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บทคัดย่อ 

 

 
 
    การศึกษาคร้ังนี้มีวัตถุประสงค์ เพื่อศึกษาการจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สิ่งแวดล้อม (SHE) ของโรงงานผลิตน้้ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้วของสหกรณ์การเกษตรวานร
นิวาส จังหวัดสกลนคร และมลพิษที่อาจส่งผลกระทบต่อคนในชุมชน รวมทั้งลักษณะการท้างาน
ของลูกจ้าง การศึกษานี้ใช้วิธีการวิจัยเชิงคุณภาพ ได้แก่ การสัมภาษณ์ต่อหน้า การสังเกตการณ์ใน
ภาคสนาม และการอภิปรายกลุ่มย่อย 
 ผลการศึกษาพบว่า ผู้บริหารโรงงานให้ความส้าคัญกับกระบวนการผลิตมากกว่าการ
จัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อมในการท้างานของโรงงาน ยังไม่มีการก้าหนด
นโยบายการพัฒนา SHE รวมทั้งไม่มีการปลูกฝังทัศนคติและการส่งเสริมการจัดการ SHE แก่ลูกจ้าง 
ทั้งนายจ้างและลูกจ้างยังขาดความรู้เกี่ยวกับกฎหมายและมาตรการที่เกี่ยวข้องกับ SHE ลูกจ้างมีการ
ใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลที่ทางโรงงานจัดหาให้ตามกฎระเบียบที่นายจ้างก้าหนดไว้ 
แต่ยังขาดความรู้ความเข้าใจอย่างแท้จริง ประชาชนที่อาศัยบริเวณใกล้เคียงโรงงานขาดความรู้และ
ความตระหนักเกี่ยวกับผลกระทบจากมลพิษของโรงงาน การให้ความรู้เกี่ยวกับกฎหมายและ
มาตรการความปลอดภัยแก่นายจ้าง ลูกจ้างและประชาชนจึงเป็นเร่ืองส้าคัญ 
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ABSTRACT 

 

 
 
 Objective of this study were three folds. They composed of 1) to study safety, health and 
environment (SHE) management of an oil producing factory from discarded tires of Wanhonivas 
Agricultural Cooperative in Sakolnakorn Province 2) to investigate the environmental impacts in 
a community nearby the factory and 3) to study the employee’s work practices. The methodology 
in qualitative research was apply such as face to face interview, field observation with a checklist 
and small group discussion. This study has found that the employer has paid more attention on 
production than anything else because this factory is a new one and taken in operation 
approximately a year. The executives lacks SHE policy and measures. Both employer and 
employees do not have any knowledge in SHE regulation. Employees use personal protective 
devices according to factory regulation without any understanding on SHE. People living nearby 
the factory do not have any knowledge and awareness on the environmental impacts to their 
health and safety. To promote SHE in this case, trainings on SHE for employer, employees and 
people living nearby the factory are highly recommended. 
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บทที ่1 

 

บทน ำ 
 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 

 ปัจจุบันการประกอบกิจการอุตสาหกรรมอาจส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและความ
ปลอดภัยของผู้ปฏิบัติงานและประชาชนในชุมชนใกล้เคียงได้ ภาครัฐได้ให้ความส าคัญกับการ
จัดการมลพิษและบริหารความปลอดภัยเป็นอย่างยิ่ง แต่ละหน่วยงานที่ เกี่ยวข้องได้พยายามให้
ผู้ประกอบการจัดให้มีบุคลากรที่มีความรู้เฉพาะด้านสิ่งแวดล้อมและความปลอดภัยของโรงงาน 
เช่น กระทรวงอุตสาหกรรมซึ่งเป็นกระทรวงหลักซึ่งก ากับดูแลโรงงานอุตสาหกรรมทั่วประเทศ ได้
ก าหนดให้มีบุคลากรด้านสิ่งแวดล้อม บุคลากรก ากับดูแลเกี่ยวกับวัตถุอันตราย ความปลอดภัยใน
การประกอบกิจการ เป็นต้น กระทรวงแรงงานได้ก าหนดให้โรงงานต้องจัดให้มีเจ้าหน้าที่ความ
ปลอดภัย (จป) ประจ าโรงงาน ตามกฎกระทรวงก าหนดมาตรฐานในการบริหารและจัดการด้าน
ความปลอดภัยอาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน พ.ศ. 2549 (บุญจง  ขาวสิทธิวงษ์, 
2552: 354) การปฏิบัติงานในโรงงานสิ่งที่ต้องค านึงถึงเสมอ คือ ความปลอดภัย โดยเฉพาะการผลิต
ในภาคอุตสาหกรรม ซึ่งมีความเสี่ยงสูงที่จะได้รับอันตรายในการท างาน หากการป้องกันไม่รัดกุม
เพียงพอก็จะก่อให้เกิดความเสียหายทั้งผู้ปฏิบัติงานวัตถุดิบ และเคร่ืองจักรในการผลิต ซึ่งอุบัติเหตุ
ส่วนใหญ่เกิดขึ้นจากเคร่ืองจักร โดยการรู้เท่าไม่ถึงการณ์ และความประมาทของผู้ปฏิบัติงานเอง 

การจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อมในการท างาน (SHE) สามารถช่วย
ป้องกันการบาดเจ็บและเจ็บป่วยของพนักงานซึ่งช่วยให้เป็นไปตามกฎหมายและมาตรฐานที่
เกี่ยวข้อง ดังนั้นจึงมีบริษัทหรือโรงงานอุตสาหกรรมเพิ่มมากขึ้นที่มีการจัดเตรียมและด าเนินการ
ตามนโยบาย และวัตถุประสงค์เกี่ยวกับการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย นอกจากนี้
ยังมีหลักฐานมากมายที่พิสูจน์ได้ว่าระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยเป็น
เคร่ืองมือที่มีประสิทธิภาพส าหรับบริษัทหรือโรงงานอุตสาหกรรมที่มีความพยายามที่จะลดอันตราย
หรืออุบัติเหตุต่างๆ เกี่ยวกับการท างาน ที่ซึ่งการปรับปรุงทางด้านเทคนิคและการปฏิบัติตาม
กฎหมายมีข้อจ ากัด ระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยมีความคล้ายคลึงกับระบบ
การจัดการด้านอ่ืนๆ ที่สามารถน าไปสู่การปรับปรุงผลประกอบการทางธุรกิจที่ดีขึ้น 



2 

โรงงานผลิตน้ ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้วสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส จังหวัด
สกลนคร ได้เล็งเห็นว่าพลังงานเป็นสิ่งจ าเป็นพื้นฐานของชีวิต พลังงานส่วนใหญ่ที่ใช้กันในปัจจุบัน
จะเป็นพลังงานชนิดสิ้นเปลือง และพลังงานของประเทศไทยนับวันจะมีราคาเพิ่มสูงขึ้น ซึ่งเป็น
ต้นทุนหลักในการผลิตของสมาชิกสหกรณ์ซึ่งส่วนใหญ่เป็นเกษตรกรที่ค่อนข้างยากจน จึงได้มี
ความคิดที่จะผลิตพลังงานเองและราคาถูกที่สามารถน ามาทดแทนเชื้อเพลิงสิ้นเปลืองที่น าเข้ามาจาก
ต่างประเทศ จึงได้คิดและท าโครงการที่จะน าวัสดุทิ้งแล้วมาผลิตเป็นพลังงานทดแทนและช่วยรักษา
สิ่งแวดล้อม โดยได้สร้างโรงกลั่นน้ ามันจากยางรถยนต์เก่า ซึ่งในปัจจุบันยางรถยนต์เก่าที่เหลืออยู่
ตามที่ต่างๆ ในประเทศไทยที่ไม่ได้ก าจัดมีมากมายตามท้องถนนและร้านค้ายาง ในแต่ละปีประเทศ
ไทยมีขยะยางรถยนต์เก่าเกิดขึ้น 56.7 - 170 ล้านเส้น หรือประมาณ 1.7 ล้านตัน (กรมควบคุมมลพิษ, 
2548) โดยในโครงการนี้จะใช้ยางเก่าเพียงปีละ 120,000 เส้น ซึ่งเป็นวิธีการจัดการพลังงานระดับ
ชุมชนขนาดเล็กที่มีความมั่นคงและช่วยประเทศชาติลดการน าเข้าน้ ามัน และเดินตามหลักปรัชญา
เศรษฐกิจพอเพียง (สหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส จังหวัดสกลนคร, 2554) 

จากโรงงานผลิตน้ ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้วลูกจ้างในโรงงานก็มีโอกาสที่จะสัมผัส
สภาพแวดล้อมที่ไม่เหมาะสมขณะปฏิบัติงานได้เช่นกัน ได้แก่ สารเคมีในรูปแบบต่างๆ เช่น อนุภาค
ฝุ่นจากเตาเผา ไอระเหยจากการกลั่นน้ ามัน ก๊าซ ละออง หรือควัน ที่ฟุ้งกระจายในบรรยากาศขณะ
ปฏิบัติงาน นอกจากนี้ในกระบวนการผลิตภายในโรงงานผลิตเชื้อเพลิงจากยางรถยนต์เก่า ยังมี
อันตรายอ่ืนๆ แฝงอยู่อีกมากมาย เช่น เสียงดังจากการท างานของเคร่ืองจักร อุณหภูมิความร้อนจาก
เตาเผายางรถยนต์เก่า เป็นต้น นอกจากนี้ลูกจ้างอาจจะมีพฤติกรรมการท างานที่ไม่ปลอดภัย รวมทั้ง
มีท่าทางการท างานที่ไม่ถูกต้อง หรือท างานซ้ าๆ ซากๆ ก็จะมีโอกาสได้รับอันตรายจากการ
ปฏิบัติงานได้เช่นเดียวกัน ซึ่งหากลูกจ้างไม่ได้สวมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายที่ถูกต้องและไม่มีระบบ
การควบคุมสภาพแวดล้อมที่เหมาะสม ลูกจ้างจะมีโอกาสได้รับอันตรายจากสภาพแวดล้อมในการ
ท างานมากขึ้น ดังนั้นงานอาชีวอนามัยจึงมีความส าคัญอย่างมากต่อลูกจ้าง เพื่อเป็นการคุ้มครอง
สุขภาพลูกจ้างให้มีความปลอดภัยสืบไป (ธีรวิโรจน์  เทศกะทึก, 2549: 1-2) 
 

1.2 โจทย์วิจัย 
 

โรงงานผลิตน้ ามันจากยางรถยนต์เก่าแห่งนี้เป็นโรงงานใหม่ขนาดเล็กเพิ่งเปิดด าเนินการได้
ราว 1 ปี มีลูกจ้างประมาณสิบกว่าคนเท่านั้น การจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สิ่งแวดล้อมในการท างาน (SHE) จึงอาจมีสถานภาพที่ไม่ดีนัก เนื่องจากในระยะเร่ิมแรกของการ
ประกอบกิจการ ผู้บริหารโรงงานมักให้ความสนใจในประเด็นอ่ืนๆ มากกว่า การวิจัยนี้จึงต้องการ
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ตอบโจทย์ว่า การจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อมในการท างาน (SHE) ของ
โรงงานที่ศึกษามีสถานภาพอย่างไร และจะมีแนวทางการพัฒนาให้ดียิ่งขึ้นได้ประการใดบ้างใน
อนาคต 
 

1.3 วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
 

เพื่อศึกษาการจัดการ SHE ของโรงงานผลิตน้ ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้วและมลพิษ 
ที่อาจส่งผลกระทบต่อคนในชุมชน รวมทั้ง ลักษณะการท างานของลูกจ้าง 
 

1.4 ขอบเขตกำรศึกษำ 
 

การวิจัยในครั้งนี้ก าหนดขอบเขตการศึกษาไว้ดังนี้ 
1.4.1  ศึกษาการจัดการ SHE ของโรงงานผลิตน้ ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้วสหกรณ์

การเกษตรวานรนิวาส จังหวัดสกลนคร 
1.4.2   ศึกษาเน้นลูกจ้างในโรงงานฯ 
 

1.5 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัยครั้งน้ีคือ 
1.5.1 ได้ทราบสถานภาพ การจัดการ SHE ปัญหาหรืออุปสรรค และแนวทางการพัฒนาการ

จัดการ SHE ของคนงานในโรงงานผลิตน้ ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว 
1.5.2  ผลการวิจัยอาจเป็นประโยชน์ต่อการบริหารจัดการ SHE ของโรงงานที่ศึกษาและอาจ

เป็นประโยชน์ต่อโรงงานอื่นที่ประกอบกิจการคล้ายกันด้วย 
1.5.3  การวิจัยนี้อาจส่งผลกระตุ้นให้ลูกจ้างและคนในชุมชนใกล้เคียงโรงงานตระหนักต่อ

ความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อมโรงงานมากขึ้น อาจน ามาซึ่งการมีส่วนร่วมของลูกจ้าง
และคนในชุมชนมากขึ้นในอนาคต 
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1.6 ค ำศัพท์เฉพำะส ำหรับกำรวิจัย 
 
ควำมปลอดภัย อำชีวอนำมัย และสภำพแวดล้อมในกำรท ำงำน (Safety Occupational 

Health and Environment) หมายถึง การกระท าหรือสภาพการท างานซึ่งปลอดจากเหตุอันจะท าให้
เกิดการประสบอันตรายต่อชีวิต ร่างกาย จิตใจ สุขภาพอนามัยอันเนื่องจากการท างาน หรือเกี่ยวกับ
การท างานการดูแลสุขภาพอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดล้อม ของผู้ประกอบอาชีพ รวมถึงการ
ป้องกันอันตรายและส่งเสริมสุขภาพอนามัย เพื่อคงไว้ซึ่งสภาพร่างกายและจิตใจที่สมบูรณ์ 
ตลอดจนสถานะความเป็นอยู่ที่ดีของผู้ประกอบอาชีพทั้งมวล (มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช, 
2550: 1-6) 

โรงงำนผลิตน  ำมันจำกยำงรถยนต์เก่ำไม่ใช้แล้ว หมายถึง โรงงานผลิตเชื้อเพลิงโดยใช้
กระบวนการไพโรไลซิสยางรถยนต์ ซึ่งท าให้ได้น้ ามันดิบที่สามารถน าไปแยกเป็นน้ ามันชนิดต่างๆ 
ได้ตามล าดับจุดเดือดและขนาดโมเลกุล คือน้ ามันเบนซิน น้ ามันก๊าด น้ ามันดีเซล และน้ ามันเตา 
รวมถึงก๊าซชนิดต่างๆ ในสัดส่วนที่ต่างกัน โดยชนิดของน้ ามันที่ได้มากที่สุดคือ น้ ามันเตา ซึ่งใช้เป็น
เชื้อเพลิงเตาเผาในโรงงานอุตสาหกรรมเท่านั้น แต่หากมีการเพิ่มสัดส่วนน้ ามันตัวอ่ืนๆ ที่มีคุณค่า
เชิงพาณิชย์เช่น น้ ามันเบนซิน น้ ามันดีเซล ก็สามารถน ามาใช้เป็นพลังงานทดแทนหรือไปผสมกับ
น้ ามันดิบเพื่อลดการน าเข้าน้ ามันดิบจากต่างประเทศได้ (ศิริรัตน์  จิตการค้า, 2550: 2) 

 
 

 
 
 



 
บทที ่2 

 

แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
 การวิจัยคร้ังนี้ เป็นการศึกษาการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัยของลูกจ้างใน
โรงงานผลิตเชื้อเพลิงจากยางรถยนต์เก่า ผู้วิจัยได้ศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและผลงานการวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
เพื่อเป็นพื้นฐานและเป็นแนวทางในการวิจัยโดยแบ่งออกเป็น 
 2.1 แนวคิดการจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสิ่งแวดล้อมในการท างาน (SHE) 
 2.2 แนวคิดพระราชบัญญัติความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน 
พ.ศ. 2554 
 2.3 แนวคิดเร่ืองโรงงานผลิตน้ ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว 
 2.4 แนวคิดเร่ืองการมีส่วนร่วมของประชาชน 
 2.5 แนวคิดเร่ือง Balanced Scorecard 
 2.6 งานวิจัย ที่เกี่ยวข้อง 
 

2.1 แนวคิดเรื่อง การจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อมในการท างาน 
(SHE) 
 

“ความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน” หมายความว่า การกระท า
หรือสภาพการท างานซึ่งปลอดจากเหตุอันจะท าให้เกิดการประสบอันตรายต่อชีวิต ร่างกาย จิตใจ
หรือสุขภาพอนามัยอันเนื่องจากการท างานหรือเกี่ยวกับการท างาน 

สภาพสังคมไทยในปัจจุบันมีการเปลี่ยนแปลงไปสู่สังคมอุตสาหกรรมมากขึ้น  มีการใช้
แรงงานที่ต้องเสี่ยงต่ออันตรายมากขึ้น ความปลอดภัยและสุขภาพของผู้ใช้แรงงานในการท างาน จึง
เป็นเร่ืองส าคัญอย่างยิ่งที่ทุกคนต้องตระหนักและใส่ใจตลอดเวลาเพราะผลจากสภาพแวดล้อมใน
การท างาน หรือผลของอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น นอกจากจะก่อให้เกิดความสูญเสียแก่ตนเองแล้ว ยังส่งผล
กระทบไปถึง บุตร ภรรยา พ่อแม่พี่น้องอีกด้วย ซึ่งเป็นความสูญเสียที่เกินกว่าที่คาดคิดหรือเรียก
กลับคืนมาได้ บางคร้ังอุบัติเหตุยังทิ้งร่องรอยของความข่มขื่นเอาไว้อีกตลอดชีวิต เช่น ความพิการ 
ความเจ็บปวดทรมาน บางธุรกิจอุตสาหกรรม อุบัติเหตุที่เกิดขึ้นอาจหมายถึงความสิ้นเนื้อประดาตัว
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ไม่เพียงแต่ขององค์กร ยังมีผลต่อสภาพแวดล้อมและสังคมโดยรอบอีกด้วย เช่น ไฟไหม้โรงงาน
ระเบิด พนักงานและชุมชนโดยรอบได้รับสารอันตราย ซึ่งอาจถึงแก่ชีวิตได้การด าเนินงานด้าน
ความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน เพื่อลดอุบัติเหตุและการสูญเสีย  ใน
สถานประกอบกิจการนั้น เป็นหน้าที่ความรับผิดชอบของทุกคนในองค์กร โดยเฉพาะอย่างยิ่งหาก
นายจ้างหรือฝ่ายบริหารมีความมุ่งมั่น และเป็นผู้น าที่ต้องการให้พนักงาน หรือสถานประกอบการ
ของตนมีความปลอดภัย การจัดการทางด้านความปลอดภัยย่อมด าเนินไปได้อย่างรวดเร็ว และง่าย
มากยิ่งขึ้น การจัดการ คือ กระบวนการที่จะบรรลุความส าเร็จ ขององค์กรอย่างมีประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผล โดยการวางแผนการจัดองค์กร การน าและการควบคุม ในปัจจุบันภาครัฐได้ออก
กฎกระทรวงก าหนดมาตรฐานในการบริหารและการจัดการด้านความปลอดภัยอาชีวอนามัย  และ
สภาพแวดล้อมในการท างาน พ.ศ. 2549 ซึ่งมีผลบังคับใช้ตั้งแต่ วันที่ 21 มิถุนายน 2549 ข้อก าหนด
ของกฎหมายในหลายๆ หัวข้อท าให้สถานประกอบการต้องหันมาให้ความส าคัญกับเร่ืองการจัดการ
ทางด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างานมากยิ่งขึ้น ในหลายสถาน
ประกอบการเลือกที่จะจัดท าระบบทางด้านความปลอดภัย  โดยอาศัยมาตรฐานจากกระทรวง
อุตสาหกรรมและกระทรวงแรงงานและสวัสดิการสังคม และใช้มาตรฐานระบบการจัดการ            
อาชีว อนามัยและความปลอดภัย (มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม18001: 2542) เป็นแนวทางใน
การน าไปปฏิบัติ ทั้งนี้มิได้มีจุดมุ่งหมายเพียงการแก้ไขปัญหาอาชีวอนามัยและความปลอดภัยในการ
ท างาน แต่ยังครอบคลุมถึงแนวทางในการป้องกันมิให้เกิดปัญหาด้านสุขภาพและอุบัติเหตุต่างๆ ต่อ
ผู้ปฏิบัติงาน และสังคมโดยรอบ 
 

2.1.1  ลักษณะงานอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
คณะกรรมการร่วมระหว่างองค์การแรงงานระหว่างประเทศ (International Labour 

Organization; ILO) และองค์การอนามัยโลก (World Health Organization; WHO) ได้ก าหนด
จุดมุ่งหมายหรือวัตถุประสงค์ของงานอาชีวอนามัยและความปลอดภัยไว้ดังนี้คือ 
 1) การส่งเสริมและด ารงไว้ (promotion and maintenance) ซึ่งความสมบูรณ์ที่สุดของ
สุขภาพร่างกายจิตใจและความเป็นอยู่ที่ดีของผู้ประกอบอาชีพในทุกอาชีพ 
 2) การป้องกัน (prevention) ไม่ให้ผู้ประกอบอาชีพมีสุขภาพอนามัยเสื่อมโทรมหรือ
ผิดปกต ิอันมีสาเหตุมาจากสภาพหรือสภาวะในการท างานต่างๆ 
                     3) การป้องกันคุ้มครอง (protection) ผู้ประกอบอาชีพไม่ให้ท างานที่เสี่ยงอันตราย ซึ่ง
จะท าให้เกิดอันตรายต่อสุขภาพขึ้นได้ 
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                     4) การจัดงาน (placing) ให้ผู้ประกอบอาชีพได้ท างานในสภาพแวดล้อมที่เหมาะสมกับ
ความ สามารถของร่างกายและจิตใจของเขา 
                     5) การปรับ (adaptation) งานให้เหมาะสมกับคน และการปรับคนให้เหมาะสมกับ
สภาพการท างาน 
 

2.2 แนวคิดพระราชบัญญัติความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการ
ท างาน พ.ศ. 2554 
 

การก ากับดูแลเกี่ยวกับความปลอดภัยในการท างานในประเทศไทย ได้มีพัฒนาการตามยุค
สมัยเร่ือยมา โดยมีการออกกฎหมายให้มีความเหมาะสมกับสภาวการณ์ด้านแรงงาน รวมทั้ง
สอดคล้องกับภาวะทางเศรษฐกิจและสังคม กฎหมายด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดล้อมในการท างานเป็นมาตรฐานขั้นต่ าใช้ส าหรับการบริหารจัดการในสถานประกอบ
กิจการ เพื่อคุ้มครองให้ลูกจ้างท างานอย่างปลอดภัย  โดยวิวัฒนาการของกฎหมายด้าน                
ความปลอดภัยในการท างานเกิดขึ้นต้ังแต่ปี 2515 โดยมีการออกประกาศของคณะปฏิวัติ ฉบับที่ 103 
ลงวันที่ 16 มีนาคม พ.ศ. 2515 ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2519 เป็นต้นมา กระทรวงมหาดไทย ได้ออกประกาศ
กระทรวงมหาดไทยก าหนดสวัสดิการเกี่ยวกับสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยส าหรับลูกจ้าง และ
พัฒนามาเป็นพระราชบัญญัติคุ้มครองแรงงาน พ.ศ. 2541 ในหมวดที่ 8 เร่ือง ความปลอดภัย อาชีว 
อนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน เพื่อเป็นกฎหมายคุ้มครองความปลอดภัย สุขภาพอนามัย 
และสวัสดิการของลูกจ้างที่ดียิ่งขึ้น ปัจจุบันการพัฒนางานทางด้านความปลอดภัยในการท างานของ
ประเทศไทยภายใต้พระราชบัญญัติคุ้มครองแรงงาน พ.ศ. 2541 นั้นยังมีปัญหาอุปสรรคมากมาย 
ดังนั้น กระทรวงแรงงานจึงได้ประกาศกฎหมายใหม่  คือ พระราชบัญญัติ ความปลอดภัย               
อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน พ.ศ. 2554 เพื่อให้ทันสมัยและเพิ่มประสิทธิภาพใน
การบริหารและการจัดการในเร่ืองความปลอดภัยของผู้ใช้แรงงานในปัจจุบัน ดังนั้น นายจ้างหรือผู้ที่
ท างานด้านความปลอดภัย รวมทั้งผู้ใช้แรงงานควรจะต้องศึกษาถึงข้อก าหนดต่างๆ ในข้อกฎหมาย 
เพื่อจะได้วางแผนงานการด าเนินการด้านความปลอดภัยในการท างาน ให้สอดคล้องกับ พรบ. ความ
ปลอดภัยฯ พ.ศ. 2554 

พระราชบัญญัติคุ้มครองแรงงาน (ฉบับที่ 4) พ.ศ. 2553 เล่มที่ 128 ตอนที่ 4ก. ราชกิจ        
จานุเบกษา ลงวันที่ 17 มกราคม 2554 

มาตรา 3 ให้ยกเลิกหมวด 8 ความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน 
มาตรา 100-107 แห่งพระราชบัญญัติคุ้มครองแรงงาน พ.ศ. 2541 



 8 

พระราชบัญญัติความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน พ.ศ. 2554 
ให้ใช้บังคับเมื่อพ้น 180 วัน นับแต่ 17 มกราคม 2554 ซึ่งประกาศในราชกิจจานุเบกษา (หลังจาก        
17 มิถุนายน 2554) 

 
2.2.1  การบังคับใช้แก่ 

 1) ราชการส่วนกลาง ส่วนภูมิภาคและส่วนท้องถิ่น 
 2) กิจการอ่ืนทั้งหมด หรือ แต่บางส่วนตามที่ก าหนดในกฎกระทรวง 
 

2.2.2  การบังคับใช้ 
ให้ราชการส่วนกลาง ส่วนภูมิภาค ส่วนท้องถิ่นและกิจการอ่ืนตามที่ก าหนดในกฎกระทรวง 

จัดให้มีมาตรฐานในการบริหารและจัดการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมใน
การท างานในหน่วยงานของตน ไม่ต่ ากว่ามาตรฐานความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อม
ในการท างานตามพระราชบัญญัติน้ี 
 

2.2.3  นิยาม 
“ความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการท างาน” หมายความว่าการกระท า

หรือสภาพการท างานซึ่งปลอดจากเหตุอันจะท าให้เกิดการประสบอันตรายต่อชีวิต ร่างกาย จิตใจ 
หรือสุขภาพอนามัย อันเน่ืองจากการท างาน หรือเกี่ยวกับการท างาน 

“ลูกจ้าง” หมายความว่า ลูกจ้างตามกฎหมายว่าด้วยการคุ้มครองแรงงานและให้หมายความ
รวมถึง ผู้ซึ่งได้รับความยินยอมให้ท างาน หรือท าผลประโยชน์ให้แก่หรือในสถานประกอบกิจการ
ของนายจ้างไม่ว่าจะเรียกชื่อว่าอย่างไรก็ตาม 

“เจ้าหน้าความปลอดภัยในการท างาน” หมายความว่า ลูกจ้างซึ่งนายจ้างแต่งตั้งให้ปฏิบัติ
หน้าที่ด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างานตามพระราชบัญญัติน้ี 

“พนักงานตรวจความปลอดภัย” หมายความว่า ผู้ซึ่งรัฐมนตรีแต่งตั้งให้ปฏิบัติการตาม
พระราชบัญญัต ิ
 

2.2.4  การรักษาการตามพระราชบัญญัตินี้ 
 1) ให้รัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงานรักษาการตามพระราชบัญญัติน้ี 
 2) การแต่งตั้งพนักงานตรวจความปลอดภัยต้องก าหนดคุณสมบัติขอบเขต อ านาจ
หน้าที่ และเงื่อนไขในการปฏิบัติหน้าที่ด้วย 
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2.2.5  หน้าท่ีของนายจ้าง 
นายจ้างมีหน้าที่จัดและดูแลสถานประกอบการและลูกจ้างให้มีสภาพการท างานที่ปลอดภัย

และถูกสุขลักษณะ รวมทั้งส่งเสริมสนับสนุนการปฏิบัติงานของลูกจ้างมิให้ลูกจ้างได้รับอันตรายต่อ
ชีวิต ร่างกาย จิตใจและสุขภาพอนามัย การด าเนินการอย่างใดที่ต้องเสียค่าใช้จ่าย ให้นายจ้างออก
ค่าใช้จ่ายเพื่อการนั้น 
 

2.2.6  หน้าท่ีของลูกจ้าง 
ลูกจ้างมีหน้าที่ให้ความร่วมมือกับนายจ้างในการด าเนินการและส่งเสริมด้านความปลอดภัย 

อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน เพื่อให้เกิดความปลอดภัยแก่ลูกจ้างและสถาน
ประกอบการ 

 
2.2.7  การบริหารจัดการและการด าเนินการ SHE 

 1) ให้นายจ้างบริหารจัดการและด าเนินการ SHE ให้เป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนด
ในกฎกระทรวง 
 2) ให้นายจ้างจัดท าเอกสารหรือรายงานใด โดยมีการตรวจสอบหรือรับรองโดย
บุคคล หรือ นิติบุคคลตามที่ก าหนดในกฎกระทรวง 
 3) ให้ลูกจ้างมีหน้าที่ปฏิบัติตามหลักเกณฑ์ SHE ตามมาตรฐานที่ก าหนดใน
กฎกระทรวง 
 

2.2.8  รับจ้างให้บริการ 
 1) บุคคลใดประสงค์จะให้บริการในการตรวจวัด ตรวจสอบ ทดสอบ รับรองประเมินความเสี่ยง
รวมทั้งจัดฝึกอบรมหรือให้ค าปรึกษาเพื่อส่งเสริม SHE ตามมาตรฐานที่ก าหนดในกฎกระทรวง
จะต้องขึ้นทะเบียนต่อส านักความปลอดภัยแรงงาน กรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน ทั้งนี้การ
ขึ้นทะเบียน ให้เป็นไปตามหลักเกณฑ์ วิธีการและเงื่อนไขที่ก าหนดในกฎกระทรวง 
 2) นิติบุคคลใดประสงค์จะให้บริการเช่นเดียวกับบุคคล ต้องได้รับอนุญาตจากอธิบดี 
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2.2.9  การอุทธรณ์ 
 การอุทธรณ์ไม่รับขึ้นทะเบียน/เพิกถอนทะเบียน ให้อุทธรณ์ต่ออธิบดีภายใน 30 วันนับแต่
วันที่รับแจ้ง หากไม่พอใจผลการอุทธรณ์ สามารถอุทธรณ์ต่อคณะกรรมการ SHE ภายใน 30 วัน นับ
แต่ได้รับหนังสือแจ้งจากอธิบดี 
 

2.2.10  แจ้งให้ลูกจ้างทราบถึงอันตราย 
ในกรณีที่นายแจ้งให้ลูกจ้างท างานในสภาพการท างานหรือสภาพแวดล้อมที่อาจเป็น

อันตรายต่อลูกจ้าง ให้นายจ้างแจ้งให้ลูกจ้างทราบและแจกคู่มือการปฏิบัติงานให้ลูกจ้างทุกคน
ก่อนที่ลูกจ้างจะเข้าท างาน เปลี่ยนงานหรือ เปลี่ยนสถานที่ท างาน 

 
2.2.11  ประกาศให้ลูกจ้างทราบ 
ในกรณีที่นายจ้างได้รับค าเตือน ค าสั่งหรือ ค าวินิจฉัยของอธิบดี ค าสั่งของพนักงานตรวจ

ความปลอดภัย หรือ ค าวินิจฉัยของคณะกรรมการ SHE ให้นายจ้างปิดประกาศ ค าเตือน ค าสั่ง หรือ 
ค าวินิจฉัยดังกล่าวในที่ซึ่งเห็นได้ง่าย ณ สถานประกอบการเป็นเวลาไม่น้อยกว่า 15 วัน ตั้งแต่วันที่
ได้รับแจ้ง 

 
2.2.12  การฝึกอบรม 

  1) นายจ้างต้องจัดให้ผู้บริหาร หัวหน้างาน และลูกจ้างทุกคนได้รับการฝึกอบรม SHE 
  2) กรณีที่ลูกจ้างเปลี่ยนงานหรือสถานที่ท างานหรือเปลี่ยนแปลงเคร่ืองจักรหรือ
อุปกรณ์ ให้นายจ้างอบรมลูกจ้างทุกคนก่อนเร่ิมท างาน 
  3) การอบรมดังกล่าว ให้เป็นไปตามหลักเกณฑ์ วิธีการและเงื่อนไข ตามที่อธิบดี
ประกาศก าหนด 
 

2.2.13  การเตือนภัย 
ให้นายจ้างติดประกาศสัญลักษณ์เตือนอันตรายและเคร่ืองหมายเกี่ยวกับ SHE รวมทั้ง

ข้อความแสดงสิทธิและหน้าที่ของนายจ้างและลูกจ้างตามที่อธิบดีประกาศก าหนด ในที่ที่เห็นได้ง่าย 
ณ สถานประกอบกิจการ 
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2.2.14  สถานประกอบกิจการหลายแห่ง 
กรณีสถานที่ใดมีสถานประกอบกิจการหลายแห่ง  ให้นายจ้างทุกรายของสถาน

ประกอบการในสถานที่นั้น มีหน้าที่ร่วมกันด าเนินการด้าน SHE 
 
2.2.15  กรณีนายจ้างเช่า 
กรณีนายจ้างเช่าอาคารสถานที่ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร อุปกรณ์หรือสิ่งอ่ืนใดที่น ามาใช้ใน

สถานประกอบกิจการ ให้นายจ้างมีอ านาจด าเนินการด้าน SHE เกี่ยวกับ สิ่งที่เช่าเหล่านั้นตาม
มาตรฐาน SHE ที่ก าหนดในกฎกระทรวง ทั้งนี้การด าเนินการดังกล่าวไม่ก่อให้เกิดสิทธิแก่ผู้มี
กรรมสิทธิ์ในสิ่งที่เช่าเหล่านั้น 

 
2.2.16  ข้อบกพร่องหรือการช ารุดเสียหาย 
ในกรณีที่ลูกจ้างพบข้อบกพร่องหรือการช ารุดเสียหาย ที่อาจะมีผลต่อความปลอดภัยและอา

ชีวอนามัย ให้แจ้งหัวหน้างานทราบทันที เมื่อหัวหน้างานทราบแล้ว ต้องด าเนินการทันที่ กรณีไม่
อาจด าเนินการได้ ให้แจ้งผู้บริหารหรือนายจ้าง ด าเนินการ แก้ไขโดยไม่ชักช้า 

 
2.2.17  อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล (Personal Protective Equipments , 

PPE) 
  1) นายจ้างต้องจัด PPE ให้ลูกจ้างและดูแลให้ลูกจ้างสวมใส่ PPE ที่ได้มาตรฐาน
ตามที่อธิบดีก าหนด 
  2) ลูกจ้างมีหน้าที่สวมใส่ PPE และดูแลรักษา PPE ให้อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ตลอด
ระยะเวลาท างาน 
  3) ในกรณีลูกจ้างไม่สวมใส่ PPE ให้นายจ้างสั่งให้ลูกจ้างหยุดการท างานนั้นจนกว่า
ลูกจ้างจะสวมใส่ PPE 
 

2.2.18  หน้าท่ีผู้รับเหมาชั้นต้นและผู้รับเหมาเช่าช่วง 
ผู้รับเหมาต้ังแต่ชั้นต้นและชั้นต่อๆ ไป มีหน้าที่ร่วมกัน ในการจัดสถานที่ท างาน ให้มีสภาพ

ที่ปลอดภัยและถูกสุขลักษณะแก่ลูกจ้างทุกคน 
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2.2.19  คณะกรรมการ SHE 
ปลัดกระทรวงแรงงาน     เป็นประธาน 
อธิบดีกรมต่างๆ 7 กรม     กรรมการ 
ผู้แทนนายจ้างและลูกจ้าง(ฝ่ายละ 8 คน)   กรรมการ 
ผู้ทรงคุณวุฒิซึ่งรัฐมนตรีแต่งตั้ง (5คน)   กรรมการ 
ข้าราชการกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน  เลขานุการ 
 
2.2.20  หน้าท่ีของคณะกรรมการ SHE 

  1) เสนอความเห็นต่อรัฐมนตรีในการก าหนดนโยบาย แผนและออกกฎหมายเพื่อ
ปฏิบัติตามพระราชบัญญัติน้ี 
  2) ให้ความเห็นแก่หน่วยงานของรัฐเกี่ยวกับการส่งเสริม SHE ในหน่วยราชการ 
  3) วินิจฉัยอุทธรณ์คดี 
  4) ปฏิบัติการอ่ืนใดตามที่รัฐมนตรีมอบหมาย 
 

