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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ 1) สรางอุปกรณปองกันอันตรายสําหรับเคร่ืองรูดเทปตามมาตรฐานองคการ

ระหวางประเทศวาดวยการมาตรฐาน ISO 14120, มาตรฐานสาํนักงานบริหารความปลอดภัยและอาชีวอนามัย
แหงชาติ (OSHA) ของสหรัฐอเมริกา 1910.212 และมาตรฐานของสถาบันมาตรฐานแหงชาติอเมริกัน (ANSI) B11 
2) ศึกษาประสิทธิผลการลดความเสี่ยงของเครื่องรูดเทปตามมาตรฐาน ISO 12100 โดยการติดตั้งอุปกรณ
ปองกันอันตรายแบบยึดอยูกับที่ โดยใชแผนสแตนเลส หนา 3 มิลลิเมตร และแผนพลาสติกใส (Acrylic) หนา 
6 มิลลิเมตรสําหรับเคร่ืองรูดเทปและสายพาน และ 3) ศึกษาความพงึพอใจของพนักงานฝายผลิตในโรงงานผลิต
อาหารสัตวแหงหนึ่งในจังหวัดระยอง โดยใชแบบสอบถาม และกลุมตัวอยางเปนแบบเฉพาะเจาะจงจํานวน 10 คน 
ซ่ึงเปนการวิเคราะหขอมูลเชิงพรรณนา 

ผลการศึกษาพบวา อปุกรณปองกันอันตรายที่ติดต้ังที่เคร่ืองรูดเทปและสายพานสามารถปองกันการเขาถึง
จุดหมุนและจุดหนีบไดดีตามมาตรฐาน ISO 14120, OSHA 1910.212 และ ANSI B11 และเม่ือประเมินความเส่ียง
ของเคร่ืองรูดเทป พบวาระดับความเส่ียงในการเขาถึงแหลงอันตรายของเคร่ืองรูดเทปกอนการติดต้ังอุปกรณ
ปองกันอันตรายอยูในระดับที่ 4 (เส่ียงปานกลาง) ลดลงเปนระดับที่ 1 (ความเสี่ยงต่ํา) หลังการติดต้ังอุปกรณ
ปองกันอันตราย นอกจากน้ีความพึงพอใจของพนักงานโดยรวมอยูในระดับมาก การออกแบบอุปกรณปองกัน
อันตรายของเคร่ืองรูดเทปจําเปนตองพูดคุยเพ่ือหาขอสรุปในการซอมบํารุงหรือทําความสะอาดรวมกันกอนติดตั้ง 
และควรประเมินความเส่ียงของเคร่ืองรูดเทปซ้ําทุกปเพ่ือใหทราบถึงจุดอันตรายท่ีเปล่ียนไป เพ่ือปองกันการเกิด
อุบัติเหตุจากการทาํงานของเคร่ืองจักรไดอยางมปีระสิทธิภาพ 
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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. 
 
Kewords: Machine risk / Safety guard / Risk reduce / Tape-Winding machine  
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1. บทนํา 
จากสถานการณการดําเนินงานดานอาชีวอนามัยและความปลอดภัยของประเทศไทย ป พ.ศ. 2562 

ถึงป พ.ศ. 2566 พบวาสิ่งท่ีทําใหลูกจางประสบอันตรายหรือเจ็บปวยเนื่องจากการทํางานสูงสุดเปนอันดับ 3 คือ 
เคร่ืองจักร มีลูกจางประสบอันตรายจากเคร่ืองจักรจํานวน 55,433 ราย หรือรอยละ 13.30 ตอป (กระทรวงแรงงาน, 
ม.ป.ป.) การประสบอันตรายและเจ็บปวยดังกลาวกอใหเกิดความสูญเสียตอครอบครัว สถานประกอบกิจการ 
สังคม และประเทศ โดยรัฐตองจายเงินทดแทนใหกับลูกจางท่ีประสบอันตรายเนื่องจากการทาํงานไมนอยกวา
ปละ 2 พันลานบาท ท้ังนี้ยังไมรวมถึงความสูญเสียของนายจางท่ีตองหยุดการผลิต ดังน้ันความปลอดภัยและ
สุขภาพของผูใชแรงงานในการทํางานจึงเปนเรื่องสําคัญอยางยิ่ง เพราะอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นนอกจากจะสงผลตอ
สุขภาพใจของคนงานแลว ยังทําใหสูญเสียโอกาสในการประกอบอาชีพ ซ่ึงเปนความสูญเสียท้ังทางตรงและ
ทางออม (จุฑามาศ คชโคตร และศิราณีย อินธรหนองไผ, 2560) 

