
บทท่ี 2

ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง

การสืกษาวิจัย บทบาท หน้าท่ีความรับผิดชอบของเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานกับ 
การป้องกันผลกระทบต่อสุขภาพจากตัวทำละลายอินทรีย์ในอุตสาหกรรมฟอกหนังและผลิตเคร่ืองหนังได้ 
ทบทวนวรรณกรรมโดยนำเสนอแนวคิดและทฤษฎีเก่ียวข้องกันกับเร่ืองท่ีวิจัย ตังต่อไปน้ี

2.1 การบริหารงานความปลอดภัยและอาชีวอนามัยในสถานประกอบการ

2.2 อุตสาหกรรมฟอกหนังและผลิตเคร่ืองหนัง

2.3 ตัวทำละลายอินทรีย์และผลกระทบต่อสุขภาพจากตัวทำละลายอินทรีย์

2.4 หลักการป้องกันควบคุมอันตรายจากสารเคมี

2.5 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง
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2.1 การบริหารงานความปลอดภัยและอา?วอนาม้ยในสถานประกอบการ

การบริหารความปลอดภัยและอาซีวอนามัยในสถานประกอบการให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
หน่วยงานจะต้องให้ความสำคัญเท่าเทียมกับงานกระบวนการผลิตขององค์กรและจะต้องดำเนินการ 
อย่างเป็นระบบ และต่อเน่ือง

2.1.1 ความหมาย

การบริหารความปลอดภัย หมายถึง กระบวนการ การวางแผน การบริหารจัดการ การอำนวย 
การ การสรรหาและพัฒนาบุคลากร การควบคุมกำกับดูแล เพ่ือท่ีจะให้งานความปลอดภัยสามารถ 
ดำเนินการเป็นส่วนหน่ึงของกระบวนการบริหารองค์กรปกติ (6 )

2.1.2 การกำหนดนโยบายความปลอดภัย

การกำหนดนโยบายความปลอดภัย ( 7 ] เป็นสิงท่ีมีความสำคัญและจำเป็น เพราะนโยบายจะ
เป็นเสมือนการประกาศเจตนารมย์ การกำหนดทิศทาง และเป็นเคร่ืองมือการดำเนินงานด้านความ
ปลอดภัยของผู้บริหารระดับสูง

สถานประกอบการแต่ละแห่งจะต้องมีการกำหนดนโยบายอย่างชัดเจนและแน่นอน โดยเปิด 
โอกาสให้ผู้บังคับบัญชาทุกระดับและพนักงานทุกคนได้มืส่วนร่วมในการเสนอแนะความคิดเห็นก่อนท่ี 
จะให้ผู้บริหารสูงสุดพิจารณาลงนามประกาศใช้ต่อไป

คุณลักษณะของนโยบายความปลอดภัยท่ีดีจะต้องกำหนดให้ประสานสอดคล้องกับลักษณะการ 
บริหารองค์กร นโยบายท่ีเหมาะสมมื 6 ประการดังต่อไปน้ี

1. นโยบายความปลอดภัยต้องกำหนดเป็นลายลักษณ์’อักษร ประกาศให้พนักงานทุกคนทราบ 
และปรับปรุงทบทวนให้ทันสมัยอยู่เสมอ

2. กำหนดภาระและเร่ืองท่ีจะคุ้มครองความปลอดภัย สุขภาพอนามัยให้ครอบคลุมทุกประ๓ ท 
ลักษณะงาน

3. กำหนดให้ผู้ปฏิบัติงานทุกคนมีหน้าท่ีรับผิดชอบ และให้ความร่วมมือในการดำเนินกิจกรรม 
ความปลอดภัย

4. กำหนดกิจกรรมหลักท่ีจำเป็น เซ่น การอบรม การตรวจความปลอดภัย การส่งเสริมความ 
ปลอดภัย

5. กำหนดให้มืคณะกรรมการความปลอดภัย อาซีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทำงาน
6. กำหนดให้มืการติดตามประเมินผลให้เป็นไปตามนโยบาย
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2.1.3 การจัดองค์การด้านความปลอดภัย อา?วอนามัยและสภาพแวดล้อมในการ
ทำงาน

องค์กรความปลอดภัย หมายถึง กลุ่มคนท่ีรวมกันเพ่ือปฎิบ้ติงานด้านความปลอดภัย โดยมี 
ความรับผิดชอบร่วมกัน และปฎิป้ติตามแบบแผนด้านความปลอดภัยท่ีกำหนดข้ึน ซ่ึงได้แก่ หน่วยงาน 
ความปลอดภัยและคณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทำงาน ท่ีจัด 
ต้ังข้ึนในสถานประกอบการ <8’

2.1.3.1 หน่วยงานด้านความปลอดภัย
องค์กรควรจัดต้ังหน่วยงานด้านความปลอดภัยในสถานประกอบการมีบุคลากรรับผิดชอบงาน 

อาชีวอนามัยและความปลอดภัย เช่น เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงาน นักสุขศาสตร์
อุตสาหกรรม แพทย์ อาชีวเวชศาสตร์ พยาบาลอาชีวอนามัย นักการยศาสตร์ (Ergonomist) วิศวกร 
ความปลอดภัย เป็นต้น เพ่ือให้มีการประสานงาน วิเคราะห์ วางแผน และดำเนินการกิจกรรมความ 
ปลอดภัยให้บรรลุวัตถุประสงค์( 9,101

สำหรับการพัฒนาองค์กรด้านความปลอดภัยในการทำงาน ได้มีการยกร่างกฎหมายกำหนดให้ 
สถานประกอบการท่ีมีลูกจ้างต้ังแต่ 200 คนข้ึนไป ต้องมีหน่วยงานความปลอดภัยในการทำงานเป็น 
อิสระ โดยข้ึนตรงกับผู้บรืหารระดับสูงสุด มีอัตรากำลังคน มีงบประมาณท่ีสามารถทำงานได้อย่างมี 
ประสิทธิภาพ ซ่ึงเป็นการยกบทบาท หน้าท่ีความรับผิดชอบของเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานให้ 
ชัดเจนข้ึนไม่ข้ึนอยู่กับหน่วยงานระดับฝ่าย หรือระดับแผนกใดอีกต่อไป

2.1.3.2 คณะกรรมการความปลอดภัย อาซีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทำงาน
หน่วยงานควรจะมีการจัดต้ังคณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมใน 

การทำงานตามกฎหมายและให้มีคณะกรรมการดำเนินงาน หรืออนุกรรมการเพ่ือสามารถนำแผนงาน
โครงการลงปฏิมัติในสายการบังคับบัญชาหรือสายการผลิตอย่างเป็นรูปธรรม มีทีมทำงานท่ีมีเป้าหมาย 
ในการทำงานร่วมกัน มีการกระจายความรับผิดชอบให้คณะทำงานและติดตามประเมินผลงาน

คณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทำงานประกอบด้วย
ผู้แทนนายจ้าง ผู้แทนลูกจ้าง มีการกำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบต้ังแต่ระดับปฏิบัติการจนถึงระดับ 
ผู้บังดับบัญชา ให้มีการประชุมอย่างน้อยเดือนละ 1 คร้ัง โดยมีเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงาน 
(จป.) ทำหน้าท่ีเป็นกรรมการและเลขานุการเพ่ือให้เกิดจิตสำนึกด้านความปลอดภัยท่ีดีในองค์กร ^
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2.1.4 การกำหนดบทบาท หน้าที่ความรับผิดชอบของบุคลากรในหน่วยงาน
4.1 ผู้บริหาร
ผู้บริหารระดับสูงในสถานประกอบการต้องให้ความสนใจอย่างจริงใจ เป็นผู้นำ สละ 

เวลา งบประมาณ เพ่ีอใช้จ่ายในกิจกรรมความปลอดภัยและแสดงออกให้พนักงานทราบถึงเจตนาว่า 
สนใจและให้ความสำคัญเร่ืองความปลอดภัยไม่น้อยกว่างานอ่ืน  ๆ ในกระบวนการผลิต ต้องเน้นการ 
บริหารความปลอดภัยเชิงรุก คือ เน้นการป้องกันอุบ้ติเหตุและโรคจากการทำงานมากกว่าการแก้ไข

สถานประกอบการกำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบของผู้บังคับบัญชาทุกระดับ ในเร่ือง 
การบริหารคัดการความปลอดภัย โดยกำหนดเป็นกฎระเบียบการทำงาน โดยมีการสังการและการ
ควบคุมดูแลอย่างใกล้ชิด การแก้ไข ปรับปรุงสภาพแวดล้อมท่ีไม่ปลอดภัยก็จะหมดไป อุบติเหตุก็'จะ'โม่ 
เกิดแก่พนักงาน ด้ังน้ันผู้บริหารและผู้บังคับบัญชาทุกระดับจึงเป็นจุดเร่ิมต้นของการป้องกันอุบัติเหตุและ

การเสริมสร้างความปลอดภัยให้มีข้ึนได้( 11 )

4.2 หัวหน้างาน
หัวหน้างานเป็นบุคคลท่ีมีความสำคัญต่อการป้องกันอุบัติเหตุและโรคจากการทำงาน 

เพราะเป็นผู้ท่ีอยู่ในระดับบังคับบัญชาระดับแรก เป็นผู้ท่ีก่ายทอดหริอแปลนโยบายของฝ่ายบริหารไปส่
การปฎิบ้ติ เป็นผู้ท่ีอยู่ใกล้ชิดกับพนักงานและควบคุมดูแลพนักงานไต้มากท่ีสุด จึงมีบทบาทสำคัญต่อ 
การป้องกันอันตรายต่อพนักงาน

สถานประกอบการควรมีการกำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบของหัวหน้างาน เพราะ
หัวหน้างานเป็นผู้ปฎิปติงานใกล้ชิดกับพนักงาน และเป็นผู้ควบคุมดูแลการปฏิปติหน้าท่ีของพนักงาน
โดยตรง มีส่วนร่วมในกิจกรรมความปลอดภัยและสุขภาพอนามัย เพราะหากเกิดอุปติเหตุข้ึนกับ
พนักงาน กระบวนการผลิตย่อมไต้รับผลกระทบ ทำให้แผนงานของหัวหน้างานต้องหยุดชะงัก หน้าท่ี 
ความรับผิดชอบของหัวหน้างาน คือ การ แก้ไข ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการทำงานท่ีเป็นอันตรายและ 
กำหนดแนวทางการทำงานท่ีปลอดภัยให้พนักงาน เพ่ีอป้องกันอุปติเหตุและโรคจากการทำงาน(12-)

4.3 เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทำงาน
เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงาน (จป.) มีส่วนสำคัญในความรับผิดชอบในด้าน 

การคัดการส่งเสริมสุขภาพและป้องกันอุปติเหตุและโรคจากการทำงาน โดยต้องให้คำแนะนำแนวทาง
การคัดการในด้านความปลอดภัยและอาซีวอนามัยในทุกลักษณะงาน ต้องเป็นผู้ประสานงานแก'
ทุกระดับได้ดี ทำงานเต็มเวลา
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4.4 คนงานท่ัวไป
คนงานทุกคนในสถานประกอบการ ต้องมีส่วนร่วมในกิจกรรมความปลอดภัยอย่าง

ท่ัวถึงคนงานทุกคนต้องได้รับการแกอบรมด้านความปลอดภัยตามลักษณะงานท่ีทำ ต้องถือว่าความ
ปลอดภัยเป็นความรับผิดชอบของคนงานทุกคน ความปลอดภัยเป็นส่วนหน่ึงของการทำงาน ส่งเสริมให้ 
คนงานมีความรู้ ความเข้าใจและทัศนคติท่ีดีในด้านความปลอดภัยในการทำงาน

5. บทบาทหน้าที่ความรับผิดชอบของเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทำงาน

5.1 ความหมาย
เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงาน หมายถึง บุคลากรในสถานประกอบการท่ีมีหน้าท่ีหลัก 

ในการป้องกันอุบ้ติเหตุ ควบคุมอันตรายท่ีเกิดจากสภาพการทำงานและสิงแวดล้อม ท้ังน้ีโดยการตรวจ 
สอบและเสนอแนะให้นายจ้างปฏิบ้ติการ ดำเนินการตามกฎหมายความปลอดภัย ตลอดจนมีหน้าท่ีใน 
การติดตามเพ่ือให้แผนการดำเนินงานความปลอดภัยมีการดำเนินการลงส่การปฎิปติ นอกจากน้ียังมี
หน้าท่ีในการสอน อบรมความปลอดภัย การสอบสวนอุปติเหตุ และการวิเคราะห์รายงานอุปติเหตุ ^

5.2 ความเป็นมาของเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงาน
ในประเทศท่ีมีการพัฒนาทางด้านอุตสาหกรรมได้มีการดูแลให้ลูกจ้างหรือผู้ปฏิปติงานทำงาน 

อย่างมีความปลอดภัยท้ังจากโรคจากการประกอบอาชีพและจากอุบัติเหตุ โดยเฉพาะประเทศทาง
ทวีปยุโรป ประเทศสหรัฐอเมริกา ส่วนในทวีปเอเชียน้ันประเทศญ่ีปุนบับเป็นประเทศแรกท่ีใด้ดำเนินการ 
ในด้านการคืกษาวิจัยเก่ียวกับอาชีวอนามัยและความปลอดภัย(า3>

5.2.1 ด่างประเทศ

แนวปฎิปติด้านความปลอดภัยและอาชีวอนามัยในนานาประเทศ ก็นับว่ามีอิทธิพลต่อ 
แนวความคิดท่ีจะให้มีเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานอยู่ในตำแหน่งท่ีสามารถเป็นสือกลางท่ีดี 
ระหว่างฝ่ายนายจ้างกับลูกจ้างในด้านการจัดการความปลอดภัย เช่น

ประเทศสหรํฐ อเมริกา ในปีพ.ศ.2513 ได้ออกพระราชบัญญ้ติความปลอดภัยและ 
อาชีวอนามัย(Occupational Safety and Health Act 1970, OSHA Act 1970) ซึงเป็นกฎหมายที
กำหนดนโยบายให้มีการดูแลประชากรวัยแรงงานท้ังชายและหญิงของประเทศให้ได้ปฏิบัติงานในสภาวะ 
การทำงานท่ีปลอดภัย และไม่มีอันตรายต่อสุขภาพ OSHA Act มีหน่วยงานบริหารด้านความปลอดภัย 
และอาชีวอนามัย 2 หน่วยงาน คือ



13

1. The Occupational Safety and Health Administration, OSHA ทำหน้าท่ีใน 3 
ประการหลักคือ (1) หน้าท่ีในการออกกฏหมาย มาตรฐานและข้อบังคับเก่ียวกับความปลอดภัยและ 
อาชีวอนามัย (2) กำหนดรายการ'ฝืกอบรมบุคลากรของ OSHA นายจ้าง และลูกจ้าง เพ่ือการปรับ 
ปรุงสภาวะการทำงานที,ไม่ปลอดภัย และ (3) ช่วยเหลือหน่วยงานของรัฐบาลในระดับรัฐ ( Federal 
state ) ในการวางแผนและจัดโครงการเพ่ือให้ปฏิบัติงานตามกฎหมายได้อย่างมีประสิทธิภาพ

