
 

 

การปรับปรุงระบบบริหารความปลอดภัยในโรงงานฟอกย้อม 
 

นางสาวอาทิตยา เพชรวรพันธ์ 

วิทยานิพนธ์นี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
ปีการศึกษา 2557 

ลิขสิทธิ์ของจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

 



 

 

 

IMPROVEMENT OF SAFETY MANAGEMENT SYSTEM IN A DYEING FACTORY 
 

Miss Atittaya Petworapan 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Engineering Program in Industrial Engineering 

Department of Industrial Engineering 
Faculty of Engineering 

Chulalongkorn University 
Academic Year 2014 

Copyright of Chulalongkorn University 

 



 

 

หัวข้อวิทยานิพนธ์ การปรับปรุงระบบบริหารความปลอดภัยในโรงงานฟอก
ย้อม 

โดย นางสาวอาทิตยา เพชรวรพันธ์ 
สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ 
อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก รองศาสตราจารย์ ดร. จิตรา รู้กิจการพานิช 
  

คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย อนุมัติให้นับวิทยานิพนธ์ฉบับนี้เป็นส่วน
หนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต 

 

 คณบดีคณะวิศวกรรมศาสตร์ 

(ศาสตราจารย์ ดร. บัณฑิต เอ้ืออาภรณ์) 

คณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ 

 ประธานกรรมการ 

(รองศาสตราจารย์ สุทัศน์ รัตนเกื้อกังวาน) 

 อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก 

(รองศาสตราจารย์ ดร. จิตรา รู้กิจการพานิช) 

 กรรมการ 

(ศาสตราจารย์ ดร. ปารเมศ ชุติมา) 

 กรรมการภายนอกมหาวิทยาลัย 

(รองศาสตราจารย์ สมชาย พวงเพิกศึก) 

 

 



 ง 

 

 

บทคั ดย่อ ภาษาไทย 

อาทิตยา เพชรวรพันธ์ : การปรับปรุงระบบบริหารความปลอดภัยในโรงงานฟอกย้อม 
(IMPROVEMENT OF SAFETY MANAGEMENT SYSTEM IN A DYEING FACTORY) อ.ที่
ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: รศ. ดร. จิตรา รู้กิจการพานิช, 271 หน้า. 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงระบบบริหารความปลอดภัยในโรงงานอุตสาหกรรม
ฟอกย้อม น าไปสู่การลดผลกระทบของการเกิดอุบัติเหตุและโรคจากการท างานของพนักงาน โดยยึด
แนวทางจากระบบบริหารสิ่งแวดล้อม และน าส่วนหนึ่งของเทคนิคการปรับปรุงสภาพการท างานใน
โรงงานขนาดเล็ก(WISE Technique) การประเมินความเสี่ยงและวงจรเดมม่ิงมาประยุกต์ใช้ร่วมกัน มี
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The purpose of this research is to improve safety management system in 
industrial dyeing factory for reduce the impact of accident and occupational disease by 
using the way of Environmental management system and adaptation of WISE 
Technique, risk assessment and Deming cycle. This research chose Dying section, and 
fabric finishing section. Starting from appointing safety committees to participate in the 
project, to 1) Inspected the factory’s working condition. 2) Evaluated the structures of 
safety management system. 3) Assessed the risk in working condition. 4) Evaluated the 
safety behaviors of the worker. 5) Defined the measures to improving. 6) Set the safety 
management system in the factory. 

  

From the studies, the research found that the higher position of the 
executives and occupational health and safety involve in the project that more safety 
activities were cooperated. Risk from working procedures and environment were 
controlled and reduced as well as the workers’ safety behaviors were improved. The 
improving of safety behaviors followed Deming cycle three times. The first cycle 
targeted to increase the safety awareness of the operators. The second cycle tried to 
set up the role model. The third cycle was to monitor the working process of the 
workers by their head so that the workers in dyeing and fabric finishing section improve 
their behavior about 5.90% and 6.89% respectively. The result also shows that the risk 
measure improved 40.51% and 30.04 after the project respectively, and the safety 
management measure improved 31.06%. 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
1.1 ที่มาและความส าคัญ 

การท างานในโรงงานอุตสาหกรรมนอกจากจะค านึงถึงผลผลิต กระบวนการผลิตและ
ประสิทธิภาพการผลิตแล้ว สภาพแวดล้อมการท างานและความปลอดภัยของพนักงานก็เป็นปัจจัย
ส าคัญและส่งผลต่อการผลิตเช่นเดียวกัน การเกิดอุบัติเหตุอาจก่อให้เกิดความเสียหายต่อทั้งตัว
พนักงานและโรงงาน ส าหรับพนักงานอาจเกิดการบาดเจ็บหรือเจ็บป่วยเล็กน้อยไปจนถึงขั้นเสียชีวิตได้ 
ส่วนโรงงาน อุบัติเหตุสะท้อนเห็นถึงประสิทธิภาพของระบบบริหารความปลอดภัยที่ไม่ดีท าให้ขาด
ความน่าเชื่อถือต่อสาธารณชนและอาจก่อให้เกิดความเสียหายต่อกระบวนการผลิตจนไม่สามารถ
ด าเนินการต่อไปได ้

เมื่อน าข้อมูลจากรายงานผลการวิเคราะห์ขีดความสามารถในการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน 
ของสถาบันวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมอุตสาหกรรมการผลิต [1] มาพิจารณาเปรียบเทียบ
ขนาดอุตสาหกรรม เทคโนโลยีที่ใช้และแรงงาน ของแต่ละอุตสาหกรรม ดังตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 การเปรียบเทียบขนาดอุตสาหกรรม เทคโนโลยีที่ใช้และแรงงานของอุตสาหกรรมแต่ละ
ประเภท 

ประเภท
อุตสาหกรรม 

ขนาดอุตสาหกรรม เทคโนโลยี แรงงาน 

เคมีภณัฑ ์ เป็นอุตสาหกรรม
ขนาดใหญ ่

เครื่องจักรเทคโนโลยีสูง ใช้แรงงานน้อย 

เครื่องจักรกล เป็นอุตสาหกรรม
ขนาดเล็กไม่เน้น
เทคโนโลยีสูง 

เป็นการผลิตแบบ
ลอกเลียนแบบ 

ใช้แรงงานมีฝีมือ 

แรงงานมีอัตราการเข้าออก
สูง ท าให้ขาดประสบการณ์
และความรู ้

ปิโตรเคม ี เป็นอุตสาหกรรม
ขนาดใหญ ่

เทคโนโลยีสามารถหาซื้อได ้ บุคลากรมีความรู้
ความสามารถสูง 
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ตารางที่ 1 การเปรียบเทียบขนาดอุตสาหกรรม เทคโนโลยีที่ใช้และแรงงานของอุตสาหกรรมแต่ละ
ประเภท (ต่อ) 

ประเภท
อุตสาหกรรม 

ขนาดอุตสาหกรรม เทคโนโลยี แรงงาน 

พลาสติก 80% เป็นอุตสาหกรรม
ขนาดกลางและเล็ก 

เทคโนโลยียังไม่ได้รับการ
พัฒนา 

มีการใช้แรงงานจ านวนมาก 

แรงงานยังขาดความรู ้

ซีเมนต ์  เป็นอุตสาหกรรมขนาด
ใหญ่ 

เทคโนโลยีและเครื่องจักร
ทันสมัย 

ระดับเทคนิคและวิศวกร 

เซรามคิ ส่วนใหญ่เป็น
อุตสาหกรรมขนาดกลาง
และเล็ก 

ขึ้นกับขนาดอุตสาหกรรม ใช้แรงงานจ านวนมาก 

อุตสาหกรรมขนาดใหญ ่ ต้องการแรงงานมีฝมีือ 

มีอัตราการเข้าออกสูง 

เครื่องใช้ไฟฟ้า
อิเล็กทรอนิกส ์

อุตสาหกรรมขนาดใหญ ่ เทคโนโลยีขั้นสูง ใช้แรงงานเป็นจ านวนมาก 

อัตราการเข้าออกสูง 

ไม้และเครื่องเรือน อุตสาหกรรมขนาดกลาง
และเล็ก 

เทคโนโลยีไม่สูง ใช้แรงงานจ านวนมาก 

อัตราการเข้าออกสูง 

ยาง  อุตสาหกรรมขนาด
กลางและเล็กเป็นส่วน
ใหญ่ 

เทคโนโลยีล้าสมยั 
ประสิทธิภาพการผลติต่ า 

ใช้แรงงานจ านวนมาก 

ยานยนต ์ อุตสาหกรรมขนาดใหญ ่
 
 

เทคโนโลยีขั้นสูงและ
ทันสมัย 

ต้องใช้แรงงานท่ัวไปจ านวน
มาก 
ต้องการแรงงานมีฝมีือ 

เยื่อกระดาษ 
กระดาษและ
สิ่งพิมพ์ 

การผลิตเยื่อกระดาษ 
และกระดาษเป็น
อุตสาหกรรมขนาดใหญ ่

เทคโนโลยีขั้นสูงและ
ทันสมัย 

ใช้แรงงานจ านวนมาก 
  

สิ่งพิมพ์เป็น
อุตสาหกรรมขนาดกลาง
และเล็ก 

สิ่งพิมพ์ใช้เทคโนโลยไีมสู่ง 
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ตารางที่ 1 การเปรียบเทียบขนาดอุตสาหกรรม เทคโนโลยีที่ใช้และแรงงานของอุตสาหกรรมแต่ละ
ประเภท (ต่อ) 

ประเภท
อุตสาหกรรม 

ขนาดอุตสาหกรรม เทคโนโลยี แรงงาน 

รองเท้าและเครื่อง
หนัง 

ใช้เทคโนโลยตี่ า เทคโนโลยีไม่สูง ต้องการแรงงานมีฝมีือ 

สิ่งทอ ส่วนใหญ่เป็น
อุตสาหกรรมขนาดกลาง
และเล็ก 

เทคโนโลยีไม่สูง อัตราการเข้าออกสูง 

ต้องการแรงงานมีฝมีือ 

เครื่องประดับ ส่วนใหญ่เป็น
อุตสาหกรรมขนาดกลาง
และเล็ก 

เทคโนโลยีล้าสมยั 
ประสิทธิภาพการผลติต่ า 

ต้องการแรงงานมีฝมีือ 

เหล็กกล้า มีทั้งอุตสาหกรรมขนาด
ใหญ่ไปถึงเล็ก 

เครื่องจักรทันสมัย ขาดแรงงาน 

อาหาร มีทั้งอุตสาหกรรมขนาด
ใหญ่ไปถึงเล็ก 

ขึ้นกับขนาดอุตสาหกรรม ต้องการแรงงานมีฝมีือ 

ใช้แรงงานจ านวนมาก 

ยา   เทคโนโลยีทันสมยั ต้องการบุคลากรที่มีความรู้
สูง 

 
จากตารางที่ 1 พบว่า เทคโนโลยีส่วนใหญ่และเครื่องจักรที่ใช้โรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่

จะมีความทันสมัย ดังนั้นการผลิตจึงมีประสิทธิภาพที่ดี ซึ่งโรงงานประเภทนี้ส่วนใหญ่เป็นฐานการผลิต
ให้กับบริษัทต่างชาติ เช่น อุตสาหกรรมเคมีภัณฑ์ ปิโตรเคมี และเครื่องใช้ไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์ หรือ
หากเจ้าของประกอบการเป็นคนไทยก็จะเป็นการรวมทุนขนาดใหญ่ มีความสามารถพอในการพัฒนา
กระบวนการต่างๆ รวมถึงระบบบริหารความปลอดภัยด้วย 

เมื่อพิจารณาลักษณะอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในโรงงาน จากสถิติอุบัติเหตุ ปี 2546-2554 จาก
ข้อมูลอิเล็กทรอนิกส์ของส านักเทคโนโลยีความปลอดภัย [2] พบว่าอุบัติเหตุส่วนใหญ่ที่เกิดขึ้นใน
โรงงานมักเป็นการเกิดอัคคีภัยซึ่งสาเหตุมาจากไฟฟ้าลัดวงจร หรือจากการซ่อมแซมเครื่องจักร เช่น 
การเชื่อม การตัดโลหะ ท าให้เกิดประกายไฟจนก่อให้เกิดอัคคีภัยในที่สุด นอกจากนั้นยังเกิดจาก
พนักงานประมาท ขาดความระมัดระวังในการท างาน เช่นการสูบบุหรี่ในสถานที่ท างาน และการลืม
ปิดเครื่องจักร เป็นต้น ทั้งนี้รวมถึงการไม่ปฏิบัติตามข้ันตอนการท างานที่ถูกต้องด้วย 

และเมื่อพิจารณาอุบัติ เหตุในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อม พบว่า
อุตสาหกรรมที่มีการใช้แรงงานจ านวนมาก ได้แก่  อุตสาหกรรมพลาสติก อุตส าหกรรมยาง 
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อุตสาหกรรมไม้และเครื่องเรือน อุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ กระดาษและสิ่งพิมพ์ อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
และอุตสาหกรรมอาหาร มีลักษณะอุบัติเหตุ คือ เครื่องจักรหนีบ บด ตัด อวัยวะ หรือทับร่างกาย ซึ่ง
สาเหตุเกิดจากพนักงานประมาท ท างานกับเครื่องจักรไม่ถูกต้อง ขาดการปิดคลุมเครื่องจักร หรือ
รู้เท่าไม่ถึงการณ์เก่ียวกับการใช้สารเคมี เป็นต้น 

ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นไปยังโรงงานที่ยังมีเทคโนโลยีไม่สูงมากนัก มีเงินลงทุนต่ า มีการใช้
แรงงานเป็นจ านวนมาก และมีลักษณะอุบัติเหตุที่มีสาเหตุจากตัวพนักงานเป็นหลัก แต่เนื่องจากใน
อุตสาหกรรมพลาสติกมักเกิดอัคคีภัยมากกว่าอุบัติเหตุที่เกิดจากพนักงานจึงไม่น ามาพิจารณาด้วย 

พิจารณาข้อมูลจ านวนผู้ที่ประสบอุบัติเหตุจากการท างาน ตั้งแต่ พ.ศ. 2546 – พ.ศ. 2552 
โดยใช้ข้อมูลจากรายงานประจ าปี 2546 – 2552 กองทุนเงินทดแทน ของส านักงานประกันสังคม [3-
9] พบว่า อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อมที่ใช้แรงงานจ านวนมาก และมีผู้ประสบอุบัติเหตุ
จ านวนมาก มีด้วยกัน 4 ประเภท ดังนี้ 

1) อุตสาหกรรมผลิตอาหารและเครื่องดื่ม  
2) อุตสาหกรรมการผลิตสิ่งทอถัก เครื่องประดับ ได้แก่ สิ่งทอ อุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ 

กระดาษและสิ่งพิมพ์ 
3) อุตสาหกรรมการท าป่าไม้ ผลิตภัณฑ์จากไม้ ได้แก่ อุตสาหกรรมไม้และเครื่องเรือน 
4) อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์จากกระดาษ การพิมพ์ ได้แก่ อุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ กระดาษ

และสิ่งพิมพ์ 
การเกิดอุบัติเหตุตามทฤษฎีโดมิโน [10, 11] ได้อธิบายไว้ว่า อนุกรมการเกิดอุบัติเหตุมี 5 

ปัจจัยที่ส่งผลต่อกัน ได้แก่ 
1) สภาพการท างานที่ไม่ดี  
2) ลักษณะบุคคลที่ไม่เหมาะสม  
3) การกระท าท่ีไม่ปลอดภัย  
4) อุบัติเหตุ  
5) การบาดเจ็บ 
ดังนั้นเมื่อปัจจัยตัวใดตัวหนึ่งบกพร่องย่อมจะส่งผลให้ปัจจัยต่อไปบกพร่องได้ด้วย ในบางครั้ง

การปรับปรุงปัจจัยที่ 1 ท าได้ยากเนื่องจากข้อจ ากัดของการออกแบบและการลงทุน ในขณะที่ ปัจจัยที่ 
2 ไม่มีตัวเลือกของพนักงานที่มีคุณสมบัติตรงกับความต้องการ จึงต้องจัดการที่ปัจจัยที่ 3 คือการ
เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการท างานให้เกิดความปลอดภัย 

ทฤษฎีการขาดดุลยภาพ [11] ได้อธิบายไว้ว่า การเกิดอุบัติเหตุอาจเกิดจากการขนาดดุลย
ภาพชั่วขณะหนึ่งระหว่างพฤติกรรมของคนกับระบบการท างานซึ่งสามารถแก้ไขได้โดยการ
เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมหรือเปลี่ยนแปลงระบบอย่างใดอย่างหนึ่งหรือทั้งสองอย่าง ดังนั้นในงานวิจัยนี้
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จึงท าหารปรับปรุงระบบความปลอดภัยควบคู่ไปกับเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมความปลอดภัยของ
พนักงาน 

เมื่อพิจารณาข้อมูลจ านวนผู้ที่ได้รับบาดเจ็บจากการท างานและน ามาจัดล าดับตามสิ่งที่ท าให้
ประสบอันตราย ตั้งแต่ พ.ศ. 2546 – พ.ศ. 2552 จากกองทุนเงินทดแทน [3-9] ตามตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2 จ านวนผู้ที่ได้รับบาดเจ็บจากการท างานตามสิ่งที่ท าให้ประสบอันตรายจากกองทุนเงิน
ทดแทนระหว่าง พ.ศ. 2546 – พ.ศ. 2552 

สิ่งที่ท าให้
ประสบ
อันตราย 

จ านวนผู้ประสบอุบตัิเหต ุ(คน) 

2546 2547 2548 2549 2550 2551 2552 รวม 

วัตถุหรือสิ่งของ
ตกหล่น 

105,990 105,896 105,573 98,116 93,858 82,068 68,225 659,726 

เครื่องจักร 28,586 29,507 28,358 26,955 25,962 23,427 18,611 181,406 

เครื่องมือ 24,069 26,778 25,182 25,488 24,313 22,249 18,855 166,934 

สภาพแวดล้อม
เก่ียวกับการ
ท างาน 

14,002 15,349 15,763 14,847 14,780 13,448 11,841 100,030 

สิ่งมีพิษ 
สารเคมี 

10,213 10,022 9,678 9,822 9,483 8,354 7,006 64,578 

ยานพาหนะ 9,041 9,230 9,554 9,358 9,738 8,855 8,293 64,069 

อาคารหรือ
สิ่งก่อสร้าง 

7,222 7,967 8,136 8,419 8,737 7,944 7,212 55,637 

ไฟฟ้าและ
อุปกรณ์ไฟฟ้า 

2,574 2,603 2,426 2,369 2,514 2,360 2,264 17,110 

คนหรือสัตว์ 1,182 1,238 1,205 1,181 1,378 1,273 1,148 8,605 

ก๊าซ 279 275 161 183 193 181 119 1,391 

ภัยธรรมชาต ิ 1 106 942 63 13 9 5 1,139 

หม้อไอน้ าและ
ถังความดัน 

91 88 69 51 37 143 107 586 

เชื้อโรค 77 76 97 112 66 26 24 478 

วัตถุระเบิด 
(ยกเว้นก๊าซ) 

4 42 12 40 34 12 15 159 
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จากตารางที่ 2 พบว่า สาเหตุหลักของการเกิดอุบัติเหตุมาจากวัตถุหรือสิ่งของตกหล่น 
รองลงมาคือสาเหตุจากเครื่องจักร เครื่องมือ สภาพแวดล้อมการท างาน และสิ่งมีพิษ สารเคมี  

ด้วยเหตุนี้เมื่อพิจารณาจากประเภทอุตสาหกรรมทั้ง 4 ประเภท พบว่า ในอุตสาหกรรมสิ่งทอ
โดยเฉพาะประเภทฟอกย้อม ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมมีเทคโนโลยีการผลิตที่ไม่สูงมากนัก พนักงานต้อง
ท างานกับเครื่องจักรและเครื่องมือที่ไม่ทันสมัยซึ่งอาจจะช ารุดเสียหายตามกาลเวลา ทั้งยังมีการใช้
แรงงานเป็นจ านวนมาก ซึ่งแรงงานเหล่านี้ยังมีพฤติกรรมในการท างานที่ไม่ปลอดภัย เช่น ไม่สวมใส่
อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลที่เหมาะสม โดยอุบัติเหตุที่มักจะเกิดขึ้น ได้แก่ รถเข็นผ้า
ทับนิ้วเท้า ผื่นแพ้จากการสัมผัสสารเคมี ปวดหลังจากการยกของหนัก และการผสมสารเคมีผิดล าดับ
หรือสัดส่วน เป็นต้น  

เมื่อพิจารณาตาม ประกาศกระทรวงแรงงาน เรื่อง ก าหนดชนิดของโรคซึ่งเกิดขึ้นตามลักษณะ
หรือสภาพของงานหรือเนื่องจากการท างาน พ.ศ. 2550 [12] พบว่าอุตสาหกรรมฟอกย้อมยังมี
สภาพแวดล้อมในการท างานที่เสี่ยงต่ออันตรายต่อการเกิดโรคที่มีสาเหตุจากการท างาน ดังนี้ 

1) โรคที่มีสาเหตุจากสิ่งแวดล้อมทางกายภาพ เช่น สัมผัสกับความร้อน เสียงดัง และความ
สั่นสะเทือน  

2) โรคที่มีสาเหตุจากสารเคมี 
3) โรคปอดจากการท างาน เนื่องจากฝุ่นละอองจากฝ้าย  
4) โรคผิวหนังจากการท างาน เนื่องจากต้องสัมผัสกับสารเคมี จึงอาจท าให้เกิดการแพ้ ระคาย

เคือง และอักเสบ 
5) โรคระบบการเคลื่อนไหวและกล้ามเนื้อที่เกิดจากการท างาน ได้แก่ 

5.1) โรคเก่ียวกับกระดูกและข้อ เช่นกระดูกหัก บาดเจ็บที่ข้อ ปวดหลัง  
  5.2) โรคของกล้ามเนื้อและส่วนที่เกี่ยวข้อง เช่น การอักเสบและบาดเจ็บของ
กล้ามเนื้อ เอ็น และส่วน ต่างๆ ที่เก่ียวข้อง  
  5.3) โรคของระบบประสาท เช่น หมอนรองกระดูกสันหลังเบียดหรือกดรากประสาท 
เส้นประสาทถูกบีบหรือรัด และการบาดเจ็บต่อไขสันหลังและเส้นประสาทการใช้แรงงานหนักในการ
ท างาน  
 ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงเลือกอุตสาหกรรมฟอกย้อมเป็นกรณีศึกษา 

พฤติกรรมในการท างาน นอกจากจะแสดงถึงลักษณะการปฏิบัติงานของพนักงานแล้วยัง
สะท้อนถึงความเข้าใจและเจตคติที่ดีต่องานที่ท า โดยมีการรับรู้เป็นตัวก าหนดพฤติกรรม ซึ่งปัจจัยที่จะ
ส่งผลต่อการรับรู้เพ่ือให้เกิดพฤติกรรมการท างานที่ตรงตามความต้องการของผู้ประกอบการนั้นเกิด
จากการให้ความรู้เกี่ยวเบื้องต้นเกี่ยวกับงานที่ท า ความรู้เกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ กระบวนการผลิต การใช้
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เครื่องมืออุปกรณ์ และการปฏิบัติอื่นๆ ที่สอดคล้องต่อเป้าหมายของโรงงาน และที่ส าคัญไปกว่านั้นคือ
ความต้องการของตัวพนักงานเอง   

ปรียาพร วงศ์อนุตรโรจน์ [13] ได้อธิบายทฤษฎีความต้องการของมาสโลว์ไว้ว่า ความต้องการ
ของมนุษย์ล้วนเป็นไปตามล าดับ โดยความต้องการในขั้นต่ าสุดคือความต้องการทางด้านปัจจัยสี่และ
ปัจจัยพ้ืนฐาน และขั้นถัดมาคือความต้องการความมั่นคงปลอดภัย หากพนักงานยังไม่ได้รับการ
ตอบสนองตามความต้องการขั้นต่ าสุดหรือพึงพอใจเพียงแค่นั้น ก็จะไม่เกิดความต้องการในขั้นต่อไป 
ดังนั้นพฤติกรรมด้านความปลอดภัยก็อาจไม่สามารถเกิดขึ้นได้ ดังนั้น หากต้องการให้พนักงาน
ปฏิบัติงานอย่างปลอดภัยมากขึ้น จึงต้องมีการปรับปรุงระบบบริหารความปลอดภัย โดย 1) ปรับปรุง
โครงสร้างการท างาน เพ่ือวางแผนและสนับสนุนกิจกรรมด้านความปลอดภัย 2) ปรับปรุงวิธีการ
ท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน เพ่ือลดอุบัติเหตุที่อาจเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตที่มีสภาพ
อันตราย และ 3) การปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน เป็นการแก้ปัญหาการเกิด
อุบัติเหตุที่มีสาเหตุจากการพนักงาน 

เมื่อน าทฤษฎีเกี่ยวกับพฤติกรรมการท างาน มาพิจารณาร่วมกับ แนวคิดเรื่องอุบัติเหตุจาก
การท างาน และงานวิจัยเรื่องพฤติกรรมความปลอดภัยในการท างานของแรงงานในนิคมอุตสาหกรรม
เกตเวย์ อ าเภอแปลงยาว จังหวัดฉะเชิงเทรา ของ สุพล เลิศอุดมชัย [14] สามารถน ามาวิเคราะห์ว่า
การที่พนักงานขาดพฤติกรรมความปลอดภัยมีสาเหตุจากสิ่งใด โดยการใช้ Why-Why Chart ดังนี้ 
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รูปที่ 1 การวิเคราะห์สาเหตุที่พนักงานขาดพฤติกรรมความปลอดภัย 
 

ผลการวิเคราะห์พบว่า สาเหตุส าคัญที่ท าให้พนักงานขาดพฤติกรรมความปลอดภัย ได้แก่ 
การสอนงานที่ไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอ หัวหน้างานไม่มีความรู้ด้านความปลอดภัยที่เพียงพอ ไม่มี
การอบรมก่อนเริ่มงาน ไม่มีมาตรฐานการควบคุมการปฏิบัติงานอย่างชัดเจน นอกจากนี้ยังมีสาเหตุ
จากการสื่อสารและพนักงานไม่ได้ตระหนักถึงความส าคัญในงานที่ท า  

เนื่องจากงานวิจัยนี้มุ่งเน้นไปยังโรงงานที่ยังมีเทคโนโลยีไม่สูงมากนัก มีเงินลงทุนต่ า แต่มีการ
ใช้แรงงานเป็นจ านวนมาก และแรงงานเหล่านั้นมีพฤติกรรมในการท างานที่ไม่ปลอดภัย จึงพัฒนา
แนวทางในการปรับปรุงระบบบริหารความปลอดภัยจากเทคนิคการปรับปรุงสภาพการท างานใน
โรงงานขนาดเล็กของ International Labour Office หรือ ILO [15] ซึ่งเป็นเครื่องมือในการค้นหา
สภาพปัญหาทางด้านการยศาสตร์เพ่ือน ามาปรับปรุงสภาพการท างานให้เหมาะสม โดยข้อดีของ
เครื่องมือนี้คือ 

1) มุ่งเน้นการปรับปรุงที่ง่าย  
2) ใช้ภูมิปัญญาท้องถิ่น 
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3) มีค่าใช้จ่ายน้อย  
จึงได้น าแบบตรวจสอบทางการยศาสตร์ หรือ WISE Checklist มาประยุกต์ใช้ร่วมกับ

ข้อก าหนดจากระบบบริหารสิ่งแวดล้อม เพ่ือสร้างข้อค าถามในการประเมินโครงสร้างการท างานและ
สภาพพ้ืนที่ของโรงงาน มีการใช้การวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ [16] เป็นเครื่องมือประเมิน
ความเสี่ยงมาใช้ค้นหาสภาพอันตรายในกระบวนการผลิตและจัดล าดับความส าคัญของสภาพอันตราย
เพ่ือด าเนินการปรับปรุง จากนั้นน า What-if Analysis [17] มาก าหนดมาตรการในการปรับปรุง
วิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดและควบคุมสภาพอันตรายในขั้นตอนการท างาน 
และได้ใช้วงล้อเดมมิ่ง [18, 19] ในการปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน ซึ่งภายใต้
วงรอบต่างๆ จะมีการน าวิธีการทางจิตวิทยาอุตสาหกรรมมาด าเนินการ ได้แก่ การสร้างความตระหนัก
ให้แก่พนักงาน การสร้างต้นแบบ และการติดตามจากหัวหน้างาน 

 
1.2 วัตถุประสงค์การวิจัย 

เพ่ือปรับปรุงระบบบริหารความปลอดภัยในอุตสาหกรรมฟอกย้อม 
 
1.3 ขอบเขตการวิจัย 

งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน และปรับปรุง
พฤติกรรมด้านความปลอดภัยเฉพาะแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จ  

 
1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

สามารถน าแนวทางจากการวิจัยนี้ไปเป็นต้นแบบเพ่ือพัฒนาวิธีการปรับปรุงระบบบริหาร
ความปลอดภัยในโรงงานอุตสาหกรรมที่มีลักษณะคล้ายคลึงกับโรงงานกรณีศึกษา ได้แก่ โรงงานที่มี
เทคโนโลยีการผลิตที่ไม่สูง มีเงินทุนสนับสนุนจ านวนจ ากัด มีการใช้แรงงานเป็นจ านวนมากและมี
สภาพแวดล้อมในการท างานเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุและโรคจากการท างาน 
 
1.5 ขั้นตอนในการด าเนินงานวิจัย 

1.5.1 ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องและหาโรงงานเพ่ือเป็นกรณีศึกษา 
 1.5.2 ด าเนินการตามข้ันตอนตามระเบียบวิธีการวิจัย 

1) จัดตั้งทีมงานและวางกรอบในการท างาน 
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  (1) การจัดตั้งทีมงาน โดยเลือกจากผู้ที่ท าหน้าที่ในการดูแลด้านความ
ปลอดภัยของโรงงานอยู่แล้ว คือ คณะกรรมการความปลอดภัย เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับหัวหน้า
งานที่เก่ียวข้องกับแผนกท่ีต้องการปรับปรุง และแผนกบุคคล 

  (2) เลือกแผนกที่ท าการปรับปรุง โดยเลือกจากแผนกที่มีสภาพแวดล้อมใน
การท างานที่เสี่ยงต่ออันตรายมากที่สุด ซึ่งได้แก่ แผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จ  

  (3) วางกรอบในการท างาน คือ ทีมงานก าหนดวิธีการขั้นตอนการท างาน
และขอบเขตในการปรับปรุง 

 2) ประเมินปัญหาเบื้องต้นของโรงงานกรณีศึกษา 
  (1) ศึกษาข้อมูลทั่วไปของโรงงาน คือการศึกษาลักษณะการด าเนินธุรกิจ

ของโรงงาน จ านวนพนักงาน 
  (2) การศึกษากระบวนการผลิต  คือการศึกษาขั้นตอนการท างานใน

กระบวนการผลิตของแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จ รวมถึงศึกษาเอกสารวิธีปฏิบัติงานที่
เกี่ยวข้อง 

(3) การทบทวนข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยในวิธีปฏิบัติงาน ทีมงาน
ร่วมกันทบทวนข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยซึ่งก าหนดไว้ในเอกสารวิธีปฏิบัติงานว่าครอบคลุม
กิจกรรมที่มีสภาพอันตรายหรือไม่  

  (4) การส ารวจโรคจากการท างาน โดยการรวมรวบข้อมูลความเจ็บป่วยที่ท า
ให้พนักงานลาหยุดตั้งแต่ปี พ.ศ. 2554 – 2556  

  (5) การประเมินระบบบริหารความปลอดภัย ทีมงานร่วมกันด าเนินการ
ประเมินระบบบริหารเบื้องต้นโดยใช้ข้อค าถามที่อ้างอิงจากระบบบริหารสิ่งแวดล้อมซึ่งเป็นหนึ่งใน
ระบบมาตรฐานที่โรงงานกรณีศึกษาด าเนินงานอยู่ 

  (6) การประเมินความเสี่ยงในกระบวนการท างาน ทีมงานจะต้องร่วมกัน
วิเคราะห์หาสภาพที่เป็นอันตรายในกระบวนการผลิตของแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จ 
จากนั้นจึงประเมินความเสี่ยงโดยใช้การวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบแบบกระบวนการ  

  (7) การประเมินความรู้และพฤติกรรมเบื้องต้นของพนักงาน เพ่ือประเมินว่า
พนักงานมีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับขั้นตอนการท างานในวิธีการหรือไม่ และการประเมินพฤติกรรม
ยังเป็นตัวชีวัดว่าพนักงานได้ปฏิบัติข้อปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยที่ก าหนดไว้ในวิธีปฏิบัติงานหรือไม่ 

 3) ก าหนดมาตรการและน าไปปฏิบัติ ทีมงานจึงได้ร่วมกันก าหนดมาตรการส าหรับ
ใช้ในการปรับปรุง ระบบโครงสร้างการท างาน น าวงล้อเดมมิ่งมาใช้ในการปรับปรุงพฤติกรรมความ
ปลอดภัยของพนักงาน และผลักดันให้พนักงานปฏิบัติตามมาตรการที่ก าหนดไว้ 
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 4) ประเมินผลและสรุปผลการปรับปรุง หลังจากการปรับปรุง ทีมงานต้องร่วมกัน
ประเมินระบบอีกครั้ง ได้แก่การประเมินระบบบริหารความปลอดภัย การประเมินความเสี่ยง โดย
ทีมงานและให้หัวหน้าประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน จากนั้นจึงน าผลการประเมินมา
วิเคราะห์เพื่อสรุปผล 

 5) น าเสนอผู้บริหาร ทีมงานจัดท าข้อมูลสรุปรวมถึงเอกสารด้านความปลอดภัยที่ได้
จัดท าขึ้นส าหรับใช้เป็นคือมือความปลอดภัย และใช้ในการด าเนินระบบต่อไป ให้กับผู้บริหาร 

1.5.3 จัดท ารูปเล่ม 
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 ทฤษฎีที่น าประยุกต์ใช้ในงานวิจัยนี้มีด้วยกัน 5 ทฤษฎี ได้แก ่
 1) จิตวิทยาอุตสาหกรรมและองค์การเบื้องต้น การศึกษาว่ามีลักษณะพฤติกรรมของพนักงาน
ในโรงงานกรณีศึกษา ท าให้สามารถเข้าใจธรรมชาติและพฤติกรรมการท างานของพนักงาน ทราบ
ปัจจัยใดที่มีผลต่อพฤติกรรม ซึ่งในงานวิจัยนี้ใช้ทั้งการสังเกตและสัมภาษณ์ จากนั้นวิเคราะห์
ความสัมพันธ์ระหว่างพนักงาน ร่วมกับการใช้ทฤษฎีแรงจูงใจน าไปค้นหาวิธีการปรับปรุงที่เหมาะสม
กับพนักงาน 
 2) การปรับปรุงการท างานในสถานประกอบการขนาดเล็ก (WISE Technique) ทฤษฎีนี้ใช้
เป็นกลไกขับเคลื่อนการปรับปรุงระบบบริหารดานความปลอดภัย ซึ่งต้องเป็นการปรับปรุงที่ง่าย ไม่
ซับซ้อน ใช้ภูมิปัญญาของบุคคลกรภายในโรงงานได้ และต้องไม่ใช้งบประมาณท่ีสูงมากนัก 

3) การวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ (FMEA) ในงานวิจัยนี้ได้ประยุกต์การวิเคราะห์
อาการขัดข้องและผลกระทบแบบกระบวนการ เพ่ือประเมินความเสี่ยงที่เกิดจากขั้นตอนการท างาน
ภายในกระบวนการ 

4) การเกิดอุบัติเหตุ ในงานวิจัยได้น าทฤษฎีนี้มาใช้ในการวิเคราะห์หาวิธีในการลดปัจจัยที่จะ
ส่งผลให้เกิดอุบัติเหตุ 

5) What-if Analysis ในงานวิจัยนี้ได้น าทฤษฎีนี้มาใช้ในการบ่งชี้อันตราย และวิเคราะห์หา
ผลที่จะเกิดขึ้น มาตรการปรับปรุงระบบบริหารความปลอดภัยโดยคณะกรรมการความปลอดภัย
ร่วมกับเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับหัวหน้างานของแผนก 

โดยรายละเอียดมีดังต่อไปนี้ 
   
2.1 จิตวิทยาอุตสาหกรรมและองค์การเบื้องต้น 

ปรียาพร วงศ์อนุตรโรจน์ [13] ได้กล่าวไว้ว่า จิตวิทยาอุตสาหกรรมเป็นสาขาหนึ่งที่น าเอาวิชา
จิตวิทยามาประยุกต์ เป็นการศึกษาพฤติกรรมของมนุษย์ด้วยวิธีทางวิทยาศาสตร์ ได้แก่วิธีดังต่อไปนี้ 

- การทดลอง มีการก าหนดสถานการณ์และตัวแปรที่มีความสัมพันธ์กัน 3 ชนิด ได้แก่ ตัวแปร
ต้น (Independent Variable) คือตัวแปรที่จะท าให้เกิดความเปลี่ยนแปลงการทดลอง ตัวแปรตาม 
(Dependent Variable)  คือตั วแปรที่ เป็นผลลัพธ์ จากการทดลอง และตั วแปรแทรกซ้อน 
(Extraneous Variable) คือตัวแปรที่เกิดขึ้นนอกสถานการณ์การทดลองแต่อาจส่งผลกระทบต่อการ
ทดลอง 
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- การสังเกต โดยการสังเกตนี้ท าเพ่ือให้เข้าใจถึงสภาพหรือความเป็นธรรมชาติของสิ่งที่
ต้องการสังเกต ผู้สังเกตจะต้องปราศจากอคติ การจัดระบบการสังเกตจะต้องแบ่งประเภทพฤติกรรม
จากนั้นจึงก าหนดวิธีส าหรับการสังเกตรวมทั้งการบันทึกแต่ละพฤติกรรมนั้นโดยเฉพาะ เพ่ือเก็บ
รวบรวมข้อมูลส าหรับการน าไปวิเคราะห์ต่อไป 

- การศึกษาบุคคลเป็นรายกรณี เป็นการศึกษาประวัติของบุคคล เช่น ภูมิหลัง การศึกษา 
สังคมและอารมณ์ การศึกษาบุคคลเป็นรายกรณีนี้มีอยู่ 2 วิธีด้วยกันคือ การพัฒนาการประจ าวันเป็น
การศึกษาความเจริญเติบโตของบุคคลเป็นช่วงระยะเวลานาน และการศึกษาชีวประวัติ เป็นการบันทึก
ข้อมลูที่เกี่ยวข้องกับสิ่งที่ต้องการศึกษาของบุคคลโดยการซักถามจากผู้ที่มีความสัมพันธ์กับบุคคลนั้น 

- การสัมภาษณ์ เป็นการซักถามจากบุคคลที่ต้องการศึกษาโดยตรง ค าถามที่ใช้ต้องมีความ
เป็นกลาง 

- การทดสอบ เป็นการออกแบบทดสอบให้บุคคลที่ต้องการศึกษาท า 
2.1.1 ปัญหาจิตวิทยาในอุตสาหกรรม 

1) ความต้องการที่ไม่ตรงกันของเจ้าของสถานประกอบการและพนักงาน 
 2) นโยบายในการสรรหาบุคลากร อันเป็นผลมาจากความต้องการขององค์กรไม่

สัมพันธ์กับคุณลักษณะของพนักงาน ท าให้เกิดการใช้ทรัพยากรบุคคลอย่างไม่มีประสิทธิภาพ 
 3) การจูงใจให้บุคคลปฏิบัติงานเป็นไปอย่างไม่ถูกต้อง ไม่สามารถสร้างความต้องการ

ที่จะท างานของพนักงานได้ ไม่มีความแตกต่างระหว่างการท างานอย่างเต็มความสามารถกับการ
ท างานเพ่ือให้เสร็จไป ไม่มีการให้รางวัลตอบแทนหรือค าค าชมเชย 

 4) การประสานงานระหว่างหน่วยงานไม่มีประสิทธิภาพ ท าให้งานที่ต้องใช้
ความสัมพันธ์ระหว่างหน่วยงานเกิดปัญหา เกิดความเข้าใจที่ไม่ตรงกัน ซึ่งอาจเกิดจากระบบการ
สื่อสารภายในองค์กร หรือบุคคลภายในหน่วยงานไม่มีความเข้าใจซึ่งกันและกัน 

5) การอยู่รอดของหน่วยงาน ซึ่งขึ้นอยู่กับแนวคิดทางธุรกิจที่เน้นผลประกอบการ 
ดังนั้นระบบการคัดเลือกบุคคล ทรัพยากร ตลาดและลูกค้าจึงเป็นสิ่งส าคัญ 

 6) การใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่มาใช้งานในองค์กร บุคลากรจึงต้องได้รับการอบรม
เพ่ือให้เกิดทักษะ 

 7) การแข่งขันกับหน่วยงานอ่ืนองค์กรจึงต้องมีการพัฒนาด้านต่างๆ ทั้งทางด้านการ
ผลิต บุคลากรและการใช้เทคโนโลยี  

2.1.2 พฤติกรรมการท างาน  
ความแตกต่างระหว่างบุคคล มีด้วยกัน 2 สาเหตุ คือ 

 1) พันธุกรรม ส่งผลให้บุคคลมีความต่างต่างกันในด้านกายภาพ เช่น ลักษณะสีผิว สี
ผม สีตา ใบหน้ารูปร่าง ความสูง เพศ โรคทางพันธุกรรม เชาวน์ปัญญา และหมู่ของโลหิต  
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  2) สิ่งแวดล้อม ส่งผลให้เกิดความแตกต่างดังนี้  
(1) การศึกษา ทีม่ีส่วนส่งเสริมระบบความคิดและความสามารถของบุคคล  
(2) ประสบการณ์ ที่ ได้รับจากสิ่งแวดล้อมที่ส่งผลต่อการตัดสินใจใน

สถานการณ์ต่างๆ  
(3) สภาพแวดล้อมทางภูมิศาสตร์ อาจส่งผลต่อการเจริญเติบโต  
(4) ระบบสังคม วัฒนธรรม ศาสนา ภาษา ส่งผลต่อทัศนคติและความเชื่อ 
(5) สุขภาพอนามัย ที่ท าให้บุคคลมีความแข็งแรงของร่างกายต่างกัน 
(6) อุบัติเหตุ ที่อาจส่งผลต่อจิตใจ 

2.1.3 ปัจจัยที่เก่ียวข้องกับการท างานของบุคคล  
1) ปัจจัยที่ตัวบุคคล คือลักษณะเฉพาะของบุคคล ได้แก่ ลักษณะทางกายภาพ 

บุคลิกภาพ ความถนัด ความสนใจในงาน อายุ เพศ การศึกษา ประสบการณ์ ที่มีความแตกต่างกันจะ
ส่งผลต่อการเลือกลักษณะงาน 
  2) ปัจจัยสถานการณ์  
   (1) ปัจจัยที่เก่ียวกับงาน คือลักษณะงานที่บุคคลมีความต้องการ ได้แก่  

- วิธีการท างาน หรือกระบวนการ ขั้นตอนในการท างาน 
   - เครื่องมือเครื่องใช้ในการท างาน มีความเหมาะสม สะดวกสบาย

ต่อการท างาน 
- สถานที่ท างาน เช่นการจัดตกแต่ง  
- สภาพแวดล้อม เช่นการคมนาคม สังคมโดยรอบ 

   (2) ปัจจัยที่เก่ียวกับองค์กร ได้แก่ 
    - ลักษณะขององค์กร เช่น ความมั่นคง ลักษณะธุรกิจ 
    - สายการบังคับบัญชา  
    - สิ่งจูงใจ เช่น เงินเดือน สวัสดิการ สาธารณูปโภค 
    - สภาพแวดล้อมในสังคม เช่น ความเติบโตของที่ท างาน 

2.1.4 พฤติกรรมกลุ่ม 
 กลุ่ม คือ บุคคล 2 คน ขึ้นไปอยู่รวมกัน และต้องมีปฏิสัมพันธ์กัน มีความรู้สึกทาง

จิตใจร่วมกัน และมีเป้าหมายเดียวกัน 
   1) การเกิดกลุ่มในที่ท างาน 

  (1) กลุ่มที่เกิดขึ้นพร้อมกับหน่วยงาน หมายถึงกลุ่มที่ต้องท างานร่วมกัน
ภายในหน่วยงาน เช่นแผนกต่างๆ เป็นต้น 
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  (2) กลุ่มที่เกิดขึ้นจากการตั้งหน่วยงาน เกิดจากหลายสาเหตุด้วยกัน เช่น 
การท างานในสถานที่ท างานเดียวกัน มีผลประโยชน์ร่วมกัน หรือเกิดจากการยอมรับซึ่งกันและกัน 

2) ประเภทของกลุ่ม 
  (1) กลุ่มที่เป็นทางการ หรือกลุ่มรูปนัย เป็นกลุ่มที่มีระเบียบ กฎเกณฑ์การ

อยู่ร่วมกันอย่างชัดเจน มีจ านวนสมาชิกมาก มีการด าเนินงานของกลุ่มตามวัตถุประสงค์ สมาชิกต่างมี
หน้าที่ของตน เช่นสมาคม องค์การ เป็นต้น ประโยชน์จากกลุ่มจึงต้องมีการแลกเปลี่ยน เช่นการมี
สวัสดิการ เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการปฏิบัติงาน 

  (2) กลุ่มที่ไม่เป็นทางการ หรือกลุ่มอรูปนัย เป็นกลุ่มที่เกิดขึ้นจากความชอบ
พอกัน ไม่มีกฎเกณฑ์การอยู่ร่วมกันชัดเจน มีความเป็นกันเอง ยืดหยุ่น ไม่มีผู้น า แต่อาจมีอิทธิพลมาก
ในสถานที่ท างานหากความสัมพันธ์ระหว่างสมาชิกแน่นแฟ้น สนิทสนม กลุ่มประเภทนี้จึงมักมีความ
โน้มเอียง ท าให้เกิดอ านาจการต่อรอง และเกิดความก้าวก่ายต่อหน้าที่การงาน 

2.1.5 ทฤษฎีความสัมพันธ์ระหว่างบุคคล  
1) การศึกษาเกี่ยวกับกลุ่มสัมพันธ์ 

  (1) ความสัมพันธ์ระหว่างบุคคล เมื่อเกิดกลุ่มความสัมพันธ์ระหว่างบุคคลใน
กลุ่มก็จะเกิดขึ้นตามมา เนื่องจากการติดต่อสื่อสาร ประสานงาน ร่วมมือกัน ท าให้เกิดความใกล้ชิด
สนิทสนม ความพอใจซึ่งกันและกัน การยอมรับและเคารพในหน้าที่ของแต่ละบุคคล ภายในกลุ่ม  

  (2) ปทัสถานของกลุ่ม ได้แก่ ค่านิยมและความเชื่อของกลุ่ม ซึ่งเป็นแนว
ปฏิบัติส าหรับสมาชิกแม้ว่ากลุ่มจะมีหรือไม่มีรูปแบบไม่เป็นทางการก็ตาม 

  (3) ความเหนียวแน่นของกลุ่ม หากสมาชิกภายในกลุ่มสามารถตอบสนอง
ความต้องการซึ่งกันและกันได้ สมาชิกต่างก็จะเกิดความพึงพอใจท าให้สัมพันธภาพระหว่างกันเหนียว
แน่นมากยิ่งขึ้น 
   (4) ผู้น าของกลุ่ม หมายถึง ผู้น าต้องเป็นที่ยอมรับของสมาชิกภายในกลุ่ม 

(5) การติดต่อสื่อสารของกลุ่ม เมื่อกลุ่มมีระบบการสื่อสารที่มีประสิทธิภาพ 
ลักษณะการส่งสารที่เหมาะสมกับสมาชิกแต่ละระดับ ก็จะเสริมสร้างความเข้าใจอันดีระหว่างสมาชิก 
ขจัดความขัดแย้ง  

2.1.6 การสร้างทีมงาน  
 หมายถึง การท างานร่วมกันของกลุ่มที่ มีความใกล้ชิดกัน โดยการสร้างทีมมี

จุดประสงค์เพ่ือ สร้างสัมพันธภาพระหว่างทีมงาน สมาชิกตระหนักและปฏิบัติตามหน้าที่ กฎระเบียบ 
กระบวนการท างาน มีความร่วมมือกันเพ่ือบรรลุวัตถุประสงค์ในการท างาน มีการสื่อสารกัน สนับสนุน 
พ่ึงพาอาศัยและเข้าใจกัน และมีการพัฒนาทักษะการท างาน 

บทบาทของสมาชิก สามารถแบ่งเป็น 3 ลักษณะ คือ 
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 1) พฤติกรรมของแต่ละบุคคล คือพฤติกรรมที่เกิดความลักษณะนิสัยของแต่ละ
บุคคลที่จะส่งผลต่อบทบาทท่ีต้องการ 

 2) พฤติกรรมในด้านความสัมพันธ์ระหว่างบุคคล เช่น เป็นผู้ประสานงาน เป็นผู้ผ่อน
คลายความเครียด เป็นผู้ให้ก าลังใจ เป็นผู้อ านวยความสะดวก และเป็นผู้สังเกตการณ์ 

 3) พฤติกรรมที่เกี่ยวกับการท างานของกลุ่ม เช่น เป็นผู้ให้ข้อมูล เป็นผู้ชี้แจงแสดง
เหตุผล เป็นผู้ริเริ่ม เป็นผู้ก าหนดมาตรฐาน เป็นผู้ท างาน และเป็นผู้สรุปและประเมิน 
 2.1.7 ทฤษฎีการจูงใจ [20] 
  2.1.7.1 ทฤษฎีการจูงใจของมาสโลว์ 

   ความต้องการของมนุษย์ท าให้เกิดแรงจูงใจ โดยมนุษย์มีความต้องการที่ไม่
 สิ้นสุดตั้งแต่เกิดจนตาย ซึ่งสามารถจัดความต้องการของมนุษย์จากต่ าสุดไปสูงสุดได้ ดังนี้ 

   1) ความต้องการทางด้านสรีระ (Physiology Needs) เป็นความต้องการ
ขั้นพ้ืนฐานต่ าสุดของมนุษย์ซึ่งจ าเป็นในการด ารงชีวิต ได้แก่ อาหาร น้ า ที่อยู่อาศัย  และอ่ืนๆ เป็น
ความต้องการที่มนุษย์ต้องการได้รับการตอบสนองก่อนสิ่งอ่ืนใดเป็นที่พอใจแล้วจึงแสวงหาความ
ต้องการด้านอ่ืนต่อไป ตราบใดที่คนยังขาดอาหาร และประสบกับความหิวเสมอ เขาจะไม่คิดถึงความ
ปลอดภัย ความรัก หรือความมีชื่อเสียง เพราะสิ่งเหล่านั้นไม่ท าให้อิ่มท้องได้  

 2) ความต้องการความปลอดภัย (Safety Needs) คือความต้องการความ
ปลอดภัยในการได้รับการคุ้มครองจากอันตราย การขู่เข็ญ การสูญเสีย ซึ่งได้แก่ ค ว า ม ต้ อ ง ก า ร 
สวัสดิการ ประการความปลอดภัย 

 3) ความต้องการทางด้านสังคม (Social Needs) ความต้องการทางด้าน
สังคมเป็นความต้องการทางด้านจิตใจ ได้แก่ ความต้องการได้เข้าเป็นสมาชิกของกลุ่ม การเป็นที่
ยอมรับของเพ่ือนร่วมงาน การมีมิตรภาพ และความรักต่อกัน 

 4) ความต้องการที่จะมีฐานะเด่นทางสังคม (Esteem Needs) แบ่งเป็น 2 
แบบ คือ 

 (1) ปรารถนาที่จะมีความเข้มแข็ง เชื่อมั่นในตนเอง ความเป็นอิสระ 
เสรีภาพ ความส าเร็จ การแข่งขัน และความรู้ 

   (2) ต้องการชื่อเสียง ต าแหน่ง ฐานะ ความเด่นดัง การรับรองและ 
ความชื่นชมนับถือจากผู้อ่ืนถ้าไม่ได้รับความต้องการนี้จะท าให้เกิดความรู้สึกอ่อนแอ และไร้ประโยชน์ 
ก่อให้เกิดความท้อแท้ใจ หรือความรู้สึกที่ต้องการสิ่งชดเชย 

 5) ความต้องการที่จะได้รับความส าเร็จในสิ่ งที่ตนปรารถนา ( Self  
Actualization Needs) เป็นความต้องการขั้นสูงสูดของมนุษย์หลังจากได้รับการตอบสนองความ
ต้องการขั้นต่างๆ แล้ว เป็นความต้องการที่แตกต่างกันไปแต่ในละบุคคล 
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 2.1.7.2 ทฤษฎีการจูงใจของแมคเกรเกอร์  
 แนวความคิดเกี่ยวกับงานบริหาร ที่เรียกว่าทฤษฎีเอ็กซ์ (Theory X) [20, 21] เป็น

การน าเอาพลังของมนุษย์มาใช้ในหารบริหาร ดังนี้ 
  1) ฝ่ายบริหารรับผิดชอบในการจัดหาปัจจัยที่ใช้ในการผลิต เช่น เงิน 

วัตถุดิบ อุปกรณ์ และคน เพ่ือจุดมุ่งหมายทางเศรษฐกิจ 
  2) ฝ่ายบริหารต้องเป็นผู้บังคับบัญชา จูงใจ ควบคุมการท างานและปรับปรุง 

แก้ไขพฤติกรรมของพนักงานเพ่ือให้บรรลุความต้องการของการจัดการ 
  3) พนักงานจะเฉื่อยชาหรือต่อต้านความต้องการขององค์กร หากไม่ได้รับ

ความเอาใจใส่จากฝ่ายบริหาร  
 แนวความคิดนี้ในการควบคุมพฤติกรรมของคนจึงต้องมีลักษณะควบคุม

อย่างใกล้ชิด ข่มขู่ และบังคับ 
 แนวความคิดเกี่ยวกับงานบริหาร ที่เรียกว่าทฤษฎีวาย (Theory Y) [20, 21] ได้

ตั้งสมมติฐานเกี่ยวกับธรรมชาติของมนุษย์และการจูงใจดังนี้ 
  1) ฝ่ายบริหารรับผิดชอบในการจัดหาปัจจัยที่ใช้ในการผลิต เช่น เงิน 

วัตถุดิบ อุปกรณ์ และคน เพ่ือจุดมุ่งหมายทางเศรษฐกิจ 
  2) โดยธรรมชาติมนุษย์ไม่ได้เฉื่อยชาหรือต่อต้านความต้องการขององค์กร 

แต่มีพฤติกรรมเช่นนั้นเนื่องจากประสบการณ์ที่ได้รับจากองค์กร 
  3) แรงจูงใจ ความสามารถในการพัฒนาตนเอง ความสามารถในการ

รับผิดชอบความเต็มใจที่จะสนองต่อวัตถุประสงค์ขององค์กร ล้วนมีพร้อมอยู่ในตัวคน ฝ่ายบริหารจึง
ต้องท าให้พนักงานได้รู้และพัฒนาสิ่งเหล่านั้นและพร้อมที่จะน าออกมาใช้ 

  4) หน้าที่หลักของฝ่ายบริหารคือจัดระเบียบสภาวะการท างานและวิธี
ปฏิบัติงานเพ่ือให้พนักงานได้บรรลุความส าเร็จตามจุดมุ่งหมาย โดยการชี้แนะความสามารถของ
พนักงาน 

  แนวความคิดนี้เป็นกระบวนการในการสร้างสรรค์ความคิด ปล่อยให้คนงาน
แสดงความสามารถอย่างอิสระ ขจัดอุปสรรคต่างๆ พร้อมให้ก าลังใจในการพัฒนา ชี้แนะแนวทางที่
ถูกต้อง 

 ข้อเปรียบเทียบระหว่างทฤษฎีเอ็กซ์และทฤษฎีวาย คือ ทฤษฎีเอ็กซ์ ควบคุม
พฤติกรรมภายนอก ส่วนทฤษฎีวาย ควบคุมและตนเองอย่างแท้จริง 

 ในงานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นการแก้ปัญหาจิตวิทยาอุตสาหกรรมในด้านการสร้างแรงจูงใจ
ให้พนักงานปรับปรุงพฤติกรรมด้านความปลอดภัยโดยปฏิบัติตามมาตรการที่สร้างขึ้นเพ่ือแก้ไขและ
ป้องกันการเกิดอันตรายในการท างาน และแก้ปัญหาด้านการประสานงานภายในหน่วยงาน โดยการ
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ท างานเป็นทีมและสมาชิกของทีมงานมาจากทุกหน่วยงานและร่วมกันสร้างมาตรการ และสนใจสาเหตุ
ที่ท าให้เกิดความแตกต่างระหว่างบุคคลเฉพาะด้านสิ่งแวดล้อมเท่านั้น ส่วนปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับการ
ท างาน มุ่งเน้นปัจจัยเกี่ยวกับงาน เช่น วิธีการท างานหรือกระบวนการ เครื่องมือ เครื่องใช้ ในการ
ท างาน สถานที่ท างาน และสภาพแวดล้อมในการท างาน ซึ่งปัจจัยเหล่านี้อาจก่อให้เกิดการท างานที่ไม่
ปลอดภัย และเป็นปัจจัยที่สามารถควบคุมได้ ต่างจากปัจจัยที่เกี่ยวกับองค์กรซึ่งเปลี่ยนแปลงได้ยาก
เนื่องจากจะส่งผลไปทั้งระบบ  

 จากทฤษฎีพฤติกรรมกลุ่ม ทฤษฎีความสัมพันธ์ระหว่างบุคคล และการสร้างทีมงาน 
สามารถน าความรู้นี้มาใช้ในการจัดตั้งทีมงาน การมอบหมายงาน การประสานงานระหว่างภายในกลุ่ม 
ตามบทบาทหน้าที่รับผิดชอบของสมาชิก รวมทั้งมีการร่วมกันแบ่งปันประสบการณ์ในการท างานเพ่ือ
ระดมสมองในการค้นหาปัญหา สาเหตุและสร้างมาตรการในการแก้ปัญหาด้านความปลอดภัยที่
เกิดข้ึนในแต่ละข้ันตอนการท างาน  

 จากทฤษฎีความต้องการของมาสโลว์สามารถวิเคราะห์ได้ว่า หากพนักงานยังคงไม่ได้
รับการตอบสนองตามความต้องการขั้นต่ าสุดหรือพึงพอใจเพียงแค่ได้รับการตอบสนองความต้องการ
พ้ืนฐานนั้นแล้วไม่เกิดความต้องการในขั้นต่อไป พฤติกรรมทางด้านความปลอดภัยอาจไม่สามารถ
เกิดข้ึนได ้

 จากทฤษฎีการจูงใจของแมคเกรเกอร์ ได้ใช้ทฤษฏีเอ็กซ์และวายร่วมกันเพ่ือจูงใจให้
พนักงานปฏิบัติงานตามขั้นตอนอย่างปลอดภัยโดยการให้พนักงานตระหนักถึงความปลอดภัยด้วย
ตัวเองควบคู่ไปกับการควบคุมดูและอย่างใกล้ชิด 

  
 ทรัพย์สตรี แสนทวีสุข [22] ได้ท าการศึกษาพฤติกรรมความปลอดภัยในการ

ปฏิบัติงานกับสารเคมีและปัจจัยส่งผลต่อพฤติกรรม โดยการให้กลุ่มตัวอย่างท าแบบทดสอบด้วย
ตนเอง พบว่าปัจจัยที่ส่งผลต่อพฤติกรรมการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะห์การถดถอยอย่างง่าย มี 8 
ปัจจัยด้วยกันคือ เพศ ความรู้ด้านความปลอดภัยในการปฏิบัติงานกับสารเคมี การรับรู้ความเสี่ยงจาก
การท างานกับสารเคมี การรับรู้ความรุนแรงของอันตราย ความคาดหวังประโยชน์จากการท างานกับ
สารเคมีอย่างปลอดภัย ความคาดหมายอุปสรรคของการท างานกับสารเคมีอย่างปลอดภัย การรับสาร
ด้านความปลอดภัยจากสื่อบุคคล และการรับสารด้านความปลอดภัยจากสื่อเฉพาะกิจ และจากการ
วิเคราะห์การถดถอยแบบพหุขั้นตอน มี 7 ปัจจัย โดยตัวแปรที่มีอิทธิพลได้แก่ การรับรู้ความรุนแรง
เสียงจากการท างาน ความคาดหวังประโยชน์จากการท างานกับสารเคมีอย่างปลอดภัย ความรู้ด้าน
ความปลอดภัย การรับสารจากสื่อเฉพาะกิจ และการรับรู้ความรุนแรงของอันตรายจากสารเคมี ความ
คาดหมายอุปสรรคของการท างานกับสารเคมีอย่างปลอดภัยและการศึกษา 
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 เนื่องจากตัวอย่างได้น าการวิเคราะห์ทางสถิติมาใช้ท าให้ผลที่ได้มีความน่าเชื่อถือ แต่
การวัดพฤติกรรมของกลุ่มตัวอย่างมาจากการท าแบบสอบถามเพียงอย่างเดียวซึ่งอาจจะยังไม่
ครอบคลุมถึงพฤติกรรมทั้งหมด แต่สามารถน าแนวคิดด้านปัจจัยที่ส่งผลต่อพฤติกรรมการปฏิบัติงาน
ไปใช้วิเคราะห์หาสาเหตุเบื้องต้นของพฤติกรรมที่ไม่ปลอดภัยต่อไป และในการวัดพฤติกรรมของกลุ่ม
ตัวอย่างจะใช้การสังเกตอย่างมีส่วนร่วมและการประเมินความเสี่ยงทั้งก่อนแหละหลังการใช้มาตรการ
เพ่ือเปลี่ยนพฤติกรรม 

 
 สุพล เลิศอุดมชัย [14] ได้ศึกษาเกี่ยวกับพฤติกรรมความปลอดภัยในการท างานของ

แรงงาน และองค์ประกอบที่มีผลต่อพฤติกรรมความปลอดภัย โดยใช้การสัมภาษณ์แรงงานและ
ผู้เกี่ยวข้องทั้งอย่างไม่เป็นทางการและสัมภาษณ์จากค าถามที่เตรียมไว้เป็นค าถามปลายเปิด และจาก
การสังเกตโดยไม่มีส่วนร่วม โดยปัจจัยที่มีผลต่อพฤติกรรมความปลอดภัยที่น ามาศึกษาได้แก่ ด้าน
ระดับความรู้ความเข้าใจต่อสภาวะเสี่ยงอันตรายของแรงงานและด้านภาระหน้าที่ของผู้เกี่ยวข้องกั บ
แรงงานในการเอาใจใส่แรงงาน จากการศึกษาพบว่าแรงงานแสดงพฤติกรรมความปลอดภัยโดยการ
ป้องกันตัวเอง นั่นคือการใช้อุปกรณ์ความปลอดภัยส่วนบุคคลที่ทางบริษัทจัดให้ มีพนักงานส่วนน้อย
เท่านั้นที่ไม่ค านึงถึงความส าคัญจนท าให้เกิดอุบัติเหตุซึ่งสาเหตุส่วนใหญ่มาจากพฤติกรรมเสี่ ยงที่
แรงงานมีความรู้สึกว่าไม่น่าเป็นอันตราย โดยแนวทางแก้ไขเน้นการสร้างจิตส านึก การอบรมและท า
กิจกรรมต่างๆ เช่น การประกวดแข่งขันการลดอุบัติเหตุ ประกวดค าขวัญ การจัดท าโปสเตอร์และป้าย
ความปลอดภัย กิจกรรมข้อเสนอแนะ การรณรงค์การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล กิจกรรม 5 ส. 
ประกวดความสะอาด และการลดอุบัติเหตุเป็นศูนย์โดยใช้ KYT เป็นต้น ในการสัมภาษณ์ทั้งแรงงาน
เองและผู้เกี่ยวข้องเช่นผู้จัดการ หัวหน้างาน และเจ้าหน้าที่ความปลอดภัย ท าให้ทราบถึงข้อมูลที่มา
จากหลายแหล่งที่มาและปราศจากอคติ และเนื่องจากมีการสัมภาษณ์แบบไม่เป็นทางการซึ่งคล้ายกับ
การพูดคุยทั่วไปท าให้ผู้ให้สัมภาษณ์รู้สึกผ่อนคลายและให้ความร่วมมือที่ดียิ่งขึ้น ข้อมูลจึงสะท้อน
ความคิดเห็นของผู้ให้สัมภาษณ์เป็นอย่างดี แต่เนื่องจากแนวทางการแก้ไขค่อนข้างหลากหลายและไม่
เป็นระบบและไม่มีการล าดับความส าคัญ ส าหรับในการท าวิจัยจึงต้องการจัดประเภทของแนวทางการ
แก้ไขโดยจะสร้างเป็นแผนงานใหญ่ครอบคลุมทั้งขั้นตอนที่เกิดปัญหาและรายละเอียดวิธีการต่างๆ จะ
น าเสนอในรูปแบบของกิจกรรมในตัวแผนงานนั้น ซึ่งจะมีความจ าเพาะมากกว่า 

 ในการวิจัยจึงได้เลือกการท าแบบสอบถามว่าพนักงานมีความรู้ เกี่ยวกับความ
ปลอดภัยในระดับได้ และได้มีการสัมภาษณ์พนักงานด้วยว่าเคยได้รับอุบัติเหตุหรือเคยเป็นโรคที่เกิด
จากการท างานหรือไม่ ซึ่งในการสัมภาษณ์อย่างไม่เป็นทางการ เช่น การพูดคุยนอกเวลางาน จะท าให้
ได้รับความร่วมมือในการให้ข้อมูลจากพนักงานได้ดี เพ่ือน ามาใช้เป็นข้อมูลประกอบในการค้นหา
ปัญหาและก าหนดมาตรการแก้ไข และจากผลการศึกษาของ สุพล เลิศอุดมชัย ท าให้ทราบว่า
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พฤติกรรมใดของพนักงานท าให้เกิดอุบัติเหตุได้ โดยในการวิจัยนี้ได้เลือกน าการอบรมมาใช้ในการให้
ความรู้ของพนักงาน โดยเลือกรูปแบบการอภิปรายกลุ่มเป็นเครื่องมือในการส่งเสริมให้พนักงาน
ร่วมกันช่วยคิดวิเคราะห์เก่ียวกับประเด็นด้านความปลอดภัย 

ปิยะ ฉันทวัฒนานุกุล [23] ได้ศึกษาเกี่ยวกับปัจจัยที่ก่อให้เกิดแรงจูงใจในการท างาน
และหาความสัมพันธ์ระหว่างแรงจูงใจในการท างานกับผลการปฏิบัติงาน โดยให้พนักงานที่เป็นกลุ่ม
ตัวอย่างจากการสุ่มท าแบบสอบถาม พบว่าสิ่งที่เป็นแรงจูงใจในการท างานได้แก่ ความส าเร็จของงาน 
ความก้าวหน้าของงาน การยอมรับนับถือ ความรับผิดชอบ ลักษณะงาน การนิเทศงาน สภาพแวดล้อม
ของงาน นโยบายและการบริหารงาน ความสัมพันธ์ในหน่วยงาน รายได้ และผลของการปฏิบัติงาน
ได้แก่คุณภาพงาน ปริมาณงาน ความร่วมมือและมนุษย์สัมพันธ์ ความรู้เกี่ยวกับงาน การเรียนรู้ ความ
อุตสาหพยายาม การตัดสินใจ ความเป็นผู้น า และสุดท้ายความสัมพันธ์ระหว่างแรงจูงใจในการท างาน 
ตัวแปรที่ไม่เก่ียวข้องคือความรวดเร็วในการท างาน 
  เนื่องจากในการวิจัยตัวอย่างการให้กลุ่มตัวอย่างมีจ านวนประชากรมากในการท า
แบบสอบถามผลจากการวิจัยจึงน่าเชื่อถือ และสามารถน าปัจจัยที่ก่อให้เกิดแรงจูงใจมาประยุกต์ใช้ใน
ด้านการการจูงใจพนักงานให้ปฏิบัติตามมาตรการหรือแผนงานที่เป็นแนวทางแก้ไขและป้องกันการ
เกิดสาเหตุทีก่่อให้เกิดอันตราย  

2.1.8 การสร้างต้นแบบ  
 การสร้างต้นแบบ [24, 25] พัฒนาแนวคิดมาจากทฤษฎีการเรียนรู้ทางปัญญาสังคม

ของ Bandura ซึ่งกล่าวไว้ว่าต้นแบบมีผลต่อพฤติกรรมบุคคลใน 3 ด้าน ได้แก่ 
1) ช่วยให้บุคคลเรียนรู้พฤติกรรมหรือทักษะใหม่ 
2) ท าให้เกิดการระงับ หรือยุติการระงับพฤติกรรมของผู้สังเกตต้นแบบ 

  3) ช่วยให้พฤติกรรมที่ได้รับการเรียนรู้มาแล้วได้มีโอกาสแสดงออก หรือเพ่ิม
การแสดงออกในพฤตกิรรมที่ไม่ค่อยได้แสดงออก 

2.1.8.1 ลักษณะของต้นแบบ 
1) ต้นแบบควรมีลักษณะคล้ายคลึงกับผู้สังเกต เช่น เพศ เชื้อชาติ และ

ทัศนคติ ซึ่งจะท าให้ผู้สังเกตมั่นใจว่าพฤติกรรมที่แสดงออกไปมีความเหมาะสมและท าได้ เนื่องจากผู้ที่
มีลักษณะคล้ายคลึงกับตนท าได้ 

2) ต้นแบบควรมีชื่อเสียงในสายตาผู้สังเกตแต่ต้องไม่มากเกินไป 
  3) ต้นแบบควรมีระดับความสามารถใกล้เคียงกับผู้สังเกต หากใช้ผู้ที่มี

ความสามารถสูงจะท าให้ผู้สังเกตคิดว่าไม่สามารถท าตามได้และเกิดการปฏิเสธต้นแบบ 
4) ต้นแบบต้องเป็นกันเองและอบอุ่น 
5) เสริมแรงให้กับต้นแบบเมือ่แสดงพฤติกรรมเพ่ือท าให้ผู้สังเกตสนใจ 
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  2.1.8.2 ลักษณะของการเสนอต้นแบบ 
  1) แสดงต้นแบบที่เป็นชีวิตจริงหรือต้นแบบสัญลักษณ์ โดยต้นแบบที่เป็น

ชีวิตจริงจะเป็นที่น่าสนใจกว่าต้นแบบสัญลักษณ์และสามารถเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมได้ตาม
สถานการณ์ แต่จะไม่สามารถท านายหรือควบคุมพฤติกรรมของผู้สังเกตได้  

2) ต้นแบบภายใน เป็นการให้บุคคลจินตนาการต้นแบบแสดงพฤติกรรม 
  3) การเสนอต้นแบบหลายๆ ตัว ผู้สังเกตจะพบว่ามีต้นแบบบางตัวที่มี

ลักษณะคล้ายกับตน ท าให้เรียนรู้การแสดงพฤติกรรมหลายๆ อย่าง และส่งผลให้มีความยืดหยุ่นใน
การแสดงออกพฤติกรรม 

  4) การเสนอต้นแบบที่แสดงถึงความสามารถในการแก้ปัญหาได้เป็นอย่างดี
กับต้นแบบที่แสดงถึงการเพิ่มความสามารถในการแก้ปัญหา 

  5) การเสนอต้นแบบแบบค่อยๆ แสดงออกทีละขั้นตอน ซึ่งเหมาะกับการ
แสดงพฤติกรรมที่ซับซ้อน 

  6) การใช้การสอนร่วมกับการเสนอต้นแบบ โดยเป็นการอธิบายผู้สังเกตว่า
ต้นแบบก าลังท าอะไรพร้อมบอกผู้สังเกตว่า หวังจะเห็นพฤติกรรมที่สอนจากผู้สังเกต 

7) การให้ผู้สังเกตสรุปลักษณะพฤติกรรมที่ต้นแบบแสดง 
8) การซักซ้อมหลังจากสังเกตต้นแบบ 
9) สภาพการณ์ที่จะเสนอต้นแบบต้องไม่มีสิ่งเร้าภายนอกมารบกวน 

2.1.8.3 วิธีการเสนอต้นแบบ 
  1) ก าหนดพฤติกรรมส าหรับให้ต้นแบบแสดงและให้ผู้สังเกตลอกเลียนแบบ

อย่างชัดเจน 
  2) พฤติกรรมต้องสังเกตเห็นได้ วัดได้ด้วยคน 2 คนขึ้นไป ว่าพฤติกรรมได้

เกิดข้ึนหรือไม ่
3) ต้องแน่ใจว่าพฤติกรรมที่ต้นแบบแสดงอยู่ในระดับที่ผู้สังเกตท าตามได้ 
4) พฤติกรรมต้องง่ายต่อการลอกเลียนแบบ หากเป็นพฤติกรรมที่ซับซ้อน

ต้องแยกออกมาเป็นพฤติกรรมย่อย 
5) กระตุ้นความสนใจให้ผู้สังเกตตั้งใจสังเกตพฤติกรรมอย่างแท้จริง 
6) ต้นแบบต้องแสดงพฤติกรรมอย่างชัดเจนและสม่ าเสมอ 
7) ให้การเสริมแรงแก่ผู้สังเกตเมื่อลอกเลียนแบบได้อย่างถูกต้องทันที 

  8) ผู้เสนอต้นแบบต้องไม่ควบคุมความสนใจของผู้สังเกตด้วยความรุนแรง 
เช่นการดุด่า เป็นต้น 



 

 

36 

  9) ต้องมีการรวบรวมข้อมูลความก้าวหน้าของผู้สังเกต ท าให้ผู้สังเกตรู้ว่า
ตัวเองก้าวหน้าขึ้นและเป็นตัวเสริมแรง 

10) หากผู้สังเกตไม่สามารถลอกเลียนแบบได้อาจให้การชี้แนะด้วยร่างกาย 
11) เมื่อต้นแบบแสดงพฤติกรรมเป้าหมายควรมีการเสริมแรง  

 
2.2 การปรั บปรุ ง การท า งาน ในสถานประกอบการขนาด เล็ ก  ( WISE Technique: Work 
Improvement in Small Enterprises Technique)  

International Labour Office [15] ได้อธิบายถึง WISE ว่าเกิดขึ้นครั้งแรกในปี 1994 ที่
ประเทศฟิลิปปินส์ โดยโปรแกรมนี้มีการน าไปใช้ใน 4 ภูมิภาคด้วยกันคือ Davao Cebu Luzon ใต้ 
และ Manila โดยโปรแกรม WISE นี้ได้รับการสนับสนุนทางเดินเงินทุนและเทคนิคจาก ILO หรือ 
International Labour Organization และ UNDP หรือ United Nation Development Program 
โดยจากการปรับปรุงทั้งทางด้านสภาพการท างานและการปรับปรุงผลผลิตได้ผลลัพธ์ที่ดี WISE ได้เติม
เต็มช่องว่างระหว่างสถานประกอบการขนาดเล็กและขนาดใหญ่ได้ จากนั้นจึงขยายการประยุกต์ใช้ใน
การพัฒนาสังคม – เศรษฐกิจ ไปจนถึงการป้องกันพ้ืนฐานแก่แรงงานฟิลิปปินส์เป็นจ านวนมาก เมื่อ
ทีมงานของ WISE ได้รับรางวัลการบริการดี ในปี 1996 จากนั้นในปี 1997 จึงมีการน ามาใช้ในเพ่ิมขึ้น
ในทุกจังหวัดของฟิลิปปินส์และคาดว่าจะมีบทบาทส าคัญต่อการพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมต่อไป 