สาเหตุหลักของการเกิดอุบตัิเหตุในการทํางานกับเคร่ืองจักร จากการศึกษาของ Poisson et al. (2016) 
คือ การเขาถึงชิ้นสวนที่เคล่ือนไหวของเคร่ืองจักร การขาดการปองกัน ขาดประสบการณของคนงาน การหลีกเล่ียง
การปองกัน การขาดการประเมินความเส่ียง ขาดการกาํกับดแูล การออกแบบเคร่ืองจักร วิธีการทํางานที่ไมปลอดภัย 
และขาดความชัดเจนในการส่ือสาร ซ่ึงสอดคลองกับการศึกษาของ Backstrom and  Doos (2000) ที่ศึกษา
ในเร่ืองปญหาเกี่ยวกับการปองกันอันตรายจากเคร่ืองจักรในระบบอัตโนมัติ พบวา จากจํานวนอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต ทั้งหมด 76 คร้ัง มีสาเหตุหลักดวยกัน 4 ประเภทคือ เคร่ืองจักรไมมีอุปกรณปองกันหรือ
อุปกรณปองกันอันตรายกันไดไมดี การไมใชอุปกรณปองกันอันตราย อุปกรณปองกันอันตรายไมสามารถหยุด
การเคล่ือนไหวของเคร่ืองจักรในจุดที่เปนอันตรายได และอุปกรณปองกันอันตรายที่ไมสามารถปองกันอันตราย
ภายใตสถานการณที่เกิดขึ้นได  

เนื่องมาจากโรงงานผลิตอาหารสัตวของจังหวัดระยองในทุกกระบวนการผลิตจะประกอบไปดวยเคร่ืองจักร
ทั้งสิ้น และเคร่ืองจักรสวนใหญของโรงงานมีพนักงานควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักรแบบอัตโนมตัิ คือ ควบคุม
การผลิตที่หนาจอควบคุม มีเพียงกระบวนการบรรจุและหีบหอเทานั้น ที่ใชคนในการทํางานรวมกับ เคร่ืองจักร 
(Semi-Auto operation machine) ซึ่งจากการติดตั้งและใชงานเคร่ืองรูดเทปนั้น พบวาเมื่อดําเนินการผลิต
เพียง 3 สปัดาห มีพนักงานเกิดอุบัติเหตุกอใหเกิดการบาดเจ็บจากการทํางาน คือ นิ้วมือของพนักงานไดเขาไปติด
ในสายพาน และกอใหเกิดความรุนแรงจากการบาดเจ็บถึงขั้นไดรับการรักษาจากโรงพยาบาล โดยมีสาเหตุมาจาก
สภาพการทํางานไมปลอดภัย คือ อุปกรณปองกันอันตรายไมสามารถปดจุดหมุน จุดหนบีได ซึ่งจากการสังเกตุ
พฤติกรรมพนักงานพบวา พนักงานมักจะย่ืนมือเขาไปในเคร่ืองรูดเทปเพื่อแกไขปญหาเน่ืองจากเทปหมด หรือ
เกิดการตดิขัด ในจุดที่มีการตดิต้ังอุปกรณปองกันอันตรายไมครอบคลุมจุดเส่ียง จึงสงผลใหผูวิจัยสนใจและมีความ
ตองการที่จะแกไขปญหานี้เพือ่ใหเกิดการบาดเจ็บนอยที่สุด และมีประสิทธิภาพในการปองกันอุบตัิเหตุมากที่สุด 
พัฒนาคุณภาพชีวิตของพนักงานไดอยางมีประสิทธิภาพที่สุด โดยการนํามาตรฐานของ ISO 14120 OSHA 
1910.212 และ ANSI B11 มาใชในการออกแบบอุปกรณปองกันอันตราย และทําการการประเมินความเส่ียง
ของเคร่ืองรูดเทปภายหลังจากการติดต้ังอุปกรณปองกันอันตรายตามมาตรฐาน ISO 12100 เพ่ือทําการประเมิน
สภาพความปลอดภัยในการทํางานกับเคร่ืองรูดเทปของพนักงานและหามาตรการในการควบคุม 
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2. วัตถุประสงค 
2.1 เพื่อออกแบบและสรางอุปกรณปองกันอันตรายบริเวณที่เปนอนัตรายของเคร่ืองรูดเทป 
2.2 เพื่อศึกษาประสิทธิผลของการลดระดับความเส่ียงในการเขาถึงแหลงอันตรายของเคร่ืองรูดเทป 

กอนและหลงัการติดตั้งอุปกรณปองกันอันตรายตามมาตรฐาน ISO 12100 
2.3 เพื่อประเมินความพึงพอใจของพนักงานฝายผลิตอาหารสัตวของโรงงานอาหารสัตวแหงหนึ่ง