2. The National Institute of Occupational Safety and Health( NIOSH )ทำหน้าท่ี
ในการศึกษาวิจัยและพัฒนาให้ข้อเสนอแนะเก่ียวกับการกำหนดเกณฑ์มาตรฐานด้านความปลอดภัยและ 
สุขภาพของ ผู้ประกอบอาชีพ ให้บริการทางวิชาการแก่นายจ้างและลูกจ้างในด้านการประเมิน
อันตรายจากสารเคมี การป้องกันอุบัติเหตุ'จากการทำงาน การตระหนัก ประเมิน ควบคุมป้องกัน 
ปัญหาทางด้านสุขศาสตร์อุตสาหกรรมและการให้บริการทางด้านอาชีวเวชศาสตร์ ในสถานประกอบการ

ในสาระสำคัญของกฎหมาย ได้กำหนดให้มีบุคคลท่ีทำงานเก่ียวกับความปลอดภัย
เรียกว่า ผู้เช่ียวชาญด้านความปลอดภัย (safety professional) โดยจะต้องได้การรับรองจากสภา

วิชาชีพ และจบในสาขาอาชีวอนามัยและความปลอดภัย หรือสาขาวิศวกรรม <7)

ประเทศอังกฤษ ได้ออกพระราชบัญญัติสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยในการ 
ทำงาน (The Health and Safety at Work Act 1974) เพ่ือควบคุมและยกระดับการดูแลด้าน
สุขภาพและความปลอดภัยของผู้ใช้แรงงาน จัดต้ังสภาความปลอดภัยของอังกฤษ (British Safety
Council) เป็นองค์กรท่ีสํงเสริมการศึกษาและอบรมนายจ้างและลูกจ้างในสถานประกอบการ

ในพ.ศ.2521 ได้มีการแต่งต้ังผู้แทนเพ่ือดูแลความปลอดภัยในท่ีทำงาน (workplace 
safety representatives ) ผู้แทนดูแลความปลอดภัยเหล่าน้ีคือผู้ท่ีสหภาพแรงงานแต่งต้ังข้ึนมาเพ่ือทำ 
หน้าท่ีแทนสหภาพแรงงานของตน โดยให้มีหน้าท่ีสืบสวนหาอันตรายท่ีมีหรืออาจเกิดมีข้ึนในท่ี
ทำงาน เพ่ือปฏิบัติงานร่วมกับนายจ้างในการตรวจสถานประกอบการตามปกติ เพ่ือประสานงานกับ
เจ้าหน้าท่ีตรวจสอบความปลอดภัยฝ่ายรัฐบาลและเพ่ือเข้าร่วมในคณะกรรมการความปลอดภัยในสถาน 
ประกอบการ

ประเทศสวีเดน ได้มีการจัดบริการอาชีวอนามัยมาต้ังแต่คริสตศตวรรษท่ี 16 ใน
อุตสาหกรรมเหมืองแร่และอุตสาหกรรมหนักเพ่ือลดอันตรายจากอุบัติเหตุร้ายแรงต่อมาใน ปี พ.ศ. 2519 
ได้ออกพระราชบัญญัติความปลอดภัยและอาชีวอนามัย (Occupational Safety and Health Act 1976) 
ให้มีการจัดต้ังคณะกรรมการความปลอดภัยในท้องถ่ินข้ึนโดยฝ่ายลูกจ้างเป็นสมาชิกส่วนใหญ่เปิดโอกาส 
ให้มีการพบปะพูดจาและหารือกันระหว่างลูกจ้างและนายจ้าง เพ่ือให้เกิดความปลอดภัยในการทำงาน 
ข้อกำหนด คำแนะนำตามข้อตกลงระหว่างองค์กรนายจ้างและลูกจ้างเก่ียวกับการให้บริการอาชีวอนามัย 
กำหนดให้สถานประกอบการทุกแห่ง ต้องมีการคัดเลือกคนงานจำนวน 5 คน เพ่ือแต่งต้ังให้เป็น
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เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงาน การคัดเลือกดำเนินการโดยสหภาพแรงงาน จป. ท่ีได้รับ
คัดเลือกจะต้องปฎิปติหน้าท่ีเป็นเวลา 3 ปี กฎหมายให้อำนาจ จป. ในการสังการให้คนงานหยุดพัก 
การทำงาน หากพบว่ามีลักษณะงานหรือสภาพแวดล้อมในการทำงานท่ีอาจจะทำให้เกิดอันตรายได้ต่อ 
ผู้ปฎิปติงาน จป.ต้องเข้ารับการปีกอบรมในหลักสูตรความปลอดภัยและอาชีวอนามัยเป็นเวลา 40
ช่ัวโมง เป็นการเพ่ิมพูนความรู้ (14)

ประเทศญี่ป่น นับเป็นประเทศแรกของทวีปเอเชียท่ีริเริ่มในด้านการสืกษาวิจัย 
เก่ียวกับความปลอดภัยและอาชีวอนามัยกับคนงาน มีการออกกฎหมายว่าด้วยสุขภาพและ
ความปลอดภัยในงานอุตสาหกรรม ( Industrial Safety and Health Law 1972) เพือป้องกันการ
บาดเจ็บและอันตรายในการทำงานโดยแยกประ๓ ทของสถานประกอบการ วางมาตรฐานการป้องกัน
สารเคมีอันตรายต่าง  ๆ ให้มีผู้เช่ียวชาญแต่ละสาขาทำงานประจำในสถานประกอบการ โดยมีการ
วางแผนการตรวจป้องกันอันตรายจากเคร่ืองจักรและโรคต่าง  ๆ ตลอดจนปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการ 
ทำงาน ต่อมาได้ประกาศจัดต้ังองค์กรป้องกันการบาดเจ็บจากงานอุตสาหกรรม ( Industrial Injury
Prevention Organization Law ) โดยการจัดต้ังสมาคมท่ีมีอำนาจตามกฎหมายท้ังในส่วนกลางและ 
ส่วนภูมิภาค ตลอดจนให้มีเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานและเจ้าหน้าท่ีอาชีวอนามัยด้วย

ประเทศเกาหลี มีกฎหมายมาตรฐานแรงงาน ( The Labour Standard Law 1953 ) 
ออกระเบียบข้อบังคับเก่ียวกับอาชีวนามัยและความปลอดภัยของคนงานและให้สถานประกอบการท่ีมี 
คนงานเกินกว่า 50 คนต้องมีแพทย์ท่ีดูแลงานอาชีวอนามัย ให้การปฐมพยาบาล ให้สุขสืกษาแก่ 
คนงาน รวมถึงการตรวจวัดสิงแวดล้อมการทำงานด้วย ต่อมา ปี พ.ศ. 2520 ได้กำหนดให้มี
เจ้าหน้าท่ีอาชีวอนามัยในโรงงานและผู้ช่วย ให้มีเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในโรงงาน โดยให้ข้ึนทะเบียน 
รายซ่ือไว้กับกระทรวงแรงงานด้วย

ประเทศทิเลีปปีนส์ บี พ.ศ. 2521 มีประมวลกฎหมายที่ว่าด้วยอาชีวอนามัย
และความปลอดภัย ( The Occupational Health and Safety Code, 1978 ) เพ่ือกำหนดมาตรฐาน 
ข้ันต่ําของการให้บริการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยในงานอุตสาหกรรม และกำหนดให้มี
คณะกรรมการความปลอดภัยและอาชีวอนามัยในสถานประกอบการทุกแห่ง ซ่ึงต้องรายงานการ
บาดเจ็บและโรคจากการทำงานท่ีเกิดข้ึนต่อกระทรวงแรงงาน
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5.2.2 ประเทศไทย

การพัฒนางานอาชีวอนามัยประเทศไทย คล้ายคลึงกับประเทศอุตสาหกรรม
ะ 5 J  ' J  „  1 ' ’
ทังหลาย คือเกิดฃึนหลังจากได้มีการพัฒนาอุตสาหกรรม และก่อให้เกิดปัญหาสุขภาพอนามัยและ
ความปลอดภัยของคนงานข้ึน โดยจะเหินได้ชัดจากการเกิดเหตุการณ์แพ้พิษแมงกานีสในโรงงานถ่านไฟ 
ฉายแห่งหน่ึงในปีพ.ศ.2507 ทำให้มียู้แพ้พิษแมงกานีสในระดับความรุนแรงต่างๆกันถึง 41 ราย05'161 

ในปี พ.ศ.2509 สภาพัฒนาเศรษฐกิจและลังคมแห่งชาติได้เริ่มบรรจุโครงการ 
อาซีวอนามัยเข้าไว้ในแผนพัฒนาเศรษฐกิจและลังคม ฉบับท่ี2 (2510-2514)

พ.ศ. 2511 คณะรัฐมนตรีได้มีมติให้ต้ังคณะกรรมการประสานงานอาชีวอนามัยแห่ง 
ชาติข้ึน เพ่ือให้เกิดการประสานงานกันระหว่างหน่วยงานท่ีเก่ียวข้อง เช่น กระทรวงสาธารณสุข
กระทรวงมหาดไทย กระทรวงอุตสาหกรรม กระทรวงเกษตร และทบวงมหาวิทยาลัย เป็นต้น

พ.ศ. 2512 กระทรวงอุตสาหกรรมได้ออกพระราชบัญญัติโรงงานข้ึน และในปีเดียวกัน 
สภามหาวิทยาลัยได้อนุม ัต ิการจัดต ั้งหลักสูตรอาชีวอนามัยระดับปรีญญาตรีข ึ้นท ี่คณะ 
สาธารณสุขศาสตร์ มหาวิทยาลัยแพทยศาสตร์ ( ปัจจุบันคือ มหาวิทยาลัยมหิดล )

พ.ศ. 2515 กระทรวงสาธารณสุข ได้รับอนุมัติให้จัดต้ังกองอาชีวอนามัยข้ึน ลังกัด 
กรมส่งเสริมสาธารณสุข ( กรมอนามัย ) ได้มีการออกประกาศคณะปฏิวิติ ฉบับท่ี 103 ลงวันท่ี 16 
มีนาคม 2515 เพ่ือเป็นกฎหมายคุ้มครองความปลอดภัย สุขภาพอนามัยและสวัสดิการของลูกจ้าง

พ.ศ. 2517 กรมแรงงาน กระทรวงมหาดไทย ได้จัดต้ังฝ่ายความปลอดภัยโดยลังกัด 
กองคุ้มครองแรงงานข้ึน ซ่ึงต่อมาได้ยกฐานะเป็นกองมาตรฐานแรงงาน

พ.ศ. 2525 รัฐบาลได้ตระหนักถึงความรุนแรงของอุบัติภัยท่ีคุกคามชีวิตและทรัพย์สิน 
ของประชาชนคนไทยอยู่ทุกขณะในปัจจุบันและมีแนวโน้มท่ีจะมีความรุนแรงเพ่ิมมากข้ึนตามลำดับ 
จึงได้มีมาตรการป้องกันอุบัติเหตุไวิในแผนพัฒนาเศรษฐกิจและลังคมฉบับท่ี 5 และเพ่ือให้การปฎิบ้ติ
ตามมาตรการดังกล่าวลัมฤทธิผลสมความมุ่งหมาย จึงได้จัดต้ังคณะกรรมการป้องกันอุบัติภัยแห่งชาติ
( กปอ.) ข้ึนในสำนักนายกรัฐมนตรี โดยมี ฯพณฯ นายกรัฐมนตรีเป็นประธาน และมีผู้บริหารในระดับ 
สูงของหน่วยงานท่ี เก่ียวข้อง เป็นกรรมการ

พ.ศ. 2526 กรมแรงงาน กระทรวงมหาดไทย ได้รับความช่วยเหลือและร่วมมือจาก 
องค์การแรงงานระหว่างประเทศในการจัดต้ังสถาบันความปลอดภัยในการทำงานข้ึน ( National
Institute for Improvement of Working Conditions and Environment ) มีบทบาทในการทำงาน 
ด้านการส่งเสริมวิชาการและเทคโนโลยีทางด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย

พ.ศ.2533 มีการจัดตั้งสำนักงานประกันลังคมข้ึน ตามพระราชบัญญัติ
ประกันลังคม พ.ศ. 2533 ข้ึนกับกระทรวงมหาดไทย และต่อมาสำนักงานประกันลังคมไดีโอนไปลังกัด
กระทรวงแรงงานและสวัสดิการลังคม
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พ.ศ. 2536 รัฐบาลได้มีการแยกปรับปรุงส่วนราชการ โดยการจัดต้ังกระทรวงแรงงาน 
และสวัสดิการสังคมข้ึน เม่ือวันท่ี 23 กันยายน 2536 มีการโอนหน่วยงานจากกระทรวงมหาดไทยมา 
สังกัดหลายกรม

พ.ศ. 2541 ได้มีการออกพระราชบัญญัติคุ้มครองแรงงๅน มาบังคับใช้แทนประกาศ
คณะปฏิวัติ ฉบับ 103 มีผลบังคับใช้ต้ังแต่เดือน สิงหาคม พ.ศ.2541 เพ่ือเป็นการคุ้มครองแรงงาน 
และมีหสักเกณฑ์ ด้านความปลอดภัยในการทำงานท่ีเป็นสากลกำหนดไว้ใน หมวด 8 ของพระราช
บัญญ้ตั โดยนำแนวคิดบางส่วนมาจากมาตรฐานขององค์การแรงงานระหว่างประเทศ (ILO)

พ.ศ. 2542 กระทรวงอุตสาหกรรม โดยสำนักงานมาตรฐานอุตสาหกรรม ได้กำหนด 
อนุกรมมาตรฐานด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยข้ึน (มอก. 18000) เปรยบเทียบได้กับอนุกรม 
มาตรฐานของ ISO 18000

นับแต่ พ.ศ. 2519 ถึง พ.ศ. 2545 มีการออกประกาศกระทรวงมหาดไทยและ
ประกาศกระทรวงแรงงานและสวัสดิการสังคมเก่ียวกับความปลอดภัยในการทำงาน มาแล้ว 17 ฉบับ 
ในการกำหนดมาตรฐานความปลอดภัยในการทำงานข้ันพ้ืนฐานแก่คนงานในสถานประกอบการ

จากแนวปฏิบัติของนานาประเทศเก่ียวกับความปลอดภัยและอาชีวอนามัย รวมท้ัง
ความต้องการหามาตรการและวิธีดำเนินการตามมาตรฐานความปลอดภัย เพ่ือลดการเกิดอุบ้ติเหตุ
และโรคจากการทำงานของผู้ปฏิบัติงานให้เหลือน้อยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได้ประกอบกับหน่วยงานราชการ 
ท่ีเก่ียวช้องกับความปลอดภัยในการทำงานก็มีเจ้าหน้าท่ีไม่เพียงพอในความรับผิดชอบตรวจตราดูแล 
สถานประกอบการท้ัวประเทศ แต่จำเป็นต้องมีการดำเนินกิจกรรมอาชีวอนามัยและความปลอดภัย
อยู่ตลอดเวลาท่ีมีการทำงานในสถานประกอบการ จึงมีแนวความคิดว่าควรมีการกำหนดให้บุคลากร
ภายในสถานประกอบการเป็นผู้รับผิดชอบประสานงานความปลอดภัยและอาชีวอนามัย เพ่ือให้ทุกฝ่าย 
ได้เกิดความตระหนักและดำเนินกิจกรรมความปลอดภัยในการทำงานข้ึน

