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บทคัดย่อ
			   การวิจัยนี้เป็นการวิจัยกึ่งทดลองแบบกลุ่มเดียว วัดผลก่อน-หลังการทดลอง เพ่ือศึกษา 

ผลของการใช้หลักความปลอดภัย 3E และการมีส่วนร่วมของพนักงาน ในการลดพฤติกรรมเส่ียง 

จากงานตัดของพนักงานในโรงงานผลิตพลาสติกแห่งหนึ่งในจังหวัดระยอง กลุ่มตัวอย่าง คือ  

พนักงานที่ปฏิบัติงานตัดในโรงงานผลิตพลาสติกแห่งหนึ่งในจังหวัดระยอง จ�ำนวน 25 คน และยินดี

เข้าร่วมการวิจัยใช้เวลาด�ำเนินการ 5 สัปดาห์ กิจกรรมประกอบด้วย การปรับปรุงเครื่องมือตัดและ

สถานีตัด การอบรมความรู้งานตัดให้กลุ่มตัวอย่าง การออกระเบียบการท�ำงาน และการสังเกต

พฤติกรรมการท�ำงาน เครื่องมือที่ใช้ในการศึกษาได้แก่ แบบสอบถามข้อมูลทั่วไป แบบสังเกตการณ์

พฤติกรรมเสี่ยงขณะปฏิบัติงานตัด และแบบสอบถามความพึงพอใจต่อการเข้าร่วมโครงการ 

ตรวจสอบความตรงเชิงเนื้อหาโดยผู ้เชี่ยวชาญ จ�ำนวน 3 ท่าน ได้ค่าดัชนีความสอดคล้อง 

รายข้อมากกว่า 0.5 และหาความเชือ่มัน่ของเคร่ืองมอื ได้ค่าความเชือ่มัน่แบบสังเกตพฤติกรรมเส่ียง

ขณะปฏิบัติงานตัด และแบบสอบถามความพึงพอใจ ได้เท่ากับ 0.83 (KR-20) และ 0.82 

(Cronbach’s alpha coefficient) วิเคราะห์ข้อมลูด้วย ร้อยละ ค่าเฉลีย่ และส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน 

เปรียบเทียบความแตกต่างพฤติกรรมเสี่ยงจากงานตัดโดยใช้สถิติ Wilcoxon signed-rank test 

ผลการศึกษาพบว่าหลังทดลอง ค่าเฉลี่ยพฤติกรรมเส่ียงของกลุ่มตัวอย่างลดลงอย่างมีนัยส�ำคัญ 

ทางสถิติที่ระดับ 0.01 (p < 0.001) และผู้เข้าร่วมโครงการ มีความพึงพอใจมาก ร้อยละ 100.0  

ผลการศึกษานี้ ชี้ให้เห็นว่าการใช้หลัก 3E และการมีส่วนร่วมนั้น สามารถลดพฤติกรรมเสี่ยง 
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จากงานตัดของพนักงานได้และพนักงานมีความพึงพอใจในการมีส่วนร่วมโครงการ ดังนั้นจึงควร

ด�ำเนินโครงการต่อไป จะท�ำให้การใช้งานหลัก 3E และการมีส่วนร่วมมีความต่อเนื่องและยั่งยืน

ค�ำส�ำคัญ:  หลัก 3E / พฤติกรรมเสี่ยง / งานตัด / การมีส่วนร่วม / พนักงานโรงงานผลิตพลาสติก

Abstract
			   This research was a quasi-experimental study with one group, pretest-posttest 

design aimed to study 3Es safety principles, and worker participation among the 

workers in a plastic factory in Rayong province. The subjects were 25 workers who 

performed cutting work at the factory and were consented to participate in the 

study. The trial period was 5 weeks. The experiment consisted of improvements of 

the cutting tools and the cutting stations, training on cutting knowledge, issuing work 

regulations and observation of working behavior. The tools used in the study  

comprised the questionnaire, the observation form to determine at-risk behavior in 

cutting work, and the satisfaction questionnaire. Content validity was performed by 

3 experts. The index of item-objective congruence (IOC) of each item had the score 

higher than 0.5. The reliability of the observation form of at-risk behavior in cutting 

work and the satisfaction questionnaire were 0.83 (KR-20), and 0.82 (Cronbach’s 

alpha coefficient), respectively. The data were analyzed using percentage, mean, 

and standard deviation. The Wilcoxon signed-rank test was used to compare the 

difference of the at-risk cutting behavior. The results after the experiment revealed 

that the average score of at-risk behaviors of the subjects reduced significantly 

(p-value <0.001). The results of workers’ satisfaction scores towards the program 

was at high level (100%). Based on the results of this study, the 3Es program and 

workers’ participation could reduce at-risk cutting behavior among the workers in 

the plastic factory and the workers were satisfied with participating in the project. 

Therefore, the project should be continued to enhance the continual of the 3Es 

and participation.  

Keyword:  3Es principles/ at risk behavior/ cutting job/ worker’s participation/ worker in 

plastic factory
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บทน�ำ
		  โรงงานผลิตพลาสติกจะมีงานตัดวัส ดุ 