ในจังหวัดระยอง 
 

3. วิธีดําเนินการวิจัย 
3.1 รูปแบบการวิจัย  การวิจัยนี้เปนการวิจัยก่ึงทดลอง (Quasi-experimental design) เพียงกลุมเดียว 

เพ่ือศึกษาประสิทธิผลของการออกแบบสรางอุปกรณปองกันอันตรายเคร่ืองรูดเทปในการลดความเส่ียงในการ
เขาถึงแหลงอันตรายของเคร่ืองรูดเทป และศึกษาความพึงพอใจโดยใชแบบสอบถาม ดังแสดงในภาพที่ 1  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 1  ขั้นตอนการดําเนนิการวิจัย 
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 3.2 ประชากรและกลุมตัวอยาง  
  3.2.1 ประชากรที่ศึกษา  คือ พนักงานฝายผลิตของโรงงานผลิตอาหารสัตวแหงหนึ่งในจังหวัดระยอง 
จํานวน 120 คน  
  3.2.2 ขนาดของกลุมตัวอยาง  คือ พนกังานฝายผลติในกระบวนการบรรจุและหีบหอจํานวนท้ังส้ิน  
10 คน เลือกใชวิธีการสุมตัวอยางแบบสุมเฉพาะเจาะจง โดยพิจารณาเคร่ืองจักรที่ทําการศึกษาทั้งหมด 3 เคร่ือง 
ไดแก เคร่ืองรูดเทป สายพานขาออกเคร่ืองรูดเทป และสายพานลอหมุนขาออกเคร่ืองรูดเทป 

3.3 เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย  แบงออกเปน 4 สวน ดังนี้ 
3.3.1 อุปกรณที่ใชในการออกแบบและสรางอุปกรณปองกันอันตราย  ไดแก 1) แผนสแตนเลส  

(Stainless Steel) มาตรฐาน JISI-304 2) แผนพลาสติกใส (Acrylic) หนา 6 มิลลิเมตร 3) น็อตสแตนเลสขนาด 
10 มิลลิเมตร 4) ตูเชื่อมอารกอนและถังอารกอน 5) ตูเชื่อมไฟฟา ยี่หอ WELPRO รุน WELTIG MMA 160 ชนิด 
Inverter - Single Phase 6) ลวดเชื่อมอารกอนเดอะซัน รุน ER308L ขนาด 1.6 และ 2.4 มิลลิเมตร 7) เคร่ือง
ตัดเจียรยี่หอ TOTAL ขนาด 4 นิ้ว รุน TG10710026 8) ฉากเหลก็และปากกาเคมี 9) นํ้ายาลางแนวเชื่อม ยี่หอ 
KOVET รุน KV501 10) สวานไฟฟา BOSCH รุน GBM320 ขนาด 6 มิลลเิมตร 11) ดอกสวานสแตนเลส YG HSSCo 
ขนาด 6.0 มิลลิเมตร และ 12) ชุดน็อตหัวเหล่ียมสแตนเลส เบอร SS304 ขนาด M6 หัวเบอร 10 ยาว 1.5 นิ้ว 

 3.3.2 แบบการประเมินความเสี่ยงในการเขาถึงแหลงอันตรายของเคร่ืองจักรตามมาตรฐาน 
ISO 12100 (2010)  โดยมีเกณฑการใหคะแนนดังแสดงในตารางที่ 1 คือ นิยามเกณฑการประเมิน คือ S1 หมายถึง 
อุบัติเหตุไมรุนแรง เชน แผลเล็กนอย, S2 หมายถึง อุบัติเหตุรุนแรง เชน กระดูกหัก เย็บบาดแผล โครงสราง
อวยัวะผิดรูป รวมถึง ความทุพลภาพอ่ืนๆ, E1 หมายถงึ ระยะเวลาสัมผัสสองครั้งหรือนอยกวาตอกะ หรือนอยกวา 
15 นาทีตอกะ, E2 หมายถึง ระยะเวลาสัมผัสมากกวาสองคร้ังตอกะหรือมากกวา 15 นาทีสะสมตอกะ, P1 หมายถึง 
มีเทคโนโลยทีี่เปนที่ยอมรับ เทคโนโลยีความปลอดภัยที่มีชื่อเสียง อุปกรณท่ีแข็งแกรง, P2 หมายถึง พฤติกรรม
ที่ไมสอดคลองกันแตไดรับการอบรมและมีประสบการณมากกวา 6 เดือน, P3 หมายถึง พฤติกรรมที่ไมสอดคลองกัน 
ไมไดรับการฝกอบรมและประสบการณนอยกวา 6 เดือน และอุบตัิเหตุ/เหตุการณที่คลายกันที่บันทึกไวในชวง 
10 ปที่ผานมา, A1 หมายถึง เปนไปไดภายใตเงื่อนไข เชน ชิ้นสวนมีการเคลื่อนที่ดวยความเร็วนอยกวา 0.25 
เมตร/วินาที, A2 หมายถึง เปนไปไมได โดยเมื่อนําเกณฑการประเมินตามขางตนมาทําการประเมินจะไดระดบั
ความเสี่ยงออกมาเปน ระดับตํ่า ระดับปานกลาง และระดับสูง โดยมีเกณฑการแปรผลระดับความเสี่ยง ดังแสดง
ในตารางที่ 2  

