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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) สร้างอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส าหรับเครื่องรูดเทปตามมาตรฐานองค์การ

ระหว่างประเทศว่าด้วยการมาตรฐาน ISO 14120, มาตรฐานส านักงานบริหารความปลอดภัยและอาชีวอนามัย
แห่งชาติ (OSHA) ของสหรัฐอเมริกา 1910.212 และมาตรฐานของสถาบันมาตรฐานแห่งชาติอเมริกัน (ANSI) B11 
2) ศึกษาประสิทธิผลการลดความเสี่ยงของเครื่องรูดเทปตามมาตรฐาน ISO 12100 โดยการติดตั้งอุปกรณ์
ป้องกันอันตรายแบบยึดอยู่กับที่ โดยใช้แผ่นสแตนเลส หนา 3 มิลลิเมตร และแผ่นพลาสติกใส (Acrylic) หนา 
6 มิลลิเมตรส าหรับเครื่องรูดเทปและสายพาน และ 3) ศึกษาความพึงพอใจของพนักงานฝ่ายผลิตในโรงงานผลติ
อาหารสัตว์แห่งหนึ่งในจังหวัดระยอง โดยใช้แบบสอบถาม และกลุ่มตัวอย่างเป็นแบบเฉพาะเจาะจงจ านวน 10 คน 
ซึ่งเป็นการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงพรรณนา 

ผลการศึกษาพบว่า อุปกรณ์ป้องกันอันตรายที่ติดตั้งที่เครื่องรูดเทปและสายพานสามารถป้องกันการเข้าถึง
จุดหมุนและจุดหนีบได้ดีตามมาตรฐาน ISO 14120, OSHA 1910.212 และ ANSI B11 และเมื่อประเมินความเสี่ยง
ของเครื่องรูดเทป พบว่าระดับความเสี่ยงในการเข้าถึงแหล่งอันตรายของเครื่องรูดเทปก่อนการติดตั้งอุปกรณ์
ป้องกันอันตรายอยู่ในระดับที่ 4 (เสี่ยงปานกลาง) ลดลงเป็นระดับที่ 1 (ความเสี่ยงต่ า) หลังการติดตั้งอุปกรณ์
ป้องกันอันตราย นอกจากนี้ความพึงพอใจของพนักงานโดยรวมอยู่ในระดับมาก การออกแบบอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายของเครื่องรูดเทปจ าเป็นต้องพูดคุยเพ่ือหาข้อสรุปในการซ่อมบ ารุงหรือท าความสะอาดร่วมกันก่อนติดตั้ง 
และควรประเมินความเสี่ยงของเครื่องรูดเทปซ้ าทุกปีเพื่อให้ทราบถึงจุดอันตรายที่เปลี่ยนไป เพ่ือป้องกันการเกิด
อุบัติเหตุจากการท างานของเครื่องจักรได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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The effectiveness of safety equipment  
for the tape slitting machine at a pet food 
manufacturing plant in Rayong Province 

 
Phitchaya  Sathipchan**, Srirat  lompong*** and Teerayut  Sa-ngiamsak* 

 

Abstract 
The objectives of this research are to 1) develop a safety guard device for a tape-winding 

machine in accordance with the standards of the International Organization for Standardization 
(ISO 14120: Safety of Machinery Guards), the United States Occupational Safety and Health  
Administration (OSHA 1910.212: Guards), and the American National Standards Institute (ANSI B11: 
Machinery Safety Standards); 2) assess the effectiveness of risk reduction for the tape-winding 
machine according to the ISO 12100 standard (Safety of Machinery - Risk Assessment) by installing 
fixed safety guards using 3 mm thick stainless steel and acrylic for the tape-winding machine 
and conveyor belts; and 3) evaluate the satisfaction of production staff at a pet food manufacturing 
plant in Rayong province through the use of questionnaires with a purposive sample of 
10 employees and descriptive data analysis. 

The results indicate that the installed safety guard on the tape-winding machine and 
conveyor belt effectively prevents access to hazardous rotating and pinch points, complying 
with ISO 14120, OSHA 1910.212, and ANSI B11 standards. The risk assessment of the tape-winding 
machine revealed that prior to the installation of the safety guard, the machine’s hazard access 
risk was rated at level 4 (moderate risk), which was reduced to level 1 (low risk) after installation. 
Additionally, the overall employee satisfaction with the safety guard was high. It is crucial to 
discuss the design of the safety guard for the tape-winding machine in terms of maintenance 
and cleaning procedures before installation. Furthermore, annual risk assessments of the tape-
winding machine should be conducted to identify any changes in hazardous points, ensuring 
effective prevention of machine-related accidents. 
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1. บทน า 
จากสถานการณ์การด าเนินงานด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยของประเทศไทย ปี พ.ศ. 2562  

