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บทคัดยอ 

 
วัตถุประสงคของงานวิจัยน้ี คือ การประยุกตใชเทคนิคและกิจกรรมที่เกี่ยวของกับความปลอดภัย
ในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมเพ่ือพัฒนาการเรียนการสอน โดยทําการศึกษาและเก็บ
ขอมูลจากผูปฏิบัติงาน ผูควบคุมและสภาพแวดลอมภายในโรงปฏิบัติงาน  ทําการเก็บขอมูลโดย
แบบสอบถามและการวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) เก็บขอมูลสภาพแวดลอมเก่ียวกับแสง
สวาง แลวนํามาวิเคราะหกับมาตรฐานตามกฎกระทรวงกําหนด     
การติดต้ังระบบการจัดการความปลอดภัยในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ทําการตีเสนเพ่ือ
แบงพ้ืนท่ีการทํางานเปนสัดสวนมีเสนทางเดินสัญจร และมีการติดต้ังปายปลอดภัยไวกอนเพ่ือเตือนสติ
แกผูเขามาปฏิบัติงาน ปายถังดับเพลิง ปายการปฏิบัติงานในการเขามาใชในโรงปฏิบัติการ ตรงตาม
มาตรฐานฯ ดานความปลอดภัยของโรงปฏิบัติการ มีการออกแบบและติดต้ังระบบการจัดการความ
ปลอดภัยในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ดานสิ่งแวดลอม มีการจัดกิจกรรม 5 ส เพ่ือจัดการ
ความสะอาดและเปนระเบียบของโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ดานการอบรมไดจัดใหมีการ
อบรมเร่ืองความปลอดภัยของการทํางานในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมใหกับนักศึกษาใน
วิชาวิศวกรรมความปลอดภัยและการการทํางานในโรงงานอุตสาหกรรมใหญๆ เพ่ือใหเขาใจในการเขา
ไปปฏิบัติงานใหเกิดความปลอดภัย 
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ABSTRACT 

 
The purpose of this research is the application of techniques and activities related to 
safety in operating shop industrial technology to improve teaching and learning. This 
study and collect data from practitioners. Controlled within cafeteria workers and the 
environment . Data was collected by questionnaire and analysis for security (JSA) 
collect information about the environment light. Were analyzed according to 
standard prescribing . 
Installing the operating system security management in the technology industry. 
Lines to divide the working space is proportional to the walking path . And safety 
signage to encourage guests to the first performance . Fire tank Sign in operational 
use in operating shop . Meets the Safety of operating shop The design and 
installation of the operating system security management in the technology industry. 
environmental Presents 5S to manage a clean and orderly operating theaters 
technology industry. Training has provided training on the safety of working in 
operating shop industrial technology to students in engineering , safety and 
performance in large industrial plants . To understand the operation of the safety . 
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บทท่ี 1 

บทนํา 

 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 เม่ือ พ.ศ.2547 ไดยายภาควิชาท่ีสังกัดอยูในคณะวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีมาอยูท่ีคณะ
เทคโนโลยีการเกษตรโดยใชชื่อวาภาควิชาเทคโนโลยีอุตสาหกรรมผลิตบัณฑิตระดับวิทยาศาสตร
บัณฑิต วท.บ. เทคโนโลยีอุตสาหกรรม จํานวน 6 แขนงวิชา คือ เทคโนโลยีการผลิต เทคโนโลยีไฟฟา 
อุตสาหกรรม เทคโนโลยีกอสราง เทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกส เทคโนโลยีคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม และ
เทคโนโลยีการจัดการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2547 ผลิตบัณฑิตระดับอนุปริญญาวิทยาศาสตร อ.วท. 4 

สาขา คือ โลหะ ไฟฟา กอสราง อิเล็กทรอนิกสใน พ.ศ. 2550 ไดเปดสอนในหลักสูตรเทคโนโลยี
บัณฑิต ทล.บ.เทคโนโลยีอุตสาหกรรมหลักสูตรใหม 4 ป ประกอบดวย 5 สาขาคือ สาขาเทคโนโลยี
การผลิต สาขาเทคโนโลยีไฟฟาอุตสาหกรรม สาขาเทคโนโลยีกอสราง สาขาเทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกส 
และ สาขาเทคโนโลยีคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม พ .ศ. 2551 ไดรับการจัดสรรงบประมาณแผนดินให
สรางกลุมอาคารเทคโนโลยีอุตสาหกรรมชื่ออาคารสหวิทยาการ 1-6 และในอาคาร 6 หรือโรง
ปฏิบัติการเทคโนโลยีการอุตสาหกรรมซ่ึงมีผูดูแลและใหความสะดวกอยูคือ คุณประจวบ สกลนครีด 
เปนผูรับผิดชอบดูแลเร่ืองความสะอาดในอาคาร 6 และหองเคร่ืองมือ โรงปฏิบัติการเทคโนโลยี
อุตสาหกรรมจะเปดใหปฏิบัติงานในเวลา 9.00-17.00 น. โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมน้ันยัง
ไมมีการจัดการความปลอดภัยและจัดระเบียบ 

 เน่ืองจากโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีการผลิตยังไมมีการจัดการความปลอดภัยมากอนและใน
ปจจุบันมีผูมาใชงานเปนจํานวนมากวัดจากแบบสอบถามท่ีใหนักศึกษาตัวอยางสาขาเทคโนโลยีการ
ผลิต 40 คนประเมินและจากการสอบถามผูควบคุมดูแลโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและใน
อนาคตโรงปฏิบัติการแหงน้ีอาจมีนักศึกษาเขามาใชงานมากข้ึนเพราะในทิศทางท่ีมีจํานวนมากข้ึนทุกๆ
ปเพ่ือประยุกตใชเทคนิคและกิจกรรมท่ีสงเสริมความปลอดภัยเพ่ือเปนการไดลดความเส่ียง และ
สถานท่ีท่ีไมปลอดภัยซ่ึงเปนสาเหตุสําคัญของการเกิดอุบัติเหตุ การจัดการความเส่ียงของการเกิด
อุบัติเหตุทําใหสามารถประเมินสาเหตุของอุบัติเหตุไดและยังเปนการปองกันการเกิดอุบัติเหตุท่ีอาจ
เกิดข้ึนในอนาคตได คณะผูวิจัย จึงไดคิดริเร่ิมท่ีสรางการจัดการความปลอดภัยเพ่ือจัดระเบียบใน
อาคารเทคโนโลยีการผลิต จึงวิเคราะหภาพแวดลอมภาพในโรงปฏิบัติการ 
 จากสภาพปญหาดังกลาวมีความสนใจโดยทําการศึกษาขอมูลจากผูปฏิบัติงานผูควบคุมดูแล
โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและสภาพแวดลอมโดยท้ังภายในโรงปฏิบัติการเพ่ือเปนการ
สงเสริมและปองกันไมใหเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานของนักศึกษาและจากสภาพแวดลอมภาพในโรง
ปฏิบัติการ  ในการเขามาทํางานในโรงปฏิบัติการน้ัน คณะผูวิจัยจึงไดคิดสงเสริมกิจกรรม 5.ส และจัด
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อบรมเร่ืองการจัดการความปลอดภัยเพ่ือจัดระเบียบในการทํางานอยางมีประสิทธิภาพและการใช
เคร่ืองจักรอยางปลอดภัย และจากปญหาท่ีเห็นพบวานักศึกษาท่ีเขามาทํางานในโรงปฏิบัติการ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรมยังไมมีความรูในการใชอุปกรณและเคร่ืองจักรใหปลอดภัยดังน้ัน คณะผูวิจัยจึง
คิด ริเร่ิมติดปายความปลอดภัย ใหนักศึกษาและบุคคลภายนอกท่ีเขามาปฏิบัติงานไดรูถึงการใช
อุปกรณและเคร่ืองจักรอยางปลอดภัย และลดความเส่ียงแกตนเองและผูอ่ืน 

 

วัตถุประสงคของการศึกษาคนควา 

 1. เพ่ือศึกษาหาปญหาและความเส่ียงของการเกิดอุบัติเหตุ 

    Check sheet 

 2. เพ่ือสงเสริมกิจกรรมความปลอดภัยในการปฏิบัติงานสามารถหาแนวทางในการปฏิบัติงาน
เพ่ือปองกันการเกิดอุบัติเหตุและสภาพอันตรายจากสภาวะแวดลอมตางๆภายในโรงปฏิบัติการ 
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

     2.1 การวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) 
     2.2 จัดโครงการอบรมความปลอดภัย 

     2.3 5ส 

 3. เพ่ือจัดความเปนระเบียบในการใชเคร่ืองมือเคร่ืองจักรในโรงปฏิบัติเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

    3.1 ทาสีเสนโรงปฏิบัติการอุตสาหกรรม 

    3.2 ติดปาย 

 

ขอบเขตการศึกษาคนควา 
 1. เพ่ือศึกษาปญหาและการประยุกตใชเทคนิคและกิจกรรมสงเสริมความปลอดภัยในโรง
ปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมเพ่ือปองกันและลดความเส่ียงของอุบัติเหตุท่ีอาจเกิดข้ึน 

  

 2. ประชากรกลุมตัวอยาง 
    ประชากรท่ีใชศึกษาคร้ังน้ีเปนนักศึกษาของสาขาเทคโนโลยีการผลิตจํานวน 40 คน 

 3. แบบสอบถามนักศึกษาท่ีปฏิบัติงานในโรงปฏิบัติการ 

       3.1 ตัวแปรท่ีศึกษา 
     3.1.1 ตัวแปรอิสระ คือ ลักษณะท่ัวไปของนักศึกษา ไดแก เพศ อายุ ระดับการศึกษา 
อายุการศึกษา 
      3.1.2 ตัวแปรตาม การพึงพอใจกับความปลอดภัยในการทํางานใน โรงปฏิบัติการ                                               
เทคโนโลยีอุสาหกรรม 
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     - สภาพการดําเนินการทํางาน 

     - ปญหาการดําเนินการทํางาน 

    4. อบรมเร่ืองความปลอดภัย หัวขอ สภาพการณท่ีไมปลอดภัยและการกระทําท่ีไมปลอดภัย 

    4.1 แบบวัดผลประเมิน 

     - แบบประเมินกอนเขาอบรม 

     - แบบประเมินหลังเขาอบรม 

 

ประโยชนที่ไดรับจากการวิจัย 

 1. สรางความปลอดภัยในการใชเคร่ืองมือในโรงปฏิบัติการ    

 2. ทําใหนักศึกษามีความรูพื้นฐานดานความปลอดภัย   

 3. เพ่ือลดความเส่ียงในการทํางานในโรงปฏิบัติการ เทคโนโลยีอุตสาหกรรม  
 4. ไดแนวทางในการสรางหรือวางแผนความปลอดภัย 

 

 

 

 

บทท่ี 2 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 การศึกษาคนควาคร้ังน้ีจากสภาพปญหาดังกลาวมีความสนใจโดยทําการศึกษาขอมูลจาก
ผูปฏิบัติงานผูควบคุมดูแลและสภาพแวดลอมโดยท้ังภายในโรงปฏิบัติการเพ่ือเปนการสงเสริมและ
ปองกันไมใหเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานของนักศึกษาและจากสภาพแวดลอมภาพในโรงปฏิบัติการ
การเขามาทํางานในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมผู ศึกษาไดศึกษาจากเอกสาร แนวคิด ทฤษฎี 
และ งานวิจัยท่ีเก่ียวของ ซ่ึงจะนําเสนอดังตอไปน้ี 

 

ขอกําหนดและแนวทางใชระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

วัตถุประสงคของระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
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  1. เพ่ือควบคุมความเส่ียงตอผูปฏิบัติงานและสาธารณะเน่ืองจากการทํางานตางๆ มีโอกาสทํา
ให เกิดอันตรายการควบคุมและกําจัดอันตรายต างๆท่ีมีอยู จึงเปนการควบคุมความเส่ียงท่ีมี
ประสิทธิภาพมากเพราะปองกันท่ีตัวเหตุของปญหา 

2. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนอันเน่ืองมาจากการเกิดอุบัติเหตุนํา
ความเสียหายมหาศาลเปรียบเหมือนภูเขานํ้าแข็งความสญเสียทางออมมีคาประมาณ 6-53 เทาของ
ความสูญเสียทางตรงท้ัง สงผลใหประสิทธิภาพการทํางานลง 

3. เพ่ือเปนรูปธรรมหรือส่ิงท่ีเห็นไดชดเจนของความรับผิดชอบตอสังคมปจจุบันกระแสเรียกร
องถึงความรับผิดชอบตอสังคมของผูประกอบการมีมากข้ึนและถูกใชเปนเคร่ืองมือในการทําธุรกิจแทน
การต้ังกําแพงภาษีของฝงตะวันตกความสําคัญของระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

         3.1 ตอบสนองความตองการของลูกคา กระแสเร่ืองความรับผิดชอบตอสังคม 

        3.2 ประโยชนในการทําธุรกิจจากกระแสดังกลาวทําใหการแขงขันในทางธุรกิจไมไดวัดใน
เร่ืองคุณภาพและราคาเทาน้ันแตมีการนําเร่ืองระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปอดภัยเปน
เกณฑในการพิจารณาวาจางการดําเนินงานเชนกัน 

      3.3 ความเปนระบบในการทํางานการทํางานดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัยแบบ
ด้ังเดิมเปนความรับผิดชอบหลักของความปลอดภัยคนของฝายผลิตหรือฝายอ่ืนๆจะไมถือวาตนเองต
องมารับผิดชอบจึงทําใหการดําเนินงานท่ีผานมาเนนต้ังรับและฝายความปลอดภัยทํางานฝายเดียว ไม
มีสวนรวมท้ังฝายบริหารและฝายลูกจางผลงานจึงออกมาคอนขาง ลมเหลวแตสําหรับระบบการจัดการ
อาชีวอนามัยและความปลอดภัยจะมีขอกําหนดของการดําเนินงานท่ีทําใหฝายตางๆ มีสวนรวมงานต
างๆจึงทําอยางเปนระบบและตามข้ันตอนการดําเนินงานท่ีกําหนด 

     3.4 คุณภาพชีวิตท่ีดีของผูปฏิบัติงานและลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการทํางาน 

     3.5 ภาพพจนองคกรโรงงานท่ีมีระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัยจะมีความ
ภูมิใจและถือเปนภาพพจนที่ดีขององคกรสงผลดีตอขวัญกําลังใจของผูปฏิบัติงานและตอการอยูรวมกัน
ชุมชนใกลเคียงมาตรฐาน ตางๆของระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัย สถาบัน
มาตรฐานสหราชอาณาจักร ไดประกาศใชมาตรฐานระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
ซ่ึงเรียกวา BS 8800 เปนคร้ังแรกเม่ือป 1996 ตอมาไดปรับปรุงใหมในป 2004 ขอบเขต และการ
นําไปใช 

              3.5.1 การออกแบบและการดําเนินงานระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัย 

              3.5.2 การประเมินผลการดําเนินงานตามระบบท่ีออกแบบไว  โดยยึดแนวทางการการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
              3.5.3 การสัมพันธหรือการบูรณาการระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัย
กับระบบการจัดการอ่ืน 
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สาเหตุแทจริงของอุบัติเหตุ  
 สาเหตุสําคัญของการเกิดอุบัติเหตุสามารถแบงออกไดเปน 2 ประการ ไดแก การกระทําท่ีไม
ปลอดภัย และสภาพการณท่ีไมปลอดภัย  
 1. การกระทําท่ีไมปลอดภัย ไดแก  
          - การทํางานไมถูกวิธี หรือไมถูกข้ันตอน  

          - การไมปฏิบัติตามกฎของความปลอดภัย  

          - ความไมเอาใจใสในการทํางาน จนประมาทพล้ังเผลอ  

         - การมีนิสัยชอบเสี่ยง หรือรีบรอนท่ีจะทําใหเสร็จ  

         - การแตงกายไมเหมาะสม เชน ไมใชอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล  

          - การถอดเคร่ืองกําบังอันตรายของเคร่ืองจักรออกดวยความรูสึกรําคาญ  

              - การใชเคร่ืองมือ หรืออุปกรณตางๆ ไมเหมาะกับงาน  

          - การขาดวินัย หยอกลอกันระหวางทํางาน  

          - การทํางานโดยท่ีรางกายหรือจิตใจไมพรอมหรือผิดปกติ เชน เปนไขไมสบาย  

 2.  สภาพการณท่ีไมปลอดภัย ไดแก   
   - ไมมีกําบังปองกันอันตรายสวนท่ีเปนอันตรายของเคร่ืองจักร  

   - เคร่ืองจักรกล เคร่ืองมือ หรืออุปกรณชํารุดบกพรอง  
   - เคร่ืองกําบังปองกันอันตรายไมถูกตองหรือชํารุด  

     - ระบบไฟฟา หรืออุปกรณไฟฟาชํารุด บกพรอง  
   - ความไมเปนระเบียบเรียบรอยและสกปรกในการจัดเก็บวัสดุ  

    - สภาพแวดลอมในการทํางานท่ีไมปลอดภัยหรือไมถูกสุขอนามัย เชน พ้ืนโรงงานขรุขระ
พ้ืนลื่น การระบายอากาศไมเพียงพอ 

 

แนวทางในการปองกันอุบัติเหต ุ

 การคิดหาแนวทางปองกันอาจมีหลากหลายวิธี บอยคร้ังท่ีแนวทางปองกันอาจไมครอบคลุม
ทั้งหมดมีตกหลนไปบางทําใหการปองกันไมเกิดประสิทธิภาพเทาท่ีควรดังน้ันจึงตองมีหลักในการชวย
หาแนวทางใหครอบคลุมไดท้ังหมด เพ่ือจะไดไมเกิดอุบัติเหตุท่ีซํ้ารอยข้ึนมาอีก ดวยหลัก 3E กับ 
ตําแหนงการปองกัน 

1.  หลัก 3E  ไดแก  
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    1.1 วิศวกรรม คือ การใชความรูดานวิศวกรรมศาสตรมาจัดการเชน การออกแบบเคร่ืองจักรใหมี
การใชงานท่ีปลอดภัยการติดต้ังเคร่ืองปองกันอันตรายการวางผังโรงงานและออกแบบสภาพแวดลอม
ในการทํางาน 

    1.2 การศึกษา คือ การใหการศึกษาหรือฝกอบรมคนงานตลอดจนผูท่ีเก่ียวของในการทํางาน 

ใหมีความรูความเขาใจเก่ียวกับการปองกันอุบัติเหตุการฝกใชเคร่ืองมือหรือวิธีการทํางานท่ีปลอดภัย 

    1.3 การบังคับใช คือ การออกมาตรการควบคุมบังคับใหคนงานปฏิบัติตาม หากฝาฝนหรือไม
ปฏิบัติตามจะตองถูกลงโทษ เพ่ือใหเกิดความสํานึกและหลีกเล่ียงการกระทําท่ีไมถูกตองการใชหลัก 
3E นี้ จะตองดําเนินการให E ทั้ง 3 ไปพรอมกัน จึงจะทําใหการปองกันอุบัติเหตุมีประสิทธิภาพสูงสุด 
ถามีการดําเนินการเฉพาะ E ตัวใดตัวหน่ึงก็จะเกิดปญหาข้ึนเชนเคร่ืองจักรท่ีออกแบบมาดีมีเคร่ือง
ปองกันอันตราย ติดต้ังไวคนงานอาจเห็นวาเกะกะไมจําเปนจึงถอดออก เพราะขาดการฝกอบรม หรือ
ชี้แนะใหเห็นอันตรายท่ีเกิดข้ึนหากถอดเคร่ืองปองกันอันตรายออกหรือวามีการอบรมมาอยางดีแลวแต
ขาดการออกกฎขอบังคับ คนงานอาจเห็นวาการดน้ันเกะกะ ทําใหทํางานไมสะดวกจึงถอดท้ิงเสีย
เพราะตองการทํางานใหเร็วข้ึนท้ังๆท่ีรูวาอันตรายแตก็ยอมเส่ียง เพราะเขาใจวาจะสามารถเพ่ิมผลผลิต
ไดในทํานองเดียวกันแมจะมีขอบังคับแลวหากคนงานไมไดรับการแนะวิธีการทํางานท่ีถูกตองปลอดภัย
คนงานก็อาจจะปฏิบัติงานอยางผิดวิธี เน่ืองจากความไมรูเปนเหตุหรือการทํางานท่ีผิดพลาด 

 

2. ตําแหนงการปองกัน 

   อีกแนวทางท่ีชวยเสริมหลัก 3E เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการออกแบบระบบความปลอดภัย คือ หลัก
ของตําแหนงในการปองกัน ไดแก แหลงกําเนิด ทางผาน และผูรับ  
   2.1 แหลงกําเนิด การแกปญหาใดๆ ก็ตามจะตองแกท่ีตนเหตุจึงจะเปนการแกไขท่ีดีท่ีสุด ดังน้ัน 
การแกไขท่ีแหลงกําเนิดจึงตองคิดถึงกอนเปนอันดับแรก เชน ถาสารเคมีท่ีใชมีพิษเราก็เปล่ียนมาใช
สารเคมีท่ีไมมีพิษแทนไดแกการยกเลิกการใชน้ํามันท่ีมีสารตะก่ัวแลวหันมาใชนํ้ามันไรสารตะก่ัวแทน
แตถาเราไมสามารถหาทางแก ท่ีแหลงกําเนิดได จึงคอยหาแนวทางแกไขท่ี ตําแหนงตอมา   

   2.2 ทางผาน โดยการปดก้ันส่ิงอันตราย เชน การติดต้ังมานกันแสงและกันสะเก็ดระหวางการเชื่อม
หรือการสรางหองครอบเคร่ืองจักรท่ีมีเสียงดังเพ่ือกันไมใหเสียงออกมารบกวนผูอ่ืนและถายังไม
ส า ม า ร ถ ห า แ น ว ท า ง แ ก ไ ข ท่ี ตํ า แ ห น ง ท่ี 2นี้ ไ ด ก็ ใ ช ก า ร แ ก ป ญ ห า ท่ี ตํ า แ ห น ง ถั ด ไ ป   

   2.3 ผูรับ ผูรับเปนวิธีสุดทายโดยการปองกันท่ีตัวบุคคล เชน การจัดหาอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล 
ไดแกการจัดหาท่ีอุดหูเพ่ือลดการบาดเจ็บเน่ืองจากเสียงดังการแกปญหาวิธีน้ีมักจะไมคอยประสบ
ความสําเร็จเทาท่ีควรเน่ืองจากการสวมใสอุปกรณเหลานี้เปนการรบกวนการทํางานของคนงานเพราะ
ไมเกิดความเคยชิน ทําใหคนงานรูสึกไมสบายตัว ดังน้ัน จึงขอใหวิธีน้ีเปนเปนวิธีสุดทายจริงๆ 
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การมองหาเหตุการณที่จะเปนสาเหตุของอุบัติเหตุและการปองกัน  
 การเรียนรูสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุจะทําใหเราสามารถมองการกระทําและสภาพการณท่ี
ลอแหลมตอการเกิดอุบัติเหตุไดสามารถแยกแยะและเพงความสนใจอยางเหมาะสมอยางนอยท่ีสุดหาก
เพียงกําจัดหรือลดโอกาสของการเกิดการกระทําท่ีไมปลอดภัยและสภาพการณท่ีไมปลอดภัยไดก็ยอม
สามารถเบาใจไปไดระดับหน่ึงแลวแตถาผูบริหารคาดหวังท่ีจะใหรูปแบบของการกําจัดและลดสาเหตุ
เหลาน้ันเปนไปอยางมีระบบและรอบคอบก็เพียงแตผสมผสานหลัก 3E กับ ตําแหนงการปองกัน ดัง
ตารางท่ี 2.1 

3E Sourcc Pass Rccciver 

วิศวกรรม ตอนแรก ตอไป สุดทาย 

การศึกษา ตอนแรก ตอไป สุดทาย 

การบังคับใช ตอนแรก ตอไป สุดทาย 

 

