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บทคดัย่อ 
การศกึษาครัง้นี้มวีตัถุประสงค ์1) เพื่อศกึษาลกัษณะการด าเนินงานขององค์กรภาค

ธุรกจิการกลัน่และปิโตรเคม ี2) เพื่อศกึษาแนวทางการจดัการระบบงานให้ความเชื่อมัน่และ
การป้องกนัการรัว่ไหลของน ้ามนัและสารเคม ี3) เพื่อเปรยีบเทียบความแตกต่างของแนว
ทางการจดัการระบบงานให้ความเชื่อมัน่และการป้องกนัการรัว่ไหลของน ้ามนัและสารเคม ี
จ าแนกตามลักษณะการด าเนินงานขององค์กร กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจยัครัง้นี้ ได้แก่ 
กจิการในภาคอุตสาหกรรมการกลัน่และปิโตรเคมภีาคตะวนัออก ผู้ให้ขอ้มูลคอื พนักงานที่
เกี่ยวข้อง จ านวนทัง้สิ้น 121 คน เครื่องมอืที่ใช้ในงานวจิยัเป็นแบบสอบถาม แนวทางการ
บรหิารจดัการระบบใหค้วามเชื่อมัน่การป้องกนัการรัว่ไหลของสารเคมแีละน ้ามนัโดยรวม มคี่า
ความเชื่อมัน่เท่ากบั 0.92 ค่าอ านาจจ าแนก (Corrected Item-Total Correlation) มอียู่ระหว่าง 
0.30 - 0.71 สถติทิีใ่ชใ้นการวเิคราะหข์อ้มลู ไดแ้ก่ การแจกแจงความถี ่(Frequencies) ค่ารอ้ย
ละ (Percentage) ค่าเฉลีย่ (Mean) ส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) สถติทิีใ่ช้
ในการทดสอบสมมติฐาน ได้แก่ การเปรยีบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ย ( t-test) การ
วเิคราะห์ความแปรปรวนทางเดยีว (ANOVA) การวเิคราะห์ความแตกต่างของค่าเฉลี่ยเป็น
รายคู่ (Scheffe) 

ผลการวจิยัพบว่า 1) ปัจจยัสว่นบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม พบว่า สว่นใหญ่ผูต้อบ
แบบสอบถามเป็นเพศชาย อายุน้อยกว่า 40 ปี วุฒกิารศกึษาปรญิญาตร ีประสบการณ์ท างาน
มากกว่า 10 ปี รายได้เฉลี่ยต่อเดอืนมากกว่า 50,000 บาท และต าแหน่ง Planner ลกัษณะ
การด าเนินงานขององค์กร พบว่า ส่วนใหญ่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล 
ระยะเวลาไม่เกนิ 6 เดอืน ลกัษณะการเกดิเหตุ ยงัไม่พบการรัว่ไหล วธิลีดความรุนแรง ลด
ระดบัการท างาน สารภายในที่สามารถรัว่ไหลได้ คอื สาร Hydrocarbon และต าแหน่งทีเ่กดิ
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การรัว่ไหล คอืต าแหน่งบนดินไม่มฉีนวนหุ้ม 2) ข้อมูลเกี่ยวกบัแนวทางการบรหิารจดัการ
ระบบใหค้วามเชื่อมัน่การป้องกนัการรัว่ไหลของสารเคมแีละน ้ามนัในโรงงานโดยรวม มรีะดบั
ความส าคญัอยู่ในระดบัมากและเมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน พบว่า ด้านผลกระทบต่อการ
ด าเนินงานและความยัง่ยืนมีค่าเฉลี่ยสูงสุด รองลงมา ได้แก่ ด้านประสิทธิภาพและความ
น่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรัว่ไหลและด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของ
บุคลากร ตามล าดบั 3) ผลการทดสอบสมมตฐิาน ลกัษณะการด าเนินงานขององคก์รแตกต่าง
กนัส่งผลต่อแนวทางการจดัการระบบงานใหค้วามเชื่อมัน่และการป้องกนัการรัว่ไหลแตกต่าง
กนั จ าแนกตามระยะเวลาในการตรวจสอบและตดิตามผล ลกัษณะการเกดิเหตุ วธิลีดความ
รุนแรง และสารภายในที่สามารถรัว่ไหลได้ โดยเฉพาะอย่างยิง่องค์กรที่มรีะยะเวลาในการ
ตรวจสอบและตดิตามผลไม่เกนิ 6 เดอืน ลกัษณะการเกดิเหตุยงัไม่พบการรัว่ไหลแต่มกีารกดั
กร่อนใต้ฉนวนหรอืสูญเสยีความหนาของผนัง วธิลีดความรุนแรงโดยการลดระดบัการท างาน 
สารภายในทีส่ามารถรัว่ไหลไดไ้ดค้อื สาร Hydrocarbon และต าแหน่งทีเ่กดิการรัว่ไหลบนดนิ
ไม่มฉีนวนหุม้ 

ค าส าคญั : ระบบใหค้วามเชื่อมัน่, ดา้นประสทิธภิาพและความน่าเชื่อถอืของโปรแกรม
ตดิตามการรัว่ไหล, ดา้นการฝึกอบรมและความตระหนกัรูข้องบุคลากร, ดา้น
ผลกระทบต่อการด าเนินงานและความยัง่ยนื 
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 บทคดัย่อภาษาองักฤษ 

ABSTRACT 
The purposes of this study were: 1) to study the operational characteristics of 

businesses in the refining and petrochemical sectors, 2) to study management 
approaches that ensure confidence in and prevention of oil and chemical leaks, 3) to 
compare the mean differences in management approaches that ensure confidence in 
and prevention of oil and chemical leaks based on the operational characteristics of 
organizations. The sample for this research comprised businesses in the refining and 
petrochemical sectors in the Eastern region, with 120 employees providing the 
relevant information. The key information is employees. Data were collected through a 
survey questionnaire. The management approaches for systems ensuring confidence 
in the prevention of chemical and oil leaks have the Cronbach’s alpha coefficients is 
0.92, and the value of reliability classified by 3 dimensions, including the Cronbach’s 
alpha coefficients of the effectiveness and reliability of the leak monitoring program is 
0.82, personnel training and awareness is 0.82 and impact on operations and 
sustainability is 0.79, respectively. The corrected item-total correlation ranged from 
0.26 - 0.71. Descriptive analysis, t-test, ANOVA, and Scheffe were used for the data 
analysis. 

 The research results revealed that: 1) The majority of respondents were male, 
under 40 years old, held a bachelor’s degree, had more than 10 years of work 
experience, earned an average monthly income of over 50,000 Baht, and held the 
position of Planner. Organizational operations showed that most companies had a 
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review and monitoring period of no more than 6 months, no leaks had been reported, 
and severity reduction measures involved reducing operational levels. The substance 
that could potentially leak was hydrocarbons, and the locations of concern were above 
ground without insulation. 2) Data on organizational operations to ensure confidence 
in the prevention of oil and chemical leaks indicated that overall, the issue was 
considered of high importance. When examined by category, the impact on operations 
and sustainability ranked highest, followed by the effectiveness and reliability of leak 
tracking programs and personnel training and awareness. 3) The hypothesis testing 
indicated that differences in organizational operations affected the management 
approaches for ensuring confidence in and preventing leaks. These differences were 
categorized by the time for review and monitoring, incident characteristics, severity 
reduction methods, and the substances at risk of leaking. Notably, organizations with 
a review and monitoring period of no more than 6 months, no reported leaks but signs 
of under-insulation corrosion or wall thickness loss, severity reduction by operational 
level adjustments, and hydrocarbons as the potential leaking substance were 
identified. The leak-prone areas were above ground with no insulation. 

Keywords: System Ensures Confidence, Effectiveness and Reliability of Leak 
Tracking Programs, Personnel Training and Awareness, Operations, 
Sustainability 
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ตะวนัออก ฉบบัน้ีส าเรจ็ลุล่วงไปไดด้ว้ยดตีามก าหนดการของแผนการด าเนินงานวจิยั โดย
ไดร้บัความกรุณาเป็นอย่างสงูจาก รองศาสตราจารย ์ดร.เสร ีวงษ์มณฑา ทีเ่ป็นประธาน
กรรมการสอบ รองศาสตราจารย ์ดร.สุนีย ์วรรธนโกมล ทีเ่ป็นกรรมการสอบ และรอ
ศาสตราจารย ์ดร.พรรณราย ละตา ซึง่เป็นอาจารยท์ีป่รกึษาหลกัทีไ่ดเ้สยีสละเวลาในการให้
ค าปรกึษา ค าแนะน า และขอ้คดิเหน็ต่าง ๆ ทีเ่ป็นประโยชน์ต่อการวจิยั ตลอดจนการใหค้วาม
ช่วยเหลอื แกไ้ข และการตรวจสอบขอ้บกพร่องต่าง ๆ ของขอ้มลูอย่างดยีิง่ จนท าใหก้าร
คน้ควา้อสิระพเิศษฉบบัน้ีมคีวามครบถว้นสมบูรณ์มากยิง่ขึน้ 

ขอขอบพระคุณผูเ้ชีย่วชาญทุกท่านทีใ่หค้วามกรุณาในการประเมนิแบบสอบถาม
งานวจิยั และช่วยชี้แนะเนื้อหา และปรบัแกไ้ขเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวจิยัจนครบถว้นสมบูรณ์ 
ขอขอบพระคุณผูต้อบแบบสอบถามทุกท่านทีใ่หค้วามอนุเคราะหใ์นการตอบแบบสอบถาม
อย่างดยีิง่ และขอขอบคุณบุคลากร มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ 
วทิยาเขตระยอง ทุกท่านทีใ่หค้วามอนุเคราะหใ์นการช่วยเหลอื ตลอดช่วงของการ
ท าการคน้ควา้อสิระฉบบันี้ 

ทา้ยทีสุ่ดนี้ ผูว้จิยัใคร่ขอกราบขอบพระคุณบดิา มารดา ซึง่เป็นผูท้ีค่อยใหก้ าลงัใจ 
ใหค้วามช่วยเหลอื และสนบัสนุนแก่ผูว้จิยัมาโดยตลอด ขอบคุณเพือ่นทุกคนทีร่่วมทุกขร์่วม
สุขกนัมาจนงานเสรจ็ และอกีหลายท่านทีไ่ม่ไดก้ล่าวนามไว ้ณ ทีน่ี้ ซึง่เป็นผูม้สีว่นช่วยท าให้
การคน้ควา้อสิระฉบบันี้ส าเรจ็ลุล่วงไปไดด้ว้ยด ีผูว้จิยัจงึขอขอบพระคุณมา ณ โอกาสนี้ดว้ย 
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บทท่ี1 
บทน า 

 
1.1   ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา 
 อุตสาหกรรมการกลั่นน้ำมันและปิโตรเคมีเป็นอุตสาหกรรมที่มีความสำคัญอย่างยิ่งต่อเศรษฐกิจ
ของประเทศต่าง ๆ ทั่วโลก ทั้งในด้านการผลิตเชื้อเพลิงและวัตถุดิบสำคัญสำหรับอุตสาหกรรมเช่น 
การผลิตพลาสติก วัสดุก่อสร้าง ยานยนต์ หรือสินค้าบริโภคต่างๆอย่างไรก็ตามการดำเนินงานของโรง
กลั่นน้ำมันและโรงงานปิโตรเคมีนั้นมักจะเผชิญกับปัญหาการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน ซึ่งเป็นภัย
คุกคามต่อความปลอดภัยของพนักงาน สิ่งแวดล้อม และประชาชนทั่วไป ในอดีตที่ผ่านมา มีเหตุการณ์
การรั ่วไหลในอุตสาหกรรมการกลั ่นและปิโตรเคมีหลายครั ้งที ่ก่อให้เกิดผลกระทบต่ อสุขภาพ 
สิ่งแวดล้อมและทรัพย์สิน การรั่วไหลในอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีมักเกิดจากหลายสาเหตุ 
เช่น การเสื่อมสภาพของอุปกรณ์ที่ไม่ได้รับการบำรุงรักษาอย่างเหมาะสม การใช้วัสดุที่ไม่เหมาะสม
หรือมีคุณภาพต่ำในการผลิตอุปกรณ์ ความผิดพลาดในการดำเนินงาน และการขาดการตรวจสอบและ
ควบคุมอย่างเคร่งครัด การรั่วไหลเหล่านี้ไม่เพียงแต่ทำให้เกิดความเสียหายต่อทรัพย์สินและการผลิต 
แต่ยังส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและสุขภาพของพนักงานและชุมชนที่อยู่ใกล้เคียงอีกด้วย (พีทีที โก
ลบอล เคมิคอล, 2557) 
 ประเทศไทยมีอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีเป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมหลักที่มีบทบาท
สำคัญต่อเศรษฐกิจของประเทศ โดยมีการลงทุนมากกว่า 1.25 ล้านล้านบาท และสามารถสร้างรายได้
ประมาณ 0.84 ล้านล้านบาท คิดเป็นประมาณ 5.2% ของ GDP ประเทศ อุตสาหกรรมนี้ยังเป็นแหล่ง
จ้างงานสำคัญ โดยมีการจ้างงานในส่วนของอุตสาหกรรมปิโตรเคมีและผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปถึง 
414,000 คน และสนับสนุนผู้ประกอบการ SME กว่า 3,000 ราย (ข้อมูล ณ ปี 2564 ยกเว้นมูลค่า
การลงทุน ปี 2533 - 2564) นอกจากนี้ยังมีมูลค่าการส่งออกถึง 0.42 ล้านล้านบาท หรือประมาณ 
5.3% ของการส่งออกท้ังหมดของประเทศ (กระทรวงการคลัง, 2561) แสดงดังภาพที่ 1-1 
 

 
ภาพที่ 1-1 มูลค่าการส่งออกผลิตภัณฑ์ปิโตรเคมีของไทย (กระทรวงการคลัง, 2561) 
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 ปัจจุบันประเทศไทยโดยเฉพาะในภาคตะวันออกมีนิคมอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีที่มี
ความสำคัญต่อเศรษฐกิจในประเทศ อีกทั้งยังมีเหตุการณ์การรั่วไหลหลายครั้ง ก่อให้เกิดผลกระทบต่อ
ส ุขภาพสิ ่งแวดล้อมและทรัพย ์ส ิน ด ังน ั ้นการป้องกันและควบคุมการร ั ่วไหลของสารเคม ี ใน
ภาคอุตสาหกรรมนี้จึงเป็นเรื่องที่ต้องให้ความสำคัญอย่างยิ่ง เพื่อรักษาความปลอดภัยและลดผลกระทบ
ต่อสิ่งแวดล้อมและสุขภาพของประชาชนในพื้นที่ การซ่อมบำรุงหลังการเกิดการรั่วไหลในอุตสาหกรรม
การกลั่นและปิโตรเคมีหลายวิธี โดยวิธีที่ได้รับความนิยมอย่างแพร่หลายคือการทำ Online Stop 
Leak ซึ่งเป็นการหยุดการรั่วไหลของไอน้ำ สารไฮโดรคาร์บอน และสารเคมีต่างๆ โดยไม่ต้ องหยุด
กระบวนการผลิต การทำ Online Stop Leak จำเป็นอย่างยิ่งที่ต้องมีการตรวจสอบติดตามผลการ
ดำเนินงานและการวางแผนซ่อมบำรุงในช่วงเวลาที่เหมาะสม ซึ่งในปัจจุบันมีโปรแกรมติดตามผลการ
ดำเนินงานการทำ Online Stop Leak เพื่อเก็บข้อมูลการทำ Online Stop Leak และสามารถ
ติดตามผลการดำเนินงานตลอดจนบริเวณที่ทำการ Online Stop Leak ได้รับการซ่อมบำรุงอย่าง
ถูกต้อง ในที่นี้ OSL Monitoring Program เป็นหนึ่งในโปรแกรมที่สามารถใช้งานตามที่กล่าวมา
ข้างต้นได้ แสดงดังภาพที่ 1-2 
 

 
ภาพที่ 1-2 โปรแกรมที่ใช้ในการติดตามและบันทึกผลการทำงานของการหยุดการรั่วไหล 

(http://irrapp.irpc.in.th/oslprogram, 2567) 
 
 

 นอกจากนี้การสำรวจสถิติจากโปรแกรม OSL Monitoring Program พบว่า จำนวนการทำ 
Online Stop Leak มีแนวโน้มเพ่ิมสูงขึ้นมากกว่า 200 รายการต่อปี ภายใน 4 ปีย้อนหลังที่ผ่านมาซึ่ง
ในปี พ.ศ. 2565 มีจำนวนมากที่สุดคือ 236 รายการ รองลงมาคือปี  พ.ศ. 2566 มีจำนวน 219 

http://irrapp.irpc.in.th/oslprogram
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รายการ ปี พ.ศ. 2564 มีจำนวน 187 รายการ และปี พ.ศ. 2563 มีจำนวน 183 รายการตามลำดับ 
ดังภาพที่ 1-3 
 

 
ภาพที่ 1-3 ภาพแสดงจำนวนการดำเนินการหยุดการรั่วไหลขณะเดินเครื่อง 

ปี 2554-2566 (irrapp, 2567) 
 

 จากปัญหาที่กล่าวมาข้างต้นจึงเป็นประเด็นสำคัญในการศึกษาดังนี้ 1) การรั่วไหลของสารเคมี
และน้ำมันในโรงงานกลุ ่มอุตสาหกรรมการกลั ่นและปิโตรเคมีส่งผลให้เกิดผลกระทบต่อสุขภาพ 
สิ่งแวดล้อม และกระบวนการผลิต 2) การดำเนินการซ่อมแซมหลังจากการรั่วไหลอาจก่อให้เกิด
อันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานจนถึงขั ้นเสียชีวิตได้  จากปัญหาดังกล่าวทำให้เป็นที่มาของการทบทวน
วรรณกรรมที่เกี่ยวข้องกับแนวทางการบริหารจัดการระบบงานให้ความเชื่อมั่นและการป้องกันการ
รั่วไหลของน้ำมันและสารเคมี เนื่องจากเป็นแนวทางที่สามารถนำมาเป็นตัวช่วยในการลดปัญหาและ
ขับเคลื่อนองค์กรให้สามารถอยู่รอดอย่างยั่งยืนต่อไป 

  จากการทบทวนวรรณกรรมเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบงานให้ความเชื่อมั่นและ
การป้องกันการรั ่วไหลของน้ำมันและสารเคมีมีด ังต่อไปนี ้ อรอุมา (2548) พบว่า โปรแกรม
คอมพิวเตอร์ที่จัดทำขึ้นเพื่อช่วยในการประเมินผลสมรรถนะระบบการจัดการงานซ่อมบำรุงรักษา 
สามารถช่วยให้ระบบการประเมินผลสามารถทำได้สะดวกมากยิ่งขึ้น ซึ่งจากการเทียบวัดผลการวิจัย

52

89

139

118

219

181
192

143

181 183 187

236

202

0

50

100

150

200

250

2554 2555 2556 2557 2558 2559 2560 2561 2562 2563 2564 2565 2566

จ ำนวนกำรท ำ Online Stop Leak ปี 2554-2566

จ านวนการท า Online Stop Leak



 

 

 

4 
 

 
 

โรงงานซึ่งเป็นกรณีศึกษาทั้ง 6 โรงพบว่าแต่ละโรงงานมีความเหนือชั้นที่แตกต่างกัน และสำหรับใน
ส่วนของข้อเสนอแนะในการปรับปรุงแก้ไขระบบการจัดการงานซ่อมบำรุงรักษาของแต่ละโรงงานนนั้น
ก็จะขึ้นอยู่กับค่าสมรรถนะของแต่ละโรงงานที่ทำการประเมินออกมาได้ จีรพันธ์ (2564) พบว่ า แนว
ทางการบริหารงานซ่อมบำรุงเครื่องจักรในองค์กรมีความสำคัญอย่างมาก โดยเฉพาะการซ่อมฉุกเฉินที่
มีความสำคัญสูงสุด ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรมีผลต่อแนวทางการซ่อมบำรุง เช่น ระยะเวลา
การดำเนินงานมากกว่า 10 ปี การร่วมทุนกับต่างชาติมากกว่า 50% จำนวนพนักงานมากกว่า 200 
คน สินทรัพย์รวมมากกว่า 100 ล้านบาท ประเภทการผลิตปิโตรเลียมและปิโตรเคมี และการใช้
เทคโนโลยี เช่น ระบบ ERP, CMMS, และ SCADA ล้วนมีผลต่อแนวทางการบริหารงานซ่อมบำรุงของ
องค์กร โดยงานวิจัยนี้ได้นําหลักการของการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมและโปรแกรม
ซ่อมบํารุงมาประยุกต์เพื่อวิเคราะห์ลักษณะของความเสียหายและใช้ประเมินความเสี่ยงสําหรับแผน
ซ่อมบํารุง ดังนั้นจึงสรุปได้ว่าข้อเสนอแนะในการปรับปรุงแก้ไขระบบการจัดการงานซ่อมบำรุงรักษา
ของแต่ละโรงงานนนั้นก็จะขึ้นอยู่กับค่าสมรรถนะ ของแต่ละโรงงานที่ทำการประเมินออกมาได้ 

 ปัจจุบันการบริหารการบำรุงรักษามีความสำคัญต่อการป้องกันและลดปัญหาการรั่วไหล 
โดยเฉพาะธุรกิจภาคการผลิตจะเกิดความสูญเสียหลายประการ อาทิ ค่าล่วงเวลา ของเสีย การขนส่ง 
การจัดเก็บและความสูญเสียโอกาสการแข่งขันที่มีสาเหตุหลักจากการขาดแผนงาน บำรุงรักษาที่
เหมาะสม ดังนั้นผู้ประกอบการควรพิจารณาปัจจัยและประเมินผลกระทบการบำรุงรักษา หลังเกิด
เหตุขัดข้อง เพื่อลดความสูญเสียโอกาสทางธุรกิจ ปัญหาความชำรุดเสียหายของเครื่องจักร เป็น
ประเด็นสำคัญของทุกองค์กร เนื่องจากต้องสูญเสียทรัพยากรสำหรับการซ่อมแซมและบำรุงรักษา ซึ่ง
ส่งผลกระทบต่อภาระต้นทุนการผลิตสินค้าและสูญเสียโอกาสในการแข่งขัน การบริหารค่าใช้จ่าย การ
บำรุงรักษาถือเป็นประเด็นหลักที่ต้องให้ความสนใจเพื่อเพิ่มผลิตภาพโดยรวมให้กับองค์กร โดยทั่วไป
ค่าใช้จ่ายบำรุงรักษา ประกอบด้วย ต้นทุนทางตรงที่สามารถแสดงด้วยค่าแรงงาน ค่าอะไหล่ และค่า
ผู ้รับเหมา ส่วนต้นทุนทางอ้อมหรือเรียกว่าต้นทุนแฝง (Hidden Cost) ก่อให้เกิดความสูญเสีย 
มากกว่าต้นทุนทางตรงหลายเท่า ดังกรณีความสูญเสียเนื่องจากช่างบำรุงรักษาขาดทักษะซึ่งส่งผลให้ 
เกิดปัญหาเครื่องจักรขัดข้องบ่อยครั้ง ทำให้ส่งผลกระทบต่อคุณภาพงานและความปลอดภัยการ 
ทำงานที่มีผลต่อขวัญกำลังใจบุคลากร รวมถึงความน่าเชื่อถือตามมุมมองลูกค้าและยอดขายในที่สุด 
(Thailand industry, 2564) 

 ดังนั้นผู้วิจัยสนใจที่จะศึกษาแนวทางการบริหารจัดการระบบงานให้ความเชื่อมั่นและการ
ป้องกันการรั่วไหลของน้ำมันและสารเคมีภายใต้ข้อคำถามที่ว่า แนวทางการบริหารจัดการระบบงาน
ให้ความเชื่อมั่นโรงงานสำหรับอุปกรณ์เครื่องกลเป็นอย่างไร และปัจจัยใดบ้างที่ส่งผลต่อแนวทางการ
บริหารจัดการระบบงานให้ความเชื ่อมั ่นและการป้องกันการรั ่วไหลของน้ำมันและสารเคมีโดย
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การศึกษาครั้งนี้ได้เลือกกิจการในภาคอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก ผู้ให้ข้อมูล
คือพนักงานที่เกี่ยวข้อง เนื่องจากเป็นพื้นที่ตรงตามวัตถุประสงค์ เพราะจังหวัดระยองเป็นเมืองนิคม
อุตสาหกรรม มีสถานประกอบการดังกล่าว และผลการศึกษาที ่ได้สามารถเป็นประโยชน์ต่ อ
ผู้ประกอบการในสถานประกอบการ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต ลดต้นทุนการผลิตและสามารถ
บริหารการซ่อมบำรุงรักษาได้อย่างมีประสิทธิภาพ และเพื่อให้โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตสามารถท่ี
จะนำไปประยุกต์ใช้เพ่ือประโยชน์ในโรงงานอุตสาหกรรมในด้านอ่ืน ๆ ที่มีลักษณะคล้ายคลึงกันด้วย 
 
1.2  วัตถุประสงค์ 

  1.2.1  เพ่ือศึกษาลักษณะการดำเนินงานขององค์กรกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมี 
  1.2.2  เพื่อศึกษาแนวทางการจัดการระบบงานให้ความเชื่อมั่นและการป้องกันการรั่วไหลของ
น้ำมันและสารเคมี 
  1.2.3  เพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่างของแนวทางการจัดการระบบงานให้ความเชื่อมั่นและการ

ป้องกันการรั่วไหลของน้ำมันและสารเคมี จำแนกตามลักษณะการดำเนินงานขององค์กร 
 

1.3  สมมติฐานของการวิจัย 
 1.3.1  สมมติฐานที่ 1 ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการ
บริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
จำแนกตามระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล 
  1.3.2  สมมติฐานที่ 2 ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการ
บริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
จำแนกตามลักษณะการเกิดเหตุ 
 1.3.3  สมมติฐานที่ 3 ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการบริหาร
จัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
จำแนกตามวิธีลดความรุนแรง 
 1.3.4  สมมติฐานที่ 4 ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการบริหาร
จัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
จำแนกตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้ 
 1.3.5  สมมติฐานที่ 5 ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการบริหาร
จัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
จำแนกตามตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล 
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1.4  ขอบเขตการศึกษา  
 แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน

ในโรงงานมีขอบเขตวิจัยเป็น 4 ข้อ ดังนี้ 
 1.4.1  การวิจัยครั้งนี้จะศึกษาแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการ
รั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน 
 1.4.2  ประชากรที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้คือ กิจการในภาคอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาค
ตะวันออก ได้แก่ บริษัท ไออาร์พีซี จำกัด (มหาชน) มีพนักงานจำนวนทั้งสิ้น 4,441 คน (IRPC, 2566) 
และบริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จำกัด (มหาชน) มีพนักงานจำนวนทั ้งส ิ ้น 11 ,202 คน 
(pttgcgroup, 2566) โดยมีกลุ่มตัวอย่างตามสูตรของ Yamane (1973) ได้ขนาดกลุ่มตัวอย่างทั้งสิ้น 
391 ราย ผู้ให้ข้อมูลคือ พนักงานที่เกี่ยวข้อง กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิเคราะห์จริง มีจำนวน 121 ราย 
เนื่องจากมีข้อจำกัดด้านเวลาในการรวบรวมแบบสอบถาม ตั้งแต่เดือนกรกฎาคม - ตุลาคม พ.ศ. 2567 
 1.4.3  ตัวแปรที่ใช้ในการศึกษาแบ่งได้เป็น 2 ประเภท คือ 
  1.4.3.1  ตัวแปรอิสระ (Independent Variable) คือ ลักษณะการดำเนินงานขององค์กร 
ได้แก่ ระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล ลักษณะการเกิดเหตุ วิธีลดความรุนแรง สารภายในที่
สามารถรั่วไหลได้ และตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล 
   1.4.3.2  ตัวแปรตาม (Dependent Variable) คือ แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน 3 ด้าน ได้แก่ ด้านประสิทธิภาพ
และความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู ้ของ
บุคลากร และด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน 
 1.4.4  ระยะเวลาในการเก็บรวบรวมข้อมูลของงานวิจัยครั้งนี้ ดำเนินตั้งแต่เดือนกรกฎาคม - 
ตุลาคม พ.ศ. 2567 
1.5  ข้อตกลงเบื้องต้น 
 แนวทางการบริหารจัดการระบบงานให้ความเชื่อมั่นโรงงานสำหรับอุปกรณ์เครื่องกล เพ่ือ
ป้องกันการรั่วไหลในภาคอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมี ภาคตะวันออก มีข้อตกลงเบื้องต้นของ
การวิจัยเป็น 3 ข้อ ดังนี้ 

1.5.1 การบรรยายรายละเอียดของตัวเลือก “อื่น ๆ (โปรดระบุ)” ในข้อคำถามจะแสดงต่อเมื่อ
ผู้ตอบเลือกตอบในหัวข้อนี้มากกว่าร้อยละ 10 โดยนำรายการที่มีผู้ตอบมากที่สุดเพียง 1 รายการแสดง
ไว้ต่อท้ายผลของการวิจัยในหัวข้อนั้น ๆ 

1.5.2 การคำนวณตัวเลขตัวสุดท้ายจะใช้วิธีการปัดทศนิยม เพิ่มหรือลด เพื่อให้ได้ค่าเต็ม 100% 
โดยยึดตามหลักสากลของมาตรฐานการเงินและบัญชีที่ยอมรับกันทั่วไป 

1.5.3 กรณีผลการวิเคราะห์ งานวิจัยมีค่าเป็น 0 จะไม่อ่านค่าและอธิบายผล 
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1.6  นิยามศัพท์เฉพาะ 
 1.6.1  การหยุดการรั่วไหลขณะเดินเครื่อง หมายถึง กระบวนการหรือเทคโนโลยีที่ใช้ในการหยุด
หรือควบคุมการรั่วไหลของของเหลวหรือก๊าซในระบบเครื่องจักรหรือท่อโดยไม่ต้องหยุดการทำงานของ
ระบบหรือเครื่องจักรนั้น ๆ ซึ่งเทคโนโลยีนี้มักจะถูกนำมาใช้ในอุตสาหกรรมต่าง ๆ เช่น อุตสาหกรรม
การกลั่นน้ำมัน ปิโตรเคมี หรือการผลิต เพ่ือป้องกันการสูญเสียของวัสดุและลดความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้น
จากการรั่วไหล โดยไม่จำเป็นต้องหยุดการทำงานหรือผลิต 
 1.6.2  ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล (Efficiency and 
Reliability of the Leak Tracking Program) หมายถึงความสามารถของโปรแกรมในการตรวจจับ 
ติดตาม และจัดการกับการรั ่วไหลของสารเคมีหรือน้ำมันได้อย่างรวดเร็ว แม่นยำ และต่อเนื ่อง 
โปรแกรมต้องสามารถทำงานได้อย่างมีประสิทธิผลโดยใช้ทรัพยากรที่น้อยที่สุด พร้อมกับการทำงาน
อย่างเสถียรและเชื่อถือได้ ไม่ว่าจะอยู่ในสถานการณ์หรือสภาพแวดล้อมใด ๆ ซึ่งทำให้ผู้ใช้งานสามารถ
มั่นใจได้ว่าข้อมูลที่ได้รับนั้นถูกต้อง และมีการแจ้งเตือนอย่างทันท่วงที เพ่ือลดความเสี่ยงและผลกระทบ
จากการรั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด  
 1.6.3  ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู ้ของบุคลากร (Personnel Training and 
Awareness) หมายถึง การเตรียมบุคลากรให้มีทักษะและความเข้าใจในการป้องกันและจัดการการ
รั่วไหลอย่างมีประสิทธิภาพ พร้อมสร้างความตระหนักรู้ถึงความเสี่ยงและผลกระทบ เพื่อให้สามารถ
ตอบสนองต่อสถานการณ์ได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว 
 1.6.4  ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั ่งยืน (Impact on Operations and 
Sustainability) หมายถึง ผลกระทบที่เกิดจากการรั่วไหลซึ่งอาจส่งผลโดยตรงต่อกระบวนการ
ดำเนินงานขององค์กร เช่น การหยุดชะงักของการผลิต การเพิ่มต้นทุนในการแก้ไขปัญหา และการ
ลดลงของประสิทธิภาพในการดำเนินธุรกิจ ซึ่งอาจส่งผลต่อชื่อเสียงขององค์กรในระยะยาว นอกจากนี้
ยังรวมถึงผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและทรัพยากรธรรมชาติ หากไม่มีการจัดการอย่างเหมาะสม อาจ
ส่งผลต่อความสามารถขององค์กรในการดำเนินธุรกิจอย่างยั่งยืนในอนาคต 
  
1.7  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.7.1  ด้านผู้ประกอบการ 
        1.7.1.1 เพื่อการบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพช่วยลดการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน 
ทำให้การผลิตดำเนินไปอย่างราบรื่นและมีประสิทธิภาพสูงสุด ลดการหยุดชะงักและการสูญเสียจาก
การรั่วไหล 



 

 

 

8 
 

 
 

     1.7.1.2 เพ่ือลดความเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุที่อาจทำให้เกิดการบาดเจ็บหรือเสียชีวิตของ
พนักงาน และป้องกันความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นกับสิ่งแวดล้อม และช่วยให้ระบบงานและอุปกรณ์มี
ความเชื่อถือได้มากขึ้น 
 1.7.2  ด้านหน่วยงานภาครัฐ        

1.7.2.1 เพ่ือพัฒนานโยบายและกฎหมายที่เกี่ยวข้องกับการจัดการและควบคุมการรั่วไหล
ในอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมี ช่วยให้มีมาตรฐานที่สูงขึ้นและมีประสิทธิภาพในการควบคุม
ความเสี่ยง 

1.7.2.2 เพื่อช่วยให้มีมาตรการป้องกันและแก้ไขปัญหาการรั่วไหลที่มีประสิทธิภาพ ลด
ความจำเป็นในการจัดการเหตุฉุกเฉินที่มีค่าใช้จ่ายสูง เช่น การฟ้ืนฟูสิ่งแวดล้อม 
 1.7.3  ด้านสถาบันการศึกษา 
        1.7.3.1 เพื่อปรับปรุงและพัฒนาหลักสูตรการเรียนการสอนในสาขาการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรม วิศวกรรมเครื่องกล และการจัดการความเสี่ยง ให้สอดคล้องกับความต้องการของ
ตลาดแรงงาน โดยเน้นการพัฒนานักศึกษาให้มีความสามารถที่เหมาะสมทั้งด้านทักษะภาคปฏิบัติและ
ความเชี่ยวชาญในการใช้โปรแกรมที่เกี่ยวข้อง เพ่ือให้นักศึกษาได้รับความรู้ที่ทันสมัยและตรงกับความ
ต้องการของอุตสาหกรรม 
        1.7.3.2 เพื่อสร้างฐานข้อมูลและแหล่งความรู้ที่สำคัญสำหรับการศึกษาและการวิจัยใน
อนาคต นักศึกษาและนักวิจัยสามารถใช้ข้อมูลเหล่านี้ในการทำวิจัยและพัฒนาต่อยอดในด้านต่างๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

 
 

 
 