ถึงปี พ.ศ. 2566 พบว่าสิ่งที่ท าให้ลูกจ้างประสบอันตรายหรือเจ็บป่วยเนื่องจากการท างานสูงสุดเป็นอันดับ 3 คือ 
เครื่องจักร มีลูกจ้างประสบอันตรายจากเครื่องจักรจ านวน 55,433 ราย หรือร้อยละ 13.30 ต่อปี (กระทรวงแรงงาน, 
ม.ป.ป.) การประสบอันตรายและเจ็บป่วยดังกล่าวก่อให้เกิดความสูญเสียต่อครอบครัว สถานประกอบกิจการ  
สังคม และประเทศ โดยรัฐต้องจ่ายเงินทดแทนให้กับลูกจ้างที่ประสบอันตรายเนื่องจากการท างานไม่น้อยกว่า
ปีละ 2 พันล้านบาท ทั้งนี้ยังไม่รวมถึงความสูญเสียของนายจ้างที่ต้องหยุดการผลิต ดังนั้นความปลอดภัยและ
สุขภาพของผู้ใช้แรงงานในการท างานจึงเป็นเรื่องส าคัญอย่างยิ่ง เพราะอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นนอกจากจะส่งผลต่อ
สุขภาพใจของคนงานแล้ว ยังท าให้สูญเสียโอกาสในการประกอบอาชีพ ซึ่งเป็นความสูญเสียทั้งทางตรงและ
ทางอ้อม (จุฑามาศ คชโคตร และศิราณีย์ อินธรหนองไผ่, 2560) 

สาเหตุหลักของการเกิดอุบัติเหตุในการท างานกับเครื่องจักร จากการศึกษาของ Poisson et al. (2016) 
คือ การเข้าถึงชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหวของเครื่องจักร การขาดการป้องกัน ขาดประสบการณ์ของคนงาน การหลีกเลี่ยง
การป้องกัน การขาดการประเมินความเสี่ยง ขาดการก ากับดูแล การออกแบบเครื่องจักร วิธีการท างานที่ไม่ปลอดภัย 
และขาดความชัดเจนในการสื่อสาร ซึ่งสอดคล้องกับการศึกษาของ Backstrom and  Doos (2000) ที่ศึกษา
ในเรื่องปัญหาเกี่ยวกับการป้องกันอันตรายจากเครื่องจักรในระบบอัตโนมัติ พบว่า จากจ านวนอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต ทั้งหมด 76 ครั้ง มีสาเหตุหลักด้วยกัน 4 ประเภทคือ เครื่องจักรไม่มีอุปกรณ์ป้องกันหรือ
อุปกรณ์ป้องกันอันตรายกันได้ไม่ดี การไม่ใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตราย อุปกรณ์ป้องกันอันตรายไม่สามารถหยุด
การเคลื่อนไหวของเครื่องจักรในจุดที่เป็นอันตรายได้ และอุปกรณ์ป้องกันอันตรายที่ไม่สามารถป้องกันอันตราย
ภายใต้สถานการณ์ท่ีเกิดข้ึนได้  

เนื่องมาจากโรงงานผลิตอาหารสัตว์ของจังหวัดระยองในทุกกระบวนการผลิตจะประกอบไปด้วยเครื่องจักร
ทั้งสิ้น และเครื่องจักรส่วนใหญ่ของโรงงานมีพนักงานควบคุมการท างานของเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ คือ ควบคุม
การผลิตที่หน้าจอควบคุม มีเพียงกระบวนการบรรจุและหีบห่อเท่านั้น ที่ใช้คนในการท างานร่วมกับ เครื่องจักร 
(Semi-Auto operation machine) ซึ่งจากการติดตั้งและใช้งานเครื่องรูดเทปนั้น พบว่าเมื่อด าเนินการผลิต
เพียง 3 สัปดาห์ มีพนักงานเกิดอุบัติเหตุก่อให้เกิดการบาดเจ็บจากการท างาน คือ นิ้วมือของพนักงานได้เข้าไปติด
ในสายพาน และก่อให้เกิดความรุนแรงจากการบาดเจ็บถึงขั้นได้รับการรักษาจากโรงพยาบาล โดยมีสาเหตุมาจาก
สภาพการท างานไม่ปลอดภัย คือ อุปกรณ์ป้องกันอันตรายไม่สามารถปิดจุดหมุน จุดหนีบได้ ซึ่งจากการสังเกตุ
พฤติกรรมพนักงานพบว่า พนักงานมักจะยื่นมือเข้าไปในเครื่องรูดเทปเพ่ือแก้ไขปัญหาเนื่องจากเทปหมด หรือ
เกิดการติดขัด ในจุดที่มีการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายไม่ครอบคลุมจุดเสี่ยง จึงส่งผลให้ผู้วิจัยสนใจและมีความ
ต้องการที่จะแก้ไขปัญหานี้เพื่อให้เกิดการบาดเจ็บน้อยที่สุด และมีประสิทธิภาพในการป้องกันอุบัติเหตุมากที่สุด 
พัฒนาคุณภาพชีวิตของพนักงานได้อย่างมีประสิทธิภาพที่สุด โดยการน ามาตรฐานของ ISO 14120 OSHA 
1910.212 และ ANSI B11 มาใช้ในการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันอันตราย และท าการการประเมินความเสี่ยง
ของเครื่องรูดเทปภายหลังจากการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายตามมาตรฐาน ISO 12100 เพ่ือท าการประเมิน
สภาพความปลอดภัยในการท างานกับเครื่องรูดเทปของพนักงานและหามาตรการในการควบคุม 