Training Package ของ WISE มุ่งเพ่ิมทักษะของผู้ฝึกอบรมซึ่งเป็นผู้รับผิดชอบในการควบคุม
หลักสูตรการอบรมและจัดความช่วยเหลือส าหรับสถานประกอบการและคนงานในพ้ืนที่ Package นี้
สร้างบนประสบการณ์ที่ผ่านมาของผู้ฝึกอบรม WISE ที่เคยอบรมมาแล้ว 100 หลักสูตรในฟิลิปปินส์ 
แสดงแนวทางว่าจะออกแบบและด าเนินการหลักสูตรฝึกอบรมที่มีประสิทธิภาพอย่างไร บนหัวข้อ
ส าคัญทางเทคนิคเช่นการจัดเก็บวัสดุ การออกแบบสถานีงาน ความปลอดภัยกับเครื่องจักร การ
ควบคุมวัสดุอันตราย แสงสว่าง สาธารณูปโภคและสวัสดิการ สถานที่ท างานและการจัดการองค์กร ซึ่ง
จ าเป็นต่อการพัฒนาทักษะการฝึกอบรมส าหรับใช้แทนหลักสูตรในการปฏิบัติระดับรากหญ้าทั้งสถาน
ประกอบการและคนงานสามารถเพ่ิมประโยชน์จากการเพ่ิมผลผลิตและการปรับปรุงความปลอดภัย
และสุขภาพ 

โปรแกรมนี้ใช้จัดผู้ฝึกอบรม WISE โดยใช้ช่วยจัดหลักสูตรการฝึกอบรมและจัดการการเปลี่ยน
สถานที่ท างานในสถานประกอบการ โดยพื้นฐานการฝึกอบรมมีดังนี้ 

1) สร้างในหลักปฏิบัติในท้องถิ่น 
2) มุ่งเน้นความส าเร็จ 
3) เชื่อมโยงสภาพการท างานด้วยเป้าหมายและการจัดการอ่ืน 
4) ใช้เรียนรู้โดยการปฏิบัติ 
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5) ส่งเสริมการแลกเปลี่ยนประสบการณ์ 
6) สนับสนุนการร่วมมือของคนงาน 

ข้อดีของเครื่องมือนี้คือ 
1) มุ่งเน้นการปรับปรุงที่ง่าย  
2) ใช้ภูมิปัญญาท้องถิ่น 
3) มีค่าใช้จ่ายน้อย  

2.2.1 ขั้นตอนการฝึกอบรม 
1) ขั้นตอนเบื้องต้น 

  ต้องมีการอภิปรายกันก่อนว่าคนที่เข้ามาเป็นผู้ฝึกอบรมในโปรแกรม WISE 
มีความส าคัญในการจัดระบบหลักสูตรและตารางอบรมประจ าปี วิทยากรต้องพิจารณาลักษณะของ
พ้ืนที่นั้นๆ และระบุเป้าหมายที่ต้องการ การบริหารแรงงานแบบใดที่ส าคัญที่สุด แล้วจะจัดการอย่างไร 
ต้องมีหลักสูตรเป้นอย่างไรถึงจะกระจายไปยังพนักงานได้ทั่วถึง ควรจะน าไปสร้างเป็นตารางประจ าปี
หรือไม่หลังจากวางแผนว่าจะท าหลักสูตรแล้ว 

2) ขั้นตอนการออกแบบ 
(1) การจัดซื้อและคัดเลือกผู้มีส่วนร่วม 

   - มีข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะธุรกิจที่เชื่อถือได้ เพ่ือน าไปวางแผน
ออกแบบหลักสูตรต่อไป 

   - ติดต่อสมาคมอุตสาหกรรมหรือการเงิน เพ่ือซื้อส่วนประกอบของ
หลักสูตร 
    - เตรียมแผ่นพับที่น่าสนใจเกี่ยวกับหัวข้อโปรแกรม วัสดุที่จะใช้ 

   - ด าเนินการน าหลักสูตร one-day awareness ส าหรับสถาน
ประกอบการและพนักงานมาท าแผนอบรมจริงๆ 
    - ควบคุมการเยี่ยมชมสถานประกอบการ 
    - เลือกและน ารูปภาพตัวอย่างที่ดีมาน าเสนอ 

(2) เปิดโครงการและท ารายการตรวจสอบ 
   ระหว่างเปิดประชุมต้องมีการจัดล าดับการพูดของสมาชิกในทีม

และองค์กร และต้องมีการจัดหาข้อสังเกต ค าพูดสนับสนุน ข้อสนับสนุนนี้จะมาจากการสรุปย่อของ
การปฐมนิเทศหลักสูตรและการท าแบบทดสอบตรวจสอบในสถานที่ท างานต้องเลือกสถาน
ประกอบการตัวอย่างเพ่ือเข้าไปเยี่ยมชมน ามาเป็นเป้าหมายของรายการตรวจสอบ 

(3) ส่วนเทคนิค 
    หัวข้อการฝึกอบรมหลักมีดังนี้คือ 
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- การเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ เพ่ือเลี่ยงการเกิดคอขวดและงาน
ล่าช้าท าให้การไหลของงานเป็นไปอย่างสม่ าเสมอ 

   - การออกแบบสถานที่ท างาน เพ่ือปรับปรุงลักษณะการท างาน 
การยศาสตร์ และการล้า รวมถึงการเพิ่มผลผลิต 

   - ความปลอดภัยของเครื่องจักรการผลิต เพ่ือลดอันตรายจาก
เครื่องจักรเช่นการใช้เครื่องป้องกันเครื่องจักรและเครื่องช่วยป้อนวัตถุดิบ 
    - การควบคุมวัตถุอันตราย 
    - แสงสว่าง เพื่อปรับแหล่งก าเนิดแสงให้เหมาะสม 

   - สาธารณูปโภค เพ่ือเพ่ิมแรงจูงใจในการท างาน ให้พนักงานมี
ความพอใจในการท างาน 
    - ความเหมาะสมของสถานที่ เช่นเพดาน พื้น ผนัง อุณหภูมิ 
    - การวัดระเบียบงาน ท าอย่างไรงานจึงจะดีขึ้น 

(4) การประชุมกลุ่มเพื่อเตรียมแผนงาน 
   มีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็นเพ่ือพัฒนาสถานที่ท างาน แผน

นี้สร้างจากความคิดของทุกคนและจะน ามาอภิปราย 
(5) หลักสูตรเยี่ยมชมหรือฝึกปฏิบัติ 

ผู้มีส่วนร่วมพูดคุยถึงความส าเร็จและอุปสรรคของเพ่ือนร่วมกลุ่ม
และผู้ฝึกอบรม ต้องท าบรรยากาศให้ผ่อนคลาย วิธีปฏิบัติเพ่ือการพัฒนาต้องมาจากภูมิปัญญาและ
ตัวอย่างที่ท าส าเร็จ ผู้อบรมต้องดูมุมมองขององค์กรที่พัฒนา คือมีพนักงานและหัวหน้างานเข้ามามี
ส่วนร่วม 

(6) การพัฒนาองค์กรและเตรียมน าเสนองานกลุ่ม 
   คนที่เข้ามาออกแบบร่วมกันเลือกแผนอบรม มีส่วนร่วมในการ

น าเสนอรายละเอียดเกี่ยวกับแผนงานและความส าเร็จ ต้องแสดงก่อนและหลังการปรับปรุง 
   (7) การประชุมครั้งสุดท้ายเพ่ือท าเอกสารน าเสนอ 
   (8) ติดตามผลการด าเนินงาน 
 

 เนื่องจากงานวิจัยนี้มุ่งเน้นไปยังสถานประกอบการที่ยังมีเทคโนโลยีไม่สูงมากนัก มี
เงินลงทุนต่ า แต่มีการใช้แรงงานเป็นจ านวนมาก และแรงงานเหล่านั้นมีพฤติกรรมในการท างานที่ไม่
ปลอดภัย รวมทั้งเป็นวิธีที่มุ่งเน้นการปรับปรุงที่ง่าย ใช้ภูมิปัญญาท้องถิ่น และมีค่าใช้จ่ายน้อย จึงน า
เทคนิคนี้มาใช้เป็นรากฐานในการพัฒนารูปแบบการสร้างความเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมด้านความ
ปลอดภัยของพนักงานระดับปฏิบัติการ 
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 Kawakami และ Kogi [26] ได้ศึกษาความส าเร็จการโปรแกรมสนับสนุนโดยมุ่งเน้น

การปฏิบัติซึ่งมีบทบาทเพ่ิมขึ้นในการส่งเสริมความปลอดภัยและสุขภาพในประเทศก าลังพัฒนาใน
เอเชีย 3 โปรแกรมคือ โปรแกรม WISE ส าหรับสถานประกอบการขนาดเล็กซึ่งได้ด าเนินการใน
ฟิลิปปินส์ ไทยและประเทศอ่ืนๆ ที่ต้องการปรับปรุงงานโดยใช้ต้นทุนต่ า โปรแกรม WIND ซึ่งพัฒนา
มาจาก WISE ส าหรับชาวนาในเวียดนาม และโปรแกรม POSITIVE ที่ออกแบบเพ่ือสหภาพแรงงาน
โดยเฉพาะใช้ในปากีสถาน โดยทั้ง 3 โปรแกรมนี้แพร่หลายในฟิลิปปินส์ ไทย เวียดนาม ปากีสถานและ
ประเทศอ่ืนๆ ในเอเชีย โปรแกรมนี้พยายามให้เกิดการปรับปรุงทางด้านความปลอดภัยและสุขภาพ
อย่างยั่งยืน จากผลจากการวิจัยแสดงให้เห็นถึงความส าเร็จของโปรแกรมเหล่านี้ที่ใช้ในเอเชียเป็นอย่าง
มาก รวมถึงตัวอย่างเพ่ือแสดงถึงการปรับปรุงอีกมากมาย การบูรณาการไปสู่นโยบายของรัฐ และ
เครือข่ายสนับสนุนพนักงานและคนงานในองค์กร ความร่วมมือและเครื่องมือในการอบรมที่มุ่งเน้นการ
ปฏิบัติเช่นรายการตรวจสอบการปฏิบัติ รูปถ่ายของโรงงานตัวอย่างที่ดี และวิธีการท างานเป็นกลุ่ม 
นอกจากนี้ยังมีความพยายามที่จะขยายขอบเขตไปยังคนงานที่ยากต่อการเข้าถึง เช่นคนงานที่ท างานที่
บ้าน คนงานเกษตรกรรม และชนกลุ่มน้อย รวมไปถึงการมีส่วนร่วมที่เท่าเทียมกันในการอบรม 

 
 Kogi [27] ได้กล่าวถึงโปรแกรมการมีส่วนร่วมในการลดความเสี่ยงด้านอาชีวอนามัย

ที่ใช้ได้ผลในสถานประกอบการขนาดเล็กทั้งในประเทศที่ก าลังพัฒนาและประเทศที่พัฒนาแล้ว โดย
เครื่องมือนี้พัฒนามาจาก  4 เทคนิค ได้แก่ โปรแกรมการอบรมอย่างมีส่วนร่วมมีพ้ืนฐานมาจากเทคนิค
การปรับปรุงการท างานในสถานประกอบการขนาดเล็ก (WISE) ซึ่งประสบความส าเร็จอย่างแพร่หลาย 
และยังรวมถึงโปรแกรมการปรับปรุงการท างานในการพัฒนาท้องถิ่น(WIND) ส าหรับชาวนา การ
ปรับปรุงงานในที่พักอาศัยที่ปลอดภัย ส าหรับคนงานในบ้านและกิจกรรมการมีส่วนร่วมที่มุ่งเน้นการ
ปรับปรุงความปลอดภัยโดยความคิดริเริ่มของสหภาพแรงงาน ซึ่งในโปรแกรมจะครอบคลุมไปถึง
โปรแกรมการอบรมส าหรับสถานประกอบการขนาดเล็ก การท านา การท างานที่บ้าน และสมาชิก
สหภาพแรงงาน ขั้นตอนการมีส่วนร่วมมุ่งเน้นที่ต้นทุนที่ต่ า การปฏิบัติที่ดีประสบความส าเร็จใน
ท้องถิ่นและน าไปสู่การพัฒนาอย่างเป็นรูปธรรมในด้านหลายๆ เทคนิค ประกอบด้วย การจัดการวัสดุ 
สถานที่ท างาน การยศาสตร์ สิ่งแวดล้อมทางกายภาพ และการจัดการงาน ขั้นตอนเหล่านี้มีประโยชน์
ทางบวกต่อโครงสร้างของสถานที่ท างานขนาดเล็กใน 2 ทางที่แตกต่างกัน ทางแรกคือ บุคคลส าคัญใน
ท้องถิ่น ที่พร้อมยอมรับการปฏิบัติที่ดีน าไปถ่ายทอดให้แก่บุคคลอ่ืน แนวทางที่ไม่เป็นทางการ และ
ทางที่สอง คนงานและชาวนาสามารถเข้าใจปัญหาทางด้านเทคนิคที่ส่งผลต่องานประจ าและน าการ
ปฏิบัติที่ยืดหยุ่นไปใช้ในการแก้ปัญหา กระบวนการนี้อ านวยความสะดวกโดยการใช้เครื่องมืออบรมที่
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ปรับเปลี่ยนไปตามท้องถิ่น เช่นตัวอย่างที่ดีในท้องถิ่น รายการตรวจสอบการปฏิบัติ และวิธีการท างาน
กลุ่ม  

 งานวิจัยนี้ได้แนะน าว่าการมีส่วนร่วมในโปรแกรมอาชีวอนามัยสามารถท าได้ใน
สถานที่ท างานขนาดเล็กท่ีต้องการใช้ต้นทุนต่ าให้คุ้มค่าในลักษณะที่ยืดหยุ่นโดย 

จากตัวอย่างงานวิจัยทั้งสองนี้ท าให้ทราบว่าการน าเครื่องมือ WISE และ WIND ที่
พัฒนามาจาก WISE มาใช้ในการปรับปรุงเพ่ือส่งเสริมความปลอดภัยและสุขภาพซึ่งมีกว่า 2000 
รายการที่ได้ด าเนินการแล้วในฟิลิปปินส์ ไทยและเวียดนาม ส่วนปากีสถาน เวียดนามและลาวก็ให้การ
สนับสนุนโปรแกรมเป็นอย่างดี และยังน าไปสู่การปรับปรุงด้านต่างเช่น การจัดการวัสดุ สถานที่ท างาน 
การยศาสตร์ สิ่งแวดล้อมทางกายภาพ และการจัดการงาน ดังนั้นจึงกล่าวได้ว่า WISE ค่อนข้างเป็นที่
นิยมในประเทศก าลังพัฒนาในเอเชีย เนื่องจากเป็นโปรแกรมที่ครอบคลุมกลุ่มอาชีพที่แตกต่างกันทั้ง
พนักงานในสถานประกอบการขนาดเล็ก แรงงานนอกระบบ และภาคเกษตรกรรม สนับสนุนให้เกิด
ความคิดริเริ่มระดับท้องถิ่นซึ่งจะเปลี่ยนแปลงไปตามแต่ละที่ และสร้างสัมพันธภาพที่ดีระหว่าง
พนักงานและคนงานที่ร่วมใช้ประสบการณ์ในการปรับปรุงงาน  

 
Takeyama และคณะ [28] ได้ศึกษาในโรงงานและประเมินผลกระทบของของการ

ใช้ WISE ในการปรับปรุงด้านภาระงาน การเพิ่มผลผลิต และความพอใจของผู้จัดการที่มีต่อโครงการนี้ 
โดยท าการศึกษาตั้งแต่ปี 2004-2006 ใน 10 โรงงาน มี 3 โรงเป็นอุตสาหกรรมโลหะ ผลิตชิ้นส่วน
รถยนต์ 1 โรงงาน ตัดเย็บเสื้อผ้า 1 โรงงาน อุตสาหกรรมอาหาร 1 โรง และอ่ืนๆ อีก 3 โรง เมื่อเยี่ยม
ชมโรงงานเหล่านี้ ผู้ท าการวิจัยได้สัมภาษณ์เกี่ยวกับการปรับปรุงโดยการน า WISE มาใช้และประเมิน
วัตถุประสงค์ของผลกระทบจากการใช้ เริ่มจากเยี่ยมชมโรงงานและตรวจสอบตามข้อสอบที่จัดท าจาก
การประชุมกลุ่มย่อยร่วมกับทางโรงงาน แล้วแนะน าเครื่องมือ WISE ความรู้พ้ืนฐานและเกริ่นเกี่ยวกับ
การปรับปรุงการท างานให้แก่ทีมงาน จากนั้นจัดท าแผนปฏิบัติงานส าหรับการปรับปรุง แล้ว
ด าเนินการปรับปรุงการท างานในแต่ละสถานประกอบการ สุดท้ายจึงประเมินแผนงานที่ได้รับการ
พัฒนาโดยการประชุมกลุ่มย่อย ผลการปรับปรุงคือสามารถลดภาระงานได้ 4 โรงงานจาก 6 โรงงาน 
การเพ่ิมผลผลิตในโรงงานส่วนใหญ่เพ่ิมขึ้นและผู้จัดการมีความพึงพอใจกับกิจกรรมของ WISE 50-
80% จากกิจกรรมทั้งหมดซึ่งผู้จัดการมากกว่า 50% เข้าใจความต้องการโดยรวมของคนงานและ
เข้าใจกิจกรรมนอกจากนี้ยังมีส่วนในการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง  

 จากงานวิจัยตัวอย่างนี้แสดงให้เห็นว่าการน า WISE ไปใช้ในการปรับปรุงงานสามารถ
ท าให้ลดภาระงาน เพ่ิมผลผลิตได้ และกิจกรรมของ WISE ก็เป็นที่พอใจของผู้จัดการโรงงาน 50-80% 
ของกิจกรรมทั้งหมด ซึ่งเป็นเครื่องยืนยันผลส าเร็จของเครื่องมือนี้ 
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 Itani และคณะ [29] ได้กล่าวถึงเครื่องการปรับปรุงการท างานในสถานประกอบการ
ขนาดเล็ก (WISE) ที่พัฒนาโดย ILO ว่าได้ด าเนินการเพ่ือปรับปรุงสภาวะการท างานของสถาน
ประกอบการขนาดเล็กและแรงงานนอกระบบในฟิลิปปินส์ ไทย และญี่ปุ่น  โดยในงานวิจัยนี้มี
จุดประสงค์เพ่ือหาวิธีการสนับสนุนให้ผู้จัดการและคนงานปรับปรุงสภาวะการท างานในสถาน
ประกอบการขนาดเล็กและแรงงานนอกระบบโดยขั้นตอนการวิจัยมีดังนี้คือ 

1) กระตุ้นกิจกรรมการมีส่วนร่วม 
2) ให้ค าแนะน าในการปฏิบัติ 
3) หาวิธีที่ใช้ต้นทุนต่ า 
4) หาวิธีเพ่ิมผลผลิต 
5) มุ่งเน้นความส าเร็จและหลีกเลี่ยงการวิพากษ์วิจารณ์ 
6) ใช้ตัวอย่างที่เป็นของโรงงานมีการปฏิบัติที่ดี 

 โดยมีการประเมินประสิทธิภาพของแนวทางที่มีพ้ืนฐานจากวิธีการมีส่วนร่วม รวมไป
ถึงเครื่องมือวัดที่มีประสิทธิภาพต่อการปรับปรุงสภาพการท างานในสถานที่ท างานขนาดเล็ก ทั้งยัง
บ่งชี้กิจกรรมสนับสนุนของผู้เชี่ยวชาญ เช่น การแนะน าการใช้เครื่องมือและการประเมินกิจกรรมที่
จ าเป็น บทบาทส าคัญของผู้เชี่ยวชาญคือ  

1) กระตุ้นผู้จัดการและคนงานให้สานต่อกิจกรรมการปรับปรุงการท างาน  
2) วิเคราะห์ประสิทธิผลและปัญหาของการพัฒนาด าเนินการ 
3) ให้ค าแนะน าที่เหมาะสมต่อการพัฒนาต่อไป 

 4) รับเนื้อหาส าหรับสาธิตกิจกรรม WISE ที่มีประสิทธิผลในการปรับปรุงสภาวะการ
ท างานและผลผลิตสู่ผู้จัดการคนอ่ืนและพนักงานที่ไม่ได้มีส่วนร่วมกับกิจกรรมในครั้งนี้ 

 จากงานวิจัยตัวอย่างนี้ท าให้ทราบถึงตัวอย่างขั้นตอนการด าเนินการปรับปรุงสถาน
ประกอบการโดยใช้ WISE ที่มุ่งเน้นการใช้ต้นทุนที่ต่ าเพ่ือหาวิธีเพ่ิมผลผลิตแม้ไม่ตรงตามความต้องการ
ของการวิจัยที่เน้นสร้างพฤติกรรมความปลอดภัยเป็นหลักแต่สามารถน ามาเป็นแนวทางในการสร้าง
ขั้นตอนการท างานได ้

 
 กาญจนา นาถะพินธุ และคณะ [30] ได้ท าการศึกษาและพัฒนารูปแบบการเรียนรู้

ด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยในการท างานอุตสาหกรรมในครัวเรือนภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 
ใน 3 กลุ่มอาชีพคือ ทอผ้าไหม ท าเครื่องปั้นดินเผา และบัดกรีฝาโอ่ง เนื่องจากกลุ่มอาชีพนี้ท างาน
อุตสาหกรรมในครัวเรือนที่มีสภาพการท างานที่อาจเป็นอันตรายต่อคนท างาน และคนเหล่านี้ไม่รู้
วิธีการป้องกันอันตรายที่อาจจะเกิดกับทั้งตนเองและสมาชิกในครอบครัว ไม่รู้วิธีดูและสุขภาพ และยัง
พบว่ากลุ่มคนตัวอย่างเป็นโรคจากการท างานอยู่แล้ว เมื่อเกิดการบาดเจ็บหรือเจ็บป่วยจากการท างาน
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ก็ปล่อยให้หายเอง จนกลับมาเกิดอาการเจ็บป่วยหรือบาดเจ็บเหมือนเดิม งานวิจัยนี้จึงด าเนินการโดย
คัดเลือกกลุ่มตัวอย่างจาก 3 อาชีพ จากการประเมินความเสี่ยง จากนั้นศึกษาข้อมูลการประกอบ
อาชีพและศึกษาข้อมูลปัญหาสุขภาพจากการประกอบอาชีพ และแก้ปัญหาโดยใช้เครื่องมือที่พัฒนามา
จาก เทคนิคการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) 5 ส. และเทคนิคการปรับปรุงสภาพการ
ท างานในสถานประกอบการขนาดเล็ก (WISE) โดยจากการวิจัยสามารถสรุปได้ว่ากลุ่มผู้ประกอบ
อาชีพสามารถเรียนรู้ปัญหาและมีส่วนร่วมในการเสนอแนะการแก้ไขปัญหาโดยต้องการได้รับความรู้
ทางด้านการส่งเสริมสุขภาพในการท างาน ความรู้ด้านการยศาสตร์ และการจัดสภาพแวดล้อมที่
เหมาะสมจากวิทยากรภายนอก และพบว่าการน าเครื่องมือที่พัฒนานี้ไปใช้ขึ้นอยู่กับ 3 ปัจจัยด้วยกัน
คือ ลักษณะงาน ความสัมพันธ์ในกลุ่มผู้ประกอบอาชีพ และระดับความรุนแรงหรือผลกระทบของ
ปัญหาที่แต่ละคนได้รับ โดยรูปแบบการเรียนรู้และการแก้ปัญหาสามารถน าไปใช้กับกลุ่มผู้ประกอบ
อาชีพอุตสาหกรรมในครัวเรือนที่มีลักษณะคล้ายคลึงกับกรณีศึกษาได้ 

 จากงานวิจัยตัวอย่างนี้มีการน า WISE มาพัฒนาใช้ร่วมกับเทคนิคการวิเคราะห์งาน
เพ่ือความปลอดภัย (JSA) และ 5 ส. โดยที่กลุ่มผู้ประกอบอาชีพมีส่วนร่วมในการเสนอแนะการแก้ไข
ปัญหาด้วย ซึ่งแนวทางการมีส่วนร่วมนี้ท าให้กลุ่มคนท างานมีแรงจูงใจและเต็มใจที่จะปรับปรุงแก้ไข
การท างาน  

ดังนั้นในการวิจัยได้น า WISE มาใช้ในการวางกรอบขั้นตอนการปรับปรุงระบบ
บริหารความปลอดภัย โดยใช้ FMEA และ What if analysis ในบ่งชี้สภาพอันตราย วิเคราะห์หา
สาเหตุ และก าหนดมาตรการ โดยมีทีมงานที่มีประสบการณ์และเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับ
หัวหน้างานมาจากหลายแผนกร่วมกันวิเคราะห์ 
 

 Manothum และ Rukijkanpanich [31] ได้ท าการวิจัยเชิงปฏิบัติการแบบมีส่วน

ร่วมโดยใช้แนวทางการมีส่วนร่วมในกลุ่มแรงงานนอกระบบ 4 กลุ่ม จากทุกภูมิภาคในประเทศไทย 
โดยแนวทางการมีส่วนร่วมประกอบด้วย การสร้างศักยภาพ การวิเคราะห์ความเสี่ยง การป้องกันและ
แก้ไขปัญหา และการติดตามและการสื่อสารข้อมูล ซึ่งเครื่องมือที่ใช้ในการศึกษาได้แก่ การวิเคราะห์
และประเมินความเสี่ยง เครื่องมือวัดทางสุขศาสตร์อุตสาหกรรม แบบสอบถาม แบบส ารวจ และการ
อภิปรายกลุ่ม เพ่ือใช้ในการประเมินด้านความรู้ ทัศนคติ และพฤติกรรมเกี่ยวกับอาชีวอนามัยและ
ความปลอดภัย การปรับปรุงการปฏิบัติงาน และการปรับปรุงสภาพการท างาน ซึ่งได้น า รายการ
ตรวจสอบ WISE มาใช้ในการการวัดการปรับปรุงการปฏิบัติงาน ในรายการตรวจสอบนี้ประกอบด้วย 
7 ประเด็นด้วยกันคือ การจัดเก็บวัสดุ การออกแบบสถานที่ท างาน ความปลอดภัยของเครื่องจักร การ
ควบคุมสารเคมี สภาพแวดล้อมการท างาน สาธารณูปโภค และสถานที่ท างาน โดยมีคะแนนทั้งหมด 
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120 คะแนน ระดับคะแนนในการปรับปรุงการปฏิบัติงาน จะแบ่งออกไประดับดังนี้คือ 1) ระดับต่ า 
คะแนนที่ได้ น้อยกว่า 50% ของคะแนนทั้งหมด 2) ระดับกลาง คะแนนที่ได้ 50-75% ของคะแนน
ทั้งหมด 3) ระดับสูง คะแนนที่ได้ มากกว่า 75% ของคะแนนทั้งหมด ในการประเมินด้านความรู้ 
ทัศนคติ และพฤติกรรมเกี่ยวกับอาชีวอนามัยและความปลอดภัย ได้ให้แรงงานท าแบบทดสอบเพ่ือ
ทดสอบความรู้แบบหลายตัวเลือก ท าแบบสอบถามเพ่ือประเมินทัศนคติ และตอบค าถาม ใช่ -ไม่ เพ่ือ
ประเมินปัญหาความปลอดภัยที่เกี่ยวข้องกับพฤติกรรม ส่วนการปรับปรุงสภาพการท างานได้ท าการ
ตรวจวัดโดยใช้เครื่องมือวัดทางสุขศาสตร์อุตสาหกรรม โดยมีการวัดความร้อนและแสง 

จากงานวิจัยที่ยกตัวอย่างมาแสดงให้เห็นถึงวิธีการในประเมินประเด็นด้านต่างๆ ซึ่ง
เป็นประโยชน์ในการน ามาใช้เป็นแนวทางและเป็นตัวอย่างในการการวัดความรู้ของพนักงานใน
งานวิจัยนี้ การน า WISE มาประยุกต์ใช้เป็นกรอบพ้ืนฐานในการวิจัย และการก าหนดเกณฑ์การ
ประเมินต่างๆ 
 
2.3 การวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ (FMEA: Failure Mode and Effect Analysis)  

Failure Mode and Effect Analysis: FMEA หรื อ  การวิ เ คราะห์อาการขั ดข้ อ งและ
ผลกระทบ [16] ได้รับการพัฒนาครั้งแรกโดย NASA ในช่วงทศวรรษ 1950 ต่อมาในปี 1972 จึงขยาย
ไปยังอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยบริษัท Ford Motor ซึ่งได้ผนวก FMEA เข้ากับโปรแกรมการฝึกอบรม
เรื่องความไว้วางใจของผลิตภัณฑ์ส าหรับอบรมพนักงาน จากนั้นจึงมีการน าไปใช้อย่างแพร่หลายใน
อุตสาหกรรมอากาศยาน รถยนต์ อาวุธและอิเล็กทรอนิกส์  

ในประเทศไทยก็มีการน า FMEA มาประยุกต์ใช้โดยบริษัท Ford Motor เช่นเดียวกัน แต่ยัง
ใช้กันอยู่ในอุตสาหกรรมยานยนต์และอิเล็กทรอนิกส์ จากนั้นในปี 2002 จึงมีการน ามาใช้ในภาค
บริการเช่น ธนาคารและโรงพยาบาล เป็นต้น 

Automotive Industry Action Group: AIAG และ Philips Semiconductor ได้จ าแนก 
FMEA ตามจุดประสงค์การใช้งานออกเป็น 2 ประเภท คือ FMEA ส าหรับการออกแบบ และ FMEA 
ส าหรับกระบวนการ อย่างไรก็ตามท้ังสองประเภทต่างก็เน้นการออกแบบเป็นหลัก 

2.3.1 แนวความคิดของ FMEA  
1) การท างานเป็นทีม 

  คณะการท างานควรประกอบด้วยสมาชิกที่ข้ามสายงานประมาณ 6-8 คน 
ซึ้งต้องอยู่ในระดับจัดการและมีความรู้ในเทคโนโลยีเฉพาะด้าน โดยอาจประกอบด้วยแผนกวิจัย
ผลิตภัณฑ์ ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายประกันคุณภาพ ฝ่ายผลิต ฝ่ายทดสอบ หรือการตลาดหากจ าเป็น ใน
การท างานควรควรให้แผนกต่างๆ เรียนรู้องค์ความรู้ เทคนิค และเทคโนโลยีซึ่งกันและกัน 
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2) การวิเคราะห์หน้าที่ของผลิตภัณฑ์และกระบวนการ  

  เริ่มจากการก าหนดกระบวนการที่ต้องการศึกษา บ่งชี้หน้าที่ของผลิตภัณฑ์
และกระบวนการ แล้ววิเคราะห์ว่าปัจจัยใดอาจเป็นต้นเหตุให้หน้าที่ของผลิตภัณฑ์และกระบวนการ
เกิดข้อบกพร่อง หรือเรียกว่า ลักษณะของข้อบกพร่อง (Failure mode) และพิจารณาแนวความคิด
ของกระบวนการ เพ่ือก าหนดสาเหตุที่ท าให้เกิดลักษณะข้อบกพร่องซึ่งต้องบ่งชี้ด้วยว่าใครคือลูกค้า
ของกระบวนการ (กระบวนการถัดไป) จนถึงผู้ใช้รายสุดท้ายซึ่งเป็นผู้ได้รับผลกระทบจากลักษณะของ
ข้อบกพร่องนั้น จากนั้นจึงท าการประเมินค่าความเสี่ยง (Risk) โดยใช้ตัวเลขประเมินล าดับก่อนหลัง 
(Risk Priority Number: RPN) 
 

RPN = S x O x D 
 

 โดย  S  = ความรุนแรง (Severity) คือผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่องที่เกิด
แก่ลูกค้า 
   O = โอกาสที่เกิดขึ้น (Occurrence) คือความเป็นไปได้ในการในการเกิด
สาเหตุข้อบกพร่อง 
   D = ความสามารถในการตรวจจับ (Detection) คือ ความสามารถของ
ระบบควบคุมท่ีใช้ในปัจจุบัน 

  จากนั้นพิจารณาเลือกลักษณะข้อบกพร่องมาแก้ไข โดยเริ่มพิจารณาจาก
ความรุนแรง (S) ของข้อบกพร่องโดยไม่สนใจค่า RPN ลักษณะข้อบกพร่องใดมีความรุนแรงมากกว่า
ต้องให้ความส าคัญในการแก้ไขและป้องกันก่อน แล้วจึงพิจารณาที่ค่า RPN กรณีที่ค่า S และ RPN 
เท่ากัน ให้พิจารณาเลือกลักษณะข้อบกพร่องที่มีโอกาสสร้างข้อบกพร่องมากกว่ามาแก้ไขและป้องกัน 

3) การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
จะต้องมีการทบทวนอย่างต่อเนื่อง 

2.3.2 ขั้นตอนการจัดท า FMEA 
1) การก าหนดกลยุทธ์ในการจัดท า FMEA โดยต้องพิจารณาในประเด็นดังนี้ คือ 

   (1) มีการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีใหม่ 
   (2) ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตอยู่ได้รับการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมค่อนข้างมาก 
   (3) มีปัญหากระบวนการที่เกิดขึ้นอย่างเรื้องรัง 
   (4) มีการควบคุมการท างานของพนักงานปฏิบัติงานค่อนข้างมาก 
   (5) มีความผันแปรค่อนข้างสูงโดยไม่ทราบแหล่งสาเหตุ 
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2) การทบทวนกระบวนการ 

  คือการท าความเข้าใจกระบวนการโดยท าให้กระบวนการอยู่ในรูปแผนภูมิ
การไหล จากแผนภูมิสามารถท าให้เข้าใจขั้นตอนต่างๆ ในกระบวนการผลิต รวมถึงปัจจัยป้อนเข้าและ
ผลผลิตและจุดวัดของแต่ละกระบวนการ โดยสมาชิกต้องท าความเข้าใจหน้าที่ ( function) และ
แนวความคิด (concept) ของกระบวนการ ซึ่งมาจากการอภิปราย ตามหลักการ 3 จริง คือ ไปยัง
สถานที่จริง เพ่ือสังเกตจริง ภายใต้สภาพแวดล้อมจริง เพ่ือค้นหาสภาวะผิดปกติ โดยที่ผู้สังเกตต้อง
เข้าใจหลักการทางทฤษฎีและกฎเกณฑ์ที่ควรจะเป็นของกระบวนการ 

3) การระดมสมองค้นหาแนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่อง 
  เมื่อเข้าใจหน้าที่และแนวคิดของกระบวนการแล้วจึงก าหนดแนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพร่อง (potential failure modes) โดยต้องให้สมาชิกได้ใช้ความคิดเป็นอิสระเต็มที่ใน
การวิเคราะห์หน้าที่ของกระบวนการเพ่ือน ามาก าหนดแนวโน้มลักษณะข้อบกพร่อง ทั้งนี้ในการระดม
สมองควรเชิญผู้มีความรู้และประสบการณ์อย่างหัวหน้างานหรือพนังงานมาร่วมด้วย 

4) การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องแต่ละรายการ 
  เริ่มจากการพิจารณากระบวนถัดไปจนถึงผู้ใช้สุดท้าย แล้วพิจารณาว่า

ข้อบกพร่องดังกล่าวมีผลกระทบอะไร โดยกระบวนการถัดไปจะพิจารณาความรุนแรง (Severity - S) 
ของผลกระทบในการน าเอาผลิตภัณฑ์ไปผลิตต่อ ส่วนผู้ใช้สุดท้ายจะพิจารณาจากการน าผลิตภัณฑ์ไป
ใช้สอยได้ลดลง จากนั้นพิจารณาสาเหตุการเกิดลักษณะข้อบกพร่องจากการพิจารณาแนวคิดของ
กระบวนการหรือต้องพิจารณาตามหลัก 3 จริง เมื่อลักษณะข้อบกพร่องเกิดขึ้นแล้ว เมื่อทราบสาเหตุ
แล้วก็จะกระเมินถึงโอกาส (Occurrence - O) ที่เกิดขึ้น สุดท้ายจึงพิจารณาระบบการควบคุม
กระบวนการในปัจจุบันโดยการประเมินความสามารถในการตรวจจับ (Detection - D)  

5) การประเมินตัวเลขแสดงความเสี่ยง 
  พิจารณาจากองค์ประกอบทั้ง 3 ดังนี้คือ 

RPN = S x O x D 
 โดย RPN หมายถึงตัวเลขแสดงล าดับของความเสี่ยง (Risk Priority 

Number) 
6) การก าหนดมาตรการตอบโต้เพ่ือลดความเสี่ยง 

  เลือกลักษณะข้อบกพร่องที่มีความรุนแรง และ/หรือ มีความเสี่ยงมากมา
พิจารณามาก าหนดมาตรการตอบโต้โดยมีพ้ืนฐานของเทคโนโลยีเฉพาะด้าน ( Intrinsic technology) 
จากนั้นต้องมีการน ามาตรการนั้นมาปฏิบัติ (action) โดยคณะท างานต้องจัดท าอย่างเป็นทางการ  
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7) การประเมินผลความเสี่ยงภายหลังการปฏิบัติการโต้ตอบ 

  เมื่อมีการด าเนินการโต้ตอบแล้วต้องท าการประเมินความเสี่ยงในรูปแบบ
ของ RPN อีกครั้งในหลักเกณฑ์เดิม หากลักษณะข้อบกพร่องไม่ลดลงต้องพิจารณาว่ามีสาเหตุจาก
ประเด็นใดแล้วด าเนินการแก้ไขอีกครั้ง 

8) การติดตามผลและจัดท ามาตรฐาน  
  ในครั้นแรกจะติดตามว่ามาตรการตอบโต้นั้นสามารถใช้ได้อย่างมี

ประสิทธิภาพหรือไม่ หากมีประสิทธิภาพดีแล้วก็ก าเนินการจัดท าเป็นมาตรฐาน ถ้ายังไม่ได้ผลดีจึงจะ
วิเคราะห์ FMEA ใหม่อีกครั้ง 

การประเมินความเสี่ยงโดยใช้ FMEA นี้ มีประโยชน์ในการพิจารณาหาปัญหาด้าน
ความปลอดภัยในแต่ละขั้นตอนการผลิตได้อย่างละเอียด และยังมุ่งเน้นการท างานแบบเป็นทีม
เช่นเดียวกัน กลไกการท างานจึงสอดคล้องกับเทคนิค WISE ท าให้ผนวกเข้าด้วยกันได้ เ พ่ือ
ประสิทธิภาพการค้นหาปัญหา สาเหตุ และวิธีการแก้ไขและป้องกันอย่างละเอียด แต่ในการเลือก
ปัญหามาแก้ไขจะพิจารณาโอกาสที่เกิดข้ึนเป็นอันดับแรกแทนที่จะเป็นความรุนแรง 

 นัทยาพร ค าเภา [32] ได้ศึกษาการลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตเครื่องเป่า
ผมโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ ( FMEA) โดยขั้นตอนการศึกษา
ข้อบกพร่องเริ่มจากการศึกษาขั้นตอนการผลิตทั้งหมด แล้วรวบรวมหาแนวโน้มของการเกิด
ข้อบกพร่องในแต่ละกระบวนการโดยใช้การระดมสมองโดยใช้แผนผังวิเคราะห์เหตุและผลหรือแผนผัง
ก้างปลาจากทีมงานที่มาจากหน่วยงานที่เกี่ยวข้องว่าแต่ละกระบวนการนั้นเกิดปัญหาอะไร มีสาเหตุ
จากอะไร และผลของปัญหาคืออะไร ซึ่งปัญหานั้นก็คือข้อบกพร่องนั่นเอง เมื่อรวบรวมข้อมูล
ข้อบกพร่องและแนวโน้มสาเหตุแล้วน ามาวิเคราะห์หาระดับความเสี่ยง (RPN) แล้วล าดับข้อบกพร่องที่
มี RPN จากมากไปน้อย จากนั้นน าข้อบกพร่องที่เลือกแก้ไขมาวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการ
แก้ปัญหาในการด าเนินการแก้ไขน าแนวทางการแก้ไขจากการระดมสมองมาประเมินผลเป็นข้อสรุป 
โดยเพ่ิมการตรวจสอบจากนั้นน ามาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตโดยแต่ละข้อบกพร่องอาจมีการ
แก้ไขที่แตกต่างกันออกไป เมื่อได้ด าเนินการแก้ไขก็จะมีการตรวจติดตามหลังจากนั้น 1 เดือน เพ่ือ
ตรวจสอบผลที่ได้จากการปรับปรุงท าให้ของเสียลดลงหรือไม่ เท่าใด จากนั้นวิเคราะห์หาระดับความ
เสี่ยง (RPN) โดยท ากระประเมิน FMEA อีกครั้ง เพ่ือเปรียบเทียบระดับค่าความเสี่ยงก่อนและหลังการ
ปรับปรุงซึ่งจากงานวิจัยนี้พบว่าค่าความเสี่ยงลดลง จากการประเมินโอกาสและความถี่การเกิด
ข้อบกพร่อง และความสามารถในการตรวจจับข้อบกพร่อง การแก้ไข้จะเน้นการปรับปรุงวิธีการ
ปฏิบัติงานให้พนักงานสามารถปฏิบัติตามได้ และมีการเพ่ิมเครื่องมือตรวจสอบและใช้หลักสถิติในการ
เฝ้าติดตาม ซึ่งสามารถสรุปได้ว่ามีการอธิบายการวิเคราะห์ความเสี่ยงโดยละเอียดซึ่งสามารถน ามา
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ประยุกต์ใช้เป็นแบบอย่างในการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานที่อาจก่อให้เกิดอันตรายได้ รวมถึงวิธีการ
วิเคราะห์ที่เป็นเหตุเป็นผลอย่างละเอียด แต่ส าหรับการจัดล าดับสาเหตุที่จะท าการแก้ไขของงานวิจัยนี้
ให้ความส าคัญกับค่า RPN เป็นหลัก ดังนั้นในการวิจัยต่อไปจึงพิจารณาเลือกสาเหตุที่มโีอกาสที่เกิดข้ึน
หรือปัญหาที่มีความถี่สูงมาพิจารณาเป็นอันดับแรกจากนั้นถึงพิจารณาค่า RPN เป็นล าดับถัดไป
เนื่องจากสาเหตุที่วิจัยเกี่ยวเนื่องกับพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานจึงควรขจัดปัญหาที่มีโอกาส
ที่เกิดขึ้นมากก่อนเป็นอันดับแรกเพราะความรุนแรงของปัญหาจะมีระดับไม่แตกตามไปจากเดิม 

 
 สุพัฒตรา เกษราพงศ์ [33] ได้ศึกษาการวิเคราะห์และแจกแจงการเกิดของเสีย และ

ผลกระทบที่เกิดจากของเสีย และหาสาเหตุ โดยประยุกต์ใช้เทคนิค FMEA ในกระบวนการปั๊มขึ้นรูป
ชิ้นส่วนรถยนต์ และปรับปรุงแก้ไขสาเหตุจากการวิเคราะห์ FMEA โดยสาเหตุการเกิดของเสียมีปัจจัย
จากพนักงาน วิธีปฏิบัติงาน การตั้งพารามิเตอร์เครื่องจักร ความไม่พร้อมของเครื่องจักร และแม่พิมพ์
ช ารุด จึงปรับปรุงโดยการจัดท าระบบ Poka-Yoke เอกสารวิธีปฏิบัติงาน อบรมพนักงาน ออกแบบ
การทดลองเพ่ือหาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสม และจัดท าระบบซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน พบว่าหลังการ
ปรับปรุงของเสียที่เกิดขึ้นมีค่าลดลง จึงสามารถสรุปได้ว่าสาเหตุการเกิดของเสียมีปัจจัยจากตัว
พนักงาน และวิธีปฏิบัติงาน รวมทั้งเครื่องจักรที่ใช้ ในการวิจัยต่อไปจึงสามารถน าแนวทางการ
แก้ปัญหาเพราะมีปัจจัยที่ท าให้เกิดความไม่ปลอดภัยเป็นปัจจัยเดียวกัน 
 
2.4 การเกิดอุบัติเหตุ 

อุบัติเหตุ [11] คือเป็นเหตุการณ์ร้ายที่เกิดขึ้นและส่งผลไปถึงกระบวนการต่างๆ ที่ได้วางแผน
ไว้และก าลังด าเนินไปด้วยดีต้องหยุดชะงักหรือขัดข้อง บางครั้งอาจมีการบาดเจ็บเกิดขึ้น  โดยทฤษฎี
การเกิดอุบัติเหตุที่น่าสนใจมีดังนี้คือ 

2.4.1 ทฤษฎีโดมิโน ของ H.W. Heinrich 
 ทฤษฎีโดมิโนกล่าวว่า โดมิโนตัวที่ 5 หรือการบาดเจ็บจะล้มลงเมื่อ โดมิโนตัวที่ 4 

หรืออุบัติเหตุล้มลง และการล้มลงของโดมิโนตัวที่ 4 นี้จะเกิดขึ้นได้ก็ต่อเมื่อ โดมิโนตัวอ่ืนๆ ก่อนหน้า
ล้มลงก่อน ซึ่งองค์ประกอบของอุบัติเหตุมีดังนี้ 

 1) คุณสมบัติและสิ่งแวดล้อมสังคม คือ คุณสมบัติที่ไม่ดีที่ถ่ายทอดทางพันธุกรรม
และสิ่งแวดล้อมที่กระตุ้นให้เกิดคุณสมบัติที่ไม่ดี 

 2) ความผิดของบุคคล คือ นิสัยที่ไม่ดี เช่นความสะเพร่า ใจร้อน การไม่สนใจต่อ
วิธีการท างานที่ปลอดภัย ท าให้เป็นสาเหตุของการท างานอย่างไม่ปลอดภัย 
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 3) การกระท าที่ไม่ปลอดภัยและ/หรืออันตรายจากเครื่องมือกลและสิ่งแวดล้อม เช่น
การวิ่งไล่จับกันในที่ท างาน การท างานภายใต้แสงสว่างที่ไม่เพียงพอ 

4) อุบัติเหตุ เช่น การหกล้ม การชนกัน การถูกสะเก็ดชิ้นงาน 
5) การบาดเจ็บ เช่น การฟกช้ าด าเขียวและบาดแผล 

 2.4.2 ทฤษฎีการขาดดุลยภาพ 
พฤติกรรมของคนจะมีการเปลี่ยนแปลงอยู่เสมอโดยเมื่อเวลาผ่านไปที่เกิดจากปัจจัย

ภายนอกมากระทบ ซึ่งบางครั้งอาจท างานด้วยความตั้งใจแต่บางครั้งก็อาจประมาทหรือมีพฤติกรรม
การท างานที่ไม่ถูกต้องจึงมีแนวโน้มให้เกิดอุบัติเหตุได้ง่าย ส่วนระบบงานประกอบด้วยเครื่องจักรและ
สิ่งแวดล้อม อาจจะมีการท างานที่เปลี่ยนแปลงไปจากปกติได้เนื่องจากการช ารุด หรืออายุการใช้งาน
มาก และเมื่อเวลาที่พฤติกรรมของคนและระบบท างานเปลี่ยนแปลงไปจากปกติตรงกันพอดีก็จะเกิด
อุบัติเหตุขึ้น 
 
2.5 What-if analysis  

 What-if analysis [17, 34, 35] เป็นกระบวนการศึกษา วิเคราะห์และทบทวนเพ่ือบ่งชี้
อันตรายในการด าเนินงานในโรงงานอุตสาหกรรม โดยใช้ค าถามว่า "จะเกิดอะไรขั้นถ้า...." และค าตอบ
จะเป็นการบ่งชี้อันตรายที่อาจเกิดข้ึนในการด าเนินงานในโรงงาน 

ขั้นตอนการบ่งชี้อันตราย 
1) แต่งตั้งกลุ่มในการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนการด าเนินงาน 
2) ก าหนดขอบเขตของการศึกษาวิเคราะห์ และทบทวนเพ่ือบ่งชี้อันตราย 

 3) ระบุขอบเขตของแหล่งอันตราย และพ้ืนที่ที่ได้รับผลกระทบและผู้ที่ ได้รับ
ผลกระทบ โดยขอบเขตของอันตรายอาจเป็น  

(1) สารเคมีหรือวัตถุอันตราย  
(2) เครื่องจักรอุปกรณ์  
(3) หน่วยของกระบวนการผลิต  
(4) พ้ืนที่ปฏิบัติงาน  
(5) ระบบสาธารณูปโภค 
(6) ชุมชนใกล้เคียง 

 4) เตรียมข้อมูลรายละเอียดในหัวข้อต่างๆ ซึ่งสมาชิกกลุ่มต้องทบทวนเอกสาร
พ้ืนฐานส าคัญเพ่ือใช้ในการตั้งค าถามซึ่งก าหนดสมมติฐานหรือความคลาดเคลื่อนจากช่วงเวลาการ
ผลิตปกติ ทั้งในกรณีที่มีการด าเนินงานปกติ ผิดปกติ และเกิดเหตุฉุกเฉิน รวมทั้งกรณีมีการ



 

 

49 

เปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตไปจากกระบวนการผลิตปกติ หัวหน้ากลุ่มต้องส ารวจพ้ืนการท างานที่
อันตรายเพ่ือเข้าใจสภาพทั่วไปและอุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้องกับพ้ืนที่จริง 

 5) จัดท าค าถามให้เป็นระบบและทบทวนค าถามโดยสมาชิกในกลุ่ม โดยรูปแบบ
ค าถามพิจารณาประเด็นดังนี้ 

(1) ความล้มเหลวของเครื่องจักรอุปกรณ์ 
  (2) สภาพกระบวนการผลิตที่ผิดปกติเนื่องจากอุณหภูมิ ความดัน หรือความ

ล้มเหลวของการป้อนวัตถุดิบสู่กระบวนการผลิต เป็นต้น 
(3) ความล้มเหลวของเครื่องมือเครื่องวัด 
(4) ความล้มเหลวของระบบสาธารณูปโภคท่ีเกี่ยวข้อง 
(5) ความผิดพลาดจากการท างานของคนงาน 

  (6) การท างานไม่เป็นไปตามขั้นตอน ระหว่างสภาพการท างานปกติ การ
เดินเครื่องจักร หรือการหยุดเครื่องจักร 

(7) อุบัติเหตุที่เกี่ยวข้องกับการบ ารุงรักษา 
(8) อุบัติเหตุในบริเวณสถานที่การท างานที่เกี่ยวข้อง เช่น พ้ืนที่ขนส่ง 

ผลกระทบจากการยก หรืออุบัติเหตุระหว่างการขนส่ง เป็นต้น 
  (9) ความล้มเหลวโดยรวม เช่น ความล้มเหลวของอุปกรณ์หลายชนิดหรือ

ความล้มเหลวของอุปกรณ์ต่างๆ รวมกับความผิดพลาดจากการท างานของคนงาน 
 การตั้งค าถามจะต้องเป็นระบบ โดยเริ่มจากจุดเริ่มต้นของขั้นแรกในกระบวนการ

ผลิต กระทั่งถึงขั้นตอนการผลิตขั้นสุดท้าย การตั้งค าถามนี้สามารถประยุกต์ใช้กับสภาพกระบวนการ
ผลิตที่ไม่ปกติได้ 

6) ด าเนินการศึกษา วิเคราะห์ และทบทวนเพ่ือชี้บ่งอันตรายด้วยเทคนิคการชี้บ่ง
อันตรายในรูปแบบค าถาม What if โดยรวบรวมค าถามต่างๆ เข้าด้วยกันเป็นหมวดหมู่ตามล าดับ
ขั้นตอนการผลิต โดยหัวข้อแต่ละคอลัมน์ในแบบการชี้บ่งอันตรายและการประเมินความเสี่ยงจะ
ประกอบด้วย 

(1) ค าถาม What if 
(2) อันตรายหรือผลที่เกิดตามมา 
(3) มาตรการเพื่อลดผลกระทบของอันตราย 
(4) ข้อเสนอแนะ 

7) สรุปข้อมูลที่ได้จากการศึกษา วิเคราะห์ ปละทบทวนการด าเนินงานเพ่ือชี้บ่ง
อันตรายของกลุ่มลงในแบบการชี้บ่งอันตรายและการประเมินความเสี่ยง  
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8) น าผลการชี้บ่งอันตรายมาประเมินความเสี่ยง เพ่ือจัดล าดับความเสี่ยงอันตรายที่
อาจเกิดข้ึนลงในแบบการบ่งชี้อันตรายและการประเมินความเสี่ยง 

9) จัดท าแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยงตามระดับความเสี่ยงที่ประเมิน 
  

ในการวิจัยได้น า What-if analysis มาใช้ในการค้นหาผลที่เกิดจากสภาพอันตราย มาตรการ
ป้องที่น ามาใช้ในการปรับปรุง และข้อเสนอแนะ 
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บทที่ 3 
ระเบียบวิธีการวิจัย 

เนื่องจากงานวิจัยนี้ใช้โรงงานฟอกย้อมเป็นกรณีศึกษา ซึ่งโรงงานแห่งนี้มีการใช้เทคโนโลยีไม่
สูงมากนัก และมีการใช้แรงงานเป็นจ านวนมาก จึงได้น าแบบตรวจสอบ WISE ซึ่งส่วนหนึ่งของ WISE 
เทคนิค (Work Improvement in Small Enterprises Technique) มาประยุกต์ใช้ร่วมกับการ
ประเมินความเสี่ยง และวงจรเดมมิ่ง เพ่ือสร้างมาตรการปรับปรุงในการปรับปรุงระบบบริหารความ
ปลอดภัย ตามขั้นตอนการวิจัย แสดงดังรูปที่ 2 

 

3.1 จัดตั้งทีมงาน
และวางกรอบการท างาน

3.2 ประเมินปัญหาเบ้ืองต้น
ของโรงงานกรณีศึกษา

3.3 ก าหนดมาตรการ
และการปรับปรุง

3.4 ประเมินผล
และสรุปผลการปรับปรุง

3.5 น าเสนอผู้บริหาร

 
รูปที่ 2 ขั้นตอนการวิจัย 
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3.1 จัดตั้งทีมงานและวางกรอบในการท างาน 

 

3.1.1 การจัดตั้งทีมงาน

3.1.2 เลือกแผนกที่ท าการปรับปรุง

3.1.3 วางกรอบในการท างาน

 
รูปที่ 3 ขั้นตอนการจัดตั้งทีมงานและวางกรอบในการท างาน 

 
3.1.1การจัดตั้งทีมงาน  
 การคัดเลือกบุคคลเข้ามาประร่วมทีมงานความปลอดภัยมีความส าคัญเป็นอย่างมาก 

เพราะทีมงานนี้จะต้องร่วมมือกันด าเนินการตามขั้นตอนการวิจัยไปจนจบ ผู้เป็นสมาชิกของทีมงานจึง
ต้องเป็นผู้มีหน้าที่ในการท างานด้านความปลอดภัยอยู่แล้ว การปรับปรุงจึงจะเป็นไปด้วยความราบรื่น 

ดังนั้นทีมงานจึงประกอบด้วย 
 1) คณะกรรมการความปลอดภัย โดยมีกรรมการผู้จัดการด ารงต าแหน่งประธาน 

ตัวแทนฝ่ายลูกจ้าง และตัวแทนฝ่ายนายจ้างก็ได้รับการเลือกตั้งมาจากหลากหลายแผนก มีเจ้าหน้าที่
ความปลอดภัยระดับวิชาชีพเป็นเลชานุการถูกต้องตามกฎหมาย 

2) เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับบริหาร 
3) ตัวแทนฝ่ายบริหาร 
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รูปที่ 4 คณะกรรมการความปลอดภัย 
 

3.1.2 เลือกแผนกที่ท าการปรับปรุง 
 โรงงานกรณีศึกษาแห่งนี้มีด้วยกันหลายแผนก แต่แผนกที่ส าคัญต่อการผลิตและมี

สภาพแวดล้อมในการท างานเสี่ยงต่ออันตรายและโรคจากการท างาน คือแผนกย้อมผ้าและแผนก
ตกแต่งส าเร็จ โดยพนักงานในสองแผนกนี้ ต้องสัมผัสกับ สารเคมี ฝุ่นจากผ้า ความร้อน เสียงดัง และ
ต้องยกของหนักเป็นประจ า ดังนั้นในการวิจัยนี้จึงเลือกด าเนินการการปรับปรุงใน 2 แผนกนี้ 
 3.1.3 วางกรอบในการท างาน 
  ในขั้นตอนนี้ทีมงานความปลอดภัยร่วมกันก าหนดวิธีการ ขั้นตอนการท างาน และ
ก าหนดขอบเขตในการปรับปรุง 3 ส่วน ดังนี้ 

 1) การปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย 
2) การปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน  
3) การปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน 

 

กรรมการผู้จัดการ 

ฝ่ายวิศวกรรมและ
ซ่อมบ ารุง 

ฝ่ายบริหาร ฝ่ายผลิต 

แผนกบุคคล 

แผนกสโตร์อะไหล่
และวัตถุดิบ 

แผนกทอผ้า 

แผนกย้อมผ้า แผนกซ่อม
บ ารุง 

แผนกย้อมเส้นด้าย 

คณะกรรมการความปลอดภัย 
ประธาน :    กรรมการผู้จัดการ 
กรรมการตัวแทนฝ่ายนายจ้าง:  1. หัวหน้าแผนกบุคคล 

 2. หัวหน้าฝ่ายวิศวกรรมและซ่อมบ ารุง 
 3. หัวหน้าแผนกย้อมผ้า 

กรรมการตัวแทนฝ่ายลูกจ้าง:  1. เจ้าหน้าที่แผนกสโตร์อะไหล่และวัตถุดิบ 
 2. เจ้าหน้าที่แผนกทอ 
 3. หัวหน้ากะแผนกย้อมเส้นด้าย 
 4. เจ้าหน้าที่ฝ่ายวิศวกรรมและซ่อมบ ารุง 

เลขานุการ:   จป. วิชาชีพ 
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3.2 ประเมินปัญหาเบื้องต้นของโรงงานกรณีศึกษา 

 

3.2.1                  
         

3.2.5                 
                
                 

3.2.2      
             

3.2.3         
       

                
                

3.2.4       
               

3.2.6                  
                

3.2.7               
                    

          

3.2                      
                  

3.3                             

3.3.1            
         

                
                 

3.3.2            
             

              
          

3.3.3            
                   

          

 
 

รูปที่ 5 ขั้นตอนประเมินปัญหาเบื้องต้นของโรงงานกรณีศึกษาและขั้นตอนก าหนดมาตรการ 
และน าไปใช้ 

 
3.2.1 ศึกษาข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
 ท าการศึกษาลักษณะการด าเนินธุรกิจของโรงงาน ผลิตภัณฑ์หลัก วัตถุดิบ ลักษณะ

เครื่องจักร สถิติอุบัติเหตุ จ านวนพนักงานทั้งหมด และจ านวนพนักงานในแผนกที่เลือกมาท าการ
ปรับปรุง 
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3.2.2 ศึกษากระบวนการผลิต 
 ท าการศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิตของแผนกย้อมผ้าและแผนก

ตกแต่งส าเร็จ รวมถึงศึกษาเอกสารวิธีปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้องเพ่ือหาสภาพอันตรายจากขั้นตอนการ
ท างาน 

3.2.3 ทบทวนข้อปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยในวิธีปฏิบัติงาน 
  ในวิธีการปฏิบัติงานของแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จจะมีการก าหนดข้อ
ปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยในกิจกรรมที่เสี่ยงต่อการเกิดอันตราย ทีมงานจึงร่วมกันทบทวนข้อปฏิบัติ
เหล่านั้นว่ามีความเหมาะสม และครอบคลุมกิจกรรมที่มีสภาพอันตรายหรือไม่ จากนั้นนาข้อมูลที่ได้ไป
ใช้พิจารณาในการประเมินระบบโครงสร้างความปลอดภัย ประเมินความเสี่ยง และประเมินความรู้
และพฤติกรรมของพนักงาน  

3.2.4 ส ารวจโรคจากการท างาน 
เพ่ือประเมินว่าสภาพอันตรายใดมีผลต่อการเจ็บป่วยของพนักงาน ถึงได้รวมรวบ

ข้อมูลความเจ็บป่วยที่ท าให้พนักงานลาหยุดตั้งแต่ปี พ.ศ. 2554 – 2556  
3.2.5 ประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย 
 การประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย เริ่มจากศึกษา

ส่วนประกอบของระบบบริหาร ที่ประกอบด้วย 1) การวางแผน 2) การจัดการองค์กร 3) การจัดคน
เข้าท างาน 4) การน า และ 5) การควบคุม ซึ่งเป็นองค์ประกอบพื้นฐานของระบบบริหารคุณภาพ (ISO 
9001) และระบบบริหารสิ่งแวดล้อม (ISO 14001) ที่โรงงานจัดท าอยู่ด้วยเช่นกัน ในการประเมิน
ระบบบริหารความปลอดภัย จึงสามารถสร้างข้อค าถามที่น ามาใช้ในการประเมินระบบบริหารความ
ปลอดภัยอ้างอิงจากระบบบริหารอ่ืนที่ทางโรงงานจัดท าอยู่ได้ ซึ่งทีมงานความปลอดภัยได้น าแบบ
ตรวจสอบ WISE มาประยุกต์ใช้ร่วมด้วย ในแบบประเมินมีการสร้างข้อค าถามออกเป็น 6 กลุ่มหลัก 
ได้แก่ การบริหารจัดการ การบริหารทรัพยากร การควบคุมอันตรายจากการทางาน การวัดและ
วิเคราะห์ปัญหาด้านความปลอดภัย การแก้ไขและป้องกันปัญหาด้านความปลอดภัย และการทบทวน
และประเมินผล ซึ่งทั้ง 6 กลุ่มกิจกรรม ได้ครอบคลุมองค์ประกอบของระบบด้วย 

  เกณฑ์ในการประเมินมาจากการพิจารณาและก าหนดจากทีมงานความปลอดภัย ซึ่ง
ได้รับความเห็นชอบจากเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับบริหาร และตัวแทนฝ่ายบริหาร แบ่งออกเป็น 
3 ระดับคะแนน ดังต่อไปนี้  

1) กิจกรรมที่ยังไม่ด าเนินการ คือกิจกรรมที่ยังไม่สามารถด าเนินการได้ในขณะนั้น 0 
คะแนน 

2) กิจกรรมด าเนินการแล้วแต่ยังไม่เสร็จ คือ กิจกรรมเริ่มด าเนินการแล้วแต่ยังไม่
ครบถ้วน 1 คะแนน 
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3) กิจกรรมที่ท าเนินการครบถ้วน คือกิจกรรมที่ด าเนินการแล้ว เสร็จสมบูรณ์ 2 
คะแนน 

3.2.6 ประเมินความเสี่ยงในกระบวนการผลิต  
 ในขั้นตอนนี้ทีมงานความปลอดภัยน าข้อมูลที่ได้จากการค้นหาสภาพอันตรายมา

ประเมินความเสี่ยงโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ ( FMEA) [17] เพ่ือ
วิเคราะห์หาสาเหตุเบื้องต้นของสภาพอันตราย ผลที่จะเกิดขึ้นหากเกิดสภาพอันตรายนั้น และการ
ป้องกันและควบคุมที่มีอยู่เดิม โดยใช้หลักเกณฑ์การประเมินตัวเลขแสดงความเสี่ยงที่ประยุกต์มาจาก
หลักเกณฑ์ดังนี้ 

1) ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรม ว่าด้วยหลักเกณฑ์การบ่งชี้อันตราย กระ
ประเมินความเสี่ยง และการจัดทาแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง พ.ศ.2543 [35] 

 2) เอกสารการอบรมเรื่องการประเมินความเสี่ยงด้านความปลอดภัยของสมาคม
ส่งเสริมความปลอดภัยและอนามัยในการท างาน (ประเทศไทย) [36] 

 หลักเกณฑ์นี้ได้ผ่านการเห็นชอบจากคณะกรรมการความปลอดภัย เจ้าหน้าที่ความ
ปลอดภัยระดับบริหาร และตัวแทนฝ่ายบริหาร มีดังนี ้ 

1) โอกาสในการเกิดเหตุการณ ์ 
   - ระดับ 1 มีโอกาสในการเกิดยาก เช่น ไม่เคยเกิดขึ้นเลยในช่วงเวลาตั้งแต่ 

10 ปี ขึ้นไป 
- ระดับ 2 มีโอกาสในการเกิดน้อย เช่น ความถี่ในการเกิด เกิดขึ้น 1 ครั้ง 

ในช่วง 5-10 ปี 
- ระดับ 3 มีโอกาสในการเกิดปานกลาง เช่น ความถี่ในการเกิด เกิดขึ้น 1 

ครั้ง ในช่วง 1-5 ปี 
  - ระดับ 4 มีโอกาสในการเกิดสูง เช่น ความถี่ในการเกิด เกิดขึ้น 1 ครั้ง 

ในช่วง 1 ปี 
 เนื่องจากในการวิจัยนี้ โอกาสในการเกิดโรคจากการท างานบางโรคไม่สามารถตรวจ

พบได้ทันที จึงพิจารณาโอกาสการเกิดจากผลการสัมภาษณ์พนักงานและหัวหน้างาน ว่าพนักงานเคย
เคยเป็นโรคจากการท างานใดบ้าง และข้อมูลจากหลักฐานการส่งเงินทดแทนให้กองทุนทดแทนของ
บริษัท  

2) ความรุนแรงที่ส่งผลกระทบต่อบุคคล 
- ระดับ 1 มีการบาดเจ็บเล็กน้อยในระดับปฐมพยาบาลแต่ไม่ถึงข้ันหยุดงาน 
- ระดับ 2 มีการบาดเจ็บที่ต้องได้รับการรักษาทางแพทย์ และหยุดงานไม่

เกิน 3 วัน 
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- ระดับ 3 มีการบาดเจ็บหรือเจ็บป่วยรุนแรง และหยุดงานเกิน 3 วันขึ้นไป 
- ระดับ 4 ทุพลภาพหรือเสียชีวิต 

  3) การควบคุมและป้องกันมาตรการ 
- ระดับ 1 มีมาตรการเป็นวัสดุอุปกรณ์ 
- ระดับ 2 มีมาตรการเป็นวิธีการท างานแบบมีตัวช่วย 
- ระดับ 3 มีมาตรการเป็นวิธีการท างานแบบไม่มีตัวช่วย 
- ระดับ 4 ไม่มีมาตรการ 

  4) ล าดับความเสี่ยง 
 
ตารางที่ 3 ล าดับความเสี่ยง 

ล าดับความเสี่ยง รายละเอียด 
1-8 ความเสี่ยงเล็กน้อย 
9-24 ความเสี่ยงท่ียอมรับได้ ต้องมีการทบทวนมาตรการควบคุม 
32-36 ความเสี่ยงสูง ต้องมีการด าเนินงานเพื่อลดความเสี่ยง 

48-64 
ความเสี่ยงที่ยอมรับไม่ได้ ต้องหยุดด าเนินการและปรับปรุงแก้ไขเพื่อลดความ
เสี่ยงทันที 

 
 3.2.7 ประเมินความรู้และพฤติกรรมเบื้องต้นของพนักงาน 
  การทดสอบความรู้ของพนักงาน เป็นการประเมินว่าพนักงานมีความรู้ความเข้าใจ
เพียงใด เกี่ยวกับขั้นตอนการทางานในวิธีการที่ถูกต้อง รวมถึงความรู้ด้านความปลอดภัย ซึ่งได้ก าหนด
ไว้ในระเบียบปฏิบัติงาน(Procedure) และวิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) เพ่ือนาไปสู่การให้
ความรู้ที่ตรงกับส่วนที่พนักงานขาดไป 

3.2.7.1 การทดสอบความรู้ของพนักงาน 
  มีการสร้างแบบทดสอบความรู้ โดยทีมงานซึ่งประกอบด้วยคณะกรรมการ

ความปลอดภัย และเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับหัวหน้างานของแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่ง
ส าเร็จ ร่วมกันพิจารณาจากข้อปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยในเอกสารวิธีปฏิบัติงาน ซึ่งเป็นประเด็นด้าน
ความปลอดภัยที่พนักงานควรทราบ  

แผนกย้อมผ้ามีแบบทดสอบ 20 ข้อ และแผนกตกแต่งส าเร็จมีแบบทดสอบ 
18 ข้อ เนื่องจากในแผนกย้อมผ้ามีการใช้สารเคมีอันตรายที่ต้องจัดเก็บเป็นพิเศษจึงมีแบบทดสอบ
มากกว่าแผนกตกแต่งส าเร็จจานวน 2 ข้อ แบบทดสอบแสดงดังตารางท่ี 4 และตารางท่ี 5 
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ตารางที่ 4 ประเด็นด้านความปลอดภัยและแบบทดสอบของแผนกย้อมผ้า 

ประเด็นด้านความปลอดภัย แบบทดสอบ 
การกระท าของพนักงานที่ก่อให้เกิดอุบัติเหตุ 1. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุการเกิดอุบัติเหตุจากการ

กระท าของตัวพนักงาน 
ข้อปฏิบัติที่ถูกต้องในการท างานอย่างปลอดภัย 2. ควรท าอย่างไรจึงจะสามารถป้องกันการ

เกิดอุบัติเหตุได ้
การดูแลสุขภาพ 3. เมื่อพบว่าตนเองมีอาการเจ็บป่วยควรท า

อย่างไร 

การบาดเจ็บจากกล้ามเนื้ออักเสบ 4. ขั้นตอนใดอาจก่อให้เกิดการปวดกล้ามเนื้อ
ได ้

การท างานกับเครื่องจักร 5. ข้อใดถูกต้องกับการท างานกับเครื่องจักร 

การขนส่งสารเคมีโดยใช้ลิฟต์ 6. ในการใช้ลิฟต์บรรทุกของควรปฏิบัติ
อย่างไร 

การแต่งกายเหมาะสมกับการท างาน 7. ควรแต่งกายอย่างไรในขณะท างาน 

การดูแลพ้ืนที่ท างาน 8. ในการดูแลบริเวณพ้ืนที่ท างานให้ปลอดภัย
ควรท าอย่างไร 

การใช้เครื่องสลัดน้ า 9. ข้อใดเป็นการใช้เครื่องสลัดน้ าที่ถูกวิธี 

การท างานบริเวณพ้ืนเปียก 10. ถ้าพ้ืนที่การท างานเปียกหรือมีน้ าขังควร
ท าอย่างไรขณะท างาน 

การยกและเคลื่อนย้ายวัตถุ 11. ข้อใดเป็นการยกหรือเคลื่อนย้ายสิ่งของที่
ถูกต้อง 

เสียง 12. ขณะที่เครื่องย้อมมีการขึ้นอุณหภูมิควร
ท าอย่างไร 

ฝุ่น 13. เมื่อต้องท างานในทีมีฝุ่นควรท าอย่างไร 

โรคที่เกิดจากการท างาน (ฝุ่น) 14. หากหายใจเอาฝุ่นเข้าไปในร่างกายเป็น
เวลานานหลายปีจะเป็นอันตรายอย่างไร 

การท างานกับสารเคม ี 15. ควรท าอย่างไรเมื่อต้องท างานในบริเวณที่
มีสารเคม ี

การท าความสะอาดเมื่อสารเคมีหก รั่วไหล 16. เมื่อท าสารเคมีหกระหว่างตักใช้งานควร
ท าอย่างไร 



 

 

59 

ตารางที่ 4 ประเด็นด้านความปลอดภัยและแบบทดสอบของแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 
ประเด็นด้านความปลอดภัย แบบทดสอบ 

การจัดเก็บสารเคม ี 17. ข้อใดเป็นการจัดเก็บสารเคมีท่ีถูกต้อง 
การจัดการของเสีย 18. ถ้าใช้สารเคมีเหลืออยู่ในถังเล็กน้อย แต่

ต้องเปลี่ยนถังใหม่ควรท าอย่างไร 
การจัดเก็บสารเคมีอันตราย 19.  ควรจัดเก็บ ยากัดสี (SODIUM  

HYDROSULPHITE) อย่างไรจึงจะปลอดภัย 
การจัดเก็บสารเคมีอันตราย 20. ควรจัดเก็บหรือใช้โซดาไฟอย่างไรจึงจะ

ปลอดภัย  

 
 
ตารางที่ 5 ประเด็นด้านความปลอดภัยและแบบทดสอบของแผนกตกแต่งส าเร็จ 

ประเด็นด้านความปลอดภัย แบบทดสอบ 

การกระท าของพนักงานที่ก่อให้เกิดอุบัติเหตุ 1. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุการเกิดอุบัติเหตุจากการ
กระท าของตัวพนักงาน 

ข้อปฏิบัติที่ถูกต้องในการท างานอย่างปลอดภัย 2. ขั้นตอนใดอาจก่อให้เกิดการปวดกล้ามเนื้อ
ได ้

การดูแลสุขภาพ 3. ควรท าอย่างไรจึงจะสามารถป้องกันการ
เกิดอุบัติเหตุได ้

การบาดเจ็บจากกล้ามเนื้ออักเสบ 4. เมื่อพบว่าตนเองมีอาการเจ็บป่วยควรท า
อย่างไร 

การท างานกับเครื่องจักร 5. พนักงานควรท าอย่างไรในการท างานกับ
เครื่องจักร 

การท างานกับเครื่องอบ 6. ข้อใดเป็นการท างานกับเครื่องอบอย่าง
ถูกต้อง 

การแต่งกายเหมาะสมกับการท างาน 7. ควรแต่งกายอย่างไรในขณะท างาน 

การดูแลพ้ืนที่ท างาน 8. ในการดูแลบริเวณพ้ืนที่ท างานให้ปลอดภัย
ควรท าอย่างไร 

การท างานกับเครื่องผ่าผ้า 9. เมื่อใบมีดผ่าผ้าไม่คมควรท าอย่างไร 

การจัดเก็บม้วนผ้าแกน 10. ข้อใดเป็นการจัดเก็บม้วนผ้าแกนที่ถูกต้อง 
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ตารางที่ 5 ประเด็นด้านความปลอดภัยและแบบทดสอบของแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ประเด็นด้านความปลอดภัย แบบทดสอบ 

การยกและเคลื่อนย้ายวัตถุ 11. ข้อใดเป็นการยกหรือเคลื่อนย้ายสิ่งของที่
ถูกต้อง 

การท างานในพ้ืนที่เสียงดัง 12. ในการท างานในพ้ืนที่มีเสียงดังควรท า
อย่างไร 

การท างานในพ้ืนที่มีฝุ่น 13. เมื่อต้องท างานในทีมีฝุ่นควรท าอย่างไร 

โรคที่เกิดจากการท างาน (ฝุ่น) 14. หากหายใจเอาฝุ่นเข้าไปในร่างกายเป็น
เวลานานหลายปีจะเป็นอันตรายอย่างไร 