 
ตารางท่ี 1  เกณฑในการใหคะแนนในการประเมนิความเสี่ยงของเคร่ืองจักรตามมาตรฐาน 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  เกณฑการแปรผลระดบัความเสี่ยง 
ดัชนีความเสี่ยง รหัสสีท่ีแสดงในการประเมินความเสี่ยง (ดัชนีลําดับความสําคัญ): 
1 2 ระดบัตํ่า (priority 3)   
3 4 ระดับปานกลาง (priority 2)   
5 6 ระดับสูง (priority 1)   

 
 

3.4 การหาคุณภาพของเคร่ืองมือ  แบบสอบถามไดถูกนําไปตรวจสอบความตรงเชิงเนื้อหา ความเหมาะสม 
ของภาษา และความสอดคลองกับวัตถุประสงคของการวิจัย โดยผูทรงคุณวุฒิ 3 ทาน ผลการตรวจสอบพบวา
มีความเหมาะสม ซ่ึงคา IOC มากกวาเทากับ 0.67 ทุกขอ 

3.5 จริยธรรมการวิจยั การวิจัยนี้ไดรับการรับรองจากคณะกรรมการพิจารณาจริยธรรมการวิจัยในมนุษย  
มหาวิทยาลัยบูรพา หมายเลขใบรับรองท่ี IRB3-029/2566 ลงวันที่ 11 เมษายน พ.ศ. 2566 

3.6 ขั้นตอนการสรางเคร่ืองมือและรวบรวมขอมูล มีขั้นตอนการดําเนินงาน 4 ระยะ ดังนี้ 
ระยะที่ 1 การเตรียมการ  ศึกษาขอมูลเอกสารที่เก่ียวของและวิธีการประเมินความเส่ียงของ

เคร่ืองรูดเทปตามมาตรฐาน ISO 12100:2010 
ระยะที่ 2 การออกแบบอุปกรณปองกันอันตราย  ออกแบบตามมาตรฐาน ISO 14120, OSHA  

1910.212, และ ANSI B11 โดยเลอืกวัสดุที่ไมกอใหเกิดเชื้อราและสามารถตรวจสอบไดดวยเคร่ืองตรวจจับโลหะ 
ในกรณีที่เกิดการแตกหักและปนเปอนในผลติภัณฑ ซ่ึงเปนไปตามภาพที่ 2 ซ่ึงอธิบายถึงภาพเคร่ืองรูดเทปกอน
การติดตั้งอุปกรณปองกันอันตรายพรอมกบัภาพการออกแบบของอุปกรณปองกันอันตราย 
 

 
 

ภาพที่ 2  การออกแบบของอุปกรณปองกันอันตรายเคร่ืองรูดเทป 
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ระยะที่ 3 การสรางอุปกรณปองกันอันตราย  สรางอุปกรณปองกันอันตรายตามแบบและติดต้ัง
ในตําแหนงที่พนักงานสามารถเขาถึงแหลงอันตราย  

ระยะที่ 4 การเก็บรวบรวมขอมูล  ทําการประเมินความเสี่ยงในการเขาถึงแหลงอันตรายของ 
เคร่ืองรูดเทป ท้ังกอนและหลังการติดตั้งอุปกรณปองกันอันตราย รวมถึงไดสอบถามเกี่ยวกับความพึงพอใจของ
พนกังานเกี่ยวกับอปุกรณปองกันอันตรายเคร่ืองรูดเทป และทําการวิเคราะหระดับความพึงพอใจของพนักงาน
ที่ทํางานกับเคร่ืองรูดเทป จํานวน 10 คน ซึ่งสถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูลคือสถิติเชิงพรรณนา ไดแก จาํนวน 
รอยละ คาเฉล่ีย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  

 
4. ผลการวิจัย 

4.1 ผลการติดตั้งอุปกรณปองกนัอันตราย 
 4.1.1 อุปกรณปองกันอันตรายสําหรับเคร่ืองรูดเทปขาเขา  ปดจุดบาดตดัดวยแผนฉากสแตนเลส 

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

 
 
 
 
 
 
 
 

(ก)                                    

(ข)  

   (ก)                                                               (ข)                 
 

