฑูิรย ์สิมะโชคดี และวรีะพงษ ์เฉลิมจิระรัตน์, 
2547)  
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ความสูญเสียจากอุบติัเหตุนอกจากจะท าใหเ้กิดความสูญเสียแก่ครอบครัวและญาติสนิท
มิตรสหายทางดา้นจิตใจแลว้ ยงัมีผลเสียหายทางเศรษฐกิจแก่สังคมเป็นอยา่งมาก นบัเป็นความ
สูญเสียทั้งรูปธรรมและนามธรรม ในส่วนของความสูญเสียท่ีเป็นรูปธรรม ไดแ้ก่ รายไดแ้ละผลผลิต
ท่ีหายไปหรือลดลงตลอดอายขุองการท างานของผูเ้สียชีวิต หรือ ทุพพลภาพ รายจ่ายในการ
รักษาพยาบาล เวลาและรายไดท่ี้สูญเสียระหวา่งการพกัฟ้ืน (ดิเรก ปัทมสิริวฒัน์, 2537) 

 

แนวคดิและทฤษฎเีกีย่วกบัพฤติกรรมปลอดภัยและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
ความหมายของพฤติกรรม 
พจนานุกรมราชบณัฑิตยสถาน (2552) กล่าววา่ พฤติกรม หมายถึง การกระท าหรืออาการ

ท่ีแสดงออกทางกลา้มเน้ือ ความคิด และความรู้สึก เพื่อตอบสนองต่อส่ิงเร้า (พจนานุกรม
ราชบณัฑิตยสถาน,2552 อา้งอิงใน นนัทรัตน์ นิยมไทย,2562) 

พฤติกรรม หมายถึง การกระท าของบุคคลท่ีแสดงออกมาเม่ือมีส่ิงเร้า โดยส่ิงเร้าท่ีมา 
กระทบนั้นอาจมาจากส่ิงเร้าภายในและภายนอก ท่ีแสดงออกมาในลกัษณะต่างๆ ทั้งท่ีตั้งใจและไม่
ตั้งใจกระท า เช่น การพูด การเขียน การอธิบาย การยนื การแสดงออกทางสีหนา้ จงัหวะการพูด เป็น
ตน้ (ทศันาวลยั ตนัติเอกรัตน,2559) 

ประภาเพญ็ สุวรรณ (2526, หนา้ 10) กล่าวถึงพฤติกรรมวา่ พฤติกรรม หมายถึงกิจกรรม
ทุก ประเภทท่ีมนุษยก์ระท า ไม่วา่ส่ิงนั้นจะสังเกตเห็นไดห้รือ ไม่ไดเ้ช่น การท างานของหวัใจ การ
ท างานของกลา้มเน้ือการเดิน การพูดการคิดความรู้สึกความชอบ ความสนใจ เป็นตน้  

พฤติกรรม หมายถึง ความรู้สึกนึกคิดภายในจิตใจ ความพอใจ ไม่พอใจ ความขยนั ความ
เกียจคร้าน ซ่ึงไม่สามารถสังเกตเห็นได ้แต่จะมีผลการการแสดงออกเป็นการเดิน การวิ่ง การกิน 
การนอน ฯลฯ และเป็นการแสดงออกใหบุ้คคลอ่ืนสามารถสังเกตเห็นและรับรู้ไดโ้ดย ปฏิกิริยาน้ี
แสดงออกเพื่อตอบสนองต่อส่ิงเร้า  

พฤติกรรม หมายถึง กริยาอาการท่ีแสดงออกหรือปฏิกิริยาโตต้อบเม่ือเผชิญกบัส่ิงเร้า 
หรือสถานการณ์ต่าง ๆ อาการแสดงออกต่าง ๆ เหล่านั้น อาจเป็นการเคล่ือนไหวท่ีสังเกตได ้หรือวดั
ได ้เช่น การเดิน การพูด การเขียน การคิด การเตน้ของหวัใจ เป็นตน้ ส่วนส่ิงเร้าท่ีมากระทบ แลว้
ก่อใหเ้กิดพฤติกรรมกอาจจะเป็นส่ิงเร้าภายใน และส่ิงเร้าภายนอก (NovaAce, 2553)  

ความหมายของพฤติกรรมการป้องกนั 
Langlie กล่าววา่ กิจกรรมท่ีบุคคลกระท าโดยสมคัรใจ เพื่อเจตนาในการป้องกนัการเกิด

โรค ป้องกนัความพิการ รวมทั้ง การสืบคน้โรคขณะท่ี ยงัไม่แสดงอาการของโรค (Langlie, 1997 
อา้งถึงใน อ าพา สุภาภา, 2541) Harris and Guten (1979) ใหค้วามหมายวา่ การกระท าของบุคคลท่ี
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ท าเป็นปกติและสม ่าเสมอ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ ปกป้อง ส่งเสริมหรือคงไวซ่ึ้งสุขภาพท่ีดี  
(Harris & Guten, 1979) ดงันั้นสามารถสรุป ไดว้า่พฤติกรรมการป้องกนัอุบติัเหตุจากการท างาน 
หมายถึง การกระท าหรือการปฏิบติัตนท่ีบ่งบอกถึงการป้องกนัหรือไม่เส่ียงต่อการประสบอนัตราย
หรือการบาดเจบ็ท่ีเกิดข้ึนจากการท างาน  

ส่ิงท่ีก าหนดพฤติกรรมของมนุษยห์รือส่ิงท่ีท าใหม้นุษยแ์สดงพฤติกรรมต่าง ๆ นั้นมีดงัน้ี 
(มหาวทิยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช, 2552) 

1.  อุปนิสัยของบุคคลนั้น คือ ส่ิงท่ีบุคคลนั้นไดรั้บการอบรมขดัเกลามาจากตวัแทนทาง
สังคม ไดแ้ก่  

 1.1  ความเช่ือ (Belief) บุคคลเช่ือส่ิงใดจะปฏิบติัตามส่ิงท่ีเช่ือ เช่น เช่ือวา่ปฏิบติัตาม 
ขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีปลอดภยัจะไม่ก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุ ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการศึกษาการลด
พฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานดว้ยหลกัพฤติกรรมปลอดภยั กรณีศึกษา โรงงานผลิตอะไหล่และ
ประกอบนาฬิกา (ศิริพร เขม็ทอง และ สิทธิพร พิมพส์กุล, 2554) พบวา่ ภายหลงัจากการการ
ประยกุตใ์ชห้ลกัพฤติกรรม ความปลอดภยักบัพนกังานในแผนกตวัอยา่งสามารถปฏิบติัตาม
พฤติกรรมปลอดภยัเป้าหมายเพื่อลดพฤติกรรมปลอดภยัท่ีอาจก่อให้เกิดอุบติัเหตุไดค้รบ 100% 
ภายใน 14 สัปดาห์ ผลการประเมินจากแบบสอบถามเพื่อวดัระดบัทศันคติและพฤติกรรมในการ
ท างานอยา่งปลอดภยัของพนกังาน พบวา่อยูใ่นนระดบัดีโดยมีการปรับปรุงจาก 83.7% เป็น 100.0% 
และ 69.8% เป็น 100.0% ตามล าดบั 

 1.2  ค่านิยม (Value) การท่ีบุคคลเห็นคุณค่าในส่ิงใดส่ิงหน่ึงแลว้ยดึถือปฏิบติัตาม เช่น 
ค่านิยมของการขยนัท างาน การแต่งกายประณีตงดงาม เป็นตน้  

 1.3  อารมณ์ จิตใจและสติปัญญา (Intelligence) อารมณ์จิตใจดี เบิกบาน แจ่มใส มกั
มองโลกในแง่ดี จึงแสดงออกเป็นพฤติกรรมท่ียิม้แยม้ หวัเราะ ในขณะท่ีอารมณ์ไม่ดีจะท าให ้
หนา้ตาบ้ึงตึง ไม่อยากพูดคุยกบัใคร สติปัญญาของบุคคลก็เป็นตวัก าหนดใหแ้สดงพฤติกรรมต่าง ๆ 

2.  กระบวนการทางสังคมท่ีส าคญั ไดแ้ก่ 
 2.1  ส่ิงเร้าหรือตวักระตุน้พฤติกรรม เป็นตวัการส าคญัท่ีก าหนดพฤติกรรมของบุคคล 

เช่น ความตอ้งการต่าง ๆ ความหิวกระหาย ความตอ้งการเกียรติยศ ช่ือเสียง ค ายกยอ่ง ค าชมเชย 
ต่าง ๆ 

 2.2  สถานการณ์ท่ีเกิดข้ึน คือ สภาพแวดลอ้มรอบตวับุคคล เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนปัจจุบนั 
เช่น อุบติัเหตุต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในโรงงาน สารเคมีหกร่ัวไหล ไฟไหม ้ท าใหบุ้คคลแสดงพฤติกรรม 
แตกต่างกนัไป ประเภทพฤติกรรมแบ่งได ้2 ประเภท คือ 
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  2.2.1  พฤติกรรมภายนอก (Over behaviour) ท่ีมองเห็นดว้ยตาเปล่า เช่น การเดิน 
ยนื นอน นัง่ ร้องไห ้และมองไม่เห็นดว้ยตาเปล่าตอ้งใชเ้คร่ืองมือช่วย เช่น การเตน้ของหวัใจ การ
เตน้ ชีพจร ความดนัโลหิต เป็นตน้ 

  2.2.2  พฤติกรรมภายใน (Covert behaviour) ไม่สามารถมองเห็นไดช้ดัเจน ดว้ยตา
เปล่า เช่น ความรู้สึกตอบสนองต่อส่ิงเร้า ดว้ยอวยัวะสัมผสัต่าง ๆ ความทรงจ า ความคิด การรับรู้ 
สามารถตรวจวดัดว้ย เคร่ืองมือทางสังคมศาสตร์ เช่น แบบวดัความรู้ ความจ าแบบวดัพฤติกรรม 
ทศันคติ การรับรู้ต่าง ๆ 

ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการศึกษาเร่ือง ปัจจยัท่ีมีความสัมพนัธ์กบัพฤติกรรมดา้นความปลอดภยั
ในการปฏิบติังานของผูป้ฏิบติังานกะ กรณีศึกษาบริษทั พีทีที โกบอล เคมีคอล จ ากดั (ศกัด์ิศรี 
วะรมย,์ 2557) พบวา่ ความรู้ดา้นความปลอดภยัอาชีวอนามยัเจตจ านงของผูบ้ริหารดา้นความ
ปลอดภยัการส่ือสาร ดา้นความปลอดภยัและความรับผดิชอบของบุคลากรมีความสัมพนัธ์กบั
พฤติกรรมปลอดภยั ในการปฏิบติังานในเชิงบวกอยา่งมีนยัส าคญั สอดคลอ้งกบัการศึกษาปัจจยัท่ีมี
อิทธิพลต่อพฤติกรรมปลอดภยัในการท างานของพยาบาลวชิาชีพ ในโรงพยาบาล ชุมชน จงัหวดั
ชลบุรี (รักษสุ์ดา ชูศรีทอง, 2563) พบวา่หากบุคคลากรทางการพยาบาลไดรั้บการฝึกอบรบในเร่ือง
ของความปลอดภยัจนมีความรู้ซ่ึงก่อใหเ้กิดความช านาญ ส่งผลใหบุ้คคลาการทางการพยาบาลสวม
ใส่อุปกรณ์ป้องกนั อนัตรายส่วนบุคคล การปฏิบติัตามกฎระเบียบ ขอ้บงัคบัเก่ียวกบัความปลอดภยั
ในการท างาน การตรวจสอบความสมบูรณ์ของเคร่ืองมือ การจดัสภาพแวดลอ้มท่ีเอ้ือต่อการมี
พฤติกรรมปลอดภยัในการท างาน จะช่วยกระตุน้ใหพ้ยาบาลไดต้ระหนกัถึงสุขภาพและความ
ปลอดภยัมากข้ึน ส่งผลใหพ้ยาบาลวชิาชีพ โรงพยาบาลชุมชน จงัหวดัชลบุรีส่วนใหญ่มีการปฏิบติั
ตนเพื่อก่อใหเ้กิดความ ปลอดภยัในการท างาน อีกทั้งกลุ่มตวัอยา่งมีทศันคติต่อพฤติกรรมปลอดภยั 
ในการท างาน โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก (M = 3.44, SD = 0.34) ส่งผลใหมี้พฤติกรรมปลอดภยั
ระดบัสูง และสอดคลอ้งกบัการศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฮอทไลน์
(Hotline) การไฟฟ้าส่วนภูมิภาค เขต 1, 2 และ 3 (ภาคกลาง) (พลกิจ จงวชัรสถิตย,์ 2563) พบวา่ การ
ใหค้วามรู้ความเขา้ใจในเร่ืองของกฎระเบียบ และวธีิการท างานท่ีปลอดภยัส่งผลใหผู้ป้ฏิบติังานมี
ความตระหนกัในเร่ืองของความปลอดภยัและมีทศันคติท่ีดีอีกดว้ย จึงส่งผลใหพ้ฤติกรรมของ
พนกังานปลอดภยัข้ึน 
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แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับการออกแบบที่ครอบปิดคลุมของเคร่ืองจักรตามมาตรฐาน 
สากล และงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง  

การออกแบบท่ีครอบปิดคลุมเป็นกระบวนการส าคญัส าหรับการป้องกนัอุบติัเหตุท่ีย ัง่ยืน 
เน่ืองจากหากไดรั้บการออกแบบท่ีไม่ดีแลว้ นอกจากจะไม่สามารถลดอุบติัเหตุได ้อาจจะเป็นการ
เพิ่มความเส่ียงหรืออนัตรายอ่ืน ๆ ไดอี้กดว้ย 

1.  ข้อก าหนด OSHA – Machine guarding: 1910.212 
ช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีเคล่ือนยา้ยไดก่้อใหเ้กิดอนัตรายในสถานท่ีท างานและการบาดเจบ็ท่ี

เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัรท าให้ท่ีครอบปิดคลุมแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรมีความส าคญัอยา่งยิง่ โดย
เคร่ืองจกัรทั้งหมดประกอบดว้ยสามส่วนพื้นฐานคือ 1) จุดท างานอุปกรณ์ 2) จุดส่งก าลงั 3) การ
ควบคุมการท างาน ท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรช่วยปกป้องพนกังานจากการบาดเจบ็ท่ีป้องกนัไดใ้น
ทั้งสามพื้นท่ี ขอ้ก าหนดของหน่วยงานความปลอดภยัและอาชีวอนามยั ส าหรับการป้องกนั
เคร่ืองจกัรพบไดใ้น 29 Code of Federal Regulations (CFR) 1910 Subpart O, เคร่ืองจกัรและท่ี
ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร ตามรายละเอียดดา้นล่าง  

1910.211 - ค าจ ากดัความ 
1910.212 - ขอ้ก าหนดทัว่ไปส าหรับเคร่ืองจกัรทั้งหมด 
1910.213 - เคร่ืองจกัรงานไม ้
1910.214 - เคร่ืองจกัรคูเปอร์เรจ (สงวนไว)้ 
1910.215 - เคร่ืองจกัรลอ้ขดั 
1910.216 - โรงงานและปฏิทินในอุตสาหกรรมยาง/พลาสติก 
1910.217 - เคร่ืองอดัก าลงักล 
1910.218 - เคร่ืองตีข้ึนรูป 
1910.219 - อุปกรณ์ส่งก าลงักล 
โดยขอ้ก าหนด 1910.212 - ขอ้ก าหนดทัว่ไปส าหรับเคร่ืองจกัรทั้งหมด ระบุวา่ตอ้งใช้

วธีิการป้องกนัเคร่ืองจกัรอยา่งนอ้ยหน่ึงวธีิเพื่อปกป้องผูป้ฏิบติังานและพนกังานคนอ่ืน ๆ จาก
อนัตราย รวมถึงวธีิท่ีสร้างข้ึนโดยจุดปฏิบติัการจุดหนีบ จุดหมุน และประกายไฟ เป็นขอ้ก าหนดท่ี
อยูใ่นส่วนของเคร่ืองจกัรผลิตอาหารสัตวท่ี์ผูศึ้กษาท าการศึกษา ไดแ้ก่ 

 1.1  การเคล่ือนไหวทางกลท่ีเป็นอนัตรายและการกระท า การระบุอนัตรายเป็น
ขั้นตอนแรกในการปกป้องพนกังานและส่งเสริมความปลอดภยัในท่ีท างาน ประเภทพื้นฐานของ
การเคล่ือนไหวเชิงกลท่ีเป็นอนัตรายและการกระท าเป็นไปตามภาพท่ี 6  
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ประเภทพื้นฐานของการเคล่ือนไหวเชิงกลท่ีเป็นอนัตรายและการกระท า 
 
ตารางท่ี 1  ประเภทพื้นฐานของการเคล่ือนไหวเชิงกลท่ีเป็นอนัตรายและการกระท า 
 

ลกัษณะการเคล่ือนไหว ลกัษณะการการะท า 
หมุน การตดั 

การเคล่ือนท่ี การเจาะ 
การยอ้นกลบั การเฉือน 
การขวาง การดดั,งอ 

ท่ีมา: OSHA 1910.212 (1991) 
  
 1.2  ตวัอยา่งของการเคล่ือนท่ีทางกลท่ีเป็นอนัตราย การเคล่ือนท่ีแบบหมุนอาจเป็น

อนัตรายได ้แมแ้ต่เพลาท่ีหมุนไดช้า้และเรียบก็สามารถจบัเส้ือผา้ได ้และดว้ยการสัมผสัทางผวิหนงั
เพียงอยา่งเดียว ใหบ้งัคบัแขนหรือมือให้อยูใ่นต าแหน่งท่ีอนัตราย ขอ้ต่อ ลูกเบ้ียว คลตัช์ มู่เล่ ปลาย
เพลา แกนหมุนและการเพลาแนวนอนหรือแนวตั้งเป็นตวัอยา่งของกลไกการหมุนท่ีเป็นอนัตราย
ทัว่ไป อนัตรายจะเพิ่มข้ึนเม่ือสลกัเกลียวรอยถลอกรอยถลอกและกุญแจฉายภาพหรือสกรูชุดสัมผสั
กบัช้ินส่วนท่ีหมุนได ้ตามภาพท่ี 4 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4  ช้ินส่วนท่ีหมุนได ้
ท่ีมา: OSHA 1910.212 (1991) 

 
 ช้ินส่วนท่ีหมุนได้ก่อให้เกิดอนัตรายเช่นจุดหนีบท่ีก าลงัท างานอยู่ จุดหนีบท่ีก าลัง

ท างานอยูมี่สามประเภทหลกั ช้ินส่วนสามารถหมุนเขา้หากนัไดอ้ยา่งใกลชิ้ดในทิศทางตรงกนัขา้ม
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ในขณะท่ีแกนของพวกเขาขนานกนั เม่ือพวกเขาท างานอยา่งใกลชิ้ดสต็อกท่ีป้อนระหวา่งสองมว้น
จะสร้างจุดหนีบอนัตรายน้ี 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 5  จุดหนีบ 
ท่ีมา: OSHA 1910.212 (1991) 

 
 ช้ินส่วนท่ีหมุนและเคล่ือนท่ีแบบท ามุมยงัท าใหเ้กิดจุดหนีบ อนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึน 

ไดแ้ก่ จุดสัมผสัระหวา่งสายพานส่งก าลงัและรอกโซ่และเฟืองหรือแร็คแอนดพ์ิเนียน 
 

  
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 6  จุดหนีบสายพาน รอกโว ่และเฟือง 
ท่ีมา: OSHA 1910.212 (1991) 
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 จุดตดัยงัเกิดข้ึนระหว่างช้ินส่วนท่ีหมุนและช้ินส่วนคงท่ี ล้อมือซ่ีล้อมือบนมู่เล่สกรู
ล าเลียงและขอบลอ้ขดั สร้างการตดัการบดหรือการลดขนาด 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 7  จุดตดัระหวา่งช้ินส่วนท่ีหมุนและช้ินส่วนคงท่ี 
ท่ีมา: OSHA 1910.212 (1991) 

 
 การเคล่ือนไหวแบบลูกสูบท าให้เกิดการกระท าไปมาหรือข้ึนและลงท่ีสามารถท าร้าย

คนงานท่ีจบัคนงานระหวา่งส่วนท่ีเคล่ือนไหวและส่วนท่ีอยูก่บัท่ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 8  จุดลูกสูบท่ีเคล่ือนท่ีไปมาและส่วนท่ี อยูก่บัท่ี 
ท่ีมา: OSHA 1910.212 (1991) 
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 ดว้ยการเคล่ือนท่ีตามขวาง  การเคล่ือนไหวเป็นเส้นตรงต่อเน่ือง ช้ินส่วนท่ีเคล่ือนไหว
สามารถจบัหรือตีคนงานในจุดหนีบหรือจุดเฉือน 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 9  จุดเฉือนและจุดหนีบของสายพานท่ีเคล่ือนไหวเป็นเส้นตรง 
ท่ีมา: OSHA 1910.212 (1991) 