 
 
 
 
 



วารสารความปลอดภัยและสุขภาพ  
                        ปีที่ 17 ฉบับที่ 2  ประจ าเดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2567 
 
 

      71 | Thai Journal of Safety and Health: Vol. 17 No. 2 July - December 2024  
 

2. วัตถุประสงค์ 
2.1 เพ่ือออกแบบและสร้างอุปกรณ์ป้องกันอันตรายบริเวณที่เป็นอันตรายของเครื่องรูดเทป 
2.2 เพ่ือศึกษาประสิทธิผลของการลดระดับความเสี่ยงในการเข้าถึงแหล่งอันตรายของเครื่องรูดเทป 

ก่อนและหลังการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายตามมาตรฐาน ISO 12100 
2.3 เพ่ือประเมินความพึงพอใจของพนักงานฝ่ายผลิตอาหารสัตว์ของโรงงานอาหารสัตว์แห่งหนึ่ง

ในจังหวัดระยอง 
 

3. วิธีด าเนินการวิจัย 
3.1 รูปแบบการวิจัย  การวิจัยนี้เป็นการวิจัยกึ่งทดลอง (Quasi-experimental design) เพียงกลุ่มเดียว 

เพ่ือศึกษาประสิทธิผลของการออกแบบสร้างอุปกรณ์ป้องกันอันตรายเครื่องรูดเทปในการลดความเสี่ยงในการ
เข้าถึงแหล่งอันตรายของเครื่องรูดเทป และศึกษาความพึงพอใจโดยใช้แบบสอบถาม ดังแสดงในภาพที่ 1  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 1  ขั้นตอนการด าเนนิการวิจัย 
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 3.2 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  
  3.2.1 ประชากรที่ศึกษา  คือ พนักงานฝ่ายผลิตของโรงงานผลิตอาหารสัตว์แห่งหนึ่งในจังหวัดระยอง 
จ านวน 120 คน  
  3.2.2 ขนาดของกลุ่มตัวอย่าง  คือ พนักงานฝ่ายผลิตในกระบวนการบรรจุและหีบห่อจ านวนทั้งสิ้น  
10 คน เลือกใช้วิธีการสุ่มตัวอย่างแบบสุ่มเฉพาะเจาะจง โดยพิจารณาเครื่องจักรที่ท าการศึกษาทั้งหมด 3 เครื่อง 
ได้แก่ เครือ่งรูดเทป สายพานขาออกเครื่องรูดเทป และสายพานล้อหมุนขาออกเครื่องรูดเทป 

3.3 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย  แบ่งออกเป็น 4 ส่วน ดังนี้ 
3.3.1 อุปกรณ์ที่ใช้ในการออกแบบและสร้างอุปกรณ์ป้องกันอันตราย  ได้แก่ 1) แผ่นสแตนเลส  

(Stainless Steel) มาตรฐาน JISI-304 2) แผ่นพลาสติกใส (Acrylic) หนา 6 มิลลิเมตร 3) น็อตสแตนเลสขนาด 
10 มิลลิเมตร 4) ตู้เชื่อมอาร์กอนและถังอาร์กอน 5) ตู้เชื่อมไฟฟ้า ยี่ห้อ WELPRO รุ่น WELTIG MMA 160 ชนิด 
Inverter - Single Phase 6) ลวดเชื่อมอาร์กอนเดอะซัน รุ่น ER308L ขนาด 1.6 และ 2.4 มิลลิเมตร 7) เครื่อง
ตัดเจียร์ยี่ห้อ TOTAL ขนาด 4 นิ้ว รุ่น TG10710026 8) ฉากเหล็กและปากกาเคมี 9) น้ ายาล้างแนวเชื่อม ยี่ห้อ 
KOVET รุ่น KV501 10) สว่านไฟฟ้า BOSCH รุ่น GBM320 ขนาด 6 มิลลิเมตร 11) ดอกสว่านสแตนเลส YG HSSCo 
ขนาด 6.0 มิลลิเมตร และ 12) ชุดน็อตหัวเหลี่ยมสแตนเลส เบอร์ SS304 ขนาด M6 หัวเบอร์ 10 ยาว 1.5 นิ้ว 