ตลอดเวลา ตัวอย่างเช่น การตัดแผ่นพลาสติก 

เพือ่ตรวจสอบคุณภาพ การตัดท�ำลายม้วนพลาสตกิ

ที่ไม่ได้คุณภาพ การตัดทั่วไป เช่น การตัดเทปกาว 

การตัดกล่องกระดาษส�ำหรับบรรจุสินค้า และ 

ตัดสายรัดสินค้า จากการทบทวนอุบัติการณ์ 5 ปี

ย้อนหลงั พบว่าสาเหตขุองการเกดิอบุตัเิหตทุีม่ากทีส่ดุ 

คือ การถูกบาดขณะปฏิบัติงานตัด อวัยวะที่ได้รับ

บาดเจ็บมากที่สุด คือ มือและแขนส ่วนล ่าง 

ตามล�ำดับ จากข้อมูลลูกจ้างประสบอุบัติเหตุของ 

กองทุนเงินทดแทน ส�ำนักงานประกันสังคม พบว่า

สาเหตุมากที่สุด ของอุบัติเหตุเนื่องจากการท�ำงาน

ของปี 2558-2562 คือ การถูกวัตถุหรือสิ่งของ 

ตัดบาด1 สอดคล้องกับสถิติจากส�ำนักแรงงานของ

สหรฐัอเมริกา รายงานในปี พ.ศ. 2559 ร้อยละ 13.0 

เป็นการบาดเจ็บจากการถูกของมีคมบาดจนถึงข้ัน

ต้องหยดุงาน2 ตามรายงานอบัุตเิหตขุองโรงงานผลติ

พลาสติกแห่งหนึ่งในจังหวัดระยอง พบว่าจ�ำนวน

อุบัติเหตุถูกบาดขณะปฏิบัติงานตัด 5 ปีย้อนหลัง 

ตั้งแต่พ.ศ. 2557 ถึง 2561 เกิดขึ้น 104 ครั้ง และ

ในปี 2561 เกิดอุบัติเหตุมีดบาดรุนแรง 7 ครั้ง 

เนือ่งจากในการปฏบิตังิานไม่สามารถทีจ่ะหลกีเลีย่ง

งานตัดได้จึงจ�ำเป็นต้องค้นหาวิธีป้องกันแก้ไข 

จากการทบทวนวรรณกรรม สาเหตุของอุบัติเหตุ 

ท่ีส�ำคัญ ได้แก่ การกระท�ำท่ีไม่ปลอดภัย และ 

สภาพการณ์ที่ไม่ปลอดภัย การจะป้องกันอุบัติเหตุ

อย ่างมีประสิทธิภาพน้ัน ท�ำได ้โดยการก�ำจัด 

การกระท�ำหรือสภาพการณ์ที่ไม่ปลอดภัย3 มีการ

ศึกษาพฤติกรรมความปลอดภัยของพนักงาน 

ฝ่ายผลิต ในโรงงานผลิตยางสังเคราะห์แห่งหนึ่ง 

ในจังหวัดระยอง พบว่าแนวทางป้องกันอุบัติเหตุ

จ�ำเป็นต้องใช้หลายวธิกีารร่วมกนั เพือ่ให้ครอบคลมุ

ท้ังสภาพการณ์ที่ ไม ่ปลอดภัยและการกระท�ำ 

ที่ไม่ปลอดภัยของคนในการท�ำงาน โดยการน�ำหลัก 

3E ในการป้องกันมาใช้4 ความหมายของ E ตัวแรก

คือ Engineering วิศวกรรมศาสตร์ คือการใช้ 

ความรู้ทางวิศวกรรมศาสตร์มาออกแบบเครื่องจักร

เครื่องมือให้มีสภาพที่ปลอดภัยที่สุดในการใช้งาน 

การติดต้ังการ์ดป้องกันอันตรายของเครื่องจักร  

การวางผังโรงงาน การจัดระบบแสงสว่าง เป็นต้น  

E ตัวที่สองคือ Education การให้ศึกษา คือ  

ให้ความรู้หรือฝึกอบรมแก่พนักงาน ให้มีความรู้

ความเข้าใจเกี่ยวกับการป้องกันอุบัติเหตุ และ 

การเสริมสร้างความปลอดภัยในโรงงาน ให้รู ้ว่า

อุบัติเหตุเกิดขึ้นได้อย่างไรและป้องกันได้อย่างไร 

รวมถึงจะท�ำงานวิธีใดให้ปลอดภัยที่สุด E ตัวที่สาม 

Enforcement การใช้ระเบียบข้อบังคับในการ

ท�ำงาน คือการก�ำหนดวิธีการท�ำงานอย่างปลอดภัย 

และมาตรการบังคับให ้พนักงานปฏิบั ติตาม 

เป็นระเบียบปฏิบัติที่ต้องประกาศให้ทราบทั่วกัน 

หากผู ้ใดฝ่าฝืนหรือไม่ปฏิบัติตามจะถูกลงโทษ  

เพื่อให้เกิดจิตส�ำนึก และหลีกเลี่ยงการท�ำงาน 

ท่ีไม่ถูกต้องหรือเป็นอันตราย5 การน�ำหลักการ 3E 

มาประยกุต์ป้องกนัอบุติัเหตุจากงานตัด จ�ำเป็นต้อง

ใช้การมีส่วนร่วมเพ่ือให้เกิดการยอมรับในการ 

แก้ปัญหาที่เป็นรูปธรรม ทั้งนี้การมีส่วนร่วมของ

พนักงานถือเป็นกลยุทธ์ส�ำคัญที่จะท�ำให้โรงงาน

ประสบความส�ำเร็จในด้านการด�ำเนินโครงการ 

ความปลอดภัยในการท�ำงาน6 ส�ำนักบริหาร 

ความปลอดภัยและอาชีวอนามัยแห่งสหรัฐอเมริกา 

(OSHA) ให้แนวทางในการจดัโครงการความปลอดภยั 

ว่า จ�ำเป็นต้องให้ความส�ำคัญต่อการมีส่วนร่วม 

ของผู้ปฏบิตังิาน ซึง่มสีว่นได้ส่วนเสยีโดยตรงเพือ่ให้
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โครงการประสบผลส�ำเร็จ หากโครงการไม่ประสบ

ผลส�ำเร็จ ผู้ปฏิบัติงานก็ยังสามารถรับรู้และเข้าใจ

อันตรายในงานอย่างแน่นอน7 จากการทบทวน

วรรณกรรม การทบทวนอุบัติเหตุ การส�ำรวจ

กิจกรรมงานตัดและการสังเกตพฤติกรรมการตัด 

ท�ำให้พบว่าพฤติกรรมการเสี่ยงในการตัดเป็นปัจจัย

ส�ำคัญที่น�ำไปสู ่การอุบัติเหตุจากงานตัด ผู ้วิจัย

ต้องการแสวงหาแนวทางและค�ำตอบในการแก้ไข

ปัญหานี้ โดยการประยุกต์ใช้หลัก 3E และการม ี

ส่วนร่วมของพนักงานมาแก้ปัญหา ผ่านงานวิจัยนี้

วัตถุประสงค ์

		  1.	 ศึกษาการลดพฤติกรรมเสี่ยงจากงานตัด

ของพนักงานในโรงงานผลิตพลาสติกแห่งหนึ่ง 

ในจังหวัดระยอง

		  2.	 เปรียบเทียบผลของการลดพฤติกรรม

เสีย่งจากงานตดัก่อนและหลงัจากทีม่กีารใช้หลกั 3E 

และการมีส่วนร่วมของพนักงานในโรงงานผลิต

พลาสติกแห่งหนึ่งในจังหวัดระยอง

		  3.	 ประเมินผลของความพึงพอใจหลังจาก 

ที่มีการใช้หลัก 3E และการมีส่วนร่วมของพนักงาน

ในโรงงานผลิตพลาสติกแห่งหนึ่งในจังหวัดระยอง

วิธีการศึกษา 

		  งานวิจัยครั้ งนี้ เป ็นการวิจัยกึ่ งทดลอง 

(Quasi-experimental research ) แบบกลุ่มเดียว

วัดก่อนและหลังการทดลอง (One-group pretest 

-posttest design) โดยกลุม่ประชากรคอื พนกังาน

ที่ปฏิบัติงานตัดในโรงงานผลิตพลาสติกแห่งหนึ่ง 

ในจังหวัดระยองจ�ำนวน 67 คนโดยค�ำนวณขนาด

กลุ่มตวัอย่างโดยใช้สตูรของคอแครน8  การออกแบบ

การวิจัยเชิงทดลองโดยเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยจาก 

งานวิจัยที่ผ่านมากันย์นิรินท์  ศรีบุญเรืองและคณะ9 

ก�ำหนดอ�ำนาจในการทดสอบ (Power) เท่ากบั 0.52 

ระดับความคลาดเคลื่อน เท่ากับ 0.05 ในการ

ค�ำนวณ10 ได้ขนาดกลุ่มตัวอย่าง 21 คน และค�ำนึง

ถึงอัตราการออกจากการวิจัยเท่ากับ ร้อยละ 20.0 

จึงเพิ่มขนาดกลุ่มตัวอย่างเป็น 25 คน คัดเลือก 

แบบง่ายโดยวิธีจับฉลากและใส่คืน11 เกณฑ์คัดเข้า 

เป็นพนักงานของโรงงานผลิตพลาสติกแห่งหนึ่ง 

ในจังหวัดระยองและปฏิบัติงานตัด เป็นผู้ยินดีหรือ

สมัครใจเข้าร่วมการวิจัย เกณฑ์คัดออก พนักงาน 

ที่ลาออกหรือย้ายต�ำแหน่งงานในช่วงเวลาด�ำเนิน

โครงการให ้ถือว ่าคัดออก ตัวแปรการศึกษา  

ประกอบด้วย ตัวแปรต้นได้แก่ 1. การใช้หลัก 3E  

2. การมีส่วนร่วมของพนักงานตามแนวทางของ 

OSHA ตัวแปรตามได้แก่ 1. การลดพฤติกรรมเสี่ยง

จากงานตัดของพนักงานโรงงานผลิตพลาสติกและ 

2. ความพึงพอใจในการมีส่วนร่วม

เครื่องมือที่ใช้ในการศึกษา
		  ส่วนที่ 1 แบบสอบถามข้อมูลทั่วไป ของ 

กลุ ่มตัวอย่าง เพศ อายุ อายุงาน ประสบกาณ์ 

การเกดิอบุตัเิหตุ โดยแจกแบบสอบถามในสปัดาห์แรก 

ของโครงการ จ�ำนวน 5 ข้อ ส่วนที่ 2 เป็นแบบ

สังเกตการณ์พฤติกรรมขณะปฏิบัติงานตัด เป็นการ

สังเกตพฤติกรรมแบบมีส่วนร่วม (Participant  

observation) ค�ำถามปลายปิด (Closed-ended 

question) เลือกตอบ “ใช่” และ “ไม่ใช่” จ�ำนวน 

16 ข้อ ส่วนท่ี 3 แบบสอบถามความพึงพอใจ 

ต่อโครงการ จ�ำนวน 16 ข้อเป็นแบบ Likert scale 

5 ระดับ ได้แก่ มากที่สุด มาก ปานกลาง น้อย  

น้อยที่สุด โดยค่าคะแนนสูงสุด = 5 คะแนนต�่ำสุด  

= 1 คะแนน และแปลผลคะแนนรวมเป็น 3 กลุ่ม 
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ครั้งที่ 2 (ก่อน) 