 
 1.3  ตวัอยา่งของการกระท าทางกลท่ีเป็นอนัตรายจากการตดัเก่ียวขอ้งกบัการหมุนการ

เคล่ือนท่ีแบบลูกสูบหรือตามขวางซ่ึงอาจเกิดการบาดเจบ็ท่ีน้ิวศีรษะและแขนและในกรณีท่ีชิปบิน
และเศษวสัดุสามารถกระทบตาหรือใบหนา้ของคนงานได้ การตดัเป็นอนัตรายดว้ยเล่ือยสายพาน
เล่ือยวงเดือนและเคร่ืองควา้นหรือเจาะ 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 10  จุดอนัตรายของเคร่ืองตดั เจาะ 
ท่ีมา: OSHA 1910.212 (1991) 

 
 การด าเนินการเจาะจะส่งผลใหเ้กิดการกระแทกเม่ือใชพ้ลงังานกบัสไลด ์(Ram) เพื่อ

วตัถุประสงคใ์นการลา้งการวาดหรือการป๊ัมโลหะหรือวสัดุอ่ืน ๆ อนัตรายเกิดข้ึนเม่ือมีการใส่สตอ็ก
ถือและถอนดว้ยมือเช่นเดียวกบัการกดพลงังาน 
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ภาพท่ี 11  จุดอนัตรายของเคร่ืองป๊ัม เจาะ 
ท่ีมา: OSHA 1910.212 (1991) 

 
 การตดัเก่ียวขอ้งกบัการใชก้ าลงักบัแรงเฉือนหรือมีดเพื่อตดัแต่งหรือเฉือนวสัดุ เช่น

โลหะ อนัตรายคือท่ีท่ีสตอ็กถูกแทรกถือและถอนออกเช่นเดียวกบักรรไกรท่ีขบัเคล่ือนดว้ย 
ไฮดรอลิก หรือนิวเมติก 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 12  จุดอนัตรายของเคร่ืองตดั 
ท่ีมา: OSHA 1910.212 (1991) 

 
 การดดังอจะส่งผลใหเ้กิดการใชพ้ลงังานกบัสไลดเ์พื่อวาดหรือประทบัตราโลหะหรือ

วสัดุอ่ืน ๆ น่ีเป็นภยัคุกคามท่ีใส่สตอ็กถือและถอนออกเช่นเดียวกบัอุปกรณ์เช่นเคร่ืองอดัไฟฟ้า 
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ภาพท่ี 13  จุดอนัตรายของเคร่ืองตดั 
ท่ีมา: OSHA 1910.212 (1991) 

 
 1.4  ขอ้ก าหนดส าหรับท่ีครอบปิดคลุม การป้องกนัเคร่ืองจกัรตอ้งเป็นไปตาม

ขอ้ก าหนดทัว่ไปขั้นต ่าเหล่าน้ี 
  1.4.1  ป้องกนัการสัมผสั การป้องกนัตอ้งป้องกนัไม่ใหมื้อ แขน หรือส่วนอ่ืน ๆ 

ของร่างกายคนงานสัมผสักบัช้ินส่วนท่ีเคล่ือนไหวท่ีเป็นอนัตราย 
  1.4.2  ปลอดภยั พนกังานไม่ควรถอดท่ีครอบปิดคลุมไดอ้ยา่งง่ายดาย ท่ีครอบปิด

คลุมและอุปกรณ์ความปลอดภยัควรท าจากวสัดุท่ีทนทานซ่ึงจะทนต่อการใชง้านปกติ พวกเขา
จะตอ้งยดึแน่นกบัเคร่ืองท่ีเป็นไปไดห้รือยดึไวท่ี้อ่ืนหากไม่สามารถยดึติดกบัเคร่ืองได ้

  1.4.3  ป้องกนัวตัถุท่ีตกลงมา การป้องกนัควรตรวจสอบให้แน่ใจวา่ไม่มีวตัถุใดตก
ลงไปในช้ินส่วนท่ีเคล่ือนไหวได ้

  1.4.4  สร้างอนัตรายใหม่ การป้องกนัจะเอาชนะจุดประสงคข์องตวัเองหากสร้าง
อนัตรายเช่นจุดเฉือนขอบหยกัหรือพื้นผวิท่ียงัไม่เสร็จ ขอบของการป้องกนัควรรีดหรือยดึเพื่อให้
พวกเขาก าจดัขอบคม 

  1.4.5  สร้างไม่มีการแทรกแซง การป้องกนัใด ๆ ท่ีขดัขวางไม่ใหค้นงานท างานได้
รวดเร็วและไม่สะดวกต่อการท างาน อาจส่งผลใหถู้กมองขา้มหรือเพิกเฉยต่อการป้องกนั 

  1.4.6  สามารถท าการหล่อล่ืนไดอ้ยา่งปลอดภยั ถา้เป็นไปไดเ้คร่ืองควรจะสามารถ
หล่อล่ืนไดโ้ดยไม่ตอ้งถอดตวัป้องกนัออก การคน้หาแหล่งกกัเก็บน ้ามนันอกท่ีครอบปิดคลุม โดยมี
เส้นท่ีน าไปสู่จุดหล่อล่ืนจะช่วยลดความจ าเป็นท่ีผูป้ฏิบติังานหรือพนกังานซ่อมบ ารุงจะเขา้สู่พื้นท่ี
อนัตราย 
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 1.5  ประเภทของท่ีครอบปิดคลุม ท่ีครอบปิดคลุมเป็นวสัดุท่ีขดัขวางและป้องกนัการ
เขา้ถึงพื้นท่ีอนัตราย โดยทัว่ไปมี 4 ประเภท 

  1.5.1  ท่ีครอบปิดคลุมแบบคงท่ีเป็นช้ินส่วนถาวรของเคร่ืองจกัร (Fix Guard) ท่ี
ครอบปิดคลุมเหล่าน้ีเป็นท่ีนิยมมากกวา่เพราะเรียบง่ายและถาวร 

  1.5.2  ท่ีครอบปิดคลุมท่ีเช่ือมต่อกนัจะปิดหรือปลดพลงังานโดยอตัโนมติัผา่น
กลไกการขดัเม่ือเปิดหรือถอดออก เคร่ืองไม่สามารถหมุนหรือสตาร์ทไดจ้นกวา่จะปิดท่ีครอบปิด
คลุม 

  1.5.3 ท่ีครอบปิดคลุมท่ีปรับขนาดไดจ้ะมีประโยชน์อยา่งมาก เพราะรองรับขนาด
ของแหล่งอนัตรายต่าง ๆ 

  1.5.4 ท่ีครอบปิดคลุมท่ีสามารถปรับขนาดหรือต าแหน่งไดด้ว้ยตวัเอง จะช่วยให้
การเกิดการป้องกนัเหล่าน้ีถูกก าหนดโดยการเคล่ือนไหวของเคร่ืองจกัรหรือแหล่งอนัตราย เม่ือ
ผูป้ฏิบติังานยา้ยไปยงัพื้นท่ีอนัตรายท่ีครอบปิดคลุมจะถูกผลกัออกไปโดยใหช่้องเปิดท่ีใหญ่พอ 

 1.6  โครงสร้างท่ีครอบปิดคลุม ท่ีครอบปิดคลุมท่ีออกแบบและติดตั้งโดยผูผ้ลิต
เคร่ืองจกัรเป็นส่ิงท่ีดีท่ีสุดเน่ืองจากสอดคลอ้งกบัการออกแบบ และการท างานของเคร่ืองและ
สามารถออกแบบเพื่อเสริมความแขง็แกร่งใหก้บัเคร่ืองหรือเพื่อตอบสนองวตัถุประสงคก์ารใชง้าน
ท่ีครอบปิดคลุมท่ีผูใ้ชส้ร้างข้ึนบางคร้ังมีความจ าเป็นและมีขอ้ดีบางประการ บ่อยคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรรุ่น
เก่าเป็นทางออกเดียวท่ีใชง้านไดจ้ริง นอกจากน้ียงัอาจเป็นทางเลือกเดียวส าหรับอุปกรณ์ส่งก าลงั
เชิงกลในโรงงานเก่าซ่ึงเคร่ืองจกัรอาจไม่ไดใ้ชพ้ลงังานจากมอเตอร์ ท่ีครอบปิดคลุมท่ีผูใ้ชส้ร้างข้ึน
สามารถออกแบบและสร้างข้ึนเพื่อให้เหมาะกบัสถานการณ์ท่ีไม่เหมือนใครและเปล่ียนแปลงและ
สามารถติดตั้งบนแม่พิมพแ์ละกลไก แต่ละแบบได ้

 1.7  วสัดุป้องกนั โลหะ พลาสติก ไม ้หรือวสัดุอ่ืน ๆ ท่ีมีนยัส าคญัพอท่ีจะทนต่อแรง
กระแทกและการใชง้านเป็นเวลานานลว้นใชเ้ป็นวสัดุก่อสร้างส าหรับท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร ใน
หลาย ๆ สถานการณ์โลหะเป็นวสัดุท่ีดีท่ีสุดส าหรับท่ีครอบปิดคลุม นอกจากน้ียงัอาจเป็นไปไดท่ี้จะ
ใชพ้ลาสติกท่ีตอ้งการการมองเห็นเคร่ืองจกัรท่ีสูงข้ึน โดยทัว่ไปไม่แนะน าใหใ้ชท่ี้ครอบปิดคลุมท่ี
ท าจากไมเ้น่ืองจากความไวไฟและขาดความทนทานและความแขง็แรง  

 อุปกรณ์ส่งก าลงัเชิงกลระบุวา่ท่ีครอบปิดคลุมไมส้ามารถเป็นตวัเลือกในอุตสาหกรรม
งานไมแ้ละเคมีภณัฑแ์ละในอุตสาหกรรมท่ีไอระเหยหรือก๊าซหรือเง่ือนไขอ่ืน ๆ ท่ีอาจท าใหท่ี้ครอบ
ปิดคลุมโลหะเส่ือมสภาพ ท่ีครอบปิดคลุมไมอ้าจใชใ้นงานก่อสร้างและในสถานท่ีกลางแจง้ท่ีเยน็
จดัท าใหท่ี้ครอบปิดคลุมโลหะไม่มีคุณภาพ ในอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ทั้งหมดไม่อนุญาตใหมี้ท่ีครอบ
ปิดคลุมไม ้
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งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 
จากการศึกษาเร่ืองเทคนิคการเลือกท่ีครอบปิดคลุมท่ีเหมาะสม (Martin, 1992) ไดก้ล่าว

วา่ ผูค้วบคุมเคร่ืองจกัรมีความเส่ียงจากการบาดเจบ็จากเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน รวมถึงอนัตรายจากการ
สูญเสียอวยัวะ OSHA จดัท ามาตรฐานความปลอดภยัส าหรับเคร่ืองจกัรการป้องกนัระหวา่งการ
ท างานและการล็อกเคร่ืองจกัรระหวา่งการบ ารุงรักษา และบทบาทของเจา้หนา้ท่ีอาชีวอนามยั  
ความปลอดภยั คือ ด าเนินการวเิคราะห์สถานท่ีท างานเพื่อระบุการป้องกนัท่ีเหมาะสมและส่ือสาร
ขอ้บกพร่องใหเ้หมาะสม 

จากการศึกษาเร่ืองโครงการป้องกนัอุบติัเหตุเคร่ืองจกัรระดบัชาติ การออกแบบมาตรการ
รักษาความปลอดภยัของเคร่ืองจกัร (Samuel et al., 2014) พบวา่ จากการสัมภาษณ์พนกังานท่ีไดรั้บ
บาดเจบ็ พบวา่ สาเหตุส่วนหน่ึงมาจากการไม่มีการป้องกนัเคร่ืองจกัรท่ีมีประสิทธิภาพหรือการ
ท างานเคร่ืองจกัรโดยไม่ตั้งใจ ซ่ึงโครงการน้ีไดศึ้กษาและปรับใชเ้คร่ืองมือเพื่อพฒันาประสิทธิภาพ
ของความปลอดภยัของเคร่ืองจกัรภายในมาตรฐานของหน่วยงานดา้นความปลอดภยัและสุขภาพ
ทางอาชีวอนามยั (OSHA) และสถาบนัมาตรฐานแห่งชาติอเมริกา (ANSI)  
 

ข้อก าหนดของ ISO 12100:2010 การประเมนิเคร่ืองจักร 
การประเมินการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัร เพื่อใหท้ราบถึงโอกาสและระดบั

ความเส่ียงท่ีผูค้วบคุมหรือท างานกบัเคร่ืองจกัรไดรั้บในการท างานท่ีอาจก่อให้เกิดอุบติัเหตุ 
ข้อก าหนด ISO 12100:2010 
1.  กลยทุธ์การลดความเส่ียงและการประเมินความเส่ียง 
ในการด าเนินการประเมินความเส่ียงและลดความเส่ียง ตอ้งออกแบบให้เป็นไป

ตามล าดบัดงัต่อไปน้ี รายละเอียดตามภาพท่ี 17 
 1.1  ก าหนดขีดจ ากดัของเคร่ืองจกัรซ่ึงรวมถึงการใชง้านตามวตัถุประสงคแ์ละท่ี

คาดการณ์ไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 1.2  ระบุอนัตรายและสถานการณ์อนัตรายท่ีเก่ียวขอ้ง 
 1.3  ประเมินความเส่ียงส าหรับแต่ละอนัตรายท่ีระบุและสถานการณ์อนัตราย 
 1.4  ประเมินความเส่ียงและตดัสินใจเก่ียวกบัความจ าเป็นในการลดความเส่ียง 
 1.5  ขจดัอนัตรายหรือลดความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบัอนัตรายโดยใชม้าตรการป้องกนั 
การประเมินความเส่ียงเป็นชุดของขั้นตอนเชิงตรรกะเพื่อใหส้ามารถวเิคราะห์และ

ประเมินผลไดอ้ยา่งเป็นระบบ การประเมินความเส่ียงจะมีประสิทธิภาพเม่ือท าการลดความเส่ียง
เหล่านั้นลงดว้ย ซ่ึงการวนซ ้ าของกระบวนการน้ีสามารถช่วยก าจดัแหล่งอนัตรายและลดความเส่ียง
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ไดอ้ยา่งครอบคลุมโดยการด าเนินการตามมาตรการป้องกนั ซ่ึงมาตรการป้องกนัตอ้งด าเนินการโดย
ผูอ้อกแบบและผูใ้ชง้านตามภาพท่ี 18 วตัถุประสงคคื์อการลดความเส่ียงท่ีเป็นไปไดม้ากท่ีสุด โดย
ค านึงถึงกลยทุธ์ปัจจยัส่ีท่ีก าหนดไวใ้นภาพท่ี 17 กระบวนการนั้นวนซ ้ าและแอปพลิเคชนัท่ี
ต่อเน่ืองกนัหลายอยา่งอาจจ าเป็นเพื่อลดความ ในการด าเนินการตามขั้นตอนน้ี จ  าเป็นตอ้งค านึงถึง
ปัจจยัส่ีประการดงัต่อไปน้ี 

 1)  ความปลอดภยัของเคร่ืองจกัรในทุกขั้นตอนกระบวนการผลิต 
 2)  ความสามารถของเคร่ืองจกัรในการปฏิบติัหนา้ท่ี 
 3)  การใชง้านของเคร่ืองจกัร 
 4)  ตน้ทุนการผลิต การด าเนินงาน และการร้ือถอนเคร่ืองจกัร 
หมายเหตุ  การประยกุตใ์ชห้ลกัการเหล่าน้ีในอุดมคติตอ้งอาศยัความรู้เก่ียวกบัการใช้

เคร่ือง ประวติัการเกิดอุบติัเหตุและบนัทึกสุขภาพ เทคนิคการลดความเส่ียงท่ีมีอยู ่และกรอบ
กฎหมายท่ีจะใชเ้คร่ือง 

2.  การออกแบบเคร่ืองจกัรท่ียอมรับไดใ้นช่วงเวลาหน่ึง ๆ จะไม่สมเหตุสมผลอีกต่อไป
เม่ือเทคโนโลยกีารพฒันาช่วยใหส้ามารถออกแบบเคร่ืองจกัรท่ีเทียบเท่ากบัความเส่ียงท่ีต ่ากวา่
 3.  การประเมินความเส่ียง 

 3.1  ขอ้มูลส าหรับการประเมินความเส่ียง 
  3.1.1  ขอ้ก าหนดของผูใ้ช ้  
  3.1.2  ขอ้มูลจ าเพาะของเคร่ืองจกัรท่ีคาดการณ์ไว ้รวมถึง 
   -  ค าอธิบายของขั้นตอนต่าง ๆ ของวงจรชีวติทั้งหมดของเคร่ืองจกัร 
   -  ภาพวาดการออกแบบหรือวธีิการอ่ืนในการสร้างลกัษณะของเคร่ืองจกัร 
   -  แหล่งพลงังานท่ีจ าเป็นและวธีิการจดัหา 
  3.1.3  เอกสารเก่ียวกบัการออกแบบเคร่ืองจกัรท่ีคลา้ยกนัก่อนหนา้น้ี 
  3.1.4  ขอ้มูลการใชเ้คร่ืองจกัรตามท่ีมี  
 3.2  กฎระเบียบ มาตรฐาน และเอกสารอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
  3.2.1  กฎระเบียบท่ีใชบ้งัคบั  
  3.2.2  มาตรฐานท่ีเก่ียวขอ้ง 
  3.2.3  ขอ้ก าหนดทางเทคนิคท่ีเก่ียวขอ้ง  
  3.2.4  เอกสารขอ้มูลความปลอดภยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3.3  ท่ีเก่ียวขอ้งกบัประสบการณ์การใชง้าน 
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  3.3.1  ประวติัอุบติัเหตุ เหตุการณ์ หรือความผดิปกติใด ๆ ของเคร่ืองจกัรจริงหรือท่ี
คลา้ยกนั 

  3.3.2  ประวติัความเสียหายต่อสุขภาพ เช่น จากการปล่อยมลพิษ (เสียง การ
สั่นสะเทือน ฝุ่ น ควนัเป็นตน้) สารเคมีท่ีใชห้รือวสัดุท่ีแปรรูปโดยเคร่ืองจกัร 

  3.3.3  ประสบการณ์ของผูใ้ชเ้คร่ืองจกัรท่ีคลา้ยกนั 
 หมายเหตุ เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนและก่อใหเ้กิดอนัตรายสามารถเรียกไดว้า่เป็น 

“อุบติัเหตุ” ในขณะท่ีเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนและไม่ก่อใหเ้กิดอนัตราย เรียกวา่ “เหตุการณ์เกือบเกิด
อุบติัเหตุ” หรือ “อุบติัการณ์” 

 3.4  หลกัการยศาสตร์ท่ีเก่ียวขอ้ง 
 ขอ้มูลจะตอ้งไดรั้บการปรับปรุงเม่ือการออกแบบพฒันาข้ึนหรือเม่ือจ าเป็นตอ้งมีการ

ปรับเปล่ียนเคร่ือง และการเปรียบเทียบระหวา่งสถานการณ์อนัตรายท่ีคลา้ยคลึงกนัซ่ึงเก่ียวขอ้งกบั
เคร่ืองจกัรประเภทต่าง ๆ มกัจะมีเง่ือนไขวา่ตอ้งมีขอ้มูลท่ีเพียงพอเก่ียวกบัอนัตรายและสถานการณ์
อุบติัเหตุในสถานการณ์เหล่านั้น 

 หมายเหตุ การไม่มีประวติัอุบติัเหตุ อุบติัเหตุจ านวนเล็กนอ้ยหรืออุบติัเหตุรุนแรงต ่า
ถือวา่มีความเส่ียงต ่า 
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ภาพท่ี 14  แผนผงัแสดงกระบวนการลดความเส่ียงรวมถึงวธีิการท าซ ้ าสามขั้นตอน 
ท่ีมา: ISO 12100 (2010) 
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ภาพท่ี 15  กระบวนการออกแบบเพื่อลดความเส่ียง 
ท่ีมา: ISO 12100 (2010) 
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4.  การก าหนดขีดจ ากดัของเคร่ืองจกัร 
 4.1  ขีดจ ากดัการใชง้าน 
  4.1.1  โหมดการท างานของเคร่ืองจกัร 
  4.1.2  มีขีดจ ากดัของผูใ้ชง้านเคร่ืองจกัรการท างานหรือไม่ เช่น เป็นผูพ้ิการ เพศ 

อาย ุเป็นตน้ 
  4.1.3  ประสบการณ์ของผูท่ี้ท  างานกบัเคร่ืองจกัร 
  4.1.4  การคาดการณ์อนัตรายของเคร่ืองจกัรกบัคน 
 4.2  พื้นท่ีการท างาน 
 พื้นท่ีท่ีคนท างานกบัเคร่ืองจกัรใชใ้นการท างานมีขอ้จ ากดัอะไรบา้ง เช่น พื้นท่ีคบัแคบ 