2.2.21  การประชุมคณะกรรมการ SHE 
  1) ต้องมีกรรมการมาประชุมไม่น้อยกว่ากึ่งหนึ่ง 
  2) ต้องมีตัวแทนฝ่ายนายจ้างและลูกจ้างอย่างน้อยฝ่ายละหนึ่งคนจึงจะเป็นองค์
ประชุม 
  3) ให้กรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงานรับผิดชอบงานธุรการของคณะกรรมการฯ 
 

2.2.22  การควบคุม ก ากับ ดูแล 
ให้นายจ้างด าเนินการ ดังต่อไปนี้ 

  1) ต้องมีกรรมการมาประชุมไม่น้อยกว่ากึ่งหนึ่ง 
  2) ศึกษาผลกระทบของสภาพแวดล้อมในการท างานที่มีผลต่อลูกจ้าง 
  3) จัดท าแผนด าเนินการและแผนควบคุม SHE 
  4) ส่งผลการประเมินอันตราย การศึกษาผลกระทบ แผนด าเนินการและแผนการ
ควบคุม SHE ให้อธิบดีหรือผู้ซึ่งอธิบดีมอบหมายทั้งนี้ให้เป็นไปตามที่รัฐมนตรีก าหนด โดย
ประกาศในราชกิจจานุเบกษา 
  5) ผลการประเมินอันตราย การศึกษาผลกระทบและอ่ืนๆ ดังกล่าวแล้ว ต้องได้รับ
การรับรองผลจากผู้ช านาญการด้าน SHE ซึ่งได้รับอนุญาตจากอธิบดี 
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2.2.23  หน้าท่ีของนายจ้าง 
  1) กรณีลูกจ้างเสียชีวิตจากการท างาน เกิดอุบัติภัยในสถานประกอบการถึงต้องหยุด
การผลิต ให้แจ้งพนักงานตรวจความปลอดภัยในทันทีโดยโทรศัพท์ โทรสารหรือวิธีอ่ืนใดและต้อง
แจ้งเป็นหนังสือภายใน 7 วัน นับแต่วันเกิดเหตุ 
  2) กรณีลูกจ้างได้รับอันตรายหรือเจ็บป่วยที่เข้าข่ายกฎหมายว่าด้วยเงินทดแทน 
นายจ้างต้องติดต่อส านักงานประกันสังคม และส่งส าเนินให้พนักงานตรวจความปลอดภัยภายใน 7 
วันด้วย เพื่อพนักงานความปลอดภัยจะได้ด าเนินการตรวจสอบและหามาตรการป้องกันอันตราย
โดยเร็ว 
 

2.2.24  พนักงานตรวจความปลอดภัย 
  1) เข้าตรวจสถานประกอบการ หรือส านักงานของนายจ้างในเวลาท าการหรือเมื่อ
เกิดอุบัติภัย 
  2) สั่งให้หยุดการกระท าที่ฝ่าฝืน แก้ไข ปรับปรุง หรือปฏิบัติให้ถูกต้องภายใน 30 
วัน สามารถขยายระยะเวลาให้ได้ไม่เกิน 2 คร้ัง ครั้งละ 30 วัน 
  3) สั่งให้หยุดการใช้เคร่ืองจักร อุปกรณ์ อาคารสถานที่ หรือผูกมัดประทับตราสิ่งที่
อาจจะก่อให้เกิดอันตรายอย่างร้ายแรงต่อลูกจ้าง ทั้งหมดหรือบางส่วนเป็นการชั่วคราว เมื่อปฏิบัติ
ตามค าสั่งแล้วให้แจ้งอธิบดีเพื่อถอนค าสั่งดังกล่าว 
  4) ไม่เห็นด้วยกับค าสั่งอุทธรณ์ได้ต่ออธิบดีภายใน 30 วันนับแต่วันที่ได้รับค าสั่ง 
 

2.2.25  นายจ้างต้องเป็นผู้รับค่าใช้จ่าย 
กรณีนายจ้างไม่ปฏิบัติตามค าสั่งของพนักงานตรวจความปลอดภัย และถ้ามีเหตุอัน

ก่อให้เกิดอันตรายอย่างร้ายแรงที่กรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงานสมควรเข้าไป ด าเนินการแทน
หรือมอบหมายให้บุคคลใดเข้าจัดการแก้ไขเพื่อให้เป็นไปตามค าสั่งนั้น ในกรณีเช่นนี้ ให้นายจ้าง
เป็นผู้เสียค่าใช้จ่ายส าหรับการเข้าจัดการแก้ไขนั้นตามจ านวนที่จ่ายจริง 
 

2.2.26  ลูกจ้างฟ้องนายจ้าง 
ห้ามนายจ้างเลิกจ้างลูกจ้าง หรือโยกย้าย หน้าที่การงานของลูกจ้างเพราะเหตุที่ลูกจ้าง

ด าเนินการฟ้องร้องหรือเป็นพยานหรือให้หลักฐานหรือข้อมูลเกี่ยวกับ SHE ต่อพนักงานตรวจความ
ปลอดภัย หรือ คณะกรรมการตามพระราชบัญญัติน้ีหรือ ต่อศาลแรงงานหรือศาลอ่ืน 
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2.2.27  กองทุน SHE ประกอบด้วย 
  1) เงินทุนเดิมที่รัฐบาลจัดสรรให้ 
  2) เงินจัดสรรให้จากกองทุนเงินทดแทน 
  3) เงินค่าปรับ 
  4) เงินอุดหนุนจากรัฐบาล 
  5) เงินหรือทรัพย์สินที่มีผู้บริจาค 
  6) ค่าธรรมเนียมต่างๆ 
  7) รายได้อื่นๆ 
 

2.2.28  การกู้ยืมเงินจากกองทุน 
นายจ้างมีสิทธิกู้ยืมเงินจากกองทุนเพื่อป้องกันการเกิดอุบัติเหตุและโรคอันเนื่องจากการ

ท างาน 
 
2.2.29  คณะกรรมการบริหารกองทุน SHE 
อธิบดีกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน   เป็นประธาน 

 ผู้แทนกระทรวงการคลัง ส านักงานประกันสังคม  กรรมการ 
 ส านักงบประมาณ ผู้ทรงคุณวุฒิ 1 คนและตัวแทน   กรรมการ 
 ฝ่ายนายจ้างและลูกจ้างฝ่ายละ 5 คน    กรรมการ 
 ข้าราชการกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน  เลขานุการ 
 

2.2.30  สถาบันส่งเสริม SHE 
ให้กระทรวงแรงงาน จัดจ้ังสถาบันส่งเสริม SHE โดยอยู่ภายใต้การก ากับดูแลของรัฐมนตรี 

ทั้งนี้ภายในหนึ่งปี นับแต่วันที่พระราชบัญญัติน้ีมีผลบังคับใช้ 
 

2.2.31  บทก าหนดโทษ 
  1) นายจ้างผู้ใดฝ่าฝืนหรือไม่ปฏิบัติตามมาตรฐานที่ก าหนดในกฎกระทรวงต้อง
ระวางโทษจ าคุกไม่เกิน 1 ปีหรือปรับไม่เกิน 4 แสนบาทหรือทั้งจ าทั้งปรับ 
  2) ผู้ให้บริการด้าน SHE ที่ได้รับอนุญาต ทุจริตต่อหน้าที่ ต้องระวางโทษจ าคุกไม่
เกิน 6 เดือน หรือปรับไม่เกิน 2 แสนบาทหรือทั้งจ าทั้งปรับ 
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  3) ผู้ใดเป็นผู้ช านาญการด้าน SHE โดยไม่ได้รับใบอนุญาตต้องระวางโทษจ าคุกไม่
เกิน 6 เดือน หรือปรับไม่เกิน 2 แสนบาทหรือทั้งจ าทั้งปรับ 
  4) ลูกจ้างที่ไม่สวมใส่ PPE และไม่ให้ความร่วมมือกับนายจ้างเกี่ยวกับ SHE ต้อง
ระวางโทษจ าคุกไม่เกิน 3 เดือน ปรับไม่เกินหนึ่งแสนบาท หรือทั้งจ าทั้งปรับ นายจ้างที่ไม่จัด PPE 
ให้ลูกจ้างและดูแลให้ลูกจ้างสวมใส่ PPE มีความผิดเท่าเทียมกัน 
 

2.3 แนวคิดเรื่อง โรงงานผลิตเช้ือเพลิงจากยางรถยนต์เก่า 
 
 ปัจจุบันนี้การพัฒนาทางด้านเศรษฐกิจของโลกมีการเจริญเติบโตขึ้นมากอย่างรวดเร็ ว
รวมถึงรถยนต์ต่างๆ มากมายที่ใช้ในชีวิตประจ าวันของมนุษย์ ดังนั้นจึงส่งผลให้เกิดจ านวนปริมาณ
ยางรถยนต์เก่าที่เสื่อมคุณภาพเพิ่มสูงขึ้นตามล าดับขึ้นทุกปี มลภาวะที่เกิดจากการเผาท าลายยาง
รถยนต์เก่าก็เร่ิมเป็นปัญหาสิ่งแวดล้อมในหลายพื้นที่ การน ายางเก่ากลับมาใช้ใหม่ในรูปแบบของ
การกลั่นเป็นน้ ามันเตาจึงเป็นการสร้างมูลค่าได้อีกทางหนึ่งในหลายๆ ประเทศ ด้วยเหตุผลดังกล่าว
การป้องกันสิ่งแวดล้อมโดยการน ายางรถยนต์เก่ากลับมาใช้เป็นวัตถุดิบในเทคโนโลยีการใช้ความ
ร้อนสกัดแยกน้ ามันจากยางรถยนต์เก่าเป็นน้ ามันเตาจะมีกากที่เหลือจากการหลอมคือ คาร์บอน
แบล็ค และเศษลวด โดยมีคะตะลิสท์ (Catalyst) เป็นตัวกระตุ้นการลดอุณหภูมิของยางเป็นผลผลิตที่
เกิดขึ้นจริงของส่วนผสมที่อยู่ในเนื้อยาง และยังเป็นการช่วยลดมลภาวะของสิ่งแวดล้อมอีกด้วย ยิ่ง
ไปกว่านั้นเร่ืองของการประหยัดพลังงานก็ยังถือเป็นการปกป้องสิ่งแวดล้อมอีกทางหนึ่งด้วย การ
วิจัยพัฒนาและค้นหาแหล่งพลังงานใหม่จึงเกิดขึ้นอยู่ตลอดเวลารวมถึงการพัฒนาด้านการน าวัสดุ
สิ่งของต่างๆ ที่ไม่ใช้แล้วน ากลับมาใช้ใหม่ 
 

2.3.1  หลักการของกระบวนการไพโรไลซิส 
 

 
 
ภาพท่ี 2.1 หลักการของกระบวนการไพโรไลซิส   
แหล่งท่ีมา: ศิริรัตน์  จิตการค้า, 2550. 
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 ยางรถยนต์มีไฮโดรคาร์บอน (ซึ่งเป็นองค์ประกอบประเภทเดียวกับสารประกอบในน้ ามัน) 
เป็นองค์ประกอบอยู่ถึง 50 - 60% ซึ่งแฝงตัวอยู่ในรูปของยางที่เป็นวัตถุดิบในการผลิตยางรถยนต์ 
นับได้ว่ายางรถยนต์เป็นแหล่งพลังงานแหล่งใหญ่เลยก็ว่าได้  วิธีการที่จะเปลี่ยนยางรถยนต์             
ให้เป็นพลังงานแปรรูปที่มีค่าความร้อนที่สูงกว่าอย่างก๊าซเชื้อเพลิงและน้ ามัน  คือ กระบวนการที่
เรียกรวมกันว่า กระบวนการพีจีแอล (PGL Process) ซึ่งย่อมาจากกระบวนการย่อย 3 กระบวน     
การก็คือ กระบวนการไพโรไลซิส (Pyrolysis) แก๊สซิฟิเคชัน (Gasification) และลิควิแฟรกชั่น
(Liquidfraction) โดยทั้ง 3 มีความคล้ายกันก็คือ เป็นกระบวนการที่เราให้ความร้อนแก่สารใดสาร
หนึ่ง เพื่อย่อยสลายโมเลกุลของสารนั้นให้มีขนาดเล็กลงในบรรยากาศที่ปราศจากออกซิเจนหรือมี
ออกซิเจนน้อย แต่ด้วยกระบวนการผลิตและสภาวะที่แตกต่างกันท าให้การไพโรไลซิสจะให้      
ก๊าซและน้ ามันเป็นผลิตภัณฑ์ กระบวนการแก๊สซิฟิเคชันจะให้ก๊าซสังเคราะห์ (ไฮโดรเจนรวมกับ
คาร์บอนมอนอกไซด์) และการท าลิควิแฟรกชั่นนั้นจะมีการเติมตัวท าละลายเข้าไปในเคร่ืองปฏิกรณ์
ด้วยเพื่อวัตถุประสงค์ในการผลิตน้ ามันเป็นผลิตภัณฑ์หลัก ก่อนปีพ.ศ. 2539 ยังมีโครงการพีจีแอล
เกิดขึ้นทั่วโลกไม่มากนักและมีเพียง 7 แห่งเท่านั้นที่สามารถเลี้ยงตัวเองอยู่ได้ และในบรรดา
โครงการพีจีแอลทั้งหมด กระบวนการไพโรไลซิสเป็นกระบวนการที่เกิดขึ้นมากที่สุดถึงประมาณ 
74% หลังจากนั้นในช่วงปี 2540 เป็นต้นมา ได้มีโครงการพีจีแอลซึ่งส่วนใหญ่เป็นโครงการไพโรไล
ซิสเกิดขึ้นมากมาย โดยเฉพาะได้รับความนิยมมากในแถบประเทศที่เป็นหมู่เกาะในเอเชียตะวันออก
เช่น ญ่ีปุ่น เกาหลีใต้ และไต้หวัน เนื่องจากประเทศเหล่านี้ไม่มีพื้นที่ในการจัดเก็บยางรถยนต์เป็น
จ านวนมากและไม่มีทรัพยากรน้ ามัน ประกอบกับประเทศดังกล่าวเป็นประเทศที่มีความเชี่ยวชาญ
ในการพัฒนาเทคโนโลยี จึงได้ให้ความสนใจมากในการวิจัยและพัฒนาเคร่ืองต้นแบบที่ทั้งก าจัด
ขยะเพื่อผลิตเป็นพลังงาน 
 

2.3.2  สภาวะท่ีมีผลต่อผลิตภัณฑ์ในกระบวนการไพโรไลซิส 
โดยทั่วไปแล้วการไพโรไลซิสยางรถยนต์จะได้น้ ามันประมาณ 38 - 56% และได้ก๊าซ

ประมาณ 10 - 30%  ส่วนที่เหลือเป็นของแข็ง ซึ่งก็คือ คาร์บอนแบล็ค น้ ามันที่ได้ส่วนใหญ่จะ
ประกอบไปด้วย น้ ามันเบนซิน น้ ามันก๊าด น้ ามันดีเซล น้ ามันเตา และน้ ามันหนัก ผสมรวมกันอยู่  
ส่วนก๊าซที่ได้มีองค์ประกอบคล้ายก๊าซธรรมชาติ แต่มีอัตราส่วนขององค์ประกอบที่แตกต่างออกไป 
ปริมาณและคุณภาพของน้ ามันและก๊าซที่ได้จากกระบวนการไพโรไลซิสนั้นจะมากน้อยเพียงใด 
ขึ้นอยู่กับตัวแปรดังต่อไปนี้คือ (ก) สภาวะท่ีใช้ในการไพโรไลซิส เช่น อุณหภูมิ ความดัน ความเร็ว
ในการให้ความร้อน อุณหภูมิสุดท้าย เวลาที่ใช้ในการเผา บรรยากาศในปฏิกรณ์ และระบบการป้อน
ยาง เป็นต้น (ข) ชนิดของปฏิกรณ์ ซึ่งมีผลต่ออัตราเร็วในการให้ความร้อนและเวลาที่ใช้ใน
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กระบวนการ (ค) วัตถุดิบท่ีป้อนเข้า เช่น ขนาดของยาง ชนิดและส่วนผสมของยางรถยนต์ซึ่ง
แตกต่างกันไปตามชนิดของยางรถยนต์ และอายุของยางรถยนต์ เป็นต้น ในการไพโรไลซิสยาง
รถยนต์ด้วยความร้อนอย่างเดียว ผลผลิตน้ ามันที่ได้มีคุณภาพที่ค่อนข้างต่ า กระบวนการไพโรไลซิส
ในอดีตจึงถูกประเมินว่าไม่คุ้มทุนทางเศรษฐศาสตร์ ท าให้การผลิตน้ ามันด้วยกระบวนการนี้ไม่ค่อย
แพร่หลายทั่วไป โดยส่วนใหญ่จะใช้ไปในเชิงก าจัดยางรถยนต์เก่าเท่านั้น การปรับปรุงคุณภาพของ
น้ ามันที่ได้ให้ดีขึ้น จึงเป็นหัวใจส าคัญที่ท าให้กระบวนการน้ีมีความคุ้มทุนทางเศรษฐศาสตร์มากขึ้น 
 

 
 

ภาพท่ี2.2 การไพโรไลซิสยางรถยนต์   
แหล่งท่ีมา: Wojtowicz and Serio, 1996. 
 

2.3.3  สภาวะท่ีมีผลต่อผลิตภัณฑ์ในกระบวนการไพโรไลซิส 
ผลิตภัณฑ์ขั้นแรกของกระบวนการไพโรไลซิสได้แก่ น้ ามัน แก๊สเชื้อเพลิง และคาร์บอน

แบล็ค น้ ามันและคาร์บอนแบล็คสามารถน าไปผ่านกระบวนการผลิตในขั้นต่อไป เพื่อผลิตเป็น
คาร์บอนแบล็คและถ่านกัมมันต์เป็นผลิตภัณฑ์ขั้นที่สองตามล าดับ ซึ่งก็เมื่อมีการผลิตในเชิงพาณิชย์ 
การจัดชนิดของโรงงานที่เกิดขึ้นก็จัดตามการผลิตว่าเป็นโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์ขั้นแรกหรือขั้นที่
สองนั่นเอง ยกตัวอย่างของโรงงานต้นแบบที่ผลิตผลิตภัณฑ์ขั้นที่สองซึ่งก็คือคาร์บอนแบล็ค     
ได้แก่ โรงงานต้นแบบของบริษัท บริทนีย์ลิมิเต็ด ซึ่งได้สร้างขึ้นคร้ังแรกในเยอรมันและฝร่ังเศษใน
ปี 2528 และโรงงานต้นแบบของบริษัทเมทโซมินเนอร์เริลที่สร้างขึ้นคร้ังแรกที่เพนซิลเวเนีย 
ส าหรับตัวอย่างของโรงงานที่ผลิตผลิตภัณฑ์ขั้นแรกได้แก่ โรงงานต้นแบบของบริษัทคูอ้ี  อินเตอร์
เนชันแนลจ านวน 5 โรงที่สร้างในญ่ีปุ่น และได้ขายลิขสิทธิ์คร้ังแรกให้กับบริษัทมิทซุย บุสซัง เพื่อ
สร้างโรงงานผลิตจริงแห่งแรกที่ญ่ีปุ่น นอกจากนี้ยังจะมีโรงงานผลิตจริงที่จะสร้างอีกที่มาเลเซีย 
แคนาดาและยุโรป 



 18 

สิ่งที่น่าสนใจก็คือ ความเป็นไปได้ของการผลิตในเชิงพาณิชย์ ซึ่งมีนักวิจัยสองท่านชื่อ โวจ
โทวิคซ (Wojtowicz) และเซอริโอ (Serio) ได้ท าการวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ของกระบวนการไพ
โรไลซิสของยางรถยนต์ 3 กระบวนการ ในปี 2539 พบว่า กระบวนการทางไพโรไลซิสของยางมี
ความเป็นไปได้ในเชิงเศรษฐศาสตร์ โดยยกตัวอย่างกระบวนการหนึ่งซึ่งเป็นกระบวนการผลิต
คาร์บอนแบล็คเป็นผลิตภัณฑ์หลัก โดยจากการค านวณพบว่า สามารถจะท าก าไรสุทธิได้ 1.5 
เหรียญสหรัฐต่อยางหนึ่งเส้น ก าไรสุทธิต่อปีเท่ากับ 6 ล้านเหรียญ และจุดคุ้มทุนใช้เวลา 3.3 ปี จาก
การศึกษา นักวิจัยสองท่านได้สรุปว่า กระบวนการทางไพโรไลซิสของยางรถยนต์จะคุ้มค่าในเชิง
พาณิชย์ ก็ต่อเมื่อมีการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ได้ในขั้นแรก ให้เป็นผลิตภัณฑ์ขั้นที่สองที่มี
คุณภาพดี เช่น ปรับปรุงน้ ามันที่ได้ให้มีคุณภาพดีขึ้น ปรับปรุงการผลิตสารที่มีค่าทางอุตสาหกรรมปิ
โตรเคมีได้มากขึ้น หรือผลิตคาร์บอนแบล็คที่มีคุณภาพที่ดีขึ้น ซึ่งกระบวนการขั้นที่สองเหล่านี้ก็เป็น
ตัวอย่างของหลักการคิดเพื่อเพิ่มมูลค่า (Value-added) ของผลิตภัณฑ์ ที่ใช้กันโดยทั่วไปใน
อุตสาหกรรมปิโตรเลียมและปิโตรเคมี แต่อย่างไรก็ตาม มีโครงการไพโรไลซิสของยางรถยนต์
จ านวนประมาณ 30 โครงการใหญ่ที่ถูกเสนอและจดสิทธิบัตรในอดีต ไม่มีโครงการไหนเลยที่ถูก
ประเมินความคุ้มค่าในเชิงเศรษฐศาสตร์ตามสถานะทางเศรษฐกิจและระบบต่างๆ ของประเทศไทย 
ซึ่งโดยปกติทั่วไปแล้ว ผลการประเมินความคุ้มค่าในเชิงเศรษฐกิจนั้น จะขึ้นอยู่กับสถานที่ตั้งของ
โครงการเป็นส าคัญ ยกตัวอย่างเช่น ค่าวัตถุดิบ ค่าขนส่ง  ค่าแรงงาน ค่าสาธารณูปโภค รวมถึง
กฎหมายของแต่ละสถานที่ก็ต่างกัน ซึ่งส่งผลให้ความคุ้มค่าในเชิงเศรษฐศาสตร์ต่างกัน ดังนั้น
เป็นไปได้ว่า โครงการไพโรไลซิสที่เกิดขึ้นในต่างประเทศและถูกประเมินว่าไม่คุ้มทุนด้วยพื้น
ฐานข้อมูลของต่างประเทศนั้น อาจจะมีความคุ้มทุนก็ได้เมื่อถูกประเมินด้วยพื้นฐานข้อมูลของ
ประเทศไทย ก่อนหน้านี้ในประเทศไทยไม่มีโครงการไพโรไลซิสของยางรถยนต์โครงการใดๆ เลย
ที่ไม่ว่าจะเป็นเสนอขอจดสิทธิบัตร หรือจดสิทธิบัตรแล้ว จึงยังไม่เคยมีใครประเมินการคุ้มทุนของ
โครงการไพโรไลซิสใดๆ ตามข้อมูลพื้นฐานของประเทศไทย 
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2.3.4  ศักยภาพในการผลิตเชื้อเพลิงคุณภาพสูง 
 

 
 
ภาพท่ี 2.3 แนวคิดในการผลิตเชื้อเพลิงคุณภาพสูง 
แหล่งท่ีมา: ศิริรัตน์  จิตการค้า, 2551. 
 
 โดยทั่วไปน้ ามันที่ได้จากการไพโรไลซิสนั้นจะประกอบไปด้วยน้ ามันเบนซิน  ดีเซล 
น้ ามันก๊าด และน้ ามันเตา โดยทั่วไปน้ ามันเตาเป็นองค์ประกอบในปริมาณที่มากที่สุด แต่ด้วยเพื่อ
ความไม่ยุ่งยากในกระบวนการและการตลาด น้ ามันที่ได้จากการไพโรไลซิสจะถูกขายเหมารวมเป็น
น้ ามันเตา แต่ถ้ามองถึงศักยภาพจริงๆ ของน้ ามันดังกล่าวแล้วพบว่าน่าจะสามารถผลิตเป็นน้ ามันที่มี
คุณค่าที่สูงกว่าในเชิงพาณิชย์ได้ โดยวิธีดังกล่าวมีแนวคิด 2 ขั้นตอนก็คือ ขั้นแรกเราต้องสามารถ
ผลิตน้ ามันที่ได้จากการไพโรไลซิสให้มีสัดส่วนของน้ ามันที่มีคุณค่าเชิงพาณิชย์เป็นองค์ประกอบให้
ได้มากที่สุด ความเป็นไปได้ของแนวคิดขั้นนี้ก็คือการใช้ตัวเร่งปฏิกิริยาร่วมในกระบวนการ แนวคิด
ขั้นที่สองก็คือ ต้องมีหน่วยกลั่นปรับสภาพน้ ามันเพื่อผลิตน้ ามันให้ได้ตรงตามมาตรฐานของน้ ามัน
แต่ละชนิด โดยมี 2 ทางเลือกก็คือ ทางเลือกที่หนึ่ง อาจจะมีการสร้างหน่วยกลั่นขนาดเล็กต่อกับ
หน่วยไพโรไลซิส น้ ามันที่กลั่นได้น าไปผสมกับน้ ามันที่กลั่นได้จากโรงงานมาตรฐาน ซึ่งหลักการ
คล้ายกับการน าไบโอดีเซลมาผสมกับดีเซลจากโรงกลั่น ส่วนทางเลือกที่สองก็คือ การสร้างหน่วย
ไพโรไลซิสในโรงกลั่นขนาดกลางและเล็กที่มีอยู่แล้ว โดยน้ ามันที่ได้จากการไพโรไลซิสก็จะถูก
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น าไปผสมกับน้ ามันดิบที่จะท าการกลั่นและปรับสภาพต่อไปในกระบวนการ ทั้งสองขั้นตอนของ
แนวคิดดังกล่าวเป็นศักยภาพที่เป็นไปได้ในการผลิตเชื้อเพลิงคุณภาพสูงต่อไปในอนาคต 
 

2.3.5  ตัวเร่งปฏิกิริยาและบทบาทในกระบวนการไพโรไลซิส 
ในปัจจุบันสภาวะราคาน้ ามันได้สูงขึ้นมากอย่างต่อเนื่อง กระบวนการไพโรไลซิสยาง

รถยนต์จึงมีศักยภาพมากขึ้นในเชิงเศรษฐศาสตร์ การปรับปรุงน้ ามันที่ได้ให้มีคุณภาพที่ดีขึ้นจะ
สามารถส่งเสริมให้การผลิตโดยวิธีนี้มีคุณค่าและความคุ้มค่าเพิ่มมากขึ้น การใช้ตัวเร่งปฏิกิริยาเคมี
ร่วมกับกระบวนการไพโรไลซิส เป็นวิธีการหนึ่งที่ช่วยปรับปรุงคุณภาพของน้ ามันและก๊าซที่ได้ 
โดยทั่วไป ตัวเร่งปฏิกิริยาก็คือ สารประกอบทางเคมีที่ช่วยเร่งปฏิกิริยาให้เกิดเร็วขึ้น  โดยเมื่อ
หลังจากการช่วยท าปฏิกิริยาแล้วตัวมันเองไม่เกิดการเปลี่ยนแปลงอย่างถาวร และ/หรือ ไม่เข้าไป
เป็นส่วนหน่ึงของผลิตภัณฑ์ ตัวเร่งปฏิกิริยาที่ใช้ในการไพโรไลซิสสามารถแบ่งออกเป็นกลุ่มใหญ่ๆ 
ตามคุณสมบัติได้ดังนี้คือ (1) ตัวเร่งปฏิกิริยาที่มีความเป็นกรด และ (2) ตัวเร่งปฏิกิริยาที่มีความเป็น
ด่าง โดยอาจจะมีการเติมธาตุชนิดต่างๆ ลงไปบนตัวเร่งทั้งสองชนิดเพื่อเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติและ
ความสามารถในการท าปฏิกิริยาของตัวเร่ง โดยทั่วไป ตัวเร่งปฏิกิริยาที่ใช้ท าหน้าที่หลักดังต่อไปนี้ 
คือ (ก) ช่วยในการแตกตัวของวัตถุดิบ (ข) ช่วยให้เลือกผลิตชนิดของน้ ามันและก๊าซได้อย่าง
เฉพาะเจาะจง และ (ค) ช่วยเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ได้ นอกจากนี้ ผลพลอยได้ที่เกิดจากการใช้
ตัวเร่งปฏิกิริยาคือ การช่วยให้ผลิตกากได้น้อยลง และลดมลพิษบางตัวที่เกิดจากสารปนเปื้อนมากับ
วัตถุดิบได้ ดังนั้น ผลิตภัณฑ์ที่เกิดขึ้นจากการใช้ตัวเร่งที่ต่างกันจะมีองค์ประกอบและคุณสมบัติที่
ต่างกัน การเลือกใช้ตัวเร่งปฏิกิริยาอย่างถูกต้องและเหมาะสม จึงเป็นเร่ืองที่ส าคัญในการปรับปรุง
คุณภาพน้ ามันและก๊าซที่ได้จากกระบวนการไพโรไลซิสให้มีคุณสมบัติตามต้องการได้  การใส่
ตัวเร่งปฏิกิริยาในกระบวนการไพโรไลซิสสามารถท าได้โดยใส่รวมลงไปในวัตถุดิบ หรือใส่ลงไป
ในส่วนท้ายของปฏิกรณ์ หรืออาจมีการสร้างปฏิกรณ์อีกเคร่ืองแยกออกไปจากปฏิกรณ์ไพโรไลซิส 
เพื่อใช้เป็นปฏิกรณ์ส าหรับตัวเร่งปฏิกิริยาในการปรับปรุงคุณภาพของผลผลิตที่ได้จากปฏิกรณ์ไพ
โรไลซิสก็ได้ 

ดังนั้นระบบไพโลไรซิสจึงเป็นค าตอบของผลประโยชน์ทางด้านเศรษฐกิจและสังคมอีก
ด้วยด้วยการพัฒนาเทคโนโลยีเคร่ืองจักรอันทันสมัยของการสกัดแยกน้ ามันโดยใช้ความร้อน 
ภายใต้แรงดันต่ ากว่าชั้นบรรยากาศโดยผ่านการวิเคราะห์และพิสูจน์จากห้องแล็ป และได้ท าการ
ติดตั้งระบบไพโรไลซิสแยกน้ ามันส าเร็จมาแล้วในประเทศจีน อเมริกา ออสเตรเลีย รัสเซีย บัลกาเรีย 
สิงค์โปร์ ฟิลิปปินส์ ประเทศไทย และมาเลเซีย 
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เมื่อวัตถุดิบถูกป้อนเข้าไปในเตาไพโรไลซิสภายใต้ความดันต่ าและปราศจากออกซิเจนโดย
มีเชื้อเพลิง เช่น ฟืน ถ่านไม้ หรือแก๊ส เป็นตัวให้ความร้อนวัตถุดิบจะถูกหลอมละลายกลายเป็นไอ
น้ ามัน ซึ่งเกิดจากการแยกโมเลกุลใหญ่ของเนื้อยางและค่อยๆ กลายเป็นโมเลกุลเล็ก และย่อยใน
ที่สุดโดยในที่สุดกลายเป็นไอน้ ามันเหล่านี้จะมีส่วนผสมของมวลสารหนักและมวลสารเบาตาม
ส่วนผสมของยางรถยนต์ และพลาสติก ซึ่งมวลสารที่เบานั้นจะลอยเข้าสู่คอนเดนเซอร์ ในขณะที่
กากที่เหลือบางส่วนซึ่งเป็นมวลสารขนาดใหญ่จะถูกดูดทิ้งโดยอัตโนมัติ ไอน้ ามันส่วนที่ควบแน่น
ได้จะกลายเป็นน้ ามัน และไอน้ ามันส่วนที่ไม่สามารถควบแน่นได้จะกลายเป็นแก๊สซึ่งระบบจะท า
การบ าบัดแก๊ซ และน ากลับมาใช้เป็นเชื้อเพลิงเพื่อเผาไหม้ต่อไป 

โดยทั่วไปยางรถยนต์เก่าก็สามารถสร้างปัญหาให้กับสิ่งแวดล้อมด้วยตัวเองอยู่แล้ว ไม่ว่าจะ
เป็นที่เพาะพันธุ์ยุงซึ่งเป็นสาเหตุของไข้เลือดออก หรือเมื่อถูกเผารวมกับขยะแล้วท าให้เกิดกลิ่นและ
เขม่าควันด า แต่เมื่อน ามาเข้ากระบวนการผลิตน้ ามันก็จะช่วยลดปัญหาทั้งสองได้  ในกระบวนการ
ผลิตในอุตสาหกรรมโดยทั่วไปมีศักยภาพของความเป็นไปได้ที่จะส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมอยู่
ไม่มากก็น้อย แต่ถ้ามีระบบการจัดการที่เหมาะสม ก็จะช่วยให้ผลกระทบนั้นหมดไปหรือเบาบางลง
ได้ กระบวนการไพโรไลซิสยางเป็นน้ ามันก็เช่นกันก็มีศักยภาพดังกล่าว แต่มีน้อยเนื่องจากเป็น
ระบบที่ปิด แต่ถ้ามีการจัดการทางด้านสิ่งแวดล้อมเหมือนโรงงานการผลิตทั่วไปก็จะยิ่งท าให้ลด
ความเสี่ยงลงไปได้อีก การจัดการดังกล่าวก็เช่น มีการจัดเก็บยางรถยนต์ซึ่งเป็นวัตถุดิบในโรงเรือน
ที่ดี มีหลังคาป้องกันน้ าฝน และมีอากาศถ่ายเทได้สะดวก มีการปรับสภาพน้ าที่ใช้ในกระบวนการ
ก่อนปล่อยสู่สิ่งแวดล้อม มีการตรวจวัดและปรับสภาพก๊าซก่อนปล่อยสู่บรรยากาศ และมีการดูแล
รักษาระบบอยู่เสมอโดยการใช้อุปกรณ์ตรวจวัดและเตือน เป็นต้น 

แก๊ส: แก๊สที่เกิดจากกระบวนการผลิตแยกน้ ามันออกจากยางรถยนต์หรือพลาสติก  เป็นไอ
น้ ามัน แก๊สจะไหลผ่านคอนเดนเซอร์และระบบบ าบัดแก๊สเพื่อกรองและบ าบัดน ากลับมาใช้ใน
กระบวนการเผาไหม้ในเตาเผาเชื้อเพลิงต่อไป โดยที่เมื่อความร้อนมีอุณหภูมิสูงขึ้นถึง 150 องศา จะ
เกิดปริมาณแก๊สมาก ทั้งมีเทนถึงบูเทนซึ่งไม่สามารถควบแน่นเป็นของเหลวได้ในอุณหภูมิปกติและ
ความดันปกติ โดยแก๊สเหล่านี้จะเกิดเป็นพลังงานความร้อนได้เป็นอย่างดีหลังจากเกิดการเผาไหม้ 
ในระหว่างกระบวนการไพโรไลซิส ยางจะสร้างก๊าซ Low–Carbon Hydrocarbon โดยเมื่อหลังจาก
เกิดการควบแน่นก๊าซและน้ า ก๊าซส่วนใหญ่จะกลายเป็นหยดน้ ามัน และมีก๊าซบางส่วนที่ไม่เกิดการ
ควบแน่นจะกลายเป็น Low-Carbon Hydrocarbon ซึ่งสามารถน ากลับมาให้ใช้ใหม่เป็นพลังงานให้
ความร้อนในเตาเชื้อเพลิงได้อีกวิธีการนี้ท าให้แน่ใจว่าความร้อนที่ได้สามารถที่ จะใช้เพียงพอกับ
เตาเผาไพโรไลซิส โดยสามารถประหยัดพลังงานน้ ามันได้ถึง 15 กิโลกรัม ต่อชั่วโมง และลดการ
ปล่อยก๊าซเสียทิ้งเปล่า 
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ด้านความปลอดภัย: ในขณะที่เตาปฏิกรณ์ท างานอยู่นั้นระบบการท างานจะท าการแยกไอ
น้ ามันและคาร์บอนแบล็คออกจากกันโดยท่อบล็อคจะอากาศเพื่อป้องกันไม่ให้เกิดอันตรายประกาย
ไฟจากอากาศที่ไหลผ่านออกมาเป็นการป้องกันให้กับอุปกรณ์ต่างๆ ที่เชื่อมกับเตาปฏิกรณ์และต่อผู้
ควบคุมเคร่ืองจักร 