การท างานกับสารเคม ี 15. ควรท าอย่างไรเมื่อต้องท างานในบริเวณที่
มีสารเคม ี

การท าความสะอาดเมื่อสารเคมีหก รั่วไหล 16. เมื่อท าสารเคมีหกระหว่างตักใช้งานควร
ท าอย่างไร 

การจัดเก็บสารเคม ี 17. ข้อใดเป็นการจัดเก็บสารเคมีท่ีถูกต้อง 

การจัดการของเสีย 18. ถ้าใช้สารเคมีเหลืออยู่ในถังเล็กน้อย แต่
ต้องเปลี่ยนถังใหม่ควรท าอย่างไร 

 
3.2.7.2 การประเมินพฤติกรรมเบื้องต้นของพนักงาน 

  ทีมงานซึ่งประกอบด้วยคณะกรรมการความปลอดภัย และเจ้าหน้าที่ความ
ปลอดภัยระดับหัวหน้างานของแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จ ร่วมจัดท าแบบประเมิน
พฤติกรรมความปลอดภัยจากข้อปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยในวิธีปฏิบัติงานและจากการศึกษาพ้ืนที่การ
ท างานจริง จ านวน 20 ประเด็น  

เกณฑก์ารประเมิน มี 4 ระดับ ดังนี้  
(1) ไม่เคยปฏิบัติ  
(2) เคยปฏิบัติบ้าง  
(3) ปฏิบัติบ่อยครั้ง  
(4) ปฏิบัติทุกครั้ง  

  เป้าหมายคือ ต้องการให้พนักงานปฏิบัติตามข้ันตอนการท างานทุกครั้งและ
หากพนักงานเกินกว่าครึ่งหนึ่งไม่ปฏิบัติ ซึ่งหากไม่ปฏิบัติอาจจะก่อให้เกิดอุบัติเหตุจากการท างานหรือ
เกิดโรคที่เป็นสาเหตุจากการท างานได้ จึงก าหนดเป็นประเด็นหลักท่ีต้องเร่งปรับปรุง 
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การประเมินท าโดยหัวหน้างาน ซึ่งประเมินพฤติกรรมของพนักงานเป็นเวลา 
6  วัน วันละ 2 ครั้ง พฤติกรรมพึงประสงค ์ดังตารางที ่6 และตารางที ่7 

 
ตารางที่ 6 พฤติกรรมที่พึงประสงค์ของแผนกย้อมผ้า 

ข้อ พฤติกรรมที่พึงประสงค์ ค าอธิบาย 

1 การใส่รองเท้าที่ถูกต้องขณะท างาน การใส่รองเท้าถูกต้องกับการท างานส าหรับแผนก
ย้อมผ้าพนักงานจะใส่รองเท้าผ้าใบมาท างานและจะ
เปลี่ยนเป็นรองเท้าบู๊ตเมื่อต้องย้อมผ้า โดยพนักงาน
จะใช้ผ้าแห้งตัดเป็นถุงเท้าคลุมเท้าไว้ก่อนใส่รองเท้า 
เพื่อป้องกันน้ าย้อมที่มีสารเคมีผสมกระเด็นจาก
เครื่องขณะเปิดฝา ซึ่งหากน้ าย้อมสัมผัสกับเท้าอาจ
ท าให้เกิดผื่นคันและการอับช้ืนบริเวณนิ้วเท้าและ
หลังเท้าได้ นอกจากนี้ยังป้องกันการหกล้มในพื้นที่
น้ าขัง และลดความรุนแรงหากเกิดอุบัติเหตุรถเข็น
ทับเท้า ซึ่งในช่วงเวลาพักหรือต้องออกจากพื้นที่
ท างานพนักงานจะต้องเปลี่ยนกลับไปใส่รองเท้า
ผ้าใบ  

2 เก็บอุปกรณ์ที่ใช้แล้วให้เข้าท่ี เช่นจักรเย็บ
ผ้า กรรไกร อุปกรณ์ตรวจสอบ
พารามิเตอร ์

จักรเย็บผ้าเป็นอุปกรณ์ทีส่ามารถเคลื่อนย้ายได้ 
เนื่องจากจะต้องน าไปเย็บหัวผ้ายังหน้าเครื่องจักร 
ดังนั้นหากใช้แล้วไม่เก็บเข้าที่ หรือวางกีดขวางใน
พื้นที่การท างาน จะท าให้พนักงานสะดดุ หรือเดิน
ชนได ้

3 ท าความสะอาดและจัดบริเวณท างานให้
เรียบร้อยอยู่เสมอ 

แผนกย้อมผา้เป็นแผนกท่ีงานเคลือ่นไหวตลอดเวลา
พนักงานคนเดียวจะรับผดิชอบหลายเครื่องดังนั้น
การจัดบริเวณที่ท างานใหส้ะอาดและไม่มรีถเข็นกีด
ขวางจะท าให้ไม่เกดิการชนหรือสะดุดรถเข็นได้ 

4 ตรวจสอบความผดิปกติของเครื่องจักรใน
ความรับผิดชอบก่อนการท างาน 

เครื่องย้อมค่อนข้างจะมีอายุการใช้งานสูงดังน้ันก่อน
เริ่มการท างานจึงต้องมีการตรวจสอบว่าพบสิ่ง
ผิดปกตหิรือไม ่เนื่องจากกระบวนการย้อมเป็น
กระบวนการที่ใช้ความร้อนจึงมีความดันระหว่าง
กระบวนการสูง หากขาดการตรวจสอบที่ดีอาจท าให้
เป็นสาเหตุของอุบัติเหตุร้ายแรงได ้
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ตารางที่ 6 พฤติกรรมที่พึงประสงค์ของแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ข้อ พฤติกรรมที่พึงประสงค์ ค าอธิบาย 

5 แจ้งหัวหน้าทันทีเมื่อพบความผดิปกติ 
หรือสภาพท่ีก่อให้เกิดอันตราย 

เมื่อพบว่าเครื่องจักรท างานผิดปกติจะต้องรีบแจ้ง
หัวหน้าทันที เนื่องจากเครื่องจักรในกระบวนการมี
ความร้อนสูงและอาจก่อให้เกดิอันตรายได้หากไม่
ซ่อมแซมอย่างทันท่วงท ี

6 ใช้มือยึดจับราวขณะปีนขึ้นพื้นยกหน้า
เครื่องย้อม 

การใช้มือยึดจับราวขณะขึ้นท่ีสูงหน้าเครื่องย้อมผ้า 
ซึ่งมีความสูงตั้งแต่ 80-150 เซนติเมตร มีบันไดตั้งแต่ 
2- 6 ข้ัน ซึ่งส่วนใหญ่จะมีพื้นบันไดเป็นไม้ เมื่อเปยีก
น้ าก็จะท าให้ลื่น  

7 สวมใส่เสื้อผ้าทีเ่หมาะสมกับการท างาน ในการท างานแผนกนี้พนักงานอาจจะต้องเปียกน้ า
อยู่เสมอ เช่นเมื่อเกิดผ้าตดิบางครัง้ก็ต้องเปิดฝา
เครื่องเพื่อดึงผ้าให้คลายตัวจากลูกกลิ้งดังน้ันเสื้อผ้าที่
สวมใสส่ าหรับการย้อมผ้าจึงอนุโลมให้เป็นเสื้อผ้าที่
สกปรกได ้แต่ต้องไม่เป็นเสื้อกลา้มเนื่องจากอาจท า
ให้ร่างกายสัมผสักับสารเคมจีากน้ าย้อมโดยตรงหรือ
อาจเกิด หรือหากพนักงานสวมเสือ้ผ้าที่รุ่มร่าม
อาจจะท าให้ถูกลูกกลิ้งหรือมอเตอร์ดึงเกี่ยวเสื้อผ้า
เอาได ้

8 ไม่ยกถุงเกลือหรือผ้าโดยใช้แรงเหวี่ยงและ
ยกด้วยท่าทางที่ถูกต้อง 

การยกถุงเกลือในแผนกย้อมผ้า และการยกผ้าม้วน
แกนด้วยท่าทางที่ถูกต้อง คือต้องย่อเข่าลงจับม้วนผ้า
ให้มั่นคงแล้วค่อยๆ ยดืเข่าเพื่อยืนขึ้น ซึ่งช่วยลดการ
บาดเจ็บของกล้ามเนื้อหลังและไหล ่

9 ไม่ซ่อมแซมอุปกรณ์และเครื่องจักรด้วย
ตนเองโดยไม่แจ้งฝ่ายวิศวกรรมฯ 

อุปกรณ์หรือเครื่องจักรบางประเภทใช้พลังงานไฟฟ้า 
ซึ่งหากเกิดการช ารุดแล้วพนักงานซ่อมเองโดยไม่มี
ความรู้ในด้านไฟฟ้าเพียงพออาจท าให้เกิดอุบัติเหตุ
ไฟฟ้าลัดวงจรได ้จึงจ าเป็นต้องแจง้แผนกวิศวกรรมฯ 

10 ใส่ผ้าปิดจมูกขณะท างานในพ้ืนท่ีที่มีฝุ่น
หรือท าความสะอาด 

ในขั้นตอนการเตรียมผ้าจะมีฝุ่นผ้าฟุ้งกระจายเป็น
จ านวนมากเพื่อป้องกันไม่ใหฝุ้่นเหล่านี้เข้าสู่ระบบ
ทางเดินหายใจซึ่งอาจจะท าใหเ้กิดการระคายเคือง 
แพ้ และอาจเป็นต้นเหตุใหเ้กิดโรคปอดจ าฝุ่นฝ้าย
หากสัมผัสไปนานๆ จึงต้องสวมผ้าปิดจมูกระหว่าง
ท างานทุกครั้ง 
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ตารางที่ 6 พฤตกิรรมที่พึงประสงค์ของแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ข้อ พฤติกรรมที่พึงประสงค์ ค าอธิบาย 

11 สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัย
ส่วนบุคคลตามที่ป้ายสัญลักษณ์ก าหนด 

การสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลเช่น แว่นตา 
ถุงมือ หรือที่อุดหูเป็นการลดความรุนแรงการสัมผัส
ของสารเคมี และลดความเสี่ยงที่อาจก่อให้เกิดโรค
จากการท างาน 

12 การลากรถเข็นอย่างถูกวิธี รถเข็นผ้าที่ใช้ในแผนกย้อมผ้ามีอยู่ 2 แบบคือแบบ
กลมและแบบเหลี่ยม แต่รถเข็นแบบเหลี่ยมอาจจะ
ท าให้เกิดอันตรายได้มากกว่า เนื่องจากมีอีกล้อหนึ่ง
ระหว่าง 2 ล้อหน้าที่อยู่มุมเหลี่ยม หากพนักงานเดิน
อยู่หน้ารถเข็นแล้วลากให้รถเคลื่อนตามอาจท าให้
เสียการควบคุมจนรถเคลื่อนมากระแทกร่างกายได้ 

13 ไม่วางสิ่งของกีดขวางทางเข้า-ออก หรือ
ทางเข้าสู่อุปกรณ์ดับเพลิง 

ถังดับเพลิงควรอยู่ที่สถานที่สังเกตง่ายและเข้าถึงได้
รวดเร็ว หากมีการน ารถเข็นหรือกองผ้าไปวางไว้ปิด
ขวางทางเข้าออก หากเกิดเหตุ เพลิงไหม้ก็จะ
เสียเวลาในการเข้าถึงอุปกรณ์ 

14 อ่านฉลากหรือ MSDS ของสารเคมีก่อน
การท างาน 

สารเคมีที่ใช้ในกระบวนการมีด้วยกันหลายชนิด ซึ่ง
แต่ละชนิดก็มีอันตรายที่แตกต่างกันไป การอ่าน 
MSDS ก่อนท างานมีส่วนช่วยให้เราจ าได้ว่าสารเคมี
ชนิดใดก่อให้เกิดอันตรายด้านไหน รวมทั้งวิธีปฐม
พยาบาลหากได้รับเข้าสู่ร่างกาย 

15 ไม่ดื่มหรือกินอาหารในบริเวณที่ท างานกับ
สารเคมี บริเวณห้องเคมีหรืออ่างเคมีก่อนอบจะมีไอระเหย

ของสารเคมี ดังนั้นการดื่มกินอาจเป็นพาหะน า
สารเคมีเข้าสู่ร่างกายได้ 

16 จัดเก็บสารเคมีตรงตามแผนผังการจัดเก็บ
หรือป้ายบ่งช้ี 

การวางสารเคมีตามป้ายบ่งช้ีทุกครั้งหลังการเปลี่ยน
ถังเคมีจะท าให้ง่ายต่อการใช้งานและป้องกันการตัก
สารเคมีผิดถังกรณีที่พนักงานเคยชินและไม่สังเกตชือ่
สารเคมี ซึ่งหากสารเคมีที่ ช่ังผิดท าปฏิกิริยากันก็
อาจจะท าให้เกิดการระเบิดได้ 

17 สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัย
เฉพาะขณะท างานกับสารเคมีอย่างถูกต้อง 

ในการช่ังสารเคมีในห้องเคมีจะมีหน้ากากป้องกัน
สารเคมี แว่นตาและถุงมือยางใช้เฉพาะเพื่อป้องกัน
การสัมผัสกับสารเคมีและไอระเหยโดยตรง 
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ตารางที่ 6 พฤติกรรมที่พึงประสงค์ของแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ข้อ พฤติกรรมที่พึงประสงค์ ค าอธิบาย 

18 ปิดฝาถังสารเคมีหลังจากการท างาน การปิดฝาถังสารเคมีทุกครั้งหลังช่ังเสร็จเป็นการ
ป้องกันไอระเหยของสารเคมีและกลิ่น 

19 เมื่อสารเคมีหกท าความสะอาดตามวิธีท่ีถูกต้อง เมื่อสารเคมีหกหากไม่ท าความสะอาดทันทีอาจท าให้ผู้
ที่เข้ามาช่ังสารเคมีในภายหลังเหยียบและลื่นล้มได้ 

20 ล้างมือหรือช าระร่างกายหลังการท างานกับ
สารเคมี 

หลังจากท างานกับสารเคมีควรล้างมือให้สะอาดเพราะ
สารเคมีอาจเปื้อนติดมือ หากดื่มน้ า กินอาหารโดยไม่
ล้างมือก่อนก็อาจท าให้สารเคมีเข้าสู่ร่างกายได้ 

 
 

ตารางที่ 7 พฤติกรรมที่พึงประสงค์ของแผนกตกแต่งส าเร็จ 

ข้อ พฤติกรรมที่พึงประสงค์ ค าอธิบาย 

1 ใส่รองเท้าที่ถูกต้องขณะท างาน การใส่รองเท้าที่ถูกต้องคือพนักงานต้องใส่รองเท้า
ผ้าใบท างานอยู่ตลอดเพื่อลดความรุนแรงหากเกิด
อุบัติเหตุรถเข็นทับเท้า 

2 เก็บอุปกรณ์ที่ใช้แล้วให้เข้าที่ เช่นจักรเย็บผ้า 
ม้วนลูกด้ายเย็บผ้า กรรไกร 

จักรเย็บผ้าเป็นอุปกรณ์ที่สามารถเคลื่อนย้ายได้  
เนื่องจากจะต้องน าไปเย็บหัวผ้ายังหน้าเครื่องจักร 
ดังนั้นหากใช้แล้วไม่เก็บเข้าที่ หรือวางกีดขวางในพ้ืนที่
การท างาน จะท าให้พนักงานสะดุด หรือเดินชนได้ 

3 ท าความสะอาดและจัดบริ เวณท างานให้
เรียบร้อยอยู่เสมอ 

แผนกตกแต่งส าเร็จเป็นแผนกที่มีฝุ่นผ้าเยอะ การท า
ความสะอาดจึงลงการสะสมของฝุ่นที่อาจกระจายตัว
ไปเกาะยังปล่องระบายความร้อนของเครื่องอบท าให้
เกิดการจุดติดไฟเองได้ 

4 ตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องจักรในความ
รับผิดชอบก่อนการท างาน 

พนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จจะต้องประจ าเครื่องจักร
ทุกคนดั งนั้ นจึ งต้องตรวจสอบการท า งาน ของ
เครื่องจักรและท าความสะอาดเครื่องก่อนเริ่มท างาน
ในบิลสั่งงานใหม่ทุกครั้ง 

5 แจ้งหัวหน้าทันทีเมื่อพบความผิดปกติ หรือ
สภาพที่ก่อให้เกิดอันตราย 

เนื่องจากพ้ืนที่ท างานต้องมีการตัดหัวผ้า เศษผ้า มีการ
ใช้รถเข็นตลอดเวลาซึ่งพื้นที่ก็จะขรุขระอยู่บ้าง หาก
พบอุปกรณ์เครื่องมือ หรือเครื่องจักร รถเข็นช ารุด 
พนักงานจะต้องแจ้งหัวหน้างานทันที 
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ตารางที่ 7 พฤติกรรมที่พึงประสงค์ของแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ข้อ พฤติกรรมที่พึงประสงค์ ค าอธิบาย 

6 ใช้มือยึดจับราวขณะขึ้นที่สูงหน้าเครื่องจักร ที่สูงหน้าเครื่องตกแต่งส าเร็จมีความสูง 50-80 
เซนติเมตร หากตกหรือหกล้มระหว่างเดินขึ้นเครื่อง
อาจท าให้เกิดการฟกช้ าได้ 

7 สวมใส่เสื้อผ้าที่เหมาะสมกับการท างาน การท างานกับเครื่องจักรที่ดึงและหนีบได้พนักงาน
จะต้องแต่งตัวรัดกุมไม่รุ่มร่าม ผู้หญิงก็ควรจะมี
หมวกคลุมเส้นผมเอาไว้ 

8 ยกผ้าด้วยท่าทางที่ถูกต้อง ผ้าม้วนแกนท่ีต้องน ามาเซ็ตก่อนย้อมในแผนกตกแต่ง
ส าเร็จจะเป็นผ้าที่ผ่ามาแล้ว น้ าหนักประมาณม้วน
ละ 20 กิโลกรัม และน้ าหนักแกนอีกประมาณ 10 
กิโลกรัม หากพนักงานยกด้วยท่าทางไม่ถูกต้อง
บ่อยครั้งอาจท าให้กล้ามเนื้ออักเสบได้ 

9 ไม่ซ่อมแซมอุปกรณ์และเครื่องจักรด้วยตนเอง
โดยไม่แจ้งฝ่ายวิศวกรรมฯ 

อุปกรณ์หรือเครื่องจักรบางประเภทหากช ารุดใช้
พลังงานไฟฟ้า ซึ่งหากเกิดการช ารุดแล้วพนักงาน
ซ่อมเองโดยไม่มีความรู้ในด้านไฟฟ้าเพียงพออาจท า
ให้เกิดอุบัติเหตุไฟฟ้าลัดวงจรได้ จึงจ าเป็นต้องแจ้ง
แผนกวิศวกรรมฯ 

10 ใส่ผ้าปิดจมูกขณะท างานในพ้ืนท่ีที่มีฝุ่นหรือท า
ความสะอาด 

ในแผนกตกแต่งส าเร็จจะมีฝุ่นผ้าฟุ้งกระจายเป็น
จ านวนมากจากหลายกระบวนการ เพื่อป้องกันไม่ให้
ฝุ่นเหล่านี้เข้าสู่ระบบทางเดินหายใจซึ่งอาจจะท าให้
เกิดการระคายเคือง แพ้ และอาจเป็นต้นเหตุให้เกิด
โรคปอดจ าฝุ่นฝ้ายหากสัมผัสไปนานๆ จึงต้องสวมผ้า
ปิดจมูกระหว่างท างานทุกครั้ง 

11 สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลตามที่ป้าย
สัญลักษณ์ก าหนด 

การสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลเช่น แว่นตา 
ถุงมือ หรือที่อุดหูเป็นการลดความรุนแรงการสัมผัส
ของสารเคมี และลดความเสี่ยงที่อาจก่อให้เกิดโรค
จากการท างาน 

12 การลากรถเข็นอย่างถูกวิธี รถเข็นผ้าที่ใช้ในแผนกตกแต่งส าเร็จจะเป็นรถเข็น
ชนิดเหลี่ยม ซึ่งส่วนใหญ่จะมีอีกล้อหนึ่งระหว่าง 2 
ล้อหน้าที่อยู่มุมเหลี่ยม หากพนักงานเดินอยู่หน้า
รถเข็นแล้วลากให้รถเคลื่อนตามอาจท าให้เสียการ
ควบคุมจนรถเคลื่อนมากระแทกร่างกายได้ 
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ตารางที่ 7 พฤติกรรมที่พึงประสงค์ของแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ข้อ พฤติกรรมที่พึงประสงค์ ค าอธิบาย 

13 ไม่วางสิ่ งของกีดขวางทางเข้า -ออก หรือ
ทางเข้าสู่อุปกรณ์ดับเพลิง 

ถังดับเพลิงควรอยู่ที่สถานที่สังเกตง่ายและเข้าถึงได้
รวดเร็ว หากมีการน ารถเข็นหรือกองผ้าไปวางไว้ปิด
ขวางทางเข้าออก หากเกิดเหตุ เพลิงไหม้ก็จะ
เสียเวลาในการเข้าถึงอุปกรณ์ 

14 อ่านฉลากหรือ MSDS ของสารเคมีก่อนการ
ท างาน 

สารเคมีที่ใช้ในกระบวนการมีด้วยกันหลายชนิด ซึ่ง
แต่ละชนิดก็มีอันตรายที่แตกต่างกันไป การอ่าน 
MSDS ก่อนท างานมีส่วนช่วยให้เราจ าได้ว่าสารเคมี
ชนิดใดก่อให้เกิดอันตรายด้านไหน รวมทั้งวิธีปฐม
พยาบาลหากได้รับเข้าสู่ร่างกาย 

15 ไม่ดื่มหรือกินอาหารในบริเวณที่ท างานกับ
สารเคมี 

บริเวณห้องเคมีหรืออ่างเคมีก่อนอบจะมีไอระเหย
ของสารเคมี ดังนั้นการดื่มกินอาจเป็นพาหะน า
สารเคมีเข้าสู่ร่างกายได้ 

16 จัดเก็บสารเคมีตรงตามแผนผังการจัดเก็บหรือ
ป้ายบ่งช้ี 

การวางสารเคมีตามป้ายบ่งช้ีทุกครั้งหลังการเปลี่ยน
ถังเคมีจะท าให้ง่ายต่อการใช้งานและป้องกันการตัก
สารเคมีผิดถังกรณีที่พนักงานเคยชินและไม่สังเกตชือ่
สารเคมี ซึ่งหากสารเคมีที่ ช่ังผิดท าปฏิกิริยากันก็
อาจจะท าให้เกิดการระเบิดได้ 

17 สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยเฉพาะ
ขณะท างานกับสารเคมี 

ในการช่ังสารเคมีในห้องเคมีจะมีหน้ากากป้องกัน
สารเคมี แว่นตาและถุงมือยางใช้เฉพาะเพื่อป้องกัน
การสัมผัสกับสารเคมีและไอระเหยโดยตรง 

18 ปิดฝาถังสารเคมีหลังจากการท างาน การปิดฝาถังสารเคมีทุกครั้งหลังช่ังเสร็จเป็นการ
ป้องกันไอระเหยของสารเคมีและกลิ่น 

19 เมื่อสารเคมีหกท าความสะอาดตามวิธีท่ีถูกต้อง เมื่อสารเคมีหกหากไม่ท าความสะอาดทันทีอาจท าให้
ผู้ที่เข้ามาช่ังสารเคมีในภายหลังเหยียบและลื่นล้มได้ 

20 ล้างมือหรือช าระร่างกายหลังการท างานกับ
สารเคมี 

หลังจากท างานกับสารเคมีควรล้างมือให้สะอาด
เพราะสารเคมีอาจเปื้อนติดมือ หากดื่มน้ า กินอาหาร
โดยไม่ล้างมือก่อนก็อาจท าให้สารเคมีเข้าสู่ร่างกาย
ได้ 
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3.3 ก าหนดมาตรการและน าไปปฏิบัติ 

หลังจากส ารวจสภาพปัจจุบันจนสามารถทราบถึงประเด็นที่เป็นปัญหาในระบบบริหารด้าน
ความปลอดภัยแล้ว ทีมงานจึงได้ร่วมกันก าหนดมาตรส าหรับใช้ในการปรับปรุง  และผลักดันให้น า
มาตรการที่ก าหนดไว้ไปปฏิบัติ ซึ่งได้กล่าวไว้ในบทที่ 5 

3.3.1 การปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย 
 ทีมงานความปลอดภัยได้ร่วมประชุมเพ่ือระดมสมองในการหามาตรการเพ่ือน ามา

ปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย เนื่องจากทีมงานความปลอดภัยได้
ประกอบด้วยคณะกรรมการความปลอดภัยซึ่งมีกรรมการผู้จัดการเป็นประธานและมากรรมการมา
จากแผนกต่างๆ ร่วมถึงมีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับบริหารและตัวแทนฝ่ายบริหาร จึงท าให้
ความเห็นจากการระดมสมองมาจากบุคคลหลายฝ่าย ท าให้ได้มาตรการจากมุมมองที่แตกต่างกัน 

3.3.2 การปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน  
 จากการประเมินความเสี่ยงด้วย FMEA สิ่งที่ได้คือ สาเหตุเบื้องต้นของสภาพอันตราย 

ผลที่จะเกิดขึ้นหากเกิดสภาพอันตรายนั้น และการป้องกันและควบคุมที่มีอยู่เดิม ทีมงานความ
ปลอดภัยร่วมกับหัวหน้าแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จจึงร่วมกันใช้เครื่องมือ What-if 
analysis ในวิเคราะห์หามาตรการและข้อเสนอแนะที่จะน ามาใช้ในการปรับปรุง สาเหตุที่เลือกใช้ 
What-if analysis เพราะเป็นเครื่องมือที่ไม่ซับซ้อนและเหมาะสมกับพนักงานทุกระดับ และเนื่องจาก
โรงงานแห่งนี้เคยใช้แผนผังเหตุผลในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทั้งด้านการผลิตและการแก้ไข
และป้องกันในระบบบริหารคุณภาพมาโดยตลอด แต่พนักงานส่วนใหญ่ก็ยังคงไม่เข้าใจวิธีการ จึงได้หา
วิธีการวิเคราะห์ปัญหาที่เหมาะกับพนักงานมาใช้แทน 

3.3.3 การปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน 
 ในการปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน คือการควบคุมดูแลให้

พนักงานปฏิบัติตามข้ันตอนการท างานอย่างปลอดภัยให้ดีขึ้น ทีมงานความปลอดภัยจึงได้พิจารณาน า
วงจรเดมมิ่ง [18-19] ซึ่งเป็นวงจร 4 ขั้นตอน ส าหรับการปรับปรุงกิจกรรมอย่างต่อเนื่องมาใช้ โดยมี
ขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

1) การวางแผนและก าหนดวัตถุประสงค์  
2) การด าเนินงานปรับปรุงตามแผนที่วางไว้  
3) ประเมินผลการปฏิบัติงาน  
4) หาวิธีการท างานเพ่ือปรับปรุงผลการปฏิบัติงานดีขึ้น  
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  การปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน จึงน ามาใช้กับแผนกย้อมผ้าและ
แผนกตกแต่งส าเร็จ ซึ่งเป็นแผนกที่ส าคัญต่อกระบวนการผลิตหลักและมีสภาพแวดล้อมการท างานที่
เสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุและการเกิดโรคจากการท างาน 
 การด าเนินการปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน เริ่มจากทีมงานความ
ปลอดภัยร่วมกันระดมสมอง เพ่ือหาเครื่องมือเหมาะสมส าหรับพนักงานและสภาพแวดล้อม วางแผน
และก าหนดขั้นตอน แล้วด าเนินการปรับปรุงตามแผนที่ก าหนดไว้ จากนั้นจึงประเมินผลการปรับปรุง
พฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน เมื่อพบว่าผลการปรับปรุงพฤติกรรมยังไม่เป็นที่น่าพึงพอใจ ก็
ร่วมกันหาเครื่องมือที่เหมาะสมใหม่ วางแผนงานใหม่ แล้วด าเนินการตามแผน ท าเช่นนี้จนกว่าผลการ
ปรับปรุงพฤติกรรมจะเป็นที่พอใจ 
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รูปที่ 6 ขั้นตอนการปรับปรุงพฤติกรรมการท างานโดยใช้วงจรเดมมิ่ง 
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3.4 ประเมินผลและสรุปผลการปรับปรุง 

หลังจากได้ด าเนินการตามมาตรการที่ก าหนดไว้แล้ว ทีมงานความปลอดภัยร่วมกันประเมิน
โครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย ประเมินความเสี่ยง และประเมินผลการ
ปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงานใหม่อีกครั้ง จากนั้นจึงน าผลการประเมินมาวิเคราะห์เพ่ือสรุปผล ซึ่ง
ได้กล่าวไว้ในบทที่ 6 และบทที่ 7 

 
3.5 น าเสนอผู้บริหาร 

หลังจากประเมินและสรุปผลการปรับปรุง ทีมงานความปลอดภัยต้องน าเสนอผลการปรับปรุง 
จัดท าคู่มือระบบบริหารด้านความปลอดภัยและเอกสารที่เก่ียวข้องน าเสนอต่อกรรมการผู้จัดการ 
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บทที่ 4 
ผลการประเมินปัญหาเบื้องต้น 

ในการประเมินปัญหาเบื้องต้น ทีมงานความปลอดภัยได้ท าการศึกษาข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
ศึกษากระบวนการผลิตของแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จ ศึกษาเอกสารวิธีปฏิบัติงานและ
ทบทวนข้อก าหนดความปลอดภัยในวิธีปฏิบัติงานพร้อมกับการส ารวจพื้นที่การท างานของทั้ง 2 แผนก
ข้างต้น และส ารวจการหยุดงานของพนักงาน เพ่ือน าข้อมูลมาใช้ในการประเมินโครงสร้างการท างาน
ของระบบบริหารความปลอดภัย ประเมินความเสี่ยง และทดสอบความรู้และประเมินพฤติกรรมความ
ปลอดภัยของพนักงาน เพ่ือน าไปสู่การก าหนดมาตรการและการปรับปรุงในบทที่ 5 ต่อไป 

 
4.1 ผลการศึกษาข้อมูลทั่วไป 

โรงงานกรณีศึกษาด าเนินธุรกิจรับจ้างย้อมและตกแต่งส าเร็จผ้าผืน เส้นด้าย และผลิตผ้าถัก 
ลักษณะการบริหารเป็นแบบครอบครัว ธุรกิจหลักของโรงงานแห่งนี้คือการรับจ้างย้อมและตกแต่ง
ส าเร็จผ้าผืน น ารายได้สู่โรงงานร้อยละ 80 ของรายได้ท้ังหมด 

กระบวนการท างานของโรงงานกรณีศึกษา แสดงดังรูปที่ 7 
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รูปที่ 7 กระบวนการท างานของโรงงานกรณีศึกษา 
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กระบวนการฟอกย้อมและตกแต่งส าเร็จผ้าผืนเป็นกระบวนการหลัก แสดงได้ดังรูปที่ 8 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 กระบวนการฟอกย้อมและตกแต่งส าเร็จผ้าผืน 
 
ลักษณะเครื่องจักร 

1) กระบวนการย้อมผ้า 
 กระบวนการย้อมผ้าของโรงงานนี้เป็นการย้อมแบบดูดซึม (Exhaustion Method) 

ซึ่งเป็นการย้อมในระบบปิด ใช้เวลาในการย้อมนาน และใช้น้ าในปริมาณมาก เครื่องจักรที่ใช้ คือ 
เครื่องเจ็ท (Jet dyeing machine) หลักการท างานคือ ผ้าและน้ าย้อมจะมีการเคลื่อนที่ด้วยความเร็ว
สูงจนเสร็จสิ้นกระบวนการ 

2) กระบวนการตกแต่งส าเร็จ 
 กระบวนการตกแต่งส าเร็จ คือการเพ่ิมเติมคุณสมบัติให้แก่ผ้า เช่น การท าให้ผ้า มี

น้ าหนักต่อพ้ืนที่ ความกว้างของผ้าหน้า การบิด การหด ตามลูกค้าต้องการ รวมถึงมีการใช้สารเคมีใน
การปรับปรุงผิวสัมผัสให้นุ่มลื่น หรือมีคุณสมบัติอ่ืนๆ ตามที่ลูกค้าก าหนด โดยเครื่องจักรที่ใช้ใน
กระบวนการตกแต่งส าเร็จ คือ เครื่องเซตหน้าผ้า (Stenter Machine) มีอ่างบรรจุสารเคมี เมื่อท าการ
วิ่งผ้าไปตามลูกกลิ้งผ้าจะสัมผัสกับสารเคมีในอ่างก่อนจะเคลื่อนเข้าสู่ Chamber ซึ่งใช้การหมุนเวียน
อากาศร้อนในการอบผ้า 
 จ านวนพนักงาน 

 มีจ านวนพนักงานทั้งหมดประมาณ 160 คน และเป็นพนักงานระดับปฏิบัติการ ทั้ง
สองกะรวม 68 คน เจ้าหน้าที่ระดับปฏิบัติการและเจ้าหน้าที่ระดับหัวหน้างานรวม 92 คน พนักงาน
รวมทั้งสองกะของแผนกย้อมผ้ามีจ านวน 17 คน และแผนกตกแต่งส าเร็จมี 19 คน  
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 การบันทึกสถิติอุบัติเหตุ 
 พบว่าไม่มีการบันทึกอุบัติเหตุกรณีพนักงานประสบอุบัติเหตุเพียงเล็กน้อย และไม่ท า

ให้หยุดการผลิต หรือหยุดงาน เป็นลายลักษณ์อักษร 
ลักษณะของระบบบริหารความปลอดภัย 
 ระบบบริหารความปลอดภัย คือ ระบบที่ใช้ในการวางแผน การจัดองค์กร การจัดคน

เข้าท างาน การน า และการควบคุม เพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์ด้านความปลอดภัย  เมื่อพิจารณา
ลักษณะของระบบบริหารความปลอดภัยของโรงงานเบื้องต้น พบประเด็นดังนี้ 

 1) มีคณะกรรมการความปลอดภัย แต่ขาดประธานและเลขานุการ และพบว่า
คณะกรรมการความปลอดภัยไม่มีการด าเนินกิจกรรมตามหน้าที่จริงๆ เนื่องจากไม่มีเจ้าหน้าที่ความ
ปลอดภัยเป็นกลไลผลักดัน มีเพียงเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับเทคนิคด าเนินกิจกรรมด้านความ
ปลอดภัยแทน 

 2) มีการติดตามกฎหมายความปลอดภัยจากตัวแทนฝ่ายบริหาร มีการสรุป
สาระส าคัญของกฎหมายความปลอดภัยแล้วแจกจ่ายไปยังแผนกท่ีเกี่ยวข้อง แต่ไม่มีการอธิบายเนื้อหา
กฎหมายว่าแผนกที่เกี่ยวข้องจะต้องด าเนินการอย่างไร และไม่มีการติดตามและควบคุมในการปฏิบัติ
ตามกฎหมายของแผนก 

 3) ขาดการสื่อสารด้านความปลอดภัยให้พนักงานได้ปฏิบัติตาม ท าให้เกิดปัญหาการ
เข้าใจที่ไม่ตรงกัน เช่น ไม่มีระบบประกาศที่รวดเร็วเมื่อมีกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับความปลอดภัย เช่น 
การตรวจสุขภาพประจ าปี การฝึกซ้อมตามแผนฉุกเฉิน และการประกาศกฎหมายที่เกี่ยวข้องกับ
พนักงาน เป็นต้น 

 4) ไม่มีการอบรมความรู้ด้านความปลอดภัยให้แก่พนักงาน เนื่องจากไม่มีการ
ประสานงานระหว่างตัวแทนฝ่ายบริหารผู้ติดตามกฎหมาย และแผนกบุคคคลผู้ติดต่อและจัดหลักสูตร
ในการอบรม 

 5) หัวหน้างานขาดความพร้อมในการสอนงานตามวิธีปฏิบัติงานที่ถูกต้อง แต่จะสอน
การปฏิบัติที่หน้างานโดยไม่มีการดูเอกสาร  

 6) ขาดการบันทึกข้อมูลการเกิดอุบัติเหตุภายในโรงงาน 
 7) ไม่มีคู่มือความปลอดภัยในการท างาน 
 8) ไม่มีการติดตามผลการด าเนินงานด้านความปลอดภัย 
 9) ไม่มีคู่มือระบบบริหารความปลอดภัย 
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4.2 ผลการศึกษากระบวนการ 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตของแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จ สามารถน ามาบ่งชี้
ว่าขั้นตอนการท างานใดมีสภาพอันตรายที่อาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุและโรคจากการท างาน ซึ่งผล
การศึกษามีดังนี ้ 

4.2.1 กระบวนการย้อมผ้า 
 

การเตรียมผ้าเข้าย้อม การสาวผ้า

การเย็บหัวผ้า

การชั่งสีและสารเคมี

การย้อมผ้า

การชั่งสี/สารเคมี
(ตาชั่ง) 

การชั่งสี/สารเคมี
(เครื่องชั่งอัตโนมัติ) 

การจ่ายเคมี 

การจ่ายสี 

การเอาผ้าเข้าเครื่อง 

การต้ังระดับน้ า
ในเครื่องย้อม 

การใส่เกลือ/โซดาแอช

การใส่สี/เคมีโดยเรียก
จากห้องจ่ายเคมี-สี

การเอาผ้าออกจากเครื่อง

การน าผ้า
เข้าเครื่องสลัดน้ า

การน าผ้าออกจากเครื่อง
สลัดน้ า

การสลัดน้ า

 
 

รูปที่ 9 กระบวนการย้อมผ้า 
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 1) การเตรียมผ้าเข้าย้อม 
   (1) โดนตัวโรยผ้าของเครื่องสาวผ้ากระแทกหน้า 

   เนื่องจากตัวโรยผ้าท าจากโครงเหล็กหนา ขณะท างานจะแกว่ง
ตลอดเวลา และต าแหน่งจะอยู่บริเวณหน้าผู้ปฏิบัติงานพอดี การใช้เครื่องโรยผ้าโดยปกติจะต้องเตรียม
รถเข็นมารองรับผ้าหน้าเครื่อง แต่หากพนักงานเปิดเครื่องทิ้งไว้หลังจากท างานเสร็จ หากพนักงานที่
ท างานในหน้าที่อ่ืนที่เดินผ่านมาไม่รู้ว่าเครื่องยังเปิดอยู่จะท าให้ถูกเครื่องโรยผ้าตีศีรษะได้ 

 

 
 

รูปที่ 10 เครื่องสาวผ้า 
 

    (2) กล้ามเนื้ออักเสบ 
   การเคลื่อนย้ายผ้าต้องใช้แรงในการยกผ้ามาใส่เครื่องสาวผ้า ซึ่งผ้า

แต่ละม้วนจะมีน้ าหนักประมาณ 20 กิโลกรัม พ้ืนที่ในการจัดวางม้วนผ้าก็มีระดับความสูงตั้งแต่จากพ้ืน
จนถึงเหนือศีรษะของพนักงาน ดังนั้นหากเคลื่อนไหวผิดวิธีหรือผิดจังหวะอาจท าให้กล้ามเนื้อไหล่หรือ
หลังอักเสบ  

   การเข็นรถบรรจุผ้าเพ่ือน าผ้ามาเตรียมย้อมเข้าเครื่อง ซึ่งรถแต่ละ
คันสามารถบรรจุได้ 350 กิโลกรัม หากใช้แรงหรือเอ้ียวตัวผิดจังหวะก็จะท าให้กล้ามเนื้อไหล่หรือหลัง
อักเสบ เช่นเดียวกับการลากรถเข็นผ้าแทนการเข็น จะต้องมีการบิดล าแขนไปข้างหลังแล้วออกแรงดึง
ให้รถเข็นเคลื่อนที่  
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(3) หายใจเอาฝุ่นละอองเข้าไปในทางเดินหายใจ 
   ขณะคลี่ด้วยเครื่องสาวผ้า จะมีเส้นใยส่วนเกินที่ติดมากับผืนผ้าเมื่อ

โดนตัวโรยผ้าเส้นใยเหล่านี้จะฟุ้งกระจายออกมาในอากาศ ดังนั้นหากพนักงานไม่ใช้ผ้าปิดจมูกก็อาจ
หายใจเอาฝุ่นผ้าเข้าไป 

(4) จักรเย็บผ้าต านิ้ว 
   การเย็บผ้าในแผนกย้อมเป็นการเย็บต่อผ้าที่ผ่านการสาวเพ่ือคลี่ผ้า

จ านวนหลายพับให้เป็นผืนเดียวกัน การใช้จักรเย็บผ้าจึงอาจก่อให้เกิดอันตรายเข็มจักรต านิ้ว  
  (5) รถเข็นผ้าทับนิ้วเท้า 
   หลังจากเย็บผ้าเป็นผืนเดียวกันแล้ว ผ้าผืนที่รอด าเนินการจะบรรจุ

อยู่ในรถเข็นผ้า เมื่อถึงก าหนดการย้อมพนักงานจะเข็นรถเข็นผ้าไปยังหน้าเครื่องย้อม หากพนักงาน
ขาดความระมัดระวังใช้การลากรถจากด้านหน้ารถเข็นผ้าแทนการเข็นจากด้านหลังอาจท าให้เสียการ
ควบคุม ล้อรถเข็นผ้าก็อาจทับนิ้วเท้าได้ 

 

 
 

รูปที่ 11 รถเข็นผ้าแบบเหลี่ยมของแผนกย้อมผ้า 
 

2) การชั่งสีและสารเคมี 
 (1) การชั่งสี/สารเคมี (ตาชั่ง) 
  - สูดดมฝุ่นผงของสี  

    เนื่องจากอนุภาคของสีย้อมผ้ามีขนาดเล็กมาก ในการชั่งสี 
พนักงานจะต้องใส่ผ้าปิดจมูกด้วยทุกครั้ง แต่ถ้าพนักงานไม่สวมผ้าปิดจมูกในขณะชั่งสี เมื่อพนักงานท า
สีหก หรือปิดภาชนะไม่สนิท แล้วเกิดเดินชน หรือร่างกายไปโดนภาชนะตักหรือภาชนะใส่สีขณะท า
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การชั่งสีอยู่สีอาจฟุ้งกระจายในอากาศ เมื่อสูดดมฝุ่นสีต่อเนื่องเป็นระยะเวลานานอาจท าเกิดโรค
เกี่ยวกับทางเดินหายใจได้  

- สัมผัสสารเคมีหรือไอระเหยสารเคมี 
    สารเคมีที่ใช้ย้อมมีทั้งแบบอันตรายและไม่อันตราย แต่

สารทุกชนิดจะต้องชั่งภายในห้องนี้ หากเป็นสารเคมีอันตรายถ้าหกขณะชั่งหรือไม่ได้ใส่อุปกรณ์
คุ้มครองส่วนบุคคล เช่นถุงมือยาง หรือชุดป้องกันสารเคมี ร่างกายก็จะสัมผัสสารเคมีหรือไอระเหย
ของสารเคมี ทั้งทางผิวหนัง การหายใจ และดวงตา 

- สารเคมีท าปฏิกิริยากัน 
    สารเคมีบางชนิดหากน ามาผสมกันจะท าให้เกิดปฏิกิริยา

เคมี หากพนักงาน ไม่ทราบข้อมูลความปลอดภัยของสารเคมี แล้วชั่งสารเคมีที่ไม่เข้ากันในภาชนะ
เดียวกันอาจท าให้เกิดอันตรายได้ 

   - การท าปฏิกิริยาระหว่างสารเคมีและน้ า 
    มีสารเคมีชนิดหนึ่งที่ไม่สามารถผสมกับน้ าได้เพราะจะท า

ให้เกิดปฏิกิริยารุนแรง หากพนักงานไม่ทราบคุณสมบัติของสารเคมีเมื่อชั่งหกแล้วใช้น้ าล้างท าความ
สะอาดอาจท าให้เกิดการระเบิดได้ 
    - เหยียบสารเคมีแล้วลื่นหกล้ม 

    สารเคมีบางชนิดเป็นสารซักฟอกซึ่งจะมีสัมผัสลื่นเมื่อชั่ง
สารเคมีประเภทนี้หกแล้วไม่ได้ท าความสะอาดในทันที เมื่อเดินไม่ระวังแล้วเหยียบยังบริเวณที่มี
สารเคมีหกอยู่หกล้ม อาจท าให้บาดเจ็บหรือกล้ามเนื้ออักเสบได้ 
   (2) การชั่งสารเคมีโดยเครื่องชั่งอัตโนมัติ 

   - การสัมผัสสารเคมีหรือไอระเหยสารเคมี 
    สารเคมีที่ชั่งจากเครื่องชังอัตโนมัติมีทั้งแบบอันตรายและ

ไม่อันตราย หากเป็นสารเคมีอันตรายถ้าหกขณะชั่งหรือไม่ได้ใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคล เช่นถุงมือ
ยาง หรือชุดป้องกันสารเคมี ร่างกายก็จะสัมผัสสารเคมีหรือไอระเหยของสารเคมี ทั้งทางผิวหนัง การ
หายใจ และดวงตา 

- สารเคมีท าปฏิกิริยากัน 
    สารเคมีที่เป็นอันตรายที่ต้องชั่งโดยเครื่องชั่งอัตโนมัติคือ

ไฮโดรเจนเปอร์ออกไซด์ซึ่งไม่สามารถชั่งพร้อมกับโซดาไฟได้  หากพนักงานไม่ทราบคุณสมบัติของ
สารเคมีว่าสามารถเข้ากันได้หรือไม่ หรือกดเลือกสารเคมีผิดปุ่มแล้วชั่งสารเคมีรวมในภาชนะเดียวกัน
จะท าให้เกิดการระเบิดขึ้น 
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(3) การจ่ายเคม ี
   - การสัมผัสสารเคมีหรือไอระเหยสารเคมี 
    หากพนักงานเทสารเคมีใส่ถังอย่างแรงจนสารเคมีกระเด็น

โดยไม่ใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคล เช่นถุงมือยาง หรือชุดป้องกันสารเคมี ร่างกายก็จะสัมผัสสารเคมี
หรือไอระเหยของสารเคมี ทั้งทางผิวหนัง การหายใจ และดวงตา 
    - การท าปฏิกิริยาของสารเคมี 

    ในการเคลื่อนย้ายสารเคมีโดยใช้ลิฟต์หากไม่ปิดฝาภาชนะ
ขณะเคลื่อนย้าย ส าหรับสารเคมีที่เข้ากันไม่ได้หากสัมผัสกัน อาจท าให้เกิดการระเบิด  ไฟไหม้ หรือ
สารเคมีท าปฏิกิริยากันได ้

(4) การจ่ายสี 
   สีที่ละลายแล้วจะไม่เกิดอันตรายต่อร่างกายได้โดยตรงหากไม่ผ่าน

การับประทาน 
  3) การย้อมผ้า 
   (1) การเอาผ้าเข้าเครื่อง  

- กล้ามเนื้ออักเสบ 
    เนื่องจากการน าเชือกผ่านลูกกลิ้งจะต้องโยนผ้าและใช้แรง

สาวผ้าพนักงานจึงอาจเคลื่อนไหวผิดวิธีหรือผิดจังหวะท าให้กล้ามเนื้อไหล่หรือหลังอักเสบได้ รวมถึง
การเข็นรถเข็นผ้ามาไว้หน้าเครื่องซึ่งผ้ามีน้ านักมาก หากเคลื่อนไหวผิดวิธีก็อาจท าให้กล้ามเนื้ออักเสบ
ได้เช่นกัน 
    - หายใจเอาฝุ่นละอองเข้าไปในทางหายใจ 

    เนื่องจากในขณะคลี่ผ้าจะมีเส้นใยส่วนเกินที่ติดมากับผืน
ผ้าฟุ้งกระจายในอากาศ ดังนั้นหากพนักงานไม่ใช้ผ้าปิดจมูกก็อาจหายใจเอาฝุ่นผ้าเข้าไป 

- เข็มจักรเย็บผ้าต านิ้ว 
    หลังจากการน าผ้าเข้าเครื่องจนหมดแล้วจะต้องน าปลาย

ผ้ามาเย็บต่อกับหัวผ้าเพ่ือให้ผ้าทั้งหมดต่อเป็นผืนเดียวกัน หากพนักงานขาดความระมัดระวังหรือรีบ
ร้อนท างานท าให้ประมาท อาจจะโดนเข็มจักรเย็บผ้าต านิ้วท าให้เกิดเกิดบาดแผลลึกได้  

- รถเข็นผ้าทับนิ้วเท้า 
    ในการเอาผ้าเข้าเครื่องพนักงานย้อมจะต้องน าผ้าที่บรรจุ

ในรถเข็นมาไว้หน้าเครื่องก่อนจะท าการสาวเข้าเครื่อง หากพนักงานขาดความระมัดระวังใช้การลาก
รถจากด้านหน้ารถเข็นผ้าแทนการเข็นจากด้านหลังรถเข็นผ้าอาจทับนิ้วเท้าได ้
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(2) การตั้งระดับน้ าในเครื่องย้อม  
  - เสียงดัง 

หลังจากตั้งระดับน้ าย้อมแล้วจะมีการเพ่ิมอุณหภูมิของน้ า
ย้อมเพ่ือให้ได้ตรงตามโปรแกรมย้อมก าหนด ซึ่งในขั้นตอนนี้จะใช้พลังงานความร้อนจากไอน้ าซึ่งจะ
เกิดเสียงดังขึ้น หากพนักงานไม่สวมใส่ที่อุดหูอาจส่งผลต่อระยะยาวคือจะท าให้หูตึงได้ 

(3) การใส่เกลือ/โซดาแอช 
 

  
 

รูปที่ 12 ถังพักเคมี 
 

- กล้ามเนื้ออักเสบ 
เกลือและโซดาแอช เป็นสารช่วยย้อมที่เป็นของแข็ง 

ขั้นตอนการป้อนจะต้องน าสารเคมีเหล่านี้มาละลายกับน้ าย้อมภายในเครื่องยังถังพักแล้วท าการป้อน
ระหว่างด าเนินกระบวนการย้อม พนักงานย้อมจะต้องเคลื่อนย้ายกระสอบเกลือและโซดาแอช มายัง
ถังพักซ่ึงแต่ละกระสอบมีน้ าหนัก 50 กิโลกรัม โดยการยกกระสอบใส่รถเข็นหากพนักงานยกพลาด ยก
ไม่ถูกวิธี อาจท าให้กล้ามเนื้ออักเสบและล้าจนท าให้ปวดเมื่อยกล้ามเนื้อเรื้อรัง 

- ตะขอเกี่ยวถุงเกลือเก่ียวอวัยวะ 
    ในการยกถุงเกลือและโซดาแอชขึ้นมาละลายในถังพักเคมี

มีการใช้รอกยกเพ่ือทุ่นแรง ซึ่งจะต้องมีตะขอส าหรับเกี่ยวถุงเกลือและโซดาแอช หากพนักงานใช้ตะขอ
แล้วไม่ได้ปรับระดับคืนแล้วพนักงานคนอ่ืนไม่ได้สังเกตแล้วเดินไปยังบริเวณนั้นอาจถูกตะขอเกี่ยว
ร่างกายได้ 
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- น้ าร้อนลวก 
ในการป้อนเกลือหรือโซดาแอชเข้าสู่เครื่องย้อมจะต้อง

เปิดน้ าย้อมออกมายังถังพักเพ่ือละลายเกลือซึ่งอุณหภูมิน้ าย้อมในบางกระบวนการจะสูงกว่า 80 องศา
เซลเซียส หากพนักงานไม่ระมัดระวังเปิดแรงเกินไปอาจท าให้น้ าร้อนจากถังพักกระเด็นโดนร่างกายได้ 

(4) การใส่สี/เคมีโดยเรียกจากห้องจ่ายเคมี-สี 
- ไอน้ าจากเครื่องย้อมลวกใบหน้า 

    หลังจากใส่สีหรือสารเคมีจะต้องมีการปรับ pH ให้แก่ผ้า
ซึ่งการตรวจสอบพารามิเตอร์ซึ่งจะต้องน ากระดาษลิตมัสแตะที่เนื้อผ้า จึงต้องเปิดฝาเครื่องเพ่ือ
ตรวจสอบ ซึ่งก่อนเปิดฝาต้องมีการลดอุณหภูมิให้เหลือต่ ากว่า 80 องศาเซลเซียส หากพนักงานไม่ท า
การลดอุณหภูมิขณะเปิดฝาเครื่องย้อมไอน้ าจากเครื่องย้อมจะพุ่งออกมาลวกใบหน้าท าให้เกิดใบหน้า
ได ้ 

- น้ าร้อนลวก 
    การย้อมผ้าต้องใช้อุณหภูมิสูงและนอกจากนี้แม้จะลด

อุณหภูมิแล้วแต่น้ าก็ยังคงร้อนอยู่ ขณะที่พนักงานเปิดฝาเครื่องเพ่ือตรวจสอบพารามิเตอร์โดยไม่ได้ลด
ความเร็วลูกกลิ้งอาจท าให้น้ าย้อมกระเด็นโดนร่างกายได้ 

- ฝาเครื่องกระแทกหน้า 
    การเปิดฝาเครื่องย้อมขณะอุณหภูมิเกินกว่า  85 องศา

เซลเซียสนอกจากจะท าให้ไอน้ าร้อนพุ่งออกมาลวกใบหน้าแล้วแรงดันที่สูงอาจผลักฝาเครื่องอย่างแรง
จนสามารถกระแทกหน้าพนักงานที่เปิดฝาได้  

- ลื่นหกล้ม 
    ในพ้ืนที่ท าการย้อมจะมีน้ าขังเป็นปกติเนื่องจากต้องมีเปิด

ฝาเครื่องเพ่ือดึงผ้าที่พันติดกับลูกกลิ้ง เปิดเพ่ือเก็บตัวอย่าง หรือตรวจสอบพารามิเตอร์ ซึ่งหากมีน้ า
ธรรมดาหรือมีน้ าสบู่ขังบริเวณพ้ืนที่ท างานพนักงานอาจจะลื่นหกล้มจนท าให้กล้ามเนื้ออักเสบได้ 

   - สารเคมีกระเด็นเข้าตาหรือสัมผัสร่างกาย 
    ในการป้อนสารเคมีเข้าเครื่องพนักงานย้อมจะต้องรอห้อง

สารเคมีปล่อยสารเคมีสู่ถังพักข้างเครื่องซึ่งขณะที่ห้องเคมีปล่อยสารเคมีลงมาพนักงานย้อมอยู่ใน
บริเวณถังปล่อยสารเคมีพอดีสารเคมีอาจกระเด็นเข้าตาหรือร่างกายได้ 
   (5) การเอาผ้าออกจากเครื่องย้อมหลังจากเสร็จกระบวนการย้อมแล้ว 
    - กล้ามเนื้ออักเสบ 
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    เมื่อย้อมเสร็จจะต้องสาวผ้าออกมาใส่รถเข็นกลมเพ่ือ
น าไปปั่น หากพนักงานจึงอาจเคลื่อนไหวหรือการเอ้ียวตัวผิดจังหวะในการสาวผ้าจะท าให้กล้ามเนื้อ
หลังหรือไหล่อักเสบได้  

 

 
 

รูปที่ 13 รถเข็นผ้าชนิดกลม 
 

 4) การสลัดน้ า 
   (1) การน าผ้าเข้าเครื่องสลัดน้ า 
    - กล้ามเนื้ออักเสบ 

หลังจากการย้อมพนักงานสลัดน้ าต้องเข็นรถบรรจุผ้า
มายังเครื่องสลัดน้ า หากพนักงานจึงอาจเคลื่อนไหวหรือการเอ้ียวตัวผิดจังหวะในการเข็นรถบรรจุผ้า
จะท าให้กล้ามเนื้อหลังหรือไหล่อักเสบได้ 

- รถเข็นผ้าทับนิ้วเท้า 
    ในการเอาผ้าเข้าเครื่องสลัดน้ าพนักงานย้อมจะต้องน าผ้า

ที่บรรจุในรถเข็นมาไว้หน้าเครื่องก่อน หากขาดความระมัดระวังใช้การลากรถจากด้านหน้ารถเข็นผ้า
แทนการเข็นจากด้านหลังรถเข็นผ้าอาจทับนิ้วเท้าได้ 

(2) การน าผ้าออกจากเครื่องสลัดน้ า 
    - ฝาเครื่องสลัดน้ าหล่น 

    เครื่องปั่นผ้าจะมีลักษณะเป็นคล้ายหม้ออบและมีสองชั้น
โดยผนังหม้อชั้นในจะมีรูและสามารถหมุนได้เพ่ือสลัดน้ าจากผ้าออกมา หากล็อกฝาชั้นในไม่แน่นหรือ
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ลืมล็อกแล้วเปิดฝาชั้นนอกขณะเครื่องยังหยุดไม่สนิท หม้อชั้นในจะยังคงหมุนอยู่อาจท าให้ฝาหม้อ
ชั้นในกระเด็นโดนร่างกายได้ 

- กล้ามเนื้ออักเสบ 
    เมื่อสลัดน้ าเสร็จจะต้องน้ าผ้าจากรถเข็นกลมเปลี่ยนไปใส่

รถเข็นเหลี่ยม โดยการใช้เครื่องสาวผ้า ขณะสาวผ้าหากพนักงานจึงอาจเคลื่อนไหวหรือการเอ้ียวตัวผิด
จังหวะในการสาวผ้าจะท าให้กล้ามเนื้อหลังหรือไหล่อักเสบได้  

- รถเข็นผ้าทับนิ้วเท้า 
หลักจากสลัดน้ าแล้วพนักงานย้อมจะต้องน าผ้าไม่ส่งยัง

แผนกตกแต่งส าเร็จ หากขาดความระมัดระวังใช้การลากรถจากด้านหน้ารถเข็นผ้าแทนการเข็นจาก
ด้านหลังรถเข็นผ้าอาจทับนิ้วเท้าได้ 

 
4.2.2 แผนกตกแต่งส าเร็จ 
 

การผ่าผ้า

การเตรียมเคมีอบ

การตกแต่งส าเร็จ

การบรรจุหีบห่อ
 

 
รูปที่ 14 กระบวนการตกแต่งส าเร็จ 

 
1) การผ่าผ้า 

   (1) กล้ามเนื้ออักเสบ 
   การจะผ่าผ้าจะต้องมีคลี่ผ้าซึ่งเป็นการเปลี่ยนถ่ายผ้าจากรถเข็น

กลมมาใส่ในรถเข็นเหลี่ยม โดยพนักงานต้องน าผ้าลอดผ่านลูกกลิ้งที่อยู่ ในระดับสูงกว่าศีรษะ แล้วท า
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การสาวผ้าเพ่ือเปลี่ยนรถเข็น ซึ่งหากพนักงานเคลื่อนไหวผิดวิธีหรือผิดจังหวะในการสาวผ้าจะท าให้
กล้ามเนื้อหลังหรือไหล่อักเสบได้ 

 

 
  

รูปที่ 15 เครื่องผ่าผ้า 
 

(2) ใบมีดผ่าผ้าบาด 
    ใบมีดที่ใช้ในการผ่าผ้าจะไม่มีการ์ดครอบเพราะผ้าที่ถูกผ้าจะ
เคลื่อนผ่านใบมีดลงมาตลอด หากผ้าพันใบมีดขณะผ่าผ้าหรือพนักงาน เข้าไปในบริเวณที่ใบมีดท างาน
มากเกินไป อาจท าให้พลาดโดนใบมีดบาดได้  
   (3) หายใจเอาฝุ่นละอองเข้าไปในทางหายใจ 

   ขณะที่ผ่าผ้าจะมีการเป่าพัดลมเพ่ือท าให้ผ้าลดอุณหภูมิลงด้วย ซึ่ง
เศษฝุ่นจากผ้าจะถูกพัดลมเป่าออกมาด้วยหากพนักงานไม่สวมผ้าปิดจมูกขณะท างานจะท าให้หายใจ
เอาฝุ่นผ้าเข้าไป 
   (4) เดินชนเครื่องหมุนลูกด้าย 

เครื่องหมุนลูกด้ายจะใช้ในการดึงด้ายที่ใช้เย็บผ้าออกจากผ้าก่อน
ผ่าผ้าเนื่องจากเครื่องจะสูงเพียง 80 เซนติเมตร หากพนักงานไม่ได้สังเกตว่าวางเครื่องไว้เกะกะขวาง
ทางเดินจะสามารถเดินชนเครื่องหมุนลูกด้ายได้ 

2) การเตรียมเคมีอบ 
(1) สารเคมีอันตรายกระเด็นเข้าตา 

สารเคมีที่จะเป็นอันตรายและมีฤทธิ์กัดกร่อนที่ใช้ในการตกแต่ง
ส าเร็จ คือสารเคมีพ้ืนฐานที่ใช้ในการปรับ pH หากในการชั่งหรือละลายสารเคมีชนิดนี้ในน้ าพนักงาน
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ไม่ได้สวมแว่นตาและถุงมือป้องกันสารเคมี แล้วสารเคมีเกิดกระเด็นหรือสัมผัสผิวหนังขณะเปิดใบพัด
ปั่นสารเคมีอาจเกิดการระคายเคืองได้ 

(2) สูดดมไอระเหยสารเคมี 
สารเคมีที่ ใช้ ในการตกแต่งส า เร็จส่วนใหญ่มีส่วนผสมของ

สารประกอบสารอินทรีย์ซึ่งจะไม่เป็นอันตรายหากสัมผัสผิวหนังแต่จะเป็นอันตรายเมื่อสัมผัสดวงตา
หรือสูดดมเข้าไป หากพนักงานไม่สวมใส่หน้ากากป้องกันสารเคมีก็อาจท าให้สูดดมเข้าไปในปริมาณที่
มาก ซึ่งหากสะสมเป็นเวลานานจะท าให้เกิดโรคทางเดินหายใจได้ 
   (3) เหยียบสารเคมีแล้วลื่นหกล้ม 

สารเคมีที่เป็นสารช่วยอบส่วนใหญ่จะมีความข้นหนืดสูง และลื่น
คล้ายกาวดังนั้นหากสารเคมีหกแล้วไม่ได้ท าความสะอาดทันทีอาจท าให้พนักงานเหยียบสารเคมีแล้ว
ลื่นหกล้มได้ 

3) การตกแต่งส าเร็จ 
(1) จักรเย็บผ้าต านิ้ว 

   ก่อนจะอบตกแต่งส าเร็จพนักงานต้องเย็บผ้าทุกพับในบิลเดียวกัน
ต่อกันทั้งหมด การใช้จักรเย็บผ้าจึงอาจก่อให้เกิดอันตรายเข็มจักรต านิ้ว  

(2) กล้ามเนื้ออักเสบ 
   หลังจากเย็บผ้าต่อเป็นผืนเดียวกันแล้วพนักงานจะต้องน าผ้าเข้า

เครื่องอบโดยใช้เชือกผูกหัวผ้าและร้อยเชือกผ่านเกลียวและลูกกลิ้งไปจนถึงจุดป้อนผ้าเข้าเครื่อง  หาก
พนักงานเคลื่อนไหวผิดวิธีหรือผิดจังหวะในการน าผ้าเข้าเครื่องจะท าให้กล้ามเนื้อหลังหรือไหล่อักเสบ
ได ้

 
 
รูปที่ 16 เครื่องตกแต่งส าเร็จ 
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(3) ลูกกลิ้งจับริมผ้าดึงเสื้อผ้า เส้นผม 
ในการป้อนผ้าเข้าเครื่อง ผ้าที่ท าการป้อนจะต้องอยู่ในแนวเดียวกัน

ตลอดจึงต้องจับริมผ้าให้เสมอกัน ลูกกลิ้งจะท าการหมุนหนีบริมผ้าอยู่ตลอดเวลาการป้อน หาก
พนักงานแต่งกายรุ่มร่ามหรือกรณีผู้หญิงไม่เก็บมัดเก็บเส้นผมให้เรียบร้อยลูกกลิ้งจับริมผ้าอาจดึง
เสื้อผ้าหรือเส้นผมเข้าไปในเครื่องได้  

(4) ลูกกลิ้งรีดผ้าหนีบมือ 
   เมื่อพนักงานจับริมผ้าใส่ลูกกลิ้งเล็กทั้งสองด้านแล้ว จะมีพนักงาน

ท าการป้อนผ้าเข้าเครื่องโดยจะท าการป้อนผ่านลูกกลิ้งยาว 2 ตัว ซึ่งเป็นตัวกดทับให้ผ้าเรียบ ซึ่งอาจ
เกิดอุบัติเหตุลูกกลิ้งรีดผ้าหนีบมือได้ 

(5) เข็มเครื่องอบต านิ้วมือ 
   หลังจากป้อนผ้าเข้าเครื่องแล้ว พนักงานจะน าริมผ้ามายึดกับเข็ม

โลหะของเครื่องอบและทากาวที่ริมผ้าเพ่ือริมหลุดลุ่ยเมื่อได้รับความร้อน และเข็มเครื่องอบยังเป็นส่วน
ท าหน้าที่ตรึงหน้าผ้าให้ได้ตามคุณสมบัติที่ต้องการ หากกดผ้าโดยไม่ระมัดระวังเข็มโลหะอาจต านิ้วมือ
จนเกิดบาดแผลลึกและปวดบวมอักเสบเนื่องจากเข็มมีความร้อนสูงได ้

(6) ความร้อน 
   ในการตกแต่งส าเร็จผ้าต้องใช้อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียสขึ้นไป 

โดยการให้ผ้าผ่านสารเคมีอบแล้วใช้ลูกกลิ้งรีดให้สารเคมีซึมเข้าสู่เนื้อผ้าขณะให้ความร้อน ดังนั้น ใน
ขั้นตอนการอบพนักงานจึงสัมผัสกับไอความร้อนซึ่งอาจท าให้อ่อนเพลีย จนอาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุ
อย่างอ่ืนตามมา 

(7) ใบมีดตัดริมกาวบาด 
   หลังจากผ้าผ่านกระบวนการอบแล้วก่อนผ้าจะออกมาจากเครื่อง

ใบมีดที่หมุนอัตโนมัติจะตัดริมผ้าที่ทากาวออก ซึ่งหากพนักงานขาดความระมัดระวังอาจท าให้ใบมีด
บาดเอาได้ 

(8) หายใจฝุ่นผ้าเข้าไป 
หลังจากผ้าผ่านการอบพนักงานจะต้องจัดผ้าเข้ารถเข็นเพ่ือน าไป

ตรวจยังแผนกควบคุมคุณภาพ เมื่อผ้าที่แห้งแล้วฝุ่นผ้าที่เกาะอยู่กับผืนผ้าก็จะฟุ้งกระจายหากพนักงาน
ที่จัดผ้าลงรถเข็นไม่ได้ใส่ผ้าปิดจมูกก็อาจหายใจเอาฝุ่นผ้าเข้าไป 

4) การบรรจุหีบห่อ 
(1) กล้ามเนื้ออักเสบ 
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   ในขั้นตอนการบรรจุหีบห่อพนักงานจะต้องยกผ้าและพับผ้าซึ่งมี
น้ าหนักประมาณ 20 กิโลกรัมต่อพับ ซึ่งต้องเคลื่อนไหวซ้ าๆ กัน ดังนั้นอาจท าให้เกิดกล้ามเนื้อหลัง 
ไหล่ และแขนอักเสบได้ หากท างานติดต่อกันเป็นเวลานาน 

 

 
 

รูปที่ 17 บรรจุหีบห่อแบบม้วนแกน 
 
4.3 ผลการทบทวนข้อก าหนดความปลอดภัยในวิธีปฏิบัติงาน 

 จากการทบทวนข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยพบว่าในวิธีปฏิบัติงานพบว่ายังมีพฤติกรรมที่พึง
ประสงค์อีกหลายประเด็นที่ยังไม่ได้ก าหนดไว้ในวิธีปฏิบัติงาน ได้แก่  

1) ท่าทางการเข็นรถเข็นท่ีถูกต้อง  
2) การสวมใส่รองเท้าบู๊ตในขณะย้อมผ้า  
3) การใช้รถยก  
4) การยกเกลือและโซดาแอช  
5) การยกผ้าด้วยท่าทางที่ถูกต้อง 
6) การสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลของพนักงานย้อมผ้า  

 
4.4 ผลส ารวจการหยุดงานของพนักงาน 

ผลจากการส ารวจการบาดเจ็บของพนักงานระดับปฏิบัติการของโรงงานแห่งนี้จากการหยุด
งาน พ.ศ. 2554 ถึง พ.ศ. 2556 ดังแสดงในรูปที่ 18 พบว่า พนักงานหยุดงานเนื่องจากการท างาน 
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23% ของการหยุดงานทั้งหมด ซึ่งส่วนใหญ่พนักงานที่หยุดงานเป็นพนักงานจากแผนกย้อมผ้าและลา
หยุดเนื่องจากกล้ามเนื้อหลังและไหล่อักเสบมากท่ีสุด 

 

 
 

รูปที่ 18 การหยุดงานเนื่องด้วยโรคจากการท างานของพนักงานทุกแผนกใน พ.ศ. 2554 -2556 
 
จากการสัมภาษณ์พนักงานในหัวข้อ “พนักงานเคยประสบอุบัติเหตุหรือเป็นโรคท่ีเกิดจากการ

ท างานหรือไม”่ พบผลการสัมภาษณ์ ดังนี้ 
1) แผนกย้อมผ้า  

(1) กล้ามเนื้อหลังและไหล่อักเสบ    41.18% 
(2) เกิดผดผื่นคันจากฝุ่นผ้า   23.53% 
(3) ภูมิแพ้      11.76% 
(4) ปวดข้อ      11.76%  
(5) เวียนหัว      11.76% 
(6) แสบจมูกจากการสูดดมสารเคมี   11.76%  
(7) ถูกรถเข็นผ้าทับเท้า     11.76%  
(8) น้ าร้อนลวก      5.88% 

2) แผนกตกแต่งส าเร็จ 
(1) กล้ามเนื้อหลังและไหล่อักเสบ    50% 
(2) รถเข็นผ้าไหลมากระแทก    35%  
(3) เกิดผดผื่นคันจากฝุ่นผ้า    35% 
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(4) ภูมิแพ้      15%  
(5) ปวดหัวจากการสัมผัสความร้อน   10% 
(6) ผดผื่นคันหลังจากสัมผัสสารเคมี   5% 

 จากผลการสัมภาษณ์พบว่า อุบัติเหตุและโรคที่เกิดจากการท างานที่เกิดขึ้นกับพนักงานมาก
ที่สุดทั้งแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จคือ กล้ามเนื้อหลังและไหล่อักเสบ รองลงมาคือการ
เกิดผลผื่นคันซึ่งเกิดจากฝุ่นผ้า แต่ในแผนกตกแต่งส าเร็จมีพนักงานยังเคยรถเข็นผ้าไหลมากระแทกอีก
ด้วย 
 สาเหตุที่ท าให้พนักงานได้รับอุบัติเหตุหรือบาดเจ็บจากการท างานมาจาก 2 ประเด็นส าคัญ
ด้วยกัน คือ  
 1) การกระท าที่ไม่ปลอดภัย ได้แก่ 
  (1) การเคลื่อนไหวด้วยท่าทางไม่ถูกต้อง เช่น การเอ้ียวตัว ลากรถเข็น 
  (2) ไม่สวมอุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล 
  (3) ลดขั้นตอนการท างานที่ปลอดภัยเพื่อความสะดวกสบาย 
  (4) ใช้เครื่องมือไม่เหมาะสมหรือผิดประเภท 
 2) สภาพการที่ไม่ปลอดภัย 
  (1) สภาพแวดล้อมการท างาน เช่น เสียงดัง ความร้อน ฝุ่น สารเคมี 
  (2) เครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณ์มีสภาพเก่าและช ารุดเสียหาย  
  (3) ไม่มีการ์ดครอบป้องกัน หรือก าบัง ส่วนของเครื่องจักรที่เป็นอันตราย 
  (4) พ้ืนที่ท างาน ลื่น ขรุขระ มีน้ าขัง 
  (5) การวางซ้อนวัสดุสูงเกินไปและไม่ถูกวิธี 
 ผลจากการได้รับอุบัติเหตุและการบาดเจ็บจากการท างาน จะท าให้เกิดการสูญเสียดังนี้ 
 1) ความสูญเสียต่อตัวพนักงาน 
  (1) บาดเจ็บ อาจพิการ หรือเสียชีวิตได้ และต้องใช้เงินในการรักษา  
  (2) สูญเสียเวลาในการท างาน โอกาสในการหารายได้  
  (3) เสียโอกาสในการใช้ชีวิตปกติ หากพิการ 
  (4) มีผลกระทบต่อครอบครัว ขาดรายได้ในการใช้จ่าย และเป็นภาระแก่ครอบครัว
ในการดูแล 
  (5) มีผลกระทบต่อจิตใจ 
 2) ความสูญเสียต่อโรงงาน 
  (1) เสียเวลาในการผลิต หากต้องหยุดเครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณ์ 
  (2) ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานที่เกิดอุบัติเหตุจะน้อยลง  
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  (3) ชื่อเสียงเสียหาย 
  (4) ต้องจ่ายเงินเข้าของทุนทดแทนเป็นจ านวนมากขึ้นตามจ านวนอุบัติเหตุ 
 
4.5 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น 

 กลุ่มกิจกรรมหลักท่ีใช้ในการประเมิน รวม 106 ข้อค าถาม ซึ่งมากจาก 6 กลุ่มกิจกรรม ดังนี้  
1) การบริหารจัดการ 7 ข้อค าถาม 
2) การบริหารทรัพยากร 30 ข้อค าถาม 
3) การควบคุมอันตรายจากการท างาน จากแผนกย้อมผ้า 28 ข้อค าถาม แผนกตกแต่งส าเร็จ 

28 ข้อค าถาม รวม 56 ข้อค าถาม 
4) การวัดและวิเคราะห์ปัญหาด้านความปลอดภัย 6 ข้อค าถาม 
5) การแก้ไขและป้องกันปัญหาด้านความปลอดภัย 5 ข้อค าถาม 
6) การทบทวนและประเมินผล 2 ข้อค าถาม 

โดยการก าหนดเกณฑ์ในการประเมินเป็น 3 ระดับคะแนน ดังต่อไปนี้ 
1) กิจกรรมที่ยังไม่ด าเนินการ คือกิจกรรมที่ยังไม่สามารถด าเนินการได้ในขณะนั้น 0 คะแนน 
2) กิจกรรมที่ด าเนินการแล้วแต่ยังไม่เสร็จ คือ กิจกรรมเริ่มด าเนินการแล้วแต่ยังไม่ครบถ้วน 1 