หรือเป็นพื้นท่ีต่างระดบั หรืออยูใ่กลแ้หล่งจ่ายไฟ เป็นตน้ 
 4.3  ขีดจ ากดัดา้นเวลา 
 ขีดจ ากดัดา้นเวลา เช่น เคร่ืองจกัรมีอายกุารใชง้านยาวนาน ส่งผลใหเ้กิดการสึกหรอ 
 4.4  ขีดจ ากดัอ่ืน ๆ  
  4.4.1  วสัดุของเคร่ืองจกัร 
  4.4.2  ความสะอาดของพื้นท่ีท างานและเคร่ืองจกัร 
  4.4.3  สภาพบรรยากาศในการท างาน เช่น อุณหภูมิ แสงสวา่ง กล่ิน ท างาน

กลางแจง้หรือท างานในร่ม พื้นเปียกหรือแหง้ เป็นตน้ 
5.  การระบุอนัตราย 
หลงัจากการประเมินเร่ืองขีดจ ากดัแลว้ การระบุความอนัตรายอยา่งเป็นระบบถือเป็น

เร่ืองท่ีส าคญัท่ีสุด การระบุอนัตรายน้ีจ าเป็นตอ้งระบุกิจกรรมท่ีจะด าเนินการโดยเคร่ืองจกัรและงาน
ท่ีจะด าเนินการโดยบุคคลท่ีมีปฏิสัมพนัธ์กบัเคร่ืองจกัร ซ่ึงผูอ้อกแบบจะตอ้งระบุอนัตรายโดย
ค านึงถึงส่ิงต่อไปน้ี 

 5.1  กิจกรรมของมนุษยท์ั้งหมดท่ีท างานกบัเคร่ืองจกัร 
 การระบุงานควรพิจารณางานทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัทุกขั้นตอนของวงจรชีวิตของ

เคร่ือง การระบุควรค านึงถึงขอ้จ ากดังานต่อไปน้ี  
  -  การตั้งค่า 
  -  การทดสอบ 
  -  การสอน/ การเขียนโปรแกรม 
  -  การเปล่ียนแปลงกระบวนการ/ เคร่ืองมือ 
  -  การสตาร์ทเคร่ือง 
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  -  โหมดการท างานทั้งหมด 
  -  การใหพ้ลงังานเคร่ืองจกัร 
  -  การน าผลิตภณัฑอ์อกจากเคร่ือง 
  -  หยดุเคร่ือง 
  -  หยดุเคร่ืองในกรณีฉุกเฉิน 
  -  การกูคื้นการด าเนินงานจากการติดขดัหรือการอุดตนั 
  -  รีสตาร์ทหลงัจากหยดุท่ีไม่ไดก้  าหนดไว ้
  -  การคน้หาขอ้ผดิพลาด/ การแกไ้ขปัญหา (การแทรกแซงของผูป้ฏิบติังาน) 
  -  การท าความสะอาด 
  -  การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
  -  การบ ารุงรักษาแกไ้ข  
 การคาดการณ์อนัตรายสถานการณ์อนัตรายและเหตุการณ์อนัตรายในกระบวนการน้ี 

มีหลายวธีิส าหรับการระบุอยา่งเป็นระบบสามารถดูไดท่ี้ ISO/TR 14121-2 ไดอี้กดว้ย  
 5.2  สถานะท่ีเป็นไปไดข้องเคร่ือง 
  5.2.1  เคร่ืองท าหนา้ท่ีท่ีตอ้งการ (เคร่ืองท างานตามปกติ) 
  5.2.2  เคร่ืองไม่ไดท้  าหนา้ท่ีท่ีตอ้งการ (เช่น ท างานผดิปกติ) เน่ืองจากสาเหตุหลาย

ประการรวมถึง 
   -  การเปล่ียนแปลงของคุณสมบติัหรือขนาดของวสัดุท่ีผา่นการประมวลผล

หรือช้ินงาน 
   -  ความลม้เหลวของช้ินส่วนหรือบริการอยา่งนอ้ยหน่ึงช้ิน 
   -  การรบกวนภายนอก (ตวัอยา่งเช่น แรงกระแทกการสั่นสะเทือนการรบกวน

ทางแม่เหล็กไฟฟ้า) 
   -  ขอ้ผดิพลาดการออกแบบหรือขอ้บกพร่อง (ตวัอยา่งเช่น ขอ้ผดิพลาดของ

ซอฟตแ์วร์)  
   -  การรบกวนของแหล่งจ่ายไฟ 
   -  สภาพแวดลอ้มโดยรอบ (ตวัอยา่งเช่น พื้นเสียหาย ง่ายต่อการสะดุด) 
 5.3  พฤติกรรมท่ีเกิดจากการไม่ไดต้ั้งใจของผูป้ฏิบติังานหรือการใชเ้คร่ืองจกัรในทาง

ท่ีผดิ 
  -  การสูญเสียการควบคุมเคร่ืองโดยผูป้ฏิบติังาน (โดยเฉพาะอยา่งยิง่ส าหรับเคร่ือง

ขนาดเล็กท่ีสามารถเคล่ือนยา้ยไดร้วมถึงเคร่ืองท่ีสามารถเคล่ือนท่ีได)้ 
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  -  พฤติกรรมสะทอ้นกลบัของบุคคลในกรณีท่ีเกิดเหตุการณ์ผดิปกติหรือความ
ลม้เหลวระหวา่งการใชเ้คร่ือง 

  -  พฤติกรรมท่ีเกิดจากการขาดสมาธิหรือความประมาท 
  -  พฤติกรรมท่ีเกิดจากการใช ้"แนวตา้นนอ้ยท่ีสุด" ในการปฏิบติังาน 
  -  พฤติกรรมท่ีเกิดจากแรงกดดนัเพื่อใหเ้คร่ืองท างานในทุกสถานการณ์ 
6.  การประมาณความเส่ียง (Risk estimation) 
หลงัจากการระบุอนัตรายแลว้จะตอ้งมีการประมาณความเส่ียงส าหรับแต่ละสถานการณ์

อนัตรายโดยการก าหนดองคป์ระกอบของความเส่ียงท่ีก าหนด 
 -  ประเมินความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปล่อยมลพิษ 
 -  ประเมินประสิทธิภาพของมาตรการป้องกนัท่ีด าเนินการในขั้นตอนการออกแบบ 
 -  ใหข้อ้มูลเชิงปริมาณเก่ียวกบัการปล่อยมลพิษในเอกสารทางเทคนิคแก่ผูซ้ื้อท่ีมี

ศกัยภาพ 
 -  ใหข้อ้มูลเชิงปริมาณแก่ผูใ้ชเ้ก่ียวกบัการปล่อยมลพิษในขอ้มูลส าหรับการใชง้าน 
 6.1  องคป์ระกอบของความเส่ียง 
 ความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบัสถานการณ์อนัตรายเฉพาะข้ึนอยูก่บัองคป์ระกอบต่อไปน้ี 

องคป์ระกอบของความเส่ียงแสดงในภาพท่ี 16 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 16  องคป์ระกอบของความเส่ียง 
ท่ีมา: ISO 12100 (2010) 

 
  6.1.1  ความรุนแรงของอนัตราย 
  ความรุนแรงสามารถประมาณไดโ้ดยค านึงถึงส่ิงต่อไปน้ี 
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   ก)  ความรุนแรงของการบาดเจบ็หรือความเสียหายต่อสุขภาพ เช่น  
    -  เล็กนอ้ย 
    -  ร้ายแรง 
    -  ความตาย  
   ข)  ขอบเขตของอนัตราย เช่น เพื่อ  
    -  หน่ึงคน  
    -  หลายคน  
  เม่ือท าการประเมินความเส่ียงจากความรุนแรงท่ีอาจเกิดข้ึนมากท่ีสุดของความ

อนัตรายท่ีมีแนวโน้มท่ีจะเกิดข้ึน ความรุนแรงท่ีคาดการณ์ไดสู้งสุดจะถูกน าเขา้สู่ กระบวนการลด
ความเส่ียงแมว้า่ความน่าจะเป็นของเหตุการณ์ดงักล่าวจะไม่สูง 

  6.1.2  ความน่าจะเป็นของการเกิดอนัตราย 
   6.1.2.1  การสัมผสัของบุคคลต่ออนัตราย 
   การสัมผสัของบุคคลต่ออันตรายมีอิทธิพลต่อความน่าจะเป็นของการเกิด

อนัตราย ปัจจยัท่ีจะเป็นน ามาพิจารณาเพื่อประมาณการของอนัตรายคือ 
    ก)  ความจ าเป็นในการเข้าถึงเขตอันตราย (ส าหรับการท างานปกติ  การ

แกไ้ขความผดิปกติการบ ารุงรักษาหรือ ซ่อมแซม ฯลฯ) 
    ข)  ลกัษณะของการเขา้ถึง (ตวัอยา่งเช่น การใหอ้าหารดว้ยตนเองของวสัดุ) 
    ค)  เวลาท่ีใชใ้นเขตอนัตราย 
    ง)  จ านวนบุคคลท่ีตอ้งการเขา้ถึง 
    จ)  ความถ่ีในการเขา้ถึง 
   6.1.2.2  การเกิดเหตุการณ์อนัตราย 
   การเกิดเหตุการณ์อนัตรายมีอิทธิพลต่อความน่าจะเป็นของการเกิดอนัตราย 

ปัจจยัท่ีตอ้งด าเนินการในการพิจารณาวา่เพื่อประมาณการเกิดเหตุการณ์อนัตรายคือและอ่ืน ๆ 
    ก)  ความน่าเช่ือถือและขอ้มูลทางสถิติอ่ืน ๆ 
    ข)  ประวติัอุบติัเหตุ 
    ค)  ประวติัความเสียหายต่อสุขภาพ 
    ง)  การเปรียบเทียบความเส่ียง 
    หมายเหตุ การเกิดข้ึนของเหตุการณ์อนัตรายอาจมีตน้ก าเนิดทางเทคนิคหรือ

ของมนุษย ์ 
   6.1.2.3  ความเป็นไปไดใ้นการหลีกเล่ียงหรือจ ากดัอนัตราย 



 34 

   ความเป็นไปไดข้องการหลีกเล่ียงหรือจ ากดั อนัตรายมีอิทธิพลต่อความน่าจะ
เป็นของการเกิดอนัตราย ปัจจยัท่ีจะเป็นน ามาพิจารณาเม่ือประเมินความเป็นไปไดใ้นการหลีกเล่ียง
หรือจ ากดัอนัตราย 

    ก)  บุคคลอ่ืนท่ีสามารถสัมผสักบัอนัตรายได ้เช่น  
         -  มีทกัษะ 
         -  ไร้ฝีมือ 
    ข)  สถานการณ์อนัตรายอาจน าไปสู่อนัตรายไดเ้ร็วเพียงใด เช่น  
         -  ท าไดท้นัที 
         -  ท าไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
         -  ชา้ 
    ค)  การตระหนกัถึงความเส่ียง เช่น 
         -  โดยเฉพาะอยา่งยิง่ขอ้มูลส าหรับการใชง้าน 
         -  โดยการสังเกตโดยตรง 
         -  ผา่นสัญญาณเตือนและอุปกรณ์บ่งช้ีโดยเฉพาะอยา่งยิง่ในเคร่ืองจกัร 
    ง)  ความสามารถของมนุษยใ์นการหลีกเล่ียงหรือ จ ากดัอนัตราย 

(ตวัอยา่งเช่น การสะทอ้นกลบัความคล่องตวัความเป็นไปไดข้องการหลบหนี) 
    จ)  ประสบการณ์และความรู้เชิงปฏิบติั เช่น 
         -  ประสบการณ์การท างานกบัเคร่ืองจกัร 
         -  ประสบการณ์การท างานของเคร่ืองจกัรท่ีคลา้ยกนั 
         -  ไม่มีประสบการณ์ 
 6.2  ดา้นท่ีตอ้งพิจารณาในระหวา่งการประมาณความเส่ียง 
  6.2.1  บุคคลท่ีสัมผสัหรือท างานกบัเคร่ืองจกัร 
  การประมาณความเส่ียงจะตอ้งค านึงถึงบุคคลทุกคน (ผูป้ฏิบติังานและผูอ่ื้น) ท่ี

สัมผสักบัอนัตราย จึงจะถือวา่เป็นการคาดการณ์ไดอ้ยา่งสมเหตุสมผล 
  6.2.2  ความถ่ีและระยะเวลาของการรับสัมผสั 
  การประมาณการสัมผสักบัอนัตรายภายใตก้ารพิจารณา (รวมถึงความเสียหายระยะ

ยาวต่อสุขภาพ) ตอ้งมีการวเิคราะห์และพิจารณาถึงโหมดการท างานของเคร่ืองจกัรและวธีิการ
ท างานทั้งหมด โดยเฉพาะอยา่งยิง่การวเิคราะห์ ตอ้งค านึงถึงความจ าเป็นในการเขา้ถึงในระหวา่ง
การโหลด/ ขนถ่ายการตั้งค่าเดินเคร่ืองจกัร การเปล่ียนแปลงกระบวนการหรือแกไ้ขการท าความ
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สะอาดการคน้หาขอ้ผดิพลาดและการบ ารุงรักษา การประมาณความเส่ียงจะตอ้งค านึงถึงงานดว้ยซ่ึง
จ าเป็นตอ้งระงบัมาตรการการป้องกนั 

  6.2.3  ความสัมพนัธ์ระหวา่งการสัมผสัอนัตรายและผลกระทบ 
  ความสัมพนัธ์ระหวา่งการสัมผสักบัอนัตรายและผลกระทบ จะถูกน ามาพิจารณา

สถานการณ์อนัตราย ผลของการสัมผสัสะสมรวมกบัระดบัของอนัตรายจะไดม้าซ่ึงระดบัผลกระทบ 
  หมายเหตุ ขอ้มูลอุบติัเหตุสามารถช่วยในการสร้างความน่าจะเป็นและความรุนแรง

ของการบาดเจบ็ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใชเ้คร่ืองจกัรบางประเภทท่ีมีมาตรการป้องกนัเฉพาะ  
   6.2.4  ปัจจยัมนุษย ์ 

  ปัจจยัมนุษยอ์าจส่งผลต่อความเส่ียง ตวัอยา่งเช่น 
   ก)  ปฏิสัมพนัธ์ของบุคคลกบัเคร่ืองจกัรรวมถึงการแกไ้ขความผดิปกติ 
   ข)  ปฏิสัมพนัธ์ระหวา่งบุคคล 
   ค)  แง่มุมท่ีเก่ียวขอ้งกบัความเครียด 
   ง)  ดา้นตามหลกัสรีรศาสตร์ 
   จ)  ความสามารถของบุคคลท่ีจะตระหนกัถึงความเส่ียงในสถานการณ์ท่ี

ก าหนดข้ึนอยูก่บัการฝึกอบรมประสบการณ์ของพวกเขาและความสามารถ 
   ฉ)  ดา้นความเหน่ือยลา้ 
   ช)  แง่มุมของความสามารถท่ีจ ากดั (เน่ืองจากความพิการ อาย ุฯลฯ) 
   การฝึกอบรม ประสบการณ์และความสามารถ สามารถส่งผลกระทบต่อความ

เส่ียง อยา่งไรก็ตามปัจจยัเหล่าน้ีไม่ใชปั้จจยัท่ีจะใชท้ดแทนการขจดัอนัตรายได ้การลดความเส่ียง
โดยมาตรการออกแบบและมาตรการป้องกนัเหล่าน้ีต่างหากท่ีจะสามารถน าไปใชไ้ดจ้ริง 

  6.2.5  ความเหมาะสมของมาตรการป้องกนั 
  การประมาณความเส่ียงตอ้งค านึงถึงความเหมาะสมของมาตรการป้องกนัดงัน้ี 
   ก)  ระบุสถานการณ์ท่ีอาจส่งผลใหเ้กิดอนัตราย 
   ข)  ใชว้ธีิการเชิงปริมาณเพื่อเปรียบเทียบการป้องกนัทางเลือก 

(ISO/TR 14121-2) 
   ค)  ใหข้อ้มูลเพื่อใชใ้นการเลือกมาตรการป้องกนัท่ีเหมาะสม  
  6.2.6  ความเป็นไปไดใ้นการเอาชนะหรือหลีกเล่ียงมาตรการป้องกนั 
  เพื่อการท างานท่ีปลอดภยัอยา่งต่อเน่ืองของเคร่ืองจกัร มาตรการการป้องกนัเป็น

ส่ิงส าคญัท่ีจะช่วยใหเ้กิดการใชง้านไดง่้ายและไม่ขดัขวางการท างาน มิฉะนั้นจะมีความเป็นไปได้
สูงท่ีมาตรการป้องกนัเหล่านั้นอาจถูกมองขา้มหรือเพิกเฉย เพื่อใหเ้กิดประโยชน์ใชส้อยสูงสุดของ
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เคร่ืองจกัรการประเมินความเส่ียงจะค านึงถึงความเป็นไปไดใ้นการป้องกนัการเอาชนะหรือ
หลีกเล่ียงมาตรการป้องกนั โดยการถอดหรือดดัแปลงมาตรการป้องกนัเป็นตน้ มาตรการป้องกนัท่ี
ใชร้ะบบอิเล็กทรอนิกส์ท่ีตั้งโปรแกรมไดท้  าใหเ้กิดความเป็นไปไดเ้พิ่มเติมท่ีจะไม่สามารถเอาชนะ
หรือหลีกเล่ียงมาตรการป้องกนั 

  6.2.7  ความสามารถในการรักษามาตรการป้องกนั 
  การประเมินความเส่ียงจะตอ้งพิจารณาวา่มาตรการป้องกนัสามารถรักษาใหอ้ยูใ่น

สภาพท่ีจ าเป็นไดห้รือไม่ เพื่อใหร้ะดบัการป้องกนัเป็นไปตามท่ีตอ้งการ 
  หมายเหตุ หากมาตรการป้องกนัไม่สามารถรักษาเพื่อใหท้  างานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง

อยา่งง่าย ส่ิงน้ีจะสามารถกระตุน้ใหเ้กิดความเอาชนะหรือหลีกเล่ียงมาตรการป้องกนัได ้
   6.2.8  ขอ้มูลส าหรับการใชง้าน 

  การประเมิณความเส่ียงจะตอ้งค านึงถึงขอ้มูลส าหรับการใชง้านตามท่ีมีอยูจ่ริงใน
การลดความเส่ียง 

7.  การประเมินค่าความเส่ียง (Risk evaluation) 
หลงัจากการประเมินความเส่ียงเสร็จส้ินแลว้จะตอ้งด าเนินการเพื่อตรวจสอบหามาตรการ

ลดความเส่ียง หากจ าเป็นตอ้งลดความเส่ียงจะตอ้งเลือกและใชม้าตรการป้องกนัท่ีเหมาะสม ดงั
แสดงในภาพท่ี 17 

 7.1  ลดความเส่ียงไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 การประยกุตใ์ชว้ธีิการสามขั้นตอนท่ีอธิบายไวใ้นการลดความส่ียง เป็นส่ิงส าคญั ใช้

วธีิการสามขั้นตอนจะช่วยลดความเส่ียงไดอ้ยา่งเหมาะสมเม่ือ 
  -  เง่ือนไขการด าเนินงานทั้งหมดและขั้นตอนการแทรกแซงทั้งหมดไดรั้บการ

พิจารณาแลว้ 
  -  อนัตรายถูกก าจดัออกไปหรือความเส่ียงลดลงสู่ระดบัต ่าสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้ 

   - อนัตรายใหม่ ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนโดยมาตรการป้องกนัไดรั้บการแกไ้ขอยา่งเหมาะสม 
  -  ผูใ้ชจ้ะไดรั้บการแจง้เตือนอนัตรายอยา่งทัว่ถึง 
  -  มาตรการการป้องกนัท่ีใชไ้ดจ้ริง 
  -  ไดรั้บการพิจารณาอยา่งเพียงพอถึงผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึนจากการใชง้าน 
  -  มาตรการป้องกนัไม่ส่งผลเสียต่อสภาพการท างานของผูป้ฏิบติังานหรือการใช้

งานของเคร่ืองจกัร 
 มีการประเมินค่าความเส่ียงเคร่ืองจกัรของ Raafat (1989) ซ่ึงพบวา่ ส าหรับการ