 3.3.2 แบบการประเมินความเสี่ยงในการเข้าถึงแหล่งอันตรายของเครื่องจักรตามมาตรฐาน 
ISO 12100 (2010)  โดยมีเกณฑ์การให้คะแนนดังแสดงในตารางที่ 1 คือ นิยามเกณฑ์การประเมิน คือ S1 หมายถึง 
อุบัติเหตุไม่รุนแรง เช่น แผลเล็กน้อย, S2 หมายถึง อุบัติเหตุรุนแรง เช่น กระดูกหัก เย็บบาดแผล โครงสร้าง
อวัยวะผิดรูป รวมถึง ความทุพลภาพอ่ืนๆ, E1 หมายถึง ระยะเวลาสัมผัสสองครั้งหรือน้อยกว่าต่อกะ หรือน้อยกว่า 
15 นาทีต่อกะ, E2 หมายถึง ระยะเวลาสัมผัสมากกว่าสองครั้งต่อกะหรือมากกว่า 15 นาทีสะสมต่อกะ, P1 หมายถึง 
มีเทคโนโลยีที่เป็นที่ยอมรับ เทคโนโลยีความปลอดภัยที่มีชื่อเสียง อุปกรณ์ท่ีแข็งแกร่ง, P2 หมายถึง พฤติกรรม
ที่ไม่สอดคล้องกันแต่ได้รับการอบรมและมีประสบการณ์มากกว่า 6 เดือน, P3 หมายถึง พฤติกรรมที่ไม่สอดคล้องกัน 
ไม่ได้รับการฝึกอบรมและประสบการณ์น้อยกว่า 6 เดอืน และอุบัติเหตุ/เหตุการณ์ท่ีคล้ายกันที่บันทึกไว้ในช่วง 
10 ปีที่ผ่านมา, A1 หมายถึง เป็นไปได้ภายใต้เงื่อนไข เช่น ชิ้นส่วนมีการเคลื่อนที่ด้วยความเร็วน้อยกว่า 0.25 
เมตร/วินาที, A2 หมายถึง เป็นไปไม่ได้ โดยเมื่อน าเกณฑ์การประเมินตามข้างต้นมาท าการประเมินจะได้ระดับ
ความเสี่ยงออกมาเป็น ระดับต่ า ระดับปานกลาง และระดับสูง โดยมีเกณฑ์การแปรผลระดับความเสี่ยง ดังแสดง
ในตารางที่ 2  

 
ตารางท่ี 1  เกณฑ์ในการให้คะแนนในการประเมินความเสีย่งของเครื่องจักรตามมาตรฐาน ISO12100:2010 

Se
ve

rit
y 

Ex
po

su
re

 

Probability of hazardous event occurring 

P1 P2 P3 

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

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

    A1 A2 A1 A2 A1 A2 

  Possibility of preventing or reducing injury/damage 
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ตารางท่ี 2  เกณฑ์การแปรผลระดับความเสี่ยง 
ดัชนีความเสี่ยง รหัสสีที่แสดงในการประเมินความเสี่ยง (ดัชนีล าดับความส าคัญ): 
1 2 ระดับต่ า (priority 3)   
3 4 ระดับปานกลาง (priority 2)   
5 6 ระดับสูง (priority 1)   

 
 

3.4 การหาคุณภาพของเครื่องมือ  แบบสอบถามได้ถูกน าไปตรวจสอบความตรงเชิงเนื้อหา ความเหมาะสม 
ของภาษา และความสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย โดยผู้ทรงคุณวุฒิ 3 ท่าน ผลการตรวจสอบพบว่า
มีความเหมาะสม ซึ่งค่า IOC มากกว่าเท่ากับ 0.67 ทุกข้อ 

3.5 จริยธรรมการวิจัย การวิจัยนี้ได้รับการรับรองจากคณะกรรมการพิจารณาจริยธรรมการวิจัยในมนุษย์  
มหาวิทยาลัยบูรพา หมายเลขใบรับรองท่ี IRB3-029/2566 ลงวันที่ 11 เมษายน พ.ศ. 2566 

3.6 ขั้นตอนการสร้างเครื่องมือและรวบรวมข้อมูล มีขั้นตอนการด าเนินงาน 4 ระยะ ดังนี้ 
ระยะที่ 1 การเตรียมการ  ศึกษาข้อมูลเอกสารที่เกี่ยวข้องและวิธีการประเมินความเสี่ยงของ

เครื่องรูดเทปตามมาตรฐาน ISO 12100:2010 
ระยะที่ 2 การออกแบบอุปกรณ์ป้องกันอันตราย  ออกแบบตามมาตรฐาน ISO 14120, OSHA  

1910.212, และ ANSI B11 โดยเลือกวัสดุที่ไม่ก่อให้เกิดเชื้อราและสามารถตรวจสอบได้ด้วยเครื่องตรวจจับโลหะ 
ในกรณีที่เกิดการแตกหักและปนเปื้อนในผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นไปตามภาพที่ 2 ซึ่งอธิบายถึงภาพเครื่องรูดเทปก่อน
การติดตั้งอุปกรณ์ปอ้งกันอันตรายพร้อมกับภาพการออกแบบของอุปกรณ์ป้องกันอันตราย 
 

 
 

ภาพที่ 2  การออกแบบของอุปกรณ์ป้องกันอันตรายเครื่องรูดเทป 
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ระยะที่ 3 การสร้างอุปกรณ์ป้องกันอันตราย  สร้างอุปกรณ์ป้องกันอันตรายตามแบบและติดตั้ง
ในต าแหน่งที่พนักงานสามารถเข้าถึงแหล่งอันตราย  