คะแนน 
3) กิจกรรมที่ด าเนินการครบถ้วน คือกิจกรรมที่ด าเนินการแล้วเสร็จสมบูรณ์ 2 คะแนน 
เมื่อมีกิจกรรมที่ต้องประเมิน 106 กิจกรรม ดังนั้น คะแนนการประเมินรวม คือ 212 คะแนน 

 
ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

การบริหารจัดการ         

1 มีนโยบายความปลอดภัย อาชีวอ
นามัย และสภาพแวดล้อมในการ
ท างาน และมีการประกาศให้
ลูกจ้างทุกระดับรับทราบ 

  X   

ไม่ เ คยมี น โยบายด้ านความ
ปลอดภัย  อาชีวอนามัยและ
สภาพแวดล้อมในการท างานมา
ก่อน 
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ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

2 มีการแต่งตั้งคณะกรรมการความ
ปลอดภัยฯ 

  I 

มีคณะกรรมการฯ จากชุดเดิม
จ านวน 5 คน แต่ไม่มีประธาน
และเลขานุการ  (ประธานได้
เกษียณอายุงานเดือนกุมภาพันธ์
และ เลขานุก ารซึ่ ง เ ป็น  จป .
วิชาชีพได้ลาออกไปเป็นเวลา 1 
ปีแล้ว  

3 มีการแต่งตั้งจป.บริหาร ✓    

4 มีการแต่งตั้งจป.วิชาชีพ  X  ไม่มี จป.วิชาชีพ ในโรงงาน 

5 มีการแต่งตั้งจป.หัวหน้างาน   I มีการแต่งตั้ง แต่ไม่ครบถ้วน  

6 มีแผนงานด้านความปลอดภัย 
อ า ชี ว อ น า มั ย  แ ล ะ
สภาพแวดล้อมในการท างาน 

  I 

มีแผนงานร่วมกับระบบบริหาร
สิ่งแวดล้อม คือแผนเตรียมพร้อม
รับและตอบสนองสถานการณ์
ฉุกเฉิน 

7 มีการประเมินการปฏิบัติด้านอา
ชีวอนามัยฯ ตามกฎหมาย 

  I 
มีก ารประ เมินแต่ ยั ง ไม่ เป็ น
ปัจจุบัน 

การบริหารทรัพยากร      

กฎ/ข้อบังคับ      

8 มีการจัดท าข้อบังคับและคู่มือ
ความปลอดภัยในการท างานให้
พนักงาน 

  I 
มีข้อบังคับในการปฏิบัติงานแต่
ไม่มีคู่มือความปลอดภัย 

การสื่อสารและประชาสัมพันธ์      

9 มีการแจกคู่มื อปฏิบัติ งานให้
ลูกจ้างทุกคนก่อนลูกจ้างจะเข้า
ท างาน หรือเปลี่ยนต าแหน่งงาน 
หรือเปลี่ยนสถานท่ีท างาน 

 X  

ข้อบังคับในการปฏิบัติงาน มี 2 
ฉบับ ที่แผนกบุคคลและป้อม
ยอม ไม่มีการแจกจ่ายไปยั ง
แผนกหรือประจ าตัวพนักงาน  

10 มีการเผยแพร่รายช่ือและหน้าที่
ค ว า ม รั บ ผิ ด ช อ บ ข อ ง
คณะกรรมการความปลอดภัยให้
ลูกจ้างทราบ 

✓   

มีการประกาศรายชื่อ
คณะกรรมการ ชุดเก่า  
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ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

11 มีการประกาศมติของที่ประชุม
คณะกรรมการความปลอดภัย ไว้
ในที่ เปิดเผยให้พนักงานทราบ 
ภายใน 7 วันหลังการประชุม 

 X  

ไม่มีการประชุมคณะกรรมการ
ความปลอดภัยมาเป็นเวลา 1 ปี
แล้ว 

12 มี ก า ร ติ ด สั ญ ลั ก ษ ณ์ เ ตื อ น
อั น ต ร า ย แ ล ะ เ ค รื่ อ ง ห ม า ย
เกี่ยวกับความปลอดภัย อาชีวอ
นามัยและสภาพแวดล้อมในการ
ท างานภายในสถานท่ีท างาน 

  I 

มีป้ายสัญลักษณ์เตือนอันตราย
แต่ไม่สอดคล้องกับปัจจัยเสี่ยง
จากการท างาน  

13 มีการช้ีแจงหน้าที่สวมใส่อุปกรณ์
คุ้มครองส่วนบุคคล และการดูแล
รักษาอุปกรณ์ให้แก่พนักงาน
ทราบ รวมถึงบทลงโทษหากไม่
ปฏิบัติตาม 

 X  

ยังไม่เคยมีการประกาศกฎหมาย
ให้พนักงานรวมถึงเจ้าหน้าที่
ความปลอดภัยทุกระดับทราบ 

14 มีการแจ้งให้พนักงานทราบถึง
หน้าที่การดูแลสภาพแวดล้อม
การท างาน เพื่อให้ เกิดความ
ปลอดภัยต่อชีวิต ร่างกาย จิตใจ 
และสุขภาพอนามัย ตามสภาพ
งานและพื้นที่รับผิดชอบ 

 X  

ไม่มีการประชาสัมพันธ์  และ
ส่งเสริมให้พนักงานมีส่วนร่วมใน
การดูแลสภาพแวดล้อมในการ
ท างาน 

15 มีการแจ้งข่าวหรือกิจกรรมด้าน
ความปลอดภัยให้แก่พนักงาน
ได้รับทราบ 

  I 
ขาดการการประสานงานที่ดีกับ
ทีมงานท่ีต้องร่วมท ากิจกรรม  

การฝึกอบรม      

16 มีการจัดอบรมลูกจ้างให้มีความรู้
เกี่ยวกับข้อบังคับการท างานและ
คู่มือความปลอดภัยในการ
ท างานให้พนักงาน 

  I 

มีการอบรบข้อบังคับการท างาน
ในวันแรกของการท างานเท่านั้น  

 
 



 

 

92 

ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

17 มีการสอนงาน แจ้งข้อมูล
อันตราย พร้อมบอกวิธีป้องกัน
อันตรายให้พนักงานใหม ่หรือ
พนักงานท่ีเปลี่ยนต าแหน่งงาน
ทราบก่อนท างาน 

    I 

มีการสอนงานแต่ไม่ได้อ้างอิง
จากเอกสารวิธีปฏิบัติงาน  

18 มีการฝึกอบรมความปลอดภัย 
อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดล้อมในการท างาน 
ให้กับพนักงานทุกคน 

  X   

ไม่เคยมีการอบรม 

19 มีการอบรมเจ้าหน้าที่ความ
ปลอดภัยระดับหัวหน้างาน 

  I 
ยังมีเจ้าหน้าที่ระดับหัวหน้างาน
บางคนยังไม่ได้รับการอบรม 

20 มีการอบรมเจ้าหน้าที่ความ
ปลอดภัยระดับบริหาร ✓   

  

21 มีการอบรมคณะกรรมการความ
ปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดล้อมในการท างาน 
เกี่ยวกับบทบาทหน้าท่ีตาม
กฎหมาย 

✓   

  

22 มีม่านกั้นแสง และมีการรับแสง
จากธรรมชาติในช่วงเวลากลาง
วันท่ีไม่ร้อนเกินไป 

✓     
  

23 ควรจัดให้มีแสงสว่างที่เพียงพอ
และเหมาะสมกับลักษณะงาน 
โดยการเพิ่มดวงไฟ โคมไฟ ฉาก
สะท้อนแสง หรือเปลี่ยนต าแหน่ง
ดวงไฟท่ีมีอยู่ 

  I 

ยังมีบางพื้นที่ อับแสงอยู่ เช่นมี
เครื่องจักรบังแสง 

24 ควรจัดให้มีดวงไฟเฉพาะที่ หรือ
ด ว ง ไ ฟ ที่ ป รั บ ร ะ ดั บ ไ ด้  ใ ห้
เหมาะสมกับงานท่ีละเอียด 

✓   
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ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

25 ควรท าความสะอาดและดูแล
รักษาอุปกรณ์ที่ให้แสงสว่าง และ
เปลี่ยนดวงไฟเป็นประจ า 

✓   

มีการท าความสะอาดอุปกรณ์ใน
วันเปิดงานหลังจากหยุดงานเป็น
เวลานาน และเนื่องจากเปิด
ท างาน 2 กะ คือกะกลางวันและ
กลางคืน เมื่อหลอดไฟช ารุดจะ
สามารถทราบได้ทันที 

26 ควรจั ด ให้มี น้ าดื่ มสะอาดใน
สถานท่ีท างานอย่างเพียงพอ ✓   

  

27 ควรจัดให้มีห้องน้ า-ห้องสุขาที่
สะอาดพร้อมสบู่ ใกล้สถานที่
ท างานและมีห้องสุขาส าหรับเพส
หญิงแยกต่างหาก 

✓   

  

28 ควรจัดให้มีที่รับประทานอาหาร
ที่สะอาด สะดวก เป็นสัดส่วน ✓   

  

29 ควรจัดให้มีท่ีเก็บของส่วนตัว เช่น 
เสื้อผ้า ที่เก็บรถจักรยาน หรือ
ของส่วนตัวอ่ืนๆ 

✓   
  

     สวัสดิการ 

30 ควรจัดให้มีอุปกรณ์ปฐมพยาบาล 
และมีการฝึกหัดผู้ช่วยพยาบาล ✓   

  

31 มีอุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคล
ให้กับพนักงานในพื้นที่เสี่ยงต่อ
อันตรายจากสภาพแวดล้อมการ
ท างาน 

  I 

มี อุ ป ก ร ณ์ แ ต่ ไ ม่ เ พี ย ง พ อ 
พนักงานท่ีควรได้รับไม่มีทุกคน 

การจัดการอาคารสถานที่         

32 มี ก า ร ร ะ บ า ย อ า ก า ศ แ บ บ
ธรรมชาติ  โดยมี ช่องระบาย
อากาศที่ ห ลั ง คา  ผนั ง  แล ะ
หน้าต่างหรือประตู 

  I 

มีประตูที่สามารถเปิดได้กว้าง
เพื่ อ ร ะบายอากาศ  แต่ ยั ง มี
บริเวณอับลมอยู่  
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ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

33 มีการควบคุมหรือปิดกั้นการ
สัมผัสแหล่งก าเนิดความร้อน 
เสียง ควัน ไอ  ออกจากสถานที่
ท างาน 

  I 

ไม่สามารถปิดกั้นการสัมผัส
ความร้อน เสียง ควัน และไอ
จากแหล่งก าเนิดได้ เพราะเครื่อง
ต้องวางเครื่องจักรในระบบเปิด
เ พื่ อ ร ะ บ า ย ค ว า ม ร้ อ น สู่
สภาพแวดล้อม  ดั งนั้ นจึ ง ไม่
สามารถปิดกั้นเสียง ไอ และควัน
จากเครื่องด้วยเช่นกัน 

34 มีเครื่องดับเพลิงชนิดมือถืออย่าง
เพียงพอ และน ามาใช้ได้อย่าง
สะดวก รวมทั้งพนักงานต้องรู้
วิธีการใช้เครื่องดับเพลิงน้ัน 

✓   

มีถังดับเพลิงอยู่ในพื้นที่มองเห็น
ได้ชัด 

35 มีทางออกที่ไม่มีสิ่งกีดขวางอย่าง
น้อย 2 ทางในที่ท างานทุกช้ัน
หรือทุกห้องใหญ่ 

  I 
ทางออกมักมีรถเข็นผ้าวางกีด
ขวางอยู่เสมอ  

36 ทางเดินโล่งเตียน สะอาด และ
สะดวกต่อการเดินไปมาของ
พนักงานและการขนย้ายสิ่งของ 

    I 
ทางเดินมักจะมีรถเข็นผ้าวางกีด
ขวางอยู่เสมอ  

37 มีการเดินสายไฟเป็นระเบียบไม่
ระ เกะระกะทางเดินจนเป็น
อันตรายหรืออุปสรรคต่อการ
ท างาน 

✓     

  

การควบคุมอันตรายจากการท างาน 

แผนกย้อมผ้า 

การปฏิบัติตามขั้นตอนการท างาน 

38 มีวิธีการปฏิบัติงานทุกกิจกรรม
การผลิต ซึ่งมีวิธีการติดตามการ
ท างาน มีการก าหนดข้อปฏิบัติ
ด้านความปลอดภัยชัดเจน 

    I 

มีวิธีปฏิบัติงาน แต่ยังไม่
ครอบคลมุทุกกิจกรรม 
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ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

39 มีวิธีการปฏิบัติงานเฉพาะส าหรับ
การท า งานกับปั จจั ย เสี่ ย งที่
ก่อให้เกิดอุบัติเหตุ  

    I 

ยังไม่ครอบคลุมประเด็นเรื่อง
เสียงดัง 

การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ         

40 ไม่มีสิ่งกีดขวาง หรือสิ่งไม่จ าเป็น
บริเวณเส้นทางการเคลื่อนย้าย
วัสดุ 

  I 
ยังมีการวางกองผ้าหรือรถเข็นผา้
กีดขวางทางเคลื่อนย้ายวัสดุ 

41 ควรจัดให้มีช้ันวางของที่สะดวก
และเพียงพอ ส าหรับเก็บวัตถุดิบ
หรือผ้าที่อยู่ระหว่างด าเนินการ 

  I 
พื้นที่ส าหรับเตรียมวัตถุดิบก่อน
ย้อมยังไม่เพียงพอ  

42 ควรใช้แผ่นรองสิ่งของ (พาเลต) 
ส าหรับวางและขนย้ายวัตถุดิบ 
ผ้าส าเร็จ ท่ีเหมาะสม 

✓   
มีการใช้ในพาเลตในแผนกที่
จ าเป็น 

43 ควรติดล้อที่ตู้ เก็บของ กระบะ 
โต๊ะปฏิบัติงาน และอื่นๆ ที่จะ
เป็นต้องเคลื่อนย้ายบ่อยๆ 

✓     
  

44 ควรใช้รถเข็น รถยก เครน หรือ
กลไกอื่นๆ เพื่อช่วยขนย้ายของ
หนัก 

✓     
  

พ้ืนที่ท างาน 

45 ควรติดตั้งสวิตช์ เครื่องมือ ปุ่ม
ควบคุม และวัสดุต่างๆ ให้อยู่ใน
ระยะที่ควรหยิบจับ ง่ายและ
สะดวก 

✓     

  

46 มีอุปกรณ์ช่วยยก หรือกลไกอื่นๆ 
เพื่ อ ช่วยให้การออกแรงของ
พนักงานลดลง 

 ✓    
มีอุปกรณ์ช่วยยกเช่นรอก เครน 
และรถยกขนาดเล็ก มีรถเข็น
ส าหรับเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ 
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ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

47 มีพื้นหน้างานที่มั่นคงแข็งแรง 
สะอาด ไม่มีหลุม ไม่ลื่น ไม่มีสิ่ง
กีดขวางหรือสิ่งไม่จ าเป็นบริเวณ
ท างาน 

    I 

พื้นที่ท างานมีพื้นขรุขระ  

48 ควรปรับระดับความสู งของ
อุปกรณ์ ปุ่มควบคุมงาน พื้นหน้า
งานต่างๆ เพื่อหลีกเลี่ยงการ
ท า ง านที่ ต้ องอยู่ ใ นท่ า งอตั ว 
โก้งโค้ง หรือยกแขนสูง 

    I 

ในแผนกย้อมผ้าถังพักเคมีข้าง
เครื่องย้อมบางเครื่องสูงจึงต้อง
เอื้อมเมื่อตักน้ ามาตรวจสอบ
พารามิเตอร์ 

49 การจัดพื้นที่พักให้แก่พนักงาน มี
แสงสว่างเพียงพอ ไม่อับทึบ มี
การระบายอากาศ 

    I 
พื้ น ที่ พั ก ข อ ง พ นั ก ง า น คุ ม
เครื่องอบเรซิ่นอยู่ในพื้นที่อับทึบ
อากาศไม่ถ่ายเท และร้อน 

50 ออกแบบพ้ืนท่ีท างานให้พนักงาน
มีการเปลี่ยนอิริยาบถระหว่าง
การท างานอยู่เสมอ  

✓   
 

51 ควรจัดให้มีเก้าอี้ ม้านั่งที่มีความ
สูงพอเหมาะ และมีพนักพิงที่
แข็งแรง 

✓   
  

ความปลอดภัยของเคร่ืองจักร         

52 มีการติดฝาครอบหรือครอบ
นิรภัยส่วนที่เคลื่อนไหว มีป้าย
เตือนอันตราย หรือระบบเตือน
ภัย ของเครื่องจักรและอุปกรณ์
ส่งถ่ายก าลังท่ีอาจเกิดอันตราย 

  I 

เครื่องจักรบางเครื่องฝาครอบ
นิรภัยช ารุดเนื่องจากอายุการใช้
งานสูงและไม่ได้รับการซ่อมซ่อม 
บางเครื่องถูกถอดออกซ่อมและ
ไม่ได้ประกอบคืน 

53 ควรติดตั้งอุปกรณ์ความปลอดภัย
ต่างๆ ที่สามารถหยุดการท างาน
ของเครื่องจักร ขณะที่มือของ
พนักงานยั งอยู่ ในส่ วนที่ เป็น
อันตราย 

✓   

  

 
 



 

 

97 

ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

54 มี ร ะ บ บ ป้ อ ง กั น ห รื อ ตั ด
กระแสไฟฟ้า มีสายดิน เมื่อเกิด
การรั่ว การลัดวงจร หรือฟ้าผ่า 

✓   
  

55 ให้แน่ใจว่า มีการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรเป็นอย่างดี และไม่มี
ช้ินส่วนท่ีช ารุด 

✓   

  

การควบคุมสารเคมี 

56 มี MSDS ของสารเคมีทุกชนิดอยู่
ในพื้นท่ีท างาน และมีอุปกรณ์ดูด
ซับ กักเก็บสารเคมี เตรียมไว้เผื่อ
เกิดการหกรั่วไหล 

✓   

 

57 มีการจัดการพื้นที่จัดเก็บสารเคมี
อย่างเหมาะสม เช่นแยกสารเคมี
ที่ท าปฏิกิริยากันหรือไม่เข้ากัน
ออกจากกัน  

✓   

  

58 พื้นที่จัดเก็บสารเคมีมีอากาศ
ถ่ายเท แห้ง และไม่สัมผัสกับ
แสงแดดโดยตรง 

✓   

 

59 มีการจัดเตรียมพื้นที่และอุปกรณ์
ล้างท าความสะอาดร่ างกาย
ให้กับพนักงาน 

  I 

อุปกรณ์ล้างท าความสะอาด
ร่างกายมีบางส่วนช ารุด 

60 ควรจัดให้มีอุปกรณ์คุ้ มครอง
ความปลอดภัยส่ วนบุคคลที่
เหมาะสมกับการท างานกับการ
เคมีโดยเฉพาะ 

  I 

ไม่มีการตรวจสอบความเพียงพอ
ของอุปกรณ์มาช่วงเวลาหนึ่งแล้ว 

61 ควรจัดให้มีการอบรมการใช้และ
บ ารุ งรั กษาอุปกรณ์คุ้ มครอง
ความปลอดภัยส่วนบุคคลอย่าง
ถูกวิธี และมีการดูแลตรวจสอบ
ให้มีการใช้เป็นประจ า 

 X  

ไม่เคยมีการอบรม มีแต่การสอน
จากหัวหน้างาน 



 

 

98 

ตารางที ่8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

62 ควรขจัดงานบางอย่างที่ใช้แรง
มากเกินไป โดยใช้เครื่องจักรเข้า
มาช่วยผ่อนแรง 

✓   

 

63 ควรให้พนักงานสดช่ืนตื่นตัวอยู่
เสมอ ลดความเมื่อยล้าโดยการ
เปลี่ยนลักษณะงานที่ท าบ่อยๆ มี
โอกาส เปลี่ ยนอิ ริ ย าบถการ
ท างาน มีช่วงพักสั้นๆ มีโอกาส
พูดคุยกับพนักงานอ่ืนๆ  

✓   

  

64 ควรใช้กลุ่มควบคุมคุณภาพหรือ
ท างานเป็นกลุ่ ม  เพื่อ ช่วยกัน
ปรับปรุงผลผลิตและคุณภาพ 

 X  

ปัจจุบันไม่มีกลุ่มควบคุมคุณภาพ 

65 ควรจัดวางผังใหม่และล าดับ
ขั้นตอนการท างานใหม่เพื่อช่วย
ให้การไหลของการผลิตดีขึ้น 

  I 

มีการวางแผนการท างาน แต่มี
งานแทรกงานเป็นจ านวนมาก 
จึงปฏิบัติไม่ได้ตามแผน 

แผนกตกแต่งส าเร็จ 

การปฏิบัติตามขั้นตอนการท างาน 

66 มีวิธีการปฏิบตัิงานทุกกิจกรรม
การผลิต ซึ่งมีวิธีการติดตามการ
ท างาน มีการก าหนดข้อปฏิบตัิ
ด้านความปลอดภยัชัดเจน 

    I 

มีวิธีปฏิบัติงาน แต่ยังไม่
ครอบคลมุทุกกิจกรรมปีกย่อย 

67 มีวิธีการปฏิบตัิงานเฉพาะส าหรับ
การท างานกับปัจจัยเสี่ยงท่ี
ก่อให้เกิดอุบัติเหต ุ 

    I 
ยังไม่ครอบคลุมประเด็นเรื่อง
เสียงดัง 

การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ         

68 ไม่มสีิ่งกีดขวาง หรือสิ่งไม่จ าเป็น
บริเวณเส้นทางการเคลื่อนย้าย
วัสด ุ

    I 
ยังมีการวางกองผ้าหรือรถเข็นผ้า
กีดขวางทางเคลื่อนย้ายวสัด ุ
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ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

69 ควรจัดให้มีช้ันวางของที่สะดวก
และเพียงพอ ส าหรับเก็บวตัถุดิบ
หรือผ้าที่อยู่ระหว่างด าเนินการ 

    I 
พื้นที่ในการวางผ้าที่อยู่ระหว่าง
การด าเนินการมีจ ากัด 

70 ควรใช้แผ่นรองสิ่งของ (พาเลต) 
ส าหรับวางและขนย้ายวัตถุดิบ 
ผ้าส าเร็จ ท่ีเหมาะสม 

    I 
ไม่มีการใช้พาเลตในแผนก 

71 ควรติดล้อท่ีตู้เก็บของ กระบะ 
โต๊ะปฏิบัติงาน และอื่นๆ ท่ีจะ
เป็นต้องเคลื่อนยา้ยบ่อยๆ 

✓     
  

72 ควรใช้รถเข็น รถยก เครน หรือ
กลไกอ่ืนๆ เพื่อช่วยขนย้ายของ
หนัก 

✓     
  

พ้ืนที่ท างาน         

73 ควรติดตั้งสวิตช ์เครื่องมือ ปุ่ม
ควบคุม และวสัดตุ่างๆ ให้อยู่ใน
ระยะที่ควรหยิบจับง่ายและ
สะดวก 

✓     

  

74 มีอุปกรณ์ช่วยยก หรือกลไกอ่ืนๆ 
เพื่อช่วยให้การออกแรงของ
พนักงานลดลง 

    I 
ไม่มีอุปกรณ์ช่วยยก 

75 มีพื้นหน้างานท่ีมั่นคงแข็งแรง 
สะอาด ไม่มีหลุม ไมล่ื่น ไมม่ีสิ่ง
กีดขวางหรือสิ่งไม่จ าเป็นบริเวณ
ท างาน 

    I 

บางพื้นที่ท างานมีพื้นขรุขระ  

76 ควรปรับระดับความสูงของ
อุปกรณ ์ปุ่มควบคุมงาน พ้ืนหน้า
งานต่างๆ เพื่อหลีกเลี่ยงการ
ท างานท่ีต้องอยู่ในท่างอตัว 
โก้งโค้ง หรือยกแขนสูง 

✓   

  

 



 

 

100 

ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

77 การจัดพื้นที่พักให้แก่พนักงาน มี
แสงสว่างเพียงพอ ไม่อับทึบ มี
การระบายอากาศ 

  I 
พื้นที่พักของพนักงานคุม
เครื่องอบเรซิ่นอยู่ในพ้ืนท่ีอับทึบ
อากาศไม่ถ่ายเท และร้อน 

78 ออกแบบพื้นที่ท างานให้พนักงาน
มีการเปลี่ยนอิรยิาบถระหว่าง
การท างานอยู่เสมอ  

  I 

งานของแผนกตกแต่งส าเร็จบาง
ต าแหน่งงานต้องคุมเครื่องจักร
เดียว ซ้ าๆ กันทุกวัน และนั่งอยู่
ในท่าเดิมตลอดการท างาน 

79 ควรจัดให้มเีก้าอี้ ม้านั่งท่ีมีความ
สูงพอเหมาะ และมีพนักพิงที่
แข็งแรง 

✓   
  

ความปลอดภัยของเคร่ืองจักร         

80 มีการตดิฝาครอบหรือครอบ
นิรภัยส่วนท่ีเคลื่อนไหว มีป้าย
เตือนอันตราย หรือระบบเตือน
ภัย ของเครื่องจักรและอุปกรณ์
ส่งถ่ายก าลังท่ีอาจเกดิอันตราย 

   I 

เครื่องจักรบางเครื่องฝาครอบ
นิรภัยช ารดุเนื่องจากอายุการ
ท างานและไม่ไดร้ับการซ่อมซ่อม 
บางเครื่องถูกถอดออกซ่อมและ
ไม่ได้ประกอบคืน 

81 ควรติดตั้งอุปกรณ์ความปลอดภัย
ต่างๆ ที่สามารถหยดุการท างาน
ของเครื่องจักร ขณะที่มือของ
พนักงานยังอยู่ในส่วนท่ีเป็น
อันตราย 

✓     

  

82 มีระบบป้องกันหรือตัด
กระแสไฟฟ้า มีสายดิน เมื่อเกิด
การรั่ว การลัดวงจร หรือฟ้าผ่า 

✓     
  

83 ให้แน่ใจว่า มีการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรเป็นอยา่งดี และไมม่ี
ช้ินส่วนท่ีช ารุด 

✓     

  

 
 
 



 

 

101 

ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

การควบคุมสารเคมี 

84 มี MSDS ของสารเคมีทุกชนิดอยู่
ในพื้นที่ท างาน และมีอุปกรณด์ูด
ซับ กักเก็บสารเคม ีเตรียมไวเ้ผื่อ
เกิดการหกรั่วไหล 

    I 

ไม่มีวสัดุดซูับในกรณหีกรั่วไหล
ภายในแผนกตกแต่งส าเร็จ 

85 มีการจัดการพื้นที่จัดเก็บสารเคมี
อย่างเหมาะสม เช่นแยกสารเคมี
ที่ท าปฏิกิริยากันหรือไมเ่ข้ากัน
ออกจากกัน  

✓     

  

86 พื้นที่จัดเก็บสารเคมมีีอากาศ
ถ่ายเท แห้ง และไม่สมัผสักับ
แสงแดดโดยตรง 

    I 
พื้นที่เก็บสารเคมีของแผนก
ตกแต่งส าเร็จค่อนข้างอับและ
ปิดทึบ ไม่มีการระบายอากาศ 

87 มีการจัดเตรียมพื้นท่ีและอุปกรณ์
ล้างท าความสะอาดร่างกาย
ให้กับพนักงาน 

    I 
มีพื้นท่ีและอุปกรณ์ลา้งท าความ
สะอาดร่างกายให้กับพนักงาน
แต่มีบางส่วนช ารดุ 

88 ควรจัดให้มีอุปกรณ์คุม้ครอง
ความปลอดภัยส่วนบุคคลที่
เหมาะสมกับการท างานกับการ
เคมีโดยเฉพาะ 

    I 

ไม่มีการตรวจสอบความพอเพียง
ของอุปกรณ์เป็นช่วงเวลาหนึ่ง
แล้ว 

89 ควรจัดให้มีการอบรมการใช้และ
บ ารุงรักษาอุปกรณ์คุ้มครอง
ความปลอดภัยส่วนบุคคลอยา่ง
ถูกวิธี และมีการดูแลตรวจสอบ
ให้มีการใช้เป็นประจ า 

  X   

  

การจัดระบบงาน         

90 ควรขจัดงานบางอย่างที่ใช้แรง
มากเกินไป โดยใช้เครื่องจักรเข้า
มาช่วยผ่อนแรง 

    I 

แผนกตกแต่งส าเรจ็มีรถเข็น
ส าหรับเคลื่อนยา้ยผา้ แต่ไม่มี
อุปกรณ์ช่วยยกผ้าม้วนแกนท่ี
หนักและยาวและยกยาก 
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ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

91 ควรให้พนักงานสดช่ืนตื่นตัวอยู่
เสมอ ลดความเมื่อยล้าโดยการ
เปลี่ยนลักษณะงานท่ีท าบ่อยๆ มี
โอกาสเปลี่ยนอิรยิาบถการ
ท างาน มีช่วงพักสั้นๆ มีโอกาส
พูดคุยกับพนักงานอ่ืนๆ  

✓     

  

92 ควรใช้กลุ่มควบคุมคุณภาพหรือ
ท างานเป็นกลุ่ม เพื่อช่วยกัน
ปรับปรุงผลผลิตและคณุภาพ 

  X   

  

93 ควรจัดวางผังใหม่และล าดับ
ขั้นตอนการท างานใหม่เพื่อช่วย
ให้การไหลของการผลิตดีขึ้น 

    I 
มีการวางแผนการท างาน แต่มี
งานแทรกงานเป็นจ านวนมาก 

การวัดและวิเคราะห์ปัญหาด้านความปลอดภัยฯ 

94 การเก็บรวบรวมสถิติอุบัติเหตุ
และการเจ็บป่วยจากการท างาน 

    I 

มีการเก็บสถิติเฉพาะอุบัติเหตุ
ร้ายแรง แต่ไม่มีการเก็บข้อมูล
อุบัติเหตุเล็กน้อยภายในแผนก
และการเจ็บป่วยจากการท างาน 

95 ก า รต ร วจสุ ข ภ าพพนั ก ง า น
ประจ าปี และการตรวจสุขภาพ
ตามปัจจัยเสี่ยง 

✓   
  

96 การตรวจวัดด้านสิ่ งแวดล้อม
ประจ าปี ✓   

  

97 มี การประ เมิ นอันตรายตาม
ลั กษณะงาน  หรื อพื้ นที่ ก า ร
ท างานต่างๆ  

 X  
ไม่เคยมีการประเมินอันตราย 

98 จัดท าแผนการด าเนินงานด้าน
ความปลอดภัย อาชีวอนามัย 
และสภาพแวดล้อมในการท างาน 
และจั ดท าแผนควบคุ มดู แล
ลูกจ้างและโรงงาน 

 X  

เคยมีการจัดท าแผนควบคุมดูแล
ลูกจ้างแต่ปัจจุบันไม่มีผู้สานต่อ 
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ตารางที่ 8 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น (ต่อ) 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 
กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมท่ี
ยังไม่

ด าเนินการ 

กิจกรรมท่ี
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

99 ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ใ ส่ อุ ป ก ร ณ์
คุ้มครองของพนักงาน  X  

ไม่มีการตรวจสอบมาเป็นเวลา 1 
ปีแล้ว 

การแก้ไขและป้องกันปัญหาด้านความปลอดภัยฯ 
100 มีการจัดการให้พนักงานสามารถ

แจ้งอุบัติเหตุและความเจ็บป่วยที่
เกิดขึ้นจากการท างาน 

  I 

มีการแจ้งอุบัติเหตุแต่ไม่มีการ
บันทึกเป็นลายลักษณ์อักษร จึง
ไ ม่ ส าม า ร ถส อบ กลั บ ไ ปยั ง
รายละเอียดได้อย่างแน่ชัด 

101 มีการสอบสวนอุบัติเหตุ  เมื่อเกิด
อุ บั ติ เ ห ตุ ร้ า ย แ ร ง  แ ล ะก า ร
สอบสวนพนักงานที่มีความเสี่ยง
ในการเป็นโรคจากการท างาน 

  I 

มีการสอบสวนอุบัติเหตุ มีการ
ท างานรายงานและวิเคราะห์
สาเหตุ แต่ไม่มีการหาวิธีป้องกัน
การเกิดซ้ า 

102 การป้องกันและระงับอัคคีภัย - 
การซ้อมหนีไฟ   I 

มีการฝึกซ้อมแต่การตอบโต้ของ
ที ม ผ จ ญ เ พ ลิ ง ยั ง ค ง ไ ม่ มี
ประสิทธิภาพ  

103 การตรวจสอบความพร้อมของ
อุปกรณ์ป้องกันอันตราย เช่น 
อุปกรณ์คุ้ มครองส่ วนบุคคล 
อุปกรณ์ดั บ เพลิ ง  ไฟส า รอง
ฉุกเฉิน ทางเดินหนีไฟ ไซเรน 
เป็นต้น 

  I 

มีการตรวจสอบอุปกรณ์ดับเพลิง 
ไฟส ารองฉุกเฉิน ทางเดินหนีไฟ
ด้วยตัวเองในทุกเดือนแต่ไม่พบ
บันทึกการตรวจสอบสภาพการ
ใช้งานของอุปกรณ์คุ้ มครอง
ความปลอดภัย 

104 การป้องกันการหกรั่วไหล - การ
ซ้อมหกรั่วไหล ✓   

  

การทบทวนและประเมินผล         

105 การประชุมของคณะกรรมการ
ความปลอดภัย 

  X   
ไม่มีการประชุมเป็นเวลา 1 ปี 

106 การประชุมทบทวนของฝ่ าย
บริหาร 

 X   
ไม่เคยมีการประชุมทบทวน 

 

จากการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น ทั้งหมด 106 
กิจกรรม สามารถสรุปผลการประเมินได้ดังนี้ 
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 (1) กิจกรรมที่มีด าเนินการครบถ้วนแล้ว มีจ านวน 42 กิจกรรม  
  คิดเป็น  42x2  = 84 คะแนน   
 (2) กิจกรรมที่ด าเนินการแล้วแต่ไม่เสร็จ มีจ านวน 48 กิจกรรม   
  คิดเป็น  48x1  = 48 คะแนน 

(3) กิจกรรมที่ยังไม่ด าเนินการ มีจ านวน  16 กิจกรรม   
 คิดเป็น   0 คะแนน 

 ดังนั้น คะแนนการประเมินรวม คือ   132  คะแนน 
จากการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย มีกิจกรรมในกลุ่ม

กิจกรรม การควบคุมอันตรายจากการท างานของแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จ จ านวน 27 

กิจกรรมที่ด าเนินการแล้วแต่ยังไม่เสร็จ และมี 4 กิจกรรมที่ยังไม่ด าเนินการ เมื่อพิจารณาเป็นราย

กิจกรรมพบว่า หากไม่มีการปรับปรุงอาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุหรือโรคจากการท างานได้ ดังนั้นจึงน า
กิจกรรมเหล่านี้ไปร่วมวิเคราะห์เพื่อบ่งชี้สภาพอันตรายเพ่ือน าไปประเมินความเสี่ยงในหัวข้อ 4.6 
  

ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น 
1) การบริหารจัดการ 

  โรงงานตัวอย่างมีจ านวนพนักงานทั้งหมดประมาณ 160 คน ตาม 
กฎกระทรวง ก าหนดมาตรฐานในการบริหารและจัดการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดล้อมในการท างาน พ.ศ.2549 ก าหนดว่า “สถานประกอบการที่มีลูกจ้างตั้งแต่หนึ่งร้อยคน
ขึ้นไปแต่ไม่ถึงห้าร้อยคน ให้มีคณะกรรมไม่น้อยกว่าเจ็ดคน ประกอบด้วย นายจ้างหรือผู้แทนนายจ้าง
ระดับบริหารเป็นประธานกรรมการ ผู้แทนนายจ้างระดับบัญชาสองคนและผู้แทนลูกจ้างสามคนเป็น
กรรมการ โดยมีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างานระดับวิชาชีพเป็นกรรมการและเลขานุการ” ดัง
รูปที่ 19 
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รูปที่ 19 คณะกรรมการความปลอดภัยก่อนการปรับปรุง 
 

  จากการส ารวจเบื้องต้น พบว่าโรงงานแห่งนี้ไม่มีประธานและเลขานุการ 
คณะกรรมการความปลอดภัย เนื่องจากประธานเกษียณอายุการท างานและเจ้าหน้าที่ความปลอดภัย
ระดับวิชาชีพลาออกมาระยะเวลาหนึ่ง การด าเนินการในด้านกิจกรรมที่เกี่ยวความปลอดภัยของ
โรงงานแห่งนี้จึงหยุดชะงักลงในบางกิจกรรม เช่น การควบคุมดูและพนักงานให้ปฏิบัติตามข้อกฎหมาย
เกี่ยวกับความปลอดภัย และขาดการประสานงานในการฝึกซ้อมแผนฉุกเฉินต่างๆ เป็นต้น 

  โรงงานแห่งนี้ไม่มีการวางแผนงานด้านความปลอดภัยโดยเฉพาะ แต่มีแผน
เตรียมพร้อมรับและตอบสนองสถานการณ์ฉุกเฉินตามข้อก าหนดของระบบบริหารสิ่งแวดล้อม และมี
การประเมินการปฏิบัติด้านความปลอดภัยตามกฎหมายแต่ยังไม่ครบถ้วน 

เจ้าหน้าที่ระดับหัวหน้างานที่ได้รับการอมรมหลักสูตรเจ้าหน้าที่ความ
ปลอดภัยบางคนยังไม่ได้รับการแต่งตั้ง และยังไม่มีการส่งรายชื่อไปขึ้นทะเบียนที่กรมสวัสดิการ 

2) การบริหารทรัพยากร 
   (1) กฎ/ ข้อบังคับ 

โรงงานมีข้อบังคับในการท างานอยู่แล้วแต่ไม่มีคู่มือความปลอดภัย 

(ต าแหน่งว่าง) 

ฝ่ายวิศวกรรมและ
ซ่อมบ ารุง 

ฝ่ายบรหิาร ฝ่ายผลิต 

แผนกบุคคล 

แผนกสโตร์อะไหล่
และวัตถุดบิ 

แผนกย้อมเส้นด้าย 

แผนกซ่อมบ ารุง 

คณะกรรมการความปลอดภัย 
ประธาน :    ต าแหน่งว่าง 
กรรมการตัวแทนฝ่ายนายจ้าง:  1. หัวหน้าแผนกบุคคล 

 2. หัวหน้าฝ่ายวิศวกรรมและซ่อมบ ารุง 
กรรมการตัวแทนฝ่ายลูกจ้าง:  1. เจ้าหน้าที่แผนกสโตร์อะไหล่และวัตถุดิบ 

 2. หัวหน้ากะแผนกย้อมเส้นด้าย 
 3. เจ้าหน้าที่ฝ่ายวิศวกรรมและซ่อมบ ารุง 

เลขานุการ:   ต าแหน่งว่าง 
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   (2) การสื่อสารและประชาสัมพันธ์ 
   ข้อบังคับในการท างานมีอยู่ 2 ฉบับ ซึ่งเก็บไว้ที่แผนกบุคคลและ

ป้อมยาม จึงยากแก่การเข้าถึงข้อมูลของพนักงาน 
   ไม่มีการประกาศมติของที่ประชุมคณะกรรมการความปลอดภัย 

เนื่องจากไม่มีการประชุมมาเป็นเวลา 1 ปีแล้ว  
   ป้ายสัญลักษณ์เตือนอันตรายไม่ได้รับการตรวจสอบว่าสอดคล้อง

กับปัจจัยเสี่ยงจากการท างาน ยังมีบางพ้ืนที่ขาดป้ายสัญลักษณ์ท่ีเหมาะสม  
   ไม่มีการประกาศให้พนักงานสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคล ซึ่ง

เป็นหน้าที่ของพนักงานทุกคนที่ต้องปฏิบัติตามกฎหมาย พนักงานจึงไม่ทราบหน้าที่ของตนเอง และไม่
มีการแจ้งให้พนักงานช่วยกันดูแลสภาพแวดล้อมการท างาน จึงพบว่าบางพ้ืนที่ยังละเลยในการปิดตา
ข่ายป้องกันนกพิราบ ท าให้มีนกพิราบซึ่งเป็นพาหะของโรคบินเข้าในพ้ืนที่ท างาน  

   แม้จะมีระเบียบปฏิบัติงาน เรื่องการสื่อสารและประชาสัมพันธ์ แต่
การด าเนินงานของแผนกบุคคลยังไม่เป็นไปตามระเบียบปฏิบัติงาน จึงท าให้ประกาศบางฉบับไม่ถูก
ประกาศในทุกแผนก และขาดการประสานงานกับผู้มีหน้าที่รับผิดชอบในการจัดกิจกรรมด้านความ
ปลอดภัย เช่น การฝึกซ้อมอพยพหนีไฟ และการตรวจสุขภาพประจ าปี 
   (3) การฝึกอบรม 

   มีการอบรมเกี่ยวกับข้อบังคับของโรงงานภายในวันแรกของวัน แต่
ไม่เคยมีการฝึกอบรมในหลักสูตรด้านความปลอดภัย ส่วนการสอนงานให้พนักงานใหม่ของแผนกไม่มี
การบ่งชี้ความปลอดภัย เนื่องจากหัวหน้างานไม่ได้สอนงานตามวิธีปฏิบัติงาน ซึ่งมีข้อปฏิบัติความ
ปลอดภัยก าหนดอยู่ ท าให้ไม่มีมาตรฐานในการสอนงานและเอกสารวิธีปฏิบัติงานก็ยังไม่ได้ปรับปรุงให้
เป็นปัจจุบัน  

   พนักงานระดับหัวหน้างานบางคนยังไม่ได้รับการอบรมหลักสูตร
เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับหัวหน้างาน และแม้จะมีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับหัวหน้างาน
ประจ าอยู่ทุกแผนกแต่ยังมีส่วนน้อยที่ตระหนักในหน้าที่ด้านความปลอดภัยของตนเอง 

(4) สิ่งอ านวยความสะดวก 
   - ในบางพ้ืนที่ยังไม่มีระบบแสงสว่างที่เพียงพอ เช่นพ้ืนที่พักของ

พนักงานประจ าเครื่องอบเรซิ่นในแผนกตกแต่งส าเร็จ 
   - พบว่าบางแผนกมีอุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลไม่

เพียงพอเนื่องจากไม่มีผู้รับผิดชอบในการส ารวจความเพียงพอของอุปกรณ์เป็นเวลานาน  
   - ส่วนการผลิตจะมีประตูกว้างประมาณ 2-3 เมตรสามารถเปิด

กว้างเพ่ือระบายอากาศได้แต่ยังมีบางบริเวณที่อับลมอยู่ เช่นมีเครื่องจักรขวางทางลม พ้ืนที่แผนกย้อม
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ผ้าส่วนที่วางเครื่องย้อมมีความร้อนจากการขึ้นเพ่ิมอุณหภูมิเนื่องจากวางเครื่องจักรในระบบเปิด และ
เมื่อเปิดฝาเครื่องย้อมเพ่ือตรวจสอบพารามิเตอร์หรือแก้ไขปัญหาผ้าติดลูกกลิ้งท าให้ไอน้ าและความ
ร้อนจากเครื่องย้อมแผ่สู่อากาศบริเวณนั้น นอกจากนี้ขณะเพ่ิมอุณหภูมิเครื่องย้อมยังเกิดเสียงดัง
มากกว่า 95 dB(A) เช่นเดียวกันกับแผนกตกแต่งส าเร็จ ขณะอบผ้าบริเวณเครื่องอบผ้าจะมีความร้อน
สูงแผ่จากเครื่อง 

- บริเวณทางออกรวมถึงทางเดินมักจะมีรถเข็นผ้าวางขวางอยู่เสมอ
เนื่องจากพ้ืนที่การท างานค่อนข้างแคบ หากต้องรับงานในปริมาณมากท าให้ไม่สามารถจัดสรรพื้นที่ใน
การวางรถเข็นการด าเนินการตามกระบวนการผลิตได้เพียงพอ 

3) การควบคุมอันตรายจากการท างาน 
   (1) การปฏิบัติตามข้ันตอนการท างาน 

   ข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยจะถูกก าหนดไว้ในวิธีปฏิบัติงาน แต่
เพราะไม่มีการบ่งชี้อันตรายของกิจกรรมการท างานท าให้ข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยไม่จ าเพาะ
เจาะจงและครอบคลุมในทุกกิจกรรม และในวิธีปฏิบัติงานส าหรับขั้นตอนการท างานกับปัจจัยเสี่ยงยัง
ไม่ครอบคลุมประเด็นเสียงดัง 
   (2) การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ 

   บริเวณที่มีการเคลื่อนย้ายวัสดุยังมีกองผ้าหรือรถเข็นวางขวางอยู่
ในเวลาที่มีการผลิตในปริมาณมาก ท าให้พื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบไม่เพียงพอ  
   (3) พ้ืนที่ท างาน 

   บางแผนกยังไม่มีอุปกรณ์ช่วยยกส าหรับยกผ้าที่มีน้ าหนัก 20 – 30 
กิโลกรัมต่อพับ เนื่องจากพนักงานมีจ านวนน้อยแต่ละคนและแต่ละวันอาจมีการผลิตถึง 10 ตัน ท าให้
เป็นภาระแก่พนักงานที่ต้องใช้แรงงานในการยกผ้า 

   พ้ืนที่ผลิตแผนกย้อมผ้าจะเปียกน้ าอยู่เสมอ นอกจากการเสื่อมตาม
กาลเวลาแล้วการใช้รถเข็นเคลื่อนย้ายผ้าระหว่างกระบวนการก็เร่งระยะเวลาให้พื้นสึกกร่อน 

   ถังป้อนเคมีข้างเครื่องย้อมผ้าสูงมากจึงท าให้พนักงานต้องเอ้ือม
แขนเพ่ือตักน้ าย้อมน าไปวัดพารามิเตอร์และใส่เกลือหรือโซดาแอช และปุ่มควบคุมของเครื่องจักรบาง
เครื่องสูงเกินไปพนักงานจึงต้องเอ้ือมเพ่ือเปิดปิดปุ่มควบคุม และเนื่องจากพนักงานแผนกตกแต่ง
ส าเร็จส่วนใหญ่รับผิดชอบการท างานกับเครื่องจักรที่ประจ าอยู่เท่านั้น ท าให้ อิริยาบถการท างาน
ซ้ าซากกันทุกวัน  

   พ้ืนที่พักของพนักงานข้างเครื่องอบเรซิ่นค่อนข้างอับและมืดจึงท า
ให้อากาศไม่ถ่ายเทและร้อนอบอ้าว 
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(4) ความปลอดภัยของเครื่องจักร 

ฝาครอบหรืออุปกรณ์ป้องกันของเครื่องจักรบางตัวถูกถอดออก
ขณะซ่อมแล้วไม่มีการประกอบคืน เช่นมอเตอร์ใบพัดเครื่องย้อม และมอเตอร์บอยเลอร์ของแผนก
ตกแต่งส าเร็จ 
   (5) การควบคุมสารเคม ี

   แผนกตกแต่งส าเร็จไม่มีวัสดุดูดซับไว้ใช้กรณีหกรั่วไหลและพ้ืนที่
เก็บสารเคมีก็เป็นห้องอับทึบการระบายอากาศไม่ดีเท่าท่ีควร 

   อุปกรณ์ช าระล้างร่างกายที่ประจ ายังห้องเก็บเคมีแผนกต่างๆ พบ
การช ารุดและยังไม่ได้รับการซ่อมแซม  

   อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลที่ใช้ส าหรับการท างานกับสารเคมี
โดยเฉพาะไม่ได้รับการตรวจสองความเพียงพอมาเป็นระยะเวลานานจึงพบไส้กรองหน้ากากป้องกัน
สารเคมีหมดอายุการใช้งานและยังไม่ได้รับการเปลี่ยน และพนักงานยังไม่เคยได้รับการอบรมเกี่ยวกับ
การใช้และบ ารุงรักษาอุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลเลย 
   (6) การจัดระบบงาน 
    พบว่าในแผนกตกแต่งส าเร็จไม่มีอุปกรณ์ช่วยยกผ้าม้วนแกนเซ็ตซึ่ง
มีน้ าหนักรวมแกนแล้วประมาณ 30 กิโลกรัม พนักงานต้องใช้แรงงานยกเพียงอย่างเดียว และการมี
งานแทรกเป็นประจ าท าให้แผนการผลิตเปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ บางครั้ง 
  4) การวัดและวิเคราะห์ปัญหาด้านความปลอดภัยฯ 

  การเก็บสถิติอุบัติเหตุมีเฉพาะอุบัติเหตุร้ายแรง แต่อุบัติเหตุเล็กๆ น้อยๆ 
ไม่ได้รับการบันทึกไว้ และไม่เคยมีการเก็บข้อมูลการเจ็บป่วยจากการท างานเลย 

  ไม่เคยมีการประเมินอันตรายตามลักษณะงาน การจัดท าแผนงานด้านความ
ปลอดภัย และการตรวจสอบพนักงานให้ใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัย 

5) การแก้ไขและป้องกันปัญหาด้านความปลอดภัยฯ 
เมื่อมีอุบัติเหตุในบางครั้งอาจไม่มีการแจ้งให้คณะกรรมการความปลอดภัย

ทราบ จึงไม่มีการบันทึกสถิติอุบัติเหตุและไม่มีการสอบสวน แม้จะมีแบบฟอร์มในการสอบสวน
อุบัติเหตุแต่พบว่าบางกรณีไม่มีการน ามาใช้ และไม่มีวิธีปฏิบัติงานเรื่องการสอบสวนอุบัติเหตุ 

  ในการฝึกซ้อมการป้องกันและระงับอัคคีภัยและการซ้อมหนีไฟมีการ
ฝึกซ้อมทุกปี แต่เพ่ือพบความผิดพลาดก็ไม่มีการทบทวนการฝึกซ้อม ทั้งนี้การตรวจสภาพความพร้อม
ของอุปกรณ์ดับเพลิง การตรวจไฟส ารองฉุกเฉิน ทางเดินหนีไฟ และไซเรนยังขาดความน่าเชื่อถือ 
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6) การทบทวนและประเมินผล 
  ไม่มีการประชุมคณะกรรมการความปลอดภัยมาเป็นเวลา 1 ปีแล้ว และยัง

ไม่เคยมีการทบทวนระบบบริหารความปลอดภัย  
 
4.6 ผลการประเมินความเสี่ยงในกระบวนการผลิต 

 หลังจากมีการบ่งชี้สภาพอันตรายในขั้นตอนการท างาน ทีมงานความปลอดภัย และเจ้าหน้าที่
ความปลอดภัยระดับหัวหน้าร่วมกันน าสภาพอันตรายจากผลการศึกษากระบวนการผลิตและผมการ
ประเมินโครงสร้างระบบบริหารความปลอดภัย ในกลุ่มกิจกรรมการควบคุมวิธีปฏิบัติงาน ของแผนก
ย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จมาประเมินความเสี่ยงร่วมกัน โดยแบ่งเป็นประเด็นการเกิดอุบัติเหตุ 
และการเกิดโรคจากการท างาน 
 ตัวอย่างการประเมินความเสี่ยงการอุบัติเหตุในแผนกย้อมผ้า ในขั้นตอนการใส่สีหรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-สี จากกระบวนการย้อมผ้า มีสภาพอันตรายคือ สารเคมีกระเด็นเข้าตาหรือ
สัมผัสร่างกาย เมื่อพิจารณาที่ความรุนแรง (S) หากเป็นสารเคมีอันตรายที่มีความเข้มข้นสูง เช่น 
โซดาไฟ หากสัมผัสเป็นปริมาณมาก ผู้ได้รับสัมผัสอาจตาบอดได้ จึงให้ระดับความรุนแรงเป็น 4 และ
เมื่อพิจารณาที่โอกาส (O) หัวหน้างานได้ให้ข้อมูลว่าเคยมีพนักงานถูกสารเคมีกระเด็นรดร่างกาย
ภายในปีที่ประเมิน จึงให้ค่าระดับโอกาส เป็น 4 และเมื่อพิจารณาถึงการควบคุม (D) และมาตรการ
ป้องกันในเอกสารวิธีปฏิบัติงานและการปฏิบัติจริง พบว่า ยังไม่มีมาตรการป้องกันใดๆ จึงท าให้ระดับ
การควบคุมเป็น 4 ดังนั้น ตัวเลขล าดับความเสี่ยง (RPN) เป็น 64 
 ตัวอย่างการประเมินความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างาน ในขั้นตอนการเตรียมผ้า มีสภาพ
อันตรายคือ กล้ามเนื้ออักเสบจากการเข็นรถ เมื่อพิจารณาที่ความรุนแรง (S) กล้ามเนื้ออักเสบอาจท า
ให้พนักงานต้องไปพบแพทย์และหยุดงานไม่เกิน 3 วัน จึงให้ระดับความรุนแรงเป็น 2 และเมื่อ
พิจารณาโอกาส (O) ซึ่งใช้ข้อมูลจากการสัมภาษณ์พนักงานพบว่า ภายใน 1 ปีพนักงานกล้ามเนื้อ
อักเสบมากกว่า 1 ครั้ง จึงให้จะดับโอกาสเป็น 4 และเมื่อพิจารณาถึงการควบคุม (D) และมาตรการ
ป้องกันในเอกสารวิธีปฏิบัติงานและการปฏิบัติจริง พบว่า ยังไม่มีมาตรการป้องกันจึงท าให้ระดับการ
ควบคุมเป็น 4 ตัวเลขล าดับความเสี่ยง (RPN) เป็น 32 
 ผลการประเมินความเสี่ยงในแผนกย้อมผ้าแสดงดังตารางที่ 9 และตารางที่ 10 และผลการ
ประเมินความเสี่ยงในแผนกตกแต่งส าเร็จแสดงดังตารางที่ 11 และตารางที่ 12 ซึ่งเรียงตามล าดับ
ความเสี่ยง (RPN) เพ่ือ จัดล าดับความส าคัญว่าประเด็นใดควรปรับปรุงก่อนหลัง สภาพอันตรายใดมี
ค่าล าดับความเสี่ยงสูงที่สุดจะต้องรีบก าหนดมาตรการเมื่อปรับปรุงโดยด่วน 
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ตารางที ่9 การประเมินความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกย้อมผ้า 
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ตารางที่ 9 การประเมินความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 
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ตารางที่ 9 การประเมินความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 
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ตารางที่ 9 การประเมินความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 
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ตารางที่ 10 การประเมินความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานของแผนกย้อมผ้า 
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ตารางที่ 10 การประเมินความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานของแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 
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ตารางที่ 10 การประเมินความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานของแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 
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ตารางที่ 11 การประเมินความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกตกแต่งส าเร็จ 
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ตารางที่ 11 การประเมินความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 
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ตารางที่ 12 การประเมินความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานของแผนกตกแต่งส าเร็จ 
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ตารางที่ 12 การประเมินความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานของแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 
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 หลังจากประเมินความเสี่ยงแล้ว ท าการเรียงล าดับสภาพอันตรายตามล าดับความเสี่ยง ซึ่ง
เป็นมีความส าคัญท่ีจะน ามาใช้จัดล าดับการปรับปรุงก่อนหลัง ดังตารางที่ 13 ถึง ตารางที่ 16 
 
ตารางที่ 13 ล าดับการปรับปรุงของสภาพอันตรายที่เสียงต่อการเกิดอุบัติเหตุแผนกย้อมผ้า 

กระบวนการ/ขั้นตอน สภาพอันตราย 
ล าดับ

ความเสีย่ง 
ล าดับการ
ปรับปรุง 

การย้อมผ้า/การใส่สีหรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-สี 

สารเคมีกระเด็นเข้าตาหรือสัมผัส
ร่างกาย 

64 1 

การชั่งสีและเคมี/ การชั่งสีและเคมี
ด้วยเครื่องชั่งแบบตาชั่ง-เครื่องชั่ง
อัตโนมัติ 

สารเคมีท าปฏิกิริยากัน 36 2 

การชั่งสีและเคมี/ การชั่งสีและเคมี
ด้วยเครื่องชั่งแบบตาชั่ง-เครื่องชั่ง
อัตโนมัติ 

เหยียบสารเคมีแล้วลื่นหกล้ม 36 3 

 การเตรียมผ้า, การย้อมผ้า, การ
สลัดน้ า/การเอาผ้าเข้าเครื่อง 

รถเข็นผ้าทับนิ้วเท้า 32 4 

การย้อมผ้า/การใส่สีหรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-สี 

ลื่นหกล้ม 32 5 

การชั่งสีและเคมี/ การชั่งสีและเคมี
ด้วยเครื่องชั่งแบบตาชั่ง-เครื่องชั่ง
อัตโนมัติ 

การท าปฏิกิริยาระหว่างสารเคมี
และน้ า 

27 6 

การย้อมผ้า/การใส่สีหรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-สี 

น้ าร้อนลวก 24 7 

การย้อมผ้า/การใส่เกลือหรือโซดา
แอช 

ตะขอเกี่ยวถุงเกลือเกี่ยวอวัยวะ 12 8 

การย้อมผ้า/การใส่สีหรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-สี 

ไอน้ าจากเครื่องย้อมลวกใบหน้า  8 9 

การชั่งสีและเคมี/การจ่ายเคมี สารเคมีท าปฏิกิริยากัน 6 10 

การสลัดน้ า/การน าผ้าเข้าเครื่อง
สลัดน้ า 

ฝาเครื่องสลัดน้ าหล่น 6 11 
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ตารางที่ 13 ล าดับการปรับปรุงของสภาพอันตรายที่เสียงต่อการเกิดอุบัติเหตุแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

กระบวนการ/ขั้นตอน สภาพอันตราย 
ล าดับ

ความเสีย่ง 
ล าดับการ
ปรับปรุง 

การเตรียมผ้า โดนตัวโรยผ้าของเครื่องสาวผ้า
กระแทกหน้า 

4 12 

 การเตรียมผ้า เข็มจักรเย็บผ้าต านิ้ว 4 13 

 การย้อมผ้า/การเอาผ้าเข้าเครื่อง เข็มจักรเย็บผ้าต านิ้ว 4 14 

การย้อมผ้า/การใส่สีหรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-สี 

ฝาเครื่องกระแทกหน้า 3 15 

 
ตารางที่ 14 ล าดับการปรับปรุงของสภาพอันตรายที่เสียงต่อการเกิดโรคจากการท างานแผนกย้อมผ้า 

กระบวนการ/ขั้นตอน สภาพอันตราย 
ล าดับ

ความเสีย่ง 
ล าดับการ
ปรับปรุง 

 การเตรียมผ้า กล้ามเนื้ออักเสบจากการเข็นรถ  32 1 

 การเตรียมผ้า กล้ามเนื้ออักเสบจากการยกผ้า  32 2 

 การย้อมผ้า/การเอาผ้าออกจาก
เครื่องย้อมหลังจากเสร็จ, การสลัด
น้ า/การน าผ้าเข้าเครื่องสลัดน้ า 

กล้ามเนื้ออักเสบ 32 3 

 การย้อมผ้า/การใส่เกลือหรือโซดา
แอช 

กล้ามเนื้ออักเสบจากการยกถุง
เกลือโซดาแอช 

32 4 

การชั่งสีและเคมี/ การชั่งสีและเคมี
ด้วยเครื่องชั่งแบบตาชั่ง-เครื่องชั่ง
อัตโนมัติ, การจ่ายเคมี 

สัมผัสสารเคมีหรือไอระเหยสารเคมี 24 5 

 การย้อมผ้า/การตั้งระดับน้ าใน
เครื่องย้อม 

เสียงดัง 24 6 

 การเตรียมผ้า/การย้อมผ้า หายใจเอาฝุ่นผ้าเข้าไปในระบบ
ทางเดินหายใจ  

16 7 

การชั่งสีและเคมี/ การชั่งสีและเคมี
ด้วยเครื่องชั่งแบบตาชั่ง-เครื่องชั่ง
อัตโนมัติ 

สูดดมฝุ่นผงของสี  16 8 
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ตารางที่ 15 ล าดับการปรับปรุงของสภาพอันตรายที่เสียงต่อการเกิดอุบัติเหตุแผนกตกแต่งส าเร็จ 

กระบวนการ/ขั้นตอน สภาพอันตราย 
ล าดับ

ความเสีย่ง 
ล าดับการ
ปรับปรุง 

การเตรียมเคมีอบ เหยียบสารเคมีแล้วลื่นหกล้ม  48 1 

การเตรียมเคมีอบ สารเคมีอันตรายกระเด็นเข้าตา 16 2 

การผ่าผ้า เดินชนเครื่องหมุนลูกด้าย  16 3 

การตกแต่งส าเร็จ ใบมีดตัดริมกาวบาด  12 4 

การตกแต่งส าเร็จ ลูกกลิ้งจับริมผ้าดึงเสื้อผ้า เส้นผม  8 5 

การตกแต่งส าเร็จ ลูกกลิ้งรีดผ้าหนีบมือ  4 6 

การตกแต่งส าเร็จ จักรเย็บผ้าต านิ้ว  4 7 

การตกแต่งส าเร็จ เข็มเครื่องอบต านิ้วมือ  4 8 

การผ่าผ้า ใบมีดผ่าผ้าบาด 3 9 

 
ตารางที่ 16 ล าดับการปรับปรุงของสภาพอันตรายที่เสียงต่อการเกิดโรคจากการท างานแผนกตกแต่ง
ส าเร็จ 

กระบวนการ/ขั้นตอน สภาพอันตราย 
ล าดับ

ความเสีย่ง 
ล าดับการ
ปรับปรุง 

การผ่าผ้า กล้ามเนื้ออักเสบ 32 1 

การตกแต่งส าเร็จ กล้ามเนื้ออักเสบ 32 2 

การบรรจุหีบห่อ กล้ามเนื้ออักเสบ 32 3 

การเตรียมเคมีอบ สูดดมไอระเหยสารเคมี 24 4 

การผ่าผ้า หายใจเอาฝุ่นละอองเข้าไปในทาง
หายใจ  

16 5 

การตกแต่งส าเร็จ ความร้อน 12 6 

 
 หลังจากมีการจัดเรียงล าดับความส าคัญในการปรับปรุงตามล าดับที่มีความเสี่ยงสูงสุดไปน้อย
สุด ทีมงานก็เลือกสภาพอันตรายที่มีความส าคัญมาพิจารณาหาความเป็นไปได้ในการปรับปรุง โดยจะ
เริ่มต้นปรับปรุงสภาพอันตรายที่มีความเสี่ยงสูงสุดก่อน มีการพิจารณาถึงทรัพยากรที่ต้องใช้ เงิ นทุน
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สนับสนุน และค านวณระยะเวลาในการปรับปรุง หากเป็นสภาพอันตรายที่มีความส าคัญ มีการ
ปรับปรุงที่นาน ก็จะก าหนดช่วงเวลาในการปรับปรุงนานกว่าสภาพอันตรายอ่ืนๆ 
 
4.7 ผลการทดสอบความรู้และประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยเบื้องต้นของพนักงาน 

4.7.1 ผลการทดสอบความรู้ของพนักงาน 
 1) ผลการทดสอบความรู้ของพนักงานแผนกย้อมผ้า 

 
ตารางที่ 17 ผลของการทดสอบความรู้เบื้องต้นของพนักงานแผนกย้อมผ้า 

ข้อ แบบทดสอบ 
จ านวนพนักงานที่ท า

ข้อสอบถูกต้อง 

คน ร้อยละ 

1 ข้อใดไม่ใช่สาเหตุการเกิดอุบัติเหตุจากการกระท าของตัว
พนักงาน 

8 47.06 

2 ควรท าอย่างไรจึงจะสามารถป้องกันการเกิดอุบัติเหตุได้ 16 94.12 
3 เมื่อพบว่าตนเองมีอาการเจ็บป่วยควรท าอย่างไร 16 94.12 

4 ขั้นตอนใดอาจก่อให้เกิดการปวดกล้ามเนื้อได้ 17 100.00 

5 ข้อใดถูกต้องกับการท างานกับเครื่องจักร 17 100.00 
6 ในการใช้ลิฟต์บรรทุกของควรปฏิบัติอย่างไร 17 100.00 

7 ควรแต่งกายอย่างไรในขณะท างาน 17 100.00 

8 
ในการดูแลบริ เวณพ้ืนที่ท างานให้ปลอดภัยควรท า
อย่างไร 

17 100.00 

9 ข้อใดเป็นการใช้เครื่องสลัดน้ าที่ถูกวิธี 17 100.00 

10 
ถ้าพ้ืนที่การท างานเปียกหรือมีน้ าขังควรท าอย่างไรขณะ
ท างาน 

13 76.47 

11 ข้อใดเป็นการยกหรือเคลื่อนย้ายสิ่งของที่ถูกต้อง 17 100.00 

12 ขณะที่เครื่องย้อมมีการขึ้นอุณหภูมิควรท าอย่างไร 17 100.00 

13 เมื่อต้องท างานในทีมีฝุ่นควรท าอย่างไร 15 88.24 

14 
หากหายใจเอาฝุ่นเข้าไปในร่างกายเป็นเวลานานหลายปี
จะเป็นอันตรายอย่างไร 

17 100.00 

15 ควรท าอย่างไรเมื่อต้องท างานในบริเวณท่ีมีสารเคมี 17 100.00 
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ตารางที่ 17 ผลของการทดสอบความรู้เบื้องต้นของพนักงานแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ข้อ แบบทดสอบ 
จ านวนพนักงานที่ท า

ข้อสอบถูกต้อง 

คน ร้อยละ 
16 เมื่อท าสารเคมีหกระหว่างตักใช้งานควรท าอย่างไร 10 58.82 

17 ข้อใดเป็นการจัดเก็บสารเคมีท่ีถูกต้อง 17 100.00 

18 
ถ้าใช้สารเคมีเหลืออยู่ในถังเล็กน้อย แต่ต้องเปลี่ยนถัง
ใหม่ควรท าอย่างไร 

15 88.24 

19 ควรจัดเก็บ ยากัดสี อย่างไรจึงจะปลอดภัย 17 100.00 
20 ควรจัดเก็บหรือใช้โซดาไฟอย่างไรจึงจะปลอดภัย  7 41.18 

คะแนนเฉลี่ย 17.88  

คิดเป็นร้อยละ 89.41  
 
จากการท าแบบทดสอบสังเกตได้ว่าพนักงานแผนกย้อมผ้ายังขาดความรู้ดังต่อไปนี้ 

(1) การจัดเก็บสารเคมีอันตราย (โซดาไฟ) 
(2) การกระท าของพนักงานที่ก่อให้เกิดอุบัติเหตุ  
(3) การท าความสะอาดเมื่อสารเคมีหก รั่วไหล  
(4) การท างานบริเวณพ้ืนเปียก 

2) ผลการทดสอบความรู้ของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ 
 

ตารางที่ 18 ผลของการทดสอบความรู้เบื้องต้นของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ 

ข้อ แบบทดสอบ 
จ านวนพนักงานที่ท า

ข้อสอบถูกต้อง 

คน ร้อยละ 
1 ข้อใดไม่ใช่สาเหตุการเกิดอุบัติเหตุจากการกระท าของตัว

พนักงาน 
13 68.42 

2 ขั้นตอนใดอาจก่อให้เกิดการปวดกล้ามเนื้อได้ 19 100.00 

3 ควรท าอย่างไรจึงจะสามารถป้องกันการเกิดอุบัติเหตุได้ 18 94.74 

4 เมื่อพบว่าตนเองมีอาการเจ็บป่วยควรท าอย่างไร 19 100.00 
5 พนักงานควรท าอย่างไรในการท างานกับเครื่องจักร 19 100.00 
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ตารางที่ 18 ผลของการทดสอบความรู้เบื้องต้นของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ข้อ แบบทดสอบ 
จ านวนพนักงานที่ท า

ข้อสอบถูกต้อง 

คน ร้อยละ 
6 ข้อใดเป็นการท างานกับเครื่องอบอย่างถูกต้อง 19 100.00 

7 ควรแต่งกายอย่างไรในขณะท างาน 19 100.00 

8 ในการดูแลบริ เวณพ้ืนที่ท างานให้ปลอดภัยควรท า
อย่างไร 

19 100.00 

9 เมื่อใบมีผ่าผ้าไม่คมควรท าอย่างไร 19 100.00 
10 ข้อใดเป็นการจัดเก็บม้วนผ้าแกนที่ถูกต้อง 15 78.95 

11 ข้อใดเป็นการยกหรือเคลื่อนย้ายสิ่งของที่ถูกต้อง 18 94.74 

12 ในการท างานในพ้ืนที่มีเสียงดังควรท าอย่างไร 19 100.00 
13 เมื่อต้องท างานในทีมีฝุ่นควรท าอย่างไร 14 73.68 

14 หากหายใจเอาฝุ่นเข้าไปในร่างกายเป็นเวลานานหลายปี
จะเป็นอันตรายอย่างไร 

19 100.00 

15 ควรท าอย่างไรเมื่อต้องท างานในบริเวณท่ีมีสารเคมี 19 100.00 

16 เมื่อท าสารเคมีหกระหว่างตักใช้งานควรท าอย่างไร 12 63.16 
17 ข้อใดเป็นการจัดเก็บสารเคมีท่ีถูกต้อง 19 100.00 

18 ถ้าใช้สารเคมีเหลืออยู่ในถังเล็กน้อย แต่ต้องเปลี่ยนถัง
ใหม่ควรท าอย่างไร 

19 100.00 

คะแนนเฉลี่ย 16.74  

คิดเป็นร้อยละ 92.98  
 
จากการท าแบบทดสอบสังเกตได้ว่าพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จยังขาดความรู้

ดังต่อไปนี้ 
(1) การท าความสะอาดเมื่อสารเคมีหก รั่วไหล  
(2) การกระท าของพนักงานที่ก่อให้เกิดอุบัติเหตุ  
(3) การท างานในพ้ืนที่มีฝุ่น  
(4) การจัดเก็บม้วนผ้าแกน 
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4.7.2 ผลการประเมินพฤติกรรมเบื้องต้นของพนักงาน 
 หลังจากประเมินพฤติกรรมของพนักงานแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จแล้ว 

น าผลของการปฏิบัติตามพฤติกรรมที่พึงประสงค์ของพนักงานมาเรียงล าดับจากพฤติกรรมที่เป็น
ปัญหามากไปหาพฤติกรรมที่เป็นปัญหาน้อย ดังตารางที่ 4.12 และ ตารางที่ 4.13  

 
ตารางที่ 19 ล าดับพฤติกรรมที่เป็นปัญหาของแผนกย้อมผ้าจากมากไปหาน้อย 

ข้อ พฤติกรรมที่พึงประสงค์ 
จ านวน
พนักงาน 

ผลการประเมินพฤติกรรม 
(คน) 

พนักงานที่มี
พฤติกรรม

ตามเป้าหมาย 
(%) (1) (2) (3) (4) 

1 ใส่รองเท้าที่ถูกต้องขณะท างาน 17 5 5 4 3 17.65 
2 ใช้มือยึดจับขณะปีนขึ้นพื้นยกหน้า

เครื่องย้อม 
17 5 2 5 5 29.41 

3 สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคล
ตามที่ป้ายสัญลักษณ์ก าหนด 

15 3 2 4 6 40.00 

4 อ่านฉลากหรือ MSDS ของสารเคมี
ก่อนการท างาน 

11 0 1 5 5 45.45 

5 ตร วจสอบความผิ ดปกติ ขอ ง
เครื่องจักรในความรับผิดชอบก่อน
การท างาน 

15 0 1 7 7 46.67 

6 เก็บอุปกรณ์ที่ใช้แล้วให้เข้าที่ เช่น
จั กร เย็บผ้ า  กรร ไกร  อุปกรณ์
ตรวจสอบพารามิเตอร์ 

17 2 6 1 8 47.06 

7 มักยกถุงเกลือหรือผ้าโดยใช้แรง
เหวี่ยงและท่าทางที่ไม่ถูกต้อง 

14 0 3 4 7 50.00 

8 ไม่ดื่มหรือกินอาหารในบริเวณที่
ท างานกับสารเคมี 

11 1 0 4 6 54.55 

9 สวมใส่เสื้อผ้าที่เหมาะสมกับการ
ท างาน 

17 0 0 7 10 58.82 

10 ลากรถเข็นผ้าจากด้านหน้าของรถ 15 0 1 5 9 60.00 

11 ไม่วางสิ่งของกีดขวางทางเข้า-ออก 
หรือทางเข้าสู่อุปกรณ์ดับเพลิง 

15 1 2 3 9 60.00 
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ตารางที่ 19 ล าดับพฤติกรรมที่เป็นปัญหาของแผนกย้อมผ้าจากมากไปหาน้อย (ต่อ) 

ข้อ พฤติกรรมที่พึงประสงค์ 
จ านวน
พนักงาน 

ผลการประเมินพฤติกรรม 
(คน) 

พนักงานที่มี
พฤติกรรม

ตามเป้าหมาย 
(%) (1) (2) (3) (4) 

12 ท าความสะอาดและจัดบริ เวณ
ท างานให้เรียบร้อยอยู่เสมอ 

17 0 2 4 11 64.71 

13 ซ่อมแซมอุปกรณ์และเครื่องจักร
ด้ ว ย ต น เ อ ง โ ด ย ไ ม่ แ จ้ ง ฝ่ า ย
วิศวกรรมฯ 

17 0 0 5 12 70.59 

14 เมื่อสารเคมีหกท าความสะอาดตาม
วิธีที่ถูกต้อง 

11 0 0 3 8 72.73 

15 ปิดฝาถั งสาร เคมีหลังจากการ
ท างาน 

11 0 0 2 9 81.82 

16 จัดเก็บสารเคมีตรงตามแผนผังการ
จัดเก็บหรือป้ายบ่งช้ี 

11 0 0 1 10 90.91 

17 แจ้ งหั วหน้าทันที เมื่อพบความ
ผิดปกติ หรือสภาพที่ก่อให้ เกิด
อันตราย 

15 0 0 1 14 93.33 

18 ใส่ผ้าปิดจมูกขณะท างานในพื้นที่ที่
มีฝุ่นหรือท าความสะอาด 

17 0 0 1 16 94.12 

19 สวมใส่อุปกรณ์คุ้ มครองความ
ปลอดภัยเฉพาะขณะท างานกับ
สารเคมี 

7 0 0 0 7 100.00 

20 ล้างมือหรือช าระร่างกายหลังการ
ท างานกับสารเคมี 

7 0 0 0 7 100.00 

 
 

 
ตารางที่ 20 ล าดับพฤติกรรมที่เป็นปัญหาของแผนกตกแต่งส าเร็จจากมากไปหาน้อย 

ข้อ พฤติกรรมที่พึงประสงค์ 
จ านวน
พนักงาน 

ผลการประเมินพฤติกรรม 
(คน) 

พนักงานที่มี
พฤติกรรม

ตามเป้าหมาย 
(%) (1) (2) (3) (4) 

1 ใช้มือยึดจับราวขณะขึ้นที่สูงหน้า
เครื่องจักร 

19 17 1 1 0 0.00 
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ตารางที่ 20 ล าดับพฤติกรรมที่เป็นปัญหาของแผนกตกแต่งส าเร็จจากมากไปหาน้อย (ต่อ) 