ด้านสิ่งแวดล้อม: ควันที่ถูกปล่อยออกมาจากระบบไพโรไลซิสนี้ จะบ าบัดตัวมันเองโดย 
แผ่นฟิลม์กรองน้ าในปล่องควัน ควันที่ปล่อยออกมานี้จะออกมาในปริมาณที่ปกติแต่มีสภาพที่ไม่
ท าลายสิ่งแวดล้อม ทั้งนี้เน่ืองจากได้ผ่านกระบวนการบ าบัดควันจาก Duct processor เป็นที่เรียบร้อย
แล้ว 
 

2.4 แนวคิดเรื่องการมีส่วนร่วมของประชาชน 
 

การมีส่วนร่วมของประชาชน ถือเป็นหลักการสากลที่อารยประเทศให้ความส าคัญ และเป็น
ประเด็นหลักที่สังคมไทยให้ความสนใจเพื่อพัฒนาการเมืองเข้าสู่ระบอบประชาธิปไตยแบบมีส่วน
ร่วมตามหลักการธรรมมาภิบาลที่ภาครัฐจะต้องเปิดโอกาสให้ประชาชนและผู้เกี่ยวข้องทุกภาคส่วน
รับรู้ ร่วมคิด ร่วมตัดสินใจ เพื่อสร้างความโปร่งใสและเพิ่มคุณภาพการตัดสินใจของภาครัฐให้ดีขึ้น 
และเปน็ที่ยอมรับร่วมกันของทุกๆ ฝ่าย 

ในการบริหารราชการเพื่อประโยชน์สุขของประชาชนตามรัฐธรรมนูญแห่งราชอาณาไทย 
พ.ศ. 2540 พระราชบัญญัติระเบียบบริหารราชการแผ่นดิน (ฉบับที่ 5) พ.ศ. 2545 และพระราช
กฤษฎีกาว่าด้วยหลักเกณฑ์และวิธีการบริหารกิจการบ้านเมืองที่ดี พ.ศ. 2546 จึงต่างให้ความส าคัญ
ต่อการบริหารราชการอย่างโปร่งใส สุจริต เปิดเผยข้อมูล และการเปิดโอกาสให้ประชาชนได้เข้ามา
มีส่วนร่วมในการก าหนดนโยบายสาธารณะ การตัดสินใจทางการเมือง รวมถึงการตรวจสอบ การ
ใช้อ านาจรัฐในทุกระดับ 

หลักการสร้างการมีส่วนร่วมของประชาชน  หมายถึง การเปิดโอกาสให้ประชาชนและ       
ผู้ที่เกี่ยวข้องทุกภาคส่วนของสังคมได้เข้ามามีส่วนร่วมกับภาคราชการนั้น International Association 
for Public Participation (2003) ได้แบ่งระดับของการสร้างการมีส่วนร่วมของประชาชนเป็น           
5 ระดับ ดังนี้ 
 1) การให้ข้อมูลข่าวสาร (Inform) ถือเป็นการมีส่วนร่วมของประชาชนในระดับต่ า
ที่สุด แต่เป็นระดับที่ส าคัญที่สุด เพราะเป็นก้าวแรกของการที่ภาคราชการจะเปิดโอกาสให้
ประชาชนเข้าสู่กระบวนการมีส่วนร่วมในเร่ืองต่างๆ วิธีการให้ข้อมูลสามารถใช้ช่องทางต่างๆ เช่น 
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เอกสารสิ่งพิมพ์ การเผยแพร่ข้อมูลข่าวสารผ่านทางเสื่อต่างๆ การจัดนิทรรศการ จดหมายข่าว การ
จัดงานแถลงข่าว การติดประกาศ และการให้ข้อมูลผ่านเว็บไซต์ เป็นต้น 
 2) การให้ข้อมูลข่าวสาร (Inform) ถือเป็นการมีส่วนร่วมของประชาชนในระดับต่ า
ที่สุด แต่เป็นระดับที่ส าคัญที่สุด เพราะเป็นก้าวแรกของการที่ภาคราชการจะเปิดโอกาสให้
ประชาชนเข้าสู่กระบวนการมีส่วนร่วมในเร่ืองต่างๆ วิธีการให้ข้อมูลสามารถใช้ช่องทางต่างๆ เช่น 
เอกสารสิ่งพิมพ์ การเผยแพร่ข้อมูลข่าวสารผ่านทางเสื่อต่างๆ การจัดนิทรรศการ จดหมายข่าว การ
จัดงานแถลงข่าว การติดประกาศ และการให้ข้อมูลผ่านเว็บไซต์ เป็นต้น 
 3) การเกี่ยวข้อง (Involve) เป็นการเปิดโอกาสให้ประชาชนมีส่วนร่วมในการ
ปฏิบัติงาน หรือร่วมเสนอแนะทางที่น าไปสู่การตัดสินใจ เพื่อสร้างความมั่นใจให้ประชาชนว่า
ข้อมูลความคิดเห็นและความต้องการของประชาชนจะถูกน าไปพิจารณาเป็นทางเลือกในการ
บริหารงานของภาครัฐ เช่น การประชุมเชิงปฏิบัติการเพื่อพิจารณาประเด็นนโยบายสาธารณะ 
ประชาพิจารณ์ การจัดตั้งคณะท างานเพื่อเสนอแนะประเด็นนโยบาย เป็นต้น 
 4) ความร่วมมือ (Collaboration) เป็นการให้กลุ่มประชาชนผู้แทนภาคสาธารณะมี
ส่วนร่วม โดยเป็นหุ้นส่วนกับภาครัฐในทุกขั้นตอนของการตัดสินใจ และมีการด าเนินกิ จกรรม
ร่วมกันอย่างต่อเนื่อง เช่น คณะกรรมการที่มีฝ่ายประชาชนร่วมเป็นกรรมการ เป็นต้น 
 5) การเสริมอ านาจแก่ประชาชน (Empowerment) เป็นขั้นที่ให้บทบาทประชาชน
ในระดับสูงที่สุด โดยให้ประชาชนเป็นผู้ตัดสินใจ เช่น การลงประชามติในประเด็นสาธารณะต่างๆ 
โครงการกองทุนหมู่บ้านที่มอบอ านาจให้ประชาชนเป็นผู้ตัดสินใจทั้งหมด เป็นต้น 
 การสร้างการมีส่วนร่วมของประชาชน อาจท าได้หลายระดับและหลายวิธี ซึ่งบางวิธี
สามารถท าได้อย่างง่ายๆ แต่บางวิธีก็ต้องใช้เวลา ขึ้นอยู่กับความต้องการเข้ามามีส่วนร่วมของ
ประชาชน ค่าใช้จ่ายและความจ าเป็นในการเปิดโอกาสให้ประชาชนเข้ามามีส่วนร่วม การมีส่วน
ร่วมของประชาชนเป็นเร่ืองละเอียดอ่อน จึงต้องมีการพัฒนาความรู้ความเข้าใจในการให้ข้อมูล
ข่าวสารที่ถูกต้องแก่ประชาชน การรับฟังความคิดเห็น การเปิดโอกาสให้ประชาชนเข้ามามีส่วนร่วม 
รวมทั้งพัฒนาทักษะและศักยภาพของข้าราชการทุกระดับควบคู่กันไปด้วย 
 

2.4.1  แนวทางการจัดการการมีส่วนร่วมของประชาชน 
แนวทางการจัดการการมีส่วนร่วมของประชาชนเป็น 3 ด้านหลัก (สมลักษณา ไชยเสริฐ, 

2549) คือ ด้านประชาชน (Public) ด้านการมีส่วนร่วม (Participation) และด้านภาครัฐ (States) โดย
การมีส่วนร่วม (Participation) มีวัตถุประสงค์หลักเพื่อให้ประชาชนที่เป็นบุคคลหรือคณะบุคคลเข้า
มามีส่วนร่วมในขั้นตอนต่างๆ ในการด าเนินการพัฒนา ช่วยเหลือ สนับสนุนท าประโยชน์ในเร่ือง
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ต่างๆ หรือกิจกรรมต่างๆ ตั้งแต่ร่วมคิด ร่วมตัดสินใจ ร่วมด าเนินการ ร่วมรับผลประโยชน์ และร่วม
ประเมินผล เพื่อให้เกิดการยอมรับ และก่อให้เกิดผลประโยชน์สูงสุดกันทุกฝ่าย ดังนี้ 
 1) การรับรู้ (Perception) ต้องสร้างส านึกให้ทั้งภาครัฐและประชาชน มีความ
ตระหนัก การรับรู้ การยอมรับในสิทธิหน้าที่และส่วนร่วมของทุกกลุ่มทุกฝ่าย โดยภาครัฐนั้น 
เจ้าหน้าที่ของรัฐจะต้องสร้างส านึกใหม่ว่ากิจการที่ตนรับผิดชอบไม่ใช่ “รัฐกิจ” หรือ “กิจการของ
รัฐ” ที่ตนเท่านั้นมีสิทธิตัดสินใจ แต่เป็นสาธารณกิจที่สาธารณชนชอบที่จะมีส่วนร่วมในการคิด 
ร่วมกระท าหรือตรวจสอบ หากเจ้าหน้าที่ของรัฐไม่ปรับทัศนคติให้ได้เช่นนี้ ก็จะต้องเผชิญกับ
สภาวะที่อาจเกิดข้อขัดแย้งกับประชาชนกลุ่มที่ต้องการมีส่วนร่วมได้ ส่วนภาคประชาชน การ
ตระหนัก การรับรู้และยอมรับในสิทธิและหน้าที่ตลอดจนการมีส่วนร่วมนั้น ต้องเข้าใจว่าตนและ
ผู้อ่ืน ต่างก็มีสิทธิหน้าที่และส่วนร่วมเสมอกันตามหลักการเท่าเทียมกัน ดังนั้นผู้ที่เกี่ยวข้องทุกฝ่าย
ต้องยอมรับการ “รอมชอม” และ “ประสานประโยชน์” มิฉะนั้นความแตกต่างในผลประโยชน์และ
จุดยืน จะน าไปสู่ความขัดแย้งและความรุนแรงในที่สุด 
 2) ทัศนคติ (Attitude) ต้องสร้างความเข้าใจและปรับทัศนคติของบุคลากรภาครัฐ
และภาคประชาชนทั้งสองฝ่าย ให้มีทัศนคติที่ดีต่อการมีส่วนร่วมของประชาชน กล่าวคือ ภาครัฐ
จะต้องเห็นการมีส่วนร่วมของประชาชนเป็นเร่ืองที่ต้องส่งเสริมเพื่อประโยชน์หลายประการ อาทิ 
เพื่อการได้ข้อมูล ข้อเท็จจริงและความคิดที่หลากหลาย รวมทั้งบุคลากรภาครัฐผู้รับผิดชอบด้านการ
มีส่วนร่วม จะต้องมีทัศนคติที่ดีต่อประชาชนและต่อกระบวนการมีส่วนร่วม มีการปรับปรุงบทบาท
และค่านิยม ตลอดจนต้องมีความอดทนในการท างานกับประชาชน เพราะการมีส่วนร่วมต้องใช้
ระยะเวลายาวนาน ต้องท าอย่างต่อเนื่อง และมีความจริงใจต่อประชาชน ในขณะเดียวกันภาค
ประชาชนเองก็ควรมีท่าทีที่เข้าใจความส าคัญของการมีส่วนร่วมของประชาชน และจะต้องมี
ทัศนคติที่ดีต่อกระบวนการมีส่วนร่วมและต่อเจ้าหน้าที่เช่นเดียวกัน ก่อให้เกิดความสัมพันธ์อันดี
ระหว่างประชาชนและเจ้าหน้าที่ ท าให้เกิดความไว้วางใจซึ่งกันและกันมากขึ้น ส่งผลให้กิจกรรม
การมีส่วนร่วมบรรลุเป้าหมายได้อย่างมีประสิทธิภาพ ดังนั้น หากทั้งสองฝ่ายต่างมีทัศนคติที่ดีต่อ
การมีส่วนร่วมและต่อกันแล้ว ความร่วมมือ “ประชารัฐ” ก็จะพัฒนาได้ดียิ่งขึ้น 
 3) การเป็นตัวแทน (Representation) การสรรหาและคัดเลือกตัวแทน จะต้อง
ค านึงถึงประชาชนทุกกลุ่ม ทุกฝ่าย เพื่อให้ประชาชนกลุ่มต่างๆ ที่หลากหลายทุกกลุ่มนั้นมีตัวแทน
เข้าไปร่วมด้วย จะได้ประสานผลประโยชน์กันจนลงตัวและเกิดความเป็นธรรมขึ้น รวมทั้งควร
ค านึงถึงคุณสมบัติของตัวแทนที่ต้องการด้วย โดยพิจารณาจากคุณสมบัติในด้านต่างๆ เช่น ทักษะ
และความสามารถที่เกื้อหนุนกัน ความสอดคล้องของเทคโนโลยี  วัตถุประสงค์ ค่านิยม และ
วัฒนธรรมองค์กร การตอบสนองซึ่งกันและกัน ความรับผิดชอบ ความมั่นคงด้านการเงิน  
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ความสามารถในการสร้างความเชื่อมั่น เป็นต้น นอกจากนี้ กลุ่มที่เป็นตัวแทนจะต้องมีความ
น่าเชื่อถือจากลุ่มทั้งหลายหรือ ผู้มีส่วนได้เสีย และมีปัจจัยที่ส าคัญอีกประการหนึ่งที่ต้องตระหนักถึง 
คือสมาชิกที่เป็นตัวแทนต้องมีความรู้สึกที่จะต้องอาศัยซึ่งกันและกัน 
 4) ความเชื่อมั่นและไว้วางใจ (Trust) การมีส่วนร่วมนั้น ต้องสร้างให้สมาชิกมีความ
เข้าใจและมีความจริงใจในการเข้าร่วม สิ่งที่จะได้ตามมาคือความเชื่อมั่นและไว้วางใจ (Trust) ใน
องค์กร โดยการสร้างความเชื่อมั่นและไว้วางใจกันนั้น ต้องแสดงให้เห็นอย่างชัดเจน ก าหนดให้เป็น
รูปธรรมและเป็นวัฒนธรรมขององค์กร ซึ่งการสร้างความเชื่อถือ ศรัทธา ความไว้วางใจกันและกัน 
เป็นเงื่อนไขส าคัญที่จะท าให้กระบวนการมีส่วนร่วมประสบความส าเร็จหรือล้มเหลว การสร้างความ
เชื่อถือไว้วางใจอาจท าได้คือการแลกเปลี่ยนข้อมูลข่าวสาร การด าเนินกิจกรรมการมีส่วนร่วมอย่าง
ต่อเน่ือง และน าเสนอข้อมูลข้อเท็จจริงอย่างตรงไปตรงมาครบถ้วน รวมทั้งต้องมีการติดต่อระหว่าง
สมาชิกอย่างสม่ าเสมอบ่อยคร้ัง และท าอย่างตั้งใจทั้งที่เป็นทางการและไม่เป็นทางการภายในองค์กร 
ซึ่งเป็นสิ่งที่จะท าให้เกิดความส าเร็จในการสร้าง และด ารงไว้ซึ่งความเชื่อมั่นและความไว้วางใจการ
ร่วมมือซึ่งกันและกัน 
 5) การแลกเปลี่ยนข้อมูลข่าวสาร (Information-sharing) สร้างกลไกเพื่อการ
แลกเปลี่ยนข้อมูลข่าวสาร เนื่องจากการมีส่วนร่วมเป็นกระบวนการที่ท าให้ข้อมูลข่าวสาร ทั้งด้านที่
เป็นข้อเท็จจริงและด้านที่ เป็นความคิด ความรู้สึก ความคาดหวัง ได้ถูกแสดงออกมาอย่าง
หลากหลายลุ่มลึกและสมบูรณ์ครบถ้วนมากขึ้น ซึ่งจะท าให้การวินิจฉัยปัญหาและการเสนอทางเลือก
ในการแก้ไขปัญหามีหลากหลาย และตรงกับความต้องการมากขึ้น ผลที่ตามมาคือท าให้การตัดสินใจ
ในการก าหนดนโยบาย และการวางแผนด าเนินไปได้อย่างรอบรู้ รอบคอบและรอบด้านยิ่งขึ้น โดย
การที่ประชาชนจะมีส่วนร่วมได้อย่างมีประสิทธิภาพนั้น จ าเป็นที่จะต้องมีความรู้ และมีข้อมูล
ข่าวสารเพียงพอ ในนโยบายที่ตนต้องการมีส่วนร่วม ข้อมูลข่าวสารเหล่านี้ส่วนใหญ่แล้วมักจะเป็น
ของหน่วยงานที่เป็นผู้ริเร่ิมนโยบาย บางส่วนเกิดจากการศึกษาของนักวิชาการและองค์กรพัฒนา
เอกชน ดังน้ันประชาชนที่สนใจการมีส่วนร่วมกับนโยบายใดอาจไปขอความร่วมมือและข้อมูลจาก
บุคคลและองค์กรเหล่านั้น 
 6) ฉันทามติ (Consensus) การมีส่วนร่วมเป็นการสร้างฉันทามติ โดยการให้
ประชาชนและผู้ที่เกี่ยวข้องทุกภาคส่วนเข้าร่วม ในการหาวิธีแก้ไขปัญหาที่ยุ่งยากซับซ้อนร่วมกัน 
หาทางออกส าหรับการแก้ไขปัญหาต่างๆ ในทางสันติ เป็นที่ยอมรับหรือเป็นฉันทามติของประชา
สังคม ซึ่งทุกคนยินยอมเห็นพ้องต้องกันในทุกๆ ขั้นตอนของกระบวนการมีส่วนร่วม โดยเสาหลัก
ของการมีส่วนร่วมที่ดีก็คือการที่ประชาชนสามารถที่จะร่วมมือกัน ลดความขัดแย้ง สร้างข้อตกลงที่
มั่นคงยืนยาว การยอมรับระหว่างกลุ่ม และหาข้อสรุปร่วมกันได้ทุกฝ่าย แม้ว่าอาจจะมีความเห็นที่
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แตกต่างกันก็ตาม ก็ต้องสามารถที่จะปรับความเห็นที่ต่างกัน โดยการเจรจาหาข้อยุติที่ทุกฝ่ายยอมรับ
กันได้อย่างสันติวิธี เพื่อน าไปสู่ข้อสรุปที่เห็นพ้องหรือฉันทามติร่วมกันได้ทุกฝ่าย 
 7)  การมีปฏิสัมพันธ์ (Interaction) องค์กรการมีส่วนร่วมต้องสร้างให้ เกิดการมี
ปฏิสัมพันธ์ระหว่างกันในองค์กร คือจะต้องจัด กิจกรรมที่ท าให้มีการพบปะ พูดคุย แลกเปลี่ยน
ข้อมูลข่าวสาร ความคิดเห็นของกันและกันเป็นการสื่อสารแบบ 2 ทาง (Two Ways 
Communication) ก่อให้เกิดความสัมพันธ์ที่ดีระหว่างกัน ซึ่งจะน าไปสู่การลดอคติที่มีต่อกันและเกิด
ความเข้าใจที่ดีขึ้นระหว่าง ผู้ที่เข้าร่วม สิ่งเหล่านี้นับว่าเป็นกลไกที่จะช่วยป้องกันความขัดแย้ง ที่
อาจจะเกิดขึ้นหรือกรณีที่มีความขัดแย้งเกิดขึ้นแล้วก็จะเป็นกลไก ที่ช่วยบรรเทาความขัดแย้งให้ลด
ระดับความรุนแรงลงได้ ซึ่งการมีปฏิสัมพันธ์ในกระบวนการการมีส่วนร่วมของประชาชนก็ 
เพื่อที่จะให้เกิดการตัดสินใจที่ดีขึ้นและรับการสนับสนุนจากสาธารณชน ซึ่งเป้าหมายของ
กระบวนการมีส่วนร่วมของประชาชนก็คือ การให้ข้อมูลต่อสาธารณชน และให้สาธารณชนแสดง
ความคิดเห็นต่อโครงการที่น าเสนอหรือนโยบายรัฐ รวมทั้งมีส่วนร่วมในการแก้ปัญหาเพื่อหาทาง
ออกที่ดีที่สุด ตลอดจนสร้างความสัมพันธ์ที่ดีส าหรับทุกๆ คน 
 8)  ความประสงค์หรือความมุ่งหมาย (Purpose) ต้องก าหนดความประสงค์หรือ
ความมุ่งหมายในการมีส่วนร่วมไว้อย่างชัดเจนว่าเป็นไปเพื่ออะไร ผู้เข้าร่วมจะได้ตัดสินใจถูกว่ า 
ควรเข้าร่วมหรือไม่ การมีความมุ่งหมายที่ต้องการบรรลุชัดเจน จะน าทางให้สมาชิกผู้เข้าร่วมได้
เข้าใจตรงกันและเดินไปในทิศทางเดียวกัน ซึ่งจะสะท้อนให้เห็นความเป็นเอกภาพทางความคิดเห็น 
เอกภาพในการด าเนินกิจกรรม และความเข้มแข็งขององค์กร นอกจากนี้ การมีส่วนร่วมต้องมี
กิจกรรมเป้าหมาย ในการให้ประชาชนเข้ามีส่วนร่วมต้องระบุลักษณะของกิจกรรมว่า มีรูปแบบและ
ลักษณะอย่างไร เพื่อที่ประชาชนจะได้ตัดสินใจว่า ควรเข้าร่วมหรือไม่ รวมทั้งขั้นตอนของกิจกรรม
จะต้องระบุว่าในกิจกรรมแต่ละอย่างมีกี่ขั้นตอน และประชาชนสามารถเข้าร่วมในขั้นตอนใดบ้าง 
 9) การประเมินผล (Appraisal) ต้องมีระบบการประเมินผล เนื่องจากการ
ประเมินผลเป็นขั้นตอนหนึ่งในกระบวนการมีส่วนร่วม และถือเป็นเคร่ืองมือส าคัญอย่างหนึ่งของ
ผู้บริหารในการบริหารทรัพยากรบุคคลให้เกิดประโยชน์สูงสุด องค์กรใดที่มีการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานที่เป็นธรรม โปร่งใส และขจัดทัศนคติส่วนตัวออกได้มากที่สุด ถือว่าองค์กรนั้นใช้
เคร่ืองมือนี้อย่างได้ผลและเกิดประโยชน์ ในท านองเดียวกันการประเมินผลการปฏิบัติงานของ
บุคลากรในองค์กร ย่อมส่งผลถึงประสิทธิภาพและประสิทธิผลขององค์กรได้เช่นเดียวกัน ซึ่งผล
ของกระบวนการประเมินผลก็จะกลายเป็นปัจจัยน าเข้าในกระบวนการมีส่วนร่วมในขั้นตอนการ
วางแผน เพื่อน าปัญหาอุปสรรคที่ เกิดขึ้นในทางปฏิบัติมาปรับปรุงแก้ไขและพัฒนาผลการ
ด าเนินงานให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น ดังนั้นการมีส่วนร่วมของประชาชนในการประเมินผลงาน 
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(Performance Appraisal) จึงต้องเร่ิมตั้งแต่การเข้าร่วมควบคุม ร่วมติดตาม ร่วมประเมินผล ร่วม
บ ารุงรักษาโครงการและกิจกรรมที่จัดท าไว้ทั้งโดยเอกชนและรัฐบาลให้ใช้ประโยชน์ได้ตลอดไป 
 10)  ความโปร่งใส (Transparency) ปรับปรุงกลไกการท างานขององค์กรการมีส่วน
ร่วมให้มีความโปร่งใส เนื่องจากการมีส่วนร่วมนั้น เป็นกระบวนการที่ท าให้ประชาชนมีโอกาส
ตรวจสอบการใช้ดุลยพินิจ ส าหรับการตัดสินใจของรัฐบาลและหน่วยงานของรัฐ ซึ่งจะก่อให้เกิด
ความโปร่งใสในการด าเนินการ ลดการทุจริตและข้อผิดพลาดของนโยบาย แผน โครงการลงได้ 
โดยการสร้างความไว้วางใจซึ่งกันและกันของคนในองค์กร ซึ่งความโปร่งใสเป็นองค์ประกอบหนึ่ง
ของการบริหารกิจการบ้านเมืองที่ดี ประกอบด้วย ความไว้วางใจ การเปิดเผยข้อมูล การเข้าถึงข้อมูล 
และกระบวนการตรวจสอบ 
 11) ความเป็นอิสระ (Independence) องค์กรการมีส่วนร่วมจะต้องมีความเป็น
ประชาธิปไตย โดยการให้เกียรติ ยอมรับความคิดเห็นของกันและกัน สมาชิกทุกคนในองค์กรมี
อิสระทางความคิด การที่สมาชิกมีส่วนร่วมในการเสนอความคิดเห็นและตัดสินใจ จะเป็นปัจจัยให้
เกิดความรู้สึกรับผิดชอบร่วมกัน ซึ่งหลักการและเงื่อนไขส าคัญของการมีส่วนร่วมประการหนึ่งคือ 
ความเป็นอิสระ หรือความสมัครใจที่จะเข้าร่วมหรือไม่เข้าร่วม การบังคับไม่ว่าจะอยู่ในรูปแบบของ
การคุกคาม การระดม และการว่าจ้าง ไม่ถือว่าเป็นการมีส่วนร่วม 
 12)  ก้าวไปข้างหน้าอย่างต่อเนื่อง (Onward-doing) องค์กรการมีส่วนร่วม ต้องเปิด
โอกาสประชาชนเข้ามามีส่วนร่วมอย่างต่อเนื่องสม่ าเสมอ เนื่องจากการมีส่วนร่วมของประชาชน 
ท าให้เกิดประสบการณ์ การเรียนรู้ใหม่ ความคิดใหม่ที่ท้าทายอย่างต่อเนื่อง ดังนั้น เพื่อให้เกิดการมี
ส่วนร่วมของภาคประชาชนที่ก้าวไปข้างหน้าอย่างต่อเนื่อง ภาครัฐจะต้องเตรียมประชาชนให้มี
ความพร้อมและเห็นประโยชน์ของการมีส่วนร่วมด้วยการให้ความรู้ และการสร้างความเข้าใจใน
บทบาทของการมีส่วนร่วมภาคประชาชน รวมทั้งมีการพูดคุยแลกเปลี่ยนความคิดเห็นซึ่งกันและกัน
อย่างต่อเน่ือง โดยความสัมพันธ์ระหว่างสมาชิกจะเป็นตัวก าหนดที่ส าคัญ ที่จะท าให้การมีส่วนร่วม
ของประชาชนเป็นไปอย่างต่อเนื่องสม่ าเสมอ และการมีส่วนร่วมของประชาชนอย่างต่อเนื่อง จะ
เป็นปัจจัยส าคัญที่จะบ่งบอกถึงความเข้มแข็งของการมีส่วนร่วม รวมทั้งจะท าให้เกิดความมั่นใจได้
ว่า การเปลี่ยนแปลงจะเป็นไปในทิศทางที่พึงปรารถนา ก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อชุมชนและ
สังคม 
 13)  เครือข่าย (Network) ส่งเสริมให้มีการผนึกก าลังร่วมกันของทั้งภาครัฐ และภาค
ประชาชนในลักษณะเครือข่ายคือ การที่จะต้องมาท าความเข้าใจกัน มาผนึกก าลังกันเป็นหนึ่งเดียวที่
ส าคัญต้องเป็นไปเพื่อสร้างผลประโยชน์ในเชิงการท างานร่วมในรูปกิจกรรม โครงการ แผนงาน ที่
จะต้องอาศัยความร่วมมือกัน ต้องผนึกก าลังขอความร่วมมือ หรืออาศัยการท ากิจกรรมร่วมมือกัน
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หลายองค์กร ซึ่งเครือข่ายความร่วมมือจะต้องเกิดขึ้นจากวิธีคิดของสมาชิก ผู้บริหาร และบุคคลใน
ชุมชนเป็นหลัก โดยเครือข่ายความร่วมมือนั้น จ าเป็นต้องให้มีตัวแทนของประชาชนมาพบปะ
พูดคุยเพื่อก่อตัวและกล่าวถึงวัตถุประสงค์ร่วมกัน ดังนั้น เครือข่ายการมีส่วนร่วมจึงเป็น
กระบวนการเชื่อมโยงสมาชิกในกลุ่มหรือเชื่อมโยงองค์กรการมีส่วนร่วมกับสมาชิก ประชาชน และ
กลุ่ม/องค์กรต่างๆ ในชุมชนเข้าด้วยกัน โดยมีรูปแบบความสัมพันธ์การมีส่วนร่วมในแนวราบของ
องค์การการมีส่วนร่วมและชุมชน รวมทั้งเป็นกระบวนการส่งเสริมสนับสนุนประชาชนให้สามารถ
พัฒนาชุมชนของตนเอง โดยอาศัยเครือข่ายการมีส่วนร่วมในการท างานของคนในชุมชน เพื่อ
ร่วมกันแก้ไขปัญหาของคนและปัญหาส่วนรวมในชุมชน ซึ่งการด าเนินงานของเครือข่ายจะน าไปสู่
การพัฒนาการมีส่วนร่วมที่ยั่งยืนได้ในที่สุด   
 

2.5 แนวคิดเรื่อง Balanced Scorecard 
 
 องค์กรต่างๆ ให้ความส าคัญกับการวัดผลส าเร็จและการประกันคุณภาพการด าเนินงานมาก
ขึ้น มีการก าหนดดัชนีวัดคุณภาพและวัดความส าเร็จของการด าเนินงาน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อใช้
เป็นเคร่ืองมือช่วยให้ผู้บริหารได้ทราบถึงผลการด าเนินงาน และช่วยส าหรับการตัดสินใจทั้งใน
ระดับกลยุทธ์และระดับปฏิบัติการ ดัชนีจะท าหน้าที่เป็นตัวบ่งชี้ลักษณะหรือองค์ประกอบหลักของ
การด าเนินงานภายในองค์กร ว่าประสบความส าเร็จมากน้อยเพียงใดนอกจากนี้ยังสามารถใช้เพื่อ
เปรียบเทียบผลการด าเนินงานกับองค์กรอ่ืนๆ หรือในองค์กรเดียวกันแต่ต่างช่วงระยะเวลากันไป 
 Balanced Scorecard: BSC หมายถึง เคร่ืองมือที่ท าหน้าที่เปลี่ยนพันธกิจ (Mission) และ   
กลยุทธ์ (Strategy) เป็นชุดของการวัดผลการปฏิบัติงานที่มีส่วนช่วยก าหนดกรอบของระบบการวัด
และการบริหารกลยุทธ์ที่ครอบคลุมประเด็นครบถ้วน ตัวเลขที่ได้จากการวัดจะท าหน้าที่วัดผลการ
ปฏิบัติงานขององค์การที่ครอบคลุมด้านต่างๆ ที่เกี่ยวข้องไว้ครบถ้วน เช่น ด้านการเงิน ด้านลูกค้า 
ด้านกิจการภายใน และด้านการเรียนรู้แลการเติบโตขององค์การ (Kaplan and Norton, 1996) 
 BSC ประกอบไปด้วย มุมมอง4 ด้านของการวัด คือ ด้านการเงิน (Financial Perspective) 
ด้านลูกค้า (Customer Perspective) ด้านกระบวนการ (Internal-Business–Process Perspective) และ
ด้านการเรียนรู้และการเติบโต (Learning and Growth Perspective) โดยจะอธิบายในแต่ละมุมมอง
ดังนี ้
 มุมมองทางด้านการเงิน เป็นจุดร่วมของการวัดในมุมมองอ่ืนๆ ใน BSC ตัวชี้วัดที่นิยมใช้ 
มักจะเป็นเร่ืองเกี่ยวกับ การเพิ่มรายได้ การลดต้นทุน การเพิ่มผลผลิต การใช้ประโยชน์ทรัพย์สิน 
การลดความเสี่ยง ตัวอย่างตัวชี้วัดมุมมองทางด้านการเงิน ได้แก่ มูลค่าทรัพย์สินรวม (บาท) มูลค่า
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ทรัพย์สินรวม/จ านวนพนักงาน (บาท) รายรับ/มูลค่าทรัพย์สินรวม (%) รายรับ/จ านวนพนักงาน 
(บาท) ก าไร/มูลค่าทรัพย์สินรวม (บาท) ก าไร/จ านวนพนักงาน (บาท) มูลค่าตลาด (บาท) 
ผลตอบแทนจากทรัพย์สิน (%) ผลตอบแทนจากการลงทุน (%) ผลตอบแทนจากการลงทุนบุคลากร 
(%) 
 มุมมองทางด้านลูกค้า การแข่งขันในปัจจุบัน หัวใจอยู่ที่ความเข้าใจความต้องการของลูกค้า
เป็นวิธีการคิดที่เปลี่ยน ความสนใจจากภายในจากที่เน้นผลผลิตและการพัฒนาเทคโนโลยีมาสู่
ภายนอกในการให้ความสนใจต่อลูกค้า สิ่งที่ต้องให้ความส าคัญคือ ความสามารถในการดึงดูดลูกค้า
ใหม่ให้เข้ามาใช้สินค้าบริการ ความสามารถในการรักษาความสัมพันธ์กับลูกค้าที่มีอยู่ให้ยืนยาว 
ความสามารถในการสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า ผลก าไรสุทธิที่ได้จากลูกค้า เมื่อหักรายจ่าย
ต้นทุนในการบริการลูกค้าแล้ว ตัวอย่างตัวชี้วัดมุมมองทางด้านลูกค้า ได้แก่ จ านวนลูกค้า (คน) ส่วน
แบ่งตลาด (%) ยอดขายทั้งปี/จ านวนลูกค้า (บาท) การสูญเสียลูกค้า (คน หรือ %) เวลาเฉลี่ยที่ใช้ใน
ด้านความสัมพันธ์กับลูกค้า (นาที) รายจ่ายทางการตลาด(บาท) ดัชนีวัดความพึงพอใจลูกค้า ดัชนีวัด
ความจงรักภักดีของลูกค้า จ านวนเร่ืองร้องเรียน (เร่ือง) เป็นต้น 
 มุมมองทางด้านกระบวนการ เป็นการวัดที่ดูถึงความสมบูรณ์ของกระบวนการท างาน
ภายในองค์การ เป็นการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อสร้างคุณค่าให้แก่ลูกค้าขององค์การ 
แตกต่างจากการวัดประเมินผลแบบเดิมที่มุ่งเน้นประโยชน์เพื่อการควบคุม  ตัวอย่างตัวชี้วัดมุมมอง
ทางด้านกระบวนการ ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการบริหาร/รายรับ (บาท) เวลาที่ใช้ในการผลิต (นาที) การ
ส่งสินค้าตรงเวลา (%) เวลาเฉลี่ยในการตัดสินใจ (นาที) เวลาที่ใช้ในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ (วัน) เวลา
ที่นับแต่มีการสั่งสินค้าจนถึงการส่งสินค้า (นาที/ชั่วโมง/วัน) เวลาที่ใช้ในการส่งของจากซับพลาย
เออร์ (Supplier) การปรับปรุงการผลิต (%) ค่าใช้จ่ายด้านเทคโนโลยีข้อมูลข่าวสาร (IT) ค่าใช้จ่ายใน
การบริหาร 
 มุมมองทางด้านการเรียนรู้และการเติบโต เป็นการวัดองค์ประกอบพื้นฐานที่ส าคัญของ 3 
มุมมองแรก เป็นการลงทุนเพื่ออนาคต และเป็นประโยชน์ในระยะยาวแก่องค์การมากกว่าเน้นผล
เฉพาะหน้า มีองค์ประกอบย่อยที่ใช้ในการวัด 3 ด้าน คือ ความสามารถของพนักงาน ความสามารถ
ของระบบข้อมูลข่าวสาร บรรยากาศที่เอ้ืออ านวยต่อการท างาน ตัวอย่างตัวชี้วัดมุมมองทางด้าน
ลูกค้า ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในวิจัยและพัฒนา (R&D) /รายจ่ายทั้งหมด (บาท) ค่าใช้จ่ายด้านพัฒนา
เทคโนโลยีข้อมูลข่าวสาร (IT) /รายจ่ายทั้งหมด (บาท) การลงทุนด้านฝึกอบรม/ลูกค้า (บาท) การ
ลงทุนในด้านงานวิจัย (บาท) ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงงาน/จ านวนพนักงาน ค่าใช้จ่ายในการ
พัฒนาสมรรถนะ/จ านวนพนักงาน ดัชนีวัดความพึงพอใจของพนักงาน ดัชนีวัดภาวะผู้น า ดัชนีวัด
แรงจูงใจ สัดส่วนลูกจ้างที่ออกจากงาน (%) เป็นต้น 
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2.5.1  กระบวนการในการสร้าง BSC 
 1) การวิเคราะห์จุดแข็ง จุดอ่อนโอกาสและอุปสรรค (SWOT Analysis) ขององค์การ 
เพื่อให้ทราบถึงสถานะ พื้นฐานขององค์การ 
                     2) ก าหนดวิสัยทัศน์ (Vision) และกลยุทธ์ขององค์การ 
                     3) การก าหนดมุมมอง (Perspective) ด้านต่างๆ ที่จะเป็นตัวชี้วัดความส าเร็จในการ
ด าเนินกิจการมุมมองของแต่ละกิจการ จะแตกต่างกันทั้งนี้ขึ้นอยู่กับพื้นฐานของการด าเนินกิจการ 
                     4) การจัดท าแผนที่ทางกลยุทธ์ (Strategy Map) ระดับองค์การโดยก าหนดวัตถุประสงค์
ในแต่ละมุมมอง 
                     5) ผู้บริหารระดับสูงต้องประชุมร่วมกันเพื่อยืนยันและเห็นชอบในแผนที่ทางกลยุทธ์ที่
จัดขึ้น 
                     6) การก าหนดตัวชี้วัด (Key Performance Indicators: KPIs) และเป้าหมาย (Target) 
ส าหรับแต่ละมุมมองพร้อมทั้งเรียงล าดับความส าคัญ 
                     7) การจัดท าแผนปฏิบัติการ (Action Plan) 
 