ระยะที่ 4 การเก็บรวบรวมข้อมูล  ท าการประเมินความเสี่ยงในการเข้าถึงแหล่งอันตรายของ 
เครื่องรูดเทป ทั้งก่อนและหลังการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตราย รวมถึงได้สอบถามเกี่ยวกับความพึงพอใจของ
พนักงานเกี่ยวกับอุปกรณ์ป้องกันอันตรายเครื่องรูดเทป และท าการวิเคราะห์ระดับความพึงพอใจของพนักงาน
ที่ท างานกับเครื่องรูดเทป จ านวน 10 คน ซึ่งสถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลคือสถิติเชิงพรรณนา ได้แก่ จ านวน 
ร้อยละ ค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  

 
4. ผลการวิจัย 

4.1 ผลการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตราย 
 4.1.1 อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส าหรับเครื่องรูดเทปขาเข้า  ปิดจุดบาดตัดด้วยแผ่นฉากสแตนเลส 

304 หนา 3 มิลลิเมตร ขนาด (90+90) x 300 มิลลิเมตร ดังแสดงในภาพที่ 3 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

(ก)                                    
(ข)  
   (ก)                                                               (ข)                 

 

ภาพที่ 3  (ก) เครื่องรูดเทปก่อนติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายขาเข้า 
            (ข) เครื่องรูดเทปหลังติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายขาเข้า   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จุดที่สามารถเข้าถึงจดุตดัของเครือ่งรูดเทปได้ 
ปิดจุดท่ีสามารถเข้าถงึจุดตัด 

ของเครือ่งรดูเทปได้ 
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 4.1.2 อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส าหรับเครื่องรูดเทปขาออก  ถูกปิดจุดบาด ตัด ด้วยแผ่นพลาสติกใส  
(Acrylic) ประกอบเป็นตัว C หนา 6 มิลลิเมตร ขนาด 450 x 330 x 400 มิลลิเมตร และยึดด้วยน็อตเข้ากับ
เครื่องจักรดังแสดงตามภาพท่ี 4 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

            (ก)                                              (ข) 
 

ภาพที่ 4  (ก) เครื่องรูดเทปก่อนติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายขาออก, 
                   (ข) เครื่องรูดเทปหลังติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายขาออก 
 

 4.1.3 อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส าหรับสายพานขาออกจากเครื่องรูดเทป  ถูกเชื่อมปิดจุดหมุน  
จุดหนีบของสายพานด้วยแผ่นฉากสแตนเลส 304 หนา 3 มิลลิเมตร ขนาด 60 x (50+63) มิลลิเมตร ดังแสดง
ในภาพที่ 5 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

              (ก)                                                    (ข) 
 

ภาพที่ 5  (ก) สายพานขาออกจากเครื่องรูดเทป ก่อนติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตราย 
                  (ข) สายพานขาออก หลังติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตราย 

จุดที่สามารถเข้าถึงจดุตดัของเครือ่งรูดเทปได้ ปิดจุดท่ีสามารถเข้าถงึจุดตัดของเครื่องรูดเทปได้ 

จุดที่สามารถเข้าถึงจดุหนีบของสายพานได ้

ปิดจุดท่ีสามารถเข้าถงึจุดหนีบของสายพานได ้13.5 
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4.1.4 อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส าหรับสายพานล้อหมุนขาออก  ถูกเชื่อมปิดจุดหนีบของโซ่ด้วย
แผ่นสแตนเลส 304 หนา 3 มิลลิเมตร ขนาด 50 x 40 มิลลิเมตร ดังแสดงในภาพที่ 6 

 
 

 
 
 

 
 
 
                           (ก)                                                                   (ข)               
 

ภาพที่ 6  (ก) สายพานล้อหมุนขาออกก่อนติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตราย 
               (ข) สายพานล้อหมุนขาออกหลังติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตราย 

 
4.2 ผลการประเมินความเสี่ยงในการเข้าถึงแหล่งอันตรายของเครื่องรูดเทป 

  ระดับความเสี่ยงของสายพานขาเข้าเครื่องรูดเทป เครื่องรูดเทป และสายพานขาออกเครื่องรูดเทป 
ก่อนการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายของเครื่องจักรทั้งหมดอยู่ในระดับที่ 4 (ความเสี่ยงระดับปานกลาง) และ
ภายหลังจากการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายระดับความเสี่ยงของเครื่องจักรทั้งหมดอยู่ในระดับที่ 1 (ความเสี่ยง
ระดับต่ า) ดังแสดงในตารางที่ 3 

ช่องว่างของสายพานท่ีสามารถเขา้ถึงโซ่ได ้
ปิดช่องว่างของสายพาน  
ท่ีสามารถเข้าถงึโซ่ได ้
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ตารางท่ี 3  แสดงผลการประเมินความเสี่ยงเครื่องรูดเทป 

Module: การประเมินความเสี่ยง 
การวิเคราะห์ความเสี่ยงเบื้องต้น การประเมินความเสี่ยงหลังจากแก้ไข 

กิจกรรม สถานการณ์ที่เป็นอันตราย  การประมาณค่าความเสี่ยง การลดความเสี่ยง การประมาณค่าความเสี่ยง 
No. รายละเอียด ลักษณะ