ตารางท่ี 2.1 ตําแหนงการปองกัน 

  กลาวคือหากเราตองการจะกําจัดและลดสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุลงเราสามารถพิจารณา
ที่ ตําแหนงการปองกัน กอน เ พ่ือประเมินความเปนไปไดของการแกปญหาวาควรทําท่ีจุด
ใด ตามลําดับ จากน้ัน จึงพิจารณาตอไปวา เม่ือเลือกท่ีจะปองกันท่ีจุดน้ันแลว ควรจะตองดําเนินการ
แตละ E ในหลัก 3E อยางไรเพ่ือใหตําแหนงการปองกันสามารถปองกันอุบัติเหตุไดอยางสัมฤทธิผล
ตัวอยาง เชน เม่ือตรวจพบวาเคร่ืองจักรมีเสียงดังเกินมาตรฐานมากเราพิจารณาแลวเห็นวาควรจะ
แกปญหาท่ี ทางผาน คือสรางหองครอบเคร่ืองจักรน้ันเสีย ซ่ึงแนนอนวาการจะสรางหองครอบ
ดังกลาวก็ควรอาศัยความรูดาน วิศวกรรม เพราะไมเชนน้ันเม่ือสรางเสร็จอาจแทบไมไดลดระดับความ
ดังเลย จากน้ันก็ตอง การศึกษา แกพนักงานท่ีอยูบริเวณใกลเคียงหรือตองเขาไปทํางานใกลหรือ
ภายในหองครอบและสุดทาย คือ มาตรการ วิศวกรรม โดยเฉพาะอยางย่ิงเม่ือตองทํางานในหองครอบ 

ทฤษฎีภูเขานํ้าแข็ง 
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ภาพท่ี 2.1 ทฤษฎีภูเขานํ้าแข็ง 
  1. แรงจูงใจ เปนส่ิงท่ีบุคคลคิดหรือตองการอยางแทจริง ซ่ึงจะเปนแรงขับในการกําหนด
ทิศทางหรือการเลือกของบุคคลเพ่ือแสดงออกถึงพฤติกรรม หรือการตอบสนองตอเปาหมายหรือการ
ถอยออกไปจากส่ิงตาง ๆ เหลานั้น 

 2. คุณลักษณะสวนบุคคล เปนคุณลักษณะทางกายภาพของบุคคลและรวมถึงการตอบสนอง
ของบุคคลตอขอมูลหรือสถานการณท่ีเผชิญ 

 3. แนวคิดของตนเอง เปนเร่ืองท่ีเก่ียวกับทัศนคติ คานิยม และภาพลักษณของบุคคลท่ีมีตอ
ตนเอง ซ่ึงจะเปนแรงจูงใจท่ีทําใหเกิดพฤติกรรมและทําใหสามารถทํานายพฤติกรรมของบุคคลท่ีมีตอ
สถานการณตางๆ ในชวงระยะส้ัน ๆ ได 
 4. ความรู เปนขอบเขตของขอมูลหรือเน้ือหาเฉพาะดานท่ีบุคคลใดบุคคลหน่ึงครอบครองอยู 
 5. ทักษะ เปนความสามารถในการปฏิบัติงานท้ังท่ีเก่ียวของกับดานกายภาพ การใชความคิด 
และจิตใจของบุคคลในระดับท่ีสามารถคิดวิเคราะห ใชความรูกําหนดเหตุผลหรือการวางแผนในการ
จัดการ และในขณะเดียวกันก็ตระหนักถึงความซับซอนของขอมูลไดคุณลักษณะของสมรรถนะ
ทั้ง 5 คุณลักษณะน้ี สามารถนํามาจัดกลุมภายใตเกณฑของพฤติกรรมท่ีแสดงออกและสังเกตเห็นได
งายจํานวน 2 คุณลักษณะ ดังน้ี 

  5.1 สมรรถนะท่ีสังเกตไดหรือเห็นได ไดแก ความรู ทักษะ ซ่ึงเปนสมรรถนะท่ีมี โอกาส
พัฒนาไดโดยงาย 

   5.2 สมรรถนะ ท่ีอ ยู ลึ กลง ไปห รือซ อนอ ยู ภ าย ใน ตัว บุคคล  ได แก  แร ง จู ง ใ จ
คุณลักษณะ สวนบุคคล ซ่ึงเปนสมรรถนะท่ียากตอการวัดและพัฒนาสรุปแลว สมรรถนะสมรรถนะ คือ 
ความรู ทักษะ และพฤตินิสัยท่ีจําเปนตอการทํางานของบุคคลใหประสบผลสําเร็จสูงกวามาตรฐาน
ทั่วไป ซ่ึงประกอบดวยองคประกอบหลัก 3 ประการดังน้ี 

   - ความรู คือ ส่ิงท่ีองคกรตองการให “รู” เชนความรูความเขาใจในกฎหมายปกครอง 
   - ทักษะ คือ ส่ิง ท่ีองคกรตองการให  “ทํา” เชนทักษะดาน  ICT ทักษะดาน
เทคโนโลยี การบริหารสมัยใหม เปนส่ิงท่ีตองผานการเรียนรู และฝกฝนเปนประจําจนเกิดเปนความ
ชํานาญในการใชงาน 

   - พฤตินิสัยท่ีพึงปรารถนา คือ ส่ิงท่ีองคกรตองการให “เปน” เชน ความใฝรู ความ
ซ่ือสัตยความรักในองคกร และความมุงม่ันในความสําเร็จ สิ่งเหลานี้จะอยูลึกลงไปในจิตใจ ตองปลูกฝง
สรางยากกวาความรูและทักษะ แตถาหากมีอยูแลวจะเปนพลังผลักดันใหคนมีพฤติกรรมท่ีองคกร
ตองการ แมคคลีแลนดไดเปรียบเทียบความหมายของสมรรถนะไวในหนังสือ สมรรถนะมูลนิธิโดย
อธิบายบุคลิกลักษณะของคนเปรียบเสมือนภูเขานํ้าแข็ง  
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ภาพท่ี 2.2 หลักข้ันตอนของทฤษฎีภูเขานํ้าแข็ง 
 6 สวนที่อยูเหนือนํ้า สามารถสังเกตเห็นไดงาย 

  6.1 ทักษะ หมายถึง สิ่งท่ีบุคคลรูและสามารถทําไดเปนอยางดี เชน ทักษะการอานทักษะ
การฟง ทักษะในการขับรถ เปนตน 

  6.2 ความรู หมายถึง สิ่งท่ีบุคคลรูและเขาใจในหลักการ แนวคิดเฉพาะดาน เชน มีความรู
ดานบัญชี มีความรูดานการตลาด การเมือง เปนตนสวนท่ีอยูใตน้ํา สังเกตเห็นไดยาก 

  6.3 บทบาททางสังคม หมายถึง ส่ิงท่ีบุคคลตองการส่ือใหบุคคลอ่ืนในสังคมเห็นวาตัวเขา
มีบทบาทอยางไรตอสังคม เชน ชอบชวยเหลือผูอ่ืน เปนตน 

  6.4 ภาพพจนท่ีรับรูตัวเอง หมายถึง ภาพพจนท่ีบุคคลสมองตัวเองวาเปนอยางไร เชน 
เปนผูนํา เปนผูเชี่ยวชาญ เปนศิลปน เปนตน 

  6.5 อุปนิสัย หมายถึง ลักษณะนิสัยใจคอของบุคคลท่ีเปนพฤติกรรมถาวร เชน เปน
นักกีฬาท่ีดี เปนคนใจเย็น เปนคนออนนอมถอมตน เปนตน 

  6.6 แรงกระตุน หมายถึง พลังขับเคล่ือนท่ีเกิดจากภายในจิตใจของบุคคล ท่ีจะสงผล
กระทบตอการกระทํา เชน เปนคนท่ีมีความตองการผลสําเร็จ การกระทําส่ิงตาง ๆ จึงออกมาใน
ลักษณะของการมุงไปสูความสําเร็จตลอดเวลาความสําคัญของสมรรถนะในโลกของการแขงขันทาง
ธุรกิจ (สุทัศน นําพูลสุขสันต, 2546, หนา 2 อางถึงในพนอพันธุ จาตุรงคกุล, 2550) มีการวิจัยพบวา 
การพัฒนาคนคูแขงจะสามารถตามทันตองใชเวลา 
  6.7 ปในขณะท่ีเทคโนโลยีใชเวลาเพียง 1 ปก็ตามทันเพราะซ้ือหาได ดังน้ัน สมรรถนะ
ของสมรรถนะจึงมีความสําคัญตอการปฏิบัติงานของพนักงานและองคการดังน้ี 

   - ชวยใหการคัดสรรบุคคลท่ีมีลักษณะดีท้ังความรูทักษะและความสามารถตลอดจน
พฤติกรรมท่ีเหมาะสมกับงานเพ่ือปฏิบัติงานใหสําเร็จตามความตองการขององคกรอยางแทจริง 
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   - ชวยใหผูปฏิบัติงานทราบถึงระดับความสามารถของตัวเองวาอยูในระดับใดและ
จะตองพัฒนาในเรื่องใดชวยใหเกิดการเรียนรูดวยตนเองมากข้ึน 

   - ใชประโยชนในการพัฒนาฝกอบรมแกพนักงานในองคกร 

   - ชวยสนับสนุนใหตัวชี้วัดหลักของผลงาน บรรลุเปาหมาย เพราะสมรรถนะจะเปน
ตัวบงบอกไดวา ถาตองการใหบรรลุเปาหมายตาม แลว จะตองใชสมรรถนะตัวไหนบาง 
   - ปองกันไมใหผลงานเกิดจากโชคชะตาเพียงอยางเดียว เชน ยอดขายของพนักงาน
ขายเพ่ิมข้ึนสูงกวาเปาท่ีกําหนดท้ัง ๆ ท่ีพนักงานขายคนน้ันไมคอยต้ังใจทํางานมากนัก แตเน่ืองจาก
ความตองการของตลาดสูง จึงทําใหยอดขายเพ่ิมข้ึนเองโดยไมตองลงแรงอะไรมาก แตถามีการวัด
สมรรถนะแลว จะทําใหสามารถตรวจสอบไดวาพนักงานคนน้ันประสบความสําเร็จเพราะโชคชวยหรือ
ดวยความสามารถของเขาเอง 
   - ชวยใหเกิดการหลอหลอมไปสูสมรรถนะขององคกรท่ีดีข้ึน เพราะถาทุกคนปรับ
สมรรถนะ ของตัวเองใหเขากับผลงานท่ีองคกรตองการอยูตลอดเวลาแลว ในระยะยาวก็จะสงผลให
เกิดเปนสมรรถนะเฉพาะขององคกรน้ัน ๆ เชน เปนองคการแหงการคิดสรางสรรคเพราะทุกคนใน
องคการมีสมรรถนะในเร่ืองการคิดสรางสรรค แนวคิดเร่ืองสมรรถนะ แนวคิดเก่ียวกับสมรรถนะหรือ
ขีดความสามารถในการทํางานเกิดข้ึนในชวงตนของศตวรรษท่ี 1970 โดยนักวิชาการชื่อ แมคคลีแลนด 
(1970 อางถึงใน อธิพงศฤทธิชัย, 2547, หนา 20-25) ซ่ึงไดศึกษาวิจัยวาทําไมบุคลากรท่ีทํางานใน
ตําแหนงเดียวกันจึงมีผลงานท่ีแตกตางกัน McClelland ไดศึกษาวิจัยโดยแยกบุคลากรท่ีมีผลการ
ปฏิบัติงานดีออกจากบุคลากรท่ีมีผลการปฏิบัติงานพอใช แลวจึงศึกษาวาบุคลากรท้ัง 2กลุม มีผลการ
ทํางานที่แตกตางกันอยางไร ผลการศึกษาทําใหสรุปไดวา บุคลากรท่ีมีผลการปฏิบัติงานดีจะมีส่ิงหน่ึงท่ี
เรียกวาสมรรถนะ (จิรประภา อัครบวร, 2549, หนา 58) และในป ค.ศ. 1973 แมคคลีแลนด ไดเขียน
บทความวิชาการเร่ือง “การทดสอบความสามารถแทนท่ีจะหนวยสืบราชการลับ” ซ่ึงถือเปนจุดกําเนิด
ของแนวคิดเร่ืองสมรรถนะท่ีสามารถอธิบายบุคลิกลักษณะของคนวาเปรียบเสมือนกับภูเขานํ้าแข็ง  
 

ทฤษฎีโดมิโนของอุบัติเหตุ 

 ทฤษฎีโดมิโน ของการเกิดอุบัติเหตุ สามารถเชื่อมโยงไดกับปรัชญาความปลอดภัยของ H.W. 

เฮ็นเก่ียวกับสาเหตุของอุบัติเหตุได 
 ทฤษฎีโดมิโนกลาววา การบาดเจ็บและความเสียหายตางๆ เปนผลท่ีสืบเน่ืองโดยตรงมาจาก
อุบัติเหตุ และอุบัติเหตุเปนผลมาจากการกระทําท่ีไมปลอดภัย หรือสภาพการท่ีไมปลอดภัย ซ่ึง
เปรียบเทียบไดเหมือนตัวโดมิโนท่ีเรียงกันอยู 5 ตัวใกลกัน เม่ือตัวท่ีหน่ึงลมยอมมีผลทําใหตัวโดมิโนไป
ลมตามกันไปดวย ตัวโดมิโนท้ังหาตัว ไดแก 
 1. สภาพแวดลอมหรือภูมิหลังของบุคคล  
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 2. ความบกพรองผิดปกติของบุคคล  
 3. การกระทําหรือสภาพการณท่ีไมปลอดภัย  
 4. อุบัติเหตุ  
 5. การบาดเจ็บหรือความเสียหาย  

 
ภาพท่ี 2.3 แสดงลักษณะการเกิดอุบัติเหตุตามหลักทฤษฎีโดมิโน 

 นั่นคือสภาพแวดลอมของสังคมหรือภูมิหลังของคนใดคนหน่ึง (สภาพครอบครัวฐานะความ
เปนอยู การศึกษาอบรม) กอใหเกิดความบกพรองของคนน้ัน (ทัศนคติความปลอดภัยไมถูกตอง ชอบ
เส่ียง มักงาย) กอใหเกิดการกระทําท่ีไมปลอดภัยหรือสภาพการณท่ีไมปลอดภัยกอใหเกิดอุบัติเหตุ 
กอใหเกิดการบาดเจ็บและความเสียหาย ทฤษฎีโดมิโนน้ี มีผูเรียกช่ือใหมวา“ลูกโซของอุบัติเหตุ  
 การปองกันอุบัติเหตุตามตามทฤษฎีโดมิโนหรือลูกโซของอุบัติเหตุ เม่ือโดมิโนตัวท่ี 1 ลม ตัว
ถัดไปก็ลมตาม ดังนั้นหากไมใหโดมิโนตัวท่ี 4 ลม (ไมใหเกิดอุบัติเหตุ) ก็ตองเอาโดมิโนตัวท่ี 3 ออก 
(กําจัดการกระทําหรือสภาพการณท่ีไมปลอดภัย) การบาดเจ็บหรือความเสียหายก็จะไมเกิดข้ึนการ
ปองกันอุบัติเหตุตามทฤษฎีโดมิโนหรือโซอุบัติเหตุ ก็คือ การตัดลูกโซอุบัติเหตุ โดยกําจัดการกระทํา
หรือสภาพการณท่ีไมปลอดภัยดวยวิธีตางๆ อุบัติเหตุก็จะไมเกิดข้ึนการท่ีจะแกไขปองกันท่ีโดมิโนตัวท่ี 
1 (สภาพแวดลอมของสังคมหรือภูมิหลังของบุคคล) หรือตัวท่ี 2 (ความบกพรองผิดปกติของบุคคล) 
เปนเร่ืองท่ีแกไขไดยากกวา เพราะเปนส่ิงท่ีเกิดข้ึนและปลูกฝงเปนคุณสมบัติสวนบุคคลแลว  

ที่มา http://wp4.moneyboxz.com/?page_id=98(18 กุมภาพันธ 2556) 
 

ทฤษฎีปจจัยเดียว  

 ทฤษฎีปจจัยเดียวน้ัน สันนิษฐานวา มีเพียงสาเหตุเดียวเทาน้ันท่ีทําใหเกิดอุบัติเหตุเม่ือคนพบ
วาอะไรเปนสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุก็ดําเนินการแกไขสาเหตุนั้น ซ่ึงจะมีขอจํากัดในการปองกันการ
เกิดอุบัติเหตุ 

 

ทฤษฎีหลายสาเหตุหลายปจจัย  
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 ทฤษฎีหลายหลายปจจัย เปนทฤษฎีท่ีกลาววา” สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ เกิดจากปจจัย
หลายปจจัยรวมกัน”โดยสาเหตุขณะน้ัน อาจเปนการกระทําท่ีไมปลอดภัยของพนักงาน หรือ
สภาพการณท่ีไมปลอดภัย ซ่ึงทฤษฎีหลายสาเหตุหลายปจจัยน้ัน จะมีหลายปจจัยท่ีเปนสวนสนับสนุน
ใหเกิดอุบัติเหตุ โดย ไดสรางรูปแบบของทฤษฎีหลาย สาเหตุหลายปจจัยที่ทําใหเกิดอุบัติเหตุโดย 
ปจจัย 4M คือ 

 1. คน คือ คนซ่ึงมีปจจัยรวมไดแก เพศ อายุ ความสูง ทักษะการทํางาน ประวัติการฝกอบรม 
แรงจูงใจ  
 2. สื่อ คือ สภาพแวดลอมตางๆ ท่ีเก่ียวของ ไดแก สภาพอากาศ อุณหภูมิ แสง สวาง เสียง 
เปนตน 

 3. การจักการ คือ รูปแบบในการบริหารจัดการ การจัดองคกร นโยบาย ระเบียบ ปฏิบัติเปน
ตน 

 4. เคร่ือง คือ อุปกรณ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ไดแก ขนาดของเคร่ือง รูปรางของเคร่ืองจักร 
น้ําหนัก แหลงพลังงาน เปนตน 

 ซ่ึงทฤษฎีหลายสาเหตุหลายปจจัย จะมีประโยชนในการปองกันอุบัติเหตุ โดยจะทําใหเราระบุ
ถึงปจจัย ท่ีมีสวนเก่ียวของในการปฏิบัติงาน เพ่ือนํามาวิเคราะหถึงสาเหตุของอุบัติเหตุหรือ ผลของ
การเกิดอุบัติเหตุได 
 อุบัติเหตุท่ีเกิดข้ึนทุกคร้ัง มิใชเกิดจากโชคชะตาหรือเคราะหกรรมท่ีเหนือการควบคุม แตเกิด
จากสาเหตุท่ีแกไขและปองกันได สาเหตุของอุบัติเหตุท่ีสําคัญ ไดแก การกระทําท่ีไมปลอดภัย และ
สภาพการณท่ีไมปลอดภัย การปองกันอุบัติเหตุอยางมีประสิทธิภาพ ทําไดโดยการกําจัดการกระทํา 
หรือสภาพการณท่ีไมปลอดภัยใหเหลือนอยท่ีสุดหรือหมดไป สภาพการทํางานท่ีปลอดภัยก็จะเกิดข้ึน
ในท่ีสุด 

 

 5 ส คืออะไร 
 5 ส คือการจัดระเบียบและปรับปรุงท่ีทํางานสถานประกอบกิจการ และงานของตนดวย
ตนเอง เพ่ือกอใหเกิดสภาพแวดลอมการทํางานท่ีดี ปลอดภัย มีระเบียบเรียบรอย มีคุณภาพและ
ประสิทธิภาพ โดยใชวิธี สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย 

 1. 5 ส มาจากคํายอ “5 S” ซ่ึงเปนอักษรตัวแรกในภาษาญ่ีปุน 5 คํา คือ 

  1.1 (เซริ) = สะสาง (ทําใหเปนระเบียบ) คือการแยกใหชัดระหวางของท่ีจําเปนตองใชกับ
ของท่ีไมจําเปนตองใช ของท่ีไมจําเปนตองใชตองขจัดท้ิงไป กลาวกันวา การเพ่ิมประสิทธิภาพน้ัน ตอง
เร่ิมจาก สะสาง 
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  1.2 (เซตง) = สะดวก (วางของในท่ีท่ีควรอยู) คือ การจัดวางของท่ีจําเปนตองใชใหเปน
ระเบียบสามารถหยิบฉวยใชงานไดทันที กลาวกันวา ใหใชหลัก “สะดวก” นี้ เพ่ือกําจัดความสูญเปลา
ของเวลาในการ “คนหา” สิ่งของ 
  1.3 (เซโซ) = สะอาด (ทําความสะอาด) คือ การปดกวาดเช็ดถูสถานท่ี ส่ิงของ อุปกรณ 
เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ใหสะอาดอยูเสมอ ไมมีเศษขยะ ไมใหสกปรกเลอะเทอะ “สะอาด” คือพ้ืนฐาน
ของการยกระดับคุณภาพ 

  1.4 (เซเคทซึ) = สุขลักษณะ (รักษาความสะอาด) คือ การรักษาและปฏิบัติ 3 ส ไดแก 
สะสาง สะดวก และสะอาดใหดีตลอดไป กาวแรกของความปลอดภัยเร่ิมจากการรักษาความสะอาด 
หรือ “สุขลักษณะ” นี่เอง 
  1.5 (ชิทซึเคะ) = สรางนิสัย (ฝกใหเปนนิสัย) คือ การรักษาและปฏิบัติ 4 ส หรือส่ิงท่ี
กําหนดไวแลวอยางถูกตองจนติดเปนนิสัย 

 

 2. วิธีการทํากิจกรรม 5 ส มีหลักสําคัญ ดังน้ี 

     2.1 รวมพลังเปนอันหนึ่งอันเดียวกัน โดยการจัดใหมีการบรรยาย อภิปราย ทําความ
เขาใจและปรับแนวความคิดใหเปนอันหนึ่งอันเดียวกัน 

     2.2 วางกิจกรรม 5 ส ใหสัมพันธสอดคลองกับเปาหมายในการปรับปรุงสถานท่ีทํางาน 
โดยนําเอาวิธีการ 5 ส ท่ีมุงขจัดความสูญเปลาไปชวยในเร่ืองตางๆ เชน 

           - ขจัดอุบัติเหตุใหหมดส้ิน 

           - ขจัดของเคลม (Claim) ใหหมดส้ิน 

          - ขจัดปญหาคุณภาพไมดีท่ีเปนปญหาเรื้อรัง 
            - เพ่ิมคุณภาพผลิตภัณฑ 
               - ขจัดปญหาเก่ียวกับเคร่ืองจักรและอุปกรณ 
          - ลดจํานวนสตอกจํานวนสินคาระหวางผลิต 

           - ลดเวลาท่ีใชในการต้ังเคร่ืองใหนอยลง เปนตน 

       2.3 กําหนดทํากิจกรรมเรียงตามลําดับแตละ “ส” โดย 

            - เร่ิมจากการขจัดของท่ีไมตองการออก และทําความสะอาด (พ้ืน) กอน 

           - เร่ิมทําในหนวยตัวอยางเล็กๆ ของแตละแผนกกอน แลวคอยขยายขอบขายใหกวาง 
             ออกไป 

            - เร่ิมทําใหดูเปนตัวอยาง โดยเร่ิมในสํานักงาน และในบริเวณโตะทํางานของหัวหนา
ใน โรงงาน 

        2.4 ใหผูบริหารทําการตรวจเช็ค เพ่ือรับรูสถานะท่ีแทจริงของการดําเนินกิจกรรม 5 ส 
ดวย ตนเอง 
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        2.5 ใชวิธีถายรูปไว ท้ังกอนลงมือทําและหลังทํากิจกรรม 5 สในหนวยท่ีปฏิบัติ และใหมี
การบันทึกรายละเอียดเก่ียวกับรูปถายน้ันไว เพ่ือจะไดนํามาเปรียบเทียบสภาพกอนและหลัง การ 
ปรับปรุงได 
        2.6 ทํากิจกรรมกลุม โดยสมาชิกของแตละกลุมจะเปนผูดําเนินงานและใหกลุมจัดการ
ประชุม  อยางนอย 2 สัปดาหตอ 1 คร้ัง เพ่ือกําหนดหัวขอ และรายละเอียดการดําเนินงาน 
นอกจากน้ีใหมีการกําหนดหัวขอรับผิดชอบท่ีแยกยอยลงไปอีก เพ่ือชวยเหลือซ่ึงกันและกันระหวาง
สมาชิกในกลุม 

        2.7 การวัดผล ในการทํากิจกรรม 5 ส น้ันควรจะไดมีการวัดผลออกมาดวยจะทําใหมี
คุณคา มากข้ึน เชน การขจัดส่ิงท่ีไมตองการออกน้ัน มีแนวคิดดังน้ี 