บทท่ี 2 
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 การค้นคว้าอิสระเรื่อง แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล
ของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออกผู้วิจัยได้ศึกษา
แนวคิด ทฤษฎี เอกสารต่าง ๆ และผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเพ่ือเป็นแนวทางในการศึกษาวิจัยดังนี้ 
 2.1 แนวคิดและทฤษฎีจากเอกสารและตำราที่เก่ียวข้อง 
  2.1.1  ทฤษฎีที่เกี่ยวกับแนวคิดและหลักการบริหารจัดการ 
  การบริหารจัดการเป็นหัวใจสำคัญของการขับเคลื่อนให้งานในองค์กรประสบความสำเร็จ
ด้วยการใช้ทรัพยากรต่างๆ ที่มีอยู่มาดำเนินการให้บรรลุตามแผนงานที่วางไว้ โดย Kuldeep, (2012) 
ได ้กล ่าวว ่า การบร ิหารคือการทำงานให้เสร ็จโดยมีบ ุคคลอื ่นๆ เข ้ามาร ่วมกันปฏิบ ัต ิงาน 
(Management is Getting Things Done Through Other People) การบริหารเป็นงานที่ท้าทาย
ความสามารถของผู้บริหารที่พยายามเปลี่ยนทรัพยากรให้เป็นผลผลิตและบริการ 
     2.1.1.1 ความหมายและความสำคัญของการบริหารจัดการ 
      นักบริหารอุตสาหกรรมที่ได้รับการยกย่องว่าเป็นบิดาของการจัดการหรือ
การบริหารแบบวิทยาศาสตร์ ได้เสนอ 7 แนวคิดหลักในการเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารงานผลิต
จะต้องเน้นวิธีการทางวิทยาศาสตร์การสร้างความเข้าใจกันและความร่วมมือกันของกลุ่มพนักงาน 
รวมทั้งต้องพัฒนาคุณภาพของพนักงานควบคู่กับการประกันคุณภาพการบริหารจัดการนอกจากนี้ 
Robbins and DeCenzo (2013) ได้กล่าวว่าการบริหาร (Management) หมายถึงการกระทำต่าง ๆ 
ที ่ทำให้งานหรือกิจกรรมต่าง ๆ ในงานสำเร็จลงได้อย่างมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผลด้วย
ทรัพยากรขององค์กร จากความหมายดังกล่าว สรุปได้ว่า การบริหารจัดการมีองค์ประกอบที่เกี่ยวข้อง 
ได้แก่ กระบวนการ (Process) ซึ่งหมายถึงหน้าที่ต่าง ๆ ที่ประกอบขึ้นเป็นหลักการการจัดการ ได้แก่ 
การวางแผนการจัดองค์กร การโน้มนำองค์กร และการควบคุมรวมทั้งประสิทธิภาพ (Efficiency) และ
ประสิทธิผล (Effectiveness) ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ หมายถึง การทำงานอย่างถูกวิธี เป็น
การเปรียบเทียบระหว่างปัจจัยนำเข้า (Inputs) กับผลผลิต (Outputs) ถ้าทำงานได้ผลผลิตมากกว่า
โดยใช้ปัจจัยนำเข้าน้อยกว่าหรือเท่ากันแสดงว่า มีประสิทธิภาพมากกว่า ปัจจัยนำเข้าในการจัดการ ก็
คือทรัพยากรขององค์กร ได้แก่ คนเงิน วัตถุดิบอุปกรณ์ เครื่องจักร และทุน ทรัพยากร เหล่านี้มีจำกัด
และเป็นต้นทุนในการดำเนินงานขององค์กรดังนั ้นการจัดการที ่ดีจึงต้องพยายามทำให้มีการใช้
ทรัพยากรน้อยท่ีสุดและให้เกิดผลผลิตมากท่ีสุด ส่วนประสิทธิผลเป็นการทำให้การปฏิบัติการบรรลุ  
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เป้าหมายหรือวัตถุประสงค์ที ่กำหนดไว้ได้ผลผลิตตามเป้าหมายทั้งในด้านปริมาณและคุณภาพ 
องค์ประกอบในการบริหารทำหน้าที่เพ่ือให้กระบวนการการบริหารดำเนินไปตามกระบวนการ 
     2.1.1.2 หลักการและองค์ประกอบของการบริหาร 
      หลักการบริหารที ่เป็นหลักการที ่มีการยอมรับมากจนถึงปัจจุบันคือ 
หลักการบริหารของ Fayol ในปี 1916 จากหนังสือที่เขียน ชื่อ “Administration Industrial et 
General” ซึ่งเป็นการวางบทบาทและหน้าที่หลัก 5 ด้านที่โดดเด่นของการบริหารงาน ซึ่ง Fayol 
ยืนยันว่าสามารถนำไปใช้ได้กับทุกอุตสาหกรรมการบริหารมีหลักการพ้ืนฐานซึ่งเป็นแนวคิดของ Fayol 
กล่าวถึงการจัดระเบียบของการทำงานให้อยู่ในกรอบของงาน ด้วยองค์ประกอบหลัก 5 ประการคือ 
PO3C ได้แก่ 1) การวางแผน (Planning) 2) การจัดองค์กร (Organizing) 3) การสั ่งการ 
(Commanding) 4) การประสานงาน (Coordinating) และ 5) การควบคุม (Controlling) (Fayol, 
1949) ซึ่ง Fayol ได้อธิบายในหลักการบริหารจัดการตามองค์ประกอบทั้ง 5 ด้าน เป็นงานของ
ผู้บริหารทุกระดับ ดังนี้ 
      2.1.1.2.1 การวางแผน เป็นหน้าที่แรกที่สำคัญ และเป็นขั้นตอนแรกของ
การบริหารจัดการ เป็นการกำหนดภารกิจ และข้ันตอน กระบวนการ ที่ต้องการให้เกิดข้ึนในระยะเวลา
ที่กำหนด และจัดสรรทรัพยากรให้สอดคล้องและเหมาะสมกับสิ่งอื่นที่เกี่ยวข้อง ก่อนที่จะนำแผนมาสู่
การปฏิบัติการตามที่ได้กำหนดไว้ ต้องทำความเข้าใจกับแผนขั้นตอนของการปฏิบัติงานตามแผน 
ตามลำดับของงานที่ต้องทำ และความต่อเนื่องกันจนจบกระบวนการ การวางแผนเป็นเรื่องที่เกี่ยวข้อง
กับการตัดสินใจขององค์กรที่จะเลือกก้าวเดินไปยังที่หมายการวางแผนเป็นสิ่งแรกที่ทำให้ผู้บริหาร
ตระหนักกับการเผชิญหน้ากับสิ่งท้าทายซึ่งจะนำไปสู่การพยากรณ์สภาพและเงื ่อนไขของสิ่งที่จะ
เกิดขึ้นในอนาคตกับอุตสาหกรรมและเศรษฐกิจ การวางวัตถุประสงค์เพื่อที่จะไปให้ถึงเส้นชัย และ
ตัดสินใจที่จะเลือกวิธีดำเนินการเพื่อให้ถึงจุดนั้น รวมทั้งการประเมินซ้ำเมื่อเงื่อนไขต่าง  ๆ มีการ
เปลี่ยนแปลงจึงเป็นสิ่งที่จำเป็น การวางแผนจะช่วยให้มีการหมุนเวียนทรัพยากรและลดการสูญเสียลง 
การวางแผนมีหลายรูปแบบ เช่น การวางแผนเชิงรุก การวางแผนกลยุทธ์ ซึ ่งเป็นการวางแผนที่มี
วิธีการคิดและใช้เทคนิควิธีดำเนินการเพื่อให้ได้เป้าหมายที่ต้องการในภาวะที่ต้องการการแข่งขันหรือ
ต้องการแก้ไขปัญหา และขับเคลื่อนงานในองค์กรให้เกิดศักยภาพเพิ่มขึ้น เช่น เพื่อการพัฒนางาน
พัฒนาบุคลากร รวมทั้งพัฒนาคุณภาพทั่วทั้งองค์กร เป็นต้น การวางแผนที่ดีย่อมนำความสำเร็จมาสู่
องค์กร และการศึกษารูปแบบการบริหารจัดการที่หลากหลายนี้ก็เพื่อจะแสวงหาวิธีการจัดการให้เพ่ิม
ขีดความสามารถในการบริหารจัดการในภาพรวม การวางแผนจะเป็นการกำหนดรายละเอียดของสิ่งที่
ต้องปฏิบัติในงานต่าง ๆ ไว้ด้วยกัน แผนจึงเป็นขั้นตอนที่ต้องทำ เหมือนลายแทงและเข็มทิศที่ชี้ทาง
ให้แก่ผู้ปฏิบัติได้ดำเนินไปตามข้ันตอนนั้น ๆ 
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      2.1.1.2.2 การจัดองค์กร เป็นการจัดวางตัวบุคคลตามสายงาน ตามภาระ
งาน และตามพันธกิจของหน่วยงาน มีการกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบและขอบเขตของงานซึ่งต้อง 
เป็นไปตามแผนงานที่กำหนดไว้ การจัดองค์กรจึงต้องพิจารณาความรู้ ความสามารถของตัวบุคคลที่ 
จัดวางไว้ในงาน ในส่วนของการจัดองค์กรจะต้องวางตำแหน่งงานและการกำหนดภาระงานตาม แผน
ให้แก่ผู้ปฏิบัติงานควบคุมให้การใช้ทรัพยากรได้อย่างถูกต้อง และเป็นไปตามแผนที่กำหนดไว้ การจัด
วางตัวบุคคลที่ไม่เหมาะสมกับงานจะทำให้เกิดความเสียหายต่อองค์กรผู้บริหารดำเนินการจัดองค์กร
ด้วยการนำทรัพยากรทางกายภาพ บุคลากร และงบประมาณ เข้ามาใช้เพื่อให้เกิดความสำเร็จตาม
วัตถุประสงค์ กำหนดกิจกรรมที่จะต้องสำเร็จ จัคชั้นและประเภทของกิจกรรม การมอบหมายกิจกรรม
ให้แก่กลุ่มและบุคคล จัดวางความรับผิดชอบ กระจายอำนาจ และประสานความสัมพันธ์ในงานที่
รับผิดชอบกับอำนาจสั่งการ 
      2.1.1.2.3 การสั่งการเป็นการดำเนินการเพื่อให้มีการปฏิบัติเกิดขึ้น จาก
ภาระ งานที่กำหนดไว้ เพื่อให้เกิดความเข้าใจในการปฏิบัติภารกิจของงานในแต่ละลำดับขั้นตอนได้
อย่าง ถูกต้อง การสั่งการจึงเป็นการกำหนดหรือมอบหมายความรับผิดชอบให้แก่บุคคล แนวทางใน
การ ปฏิบัติ ซึ่งเป็นการสั่งการ การเชื่อมโยงงานและคนเข้าด้วยกันการสั่งการหรือการนำ คือ การ
พยายามจูงใจพนักงานให้ทำงานสำเร็จตามเป้าหมาย อาจต้อง ใช้อำนาจสั่งการเพ่ือให้ได้ผลงานควบคู่
ไปกับการสื่อสารที่มีประสิทธิภาพ ผู้บริหารที่มี ประสิทธิภาพต้องประกอบด้วยปัจจัยด้านบุคลิกภาพ 
การจูงใจ และการสื่อสาร ต้องมีอิทธิพลที่ทำ ให้พนักงานมองเห็นภาพของสถานการณ์ตามมุมมองที่
ต้องการ การนำเป็นการบังคับบัญชาทั้งคน และงาน 
      2.1.1.2.4 การประสานงาน เป็นอีกระบวนการหนึ่งของการบริหารจัดการ
ที่ ต้องมีการสื่อสารเพื่อการสร้างความร่วมมือระหว่างกันภายในองค์กร และเพื่อเชื่อมโยงให้บุคคลที่ 
ทำงานทุกระดับท่ีเกี่ยวข้องได้รับรู้ข้อมูลและสามารถเข้ามาให้การสนับสนุน 
      2.1.1.2.5 การควบคุมเป็นกระบวนการของการกำกับการทำงานให้เป็นไป
ตามท่ีกำหนดไว้ในแผนงาน การควบคุมช่วยให้งานดำเนินไปได้อย่างถูกต้อง เป็นการป้องกันไม่ให้เกิด
ปัญหา การควบคุมเป็นการดูแลและให้ความช่วยเหลือสนับสนุน รวมทั้งให้คำปรึกษาในงานที่อาจมี
ปัญหาเกิดขึ้นและสามารถแก้ไขได้ทันเวลา ปิยนันท์ (2019) และ กติกา (2014) 
     2.1.1.3 หลักการสร้างความสมดุลในการบริหาร การบริหารมีจุดเริ่มต้นอยู่ที่การ
วางแผน เพื่อนำไปสู่การพิจารณาองค์ประกอบในด้านการจัดองค์กร การสั่งการและการควบคุมการ
ปฏิบัติการ การบริหารจึงเป็นกระบวนการปฏิบัต ิงานตามกรอบของแผนการที ่กำหนดไว้ซึ่ง
ประกอบด้วยทรัพยากรต่าง ๆ ที่เป็นคน เงิน และวัสดุ เครื่องมือ โดยมีสั่งการและการควบคุมเพื่อให้
สามารถดำเนินการไปได้ตั้งแต่เริ่มต้นจนบรรลุเป้าหมายที่ต้องการ การบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพ
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สามารถประเมินได้จากผลการดำเนินการขององค์กร ที่ได้มาจากการใช้ทรัพยากรขององค์กรได้อย่าง
คุ้มค่าและก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด วันชัย (2549) 
 Stewart (1999) กล่าวว่า นอกจากการบริหารจะต้องวางแผน (Plan) จัดองค์กร (Organize) 
ประสานงาน (Coordinate) จูงใจ (Motivate) และควบคุม (Control) โดยใช้หลักการที่เป็นเหตุและ
ผลตามลำดับยังต้องนำปัจจัย 3 ด้าน มาเป็นหลักในการพิจารณาและนำมาวิเคราะห์ เมื่อต้องมีการ
บริหารจัดการได้แก่ อุปสงค์ (Demands) การใช้พลังภายใน (Constraints) และตัวเลือก (Choices) 
เพื่อให้การบริหารงานสำเร็จลุล่วง ด้วยการผสมผสานสัดส่วนที่ถูกต้องเหมาะสม เพื่อให้สามารถได้
ประโยชน์ตามวัตถุประสงค์ที่วางไว้ได้สำเร็จ ด้วยการสร้างความสมดุลขององค์ประกอบในการ
บริหารงานทั่ง 3 ส่วน เป็นรูปแบบการวิเคราะห์งานบริหารที่นำไปใช้ในการบริหารงานในองค์กรได้
อย่างมีประสิทธิภาพ แสดงดังภาพที่ 2-1 
 

 
 

ภาพที่ 2-1 รูปแบบการวิเคราะห์งานบริหารของ Stewart (1999) 
 
 ปัจจัยที่สร้างความสมดุลขององค์ประกอบในการบริหารจัดการที่กล่าวถึงนี้ เป็นเรื่องของความ
ต้องการ ความปรารถนาที่จะได้มาขององค์กรหรือการกำหนดตำแหน่ง (Positioning) ให้เป็นจุดที่
นำไปสู่ความร่วมมือกัน ส่วนพลังภายในนี้มักจะเป็นตัวยับยั้งเนื่องจากเป็นสิ่งที่ต้องเกิดการผลักดนัให้
ขับเคลื่อนไปให้ได้ อาจจะเป็นความพร้อมขององค์กร และสุดท้ายจึงต้องมีการเลือกตัดสินใจที ่จะ
บริหารในสิ่งที่ทำได้ เป็นไปได้และดีท่ีสุด 
     2.1.1.4 การพัฒนาการบริหาร การบริหารงานต่อมาใน ศตวรรษที่ 20 ซึ่งเป็นยุค
เศรษฐกิจฐานความรู้ซึ่งได้รับอิทธิพลจากแนวความคิดในการบริหารจัดการเพื่อความเป็นเลิศ ( Best 
Practice Management) ด้วยหลักการบริหารงานคุณภาพทั ่วทั ้งองค์กร (Total Quality 
Management) การปรับกระบวนการ (Reengineering) การคิดเชิงระบบ การทำงานเป็นทีมแบบ
ข้ามสายงาน (Cross Functional Teams) การจัดองค์กรแบบแนวราบ (Delayering and Flat 
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Organization) และการบริหารโดยการมอบอำนาจ (Management by Empowerment) เป็นต้น 
การจัดการความรู ้ผ่านเครือข่ายอินเทอร์เน็ต ทำให้เกิดการบ่มเพาะทางวิชาการที ่เชื ่อมโยงกับ
อุตสาหกรรม จนทำให้เกิดองค์ความรู้ด้านการบริหารจากการวิจัยมากมาย ล้วนเป็นจุดเริ่มต้นของการ
บริหารจัดการในระบบเศรษฐกิจฐานความรู้ 
 การบริหารจัดการในระบบเศรษฐกิจฐานความรู้ก่อให้เกิดการเปลี่ยนแปลงทั้งหลักการและ
รูปแบบการบริหารจัดการ เนื่องจากมีการปฏิวัติรูปแบบของการสื่อสาร การรับและส่งข้อมูล การ
กระจายข้อมูล ทำให้มีช่องทางที่หลากหลาย การเข้าถึงข้อมูลจึงทำได้ง่าย กลายเป็นโลกที่ไร้พรมแดน 
ซ่ึงเรียกว่ายุคโลกาภิวัตน์ ความรู้มีอยู่ทั่วไปสามารถสืบค้นได้ด้วยการใช้เครื่องมือเทคโนโลยีไร้สาย หรือ 
อินเทอร์เน็ต รูปแบบการบริหารจัดการองค์กรจึงมีการปรับเปลี่ยน เพื่อให้สอดคล้องกับแนวทางใน
การบริหารอุตสาหกรรม 
 แนวโน้มของหลักการบริหารที่เกิดขึ้นในปัจจุบันมี 5 ประการ ดังนี้ 1) การบริหารเป็นเรื่องของ
ทุกคน (Management is for Everyone) เนื่องจากบุคลากรมีระดับ การศึกษาเพิ่มขึ้น และยังมี
เทคโนโลยีสารสนเทศเป็นตัวสนับสนุน ทำให้ข้อแตกต่างระหว่าง หัวหน้ากับพนักงานเริ่มน้อยลง 
ความรู้ในด้านการบริหารจะเป็นความรับผิดชอบของทุกคน 2) การบริหารเป็นเรื่องสำหรับผู้เรียนรู้ 
(Management is for Learners) เนื่องจากข้อมูล ข่าวสารกลายมาเป็นผลผลิตหลักของทุก ๆ 
อุตสาหกรรม และในขณะที่ความรู้ถูกเปิดเผยอย่าง ต่อเนื่อง ส่งผลให้ทุกคนจะเป็นผู้เรียนรู้ และได้รับ
ความรู้ โดยส่วนงานของผู้บริหารจะทำหน้าที่ ส่งเสริมให้เกิดการเรียนรู้ร่วมกัน 3) การบริหารตั้งอยู่บน
พื้นฐานของการสื่อสาร (Management is Based on Communication) เนื่องจากเทคนิคในการ
วางแผน การวางกลยุทธ์ การตัดสินใจ และการแก้ปัญหา เป็นเรื ่องที่ทุกคน ในองค์กรต้องเข้ามา
ร่วมกัน ความจำเป็นในการปรับปรุงการสื่อสารจะเป็นสิ่งที่สำคัญที่สุด ผู้บริหารต้องใช้การสนทนา
พูดคุยเพ่ือการสื่อสารและการใช้เครื่องมือสื่อสารเพ่ือเพ่ิมช่องทางการ สื่อสารให้ได้เข้าใจอย่างท่ัวถึง 4) 
การบริหารเป็นเรื่องของการเปลี่ยนแปลง (Management is About Change) เนื่องจาก เทคโนโลยี
และสารสนเทศ เข้ามาปรับเปลี่ยนรูปแบบของการดำเนินชีวิตการบริหาร การ เปลี่ยนแปลงก็จะเกิด
ขึ้นกับอุตสาหกรรมด้วยเช่นกัน ผู้บริหารคือการเปลี่ยนแปลง และเป็นผู้นำทาง ให้ทุกคนค้นหาและนำ
สิ่งที่ดีที่สุดมาสู่การปฏิบัติ 5) การบริหารเป็นฐานที่ใหญ่และกว้ างไกล (Management is Broad 
Based) เนื่องจากการ สลายตัวของขอบเขตที่กั้นขวางภายในองค์กร และในโลกภายนอก ขอบข่าย
ของการบริหารจัดการ ก็ขยายใหญ่ขึ้น ผู้บริหารคือผู้เชี่ยวชาญในด้านการพัฒนาองค์กร ผู้เชี่ยวชาญใน
ด้านการสนับสนุน ให้คำปรึกษา และอื่น ๆ ในยุคข้อมูลข่าวสารนี้ ความรู้คือข้อได้เปรียบขององค์กร 
การแสวงหาเพื่อให้สามารถนำความรู้มาใช้ในการบริหารจัดการ เป็นหน้าที่ของทุกคนในองค์กร การ
ร่วมมือกันในการบริหารจัดการจะเป็นการรวมพลังเพื่อนำองค์กรไปสู่การแข่งขันได้ ไม่ว่าจะเป็นเรื่อง 
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การวางแผน การจัดองค์กร การสั่งการ การประสานงาน และการควบคุม การทำให้การบริหารเป็นไป
ในทิศทางเดียวกันจะช่วยให้เพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจัดการองค์กร 
     2.1.1.5 รูปแบบการบริหารจัดการองค์กรย่อมต้องการผลลัพธ์ที่เป็นผลสัมฤทธิ์เป็น
สำคัญ รวมทั้งพลังผลักดันในด้าน เศรษฐกิจการเมือง สังคม และเทคโนโลยี (อ้างถึงใน แผนการพัฒนา
เศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติฉบับที่10 (2550-2554) ทำให้การบริหารจัดการอุตสาหกรรมต้องสร้าง
แนวคิดใหม่ขึ้นมา ดังนั้นการบริหารจัดการในปัจจุบันจึงมีหลากหลายรูปแบบแต่ละแนวทางของการ
บริหารมีที่มาจากการดำเนินการของบริหารที่ประสบความสำเร็จในสถานการณ์หนึ่ง ๆ หรือจากการ
ศึกษาวิจัยเพ่ือการแก้ปัญหาที่เกิดข้ึนในองค์กร แต่ละรูปแบบมีความสัมพันธ์กับภาวะผู้นำของผู้บริหาร
ที่ส่งผลให้องค์กรประสบความสำเร็จในสถานการณ์ที่มีตัวแปรหรือปัจจัยที่เข้ามาผลกระทบต่อการ
ดำเนินการ เช่น ปัจจัยด้านสังคมในยุคโลกาภิวัตน์ยุคการเปลี่ยนแปลงด้านการสื่อสารและกระจาย
ข่าวสารข้อมูลที่หลากหลายและรวดเร็วทำให้เกิดสภาวะการแข่งขันที่รุนแรงที่ทำให้ต้องมีการใช้กล
ยุทธ์ในการขับเคลื่อนองค์กรให้เท่าทันการเปลี่ยนของโลกในยุคปัจจุบัน เพ่ือเป็นฐานรองรับ 
      2.1.1.5.1 การบริหารจัดการแบบมุ่งผลสัมฤทธิ ์ (Management by 
Achievement or Outcome-based Management) เป็นการบริหารจัดการที่เน้นผลลัพธ์ของการ
บริหารที่สามารถประเมินผลสัมฤทธิ์ โดยการใช้ตัวชี้วัดที่มีความไวในการวัดผลงานได้เที่ยงตรงและ
บอกได้ถึงความคุ้มค่า ในการบริหารงาน ด้วยการเปรียบเทียบผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นจริงกับวัตถุประสงค์
หรือเป้าหมายที่กำหนด นโยบายการบริหารจัดการที่กำหนดให้มีการประเมินผลงาน การประเมินผล
งานจะช่วยให้เกิดการปรับปรุงผลการดำเนินงานขององค์กรให้มีประสิทธิภาพ ความคุ้มค่า และ
ตอบสนองผู้รับบริการ ในส่วนปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิผลองค์กรในการบริหารแบบมุ่งผลสัมฤทธิ์ 
ได้แก่ ปัจจัยในด้านนโยบาย การบริหารและการปฏิบัติ ด้านโครงสร้างองค์กรที่เอ้ือต่อการบริหาร เช่น 
โครงสร้างองค์กรแบบลำดับชั้น โครงสร้างแบบแนวราบ โครงสร้างองค์กรแบบเมทตริกซ์ เป็นต้น ด้าน
เทคโนโลยี และด้านสภาพแวดล้อมภายนอกในการประเมินประสิทธิผลขององค์กร ส่วนใหญ่จะ
กำหนดการวัดผลจากตัวชี้วัด 4 ด้านคือ ด้านที่ 1 ด้านผลลัพธ์เฉพาะบุคคล เช่น ผลการปฏิบัติงาน 
ความพึงพอใจ และความผูกพัน ด้านที่ 2 ด้านการบรรลุเป้าหมายของบุคคลกลุ่มงาน และองค์กร ด้าน
ที่ 3 ด้านการปฏิบัติงานมีผลสัมฤทธิ์สูง และด้านที่ 4 ด้านความพึงพอใจของผู้รับบริการหรือผู้มีส่วนได้
ส่วนเสีย 
      2.1.1.5.2 การบริหารโดยวัตถุประสงค์ (Management by Objectives : 
MBO) เป็นแนวคิดในการบริหารที่นำวัตถุประสงค์มาเป็นหลักยึดถือ มีการกำหนดไว้เป็นพันธกิจของ
องค์กรที่ต้องมุ่งไปสู่จุดที่ร่วมกันกำหนดไว้ การสร้างวิสัยทัศน์ร่วมกัน การทำความเข้าใจและให้ทุกคน 
ในองค์กรได้รับรู้วิสัยทัศน์ (Shared Vision) เนื่องจากการบริหารเป็นเรื่องของการทำให้คนในองคก์ร
ทำงานร่วมกันได้ โดยมีเป้าประสงค์อันเดียวกัน ด้วยการดึงจุดแข็งของแต่ละคนมาใช้งานบทบรรทัด
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ฐานของวัฒนธรรมองค์กรปรับเอื้อให้ทำงานได้อย่างสงบและมีประสิทธิภาพ ในรูปแบบการบริหารนี้ 
หลักการของการบริหารตามวัตถุประสงค์ เป็นวิธีการสังเกตที่ผลลัพธ์โดยตรงจึงต้องมีการกำหนด
เป้าหมายที่เจาะจงเพ่ือให้ทุกคนในองค์กรทำงานตามวัตถุประสงค์ โดยเริ่มจากการกำหนดจุดมุ่งหมาย 
วิสัยทัศน์ พันธกิจ วัตถุประสงค์/เป้าหมายสาระของการบริหารตามวัตถุประสงค์คือ การตั ้งค่า
เป้าหมายแบบมีส่วนร่วม (Participative) การเลือกชุดของการกระทำและการตัดสินใจ มีการวัดและ
การเปรียบเทียบ ประสิทธิภาพการทำงานจริงของพนักงานกับมาตรฐานที่กำหนดของการตั ้งค่า
เป้าหมายและชุดปฏิบัติการในการบริหารตามวัตถุประสงค์มีกระบวนการของการบริหาร ที่สำคัญ
ดังต่อไปนี้ 1) ต้องมีการหารือร่วมกันในองค์กรโดยยึดถือกรอบของเป้าหมายขององค์กร แผนกและ
ส่วนงานตามลำดับ 2) ต้องมีการให้ข้อมูลย้อนกลับและระยะเวลาที่จะใช้ในการติดตามผลความ
คืบหน้า 3) ต้องให้ความเป็นอิสระแก่พนักงานในการทำงานและเลือกวิธีปฏิบัติตามที่ได้มีการตกลงกัน
ไว้ โดยมีการจัดวางตัวบุคคลเพื่อให้คำปรึกษาในยามที่มีปัญหาเกิดข้ึน 
 การมอบอำนาจให้แก่พนักงาน อย่างชัดเจนในบทบาทและหน้าที่ที่คาดหวังในความรับผิดชอบ
ตามวัตถุประสงค์ดังนั้นพนักงานจึงมีหน้าที่ที่ต้องตรวจสอบประเมินความรู้ความสามารถของตนเอง
เพื่อนำไปสู่การพัฒนา การแสวงหาวัตถุประสงค์ร่วมกัน เป็นการร่วมกันวางวัตถุประสงค์โดยนำ
เป้าหมาย หรือความจำเป็นในการปรับเปลี่ยนกลยุทธ์มาวางแนวทางในการปฏิบัติงาน 
 ตัวอย่างคำถามในการกำหนดวัตถุประสงค์ร่วมกัน เช่น 1) องค์กรควรทำอย่างไรจึงจะให้
อุตสาหกรรมขององค์กรดีขึ้นกว่านี้ และจะทำให้ได้ดีกว่านี้ได้อย่างไร 2) องค์กรควรจะทำอุตสาหกรรม
อะไรในอนาคต และต้องเตรียมตัวอย่างไรและต้องทำ 3) องค์กรจะสามารถพัฒนาหรือดึงเอา
ความสามารถของบุคคลออกมามากกว่านี้ได้อย่างไร 4) องค์กรควรมีกิจกรรมใด หรือส่วนประกอบใด
ของอุตสาหกรรม ที่มีผลอย่างยิ่งต่อความอยู่รอดขององค์กร 
 การบริหารตามวัตถุประสงค์มีประโยชน์ต่อองค์กรในด้านกระบวนการการบริหารที ่มี
วัตถุประสงค์ที ่ชัดเจน วัดประสิทธิภาพที่ผลลัพธ์ ซึ ่งมีความสัมพันธ์กับสมรรถนะของพนักงาน
ผู้ปฏิบัติงานในลักษณะของการเชื่อมโยงกับวัตถุประสงค์ขององค์กรและเป้าหมายของพนักงานโดย
การใช้หลักการ SMART (เจาะจงชัดเจน S = Specific, วัดและประเมินได้ M = Measurable, 
ปฏิบัติการได้ A = Action, ในสถานการณ์ท่ีเป็นจริง R = Reality, มีกำหนดของเวลา Time) แสดงดัง
ภาพที่ 2-2 
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ภาพที่ 2-2 แสดงกระบวนการบริหารตามวัตถุประสงค์ 
 

 ประโยชน์ที่ได้รับจากการบริหารจัดการตามวัตถุประสงค์จะส่งผลดีต่อองค์กรในภาพรวม 
เนื ่องจากจะเกิดระบบการวางแผนที่มีประสิทธิภาพ มีลำดับความสำคัญและมีมาตรฐานในการ
ปฏิบัติงานที่ชัดเจนช่วยให้บุคลากรเข้าใจในบทบาทและหน้าที่ และความรับผิดต่อองค์กร เนื่องจาก
ฝ่ายบริการทุกฝ่ายมีการกำหนดวัตถุประสงค์ร่วมกัน มีการสื่อสารที่ชัด จะทำให้องค์กรมีการบริหารที่
มีทิศทางที่ชัดเจนการบริหารเช่นนี้มีประโยชน์ต่อองค์กร ต่อผู้บริหาร ผู้บังคับบัญชาระดับต้น และ
ผู้ใต้บังคับบัญชา 
 การบริหารตามวัตถุประสงค์ (MBO) จะแสวงหาวิธีบริหารจัดการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้แก่
องค์กร โดยการสร้างความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรม และการปฏิบัติงาน โดยเปิดโอกาสให้สมาชิก
ร่วมกันกำหนดวัตถุประสงค์และใช้วัตถุประสงค์เป็นตัวชี้นำองค์กร ให้ก้าวไปในทิศทางที่กำหนด 
      2.1.1.5.3 การบริหารแบบมีส่วนร่วม (Participative Management) 
เป็นการบริหารที่ต้อง สร้างความตระหนักในการอยู่ร่วมกัน แก้ปัญหาร่วมกัน และสมานสามัคคีเพ่ือให้
การดำเนินงาน ขององค์กรบรรลุทั้งวัตถุประสงค์และเป้าหมาย องค์กรประกอบด้วยบุคคลที่เข้ามาอยู่
ร่วมกันเพื่อปฏิบัติภารกิจที่ได้รับมอบหมายให้สำเร็จลุล่วงไปด้วยดี การที่บุคคลในองค์กรเข้ามาร่วมกัน 
เพื่อจัดการให้งานหนึ่งงานในบรรลุเป้าหมายที่ต้องการร่วมกันได้เป็นสิ่งสำคัญคือความเข้าใจใน 
ภาระหน้าที่และความยินดีที่จะสนับสนุนให้ภารกิจนั้นลุล่วงไปได้ดี การบริหารแบบนี้ นำไปสู่การ คิด
แบบระดมสมอง เปิดใจรับข้อเสนอแนะ ก่อให้เกิดทางเลือกการแก้ไขและดำเนินการ ส่วนใหญ่ จึงให้
ความสำคัญของการบริหารแบบมีส่วนร่วม (Participative Management) (สมพร, 2552) ซึ่งใช้ 
หลักการให้ทุกคนร่วมรับรู้รับ ร่วมกันตัดสินใจและร่วมกันทำ โดยมีการปรึกษาหารือกับผู้เกี่ยวข้อง ทุก
ฝ่าย รวมทั้งการใช้หลักการเคารพความคิดเห็นของทุกคน โดยมีองค์ประกอบพื้นฐานร่วมกัน ได้แก่ 
(วันชัย, 2549) 
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 องค์ประกอบที่ 1 การพัฒนาความรู้สึกรับผิดชอบคือ การให้ทุกคนตระหนักในหน้าที่และงานที่
ได้รับมอบหมายและขยายขอบเขตของความรับผิดชอบให้ครอบคลุมบริบทของงาน ซึ่งจะทำให้
พนักงานได้เข้าใจในกระบวนการของงานทั้งหมด และให้เกิดรู้สึกว่าผู้ที่รับงานคนต่อไป คือ ลูกค้า 
(The Person Next Line is My Customer) ซึ่งจะต้องทำให้เกิดความพึงพอใจด้วย 
 องค์ประกอบที่ 2 การริเริ่มและการปรับพฤติกรรมคือ การเริ่มต้นวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของ 
งานเพ่ือปรับความคิดและพัฒนาตนเอง 
 องค์ประกอบที่ 3 การเปิดโอกาสรับสิ่งใหม่คือ การเปิดใจให้โอกาสตนเองรับความคิดที่จะเป็น
ประโยชน์ต่อส่วนรวม 
 องค์ประกอบที่ 4 การสนับสนุนซึ่งกันและกันคือการแสดงความเอื ้ออาทรต่อกันให้ความ 
สะดวก ความสบาย ช่วยเหลือแนะนำ โดยไม่เลือกเวลาและโอกาส 
 องค์ประกอบที่ 5 การรวมพลังคือการร่วมมือกันอย่างเป็นอันหนึ่งอันเดียวกัน เพื่อสร้างความ
แข็งแกร่งให้แก่องค์กร 
 Adizes (1979) กล่าวว่า ผู้บริหารแต่ละคนไม่สามารถทำงานของตนให้สำเร็จได้สมบูรณ์ภายใต้
บริบทที่มีปัจจัยภายในและภายนอกองค์กรที่มีความซับซ้อนและหลากหลาย ดังนั้นเพ่ือให้การบริหาร
จัดการมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลองค์กรต้องใช้ทีมผู ้บริหารให้เข้ามาทำงานด้วยกันอย่าง
ผสมผสานกลมกลืน (Harmony) เพื่อให้สามารถแก้ปัญหาต่าง ๆ ได้อย่างรวดเร็ว โดย Adizes ได้
เสนอทฤษฎีบทบาทของการบริหารจัดการ (Management Roles) ว่ามีองค์ประกอบ 4 ด้าน ได้แก่ 
ด้านการผลิต การบริหารธุรการ การประกอบการ และการบูรณาการ ซึ่งก็คือบทบาทของผู้บริหารใน
การเป็นผ ู ้ผล ิต ผ ู ้บร ิหาร ผ ู ้ประกอบการ และผู ้บ ูรณาการ ( Producer, Administrator, 
Entrepreneur, Integrator = PAEI) ซึ่งทีมผู้บริหารจัดการไม่ได้มีรูปแบบของการบริหารหรือ
คุณลักษณะที่เฉพาะเจาะจงและก็อาจจะไม่ได้ครบทุกองค์ประกอบ แต่อย่างไรก็ตามความสำเร็จของ
การบริหารจะข้ึนอยู่กับบริบทของแต่ละบทบาทซึ่งจะมีความแตกต่างกันในแนวคิดในเชิงทัศนคติ และ
การแสดงบทบาท เช่น นิสัยในการทำงาน ภาพลักษณ์ของวัฒนธรรมองค์กรความชอบ/ไม่ชอบ เป็น
ต้น สำหรับปัจจัยที่มีความสำคัญ ได้แก่ ชนิดขององค์กร ขนาด ปัจจัยสิ่งแวดล้อมภายนอกและระดับ
การพัฒนาขององค์กร ซึ่ง Adizes กล่าวว่าข้อสุดท้ายนี้มีความสำคัญอย่างยิ่งในการสร้างรูปแบบของ
การบริหารจัดการ 
 จากแนวคิดในการบริหารจัดการดังกล่าว ทำให้การมีส่วนร่วมเป็นสิ่งที่จำเป็นซึ่งเป็นการให้ทุก
ฝ่ายเกิดความรู้สึกมีส่วนร่วมในการรับรู้ปัญหา และเข้ามาร่วมกันรับผิดชอบในการแก้ปัญหานั้นเพ่ือ
ประโยชน์ขององค์กรเป็นสำคัญ เรียกว่า รูปแบบการบริหารแบบมีส่วนร่วมการบริหารจัดการทั้งสาม
รูปแบบ เป็นการบริหารจัดการให้ทุกคนมีส่วนร่วม เป็นการนำบุคลากรในองค์กรให้ตระหนักถึง
ความสำคัญของความรับผิดชอบร่วมกันในงานที่ตนเองมีส่วนเกี่ยวข้อง โดยการมีส่วนร่วมในการ
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กำหนดตัวบ่งชี้ที ่สอดคล้องกับเป้าหมาย และแผนกลยุทธ์ขององค์กร เพื่อสื่อสารและให้ความรู้
เกี่ยวกับวิสัยทัศน์ นโยบาย โครงสร้างองค์กรและแนวทางการบริหารจัดการ รวมทั้งมีส่วนร่วมใน
กระบวนการติดตามประเมินผลการปฏิบัติงานและพิจารณา จุดแข็ง และจุดอ่อนทั้งตนเอง หน่วยงาน
หลักและหน่วยงานที่ตนรับผิดชอบ เพ่ือนำไปสู่การปรับปรุงและพัฒนาอย่างต่อเนื่องและเป็นระบบทำ
ให้สามารถทำงานให้บรรลุเป้าหมายที่กำหนดไว้อย่างมีประสิทธิผล 
 การนำหลักการบริหารจัดการไปสู่การปฏิบัติในทุก ๆ ขั้นตอนของกระบวนการบริหารจัดการ
และของทุกส่วนงานในองค์กร ควรมุ่งเน้นที่การควบคุม กำกับ ติดตาม ตรวจสอบและประเมินผลการ
ปฏิบัติงาน อย่างไรก็ตามการคำนึงถึงวัฒนธรรมองค์กร (Organization Culture) ที่ผสมรวมกับ
วัฒนธรรมการอบรมเลี้ยงดูทางสังคม (Socialization culture) ซึ่งเป็นวัฒนธรรมเชิงพุทธ (Buddhist 
Culture) และการสืบทอดทางสังคมของการอยู่ร่วมกันในบริบทของค่านิยมของไทย (Thai Values) 
ผนวกกับการสร้างวัฒนธรรมองค์กรให้การดำเนินการใด ๆ เป็นไปอย่างสร้างสรรค์และมีสภาวะของ
การเป็นกัลยาณมิตรกันทุกฝ่ายเพ่ือให้เกิดการยอมรับและความร่วมมือในการเปลี่ยนแปลงและพัฒนา
แนวปฏิบัติ เพื่อให้เป็นการประเมินเพ่ือการปรับปรุงและพัฒนา 
 จากการศึกษาแนวคิดทางการบริหารจัดการเพ่ือสร้างประสิทธิภาพและประสิทธิผลที่มีรูปแบบ
ที่หลากหลาย พบว่า หลักคิดของความพอเพียงที่นำไปสู่ประสิทธิภาพและประสิทธิผลขององค์กร ก็
เป็นพื้นฐานที่ทำให้ได้กลับมาพิจารณาถึงจุดอ่อนจุดแข็งขององค์กรเพ่ือให้ตระหนักในข้อจำกัดหรือข้อ
ได้เปรียบขององค์กรในการตัดสินใจที่จะใช้รูปแบบที่เหมาะสมกับองค์กรในการบริหารจัดการได้เป็น
อย่างดี การใช้หลักคิดด้านความพอเพียงนำไปสู่ประสิทธิภาพและประสิทธิผลขององค์กร เป็นการมอง
ภาพรวมที่คำนึงถึงความพร้อมขององค์กรที่พร้อมจะนำพาหรือขับเคลื่อนกิจกรรมต่าง ๆ ไปได้ดีเช่น 
นโยบาย ระเบียบต่าง ๆ งบประมาณ การประสบความขาดแคลนหรือข้อจำกัดต่าง ๆ ในเรื่องของ
กำลังคน ทรัพยากร หรือแม้แต่เรื่องความรู้ และเทคโนโลยีที่ต้องการนำมาใช้ แต่อย่างไรก็ตามอาจเป็น
ข้อคิดสำหรับผู้บริหารว่า ควรต้องแสดงความสามารถในการบริหารและปฏิบัติงานบนความขาดแคลน
หรือท่ามกลางความขาดแคลนและสามารถจัดการความเสี่ยงมากที่จะทำงานให้สำเร็จตามเป้าหมาย
ให้ได ้
  2.1.2  แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวกับการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกัน
การรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน 
   2.1.2.1 ความหมายของการประเมินผลระบบบริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษา 
      ในการวัดประสิทธิภาพระบบการบำร ุงร ักษา เป็นการแสดงผลถึง
ความสามารถในการจัดการระบบการซ่อมบำรุงรักษาที่องค์กรหนึ่งๆ สามารถทำได้ ซึ่ง Atherton 
และ White (2001) กล่าวว่า การที่องค์กรใดองค์กรหนึ่งไม่มีการวัดประสิทธิภาพระบบการจัดการ
ซ่อมบำรุงรักษาแล้ว องค์กรนั้นจะไม่สามารถที่จะทำการปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงในสิ่งที่กำลังจะมี
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การดำเนินการได้อย่างมีประสิทธิผล เนื่องจากองค์กรนั้นจะไม่สามารถรู้ถึงสมรรถนะที่แท้จริงของ
ตนเอง และเมื่อได้มีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไปแล้ว ก็จะไม่สามารถที่จะทราบได้ว่าสิ่งที่ลงมือทำไป
แล้วนั้น ส่งผลให้สมรรถนะของระบบการจัดการดีขึ้นจริงหรือไม่เพียงใด 
 ไกรวิทย์ เศรษฐวนิช (2546) ได้กำหนดวัตถุประสงค์ของการวัดประสิทธิภาพ ไว้ 
ดังต่อไปนี้ 
 1. เพ่ือเป็นการกำหนดเป้าหมายในการปฏิบัติงานของฝ่ายซ่อมบำรุงรักษา เมื่อ 
วัดผลการทำงานเทียบกับเป้าหมายเหล่านั ้นไว้ใช้สำหรับการประเมินกิจกรรมการระบบซ่อม
บำรุงรักษา โดยการวัดประสิทธิภาพการบำรุงรักษาเป็นขั้นตอนการตรวจสอบหรือวัดผลการทำงาน 
ซึ ่งช ่วยให้สามารถวางแผนและดำเนินการตามขั ้นตอนได้อย่างเหมาะสม ถ้ามีระบบการวัด
ประสิทธิภาพที่ดี จะช่วยให้ฝ่ายซ่อมบำรุงรักษาสามารถปฏิบัติตามแผนได้ง่ายขึ้น และสามารถบรรลุ
เป้าหมายได้ โดยปกติการกำหนดเป้าหมายมักจะอาศัยจากการศึกษาข้อมูลที่ได้จากในอดีต 
     Atherton และ White (2001) ได้กล่าวเพิ่มเติมว่า จะเป็นการเริ่มต้นที่ง่าย หากได้มีการ 
ทำการจัดเก็บรวบรวมข้อมูลในอดีตเอาไว้แล้ว เพราะเม่ือทำการวัดประสิทธิภาพในปัจจุบัน ก็สามารถ
ที่จะนำค่าที่ได้นั้นไปใช้ในเปรียบเทียบกับข้อมูลในอดีตที่ผ่านมาเหล่านั้น 
 2. เพ่ือเรียงลำดับความสำคัญในการปรับปรุงเทคนิคการบำรุงรักษาโดยใช้ตัวเลขต่างๆที่เก็บได้ 
ทำให้สามารถพัฒนากิจกรรมซ่อมบำรุงให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น โดยทำการวิเคราะห์ว่ากิจกรรมใน
ระบบการจัดการซ่อมบำรุงรักษากิจกรรมใดที่ควรได้รับการปรับปรุงพัฒนาอย่างเร่งด่วน ก็ให้
ดำเนินการกับกิจกรรมนั้นก่อน โดยข้อที่ควรคำนึงถึงในการวัดประสิทธิภาพการบำรุงรักษาคือ ควร
เป็นการวัดประสิทธิภาพ หรือวัดสมรรถนะครอบคลุมกิจกรรมโดยรวมทั้งหมดที่เกิดขึ้นในระบบการ
จัดการซ่อมบำรุงรักษา 
     Peters (2002) ได้ให้ข้อคิดเห็นว่า ในการทำการพัฒนาระบบการจัดการซ่อมบำรุงรักษา
เพ่ือให้ประสบผลสำเร็จอย่างดีที่สุดแล้ว หลังจากท่ีได้มีการประเมินผลควรมีการจัดวางแผนตามลำดับ
ความสำคัญของกิจกรรมการซ่อมบำรุงรักษาที่ควรจะได้รับการดำเนินการพัฒนาปรับปรุง เพื่อให้
สามารถวางแผนในขั้นตอนต่อไปได้ เช่น การจัดทีมงานในการดำเนินการ การจัดสรรงบประมาณที่
ต้องนำมาใช้ เป็นต้น 
     นอกจากนี้ Pun และคนอื่นๆ (2002) ได้กำหนดวัตถุประสงค์ของการวัดประสิทธิภาพหรือ
สมรรถนะระบบการจัดการซ่อมบำรุงรักษา ว่า เพื่อเป็นเครื่องมือสำหรับการบริหารจัดการวางแผน
พัฒนาปรับปรุงระบบ เพื่อสามารถทำให้สามารถที่จะบรรลุถึงเป้าหมายของระบบการจัดการซ่อม
บำรุงรักษาที ่ตั ้งไว้ รวมถึงเพื ่อให้กับปรับปรุงพัฒนาโดยภาพรวมของระบบ แล้วเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพด้วย 
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     Peters (2002) กล่าวไว้ว่า เนื่องจากระบบการจัดการซ่อมบำรุงรักษาเป็นสิ่งที่สำคัญที่
จะต้องดำรงอยู่ในองค์กรโดยส่วนมากแล้ว ดังนั้นเพื่อให้เกิดการพัฒนาระบบเป็นไปอย่างต่อเนื่องแล้ว 
จำเป็นต้องมีการวัดสมรรถนะหรือประเมินประสิทธิภาพ เพื่อที่จะสามารถทราบได้ว่า ณ ปัจจุบัน ตัว
เราอยู ่ณ จุดใดระดับใด ควรมีการดำเนินการจัดการอย่างไรเพื่อให้สามารถพัฒนาไปสู่ระดับที่สูงขึ้นไป
ได้อย่างต่อเนื่อง 
     โดยทั่วไปงานซ่อมแซมเครื่องจักรของหน่วยงานซ่อมบำรุงเมื่อในอดีตจะเป็นการดูแลรักษา
สภาพ เครื่องจักร เกิดการชำรุดเสียหาย การบำรุงรักษาได้มีการพัฒนาขึ้นอย่างเป็นระบบ มีการใช้
หลักการทางด้านวิศวกรรมศาสตร์ วัสดุศาสตร์ และสถิติเข้ามาใช้ในงานบำรุงรักษาเพ่ือสำหรับทำการ
จัดประเภทของการบำรุงรักษาที่เป็นงานของหน่วยงานซ่อมบำรุงที่มีโครงสร้าง ดังภาพที่ 2-3 สามารถ
พบเห็นได้ทั่วไป 
 