อันตราย 
สถานการณ์อันตราย เหตุการณ์อันตราย การบาดเจ็บ 

ที่เป็นไปได ้
มาตรการป้องกัน

ปัจจุบัน 
S E P A R มาตรการ

ป้องกันเพิ่มเติม 
มาตรการ 
ที่เลือกใช ้

S E P A R 

กระบวนการหีบห่อ 
1 สายพาน 

ขาออก 
หนีบ 
เฉือน 

พนักงานหยบิกล่อง  
ซ่ึงนิ้วอาจเข้าไปภายใน
บริเวณช่องว่างท าให้หนีบ
ได้ 

ความเร็วของ
สายพานส่งผลต่อ
ระดับความรุนแรง 

กระดูกหัก 
นิ้วขาด 

ไม่มี S2 E2 P2 A1   ติดต้ังอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายให้ครอบคลุม 
จุดอันตราย 

S1 E1 P2 A2 1 

2 Roller  
ขาออก 

หนีบ 
เฉือน 

พนักงานท าความสะอาด
สายพานอาจท าให้นิ้วติด
ในจุดอันตรายได้ 

ความเร็วของโซ่
ส่งผลต่อระดับ
ความรุนแรง 

ฟกช้ า 
กระดูกแตก 

ไม่มี S2 E2 P2 A1 4 ห้าม
พนักงาน
ท างานใน
บริเวณที่มี
ความเส่ียง 

ติดต้ังอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายให้ครอบคลุม
จุดอันตราย 

S1 E1 P2 A2 1 

3 เครื่องรูดเทป
ฝั่งขาเข้า 

กระแทก 
บาด 

พนักงานแก้ไขงาน 
ที่ตดิขัดโดยยื่นมือเขา้ไป 

เครื่องรูดเทปตีมือ ฟกช้ า บาด มาตรฐานการ
ท างานระบุถึง
วิธีการไม่ยื่นมือ 
เข้าไปในเครื่องจักร 
ขณะเครื่องจักร
ก าลังท างาน 

S2 E2 P2 A1 4  ติดต้ังอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายให้ครอบคลุม
จุดอันตราย 

S1 E2 P1 A1 1 

4 เครื่องรูดเทป
ฝั่งขาเข้า 

กระแทก 
บาด 

พนักงานแก้ไขงาน 
ที่ติดขัดโดยยื่นมือเขา้ไป 

เครื่องรูดเทปตีมือ ฟกช้ า บาด มาตรฐานการ
ท างานระบุถึง
วิธีการไม่ยื่นมือ 
เข้าไปในครื่องจักร
ขณะเครื่องจักร
ก าลังท างาน 

S2 E2 P2 A1 4   ติดต้ังอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายให้ครอบคลุม
จุดอันตราย 

S1 E2 P1 A1 1 
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4.3 ผลการศึกษาด้านความพึงพอใจที่มีต่ออุปกรณ์ป้องกันอันตราย 

 พนักงานส่วนใหญ่มีความพึงพอใจในระดับมาก โดยเฉพาะในประเด็นที่อุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ไม่มีจุดแหลมคมหรือบาด (ค่าเฉลี่ย 5.00) และพึงพอใจน้อยที่สุดในประเด็นที่อุปกรณ์ไม่ก่อให้เกิดปัญหาใหม่  
(ค่าเฉลี่ย 3.60) ดังแสดงในตารางที่ 4 

 
ตารางท่ี 4  จ านวนและร้อยละของกลุ่มตัวอย่าง จ าแนกตามระดับความพึงพอใจ 

ข้อ 
รายการประเมินอุปกรณ์
ป้องกันอันตรายที่ท าให้
ปลอดภัยมากขึ้น (n=10) 

ระดับความพึงพอใจจ านวน (ร้อยละ) 
ค่าเฉลี่ย แปลผล มากที่สุด 

n (%) 
มาก 

n (%) 
ปานกลาง 
n (%) 

น้อย 
n (%) 

น้อยที่สุด 
n (%) 

1 อุปกรณ์ป้องกันอันตราย 
ไม่มีจดุแหลม คม หรือบาด 

10 (100.0) 0 (0.0) 0 (0.0) 0 (0.0) 0 (0.0) 5.00 มากที่สุด 

2 อุปกรณ์ป้องกันอันตรายสะดวก
ต่อการท างานปัจจุบัน 

8 (80.0) 1 (10.0) 1 (10.0) 0 (0.0) 0 (0.0) 4.70 มาก 

3 อุปกรณ์ป้องกันอันตราย 
ไม่ก่อให้เกิด ปญัหาใหม ่

0 (0.0) 7 (70.0) 2 (20.0) 1 (10.0) 0 (0.0) 3.60 ปานกลาง 

4 พนักงานไม่สามารถเข้าถึง 
แหล่งอันตรายได ้

0 (0.0) 10 (100.0) 0 (0.0) 0 (0.0) 0 (0.0) 4.00 มาก 

 
5. อภิปรายผล 

5.1 การออกแบบติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายและการประเมินความเสี่ยงของเครื่องรูดเทป 
 การออกแบบสร้างอุปกรณ์ป้องกันอันตรายของเครื่องรูดเทปโดยออกแบบให้ปิดคลุมแหล่งอันตราย