ดังน้ันจึงมีการรณรงค์และการดำเนินการเพ่ือยกร่างมาตรฐานความปลอดภัยในการ 
ทำงานเพ่ือคุ้มครองผู้ปฏิบัติงานในสถานประกอบการอย่างจรงจังและต่อเน่ือง จนกระท้ังในวันท่ี 6
พฤษภาคม พ.ค. 2528 ก็ได้มีประกาศกระทรวงมหาดไทย เร่ือง ความปลอดภัยในการทำงานของ

ลูกจ้าง ซ่ึงกฎหมายฉบับน้ีได้กำหนดให้นายจ้างท่ีประกอบกิจการอุตสาหกรรม ทำเหมืองแร่
การก่อสร้าง และการขนส่ง และลูกจ้างต้ังแต่ 100 คนข้ึนไป ในสถานประกอบการแต่ละแห่งต้องจัด 
ให้มีเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงาน (จป.) อย่างน้อยแห่งละ 1 คน ตลอดเวลาท่ีมีการทำงาน 
เพ่ือทำหน้าท่ีประสานงาน ดำเนินกิจกรรมการส่งเสริมความปลอดภัยและสุขภาพอนามัยของลูกจ้าง
ภายในสถานประกอบการ
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ต่อมา ได้มีการแกใฃปรับปรุงกฎหมายเก่ียวกับเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงาน 
โดยประกาศกระทรวงแรงงานและสวัสดิการสังคม เร่ือง ความปลอดภัยในการทำงานของลูกจ้าง
ลงวันท่ี 31 มีนาคม พ.ศ. 2540 และได้ยกเลิกประกาศกระทรวงมหาดไทย เร่ือง ความปลอดภัยใน 
การทำงานของลูกจ้าง พ.ศ. 2528 โดยกฎหมายฉบับน้ีได้เพ่ิมระดับของเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการ 
ทำงาน เป็น 4 ระดับ คือ เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานระดับพ้ืนฐาน เจ้าหน้าท่ีความ
ปลอดภัยในการทำงานระดับหัวหน้างาน เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยระดับบริหาร และเจ้าหน้าท่ีความ 
ปลอดภัยระดับวิชาชีพ กำหนดให้นายจ้างท่ีมีลูกจ้างในสถานประกอบการต้ังแต่ 50 คนข้ึนไป ต้องจัด 
ให้มี เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานระดับหัวหน้างาน ระดับบริหาร และระดับวิชาชีพ^7^

5.3 บทบาท หน้าที่ความรับผิดชอบของเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทำงาน

บทบาทหน้าที่ความรับผิดชอบของเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทำงานระดับวิชาชีพ 
ตามกฎหมาย ประกาศกระทรวงแรงงานและสวัสดิการสังคม เร่ือง ความปลอดภัยในการทำงานของ 
ลูกจ้าง คือ (17)

1. ตรวจสอบ และเสนอแนะให้นายจ้างปฏิบัติตามกฎหมายความปลอดภัยในการทำงาน
2. จัดทำแผนงาน โครงการ มาตรการด้านความปลอดภัยในการทำงานเสนอต่อนายจ้าง
3. ตรวจสอบการปฏิบัติงานของสถานประกอบกิจการให้เป็นไปตามแผนงาน โครงการ หรือ 

มาตรการเก่ียวกับความปลอดภัยในการทำงาน
4. กำกับดูแลให้ลูกจ้างปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ คำลัง หรือมาตรการเก่ียวกับความปลอดภัย 

ในการทำงาน
5. แนะนำ 'รกสอนและอบรมลูกจ้างเพ่ือให้การปฏิบัติงานปลอดจากเหตุอันจะทำให้เกิดความ 

ไม่ปลอดภัยในการทำงาน
6. ตรวจสอบหาสาเหตุการประสบอันตราย การเจ็บป่วย หรือการเกิดเหตุเดือดร้อนรำคาญอัน 

เน่ึองจากการทำงาน และรายงานผล รวมท้ังข้อเสนอแนะต่อนายจ้างเพ่ือป้องกันการเกิดเหตุโดยไม่ซักช้า
7. รวบรวม วิเคราะห์ข้อมูล สถิติ และจัดทำรายงาน ข้อเสนอแนะเก่ียวกับการประสบ 

อันตราย การเจ็บป่วย หรือการเกิดเหตุเดือดร้อนรำคาญอันเน่ืองจากการทำงานของลูกจ้าง

5.4 คุณสมบัติของเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทำงาน

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานระดับวิชาชีพ กำหนดให้มีคุณสมบัติดังต่อไปนี ( 17 *
1. สำเร็จการคืกษาไม่ต่ํากว่าระดับปริญญาตรีสาขาอาชีวอนามัยหรือเทียบเท่าหรือสาขาอ่ืนท่ี 

มีหลักสูตรเก่ียวกับความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงาน



าร

2. สำเร็จการดีกษาไม่ต่ํากว่าระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง และผ่านการแกอบรมและ 
ทดสอบตามหลักสูตรท่ีอธิบดีกำหนด จากหน่วยงานท่ีกรมสวัสดีการและคุ้มครองแรงงานรับรอง

3. เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทำงานซึ่งผ่านการดีกษาและทดสอบเกี่ยวกับความ 
ปลอดภัยในการทำงานตามประกาศกระทรวงมหาดไทย เร่ือง ความปลอดภัยในการทำงานของลูกจ้าง 
ลงวันท่ี 6 พฤษภาคม พ.ศ. 2528 และเข้ารับการแ ก อบรมและทดสอบอ ีก คร้ังตามหลักเกณฑ์ท่ีอธิบดี 
กำหนด

4. ปฏิบัติหน้าท่ีเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานระดับพ้ืนฐานอย่างน้อย 5 ปี และมี 
ผลงานการลดอัตราการประสบอันตรายไม่ต่ํากว่าร้อยละ 10 ต่อปี ของอัตราการประสบอันตรายใน 
รอบ 2 ปีท่ีผ่านมา และผ่านการแ ก อบรมและทดสอบตามหลักสูตรท่ีอธิบดีกำหนดจากหน่วยงานท่ี 
กรมสวัสดีการและคุ้มครองแรงงานรับรอง

เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานเม่ือปฏิบัติงานในสถานประกอบการจะเป็นผู้ประสาน 
งานในสาขาต่าง  ๆ ท่ีมีความจำเป็นในการค้นหาและการประเมินขนาดของปัญหาความปลอดภัยและ 
การป้องกันโรคจากการทำงาน เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานจะต้องเก่ียวข้องกับปัญหาทุกด้าน 
ท้ังด้านบุคคลและต้านส่ิงแวดล้อม ท้ังท่ีเป็นปัญหาช่ัวคราวและปัญหาถาวร เพ่ือค้นหาสาเหตุของการ 
ประสบอันตรายหรือสภาพท่ีอาจก่อให้เกิดความสูญเสืยต่าง  ๆ ตลอดจนด้านการปฏิบัติงานและวัสดุ
อุปกรณ์ต่าง  ๆ เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานจะอาดัยข้อมูลท่ีไต้รวบรวมและวิเคราะห์ไว้
นำไปประกอบในการจัดทำโครงการเพื่อแก้ปัญหาต่าง  ๆ พร้อมภับฃ้อเสนอแนะจากความรู้
ความเช่ียวชาญและประสบการณ์เพ่ือนำเสนอผู้,บริหารท่ีมีหน้าท่ีความรับผิด'ชอบสูงสุด ไต้พิจารณา 
ดำเนินการแก้ไข( 181
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2. อ ุต ส าห ก ร ร ม ฟ อ ก ห น ังแ ล ะ ผ ล ิต เค ร ื่อ งห น ัง

2.1 อ ุต ส าห ก ร ร ม ฟ อ ก ห น ัง  ( 19’

1. กรรมวิธ ีการฟอกหน ัง
ข้ันตอนการฟอกหนังท่ีใช!นปัจจุบัน มี 2 ข้ันตอนหลัก  ๆ ดังต่อไปน้ี

1.1 ข ั้นตอนการเตร ียมหน ังก ่อนฟ อก ได้แก่
1. ดองเกลือ เป็นการรักษาสภาพหนังดิบมิให้เกิดการเน่า ในระหว่างรอการฟอกหนังดิบก่อน 

ท่ีจะนำมาหมักเกลือจะขูดเอาเน้ือท่ีติดมากับหนังออกเลืยก่อน

2. ล้างเกลือ เม่ือเร่ิมทำการฟอกจะต้องล้างเอาเกลือท่ีหมักไว้ออกให้หมด พร้อมกับดัดส่วนท่ี 
ไม่ต้องการออก เช่น หางหู และช้ินส่วนเล็ก  ๆ จะเหลือไว้แต่ส่วนท่ีจะนำไปใช้

3. แช่และล้างน้ํา'ให้คืนตัว หนังดิบท่ีผ่านการหมักเกลือแล้วจะหดตัว และจะให้คืนสภาพด้วย 
การแช่น้ําเป็นเวลาประมาณ 24 ช่ัวโมง ในขณะเดียวกันก็เป็นการล้างเอาสิงสกปรกต่าง  ๆ เช่น พวก 
มูลสัตว์ ข้ีดิน ออกไปจากหนังดิบ

4. แช่น้ําปูนและกำจัดขน หนังลัตว์ท่ีนำมาฟอกจะมีขนอยู่ด้วย ฃนน้ีจะมีรากหย่ังลึกลงไปถึง
หนังช้ินกลาง ( derma ) และมีส่วนประกอบทางเคมีคล้ายคลึงกับหนังกำพร้าข้ันนอก (epidermis) 
ท้ังขนและหนังข้ันนอกจะถูกขจัดออกก่อนท่ีจะนำไปทำการฟอกโดยกระบวนการทางเคมี คือ แช่น้ําปูน 
จะใช้ปูนขาวร้อยละ 6 จะละลายเอาไขมัน โปรตีน และขนออกไปบางโรงานจะมีการผสมโซเดียม
ซัลไฟด์ร้อยละ (Na2S) 1.5 ของน้ําหนักปูน เพ่ือช่วยเร่งปฏิกิริยาของปูนขาวกับไขมันและโปรตีน 
การแช่น้ําปูนน้ีถ้าแช่ในบ่อพักธรรมดาจะต้องใช้เวลาถึง 5 - 6  วัน หนังท่ีได้จะเหมาะท่ีจะนำไปฟอกเป็น 
หนังหนัก ( heavy leather ) แต่แช่ในกังปัน จะใช้เวลา 24 ช่ัวโมง หนังท่ีได้จะเหมาะสำหรับนำไปใช้ 
เป็นหนังเบา ( light leather ) เม่ือแช่น้ีาปูนเสร็จสินก็จะถ่ายน้ําปูนออกส่รางระบายทำให้น้ําเลืยส่วนน้ีมี 
สภาพเป็นด่าง (pH > 7 )

5. ขูดหนังพังผืด หลังจากแช่น้ําปูนแล้วหนังจะถูกนำไปขูดแยกเอาพังผืด ( split ) ออก 
หนังพังผืดท่ีขูดได้น้ีจะนำไปตากแห้งใช้ทำ เจลาติน ( gelatin ) ทำปุย เป็นต้น ส่วนหนังจะถูกนำไปแล
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เป็นช้ัน  ๆ ด้วยเครองจักร ความหนาบางของช้ันหนังท่ีแล่ออกมาน้ีจะข้ึนอยู่กับประ๓ ทของงานที,จะนำ 
ไปใช้ ตามปกติจะแล่ออกได้เป็น 6 ช้ัน คือ ช้ันหนัง ( leather ) 4 ช้ัน และหนังพ ัง ผ ืด หรอหนังหน้า 
ท้องอีก 2 ช้ันในระหว่างการแล่จะมีสารล้มลงไปช่วยในการทำให้เกิดความแ ด เพ่ือจะได้แล่ได้ง่ายข้ึน

1.2 ข ึ้นตอนการฟอกหน ัง
วิธีการฟอกหนังท่ีใช้กันอยู่มี 2 วิธีคือ การฟอกโครม ( Chrome Tanning ) และการฟอกฝาด 

(Vegetable Tanning)

1. การฟอกโครม ในการฟอกโครมจะเติมสารจำพวกโครม (chrome) ลงไปในหนังท่ีผ่านการ 
ดองด้วยกรดแล้ว ซึงเป็นเกลือของโครเมียม เช่น Chromic Sulfate, Sodiumdichromate เป็นต้น ใช้ 
เวลาในการฟอกประมาณ 8-10 ช่ัวโมง

การฟอกโครมมักใช้กับหนังท่ีนำไปใช้ในงานเบา  ๆ ( light leather ) เช่น รองเท้า หุ้มเบาะ 
เก้าอ้ี กระเป๋าถือสตร เป็นต้น

2. การฟอกฝาด ในการฟอกฝาดจะใช้สารเคมีท่ีสกัดจากต้นพืชต่าง  ๆ เปลือกไม้ยูคาลิปตัส 
เปลือกต้นแวดเติล (Wattle Bark) ต้นควีบราโอ (Quebraohe Wood) ด้นเชสนัท (Chesnut) เป็นต้น 
ซ่ึงเรืยกว่า สารฟอกฝาด หรือแทนนิน (Tannin) สารน้ีราคาสูงกว่าสารจำพวกโครม โรงฟอกหนังท่ัวไป 
เม่ือใช้แล้วจะไม่ปล่อยท้ิงออกไป แต่จะคอยเติมสารเคมีเพ่ิมลงไปเพ่ือใช้ฟอกในคร้ังต่อไป

การฟอกฝาดใช้เวลาประมาณ 30 ช่ัวโมง โดยสารแทนนินมีคุณสมบัติเปล่ียนหนังดิบ ( raw 
hide ) ให้เป็นหนังสำเร็จรูป ( leather ) โปรตีนท่ีมีอยู่ในหนังสามารถดูดแทนนินเช้าไปไต้มากหนังจึง 
พองข้ึน และอาจมีน้ําหนักมากข้ึนถึง 3.5 เท่าของน้ําหนักเดิม แทน,นินท่ีถูกดูดเอา'ไว้'น้ี,จะ'โปอุดรูฃนหนัง 
ดิบ ทำให้หนังแข็งตัวไม่บิดงอให้เลืยรูป จึงเป็นหนังท่ีเหมาะกับงานหนัก ( heavy leather ) เช่น 
ทำพ้ืนรองเท้า เข็มขัด เป็นต้น

2. ว ัตถ ุด ิบ ท ี่ใช ้ใน การผล ิต

ว ัตถ ุด ิบท ี่ใช ้ในการฟอกหน ังม ี 2 ประ๓ ทคือ หน ังส ัตว ์และเคม ีก ัณ ฑ ์
1. หน ังส ัตว ์ หน ังส ัตว ์เป ็นว ัตถ ุด ิบท ี่สำค ัญ ท ี่ส ุดท ี่ใช ้ในการฟอก แบ ่งออกเป ็น 3 ประ๓ ท ให ญ ่ๆ  คือ