 

ภาพที่ 2-3 ประเภทของการบำรุงรักษาในปัจจุบัน (อภิชาติ, 2556) 

 การพัฒนาการซ่อมบำรุงรักษาเมื่อเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown Maintenance: BM) หรือ 
การซ่อมบำรุงแบบรอให้เครื่องเสียก่อนแล้วค่อยซ่อม ซึ่งวิธีดังกล่าวอาจมีค่าใช้จ่ายในการดูแลต่ำแตม่ี
อะไหล่สำรองเสมอ ทั้งระวังความสูญเสียที่ปัญหารุนแรงเกิดข้ึนทำให้โรงงานอยู่ในภาวะเสี่ยงเกินไป จึง
ได้เกิดแนวทางในการปรับรูปแบบให้มีการวางแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน จึงเป็นจุดเริ่มของการ
วางแผนเชิงป้องกันมากขึ้น มีแบบแผนและขั้นตอนตรวจเช็คตามคาบเวลาที่กำหนด (Preventive 
Maintenance: PM) ไม่ต้องรอให้เครื่องจักรเสียก่อนค่อยแก้ไขตรวจสอบ ต่อมาแนวคิดเชิงป้องกันได้
พัฒนาไปสู่ การบำรุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance: CM) ซึ่งมุ่งในการขจัดเหตุ
ของปัญหาความขัดข้องต่าง ๆ ในเครื่องจักร เพราะมีการตรวจสอบ และทำความสะอาดเครื่องจักร 
และ ระบบความปลอดภัย จุดมุ่งหมายของการบำรุงรักษาเครื่องจักร การบำรุงรักษาของอุปกรณ์
เครื่องจักร นอกจากลดปัญหาความขัดข้องต่างๆ ที่เกิดขึ้นเท่านั้น แต่การบำรุงรักษาเครื่องจักรยัง
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สามารถเพ่ิมปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับเครื่องจักร ได้แก่ 1) ประสิทธิผล (Effectiveness) คือ ความสามารถ
ในการใช ้เคร ื ่องม ือเครื ่องใช ้ได้เต ็มกำล ังตรงวัตถ ุประสงค์ท ี ่จ ัดหามากที ่ส ุด 2) สมรรถนะ 
(Performance) คือ ช่วยให้เครื่องมือเครื่องใช้มีอายุการใช้ได้นาน ๆ โดยการดูแลซ่อมแซมหรือ
ปรับแต่ง ไม่ให้เครื่องมือเกิดการชำรุดเสียหายและทำงานผิดพลาด 3) ความน่าเชื่อถือ (Reliability) 
คือ การทำให้เครื่องมือเครื่องใช้มีมาตรฐานไม่คลาดเคลื่อน 4) ความปลอดภัย (Safety) คือ เครื่องมือ
เครื่องใช้จะต้องมีความปลอดภัยเป็นจุดมุ่งหมายสำคัญถ้าเครื่องมือเครื่องใช้ชำรุดไม่สามารถทำงานได้
ตามปกติอาจจะก่อให้เกิดอุบัติเหตุต่อผู้ใช้งาน 5) สิ่งแวดล้อม (Environment) คือ การบำรุงรักษา
สภาพของเครื่องมือเครื่องใช้ที่สภาพเก่า ขาดการตรวจสอบความสมบูรณ์ในการทำ งานก่อให้เกิด
ปัญหาด้านสิ่งแวดล้อม ซึ่งเป็นอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงาน 6) พลังงาน (Energy) คือ การดูแลให้อยู่ใน
สภาพดี ไม่มีการรั่วไหลของน้ำมันสู่ภายนอก การเผาไหม้สมบูรณ์ ก็จะสิ้นเปลืองพลังงานน้อยลง 
ประหยัดค่าใช้จ่ายลงได้ 
 วิวัฒนาการแนวความคิดของการซ่อมบำรุงรักษามีรูปแบบไม่มีชัดเจน การซ่อมบำรุงจะ
ดำเนินงานก็ต่อเมื่อพบว่าเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ได้มีการชำรุดเสียหายขึ้นมาจนเริ่มเข้าสู่ยุคการพัฒนา
ด้านอุตสาหกรรมจึงได้เริ่มต้น รูปแบบการบำรุงรักษาที่มีการใช้แผนงานเป็นเครื่องมือช่วยกำหนดการ
ดูแลเครื่องจักรโดยจะทำการวางแผนงานเอาไว้ล่วงหน้าก่อนที่เครื่องจะชำรุดการพัฒนาระบบการซ่อม
บำรุงรักษาอย่างต่อเนื่องมักจะควบคู่ไปพร้อมกับเทคโนโลยีที่พัฒนารุดหน้าอย่างรวดเร็วแบบก้าว
กระโดด ส่งผลทำให้การผลิตปรับตัวในการรับเทคโนโลยีเข้ามาช่วยในการผลิตพร้อมกั บการ
ปรับเปลี่ยนรูปแบบระบบการบำรุงรักษา ให้สอดคล้องกับการผลิต สรุปโดยสังเขป ได้ดังนี้ 
      2.1.2.1.1 การซ่อมบำรุงรักษาขณะเดินเครื ่อง (Machine running 
maintenance) หมายถึง การซ่อมบำรุงรักษาขณะที่เครื่องจักรยังทำงานอยู ่ โดยการตรวจเช็ค
เครื ่องจักรเป็นประจำ พนักงานปฏิบัติการกับเครื ่องจักรหรือพนักงานฝ่ายซ่อมบำรุงจะเป็น
ผู้ดำเนินการเอง ซึ่งเป็นงานที่ทำได้ง่าย ไม่ยุ ่งยากหรือสลับซับซ้อนมากเกินไป เช่น การหล่อลื่น
เครื่องจักร การสังเกต การเช็ดถูทำความสะอาดเครื่องจักร การตรวจสอบหาสิ่งผิดปกติ การปรับแต่ง
หรือแก้ไขเล็ก ๆ น้อย ๆ เป็นต้น 
 การซ่อมบำรุงรักษาขณะเดินเครื่อง เป็นแนวคิดท่ีว่า ผู้ใช้เครื่องจักรย่อมที่จะมีความรู้และความ
เข้าใจในการทำงานของจักรที ่ตนใช้อยู่เป็นประจำ (Autonomous maintenance) การทำการ
บำรุงรักษาเครื่องจักรเกิดจากความรู้สึกที่ดีต่อเครื่องจักร และความเป็นการกำหนดให้การบำรุงรักษา
เครื่องจักรให้ได้รับการดูแลจากบุคลากรและความต้องการที่จะบำรุงรักษาให้สะอาดและสามารถใช้
งานได้เสมอเมื่อต้องการ ดังนั้นการบำรุงรักษาด้วยตนเองจึงมุ่งเน้นให้ผู้ ใช้เครื่องจักรมีส่วนร่วมใน
กิจกรรมการบำรุงรักษาเพ่ือยืดอายุการใช้งานของเครื่องจักรและเป็นการซ่อมบำรุงที่ไม่ยุ่งยากซับซ้อน 
ด้วยการนำเอาการบำรุงรักษาเครื่องจักรโดยผู้ใช้งานเครื่องจักร (Jishu-Hozen) มาใช้ทำให้บุคลากร
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ในบริษัทหันมาดูแลรักษาอุปกรณ์ของตนเอง โดยไม่จำเป็นต้องบังคับหรือบอกกล่าว โดย
ผู้บังคับบัญชาและจากการปฏิบัติพบว่า ผลของการปรับปรุงนี้ทำให้เกิดความปลอดภัยในการทำงาน 
ไม่มีอุบัติเหตุและสินค้าเสียหายทำให้พนักงานรู้สึกมั่นใจในความสามารถท่ีจะแก้ไขปัญหาได้เป็นอย่าง
ดีเนื่องจากบริเวณท่ีทำงานเครื่องจักรได้รับการดูแลเป็นอย่างดี มีน้ำมันหล่อลื่น ใบมีดก็คมอยู่เสมอ ทำ
ให้รู้สึกถึงสภาพการทำงานที่ดีของเครื่องจักรที่ลื่นไหลและไม่ติดขัดการที่บริเวณโรงงานการผลิตมี
ความเป็นระเบียบทำให้ลูกค้ามีความรู้สึกเชื่อถือและประทับใจซึ่งส่งมีผลทำให้จำนวนการสั่งสินค้า
เพ่ิมข้ึนได้ (สุพัฒน์, 2556) 
 การซ่อมบำรุงรักษาด้วยตนเองคือ การซ่อมบำรุงด้วยพนักงานประจำเครื่อง โดยเฉพาะการ
ดูแลรักษาเครื่องจักรที่ตนเป็นผู้ใช้โดยไม่ปล่อยปละละเลยให้เกิดปัญหาที่ทำให้เกิดผลเสียแก่องค์กร 
และไม่ปล่อยให้เป็นหน้าที่ของฝ่ายซ่อมบำรุงแต่เพียงฝ่ายเดียวดังคำกล่าวของ (ธานี , 2547) ซึ่งกล่าว
ไว้ว่า 
 “การบำรุงรักษาด้วยตนเอง เป็นการทำกิจกรรมบำรุงรักษาในลักษณะของกิจกรรมกลุ่มย่อย 
โดยแต่ละกลุ่มมีหน้าที่ดูแลรักษาเครื่องจักรของตนเอง ภายใต้ความคิดที่ว่า ไม่มีใครเข้าใจเครื่องจักรได้
ดีเท่ากับผู้ใช้เครื่อง ไม่มีใครคอยสังเกตสิ่งผิดปกติได้ดีเท่ากับผู ้ใช้เครื ่องไม่มี ใครคอยดูแลรักษา
เครื่องจักรได้ดีเท่ากับผู้ใช้เครื่อง และที่สำคัญหากเครื่องจักรเกิดความเสียหายขึ้น ไม่มีใครได้รับ
ผลกระทบมากเท่ากับผู้ใช้เครื่อง” 
 อย่างไรก็ตามในการบริหารงานซ่อมบำรุงรักษาด้วยตนเอง องค์กรหรือโรงงานจำเป็นต้องมี การ
พัฒนาขีดความสามารถสำหรับผู้ใช้เครื่องจักรในอุตสาหกรรมการผลิตเพื่อให้สามารถปฏิบัติงานได้
อย่างมีประสิทธิภาพ เช่น การฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการ (Workshop Training) การฝึกอบรมขณะ
ปฏิบัติงาน (On the Job Training) กิจกรรมจับคู่เพื่อคอยดูแลให้คำแนะนำ (Buddy) และกิจกรรม 
พ่ืเลี้ยง (Coaching) เป็นต้น (เสาวลักษณ์, 2553) โดยมีรูปแบบการดำเนินงาน 3 ลักษณะ คือ รูปแบบ
การพัฒนาแบบใช้ทรัพยากรจากภายนอก รูปแบบการพัฒนาโดยใช้ทรัพยากรภายใน และรูปแบบการ
พัฒนาแบบใช้ทรัพยากรร่วมกัน หรือแบบมีส่วนร่วมระหว่างภาครัฐ และภาคเอกชน การกำหนด
บทบาทและหน้าเครื่องของผู้ใช้เครื่องในการซ่อมบำรุงรักษาด้วยตนเองในการกำหนดบทบาทและหน้า
เครื่องในการซ่อมบำรุงรักษา ให้การซ่อมบำรุงรักษาเป็นหน้าเครื่องของฝ่ายซ่อมบำรุงเพียงฝ่ายเดียว
มักจะเป็นการซ่อมบำรุงรักษาในขั้นตอนเครื่องเครื่องจักรเกิดความเสียหายแล้วส่วนเวลาเครื ่อง
เครื่องจักรอยู่ในระหว่างการใช้งานจะเป็นเวลาเครื่องผู้ใช้เครื่องจักรอยู่กับเครื่องจักรในช่วงเครื่องมี
อาการผิดปกติ ดังนั้นฝ่ายซ่อมบำรุงและผู้ใช้เครื่องจึงต้องทำความเข้าใจในบทบาทและหน้าเครื่องใน
การซ่อมบำรุงรักษาเพ่ือป้องกันและแก้ไขปัญหาเครื่องเกิดขึ้นร่วมกันผู้ใช้เครื่องจักรมีหน้าเครื่องในการ
ปฏิบัติตามกิจกรรมต่าง ๆ ซึ่งมีวัตถุประสงค์หลักโดยเฉพาะคือการป้องกันความเสื่อมสภาพของ
เครื่องจักร กิจกรรมดังนี้ 
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 กิจกรรมการบำรุงรักษาตามหน้าเครื่องเดิมของฝ่ายซ่อมบำรุงคือการใช้ความรู้ความสามารถ
เครื่องมีมากกว่าผู้ใช้เครื่องในการบำรุงรักษาตามกำหนดเวลาการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน และการ
บำรุงรักษาเชิงแก้ไขและปรับปรุงทั้งนี้เพื่อการวัดความเสื่อมสภาพของเครื่องจักรและหาทางฟื้นฟู
ความเสื่อมสภาพต่อไป 
 กิจกรรมส่งเสริมการบำรุงรักษาด้วยตนเองโดยมอบหมายหน้าเครื ่องผู ้ใช้เครื ่องในการ
บำรุงรักษาด้วยตนเอง เป็นการป้องกันความเสื่อมสภาพของเครื่องจักรเป็นสิ่งสำคัญแต่การป้องกัน
ความเสื่อมสภาพดังกล่าวของผู้ใช้เครื่องจะเป็นไปได้ก็ต่อเมื่อได้รับการช่วยเหลือและชี้นำเครื่อง
เหมาะสมจากฝ่ายซ่อมบำรุงโดยเฉพาะในเรื่องต่าง ๆ ดังนี้ 1) ให้ความรู้เกี่ยวกับหน้าเครื่องและชิ้นส่วน
ต่าง ๆ ของเครื่องจักรรวมถึงการให้ความรู้เกี่ยวกับชิ้นส่วนเครื่องมีความซับซ้อนเกินกว่าผู้ใช้เครื่องจะ
ถอดออกมาเองได้ 2) ให้ความรู้และชี้แนะเกี่ยวกับการจับยึดในจุดต่าง ๆ ของเครื่องจักร3) ให้ความรู้
และคำแนะนำเกี่ยวกับวิธีการหล่อลื่นและสารหล่อลื่นประเภทต่าง ๆรวมถึงมาตรฐานการหล่อลื่น 
(ตำแหน่งเครื่องต้องหล่อลื่น ชนิดของสารหล่อลื่นช่วงเวลาเครื่องต้องหล่อลื่น) 4) ให้ความรู้และ
คำแนะนำเกี่ยวกับวิธีการตรวจสอบและมาตรฐานการตรวจสอบ 5) ให้การตอบสนองเครื่องรวดเร็ว
หลังจากได้รับแจ้งเกี่ยวกับความผิดปกติและความเสื่อมสภาพต่าง ๆของเครื่องจักรจากผู้ใช้เครื่องให้
ความช่วยเหลือทางด้านเทคโนโลยีในการปรับปรุงวิธีการตรวจจับความผิดปกติหรือการรับรู้ความ
ผิดปกติเช่น วิจัยและพัฒนาเทคโนโลยีการบำรุงรักษาและจัดทำมาตรฐานการบำรุงรักษาบันทึกข้อมูล
การบำรุงรักษาเพื่อนำมาเป็นฐานข้อมูลทางด้านการบำรุงรักษาทำการค้นคว้าหาวิธีวิเคราะห์ความ
เสียหายของเครื่องจักรวิเคราะห์การเกิดอุบัติเหตุเพื่อหาทางป้องกันต่อไป ประสานกับฝ่ายวิจัยและ
พัฒนาในการออกแบบเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตโดยคำนึงถึงการบำรุงรักษาการควบคุมดูแล
ด้านอะไหล่อุปกรณ์ช่วยในการผลิต และข้อมูลทางด้านเทคโนโลยี 
      2.1.2.1.2 การซ ่อมบำร ุ งร ักษาขณะหย ุดเคร ื ่ อง ( Shutdown 
maintenance) หมายถึง การหยุดเครื่องจักรเพื่อทำการบำรุงรักษาในเชิงป้องกันตามระยะเวลาที่
กำหนดไว้ตามแผนงานซ่อมบำรุงอาจเป็น แผนประจำสัปดาห์ ประจำเดือน หรือประจำปี โดยอาศัย
การตรวจสภาพเครื่องจักร การทำความสะอาด การขันน็อตสกรูให้แน่น และหล่อลื่นอย่างถูกวิธี การ
เปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่ เป็นต้น (สุพัฒน์, 2556) 
 จากแนวคิดเครื ่องว่าเครื ่องจักรอุตสาหกรรมจะทำงานล้มเหลวถ้าไม่มีการดำเนินการ
บำรุงรักษาเชิงป้องกันเช่น การทำความสะอาด เป็นประจำ หรือตรวจสอบความปลอดภัยและการ
ตรวจสอบทั่วไปประจำการ แม้แต่เครื่องจักรเครื่องดีก็ยังให้การสูญเสียได้ไม่ว่าจะเกิดขึ้นมาเองหรือ
เกิดจากการซ่อมบำรุงเครื่องไม่เป็นไปตามแผน การซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกัน รวมทั้งการวิเคราะห์
เครื่องจักรทุกเครื่อง การนำชิ้นส่วนเข้าเปลี่ยนก่อนเครื่องหยุดทำงานเป็นสิ่งเครื่องทำให้เกิดประโยชน์
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ต่อการผลิต พนักงานในฝ่ายผลิตเป็นตัวหลักสำคัญเครื่องจำเป็นต้องเข้ามาร่วมกันให้การสนับสนุน
และร่วมมือทั้งในเรื่องการผลิตและการบำรุงรักษา 
 การบริหารการซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน เป็นการซ่อมบำรุงแบบมีการวางแผนไว้ล่วงหน้า มีการ
หยุดเครื่องเพ่ือทำการบำรุงรักษา เครื่องจักร อุปกรณ์ เป็นการบำรุงรักษาเพ่ือป้องกันไม่ให้เครื่องจักร
มีความเสียหาย ขัดข้องฉุกเฉินในระหว่างกระบวนการผลิต ซึ่งเป็นไปตามกำหนดเวลาของเครื่อง หรือ
ตามตารางการซ่อมบำรุงตามแผน กิจกรรมการซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน มีกิจกรรมเครื่องต้องทำตามแผน 
ดังนี้ 1) ประสานงานกับหน่วยงานอื่น ๆ ทั้งภายในและภายนอกก่อนกำหนดการหยุดการทำงานของ
เครื่องจักร เพื่อเตรียมความพร้อมในการซ่อมบำรุงรักษา เช่น แจ้งกำหนดวันเวลาในการเริ่มและเสร็จ
สิ้นการซ่อมบำรุงรักษา แจ้งลักษณะของอุปกรณ์และอะไหล่เครื่องต้องใช้ เป็นต้น 2) กำหนดแนวทาง
หรือวิธีการซ่อมบำรุงเครื่องจักรและอุปกรณ์แต่ละชนิด เช่น การซ่อมบำรุงภายใน หรือการซ่อมบำรุง
ภายนอกเครื่องต้องใช้ช่างหรือวิศวกรผู้ชำนาญการ 3) ลำดับขั้นตอนและดำเนินการซ่อมบำรุงตาม
แผนงานเครื่องกำหนดไว้อย่างเคร่งครัด 4) ตรวจสอบความเรียบร้อยของการซ่อมบำรุงตามรายการ
เครื่องกำหนด เพ่ือให้การซ่อมบำรุงรักษาครบถ้วนทุกรายการ 5) ตรวจสอบการทำงานของเครื่องจักร
และอุปกรณ์เครื่องทำการซ่อม 6) บันทึกรายละเอียดของการซ่อมบำรุงรักษาเพื่อประเมินผลการ
ปฏิบัติการซ่อมบำรุงและผลการซ่อมบำรุง และรายงานการปฏิบัติการซ่อมบำรุงและผลการซ่อมบำรุง 
      2.1.2.1.3 การซ่อมบำรุงเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) 
มีการปรับปรุงส่วนประกอบต่าง ๆ เครื่องอาจมีการสึกหรอ เกิดการเสียดสี จำเป็นต้องมีการปรับแต่ง
เพ่ือให้สามารถทำงานต่อไปได ้
      2.1.2.1.4 การซ่อมบำรุงแบบคาดการณ์ (Predictive Maintenance) ก็
เป็นแนวทางหนึ่งในการ ป้องกันการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรและอุปกรณ์ มีการสังเกตการณ์และ
คาดการณ์รวมทั้งหยั่งรู้ สาเหตุความผิดปกติทั้งก่อนและหลังการใช้งานเครื่องจักรและอุปกรณ์การ
ซ่อมเครื่องจักรอุปกรณ์การผลิตตามการใช้งานหรือการเสื่อมสภาพของวัสดุและอุปกรณ์ (สุ วัฒน์, 
2562) แสดงความคิดเห็นว่าการบำรุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive maintenance) มักจะเป็น
กระบวนการที่ต่อเนื่องมาจากการบำรุงรักษาตามสภาพหรือเชิงคาดการณ์ ซึ่งข้อมูลต่าง ๆ ที่ได้จาก
ระบบการตรวจวัดและเฝ้าระวัง จะถูกเก็บสะสมและนำมาวิเคราะห์อย่างต่อเนื่องถึงความเป็นไปไดท้ี่
จะเกิดอาการเสียหายของเครื่องจักรในอนาคต ชนิดและรูปแบบของข้อมูลอาจเปลี่ยนไปตามประเภท 
และการใช้งานเครื่องจักร ข้อดีของการบำรุงรักษาเชิงพยากรณ์คือ ความสามารถในการวางแผนการ
หยุดเครื่องจักรเพื่อซ่อมบำรุงได้ก่อนที่เครื่องจักรนั้นจะแสดงอาการเสียหายออกมา ซึ่งเป็นส่วนหนึ่ง
ของการคงคุณลักษณะของชิ้นงานที่ถูกผลิตออกมาจากเครื่องจักรนั้น เป็นการลดความเสี่ยงของการ
ถูกคัดออกของชิ้นงานที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ช่วยลดต้นทุนของเสียของสายการผลิต ความสำเร็จ
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ของการบำรุงรักษาเชิงพยากรณ์เกิดจากการเก็บข้อมูลจากเครื่องจักรอย่างถูกต้องและเพียงพอ ต้องมี
การนำข้อมูลมาวิเคราะห์โดยผู้เชี่ยวชาญ หรือโดยระบบเครื่องมือพิเศษ 
 โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตจำเป็นต้องมีการใช้วิธีการบำรุงรักษาเชิงพยากรณ์ในการ ปรับปรุง
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณ์ต่างๆ ที่ใช้ในการผลิตสินค้า ในกระบวนการผลิตอย่าง ต่อเนื่อง
นั้นเครื่องจักรหลักที่และที่มีผลต่อสมรรถนะในการผลิตหากเครื่องจักรนั้นเกิดการเสียหาย  จะส่งผล
กระทบต่อจำนวนของผลผลิตในของกระบวนการผลิตได้ซึ่งจะส่งผลให้ผลต้นทุนการผลิต สินค้าสูงกว่า
ที่ควรจะเป็นที่เนื่องมาจากความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
      2.1.2.1.5 การซ ่อมบำร ุงร ักษาขณะเคร ื ่ องเส ีย ( Breakdown 
Maintenance) หมายถึง การซ่อมบำรุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้องหรือเครื่องจักรเสียหายไม่สามารถใช้
งานต่อได้ การซ่อมบำรุงรูปแบบนี้อาจจะใช้งานชิ้นส่วนของอุปกรณ์จนกระทั่งเสียหายแล้วค่อยเปลี่ยน 
ซึ่งอาจจะเป็นการซ่อมบำรุงโดยการวางแผน หรือ ไม่ได้วางแผน ก็ได้) การซ่อมบำรุงจะเกิดขึ้นต่อเมื่อ
เครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตเกิดอาการขัดข้อง เช่นการหยุดเดินของเครื่องจักร การไม่สามารถ
ทำงานตามการสั่งการ ทำให้มีการหยุดเครื่องและหยุดทำการผลิต ซึ่งถ้าหากทำการซ่อมล่าช้าจะส่งผล
กระทบต่อกระบวนการผลิตส่วนใหญ่หรือทั้งหมด ดังนั้นฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบำรุงต้องร่วมมือกันใน
การแก้ปัญหาการซ่อมฉุกเฉินดังกล่าวอย่างสุดความสามารถ 
      2.1.2.1.6 การซ่อมฉุกเฉินหยุดกะทันหัน (Emergency Maintenance) 
หมายถึง การซ่อมแซมเครื่องจักรอันเนื่องมาจากการชำรุดขัดข้องโดยไม่มีแผนหรือไม่มีการคาดการณ์
ล่วงหน้ามาก่อนซึ่งอาจเป็นได้ทั้งการซ่อมเพียงเล็กน้อย ปานกลาง หรือซ่อมใหญ่ เป็นการแก้ปัญหา
เฉพาะหน้าไปตามสถานการณ์เท่านั้นเพ่ือให้เครื่องจักรสามารถกลับมาใช้งานได้โดยเร็วที่สุด 
      2.1.2.1.7 การบำรุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance) เป็น
วิธีการใช้เครื่องมือเทคนิคอุปกรณ์เทคโนโลยีสมัยใหม่เข้ามาช่วยคาดการณ์เช่น เครื่องมือวัดความ
สั่นสะเทือน ใช้กล้องอินฟาเรด ในการตรวจคลื่นความร้อน เป็นต้น ในการกำหนดแผนระยะบำรุง 
รักษาเชิงพยากรณ์ลักษณะอาการเริ่มต้นก่อนการชำรุด แบ่งตามไปลักษณะอาการที่พบหลัก ๆ  เช่น 
การวางแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรที่มีการสั่นสะเทือน พยากรณ์โดยวิเคราะห์จากระดับความ
สั่นสะเทือน (Vibration Analysis) ที่เปลี่ยนไปจากเดิม การวางแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรที่มีการ
เสียดสี พยากรณ์โดยวิเคราะห์สภาพของสารหล่อลื่นที่ใช้ไปแล้ว (Oil and Wear Practical Analysis) 
การวางแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรที่มีความร้อนหรือก่อเกิดความร้อน พยากรณ์โดยวิเคราะห์
ภาพถ่ายความร้อน (Thermograph Monitoring) ที่เปลี่ยนไปจากเดิม เป็นต้น 
      2.1.2.1.8 การบำรุงรักษาแบบทวีผล (Total Productive Maintenance 
: TPM) การบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม เป็นการรักษาและบรูณาการณ์เครื่องจักรมีเป้าหมาย 
คือ ทำให้เครื่องจักรมีประสิทธิ์ภาพสูงที่สุด และไม่เกิดการเสียหายกลางทาง (Breakdown) เพ่ือ
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ตอบสนองความต้องการผลิตของโรงงานได้อย่างสูงสุด โดยแนวคิดจะเป็นแบบองค์รวม คิดทั้ง
กระบวนการทำงานทั้งบริษัท เพื ่อสนับสนุนลงไปยังกระบวนการผลิต ให้มีความกระชับและมี
ประสิทธิภาพสูงสุด หัวใจสำคัญของ TPM คือ “คน (Manpower)” และ “เครื่องจักร (Machine)” 
และนอกเหนือจากนั ้นอีกจุดมุ ่งหมายหลัก ๆ ของ TPM คือ ทุกคนในองค์กรจะมีส ่วนร่วม 
(Participation) และมีความตระหนัก (Recognition) ถึงความสำคัญด้วยความจริงใจจริง ๆ ตั้งแต่
ระดับพนักงานฝ่ายผลิต พนักงานฝ่ายซ่อมบำรุง ตลอดจนพนักงานออฟฟิต ไม่ว่าจะเป็นหน่วยบัญชี 
หน่วยงานจัดซื้อ ทีมคงคลังต่าง ๆ จนถึงระดับผู้บริหาร ที่ต้องปรับปรุงกระบวนการทำงานซึ่งกันและ
กันให้สอดคล้องกัน และมีส่วนร่วมในการปรับปรุงกระบวนการทำงานได้อย่างแท้จริงโดยเริ่มต้นด้วย
การสร้าง “ความตระหนัก (Recognition)” ให้กับพนักงานทุกคนจริง ๆ ถึง “ความสำคัญ” โดย
ผู้บริหารจะต้องเชื่อมั่นและเป็นผู้นำพาทุกคนก้าวไปสู่ความสำเร็จ TPM ที่มีเป้าหมายหลัก ๆ ที่มี
ประโยชน์กับองค์กร และบริษัทดังนี้ 1) ลดการสูญเสีย (Loss and waste) 2) เพิ่มกำลังการผลิต 
(Productivity) โดยที่ผลิตภัณฑ์ได้คุณภาพเสมอ ไม่มีของที่ไม่ได้มาตราฐาน (Non defective) ไปถึง
มือของลูกค้า 3) ลดต้นทุนการผลิตได้อย่างมีนัยสำคัญ (Reduce cost) 4) สร้างจิตสำนึก และความ
สามัคคี ให้กับคนในองค์กร (Employees recognition and participation) 5) ไม่เกิดอุบัติเหตุใน
การทำงาน (Zero accident) 
   2.1.2.2 ความสำคัญของงานบำรุงรักษา 
      (จิตรา รู้กิจการพานิช, 2544) งานบำรุงรักษาของการผลิต อาจนิยามได้
ว่า “กิจกรรมทุกอย่างที่จำเป็นต่อการทำให้เครื่อง จักรอุปกรณ์ อยู่ในสภาพที่สามารถทำงานหรือใช้
งานได้ตามต้องการ” 
 วัตถุประสงค์ของงานบำรุงรักษา คือ การทำให้เครื่องจักรอุปกรณ์อยู่ในสภาพที่ทำงานได้ด้วย
สมรรถนะที่สูงที่สุด เพ่ือให้ผลิตผลิตภัณฑ์ได้ตามเป้าหมายทั้งด้านคุณภาพและราคา โดยทั้งนี้จะต้องมี
ความตระหนักถึงค่าใช้จ่ายที่มีประสิทธิผลคำนึงถึงความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม 
 ในการทำให้บรรลุวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ดังกล่าว องค์กรจำเป็นต้องมีความชำนาญและทักษะใน
การจัดการเก่ียวกับคน การกำหนดนโยบายต่างๆ เครื่องจักรและอุปกรณ์รวมทั้งการปฏิบัติงานรวมทั้ง
จำเป็นต้องมีความชำนาญและทักษะในด้านวิศวกรรมและเทคโนโลยี เพื่อให้จัดหาวิธีการที่ดีที่ สุด
สำหรับการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน การซ่อมแซม หรือการหยุดเครื่องจักร 
ประจำปี โดยเฉพาะอย่างยิ่งในยุดที่การผลิตมีความสลับซับซ้อน และเป็นระบบอัตโนมัติมากขึ้น 
 ความจริงแล้วงานบำรุงรักษา สามารถใช้เป็นกิจกรรมที่ช่วยสร้างกำไรมากกว่ากิจกรรมที่
ก่อให้เกิดค่าใช้จ่ายสูง แบบที่ไม่สามารถคาดการณ์ได้ 
 ได้มีผู ้สรุปไว้ว่าถ้างานบำรุงรักษามีประสิทธิผลดีจะส่งผลกระทบโดยตรงดังต่อไปนี้ ( Van 
Rijn,1987) 
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 1. กำลังการผลิตและปริมาณการผลิต โดยสามารถประกันได้ว่าเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ใน
การผลิตมีความเชื่อถือได้ และสามารถผลิตได้ตามต้องการ 
 2. ค่าใช้จ่ายคงที่ ค่าแรงงานในงานซ่อมบำรุงสามารถกำหนดได้ 
 3. ค่าใช้จ่ายในการดำเนินการ สามารถตั้งงบประมาณสำหรับงานบำรุงรักษาได้ เพราะจะทราบ
ค่าใช้จ่ายสำหรับอะไหล่ที่จะต้องใช้ รวมทั้งทราบค่าใช้จ่ายในการจ้างผู้รับเหมาภายนอกล่วงหน้า 
 4. มีความปลอดภัยทั้งสิ่งแวดล้อมและการทำงาน งานซ่อมบำรุงเป็นการทำให้เกิดความมั่นใจ
ได้ว่าจะมีความปลอดภัยในการใช้เครื่องจักรนั้นๆ และไม่มีผลเสียหายต่อสิ่งแวดล้อม เช่น ไม่เกิดการ
รั่วไหลของสารเคมีหรือก๊าช เป็นต้น 
          2.1.2.3 องค์ประกอบของตรวจติดตามการบริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษา 
      จากบทวิจัยของ Zancolich, 2000 พบว่า ต้นทุนซ่อมบำรุงรักษาถูก
รวมอยู่ในราคาของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตออกมาเป็นจำนวน 5 ถึง 40 เปอร์เซ็นต์ และโดยทั่วไปประสิทธิผล
ของการซ่อมบำรุงรักษา (Effectiveness of maintenance) จะมีผลโดยตรงกับสมรรถนะของ
เครื่องจักรอุปกรณ์ (Equipment performance) และในปัจจุบันการแข่งขันเพื่อชิงความเป็นผู้นำ
ตลาดมีสภาวะความกดดันที่พุ ่งสูงขึ้นและเติบโตขึ้นเรื ่อยๆ ส่งผลให้ผู้บริหารระดับสูงต้องมองหา
แนวทางและวิธีการเพื่อสามารถทำให้ต้นทุนปรับตัวลดลง ซึ่งในบางครั้งอาจมีการตัดสินใจในการลด
จำนวนพนักงาน ผู้รับเหมา อะไหล่อุปกรณ์ กาฝึกอบรม เพราะคงไว้ซึ่งองค์ประกอบอื่นๆ ซึ่งถ้าหาก
ผู้บริหารขององค์กรใดที่มีแนวความคิดเช่นนี้ ถือได้ว่าเป็นโชคร้ายขององค์กรนั้นเพราะโดยส่วนใหญ่
แล้วการตัดสินใจดังกล่าวข้างต้น เป็นการกระทำท่ีแสดงถึงความไม่เข้าใจต่อผลกระทบในภายหลังที่จะ
เกดิขึ้นต่อองค์กร และเป็นการบ่งชี้ว่าผู้บริหารท่านนั้นมิได้มีความเข้าใจในส่วนของตัวขับเคลื่อนต้นทุน 
(Cost Driver) ที่แท้จริง ดังนั้นกิจกรรมการตรวจติดตามระบบบริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษาจึงจำเป็น
สำหรับองค์กร 
 Kaiser และ Kirkwood (1997) กล่าวว่า การตรวจติดตามการบริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษา
ประกอบด้วย การทบทวนระบบโครงสร้างการบริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษา การวิเคราะห์และชี้
ประเด็นจุดบกพร่องเพ่ือนำไปสู่การปรับปรุงและพัฒนาระบบ โดยผลที่ได้จาก 
การตรวจติดตามการบริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษา คือ การวางแผนเพ่ือทำการพัฒนาส่วนที่ 
บกพร่องของระบบ การหาวิธีการแก้ไขจุดบกพร่องที่เหมาะสม และการกำหนดข้อปฏิบัติเพื่อการ
ตรวจสอบผลของการแก้ไขส่วนที่บกพร่อง การปรับปรุงประสิทธิผลของการบริหารจัดการซ่อม
บำรุงรักษาเป็นสิ่งสำคัญซึ่งในปัจจุบันเป็นส่วนที่แต่ละองค์กรนำมาใช้ในการแข่งขันกัน ซึ่ง 
ผู้บริหารจึงต้องมั่นใจได้ว่า ทรัพยากรทั้งหมดท่ีใช้เป็นปัจจัยในระบบการบริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษา
สามารถนำมาใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด ดังนั้นการตรวจติดตามซ่อมบำรุงรักษาจึงถูกนำมาใช้
เป็นเครื่องมือในการดำเนินการเพื่อก่อให้เกิดแผนพัฒนาสมรรถนะระบบการบริหารจัดการซ่อม
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บำรุงรักษาท้ังหมด ประกอบด้วย 1) การเพ่ิมระดับคุณภาพและสมรรถนะของการบริการด้านการซ่อม
บำรุงรักษา 2) แนวทางสำหรับการพิจารณาเพื่อจัดโครงสร้างระบบใหม่ 3) การแนะนำระบบการ
บริหารจัดการข้อมูลเพื่อช่วยให้บรรลุเป้าหมายได้อย่างมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล 4) การนำ
ทรัพยากรมาใช้ให้เกิดประโยชน์สูงสุดเนื่องมาจากการดำเนินการตามโปรแกรมการพัฒนาระบบ สรุป
ได้ว่าการตรวจติดตามระบบบริหารจัดการซ่อมบำรุงจะเป็นการนำเทคนิคต่างๆมาใช้ เพ่ือการทบทวน
ปัจจัยสำคัญต่างๆในองค์ประกอบของการบริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษาเพื่อนำไปสู่การพัฒนา
ประสิทธิภาพโดยรวมของทั้งระบบ 
 โปรแกรมติดตามผลการดำเนินงานการทำ Online Stop Leak ได้รับการออกแบบเพ่ือช่วยให้
การบริหารจัดการกระบวนการหยุดการรั่วไหลในระบบอุตสาหกรรมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ โดย
เน้นการจัดเก็บข้อมูล การติดตามสถานะ และการรายงานผลแบบครบวงจร เพ่ือให้ทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้อง
สามารถทำงานร่วมกันได้อย่างราบรื่นและทันเวลา ซึ่งประกอบไปด้วย 6 ขั้นตอน คือ 1) การสร้างงาน 
(Task Creation) โดยบันทึกข้อมูลพื้นฐาน เช่น หมายเลขงาน รายละเอียดการรั่วไหล จุดที่เกิดปัญหา 
รวมถึงวันเวลาที่เริ่มต้นงาน ข้อมูลเหล่านี้ช่วยให้ทีมงานสามารถระบุปัญหาและเตรียมพร้ อมสำหรับ
การดำเนินการได้ทันที 2) การอัพเดทสถานะแบบเรียลไทม์ (Real-Time Status Updates) หลังจาก
การสร้างงาน โปรแกรมจะติดตามความคืบหน้าของการดำเนินการอย่างต่อเนื่อง โดยจะมีการอัพเดท
สถานะของงานเป็นระยะ ๆ เช่น รอดำเนินการ กำลังดำเนินการ เสร็จสมบูรณ์  รวมถึงระบุวันที่และ
เวลาในแต่ละสถานะ ช่วยให้ผู้เกี่ยวข้องสามารถติดตามงานได้อย่างทันที และรับทราบสถานะท่ีถูกต้อง
ของงานแต่ละขั้นตอน 3) การตั้งค่าความสำคัญของงาน (Priority Setting) งานหยุดรั่วไหลที่มี
ความสำคัญเร่งด่วนจะถูกตั้งค่าให้มีความสำคัญสูง (High Priority) เพื่อให้แน่ใจว่าทรัพยากรที่จำเป็น
จะถูกจัดสรรอย่างเหมาะสม งานที่มีลำดับความสำคัญสูงจะถูกนำมาดำเนินการเป็นลำดับแรก ซึ่งจะ
ช่วยลดผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและป้องกันความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นเพิ่มเติม 4) การแจ้ง
เตือนอัตโนมัติ (Automatic Notifications) โปรแกรมมีระบบการแจ้งเตือนอัตโนมัติสำหรับผู้ที่
เกี่ยวข้องในงาน เช่น ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบำรุง วิศวกร หรือทีมปฏิบัติงาน การแจ้งเตือนจะถูกส่งออก
เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงสถานะงาน หรืองานที่ล่าช้ากว่ากำหนด ซึ่งช่วยลดความล่าช้าและป้องกันไม่ให้
งานถูกละเลย 5) การตรวจสอบและประเมินผล (Inspection and Evaluation) โดยโปรแกรมจะ
บันทึกข้อมูลการดำเนินงานแต่ละขั้นตอน รวมถึงการตรวจสอบและประเมินประสิทธิภาพของการ
ดำเนินการหยุดรั ่วไหล เช่น ประสิทธิภาพของการซ่อมแซม เวลาในการดำเนินงาน และการใช้
ทรัพยากร จากนั้นข้อมูลเหล่านี้จะถูกใช้ในการประเมินผลและปรับปรุงกระบวนการซ่อมแซมใน
อนาคต 6) การสร้างรายงานสรุปผล (Final Report Generation) เมื ่อการหยุดรั ่วไหลสำเร็จ 
โปรแกรมจะสร้างรายงานสรุปผลอัตโนมัติ รายงานนี้จะรวมถึงข้อมูลต่าง ๆ เช่น ปัญหาที่พบ การ
ดำเนินการแก้ไข สถานะปัจจุบัน และประสิทธิภาพในการหยุดการรั่วไหล ซึ่ งสามารถใช้เป็นเอกสาร
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สำคัญสำหรับการตรวจสอบภายในหรือส่งต่อให้กับผู้บริหาร ในการประเมินระบบการบริหารจัดการ
การทำ "Online Stop Leak" ปัจจัยที ่ควรถูกพิจารณาว่าเป็นตัวชี ้ว ัดประสิทธิผลของระบบ
ประกอบด้วย 4 ส่วน ได้แก่ 1) ผลิตภาพ (Productivity) คือการพิจารณาถึงการทำงานของพนักงาน
ในการจัดการการหยุดการรั่วไหลเพื่อให้เกิดผลิตผลโดยตรงและลดเวลาที่ใช้ในการดำเนินการ 2) 
สมรรถนะ (Performance) คือการวัดความสำเร็จของการดำเนินกิจกรรมในการหยุดการรั่วไหลว่าทำ
ได้ตามเป้าหมายและแผนที่กำหนดไว้หรือไม่ 3) คุณภาพงาน (Work Quality) คือการประเมินความ
พึงพอใจจากผลลัพธ์ที่ได้จากการหยุดการรั่วไหล รวมถึงความสามารถในการรักษาความปลอดภัยและ
ประสิทธิภาพ 4) ลำดับความสำคัญ (Priority) คือการกำหนดความสำคัญให้กับการจัดการแต่ละ
เหตุการณ์การหยุดการรั ่วไหล โดยการจัดการเหตุการณ์ที ่สำคัญที ่ส ุดให้เสร็จก่อนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการตอบสนอง ทั้ง 4 ส่วนนี้จะช่วยแสดงถึงประสิทธิผล (Effectiveness) และ
ประสิทธิภาพ (Efficiency) ของระบบในการจัดการการหยุดการรั่วไหล นอกจากนี้ สำหรับการตรวจ
ติดตามและวิเคราะห์ว่าการหยุดการรั่วไหลถูกบริหารจัดการอย่างไรและดำเนินการอย่างไร จะใช้ 5 
ส่วนประกอบพื้นฐานในการประเมินประสิทธิผลของโปรแกรมการบริหารจัดการการหยุดการรั่วไหล 
ได้แก่ 1) ด้านองค์กร (Organization) ซึ่งประเมินโครงสร้างองค์กร นโยบาย และการจัดการด้าน
ทรัพยากรบุคคลที่เกี่ยวข้อง 2) ด้านการกำหนดภาระงาน (Workload Identification) ซึ่งรวมถึงการ
จัดการและควบคุมวัสดุ อุปกรณ์ และการดำเนินการซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 3) ด้านการวางแผน
งาน (Work Planning) ซึ่งมีการกำหนดลำดับความสำคัญของการหยุดการรั่วไหล การเตรียมใบสั่ง
งานซ่อมบำรุง และการจัดการงบประมาณ 4) ด้านความสำเร็จของงาน (Work Accomplishment) 
ซึ่งพิจารณาผลจากการวางแผนและจัดลำดับงาน รวมถึงการใช้ทรัพยากรและการฝึกอบรมทีมงาน 5) 
ด้านการประเมินระบบ (Appraisal) ซึ่งรวมถึงระบบบริหารจัดการข้อมูลสารสนเทศ การวัดสมรรถนะ
และประสิทธิผลของระบบ พร้อมทั้งการบันทึกประวัติและการวิเคราะห์แนวโน้มจากข้อมูลที่เกี่ยวข้อง 
การพิจารณาทั้งหมดนี้จะช่วยให้สามารถประเมินและปรับปรุงระบบการบริหารจัดการการหยุดการ
รั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
   2.1.3  แนวคิดท่ีเกี่ยวกับการดำเนินงานของภาคธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิต 
     2.1.3.1 บทบาทและความสำคัญของภาคธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิต 
       อุตสาหกรรมการผลิต หมายถึง ธุรกิจใด ๆ ที่ใช้เครื่องจักรเครื่องมือและ
แรงงานเพื่อแปลงวัตถุดิบเป็นสินค้าที่ขายได้ ภาคการผลิตครอบคลุมประเภทของงานที่หลากหลาย
ตั้งแต่การใช้แรงงานคนซึ่งใช้กำลังคนไปจนถึงการผลิตที่มี เทคโนโลยีสูงซึ่งควบคุมเทคโนโลยีล่าสุด 
อุตสาหกรรมการผลิตทำขึ้นเป็นส่วนใหญ่ของภาคการผลิตอุตสาหกรรม ในประเทศที่พัฒนามีหลาย
ธุรกิจที่อยู่ภายใต้คำว่า "อุตสาหกรรมการผลิต" เหล่านี้รวมถึงอุตสาหกรรมก่อสร้างอุตสาหกรรม
วิศวกรรม อุตสาหกรรมพลังงานอุตสาหกรรมโลหะและพลาสติกและอุตสาหกรรมการขนส่ง 