ประเมินค่าความเส่ียงนั้นใชส้องปัจจยัในการประเมิน คือ ความรุนแรงของการคาดการณ์การ
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บาดเจบ็และความน่าจะเป็นของการเกิดข้ึน ซ่ึงในการค านวณความน่าจะเป็นของการบาดเจบ็มาตรา
ส่วนใน nomogram หมายถึง ความถ่ีของวธีิการ (การเขา้ถึง) ไปยงัช้ินส่วนท่ีเป็นอนัตรายของเคร่ือง
ในแง่ของทุก ๆ 1 นาที 10 นาที 20 นาที หรือ 5 วนั แต่ระยะเวลาของการสัมผสักบัอนัตรายหรือเศษ
เส้ียวของเวลาท่ีมือหรือร่างกายของผูป้ฏิบติังานอยูภ่ายใน เคร่ืองจกัรซ่ึงเป็นองคป์ระกอบส าคญัใน
การประเมิน ระดบัความรุนแรงของการบาดเจบ็ท่ีเกิดข้ึน การแสดงออกของความเส่ียงโดยทัว่ไป
อาจเป็นความเส่ียงของการตดัแขนในขณะท่ีท างานกบัเคร่ืองเฉพาะคือ 1 ใน 1,000 ต่อปี 
พารามิเตอร์ท่ีก าหนดความเส่ียงคือ 

1.  โอกาสประจ าปีท่ีเคร่ืองคาดวา่จะก่อใหเ้กิดอนัตราย 
2.ความถ่ีและระยะเวลาท่ีบุคคลไดรั้บอนัตราย สามารถประเมินตามสัดส่วนของเวลาท่ี

ไดรั้บสัมผสั  
3.  ระดบัหรือความรุนแรงของการบาดเจบ็ตั้งแต่บาดแผลและรอยฟกช ้าไปจนถึงบาดเจ็บ

สาหสั 
ในมาตรฐานองักฤษ BS 5304: 1988 แสดงเกณฑก์ารค านวณความเส่ียงในภาพท่ี 20 

เคร่ืองค านวณความเส่ียงมีวตัถุประสงคเ์พื่อเป็น คู่มือฉบบัยอ่เพื่อระบุระดบัความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งกบั
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง และกระบวนการองคป์ระกอบพื้นฐานในการค านวณล าดบัความส าคญัของ
ความเส่ียง มีดงัน้ี  

 -  ความถ่ีประจ าปีท่ีมีแนวโนม้ท่ีจะเกิดอนัตราย (ระดบัความน่าจะเป็น) ช่วงน้ีจาก
บ่อยหรือ 1 ใน 10 ถึงระยะไกลมากหรือ 1 ใน 1,000,000 ต่อปี 

 -  ความถ่ีและระยะเวลาของการสัมผสักบัอนัตราย ส่ิงน้ีวดัจากเคร่ืองชัง่ ตั้งแต่หายาก
มากหรือนอ้ยกวา่ 1% ถึงการสัมผสัอยา่งต่อเน่ืองหรือ 100% ของ เวลา 

 -  ผลกระทบหรือความรุนแรงท่ีอาจเกิดข้ึนจากการบาดเจ็บวดัไดใ้นระดบัตั้งแต่รอย
ฟกช ้าธรรมดาไปจนถึงการเสียชีวติหลายคร้ังซ่ึงอาจเกิดจากไฟไหม ้/ การระเบิดหรือการปล่อย
สารพิษ เป็นตน้ 

โดยการเช่ือมต่อจุดท่ีเลือกกบัความน่าจะเป็นและระยะเวลาการสัมผสัตาชัง่และใช้
เส้นตรงเพื่อขยายเส้นเพื่อตดัเส้นผกูท่ี จุด X เป็นไปไดท่ี้จะก าหนดระดบัความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้งโดย
การเลือกจุดในระดบัผลท่ีตามมาและฉายเส้นจากจุด X เพื่อตดักบัเส้นระดบัความเส่ียง ซ่ึงระดบั
ความเส่ียงแบ่งออกเป็นส่ีประเภท ดงัน้ี 
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ภาพท่ี 17  การประเมินค่าความเส่ียง 
ท่ีมา: Raafat (1989) 

 
1.  ความเส่ียงสูง – ซ่ึงบ่งช้ีวา่ระดบัความเส่ียงนั้นทนไม่ไดแ้ละไม่สามารถพิสูจน์ไดใ้น

ทุกพื้นท่ี 
2.  ความเส่ียงท่ีส าคญั - ซ่ึงบ่งช้ีวา่ระดบัความเส่ียงควรลดลงจนถึงตอนน้ี ตามท่ีปฏิบติัได้

อยา่งสมเหตุสมผล 
3.  ความเส่ียงปานกลาง – ซ่ึงบ่งช้ีวา่ความเส่ียงนั้นทนไดห้ากตน้ทุนการแกไ้ขจะสูงกวา่

การปรับปรุงท่ีไดรั้บ    
4.  ความเส่ียงต ่า - ซ่ึงบ่งช้ีวา่ระดบัความเส่ียงเป็นท่ียอมรับในวงกวา้งและไม่มีอีกต่อไป  
 

แนวคดิและทฤษฎเีกีย่วกบัความพงึพอใจ 
ความพึงพอใจ (Satisfaction) เป็นทศันคติท่ีเป็นนามธรรมไม่สามารถมองเห็นเป็นรูปร่าง

ได ้การท่ีเราจะทราบวา่บุคคลมีความพึงพอใจหรือไม่สามารถสังเกตโดยการแสดงออก เน่ืองจากมี
ความสลบัซบัซอ้น จึงเป็นเร่ืองท่ียากในการวดัความพึงพอใจโดยตรง แต่สามารถวดัไดโ้ดยทางออ้ม
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โดยการวดั ความคิดเห็นของบุคคลเหล่านั้น และการแสดงความคิดเห็นนั้นจะตอ้งตรงกบัความรู้สึก
ท่ีแทจ้ริง จึงจะสามารถวดัความพึงพอใจนั้นได ้พจนานุกรมฉบบับณัฑิตยสถาน พ.ศ. 2556 กล่าวไว้
วา่"พึง" เป็นค าช่วยกริยาอ่ืน หมายความวา่ "ควร" เช่น พึงใจ หมายความวา่ พอใจ ชอบใจ และค าวา่ 
"พอ" หมายความวา่ เท่าท่ีตอ้งการ เตม็ความตอ้งการ ถูกชอบ เม่ือน าค าสองค ามาผสมกนั "พึง
พอใจ" จะ หมายถึง ชอบใจ ถูกใจตามท่ีตอ้งการ ซ่ึงสอดคลอ้งกบั กชกร เบา้สุวรรณ และคณะ 
(2550) กล่าววา่ ความพึงพอใจเป็นความรู้สึกยนิดี พอใจ ชอบใจของบุคคลหน่ึงท่ีมีต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึง 
ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีจะ เกิดข้ึนไดต่้อเม่ือบุคคลเหล่านั้นไดรั้บการตอบสนองในส่ิงท่ีตนเองตอ้งการหรือ
เป็นไปตามเป้าหมายท่ี วางไว ้เม่ือความตอ้งการของบุคคลนั้นไดรั้บการตอบสนองหรือบรรลุมุ่ง
หมายในระดบัหน่ึง ความรู้สึก ดงักล่าว จะลดลงหรือไม่เกิดข้ึนหากความตอ้งการหรือจุดมุ่งหมาย
นั้นไม่ไดรั้บการตอบสนอง (รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 2560) 

1.  ความหมายของความพงึพอใจ 
วมิลสิทธ์ิ หรยางกูร (2549 อา้งถึงในรัชฎาพร พนัธ์ุทวี, 2560) กล่าวถึงความหมายของ

ความพึงพอใจวา่ ความพึงพอใจเป็นการใหค้่าความรู้สึกของคนท่ีสัมผสักบัโลกทศัน์เก่ียวกบัการ
จดัการสภาพแวดลอ้ม ค่าความรู้สึกของบุคคลท่ีมีต่อการจดัการจดัสภาพแวดลอ้มจะแตกต่างกนั 
เช่น ความรู้สึกดี เลว พอใจ ไม่พอใจ สนใจ ไม่สนใจ 

อุทยัพรรณ สุดใจ (2545) กล่าววา่ ความพึงพอใจ หมายถึง ความรู้สึกหรือทศันคติของ
บุคคลท่ีมีต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึง โดยอาจเป็นไปในเชิงประเมินค่าวา่ความรู้สึก หรือทศันคติต่อส่ิงหน่ึงส่ิง
ใดนั้น เป็นไปในทางบวกหรือทางลง (รัชฎาพร พนัธ์ุทวี, 2560)  

มณี โพธิเสน (2543) ให้ความหมายไวว้า่ ความพึงพอใจเป็นความรู้สึกยนิดี หรือเจตคติท่ี
ดีของบุคคลเม่ือไดรั้บการตอบสนองความตอ้งการของตนท าใหเ้กิดความรู้สึกท่ีดีในส่ิงนั้น ๆ  

(รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 2560) 
มอร์ส (Morse) ไดก้ล่าววา่ ความพึงพอใจ หมายถึง ทุกส่ิงทุกอยา่งท่ีสามารถลดความตึง

เครียดของบุคคลใหน้อ้ยลงได ้ถา้ความตึงเครียดมีมากก็จะท าใหเ้กิดความไม่พอใจ ซ่ึงความตึง
เครียดน้ีมีผลมากจากความตอ้งการของมนุษย ์หากมนุษยมี์ความตอ้งการมากก็จะเกิดปฏิกิริยา
เรียกร้อง แต่ถา้เม่ือใดความตอ้งการไดรั้บการตอบสนอง ก็จะท าใหเ้กิดความพอใจ (รัชฎาพร  
พนัธ์ุทว,ี 2560) 

 เฮสเบิร์ก (Herzberg) ไดก้ล่าววา่ ความพึงพอใจเป็นหวัใจส าคญัในการขบัเคล่ือน
องคก์รใหป้ระสบความส าเร็จ โดยแบ่งปัจจยัท่ีมีผลต่อความรู้สึกของพนกังานออกเป็น 2 กลุ่มหลกั 
คือ ปัจจยัจูงใจ (Motivation Factors) เป็นส่ิงท่ีกระตุน้ใหพ้นกังานรู้สึกพึงพอใจ ทุ่มเท และอยาก
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พฒันาตนเอง และ ปัจจยัสุขอนามยั (Hygiene Factors) เป็นส่ิงท่ีป้องกนัไม่ใหพ้นกังานรู้สึกไม่
พอใจ (Herzberg et al., 1959) 

มาสโลว ์(Maslow) ไดก้ล่าววา่ มนุษยมี์พฤติกรรมและการแสดงออกจากความตอ้งการ 
ตามล าดบัขั้น ล าดบัขั้นของความตอ้งการอาจไม่เกิดในรูปแบบท่ีตายตวั สามารถ

เปล่ียนแปลงและยดืหยุน่ไดต้ามปัจจยัภายนอก และความแตกต่างระหวา่งบุคคล พฤติกรรมต่าง ๆ 
ของมนุษยม์กัจะเกิดข้ึนจากความตอ้งการมากกวา่หน่ึงอยา่งร่วมกนั มากกวา่เกิดจากความตอ้งการ
ใดเพียงดา้นเดียว (กรมสุขภาพจิต กระทรวงสาธารณสุข, 2561) 

สรุปไดว้า่ ความพึงพอใจ หมายถึง ความรู้สึกหรือทศันคติท่ีมีลกัษณะเป็นนามธรรม ไม่
สามารถมองเห็นเป็นรูปร่างไดอ้ยา่งชดัเจน ท่ีบุคคลบุคคลนั้นไดรั้บการตอบสนองต่อความตอ้งการ
ของตนเองอยา่งไร่ ซ่ึงอาจเป็นผลบวกหากไดรั้บการตอบสนองตรงกบัความตอ้งการของตนเอง 
และอาจเป็นผลลบหากไดรั้บการตอบสนองไม่ตรงกบัความตอ้งการของตนเอง (รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 
2560) 

2.  ลกัษณะความพงึพอใจ  
สุรศกัด์ิ นาถวลิ (2544) ไดก้ล่าวถึง ลกัษณะความพึงพอใจไวด้งัน้ี 
1.  ความพึงพอใจเป็นการแสดงออกทางอารมณ์และความรู้สึกทางบวกของบุคคลหรือ

ส่ิงหน่ึงส่ิงใด บุคคลจะรับรู้ความพึงพอใจ จ าเป็นตอ้งมีการปฏิสัมพนัธ์กบัสภาพแวดลอ้มรอบ
ตวัการสอบสนองความตอ้งการของมนุษย ์ส่วนบุคคลดว้ยการโตต้อบกบับุคลอ่ืนและส่ิงต่าง ๆ ใน
ชีวติประจ าวนัท าใหแ้ต่ละคนมีประสบการณ์รับรู้ เรียนรู้ ส่ิงท่ีไดรั้บการตอบสนองแตกต่างกนัไป 
และหากส่ิงท่ีไดรั้บเป็นไปตามความตอ้งการก็จะก่อใหเ้กิดความพึงพอใจ (รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 2560) 

2.  ความพึงพอใจเกิดจากการประเมินความแตกต่างระหวา่งส่ิงท่ีคาดหวงักบัส่ิงท่ีไดรั้บ
จริงในสถานการณ์บริการก่อนท่ีลูกคา้จะมาใชบ้ริการใดก็ตาม มกัจะมีมาตรฐานของการบริการนั้น
ไวใ้นใจอยูก่่อนเสมอแลว้ ซ่ึงมีแหล่งอา้งอิงมาจากคุณค่าหรือเจตคติท่ียดึถือต่อบริการจากโฆษณา 
การใหค้  ามัน่สัญญาของผูใ้ห้บริการเหล่าน้ีเป็นปัจจยัพื้นฐานท่ีผูใ้ชบ้ริการเหล่าน้ีเป็นปัจจยัพื้นฐานท่ี
ผูรั้บบริการใชเ้ปรียบเทียบกบับริการท่ีไดรั้บในวงจรของการใหบ้ริการตลอดช่วงเวลาของความจริง 
ส่ิงท่ีผูบ้ริการไดรั้บความรู้เก่ียวกบัการบริการท่ีไดรั้บการบริการ คือ ความคิดหวงัในส่ิงท่ีคิดวา่
ไดรั้บ (Expectations) น้ีมีอิทธิพลต่อช่วงเวลาของการเผชิญความจริงหรือการพบปะระหวา่งผู ้
ใหบ้ริการและผูรั้บบริการเป็นอยา่งมาก เพราะผูรั้บบริการจะประเมินเปรียบเทียบส่ิงท่ีไดรั้บจริงใน
กระบวนการบริการท่ีเกิดข้ึน (Performance) กบัความหวงัเอาไวห้ากส่ิงท่ีไดรั้บเป็นไปตามความ
คาดหวงัถือวา่เป็นการยนืยนัท่ีถูกตอ้ง (Confirmation) กบัความคาดหวงัท่ีผูรั้บบริการยอ่มเกิดความ 
พึงพอใจต่อการบริการดงักล่าว แต่ถา้ไม่เป็นไปตามคาดหวงั อาจจะสูงหรือต ่ากวา่นบัวา่เป็นการ
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ยนืยนัท่ีคลาดเคล่ือน (Disconfirmation) ความคาดหวงัดงักล่าวทั้งน้ีช่วงความแตกต่าง 
(Discrimination) ท่ีเกิดข้ึนจะช้ีใหเ้ป็นระดบัความพึงพอใจหรือไม่พึงพอใจมากนอ้ยได ้ถา้ยนืยนั
เบ่ียงเบนไปในทางบวกแสดงถึงความพึงพอใจ ถา้ไปในทางลบแสดงถึงความไม่พอใจ (รัชฎาพร 
พนัธ์ุทว,ี 2560) 

3.  ปัจจยัท่ีมีผลต่อความพึงพอใจของผูรั้บบริการ ปัจจยัท่ีมีผลต่อความพึงพอใจของ
ผูรั้บบริการ เป็นการแสดงออกถึงความรู้สึกในทางบวกของผูรั้บบริการท่ีมีต่อการใหบ้ริการ ปัจจยัท่ี
มีผลต่อความพึงพอใจของผูรั้บบริการท่ีส าคญั ดงัน้ี (ศิริพร ตนัติพูลวนิยั 2538)  

 3.1  สถานท่ีบริการ การเขา้ถึงการบริการไดส้ะดวกเพื่อลูกคา้มีความตอ้งการยอ่มเกิด 
ความพึงพอใจต่อการบริการ ท าเลท่ีตั้งและกระจายสถานท่ีบริการใหท้ัว่ถึงเพื่ออ านวยความสะดวก
แก่ ลูกคา้จึงเป็นเร่ืองส าคญั (รัชฎาพร พนัธ์ุทวี, 2560) 

 3.2  การส่งเสริมการแนะน าการบริการความพึงพอใจของผูรั้บบริการเกิดข้ึนไดจ้าก
การ ไดย้นิขอ้มูลข่าวสาร หรือบุคคลอ่ืนกล่าวขานถึงของการบริการไปในทางบวกซ่ึงหากตรงกนั
ความ เช่ือถือก็จะมีความรู้สึกดีกบัการบริการดงักล่าว อนัเป็นแรงจูงใจผลกัดนัใหค้วามตอ้งการ
บริการตามมา (รัชฎาพร พนัธ์ุทวี, 2560) 

 3.3  ผูบ้ริการและผูป้ฏิบติัการ ลว้นเป็นบุคคลท่ีมีบทบาทส าคญัต่อการปฏิบติังาน 
บริการใหผู้บ้ริการเกิดความพึงพอใจทั้งส้ิน ผูบ้ริการท่ีวางนโยบายการบริการ โดยค านึงถึง
ความส าคญัของลูกคา้เป็นหลกัยอ่มสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ใหเ้กิดความพึงพอใจ
ไดง่้าย เช่นเดียวกบัผูป้ฏิบติังานหรือพนกังานท่ีตระหนกัถึงลูกคา้ส าคญั แสดงพฤติกรรมการบริการ
และสนอง ท่ีลูกคา้ตอ้งการความสนใจเอาใจใส่อยา่งเตม็ท่ีดว้ยจิตส านึกของการบริการ  
(รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 2560) 

 3.4  สภาพแวดลอ้มของการบริการ สภาพแวดลอ้มและบรรยายกาศของการบริการท่ีมี
อิทธิพลต่อความพึงพอใจของลูกคา้ ลูกคา้ช่ืนม่ืนชมสภาพแวดลอ้มของการบริการเก่ียวขอ้งกบัการ 
ออกแบบสถานท่ี ความสวยงาม การตกแต่งภายในดว้ยเฟอร์นิเจอร์และการใหสี้สันการจดัแบ่งพื้นที 
สัดส่วน ตลอดจนการออกแบบวสัดุเคร่ืองใชบ้ริการ เช่น ถุงกระดาษห้ิวใส่ของ ซองจดหมาย ฉลาก 
สินคา้ (รัชฎาพร พนัธ์ุทวี, 2560) 

 3.5  ขบวนการบริการ มีวธีิการน าเสนอขบวนการบริการเป็นส่วนส าคญัในการสร้าง 
ความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ ประสิทธิภาพของการจดัระบบบริการส่งผลใหก้บัการปฏิบติัการแก่
ลูกคา้ มีความคล่องตวัและสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง มีคุณภาพ เช่น การน า
เทคโนโลย ีคอมพิวเตอร์เขา้มาจดัระบบขอ้มูลส ารองห้องพกัโรงแรมหรือสายการบิน การใชเ้คร่ือง
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ฝาก-ถอนอตัโนมติั การใชร้ะบบโทรศพัทอ์ตัโนมติัในการรับ-โอนสายในการติดต่อองคก์ารต่าง ๆ 
เป็นตน้ หรือ การใหข้อ้มูลอยา่งสม ่าเสมอและเพียงพอ (รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 2560) 

ปัจจยัท่ีมีผลต่อความพึงพอใจต่อความพึงพอใจของประชาชนท่ีมีต่อการไดรั้บบริการ 
หมายถึง ความรู้สึกยนิดีของประชาชนท่ีมีต่อการไดรั้บบริการในดา้นต่าง ๆ ไดแ้ก่ (มณีวรรณ  
ตั้นไทย, 2533) 

1.  ดา้นความสะดวกท่ีไดรั้บ หมายถึง สถานท่ีใหบ้ริการ รวมถึงสถานท่ีจอดรถ ความ
สะอาด อุปกรณ์ในการใหบ้ริการ เช่น แบบฟอร์มไม่ขาดแคลน และมีการประชาสัมพนัธ์ งาน
บริการต่อเน่ือง (รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 2560)  

2.  ดา้นเจา้หนา้ท่ีผูใ้หบ้ริการท่ีไดรั้บ หมายถึง การท่ีเจา้หนา้ท่ีใหบ้ริการแต่งกาย 
เหมาะสม ยิม้แยม้แจ่มใส ใชว้าจาสุภาพ มีความกระตือรือร้น มีการบริการเป็นระบบ มีขั้นตอนใน 
การใหบ้ริการ (รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 2560) 

3.  ดา้นคุณภาพบริการท่ีไดรั้บ หมายถึง การไดรั้บการบริการท่ีถูกตอ้ง ตรงไปตรงมา มี
อุปกรณ์ไวบ้ริการพอเพียง มีคนคอยแนะน าและมีการแจง้ผลการบริการ (รัชฎาพร พนัธ์ุทวี, 2560) 