(1) หน ังส ัตว ์ใหญ ่ (Mides) เช่น หนังโค หนังกระบือ หน ังม ้า ฯลฯ
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(2) หนังสัตว์เล็ก (Skins) เซ่น หนังแพะ หนังแกะ หนังสุกร หนังกระต่าย ฯลฯ
(3) หนังสัตว์เล้ือยคลาน (Reptile) เซ่น หนังงู หนังจระเข้ ฯลฯ 
หนังสัตว์ท่ีใข้ฟอกกว่าร้อยละ 90 เป็นหนังโคและกระบือ

2. เคมีภัณฑ์ สำหรับเคมีภัณฑ์ท่ีใช้ในการฟอกหนังแบ่งออกเป็น 5 กลุ่มคือ
(1) เคมีภัณฑ์สำหรับฟอกหนัง ได้แก่ แอมโมเนียคลอไรด์ โซเดียมซัลไฟด์ กรดฟอร์มิก เกลือ 

ของกรดฟอร์มิก สารอินทรีย์สังเคราะห์ท่ีใช้ฟอกหนัง
(2) เคมีภัณฑ์ประเภทย้อมลื ได้แก่ สีย้อมชนิดเบสิค สีย้อมชนิดไดเร็คสั Paints and 

Varnishes และสารสีน้ําเพ่ือใช้ตกแต่งหนังฟอก
(3) เคมีภัณฑ์สำหรับลดแรงตึงผิว
(4) เคมีภัณฑ์ท่ีใช้ตกแต่งในการผ่านกรรมวิธีของหนังฟอก
(5) เคมีภัณฑ์ประ๓ ทกรดต่าง  ๆ ได้แก่ กรดกำมะถัน เป็นต้น
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ดอง เกลอ

ฟอกโครม

ทำ'ให้'หนาสม่ําเสมอ 

ย้อมสีและฟอกน้ํามัน

หนังสัตว์

ดองIกลอ

ล้างเกลือ

แช่และล้างน้ําให้คืนตัว 

แช่น้ําปูนและกำจัดขน

ขูดหนังพังผืด

กระบวนก'' รฟอกหนัง

ทำลายถทธ๋ิด่าง 

ฟอกฝาด 

ฟอกสี 

ใส่นำมัน

ตากแห้ง 

ตกแต่ง

ออกสุ'ตลาด

แผน ผ ังท ี่ 1 แ ส ด งก ร ร ม ว ิธ ีก าร ฟ อ ก ห น ัง
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2.2 อ ุตสาหกรรมผล ิตเคร ื่องหน ัง

1. ความหมาย
เคร่ืองหนัง หมายถึง ผลิตภัณฑ์ต่าง  ๆ ท่ีผลิตจากหนังสัตว์ ผลิตภัณฑ์เหล่าน้ี ได้แก่ รองเท้า 

กระเป๋า ถุงมือหนัง เข็มขัด ของชำร่วย เคร่ืองเขียน สายนาฬกา และพวงกุญแจ เป็นด้น อย่างไรกิ 
ตามเคร่ืองหนังท่ีมืการผลิตและล่งออกกันมากในปัจจุบัน ได้แก่ รองเท้า กระเป๋า และถุงมือหนัง(20*

2. ประเภทของเคร ื่องหน ัง
เคร่ืองหนัง หมายถึง ผลิตภัณฑ์ประ๓ ทต่าง  ๆ ท่ีผลิตจากหนังสัตว์ ท่ีสำคัญ ได้แก่
1. เคร่ืองใชํในการเดินทาง ได้แก่ กระเป๋าเดินทาง กระเป๋าเอกสาร กระเป๋าเคร่ืองสำอางค์ 

กระเป๋าหนังสือ เต็นท์ ถุงนอน เป้หลัง รวมท้ังของใช้ต่าง  ๆ ท่ีสามารถนำติดตัวไปใซได้ เช่น ซอง 
ธนบัตร ซองพาสปอร์ต ซองแว่นตา เป็นต้น

2. กระเป๋าหนัง มืหลายประเภทด้วยกันได้แก่ กระเป๋าถือของสตรี กระเป๋าเอกสาร กระเป๋า 
สตางค์ กระเป๋านักเรียน กระเป๋าเคร่ืองสำอาง กระเป๋าเดินทาง เป็นต้น

3. ถุงมือหนัง ท่ีผลิตในประเทศไทยท่ีสำคัญมี 2 ประ๓ ท ได้แก่
- ถุงมือหนังท่ีใช้ในโรงงานอุตสาหกรรม เช่น โรงงานประกอบรถยนต์ เช่ือมโลหะ 

และอุตสาหกรรมเคมี
- ถุงมือหนังท่ีใช้เล่นกีฬา

4. ผลิตภัณฑ์เคร่ืองหนังประ๓ ทอ่ืน  ๆ เช่น เคร่ืองแต่งกายท่ีทำจากหนังสัตว์ หนังหุ้ม
เฟอร์นิเจอร์ พวงกุญแจ กรอบรูป เคร่ืองใช้สำนักงาน เข็มขัด สายนาฬกา ปลอกคอ สายจูง และของ 
เล่นสำหรับสุนัข เป็นต้น

3. วัตถุดิบทึ๋ใซ้ผลิตเครื่องหนัง
วัตถุดิบท่ีใช้ผลิตเคร่ืองหนังแบ่งออกเป็น 3 ประ๓ ทใหญ่ๆ(21* คือ

(1) หนังฟอก หนังสัตว์ท่ีฟอกสำเร็จแล้วนับเป็นวัตถุดิบในการผลิตเคร่ืองหนัง
(2) วัสดุท่ีใช้ประกอบการผลิตท่ีสำคัญ ได้แก่ กาว ด้าย ซิป ผ้าซับใน ผ้าฝืาย กระดาษ
(3) วัสดุประกอบและตกแต่งอ่ืน  ๆ ได้แก่ กระดุม หมุด ห่วง ล็อค หัวเข็มขัด

ในอดีตวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตเคร่ืองหนังท่ีสำคัญ คือ หนังแท้ แต่ปัจจุบันวัตถุดิบท่ีใช้ในการ 
ผลิตเคร่ืองหนังได้เปล่ียนแปลงไป มีการนำวัสดุอ่ืนเช้ามาใช้ผลิตเคร่ืองหนังทดแทนการใช้หนังแท้
มากมายหลายชนิด เช่น หนังแท้เคลือบพลาสติก ผ้า พลาสติก ยาง และอ่ืน ๆ
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4. กรรมวิธีการผลิตเคร่ืองหนัง

ในการผลิตผลิตภัณฑ์เคร่ืองหนังแต่ละประ๓ ท มีฃ้ันตอนการผลิตแตกต่างกันออกไปตามชนิด 
ของแต่ละผลิตภัณฑ์ ซ่ึงอาจสรุป เป็นข้ันตอนการผลิตร่วมกันเป็น 3 ขั้นตอน'221ดังต่อไปน้ี

1. ข้ันเตร่ืยมงาน ได้แก่ การลอกแบบ ถ่ายแบบ เย็บหนัง เป็นต้น หรือเรียกว่าแผนกหนัง 
หน้าคนงานในแผนกน้ี เรียกว่า ช่างหนังหน้า จะทำการดัดหนังตามแบบท่ีจะนำไปผลิตเป็นเคร่ืองหนัง 
ประ๓ ทต่าง  ๆหลังจากดัดแล้วก็จะเย็บให้เรียบร้อย

2. ข้ันประกอบช้ินส่วนต่าง  ๆ นำหนังหน้าท่ีผ่านการดัดเรียบร้อยแล้วจากข้ันตอนแรกมา 
ประกอบเข้ากับอุปกรณ์หรือวัดสุอ่ืน  ๆ ให้เป็นรูปร่างหรือรูปแบบของผลิตกัณฑ์ท่ีต้องการ

3. ข้ันตรวจสอบและตกแต่งนำส่วนประกอบท่ีสำเร็จแล้วจากข้ันท่ีสองมาตรวจสอบความ 
เรียบร้อย และตกแต่งให้สวยงามตามแบบท่ีต้องการหรือกำหนดไว้

สำหรับข้ันตอนการผลิตผลิตกัณฑ์เคร่ืองหนังท่ีสำคัญ คือ กระเป๋าหนัง ถุงมือหนัง รองเท้าหนัง
เป็นดังน้ี

4.1 กระเป๋า
1. การออกแบบและการลอกแบบ
เม่ือออกแบบกระเป๋าเป็นท่ีเรียบร้อยแล้ว ก็จะนำแบบท่ีเป็นช้ินส่วนประกอบต่าง  ๆของกระเป๋า 

ซ่ึงทำด้วยกระดาษแข็ง มาลอกแบบลงบนแผ่นหนังและผ้าซับในท่ีเตรียมไว้สำหรับการผลิตท่ีมืปริมาณ
การผลิตแบบละเป็นจำนวนมาก  ๆจะไม่ใซวิธีการลอกแบบจากแม่แบบท่ีเป็นกระดาษแข็ง แต่จะใช้พิมพ์ 
ใบมืดท่ีทำให้มืรูปร่างตามแบบของส่วนประกอบกระเป๋าแต่ละช้ิน โดยพิมพ์ใบมืจะมีขนาดใหญ่ เพ่ือ 
ประโยชนั1นการดัดหนังและผ้า'ซับใน'ไห้มืเน้ือท่ีเผ่ือ'ไว้สำหรับเวลานำมาประกอบกันเข้าเป็นรูปทรงตาม 
แบบท่ีกำหนด

2. การตัดหนังและผ้าซับใน
นำหนังและผ้าซับในท่ีลอกแบบไว้แล้วมาตัด ถ้าแบบท่ีลอกได้เผ่ือเน้ือท่ีไว้สำหรับการประกอบ 

รูปทรงแล้ว ก็ให้ตัดเท่าแบบ แต่ถ้ายังไม่ได้เผ่ือเน้ือท่ีใว้ ก็ให้ตัดใหญ่กว่าแบบท่ีลอกในกรณีท่ีมีการผลิต 
เป็นจำนวนมาก  ๆ ก็ใช้พิมพ์ใบมีดมาตัดหนังโดยวิธีการปัมหนังแทน การตัดหนังหรือปัมหนัง จะต้อง 
ตัดทีละแผ่นเช่นเดียวกับการผลิตรองเท้า
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3. การตกแต่งหนัง
การตกแต่งหนังเป็นช้ินส่วนประกอบต่าง  ๆ ตามแบบแล้ว จะต้องนำหนังมาปอก ฝาน หรือ 

เจียน รืมฃอบท่ีต้องนำไปเย็บประกบกัน เพ่ีอเป็นการลดความหนาของหนัง ซ่ึงหากไม่ฝานหนังส่วนน้ัน 
ออก เวลานำไปเย็บประกอบกันจะดูหนาเทอะทะไม่สวยงาม นอกจากน้ีหนังส่วนท่ีต้องการมีการพับหรือ 
งอโค้ง ก็จะต้องฝานออกเช่นเดียวกัน เพ่ีอให้ส่วนท่ีเราต้องการพับน้ันอยู่ตัว สำหรับริมหนับท่ีไม่ต้องนำ 
ไปเย็บประกบ จะต้องนำมาขัดริมให้มนแลดูสวยงาม

4. การเย็บประกอบเป็นรูปทรง
นำช้ินส่วนต่าง  ๆ ของกระเป๋าท่ีผ่านการตกแต่งในข้ันท่ี 3 แล้ว มาเย็บส่วนปลีกย่อยหรือเย็บ 

เข้ากับวัสดุอ่ืน  ๆให้เรืยบร้อย จากน้ันจึงนำมาประกอบเป็นรูปทรง โดยใช้กาว ปิด ยึดให้ได้ตามแบบ 
เม่ือช้ินส่วนประกอบต่าง  ๆ ถูกยึดเข้ารูปดีแล้ว จึงทำการเย็บประกอบกันเข้าเป็นรูปทรงตามแบบท่ี
กำหนด

5. การตรวจสอบและตกแต่ง
กระเป๋าท่ีประกอบเป็นรูปทรงแล้ว จะต้องนำมาตรวจสอบดูความเรียบร้อยและทำการตกแต่ง

โดยตัดเศษด้าย หนัง ผ้าซับในท่ีเกินออก จากน้ันจึงเช็ดกาวท่ีเปีอนออกแต่งสีและขัดมัน เพ่ีอให้เป็น 
กระเป๋าสำเร็จรูปท่ีสวยงาม

4.2 ถุงมีอ
เน่ืองจากอุตสาหกรรมการผลิตถุงมือเป็นอุตสาหกรรมเพ่ีอการส่งออกตังน้ัน การผลิตแต่ละคร้ัง 

จึงเป็นจำนวนมาก ประกอบกับแบบของถุงมือไม่ค่อยมีการเปล่ียนแปลงมากนัก ผู้ผลิตจึงนิยมท่ีจะใช้ 
พิมพัใบมืดท่ีทำเป็นส่วนประกอบต่าง  ๆ ของถุงมือ มาใช้สำหรับตัดหนังหรือปัมหนังให้ได้รูปแบบและ
ขนาดตามท่ีต้องการ ตังน้ันในการผลิตถุงมือ จึงไม่ปรากฏข้ันตอนของการลอกแบบลงบนแผ่นหนังหรือ 
วัสดุชนิดอ่ืน  ๆ ท่ีนำมาประกอบกันเป็นตัวถุงมือ

ข้ันตอนการผลิตถุงมือ มืตังน้ี
1. การตัดหนังหรือปัมหนัง
เป็นการนำหนังเข้าเคร่ืองปัมหนัง เพ่ีอปัมหนังให้เป็นช้ินส่วนต่าง  ๆ ของถุงมือ สำหรับผ้าท่ีจะ 

นำมาทำเป็นขับในน้ัน ก็จะถูกนำมาตัดด้วยเคร่ืองปัมหนังเช่นกัน ถ้าเป็นถุงมือท่ีมืส่วนประกอบเป็น
ผ้าผ่าย ก็ให้นำผ้าผ่ายมาเข้าเคร่ืองปัมหนัง เพ่ีอปัมเป็นส่วนประกอบต่าง  ๆ ของถุงมือ การปัมหนังจะ 
ปัมทีละแผ่น แต่การปัมผ่ายหรือผ้าขับใน จะปัมท่ีละหลาย  ๆแผ่น
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2. การเย็บประกอบเป็นรูปทรง
ส่วนประกอบต่าง  ๆของถุงมือรวมท้ังผ้าซับในมาเข้าเคร่ืองเย็บเพ่ือประกอบเป็นถุงมือสำเร็จรูป

3. การตรวจสอบและตกแต่ง
เม่ือได้เย็บประกอบเป็นรูปทรงแล้ว จะทำการกลับถุงมือเพ่ือตกแต่งและตรวจดูความเรียบร้อย

4. การนำถุงมือเข้าเคร่ืองอัด
ข้ันตอนของการผลิตถุงมือจะเสร็จส้ินลงในข้ันตรวจสอบและตกแต่ง แต่หากผลิตถุงมือผลิตเพ่ือ 

ส่งออก ถุงมือท่ีผลิตเสร็จแล้ว จะถูกนำเข้าเคร่ืองอัดเพ่ืออัดให้ถุงมือเรียบไม่กินเน้ือท่ีในการบรรจุ
หีบห่อ ท่ีอัดเตรียมไว้สำหรับส่งออกไปจำหน่ายต่อไป