 

 

 

30 
 

 
 

อุตสาหกรรมโทรคมนาคมและ อิเล็กทรอนิกส์ถือเป็นส่วนหนึ่งของอุตสาหกรรมการผลิตด้วยเช่นกัน 
ก่อนที่จะเริ่มการปฏิวัติอุตสาหกรรมอุตสาหกรรมการผลิตส่วนใหญ่ประกอบด้วยบุคคลที่มีทักษะใน
การผลิต ผลิตภัณฑ์บางอย่าง ความรู้เกี่ยวกับงานฝีมื่อถูกรวบรวมผ่านการฝึกงานซึ่งผู้ปฏิบั ติงานได้
เรียนรู้คะแนนการค้าจาก ช่างฝีมือที่มีชื่อเสียง ในเขตเมืองมากขึ้นสมาคมได้จัดตั้งขึ้นเพื่อปกป้อง
ความลับและการทำงานภายในของ กระบวนการผลิตและเพ่ือให้แน่ใจว่าวิถีชีวิตของช่างฝีมือแต่ละคน 
ในช่วงศตวรรษที่ 18 และ 19 การปฏิวัติอุตสาหกรรมเกิดขึ้นหลังจากความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีที่
รุนแรงและ ความต้องการของผู้บริโภคที่เพิ่มขึ้น อุตสาหกรรมการผลิตเป็นหนึ่งในภาคที่มีผลกระทบ
มากที่สุดในช่วงเวลานี้ ใน ขณะที่ความก้าวหน้าในรูปแบบการผลิตและความต้องการของประชาชน
เป็นที่จับตามองสังคมการปฏิวัติ อุตสาหกรรมแพร่กระจายจากบริเตนใหญ่ไปยังส่วนที่เหลือของยุโรป
สหรัฐอเมริกาและท้ายที่สุดไปยังส่วนอื่น ๆ ของโลก เมื่อการออกแบบอุตสาหกรรมเฟื ่องฟูและ
ก้าวหน้าต่อไปด้วยการสร้างเทคโนโลยีที่ทันสมัยมากขึ้นเรื่อย ๆ บริษัท ผลิตกลายเป็นแหล่งความมั่ง
คั่งหลักในประเทศที่พัฒนาแล้ว อุตสาหกรรมการผลิตได้กลายเป็นส่วนสำคัญของ เศรษฐกิจสมัยใหม่
ทั่วโลกโดยจัดหางานสินค้าและความมั่นคงทางการเงินให้กับสาธารณะ อุตสาหกรรมยังวางตำแหน่ง
ตัวเองให้อยู่ในระดับแนวหน้าของการพัฒนาเทคโนโลยีล่าสุดที่สามารถช่วยในการสร้างผลิตภัณฑ์ใน
อัตราที่เร็วขึน้ (Netinbag, 2564) 
 
     2.1.3.2 รูปแบบและประเภทการดำเนินงานของภาคธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิต 
       ต้นทุนธุรกิจอุตสาหกรรม Donlaya C. (2019) ปัจจุบันในยุคธุรกิจ 4.0 
ธุรกิจอุตสาหกรรม หรือธุรกิจที่เก่ียวข้องกับการผลิต เพ่ือตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคจำนวน
มาก ๆ ถือเป็นหนึ่งธุรกิจที่น่าสนใจ ยิ่งปัจจุบัน เทคโนโลยี และนวัตกรรมทางอิเล็กทรอนิกส์ ช่วยเพ่ิม
ความสามารถในการผลิตสินค้าให้มีประสิทธิภาพและเพิ่มจำนวนในการผลิตต่อครั้ งได้มากขึ้น จึงไม่
แปลกเลยที่ธุรกิจนี้จะได้รับความสนใจจากผู้ประกอบการหลาย ๆ คน ในส่วนของ ธุรกิจอุตสาหกรรม 
คือ ประเภทหนึ่งขององค์กรธุรกิจ โดยเป็นธุรกิจที่ดำเนินกิจการหลักในการผลิตสินค้าสำเร็จรูปเพ่ือ
จำหน่าย มีกระบวนการการจัดซื ้อวัตถุดิบแล้วนำเข้าสู ่การผลิต ค่าใช้จ่ายส่วนใหญ่ของธุรกิจ
อุตสาหกรรมมาจากค่าแรงงานและค่าใช้จ่ายในการผลิต ส่วนรายได้ของธุรกิจอุตสาหกรรมก็คือรายได้
จากการขาย ธุรกิจอุตสาหกรรม มีกิจกรรมหลัก ๆ ได้แก่ การผลิตสินค้าออกมาเป็นสินค้าสำเร็จรูป ซึ่ง
มีความหลากหลาย โดยธุรกิจอุตสาหกรรมมีลักษณะเด่น จำแนกได้จาก ค่าใช้จ่าย สินทรัพย์ สินค้า
คงเหลือส่วนใหญ่ของกิจการรูปแบบอุตสาหกรรม ตลอดจน รายได้หลักของกิจการ ดังนี้ 
       2.1.3.2.1 ค่าใช้จ่ายจากการจัดหาวัตถุดิบทางตรง และวัตถุดิบทางอ้อม 
หมายถึง ค่าใช้จ่ายที ่เกิดขึ ้นจากการจัดซื ้อวัตถุดิบ ซึ ่งกิจการอุตสาหกรรมนำมาประกอบหรือ
เปลี่ยนแปลงในระหว่างกระบวนการผลิต โดยผลสำเร็จก็คือ สินค้าสำเร็จรูปเพื่อนำออกจำหน่าย โดย
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ค่าใช้จ่ายเกี ่ยวกับวัตถุดิบ ก็จะแตกต่างกันออกไปในแต่ละธุรกิจอุตสาหกรรม เช่น ละธุรกิจ
อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผ้า หรือละธุรกิจอุตสาหกรรมอาหาร เป็นต้น 
       2.1.3.2.2 ค่าจ้างแรงงาน คือ ค่าจ้าง ค่าแรงงานที่กิจการอุตสาหกรรมจ่าย
ให้แก่พนักงานที่ทำหน้าที่ในกระบวนการการผลิต ต้นทุนแรงงานถือเป็นต้นทุนส่วนที่สำคัญต่อ
กระบวนการผลิตสินค้าสำเร็จรูป 
       2.1.3.2.3 ค่าใช้จ่ายในการผลิต หรือ ค่าโสหุ้ยการผลิต ได้แก่ ค่าใช้จ่ายอื่น 
ๆ นอกเหนือจากค่าวัตถุดิบ และค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน โดยหมายถึงค่าใช้จ่ายอื ่นๆ เช่น ค่า
สาธารณูปโภค ค่าเช่าโรงงาน ค่าเสื่อมราคาเครื่องจักร ค่าเช่าเครื่องจักร หรือค่าวัสดุต่างๆ 
          2.1.3.3 แนวทางการสร้างระบบบริหารจัดการงานซ่อมบำรุงรักษา ของภาคธุรกิจ
อุตสาหกรรมการผลิต 
       ในภาวะของการเปลี่ยนแปลงและการแข่งขันที่สูง ทำให้แต่ละองค์กรต้อง
มีกลยุทธ์ในการทำงานเพื่อทำให้องค์กรนั้นๆ สามารถปรับตัวเพื่อความอยู่รอดได้ ผู้บริหารจึงเป็น
กุญแจสำคัญท่ีต้องมีวิสัยทัศน์ในการเป็นผู้นำองค์กร และการบริหารงานอย่างมีแบบแผนขั้นตอน และ
การวิเคราะห์ปัญหางานอย่างเป็นระบบ การบริหารจัดการระบบงานซ่อมบำรุงรักษา ถือได้ว่ามี
ความสำคัญกับองค์กรเช่นกัน 
 ไกรวิทย์ เศรษฐวนิช (2546) ได้เสนอรูปแบบของระบบการบริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษา โดย
ประกอบไปด้วย 4 องค์ประกอบคือ นโยบาย วัตถุประสงค์ แนวทางปฏิบัติ และมาตรฐานงาน 
 นโยบาย เป็นแนวทางในการปฏิบัติ เพื่อให้การดำเนินงานของฝ่ายซ่อมบำรุงรักษาเป็นไปตาม
วัตถุประสงค์ ซึ่งต้องอาศัยความรู้ ประสบการณ์ ในการบริหารเป็นเครื่องมือ โดยนโยบายต้องตั้งอยู่
บนพื้นฐานความจริง เข้าใจง่าย มีเหตุผล และเป็นที่ยอมรับขององค์กร 
 วัตถุประสงค์ คือ ความมุ่งหมายของการบำรุงรักษาในอนาคต เพื่อทำให้การบริหารงานบรรลุ
ประสิทธิผล และประสิทธิภาพสูงสุด 
 แนวทางปฏิบัติ หมายถึง ระเบียบหรือคำสั่งที่กำหนดไว้ในการทำงาน 
 มาตรฐานงาน เป็นเครื่องมือที่สำคัญ หรือเกณฑ์ที่กำหนดในการใช้เปรียบเทียบหรือวัดผลการ
ปฏิบัติงานและผลงาน การหาความแตกต่างระหว่างปัญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นก่อนและหลังการ
ปรับปรุง เพื่อนำไปใช้พิจารณาเป็นมาตรฐานต่อไป 
 นอกจากนี้ทาง RPS for INAC (2000) ได้ให้นิยามของ ระบบการบริหารจัดการซ่อมบำรุง ว่า 
เป็น ระเบียบแบบแผน และวิธีการในการจัดวางแผน การจัดองค์กร การตรวจสอบ และทำการ
ประเมินกิจกรรมการซ่อมบำรุงรักษา รวมถึงค่าใช้จ่ายในการซ่อมบำรุงรักษาอย่างเป็นระบบ ซึ่งในการ
จัดการระบบการบริหารการซ่อมบำรุงรักษาที่ดีนั้น จะต้องกระทำควบคู่กับ การที่บุคลากรในองค์กรมี
ความรู้ความเข้าใจ และความสามารถ ที่จะสามารถป้องกันปัญหาที่อาจจะเกิดขึ้นทั้งต่อสุขภาพ ความ
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ปลอดภัย และสิ่งแวดล้อม ทั้งยังต้องสามารถทำให้อายุการใช้งานของเครื่องจักรสามารถใช้งานได้
อย่างมีประสิทธิภาพได้อย่างยาวนานที่สุด ในขณะที่ทำให้เกิดการความเสียหาย ขึ้นกับเครื่องจักร
อุปกรณ์น้อยที่สุด และทำให้ค่าใช้จ่ายในการดำเนินการมีค่าต่ำ ด้วยคุณภาพตลอดช่วงอายุ ใช้งานมี
ค่าท่ีสูง 
 Lewis (2002) กล่าวไว้ว่า การจัดโครงสร้างของระบบการบริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษาเป็นสิ่ง
ที่มีความสำคัญอย่างยิ่ง ซึ่งจะเป็นการนำมาตรฐานสากล (International Standard) มาประยุกต์ใช้
เพื่อให้เกิดความเหมาะสมสำหรับแต่ละองค์กร เพื่อสามารถทำให้การบริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษา
ขององค์กรดำเนินไปได้อย่างดีที่สุดบนความน่าเชื่อถือ ซึ่งองค์ประกอบหลักในระบบที่สำคัญ มี 3 
องค์ประกอบ คือ การซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance), การตรวจสอบ
สภาวะ (Condition Monitoring)และ การวางแผนเพื่อทดแทนส่วนที่เกิดความเสียหาย (Planned 
Overhaul) เมื่อการตรวจสอบสภาวะพบว่าอัตราของความถดถอยหรือเสื่อมสภาพมีค่าสูงขึ้น 
 ธาราริน อร่ามเจริญ (2543) ได้แบ่งหัวข้อกิจกรรมในระบบการบริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษา
ออกเป็น 3 กิจกรรมหลัก คือ การจัดการเกี ่ยวกับองค์กรซ่อมบำรุงร ักษา (Maintenance 
Organization Management) การจัดการทางด้านทรัพยากรซ่อมบำรุงรักษา (Maintenance 
Resource Management) และการจัดการด้านการดำเนินงานซ่อมบำรุง (Maintenance 
Operation Management) โดยแต่ละกิจกรรมยังสามารถแบ่งออกเป็นกิจกรรมการจัดการในหัวข้อ
ย่อยๆได้ดังต่อไปนี้ 
 การจัดการเกี่ยวกับองค์กรซ่อมบำรุงรักษา ประกอบด้วย กลยุทธ์ขององค์กรซ่อมบำรุงรักษา 
(Maintenance Strategy), บทบาทขององค์กรซ่อมบำรุงรักษา (Maintenance Role) และการ
จัดการเกี่ยวกับงบประมาณ (Budgeting Management) ซึ่งในการจัดองค์กรด้านการบำรุงรักษาที่ดี
นั้น จะก่อให้เกิดความคล่องตัวในการทำงานเป็นอย่างยิ่ง 
 การจัดการทางด้านทรัพยากรซ่อมบำรุงรักษา ประกอบด้วย การจัดการเกี่ยวกับอุปกรณ์
เครื่องจักรอุปกรณ์ (Machine Management) ทั้งทางด้านการเพ่ิมสมรรถนะเครื่องจักรอุปกรณ์ และ
การทดแทนเครื ่องจักร, การจัดการชิ ้นส่วนอะไหล่และเครื ่องมือ (Spare Parts and Tools 
Management) ทั้งทางด้านการจัดการและการจัดหาชิ้นส่วนอะไหล่และเครื่องมือ, การจัดการด้าน
ทรัพยากรบุคคล (Personal Management) ทางด้านการพิจารณาคัดเลือกและการฝึกอบรมพัฒนา
ทรัพยากรบุคคล, การจัดการสาธารณูปโภค (Utilities Management) ทั้งทางด้านพื้นที่ที่ใช้ในการ
ซ่อมบำรุงรักษา สิ่งอำนวยความสะดวกต่างๆ รวมถึงความปลอดภัยและพลังงานที่ใช้ในการดำเนินงาน 
และสุดท้ายคือการจัดการเกี่ยวกับผู้รับเหมา (Subcontract Management) ทางด้านการบริหารงาน
ที่ต้องใช้ผู้รับเหมา และการประเมินเพ่ือคัดเลือกผู้รับเหมา 
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 การจัดการด้านการดำเนินงานซ่อมบำรุง ประกอบด้วย การวางแผนและจัดลำดับงานซ่อม
บำรุงรักษา (Maintenance Planning and Scheduling) การวางแผนบำรุงรักษาท่ีดีจะส่งผลต่อการ
ใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ ลดอัตราการชำรุดของเครื่องมือเครื่องใช้ ทำให้สามารถใช้เครื่องได้
ตามวัตถุประสงค์ ยืดอายุการใช้งานและประหยัดค่าใช้จ่าย , การจัดการระบบข้อมูลการซ่อม
บำรุงรักษา ทั้งทางด้านระบบการสั่งงานซ่อมบำรุงรักษา และการนำคอมพิวเตอร์มาใช้ในงานซ่อม
บำรุงรักษา (CMMS: Computerized Maintenance Management System), การประยุกต์ใช้
เทคนิคการซ่อมบำรุงรักษา (Implement Maintenance Techniques) ทั้งท่ีเป็นการซ่อมบำรุงรักษา
เชิงป้องกัน (PM: Preventive Maintenance) การซ่อมบำรุงรักษาเชิงพยากรณ์ (PdM: Predictive 
Maintenance) และการซ่อมบำรุงรักษาทวีผลที ่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM: Total Preventive 
Maintenance) และสุดท้ายเป็นการจัดการด้านการวิเคราะห์งานซ่อมบำรุงรักษาและการปรับปรุง  
(Maintenance Analysis and Improvement) 
  2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 ดนัย (2545) ศึกษาเรื่อง การปรับปรุงแผนงาน การซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกันของมอเตอร์และ
อุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ สำหรับโรงกลั่นน้ำมันหล่อลื่นพื้นฐาน วัตถุประสงค์การวิจัยเพื่อปรับปรุง
แผนงานการซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกันของมอเตอร์และอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์สำหรับโรงกลั่น
น้ำมันหล่อลื่นพื้นฐาน โดยวิธีการจัดกลุ่มเครื่องจักรตามสภาพการทำงาน เพื่อจัดกลุ่มวิเคราะห์
แผนงานการซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกันของมอเตอร์และอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ กำหนดกิจกรรมต่าง 
ๆ ในการทำงาน และนำวิธีการพยากรณ์ความเสียหายของเครื่องจักร (Predictive Maintenance) 
มาใช้แทนการซ่อมใหญ่ (Overhaul) ซึ่งกำหนดเป็นเวลาที่ต้องทำแน่นอน วิธีการพยากรณ์นี้ทำโดย
การตรวจสอบวัดค่าต่าง ๆ ขณะมอเตอร์กำลังใช้งานในการผลิตตามปกติ แล้วนำข้อมูลมาวิเคราะห์ค่า
วัดติดตามผลเพื่อเตรียมการวางแผนงานซ่อมใหญ่ต่อไป ตัวอย่างที่ใช้ในการศึกษา คือ ข้อมูลแผนงาน
การทำ Preventive Maintenance (PM) มอเตอร์ในโรงงาน 4 แห่ง จำนวน 530 ตัว ผลการ
ศึกษาวิจัยพบว่า จำนวนชั่วโมงคนโดยเฉลี่ยที่ใช้ในการทำงานบำรุงรักษาเชิงป้องกันของมอเตอร์และ
อุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ลดลงจาก 23.81% ของชั่วโมงคนทั้งหมดก่อนการปรับปรุง เหลือ 17.28% 
หลังการปรับปรุง จำนวนชั่วโมงคนโดยเฉลี่ยที่ใช้ในการซ่อมมอเตอร์ก่อนการปรับปรุงคือ 4.65% และ
หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 2.46% นอกจากนี้ จำนวนชั่วโมงคนโดยเฉลี่ยที่ใช้ในการซ่อมอุปกรณ์
ควบคุมมอเตอร์ก่อนการปรับปรุงคือ 1.16% และลดลงเหลือ 0.57% หลังการปรับปรุง ซึ่งเป็นกา ร
ยืนยันได้ว่า เมื่อปรับปรุงและลดแผนการทำงานบำรุงรักษาเชิงป้องกันของมอเตอร์และอุปกรณ์
ควบคุมมอเตอร์แล้ว มอเตอร์และอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ไม่ได้เกิดความเสียหายมากกว่าเดิม 
 อรอุมา (2548) ศึกษาเรื่อง คอมพิวเตอร์ช่วยประเมินสมรรถนะระบบการบริหารจัดการงาน
ซ่อมบำรุงรักษา การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเป็นแนวทางในการประเมินสมรรถนะและชี้บ่ง
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ข้อบกพร่องที่ควรปรับปรุงของระบบการบริหารจัดการงานซ่อมบำรุงรักษาของโรงงานอุตสาหกรรม 
ประเภทที่เน้นการลงทุนด้านเครื่องจักรเป็นหลัก โดยทำการพัฒนาชุดดัชนีการวัดสมรรถนะระบบการ
บริหารจัดการงานซ่อมบำรุงรักษา และจัดทำโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยประเมินสมรรถนะระบบการ
บริหารจัดการซ่อมบำรุงรักษาดังกล่าว กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการศึกษา คือ โรงงานอุตสาหกรรมจำนวน 
6 โรงงาน โดยใช้โปรแกรมที่จัดทำขึ้นเป็นเครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล ผลการศึกษาวิจัยพบว่า 
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่จัดทำขึ้นเพื่อช่วยในการประเมินผลสมรรถนะระบบการจัดการงานซ่อม
บำรุงรักษา สามารถช่วยให้ระบบการประเมินผลสามารถทำได้สะดวกมากยิ่งขึ้น ซึ่งจากการเทียบวัด
ผลการวิจัยโรงงานซึ่งเป็นกรณีศึกษาทั้ง 6 โรงพบว่าแต่ละโรงงานมีความเหนือชั้นที่แตกต่างกัน และ
สำหรับในส่วนของข้อเสนอแนะในการปรับปรุงแก้ไขระบบการจัดการงานซ่อมบำรุงรักษาของแต่ ละ
โรงงานนนั้นก็จะขึ้นอยู่กับค่าสมรรถนะของแต่ละโรงงานที่ทำการประเมินออกมาได้ 
 จีรพันธ์ (2564) ศึกษาเรื่อง แนวทางการบริหารจัดการงานซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักรของ
องค์กรในภาคธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตในจังหวัดระยอง วัตถุประสงค์การวิจัยเพื่อ 1) ศึกษาลักษณะ
การดำเนินงานขององค์กรภาคธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตในจังหวัดระยอง 2) ศึกษาแนวทางการ
บริหารงานซ่อมบำรุงเครื ่องจักรในองค์กร จำแนกตามลักษณะการดำเนินงานขององค์กร 3) 
เปรียบเทียบความแตกต่างของแนวทางการบริหารงานซ่อมบำรุงเครื่องจักรในองค์กร กลุ่มตัวอย่างที่
ใช้ในการศึกษา คือ โรงงานอุตสาหกรรมในจังหวัดระยอง 120 ราย โดยใช้แบบสอบถามเป็นเครื่องมือ
ในการเก็บรวบรวมข้อมูล ผลการศึกษาวิจัยพบว่า แนวทางการบริหารงานซ่อมบำรุงเครื่องจักรใน
องค์กรมีความสำคัญอย่างมาก โดยเฉพาะการซ่อมฉุกเฉินที ่มีความสำคัญสูงสุด ลักษณะการ
ดำเนินงานขององค์กรมีผลต่อแนวทางการซ่อมบำรุง เช่น ระยะเวลาการดำเนินงานมากกว่า 10 ปี 
การร่วมทุนกับต่างชาติมากกว่า 50% จำนวนพนักงานมากกว่า 200 คน สินทรัพย์รวมมากกว่า 100 
ล้านบาท ประเภทการผลิตปิโตรเลียมและปิโตรเคมี และการใช้เทคโนโลยี เช่น ระบบ ERP, CMMS, 
และ SCADA ล้วนมีผลต่อแนวทางการบริหารงานซ่อมบำรุงขององค์กร โดยงานวิจัยนี้ได้นําหลักการ
ของการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมและโปรแกรมซ่อมบํารุงมาประยุกต์เพื่อวิเคราะห์
ลักษณะของความเสียหายและใช้ประเมินความเสี ่ยงสําหรับแผนซ่อมบํารุง ดังนั ้นจึงสรุปได้ว่า
ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงแก้ไขระบบการจัดการงานซ่อมบำรุงรักษาของแต่ละโรงงานนนั้นก็จะ
ขึ้นอยู่กับค่าสมรรถนะ ของแต่ละโรงงานที่ทำการประเมินออกมาได้ 
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Scheffé 

 2.3 กรอบแนวคิดงานวิจัย 
 

 

  
 

 

 

 

 
 

 

  
 

  

 

    

  

    

 

 

  
 

 

 
 

 

 
 

ภาพที่ 2-4 กรอบแนวคิด 

Dependent Variable Independent Variables 

เพื่อการบริหารจัดการที่มี
ประสิทธิภาพช่วยลดการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมัน ทำให้การผลิต

ดำเนินไปอย่างราบรื่นและมี
ประสิทธิภาพสูงสุด ลดการหยุดชะงัก

และการสูญเสียจากการรั่วไหล 

เพื่อลดความเสี่ยงต่อการเกิด
อุบัติเหตุที่อาจทำให้เกิดการ

บาดเจ็บหรือเสียชีวิตของพนักงาน 
และป้องกันความเสียหายที่อาจ

เกิดข้ึนกับสิ่งแวดล้อม และช่วยให้
ระบบงานและอุปกรณ์มีความ

เชื่อถือได้มากข้ึน 

เพื่อปรับปรุงและพัฒนาหลักสูตรการเรียน
การสอนที่เกี่ยวข้องกับการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรม การวิศวกรรมเครื่องกล และ

การจัดการความเสี่ยง ทำให้นักศึกษา
ได้รับความรู้ที่ทันสมัยและตรงกับความ

ต้องการของอุตสาหกรรม 

ประโยชน์ที่ได้จาการวจิัย 

x̅, S.D 

t-test 

ANOVA 

แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการ
ป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน 

1. ด้านประสิทธิภาพและความนา่เชื่อถอืของโปรแกรม 
    ติดตามการร่ัวไหล 
2. ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร 
3. ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน 

เพื่อพัฒนานโยบายและกฎหมายที่
เกี่ยวข้องกับการจัดการและ

ควบคุมการรั่วไหลในอุตสาหกรรม
การกลั่นและปิโตรเคมี ช่วยให้มี

มาตรฐานที่สูงข้ึนและมี
ประสิทธิภาพในการควบคุมความ

เสี่ยง 

Frequency, % 

ลักษณะการดำเนินงานขององค์กร 
1. ระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล : H1 (t-test)  
2. ลักษณะการเกิดเหตุ : H2 (t-test) 
3. วิธีลดความรุนแรง : H3 (t-test) 
4. สารภายในที่สามารถรั่วไหลได้ : H4 (ANOVA)   
5. ตำแหน่งที่เกิดการร่ัวไหล : H5 (ANOVA) 
 

ประเด็นปญัหา 
1. การร่ัวไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่ม
อุตสาหกรรมการกลั่นและปโิตรเคมีส่งผลให้เกิดผลกระทบ
ต่อสุขภาพ สิ่งแวดล้อม และกระบวนการผลิต 
2. การดำเนินการซ่อมแซมหลังจากการร่ัวไหลอาจ
ก่อให้เกิดอันตรายต่อผู้ปฏบิัติงานจนถึงขั้นเสียชีวิตได้ 

แนวคิด ทฤษฎทีี่เกี่ยวข้อง  
1. การวัดสมรรถนะระบบการจัดการซ่อมบำรุงรักษา (ธารา
ริน, 2543) 
2. แนวคิดและหลักการบริหารจัดการ (ศิริวรรณ, 2545) 
3. การบริหารจัดการงานซ่อมบำรุงรักษา (ธีรวัช, 2556) 
4. การดำเนินงานของธุรกจิอุตสาหกรรมการผลิต 
(Moneywecan, 2564) 

กลุ่มตัวอย่าง คือ กจิการในภาคอุตสาหกรรมการกลัน่และปิโตรเคมีภาคตะวันออกจำนวน 391 ราย เก็บแบบสอบถามได้จริง 121 ราย เนื่องจากมี

ข้อจำกัดด้านเวลาในการรวบรวมแบบสอบถาม ตั้งแต่เดอืนกรกฎาคม - ตุลาคม พ.ศ. 2567 ผู้ให้ข้อมูล คือ พนกังานที่เกี่ยวขอ้ง  

 



 

 

 

 
 

 
 

บทที่ 3 

วิธีการดำเนินการวิจัย 
 

 การค้นคว้าอิสระเรื่องแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล
ของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก  ผู้วิจัยได้
ศึกษาประชากรและกลุ่มตัวอย่าง เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย การวิเคราะห์ข้อมูลและสถิติที่ใช้ในการ
วิจัย 

 
3.1  ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
  3.1.1  ประชากรในการศึกษาครั้งนี้ ได้แก่ กิจการในภาคอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาค
ตะวันออก จำนวนทั้งสิ้น 2 กิจการได้แก่ บริษัท ไออาร์พีซี จำกัด (มหาชน) มีพนักงานจำนวนทั้งสิ้น 
4,441 คน (IRPC, 2566) และบริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จำกัด (มหาชน) มีพนักงานจำนวน
ทั้งสิ้น 11,202 คน (pttgcgroup, 2566) ผู้ให้ข้อมูล คือ พนักงานแผนกวางแผน (Planner) และ
แผนกการผลิต (Operation) 
      3.1.2  กลุ่มตัวอย่างกำหนดโดยใช้สูตรตามวิธีของทาโร ยามาเน่ (Yamane, 1973) สำหรับ
ในกรณีที่ทราบจำนวนประชากร โดยมีระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 และค่าความคลาดเคลื่อนอยู่
ในช่วงที่ยอมรับได้ ไม่เกินร้อยละ 5 ดังนี้ 

𝑛 = 
𝑁

1+𝑁(𝑒)2 

เมื่อ n = จำนวนตัวอย่างที่ต้องการ 
N = ขนาดประชากร 
e = ความคลาดเคลื่อนของประชากรที่ยอมรับได้ 

ดังนั้นจึงสามารถคำนวณขนาดประชากร จากการใช้สูตรข้างต้นได้ดังนี้ 
 

𝑛 =
15,643

1 + 15,643(0.05)2
 

n  =  391 
 แบบสอบถามถูกแจก และรวมแบบสอบถามที่ได้รับการตอบกลับทั้งสิ ้น 121 ชุด จำนวน
แบบสอบถามที่ตอบกลับคิดเป็นร้อยละ 30.94 ของจำนวนกลุ่มตัวอย่างทั้งหมด ซึ่งน้อยกว่ากลุ่ม
ตัวอย่างที่กำหนดไว้ในขั้นต้น เนื่องจากมีข้อจำกัดด้านเวลาในการรวบรวมแบบสอบถาม ตั้งแต่เดือน
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กรกฎาคม - ตุลาคม พ.ศ. 2567 จึงใช้กลุ่มตัวอย่างจำนวน 121 ชุด ในการวิเคราะห์และแปลผลในบท
ที่ 4 ต่อไป 
 
3.2  เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
        ผู้วิจัยได้กำหนดลักษณะของเครื่องมือในการวิจัย และการสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ดังนี้ 
ลักษณะของแบบสอบถามเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check – List) และแบบมาตราส่วนประมาณ
ค่า (Rating Scale) ซึ่งมีเกณฑ์ในการกำหนดค่าน้ำหนักของการประเมินเป็น 5 ระดับ ตามวิธีของ 
 ลิเคิร์ท (Likert) ได้ดังนี้ (ธานินทร์, 2563) 
 3.2.1  ลักษณะของเครื่องมือในการวิจัย 
        กรณีศึกษาครั้งนี้ใช้แบบสอบถามเป็นเครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล ซึ่งแบบสอบถาม
ประกอบไปด้วย 4 ส่วนดังนี้ 
        ตอนที่ 1  เป็นคำถามเกี่ยวกับปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม  โดยข้อคำถามเป็น
แบบตรวจสอบรายการ (Check-list) จำนวน 6 ข้อ ได้แก่ เพศ อายุ ระดับการศึกษา ประสบการณ์
ทำงาน รายได้เฉลี่ยต่อเดือนและตำแหน่งงาน 

ตอนที่ 2  เป็นคำถามเกี่ยวกับลักษณะการดำเนินงานขององค์กร โดยข้อคำถามเป็นแบบ
ตรวจสอบรายการ (Check-list) จำนวน 5 ข้อ ได้แก่ ระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล 
ลักษณะการเกิดเหตุ วิธีลดความรุนแรง สารภายในที่สามารถรั่วไหลได้และตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล 
 ตอนที่ 3  เป็นค าถามเกี่ยวกบัแนวทางการบรหิารจดัการระบบใหค้วามเชื่อมัน่การป้องกนั
การรัว่ไหลของสารเคมีและน ้ ามันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลัน่และปิโตรเคมีภาค
ตะวนัออก โดยข้อค าถามเป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating scale) โดยแบ่งเป็น 3 
องคป์ระกอบคอื ดา้นประสทิธภิาพและความน่าเชื่อถอืของโปรแกรมตดิตามการรัว่ไหล ดา้นการ
ฝึกอบรมและความตระหนกัรูข้องบุคลากร และดา้นผลกระทบต่อการด าเนินงานและความยัง่ยนื
 ตอนที่ 4 เป็นแบบสอบถามเกี่ยวกับข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่น ๆ ลักษณะแบบสอบถาม
เป็นแบบปลายเปิด (Open-Ended) 
 3.2.2  การสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ทำการสร้างแบบสอบถาม (Questionnaires) แบ่งเป็น 
8 ขั้นตอนตามลำดับ ดังนี้ 
  3.2.2.1  ศึกษาการสร้างแบบสอบถามเพ่ือการวิจัยและกำหนดกรอบแนวคิดในการวิจัย 
  3.2.2.2  ศึกษาข้อมูลจากหนังสือ เอกสาร บทความและผลงานที่วิจัยที่เกี่ยวข้องกับแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน
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กลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก เพ่ือเป็นแนวทางนำมาสร้างข้อคำถาม (Item) 
ของแบบสอบถาม 
  3.2.2.3  กำหนดประเด็นและขอบเขตของคำถามให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์และ
ประโยชน์ของการวิจัย 
  3.2.2.4  ดำเนินการสร้างแบบสอบถามฉบับร่าง 
  3.2.2.5  ผู้วิจัยนำแบบสอบถามฉบับร่างที่สร้างขึ้นพร้อมแบบประเมินไปให้ผู้เชี่ยวชาญซึ่ง
มีความรู้และประสบการณ์ทางด้านที่จะทำการศึกษาพิจารณาแบบสอบถาม จำนวน 3 ท่าน โดยเป็น
อาจารย์ผู้เชี่ยวชาญทางด้านบัญชี 3 ท่าน เพื่อเป็นการทดสอบความเที่ยงตรง ครอบคลุมและความ
สอดคล้องของเนื้อหาหรือจุดประสงค์ของการวิจัย  
 การหาค่าความเที ่ยงตรงของแบบสอบถามทั ้งทางด้านความเหมาะสมของเนื ้อหาหรือ
จุดประสงค์ (Item Objective Congruence : IOC) โดยการนำไปให้ผู้เชี่ยวชาญพิจารณาคะแนน
ความสอดคล้องของแบบสอบถาม แล้วนำมาหาค่าความสอดคล้อง โดยใช้สูตรดังนี้ 

IOC =  
∑ R

N
 

เมื่อ ∑ R คือ ผลรวมของคะแนนผลการตัดสินในข้อคำถามนั้นจากผู้เชี่ยวชาญ 
 N คือ จำนวนผู้เชี่ยวชาญ 
การกำหนดคะแนนของผู้เชี่ยวชาญเป็น +1 หรือ 0 หรือ -1 ดังนี้ 
 +1 = แน่ใจว่าข้อคำถามมีความสอดคล้องในแต่ละด้าน 
  0 = ไม่แน่ใจว่าข้อคำถามมีความสอดคล้องในแต่ละด้าน 
  -1  = แน่ใจว่าข้อคำถามไม่มีความสอดคล้องในแต่ละด้าน 
 เกณฑ์การตัดสินดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อคำถามกับเนื้อหาหรือจุดประสงค์ IOC  
ถ้า IOC > 0.5 ถือว่าข้อคำถามนั้นวัดได้ สอดคล้องกับเนื้อหาหรือจุดประสงค์ 
ถ้า IOC ≤ 0.5 ถือว่าข้อคำถามนั้นวัดไม่ได้ ไม่สอดคล้องกับเนื้อหาหรือจุดประสงค์ 