      - เอกสารท่ีไมตองการน้ัน หนักเทาใด หรือก่ีตูเอกสาร 

        - ลองแปลงเปนตัวเลขท่ีเขาใจงาย เชน จะเปนเศษวัตถุดิบก่ีตัน เปนจํานวนเงินก่ี
แสนบาท 

 3. การคงรักษากิจกรรมและขยายงานกิจกรรม 5 ส มีหลักสําคัญดังน้ี          

     3.1 มีการกําหนดหัวขอสําคัญท่ีจะดําเนินการในแตละเดือน เชน การขจัดของท่ีไม
ตองการ การเช็ดถูทําความสะอาด ฯลฯ 

       3.2 การดําเนินงานใหดําเนินการโดยบุคคลท่ีอยูในสายงานของตนเสมอ 

       3.3 หัวหนางานมีความต้ังใจจริงและมีความกระตือรือรนโดยหัวหนาเปนผูนํา และปฏิบัติ
ใหเปนตัวอยางแกผูใตบังคับบัญชา 
       3.4 มีการตรวจเช็คและการประเมินผล ท้ังโดยผูจัดการโรงงานและหัวหนาหนวย เพ่ือ
ทราบจุดบกพรอง และการบรรลุเปาหมาย เปนตน 

       3.5 มีการกําหนดเปนมาตรฐาน คือ ควรทําการรวบรวมกฎเกณฑ การเตรียมงานข้ันตน
ไวแลว กําหนดเปนมาตรฐานในการปฏิบัติงานในโรงงาน โดยทําไวตั้งแตระยะตนๆ แลวใหมีการ
ปรับปรุงไปสูการตรวจเช็คภายในสถานท่ีทํางานใหสอดคลองกับมาตรฐานท่ีกําหนด 

       3.6 สนับสนุนใหดําเนินการปรับปรุง โดยมุงเนนวางานปรับปรุงท่ีสามารถทําเองได 
จะตองใหพนักงานในหนวยงานเปนผูดําเนินการเอง 
       3.7 แจงขอคิดเห็นใหทราบท่ัวกัน พรอมท้ังแลกเปล่ียนขอคิดเห็นซ่ึงกันและกัน โดยจัดให
มีการประชุมเปนประจํารายสัปดาห หรือเดือนตามความเหมาะสม ท้ังน้ี ควรจัดประชุมในสถานท่ี
ทํางานของแตละหนวยจะดีกวาจัดในท่ีประชุมและมีการติดปายแสดงใหทราบท่ัวกัน 

       3.8 ใหพิจารณาลึกเขาไปถึงสถานท่ีเปนปญหา เพ่ือพบวาจุดไหนท่ีมีปญหาก็ตองรีบแกไข
ใหกลับสูสภาพท่ีดี สําหรับบางจุดอาจจะมีปญหาเร้ือรังยากตอการปฏิบัตินั้น จะตองพิจารณาให
ละเอียดถ่ีถวน เพ่ือหาทางแกไขตอไป 

       3.9 ใหคืบหนาไปเร่ือยๆ จนถึงจุดเล็กๆ คือ ในบางหัวขอท่ีมีความสําคัญใหทําซํ้าหลายๆ 
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คร้ัง เพ่ือใหกาวคืบหนาตอไปจนถึงจุดเล็กๆ ที่มา
http://library.rsu.ac.th/library5s/lib5s_mean.html(19,ธันวาคม,2556) 
 

การวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย JSA คืออะไร 
 การวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัยหรือ (JSA) เปนเทคนิควิธีการท่ีจะใหผูปฏิบัติงานทํา งาน
อยางปลอดภัยท่ีสุด โดยการวิเคราะหถึงอันตรายท่ีแฝงอยูในข้ันตอนการทํางาน และพัฒนาวิธีการ
ปองกัน แกปญหาอันตรายน้ัน JSA มีวิธีการทําอยางไร บันได 4 ข้ัน ของการทํา JSA 

1. เลือกงานท่ีจะทํา การวิเคราะห  
2. แตกงานท่ีจะวิเคราะหเปนลํา ดับข้ันตอน  
3. คนหาอันตรายท่ีแฝงอยูในแตละข้ันตอน  
4. พัฒนาเพ่ือหามาตรการในการแกไขปญหา  

 
 1 วิธีการเลือกงานท่ีจะวิเคราะห 
 การเลือกงานท่ีจะวิเคราะหมีหลักเกณฑ โดยการจัดอันดับความสําคัญของงาน โดยเลือกงาน
ที่มลีักษณะตอไปน้ี 

           1.1 งานท่ีมีความถ่ีในการเกิดอุบัติเหตุสูง (สังเกตจากสถิติบันทึกรายงานการบาดเจ็บดูจาก
อัตราความถ่ีการบาดเจ็บ) 

           1.2 งานท่ีศักยภาพในการทํา ใหเกิดอุบัติเหตุข้ันรายแรง (การบาดเจ็บข้ันรายแรง พิการ 

ทุพพลภาพหรือถึงแกชีวิต ดูจากอัตรารุนแรงการบาดเจ็บประกอบ) 

           1.3 งานใหมหรืองานท่ีมีการเปล่ียนแปลง (มีการเปล่ียนแปลงหรือปรับปรุงกระบวนการผลิต
อุปกรณ เคร่ืองจักร เปนตน) 

 

อันตรายจากแสง 
 คําวา “แสง” นี้ บางคนเรียกวา “คล่ืนแมเหล็กไฟฟา” บางคนก็อาจเรียกวา “รังสี”หรืออาจ
รวมเรียกวา “แสงชนิดท่ีไมมีไอออนแตกตัวคือพลังงานท่ีปลอยออกมาในรูปของควอนตัมของพลังงาน 

หรือ โฟตอน และพลังงานทุก ๆ ควอนตัม หรือโฟตอนน้ีจะเก่ียวของกับเสปกตรัมของคล่ืน
แมเหล็กไฟฟา แสงท่ีไมมีไอออนแตกตัวมีหลายกลุมคือ 

              1. แสงเหนือมวง หรืออัลตราไวโอเลต  
              2. แสงในชวงคล่ืนท่ีตาสามารถมองเห็นได  
              3. แสงใตแดง  
              4. แสงในชวงคล่ืนของวิทยุโทรทัศน  
ซ่ึงแตละกลุมจะมีคุณลักษณะพ้ืนฐานท่ีเหมือนกัน คือจะตองมี 
  - ความยาวคล่ืน ใชอักษร λ หรือ แลมดา มีหนวยเปนเซนติเมตร หรืออังสตรอม หรือ Å 
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  - ความถ่ีใชอักษร υ เรียกวา นู มีหนวยเปนเฮิรตซหรือ วงจร ชื่อและคุณสมบัติบางอยาง
ของแสงดังกลาวอาจจะแตกตางกัน แตคุณสมบัติท่ีเหมือนกันก็คือทุกตัวจะมีความเร็ว จะมีการหักเห 

สะทอน และหมุนเวียนอยูในสนามแมเหล็กไฟฟาได 
 

 1. อันตรายจากแสงเหนือมวง 
             อันตรายจากแสงเหนือมวง แสงเหนือมวงเปนสวนของคล่ืนแมเหล็กไฟฟาท่ีเลยไปจากสวน
ที่ยาวที่สุดของรังสีเอ็กซ จนไปถึงความยาวคล่ืนของแสงท่ีนัยนตาสามารถมองเห็นได มีความยาวคล่ืน
ต้ังแต100 ถึง 4,000 Å สารทุกชนิดท่ีมีอุณหภูมิสูงขนาด 2,500 องศาเคลลิน สามารถจะแผรังสี หรือ
แสงอัลตาไวโอเลตได พลังงานของรังสีน้ีมีขอบเขตต้ังแต 3.26 - 123 ดวงอาทิตย และเตาหลอมและ
การเชื่อมท่ีมีอุณหภูมิสูงเปนจุดกําเนิดของแสงน้ีกลุมคนงานท่ีเส่ียงอันตรายจากแสงเหนือมวง  คือ 

คนงานเช่ือมโลหะ กระบวนการผลิตท่ีใชแสงเหนือมวงฆาเชื้อโรค เกษตรกรท่ีทํางานกลางแจง คนงาน
กอสรางท่ีทํางานกลางแจง และชาวประมง ผลกระทบท่ีมีตอรางกายน้ัน เกิดจากปริมาณและพลังงาน
ของแสง เหนือมวงท่ีถูกดูดซึม เกิดการเปล่ียนแปลงทางเคมีในเซลลของผิวหนัง การเปล่ียนแปลงจะ
ข้ึนกับชวงคล่ืนของแสง 3 ชวง คือ 

   (1) ชวง สูญญากาศ,(1,000-1,900 Å ) มักจะถูกดูดกลืนโดยนํ้า และอากาศ 

   (2) ชวงไกล U.V. (1,000-3,000 Å ) มักจะถูกดูดกลืนมากในสัตวท่ีมีชีวิต และสามารถทํา
ใหกรรมพันธุของสัตวเปลี่ยนแปลงลักษณะได 
   (3) ชวง ใกล U.V. (3,000-3,000 Å ) จะถูกดูดกลืนโดยสิ่งท่ีมีชีวิตบางชนิดสําหรับรางกาย
ของคนเรา ชวงท่ีเปนอันตรายมากท่ีสุด คือ ชวงคล่ืน 2,900 พลังงานในชวงน้ีจะถูกดูดกลืนเขาใน
ผิวหนังลึกลงไปประมาณ 0.1 มิลลิเมตร ซ่ึงจะทําใหเกิดอาการผ่ืนแดง และคันบริเวณตามผิวหนัง 
อันตรายท่ีเกิดจากแสงเหนือมวง แบงออกเปน 3 ลักษณะ คือ 

   3.1 นัยนตาอักเสบ อาการท่ีปรากฏ คือ นัยนตาจะแดง เย่ือบุในชั้นตาดําอาจถูก
ทําลาย ทําใหเกิดความขุนและมองเห็นไมชัด ถาคนงานไดสัมผัสต้ังแต 30 นาทีข้ึนไป จะมีความรูสึก
คลายกับมีทรายอยูในตา ถามีการสัมผัสบอย ๆ เปนประจําโดยไมมีการปองกัน จะทําใหเกิดอาการใน
ลักษณะกลัวแสง มีนํ้าตาคลอ หรือซึมตลอดเวลา มีอาการกระตุกตามขอบตาและกลามเน้ือของ
นัยนตา จากการวิจัยพบวาชวงคล่ืนขนาด 2,800 Å จะทําใหเกิดอันตรายตอนัยนตามากท่ีสุด 

   3.2 ผิวหนังอักเสบ ในชวงคล่ืนขนาด 2,800 Å จะทําใหเกิดอาการอักเสบท่ีผิวหนัง
มากที่สุดเสนเลืองใตผิวหนังจะเกิดการขยายตัวทําใหเกิดการคันและอักเสบ ในปจจุบันยังไมมีทฤษฎีใด
ที่สามารถบงไดเดนชัดวา แสงน้ีทําใหเกิดมะเร็งบนผิวหนัง แตจากตัวเลขของผูปวยท่ีมารับการรักษา
พบวา อาชีพชาวนามีปญหาเก่ียวกับการเกิดมะเร็งบนผิวหนังมาก โดยเฉพาะคนท่ีอยูในโซนรอน 

คนงานท่ีทํางานเก่ียวกับการบุหุมทอโดยใชนํ้ามันถานหินกลางแดด จะมีอาการแพบนผิวหนัง และมี
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การเกิดมะเร็งบนผิวหนังดวย ดวยเหตุน้ีเองกระบวนการท่ีจะตองใชนํ้ามันถานหิน จึงตองทําในท่ีรม 

หรือทําในเวลากลางคืน เพ่ือลดอาการแพ และคันของคนงาน 

   3.3 ผลกระทบท่ีไมเก่ียวของกับดานชีวภาพ คนงานท่ีมองแสงน้ีนาน ๆ และสัมผัสท่ัว
รางกายจะดูดกลืนแกงน้ีเขาไปเซลลของผิวหนัง พลังงานโฟตอน ขนาด 3.5 eV จะสามารถส่ันเซลล
ของนัยนตาและของเหลวท่ีอยูรอบ ๆ ตาทําใหคนงานเกิดอาการมึนงง และจะทําใหเกิดอาการเม่ือย 

และออนเพลีย 

 

 2.  อันตรายจากแสงใตแดง 
  แสงใตแดง ยังแบงชวงคล่ืนออกเปน 3 สวนยอย คือ ชวงใกล ชวงกลาง และชวงไกล 

ในชวงไกลจะมีความยาวของคล่ืนแสงสูงกวา และลดหล่ันลงไปตามลําดับ แสงประเภทน้ีเกิดจากแรง
แกวงของอิเล็กตรอนรอบนอกของวงจร ไปรับพลังงานสูงและเม่ือกลับคืนสูสภาพปกติ ก็ทําใหเกิดแสง
ออกมาจุดกําเนิดของแสงน้ีเกิดจากกระบวนการหลอมโลหะ เชื่อมโลหะและวัตถุท่ีรอนจัด อันตราย
จากแสงใตแดงมักจะเกิดรวมกับแสงเหนือมวง และแสงชวงคล่ืนท่ีนัยนตาสามารถมองเห็นได ใน
โรงงานอุตสาหกรรมประเภทเปาแกว หลอหลอมโลหะ งานเชื่อมชนิดตาง ๆ และการทํางานใน
แสงแดดท่ีจา คนงานมักจะไดรับแสงใตแดงพรอม ๆ กันกับแสงเหนือมวง และแสงท่ีสามารถมองเห็น
ได แตอยางไรก็ตามกลไกของการเกิดอันตรายน้ันตางกันและวิธีการวัดขนาดของแสงรวมท้ังการ
เสนอแนะมาตรฐานความปลอดภัยน้ันตางกัน ชวงคล่ืนของแสงใตแดงท่ียาวจะถูกกลืนไวหมดโดยตา
ดํา ทําใหตาดําขุน สวนชวงคล่ืนท่ีส้ันกวา จะสองผานตาดําและถูกดูดกลืนโดยเลนสจนเกิดเปนตอ
กระจกจากความรอน กลไกของการเกิดอันตรายจากรังสีใตแดงน้ี คือการท่ีแสงถูกดูดกลืนในท่ีเปน
เซลลของตาดําและเลนสและขณะท่ีดูดกลืนรังสีใตแดงไดปลอยพลังงานใหกับเซลล  ดังน้ัน จึงเกิดการ
สั่นของโมเลกุลและเกิดความรอนข้ึน ซ่ึงความรอนน้ีทําใหเกิดการตกตะกอนของสารท่ีประกอบอยูใน
เซลล ทําใหเซลลขุนมัวแสงใตแดงสามารถทําใหเกิดพลังความรอนไดมาก แสงใตแดงอาจทะลุทะลวง
ถึง (จอภาพ) ของนัยนตาทําใหสารโปรตีนในเซลลของ จอตา เกิดจับตัวกันเปนกอน และทําใหเซลล
ของ retina ตายไดทําใหไมสามารถมองเห็นไดชัด ถาเปนมาก ๆ อาจถึงตาบอดไดเชน ในกรณีท่ีมอง
แสงอาทิตยจา ๆ อันตรายท่ีเห็นไดชัด คือ อันตรายเก่ียวกับผิวหนัง คนงานท่ีทํางานในสภาพท่ีมีจุด
กําเนิดท่ีรอนจัดจะโดนแสงใตแดง ทําใหเกิดผิวหนังไหมอยางเฉียบพลันทําใหเกิดการขยายตัวของเสน
เลือดฝอยท่ีอยูบนผิวหนัง และอาจทําใหเสนเลือดฝอยน้ันแตกสีของผิวหนังอาจมีการเปล่ียนแปลงไป 

ในกรณีท่ีมีการสัมผัสอยางตอเน่ือง จะเกิดอาการผ่ืนคันและอักเสบเห็นไดชัด 

 
 3.  อันตรายจากแสงในชวงคล่ืนท่ีมองเห็น 

  แสงในชวงคล่ืนท่ีนัยนตาสามารถมองเห็น เปนสวนของคล่ืนแมเหล็กไฟฟาระหวาง 
3,800-7,500 Å ในชวงน้ีเรตินาของนัยนตาจะมีความไวตอการรับสูง แสงท่ีเราเห็นเกิดจากอิเล็กตรอน
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ในอะตอม หรือโมเลกุลเปล่ียนสถานะของพลังงาน และสีตางๆ ที่เรามองเห็นน้ันเกิดจากคล่ืน
แมเหล็กไฟฟาท่ีมีความถ่ีตางกันสีท่ีเรามองเห็นแบงออกเปน 6 สี คือ มวง น้ําเงินเขียว เหลือง สม แดง 
แสงในชวงคล่ืนท่ีมองเห็นน้ีมีความสําคัญมาก เพราะอาจทําใหเกิดผลกระทบท้ังตอคุณภาพ และความ
แมนยําของงานได สภาพแสงสวางท่ีดีน้ันปกติแลวก็จะสงผลใหมีการเพ่ิมคุณภาพผลิตภัณฑ โดยมีของ
เสียนอย และเพ่ิมผลผลิต แสงสวางควรจะมีความสวางเพียงพอ เพ่ือชวยใหมองเห็นไดงาย และไม
กอใหเกิด “แสงจา” นั่นคือ แสงควรจะมีความสวางเพียงพอ เพ่ือใหมองเห็นไดชัดเจน และมี
ประสิทธิภาพ ระดับความสองสวางและความสวางน้ันปรากฏอยูในกฎหมายแรงงาน  คือ ประกาศ
กระทรวงมหาดไทย เร่ืองความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับภาวะแวดลอม หมวด 2 แสงสวางส่ิงท่ี
เกิดเปนปญหาจากแสงน้ัน คือ “แสงจา” ซ่ึงเปนความสวางจาท่ีทําใหเกิดความรูสึกไมสบายตาหรือ
รบกวนการมองเห็น ความสวางจาน้ีอาจเกิดจากแสงสวางโดยตรง หรือจากแสงสะทอนก็ได ดังน้ันเพ่ือ
ปองกันปญหา “แสงจา” ดังกลาว จึงควรท่ีจะใหแหลงของน้ีอยูเหนือระดับสายตา หรืออาจหอหุม
แหลงแสงดวยวัสดุทึบแสง หรือกรองแสง คนงานท่ีอาจมีโอกาสไดรับแสงจา คือ คนงานแผนก
ตรวจสอบ หรือตรวจคุณภาพวัสดุ คนงานท่ีเก่ียวกับการประกอบชิ้นสวน อีเล็กทรอนิกส คนงานท่ี
ทํางานเก่ียวกับการสองกลองจุลทรรศน เพ่ือตรวจสอบและประกอบชิ้นสวนเล็ก ๆ และคนงานใน
อุตสาหกรรมท่ีทํางานหนาเตาหลอมโลหะ อันตรายจากแสงน้ี สามารถอธิบายได เน่ืองจาก
กระบวนการในส่ิงท่ีมีชีวิตแตละกระบวนการ  จะมีความสามารถในการดูดกลืนแสงแตกตางกัน 

อยางไรก็ตามผิวหนัง และนัยนตาเปนดานแรกของการดูดกลืนแสงท่ีผานเลนสของนัยนตาแลว  ก็จะ
ผานตัวกลางท่ีเปนของเหลว และไปปรากฏท่ีจอภาพ เพ่ือทําใหเกิดการตอบสนองในการมองเห็นข้ึนซ่ึง
เกิดกับตาเม่ือถูกลําแสงน้ันไดมีมาต้ังแตสมัยโบราณแลว เชน การมองดูสุริยุปราคา ทําใหสายตาเสีย
และบอดได รายงานเก่ียวกับเร่ืองน้ีไดปรากฏนานแลว และพบวามีปจจัย 3 ชนิดท่ีเก่ียวของกับการ
เกิดอันตราย คือ 

                   (1) ความยาวคล่ืนและความเขมของแสง 
                   (2) เสนผาศูนยกลางของมานตา 
                   (3) ระยะเวลาท่ีสัมผัสกับแสง 
           อาการท่ีเกิดจากการมองแสงท่ีจาน้ัน คลาย ๆ กัน กับโดนวัตถุท่ีรอน และในกรณีท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงทางเคมีเกิดข้ึน จะทําใหเกิดการเจ็บปวยท่ีรุนแรงกวา ที่มาhttp://www.npc-

se.co.th/news_safety/npcse_02health.asp?news_id=1701(10,ธันวาคม,2556) 
 

แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัการรับรูความเส่ียง 
 แนวคิดเก่ียวกับการรับรูความเส่ียง เชลดอนและโดมินิก(1992, pp 64-65) ไดอธิบายถึงแนว
ทางการรับรูความเส่ียงของบุคคลในทัศนะทางจิตวิทยา ซ่ึงมีแนวทางท่ีสําคัญ 3 ประการ คือ 
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1. เนนความสําคัญท่ีการยอมรับของบุคคลสําหรับความนาจะเปนและความพยายามท่ีจะ
อธิบายวาแตละบุคคลมีการประเมินพิจารณาลักษณะความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนอยางไร 

2. เนนศึกษาการรับรูของบุคคลท่ีมีโอกาสความนาจะเปนในการตัดสินใจบนพ้ืนฐานของการ
เลือกรับรูขอมูลจากกระบวนการความรูสึกท่ีเกิดข้ึนของตนเองภายใตภาวะความไมแนนอน 

3. ความสําคัญของแนวความคิดเก่ียวกับการคาดการณและการประเมินความเส่ียงของบุคคล 
กลาววา กระบวนการรับรูและการตีความเปนกระบวนการของความรูสึกและเกิดข้ึนจากส่ิงเราตาง  ๆ 
โดยไดรับอิทธิพลมาจากประสบการณเดิมท่ีมีอยู การยอมรับส่ิงเราของบุคคลท่ีตองการประเมินคา
ความเส่ียงไดมาจากประสบการณโดยตรงของการเกิดอุบัติเหตุ รายงานการเกิดอุบัติเหตุจากท่ีตาง ๆ 
และส่ือท่ีเก่ียวของกับการเกิดอุบัติเหตุ การรับรูความเส่ียงในแตละบุคคลมีลักษณะแตกตางกันซ่ึงไม
ควรคาดหวังวาบุคคลจะมีการรับรูความเส่ียงไปในทิศทางเดียวกัน คือ การท่ีบุคคลถูกกระตุนจากภัย
อันตรายตาง ๆ จะมีการตอบสนองตางกันในภัยอันตรายท่ีมีลักษณะแบบเดียวกันบางคนจะยอมรับวา
ภัยอันตรายท่ีเกิดข้ึนจะมีความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนจริงตอพวกเคาและแสดงปฏิกิริยาดวยลักษณะท่ีไมชอบ 
ซ่ึงบางคนอาจจะทราบถึงความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึนแตรับรูวาเปนการเผชิญหนาตอทักษะความสามารถ
ของตนเอง Glendon and McKenna (1992 อางอิงจาก Held and Hein, 1963) 

 

ทฤษฎีที่เกี่ยวกับพฤติกรรมความปลอดภัย 

 ความหมายพฤติกรรมความปลอดภัย การท่ีจะเขาใจพฤติกรรมท่ีเก่ียวกับความปลอดภัยใน
การทํางาน หรือสุขภาพอนามัยของบุคคลน้ันสวนใหญจะอาศัยแนวคิดและทฤษฎีทางจิตวิทยา  เพ่ือ
แกปญหาทางสุขภาพอนามัยของบุคคล จะตองเปล่ียนแปลงลักษณะการดําเนินชีวิตของบุคคลน้ัน ๆ 

และควบคุมปญหาสิ่งแวดลอมมากกวาท่ีจะเปนการใหบริการทางดานการรักษาพยาบาล  โดยให
การศึกษาแกบุคคลเก่ียวกับความสามารถและความรับผิดชอบของตัวเขาในการท่ีจะปกปองสุขภาพ
ของตนเอง ซ่ึงเปนแนวคิดดานการปองกัน และทฤษฎีท่ีสัมพันธกับพฤติกรรมความปลอดภัยในการ
ทํางาน มีดังน้ี 