4.3 รองเทาหนัง
1. การทำรองเท้าหนัง(23*
ในการผลิตรองเท้า แผนกที่มืหน้าที่เกี่ยวกับการทำหนังทรงบนรองเท้าจะเรียกว่าแผนก 

หนังหน้า ช่างหนังหน้าน้ืจะนำแบบซ่ึงเป็นส่วนประกอบต่าง  ๆ ของตัวรองเท้าส่วนบนหรือ หนังทรงบน 
รองเท้า มาลอกแบบลงบนช้ินหนังท่ีเตรียมไว้ จากน้ันจึงตัดหนังให้ได้ขนาดตามแบบ เม่ือตัดหนัง
แล้วจะต้องนำส่วนประกอบเหล่าน้ันมาเจียนรีมให้บางหรือตกแต่งให้เรียบร้อย ก่อนท่ีจะนำไปติดซับใน
ต่อจากน้ันจึงจะนำช้ินส่วนต่าง  ๆ ไปเย็บประกอบกันเข้าเป็นรูปทรงของเคร่ืองหนังทรงบนรองเท้า พร้อม 
ท้ังติดเคร่ืองประดับตามแบบท่ีต้องการ

สำหรับการผลิตรองเท้าประ๓ ทรองเท้าหุ้มล้น จะใช้แผ่นหนัง หรือแผ่นเทอร์โมพลาสติก
(thermo plastic) เสรีมส่วนหัวและส่วนลันรองเท้า เพ่ือช่วยให้รองเท้ามีรูปทรงอยู่ตัว ถ้าเป็นรองเท้าท่ีใช้ 
ในโรงงานอุตสาหกรรม หนังทรงบนส่วนหน้าจะเป็นหนัง 2 ข้ัน เพ่ือสอดใส่หัวเหล็ก (steel toe cap) 
เข้าไปในหัวรองเท้า

ในการผลิตรองเท้าท่ีมืจำนวนไม่มากนัก จะต้องใช้แรงงานคนทำการลอกแบบของช้ินส่วน
ประกอบต่าง  ๆลงบนแผ่นหนังก่อนตัดเสมอ แต่ในการผลิตรองเท้าท่ีมืจำนวนมาก โดยรองเท้าแต่ละ
แบบจะต้องมีปริมาณผลิตทีละมาก  ๆ ผู้ผลิตก็จะใช้พิมพ์ท่ีทำด้วยใบมืด มาตัดหนังโดยวิธีการปัมหนัง
ให้มืรูปแบบตามท่ีกำหนด สำหรับการปัมหนังน้ัน จะต้องปัมทีละแผ่น เน่ืองจากหนังบางแผ่นจะมืรอย 
ขาดหรือเป็นตำหนิ การตัดทีละแผ่นจึงเป็นวิธีท่ีจะเล่ียงไม่ให้ตัดถูกหนังบรีเวณท่ีขาดหรือมีตำหนิ
เพราะหนังท่ีมืลักษณะตังกล่าวไม่สามารถนำมาใชใต้
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2. การทำพ้ืนรองเท้าและสันรองเท้า
ข้ันน้ีเป็นการนำหนังท่ีเตรียมไว้ทำพ้ืนและสันรองเท้า มาตัดให้ได้ตามแบบและขนาดท่ีกำหนด

จากน้ันจึงนำไปตกแต่งให้เรียบร้อย ก็เป็นอันเสร็จข้ันตอนของการทำพ้ืนและสันรองเท้า

3. การเย็บประกอบเป็นรองเท้า
งานในข้ันน้ีจะเริ่มตั้งแต่การนำเอาพ้ืนรองเท้าข้ันในมาอัดติดกับตะปูท่ีหุ่นรองเท้าตามแบบที่ 

ต้องการ แล้วนำหนังทรงบนรองเท้าท่ีเตรียมไว้มาประกอบเข้ากับหุ่นรองเท้าท่ีติดพ้ืนในไว้ วิธีน้ีเรียกว่า 
การข้ึนหุ่นรองเท้า เม่ือข้ึนหุ่นรองเท้าเรียบร้อยแล้ว จึงติดพ้ืนรองเท้าข้ันล่างและตอกสัน

4. การตกแต่งความเรียบร้อย
นำรองเท้าท่ีข้ึนหุ่นไว้ ซ่ึงได้ติดพ้ืนและตอกสันเรียบร้อยแล้ว มาถอดหุ่นออกตรวจสอบความ 

เรียบร้อยของรองเท้า จากน้ันจึงตกแต่งสีและขัดมันให้ดูสวยงาม พร้อมท้ังติดหนังรองใน

สำหรับการผลิตรองเท้าโดยอาศัยวิทยาการสมัยใหม่ ในปัจจุบันมีกรรมวิธีการผลิตท่ีเป็นระบบ 
ใหญ่  ๆ อยู่ 5 ระบบ คือ

1. Goodyear System
2. Mackrey System
3. Cemented System
4. Directed Vulcanizing System
5. Injection System 

โดยแต่ละระบบมีวิธีการผลิต ดังน้ี

1. ระบบ Goodyear ระบบน้ีการนำหนังทรงบนรองเท้ามาข้ึนหุ่นรองเท้าโดยใช้เคร่ืองข้ึนหุ่นน้ัน 
จะใช้ตะปูเป็นตัวช่วยในการตรีงหนังทรงบนให้เข้ารูปตามหุ่นรองเท้า เม่ือข้ึนหุ่นเรียบร้อยแล้ว ก็จะเย็บ 
พ้ืนรองเท้าข้ันใน และข้ันนอกให้ติดกับหนังทรง โดยการเย็บให้รอยตะเข็บอยู่ด้านนอกของตัวรองเท้า 
จากน้ันจึงจะนำหนังค้ิวมาเย็บติดอีกท่ีหน่ึง

2. ระบบ Mackrey ระบบน้ีการข้ึนหุ่นรองเท้าก็จะใช้ตะปูเป็นตัวช่วยเช่นเดียวกันแต่การเข้าพ้ืน 
รองเท้าจะแตกต่างจากระบบ Goofyear คือเป็นการเย็บให้รอยตะเข็บปรากฏอยู่ด้านในของตัวรองเท้า

3. ระบบ Cemented คือระบบท่ีใช้กาวเป็นตัวช่วยในกรข้ึนหุ่นรองเท้า โดยให้พ้ืนรองเท้าข้ัน 
ในติดกับหนังทรงบนรองเท้าด้วยกาวพิเศษ



28

4. ระบบ Direct Vulcanizing ระบบน้ีจะเป็นระบบท่ีเก่ียวพันกับระบบ Cemented กล่าวคือ 
เม่ือหนังทรงบนรองเท้าติดกับพ้ืนรองเท้าช้ันในดีแล้ว ก็จะนำมาเข้าระบบการผลิตน้ี ด้วยวิธีการนำพ้ืน 
ยางท่ีเรียกว่า Uncured มาอัดติดกับตัวรองเท้า โดยอาตัยระบบความร้อนเข้าช่วย พ้ืนยางก็จะติดกับ 
พ้ืนช้ันในด้วยกาวพิเศษขณะหล่ออัด

5. ระบบ Injection เป็นระบบการเข้าพ้ืนรองเท้าอีกแบบหน่ึง โดยนำหนังทรงรองเท้าท่ีข้ึนหุ่น 
เรียบร้อยแล้ว มาเข้าเคร่ืองหล่อฉีดสาร PVC โดยวางรองเท้าไว้กับแบบพิมพ์พ้ืนรองเท้า จากน้ันก็ฉีด 
สาร PVC เข้าไปในแบบพิมพ์พ้ืนรองเท้า แล้วปล่อยท้ิงไว้ให้เย็น พ้ืน PVC จะติดแน่นกับพ้ืนช้ันในของ 
รองเท้า โดยมีกาวเป็นตัวเช่ือม
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แผนผู้งที่ 2 แสดงขั้นตอนการผลิตกระเป๋าหนัง
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แผนผงที่ 3 แสดงขนตอนการผลิตถุงมือหนัง



แผนผู้งท่ี 4 แสดงขนตอนการผลิตรองเท้าหนัง

I
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2.3 ตัวทำละลายอินทรีย์และผลกระทบต่อสุขภาพ

1. ความหมาย
ตัวทำละลายอินทรีย์ ( Organic Solvents ) หมายถึง ของเหลวอินทรีย์ท่ีใช้ละลายสารอ่ืน

 ๆ เป็นสารท่ีใช้เพ่ีอเปล่ียนสารต่าง  ๆ ให้อยู่ในรูปของสารละลาย เพ่ีอท่ีจะให้สารน้ัน  ๆ มีความเหมาะสม 
ต่อการนำไปใช้ประโยชน์( 24)

2. ประเภทของตัวทำละลายอินทรีย์
การนำเอาตัวทำละลายอินทรีย์ มาใช้ในกระบวนการผลิตมีหลายประ๓ทอุตสาหกรรม เช่น 

อุตสาหกรรมการผลิตสี พลาสติก ยาง ฟอกหนังและเคร่ืองหนัง รองเท้ากาว การพิมพ์ เล้นใย
สังเคราะห์ ยาฆ่าแมลง เป็นต้น โดยสามารถแบ่งหมวดหมู่ของตัวทำละลายอินทรีย์ได้เป็น 10
ประ๓ทตังต่อ'ใปน้ี ( 2 5 ’

2.1 กลุ่มอะลิฟาติก ไฮโดรคาร์บอน ( Aliphatic Hydrocarbon )
ใช้ในการผลิตของผสมท่ีเป็นเช้ือเพลิง สารให้ความเย็นเป็นตัวทำละลายสำหรับสี ยาฆ่าแมลง 

พลาสติก น้ัายาซักแห้ง น้ํายาล้าง'ไขมัน และสารหล่อล่ืนต่าง  ๆ ตัวอย่างสารในกลุ่ม เช่น pentane,
n-hexane, cyclopropane, cyclohexane

2.2 กลุ่มอะลิไซคลิก ไฮโดรคาร์บอน ( Alicyclic Hydrocarbon )
ลักษณะการนำไปใช้และความเป็นพิษคล้ายกับอะลิฟาติก ไฮโดรคาร์บอน ตัวอย่างสารในกลุ่ม 

เช่น cyclohexene

2.3 กลุ่มอะโรมาติก ไฮโดรคาร์บอน ( Aromatic Hydrocarbon )
ใช้ในอุตสาหกรรมเคมี และยา ใช้ในการวิเคราะห์สารเคมีได้หลายชนิด ใช้เป็นทินเนอร์

ตัวอย่างสารในกลุ่ม เช่น benzene, toluene, xylene

2.4 กลุ่มฮาโลจีเนทเด็ด ไฮโดรคาร์บอน ( Halogenated Hydrocarbon )
ใช้เป็นตัวทำละลายในอุตสาหกรรมต่าง  ๆ ใช้ในน้ัายาซักแห้ง สารเคมีกำจัดแมลง ตัวอย่าง

ของสารกลุ่มนี คือ dichloroethylene

2.5 กลุ่มแอลกอฮอล์ ( Alcohols )
เป็นตัวทำละลายท่ีสำคัญมากในอุตสาหกรรมโดยท่ัวไป แอลกอฮอล์ ตัวอย่างสารในกลุ่มน้ี

คือ methyl alcohol, ethyl alcohol, n-propyl alcohol, n-butyi alcohol, isopropyl alcohol
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2.6 กลุ่มอีเทอร์ ( Ethers )
เป็นตัวทำละลายท่ีมีฤทธ้ิเป็นยาสลบ มักใช้เป็นตัวทำละลายไขมัน เช่น dioxane อันตรายใน 

ทางอุตสาหกรรมทำให้เกิดเพอร์ออกไซด์ ( peroxide ) อาจทำให้เกิดการระเบิดได้ ตัวอย่างสารในกลุ่ม 
นี คือ ethyl ether, 1,4 - dioxane

2.7 กลุ่มไกลคอล ( Glycols )
ใช้เป็นส่วนผสมของน้ํายาป้องกันน้ําแข็งตัวในหม้อน้ํารถยนต์ และน้ํามันไฮดรอลิก ใช้เป็นตัว 

ทำละลายและเป็นสารตัวกลางในปฏิกิริยาเคมี เม่ือได้รับเช้าส่ร่างกายปริมาณมากจะมีผลต่อระบบ
ประสาทส่วนกลาง ระบบเลือด ระบบลืบพันธ์ ตับและไต ตัวอย่างสารในกลุ่มน้ี คือ ethyleneglycol

2.8 กลุ่มคีโตน ( Ketones )
ใช้เป็นตัวทำละลายสำหรับเซลลูโลส ยางไม้ เรซิน แลกเกอร์ น้ีามันวานิซ ใช้ในการผลิตยา 

เครืองสำอาง ตัวอย่างสารในกลุ่มนี คือ acetone, methyl ethyl ketone (MEK), methyl isobutyl 
ketone, methyl n-butyl ketone (MBK) cyclohexanone

2.9 กลุ่มเอสเตอร์ ( Esters )
ใช้เป็นตัวทำละลายท่ีดีมาก โดยเฉพาะสำหรับการเคลือบผิว ใช้ในอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์ 

เครองบิน อาหาร ยา สบู่ เครองสำอางค์ ผ้า เครองหนัง และใช้ในอุตสาหกรรมเคมีเกือบทุกประ๓ท 
สารในกลุ่มนี คือ ethyl acetate, methyl formate, amyl acetate

2.10 กลุ่มอัลดีไฮด์ ( Aldehydes )
ใช้!นกลุ่มอุตสาหกรรมผลิตเรซิน แอลกอฮอล์ กรด ยาง ฟอกหนัง กระดาษ ยาลืย้อม และ 

ใช้ในด้านเกษตรกรรม ตัวอย่างสารในกลุ่มน้ี คือ formaldehyde (formalin), furfural, acetaldehyde, 
glutaraldehyde

3. การนำไ!โใช้ประโยซน่ไนอุตสาหกรรม
ตัวทำละลายอินทรืย์ ท่ีนำมาใช้ในกระบวนการอุตสาหกรรมฟอกหนังและผลิตหนังสัตว์แบ่งได้ 

เป็นกลุ่ม1( 27’ ตังต่อไปน้ี
1. กลุ่มอะลิฟาติกไฮโดรคาร์บอน เช่น เฮกเซน เมทธิลเพนเทน เพนเทน เฮปเทน
2. กลุ่มอะลิ,ไซคลิก'ไฮโดรคาร์บอน เช่น ไซโคเฮกเชน
3. กลุ่มอะโรมาติกไฮโดรคาร์บอน เช่น เบนซีน โทลูอีน ไซลืน
4. กลุ่มฮาโบจีเนทเต็ดไฮโดรคาร์บอน เช่น ไตรโคโรเอทธิสิน คาร์บอนเตตราคลอไรต์
5. กลุ่มแอลกอฮอร์ เช่น ไอโซบิวทานอล ไอโซโพรพานอล เมทธานอล เอทธานอล
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6. กลุ่มอีเทอร์ เซ่น เตตระไฮโดรฟูแรน
7. กลุ่มศีโตน เซ่น อะชีโตน เมทธิลเอทธิลคีโตน เมทธิลปิวธิลคืโตน เมทธิลไอโชบิวธิลคีโตน
8. กลุ่มเอสเตอร์ เซ่น เมทธิลอะชิเตท เอทธิลอะชิเตท โพรพิวอะชิเตท บิวธิลอะชิเตท ไอโซ- 