2.5.2  เหตุผลท่ี BSC เป็นเครื่องมือท่ีองค์การต่างๆล้วนให้ความส าคัญ 
 1) ไม่ละเลยวิธีการวัดผลแบบดั้งเดิม (Financial Perspective) 
                     2) ให้ความส าคัญแก่ลูกค้า (Customer Orientation) 
                     3) มุ่งการร้ือปรับระบบการท างานให้มีประสิทธิภาพ (Reengineering) 
                     4) ใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่ (Technology) 
                     5) บนพื้นฐานแนวความคิดองค์การแห่งการเรียนรู้ (Learning Organization) 
 

2.5.3  ประโยชน์ท่ีองค์กรจะได้รับจากการใช้ Balanced Scorecard 
                     1) ช่วยให้มองเห็นวิสัยทัศน์ขององค์การได้ชัดเจน 
                     2) ช่วยให้ผลการด าเนินงานขององค์การดีขึ้น 
                     3) ได้รับการความเห็นชอบและยอมรับจากผู้บริหารทุกระดับ ท าให้ทุกหน่วยงาน
ปฏิบัติงานได้สอดคล้องกันตามแผน 
                     4) ใช้เป็นกรอบในการก าหนดแนวทางการท างานทั่วทั้งองค์กร 
                     5) ช่วยให้มีการจัดแบ่งงบประมาณและทรัพยากรต่างๆ ส าหรับแต่ละกิจกรรมได้อย่าง
เหมาะสม 
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 6) เป็นการรวมแผนกลยุทธ์ของทุกหน่วยงานเข้ามาไว้ด้วยกัน ด้วยแผนธุรกิจของ
องค์การ ท าให้แผนกลยุทธ์ทั้งหมดมีความสอดคล้องกัน 
 7) สามารถวัดผลได้ทั้งลักษณะเป็นทีมและตัวบุคคล 
 8) ท าให้ทั้งองค์การมุ่งเน้น และให้ความส าคัญต่อกลยุทธ์ขององค์การ โดยต้องให้
เจ้าหน้าที่ทั่วทั้งองค์การให้ความส าคัญกับกลยุทธ์ขององค์การมากขึ้น และเป็นเคร่ืองมือหนึ่งที่ช่วย
ในการน ากลยุทธ์ไปสู่การปฏิบัติ 
 9) ช่วยในการปรับเปลี่ยนพฤติกรรม และ วัฒนธรรมขององค์การโดยอาศัยการ
ก าหนดตัวชี้วัดและเป้าหมายเป็นเคร่ืองมือในการปรับเปลี่ยนพฤติกรรมของเจ้าหน้าที่ 
 10) ท าให้พนักงานเกิดการรับรู้และเข้าใจว่างานแต่ละอย่างมีที่มาที่ไปอีกทั้งผลของ
งานตนเองจะส่งผลต่อผลการด าเนินงานของผู้อื่นและขององค์การอย่างไร 
 

2.5.4  อุปสรรคส าคัญท่ีท าใหกลยุทธไมสามารถน าไปสูการปฏิบัติ 
 1) วิสัยทัศนและกลยุทธที่ก าหนดขึ้น ขาดการสื่อสารและการถายทอดไปยังผูบริหาร
ระดับต่างๆ และพนักงาน 
 2) การที่ผูบริหารระดับตางๆ และพนักงานยังขาดแรงจูงใจที่จะปฏิบัติตามกลยุทธ์ 
 3) ผูบริหารระดับสูงขององคการมักไมคอยใหความสนใจและใหความส าคัญกับกล
ยุทธ์มากนัก 

 
2.5.5  ข้อควรระวังและข้อคิดในการจัดท า Balanced Scorecard 

 1) ผู้บริหารระดับสูงต้องให้การสนับสนุนอย่างเต็มที่ 
 2) ทุกคนภายในองค์การต้องมีส่วนรับรู้และให้การสนับสนุนในการน าระบบการ
ประเมินไปใช้ เน่ืองจากการน า Balanced Scorecard ไปใช้ต้องเกี่ยวข้องกับทุกคนในองค์การ 
 3) การเร่ิมน าระบบ Balanced Scorecard มาใช้ภายในองค์การต้องระวังว่าเมื่อท าแล้ว
ควรจะรีบท าให้เห็นผลในระดับหนึ่งโดยเร็ว เพราะจะส่งผลต่อขวัญและก าลังใจของพนักงาน 
 4) ต้องระวังอย่าให้ระบบ Balanced Scorecard กลายเป็นเคร่ืองมือในการจับผิด
เจ้าหน้าที่ จะเป็นการใช้ Balanced Scorecard อย่างผิดวัตถุประสงค์ 
 5) ต้องระวังไม่ให้การจัดท าระบบ Balanced Scorecard เป็นเพียงแค่โครงการที่มี
ก าหนดระยะเวลา ทั้งนี้เพราะ Balanced Scorecard เป็นสิ่งที่ต้องท าอย่างต่อเนื่องตลอดเวลาไม่มีการ
สิ้นสุด ต้องมีการปรับเปลี่ยนตลอดเวลาเพื่อให้มีความเหมาะสมต่อสถานการณ์ที่เปลี่ยนไป 
 6) ต้องระวังไม่ให้การจัดท าตัวชี้วัดและเป้าหมายมีความง่ายหรือยากเกินไป 
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 7) ในการน าเคร่ืองมือหรือสิ่งใหม่ๆ มาใช้ภายในองค์การ อาจจะต้องพบการต่อต้าน
จากผู้บริหารหรือเจ้าหน้าที่บางกลุ่ม 
 8) การน าระบบ Balanced Scorecard ไปผูกกับระบบการจ่ายค่าตอบแทนขององค์กร 
ไม่ควรจะเร่งรีบท าตั้งแต่การเพิ่งพัฒนา Balanced Scorecard ได้ใหม่ๆ ควรต้องรอให้ระบบทั้งหมด
นิ่งก่อน 
 9) บางคร้ังผู้บริหารชอบที่จะก าหนดค่าน้ าหนักความส าคัญในการก าหนด
วัตถุประสงค์หรือตัวชี้วัด เพื่อเป็นการจัดล าดับความส าคัญของปัจจัยแต่ละตัว แต่ต้องระลึกไว้เสมอ
ว่าค่าน้ าหนักความส าคัญนี้เป็นเพียงแค่เคร่ืองมือที่ช่วยในการสื่อสารให้ทุกคนเห็นความส าคัญของ
ปัจจัยแต่ละตัวเท่านั้น 
 10) ผู้บริหารและผู้ที่เกี่ยวข้องในการท า Balanced Scorecard ทุกคนต้องระลึกว่าสิ่งที่
ก าลังท าเป็นเพียงสมมติฐานเท่านั้น ทุกสิ่งสามารถเปลี่ยนแปลงและแก้ไขได้ตลอดเวลา 
 

2.6 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 
 การศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยในโรงงาน
อุตสาหกรรม สรุปได้ดังนี้ 
 วิทวัส  ทองค า (2550: 84-89) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “การประยุกต์ใช้ระบบการจัดการอาชีว 
อนามัยและความปลอดภัย มอก.18001 ในคลังปิโตรเลียม” จากการวิจัยพบว่า หน่วยงานคลัง
ปิโตรเลียมสามารถการประยุกต์ใช้ระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัย มอก.18001 ได้
อย่างถูกต้องและสอดคล้องกับข้อก าหนดสามารถแก้ไของค์ประกอบที่เกี่ยวข้องในกระบวนการ
ผลิต ตามบัญชีรายงานของหน่วยงานอย่างครอบคลุม สามารถศึกษาปัจจัยของการเกิดความเสี่ยงใน
ประเด็นต่างๆ ของกระบวนการผลิตผ่านตัวแบบที่ใช้ในการวิเคราะห์และประเมิน สามารถศึกษา
กระบวนการและวิธีการควบคุมความเสี่ยงรวมทั้งมาตรการต่างๆ ในการลดระดับความเสี่ยงโดย
ผ่านตัวแบบที่ก าหนดได้อย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
 เสาวนีย์  ถาวรปรารถนา (2549: 106-109) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “การรับรู้ความเสี่ยง ทัศนคติ
ต่อระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัยบุคลิกภาพ ที่มีผลต่อพฤติกรรมเสี่ยงในการ
ท างาน: ศึกษาเฉพาะกรณีของพนักงานโรงงานอุตสาหกรรมรถยนต์แห่งหนึ่งในเขตจังหวัด
สมุทรปราการ” จากการวิจัยมีดังต่อไปนี้ 
 1) ลักษณะข้อมูลส่วนบุคคล พนักงานส่วนใหญ่มีอายุระหว่าง 33-46 ปี     คิดเป็น
ร้อยละ 53.3 มีระดับการศึกษามัธยมศึกษาตอนปลายหรือเทียบเท่าประกาศนียบัตรวิชาชีพ คิดเป็น
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ร้อยละ 44.1 และพนักงานส่วนใหญ่เคยมีประสบการณ์ฝึกอบรมความปลอดภัย คิดเป็น         ร้อยละ 
53.7 
 2) พนักงานส่วนใหญ่มีการรับรู้ความเสี่ยงด้านการรับรู้โอกาสเสี่ยงที่จะเกิดอุบัติเหตุ
ด้านการรับรู้ความรุนแรงจากการเกิดอุบัติเหตุ และด้านการรับรู้ประโยชน์หรือ อุปสรรคของการ
ปฏิบัติเพื่อป้องกันการเกิดอุบัติเหตุในระดับสูง คิดเป็นร้อยละ 84.4, 79.5 และ 95.3 ตามล าดับ 
 3) พนักงานมีทัศนคติต่อระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัยในระดับดี
คิดเป็นร้อยละ 84.5 
 4) พนักงานมีบุคลิกภาพด้านการแสดงออกต่อสังคม ด้านการเข้ากับผู้อ่ืนได้ ด้าน
ความพิถีพิถัน และด้านการยอมรับสิ่งใหม่ในระดับสูง คิดเป็นร้อยละ 95.2, 98.7, 98.3 และ 96.5 
ตามล าดับ และบุคลิกภาพด้านความหวั่นไหวทางอารมณ์ระดับต่ า คิดเป็นร้อยละ 70.7 
 5) พนักงานมีพฤติกรรมเสี่ยงในการท างานในระดับต่ า คิดเป็นร้อยละ 96.5 
 6) พนักงานที่มีลักษณะส่วนบุคคล ได้แก่ อายุ ระดับการศึกษาประสบการณ์
ฝึกอบรมความปลอดภัยแตกต่างกัน มีพฤติกรรมเสี่ยงในการท างานแตกต่างกันได้ผลดังนี้ 
  (1) พนักงานที่มีอายุแตกต่างกัน มีพฤติกรรมเสี่ยงในการท างานไม่แตกต่างกัน
อย่างไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ 
  (2) พนักงานที่มีระดับการศึกษาแตกต่างกัน มีพฤติกรรมเสี่ยงในการท างานไม่
แตกต่างกัน อย่างไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ 
  (3) พนักงานที่มีประสบการณ์ฝึกอบรมความปลอดภัยแตกต่างกัน มีพฤติกรรม
เสี่ยงในการท างานแตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 7) การรับรู้ความเสี่ยงของพนักงานด้านการรับรู้โอกาสเสี่ยงที่จะเกิดอุบัติเหตุ  ด้าน
การรับรู้ความรุนแรงจากการเกิดอุบัติเหตุ และด้านการรับรู้เกี่ยวกับประโยชน์หรืออุปสรรคของการ
ปฏิบัติเพื่อป้องกันการเกิดอุบัติเหตุมีความสัมพันธ์ทางลบกับพฤติกรรมเสี่ยงในการท างานของ
พนักงานอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 8) ทัศนคติต่อระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัยมีความสัมพันธ์ทาง
ลบกับพฤติกรรมเสี่ยงในการท างานของพนักงานอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 9) บุคลิกภาพด้านการแสดงออกต่อสังคม ด้านการเข้ากับผู้อ่ืนได้ด้านความพิถีพิถัน 
ด้านความหวั่นไหวทางอารมณ์ และด้านการยอมรับสิ่งใหม่มีความสัมพันธ์ทางลบกับพฤติกรรม
เสี่ยงในการท างานของพนักงานอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 10) การรับรู้ความเสี่ยงด้านการรับรู้ประโยชน์หรืออุปสรรคในการปฏิบัติเพื่อ
ป้องกันการเกิดอุบัติเหตุ ทัศนคติต่อระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัย และ
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บุคลิกภาพด้านความพิถีพิถันสามารถร่วมกันท านายพฤติกรรมเสี่ยงในการท างานของพนักงานได้
คิดเป็นร้อยละ 40.60 
 สุริยา  สนธิ (2550: 58-62) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “ภูมิปัญญาพื้นบ้านในการจัดการด้านอาชีวอ
นามัยและความปลอดภัยในการท างานทอผ้า กลุ่มสตรีทอผ้าบ้านดอนหลวง จังหวัดล าพูน” จากการ
วิจัยพบว่า ภูมิปัญญาพื้นบ้านในการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยในการประกอบ
อาชีพทอผ้า จังหวัดล าพูน ประกอบด้วยภูมิปัญญาพื้นบ้านกับการดูแลสุขภาพ อันตรายจาก
กระบวนการผลิตผ้าทอด้านวัสดุศาสตร์ และกระบวนการทอ และแนวทางป้องกันอันตรายจากการ
ทอผ้า ดังนี ้
 
 1.  ภูมิปัญญาพื้นบ้านกับการดูแลสุขภาพ 
 ภูมิปัญญาพื้นบ้าน เป็นความรู้ที่อยู่ทั่วไปในสังคม ชุมชน และตัวของผู้รู้ และได้รับการ
ถ่ายทอดมาจากพ่อแม่ ครอบครัวและบรรพบุรุษ มีการสืบทอดต่อๆ กันมาและใช้ในการด าเนินชีวิต
ได้อย่างเหมาะสม โดยขบวนการผลิตเน้นการใช้แรงงานและฝีมือของมนุษย์เป็นหลักวัตถุดิบที่ใช้
ในการผลิตก็หาได้จากภายในชุมชนเพื่อใช้แก้ปัญหา 
 ในชีวิตการท างานของคนเรามักจะท างานในสถานที่แตกต่างกัน แต่สิ่งส าคัญที่สุดในการ
ท างานคือ การมีสุขภาพอนามัยดี และปลอดภัยจากการท างาน ซึ่งผู้ประกอบอาชีพหรือทรัพยากร
มนุษย์นับเป็นบุคคลส าคัญในฐานะทางเศรษฐกิจและสังคมของ ในการดูแลด้านสุขภาพเป็นเร่ืองที่
เกี่ยวกับสิ่งแวดล้อมต่างๆ ที่เป็นภัยต่อสุขภาพและโรคที่เกิดขึ้นจากการท างาน ในการประกอบ
อาชีพทอผ้าก็เช่นเดียวกัน กลุ่มสตรีทอผ้าต้องเผชิญกับฝุ่นละอองของเส้นฝ้ายขณะที่ทอ สารเคมีที่
ใช้ในการย้อมผ้า รวมถึงการที่ต้องนั่งทอผ้านานๆ สิ่งเหล่านี้มีส่งผลต่อสุขภาพของผู้ทอทั้งสิ้น
ความรู้ในการดูแลสุขภาพ และการป้องกันอันตรายต่างๆ ในการทอผ้าของกลุ่มสตรีทอผ้าดอน
หลวง จังหวัดล าพูนนี้ ได้รับการถ่ายทอด และเรียนรู้มาจากสมาชิกในครอบครัว และเพื่อนบ้าน ด้วย
การได้รับประสบการณ์มาด้วยตนเอง หรือจากการสังเกตเห็นว่าปฏิบัติแล้วได้ผลจึงน าไปปฏิบัติ
ตาม 
 
 2.  อันตรายจากกระบวนการผลิตผ้าทอด้านวัสดุศาสตร์ และกระบวนการทอ 
 อันตรายหรือการบาดเจ็บจากการท างานเกิดขึ้นได้ตลอดเวลา สาเหตุต่างๆ รวมทั้งอันตราย
แฝงตา่งๆ ซึ่งมักจะมองข้าม จากกระบวนการผลิตมีดังนี้ 
 1) ด้านวัสดุศาสตร์ มีอยู่หลายขั้นตอนดังน้ี 
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 (1) การซ่อมแซมวัสดุอุปกรณ์ 
       ในอดีตวิธีการดูแลตนเอง และสมาชิกในครอบครัวของกลุ่มสตรีทอผ้าส่วนใหญ่
ก็จะปล่อยให้หายเองตามธรรมชาติ กรณีที่มีบาดแผล ก็จะน าหญ้าชนิดหนึ่งที่ชาวบ้านเรียกว่า หญ้า
ดอกขาว (ต้นสาบเสือ) น ามาขยี้หรือโขรกให้ละเอียด แล้วพอกที่บาดแผล สามารถห้ามเลือด 
หรือไม่ก็ใช้ว่านหางจระเข้ทาที่แผลก็ช่วยได้ บริเวณบ้านหรือสวนครัวก็จะมีการปลูกพืชสมุนไพร
ไว้ประจ าบ้าน เพื่อไว้ใช้เมื่อเกิดอาการเจ็บป่วยขึ้น หรือใช้ส าหรับเป็นเคร่ืองปรุงในการประกอบ
อาหารเช่น ขิง ข่า ตะไคร้ ว่านหางจระเข้ มะนาว เป็นต้น จะเห็นได้ว่า กลุ่มสตรีทอผ้า และผู้อาวุโส
ในหมู่บ้านดอนหลวง มีความรู้ในการดูแลสุขภาพของตนเอง เกี่ยวกับการเจ็บป่วย และรู้จัก
วิธีการใช้สมุนไพรเพื่อบ ารุงร่างกายให้แข็งแรง ความรู้เหล่านี้คือภูมิปัญญาของมนุษย์ที่รู้จักการ
เรียนรู ้การลองผิดลองถูก เพื่อการมีสุขภาพที่ดี นอกจากนี้ความรู้เหล่านี้กลุ่มสตรีทอผ้า ได้เรียนรู้ซึ่ง
กันและกันส่วนใหญ่มักเป็นญาติพี่น้อง รวมถึงการประกอบอาชีพก็ต้องพบปะ และพึ่งพาอาศัยซึ่ง
กันและกัน 
 (2) การย้อมเส้นฝ้าย 
       ในอดีตจะใช้สีย้อมธรรมชาติ ใช้วัสดุจากธรรมชาติ เช่น ขมิ้น คราม เปลือกและ
เนื้อไม้ประดู่ ใบไม้ เป็น มีความเชื่อว่าวัสดุที่น ามาใช้ก็ไม่เป็นอันตราย ประกอบกับวัสดุที่น ามาใช้
ยังสามารถน ามาปรุงอาหาร และใช้เป็นยาสมุนไพรรักษาโรคได้ด้วย แต่ปัจจุบันไม่นิยมย้อมสี
ธรรมชาติ เนื่องจากว่าวัสดุที่น ามาใช้ค่อนข้างหายากและวิธีการย้อมค่อนข้างยุ่งยากซับซ้อน นิยม
ย้อมสีเคมีแทน เพราะมีข้อดีขึ้น สามารถตากในที่กลางแจ้งได้ สีไม่ตก ไม่ซีด และราคาของสีเคมีก็
ไม่แพงมากนัก ที่ส าคัญคือสามารถย้อมได้ง่ายไม่ยุ่งยากปัจจุบันมีการย้อมสีเคมีมากขึ้น เมื่อเร่ิมใช้สี
เคมีย้อมเส้นฝ้ายช่วงแรกๆ ก็เคยเกิดอาการอาการแสบตา เวียนศีรษะจากกลิ่นสีย้อม และมีอาการผื่น
คันตามผิวหนังเนื่องมาจากไม่ใช้ถุงมือ ผ้าปิดจมูก ขณะที่มีการย้อม เพราะว่าไม่มีความรู้ หรือโทษ
ของสารเคมีที่ดีพอ เมื่อมีอาการแสบตา จะใช้วิธีการล้างตาด้วยน้ าสะอาดเมื่อมีอาการเวียนศีรษะก็จะ
ทานยาพวกยาขับลม แก้อาการวิงเวียนศีรษะ ยาหม่อง ยาดม และพักผ่อน ขณะที่มีการย้อมจะใช้ผ้า
ปิดจมูก สวมถุงมือขณะย้อม หากเกิดอาการผื่นคันจากการย้อมมักจะใช้เหง้าขมิ้นทาผิวที่เกิดผื่นคัน 
ทาทิ้งไว้สักครู่อาการผื่นคันก็ยุบลง และไม่เกิดอาการคันอีกประกอบกับที่มีหน่วยงานสถานีอนามัย
บ้านดอนหลวง นักพัฒนาชุมชน เทศบาลต าบลแม่แรง และหน่วยอ่ืนๆ ได้เข้าไปให้การฝึกอบรม
และให้ความรู้ด้านอันตรายจากสีเคมี ชี้ให้ถึงอันตรายจากสารเคมี เมื่อเข้าสู่ร่างกายแล้วมีผลต่อ
สุขภาพท าให้กลุ่มสตรีทอผ้า ได้ตระหนักและเห็นความส าคัญมากขึ้น ปัจจุบันกลุ่มสตรีทอผ้าจะใช้
ถุงมือทุกครั้งเวลาย้อมสีเคมี และใช้ผ้าปิดจมูกขณะที่ท างานกันมากขึ้น แต่ปัจจุบันกลุ่มสตรีไม่นิยม
ย้อมฝ้ายกัน จะซื้อฝ้ายที่ย้อมส าเร็จ จึงไม่เกิดปัญหาต่างๆ เหล่านั้นขึ้น 
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 2) ด้านกระบวนการทอผ้า 
 การนั่งทอผ้านานๆ มักจะมีผลต่อสุขภาพ คือ การปวดเมื่อยตามตัว ปวดหลัง เอวปวดขา 
ปวดแขน ปวดคอ ปวดขาไหล่ ปวดนิ้วมือ ปวดข้อ ต้นคอ ไหล่ และปวดเท้าที่เหยียบกี่ทอผ้าอัน
เนื่องมาจากการที่นั่งทอผ้าอย่างต่อเนื่องเป็นเวลานาน ประมาณวันละ 5-10 ชั่วโมงต่อวันท าให้เกิด
การเมื่อยล้า นอกจากนี้ยังเกิดอาการเจ็บป่วยที่เกิดจากลักษณะการท างานที่ไม่ถูกท่า เช่น ปวดเมื่อย
ตามตัว ปวดหลังปวดขา และปวดเท้าที่เหยียบกี่ทอผ้า อันเนื่องมาจากที่ต้องนั่งทอผ้าอย่างต่อเนื่อง
เป็นเวลานานประมาณ 10 ชั่วโมงวิธีการรักษาอาการปวดเมื่อยของกลุ่มสตรีทอผ้าบ้านดอนหลวงนี้
คือ รักษาบ้างปล่อยให้หายเองบ้าง หากรู้สึกปวดมากก็จะทานยาแก้ปวด บางคร้ังก็ให้ลูกหลาน
เหยียบแล้วนอนพักผ่อน ทานอาหารพวกผักใบเขียวต่างๆ หากไปท าไร่ ท านา ก็ใช้วิธีการเดิน เพราะ
การเดินเป็นการออกก าลังกาย และมีความเชื่อว่าการเดินไปท างาน และรับประทานอาหารที่สะอาด
ปลอดสารพิษนั้นท าให้ผู้อาวุโสที่อายุมากๆ มีสุขภาพที่แข็งแรง ในอดีตเวลามีอาการปวดเมื่อยตาม
เน้ือตัวมาก คนเฒ่า คนแก่เขาก็ใช้พวกรากไม้ ใบไม้ มาต้มให้ดื่ม 
 3) แนวทางการป้องกันอุบัติเหตุ/สุขภาพ จากการท างานทอผ้า 
 อุบัติเหตุหรือการเจ็บป่วยที่เกิดขึ้นมาจากตัวบุคคล เมื่อมีการเจ็บป่วยหรือไม่สบายไม่
ควรที่จะฝืนท างาน ควรเก็บวัสดุอุปกรณ์ให้เป็นระเบียบ ตรวจสอบอุปกรณ์ทุกคร้ังก่อนใช้งานถ้า
หากพบว่าอุปกรณ์ช ารุดต้องท าการซ่อมแซม และทดลองใช้งานก่อน ใช้ผ้าปิดจมูกทุกคร้ังขณะทอ
ผ้าและย้อมสีเคมี นอกจากนี้ควรมีการส่งเสริมความปลอดภัย เช่น สถานที่ประกอบอาชีพและ
อุปกรณ์ต่างๆ นั้น จะต้องจัดการดูแลรักษาสม่ าเสมอ ตลอดจนควบคุมให้เป็นสถานที่ที่ไม่มีอันตราย
หรือเอ้ือต่อความปลอดภัย ต้องปลูกฝังความเชื่อ ค่านิยม และทัศนคติเกี่ยวกับความปลอดภัยให้
ถูกต้อง นอกจากนี้ควรได้รับการสนับสนุนให้เกิดการเปลี่ยนแปลงทางความคิดทั้งวิธีการคิดการ
ปฏิบัติในเร่ืองความปลอดภัยให้ถูกต้องดีขึ้นและสูงกว่าเดิม รวมทั้งการรับรู้ และความรู้เกี่ยวกับ
ความปลอดภัยประกอบกันไป 
 คมสันต์  ธงชัย (2551: 85-87) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “การจัดการด้านอาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัยกับพฤติกรรมเสี่ยงต่อการบาดเจ็บเนื่องจากการท างานของคนงานก่อสร้าง ในเขตเทศบาล
เมือง จังหวัดอุบลราชธานี” จากผลการวิจัยพบว่า คนงานส่วนใหญ่เป็นเพศชายอายุเฉลี่ย 33 ปี         
มีการศึกษาระดับประถมศึกษาร้อยละ 53.4 ส่วนใหญ่ร้อยละ 49.7 เป็นคนงานทั่วไป และมีอายุใน
การท างานก่อสร้างเฉลี่ย 8 ปี กลุ่มตัวอย่างร้อยละ 28.1 เคยได้รับอุบัติเหตุ 1 คร้ังในรอบ 6 เดือน โดย
ส่วนใหญ่ร้อยละ 44.9 เกิดจากการหกล้มหรือตกจากที่สูง ท าให้อาการบาดเจ็บที่พบคือ ร้อยละ 41.6 
มีแผลฟกช้ าและห้อเลือด เคยได้รับข่าวสารความปลอดภัยในการท างาน ร้อยละ 78.8 และเคยได้รับ
การฝึกอบรมความปลอดภัยร้อยละ 33.4 คนงานมีความรู้และทัศนะคติในระดับดีแต่การรับรู้
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เกี่ยวกับความปลอดภัยอยู่ในระดับน้อย มีพฤติกรรมเสี่ยงต่อการบาดเจ็บจากการท างานอยู่ในระดับ
ความเสี่ยงน้อย และการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยของสถานประกอบการอยู่ใน
ระดับปานกลาง ปัญหาที่พบการส่วนใหญ่ คือ สถานประกอบไม่มีการจัดอุปกรณ์ความปลอดภัย
ส่วนบุคคล และไม่มีการฝึกอบรมความปลอดภัย ประสบการณ์ฝึกอบรม และขนาดของแหล่ง
ก่อสร้างมีความแตกต่างกับพฤติกรรมเสี่ยงต่อการบาดเจ็บจากการท างานอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ  
(p < 0.05) และการวิเคราะห์หาความสัมพันธ์พบว่า อายุ (r = 0.176) รายได้ (r = 0.379) อายุในการ
ท างานก่อสร้าง (r = 0.419) การจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย (r = 0.225) ความรู้       
(r = 0.447) ทัศนคติ (r = 0.546) และการรับรู้ (r = 0.419) มีความสัมพันธ์มีพฤติกรรมเสี่ยงต่อการ
บาดเจ็บอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ (p < 0.05) และปัจจัยที่สามารถท านายผลต่อพฤติกรรมเสี่ยงต่อ
การบาดเจ็บจากการท างาน ได้แก่ ทัศนคติ ความรู้ ขนาดของแหล่งก่อสร้าง การจัดการด้านอาชีวอ
นามัยและความปลอดภัย โดยสามารถร่วมกันท านายได้ร้อยละ 48.4 
 ดังนั้นสถานประกอบการก่อสร้างควรน านโยบายเกี่ยวกับความปลอดภัยในการท างานมา
ปรับใช้อย่างจริงจัง เช่น การจัดให้มีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัย การฝึกอบรมความปลอดภัย และจัดให้
มีอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลในการท างานที่เหมาะสมกับประเภทงานให้กับคนงาน
ก่อสร้างทุกคน 
 สิทธิเดช  จันทร์สุขศรี (2547: 89-93) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “พฤติกรรมด้านอาชีวอนามัย 
ความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อมของพนักงานในโรงงานเขตนิคมอุตสาหกรรมบางปู ศึกษาเฉพาะ
กรณีที่เข้าร่วมโครงการสถานที่ท างานน่าอยู่ น่าท างาน” จากผลการวิจัยพบว่า 
 1)   พนักงานที่เป็นกลุ่มตัวอย่างมีพฤติกรรมด้านอาชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดล้อม         
ขึ้นอยู่กับ สถานภาพสมรส จ านวนชั่วโมงการท างาน การรับรู้ข่าวสารเกี่ยวกับสถานที่ท างานน่าอยู่        
น่าท างาน การได้รับค าชมเชยจากเพื่อนและผู้บังคับบัญชา การยอมรับกฎระเบียบข้อบังคับในด้าน
ความปลอดภัยของโรงงาน และความตระหนักเกี่ยวกับปัญหาสิ่งแวดล้อมบริเวณภายในและบริเวณ
โดยรอบโรงงาน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 แต่ไม่ขึ้นกับอายุ เพศ วุฒิการศึกษา ระดับ
การปฏิบัติงาน ต าแหน่ง ระยะเวลาการท างาน ระดับความร่วมมือของพนักงานในการดูแลป้องกัน
ตนเองและการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล ตลอดจนความพึ่งพอใจต่อการดูแลหรือ
สนับสนุนของโรงงานในด้านอาชีวอนามัย ความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อมอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ
ที่ระดับ 0.05 
 2)  พนักงานที่เป็นกลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่ จ านวน 249 คน คิดเป็นร้อยละ 75.5 มีระดับ
ความรู้ความเข้าใจด้านอาชีวอนามัย ความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม อยู่ในระดับปานกลาง และ
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จ านวน 170 คน คิดเป็นร้อยละ 51.5 มีพฤติกรรมการปฏิบัติที่ถูกต้องในด้านดังกล่าว อยู่ในระดับ
มาก 
 3)  ระดับความรู้ ความเข้าใจด้านอาชีวอนามัย ความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อมของพนักงาน
ที่เป็นกลุ่มตัวอย่างมีความสัมพันธ์กับพฤติกรรมในด้านดังกล่าวอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  
0.05 
 จันทร์จิรา  วงษ์สวัสดิ์ (2546: 101-104) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “ปัจจัยที่มีผลต่อการยอมรับ
มาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยของพนักงานในอุตสาหกรรมเซมิ
คอนดัคเตอร์” จากผลการวิจัยพบว่า 
 1) ข้อมูลปัจจุบันส่วนบุคคลของพนักงานในอุตสาหกรรมเซมิคอนดัคเตอร์แห่งนี้ จ านวน
315 คน เป็นชาย 110 คน หญิง 205 คน พบว่าพนักงานส่วนใหญ่มีอายุ 25 ปี ขึ้นไป มีระยะเวลาการ
ท างาน 5 ปี ขึ้นไป สถานภาพโสดการศึกษาระดับมัธยมศึกษามีรายได้น้อยกว่า 10,000 บาทต่อเดือน 
 2) พนักงานส่วนใหญ่มีความรู้เกี่ยวกับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและ
ความปลอดภัย อยู่ในระดับสูง มีทัศนคติอยู่ในระดับปานกลาง มีพฤติกรรมการเปิดรับข่าวสาร
เกี่ยวกับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย อยู่ในระดับปานกลาง มีการ
ยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย อยู่ในระดับสูง และการ
ยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย  ด้านคุณลักษณะของ
นวัตกรรมทั้ง 5ด้าน ด้านประโยชน์ที่เพิ่มขึ้น ด้านความเข้ากันได้ ด้านความสลับซับซ้อน ด้าน
ความสามารถที่ทดลองใช้ได้ อยู่ในระดับสูง ส่วนด้านความสามารถสังเกตได้อยู่ในระดับปานกลาง 
 3) พนักงานที่มีอายุต่างกัน มีการยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและ
ความปลอดภัย ไม่แตกต่างกัน และเมื่อน ามาเปรียบเทียบกับการยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการ
ด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย ด้านคุณลักษณะของนวัตกรรม 5 ด้าน ด้านประโยชน์ที่เพิ่มขึ้น
ด้านความเข้ากันได้ ด้านความสลับซับซ้อน ด้านความสามารถน า ไปทดลองใช้ได้ และด้านความ
สังเกตได้ พบว่าพนักงานที่มีอายุต่างกัน มีการยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีว อนามัย
และความปลอดภัย ไม่แตกต่างกันเช่นกัน 
 4) พนักงานที่มีระดับการศึกษาต่างกันมีการยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอ
นามัยและความปลอดภัย แตกต่างกัน และเมื่อน า มาเปรียบเทียบกับการยอมรับมาตรฐานระบบการ
จัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย ด้านคุณลักษณะของนวัตกรรม 5 ด้าน         อันได้แก่ 
ด้านประโยชน์ที่เพิ่มขึ้น ด้านความเข้ากันได้ ด้านความสลับซับซ้อน ด้านความสามารถน า ไป
ทดลองใช้ได้ และด้านความสามารถสังเกตได้ พบว่าพนักงานที่มีระดับการศึกษาต่างกัน มีการ
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ยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย  แตกต่างกันในด้าน
ประโยชน์ที่เพิ่มขึ้น ด้านความเข้ากันได ้ด้านความสลับซับซ้อน ด้านความสามารถสังเกตได้ 
 5) พนักงานที่มีระยะเวลาการท า งานต่างกันมียอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอา ชี
วอนามัยและความปลอดภัย ไม่แตกต่างกันและเมื่อน า มาเปรียบเทียบกับการยอมรับมาตรฐาน
ระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย ด้านคุณลักษณะของนวัตกรรม 5 ด้าน อัน
ได้แก่ด้านประโยชน์ที่เพิ่มขึ้น ด้านความเข้ากันได้ ด้านความสลับซับซ้อน ด้านความสามารถน า ไป
ทดลองใช้ได้ และด้านความสามารถสังเกตได้พบว่าพนักงานที่มีระยะเวลาการท า งานต่างกันมีการ
ยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยไม่แตกต่างกันเช่นกัน 
 6) พนักงานที่มีรายได้ต่างกัน มีการยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีว อนามัย
และความปลอดภัย ไม่แตกต่างกัน และเมื่อน ามาเปรียบเทียบกับการยอมรับมาตรฐานระบบการ
จัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย ด้านคุณลักษณะของนวัตกรรม 5 ด้าน อันได้แก่ ด้าน
ประโยชน์ที่เพิ่มขึ้น ด้านความเข้ากันได้ ด้านความสลับซับซ้อน ด้านความสามารถน า ไปทดลอง
ใช้ได้ และด้านความสามารถสังเกตได้ พบว่า พนักงานที่มีรายได้ต่างกันมีการยอมรับมาตรฐาน
ระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย ไม่ต่างกันเช่นกัน 
 7) ความรู้เกี่ยวกับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย  มี
ความสัมพันธ์ในทางบวกกับการยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 โดยมีค่าสหสัมพันธ์เท่ากับ .121 และเมื่อวิเคราะห์ค่า
สหสัมพันธ์ระหว่างความรู้เกี่ยวกับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย  
กับการยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย ด้านคุณลักษณะของ
นวัตกรรมทั้ง 5 ด้าน พบว่าความรู้เกี่ยวกับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัย มีความสัมพันธ์ในทางบวกกับการยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัย
และความปลอดภัย ด้านประโยชน์ที่เพิ่มขึ้น และด้านความสลับซับซ้อนอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ .05 ส่วนด้านความเข้ากันได้ ด้านความสามารถน า ไปทดลองใช้ได้ และด้านความสามารถ
สังเกตได้ ไม่พบว่ามีความสัมพันธ์กับความรู้เกี่ยวกับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัย
และความปลอดภัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ 
 8) ทัศนคติที่มีต่อมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย  มี
ความสัมพันธ์ในทางบวก กับการยอมรับมาตรฐานระบบ การจัดการด้านอาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .01 และมีค่าสหสัมพันธ์ .774 และเมื่อวิเคราะห์ค่า
สหสัมพันธ์ระหว่างทัศนคติที่มีต่อมาตรฐานระบบ การจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
กับการยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย ด้านคุณลักษณะของ
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นวัตกรรมทั้ง 5 ด้าน พบว่าทัศนคติที่มีต่อมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัย มีความสัมพันธ์กับการยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัย ด้านคุณลักษณะของนวัตกรรมทั้ง 5 ด้าน อันได้แก่ ด้านประโยชน์ที่เพิ่มขึ้น ด้านความเข้า
กันได้ ด้านความสลับซับซ้อน ด้านความสามารถน า ไปทดลองใช้ ด้านความสามารถสังเกตได้ 
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .01 
 9) พฤติกรรมการเปิดรับข่าวสารที่เกี่ยวกับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีว อนามัย
และความปลอดภัย มีความสัมพันธ์ในทางบวกกับการยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชี
วอนามัยและความปลอดภัย อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .01 โดยมีค่าสหสัมพันธ์เท่ากับ .292 
และเมื่อวิเคราะห์ค่าสหสัมพันธ์ระหว่างพฤติกรรมการเปิดรับข่าวสารที่เกี่ยวกับมาตรฐานระบบ 
การจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย กับการยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชี
วอนามัยและความปลอดภัย ด้านคุณลักษณะของนวัตกรรมทั้ง 5 ด้าน พบว่าพฤติกรรมการเปิดรับ
ข่าวสารกับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย มีความสัมพันธ์กับการ
ยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย  ด้านคุณลักษณะของ
นวัตกรรมทั้ง 5 ด้านอันได้แก่ ด้านประโยชน์ที่เพิ่มขึ้น ด้านความเข้ากันได้ ด้านความสลับซับซ้อน 
ด้านความสามารถน าไปทดลองใช้ได้ด้านความสามารถสังเกตได้อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 
.01 
 10) ความสัมพันธ์ระหว่าง ความรู้ ทัศนคติ และพฤติกรรมการเปิดรับข่าวสาร กับการ
ยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย  พบว่า ทัศนคติที่มีต่อ
มาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย และพฤติกรรมการเปิดรับข่าวสาร
เกี่ยวกับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย สามารถร่วมกันพยากรณ์
การยอมรับมาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย ได้ร้อยละ 63.6 
 อมรรัตน์  อุทัยสาง (2547: 88-91) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “การจัดท าระบบการจัดการอาชีวอนา
มัยและความปลอดภัยมาตรฐาน มอก.18001และ OHSAS 18001 ในประเทศไทย” จากผลการวิจัย
พบว่า การจัดท าระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัย จะท าให้องค์กรมีการปรับเปลี่ยน
สภาวะการท างาน ซึ่งถือเป็นประโยชน์กับองค์กร โดยประโยชน์ที่มีนั้นเรียงตามล าดับได้ดังนี้  คือ
องค์กรจ านวน 65.31 เปอร์เซนต์ ได้มีการจัดหาอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 57.14 
เปอร์เซนต์ มีการใช้ป้ายสัญลักษณ์ อย่างถูกต้องเหมะสม และในจ านวนที่เท่ากัน ก็มีการปรับปรุง
สภาพการท างานดีขึ้น นอกจากนี้ 48.98 เปอร์เซนต์ มีภาพลักษณ์ขององค์กรดีขึ้นในขณะที่  53 
เปอร์เซนต์ พบว่าพนักงานมีจิตส านึกเร่ืองความปลอดภัยดีขึ้น ตามล าดับ ทั้งนี้เป็นไปตาม
ข้อก าหนดตามมาตรฐานทั้งสิ้น เช่นการจัดหาอุปกรณ์ป้องกันอันตรายที่เหมาะสมกับลักษณะ
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อันตรายและความเสี่ยงนั้น การก าหนดป้ายเตือนอันตรายในต าแหน่งต่างๆ และมีความชัดเจน 
สื่อสารได้เข้าใจ ซึ่งอาจเป็นเร่ืองที่สามารถแก้ไขได้ง่าย ประยุกต์ใช้วิธีง่ายๆ และไม่สิ้นเปลือง
งบประมาณได้ สิ่งที่ส าคัญคือ จะต้องมีการปรับปรุงสภาพการท างานให้อยู่ในระดับมาตรฐาน   
(อาจเปรียบเทียบจากกฎหมาย) ซึ่งประโยชน์ที่เกิดขึ้นทั้ง 3 ลักษณะนี้อาจจะไม่มีความแตกต่างกัน
ในระดับความส าคัญ (จากการวิเคราะห์ค่าทางสถิติ) ส่วนการปรับเปลี่ยนในเร่ืองระบบการท างาน 
พบว่า องค์กรจะมีระบบเอกสารเป็นแบบแผนมากขึ้น คณะกรรมการอาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัย มีการประชุม และมีด าเนินกิจกรรมได้อย่างมีประสิทธิภาพ และอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นหลังจาก
ด าเนินระบบแล้วจะมีความรุนแรงน้อยกว่าก่อนด าเนินระบบ ตามล าดับกล่าวคือ การจัดท าระบบ
จะต้องก าหนดเอกสารขึ้นมาประกอบการท างาน ท าให้จะต้องมีระบบเอกสารที่ชัดเจน รวมทั้งการ
ควบคุมการปฏิบัติงาน ก็มักจะใช้เอกสาร ท าให้สะดวก และเข้าใจง่าย และในแนวทางเดียวกัน เมื่อ
ได้มีการปรับปรุงสถานที่ปฏิบัติงาน มีการติดป้ายเตือน รวมทั้งการปฏิบัติได้ตามข้อก าหนด ก็จะท า
ให้อุบัติเหตุที่เกิดขึ้นหลังจากที่ได้ท าระบบเป็นประเภทที่รุนแรงน้อยกว่าก่อนท าระบบและจากการ
เปรียบเทียบผลที่เกิดจากการปฏิบัติ พบว่าจ านวนอุบัติเหตุ จ านวนเหตุการณ์เกือบเกิดอุบัติเหตุ และ
จ านวนวันที่หยุดงานเนื่องจากอุบัติเหตุ เป็นจ านวนที่ลดลงเมื่อได้จัดท าระบบแล้ว มีองค์กรจ านวน 
44.90 เปอร์เซนต์ของทั้งหมด ที่มีจ านวนอุบัติเหตุที่ท าให้เกิดการหยุดงาน และอุบัติเหตุที่ไม่มีการ
หยุดงาน ลดลง และองค์กรจ านวน 40.82 เปอร์เซนต์ของทั้งหมด มีจ านวนอุบัติเหตุที่ท าให้เกิด
ทรัพย์สินเสียหายลดลง โดยองค์กรจ านวน 18.37 เปอร์เซนต์ของทั้งหมด มีจ านวนอุบัติเหตุนอกงาน 
และเหตุการณ์เกือบเกิดอุบัติเหตุ ลดลง ในขณะที่ องค์กรจ านวน 32.65 เปอร์เซนต์ของทั้งหมด       
มีจ านวนวันที่หยุดงานเนื่องจากเกิดอุบัติเหตุลดลง เมื่อได้ศึกษาเฉพาะกลุ่มที่มีสถิติลดลง พบว่ามี
องค์กรจ านวน 90.90 เปอร์เซนต์ มีอุบัติเหตุที่มีการหยุดงานลดลง 1-5 คร้ัง และจ านวน 9.10 
เปอร์เซนต์ ลดลง มากกว่า 5 คร้ัง ในขณะที่องค์กรจ านวน 72.73 เปอร์เซนต์ มีอุบัติเหตุที่ไม่มีการ
หยุดงานลดลง 1-5 คร้ัง จ านวน 27.27 เปอร์เซนต์ ลดลงมากกว่า 5 คร้ัง และองค์กรจ านวน 90.00
เปอร์เซนต ์มีอุบัติเหตุที่ท าให้ทรัพย์สินเสียหายลดลง 1-5 คร้ัง จ านวน 10.00 % ลดลงมากกว่า 5 คร้ัง 
และองค์กรจ านวน 77.78 เปอร์เซนต์ มีอุบัติเหตุนอกงานลดลง 1-5 คร้ัง และจ านวน 22.22 
เปอร์เซนต ์ลดลงมากกว่า 5 คร้ัง และองค์กรจ านวน 55.56 เปอร์เซนต์ มีเหตุเกือบเกิดอุบัติเหตุลดลง 
1-5 คร้ัง และจ านวน 44.44 เปอร์เซนต์ลดลงมากกว่า 5 คร้ัง 
 ลดาวัลย์  ยอแสง (2549: 59-60) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “ผลจากการได้รับการรับรองมาตรฐาน
ระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัย มอก.18001 ของธุรกิจอุตสาหกรรม” ผลการวิจัย
พบว่า  ธุรกิจอุตสาหกรรมที่ได้ รับการรับรองมาตรฐาน มอก .18001 ส่วนใหญ่เป็นธุรกิจ
อุตสาหกรรมขนาดใหญ่ มีระยะเวลาด าเนินธุรกิจอยู่ที่ 30 ปีขึ้นไป ส่วนใหญ่ได้รับการรับรอง
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มาแล้วเป็นระยะเวลา 3 ปีขึ้นไป และเป้าหมายขององค์กรที่ส าคัญที่เข้าร่วมระบบมอก.18001 คือ 
ต้องการลดและควบคุมความเสี่ยงอันตรายของลูกจ้างและผู้ที่เกี่ยวข้อง การเปรียบเทียบความ
แตกต่างของผลดีจากการได้รับการรับรอง มอก.18001 พบว่า ธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ได้รับ
ผลดีในด้านบริหารจัดการมากกว่าธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดเล็ก เมื่อพิจารณาเป็นรายข้อ พบว่า ธุรกิจ
อุตสาหกรรมขนาดกลางได้รับผลดีในเร่ืองบุคลากรมีความพึงพอใจในการปฏิบัติงานและมี
จิตส านึกในเร่ืองความปลอดภัยมากกว่าธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดเล็ก ธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดใหญ่
และขนาดกลางได้รับผลดีในเร่ืองภาพลักษณ์โดยทั่วไปดีขึ้นและลดอัตราการเสียหายของเคร่ืองจักร
และอุปกรณ์ได้ดีกว่าธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดเล็ก และธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดใหญ่มีการบริหาร
จัดการมีการบริหารงานได้ง่ายขึ้น การท างานเป็นระบบและง่ายต่อการตรวจสอบ ภาพพจน์ของ
องค์กรเป็นที่ยอมรับของสังคมและความสัมพันธ์กับชุมชนรอบข้างดีขึ้นมากกว่าธุรกิจอุตสาหกรรม
ขนาดเล็ก ส าหรับการเปรียบเทียบความแตกต่างของผลกระทบจากการไ ด้รับการรับรอง           
มอก.18001 พบว่า ธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดกลางได้รับผลกระทบในเร่ืองค่าใช้จ่ายในการปรับปรุง
สภาพแวดล้อมในการท างานเพื่อให้สอดคล้องกับนโยบายด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยและ
สภาพแวดล้อมในการท างานมากกว่าธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดเล็ก และในธุรกิจอุตสาหกรรมขนาด
เล็กได้รับผลกระทบในเร่ืองค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บเอกสารและค่าใช้จ่ายในการบริการด้านการ
ดับเพลิงหรือการระงับเหตุฉุกเฉินมากกว่าธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ 
 พรรธิภา  มีโภคา (2552: 108-116) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “อาชีวอนามัยและความปลอดภัยใน
การท างานในระบบการเกษตรไทย: เกษตรแผนใหม่กับเกษตรทางเลือก” ผลการวิจัยพบว่า 
เกษตรกรในระบบเกษตรทางเลือกมีชั่วโมงการท างานมากกว่าการเกษตรแผนใหม่ มีความเสี่ยงด้าน
ชีวภาพและการยศาสตร์ มากกว่าเกษตรแผนใหม่ ส่วนเกษตรกรในระบบเกษตรแผนใหม่ มีความ
เสี่ยงทางเคมี กายภาพ จิตวิทยา-สังคม ได้รับผลกระทบทางจิตใจ และมีความถี่ในการเกิดอุบัติเหตุ
มากกว่าเกษตรกรในระบบเกษตรทางเลือก แต่เกษตรกรทั้ง 2 ระบบ มีจ านวนวันท างาน 6 วันต่อ
สัปดาห์เท่ากัน และมีระดับผลกระทบต่อร่างการไม่แตกต่างกัน 
 เกษตรกรทั้ง 2 ระบบ ส่วนใหญ่แก้ปัญหาที่เกิดจากการท างานโดย จ้างแรงงานมาช่วยเมื่อ
ท างานต่อเน่ืองนานๆ ดื่มน้ ามากๆ เมื่อต้องท างานท่ามกลางอากาศร้อน นั่งพักเป็นช่วงๆ เมื่อยืนเป็น
เวลานาน และเมื่อพบเห็นสัตว์มีพิษต้องรีบก าจัดทันที เกษตรกรในระบบเกษตรแผนใหม่ อ่านฉลาก
ทุกคร้ังเมื่อต้องการใช้สารเคมี ส่วนเกษตรกรในระบบเกษตรทางเลือกพยายามลดหรือหลีกเลี่ยงการ
ใช้สารเคมี เมื่อต้องสัมผัสกับสัตว์ที่เป็นพาหะน าโรคเกษตรกรในระบบเกษตรแผนใหม่ใช้วิธี
หลีกเลี่ยงไม่เข้าใกล้สัตว์ชนิดน้ัน ส่วนเกษตรกรในระบบเกษตรทางเลือกรีบล้างมือท าความสะอาด
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ร่างกายภายหลังการสัมผัส และเมื่อเกิดอุบัติเหตุในการท างานเกษตรกรในระบบเกษตรแผนใหม่
ปฐมพยาบาลแล้วรีบไปพบแพทย์ ส่วนเกษตรกรในระบบเกษตรทางเลือกรีบไปพบแพทย์ทันที 
 จากการทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง พบว่า ความปลอดภัยในการท างาน การป้องกันตนเอง
จากมลพิษ การป้องกันและส่งเสริมสุขภาพจากอันตราย รวมทั้งสภาพแวดล้อมในการท างานเป็นสิ่ง
ที่มีความส าคัญยิ่ง แต่อย่างไรก็ดี ผู้วิจัยพบว่า ยังไม่มีการศึกษาการจัดการความปลอดภัย อาชีว  
อนามัย และสิ่งแวดล้อมในการท างาน (SHE) ของลูกจ้างในโรงงานผลิตน้ ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่
ใช้แล้ว มาก่อน ซึ่งผู้วิจัยเห็นว่าเร่ืองดังกล่าว มีความส าคัญและจ าเป็นอย่างยิ่งที่สมควรศึกษา ทั้งนี้
เพื่อน าไปด าเนินการจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อมในการท างาน (SHE) เพื่อ
ประโยชน์แก่ลูกจ้าง สถานประกอบการและโรงงานอุตสาหกรรม ให้มีประสิทธิภาพและเกิด
ประโยชน์สูงสุดต่อไป 
  