4.  ดา้นระยะเวลาในการด าเนินการ หมายถึง ระยะเวลาในการใหบ้ริการท่ีก าหนด ชดัเจน 
และด าเนินการใหเ้ป็นไปตามเวลาท่ีก าหนด หากมีขอ้บกพร่องสามารถแกไ้ขทนัที หรือไม่ ล่าชา้ 
(รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 2560)  

5.  ดา้นขอ้มูลทัว่ไป หมายถึง การคน้หาขอ้มูลไดรั้บความสะดวก ขอ้มูลทนัสมยั 
สามารถสอบถามเพิ่มเติมได ้มีช่องทางการบริการขอ้มูลท่ีทนัสมยั สะดวก รวดเร็ว (รัชฎาพร พนัธ์ุ
ทว,ี 2560) 

ระดบัความพึงพอใจของผูรั้บบริการ การประเมินระดบัความพึงพอใจเพื่อประกบักบั
เกณฑม์าตรฐานของประกนัคุณภาพ มีผูก้ล่าวถึงระดบัความพึงพอใจไวด้งัน้ี การวดัระดบัความพึง
พอใจ สามารถท าไดห้ลายวธีิดงัน้ี (ภณิดา ชยัปัญญา, 2541) 

1.  การใชแ้บบสอบถาม เพื่อตอ้งการทราบความคิดเห็น ซ่ึงสามารถกระท าไดใ้น 
ลกัษณะก าหนดค าตอบใหเ้ลือกหรือตอบค าถามอิสระ ค าถามอิสระดงักล่าว อาจถามความพึงพอใจ
ใน ดา้นต่าง ๆ (รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 2560) 

2.  การสัมภาษณ์ เป็นวธีิการวดัความพึงพอใจทางตรง ซ่ึงตอ้งอาศยัเทคนิค และ วธีิการท่ี
ดีจะไดข้อ้มูลท่ีเป็นจริง  (รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 2560) 

3.  การสังเกต เป็นวธีิการวดัความพึงพอใจโดยการสังเกตพฤติกรรมของบุคคล เป้าหมาย 
ไม่วา่จะแสดงออกจากการพูดจา กิริยา ท่าทาง วธีิน้ีตอ้งอาศยัการกระท าอยา่งจริงจงั และสังเกต
อยา่งมีระเบียบแบบแผน (รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 2560) 
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4.  การวดัความพึงพอใจ Stromborg (1984) การวดัความพึงพอใจของผูใ้ชบ้ริการนั้น จะ
วดัในเร่ืองใดยอ่ม แตกต่างกนัไปตามวตัถุประสงคข์องผูท่ี้จะศึกษา แต่มีวธีิท่ีนิยมใชก้นัดงัน้ี  
(รัชฎาพร พนัธ์ุทว,ี 2560) 

 4.1  การสัมภาษณ์ วธีิน้ีผูศึ้กษาจะมีแบบสัมภาษณ์ท่ีมีค าถาม ซ่ึงไดรั้บการ ทดสอบหา
ความเท่ียงตรง และความเช่ือมัน่แลว้ท าการสัมภาษณ์กลุ่มตวัอยา่ง ขอ้ดีของวธีิน้ีคือ ผูส้ัมภาษณ์
อธิบายค าถามใหผู้ต้อบเขา้ใจได ้สามารถใชก้บักลุ่มตวัอยา่งท่ีอ่าน เขียนหนงัสือไม่ได ้แต่ขอ้เสียคือ 
การสัมภาษณ์ตอ้งใชเ้วลามาก และอาจมีขอ้ผดิพลาดในการส่ือความหมาย (รัชฎาพร พนัธ์ุทวี, 2560)
  4.2  การใชแ้บบสอบถาม เป็นวธีิท่ีมีผูนิ้ยมใชม้ากท่ีสุด มีลกัษณะเป็นค าถาม ท่ีได้
ทดสอบความเท่ียงตรงและความเช่ือมัน่แลว้ กลุ่มตวัอยา่งเลือกตอบหรือเติมค า ขอ้ดีของวธีิน้ี คือ ได้
ค  าตอบท่ีมีความหมายแน่นอน มีความสะดวกรวดเร็วในการส ารวจ สามารถใชก้บักลุ่มตวัอยา่งท่ีมี
ขนาดใหญ่ ขอ้เสียคือ ผูต้อบตอ้งสามารถอ่านออกเขียนได ้และมีความสามารถในการคิดเป็น ความ 
พึงพอใจเป็นสภาวะท่ีมีความต่อเน่ือง ไม่สามารถบอกจุดเร่ิมตน้หรือส้ินสุดของความพึงพอใจได ้
แบบสอบถามจึงนิยมสร้างแบบมาตรอนัดบั (รัชฎาพร พนัธ์ุทวี, 2560) 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
การวจิยัคร้ังน้ีเป็นการศึกษาวิจยัเชิงก่ึงทดลอง (Quasi-experimental research) เพื่อการ 

ออกแบบสร้างอุปกรณ์ครอบปิดคุลมของเคร่ืองจกัรเพื่อลดความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตราย
และลดพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง ของจงัหวดั
ระยอง ดงัจะเสนอโดยล าดบัดงัน้ี  

1.  รูปแบบการวจิยั 
2.  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
3.  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
4.  การออกแบบสร้างอุปกรณ์ท่ีครอบปิดคลุมแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรตามแนวทาง 

การออกแบบท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร 
5.  การตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ 
6.  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
7.  การพิทกัษสิ์ทธิกลุ่มตวัอยา่ง 
8.  การวเิคราะห์ขอ้มูล 
 

รูปแบบการวจิัย 
การศึกษาวจิยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัก่ึงทดลอง (Quasi experimental design) เพียงกลุ่มเดียว 

เพื่อท าการศึกษาประสิทธิผลของการออกแบบสร้างอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร เพื่อลดความ
เส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัร และสร้างพฤติกรรมปลอดภยั ของพนกังานฝ่ายผลิต
ในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง ของจงัหวดัระยอง โดยเก็บขอ้มูลพฤติกรรมปลอดภยัก่อนและ
หลงัและสอบถามระดบัความพึงพอใจของพนกังานฝ่ายผลิต ต่อการท างานกบัเคร่ืองจกัร 

 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
ประชากรท่ีศึกษาในคร้ังน้ีคือพนกังานฝ่ายผลิตท่ีควบคุมเคร่ืองจกัรผลิตอาหารสัตว ์ของ

โรงงานอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง ของจงัหวดัระยอง ท่ีมีประชากรทั้งหมด 20 คน และเลือกประชากร
แบบเฉพาะเจาะจงท่ีจ านวนประชากร 10 คน ท่ีเป็นพนกังานกะเชา้ทั้งหมด  เคร่ืองจกัรทั้งหมด 3 
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เคร่ือง คือ สายพาน, เคร่ืองปิดฝา, เคร่ืองพนัแรป และเลือกแบบเฉพาะเจาะจง จะไดข้นาดกลุ่ม
ตวัอยา่ง 10 คน โดยมีขอ้ก าหนดดงัน้ี 

เกณฑก์ารคดัเขา้ 
-  ผูส้มคัรใจเขา้ร่วมการวจิยั 
-  ประสบการณ์ท างานมากกวา่ 3 เดือน 
เกณฑก์ารคดัออก 
-  ไม่เตม็ใจเขา้ร่วมการวจิยั 
 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิัย  
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี แบ่งออกเป็น 4 ส่วน ดงัน้ี 
ส่วนที ่1 การออกแบบสร้างที่ครอบปิดคลุมแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจักรผลติอาหารสัตว์ 

โดยมีเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งและการตรวจสอบเคร่ืองมือ ดงัน้ี 
1.  เคร่ืองมือในขั้นตอนการสร้างท่ีครอบปิดคลุม ประกอบดว้ย 
 1.1  สแตนเลสสตีล (Stainless steel) มาตรฐาน JISI-304 
 1.2  แผน่พลาสติกใส (Acrylic) 
 1.3  น็อตสแตนเลส 10 มิลลิเมตร 
 1.4  ตูเ้ช่ือมอาร์กอน + ถงัอาร์กอนส าหรับเช่ือมประกอบท่ีครอบปิดคลุม ประเภทตู้

เช่ือมไฟฟ้า ยีห่อ้ WELPRO รุ่น WELPRO WELTIG MMA 160 ชนิด Inverter -Single Phase 
กระแสไฟเช่ือม TIG DC 10-160A MMA 10-140A แรงดนัไฟฟ้า 1ph 220 Volt / 50±15% 

 1.5  ลวดเช่ือมอาร์กอนเดอะซนั รุ่น ER308L ขนาด 1.6 และ 2.4 มิลลิเมตร เป็นลวดท่ี
มีความสามารถตา้นทานการกดักร่อนดี ถูกออกแบบใหมี้ปริมาณคาร์บอนท่ีต ่า จึงทนการแตกร้าว
ไดดี้ 

 1.6  เคร่ืองเจียร์ ส าหรับตดัแผน่สแตนเลส ยีห่อ้ TOTAL เป็นเคร่ืองเจียรไฟฟ้าขนาด 4 
น้ิว รุ่น TG10710026 ก าลงัไฟ 750 วตัต ์ความเร็วรอบ 11,000 rpm แรงดนัไฟฟ้า 220V-240V 50-
60Hz ใชใ้บตดัร่วมกนัเคร่ืองเจียรเป็นใบตดับาง ขนาด 4 น้ิว 

 1.7  ฉากเหล็ก และ ปากกาเคมี ส าหรับร่างขนาดและแบบบนแผน่สแตนเลส 
 1.8  น ้ายาลา้งแนวเช่ือม ยีห่อ้ KOVET รุ่น KV-501ใชท้  าความสะอาดรอยเช่ือม  

สแตนเลส 
 1.9  ฟองน ้าและผา้ขาวสะอาดผนืเล็ก ขนาด 20 x 20 เซนติเมตร ส าหรับเช็ดท าความ

สะอาดท่ีครอบปิดคุลมหลงัจากการเช่ือม โดยท างานร่วมกบั น ้ายาลา้งแนวเช่ือม 
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2.  เคร่ืองมือในขั้นตอนการประกอบท่ีครอบปิดคลุม ประกอบดว้ย 
 2.1  สวา่นไฟฟ้า BOSCH รุ่น GBM320 ขนาด 6 มิลลิเมตร 
 2.2  ดอกสวา่นสแตนเลส YG HSSCo. 6.0 มิลลิเมตร ความโตดอกสวา่น (D) 6.0 

มิลลิเมตร ความยาวดอกสวา่น (L1) 70 มิลลิเมตร ความยาวเฉพาะเกลียวสวา่น (L2) 102 มิลลิเมตร 
เกรด HSSCo ไฮสปีดผสมโคบอลท ์เจาะสแตนเลสและเหล็กแขง็โดยตรง วสัดุ : HSSCo ไฮสปีด
สตีลผสมโคบอลท ์

 2.3  ชุดน็อตหวัเหล่ียม สแตนเลส เบอร์ SS304แท ้ขนาด M6 หวัเบอร์ 10 ยาว 1.5 น้ิว 
3.  รายละเอียดการออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคลุม 
 3.1  การเขา้ถึงแหล่งอนัตรายบริเวณสายพานลอ้หมุนขาออก ผูว้จิยัท  าการออกแบบ 
โดยใชส้แตนเลส มาตรฐาน JISI-304 ขนาด 40 x 50 มิลลิเมตร หนา 3 มิลลิเมตร เช่ือม

กบักบัโครงสร้างเดิมของเคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี 18 
 3.2  การเขา้ถึงแหล่งอนัตรายบริเวณสายพานขาออก ผูว้ิจยัท าการออกแบบโดยใช้ 

สแตนเลส มาตรฐาน JISI-304 ขนาด 50 x 63 มิลลิเมตร ดดัใหมี้ความโคง้งอ 90 องศา และมีความ
กวา้งของอุปกรณ์ท่ี 60 มิลลิเมตร เช่ือมเขา้กบัโครงสร้างเดิมของเคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี 18 

 3.3  การเขา้ถึงแหล่งอนัตรายบริเวณเคร่ืองรูดเทปขาออก ผูว้จิยัไดท้  าการออกแบบโดย 
ใช ้พลาสติกใส (Acrylic) ออกแบบใหอ้ยูใ่นรูปทรงกล่องส่ีเหล่ียมขนาด 450 x 330 x 400 มิลลิเมตร  
หนา 6 มิลลิเมตร ยดึดว้ยน็อตสแตนเลสเขา้กบัโครงสร้างเดิมของเคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี 19 

 3.4  การเขา้ถึงแหล่งอนัตรายเคร่ืองรูดเทปขาเขา้ ผูว้จิยัไดท้  าการออกแบบโดยใช ้
สแตนเลส มาตรฐาน JISI-304 ออกแบบให้เป็นฉากกั้นเพื่อไม่ใหย้ืน่มือเขา้ไปในจุดอนัตรายได ้
ขนาด 90x90x300 มิลลิเมตร หนา 3 มิลลิเมตร เช่ือมเขา้กบัโครงสร้างเดิมของเคร่ืองจกัร  
ดงัภาพท่ี 20 
  



 47 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 18  การออกแบบอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายบริเวณสายพาน 
                 ลอ้หมุนขาออกและการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายบริเวณสายพานขาออก 
ท่ีมา: โรงงานอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง (2565) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 19  การออกแบบอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายบริเวณเคร่ืองรูด 
                 เทปขาออก 
ท่ีมา : โรงงานอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง (2565) 

 
 
 
 
 



 48 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 20  การออกแบบอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายเคร่ืองรูดเทปขาเขา้ 
ท่ีมา : โรงงานอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง (2565) 

 
ส่วนที ่2 แบบสอบถาม 
แบบสอบถามท่ีใชใ้นการวจิยัในคร้ังน้ีแบ่งออก 4 ส่วน ดงัน้ี 
 2.1  ขอ้มูลส่วนบุคคล ประกอบไปดว้ย เพศ อาย ุประสบการณ์การท างาน ระดบั

การศึกษา และประวติัการฝึกอบรมการท างานกบัเคร่ืองจกัร จ านวน 10 คน และค าถามเป็นลกัษณะ
ปลายเปิด 

 2.2  แบบประเมินความพึงพอใจต่อการออกแบบสร้างอุปกรณ์ครอบปิดคลุมแหล่ง
อนัตรายของเคร่ืองจกัรของพนกังานฝ่ายผลิต ในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง ของจงัหวดั
ระยอง ผูว้จิยัไดป้ระยกุตข์อ้ค าถามจาก คู่มือการประเมินความพึงพอใจและไม่พึงพอใจของ
ผูรั้บบริการและผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย กรมควบคุมโรค (2559) เน่ืองจากมีเน้ือหาท่ีสอดคลอ้งกบั
ลกัษณะท่ีตอ้งการศึกษา โดยไดมี้การก าหนดขอ้ค าถามในการวดัระดบัความพึงพอใจไวท้ั้งหมด 4 
ขอ้ดงัน้ีคู่มือการประเมินความพึงพอใจและไม่พึงพอใจของผูรั้บบริการและผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย กรม
ควบคุมโรค (2559) เน่ืองจากมีเน้ือหาท่ีสอดคลอ้งกบัลกัษณะท่ีตอ้งการศึกษา 

 1)  ท่ีครอบปิดคลุมไม่มีจุดแหลมคม หรือ บาด 
 2)  ท่ีครอบปิดคลุมสะดวกต่อการท างานปัจจุบนั 
 3)  ท่ีครอบปิดคลุมสะดวกต่อการท างานปัจจุบนั 
 4)  พนกังานไม่สามารถเขา้ถึงแหล่งอนัตรายได ้
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 และพฒันาจากแบบมาตราส่วน ประมาณค่า (Rating scale) 5 ระดบั ตามเทคนิคของ
ลิเคอร์ท (Likert) (สรญา พุทธขิน, 2559) ดงัน้ี 

 ระดบั 5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจมากท่ีสุด 
 ระดบั 4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจมาก 
 ระดบั 3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจปานกลาง 
 ระดบั 2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจนอ้ย 
 ระดบั 1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจนอ้ยท่ีสุด 
 วธีิการแปลผลค่าเฉล่ียดา้นความพึงพอใจ ผูว้จิยัใชห้ลกัเกณฑใ์นการค านวณหาความ

กวา้งของอนัตรภาคชั้น ไดด้งัน้ี 
 ความกวา้งของอนัตรภาคชั้น  =   คะแนนสูงสุด-คะแนนต ่าสุด/จ านวนชั้น 

       =  
5−1

5
 

       =  0.8 
 ดงันั้นสามารถแปลความหมายของค่าเฉล่ียคะแนนความพึงพอใจในการปฏิบติังานใน

แต่ละอนัตรภาคชั้นไดด้งัน้ี  
 คะแนนเฉล่ีย 4.21-5.00 แปลความวา่ พึงพอใจมากท่ีสุด 
 คะแนนเฉล่ีย 3.40-4.20 แปลความวา่ พึงพอใจ 
 คะแนนเฉล่ีย 2.61-3.40 แปลความวา่ ไม่แน่ใจ 
 คะแนนเฉล่ีย 1.81-2.60 แปลความวา่ ไม่พึงพอใจ 
 คะแนนเฉล่ีย 1.00-1.80 แปลความวา่ ไม่พึงพอใจอยา่งมาก 
 2.3  แบบสอบถามเก่ียวกบัพฤติกรรมของพนกังานฝ่ายผลิต ในโรงงานผลิตอาหาร

สัตวแ์ห่งหน่ึง ของจงัหวดัระยอง ผูว้จิยัไดป้ระยกุตข์อ้ค าถามจาก แบบสอบถามในการศึกษา
พฤติกรรมปลอดภยัในการท างานของพนกังาน บริษทัเอสอีไอ อินเตอร์คอนเนคส์โปรดกัส์ 
(ประเทศไทย) จ ากดั (สุรีวลัย ์ใจกลา้, 2557) เน่ืองจากมีเน้ือหาท่ีสอดคลอ้งกบัลกัษณะท่ีตอ้งการ
ศึกษา โดยลกัษณะค าถามเป็นแบบปลายปิดจ านวน 10 ขอ้ ดงัน้ี 

  1)  กดปุ่ม หยดุ การท างานของเคร่ืองจกัรก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร 
  2)  ไม่ Bypass interlock ขณะเคร่ืองจกัรท างาน 
  3)  ติดตั้งการ์ดเคร่ืองจกัร ก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองจกัร 
  4) แจง้ Unsafe Condition ของเคร่ืองจกัรผา่น TPM Tag 
  5)  ตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ป้องกนั (การ์ด, Interlock, emergency stop) ก่อนเร่ิม

ท างาน 
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  6)  ล็อคพลงังานลมก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร 
  7) ล็อคพลงังานไฟฟ้าก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร 
  8) ปฏิบติัตามกฎการ Logout Tagout ของโรงงาน 
  9)  ท า Shift Risk Prediction Tool ทุกกะ 
  10)  ประเมินความเส่ียงของการท างานกบัเคร่ืองจกัร 
 เกณฑก์ารใหค้ะแนน เป็นมาตรประเมินค่า (Rating scale) ตามแบบ Likert โดย

ก าหนดเกณฑก์ารให้คะแนนเป็น 4 ระดบั วา่พนกังานมีพฤติกรรมการท างานกบัเคร่ืองจกัรเป็นอยา่ง
ปลอดภยัหรือไม่ โดยก าหนดน ้าหนกัของพฤติกรรมการท างานเคร่ืองจกัร โดยจะประเมินทั้งหมด 5 
สัปดาห์ ไวด้งัน้ี (สุรีวลัย ์ใจกลา้, 2557) 

  1 หมายถึง ไม่เคยท า  
  2 หมายถึง บางคร้ัง  
  3 หมายถึง บ่อยคร้ัง   
  4 หมายถึง ทุกคร้ัง 
 ผูว้จิยัจึงไดก้ าหนดเกณฑใ์นการวเิคราะห์ค่าเฉล่ียคะแนนพฤติกรรมปลอดภยั โดย

อนัตร-ภาคชั้น ดงัน้ี กลัยา วานิชยบ์ญัชา (2554) ไดก้ล่าววา่ การแปรผล ผูว้ิจยัใชว้ธีิการแสดงระดบั 
คะแนนเฉล่ียพิจารณาจากคะแนนของค าตอบแลว้ น ามาแบ่งอนัตรภาคชั้นคะแนน ก าหนดเป็น 4 
อนัตรภาคชั้น โดยใชเ้กณฑก์ารค านวณดงัน้ี  

 จากสูตร ความกวา้งของอนัตรภาคชั้น  =  (คะแนนสูงสุด-คะแนนต ่าสุด)/จ  านวนชั้น 
 

        =  
4−1

4
 

        =  0.75 
 
 ซ่ึงคะแนนท่ีไดน้ั้นมีความหมายดงัต่อไปน้ี โดยใชเ้กณฑ์การแปลความหมายจากช่วง 

คะแนนเฉล่ียดงัต่อไปน้ี (สุรีวลัย ์ใจกลา้, 2557) 
 