 1. การปรับพฤติกรรมดวยการควบคุมตนเอง  
    กระบวนการควบคุมตนเองการควบคุมตนเองซ่ึง ไมเออร (1991 อางถึงใน ภูษิต เกียรติคุณ
, 2535, หนา 76-77) กลาววาเปนวิธีการหน่ึงท่ีใชในการปรับพฤติกรรม ซ่ึงมีพ้ืนฐานมาจากทฤษฎีการ
เรียนรูโดยอาศัยหลักการเรียนรูเง่ือนไขผลกรรมซ่ึงกระบวนการน้ีบุคคลจะใชวิธีการหน่ึง หรือหลายวิธี
รวมกันเพ่ือเปล่ียนแปลงพฤติกรรมของบุคคล จากพฤติกรรมท่ีไมพึงประสงค ไปสูพฤติกรรมท่ีพึง
ประสงคโดยท่ีบุคคลน้ันเปนผูกําหนดพฤติกรรมเปาหมาย กระบวนการท่ีนําไปสูเปาหมายและควบคุม
ทั้งตัวแปรภายในและภายนอกของบุคคล อันจะมีผลตอพฤติกรรมท่ีพึงประสงคน้ันดวยตนเองสวนผู
ปรับพฤติกรรมเปนเพียงผูใหคําปรึกษาหรือฝกวิธีการท่ีเหมาะสมใหเทาน้ัน  ลักษณะเชนน้ีจะทําให
กระบวนการควบคุมตนเองมีความแตกตางจากกระบวนการปรับพฤติกรรมท่ีอาศัยการจัดกระทําจาก
บุคคลภายนอก ในการควบคุมตนเอง เจาของพฤติกรรมจะมีบทบาทในการเลือกพฤติกรรมเปาหมายท่ี
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เปนปญหา และประเมินผลเปาหมายดวยตนเอง เพ่ือเปล่ียนแปลงจากการตอบสนองท่ีไมมี
ประสิทธิภาพไปสูวิธีการแกไขอยางเปนระบบ และมีผลระยะยาวใหพฤติกรรมท่ีเปล่ียนใหมน้ีมีความ
คงทนถาวร และจากแนวคิดท่ีเก่ียวกับการปรับพฤติกรรมโดยการเรียนรูเง่ือนไขผลกรรมดังกลาว
มาแลว พฤติกรรมบางอยางใหผลกรรมทางบวกในปจจุบันแตใหผลกรรมทางลบในอนาคต  เชน การ
ด่ืมสุรา การสูบบุหร่ี และพฤติกรรมบางอยางใหผลกรรมทางลบในปจจุบัน แตใหผลกรรมทางบวกใน
อนาคตเชน การทนเจ็บจากการถอนฟน เปนตนเทคนิคท่ีใชในการควบคุมตนเอง สวนใหญแลวนัก
ปรับพฤติกรรมจะใชวิธีการสังเกตและบันทึกพฤติกรรมตนเอง การประเมินตนเอง การใหเสริมแรง
ตนเอง และการต้ังเกณฑมาตรฐานของตนเอง นอกจากน้ียังไดมีการใชเทคนิคอ่ืน ๆ ประกอบ เชนการ
สอนตน การลงโทษตนเอง และการทําสัญญากับตนเอง แตอยางไรก็ตามในการควบคุมตนเองมักใช
วิธีการเหลาน้ีควบคูกันไป และพบวาการใชวิธีการเหลาน้ีมาผสมผสานกันจะมีประสิทธิภาพมากกวา
การใชเทคนิคเพียงอยางเดียวนอกจากน้ีการใชเทคนิคในการควบคุมตนเองยังข้ึนอยูกับบุคคล 

สภาพการณและพฤติกรรมท่ีใชอีกดวยสรุปไดวา การท่ีบุคคลรูจักควบคุมตัวเองในการปฏิบัติตนเพ่ือ
กอใหเกิดความปลอดภัยแลวก็จะมีพฤติกรรมความปลอดภัยในการทํางาน (1991 อางถึงใน ภูษิต 

เกียรติคุณ, 2535, หนา 76-77) 

 

 2. ทฤษฎีการรับรูประสิทธิภาพแหงตน  

    ทฤษฎีน้ีเปนทฤษฎีท่ี บันดูระ (1979, อางถึงใน สิทธิโชค วรานุสันติกุล, 2546, หนา 18) 

ไดพัฒนามาจากหลักการเรียนรูทางสังคม (หลักการเรียนรูทางสังคม) ทฤษฎีการรับรูประสิทธิผลแหง
ตนน้ีมีขอสมมติฐานวาคนเราน้ันมีกระบวนการเชิงปญญา หรือกระบวนการความรู (ความสามารถ) ที่
จะสามารถแสดงพฤติกรรมออกมาไดโดยการคิดหรือการดูตัวอยางจากผูอ่ืนหรือการเลียนแบบผูอ่ืน  

โดยกอนท่ีคนเราจะแสดงพฤติกรรมออกไปน้ัน คนเราจะมีความคาดหวังเกิดข้ึนอยางนอย 2 อยาง คือ
การคาดหวังผลของการกระทํา (ผลความคาดหวัง) ถาคาดวาจะไดผลกรรมท่ีนาพึงพอใจก็จะกระทํา 

และขณะเดียวกันก็คาดหวังเก่ียวกับความสามารถของตนเอง  (การรับรูความคาดหวัง)ที่จะกระทํา
พฤติกรรมน้ันดวย ถาพบวาตัวเองนาจะมีความสามารถท่ีจะทําไดก็จะทํา และจะไมทําถาพบวาตัวเอง
ไมมีความสามารถท่ีจะทําไดดังน้ัน การท่ีคนจะมีพฤติกรรมความปลอดภัยในการทํางานท่ีดี จะตองมี
ความรูและม่ันใจวาตนเองสามารถจะกระทําการเก่ียวกับการปองกันอันตรายได 
 3. แบบจําลองความเช่ือเก่ียวกับสุขภาพ (ความเชื่อดานสุขภาพรุน)  

    (1974,อางถึงใน สมถวิล เมืองพระ, 2537, หนา 31-32) มีขอสมมติฐานเก่ียวกับความเชื่อ
ดานสุขภาพท่ีวาสุขภาพท่ีดี (Good Health) ในความคิดของแตละคนไมเหมือนกัน ทําใหมีผลตอการ
ยอมรับและการตัดสินใจท่ีจะกระทําหรือมีพฤติกรรมตาง ๆ เพ่ือใหบรรลุเปาหมายแตกตางกัน การท่ี
บุคคลจะปฏิบัติหรือกระทําส่ิงใด ๆ เพ่ือหลีกเล่ียงการเกิดอุบัติเหตุหรือการเจ็บปวยน้ัน จะตองมีความ
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เชื่อหรือการยอมรับเก่ียวกับอุบัติเหตุหรือการเจ็บปวยอยู 3 ประการ อันจะนําไปสูการมีสุขภาพ หรือ
การมีพฤติกรรมความปลอดภัย คือ 

   3.1 การรับรูถึงโอกาสเส่ียงและความเส่ียงตอการเจ็บปวย (ไวตอการรับรู) หมายถึง การท่ี
บุคคลแตละคนมีการรับรูถึงโอกาสท่ีจะเกิดการเจ็บปวยหรือเส่ียงตอการเจ็บปวยแตกตางกันเชน  บาง
คนอาจจะปฏิเสธไมเชื่อ หรือบางคนก็เชื่อวา เขามีโอกาสจะเจ็บปวยอยางแนนอน หรือ มีโอกาส
เกิดข้ึนเหมือนกันแตไมมากนัก เปนตน ซ่ึงระดับการรับรูน้ีจะมีความสัมพันธกับพฤติกรรมการปองกัน
อันตราย หรืออาการเจ็บปวย 

   3.2 การรับรูถึงความรุนแรงของการเกิดอุบัติเหตุ (ความรุนแรงท่ีรับรู) หมายถึง การท่ีบุคคล
ตระหนักถึงความรุนแรงของการเกิดอุบัติเหตุ และผลกระทบท่ีตามมาจากการเกิดอุบัติเหตุเชน ความ
เจ็บปวย พิการ ตาย และผลท่ีตามมาทางสังคม เชน การหยุดงาน ผลกระทบตอชีวิตครอบครัวและ
ความสัมพันธกับบุคคลในองคการซ่ึงมีผลทําใหพฤติกรรมการปองกันอันตรายแตกตางกันออกไปในแต
ละคน 

   3.3 การรับรูเก่ียวกับผลดีและผลเสียของการปฏิบัติเพ่ือตอตานหรือหลีกเล่ียงการเกิดความ
เจ็บปวย (การรับรูประโยชนและอุปสรรค) ซ่ึงการรับรูในขอ 1 และ ขอ 2 นั้น เปนสภาวะของจิตใจ 

และความพรอมท่ีจะกระทําส่ิงใดส่ิงหน่ึงตอไป แตไมไดเปนส่ิงท่ีจะกําหนดวาพฤติกรรมท่ีจะกระทําน้ัน
เปนอยางไร การท่ีบุคคลเลือกวาจะกระทําอะไรข้ึนอยูกับความพรอมทางดานจิตใจ และการรับรูถึง
ผลดี และอุปสรรค โดยจะปฏิบัติหรือไมข้ึนอยูกับวิธีการท่ีบุคคลน้ันเชื่อวาจะกอใหเกิดผลดีกับตนมาก
ที่สุด และมีอุปสรรคหรือผลเสียนอยท่ีสุด ซ่ึงตองสัมพันธกับการลดโอกาสท่ีจะไดรับอันตรายจากการ
เกิดอุบัติเหตุและความรุนแรงของการเกิดอุบัติเหตุ 

 

 

 

แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัสาเหตุของการเกิดอุบัตเิหตุ 

 วิจิตร บุณยะโหตระ (2536, หนา 359-360) ไดแบงสาเหตุท่ีกอใหเกิดอุบัติภัยในทางระบาด
วิทยาออกเปน 2 ประเภท คือ 

 1. สาเหตุเกิดจากคน  

    การเกิดอุบัติภัยมักเกิดจากความผิดพลาดหรือความบกพรองของผูใชแรงงานมีปจจัยหลาย
ประการ  
    1.1 บุคลิกภาพ บุคลิกภาพของผูใชแรงงานมีอยู 2 ประเภท ประเภทแรกเรียกวา
บุคลิกภาพทางบวก ไดแก บุคคลท่ีชอบทําในส่ิงท่ีถูกตอง และเปนท่ียอมรับของสังคมอยูเสมอผูใช
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แรงงานประเภทน้ีมักจะไมเกิดอุบัติภัย ในทางตรงกันขามผูใชแรงงานบางประเภทชอบทําในส่ิงท่ี
ตรงกันขามกับพวกแรก ไดแก ผูใชแรงงานท่ีมีบุคลิกภาพทางลบ 

    1.2 ความจํากัดของรางกาย อุบัติภัยจํานวนมากเกิดเพราะผูใชแรงงานบางคนพยายามจะ
ทํางานเกินขอบขีดความสามารถของตนเอง อาจจะเน่ืองจากสุขภาพหรือความจํากัดของรางกายของ
ตนเอง เชน คนพิการแตอยากขับรถ เด็กอยากขับจักรยานของผูใหญ 
    1.3 นิสัย ผูที่มีนิสัยเหมาะสมกับงาน และเลือกทําในส่ิงท่ีเหมาะสมกับตนเองจะไมเกิด
อุบัติภัย หรือคนบางคนมีความจําเปนตองปรับนิสัยของตนเองใหเขากับงานท่ีไดรับมอบหมาย จึง
สามารถทํางานน้ันไดปลอดภัย แตบางคนมีนิสัยชอบเสี่ยงภัย 

    1.4 ทักษะงานบางอยางผูใชแรงงานจําเปนตองมีทักษะจึงจะสามารถหลีกเล่ียงการบาดเจ็บ
ได เชน การใชคอนตีตะปู จะตองมีทักษะจึงจะสามารถตีตะปูไดเร็วและมือท่ีจับตะปูไมบาดเจ็บ เปน
ตน 

    1.5 ความรู การปองกันไมใหเกิดอุบัติภัย ผูใชแรงงานจําเปนอยางย่ิงท่ีจะตองมีความรูเร่ือง
งานของตนเปนอยางดี การมีความรูในโรงงานจําเปนอยางดี จะทําใหผูใชแรงงานหลีกเล่ียงอุบัติภัยได 
 

 2. สาเหตุเกิดจากสภาวะแวดลอม  

    อุบัติภัยอาจเกิดจากสภาวะแวดลอมท่ีไมเหมาะสมประมาณรอยละ 15-20 ของจํานวน
อุบัติภัยท่ีเกิดข้ึนท้ังหมด ปจจัยท่ีเก่ียวของกับความผิดพลาดของสภาวะแวดลอม ไดแก 
    2.1 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร เชน เคร่ืองมือ หรือเคร่ืองจักรท่ีขาดอุปกรณปองกันอุบัติภัย 

อาจจะทําใหผูใชแรงงานไดรับบาดเจ็บได รถยนตท่ีไมมีอุปกรณความปลอดภัย ก็อาจทําใหคนขับและ
ผูโดยสารไดรับบาดเจ็บได คนขับรถจักรยานยนตท่ีไมไดสวมหมวกนิรภัยอาจทําใหเกิดการบาดเจ็บ
ของสมองได เปนตน 

     2.2 สภาวะตาง ๆ เปนการปรับปรุงดานวิศวกรรมการกอสราง จะเพ่ิมความปลอดภัย
ใหแกผูใชแรงงานสภาวะอากาศจะสงผลใหเกิดอุบัติภัยจากการทํางานสูงข้ึนดวยวีระพงษ  เฉลิมจิระ
รัตน และวิฑูรย สิมะโชคดี (2542 , หนา 20 อางอิงจาก Heinrich,1959) ไดศึกษาถึงสาเหตุท่ี
กอใหเกิดอุบัติภัยอยางจริงจังในโรงงานอุตสาหกรรมตาง ๆ ใน ค.ศ.1920 ซ่ึงสาเหตุของอุบัติภัยท่ี
สําคัญ 3 ประการ สรุปไดดังน้ี 

     2.3 สาเหตุท่ีเกิดจากคน มีจํานวนสูงท่ีสุด คือรอยละ 88 ของการเกิดอุบัติภัยทุกคร้ังเชน 

การทํางานท่ีไมถูกตอง ความพล้ังเผลอ ความประมาท การมีนิสัยชอบเสี่ยงในการทํางานเปนตน 

     2.4 สาเหตุท่ีเกิดจากความผิดพลาดของเคร่ืองจักร มีจํานวนเพียงรอยละ 10 ของการเกิด
อุบัติภัยทุกคร้ัง เชน สวนท่ีเปนอันตรายของเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณตาง ๆ ชํารุดบกพรอง
สภาพแวดลอมในการทํางานไมปลอดภัย เปนตน 
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     2.5 สาเหตุท่ีไมสามารถปองกันไดมีเพียงรอยละ 2 เปนสาเหตุท่ีเกิดข้ึนโดยธรรมชาติ
นอกเหนือการควบคุม เชน พายุ น้ําทวม ฟาผา เปนตน บุญลือ ฉิมบานไร (2539, หนา19 อางอิงจาก 

Phoon, 1988, pp 68) ไดกลาววาสาเหตุของอุบัติภัยจากการประกอบอาชีพมีมากมายและซับซอน 

ปจจัยหลักซ่ึงเปนจุดเริ่มตน และหวงโซอุบัติภัยอาจเกิดมาจากสาเหตุดังตอไปน้ี 

            - สภาพแวดลอมในการทํางาน อันไดแก 
                     1. เคร่ืองจักรขาดเคร่ืองปองกันอันตราย 
                     2. ไมมีความเปนระเบียบเรียบรอยในการจัดเก็บเคร่ืองมือ 
                     3. สุขวิทยาไมดี เชน เสียงดังเกินไป ฝุนมาก แสงสวางไมพอ เปนตน 
            - วิธีการทํางานท่ีไมเหมาะสม 
                     1. ตองใชมือสงชิ้นงานเขาเคร่ืองจักร 
                     2. ไมมีการใชเคร่ืองปองกันอันตรายสวนบุคคล 
            - ตัวผูใชแรงงานเปนปจจัยสําคัญที่ทําใหเกิดอุบัติภัย ซ่ึงแบงออกเปน 
                     1. ปจจัยท่ัวไป ไดแก เพศ อายุ ประสบการณการทํางาน ขนาดของกลุมทํางาน 
                     2. ปจจัยทางบุคคล ไดแก เจตคติ การปรับตัว ความเหน่ือยลา ความเจ็บปวย 
 รุงรัตน ศรีสุริยเวศน (2537, หนา 22 อางอิงจาก Hary, 1966, pp 34) ไดกลาววา การเกิด
อุบัติภัยข้ึนสวนใหญเกิดจากพฤติกรรมท่ีไมปลอดภัยรวมกับสภาพการณท่ีไมปลอดภัย  หรืออาจเกิด
จากอยางใดอยางหน่ึง ซ่ึงการพิจารณาวาเกิดจากสาเหตุใดน้ัน จะตองรูวาเหตุใดจึงเกิดการกระทําท่ีไม
ปลอดภัยหรือสภาพการณท่ีไมปลอดภัย นั้นกอนอาจกลาวไดวาจะตองมีสาเหตุนํามากอนท่ีไม
ปลอดภัยหรือสภาพการณท่ีไมปลอดภัยเปนสาเหตุโดยตรง การกระทําท่ีไมปลอดภัยอันเน่ืองมาจาก
บุคคลเรียกวา ปจจัยตัวบุคคล สรุปไดวาปจจัยท่ีเปนสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุแบงไดเปน 2 กลุม
ใหญ ๆ คือ กลุมท่ีเปนสาเหตุโดยตรง และกลุมที่เปนสาเหตุพื้นฐาน หรือสาเหตุสนับสนุน 

          3. สาเหตุโดยตรงท่ีทําใหเกิดอุบัติเหตุ ไดแก 
    3.1 การปฏิบัติงานท่ีไมปลอดภัย หรือการปฏิบัติงานท่ีตํ่ากวามาตรฐาน เปนการทํางานท่ี
เส่ียงตอการบาดเจ็บ เชน การถูกเคร่ืองจักรมีคมโดยไมไดระมัดระวัง ความเร็วของเคร่ืองจักรขณะ
ทํางานท่ีทําใหเกิดตาพรา ทํางานเส่ียงอันตรายโดยไมมีอุปกรณปองกันการทํางานโดยใชเคร่ืองมือไม
ถูกวิธี และการแตงกายไมรัดกุม เปนตน 

   3.2 สภาวะท่ีไมปลอดภัย หรือ สภาวะการทํางานท่ีตํ่ากวามาตรฐาน หมายถึง
สภาพแวดลอมของส่ิงตาง ๆ ที่อยูรอบตัวผูทํางานซ่ึงอาจกอใหเกิดอุบัติเหตุไดงาย เชนเคร่ืองจักรชํารุด 

ขาดการดูแลรักษา การจัดเคร่ืองจักรอยางไมเปนระบบ ขาดการปองกันอันตรายท่ีเกิดจากเคร่ืองจักร
อุปกรณ คนงานปฏิบัติงานดวยวิธีการท่ีไมปลอดภัยซ่ึงอาจจะทําใหเกิดอุบัติเหตุได 
          4. สาเหตุทางพ้ืนฐานหรือเหตุสนับสนุนท่ีกอใหเกิดอุบัติเหตุ 
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   4.1 ขาดระบบการบริหารความปลอดภัย เชน ขาดการอบรมเก่ียวกับความปลอดภัยขาด
การจัดระเบียบและควบคุมพนักงานใหปฏิบัติตามระเบียบอยางเครงครัด  ขาดการตรวจสอบการ
ทํางาน และขาดการจัดหาอุปกรณปองกันอันตราย ฯลฯ 

   4.2 สาเหตุทางกายภาพของบุคคล ไดแก ความเม่ือยลา พักผอนไมเพียงพอสายตาไมดีและ
เจ็บปวยขณะทํางาน ฯลฯ  

   4.3 สาเหตุจากลักษณะทางจิตใจ ไดแก ความเครียด ขาดความรับผิดชอบ ประมาทสะเพรา 

ไมเอาใจใสตอหนาท่ีจนเกิดอุบัติเหตุ ฯลฯ 

   4.4 สาเหตุจากสภาพแวดลอมในขณะทํางานไมเหมาะสม หรือเอ้ืออํานวยใหเกิดอุบัติเหตุใน
การทํางาน เชน อากาศรอน เสียงดัง หรือขาดความเปนระเบียบเรียบรอย เปนตน              
             มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช (2540, หนา 5) ไดกลาวถึงสาเหตุของการประสบ
อันตรายจากการทํางานไวเปน 2 สวน คือ สาเหตุนําและสาเหตุโดยตรงสาเหตุนําของการประสบ
อันตรายจากการทํางานแบงไดเปน 2 ลักษณะดังน้ีคือ 
   1.  เกิดจากความผิดพลาดของการบริหารจัดการซ่ึงมีรายละเอียดยอยตางกัน ดังน้ี 

- ไมมีการสอนหรืออบรมเก่ียวกับความปลอดภัย 
- ไมมีการบังคับใหปฏิบัติตามกฎหมายความปลอดภัย 
- ไมมีการวางแผนและเตรียมงานดานความปลอดภัย 
- ไมมีการแกจุดอันตรายตาง ๆ 
- ไมมีการจัดหาอุปกรณปองกันอันตรายให 

  2.   สภาวะของคนงานไมเหมาะสม กลาวคือ 

- ขาดความระมัดระวัง 
- การทํางานของสมองไมประสานกัน 
- สมองมีปฏิกิริยาในการส่ังงานชา 
- ขาดความต้ังอกต้ังใจในการทํางาน 
- อารมณออนไหวงายและข้ีโมโห 
- เกิดความรูสึกหวาดกลัว ขวัญออน ตกใจงาย 

   - มีทัศนคติไมดีหรือไมถูกตองกับงาน การมีทัศนคติท่ีไมถูกตองหรือไมดีตอการ
ทํางาน เชน มีความคิดวาอุบัติเหตุเปนเร่ืองของเวรกรรม เคราะหกรรม ไมสามารถแกไขปองกันไดมี
นิสัยชอบเสี่ยง ประมาท ไมชอบ 

 5. ปฏิบัติตามกฎระเบียบหรือฝาฝนกฎระเบียบโดยการถอดหมวก ถุงมือ หนากาก หรือ
แวนตาออกขณะทํางาน เพราะมีความคิดวาส่ิงเหลาน้ันเกะกะ รําคาญทํางานไมสะดวก ทําใหเกิด
อุบัติเหตุไดเม่ือไมสวมใส แมแตการชอบหยอกลอ มีนิสัยชอบลอเลนกับเพ่ือนรวมงานพูดคุย
ตลอดเวลาการทํางานทําใหขาดสมาธิในงานท่ีทํา สิ่งเหลาน้ีเปนบอเกิดของการทํางานอยางไมเต็มใจ 

ไมต้ังใจ ไมรักในงานท่ีตนเองทําอยูหรืออาจจะกล่ันแกลงเพ่ือนรวมงานใหเกิดอุบัติเหตุในขณะทํางาน
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ไดสภาวะทางดานรางกายของคนงานไมเหมาะสม กลาวคือ หูหนวก สายตาไมดี ออนเพลียมาก เปน
โรคหัวใจ รางกายมีความพิการ และรางกายไมเหมาะสมกับงานท่ีทําสภาพรางกายไมพรอมหรือไม
เหมาะสมกับงาน ทําใหเกิดอันตรายจากการทํางานไดเชนกันกลาวคือ งวงนอน ออนเพลีย เปนไข 
ทองเสีย ปวดศีรษะ ทําใหตองรับประทานยา และอาจมีผลทําใหเกิดการเผอเรอ เหมอลอย พล้ังเผลอ 

งีบหลับชั่วขณะ หรือทําใหไมสามารถปฏิบัติงานไดเต็มกําลัง ซ่ึงเปนสาเหตุของการเกิดอันตรายจาก
การทํางานอยูเสมอ ๆ และท่ีไมอาจละเลยท่ีจะกลาวถึงอีกสาเหตุหน่ึงไดแก ความไมเหมาะสมของ
สภาพรางกายของผูปฏิบัติงาน เชนตัวเล็กแตตองทํางานกับเคร่ืองจักรใหญ ตัวเต้ียแตตองหยิบจับ
ชิ้นงานใหญในท่ีสูง ตัวสูงตองกมเพ่ือทํางานตลอดเวลาหรือแมกระท่ังความไมสมประกอบของรางกาย 