 
 
 
 
 



 
บทที ่3 

 

วิธีการด าเนินการวิจัย 
 

3.1 กรอบแนวความคิด 
 
 การศึกษาวิจัยเร่ือง “การจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อมในการท างาน 
(SHE) ในโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว” เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ ซึ่งมีกรอบ
แนวคิดดังนี  
 

3.2 กรอบแนวคิด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.1 กรอบแนวความคิดในการศึกษา 

ลักษณะการท างานของคนงาน 
-วิธีการปฏิบัติงานภายในโรงงาน 
-การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล 

 

ปัญหาความปลอดภัย อาชีวอนา
มัยและส่ิงแวดล้อม 
-ความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับ SHE 
-มลพิษด้านสิ่ งแวดล้อมและแนว
ทางการป้องกัน 

กลไกและกระบวนการจัดการ
อาชีว อนามัย ความปลอดภัย
และส่ิงแวดล้อมในการท างาน 
-นโยบายและการวางแผน 
-การน าไปปฏิบัติ 
-การจัดท าระบบ BSC เพ่ือน ามา
ประยุกต์ใช้ภายในโรงงานฯ 

การจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อมในการท างาน (SHE) ของ
คนงานในโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว 

ปัญหา/ อุปสรรคในการจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สิ่งแวดล้อมในการท างาน (SHE) 

แนวทางการพัฒนาการจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สิ่งแวดล้อมในการท างาน (SHE) 
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3.2  วิธีการวิจัย 
 
 จากกรอบแนวคิดน าไปสู่รายละเอียดเกี่ยวกับวิธีการวิจัย ดังนี  

3.2.1  ประชากรท่ีท าการศึกษา ได้แก่ นายจ้าง ลูกจ้าง ชาวบ้านในชุมชนใกล้เคียงโรงงาน
และเจ้าหน้าที่ท้องถิ่น 

3.2.2 เคร่ืองมือท่ีใช้ในการศึกษาได้แก่ การสัมภาษณ์เชิงลึก การสังเกต และการอภิปราย
กลุ่มย่อย 

3.2.3  กลุ่มตัวอย่าง ได้แก่ 
3.2.3.1 ลูกจ้าง (8 คน) ได้แก่ นายปราณีต  ตรีบัณฑิต, นายชุมพล  ค าเผื่อน,          

นายชะนะ  วงศ์มาลัย, นายบุญสาคร  สุกมาก, นายคมกริต  เพียงม่วง, นายประวัติ  ค าคุ้ง, นายสุชีพ 
แก้วทองค า, นายค าแพง  ศรีค ารณ 

3.2.3.2 นายจ้าง (2 คน) ได้แก่ นายทินกร มูลโพธิ์ ผู้จัดการสหกรณ์การเกษตรวานร
นิวาส, นายกิตติ แสงอุบล ผู้ช่วยผู้จัดการสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส 

3.2.3.3 ชาวบ้านในชุมชนใกล้เคียงโรงงาน (5 คน) ได้แก่ นางโฉมศรี  พรสุข,     
นายนิคม  เน่ืองโพธิ์งาม, นางบุญมี  พรมสอางค์, นายถนอม  สีจัน, นายธีระ  บุญมาฝาก 

3.2.3.4 หัวหน้าฝ่ายสาธารณสุขและสิ่งแวดล้อม องค์การบริหารส่วนต าบลวานร
นิวาส (1 คน) ได้แก่ นายบุญธง  ธานี นักวิชาการสาธารณสุขช านาญการ 

3.2.4  แหล่งข้อมูล ข้อมูลที่ใช้ส าหรับการศึกษาประกอบด้วยข้อมูลที่ส าคัญ 2 ประเภท คือ 
ข้อมูลปฐมภูมิ และข้อมูลทุติยภูมิ 

ข้อมูลปฐมภูมิ ได้แก่ข้อมูลที่ได้จากกลุ่มตัวอย่าง (นายจ้าง ลูกจ้าง ชาวบ้านในชุมชน
ใกล้เคียงโรงงาน เจ้าหน้าที่ท้องถิ่น) 

ข้อมูลทุติยภูมิ ได้แก่ข้อมูลที่ได้จากเอกสาร งานวิชาการ งานวิจัย บทความ วารสาร 
สิ่งพิมพ์และสิ่งอื่นๆ 
 3.2.5  การตรวจสอบสามเส้า เพื่อความน่าเชื่อถือได้ของข้อมูล คือ การตรวจสอบข้อมูลจาก
แหล่งที่มาหลายแหล่ง (Data Triangulation) วิธีการวิจัยหลายวิธี (Methodological Triangulation) 
และการตรวจสอบโดยการสังเกตการณ์ในภาคสนามหลายๆ  ครั งต่างวาระกัน (Investigation 
Triangulation) การตรวจสอบแบบสามเส้าจะช่วยให้ลดความล าเอียงส่วนตัวลงได้ในการวิเคราะห์
และตีความจากข้อมูล 

3.2.6  การวิเคราะห์ข้อมูล ใช้วิธีวิเคราะห์เนื อหา (Content Analysis) ที่ได้จากแหล่งข้อมูล
และด้วยวิธีการศึกษาต่างๆ กัน 
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3.2.7  รายละเอียดของการเก็บข้อมูลปฐมภูมิ โดยการสัมภาษณ์ต่อหน้า (Face to face) 
 

กลุ่มเป้าหมาย: ลูกจ้าง นายจ้าง เจ้าหน้าที่ท้องถิ่นและชาวบ้าน 
 

ตารางท่ี 3.1 การเก็บข้อมูลโดยการสัมภาษณ์แบบต่อหน้า 
 

ประเด็นการสัมภาษณ์ ลูกจ้าง นายจ้าง เจ้าหน้าท่ี
ท้องถิ่น 

ชาวบ้าน 

1. ลักษณะสภาพแวดล้อมของ
โรงงาน (Unsafe Condition) 

/ / - / 

2. ลักษณะสุขภาพและพฤติกรรม
การท างานของคนงาน (Unsafe Act.) 

/ / - - 

3. สถานภาพการจัดการ SHE / / / / 
4. กลไกและกระบวนการในการ
จัดการ SHE 

/ / - - 

5. ผลกระทบสิ่งแวดล้อมต่อคนใน
ชุมชนใกล้เคียงโรงงาน 

- - / / 

6. ปัญหา/อุปสรรคในการจัดการ 
SHE ของโรงงาน 

/ / / / 

7. แนวทางในการพัฒนา SHE ของ
โรงงาน 

/ / / / 
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 3.2.8  รายละเอียดของการเก็บข้อมูลปฐมภูมิโดยการสังเกต (Observation) ตามรายการ
ตรวจสอบ (Check list) 
 
กลุ่มเป้าหมาย: โรงงาน 
 
ตารางท่ี 3.2 การเก็บข้อมูลโดยการสังเกต 
 

ประเด็น (Check list) ไม่มี มี เพียงพอ
เหมาะสม 

มีไม่ เพียงพอ
ไม่เหมาะสม 

ข้อเสนอแนะ
การปรับปรุง 

1.ป้ายประกาศนโยบาย SHE ทั งภายใน
และนอกโรงงาน 
2.เจ้าหน้าที่ผู้ รับผิดชอบ SHE (จป) 
ตามที่กฎหมายก าหนด 
3.แผนงานเกี่ยวกับ SHE 
4.เอกสารประเมินความเสี่ยง (Risk  
Assessment) 
5.แผนปฏิบัติการเกี่ยวกับ SHE 
6.ระเบียบ/ค าสั่งของโรงงานเกี่ยวกับ 
SHE 
7.แสงสว่างในที่ท างานอย่างเพียงพอ 
8.การตรวจวัดระดับเสียงดัง 
9.การระบายอากาศ 
10.ระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศ 
11.ระบบบ าบัดมลพิษทางน  า 
12.การก าจัดกากของเสียอันตราย 
13.การก าจัดวัสดุเหลือใช้ที่ไม่อันตราย 
14.อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 
15.การป้องกันอันตรายของเคร่ืองจักร 
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ตารางท่ี 3.2 (ต่อ)   
 

ประเด็น (Check list) ไม่มี มี เพียงพอ
เหมาะสม 

มีไม่ เพียงพอ
ไม่เหมาะสม 

ข้อเสนอแนะ
การปรับปรุง 

16.ความปลอดภัยเกี่ยวกับไฟฟ้า 
17.ป้ายแสดงสถิติอุบัติเหตุ 
18.เคร่ืองหมายแสดงความปลอดภัย 
19.การจัดเก็บสิ่งของอย่างเป็นระเบียบ 
20.ห้องน  าคนงาน 
21.ชุดปฐมพยาบาลเบื องต้น 
22.อุปกรณ์ล้ าง ร่างกายเมื่อประสบ
อุบัติเหตุ 
23.อุปกรณ์เตือนภัยและดับเพลิง 
24.ห้องปฐมพยาบาล 
25.ประตูฉุกเฉินในอาคาร 
26.โรงอาหารที่แยกจากตัวโรงงาน 
27.ความคับแคบของที่ท างาน (3 ตาราง
เมตร/คน) 
28.คว ามปลอดภั ย เกี่ ย วกั บก ารใช้
รถยนต์ในโรงงาน 

    

 
 3.2.9  รายละเอียดการเก็บข้อมูลปฐมภูมิโดยการอภิปรายกลุ่มย่อย (Group Discussion) 
 
กลุ่มเป้าหมาย: ชาวบ้านในชุมชนใกล้เคียงโรงงาน 
ประเด็นการอภิปรายกลุ่ม 

3.2.9.1 ผลด/ี ผลเสียของการมีโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว 
3.2.9.2 การมีส่วนร่วมของประชาชนลักษณะต่างๆ เช่น การได้งานท าในโรงงาน 

ร่วมท ากิจกรรมเป็นครั งคราวและการน ายางรถยนต์เก่ามาขายให้แก่โรงงาน 
3.2.9.3 ผลเสียจากข้อ 1 จะมีแนวทางป้องกันแก้ไขอย่างไร 
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3.2.9.4 ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมและสุขภาพเคยเป็นประเด็นรุนแรงถึงขั น
ร้องเรียนอย่างไร 

3.2.9.5 โรงงานได้ให้ความสนใจและรับผิดชอบเกี่ยวกับผลกระทบของมลพิษต่อ
สิ่งแวดล้อมและสุขภาพของคนในชุมชนอย่างไร 

3.2.9.6 ชุมชนและโรงงานจะอยู่ร่วมกันอย่างสันติและยั่งยืนได้อย่างไร 
 
 3.2.10  การสัมภาษณ์ ลูกจ้าง นายจ้าง และชาวบ้าน เพื่อให้ได้ข้อมูลเพียงพอส าหรับ
วิเคราะห ์Balanced Scorecard ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.2 การวิเคราะห์ Balanced Scorecard 
 
 การบริหารกลไกและกระบวนการ ท าการสัมภาษณ์ นายจ้าง เกี่ยวกับการบริหารจัดการ 
SHE เพื่อให้ทราบถึง ขั นตอนและกระบวนการที่จะน า SHE มาปฏิบัติภายในโรงงานฯ ให้เหมาะสม
กับลูกจ้าง และความพร้อมในการร่วมมือของลูกจ้าง 

 การบริหารกลไก
และกระบวนการ 

การเรียนรู้ และพัฒนา 
SHE 

ประสิทธิผลด้านการ
ด าเนินงาน SHE ของ
โรงงาน 

ผู้เกี่ยวข้อง (Stake 
Holders) ได้แก่ ลูกจ้าง 
นายจ้าง และชาวบ้าน
ใกล้เคียงโรงงาน 
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 การเรียนรู้และพัฒนา SHE ท าการสัมภาษณ์นายจ้างและลูกจ้าง เกี่ยวกับความรู้ความ   
เข้าใจของลูกจ้างและนายจ้าง และการก าหนดนโยบายด้านต่างๆ เพื่อน าไปสู่การพัฒนา  SHE ของ        
โรงงานฯ 
 ประสิทธิผลด้านการด าเนินงาน SHE ของโรงงาน ท าการสัมภาษณ์นายจ้าง ลูกจ้างและ 
เกี่ยวกับการความร่วมมือในด้านการด าเนินการจัดการ SHE ภายในโรงงานฯ และผลสัมฤทธิ์ที่     
เกิดจากกระบวนการจัดการ SHE ที่มีประสิทธิภาพ 
 ผู้เกี่ยวข้อง (Stakeholders) ท าการสัมภาษณ์ ลูกจ้าง และชาวบ้านใกล้เคียงโรงงาน เกี่ยวกับ
การให้ความส าคัญในเร่ือง SHEของโรงงานฯและลูกจ้างและมาตรการต่างๆ ในการพัฒนา SHE
ผลกระทบที่ได้รับจากโรงงานฯ การสร้างความเชื่อมั่นในกระบวนการผลิตของโรงงานที่จะไม่
ส่งผลกระทบต่อชุมชน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
บทที ่4 

 

ผลการวิจัย 
 
 การศึกษาเร่ือง “การจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อมในการท างาน 
(SHE) ในโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว” ผู้วิจัยได้ท าการศึกษา ข้อมูลทั่วไปของ
โรงงาน และใช้การสัมภาษณ์ต่อหน้า การสังเกต และการอภิปรายกลุ่มย่อย พร้อมทั งเสนอผลการ
วิเคราะห์ข้อมูลโดยแบ่งออกเป็น 4 ส่วนดังนี  
 4.1  ข้อมูลทั่วไปของโรงงานฯ 
 4.2  การจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อมในการท างาน (SHE) 
 4.3  การเก็บข้อมูลปฐมภูมิโดยการอภิปรายกลุ่มย่อย (Group Discussion) และการเก็บข้อมูล
ปฐมภูมิโดยการสัมภาษณ์ต่อหน้า (Face to face interview) 
 4.4  การสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อให้ได้ข้อมูลเพียงพอส าหรับวิเคราะห์ Balanced Scorecard 
 

4.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
 
 โรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้วเป็นโครงการที่ทางสหกรณ์การเกษตร   
วานรนิวาส จ ากัด ร่วมลงทุนกับ บริษัท มาชูคอน จ ากัด (มหาชน) เพื่อผลิตน  ามันเชื อเพลิงทดแทน      
ราคาถูกเพื่อจ าหน่ายแก่สมาชิก ซึ่งมีประมาณ 5,000 ครอบครัว โดยใช้ยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว             
น ากลับมารีไซเคิลใหม่ เพื่อให้เกิดเป็นประโยชน์ ลดการน าเข้า เสริมความมั่นคงและเพิ่มการพึ่งพา
ตนเองด้านพลังงานให้แก่ชุมชน มีคนงานที่ปฏิบัติงานประจ าโรงงานฯจ านวน 12 คน ลักษณะ
โรงงานแสดงดังภาพที่ 4.1 
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ภาพท่ี 4.1 โรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว 
 
 ในการเกิดปฏิกิริยาไพโรไลซิส ภายในเคร่ืองของปฏิกรณ์นั น สารผลิตภัณฑ์ที่ได้ที่เป็น
ของเหลวและก๊าซ ในตอนเร่ิมต้นของปฏิกิริยาจะเกิดเป็นก๊าซทั งหมดภายในเคร่ืองปฏิกรณ์ แต่เมื่อมี
การลดอุณหภูมิของสารผลิตภัณฑ์ลงมาที่อุณหภูมิปกติก็จะได้ผลิตภัณฑ์ที่เป็นของเหลวออกมา 
ดังนั น ในกระบวนการไพโรไลซิสจึงต้องมีส่วนที่ลดความร้อน และควบแน่นผลิตภัณฑ์ของเหลว
เพื่อใช้ในการแยกระหว่างก๊าซผลิตภัณฑ์และน  าในไพโรไลซิส โดยของแข็งที่เกิดระหว่างปฏิกิริยา
จะใช้วิธีการแยกออกภายในเคร่ืองปฏิกรณ์จะติดออกมากับก๊าซผลิตภัณฑ์น้อยมาก และภายหลังจาก
การกลั่นของแข็งที่เกิดจากกระบวนการไพโรไลซิสก็จะถูกแยกออกไปอย่างสมบูรณ์ ดังภาพที่ 4.2 
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ภาพท่ี 4.2 แผนผังของระบบไพโรไลซิสเพื่อผลิตไฟฟ้า 
 
 รายละเอียดและหน้าที่ของแต่ละหน่วยมีดังนี  
  1) หน่วยป้อนวัตถุดิบ เป็นหน่วยที่ล าเลียงวัตถุดิบจากจุดพักมายัง
กระบวนการผลิต โดยระบบที่มีความเหมาะสมที่สุดคือระบบสายพาน เพราะไม่ท าให้เกิดการฟุ้ง
กระจายของฝุ่นในระหว่างการล าเลียงเหมือนกับระบบลมดูด โดยรูปแบบที่ใช้จะขึ นอยู่กับลักษณะ
อาคาร และพื นที่ที่ต้องท าการติดตั งหน่วยป้อนวัตถุดิบซึ่งต้องมีการวางแบบอีกครั ง 
  2) ถังปฏิกรณ์ เป็นถังที่ใช้ส าหรับเกิดปฏิกิริยา โดยภายในจะมีการควบคุม
อุณหภูมิด้วยชุดให้ความร้อนไฟฟ้าขนาด 45 kW และใบกวาดที่ด้านล่างของถังปฏิกรณ์ เพื่อใช้ใน
การกวาดเอาผงคาร์บอนและเถ้าที่เกิดในปฏิกิริยาออกทางด้านล่าง โดยในส่วนนี อาจใช้เป็นสกรูว์ใน
การน ากากของแข็งออกก็ได้ ที่ท่อทางออกของถังปฏิกรณ์ต้องมีการหุ้มฉนวนเพื่อป้องกันการถ่ายเท
ความร้อนออกซึ่งจะท าให้ Pyrolysis Gas เกิดการควบแน่นก่อนที่จะไหลออกจากถังปฏิกรณ์แล้วท า
ให้ไม่สามารถถ่ายเทสารผลิตภัณฑ์ออกจากถังปฏิกรณ์ได้ 
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  3) หน่วยควบแน่น Pyrolysis Gas ไพโรไลซิสก๊าซที่เกิดขึ นนั นมีผลิตภัณฑ์ทั ง
สถานะก๊าซและของเหลวผสมกันอยู่ ซึ่งจะต้องท าการแยกโดยควบแน่นเพื่อแยกผลิตภัณฑ์ก๊าซและ
ของเหลวน  ามัน Pyrolysis ออกจากกัน หน่วยควบแน่นจะใช้เคร่ืองท าน  าเย็น Cooling Tower 
ส าหรับระบายความร้อนออกจาก Pyrolysis Gas น  าหล่อเย็นที่ใช้จะมีอุณหภูมิอยู่ที่เหมาะสม ซึ่งจะ
ไม่ท าให้น  ามันที่ได้ในกระบวนการควบแน่นเกิดไขเกาะภายในระบบ ผลิตภัณฑ์ที่ได้ประกอบด้วย
ก๊าซ ซึ่งประกอบด้วยก๊าซมีเทน (CH4) จนถึงก๊าซโพรเพน (C4H10) แต่ถ้าการควบแน่นไม่สามารถ
ท าได้สมบูรณ ์อาจจะมีก๊าซที่เป็นส่วนประกอบของน  ามันดิบปนออกมาเล็กน้อย อีกผลิตภัณฑ์หนึ่ง
ก็คือของเหลวซึ่งมีลักษณะคล้ายน  ามันดิบ มีส่วนประกอบหลักคือน  ามันดีเซล และบางส่วนเป็น
น  ามันเตาชนิดเบา ซึ่งสามารถจ าหน่ายเข้าโรงงานที่ใช้ Boiler หรือใช้กับเคร่ืองยนต์ดีเซลการเกษตร
ได้ เน่ืองจากผลิตภัณฑ์จากหน่วยควบแน่น Pyrolysis Gas นี ได้ผลิตภัณฑ์สองประเภทข้างต้น ดังนั น
ในกระบวนการต่อไปจึงแบ่งเป็นสองกระบวนการตามชนิดของผลิตภัณฑ์ด้วย 
  4) หน่วยเติมสารปรับคุณภาพ ส าหรับผลิตภัณฑ์ของเหลวที่ได้จากการ Pyrolysis 
เป็นผลิตภัณฑ์ที่ค่อนข้างไวต่อปฏิกิริยาเคมีโดยเฉพาะกับอากาศ ท าให้อาจต้องมีการเติมสาร
ปรับปรุงคุณภาพเพื่อรักษาสภาพของผลิตภัณฑ์ไม่ให้ท าปฏิกิริยากับอากาศแล้วคุณภาพของน  ามัน
ต่ าลง โดยในส่วนนี อาจไม่ต้องมีการเติมสารเติมแต่งก็ได้ถ้าน  ามันที่ผลิตได้มีความคงตัวต่อปฏิกิริยา 
หลังจากนั นน  ามันที่ผลิตได้จะถูกส่งไปเก็บไว้ยังถังพักผลิตภัณฑ์  เพื่อรอการน าไปใช้งานต่อไป
ส าหรับผลิตภัณฑ์ก๊าซที่เกิดขึ นซึ่งประกอบด้วยก๊าซมีเทน (CH4) จนถึงก๊าซโพรเพน (C4H10) ใน
อัตราส่วนที่ต่างกัน ขึ นกับชนิดของวัตถุดิบที่ป้อนเข้าสู่กระบวนการนั น จ าเป็นต้องน าไปผ่าน
กระบวนการท าความสะอาดก๊าซ ก่อนที่จะป้อนเข้าไปยังเคร่ืองปั่นไฟฟ้าเช่นเดียวกันกับก๊าซที่ได้
จากกระบวนการแก๊สซิฟิเคชั่น เพื่อก าจัดก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) และก๊าซที่มีส่วนประกอบ
ของซัลเฟอร์ (H2S, SO2) รวมถึงไอน  า ที่อาจปลอมปนมากับก๊าซเชื อเพลิง เป็นสาเหตุให้อุปกรณ์
และระบบท่อเกิดความเสียหาย ทั งยังเป็นการช่วยเพิ่มค่าความร้อนให้กับก๊าซเชื อเพลิงอีกด้วย 
 

4.2 การจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อมในการท างาน (SHE) 
 
 การเก็บข้อมูลปฐมภูมิโดยการสัมภาษณ์ ลูกจ้าง นายจ้าง และเจ้าหน้าที่ท้องถิ่น โดยการ
สัมภาษณ์ต่อหน้า (Face to face Interview) ผลปรากฎดังแสดงในตารางที่ 4.1 
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ตารางท่ี 4.1 รายละเอียดของการเก็บข้อมูลปฐมภูมิโดยการสัมภาษณ์ต่อหน้า (Face to face)  
 

ประเด็นการสัมภาษณ์ ลูกจ้าง นายจ้าง เจ้าหน้าท่ีท้องถิ่น ชาวบ้าน 
1. ลักษณะสภาพแวดล้อมของ
โรงงาน (Unsafe Condition) 

/ / - / 

2. ลั ก ษ ณ ะ สุ ข ภ า พ แ ล ะ
พฤติกรรมการท างานของคนงาน
(Unsafe Act.) 