 คะแนนเฉล่ีย 32.60 – 40.00 แปลความวา่ พฤติกรรมอยูใ่นระดบัดี 
 คะแนนเฉล่ีย 25.10 – 32.50 แปลความวา่ พฤติกรรมอยูใ่นระดบัพอใช ้
 คะแนนเฉล่ีย 17.60 – 25.00 แปลความวา่ พฤติกรรมอยูใ่นระดบัไม่ค่อยดี 
 คะแนนเฉล่ีย 10.00 – 17.50 แปลความวา่ พฤติกรรมอยูใ่นระดบัไม่ดี  
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ส่วนที ่3 แบบส ารวจพฤติกรรมปลอดภัย 
แบบส ารวจพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่ง

หน่ึง ของจงัหวดัระยอง ผูว้ิจยัไดน้ า เน้ือหาบางส่วนมาจาก กฎความปลอดภยัพื้นฐาน  
ของสถานประกอบ มีรายละเอียดดงัน้ี 

1.  กดหยดุการท างานของเคร่ืองจกัรก่อนเปิดท่ีครอบปิดคลุมท่ีมีระบบล็อคแบบ
อตัโนมติั 

2.  สวมใส่ถุงมือก่อนท างาน 
3.  ไม่ยนืท างานนอกเขตพื้นท่ีท่ีกั้นไว ้
4.  ไม่ลว้งมือเขา้ไปในจุดอนัตรายของเคร่ืองจกัร 

 5.  ไม่หยอกลอ้ในขณะท างานกบัเคร่ืองจกัร 
เกณฑก์ารประเมิน มี 2 ระดบั คือ ปฏิบติัตาม และไม่ปฏิบติัตาม โดยการเก็บขอ้มูลใน

ส่วนน้ี ผูว้จิยัไดม้อบหมายให้ หวัหนา้งานเป็นผูท้  าการประเมิน ซ่ึงผูว้จิยัจะท าการอบรมเกณฑใ์น
การประเมินใหห้วัหนา้งานจนกระทัง่มีความรู้ความเขา้ใจเสมือนผูว้ิจยั 

 
ส่วนที ่4 การประเมินความเส่ียง  
แบบประเมินความเส่ียงของเคร่ืองจกัร ซ่ึงผูศึ้กษาจะท าการจดัท าข้ึนตามมาตรฐาน ISO 

14121: การค านวณความเส่ียง (Risk Assessment) ตวัอยา่งแบบการประเมินเป็นไปตามตารางท่ี 2 
 

ตารางท่ี 2  ตวัอยา่งแบบการประเมินความเส่ียง 
 

Module: การประเมินความเส่ียง 

การวิเคราะห์ความเส่ียงเบ้ืองตน้               การประเมินความเส่ียงหลงัจากแกไ้ข 

กิจกรรม สถานการณ์ท่ีเป็นอนัตราย 
  

การประมาณค่า
ความเส่ียงก่อน

ปรับปรุง 

การลด
ความเส่ียง 

การประมาณค่าความเส่ียง 

No. รายละ
เอียด 

ลกัษณะ
อนัตราย 

สถานการณ์
อนัตราย 

เหตุการณ์
อนัตราย 

การ
บาดเจ็บท่ี
เป็นไปได ้

มาตรการ
ป้องกนั
ปัจจุบนั 

S E P A R มาตรการ
ป้องกนั
เพ่ิมเติม 

มาตรการ
ท่ีเลือกใช ้

S E P A R 

กระบวนการบรรจุและหีบห่อ 

                   
             

 
     

                    

ท่ีมา :  ISO 14121 (2015) 
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โดยมีเกณฑ์ในการให้คะแนนในการประเมินความเส่ียงตารางท่ี 3 และมีเกณฑ์การแปร
ผลความเส่ียงดงัตารางท่ี 4 

 
ตารางท่ี 3  เกณฑก์ารประเมินความเส่ียง 
 

Risk Index Calculation: การค านวณความเส่ียง 
Severity/

ความรุนแรง 
Exposure/ 
การสัมผสั 

Probability of hazardous event occurring 
ความน่าจะเป็นของอนัตรายทีอ่าจจะเกดิขึน้ 

P1 P2 P3 

S1 E1 1 1 1 1 2 2 
E2 1 1 1 1 2 2 

S2 E1 2 2 2 3 3 4 
E2 3 4 4 5 5 6 

  A1 A2 A1 A2 A1 A2 
  Possibility of preventing or reducing injury/damage 

ความเป็นไปไดท่ี้จะป้องกนัหรือลดการเกิดอุบติัเหตหุรือเสียหาย 
 

ท่ีมา :  ISO 14121 (2015) 
 
ระดับความรุนแรง (Severity)  
S1 หมายถึง อุบติัเหตุไม่รุนแรง เช่น บาด ฟกช ้า แผลเล็กนอ้ย  
S2 หมายถึง อุบติัเหตุรุนแรง เช่น กระดูกหกั เยบ็บาดแผล โครงสร้างอวยัวะผดิรูป 

รวมถึงความทุพลภาพอ่ืน ๆ 
ระยะเวลาการสัมผสั (Exposure) 
E1 หมายถึง สองคร้ังหรือนอ้ยกวา่ต่อกะ หรือนอ้ยกวา่ 15 นาทีต่อกะ 
E2 หมายถึง มากกวา่สองคร้ังต่อกะ หรือมากกวา่ 15 นาทีสะสมต่อกะ 
ความน่าจะเป็นของอนัตราย (Probability of hazardous) 
P1 หมายถึง เทคโนโลยท่ีีไดรั้บการพิจารณาอยา่งดี เป็นท่ียอมรับ เทคโนโลยคีวาม 

ปลอดภยัท่ีมีช่ือเสียง อุปกรณ์ท่ีแขง็แกร่ง  
 P2 หมายถึง * พฤติกรรมมนุษยท่ี์ไม่สอดคลอ้งกนัโดยบุคคลท่ีไดรั้บการฝึกอบรมมา 
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อยา่งดีซ่ึงตระหนกัถึงความเส่ียงและมีประสบการณ์มากกวา่หกเดือนในท่ีท างาน 
P3 หมายถึง * พฤติกรรมของมนุษยท่ี์ไม่สอดคลอ้งกนัโดยบุคคลท่ีไม่ไดรั้บการฝึกอบรม

ซ่ึงมีประสบการณ์นอ้ยกวา่หกเดือนในท่ีท างาน อุบติัเหตุ/เหตุการณ์ท่ีคลา้ยกนัท่ีบนัทึกไวใ้นบริษทั
ในช่วง 10 ปีท่ีผา่นมา 

ความเป็นไปได้ในการป้องกันหรือลดการบาดเจ็บ/ความเสียหาย (Possibility of 
preventing or reducing injury/damage) 

A1 หมายถึง เป็นไปไดภ้ายใตเ้ง่ือนไขบางประการ 
-  หากช้ินส่วนเคล่ือนท่ีดว้ยความเร็วนอ้ยกวา่ 0.25 เมตร/วินาที และพนกังานท่ีสัมผสั

สารนั้นคุน้เคยกบัความเส่ียงและสัญญาณของสถานการณ์อนัตรายหรือการหลีกเล่ียงเหตุการณ์
อนัตราย 

-  ข้ึนอยูก่บัเง่ือนไขเฉพาะ (อุณหภูมิ เสียง การยศาสตร์ ฯลฯ) 
โดยเม่ือน าเกณฑก์ารประเมินดงัขา้งตน้มาท าการจะเป็นความเส่ียง จะไดร้ะดบัความเส่ียงออกมา 
เป็นค่าท่ีระดบัต ่า ระดบัปานกลาง และระดบัสูง โดยมีเกณฑก์ารแปรผลดงัตารางท่ี 4 

A2 หมายถึง เป็นไปไม่ได ้
 

ตารางท่ี 4  เกณฑก์ารแปลผลระดบัความเส่ียง 
 

ท่ีมา :  ISO 14121, (2015) 
 

การออกแบบสร้างอปุกรณ์ครอบปิดคลมุ 
การเลือกวสัดุทีค่รอบปิดคลุม  
เน่ืองจากโรงงานผลิตอาหาร มีขอ้จ ากดัของการเลือกวสัดุ ดงัน้ี 
1.  ไม่ง่ายต่อการเกิดสนิม 
2.  ตอ้งสามารถตรวจจบัไดด้ว้ยเคร่ืองตรวจจบัโลหะ 
ทางผูว้จิยัจึงเลือกใช ้สแตนเลส มาตฐาน JISI -304 เป็นหลกั และ บางจุดเลือกใช ้ 

อะคิลิค เน่ืองจากสามารถมองเห็นการท างานของเคร่ืองจกัรขา้งในได ้ซ่ึงจ าเป็นต่อการสังเกตุการ

ดัชนีความเส่ียง รหัสสีที่แสดงในการประเมินความเส่ียง (ดัชนีล าดับความส าคัญ) 
1 2 ระดบัต ่า Priority 3 (ความส าคญัล าดบัท่ี 3)  
3 4 ระดบัปานกลาง Priority 2 (ความส าคญัล าดบัท่ี 2)  
5 6 ระดบัสูง Priority 1 (ความส าคญัล าดบัท่ี 1)  
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ท างานของเคร่ืองจกัร โดยในการบวนการหีบห่อท่ีไม่ไดส้ัมผสักบัผลิตภณัฑโ์ดยตรง ทางผูว้จิยัได้
ปรึกษาแผนกควบคุมคุณภาพถึงชนิดของวสัดุก่อนท่ีเร่ิมท าการออกแบบ 
 

การทดสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ 
การตรวจสอบความตรงของเน้ือหาโดยการน าแบบสอบถามพฤติกรรมปลอดภยั ความ

พึงพอใจ และพฤติกรรมปลอดภยั โดยจะน าแบบสอบถามใหก้บัผูท้รงคุณวุฒิ 3 ท่าน รายละเอียด
ตามภาคผนวก ก ซ่ึงมีความรู้ความช านาญในงานอาชีวอนามยัและความปลอดภยัตรวจสอบความ
ตรงเชิงเน้ือหาความเหมาะสมของภาษาและความสอดคลองกบัวตัถุประสงคข์องการวิจยัโดย
ผูท้รงคุณวุฒิลง ความเห็นในส่วนต่าง ๆ และใหค้ะแนนเป็นรายขอท่ีใชเ้ป็นขอค าถามแลว้น ามาหา
ค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Item-Objective Congruence Index-IOC) ระหวา่งขอ้ค าถามกบัตวัแปรดงัน้ี
ตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content validity) โดยมีเกณฑ ์การใหค้ะแนนดงัน้ี 

เม่ือแน่ใจวาขอ้ค าถามนั้นเป็นตวัแทนหรือมีความสอดคลอ้งกบัลกัษณะเฉพาะกลุ่ม 
พฤติกรรมนั้นให ้+1 คะแนน  

เม่ือไม่แน่ใจวาขอ้ค าถามนั้นเป็นตวัแทนหรือมีความสอดคลอ้งกบัลกัษณะเฉพาะกลุ่ม 
พฤติกรรมนั้นให ้0 คะแนน 

เม่ือแน่ใจวาขอ้ค าถามนั้นไม่เป็นตวัแทนหรือไม่ความสอดคลอ้งกบัลกัษณะเฉพาะกลุ่ม 
พฤติกรรมนั้นให ้-1 คะแนน 

จากนั้นน าคะแนนท่ีไดจ้ากผูเ้ช่ียวชาญมาค านวณหาความสอดคลอ้งระหวา่งค าถามกบั
วตัถุประสงค ์(Index of Item Objective Congruency: IOC) โดยใชสู้ตร 

หาค่าดชันีความสอดคลอ้ง (IOC) โดยใชสู้ตร 
 
  IOC = Σ R/ N  
 
เม่ือ IOC หมายถึงค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Index of congruence) 
R หมายถึงความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ โดยค่า +1 หมายถึง ขอ้ค าถามท่ีสามารถน าไปวดั

ไดอ้ยา่งแน่นอน ค่า 0 หมายถึงไม่แน่ใจวา่จะวดัไดแ้ละ-1 หมายถึง ขอ้ค าถามท่ีไม่สามรถน าไปวดั 
ไดอ้ยา่งแน่นอน N หมายถึงจ านวนผูเ้ช่ียวชาญ 

ทั้งน้ีผูว้จิยัเลือกใชข้อ้ค าถาม ซ่ึงผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 3 ท่านไดต้รวจสอบแบบแบบตรวจสอบ 
ความปลอดภยัและแบบสอบถามความพึงพอใจแลว้เห็นวา่แบบสัมภาษณ์ทุกขอ้ ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึนมี 
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ความเท่ียงตรงของเน้ือหาครอบคลุมในแต่ละดา้น และครอบคลุมวตัถุประสงคข์องการวจิยัเพื่อ
น ามาหาค่า Validity โดยใช ้IOC ซ่ึงพบวา่ทุกขอ้มีค่ามากกวา่ 0.5  

 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
ผูว้จิยัไดช้ี้แจงรายละเอียดขั้นตอนการด าเนินการศึกษาวจิยัในคร้ังน้ีใหก้บักลุ่มตวัอยา่งท่ี 

ตอ้งการศึกษารับทราบและด าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยมีรายละเอียดการด าเนินงานดงัน้ี 
1.  ขั้นตอนเตรียมการในระยะก่อนการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 1.1  ผูว้จิยัขอการรับพิจารณาทางจริยธรรมจากคณะกรรมการจริยธรรมของ

มหาวทิยาลยับูรพา 
 1.2  จดัท าหนงัสือขออนุญาตและขอความร่วมมือในการเก็บขอ้มูลถึงฝ่ายบุคคล

โรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง ของจงัหวดัระยอง เพื่อช้ีแจงวตัถุประสงคแ์ละรายละเอียดในการ 
เก็บรวบรวมขอ้มูลของกลุ่มตวัอยา่งท่ีตอ้งการศึกษาวจิยัและขอความร่วมมือในการตอบ
แบบสอบถาม พร้อมทั้งลงลายมือช่ือเป็นลายลกัษณอกัษรแสดงความยนิยอมเขา้ร่วมการศึกษาวจิยั
คร้ังน้ี 

2.  ขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 2.1  ผูว้จิยัท าการเก็บขอ้มูลจากแบบสอบถามพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฝ่าย

ผลิต ก่อนท าการติดตั้งอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร 
 2.2  ผูว้จิยัท  าการวางแผนออกแบบเลือกวสัดุอุปกรณ์ท่ีครอบปิดคลุม 
 2.3  ผูว้จิยัท าการประเมินความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัร ก่อน

ท าการติดตั้งอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร 
 2.4  ผูว้จิยัท  าการสังเกตพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตก่อนท าการติดตั้ง

อุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร 
 2.5  ผูว้จิยัด าเนินการให้ติดตั้งอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร 
 2.6  ผูว้จิยัท าการประประเมินความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัร 

หลงัท าการติดตั้งอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร 
 2.7  ผูว้จิยัท  าการสังเกตุพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตหลงัท าการติดตั้ง

อุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร จ านวน 2 คร้ัง ความถ่ีทุก 2 สัปดาห์ 
 2.8  ผูว้จิยัท าการเก็บขอ้มูลจากแบบสอบถามพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฝ่าย

ผลิต หลงัท าการติดตั้งอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร จ านวน 2 คร้ัง ความถ่ีทุก 2 สัปดาห์ 
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 2.9  ผูว้จิยัน าแบบสอบถามความพึงพอใจมาสอบถามขอ้มูลลกบักลุ่มตวัอยา่งหลงัจาก
การติดตั้งอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร โดยด าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลเม่ือระยะเวลาผา่นไป 2
สัปดาห์และตรวจสอบความครบถว้น 

 2.10  เปรียบเทียบขอ้มูลผลการประเมินความเส่ียงเคร่ืองจกัร ก่อนและหลงัท าการ
ติดตั้งอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร 

 2.11  เปรียบเทียบขอ้มูลผลการประเมินพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังาน ก่อนและ
หลงัท าการติดตั้งอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร 

 2.12  เปรียบเทียบขอ้มูลผลการสังเกตุพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังาน ก่อนและหลงั
ท าการติดตั้งอุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร 

 2.13  ผูว้จิยัด าเนินการวิเคราะห์ผลการประเมินระดบัความพึงพอใจต่อการติดตั้ง
อุปกรณ์ครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร พร้อมทั้งบนัทึกผล 

 2.14  วเิคราะห์ผลและอภิปรายผล 
 

การพทิกัษ์สิทธิกลุ่มตัวอย่าง 
ผูว้จิยัผา่นจริยธรรมต่อคณะกรรมการพิจารณาจริยธรรมการวจิยัระดบับณัฑิตศึกษา ของ

มหาวทิยาลยับูรพา เม่ือวนัท่ี 11 เมษายน 2566 รหสั G-HS008/2566 ในประเด็นเก่ียวกบัการเคารพ
ในศกัด์ิศรี และสิทธิของมนุษยท่ี์ใชเ้ป็นตวัอยา่งการวจิยั วธีิการเหมาะสมในการไดรั้บการยนิยอม
จากกลุ่มตวัอยา่งก่อนการเขา้ร่วมการวิจยั รวมทั้งการปกป้องสิทธิประโยชน์และรักษาความลบัของ
กลุ่มตวัอยา่งในการวจิยั และการด าเนินวจิยัเหมาะสม ไม่ก่อความเสียหายต่อส่ิงท่ีวิจยัทั้งส่ิงมีชีวติ 
และไม่มีชีวติ ผูว้จิยัไดด้ าเนินการวจิยัเป็นไปตามจริยธรรมในการวจิยัโดยกลุ่มตวัอยา่งสมคัรใจเขา้
ร่วมการวิจยั และเป็นไปตามเกณฑก์ารคดัเขา้และคดัออก กลุ่มตวัอยา่งสามารถถอนตวัออกจากการ
วจิยัไดต้ลอดเวลา โดยไม่เกิดผลเสียหายต่อการปฏิบติังานของกลุ่มตวัอยา่ง ผูว้ิจยัจะรักษาจดัเก็บ
ค าตอบของกลุ่มตวัอยา่งเป็นความลบั  

 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
การวเิคราะห์ขอ้มูลโดยใชโ้ปรแกรม วิเคราะทางสถิติส าเร็จรูป ซ่ึงจะน าขอ้มูลจาก

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการด าเนินงานวจิยัมาตรวจสอบรายละเอียดและความถูกตอ้ง แลว้น าขอ้มูลท่ีไดม้า
แปรขอ้มูลและบนัทึกผล โดยในการศึกษาวจิยัคร้ังน้ีใชก้ารวเิคราะห์ขอ้มูลทางสถิติ 2 แบบดงัน้ี 
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1.  ใชส้ถิติเชิงพรรณนา (Descriptive statistics) ไดแ้ก่ จ  านวน ร้อยละ ค่าเฉล่ีย และส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐาน ค่าต ่าสุดและค่าสูงสุด ใชอ้ธิบายลกัษณะของขอ้มูลเก่ียวกบั ความเส่ียงในการ
เขา้ถึงแหล่งอนัตราย พฤติกรรมกรรมปลอดภยั และระดบัความพึงพอใจ  

2.  สถิติเชิงอนุมาน (Inferential Statistics) เพื่อใชเ้ป็นการทดสอบสมมติฐานมีนยัส าคญั 
ท่ีระดบั 0.05 โดยวเิคราะห์พฤติกรรมปลอดภยัก่อนและหลงัติดตั้งอุปกรณ์ท่ีครอบปิดคลุม
เคร่ืองจกัร โดยการใชส้ถิติ Wilcoxon signed-rank test และ ส าหรับความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่ง
อนัตรายของเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัติดตั้งอุปกรณ์ท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร ใชก้ารเปรียบเทียบ
คะแนนตามเกณฑข์องการประเมินเคร่ืองจกัรตามมาตรฐาน ISO 14121  
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
การวจิยัเร่ืองออกแบบสร้างอุปกรณ์ครอบปิดคุลมของเคร่ืองจกัรเพื่อลดความเส่ียงในการ

เขา้ถึงแหล่งอนัตรายและลดพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตในโรงงานผลิตอาหารสัตว์
แห่งหน่ึง ของจงัหวดัระยอง ผูว้จิยัไดว้เิคราะห์และน าเสนอในรูปแบบตารางประกอบการอธิบาย 
โดยแบ่งการน าเสนอออกเป็น 6 ส่วน ดงัน้ี 

ส่วนท่ี 1 ผลการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัร 
ส่วนท่ี 2 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลพื้นฐานส่วนบุคคล 

 ส่วนท่ี 3 ผลการประเมินความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรก่อนและ
หลงัการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม 