บวธิลอะชิเตท

4. ผลกระทบต่อสุขภาพจากตัวทำละลายอินทรีย์

ตัวทำละลายอินทรีย์มีการใช้งานในอุตสาหกรรมฟอกหนังและผลิตเคร่ืองหนังจำนวนหลายชนิด 
สามารถแบ่งตามผลท่ีเกิดข้ึนต่อร่างกายได้ ตังต่อ,ไปน้ี ( 24)

1. ผลต่อผิวหนัง
สารตัวทำละลายอินทรีย์ทำให้ระคายเคืองต่อผิวหนัง โดยการละลายไขมันท่ีอยู่ในช้ันใต้ผิวหนัง 

ทำให้ผิวแห้ง มีสินดงบวมและอักเสบ ( irritant contact dermatitis ) เม่ือนานเข้าจะทำให้เกิดอาการไหม้ 
และทำให้สารอ่ืน  ๆ ซึมผ่านเข้าลุ่ร่างกายได้ง่ายข้ึน แต่บางชนิดก็อาจทำให้เกิดผิวหนังอักเสบชนิดผ่ืนแพ้ 
สัมผัสได้เซ่นกัน (allergic contact dermatitis) เกิดการบวม แห้งเป็นสะเก็ดและเกิดการลอกของผิวหนัง

ลักษณะอาการและอาการแสดงส่วนใหญ่จะพบผิวหนังแดง (erythema) อาจเป็นได้ท้ังบวมจน 
กระท้ังผิวหนังแห้ง และผิวหนังเป็นผ่ืนหนาแตกเร้ือรัง (cracked eczema)

อาการทางผิวหนังจะเกิดจากการล้างมือหรือทำความสะอาดลิงของด้วยตัวทำละลายอินทรีย์ 
หรือเกิดจากอุบ้ติเหตุ โดยท่ีผู้ปฎิบ้ติงานไม่มีลิงป้องกันจากการสัมผัส อาชีพท่ีพบว่ามีการสัมผัสสารตัว 
ทำละลายอินทรีย์บ่อยได้แก่ ช่างทำเฟอร์นิเจอร์ ช่างทำรองเท้า คนงานฟอกหนัง

2. ผลต่อระบบประสาท
2.1 ผลต่อระบบประสาทส่วนกลาง
อาการแบบเฉียบพลัน (acute effects) สารทำละลายอินทรีย์จะออกโเทธ๋ิกดระบบประสาท

(depression of nervous system) ทำให้เกิดอาการชาไม่เกิดความรู้สีก (general anesthesia)
ลักษณะอาการและอาการแสดงอาจจะพบ ปวดศีรษะ คล่ืนไล้ อาเจียน เวียนศีรษะ เสียการ 

ทรงตัว พูดช้าไม่ซัด เม่ือยล้าอ่อนเพลีย ง่วงนอนไม่มีแรง หงุดหงิด กระวนกระวาย มีอาการใจสัน 
เหง่ือออก สับสน ซึมเศร้า อาจจะหมดสติ และเสียชีวิตจากระบบประสาทท่ีควบคุมการหายใจถูกกด 
แบบเร้ือรัง พบว่าตัวทำละลายบางชนิดทำให้เกิดการเปล่ียนแปลงทางความจำ สมาธิ ความต้ังใจ 
การเรียนรู้ (neurobehaviral) เซ่น บุคลิกภาพเปล่ียนแปลงไป อารมณ์เปล่ียนแปลงง่าย สติปัญญา 
ลดลง ความจำเล่ือม และการประสานงานของกล้ามเน้ือและระบบประสาทแย่ลง
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2.2 ผลต่อระบบประสาทส่วนปลาย
ตัวทำละลายอินทรีย์ อาจจะทำให้เกิดการอักเสบของระบบประสาทส่วนปลาย ( peripheral 

neuropathies ) ทำให้เกิดอาการชาตามปลายมือปลายเท้าและลุกลามไปบริเวณอวัยวะอ่ืน  ๆ กล้ามเน้ือ 
ไม่มืแรงบางคร้ังอาจเกิดอาการปวดและกล้ามเน้ือกระตุกได้ อาการจะเป็นอย่างช้า  ๆ และเม่ือหยุดการ 
สัมผัสอาการจะดีข้ึน แต่จะใช้เวลาประมาณ 6 เดือนถึง 1 ปี

3. ผลต่อระบบทางเดินหายใจ
ตัวทำละลายอินทรีย์ส่วนใหญ่จะระคายเคืองต่อระบบทางเดินหายใจ โดยเฉพาะระบบทางเดิน 

หายใจส่วนต้น รวมท้ังจมูกและไซนัส อาจเกิดภาวะปวดบวมน้ํา (pulmonary edema) อาจพบได้ใน 
กรณีที่ตัวทำละลายอินทรีย์มีการหกรดลงพื้นและอยู่ในบริเวณที่แคบชึ่งมืการระบายอากาศไม,ดี 
ส่วนใหญ่จะมือาการร่วมไปกับอาการทางระบบประสาทเสมอ

4. ผลต่อตบ
ตัวทำละลายอินทรีย์เม่ือเช้าส่ร่างกายมากพอจะทำให้เกิดเซลตับถูกทำลาย (hepatocellular 

damage) อาการและอาการแสดงอาจพบ ปวดท้องบริเวณใต้ชายโครงด้านขวา คล่ืนไล้อาเจียน อาจมี 
ตัวเหลือง ตาเหลือง ปัสสาวะสีเข้มและอุจจาระซีดจางได้

สาร'โนกลุ่มฮา'โลจีเนทเต็ด'ไฮโดรคาร์บอน เป็น classic hepatotoxins ซ่ึงทำให้คนงาน
ตัวเหลือง ตาเหลือง และตายจากโรค hepatic necrosis

5. ผลต่อไต
สารคาร์บอนเตตระคลอไรด์ และเอทธิลลืนไกลคอล จะทำให้เกิดภาวะไตวาย และพบว่าตัวทำ 

ละลายอินทรีย์ทำให้เกิดการเพ่ิมของโปรตีนจากหน่วยกรองและหลอดไต รวมท้ังเม็ดเลือดในปัสสาวะทำ 
ให้เกิด glomerulonephritis

อาการและอาการแสดง พบว่าไม่มีแรง อ่อนเพลีย ซ่ึงอาจเป็นผลมาจาก electrolyte
abnormalities

6. ผลต่อระบบโลหิต
สารในกลุ่มน้ืไม่ค่อยทำให้เกิดความผิดปกติของระบบโลหิต ยกเว้นเบนซีนทำให้เกิด aplastic 

anemia และ มะเร็งในเม็ดเลือดขาว (leukemia)
อาการและอาการแสดง อาจพบอาการอ่อนเพลีย ไม่มีแรง ในภาวะ aplastic anemia อาจ 

จะเกิดภาวะเลือดออกผิดปกติจาก thrombocytopenia หรือมีติดเช้ือได้ง่ายเพราะเกิด neutropenia

T เ2 O  ย ์
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เบนชีนจะทำให้เกิดภาวะเม็ดเลือดทุกชนิดต่ํา (Pancytopenia), เอทธิลืน ไกลกอล อีเทอร์ทำให้ 
เกิดเม็ดเลือดขาวแบบ hypoplastic และยังพบว่าตัวทำละลายหลายตัวทำให้เกิด lymphocytosis ซ่ึง 
เกิดจากการกระตุ้น และการกด subtypes ของ lymphocytespiา̂ง  ๆ โดยท่ัวไปพบว่ามีการเพ่ิมของ 
B-Lymphocytes กลไกเหล่านีอาจอธิบายการเกิด lymphopoietic malignancies จากตัวทำละลายได้

7. ทำให้เกิดมะเร็ง (Carcinogenicity และ Mutagenicity)
ในช่างพ่นสืหนังจะพบว่าทำให้เกิดโรคมะเร็งปอดและกระเพาะปัสสาวะ ทำให้ International 

Agency for Research on Cancer (IARC) จัดให้อาชีพช่างพ่นสีหนังเป็นอาชีพท่ีเส่ียงต่อการเป็นมะเร็ง 
(ยังไม่มีการอธิบายว่าการสัมผัสตัวทำละลายทำให้เกิดมะเร็งได้อย่างไร) มีการศึกษาอันท่ียืนยันว่ามะเร็ง 
เม็ดโลหิตขาวชนิด Non-Hodgkin’s Lymphomas และ Myeloma เกิดจากการสัมผัสตัวทำละลายหลาย 
ตัวพร้อมกันในขณะทำงาน นอกจากน้ียังมีการกล่าวถึงคุณสมปัติในการก่อมะเร็งของเบนชีน สไตรีน 
เมทธิลคลอไรด์ ไตรคลอโรเอทธิสีนคลอไรด์ เปอร์คลอโรเอทธิสีน คาร์บอนเตตระคลอไรด์ และ
คลอโรฟอร์ม

2.4 หลักการป้องก้นควบคุมอันตรายจากสารเคมี

ในการดำเนินงานของกิจการอุตสาหกรรมฟอกหนังและผลิตเคร่ืองหนังน้ัน โดยสภาพของการ 
ทำงานจะมีคนงานจำนวน มีเคร่ืองจักร กระบวนการผลิต เคร่ืองมืออุปกรณ์น้ัน อาจจะเกิดอันตรายข้ึน 
ได้แก่ผู้ปฏิบ้ติงาน เกิดจากการท่ีกระบวนการผลิตไม่สมบูรณ์บกพร่องขณะทำงาน มีสารเคมีอันตราย 
อันตรายออกมาล่บริเวณการทำงานและปนเปีอนในสภาพแวดล้อมการทำงานเป็นอันตรายต่อสุขภาพ 
อนามัยของผู้ปฏิบัติงาน อันตรายเหล่าน้ีมีผลกระทบกับผู้ปฏิปติงานโดยตรง เป็นสาเหตุของอุบัติเหตุ 
การบาดเจ็บและโรคจากการทำงานได้

1. ประเภทของอันตรายจากสารเคมี^

อันตรายจากสารเคมีในสถานท่ีทำงาน หมายถึง งานท่ีทำกับสารเคมีแล้วอาจจะเป็นอันตราย 
ต่อสุขภาพอนามัย หรือเส่ียงต่อความปลอดภัยของผู้ปฏิบัติงาน หรือจะนำไปล่การเกิดอุบัติเหตุ
การบาดเจ็บและโรคจากการทำงาน สภาพอันตรายในสถานท่ีทำงานท่ีพบบ่อยในอุตสาหกรรมฟอกหนัง 
และผลิตเคร่ืองหนัง ( 22 ) มีตังต่อไปน้ี

1. การบาดเจ็บหรือเสียชีวิตเน่ืองจากลงไปทำงานในท่ีอับอากาศ ( confined space ) เช่น ถัง 
บรรจุสารเคมีขนาดใหญ่ บ่อบำบัดนำเสีย
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2. การเกิดอัคคีภัย มักมีสาเหตุจากเคร่ืองจักรเกิดไฟฟ้าลัดวงจร เคร่ืองทากาว เคร่ืองผสมเคมี 
มอเตอร์ขัดแต่งช้ินงาน โดยมีการใช้สารเคมีไวไฟจำพวกตัวทำละลายอินทรีย์ มีการจัดเก็บไม่เหมาะสม 
ใกล้อุปกรณ์ไฟฟ้า หรือ'จากการสูบบุหร่ี'ของคนงาน

3. มีความร้อนข้ึนจากไอน้ําและสารเคมีฟ้งกระจายในบริเวณท่ีทำงาน
4. อันตรายท่ีเกิดจากสารเคมีท่ีใช้ในกระบวนการล้าง ฟอกหนัง ย้อมหนัง ทำให้เกิดการระคาย 

เคืองต่อผิวหนัง ระบบหายใจ ตา การแพ้อักเสบเป็นเวลาติดต่อกันเป็นเวลานาน
5. สถานประกอบการท่ีมีการใช้สารทำละลายอินทรีย์ เช่น แอลกอฮอล์ โทลูอีน เบนซีน 

ฟอร์มัลคีไฮด์ ทินเนอร์ กาว ในการทำความสะอาดช้ินงาน การทากาว การประกอบช้ินงานเม่ือ 
สารเคมีเหล่าน้ันสะสมในร่างกายระดับหน่ึงจะเกิดการเจ็บป่วย อวัยวะบางอย่างถูกทำลายสูญเสืยหน้าท่ี 
ในการทำงาน ทำให้ไม่สามารถดำรงชีวิตเช่นคนปกติได้

6. การเป็นโรคผิวหนังจากความเปียกช้ินอันตรายจากฝ่นละอองหนังขนาดเล็กจากการปัมและ 
ตัดหนังท่ีมีสารเคมีเกาะติดเกิดการฟ้งกระจายในท่ีทำงาน

7. มีกล่ินเหม็นจากหนังลัตว์ กาวทารองเท้า และกระบวนการของน้ัาเสืยฃองโรงงานตลอด 
เวลา เป็นสาเหตุทำให้เกิดความรำคาญ และเกิดความเครียดขณะทำงาน

2. หลักการป้องกันและควบคุม'16' 29,

อันตรายที่กล่าวมาทั้งหมดจำเป็นต้องหาวิธีการปัองกันอันตรายอันอาจจะเกิดชิ้นกับ 
ผู้ปฏิบัติงาน วิธีการป้องกันและควบคุม มีหลายวิธี การเลือกใช้วิธีหน่ึงวิธีใดช้ินอยู่กับความเหมาะสมกับ 
สถานการณ์ หลักการท้ัวไปทางด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยท่ีใช้ควบคุมป้องกันอันตรายจาก
สารเคมีท่ีอาจจะเกิดข้ึนน้ัน พิจารณาจาก 3 วิธีการ คือ

2.1 การควบคุมที่ต้นตอหรีอแหล่งกำเนิด ( Source )
แนวทางการควบคุมท่ีแหล่งกำเนิดของอันตรายโดยตรง มิให้มลพิษแพร่กระจายออก 

ไปล่บรรยากาศในท่ีทำงาน เช่น ท่ีตัวเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ์ต่าง  ๆ แหล่งท่ีมีการใช้สารเคมีเป็น 
พิษ การควบคุมท่ีแหล่งน้ีจะมีประสิทธิผลมากท่ีสุด เป็นการควบคุมท่ีตัวปัญหาไม่ให้เกิดขืน ป้องกันไม่ 
ให้อันตรายหรือพิษภัยแพร่กระจายออกไปได้เลย วิธีท่ีนิยมใช้ เช่น การใช้สารเคมีท่ีเป็นพิษน้อย นำมา 
ใช้แทนสารท่ีเป็นพิษมาก เลือก1ใช้กระบวนการผลิตท่ีมีอันตรายน้อยทดแทนกระบวนการผลิตท่ีมี
อันตรายมาก ใช้ระบบทำให้เปียกข้ึนแทนเพ่ือป้องกันไอละออง (mist) ฟ้งกระจาย ใช้ระบบระบาย
อากาศเฉพาะแห่ง และจัดให้มีวิธีการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร อุปกรณ์การผลิตท่ีดีจะช่วยทำให้
เคร่ืองจักรอยู่ในสภาพเรียบร้อยปลอดภัยไม่เป็นอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงาน
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2.2 การควบคุมท่ีทางผ่าน ( Path )
การควบคุมอันตรายโดยเสือกวิธีควบคุมท่ีทางผ่านของอันตรายจากแหล่งกำเนิดไป 