เชน ตาเหล คอเอียง หรือขาพิการ เปนตน ซ่ึงท้ังหมดน้ีสามารถทําใหเกิดความออนลา เหน่ือยงายกวา
ปกติ เพราะจะตองทํางานในสภาพท่ีผิดลักษณะตลอดเวลา อันเปนสาเหตุของการประสบอันตราย
จากการทํางานไดเชนกันสาเหตุโดยตรงของการประสบอันตรายจากการทํางานมีอยู  2 สาเหตุ 

กลาวคือ เกิดจากการปฏิบัติงานท่ีไมปลอดภัยของคน และสภาพการทํางานท่ีไมปลอดภัย 

 5.1 เกิดจากการปฏิบัติงานท่ีไมปลอดภัยของคน โดยปกติแลวคนเราไมตองการใหตนเองผูอ่ืน 

สิ่งของหรือทรัพยสินใด ๆ ตองพบกับอันตราย แตการประสบอันตรายของคนเราไมวาจะเน่ืองจากการ
ทํางานหรือปฏิบัติตนตามปกติในชีวิตประจําตัว มีสาเหตุมาจากตัวปฏิบัติงานน้ันโดยตรงเปนสวนใหญ 
และจากการศึกษาวิจัยพบวา การกระทําของบุคคลจะเปนสาเหตุของการประสบอันตรายในการ
ทํางานรอยละ 80 ของการเกิดอันตรายท้ังหมด ซ่ึงพอสรุปไดดังน้ี 

  1. การใชเคร่ืองจักร เคร่ืองมือตาง ๆ โดยพลการหรือไมไดรับมอบหมาย 

  2. การทํางานเร็วเกินสมควร และใชเคร่ืองในอัตราเร็วเกินกําหนด 

  3. ซอมแซมหรือบํารุงรักษาเคร่ืองในขณะท่ีเคร่ืองจักรกําลังหมุน 

  4. ถอดอุปกรณปองกันอันตรายออกจากตัวเคร่ือง 
  5. ไมสวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 

  6. ยกหรือเคล่ือนยายวัสดุดวยทาทางหรือวิธีการท่ีไมถูกตอง 
  7. ใชเคร่ืองมือชํารุดหรือใชเคร่ืองมือไมถูกวิธี 
  8. หยอกลอ หรือเลนกันในขณะทํางาน 

  9. ยืนทํางานในที่ที่ไมปลอดภัยหรือผิดทาทาง 
 5.2 เกิดจากสภาพการทํางานท่ีไมปลอดภัย เปนสภาพแวดลอมท่ีไมปลอดภัยท่ีอยูรอบ ๆ ตัว
คนงานในขณะทํางาน ซ่ึงประมาณรอยละ 20 อาจเปนเหตุใหเกิดอันตรายไดดังตัวอยางตอไปน้ี 

  1. กองวัสดุสูงเกินไปและการซอนไมมีระเบียบ 

  2. ที่จัดเก็บสารเคมี สารไวไฟตาง ๆ ไมเหมาะสม 

  3. ไมมีการระบายอากาศและถายเทอากาศท่ีเหมาะสม 

  4. ไมมีระบบเตือนภัยท่ีถูกตองเหมาะสม 
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  5. แสงสวางไมเหมาะสม เชน แสงอาจไมเพียงพอหรือสวางจามากเกินไป 

  6. บริเวณพ้ืนโรงงานลื่น ขรุขระ สกปรก รกรุงรัง 
  7. การวางของไมเปนระเบียบเรียบรอย 

  8. เคร่ืองจักร เคร่ืองมือท่ีใชออกแบบไมเหมาะสม 

  9. เคร่ืองจักรไมมีอุปกรณปองกันอันตรายปกปดในสวนท่ีเปนอันตราย เคร่ืองจักรมี
อุปกรณปองกันอันตรายแตไมเหมาะสม เชน ไมแข็งแรงตะแกรงมีรูใหญเกินไป หรือใหญเกะกะ
ในขณะทํางาน เปนตน 

 

โดยมีอุปกรณที่ใชในการวัดแสง 

ลักมิเตอรวัดแสง 

 

ภาพที่ 2.4 ลักมิเตอรวัดแสง 

วิธีการใช 

        เปดเคร่ืองแลวเอาตัววัดแสงวางไวกับเคร่ืองท่ีเราตองการวัดแลวมาดูท่ีหนาจอจะมีตัวใหเราปรับ
สามตัวดวยกัน คือ  X1 X2 และ X3 ปรับไปตัวท่ีเราตองการใชแลวไปดูท่ีหนาจอจะมีตัวเลขข้ึนไม 
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ภาพที่ 2.5 วิธีการใชลักมิเตอรวัดแสง 
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บทท่ี 3 
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การเก็บขอมูลความเสี่ยงและสภาพอันตรายจากบุคคลท่ีเก่ียวของและสถานท่ีปฏิบัติงานจริง 
 

การออกแบบ การสราง และวิธีการทดสอบ 

 การศึกษาคนควาคร้ังน้ีจากสภาพปญหาดังกลาวมีความสนใจโดยทําการศึกษาขอมูลจาก
ผูปฏิบัติงานผูควบคุมดูแลและสภาพแวดลอมโดยท้ังภายในโรงปฏิบัติการเพ่ือเปนการสงเสริมและ
ปองกันไมใหเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานของนักศึกษาและจากสภาพแวดลอมภาพในโรงปฏิบัติการ
การเขามาทํางานในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมผู ศึกษาไดศึกษาจากเอกสาร แนวคิด ทฤษฎี 
และ งานวิจัยท่ีเก่ียวของ ซ่ึงจะนําเสนอดังตอไปน้ี 

 

กรอบแนวคิด 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพท่ี 3.1 แสดงข้ันตอนการทํางาน 

การวิเคราะหหาแนวโนมอันตรายท่ีจะเกิดขึ้น 
         1. จัดทํา (Check Sheet) เพ่ือตรวจสอบงานท่ีปฏิบัติหรือกิจกรรมท่ีปฏิบัติงาน 

ตารางท่ี 3.1 เคร่ืองมือเคร่ืองจักรท่ีมีอยูในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

งานในโรงปฏิบัติการ รูปภาพเคร่ืองมือเคร่ืองจักร งานท่ีปฏิบัติอยูจริง 

จัดเตรียมเคร่ืองมือท่ีใชในการเก็บขอมูล 

- ดําเนินการเก็บท่ีเก่ียวกับความปลอดภัยในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

- หาสภาพอันตรายจากนักศึกษาท่ีเก่ียวของโดยใชแบบสอบถาม 

- ประเมินความปลอดภัยในสถานท่ีปฏิบัติงานโดยเก็บขอมูลตาม (Check Sheet) 

- เก็บขอมูลสภาพแวดลอมดานการทํางาน เร่ือง แสงสวาง ในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

- วิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัยโดยใช (JSA) 

 นําขอมูลมารวมรวมเพ่ือศึกษาวิเคราะหปญหาหาทางแกไข 

 หาแนวทางและมาตรการในการจัดการความเส่ียง 
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1.  

 

 

 

 

2.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) 

 นํากิจกรรม ท่ีปฏิบัติในโรงปฏิบัติการมาทําการวิเคราะหเพ่ือหาวามีสภาพอันตรายเกิดข้ึนจาก
กิจกรรมยอยของแตละงานไดอยางไรบาง  การวิเคราะหความปลอดภัยจากกิจกรรมท่ีปฏิบัติในโรง
ปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม โดยใชทฤษฎีการวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) 

 จากการวิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัยมีงานท่ีนํามาวิเคราะหท้ังหมด 11 งาน ดังน้ี 

  1. งานเจาะรู 
  2. งานเชื่อม 

  3. งานตะไบ 
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  4. งานไฟเบอรตัดเหล็ก 

  5. งานกลึง 
  6. งานดัดโคง 
  7. งานตัดโลหะแผน 

  8. งานตัดแบบมือโยก 

  9. งานตัดดวยแกส 

  10.งานมิลลิ่ง 
  11.งานเจียระไน 

 โดยนํางานท้ังหมดมาทําการวิเคราะหเพ่ือหาวามีสภาพอันตรายเกิดข้ึนจากกิจกรรมยอยของ
แตละงานไดอยางไรบาง   
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 3.2 ตารางการแสดงการวิเคราะหงาน JSA 

งาน..................... 
ตารางท่ี  แสดงการวิเคราะหงาน............... 

งานท่ีวิเคราะห ............................... 

หนวยงาน  ..................................... โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

ผูวิเคราะห ..................................... วันท่ี ……………………….. 

รูปข้ันตอนของงาน 
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ข้ันตอนการทํางานท่ี 1 ข้ันตอนการทํางานท่ี 2 ข้ันตอนการทํางานท่ี 3 
ม า ต ร ฐ า น วิ ธี ก า ร
ปฏิบัติงานท่ีปลอดภัย 

ข้ันตอนของงาน อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน มาตรการปองกัน  

   

 

 

 

 

 

 

การเก็บขอมูลความเสี่ยงและสภาพอันตรายจากบุคคลท่ีเก่ียวของและสถานท่ีปฏิบัติงานจริง        

 1. จัดเตรียมเคร่ืองมือท่ีใชในการเก็บขอมูล 

             จัดทํา (Check Sheet) 

 

 

 

 

 

 

 

ศึกษาการจัดทําแบบสอบถาม  หาขอมูลจากหนังสือ 

จัดทํา (Check Sheet) โดยใชคําถามท่ีตอบไดเร็วและเขาใจงาย 

ปรับปรุงแกไข ทดสอบใชแบบสอบถาม 

ผาน ไมผาน 

นําขอมูลท่ีไดจากการทดสอบ Check Sheet มาวิเคราะหเพ่ือทําการปรับปรุง 
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   ภาพท่ี 3.2 การจัดทําเคร่ืองมือตรวจสอบ 

  

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 3.3 แบบสอบถาม           
แบบสอบถามระดับความคิดเห็นดานความเส่ียง  จากผูปฏิบัติงานในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยี

อุตสาหกรรม   มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบูรณ 
วัตถุประสงค 
 แบบสอบถามชุดน้ีมีวัตถุประสงคท่ีจะศึกษา  ความเสี่ยงท่ีเกิดข้ึนกับผูปฏิบัติงานในโรงปฏิบัติการ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม  ความคิดเห็นของทานเปนขอมูลท่ีจะใชเปนแนวทางในการจัดการความเสี่ยงเพ่ือใหผูปฏิบัติ
มีความปลอดภัยในการทํางาน   

คําชี้แจง 
 กรุณาทําเคร่ืองหมาย   ü หรือเติมขอความลงในชองวางท่ีตรงกับความคิดเห็นของทานมากท่ีสุด 

ตอนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไป 

 เพศ         c  ชาย        c  หญิง 
 ช้ันป        c ป 1     c ป 2    c ป 3    c ป 4   c อื่นๆ 
(ระบุ)............................................................ 
 สาขาวิชา............................................................................................................................................... 
ตอนท่ี 2  แสดงความคิดเห็นตอดานความเส่ียงภายในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

 (5 = มากท่ีสุด, 4 = มาก, 3 = ปานกลาง, 2 = นอย, 1 = นอยท่ีสุด) 
 

ประเด็นวัดความคิดเห็น 

ระดับปญหา 
1 2 3 4 5 

1.  ดานการกระทําท่ีไมปลอดภัย      

นํา Check Sheet ไปใชในการสํารวจจริง 
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  1.1  ไมมีการใชอุปกรณปองกันอันตรายเวลาปฏิบัติงานอยูในระดับใด      
  1.2  ประมาท  ด้ือร้ัน  พลั้งเผลอ  เหมอลอย  เวลาปฏิบัติงานอยูในระดับใด      
  1.3 การมีทัศนคติไมถูกตอง เชน อุบัติเหตุเปนเรื่องของเคราะหกรรมแกไข 

       ปองกัน ไมไดอยูในระดับใด 

     

  1.4 การไมปฏิบัติตามกฏระเบียบของความปลอดภัยในการทํางานอยูในระดับใด      
  1.5 ปฏิบัติงานในขณะท่ีรางกายออนเพลีย  มึนเมา  หรืออารมณผดิปกติ  โดย 

        เฉพาะการดื่มสุราอยูในระดับใด 
     

  1.6 ไมเอาใจใสขณะปฏิบัติงานในโรงปฏิบัติการอยูในระดับใด      
  1.7 การใชเครื่องจักร  เคร่ืองมือ  และอุปกรณวัสดุ  ท่ีไมถูกตองตามวิธีหรือ 

       ข้ันตอนการใชงานอยูในระดับใด 

     

  1.8 ไมมีกี่ตรวจสอบสภาพของเครื่องจักร  เคร่ืองมือ  และอุปกรณวัสดุกอนใช   
       งานทุกคร้ังอยูในระดับใด 

     

2.  ดานสภาพการณท่ีไมปลอดภัย      
   2.1 สวนท่ีเปนอันตราย (สวนท่ีเคลื่อนไหว) ของเครื่องจักรไมมี  เคร่ืองกําบังหรือ 

        อุปกรณปองกันอันตราย กอนใชงานทุกคร้ังอยูในระดับใด 
     

  2.2 ไมมีการทาสีจัดระเบียบพ้ืนท่ีเคร่ืองจักรอยูในระดับใด      
  2.3 ไมมีความเปนระเบียบเรียบรอยและความสะอาดในการจัดเก็บวัสดุสิ่งของอยูใน 

        ระดับใด 

     

  2.4 โรงปฏิบัติงานไมปายเตือนสติอยูในระดับใด      
  2.5 เครื่องจักร  เคร่ืองมือ  และอุปกรณวัสดุชํารุดบกพรอง  ขาดการซอมแซม 

       หรือบํารุงรักษาอยางเหมาะสมอยูในระดับใด 

     

  2.6 ไมมีแสงสวางเพียงพอตอการปฏิบัติงานอยูในระดับใด      

 

การประเมินความคิดเห็น 

ประเมินความเห็นประชากรหรือกลุมตัวอยางคือ นักศึกษาสาขาวิชาเทคโนโลยีการผลิตและ
สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิต โดยจํานวน 150 กลุมตัวอยางไดจางวิธีการสุมแบบอยางงายโดยใชวิธีการ
เปดตารางการสุมของ krejcie & morgan ไดจํานวน 120 คนโดยการตอบแบบสอบถามความเห็นคิด
ของการประยุกตใช เทคนิคและ กิจกรรมสงเสริมความปลอดภัยในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม ซ่ึงแบบสอบถามประเมินความเห็นประกอบไปดวย  3  ตอนดังน้ี 

1. ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 

2. ความพึงพอใจของผูตอบแบบสอบถาม 

3. ขอเสนอแนะ 
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เกณฑคะแนนท่ีใชในการปะเมินความคิดเห็นของการตอบแบบสอบถามเปนแบบการประเมิน
คา 5 ระดับ(ลิเคิรท) มีเกณฑคะแนนดังน้ี 

ระดับคะแนน 5 ระดับความคิดเห็น   มากท่ีสุด 

ระดับคะแนน 4 ระดับความคิดเห็น   มาก 

ระดับคะแนน 3 ระดับความคิดเห็น   ปานกลาง 

ระดับคะแนน 2 ระดับความคิดเห็น   นอย 

ระดับคะแนน 1 ระดับความคิดเห็น   นอยท่ีสุด 

เกณฑในการวิเคราะหขอมูล จากการตอบแบบสอบถามความคิดเห็นของผูใหขอมูล  
เกณฑการใหคะแนนคาเฉล่ีย ของระดับความพึงพอใจ 

4.51 -  5.00 หมายถึงมีความคิดเห็น มากที่สุด 

3.51 - 4.50 หมายถึงมีความคิดเห็น มาก 

2.51 - 3.50 หมายถึงมีความคิดเห็น ปานกลาง 

1.51 - 2.50 หมายถึงมีความคิดเห็น นอย 

 

2. ดําเนินการเก็บขอมูลท่ีเก่ียวกับความปลอดภัยในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุสาหกรรม 

    2.1 เก็บขอมูลจากแบบสอบถาม (แบบตรวจสอบความปลอดภัย) 

    2.2 เก็บขอมูลจาก (Check Sheet) นักศึกษาท่ีเขามาปฏิบัติงานภายในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยี
อุตสาหกรรมเพ่ือใหรู ความเส่ียงดานการกระทําท่ีไมปลอดภัย และสภาพการณท่ีไมปลอดภัย 

    2.3 เก็บขอมูลจากแบบเก็บขอมูลเชิงกายภาพโดยการใชอุปกรณวัดแสงสวาง มีอุปกรณ 
 - อุปกรณวัดแสงสวาง (Lux meter) เพ่ือใหรูวาแสงสวาง ภายในโรงปฏิบัติการมีคาเกินกวาท่ี
กฎกระทรวงกําหนดหรือไม ถาเกินก็จะหาแนวทางแกไข 
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ตารางท่ี 3.4 ตาราง (Check Sheet) การวัดแสงโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

วัดคร้ังท่ี พื้นท่ีท่ีทําการวัดความเขมของ
แสงสวาง 

คาเขมของแสงสวาง  (Lux) 

X1 X10 X100 

      1 บริเวณทางเขาโรงปฏิบัติการ    

      2 บริเวณทางเดินสัญจร    

      3 บริเวณงานไฟเบอรตัดเหล็ก    

      4 บริเวณงานตะไบ    

      5 บริเวณงานตัดดวยแกส    

      6 บริเวณงานประกอบ    

      7 บริเวณงานเช่ือม    

      8 บริเวณงานกลึง    

      9 บริเวณงานเจาะรู    

     10 บริเวณงานมิลลิ่ง    

     11 บริเวณงานเจียระไน    

X1 คือ คาเขมของแสงสวางต้ังแต  0 - 1999 

X10 คือ คาเขมของแสงสวางต้ังแต  2000 – 19990  x10 ตองเอาจํานวนท่ีวัดไดคุณ ดวย 10  
X100 คือ คาเขมของแสงสวางต้ังแต  20000-  50000 x100 ตองเอาจํานวนท่ีวัดไดคุณ ดวย 100 

 

นําขอมูลมารวบรวมเพ่ือศึกษาวิเคราะหปญหาหาทางแกไข 

          จากปญหาท่ีไดทําการตรวจสอบจากแบบสอบถามพบวาในโรงปฏิบัติการยังไมมีการขีด
เสนทางเดินและติดปายความปลอดภัย ปายถังเพลิง  พบเคร่ืองจักรยังไมมีการขีดเสนท่ีใชปฏิบัติงาน
เคร่ืองจักรวางไมเปนระเบียบ ไมมีใบรายงานอุบัติเหตุ 
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 ภาพท่ี 3.3 บริเวณโรงปฏิบัติการท่ียังไมมีการขีดเสน 

 

แนวทางและมาตรการในการจัดการความเส่ียง 
          อบรมเร่ืองความปลอดภัย 

1. หลักสูตรอบรม 

    1.1  ดานความภัยในการทํางาน 

 - การกระทําท่ีไมปลอดภัย 

 - สภาพการท่ีไมปลอดภัย 

 

ภาพท่ี 3.4 วิทยากร 
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ภาพท่ี 3.5 การอบรมเร่ืองความปลอดภัย 

ตัวอยางแบบของโรงงาน 

 

 

  ภาพท่ี 3.6 แบบโรงปฏิบัติการอุตสาหกรรม 18/6 

แบบขีดเสนโรงปฏิบัตกิารอุตสาหกรรม 
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ภาพท่ี 3.7 แบบการตีเสนภายในโรงปฏิบัติการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

บทท่ี 4 

ผลการทดสอบ 
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 การศึกษาการทําโครงการสารนิพนธเก่ียวกับการศึกษาคนควาความปลอดภัยการประยุกตใช
เทคนิคและกิจกรรมสงเสริมความปลอดภัยในโรงปฏิบัติการและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม กรณีศึกษา
แผนกเทคโนโลยีกาเกษตร คณะผูศึกษาคนควาไดนําขอมูลมาวิเคราะหการแจกแจงและนําเสนอผล
การวิเคราะหขอมูล โดยแบงออก ไดดังน้ี 

ขอมูลจากการสํารวจและรวบรวมขอมูลเก่ียวกับความเส่ียงและสภาพอันตรายตาง ๆ 

          1. จากการสอบถามขอมูลเก่ียวกับการทํากิจกรรมภายในโรงปฏิบัติการโดยใชใบตรวจสอบ
ดวยใบ (Check Sheet) มีทั้งหมด 11 งาน มีการปฏิบัติจริง 11 งาน 

ตารางท่ี 4.1 เคร่ืองมือเคร่ืองจักรท่ีมีอยูในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

งานในโรงปฏิบัติการ รูปภาพเคร่ืองมือเคร่ืองจักร งานท่ีปฏิบัติอยูจริง 

1. งานเจาะรู 

 

 

 

ü 

2. งานเชื่อม  
 

 

 

 

รูปภาพเคร่ืองมือเคร่ืองจักร 

 

 

ü 

 

 

งานท่ีปฏิบัติอยูจริง 
  งานในโรงปฏิบัติการ 
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3. ตะไบ    

 

  

 

 

 

 

 

ü 

4. งานไฟเบอรตัดเหล็ก  

 

 

 

 

 

 

 

 

ü 

5. งานกลึง  

 

 

 

 

 

 

 

ü 

งานในโรงปฏิบัติการ รูปภาพเคร่ืองมือเคร่ืองจักร งานท่ีปฏิบัติอยูจริง 

6. งานดัดโคง  
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ü 

7. งานตัดโลหะแผน  

 

 

 

 

 

 

 

ü 

 

8.  งานตัดแบบมือโยก 

 

 

 

 

 

ü 

 

 

 

 

งานในโรงปฏิบัติการ รูปภาพเคร่ืองมือเคร่ืองจักร งานท่ีปฏิบัติอยูจริง 
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9.  งานตัดดวยแกส 

 

 

 

 

 

 

ü 

10.  งานมิลลิ่ง  

 

 

 

 

 

 

 

 

ü 

11.  งานเจียรนัย  

 

 

 

 

ü 

 

 

 
 
 
วิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัยโดยใช (JSA) 
1. งานเจาะรู 
ตารางท่ี 4.2 แสดงการวิเคราะหการเจาะรู 
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งานท่ีวิเคราะห การเจาะรู 
หนวยงาน  งานเจาะรู โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

ผูวิเคราะห นายนรัตว  รัตนวัย วันท่ี 1 กรกฎาคม 2556 

รูปข้ันตอนของงาน 

 

 

 

 

 

 

 

ข้ันตอนการทํางานท่ี 1 ข้ันตอนการทํางานท่ี 2 ข้ันตอนการทํางานท่ี 3 
มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน
ที่ปลอดภัย 

ข้ันตอนของงาน อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน มาตรการปองกัน กอนทําปฏิบัติการ 

1. ตรวจสอบเคร่ืองเจาะให
อยูในสภาพพรอมใชงาน         
 2. ตรวจสอบบริเวณพ้ืนท่ี
การทํางานไมใหมีสิ่งกีด
ขวางทาง  
 3. แตงกายใหเรียบรอย   
ขณะทําปฏิบัติการ          
 4. เปดสวิตซเครื่องเจาะ 
และฟงเสยีงเคร่ืองจักรวามี
สิ่งผิดปกติเกิดข้ึนหรือไม        
5. เก็บช้ินงานใหอยูใหท่ี
เก็บใหเรียบรอย                      
6.ปดสวิตซเครื่องจักร
ทั้งหมดหลังจากทํางาน
เสร็จทุกคร้ัง   
7. ทําความสะอาดพ้ืนที
บริเวณทํางานใหสะอาด
เรียบรอย 

. นําดอกสวานใสอุปกรณ
จับยึด 

2. ใชปากกาจับช้ินงานท่ี
ตองการทําการเจาะร ู
3. ทําการเจาะรู 

- มือถูกบาดจากคมของ
ดอกสวาน 
- มือถูกปากกาจับช้ินงาน
หนีบ 

- ปากกาหลนใสเทา 
- ขณะเครื่องจักรทํางานอยู
ช้ินงานหลุดหลนใสเทา 
 

- สวมถุงมือนิรภัยทุก
คร้ังในการปฏิบัติการ 
- สวมถุงมือนิรภัยทุก
คร้ังในการปฏิบัติการ 
- ล็อคปากกาใหแนน 