ผลการวิเคราะห์ค่า IOC จากผู้เชี่ยวชาญทั้ง 3 ท่านสำหรับแบบสอบถามในเรื่อง แนวทางการ
บริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่ม
อุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก พบว่าค่าท้ังหมดเท่ากับ 1.00 

เมื ่อผู ้เชี ่ยวชาญพิจารณาตรวจแบบประเมินแล้ว ผู ้ว ิจัยจึงได้นำแบบประเมินไปทำการ
คำนวณหาค่าความเที่ยงตรง ความครอบคลุม และความสอดคล้องของเนื้อหาหรือจุดประสงค์ได้  
เท่ากับ 1.00 จากค่าเฉลี ่ยเต็ม 1.00 คะแนน ผลที่ได้หลังจากได้คำนวณหาค่าความเที ่ยงตรง  
ความครอบคลุม และความสอดคล้องของเนื้อหาหรือจุดประสงค์ ดังนั้น สรุปได้ว่าแบบสอบถามนี้
สามารถวัดได้และสอดคล้องกับเนื้อหาหรือจุดประสงค์ของการวิจัย (ดังภาคผนวก ค) 
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3.2.2.6  ผู้วิจัยนำแบบสอบถามฉบับร่างที่ได้ผ่านการประเมินจากผู้ที ่เชี ่ยวชาญแล้ว 
ไปทดลองใช้ (Try – Out) กับกลุ่มประชากรที่มีลักษณะคล้ายคลึงกับประชากรที่ต้องการศึกษา  
ซึ่งผู้วิจัยไม่ได้นำมาเป็นกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้จำนวน 30 ชุด 

3.2.2.7  นำแบบสอบถามฉบับร่างภายหลังการนำไปทดลองใช้ (Try - Out) มาวิเคราะห์ 
ค่าความเชื่อมั่น (Reliability) และค่าอำนาจจำแนก (Corrected Item-Total Correlation) พบว่า 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน
กลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออกโดยรวม มีค่าความเชื่อมั่น (Cronbach's 
Alpha) เท่ากับ 0.92 ค่าอำนาจจำแนก (Corrected Item-Total Correlation) มีค่าเท่ากับ 0.30 - 
0.71 จากจำนวน 30 ข้อ 

3.2.2.8  ปร ับปร ุงแก้ไขแบบถามตามผลจากการว ิเคราะห์ค ่าความเช ื ่อม ั ่นของ
แบบสอบถามก่อนนำไปใช้จริง 
 
3.3  วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล 
 ผู้วิจัยได้ดำเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยได้ดำเนินการเป็น 3 ขั้นตอน ดังนี้ 
  3.3.1  แบ่งแจกแบบสอบถามตามสัดส่วนของกลุ่มตัวอย่าง ดำเนินการจัดส่งแบบสอบถามถึง
กลุ่มตัวอย่างทางไปรษณีย์ ทางไลน์ และทาง E-mail ให้ตอบกลับภายใน 15 วัน 
  3.3.2  การเก็บรวบรวมแบบสอบถาม ผู้วิจัยจะคัดเลือกเฉพาะฉบับที่สมบูรณ์โดยมีข้อมูลเพียง
พอที่จะนำมาวิเคราะห์ผลได้ 
  3.3.3  นำผลที่ได้มาคำนวณและวิเคราะห์ข้อมูลตามวัตถุประสงค์ พร้อมทั้งสรุปและอภิปรายผล
สำหรับการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ 
 
3.4  สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
 ในการศึกษาจะนำข้อมูลปฐมภูมิที่ได้จากการตอบแบบสอบถามของกลุ่มตัวอย่าง มาวิเคราะห์ด้วย
โปรแกรม  SPSS โดยแบ่งการวิเคราะห์มีดังต่อไปนี้ 
 3.4.1  ปัจจัยส่วนบุคคล จากแบบสอบถามตอนที ่ 1 ได้แก่ เพศ อายุ ระดับการศึกษา 
ประสบการณ์ทำงาน รายได้เฉลี่ยต่อเดือน และตำแหน่งงาน ที่มีลักษณะเป็นแบบตรวจสอบรายการ 
(Check-List) โดยใช้สถิติเชิงพรรณนา ได้แก่การแจกแจงความถี่ (Frequency) แล้วสรุปออกมาเป็น
ค่าร้อยละ (Percentage) 
 3.4.2  ลักษณะการดำเนินงานขององค์กร จากแบบสอบถามตอนที่ 2 ได้แก่ ระยะเวลาในการ
ตรวจสอบและติดตามผล ลักษณะการเกิดเหตุ วิธีลดความรุนแรง สารภายในที่สามารถรั่วไหลได้ และ
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ตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล ที่มีลักษณะเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check-List) โดยใช้สถิติเชิง
พรรณนา ได้แก่ การแจกแจงความถี่ (Frequency) แล้วสรุปออกมาเป็นค่าร้อยละ(Percentage) 
 3.4.3  แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและ
น้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก จากแบบสอบถามตอนที่ 3 
ได้แก่ ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล ด้านการฝึกอบรมและ
ความตระหนักรู้ของบุคลากร และด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน  ที่มีลักษณะเป็น

แบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) โดยใช้วิธีการหาค่าเฉลี่ย (Mean: �̅�) และค่าส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (Standard deviation: S.D.) ซึ่งส่วนที่ 3 มีเกณฑ์ในการกำหนดค่าน้ำหนักของการประเมิน
เป็น 5 ระดับ ตามวิธีของลิเคิร์ท (Likert) ได้ดังนั้น (ธานินทร์, 2563) 
   
ระดับความสำคัญ                      ค่าน้ำหนักคะแนนของตัวเลือกตอบ 

มากที่สุด            กำหนดให้มีค่าเท่ากับ 5 คะแนน 
มาก             กำหนดให้มีค่าเท่ากับ 4 คะแนน 

 ปานกลาง            กำหนดให้มีค่าเท่ากับ 3 คะแนน 
 น้อย             กำหนดให้มีค่าเท่ากับ 2 คะแนน 
 น้อยที่สุด            กำหนดให้มีค่าเท่ากับ 1 คะแนน 

        เกณฑ์การแปลความหมายเพื่อจัดระดับคะแนนเฉลี่ยค่าความสำคัญ กำหนดเป็นช่วงคะแนน
ดังต่อไปนี้  

คะแนนเฉลี่ย 4.50 – 5.00   แปลความว่า ระดับความสำคัญ มากที่สุด 
คะแนนเฉลี่ย 3.50 – 4.49   แปลความว่า ระดับความสำคัญ มาก  
คะแนนเฉลี่ย 2.50 – 3.49   แปลความว่า ระดับความสำคัญ ปานกลาง  
คะแนนเฉลี่ย 1.50 – 2.49   แปลความว่า ระดับความสำคัญ น้อย  

  คะแนนเฉลี่ย 1.00 – 1.49   แปลความว่า ระดับความสำคัญ น้อยที่สุด 
 3.4.5  เป็นแบบสอบถามเกี่ยวกับข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่น ๆ ลักษณะแบบสอบถามเป็น
แบบปลายเปิด (Open-Ended) โดยใช้สถิติเชิงพรรณนา ได้แก่ การแจกแจงความถี่ (Frequency) 
3.5  สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์สมมติฐาน 
 3.5.1  สถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมติฐานที่ 1 คือ ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกัน
ส่งผลต่อแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน
ในโรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล โดยการเปรียบเทียบ
ความแตกต่างของค่าเฉลี่ย (t-test) 
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 3.5.2  สถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมติฐานที่ 2 คือ ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกัน
ส่งผลต่อแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน
ในโรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามลักษณะการเกิดเหตุ โดยการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ย 
(t-test) 
 3.5.3  สถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมติฐานที่ 3 คือ ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกัน
ส่งผลต่อแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน
ในโรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามวิธีลดความรุนแรง โดยการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ย 
(t-test) 

3.5.4  สถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมติฐานที่ 4 คือ ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่าง
ส่งผลต่อแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน
ในโรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้ โดยการวิเคราะห์ความแปรปรวน
ทางเดียว (ANOVA) และการวิเคราะห์ความแตกต่างของค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ (Scheffe) 
 3.5.5  สถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมติฐานที่ 5 คือ ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกัน
ส่งผลต่อแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน
ในโรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล โดยการวิเคราะห์ความแปรปรวนทาง
เดียว (ANOVA) และการวิเคราะห์ความแตกต่างของค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ (Scheffe) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 



 

 

 

 
 

 
 

บทที่ 4 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

ในบทนี้จะอธิบายผลของการค้นคว้าอิสระเรื่องแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น
การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาค
ตะวันออก โดยผู้วิจัยได้ทำการเก็บข้อมูลจากกลุ่มตัวอย่างจำนวน 121 ชุด ผู้วิจัยได้นำมาวิเคราะห์
ข้อมูล และสามารถสรุปผลการศึกษาในครั้งนี้ โดยนำเสนอประเด็นการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลดังนี้ 

4.1  สัญลักษณ์การวิเคราะห์ข้อมูล 
4.2  การวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับปัจจัยส่วนบุคคล 
4.3  การวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการดำเนินงานขององค์กร 
4.4  การวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกัน         

การรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก 
4.5  การวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อทดสอบสมมติฐานที่ 1-5 
 

4.1  สัญลักษณ์การวิเคราะห์ข้อมูล  
การวิเคราะห์ข้อมูลและการแปลความหมายของผลการวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อให้เกิดความเข้าใจ

ตรงกัน ผู้วิจัยจึงขอกำหนดสัญลักษณ์ต่าง ๆ และอักษรย่อในการวิเคราะห์ข้อมูลดังนี้ 

 x  แทน ค่าเฉลี่ย (Mean) 
 S.D. แทน ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
 t - value แทน ค่าการแจกแจงแบบท ี
 p - value แทน ค่าความน่าจะเป็น 
 SS  แทน ผลรวมกำลัง 2 ภายในกลุ่ม และผลรวมกำลัง 2 ระหว่างกลุ่ม  
 df  แทน ชั้นความเป็นอิสระภายในกลุ่ม และชั้นความเป็นอิสระระหว่างกลุ่ม    

MS  แทน ผลรวมกำลัง 2 เฉลี่ยภายในกลุ่ม และผลรวมกำลัง 2 เฉลี่ยระหว่างกลุ่ม 
 F  แทน ค่าความแตกต่างของความแปรปรวนของข้อมูล 
 *  แทน มีนัยสำคัญสำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
   
 
 



 

 

 

43 
 

 
 

4.2  การวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับปัจจัยส่วนบุคคล 
ตารางท่ี 4-1  จำนวนและค่าร้อยละของปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม ในด้านเพศ 
  เพศ จำนวน ร้อยละ 

1. เพศชาย 82 67.77 
2. เพศหญิง 39 32.23 

รวม 121 100.00 
 
 จากตารางที่ 4-1 พบว่า เพศของผู้ตอบแบบสอบถามมากที่สุด ได้แก่ เพศชาย คิดเป็นร้อยละ 
67.77 ที่เหลือเป็น เพศหญิง คิดเป็นร้อยละ 32.23 
 
ตารางท่ี 4-2  จำนวนและค่าร้อยละของปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม ในด้านอายุ 

อายุ จำนวน ร้อยละ 
1. น้อยกว่า 40 ปี 76 62.81 
2. 40–50 ปี 32 26.45 
3. มากกว่า 50 ปี 13  10.74 

รวม 121 100.00 
 
 จากตารางที่ 4-2 พบว่า อายุของผู้ตอบแบบสอบถามมากที่สุด ได้แก่  อายุน้อยกว่า 40 ปี  
คิดเป็นร้อยละ 62.81 รองลงมา ได้แก่ อายุ 40–50 ปี คิดเป็นร้อยละ 26.45 และน้อยที่สุด ได้แก่  
อายุมากกว่า 50 ปีขึ้นไป คิดเป็นร้อยละ 10.74 
 
ตารางท่ี 4-3 จำนวนและค่าร้อยละของปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถามในด้านระดับ 
                 การศึกษา 

ระดับการศึกษา จำนวน ร้อยละ 
1. ต่ำกว่าปริญญาตรี 9 7.44 
2. ปริญญาตรี  88 72.73 
3. สูงกว่าปริญญาตรี 24       19.83 

รวม 121 100.00 
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        จากตารางที่ 4-3 พบว่า ระดับการศึกษาของผู้ตอบแบบสอบถาม มากที่สุด ได้แก่  ระดับ
ปริญญาตรี คิดเป็นร้อยละ 72.73 รองลงมา ได้แก่ ระดับสูงกว่าปริญญาตรี คิดเป็นร้อยละ 19.83 และ
น้อยที่สุด ได้แก่ ระดับต่ำกว่าปริญญาตรี คิดเป็นร้อยละ 7.44 
 
ตารางท่ี 4-4  จำนวนและค่าร้อยละของปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม ในด้าน                       
                  ประสบการณ์ทำงาน 

ประสบการณ์ทำงาน จำนวน ร้อยละ 
1. ต่ำกว่า 5 ปี 36 29.75 
2. 5-10 ปี 28 23.14 
3. มากกว่า 10 ปี 57 47.11 

รวม 121 100.00 
 
 จากตารางที่ 4-4 พบว่า ประสบการณ์ทำงานของผู้ตอบแบบสอบถามมากที่สุด ได้แก่  
ประสบการณ์ทำงานมากกว่า 10 ปี คิดเป็นร้อยละ 47.11 รองลงมา ได้แก่ ประสบการณ์ทำงาน               
ต่ำกว่า 5 ปี คิดเป็นร้อยละ 29.75 และประสบการณ์ทำงาน 5-10 ปี คิดเป็นร้อยละ 23.14 
 
ตารางท่ี 4-5  จำนวนและค่าร้อยละของปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม ในด้านรายได้เฉลี่ย    
                  ต่อเดือน 

รายได้เฉลี่ยต่อเดือน จำนวน ร้อยละ 
1. น้อยกว่า 30,000 บาท 17 14.05 
2. 30,000-50,000 บาท  42 34.71 
3. มากกว่า 50,000 บาท 62 51.24 

รวม 121 100.00 
 
 จากตารางที่ 4-5 พบว่า รายได้เฉลี่ยต่อเดือนของผู้ตอบแบบสอบถามมากที่สุด ได้แก่  
รายได้เฉลี่ยต่อเดือนมากกว่า 50,000 บาท คิดเป็นร้อยละ 51.24 รองลงมา ได้แก่ รายได้เฉลี่ย              
ต่อเดือน 30,000-50,000 บาท คิดเป็นร้อยละ 34.71 และน้อยที่สุด ได้แก่ รายได้เฉลี่ยต่อเดือน                 
น้อยกว่า 30,000 บาท คิดเป็นร้อยละ 14.05 
 
ตารางท่ี 4-6  จำนวนและค่าร้อยละของปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถามในด้านตำแหน่งงาน 

ตำแหน่งงาน จำนวน ร้อยละ 
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1. แผนกการผลิต (Operation) 30 24.79 
2. แผนกซ่อมบำรุง (Maintenance) 27 22.31 
3. แผนกวางแผน (Planner) 40 33.10 
4. แผนกตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ (Inspector) 24 19.80 

รวม 121 100.00 
 
 จากตารางที่ 4-6 พบว่า ตำแหน่งงานของผู้ตอบแบบสอบถามมากที่สุด ได้แก่  ตำแหน่งงาน 
แผนกวางแผน (Planner) คิดเป็นร้อยละ 33.10 รองลงมา ได้แก่ แผนกการผลิต (Operation) คิดเป็น
ร้อยละ 24.79 แผนกซ่อมบำรุง (Maintenance) คิดเป็นร้อยละ 22.31 และน้อยที่สุด ได้แก่ แผนก
ตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ (Inspector) คิดเป็นร้อยละ 19.80 ตามลำดับ 
 
4.3  การวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการดำเนินงานขององค์กร 
ตารางที่ 4-7  จำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานขององค์กร ในด้านระยะเวลา ใน      
 การตรวจสอบและติดตามผล 

ระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล จำนวน ร้อยละ 
1. ไม่เกิน 6 เดือน 78 64.46 
2. มากกว่า 6 เดือน 43 35.54 

รวม 121 100.00 
  
 จากตารางที่ 4-7 พบว่า ระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผลมากที่สุด ได้แก่ ระยะเวลา
ไม่เกิน 6 เดือน คิดเป็นร้อยละ 64.46 ที่เหลือเป็นระยะเวลามากกว่า 6 เดือน คิดเป็นร้อยละ 35.54 
 
ตารางที่ 4-8  จำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานขององค์กร ในด้านลักษณะการเกิดเหตุ 

ลักษณะการเกิดเหตุ จำนวน ร้อยละ 
1. ยังไม่พบการรั่วไหล แต่มีการกัดกร่อนใต้ฉนวนหรือ

สูญเสียความหนาของผนัง 
80 66.12 

2. พบการรั่วไหล 41 33.88 
รวม 121 100.00 
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 จากตารางที่ 4-8 พบว่า ในด้านลักษณะการเกิดเหตุมากที่สุด ได้แก่ ยังไม่พบการรั่วไหล แต่มี
การกัดกร่อนใต้ฉนวนหรือสูญเสียความหนาของผนัง คิดเป็นร้อยละ 66.12 ที่เหลือเป็นพบการรั่วไหล 
คิดเป็นร้อยละ 33.88 
 
ตารางที่ 4-9  จำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานขององค์กร ในด้านวิธีลดความรุนแรง 

วิธีลดความรุนแรง จำนวน ร้อยละ 
1. หลีกเลี่ยงการใช้งาน 57 47.11 
2. ลดระดับการทำงาน 64 52.89 

รวม 121 100.00 
  
 จากตารางที่ 4-9 พบว่า ในด้านวิธีลดความรุนแรงมากที่สุด ได้แก่ ลดระดับการทำงาน คิดเป็น
ร้อยละ 52.89 ที่เหลือเป็นหลีกเลี่ยงการใช้งาน คิดเป็นร้อยละ 47.11 
 
ตารางที่ 4-10  จำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานขององค์กร ในด้านสารภายในที่สามารถ 
                    รั่วไหลได้ 

สารภายในที่สามารถรั่วไหลได้ จำนวน ร้อยละ 
1. ไฮโดรคาร์บอน (Hydrocarbon) 47 38.84 
2. สารเคมี (Chemical) 44 36.36 
3. ยูทิลิตี (Utility) 30 24.80 

รวม 121 100.00 
  
 จากตารางที ่  4-10 พบว ่า ในด้านสารภายในที ่สามารถรั ่วไหลได้มากที ่ส ุด ได ้แก่ สาร 
ไฮโดรคาร์บอน (Hydrocarbon) คิดเป็นร้อยละ 38.84 รองลงมาได้แก่ สารเคมี (Chemical) คิดเป็น
ร้อยละ 36.36  และน้อยที่สุด ได้แก่ ยูทิลิตี (Utility) คิดเป็นร้อยละ 24.80 
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ตารางที่ 4-11  จำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานขององค์กร ในด้านตำแหน่งที่เกิดการ 
                  รั่วไหล 

ตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล จำนวน ร้อยละ 
1. บนดินที่มีฉนวนหุ้ม 55 45.45 
2. บนดินไม่มีฉนวนหุ้ม 59 48.76 
3. ใต้ดิน 7 5.79 

รวม 121 100.00 
  
 จากตารางที่ 4-11 พบว่า ในด้านตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหลมากที่สุด ได้แก่ ตำแหน่งบนดินไม่มี
ฉนวนหุ้มคิดเป็นร้อยละ 48.76 รองลงมา ได้แก่ ตำแหน่งบนดินที่มีฉนวนหุ้ม คิดเป็นร้อยละ 45.45  
และน้อยที่สุด ได้แก่ ตำแหน่งใต้ดิน คิดเป็นร้อยละ 5.79 
 
4.4  การวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการ
รั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก 
 
ตารางที่ 4-12  ค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของการให้ระดับความสำคัญของการบริหารจัดการ  
                  ระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน 

การบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น 
การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน 

ระดับความสำคัญ 

x  S.D. แปลผล 
โดยรวม 4.44 0.26 มาก 
ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล 4.45 0.31 มาก 
1. โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการรายงานสถานการณ์ดำเนิน              

    การแก้ไขการรั่วไหลได้ครบถ้วน 

4.73 0.50 มากที่สุด 

2. การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้องและครบถ้วน 4.59 0.54 มากที่สุด 

3. ความสามารถในการจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมี 

    ประสิทธิภาพสูงในด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล 

4.30 0.51 มาก 

4. โปรแกรมสามารถติดตามสถานะ การดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ 

    อย่างมีประสิทธิภาพ 

4.42 0.55 มาก 

5. ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้ในการตัดสินใจและวางแผน 

    ป้องกันการรั่วไหลได้ 

4.47 0.53 มาก 
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ตารางท่ี 4-12 (ต่อ) 
การบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น 

การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน 
ระดับความสำคัญ 

x  S.D. แปลผล 
ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล (ต่อ) 
6. โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของบุคลากรที่รับผิดชอบได้       

    อย่างแม่นยำ 

4.41 0.60 มาก 

7. ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการรั่วไหลในระบบมีความรวดเร็ว 4.40 0.60 มาก 

8. โปรแกรมมีความสามารถในการแสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการ    

    วิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี 

4.35 0.60 มาก 

ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร 4.39 0.33 มาก 

9. บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี 4.48 0.53 มาก 

10. การฝึกอบรมที่ได้รับเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมมีประสิทธิภาพ  

      ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรมให้แก่ 

      บุคคลากรโดยตรง 

4.21 0.83 มาก 

11. การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตาม 

      การรั่วไหลได้ดีขึ้น 

4.35 0.54 มาก 

12. บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดตเกี่ยวกับการใช้งาน 

      โปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ 

4.40 0.65 มาก 

13. บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือนเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม 4.47 0.50 มาก 

14. ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัทในการพัฒนาและใช้งาน 

     โปรแกรมอย่างเพียงพอ 

4.43 0.51 มาก 

15. จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและเอกสารอ้างอิงที่ช่วยในการใช้ 

      งานและการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น 

4.45 0.54 มาก 

16. บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของการ 

     ใช้โปรแกรม 

4.36 0.51 มาก 

17. บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและปฏิบัติตามข้อกำหนด 

      ที่กำหนดอย่างเคร่งครัด 

4.44 0.51 มาก 
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ตารางท่ี 4-12 (ต่อ) 
การบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น 

การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน 
ระดับความสำคัญ 

x  S.D. แปลผล 
ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน 4.48 0.27 มาก 
18. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความปลอดภัยในการ 

      ดำเนินงานของโรงงาน 

4.57 0.51 มากที่สุด 

19. โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐานโรงงาน 

      อุตสาหกรรม 

4.59 0.51 มากที่สุด 

20. การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความเสียหายจากการ 

      รัว่ไหลได้ 

4.36 0.54 มาก 

21. โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐานสิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี 4.42 0.54 มาก 

22. โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงานของโรงงาน 4.45 0.53 มาก 

23. โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหลในระยะยาว 4.50 0.53 มากที่สุด 

24. โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวางแผนการดำเนินงานเพ่ือ 

      ป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้ 

4.48 0.51 มาก 

25. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการงานซ่อม 

      เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

4.54 0.50 มากที่สุด 

 
 จากตารางที่ 4-12 พบว่าการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ ่มอุตสาหกรรมการกลั ่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก โดยรวม               
มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.44  
 เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน พบว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง  4.39 - 4.48 โดยสามารถเรียงลำดับ
ค่าเฉลี่ย จากมากไปหาน้อยได้ดังนี ้ ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั ่งยืน มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.48 ด้านประสิทธิภาพและ ความน่าเชื่อถือของ
โปรแกรมติดตามการรั่วไหล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.45 ด้านการ
ฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 
4.39  
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 สำหรับผลการพิจารณาเป็นรายข้อ พบว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง  4.21 - 4.73 โดยสามารถ
เรียงลำดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ตามเกณฑ์ในการวิเคราะห์และแปลผลข้อมูลได้ดังนี้ 
 ระดับความสำคัญของการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออกพิจารณาเป็น              
รายข้อ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด ได้แก่ โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการรายงาน

สถานการณ์ดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ครบถ้วน ( x  = 4.73) โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไป

ตามมาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม ( x  = 4.59, S.D. = 0.51) การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความ

ถูกต้องและครบถ้วน ( x  = 4.59, S.D. = 0.54) โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความปลอดภัย

ในการดำเนินงานของโรงงาน ( x  = 4.57) โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการงาน

ซ่อมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ( x  = 4.54) และโปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหล

ในระยะยาว ( x  = 4.50) 
 ระดับความสำคัญของการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออกพิจารณาเป็น             
รายข้อ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก ได้แก่ โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวางแผน               
การดำเนินงานเพ่ือป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้ ( x  = 4.48, S.D. = 0.51) บุคลากรที่ใช้โปรแกรม
มีความเข้าใจและสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี ( x  = 4.48, S.D. = 0.53) บุคลากรจัดทำรายงาน
ประจำเดือนเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม ( x  = 4.47, S.D. = 0.50) ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรม
สามารถใช้ในการตัดสินใจและวางแผนป้องกันการรั่วไหลได้ ( x  = 4.47, S.D. = 0.53) โปรแกรมทำ
ให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงานของโรงงาน ( x  = 4.45, S.D. = 0.53) การจัดทำคู่มือการใช้งาน
โปรแกรมและเอกสารอ้างอิงที ่ช ่วยในการใช้งานและการแก้ไขปัญหาเบื ้องต้น  ( x  = 4.45,                        
S.D. = 0.54) บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่าง
เคร่งครัด ( x  = 4.44) ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัทในการพัฒนาและใช้งานโปรแกรม
อย่างเพียงพอ ( x  = 4.43) โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐานสิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี  ( x  = 4.42, 
S.D. = 0.54) โปรแกรมสามารถติดตามสถานะ การดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
( x  = 4.42, S.D. = 0.55) โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของบุคลากรที่รับผิดชอบได้อย่าง
แม่นยำ ( x  = 4.41) ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการรั่วไหลในระบบมีความรวดเร็ว  ( x  = 
4.40, S.D. = 0.60) บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดตเกี ่ยวกับการใช้งานโปรแกรมอย่าง
สม่ำเสมอ ( x  = 4.40, S.D. = 0.65) บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของ
การใช้โปรแกรม ( x  = 4.36, S.D. = 0.51) การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความเสียหาย
จากการรั ่วไหลได้ ( x  = 4.36, S.D. = 0.54) บุคลากรทุกคนที ่เกี ่ยวข้องมีความตระหนักถึง
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ความสำคัญของการใช้โปรแกรม ( x  = 4.35, S.D. = 0.54) โปรแกรมมีความสามารถในการแสดงผล
ข้อมูลหรือสถิต ิท ี ่ช ่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการรั ่วไหลได้ดี  ( x  = 4.35, S.D. = 0.60) 
ความสามารถในการจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงในด้านการจัดเก็บและ
เข้าถึงข้อมูล ( x  = 4.30) และการฝึกอบรมที่ได้รับเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมมีประสิทธิภาพ ทีม
ผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากรโดยตรง ( x  = 4.21) 
 ระดับความสำคัญของการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออกพิจารณาเป็น             
รายข้อ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับปานกลาง น้อย และน้อยที่สุด ผลของการวิจัยไม่พบรายการใด
ที่อยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยในระดับนี้ 
 
4.5  การวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อทดสอบสมมติฐานที่ 1-5 
4.5.1  ผลการทดสอบสมมติฐานที่ 1 ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน
แตกต่างกัน จำแนกตามระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล ดังตารางที่ 4-13 
 
ตารางท่ี 4-13 แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ 
                  สารเคมีและน้ำมัน จำแนกตามระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล 

แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ

สารเคมีและน้ำมัน 

ไม่เกิน 6 เดือน มากกว่า 6 เดือน t-value p-value 

x  S.D. x  S.D. 

ภาพรวม 4.48 0.25 4.39 0.29 1.82 0.07 
ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือ
ของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล 4.49 0.30 4.40 0.34 1.41 0.15 
1. โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการ 
รายงานสถานการณด์ำเนินการแก้ไข 
การรั่วไหลได้ครบถ้วน 4.78 0.45 4.63 0.58 1.51 0.13 
2. การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความ 
   ถูกต้องและครบถ้วน 4.62 0.54 4.53 0.55 0.78 0.43 

 
 
 



 

 

 

52 
 

 
 

ตารางท่ี 4-13 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความ
เชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมี

และน้ำมัน 

ไม่เกิน 6 เดือน มากกว่า 6 เดือน t-value p-value 

x  S.D. x  S.D. 

ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล (ต่อ) 
3. ความสามารถในการจัดการข้อมูลการ 
   รั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูง 
   ในด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล 4.35 0.53 4.21 0.47 1.47 0.14 
4. โปรแกรมสามารถติดตามสถานะ 
    การดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ 
    อย่างมีประสิทธิภาพ 4.45 0.53 4.37 0.62 0.72 0.47 
5. ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถ 
   ใช้ในการตัดสินใจและวางแผน 
   ป้องกันการรั่วไหลได้ 4.49 0.53 4.44 0.55 0.44 0.65 
6. โปรแกรมสามารถติดตามการ 
    ดำเนินการของบุคลากรที่รับผิดชอบ 
    ได้อย่างแม่นยำ 4.45 0.64 4.35 0.53 0.87 0.38 
7. ความสามารถในการอัปเดตข้อมูล 
   การรั่วไหลในระบบมีความรวดเร็ว 4.41 0.63 4.40 0.54 0.13 0.89 
8. โปรแกรมมีความสามารถในการ 
   แสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการ 
   วิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี 4.37 0.63 4.30 0.56 0.60 0.54 
ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้
ของบุคลากร 4.43 0.32 4.34 0.35 1.34 0.18 
9. บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจ 
    และสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี 4.46 0.53 4.51 0.55 -0.49 0.62 
10. การฝึกอบรมที่ได้รับเกี่ยวกับการ 
     ใช้งานโปรแกรมมีประสิทธิภาพ  
     ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรม 
     การใช้งานโปรแกรมให้แก่ 
     บุคคลากรโดยตรง 4.28 0.80 4.09 0.90 1.18 0.23 
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ตารางท่ี 4-13 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล

ของสารเคมีและน้ำมัน 

ไม่เกิน 6 เดือน มากกว่า 6 เดือน t-value p-value 

x  S.D. x  S.D. 

ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร (ต่อ) 
11. การฝึกอบรมทำให้บุคลากร 
     สามารถดำเนินการตามที่ระบบ 
     ติดตามการรั่วไหลได้ดีขึ้น 4.44 0.52 4.19 0.55 2.44 0.02* 
12. บุคลากรได้รับการฝึกอบรม 
     และอัปเดตเกี่ยวกับการใช้งาน 
     โปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ 4.42 0.66 4.35 0.65 0.59 0.55 
13. บุคลากรจัดทำรายงาน 
     ประจำเดือนเกี่ยวกับการใช้งาน 
     โปรแกรม 4.49 0.50 4.44 0.50 0.47 0.63 
14. ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจาก 
     บริษัทในการพัฒนาและใช้งาน 
     โปรแกรมอย่างเพียงพอ 4.44 0.50 4.42 0.55 0.17 0.86 
15. จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรม 
     และเอกสารอ้างอิงที่ช่วยในการใช้   
     งานและการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น 4.46 0.57 4.42 0.50 0.41 0.68 
16. บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความ 
     ตระหนักถึงความสำคัญของการใช้ 
     โปรแกรม 4.42 0.55 4.26 0.44 1.71 0.08 
17. บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้ 
     โปรแกรมและปฏิบัติตาม 
     ข้อกำหนดที่กำหนดอย่างเคร่งครัด 4.45 0.50 4.42 0.55 0.30 0.75 
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ตารางท่ี 4-13 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล

ของสารเคมีและน้ำมัน 

ไม่เกิน 6 เดือน มากกว่า 6 เดือน t-value p-value 

x  S.D. x  S.D. 

ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและ
ความย่ังยืน 4.53 0.26 4.42 0.30 2.08 0.04* 
18. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วย 
     เพ่ิมความปลอดภัยในการ 
     ดำเนินงานของโรงงาน 4.62 0.52 4.49 0.51 1.30 0.19 
19. โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงาน 
     เป็นไปตามมาตรฐานโรงงาน 
     อุตสาหกรรม 4.59 0.52 4.58 0.50 0.08 0.93 
20. การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการ 
     สูญเสียหรือความเสียหายจากการ 
    รั่วไหลได้ 4.41 0.57 4.28 0.50 1.26 0.20 
21. โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐาน 
    สิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี 4.42 0.55 4.42 0.55 0.04 0.96 
22. โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนใน 
     การดำเนินงานของโรงงาน 4.50 0.55 4.37 0.49 1.31 0.19 
23. โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการ 
     ป้องกันการรั่วไหลในระยะยาว 4.58 0.50 4.35 0.57 2.28 0.02* 
24. โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุน 
     การวางแผนการดำเนินงานเพื่อ 
     ป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้ 4.54 0.50 4.37 0.54 1.70 0.09 
25. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้ 
     การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไป 
     อย่างมีประสิทธิภาพ 4.56 0.50 4.49 0.51 0.79 0.42 

* มีนัยสำคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05  
 
 จากตารางที่ 4-13 พบว่า ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรที่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและ
ติดตามผลไม่เกิน 6 เดือนโดยรวม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.48 องค์กรที่มี
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ระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผลมากกว่า 6 เดือนโดยรวม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.39 เมื่อพิจารณาเป็นรายด้านพบว่า การดำเนินงานขององค์กรที่มีระยะเวลาใน
การตรวจสอบและติดตามผลที่แตกต่างกัน ให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันรายด้าน ได้แก่ ด้านผลกระทบ แตกต่างกัน
อย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ 0.05 แสดงให้เห็นว่าองค์กรที่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล
ไม่เกิน 6 เดือน ให้ความสำคัญกับให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความ
เชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน โดยเฉลี่ยมากกว่าองค์กรที่องค์กรที่มีระยะเวลา
ในการตรวจสอบและติดตามผลมากกว่า 6 เดือน 
 และเมื่อพิจารณาเป็นรายด้านพบว่า องค์กรที่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล
แตกต่างกัน ให้ความสำคัญกับให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น
การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน รายด้าน ได้แก่ ด้านประสิทธิภาพและด้านการฝึกอบรม 
โดยเฉลี่ย ไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ 0.05 
 องค์กรที ่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผลแตกต่างกัน ให้ความสำคัญกับให้
ความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความสำคัญกับให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน  รายข้อ 
ได้แก่ การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตามการรั่วไหลได้ดีขึ้น โปรแกรม
ช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหลในระยะยาวแตกต่างกัน  
 องค์กรที ่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผลแตกต่างกัน ให้ความสำคัญกับให้
ความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมัน รายข้อ ได้แก่ โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการรายงานสถานะการดำเนินการ
แก้ไขการรั่วไหลได้ครบถ้วน การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้องและครบถ้วน ความสามารถใน
การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงในด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล  
โปรแกรมสามารถติดตามสถานะ การดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพ ข้อมูลที่
บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้ในการตัดสินใจและวางแผนป้องกันการรั่วไหลได้  โปรแกรมสามารถ
ติดตามการดำเนินการของบุคลากรที่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการ
รั่วไหลในระบบมีความรวดเร็ว โปรแกรมมีความสามารถในการแสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการ
วิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี 
การฝึกอบรมที่ได้รับเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมมีประสิทธิภาพ ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการ
ใช้งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากรโดยตรง บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดตเกี่ยวกับการใช้งาน
โปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือนเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม ได้รับการ
สนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัทในการพัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ จัดทำคู่มือการใช้งาน
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โปรแกรมและเอกสารอ้างอิงที ่ช่วยในการใช้งานและการแก้ไขปัญหาเบื ้องต้น  บุคลากรทุกคนที่
เกี่ยวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของการใช้โปรแกรม บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรม
และปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่างเคร่งครัด โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐาน
โรงงานอุตสาหกรรม การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความเสียหายจากการรั่วไหลได้  
โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐานสิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพ่ิมความ
ปลอดภัยในการดำเนินงานของโรงงาน โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงานของโรงงาน 
โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวางแผนการดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้  
โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ โดยเฉลี่ย ไม่
แตกต่างกัน อย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ 0.05 
 
4.5.2 สมมติฐานที่ 2 ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการบริหาร
จัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
จำแนกตามลักษณะการเกิดเหตุ ดังตารางที ่4-14 
 
ตารางท่ี 4-14 แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมี 
          และน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามลักษณะการเกิดเหตุ 

แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ

สารเคมีและน้ำมัน 

ยังไม่พบ 
การรั่วไหล 

พบการรั่วไหล t p - value 

x  SD x  SD 
ภาพรวม 4.49 0.24 4.36 0.30 2.37 0.02* 
ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือ
ของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล 

4.49 0.31 4.40 0.32 1.48 0.14 

1. โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการ 
    รายงานสถานะการดำเนินการแก้ไข    
    การรั่วไหลได้ครบถ้วน 

4.75 0.46 4.68 0.57 0.69 0.48 

2. การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความ 
    ถูกต้องและครบถ้วน 

4.66 0.48 4.44 0.63 1.98 0.05 

3. ความสามารถในการจัดการข้อมูลการ 
   รั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพ  
   สูงในด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล 

4.31 0.52 4.27 0.50 0.44 0.65 
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ตารางท่ี 4-14 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้

ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมัน 

ยังไม่พบ 
การรั่วไหล 

พบการรั่วไหล t-value p-value 

x  SD x  SD 
ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล (ต่อ) 
4. โปรแกรมสามารถติดตามสถานะ 
    การดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ 
    อย่างมีประสิทธิภาพ 

4.46 0.59 4.34 0.48 1.20 0.23 

5. ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถ 
    ใช้ในการตัดสินใจและวางแผน 
    ป้องกันการรั่วไหลได้ 

4.51 0.55 4.39 0.49 1.19 0.23 

6. โปรแกรมสามารถติดตามการ 
    ดำเนินการของบุคลากรที่รับผิดชอบ 
    ได้อย่างแม่นยำ 

4.40 0.65 4.44 0.50 -0.33 0.73 

7. ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการ  
    รั่วไหลในระบบมีความรวดเร็ว 

4.45 0.63 4.32 0.52 1.15 0.25 

8. โปรแกรมมีความสามารถในการ 
    แสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการ  
    วิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี 

4.36 0.64 4.32 0.52 0.39 0.69 

ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้
ของบุคลากร 

4.48 0.26 4.24 0.40 3.52 0.00* 

9. บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจ 
    และสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี 

4.58 0.52 4.29 0.51 2.83 0.01* 

10. การฝึกอบรมที่ได้รับเกี่ยวกับการใช้ 
     งานโปรแกรมมีประสิทธิภาพ ทีม 
     ผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้  
     งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากร 
     โดยตรง 

4.49 0.68 3.68 0.88 5.13 0.00* 

11. การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถ 
     ดำเนินการตามที่ระบบติดตามการ 
     รั่วไหลได้ดีขึ้น 

4.34 0.55 4.37 0.54 -0.27 0.78 
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ตารางท่ี 4-14 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้

ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมัน 

ยังไม่พบ 
การรั่วไหล 

พบการรั่วไหล t-value p-value 

x  SD x  SD 
ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร (ต่อ) 
12. บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัป 
     เดตเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม 
     อย่างสม่ำเสมอ 

4.49 0.55 4.22 0.79 1.94 0.05 

13. บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือน 
     เกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม 

4.50 0.50 4.41 0.50 0.88 0.37 

14. ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจาก 
     บริษัทในการพัฒนาและใช้งาน 
     โปรแกรมอย่างเพียงพอ 

4.49 0.53 4.32 0.47 1.80 0.07 

15. จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและ 
     เอกสารอ้างอิงที่ช่วยในการใช้งาน 
     และการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น 

4.51 0.53 4.32 0.57 1.88 0.06 

16. บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความ 
     ตระหนักถึงความสำคัญของการใช้ 
     โปรแกรม 

4.45 0.53 4.20 0.46 2.74 0.01* 

17. บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้ 
     โปรแกรมและปฏิบัติตามข้อกำหนด 
     ที่กำหนดอย่างเคร่งครัด 