ส่วนท่ี 4 ผลการเปรียบเทียบพฤติกรรมการท างานกบัเคร่ืองจกัรของพนกังานฝ่ายผลิตใน
โรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง ของจงัหวดัระยอง ก่อนและหลงัการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม 

ส่วนท่ี 5 ผลการเปรียบเทียบพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตในโรงงานผลิต
อาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง ของจงัหวดัระยอง ก่อนและหลงัการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม 

ส่วนท่ี 6 ผลการวเิคราะห์ความพึงพอใจของพนกังานฝ่ายผลิตในโรงงานผลิตอาหารสัตว์
แห่งหน่ึง ของจงัหวดัระยอง ภายหลงัจากมีการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม 

 

ส่วนที ่1 ผลการติดตั้งทีค่รอบปิดคลมุเคร่ืองจักร 
การออกแบบเพื่อปิดช่องวา่งในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัร เพื่อท าการลด

ความเส่ียงในการเขา้ถึงเคร่ืองจกัร เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัขอ้ก าหนดการความปลอดภยัของเคร่ืองจกัร 
(Machine safety) ของ ISO 2141 (2015) ดงัแสดงในภาพท่ี 21 เพื่อแสดงผลการเปรียบเทียบใหเ้ห็น
ภาพก่อนและหลงัท่ีท าการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม จะเห็นไดว้า่ ผูว้จิยัไดท้  าการปิดช่องวา่งดว้ยแผน่
สแตนเลสขนาด 5X4 เซนติเมตร หนา 3 มิลลิเมตร เพื่อปิดช่องวา่งขอโซ่ดา้นไหน และป้องกนัไม่มี
มีส่วนใดส่วนหน่ึงของร่างกายสามารถเขา้ถึงแหล่งอนัตรายได ้ซ่ึงผลการเปรียบเทียบระดบัความ
เส่ียงของเคร่ืองจกัรพบวา่ ก่อนการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมมีระดบัความเส่ียง สูง และ ภายหลงัจาก
การติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมมีระดบัความเส่ียงต ่า สามารถดูไดต้ามตารางท่ี 4 
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(ก)                                                                  (ข)                             
 
ภาพท่ี 21  (ก) สายพานลอ้หมุนขาออกก่อนติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม (ข) สายพานลอ้หมุนขาออกหลงั 
                 ติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม 

 
สายพานขาออกของเคร่ืองรูดเทป ผูว้จิยัไดท้  าการน าแผน่สแตนเลสขนาด 5x6 เซนติเมตร 

มาปิดบริเวณท่ีสามารถยืน่มือหรืออวยัวะส่วนหน่ึงส่วนใดของร่างกายเขา้ไปได ้แสดงภาพ
เปรียบเทียบก่อนและหลงัติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม ดงัภาพท่ี 22 ซ่ึงผลการเปรียบเทียบระดบัความเส่ียง
ของเคร่ืองจกัรพบวา่ ก่อนการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมมีระดบัความเส่ียง สูง และ ภายหลงัจากการ
ติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมมีระดบัความเส่ียงต ่า สามารถดูไดต้ามตารางท่ี 4 

 

   
(ก)                                                                          (ข)                                  

ภาพท่ี 22  (ก) สายพานขาออก ก่อนติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม (ข) สายพานขาออก หลงัติดตั้งท่ีครอบ 
                 ปิดคลุมปิดคลุม 

 
 เคร่ืองรูดเทปผูว้ิจยัไดท้  าการน าแผน่อะคิลิคขนาด 45x33x40 เซนติเมตร ภาพท่ี 23

แสดงใหเ้ห็นถึงรูปการเปรียบเทียบเคร่ืองรูดเทปก่อนและหลงัติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม ซ่ึงผลการ
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เปรียบเทียบระดบัความเส่ียงของเคร่ืองจกัรพบวา่ ก่อนการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมมีระดบัความเส่ียง 
สูง และ ภายหลงัจากการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมมีระดบัความเส่ียงต ่า สามารถดูไดต้ามตารางท่ี 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
(ก)                                                                                (ข) 

 
ภาพท่ี 23  (ก) เคร่ืองรูดเทปก่อนติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม (ข) เคร่ืองรูดเทปหลงัติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม 
 

ส่วนที ่2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลพืน้ฐานส่วนบุคคล   
ขอ้มูลส่วนบุคคลของกลุ่มตวัอยา่ง ผูเ้ขา้ท าการตอบแบบสอบถามเป็นพนกังานฝ่ายผลิต

ในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง ของจงัหวดั ในกระบวนการผลิตโดยวธีิใชค้นในการบรรจุ
ควบคู่ไปกบัการใชง้านเคร่ืองจกัรดว้ย (Manual packing) ซ่ึงเป็นจ านวนพนกังานทั้งหมด 10 คน 
โดยกลุ่มตวัอยา่งแบ่งเป็นชายร้อยละ 80 ของจ านวนประชากรทั้งหมด และหญิงร้อยละ 20 ของ
จ านวนประชากรทั้งหมด ช่วงอายขุองกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีสัดมากท่ีสุดร้อยละ 40 คือ ช่วงอายท่ีุ 20-25 
ปี รองลงมาคือช่วงอาย ุ36-40 ปี ร้อยละ 30 ของจ านวนประชากรทั้งหมด มีประสบการณ์การท างาน
มากกวา่ 3 เดือนข้ึนไปร้อยละ 100 ของจ านวนประชากรทั้งหมด ส่วนใหญ่จบการศึกษาระดบั
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ประกาศนียบติัวชิาชีพร้อยละ 40 ของจ านวนประชากรทั้งหมด รองลงมาคือระดบัมธัยมศึกษา
ตอนตน้ร้อยละ 30 ของจ านวนประชากรทั้งหมด ส่วนใหญ่เคยไดรั้บการอบรมการท างานกบั
เคร่ืองจกัรอยา่งปลอดภยัร้อยละ 60 ของจ านวนประชากรทั้งหมด 

 
ตารางท่ี 5  แสดงจ ำนวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่ง จ  าแนกตามขอ้มูลส่วนบุคคล 
 
ข้อมูลส่วนบุคคล (n = 10) จ ำนวน ร้อยละ 

เพศ   

ชำย 8 80.0 

หญิง 2 20.0 

อำยุ (ปี)   

20-25 4 40.0 

26-30 2 20.0 

31-35 1 10.0 

36-40 3 30.0 

อายเุฉล่ีย (ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน) เท่ากบั 29.3 ปี (6.67) 
ประสบกำรณ์ท ำงำน 

นอ้ยกวำ่ 3 เดือน 0 0.0 

มำกกวำ่ 3 เดือนข้ึนไป 10 100.0 

ระดับกำรศึกษำ 
มธัยมศึกษาตอนตน้ 3 30.0 

มธัยมศึกษาตอนปลำย/ประกำศนียบตัรวชิำชีพ 2 20.0 

ประกำศนียบติัวชิำชีพชั้นสูง 4 40.0 

ปริญญำตรี 1 10.0 

อบรมกำรท ำงำนกบัเคร่ืองจักรอย่ำงปลอดภัย 
เคยไดรั้บกำรอบรม 6 60.0 

ไม่เคยไดรั้บกำรอบรม 4 40.0 
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ส่วนที ่3 ผลการประเมนิความเส่ียงในการเข้าถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจักรก่อนและ
หลงัการติดตั้งทีค่รอบปิดคลมุ 

ผูว้จิยัไดใ้ชม้าตรฐาน ISO 14121, (2015) มาใชใ้นการประเมินความเส่ียงในการเขา้ถึง
แหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตโดยวธีิใชค้นในการบรรจุควบคู่ไปกบัการใชง้าน
เคร่ืองจกัรดว้ย (Manual packing) ส าหรับผลการประเมินความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของ
เคร่ืองจกัรตามมาตรฐาน ISO 14121, 2015 ก่อนและหลงัการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม เป็นไปดงัตาราง
ท่ี 4.1 เม่ือน ามาเปรียบเทียบแลว้นั้นจะพบวา่ ระดบัความเส่ียงก่อนการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมอยูใ่น
ระดบัสูง และภายหลงัจากการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม ระดบัความเส่ียงอยูใ่นระดบัต ่า เม่ือ
เปรียบเทียบตามเกณฑก์ารใหค้ะแนนตามมาตรฐาน ISO 14121 
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ส่วนที ่4 ผลการเปรียบเทยีบพฤติกรรมปลอดภัยของพนักงานฝ่ายผลติในโรงงานผลติ
อาหารสัตว์แห่งหน่ึง ของจังหวดัระยอง ก่อนและหลงัการติดตั้งทีค่รอบปิดคลมุ 
 จากการประเมินพฤติกรรมความปลอดภยัพนกังานฝ่ายผลิตตามตารางท่ี 6 พบวา่ ก่อน
การติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมท่ีสัปดาห์ท่ี 0 มีคะแนนสูงสุดเท่ากบั 3 ต  ่าสุดเท่ากบั 1  มีค่าเฉล่ียโดยรวม
เท่ากบั 1.26 (SD = 0.522) พฤติกรรมความปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิต ท่ีสัปดาห์ท่ี 2 พบวา่  
มีคะแนนสูงสุดเท่ากบั 5 และต ่าสุดเท่ากบั 1 มีค่าเฉล่ียโดยรวมเท่ากบั 2.80 (SD = 1.288) และ
พฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิต ท่ีสัปดาห์ท่ี 4 พบวา่ มีค่าคะแนนสูงสุดเท่ากบั 5 และ
ต ่าสุดเท่ากบั 1 มีค่าเฉล่ียโดยรวมเท่ากบั 3.81 (SD = 1.383) 
 เม่ือเปรียบเทียบพฤติกรรมความปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีก่อนการติดตั้งท่ีครอบ
ปิดคลุมท่ีสัปดาห์ท่ี 0 และหลงัจากการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรท่ีสัปดาห์ท่ี 2 ตามตารางท่ี 8 
พบวา่ ผลของการเปรียบเทียบพฤติกรรมกดปุ่มหยดุเคร่ืองจกัรก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัรท่ี
สัปดาห์ท่ี 0 (SD = 0.789) กบัสัปดาห์ท่ี 2 (SD = 1.054) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ  
(P-value = 0.005) พฤติกรรมตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ป้องกนั (การ์ด, Interlock, emergency stop)  
ท่ีสัปดาห์ท่ี 0 (SD = 0.422) กบัสัปดาห์ท่ี 2 (SD = 0.966) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ 
(P-Value = 0.004) พฤติกรรมล็อคพลงังานลมก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร ท่ีสัปดาห์ท่ี 0  
(SD = 0) กบัสัปดาห์ท่ี 2 (SD = 0.707) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (P-Value = 0.004) 
พฤติกรรมล็อคพลงังานไฟฟ้าก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร ท่ีสัปดาห์ท่ี 0 (SD = 0.316) กบัท่ี
สัปดาห์ 2 (SD = 0.843) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ และพฤติกรรมการท าการ
คาดการณ์ความเส่ียง (Shift Risk Prediction Tool) ทุกกะ ท่ีสัปดาห์ 0 (SD = 0.000) กบัท่ีสัปดาห์ท่ี 2 
(SD = 0.707) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (P-value = 0.004) 
 เม่ือเปรียบเทียบพฤติกรรมความปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีหลงัการติดตั้งท่ีครอบ
ปิดคลุมท่ีสัปดาห์ท่ี 2 และหลงัจากการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรท่ีสัปดาห์ท่ี 4 ตามตารางท่ี 9 
พบวา่ ผลของการเปรียบเทียบพฤติกรรมกดปุ่มหยดุเคร่ืองจกัรก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัรท่ี
สัปดาห์ท่ี 2 (SD = 0.1.054) กบัสัปดาห์ท่ี 4 (SD = 0.949) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ 
(P-value = 0.004) พฤติกรรมแจง้ Unsafe Condition ของเคร่ืองจกัรผา่น TPM Tag ท่ีสัปดาห์ท่ี 2 
(SD = 1.054) กบัท่ีสัปดาห์ท่ี 4 (SD = 0.943) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (P-value = 
0.004) พฤติกรรมตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ป้องกนั (การ์ด, Interlock, emergency stop) ท่ีสัปดาห์ท่ี 2 
(SD = 0.966) กบัสัปดาห์ท่ี 4 (SD = 0.005)  มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (P-Value = 
0.004) พฤติกรรมล็อคพลงังานลมก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร ท่ีสัปดาห์ท่ี 2 (SD = 0.707) กบั
สัปดาห์ท่ี 4 (SD = 0.943) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (P-Value = 0.004) พฤติกรรม
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การปฏิบติัตามกฎการตดัพลงังาน (Logout Tagout) ของโรงงาน ท่ีสัปดาห์ท่ี 2 (SD = 1.059) กบัท่ี
สัปดาห์ 4 (SD = 0.919) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญั
ทางสถิติ (P-value = 0.003) 
 เม่ือเปรียบเทียบพฤติกรรมความปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีหลงัการติดตั้งท่ีครอบ
ปิดคลุมท่ีสัปดาห์ท่ี 0 และหลงัจากการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรท่ีสัปดาห์ท่ี 4 ตามตารางท่ี 
10 พบวา่ ผลของการเปรียบเทียบพฤติกรรมกดปุ่มหยดุเคร่ืองจกัรก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัรท่ี
สัปดาห์ท่ี 0 (SD = 0.789) กบัสัปดาห์ท่ี 4 (SD = 0.949) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ  
(P-value = 0.004) พฤติกรรมติดตั้ง การ์ดเคร่ืองจกัรก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองจกัรท่ีสัปดาห์ท่ี 0 (SD = 
0.783) กบัท่ีสัปดาห์ 4 (SD = 0.949) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (P-value = 0.005) 
พฤติกรรมแจง้ Unsafe Condition ของเคร่ืองจกัรผา่น TPM Tag ท่ีสัปดาห์ท่ี 0 (SD = 0.316) กบัท่ี
สัปดาห์ท่ี 4 (SD = 0.943) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (P-value = 0.005) พฤติกรรม
ตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ป้องกนั (การ์ด, Interlock, emergency stop) ท่ีสัปดาห์ท่ี 0 (SD = 0.422) กบั
สัปดาห์ท่ี 4 (SD = 0.483)  มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (P-Value = 0.004) พฤติกรรม
ล็อคพลงังานลมก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร ท่ีสัปดาห์ท่ี 0 (SD = 0.000) กบัสัปดาห์ท่ี 4  
(SD = 0.943) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (P-Value = 0.004) พฤติกรรมการปฏิบติัตาม
กฎการตดัพลงังาน (Logout Tagout) ของโรงงาน ท่ีสัปดาห์ท่ี 0 (SD = 0.422) กบัท่ีสัปดาห์ 4  
(SD = 0.919) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ  
(P-value = 0.005) และพฤติกรรมการท าการคาดเการณ์ความเส่ียง (Shift Risk Prediction Tool) ทุก
กะ ท่ีสัปดาห์ท่ี 0 (SD = 0.000) กบัท่ีสัปดาห์ท่ี 4 (SD = 0.000) มีความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัทาง
สถิติ (P-value = 0.002) 
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จากตารางท่ี 11 พบวา่ พฤติกรรมการกดปุ่มหยดุเคร่ืองจกัรก่อนเปิดท่ีครอบปิดคลุมท่ีมี
ระบบล็อคอตัโนมติั มีพนกังานท่ีปฏิบติัก่อนติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมคิดเป็นร้อยละ 10 ของจ านวน
พนกังานทั้งหมด และหลงัการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม มีพนกังานท่ีปฏิบติัคิดเป็นร้อยละ 90 ของ
จ านวนพนกังานทั้งหมด พฤติกรรมการสวมใส่ถุงมือก่อนท างาน มีพนกังานท่ีปฏิบติัก่อนการติดตั้ง
ท่ีครอบปิดคลุมคิดเป็นร้อยละ 40 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด และหลงัจากติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม
คิดเป็นร้อยละ 100 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด พฤติกรรมการไม่ยนืท างานนอกพื้นท่ีเขตท่ีกั้นไว ้
มีพนกังานปฏิบติัก่อนท าการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมคิดเป็นร้อยละ 0 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด 
และหลงัจากท าการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมคิดเป็นร้อยละ 80 ของจ านวนพนกังานทั้งหมดพฤติกรรม
การไม่ยืน่มือเขา้ไปในจุดอนัตรายของเคร่ืองจกัร ก่อนติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมมีพนกังานปฏิบติัคิด
เป็นร้อยละ 10 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด และหลงัจากติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมมีพนกังานปฏิบติัคิด
เป็นร้อยละ 80 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด พฤติกรรมการไม่หยอกลอ้กะนในขณะท างานกบั
เคร่ืองจกัร ก่อนการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมมีพนกังานปฏิบติัคิดเป็นร้อยละ 30 ของจ านวนพนกังาน
ทั้งหมด และหลงัจากการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมมีพนกังานปฏิบติัคิดเป็นร้อยละ 90 ของจ านวน
พนกังานทั้งหมด 

ผลการเปรียบเทียบพฤติกรรมความปลอดภยัในการท างานกบัเคร่ืองจกัรของพนกังาน
ฝ่ายผลิต พบวา่ พฤติกรรมการหยดุการท างานของเคร่ืองจกัรก่อนเปิดท่ีครอบปิดคลุมท่ีมีระบบล็อค
แบบอนัโนมติั ค่าเฉล่ียเป็น 1 (SD = 0.316)  และไม่ยนืนอกเขตพื้นท่ีท่ีกั้นไว ้ค่าเฉล่ียเท่ากบั 2  
(SD = 0.000)  มีการเปล่ียนแปลงอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (P-value = 0.003, P-Value = 0.002 
ตามล าดบั) นอกนั้นไม่พบการเปล่ียนแปลงของพฤติกรรม 
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ผลของระดบัความพึงพอใจหลงัการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรของกลุ่มตวัอยา่ง
จ านวน 10 คน จ าแนกตามความพึงพอใจดา้นท่ีครอบปิดคลุมไม่มีจุดแหลมคม หรือ บาด พนกังานมี
ความพึงพอใจเฉล่ียอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด คือ 10 คน คิดเป็นร้อยละ 100 ของพนกังานทั้งหมด ดา้นท่ี
ครอบปปิดคลุมมีความสะดวกต่อการท างานปัจจุบนั พนกังานมีความพึงพอใจเฉล่ียอยูใ่นระดบัมาก 
พนกังานส่วนใหญ่มีความพึงพอใจมากท่ีสุด 8 คน คิดเป็นร้อยละ 80 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด 
พึงพอใจมาก 1 คน คิดเป็นร้อยละ 10 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด พึงพอใจปานกลาง 1 คน คิดเป็น
ร้อยละ 10 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด เน่ืองจากมีท่ีครอบปิดคลุมบางส่วนเป็นอุปสรรคในการ
ปรับเคร่ืองจกัร กรณีเคร่ืองจกัรมีปัญหา แต่อยา่งไรก็ตามพนกังานส่วนใหญ่มองวา่ไม่เป็นปัญหา 
เน่ืองจากมีช่องเปิดใหพ้นกังานสามารถปรับได ้ดา้นท่ีครอบปิดคลุมไม่ก่อใหเ้กิดปัญหาใหม่ 
พนกังานมีความพึงพอใจเฉล่ียอยูใ่นระดบัปานกลาง พนกังานส่วนใหญ่มีความพึงพอใจมาก คือ 
7 คน คิดเป็นร้อยละ 70 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด พึงพอใจระดบัปานกลาง 2 คน คิดเป็นร้อยละ 
20 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด และพึงพอใจนอ้ย 1 คน คิดเป็นร้อยละ 10 ของจ านวนพนกังาน
ทั้งหมด เน่ืองจากพนกังานบางส่วนมองวา่เม่ือติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมแลว้ท าใหก้ารเขา้ถึงเคร่ืองจกัร
ยากข้ึน ดา้นพนกังานไม่สามารถเขา้ถึงแหล่งอนัตรายได ้พนกังานมีความพึงพอใจเฉล่ียอยูใ่นระดบั
มาก พนกังานทั้งหมด 10 คน มีความพึงพอใจในระดบัมาก คิดเป็นร้อยละ 100 ของจ านวนพนกังาน
ทั้งหมด 
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บทที ่5 
สรุปผล อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
การวจิยัน้ีเป็นการวิจยัก่ึงทดลอง (Quasi-experimental research) ในศึกษาประสิทธิผล