ข้อ พฤติกรรมที่พึงประสงค์ 
จ านวน
พนักงาน 

ผลการประเมินพฤติกรรม 
(คน) 

พนักงานที่มี
พฤติกรรม

ตามเป้าหมาย 
(%) (1) (2) (3) (4) 

2 สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคล
ตามที่ป้ายสัญลักษณ์ก าหนด 

19 3 5 9 2 10.53 

3 ใส่รองเท้าที่ถูกต้องขณะท างาน 19 2 10 2 5 26.32 

4 ยกผ้าด้วยท่าทางที่ถูกต้อง 19 2 1 8 8 42.11 

5 ลากรถเข็นผ้าจากด้านหน้าของรถ 19 1 1 9 8 42.11 

6 ตรวจสอบความผิ ดปกติ ขอ ง
เครื่องจักรในความรับผิดชอบก่อน
การท างาน 

19 0 1 8 10 52.63 

7 สวมใส่อุปกรณ์คุ้ มครองความ
ปลอดภัยเฉพาะขณะท างานกับ
สารเคมี 

10 0 0 4 6 60.00 

8 ปิดฝาถังสารเคมีหลังจากการ
ท างาน 

10 0 0 4 6 60.00 

9 ท าความสะอาดและจัดบริเวณ
ท างานให้เรียบร้อยอยู่เสมอ 

19 0 0 7 12 63.16 

10 สวมใส่เสื้อผ้าที่เหมาะสมกับการ
ท างาน 

19 2 0 5 12 63.16 

11 ใส่ผ้าปิดจมูกขณะท างานในพ้ืนท่ีที่
มีฝุ่นหรือท าความสะอาด 

19 0 1 5 13 68.42 

12 อ่านฉลากหรือ MSDS ของสารเคมี
ก่อนการท างาน 

10 1 0 2 7 70.00 

13 จัดเก็บสารเคมีตรงตามแผนผังการ
จัดเก็บหรือป้ายบ่งช้ี 

10 0 1 2 7 70.00 

14 เก็บอุปกรณ์ที่ใช้แล้วให้เข้าที่ เช่น
จักรเย็บผ้า ม้วนลูกด้ายเย็บผ้า 
กรรไกร 

19 0 0 5 14 73.68 

15 แจ้งหัวหน้าทันที เมื่อพบความ
ผิดปกติ หรือสภาพที่ก่อให้เกิด
อันตราย 

19 0 0 4 15 78.95 
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ตารางที่ 20 ล าดับพฤติกรรมที่เป็นปัญหาของแผนกตกแต่งส าเร็จจากมากไปหาน้อย (ต่อ) 

ข้อ พฤติกรรมที่พึงประสงค์ 
จ านวน
พนักงาน 

ผลการประเมินพฤติกรรม 
(คน) 

พนักงานที่มี
พฤติกรรม

ตามเป้าหมาย 
(%) (1) (2) (3) (4) 

16 ไม่ดื่มหรือกินอาหารในบริเวณที่
ท างานกับสารเคมี 

10 0 0 2 8 80.00 

17 เมื่อสารเคมีหกท าความสะอาด
ตามวิธีที่ถูกต้อง 

10 0 0 2 8 80.00 

18 ซ่อมแซมอุปกรณ์และเครื่องจักร
ด้ ว ย ต น เ อ ง โ ด ย ไ ม่ แ จ้ ง ฝ่ า ย
วิศวกรรม 

19 0 0 2 17 89.47 

19 ล้างมือหรือช าระร่างกายหลังการ
ท างานกับสารเคมี 

10 0 0 1 9 90.00 

20 วางสิ่งของกีดขวางทางเข้า-ออก 
หรือทางเข้าสู่อุปกรณ์ดับเพลิง 

19 0 0 0 19 100.00 

 
จากตารางที ่19 พบว่า พนักงานแผนกย้อมผ้ามีพฤติกรรมที่เป็นปัญหาที่ส าคัญดังนี้ 
 1) ใส่รองเท้าท่ีถูกต้องขณะท างาน  
  พนักงานย้อมผ้าจะต้องสวมรองเท้าบู๊ตในการย้อมผ้าทุกครั้ง เพ่ือป้องการ

น้ ากัดผิวหนังและป้องกันการลื่นหกล้ม เมื่อพิจารณาความเหมาะสมของรองเท้าบู๊ตพบว่า แต่หาก
ขนาดของรองเท้าจะมีขนาดใหญ่เกินไปส าหรับพนักงานบางคนที่ตัวเล็กและมีขนาดเท้าเล็ก อาจท าให้
ไม่สะดวกในการท างาน ทางโรงงานจึงได้จัดรองเท้าส าหรับให้พนักงานย้อมผ้า 3 ขนาด แต่ในกรณีที่
รองเท้าช ารุดแล้วพนักงานเบิกใหม่อาจไม่ได้ขนาดที่ตนสวมอยู่ เจ้าหน้าที่ผู้มีหน้าที่เบิกจ่ายจะให้
รองเท้าที่มีขนาดใหญ่กว่าให้พนักงาน ดังนั้นจึงก าหนดให้เจ้าหน้าที่ผู้มีหน้าที่เบิกจ่ายวัดขนาดเท้าที่
แน่นอน กรณีไม่มีขนาดรองเท้าท่ีต้องการต้องท าการสั่งซื้อ 

 2) ใช้มือยึดจับขณะปีนขึ้นพ้ืนยกหน้าเครื่องย้อม 
  เนื่องจากพนักงานย้อมผ้ามีอายุงานมาก มีความช านาญในการขึ้นลงพ้ืนที่

สูง จึงท าให้ไม่ใช้มือจับราวขณะปีนขึ้นพื้นยกหน้าเครื่องย้อม 
 3) สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลตามที่ป้ายสัญลักษณ์ก าหนด 
  ในขณะย้อมผ้าพนักงานจะต้องสวมที่อุดหูขณะเครื่องย้อมเพ่ิมอุณหภูมิ 

เนื่องจากเกิดเสียงดัง แต่พนักงานยังไม่สวมใส่ที่อุดหูทั้งหมดเนื่องจากรู้สึกว่ าใช้แล้วหูอ้ือ จนเกิด
ความรู้สึกส าคาญ 
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 4) อ่านฉลากหรือ MSDS ของสารเคมีก่อนการท างาน 
  เนื่องจากพนักงานต้องท างานสัมผัสกับสารเคมีทุกวัน แต่อันตรายจาก

สารเคมีไม่ได้ส่งผลต่อร่างกายทันท่วงทีเมื่อสัมผัส จึงไม่ตระหนักถึงอันตรายของสารเคมี 
 5) ตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องจักรในความรับผิดชอบก่อนการท างาน 
  พนักงานย้อมผ้ามีจ านวนน้อย เมื่อรับงานก็จะรีบท างานเพ่ือไม่ให้เสียเวลา

จึงท าให้ปล่อยปละละเลยในการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรก่อนการท างาน  
 6) เก็บอุปกรณ์ที่ ใช้แล้วให้เข้าที่ เช่นจักรเย็บผ้า กรรไกร อุปกรณ์ตรวจสอบ

พารามิเตอร์ 
  จักรเย็บผ้า กรรไกร อุปกรณ์ตรวจสอบพารามิเตอร์ เป็นอุปกรณ์ที่ใช้เป็น

ประจ า พนักงานจึงลัดขั้นตอนการเก็บ เช่นเมื่อใช้จักรเย็บผ้าเสร็จก็วางไว้บริเวณเครื่องจักรอ่ืนที่ไม่มี
การย้อมเพ่ือลดเวลาการจัดเตรียมอุปกรณ์ 

 7) มักยกถุงเกลือหรือผ้าโดยใช้แรงเหวี่ยงและท่าทางที่ไม่ถูกต้อง 
  ถุงเกลือ หรือม้วนผ้าจะมีน้ าหนักมาก แต่หากยกในจ านวนไม่มาก พนักงาน

จะไม่ใช้รถยกในการยก  
จากตารางที่ 20 พบว่า พนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จมีพฤติกรรมที่เป็นปัญหาที่ส าคัญดังนี้ 

  1) สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลตามที่ป้ายสัญลักษณ์ก าหนด 

   แผนกตกแต่งส าเร็จเป็นแผนกที่มีเสียงดัง เนื่องจากมีห้องเก็บหม้อไอน้ าอยู่
ในบริเวณนั้น แต่เพราะความเคยชินกับเสียงดังท าให้พนักงานละเลยการใส่ที่อุดหู 

  2) ใส่รองเท้าท่ีถูกต้องขณะท างาน 

   เนื่องจากสภาพอากาศภายในบริเวณโรงงานค่อนข้างร้อน เมื่อต้องใส่
รองเท้าผ้าใบในการท างาน ท าให้พนักงานรู้สึกไม่ร้อน พนักงานจึงมักจะเปลี่ยนมาใส่รองเท้าแตะ
ท างาน 

  3) ยกผ้าด้วยท่าทางที่ถูกต้อง 

   ในการยกผ้าม้วนแกนซึ่งมีลักษณะยาว จึงท าให้ยกล าบาก พนักงานจึงต้อง
ใช้รถยกในการยกจึงจะสะดวกกว่า แต่เพ่ือความรวดเร็วพนักงานบางคนจึงยกม้วนผ้าคนเดียว ด้วย
การโก้งโค้งเพ่ือยก  

  4) ลากรถเข็นผ้าจากด้านหน้าของรถ  

   ในการใช้รถเข็นผ้าที่ถูกต้องจะต้องใช้วิธีการเข็น แต่เพ่ือความรวดเร็วหรือ
เพ่ือความสะดวกพนักงานจึงใช้การดึงด้านหน้าของรถแทน 
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บทที่ 5 
การด าเนินการปรับปรุง 

 จากผลการประเมินเบื้องต้นสามารถน ามาจัดกลุ่มมาตรการการปรับปรุงออกเป็น 3 ส่วน 
ดังนี้ 

 1) การปรับปรุงโครงสร้างการท างาน เป็นการน าผลการประเมินระบบบริหารความ
ปลอดภัยมาใช้ในการก าหนดมาตรการ โดยการระดมสมอง [37] ของทีมงานความปลอดภัย 

2) การปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน เป็นการน าผลการ
ประเมินการปรับปรุงโครงสร้างการท างานในกลุ่มกิจกรรมการควบคุมอันตรายจากการท างานของ
แผนกย้อมผ้าและตกแต่งส าเร็จมาพิจารณาร่วมกับผลการประเมินความเสี่ยง เพ่ือก าหนดมาตรการ
ปรับปรุงด้วยวิธี What-if analysis โดยทีมงานความปลอดภัย 

 3) การปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน เป็นการน าผลการทดสอบ
ความรู้และการประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยเบื้องต้นของพนักงานมาใช้เป็นข้อมูลประกอบเพ่ือ
ก าหนดมาตรการในการปรับปรุงด้วยวงจรเดมมิ่ง โดยทีมงานความปลอดภัย 
 
5.1 การปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย 

ในการปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยต้องด าเนินการระบบ 
ทีมงานความปลอดภัยซึ่งประกอบด้วยคณะกรรมการความปลอดภัย เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับ
บริหาร และตัวแทนฝ่ายบริหาร จึงต้องร่วมกันระดมสมองเพ่ือหามาตรการปรับปรุง  

เนื่องจากตัวแทนฝ่ายบริหารจะเป็นผู้ดูแลระบบบริหารของโรงงาน และผลักดันให้พนักงาน
ในส่วนต่างๆ ปฏิบัติตามกฎหมาย ตัวแทนฝ่ายบริหารมีความส าคัญในการช่วยติดตามการปรับปรุง
ระบบบริหารความปลอดภัยด้วย ส่วนเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับหัวหน้างานจากแผนกย้อมผ้า
และแผนกตกแต่งส าเร็จ จะทราบเทคนิคและเข้าใจปัญหาของพ้ืนที่ตนเองเป็นอย่างดี การระดมสมอง
เพ่ือหามาตรการปรับปรุงจึงเป็นวิธีที่ท าให้ทีมงานได้แสดงความคิดโดยอิสระและเพ่ิมแนวทางการ
แก้ปัญหามากยิ่งข้ึน 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

โครงสร้างการท างาน       

1 มีนโยบายความ
ปลอดภัย อาชีวอนามัย 
และสภาพแวดล้อมใน
การท างาน และมีการ
ประกาศใหลู้กจ้างทุก
ระดับรับทราบ 

ไม่เคยมีนโยบาย การด าเนินการ
ตามกฎหมาย 

คณะกรรมการความ
ปลอดภัยสรา้งนโยบายด้าน
ความปลอดภัย อาชีวอนา
มัยและสภาพแวดล้อมใน
การท างาน 

2 มีการแต่งตั้ง
คณะกรรมการความ
ปลอดภัยฯ 

มีคณะกรรมการฯ 
จากชุดเดิมจ านวน 5 
คน แต่ไมม่ีประธาน
และเลขานุการ 
(ประธานได้
เกษียณอายุงานเดือน
กุมภาพันธ์และ
เลขานุการซึ่งเป็น จป.
วิชาชีพได้ลาออกไป
เป็นเวลา 1 ปีแล้ว  

การด าเนินการ
ตามกฎหมาย 

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
ระดับวิชาชีพร่วมกับแผนก
บุคคลจัดการเลือกตั้งใหม่
เมื่อคณะกรรมการความ
ปลอดภัยชดุเดมิหมดอายุ
ตามระยะเวลาที่ก าหนด 
และกรรมการผู้จดัการ
แต่งตั้งคณะกรรมการใหม ่

4 มีการแต่งตั้งจป.
วิชาชีพ 

ไม่มี จป.วิชาชีพ ใน
โรงงาน 

การด าเนินการ
ตามกฎหมาย 

กรรมการผู้จดัการแต่งตั้ง 
จป.วิชาชีพใหม่ เนื่องจากมี
พนักงานใหม่เป็นจป.วิชาชีพ 
2 คน 

5 มีการแต่งตั้งจป.
หัวหน้างาน 

มีการแต่งตั้ง แตไ่ม่
ครบถ้วน 

การด าเนินการ
ตามกฎหมาย 

แผนกบุคคลต้องแต่งตั้ง
เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
ระดับหัวหน้างานทันที
หลังจากมีการอบรม 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

7 มีการประเมินการ
ปฏิบัติด้านอาชีวอนา
มัยฯ ตามกฎหมาย 

มีการประเมินแต่ยังไม่
เป็นปัจจุบัน 

การด าเนินการ
ตามกฎหมาย 

ตัวแทนฝ่ายบริหารร่วมกับ
เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
จะต้องติดตามกฎหมายและ
ประเมินการปฏบิัติตาม
กฎหมาย อย่างน้อยเดือนละ 
1 ครั้ง 

การบริหารทรัพยากร       

กฎ/ข้อบังคับ       

8 มีการจัดท าข้อบังคับ
และคู่มือความ
ปลอดภัยในการ
ท างานให้พนักงาน 

มีข้อบังคับในการ
ปฏิบัติงานแตไ่ม่มีคูม่ือ
ความปลอดภัย 

การควบคุมและ
ติดตามการท างาน
ของพนักงาน 

แผนกบุคคลร่วมกับตัวแทน
ฝ่ายบรหิารและ
คณะกรรมการความ
ปลอดภัยจัดท าคู่มือความ
ปลอดภัยโดยให้ข้อปฏิบัติ
เพื่อความปลอดภัยเป็นไป
ตามวิธีการท างาน 

การสื่อสารและประชาสัมพันธ ์     

9 มีการแจกคู่มือ
ปฏิบัติงานให้ลูกจา้ง
ทุกคนก่อนลูกจ้างจะ
เข้าท างาน หรือ
เปลี่ยนต าแหน่งงาน 
หรือเปลีย่นสถานท่ี
ท างาน 

ข้อบังคับในการ
ปฏิบัติงาน มี 2 ฉบับ 
ที่แผนกบุคคลและ
ป้อมยอม ไมม่ีการ
แจกจ่ายไปยังแผนก
หรือประจ าตัว
พนักงาน  

การสื่อสาร
ประชาสมัพันธ์ 

มีการจัดท าข้อบังคับในการ
ปฏิบัติงานในรูปแบบใหม่
ส าหรับให้พนักงานพกพา 
และได้แจกจ่ายให้แก่
พนักงานแล้ว 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

11 มีการประกาศมติของ
ที่ประชุม
คณะกรรมการความ
ปลอดภัย ไว้ในท่ี
เปิดเผยให้พนักงาน
ทราบ ภายใน 7 วัน
หลังการประชุม 

ไม่มีการประชุม
คณะกรรมการความ
ปลอดภัยมาเป็นเวลา 
1 ปีแล้ว 

1. การด าเนินการ
ตามกฎหมาย 
2. การสื่อสาร
ประชาสมัพันธ์ 

จัดให้มีการประชุม
คณะกรรมการความ
ปลอดภัย เดือนละ 1 ครั้ง 
และมีการประกาศมติที่
ประชุมตามความเหมาะสม 

12 มีการตดิสญัลักษณ์
เตือนอันตรายและ
เครื่องหมายเกี่ยวกับ
ความปลอดภัย อาชี
วอนามัยและ
สภาพแวดล้อมในการ
ท างานภายในสถานท่ี
ท างาน 

มีป้ายสญัลักษณ์เตือน
อันตรายแตไ่ม่
สอดคล้องกับปัจจยั
เสี่ยงจากการท างาน  

1. การด าเนินการ
กฎหมาย 
2. การสื่อสารและ
ประชาสมัพันธ์ 

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
ระดับวิชาชีพตรวจสอบและ
จัดซื้อป้ายสัญลักษณ์ตดิ
เพิ่มเตมิตรงแผนกย้อมผ้า 

13 มีการช้ีแจงหน้าท่ีสวม
ใส่อุปกรณ์คุม้ครอง
ส่วนบุคคล และการ
ดูแลรักษาอุปกรณ์
ให้แก่พนักงานทราบ 
รวมถึงบทลงโทษหาก
ไม่ปฏิบตัิตาม 

ยังไม่เคยมีการ
ประกาศกฎหมายให้
พนักงานรวมถึง
เจ้าหน้าท่ีความ
ปลอดภัยทุกระดบั
ทราบ 

1. การด าเนินการ
ตามกฎหมาย 
2. การสื่อสาร
ประชาสมัพันธ์ 

คณะกรรมการความ
ปลอดภัยประสานให้แผนก
บุคคลประกาศกฎหมายที่
อ้างถึงการให้พนักงานใส่
อุปกรณ์ความปลอดภัยตดิ
ประกาศให้พนักงานได้ทราบ
โดยทั่วกัน 

14 มีการแจ้งให้พนักงาน
ทราบถึงหน้าท่ีการ
ดูแลสภาพแวดล้อม
การท างาน เพื่อให้เกิด
ความปลอดภัยต่อชีวิต 
ร่างกาย จิตใจ และ
สุขภาพอนามัย ตาม
สภาพงานและพื้นท่ี
รับผิดชอบ 

ไม่มีการ
ประชาสมัพันธ์ และ
ส่งเสริมให้พนักงานมี
ส่วนร่วมในการดูแล
สภาพแวดล้อมในการ
ท างาน 

การสื่อสารและ
ประสมัพันธ์ 

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
ระดับวิชาชีพประสานให้
หัวหน้างานเป็นผู้ชี้แจง
หน้าท่ีการดูแล
สภาพแวดล้อมการท างาน
แก่พนักงาน และ
ควบคุมดูแลอย่างใกล้ชิด 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

15 มีการแจ้งข่าวหรือ
กิจกรรมด้านความ
ปลอดภัยให้แก่
พนักงานได้รับทราบ 

ขาดการการ
ประสานงานท่ีดีกับ
ทีมงานท่ีต้องร่วมท า
กิจกรรม 

การสื่อสารและ
ประชาสมัพันธ์ 

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
ระดับวิชาชีพร่วมกับแผนก
บุคคลแจ้งข่าวหรือ
ประชาสมัพันธ์เมื่อได้รับ
ข้อมูลด้านความปลอดภัย
จากหน่วยงานของรัฐ หรือ
เมื่อมีประเด็นน่าสนใจจาก
สื่อสาธารณะ 

การฝึกอบรม       

16 มีการจัดอบรมลูกจ้าง
ให้มีความรูเ้กี่ยวกับ
ข้อบังคับและคู่มือ
ความปลอดภัยในการ
ท างานให้พนักงาน 

มีการอบรบข้อบังคับ
การท างานในวันแรก
ของการท างานเท่านั้น 

การอบรมและสอน
งาน  

หัวหน้างานอบรมพนักงาน
ใหม่ตามระเบยีบวิธีปฏิบัติ
ของแผนก 

17 มีการสอนงาน แจ้ง
ข้อมูลอันตราย พร้อม
บอกวิธีป้องกัน
อันตรายให้พนักงานไม่
มี หรือพนักงานท่ี
เปลี่ยนต าแหน่งงาน
ทราบก่อนท างาน 

มีการสอนงานแตไ่มไ่ด้
อ้างอิงจากเอกสารวิธี
ปฏิบัติงาน 

1. การอบรมและ
สอนงาน  
2. การปรับปรุง
วิธีการท างานและ
สภาพแวดล้อม 
  

หัวหน้างานสอนงานตาม
วิธีปฏิบัติงาน (WI) ซึ่งมี
การก าหนดข้อปฏิบตัิเพื่อ
ความปลอดภัยไว้แล้ว 
และ จป.วิชาชีพ หัวหน้า
แผนกที่เกี่ยวข้อง และ
ตัวแทนฝ่ายบริหาร
พิจารณาเพิ่มเติมข้อปฏิบตัิ
เพื่อความปลอดภัยในวิธี
ปฏิบัติงาน 

18 มีการฝึกอบรมความ
ปลอดภัย อาชีวอนา
มัย และ
สภาพแวดล้อมในการ
ท างาน ให้กับพนักงาน
ทุกคน 

ไม่เคยมีการอบรม 1. การด าเนินการ
ตามกฎหมาย 
2. การอบรมและ
สอนงาน 

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
ระดับวิชาชีพประร่วมกับ
แผนกบุคคลจัดให้มีการ
อบรมโดยวิทยากรจาก
กรมสวสัดิการและ
คุ้มครองแรงงาน 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

19 มีการอบรมเจ้าหน้าที่
ความปลอดภัยระดับ
หัวหน้างาน 

ยังมีเจ้าหน้าที่ระดับ
หัวหน้างานบางคนยัง
ไม่ได้รับการอบรม 

การอบรมและสอน
งาน  

แผนกบุคคลส ารวจรายชื่อ
พนักงานท่ีต้องได้รับการ
อบรมและก าหนดเวลาใน
การอบรม 

สิ่งอ านวยความสะดวก 

แสงสว่าง       

23 ควรจัดให้มีแสงสว่างที่
เพียงพอและเหมาะสม
กับลักษณะงาน โดย
การปรับปรุงดวงไฟ 
โคมไฟ ฉากสะท้อน
แสง หรือเปลีย่น
ต าแหน่งดวงไฟท่ีมีอยู ่

ยังมีบางพื้นที่ อับแสง
อยู่ เช่นมีเครื่องจักรบัง
แสง 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

หัวหน้าแผนกต้องดูแลให้
พนักงานเปิดประตูเพื่อรับ
แสงธรรมชาติ และ
ปรับปรุงระบบไฟฟ้าโดย
คณะกรรมการอนุรักษ์
พลังงาน 

สวัสดิการ 
31 มีอุปกรณ์คุม้ครองส่วน

บุคคลให้กับพนักงาน
ในพื้นที่เสี่ยงต่อ
อันตรายจาก
สภาพแวดล้อมการ
ท างาน 

มีอุปกรณ์แต่ไม่
เพียงพอ พนักงานท่ี
ควรไดร้ับไม่มีทุกคน 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

- คณะกรรมการความ
ปลอดภัยร่วมกับหัวหนา้
แผนกตรวจสอบความ
พอเพียงของอุปกรณ์
ประจ าปี - แผนกสโตร์
อะไหล่และวตัถุดิบจดัซื้อ
และจัดเก็บ และเบิกจ่าย
ให้กับแผนกต่างๆ หัวหน้า
แผนกจะต้องตรวจสอบ
ความเพียงพอของอุปกรณ์
อยู่เสมอ หากขาดอุปกรณ์
ต้องท าการสั่งซื้อผ่าน
แผนกสโตร์อะไหล่และ
วัตถุดิบ 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

32 มีการระบายอากาศ
แบบธรรมชาต ิโดยมี
ช่องระบายอากาศท่ี
หลังคา ผนัง และ
หน้าต่างหรือประต ู

มีประตูที่สามารถเปดิ
ได้กว้างเพื่อระบาย
อากาศ แต่ยังมีบรเิวณ
อับลมอยู่  

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

คณะกรรมการความ
ปลอดภัยร่วมกับแผนกท่ี
เกี่ยวข้องส ารวจพ้ืนท่ีหา
ความเหมาะสมและจัดหา
พัดลมมาถ่ายเทอากาศให้
หมุนเวียนภายในแผนก 

33 มีการควบคุมหรือปิด
กั้นการสัมผัส
แหล่งก าเนิดความร้อน 
เสียง ควัน ไอ  ออก
จากสถานที่ท างาน 

ไม่สามารถปดิกั้นการ
สัมผสัความร้อน เสยีง 
ควัน และไอจาก
แหล่งก าเนิดได้ เพราะ
เครื่องต้องวาง
เครื่องจักรในระบบ
เปิดเพื่อระบายความ
ร้อนสู่สภาพแวดล้อม 
ดังนั้นจึงไม่สามารถปดิ
กั้นเสียง ไอ และควัน
จากเครื่องด้วยเช่นกัน 

การควบคุมและ
ติดตามการท างาน 
ของพนักงาน 

เนื่องจากไมส่ามารถปิดกั้น
แหล่งก าเนิดความร้อน 
เสียง ควันและไอได้
คณะกรรมการความปอด
ภัยจึงมีมติให้ท าการ
ป้องกันท่ีตัวพนักงานโดย
การให้พนักงานสวมใส่ 
PPEหัวหน้างานต้อง
ติดตามการสวมใส่อุปกรณ์
คุ้มครองความปลอดภยัอยู่
เป็นประจ า 

35 มีทางออกท่ีไม่มีสิ่งกีด
ขวางอย่างน้อย 2 ทาง
ในที่ท างานทุกช้ันหรือ
ทุกห้องใหญ ่

ทางออกมักมีรถเข็นผ้า
วางกีดขวางอยู่เสมอ  

การควบคุมและ
ติดตามการท างาน 
ของพนักงาน 

หัวหน้างานต้องติดตาม
การปฏิบัติงานของ
พนักงานให้เรียบร้อยอยู่
เสมอ 

36 ทางเดินโล่งเตียน 
สะอาด และสะดวกต่อ
การเดินไปมาของ
พนักงานและการขน
ย้ายสิ่งของ 

ทางเดินมักจะมีรถเข็น
ผ้าวางกีดขวางอยู่
เสมอ  

การควบคุมและ
ติดตามการท างาน 
ของพนักงาน 

หัวหน้างานต้องติดตาม
การปฏิบัติงานของ
พนักงานให้เรียบร้อยอยู่
เสมอ 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

การควบคุมอันตรายจากการท างาน (แผนกย้อมผ้า)     

การปฏิบัติตามขั้นตอนการท างาน     

38 มีวิธีการปฏิบตัิงานทุก
กิจกรรมการผลิต ซึ่งมี
วิธีการติดตามการ
ท างาน มีการก าหนด
ข้อปฏิบัติด้านความ
ปลอดภัยชดัเจน 

มีวิธีปฏิบัติงาน แต่ยัง
ไม่ครอบคลุมทุก
กิจกรรม 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

หัวหน้าแผนก ตัวแทนฝา่ย
บริหาร และจป.วิชาชีพ 
ทบทวนเพื่อปรับปรุงวิธี
ปฏิบัติงานให้มีข้อปฏิบตัิ
เพื่อความปลอดภัยใน
ขั้นตอนการผลิตที่มีความ
เสี่ยงต่ออันตราย 

39 มีวิธีการปฏิบตัิงาน
เฉพาะส าหรับการ
ท างานกับปัจจัยเสีย่งท่ี
ก่อให้เกิดอุบัติเหต ุ 

ยังไม่ครอบคลุม
ประเด็นเรื่องเสียงดัง 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

ตัวแทนฝ่ายบริหารร่วมกับ
เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
จัดท าวิธีปฏิบัติงานเรื่อง
ความปลอดภัยในการ
ท างานในพ้ืนท่ีมีเสียงดัง 

      การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ 

40 ไม่มสีิ่งกีดขวาง หรือ
สิ่งไม่จ าเป็นบรเิวณ
เส้นทางการ
เคลื่อนย้ายวสัด ุ

ยังมีการวางกองผ้า
หรือรถเข็นผ้ากีด
ขวางทางเคลื่อนย้าย
วัสด ุ

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

หัวหน้าแผนกจะต้องวาง
แผนการวางรถเข็น โดย
การจัดล าดับงานย้อมและ
งานอบว่า ล็อตไหนควร
วางไว้ตรงไหน มีป้ายบ่งช้ี
ชัดเจน 

41 ควรจัดให้มีช้ันวางของ
ที่สะดวกและเพียงพอ 
ส าหรับเก็บวัตถุดิบ
หรือผ้าที่อยู่ระหว่าง
ด าเนินการ 

พื้นที่ส าหรับเตรียม
วัตถุดิบก่อนย้อมยังไม่
เพียงพอ  

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

หัวหน้าแผนกจะต้องวาง
แผนการวางรถเข็น หรือ
การเบิกผา้จากแผนกคลัง
ผ้าดิบ โดยจะไมเ่บิกผ้ามา
เก็บไว้ก่อนย้อมนานเกินไป 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

พ้ืนที่ท างาน       

47 มีพื้นหน้างานท่ีมั่นคง
แข็งแรง สะอาด ไมม่ี
หลุม ไม่ลื่น ไม่มสีิ่งกีด
ขวางหรือสิ่งไม่จ าเป็น
บริเวณท างาน 

บางพื้นที่ท างานมีพื้น
ขรุขระ  

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

หัวหน้าแผนกจะต้องวาง
แผนการวางรถเข็น โดย
การจัดล าดับงานย้อมและ
งานอบว่า ล็อตไหนควร
วางไว้ตรงไหน มีป้ายบ่งช้ี
ชัดเจน 

48 ควรปรับระดับความ
สูงของอุปกรณ ์ปุ่ม
ควบคุมงาน พื้นหน้า
งานต่างๆ เพื่อ
หลีกเลี่ยงการท างานท่ี
ต้องอยู่ในท่างอตัว 
โก้งโค้ง หรือยกแขนสูง 

ในแผนกย้อมผ้าถัง
ป้อนเคมีข้างเครื่อง
ย้อมบางเครื่องสูงเกิน
ระดับไหล่ และอยู่หา่ง
จากบริเวณพื้นยกหน้า
เครื่องย้อมพนักงานจึง
ต้องเอื้อมขณะใสส่าร
ช่วยยก 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

หัวหน้าแผนกและฝา่ย
วิศวกรรมและซ่อมบ ารุง
พิจารณาออกแบบพื้นที่
การท างาน เช่นใช้บันได
เตี้ยๆ ช่ัวคราว 

49 การจัดพื้นที่พักให้แก่
พนักงาน มีแสงสว่าง
เพียงพอ ไม่อับทึบ มี
การระบายอากาศ 

พื้นที่พักของพนักงาน
ย้อมผ้ามคีวามร้อน 
และความช้ืนสูง 
อากาศไม่ถ่ายเท 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

คณะกรรมการความ
ปลอดภัยและหัวหน้าแผน
กรร่วมกันจดัพื้นท่ีพัก
ให้กับพนักงานในบริเวณที่
อากาศถ่ายเท และมีพัด
ลมถ่ายเทอากาศให้ 

ความปลอดภัยของเคร่ืองจักร     

52 มีการตดิฝาครอบหรือ
ครอบนิรภยัส่วนท่ี
เคลื่อนไหว มีป้าย
เตือนอันตราย หรือ
ระบบเตือนภัย ของ
เครื่องจักรและ
อุปกรณ์ส่งถ่ายก าลังที่
อาจเกิดอันตราย 

เครื่องจักรบางเครื่อง
ฝาครอบนริภัยช ารดุ
เนื่องจากอายุการใช้
งานสูงและไม่ได้รับ
การซ่อมซ่อม บาง
เครื่องถูกถอดออก
ซ่อมและไมไ่ด้
ประกอบคืน 

การควบคุมและ
ติดตามการท างาน 
ของพนักงาน 

หัวหน้าฝ่ายวิศวกรรมฯ 
ท าความเข้าใจและติดตาม
การท างานของพนักงาน
ภายในแผนก และจัดท า
ป้ายเพื่อบ่งช้ีว่าเครื่องจักร
ก าลังซ่อมอยู ่
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

การควบคุมสารเคมี       

59 มีการจัดเตรียมพื้นท่ี
และอุปกรณ์ลา้งท า
ความสะอาดร่างกาย
ให้กับพนักงาน 

อุปกรณ์ลา้งท าความ
สะอาดร่างกายมี
บางส่วนช ารุด 

การควบคุมและ
ติดตามการท างาน 
ของพนักงาน 

จป.วิชาชีพส ารวจความ
พร้อมของอุปกรณ์เป็น
ประจ า และหัวหน้าแผนก
จะต้องแจ้งคณะกรรมการ
ความปลอดภัยเพื่อแกไ้ข
หากพบอุปกรณ์ช ารดุ 

60 ควรจัดให้มีอุปกรณ์
คุ้มครองความ
ปลอดภัยส่วนบุคคลที่
เหมาะสมกับการ
ท างานกับการเคมี
โดยเฉพาะ 

ไม่มีการตรวจสอบ
ความพอเพียงของ
อุปกรณ์มาช่วงเวลา
หนึ่งแล้ว 

การควบคุมและ
ติดตามการท างาน 
ของพนักงาน 

หัวหน้าแผนกตรวจสอบ
อายุการใช้งานและสภาพ
ความพร้อมในการใช้อยู่
เสมอ 

61 ควรจัดให้มีการอบรม
การใช้และบ ารุงรักษา
อุปกรณ์คุ้มครองความ
ปลอดภัยส่วนบุคคล
อย่างถูกวิธี และมีการ
ดูแลตรวจสอบใหม้ี
การใช้เป็นประจ า 

ไม่เคยมีการอบรม มี
แต่การสอนจาก
หัวหน้างาน 

การอบรมและสอน
งาน  

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
วิชาชีพร่วมกับแผนก
บุคคลจัดการอบรม
เกี่ยวกับการใช้อุปกรณ์
คุ้มครองความปลอดภยั
โดยคณะกรรมการความ
ปลอดภัยและจป.วิชาชีพ 

การจัดระบบงาน       

64 ควรใช้กลุ่มควบคุม
คุณภาพหรือท างาน
เป็นกลุ่ม เพื่อช่วยกัน
ปรับปรุงผลผลิตและ
คุณภาพ 

ปัจจุบันไมม่ีกลุม่
ควบคุมคุณภาพ 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

คณะกรรมการความ
ปลอดภัยมอบหมายให้
หัวหน้างานพิจารณาการ
จัดตั้งกลุ่มคุณภาพเพื่อ
ปรับปรุงผลผลิต 

65 ควรจัดวางผังไม่มีและ
ล าดับขั้นตอนการ
ท างานไม่มีเพื่อช่วยให้
การไหลของการผลิตดี
ขึ้น 

มีการวางแผนการ
ท างาน แต่มีงานแทรก
งานเป็นจ านวนมาก 
จึงปฏิบัติไม่ได้ตาม
แผน 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

กรรมการผู้จดัการมี
โครงการจดัท าโปรแกรม
เพื่อใช้ในการวางแผนย้อม
ผ้าอย่างเป็นระบบ 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

การควบคุมอันตรายจากการท างาน (แผนกตกแต่งส าเร็จ)   
การปฏิบัติตามขั้นตอนการท างาน     

66 มีวิธีการปฏิบตัิงานทุก
กิจกรรมการผลิต ซึ่งมี
วิธีการติดตามการ
ท างาน มีการก าหนด
ข้อปฏิบัติด้านความ
ปลอดภัยชดัเจน 

มีวิธีปฏิบัติงาน แต่ยัง
ไม่ครอบคลุมทุก
กิจกรรม 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

หัวหน้าแผนก ตัวแทนฝา่ย
บริหาร และจป.วิชาชีพ 
ทบทวนเพื่อปรับปรุงวิธี
ปฏิบัติงานให้มีข้อปฏิบตัิ
เพื่อความปลอดภัยใน
ขั้นตอนการผลิตที่มีความ
เสี่ยงต่ออันตราย 

67 มีวิธีการปฏิบตัิงาน
เฉพาะส าหรับการ
ท างานกับปัจจัยเสีย่งท่ี
ก่อให้เกิดอุบัติเหต ุ 

ยังไม่ครอบคลุม
ประเด็นเรื่องเสียงดัง 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

ตัวแทนฝ่ายบริหารร่วมกับ
เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
จัดท าวิธีปฏิบัติงานเรื่อง
ความปลอดภัยในการ
ท างานในพ้ืนท่ีมีเสียงดัง 

68 ไม่มสีิ่งกีดขวาง หรือ
สิ่งไม่จ าเป็นบรเิวณ
เส้นทางการ
เคลื่อนย้ายวสัด ุ

ยังมีการวางกองผ้า
หรือรถเข็นผ้ากีด
ขวางทางเคลื่อนย้าย
วัสด ุ

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

หัวหน้าแผนกจะต้องวาง
แผนการวางรถเข็น โดย
การจัดล าดับงานย้อมและ
งานอบว่า ล็อตไหนควร
วางไว้ตรงไหน มีป้ายบ่งช้ี
ชัดเจน 

      การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ 
69 ควรจัดให้มีช้ันวางของ

ที่สะดวกและเพียงพอ 
ส าหรับเก็บวัตถุดิบ
หรือผ้าที่อยู่ระหว่าง
ด าเนินการ 

พื้นที่ส าหรับเตรียม
วัตถุดิบก่อนย้อมยังไม่
เพียงพอ  

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

หัวหน้าแผนกจะต้องวาง
แผนการวางรถเข็นและ
การจัดตารางงานเพื่อ
รองรับผ้ารออบจากแผนก
ย้อมผ้า 

70 ควรใช้แผ่นรองสิ่งของ 
(พาเลต) ส าหรับวาง
และขนย้ายวตัถุดิบ 
ผ้าส าเร็จ ท่ีเหมาะสม 

ไม่มีการใช้พาเลต
ภายในแผนกตกแต่ง
ส าเรจ็ 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

ผู้จัดการโรงย้อมผ้าจะต้อง
จัดให้มีการน้ าพาเลตมาใช้
ในการวางผ้าม้วนแกน
ส าหรับพร้อมเคลื่อนย้าย 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

พ้ืนที่ท างาน       

74 มีอุปกรณ์ช่วยยก หรือ
กลไกอ่ืนๆ เพื่อช่วยให้
การออกแรงของ
พนักงานลดลง 

แผนกตกแต่งส าเรจ็ใช้
แรงงานในการยกผ้า
ม้วนแกน และไม่มี
อุปกรณ์ช่วยยก 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

จัดรถยกขนาดเล็กให้
พร้อมใช้งานได้สะดวกทั้ง
แผนกย้อมผา้และแผนก
ตกแต่งส าเร็จ 

75 มีพื้นหน้างานท่ีมั่นคง
แข็งแรง สะอาด ไมม่ี
หลุม ไม่ลื่น ไม่มสีิ่งกีด
ขวางหรือสิ่งไม่จ าเป็น
บริเวณท างาน 

บางพื้นที่ท างานมีพื้น
ขรุขระ  

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

หัวหน้าแผนกจะต้องวาง
แผนการวางรถเข็น โดย
การจัดล าดับงานงานอบ
ว่า ล็อตไหนควรวางไว้
ตรงไหน มีปา้ยบ่งช้ีชัดเจน 

73 การจัดพื้นที่พักให้แก่
พนักงาน มีแสงสว่าง
เพียงพอ ไม่อับทึบ มี
การระบายอากาศ 

พื้นที่พักของพนักงาน
คุมเครื่องอบเรซิ่นอยู่
ในพื้นที่อับทึบอากาศ
ไม่ถ่ายเท และร้อน 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

คณะกรรมการความ
ปลอดภัยและหัวหน้าแผน
กรร่วมกันจดัพื้นท่ีพัก
ให้กับพนักงานในบริเวณที่
อากาศถ่ายเท และมีพัด
ลมถ่ายเทอากาศให้ 

78 ออกแบบพื้นที่ท างาน
ให้พนักงานมีการ
เปลี่ยนอิรยิาบถ
ระหว่างการท างานอยู่
เสมอ  

งานของแผนกตกแต่ง
ส าเรจ็บางต าแหน่ง
งานต้องคุมเครื่องจักร
เดียว ซ้ าๆ กันทุกวัน 
และนั่งอยู่ในท่าเดิม
ตลอดการท างาน 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

หัวหน้าแผนกจัดขั้นตอน
การท างานของพนักงาน 
ให้มีการเคลื่อนไหว
ตลอดเวลา 

ความปลอดภัยของเคร่ืองจักร     

80 มีการตดิฝาครอบหรือ
ครอบนิรภยัส่วนท่ี
เคลื่อนไหว มีป้าย
เตือนอันตราย หรือ
ระบบเตือนภัย ของ
เครื่องจักรและ
อุปกรณ์ส่งถ่ายก าลังที่
อาจเกิดอันตราย 

เครื่องจักรบางเครื่อง
ฝาครอบนริภัยช ารดุ
เนื่องจากอายุการใช้
งานสูงและไม่ได้รับ
การซ่อมซ่อม บาง
เครื่องถูกถอดออก
ซ่อมและไมไ่ด้
ประกอบคืน 

การควบคุมและ
ติดตามการท างาน 
ของพนักงาน 

หัวหน้าฝ่ายวิศวกรรมฯ 
ท าความเข้าใจและติดตาม
การท างานของพนักงาน
ภายในแผนก และจัดท า
ป้ายเพื่อบ่งช้ีว่าเครื่องจักร
ก าลังซ่อมอยู ่
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

การควบคุมสารเคมี       

84 มี MSDS ของสารเคมี
ทุกชนิดอยู่ในพ้ืนท่ี
ท างาน และมีอุปกรณ์
ดูดซับ กักเก็บสารเคม ี
เตรียมไว้เผื่อเกดิการ
หกรั่วไหล 

ไม่มีวสัดุดซูับในกรณี
หกรั่วไหลภายใน
แผนกตกแต่งส าเรจ็ 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

ฝ่ายวิศวกรรมฯ ต้อง
จัดเตรียมวสัดุดดูซับ
สารเคมีในพ้ืนท่ีใกล้กับ
แผนกตกแต่งส าเรจ็ 
และจป.วิชาชีพวาง
แผนการฝึกซ้อมหกรั่วไหล
ให้ครอบคลุมทุกแผนกท่ีมี
การจัดเก็บสารเคม ี

86 พื้นที่จัดเก็บสารเคมมีี
อากาศถ่ายเท แห้ง 
และไม่สมัผสักับ
แสงแดดโดยตรง 

พื้นที่เก็บสารเคมีของ
แผนกตกแต่งส าเรจ็
ค่อนข้างอับและปิดทึบ 
ไม่มีการระบายอากาศ
ที่เพียงพอ 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

เนื่องจากมีข้อจ ากัดเรื่อง
อาคารสถานท่ี จึงต้อง
ป้องกันท่ีตัวพนักงาน โดย
หัวหน้าแผนกต้องควบคุม
การใช้ PPE ของพนักงาน
เมื่อต้องท างานให้ห้องเคม ี

87 มีการจัดเตรียมพื้นท่ี
และอุปกรณ์ลา้งท า
ความสะอาดร่างกาย
ให้กับพนักงาน 

อุปกรณ์ลา้งท าความ
สะอาดร่างกายมี
บางส่วนช ารุด 

การควบคุมและ
ติดตามการท างาน 
ของพนักงาน 

จป.วิชาชีพส ารวจความ
พร้อมของอุปกรณ์เป็น
ประจ า และหัวหน้าแผนก
จะต้องแจ้งคณะกรรมการ
ความปลอดภัยเพื่อแกไ้ข
หากพบอุปกรณ์ช ารดุ 

88 ควรจัดให้มีอุปกรณ์
คุ้มครองความ
ปลอดภัยส่วนบุคคลที่
เหมาะสมกับการ
ท างานกับการเคมี
โดยเฉพาะ 

ไม่มีการตรวจสอบ
ความพอเพียงของ
อุปกรณ์มาช่วงเวลา
หนึ่งแล้ว 

การควบคุมและ
ติดตามการท างาน 
ของพนักงาน 

หัวหน้าแผนกตรวจสอบ
อายุการใช้งานและสภาพ
ความพร้อมในการใช้อยู่
เสมอ 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

89 ควรจัดให้มีการอบรม
การใช้และบ ารุงรักษา
อุปกรณ์คุ้มครองความ
ปลอดภัยส่วนบุคคล
อย่างถูกวิธี และมีการ
ดูแลตรวจสอบใหม้ีการ
ใช้เป็นประจ า 

ไม่เคยมีการอบรม มี
แต่การสอนจาก
หัวหน้างาน 

การอบรมและสอน
งาน  

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
วิชาชีพร่วมกับแผนก
บุคคลจัดการอบรม
เกี่ยวกับการใช้อุปกรณ์
คุ้มครองความปลอดภยั
โดยคณะกรรมการความ
ปลอดภัยและจป.วิชาชีพ 

การจัดระบบงาน       

90 ควรขจัดงานบางอย่าง
ที่ใช้แรงมากเกินไป 
โดยใช้เครื่องจักรเข้ามา
ช่วยผ่อนแรง 

แผนกตกแต่งส าเรจ็ไม่
มีอุปกรณ์ช่วยยกผ้า
ม้วนแกนท่ีหนักและ
ยาวและยกยาก 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

ได้น ารถยกมาใช้ในการ
เคลื่อนย้ายผ้าม้วนแกนซึ่ง
มีความยาวเกินกว่า
พนักงานคนเดียวสามารถ
ยกได้อย่างสะดวก 

92 ควรใช้กลุ่มควบคุม
คุณภาพหรือท างาน
เป็นกลุ่ม เพื่อช่วยกัน
ปรับปรุงผลผลิตและ
คุณภาพ 

ปัจจุบันไมม่ีกลุม่
ควบคุมคุณภาพ 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

คณะกรรมการความ
ปลอดภัยมอบหมายให้
หัวหน้างานพิจารณาการ
จัดตั้งกลุ่มคุณภาพเพื่อ
ปรับปรุงผลผลิต 

93 ควรจัดวางผังไม่มีและ
ล าดับขั้นตอนการ
ท างานไม่มีเพื่อช่วยให้
การไหลของการผลิตดี
ขึ้น 

มีการวางแผนการ
ท างาน แต่มีงานแทรก
งานเป็นจ านวนมาก 
จึงปฏิบัติไม่ได้ตาม
แผน 

การปรับปรุงวิธีการ
ท างานและ
สภาพแวดล้อม 

กรรมการผู้จดัการมี
โครงการจดัท าโปรแกรม
เพื่อใช้ในการวางแผนย้อม
ผ้าอย่างเป็นระบบ 

การวัดและวิเคราะห์ปัญหาด้านความปลอดภัยฯ 

94 การเก็บรวบรวมสถิติ
อุบัติเหตุและการ
เจ็บป่วยจากการ
ท างาน 

มีการเก็บสถิติเฉพาะ
อุบัติเหตรุ้ายแรง แต่
ไม่มีการเก็บข้อมลู
อุบัติเหตุเล็กน้อย
ภายในแผนกและการ
เจ็บป่วยจากการ
ท างาน 

การวิเคราะห์ปญัหา
ด้านความปลอดภยั 

แผนกบุคคลจัดท าบันทึก
การเบิกจ่ายยาของแต่ละ
แผนก 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

97 มีการประเมินอันตราย
ตามลักษณะงาน หรือ
พื้นที่การท างานต่างๆ  

ไม่เคยมีการประเมิน
อันตราย 

การด าเนินการแก้ไข
และป้องกัน 

ตัวแทนฝ่ายบริหาร 
เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
ระดับวิชาชีพและบคุลากร
เฉพาะท าการประเมิน
ความเสีย่งด้านสารเคม ี
และการประเมินความ
เสี่ยงของแผนกย้อมผ้า
และตกแต่งส าเร็จ 

98 จัดท าแผนการ
ด าเนินงานด้านความ
ปลอดภัย อาชีวอนา
มัย และ
สภาพแวดล้อมในการ
ท างาน และจัดท าแผน
ควบคุมดูแลลูกจ้าง
และโรงงาน 

 เคยมีการจัดท าแผน
ควบคุมดูแลลูกจ้างแต่
ปัจจุบันไมม่ีผูส้านต่อ 

การควบคุมและ
ติดตามการท างาน
ของพนักงาน 

ตัวแทนฝ่ายบริหาร 
เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
ระดับวิชาชีพจัดท า
แผนงานรวม และร่วมกับ
แผนกต่างๆ จัดท า
แผนงานย่อยโดยน า
ประเด็นที่มีความเสี่ยง
ภายในแผนกมาท าการ
แก้ไข 

99 ตรวจสอบการใส่
อุปกรณ์คุ้มครองของ
พนักงาน 

ไม่มีการตรวจสอบมา
เป็นเวลา 1 ปีแล้ว 

การควบคุมและ
ติดตามการท างาน
ของพนักงาน 

คณะกรรมการความ
ปลอดภัยตรวจสอบการใช้
อุปกรณ์คุ้มครองความ
ปลอดภัยโดยเดือนละ 1 
ครั้ง 

การแก้ไขและป้องกนัปัญหาด้านความปลอดภัยฯ     

100 มีการจัดการให้
พนักงานสามารถแจ้ง
อุบัติเหตุและความ
เจ็บป่วยที่เกิดขึ้นจาก
การท างาน 

มีการแจ้งอุบัติเหตุแต่
ไม่มีการบันทึกเป็น
ลายลักษณ์อักษร จึง
ไม่สามารถสอบ
กลับไปยังรายละเอียด
ได้อย่างแน่ชัด 

การวิเคราะห์ปญัหา
ด้านความปลอดภยั 

แผนกบุคคลมีการบันทึก
การเกิดอุบัตเิหตเุป็นลาย
ลักษณ์อักษร โดยเก็บจาก
แบบฟอร์มการสอบสวน
อุบัติการณ ์
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

101 มีการสอบสวน
อุบัติเหต ุ เมื่อเกิด
อุบัติเหตรุ้ายแรง และ
การสอบสวนพนักงาน
ที่มีความเสี่ยงในการ
เป็นโรคจากการ
ท างาน 

มีการสอบสวน
อุบัติเหตุ มีการท างาน
รายงานและวิเคราะห์
สาเหตุ แต่ไม่มีการหา
วิธีป้องกันการเกิดซ้ า 

การวิเคราะห์ปญัหา
ด้านความปลอดภยั 

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
ระดับวิชาชีพจัดให้มีการ
สอบสวนอุบัตเิหตุตามวิธี
ปฏิบัติงานการสอบสวน
อุบัติการณ ์

102 การป้องกันและระงับ
อัคคีภัย - การซ้อมหนี
ไฟ 

มีการฝึกซ้อมแต่การ
ตอบโต้ของทีมผจญ
เพลิงยังคงไม่มี
ประสิทธิภาพ  

การวิเคราะห์ปญัหา
ด้านความปลอดภยั 

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
ระดับวิชาชีพและแผนก
บุคคลร่วมกันจัดท าแผนมี
การฝึกซ้อมการตอบโต้
ของทีมผจญเพลิง 

103 การตรวจสอบความ
พร้อมของอุปกรณ์
ป้องกันอันตราย เช่น 
อุปกรณ์คุ้มครองส่วน
บุคคล อุปกรณ์
ดับเพลิง ไฟส ารอง
ฉุกเฉิน ทางเดินหนีไฟ 
ไซเรน เป็นต้น 

มีการตรวจสอบ
อุปกรณ์ดับเพลิง ไฟ
ส ารองฉุกเฉิน ทางเดิน
หนีไฟด้วยตัวเองในทุก
เดือนแต่ไม่พบบันทึก
การตรวจสอบสภาพ
การใช้งานของอุปกรณ์
คุ้มครองความ
ปลอดภัย 

การวิเคราะห์ปญัหา
ด้านความปลอดภยั 

แผนกสโตร์อะไหล่และ
วัตถุดิบ จัดท าการบันทึก
อุปกรณ์คุ้มครองความ
ปลอดภัยโดย 

การทบทวนและประเมินผล       

105 การประชุมของ
คณะกรรมการความ
ปลอดภัย 

เดิมไม่มีการประชุม 
เนื่องจากไม่มี
เจ้าหน้าท่ีความ
ปลอดภัยระดับวิชาชีพ 
จึงไม่มีใครด าเนินการ
ต่อ 

การด าเนินการตาม
กฎหมาย 

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
ระดับวิชาชีพก าหนดให้มี
การประชุมอยา่งน้อย
เดือนละ 1 ครั้ง 
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ตารางที่ 21 มาตรการปรับปรุงโครงสร้างการท างานระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

ข้อ 
ข้อค าถาม/
กิจกรรม 

บันทึกผลท่ีส าคัญ มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

106 การประชุมทบทวน
ของฝ่ายบริหาร 

ไม่เคยมีการประชุม
ทบทวน 

การด าเนินการตาม
กฎหมาย 

ตัวแทนฝ่ายบริหาร 
ก าหนดให้มีการประชุม
ทบทวนระบบปีละ 1 ครั้ง 

 
จากตารางที่ 21 สามารถก าหนดมาตรการที่น ามาปรับปรุง ได้ 7 มาตรการดังนี้ 

1) การด าเนินการตามกฎหมาย  
 2) การสื่อสารประชาสัมพันธ์  
 3) การอบรมและสอนงาน  
 4) การควบคุมและติดตามการท างานของพนักงาน  
 5) การปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อม  
 6) การวิเคราะห์ปัญหาด้านความปลอดภัย และ  
 7) การด าเนินการแก้ไขและป้องกัน  
จากนั้นจึงน าทั้ง 7 มาตรการ ไปก าหนดเป็นแผนงาน เพ่ือด าเนินการปรับปรุง 
 
5.1.2 การด าเนินการปรับปรุงระบบบริหารด้านความปลอดภัย 

1) การบริหารจัดการ 
  เนื่องจากพนักงานยังไม่ตระหนักต่อความส าคัญของความปลอดภัย และ

คณะกรรมการความปลอดภัยยังด าเนินการอย่างไม่มีประสิทธิภาพ ดังนั้นในการปรับปรุง  กรรมการ
ผู้จัดการจึงท าหน้าที่เป็นประธานคณะกรรมการความปลอดภัยด้วยตัวเอง เพ่ือที่คณะท างานจะได้
กระตือรือร้นในการปฏิบัติตามหน้าที่ มีการประชุมเพ่ือด าเนินกิจกรรมด้านความปลอดภัยทุกเดือน 
และมีการมอบหมายให้คณะกรรมการความปลอดภัยควบคุมและติดตามการปฏิบัติงาน นอกจากนี้ได้
แต่งตั้งเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพเป็นเลขานุการของคณะกรรมการความปลอดภัย ซึ่ง
เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยจะมีบทบาทในการประสานงานและเป็นผู้ผลักดันให้เกิดกิจกรรมความ
ปลอดภัยในโรงงาน 

  ได้มีการจัดการเลือกตั้งและแต่งตั้งคณะกรรมการความปลอดภัยเพ่ิมเติม
จาก 7 คนเป็น 9 คน  ดังนี้ 
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รูปที่ 20 แผนผังโครงสร้างคณะกรรมการความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 

 
2) การบริหารทรัพยากร 

   (1) กฎ/ ข้อบังคับ 
   แผนกบุคคล ตัวแทนฝ่ายบริหารและเจ้าหน้าที่ความปลอดภัย

ระดับวิชาชีพ ร่วมกันจัดท าคู่มือความปลอดภัยของพนักงานเกี่ยวกับลักษณะงานเฉพาะของโรงงาน
และแจกจ่ายให้กับพนักงานทุกคน และได้ท าการแจกจ่าย คู่มือความปลอดภัยนี้กล่าวถึงความรู้ทั่วไป
เกี่ยวกับความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างานให้แผนกต่างๆ  
   (2) การสื่อสารและประชาสัมพันธ์ 

   แม้จะมีระบบการสื่อสารและประชาสัมพันธ์ เป็นระเบียบ
ปฏิบัติงานอยู่แล้ว แต่ยังมีการด าเนินการที่บกพร่องอยู่ท าให้เกิดความเข้าใจที่ไม่ตรงกันระหว่างฝ่าย
บริหารและพนักงานระดับปฏิบัติการ เมื่อมีการออกประกาศ หรือก าหนดข้อปฏิบัติจากฝ่ายบริหาร 
เมื่อไม่มีการอธิบายจุดประสงค์ในการปฏิบัติให้พนักงานเข้าใจ พนักงานก็จะเกิดการต่อต้าน และไม่
ปฏิบัติตาม  

แผนกสโตร์อะไหล่
และวัตถุดบิ 

แผนกย้อมผา้ 

ฝ่ายวิศวกรรมและ
ซ่อมบ ารุง 

ฝ่ายบรหิาร ฝ่ายผลิต 

แผนกบุคคล แผนกทอผ้า 
แผนกซ่อมบ ารุง 

แผนกย้อมเส้นด้าย 

คณะกรรมการความปลอดภัย 
ประธาน :    กรรมการผู้จัดการ 

กรรมการตัวแทนฝา่ยนายจา้ง:  1. หัวหน้าแผนกบุคคล 
2. หัวหน้าฝา่ยวิศวกรรมและซ่อมบ ารุง 

3. หัวหน้าแผนกย้อมผ้า 
กรรมการตัวแทนฝา่ยลูกจ้าง:  1. เจ้าหน้าที่แผนกสโตร์อะไหล่และวัตถดุิบ 

2. เจ้าหน้าที่แผนกทอ 
3. หัวหน้ากะแผนกยอ้มเส้นด้าย 

4. เจ้าหน้าที่ฝ่ายวิศวกรรมและซ่อมบ ารุง 
เลขานุการ:   จป. วิชาชีพ 

 

กรรมการผู้จดัการ 
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เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพและตัวแทนฝ่ายบริหารจึง
ร่วมกันปรับปรุงระบบการสื่อสารและประชาสัมพันธ์ขึ้น และมอบหมายให้แผนกบุคคลปฏิบัติ ซึ่ง
ระบบการสื่อสารนี้จะเชื่อมโยงการท างานกับระบบอ่ืนๆ ได้แก่ การวางแผนก าหนดหัวข้อในการ
ประชาสัมพันธ์ในช่วงเดือนต่างๆ ทั้งเรื่องความปลอดภัยในการท างานและประชาสัมพันธ์เพ่ิมเติมเมื่อ
มีกิจกรรมจากภายนอก  
   (3) การฝึกอบรม 

   การก าหนดหลักสูตรการอบรมของโรงงานแห่งนี้ยังขาดการ
ประสานงานจากแผนกต่างๆ และฝ่ายบุคคลซึ่งเป็นหน่วยงานที่ก าหนดหลักสูตร  

   ตัวแทนฝ่ายบริหาร เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพ และ
แผนกบุคคลจึงต้องร่วมกันก าหนดหลักสูตรเกี่ยวกับความปลอดภัยใหม่ ซึ่งได้ท าการเพ่ิมเติมหัวข้อ
เกี่ยวกับความปลอดภัย เช่น หลักสูตรความปลอดภัยในการท างาน ซึ่งหลักสูตรนี้จัดท าตามวิธี
ปฏิบัติงาน และคู่มือความปลอดภัยของพนักงาน 

   การสอนงานยังไม่มีการบ่งชี้อันตรายในขั้นตอนการท างาน จึงต้อง
ก าหนดให้หัวหน้างานสอนงานตามวิธีปฏิบัติงานที่ปรับเปลี่ยนใหม่หรือมีข้อแนะน า การป้องกัน
อันตรายอยู่ก่อนแล้ว และต้องมีการประเมินผลจากการอบรม โดยให้พนักงานท าข้อสอบที่เพ่ิมเติมให้
ระบุอันตรายจากการท างาน 

(4) สิ่งอ านวยความสะดวก 
- แสงสว่าง บางพ้ืนที่สามารถตรวจสอบความเข้มแสงจากการ

ตรวจวัดและสามารถปรับปรุงได้ทันที เช่น การท าความสะอาดหลอดไฟ การเปลี่ยนหลอดไฟให้มีแสง
สว่างเพียงพอ หรือการปิดกั้นแสงที่เกินความจ าเป็นจากภายนอก 

   - สวัสดิการ มีการส ารวจอุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วน
บุคคลในแผนกต่างๆ ว่าพนักงานต้องใช้อุปกรณ์ใด และส ารวจความพอเพียงต่อการใช้งาน หากไม่
เพียงพอต้องเบิกจากแผนกสโตร์อะไหล่และวัตถุดิบ ซึ่งจะมีอุปกรณ์ส ารองเก็บไว้ แต่หากอุปกรณ์ใดไม่
มีก็ท าการสั่งซื้อ 

   - การจัดการอาคารสถานที่ เนื่องจากในแผนกย้อมต้องสัมผัสกับ
ความร้อนจากไอน้ าตลอดเวลา แม้เครื่องจักรจะเป็นระบบปิดแต่เนื่องจากการย้อมต้องใช้อุณหภูมิสูง
และต้องเปิดเครื่องเพ่ือตรวจสอบพารามิเตอร์การย้อมอยู่เสมอ ท าให้ไอน้ าจากเครื่องย้อมแผ่สู่อากาศ
บริเวณนั้นและไม่สามารถปิดกั้นได้ จึงได้ติดตั้งพัดลมขนาดใหญ่เพ่ือให้ความเย็นต่อพนักงานและจัด
ห้องท่ีมีเครื่องปรับอากาศและพนักงานสามารถเข้าไปนั่งพักได้ 

3) การควบคุมอันตรายจากการท างาน 
   (1) การปฏิบัติตามข้ันตอนการท างาน 
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   ท าความเข้าใจกับพนักงานและหัวหน้างานว่าขั้นตอนการท างานใด
ควรจะใช้อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคล จัดอุปกรณ์ป้องกันให้อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีและเปลี่ยนเมื่อถึง
เวลา ให้ความรู้เกี่ยวกับการท างานกับสารเคมีด้วยการอบรม แจกจ่ายคู่มือการท างาน ให้พนักงานอ่าน
วิธีปฏิบัติงาน และจากการสอนงานของหัวหน้าหรือพนักงานเก่า นอกจากนี้ต้องจัด MSDS ของ
สารเคมีต่างๆ ไว้บริเวณสถานที่เก็บสารเคมีและบริเวณการใช้งาน เช่น ห้องชั่งสีและเคมี ทั้งนี้หัวหน้า
งานจะก็ต้องควบคุมและตรวจสอบการท างานของพนักงานอยู่เสมอ  
   (2) การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ 

   เนื่องจากพ้ืนที่ของแผนกย้อมผ้ามีอยู่จ ากัด เมื่อมีผ้าเตรียมย้อม
เป็นจ านวนมากท าให้พ้ืนที่ในการวางรถเข็นไม่เพียงพอ บางครั้งจึงต้องวางรถเข็นไว้ขวางทางเดินหรือ
วางไว้บริเวณพ้ืนที่การผลิต ซึ่งสามารถแก้ปัญหาการได้โดย เมื่อน้ าผ้าเข้าเครื่ องเสร็จแล้วพนักงาน
จะต้องน ารถเข็นมาคืนยังบริเวณจัดผ้าทันที เพ่ือไม่ให้กีดขวางทางเดินในพ้ืนที่การผลิต 

   ส าหรับแผนกย้อมผ้าเมื่อพนักงานต้องใช้แรงในการยกผ้าม้วนแกน
เซ็ต ซึ่งลักษณะค่อนข้างยาว จึงต้องใช้คนยก 2 คน เนื่องจากไม่สามารถใช้รถยกได้เพราะมีพ้ืนที่จ ากัด 
จึงต้องจัดให้รถเข็นอยู่ในบริเวณที่ใกล้กับบล็อกวางผ้าที่จัดเก็บม้วนผ้า เพ่ือลดการยกของหนักและ
ระยะเวลาและระยะทางในการถือผ้า ทั้งนี้ต้องให้ความรู้เกี่ยวกับข้อเสียของการยกของหนักอย่างไม่
ถูกวิธีให้กับพนักงานด้วย 
   (3) พ้ืนที่ท างาน 

   พ้ืนที่การท างานของแผนกย้อมผ้าเปียกอยู่เสมอ จึงต้องก าหนดให้
มีการท าความสะอาดพ้ืนให้แห้งโดยการเตรียมอุปกรณ์ท าความสะอาดที่สะดวกกับพนักงานประจ า
เครื่องย้อม และเนื่องจากพ้ืนที่การท างานค่อนข้างมีจ ากัดจึงต้องจัดระเบียบการวางรถเข็นไม่ให้เกะกะ
ในบริเวณพ้ืนที่ผลิต เมื่อรถเข็นว่างก็น ามาใส่ผ้าเตรียมย้อมใหม่ ทั้งนี้ต้องปรับระบบการวางแผนจัดผ้า
เข้าเครื่องย้อม ซึ่งเป็นหน้าที่ของฝ่ายวางแผน 
   (4) ความปลอดภัยของเครื่องจักร 

   จัดให้มีการแขวนป้ายเครื่องก าลังซ่อมขณะที่ซ่อมบ ารุงอยู่ และ
จัดตั้งอุปกรณ์เตือนเท่าที่สามารถท าได้ 
   (5) การควบคุมสารเคม ี

   จัดเตรียมวัสดุดูดซับประจ ายังแผนกตกแต่งส าเร็จเพ่ือท าการดูด
ซับในเบื้องต้น และให้ความรู้พนักงานที่ต้องท างานกับสารเคมีโดยการเพ่ิมเติมข้อควรปฏิบัติกับ
สารเคมีเข้าไปในวิธีปฏิบัติงาน การอบรมการท างานเกี่ยวกับสารเคมี และการฝึกซ้อมกรณีสารเคมีหก
รั่วไหลให้ครอบคลุมแผนกตกแต่งส าเร็จ  
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   บุคลากรเฉพาะรับผิดชอบการเก็บรักษาวัตถุอันตราย จัดท าผังการ
จัดเก็บสารเคมีและส ารวจพื้นที่ประจ าทุกวัน 
   (6) การจัดระบบงาน 

   ในการเคลื่อนย้ายผ้าม้วนแกนของแผนกตกแต่งส าเร็จซึ่งมีความ
ยาวเกินกว่าพนักงานคนเดียวสามารถยกได้อย่างสะดวก ได้น ารถยกซึ่งใช้ร่วมกับแผนกย้อมผ้ามาใช้ 
จึงต้องวางรถยกในต าแหน่งที่เหมาะสมและพร้อมจะใช้งานได้ทั้งสองแผนก ซึ่งแผนกใดจะเป็นผู้ใช้
ก่อนหลัง จะพิจารณาจากปริมาณงานและจ านวนพนักงานที่ต้องเคลื่อนย้ายผ้า 
  4) การวัดและวิเคราะห์ปัญหาด้านความปลอดภัยฯ 

  แผนกบุคคลร่วมกับเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพจัดให้มีการ
รวบรวมสถิติอุบัติเหตุ การใช้ยา และการลาป่วย เพ่ือน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุว่ามาจากการท างาน
หรือไม่ และทีมงานประเมินความเสี่ยงเพื่อหาสาเหตุและวิเคราะห์หาทางแก้ปัญหา 

5) การแก้ไขและป้องกันปัญหาด้านความปลอดภัยฯ 
  แผนกบุคคลร่วมกับเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพจัดให้มีกลไกการ

แจ้งและสอบสวนอุบัติเหตุอย่างเป็นระบบ  
คณะกรรมการความปลอดภัยเพ่ิมระบบการตรวจสอบอุปกรณ์ความ

ปลอดภัยต่างๆ เช่นถังดับเพลิง เครื่องสูบน้ า ไฟฉุกเฉิน ให้ครบถ้วนและง่ายต่อการตรวจสอบของ
ผู้รับผิดชอบ 

6) การทบทวนและประเมินผล 
   เนื่องจากต้องปฏิบัติตามกฎหมายที่คณะกรรมการความปลอดภัยจะต้อง
ประชุมอย่างน้อยเดือนละ 1 ครั้ง จึงมีความจ าเป็นต้องมีการประชุมเพ่ือติดตามการด าเนินงานด้าน
ความความปลอดเป็นประจ า ประเด็นด้านความปลอดภัยต่างๆ จะถูกน าเสนอในที่ประชุม ส่วนการ
ประชุมทบทวนประจ าปีตัวแทนฝ่ายบริหารก าหนดให้มีการประชุมเพ่ือทบทวนปีละ 1 ครั้ง 
 
5.2 การปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน 

 ในการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน หลังจากการประเมินเมินความ
เสี่ยงแล้ว ทีมงานความปลอดภัยร่วมกันใช้ What-if analysis ก าหนดมาตรการ และข้อเสนอแนะเพ่ือ
น ามาใช้ในการปรับปรุง  
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ตารางที่ 22 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดอุบัติเหตุ
แผนกย้อมผ้า 

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผล
ที่เกิดขึ้นตามมา 

มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

1 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
สารเคมีกระเด็นเข้าตา
หรือสัมผัสร่างกายของ
พนักงาน (การย้อม
ผ้า/การใสส่ีหรือเคมี
โดยเรียกจากห้องจ่าย
เคมี-สี) 

 อาจท าให้เกิดแผล
ไหม้หรือตาบอดได ้

1. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
2. การปรับปรุง
ทางวิศวกรรม 
(เครื่องจักร) 

1. คณะกรรมการความ
ปลอดภัยและแผนกสโตร์ฯ
ส ารวจและจดัหาอุปกรณ์
คุ้มครองความปลอดภยัส่วน
บุคคลที่เหมาะสมให้พนักงาน 
และร่วมกับวิศวกรออกแบบ
ระบบท่อกรองเพื่อลด
ความเร็วของสารเคมีขณะ
กระทบพื้นถัง 
2. หัวหน้างานต้องควบคุมการ
ท างานของพนักงานให้สวมใส่
อุปกรณ์คุ้มครองความ
ปลอดภัยอยู่เสมอ 

2 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
สารเคมีท าปฏิกริิยา
กัน (เครื่องช่ังแบบ
ตาชั่ง/การชั่งสีและ
เคมี) 

อาจเกิดการระเบิด 
สารเคมีกระเด็น
โดนร่างกาย
พนักงาน เกิด
ความร้อน ผิวหนัง
ไหม ้

1. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
2. การท างานกับ
สารเคม ี
 

1. หัวหน้าแผนกเพิ่มเติมในวิธี
ปฏิบัติงาน ให้พนักงานช่ัง
สารเคมีแยกถังกัน 
2. หัวหน้างานจัดให้มีภาชนะ
ส าหรับช่ังสารเคมีเพียงพอ  มี
ป้ายบ่งช้ีช่ือสารเคม ีและ
หลังจากการใช้ภาชนะช่ัง
สารเคมีพนักงานต้องล้างและ
ผึ่งภาชนะให้แห้งก่อนน ามาใช้
ใหม ่
3. หัวหน้างานสอนงานหรือ
อบรมซ้ าให้พนักงานรู้และ
เข้าใจว่าสารเคมีชนิดใดบา้งที่
ช่ังรวมกันไม่ได ้
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ตารางที่ 22 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดอุบัติเหตุ
แผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผลที่

เกิดข้ึนตามมา 
มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

3 จะเกิดอะไรขึ้นหาก
พนักงานเหยียบ
สารเคมีแล้วลื่นหกล้ม 
(เครื่องช่ังแบบตาช่ัง/
การชั่งสีและเคมี) 

กล้ามเนื้ออักเสบ 
ฟกช้ า 

การควบคุมการ
ปฏิบัติตาม
ขั้นตอนการ
ท างาน 

1. หัวหน้างานต้องก าหนดให้
พนักงานต้องสวมใส่รองเท้า
บู๊ตด้วยวิธีที่ถูกต้อง  
2. หัวหน้างานก าหนดให้หนัก
งานท าความสะอาดพื้นห้อง
เคมีโดยการก าหนดตารางท า
ความสะอาด และตรวจสอบ
พื้นที่การท างานอยู่เสมอ 

4 จะเกิดอะไรขึ้นเมื่อ
รถเข็นผ้าทับนิ้วเท้า
พนักงาน (การเตรียม
ผ้า/การน าผา้เข้า
เครื่อง/การย้อมผา้/
การน าผ้าออกจาก
เครื่อง/การสลัดน้ า) 

เกิดแผลถลอก ฟก
ช้ า ไปจนถึงกระดูก
แตก 

1. การควบคุม
การปฏิบัตติาม
ขั้นตอนการ
ท างาน 

1. หัวหน้างานก าหนดให้
พนักงานเข็นรถด้วยความ
ระมัดระวัง โดยควรใช้วิธีการ
เข็นแทนการลากเพราะ
สามารถควบคุมทิศทางของรถ
ได้ดีกว่า และควรใส่รองเท้า
ผ้าใบ เพื่อลดความรุนแรงหาก
รถเข็นทับเท้า 
2. หัวหน้างานต้องแนะน า
วิธีการเข็นรถเข็นด้วยท่าทางที่
ปลอดภัย ไม่ท าให้กล้ามเนื้อ
เกิดการบดิตัว ให้แก่พนักงาน 
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ตารางที่ 22 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดอุบัติเหตุ
แผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผล
ที่เกิดขึ้นตามมา 

มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

5 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
พนักงานลื่นล้ม
เนื่องจากพ้ืนท่ีท างาน
มีน้ าขัง (การย้อมผ้า/
การใส่สหีรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-
สี) 

ฟกช้ า หรือเกิด
บาดแผล หากตก
บันได อาจท าให้
ข้อเท้าแพลงหรือ
กล้ามเนื้ออักเสบ
ได ้

1. การปรับปรุง
พื้นที่ท างาน 
2. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
 

1. หัวหน้างานก าหนดให้
พนักงานต้องสวมใส่รองเท้า
บู๊ตที่มีดอกยาง 
2. หัวหน้างานก าหนดให้มีการ
ท าความสะอาดพื้นท่ีท างานให้
ไม่มีน้ าขัง 
3. ท าความสะอาดรางระบาย
อยู่เสมอเพื่อไม่ให้เกดิการอุด
ตัน 

6 จะเกิดอะไรขึ้นถ้าเกิด
การท าปฏิกิรยิา
ระหว่างสารเคมีและ
น้ า (เครื่องช่ังแบบ
ตาชั่ง/การชั่งสีและ
เคมี) 