ภาพท่ี 3  (ก) เคร่ืองรูดเทปกอนติดต้ังอุปกรณปองกนัอันตรายขาเขา 
            (ข) เคร่ืองรูดเทปหลังติดต้ังอุปกรณปองกันอันตรายขาเขา   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จุดท่ีสามารถเขาถึงจุดตัดของเครื่องรูดเทปได 
ปดจุดท่ีสามารถเขาถึงจุดตัด 

ของเครื่องรูดเทปได 
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 4.1.2 อุปกรณปองกันอันตรายสําหรับเครื่องรูดเทปขาออก  ถูกปดจุดบาด ตัด ดวยแผนพลาสติกใส  
(Acrylic) ประกอบเปนตัว C หนา 6 มิลลิเมตร ขนาด 450 x 330 x 400 มิลลิเมตร และยึดดวยน็อตเขากับ
เคร่ืองจักรดังแสดงตามภาพที่ 4 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

            (ก)                                              (ข) 
 

ภาพท่ี 4  (ก) เคร่ืองรูดเทปกอนติดต้ังอุปกรณปองกนัอันตรายขาออก, 
                   (ข) เคร่ืองรูดเทปหลังติดตั้งอุปกรณปองกันอันตรายขาออก 

 

 4.1.3 อุปกรณปองกันอันตรายสําหรับสายพานขาออกจากเคร่ืองรูดเทป  ถูกเชื่อมปดจุดหมุน  
จุดหนีบของสายพานดวยแผนฉากสแตนเลส 304 หนา 3 มิลลิเมตร ขนาด 60 x (50+63) มิลลิเมตร ดังแสดง
ในภาพที่ 5 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

              (ก)                                                    (ข) 
 

ภาพที่ 5  (ก) สายพานขาออกจากเคร่ืองรูดเทป กอนติดต้ังอุปกรณปองกันอันตราย 
                  (ข) สายพานขาออก หลังติดต้ังอุปกรณปองกันอันตราย 

จุดท่ีสามารถเขาถึงจุดตัดของเคร่ืองรูดเทปได ปดจดุท่ีสามารถเขาถึงจุดตัดของเครื่องรูดเทปได 

จุดท่ีสามารถเขาถึงจุดหนีบของสายพานได 

ปดจุดท่ีสามารถเขาถึงจุดหนีบของสายพานได 13.5 
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4.1.4 อุปกรณปองกันอันตรายสาํหรับสายพานลอหมุนขาออก  ถูกเชื่อมปดจุดหนีบของโซดวย
แผนสแตนเลส 304 หนา 3 มิลลิเมตร ขนาด 50 x 40 มิลลิเมตร ดงัแสดงในภาพที่ 6 

 
 

 
 
 

 
 
 
                           (ก)                                                                   (ข)               
 

ภาพท่ี 6  (ก) สายพานลอหมนุขาออกกอนตดิต้ังอุปกรณปองกันอันตราย 
               (ข) สายพานลอหมุนขาออกหลังติดต้ังอุปกรณปองกันอันตราย 

 
4.2 ผลการประเมินความเสี่ยงในการเขาถึงแหลงอันตรายของเคร่ืองรูดเทป 

  ระดับความเสี่ยงของสายพานขาเขาเคร่ืองรูดเทป เคร่ืองรูดเทป และสายพานขาออกเคร่ืองรูดเทป 
กอนการติดต้ังอุปกรณปองกันอันตรายของเคร่ืองจักรท้ังหมดอยูในระดับที่ 4 (ความเสี่ยงระดับปานกลาง) และ
ภายหลังจากการตดิต้ังอุปกรณปองกันอันตรายระดับความเสี่ยงของเคร่ืองจักรทั้งหมดอยูในระดับที่ 1 (ความเส่ียง
ระดบัตํ่า) ดังแสดงในตารางที่ 3 

ชองวางของสายพานท่ีสามารถเขาถึงโซได 
ปดชองวางของสายพาน  
ท่ีสามารถเขาถึงโซได 
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ตารางที่ 3  แสดงผลการประเมินความเสี่ยงเคร่ืองรดูเทป 

Module: การประเมินความเสี่ยง 
การวิเคราะหความเสี่ยงเบ้ืองตน การประเมินความเสี่ยงหลังจากแกไข 

กิจกรรม สถานการณท่ีเปนอันตราย  การประมาณคาความเสี่ยง การลดความเสี่ยง การประมาณคาความเสี่ยง 
No. รายละเอียด ลักษณะ