	 	 สัปดาห์ท่ี 3	จดัอบรมข้อบงัคบัในการท�ำงานตัด 

น�ำเสนอบทเรียนจากอุบัติเหตุงานตัดในอดีต อบรม

ระเบียบและวิธีการตัดท่ีปลอดภัย อบรมการเลือก

และวิธีการใช้งานเครื่องมือตัด อบรมการตรวจ 

สภาพเครื่องมือตัด อบรมและรณรงค์จัดบอร์ด 

ความปลอดภยัของมอืในการท�ำงาน( Hand safety) 

อบรมความรู้เรื่องวิถีอันตรายของมีด (Line of fire) 

เก็บข้อมูลพฤติกรรมจากงานตัด โดยใช้แบบฟอร์ม

การสังเกตการณ์พฤติกรรม ครั้งที่ 3 (หลังทดลอง) 

		  สัปดาห์ท่ี 4	เกบ็ข้อมลูพฤติกรรมจากงานตัด 

โดยใช้แบบฟอร์มการสังเกตการณ์พฤติกรรม  

ครั้งที่ 4 (หลังทดลอง) 

		  สัปดาห์ท่ี 5	เกบ็ข้อมลูพฤติกรรมจากงานตัด 

โดยใช้แบบฟอร์มการสังเกตการณ์พฤติกรรม ครั้งที่ 

5 (หลังทดลอง)

		  เก็บข้อมูลความพึงพอใจ โดยแบบสอบถาม

ความพงึพอใจต่อการมส่ีวนร่วม สรปุผลและน�ำเสนอ

ข้อเสนอแนะต่อผู้จัดการโรงงานและคณะกรรมการ

ปรบัปรงุร่วม มหัีวหน้างาน เจ้าหน้าทีค่วามปลอดภยั

ในการท�ำงานระดับวิชาชีพ หัวหน้ากะ และตัวแทน

พนักงาน การวิเคราะห์ข้อมูล สถิติเชิงพรรณนา 

ได้แก่ จ�ำนวน ร้อยละ ค่าเฉล่ียและส่วนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน ของลักษณะทั่วไปของกลุ ่มตัวอย่าง 

พฤติกรรมเส่ียงขณะปฏิบัติงานตัด และความรู้สึก 

พึงพอใจต่อการมีส่วนร่วม และสถิติเชิงอนุมาน 

ใช้สถิติ Wilcoxon signed-rank test เปรียบเทียบ

ความแตกต่างระหว่างพฤติกรรมเสี่ยงก่อนกับหลัง

การทดลอง

ตามเกณฑ์ของ Bloom11การตรวจสอบคุณภาพ 

ของเครื่องมือ ด้านความตรงตามเนื้อหา (Content 

validity) และตรวจสอบความถกูต้องความเหมาะสม 

ของภาษาที่ใช้ โดยให้ผู้ทรงคุณวุฒิจ�ำนวน 3 ท่าน 

ค่า Index of Item-Objective Congruence (IOC) 

มีค่ามากกว่า 0.5 ในแต่ละข้อของแบบสอบถาม  

ก่อนน�ำไปทดลองใช้ (Try out) กบักลุม่ทีม่คุีณลกัษณะ 

ใกล้เคียงกับกลุ่มตัวอย่าง จ�ำนวน 30 คน ทดสอบ

ความเชื่อมั่นด้วย Cronbach’s alpha ได้ค่า 

ความเชื่อมั่นแบบสอบถามความพึงพอใจเท่ากับ 

0.822 การศึกษานี้ได้การรับรองโดยคณะกรรมการ

พิจารณาจริยธรรมในคณะสาธารณสุขศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยบูรพา รหัสโครงการวิจัย GHS 

034/2563

ขัน้ตอนการด�ำเนนิการและเกบ็รวบรวม

ข้อมูลในงานวิจัย
	 	 ผูว้จิยัได้มีขัน้ตอนเตรยีมการ โดยมกีารประชมุ 

กับผู ้จัดการโรงงาน และได้ชี้แจงแนวทางการ

ปรับปรุงเพื่อลดพฤติกรรมเสี่ยงจากงานตัดโดยใช้

การมีส่วนร่วมของพนักงาน พร้อมกับการจัดต้ัง 

คณะกรรมการปรบัปรงุร่วม มหีวัหน้างาน เจ้าหน้าท่ี

ความปลอดภัยในการท�ำงานระดับวิชาชีพ หัวหน้ากะ 

และตัวแทนพนักงานเข ้าร ่วม โดยมี ข้ันตอน 

การศึกษาดังนี้ 

		  สัปดาห์ที่ 1	เก็บข้อมูลจากแบบสอบถาม

ข้อมูลทั่วไป อมรมวิธีการสังเกตพฤติกรรมเสี่ยง  

และวิธีการกรอกแบบสอบถามให้แก่กลุ่มตัวอย่าง 

เก็บข้อมูลพฤติกรรมจากงานตัด โดยใช้แบบฟอร์ม

การสังเกตการณ์พฤติกรรม ครั้งที่ 1 (ก่อน) 

		  สัปดาห์ที่ 2	เกบ็ข้อมลูพฤตกิรรมจากงานตดั 

โดยใช้แบบฟอร์มการสังเกตการณ์พฤติกรรม 
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ผลการศึกษา
ข้อมูลทั่วไป 

		  พบว่ากลุ ่มตัวอย่างทั้งหมดเป็นเพศชาย

ทั้งหมด ร้อยละ 100.0 ส่วนใหญ่มีอายุ 25-31 ปี 

ร้อยละ 40.0 รองลงมามีอายุอยู่ระหว่าง 39-45 ปี 

ร้อยละ 32.0 ส�ำหรับอายุงาน ส่วนใหญ่มีอายุงาน 

7 ป ีขึ้นไป ร ้อยละ 84.0 และพนักงานเคย 

ประสบอุบัติเหตุในการท�ำงาน ร้อยละ 60.0

การน�ำหลัก 3E มาปรับปรุง 

		  เริ่มต้นจากการมีส่วนร่วมเสนอแนะประเด็น

ปัญหาและระดมสมองเสนอแนวทางปรับปรุงได้ผล

ดังนี้

	 	 1.	 ตามแนวทางวิศวกรรมศาสตร์

			   (Engineering) 