เกิดการระเบดิ
อย่างรุนแรง
ในทันที 

1. การท างานกับ
สารเคม ี
2. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 

1. แผนกสโตร์ฯ แยกการ
จัดเก็บให้สารเคมีห่างจากน้ า 
ติดป้ายช่ือสารเคมีให้ชัดเจน 
และระบุว่าโดนน้ าไม่ได ้
2. หัวหน้างานสอนงานหรือ
อบรมซ้ าให้พนักงานรู้และ
เข้าใจว่าสารเคมโีดนน้ าไม่ได ้

7 จะเกิดอะไรขึ้นถ้าน้ า
ย้อมลวกร่างกาย
พนักงานขณะเก็บน้ า
ย้อมเพื่อทดสอบ
พารามิเตอร ์ (การ
ย้อมผ้า/การใสส่ีหรือ
เคมีโดยเรียกจากห้อง
จ่ายเคมี-สี) 

น้ าอาจกระเด็น
ลวกใบหน้าท าให้
แสบร้อนหรือเป็น
แผลพุพอง 

1. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
 

1. ก าหนดให้พนักงานเก็บ
พารามิเตอร์โดยการปล่อยน้ า
ย้อมเข้าสู่ถังพักเคมีข้างเครื่อง 
และห้ามไม่ให้พนักงานเปดิฝา
เครื่องขณะที่มีอุณหภูมิสูงกว่า 
80OC 
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ตารางที่ 22 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดอุบัติเหตุ
แผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผล
ที่เกิดขึ้นตามมา 

มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

8 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
ตะขอเกี่ยวถุงเกลือ
เกี่ยวอวัยวะของ
พนักงาน(การย้อมผ้า/
การใส่เกลือหรือโซดา
แอช) 

เกิดบาดแผลหรือ
บาดเจ็บสาหสั 

1. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
 

1. หัวหน้าแผนกแจ้ง เพิ่มเตมิ
ข้อปฏิบัติเพื่อความปลอดภยั
เกี่ยวกับการใช้รอกและตะขอ
เกี่ยวถุงเกลือ 
2. หัวหน้างานต้องควบคุมและ
ตรวจสอบความเรียบร้อยวา่
พนักงานเก็บตะขอหลังจากใช้
งานหรือไม ่

9 จะเกดิอะไรขึ้นถ้าไอ
น้ าจากเครื่องย้อมลวก
ใบหน้า (การย้อมผ้า/
การใส่สหีรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-
สี) 

ใบหน้าแสบร้อน 
เพราะถูกไอน้ า
ลวก 

การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
 

หัวหน้างานสอนงานและ
ควบคุมการท างานของ
พนักงานไม่ให้เปิดผ้าเครื่อง
หากอุณหภมูิสูงกว่า 80 องศา
เซลเซียส 

10 จะเกิดอะไรขึ้นหาก
พนักงานไม่ปิดฝา
ภาชนะใส่สารเคมี
ขณะเคลื่อนย้ายโดยใช้
ลิฟต ์(การจ่ายเคม/ี
การชั่งสีและเคมี) 

สารเคมีหกเปื้อน
ลิฟต์ เกิดการ
ระเบดิจาก
ปฏิกิริยา พนักงาน
อาจสัมผัสไอ
ระเหยไดโ้ดยตรง 

1. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
2. การจัดเก็บและ
เคลื่อนย้ายวสัด ุ
3. การท างานกับ
สารเคม ี

1. หัวหน้างานก าหนดให้
พนักงานปิดฝาภาชนะ และไม่
เคลื่อนย้ายสารเคมีที่ท า
ปฏิกิริยากันได้พร้อมกัน ก่อน
การเคลื่อนย้ายสารเคมีโดยใช้
ลิฟต ์
2. หัวหน้างานอบรมหรือสอน
งานให้พนักงานรู้และเข้าใจว่า
สารเคมีชนิดใดบ้างท่ีท า
ปฏิกิริยากันได ้และไม่ควรเก็บ
ไว้ใกล้กัน 
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ตารางที่ 22 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดอุบัติเหตุ
แผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผล
ที่เกิดขึ้นตามมา 

มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

11 จะเกิดอะไรขึ้นถ้าฝา
เครื่องสลัดน้ าหล่นโดน
ร่างกายของพนักงาน  
(การสลดัน้ า/การน า
ผ้าเข้าเครื่องสลัดน้ า) 

หล่นทับเท้า หรือ
กระเด็นแล้ว
กระแทกร่างกาย 

การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
 

หัวหน้างานสอนงานและ
ควบคุมการท างานของ
พนักงานให้ล็อกฝาเครื่องครบ
ทั้ง 4 ตัว 

 
 
ตารางที่ 23 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดโรคจาก
การท างานแผนกย้อมผ้า  

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผล
ที่เกิดขึ้นตามมา 

มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

1 จะเกิดอะไรขึ้นเมื่อ
พนักงานลากรถเข็น
แทนการเข็นแล้ว
กล้ามเนื้ออักเสบ (การ
เตรียมผ้า/การน าผ้า
เข้าเครื่อง/การย้อม
ผ้า/การน าผา้ออกจาก
เครื่อง/การสลัดน้ า) 

กล้ามเนื้อไหล ่หรือ
หลังอักเสบ หาก
ปล่อยทิ้งไว้เป็น
เวลานานอาจเจ็บ
เรื้อรัง 

1. การปรับปรุง
วิธีการท างาน 
2. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 

หัวหน้างานต้องแนะน าวิธีการ
เข็นรถเข็นด้วยท่าทางที่
ปลอดภัย ไม่ท าให้กล้ามเนื้อ
เกิดการบดิตัว ให้แก่พนักงาน 
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ตารางที่ 23 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดโรคจาก
การท างานแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผล
ที่เกิดขึ้นตามมา 

มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

2 จะเกิดอะไรขึ้นเมื่อ
พนักงานยกผ้าแล้ว
กล้ามเนื้ออักเสบ  
(การเตรยีมผ้า) 

กล้ามเนื้อไหล่ หรือ
หลังอักเสบ หาก
ปล่อยทิ้งไว้เป็น
เวลานานอาจเจ็บ
เรื้อรัง 

1. การปรับปรุง
วิธีการท างาน 
2. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 

1. หัวหน้างานก าหนดให้
พนักงานใช้รถยกในการยกผ้า
ขึ้นรถเข็นแล้วเคลื่อนย้ายมายัง
เครื่องสาวผ้า 
2. หัวหน้างานก าหนดให้
พนักงานใส่เข็มขัดพยุงหลังท่ี
สามารถจ ากัดการเคลื่อนไหว
ของกล้ามเนื้อหลังได ้
3. หัวหน้างานดูแลพนักงานให้
ใช้รถยกแทนการใช้แรงยกผ้า
เอง และควบคุมการใช้งานรถ
ยกที่ถูกวิธีตามคู่มือการใช้งาน 

3 จะเกิดอะไรขึ้นเมื่อ
พนักงานสาวผ้าแล้ว
กล้ามเนื้ออักเสบ  
(การเตรยีมผ้า/การน า
ผ้าเข้าเครื่อง/การน า
ผ้าออกจากเครื่อง) 

กล้ามเนื้อไหล่ หรือ
หลังอักเสบ หาก
ปล่อยทิ้งไว้เป็น
เวลานานอาจเจ็บ
เรื้อรัง 

1. การปรับปรุง
วิธีการท างาน 
2. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 

1. หัวหน้างานก าหนดเวลาพัก
ให้พนักงานได้คลายกล้ามเนื้อ 
2. หัวหนา้งานก าหนดให้
พนักงานแนะน าใส่เข็มขัดพยุง
หลังที่สามารถจ ากัดการ
เคลื่อนไหวของกล้ามเนื้อหลัง
ได ้
3. หัวหน้างานท าความเข้าใจ
กับพนักงานถึงสาเหตุที่ต้องใช้
เข็มขัดพยุงหลังและให้ความรู้
พนักงานเกี่ยวกับผลเสียของ
กล้ามเนื้ออักเสบ 
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ตารางที่ 23 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดโรคจาก
การท างานแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผล
ที่เกิดขึ้นตามมา 

มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

4 จะเกิดอะไรขึ้นเมื่อ
พนักงานยกกระสอบ
เกลือและโซดาแอช
แล้วกล้ามเนื้ออักเสบ 
(การย้อมผ้า/การใส่
เกลือหรือโซดาแอช) 

กล้ามเนื้อไหล่ 
หรือหลังอักเสบ 
หากปล่อยทิ้งไว้
เป็นเวลานานอาจ
เจ็บเรื้อรัง 

1. การจัดเก็บและ
เคลื่อนย้ายวสัด ุ
2. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 

1. การน ารถยกเคลื่อนย้ายพา
เลตกระสอบเกลือน าไปวางไว้
ยังจุดต่างๆ เพื่อลดระยะการ
ยกกระสอบเกลือ  
2. จัดสรรและจัดระบบรถเข็น
เล็กท่ีใช้เคลื่อนย้ายกระสอบ
เกลือให้เพียงพอกับการใช้งาน 

5 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
ร่างกายพนักงาน
สัมผสักับสารเคมีที่หก
ระหว่างช่ัง (เครื่องช่ัง
อัตโนมัติ-เครื่องช่ัง
แบบตาช่ัง/การชั่งสี
และเคมี) 

อาจท าให้ผิวหนัง 
ดวงตา หรือ
ทางเดินหายใจ
ระคายเคือง เกิด
อาการวิงเวียน  

1. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
2. การท างานกับ
สารเคม ี
 

 หัวหน้างานต้องควบคุมให้
พนักงานปฏิบัติตามวิธี
ปฏิบัติงาน และดูแลพนักงาน
ให้สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครอง
ความปลอดภัยอยู่เสมอ 

6 จะเกิดอะไรขึ้นถ้าเกิด
เสียงดังขณะ
เครื่องจักรเพิม่
อุณหภูม ิ(การย้อมผ้า/
การตั้งระดับน้ าใน
เครื่องย้อม) 

อาจท าให้หูตึงได้
หากสัมผัสกับเสียง
ดังเป็นเวลานาน 

1. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
2. การปรับปรุง
ทางวิศวกรรม 
(เครื่องจักร) 
 

1. หัวหน้างานควบคุม
พนักงานให้ใส่ที่อุดหู 
2. หาวิธีลดเสียงของ  Heat 
Exchanger 

7 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
พนักงานหายใจเอาฝุ่น
ผ้าเข้าไปในระบบ
ทางเดินหายใจ(การ
เตรียมผ้า/การย้อม
ผ้า/การเอาผ้าเข้า
เครื่อง) 

อาจเกิดอาการแพ้
ในทันที หรือหาก
สะสมก็อาจเป็น
โรคทางเดินหายใจ
จากฝุ่นฝ้าย 

การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
 

1. หัวหน้างานต้องควบคุมการ
ท างานของพนักงานให้สวมใส่
ผ้าปิดจมูกอยู่เสมอ 
2. หัวหน้างานท าความเข้าใจ
กับพนักงานถึงสาเหตุที่ต้องใช้
ผ้าปิดจมูกและให้ความรู้กับ
พนักงานเกี่ยวกับโรคทางเดิน
หายใจท่ีเกิดจากการหายใจฝุ่น
ฝ้ายเข้าไป 
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ตารางที่ 23 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดโรคจาก
การท างานแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผล
ที่เกิดขึ้นตามมา 

มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

8 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
พนักงานสูดดมฝุ่นผง
ของสีเข้าไปในทางเดิน
หายใจ (เครื่องช่ังแบบ
ตาชั่ง/การชั่งสีและ
เคมี) 

อาจท าให้เกิดการ
ระคายเคืองหรือ
แพ้ 

การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
 

1. หัวหน้างานต้องควบคุมการ
ท างานของพนักงานให้สวมใส่
ผ้าปิดจมูกอยู่เสมอ 
2. หัวหน้างานท าความเข้าใจ
กับพนักงานถึงสาเหตุที่ต้องใช้
ผ้าปิดจมูกและให้ความรู้กับ
พนักงานเกี่ยวกับโรคทางเดิน
หายใจท่ีเกิดจากการหายใจฝุ่น
สีเข้าไป 

 
จากการร่วมกันก าหนดมาตรการเพ่ือแก้ปัญหาสภาพอันตรายจากการประเมินความ

เสี่ยงในแผนกย้อมผ้า พบว่าสามารถจัดมาตรการออกเป็น 6 มาตรการหลัก ดังนี้ 
1) การควบคุมการปฏิบัติตามข้ันตอนการท างาน 

หลังจากมีการศึกษาวิธีปฏิบัติงาน และทบทวนข้อปฏิบัติเพื่อความปลอดภัย 
เมื่อพบประเด็นที่ต้องเพ่ิมเติมในเอกสาร หัวหน้างานแจ้งตัวแทนฝ่ายบริหารและ
เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพ ให้ท าการเพ่ิมเติมหรือแก้ไขเอกสาร และ
จัดท าคู่มือความปลอดภัยของโรงงาน จากนั้นหัวหน้างานจะต้องควบคุมการท างาน
ของพนักงานให้เป็นไปตามวิธีปฏิบัติงาน ข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัย และคู่มือ
ความปลอดภัย  

การท างานให้ถูกต้องตามวิธีปฏิบัติงานและข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัย 
หัวหน้างานจะต้องระบุสภาพอันตรายในขั้นตอนการท างานระหว่างการสอนงาน
ให้กับพนักงานใหม่และคอยแนะน าให้พนักงานเก่าปฏิบัติอย่างเคร่งครัด และ
เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยจะท าการอบรมด้านความปลอดภัยตามคู่มือความปลอดภัย
ที่ได้จัดท าขึ้น ซึ่งครอบคลุมทั้งสภาพอันตรายต่างๆ ภายในโรงงาน การเกิดอุบัติเหตุ
และโรคจากการท างาน การใช้รถยก การท างานกับเครื่องจักร การท างานกั บ
สารเคมี การอ่านข้อมูลความปลอดภัย การท างานในสภาพแวดล้อมที่มีความร้อน 
ฝุ่น เสียงดัง และพ้ืนที่เปียก การยกและเคลื่อนย้ายวัสดุ ความปลอดภัยในส านักงาน 
และวิธีการใช้อุปกรณ์คุ้มครองอันตรายส่วนบุคคล 
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2) การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ 
เนื่องจากในแผนกย้อมผ้าพนักงานจะต้องเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ เช่น ผ้า ซึ่งมี

น้ าหนักพับละประมาณ 20 กิโลกรัม และสารเคมีช่วยย้อม ได้แก่ เกลือ และโซดา
เอช ซึ่งมีน้ าหนักกระสอบละ 50 กิโลกรัมเป็นประจ าทุกวัน ซึ่งมีการน ารถยกมาใช้
ช่วยการยกผ้าอยู่แล้ว กรณีที่ต้องเคลื่อนย้ายผ้าเป็นจ านวนมากในขั้นตอนการเตรียม
ผ้าก่อนเข้าย้อม ส่วนในการเคลื่อนย้ายกระสอบเกลือและโซดาแอชมีรถเข็นส าหรับ
การเคลื่อนย้ายจากห้องเก็บวัตถุดิบมายังเครื่องย้อม จากนั้นก็มีรอกช่วยยกกระสอบ
ในขั้นตอนการใส่เกลือและโซดาแอช แต่เนื่องจากรถยกมีจ านวนจ ากัด กรณีที่มี
ความต้องการใช้พร้อมกัน พนักงานที่ไม่ต้องการรอก็จะใช้แรงงานให้การยกและ
เคลื่อนย้ายวัตถุดิบ จึงจัดให้รถยกและรถเข็นประจ าอยู่ในจุดที่พนักงานสามารถน า
ออกมาใช้ได้สะดวกในทุกขั้นตอนงาน และเมื่อใช้เสร็จก็จะต้องน าไปคืนที่จุดเก็บรถ
ยกและรถเข็น นอกจากนี้ยังมีการกระจายกระสอบเกลือและโซดาแอชไปวางไว้ยัง
จุดต่างๆ บริเวณหลังเครื่องย้อมเพ่ือความสะดวกในการเคลื่อนย้าย และในการ
เคลื่อนย้ายสารเคมีบางชนิดที่ไม่สามารถปล่อยลงมาจากห้องเคมีได้ จะต้องใช้ลิฟต์
ในการเคลื่อนย้าย 
3) การปรับปรุงพื้นที่ท างาน 

พ้ืนที่แผนกย้อมผ้าจะเปียกและมีน้ าขังอยู่เสมอโดยที่ไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้ 
เนื่องจากพ้ืนที่ขรุขระจากการรับน้ าหนักจากรถเข็นมาเป็นเวลานาน นอกจาก
พนักงานจะต้องท าความสะอาดพ้ืนที่ให้ไม่มีน้ าขังอยู่เสมอแล้ว รางระบายน้ าก็
จะต้องได้รับการท าความสะอาดอยู่เสมอ หลังจากเลิกงานก่อนวันหยุดเนื่องจากการ
ปรับปรุงพื้นท่ีโดยวิธีการราดพ้ืนใหม่เป็นวิธีที่ใช้ค่าใช้จ่ายสูง  
4) การปรับปรุงทางวิศวกรรม (เครื่องจักร) 

สารเคมีที่ใช้ในการย้อมผ้าส่วนใหญ่จะมีการปล่อยลงมาจากห้องชั่งสีและ
เคมี ซึ่งอยู่บริเวณชั้นสองลงมาสู่ถังพักข้างเครื่องย้อมผ้าที่ตั้งอยู่บนชั้นหนึ่ง สารเคมี
จะกระเด็นได้เมื่อถูกปล่อยลงมาในปริมาณท่ีมากและแรง จึงมีการออกแบบให้ท่อลด
แรงเมื่อสารเคมีกระทบก้นถังลง  
5) การท างานกับสารเคม ี

พนักงานทุกคนในแผนกย้องผ้าจะต้องได้รับการสอนงานและการอบรมจาก
หัวหน้างานในหัวข้อการจัดการสารเคมีเป็นกรณีพิเศษ เนื่องจากสารเคมีที่ใช้ใน
กระบวนการย้อมมีส่วนหนึ่งที่เป็นสารเคมีอันตรายที่อาจเกิดการระคายเคืองเมื่อถูก
สัมผัสและสามารถท าปฏิกิริยาอย่างรุนแรงหากสัมผัสกับสารที่เข้ากันไม่ได้ หรือ
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สัมผัสกับน้ า นอกจากนี้จะต้องจัดต าแหน่งการจัดเก็บไม่ให้สารเคมีที่เข้ากันไม่ได้วาง
อยู่ใกล้กัน กรณีเป็นสารเคมีอันตรายก็จัดท าคอกก้ัน มีการท าแผนผังภายในห้องเก็บ
สารเคมี ท าป้ายบ่งชี้เพ่ือความถูกต้องในการจัดเก็บ และจัดท าเอกสารข้อมูลความ
ปลอดภัยของสารเคมีทุกชนิดไว้บริเวณพ้ืนที่ท างาน ภาชนะบรรจุสารเคมีต้องท าป้าย
บ่งชี้หรือวางเรียงตามล าดับการใช้อย่างชัดเจน จัดพ้ืนที่ท าความสะอาดและ
ซ่อมแซมอุปกรณ์ช าระร่างกายในห้องชั่งสีและสารเคมีที่ช ารุด 
6) การปรับปรุงวิธีการท างานในการใช้รถเข็น หากใช้การลากแทนการเข็นอาจท าให้

อาจท าให้พนักงานควบคุมรถเข็นไม่ได้และท าให้ล้อทับเท้าหรือชนร่างกายได้ ดังนั้นพนักงาน
จะต้องใช้การเข็นดันรถไปข้างหน้าเท่านั้น และในการยกและเคลื่อนย้ายผ้าก็จะต้องใช้
อุปกรณ์ช่วยยกแทนใช้แรงงานและใช้ท่าทางการยกที่ถูกต้อง หลังจากการท างานใช้กล้ามเนื้อ
เป็นอย่างหนักเช่นการสาวผ้า พนักงานสามารถพักก่อนการเริ่มงานในล็อตต่อไปได้ 

 
ตารางที่ 24 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดอุบัติเหตุ
แผนกตกแต่งส าเร็จ 

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผล 
ที่เกิดขึ้นตามมา 

มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

1 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
พนักงานเหยียบ
สารเคมีแล้วลื่นหก
ล้ม (การเตรียมเคมี
อบ) 

กล้ามเนื้ออักเสบ 
ฟกช้ า ข้อเท้าแพลง 

1. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
2. การท างานกับ
สารเคม ี
3. การปรับปรุง
พื้นที่ท างาน 

1. ก าหนดเพิ่มเติมในวิธีการ
ท างานว่าพนักงานจะต้องท า
ความสะอาดพื้นทุกครั้งเมื่อ
ท างานเคมีหกโดยวิธีการใช้ผ้า
ซับ และจดัหาร้องเท้าบูต๊ยาง
ให้พนักงานช่ังสีและสารเคมี
สวมใส่ขณะปฏบิัติงานเพ่ือ
ป้องกันการเหยียบสารเคมี
แล้วลื่นหกล้ม 
2. หัวหน้างานควรตรวจสภาพ
ห้องเคมีอยู่เสมอ 

 
 
 
 



 

 

163 

ตารางที่ 24 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดอุบัติเหตุ
แผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผล 
ที่เกิดขึ้นตามมา 

มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

2 จะเกิดอะไรขึ้นหาก
สารเคมีอันตราย
กระเด็นเข้าตา
พนักงาน (การ
เตรียมเคมีอบ) 

อาจเกิดการระคาย
เคือง 

การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
 

หัวหน้างานต้องควบคุมการ
ท างานของพนักงานให้สวมใส่
อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลอยู่
เสมอ 

3 จะเกิดอะไรขึ้นหาก
พนักงานเดินชน
เครื่องหมุนลูกด้าย 
(การผ่าผ้า) 

ส่วนท่ีชนฟกช้ า 1. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
2. การปรับปรุง
พื้นที่ท างาน 
 

1. เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย
ระดับวิชาชีพร่วมกับหัวหนา้
งานก าหนดพ้ืนท่ีวางเครื่อง
หมุนลูกดา้ยโดยการตีเส้นพ้ืนท่ี
เก็บอุปกรณ์บนพ้ืนเพื่อวาง
เครื่องหลังจากใช้เสร็จแล้ว 
2. หัวหน้างานควบคุมการ
ท างานของพนักงานอยู่เสมอ 

4 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
ใบมีดตัดริมกาวบาด
ขณะท าความสะอาด
ใบมีดโดยไมไ่ด้หยุด
เครื่อง 

ใบมีดบาดเป็นแผล 
อาจจนถึงสูญเสีย
อวัยวะได ้

การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 

ขณะตดัริมกาวพนักงานต้องไม่
แตะใบมีด หรือหากมีเศษฝุ่น
ติดที่ใบมีดต้องปิดเครื่องก่อน
ท าความสะอาด 
 

5 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
ลูกกลิ้งจับรมิผ้าดึง
เสื้อผ้าหรือเส้นผม
ของพนักงาน (การ
ตกแต่งส าเร็จ) 

ลูกกลิ้งจะดึงเสื้อผ้า
เข้าไป ท าให้ร่างกาย
กระแทกกับเครื่อง
บาดเจ็บ ฟกช้ าได ้

การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 

หัวหน้างานต้องควบคุมให้
พนักงานสวมใส่เสื้อผ้าตามที่
โรงงานก าหนด หรือเสื้อผา้ที่
ไม่รุม่ร่าม พนักงานผู้หญิงต้อง
สวมหมวกคลุมผม 
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ตารางที่ 25 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดโรคจาก
การท างานแผนกตกแต่งส าเร็จ 

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผล 
ที่เกิดขึ้นตามมา 

มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

1 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
พนักงานสาวผ้าจน
กล้ามเนื้ออักเสบ 
(การผ่าผ้า) 

ปล่อยทิ้งไว้เป็น
เวลานานอาจเจ็บ
เรื้อรัง ไมห่ายขาด 
เป็นอุปสรรคต่อการ
ด าเนินชีวิต เช่นยก
ของหนักไม่ได้ เอื้อม
แขนสูงไมไ่ด ้

การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 

1. หัวหน้างานจัดเวลาพักให้
พนักงานได้คลายกล้ามเนื้อ 
2. หัวหน้างานแนะน าให้
พนักงานใส่เข็มขัดพยุงหลังท่ี
สามารถจ ากัดการเคลื่อนไหว
ของกล้ามเนื้อหลังได ้
3. หัวหน้างานท าความเข้าใจ
กับพนักงานถึงสาเหตุที่ต้องใช้
เข็มขัดพยุงหลังและให้ความรู้
พนักงานเกี่ยวกับผลเสียของ
กล้ามเนื้ออักเสบ 

2 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
พนักงานกล้ามเนื้อ
อักเสบจากการโยน
เชือกผ่านเกลยีวและ
ลูกกลิ้งไปจนถึงจดุ
ป้อนผ้า (การตกแต่ง
ส าเรจ็) 

ปล่อยทิ้งไว้เป็น
เวลานานอาจเจ็บ
เรื้อรัง ไมห่ายขาด 
เป็นอุปสรรคต่อการ
ด าเนินชีวิต เช่นยก
ของหนักไม่ได้ เอื้อม
แขนสูงไมไ่ด ้

1. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
2. การปรับปรุง
วิธีการท างาน 

1. หัวหน้างานจัดให้มีอุปกรณ์
ช่วยในการส่งเชือกผ่านเกลียว
ลูกกลิ้ง เช่น ไม้หรือท่อ
พลาสติก 
2. หัวหน้างานต้องควบคุมการ
ท างานของพนักงานอยู่เสมอ 
3. หัวหน้างานท าความเข้าใจ
กับพนักงานถึงสาเหตุที่ต้องใช้
อุปกรณ์ช่วย และให้ความรู้
พนักงานเกี่ยวกับผลเสียของ
กล้ามเนื้ออักเสบ 
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ตารางที่ 25 มาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเพ่ือลดการเกิดโรคจาก
การท างานแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ล าดับ ค าถาม What if 
อันตรายหรือผล 
ที่เกิดขึ้นตามมา 

มาตรการ ข้อเสนอแนะ 

3 จะเกิดอะไรขึ้นถ้า
พนักงานกล้ามเนื้อ
อักเสบจากการยกผ้า 
(การบรรจหุีบห่อ) 

ปล่อยทิ้งไว้เป็น
เวลานานอาจเจ็บ
เรื้อรัง ไมห่ายขาด 
เป็นอุปสรรคต่อการ
ด าเนินชีวิต เช่นยก
ของหนักไม่ได้ เอื้อม
แขนสูงไมไ่ด ้

1. การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
2. การปรับปรุง
วิธีการท างาน 

1. หัวหน้างานจัดให้พนักงานมี
การหมุนเวยีนหน้าท่ีเพื่อ
ป้องกันการเคลื่อนไหวใน
ท่าทางซ้ าๆ เป็นเวลานาน 
และจัดเวลาพักให้พนักงานได้
คลายกล้ามเนื้อ 
2. หัวหน้างานควบคุมดูแล
พนักงานรวมถึงให้ความรู้
เกี่ยวกับการยกของหนักอย่าง
ถูกวิธี 

4 จะเกิดอะไรขึ้นหาก
พนักงานสูดดมไอ
ระเหยสารเคมีขณะ
ท างาน (การเตรียม
เคมีอบ) 

แสบจมูก ระคาย
เคือง หรือเป็นโรค
ทางเดินหายใจหาก
สูดดมสะสมเป็น
เวลานาน 

การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 

หัวหน้างานต้องควบคุมให้
พนักงานให้สวมใส่หน้ากาก
ป้องกันสารเคมีขณะชั่งเคมีอบ 

5 จะเกิดอะไรขึ้นหาก
พนักงานหายใจเอา
ฝุ่นละอองเข้าไป
ในทางหายใจ (การ
ผ่าผ้าและการ
ตกแต่งส าเร็จ) 

อาจเกิดอาการแพ้
ในทันที หรือหาก
สะสมก็อาจเป็นโรค
ทางเดินหายใจจาก
ฝุ่นฝ้าย 

การควบคุมการ
ปฏิบัติตามขั้นตอน
การท างาน 
 

1. หัวหน้างานต้องควบคุมการ
ท างานของพนักงานให้สวมใส่
ผ้าปิดจมูกอยู่เสมอ 
2. หัวหน้างานท าความเข้าใจ
กับพนักงานถึงสาเหตุที่ต้องใช้
ผ้าปิดจมูกและให้ความรู้กับ
พนักงานเกี่ยวกับโรคทางเดิน
หายใจท่ีเกิดจากการหายใจฝุ่น
ฝ้ายเข้าไป 

6 จะเกิดอะไรขึ้นหาก
พื้นที่ท างานร้อนอบ
อ้าว (การตกแต่ง
ส าเรจ็) 

พนักงานอ่อนเพลีย
ท าให้ไม่มสีมาธิใน
การท างาน หรืออาจ
ท าให้เกิดอุบัติเหตุได้ 
และอาจเป็นลมหมด
สต ิ

การปรับปรุงพ้ืนท่ี
ท างาน 

มีพัดลมไว้ให้พนักงาน 
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จากการร่วมกันก าหนดมาตรการเพ่ือแก้ปัญหาสภาพอันตรายจากการประเมินความเสี่ยงใน
แผนกตกแต่งส าเร็จ พบว่าสามารถจัดมาตรการออกเป็น 6 มาตรการหลัก ดังนี้ 

1) การควบคุมการปฏิบัติตามข้ันตอนการท างาน 
ด าเนินการเช่นเดียวกับแผนกย้อมผ้า 

2) การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ 
เนื่องจากการเคลื่อนย้ายวัสดุของแผนกตกแต่งส าเร็จที่ใช้แรงงานไม่ก่อให้เกิดความ

เสี่ยงที่ต้องควบคุม แต่ได้มีการปรับปรุงโดยน ารถยกมาใช้ในการเคลื่อนย้ายผ้าม้วนแกน และ
จัดรถยกให้อยู่ในพื้นท่ี ที่ทั้งแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จสามารถใช้ด้วยกันได้ 
3) การปรับปรุงพื้นที่ท างาน 

เนื่องจากเครื่องจักรที่ใช้ในแผนกตกแต่งส าเร็จมีขนาดใหญ่จึงมีพ้ืนที่ส าหรับวาง
รถเข็นผ้าจ ากัด รวมถึงไม่มีพ้ืนที่วางจักรเย็บผ้าและเครื่องหมุนลูกด้ายที่แน่นอนเพราะต้อง
เคลื่อนย้ายน าไปใช้หน้าเครื่องจักรหลายเครื่อง จึงจัดให้มีพ้ืนที่เฉพาะให้วางจักรเย็บผ้าและ
เครือ่งหมุนลูกด้ายโดยได้ตีเส้นก าหนดไว้ส าหรับเก็บอุปกรณ์เหล่านี้หลังจากใช้เสร็จ   
4) การปรับปรุงทางวิศวกรรม (เครื่องจักร) 

เนื่องจากเครื่องจักรของแผนกตกแต่งส าเร็จที่ไม่มีอุปกรณ์ป้องกันไม่ก่อให้เกิด
อันตรายต่อสุขภาพของพนักงานเพราะเครื่องจักรถูกติดตั้งอยู่ในห้องเฉพาะซึ่งห้ามไม่ให้
พนักงานเข้าไปโดยไม่ได้รับอนุญาต แต่จ าเป็นต้องมีการปรับปรุงเพราะอาจมีความเสี่ยง
ก่อให้เกิดอุบัติเหตุจึงมีการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกัน 
5) การท างานกับสารเคม ี

สารเคมีที่ใช้ในแผนกตกแต่งส าเร็จเป็นสารเคมีที่ไม่มีอันตราย แต่จะมีความเหนียว 
ข้น และลื่น ดังนั้นในการตักสารเคมีหากหกลงพ้ืนแล้วไม่มีการท าความสะอาด พนักงานคน
อ่ืนที่เข้ามาตักสารเคมีอาจไม่ระวังและลื่นล้มได้ ดังนั้นจึงต้องมีการควบคุมให้พนักงานท า
ความสะอาดพ้ืนห้องเคมีอยู่เสมอ 
6) การปรับปรุงวิธีการท างาน 

เครื่องตกแต่งส าเร็จจะมีลูกกลิ้งอยู่ในระดับสูง ทุกครั้งที่มีการป้อนผ้าเข้าเครื่อง 
พนักงานจะต้องใช้เชือกในการน าผ้าเข้าสู่เครื่องโดยการโยนเชือกพาดกับลูกกลิ้งซึ่งจะท าให้
เกิดการเคลื่อนไหวที่ผิดไปจากท่าทางปกติ เช่นการเอ้ียวตัว หรือบิดตัว เป็นต้น จึงปรับปรุง
โดยการน าไม้ หรือท่อพลาสติกเป็นตัวช่วยในการส่งเชือกผ่านลูกกลิ้ง ส่วนการใช้รถเข็น การ
ยกและเคลื่อนย้ายผ้าด าเนินการเช่นเดียวกับแผนกย้อมผ้า รวมถึงการจัดเวลา และจัดสถานที่
พักให้พนักงานตกแต่งส าเร็จที่ต้องท างานในท่าทางเดิมซ้ าๆ 
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5.3 การปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน 

 ในการปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน ได้น าวงจรเดมมิ่งมาใช้ในการควบคุม
พฤติกรรมของพนักงานให้ปฏิบัติตามขั้นตอนการท างานที่ปลอดภัย ซึ่งได้ท าการปรับปรุงเป็นจ านวน
หลายรอบด้วยกัน ทีมงานความปลอดภัยจะวางแผนและก าหนดล าดับขั้นตอนการท างาน แล้ววัดผล
การปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงาน หากพบว่ายังไม่เป็นที่น่าพอใจก็จะร่วมกันระดมสมองหา
วิธีด าเนินการในวงรอบต่อไปจนกว่าผลกระปรับปรุงพฤติกรรมเป็นที่พอใจ 
 

P

D

C

A

 
 

รูปที่ 21 รูปแบบการด าเนินงานตามวงจรของเดมมิ่ง 
 

5.3.1 วงรอบที่ 1: การสร้างความตระหนัก 
 1) การวางแผนและก าหนดวัตถุประสงค์  
  ทีมงานได้พิจารณาเลือกการอบรมซึ่งเป็นวิธีพ้ืนฐานส าหรับให้ความรู้

พนักงาน ซึ่งเลือกวิธีการอบรมแบบอภิปรายกลุ่มย่อย เพ่ือระดมสมองกันค้นหาผลจากการเกิด
อันตรายด้วย What-if Analysis 

เนื่องจากพนักงานในโรงงานแห่งนี้ยังไม่เคยได้รับการอบรมด้านความ
ปลอดภัยเลย และจากการทดสอบความรู้ยังพบว่าพนักงานยังขาดความรู้ความเข้าใจด้านความ
ปลอดภัยในหลายประเด็น การอบรมจะใช้การให้ความรู้เกี่ยวกับปัจจัยที่อาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุและ
โรคจากการท างานระหว่างขั้นตอนการท างาน ร่วมกับการอภิปรายกลุ่ม  [38] ซึ่งเปิดโอกาสให้
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พนักงานร่วมแลกเปลี่ยนประสบการณ์การได้รับอุบัติเหตุจากการท างาน เพ่ือสร้างความตระหนักถึง
อันตรายในการท างาน  

2) การด าเนินงานปรับปรุงตามแผนที่วางไว้  
หลักสูตรที่น ามาอบรมจะมีข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยที่ถูกเพ่ิมเติมจาก

การประเมินความเสี่ยงและทบทวนวิธีปฏิบัติงาน หลังจากการอบรมเอกสารประกอบการอบรมจะ
แจกจ่ายให้แก่พนักงาน ซึ่งข้ันตอนการอบรมได้อธิบายไว้ ดังนี้ 

(1) จัดกลุ่มพนักงานออกเป็นกลุ่มย่อย กลุ่มละ 4-6 คน 
  (2) น าพฤติกรรมพึงประสงค์ที่ใช้ในการประเมินพฤติกรรมของพนักงานมา

เป็นหัวข้อในการระดมสมอง 
  (3) ให้พนักงานร่วมกันค้นหาผลจากการเกิดอันตรายด้วย What-if 

analysis จากหัวข้อที่ก าหนดไว้ แล้วสรุป 
  (4) ให้ตัวแทนของพนักงานในแต่ละกลุ่มน าเสนอข้อสรุปที่ได้จากการระดม

สมอง 
  (5) ท าการอบรมพนักงานตามหลักสูตร การป้องกันอุบัติเหตุและโรคที่เกิด

จากสภาพแวดล้อมการท างาน และข้อปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยตามวิธีปฏิบัติงานของแผนก 
  (6) ท าการสรุปข้อปฏิบัติเพ่ิมเติมเพ่ือความปลอดภัยที่พนักงานจะต้อง

ปฏิบัติตาม  
(7) ให้พนักงานท าแบบทดสอบความรู้ 

3) ประเมินผลการปฏิบัติงาน 
  เมื่อผ่านไป 1 สัปดาห์หัวหน้างานจะท าการประเมินการเปลี่ยนแปลง

พฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน โดยใช้ระยะเวลาท าการประเมิน 1 สัปดาห์ วันละ 2 ครั้ง 
4) หาวิธีการท างานเพ่ือปรับปรุงผลการปฏิบัติงานดีขึ้น 

  เมื่อให้พนักงานปฏิบัติตามวิธีการท างานที่ปลอดภัยผ่านไปประมาณ 2 
เดือน สังเกตพบว่าพนักงานมีพฤติกรรมด้านความปลอดภัยถดถอย เนื่องจากหลังการประเมินครั้งแรก
ก็ไม่มีการประเมินอีกเลย พนักงานจึงละเลยการสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลหรือใส่รองเท้าแตะ
ท างาน  

  ทีมงานจึงร่วมกันวางแผนในการหาวิธีคงไว้ซึ่งพฤติกรรมความปลอดภัยโดย
การเลือกการสร้างต้นแบบ ซึ่งมีการอ้างอิงว่าได้การน าไปใช้แล้วได้ผลดีในกระบวนการพัฒนา
ความก้าวหน้าในสายงาน  

5.3.2 วงรอบที่ 2: การสร้างต้นแบบ 
 1) การวางแผนและก าหนดวัตถุประสงค์  
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  การใช้ต้นแบบ จะมีผลต่อพฤติกรรมของบุคคล คือช่วยให้บุคคลเกิดการ
เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมใหม่ และแสดงพฤติกรรมจากที่ได้รับการเรียนรู้มาแล้ว หรือถ้าเคยแสดงออก
แล้วก็ส่งเสริมให้แสดงออกมากข้ึน ซึ่งลักษณะของผู้เป็นต้นแบบเป็นดังนี้ 

  ลักษณะของผู้จะมาเป็นต้นแบบจะต้องเป็นกันเอง เป็นที่ยอมรับ และมี
ระดับความสามารถใกล้เคียงกับบุคคลที่ต้องการให้เกิดการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม จึงก าหนดให้
หัวหน้าแผนกและหัวหน้าหน่วยเป็นต้นแบบ  
  2) การด าเนินงานปรับปรุงตามแผนที่วางไว้  

เมื่อได้ต้นแบบคือหัวหน้างานของแผนกทั้งสองแล้ว จะต้องมีการก าหนดให้
หัวหน้างานปฏิบัติงานตามขั้นตอนการท างานที่ปลอดภัยดังข้อปฏิบัติเพ่ิมเติมเพ่ือความปลอดภัยที่
ก าหนดไว้ในวิธีปฏิบัติงานของแผนกและ พฤติกรรมพึงประสงค์ที่เพ่ิมเติมจากคู่มือความปลอดภัยของ
พนักงานตามหลักสูตรการอบรม เรื่อง การป้องกันอุบัติเหตุและโรคที่เกิดจากสภาพแวดล้อมกา ร
ท างาน เช่น การสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยเป็น และสวมใส่รองเท้าที่ถูกต้องเป็นตัวอย่าง 
เป็นต้น 

3) ประเมินผลการปฏิบัติงาน 
  หลังจากการใช้ต้นแบบ 1 สัปดาห์ จึงวัดผลการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมโดย

หัวหน้างาน ซึ่งจะประเมินพนักงานทุกวัน วันละ 2 ครั้ง เป็นเวลา 1 สัปดาห์ พบว่าพนักงานส่วนหนึ่ง
มีพฤติกรรมดีขึ้น  

4) หาวิธีการท างานเพ่ือปรับปรุงผลการปฏิบัติงานดีขึ้น 
  หลังจากใช้ต้นแบบต่อเนื่องเป็นเวลา 1 เดือน สังเกตพบพนักงานบางคนเริ่ม

มีพฤติกรรมถดถอยอีกครั้ง ทีมงานจึงร่วมกันคิดหาวิธีเปลี่ยนแปลงใหม่ คือก าหนดให้หัวหน้างาน
ติดตามพฤติกรรมการท างานของพนักงานไปด้วย 

5.3.3 วงรอบที่ 3: การติดตามของหัวหน้างาน 
 1) การวางแผนและก าหนดวัตถุประสงค์ 
  การติดตามพฤติกรรมการท างานของพนักงานอย่างใกล้ชิด จะด าเนินการ

ควบคู่ไปกับการเสริมแรง ซึ่งเป็นกลไกที่มีอยู่แล้วตามธรรมชาติและมีประสิทธิภาพในการปรับ
พฤติกรรมของบุคคล โดยเมื่อพนักงานปฏิบัติตามขั้นตอนการท างานอย่างปลอดภัย หัวหน้าก็จะยิ้ม 
กล่าวยกย่อง หรือชมเชย เพ่ือสร้างความภาคภูมิใจให้กับพนักงาน เช่น ในการใส่รองเท้าบู๊ตถ้าพบ
พนักงานไม่สวมใส่ หัวหน้างานจะตักเตือนและแนะว่ารองเท้าบู๊ตจะป้องกันอันตรายจากสารเคมีที่หก
รดและลดการบาดเจ็บเมื่อถูกรถขนผ้าทับได้ และเม่ือพบพนักงานสวมใส่ก็จะกล่าวชมเชย  
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  2) การด าเนินงานปรับปรุงตามแผนที่วางไว้ 
  ในระยะแรกหัวหน้าจะควบคุมดูแลพนักงานและคอยตักเตือนอยู่ตลอดการ

ท างานทุกวัน เมื่อพนักงานปฏิบัติงานสม่ าเสมอแล้วก็จะลดความถ่ีการติดตามลงมาเป็นอาทิตย์ละ 1-2 
ครั้ง แต่หากพบว่าพนักงานมีพฤติกรรมความปลอดภัยถดถอย ก็จะเพ่ิมความถ่ีของการติดตามข้ึน  

3) ประเมินผลการปฏิบัติงาน 
  หลังจากการติดตามของหัวหน้างาน 1 สัปดาห์ จึงวัดผลการเปลี่ยนแปลง

พฤติกรรมโดยหัวหน้างาน ซึ่งจะประเมินพนักงานทุกวัน วันละ 2 ครั้ง เป็นเวลา 1 สัปดาห์ พบว่า
พนักงานส่วนหนึ่งมีพฤติกรรมดีขึ้น 

4) หาวิธีการท างานเพ่ือปรับปรุงผลการปฏิบัติงานดีขึ้น 
หลังจากการติดตามเป็นเวลา 3 เดือน พนักงานยังคงมีพฤติกรรมที่คงที่  

ทีมงานจึงเลือกใช้ต้นแบบควบคู่ไปกับการติดตามของหัวหน้างานในการคงไว้ซึ่งพฤติกรรมความ
ปลอดภัย และจะจัดให้มีการอบรมตามหลักสูตร การป้องกันอุบัติ เหตุและโรคที่ เกิดจาก
สภาพแวดล้อมการท างาน และข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยตามวิธีปฏิบัติงานของแผนกซ้ าในปีต่อไป
เพ่ือเป็นการทบทวนความรู้ให้กับพนักงานเก่า ส่วนพนักงานใหม่หัวหน้างานจะสอนงานไปพร้อมกับ
การบ่งชี้อันตรายที่เกิดจากการท างาน และข้อปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยตามเอกสารเดียวกัน 
5.4 การจัดท าเอกสารด้านความปลอดภัย 
 เพ่ือให้การปรับปรุงด าเนินไปอย่างเป็นระบบ ทางทีมงานความปลอดภัยจึงได้จัดเอกสารที่ใช้
ในระบบบริหารความปลอดภัยขึ้น พร้อมทั้งน ามาตรการปรับปรุงมาจัดท าเป็นแผนงานความปลอดภัย 
เพ่ือเป็นแนวทางปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง โดยเอกสารที่จัดท าข้ึน มีดังนี้ 
 5.4.1 เอกสารสนับสนุนการจัดการความปลอดภัย 
 5.4.2 คู่มือความปลอดภัย 
 5.4.3 เอกสารไม่ควบคุมระบบจัดการการเกิดอุบัติการณ์ภายในโรงงาน 
 5.4.4 เอกสารไม่ควบคุมการสื่อสารและประชาสัมพันธ์ด้านความปลอดภัย 
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บทที่ 6 
ผลการปรับปรุง 

 
หลังจากการด าเนินการตามมาตรการ ได้ท าการประเมินผลของการปรับปรุงอีกครั้ง เพ่ือ

เปรียบเทียบผลกับก่อนการปรับปรุง 
 

6.1 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 

 หลังจากการด าเนินการปรับปรุงตามมาตรการที่ได้จัดขึ้น ทีมงานความปลอดภัยจึงได้ประเมิน
โครงสร้างระบบบริหารความปลอดภัยอีกครั้ง เพ่ือเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 

ข้อ ข้อค าถาม/กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

การบริหารจัดการ         

1 มีนโยบายความปลอดภัย อา

ชีว 

อนามัย และสภาพแวดล้อมใน

การท างาน และมีการประกาศ

ให้ลูกจ้างทุกระดับรับทราบ 

✓     

คณะกรรมการความปลอดภัยสร้าง

นโยบายดา้นความปลอดภยั อาชีวอ

นามัยและสภาพแวดล้อมในการ

ท างาน 

2 มีการแต่งตั้งคณะกรรมการ

ความปลอดภัยฯ 

✓     

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยระดับวิชาชีพ

ร่วมกับแผนกบุคคลจดัการเลือกตัง้

ใหม่เมื่อคณะกรรมการความปลอดภัย

ชุดเดิมหมดอายตุามระยะเวลาที่

ก าหนด และกรรมการผู้จัดการแตง่ตั้ง

คณะกรรมการใหม ่
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

3 มีการแต่งตั้งจป.บริหาร ✓       

4 มีการแต่งตั้งจป.วิชาชีพ 

✓     

กรรมการผู้จดัการแต่งตั้ง จป.วิชาชีพ

ใหม่ เนื่องจากมีพนักงานใหม่เป็นจป.

วิชาชีพ 2 คน 

5 มีการแต่งตั้งจป.หัวหน้างาน     I มีการแต่งตั้งเพิม่เตมิ แต่ยังไม่ครบถ้วน 

6 มีแผนงานด้านความปลอดภัย 

อาชีวอนามัย และ

สภาพแวดล้อมในการท างาน 

    I 

มีการจัดท าแผนงานความปลอดภยั

โดยอ้างอิงจากมาตรการที่ก าหนดเพื่อ

แก้ปัญหาด้านความปลอดภัย 

7 มีการประเมินการปฏิบตัิด้าน

อาชีวอนามัยฯ ตามกฎหมาย 
    I 

มีติดตามกฎหมายและประเมินการ

ปฏิบัติตามกฎหมาย อย่างน้อยเดอืน

ละ 1 ครั้ง และมีการผลักดันให้ปฏิบัติ

ตามกฎหมาย 

การบริหารทรัพยากร         

กฎ/ข้อบังคับ         

8 มีการจัดท าข้อบังคับและคู่มือ

ความปลอดภัยในการท างาน

ให้พนักงาน 

 ✓    

มีการจัดท าคู่มือความปลอดภยัและ

แจกจ่ายให้แก่พนักงาน 

การสื่อสารและประชาสัมพันธ ์         

9 มีการแจกคู่มือปฏิบัติงานให้

ลูกจ้างทุกคนก่อนลูกจ้างจะเข้า

ท างาน หรือเปลี่ยนต าแหน่ง

งาน หรือเปลี่ยนสถานท่ีท างาน 

✓     

จัดท าข้อบังคับการท างานแล้ว

แจกจ่ายไปยังทุกแผนกแล้ว 
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

10 มีการเผยแพรร่ายชื่อและ

หน้าท่ีความรับผิดชอบของ

คณะกรรมการความปลอดภัย

ฯ ให้ลูกจ้างทราบ 

✓     

มีการประกาศรายชื่อคณะกรรมการ

ชุดเก่า  

11 มีการประกาศมติของที่ประชุม

คณะกรรมการความปลอดภัย 

ไว้ในท่ีเปิดเผยให้พนักงาน

ทราบ ภายใน 7 วันหลังการ

ประชุม 

    I 

จัดให้มีการประชุมคณะกรรมการ

ความปลอดภัย เดือนละ 1 ครั้ง และมี

การประกาศมติที่ประชุมตามความ

เหมาะสม 

12 มีการตดิสญัลักษณ์เตือน

อันตรายและเครื่องหมาย

เกี่ยวกับความปลอดภัย อาชี

วอนามัยและสภาพแวดล้อมใน

การท างานภายในสถานท่ี

ท างาน 

    I 

การติดตั้งป้ายในบางพื้นที่ยังไม่แลว้

เสร็จ 

13 มีการช้ีแจงหน้าท่ีสวมใส่

อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคล 

และการดูแลรักษาอุปกรณ์

ให้แก่พนักงานทราบ รวมถึง

บทลงโทษหากไม่ปฏิบัตติาม 

✓     

หัวหน้างานและเจ้าหน้าที่ความ

ปลอดภัยระดับหัวหน้างานเป็นสอน

วิธีการใช้ และน ากฎหมายที่อ้างถึงการ

ให้พนักงานใส่อุปกรณ์ความปลอดภัย

ติดประกาศให้พนักงานได้ทราบโดยทั่ว

กัน 
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

14 มีการแจ้งให้พนักงานทราบถึง

หน้าท่ีการดูแลสภาพแวดล้อม

การท างาน เพื่อให้เกิดความ

ปลอดภัยต่อชีวิต ร่างกาย 

จิตใจ และสุขภาพอนามยั ตาม

สภาพงานและพื้นท่ีรับผดิชอบ 

    I 

หัวหน้างานเป็นผู้ชี้แจงพนักงาน 

และควบคมุดูแลอย่างใกล้ชิด 

15 มีการแจ้งข่าวหรือกิจกรรม

ด้านความปลอดภยัให้แก่

พนักงานได้รับทราบ 
    I 

ขาดการการประสานงานกับทีมงาน

ที่ต้องร่วมท ากิจกรรม และแจ้งวัน 

เวลาที่มีกิจกรรมกระช้ันชิดเกินไป 

พนักงานบางคนไม่ทราบ 

การฝึกอบรม         

16 มีการจัดอบรมลูกจ้างให้มี

ความรู้เกี่ยวกับข้อบังคับและ

คู่มือความปลอดภัยในการ

ท างานให้พนักงาน 

    I 

มีการอบรบข้อบังคับในวันแรกของ

การท างาน และหัวหน้างานอบรม

พนักงานใหม่ตามระเบียบวิธีปฏิบตัิ

ของแผนก  

17 มีการสอนงาน แจ้งข้อมูล

อันตราย พร้อมบอกวิธีป้องกัน

อันตรายให้พนักงานใหม่ หรือ

พนักงานท่ีเปลี่ยนต าแหน่งงาน

ทราบก่อนท างาน     I 

มีการสอนงานเกีย่วกับการท างาน

ตามขั้นตอนงานท่ีถูกต้องแต่ขาดการ

บ่งช้ีว่ากิจกรรมใดมีอันตรายบ้าง 

หัวหน้างานบางแผนกยังไมต่ระหนัก

ถึงการปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย 

จป.วิชาชีพ หัวหน้าแผนกท่ีเกี่ยวข้อง 

และตัวแทนฝ่ายบรหิารพิจารณา

เพิ่มเตมิข้อปฏิบัตเิพื่อความปลอดภัย

ในวิธีปฏิบัติงานไปบางส่วน 
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

18 มีการฝึกอบรมความปลอดภัย 

อาชีวอนามัย และ

สภาพแวดล้อมในการท างาน 

ให้กับพนักงานทุกคน 

    I 

มีการอบรมโดยวิทยากรจากกรม

สวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน 

19 มีการอบรมเจ้าหน้าที่ความ

ปลอดภัยระดับหัวหน้างาน 
    I 

ท าการส ารวจรายชื่อใหม่แต่ยังไมม่ี

การส่งเจ้าหน้าท่ีไปอบรม 

20 มีการอบรมเจ้าหน้าที่ความ

ปลอดภัยระดับบริหาร 
✓     

  

21 มีการอบรมคณะกรรมการ

ความปลอดภัย อาชีวอนามัย 

และสภาพแวดล้อมในการ

ท างาน เกี่ยวกับบทบาทหน้าท่ี

ตามกฎหมาย 

✓     

  

สิ่งอ านวยความสะดวก         

แสงสว่าง         

22 มีม่านกั้นแสง และมีการรับ

แสงจากธรรมชาติในช่วงเวลา

กลางวันที่ไม่ร้อนเกินไป 
✓     

  

23 ควรจัดให้มีแสงสว่างที่เพียงพอ

และเหมาะสมกับลักษณะงาน 

โดยการเพิ่มดวงไฟ โคมไฟ 

ฉากสะท้อนแสง หรือเปลี่ยน

ต าแหน่งดวงไฟท่ีมีอยู ่

✓     

หัวหน้าแผนกต้องดูแลให้พนักงาน

เปิดประตูเพื่อรับแสงธรรมชาติ และ

ปรับปรุงระบบไฟฟ้าโดย

คณะกรรมการอนุรักษ์พลังงาน 
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

24 ควรจัดให้มดีวงไฟเฉพาะท่ี 

หรือดวงไฟท่ีปรับระดับได้ ให้

เหมาะสมกับงานท่ีละเอียด 
✓     

  

25 ควรท าความสะอาดและดูแล

รักษาอุปกรณ์ที่ให้แสงสว่าง 

และเปลี่ยนดวงไฟเป็นประจ า 
✓     

มีการท าความสะอาดอุปกรณ์ในวัน

เปิดงานหลังจากหยุดงานเป็น

เวลานาน และเนื่องจากเปดิท างาน 

2 กะ คือกะกลางวันและกลางคืน 

เมื่อหลอดไฟช ารุดจะสามารถทราบ

ได้ทันที 

สวัสดิการ         

26 ควรจัดให้มีน้ าดื่มสะอาดใน

สถานท่ีท างานอย่างเพียงพอ 
✓     

  

27 ควรจัดให้มหี้องน้ า-ห้องสุขาท่ี

สะอาดพร้อมสบู่ใกล้สถานท่ี

ท างานและมีห้องสุขาส าหรับ

เพสหญิงแยกต่างหาก 

✓     

  

28 ควรจัดให้มีท่ีรับประทาน

อาหารที่สะอาด สะดวก เป็น

สัดส่วน 
✓     

  

29 ควรจัดให้มีท่ีเกบ็ของส่วนตัว 

เช่น เสื้อผ้า ท่ีเก็บรถจักรยาน 

หรือของส่วนตัวอ่ืนๆ 
✓     
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

30 ควรจัดให้มีอุปกรณ์ปฐม

พยาบาล และมีการฝึกหดั

ผู้ช่วยพยาบาล 
✓     

  

31 มีอุปกรณ์คุม้ครองส่วนบุคคล

ให้กับพนักงานในพ้ืนท่ีเสี่ยงต่อ

อันตรายจากสภาพแวดล้อม

การท างาน 

✓     

ส ารวจและจดัซื้อแล้วเสรจ็ 

การจัดการอาคารสถานท่ี         

32 มีการระบายอากาศแบบ

ธรรมชาติ โดยมีช่องระบาย

อากาศที่หลังคา ผนัง และ

หน้าต่างหรือประต ู

✓     

จัดหาพัดลมมาถ่ายเทอากาศให้

หมุนเวียนภายในแผนก 

33 มีการควบคุมหรือปิดกั้นการ

สัมผสัแหล่งก าเนิดความร้อน 

เสียง ควัน ไอ  ออกจาก

สถานท่ีท างาน 

✓     

ให้พนักงานสวมใส ่PPE และมีการ

ควบคุมจากหัวหน้างาน 

34 มีเครื่องดับเพลิงชนิดมือถือ

อย่างเพียงพอ และน ามาใช้ได้

อย่างสะดวก รวมทั้งพนักงาน

ต้องรู้วิธีการใช้เครื่องดับเพลิง

นั้น 

✓     

มีถังดับเพลิง พนักงาน โดยเฉพาะ

พนักงานใหม่ได้รับการฝึกอบรมเรือ่ง

การใช้ถังดับเพลิงตามกฎหมาย

ก าหนดทุกปี  
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

35 มีทางออกท่ีไม่มีสิ่งกีดขวาง

อย่างน้อย 2 ทางในที่ท างาน

ทุกช้ันหรือทุกห้องใหญ่ 

    I 

ทางออกยังมีรถเข็นผ้าวางกีดขวาง

อยู่เสมอ  

36 ทางเดินโล่งเตียน สะอาด และ

สะดวกต่อการเดินไปมาของ

พนักงานและการขนย้าย

สิ่งของ 

    I 

ทางออกยังมีรถเข็นผ้าวางกีดขวาง

อยู่เสมอ  

37 มีการเดินสายไฟเป็นระเบยีบ

ไม่ระเกะระกะทางเดินจนเป็น

อันตรายหรืออุปสรรคต่อการ

ท างาน 

✓     

  

การควบคุมอันตรายจากการท างาน         

แผนกย้อมผ้า 

การปฏิบัติตามขั้นตอนการ

ท างาน 
      

  

38 มีวิธีการปฏิบตัิงานทุกกิจกรรม

การผลิต ซึ่งมีวิธีการติดตาม

การท างาน มีการก าหนดข้อ

ปฏิบัติด้านความปลอดภัย

ชัดเจน 

    I 

หัวหน้าแผนก ตัวแทนฝา่ยบริหาร 

และจป.วิชาชีพ ก าลังด าเนินการ

ปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานใหม้ีข้อปฏิบตัิ

เพื่อความปลอดภัยในขั้นตอนการ

ผลิตทีม่ีความเสี่ยงต่ออันตราย 
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

39 มีวิธีการปฏิบตัิงานเฉพาะ

ส าหรับการท างานกับปัจจัย

เสี่ยงท่ีก่อให้เกิดอุบัตเิหตุ  
✓     

เพิ่มเตมิเป็นข้อปฏิบตัิเพื่อความ

ปลอดภัยในวิธีปฏิบัติงานท่ีมีอยู่แลว้ 

การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ         

40 ไม่มสีิ่งกีดขวาง หรือสิ่งไม่

จ าเป็นบรเิวณเส้นทางการ

เคลื่อนย้ายวสัด ุ
    I 

แม้จะมีการจัดระเบยีบรถเข็นผ้า

แล้วแต่ในบางช่วงที่ปริมาณงานมาก

ก็ยังมีการวางรถเข็นขวางเส้นทาง

เคลื่อนย้ายวสัด ุ

41 ควรจัดให้มีช้ันวางของที่

สะดวกและเพียงพอ ส าหรับ

เก็บวัตถุดิบหรือผ้าที่อยู่

ระหว่างด าเนินการ 

    I 

พื้นที่ส าหรับเตรียมวัตถุดิบก่อนย้อม

ยังไม่เพียงพอ  

42 ควรใช้แผ่นรองสิ่งของ (พา

เลท) ส าหรับวางและขนยา้ย

วัตถุดิบ ผ้าส าเร็จ ท่ีเหมาะสม 
✓     

มีการใช้ในพาเลตในแผนกท่ีจ าเปน็ 

43 ควรติดล้อท่ีตู้เก็บของ กระบะ 

โต๊ะปฏิบัติงาน และอื่นๆ ท่ีจะ

เป็นต้องเคลื่อนยา้ยบ่อยๆ 
✓     

  

44 ควรใช้รถเข็น รถยก เครน 

หรือกลไกอ่ืนๆ เพื่อช่วยขน

ย้ายของหนัก 
✓     
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรมท่ี

ด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรมท่ี

ยังไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรมท่ี

ด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

พ้ืนที่ท างาน         

45 ควรติดตั้งสวิตช์ เครื่องมือ ปุ่ม

ควบคุม และวสัดตุ่างๆ ให้อยู่

ในระยะที่ควรหยิบจับง่ายและ

สะดวก 

✓     

  

46 มีอุปกรณ์ช่วยยก หรือกลไก

อื่นๆ เพื่อช่วยให้การออกแรง

ของพนักงานลดลง 
 ✓    

 

47 มีพื้นหน้างานท่ีมั่นคงแข็งแรง 

สะอาด ไม่มีหลุม ไมล่ื่น ไมม่ีสิ่ง

กีดขวางหรือสิ่งไม่จ าเป็น

บริเวณท างาน 

    I 

บางพื้นที่ท างานมีพื้นขรุขระ  

48 ควรปรับระดับความสูงของ

อุปกรณ์ ปุ่มควบคมุงาน พื้น

หน้างานต่างๆ เพื่อหลีกเลี่ยง

การท างานท่ีต้องอยู่ในท่างอตัว 

โก้งโค้ง หรือยกแขนสูง 

✓    

 

49 การจัดพื้นที่พักให้แก่พนักงาน 

มีแสงสว่างเพียงพอ ไม่อับทึบ 

มีการระบายอากาศ 
✓    

 

50 ออกแบบพื้นที่ท างานให้

พนักงานมีการเปลีย่นอิริยาบถ

ระหว่างการท างานอยู่เสมอ  
✓    
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรมท่ี

ด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรมท่ี

ยังไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรมท่ี

ด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

51 ควรจัดให้มเีก้าอี้ ม้านั่งท่ีมี

ความสูงพอเหมาะ และมีพนัก

พิงที่แข็งแรง 
✓     

  

ความปลอดภัยของเคร่ืองจักร         

52 มีการตดิฝาครอบหรือครอบ

นิรภัยส่วนท่ีเคลื่อนไหว มีป้าย

เตือนอันตราย หรือระบบเตือน

ภัย ของเครื่องจักรและอุปกรณ์

ส่งถ่ายก าลังท่ีอาจเกดิอันตราย 

    I 

มีการตดิตั้งการด์ให้กับเครื่องจักร

บ้างแล้ว แต่ยังไม่ทั้งหมด 

53 ควรติดตั้งอุปกรณ์ความ

ปลอดภัยต่างๆ ท่ีสามารถหยุด

การท างานของเครื่องจักร 

ขณะที่มือของพนักงานยังอยู่ใน

ส่วนท่ีเป็นอันตราย 

✓     

  

54 มีระบบป้องกันหรือตัด

กระแสไฟฟ้า มีสายดิน เมื่อ

เกิดการรั่ว การลดัวงจร หรือ

ฟ้าผ่า 

✓     

  

55 ให้แน่ใจว่า มีการบ ารุงรักษา

เครื่องจักรเป็นอยา่งดี และไมม่ี

ช้ินส่วนท่ีช ารุด ✓     
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรมท่ี

ด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรมท่ี

ยังไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรมท่ี

ด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

การควบคุมสารเคมี         

56 มี MSDS ของสารเคมีทุกชนิด

อยู่ในพ้ืนท่ีท างาน และมี

อุปกรณ์ดดูซับ กักเก็บสารเคมี 

เตรียมไว้เผื่อเกดิการหกรั่วไหล 

✓     

ใช้วัสดุดูดซับร่วมกับฝ่ายวิศวกรรม

และซ่อมบ ารุงเพราะพื้นท่ีใกล้กัน 

57 มีการจัดการพื้นที่จัดเก็บ

สารเคมีอย่างเหมาะสม เช่น

แยกสารเคมีที่ท าปฏิกริิยากัน

หรือไมเ่ข้ากันออกจากกัน  

✓     

  

58 พื้นที่จัดเก็บสารเคมมีีอากาศ

ถ่ายเท แห้ง และไม่สมัผสักับ

แสงแดดโดยตรง 
✓     

 ให้พนักงานใช้ PPE เมื่อต้อง

ท างานให้ห้องเคมี 

59 มีการจัดเตรียมพื้นท่ีและ

อุปกรณ์ลา้งท าความสะอาด

ร่างกายให้กับพนักงาน 
✓     

มีการซ่อมแซม 

60 ควรจัดให้มีอุปกรณ์คุม้ครอง

ความปลอดภัยส่วนบุคคลที่

เหมาะสมกับการท างานกับการ

เคมีโดยเฉพาะ 

✓     

มีการตรวจสอบและเปลี่ยนใหเ้มื่อ

พบว่าหมดอายุการใช้งาน 

61 ควรจัดให้มีการอบรมการใช้

และบ ารุงรักษาอุปกรณ์

คุ้มครองความปลอดภยัส่วน

บุคคลอย่างถูกวิธี และมีการ

ดูแลตรวจสอบใหม้ีการใช้เป็น

ประจ า 

 ✓    

จัดการอบรมเกี่ยวกับการใช้

อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภยั

โดยคณะกรรมการความปลอดภัย

และจป.วิชาชีพ 
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรมท่ี

ด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรมท่ี

ยังไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรมท่ี

ด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

การจัดระบบงาน         

62 ควรขจัดงานบางอย่างที่ใช้แรง

มากเกินไป โดยใช้เครื่องจักร

เข้ามาช่วยผ่อนแรง 

 ✓    

 

63 ควรให้พนักงานสดช่ืนตื่นตัวอยู่

เสมอ ลดความเมื่อยล้าโดยการ

เปลี่ยนลักษณะงานท่ีท าบ่อยๆ 

มีโอกาสเปลี่ยนอิริยาบถการ

ท างาน มีช่วงพักสั้นๆ มีโอกาส

พูดคุยกับพนักงานอ่ืนๆ  

✓     

  

64 ควรใช้กลุ่มควบคุมคุณภาพ

หรือท างานเป็นกลุ่ม เพื่อ

ช่วยกันปรับปรุงผลผลิตและ

คุณภาพ 

  X   

ยังไม่สามารถด าเนินการได ้

65 ควรจัดวางผังใหม่และล าดับ

ขั้นตอนการท างานใหม่เพื่อ

ช่วยให้การไหลของการผลิตดี

ขึ้น 

    I 

ยังไม่สามารถด าเนินการได ้
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

แผนกตกแต่งส าเร็จ 

การปฏิบัติตามขั้นตอนการท างาน         

66 มีวิธีการปฏิบตัิงานทุกกิจกรรม

การผลิต ซึ่งมีวิธีการติดตามการ

ท างาน มีการก าหนดข้อปฏิบตัิ

ด้านความปลอดภยัชัดเจน 
    I 

หัวหน้าแผนก ตัวแทนฝา่ยบริหาร 

และจป.วิชาชีพ ก าลังด าเนินการ

ปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานใหม้ีข้อ

ปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยใน

ขั้นตอนการผลิตที่มีความเสี่ยงต่อ

อันตราย 

67 มีวิธีการปฏิบตัิงานเฉพาะส าหรับ

การท างานกับปัจจัยเสี่ยงท่ี

ก่อให้เกิดอุบัติเหตุ  ✓     

เพิ่มเตมิเป็นข้อปฏิบตัิเพื่อความ

ปลอดภัยในวิธีปฏิบัติงานท่ีมีอยู่

แล้ว 

การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ         

68 ไม่มสีิ่งกีดขวาง หรือสิ่งไม่จ าเป็น

บริเวณเส้นทางการเคลื่อนย้าย

วัสด ุ
    I 

แม้จะมีการจัดระเบยีบรถเข็นผ้า

แล้วแต่ในบางช่วงที่ปริมาณงาน

มากก็ยังมีการวางรถเข็นขวาง

เส้นทางเคลื่อนย้ายวัสด ุ

69 ควรจัดให้มีช้ันวางของที่สะดวก

และเพียงพอ ส าหรับเก็บวัตถุดิบ

หรือผ้าที่อยู่ระหว่างด าเนินการ 

    I 

พื้นที่ส าหรับเตรียมวัตถุดิบก่อน

ย้อมยังไมเ่พียงพอ  

70 ควรใช้แผ่นรองสิ่งของ (พาเลท) 

ส าหรับวางและขนย้ายวัตถุดิบ 

ผ้าส าเร็จ ท่ีเหมาะสม 
✓     

มีการใช้ในพาเลทเพ่ิมขึ้นในส่วน

ของการยกผ้าม้วนแกน 
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

71 ควรติดล้อท่ีตู้เก็บของ กระบะ 

โต๊ะปฏิบัติงาน และอื่นๆ ที่จะ

เป็นต้องเคลื่อนยา้ยบ่อยๆ 
✓     

  

72 ควรใช้รถเข็น รถยก เครน หรือ

กลไกอ่ืนๆ เพื่อช่วยขนย้ายของ

หนัก 
✓     

  

พ้ืนที่ท างาน         

73 ควรติดตั้งสวิตช์ เครื่องมือ ปุ่ม

ควบคุม และวสัดตุ่างๆ ให้อยู่ใน

ระยะที่ควรหยิบจับง่ายและ

สะดวก 

✓     

  

74 มีอุปกรณ์ช่วยยก หรือกลไกอ่ืนๆ 

เพื่อช่วยให้การออกแรงของ

พนักงานลดลง 
✓     

ใช้รถยกขนาดเล็กในการ

เคลื่อนย้ายผ้าม้วนแกน 

75 มีพื้นหน้างานท่ีมั่นคงแข็งแรง 

สะอาด ไม่มีหลุม ไมล่ื่น ไมม่ีสิ่ง

กีดขวางหรือสิ่งไม่จ าเป็นบริเวณ

ท างาน 

    I 

บางพื้นที่ท างานมีพื้นขรุขระ  

76 ควรปรับระดับความสูงของ

อุปกรณ์ ปุ่มควบคมุงาน พื้นหน้า

งานต่างๆ เพื่อหลีกเลี่ยงการ

ท างานท่ีต้องอยู่ในท่างอตัว 

โก้งโค้ง หรือยกแขนสูง 

✓     
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียังไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

77 การจัดพื้นที่พักให้แก่พนักงาน มี

แสงสว่างเพียงพอ ไม่อับทึบ มี

การระบายอากาศ 
  I 

พื้นที่พักของพนักงานคุม

เครื่องอบเรซิ่นอยู่ในพ้ืนท่ีอับทึบ

อากาศไม่ถ่ายเท และร้อน 

78 ออกแบบพื้นที่ท างานให้พนักงาน

มีการเปลี่ยนอิรยิาบถระหว่าง

การท างานอยู่เสมอ  
  I 

งานของแผนกตกแต่งส าเร็จบาง

ต าแหน่งงานต้องคุมเครื่องจักร

เดียว ซ้ าๆ กันทุกวัน และนั่งอยู่ใน

ท่าเดิมตลอดการท างาน 

79 ควรจัดให้มเีก้าอี้ ม้านั่งท่ีมีความ

สูงพอเหมาะ และมีพนักพิงที่

แข็งแรง 
✓   

  

ความปลอดภัยของเคร่ืองจักร         

80 มีการตดิฝาครอบหรือครอบ

นิรภัยส่วนท่ีเคลื่อนไหว มีป้าย

เตือนอันตราย หรือระบบเตือน

ภัย ของเครื่องจักรและอุปกรณ์

ส่งถ่ายก าลังท่ีอาจเกดิอันตราย 

    I 

มีการตดิตั้งการด์ให้กับเครื่องจักร

บ้างแล้ว แต่ยังไม่ทั้งหมด 

81 ควรติดตั้งอุปกรณ์ความปลอดภัย

ต่างๆ ท่ีสามารถหยดุการท างาน

ของเครื่องจักร ขณะที่มือของ

พนักงานยังอยู่ในส่วนท่ีเป็น

อันตราย 

✓     

  

82 มีระบบป้องกันหรือตัด

กระแสไฟฟ้า มีสายดิน เมื่อเกิด

การรั่ว การลัดวงจร หรือฟ้าผ่า 
✓     
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

83 ให้แน่ใจว่า มีการบ ารุงรักษา

เครื่องจักรเป็นอยา่งดี และไมม่ี

ช้ินส่วนท่ีช ารุด 
✓     

  

การควบคุมสารเคมี         

84 มี MSDS ของสารเคมีทุกชนิดอยู่

ในพื้นที่ท างาน และมีอุปกรณด์ูด

ซับ กักเก็บสารเคมี เตรียมไวเ้ผื่อ

เกิดการหกรั่วไหล 

✓     

ใช้วัสดุดูดซับร่วมกับฝ่ายวิศวกรรม

และซ่อมบ ารุงเพราะพื้นท่ีใกล้กัน 

85 มีการจัดการพื้นที่จัดเก็บสารเคมี

อย่างเหมาะสม เช่นแยกสารเคมี

ที่ท าปฏิกิริยากันหรือไมเ่ข้ากัน

ออกจากกัน  

✓     

  

86 พื้นที่จัดเก็บสารเคมมีีอากาศ

ถ่ายเท แห้ง และไม่สมัผสักับ

แสงแดดโดยตรง 
✓     

 ให้พนักงานใช้ PPE เมื่อต้อง

ท างานให้ห้องเคมี 

87 มีการจัดเตรียมพื้นท่ีและอุปกรณ์

ล้างท าความสะอาดร่างกาย

ให้กับพนักงาน 
✓     

มีการซ่อมแซม 

88 ควรจัดให้มีอุปกรณ์คุม้ครอง

ความปลอดภัยส่วนบุคคลที่

เหมาะสมกับการท างานกับการ

เคมีโดยเฉพาะ 

✓     

มีการตรวจสอบและเปลี่ยนใหเ้มื่อ

พบว่าหมดอายุการใช้งาน 
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

89 ควรจัดให้มีการอบรมการใช้และ

บ ารุงรักษาอุปกรณ์คุ้มครอง

ความปลอดภัยส่วนบุคคลอยา่ง

ถูกวิธี และมีการดูแลตรวจสอบ

ให้มีการใช้เป็นประจ า 

    I 

จัดการอบรมเกี่ยวกับการใช้

อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภยั

โดยคณะกรรมการความปลอดภัย

และจป.วิชาชีพ 

การจัดระบบงาน         

90 ควรขจัดงานบางอย่างที่ใช้แรง

มากเกินไป โดยใช้เครื่องจักรเข้า

มาช่วยผ่อนแรง 
✓     

มีการใช้รถยกขนาดเล็กเคลื่อนย้าย

ผ้าม้วนแกน 

91 ควรให้พนักงานสดช่ืนตื่นตัวอยู่

เสมอ ลดความเมื่อยล้าโดยการ

เปลี่ยนลักษณะงานท่ีท าบ่อยๆ มี

โอกาสเปลี่ยนอิรยิาบถการ

ท างาน มีช่วงพักสั้นๆ มีโอกาส

พูดคุยกับพนักงานอ่ืนๆ  

✓     

  

92 ควรใช้กลุ่มควบคุมคุณภาพหรือ

ท างานเป็นกลุ่ม เพื่อช่วยกัน

ปรับปรุงผลผลิตและคณุภาพ 
  X   

ยังไม่สามารถด าเนินการได ้

93 ควรจัดวางผังใหม่และล าดับ

ขั้นตอนการท างานใหม่เพื่อช่วย

ให้การไหลของการผลิตดีขึ้น 
    I 

อยู่ระหว่างการปรับปรุง 

 
 