อันตราย 
สถานการณอันตราย เหตุการณอันตราย การบาดเจบ็ 

ท่ีเปนไปได 
มาตรการปองกัน

ปจจุบัน 
S E P A R มาตรการ

ปองกันเพ่ิมเติม 
มาตรการ 
ท่ีเลือกใช 

S E P A R 

กระบวนการหีบหอ 
1 สายพาน 

ขาออก 
หนีบ 
เฉือน 

พนักงานหยิบกลอง  
ซ่ึงน้ิวอาจเขาไปภายใน
บริเวณชองวางทําใหหนีบ
ได 

ความเร็วของ
สายพานสงผลตอ
ระดับความรุนแรง 

กระดูกหัก 
น้ิวขาด 

ไมมี S2 E2 P2 A1   ติดต้ังอุปกรณปองกัน
อันตรายใหครอบคลุม 
จุดอันตราย 

S1 E1 P2 A2 1 

2 Roller  
ขาออก 

หนีบ 
เฉือน 

พนักงานทําความสะอาด
สายพานอาจทําใหน้ิวติด
ในจุดอันตรายได 

ความเร็วของโซ
สงผลตอระดับ
ความรุนแรง 

ฟกชํ้า 
กระดูกแตก 

ไมมี S2 E2 P2 A1 4 หาม
พนักงาน
ทํางานใน
บริเวณท่ีมี
ความเสี่ยง 

ติดต้ังอุปกรณปองกัน
อันตรายใหครอบคลุม
จุดอันตราย 

S1 E1 P2 A2 1 

3 เคร่ืองรูดเทป
ฝงขาเขา 

กระแทก 
บาด 

พนักงานแกไขงาน 
ท่ีติดขัดโดยยื่นมือเขาไป 

เคร่ืองรูดเทปตีมือ ฟกชํ้า บาด มาตรฐานการ
ทาํงานระบุถึง
วิธีการไมยื่นมือ 
เขาไปในเคร่ืองจักร 
ขณะเคร่ืองจักร
กําลังทํางาน 

S2 E2 P2 A1 4  ติดต้ังอุปกรณปองกัน
อันตรายใหครอบคลุม
จุดอันตราย 

S1 E2 P1 A1 1 

4 เคร่ืองรูดเทป
ฝงขาเขา 

กระแทก 
บาด 

พนักงานแกไขงาน 
ท่ีติดขัดโดยยื่นมือเขาไป 

เคร่ืองรูดเทปตีมือ ฟกชํ้า บาด มาตรฐานการ
ทาํงานระบุถึง
วิธีการไมยื่นมือ 
เขาไปในคร่ืองจักร
ขณะเคร่ืองจักร
กําลังทํางาน 

S2 E2 P2 A1 4   ติดต้ังอุปกรณปองกัน
อันตรายใหครอบคลุม
จุดอันตราย 

S1 E2 P1 A1 1 
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4.3 ผลการศึกษาดานความพึงพอใจท่ีมีตออุปกรณปองกันอันตราย 

 พนักงานสวนใหญมีความพึงพอใจในระดับมาก โดยเฉพาะในประเด็นท่ีอุปกรณปองกันอันตราย
ไมมีจุดแหลมคมหรือบาด (คาเฉล่ีย 5.00) และพึงพอใจนอยที่สุดในประเด็นที่อุปกรณไมกอใหเกิดปญหาใหม 
(คาเฉลี่ย 3.60) ดังแสดงในตารางที่ 4 

 
ตารางท่ี 4  จํานวนและรอยละของกลุมตัวอยาง จําแนกตามระดับความพึงพอใจ 

ขอ 
รายการประเมินอุปกรณ
ปองกันอันตรายที่ทําให
ปลอดภัยมากข้ึน (n=10) 

ระดับความพึงพอใจจํานวน (รอยละ) 
คาเฉล่ีย แปลผล มากที่สุด 

n (%) 
มาก 

n (%) 
ปานกลาง 
n (%) 

นอย 
n (%) 

นอยท่ีสุด 
n (%) 

1 อุปกรณปองกันอันตราย 
ไมมีจุดแหลม คม หรือบาด 

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

2 อุปกรณปองกันอันตรายสะดวก
ตอการทํางานปจจุบัน 

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

3 อุปกรณปองกันอันตราย 
ไมกอใหเกิด ปญหาใหม 

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

4 พนักงานไมสามารถเขาถึง 
แหลงอันตรายได 

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

 
5. อภิปรายผล 

5.1 การออกแบบติดตั้งอปุกรณปองกันอันตรายและการประเมินความเสี่ยงของเคร่ืองรูดเทป 
 การออกแบบสรางอุปกรณปองกันอันตรายของเคร่ืองรูดเทปโดยออกแบบใหปดคลุมแหลงอันตราย