			   ปัญหาท่ีพบ มดีบาดตอนตดัชิน้งาน แก้ไข

โดยเปลี่ยนจากมีดท่ัวไป มาใช้มีดท่ีมีระบบนิรภัย 

ดงึใบมดีกลบัอตัโนมตัหิลงัตดั ช่วยป้องกนัใบมดีบาด

ตอนตดังานได้12 ปัญหาทีพ่บ สายรดัพลาสตกิตดัยาก 

สายรัดหนา 0.5 มิลลิเมตรและเหนียว ตัดยาก  

ต้องออกแรงมาก เวลาตัดมีดจะแฉลบ คุมทิศทาง 

ไม่ได้ แก้ไขโดยเปลี่ยนมาใช้คัตเตอร์นิรภัยแบบเจ 

(J-hook) ทีซ่่อนใบมดี ออกแบบมาส�ำหรับการตดัเชอืก 

หรือสายรัดต่างๆ ที่ต ้องออกแรงตัดมากกว่า12   

ปัญหาท่ีพบ การถูกปลายมีดหรือกรรไกรท่ิมแทง 

แก้ไขโดยเปลี่ยนจากปลายแหลมเป็นแบบปลายมน 

การเปลี่ยนจากปลายแหลมเป็นปลายมน สามารถ

ป้องกันการแทงมือผู ้ใช ้งานได้13 ปัญหาท่ีพบ 

มีดบาดตอนตัดแท่งกระดาษอัดส�ำหรับกันกระแทก 

ซึ่งเป็นกระดาษแข็งหนา 1 เซนติเมตร กว้าง  

5 เซนติเมตร เวลาตัดที่ต้องออกแรงมาก ต้องตัดซ�้ำๆ

จนกว่าจะขาด คนตัดต้องนั่งกดแท่งกระดาษไว้  

และตัดเข้าหาตัว มีดมักจะแฉลบ คุมทิศทางยาก 

แก้ไขโดยประยุกต์น�ำเครื่องตัดเหล็กฉากมาติดตั้ง

เพื่อตัดแท่งกระดาษแข็งแทนการตัดด้วยมีด ปัญหา

ที่พบ งานตัดแต่งแผ่นพลาสติกเคลือบผิวชั้นบน 

ของชิ้นงาน เพื่อลอกพลาสติกส่วนเกินออกก่อน 

น�ำไปบรรจุกล่อง แก้ไขโดยเปลี่ยนมาใช้ใบมีด 

ไมโครเซรามิก ปลอดภัยกว่าเนื่องจากขนาดของ 

ใบมดีทีเ่ลก็โผล่ออกมา เพียง 1.5 มลิลเิมตร มาพร้อม

กับด้ามจับพอดีมือ ช่วยลดใบมีดบาดนิ้วมือ14  

ปัญหาที่พบ พื้นที่ท�ำงานแสงสว่างน้อย แก้ไขโดย

เพิ่มแสงสว่าง เพิ่มการมองเห็นชิ้นงานและวิถีมีด 

โดยใช้เกณฑ์งานละเอียดปานกลางและชิ้นงาน 

ขนาดปานกลาง ก�ำหนดค ่าความเข ้มแสงที่  

500 ลักซ์15 15.2 ปัญหาที่พบ การยืนบนพื้นเอียง  

พื้นที่แคบ พื้นที่มีคนเดินผ่าน แก้ไขโดยก�ำหนด 

สถานีงานให้ตัดบนพื้นที่มั่นคง กว้าง และไม่มี 

คนผ่านเวลาตัดงาน ปัญหาที่พบ การใช้ถุงมือ 

ผดิประเภท ท�ำให้ป้องกนัไม่สงูสดุ พนกังานมกัจะใช้

ถุงมืองานทั่วไปเวลาตัดแทนที่จะใช้ถุงมือกันบาด 

แก้ไขโดยเปลี่ยนถุงมือกันบาดเป็นระดับสูงสุด16  

ตามมาตรฐาน EN388 ระดบัการป้องการบาดสงูสดุ

เท่ากับ 5 และเปลี่ยนสีถุงมือทั่วไปเป็นสีด�ำ ถุงมือ

กันบาดเป็นสีเทา ท�ำให้แยกให้เห็นความแตกต่าง

ชัดเจน

		  2.	 ตามแนวทางให้ความรู้ (Education)

			   ปัญหาที่พบ ขาดความตระหนักเรื่อง

อันตรายจากงานตัด แก้ไขโดยอบรมบทเรียน 

จากอุบัติเหตุในอดีต อบรมวิธีใช ้เคร่ืองมือตัด  

อบรมพฤติกรรมเสี่ยงจากงานตัด ปัญหาท่ีพบ 

การใช้เครื่องมือตัดผิดวิธีหรือเลือกใช้ไม่เหมาะกับ

ประเภทงาน แก้ไขโดยอบรมการเลือกเครื่องมือตัด 

วิธีการใช้งานเครื่องมือตัด อบรมการตรวจสภาพ

เคร่ืองมือตัด ป ัญหาท่ีพบว่ามือเป ็นอวัยวะท่ี 

ประสบเหตุมากที่สุดจากอุบัติเหตุงานตัด แก้ไขโดย 

อบรมความรูเ้รือ่งความปลอดภัยของมือในการท�ำงาน 
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(Hand safety) ปัญหาที่พบ ถูกมีดบาดขณะตัด

เพราะตัดเข้าหาน้ิวมือหรือส่วนใดส่วนหนึ่งของ

ร่างกายไปขวางทางมีด แก้ไขโดยอบรมความรู ้

เรื่องวิถีอันตราย (Line of fire) ก�ำหนดให้ตัด 

ออกจากตัว ห้ามให้มือหรือส่วนใดส่วนหนึ่งของ

ร่างกายอยู่ในวิถีอันตรายของมีด ทั้งหมดน�ำเสนอ

เป็นข้อมูล สื่อความรู้และวีดีทัศน์และจัดบอร์ด 

ให้ความรู้

		  3.	 ตามแนวทางระเบียบข้อบังคับ 

			   (Enforcement)

			   ปัญหาที่พบ มีระเบียบความปลอดภัย

ทั่วไปบังคับ แต่ไม่มีเจาะจงเรื่องระเบียบวิธีตัด 

โดยเฉพาะบังคับใช้ ปรับปรุงโดย ก�ำหนดระเบียบ

ระเบียบวิธีตัด เพิ่มแยกออกมาอีกหนึ่ งฉบับ  

เขียนครอบคลุมทุกกิจกรรมชัดเจนและมีบทเตือน 

บทลงโทษ ประกาศให้ทราบโดยทัว่กนัโดยหวัหน้างาน 

ปัญหาที่พบ ปฏิบัติงานตัดโดยใช้มาตรการป้องกัน

ต่างกัน แตกต่างตามประสบการณ์ส่วนบุคคล  

แก้ไขโดยการเขียน Job safety analysis (JSA) 