 

 

189 

ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

การวัดและวิเคราะห์ปัญหาด้านความปลอดภัยฯ 

94 การเก็บรวบรวมสถิติอุบัติเหตุ

และการเจ็บป่วยจากการท างาน 
✓     

แผนกบุคคลจัดท าบันทึกการ

เบิกจ่ายยาของแตล่ะแผนก 

95 การตรวจสุขภาพพนักงาน

ประจ าปี และการตรวจสุขภาพ

ตามปัจจยัเสีย่ง 
✓     

  

96 การตรวจวดัด้านสิ่งแวดล้อม

ประจ าป ี
✓     

  

97 มีการประเมินอันตรายตาม

ลักษณะงาน หรือพื้นที่การ

ท างานต่างๆ  
    I 

จัดการประเมินความเสี่ยงด้าน

สารเคมี และการประเมินความ

เสี่ยงของแผนกย้อมผ้าและตกแต่ง

ส าเรจ็ 

98 จัดท าแผนการด าเนินงานด้าน

ความปลอดภัย อาชีวอนามัย 

และสภาพแวดล้อมในการท างาน 

และจัดท าแผนควบคมุดูแล

ลูกจ้างและโรงงาน 

    I 

จัดท าแผนงานรวมโดยจป.วิชาชีพ 

และแผนงานย่อยโดยน าประเด็นที่

มีความเสี่ยงของแต่ละแผนกมาหา

มาตรการแก้ไข 

99 ตรวจสอบการใส่อุปกรณ์

คุ้มครองของพนักงาน 
✓     

มีการตรวจสอบการใช้อุปกรณ์

คุ้มครองความปลอดภยัโดย

คณะกรรมการความปลอดภัย

เดือนละ 1 ครั้ง 
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ตารางที่ 26 ผลการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
(ต่อ) 

ข้อ กิจกรรม 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การครบ 

ถ้วน 

กิจกรรม

ท่ียัง

ไม่ได้

ด าเนิน 

การ 

กิจกรรม

ท่ีด าเนิน 

การแล้ว

ไม่เสร็จ 

บันทึกผลท่ีส าคัญ 

การแก้ไขและป้องกนัปัญหาด้านความปลอดภัยฯ  

100 มีการจัดการให้พนักงานสามารถ

แจ้งอุบัติเหตุและความเจ็บป่วย

ที่เกิดขึ้นจากการท างาน 
✓     

แผนกบุคคลมีการบันทึกการเกิด

อุบัติเหตุเป็นลายลักษณ์อักษร 

โดยเก็บจากแบบฟอร์มการ

สอบสวนอุบัติการณ ์

101 มีการสอบสวนอุบัติเหต ุ เมื่อ

เกิดอุบัติเหตุร้ายแรง และการ

สอบสวนพนักงานท่ีมีความเสี่ยง

ในการเป็นโรคจากการท างาน 

✓     

มีการสอบสวนอุบัติเหตุตามวิธี

ปฏิบัติงานการสอบสวนอุบัติการณ ์

102 การป้องกันและระงับอัคคีภัย - 

การซ้อมหนไีฟ 
   I 

ยังมีไม่การฝึกซ้อมครั้งใหม ่

103 การตรวจสอบความพร้อมของ

อุปกรณ์ป้องกันอันตราย เช่น 

อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคล 

อุปกรณ์ดับเพลิง ไฟส ารอง

ฉุกเฉิน ทางเดินหนีไฟ ไซเรน 

เป็นต้น 

    I 

ก าลังจัดท าการบันทึกอุปกรณ์

คุ้มครองความปลอดภยัโดย

แผนกสโตร์อะไหล่และวัตถุดิบ  

104 การป้องกันการหกรั่วไหล - การ

ซ้อมหกรั่วไหล 
✓     

  

การทบทวนและประเมินผล         

105 การประชุมของคณะกรรมการ

ความปลอดภัย 
✓     

มีการประชุมทุกเดือน 

106 การประชุมทบทวนของฝ่าย

บริหาร 
  X   

ไม่เคยมีการประชุมทบทวน 
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จากการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง 
ทั้งหมด 106 กิจกรรม สามารถสรุปผลการประเมินได้ดังนี้ 

(1) กิจกรรมที่การครบถ้วนแล้ว       70 กิจกรรม  
 คิดเป็น 70 x 2 =  140 คะแนน   
(2) กิจกรรมที่กิจกรรมที่ด าเนินการแล้วแต่ยังไม่เสร็จ   33 กิจกรรม  
 คิดเป็น  33 x 1 =  33 คะแนน 
(3) กิจกรรมกิจกรรมที่ยังไม่ด าเนินการ      3 กิจกรรม  
 คิดเป็น 0 คะแนน 

ดังนั้น คะแนนการประเมินรวม คือ  173  คะแนน 
 

6.1.1 การบริหารจัดการ 
 หลักจากด าเนินการปรับปรุงตามมาตรการที่ทีมงานร่วมกันก าหนดขึ้นพบว่า 

หลังจากผู้บริหารเข้ามาเป็นประธานและเพ่ิมจ านวนกรรมการ ในคณะกรรมการความปลอดภัย 
จากนั้นท าการประชุมคณะกรรมการความปลอดภัยเดือนละ 1 ครั้ง และพบว่าในการแต่งตั้งเจ้าหน้าที่
ความปลอดภัยระดับหัวหน้างานยังคงไม่ครบถ้วน และแผนงานด้านความปลอดภัยยังเป็นแผนงานที่
จัดท าขึ้นมาเพ่ือปรับปรุงโครงการเล็กๆ ยังไม่มีแผนรวมกิจกรรมต่างๆ ในแต่ละปี ส่วนการประเมิน
การปฏิบัติตามกฎหมายยังคงล่าช้า 

6.1.2 การบริหารทรัพยากร 
  1) กฎ/ ข้อบังคับ 

  เมื่อท าการปรับปรุงคู่มือการท างานและท าการแจกจ่ายไปยังพนักงานของ
ทุกแผนกแล้ว ท าให้พนักงานสามารถเข้าถึงข้อมูลเกี่ยวกับข้อบังคับของโรงงานได้สะดวกยิ่งขึ้น มีการ
จัดท าคู่มือความปลอดภัยได้มีการรวมรวมประเด็นเกี่ยวกับความปลอดภัยในโรงงานฟอกย้อมและได้มี
การน ามาใช้ในการอบรมให้แก่พนักงานด้วย  
  2) การสื่อสารและประชาสัมพันธ์ 

  ได้มีการจัดท าเอกสารสนับสนุนเรื่องการสื่อสารเพ่ือความปลอดภัย โดย
ด าเนินตามระเบียบปฏิบัติงาน เรื่อง การสื่อสารและประชาสัมพันธ์ ของโรงงานที่มีอยู่ก่อนแล้ว และมี
การประกาศข้อความตามกฎหมายที่ก าหนดให้พนักงานมีหน้าที่สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคล 
และการดูแลรักษาอุปกรณ์ให้แก่พนักงานทราบ แต่ในการด าเนินกิจกรรมด้านความปลอดภัยยังมีการ
ประสานงานที่ล่าช้าอยู่ 
   
 



 

 

192 

  3) การฝึกอบรม 
  มีการจัดอบรมหลักสูตรความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมใน

การท างานส าหรับลูกจ้างทั่วไปและลูกจ้างเข้าท างานใหม่ โดยใช้วิทยากรจากภายนอก และให้
เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพอบรมเพ่ิมเติมในหลักสูตรการป้องกันอุบัติเหตุและโรคที่เกิดจาก
สภาพแวดล้อมการท างาน  

4) สิ่งอ านวยความสะดวก 

   หัวหน้าแผนกต่างๆ ตรวจสอบระบบแสงสว่าง เพ่ือพบว่าหลอดไฟเสีย ก็ท า
การแจ้งเจ้าหน้าที่ฝ่ายวิศวกรรมฯ มาซ่อมแซม และได้มีการสั่งซื้ออุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วน
บุคคลที่เหมาะสมให้กับพนักงาน ส าหรับพื้นที่ที่อับและอาการไม่ถ่ายมีการน าพัดลมมาเปิดเพ่ือถ่ายเท
อากาศให้หมุนเวียน แต่ส าหรับพ้ืนที่ทางเดินในพ้ืนที่การผลิตไม่สามารถปรับเปลี่ยนได้ จึงต้องจัด
ระเบียบการวางรถเข็นแทน ซึ่งหากมีการผลิตมากก็จะรถเข็นวางในพ้ืนที่ผลิตจนไม่มีที่ว่าง 

6.1.3 การควบคุมอันตรายจากการท างาน 
  1) การปฏิบัติตามข้ันตอนการท างาน 
   ได้เพ่ิมข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยในวิธีการท างานที่เกี่ยวข้องและให้
หัวหน้างานสามารถสอนงานพนักงานใหม่ตามข้ันตอนการท างานที่อยู่ในวิธีการท างาน 

2) การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ 
 มีการจัดระเบียบรถเข็นผ้าแล้วแต่ในบางช่วงที่ปริมาณงานมากก็ยังมีการ

วางรถเข็นขวางเส้นทางเคลื่อนย้ายวัสดุ และเนื่องจากการติดตั้งล้อส าหรับบล็อกวางผ้าม้วนแกนเซ็ต
เป็นวิธีที่ยังไม่เหมาะสม จึงได้จัดพ้ืนที่ในการวางบล็อกผ้าใหม่ที่สะดวกต่อการขนส่งและการ
เคลื่อนย้ายมายังพื้นที่การผลิต แต่ยังคงไม่เพียงพอ 

3) พ้ืนที่ท างาน 
   เนื่องจากการปรับปรุงพื้นที่ท างานให้เรียบต้องใช้การลงทุนที่สูง เพื่อป้องกัน
อุบัติเหตุจึงให้แผนกต่างๆ จึงต้องดูแลพ้ืนที่ท างานของตัวเองให้สะอาดอยู่เสมอ แต่ในการปรับปรุง
ระดับความสูงของปุ่มควบคุมยังไม่สามารถท าได้ เนื่องจากข้อจ ากัดด้านเงินทุน 

4) ความปลอดภัยของเครื่องจักร 
 มีการติดตั้งการ์ดแก่เครื่องจักรในบางส่วนไปแล้ว 
5) การควบคุมสารเคม ี

   มีการฝึกซ้อมกรณีสารเคมีหกรั่วไหลในห้องเคมีแผนกย้อมผ้าแต่ยังไม่มีการ
ฝึกซ้อมในแผนกตกแต่งส าเร็จ และได้จัดวัสดุดูดซับสารเคมีให้อยู่ระหว่างแผนกตกแต่งส าเร็จและฝ่าย
วิศวกรรมเพ่ือความสะดวกในการใช้งานหากมีเหตุฉุกเฉิน มีการอบรมการใช้อุปกรณ์คุ้มครองความ
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ปลอดภัยส่วนบุคคลตามหลักสูตรการป้องกันอุบัติเหตุและโรคที่เกิดจากสภาพแวดล้อมการท างาน 
และมีการตรวจสอบว่ามีการวางถังเคมีตามแผนผังหรือไม่ 

6) การจัดระบบงาน 
   ส าหรับแผนกตกแต่งส าเร็จสามารถน ารถยกมาช่วยในการยกม้วนผ้าแกน
เซ็ตได้  

6.1.4 การวัดและวิเคราะห์ปัญหาด้านความปลอดภัยฯ 
 แผนกบุคคลจัดท าบันทึกการเบิกจ่ายยาและบันทึกอุบัติเหตุของแต่ละแผนก มีการ

จัดท าแผนงานความปลอดภัยย่อยๆ ของโครงการปรับปรุง และมีการประเมินความเสี่ยงของแผนก
ย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จแล้วในเบื้องต้น คาดว่าจะมีการขยายขอบเขตไปยังทุกแผนก  

6.1.5 การแก้ไขและป้องกันปัญหาด้านความปลอดภัยฯ 
 ได้มีการน าระบบสอบสวนอุบัติการณ์มาใช้ในการสอบสวนอุบัติเหตุ มีการทบทวน

การฝึกซ้อมตามแผนฉุกเฉินของโรงงาน และเริ่มจัดท าการบันทึกอุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยโดย
แผนกสโตร์อะไหล่และวัตถุดิบ 

6.1.6 การทบทวนและประเมินผล 
 ยังไม่มีการจัดประชุมทบทวนผลการท างาน 

 
6.2 ผลการวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน 

 หลังจากการด าเนินตามมาตรการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานของ
แผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จ ได้ประเมินความเสี่ยงอีกครั้งเพ่ือน าผลไปค านวณประสิทธิภาพ
การปรับปรุง ดังตารางที่ 27 ถึง ตารางที ่30  
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ตารางที่ 27 การประเมินความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกย้อมผ้า หลังการปรับปรุง 
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ตารางที่ 27 การประเมินความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกย้อมผ้า หลังการปรับปรุง (ต่อ) 

 



 

 

196 

ตารางที่ 27 การประเมินความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกย้อมผ้า หลังการปรับปรุง (ต่อ) 
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ตารางที่ 27 การประเมินความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกย้อมผ้า หลังการปรับปรุง (ต่อ) 
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ตารางที่ 28 การประเมินความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานของแผนกย้อมผ้า หลังการปรับปรุง  
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ตารางที่ 28 การประเมินความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานของแผนกย้อมผ้า หลังการปรับปรุง  
(ต่อ) 
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ตารางที่ 28 การประเมินความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานของแผนกย้อมผ้า หลังการปรับปรุง  
(ต่อ) 
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ตารางที่ 29 การประเมินความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกตกแต่งส าเร็จ หลังการปรับปรุง 
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ตารางที่ 29 การประเมินความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกตกแต่งส าเร็จ หลังการปรับปรุง (ต่อ) 
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ตารางที่ 30 การประเมินความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานของแผนกตกแต่งส าเร็จ หลังการ
ปรับปรุง  
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ตารางที่ 30 การประเมินความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานของแผนกตกแต่งส าเร็จ หลังการ
ปรับปรุง (ต่อ) 
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  หลังจากประเมินความเสี่ยงแล้ว ท าการเปรียบเทียบค่าล าดับความเสี่ยงก่อนและ
หลังจากปรับปรุง ดังแสดงในตารางที่ 31 ถึง ตารางที่ 34  
 
ตารางที่ 31 เปรียบเทียบค่าล าดับความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุก่อนและหลังการปรับปรุง แผนกย้อมผ้า 

กระบวนการ/ขั้นตอน สภาพอันตราย 
ล าดับความ

เส่ียงก่อนการ
ปรับปรุง 

ล าดับความ
เส่ียงหลังการ

ปรับปรุง 

การย้อมผ้า/การใส่สีหรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-สี 

สารเคมีกระเด็นเข้าตาหรือ
สัมผัสร่างกาย 

64 16 

การชั่งสีและเคมี/ การชั่งสีและเคมี
ด้วยเครื่องชั่งแบบตาชั่ง-เครื่องชั่ง
อัตโนมัติ 

สารเคมีท าปฏิกิริยากัน  36 24 

การชั่งสีและเคมี/ การชั่งสีและเคมี
ด้วยเครื่องชั่งแบบตาชั่ง-เครื่องชั่ง
อัตโนมัติ 

เหยียบสารเคมีแล้วลื่นหกล้ม  36 24 

 การเตรียมผ้า, การย้อมผ้า, การ
สลัดน้ า/การเอาผ้าเข้าเครื่อง 

รถเข็นผ้าทับนิ้วเท้า 4 32 24 

การย้อมผ้า/การใส่สีหรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-สี 

ลื่นหกล้ม  32 24 

การชั่งสีและเคมี/ การชั่งสีและเคมี
ด้วยเครื่องชั่งแบบตาชั่ง-เครื่องชั่ง
อัตโนมัติ 

การท าปฏิกิริยาระหว่าง
สารเคมีและน้ า 

27 9 

การย้อมผ้า/การใส่สีหรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-สี 

น้ าร้อนลวก 24 6 

การย้อมผ้า/การใส่เกลือหรือโซดา
แอช 

ตะขอเกี่ยวถุงเกลือเกี่ยวอวัยวะ 12 9 

การย้อมผ้า/การใส่สีหรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-สี 

ไอน้ าจากเครื่องย้อมลวก
ใบหน้า 

8 2 

การชั่งสีและเคมี/การจ่ายเคมี สารเคมีท าปฏิกิริยากัน 6 6 
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ตารางที่ 31 เปรียบเทียบค่าล าดับความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุก่อนและหลังการปรับปรุง แผนกย้อมผ้า 
(ต่อ) 

กระบวนการ/ขั้นตอน สภาพอันตราย 
ล าดับความ

เส่ียงก่อนการ
ปรับปรุง 

ล าดับความ
เส่ียงหลังการ

ปรับปรุง 

การสลัดน้ า/การน าผ้าเข้าเครื่อง
สลัดน้ า 

ฝาเครื่องสลัดน้ าหล่น 6 6 

 การเตรียมผ้า โดนตัวโรยผ้าของเครื่องสาวผ้า
กระแทกหน้า 

4 4 

 การเตรียมผ้า เข็มจักรเย็บผ้าต านิ้ว 4 4 

 การย้อมผ้า/การเอาผ้าเข้าเครื่อง เข็มจักรเย็บผ้าต านิ้ว 4 4 
การย้อมผ้า/การใส่สีหรือเคมีโดย
เรียกจากห้องจ่ายเคมี-สี 

ฝาเครื่องกระแทกหน้า 3 3 

คะแนนรวม 298 165 

 
 หลังด าเนินมาตรการแก้ปัญหาพบคะแนนความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกย้อมผ้า ลดลง
ร้อยละ 44.63 
 
ตารางที่ 32 เปรียบเทียบค่าล าดับความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานก่อนและหลังการปรับปรุง 
แผนกย้อมผ้า 

กระบวนการ/ขั้นตอน สภาพอันตราย 
ล าดับความ

เส่ียงก่อนการ
ปรับปรุง 

ล าดับความ
เส่ียงหลังการ

ปรับปรุง 

 การเตรียมผ้า กล้ามเนื้ออักเสบจากการเข็นรถ 32 24 

 การเตรียมผ้า กล้ามเนื้ออักเสบจากการยกผ้า 32 8 

 การย้อมผ้า/การเอาผ้าออกจาก
เครื่องย้อมหลังจากเสร็จ, การสลัด
น้ า/การน าผ้าเข้าเครื่องสลัดน้ า 

กล้ามเนื้ออักเสบ 32 16 

 การย้อมผ้า/การใส่เกลือหรือโซดา
แอช 

กล้ามเนื้ออักเสบจากการยกถุง
เกลือโซดาแอช 

32 8 
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ตารางที่ 32 เปรียบเทียบค่าล าดับความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานก่อนและหลังการปรับปรุง 
แผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

กระบวนการ/ขั้นตอน สภาพอันตราย 
ล าดับความ

เส่ียงก่อนการ
ปรับปรุง 

ล าดับความ
เส่ียงหลังการ

ปรับปรุง 

การชั่งสีและเคมี/ การชั่งสีและเคมี
ด้วยเครื่องชั่งแบบตาชั่ง-เครื่องชั่ง
อัตโนมัติ, การจ่ายเคมี 

สัมผัสสารเคมีหรือไอระเหย
สารเคมี 

24 24 

การย้อมผ้า/การตั้งระดับน้ าใน
เครื่องย้อม 

เสียงดัง 24 24 

 การเตรียมผ้า/การย้อมผ้า หายใจเอาฝุ่นผ้าเข้าไปในระบบ
ทางเดินหายใจ 

16 16 

การชั่งสีและเคมี/ การชั่งสีและเคมี
ด้วยเครื่องชั่งแบบตาชั่ง-เครื่องชั่ง
อัตโนมัติ 

สูดดมฝุ่นผงของสี 16 16 

คะแนนรวม 208 136 

 
 หลังด าเนินมาตรการแก้ปัญหาพบคะแนนความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกย้อมผ้า ลดลง
ร้อยละ 36.62 
 
ตารางที่ 33 เปรียบเทียบค่าล าดับความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุก่อนและหลังการปรับปรุง แผนกตกแต่ง
ส าเร็จ  

กระบวนการ/ขั้นตอน สภาพอันตราย 
ล าดับความ

เส่ียงก่อนการ
ปรับปรุง 

ล าดับความ
เส่ียงหลังการ

ปรับปรุง 

การเตรียมเคมีอบ เหยียบสารเคมีแล้วลื่นหกล้ม 48 24 

การเตรียมเคมีอบ สารเคมีอันตรายกระเด็นเข้าตา 16 16 

การผ่าผ้า เดินชนเครื่องหมุนลูกด้าย 16 4 

การตกแต่งส าเร็จ ใบมีดตัดริมกาวบาด 12 9 

การตกแต่งส าเร็จ ลูกกลิ้งจับริมผ้าดึงเสื้อผ้า เส้น
ผม 

8 8 
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ตารางที่ 33 เปรียบเทียบค่าล าดับความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุก่อนและหลังการปรับปรุง แผนกตกแต่ง
ส าเร็จ (ต่อ) 

กระบวนการ/ขั้นตอน สภาพอันตราย 
ล าดับความ

เส่ียงก่อนการ
ปรับปรุง 

ล าดับความ
เส่ียงหลังการ

ปรับปรุง 

การตกแต่งส าเร็จ ลูกกลิ้งรีดผ้าหนีบมือ  4 4 

การตกแต่งส าเร็จ จักรเย็บผ้าต านิ้ว  4 4 

การตกแต่งส าเร็จ เข็มเครื่องอบต านิ้วมือ  4 4 

การผ่าผ้า ใบมีดผ่าผ้าบาด 3 3 

คะแนนรวม 115 76 

 
 หลังด าเนินมาตรการแก้ปัญหาพบคะแนนความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกย้อมผ้า ลดลง
ร้อยละ 33.91 
 
ตารางที่ 34 เปรียบเทียบค่าล าดับความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานก่อนและหลังการปรับปรุง 
แผนกตกแต่งส าเร็จ 

กระบวนการ/ขั้นตอน สภาพอันตราย 
ล าดับความ

เส่ียงก่อนการ
ปรับปรุง 

ล าดับความ
เส่ียงหลังการ

ปรับปรุง 

การผ่าผ้า กล้ามเนื้ออักเสบ 32 24 

การตกแต่งส าเร็จ กล้ามเนื้ออักเสบ 32 8 

การบรรจุหีบห่อ กล้ามเนื้ออักเสบ 32 24 

การเตรียมเคมีอบ สูดดมไอระเหยสารเคมี 24 24 

การผ่าผ้า หายใจเอาฝุ่นละอองเข้าไป
ในทางหายใจ 

16 16 

การตกแต่งส าเร็จ ความร้อน 12 12 

คะแนนรวม 148 108 

 
 หลังด าเนินมาตรการแก้ปัญหาพบคะแนนความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุของแผนกย้อมผ้า ลดลง
ร้อยละ 27.03 
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6.3 ผลการปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน 

 หลังจากการปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานโดยใช้วงล้อเดมมีในการ
ด าเนินงานสามารถวัดผลการเปลี่ยนแปลงได้ดังนี้ 

6.3.1 ผลการทดสอบความรู้ของพนักงาน 
  1) ผลการทดสอบความรู้ของพนักงานแผนกย้อมผ้า 
 
ตารางที่ 35 ผลของการทดสอบความรู้หลังการอบรมของพนักงานแผนกย้อมผ้า 

ข้อ แบบทดสอบ 
จ านวนพนักงานที่ท าถูก 

คน ร้อยละ 

1 ข้อใดไม่ใช่สาเหตุการเกิดอุบัติเหตุจากการกระท าของตัว

พนักงาน 

17 100 

2 ควรท าอย่างไรจึงจะสามารถป้องกันการเกิดอุบัติเหตุได้ 16 94 

3 เมื่อพบว่าตนเองมีอาการเจ็บป่วยควรท าอย่างไร 16 94 

4 ขั้นตอนใดอาจก่อให้เกิดการปวดกล้ามเนื้อได้ 17 100 

5 ข้อใดถูกต้องกับการท างานกับเครื่องจักร 17 100 

6 ในการใช้ลิฟต์บรรทุกของควรปฏิบัติอย่างไร 17 100 

7 ควรแต่งกายอย่างไรในขณะท างาน 17 100 

8 ในการดูแลบริเวณพ้ืนที่ท างานให้ปลอดภัยควรท า

อย่างไร 

17 100 

9 ข้อใดเป็นการใช้เครื่องสลัดน้ าที่ถูกวิธี 17 100 

10 ถ้าพ้ืนที่การท างานเปียกหรือมีน้ าขังควรท าอย่างไรขณะ

ท างาน 

17 100 

11 ข้อใดเป็นการยกหรือเคลื่อนย้ายสิ่งของที่ถูกต้อง 17 100 

12 ขณะที่เครื่องย้อมมีการข้ึนอุณหภูมิควรท าอย่างไร 17 100 

13 เมื่อต้องท างานในทีมีฝุ่นควรท าอย่างไร 17 100 
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ตารางที่ 35 ผลของการทดสอบความรู้หลังการอบรมของพนักงานแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ข้อ แบบทดสอบ 
จ านวนพนักงานที่ท าถูก 

คน ร้อยละ 

14 หากหายใจเอาฝุ่นเข้าไปในร่างกายเป็นเวลานานหลายปี

จะเป็นอันตรายอย่างไร 

17 100 

15 ควรท าอย่างไรเมื่อต้องท างานในบริเวณท่ีมีสารเคมี 17 100 

16 เมื่อท าสารเคมีหกระหว่างตักใช้งานควรท าอย่างไร 17 100 

17 ข้อใดเป็นการจัดเก็บสารเคมีที่ถูกต้อง 17 100 

18 ถ้าใช้สารเคมีเหลืออยู่ในถังเล็กน้อย แต่ต้องเปลี่ยนถัง

ใหม่ควรท าอย่างไร 

16 94 

19 ควรจัดเก็บ ยากัดสี (SODIUM  HYDROSULPHITE) 

อย่างไรจึงจะปลอดภัย 

17 100 

20 ควรจัดเก็บหรือใช้โซดาไฟอย่างไรจึงจะปลอดภัย  17 100 

คะแนนเฉลี่ย 19.82  

คิดเป็นร้อยละ 99.12  

 
 
  2) ผลการทดสอบความรู้ของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ 
 
ตารางที่ 36 ผลของการทดสอบความรู้หลังการอบรมของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ  

ข้อ แบบทดสอบ 
จ านวนพนักงานที่ท าถูก 

คน ร้อยละ 

1 ข้อใดไม่ใช่สาเหตุการเกิดอุบัติเหตุจากการกระท าของตัว

พนักงาน 

19 90 

2 ขั้นตอนใดอาจก่อให้เกิดการปวดกล้ามเนื้อได้ 19 90 

3 ควรท าอย่างไรจึงจะสามารถป้องกันการเกิดอุบัติเหตุได้ 18 86 

4 เมื่อพบว่าตนเองมีอาการเจ็บป่วยควรท าอย่างไร 19 90 
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ตารางที่ 36 ผลของการทดสอบความรู้หลังการอบรมของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ข้อ แบบทดสอบ 
จ านวนพนักงานที่ท าถูก 

คน ร้อยละ 

5 พนักงานควรท าอย่างไรในการท างานกับเครื่องจักร 19 90 

6 ข้อใดเป็นการท างานกับเครื่องอบอย่างถูกต้อง 19 90 

7 ควรแต่งกายอย่างไรในขณะท างาน 19 90 

8 ในการดูแลบริเวณพ้ืนที่ท างานให้ปลอดภัยควรท า

อย่างไร 

19 90 

9 เมื่อใบมีผ่าผ้าไม่คมควรท าอย่างไร 19 90 

10 ข้อใดเป็นการจัดเก็บม้วนผ้าแกนที่ถูกต้อง 18 86 

11 ข้อใดเป็นการยกหรือเคลื่อนย้ายสิ่งของที่ถูกต้อง 18 86 

12 ในการท างานในพ้ืนที่มีเสียงดังควรท าอย่างไร 19 90 

13 เมื่อต้องท างานในทีมีฝุ่นควรท าอย่างไร 18 86 

14 หากหายใจเอาฝุ่นเข้าไปในร่างกายเป็นเวลานานหลายปี

จะเป็นอันตรายอย่างไร 

19 90 

15 ควรท าอย่างไรเมื่อต้องท างานในบริเวณท่ีมีสารเคมี 19 90 

16 เมื่อท าสารเคมีหกระหว่างตักใช้งานควรท าอย่างไร 17 81 

17 ข้อใดเป็นการจัดเก็บสารเคมีที่ถูกต้อง 19 90 

18 ถ้าใช้สารเคมีเหลืออยู่ในถังเล็กน้อย แต่ต้องเปลี่ยนถัง

ใหม่ควรท าอย่างไร 

19 90 

คะแนนเฉลี่ย 18.67  

คิดเป็นร้อยละ 98.25  

 
6.3.2 การประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน 
 1) ผลการประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานแผนกย้อมผ้า 
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ตารางที่ 37 ร้อยละการปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงานแผนกย้อมผ้า 

ข้อ ค าถาม 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 1 เทียบ

เร่ิมต้น 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 2 เทียบ

วงรอบที่ 1 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 3 เทียบ

วงรอบที่ 2 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที ่3 เทียบ

เร่ิมต้น 

1 ใส่รองเท้าที่ถูกต้องขณะท างาน 41.03 3.64 7.02 56.41 

2 เก็บอุปกรณ์ที่ใช้แล้วให้เข้าท่ี เช่น

จักรเย็บผ้า กรรไกร อุปกรณ์

ตรวจสอบพารามเิตอร ์

12.24 3.64 0.00 16.33 

3 ท าความสะอาดและจัดบริเวณ

ท างานให้เรียบร้อยอยูเ่สมอ 

0.00 0.00 0.00 0.00 

4 ตรวจสอบความผดิปกติของ

เครื่องจักรในความรับผดิชอบก่อน

การท างาน 

3.92 1.89 0.00 5.88 

5 แจ้งหัวหน้าทันทีเมื่อพบความ

ผิดปกติ หรือสภาพที่ก่อให้เกิด

อันตราย 

0.00 0.00 0.00 0.00 

6 ใช้มือยึดจับราวขณะปีนขึ้นพื้นยก

หน้าเครื่องย้อม 

6.82 6.38 -4.00 9.09 

7 สวมใส่เสื้อผ้าทีเ่หมาะสมกับการ

ท างาน 

0.00 0.00 0.00 0.00 

8 ไม่ยกถุงเกลือหรือผ้าโดยใช้แรง

เหวี่ยงและใช้ท่าทางที่ถูกต้องใน

การยก 

8.70 0.00 0.00 8.70 

9 ไม่ซ่อมแซมอุปกรณ์และเครื่องจักร

ด้วยตนเองโดยไม่แจ้งฝ่าย

วิศวกรรมฯ 

0.00 0.00 0.00 0.00 

10 ใส่ผ้าปิดจมูกขณะท างานในพ้ืนท่ีที่

มีฝุ่นหรือท าความสะอาด 

1.49 0.00 0.00 1.49 
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ตารางที่ 37 ร้อยละการปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงานแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ข้อ ค าถาม 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 1 เทียบ

เร่ิมต้น 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 2 เทียบ

วงรอบที่ 1 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 3 เทียบ

วงรอบที่ 2 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที ่3 เทียบ

เร่ิมต้น 

11 สวมใส่อุปกรณ์คุม้ครองส่วนบุคคล

ตามที่ป้ายสัญลักษณ์ก าหนด 

18.60 3.92 1.89 25.58 

12 การลากรถเข็นอย่างถูกวิธี 0.00 -13.21 15.22 0.00 

13 ไม่วางสิ่งของกีดขวางทางเข้า-ออก 

หรือทางเข้าสู่อุปกรณ์ดับเพลิง 

-2.00 6.12 -1.92 2.00 

14 อ่านฉลากหรือ MSDS ของสารเคมี

ก่อนการท างาน 

-2.70 0.00 8.33 5.41 

15 ไม่ดืม่หรือกินอาหารในบริเวณที่

ท างานกับสารเคม ี

2.70 5.26 5.00 13.51 

16 จัดเก็บสารเคมีตรงตามแผนผังการ

จัดเก็บหรือป้ายบ่งช้ี 

0.00 0.00 0.00 0.00 

17 สวมใส่อุปกรณ์คุม้ครองความ

ปลอดภัยเฉพาะขณะท างานกับ

สารเคม ี

0.00 0.00 0.00 0.00 

18 ปิดฝาถังสารเคมีหลังจากการ

ท างาน 

0.00 0.00 2.38 2.38 

19 เมื่อสารเคมหีกท าความสะอาดตาม

วิธีที่ถูกต้อง 

0.00 0.00 0.00 0.00 

20 ล้างมือหรือช าระร่างกายหลังการ

ท างานกับสารเคม ี

0.00 0.00 0.00 0.00 

รวม 3.50 0.74 1.57 5.90 
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ตารางที่ 38 ผลการประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานแผนกย้อมผ้า 

ข้อ 
พฤติกรรมที่พึง

ประสงค์ 

จ านวน

พนักงาน 
วงรอบ 

ผลการประเมิน

พฤติกรรม (คน) 
ผลการประเมินพฤติกรรม (ร้อยละ) 

(1) (2) (3) (4) (1) (2) (3) (4) 

1 ใส่รองเท้าที่

ถูกต้องขณะ

ท างาน 

17 

  

  

  

เริ่มต้น 5 5 4 3 29.41 29.41 23.53 17.65 

1 1 2 6 8 5.88 11.76 35.29 47.06 

2 0 1 9 7 0.00 5.88 52.94 41.18 

3 0 1 5 11 0.00 5.88 29.41 64.71 

2 เก็บอุปกรณ์ที่ใช้

แล้วให้เข้าท่ี เช่น

จักรเย็บผ้า 

กรรไกร อุปกรณ์

ตรวจสอบ

พารามิเตอร ์

17 เริ่มต้น 2 6 1 8 11.76 35.29 5.88 47.06 

1 0 4 5 8 0.00 23.53 29.41 47.06 

2 0 2 7 8 0.00 11.76 41.18 47.06 

3 0 2 7 8 0.00 11.76 41.18 47.06 

3 ท าความสะอาด

และจัดบริเวณ

ท างานให้

เรียบร้อยอยู่

เสมอ 

17 เริ่มตน้ 0 2 4 11 0.00 11.76 23.53 64.71 

1 0 0 8 9 0.00 0.00 47.06 52.94 

2 0 0 8 9 0.00 0.00 47.06 52.94 

3 0 0 8 9 0.00 0.00 47.06 52.94 

4 ตรวจสอบความ

ผิดปกติของ

เครื่องจักรใน

ความรับผิดชอบ

ก่อนการท างาน 

15 เริ่มตน้ 0 1 7 7 0.00 6.67 46.67 46.67 

1 0 0 7 8 0.00 0.00 46.67 53.33 

2 0 0 6 9 0.00 0.00 40.00 60.00 

3 0 0 6 9 0.00 0.00 40.00 60.00 
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ตารางที่ 38 ผลการประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ข้อ 
พฤติกรรมที่พึง

ประสงค์ 

จ านวน

พนักงาน 
วงรอบ 

ผลการประเมิน

พฤติกรรม (คน) 
ผลการประเมินพฤติกรรม (ร้อยละ) 

(1) (2) (3) (4) (1) (2) (3) (4) 

5 แจ้งหัวหน้าทันที

เมื่อพบความ

ผิดปกติ หรือ

สภาพที่

ก่อให้เกิด

อันตราย 

15 เริ่มตน้ 0 0 1 14 0.00 0.00 6.67 93.33 

1 0 0 1 14 0.00 0.00 6.67 93.33 

2 0 0 1 14 0.00 0.00 6.67 93.33 

3 0 0 1 14 0.00 0.00 6.67 93.33 

6 

ใช้มือยึดจับราว

ขณะปีนข้ึนพ้ืน

ยกหน้าเครื่อง

ย้อม 

17 เริ่มตน้ 5 2 5 5 29.4

1 

11.76 29.41 29.41 

1 3 3 6 5 17.6

5 

17.65 35.29 29.41 

2 2 3 6 6 11.7

6 

17.65 35.29 35.29 

3 2 4 6 5 11.7

6 

23.53 35.29 29.41 

7 

สวมใส่เสื้อผ้าที่

เหมาะสมกับการ

ท างาน 

17 เริ่มตน้ 0 0 7 10 0.00 0.00 41.18 58.82 

1 0 0 7 10 0.00 0.00 41.18 58.82 

2 0 0 7 10 0.00 0.00 41.18 58.82 

3 0 0 7 10 0.00 0.00 41.18 58.82 

8 ไม่ยกถุงเกลือ

หรือผ้าโดยใช้

แรงเหวี่ยงและ

ยกด้วยท่าทางที่

ถูกต้อง 

14 เริ่มตน้ 0 3 4 7 0.00 21.43 28.57 50.00 

1 0 0 6 8 0.00 0.00 42.86 57.14 

2 0 0 6 8 0.00 0.00 42.86 57.14 

3 0 0 6 8 0.00 0.00 42.86 57.14 
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ตารางที่ 38 ผลการประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ข้อ 
พฤติกรรมที่พึง

ประสงค์ 

จ านวน

พนักงาน 
วงรอบ 

ผลการประเมิน

พฤติกรรม (คน) 
ผลการประเมินพฤติกรรม (ร้อยละ) 

(1) (2) (3) (4) (1) (2) (3) (4) 

9 ไม่ซ่อมแซม

อุปกรณ์และ

เครื่องจักรด้วย

ตนเองโดยไม่แจ้ง

ฝ่ายวิศวกรรมฯ 

17 เริ่มตน้ 0 0 5 12 0.00 0.00 29.41 70.59 

1 0 0 5 12 0.00 0.00 29.41 70.59 

2 0 0 5 12 0.00 0.00 29.41 70.59 

3 0 0 5 12 0.00 0.00 29.41 70.59 

10 ใส่ผ้าปิดจมูก

ขณะท างานใน

พื้นที่ท่ีมีฝุ่นหรือ

ท าความสะอาด 

17 เริ่มตน้ 0 0 1 16 0.00 0.00 5.88 94.12 

1 0 0 0 17 0.00 0.00 0.00 100.00 

2 0 0 0 17 0.00 0.00 0.00 100.00 

3 0 0 0 17 0.00 0.00 0.00 100.00 

11 สวมใส่อุปกรณ์

คุ้มครองส่วน

บุคคลตามที่ป้าย

สัญลักษณ์

ก าหนด 

15 เริ่มตน้ 3 2 4 6 20.0

0 

13.33 26.67 40.00 

1 0 2 5 8 0.00 13.33 33.33 53.33 

2 0 0 0 15 0.00 0.00 0.00 100.00 

3 0 0 0 15 0.00 0.00 0.00 100.00 

12 การลากรถเข็น

อย่างถูกวิธี 

15 เริ่มตน้ 0 1 5 9 0.00 6.67 33.33 60.00 

1 0 1 5 9 0.00 6.67 33.33 60.00 

2 0 1 5 9 0.00 6.67 33.33 60.00 

3 0 0 6 9 0.00 0.00 40.00 60.00 

13 ไม่วางสิ่งของกีด

ขวางทางเข้า-

ออก หรือ

ทางเข้าสู่อุปกรณ์

ดับเพลิง 

15 เริ่มต้น 1 2 3 9 6.67 13.33 20.00 60.00 

1 0 3 5 7 0.00 20.00 33.33 46.67 

2 0 1 4 8 0.00 6.67 26.67 53.33 

3 0 1 5 9 0.00 6.67 33.33 60.00 
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ตารางที่ 38 ผลการประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ข้อ 
พฤติกรรมที่พึง

ประสงค์ 

จ านวน

พนักงาน 
วงรอบ 

ผลการประเมิน

พฤติกรรม (คน) 
ผลการประเมินพฤติกรรม (ร้อยละ) 

(1) (2) (3) (4) (1) (2) (3) (4) 

14 อ่านฉลากหรือ 

MSDS ของ

สารเคมีก่อนการ

ท างาน 

11 เริ่มต้น 0 1 5 5 0.00 9.09 45.45 45.45 

1 1 2 1 7 9.09 18.18 9.09 63.64 

2 0 1 6 8 0.00 9.09 54.55 72.73 

3 0 1 7 7 0.00 9.09 63.64 63.64 

15 ไม่ดืม่หรือกิน

อาหารในบริเวณ

ที่ท างานกับ

สารเคม ี

11 เริ่มต้น 1 0 4 6 9.09 0.00 36.36 54.55 

1 1 0 3 7 9.09 0.00 27.27 63.64 

2 0 3 2 6 0.00 27.27 18.18 54.55 

3 0 1 3 7 0.00 9.09 27.27 63.64 

16 จัดเก็บสารเคมี

ตรงตามแผนผัง

การจัดเก็บหรือ

ป้ายบ่งช้ี 

11 เริ่มต้น 0 0 1 10 0.00 0.00 9.09 90.91 

1 0 0 1 10 0.00 0.00 9.09 90.91 

2 0 1 2 8 0.00 9.09 18.18 72.73 

3 0 0 2 9 0.00 0.00 18.18 81.82 

17 สวมใส่อุปกรณ์

คุ้มครองความ

ปลอดภัยเฉพาะ

ขณะท างานกับ

สารเคม ี

7 เริ่มต้น 0 0 0 7 0.00 0.00 0.00 100.00 

1 0 0 0 7 0.00 0.00 0.00 100.00 

2 0 0 0 7 0.00 0.00 0.00 100.00 

3 0 0 0 7 0.00 0.00 0.00 100.00 

18 ปิดฝาถังสารเคมี

หลังจากการ

ท างาน 

11 เริ่มต้น 0 0 2 9 0.00 0.00 18.18 81.82 

1 0 0 2 9 0.00 0.00 18.18 81.82 

2 0 0 2 9 0.00 0.00 18.18 81.82 

3 0 0 1 10 0.00 0.00 9.09 90.91 
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ตารางที่ 38 ผลการประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานแผนกย้อมผ้า (ต่อ) 

ข้อ 
พฤติกรรมที่พึง

ประสงค์ 

จ านวน

พนักงาน 
วงรอบ 

ผลการประเมิน

พฤติกรรม (คน) 
ผลการประเมินพฤติกรรม (ร้อยละ) 

(1) (2) (3) (4) (1) (2) (3) (4) 

19 เมื่อสารเคมหีก

ท าความสะอาด

ตามวิธีที่ถูกต้อง 

11 เริ่มต้น 0 0 3 8 0.00 0.00 27.27 72.73 

1 0 0 3 8 0.00 0.00 27.27 72.73 

2 0 0 3 8 0.00 0.00 27.27 72.73 

3 0 0 3 8 0.00 0.00 27.27 72.73 

20 ล้างมือหรือช าระ

ร่างกายหลังการ

ท างานกับ

สารเคม ี

7 เริ่มต้น 0 0 0 7 0.00 0.00 0.00 100.00 

1 0 0 0 7 0.00 0.00 0.00 100.00 

2 0 0 0 7 0.00 0.00 0.00 100.00 

3 0 0 0 7 0.00 0.00 0.00 100.00 

 
เมื่อพิจารณาจาก ตารางที่ 37 และ ตารางที่ 38 หลังจากการปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงาน

ในแผนกย้อมผ้า พบพนักงานมีพฤติกรรมที่ดีขึ้นโดยเทียบวงรอบที่ 3 กับการประเมินเบื้องต้น ดังนี้ 
1) ใส่รองเท้าที่ถูกต้องขณะท างาน 

   พบว่าหลังการสร้างความตระหนักพนักงานให้ความร่วมมือในการใส่
รองเท้าอย่างถูกต้องเป็นอย่างดีโดยมีการปรับปรุงร้อยละ 41.03 และหลังจากมีการสร้างต้นแบบและ
มีการติดตามจากหัวหน้างานพฤติกรรมก็ปรับปรุงขึ้นอีกร้อยละ 3.64 และร้อยละ 7.02 ตามล าดับ   

  เมื่อพิจารณาดูจ านวนพนักงานย้อมผ้ามีพฤติกรรมการใส่รองเท้าถูกต้องกับ
การท างานดีขึ้นจากร้อยละ 17.65 เป็นร้อยละ 47.06 เมื่อผ่านไป 2 เดือนสังเกตพบว่าพนักงานเริ่มมี
พฤติกรรมถดถอยจึงสร้างต้นแบบพนักงานซึ่งท าให้พฤติกรรมกลับเข้าสู่พฤติกรรมที่พึงประสงค์ ซึ่งต่ า
กว่าผลจากวงรอบที่ 1 เล็กน้อย เป็นร้อยละ 41.18 ทั้งนี้อาจเนื่องมาจากการทิ้งระยะเวลาหลังจาก
วงรอบที่ 1 ถึง 2 เดือน ต่อมาเมื่อมีการติดตามของหัวหน้างานพบพนักงานเปลี่ยนแปลงเป็นร้อยละ 
64.70  

เนื่องจากการใส่รองเท้าให้ถูกต้องเป็นสิ่งที่สามารถสังเกตได้ง่าย และ
หัวหน้างานสามารถเห็นพนักงานของตนได้ตลอด ดังนั้นพนักงานจึงกระตือรือร้นในการใส่รองเท้า
อย่างถูกต้องมากขึ้น  

2) เก็บอุปกรณ์ที่ ใช้แล้วให้เข้าที่ เช่นจักรเย็บผ้า กรรไกร อุปกรณ์ตรวจสอบ
พารามิเตอร์ 
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   พบว่าหลังการสร้างความตระหนักพนักงานมีพฤติกรรมการเก็บอุปกรณ์ท่ีใช้
แล้วเข้าที่ ดีขึ้นร้อยละ 12.24 และหลังจากมีการสร้างต้นแบบพฤติกรรมก็ปรับปรุงขึ้นอีกร้อยละ 3.64 
แต่กลับพบว่าจ านวนพนักงานที่มีพฤติกรรมพึงประสงค์ตามเป้าหมายยังคงไม่เปลี่ยนแปลง คือมี
จ านวนร้อยละ 47.06 ในทุกวงรอบ 

3) ตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องจักรในความรับผิดชอบก่อนการท างาน 
   พบว่าหลังการสร้างความตระหนักพนักงานมีพฤติกรรมตรวจสอบความ
ผิดปกติของเครื่องจักรในความรับผิดชอบก่อนการท างานดีขึ้นร้อยละ 3.92 และหลังจากมีการสร้าง
ต้นแบบพฤติกรรมก็ปรับปรุงขึ้นอีกร้อยละ 1.89 แต่ไม่พบการปรับปรุงขึ้นหลังมีการติดตามของ
หัวหน้างาน ซึ่งอาจเกิดจากกิจกรรมการตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องจักรจะเน้นที่เครื่องย้อมเป็น
หลัก พนักงานที่ท างานกับจักรเย็บผ้าและเครื่องเตรียมผ้าซึ่งไม่เคยมีอุบัติเหตุเลยจึงไม่ได้ตรวจสอบใน
บางวัน และเมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่มีพฤติกรรมพึงประสงค์ตามเป้าหมายพบว่าดีขึ้นตามล าดับ  

4) ใช้มือยึดจับราวขณะปีนขึ้นพื้นยกหน้าเครื่องย้อม 
   พบว่าหลังการสร้างความตระหนักพนักงานใช้มือยึดจับขณะปีนขึ้นพ้ืนยก
หน้าเครื่องย้อมดีขึ้นร้อยละ 6.82 และหลังจากมีการสร้างต้นแบบพฤติกรรมก็ปรับปรุงขึ้นอีกร้อยละ 
6.38 แต่กลับมีพฤติกรรมถดถอยลงร้อยละ 4.00 หลังจากการติดตามของหัวหน้างาน แต่เมื่อดูการ
ปรับปรุงโดยรวมพบว่าดีขึ้น ร้อยละ 9.09 และเมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่มีพฤติกรรมพึงประสงค์
ตามเป้าหมายพบว่าดีขึ้นหลังจากการสร้างต้นแบบเล็กน้อย อาจเกิดจากพนักงานไม่ได้รับผลกระทบ
รุนแรงจากการไม่ใช้มือยึดจับราวขณะปีนขึ้นที่สูงหน้าเครื่องย้อมและพนักงานต่างมีความช านาญใน
การข้ึนลงบันได้เนื่องจากแต่ละวันต้องขึ้นลงบ่อยครั้ง 

5) ไม่ยกถุงเกลือหรือผ้าโดยใช้แรงเหวี่ยงและใช้ท่าทางที่ถูกต้องในการยก 
  พบว่าหลังการสร้างความตระหนักพนักงานมีพฤติกรรมไม่ยกถุงเกลือหรือ

ผ้าโดยใช้แรงเหวี่ยงและใช้ท่าทางที่ถูกต้องในการยกดีขึ้นร้อยละ 8.70 แต่กลับไม่มีการปรับปรุงขึ้นอีก
เลย เช่นเดียวกับเมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่มีพฤติกรรมพึงประสงค์ตามเป้าหมายพบว่าดีขึ้น
หลังจากการสร้างความตระหนักเล็กน้อยและไม่ความเปลี่ยนแปลง เนื่องจากพนักงานส่วนใหญ่เคย
ประสบปัญหากล้ามเนื้ออักเสบหลังจากการยกของหนัก เมื่อได้รับการอบรมท าให้พนักงานตระหนัก
ด้วยตนเองว่าหากยกของหนักด้วยท่าทางไม่เหมาะสมจะท าให้กล้ามเนื้อหลังและไหล่อักเสบจนเป็น
เหตุให้หยุดงานได้จึงมีการปรับปรุงพฤติกรรม 

6) ใส่ผ้าปิดจมูกขณะท างานในพ้ืนที่ที่มีฝุ่นหรือท าความสะอาด 
  พบว่าหลังการสร้างความตระหนักพนักงานใส่ผ้าปิดจมูกขณะท างานใน

พ้ืนที่ที่มีฝุ่นหรือท าความสะอาดดีขึ้นร้อยละ 1.49 เมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่มีพฤติกรรมพึง
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ประสงค์ตามเป้าหมายพบว่าหลังจากการสร้างความตระหนักพนักงานทุกคนก็ใส่ผ้าปิดจมูกเนื่องจาก
ตระหนักได้ว่าในพ้ืนที่ท างานของตนมีฝุ่นผ้าเป็นจ านวนมาก 

7) สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลตามท่ีป้ายสัญลักษณ์ก าหนด 
  พบว่าหลังการสร้างความตระหนักพนักงานสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วน

บุคคลตามที่ป้ายสัญลักษณ์ก าหนดดีขึ้นร้อยละ 18.60 และดีขึ้นร้อยละ 3.92 หลังสร้างต้นแบบ 
หลังจากการติดตามของหัวหน้างานก็ดีข้ึนอีกร้อยละ 1.89 เมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่มีพฤติกรรม
พึงประสงค์ตามเป้าหมายดีขึ้นตามล าดับ จนพนักงานทุกคนสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคล
หลังจากการติดตามของหัวหน้างาน อาจเป็นผลมาจากเคยพนักงานประสบอุบัติเหตุจากการไม่ใส่
อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลแล้วสารเคมีกระเด็นเข้าตา ท าให้พนักงานคนอ่ืนเล็งเห็นถึงความส าคัญ
ของการใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลขณะท างาน 

8) ไม่วางสิ่งของกีดขวางทางเข้า-ออก หรือทางเข้าสู่อุปกรณ์ดับเพลิง 
   พบว่าพฤติกรรมการไม่วางสิ่งของกีดขวางทางเข้า-ออก หรือทางเข้าสู่
อุปกรณ์ดับเพลิง มีการเปลี่ยนแปลงค่อนข้างสูง และพบว่าพนักงานมีความเข้าใจว่าไม่ควรน าวัตถุดิบ
หรือสินค้าขณะผลิตมาวางขวางประตูหนีไฟ แต่ในบางครั้งที่ต้องปริมาณงานมากและต้องใช้พ้ืนที่ใน
การเก็บเยอะจึงหลีกเลี่ยงการวางไม่ได้จึงถือในข้อนี้จึงเป็นปัจจัยที่พนักงานไม่สามารถควบคุมได้ด้วย
ตัวเอง จึงท าให้พฤติกรรมของพนักงานในข้อนี้ค่อนข้างผันผวน 

9) อ่านฉลากหรือ MSDS ของสารเคมีก่อนการท างาน 
  พบว่าหลังการสร้างความตระหนักพนักงานยังคงไม่เห็นความส าคัญของการ

อ่านฉลากหรือ MSDS ของสารเคมีก่อนการท างานท าให้พฤติกรรมถอดถอยลงร้อยละ 2.70 และแม้
จะมีต้นแบบก็ตาม พฤติกรรมก็ยังคงไม่ดีขึ้น จนต้องใช้การติดตามของหัวหน้างานพนักงานจึงมี
พฤติกรรมโดยรวมดีขึ้นร้อยละ 5.41 เนื่องจากการอ่านฉลากหรือ MSDS ของสารเคมี เป็นพฤติกรรม
ที่สังเกตได้ยาก หากไม่ใส่ใจหรือกวดขันพนักงานจะไม่เห็นความส าคัญเนื่องจากอุบัติเหตุที่เกิดจากการ
ไม่อ่านฉลาดหรือ MSDS เกิดข้ึนน้อย 

10) ไม่ดื่มหรือกินอาหารในบริเวณท่ีท างานกับสารเคมี 
พบว่าพนักงานมีพฤติกรรมดีขึ้นตามล าดับหลังจากการปรับปรุงทุกวงรอบ 

จนโดยรวมพนักงานมีพฤติกรรมปรับปรุงดีขึ้นจากเริ่มต้นร้อยละ 13.51 แต่เมื่อพิจารณาจ านวน
พนักงานที่พฤติกรรมได้ตามเป้าหมายพบว่ายังไม่มีปรับปรุงที่ดีขึ้น อาจเนื่องจากอันตรายของการดื่ม
หรือกินอาหารในบริเวณท่ีท างานกับสารเคมีไม่ได้แสดงออกมาโดยทันที 

11) ปิดฝาถังสารเคมีหลังจากการท างาน 
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  พบว่าพนักงานมีพฤติกรรมดีขึ้นหลังจากได้รับการติดตามของหัวหน้างาน 
และเมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่พฤติกรรมได้ตามเป้าหมายพบว่าพนักงานถึง 10 จาก 11 คนมี
พฤติกรรมที่พึงประสงค์ตามเป้าหมายแล้ว 

นอกจากนี้ยังพบพฤติกรรมที่ไม่เปลี่ยนแปลง ดังนี้ 
  1) ท าความสะอาดและจัดบริเวณท างานให้เรียบร้อยอยู่เสมอ 

2) แจ้งหัวหน้าทันทีเมื่อพบความผิดปกติ หรือสภาพที่ก่อให้เกิดอันตราย 
3) สวมใส่เสื้อผ้าที่เหมาะสมกับการท างาน 
4) ไม่ซ่อมแซมอุปกรณ์และเครื่องจักรด้วยตนเองโดยไม่แจ้งฝ่ายวิศวกรรมฯ 
5) การลากรถเข็นอย่างถูกวิธี 
6) จัดเก็บสารเคมีตรงตามแผนผังการจัดเก็บหรือป้ายบ่งชี้ 
7) สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยเฉพาะขณะท างานกับสารเคมี 
8) เมื่อสารเคมีหกท าความสะอาดตามวิธีที่ถูกต้อง 
9) ล้างมือหรือช าระร่างกายหลังการท างานกับสารเคมี 

ส าหรับพฤติกรรมที่ไม่มีการเปลี่ยนแปลงในบางพฤติกรรม ส่วนใหญ่จะเป็น
พฤติกรรมที่พนักงานให้ความร่วมมือในการปฏิบัติดีอยู่แล้ว ยกเว้น การท าความสะอาดและจัดบริเวณ
ท างานให้เรียบร้อยอยู่เสมอ และการสวมใส่เสื้อผ้าที่เหมาะสมกับการท างาน  

กรณีการท าความสะอาดพบว่า ในบางวันหากมีปริมาณในการผลิตเยอะ 
พนักงานจะไม่มีเวลาท าความสะอาดพ้ืนที่ผลิตเพราะจ าเป็นต้องเปียกน้ าอยู่ตลอดเวลา และในการ
สวมใส่เสื้อผ้าที่เหมาะสมกับงาน พนักงานบางส่วนที่เป็นผู้หญิงยังไม่สวมหมวกคลุมผมขณะท างาน 
อาจเนื่องจากไม่เคยมอุีบัติเหตุเกี่ยวกับการที่เส้นผมหรือเสื้อผ้าถูกเครื่องจักรหนีบ หรือดึง 

 
ตารางที่ 39 ร้อยละการปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ 

ข้อ ค าถาม 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 1 เทียบ

เร่ิมต้น 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 2 เทียบ

วงรอบที่ 1 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 3 เทียบ

วงรอบที่ 2 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที ่3 เทียบ

เร่ิมต้น 

1 ใส่รองเท้าที่ถูกต้องขณะท างาน 22.92 6.78 4.76 37.50 

2 เก็บอุปกรณ์ที่ใช้แล้วให้เข้าท่ี เช่น

จักรเย็บผ้า ม้วนลูกด้ายเย็บผ้า 

กรรไกร 

1.41 -1.39 0.00 0.00 
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ตารางที่ 39 ร้อยละการปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ข้อ ค าถาม 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 1 เทียบ

เร่ิมต้น 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 2 เทียบ

วงรอบที่ 1 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 3 เทียบ

วงรอบที่ 2 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที ่3 เทียบ

เร่ิมต้น 

3 ท าความสะอาดและจัดบริเวณ

ท างานให้เรียบร้อยอยูเ่สมอ 

0.00 0.00 0.00 0.00 

4 ตรวจสอบความผดิปกติของ

เครื่องจักรในความรับผดิชอบก่อน

การท างาน 

0.00 0.00 1.52 1.52 

5 แจ้งหัวหน้าทันทีเมื่อพบความ

ผิดปกติ หรือสภาพที่ก่อให้เกิด

อันตราย 

0.00 0.00 0.00 0.00 

6 ใช้มือยึดจับราวขณะขึ้นท่ีสูงหน้า

เครื่องจักร 

36.36 26.67 10.53 90.91 

7 สวมใส่เสื้อผ้าทีเ่หมาะสมกับการ

ท างาน 

1.54 1.52 0.00 3.08 

8 ยกผ้าด้วยท่าทางที่ถูกต้อง 1.67 1.64 3.23 6.67 

9 ไม่ซ่อมแซมอุปกรณ์และเครื่องจักร

ด้วยตนเองโดยไม่แจ้งฝ่าย

วิศวกรรมฯ 

0.00 0.00 0.00 0.00 

10 ใส่ผ้าปิดจมูกขณะท างานในพ้ืนท่ีที่

มีฝุ่นหรือท าความสะอาด 

1.45 2.86 0.00 4.35 

11 สวมใส่อุปกรณ์คุม้ครองส่วนบุคคล

ตามที่ป้ายสัญลักษณ์ก าหนด 

8.33 11.54 5.17 27.08 

12 การเข็นรถเข็นอยา่งถูกวิธี 4.84 0.00 0.00 4.84 

13 ไม่วางสิ่งของกีดขวางทางเข้า-ออก 

หรือทางเข้าสู่อุปกรณ์ดับเพลิง 

0.00 0.00 0.00 0.00 

14 อ่านฉลากหรือ MSDS ของสารเคมี

ก่อนการท างาน 

0.00 5.71 -2.70 2.86 
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ตารางที่ 39 ร้อยละการปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ข้อ ค าถาม 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 1 เทียบ

เร่ิมต้น 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 2 เทียบ

วงรอบที่ 1 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที่ 3 เทียบ

วงรอบที่ 2 

ร้อยละการ

ปรับปรุงวงรอบ

ที ่3 เทียบ

เร่ิมต้น 

15 ไม่ดืม่หรือกินอาหารในบริเวณที่

ท างานกับสารเคม ี

5.26 0.00 -7.50 -2.63 

16 จัดเก็บสารเคมีตรงตามแผนผังการ

จัดเก็บหรือป้ายบ่งช้ี 

2.78 -2.70 8.33 8.33 

17 สวมใส่อุปกรณ์คุม้ครองความ

ปลอดภัยเฉพาะขณะท างานกับ

สารเคม ี

0.00 11.11 0.00 11.11 

18 ปิดฝาถังสารเคมีหลังจากการ

ท างาน 

2.78 0.00 2.70 5.56 

19 เมื่อสารเคมหีกท าความสะอาดตาม

วิธีที่ถูกต้อง 

-2.63 0.00 0.00 -2.63 

20 ล้างมือหรือช าระร่างกายหลังการ

ท างานกับสารเคม ี

2.56 0.00 0.00 2.56 

รวม 2.91 2.29 0.96 6.28 

 
ตารางที่ 40 การประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ 

ข้อ 
พฤติกรรมที่พึง

ประสงค์ 

จ านวน

พนักงาน 
วงรอบ 

ผลการประเมิน

พฤติกรรม (คน) 
ผลการประเมินพฤติกรรม (ร้อยละ) 

(1) (2) (3) (4) (1) (2) (3) (4) 

1 ใส่รองเท้าที่

ถูกต้องขณะ

ท างาน 

19 เริ่มตน้ 2 10 2 5 
10.53 52.63 10.53 26.32 

1 0 5 7 7 
0.00 26.32 36.84 36.84 

2 0 2 9 8 
0.00 10.53 47.37 42.11 

3 0 1 8 10 
0.00 5.26 42.11 52.63 
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ตารางที่ 40 การประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ข้อ 
พฤติกรรมที่พึง

ประสงค์ 

จ านวน

พนักงาน 
วงรอบ 

ผลการประเมิน

พฤติกรรม (คน) 
ผลการประเมินพฤติกรรม (ร้อยละ) 

(1) (2) (3) (4) (1) (2) (3) (4) 

2 เก็บอุปกรณ์ที่ใช้

แล้วให้เข้าท่ี เช่น

จักรเย็บผ้า ม้วน

ลูกด้ายเย็บผา้ 

กรรไกร 

19 เริ่มตน้ 0 0 5 14 
0.00 0.00 26.32 73.68 

1 0 0 4 15 
0.00 0.00 21.05 78.95 

2 0 0 5 14 
0.00 0.00 26.32 73.68 

3 0 0 5 14 

0.00 0.00 26.32 73.68 

3 ท าความสะอาด

และจัดบริเวณ

ท างานให้

เรียบร้อยอยู่

เสมอ 

19 เริ่มตน้ 0 0 7 12 
0.00 0.00 36.84 63.16 

1 0 0 7 12 
0.00 0.00 36.84 63.16 

2 0 0 7 12 
0.00 0.00 36.84 63.16 

3 0 0 7 12 

0.00 0.00 36.84 63.16 

4 ตรวจสอบความ

ผิดปกติของ

เครื่องจักรใน

ความรับผิดชอบ

ก่อนการท างาน 

19 เริ่มตน้ 0 1 8 10 0.00 5.26 42.11 52.63 

1 0 1 8 10 0.00 5.26 42.11 52.63 

2 0 1 8 10 0.00 5.26 42.11 52.63 

3 0 1 7 11 0.00 5.26 36.84 57.89 

5 แจ้งหัวหน้าทันที

เมื่อพบความ

ผิดปกติ หรือ

สภาพที่

ก่อให้เกิด

อันตราย 

19 เริ่มตน้ 0 0 4 15 0.00 0.00 21.05 78.95 

1 0 0 4 15 0.00 0.00 21.05 78.95 

2 0 0 4 15 0.00 0.00 21.05 78.95 

3 0 0 4 15 0.00 0.00 21.05 78.95 

6 ใช้มือยึดจับราว

ขณะขึ้นที่สูงหน้า

เครื่องจักร 

19 เริ่มตน้ 17 1 1 0 89.47 5.26 5.26 0.00 

1 11 5 3 0 57.89 26.32 15.79 0.00 

2 5 9 5 0 26.32 47.37 26.32 0.00 

3 3 9 7 0 15.79 47.37 36.84 0.00 
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ตารางที่ 40 การประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ข้อ 
พฤติกรรมที่พึง

ประสงค์ 

จ านวน

พนักงาน 
วงรอบ 

ผลการประเมิน

พฤติกรรม (คน) 
ผลการประเมินพฤติกรรม (ร้อยละ) 

(1) (2) (3) (4) (1) (2) (3) (4) 

7 สวมใส่เสื้อผ้าที่

เหมาะสมกับการ

ท างาน 

19 เริ่มตน้ 2 0 5 12 10.53 0.00 26.32 63.16 

1 0 2 6 11 0.00 10.53 31.58 57.89 

2 0 1 7 11 0.00 5.26 36.84 57.89 

3 0 1 7 11 0.00 5.26 36.84 57.89 

8 ยกผ้าด้วยท่าทาง

ที่ถูกต้อง 

19 เริ่มตน้ 2 1 8 8 10.53 5.26 42.11 42.11 

1 1 2 8 8 5.26 10.53 42.11 42.11 

2 1 1 9 8 5.26 5.26 47.37 42.11 

3 0 2 8 9 0.00 10.53 42.11 47.37 

9 ไม่ซ่อมแซม

อุปกรณ์และ

เครื่องจักรด้วย

ตนเองโดยไม่แจ้ง

ฝ่ายวิศวกรรมฯ 

19 เริ่มตน้ 0 0 2 17 0.00 0.00 10.53 89.47 

1 0 0 2 17 0.00 0.00 10.53 89.47 

2 0 0 2 17 0.00 0.00 10.53 89.47 

3 0 0 2 17 0.00 0.00 10.53 89.47 

10 ใส่ผ้าปิดจมูก

ขณะท างานใน

พื้นที่ท่ีมีฝุ่นหรือ

ท าความสะอาด 

19 เริ่มตน้ 0 1 5 13 0.00 5.26 26.32 68.42 

1 0 0 6 13 0.00 0.00 31.58 68.42 

2 0 0 4 15 0.00 0.00 21.05 78.95 

3 0 0 4 15 0.00 0.00 21.05 78.95 

11 สวมใส่อุปกรณ์

คุ้มครองส่วน

บุคคลตามที่ป้าย

สัญลักษณ์

ก าหนด 

19 เริ่มต้น 3 5 9 2 15.79 26.32 47.37 10.53 

1 1 5 11 2 5.26 26.32 57.89 10.53 

2 0 4 10 5 0.00 21.05 52.63 26.32 

3 0 2 11 6 0.00 10.53 57.89 31.58 
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ตารางที่ 40 การประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ข้อ 
พฤติกรรมที่พึง

ประสงค์ 

จ านวน

พนักงาน 
วงรอบ 

ผลการประเมิน

พฤติกรรม (คน) 
ผลการประเมินพฤติกรรม (ร้อยละ) 

(1) (2) (3) (4) (1) (2) (3) (4) 

12 การลากรถเข็น

อย่างถูกวิธี 

19 เริ่มต้น 1 1 9 8 5.26 5.26 47.37 42.11 

1 0 1 9 9 0.00 5.26 47.37 47.37 

2 0 1 9 9 0.00 5.26 47.37 47.37 

3 0 1 9 9 0.00 5.26 47.37 47.37 

13 ไม่วางสิ่งของกีด

ขวางทางเข้า-

ออก หรือ

ทางเข้าสู่อุปกรณ์

ดับเพลิง 

19 เริ่มต้น 0 0 0 19 0.00 0.00 0.00 100.0 

1 0 0 0 19 0.00 0.00 0.00 100.0 

2 0 0 0 19 0.00 0.00 0.00 100.0 

3 0 0 0 19 0.00 0.00 0.00 100.0 

14 อ่านฉลากหรือ 

MSDS ของ

สารเคมีก่อนการ

ท างาน 

10 เริ่มต้น 1 0 2 7 5.26 0.00 10.53 70.00 

1 1 0 2 7 5.26 0.00 10.53 70.00 

2 0 1 1 8 0.00 5.26 5.26 80.00 

3 0 1 2 7 0.00 5.26 10.53 70.00 

15 ไม่ดืม่หรือกิน

อาหารในบริเวณ

ที่ท างานกับ

สารเคม ี

10 เริ่มต้น 0 0 2 8 0.00 0.00 10.53 80.00 

1 0 0 0 10 0.00 0.00 0.00 100.0 

2 0 0 0 10 0.00 0.00 0.00 100.0 

3 0 1 1 8 0.00 5.26 5.26 80.00 

16 จัดเก็บสารเคมี

ตรงตามแผนผัง

การจัดเก็บหรือ

ป้ายบ่งช้ี 

10 เริ่มต้น 0 1 2 7 0.00 5.26 10.53 70.00 

1 0 0 3 7 0.00 0.00 15.79 70.00 

2 0 0 4 6 0.00 0.00 21.05 60.00 

3 0 0 1 9 0.00 0.00 5.26 90.00 
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ตารางที ่40 การประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานแผนกตกแต่งส าเร็จ (ต่อ) 

ข้อ 
พฤติกรรมที่พึง

ประสงค์ 

จ านวน

พนักงาน 
วงรอบ 

ผลการประเมิน

พฤติกรรม (คน) 
ผลการประเมินพฤติกรรม (ร้อยละ) 

(1) (2) (3) (4) (1) (2) (3) (4) 

17 สวมใส่อุปกรณ์

คุ้มครองความ

ปลอดภัยเฉพาะ

ขณะท างานกับ

สารเคม ี

10 เริ่มต้น 0 0 4 6 0.00 0.00 21.05 60.00 

1 0 0 4 6 0.00 0.00 21.05 60.00 

2 0 0 0 10 0.00 0.00 0.00 100.0 

3 0 0 0 10 0.00 0.00 0.00 100.0 

18 ปิดฝาถังสารเคมี

หลังจากการ

ท างาน 

10 เริ่มต้น 0 0 4 6 0.00 0.00 21.05 60.00 

1 0 0 3 7 0.00 0.00 15.79 70.00 

2 0 0 3 7 0.00 0.00 15.79 70.00 

3 0 0 2 8 0.00 0.00 10.53 80.00 

19 เมื่อสารเคมหีก

ท าความสะอาด

ตามวิธีที่ถูกต้อง 

10 เริ่มต้น 0 0 2 8 0.00 0.00 10.53 80.00 

1 0 0 3 7 0.00 0.00 15.79 70.00 

2 0 0 3 7 0.00 0.00 15.79 70.00 

3 0 0 3 7 0.00 0.00 15.79 70.00 

20 ล้างมือหรือช าระ

ร่างกายหลังการ

ท างานกับ

สารเคม ี

10 เริ่มต้น 0 0 1 9 0.00 0.00 5.26 90.00 

1 0 0 0 10 0.00 0.00 0.00 100.0 

2 0 0 0 10 0.00 0.00 0.00 100.0 

3 0 0 0 10 0.00 0.00 0.00 100.0 

 
เมื่อพิจารณาจาก ตารางที่ 39 และ ตารางที่ 40 หลังจากการปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงาน

ในแผนกตกแต่ง พบพนักงานมีพฤติกรรมที่ดีขึ้นโดยเทียบวงรอบที่ 3 กับการประเมินเบื้องต้น ดังนี้ 
1) ใส่รองเท้าที่ถูกต้องขณะท างาน 
 พบว่าในการส ารวจปัญหาเบื้องต้นพนักงานในแผนกตกแต่งส าเร็จจะใส่

รองเท้าแตะเป็นส่วนใหญ่ เนื่องจากพนักงานจะอยู่ประจ าเครื่องและอากาศในพื้นที่ผลิตมีความร้อนสูง 
จะเดินก็ต่อเมื่อมีการเข็นรถขนผ้ามาจากแผนกย้อมมาท างานยังเครื่องจักรประจ าของตน หลังการ
ด าเนินการปรับปรุงจึงมีร้อยละการปรับปรุงที่สูงถึง ร้อยละ 56.41 เมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่มี
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ปฏิบัติตามพฤติกรรมพึงประสงค์ทุกครั้ง พบว่าเมื่อเทียบกับการประเมินเบื้องต้นคือร้อยละ 26.32 
หลังจากการปรับปรุง พฤติกรรมของพนักงานดีขึ้นเป็นร้อยละ 36.84 หลังการสร้างความตระหนัก ดี
ขึ้นเป็นร้อยละ 42.11 หลังการสร้างต้นแบบ และดีขึ้นเป็นร้อยละ 52.63 หลังการติดตามของหัวหน้า
งาน เนื่องจากเป็นพฤติกรรมที่สามารถสังเกตได้ง่าย  

2) ตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องจักรในความรับผิดชอบก่อนการท างาน 
   พบว่าหลังจากการติดตามของหัวหน้างานพนักงานมีพฤติกรรมปรับปรุงดี
ขึ้นร้อยละ 1.52 เนื่องจากปกติแล้วพนักงานก็จะตรวจสอบการท างานของเครื่องอยู่ เสมอจึงท าให้เกิน
ความเปลี่ยนแปลงน้อย 

3) ใช้มือยึดจับราวขณะขึ้นที่สูงหน้าเครื่องจักร 
  หลังจากการปรับปรุงพบว่าพนักงานให้ความส าคัญกับการจับราวขณะปีน

เครื่องจักรมากขึ้น โดยมีการปรับปรุงถึงร้อยละ 90.91 เนื่องจากเดิมแล้วพนักงานละเลยความ
ปลอดภัยในพฤติกรรมนี้มาโดยตลอด แต่เมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่ปฏิบัติตามพฤติกรรมถึง
ประสงค์กลับพบว่ายังไม่มีพนักงานปฏิบัติตามทุกครั้ง อย่างไรก็ตามถือว่ามีการปรับปรุงเป็นอย่างมาก
แม้ว่าจะไม่ถึงเป้าหมายก็ตาม 

4) ยกผ้าด้วยท่าทางที่ถูกต้อง 
  พบว่าหลังจากการปรับปรุงแต่ละวงรอบ ผลการปรับปรุงมี พัฒนาการที่ดี 

ได้แก่ ร้อยละ 1.67, 1.64, 3.23 ตามล าดับ แต่เมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่ปฏิบัติตามพฤติกรรม
พึงประสงค์กลับพบว่าไม่มีการเปลี่ยนแปลงจากการประเมินเบื้องต้น อาจเนื่องจากพนักงานเริ่ม
ตระหนักถึงความปลอดภัยมากขึ้นแต่เป็นไปอย่างค่อยเป็นค่อยไป เพราะอาการปวดกล้ามเนื้อ
เนื่องจากการยกของหนักจะเป็นอาการเรื้อรังและอาจไม่เกิดขึ้นในทันที 

5) ใส่ผ้าปิดจมูกขณะท างานในพ้ืนที่ที่มีฝุ่นหรือท าความสะอาด 
  พบว่าหลังจากการสร้างความตระหนักและสร้างต้นแบบพนักงานมีการ