ของเคร่ืองรูดเทป เชน จุดหมุนของสายพาน เปนไปตามมาตรฐาน OSHA – Machine guarding: 1910.212 
มาตรฐาน ISO14120:2015 Safety of machinery-Guards และมาตรฐาน American National Standards 
Institute (ANSI B11 Machine guarding standard) ซึ่งในมาตรฐานระบุวาวัสดุที่ใชตองทนทานแข็งแรง 
และสามารถปองกันการเขาถึงเคร่ืองจักรได โดยการศึกษาคร้ังนี้ใชวัสดุเปนแผนสแตนแลส หนา 3 มิลลิเมตร 
และแผนพลาสติกใส (Acrylic) หนา 6 มิลลิเมตร และในจุดที่ตองใชการตรวจสอบดวยสายตาเปนประจํา การใช
แผนพลาสติกใส (Acrylic) ชวยใหพนักงานสามารถตรวจสอบปญหาของการผลิตโดยการใชสายตาไดอยาง
สะดวกยิ่งขึ้น ลดการย่ืนอวัยวะหรือสวนหนึ่งสวนใดของรางกายเขาไปในเคร่ืองรูดเทปโดยไมจําเปน และในสวน
ของสายพานใชแผนสแตนเลสแบบยึดติดกับเคร่ืองรูดเทป และสายพานนั้น พนักงานจะไมสามารถแกไขหรือ
นําอุปกรณปองกันอันตรายออกจากเคร่ืองรูดเทป และสายพานได ซ่ึงอาจสงผลกระทบตอการทําความสะอาด
และการกอใหเกิดเชื้อโรค อยางไรก็ดีในข้ันตอนการบรรจุหีบหอนี้ ผลิตภัณฑไดผานการฆาเชื้อและบรรจุในซองแลว 
ซ่ึงสงผลใหผลกระทบในเร่ืองของความสะอาดนั้นมีผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑในระดับต่ํา 

 จากการศึกษาระดับความเส่ียงในการเขาถึงแหลงอันตรายของเคร่ืองรูดเทปภาย หลังจากติดตั้ง
อุปกรณปองกันอันตราย ตามมาตรฐาน ISO 12100 (2010) มีระดับความเสี่ยงที่ลดลง จากระดับเสี่ยงระดับ
ปานกลาง คือ คะแนนอยูในระดับที่ 4 ลดเปนระดับเส่ียงระดบัตํ่า คือ คะแนนอยูในระดับที่ 1 ซึ่งสอดคลองกับ
การศึกษาของ มลฤดี โตประดิษฐ และดวงฤดี ฉายสุวรรณ (2562) ท่ีสรุปไดวาระดับความเสี่ยงอันตรายของ
เคร่ืองขึ้นรูปโลหะภายหลังจากการติดต้ังอุปกรณปองกันอันตราย มีระดับความเส่ียงอันตรายลดลง และสอดคลอง
กับการศึกษาของ Hariprasadh (2022) ที่ระบุวาการออกแบบมาตรการเพ่ือกาํจัด หรือลดความเส่ียงที่เกิดขึ้น 
จะชวยลดโอกาสในการเขาถึงหรือไดรับอันตราย ลดความรุนแรงของการเกิดอุบัติเหตุ สามารถทําใหลดความเสี่ยง
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ของเคร่ืองจักรได และยังสอดคลองกบัการศึกษาของ Tremblay and Gauthier (2018) ที่พบวาความเส่ียงของ
เคร่ืองจักรข้ึนอยูกับการปองกันของเคร่ืองจักรที่มีอยู เชน อุปกรณปองกันอันตราย ซึ่งหากขาดอุปกรณปองกัน
อยางใดอยางหนึ่งไป เชน เคร่ืองจักรไมมีอุปกรณปองกันอันตราย จะสงผลใหระดับความเสี่ยงของเครื่องจักร
มีระดับที่สูง และสอดคลองกับการศึกษาของ Backstrom and Doos (2000) ที่พบวา กรณีที่ไมมีอุปกรณ
ปองกันอันตรายเคร่ืองจักรในขณะที่เคร่ืองจักรทํางานนั้น กอใหเกิดอุบัติเหตุมากถึง 35 คร้ัง อุปกรณปองกัน
อันตรายที่ไมสามารถหยุดเคร่ืองจักรไดในกรณีที่ติดตั้งระบบการทํางานอัตโนมตัิกับเคร่ืองจักร กอใหเกิดอบุัติเหตุ
มากถึง 7 คร้ัง กรณีที่อปุกรณปองกันอันตรายไมครอบคลุมแหลงอันตรายกอใหเกิดอุบัติเหตุมากถึง 12 คร้ัง 

5.2 ความพึงพอใจตอการติดตั้งอุปกรณปองกันอันตรายเคร่ืองรูดเทป 
 หลังจากการติดตัง้อุปกรณปองกันอันตรายผลการประเมินความพึงพอใจในภาพรวมอยูในระดับมาก 