4.49 0.53 4.34 0.48 1.53 0.12 

ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและ
ความย่ังยืน 

4.50 0.27 4.46 0.30 0.79 0.43 

18. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่ม 
     ความปลอดภัยในการดำเนินงาน 
     ของโรงงาน 

4.68 0.47 4.37 0.54 3.25 0.00* 

19. โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงาน 
     เป็นไปตามมาตรฐานโรงงาน 
     อุตสาหกรรม 

4.59 0.52 4.59 0.50 0.02 0.98 
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ตารางท่ี 4-14 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้

ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมัน 

ยังไม่พบ 
การรั่วไหล 

พบการรั่วไหล t-value p-value 

x  SD x  SD 
ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน (ต่อ) 
20. การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการ 
     สูญเสียหรือความเสียหายจากการ 
     รั่วไหลได้ 

4.35 0.58 4.39 0.49 -0.38 0.70 

21. โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐาน 
     สิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี 

4.36 0.56 4.54 0.51 -1.679 0.09 

22. โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนใน 
     การดำเนินงานของโรงงาน 

4.49 0.55 4.39 0.49 0.95 0.34 

23. โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการ 
     ป้องกันการรั่วไหลในระยะยาว 

4.56 0.52 4.37 0.54 1.93 0.05 

24. โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการ 
     วางแผนการดำเนินงานเพื่อป้องกัน 
     การรั่วไหลในอนาคตได้ 

4.49 0.53 4.46 0.51 0.24 0.81 

25. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้ 
     การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไป 
     อย่างมีประสิทธิภาพ 

4.51 0.50 4.59 0.50 -0.75 0.45 

* มีนัยสำคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05  
 
 จากตารางที่ 4-14 พบว่า ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการ
บริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันโดยรวม 
แตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ 0.05 แสดงให้เห็นว่าลักษณะการเกิดเหตุยังไม่พบการรั่วไหล 
ให้ความสำคัญกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมี
และน้ำมันในโรงงานโดยรวม โดยเฉลี่ยมากกว่าลักษณะการเกิดเหตุพบการรั่วไหล เมื่อพิจารณาเป็น
รายด้านพบว่า การดำเนินงานขององค์กรที่มีลักษณะการเกิดเหตุที่แตกต่างกัน ให้ความสำคัญเกี่ยวกับ
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันรายด้าน 
พบว่าองค์กรที่มีลักษณะการเกิดเหตุยังไม่พบการรั่วไหลมีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 4. 48 – 4.50 โดย
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สามารถเรียงลำดับค่าเฉลี่ยจากมากไปน้อยได้ดังนี้ ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน มี
ระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.50 ด้านประสิทธิภาพและความ
น่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ
4.49 ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร มีระดับความสำคัญเท่ากันคืออยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.48 องค์กรที่มีลักษณะการเกิดเหตุพบการรั่วไหลมีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 
4.24 – 4.46 โดยสามารถเรียงลำดับค่าเฉลี่ยจากมากไปน้อยได้ดังนี้ ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงาน
และความยั่งยืน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.46 ด้านประสิทธิภาพ
และความน่าเชื ่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล มีระดับความสำคัญอยู ่ในระดับมาก โดยมี
ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.40 ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร มีระดับความสำคัญเท่ากัน
คืออยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.24  
 องค์กรที่มีลักษณะการเกิดเหตุแตกต่างกัน ให้ความสำคัญกับให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน  รายข้อ 
ได้แก่ การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตามการรั่วไหลได้ดีขึ้น บุคลากรที่
ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี การฝึกอบรมที่ได้รับเกี่ยวกับการใช้งาน
โปรแกรมมีประสิทธิภาพ ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากรโดยตรง
และด้านผลกระทบ โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความปลอดภัยในการดำเนินงานของโรงงาน
แตกต่างกัน แสดงให้เห็นว่าองค์กรที่มีลักษณะการเกิดเหตุยังไม่พบการรั่วไหลให้ความสำคัญกับให้
ความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมัน โดยเฉลี่ยมากกว่าองค์กรที่มีลักษณะการเกิดเหตุพบการรั่วไหล 
 องค์กรที่มีลักษณะการเกิดเหตุแตกต่างกัน ให้ความสำคัญกับให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน  รายข้อ 
ได้แก่ โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการรายงานสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ครบถ้วน 
การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้องและครบถ้วน ความสามารถในการจัดการข้อมูลการรั่วไหล
ของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงในด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล  โปรแกรมสามารถติดตาม
สถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพ ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้
ในการตัดสินใจและวางแผนป้องกันการรั ่วไหลได้  โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของ
บุคลากรที่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการรั่วไหลในระบบมีความ
รวดเร็ว โปรแกรมมีความสามารถในการแสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการ
รั่วไหลได้ดี การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตามการรั่วไหลได้ดีขึ้น
บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดตเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ บุคลากรจัดทำ
รายงานประจำเดือนเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัทในการ
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พัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและเอกสารอ้างอิงที่ช่วยใน
การใช้งานและการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของ
การใช้โปรแกรม บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่าง
เคร่งครัด โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม การใช้งาน
โปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความเสียหายจากการรั่วไหลได้  โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐาน
สิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงานของโรงงานโปรแกรมช่วย
ลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหลในระยะยาว โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวางแผนการ
ดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้ โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการ
งานซ่อมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ โดยเฉลี่ย ไม่แตกต่างกัน อย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที ่0.05  
 
4.5.3  สมมติฐานที่ 3 ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการบริหาร
จัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
จำแนกตามวิธีลดความรุนแรง ดังตารางที ่4-15 
 
ตารางท่ี 4-15 แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมี  
          และน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามวิธีลดความรุนแรง 

แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ

สารเคมีและน้ำมัน 

หลีกเลี่ยง 
การใช้งาน 

ลดระดับ 
การใช้งาน 

t-value p-value 

x  SD x  SD 
ภาพรวม 4.50 0.24 4.40 0.29 2.01 0.05* 
ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือ
ของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล 

4.51 0.28 4.41 0.34 1.83 0.07 

1. โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการ 
   รายงานสถานะการดำเนินการแก้ไข 
   การรั่วไหลได้ครบถ้วน 

4.75 0.47 4.70 0.53 0.56 0.57 

2. การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความ 
    ถูกต้องและครบถ้วน 

4.65 0.48 4.53 0.59 1.20 0.23 

3. ความสามารถในการจัดการข้อมูลการ 
    รั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพ 
    สูงในด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล 

4.32 0.54 4.28 0.49 0.37 0.71 
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ตารางท่ี 4-15 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้

ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมัน 

หลีกเลี่ยง 
การใช้งาน 

ลดระดับ 
การใช้งาน 

t-value p-value 

x  SD x  SD 
4. โปรแกรมสามารถติดตามสถานะ                 
   การดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ 
   อย่างมีประสิทธิภาพ 

4.49 0.57 4.36 0.55 1.29 0.19 

5. ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถ 
    ใช้ในการตัดสินใจและวางแผน 
    ป้องกันการรั่วไหลได้ 

4.56 0.50 4.39 0.55 1.77 0.07 

6. โปรแกรมสามารถติดตามการ 
   ดำเนินการของบุคลากรที่รับผิดชอบ 
    ได้อย่างแม่นยำ 

4.49 0.50 4.34 0.67 1.35 0.17 

7. ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการ 
   รั่วไหลในระบบมีความรวดเร็ว 

4.44 0.60 4.38 0.60 0.58 0.56 

8. โปรแกรมมีความสามารถในการ 
    แสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการ 
    วิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี 

4.40 0.62 4.30 0.58 0.97 0.33 

ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้
ของบุคลากร 

4.48 0.28 4.33 0.36 2.55 0.01* 

9. บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจ 
    และสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี 

4.54 0.54 4.42 0.53 1.25 0.21 

10. การฝึกอบรมที่ได้รับเกี่ยวกับการใช้ 
     งานโปรแกรมมีประสิทธิภาพ ทีม 
     ผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้ 
     งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากร 
     โดยตรง 

4.47 0.68 3.98 0.90 3.38 0.00* 

11. การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถ  
     ดำเนินการตามที่ระบบติดตามการ 
     รั่วไหลได้ดีขึ้น 

4.44 0.54 4.27 0.54 1.76 0.08 
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ตารางท่ี 4-15 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้

ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมัน 

หลีกเลี่ยง 
การใช้งาน 

ลดระดับ 
การใช้งาน 

t-value p-value 

x  SD x  SD 
ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร (ต่อ) 
12. บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัป 
     เดตเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม 
     อย่างสม่ำเสมอ 

4.54 0.57 4.27 0.70 2.39 0.02* 

13. บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือน 
     เกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม 

4.51 0.50 4.44 0.50 0.77 0.43 

14. ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจาก 
     บริษัทในการพัฒนาและใช้งาน 
     โปรแกรมอย่างเพียงพอ 

4.49 0.54 4.38 0.49 1.23 0.21 

15. จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและ 
     เอกสารอ้างอิงที่ช่วยในการใช้งาน 
     และการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น 

4.46 0.54 4.44 0.56 0.18 0.85 

16. บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความ 
     ตระหนักถึงความสำคัญของการใช้ 
     โปรแกรม 

4.44 0.57 4.30 0.46 1.49 0.13 

17. บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้ 
     โปรแกรมและปฏิบัติตามข้อกำหนด 
     ที่กำหนดอย่างเคร่งครัด 

4.40 0.53 4.47 0.50 -0.69 0.48 

ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและ
ความย่ังยืน 

4.50 0.26 4.47 0.29 0.58 0.55 

18. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่ม 
     ความปลอดภัยในการดำเนินงาน 
     ของโรงงาน 

4.70 0.50 4.45 0.50 2.72 0.01* 

19. โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงาน 
    เป็นไปตามมาตรฐานโรงงาน 
    อุตสาหกรรม 

4.61 0.49 4.56 0.53 0.55 0.58 
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ตารางท่ี 4-15 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้

ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมัน 

หลีกเลี่ยง 
การใช้งาน 

ลดระดับ 
การใช้งาน 

t-value p-value 

x  SD x  SD 
ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน (ต่อ) 
20. การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการ 
     สูญเสียหรือความเสียหายจากการ 
     รั่วไหลได้ 

4.32 0.60 4.41 0.50 -0.90 0.36 

21. โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐาน 
     สิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี 

4.42 0.57 4.42 0.53 -0.008 0.99 

22. โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนใน 
     การดำเนินงานของโรงงาน 

4.51 0.54 4.41 0.53 1.05 0.29 

23. โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการ 
     ป้องกันการรั่วไหลในระยะยาว 

4.46 0.54 4.53 0.53 -0.77 0.44 

24. โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการ 
     วางแผนการดำเนินงานเพื่อป้องกัน 
     การรั่วไหลในอนาคตได้ 

4.51 0.54 4.45 0.50 0.58 0.55 

25. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้ 
     การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไป 
     อย่างมีประสิทธิภาพ 

4.51 0.50 4.56 0.50 -0.58 0.55 

* มีนัยสำคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05  
 
    จากตารางที่ 4-15 พบว่า ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการ
บริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน
จำแนกตามวิธีลดความรุนแรง โดยรวม แตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ 0.05 แสดงให้เห็นว่า
วิธีลดความรุนแรงหลีกเลี่ยงการใช้งาน มีความสำคัญกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความ
เชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานโดยรวม โดยเฉลี่ยมากกว่าวิธีลดความ
รุนแรงลดระดับการใช้งาน 

 องค์กรที่มีวิธีลดความรุนแรงแตกต่างกัน ให้ระดับความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหาร
จัดการระบบให้ความเชื่อมั ่นการป้องกันการรั ่วไหลของสารเคมีและน้ำมันรายด้าน ได้แก่ ด้าน



 

 

 

65 
 

 
 

ประสิทธิภาพและความน่าเชื ่อถือของโปรแกรมติดตามการรั ่วไหล และด้านผลกระทบต่อการ
ดำเนินงานและความยั่งยืนโดยเฉลี่ย ไมแ่ตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 องค์กรที่มีวิธีลดความรุนแรงแตกต่างกัน ให้ความสำคัญกับให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน  รายข้อ 
ได้แก่ การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตามการรั่วไหลได้ดีขึ ้น  การ
ฝึกอบรมที่ได้รับเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมมีประสิทธิภาพ ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้
งานโปรแกรม บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดตเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ
ให้แก่บุคคลากร และด้านผลกระทบ โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความปลอดภัยในการ
ดำเนินงานของโรงงาน โดยตรงแตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที ่0.05 
 องค์กรที่มีวิธีลดความรุนแรงแตกต่างกัน ให้ความสำคัญกับให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน  รายข้อ 
ได้แก่ โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการรายงานสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ครบถ้วน
การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้องและครบถ้วน ความสามารถในการจัดการข้อมูลการรั่วไหล
ของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงในด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล  โปรแกรมสามารถติดตาม
สถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพ ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้
ในการตัดสินใจและวางแผนป้องกันการรั ่วไหลได้ โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของ
บุคลากรที่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการรั่วไหลในระบบมีความ
รวดเร็ว โปรแกรมมีความสามารถในการแสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการ
รั่วไหลได้ดี การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตามการรั่วไหลได้ดีขึ้น  
บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือนเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจาก
บริษัทในการพัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ จัดทำคู ่ม ือการใช้งานโปรแกรมและ
เอกสารอ้างอิงที่ช่วยในการใช้งานและการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจ
และสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของการใช้
โปรแกรม บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่างเคร่งครัด 
โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม การใช้งานโปรแกรมช่วยลด
การสูญเสียหรือความเสียหายจากการรั่วไหลได้  โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐานสิ่งแวดล้อมของ
โรงงานได้ดี โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงานของโรงงานโปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายใน
การป้องกันการรั่วไหลในระยะยาว โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวางแผนการดำเนินงานเพ่ือ
ป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้ โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไป
อย่างมีประสิทธิภาพ โดยเฉลี่ย ไม่แตกต่างกัน อย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที ่0.05 
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4.5.4  สมมติฐานที่ 4 ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการบริหาร
จัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
จำแนกตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได ้ดังตารางที ่4-16 
 
ตารางท่ี 4-16 เปรียบเทียบค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการ 
                   ระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน จำแนก 
                   ตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้ 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น
การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน 

Hydrocarbon Chemical Utility 

x  S.D. x  S.D. x  S.D. 
โดยรวม 4.47 0.27 4.43 0.27 4.44 0.28 
ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื ่อถือของ
โปรแกรมติดตามการรั่วไหล 

4.47 0.33 4.46 0.27 4.44 0.36 

1. โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการายงาน 
    สถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ 
    ครบถ้วน 

4.66 0.56 4.75 0.44 4.80 0.48 

2.  การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้อง 
   และครบถ้วน 

4.53 0.55 4.66 0.53 4.57 0.57 

3. การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมี 
    ประสิทธิภาพสูงในด้านการจัดเก็บและ 
    เข้าถึงข้อมูล 

4.32 0.56 4.30 0.46 4.27 0.52 

4. โปรแกรมสามารถติดตามสถานะการ  
   ดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้อย่างมี 
   ประสิทธิภาพ 

4.36 0.57 4.45 0.55 4.47 0.57 

5. ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้ใน 
   การตัดสินใจและวางแผนป้องกันการรั่วไหล 
   ได ้

4.53 0.55 4.39 0.49 4.50 0.57 

6.  การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้อง 
   และครบถ้วน 

4.47 0.55 4.43 0.50 4.30 0.79 

7. การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมี 
    ประสิทธิภาพสูงในด้านการจัดเก็บและ 
    เข้าถึงข้อมูล 

4.43 0.58 4.43 0.55 4.33 0.71 
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ตารางท่ี 4-16 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น
การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน 

Hydrocarbon Chemical Utility 

x  S.D. x  S.D. x  S.D. 
8. โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการ 
   ของบุคลากรที่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ 

4.43 0.54 4.30 0.59 4.30 0.70 

ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของ
บุคลากร 

4.43 0.34 4.37 0.34 4.39 0.32 

9. บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและ 
    สามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี 

4.43 0.54 4.50 0.55 4.53 0.51 

10. ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้ 
     งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากรโดยตรง 

4.26 0.85 4.18 0.79 4.20 0.93 

11. การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถ 
     ดำเนินการตามที่ระบบติดตามการรั่วไหล 
     ได้ดีขึ้น 

4.36 0.57 4.45 0.50 4.17 0.53 

12. บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดต   
     เกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมอย่าง 
     สม่ำเสมอ 

4.40 0.68 4.32 0.64 4.50 0.63 

13. บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือน 
     เกี่ยวกับการใช้ 

4.55 0.50 4.39 0.49 4.47 0.51 

14. ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัท 
     ในการพัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่าง 
     เพียงพอ 

4.47 0.55 4.36 0.49 4.47 0.51 

15. จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและ 
     เอกสารอ้างอิง 

4.45 0.54 4.43 0.55 4.47 0.57 

16. บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความ
ตระหนัก  
     ถึงความสำคัญของการใช้โปรแกรม 

4.49 0.51 4.25 0.53 4.33 0.48 

17. บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรม 
     และปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่าง 
     เคร่งครัด 

4.47 0.55 4.43 0.50 4.40 0.50 
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ตารางท่ี 4-16 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น
การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน 

Hydrocarbon Chemical Utility 

x  S.D. x  S.D. x  S.D. 
ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความ
ยั่งยืน 

4.51 0.26 4.47 0.30 4.48 0.28 

18. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความ 
     ปลอดภัยในการดำเนินงานของโรงงาน 

4.62 0.49 4.55 0.55 4.53 0.51 

19. โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตาม 
     มาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม 

4.64 0.49 4.50 0.55 4.63 0.49 

20. การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสีย 
     หรือความเสียหายจากการรั่วไหลได้ 

4.32 0.52 4.43 0.50 4.33 0.66 

21. โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐาน 
     สิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี 

4.30 0.51 4.45 0.59 4.57 0.50 

22. โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการ 
     ดำเนินงานของโรงงาน 

4.64 0.49 4.34 0.57 4.33 0.48 

23. โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกัน 
     การรั่วไหลในระยะยาว 

4.53 0.55 4.45 0.55 4.50 0.51 

24. โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวาง 
     แผนการดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหล 
     ในอนาคตได้ 

4.45 0.54 4.52 0.51 4.47 0.51 

25. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การ 
     บริหารจัดการงานซ่อมเป็นไปอย่างมี 
     ประสิทธิภาพ 

4.57 0.50 4.52 0.51 4.50 0.51 

 
 จากตารางที่ 4-16 ประเภทของสารภายในที่สามารถรั่วไหลไฮโดรคาร์บอน (Hydrocarbon) ให้
ระดับความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมันในโรงงานโดยรวม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 สำหรับการ
พิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล มี
ระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู ้ของ
บุคลากร มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.43 และด้านผลกระทบต่อการดำเนินงาน
และความยั่งยืน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.51 สำหรับการพิจารณาเป็น
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รายข้อ ได้แก่ โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการรายงานสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้
ครบถ้วนมีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.66 โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงาน
เป็นไปตามมาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.64 
(S.D. = 0.49) โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงานของโรงงาน มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.64 (S.D. = 0.49) โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพ่ิมความปลอดภัย
ในการดำเนินงานของโรงงาน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.62 โปรแกรม
ติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ มีระดับความสำคัญอยู่
ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.57 บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือนเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม 
มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.55 การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้อง
และครบถ้วน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.53 (S.D. = 0.55) ข้อมูลที่บันทึก
จากโปรแกรมสามารถใช้ในการตัดสินใจและวางแผนป้องกันการรั่วไหลได้  มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.53 (S.D. = 0.55) โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหล
ในระยะยาว มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.53 (S.D. = 0.55) บุคลากรทุกคน
ที่เก่ียวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของการใช้โปรแกรม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดย
มีค่าเฉลี่ย 4.49 โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของบุคลากรที่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ มี
ระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 (S.D. = 0.55) ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิค
จากบริษัทในการพัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมี
ค่าเฉลี่ย 4.47 (S.D. = 0.55) บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและปฏิบัติตามข้อกำหนดที่
กำหนดอย่างเคร่งครัด มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 (S.D. = 0.55) จัดทำ
คู่มือการใช้งานโปรแกรมและเอกสารอ้างอิง มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.45 
(S.D. = 0.54) โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวางแผนการดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหลใน
อนาคตได้ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.45 (S.D. = 0.54) ความสามารถใน
การอัปเดตข้อมูลการรั่วไหลในระบบมีความรวดเร็ว มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 
4.43 (S.D. = 0.58) มีความสามารถในการแสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการ
รั่วไหลได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.43 (S.D. = 0.54) บุคลากรที ่ใช้
โปรแกรมมีความเข้าใจและสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี  มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมี
ค่าเฉลี่ย 4.43 (S.D. = 0.54) บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดตเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมอย่าง
สม่ำเสมอ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.40 โปรแกรมสามารถติดตามสถานะการ
ดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 
4.36 (S.D. = 0.57) การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตามการรั่วไหลได้ดี
ขึ้น มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.36 (S.D. = 0.57) การจัดการข้อมูลการรั่วไหล
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ของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงในด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก 
โดยมีค่าเฉลี่ย 4.32 (S.D. = 0.56) การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความเสียหายจากการ
รั่วไหลได้ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.32 (S.D. = 0.52) โปรแกรมนี้ช่วยรักษา
มาตรฐานสิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.30 และทีม
ผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากรโดยตรง มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.26 
 ประเภทของสารภายในที่สามารถรั่วไหลสารเคมี (Chemical) ให้ระดับความสำคัญเกี่ยวกับแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน
โดยรวม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.43 สำหรับการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่
ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.46 ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าเฉลี ่ย 4.37 และด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั ่งยืน  มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 สำหรับการพิจารณาเป็นรายข้อ ได้แก่ โปรแกรมมี
ฟังก์ช ันการทำงานในการรายงานสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั ่วไหลได้ครบถ้วน มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.75 การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้องและ
ครบถ้วน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.66 โปรแกรมติดตามการรั่วไหล
ช่วยเพิ่มความปลอดภัยในการดำเนินงานของโรงงาน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมี
ค่าเฉลี่ย 4.55 โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.52 (S.D. = 0.51) โปรแกรมสามารถช่วย
สนับสนุนการวางแผนการดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้ มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมากท่ีสุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.52 (S.D. = 0.51) โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐาน
โรงงานอุตสาหกรรม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.5 ( S.D. = 0.55) 
บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับ
มากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.5 (S.D. = 0.55) โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหลใน
ระยะยาว มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.45 (S.D. = 0.55) โปรแกรมสามารถ
ติดตามสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.45 (S.D. = 0.55) การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบ
ติดตามการรั่วไหลได้ดีขึ้น มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.45 ( S.D. = 0.50) 
โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐานสิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมี
ค่าเฉลี่ย 4.45 (S.D. = 0.59) โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของบุคลากรที่รับผิดชอบได้
อย่างแม่นยำ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.43 (S.D. = 0.50) บุคลากรได้รับ
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การกระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่างเคร่งครัด มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.43 (S.D. = 0.50) จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและเอกสารอ้างอิง มี
ระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.43 (S.D. = 0.55) ความสามารถในการอัปเดต
ข้อมูลการรั่วไหลในระบบมีความรวดเร็ว มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.43 
(S.D. = 0.55) การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความเสียหายจากการรั่วไหลได้ มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.43 (S.D. = 0.50) บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือน
เกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.39 (S.D. = 0.50) 
ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้ในการตัดสินใจและวางแผนป้องกันการรั่วไหลได้ มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.39 (S.D. = 0.50) ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจาก
บริษัทในการพัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมี
ค่าเฉลี่ย 4.36 โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงานของโรงงาน มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.34 บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดตเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม
อย่างสม่ำเสมอ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.32 มีความสามารถในการ
แสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.3 (S.D. = 0.60) การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงใน
ด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.3 (S.D. = 0.46) 
บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของการใช้โปรแกรม มีระดับความสำคัญอยู่
ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.25 และทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรมให้แก่
บุคคลากรโดยตรง มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.18 
 ประเภทของสารภายในที่สามารถรั่วไหลยูทิลิตี (Utility) ให้ระดับความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการ
บริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานโดยรวม มี
ระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.44 สำหรับการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้าน
ประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก 
โดยมีค่าเฉลี่ย 4.44 ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.39 และด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน มีระดับความสำคัญอยู่
ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.48 สำหรับการพิจารณาเป็นรายข้อ ได้แก่ โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงาน
ในการรายงานสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ครบถ้วน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก
ที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.8 โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม มี
ระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากท่ีสุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.63 การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้อง
และครบถ้วน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากท่ีสุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.57 (S.D. = 0.57) โปรแกรมนี้
ช่วยรักษามาตรฐานสิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมี
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ค่าเฉลี่ย 4.57 (S.D. = 0.50) โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความปลอดภัยในการดำเนินงาน
ของโรงงาน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.53 (S.D. = 0.51) บุคลากรที่ใช้
โปรแกรมมีความเข้าใจและสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดย
มีค่าเฉลี่ย 4.53 (S.D. = 0.51) โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไป
อย่างมีประสิทธิภาพ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.5 ( S.D. = 0.51) 
โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหลในระยะยาว มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก
ที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.5 (S.D. = 0.51) ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้ในการตัดสินใจและ
วางแผนป้องกันการรั่วไหลได้ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.5 ( S.D. = 
0.57) บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดตเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.5 (S.D. = 0.63) โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุน
การวางแผนการดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก 
โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 (S.D. = 0.51) โปรแกรมสามารถติดตามสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้
อย่างมีประสิทธิภาพ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 (S.D. = 0.57) จัดทำ
คู่มือการใช้งานโปรแกรมและเอกสารอ้างอิง มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 
(S.D. = 0.57) บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือนเก่ียวกับการใช้งานโปรแกรม มีระดับความสำคัญอยู่
ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 (S.D. = 0.51) ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัทในการ
พัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 
(S.D. = 0.51) บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่าง
เคร่งครัด มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.4 ความสามารถในการอัปเดตข้อมูล
การรั่วไหลในระบบมีความรวดเร็ว มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.33 ( S.D. = 
0.71) การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความเสียหายจากการรั่วไหลได้ มีระดับความสำคัญ
อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.33 (S.D. = 0.66) โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงาน
ของโรงงาน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.33 (S.D. = 0.48) บุคลากรทุกคนที่
เกี่ยวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของการใช้โปรแกรม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดย
มีค่าเฉลี่ย 4.33 (S.D. = 0.48) โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของบุคลากรที่รับผิดชอบได้
อย่างแม่นยำ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.3 (S.D. = 0.80) มีความสามารถใน
การแสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.3 (S.D. = 0.70) การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพ
สูงในด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.27 ทีม
ผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากรโดยตรง มีระดับความสำคัญอยู่ใน
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ระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.2 การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตามการ
รั่วไหลได้ดีขึ้น มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.17 
 
ตารางท่ี 4-17 แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมี 
          และน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได ้
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล

ของสารเคมีและน้ำมัน 

แหล่งความ
แปรปรวน 

SS df MS F-value p-value 

ภาพรวม ระหว่างกลุ่ม 0.03 2 0.02 0.21 0.81 
ภายในกลุ่ม 8.66 118 0.07     

รวม 8.69 120       

ด้านประสิทธิภาพและความ
น่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตาม
การรั่วไหล 

ระหว่างกลุ่ม 0.01 2 0.01 0.06 0.94 
ภายในกลุ่ม 11.94 118 0.10     

รวม 11.95 120       

1. โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงาน 
    ในการรายงานสถานะการ   
    ดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ 
    ครบถ้วน  

ระหว่างกลุ่ม 0.40 2 0.20 0.79 0.46 
ภายในกลุ่ม 29.60 118 0.25 

  

รวม 30.00 120 
   

2. การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมี 
   ความถูกต้องและครบถ้วน 

ระหว่างกลุ่ม 0.38 2 0.19 0.65 0.53 
ภายในกลุ่ม 34.96 118 0.30     

รวม 35.34 120       

3. การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของ 
    โปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงใน 
    ด้านการจัดเก็บและเข้าถึง  
    ข้อมูล 

ระหว่างกลุ่ม 0.05 2 0.03 0.10 0.91 
ภายในกลุ่ม 31.24 118 0.27     
รวม 

31.29 120       

4. โปรแกรมสามารถติดตาม   
   สถานะการดำเนินการแก้ไขการ 
   รั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพ  

ระหว่างกลุ่ม 0.28 2 0.14 0.44 0.65 
ภายในกลุ่ม 37.23 118 0.32     

รวม 37.50 120       

5. ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรม 
    สามารถใช้ในการตัดสินใจและ 
    วางแผนป้องกันการรั่วไหลได้  

ระหว่างกลุ่ม 0.52 2 0.26 0.90 0.41 
ภายในกลุ่ม 33.63 118 0.29     

รวม 34.15 120       
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ตารางท่ี 4-17 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล

ของสารเคมีและน้ำมัน 

แหล่งความ
แปรปรวน 

SS df MS F-value p-value 

6. โปรแกรมสามารถติดตามการ 
   ดำเนินการของบุคลากรที่ 
   รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ 

ระหว่างกลุ่ม 0.54 2 0.27 0.75 0.48 
ภายในกลุ่ม 42.80 118 0.36     
รวม 43.34 120       

7. ความสามารถในการอัปเดต 
    ข้อมูลการรั่วไหลในระบบมี 
    ความรวดเร็ว 

ระหว่างกลุ่ม 0.21 2 0.10 0.28 0.76 
ภายในกลุ่ม 42.95 118 0.36     
รวม 43.16 120       

8. มีความสามารถในการแสดงผล 
   ข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการ 
   วิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี 

ระหว่างกลุ่ม 0.47 2 0.24 0.65 0.52 
ภายในกลุ่ม 42.95 118 0.36     
รวม 43.42 120       

ด้านการฝึกอบรมและความ
ตระหนักรู้ของบุคลากร 

ระหว่างกลุ่ม 0.09 2 0.04 0.39 0.68 
ภายในกลุ่ม 13.24 118 0.11     
รวม 13.33 120       

9. บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความ 
    เข้าใจและสามารถใช้งาน 
    โปรแกรมได้ดี 

ระหว่างกลุ่ม 0.24 2 0.12 0.42 0.66 
ภายในกลุ่ม 33.96 118 0.29     
รวม 34.20 120       

10. ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ 
     ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรม 
     ให้แก่บุคคลากรโดยตรง 

ระหว่างกลุ่ม 0.13 2 0.07 0.09 0.91 
ภายในกลุ่ม 84.28 118 0.71     
รวม 84.41 120       

11.การฝึกอบรมทำให้บุคลากร 
    สามารถดำเนินการตามที่ระบบ 
    ติดตามการรั่วไหลได้ดีขึ้น 

ระหว่างกลุ่ม 1.50 2 0.75 2.60 0.08 
ภายในกลุ่ม 33.93 118 0.29     
รวม 35.42 120       

12. บุคลากรได้รับการฝึกอบรม 
     และอัปเดตเกี่ยวกับการใช้งาน 
     โปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ 

ระหว่างกลุ่ม 0.59 2 0.30 0.70 0.50 
ภายในกลุ่ม 50.37 118 0.43     
รวม 50.96 120       
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ตารางท่ี 4-17 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล

ของสารเคมีและน้ำมัน 

แหล่งความ
แปรปรวน 

SS df MS F-value p-value 

13. บุคลากรจัดทำรายงาน 
     ประจำเดือนเกี่ยวกับการใช้ 
     งานโปรแกรม 

ระหว่างกลุ่ม 0.63 2 0.32 1.27 0.29 
ภายในกลุ่ม 29.52 118 0.25     
รวม 30.15 120       

14. ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิค 
     จากบริษัทในการพัฒนาและใช้ 
     งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ 

ระหว่างกลุ่ม 0.30 2 0.15 0.57 0.57 
ภายในกลุ่ม 31.35 118 0.27     
รวม 31.65 120       

15. จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรม 
     และเอกสารอ้างอิง 
 

ระหว่างกลุ่ม 0.02 2 0.01 0.04 0.97 
ภายในกลุ่ม 35.88 118 0.30     
รวม 35.90 120       

16. บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมี 
     ความตระหนักถึงความสำคัญ 
     ของการใช้โปรแกรม 

ระหว่างกลุ่ม 1.34 2 0.67 2.58 0.08 
ภายในกลุ่ม 30.66 118 0.26     
รวม 32.00 120       

17. บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้ 
     โปรแกรมและปฏิบัติตาม 
     ข้อกำหนดที่กำหนดอย่าง 
     เคร่งครัด 

ระหว่างกลุ่ม 0.09 2 0.04 0.16 0.85 
ภายในกลุ่ม 31.70 118 0.27     
รวม 

31.79 120       

ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงาน
และความยั่งยืน 

ระหว่างกลุ่ม 0.03 2 0.02 0.20 0.82 
ภายในกลุ่ม 9.28 118 0.08     
รวม 9.31 120       

18. โปรแกรมติดตามการรั่วไหล 
     ชว่ยเพิ่มความปลอดภัยในการ 
     ดำเนินงานของโรงงาน 

ระหว่างกลุ่ม 0.17 2 0.09 0.32 0.73 
ภายในกลุ่ม 31.48 118 0.27     

รวม 31.65 120       

19. โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงาน 
     เป็นไปตามมาตรฐานโรงงาน 
     อุตสาหกรรม 

ระหว่างกลุ่ม 0.52 2 0.26 1.00 0.37 
ภายในกลุ่ม 30.82 118 0.26     

รวม 31.34 120       
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ตารางท่ี 4-17 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล

ของสารเคมีและน้ำมัน 

แหล่งความ
แปรปรวน 

SS df MS F-value p-value 

20. การใช้งานโปรแกรมช่วยลด 
     การสูญเสียหรือความเสียหาย 
     จากการรั่วไหลได้ 

ระหว่างกลุ่ม 0.33 2 0.16 0.54 0.59 
ภายในกลุ่ม 35.68 118 0.30     

รวม 36.00 120       

21. โปรแกรมนี้ช่วยรักษา 
     มาตรฐานสิ่งแวดล้อมของ 
     โรงงานได้ด ี

ระหว่างกลุ่ม 1.40 2 0.70 2.42 0.09 
ภายในกลุ่ม 34.11 118 0.29     

รวม 35.50 120       

22. โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืน 
     ในการดำเนินงานของโรงงาน 

ระหว่างกลุ่ม 2.60 2 1.30 4.88 0.01* 
ภายในกลุ่ม 31.40 118 0.27     
รวม 34.00 120       

23. โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายใน 
     การป้องกันการรั่วไหลในระยะ 
     ยาว 

ระหว่างกลุ่ม 0.14 2 0.07 0.24 0.79 
ภายในกลุ่ม 34.11 118 0.29     
รวม 34.25 120       

24. โปรแกรมสามารถช่วย 
     สนับสนุนการวางแผนการ 
     ดำเนินงานเพื่อป้องกันการ 
     รั่วไหลในอนาคตได้ 

ระหว่างกลุ่ม 0.14 2 0.07 0.25 0.78 
ภายในกลุ่ม 32.06 118 0.27     
รวม 

32.20 120       

25. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำ 
     ให้การบริหารจัดการงานซ่อม 
     เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

ระหว่างกลุ่ม 0.12 2 0.06 0.23 0.80 
ภายในกลุ่ม 29.97 118 0.25     
รวม 30.08 120       

* มีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที ่4-17 พบว่า ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการ
บริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
จำแนกตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้โดยรวม โดยเฉลี่ย แตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.05 จึงได้ทดสอบความแตกต่างเป็นรายคู่ ด้วยวิธีของ Scheffe ปรากฏผลดังตารางที่ 4-18 
 การบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันใน
โรงงาน ตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้แตกต่างกัน ให้ระดับความสำคัญเกี่ยวกับการบริหารจัดการ
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ระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานรายข้อ ได้แก่ โปรแกรมมี
ฟังก์ชันการทำงานในการรายงานสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ครบถ้วน การบันทึกข้อมูล
การรั่วไหลมีความถูกต้องและครบถ้วน การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงใน
ด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล โปรแกรมสามารถติดตามสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้
อย่างมีประสิทธิภาพ ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้ในการตัดสินใจและวางแผนป้องกันการ
รั ่วไหลได้  โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของบุคลากรที ่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ 
ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการรั่วไหลในระบบมีความรวดเร็ว มีความสามารถในการแสดงผล
ข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและ
สามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากร
โดยตรง การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตามการรั ่วไหลได้ดีขึ้น  
บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดตเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ บุคลากรจัดทำ
รายงานประจำเดือนเกี ่ยวกับการใช้งานโปรแกรม ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัทใน             
การพัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและเอกสารอ้างอิง 
บุคลากรทุกคนที่เกี ่ยวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของการใช้โปรแกรม บุคลากรได้รับการ
กระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่างเคร่งครัดโปรแกรมติดตามการรั่วไหล
ช่วยเพิ่มความปลอดภัยในการดำเนินงานของโรงงาน โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตาม
มาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความเสียหายจากการ
รั่วไหลได้ โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐานสิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี  โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืน
ในการดำเนินงานของโรงงาน โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั ่วไหลในระยะยาว  
โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวางแผนการดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้
โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไปอย่ างมีประสิทธิภาพ โดยเฉลี่ย              
ไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 การบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันใน
โรงงาน ตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้แตกต่างกัน ให้ระดับความสำคัญเกี่ยวกับการบริหารจัดการ
ระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานรายข้อ โปรแกรมทำให้
เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงานของโรงงานแตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จึงได้
ทดสอบความแตกต่างเป็นรายคู่ ด้วยวิธีของ Scheffe ปรากฏผลดังตารางที่ 4-18 
 ตารางที่ 4-18 ค่าเฉลี่ยเปรียบเทียบความแตกต่างของระดับความสำคัญเกี่ยวกับการบริหาร
จัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน ด้านผลกระทบต่อการ
ดำเนินงานและความยั่งยืน จำแนกตามสารภายในที่สามารถทำให้รั่วไหลได้ เป็นรายคู ่
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สารภายในที่
สามารถทำให้
รั่วไหลได้ 

ค่าเฉลี่ยโปรแกรมทำให้
เกิดความยั่งยืนในการ
ดำเนินงานของโรงงาน 

Hydrocarbon Chemical Utility 
4.64 4.34 4.33 

Hydrocarbon  4.64 - 0.30* 0.31* 
Chemical  4.34 

 
- 0.01 

Utility  4.33 
  

- 
 
 จากตารางที ่4-18 เมื่อทดสอบความแตกต่างของระดับความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหาร
จัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน โดยรวม เป็นรายคู่ พบว่า
กลุ่มประเภทของสารภายในที่สามารถทำให้รั่วไหลได้แตกต่างกัน อย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 
0.05 มีจำนวน 2 คู ่ได้แก่ กลุ่มสาร Chemical และสาร Utility แสดงให้เห็นว่าองค์กรที่มีสารภายใน
ที่สามารถรั่วไหลไฮโดรคาร์บอน ให้ความสำคัญกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น
การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานโดยรวม โดยเฉลี่ยมากกว่าองค์กรที่มีสาร
ภายในที่สามารถรั่วไหลสารเคมี และยูทิลิตี 
 
4.5.5  สมมติฐานที่ 5 ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการบริหาร
จัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
จำแนกตามตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล ดังตารางที ่4-19 
 
ตารางท่ี 4-19 เปรียบเทียบค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการ 
                   ระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน จำแนก 
                   ตามตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล 

แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น
การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน 

บนดินมีฉนวนหุ้ม 
บนดิน 

ไม่มีฉนวนหุ้ม 
ใต้ดิน 

x  S.D. x  S.D. x  S.D. 
โดยรวม 4.48 0.26 4.42 0.28 4.43 0.24 
ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื ่อถือของ
โปรแกรมติดตามการรั่วไหล 

4.48 0.30 4.44 0.34 4.48 0.23 

1. โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการายงาน 
    สถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ 
    ครบถ้วน 

4.71 0.53 4.71 0.49 5.00 0.00 
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ตารางท่ี 4-19 (ต่อ) 

แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น
การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน 

บนดินมีฉนวนหุ้ม 
บนดิน 

ไม่มีฉนวนหุ้ม 
ใต้ดิน 

x  S.D. x  S.D. x  S.D. 
2.  การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้อง 
   และครบถ้วน 

4.65 0.52 4.53 0.57 4.57 0.54 

3. การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมี 
    ประสิทธิภาพสูงในด้านการจัดเก็บและ 
    เข้าถึงข้อมูล 