- ล็อคช้ินงานใหแนน 

2. งานเชื่อม 
ตารางท่ี 4.3 แสดงการวิเคราะหการเช่ือมเหล็ก 

งานท่ีวิเคราะห การเช่ือมเหล็ก 

หนวยงาน  งานเชื่อม โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

ผูวิเคราะห นายนรัตว  รัตนวัย วันท่ี 1 กรกฎาคม 2556 
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รูปขั้นตอนของงาน 

 

   

ขั้นตอนการทํางานท่ี 1 ขั้นตอนการทํางานท่ี 2 
 มาตรฐานปฏิบัติงานท่ี

ปลอดภัย 

ขั้นตอนของงาน อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน มาตรการปองกัน กอนทําปฏิบัติการ            

1. ตรวจสอบสภาพตู
เช่ือมใหอยูในสภาพดี
พรอมใชงาน                  
2. ตรวจสอบบริเวณ
พ้ืนท่ีการทํางานไมใหมี
สิ่งกีดขวางทาง 
3. สวบหนากากนิรภัย
และถุงมือนิรภัยท่ีใชใน
การเช่ือ   ขณะทํา
ปฏิบัติการ            
4. เปดสวิตซตูเช่ือม 
และฟงเสียงวามีส่ิง
ผิดปกติเกิดข้ึนหรือไม                         
 5. วางตําแหนงช้ินงาน
ท่ีจะทําการเช่ือมใหอยู
กับท่ี       
 

1. เตรียมช้ินงานท่ี

ตองการจะเช่ือม 

2. ทําการใชลอดเช่ือม 

- ช้ินงานหลนใสเทา 

- สะเก็ดไฟจากการเช่ือม

กระเด็นใสมือและเทา 

- ไฟฟาชอตมือ 

- เพลิงไหมตูเช่ือม 

- ใช จ๊ิก จับช้ินงานท่ีตองการ

จะเช่ือมใหแนน 

- สวมถุงมือนิรภัยทุกคร้ังใน

การปฏิบัติการ    

 - สวมใสหนากากนิรภัยทุก

คร้ังในการทําปฏิบัติการ                  

- ตอสายดินจากโครงของตู

เช่ือม               

 - ตรวจสภาพสายไฟใหดี                                      

- มีอุปกรณดับเพลิงอยูทุกคร้ัง 

3. งานตะไบ 
ตารางท่ี 4.4 แสดงการวิเคราะหการตะไบ 
งานท่ีวิเคราะหการตะไบ 

หนวยงาน  ปากกาจับช้ินงาน โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

ผูวิเคราะห นายนรัตว  รัตนวัย วันท่ี 1 กรกฎาคม 2556 

รูปขั้นตอนของงาน 
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ขั้นตอนการทํางานท่ี 1 ขั้นตอนการทํางานท่ี 2 
 มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานท่ี

ปลอดภัย 

ขั้นตอนของงาน อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน มาตรการปองกัน กอนทําปฏิบัติการ                   
1. ตรวจสอบสภาพปากกาจับ
ชิ้นงานใหอยูในสภาพพรอมใช
งาน                           
2. ตรวจสอบบริเวณพ้ืนท่ีการ
ทํางานไมใหมีส่ิงกีดขวาง 
3. สวบถุงมือนิรภัยและแตง
กายใหรัดกุม                 
ขณะทําปฏิบัตกิาร                      
4. ตะไบโดยจับตะไบใหแนน
ไมใหหลุดมือ                  
5. ปฏิบัติการอยางระมัดระวัง                        
หลังการทําปฏบัิติการ                 
6. ทําความสะอาดพ้ืนที
บริเวณทํางานใหสะอาด
เรียบรอย 

 

1. ใสเหล็กเขากับปากกาจับ
ชิ้นงาน 

2. ทําการตะไบ 

- เหล็กหลนใสเทา 
- มือถกูบาดจากคมของตะไบ
ได 
- มือกระแทกโดนปากกาจับ
ชิ้นงาน 
-มือกระแทกโดนช้ินงาน 

- ล็อคปากกาจับช้ินงานใหแนน 

- สวมถุงมือนิรภัยทุกคร้ังในการ
ปฏิบัติการ 

         
4. งานไฟเบอรตัดเหล็ก 
ตารางท่ี 4.5 แสดงการวิเคราะหการตัดเหล็กดวยไฟเบอร 
งานท่ีวิเคราะห การตัดเหล็กดวยไฟเบอร 

หนวยงาน  งานไฟเบอรตัดเหล็ก โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

ผูวิเคราะห นายนรัตว  รัตนวัย วันท่ี 1 กรกฎาคม 2556 

รูปข้ันตอนของงาน 
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ข้ันตอนการทํางานท่ี 1 ข้ันตอนการทํางานท่ี 2 
 มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานท่ี

ปลอดภัย 

ข้ันตอนของงาน อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน มาตรการปองกัน กอนทําปฏิบัติการ                    
1. ตรวจสอบสภาพเคร่ืองตัด
เหล็กใหอยูในสภาพพรอมใช
งาน                                         
2. ตรวจสอบบริเวณพ้ืนท่ีการ
ทํางานไมใหมีส่ิงกีดขวาง 
 3. แตงกายใหรัดกุม                
ขณะทําปฏิบัติการ                         
4. เปดสวิตซเครื่องตัดเหล็ก 
และฟงเสยีงเคร่ืองวามีสิ่ง
ผิดปกติเกิดข้ึนหรือไม                  
 5. ปฏิบัติงานอยาง
ระมัดระวัง                              
หลังการทําปฏิบัติการ                         
6. เก็บช้ินงานใหเรียบรอย                  
7.ปดสวิตซเครื่องท้ังหมด
หลังจากทํางานเสร็จทุกคร้ัง  
8. ทําความสะอาดพ้ืนทีให
เรียบรอย 
 

1. ใสเหล็กกับจับช้ินงาน
ในตัวเครื่อง 
2. ทําการตัดเหล็ก 
 
 

- มือถูกหนีบจากท่ีจับ
ช้ินงานในตัวเครื่อง 
- เหล็กกระเด็นโดน
รางกาย 
-ใบตัดแตก 

-เศษเหล็กกระเด็นโดนตา 
 

- สวมถุงมือนิรภัยทุก
คร้ังในการปฏิบัติการ 
- ขันท่ีจับช้ินงานให
แนน 

5. งานกลึงเหล็ก 
ตารางท่ี 4.6 แสดงการวิเคราะหการกลึงเหล็ก 

งานท่ีวิเคราะห การกลึงเหล็ก 

หนวยงาน  งานกลึงเหล็ก โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

ผูวิเคราะห นายนรัตว  รัตนวัย วันท่ี 1 กรกฎาคม 2556 

รูปข้ันตอนของงาน 
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ข้ันตอนการทํางานท่ี 1 ข้ันตอนการทํางานท่ี 2 ข้ันตอนการทํางานท่ี 3 ข้ันตอนการทํางานท่ี 4 

ข้ันตอนของงาน อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน 

 

มาตรการปองกัน 

 

มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานท่ี
ปลอดภัย 

1.  นําช้ินงานไปใสท่ีหัว
จับเครื่องกลึง 
2.  ล็อคช้ินงานท่ีหัวจับ
เครื่องกลึง 
3.  ใสมีดกลึง 

- มือถูกบาดจากคม
เหลี่ยมของเหล็ก 

- ขณะเครื่องจักร
ทํางานอยู ช้ินงานหลุด
กระเด็นโดน
ผูปฏิบัติงานหรือคนอ่ืน
ได 
- มือถูกบาดจากคมมีด 

 

-สวมถุงมือนิรภัยทุกคร้ัง
ในการทําปฏิบัติการ 
-ล็อคช้ินงานใหแนน 

-สวมถุงมือนิรภัยทุกคร้ัง
ในการทําปฏิบัติการ 

กอนทําปฏิบัติการ                
1.  ตรวจสอบสภาพเคร่ืองกลึง
ใหอยูในสภาพพรอมใชงาน                     

2.  ตรวจสอบบริเวณพ้ืนท่ีการ
ทํางานไมใหมีส่ิงกีดขวาง 
3.  สวมแวนตานิรภัย,  ถุงมือ
นิรภัยและแตงกายใหรัดกุม 
ขณะทําปฏิบัติการ                    
 4.  เปดสวิตซเคร่ืองกลึงและฟง 
เสียงเคร่ืองจักรวามีสิ่งผิดปกติ
เกิดข้ึนหรือไม  
5.  เอ้ือมมือนําช้ินงานไปใสท่ีหัว
จับช้ินงาน  และหมุนท่ีล็อคหัว
จับช้ินงานใหแนน                                  

6.  กลึงช้ินงานอยางระมดัระวัง                            
หลังการทําปฏิบัติการ             
7.  เก็บช้ินงานใหเรียบรอย                             

8.  ปดสวิตซเคร่ืองจักรท้ังหมด
หลังจากทํางานเสร็จทุกคร้ัง                        
9.  ทําความสะอาดพ้ืนท่ีบริเวณ
ทํางานใหสะอาดเรียบรอย                          

10. ถอดแวนตานิรภัยถุงมือ
นิรภัยและเก็บเขาท่ีใหเปน
ระเบียบเรียบรอย 

4.  กลึงช้ินงานและ 
ปลอยน้ําหลอเย็น 

- เศษเหล็กกระเด็นเขา
ตา 

-ใชมือดึงเศษเหล็กออก
จากเครื่องกลึง โดนเศษ
เหล็กบาดมือ 

- เครื่องกลึงฟาดแขน 

 

-สวมแวนตานิรภัยทุก
คร้ังในการทําปฏิบัติการ 

-สวมถุงมือนิรภัยทุกคร้ัง
ในการทําปฏิบัติการ 
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6.งานดัดโคง 
ตารางท่ี  4.7 การวิเคราะหการดัดโคง 

งานท่ีวิเคราะห การดัดโคง 
หนวยงาน  งานดัดโคง โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

ผูวิเคราะห นายนรัตว  รัตนวัย วันท่ี 1 กรกฎาคม 2556 

รูปข้ันตอนของงาน 

   

 

 

ข้ันตอนการทํางานท่ี 1 ข้ันตอนการทํางานท่ี 2 ข้ันตอนการทํางานท่ี 3 ข้ันตอนการทํางานท่ี4  

ข้ันตอนของงาน อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน มาตรการปองกัน 
มาตรฐานวิธีการ

ปฏิบัติงานท่ีปลอดภัย 

1. ใสเหล็กท่ีตองการดัด -มือถูกบาดจากคมเหล็ก -สวมถุงมือนิรภัยทุก
คร้ังในการทํา
ปฏิบัติการ 

กอนทําปฏิบัติการ 
1.  ตรวจสอบสภาพ
เครื่องดัดใหอยูในสภาพ
พรอมใชงาน 

2.  ตรวจสอบบริเวณ
พ้ืนท่ีการทํางานไมใหมีสิ่ง
กีดขวาง 
3.  สวม ถุงมือนิรภัยและ
แตงกายใหรัดกุม 

2. ต้ังองศาท่ีตองการดัด -มือถูกบาดจากคมเหล็ก -สวมถุงมือนิรภัยทุก
คร้ังในการทํา
ปฏิบัติการ 

3. ทําการดัด - มือถูกบาดจากคมมีด -สวมถุงมือนิรภัยทุก
คร้ังในการทํา
ปฏิบัติการ 
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4. เอาเหล็กออก - มือถูกทับจากลูกกลิ้งเครื่อง
ดัด 

-ลูกกล้ิงเคร่ืองดัดหลนทับเทา 

-สวมถุงมือนิรภัยทุก
คร้ังในการทํา
ปฏิบัติการ 
-สวมรองเทาผาใบทุก
คร้ังในการปฏิบัติการ 
 

ขณะทําปฏิบัติการ 
4.  ยืนดานขางของเหล็ก
ที่ทําการดัด 

5.  ดัดเหล็กอยาง
ระมัดระวัง 
หลังการทําปฏิบัติการ 
6.  เก็บช้ินงานให
เรียบรอย 

7.  ทําความสะอาดพ้ืนท่ี
บริเวณทํางานใหสะอาด
เรียบรอย 

8. ถอดถุงมือนิรภัยและ
เก็บเขาท่ีใหเปนระเบียบ
เรียบรอย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7.งานตัดโลหะแผน 
ตารางท่ี  4.8 การวิเคราะหการตัดโลหะแผน 

งานท่ีวิเคราะห การตัดโลหะแผน 

หนวยงาน  งานตัดโลหะแผน โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
ผูวิเคราะห นายนรัตว  รัตนวัย วันท่ี 1 กรกฎาคม 2556 
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รูปข้ันตอนของงาน 

  
 

 
 

 

ข้ันตอนการทํางานท่ี 1 ข้ันตอนการทํางานท่ี 2 
 มาตรฐานวิธีการ

ปฏิบัติงานท่ีปลอดภัย 
ข้ันตอนของงาน อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน มาตรการปองกัน กอนทําปฏิบัติการ 

1. ตรวจสอบสภาพ
เครื่องตัดโลหะแผนให
อยูในสภาพพรอมใช
งาน 
2. ตรวจสอบบริเวณ
พ้ืนท่ีการทํางานไมให
มีสิ่งกีดขวาง 
3. แตงกายใหรัดกุม 
ขณะทําปฏิบัติการ 
4. ปฏิบัติงานอยาง
ระมัดระวัง 
หลังการทําปฏิบัติการ 
5. เก็บช้ินงานให
เรียบรอย 
6. ทําความสะอาดพ้ืน
ทีบริเวณทํางานให
สะอาดเรียบรอย 
 

1. ใสโลหะแผน - มือถูกคมของเครื่องตัด 
-มือถูกคมโลหะเหล็กบาด 

- สวมถุงมือนิรภัยทุก
คร้ังในการปฏิบัติการ 

2. ทําการตัดเหล็ก - เทารวงจากท่ีเหยียบรางกาย
ไดรับบาดเจ็บ 

 

- วางขาและวางมือใน
ตําแหนงท่ีเหมาะสม 

 
 

 

8. งานตัดแบบมือโยก 
ตารางท่ี  4.9 การวิเคราะหการตัดแบบมือโยก 

งานท่ีวิเคราะห การตัดแบบมือโยก 

หนวยงาน  งานตัดแบบมือโยก โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

ผูวิเคราะห นายนรัตว  รัตนวัย วันท่ี 1 กรกฎาคม 2556 

รูปข้ันตอนของงาน 
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ข้ันตอนการทํางานท่ี 1 ข้ันตอนการทํางานท่ี 2 
 มาตรฐานวิธีการ

ปฏิบัติงานท่ีปลอดภัย 

ข้ันตอนของงาน อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน มาตรการปองกัน กอนทําปฏิบัติการ 
1. ตรวจสอบสภาพ
เครื่องตัดเหล็กใหอยู
ในสภาพพรอมใชงาน 

2. ตรวจสอบบริเวณ
พ้ืนท่ีการทํางานไมให
มีสิ่งกีดขวาง 
3. แตงกายใหรัดกุม 

ขณะทําปฏิบัติการ 
4. ปฏิบัติงานอยาง
ระมัดระวัง 
หลังการทําปฏิบัติการ 
5. เก็บช้ินงานให
เรียบรอย 

6. ทําความสะอาดพ้ืน
ทีบริเวณทํางานให
สะอาดเรียบรอย 

 

1. ใสเหล็ก - มือถูกคมของเหล็ก 

 

- สวมถุงมือนิรภัยทุก
คร้ังในการปฏิบัติการ 

2. ทําการตัดเหล็ก  

 

 

 

9.งานตัดดวยแกส 
ตารางท่ี  4.10 การวิเคราะหการตดัดวยแกส 

งานท่ีวิเคราะห การตัดดวยแกส 

หนวยงาน  งานตัดดวยแกส โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
ผูวิเคราะห นายนรัตว  รัตนวัย วันท่ี 1 กรกฎาคม 2556 
รูปข้ันตอนของงาน 
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ข้ันตอนการทํางานท่ี 1 ข้ันตอนการทํางานท่ี 2 
 มาตรฐานวิธีการ

ปฏิบัติงานท่ีปลอดภัย 
ข้ันตอนของงาน อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน มาตรการปองกัน กอนทําปฏิบัติการ 

1. ตรวจสอบสภาพ
เครื่องตัดดวยแกสให
อยูในสภาพพรอมใช
งาน 
2. ตรวจสอบบริเวณ
พ้ืนท่ีการทํางานไมให
มีสิ่งกีดขวาง 
3. แตงกายใหรัดกุม 
ขณะทําปฏิบัติการ 
4. ปฏิบัติงานอยาง
ระมัดระวัง 
หลังการทําปฏิบัติการ 
5. เก็บช้ินงานให
เรียบรอย 
6. ทําความสะอาดพ้ืน
ทีบริเวณทํางานให
สะอาดเรียบรอย 
 

1. ขีดเสนบนเหล็กท่ีจะทําการ
ตัด 

- มือถูกคมของเหล็ก 
 

- สวมถุงมือนิรภัยทุก
คร้ังในการปฏิบัติการ 

2. จุดไฟท่ีหัวตัด -ไฟโดนมือ 

 

- สวมถุงมือนิรภัยทุก
คร้ังในการปฏิบัติการ 

3. ปรับแรงดันแกส -เกิดเพลิงไหม 
-ไฟโดนรางกายไดรับ
บาดเจ็บ 

-จับหัวตัดใหแนนทุก
คร้ังในการปฏิบัติการ 

4. ทําการตัดดวยแกส -ประกายไฟกระเด็นเขาตา -สวมแวนตานิรภัยทุก
คร้ังในการปฏิบัติการ 

-ประกายไฟโดนมือ - สวมถุงมือนิรภัยทุก
คร้ังในการปฏิบัติการ 

-เพลิงไหม  

  

 

10. เคร่ืองมิลล่ิง 
ตารางท่ี 4.11 แสดงการวิเคราะหเคร่ืองมิลลิ่ง 
งานท่ีวิเคราะห มิลลิ่ง 
หนวยงาน  งานมิลลิ่ง โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

ผูวิเคราะห นายนรัตว  รัตนวัย วันท่ี 1 กรกฎาคม 2556 

รูปข้ันตอนของงาน 

 

 

 

 

 

 

 



 
61 

 

ข้ันตอนการทํางานท่ี 1 ข้ันตอนการทํางานท่ี 2 ข้ันตอนการทํางานท่ี 3 
มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานท่ี

ปลอดภัย 
ขั้นตอนของงาน อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน มาตรการปองกัน กอนทําปฏิบัติการ                 

1.  ตรวจสอบสภาพเคร่ืองกัดให
อยูในสภาพพรอมใชงาน                        
2.  ตรวจสอบบริเวณพ้ืนท่ีการ
ทํางานไมใหมีส่ิงกีดขวาง 
3.  สวมแวนตานิรภัย,  ถุงมือ
นิรภัย 
4.  เปดสวิตซเคร่ืองกัดและฟง
เสียงเคร่ืองวาผิดปกติมัย  
5.  เอื้อมมือนําชิ้นงานไปใสท่ีหวั
จับชิ้นงาน  และหมุนท่ีล็อคหัวจับ
ชิ้นงานใหแนน                                  
6.  กัดช้ินงานอยางระมัดระวัง                            
หลังการทําปฏบัิติการ            7.  
เก็บชิ้นงานใหเรียบรอย                               
8.  ปดสวิตซเครื่องจักรทั้งหมด
หลังจากทํางานเสร็จทุกคร้ัง                     
 9.  ทําความสะอาดพ้ืนท่ีบริเวณ
ทํางานใหสะอาดเรียบรอย                          
10. ถอดแวนตานิรภัยถุงมือนิรภยั
และเก็บเขาที่ใหเปนระเบยีบ
เรียบรอย 

1.เปล่ียนดอกกัด 

2.จับช้ินงานใหแนน 

3.ทําการกัดช้ินงาน 

 

- มือถกูคมของดอกจับ 
- ปากกาจับช้ันงานหนบีมือ 
- เศษเหล็กกระเด็นเขาตา 
- ขณะเคร่ืองทํางานอยูช้ินงาน
กระเด็นโดนตัว 

- สวมถุงมือปองกัน 
- เอาอยูใหหางจากปากของ
ปากกาจับช้ันงาน 
- สวมแวนตาปองกัน 
- จับชิ้นงานใหแนน 

 

11. งานเจียรนัย 
ตารางท่ี 4.12 แสดงการวิเคราะหงานเจียรนัย 

งานท่ีวิเคราะห งานเจียรนัย 

หนวยงาน  งานงานเจียรนัย โรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

ผูวิเคราะห นายนรัตว  รัตนวัย วันท่ี 1 กรกฎาคม 2556 

รูปข้ันตอนของงาน 

 

 

 

 

 

 

 

ข้ันตอนการทํางานท่ี 1 ข้ันตอนการทํางานท่ี 2 ข้ันตอนการทํางานท่ี 3 
ม า ต ร ฐ า น วิ ธี ก า ร
ปฏิบัติงานท่ีปลอดภัย 

ข้ันตอนของงาน อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน มาตรการปองกัน 1. เปดเคร่ืองแลวฟง
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1. เปดเคร่ืองเจียรนัย 

2. นําชิ้นงานตั้งองศาท่ี
ตองการ 

3. ทําการเจียรนัย 

- ไฟดูด มือ 

- โดนคมของช้ินงาน 

- เศษเหล็กกระเด็นเขา
ตา 

- สวมถุงมือปองกัน 

- สวมถุงมือ 

- ใสแวนตาปองกัน 

  

เสียงเคร่ืองวาผิดปกติ
มัย 

2. ตรวจสอบบริเวณ
วามีสิ่งกีดขวาง 
3. สวมแวนตานิรภัย 

4. เม่ือเสร็จงานแลว
เก็บช้ินงานใหเปน
เปนระเบียบ 

5. ปดเคร่ืองให
เรียบรอย 

6. ทําความสะอาด
เครื่องใหเรียบรอย 

 

 

 

การวิเคราะหขอมูล รายละเอียดเก่ียวกับผูตอบแบบสอบถาม 

 1. ดําเนินการเก็บขอมูลความเส่ียงท่ีเก่ียวกับความปลอดภัยในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม 

   2. วิเคราะหขอมูลคุณลักษณะท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 

ตารางท่ี 4.13 แสดงจํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถามเก่ียวท่ีกับแบบสอบถามระดับความ
เส่ียงของโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมขอมูลท่ัวไป : เพศ 

เพศ จํานวน รอยละ 

ชาย 

หญิง 
40 

0 

100 

0.00 

รวม 40 100 
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จากตารางท่ี 4.13 ผลการวิเคราะหเก่ียวกับเพศของนักศึกษาแผนกเทคโนโลยีการผลิตพบวา
ในจํานวนผูตอบแบบสอบถามท่ีอยูในกลุมตัวอยางท้ังหมดมีจํานวน 40 คนผูตอบแบบถามท่ีเปนชาย
จํานวน 40 คน โดยคิดเปนรอยละ 100 

ตารางท่ี 4.14 แสดงจํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถามเก่ียวขอมูลท่ัวไป : ชั้นป 

ระดับการศึกษา จํานวน รอยละ 

ชั้นปที่ 1 

ชั้นปที่ 2 

ชั้นปที่ 3 

ชั้นปที่ 4 

10 

10 

10 

10 

100 

100 

100 

100 

รวม 40 100 

         

 จากตารางท่ี 4.14 ผลวิเคราะหเก่ียวกับชั้นปของนักศึกษาแผนกเทคโนโลยีการผลิตพบวาใน
จํานวนผูตอบแบบสอบถามท่ีเปนกลุมตัวอยางท้ังหมดมีจํานวน 40 คน ผูตอบแบบสอบถามชั้นปท่ี 1 
จํานวน 10 ชั้นปท่ี 2 จํานวน10คน ชั้นปท่ี 3 จํานวน10คน ชั้นปท่ี 4 จํานวน10คน โดยคิดเปนรอยละ 
20.0 ในแตละป   

ตารางท่ี 4.15 ผลการวิเคราะหระดับความเส่ียงของผูปฏิบัติงานในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีการผลิต 
 