บงัคับระบมุาตรการควบคมุป้องกนั บังคบัให้ปฏบิตัิ

เหมือนกันทุกคน ปัญหาที่พบว่าพนักงานเลือก 

สวมถงุมอืธรรมดาทีไ่ม่ใช่ชนดิกนับาดเมือ่ท�ำงานตดั 

แก้ไขโดยก�ำหนดตารางการเลือกใช้ถุงมือ บังคับให้

ใส่ถุงมือกันบาดทุกครั้งเม่ือท�ำงานตัด ห้ามใช้ 

เครื่องมือตัดอื่นใด นอกจากที่บริษัทจัดไว้ให้เท่านั้น 

หากฝ่าฝืนจะมีบทลงโทษที่ชัดเจนประกาศให้ทราบ

โดยทั่วกัน โดยหัวหน้างาน

พฤติกรรมเสี่ยงจ�ำแนกตามรายพฤติกรรม

		  พบว่าคะแนนพฤตกิรรมเสีย่งก่อนการทดลอง

เปรียบเทียบกับหลังทดลองมีคะแนนลดลงท้ัง 

16 พฤตกิรรมท่ีสงัเกต ได้แก่ การใช้มดีทีช่�ำรดุลดลง

จากร้อย 40.0 เป็นร้อยละ 8.0 การไม่ใช้มีด 

ตามมาตรฐานบริษัทที่จัดให้ลดลงจากร้อย 64.0  

เป็นร้อยละ 0.0 การใช้มีดกับงานอื่นที่ไม่ใช่งานตัด

ลดลงจากร้อย 72.0 เป็นร้อยละ 0.0 การตัดงาน 

ในบรเิวณทีแ่สงสว่างไม่เพยีงพอลดลงจากร้อย 48.0 

เป็นร้อยละ 0.0 การท�ำงานตัดนอกสถานีงานลดลง

จากร้อย 28.0 เป็นร้อยละ 4.0 การเอื้อมตัด  

การก้มตัดต�่ำกว่าเอวลดลงจากร้อย 32.0 เป็น 

ร้อยละ 0.0 การหยอกล้อเล่นกันขณะท�ำการตัด 

ลดลงจากร้อย 12.0 เป็นร้อยละ 0.0 การจับมีด 

ที่บริเวณอื่นที่ไม่ใช่ด้ามมีดลดลงจากร้อย 40.0  

เป็นร้อยละ 4.0 การตัดอย่างเร่งรีบฟันแรงลดลง 

จากร้อย 72.0 เป็นร้อยละ 0.0 ขณะตัดวิถีมีด 

เข้าหาตัวหรือส่วนใดส่วนหนึ่งของร่างกายลดลง 

จากร้อย 40.0 เป็นร้อยละ 0.0 ไม่สวมใช้ถุงมือ 

กันบาดขณะท�ำงานตัดลดลงจากร ้อย 72.0  

เป็นร้อยละ 4.0 การเลือกใช้เครื่องมือตัดไม่ตรงกับ

ตารางการเลือกเครื่องมือตัดที่จัดให้ ลดลงจาก 

ร้อยละ 64.0 เป็นร้อยละ 32.0 การไม่ตรวจสอบ

เครื่องมือตัดประจ�ำวันลดลงจากร้อย 72.0 เป็น 

ร้อยละ 0.0 การไม่สวมใส่ชุดปฏิบัติงานของบริษัท

แบบแขนยาวหรือใช้แต่พับแขนเสื้อ ลดลงจาก 

ร้อยละ 24.0 เป็นร้อยละ 4.0 การไม่ปฏบิตัติามหรอื

ปฏิบัตินอกเหนือข้ันตอนท่ีบังคับใน JSA งานตัด 

ลดลงจากร้อย 100.0 เป็นร้อยละ 12.0 การไม่ใช้ 

ผู้ช่วยเหลือขณะตัดส�ำหรับงานทีบ่งัคบัใช้ผู้ช่วยเหลือ

จับชิ้นให้ ลดลงจากร้อย 40.0 เป็นร้อยละ 0.0

พฤติกรรมเสี่ยงจากงานตัดจ�ำแนกตามรายบุคคล

		  ผลการเปรียบเทียบคะแนนพฤติกรรมเสี่ยง

ก่อนทดลองกับหลังทดลอง พบว่ากลุ ่มตัวอย่าง 

มีคะแนนพฤติกรรมเสี่ยงลดลงทุกคน โดยมีค่าเฉลี่ย

ก่อนทดลองเท่ากับ 7.4 คะแนน ส่วนเบ่ียงเบน

มาตรฐาน (S.D.) = 1.38 และค่าเฉลี่ยหลังทดลอง

เท่ากับ 1.1 คะแนน ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) 

= 0.71 ดังตารางที่ 1
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ตารางที่ 1  คะแนนพฤติกรรมเสี่ยงก่อนทดลองกับหลังทดลองจ�ำแนกตามรายบุคคล 

คะแนนเฉลี่ยพฤติกรรมการเสี่ยง n = 25

พนักงานคนที่ ก่อนทดลอง (%) หลังทดลอง (%) พนักงานคนที่ ก่อนทดลอง (%) หลังทดลอง (%)

1 6.0 (37.5) 2.0 (12.5) 14 10.5 (65.6) 1.0 (6.3)

2 5.5 (34.4) 1.7 (10.6) 15 6.0 (37.5) 1.7 (10.6)

3 7.5 (46.9) 1.3 (8.1) 16 9.0 (56.3) 1.3 (8.1)

4 5.5 (34.4) 0.0 (0.0) 17 7.5 (46.9) 1.0 (6.3)

5 7.5 (46.9) 1.7 (10.6) 18 7.0 (43.8) 2.7 (16.9)

6 7.5 (46.9) 1.3 (8.1) 19 8.5 (53.1) 1.7 (10.6)

7 8.0 (50.0) 0.7 (4.4) 20 5.0 (31.3) 0.0 (0.0)

8 7.0 (43.8) 0.7 (4.4) 21 8.0 (50.0) 2.0 (12.5)

9 8.5 (53.1) 1.0 (6.3) 22 8.0 (50.0) 1.0 (6.3)

10 9.0 (56.3) 1.0 (6.3) 23 7.0 (43.8) 1.0 (6.3)

11 7.5 (46.9) 0.0 (0.0) 24 10.0 (62.5) 2.0 (0.5)

12 7.5 (46.9) 1.7 (10.6) 25 5.5 (34.4) 0.7 (4.4)

13 7.0 (43.8) 0.0 (0.0)  x (S.D.) 7.4 (1.38) 1.1 (0.71)

หมายเหตุ: คะแนนเต็ม 16 คะแนน

ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยพฤติกรรมเสี่ยง

ก่อนทดลองกับหลังทดลอง

		  พบว่าค่าเฉลี่ยพฤติกรรมเสี่ยงก่อนกับหลัง

การทดลองมีความแตกต่างกัน อย่างมีนัยส�ำคัญ 

ทางสถิติที่ระดับ 0.01 (p < 0.001) สามารถสรุป 

ได้ว่า การใช้หลัก 3E กับการมีส่วนร่วม ท�ำให้

พฤติกรรมเสี่ยงลดลงดังตารางที่ 2

ตารางที่ 2 เปรียบเทียบคะแนนเฉลี่ยพฤติกรรมความเสี่ยงก่อน-หลังทดลอง 

พฤติกรรมเสี่ย (n = 25) x S.D. Z p-value

ก่อนทดลอง 7.4 1.38 -4.374 < 0.001

หลังทดลอง 1.1 0.71
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ความพึงพอใจต่อโครงการจ�ำแนกตามรายด้าน

		  พบว่าค ่าเฉลี่ยความพึงพอใจสูงสุด คือ  

ด้านการให้ความรู้ การฝึกอบรมและการให้ข้อมูล

โครงการรอบด้านแก่ผูร่้วมโครงการ ค่าเฉลีย่ = 4.42 

S.D. = 0.537 รองลงมา คือด้านการส่งเสริมการเข้า

ร ่วมโครงการจากผู ้บริหาร ค่าเฉลี่ย = 4.33  

S.D. = 0.587 ด้านการลดข้อจ�ำกัดในการเข้าร่วม

โครงการ ค ่าเฉลี่ย = 4.32 S.D. = 0.549  

ด้านการมส่ีวนร่วมของพนกังานในทุกมติขิองโครงการ 

ค่าเฉลี่ย = 4.30 S.D. = 0.592 ด้านการส่งเสริม 

ในการรายงานผลหรอืให้ข้อมลูระหว่างด�ำเนนิโครงการ 

ค่าเฉลี่ย = 4.30 S.D. = 0.592

ระดับของความพึงพอใจ

		  ผลของระดับความพึงพอใจ พบว่าผู้เข้าร่วม

โครงการพึงพอใจมากร้อยละ 100.0 ดังตารางที่ 3 

ตารางที่ 3	 จ�ำนวนและร้อยละของกลุ่มตัวอย่างจ�ำแนกตามระดับความพึงพอใจ

ระดับความพึงพอใจ (n=25) จ�ำนวน (%)

พึงพอใจมาก 25.0 (100.0)

พึงพอใจปานกลาง 0.0 (0.0)

พึงพอใจปานน้อย 0.0 (0.0)