ล่คนปฎิปติงานน้ัน วิธีน้ีมักจะเลือกใช้รองลงมาจากวิธีแรก เป็นวิธีการท่ีมีประสิทธิภาพมากวิธีหน่ึงเช่น 
ฝ่นละออง กล่ิน ในบริเวณการทำงานจะผ่านกระจายล่คนท่ีทำงานในบริเวณน้ันได้ วิธีควบคุม
คือพยายามหาทางปิดก้ันการกระจายของฝ่นละออง เช่น หาวัสดุมาก้ันระหว่างแหล่งกำเนิดกับตัวคน 
หริอการเก็บรักษาวัสดุต่าง  ๆ ให้เป็นระเบียบเรียบร้อยจะสามารถลดพิษภัยได้ การออกแบบระบบ
ระบายอากาศท่ีดีมีประสิทธิภาพ หาวิธีการนำอากาศบริสุทธ้ิจากภายนอกเช้าไปในบริเวณทำงานให้มาก 
โดยการออกแบบระบบระบายอากาศท่ีดี ออกแบบให้มี ช่องเปิด ประตู หน้าต่าง ช่องลม ท่ีเหมาะสม 
ในการช่วยเจือจางมลพิษต่าง  ๆ เพ่ิมระยะทางระหว่างแหล่งกำเนิดของอันตรายกับคนทำงานให้
มากท่ีสุด ซ่ึงระยะทางจะช่วยลดปริมาณการสัมผัสอันตรายต่าง  ๆ ของคนลงได้ ทำให้คนได้รับ
ปริมาณน้อยลง มีการติดต้ังอุปกรณ์พิเศษท่ีจะสามารถเตือนหริอบอกระดับอันตรายได้เป็นอย่างดี
ถ้าหากว่าระดับของอันตรายสูงมากจนเกิดพิษภัยแก่คนท่ีทำงาน บริเวณน้ัน สัญญาณจะเตือนให้คนใน 
บริเวณน้ันหาทางป้องกันตนเองได้ทัน

2.3 การควบคุมท่ีต้วบุคคล ( Recievers or Persons )
เป็นมาตรการลำดับสุดท้ายท่ีจะเสือกใช้ควบคุมอันตรายในสถานท่ีทำงาน เน่ืองจากว่า 

การควบคุมอันตรายท่ีดัวบุคคลน้ีกระทำได้ยากมาก ได้ผลน้อยถ้าไม,ได้ความร่วมมืออย่างจริงจัง
การควบคุมอันตรายแบบน้ีเหมือนกับเป็นการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมและความเคยชินของคน ถ้าเรา 
ไม่สามารถหลีกเล่ียงได้ก็จำเป็นต้องเสือกใช้ เป็นวิธีการท่ีลงทุนน้อยท่ีสุด ซ่ึงมีวิธีการท่ีใช้กันดังน้ี โดย 
จัดโครงการให้การศึกษาและอบรมเก่ียวกับด้านความปลอดภัยให้แก,คนงานโดยท่ัวถึง โดยการ
หมุนเวียนสับเปล่ียนหน้าท่ีของคนงาน ถ้าคนงานคนใดได้รับพิษภัยมากหรือสัมผัสกับอันตรายเป็น
ระยะเวลานาน ก็จัดหมุนเวียนให้ไปทำในท่ีอ่ืนให้ปริมาณสารพิษในร่างกายลดลง งานเดิมให้จัดคนงาน 
อ่ืนมาทำแทน จัดสถานท่ีทำงานของคนงานให้มีสภาพแวดล้อมท่ีดีท่ีสุด หริอจัดสถานท่ีทำงานท่ีมี
คนงานจำนวนมากทำงานให้แยกออกมาจากบริเวณท่ีมีอันตราย อาจจะให้คนงานทำงานในห้องท่ีทำ
เป็นพิเศษ เช่น ห้องปรับอากาศ หรือโดยการใช้เคร่ืองป้องกันอันตรายล่วนบุคคลท่ีเหมาะสมกับ
ลักษณะของงาน

3. วิธีการป้องอ้นและควบคุมอ้นตรายจากสารเคมี ( 16,30' 31 ’

ในการทำงานของคนงานในกิจการประ๓ทฟอกหนังและผลิตเคร่ืองหนังในบรรยากาศของการ 
ทำงานจะมีการปนเปีอนของมลพิษจากแหล่งกำเนิดเสมอ วิธีการท่ีนำมาใช้ควบคุมอันตรายท่ีจะเกิดต่อ
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คนขณะทำงานในสภาพแวดล้อมท่ีผิดปกติน้ันมีหลายวิธีการ ส่วนใหญ่จะอาดัยหลักการดังท่ีกล่าวมา
แล้ว แต่ต้องพิจารณาเลือกให้เหมาะสมและได้ผลมากท่ีสุด วิธีท่ีนิยมทำ คือ< 28 >

3.1 หลักการทดแทน ( Substitution )
หลักการทดแทนโดยการหาสารเคมีท่ีมีพิษภัยต่อสุขภาพอนามัยของคนน้อย ทดแทน 

สารเคมีท่ีมีพิษหรืออันตรายมากกว่า เช่น ใช้ตัวทำละลายอ่ืนท่ีมีพิษน้อยกว่าแทน วิธีการทำความ 
สะอาดอาจใช้ผงซักฟอกผสมน้ัาแทนพวกตัวละลายท่ีเป็นสารอินทรีย์ หรือ สารละลายประเภทเบนซีน 
ท่ีมีพิษร้ายแรงมากก็สามารถใช่โทลูอีนแทนไต้

3.2 การเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต ( Changing the process )
การเปล่ียนวิธีการผลิตหรือกระบวนการผลิตใหม่ ให้คำนึงถึงการปรับปรุงคุณภาพและ 

ลดต้นทุนของผลผลิต และเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตด้วย แทนท่ีจะพิจารณาแต่การปรับปรุง
ลิงแวดล้อมอย่างเดียว ซ่ึงอาจจะกระทบกระเทือนต่อผลผลิต การเปล่ียนกระบวนการผลิตน้ัน อาจจะ 
ช่วยลดปริมาณฝ่นท่ีมีอันตรายมากได้ เช่น การเปล่ียนกระบวนการผลิตใหม่โดยใช้การทาลืด้วยแปรง 
แทนการฟนลืซ่ึงจะช่วยลดปริมาณความเข้มข้นของอนุภาคลืท่ีแขวนลอยในอากาศการทำงาน

3.3 การแยกออกหรือใช้ระบบปีด ( Isolation or Enclosure )
เพ่ือเป็นการลดจำนวนคนท่ีจะลัมผัสต่อสิงแวดล้อมต่าง  ๆ ท่ีเป็นอันตราย เช่น แยก 

กระบวนการผลิต หรือเคร่ืองจักรท่ีมีเลืยงดังออกไปต่างหาก การใช้ฉากดูดเสียงก้ัน ทำห้องเก็บเสียง 
เฉพาะ การลดปริมาณการสัมผัสกับไอระเหยในกระบวนการพ่นสี ทาสี อบสี ควรแยกออกไปจาก 
อาคารผลิตท่ีมีคนทำงานมากออกไป กันการกระจายของไอระเหย ละอองสีท่ีพ่นออกมาล่คนงานใน
แผนกอ่ืน ๆ

3.4 การระบายอากาศแบบท่ัวไป หรือการทำให้เจีอจาง ( General or Dilution
Ventilation )

การนำอากาศปริมาณมากเช้าไปในสถานท่ีทำงาน เพ่ือจะได้เจือจาง สารพิษหรือสาร 
ท่ีเป็นอันตรายให้อยู่ในระดับปลอดภัยซ่ึงอาจจะทำได้โดยการระบายอากาศแบบธรรมชาติ เช่นการเปิด 
ประตู หน้าต่าง ช่องลม เพ่ือให้อากาศถ่ายเทสะดวกและคล่องตัว หรืออาจจะใช้พัดลมช่วยดูดและเปา 
อากาศ หรืออาจจะติดพัดลมดูดอากาศท่ีหลังคา หรือทำท่อระบายอากาศไว้บนหลังคาหรือการทำ
หลังคา 2 ช้ัน ก็จะช่วยให้อากาศร้อนระบายอากาศออกไปได้เช่นกัน
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3.5 การจัดเก็บรักษาการทำความสะอาด ( Good House Keeping )
การรักษาความสะอาดในบริเวณท่ีทำงาน หรือการทำกิจกรรม 5 ส เป็นวิธีการป้องกันอันตรายจาก 
สิงแวดล้อมท่ีดีท่ีสุด'วิธี'หน่ึง ฝนละอองหรือสารพิษที,กระจายสะสมบนพ้ืนท้ัวไปอาจจะพิงกระจายไปใน
อากาศได้ซ่ึงเป็นอันตรายมากเม่ือคนงานหายใจเข้าไป หรือสารระเหยท่ีใช้ร่ัวไหลปนเปีอนออกมา ควรจะ 
ทำความสะอาดทันที เป็นมาตรการควบคุมท่ีจำเป็น ไม่ควรใช้เคร่ืองเป่าอากาศไล่ไอระเหยเพราะว่าย่ิง 
จะทำให้พิงกระจายมากย่ิงข้ึน

3.6 ว ิธ ีการทำให้เปียก ( Wet Methods ) สารเคมีท่ีพิงกระจายในบริเวณการ 
ทำงานจะเกิดปัญหากับคนงาน วิธีการลดการพิงกระจาย กระทำโดยการพ่นหรือฉีดละอองน้ําให้เป็น 
ฝอยเล็ก  ๆ เป็นวิธีการง่ายและได้ผล เช่น พ้ืนท่ีท่ีมีการพ่นสืให้ใช้ฉากเป็นม่านน้ํารับการพิงกระจายของ 
เม็ดสี

3.7 การกำจัดขยะมูลฝอยและของเสีย (Waste Disposal ) สารเคมีท่ีเป็น
อันตรายหรือสารระเหย ภาชนะบรรจุท่ีไม่ใช้แล้ว ควรจะมีวิธีการขจัดท่ีมีประสิทธิภาพ โดยใช้คนท่ีมี 
ความรู้และความเข้าใจ ไม่ควรปล่อยท้ิงลงในท่อระบายสาธารณะ แหล่งน้ําสาธารณะ เพราะจะทำให้ 
สารพิษแพร่กระจายออกไปในบริเวณกว้างเป็นอันตรายต่อผู้อ่ืน กิจการประ๓ทฟอกหนังและผลิตเคร่ือง 
หนัง ควรมีระบบขจัดมลพิษทางอากาศ ระบบขจัดกากอุตสาหกรรมท่ีเหมาะสม

4. การควบคุมป้องกันอันตรายที่ตัวบุคคล

การควบคุมท่ีตัวบุคคลน้ี ยังมีความจำเป็นท่ีจะต้องใช้อยู่เน่ืองจากยังไม่มีวิธีการควบคุม
ป้องกันอันตรายชนิดใดท่ีสามารถทำได้อย่างครบถ้วนสมบูรณ์ จึงต้องมีการควบคุมด้านตัวบุคคลควบคู่ 
ไปด้วย ซึ่งมีวิธีการตังต่อไปน้ี( 32]

4.1 ด้านการบริหารจัดการท่ีเหมาะสม
1 . จัดให้มีการปีกอบรม ปฐมนิเทศ วิธีการทำงานท่ีถูกต้องมีประสิทธิภาพ ท้ังก่อน 

ทำงาน ระหว่างทำงาน หรือมีการอบรมพ้ืนฟูความรู้เม่ือทำงานไประยะหน่ึง
2 . มีการสับเปล่ียนหมุนเวียนคนงาน โดยพยายามให้คนงานได้มีโอกาสพ้ืนตัว จาก 

พิษภัยต่าง  ๆ ก่อนแล้วจึงจะให้กลับเข้าไปทำงาน
3. มีการคัดเลือกคนงานให้เหมาะสมกับสภาพงานมากท่ีสุด โดยเฉพาะงานท่ีมี 

อันตรายมาก เช่น ท่ีมีเสียงตังมาก
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4. การใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล ( Personal Protective Equipment ) 
เลือกใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล เซ่น เคร่ืองป้องกันตาและใบหน้า ได้แก่ แว่นตานิรภัย 
หน้ากากป้องกันหน้า และแว่นตากันแสงรังลืต่าง  ๆ เคร่ืองป้องกันหูป้องกันเลืยงดังเกินท่ีจะทำให้หูพิการ 
หรือสูญเลืยสมรรถภาพการได้ยิน ซ่ึงได้แก่ท่ีอุดหู ท่ีครอบหู อุปกรณ์สวมใส่กันภัย ได้แก่ ลุงมือ ผ้ากัน 
เปีอน รองเท้า การเลือกเคร่ืองป้องกันแบบน้ีต้องข้ึนอยู่กับลักษณะงานการจัดหาอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วนบุคคลท่ีเหมาะสมกับลักษณะงาน และพอดีกับคนสวมใส่มากท่ีสุด ต้องมีการแนะนำวิธี 
การใช้การเก็บรักษาและวิธีการบำรุงรักษาท่ีดี

4.2 ด้านการแพทย์ ( Medical Examination ) (311
4.2.1 การตรวจสุขภาพ ( Clinical Examination ) โดยการจัดให้มืการตรวจ 

สุขภาพเป็นประจำ เซ่น
1. ก่อนเช้าทำงานจะต้องมีการตรวจสุขภาพ ตรวจสมรรพภาพของร่างกายเพ่ือดู

ความเหมาะสมในการทำงาน เซ่น ตรวจโรคท่ี'วไป ตรวจสมรรถภาพการทำงานของปอด ตรวจหู 
ความแข็งแรง ซ่ึงข้อมูลท่ีเก็บคร้ังแรกน้ีจะช่วยในการวินิจฉัยโรค เม่ือทำงานไปแล้วระยะหน่ึงได้อย่างดี 
ผลการตรวจจะเป็นข้อมูลพ้ืนฐานในการทำงานต่อไป

2. การตรวจสุขภาพประจำปีนั้นต้องมีการตรวจสุขภาพเป็นประจำทุกปี 
เพ่ือดูความผิดปกติท่ีอาจจะเกิดข้ึนหลังจากทำงานไประยะหน่ึงแล้ว เพ่ือตรวจดูถ้าหากมีการผิดปกติจะ 
ได้หาทางควบคุมป้องกันได้ท้น ก่อนท่ีโรคจะลุกลามเป็นมากข้ึน

3. การตรวจเป็นพิเศษเฉพาะกลุ่ม เซ่น ผู้หญิง คนสูงอายุเน่ืองจากกลุ่มน้ีเป็นกลุ่มท่ี 
มีความต้านทานค่อนข้างต่ํา ถ้าหากเกิดเป็นโรคหรือได้รับพิษภัยเข้าไปจะเกิดอาการรุนแรงรวดเร็วมาก