ประเด็นวัดความเส่ียง N = 40  

คาเฉล่ีย X  S.D สรุปผล 

ดานการกระทําท่ีไมปลอดภัย    

1.1 ไมมีการใชอุปกรณปองกันอันตรายเวลาปฏิบัติงาน  
     อยูในระดับใด 

3.65 0.522 ดีมาก 

1.2 มีการประมาท ด้ือร้ันพล้ังเผลอ เหมอลอย เวลา  
     ปฏิบัติงานอยูในระดับใด 

2.55 0.605 ปานกลาง 

1.3 การมีทัศนคติไมถูกตอง เชน อุบัติเหตุเปนเร่ืองของ  
     เคราะหกรรมแกไขปองกันไมไดอยูในระดับใด 

2.45 0.157 ตํ่า 

1.4 การไมปฏิบัติตามกฎระเบียบของความปลอดภัยใน 

     การทํางานอยูในระดับใด 

2.75 0.637 ตํ่า 
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1.5 ปฏิบัติงานในขณะท่ีรางกายออนเพลียมึงเมาหรือ 

     อารมณผิดปกติโดยเฉพาะการด่ืมสุราอยูในระดับใด 

2.52 0.627 ปานกลาง 

1.6 ไมเอาใจใสขณะปฏิบัติงานอยูในระดับใด 2.35 0.455 ตํ่า 

1.7 การใชเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และอุปกรณวัสดุ ท่ีไม 
     ถูกตามวิธีหรือข้ันตอนการใชงานอยูในระดับใด 

2.55 0.522 ตํ่า 

1.8 ไมมีการตรวจสอบสภาพของเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ  
     และ อุปกรณวัสดุกอนใชงานทุกคร้ังอยูในระดับใด 

2.60 0.557 ปานกลาง 

                                รวม 2.67 0.519 ปานกลาง 
    

จากตารางท่ี 4.15 ดานผลการวิเคราะหระดับความเส่ียงของผูปฏิบัติงาน ไมมีการใชอุปกรณ
ปองกันอันตรายเวลาปฏิบัติงาน มีคาเฉล่ีย 3.65  ระดับความคิดเห็นของผูประเมิน มาก ลองลงมา คือ
การไมปฏิบัติตามกฎระเบียบของความปลอดภัยในการทํางานมีคาเฉล่ีย 2.75 ระดับความคิดเห็นขิงผู
ประเมิน ตํ่า ลองลงมาคือไมมีการตรวจสอบสภาพของเคร่ืองจักรเคร่ืองมือและอุปกรณวัสดุกอนใชงาน
ทุกคร้ัง มีคาเฉล่ีย 2 .60 ระดับความคิดเห็นของผูประเมิน ปานกลาง ลองลงมา ประมาณด้ือร้ัน พล้ัง
เผลงเหมอลอยเวลาปฏิบัติและการใหเคร่ืองจักรเคร่ืองมือและอุปกรณวัสดุท่ีไมถูกตามวิธีหรือข้ันตอน
การใชงาน มีคา เฉล่ีย 2.55 ระดับความคิดเห็นของผูประเมิน ตํ่า ลองลงมาคือ การมีทัศนคติไม
ถูกตอง เชนอุบัติเหตุเปนเร่ืองของเคราะหกรรมแกไข 

ปองกันไมไดมีคาเฉล่ีย 2.45 ระดับความคิดเห็นของผูระเมิน ตํ่า ลองลงมาคือไมเอาใจใสขณะ
ปฏิบัติงาน มีคาเฉล่ีย 2.35 ระดับความคิดเห็นผูประเมิน ตํ่า 

        ดานสภาพการณท่ีไมปลอดภัย    

2.1 สวนท่ีเปนอันตราย (สวนท่ีเคร่ืองไหว) ของ  
     เคร่ืองจักรไมมี เคร่ืองกําบัง กอนใชงานทุกคร้ังอยู  
     ในระดับใด 

2.30 0.42 ตํ่า 

2.2 ไมมีการทาสีจัดระเบียบพ้ืนท่ีเคร่ืองท่ีเคร่ืองจักรอยู 
     ในระดับใด 

1.82 0.288 ตํ่า 

2.3 ไมมีความเปนระเบียบเรียบรอยและความสะอาด 

     ในการจัดเก็บวัสดุสิ่งของอยูในระดับใด 

2.02 0.048 ตํ่า 

2.4 โรงปฏิบัติงานไมมีปายเตือนสติดานความปลอดภัย 

     ในการทํางานอยูในระดับใด 

1.65 0.487 ตํ่า 
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2.5 เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และอุปกรณวัสดุชํารุด 

     บกพรอง ขาดการซอมแซมหรือบํารุงรักษาอยาง 
     เหมาะสมอยูในระดับใด 

 

2.67 

 

0.506 

 

ปานกลาง 

2.6 ไมมีแสงสวางเพียงพอตอการปฏิบัติงานอยูในระดับ 

     ใด 

3.12 0.612 ดี 

รวม 2.26 0.393 ตํ่า 
3. โดยภาพรวมทานคิดวาทานมีความพึงพอใจในความ 

    ปลอดภัยของการปฏิบัติงานในโรงปฏิบัติการ   
    เทคโนโลยีอุตสาหกรรมอยูในระดับใด 

3.12 0.612 ดี 

รวมคาเฉล่ีย 2.62 0.508 ปานกลาง 
 

จากตาราง 4.15 ดานผลการวิเคราะหระดับความเส่ียงของผูปฏิบัติงาน โดยภาพรวมทานคิด
วาทานมีความพึงพอใจในความปลอดภัยของการปฏิบัติงานในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม
อยูในระดับใด และไมมีแสงสวางเพียงพอตอการปฏิบัติงาน มีคาเฉล่ีย 3.12 ระดับความคิดเห็นของผู
ประเมิน ดี ลองลงมาคือเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และอุปกรณวัสดุชํารุดบกพรอง ขาดการซอมแซมหรือ
บํารุงรักษาอยางเหมาะสม มีคาเฉล่ีย 2.67 ระดับความคิดเห็นของผูประเมิน ปานกลาง ลองลงมาคือ 
สวนท่ีเปนอันตราย (สวนท่ีเคร่ืองไหว) ของเคร่ืองจักรไมมี เคร่ืองกําบัง กอนใชงานทุกคร้ัง มีคาเฉล่ีย 
2.30 ระดับความคิดเห็นของผูประเมิน ตํ่า ลองลงมาคือ ไมมีความเปนระเบียบเรียบรอยและความ
สะอาดในการจัดเก็บวัสดุสิ่งของ มีคาเฉล่ีย 2.02ระดับความคิดเห็นของผูประเมิน ตํ่า ลองลงมาคือ ไม
มีการทาสีจัดระเบียบพ้ืนท่ีเคร่ืองท่ีเคร่ืองจักร มีคาเฉล่ีย1.82 ระดับความคิดเห็นของผูประเมิน ตํ่า 
ลองลงมาคือ โรงปฏิบัติงานไมมีปายเตือนสติดานความปลอดภัยในการทํางาน มีคาเฉล่ีย 1.65 ระดับ
ความคิดเห็นของผูประเมิน ตํ่า 

ตารางรวมคาเฉล่ีย 

หอขอ คาเฉล่ีย ( X ) S.D สรุปผล 

ดานการกระทําท่ีไมปลอดภัย 2.67 0.519 ปานกลาง 

ดานสภาพการณที่ไมปลอดภัย 2.62 0.508 ปานกลาง 
รวม 2.64 0.520 ปานกลาง 
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จากตารางท่ี 4.15 ตารางคาเฉล่ียรวมในแตละดาน ขอท่ีมีคาเฉล่ียสูงสุดท่ี คือ ดานการกระทําท่ีไม
ปลอดภัย ซ่ึงมีคาเฉล่ีย 2.67 สรุปผลอยูในระดับ ปานกลาง ลองลงมา คือ ดานสภาพการณท่ีไม
ปลอดภัย มีคาเฉล่ีย คือ 2.62 สรุปผลอยูในระดับ ปานกลาง 

ประเมินความปลอดภัยในสถานท่ีปฏิบัติงานโดยเก็บขอมูลตาม (Check Sheet) 
  
ตารางท่ี 4.16 ตาราง (Check Sheet) ความเส่ียงของอุปกรณและเคร่ืองจักรสถานท่ีในการปฏิบัติงาน 

ลําดับ รูปภาพ อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน 

 

1 

 ยังไมไดขีดเสนพ้ืนโรงงาน 

       เคร่ืองจักรวางไมเปนระเบียบอาจทําใหเดินชน
จนทําใหเกิดความเสียหายตอคนและเคร่ืองจักรได 

 

2 

 โรงปฏิบัติการท่ียังไมมีการติดปายความปลอดภัย 

       ทํา ให ผู ปฏิ บั ติ งานทํางานอย างขาดความ
ระมัดระวังในการทํางาน 

 

 

3 

 โรงปฏิบัติการท่ียังไมมีการติดปายถังดับเพลิง 

        ทําใหคนท่ีมาปฏิบัติงานในโรงปฏิบัติการไมรูวา
ถังดับเพลิงอยูไหน ถามีการเกิดเหตุข้ึนอาจจะไมทัน
ระงับอุบัติเหตุไดทันเวลา 

 

4 

 โรงปฏิบัติการท่ียังไมมีการติดปายขอกําหนดการ
ปฏิบัติงาน 

         ทําใหนักศึกษาท่ีมาใชงานในโรงปฏิบัติการใช
เคร่ืองจักรไมถูกวิธีและยังไมทําความสะอาดอีกดวย 
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นําขอมูลมารวบรวมเพ่ือศึกษาวิเคราะหปญหา หาทางแกไข 

 จากปญหาท่ีไดทําการตรวจสอบจากแบบสอบถามพบวาในโรงปฏิบัติการยังไมมีการขีดสัน
ทางเดินและติดปายความปลอดภัย พบเคร่ืองจักรยังไมมีการขีดเสนท่ีใชปฏิบัติงานเคร่ืองจักรวางไม
เปนระเบียบ       

 
 
ภาพท่ี 4.1 บริเวณโรงปฏิบัติการกอนการขีดเสนโรงงาน 
   จากรูปเคร่ืองจักรวางไมเปนระเบียบอาจทําเกิดอันตราย เชน เดินชนจนทําใหเกิดความ
เสียหายตอคนและเคร่ืองจักรได 

 
 
ภาพท่ี 4.2 บริเวณโรงปฏิบัตกิารขีดเสนแลว 
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 จากภาพท่ี 4.2 มีการขีดเสนปฏิบัติงานและเสนทางเดินทําใหส่ิงของและเคร่ืองจักรในโรง
ปฏิบัติการเปนระเบียบมากข้ึนและปองกันการเกิดอันตรายตอผูปฏิบัติงานคณะผูวิจัยจึงเลือกทาสี
เหลืองตามกฎพระราชบัญญัติ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ ๔๓๘๖ (๒๕๕๔) ออกตามความ
พระราชบัญญัติมาตาฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ ๒๕๑๑ มอก. 635-2554 

 

 
 
ภาพท่ี 4.3 กอนการติดปายความปลอดภัย 

 
       จากทําใหผูปฏิบัติงานทํางานอยางขาดความระมัดระวังในการทํางานและไมมีปายความ
ปลอดภัยเตือนสติผูปฏิบัติงาน 

 
 
ภาพท่ี 4.4 หลังการติดปายความปลอดภัย 

 

 จากภาพท่ี 4.4 มีการติดปายความปลอดภัยแลวจึงทําใหผูปฏิบัติงานท่ีเขามาทํางานในโรง
ปฏิบัติการเห็นจะไดปายความปลอดภัยเพ่ือเตือนสติในการทํางาน 



 
69 

 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.5 กอนการติดปายถังดับเพลิง 

        จากภาพทําใหคนท่ีมาปฏิบัติงานในโรงปฏิบัติการไมรูวาถังดับเพลิงอยูบริเวณไหน  
 

 

ภาพท่ี 4.6 หลังการติดปายถังดับเพลิง 

 จากภาพท่ี 4.6 ทําใหมองเห็นถังดับเพลิงใหชัดเจน เพ่ือปฏิบัติงานในโรงปฏิบัติการรูถึงท่ีอยู
ของถังดับเพลิงอยูท่ีบริเวณไหนของโรงปฏิบัติการ 
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ภาพท่ี 4.7 กอนการติดปายขอกําหนดการปฏิบัติงานในโรงงาน 

         ทําใหผูท่ีมาใชงานในโรงปฏิบัติการใชเคร่ืองจักรไมถูกวิธีและยังไมทําความสะอาดเม่ือทํางาน
เสร็จแลวและนําอาหารเขามารับประทานในโรงงานอีกดวย 

 

ภาพท่ี 4.8 หลังการติดปายขอกําหนดการปฏิบัติงานในโรงงาน 

 จากภาพ 4.8 ทําใหผูเขามาใชงานในโรงปฏิบัติการไดรูถึงกฎการเขาทํางานในโรงปฏิบัติการ 

 

อบรมเร่ืองความปลอดภัย 

1.หลักสูตรอบรม 
 1.1 ดานความภัยในการทํางาน 
      - การกระทําท่ีไมปลอดภัย 
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      - สภาพการท่ีไมปลอดภัย 
 

 
 
ภาพท่ี 4.9  วิทยากร 
         เหตุผลในการจัดอบรมเร่ืองความปลอดภัยในการปฏิบัติงานน้ันเปนหัวขอหน่ึงในการทํางาน
วิจัยและเปนการสรางความรูใหนักศึกษากอนจะจบออกไปทํางานอีกดวย 
 

  
 
ภาพท่ี 4.10 ภาพขณะอบรม 
 จากภาพท่ี 4.10 หลังการอบรมจากรูปภาพ 4.1 และ 4.2 จากบทท่ี 4 จะเห็นแบบอบรมกอน
เขาอบรมและหลังเขาอบรม จะเห็นวาผลการทําแบบประเมินหลังอบรมจะดีขึ้นกวากอนเขาอบรม 

แบบประเมินผูเขาอบรมเร่ืองความปลอดภัย 

กอนเขาอบรม 
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ภาพท่ี 4.11 แสดงนักศึกษาทําแบบทดสอบกอนการอบรม 

         จะเห็นวากอนเขาอบรมนักศึกษาจะทําแบบประเมินไดยังไมดี 

หลังเขาอบรม 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.12  แสดงนักศึกษาทําแบบทดสอบหลังการอบรม 

หลังจากท่ีเขาอบรมเสร็จนักศึกษาจะทําแบบประเมินไดมากข้ึนกวากอนอบรมเพราะวาไดเขา
ฟงวิยากร อธิบายในการเกิดอุบัติเหตุอาจจะเกิดข้ึนไดทุกๆท่ี 

 

แบบสอบถามนักนักศึกษาท่ีเขาอบรม เรื่อง ความปลอดภัยของโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีการผลิต
สาขาวิชาเทคโนโลยีการผลิต คณะวิชาเทคโนโลยีการเกษตร มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบูรณ   
จากตารางท่ี  4.17 ตารางความพึงพอใจในการเขาอบรม   

รายละเอียด คาเฉล่ีย ( X ) S.D สรุปผล 

1 กระบวนการ ข้ันตอนการใหบริการ    

1.1 การประชาสัมพันธโครงการ ฯ 3.70 0.530 ดี 
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1.2 ความเหมาะสมของสถานท่ี 3.55 0.501 ดี 

1.3 ความเหมาะสมของระยะเวลา 3.93 0.650 ดี 

1.4 ความเหมาะสมของชวงเวลา 4.35 0.716 ดีมาก 

1.5 การจัดลําดับข้ันตอนของกจิกรรม 4.11 0.699 ดีมาก 

รวมคาเฉล่ีย 3.92 0.645 ดี 

 

จากตารางท่ี 4.17 กระบวนการข้ันตอนการใหบริการ ขอท่ีมีคาเฉล่ียสูงสุดคือ ความ
เหมาะสมของชวงเวลา มีคาเฉล่ีย 4.35 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก ลองลงมาคือ 
การจัดลําดับข้ันตอนของกจิกรรม มีคาเฉล่ีย 4.11 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก 
ลองลงมาคือ ความเหมาะสมของระยะเวลา มีคาเฉล่ีย 3.93 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ 

ดี ลองลงมาคือ การประชาสัมพันธโครงการ ฯ มีคาเฉล่ีย 3.70 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการใน
ระดับ ดี ลองลงมาคือ ความเหมาะสมของสถานท่ี มีคาเฉล่ีย 3.55 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการใน
ระดับ ดี และ รวมคาเฉล่ีย ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี 

 

 2 เจาหนาท่ีผูใหบริการ/วิยากร/ผูประสานงาน คาเฉล่ีย( X  ) S.D สรุปผล 

2.1 ความรอบรู ในเน้ือหาของวิทยากร 4.65 0.726 ดีมาก 

2.2 ความสามารถในการถายทอดความรู 4.70 0.730 ดีมาก 

2.3 การตอบถาม 3.93 0.650 ดี 

2.4 ความเหมาะสมวิทยากรในภาพรวม 4.09 0.691 ดีมาก 

รวมคาเฉล่ีย 3.34 0.502 ดี 

 

จากตารางท่ี 4.17  เจาหนาท่ีผูใหบริการ/วิยากร/ผูประสานงาน ขอท่ีมีคาเฉล่ียสูงสุดคือ 

ความสามารถในการถายทอดความรู มีคาเฉล่ีย 4.70 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก 
ลองลงมาคือ ความรอบรู ในเน้ือหาของวิทยากร มีคาเฉล่ีย 4.65 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการใน
ระดับ ดีมาก ลองลงมาคือ ความเหมาะสมวิทยากรในภาพรวม มีคาเฉลี่ย 4.09 ระดับความพึงพอผูเขา
โครงการใน ระดับ ดีมาก ลองลงมาคือ การตอบถาม มีคาเฉล่ีย 3.93 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการ
ในระดับ ดี และ รวมคาเฉล่ีย 3.34 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี 

 

3.การอํานวยความสะดวก คาเฉล่ีย  ( X  ) S.D สรุปผล 

3.1 เอกสาร 3.83 0.520 ดี 

3.2 โสตทัศนูปกรณ 3.35 0.492 ดี 
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3.3 เจาหนาท่ีสนับสนุน 3.65 0.501 ดี 

3.4 อาหาร เคร่ืองด่ืมและสถานท่ี 3.35 0.492 ดี 

รวมคาเฉล่ีย 3.54 0.512 ดี 

 

จากตารางท่ี 4.17 การอํานวยความสะดวก ขอท่ีมีคาเฉล่ียสูงสุดคือ เอกสาร มีคาเฉล่ีย 3.83 

ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี ลองลงมาคือ เจาหนาท่ีสนับสนุน มีคาเฉล่ีย 3.65 ระดับ
ความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี ลองลงมาคือ โสตทัศนูปกรณ มีคาเฉล่ีย 3.35 ระดับความพึงพอ
ผูเขาโครงการในระดับ ดี ลองลงมา คืออาหารเคร่ืองด่ืมและสถานท่ี มีคาเฉล่ีย 3.35 ระดับความพึง
พอผูเขาโครงการในระดับ ดี และ รวมคาเฉล่ีย 3.54 

 

4. ความรูความเขาใจและการนําความรูไปใช คาเฉล่ีย( X  ) S.D สรุปผล 

4.1 ทานไดรับความรู แนวคิด ทักษะและการสบการ 

     ใหมๆ 

4.11 0.699 ดีมาก 

4.2 ทานสามารถนําสิงท่ีไดรับจากโครงการ/กิจกรรมน้ี 

     ไปใชในการเรียน/การปฏิบัติงาน 

3.73 0.532 ดี 

4.3 ส่ิงท่ีทานไดรับจากโครงการ/กิจกรรมคร้ังน้ีตรงตาม 

     ความคาดหวังของทานหรือไม 
3.80 0.540 ดี 

4.4 สัดสวนระหวางการฝกอบรมภาคทฤษฎีกับ 

     ภาคปฏิบัติ(ถามี)มีความเหมาะสม 

3.30 0.488 ดี 

4.5 โครงการ/กิจกรรมในหลักสูตรเอ้ืออํานวยตอการ  
     เรียนและพัฒนาความสามารถของทาน 

3.35 0.492 ดี 

4.6 ประโยชนท่ีทานไดรับจากโครงการ/กิจกรรม 4.01 0.689 ดีมาก 

รวมคาเฉล่ีย 3.71 0.573 ดี 

 
จากตารางท่ี 4.17 ความรูความเขาใจและการนําความรูไปใช ขอท่ีมีคาเฉล่ียสูงสุดคือ ทาน

ไดรับความรู แนวคิด ทักษะและการสบการใหมๆ มีคาเฉล่ีย 4.11 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการใน
ระดับ ดีมาก ลองลงมาคือ ประโยชนท่ีทานไดรับจากโครงการ/กิจกรรม มีคาเฉล่ีย 4.01 ระดับความ
พึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก ลองลงมาคือ สิ่งท่ีทานไดรับจากโครงการ/กิจกรรมคร้ังน้ีตรงตาม
ความคาดหวังของทานหรือไม มีคาเฉล่ีย 3.80 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี ลองลงมา
คือ 3.35 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี ลองลงมาคือ สัดสวนระหวางการฝกอบรม
ภาคทฤษฎีกับภาคปฏิบัติ(ถามี)มีความเหมาะสม มีคาเฉล่ีย 3.35 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการใน
ระดับ ดี และ รวมคาเฉล่ีย 3.71 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี 
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5. ความพึงพอใจของทานตอภาพรวมของโครงการ 4.15 0.702 ดีมาก 

                               รวมเฉล่ีย 4.15 0.702 ดีมาก 

 
จากตารางท่ี 4.17 ความพึงพอใจของทานตอภาพรวมของโครงการ รวมเฉล่ีย 4.15 ระดับ

ความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก 

 
 
 
 
จากตารางที ่4.17 รวมคาเฉล่ีย 
 

หัวขอ คาเฉล่ีย( X  ) S.D สรุปผล 
กระบวนการ ข้ันตอนการใหบริการ 3.92 0.628 ดี 

เจาหนาท่ีผูใหบริการ/วิยากร/ผูประสานงาน 3.34 0.502 ดี 
การอํานวยความสะดวก 3.54 0.512 ดี 
ความรูความเขาใจและการนําความรูไปใช 4.01 0.553 ดีมาก 
ความพึงพอใจของทานตอภาพรวมของโครงการ 4.15 0.702 ดีมาก 

รวมคาเฉล่ีย 3.82 0.645 ดี 
 
 จากตารางท่ี 4.17 รวมคาเฉล่ีย หัวขอ ขอท่ีมีคาเฉล่ียสูงสุดคือ ความพึงพอใจของทานตอ
ภาพรวมของโครงการ มีคาเฉล่ีย 4.15 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก ลองลงมาคือ 
ความรูความเขาใจและการนําความรูไปใช มีคาเฉล่ีย 4.01 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี
มาก ลองลงมาคือ กระบวนการ ข้ันตอนการใหบริการ มีคาเฉล่ีย 3.92 ระดับความพึงพอผูเขา
โครงการในระดับ ดี ลองลงมาคือ เจาหนาท่ีผูใหบริการ/วิยากร/ผูประสานงาน มีคาเฉล่ีย 3.54 ระดับ
ความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี ลองลงมาคือ เจาหนาท่ีผูใหบริการ/วิยากร/ผูประสานงาน มี
คาเฉลี่ย 3.34 และ รวมคาเฉล่ีย 3.82 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี 
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สงเสริมกิจกรรม 5 ส 
ทําความสะอาดเคร่ืองจักรและโรงปฏิบัติการท้ังภายในและภายนอก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.13 การกวาดทําความสะอาดโรงปฏิบัติการ 
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ภาพท่ี 4.14 การทําความสะอาดและจัดเรียงวัสดุบริเวณนอกโรงปฏิบัติการ 

ตารางท่ี 4.18 แบบประเมินระดับความพึงพอใจโครงการกิจกรรมบ๊ิกคลีนนิ่งเดยสาขาวิชา
เทคโนโลยีการผลิตและสาขาวิชาวิศวกรรมการผลิต    จํานวน 80 คน 

ประเด็นความคิดเห็น N=80  

สรุปผล คาเฉล่ีย ( X  ) S.D 

ดานงบประมาณและสวัสดิการ 

1.งบประมาณท่ีใชในการจัดกิจกรรม 3.83 0.602 ดี 

2.ความเหมาะสมของอาหารและเคร่ืองด่ืม 3.96 0.654 ดี 

รวมคาเฉล่ีย 3.89 0.628 ดี 

 