อภิปรายผล
		  จากการใช้หลัก 3E ร่วมกับการมีส่วนร่วม 

ของพนกังานตามแนวทางของ OSHA พบว่าคะแนน

พฤติกรรมเสี่ยงจากงานตัดของพนักงานในโรงงาน

ผลิตพลาสติกแห่งหนึ่งในจังหวัดระยอง ลดลงท้ัง  

16 พฤติกรรม และยังพบอีกว่าเมื่อเปรียบเทียบ

คะแนนรายบุคคลก่อนกับหลังทดลอง มีคะแนน

พฤตกิรรมเสีย่งลดลงทกุคน การปรบัปรงุด้านวศิกรรม 

โดยการตรวจสอบสภาพเครือ่งมอืตดัให้พร้อมใช้งาน 

ให้อยู ่ในสภาพสมบูรณ์ สามารถช่วยความเสี่ยง 

ในท�ำงานได้ ทั้งนี้ เหตุผลเนื่องมาจาก ทุกวัน 

ก่อนเร่ิมงานพนักงานจะตรวจสอบมดี ส่งผลให้พนกังาน 

เกิดความตระหนักถึงอันตรายเสมอ ก่อนเริ่มงาน 

สอดคล้องกับงานวิจัยของ ปาณิศา สุทธิศักดิ ์

ที่มีการน�ำเอาหลักการ 3E มาใช้โดยให้พนักงาน

ตรวจสอบสภาพของเครื่องจักร เครื่องมือก่อน 

การท�ำงาน ส่งผลให้พฤติกรรมเสี่ยงลดลง ในกรณี

ศึกษาการปรับปรุงมาตรการความปลอดภัยของ

พนกังานด้วยวธิกีาร 3E ในบรษิทัชายสีบ่ะหมีเ่กีย๊ว17 

การปรับเปลี่ยนเครื่องมือตัดให้เหมาะสมกับงาน 

มากขึ้นหรือขจัดความเสี่ยงออกไป ตัวอย่างเช่น  

การใช้มดีหรอืกรรไกรปลายมนท�ำให้ขจดัความเสีย่ง

จากการถกูทิ่มได้ การสนับสนุนและจดัหาเครือ่งมือ

โดยค�ำนึงถึงความปลอดภัยในการใช้งานโดยเฉพาะ

เครื่องมือที่ มีคม ก่อนจะน�ำเข ้ามาใช้ในสถาน

ประกอบการ จะช ่วยให ้ เกิดความปลอดภัย 

ต่อพนักงานได้18 ในการปรับปรุงด้านวิศกรรม 

ไม่อาจประสบความส�ำเร็จได้หากพนักงาน ไม่ให้

ความร่วมมือ เช่น ไม่สวมถุงมือที่จัดให้ ไม่ใช้มีด 

ทีเ่ปลีย่นมาใหม่ ไม่ตรวจสภาพเคร่ืองมอืตามทีต่กลง

เป ็นต ้น ทั้ งนี้ ในการศึกษานี้พบว ่าพนักงาน 

ให้ความร่วมมอืเป็นอย่างดี เหตุผลเพราะว่า พนกังาน 
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มีส่วนร่วมในเสนอแนวคิดการปรับปรุงเครื่องมือ 

ร่วมเสนอแนวคิดปรับปรุงสถานีตัด ร่วมเลือกถุงมือ

กันบาด จึงเกิดความเข้าใจและเล็งเห็นประโยชน์ 

สอดคล้องกับพิพัฒน์  นพทีปกังวาน ได้กล่าวว่า 

ในการออกแบบและการควบคุมทางวิศวกรรม

สามารถลดอนัตรายในสถานทีท่�ำงานได้ในระดบัหนึง่ 

เท่านัน้ พนกังานทัง้หลายจะเรยีกร้องให้สถานทีท่�ำงาน

มีความปลอดภัย และมีสุขอนามัยที่ดี ในกรณีท่ี

พนักงานได้มีโอกาสเข้ามาร่วมในการวางแผนและ

การปรับปรุงความปลอดภัย พนักงานก็จะเห็นถึง

ความจ�ำเป็นที่จะต้องปฏิบัติงานให้ปลอดภัยยิ่งข้ึน

ตามแนวทางการแก้ปัญหาท่ีวางไว้ จะช่วยส่งเสริม

ให้ความปลอดภัยในสถานประกอบกิจการก้าวหน้า

ยิ่งขึ้น19

		  หลังการให้การศึกษา เพื่อเพิ่มให้ความรู ้ 

ความตระหนักให้พนักงาน จากการสังเกตพบว่า 

พนกังานสามารถเลอืกใช้อปุกรณ์ตดัได้อย่างถกูต้อง 

มพีฤตกิรรมการท�ำงานอย่างตัง้ใจ ไม่มกีารหยอกล้อ

กันขณะตัด พนักงานปฏิบัติตาม JSA งานตัดได้ดี 

พนกังานตดัโดยมีดออกจากตวั ไม่เอามอืหรือส่วนใด 

ส่วนหนึ่งของร่างกายอยู ่ในวิถีอันตรายของมีด 

โดยพนักงานสามารถน�ำหลักการตัดไปใช้ ให้วิถีมีด

ออกจากตวัและเช็คแนวตดัว่าไม่มคีนขวาง พนกังาน

ตัดงานตามสถานีงานที่จัดให้ทุกครั้ง มีการสวมใส่

ถุงมือกันบาดทุกครั้งที่ท�ำงานตัด พนักงานมีการส่ง

บันทึกการตรวจสภาพเครื่องมือทุกวัน ไม่มีรายงาน

การถกูมีดบาด สามารถกล่าวได้ว่าผลของการอบรม

เพิ่มความรู ้และความตระหนัก สามารถท�ำให้

พฤตกิรรมเส่ียงในการท�ำงานตดัลดลง ซึง่สอดคล้อง

กบัการศกึษาของเสาวณย์ี เผ่าเมอืง ทีไ่ด้ท�ำการศกึษา 

ปัจจยัท่ีมผีลต่อพฤตกิรรมความปลอดภยัในการท�ำงาน 

ของพนักงานฝ่ายผลิตบริษัท ซีทีเอสอิเล็กทรอนิกส์ 

คอร์เปอร์เรช่ัน (ประเทศไทย) ในกลุ่มตัวอย่าง จ�ำนวน 

150 คน ศึกษาปัจจัยที่เสริมสร้างความปลอดภัย 

กบัพฤติกรรมการท�ำงาน ได้พบว่าเมือ่พนกังานได้รับ

การอบรมมีความรู้มากขึน้ จะสามารถป้องกันตนเอง

จากความเสี่ยงได้ มีพฤติกรรมเสี่ยงลดลง20 และ 

เมื่อพฤติกรรมเสี่ยงในงานตัดลดลงย่อมส่งผลให้

จ�ำนวนอบุติัเหตุลดลงหรือไม่เกดิขึน้เลย ซึง่สอดคล้อง 

กบังานวจิยัของมกุดา ก่อแก้ว ได้ศกึษาการลดอบุตัเิหตุ 

มีดบาดในโรงงานอุตสาหกรรม กรณีศึกษาโรงงาน

ผลติบรรจุภณัฑ์ส�ำหรับน�ำ้มนัหล่อลืน่ โดยใช้แนวทาง 

3E โดยมีการจัดการฝึกอบรมก่อนการท�ำงานทุกๆ 

3 เดือน ผลการศึกษาสามารถลดการเกิดอุบัติเหตุ

จากมดีบาดได้จากเฉล่ียเดือนละ 2 คร้ังเป็น 0 คร้ัง21

		  การควบคุมบังคับใช้กฎระเบียบนั้นหลังการ

ประกาศให้ทราบอย่างชัดเจน พบว่าหลังจาก 

การบังคับให้ใช้เฉพาะเคร่ืองมือตัดท่ีจัดให้เท่านั้น 

ก็ไม่พบว่ามีการใช้เครื่องมืออื่นเลย การก�ำหนด 

ให้ตรวจสอบมีดประจ�ำวันด้วยตนเองทุกวัน พบว่า

พนกังานได้ตรวจสอบมดีประจ�ำวันด้วยตนเองทุกวนั 

และบันทึกลงในเอกสารก่อนเริ่มงานตัด โดยมี

หัวหน้ากะเป็นผู้รวบรวมเอกสารไว้ พบว่าขณะตัด

พนักงานสามารถปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติงานตัด

และ JSA งานตัดได้ดี และในงานตัดที่ระบว่าต้องใช้

ผูช่้วยเหลอืขณะตดั พบว่าพนกังานปฏบิตัติามที ่JSA 

ก�ำหนดโดยมีการท�ำงานสองคนคนหน่ึงคอยจับ 

ชิ้นงานให้เพื่อนตัดได้เป็นอย่างดี ในการก�ำหนด 

ใน JSA บังคับพนักงานสวมใส่ถุงมือกันบาดทุกครั้ง

ที่ท�ำงานตัด พนักงานสามารถปฏิบัติตามได้ดี  

มีการสวมถุงมือท�ำงานทุกครั้ง สามรถกล่าวได้ว่า 

การควบคุมบงัคับใช้กฎระเบยีบท�ำให้พฤติกรรมเสีย่ง 

ลดลง เมื่อพิจารณาว่าที่ผ่านมาก่อนที่จะมีการน�ำ

หลักการ 3E มาใช้ ก็มีการบังคับใช้กฎระเบียบ 
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แต่อุบัติการณ์ในงานตัดก็ยังเกิดขึ้นเสมอ เหตุผล