ของเครื่องรูดเทป เช่น จุดหมุนของสายพาน เป็นไปตามมาตรฐาน OSHA – Machine guarding: 1910.212 
มาตรฐาน ISO14120:2015 Safety of machinery-Guards และมาตรฐาน American National Standards 
Institute (ANSI B11 Machine guarding standard) ซึ่งในมาตรฐานระบุว่าวัสดุที่ใช้ต้องทนทานแข็งแรง 
และสามารถป้องกันการเข้าถึงเครื่องจักรได้ โดยการศึกษาครั้งนี้ใช้วัสดุเป็นแผ่นสแตนแลส หนา 3 มิลลิเมตร 
และแผ่นพลาสติกใส (Acrylic) หนา 6 มิลลิเมตร และในจุดที่ต้องใช้การตรวจสอบด้วยสายตาเป็นประจ า การใช้
แผ่นพลาสติกใส (Acrylic) ช่วยให้พนักงานสามารถตรวจสอบปัญหาของการผลิตโดยการใช้สายตาได้อย่าง
สะดวกยิ่งขึ้น ลดการยื่นอวัยวะหรือส่วนหนึ่งส่วนใดของร่างกายเข้าไปในเครื่องรูดเทปโดยไม่จ าเป็น และในส่วน
ของสายพานใช้แผ่นสแตนเลสแบบยึดติดกับเครื่องรูดเทป และสายพานนั้น พนักงานจะไม่สามารถแก้ไขหรือ
น าอุปกรณ์ป้องกันอันตรายออกจากเครื่องรูดเทป และสายพานได้ ซึ่งอาจส่งผลกระทบต่อการท าความสะอาด
และการก่อให้เกิดเชื้อโรค อย่างไรก็ดีในขั้นตอนการบรรจุหีบห่อนี้ ผลิตภัณฑ์ได้ผ่านการฆ่าเชื้อและบรรจุในซองแล้ว 
ซ่ึงส่งผลให้ผลกระทบในเรื่องของความสะอาดนั้นมีผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในระดับต่ า 

 จากการศึกษาระดับความเสี่ยงในการเข้าถึงแหล่งอันตรายของเครื่องรูดเทปภาย หลังจากติดตั้ง
อุปกรณ์ป้องกันอันตราย ตามมาตรฐาน ISO 12100 (2010) มีระดับความเสี่ยงที่ลดลง จากระดับเสี่ยงระดับ
ปานกลาง คือ คะแนนอยู่ในระดับที่ 4 ลดเป็นระดับเสี่ยงระดับต่ า คือ คะแนนอยู่ในระดับที่ 1 ซึ่งสอดคล้องกับ
การศึกษาของ มลฤดี โตประดิษฐ์ และดวงฤดี ฉายสุวรรณ (2562) ที่สรุปได้ว่าระดับความเสี่ยงอันตรายของ
เครื่องขึ้นรูปโลหะภายหลังจากการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตราย มีระดับความเสี่ยงอันตรายลดลง และสอดคล้อง
กับการศึกษาของ Hariprasadh (2022) ที่ระบุว่าการออกแบบมาตรการเพ่ือก าจัด หรือลดความเสี่ยงที่เกิดขึ้น 
จะช่วยลดโอกาสในการเข้าถึงหรือได้รับอันตราย ลดความรุนแรงของการเกิดอุบัติเหตุ สามารถท าให้ลดความเสี่ยง
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ของเครื่องจักรได้ และยังสอดคล้องกับการศึกษาของ Tremblay and Gauthier (2018) ที่พบว่าความเสี่ยงของ
เครื่องจักรขึ้นอยู่กับการป้องกันของเครื่องจักรที่มีอยู่ เช่น อุปกรณ์ป้องกันอันตราย ซึ่งหากขาดอุปกรณ์ป้องกัน
อย่างใดอย่างหนึ่งไป เช่น เครื่องจักรไม่มีอุปกรณ์ป้องกันอันตราย จะส่งผลให้ระดับความเสี่ยงของเครื่องจักร
มีระดับที่สูง และสอดคล้องกับการศึกษาของ Backstrom and Doos (2000) ที่พบว่า กรณีที่ไม่มีอุปกรณ์
ป้องกันอันตรายเครื่องจักรในขณะที่เครื่องจักรท างานนั้น ก่อให้เกิดอุบัติเหตุมากถึง 35 ครั้ง อุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายที่ไม่สามารถหยุดเครื่องจักรได้ในกรณีที่ติดตั้งระบบการท างานอัตโนมัติกับเครื่องจักร ก่อให้เกิดอุบัติเหตุ
มากถึง 7 ครั้ง กรณีท่ีอุปกรณ์ป้องกันอันตรายไม่ครอบคลุมแหล่งอันตรายก่อให้เกิดอุบัติเหตุมากถึง 12 ครั้ง 

5.2 ความพึงพอใจต่อการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายเครื่องรูดเทป 
 หลังจากการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายผลการประเมินความพึงพอใจในภาพรวมอยู่ในระดับมาก 