4. การตรวจสุขภาพของคนงานท่ีต้องทำงานเท่ียงต่ออันตรายมากเป็นพิเศษ ปกติ 
กฎหมายบังคับให้มีการตรวจบ่อยคร้ังกว่ากลุ่มอ่ืน เซ่น ทุก 6 เดือน

5. การตรวจรักษาเม่ือผ่านการเจ็บปวยหรือได้รับบาดเจ็บพิการ ดูความเหมาะสมของ
งานว่าจะสามารถปฏิบัติงานดังเดิมได้หรือไม่ ให้มีการพินฟูสมรรถภาพการทำงานของผู้ปวยบาดเจ็บ
พิการก่อนส่งเข้าไปทำงาน

4.2.2 การเป้าคุมทาง?ววิทยา ( Biological Monitoring ) การเป้าคุมทาง 
ชีววิทยา ประกอบด้วยกิจกรรม 2 ส่วน คือ

1. การเป้าคุมทาง?ววิทยาการส้มผัส คือ การตรวจหาตัวช้ีวัดท่ีใข้ได้ 
เพ่ือแสดงถึงการดูดซึมเข้าส่ร่างกายของสารเคมีท่ีมีพิษ ทำได้โดยการวัดปริมาณของสารเคมีตัวน้ัน ๆ
ภายในร่างกาย โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือการป้องกันปีญหาสุขภาพ นับเป็นมาตรการทางการแพทย์ที
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สำคัญมากมาตรการหน่ึง โดยแสดงถึงความเสียงโดยการเปรียบเทียบกับค่ามาตรฐาน (Biological
Limit Values, BLVS) เซ่น นำตัวอย่างเลือดหรือปัสสาวะของคนงานท่ีเสียงต่อการเกิดโรค 
(susceptible) มาตรวจทางชีววิทยา เพ่ือหาปริมาณสารท่ีถูกดูดซึมเข้าไป หรือเอ็นไซน์ท่ีผลจากการ 
ดูดซึมสารเข้าสีร่างกาย ไม่ว่าจะทางระบบหายใจ ระบบทางเดินอาหารและผิวหนัง

2. การเฝืาคุมทางสุขภาพ หรือการเผิาคุมทางชีววิทยาของผลเสีย เป็น
การประเมินสุขภาพและมีวัตถุประสงค์เพ่ือค้นหาอาการและอาการแสดงเร่ิมต้นของผลเสียต่อสุขภาพ 
โดยเฉพาะอย่างย่ิงผลเสียซ่ึงกลับสีภาวะปกติได้ เม่ือภาวะการสัมผัสได้รับการปรับปรุงแล้ว เพราะโรค 
จากการทำงานท่ีเกิดข้ึนส่วนใหญ่ไม่สามารถรักษาให้หายหรือกลับคืนส่ภาวะปกติได้ แม้จะหยุดการ
สัมผัสแล้ว

4.2.3 การเราคุมทางสิ่งแวดล้อม ( Environmental monitoring )
การเฝืาคุมส่ิงแวดล้อมในการทำงานต้องได้รับการประเมินถึงปริมาณ (dose) ของ 

สารคุกคามต่อสุขภาพในส่ิงแวดล้อมน้ัน  ๆ ท่ีอาจจะเข้าสีร่างกายของคนงาน โดยท่ัวไปสามารถเข้าสี 
ร่างกายได้ 3 ช่องทาง คือ ระบบทางเดินหายใจ ระบบทางเดินอาหารและทางผิวหนัง การวัดปริมาณ 
ทำ1ได้เดยขบวนการลุ่ม ( sampling ) ซ่ึงควรจะเป็นตัวแทน ท่ีใกล้เคียงท่ีสุดกับสภาพการทำงานท่ีแท้ 
จริงตลอดเวลาทำงานปกติ โดยการเลือกใช้เคร่ืองมือและวิธีการวิเคราะห์ท่ีเหมาะสม แล้วแปรผลท่ีได้รับ 
เปรียบเทียบกับค่ามาตรฐานทางส่ิงแวดล้อมในการทำงาน เช่น Threshold Limit Values (TLVS) ซ่ึง 
นิยมใช้มากท่ีสุด ( 33 )

ตังน้ัน จะเห็นได้ว่าการเฝืาคุมทางส่ิงแวดล้อมในการทำงานจะเป็นหนทางหน่ึงในการ 
ป้องกันโรคท่ีเกิดจากการทำงาน และเป็นการป้องกันปฐมภูมิ โดยถ้าสถานประกอบการได้ดำเนินการ 
เผิาคุมส่ิงแวดล้อมในการทำงานให้ต่ํากว่าค่ามาตรฐานท่ีกำหนดไว้แล้ว จะสามารถป้องกันโรคท่ีเกิดจาก 
การทำงานได้เป็นอย่างดี

4.2.4 การให้สุขคืกษาและการส่งเสริมสุขภาพ ( Health Education and 
Health Promotion )

1. การให้สุฃคืกษาและสวัสดิการคืกษาแก่คนงานอยู่ตลอดเวลา เพ่ือให้คนงานรู้ลักถึง 
วิธีป้องกันตัวเองให้รอดพ้นจากอันตราย ต้องซ้ีแจงให้คนงานทราบถึงแนวทางในการปฏิบ้ติตัวเอง ซึง 
อาจจะต้องต้ังกลุ่ม หรือหน่วยงานท่ีมาทำหน้าท่ีโดยตรงเฉพาะ ให้คนงานมีสิทธิในการรับรู้ข่าวสารเก่ียว 
กับสารเคมีท่ีใช้ในสถานประกอบการ ( rights to know ) ว่ามีอันตรายมากน้อยเพียงใด วิธีดูแลและ 
รักษาเบ้ืองต้นในกรณีคนงานประสบอุบ้ติเหตุให้ความช่วยเหลือปฐมพยาบาล
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ถ้าหากให้พนักงานทุกคนตระหนักถึงปัญหาและใช้ความพยายามในการส่งเสริมและ 
สร้างแรงจูงใจให้เกิดข้ึนแก่พนักงานเพ่ือให้มีการปฎิบ้ติตามระเบียบ ข้อบังคับความปลอดภัย กิจะเปิน 
หนทางหน่ึงท่ีทำให้การบาดเจ็บและโรคจากการทำงานลดน้อยลง

2. การส่งเสริมสุขภาพ เพ่ือให้คนงานมีพฤติกรรมในทางบวก เพ่ือช่วยลดปัญหาโรคท่ี 
เกิดจากการทำงาน และโรคท่ีเก่ียวเน่ืองจากการทำงาน เช่น รณรงค์เลิกสูบบุหร การออกกำลังกาย 
การรับประทานอาหารท่ีมีประโยชน์ เป็นกิจกรรมเสริมในช่วงเวลาท่ีเหมาะสม ถือว่าเป็นการป้องกันและ 
เสริมสุขภาพให้คนงานมีสุขภาพแข็งแรงไดในสถานประกอบการ
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2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

พงศ์โชติม์ ไทรงาม (2523) ได้ศึกษาลักษณะการบริหารงานความปลอดภัยในอุตสาหกรรม 
ขนาดใหญ่ เพ่ือค้นหาข้อเท็จจริงเก่ียวกับการบริหารงานความปลอดภัย พบว่า อุตสาหกรรมขนาด
ใหญ่ไม่มีหน่วยงานความปลอดภัย บางแห่งมีหน่วยความปลอดภัยแต่ไม่มีอำนาจจัดบริหารงานความ
ปลอดภัยโดยตรง สภาพท่ีไม่ปลอดภัย การกระทำท่ีไม่ปลอดภัย และอุบ้ติเหตุ มักมีสาเหตุใหญ่มา
จากความบกพร่องในค้านการบริหารงานความปลอดภัยของฝ่ายจัดการ ผู้บริหารมีทัศนคติแค้ใฃ
สภาพอุปติเหตุมากว่าการป้องกัน (35)

มาลินี วงศ์พานีช (2527) ได้ศึกษาโครงการพัฒนาความปลอดภัยและอาชีวอนามัยใน
โรงงานอุตสาหกรรมพบว่า ปัญหาสำคัญในการส่งเสริมและป้องกันการเกิดโรคจากการทำงานคือ การ 
ขาดแคลนบุคลากรท่ีเหมาะสมท่ีคอยสอดส่องดูแล ตรวจตราโรงงานอุตสาหกรรมไค้อย่างท่ัวถึง และการ 
ท่ีจะแค้ใฃปัญหาการเกิดโรคจากการทำงานในโรงงานอุตสาหกรรมน้ัน จะต้องมีความร่วมมือกัน ท้ัง
ฝ่ายลูกจ้าง นายจ้าง และเจ้าหน้าท่ีฝ่ายรัฐบาล (36>

จุฑาพนีต กลิ่นเที่อง (2534) ได้คืกษาเปรียบเทียบการบริหารงานความปลอดภัยในสถาน 
ประกอบการการผลิตและเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย เพ่ือคืกษาความลัมพันธ์ของการบริหารงานความ
ปลอดภัย พบว่าสถานประกอบการผลิตท่ีมีฃนาดความเส่ียง ระยะเวลาดำเนินการบริหารงานความ
ปลอดภัย เช้ือชาติของกลุ่มผู้บริหาร จำนวนและคุณสมป้ติฃองเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยประจำสถาน 
ประกอบการแตกต่างกัน ทำให้มีการบริหารงานความปลอดภัยแตกต่างกัน <37)

อนุชน วรินทร์เสถียร (2536) ได้คืกษาปัจจัยแวดล้อมท่ีมีผลต่อความปลอดภัยในการ
ทำงานของลูกจ้างในอุตสาหกรรมการผลิต เพ่ือศึกษาถึงปัจจัยแวดล้อมเก่ียวภับสถานประกอบการ
เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงาน ระบบการบริหารความปลอดภัยและข้อมูลประสบอันตรายของ 
ลูกจ้าง พบว่าปัจจัยท่ีมีความลัมพันธ์กับลักษณะของสถานประกอบการและคุณลักษณะของเจ้าหน้าท่ี 
ความปลอดภัยในการทำงาน คือ จำนวนลูกจ้างในสถานประกอบการ อายุ คุณสมปติและจำนวนของ 
เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงาน <38)

ยุวดี รื่นภาค (2542) ได้ศึกษาปัจจัยท่ีส่งผลต่อการปฏิปัติงานเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยใน 
การทำงานระดับวิชาชีพในโรงงานอุตสาหกรรม ปัจจัยท่ีมีผลต่อการปฎิปติงานของ เจ้าหน้าท่ีความ
ปลอดภัยในการทำงานระดับวิชาชีพ ได้แก่ ปัจจัยด้านการศึกษา ปัจจัยด้านสถานประกอบการ
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เครองจักร อุปกรณ์'ท่ีมีประสิทธิภาพ ด้านพนักงานให้ความร่วมมือและตระหนักถึงความสำคัญด้าน
ความปลอดภัยดี ด้านนายจ้าง ด้านกฎหมาย ด้านเจ้าหน้าท่ีของรัฐ (39)

อภิ?ต หวังก่อศรีสุข (2544) ได้ดีกษาวิจัยเก่ียวกับบทบาทการดำเนินกิจกรรมความ
ปลอดภัยในการทำงานของเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานระดับวิชาชีพโรงงานอุตสาหกรรม 
พบว่ากลุ่มตัวอย่างท่ีมืการศึกษากับปริญญาตรี มีบทบาทการดำเนินกิจกรรมความปลอดภัยดีกว่ากลุ่ม 
อ่ืน  ๆ ในด้านการตรวจสอบ และการเสนอแผนงานความปลอดภัย ปัจจัยด้านทักษะท่ีส่งผลต่อ
บทบาทการดำเนินกิจกรรม ได้แก่ ทักษะการจัดการและการประสานงาน (40)

Teraoka T. และChavalitnitikul C. (1990) ได้ทำการสำรวจเก่ียวกับสถานการณ์การบรีหาร 
งานความปลอดภัยในสถานประกอบการขนาดกลางและขนาดใหญ่ในประเทศไทย พบว่าในสถาน
ประกอบการ 552 แห่ง มีการแต่งต้ังเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทำงานให้ปฎิบ้ติหน้าท่ีในสถาน 
ประกอบการแห่งละ 1 คน จำนวน 305 แห่ง (ร้อยละ 55.4) แต่งต้ังเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการ 
ทำงานให้ปฏิบ ัต ิหน้าที่ในสถานประกอบการตั้งแต่ 2 คนขึ้นไปจำนวน 226 แห้ง
(ร้อยละ 40.9) พบว่าสถานประกอบการส่วนใหญ่มีคณะกรรมการความปลอดภัย จำนวน 326 แห่ง 
(ร้อยละ 59.1)(41)

นิตยา เพ็ญศิรินภาและสราวุธ สุธรรมาสา (2538) ได้สำรวจความคิดเห็นต่อสาเหตุของ 
ปัญหาอาชีวอนามัยและความปลอดภัยของบุคลากรด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยในโรงงาน 
พบว่า จป.ส่วนใหญ่ขาดประสบการณ์ทักษะการบรีหารและประสานงาน ขาดความรู้ในการดำเนิน
กิจกรรมความปลอดภัย(42)

สมพิศ พันธุเจริญศรี และ Mori I. (2543) ได้สำรวจการจัดการด้านความปลอดภัย 
สุขภาพอนามัยในการทำงานในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต พบว่า จป.ส่วนใหญ่รับผิดชอบงานความ 
ปลอดภัยร่วมกับงานอ่ืน ซ่ึงในสถานประกอบการขนาดเล็กพบว่าไม่มี จป. ร้อยละ 35 (43>

กาญจนา กานต์วิโรจน์ (2544) ได้สำรวจการบริหารจัดการด้านความปลอดภัยเคมีในสถาน 
ประกอบการ พบว่าสถานประกอบการผลิตส่วนใหญ่มีนโยบายการบริหารความปลอดภัยในการทำงาน 
กับสารเคมี (>90%) มีการจัดสวัสดิการสิงอำนวยความสะดวกในการทำงานกับสารเคมีแก่คนงานอย่าง
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เพียงพอท่ัวถึง แต่พบว่ามีการตรวจวัดปริมาณความเข้มข้นของสารเคมีในบรรยากาศและการจัดทำ
รายงานการประเมินการก่ออันตรายสารเคมีอันตรายต่ํา (44>

ภาณี ฤทธมาก (2544) ได้สกืษาการปฏิบ้ติงานด้านอาชี'วอนามัยของเจ้าหน้าท่ีความ 
ปลอดภัยในการทำงานพบว่า โรงงานท่ีไม่มีระบบการบริหารงานความปลอดภัย ทำให้ จป. ไม่สามารถ 
ปฏิป้ติกิจกรรมความปลอดภัยในสถานประกอบการได้ ปัญหาด้านความปลอดภัยท่ีพบเกิดจากผู้บริหาร 
ไม่ให้ความสำคัญ ไม่มีแนวนโยบายท่ีชัดเจน ไม่มีระบบการติดตามผลและคนงานไม่ให้ความร่วมมือ 
การแต่งต้ัง จป. เพ่ือปฏิบัติตามกฎหมายเท่าน้ัน มิได้มีกิจกรรมความปลอดภัยในสถานประกอบการ
อย่างเพียงพอ (45)
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