4.27 0.53 4.32 0.47 4.29 0.76 

4. โปรแกรมสามารถติดตามสถานะการ  
   ดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้อย่างมี 
   ประสิทธิภาพ 

4.45 0.57 4.37 0.55 4.57 0.54 

5. ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้ใน 
   การตัดสินใจและวางแผนป้องกันการรั่วไหล 
   ได ้

4.51 0.51 4.47 0.57 4.14 0.38 

6.  การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้อง 
   และครบถ้วน 

4.38 0.49 4.44 0.70 4.43 0.54 

7. การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมี 
    ประสิทธิภาพสูงในด้านการจัดเก็บและ 
    เข้าถึงข้อมูล 

4.47 0.57 4.36 0.64 4.29 0.49 

8. โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการ 
   ของบุคลากรที่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ 

4.36 0.59 4.31 0.62 4.57 0.54 

ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของ
บุคลากร 

4.44 0.31 4.37 0.35 4.30 0.39 

9. บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและ 
    สามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี 

4.49 0.54 4.47 0.54 4.43 0.54 

10. ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้ 
     งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากรโดยตรง 

4.31 0.81 4.15 0.85 4.00 1.00 

11. การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถ 
     ดำเนินการตามที่ระบบติดตามการรั่วไหล 
     ได้ดีขึ้น 

4.40 0.56 4.29 0.53 4.43 0.54 
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ตารางท่ี 4-19 (ต่อ) 

แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น
การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน 

บนดินมีฉนวนหุ้ม 
บนดิน 

ไม่มีฉนวนหุ้ม 
ใต้ดิน 

x  S.D. x  S.D. x  S.D. 
12. บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดต   
     เกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมอย่าง 
     สม่ำเสมอ 

4.49 0.57 4.34 0.69 4.14 0.90 

13. บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือน 
     เกี่ยวกับการใช้ 

4.49 0.51 4.42 0.50 4.71 0.49 

14. ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัท 
     ในการพัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่าง 
     เพียงพอ 

4.47 0.54 4.41 0.50 4.29 0.49 

15. จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและ 
     เอกสารอ้างอิง 

4.55 0.50 4.34 0.58 4.57 0.54 

16. บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความ
ตระหนัก  
     ถึงความสำคัญของการใช้โปรแกรม 

4.38 0.49 4.39 0.56 4.00 0.00 

17. บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรม 
     และปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่าง 
     เคร่งครัด 

4.42 0.53 4.49 0.50 4.14 0.38 

ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความ
ยั่งยืน 

4.52 0.27 4.46 0.30 4.54 0.19 

18. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความ 
     ปลอดภัยในการดำเนินงานของโรงงาน 

4.53 0.50 4.58 0.53 4.86 0.38 

19. โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตาม 
     มาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม 

4.62 0.49 4.56 0.53 4.57 0.54 

20. การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสีย 
     หรือความเสียหายจากการรั่วไหลได้ 

4.33 0.61 4.37 0.49 4.57 0.54 

21. โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐาน 
     สิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี 

4.42 0.53 4.39 0.56 4.71 0.49 
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ตารางท่ี 4-19 (ต่อ) 

แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่น
การป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน 

บนดินมีฉนวนหุ้ม 
บนดิน 

ไม่มีฉนวนหุ้ม 
ใต้ดิน 

x  S.D. x  S.D. x  S.D. 
22. โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการ 
     ดำเนินงานของโรงงาน 

4.55 0.50 4.39 0.56 4.29 0.49 

23. โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกัน 
     การรั่วไหลในระยะยาว 

4.56 0.57 4.46 0.50 4.29 0.49 

24. โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวาง 
     แผนการดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหล 
     ในอนาคตได้ 

4.53 0.54 4.42 0.50 4.57 0.54 

25. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การ 
     บริหารจัดการงานซ่อมเป็นไปอย่างมี 
     ประสิทธิภาพ 

4.60 0.49 4.49 0.50 4.43 0.54 

 
 จากตารางที่ 4-19 ประเภทของตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหลบนดินมีฉนวนหุ้ม ให้ระดับความสำคัญ
เกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันใน
โรงงานโดยรวม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.48 สำหรับการพิจารณาเป็นรายด้าน 
ได้แก่ ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.48 ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร มีระดับความสำคัญ
อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.44 และด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.52 สำหรับการพิจารณาเป็นรายข้อ ได้แก่ โปรแกรมมี
ฟังก์ช ันการทำงานในการรายงานสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั ่วไหลได้ครบถ้วน มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.71 โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความ
ปลอดภัยในการดำเนินงานของโรงงาน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.65 
โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.62 การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้องและครบถ้วน มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.6 บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและ
ปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่างเคร่งครัด มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 
4.56 โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.55 (S.D. = 0.50) ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรม
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สามารถใช้ในการตัดสินใจและวางแผนป้องกันการรั่วไหลได้ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด 
โดยมีค่าเฉลี่ย 4.55 (S.D. = 0.50) บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและสามารถใช้งานโปรแกรมได้
ดี มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.53 (S.D. = 0.50) โปรแกรมช่วยลด
ค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหลในระยะยาว มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 
4.53 (S.D. = 0.54) โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของบุคลากรที่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ 
มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.51 บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือน
เกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.49 (S.D. = 0.54) 
โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวางแผนการดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้ มี
ระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.49 (S.D. = 0.51) ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิค
จากบริษัทในการพัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมี
ค่าเฉลี่ย 4.49 (S.D. = 0.57) บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของการใช้
โปรแกรม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 (S.D. = 0.54) โปรแกรมนี้ช่วย
รักษามาตรฐานสิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 
(S.D. = 0.57) โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงานของโรงงาน มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.45 โปรแกรมสามารถติดตามสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้
อย่างมีประสิทธิภาพ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.42 (S.D. = 0.53) การใช้
งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความเสียหายจากการรั่วไหลได้ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.42 (S.D. = 0.53) ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการรั่วไหลในระบบมีความ
รวดเร็ว มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.4 บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดต
เกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.38 
(S.D. = 0.49) จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและเอกสารอ้างอิง มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก 
โดยมีค่าเฉลี่ย 4.38 (S.D. = 0.49) การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงในด้าน
การจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.36 มีความสามารถ
ในการแสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.33 การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตามการ
รั่วไหลได้ดีขึ ้น มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.31 ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้
ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากรโดยตรง มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมี
ค่าเฉลี่ย 4.27 
 ประเภทของตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหลบนดินไม่มีฉนวนหุ้ม ให้ระดับความสำคัญเกี่ยวกับแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน
โดยรวม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.42 สำหรับการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ 
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ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.44 ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าเฉลี ่ย 4.37 และด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั ่งยืน  มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.46 สำหรับการพิจารณาเป็นรายข้อ ได้แก่ โปรแกรมมี
ฟังก์ช ันการทำงานในการรายงานสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั ่วไหลได้ครบถ้วน มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.71 โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความ
ปลอดภัยในการดำเนินงานของโรงงาน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.58 
โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.56 การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้องและครบถ้วน มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.53 บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและ
ปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่างเคร่งครัด มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.49 
(S.D. = 0.50) โปรแกรมติดตามการรั ่วไหลทำให้การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.49 (S.D. = 0.50) ข้อมูลที่บันทึก
จากโปรแกรมสามารถใช้ในการตัดสินใจและวางแผนป้องกันการรั่วไหลได้ มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 (S.D. = 0.57) บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและสามารถใช้งาน
โปรแกรมได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.47 (S.D. = 0.54) โปรแกรมช่วย
ลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหลในระยะยาว มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 
4.46 โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของบุคลากรที่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.44 บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือนเกี่ยวกับการใช้
งานโปรแกรม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.42 (S.D. = 0.50) โปรแกรม
สามารถช่วยสนับสนุนการวางแผนการดำเนินงานเพื ่อป้องกันการรั ่วไหลในอนาคตได้ มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.42 (S.D. = 0.50) ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจาก
บริษัทในการพัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมี
ค่าเฉลี่ย 4.41 บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของการใช้โปรแกรม มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.39 (S.D. = 0.56) โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐาน
สิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.39 (S.D. = 0.56) 
โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงานของโรงงาน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดย
มีค่าเฉลี่ย 4.39 (S.D. = 0.56) โปรแกรมสามารถติดตามสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้
อย่างมีประสิทธิภาพ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.37 (S.D. = 0.55) การใช้
งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความเสียหายจากการรั่วไหลได้ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.37 (S.D. = 0.47) ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการรั่วไหลในระบบมีความ
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รวดเร็ว มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.36 บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัป
เดตเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 
4.34 (S.D. = 0.69) จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและเอกสารอ้างอิง มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.34 (S.D. = 0.58) การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูง
ในด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล มีระดับความสำคัญอยู ่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.32 มี
ความสามารถในการแสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.31 การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่
ระบบติดตามการรั่วไหลได้ดีขึ้น มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.29 ทีมผู้พัฒนา
ระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากรโดยตรง มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก 
โดยมีค่าเฉลี่ย 4.15 
 ประเภทของตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหลใต้ดิน ให้ระดับความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหาร
จัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานโดยรวม มีระดับ
ความสำคัญอยู ่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี ่ย 4.43 สำหรับการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้าน
ประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก 
โดยมีค่าเฉลี่ย 4.48 ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.30 และด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน มีระดับความสำคัญอยู่
ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.54 สำหรับการพิจารณาเป็นรายข้อ ได้แก่ โปรแกรมมีฟังก์ชันการ
ทำงานในการรายงานสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ครบถ้วน มีระดับความสำคัญอยู่ใน
ระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 5.00 โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ ่มความปลอดภัยในการ
ดำเนินงานของโรงงาน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.86 โปรแกรมทำให้
การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากท่ีสุด โดย
มีค่าเฉลี่ย 4.71 (S.D. = 0.49) การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้องและครบถ้วน มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.71 (S.D. = 0.49) บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้
โปรแกรมและปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่างเคร่งครัด มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด 
โดยมีค่าเฉลี่ย 4.57 (S.D. = 0.54) โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไป
อย่างมีประสิทธิภาพ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.57 ( S.D. = 0.54) 
ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้ในการตัดสินใจและวางแผนป้องกันการรั่วไหลได้ มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.57 (S.D. = 0.54) บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความ
เข้าใจและสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.57 
(S.D. = 0.54) โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหลในระยะยาว มีระดับความสำคัญอยู่
ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.57 (S.D. = 0.54) โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของ
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บุคลากรที่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.57 
(S.D. = 0.54) บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือนเก่ียวกับการใช้งานโปรแกรม มีระดับความสำคัญอยู่
ในระดับมากท่ีสุด โดยมีค่าเฉลี่ย 4.57 (S.D. = 0.54) โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวางแผนการ
ดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 
4.43 (S.D. = 0.54) ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัทในการพัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่าง
เพียงพอ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.43 (S.D. = 0.54) บุคลากรทุกคนที่
เกี่ยวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของการใช้โปรแกรม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดย
มีค่าเฉลี่ย 4.43 (S.D. = 0.54) โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐานสิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.43 (S.D. = 0.54) โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการ
ดำเนินงานของโรงงาน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี ่ย 4.29 ( S.D. = 0.49) 
โปรแกรมสามารถติดตามสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพ มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.29 (S.D. = 0.49) การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการ
สูญเสียหรือความเสียหายจากการรั่วไหลได้ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.29 
(S.D. = 0.49) ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการรั ่วไหลในระบบมีความรวดเร็ว มีระดับ
ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.29 (S.D. = 0.49) บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัป
เดตเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 
4.29 (S.D. = 0.76) จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและเอกสารอ้างอิง มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.14 (S.D. = 0.38) การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูง
ในด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.14 ( S.D. = 
0.90) มีความสามารถในการแสดงผลข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี มี
ระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.14 (S.D. = 0.38) การฝึกอบรมทำให้บุคลากร
สามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตามการรั่วไหลได้ดีขึ้น มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมี
ค่าเฉลี่ย 4 (S.D. = 0.00) ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากรโดยตรง 
มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ย 4.00 (S.D. = 1.00) 
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ตารางท่ี 4-20 แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมี 
          และน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล

ของสารเคมีและน้ำมัน 

แหล่งความ
แปรปรวน 

SS df MS F-value p-value 

ภาพรวม ระหว่างกลุ่ม 0.10 2 0.05 0.68 0.51 
ภายในกลุ่ม 8.59 118 0.07     

รวม 8.69 120       

ด้านประสิทธิภาพและความ
น่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตาม
การรั่วไหล 

ระหว่างกลุ่ม 0.05 2 0.02 0.23 0.79 
ภายในกลุ่ม 11.90 118 0.10     

รวม 11.95 120       

1. โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงาน 
    ในการรายงานสถานะการ 
    ดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ 
    ครบถ้วน  

ระหว่างกลุ่ม 0.55 2 0.28 1.11 0.33 
ภายในกลุ่ม 29.45 118 0.25     

รวม 
30.00 120 

      

2. การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมี 
    ความถูกต้องและครบถ้วน 

ระหว่างกลุ่ม 0.48 2 0.24 0.81 0.45 
ภายในกลุ่ม 34.86 118 0.30     

รวม 35.34 120       

3. การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของ 
    โปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงใน 
    ด้านการจัดเก็บและเข้าถึง 
    ข้อมูล  

ระหว่างกลุ่ม 0.07 2 0.04 0.13 0.88 
ภายในกลุ่ม 31.22 118 0.27     

รวม 
31.29 120 

      

4. โปรแกรมสามารถติดตาม 
   สถานะการดำเนินการแก้ไขการ 
   รั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ระหว่างกลุ่ม 0.36 2 0.18 0.57 0.57 
ภายในกลุ่ม 37.15 118 0.32     
รวม 37.50 120       

5. ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรม 
   สามารถใช้ในการตัดสินใจและ 
   วางแผนป้องกันการรั่วไหลได้ 

ระหว่างกลุ่ม 0.83 2 0.42 1.48 0.23 
ภายในกลุ่ม 33.31 118 0.28     
รวม 34.15 120       

6. โปรแกรมสามารถติดตามการ 
   ดำเนินการของบุคลากรที่ 
   รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ 

ระหว่างกลุ่ม 0.10 2 0.05 0.14 0.87 
ภายในกลุ่ม 43.24 118 0.37     

รวม 43.34 120       



 

 

 

87 
 

 
 

ตารางท่ี 4-20 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล

ของสารเคมีและน้ำมัน 

แหล่งความ
แปรปรวน 

SS df MS F-value p-value 

7. ความสามารถในการอัปเดต 
   ข้อมูลการรั่วไหลในระบบมีความ 
   รวดเร็ว 

ระหว่างกลุ่ม 0.49 2 0.25 0.68 0.51 
ภายในกลุ่ม 42.66 118 0.36     

รวม 43.16 120       

8. มีความสามารถในการแสดงผล 
   ข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการ 
   วิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี 

ระหว่างกลุ่ม 0.47 2 0.24 0.65 0.53 
ภายในกลุ่ม 42.95 118 0.36     

รวม 43.42 120       

ด้านการฝึกอบรมและความ
ตระหนักรู้ของบุคลากร 

ระหว่างกลุ่ม 0.24 2 0.12 1.08 0.34 
ภายในกลุ่ม 13.09 118 0.11     

รวม 13.33 120       

9. บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความ 
    เข้าใจและสามารถใช้งาน 
    โปรแกรมได้ดี 

ระหว่างกลุ่ม 0.03 2 0.01 0.05 0.96 
ภายในกลุ่ม 34.17 118 0.29     
รวม 34.20 120       

10. ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ 
     ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรม 
     ให้แก่บุคคลากรโดยตรง 

ระหว่างกลุ่ม 1.04 2 0.52 0.74 0.48 
ภายในกลุ่ม 83.37 118 0.71     
รวม 84.41 120       

11. การฝึกอบรมทำให้บุคลากร 
     สามารถดำเนินการตามที่ 
     ระบบติดตามการรั่วไหลได้ดี 
     ขึ้น 

ระหว่างกลุ่ม 0.41 2 0.20 0.68 0.51 
ภายในกลุ่ม 35.02 118 0.30     
รวม 

35.42 120       

12. บุคลากรได้รับการฝึกอบรม 
     และอัปเดตเกี่ยวกับการใช้งาน 
     โปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ 

ระหว่างกลุ่ม 1.14 2 0.57 1.35 0.27 
ภายในกลุ่ม 49.82 118 0.42     
รวม 50.96 120       

13. บุคลากรจัดทำรายงาน 
     ประจำเดือนเกี่ยวกับการใช้ 
     งานโปรแกรม  

ระหว่างกลุ่ม 0.57 2 0.28 1.13 0.33 
ภายในกลุ่ม 29.58 118 0.25     

รวม 30.15 120       
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ตารางท่ี 4-20 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล

ของสารเคมีและน้ำมัน 

แหล่งความ
แปรปรวน 

SS df MS F-value p-value 

14. ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิค 
     จากบริษัทในการพัฒนาและใช้ 
     งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ  

ระหว่างกลุ่ม 0.28 2 0.14 0.52 0.59 
ภายในกลุ่ม 31.38 118 0.27     

รวม 31.65 120       

15. จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรม 
     และเอกสารอ้างอิง  

ระหว่างกลุ่ม 1.33 2 0.67 2.27 0.11 
ภายในกลุ่ม 34.57 118 0.29     

รวม 35.90 120       

16. บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมี 
     ความตระหนักถึงความสำคัญ 
     ของการใช้โปรแกรม 

ระหว่างกลุ่ม 0.98 2 0.49 1.87 0.16 
ภายในกลุ่ม 31.02 118 0.26     
รวม 32.00 120       

17. บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้ 
     โปรแกรมและปฏิบัติตาม 
     ข้อกำหนดที่กำหนดอย่าง 
     เคร่งครัด 

ระหว่างกลุ่ม 0.80 2 0.40 1.52 0.22 
ภายในกลุ่ม 30.99 118 0.26     
รวม 

31.79 120       

ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงาน
และความยั่งยืน 

ระหว่างกลุ่ม 0.11 2 0.06 0.73 0.49 
ภายในกลุ่ม 9.20 118 0.08     
รวม 9.31 120       

18. โปรแกรมติดตามการรั่วไหล 
     ชว่ยเพิ่มความปลอดภัยในการ 
     ดำเนินงานของโรงงาน 

ระหว่างกลุ่ม 0.68 2 0.34 1.30 0.28 
ภายในกลุ่ม 30.97 118 0.26     
รวม 31.65 120       

19. โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงาน 
     เป็นไปตามมาตรฐานโรงงาน 
     อุตสาหกรรม 

ระหว่างกลุ่ม 0.10 2 0.05 0.19 0.83 
ภายในกลุ่ม 31.24 118 0.27     
รวม 31.34 120       

20. การใช้งานโปรแกรมช่วยลด 
     การสูญเสียหรือความเสียหาย 
     จากการรั่วไหลได้ 

ระหว่างกลุ่ม 0.38 2 0.19 0.63 0.54 
ภายในกลุ่ม 35.62 118 0.30     

รวม 36.00 120       
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ตารางท่ี 4-20 (ต่อ) 
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล

ของสารเคมีและน้ำมัน 

แหล่งความ
แปรปรวน 

SS df MS F-value p-value 

21. โปรแกรมนี้ช่วยรักษา 
     มาตรฐานสิ่งแวดล้อมของ 
     โรงงานได้ด ี

ระหว่างกลุ่ม 0.66 2 0.33 1.12 0.33 
ภายในกลุ่ม 34.84 118 0.30     

รวม 35.50 120       

22. โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืน 
     ในการดำเนินงานของโรงงาน 

ระหว่างกลุ่ม 0.90 2 0.45 1.61 0.21 
ภายในกลุ่ม 33.10 118 0.28     
รวม 34.00 120       

23. โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายใน 
     การป้องกันการรั่วไหลในระยะ 
     ยาว 

ระหว่างกลุ่ม 0.65 2 0.32 1.14 0.32 
ภายในกลุ่ม 33.60 118 0.29     
รวม 34.25 120       

24. โปรแกรมสามารถช่วย 
     สนับสนุนการวางแผนการ 
     ดำเนินงานเพื่อป้องกันการ 
     รั่วไหลในอนาคตได้ 

ระหว่างกลุ่ม 0.37 2 0.18 0.68 0.51 
ภายในกลุ่ม 31.83 118 0.27     
รวม 

32.20 120       

25. โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำ 
     ให้การบริหารจัดการงานซ่อม 
     เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

ระหว่างกลุ่ม 0.42 2 0.21 0.84 0.43 
ภายในกลุ่ม 29.66 118 0.25     
รวม 30.08 120       

* มีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 4-20 พบว่า การบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ

สารเคมีและน้ำมันในโรงงาน ตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้แตกต่างกัน ให้ระดับความสำคัญ

เกี่ยวกับการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันใน

โรงงานจำแนกตามตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหลโดยรวม โดยเฉลี่ยไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติ

ที่ระดับ 0.05 เมื่อพิจารณาเป็นรายด้านพบว่า การดำเนินงานขององค์กรที่มีลักษณะการเกิดเหตุที่

แตกต่างกัน ให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการ

รั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันรายด้าน พบว่าองค์กรที่มีตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหลบนดินมีฉนวนหุ้ม มี

ค่าเฉลี ่ยอยู ่ระหว่าง 4.44 – 4.52 โดยสามารถเรียงลำดับค่าเฉลี ่ยจากมากไปน้อยได้ดังนี้ ด้าน
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ผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย

เท่ากับ 4.52 ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื ่อถือของโปรแกรมติดตามการรั ่วไหล มีระดับ

ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ4.48 ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของ

บุคลากร มีระดับความสำคัญเท่ากันคืออยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.44 องค์กรที่มีตำแหน่ง

ที่เกิดการรั่วไหลบนดินไม่มีฉนวนหุ้ม มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 4.37 – 4.46 โดยสามารถเรียงลำดับ

ค่าเฉลี่ยจากมากไปน้อยได้ดังนี้ ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน มีระดับความสำคัญ

อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.46 ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรม

ติดตามการรั่วไหล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ  4.44 ด้านการฝึกอบรม

และความตระหนักรู้ของบุคลากร มีระดับความสำคัญเท่ากันคืออยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 

4.37 องค์กรที่มีตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหลใต้ดิน มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 4.30 – 4.54 โดยสามารถ

เรียงลำดับค่าเฉลี่ยจากมากไปน้อยได้ดังนี้ ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน  มีระดับ

ความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.54 ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของ

โปรแกรมติดตามการรั่วไหล มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ  4.48 ด้านการ

ฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร มีระดับความสำคัญเท่ากันคืออยู่ในระดับมาก โดยมี

ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.30 

 การบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันใน

โรงงาน ตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้แตกต่างกัน ให้ระดับความสำคัญเกี่ยวกับการบริหารจัดการ

ระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานรายข้อ ได้แก่ โปรแกรมมี

ฟังก์ชันการทำงานในการรายงานสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ครบถ้วน การบันทึกข้อมูล

การรั่วไหลมีความถูกต้องและครบถ้วน การจัดการข้อมูลการรั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงใน

ด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล โปรแกรมสามารถติดตามสถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้

อย่างมีประสิทธิภาพ ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้ในการตัดสินใจและวางแผนป้องกันการ

รั ่วไหลได้  โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของบุคลากรที ่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ 

ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการรั่วไหลในระบบมีความรวดเร็ว มีความสามารถในการแสดงผล

ข้อมูลหรือสถิติที่ช่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและ

สามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากร

โดยตรง การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตามการรั ่วไหลได้ดีขึ้น  

บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดตเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ บุคลากรจัดทำ
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รายงานประจำเดือนเกี ่ยวกับการใช้งานโปรแกรม ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัทใน             

การพัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและเอกสารอ้างอิง 

บุคลากรทุกคนที่เกี ่ยวข้องมีความตระหนักถึงความสำคัญของการใช้โปรแกรม บุคลากรได้รับการ

กระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่างเคร่งครัดโปรแกรมติดตามการรั่วไหล

ช่วยเพิ่มความปลอดภัยในการดำเนินงานของโรงงาน โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตาม

มาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความเสียหายจากการ

รั่วไหลได้ โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐานสิ่งแวดล้อมของโรงงานได้ดี  โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืน

ในการดำเนินงานของโรงงาน โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงาน โปรแกรมช่วยลด

ค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหลในระยะยาว โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวางแผนการ

ดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการงาน

ซ่อมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ โดยเฉลี่ยไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 



 

 

 

 
 

 
 

บทที่ 5 
สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) เพื่อศึกษาแนวทางการ
บริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่ม
อุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก โดยกำหนดเป็นวัตถุประสงค์ของการวิจัย ได้ 4 ข้อ 
ดังนี้ 1) เพื่อศึกษาลักษณะการดำเนินงานขององค์กรภาคธุรกิจการกลั่นและปิโตรเคมี 2) เพื่อศึกษา
แนวทางการจัดการระบบงานให้ความเชื่อมั ่นและการป้องกันการรั ่วไหลของน้ำมันและสารเคมี                   
3) เพื่อเปรียบเทียบความแตกต่างของแนวทางการจัดการระบบงานให้ความเชื่อมั่นและการป้องกัน
การรั่วไหลของน้ำมันและสารเคมีจำแนกตามลักษณะการดำเนินงานขององค์กร 
 ประชากรที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้ คือ กิจการในภาคอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาค
ตะวันออก จำนวนทั้งสิ้น 2 กิจการได้แก่ บริษัท ไออาร์พีซี จำกัด (มหาชน) มีพนักงานจำนวนทั้งสิ้น 
4,441 คน (IRPC, 2566) และบริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จำกัด (มหาชน) มีพนักงานจำนวน
ทั้งสิ้น 11,202 คน (pttgcgroup, 2566) ผู้ให้ข้อมูล คือ พนักงานที่เก่ียวข้อง โดยคำนวณจำนวนกลุ่ม
ตัวอย่างตามสูตรของ Yamane (1974) แบบสอบถามถูกแจก และรวมแบบสอบถามที่ได้รับการตอบ
กลับทั้งสิ้น 121 ชุด จำนวนแบบสอบถามที่ตอบกลับคิดเป็นร้อยละ 30.94 ของจำนวนกลุ่มตัวอย่าง
ทั้งหมด ซึ่งน้อยกว่ากลุ่มตัวอย่างที่กำหนดไว้ในขั้นต้น เนื่องจากมีข้อจำกัดด้านเวลาในการรวบรวม
แบบสอบถาม ตั้งแต่เดือนกรกฎาคม - ตุลาคม พ.ศ. 2567 จึงใช้กลุ่มตัวอย่างจำนวน 121 ชุดใน            
การวิเคราะห์ผลการศึกษาต่อไป เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยเป็นแบบสอบถาม แบ่งออกเป็น 4 ตอน ดังนี้ 

        ตอนที่ 1 เป็นคำถามเกี่ยวกับปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม โดยข้อคำถามเป็นแบบ
ตรวจสอบรายการ (Check-list) มีจำนวน 6 ข้อ ได้แก่ เพศ อายุ ระดับการศึกษา ประสบการณ์
ทำงาน รายได้เฉลี่ยต่อเดือน และตำแหน่งงาน 

        ตอนที่ 2 เป็นคำถามเกี ่ยวกับลักษณะการดำเนินงานขององค์กร โดยข้อคำถามเป็นแบบ
ตรวจสอบรายการ (Check-list) มีจำนวน 5 ข้อ ได้แก่ ระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล             
ลักษณะการเกิดเหตุ วิธีลดความรุนแรง สารภายในที่สามารถรั่วไหลได้ และตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล 
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ตอนที่ 3 เป็นคำถามเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการ
รั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก  โดย
ข้อคำถามเป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating scale) มีจำนวน 25 ข้อ 

ตอนที่ 4  เป็นแบบสอบถามเกี่ยวกับความคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่นๆ ที่เกี่ยวข้องกับแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน
กลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบปลายเปิด 
(Open-Ended) มีจำนวน 1 ข้อ 

ผลการวิเคราะห์ IOC จากผู้เชี่ยวชาญทั้ง 3 ท่าน สำหรับแบบสอบถามในเรื่อง แนวทางการ
บริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่ม
อุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก ได้ค่า IOC มีค่าทั้งหมดเท่ากับ 1.00 ผู้วิจัยจึงได้นำ
แบบประเมินไปทำการคำนวณหาค่าความเที่ยงตรง ความครอบคลุม และความสอดคล้องของเนื้อหา
หรือจุดประสงค์ได้เท่ากับ 1.00 จากค่าเฉลี่ยเต็ม 1.00 คะแนน จึงสรุปได้ว่าแบบสอบถามนี้สามารถวัด
ได้และสอดคล้องกับเนื้อหาหรือจุดประสงค์ของการวิจัย 

 ผู้วิจัยได้วิเคราะห์เพ่ือหาคุณภาพของเครื่องมือ โดยการหาค่าความเชื่อมั่น (Reliability) และ
ค่าอำนาจจำแนก (Corrected Item-Total Correlation) ของแบบสอบถามภายหลังการนำไป
ทดลองใช้ (Try - Out) จำนวน 30 ชุด พบว่า การปรับเปลี่ยนองค์กรเข้าสู่ดิจิทัล มีค่าความเชื่อมั่น
เท่ากับ 0.97 ค่าอำนาจจำแนกมีอยู่ระหว่าง 0.47 – 0.87 จากจำนวนข้อคำถามท้ังหมด 25 ข้อ  

   จากนั้นผู้วิจัยได้วิเคราะห์ข้อมูลโดยข้อคำถามที่เกี ่ยวกับ 1) ปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบ
แบบสอบถามจากแบบสอบถาม ได้แก่ เพศ อายุ ระดับการศึกษา ประสบการณ์ทำงาน รายได้เฉลี่ย
ต่อเดือน และตำแหน่งงานที่มีลักษณะเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check-List) โดยใช้สถิติเชิง
พรรณนา ได้แก่ การแจกแจงความถี่ (Frequency) แล้วสรุปออกมาเป็นค่าร้อยละ (Percentage)           
2) ลักษณะการดำเนินงานขององค์กร ได้แก่ ระยะเวลาในการดำเนินงาน ระบบการซ่อมบำรุง 
สินทรัพย์รวม ประเภทการผลิต และรูปแบบการใช้เทคโนโลยี ที่มีลักษณะเป็นแบบตรวจสอบรายการ 
(Check-List) โดยใช้สถิติเชิงพรรณนา ได้แก่ การแจกแจงความถี่ (Frequency) แล้วสรุปออกมาเป็น
ค่าร้อยละ(Percentage) 3) แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล
ของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน ได้แก่ ด้านประสิทธิภาพ ด้านการฝึกอบรม และด้านผลกระทบ ที่มี
ลักษณะเป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) โดยใช้วิธีการหาค่าเฉลี่ย (Mean: �̅�) และค่า
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard deviation: S.D.) 4) เป็นแบบสอบถามเกี่ยวกับข้อคิดเห็นและ
ข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบปลายเปิด (Open-Ended) โดยใช้สถิติเชิงพรรณนา 
ได้แก่ การแจกแจงความถี่ (Frequency) 5) สถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมติฐานที่ 1-5 คือ สถิติที่ใช้ใน
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การทดสอบสมมติฐานที่ 1 คือ ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการ
บริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
จำแนกตามระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล โดยการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ย 
(t-test) สถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมติฐานที่ 2 คือ ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกัน
ส่งผลต่อแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน
ในโรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามลักษณะการเกิดเหตุ โดยการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ย 
(t-test) สถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมติฐานที่ 3 คือ ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผล
ต่อแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันใน
โรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามวิธีลดความรุนแรง โดยการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ย (t-
test) สถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมติฐานที่ 4 คือ ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผล
ต่อแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันใน
โรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้  โดยการวิเคราะห์ความแปรปรวนทาง
เดียว (ANOVA) และการวิเคราะห์ความแตกต่างของค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ (Scheffe) สถิติที่ใช้ในการ
ทดสอบสมมติฐานที่ 5 คือ ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนวทางการบริหาร
จัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานแตกต่างกัน 
จำแนกตามตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล โดยการวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว (ANOVA) และ    
การวิเคราะห์ความแตกต่างของค่าเฉลี่ยเป็นรายคู่ (Scheffe) 
 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
 การนำเสนอสรุปผลการวิจัย ผู้วิจัยขอนำเสนอเป็นภาพรวม และข้อสรุปผลการวิจัยที่เป็นไป
ตามวัตถุประสงค์ของการวิจัยที่ตั้งไว้ ตามลำดับ ดังนี้ 

       5.1.1  ปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม พบว่า ส่วนใหญ่ผู้ตอบแบบสอบถามเป็นเพศ
ชาย อายุน้อยกว่า 40 ปี วุฒิการศึกษาปริญญาตรี ประสบการณ์ทำงานมากกว่า 10 ปี รายได้เฉลี่ยต่อ
เดือนมากกว่า 50,000 บาท และตำแหน่ง Planner 

       5.1.2  ลักษณะการดำเนินงานขององค์กร พบว่า ส่วนใหญ่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและ
ติดตามผล ระยะเวลาไม่เกิน 6 เดือน ลักษณะการเกิดเหตุ ยังไม่พบการรั่วไหล วิธีลดความรุนแรง                
ลดระดับการทำงาน สารภายในที่สามารถรั่วไหลได้ คือ สาร Hydrocabon และตำแหน่งที่เกิดการ
รั่วไหล คือตำแหน่งบนดินไม่มีฉนวนหุ้ม 
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 5.1.3  ข้อมูลเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล
ของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน โดยรวม มีด้านผลกระทบ ด้านประสิทธิภาพและด้านการฝึกอบรม
ตามลำดับ 

 5.1.4 จากการทดสอบสมมติฐานที่ 1 พบว่า พบว่า ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรที่มี
ระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล เมื่อพิจารณาเป็นรายด้านพบว่า การดำเนินงานขององค์กร
ที่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผลที่แตกต่างกัน ให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการ
บริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันรายด้าน ได้แก่ ด้าน
ผลกระทบ แตกต่างกัน แสดงให้เห็นว่าองค์กรที่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผลไม่เกิน 6 
เดือน ให้ความสำคัญกับให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการ
ป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน โดยเฉลี่ยมากกว่าองค์กรที่องค์กรที่มีระยะเวลาในการ
ตรวจสอบและติดตามผลมากกว่า 6 เดือน  

 5.1.5  จากการทดสอบสมมติฐานที่ 2 พบว่า ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกัน
ส่งผลต่อแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน
ในโรงงานแตกต่างกัน แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมันโดยรวม แตกต่างกัน แสดงให้เห็นว่าลักษณะการเกิดเหตุยังไม่พบการรั่วไหล มี
ความสำคัญกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและ
น้ำมันในโรงงานโดยรวม โดยเฉลี่ยมากกว่าลักษณะการเกิดเหตุพบการรั่วไหล 

 5.1.6  จากการทดสอบสมมติฐานที่ 3 พบว่า ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกัน
ส่งผลต่อแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน
ในโรงงานแตกต่างกันจำแนกตามวิธีลดความรุนแรง โดยรวม แตกต่างกัน แสดงให้เห็นว่าวิธีลดความ
รุนแรงหลีกเลี่ยงการใช้งาน มีความสำคัญกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการ
ป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานโดยรวม โดยเฉลี่ยมากกว่าวิธีลดความรุนแรงลด
ระดับการใช้งาน 

 5.1.7  จากการทดสอบสมมติฐานที่ 4 พบว่า ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกัน
ส่งผลต่อแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน
ในโรงงานแตกต่างกัน จำแนกตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้โดยรวม โดยเฉลี่ย แตกต่างกัน               
การบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน ตาม
สารภายในที่สามารถรั่วไหลได้แตกต่างกัน ให้ระดับความสำคัญเกี่ยวกับการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานรายข้อ โปรแกรมทำให้เกิดความ
ยั่งยืนในการดำเนินงานของโรงงาน แตกต่างกัน 
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 5.1.8  จากการทดสอบสมมติฐานที่ 5 พบว่า การบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการ
ป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน ตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้แตกต่างกัน ให้
ระดับความสำคัญเกี่ยวกับการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมี
และน้ำมันในโรงงานจำแนกตามตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหลโดยรวม โดยเฉลี่ยไม่แตกต่างกัน 

5.2  อภิปรายผลการวิจัย 
 ประเด็นสำคัญที่ได้พบจากผลการวิจัยในเรื่องนี้ ผู้วิจัยจะได้นำมาอภิปรายเพ่ือสรุปเป็นข้อยุติ
ให้ทราบถึงข้อเท็จจริงโดยมีการนำเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องมาอ้างอิงสนับสนุนหรือขัดแย้งได้ 2 
ข้อ 

       5.2.1 จากผลการวิจัย พบว่า พบว่าการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการ
รั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก
โดยรวม มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก และเมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน พบว่า ด้านผลกระทบ มี
ค่าเฉลี่ยสูงสุด มีระดับความสำคัญอยู่ในระดับมาก และรายข้อที่มีค่าเฉลี่ยสูงสุด 5 อันดับแรก ได้แก่
ได้แก่ โปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการรายงานสถานการณ์ดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ครบถ้วน 
โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมี
ความถูกต้องและครบถ้วน โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความปลอดภัยในการดำเนินงานของ
โรงงาน โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการงานซ่อมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพผล
ดังกล่าวสอดคล้องกับงานวิจัยจีรพันธ์ (2564) ศึกษาเรื ่อง แนวทางการบริหารจัดการงานซ่อม
บำรุงรักษาเครื่องจักรขององค์กรในภาคธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตในจังหวัดระยอง วัตถุประสงค์การ
วิจัยเพื่อ 1) ศึกษาลักษณะการดำเนินงานขององค์กรภาคธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตในจังหวัดระยอง 
2) ศึกษาแนวทางการบริหารงานซ่อมบำรุงเครื่องจักรในองค์กร จำแนกตามลักษณะการดำเนินงาน
ขององค์กร 3) เปรียบเทียบความแตกต่างของแนวทางการบริหารงานซ่อมบำรุงเครื่องจักรในองค์กร 
กลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ในการศึกษา คือ โรงงานอุตสาหกรรมในจังหวัดระยอง 120 ราย โดยใช้แบบสอบถาม
เป็นเครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล ผลการศึกษาวิจัยพบว่า แนวทางการบริหารงานซ่อมบำรุง
เครื่องจักรในองค์กรมีความสำคัญอย่างมาก โดยเฉพาะการซ่อมฉุกเฉินที่มีความสำคัญสูงสุด ลักษณะ
การดำเนินงานขององค์กรมีผลต่อแนวทางการซ่อมบำรุง เช่น ระยะเวลาการดำเนินงานมากกว่า 10 ปี 
การร่วมทุนกับต่างชาติมากกว่า 50% จำนวนพนักงานมากกว่า 200 คน สินทรัพย์รวมมากกว่า 100 
ล้านบาท ประเภทการผลิตปิโตรเลียมและปิโตรเคมี และการใช้เทคโนโลยี เช่น ระบบ ERP, CMMS, 
และ SCADA ล้วนมีผลต่อแนวทางการบริหารงานซ่อมบำรุงขององค์กร โดยงานวิจัยนี้ได้นําหลักการ
ของการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมและโปรแกรมซ่อมบํารุงมาประยุกต์เพื่อวิเคราะห์
ลักษณะของความเสียหายและใช้ประเมินความเสี ่ยงสําหรับแผนซ่อมบํารุง ดังนั ้นจึงสรุปได้ว่า
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ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงแก้ไขระบบการจัดการงานซ่อมบำรุงรักษาของแต่ละโรงงานนนั้นก็จะ
ขึ้นอยู่กับค่าสมรรถนะ ของแต่ละโรงงานที่ทำการประเมินออกมาได้ 