สอดคล้องกับการศึกษาความพึงพอใจของ อังกูร ลาภธเนศ และชนะ เยี่ยงกมลสิงห์ (2550) ที่พบว่า อุปกรณ์
ป้องกันอันตรายมีประสิทธิภาพที่ดีเหมาะกับการใช้งาน ไม่ประสบกับอุบัติเหตุ และอุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ช่วยดันเนื้อหมูเข้าเครื่องง่ายต่อการใช้งาน ซึ่งสอดคล้องกับทฤษฎีของมาสโลว์ (Maslow’s Hierarchy of needs) 
ในล าดับขั้นที่ 2 คือ ความต้องการความมั่นคงปลอดภัยของมนุษย์ ได้แก่ ความต้องการความปลอดภัย โดยปราศจาก
ความกลัว ปราศจากการสูญเสียและภัยอันตราย เช่น การมีสภาพแวดล้อมการท างานที่ดีและปลอดภัย ส่งผลให้
มนุษย์เกิดความพึงพอใจ สอดคล้องกับทฤษฎี 2 ปัจจัย (ทฤษฎีแรงจูงใจของ Herzberg) ของบุญชัย มูลธาร์ 
(2556) ที่บอกว่า การป้องกันไม่ให้พนักงานรู้สึกไม่พึงพอใจนั้น ด้านสภาพแวดล้อมการท างานเป็นหนึ่งในปัจจัย
ที่ส่งผลให้เกิดความไม่พึงพอใจได้ ถ้าหากมีสภาพแวดล้อมที่ไม่สอดคล้องกับความต้องการของพนักงานเกิดขึ้น 
สอดคล้องกับการศึกษาของ รัชฎาพร พันธุ์ทวี (2561) ที่พบว่า สภาพแวดล้อมที่เปลี่ยนไปของส านักงานคณบดี
คณะมนุษย์ศาสตร์และสังคมศาสตร์ มหาวิทยาลัยราชภัฏเชียงใหม่ มีผลต่อความพึงพอใจของผู้ใช้บริการสูงที่สุด 
และสอดคล้องกับการศึกษาของ Raziq and Maula-bakhsh (2015) ที่พบว่า ปัจจัยด้านสภาพแวดล้อมในการ
ท างานที่ดีรวมถึงด้านความปลอดภัยในสถานที่ท างาน มีผลกับความพึงพอใจสูงสุดของพนักงานในการท างาน 
และไม่สอดคล้องกับการศึกษาของ Bokotic and Babic (2013) ที่พบว่า สภาพแวดล้อมในการท างานไม่มีผล
กับความพึงพอใจในการท างานของพนักงานบริษัท Croatian Shipbuilding อย่างไรก็ตามอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายอาจสามารถช่วยป้องกันหรือลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุหรือการกระท าที่ไม่ปลอดภัยได้ แต่อาจก่อให้เกิด
ปัญหาอื่นๆ ตามมาได้เช่นกัน ซึ่งการศึกษานี้ได้ท าการประเมินความพึงพอใจของพนักงานเพียง 1 กะการผลิต
เท่านั้น ผลการประเมินความพึงพอใจของพนักงานทั้งหมดอาจมีความคลาดเคลื่อนจากนี้ได้ และระยะเวลาการใช้งาน
ที่เพ่ิมข้ึนอาจมีผลกระทบต่อระดับความพึงพอใจของพนักงานได้มากยิ่งขึ้น 

 
6. ข้อเสนอแนะ 

6.1 ข้อเสนอแนะจากผลการวิจัยครั้งนี้ 
 ในการออกแบบอุปกรณ์ป้องกันอันตรายควรน าแบบมาประเมินเบื้องต้นกับพนักงานก่อนที่จะติดตั้งจริง 

เพ่ือป้องกันปัญหาที่ตามมา เช่น จุดที่มีการตีกลับของผลิตภัณฑ์ หรือจุดที่ต้องท าการซ่อมบ ารุงบ่อยๆ ควรจะต้อง 
ติดตั้งง่าย และมีมาตรการป้องกันอื่นๆ ตามมา เช่น มีระบบ Interlock เป็นต้น 

6.2 ข้อเสนอแนะส าหรับการวิจัยครั้งต่อไป 
 การออกแบบอุปกรณ์ป้องกันอันตรายควรค านึงถึงช่วงเวลาในการท าความสะอาดและซ่อมบ ารุงด้วย 

หากอุปกรณ์ป้องกันอันตรายท าให้เข้าถึงจุดเหล่านั้นได้ยาก ในระยะยาวอาจท าให้การติดตั้งอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายไม่มีประสิทธิผลได้ 
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6.3 ข้อจ ากัดในการวิจัย 
 การประเมินความเสี่ยงเครื่องรูดเทปส าหรับงานวิจัยนี้มีเพียง 2 ฝ่าย คือ เจ้าหน้าที่ความปลอดภัย 

และวิศวกร หากต้องท าการวิจัยครั้งถัดไปควรท าร่วมกันทั้ง 3 ฝ่าย คือ เจ้าหน้าที่ความปลอดภัย วิศวกร และ
หัวหน้างานฝ่ายผลิต ทั้งก่อนและหลังการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตราย 
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