/ / - - 

3. สถานภาพการจัดการ SHE / / / / 
4. กลไกและกระบวนการใน
การจัดการ SHE 

/ / - - 

5. ผลกระทบสิ่งแวดล้อมต่อคน
ในชุมชนใกล้เคียงโรงงาน 

- - / / 

6. ปัญหา /อุปส รรค ในก า ร
จัดการ SHE ของโรงงาน 

/ / / / 

7. แนวทางในการพัฒนา SHE
ของโรงงาน 

/ / / / 

 
หมายเหตุ: กลุ่มเป้าหมาย: ลูกจ้าง นายจ้าง เจ้าหน้าที่ท้องถิ่นและชาวบ้าน  
 สัมภาษณ์เมื่อ: วันที ่24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 10.00 - 17.30 น. 
 สถานที่สัมภาษณ์: โรงงานผลิตเชื อเพลิงจากโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้ 

แล้ว, องค์การบริหารส่วนต าบลวานรนิวาส และส านักงานสหกรณ์
การเกษตรวานรนิวาส 

ผู้สัมภาษณ์: นางจันทิราพร ทั่งสุวรรณ 
 
 
 
 
 
 



 56 

4.2.1  ลักษณะสภาพแวดล้อมของโรงงาน (Unsafe Condition) 
 

 
 
ภาพท่ี 4.3 ลักษณะสภาพแวดล้อมของโรงงาน 
 
 ผู้วิจัยได้ท าการสัมภาษณ์ ลูกจ้าง นายจ้าง และชาวบ้าน เกี่ยวกับลักษณะสภาพแวดล้อมของ
โรงงาน ได้ผลการสัมภาษณ์ดังนี  

 จากการสัมภาษณ์ลูกจ้าง เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 10.00 น.สถานที่สัมภาษณ์ 
โรงงานผลิตเชื อเพลิงจากโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว นายปราณีต ตรีบัณฑิต 
และนายประวัติ ค าคุ้ง ได้กล่าวสอดคล้องกันว่า สภาพแวดล้อมของโรงงานมีความเหมาะสมดี 
เพราะสภาพของโรงงานโล่ง อากาศถ่ายเทได้ดี การท างานสะดวกแต่การจัดการภายในโรงงานยังไม่
ดีเท่าที่ควร ควรปรับปรุงให้ดีกว่านี  
 จากการสัมภาษณ์นายจ้าง เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 12.45 น. สถานที่สัมภาษณ์ 
ส านักงานสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส นายทินกร มูลโพธิ์ ผู้จัดการสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส 
กล่าวว่า เน่ืองจากเป็นโรงงานใหม่การจัดกองสิ่งของวัตถุดิบที่ป้อนเข้าสู่กระบวนการเผาไหม้ยังไม่
มีความเป็นระเบียบเรียบร้อย ต้องมีการจัดการความเรียบร้อยของกองวัตถุดิบ การจัดการด้านความ
สะอาดของตัวโรงงานและความสะอาดของอุปกรณ์เคร่ืองมือต่างๆที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
 จากการสัมภาษณ์ชาวบ้าน เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 15.00 น. สถานที่สัมภาษณ์
ส านักงานสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส นางโฉมศรี พรสุข กล่าวว่า สภาพแวดล้อมของโรงงานมี
ความเหมาะสมเพราะอยู่ห่างจากชุมชนพอสมควร แต่ยังขาดความเป็นระเบียบเรียบร้อยบริเวณ
รอบๆ โรงงานฯ  
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 จากการสัมภาษณ์สรุปได้ว่า การจัดการด้านสภาพแวดล้อมในการท างานยังคงมีการจัดการ
ที่ยังไม่ดีเท่าที่ควรแต่ยังพอรับได้เพราะโรงงานก าลังมีการพัฒนาไปในทางที่ดีขึ น ในด้านความ
สะอาด พบว่า โรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้วซึ่งใช้ฟื้นและเศษไม้เป็นเชื อเพลิง
ส าหรับการเผาไหม้จะมีฝุ่นละอองที่เกิดจากกระบวนการเผาไหม้ ซึ่งฝุ่นละอองที่เกิดขึ นยังอยู่ใน
เกณฑ์มาตรฐาน เพราะสภาพของโรงงานโล่ง อากาศถ่ายเทได้ดี การท างานสะดวกแบ่งสัดส่วนได้
ชัดเจน แต่เนื่องจากเป็นโรงงานใหม่ การจัดกองสิ่งของวัตถุดิบที่ป้อนเข้าสู่กระบวนการเผาไหม้ยัง
ไม่ค่อยมีความเป็นระเบียบเรียบร้อยเท่าที่ควร ในส่วนของนายจ้างโรงงานก าลังมีแผนการพัฒนา
และปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างานให้มีความเหมาะสมแก่ลูกจ้างให้ดียิ่งขึ น ส าหรับชาวบ้าน
เห็นว่าโรงงานอยู่ห่างจากชุมชนไม่น่าเกิดผลกระทบต่อชุมชนได้แต่ควรมีการจัดการภายในและ
โดยรอบโรงงานฯให้มีความเป็นระเบียบเรียบร้อยมากขึ น 
 

4.2.2  ลักษณะการท างานที่เสี่ยงต่ออันตรายของลูกจ้าง (Unsafe Act) 
 

 
 
ภาพท่ี 4.4 ลักษณะการท างานของลูกจ้าง 
 
 ผู้วิจัยได้ท าการสัมภาษณ์ ลูกจ้าง และนายจ้าง เกี่ยวกับลักษณะการท างานที่เสี่ยงต่ออันตราย
ของลูกจ้าง ได้ผลการสัมภาษณ์ดังนี  
 จากการสัมภาษณ์ลูกจ้าง เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 10.30 น.สถานที่สัมภาษณ์ 
โรงงานผลิตเชื อเพลิงจากโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว นายปราณีต ตรีบัณฑิต , 
นายค าแพง ศรีค ารณ และนายสุชีพ แก้วทองค า ได้กล่าวสอดคล้องกันว่า ทางโรงงานฯ มีระเบียบ
ข้อบังคับในการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลเมื่อเข้าสู่โรงงานฯ มีอุปกรณ์ป้องกันอันตราย
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ส่วนบุคคลที่เพียงพอแก่การปฏิบัติงานส าหรับคนงานในแต่ละช่วงการปฏิบัติงานและมีการ
ฝึกอบรมในเร่ืองความปลอดภัยในการท างานแก่ลูกจ้าง เป็นประจ าทุกปี 
 จากการสัมภาษณ์นายจ้าง เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 12.45 น. สถานที่สัมภาษณ์ 
ส านักงานสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส นายทินกร  มูลโพธิ์ ผู้จัดการสหกรณ์การเกษตรวานร
นิวาส กล่าวว่า ได้ให้มีการตรวจสุขภาพประจ าปีแก่ลูกจ้าง และให้มีการฝึกอบรมด้านความ
ปลอดภัยและอาชีวอนามัยในการท างาน พร้อมทั งฝึกอบรมการป้องกันการเกิดอัคคีภัยในโรงงาน
ทุกปี แต่ยังขาดบุคลากรทางด้านความปลอดภัย (เจ้าหนา้ที่ความปลอดภัยในการท างาน จป.) ประจ า
โรงงาน และยังขาดบุคคลากรด้านการแพทย์ประจ าโรงงานฯ อุบัติเหตุที่เกิดจากการท างาน หากเกิด
อุบัติเหตุเพียงเล็กน้อยจะมีชุดปฐมพยาบาลเบื องต้นภายในโรงงานฯ แต่หากเกิดอุบัติเหตุร้ายแรงจะ
ท าการปฐมพยาบาลเบื องต้นและน าส่งโรงพยาบาลที่ใกล้โรงงานฯ ที่สุดต่อไป ซึ่งในอนาคตหาก
ทางโรงงานฯ มีการขยายตัวใหญ่ขึ น มีลูกจ้างเพิ่มมากขึ นอาจจะก าหนดให้มีแพทย์ประจ าโรงงานฯ 
โดยจะก าหนดลงไปในแผนการพัฒนา SHE 
 จากการสัมภาษณ์สรุปได้ว่า ในการท างานนายจ้างให้ความส าคัญด้านสุขภาพของพนักงาน
ดีพอสมควรและมีกฎระเบียบในการท างานที่ท าให้ลูกจ้างท างานได้รับปลอดภัย มีการด าเนินการ
ด้านส่งเสริมสุขภาพและพฤติกรรมการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล ของลูกจ้าง การใช้
อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล ได้แก่ หมวกนิรภัย หน้ากากกันฝุ่นและกลิ่น ถุงมือป้องกัน
ความร้อน จากการสังเกตพบว่าลูกจ้างส่วนใหญ่ใส่อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลเมื่อเข้าสู่ภายใน
โรงงาน นอกจากนี นายจ้างได้ให้มีการตรวจสุขภาพประจ าปีแก่ลูกจ้างทุกคน และให้มีการฝึกอบรม
ด้านความปลอดภัยและอาชีวอนามัยในการท างานทุกปี พร้อมทั งฝึกอบรมการป้องกันการเกิด
อัคคีภัยในโรงงานทุกปี แต่ยังขาดบุคลากรทางด้านความปลอดภัย (เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการ
ท างาน จป.) ประจ าโรงงาน ด้านสุขภาพอนามัยหากเกิดการบาดเจ็บจากการท างานในกรณีที่มีการ
บาดเจ็บรุนแรงไม่สามารถให้การรักษาได้ จะน าส่งสถานพยาบาลที่อยู่ใกล้โรงงานเพื่อท าการรักษา
อาการบาดเจ็บที่เกิดขึ นเนื่องจากเป็นโรงงานขนาดเล็กจึงไม่มีห้องปฐมพยาบาล ส าหรับการบาดเจ็บ
จากการท างานที่ไม่รุนแรงมาก เช่น การล้างแผล ฝุ่นผงเข้าตาหรืออาการเคล็ดขัดยอก เป็นต้น จะมีตู้
ปฐมพยาบาลเบื องต้น ภายในโรงงาน 
 

4.2.3  สถานภาพการจัดการ SHE 

จากการสัมภาษณ์ลูกจ้าง เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 10.45 น.สถานที่สัมภาษณ์ 
โรงงานผลิตเชื อเพลิงจากโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว นายชุมพล ค าเผื่อน    
กล่าวว่า ยังไม่มีความรู้ ความเข้าใจในด้านการจัดการระบบ SHE เท่าที่ควร ด้านนายอ านาจ หวังอารี 
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กล่าวว่า ยินดีให้ความร่วมมือกับทางนายจ้างในการน าระบบการบริหารจัดการ SHE เข้ามาใช้        
ในส่วนของนายจ้างได้มีนโยบายที่จะให้ความรู้ ความเข้าใจในเร่ืองของสภาพการจัดการ SHE และ
นายประสม ทองเอก กล่าวว่า เนื่องจากลูกจ้างไม่มีความรู้ความเข้าใจด้านการจัดการ SHE จึงต้องมี
การอธิบายให้ลูกจ้างเข้าใจได้ง่าย ชัดเจน ไม่ซ  าซ้อน การอธิบายในเชิงวิชาการจะท าความเข้าใจได้
ยาก อาจท าให้การสื่อสารเข้าใจผิดความหมายได้ และต้องให้ความรู้ความเข้าใจในเร่ือง  SHE 
ประโยชน์และโทษที่จะได้รับหากไม่ปฏิบัติหรือละเลยการป้องกันตนเองจากการท างาน และ
นายจ้างมีแผนการก าหนดนโยบายอาชีวอนามัยความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม ในอนาคตต่อไป 
เพื่อลดอุบัติเหตุ อุบัติการณ์ โรคจากการท างาน และความสูญเสียต่อชีวิต ทรัพย์สิน และ
สภาพแวดล้อม พร้อมทั งมีแผนการพัฒนาระบบการบริหารจัดการ SHE ให้เกิดการพัฒนาอย่าง
ต่อเน่ือง 

 จากการสัมภาษณ์นายจ้างเมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 13.00 น. สถานที่สัมภาษณ์ 
ส านักงานสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส นายทินกร มูลโพธิ์ ผู้จัดการสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส 
กล่าวว่า มีแผนในการศึกษาการจัดการ SHE ให้มีประสิทธิภาพมากขึ นและอนาคตจะด าเนินการ
ก าหนดนโยบายอาชีวอนามัยความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม พร้อมประกาศเป็นนโยบายของ
โรงงานฯ ได้แก่ 

- ปฏิบัติให้สอดคล้องกับกฎหมายด้าน SHE 
- พัฒนาระบบการบริหารจัดการ SHE ให้พัฒนาอย่างต่อเน่ือง 
- เน้นการควบคุมป้องกันไม่ให้เกิดอุบัติเหตุ อุบัติการณ์ โรคจากการท างาน และ

สิ่งแวดล้อม 
- จะสื่อสารนโยบาย SHE ให้คนงานและบุคคลภายนอกได้รับทราบและปฏิบัติ 

 จากการสัมภาษณ์เจ้าหน้าที่ส่วนท้องถิ่นเมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 16.00 น. 
สถานที่สัมภาษณ์ องค์การบริหารส่วนต าบลวานรนิวาส นายบุญธง ธานี นักวิชาการสาธารณสุข
ช านาญการ กล่าวว่าการจัดการ SHE ของโรงงานยังไม่ดีเท่าที่ควรควรมีการปรับปรุงขั นตอนการ
ท างานบนพื นฐานความปลอดภัยของคนงานขณะปฏิบัติงานให้มากขึ น ควรจัดสถานที่และปรับปรุง
สภาพแวดล้อมของโรงงานให้ดีขึ นและต้องท าการศึกษาลักษณะโรงงานที่ด าเนินการอยู่  ถึงปัญหา
สิ่งแวดล้อม ความเสี่ยงและอันตราย หรือภัยคุกคามด้าน SHE ข้อก าหนดทางด้านกฎหมาย สังคม
และชุมชนที่มีต่อ SHE ว่ามีแนวโน้มและความต้องการอย่างไร เช่น ความต้องการจากลูกจ้าง 
นายจ้าง หรือผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย โดยข้อมูลต่างๆ จากผู้ที่เกี่ยวข้อง ต้องท าการรวบรวมและเสนอให้
ผู้จัดการโรงงานเตรียมข้อมูลเพื่อส่งต่อให้ผู้บริหารสูงสุดน าไปใช้ประกอบการพิจารณาก าหนด
สถานภาพการจัดการ SHE ภายในโรงงาน 
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 จากการสัมภาษณ์ชาวบ้าน เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 15.20 น. สถานที่สัมภาษณ์
ส านักงานสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส นายนิคม เนื่องโพธิ์งาม กล่าวว่า ควรให้ความรู้ความเข้าใจ
แก่ชาวบ้านเพื่อให้ชาวบ้านทราบถึงสถานภาพการจัดการ SHE ของโรงงานท าให้เกิดความเข้าใจ
ตรงกันระหว่างโรงงานและชาวบ้านด้วยเนื่องจากชาวบ้านไม่มีความรู้ความเข้าใจเร่ืองสถานภาพ
การจัดการ SHE ที่ถูกต้อง 
 จากการสัมภาษณ์สรุปได้ดังนี  ลูกจ้างยังไม่มีความรู้ ความเข้าใจในด้านการจัดการระบบ 
SHE เท่าที่ควร ดังตารางที่ 4.2 
 
ตารางท่ี 4.2 ระดับการศึกษาและลักษณะงานที่เคยท ามาก่อน 
 

รายชื่อลูกจ้างในโรงงานฯ ระดับการศึกษา ลักษณะงานท่ีเคยท ามาก่อน 

นายปราณีต  ตรีบัณฑิต ประถมศึกษาปีที่ 4 รับจ้างทั่วไป 
นายชุมพล  ค าเผื่อน ประถมศึกษาปีที่ 4 ท าไร่/ท านา 
นายชะนะ  วงศ์มาลัย ประถมศึกษาปีที่ 6 รับจ้างทั่วไป 
นายบุญสาคร  สุกมาก มัธยมศึกษาตอนต้น รับจ้างทั่วไป 
นายคมกริต  เพียงม่วง ประถมศึกษาปีที่ 3 ท าไร่/ท านา 
นายประวัติ  ค าคุ้ง ประถมศึกษาปีที่ 3 ท าไร่/ท านา 
นายสุชีพ  แก้วทองค า ประถมศึกษาปีที่ 6 ท าไร่/ท านา 
นายค าแพง  ศรีค ารณ มัธยมศึกษาตอนต้น รับจ้างทั่วไป 

 
 แต่คนงานทุกคนยินดีให้ความร่วมมือกับทางนายจ้างในการน าระบบการบริหารจัดการ 
SHE เข้ามาใช้ในส่วนของนายจ้างได้มีนโยบายที่จะให้ความรู้ ความเข้าใจในเร่ืองของสภาพการ
จัดการ SHE แต่เนื่องจากลูกจ้างไม่มีความรู้ความเข้าใจด้านการจัดการ SHE จึงต้องมีการอธิบายให้
ลูกจ้างเข้าใจได้ง่าย ชัดเจน ไม่ซ  าซ้อน การอธิบายในเชิงวิชาการจะท าความเข้าใจได้ยาก อาจท าให้
การสื่อสารเข้าใจผิดความหมายได้ และต้องให้ความรู้ความเข้าใจในเร่ือง SHE ประโยชน์และโทษที่
จะได้รับหากไม่ปฏิบัติหรือละเลยการป้องกันตนเองจากการท างาน และนายจ้างจะมีแผนการ
ก าหนดนโยบายอาชีวอนามัยความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม ในอนาคตต่อไป เพื่อลดอุบัติเหตุ 
อุบัติการณ์ โรคจากการท างาน และความสูญเสียต่อชีวิต ทรัพย์สิน และสภาพแวดล้อม พร้อมทั งมี
แผนการพัฒนาระบบการบริหารจัดการ SHE ให้เกิดการพัฒนาอย่างต่อเน่ือง 
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4.2.4  กลไกและกระบวนการในการจัดการ SHE 

จากการสัมภาษณ์นายจ้าง เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 13.45 น. สถานที่สัมภาษณ์ 
ส านักงานสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส นายกิตติ  แสงอุบล ผู้ช่วยผู้จัดการสหกรณ์การเกษตรวานร
นิวาส กล่าวว่า จะมีแผนการในอนาคตส าหรับก าหนดนโยบายและน าเอานโยบาย SHE ไปสู่การ
ปฏิบัติจริง ซึ่งนายจ้างได้มีการวางนโยบายและน าไปเปลี่ยนเป็นแนววิธีการปฏิบัติที่เป็นรูปธรรม 
โดยก าหนดเป็นเป้าหมายให้ชัดเจน ซึ่งจะก าหนดแบบละเอียดในแต่ละเร่ือง เช่น นโยบายลด
อุบัติเหตุจากการท างาน โดยจะน าไปก าหนดเป็นมาตรการ การปฏิบัติ โดยเร่ิมจากการก าหนด
รูปแบบ หรือวิธีการ กิจกรรมที่จะปฏิบัติ หลังจากนั นให้ตรวจสอบดูว่ามาตรการที่จะปฏิบัติสามารถ
ด าเนินการผ่านระบบการบริหารจัดการใดที่โรงงานมีอยู่หากมีก็ให้น ามาตรการนั นมาปฏิบัติอย่าง
เคร่งครัด หากไม่มีระบบการบริหารจัดการรองรับ โรงงานก็จะก าหนดวิธีการขึ นมาใหม่ โดยเขียน
สิ่งที่จะต้องปฏิบัติให้เป็นแผนการปฏิบัติให้ได้ (Action Plan) กิจกรรมที่ต้องปฏิบัติ และนายทินกร 
มูลโพธิ์ ผู้จัดการสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส กล่าวว่า ต้องมีการควบคุมคนงานให้ด าเนินการให้
ได้ตามแผน โดยจะต้องก าหนดบทบาทหน้าที่ความรับผิดชอบ การอบรมการสื่อสาร กฎระเบียบ
การปฏิบัติ การจัดซื อจัดจ้างวัสดุอุปกรณ์สภาพแวดล้อม เป็นต้น นอกจากนี ต้องวัดและประเมินผล 
ความคืบหน้าอย่างสม่ าเสมอโดยการวัดผลการปฏิบัติเปรียบเทียบกับแผน 

จากการสัมภาษณ์ลูกจ้าง เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 11.00 น.สถานที่สัมภาษณ์ 
โรงงานผลิตเชื อเพลิงจากโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว นายชะนะ วงศ์มาลัย กล่าว
ว่า ต้องให้นายจ้างก าหนดนโยบายที่ชัดเจนเข้าใจได้ง่าย ถูกต้อง สามารถปฏิบัติได้ทันที พร้อมให้
ความรู้แก่ลูกจ้างเร่ืองกลไกและกระบวนการในการจัดการ SHE เนื่องจากลูกจ้างไม่มีความเข้าใจ
เกี่ยวกับกระบวนการจัดการ SHE ที่ถูกต้อง 
 จากการสัมภาษณ์สรุปได้ดังนี  โรงงานฯ ต้องมีความพร้อมที่จะน าระบบ SHE เข้ามาใช้
ก าหนดการบริหารจัดการภายในโรงงานฯ พร้อมทั งก าหนดทิศทางการจัดท าเร่ือง SHE ซึ่งจะต้อง
ชัดเจนและสอดคล้องกับลักษณะของโรงงานฯ นอกจากนี ต้องให้ลูกจ้างเข้ามามีส่วนร่วมในการวาง
กลไกและกระบวนการจัดการSHE ของโรงงานฯ 
 

4.2.5  ผลกระทบสิ่งแวดล้อมต่อคนในชุมชนใกล้เคียงโรงงาน 

 จากการสัมภาษณ์เจ้าหน้าที่ส่วนท้องถิ่น เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 16.30น.
สถานที่สัมภาษณ์ องค์การบริหารส่วนต าบลวานรนิวาส นายบุญธง ธานี นักวิชาการสาธารณสุข
ช านาญการ กล่าวว่า ยังไม่ปรากฏว่าการด าเนินงานของโรงงานมีผลกระทบด้านมลพิษต่อ
สิ่งแวดล้อมและสุขภาพของคนในชุมชน และมีการเสนอแนะให้ทางโรงงานต้องก าหนดแนวทาง
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ในการจัดท าระบบบ าบัดมลพิษด้านอากาศ และระบบบ าบัดน  าเสีย พร้อมทั งปฏิบัติตามมาตรการ
ป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม      
เมื่อผลการติดตามตรวจสอบได้แสดงถึงปัญหาสิ่งแวดล้อม จะด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหา
เหล่านั นโดยเร็วและต้องปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการ
ติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อมโดยเคร่งครัดเพื่อประโยชน์ต่อคนในชุมชนใกล้เคียงโรงงาน 
และจัดให้มีเจ้าหน้าที่ที่มีความรู้เป็นผู้ควบคุมจัดการกากของเสียตามที่กรมโรงงานอุตสาหกรรม
ก าหนด พร้อมทั งจัดท ารายงานสรุปปริมาณของเสียแต่ละชนิดที่เกิดขึ นจากการด าเนินการของ
โรงงานและสัดส่วนปริมาณของเสียที่น าไป Recycle หรือส่งก าจัดและน าหลักการของ 3R มา
ประยุกต์ใช้กับการจัดการของเสียในโรงงาน เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดมลพิษออกนอกโรงงานให้มาก
ที่สุด 

 จากการสัมภาษณ์ชาวบ้าน เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 15.30 น. สถานที่สัมภาษณ์
ส านักงานสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส นางบุญมี  พรมสอางค์ กล่าวว่า ยังไม่มีผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมต่อชาวบ้านในชุมชนจากกระบวนการผลิตของโรงงานฯ แต่ทางโรงงานฯ ก็ควรมี
มาตรการป้องกันมลพิษด้านสิ่งแวดล้อมเพื่อไม่ให้เกิดมลพิษที่อาจส่งผลกระทบต่อชุมชนได้ 
 จากการสัมภาษณ์สรุปได้ดังนี  จากกระบวนการผลิตของโรงงานฯ ยังไม่ก่อให้เกิดมลพิษที่
ส่งผลกระทบต่อชุมชนใกล้เคียง เนื่องจากโรงงานฯอยู่ห่างจากแหล่งชุมชนพอสมควร และทาง
โรงงานฯควรมีมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบ
คุณภาพสิ่งแวดล้อม อย่างสม่ าเสมอ และหากการบ าบัดมลพิษจากกระบวนการผลิตเร่ิมก่อให้เกิด
มลพิษ ควรมีการบ ารุงรักษาระบบบ าบัดมลพิษให้มีประสิทธิภาพในการบ าบัดมลพิษอย่างสม่ าเสมอ 
 

4.2.6  ผลกระทบสิ่งแวดล้อมต่อคนในชุมชนใกล้เคียงโรงงาน 

 จากการสัมภาษณ์ลูกจ้าง เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 11.20 น.สถานที่สัมภาษณ์ 
โรงงานผลิตเชื อเพลิงจากโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว นายคมกริต เพียงม่วง 
กล่าวว่า ลูกจ้างในโรงงานยังขาดความเข้าใจกระบวนการในการจัดระบบ SHE ในโรงงานเท่าที่ควร
แต่ยังให้ความส าคัญกับการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 

 จากการสัมภาษณ์นายจ้าง เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 14.00 น. สถานที่สัมภาษณ์ 
ส านักงานสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส นายกิตติ แสงอุบล ผู้ช่วยผู้จัดการสหกรณ์การเกษตรวานร
นิวาส กล่าวว่า นายจ้างยังขาดความเข้าใจเกี่ยวกับการพัฒนา SHE ที่มีความเหมาะสมส าหรับ
โรงงาน เนื่องจากโรงงานมีขนาดเล็ก และเป็นโรงงานที่เปิดใหม่ นายจ้างจึงเน้นในประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตเป็นอันดับแรก แต่ก็ได้จัดให้ลูกจ้างได้รับการฝึกอบรมด้านอาชีวอนามัยและ
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ความปลอดภัยในการท างานและการใช้งานอุปกรณ์ป้องกันอัคคีภัย อีกทั งปัญหาด้านบุคลากร
ทางด้านความปลอดภัย (เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างาน จป.) ที่ทางโรงงานฯยังขาด
บุคคลากรที่มีความช านาญในด้านนี  ซึ่งจะสามารถให้ค าแนะน าให้ทางโรงงานมีการพัฒนา SHE 
ของโรงงานและมีความเหมาะสมมากยิ่งขึ น 

 จากการสัมภาษณ์ เจ้าหน้าที่ส่วนท้องถิ่น เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 17.00 น. 
สถานที่สัมภาษณ์ องค์การบริหารส่วนต าบลวานรนิวาส นายบุญธง ธานี นักวิชาการสาธารณสุข
ช านาญการ กล่าวว่าโรงงานฯ ยังขาดระบบในการจัดการ SHE ที่มีประสิทธิภาพ และควรมี
การศึกษาการจัดการ SHE อย่างเคร่งครัดเพื่อน ามาประยุกต์ใช้และสามารถน ามาปฏิบัติได้อย่าง
ถูกต้อง 

 จากการสัมภาษณ์ชาวบ้าน เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 15.45 น. สถานที่สัมภาษณ์
ส านักงานสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส นายถนอม สีจัน กล่าวว่า ยังไม่มีความรู้ความเข้าใจในด้าน
การจัดการ SHE จึงต้องการที่จะได้รับความรู้เกี่ยวกับการจัดการ SHE ที่ถูกต้อง 
จากการสัมภาษณ์สรุปได้ดังนี  ปัญหาที่พบคือขาดความรู้ความเข้าใจในกระบวนการจัดการ  SHE 
เนื่องจากให้ความส าคัญกับประสิทธิภาพของผลผลิตและกระบวนการผลิตมาเป็นอันดับแรก และ
ขาดบุคลากรที่ให้ค าแนะน าในการพัฒนา SHE 
 

4.2.7  แนวทางในการพัฒนา SHE ของโรงงาน 

จากการสัมภาษณ์ เมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 14.50 น. สถานที่สัมภาษณ์ ส านักงาน
สหกรณ์การเกษตรวานรนิวาสนายจ้าง นายกิตติ  แสงอุบล ผู้ช่วยผู้จัดการสหกรณ์การเกษตรวานร
นิวาส กล่าวว่า จะมีการให้ความรู้ เกี่ยวกับการพัฒนาระบบ SHE แก่ลูกจ้างมากขึ นและช่วยกันใน
การน าระบบ SHE เข้ามาบริหารในโรงงานเพื่อลูกจ้างจะได้มีระบบการท างานให้ดีขึ น ก าหนด
แนวทางในการปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงานด้านความปลอดปลอดภัยให้ดียิ่งขึ น เช่น คุณภาพ
ชีวิตที่ดีในการปฏิบัติงานของลูกจ้าง ซึ่งจะส่งผลให้เกิดความพึงพอใจในการปฏิบัติงานของลูกจ้าง
ในโรงงาน สร้างความตระหนักและให้ความส าคัญในการปรับปรุงและเสริม สร้างลักษณะการ
ท างานที่ดีและความปลอดภัยต่อสุขภาพของคนงานระยะยาว 

จากการสัมภาษณ์ลูกจ้างเมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 11.40 น.สถานที่สัมภาษณ์ 
โรงงานผลิตเชื อเพลิงจากโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว นายบุญสาคร   สุกมาก 
กล่าวว่า ลูกจ้างต้องการให้มีการจัดอบรมเกี่ยวกับการการจัดการ SHE ทุกปี และให้มีป้ายแจ้งเตือน
อันตรายและแจ้งเตือนให้ใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน 
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จากการสัมภาษณ์เจ้าหน้าที่ส่วนท้องถิ่นเมื่อวันที่ 24 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 17.20 น. 
สถานที่สัมภาษณ์ องค์การบริหารส่วนต าบลวานรนิวาส นายบุญธง  ธานี นักวิชาการสาธารณสุข
ช านาญการ กล่าวว่าได้เสนอแนวทางว่าควรมีการเพิ่มงานด้านการเฝ้าระวังทางด้านสิ่งแวดล้อม   
และด้านความปลอดภัยในการท างานและติดตามผลการให้บริการสุขภาพอนามัยในโรงงาน ดูแล  
ให้โรงงานปฏิบัติตาม เมื่อมีการตรวจวัดสิ่งแวดล้อม หรือให้ค าแนะน าในเร่ืองใดแก่โรงงาน ก็จะ
บันทึกไว้โดยเจ้าหน้าที่ และลงชื่อไว้เป็นหลักฐาน เก็บไว้ที่โรงงาน เมื่อมีหน่วยใดเข้าไปตรวจ
โรงงาน เจ้าหน้าที่ก็จะสามารถขอดูข้อมูลขั นต้น เช่น ข้อมูลการตรวจวัดสิ่งแวดล้อม ข้อมูลการเกิด
อุบัติเหตุต่างๆ ภายในโรงงานจากคู่มือดังกล่าวจากโรงงานได้ 

จากการสัมภาษณ์ชาวบ้าน นางบุญมี  พรมสอางค์ กล่าวว่า ต้องให้ความรู้ความเข้าใจแก่ผู้ที่
เกี่ยวข้องทุกส่วนเพื่อให้เกิดแนวทางในการพัฒนา SHE ไปในทิศทางเดียวกันและให้มีเจ้าหน้าที่ ที่มี
ความรู้มาประจ าอยู่ภายในโรงงานฯเพื่อสามารถก ากับ ควบคุม ดูแล และให้ความรู้ความเข้าใจได้
อย่างถูกต้องและทันท่วงที 

จากการสัมภาษณ์สรุปได้ดังนี  ต้องมีการให้ความรู้และจัดฝึกอบรมแก่นายจ้าง ลูกจ้างและผู้
ที่เกี่ยวข้องได้เข้าใจในเร่ืองการพัฒนา SHE และควรมีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการท างาน (จป.) 
ประจ าโรงงาน พร้อมเฝ้าระวังทางด้านสิ่งแวดล้อม และด้านความปลอดภัยในการท างาน และเมื่อ
เกิดปัญหาด้านมลพิษต้องรีบด าเนินการแก้ไขโดยทันที พร้อมทั งต้องมีการพัฒนา SHE อย่าง
ต่อเน่ืองให้เหมาะสมกับกระบวนการผลิตและการด าเนินงานภายในโรงงานฯ ให้มีความทันสมัยอยู่
เสมอ 
 
ตารางท่ี 4.3 การเก็บข้อมูลปฐมภูมิโดยการสังเกต (Observation) ตามรายการตรวจสอบ 

  (Check list)  
 

ประเด็น (Check list) ไม่มี มี เพียงพอ
เหมาะสม 

มี ไม่เพียงพอ
เหมาะสม 

ข้อเสนอแนะการ
ปรับปรุง 

1. ป้ายประกาศนโยบาย 
SHE ทั งภายในและนอก
โรงงาน 

  / - ก าหนดนโยบาย
ให้มีความชัดเจน 
พร้อมประกาศใช้ 

2. เจ้าหน้าที่ผู้ รับผิดชอบ 
SHE (จป) ตามที่กฎหมาย
ก าหนด 

/   - ควรให้มี
ผู้รับผิดชอบ
ประจ าโรงงาน 
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ตารางท่ี 4.3 (ต่อ)     

     

ประเด็น (Check list) ไม่มี มี เพียงพอ
เหมาะสม 

มี ไม่เพียงพอ
เหมาะสม 

ข้อเสนอแนะการ
ปรับปรุง 

3. แผนงานเกี่ยวกับ SHE   / - ควรก าหนด
แผนงานให้มี
ความเข้าใจได้ง่าย 

4. เอกสารประเมินความ
เสี่ยง (Risk Assessment) 

/   - ควรก าหนด
แผนงานให้มี
ความเข้าใจได้ง่าย 

5. แผนปฏิบัติการเกี่ยวกับ 
SHE 

  / - ควรมีแผนที่
ชัดเจนเพื่อให้
คนงานปฏิบัติ 

6. ร ะ เ บี ย บ /ค า สั่ ง ข อ ง
โรงงานเกี่ยวกับ SHE 

 /   

7. แสงสว่างในที่ท างาน
อย่างเพียงพอ 

 /   

8. การตรวจวัดระดับเสียง
ดัง 

 /   

9. การระบายอากาศ  /   
10. ระบบบ าบัดมลพิษทาง
อากาศ 

 /   

11. ระบบบ าบัดมลพิษทาง
น  า 

 /   

12. กากของเสียอันตราย  /   
13. การก าจัดวัสดุเหลือใช้
ที่ไม่อันตราย 

 /   

14. อุ ป ก ร ณ์ ป้ อ ง กั น
อันตรายส่วนบุคคล 

 /   
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ตารางท่ี 4.3 (ต่อ)     