สอดคลองกับการศึกษาความพึงพอใจของ อังกูร ลาภธเนศ และชนะ เยี่ยงกมลสิงห (2550) ท่ีพบวา อุปกรณ
ปองกันอันตรายมีประสิทธิภาพที่ดีเหมาะกับการใชงาน ไมประสบกับอุบัติเหตุ และอุปกรณปองกันอันตราย
ชวยดันเนื้อหมูเขาเคร่ืองงายตอการใชงาน ซ่ึงสอดคลองกับทฤษฎีของมาสโลว (Maslow’s Hierarchy of needs) 
ในลําดับขั้นท่ี 2 คือ ความตองการความมั่นคงปลอดภัยของมนุษย ไดแก ความตองการความปลอดภัย โดยปราศจาก
ความกลัว ปราศจากการสูญเสียและภัยอันตราย เชน การมีสภาพแวดลอมการทํางานที่ดีและปลอดภัย สงผลให
มนุษยเกิดความพึงพอใจ สอดคลองกับทฤษฎี 2 ปจจัย (ทฤษฎีแรงจูงใจของ Herzberg) ของบุญชัย มูลธาร 
(2556) ที่บอกวา การปองกนัไมใหพนักงานรูสึกไมพึงพอใจนั้น ดานสภาพแวดลอมการทํางานเปนหน่ึงในปจจัย
ที่สงผลใหเกิดความไมพึงพอใจได ถาหากมสีภาพแวดลอมที่ไมสอดคลองกับความตองการของพนักงานเกิดข้ึน 
สอดคลองกับการศึกษาของ รัชฎาพร พันธุทวี (2561) ที่พบวา สภาพแวดลอมที่เปลี่ยนไปของสํานักงานคณบดี
คณะมนุษยศาสตรและสังคมศาสตร มหาวิทยาลัยราชภัฏเชียงใหม มีผลตอความพึงพอใจของผูใชบริการสูงที่สุด 
และสอดคลองกับการศึกษาของ Raziq and Maula-bakhsh (2015) ที่พบวา ปจจัยดานสภาพแวดลอมในการ
ทํางานท่ีดีรวมถึงดานความปลอดภัยในสถานท่ีทํางาน มีผลกับความพึงพอใจสูงสุดของพนักงานในการทํางาน 
และไมสอดคลองกับการศึกษาของ Bokotic and Babic (2013) ที่พบวา สภาพแวดลอมในการทํางานไมมีผล
กับความพึงพอใจในการทํางานของพนักงานบริษัท Croatian Shipbuilding อยางไรก็ตามอุปกรณปองกัน
อันตรายอาจสามารถชวยปองกันหรือลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุหรือการกระทําที่ไมปลอดภัยได แตอาจกอใหเกิด
ปญหาอื่นๆ ตามมาไดเชนกัน ซึ่งการศึกษานี้ไดทําการประเมินความพึงพอใจของพนักงานเพียง 1 กะการผลิต
เทานั้น ผลการประเมินความพึงพอใจของพนักงานทั้งหมดอาจมีความคลาดเคล่ือนจากนี้ได และระยะเวลาการใชงาน
ที่เพ่ิมขึ้นอาจมีผลกระทบตอระดับความพึงพอใจของพนักงานไดมากย่ิงขึ้น 

 
6. ขอเสนอแนะ 

6.1 ขอเสนอแนะจากผลการวิจยัคร้ังน้ี 
 ในการออกแบบอุปกรณปองกันอนัตรายควรนําแบบมาประเมินเบื้องตนกับพนักงานกอนที่จะติดตั้งจริง 

เพ่ือปองกันปญหาที่ตามมา เชน จุดที่มกีารตีกลับของผลิตภัณฑ หรือจุดที่ตองทําการซอมบํารุงบอยๆ ควรจะตอง 
ติดต้ังงาย และมีมาตรการปองกนัอื่นๆ ตามมา เชน มีระบบ Interlock เปนตน 

6.2 ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยคร้ังตอไป 
 การออกแบบอุปกรณปองกันอันตรายควรคํานึงถึงชวงเวลาในการทําความสะอาดและซอมบํารุงดวย 

หากอุปกรณปองกันอันตรายทําใหเขาถึงจุดเหลานั้นไดยาก ในระยะยาวอาจทําใหการติดตั้งอุปกรณปองกัน
อันตรายไมมปีระสทิธิผลได 
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6.3 ขอจํากัดในการวิจัย 
 การประเมินความเส่ียงเคร่ืองรูดเทปสําหรับงานวิจัยนี้มีเพียง 2 ฝาย คือ เจาหนาที่ความปลอดภัย 

และวิศวกร หากตองทําการวิจัยคร้ังถัดไปควรทาํรวมกันทั้ง 3 ฝาย คือ เจาหนาที่ความปลอดภัย วิศวกร และ
หัวหนางานฝายผลิต ทั้งกอนและหลังการตดิต้ังอุปกรณปองกันอันตราย 
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