จากตารางท่ี 4.18 ดานงบประมาณและสวัสดิการ ขอท่ีมีคาเฉล่ียสูงสุดคือ ความเหมาะสม
ของอาหารและเคร่ืองด่ืม มีคาเฉล่ีย 3.96 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก  ลองลงมา
คือ งบประมาณท่ีใชในการจัดกิจกรรม มีคาเฉล่ีย 3.83 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี
มาก 

ดานสถานท่ีและระยะเวลา 

1.ความเหมาะสมของสถานท่ีท่ีใชจัดงาน 3.66 0.522 ดี 

2.ความเหมาะสมของระยะเวลาในการจัดกิจกรรม 4.16 0.502 ดีมาก 

รวมคาเฉล่ีย 3.91 0.502 ดี 

จากตารางท่ีท่ี 4.18 ดานสถานท่ีและระยะเวลา ขอท่ีมีคาเฉล่ียสูงสุดคือ ความเหมาะสมของ
ระยะเวลาในการจัดกิจกรรม มีคาเฉล่ีย 4.16 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก 
รองลงมาคือ ความเหมาะสมของสถานท่ีท่ีใชจัดงาน มีคาเฉล่ีย 3.66  ระดับความพึงพอผูเขาโครงการ
ในระดับ ดีมาก  

ดานประชาสัมพันธ 
1.การประชาสัมพันธวันจัดกิจกรรม 3.65 0.532 ดี 

2.การประสัมพันธกําหนดการตางๆ 3.35 0.492 ดี 

รวมคาเฉล่ีย 3.50 0.512 ดี 

จากตารางท่ีท่ี 4.18 ดานประชาสัมพันธ ขอท่ีมีคาเฉล่ียสูงสุดคือ การประชาสัมพันธวันจัด
กิจกรรม มีคาเฉล่ีย 3.65 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก รองลงมาคือ การประ
สัมพันธกําหนดการตางๆ มีคาเฉล่ีย 3.35 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก 
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ดําเนินกิจกรรมบรรลุตามวัตถุประสงค 
1.ความเหมาะสมของรูปแบบการจัดกิจกรรม 4.38 0.512 ดีมาก 

2.ความประทับใจในการเขารวมกิจกรรม 4.48 0.515 ดีมาก 

3.ประโยชนท่ีไดรับจากการเขารวมกิจกรรม 3.80 0.566 ดี 

4.ความตองการในการจัดกิจกรรมคร้ังตอไป 4.80 0.650 ดีมาก 

รวมคาเฉล่ีย 4.41 0.553 ดีมาก 

 

จากตารางท่ีท่ี 4.18 ดานการดําเนินกิจกรรมบรรลุตามวัตถุประสงค ขอท่ีมีคาเฉล่ียสูงสุดคือ 
ความตองการในการจัดกิจกรรมคร้ังตอไป มีคาเฉล่ีย 4.80 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี
มาก รองลงมาคือ ความประทับใจในการเขารวมกิจกรรม มีคาเฉล่ีย 4.48 ระดับความพึงพอผูเขา
โครงการในระดับ ดีมาก รองลงมาคือ ความเหมาะสมของรูปแบบการจัดกิจกรรม มีคาเฉล่ีย 4.38 
ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก รองลงมาคือ ประโยชนท่ีไดรับจากการเขารวม
กิจกรรม มีคาเฉล่ีย 3.80 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก   

จากตารางท่ีท่ี 4.18 ตารางคาเฉลี่ย 

ขอหัว คาเฉล่ีย ( X ) S.D สรุปผล 

ดานงบประมาณและสวัสดิการ 3.89 0.628 ดีมาก 

ดานสถานท่ีและระยะเวลา 3.91 0.502 ดีมาก 

ดานประชาสัมพันธ 3.50 0.512 ดีมาก 

ดําเนินกิจกรรมบรรลุตามวัตถุประสงค 4.41 0.553 ดีมาก 

รวมเฉล่ีย 3.92 0.548 ดีมาก 

 

จากตารางท่ีท่ี 4.18 ตารางคาเฉล่ียรวมในแตละดาน ขอท่ีม่ีคาเฉล่ียสูงสุดท่ี คือ ดาน
ประชาสัมพันธ ซึงมีคาเฉล่ีย 4.41 สรุปผลอยูในระดับ ดีมาก รองลงมาคือ ดานสถานท่ีและระยะเวลา  
มีคาเฉล่ีย 3.91 สรุปผลอยูในระดับ ดีมาก รองลงมาคือ ดานงบประมาณและสวัสดิการ มีคาเฉล่ีย 
3.89 สรุปผลอยูในระดับ ดีมาก รองลงมาคือ ดานประชาสัมพันธ มีคาเฉล่ีย 3.50 สรุปผลอยูในระดับ 
ดีมาก 

เก็บขอมูลสภาพแวดลอมดานการทํางาน เร่ือง แสงสวาง ในโรงปฏิบัตกิารเทคโนโลยี
อุสาหกรรม   

ตารางท่ี 4.19 ตารางการวัดแสงโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
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วัดค ร้ั ง
ท่ี 

พื้นท่ีท่ีทําการวัดความเขม
ของแสงสวาง 

คาเขมของแสงสวาง  (Lux) 

X1 X10 X100 

1 บริเวณทางเขาโรงปฏิบัติการ 660   

2 บริเวณทางเดินสัญจร  212  

3 บริเวณงานไฟเบอรตัดเหล็ก 420   

4 บริเวณงานตะไบ 447   

5 บริเวณงานตัดดวยแกส 640   

6 บริเวณงานประกอบ 450   

7 บริเวณงานเช่ือม 620   

8 บริเวณงานกลึง 700   

9 บริเวณงานเจาะรู  257  

10 บริเวณงานมิลลิ่ง  247  

11 บริเวณงานเจียระไน  247  

  หมายเหตุ  www.chiangmaisafety.com/downloads/044.doc 

X1    คือ คาเขมของแสงสวางต้ังแต  0 - 1990 
X10   คือ คาเขมของแสงสวางต้ังแต  2000 – 19990  x10  ตองเอาจํานวนท่ีวัดไดคุณ ดวย 10  
X100 คือ คาเขมของแสงสวางต้ังแต  20000 -  50000 x100 ตองเอาจํานวนท่ีวัดไดคุณ ดวย 100 
            จากตารางท่ี 4.19 บริเวณงานเจาะรูตองใชความแสงสวาง 2570 ลักซ อยูในระดับท่ี ผาน 
ลองลงมาคือ บริเวณงานเจียระไนตองใชความแสงสวาง 2470 ลักซ อยูในระดับท่ี ผาน ลองลงมาคือ 
บริเวณทางเดินสัญจรตองใชความแสงสวาง 2120 ลักซ อยูในระดับท่ี ผาน ลองลงมาคือ บริเวณงาน
กลึงตองใชความแสงสวาง 700 ลักซ อยูในระดับท่ี ผาน ลองลงมาคือ บริเวณทางเขาโรงปฏิบัติการ
ตองใชความแสงสวาง 660 ลักซ อยูในระดับท่ี ผาน ลองลงมาคือ บริเวณงานประกอบตองใชความ
สวาง 450 ลักซ อยูในระดับท่ี ผาน ผลของการวัดแสงสวาง ในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีการ
อุตสาหกรรมไดผานตามเกณฑของ หมวดท่ี  6 แสงสวางในการทํางาน ทุกบริเวณ ออกโดยอาศัย
อํานาจตามความใน (๗) แหงมาตรา ๓๙   (อางอิงจากหมวด ๖ วิฑูรย สิมะโชคดี วิศวกรรมและการ
บริหารความปลอดภัยในโรงงาน,หนา,389,13,มีนาคม,2557) 

 

ตารางท่ี 4.20 รายการอุปกรณทีเสียหาย  

ลําดับ รูปภาพ อันตรายท่ีจะเกิดข้ึน 
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1 

 

 

สายเชื่อมไฟฟา 

         อาจทําใหเกิดไฟดูดผูปฏิบัติงานไดและทํา
ใหเกิดไฟฟาลัดวงจรและเกิดไฟไหมได 

 

2 

 

 

ถุงเช่ือมไฟฟา 

         ผูปฏิบัติงานอาจถูกไฟฟาดูดและโดน
สะเก็ดไฟได 

 

3 

 

กระจกหนากากเช่ือมไฟฟา 

          ตาผูปฏิบัติงานอาจเจ็บหรือตาบอดได 

 

4 

 

พัดลมดูดควัน 

          ควันมีไวดูดควันในโรงปฏิบัติการ 

5 

 

สายเชื่อมแกส 

         อาจทําใหเกิดแกสร่ัวอาจระเบิดได 

6 

 

เหล็กวางไมเปนระเบียบ 

          ทําใหพื้นในการปฏิบัติงานนอยลงและไม
เปนระเบียบ 

  

หาแนวทางและมาตรการในการจัดการความเส่ียง 
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จากตารางท่ี 4.20 ( Sheck sheet )  ความเส่ียงของอุปกรณและเคร่ืองจักรสถานท่ีใน
การปฏิบัติงาน มีอุปกรณและเคร่ืองจักรท่ีเสียหาย คณะผูวิจัยจึงไดหาทางแกไขจึงทําตาราง
เสนอแนะแนวทางการแกไขปญหา และจักทํารายการของเสียและของท่ีตองช้ือใหม 

รายการอุปกรณที่ตองเปล่ียนใหม 

 

ภาพท่ี 4.15 สายเชื่อมแกส 

 

รายการ  สายเชื่อมแก็สพรองสายลม 

ขนาด  1/4” x 1/4" x 2B   

ย่ีหอ  YOGO 

จํานวน  2 มวน มวนละ 10 เมตร 

ราคา  มวนละ 450 บาท 

สถานท่ีขาย ชื้อไดตามรานวัสดุท่ัวไป 

ราคาสินคารวม 900  บาท 

รายละเอียด เปนสายท่ีใชติดต้ังกับถังแก็สและถังลมระยะการใชงานอยูท่ีคนใช 
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ภาพท่ี 4.16 สายเชื่อมไฟฟา 

 

รายการ  สายเชื่อมไฟฟาสีสม PVC 50/1500/0.14 

ขนาด  PVC 50/1500/0.14 

ย่ีหอ  ไมมี ใชกับตูเช่ือมขนาด 150A – 500A 

จํานวน  4  มวน 

ราคา  มวนละ 142 บาท 

สถานท่ีขาย ชื้อไดตามรานวัสดุท่ัวไป 

ราคาสินคารวม 568  บาท 

รายละเอียด สายไฟฟาตัวนําอะลูมิเนียมแกนเดียวแบบอัดแนน หุมดวยฉนวนโพลีไวนิลคลอไรด         
แรงดันไฟฟาท่ีกําหนด 750 โวลต ตัวนําอุณหภูมิไมเกิน 75 องศา เซลเซีย 
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ภาพท่ี 4.17  กระจกหนากากเชื่อมไฟฟา 

 

รายการ  กระจกหนากากเช่ือมไฟฟา 

ขนาด  ขนาด 90 x 110 mm. for WH 768 และ กระจกดํา ขนาด 2" x 4.1/2" 

ย่ีหอ  YAMADA  

จํานวน  12 แผน 

ราคา  90 x 110 mm. for WH 768 แผนละ 50 บาท   

สถานท่ีขาย ชื้อไดตามรานวัสดุท่ัวไป 

ราคาสินคารวม 300 บาท 

รายละเอียด กระจกกันแสงเช่ือม YAMADA หนา 3 มม. มี No. 5,9,10,11,12,13 บรรจุ 100/

กลอง, 500/ลัง 
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ภาพท่ี 4.18 พัดลมหอยโขง 

 

รายการ  พัดลมหอยโขง 

ขนาด  - 

ย่ีหอ   HORSEPOWER 

จํานวน  1 เคร่ือง 

ราคา  50000 

สถานท่ีขาย บริษัทขายเคร่ืองจักรอุตสาหกรรม 

ราคาสินคารวม - 

รายละเอียด Turbo blower ,พัดลมหอยโขง HORSE POWER Model: BO-T4243BLงานท่ี
ใช : ดูดกล่ิน ควัน และความรอนพัดลมประสิทธิภาพสูง กลุมของพัดลมหอยโขงเทอรโบล เนน
ประสิทธิภาพแรงลมสูง เหมาะสําหรับงานดูดฝุน ระบบกําจัดกล่ิน ควัน ฝุนผงจากเคร่ืองเจียร เคร่ือง
ขัดตางๆสามารถเลือกใชใหเหมาะสมกับงานแตละประเภท 
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ภาพท่ี 4.19 ดอกกัดมิลลิ่ง 

 

รายการ  ดอกกัดงานแบบละเอียด เหล็กไฮสปดผสมโคบอลด 8% 4ฟน  

ขนาด  ขนาด 6 มม. - 

จํานวน  1 ดอก 

ราคา   ดอกละ 200  บาท ถาดอกใหญขึ้นอีกเพ่ิม มม. 50 – 100 บาท 

สถานท่ีขาย บริษัทขายเคร่ืองจักรอุตสาหกรรม 

ราคาสินคารวม 200  บาท 

รายละเอียด เปนดอกท่ีใชกับคร่ืองมิลลิ่งใชกับงานท่ีตองการความระเอียด 
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ภาพท่ี 4.20 ถุงมือเชื่อมไฟฟา 

 

รายการ   ถุงมือเชื่อมไฟฟา 

จํานวน  1 คู 

ราคา  คูละ 150 บาท 

สถานท่ีขาย สั่งชื่อทางเนต 

ราคาสินคารวม 150 บาท 

รายละเอียด เปนถุงมือเชื่อมไฟฟาเทาน้ันใชกันความรอนจากการเชื่อม 
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รูปภาพท่ี 4.21 ชั้นวางเหล็ก 

 

รายการ   ชั้นวางเหล็ก 

ขนาด  200 x 600 มม. 

ใชเหล็ก  เหล็กเหล่ียม ขนาด 2x2 นิ้ว ยาว 6 ม.    10 อัน   

เหล็กส่ีเหลี่ยม ขนาด 2x2 นิ้วยาว 2 ม.  6  อัน    

  เหล็กแผนหนา 2 มม. กวาง 2 ม. ยาว 6 ม 3  แผน 

ราคา            5000   

สถานท่ีขาย รานขายวัสดุท่ัวไป 

 

 

              เน่ืองจากโรงปฏิบัติการยังไมมีใบรายงานอุบัติเหตุเพ่ือเก็บบันทึกอุบัติเหตุ ทางคณะจึงคิด
ออกแบบใบรายงานอุบัติเหตุโดยในกรอบการเกิดอุบัติเหตุในโรงปฏิบัติการเพ่ือเก็บเปนสถิติของการ
เกิดอุบัติเหตุ 

ตารางท่ี 4.21 ใบรายงานอุบัติเหตุ 

รายงานอุบัตเิหต ุ

วนัที!เกิดเหต_ุ_____________________เวลา__________________น. 

1. รายละเอียดของผูบ้าดเจ็บ 

ชื!อ-นามสกลุ____________________อาย_ุ_________การศึกษา____________________ 
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บทท่ี 5 

สรุปผล และขอเสนอแนะ 

 ผลการศึกษาคนควาการทําโครงการสารนิพนธเก่ียวกับการประยุกตเก่ียวกับการประยุกตใช
เทคนิคและกิจกรรมสงเสริมความปลอดภัยในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรมผูศึกษาคนควาจึง
ศึกษาคนควาสามารถสรุปผลการศึกษาคนควาไดดังน้ี 

สรุปผล 
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 1. คณะผูวิจัยไดจัดใหมีการอบรม ข้ึน เพ่ือเปนการแนะแนวคิดการเกิดอันตรายตางๆ เวลา
ปฏิบัติงานและเพ่ือปลูกฝงการทํางานดวยความปลอดภัย  

 จากตารางท่ี 4.17 รวมคาเฉล่ีย 
 

หัวขอ คาเฉล่ีย( X  ) S.D สรุปผล 
กระบวนการ ข้ันตอนการใหบริการ 3.92 0.628 ดี 

เจาหนาท่ีผูใหบริการ/วิยากร/ผูประสานงาน 3.34 0.502 ดี 
การอํานวยความสะดวก 3.54 0.512 ดี 
ความรูความเขาใจและการนําความรูไปใช 4.01 0.553 ดีมาก 
ความพึงพอใจของทานตอภาพรวมของโครงการ 4.15 0.702 ดีมาก 

รวมคาเฉล่ีย 3.82 0.645 ดี 
 
 จากตารางท่ี 4.17 รวมคาเฉล่ีย หัวขอ ขอท่ีมีคาเฉล่ียสูงสุดคือ ความพึงพอใจของทานตอ
ภาพรวมของโครงการ มีคาเฉล่ีย 4.15 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดีมาก ลองลงมาคือ 
ความรูความเขาใจและการนําความรูไปใช มีคาเฉล่ีย 4.01 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี
มาก ลองลงมาคือ กระบวนการ ข้ันตอนการใหบริการ มีคาเฉล่ีย 3.92 ระดับความพึงพอผูเขา
โครงการในระดับ ดี ลองลงมาคือ เจาหนาท่ีผูใหบริการ/วิยากร/ผูประสานงาน มีคาเฉล่ีย 3.54 ระดับ
ความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี ลองลงมาคือ เจาหนาท่ีผูใหบริการ/วิยากร/ผูประสานงาน มี
คาเฉลี่ย 3.34 และ รวมคาเฉล่ีย 3.82 ระดับความพึงพอผูเขาโครงการในระดับ ดี 

 

 

 2. คณะผูวิจัยไดมีการจัดกิจกรรม 5ส ข้ึน เพ่ือเสริมสรางอุปนิสัยของนักศึกษาสาขาวิชา
เทคโนโลยีการผลิต 

จากตารางท่ีท่ี 4.18 ตารางคาเฉล่ีย 

ขอหัว คาเฉล่ีย ( X ) S.D สรุปผล 

ดานงบประมาณและสวัสดิการ 3.89 0.628 ดีมาก 

ดานสถานท่ีและระยะเวลา 3.91 0.502 ดีมาก 

ดานประชาสัมพันธ 3.50 0.512 ดีมาก 

ดําเนินกิจกรรมบรรลุตามวัตถุประสงค 4.41 0.553 ดีมาก 

รวมเฉล่ีย 3.92 0.548 ดีมาก 
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จากตารางท่ีท่ี 4.18 ตารางคาเฉล่ียรวมในแตละดาน ขอท่ีม่ีคาเฉล่ียสูงสุดท่ี คือ ดาน
ประชาสัมพันธ ซึงมีคาเฉล่ีย 4.41 สรุปผลอยูในระดับ ดีมาก รองลงมาคือ ดานสถานท่ีและระยะเวลา  
มีคาเฉล่ีย 3.91 สรุปผลอยูในระดับ ดีมาก รองลงมาคือ ดานงบประมาณและสวัสดิการ มีคาเฉล่ีย 
3.89 สรุปผลอยูในระดับ ดีมาก รองลงมาคือ ดานประชาสัมพันธ มีคาเฉล่ีย 3.50 สรุปผลอยูในระดับ 
ดีมาก 

 3.  การจัดการความปลอดภัยในโรงปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

     3.1 มีการขีดเสนปฏิบัติงานและเสนทางเดินแลวใชสีตรงตามมาตาฐานสี ของหนังสือ
วิศวกรรมความปลอดภัย 

     3.2 มีการติดปายความปลอดภัย ติดปายขอกําหนดกฎปฏิบัติงาน ปายถังดับเพลิง 
ตรวจสอบวาถูกตองดีแลว 

     3.3 บันทึกอุบัติเหตุ 

     3.4 (JSA) วิเคราะหงานเพ่ือความปลอดภัย 

     3.5 ขอเสนอและ 

  

 

 

ปญหาและการแกไขปญหา 
 เปนการแกไขปญหาการออกแบบและติดต้ังการจัดการความปลอดภัยในโรงปฏิบัติปฏิบัติการ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม จากการทํางานการออกแบบและการติดต้ังในดานตางๆ เพ่ือหาแนวทางการ
แกไข และการพัฒนาเพ่ือใชเทคนิคกิจกรรมสงเสริมความปลอดภัย เพ่ือเปนการปองกันอันตรายของ
การเกิดอุบัติเหตุ 

 

ขอเสนอแนะ 

 1. ควรมีเคร่ืองวัด อุณหภูมิ เสียง ในการทํางาน 

 2. พัฒนาความปลอดภัยในโรงปฏิบัติการใหเขากับ ISO 3100 
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บรรณานุกรม 
 

ศาสตราจารยดร.กิตติอินทรานนท  คณะวิศวกรรมศาสตรจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  

2544  วิศวกรรมความปลอดภัย:  พ้ืนฐานของวิศวกร  โรงพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย     

วิฑูรย  สิมะโชคดี พิมพคร้ังท่ี24  วิศวกรรมและการบริหารความปลอดภัย 

ฝายวิชาการบริษัท  สกายบุกส  จํากัด ความปลอดภัยในโรงงานอุตสาหกรรม   

นายอํานวย เลิศบังอร พิมพป 2554  คูมือความปลอดภัยในการปฏิบัติงานดานเทคนิค 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

แบบและการติดตั้งการประยุกตใชเทคนิคและกิจกรรมสงเสริมความปลอดภัย
ในโรงปฏิบัติการและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
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รูปภาพท่ี ก – 1 แบบขีดเสนโรงปฏิบัติการ 
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ภาคผนวก ข 

ตารางรวมราคาอุปกรณที่เสียหายและเสนอแนวทางใหปฏิบัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี ข-1 ตารางรวมราคาอุปกรณท่ีเสียหาย 

ลําดับ รายการ จํานวน ราคา รวม 

1 สายเชื่อมแกส 2  มวน 450 บาท 900 บาท 

2 สายเชื่อมไฟฟา 4  มวน 142 บาท 568 บาท 

3 กระจกหนากากไฟฟา 12 แผน 25 บาท 300 บาท 
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4 พัดลมหอยโขง 1 เคร่ือง 10,000 10,000 บาท 

5 ดอกกัดมิลลิ่ง 1 ดอก 6 มม. 200 บาท 200 บาท 

6 ถุงมือเชื่อมไฟฟา 1 คู 150 บาท 150 บาท 

7 ชั้นวางเหล็ก รวมเหล็ก
ทั้งหมด 

5,000 บาท 5,000 บาท 

              รวม    17,118 บาท 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประวัตินักวิจัย 
1. นายนรัตว  รัตนวัย 
              Mr.Narat Rattanawai. 
     เลขบัตรประจําตัวประชาชน 1679900121514 
     ที่อยู 13/1 ม.13 ต.สะเดียง อ.เมือง จ.เพชรบูรณ 67000 

วศ.ม. (วิศวกรรมการจัดการ) มหาวิทยาลัยนเรศวร 
   วศ.บ. (วิศวกรรมอุตสาหการ) มหาวิทยาลัยนเรศวร 
    E-mail : narat_pcru@hotmail.com  
    โทรศัพท 056-717100 ตอ 1608, 1609  , 086-7474122 
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    ตําแหนงอาจารยประจําพิเศษ 
    หัวหนาวจัิย : การจัดการความเส่ียงและสภาพอันตรายตางๆภายในโรงงานปฏิบัติการ  

                 กรณีศึกษา สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม วิทยาลัยเทคนิคแพร 
    หัวหนาวจัิย :  การพัฒนาฐานขอมูลเพ่ือการจัดการของคงคลังในบริษัท M.E.D. วิศวกรรม 

2. นาย ศักด์ิชัย คําแสงมาศ   
    Mr.Sukchai Kumsangmart. 

              เลขบัตรประจําตัวประชาชน  1679900213222       

              ที่อยู 186 หมู. 12 ต. บานโคก  อ. เมือง  จ. เพชรบูรณ 67000 

              ตําแหนง นักศึกษาสาขาเทคโนโลยีการผลิต 

     เบอรโทรศัพท 089-9501063 

3. นาย เกรียงไกร  ทิพยศรีบุตร 

     Mr.Kriangkrai Thipsributr. 

      เลขบัตรประจําตัวประชาชน 1679900194627  

              ที่อยู 167/1 ม 1 ต.ทาพล อ.เมือง  จ.เพชรบูรณ 67250 

     ตําแหนง นักศึกษาสาขาเทคโนโลยีการผลิต 

 

 

 