เพราะว่าในโครงการน้ีพนักงานมีส่วนร่วมในการ

เสนอแนะ แก้ไขระเบยีบและข้อตกลงโดยพร้อมเพรยีง 

ก่อน พนักงานจงึเกดิเป้าหมายทีจ่ะบรรลุวัตถปุระสงค์ 

ในการรักษากฎระเบียบที่ตนมีส่วนร่วมก�ำหนดมา  

การมส่ีวนร่วมของชุมชนน้ัน เกดิจากจติใจท่ีต้องการ

เข้าร่วมในกิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่งเพื่อให้บรรลุถึง

วัตถุประสงค์ที่สอดคล้องกับวิถีชีวิตทางสังคม ซ่ึง 

การเร้าให้คนในชมุชนเข้ามามส่ีวนร่วมนัน้ ผูด้�ำเนินงาน 

จะต้องมีความเข้าใจในวิธีการด�ำเนินชีวิต ค่านิยม 

ประเพณ ีทศันคตขิองบคุคล เพือ่ให้เกดิความสมคัรใจ 

เข้าร ่วมกิจกรรม22 สอดคล้องกับผลการศึกษา 

เรือ่ง การลดอบุตัเิหตใุนโรงงานของพสิทุธิ ์ รตันแสนวงษ์ 

ที่ได้น�ำหลักการ 3E ร่วมกับทฤษฎีโดมิโนในการ

ป้องกันอุบัติเหตุ มีการก�ำหนดระเบียบการท�ำงาน

โดยการมีส่วนร่วมวางกฎระเบียบก่อนบังคับใช้ 

พบว่าเมื่อเปรียบเทียบกับอุบัติเหตุก่อนกับหลัง 

การปรบัปรงุแก้ไขลดลงจาก 4.5 รายเหลอื 3.50 ราย

ต่อเดือน23

		  ส�ำหรับการประเมินผลของความพึงพอใจ 

ท่ีมต่ีอการใช้หลกั 3E และการมส่ีวนร่วมของพนกังาน 

ตามแนวทางของ OSHA พบว่า ความพึงพอใจ 

ต่อการเข้าร่วมอยู่ในระดบัพงึพอใจมากทกุคน ร้อยละ 

100.0 ผู้วิจัยพบว่าพนักมีงานความกระตือรือร้น 

ในการสงัเกตพฤตกิรรมการท�ำงาน มคีวามกระตอืรอืร้น

ในการเสนอข้อคิดเห็น มีการเตือนเพื่อนเมื่อพบ

พฤตกิรรมเสีย่งขณะสงัเกตอย่างสร้างสรรค์ สอดคล้อง 

กับงานวิจัย เรื่องการพัฒนารูปแบบการป้องกัน

อุบัติเหตุในโรงงานอุตสาหกรรมรีไซเคิลขนาดเล็ก

แห่งหนึ่งที่จังหวัดชลบุรี24 ได้พบว่าในการปรับปรุง

ความปลอดภัยท�ำให้พนักงานมีขวัญก�ำลังใจเพิ่ม 

เกดิความพึงพอใจ  สอดคล้องกับ งานวจิยัการปรบัปรงุ 

สถานีงานเพ่ือลดความเมื่อยล้าของกล้ามเน้ือ 

ในผูป้ฏบิติังานเยบ็จกัรอตุสาหกรรมแห่งหนึง่ พบว่า

พนักงานมีความพึงพอใจต่อในการพัฒนารูปแบบ

การป้องกนัอบุติัเหตุอยูใ่นระดับมาก ในการปรับปรุง

ความปลอดภัยของเครื่องมือ การเพิ่มความรู้และ

การออกกฎข้อบังคบั ท�ำให้เกดิความพึงพอใจมาก25 

ความพึงพอใจมากนี ้เกิดการได้มส่ีวนร่วม สอดคล้อง

กบัผลการศกึษาการมส่ีวนร่วมปรงัปรงุความปลอดภยั 

ในกลุ ่มพนักงานในประเทศมาเลเซีย ได้ผลว่า 

หากพนักงานได้รับอนุญาตให้มีส่วนร่วมในกิจกรรม

ความปลอดภัยและเรื่องสุขภาพในที่ท� ำงาน 

จะสามารถสร้างความพงึพอใจ ซึง่แตกต่างอย่างมาก 

ในด�ำเนินกิจกรรมความปลอดภัยในการท�ำงาน 

โดยหัวหน้างานเพียงฝ่ายเดียว26 ดังนั้นในงานวิจัยนี้

สามารถกล่าวได้ว่า หลักการ 3E สามารถใช้เป็น

แนวทาง ให้สามารถลดพฤติกรรมเสี่ยงจากงานตัด 

และการมีส ่วนร่วมในโครงการความปลอดภัย 

ตามแนวทางของ OSHA สามารถสร้างความพงึพอใจ 

ต ่อการเข ้าร ่วมการในระดับมากและช ่วยลด 

ความเสี่ยงจากงานตัดลงได้

ข้อเสนอแนะ
		  1.	 จากผลการน�ำหลัก 3E กับการมีส่วนร่วม

ของพนกังาน มาลดพฤติกรรมเส่ียงในงานตัดจะเหน็

ได้ว่า โครงการลดพฤติกรรมเสี่ยง ช่วยส่งเสริม 

ให้พนักงานมีพฤติกรรมเสี่ยงลดลง และสร้าง 

ความพงึพอใจมาก ดงันัน้สามารถน�ำไปใช้ในโรงงาน

ที่มีการท�ำงานตัดได้

		  2.	 ในโรงงานผลิตพลาสติกแห่งหนึ่ง ใน

จังหวัดระยอง มีการด�ำเนินงานสังเกตพฤติกรรม

ความปลอดภัย Behavior Base Safety (BBS)  

เป็นประจ�ำอย่างต่อเนื่องมาหลายปี ดังนั้นในการ
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สังเกตพฤติกรรมเสี่ยงในการท�ำงานตัด สามารถ 

น�ำไปประยกุต์รวมกนั แล้วการด�ำเนนิการควบคู่กนัได้ 

สามารถใส่เป็นส่วนเสรมิ โดยการด�ำเนนิการไปพร้อมกนั 

จะท�ำให้การใช้งานหลัก 3E มีความต่อเนื่องและ

ยั่งยืน

เอกสารอ้างอิง
1.	 กองทุนเงินทดแทน ส�ำนักงานประกันสังคม.  

	 สถานการณ์สถิติการประสบอันตรายหรือ 

	 เจ็บป่วยเนื่องจากการท�ำงาน ปี 2558-2562.  

	 กรุงเทพฯ:กระทรวงแรงงาน; 2563.

2.	 Bureau of Labor Statistics. Employer- 

	 Reported Workplace Injuries and Illnesses  

	 -  2016. [Internet]. Available from:  

	 https://www.bls.gov/news.release/ 

	 archives/osh_11092017.pdf; 2016. (Cited  

	 9 March 2019)

3.	 Heinrich HW, Petersen D, Roos N.  

	 Industrial accident prevention: A safety  

	 management approach. 5th ed.  

	 New York: McGraw-Hill Book; 1980.

4.	 วทิติ กมลรตัน์. ศกึษาพฤตกิรรมความปลอดภัย 

	 ในการปฏิบัติงานของพนักงานฝ่ายปฏิบัติการ 

	 บริษัท อดิตยา เบอร์ล่า เคมีคัลส์(ประเทศไทย)  

	 จํากัด (ฟอสเฟต ดีวิชั่น) [วิทยาศาสตร ์ 

	 มหาบัณฑิต] กรุงเทพมหานครสถาบันบัณฑิต 

	 พัฒนบริหารศาสตร์; 2552.