     

ประเด็น (Check list) ไม่มี มี เพียงพอ
เหมาะสม 

มี ไม่เพียงพอ
เหมาะสม 

ข้อเสนอแนะการ
ปรับปรุง 

15. การป้องกันอันตราย
ของเคร่ืองจักร 

 /   

16. ความปลอดภัยเกี่ยวกับ
ไฟฟ้า 

 /   

17. ป้ายแสดงสถิติอุบัติเหตุ /    
18. เคร่ืองหมายแสดงความ
ปลอดภัย 

  / - จัดท าป้าย
เพื่อให้ตระหนัก
ถึงความปลอดภัย 

19. การจัดเก็บสิ่งของอย่าง
เป็นระเบียบ 

 /   

20. ห้องน  าคนงาน  /   
21. ชุ ด ป ฐ ม พ ย า บ า ล
เบื องต้น 

 /   

22. อุปกรณ์ล้างร่างกายเมื่อ
ประสบอุบัติเหต ุ

  / - ควรมีอุปกรณ์
ล้างร่างกาย
โดยเฉพาะ เช่น
อุปกรณ์ล้างตา 
ฝักบัวล้างร่างกาย 
เป็นต้น 

23. อุปกรณ์ เตือนภัยและ
ดับเพลิง 

 /   

24. ห้องปฐมพยาบาล   / - ควรจัดให้มี
ความเหมาะสมมี
อากาศถ่ายเทได้
สะดวก 
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ตารางท่ี 4.3 (ต่อ)     

     

ประเด็น (Check list) ไม่มี มี เพียงพอ
เหมาะสม 

มี ไม่เพียงพอ
เหมาะสม 

ข้อเสนอแนะการ
ปรับปรุง 

25. ประตูฉุกเฉินในอาคาร  /   
 

26. โรงอาหารที่แยกจากตัว
โรงงาน 

 /   

27. ความคับแคบของที่
ท างาน (3 ตารางเมตร/คน) 

 /   

28. ความปลอดภัยเกี่ยวกับ
การใช้รถยนต์ในโรงงาน 

 /   

 
หมายเหตุ: กลุ่มเป้าหมาย: โรงงาน 

สังเกตเมื่อวันที่ 25 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 10.00 - 12.00 น. 
สถานที่สังเกต: โรงงานผลิตเชื อเพลิงจากโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว 
ผู้สังเกต: นางจันทิราพร  ทั่งสุวรรณ 
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 การตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดล้อมของโรงงาน โดยท าการตรวจวัดในดัชนีต่างๆ ซึ่งวิธีการ
เก็บ และการวิเคราะห์เป็นไปตามวิธีมาตรฐานของหน่วยงานต่างๆ ดังรายละเอียด 
 
ผลการตรวจวัดคุณภาพอากาศในบรรยากาศ 
 
ตารางท่ี 4.4 ผลการตรวจวัดคุณภาพอากาศในบรรยากาศ 
 

ต าแหน่งตรวจวัด 
ฝุ่นละอองรวม 
(TSP 24 hrs:  

mg/ m3) 

ฝุ่นขนาดไม่เกิน 10 
ไมครอน 

(PM-10 24 hrs: 
mg/ m3) 

ฝุ่นขนาดไม่เกิน 2.5 
ไมครอน 

(PM-2.5 24 hrs: 
mg/m3) 

บริเวณข้างรั วโรงงาน 0.085 0.059 0.024 
มาตรฐาน 0.330 0.120 0.05 
 
 จากการตรวจวัดคุณภาพอากาศในบรรยากาศ สามารถสรุปรายละเอียดได้ดังนี  
 บริเวณข้างร้ัวโรงงาน ตรวจพบ ปริมาณฝุ่นละอองรวม (TSP) มีค่าเท่ากับ 0.085 มิลลิกรัม
ต่อลูกบาศก์เมตร ปริมาณฝุ่นขนาดไม่เกิน 10 ไมครอน (PM - 10) มีค่าเท่ากับ 0.059 มิลลิกรัมต่อ
ลูกบาศก์เมตรปริมาณฝุ่นขนาดไม่เกิน 2.5 ไมครอน (PM - 2.5) มีค่าเท่ากับ 0.024 มิลลิกรัมต่อ
ลูกบาศก์เมตร ปริมาณก๊าซคาร์บอนมอนอกไซด์ (CO) เฉลี่ย 1 ชั่วโมง มีค่าอยู่ในช่วง 0.536 - 1.320 
ppm ปริมาณก๊าซคาร์บอนมอนอกไซด์ (CO) เฉลี่ย 8 ชั่วโมงมีค่าเท่ากับ 0.722 ppm ปริมาณก๊าซ
ไนโตรเจนไดออกไซด์ (NO2) เฉลี่ย 1 ชั่วโมง มีค่าอยู่ในช่วง 3.2-4.4 ppb ปริมาณก๊าซซัลเฟอร์ได
ออกไซด์ (SO2) เฉลี่ย 1 ชั่วโมง ง มีค่าอยู่ในช่วง 1.5 - 4.0 ppb ปริมาณก๊าซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ 
(SO2) เฉลี่ย 24 ชั่วโมง มีค่าเท่ากับ 2.7 ppb และปริมาณก๊าซโอโซน (O3) เฉลี่ย 1 ชั่วโมง มีค่าอยู่
ในช่วง 4.0 - 13.5 ppb ปริมาณก๊าซโอโซน (O3) เฉลี่ย 8 ชั่วโมง มีค่าเท่ากับ 10.8 ppb ซึ่งผลการ
ตรวจวัดมีค่าอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานทั งหมด  
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ภาพท่ี 4.5 การตรวจวัดคุณภาพอากาศในบรรยากาศ 
 
ตารางท่ี 4.5 ผลการตรวจวัดคุณภาพอากาศในบรรยากาศ 
 

เวลาตรวจวัด 

บริเวณข้างร้ัวโรงงาน 

ก๊าซคาร์บอน ก๊าซไนโตรเจน ก๊าซซัลเฟอร์ ก๊าซโอโซน 

มอนออกไซด์ ไดออกไซด ์ ไดออกไซด ์ (O3: ppb) 

(CO: ppm) (NO2: ppb) (SO2: ppb)  
12.00 - 13.00 น. 0.536 3.6 2.3 9.4 
13.00 - 14.00 น. 0.766 3.3 1.6 10.3 
14.00 - 15.00 น. 0.702 3.4 1.5 10.3 
15.00 - 16.00 น. 0.636 3.5 3.4 12.2 
16.00 - 17.00 น. 0.746 3.2 3.9 11.9 
17.00 - 18.00 น. 0.703 3.3 2.5 9.1 
18.00 - 19.00 น. 0.942 4.2 1.7 10.8 
19.00 - 20.00 น. 0.742 3.6 2.4 12.5 
20.00 - 21.00 น.     0.918 3.5 2.2 9.6 
21.00 - 22.00 น.    1.095 3.6 2.4 9.1 
22.00 - 23.00 น.     1.01 3.5 2.7 8.6 
23.00 - 00.00 น.     0.952 4.0 4.0 7.8 
00.00 - 01.00 น.    1.32 3.8 3.3 7.5 
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ)     
     

เวลาตรวจวัด 

บริเวณข้างร้ัวโรงงาน 

ก๊าซคาร์บอน ก๊าซไนโตรเจน ก๊าซซัลเฟอร์ ก๊าซโอโซน 

มอนออกไซด์ ไดออกไซด ์ ไดออกไซด ์ (O3: ppb) 

(CO: ppm) (NO2: ppb) (SO2: ppb)  
01.00 - 02.00 น.    1.09 3.7 3.5 6.8 
02.00 - 03.00 น.     0.869 3.5 3.5 4.0 
03.00 - 04.00 น.     1.251 3.3 3.4 8.5 
04.00 - 05.00 น.     0.81 3.4 2.9 9.2 
05.00 - 06.00 น.     0.794 3.6 2.9 8.1 
06.00 - 07.00 น.   0.824 3.4 2.6 9 
07.00 - 08.00 น.     1.186 3.7 2.5 8.2 
08.00 - 09.00 น.    1.16 3.6 2.3 7.6 
09.00 - 10.00 น.  1.172 3.9 2.2 13.5 
10.00 - 11.00 น.     1.09 4.3 1.9 11.5 
11.00 - 12.00 น. 0.971 4.4 2.7 12.9 
ค่าเฉลี่ย 24 ชั่วโมง  0.929 3.6 2.7 9.5 
ค่าเฉลี่ย 8 ชั่วโมง    0.722 3.5 2.4 10.8 

ค่ามาตรฐาน 1 ชั่วโมง  301)  1704)   3002) 1005) 
ค่ามาตรฐาน 8 ชั่วโมง   91) - - 705) 
ค่ามาตรฐาน 24 ชั่วโมง - - 1203) - 

 
ค่ามาตรฐาน: 1) มาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศโดยทั่วไป ประกาศคณะกรรมการ
สิ่งแวดล้อมแห่งชาต ิฉบับที่ 10, 2538 

              2) มาตรฐานค่าก๊าซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ในบรรยากาศโดยทั่วไปประกาศ
คณะกรรมการสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ ฉบับที่ 21, 2544 
                              3) มาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศโดยทั่วไปประกาศคณะกรรมการ
สิ่งแวดล้อมแห่งชาต ิฉบับที่ 24, 2547 
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4) มาตรฐานค่าก๊าซไนโตรเจนไดออกไซด์ในบรรยากาศโดยทั่วไปประกาศ
คณะกรรมการสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ ฉบับที่ 33, 2552 

5) มาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศโดยทั่วไปประกาศคณะกรรมการ
สิ่งแวดล้อมแห่งชาต ิฉบับที่28, 2550 
 
ตารางท่ี 4.6 ผลการตรวจวัดระดับเสียงทั่วไป 
 

เวลาตรวจวัด 
ข้างร้ัวโรงงาน 

Leq. 1 hr.: dBA Lmax: dBA 

Leq. 1 hr. (12.00 - 13.00 น.) 57.7 94.2 

Leq. 1 hr. (13.00 - 14.00 น.) 58.0 76.2 
Leq. 1 hr. (14.00 - 15.00 น.) 57.4 67.9 
Leq. 1 hr. (15.00 - 16.00 น.) 57.2 69.9 

Leq. 1 hr. (16.00 - 17.00 น.) 57.1 60.8 

Leq. 1 hr. (17.00 - 18.00 น.) 56.6 59.1 

Leq. 1 hr. (18.00 - 19.00 น.) 57.2 59.5 

Leq. 1 hr. (19.00 - 20.00 น.) 57.3 61.8 
Leq. 1 hr. (20.00 - 21.00 น.) 57.0 63.4 

Leq. 1 hr. (21.00 - 22.00 น.) 57.3 59.6 

Leq. 1 hr. (22.00 - 23.00 น.) 57.3 63.3 
Leq. 1 hr. (23.00 - 00.00 น.) 57.1 59.1 

Leq. 1 hr. (00.00 - 01.00 น.) 56.7 60.0 

Leq. 1 hr. (01.00 - 02.00 น.) 56.7 59.1 

Leq. 1 hr. (02.00 - 03.00 น.) 56.9 77.6 
Leq. 1 hr. (03.00 - 04.00 น.) 54.8 60.2 

Leq. 1 hr. (04.00 - 05.00 น.) 54.8 69.1 

Leq. 1 hr. (05.00 - 06.00 น.) 54.2 70.5 

Leq. 1 hr. (06.00 - 07.00 น.) 55.0 72.4 
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ตารางท่ี 4.6 (ต่อ)    
   

เวลาตรวจวัด 
ข้างร้ัวโรงงาน 

Leq. 1 hr.: dBA Lmax: dBA 

Leq. 1 hr. (07.00 - 08.00 น.) 55.9 61.3 

Leq. 1 hr. (08.00 - 09.00 น.) 56.7 68.1 

Leq. 1 hr. (09.00 - 10.00 น.) 56.2 67.7 

Leq. 1 hr. (10.00 - 11.00 น.) 56.5 67.0 

Leq. 1 hr. (11.00 - 12.00 น.) 56.3 69.0 

ระดับเสียงเฉลี่ย 24 ชม. 56.7 - 

ระดับเสียงสูงสุด - 94.2 

มาตรฐานเสียงเฉลี่ย 24 ชม. 70.0 

มาตรฐานเสียงสูงสุด 115.0 
 
หมายเหตุ: มาตรฐานระดับเสียงทั่วไปตามประกาศคณะกรรมการสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ  ฉบับที่ 15, 2540 
 
 คุณภาพอากาศในพื้นที่ท างาน ผลการตรวจวัดคุณภาพอากาศในพื้นท่ีท างาน สามารถสรุป
รายละเอียดได ้ดังนี  
 บริเวณหน้าเตา ตรวจพบ ปริมาณ Total Dust ค่าเท่ากับ 0.313 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร 
ปริมาณ Respirable Dust ค่าเท่ากับ 0.280 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร ปริมาณก๊าซซัลเฟอร์ได
ออกไซด์ (SO2) มีค่าเท่ากับ 0.013 ส่วนในล้านส่วน ปริมาณก๊าซไนโตรเจนไดออกไซด์ (NO2) มีค่า
เท่ากับ 0.020 ส่วนในล้านส่วน ปริมาณก๊าซคาร์บอนมอนอกไซด์ (CO) มีค่าเท่ากับ 3.500 ส่วนใน
ล้านส่วน และปริมาณก๊าซโอโซน (O3) มีค่าเท่ากับ 0.002 ส่วนในล้านส่วนซึ่งผลการตรวจวัดมีค่า
อยู่ในเกณฑ์มาตรฐานทั งหมด 
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ตารางท่ี 4.7 ผลการตรวจวัดคุณภาพอากาศในพื นที่ท างาน 
 

ดัชนีตรวจวัด  บริเวณหน้าเตา  ค่ามาตรฐาน1) 

1. Total Dust (mg/m3)   0.313 15 

2. Respirable Dust (mg/m3)  0.28 5 

3. Sulfer Dioxide (SO2: ppm)  0.013 5 

4. Nitrogen Dioxide (NO2: ppm)  0.02 5 

5. Carbon monoxide (CO: ppm)  3.5 50 

6. Ozone (O3: ppm)   0.002 0.12) 
 
หมายเหตุ1): ประกาศกระทรวงมหาดไทย ออกตามความในข้อ 2 (7) แห่งประกาศคณะปฏิวัติ ฉบับ

ที่ 103 เร่ืองความปลอดภัยในการท างานเกี่ยวกับภาวะแวดล้อม (สารเคมี) ประกาศ ณ.
วันที่ 30 พฤษภาคม พ.ศ. 2520 

2): Occupational Safety and Health Administration (OSHA) 
 
 ผลการตรวจวัดระดับเสียงท่ัวไป 
 จากการตรวจวัดระดับเสียงทั่วไป สามารถสรุปรายละเอียดได้ดังนี  
 บริเวณข้างร้ัวโรงงาน ตรวจพบ ระดับเสียงเฉลี่ย 24 ชั่วโมง (Leq. 24 hrs.) มีค่าเท่ากับ 56.7 
dBA และระดับเสียงสูงสุด (Lmax.) มีค่าเท่ากับ 94.2 dBA ซึ่งผลการตรวจวัดมีค่าอยู่ในเกณฑ์
มาตรฐานทั งหมด 
 

 
 
ภาพท่ี 4.6 การตรวจวัดระดับเสียงทั่วไป 
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 ระดับเสียงในพื้นท่ีท างาน จากการตรวจวัดระดับเสียงในพื นที่ท างานสามารถสรุปได้ ดังนี  
 บริเวณหน้าเตา ตรวจพบ ระดับเสียงเฉลี่ย 8 ชั่วโมง (Leq. 8 hrs.) มีค่าเท่ากับ 68.6 dBA 
และระดับเสียงสูงสุด (Lmax.) มีค่าเท่ากับ 85.0 dBA ซึ่งผลการตรวจวัดมีค่าอยู่ในเกณฑ์มาตรฐาน
ทั งหมด 
 
ตารางท่ี 4.8 ผลการตรวจวัดระดับเสียง 
 

PARAMETER/UNIT 
บริเวณหน้าเตา 

Leq. 1 hr.: dBA Lmax: dBA 
12.00 น. - 13.00 น. 69.1 76.9 
13.00 น. - 14.00 น. 68.6 84.6 
14.00 น. - 15.00 น. 68.5 84.0 
15.00 น. - 16.00 น. 68.6 78.2 
16.00 น. - 17.00 น. 68.9 85.0 
17.00 น. - 18.00 น. 68.3 77.7 
18.00 น. - 19.00 น. 68.1 71.0 
19.00 น. - 20.00 น. 68.7 76.1 

Leq. 8 hr.: dBA 68.6 - 
Lmax - 85.0 

STANDARD (Leq. 8 hr.: dBA) 90.0 - 
STANDARD (Lmax: dBA) - 140.0 

 
มาตรฐาน: กฎกระทรวงแรงงาน เร่ืองก าหนดมาตรฐานในการบริหารและ การจัดการด้านความปลอดภัย      

อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างานเกี่ยวกับความร้อน แสงสว่าง และเสียง 
พ.ศ. 2549 
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 ผลการตรวจวัดคุณภาพน้ าท้ิง 
 ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพน้ าบาดาล จากผลการตรวจวัดคุณภาพน  าทิ ง สามารถสรุป
รายละเอียดได้ดังนี  
 น้ าท้ิง ตรวจพบ ค่าความเป็นกรด - ด่าง (pH) มีค่าเท่ากับ 6.97 อุณหภูมิของน  ามีค่าเท่ากับ 
30.0 องศาเซลเซียส สีและกลิ่น ไม่เป็นที่พึงรังเกียจ ปริมาณความสกปรกในรูป BOD5 มีค่าเท่ากับ 
3.6 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณความสกปรกในรูป COD มีค่าเท่ากับ 11.84 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณ
ตะกอนแขวนลอย (Suspended Solids) มีค่าเท่ากับ 19.2 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณตะกอนละลาย 
(Total Dissolved Solids) มีค่าเท่ากับ 345 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณทีเคเอ็น (Total Kjeldahl 
Nitrogen) มีค่าเท่ากับ 8.96 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณคลอรีนอิสระ (Free Chlorine) มีค่าน้อยกว่า 0.5 
มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณไขมันและน  ามัน (Oil & Grease) มีค่าเท่ากับ 0.2 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณ
ไฮโดรเจนซัลไฟด์ (Hydrogen Sulfide) มีค่าเท่ากับ 0.54 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณฟีนอล (Phenols 
Compound as Phenol) มีค่าน้อยกว่า 0.001 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณไซยาไนด์ (Cyanide as HCN) มี
ค่าน้อยกว่า 0.0002 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณฟอร์มัลดีไฮด์ (Formaldehyde) มีค่าเท่ากับ0.008 
มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณสังกะสี (Zinc) มีค่าน้อยกว่า 0.001 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณโครเมียม 
(Chromium: Cr + 3) มีค่าน้อยกว่า 0.001 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณโครเมียม (Chromium: Cr + 6)      
มีค่าน้อยกว่า 0.001 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณแมงกานีส (Manganese) มีค่าเท่ากับ 0.007 มิลลิกรัมต่อ
ลิตร ปริมาณทองแดง (Copper) มีค่าเท่ากับ 0.001 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณแคดเมียม (Cadmium) มี
ค่าน้อยกว่า 0.001 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณแบเรียม (Barium) มีค่าเท่ากับ 0.252 มิลลิกรัมต่อลิตร 
ปริมาณตะกั่ว (Lead) มีค่าน้อยกว่า 0.001 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณนิเกิล (Nickel) มีค่าน้อยกว่า 
0.001 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณสารหนู (Arsenic) มีค่าน้อยกว่า 0.001 มิลลิกรัมต่อลิตร ปริมาณเซเล
เนียม (Selenium) มีค่าน้อยกว่า 0.001 มิลลิกรัมต่อลิตร และปริมาณปรอท (Mercury) มีค่าน้อยกว่า 
0.001 มิลลิกรัมต่อลิตร ส าหรับปริมาณ Organochlorine Pesticide (Aldrin, Dieldrin, BHC, Endrin, 
DDT, Heptachlor, Heptachlor Epoxide) ตรวจไม่พบ สรุปได้ว่าคุณภาพน  าทิ งมีค่าอยู่ในเกณฑ์
มาตรฐานทั งหมด 
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ตารางท่ี 4.9 ผลการตรวจวิเคราะห์คุณภาพน  าทิ ง 
 

ดัชน/ีPARAMETERS  หน่วย  วิธีวิเคราะห์  น้ าท้ิง  ค่ามาตรฐาน 

pH  -  pH Meter 6.97  5.5-9.0 

Temperature  ๐C  Thermometer   30 40 

Color  - - 
ไม่เป็นที่พึง
รังเกียจ 

ไม่เป็นที่พึง
รังเกียจ 

Odor - - 
ไม่เป็นที่พึง
รังเกียจ 

ไม่เป็นที่พึง
รังเกียจ 

BOD5  mg/ l  Azide Modification  3.6 20 

COD   mg/ l Closed Reflux  11.84 120 

Suspended Solids (SS)  mg/ l  Dried at 103 - 105 ๐C   19.2 50 

Total Dissolved  mg/ l  Dried at 103 - 105  345 3,000 
Solids (TDS)  ๐C    
Total Kjeldahl 
Nitrogen (TKN) mg/ l  Kjeldahl Method   8.96 100 
Free Chlorine   mg/ l  DPD Colorimetric  < 0.5  1 

Grease & Oil  mg/ l  Partition & Gravimetric 0.2 5 
Hydrogen Sulfide 
(H2S)  mg/ l  Iodometric Method  0.54 1 
Phenols Compound as 
Phenol mg/ l  Chloroform Extraction  < 0.001 1 
Hydrogen Cyanide 
(HCN)  mg/ l  

Pyridine-Barbituric 
Acid < 0.0002 0.2 

Formaldehyde  mg/ l  Colorimetric  0.008 1 
Zinc (Zn)  mg/ l  AA - Direct  < 0.001  5 

Chromium (Cr + 3)   mg/ l  Calculation Method  < 0.001  0.75 

Chromium (Cr + 6)  Mg /l  Colorimetric Method < 0.001 0.25 

Manganese (Mn)  mg/ l  AA - Direct  0.007 5 
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ตารางท่ี 4.9 (ต่อ)     

     

ดัชน/ีPARAMETERS  หน่วย  วิธีวิเคราะห์  น้ าท้ิง  ค่ามาตรฐาน 

Copper (Cu)  mg/ l  AA - Direct   0.001 2 
Cadmium (Cd)  mg/ l  AA - Direct   < 0.001  0.03 

Barium (Ba) mg/ l  AA - Direct   0.252 1 

Lead (Pb)  mg/ l  AA - Direct   < 0.001  0.2 

Nickel (Ni)  mg/ l  AA - Direct    < 0.001  1 
Arsenic (As)  mg/ l  AA - Hydride  < 0.001 0.25 
Selenium (Se)  mg/ l  AA - Hydride  < 0.001 0.02 

Mercury (Hg)  mg/ l  AA - Cold Vapor  < 0.001  0.005 
Organochlorine 
Pesticide        
 Aldrin µ g/ l  Gas Chromatography  < 0.01 ตรวจไม่พบ 

Dieldrin  µ g/ l  Gas Chromatography  < 0.01 ตรวจไม่พบ 

BHC  µ g/ l  Gas Chromatography  < 0.01 ตรวจไม่พบ 

Endrin  µ g/ l  Gas Chromatography  < 0.01 ตรวจไม่พบ 
DDT   µ g/ l  Gas Chromatography  < 0.01 ตรวจไม่พบ 

Heptachlor   µ g/ l  Gas Chromatography  < 0.01 ตรวจไม่พบ 
 
มาตรฐาน: มาตรฐานน  าทิ งจากโรงงานอุตสาหกรรม ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม           

พ.ศ. 2539 ออกตามความใน พระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 
 
 จากการเก็บข้อมูลปฐมภูมิโดยการสังเกต (Observation) ตามรายการตรวจสอบ (Check list) 
สามารถสรุปได้ดังนี  คือ 
 ระเบียบ/ค าสั่งของโรงงานเกี่ยวกับ SHE, แสงสว่างในที่ท างานอย่างเพียงพอ, การตรวจวัด
ระดับเสียงดัง, การระบายอากาศ, ระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศ, ระบบบ าบัดมลพิษน  า, กากของเสีย
อันตราย, การก าจัดวัสดุเหลือใช้ที่ไม่อันตราย มีเพียงพอและเหมาะสม จึงควรรักษาการจัดการด้าน
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ต่างๆ เหล่านี ให้ เพียงพอและเหมาะสมตลอดเวลาและหมั่นตรวจสอบความสมบูรณ์และ
ประสิทธิภาพ เพื่อความเป็นระเบียบเรียบร้อยภายในโรงงานฯ ต่อไป 

ป้ายประกาศนโยบาย SHE ทั งภายในและนอกโรงงาน, แผนงานเกี่ยวกับ SHE, แผนปฏิบัติ
การเกี่ยวกับ SHE, เคร่ืองหมายแสดงความปลอดภัย, เคร่ืองหมายแสดงความปลอดภัยเสื อผ้า ชุด
ท างาน, อุปกรณ์ล้างร่างกายเมื่อประสบอุบัติเหตุ, ห้องปฐมพยาบาล ยังมีไม่เพียงพอเหมาะสม คือ มี
การจัดการในด้านต่างๆที่กล่าวมาแต่ยังคงไม่มีความเหมาะสมเท่าที่ควร จึงควรด าเนินการจัดการให้
เหมาะสมยิ่งขึ นไปดังข้อเสนอแนะที่กล่าวไว้ในตารางที่ 4.3 
 

4.3 การเก็บข้อมูลปฐมภูมิโดยการอภิปรายกลุ่มย่อย (Group Discussion) 
 
กลุ่มเป้าหมาย: ชาวบ้านในชุมชนใกล้เคียงโรงงาน 
ผู้เข้าร่วมอภิปราย: นายประวิทย์  เทียบทับ, นางบุญเพียร  สุขอาบ, นางจ าเนียร  บริสุทธิ์, นายเพียบ 

ค าโพน, นางสาวพรจิต  ต้นทอง, นางเกตุ  มั่นคง, นายอเนก ตะวันแสง,          
นางอนงค์  ชานะวงศ์, นางหนูน้อย  สร้อยทอง, นายกนก  ใจน  าเพชร 

อภิปรายกลุ่มย่อย เมื่อวันที ่25 กุมภาพันธ์ 2555 เวลา 13.30 - 16.15 น. 
สถานท่ีอภิปรายกลุ่มย่อย ส านักงานสหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส 
ผู้ท าการอภิปรายกลุ่มย่อย นายทินกร  มูลโพธิ์ และนางจันทิราพร  ทั่งสุวรรณ 
ประเด็นการอภิปรายกลุ่ม มีดังนี  
 

 
 
ภาพท่ี 4.7 การอภิปรายกลุ่มย่อย 
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4.3.1  ผลดี/ผลเสียของการมีโรงงานผลิตน้ ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว พบว่า 
 นายประวิทย์  เทียบทับ กล่าวว่า ผลดีของการมีโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้
แล้ว คือสามารถผลิตน  ามันเชื อเพลิงที่พอเพียงส าหรับกลุ่มเกษตรกร ที่เป็นสมาชิกของสหกรณ์ 
นอกจากนี ยังเป็นวิธีการจัดการพลังงานระดับชุมชนขนาดเล็กที่มีความมั่นคงและลดจากน าเข้า
น  ามันเชื อเพลิงจากแหล่งอ่ืน เป็นการใช้หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงภายในชุมชน เป็นการลด
ต้นทุนในการผลิตด้านการเกษตรของสมาชิกสหกรณ์และเกษตรกรในชุมชนและท าให้ชาวบ้านใน
ชุมชนมีงานท าและมีรายได้ ลดปัญหาด้านการก าจัดท าลายขยะในชุมชน 
 นายประวิทย์  เทียบทับ กล่าวว่า ผลเสีย คือ หากมีการขยายขนาดของโรงงานฯชาวบ้าน
กลัวผลกระทบจากกระบวนการผลิตที่อาจเกิดปัญหาด้านมลพิษด้ านต่างๆ ได้และจะส่งผลต่อ
สิ่งแวดล้อมและสุขภาพ ถ้าไม่มีการจัดการสิ่งแวดล้อมภายในและภายนอกโรงงานให้มีความ
เหมาะสม 
 

4.3.2  การมีส่วนร่วมของประชาชนลักษณะต่างๆ เช่น การได้งานท าในโรงงาน ร่วมท า
กิจกรรมเป็นครั้งคราวและการน ายางรถยนต์เก่ามาขายให้แก่โรงงาน พบว่า 
 นางเกตุ  มั่นคง และนายอเนก  ตะวันแสง กล่าวสอดคล้องกันว่า ชาวบ้านบริเวณใกล้เคียง
โรงงานจะสามารถสร้างรายได้จากการน ายางรถยนต์มาขายให้แก่โรงงาน นอกจากนี ลูกหลานของ
สมาชิกและชุมชนได้มีงานท าเพิ่มขึ น ซึ่งก่อรายได้ให้กับชุมชนมากขึ น และสมาชิกสหกรณ์มีรายได้
จากเงินปันผลมากขึ นอีกทั งชุมชนก็ได้รับเงินสนับสนุนในการท ากิจกรรมต่างๆ ของชุมชนจาก
โรงงาน และมีการเข้าเยี่ยมชมภายในโรงงานเป็นประจ าเพื่อศึกษาดูงานขั นตอนกระบวนการผลิต
น  ามันเชื อเพลิง 
  
 4.3.3  ผลเสียจากข้อ 1 จะมีแนวทางป้องกันแก้ไขอย่างไร 
 นายเพียบ  ค าโพน กล่าวว่า แนวทางการแก้ไข คือให้ทางผู้บริหารโรงงานและทางสหกรณ์ 
ได้มีการป้องกันและแจ้งชุมชนหากกระบวนการผลิตของโรงงานเกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและ
สุขภาพของประชากรในชุมชนและต้องการให้ทางโรงงานเห็นความส าคัญในเร่ืองนี มากที่สุดและ
ให้โรงงานต้องมีระบบบ าบัดมลพิษที่มีประสิทธิภาพ ต้องมีการบ ารุงรักษาอย่างสม่ าเสมอเพื่อ
ป้องกันมลพิษไม่ให้ร่ัวไหลออกสู่ภายนอกโรงงานและควรมีการตรวจวัดมลพิษเป็นประจ าทุกปี 
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 4.3.4  ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมและสุขภาพเคยเป็นประเด็นรุนแรงถึงขั้นร้องเรียน
อย่างไร พบว่า 
 ชาวบ้านในชุมชน มีความเห็นตรงกันว่า ยังไม่มีผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมและสุขภาพขั น
รุนแรงจนต้องมีเร่ืองร้องเรียน 
 
 4.3.5  โรงงานได้ให้ความสนใจและรับผิดชอบเกี่ยวกับผลกระทบของมลพิษต่อสิ่งแวดล้อม
และสุขภาพของคนในชุมชนอย่างไร พบว่า 
 นางอนงค์  ชานะวงศ์ , นางหนูน้อย  สร้อยทอง และนายกนก  ใจน  าเพชร ได้กล่าว
สอดคล้องกันว่า ควรมีการเปิดโรงงาน ให้ชาวบ้านใกล้เคียงหรือผู้ที่สนใจได้เข้ามาดูกระบวนการ 
การผลิตภายในโรงงาน เพื่อให้เกิดความแน่ใจในกระบวนการผลิตว่าไม่ส่งผลกระทบต่อความ
เป็นอยู่และสุขภาพของชาวบ้านในบริเวณใกล้เคียง นอกจากนี ชาวบ้านในชุมชนใกล้เคียงได้ขอให้
ทางสหกรณ์ได้ปฏิบัติตามค ามั่นสัญญาครั งที่ได้ท าประชาคมกับชาวบ้านว่า ถ้าปรากฏว่าโรงงานส่ง
ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและชุมชนได้รับความเดือดร้อนทางโรงงานจะหยุดด าเนินการเพื่อแก้ไข
ปรับปรุงให้ได้มาตรฐานตามที่ทางราชการก าหนด แต่ถ้าไม่สามารถปรับปรุงแก้ไขให้ดีขึ นได้ ต้อง
ปิดกิจการทันที 
  
 4.3.6  ชุมชนและโรงงานจะอยู่ร่วมกันอย่างสันติและยั่งยืนได้อย่างไร พบว่า 
 นางบุญเพียร  สุขอาบ และนางจ าเนียร  บริสุทธิ์ ได้กล่าวสอดคล้องกันว่า นายจ้างและทาง
สหกรณ์ ต้องให้ความส าคัญในด้านสิ่งแวดล้อมและสุขภาพ ของประชากรในชุมชน ควรให้
ประชาชนในชุมชนมีส่วนร่วมในการเข้าตรวจสอบด้านมลพิษของโรงงานอีกทั งโรงงานและชุมชน
ควรให้ความเอื ออาทรเกื อหนุน ซึ่งกันและกัน ได้แก่โรงงานผลิตเชื อเพลิงเก่าจากยางรถยนต์ไม่ใช้
แล้ว เป็นโครงการที่น าวัสดุทิ งแล้วมาผลิตเป็นพลังงานทดแทนและช่วยรักษาสิ่งแวดล้อม ซึ่ง
สามารถผลิตน  ามันเชื อเพลิงพอเพียงแก่เกษตรกร ที่เป็นสมาชิกของสหกรณ์ได้ เป็นวิธีการจัด
การพลังงานระดับชุมชนขนาดเล็กที่มีความมั่นคงและยั่งยืน นอกจากนี  ชุมชนยังสามารถสร้าง
รายได้จากการน ายางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้วมาขายให้แก่โรงงานเพื่อเป็นวัตถุดิบในการผลิต และเป็น
การสร้างงานให้ลูกหลานในชุมชนมีงานท า โรงงานควรให้การสนับสนุนงบประมาณในการจัดท า
กิจกรรมต่างๆ ของชุมชนอย่างสม่ าเสมอและต่อเน่ือง 
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4.4 การสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อให้ได้ข้อมูลเพียงพอส าหรับวิเคราะห์ Balanced Scorecard 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.8 การวิเคราะห์ Balanced Scorecard 
 

4.4.1  การวิเคราะห์ Balanced Scorecard จากท่ีได้จากการสัมภาษณ์เชิงลึก ได้ผลการ
วิเคราะห์ดังนี  

4.4.1.1 ด้านการบริหารกลไกและกระบวนการ 
ผู้บริหารมีความพร้อมที่จะก าหนดนโยบายในด้านการบริหารและการจัดการ SHE 

แต่ยังขาดความรู้ความเข้าใจอย่างแท้จริง เพื่อให้การบริหาร SHE เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ และ
คนงานภายในโรงงานมีความพร้อมและยินดีที่จะให้ความร่วมมือในนโยบาย  SHE ที่ผู้บริหาร
โรงงานได้ก าหนดขึ น 

4.4.1.2 การพัฒนา SHE 
เมื่อมีการก าหนดนโยบาย SHE จากผู้บริหารโรงงาน ต้องน านโยบายไปใช้ให้ได้

อย่างมีประสิทธิภาพ พร้อมทั งให้คนงานได้ทราบและเข้าใจถึงประโยชน์ที่เกิดจากการพัฒนา     
SHE ที่เหมาะสมกับลักษณะงานที่ท าของคนงาน และผลหรือโทษของการละเลย การปฏิบัติตาม
กฎระเบียบที่ทางโรงงานก าหนด เมื่อคนงานมีความเข้าใจและตระหนักถึงการพัฒนา SHE จะท าให้
การท างานมีระบบและระเบียบยิ่งขึ น เป็นการลดการเกิดอุบัติเหตุจากการท างานของคนงาน 

 

 การบริหารกลไก
และกระบวนการ 

การเรียนรู้ และ
พัฒนา SHE 

ประสิทธิผลด้านการ
ด าเนินงาน SHE 
ของโรงงาน 
 

ผู้เกี่ยวข้อง (Stake 
Holders) ได้แก่ ลูกจ้าง 
นายจ้าง และชาวบ้าน
ใกล้เคียงโรงงาน 



 82 

4.4.1.3 ประสิทธิผลด้านการด าเนินงาน SHE ของโรงงาน 
นายจ้างได้มีนโยบายที่จะมุ่งผลสัมฤทธิ์ในการประยุกต์การจัดการ SHE เพื่อให้

โรงงานมีการความสามารถในการผลิตควบคู่กับการจัดการอาชีวอนามัย ความปลอดภัยและ
สิ่งแวดล้อม ควบคู่ไปด้วย และเป็นการสร้างความมั่นใจให้กับชาวบ้านที่อาศัยอยู่ใกล้เคียงโรงงานฯ 
ว่าจะไม่ก่อให้เกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม จากการผลิตของโรงงานฯ 