   5.2.2  จากผลการวิจัย พบว่า ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรที ่มีระยะเวลาในการ
ตรวจสอบและติดตามผล เมื่อพิจารณาเป็นรายด้านพบว่า การดำเนินงานขององค์กรที่มีระยะเวลาใน
การตรวจสอบและติดตามผลที่แตกต่างกัน ให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันรายด้าน ได้แก่ ด้านผลกระทบ แตกต่างกัน 
แสดงให้เห็นว่าองค์กรที่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผลไม่เกิน 6 เดือน ให้ความสำคัญกับ
ให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมัน โดยเฉลี่ยมากกว่าองค์กรที่องค์กรที่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล
มากกว่า 6 เดือน องค์กรที่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผลแตกต่างกัน ให้ความสำคัญกับ
ให้ความสำคัญเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมัน รายข้อ ได้แก่ การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่ระบบติดตาม
การรั่วไหลได้ดีขึ้น โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหลในระยะยาว โดยเฉลี่ยมากกว่า 
องค์กรที่มีระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผลมากกว่า 6 เดือน ผลดังกล่าวสอดคล้องกับทฤษฎี
การบริหารความเสี่ยง (Risk Management Theory) การบริหารความเสี่ยงที่มีประสิทธิภาพเริ่มต้น
จากการระบุและประเมินความเสี่ยงตั้งแต่เนิ่น ๆ และจัดการได้อย่างเหมาะสม ซึ่งตามมาตรฐาน ISO 
31000:2018 การบริหารความเสี่ยงควรเริ่มจากการระบุความเสี่ยง (Risk Identification) และการ
ประเมินผลกระทบ (Risk Assessment) ก่อนที่จะวางแผนการควบคุมความเสี่ยง (Risk Control) 
และติดตามผลการดำเนินการอย่างต่อเนื่อง โดยทฤษฎีนี้เน้นการป้องกันความเสี่ยงในระยะยาว 
รวมถึงการฝึกอบรมและพัฒนาความสามารถของบุคลากรให้สามารถปฏิบัติตามระบบที่มีการติดตาม
การรั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพ การบริหารจัดการที่มีประสิทธิผลไม่เพียงแค่การตอบสนองหลังจาก
เหตุการณ์เกิดขึ้น แต่ยังเกี่ยวข้องกับการสร้างมาตรการป้องกันความเสี่ยงที่ยั่งยืน ซึ่งสามารถทำได้
ผ่านการฝึกอบรมและการพัฒนาความรู้ของบุคลากร เพ่ือให้สามารถรับมือกับความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้น
ในอนาคตได้อย่างมีประสิทธิภาพและทันเวลา โดยที่ทฤษฎีการบริหารของ Adizes (1979) ซึ่งเน้นการ
ทำงานร่วมกันในทีมผู้บริหารที่มีบทบาทหลากหลายในการบริหารจัดการ การบูรณาการการทำงาน
ระหว่างผู้ผลิต ผู้บริหาร ผู้ประกอบการ และผู้บูรณาการ จะช่วยให้การจัดการกับความเสี่ยงและการ
ป้องกันการรั่วไหลเป็นไปได้อย่างมีประสิทธิภาพและรวดเร็ว ความสำเร็จในการบริหารจัดการไม่ใช่แค่
การตอบสนองต่อปัญหาที่เกิดขึ้น แต่ยังเกี่ยวข้องกับการสร้างระบบที่มีการป้องกันและแก้ไขปัญหา
ล่วงหน้าได้อย่างมีประสิทธิภาพและยั่งยืน ทั้งนี้องค์กรควรให้ความสำคัญกับการป้องกันการเกิดการ
รั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันมากกว่าการแก้ไขหลังเกิดเหตุการณ์รั่วไหล เนื่องจากการป้องกันตั้งแต่
ต้นจะช่วยลดความเสี่ยงและค่าใช้จ่ายในการจัดการปัญหาที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต การระบุความเสี่ยง
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และการดำเนินการเชิงป้องกัน เช่น การฝึกอบรมบุคลากรและการปรับปรุงระบบการตรวจสอบ 
สามารถช่วยลดความเสียหายที่เกิดจากเหตุการณ์ที่ไม่พึงประสงค์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ เมื่อเทียบกับ
การต้องจัดการกับผลกระทบหลังจากที่การรั่วไหลเกิดขึ้น ซึ่งมักจะมีค่าใช้จ่ายสูงในการกู้คืนและแก้ไข
ปัญหา 

 5.2.3  จากผลการวิจัย  พบว่า ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน
แตกต่างกัน แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและ
น้ำมันโดยรวม แตกต่างกัน ผลดังกล่าวสอดคล้องกับงานวิจัยของ จิตรา รู้กิจการพานิช , 2544) งาน
บำรุงรักษาของการผลิต อาจนิยามได้ว่า “กิจกรรมทุกอย่างที่จำเป็นต่อการทำให้เครื่อง จักรอุปกรณ์ 
อยู่ในสภาพที่สามารถทำงานหรือใช้งานได้ตามต้องการ” ถ้ามีการบำรุงรักษาเครื่องจักรเป็นประจำจะ
ทำให้มีความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน 

 5.2.4 จากผลการวิจัย พบว่า ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน
แตกต่างกันจำแนกตามวิธีลดความรุนแรงโดยรวม แตกต่างกัน งานผลดังกล่าวสอดคล้องกับงานวิจัย
ของ นัฏฐนันท์ (2563) ที่พบว่า ลักษณะการดำเนินงานของธุรกิจ จำแนกตามจำนวนบุคลากรของ
ธุรกิจแตกต่างกัน ส่งผลต่อกลยุทธ์การปรับตัวเพื่อรองรับเศรษฐกิจดิจิทัลแตกต่างกัน ซึ่งการที่จะ
พัฒนาบุคลากรให้ทันต่อการเปลี่ยนแปลงกับเทคโนโลยีนั้นต้องอาศัยงบประมาณจำนวนมาก และ
ความจำเป็นที่จะต้องพัฒนาบุคลากรในแต่ละตำแหน่งงานนั้นไม่เท่าเทียมกัน ซึ่งข้ึนอยู่กับความสำคัญ
ของตำแหน่งนั้น ๆ และความจำเป็นขององค์กรให้เพื่อให้เท่าทันกับคู่แข่งในยุคเทคโนโลยีดิจิทัล 

 5.2.5 จากผลการวิจัย พบว่า ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรแตกต่างกันส่งผลต่อแนว
ทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน
แตกต่างกัน จำแนกตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้โดยรวม โดยเฉลี่ย แตกต่างกัน จำแนกตาม
สินทรัพย์รวม ผลดังกล่าวไม่สอดคล้องกับงานวิจัยของ อนันต์ ธรรมชาลัย (2561) กล่าวว่า 1) สภาพ 
ปัจจุบันในการจัดการความเสี่ยงของกลุ่มอุตสาหกรรมปิโตรเคมียังคงมีการใช้เครื่องมือในการจัดการ
ความ เสี่ยงตามมาตรฐานจากทวีปอเมริกาและทวีปยุโรป 2) ระดับการจัดการธุรกิจโดยรวมทุกด้านอยู่
ในระดับมาก และระดับผลการดำเนินการจัดการความเสี่ยงโดยรวมทุกด้านอยู่ในระดับมากที่สุด 3) 
การวิเคราะห์ปัจจัย ข้อมูลทั่วไปของบริษัททุกด้านพบว่าไม่แตกต่างกัน 

 5.2.6 จากผลการวิจัย พบว่า การบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล
ของสารเคมีและน้ำมันในโรงงาน ตามสารภายในที่สามารถรั่วไหลได้แตกต่างกัน ให้ระดับความสำคัญ
เกี่ยวกับการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันใน



 

 

 

99 
 

 
 

โรงงานจำแนกตามตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหลโดยรวม โดยเฉลี่ยไม่แตกต่างกัน ผลดังกล่าวสอดคล้องกับ
งานวิจัยของ อนันต์ ธรรมชาลัย (2561) กล่าวว่า 1) สภาพ ปัจจุบันในการจัดการความเสี่ยงของกลุ่ม
อุตสาหกรรมปิโตรเคมียังคงมีการใช้เครื่องมือในการจัดการความ เสี่ยงตามมาตรฐานจากทวีปอเมริกา
และทวีปยุโรป 2) ระดับการจัดการธุรกิจโดยรวมทุกด้านอยู่ในระดับมาก และระดับผลการดำเนินการ
จัดการความเสี่ยงโดยรวมทุกด้านอยู่ในระดับมากที่สุด 3) การวิเคราะห์ปัจจัย ข้อมูลทั่วไปของบริษัท
ทุกด้านพบว่าไม่แตกต่างกัน 

 

5.3  ข้อเสนอแนะ 

       5.3.1  ข้อเสนอแนะทั่วไป 

          5.3.1.1 การบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน
ในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออกให้ความสำคัญด้านผลกระทบต่อการ
ดำเนินงานและความยั่งยืนมากที่สุด เพ่ือที่จะได้บรรลุตามเป้าหมายในการดำเนินงาน  

 5.3.1.2  ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล กิจการควร
ให้ความสำคัญกับโปรแกรมมีฟังก์ชันการทำงานในการรายงานสถานการณ์ดำเนินการแก้ไขการรั่วไหล
ได้ครบถ้วนได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

  5.3.1.3  ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร กิจการควรให้ความสำคัญกับ
บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและสามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี  เพื่อให้บุคลากรมีความรู้และ
ความเข้าใจในโปรแกรมมากยิ่งข้ึน 

 5.3.1.4  ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน กิจการควรให้ความสำคัญกับการ
โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม เพื่อรองรับการดำเนิน เพ่ือ
เป็นไปตามมาตรฐานโรงงาน  

 5.3.2  ข้อเสนอแนะในการทำวิจัยครั้งต่อไป 
 จากการศึกษาการแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก  ผู้วิจัยจึงขอ
เสนอแนะให้มีการวิจัย ดังนี้ 

 5.3.2.1  ศึกษาเกี่ยวกับการเขียนโปรแกรมการแจ้งเตือนและประเมินความเสี่ยงของการ
รั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันของโรงงานอุตสาหกรรม 
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 5.3.2.2  การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ เป็นการเก็บข้อมูลด้วยแบบสอบถามเพียงอย่างเดียว ทำให้มี
ข้อจำกัด สำหรับการวิเคราะห์ผลที่ได้รับ เพื่อให้การแปลความหมายและการวิเคราะห์ข้อมูลเป็นไป
อย่างถูกต้อง ครอบคลุม และใกล้เคียงกับความจริงมากขึ้น การวิจัยในครั้งต่อไปควรใช้การ เก็บ
รวบรวมข้อมูลแบบสัมภาษณ์เป็นรายบุคคล และใช้แบบสอบถามควบคู่ไปด้วย 
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ภาคผนวก ก. 
- รายนามผู้เชี่ยวชาญที่ตรวจสอบเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
- แบบประเมินตามดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อคำถามกับเนื้อหาหรือวัตถุประสงค์ 

(Item Objective Congruence: IOC)  
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รายนามผู้เชี่ยวชาญที่ตรวจสอบเครื่องมือที่ใช้ในการค้นคว้าอิสระ 
เรื่องแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันใน

โรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก 
 

1. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.วีรพรรธ รัตนพรวารีสกุล 
อาจารย์ประจำสาขาวิชาการบัญชี คณะบริหารธุรกิจ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ วิทยาเขตระยอง 
 

2. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ภัทรา เตชะธนเศรษฐ์ 
อาจารย์ประจำสาขาวิชาการบัญชี คณะบริหารธุรกิจ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ วิทยาเขตระยอง 
 

3. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ภัคชัญญา บุญชูคำ 
อาจารย์พิเศษ สาขาวิชาการบัญชี คณะบริหารธุรกิจ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ วิทยาเขตระยอง 
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แบบประเมินตามดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อคำถามกับเนื้อหาหรือวัตถุประสงค์  
(Item Objective Congruence: IOC)  

เรื่อง แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อม่ันการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและ
น้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก 

 
คำชี้แจง 

1. แบบสอบถามฉบับนี้อยู่ในขั้นตอนการค้นคว้าอิสระเรื่อง แนวทางการบริหารจัดการระบบ
ให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่น
และปิโตรเคมีภาคตะวันออก 

2. แบบสอบถามฉบับนี้มุ่งตรวจสอบเพื่อหาค่าความเที่ยงตรง (Validity) โดยการวิเคราะห์ดัชนี
ความสอดคล้อง (Index of item objective congruence : IOC)  ของแบบสอบถามและ
ข้อเสนอแนะของผู้เชี่ยวชาญ เพ่ือนำไปปรับปรุงแบบสอบถามให้สมบูรณ์ยิ่งข้ึน 

3. แบบสอบถามฉบับนี้มีทั้งหมด 4 ตอน 
ตอนที่ 1 ข้อมูลเกี่ยวกับปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม 
ตอนที่ 2 ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการดำเนินงานขององค์กร 
ตอนที่ 3 ข้อมูลเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหล

ของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก 
ตอนที่ 4 ข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่น ๆ เกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความ

เชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมี
ภาคตะวันออก 

4. ขอความกรุณาผู้ทรงคุณวุฒิหรือท่านผู้เชี่ยวชาญช่วยพิจารณาร่างแบบสอบถามว่ามีความ
สอดคล้องกับตัวแปรของการวิจัยในเรื่องนี้หรือไม่ด้วยการให้คะแนนในแต่ละข้อคำถามในระบบ IOC 
โดยการทำเครื่องหมาย ( ✓)  ลงในช่องว่าง เกณฑ์การให้คะแนนในระบบ IOC มีทั้งหมด 3 คะแนน 
1) ให้  1 คะแนน เมื่อแน่ใจว่าข้อนั้นมีเนื้อหาที่สอดคล้องกับตัวแปรและวัตถุประสงค์ที่ต้องการศึกษา 
2) ให้  0 คะแนน เมื่อไม่แน่ใจว่าข้อนั้นมีเนื้อหาที่สอดคล้องกับตัวแปรและวัตถุประสงค์ที่ต้องการศึกษา 
3) ให้ -1 คะแนน เมื่อแน่ใจว่าข้อนั้นมีเนื้อหาที่ไม่สอดคล้องกับตัวแปรและวัตถุประสงค์ที่ต้องการศึกษา 

5. ผู้วิจัยขอความกรุณาผู้ทรงคุณวุฒิหรือท่านผู้เชี่ยวชาญให้ข้อเสนอแนะ หรือความคิดเห็น
เพ่ิมเติมในประเด็นที่ยังไม่สมบูรณ์โดยการเขียนข้อเสนอแนะไว้ท้ายข้อความนั้น ๆ 

 
 ผู้วิจัยขอขอบคุณในความกรุณาของท่านมา ณ โอกาสนี้ 
 นายวราห์ บินนาราวี 
 สาขาวิชาบริหารธุรกิจอุตสาหกรรม ระดับปริญญาโท 
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ วิทยาเขตระยอง 
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ตอนที่ 1 ข้อมูลเกี่ยวกับปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม 
คำชี้แจงสำหรับผู้เชี่ยวชาญ : โปรดพิจารณาว่าข้อมูลเกี่ยวกับปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม
เหมาะสมหรือไม่อย่างไร กรุณาใส่เครื่องหมาย ✓ลงใน ❑ ช่องระดับความคิดเห็น  

ข้อ ข้อความ 
ระดับ 

ความคิดเห็น ข้อเสนอแนะ 
1 0 -1 

1. เพศ 
 1. ชาย  
 2. หญิง 

    

2. อายุ 
 1. ต่ำกว่า 40 ปี 
 2. 40-50 ปี 
 3. มากกว่า 50 ปี 

    

3. ระดับการศึกษา 
 1. ต่ำกว่าปริญญาตรี   
 2. ปริญญาตรี  
 3. สูงกว่าปริญญาตรี 

    

4. ประสบการณ์ในการทำงาน 
 1. ต่ำกว่า 5 ปี   
 2. 5 – 10 ปี   
 3. มากกว่า 10 ปี   

    

5. รายได้เฉลี่ยต่อเดือน  
 1. ต่ำกว่า 30,000 บาท    
 2. 30,000 – 50,000 บาท     
 3. มากกว่า 50,000 บาท 

    

6. ตำแหน่งงาน 
 1. Operation 
 2. Maintenance 
 3. Planner 
 4. Inspector 
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ตอนที่ 2 ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการดำเนินงานขององค์กร 

คำชี้แจงสำหรับผู้เชี่ยวชาญ : โปรดพิจารณาว่าข้อความเกี่ยวกับลักษณะการดำเนินงานขององค์กร
เหมาะสมหรือไม่อย่างไร กรุณาใส่เครื่องหมาย ✓ลงใน ❑ ช่องระดับความคิดเห็น  

ข้อ ข้อความ 
ระดับ 

ความคิดเห็น ข้อเสนอแนะ 
1 0 -1 

1. ระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล
1. ไม่เกิน 6 เดือน        
2. มากกว่า 6 เดือน 

    

2. ลักษณะการเกิดเหตุ 
1. ยังไม่พบการรั่วไหล แต่มีการกัด
กร่อนใต้ฉนวนหรือสูญเสียความหนาของ
ผนัง         
2. พบการรั่วไหล 

    

3. 
 
 

วิธีลดความรุนแรง 
1. หลีกเลี่ยงการใช้งาน  
2. ลดระดับการทำงาน 

    

4. สารภายในที่สามารถรั่วไหลได้ 
1. Hydrocarbon 
2. Chemical 
3. Utility 
4. อ่ืนๆ (โปรดระบุ) .................... 

    

5. ตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล 
1. บนดินมีฉนวนหุ้ม 
2. บนดินไม่มีฉนวนหุ้ม 
3. ใต้ดิน 
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ตอนที่ 3 ข้อมูลเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก 
คำชี้แจงสำหรับผู้เชี่ยวชาญ : โปรดพิจารณาว่าข้อความเกี่ยวกับการบริหารจัดการระบบให้ความ
เชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตร
เคมีภาคตะวันออก สอดคล้องกับตัวแปรและวัตถุประสงค์ท่ีจะวัดหรือไม่โปรดตอบโดยใส่เครื่องหมาย
✓ลงใน ❑ ช่องระดับความคิดเห็น 

ข้อ ข้อความ 
ระดับ 

ความคิดเห็น ข้อเสนอแนะ 
1 0 -1 

ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล 
1 โปรแกรมม ีฟ ังก ์ช ันการทำงานในการ

รายงานสถานะการดำเนินการแก้ไขการ
รั่วไหลได้ครบถ้วน 

    

2 การบันทึกข้อมูลการรั่วไหลมีความถูกต้อง
และครบถ้วน 

    

3 ความสามารถในการจ ัดการข้อมูลการ
รั่วไหลของโปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงใน
ด้านการจัดเก็บและเข้าถึงข้อมูล 

    

4 โปรแกรมสามารถต ิดตามสถานะการ
ดำเน ินการแก้ไขการร ั ่วไหลได ้อย ่างมี
ประสิทธิภาพ 

    

5 ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้ใน
การต ัดส ินใจและวางแผนป้องก ันการ
รั่วไหลได้ 

    

6 โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของ
บุคลากรที่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ 

    

7 ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการรั่วไหล
ในระบบมีความรวดเร็ว 

    

8 โปรแกรมมีความสามารถในการแสดงผล
ข้อมูลหร ือสถิต ิท ี ่ช ่วยในการว ิ เคราะห์
แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี 
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ข้อ ข้อความ 
ระดับ 

ความคิดเห็น ข้อเสนอแนะ 
1 0 -1 

ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร 

9 บุคลากรที ่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและ
สามารถใช้งานโปรแกรมได้ดี 

    

10 การฝึกอบรมที่ได้รับเกี ่ยวกับการใช้งาน
โปรแกรมมีประสิทธิภาพ ทีมผู้พัฒนาระบบ
เป็นผู้ฝึกอบรมการใช้งานโปรแกรมให้แก่
บุคคลากรโดยตรง 

    

11 การฝ ึกอบรมทำให ้บ ุคลากรสามารถ
ดำเนินการตามที่ระบบติดตามการรั่วไหล
ได้ดีขึ้น 

    

12 บุคลากรได้ร ับการฝึกอบรมและอัปเดต
เก ี ่ ยวก ับการใช ้ งานโปรแกรมอย ่ า ง
สม่ำเสมอ 

    

13 บ ุคลากรจ ัดทำรายงานประจำเด ือน
เกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม 

    

14 ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัท
ในการพัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่าง
เพียงพอ 

    

15 จ ัดทำค ู ่ ม ือการใช ้ งานโปรแกรมและ
เอกสารอ้างอิงที่ช่วยในการใช้งานและการ
แก้ไขปัญหาเบื้องต้น 

    

16 บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความตระหนัก
ถึงความสำคัญของการใช้โปรแกรม 

    

17 บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรม
และปฏิบัติตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่าง
เคร่งครัด 
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ข้อ ข้อความ 
ระดับ 

ความคิดเห็น ข้อเสนอแนะ 
1 0 -1 

ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน 

18 โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความ
ปลอดภัยในการดำเนินงานของโรงงาน 

    

19 โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตาม
มาตรฐานโรงงานอุตสาหกรรม 

    

20 การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือ
ความเสียหายจากการรั่วไหลได้ 

    

21 โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐานสิ่งแวดล้อม
ของโรงงานได้ดี 

    

22 โปรแกรมทำให้เก ิดความยั ่งย ืนในการ
ดำเนินงานของโรงงาน 

    

23 โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกัน
การรั่วไหลในระยะยาว 

    

24 โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวาง
แผนการดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหล
ในอนาคตได้ 

    

25 โปรแกรมติดตามการร ั ่วไหลทำให้การ
บร ิหารจ ัดการงานซ ่อมเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพ 
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ตอนที่ 4 ข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ เกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความ
เชื่อม่ันการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตร
เคมีภาคตะวันออก 
คำชี้แจงสำหรับผู้เชี่ยวชาญ : โปรดพิจารณาว่าข้อความเกี่ยวกับข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่น ๆ 
เกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน
ในโรงงานกลุ ่มอุตสาหกรรมการกลั ่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก สอดคล้องกับตัวแปรและ
วัตถุประสงค์ที่จะวัดหรือไม่โปรดตอบโดยใส่เครื่องหมาย✓ลงใน ❑ ช่องระดับความคิดเห็น 

 
ข้อ 

 
ข้อความ 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

 
ข้อเสนอแนะ 

1 0 -1 

1. ข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ เกี่ยวกับ
แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความ
เชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมี
และน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการ
กลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก 

    

 
ข้อเสนอแนะของผู้เชี่ยวชาญ 
............................................................................................................................. ................................... 
……………………........................................................................................................................................  
……………………........................................................................................................................................  
……………………........................................................................................................................................  
 

 
 ลงชื่อ................................................................. 

 (...........................................................) 
 ผู้เชี่ยวชาญ



 

 

 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาคผนวก ข. 
แบบสอบถาม  
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แบบสอบถาม 
 

เรื ่อง แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและ
น้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก 

คำชี้แจง 
แบบสอบถามฉบับนี้เป็นส่วนหนึ่งของการค้นคว้าอิสระในระดับปริญญาโท สาขาวิชาบริหารธุรกิจ

อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ โดยมีวัตถุประสงค์ 1) เพื่อศึกษา
ลักษณะการดำเนินงานขององค์กรภาคธุรกิจการกลั่นและปิโตรเคมี 2) เพื่อศึกษาแนวทางการจัดการ
ระบบงานให้ความเชื่อมั่นและการป้องกันการรั่วไหลของน้ำมันและสารเคมี 3) เพื่อเปรียบเทียบความ
แตกต่างของแนวทางการจัดการระบบงานให้ความเชื่อมั่นและการป้องกันการรั่วไหลของน้ำมันและสารเคมี 
จำแนกตามลักษณะการดำเนินงานขององค์กร ผลการวิจัยครั ้งนี ้จะทำให้การบริหารจัดการที่ มี
ประสิทธิภาพช่วยลดการรั ่วไหลของสารเคมีและน้ำมัน ทำให้การผลิตดำเนินไปอย่างราบรื ่นและมี
ประสิทธิภาพสูงสุด ลดการหยุดชะงักและการสูญเสียจากการรั่วไหล อีกทั้งยังสามารถลดความเสี่ยงต่อการ
เกิดอุบัติเหตุที่อาจทำให้เกิดการบาดเจ็บหรือเสียชีวิตของพนักงาน และป้องกันความเสียหายที่อาจเกิด
ขึ้นกับสิ่งแวดล้อม และช่วยให้ระบบงานและอุปกรณ์มีความเชื่อถือได้มากขึ้น คำตอบของท่านมีคุณค่า
อย่างยิ่งต่องานวิจัย ผู้วิจัยจะเก็บข้อมูลที่ได้รับจากท่านไว้เป็นความลับ  โดยจะนำไปใช้เพื่อสรุป
ผลการวิจัยเป็นภาพรวมเท่านั้น ข้อมูลที่ตรงกับความเป็นจริงและสมบูรณ์จะช่วยให้การวิจัยดำเนินไป
ด้วยความถูกต้อง ผู้วิจัยจึงใคร่ขอความอนุเคราะห์จากท่านโปรดตอบแบบสอบถาม ความคิดเห็นของ
ท่านอย่างรอบคอบให้ครบทุกข้อ 

 

แบบสอบถามนี้แบ่งออกเป็น 4 ตอน 
        ตอนที่ 1  เป็นคำถามเกี่ยวกับปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม โดยข้อคำถามเป็นแบบ
ตรวจสอบรายการ (Check-list) มีจำนวน 6 ข้อ ได้แก่ เพศ อายุ ระดับการศึกษา ประสบการณ์ทำงาน 
รายได้เฉลี่ยต่อเดือน และตำแหน่งงาน 
 ตอนที่ 2  เป็นคำถามเกี่ยวกับลักษณะการดำเนินงานขององค์กร โดยข้อคำถามเป็นแบบตรวจสอบ
รายการ (Check-list) มีจำนวน 5 ข้อ ได้แก่ ระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล ลักษณะการเกิด
เหตุ วิธีลดความรุนแรง สารภายในที่สามารถรั่วไหลได้ และตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล 
        ตอนที่ 3  เป็นคำถามเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการ
รั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก โดยข้อ
คำถามเป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating scale) โดยแบ่งเป็น 3 องค์ประกอบคือ ด้านประสิทธิภาพ
และความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร 
และด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน 
        ตอนที่ 4  เป็นแบบสอบถามเกี่ยวกับข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่น ๆ ลักษณะแบบสอบถามเป็น
แบบปลายเปิด (Open-Ended) 
 นายวราห์ บินนาราวี 
 สาขาวิชาบริหารธุรกิจอุตสาหกรรม ระดับปริญญาโท 
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ วิทยาเขตระยอง 
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แบบสอบถาม 

ตอนที่ 1  ปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม  
คำชี้แจง  โปรดทำเครื่องหมาย √ ลงใน      ที่ตรงกับความเป็นจริงมากที่สุด 

1.  เพศ  
1) ชาย                                          2) หญิง 

 

2.  อายุ 
        1) ต่ำกว่า 40 ปี                                  2) 40 – 50 ปี 
        3) มากกว่า 50 ปี     
                                      
3.  ระดับการศึกษา                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                         

1) ต่ำกว่าปริญญาตรี            2) ปริญญาตรี                                                                                                                            
3) สูงกว่าปริญญาตรี 

 

4.  ประสบการณ์ทำงาน 
        1) ต่ำกว่า 5 ปี                                 2) 5 – 10 ปี                                                                                                                 

3) มากกว่า 10 ปี   
                                  
5.  รายได้เฉลี่ยต่อเดือน                                                                                                                                                              

1) ต่ำกว่า 30,000 บาท                          2) 30,000 – 50,000 บาท                                                                                   
3) มากกว่า 50,000 บาท 

 

6.  ตำแหน่งงาน                                                                                                                                                            
1) Operation                                    2) Maintenance                                                                      
3) Planner                                       4) Inspector                                                                                               
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ตอนที่ 2  ลักษณะการดำเนินงานขององค์กร 
คำชี้แจง  โปรดทำเครื่องหมาย √ ลงใน      ที่ตรงกับความเป็นจริงมากที่สุด 
1.  ระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล                                                                                       

1) ไม่เกิน 6 เดือน          2) มากกว่า 6 เดือน 
 
2.  ลักษณะการเกิดเหตุ 
              1) ยังไม่พบการรั่วไหล แต่มีการกัดกร่อนใต้ฉนวนหรือสูญเสียความหนาของผนัง         
    2) พบการรั่วไหล  
 
3.  วิธีลดความรุนแรง 
              1) หลีกเลี่ยงการใช้งาน           2) ลดระดับการทำงาน  
 
4.  สารภายในที่สามารถรั่วไหลได้ 
              1)   Hydrocarbon                    2) Chemical 
                     3)   Utility                             4) อ่ืน ๆ โปรดระบุ……………… 
 
5. ตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล 
                    1) บนดินมีฉนวนหุ้ม  
 2) บนดินไม่มีฉนวนหุ้ม 
                    3) ใต้ดิน                
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ตอนที่ 3  แบบสอบถามเกี่ยวกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อม่ันการป้องกันการ
รั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก  
คำชี้แจง  โปรดทำเครื่องหมาย  ลงในช่องระดับความสำคัญท่ีสอดคล้องกับความคิดเห็นของ
ท่านมากที่สุด 

 
ลำดับ

ที ่

 
รายการ 

ระดับความสำคัญ 

มา
กท

ี่สุด
 

มา
ก 

 ปา
นก

ลา
ง 

 น้อ
ย 

 น้อ
ยที่

สุด
 

5 4 3 2 1 
1. ด้านประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของโปรแกรมติดตามการรั่วไหล 

1 โปรแกรมม ีฟ ังก ์ช ันการทำงานในการรายงาน
สถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ครบถ้วน 

5 4 3 2 1 

2 การบันทึกข้อมูลการรั ่วไหลมีความถูกต้องและ
ครบถ้วน 

5 4 3 2 1 

3 ความสามารถในการจัดการข้อมูลการรั ่วไหลของ
โปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงในด้านการจัดเก็บและ
เข้าถึงข้อมูล 

5 4 3 2 1 

4 โปรแกรมสามารถติดตามสถานะการดำเนินการ
แก้ไขการรั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

5 ข้อมูลที ่บ ันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้ในการ
ตัดสินใจและวางแผนป้องกันการรั่วไหลได้ 

5 4 3 2 1 

6 โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของบุคลากร
ที่รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ 

5 4 3 2 1 

7 ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการรั่วไหลในระบบมี
ความรวดเร็ว 

5 4 3 2 1 

8 โปรแกรมมีความสามารถในการแสดงผลข้อมูลหรือ
สถิติท่ีช่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี 

5 4 3 2 1 

2. ด้านการฝึกอบรมและความตระหนักรู้ของบุคลากร 
9 บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและสามารถใช้

งานโปรแกรมได้ดี 
5 4 3 2 1 
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ลำดับ

ที ่

 
รายการ 

ระดับความสำคัญ 

มา
กท

ี่สุด
 

มา
ก 

 ปา
นก

ลา
ง 

 น้อ
ย 

 น้อ
ยที่

สุด
 

5 4 3 2 1 
10 การฝึกอบรมที่ได้รับเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมมี

ประสิทธิภาพ ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้
งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากรโดยตรง 

5 4 3 2 1 

11 การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่
ระบบติดตามการรั่วไหลได้ดีขึ้น 

5 4 3 2 1 

12 บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดตเกี่ยวกับการ
ใช้งานโปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ 

5 4 3 2 1 

13 บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือนเกี่ยวกับการใช้
งานโปรแกรม 

5 4 3 2 1 

14 ได้ร ับการสนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัทในการ
พัฒนาและใช้งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ 

5 4 3 2 1 

15 จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและเอกสารอ้างอิงที่
ช่วยในการใช้งานและการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น 

5 4 3 2 1 

16 บุคลากรทุกคนที ่ เก ี ่ยวข ้องมีความตระหนักถึง
ความสำคัญของการใช้โปรแกรม 

5 4 3 2 1 

17 บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและปฏิบัติ
ตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่างเคร่งครัด 

5 4 3 2 1 

3. ด้านผลกระทบต่อการดำเนินงานและความยั่งยืน 
18 โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความปลอดภัย

ในการดำเนินงานของโรงงาน 
5 4 3 2 1 

19 โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐาน
โรงงานอุตสาหกรรม 

5 4 3 2 1 

20 การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความ
เสียหายจากการรั่วไหลได้ 

5 4 3 2 1 

21 โปรแกรมนี ้ช ่วยรักษามาตรฐานสิ ่งแวดล้อมของ
โรงงานได้ดี 

5 4 3 2 1 
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5 4 3 2 1 
22 โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงานของ

โรงงาน 
5 4 3 2 1 

23 โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหล
ในระยะยาว 

5 4 3 2 1 

24 โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวางแผนการ
ดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้ 

5 4 3 2 1 

25 โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการ
งานซ่อมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

 

ตอนที่ 4 ความคิดเห็นและข้อเสนอแนะอ่ืนๆ ที่เกี่ยวข้องกับแนวทางการบริหารจัดการระบบให้
ความเชื่อม่ันการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่น
และปิโตรเคมีภาคตะวันออก…….……………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………...............
............................................................................................................................. .......................…………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค. 
ผลการประเมินตามดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อคำถามกับเนื้อหาหรือจุดประสงค์ 

 (Item Objective Congruence: IOC) และค่าอำนาจจำแนกของแบบสอบถาม 
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ตารางท่ี ค-1 ผลการวิเคราะห์ค่า IOC และค่าอำนาจจำแนกของแบบสอบถามตอนที่ 1 และตอนที่ 2 

ลำดับ ข้อคำถาม/ตัวแปร IOC 
ค่าอำนาจ
จำแนก 
(S.D.) 

ตอนที่ 1 ปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม 
1.  เพศ 1.00 0.48 
2.  อายุ 1.00 0.77 
3.  ระดับการศึกษา 1.00 0.48 
4.  ประสบการณ์ในการทำงาน 1.00 0.89 
5.  รายได้เฉลี่ยต่อเดือน 1.00 0.73 
6.  ตำแหน่งงาน 1.00 0.86 

ตอนที่ 2 ลักษณะการดำเนินงานขององค์กร 
1.  ระยะเวลาในการตรวจสอบและติดตามผล 1.00 0.51 
2.  ลักษณะการเกิดเหตุ 1.00 0.48 
3.  วิธีลดความรุนแรง 1.00 0.50 
4.  สารภายในที่สามารถรั่วไหลได้ 1.00 0.74 
5.  ตำแหน่งที่เกิดการรั่วไหล 1.00 0.68 

 
ตารางท่ี ค-2 ผลการวิเคราะห์ค่า IOC และค่าอำนาจจำแนกของแบบสอบถามตอนที่ 3 

ลำดับ ข้อคำถาม/ตัวแปร IOC 

ค่าอำนาจ
จำแนก

(Corrected 
Item-Total 
Correlation) 

ตอนที่ 3 แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อม่ันการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมี
และน้ำมันในโรงงาน 

1 โปรแกรมม ีฟ ั งก ์ช ันการทำงานในการรายงาน
สถานะการดำเนินการแก้ไขการรั่วไหลได้ครบถ้วน 

1.00 0.64 
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ตารางท่ี ค-2 (ต่อ) 

ลำดับ ข้อคำถาม/ตัวแปร IOC 

ค่าอำนาจ
จำแนก

(Corrected 
Item-Total 
Correlation) 

ตอนที่ 3 แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อม่ันการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมี
และน้ำมันในโรงงาน (ต่อ) 

2 การบันทึกข ้อมูลการร ั ่วไหลมีความถูกต ้องและ
ครบถ้วน 

1.00 0.43 

3 ความสามารถในการจัดการข้อมูลการรั่วไหลของ
โปรแกรมมีประสิทธิภาพสูงในด้านการจัดเก็บและ
เข้าถึงข้อมูล 

1.00 0.66 

4 โปรแกรมสามารถติดตามสถานะการดำเนินการแก้ไข
การรั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

1.00 0.64 

5 ข้อมูลที่บันทึกจากโปรแกรมสามารถใช้ในการตัดสินใจ
และวางแผนป้องกันการรั่วไหลได้ 

1.00 0.51 

6 โปรแกรมสามารถติดตามการดำเนินการของบุคลากรที่
รับผิดชอบได้อย่างแม่นยำ 

1.00 0.30 

7 ความสามารถในการอัปเดตข้อมูลการรั่วไหลในระบบมี
ความรวดเร็ว 

1.00 0.61 

8 โปรแกรมมีความสามารถในการแสดงผลข้อมูลหรือ
สถิติที่ช่วยในการวิเคราะห์แนวโน้มการรั่วไหลได้ดี 

1.00 0.50 

9 บุคลากรที่ใช้โปรแกรมมีความเข้าใจและสามารถใช้งาน
โปรแกรมได้ดี 

1.00 0.71 

10 การฝึกอบรมที่ได้รับเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรมมี
ประสิทธิภาพ ทีมผู้พัฒนาระบบเป็นผู้ฝึกอบรมการใช้
งานโปรแกรมให้แก่บุคคลากรโดยตรง 

1.00 0.62 

11 การฝึกอบรมทำให้บุคลากรสามารถดำเนินการตามที่
ระบบติดตามการรั่วไหลได้ดีขึ้น 

1.00 0.54 
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ตารางท่ี ค-2 (ต่อ) 

ลำดับ ข้อคำถาม/ตัวแปร IOC 

ค่าอำนาจ
จำแนก

(Corrected 
Item-Total 
Correlation) 

ตอนที่ 3 แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อม่ันการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมี
และน้ำมันในโรงงาน (ต่อ) 

12 บุคลากรได้รับการฝึกอบรมและอัปเดตเกี่ยวกับการใช้
งานโปรแกรมอย่างสม่ำเสมอ 

1.00 0.34 

13 บุคลากรจัดทำรายงานประจำเดือนเกี่ยวกับการใช้งาน
โปรแกรม 

1.00 0.50 

14 ได้รับการสนับสนุนทางเทคนิคจากบริษัทในการพัฒนา
และใช้งานโปรแกรมอย่างเพียงพอ 

1.00 0.61 

15 จัดทำคู่มือการใช้งานโปรแกรมและเอกสารอ้างอิงที่
ช่วยในการใช้งานและการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น 

1.00 0.47 

16 บุคลากรทุกคนที่เกี่ยวข้องมีความตระหนักถึง
ความสำคัญของการใช้โปรแกรม 

1.00 0.45 

17 บุคลากรได้รับการกระตุ้นให้ใช้โปรแกรมและปฏิบัติ
ตามข้อกำหนดที่กำหนดอย่างเคร่งครัด 

1.00 0.53 

18 โปรแกรมติดตามการรั่วไหลช่วยเพิ่มความปลอดภัยใน
การดำเนินงานของโรงงาน 

1.00 0.64 

19 โปรแกรมทำให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐาน
โรงงานอุตสาหกรรม 

1.00 0.49 

20 การใช้งานโปรแกรมช่วยลดการสูญเสียหรือความ
เสียหายจากการรั่วไหลได้ 

1.00 0.60 

21 โปรแกรมนี้ช่วยรักษามาตรฐานสิ่งแวดล้อมของโรงงาน
ได้ดี 

1.00 0.57 

22 โปรแกรมทำให้เกิดความยั่งยืนในการดำเนินงานของ
โรงงาน 

1.00 0.48 
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ตารางท่ี ค-2 (ต่อ) 

ลำดับ ข้อคำถาม/ตัวแปร IOC 

ค่าอำนาจ
จำแนก

(Corrected 
Item-Total 
Correlation) 

ตอนที่ 3 แนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อม่ันการป้องกันการรั่วไหลของสารเคมี
และน้ำมันในโรงงาน (ต่อ) 

23 โปรแกรมช่วยลดค่าใช้จ่ายในการป้องกันการรั่วไหลใน
ระยะยาว 

1.00 0.47 

24 โปรแกรมสามารถช่วยสนับสนุนการวางแผนการ
ดำเนินงานเพื่อป้องกันการรั่วไหลในอนาคตได้ 

1.00 0.51 

25 โปรแกรมติดตามการรั่วไหลทำให้การบริหารจัดการ
งานซ่อมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

1.00 0.37 
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ภาคผนวก ง. 
ค่าความเชื่อมั่นของแบบสอบถาม  

(Reliability Statistics) 
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ค่าความเชื่อม่ันของแบบสอบถาม  
(Reliability Statistics) 

ค่าความเชื่อมั่นของตัวแปรแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกันการรั่วไหลของ
สารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก โดยรวม (All 
Variables)   

ตารางท่ี ง-1 ค่าความเชื่อมั่นของตัวแปรแนวทางการบริหารจัดการระบบให้ความเชื่อมั่นการป้องกัน
การรั่วไหลของสารเคมีและน้ำมันในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลั่นและปิโตรเคมีภาคตะวันออก 
โดยรวม (All Variables) 

Cronbach's Alpha N of Items 
0.92 25 
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ประวติัผู้เขียน 
 

ช่ือ  นายวราห ์บนินาราว ี

ช่ือวิทยานิพนธ์ แนวทางการบรหิารจดัการระบบใหค้วามเชื่อมัน่การป้องกนัการ
รัว่ไหลของสารเคมแีละน ้ามนัในโรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมการกลัน่
และปิโตรเคม ีภาคตะวนัออก 

สาขาวิชา  บริหารธุรกิจอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนคร
เหนือ 

ประวติั ปรญิญาตร ี(วศิวกรรมเครื่องกล) มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระ
จอมเกลา้พระนครเหนือ พ.ศ. 2563 
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