5.	 วิฑูรย์ สิมะโชคดี, วีระพงษ์ เฉลิมจิระรัตน์.  

	 วิศวกรรมและการบริหารความปลอดภัย 

	 ในโรงงาน. พิมพ์ครั้งที่ 19. กรุงเทพมหานคร:  

	 สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น); 2548.

6.	 สราวุธ สุธรรมาสา. บทบาทผู ้บริหารและ 

	 การสร้างการมส่ีวนร่วมของผูป้ฏบิตังิาน ในงาน 

	 อาชีวอนามัยและความปลอดภัย. วารสาร 

	 ความปลอดภัยและสุขภาพ 2557;25: 6-12.

7.	 Occupational safety and health  

	 administration. Worker participation:  

	 recommended practices for safety and  

	 health programs. [Internet]. Available  

	 from: https://www.osha.gov/safety- 

	 management; 2016. (Cited 10 March  

	 2019)

8.	 Cochran WG. Sampling techniques. 

	 3rd ed. New York: John Wiley & Sons;  

	 1977.

9.	 กันย ์นิ รินท ์  ศรีบุญเรือง ,  ชวพรพรรณ 

	 จันทร์ประสิทธิ์, ธานี แก้วธรรมานุกูล. ผลของ 

	 การอบรมความปลอดภัยเชิงปฏิสัมพันธ์ต่อ 

	 พฤติกรรมการท�ำงานของคนงานผลิตเกมส์ไม้.  

	 พยาบาลสาร 2560; 43(3):137-148.

10.	 Verial D. How to find the Beta with an  

	 alpha hypothesis. [Internet]. Available  

	 from: https://sciencing.com/the-best- 

	 stem-kits-to-get-your-kids-started-with- 

	 coding-13763826.html. 2021. (Cited 10  

	 May 2021)

11.	 Bloom BS. Handbook on formation and  

	 Summative Evaluation of Student  

	 Learning. New York : McGraw-Hill Book  

	 Company; 1971.



102 The Public Health Journal of Burapha University: Vol.16 No.2 July - December 2021

12.	 Martor AG. Our three safety technologies. 

	 [Internet]. Available from: https://www. 

	 martor.com/en/safe-cutting/our-three- 

	 safety-technologies. 2020. (Cited 15 May  

	 2020)

13.	 Centers for disease control and prevention 

	 (CDC). Workbook for designing, imple- 

	 menting, and evaluating a sharps injury  

	 prevention program. [Internet]. Available  

	 from: https://www.cdc.gov/sharpssafety/ 

	 part 3 TEXTONLY.html. 2008. (Cited 20  

	 May 2020)

14.	 Micro ceramic blade knives. [Internet].  

	 Available from: https://www.sliceproducts. 

	 com/catalog/micro-ceramic-blade- 

	 knives. 2019. (Cited 21 May 2020)

15.	 มาตรฐานความเข้มของแสงสว่าง. ประกาศ 

	 กรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน ฉบับที่ 39  

	 พ.ศ. 2559. ราชกิจจาณุเบกษา เล่มที่ 135,  

	 ตอนพิเศษ 39 ง (ลงวันท่ี 27 พฤศจิกายน  

	 2560).

16.	 DIN EN 388 Protective gloves against  

	 mechanical risks. [Internet]. Available  

	 from: https://www.en-standard.eu/ 

	 bs-en-388-2016-a1-2018-protective- 

	 gloves-against-mechanical-risks/. 2020.  

	 (Cited 23 May 2020)

17.	 ปาณิศา สุทธิศักดิ์, สุภัทรา โสภณ, ฐนิชา 

	 ห่านทอง, ณัฏฐชานนท์ ฤกษ์ศรีประภา,  

	 ณฐพร วงศ์เกษม, รัชรพี บ่อโพธิ์. การศึกษา 

	 การปรับปรุงมาตรการความปลอดภัยของ 

	 พนักงานด้วยวิธีการ 3E และมาตรฐาน GMP  

	 กรณีศึกษาบริษัทชายสี่บะหม่ีเกี๊ยว จํากัด.  

	 วารสารวิจยวิชาการ 2563; 4(1):139-148.

18.	 Vilarino. Workbook for Designing,  

	 Implementing, and Evaluating a Sharps  

	 Injury Prevention Program. CDC; 2013.

19.	 พิพัฒน์ นพทีปกังวาน และคณะ. (2550).  

	 ความปลอดภยัในงานวศิวกรรม. วนัท่ีค้นข้อมลู  

	 12 พฤษภาคม 2563, เข้าถึงได้จาก: https:// 

	 engfanatic.tumcivil.com/tumcivil_1/ 

	 media/Yotha/safety_engineer_all.pdf

20.	 เสาวณีย์ เผ่าเมือง. พฤติกรรมความปลอดภัย 

	 ในการท�ำงานของพนกังานฝ่ายผลติ บรษิทั ซทีี

	 เอส อเิลก็ทรอนกิส์ คอร์เปอร์เรชัน่ (ประเทศไทย) 

	 [มหาบณัฑติ]. กรงุเทพ: มหาวทิยาลยัเทคโนโลย ี

	 ราชมลคลธัญบุรี; 2554

21.	 มุกดา ก ่อแก ้ว. การลดอุบั ติเหตุมีดบาด 

	 ในโรงงานอุสาหกรรม:กรณีศึกษาโรงงานผลิต 

	 บรรจุภัณฑ์ส�ำหรับน�้ำมันหล่อล่ืน. [วิศวรรม 

	 ศาสตร์ มหาบัณฑิต] กรุงเทพ: วิศวรรมศาสตร ์

	 มหาวิทยาลัยสยาม; 2561.

22.	 ภิรดี ลี้ภากรณ์. ปัจจัยทีมีผลต่อการมีส่วนร่วม 

	 ของชุมชนในการจัดการสิ่งแวดล้อมในเขต 

	 ควบคุมมลพิษ ศึกษาเฉพาะกรณีชุมชน 

	 มาบชลูด อํา เภอเมือง จั งหวัดระยอง. 

	 [มหาบัณฑิต]. กรุงเทพ: สถาบันบัณฑิต 

	 พัฒนบริหารศาสตร์; 2554

23.	 พิสุทธิ์  รัตนแสนวงษ์, วรพจน์  พันธุ ์คง,  

	 พงศ์ภมร  ปักเข็ม. การลดอุบัติเหตุในโรงงาน 

	 [ วิ ศวกรรมศาสตร ์บัณฑิต ] .  กรุ ง เทพ :  

	 มหาวิทยาลัยศรีปทุม; 2555



103ปีที่ 16 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม - ธันวาคม 2564 วารสารสาธารณสุขมหาวิทยาลัยบูรพา

24.	 พงษ์เสฐียร เหลืองอลงกต. เรื่องการพัฒนา 

	 รูปแบบการป ้อง กันอุ บัติ เหตุ ในโรงงาน 

	 อุตสาหกรรมรีไซเคิลขนาดเล็ก [ดุษฎีบัณฑิต].  

	 ชลบุรี: มหาวิทยาลัยบรูพา; 2551

25.	 ปัทมา  อุปนันท์, พนิดา  นามนต์พิมพ์,  

	 ศรายุทธ งามคง, สุนทรี มีแสงนิล, ปนัดดา  

	 สรรพราช, ชลาลยั  หาญเจนลกัษณ์. การปรับปรงุ 

	 สถานีงานเพื่อลดความเมื่อยล้าของกล้ามเนื้อ 

	 ในผูป้ฏบิตังิาน เยบ็จักรอตุสาหกรรม. นครราชสมีา: 

	 วารสารความปลอดภัยและสุขภาพ 2563;  

	 13(1):25-35.

26.	 Soehod K. Workers’ participation in  

	 safety and health at work. Kuala  

	 Lumpur: University Teknology Malaysia;  

	 2008