ของการออกแบบอุปกรณ์ท่ีครอบปิดคลุมของเคร่ืองจกัร เพื่อลดความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่ง
อนัตรายและลดพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึง ของ
จงัหวดัระยอง โดยมีกลุ่มตวัอยา่งเป็นพนกังานฝ่ายผลิต เคร่ืองรูดเทป แบบเฉพาะเจาะจง 10 คน มี
วตัถุประสงค ์4 ขอ้คือ 1.)เพื่อออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคลุมบริเวณท่ีเป็นอนัตรายของเคร่ืองจกัรใน
โรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง2.)เพื่อศึกษาความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่ง
อนัตรายของเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัการออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคุลมเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิต
อาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง 3.)เพื่อศึกษาพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิต ก่อน
และหลงัการออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคุลมเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงใน
จงัหวดัระยอง4.)เพื่อประเมินความพึงพอใจของพนกังานฝ่ายผลิตหลงัจากการออกแบบสร้างท่ี
ครอบปิดคุลมเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง โดยแบ่งขั้นตอนการ
วจิยัออกเป็น 4 ส่วนคือ ส่วนท่ี 1 การออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคลุมแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัร
ผลิตอาหารสัตวต์าม ขอ้ก าหนด OSHA – Machine guarding: 1910.212 ส่วนท่ี 2 แบบสอบถาม
เก่ียวกบัพฤติกรรมการท างานกบัเคร่ืองจกัรอยา่งปลอดภยั ส่วนท่ี 3 แบบส ารวจพฤติกรรมปลอดภยั
ของพนกังานในการท างานกบัเคร่ืองจกัร ส่วนท่ี 4 การประเมินความเส่ียงของเคร่ืองจกัรตาม
มาตรฐาน ISO 14121 
 

สรุปผลการวจิัย 
ส่วนท่ี 1 การออกแบบสร้างท่ีครอบปิดคลุมแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรผลิตอาหารสัตว์

ตาม ขอ้ก าหนด OSHA – Machine guarding: 1910.212 พบวา่ ทุกจุดท่ีท าการออกแบบและติดตั้งท่ี
ครอบปิดคลุม เป็นไปตามขอ้ก าหนด OSHA-Machine guarding และ สามารถป้องกนัการเขา้ถึง
แหล่งอนัตรายได ้

ส่วนท่ี 2 แบบสอบถามเก่ียวกบัพฤติกรรมการท างานกบัเคร่ืองจกัรอยา่งปลอดภยั ของ
พนกังานในกระบวนการบรรจุหีบห่อ จ านวน 10 คนนั้น โดยกลุ่มตวัอยา่งแบ่งเป็นชาย 8 คน คิด
เป็นร้อยละ 80 ของจ านวนประชากรทั้งหมด และมีหญิง 2 คน คิดเป็นร้อยละ 20 ของจ านวน
ประชากรทั้งหมด ส่วนใหญ่มีอายท่ีุ 23 ปี จ  านวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 40 ซ่ึงกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีอายุ
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นอ้ยท่ีสุดคือ 23 ปี และ อายมุากท่ีสุดคือ 40 ปี มีอายเุฉล่ียอยูท่ี่ 29 ปี ส่วนใหญ่ไดรั้บการอบรมการ
ท างานกบัเคร่ืองท่ีปลอดภยัแลว้ จ านวน 6 คน คิดเป็นร้อยละ 60 ในดา้นช่วงอายขุองกลุ่มตวัอยา่งท่ี 
20 -25 ปี คิดเป็นร้อยละ 40 ของจ านวนประชากรทั้งหมด ซ่ึงเป็นช่วงอายท่ีุมีสัดส่วนมากท่ีสุดใน
กลุ่มประชากรทั้งหมด และ ช่วงอาย ุ36-40 ปี คิดเป็นร้อยละ 30 ของจ านวนประชากรทั้งหมด หรือ
เป็นกลุ่มท่ีมีสัดส่วนของจ านวนประชากรมากเป็นอนัดบัท่ี 2 ประชากรทั้งหมด 10 คน คิดเป็น 
ร้อยละ 100 ของจ านวนประชากรทั้งหมด ในดา้นประสบการณ์การท างาน พบวา่ พนกังานร้อยละ 
100 มีประสบการณ์การท างานมากกวา่ 3 เดือน ในดา้นการอบรมการท างานกบัเคร่ืองจกัรอยา่ง
ปลอดภยั พบวา่ จ านวนพนกังานท่ีไดรั้บการอบรมการท างานกบัเคร่ืองจกัรอยา่งปลอดภยัมีทั้งหมด 
6 คน คิดเป็นร้อยละ 60 ของจ านวนประชากรทั้งหมด และ มี 4 คน ท่ีไม่ไดรั้บการอบรมการท างาน
กบัเคร่ืองจกัรอยา่งปลอดภยั คิดเป็นร้อยละ 40 ของจ านวนประชากรทั้งหมด 

เม่ือเปรียบเทียบพฤติกรรมความปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีก่อนการติดตั้งท่ีครอบ
ปิดคลุม หรือ สัปดาห์ท่ี 0 และ หลงัจากการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมท่ีสัปดาห์ท่ี 2 พบวา่ร้อยละ 50 
ของพฤติกรรมความปลอดภยัมีการเปล่ียนแปลงไปในทิศทางท่ีดีข้ึน ไดแ้ก่ พฤติกรรมกดปุ่มหยดุ
เคร่ืองจกัรก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร พฤติกรรมตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ป้องกนั (การ์ด, 
Interlock, emergency stop) พฤติกรรมล็อคพลงังานลมก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร และ
พฤติกรรมการท าการคาดการณ์ความเส่ียง (Shift Risk Prediction Tool) ทุกกะ 
 เม่ือเปรียบเทียบพฤติกรรมความปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตภายหลงัการติดตั้งท่ี
สัปดาห์ท่ี 2 และ สัปดาห์ท่ี 4 พบวา่ร้อยละ 50 ของพฤติกรรมความปลอดภยัมีการเปล่ียนแปลงไป
ในทิศทางท่ีดีข้ึน ไดแ้ก่ พฤติกรรมการกถหยดุเคร่ืองจกัรก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร พฤติกรรม
แจง้ Unsafe Condition ของเคร่ืองจกัรผา่น TPM Tag พฤติกรรมตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ป้องกนั 
(การ์ด, Interlock, emergency stop) พฤติกรรมล็อคพลงังานลมก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร และ

พฤติกรรมปฏิบตัิตามกฎการตดัพลงังาน (Logout Tagout) ของโรงงาน โดยมีความแตกต่างอยา่งมี
นยัส าคญัทางสถิติ (P-value ≤ 0.05)  
 เม่ือเปรียบเทียบพฤติกรรมความปลอดภยัของพนกังานฝ่ายผลิตภายหลงัการติดตั้งท่ี
ครอบปิดคลุมท่ีสัปดาห์ท่ี 0 และ สัปดาห์ท่ี 4 พบวา่ร้อยละ 80 ของพฤติกรรมความปลอดภยัมีการ
เปล่ียนแปลงไปในทิศทางท่ีดีข้ึน ไดแ้ก่ พฤติกรรมกดปุ่มหยดุเคร่ืองจกัรก่อนเขา้ไปท างานกบั
เคร่ืองจกัร พฤติกรรมแจง้ Unsafe Condition ของเคร่ืองจกัรผา่น TPM Tag พฤติกรรมตรวจสอบ
สภาพอุปกรณ์ป้องกนั (การ์ด, Interlock, emergency stop) พฤติกรรมล็อคพลงังานลมก่อนเขา้ไป
ท างานกบัเคร่ืองจกัร พฤติกรรมการล็อคพลงังานไฟฟ้าก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร และ
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พฤติกรรมการท าการคาดการณ์ความเส่ียง (Shift Risk Prediction Tool) ทุกกะ โดยมีความแตกต่าง
อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (P-value ≤ 0.05)  

ส่วนท่ี 3 ผลการเปรียบเทียบพฤติกรรมความปลอดภยัในการท างานกบัเคร่ืองจกัรของ
พนกังานฝ่ายผลิต พบวา่ พฤติกรรมการหยดุการท างานของเคร่ืองจกัรก่อนเปิดท่ีครอบปิดคลุมท่ีมี
ระบบล็อคแบบอนัโนมติั ค่าเฉล่ียเป็น 1 (SD = 0.316)  และไม่ยนืนอกเขตพื้นท่ีท่ีกั้นไว ้ค่าเฉล่ีย
เท่ากบั 2 (SD = 0.000)  มีการเปล่ียนแปลงอยา่งมีนยัส าคญัทางสติถิ (P-value = 0.003,  
P-Value = 0.002 ตามล าดบั) นอกนั้นไม่พบการเปล่ียนแปลงของพฤติกรรม 

ส่วนท่ี 4 การประเมินความเส่ียงของเคร่ืองจกัรตามมาตรฐาน ISO 14121 (2015) ผลการ
ประเมินความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัการติดตั้งท่ีครอบปิด
คลุม ผูว้จิยัไดน้ าแบบการประเมินจากมาตรฐาน ISO 12100 (2010) มาใชใ้นการประเมินความเส่ียง
ในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตโดยวธีิใชค้นในการบรรจุควบคู่ไป
กบัการใชง้านเคร่ืองจกัรดว้ย (Manual packing) ส าหรับผลการประเมินความเส่ียงในการเขา้ถึง
แหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม เม่ือน ามาเปรียบเทียบแลว้นั้น
จะพบวา่ระดบัความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรภายหลงัจากติดตั้งท่ีครอบปิด
คลุม มีระดบัความเส่ียงท่ีลดลง อยา่งมีนยัส าคญั 

ผลของระดบัความพึงพอใจหลงัการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรของกลุ่มตวัอยา่ง
จ านวน 10 คน จ าแนกตามความพึงพอใจดา้นท่ีครอบปิดคลุมไม่มีจุดแหลมคม หรือ บาด พนกังานมี
ความพึงพอใจเฉล่ียอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด คือ 10 คน คิดเป็นร้อยละ 100 ของพนกังานทั้งหมด ดา้นท่ี
ครอบปปิดคลุมมีความสะดวกต่อการท างานปัจจุบนั พนกังานมีความพึงพอใจเฉล่ียอยูใ่นระดบัมาก 
พนกังานส่วนใหญ่มีความพึงพอใจมากท่ีสุด 8 คน คิดเป็นร้อยละ 80 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด 
พึงพอใจมาก 1 คน คิดเป็นร้อยละ 10 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด พึงพอใจปานกลาง 1 คน คิดเป็น
ร้อยละ 10 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด เน่ืองจากมีท่ีครอบปิดคลุมบางส่วนเป็นอุปสรรคในการ
ปรับเคร่ืองจกัร กรณีเคร่ืองจกัรมีปัญหา แต่อยา่งไรก็ตามพนกังานส่วนใหญ่มองวา่ไม่เป็นปัญหา 
เน่ืองจากมีช่องเปิดใหพ้นกังานสามารถปรับได ้ดา้นท่ีครอบปิดคลุมไม่ก่อใหเ้กิดปัญหาใหม่ 
พนกังานมีความพึงพอใจเฉล่ียอยูใ่นระดบัปานกลาง พนกังานส่วนใหญ่มีความพึงพอใจมาก คือ 7 
คน คิดเป็นร้อยละ 70 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด พึงพอใจระดบัปานกลาง 2 คน คิดเป็นร้อยละ 
20 ของจ านวนพนกังานทั้งหมด และพึงพอใจนอ้ย 1 คน คิดเป็นร้อยละ 10 ของจ านวนพนกังาน
ทั้งหมด เน่ืองจากพนกังานบางส่วนมองวา่เม่ือติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมแลว้ท าใหก้ารเขา้ถึงเคร่ืองจกัร
ยากข้ึน ดา้นพนกังานไม่สามารถเขา้ถึงแหล่งอนัตรายได ้พนกังานมีความพึงพอใจเฉล่ียอยูใ่นระดบั
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มาก พนกังานทั้งหมด 10 คน มีความพึงพอใจในระดบัมาก คิดเป็นร้อยละ 100 ของจ านวนพนกังาน
ทั้งหมด 

 

อภิปรายผลการวจิัย 
อุบติัเหตุจากการท างานกบัเคร่ืองจกัรมีเป็นจ านวนมาก ซ่ึงก่อใหเ้กิดความเสียหายทั้ง

สถานประกอบการและพนกังานเอง ดงันั้นการออกแบบเคร่ืองจกัรใหป้ลอดภยัจึงถูกก าหนดใน
มาตรฐานสากล เพื่อเป็นเคร่ืองมือในการป้องกนัการเกิดอุบติัเหตุท่ีอาจเกิดข้ึนเหล่านั้นได ้

จากการศึกษาพบวา่ การออกแบบท่ีครอบปิดคลุมเป็นไปตามมาตรฐานOSHA – 
Machine guarding: 1910.212 สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน ISO12100:2010 Safety of machinery-Risk 
assessment and risk reduction และสอดคลอ้งกบัมาตรฐาน American National Standards Institute 
(ANSI B11-TR3)  

จากการศึกษาระดบัความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรภาย (ISO 
14121:2015)หลงัจากติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม มีระดบัความเส่ียงท่ีลดลง จากระดบัเส่ียงสูง คือคะแนน
อยูใ่นระดบัท่ี 4 ลดเป็น ระดบัเส่ียงต ่า คือ คะแนนอยูใ่นระดบัท่ี 1 ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการศึกษาของ 
มลฤดี โตประดิษฐ ์และ ดวงฤดี ฉายสุวรรณ (2562) ท่ีสรุปไดว้า่ระดบัความเส่ียงอนัตราย  
(กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2544) ของเคร่ืองข้ึนรูปโลหะภายหลงัจากการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม มี
ระดบัความเส่ียงอนัตรายลดลง และสอดคลอ้งกบัการศึกษาของ R. HARIPRASADH (2022) ท่ีระบุ
วา่การออกแบบมาตรการเพื่อก าจดั หรือ ลดความเส่ียงท่ีเกิดข้ึน จะช่วยลดโอกาสในการเขา้ถึงหรือ
ไดรั้บอนัตราย ลดความรุนแรงของการเกิดอุบติัเหตุ สามารถท าใหล้ดความเส่ียงของเคร่ืองจกัรได ้
และยงัสอดคลอ้งกบัการศึกษาของ Jean-Claude Tremblay (2017) ท่ีพบวา่ความเส่ียงของเคร่ืองจกัร
ข้ึนอยูก่บัการป้องกนัของเคร่ืองจกัรท่ีมีอยู ่เช่น ท่ีครอบปิดคลุม ซ่ึงหากขาดอุปกณณ์ป้องกนัอยา่งใด
อยา่งหน่ึงไป เช่น เคร่ืองจกัรไม่มีท่ีครอบปิดคลุม จะส่งผลใหร้ะดบัความเส่ียงของเคร่ืองจกัรมี
ระดบัท่ีสูง และสอดคลอ้งกบัการศึกษาของ Tomas Backström, และ Marianne Döös ท่ีพบวา่ กรณี
ท่ีไม่มีท่ีครอบปิดคลุมเคร่ืองจกัรในขณะท่ีเคร่ืองจกัรท างานนั้น ก่อให้เกิดอุบติัเหตุมากถึง 35 คร้ัง, 
ท่ีครอบปิดคลุมท่ีไม่สามารถหยดุเคร่ืองจกัรไดใ้นกรณีท่ีติดตั้งระบบการท างานอตัโนมติักบั
เคร่ืองจกัร ก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุมากถึง 7 คร้ัง, กรณีท่ีท่ีครอบปิดคลุมไม่ครอบคลุมแหล่งอนัตราย
ก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุมากถึง 12 คร้ัง 

มีความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรโดยประเมินความเส่ียงตาม
มาตรฐาน ISO 14121:2015 พบวา่ ระดบัความเส่ียงในการเขา้ถึงแหล่งอนัตรายของเคร่ืองจกัรภาย
หลงัจากติดตั้งท่ีครอบปิดคลุม มีระดบัความเส่ียงท่ีลดลง จากระดบัเส่ียงสูง เป็น ระดบัเส่ียงต ่า 
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จากการศึกษาและเปรียบเทียบพฤติกรรมปลอดภยัของพนกังานก่อนและหลงัจากติดตั้งท่ี
ครอบปิดคลุมในสัปดาห์ท่ี 0, 2 และ 4 พบวา่พฤติกรรมปลอดภยัในการท างานของพนกังานท่ีไดรั้บ
การอบรมการท างานกบัเคร่ืองจกัรมีความสัมพนัธ์ในเชิงบวก และการมีการเปล่ียนแปลงในดา้น
ความปลอดภยัมากข้ึนซ่ึงสอดคลอ้งกบัการศึกษาของ พลกิจ จงวชัรสถิตย ์(2563) ท่ีพบวา่ การให้
ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองของกฎระเบียบ และวธีิการท างานท่ีปลอดภยัส่งผลใหผู้ป้ฏิบติังานมีความ
ตระหนกัในเร่ืองของความปลอดภยัและมีทศันคติท่ีดีอีกดว้ย จึงส่งผลใหพ้ฤติกรรมของพนกังาน
ปลอดภยัข้ึน สอดคลอ้งกบัการศึกษาของ Julie et al. (2020) ท่ีพบวา่ ความรู้ความเขา้ใจในดา้นความ
ปลอดภยั เกิดจากการรฝึกอบรมและส่งเสริมใหพ้นกังานมีบทบาท ดา้นความปลอดภยัในสังคมท่ี
ท างาน  และเม่ือเปรียบเทียบพฤติกรรมของพนกังานก่อนและหลงัการติดตั้งท่ีครอบปิดคลุมตาม
มาตรฐานของ ISO 14121:2015 ซ่ึงถือวา่เป็นการท างานในสภาพแวดลอ้มท่ีปลอดภยัข้ึน พบวา่ 
พฤติกรรมปลอดภยัของพนกังาน เช่น การกดปุ่มหยดุ (Stop)เคร่ืองจกัรก่อนเขา้ไปท างานกบั
เคร่ืองจกัร การแจง้สภาพการไม่ปลอดภยัของเคร่ืองจกัรผา่นระบบภายในของสถานประกอบการ 
(TPM Tag) ตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ป้องกนั (การ์ด, Interlock, emergency stop) ล็อคพลงังานลม
ก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร ล็อคพลงังานไฟฟ้าก่อนเขา้ไปท างานกบัเคร่ืองจกัร ปฏิบติัตามกฎ
การปิดแหล่งพลงังาน (Logout Tagout) ของโรงงาน การท าประเมินความเส่ียงกะ (Shift  Risk 
Prediction Tool) ทุกกะ และประเมินความเส่ียงของการท างานกบัเคร่ืองจกัร ลว้นมีการ
เปล่ียนแปลงอยา่งมีนยัส าคญั (P<0.05) ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการศึกษาของ พลกิจ จงวชัรสถิตย ์(2563) 
ท่ีพบวา่ ส่ิงท่ีองคก์ร ปฏิบติัต่อพนกังาน อาทิ บรรยากาศองคก์ร บรรยากาศความปลอดภยั การรับรู้
ความปลอดภยัของ เพื่อนร่วมงาน ความรู้ดา้นความปลอดภยั นโยบาย และการสนบัสนุนการ
ปฏิบติังานจากผูบ้ริหารจะท าใหพ้นกังานเกิดความตระหนกัและแสดงออกถึงพฤติกรรมปลอดภยัท่ี
พึงประสงค ์เป็น ส่วนหน่ึงในการส่งเสริมความปลอดภยัใหก้บัเพื่อนร่วมงาน และสอดคลอ้งกบั
การศึกษาของ รักษสุ์ดา ชูศรีทอง (2563) ท่ีพบวา่ การมีสภาพแวดลอ้มท่ีเหมาะสมในการท างานจะ
ช่วยให ้ผูป้ฏิบติังานสามารถท างานไดส้ะดวก มีความปลอดภยั มีสมาธิในการท างาน และท างานได้
อยา่งเตม็ความสามารถ ลดโอกาสท่ีจะเกิดอุบติัเหตุและส่งเสริมใหบุ้คลากรมีพฤติกรรมปลอดภยัใน 
การท างานท่ีปลอดภยัมากยิง่ข้ึน 
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ข้อเสนอแนะ 
ขอ้เสนอแนะในการวจิยัคร้ังน้ี 
1.  การออกแบบอุปกรณ์ท่ีครอบปิดคลุมควรท่ีจะออกแบบร่วมกบัพนกังานท่ีท างานหนา้

งานจริง รวมถึงหวัหนา้งานดว้ย ควรตอ้งมีครบทั้ง 3 ส่วน เพื่อไม่ใหเ้กิดการประเมินท่ีเขา้ขา้งตนเอง 
ซ่ึงอาจส่งผลต่อระดบัความเส่ียงท่ีแทจ้ริง 

2.  กลุ่มตวัอยา่งส่วนใหญ่ผา่นการฝึกอบรมความปลอดภยักบัการท างานกบัเคร่ืองจกัร
มาแลว้ จึงท าเห็นไม่เห็นความแตกต่างระหวา่งกลุ่มท่ีผา่นการฝึก และไม่ผา่นการฝึกอยา่งชดัเจน 

3.  กลุ่มตวัอยา่งมีช่วงอายท่ีุเป็นกลุ่มอาย ุไม่มีการกระจายของช่วงอายุ 
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