นายจ้างมีการให้การสนับสนุนงบประมาณในการท ากิจกรรมต่างๆ ของชุมชน เช่น 
การสนับสนุนการพัฒนาศักยภาพเยาวชน การพัฒนาคุณภาพชีวิตคน เป็นต้น ซึ่งผลของการลงทุนที่
มีประโยชน์เหล่านี  จะก่อให้เกิดการพัฒนาอย่างยั่งยืนต่อสังคมและประเทศชาติ และส่งผลดีต่อผล
ประกอบการของธุรกิจจะท าให้เงินลงทุนได้ผลตอบแทนคุ้มค่าและงอกเงย มีคุณค่างอกงามแก่
สังคม 

4.4.1.4 ผู้เกี่ยวข้อง (Stake Holders) ได้แก่ คนงาน และชาวบ้านใกล้เคียงโรงงาน 
เมื่อมีการพัฒนา SHE ที่มีประสิทธิภาพจะส่งผลให้คนงาน และชาวบ้านใกล้เคียง

โรงงานเกิดความมั่นใจในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตเชื อเพลิงจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว
ว่าไม่เกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและด้านสุขภาพอนามัย ก่อให้เกิดการอยู่ร่วมกันอย่างสงบสุข
ระหว่างโรงงานและชุมชน ซึ่งเมื่อชุมชนต้องการตรวจสอบกระบวนการผลิตและระบบบ าบัด
มลพิษ จะสามารถตรวจสอบได้ทันทีไม่มีการปิดบังระหว่างโรงงานและชุมชน 

 
 
 
 
 

 
 

 
 
 



 
บทท่ี 5 

 

สรุปและอภปิรายผล 
 

 การด าเนินการศึกษาวิจัยเร่ือง “การจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และส่ิงแวดล้อมใน
การท างาน (SHE) ในโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว” มีวัตถุประสงค์ เพื่อศึกษาการ
จัดการ SHE ของโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้วและมลพิษท่ีอาจส่งผลกระทบต่อ
คนในชุมชน รวมทั ง กลไกและกระบวนการ SHE ของนายจ้าง  กลุ่มท่ีท าการวิจัยครั งนี คือนายจ้าง 
ลูกจ้าง คนในชุมชนใกล้เคียงโรงงานและเจ้าหน้าท่ีท้องถ่ิน  
  

5.1 สรุปผลการศึกษา 
 

การศึกษาครั งนี สามารถสรุปผลได้ดังภาพท่ี 5.1 
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ภาพท่ี 5.1 สรุปผลจากกรอบแนวคิดในการศึกษา 
 
 

ลกัษณะการท างานของ
คนงาน 

- มี การใ ช้อุปกรณ์ ป้อง กั น
อัน ต รา ย ส่ วน บุ ค คล ต า ม
กฎระเบียบของโรงงาน 
- แต่ขาดความรู้ SHE ท่ีแท้จริง 
 

ปัญหาความปลอดภัย อาชีว 
อนามัยและสิ่งแวดลอ้ม 

- ผลกระทบส่ิงแวดล้อมจาก
มลพิษยังไม่ปรากฏเนื่องจาก
โรงงานอยู่ในพื นท่ีโล่งเพี ยง
โรงงานเดียว 

กลไกและกระบวนการจัดการ  
อาชีว อนามัย ความปลอดภัย
และสิ่งแวดล ้อมในการท างาน 

- ผู้บ ริห ารมี ความพ ร้อม ท่ีจ ะ
ก าหนดนโยบาย  SHE แต่ยังขาด
ความรู้ 
- คนง านพร้อมท่ีจะปฏิบัติตาม
นโยบายของโรงงาน 
- ใ ห้ ชาวบ้าน ท่ีสน ใ จ เข้ าม า ดู
โรงงานได้โดยไม่มีการปิดบัง 
- น า ก ระ บ วน ก า ร  BSC ม า
ประยุกต์ใช้กับโรงงานฯ 
 

แนวทางการพัฒนาการจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย 
 และสิ่งแวดล ้อมในการท างาน (SHE) 

- ฝึกอบรมให้ความรู้เก่ียวกับSHEรวมทั งกฎระเบียบต่างๆท่ีเก่ียวข้องกับนายจ้าง 
ลูกจ้างและชาวบ้าน 

 

การจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล ้อมในการท างาน 
(SHE) ในโรงงานผล ิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล ้ว 

- ผู้ประกอบการ/นายจ้างให้ความสนใจด้านผลผลิตมากกว่าส่ิงอ่ืน เนื่องจากเ ป็น
โรงงานใหม่เพิ่งด าเนินการได้ประมาณ 1 ปี 
 

 
ปัญหา/อุปสรรคในการจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดลอ้ม

ในการท างาน (SHE) 
- นายจ้างและลูกจ้างขาดความรู้เก่ียวกับ SHE รวมทั งกฎระเ บียบต่างๆ เ ก่ียวกับ 
SHE 
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5.1.1  ล ักษณะการท างานของลูกจ้าง 
ผลการวิจัยพบว่า การท างานของลูกจ้างมีการปฏิบัติตามกฎระเบียบในการท างานท่ีโรงงาน

ฯก าหนดเม่ือเข้าสู่บริเวณพื นท่ีปฏิบัติงานและให้ความร่วมมือในการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล แต่คนงานยังขาดความรู้ความเข้าใจในด้านการจัดการ SHE และพร้อมให้ความร่วมมือ
กับนายจ้างท่ีจะได้รับการฝึกอบรมเก่ียวกับกระบวนการจัดการ SHE 

 
5.1.2  ปัญหาอาชีวอนามัยความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อมท่ีอาจเกิดขึ นและส่งผลกระทบต่อ

ชุมชน 
ผลการวิจัยพบว่า กระบวนการผลิตของโรงงานฯ ยังไม่ก่อให้เ กิดผลกระทบด้านความ

ปลอดภัยและส่ิงแวดล้อมต่อชุมชนใกล้เคียงโรงงานฯ เนื่องจากเป็นโรงงานท่ีเพิ่งเร่ิมด าเนินการและ
มีขนาดเล็ก 

 
5.1.3  กลไกและกระบวนการจัดการอาชีวอนามัย ความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อมในการ

ท างาน 
ผลการวิจัยพบว่า นายจ้างมีแผนการท่ีจะน านโยบายการจัดการ SHE มาปฏิบัติในโรงงานฯ

เพื่อให้เกิดเป็นรูปธรรมมากขึ น โดยก าหนดให้มีการจัดฝึกอบรมและให้ความรู้ความเข้าท่ีถูกต้องใน
เร่ืองการจัดการอาชีวอนามัย ความปลอดภัยและส่ิงแวดล้อมในการท างาน เพื่อน าไปสู่การท างานท่ี
ปลอดภัยของลูกจ้างเป็นส่ิงส าคัญ พร้อมให้ลูกจ้างได้ตระหนักถึงอันตรายท่ีอาจเ กิดขึ นเ ม่ือไม่ปฏิบัติ
ตามหรือหากขาดความรู้ความเข้าใจท่ีถูกต้องซ่ึงอาจส่งผลกระทบต่อตัวลูกจ้างเองหรืออาจส่งผลต่อ
กระบวนการผลิตและผลผลิตท่ีเกิดขึ นอาจไม่ได้คุณภาพตามท่ีโรงงานฯ ต้องการ 

 
5.1.4  การจัดการ SHE และลักษณะการท างานของลูกจ้างรวมทั งกลไกและกระบวนการ 

SHE ของนายจ้าง 
ผลการวิ จัยพบว่า กลไกและกระบวนการจัดการอาชีวอนา มัย ความปลอดภัยและ

ส่ิงแวดล้อมในการท างาน (SHE) นายจ้างมีแผนจะก าหนดนโยบายอาชีวอนามัยความปลอดภัยและ
ส่ิงแวดล้อม ให้มีความชัดเจนมากขึ นเพื่อสร้างความเข้าใจให้แก่ลูกจ้างได้ตระหนักถึงการท างานท่ี
ปลอดภัย เพื่อให้ได้ผลผลิตท่ีมีคุณภาพควบคู่ไปกับการท างานท่ีมีประสิทธิภาพปราศจากอุบัติภัย   
ท่ีจะเกิดขึ นจากการท างาน ซ่ึงลูกจ้างได้ให้ความร่วมมือเป็นอย่างดีในการปฏิบัติตามกฎระเบียบใน
เร่ืองการจัดการ SHE ของโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เ ก่าไม่ใช้แล้ว แต่ลูกจ้างยังขาดความรู้
ความเข้าใจเก่ียวกับกระบวนการจัดการ SHE และยินดีท่ีจะให้ความร่วมมือกับนายจ้างในการเ ข้ารับ
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การฝึกอบรมด้านการจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และส่ิงแวดล้อมในการท างาน  (SHE) โดย
ทางโรงงานจะด าเนินการเป็นประจ าทุกปีเพื่อให้นายจ้างมีความรู้ความเข้าใจและตระหนักถึงความ
ปลอดภัยในการท างานมากขึ น ในด้านความปลอดภัยและส่ิงแวดล้อมท่ีอาจส่งผลกระทบต่อชุมชน
ทางโรงงานได้จัดให้มีการติดตามตรวจสอบระบบบ าบัดมลพิษเป็นประจ าทุกปีเพื่อป้องกันไม่ให้
เกิดมลพิษท่ีอาจส่งผลกระทบต่อชุมชนโดยรอบโรงงาน นอกจากนี ยังเปิดโรงงานให้ชาวบ้านเข้ามา
ตรวจสอบและเย่ียมชมภายในโรงงานเพื่อให้ทราบถึงขั นตอนในการผลิต ด าเนินการเพื่อให้ม่ันใจว่า
การปฏิบัติงานทั งหมด มีความปลอดภัย มีสภาพแวดล้อมในการท างานท่ีดี และเหมาะสมส าหรับ
ลูกจ้างในโรงงานฯ และชุมชน บริหารจัดการ ด้วยความส านึกรับผิดชอบ ต่อส่ิงแวดล้อม โดยให้
ความส าคัญกับ การป้องกัน มลพิษ การอนุรักษ์ทรัพยากร การน าทรัพยากรกลับมาใช้ใหม่ และการ
ปฏิบัติงานอย่างมีประสิทธิภาพและมลพิษท่ีเ กิดขึ นรวมถึงกระบวนการบ าบัดมลพิษด้านต่างๆ
เพื่อให้ชุมชนอยู่ร่วมกับโรงงานได้อย่างสงบสุข 

 
5.1.5  ปัญหาและอุปสรรค 
ในการจัดการ SHE ของโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เ ก่าไม่ใช้แล้ว  ผลการวิจัยพบว่า 

นายจ้างและลูก จ้าง ยังขาดความเ ข้าใ จกระบวนการจัดระบบ  SHE ใ นโรงงาน นอกจากนี  
โรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้วเป็นโรงงานท่ีเร่ิมด าเนินการยังคงให้ความส าคัญใน
ด้านกระบวนการผลิตและผลผลิตท่ีได้มากกว่าความส าคัญในเ ร่ืองของการจัดการ  SHE ให้ มี
ประสิทธิภาพ ท าให้การจัดการด้านสภาพแวดล้อมในการท างานยังมีการจัดการยังไม่ดีเ ท่าท่ีควร  ยัง
ขาดการบ่งชี อันตรายและการประเมินความเส่ียงของงานและพื นท่ีการท างานของลูกจ้าง เพื่อจัดท า
นโยบายการจัดการ SHE ให้มีความเหมาะสมกับการท างานของลูกจ้างมากขึ น 

 
5.1.6  แนวทางการพัฒนา SHE ของโรงงานท่ีศึกษา 
ผลการวิจัยพบว่า นายจ้างควรให้ความส าคัญในเ ร่ืองการจัดการ SHE เพื่อให้ความรู้ความ

เข้าใจแก่ลูกจ้างได้ปฏิบัติและช่วยกันในการน าระบบ SHE เข้ามาบริหารในโรงงานเพื่อลูกจ้างจะได้
มีระบบการท างานให้ดีขึ น การส่งเสริมให้คนงานมีการเปิดรับข่าวสารเ ก่ียว  การจัดการด้านอาชีวอ
นามัยและความปลอดภัยให้มากขึ น ควรใช้ส่ือท่ีมีรูปแบบท่ีน่าสนใจ โดยเฉพาะส่ือบุคคลถ้าหากส่ือ
บุคคลมีความรู้ ความสามารถ สามารถถ่ายทอดเ ร่ืองราวเ ก่ียวกับ การจัดการด้านอาชีวอนามัยและ
ความปลอดภัย ได้อย่างดีก็จะสามารถสร้างความรู้ความเข้าใจและความน่าเชื่อถือให้กับลูกจ้างได้ 
เช่น ให้เจ้าหน้าท่ีฝึกอบรม เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย มาเป็นผู้ประชาสัมพันธ์ให้กับลูกจ้าง  โดยอบรม
ให้ความรู้เ ก่ียวกับ การจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย  ควรสนับสนุนให้มีการน า 
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มาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย  มาใช้ในการท างานอย่างต่อเนื่อง 
โดยผู้อบรมต้องสนับสนุนจัดสรรทรัพยากรในการด าเนินการเพื่อความปลอดภัย  เพื่อให้ลูกจ้างมี
ความม่ันใจว่านายจ้างเอาใจใส่สวัสดิภาพของลูกจ้างก็จะช่วยส่งเสริมให้เกิดการยอมรับท่ีมากขึ น 
 

5.2 อภิปรายผล 
 

5.2.1  จากการศึกษาวิจัยครั งนี พบว่า 
5.2.1.1 ด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย 
นายจ้างและลูกจ้างในโรงงาน ยังขาดความรู้ความเข้าใจในกระบวนการจัดการ SHE 

เนื่องจากให้ความส าคัญในกระบวนการผลิตเชื อเพลิงของโรงงานมากกว่า และลูกจ้างยังไม่มีความ
เข้าใจในเร่ืองการจัดการ SHE เ ท่าท่ีควร ในการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลเป็นการ
ปฏิบัติตามกฎระเบียบท่ีทางโรงงานก าหนดไว้ แต่ขาดความเข้าใจอย่างแท้จริง การพัฒนาการจัดการ 
SHE และการส่งเสริมการจัดการความปลอดภัย อาชีวอนามัย โดยทางนายจ้างได้ควบคุมให้เ ป็น
โรงงานฯท่ีไม่มีอันตรายหรือเอื อต่อความปลอดภัย มีการจัดหาอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล
ให้แก่พนักงานท่ีปฏิบัติงานทุกคนได้สวมใส่ก่อนเร่ิมลงมือปฏิบัติงาน  และทางโรงงานมีนโยบายท่ี
จะให้มีการจัดฝึกอบรมเก่ียวกับความปลอดภัย อาชีวอนามัยเป็นประจ าทุกปีเพื่อปลูกฝังความเชื่อ  
ค่านิยม และทัศนคติเก่ียวกับความปลอดภัย อาชีวอนามัยให้ถูกต้อง  นอกจากนี  ได้สนับสนุนให้เ กิด
การเปล่ียนแปลงทางความคิดทั งวิธีการคิดการปฏิบัติในเร่ืองความปลอดภัย อาชีวอนามัยให้ถูกต้อง
ดีขึ นและสูงกว่าเดิม รวมทั งการรับรู้ และความรู้เ ก่ียวกับความปลอดภัย อาชีวอนามัยประกอบกัน
ไป เพื่อให้ลูกจ้างตระหนักถึงความส าคัญของกระบวนการจัดการ SHE ซ่ึงก่อให้เ กิดประโยชน์แก่
ตัวของลูกจ้างเองซ่ึงมีความคล้ายกับงานวิจัยของสุริยา   สนธิ (2550) ท่ีกล่าวว่า การท างานของ
คนเรามักจะท างานในสถานท่ีแตกต่างกัน แต่ส่ิงส าคัญท่ีสุดในการท างานคือ การมีสุขภาพอนามัยดี 
และปลอดภัยจากการท างาน ซ่ึงผู้ประกอบอาชีพหรือทรัพยากรมนุษย์นับเป็นบุคคลส าคัญในฐานะ
ทางเศรษฐกิจและสังคม ในการดูแลด้านสุขภาพเป็นเ ร่ืองท่ีเ ก่ียวกับส่ิงแวดล้อมต่างๆ  ท่ีเ ป็นภัยต่อ
สุขภาพและโรคท่ี เ กิดขึ น จากการท างานอุ บัติเหตุหรือการ เ จ็บป่วย ท่ีเ กิดขึ นมาจากตัว บุคคล 
นอกจากนี ควรมีการส่งเสริมความปลอดภัย เช่น สถานท่ีประกอบอาชีพและอุปกรณ์ต่างๆ  นั น  การ
ฝึกให้ผู้ท างานได้เรียนรู้ ร่วมกันวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัยรวมทั งได้มีการส ารวจสุขภาพของ
ตนเองเป็นระยะๆ โดยมีนักวิชาการคอยช่วยเหลือนั นส่งผลให้ผู้ท างานได้ทราบ เ ข้าใจ และปฏิบัติ
เก่ียวกับความปลอดภัยและสภาพแวดล้อมการท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ  ดังนั นเ ม่ือบุคคลมี
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ความรู้ในด้านสุขภาพท่ีดี อาจท าให้บุคคลนั นมีทัศนคติท่ีดีต่อสุขภาพ  และอาจส่งผลให้มีพฤติกรรม
ด้านสุขภาพท่ีดีด้วย 

5.2.1.2 ด้านส่ิงแวดล้อม 
กระบวนการผลิตยางรถยนต์ จะมีเศษยางเหลือทิ งมากถึง 7 พันตันต่อปี โดยวิธีการ

ก าจัดเศษยางเหล่านี คือการเผา ซ่ึงปล่อยก๊าซท่ีท าลายส่ิงแวดล้อม หากมีวิธีการก าจัดเศษยางท่ีถูกต้อง 
จะช่วยลดค่าใช้จ่ายในการก าจัดให้กับอุตสาหกรรม และไม่ก่อให้เ กิดปัญหาต่อส่ิงแวดล้อม ทาง
สหกรณ์การเกษตรวานรนิวาส ได้เล็งเห็นถึงปริมาณขยะจากยางรถยนต์ท่ีเพิ่มมากขึ นในแต่ละปี จึง
ได้ก่อตั งโรงงานผลิตเชื อเพลิงจากยางรถยนต์เ ก่าท่ีไม่ใช้แล้วขึ น และโรงงานฯ  ได้ตระหนักถึง
ปัญหาด้านส่ิงแวดล้อมท่ีอาจเ กิดขึ นจากกระบวนการผลิต จึงได้มีการตรวจวัดปัญหามลพิษด้าน
ส่ิงแวดล้อมได้แก่ ตรวจสอบคุณภาพอากาศในบรรยากาศของโรงงานตรวจสอบคุณภาพอากาศใน
พื นท่ีท างานของโรงงานตรวจสอบระดับเสียงในพื นท่ีท างานของโรงงานตรวจสอบระดับเสียง
ท่ัวไปของโรงงานตรวจสอบ คุณภาพน  าทิ งของโรงงานตรวจสอบ คุณภาพน  าทิ งของโรงงาน
ตรวจสอบขี เถ้าจากการเผายางรถยนต์ของโรงงานเพื่อน าข้อมูลมาใช้ในการปรับปรุง  และพัฒนา
ระบบควบคุมคุณภาพส่ิงแวดล้อม ผลการตรวจวัดมีค่าอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานทั งหมด ซ่ึงเ ป็นการ
สร้างความม่ันใจแก่ชาวบ้านในชุมชนใกล้เ คียงโรงงานฯ ว่ากระบวนการผลิตเชื อเพลิงจากยาง
รถยนต์เก่าไม่ใช้แล้วไม่ก่อให้เกิดมลพิษท่ีส่งผลกระทบต่อสุขภ าพและส่ิงแวดล้อมของชาวบ้านใน
ชุมชน อีกทั งทางโรงงานฯ ได้เ ปิดโอกาสให้ผู้ท่ีสนใจในกระบวนการผลิตและการจัดการด้าน
ส่ิงแวดล้อมของโรงงานฯ ได้เข้าเย่ียมชมภายในโรงงานฯ เพื่อสร้างความน่าเชื่อถือและความม่ันใจ
อีกทางหนึ่ง 

5.2.1.3 ด้าน Balanced Scorecard (BSC) 
แนวทางในการก าหนดนโยบายเก่ียวกับการพัฒนาระบบการประเมินผลงานให้มี

ประสิทธิภาพ 
  1) วิเคราะห์ทรัพยากร (Input) วัตถุดิบท่ีน าเ ข้าสู่กระบวนการผลิต ท าการ
วิเคราะห์ว่าผลผลิตท่ีได้ต่ ากว่า เ ท่ากับหรือดีก ว่าเ ป้าหมาย โดยให้วิเคราะห์ว่าปัญหาหรือส่ิง
สนับสนุนนั นเกิดจากทรัพยากรอะไรบ้าง เช่น 
   (1 )  บุคลากร ท าการ วิเ คราะห์ ว่าผลผลิตท่ีเ กิดขึ นนั นมีผลมาจาก
ความสามารถของบุคลากร จ านวน ต้นทุนของบุคลากรท่ีใช้ในการท างานหรือไม่ 
   (2) เคร่ืองมืออุปกรณ์ วิเคราะห์ว่าผลผลิตท่ีเ กิดขึ นนั นมีผลมาจากความ
พร้อม ประสิทธิภาพของเคร่ืองมือในการท างานหรือไม่ 
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   (3) วัตถุดิบ กระบวนการผลิตท่ีด าเนินการอยู่นั่นท าให้ผลผลิตท่ีได้มี
คุณภาพ ปริมาณ ต้นทุน ความต่อเนื่องของวัตถุดิบหรือไม่ 
   (4)  งบประมาณ วิเคราะห์ว่าท่ีผลผลิตท่ีออกมาดีหรือแย่นั นเ กิดจาก
งบประมาณท่ีไม่เพียงพอหรือมีงบประมาณสนับสนุนดีหรือไม่ 
  นอกจากนี อ า จจะพิ จา รณา ปัจจัย อ่ืนๆ  ท่ี เ ก่ี ยวข้องกับส่ิง น า เ ข้ า ใ น
กระบวนการท างาน (Input) เช่น ปัจจัยภายนอก หน่วยงานภายในองค์กร 
 2) วิเคราะห์กระบวนการ (Process) ปัจจัยหนึ่ง ท่ีควรจะน ามาวิเคราะห์
หลังจากผลงานเกิดขึ นแล้วคือ กระบวนการในการบริหารระบบผลงาน ไม่ว่าจะเป็นกลยุทธ์ 
(Strategy) กระบวนการ (Procedure) วิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction) หรือแม้กระท่ังรูปแบบการ
บริหารจัดการต่างๆ ท่ีน ามาใช้ในระหว่างปี เพื่อวิเคราะห์ว่าผลผลิตท่ีดีหรือไม่ดีนั นมีความสัมพันธ์
หรือเกิดมา จากกระบวนการท างานหรือไม่ 
 3) การน ามาประยุกต์ใช้ร่วมกับการจัดการ SHE ภายในโรงงานฯ จะท าให้
ทราบถึงประสิทธิภาพและขั นต่อนในกระบวนการผลิต ส่งผลกระทบด้าน อาชีวอนามัย ความ
ปลอดภัยและส่ิงแวดล้อม อย่างไรบ้าง เพื่อน าไปสู่การแก้ไขปรับปรุงไปในทางท่ีดีขึ น อีกทั ง เ ป็น
การแก้ไขปัญหาท่ีตรงจุด ท าให้การจัดการด้าน SHE ภายในโรงงานฯ และคเป็นการท าความเข้าใจ
ของคนงานให้มีความเข้าใจตรงกัน และมีความเข้าใจมากขึ น 

5.2.1.4 การวิเคราะห์ยุทธศาสตร์โดยวิธี  SWOT ของโรงงานผลิตน  ามันจากยาง
รถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว 

 
จุดแข็ง 

- ลดจ านวนปริมาณขยะในพื นท่ีได้ 
- ช่วยลดอัตราการเกิดโรคระบาดในพื นท่ีได้ เช่น โรคไข้เลือดออก 
- สามารถลดภาวะโลกร้อนได้ 
- ประชาชนในพื นท่ีมีรายได้เพิ่มขึ นจากการน ายางรถยนต์เ ก่าไม่ใช้แล้วมา

จ าหน่ายให้แก่โรงงานเป็นการสร้างรายได้ให้แก่ชาวบ้านในชุมชน 
- สามารถสร้างอาชีพให้แก่ชาวบ้านท่ีอาศัยอยู่บริเวณใกล้เ คียงโรงงานได้มี

อาชีพมีงานท าในพื นท่ีของตนเอง 
- มีลูกค้าท่ีจะรับซื อน  ามัน ท่ีชัดเจนแน่นอน และราคาถูก ลดต้นทุนการผลิต

ให้แก่เกษตรกร 
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จุดอ่อน 
- ผู้บริหารของสหกรณ์ ยังขาดความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับการบริหาร SHE  
- การพัฒนา SHE ยังคงไม่มีประสิทธิภาพ เท่าท่ีควร และยังไม่มีการพัฒนา

ท่ีเหมาะสมกับโรงงาน 
- ในการด าเนินธุรกิจขั นเร่ิมต้นยังต้องอาศัยบริษัทผู้ขายเคร่ืองจักร มาดูแล

การบริหารงานด้วย 
- วัตถุดิบ ท่ีจะน ามาป้อนโรงงานอาจมีไม่เพียงพอต้องน าเ ข้าจากแหล่งอ่ืน

หรือจากชุมชนอ่ืนท่ีอยู่ไกลออกไป 
 

โอกาส 
- เป็นธุรกิจใหม่ ไม่มีคู่แข่งขัน ในพื นท่ีจังหวัดสกลนครยังไม่มีธุรกิจแบบนี 

เกิดขึ น 
- สามารถสร้างศักยภาพของสหกรณ์ให้เ ข้มแข็งและท าให้สมาชิกมีความ

ม่ันใจในกิจการของตนเองเพิ่มมากขึ น 
- เม่ือมีการพัฒนา SHE ท่ีมีประสิทธิภาพ จะท าให้โรงงานมีความน่าเชื่อถือ

จากสมาชิกสหกรณ์และประชาชนใกล้เคียงรอบโรงงานมากย่ิงขึ น 
 

อุปสรรค 
- ประชาชนในพื นท่ี บางคนอาจจะยังไม่เ ข้าใจในระบบการท างานของ

โรงงาน 
- ประชาชนท่ีอาศัยอยู่ในพื นท่ีใกล้เ คียงอาจกลัวว่าจะได้รับผลกระทบต่อ

ส่ิงแวดล้อมและสุขภาพต่อคนในชุมชนจากกระบวนการผลิตของโรงงาน  
- ความรู้ความเข้าใจของผู้บริหารและคนงานในเ ร่ือง  SHE ยังไม่เพียงพอ

ส าหรับการพัฒนา SHE ท่ีมีประสิทธิภาพ 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 
 

5.3.1  งานวิจัยนี เป็นงานวิจัยท่ีได้ศึกษาในโรงงานท่ีเพิ่ง เ ร่ิมด าเนินการ  และมีขนาดก าลัง
การผลิตขนาดเล็ก จึงเ ป็นแนวทางให้กับโรงงานท่ีมีลักษณะใกล้เ คียงกันได้ให้ความส าคัญกับ
กระบวนการจัดการ SHE เพื่อให้เกิดประโยชน์ในการพัฒนาโรงงานให้ดีขึ น  

5.3.2  นายจ้างควรให้ความส าคัญกับกระบวนการจัดการ SHE และมีการก าหนดนโยบาย 
SHE ท่ีมีความชัดเจนเข้าใจง่าย เพื่อให้ลูกจ้างได้สนองตอบนโยบายได้อย่างถูกต้อง  พร้อมทั งก ากับ
ดูแลให้ลูกจ้างปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัด เป็นการป้องกันอุบัติเหตุจากการท างานท่ีต้นเหตุ 

5.3.3  ลูกจ้างในโรงงานผลิตน  ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว ยังขาดความรู้ความเข้าใจ
ในกระบวนการจัดการ SHE จึงควรมีการจัดกิจกรรมอบรมเ ก่ียวกับโครงการสถานท่ีท างานน่าอยู่ 
น่าท างาน ในด้านความสะอาด การปฏิบัติตนเ ก่ียวกับความปลอดภัย การป้องกันมลพิษ และการ
ส่งเสริมสุขภาพ โดยจัดอบรมภายในโรงงานหรือเชิญวิทยากรท่ีมีความรู้และประสบการณ์จาก
หน่วยงานภายนอกทั งภาครัฐหรือเอกชนมาบรรยายอย่างน้อยปีละ 1 ครั ง เพื่อเป็นการสร้างจิตส านึก
ในด้านอาชีวอนามัย ความปลอดภัยและส่ิงแวดล้อมของคนงานในโรงงานมากย่ิงขึ น 
 

5.4 ข้อเสนอแนะส าหรับการวิจัยครั งต่อไป 
 

5.4.1  การเพิ่มทักษะของลูกจ้างในโรงงานผลิตเชื อเพลิงจากยางรถยนต์เ ก่าไม่ใช้แล้วท่ีได้
ผ่านการเข้าร่วมกิจกรรมโครงการสถานท่ีท างานน่าอยู่ น่าท างาน ในด้านความสะอาด การปฏิบัติ
ตนเ ก่ียวกับความปลอดภัย การป้องกันมลพิษ และการ ส่งเสริมสุขภาพ เ พื่อเปรียบเทียบกับ
ประสิทธิภาพของคนงานก่อนเข้าร่วมกิจกรรม 

5.4.2  ศึกษาความพร้อมในด้านต่างๆ ของโรงงานท่ีก าลังจะจัดท ากลไกและกระบวนการ
จัดการ SHE หรือมีแนวโน้มว่าจะท า ให้มีการประเมินความพร้อมให้ครบทุกปัจจัย 

5.4.3  ศึกษาวิธีการจัดการด้านอาชีวอนามัย ความปลอดภัยและส่ิงแวดล้อมในการท างาน 
ประกอบการศึกษาถึงตัวแปรอ่ืนๆ ท่ีมีผลต่อพฤติกรรมเส่ียงในการท างานของคนงานเช่น  แรงจูงใจ 
ความพึงพอใจในงาน ปัจจัยส่ิงแวดล้อมทางสังคม เช่น ความเชื่อ ค่านิยม เป็นต้น 
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5.5 ข้อจ ากัดของการวิจัย 
 

ระยะเวลาในการด าเนินการศึกษา มีความจ ากัด ซ่ึงในการจัดการ  SHE ต้องใช้ระยะเวลาใน
การติดตามผลระยะยาว จึงไม่สามารถกระท าได้ตามระยะเวลาท่ีมี ท าให้ไม่สามารถติดตามผลได้
และข้อจ ากัดด้านระยะเวลานี  ยังส่งผลให้การประเมินรายละเอียดในแต่ละประเด็นปัญหาด้านอาชีว 
อนามัย ความปลอดภัย และส่ิงแวดล้อมในเชิงลึกไม่สามารถกระท าได้อย่างครบถ้วนสมบูรณ์ 
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ภาคผนวก ก  
 

แบบสัมภาษณ์แบบต่อหน้า (Face to Face) แบบสังเกต (Observation) ตามรายการ 
 

ตรวจสอบ (Check list) และ แบบการอภิปรายกลุ่มย่อย (Group Discussion) 
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การเก็บข้อมูลปฐมภูมิโดยการสัมภาษณ์ต่อหน้า (Face to face) 
กลุ่มเป้าหมาย: ลูกจ้าง นายจ้าง เจ้าหน้าที่ท้องถิ่นและชาวบ้าน 
 

ประเด็นการสัมภาษณ์ ลูกจ้าง นายจ้าง เจ้าหน้าท่ี
ท้องถิ่น 

ชาวบ้าน 

1. ลักษณะสภาพแวดล้ อมของ
โรงงาน (Unsafe Condition) 

/ / - / 

2. ลักษณะสุขภาพและพฤติกรรม
การท างานของคนงาน (Unsafe Act.) 

/ / - - 

3. สถานภาพการจัดการ SHE / / / / 
4. กลไกและกระบวนการในการ
จัดการ SHE 

/ / - - 

5. ผลกระทบสิ่งแวดล้อมต่อคนใน
ชุมชนใกล้เคียงโรงงาน 

- - / / 

6. ปัญหา/ อุปสรรคในการจัดการ 
SHE ของโรงงาน 

/ / / / 

7. แนวทางในการพัฒนา SHE ของ
โรงงาน 

/ / / / 
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การเก็บข้อมูลปฐมภูมิโดยการสังเกต (Observation) ตามรายการตรวจสอบ          
(Check list) 
กลุ่มเป้าหมาย: โรงงาน 
 

ประเด็น (Check list) ไม่มี มี เพียงพอ
เหมาะสม 

มี ไม่
เพียงพอ
เหมาะสม 

ข้อเสนอแนะ
การปรับปรุง 

1.ป้ายประกาศนโยบาย SHE ทั้ง
ภายในและนอกโรงงาน 
2.เจ้าหน้าที่ผู้รับผิดชอบ SHE (จป) 
ตามที่กฎหมายก าหนด 
3.แผนงานเกี่ยวกับ SHE 
4.เอกสารประเมินความเสี่ยง (Risk 
Assessment) 
5.แผนปฏิบัติการเกี่ยวกับ SHE 
6.ระเบียบ/ ค าสั่งของโรงงานเกี่ยวกับ 
SHE 
7.แสงสว่างในที่ท างานอย่างเพียงพอ 
8.การตรวจวัดระดับเสียงดัง 
9.การระบายอากาศ 
10.ระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศ 

11.ระบบบ าบัดมลพิษทางน้ า 

12.กากของเสียอันตราย 
13.ก า ร ก า จั ด วั ส ดุ เ ห ลื อ ใ ช้ ที่ ไ ม่
อันตราย 
14.อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วน
บุคคล 
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(ต่อ)  
 

ประเด็น (Check list) ไม่มี มี เพียงพอ
เหมาะสม 

มี ไม่
เพียงพอ
เหมาะสม 

ข้อเสนอแนะ
การปรับปรุง 

15.ก า ร ป้ อ ง กั น อั น ต ร า ย ข อ ง
เคร่ืองจักร 
16.ความปลอดภัยเกี่ยวกับไฟฟ้า 
17.ป้ายแสดงสถิติอุบัติเหตุ 
18.เคร่ืองหมายแสดงความปลอดภัย 
19.ก า รจั ด เ ก็ บสิ่ ง ขอ งอย่ า ง เป็ น
ระเบียบ 
20.ห้องน้ าคนงาน 
21.ชุดปฐมพยาบาลเบื้องต้น 
22.อุปกรณ์ล้างร่างกายเมื่อประสบ
อุบัติเหตุ 

    

 

แบบการเก็บข้อมูลปฐมภูมิโดยการอภิปรายกลุ่มย่อย (Group Discussion) 

กลุ่มเป้าหมาย: ชาวบ้านในชุมชนใกล้เคียงโรงงาน 
ประเด็นการอภิปรายกลุ่ม 
 1) ผลด/ี ผลเสียของการมีโรงงานผลิตน้ ามันจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว 
 2) การมีส่วนร่วมของประชาชนลักษณะต่างๆเช่น การได้งานท าในโรงงาน ร่วมท า
กิจกรรมเป็นคร้ังคราวและการน ายางรถยนต์เก่ามาขายให้แก่โรงงาน 
 3) ผลเสียจากข้อ 1 จะมีแนวทางป้องกันแก้ไขอย่างไร 
 4) ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมและสุขภาพเคยเป็นประเด็นรุนแรงถึงขั้นร้องเรียนอย่างไร 
 5) โรงงานได้ให้ความสนใจและรับผิดชอบเกี่ยวกับผลกระทบของมลพิษต่อสิ่งแวดล้อม
และสุขภาพของคนในชุมชนอย่างไร 
 6) ชุมชนและโรงงานจะอยู่ร่วมกันอย่างสันติและยั่งยืนได้อย่างไร 
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ภาคผนวก ข  
 

ภาพประกอบการสัมภาษณ์และการอภิปรายกลุ่ม 
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ภาพประกอบการอภิปรายกลุ่มและการสัมภาษณ์เชิงลึก 
 

 
 

 
 

ภาพการอภิปรายกลุ่มชาวบ้าน 



104 
 
 

 

 
 

 
 

ภาพการสัมภาษณ์เจ้าหน้าท่ีท้องถิ่น 
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ภาพการสัมภาษณ์ลูกจ้างของโรงงานผลิตเชื้อเพลิงจากยางรถยนต์เก่าไม่ใช้แล้ว 
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