ปรับปรุงพฤติกรรมดีขึ้นร้อยละ 1.45 และ 2.86 แต่หลังการติดตามของหัวหน้างานกับไม่พบการ
เปลี่ยนแปลง และเมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่ปฏิบัติตามพฤติกรรมพึงประสงค์ทุกครั้งพบว่า
หลังจากการสร้างต้นแบบมีจ านวนพนักงานร้อยละ 78.95 ปฏิบัติได้ทุกครั้ง แต่ก็ยังมีบางส่วนที่ยังคง
ละเลยการปฏิบัติเช่นพนักงานที่ท าหน้าที่สาวผ้าเปียกจากแผนกย้อมผ้า อาจเนื่องจากผ้าเปียกจะไม่มี
ฝุ่นฟุ้งกระจาย แต่อย่างไรก็ตามในบริเวณแผนกตกแต่งส าเร็จพบฝุ่นฟุ้งกระจายอยู่ทั่วไปแต่มองเห็นได้
ยากด้วยตาเปล่า 

6) สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลตามท่ีป้ายสัญลักษณ์ก าหนด 
  หลังจากการด าเนินการปรับปรุงพบว่าพนักงานให้ความส าคัญในการใส่

อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยดีขึ้นโดยรวมถึงร้อยละ 27.08 และเมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่
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ปฏิบัติตามพฤติกรรมพึงประสงค์ทุกครั้งก็เพ่ิมขึ้นในทุกวงรอบด้วย เนื่องจากเดิมพนักงานแผนก
ตกแต่งส าเร็จไม่ค่อยให้ความตระหนักถึงการสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภันส่วนบุคคล เมื่อให้
ความรู้และได้ต้นแบบปฏิบัติให้ดูเป็นตัวอย่าง พนักงานจึงปฏิบัติตามมากขึ้น 

7) การเข็นรถเข็นอย่างถูกวิธี 
   พบว่าหลังจากได้อบรมและให้ความรู้เกี่ยวกับผลเสียของร่างกายในการลาก
รถเข็นแทนการเข็นท าให้พนักงานเกิดความตระหนักในอันตรายนั้นจึงท าให้พฤติกรรมปรับปรุงดี ขึ้น
ร้อยละ 4.84 เมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่ปฏิบัติตามพฤติกรรมพึงประสงค์ทุกครั้งกลับไม่มีการ
เปลี่ยนแปลง เนื่องจากสภาพของรถ และพ้ืนที่ในการจอดรถ ทางเดินในการเคลื่อนย้ายมีอยู่จ ากัดจึง
ไม่อาจหลีกเลี่ยงการลากรถได้ 

8) อ่านฉลากหรือ MSDS ของสารเคมีก่อนการท างาน 
  พบว่าหลังจากต้นแบบได้อ่าน ฉลากหรือ MSDS ของสารเคมีให้กับพนักงาน

เห็นเป็นตัวอย่าง และกล่าวถึงอันตรายของสารเคมีที่ได้รับ ในช่วงแรกพนักงานก็กระตือรือร้นในการ
เรียนรู้ จนพฤติกรรมปรับปรุงดีขึ้นร้อยและ 5.71 แต่ก็กลับมีพฤติกรรมที่ถดถอยอีกครั้ง เนื่องจาก
พนักงานทราบรายละเอียดของฉลากแล้วจึงเกินการจ าได้ 

9) จัดเก็บสารเคมีตรงตามแผนผังการจัดเก็บหรือป้ายบ่งชี้ 
  เดิมการจัดเก็บสารเคมีของแผนกตกแต่งส าเร็จค่อนข้างไม่เป็นระเบียบ และ

ไม่ตรงกับป้ายบ่งชี้เนื่องจากพ้ืนที่จ ากัดและความไม่เป็นระเบียบของพนักงาน เมื่อหลังสร้างความ
ตระหนัก พนักงานก็มีพฤติกรรมที่ดีขึ้นร้อยละ 2.78 เนื่องจากเพ่ิงได้รับความรู้ แต่ก็กลับถอดถอยลง
อีกครั้ง ซึ่งแม้จะมีการสร้างต้นแบบแต่พฤติกรรมก็ยังไม่สามารถปรับปรุงได้ จนต้องใช้การติดตามของ
หัวหน้างานมาเป็นตัวควบคุมจนพฤติกรรมดีขึ้นร้อยละ 8.33 เมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่ปฏิบัติ
ตามพฤติกรรมพึงประสงค์ทุกครั้งพบว่ามีถึง 9 คนจาก 10 คน  

10) สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยเฉพาะขณะท างานกับสารเคมี 
  ในการท างานกับสารเคมี การสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยมี

ความส าคัญมากข้ึนกว่าปกติ โดยหลังจากสร้างต้นแบบมีการปรับปรุงพฤติกรรมเพ่ิมขึ้นร้อยละ 11.11 
เมื่อพิจารณาจ านวนพนักงานที่ปฏิบัติตามพฤติกรรมพึงประสงค์ทุกครั้งพบว่าหลังจากการสร้าง
ต้นแบบ พนักงานทุกคนสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยเฉพาะขณะท างานกับสารเคมี 

11) ปิดฝาถังสารเคมีหลังจากการท างาน 
  หลังจากการสร้างความตระหนักพบว่าพนักงานปรับปรุงพฤติกรรมดีข้ึนร้อย

ละ 2.78 และปรับปรุงขึ้นอีกครั้งหลังจากมีการติดตามจากหัวหน้างานคือร้อยละ 2.70 และเมื่อ
พิจารณาจ านวนพนักงานที่ปฏิบัติตามพฤติกรรมพึงประสงค์พบว่าดีขึ้นหลังจากการสร้างความ
ตระหนักและการติดตามจากหัวหน้างานเช่นเดียว 
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12) ล้างมือหรือช าระร่างกายหลังการท างานกับสารเคมี 
   พบว่าหลังการสร้างความตระหนักพนักงานปฏิบัติตามพฤติกรรมพึง
ประสงค์ได้ทุกคนและคงท่ีอยู่ตลอด 
   นอกจากนี้ยังพบพฤติกรรมที่ไม่เปลี่ยนแปลง ดังนี้ 

1) ท าความสะอาดและจัดบริเวณท างานให้เรียบร้อยอยู่เสมอ 
2) เก็บอุปกรณ์ท่ีใช้แล้วให้เข้าท่ี เช่นจักรเย็บผ้า ม้วนลูกด้ายเย็บผ้า กรรไกร 
3) แจ้งหัวหน้าทันทีเมื่อพบความผิดปกติ หรือสภาพที่ก่อให้เกิดอันตราย 
4) ไม่ซ่อมแซมอุปกรณ์และเครื่องจักรด้วยตนเองโดยไม่แจ้งฝ่ายวิศวกรรมฯ 
5) ไม่วางสิ่งของกีดขวางทางเข้า-ออก หรือทางเข้าสู่อุปกรณ์ดับเพลิง 

โดยพฤติกรรมเหล่านี้พนักงานจะปฏิบัติได้เป็นอย่างดีแล้ว แต่อาจจะไม่มี
การปฏิบัติทุกครั้งเนื่องจากเวลาและสภาพการท างาน เช่นการท าความสะอาดเครื่องจักรจะต้อง
เกิดข้ึนทุกครั้งหลังจากเปลี่ยนล็อตการผลิตอยู่แล้ว 

นอกจากนี้ยังพบพฤติกรรมที่ถดถอยลง ได้แก่ 
1) ไม่ดื่มหรือกินอาหารในบริเวณท่ีท างานกับสารเคมี  

  เนื่องจากพ้ืนที่พักของพนักงานส่วนหนึ่งอยู่บริเวณหน้าห้องเคมี จึงมี
พนักงานพักดื่มน้ าในบริเวณนั้น จึงต้องพิจารณาจัดสถานที่พักให้กับพนักต่อไป 

2) เมื่อสารเคมีหกท าความสะอาดตามวิธีที่ถูกต้อง 
  เนื่องจากสารเคมีที่ใช้ส าหรับตกแต่งส าเร็จมีลักษณะเหนียวและข้น ในการ

ท าความสะอาดจึงจ าเป็นต้องใช้น้ าล้าง ซึ่งอาจจะท าให้พ้ืนแฉะและยิ่งลื่นกว่าเดิม หลังจากท าสารเคมี
หกพนักงานจึงไม่ล้างในทันที แต่จะล้างครั้งเดียวก่อนเลิกงานซึ่งท าให้สารเคมีแห้งและยิ่งล้างออกได้
ยาก 
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บทที่ 7 
สรุปและข้อเสนอแนะ 

7.1 สรุป 

โรงงานอุตสาหกรรมฟอกย้อมกรณีศึกษาแห่งนี้ เป็นโรงงานขนาดกลางที่ใช้เครื่องจักรที่มี
สภาพเก่าในการผลิต และมีการใช้แรงงานเป็นจ านวนมาก ซึ่งแรงงานเหล่านี้มีพฤติกรรมในการท างาน
ที่ไม่ปลอดภัยรวมทั้งสภาพแวดล้อมในการท างานยังเสี่ยงต่ออันตรายและการเกิดโรคที่มีสาเหตุจาก
การท างานอีกด้วย งานวิจัยนี้จึงได้ใช้แบบตรวจสอบ WISE ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของ WISE เทคนิค (Work 
Improvement in Small Enterprises Technique) ที่มีการน าไปใช้แพร่หลายในประเทศต่างๆ มา
ประยุกต์ใช้ร่วมกับการประเมินความเสี่ยงและวงจรเดมมิ่ง เพ่ือน ามาใช้ปรับปรุงระบบบริหารความ
ปลอดภัยในแผนกย้อมผ้าและแผนกตกแต่งส าเร็จ  

ในการปรับปรุงระบบบริหารความปลอดภัยเริ่มต้นจากการจัดตั้งทีมงานความปลอดภัยมา
ร่วมกันวางกรอบในการงานจากนั้นท าการส ารวจสภาพปัจจุบันของโรงงาน ประเมินโครงสร้างของ
ระบบบริหารความความปลอดภัย ประเมินความเสี่ยงในการท างานที่อาจก่อให้เกิดอันตราย และ
ประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน เพ่ือน าไปสู่การวิเคราะห์หามาตรการในการปรับปรุง
ระบบบริหารความปลอดภัย ที่แบ่งเป็น 3 ส่วน คือ (1) การปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบ
บริหารความปลอดภัย (2) การปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน และ (3) การ
ปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน และเมื่อท าการปรับปรุงแล้วจึงสร้างระบบบริหาร
ความปลอดภัยส าหรับใช้เป็นมาตรฐานในโรงงาน 

7.1.1 การเปรียบเทียบระบบบริหารความปลอดภัยก่อนและหลังการปรับปรุง 
 จากการประเมินระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้นสามารถท าให้ทราบถึ งปัญหาและ
จุดบกพร่องของระบบ ซึ่งน ามาสู่การปรับปรุงโครงสร้างการท างาน และเพ่ิมระบบการจัดการเพ่ือให้
ระบบบริหารความปลอดภัยสามารถด าเนินได้อย่างมีประสิทธิภาพ เมื่อท าการเปรียบเทียบระบบก่อน
และหลังการปรับปรุง สามารถแสดงได้ ดังตารางที ่41 ดังนี้ 
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ตารางที่ 41 เปรียบเทียบระบบบริหารความปลอดภัยก่อนและหลังการปรับปรุง 
ลักษณะระบบก่อนการปรับปรุง ลักษณะระบบหลังการปรับปรุง 

1. มีคณะกรรมการความปลอดภัย ซึ่งได้รับการเลือกตั้ง
ตามกฎหมาย แต่ขาดประธานและเลขานุการ และ
พบว่าคณะกรรมการความปลอดภัยไม่มีการด าเนิน
กิจกรรมตามหน้าที่จริงๆ 
 

1. มีคณะกรรมการความปลอดภัย แต่มีการให้
กรรมการผู้จัดการด ารงต าแหน่งเป็นประธาน และมี
การเพิ่มจ านวนคณะกรรมการจาก 7 คนเป็น 9 คน 
ก าหนดเ ง่ือนไขให้ผู้ สมัคร เลือกตั้ ง ในต าแหน่ ง
กรรมการมาจากหลายแผนกคละกัน และมีการแต่งตั้ง
เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพมาด าเนิน
กิจกรรมด้านความปลอดภัยตามกฎหมายก าหนด 

2. มีการติดตามกฎหมายความปลอดภัยจากตัวแทน
ฝ่ายบริหาร มีการสรุปสาระส าคัญของกฎหมายความ
ปลอดภัยแล้วแจกจ่ายไปยังแผนกที่เกี่ยวข้อง แต่ไม่มี
การอธิบายเนื้อหากฎหมายว่าแผนกที่เกี่ยวข้องจะต้อง
ด าเนินการอย่างไร และไม่มีการติดตามและควบคุมใน
การปฏิบัติตามกฎหมายของแผนก 

2. มีการติดตามกฎหมายจากตัวแทนฝ่ายบริหารและ
เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพ กฎหมายฉบับ
ใหม่ที่เกี่ยวข้องการปฏิบัติของโรงงานจะมีการแจ้งต่อ
คณะกรรมการความปลอดภัยในที่ประชุม เพื่อ
วางแผนในการด าเนินงาน และมีการติดตามผลการ
ด าเนินการโดยคณะกรรมการความปลอดภัย 

3. ขาดการสื่อสารด้านความปลอดภัยให้พนักงานได้
ปฏิบัติตาม ท าให้เกิดปัญหาการเข้าใจที่ไม่ตรงกัน เช่น 
ไม่มีระบบประกาศที่รวดเร็วเมื่อมีกิจกรรมที่เกี่ยวข้อง
กับความปลอดภัย เช่น การตรวจสุขภาพประจ าปี การ
ฝึกซ้อมตามแผนฉุกเฉิน และการประกาศกฎหมายที่
เกี่ยวข้องกับพนักงาน เป็นต้น 

3. มีการจัดท าระบบการสื่อสารประชาสัมพันธ์ด้าน
ความปลอดภัย เพื่อให้พนักงานในบริษัททราบหรือ
ปฏิบัติตาม ข่าวสาร ประกาศ และกิจกรรมใดๆ อัน
เกี่ยวข้องกับความปลอดภัยอย่างเป็นระบบ 

4. ไม่มีการอบรมความรู้ด้านความปลอดภัยให้แก่
พนักงาน เนื่องจากไม่มีการประสานงานระหว่าง
ตัวแทนฝ่ายบริหารผู้ติดตามกฎหมาย และแผนก
บุคคคลผู้ติดต่อและจัดหลักสูตรในการอบรม 

4. มีการก าหนดหลักสูตร “ความปลอดภัยในการ
ท างาน” ลงในแผนการอบรมประจ าปี โดยวิทยากร
คือ เจ้าหน้าที่ ความปลอดภัยระดับวิชา ชีพซึ่ งมี
ประสบการณ์ 

5. หัวหน้างานขาดความพร้อมในการสอนงานตามวิธี
ปฏิบัติงานที่ถูกต้อง แต่จะสอนการปฏิบัติที่หน้างาน
โดยไม่มีการดูเอกสาร  

5. ทบทวนวิธีการท างานที่ถูกต้องตามหลักความ
ปลอดภัยให้แก่หัวหน้างาน แล้วผลักดันให้หัวหน้างาน
ปฏิบัติเป็นต้นแบบแก่พนักงาน รวมทั้งสอนงานตาม
วิธีปฏิบัติงาน เนื่องจากในวิธีปฏิบัติงานได้ก าหนดข้อ
ปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยไว้แล้ว การสอนงานตาม
เอกสารจึงมีความเป็นล าดับขั้นตอน และไม่หลงลืม
ประเด็นส าคัญ  
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ตาราง 41 เปรียบเทียบระบบบริหารความปลอดภัยก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ) 
ลักษณะระบบก่อนการปรับปรุง ลักษณะระบบหลังการปรับปรุง 

6. ขาดการบันทึกข้อมูลการเกิดอุบัติ เหตุภายใน
โรงงาน 

6. มีการจัดท าแบบบันทึกการเกิดอุบัติเหตุแจกจ่าย
แผนกต่างๆ เพื่อให้บันทึกทุกครั้งที่มีการเกิดอุบัติเหตุ
จากการท างานและส่งบันทึกกลับมายังเจ้าหน้าท่ีความ
ปลอดภัยทุกเดือน ในกรณีเกิดอุบัติเหตุที่ก่อให้เกิด
ความเสียหายต่องาน หรือพนักงานบาดเจ็บจนต้อง
หยุดงาน ได้มี การจัดท าระบบจัดการการเกิด
อุบัติการณ์ภายในโรงงาน ซึ่งครอบคลุมถึงการตรวจ
พบโรคปัจจัยเสี่ยงในการท างานด้วย 

7. ไม่มีคู่มือความปลอดภัยในการท างาน 7. มีการจัดท าคู่มือความปลอดภัยในการท างานของ
โรงงาน โดยรวมประเด็นท้ังการท างานในกระบวนการ
ผลิ ต  แ ละ คว า มป ล อด ภั ย ใ นส า นั ก ง า น  โ ด ย
คณะกรรมการความปลอดภัย 

8. ไม่มีการติดตามผลการด าเนินงานด้านความ
ปลอดภัย 

8. ในการประชุมคณะกรรมการความปลอดภัยทุก
เดือนจะมีการรายงานประเด็นความปลอดภัยที่เป็น
ปัญหา ร่วมกันวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไข มีการ
ก าหนดระยะเวลาการด าเนินงานและผู้รับผิดชอบ 
และมีการติดตามผลรายงานแก่ท่ีประชุมรับทราบ  

9. ไม่มีคู่มือระบบบริหารความปลอดภัย  9. มีการจัดท าคู่มือระบบบริหารความปลอดภัยของ
โรงงานขึ้น เพื่อใช้เป็นแนวทางในการปฏิบัติงานด้าน
ความปลอดภัย  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

234 

ตาราง 41 เปรียบเทียบระบบบริหารความปลอดภัยก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ) 
10. ระบบบริหารความปลอดภัย 
ก่อนการปรับปรุง 

                  

            

      ,          
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ตาราง 41 เปรียบเทียบระบบบริหารความปลอดภัยก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ) 
10. ระบบบริหารความปลอดภัย 
หลังการประเมิน 

         

             

            
      

      

         

          
          
       

         
         

               
           

            
         

        

           
              

       
        

What-if

           

           
           

           
          

           
     

                   
           

                  
     

                
         

                      
                 

         

                

                
                           

                   
       

        
             
          

           

 
 

 
เมื่อเปรียบเทียบระบบบริหารความปลอดภัยหลังจากการปรับปรุง กับระบบมาตรฐานเช่น

ระบบบริหารคุณภาพ (ISO 9001) และระบบบริหารสิ่งแวดล้อม (ISO 14001) พบว่ามีองค์ประกอบ
เหมือนกัน และโครงสร้างภายในระบบก็ไม่แตกต่างกันเนื่องจากการจัดตั้งระบบบริหารความปลอดภัย
ของโรงงานแห่งนี้น าแนวทางมาจากระบบบริหารสิ่งแวดล้อม ส่วนในองค์ประกอบต่างๆ ก็มีเครื่องมือ
ที่ใช้ในการด าเนินงานแตกต่างกันด้วย 
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 จากการด าเนินการปรับปรุง สามารถสรุปขั้นตอนได้ดังนี้  

 
รูปที่ 22 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 

 
7.1.1 สรุปผลการปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย   
 ในการปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย เริ่มจากศึกษา

ข้อมูลทั่วไปของโรงงานจากแผนกบุคคล ศึกษากระบวนการผลิตและทบทวนข้อปฏิบัติเพ่ือความ
ปลอดภัยจากเอกสารวิธีปฏิบัติงาน ส ารวจพ้ืนที่การท างาน และส ารวจโรคที่เกิดจากการท างานจาก
สถิติการหยุดงานของพนักงาน จากนั้นทีมงานความปลอดภัยซึ่งประกอบด้วย คณะกรรมการความ
ปลอดภัย เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับบริหาร และตัวแทนฝ่ายบริหาร ได้ร่วมกันน าแบบตรวจสอบ 
WISE มาประยุกต์ใช้ร่วมกับระบบบริหารด้านคุณภาพและระบบบริหารด้านสิ่งแวดล้อมของโรงงาน
งานกรณีศึกษา เพ่ือสร้างแบบประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย   

ในแบบประเมินประกอบด้วยข้อค าถาม 6 กลุ่มกิจกรรมหลัก ดังนี้  
1) การบริหารจัดการ  
2) การบริหารทรัพยากร  
3) การควบคุมอันตรายจากการท างาน  
4) การวัดและวิเคราะห์ปัญหาด้านความปลอดภัย  
5) การแก้ไขและป้องกันปัญหาด้านความปลอดภัย 
6) การทบทวนและประเมินผล  
ในแต่ละกลุ่มกิจกรรมหลักจะประกอบด้วยกิจกรรมย่อยอีกหลายกิจกรรม เช่น ใน

กลุ่มกิจกรรมการควบคุมอันตรายจากการท างานจะแบ่งออกเป็นกิจกรรมย่อยของแผนกย้อมผ้าและ
แผนกตกแต่งส าเร็จ 

เกณฑ์ในการประเมินแบ่งออกเป็น 3 ระดับ คือ  
1) กิจกรรมที่ด าเนินการครบถ้วน คือกิจกรรมที่ด าเนินการแล้วเสร็จสมบูรณ์  
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 2) กิจกรรมที่ด าเนินการแล้วแต่ยังไม่เสร็จ คือ กิจกรรมเริ่มด าเนินการแล้วแต่ยังไม่
ครบถ้วน  

3) กิจกรรมที่ยังไม่ด าเนินการ คือกิจกรรมที่ยังไม่สามารถด าเนินการได้ในขณะนั้น 
 หลังจากร่วมกันท าแบบประเมิน ทีมงานความปลอดภัยได้ระดมสมองเพ่ือหา

มาตรการปรับปรุงในกิจกรรมที่ยังไม่ด าเนินการและกิจกรรมที่ด าเนินการแล้วแต่ยังไม่เสร็จ มาตรการ
ที่น ามาใช้ปรับปรุงสามารถแบ่งเป็น 7 มาตรการ ดังนี้  

1) การด าเนินการตามกฎหมาย  
2) การสื่อสารประชาสัมพันธ์  
3) การอบรมและสอนงาน  
4) การควบคุมและติดตามการท างานของพนักงาน  
5) การปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อม  
6) การวิเคราะห์ปัญหาด้านความปลอดภัย  
7) การด าเนินการแก้ไขและป้องกัน  

 หลังจากด าเนินการปรับปรุงตามมาตรการแล้ว ได้มีการประเมินโครงสร้างการ
ท างานของระบบบริหารความปลอดภัยอีกครั้งเพ่ือเปรียบเทียบผลระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง 

 

ตารางที่ 42 แสดงจ านวนกิจกรรมเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงโครงสร้างการท างานของ
ระบบบริหารความปลอดภัย 

กลุ่มกิจกรรม 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 

กิจกรรมที่
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมที่
ด าเนินการ
แล้วแต่ยัง
ไม่เสร็จ 

กิจกรรม 

ที่ยังไม่
ด าเนินการ 

กิจกรรมที่
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมที่
ด าเนินการ
แล้วแต่ยัง
ไม่เสร็จ 

กิจกรรม 
ที่ยังไม่

ด าเนินการ 

การบริหารจัดการ (7 กิจกรรม) 1 4 2 4 3 0 

การบริหารทรัพยากร (30 

กิจกรรม) 
13 12 5 19 11 0 

การควบคุมอันตรายจากการ
ท างาน (56 กิจกรรม) 

15  

(ย้อมผ้า) 

11  

(ย้อมผ้า) 

2  

(ย้อมผ้า) 

21  

(ย้อมผ้า) 

6  

(ย้อมผ้า) 

1  

(ย้อมผ้า) 

10  
(ตกแต่งฯ) 

16  
(ตกแต่งฯ) 

2  
(ตกแต่งฯ) 

18  
(ตกแต่งฯ) 

9  
(ตกแต่งฯ) 

1  
(ตกแต่งฯ) 

การวัดและวิเคราะห์ปัญหาด้าน
ความปลอดภัย (6 กิจกรรม) 

2 1 3 4 2 0 
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ตารางที่ 42 แสดงจ านวนกิจกรรมเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงโครงสร้างการท างานของ
ระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 

กลุ่มกิจกรรม 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรบัปรุง 

กิจกรรมที่
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมที่
ด าเนินการ
แล้วแต่ยัง
ไม่เสร็จ 

กิจกรรม 

ที่ยังไม่
ด าเนินการ 

กิจกรรมที่
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

กิจกรรมที่
ด าเนินการ
แล้วแต่ยัง
ไม่เสร็จ 

กิจกรรม 
ที่ยังไม่

ด าเนินการ 

การแก้ไขและป้องกันปัญหา
ด้านความปลอดภัย (5 กิจกรรม) 

1 4 0 3 2 0 

การทบทวนและประเมินผล 

(2 กิจกรรม) 
0 0 2 1 0 1 

รวม (106 กิจกรรม) 42 48 16 70 33 3 

 
จากตาราง 42 ได้แสดงผลการเปรียบเทียบจ านวนกิจกรรมที่ด าเนินการครบถ้วน 

กิจกรรมที่ด าเนินการแล้วแต่ยังไม่เสร็จ และกิจกรรมที่ยังไม่ด าเนินการ ระหว่างก่อนและหลังการ
ปรับปรุง 

เมื่อทีมงานความปลอดภัยซึ่งประกอบด้วย คณะกรรมการความปลอดภัย เจ้าหน้าที่
ความปลอดภัยระดับบริหาร และตัวแทนฝ่ายบริหาร ให้เข้ามาด าเนินการปรับปรุงระบบบริหารความ
ปลอดภัยตามขั้นตอนการวิจัย ซึ่งมีการร่วมกันประเมินระบบก่อนการปรับปรุง สร้างมาตรการ และ
ผลักดันให้มีการด าเนินงานตามมาตรการที่ก าหนดไว้ พบผลดังตารางที่ 43 

 
ตารางที่ 43 สรุปผลการปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย 

กลุ่มกิจกรรม มาตรการ ผลการด าเนินตามมาตรการ 
1) การบรหิาร
จัดการ 

- การด าเนินการตาม
กฎหมาย 
- การวิเคราะห์ปัญหาด้าน
ความปลอดภัย 

- หัวหน้างานผู้ไดร้ับประกาศ ค าสัง่ หรือมติจากทีมงาน
กระตือรือร้นในการปฏบิัติตาม ท าให้การด าเนินการด้าน
ความปลอดภัยส าเรจ็เป็นอย่างด ี
- ผลการปรับปรุงในกลุม่กิจกรรมนี้เป็นท่ีน่าพอใจ เนื่องจากมี
กิจกรรมทีด่ าเนินการครบถ้วนเพิ่มขึ้น  

2) การบรหิาร
ทรัพยากร 

- การด าเนินการตาม
กฎหมาย 
- การสื่อสารประชาสัมพันธ์ 

- การสื่อสารและประชาสัมพันธ์ดา้นความปลอดภัยเป็น
ระบบมากยิ่งข้ึน พนักงานจึงสามารถเข้าถึงข้อมูลได้รวดเร็ว
และได้รับข้อมลูที่ถูกต้องมากขึ้น 
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ตารางที่ 43 สรุปผลการปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 
กลุ่มกิจกรรม มาตรการ ผลการด าเนินตามมาตรการ 
2) การบรหิาร
ทรัพยากร 
(ต่อ) 

- การอบรมและสอนงาน 
 
 
- การกรับปรุงวิธีการท างาน
และสภาพแวดล้อม 

- การปรับปรุงตามมาตรการการอบรมและสอนงานยัง
ด าเนินการไมเ่สร็จ คือมีหลักสูตรส าคัญที่ยังไมไ่ดด้ าเนินการ
อบรมอย่างครบถ้วน 
- หากด าเนินการอบรมจนครบถ้วนก็จะท าให้มีกิจกรรม
ด าเนินการครบถ้วนเพ่ิมขึ้น 
- การปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อม ยัง
ด าเนินการไมเ่สร็จเพราะบางกิจกรรมขึ้นอยู่กับปริมาณการ
ผลิต  
 

- ผลการปรับปรุงในกลุ่มกจิกรรมนี้เป็นท่ีน่าพอใจ เนื่องจาก

มีกิจกรรมที่ด าเนินการครบถ้วนเพิ่มขึ้น แต่หากมีการ
ปรับปรุงด้านการอบรมและมีการปรับปรุงวิธีการท างานและ
สภาพแวดล้อมให้เสร็จลงได้ก็จะท าให้คะแนนการประเมิน
โครงสร้างการท างานดีขึ้น 

3) การควบคมุ
อันตรายจาก
การท างาน  

- การปรับปรุงวิธีการท างาน
และสภาพแวดล้อม 
 
 
 
- การอบรมและสอนงาน 
- การควบคุมและติดตาม
การท างานของพนักงาน 
 

- แผนกย้อมผ้ามีการปรับปรุงสภาพแวดล้อมการท างานได้
ดกีว่าแผนกตกแต่งส าเร็จ เนื่องจากสภาพพ้ืนท่ีของแผนก
ย้อมผ้าเอื้ออ านวยต่อการเพิม่เติม่หรือปรับปรุงได้ ขณะที่
แผนกตกแต่งส าเรจ็มีเครื่องจักรขนาดใหญ่ท าให้การจัดสรร
พื้นที่ในการปรับปรุงสภาพแวดล้อมเป็นไปได้ยาก 
- จากการด าเนินมาตรการการควบคุมและติดตามการ
ท างานของพนักงานท าให้กิจกรรมที่ด าเนินการครบถ้วน
เพิ่มขึ้น เนื่องจากแค่การการอบและสอนงานเพยีงอย่างเดียว
ยังไม่เพียงพอท่ีจะท าให้พนักงานปฏิบัติตามขั้นตอนการ
ท างานท่ีถูกต้องได้ การควบคุมและติดตามจึงมีความส าคัญ
ต่อการส่งเสรมิให้พนักงานแสดงพฤติกรรมความปลอดภัยที่
พึงประสงค ์
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ตารางที่ 43 สรุปผลการปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย (ต่อ) 
กลุ่มกิจกรรม มาตรการ ผลการด าเนินตามมาตรการ 
3) การควบคมุ
อันตรายจาก
การท างาน 
(ต่อ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

- ผลการปรับปรับในกลุ่มกิจกรรมนี้เป็นยังไม่เป็นท่ีน่าพอใจ 
แม้กิจกรรมที่ด าเนินการครบถ้วนจะเพิ่มขึ้น แต่ยังมีกจิกรรม
ที่ยังไม่ด าเนินการและด าเนินการแล้วแต่ยังไม่เสร็จอีก
จ านวนมาก เนื่องจากมาตรการปรบัปรุงวิธีการท างานและ
สภาพแวดล้อม ต้องใช้เงินทุน ใช้เวลานาน เพราะต้องใช้
ทรัพยากรบุคคลร่วมกันหาวิธีการและร่วมกันด าเนินการ จึง
ปรับปรุงได้เพียงกิจกรรมที่สามารถท าได้อย่างรวดเร็วท่ีสดุ 
ใช้เงินทุนน้อย และสามารถใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ในโรงงานมา
ปรับปรุงได้ก่อนได้ หากสามารถด าเนินการปรบัปรุงในกลุ่ม
กิจกรรมส่วนน้ีเพิ่มเติมได้ ก็จะท าให้ระบบบริหารความ
ปลอดภัยมีคะแนนการประเมินรวมสูงขึ้น 

4) การวัดและ
วิเคราะห์
ปัญหาด้าน
ความ
ปลอดภัยฯ 
 

- การวิเคราะห์ปัญหาด้าน
ความปลอดภัย 
- การแก้ไขและป้องกัน 
- การควบคุมและการ
ติดตามการท างานของ
พนักงาน 

- ผลการปรับปรุงในกลุม่กิจกรรมนี้เป็นท่ีน่าพอใจ เนื่องจาก
มีกิจกรรมที่ด าเนินการครบถ้วนเพิ่มขึ้น แต่หากมีการควบคุม
และการติดตามการท างานก็จะท าให้กิจกรรมที่ด าเนินการ
แล้วยังไมเ่สร็จ เสร็จสิ้นลงได้ ระบบบริหารความปลอดภัยก็
มีคะแนนการประเมินรวมสูงขึ้น 
 
  

5) การแก้ไข
และป้องกัน
ปัญหาด้าน
ความ
ปลอดภัย 

- การวิเคราะห์ปัญหาด้าน
ความปลอดภัย 

- ผลการปรับปรุงในกลุ่มกิจกรรมเป็นท่ีน่าพอใจ  เนื่องจากมี
กิจกรรมที่ด าเนินการครบถ้วนเพิ่มขึ้น 

6) การ
ทบทวนและ
ประเมินผล 

- การด าเนินการตาม
กฎหมาย 
 

- ผลการปรับปรุงในกลุม่กิจกรรมเป็นท่ีน่าพอใจ  แต่จะดี
ยิ่งข้ึนหากมีการประชุมทบทวนระบบบริหารความปลอดภัย 
เพื่อวางแผนในการด าเนินการแก้ไขระบบต่อไป 

 
ในขั้นตอนการปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย ได้

เริ่มต้นตั้งแต่มีการปรับโครงสร้างของคณะกรรมการความปลอดภัย โดยให้กรรมการผู้จัดการมาด ารง
ต าแหน่งเป็นประธานคณะกรรมการความปลอดภัย ท าให้กรรมการผู้จัดการรู้ปัญหาเกี่ยวกับความ
ปลอดภัยได้โดยตรงจากการรายงานและการประชุมทุกเดือน  
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 เมื่อกรรมการผู้จัดการรับทราบปัญหาที่เป็นประเด็นความปลอดภัยเกิดขึ้นในโรงงาน 
การตัดสินใจด าเนินการปรับปรุงจึงเป็นไปอย่างรวดเร็ว ทั้งนี้เมื่อก าหนดมาตรการออกมาเป็นแผนงาน
จึงมีการมอบหมายให้บุคคลรับผิดชอบ และมีการก าหนดเวลาในการด าเนินการ จึงเป็นการกระตุ้นให้
ผู้ได้รับมอบหมายเร่งด าเนินการปรับปรุงตามมาตรการอย่างรวดเร็ว 

 นอกจากนี้การมีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพยังมีความส าคัญในการ
ด าเนินงานด้านความปลอดภัยเป็นอย่างมาก เนื่องจากเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพจะเป็นผู้
ประสานงานกิจกรรมด้านความปลอดภัยระหว่างนายจ้างกับทุกหน่วยงาน เป็นผู้ตอบสนองและปฏิบัติ
ตามนโยบายความปลอดภัย ขับเคลื่อนให้ระบบบริหารความปลอดด าเนินต่อไปได้ ดังนั้น หากโรงงาน
ขาดเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพจะต้องเร่งด าเนินการในการจัดหาโดยด่วน 

 
ตารางที่ 44 สรุปผลเปรียบเทียบการปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย
ก่อนและหลังการปรับปรุง 

 

ช่วงเวลา 

กิจกรรมที่
ด าเนินการ
ครบถ้วน 

(2 คะแนน) 

กิจกรรมที่
ด าเนินการ
แล้วแต่ยังไม่

เสร็จ  
(1 คะแนน) 

กิจกรรม 
ที่ยังไม่

ด าเนินการ 
(0 คะแนน) 

คะแนนการ
ประเมินรวม 

(212 คะแนน) 

ร้อยละของ
คะแนนการ
ประเมินรวม 

ก่อนการปรับปรุง 
(106 กิจกรรม) 

42 48 16 132 62.26 

หลังการปรับปรุง 
(106 กิจกรรม) 

70 33 3 173 81.60 

  
ดังนั้น จากตาราง 44 พบการปรับปรุงโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย 

หลังการปรับปรุงเทียบเทียบก่อนการปรับปรุงดีขึ้น ร้อยละ 31.06 

 

7.1.2 สรุปผลการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน  
 จากการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย พบว่า 

กิจกรรมย่อยในกลุ่มกิจกรรมการควบคุมอันตรายจากการท างาน จะต้องด าเนินการปรับปรุงวิธีการ
ท างานและสภาพแวดล้อมการท างานจึงจะท าให้คะแนนการประเมินเพิ่มข้ึนได้ ทีมงานความปลอดภัย 
จึงน ากิจกรรมย่อยเหล่านั้นมาพิจารณาหามาตรการปรับปรุงหลังจากการประเมินความเสี่ยงด้วย  
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 การปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานเริ่มจากการศึกษาข้อมูล 
เช่นเดียวกับการประเมินโครงสร้างการท างานของระบบบริหารความปลอดภัย จากนั้นน าข้อมูลมาใช้
ในการค้นหาสภาพอันตราย  

 จากนั้นบ่งชี้อันตรายในขั้นตอนการผลิตจนได้สภาพอันตรายเพ่ือน ามาประเมินความ
เสี่ยงโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ (FMEA) เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุเบื้องต้น
ของสภาพอันตราย ผลที่จะเกิดขึ้นหากเกิดสภาพอันตรายนั้น และการป้องกันและควบคุมที่มีอยู่เดิม
แล้วใช้ What-if analysis ในวิเคราะห์หามาตรการและข้อเสนอแนะที่จะน ามาใช้ในการปรับปรุง 
จากนั้นก าหนดมาตรการปรับปรุงรวมถึงสร้างข้อเสนอแนะ ซึ่งมาตรการที่ใช้ในการปรับปรุงมีด้วยกัน 
6 มาตรการ คือ 

1) การควบคุมการปฏิบัติตามข้ันตอนการท างาน 
2) การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ 
3) การปรับปรุงพื้นที่ท างาน 
4) การปรับปรุงทางวิศวกรรม (เครื่องจักร) 
5) การท างานกับสารเคม ี
6) การปรับปรุงวิธีการท างาน 
เมื่อน ามาตรการไปด าเนินการแล้ว ก็ประเมินความเสี่ยงหลังการปรับปรุงเพ่ือน ามา

เปรียบเทียบกับผลการประเมินความเสี่ยงครั้งแรก  
1) แผนกย้อมผ้า 
สภาพอันตรายที่อาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุที่ล าดับความเสี่ยงลดลงมากคือ  “สารเคมี

กระเด็นเข้าตาหรือสัมผัสร่างกาย” ซึ่งวิธีการปรับปรุง คือ ออกแบบท่อกรองให้ลดแรงกระทบของ
สารเคมีที่ถูกปล่อยลงมาตามท่อ ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของมาตรการการปรับปรุงทางวิศวกรรม  
  สภาพอันตรายที่อาจก่อให้เกิดโรคจากการท างานที่ล าดับความเสี่ยงลดลงมาก 
“กล้ามเนื้ออักเสบจากการยกผ้า” ใช้วิธีน าอุปกรณ์ทุ่นแรงมาใช้ในการท างานมากขึ้นเพ่ือลดการใช้
แรงงานในการยกผ้าของพนักงาน ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของมาตรการการปรับปรุงวิธีการท างาน นอกจากนี้
ยังมีการด าเนินมาตรการการควบคุมการปฏิบัติตามขั้นตอนการท างานควบคู่กันไป เพ่ือควบคุมให้
พนักงานมีการกระท าท่ีปลอดภัย 

สภาพอันตรายอ่ืนๆ ที่ล าดับความเสี่ยงลดลง เช่น สภาพอันตรายที่เกี่ยวกับการท า
ปฏิกิริยาของสารเคมี การลื่นล้มน้ าหรือสารเคมี การถูกน้ าร้อนลวก และการถูกรถเข็นผ้าทับเท้า 
มาตรการที่ใช้ในการลดความเสี่ยงของสภาพอันตรายในกลุ่มนี้ จะด าเนินควบคู่กันหลายมาตรการ เช่น 
ในสภาพอันตราย “สารเคมีท าปฏิกิริยากัน” ใช้มาตรการการควบคุมการปฏิบัติตามขั้นตอนการ
ท างาน ร่วมกับมาตรการการท างานกับสารเคมี  
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 และสภาพอันตรายที่ล าดับความเสี่ยงไม่ลดลง ต้องด าเนินมาตรการการควบคุมการ
ปฏิบัติตามข้ันตอนการท างานต่อไป ซึ่งจะด าเนินการควบคู่ไปกับมาตรการอ่ืนๆ ด้วยเช่นกัน 

 2) แผนกตกแต่งส าเร็จ 
 สภาพอันตรายที่อาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุ ซึ่งมีล าดับความเสี่ยงลดลงมากคือ  “เหยียบ

สารเคมีแล้วลื่นหกล้ม” วิธีการปรับปรุงที่สามารถลดความเสี่ยงของสภาพอันตราย “เหยียบสารเคมี
แล้วลื่นหกล้ม” คือ การให้พนักงานสวมรองเท้าบู๊ตยางเมื่อต้องเข้าไปท างานในห้องเก็บสารเคมี และ
ควบคุมให้พนักงานท าความสะอาดพ้ืนห้องเก็บสารเคมีเสมอเมื่อมีสารเคมีหกขณะตักใช้ ซึ่งเป็นการ
ด าเนินการตามมาตรการการท างานกับสารเคม ี

 สภาพอันตรายที่อาจก่อให้เกิดโรคจากการท างาน ซึ่งมีล าดับความเสี่ยงลดลงมาก 
คือ “กล้ามเนื้ออักเสบ” ที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการตกแต่งส าเร็จ เนื่องมาจากพนักงานต้องโยนเชือกผ่าน
เกลียวลูกกลิ้งในการป้อนผ้าเข้าเครื่องจนเกิดการเอ้ียวตัวหรือเคลื่อนไหวผิดจังหวะ วิธีการปรับปรุงคือ
ใช้อุปกรณ์ช่วยในการส่งเชือกผ่านเกลียวลูกกลิ้ง ในการปรับปรุงวิธีการท างานโดยใช้อุปกรณ์เป็นตัว
ช่วยป้องกันการเกิดอุบัติเหตุต่อพนักงานจะสามารถลดความเสี่ยงได้มากที่สุด เช่นเดียวกับแผนกย้อม
ผ้า และจากสภาพอันตรายข้างต้น มีการใช้มาตรการการควบคุมการปฏิบัติตามขั้นตอนการท างาน
ควบคู่ไปด้วย  

 สภาพอันตรายอ่ืนๆ อาจก่อให้เกิดโรคจากการท างานซึ่งมีล าดับความเสี่ยงลดลง 
เนื่องจากสภาพอันตราย “กล้ามเนื้ออักเสบ” ที่เกิดจากการสาวผ้าและยกผ้าไม่สามารถปรับปรุงโดย
การน ารถยกหรืออุปกรณ์ทุ่นแรงมาใช้ในการช่วยยกผ้าได้เนื่องจากพ้ืนที่การท างานไม่เหมาะสม วิธีใน
การปรับปรุงจึงเป็นการจัดเวลาพัก หรือมีการหมุนเวียนพนักงานไปปฏิบัติงานอ่ืนเพ่ือให้พนักงานได้
คลายกล้ามเนื้อ และแนะน าให้พนักงานใส่เข็มขัดพยุงหลังเพ่ือช่วยในการจ ากัดการเคลื่อนไหว ซึ่งเป็น
มาตรการการปรับปรุงวิธีการท างาน  

 มาตรการหลักที่ใช้ในการควบคุมความเสี่ยงคือมาตรการการควบคุมการปฏิบัติตาม
ขั้นตอนการท างาน ซึ่งจะด าเนินการควบคู่ไปกับมาตรการอ่ืนๆ เช่นเดียวกับแผนกย้อมผ้า 

ตารางที่ 45 สรุปผลการปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างานตามล าดับความเสี่ยง 

สภาพอันตราย 

แผนกย้อมผา้ ความเสีย่ง
ที่ลดลง 
(ร้อยละ) 

แผนกตกแต่งส าเรจ็ ความเสีย่ง
ที่ลดลง 
(ร้อยละ) 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

อุบัติเหต ุ 298 165 44.63 115 76 33.91 

โรคจากการท างาน 208 136 34.62 148 108 27.03 

รวม 506 301 40.51 263 184 30.04 
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  จากตารางที่ 45 พบว่า เมื่อประเมินล าดับความเสี่ยงหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบ
กับล าดับความเสี่ยงก่อนการปรับปรุง พบว่า ในแผนกย้อมผ้า มีล าดับความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุ
ลดลงร้อยละ 44.63 ล าดับความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานลดลงร้อยละ 34.62 และล าดับความ
เสี่ยงรวมลดลงร้อยละ 40.51 แผนกตกแต่งส าเร็จ มีล าดับความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุลดลงร้อยละ 
33.91 ล าดับความเสี่ยงการเกิดโรคจากการท างานลดลงร้อยละ 27.03 และล าดับความเสี่ยงรวม
ลดลงร้อยละ 30.04  
  การปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน โดยการปรับปรุงทาง
วิศวกรรม เป็นสามารถลดความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุต่อพนักงานได้มากที่สุด ดังทฤษฏีโดมิโน  [10] 
ได้กล่าวไว้ว่า อุบัติเหตุเกิดจาก 5 ปัจจัยที่ส่งผลต่อกัน ได้แก่ 1) สภาพการท างานที่ไม่ดี 2) ลักษณะ
บุคคลที่ไม่เหมาะสม 3) การกระท าที่ไม่ปลอดภัย 4) อุบัติเหตุ และ 5) การบาดเจ็บคือ การปรับปรุง
ทางวิศวกรรมจึงเป็นการขจัดปัญหาจากปัจจัยแรก คือ สภาพการท างานที่ไม่ดี ดังนั้นอุบัติเหตุก็จะไม่
เกิดข้ึน ส่วนมาตรการอ่ืนๆ จะมุ่งเน้นในการขจัดปัญหาจากปัจจัยที่ 3 คือ การกระท าที่ไม่ปลอดภัย 

 อย่างไรก็ตามแม้จะมีการป้องกันอุบัติเหตุจากการปรับปรุงสภาพแวดล้อมแล้ว การ
ใช้มาตรการการควบคุมการปฏิบัติตามข้ันตอนการท างานควบคู่กันก็ยังมีความส าคัญเป็นอย่างมาก ซึ่ง
สอดคล้องกับการใช้หลักการ 3E [39] คือ นอกจากการปรับปรุงทางวิศวกรรมกรรมและการให้ความรู้
แก่พนักงานแล้ว หากมีการบังคับให้ปฏิบัติ หรือการด าเนินตามมาตรการการควบคุมและติดตามการ
ท างานของพนักงาน จะมีผลให้พนักงานมีการประท าท่ีปลอดภัยมากยิ่งข้ึน  

  
7.1.4 การปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน 
 ในงานวิจัยนี้ได้ใช้วงเดมม่ิงในการปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน ซึ่ง

เป็นการควบคุมให้พนักงานปฏิบัติตามข้ันตอนการท างานอย่างปลอดภัย โดยการปรับปรุงใช้วงล้อเดม
มิ่งจ านวน 3 รอบ ปรับปรุงจนกว่าพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานจะเปลี่ยนแปลงจนเป็นที่
พอใจ ซึ่งทีมงานร่วมกันระดมสมองหาวิธีการน ามาใช้ พิจารณาความเหมาะสมของวิธีการ จากนั้น
วางแผนและล าดับขั้นตอนการท างาน แล้ววัดผลการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของพนักงาน หากพบว่า
ยังไม่เป็นที่น่าพอใจก็จะร่วมกันระดมสมองหาวิธีด าเนินการในวงรอบต่อไป โดยในวงรอบที่ 1 เป็นการ
สร้างความตระหนักถึงอันตรายให้แก่พนักงาน   วงรอบที่  2 เป็นการสร้างต้นแบบ วงรอบที่ 3 ให้
หัวหน้างานติดตามการปฏิบัติงานของพนักงานเป็นประจ า เมื่อวัดผลการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมแล้ว
น ามาค านวณหาร้อยละการปรับปรุงของแต่ละวงรอบที่ 3เทียบกับการประเมินเบื้องต้น 
 
 



 

 

245 

ตารางที่ 46 สรุปผลการปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานเมื่อเทียบกับพฤติกรรมก่อน
หน้า 

แผนก 

คะแนน
การ

ประเมิน
เบื้องต้น 

คะแนน
การ

ประเมิน
วงรอบที่ 1 

ร้อยละ
การ

ปรับปรุง
วงรอบที่ 1 

เทียบ
เบื้องต้น 

คะแนน
การ

ประเมิน
วงรอบที่ 2 

ร้อยละ
การ

ปรับปรุง
วงรอบที่2 

เทียบ
วงรอบที่ 1 

คะแนน
การ

ประเมิน
วงรอบที่ 3 

ร้อยละ
การ

ปรับปรุง
วงรอบที่3 

เทียบ
วงรอบที่ 2 

ร้อยละการ
ปรับปรุง
วงรอบที่3 

เทียบ
เบื้องต้น 

แผนกย้อม
ผ้า 

69.06 71.48 3.50 72.01 0.74 73.14 1.57 5.90 

แผนก
ตกแต่ง
ส าเร็จ 

68.01 69.99 2.91 71.59 2.29 72.28 0.96 6.28 

 
 จากตารางที่ 46 เมื่อวัดผลการปรับปรุงพฤติกรรมทั้ง 20 ประเด็นของแผนกย้อมผ้า

พบว่าดีขึ้นร้อยละ 3.50 แต่หลังจากใช้ต้นแบบกลับดีขึ้นเพียงร้อยละ 0.74 เท่านั้นเนื่องจากพนักงาน
ส่วนใหญ่มีอายุงานมากกว่าหัวหน้าแผนก ดังนั้นการเลือกบุคคลมาเป็นต้นแบบนอกจากจะต้องมี
พฤติกรรมที่ถูกต้องแล้วจะต้องเป็นผู้มีอาวุโสและได้รับการยอมรับจากพนักงานด้วย แต่เมื่อให้หัวหน้า
งานติดตามการท างานของพนักงานโดยใช้อ านาจในการแนะน าและตักเตือน พฤติกรรมความ
ปลอดภัยของพนักงานปรับปรุงดีขึ้นร้อยละ 1.57  

ส าหรับแผนกตกแต่งส าเร็จ หลังจากการสร้างความตระหนักแล้ว พนักงานมี
พฤติกรรมปรับปรุงดีขึ้นร้อยละ 2.91 ซึ่งน้อยกว่าแผนกย้อมผ้า และเมื่อให้หัวหน้างานมาเป็นต้นแบบ
ในการปฏิบัติงานตามขั้นตอนความปลอดภัย พนักงานก็เกิดการเรียนรู้และปฏิบัติตาม เนื่องจาก
หัวหน้างานมีความใกล้ชิดกับพนักงาน มีอายุงานมาก และท างานในลักษณะเดียวกันจึงมีความเข้าใจ
กัน พฤติกรรมความปลอดภัยจึงปรับปรุงดีขึ้นร้อยละ 2.29 ต่อมาเมื่อมีการติดตามจากหัวหน้างาน มี
การแนะน า พฤติกรรมก็ปรับปรุงไปในทางที่ดีขึ้นอีกร้อยละ 0.96 และเมื่อค านวณหาร้อยละการ
เปลี่ยนแปลงของการปรับปรุงทั้งหมดเทียบกับการประเมินเบื้องต้น พบว่าพฤติกรรมของพนักงาน
แผนกย้อมผ้าปรับปรุงดีขึ้นร้อยละ 5.90 และแผนกตกแต่งส าเร็จดีขึ้นร้อยละ 6.28 

 จากผลการวิจัยสามารถสรุปได้ว่าการสร้างความตระหนักและการสร้างต้นแบบเป็น
วิธีท าให้พนักงานเกิดการเรียนรู้และมีความคิดที่จะป้องกันอันตรายจากการท างานด้วยตนเอง เหมาะ
แก่การใช้ปรับปรุงพฤติกรรมที่อาจท าให้เกิดอันตรายหรือความเจ็บป่วยรุนแรงต่อพนักงาน เมื่อ
พนักงานเห็นตัวอย่างการไม่สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองส่วนบุคคลแล้วท าให้สารเคมีกระเด็นเข้าตา และ
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หากยกผ้าด้วยวิธีการไม่ถูกต้องจะท าให้กล้ามเนื้ออักเสบ ซึ่งอาจจะส่งผลเรื้อรังต่อ ไปได้ จึงท าให้
พนักงานปรับปรุงพฤติกรรมมาสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล และยกผ้าด้วย
ท่าทางที่ถูกต้องมากขึ้น แต่การสร้างต้นแบบจะมีประสิทธิภาพดีต่อเมื่อหัวหน้างานมีความใกล้ชิดและ
เป็นที่ยอมรับของพนักงาน ส่วนการติดตามของหัวหน้างานเหมาะแก่ควบคุมพฤติกรรมความปลอดภัย
ที่ได้ปรับปรุงแล้วให้คงอยู่ เช่นในการใส่รองเท้าถูกต้องกับการท างานของทั้งแผนกย้อมผ้าและแผนก
ตกแต่งส าเร็จ ซึ่งเป็นพฤติกรรมที่ท าได้ง่าย [40] และยังเป็นที่สังเกตของหัวหน้างาน ดังนั้นหัวหน้า
งานต้องติดตามและควบคุมการท าปฏิบัติของพนักงานอย่างใกล้ชิด มีการตักเตือนทางวาจาหรืออาจ
ออกใบเตือนหากพนักงานไม่ปฏิบัติตาม ซึ่งจะมีผลต่อการประเมินผลงานประจ าปีจึงเป็นผลให้
พนักงานปฏิบัติตาม 

 พฤติกรรมที่ไม่เกิดการปรับปรุงคือพฤติกรรมที่มีอันตรายไม่รุนแรงหากไม่ปฏิบัติ 
ตัวอย่างเช่นการใช้มือยึดจับขณะปีนที่สูงหน้าเครื่องจักรของแผนกตกแต่งส าเร็จ และการใช้มือยึดจับ
ราวขณะขึ้นที่สูงหน้าเครื่องย้อมของแผนกย้อมผ้า  

 จากการวิจัยนี้สังเกตได้ว่า เมื่อท าการเปรียบเทียบกับหลักการ 3E [38] ซึ่ ง 
ประกอบด้วย  

1) Engineering หรือ การปรับปรุงทางวิศวกรรม  
2) Education หรือการให้ความรู้  
3) Enforcement หรือการบังคับให้ปฏิบัติ  

 ซึ่งเป็นพ้ืนฐานในการน ามาใช้ปรับปรุงด้านความปลอดภัย จะได้ข้อคิดว่า ในการ
ปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงานในเบื้องต้น นอกจากการปรับปรุงสภาพแวดล้อมการ
ท างานพร้อมไปกับการให้ความรู้ด้านวิธีการท างานที่ปลอดภัยแล้ว ต้องมีการติดตามการท างานของ
พนักงานอย่างใกล้ชิดด้วยจึงจะท าให้พฤติกรรมที่ปรับปรุงแล้วไม่ถอยกลับ เห็นได้จากแม้จะมีการสร้าง
ความตระหนักและสร้างต้นแบบ แต่ยังพบว่าพฤติกรรมของพนักงานยังเกิดการถดถอยอยู่ แต่เมื่อให้
หัวหน้างานติดตามการท างานอย่างใกล้ชิด พบว่าพนักงานยังคงรักษาพฤติกรรมที่พึงประสงค์ได้  

 อย่างไรก็ตามการพิจารณาหามาตรการและขั้นตอนการท างานที่ถูกต้องเพ่ือน าใช้ใน
การปรับปรุง มาจากการระดมสมองของทีมงาน ซึ่งพนักงานระดับปฏิบัติการจึงยังไม่มีส่วนร่วม จึง
อาจเป็นเหตุผลหนึ่งที่ท าให้พฤติกรรมบางประเด็นยังไม่มีการปรับปรุง 

 ในการปรับปรุงระบบบริหารความปลอดภัย ต้องด าเนินการปรับปรุง ทั้งโครงสร้าง
การท างาน วิธีการท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน และพฤติกรรมของพนักงาน ไปพร้อมกัน ซึ่ง
การปรับปรุงพฤติกรรมของพนักงานเป็นตัวแปรส าคัญ เนื่องจากแม้จะมีการปรับปรุงวิธีการท างาน
และสภาพแวดล้อมให้ปลอดภัยแล้วก็ตาม หากพนักงานยังไม่ตระหนักถึงความปลอดภัย ยังคง
ปฏิบัติงานด้วยความประมาท ก็จะท าให้เกิดอุบัติเหตุและโรคจากการท างานขึ้นได้ บทบาทส าคัญที่จะ
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ท าให้พนักงานคงไว้ซึ่งพฤติกรรมความปลอดภัย จึงเป็นของหัวหน้างานที่จะต้องหมั่นควบคุมและ
เสริมแรงให้พนักงานปฏิบัติอยู่เสมอ คณะกรรมการความปลอดภัยก็ต้องควบคุมการท างานของ
หัวหน้างานด้วยเช่นเดียวกัน 

 เมื่อมีกรรมการผู้จัดการเป็นประธานของคณะกรรมการความปลอดภัย จะท าให้เกิด
ความรวดเร็วในแก้ไขปัญหาด้านความปลอดภัย รวมถึงหัวหน้างานก็จะกระตือรือร้นในการปฏิบัติตาม
มาตรการการปรับปรุงต่างๆ ที่ออกโดยคณะกรรมการความปลอดภัย พนักงานเองก็จะเกิดทัศนคติที่ดี
ต่อการท างานอย่างปลอดภัย เพราะรู้สึกว่าผู้บริหารระดับสูงให้ความส าคัญต่อสวัสดิภาพการท างาน
ของตน จากการสื่อสารและประชาสัมพันธ์อย่างเป็นระบบซึ่งท าให้พนักงานได้รับข่าวสารและความรู้
ด้านความปลอดภัยโดยตลอด เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพก็มีความส าคัญมากเช่นเดียวกัน 
เนื่องจากเป็นผู้ประสานงานด้านความปลอดภัยระหว่างผู้บริหาร คณะกรรมการความปลอดภัย และ
พนักงานระดับปฏิบัติการ และเป็นขับเคลื่อนระบบบริหารความปลอดภัยให้ด าเนินต่อไปได้  
 
7.2 ข้อเสนอแนะ 

 1) ในการวิจัยนี้ ได้ใช้ What-if analysis ในการค้นหามาตรการเพ่ือแก้ปัญหา ซึ่งเป็น
เครื่องมือที่ไม่ซับซ้อน เป็นวิธีที่เข้าใจง่าย สะดวกและรวดเร็ว จึงเหมาะแก่การน ามาใช้ในโรงงานที่
พนักงานไม่มีความรู้ด้านการใช้เครื่องมือในการปรับปรุงที่ซับซ้อน ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับการใช้
แผนผังก้างปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุเพ่ือแก้ไขและป้องกันเมื่อเกิดปัญหาในการผลิตในโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า พนักงานที่ท าการวิเคราะห์สามารถเข้าใจหลักการของ What-if analysis ได้
รวดเร็วกว่า 
 2) ในการเลือกบุคคลมาเป็นต้นแบบ แม้ท าการเลือกบุคคลที่ใกล้ชิดกับพนักงานอย่างหัวหน้า
งาน เช่น หัวหน้าแผนก และหัวหน้ากะแล้ว กลับพบว่าพนักงานบางส่วนยังไม่ปฏิบัติตามต้นแบบที่
เป็นหัวหน้าแผนก เนื่องจากพนักงานไม่มีความเชื่อถือต่อหัวหน้าแผนกที่มีอายุงานน้อยกว่า และใช้
อ านาจอย่างไม่ถูกต้อง เช่นการให้ใบเตือนพนักงานกรณีเกิดความผิดพลาดในงานเล็กน้อย และไม่
ยอมรับฟังข้อเสนอจากพนักงาน ดังนั้นในการเลือกต้นแบบจึงต้องพิจารณาอย่างถี่ถ้วนโดยควรเลือก
บุคคลที่เป็นที่ยอมรับของพนักงานอย่างแท้จริง  
 3) การอบรมโดยใช้เทคนิคการอภิปรายกลุ่ม เหมาะสมส าหรับการอบรมพนักงานที่มีจ านวน
น้อย ต้องการให้พนักงานมีส่วนร่วมในการคิด หาแนวทางในการแก้ปัญหา และส่งเสริมให้พนักงาน
กล้าแสดงความคิดเห็นของตัวเอง หากฝ่ายบริหารยอมรับความคิดเห็นนั้นก็จะท าให้พนักงานตระหนัก
ว่าฝ่ายบริหารให้ความส าคัญกับตน ซึ่งเป็นการจูงใจให้พนักงานกระตือรือร้นที่จะเป็นส่วนหนึ่งของการ
พัฒนาโรงงาน    



 

 

248 

รายการอ้างอิง 
 

[1] สถาบันวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมอุตสาหกรรมการผลิต. (3 มกราคม 2556). 
รายงานผลการวิเคราะห์ขีดความสามารถในการเข้าสู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน. 
Available: http://www.smi.or.th/index.php/sample-sites-7/category/7-aec  

[2] ส านักเทคโนโลยีความปลอดภัย. (22 ธันวาคม 2555). สถิติอุบัติเหตุ ปี 2546-2554. 
Available: 
http://oaep.diw.go.th/cms/index.php?option=com_content&view=article&id=1
01:2010-07-28-14-51-14&catid=15:2010-07-07-09-44-17&Itemid=114  

[3] ส านักงานประกันสังคม, รายงานประจ าปี 2546 กองทุนเงินทดแทน, 2547. 
[4] ส านักงานประกันสังคม, รายงานประจ าปี 2547 กองทุนเงินทดแทน, 2548. 
[5] ส านักงานประกันสังคม, รายงานประจ าปี 2548 กองทุนเงินทดแทน, 2549. 
[6] ส านักงานประกันสังคม, รายงานประจ าปี 2549 กองทุนเงินทดแทน, 2550. 
[7] ส านักงานประกันสังคม, รายงานประจ าปี 2550 กองทุนเงินทดแทน, 2551. 
[8] ส านักงานประกันสังคม, รายงานประจ าปี 2551 กองทุนเงินทดแทน, 2552. 
[9] ส านักงานประกันสังคม, รายงานประจ าปี 2552 กองทุนเงินทดแทน, 2553. 
[10] G. P. S. Pejaman, "Application of Domino Theory to Justify and Prevent 

Accident Occurance in Construction Sites," IOSR Journal of Mechanical and 
Civil Engineering, vol. 6, pp. 72-77, 2013. 

[11] จติรา รู้กิจการพานิช, "การออกแบบการท างาน," กรุงเทพฯ โรงพิมพ์แห่งจุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลัย, 2557. 

[12] กระทรวงแรงงาน, "ประกาศกระทรวงแรงงาน เรื่อง ก าหนดชนิดของโรคซึ่งเกิดข้ึนตาม
ลักษณะหรือสภาพของงานหรือเนื่องจากการท างาน พ.ศ. 2550," ราชกิจจานุเบกษา. ฉบับ. 
125 ตอนพิเศษ 97 ง, 2550. 

[13] ปรียาพร วงศ์อนุตรโรจน์, จิตวิทยาอุตสาหกรรม. กรุงเทพฯ: ศูนย์สื่อเสริมกรุงเทพ, 2553. 
[14] สุพล เลิศอุดมชัย, "พฤติกรรมความปลอดภัยในการท างานของแรงงานในนิคมอุตสาหกรรม

เกตเวย์ อ าเภอแปลงยาว จังหวัดฉะเชิงเทรา," (ปัญหาพิเศษรัฐประศาสนศาสตรมหาบัณฑิต,
สาขานโยบายสาธารณะ, บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยบูรพา, 2544). 

[15] International Labour Office, Work Improvement in Small Enterprises (WISE): 
Package for Trainers. Bangkok: International Labour Office, 2004. 

 

http://www.smi.or.th/index.php/sample-sites-7/category/7-aec
http://oaep.diw.go.th/cms/index.php?option=com_content&view=article&id=101:2010-07-28-14-51-14&catid=15:2010-07-07-09-44-17&Itemid=114
http://oaep.diw.go.th/cms/index.php?option=com_content&view=article&id=101:2010-07-28-14-51-14&catid=15:2010-07-07-09-44-17&Itemid=114


 

 

249 

[16] กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, การวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ. กรุงเทพฯ: สมาคม
ส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น), 2551. 

[17] อุมารัตน์ ศิริจรูญวงศ์, "What If Analysis เทคนิคการชี้บ่งอันตรายเพ่ือป้องกันการเกิด
อุบัติเหตุจากงาน," วารสารวิชาการและวิจัย มทร.พระนคร, 2554. 

[18] M. Sokovic et al., "Quality Improvement Methodologies-PDCA cycle, RADAR 
Matrix, DMAIC and DFSS," Journal of Achievements in Materials and 
Manufacturing Engineering, vol. 43, pp. 476-483, 2010. 

[19] M. Ronald and N. Clifford. (2006). Evolution of the PDCA Cycle. Available: 
pkpinc.com/files/NA01MoenNormanFullpaper.pdf 

[20] อัมพิกา ไกรฤทธิ์, " บทที่ 3 มนุษยสัมพันธ์," การจัดการทางวิศวกรรม, กรุงเทพฯ: โรงพิมพ์
แห่งจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, 2555, หน้า 60-64. 

[21] วิชัย แหวนเพชร, มนุษยสัมพันธ์ในการบริหารอุตสาหกรรม. กรุงเทพฯ: โรงพิมพ์แห่ง
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

[22] ทรัพย์สตรี แสนทวีสุข, "พฤติกรรมความปลอดภัยในการปฏิบัติงานกับสารเคมีของพนักงาน
ในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์จังหวัดชลบุรี," (วิทยานิพนธ์ปริญญาศิลปศาสตรมหา
บัณฑิต, สาวิชาประชากรศาสตร์ วิทยาลัยประชากรศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, 
2550). 

[23] ปิยะ ฉันทวัฒนานุกุล, "ความสัมพันธ์ระหว่างแรงจูงใจในการท างานกับผลการปฏิบัติงานของ
พนักงาน บริษัท นาคาชิมา รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด," (วิทยานิพนธ์ปริญญา
บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต, สาขาบริหารธุรกิจ, บัณฑิตศึกษา มหาวิทยาลัยราชภัฏวไลย
อลงกรณ์ ในพระบรมราชูปถัมภ์, 2548). 

[24] D. E. Gibson, "Role models in career development: New directions for theory 
and research," Journal of Vocational Behavior, vol. 65, pp. 134-156, 2004. 

[25] สมโภชน์ เอ่ียมสุภาษิต, ทฤษฎีและเทคนิคการปรับพฤติกรรม, พิมพ์ครั้งที่ 8 . กรุงเทพฯ: โรง
พิมพ์แห่งมหาจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, 2556. 

[26] T. Kagami and K. Kogi, "Action-oriented Support for Occupational Safety and 
Health Program in Some Developing Countries in Asia," International Journal 
of Occupational Safety and Ergonomics, vol. 7, pp. 421-434, 2001. 

[27] K. Kogi, "Advances in Particioatory Occupational Health Aimed at Good 
Practices in Small Enterprises and The Informal Sector," Industrial Health, vol. 
44, pp. 31-34, 2006. 



 

 

250 

[28] Hidemaru Takeyama  et al., "A Case Study on Evaluations of Improvements 
Implemented by WISE Projects in The Philippines," Industrial Health, vol. 44, 
pp. 53-57, 2006. 

[29] Toru Itani et al., "Approaches to Occupational Health Based on Participatory 
Methodology in Small Workplases," Industrial Health, vol. 44, pp. 17-21, 2006. 

[30] กาญจนา นาถะพินธุ และคณะ, "การศึกษาและพัฒนารูปแบบการเรียนรู้และการแก้ปัญหา
ด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยในการท างานอุตสาหกรรมในครัวเรือนภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ," วารสารวิจัยมหาวิทยาลัยขอนแก่น, 2546. 

[31] A. Manothum and J. Rukijkanpanich, "A Participatory Approach to Health 
Promotion for Informal Sector Workers in Thailand," J Inj Violence Res, vol. 2, 
pp. 111-120, 2010. 

[32] นัทยาพร ค าเภา, "การลดอัตราการเกิดของเสียโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์อาการขัดข้องและ
ผลกระทบ การศึกษาค้นคว้าด้วยตนเองวิศวกรรมศาสตรมหาบันฑิต. สาขาวิชาการพัฒนา
งานอุตสาหกรรม," (การศึกษาค้นคว้าด้วยตนเองวิศวกรรมศาสตรมหาบันฑิต, สาขาวิชาการ
พัฒนางานอุตสาหกรรม ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์, 2553). 

[33] สุพัฒตรา เกษราพงศ์, "การประยุกต์ใชเทคนิค FMEA ในการวิเคราะห์และลดของเสียใน
กระบวนการปั๊มข้ึนรูปชิ้นส่วนโครงเหล็กของรถยนต์," (งานวิจัยมหาวิทยาลัยศรีปทุม, 2551). 

[34] ประพันธ์ เทพสง และ นันทิยา หาญศุภลักษณ์, "การประเมินความเสี่ยงกระบวนการอัด
ประจุไฟฟ้าแบตเตอรี่รถยกของคลังสินค้า," วิศวกรรมสาร มก, ฉบับ. 77, หน้า 88-98, 
2554. 

[35] กระทรวงอุตสาหกรรม, "ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรมว่าด้วยหลักเกณฑ์การชี้บ่งอันตราย 
การประเมินความเสี่ยงและการจัดท าแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง พ.ศ. 2543," ราช
กิจจานุเบกษา. ฉบับ. 118 ตอนพิเศษ 58 ง, 2544. 

[36] โสภณ พงษ์โสภณ, เอกสารการอบรมเรื่องการประเมินความเสี่ยงด้านความปลอดภัย: 
สมาคมส่งเสริมความปลอดภัย และอนามัยในการท างาน(ประเทศไทย), 2556. 

[37] S. G. Isaksen and J. P. Gaulin, "A Reexamination of Brainstorming Research: 
Implications for Research and Practice," Gifted child Quarterly, vol. 49, pp. 
315-329, 2005. 

[38] ทิศนา แขมมณี, ศาสตร์การสอน: องค์ความรู้เพื่อการจัดกระบวนการเรียนรู้ที่มีประสิทธิภาพ. 
กรุงเทพฯ: ส านักพิมพ์แห่งจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, 2551. 



 

 

251 

[39] วิฑูรย ์สิมะโชคดี, วิศวกรรมและการบริหารความปลอดภัยในโรงงาน. กรุงเทพฯ: สมาคม
ส่งเสริมเทคโนโลยี, 2543. 

[40] วิทิต กมลรัตน์, "ศึกษาพฤติกรรมความปลอดภัยในการปฏิบัติงานของพนักงานฝ่าย
ปฏิบัติการบริษัท อดิตยา เบอร์ล่า เคมีคัลส์ (ประเทศไทย) จ ากัด (ฟอสเฟต ดีวิชั่น)," (สาร
นิพนธ์วิทยาศาสตรมหาบัณฑิต (การจัดการสิ่งแวดล้อม) คณะพัฒนาสังคมและสิ่งแวดล้อม, 
สถาบันบัณฑิตพัฒนบริหารศาสตร์, 2552). 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

253 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

254 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

255 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 
แบบทดสอบความรู้เกี่ยวความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมการท างาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

256 

 
 

 

 

 



 

 

257 

 



 

 

258 

 
 



 

 

259 

 
 

 



 

 

260 

 



 

 

261 

 
 

 



 

 

262 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 
เอกสารสนับสนุน การจัดการความปลอดภัย 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

263 

 
 

 

 

 
 

 



 

 

264 

 
 

 

 

 
 

 



 

 

265 

 
 

 

 

 
 

 



 

 

266 

 
 

 

 

 

 

 
 



 

 

267 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 
เอกสารสนับสนุน การสื่อสารและประชาสัมพันธ์ด้านความปลอดภัย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

268 

 
 

 



 

 

269 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง 
เอกสารสนับสนุน ระบบจัดการการเกิดอุบัติการณ์ภายในโรงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

270 

 
 

 



 

 

271 

 

 

 
ประวัติผู้เขียนวิทยา นิพนธ์ 
 

ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์ 
 

นางสาวอาทิตยา เพชรวรพันธ์ เกิดเมื่อวันที่ 10 กุมภาพันธ์ พ.ศ.2528 ที่จังหวัด
นครศรีธรรมราช ส าเร็จการศึกษาระดับปริญญาบัณฑิตจากคณะวิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิศวกรรม
เคมี มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์ ในปีการศึกษา  2551 และได้เข้าศึกษาต่อในหลักสูตรวิศกร
รมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
ในปีการศึกษา 2554 

 


	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	สารบัญตาราง
	สารบัญภาพ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ที่มาและความสำคัญ
	1.2 วัตถุประสงค์การวิจัย
	1.3 ขอบเขตการวิจัย
	1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
	1.5 ขั้นตอนในการดำเนินงานวิจัย

	บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 จิตวิทยาอุตสาหกรรมและองค์การเบื้องต้น
	2.4 การเกิดอุบัติเหตุ
	2.5 What-if analysis

	บทที่ 3 ระเบียบวิธีการวิจัย
	3.1 จัดตั้งทีมงานและวางกรอบในการทำงาน
	3.2 ประเมินปัญหาเบื้องต้นของโรงงานกรณีศึกษา
	3.3 กำหนดมาตรการและนำไปปฏิบัติ
	3.4 ประเมินผลและสรุปผลการปรับปรุง
	3.5 นำเสนอผู้บริหาร

	บทที่ 4 ผลการประเมินปัญหาเบื้องต้น
	4.1 ผลการศึกษาข้อมูลทั่วไป
	4.2 ผลการศึกษากระบวนการ
	4.3 ผลการทบทวนข้อกำหนดความปลอดภัยในวิธีปฏิบัติงาน
	4.4 ผลสำรวจการหยุดงานของพนักงาน
	4.5 ผลการประเมินโครงสร้างการทำงานของระบบบริหารความปลอดภัยเบื้องต้น
	4.6 ผลการประเมินความเสี่ยงในกระบวนการผลิต
	4.7 ผลการทดสอบความรู้และประเมินพฤติกรรมความปลอดภัยเบื้องต้นของพนักงาน

	บทที่ 5 การดำเนินการปรับปรุง
	5.1 การปรับปรุงโครงสร้างการทำงานระบบบริหารความปลอดภัย
	5.2 การปรับปรุงวิธีการทำงานและสภาพแวดล้อมการทำงาน
	5.3 การปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน

	บทที่ 6 ผลการปรับปรุง
	6.1 ผลการประเมินโครงสร้างการทำงานของระบบบริหารความปลอดภัยหลังการปรับปรุง
	6.2 ผลการวิธีการทำงานและสภาพแวดล้อมการทำงาน
	6.3 ผลการปรับปรุงพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน

	บทที่ 7 สรุปและข้อเสนอแนะ
	7.1 สรุป
	7.2 ข้อเสนอแนะ

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ภาคผนวก ก แบบทดสอบความรู้เกี่ยวความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมการทำงาน
	ภาคผนวก ข เอกสารสนับสนุน การจัดการความปลอดภัย
	ภาคผนวก ค เอกสารสนับสนุน การสื่อสารและประชาสัมพันธ์ด้านความปลอดภัย
	ภาคผนวก ง เอกสารสนับสนุน ระบบจัดการการเกิดอุบัติการณ์ภายในโรงงาน

	ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์

