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บทคัดย่อ 
การดัดแปลงเครื่องจักรในกระบวนการผลิตอุตสาหกรรม แม้ช่วยลดต้นทุนและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

แต่หากขาดการประเมินความเสี่ยงอย่างเป็นระบบ อาจก่อให้เกิดอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานได้ การศึกษานี้
มีวัตถุประสงค์เพ่ือวิเคราะห์อันตราย ประเมินความเสี่ยง และประเมินประสิทธิผลของมาตรการควบคุมความเสี่ยง
ในกระบวนการเย็บเอฟร่อนของชุดสายไฟรถยนต์ โดยบูรณาการเทคนิคการวิเคราะห์ความปลอดภัยในการท างาน 
(Job Safety Analysis: JSA) ร่วมกับแนวทางการประเมินความเสี่ยงตามมาตรฐาน ISO 12100 การศึกษา
เป็นการวิจัยเชิงพัฒนาในสถานประกอบการแห่งหนึ่ง โดยท าการวิเคราะห์กระบวนการท างาน ระบุอันตราย 
และประเมินระดับความเสี่ยงก่อนและหลังการปรับปรุงด้วยเมทริกซ์ความเสี่ยง มาตรการควบคุมประกอบด้วย
การออกแบบและติดตั้งการ์ดป้องกันอันตรายแบบถาวรในจุดเสี่ยงส าคัญของเครื่องจักร รวมถึงมาตรการ
ด้านการฝึกอบรมและการสื่อสารความปลอดภัย ผลการศึกษาพบว่า ขั้นตอนการท างานมีจ านวน 8 ขั้นตอน 
ก่อนการปรับปรุงมีข้ันตอนการท างานที่มีระดับความเสี่ยงสูงมาก จ านวน 2 ขั้นตอน (ร้อยละ 25.0) โดยเฉพาะ
ขั้นตอนการวางชิ้นงานและการเย็บด้วยเครื่องจักร ซึ่งมีค่าความเสี่ยงเท่ากับ R = 12 ภายหลังการติดตั้งมาตรการ
ควบคุม ค่าความเสี่ยงในขั้นตอนดังกล่าวลดลงอยู่ในระดับปานกลาง (R = 6) คิดเป็นการลดลงของคะแนน
ความเสี่ยงร้อยละ 50.0 และไม่พบขั้นตอนที่มีระดับความเสี่ยงสูงหรือสูงมาก ผลการศึกษาชี้ให้เห็นว่าการบูรณาการ 
JSA ร่วมกับ ISO 12100 ช่วยเพ่ิมความครอบคลุมของการประเมินความเสี่ยง และการใช้มาตรการควบคุมทาง
วิศวกรรมร่วมกับมาตรการด้านการบริหารจัดการ สามารถลดความเสี่ยงจากการท างานกับเครื่องจักรได้อย่างเป็น
รูปธรรรมในระดับปฏิบัติการ 
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Abstract 

Machinery modification in industrial manufacturing processes may improve production 
efficiency and reduce operational costs; however, the absence of systematic risk assessment 
may increase occupational hazards among workers. This study aimed to identify hazards, assess 
risk levels, and evaluate the effectiveness of risk control measures in the apron-sewing process 
of automotive wire harness production by integrating Job Safety Analysis (JSA) with the ISO 12100 
framework. This developmental research involved work process analysis, hazard identification, 
and pre- and post-improvement risk assessment using a risk matrix approach. Control measures 
included the design and installation of fixed machine guards at critical hazardous points, together 
with safety training and safety communication measures. The results showed that the process 
consisted of eight operational steps. Before improvement, two steps (25.0%) were classified 
as very high risk, particularly workpiece positioning and machine sewing operations (R = 12). 
After implementation of the control measures, the risk score decreased to a moderate level 
(R = 6), representing a 50.0% reduction, and no high- or very high-risk steps remained. The findings 
indicate that integrating JSA with ISO 12100 improves the comprehensiveness of machinery  
risk assessment, while engineering controls combined with administrative measures can effectively 
reduce machinery-related occupational risks in practice. 
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1. บทน า 
ภาคอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยมีการพัฒนาเชิงโครงสร้างอย่างต่อเนื่อง  

โดยมุ่งเน้นการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติและหุ่นยนต์เพ่ือยกระดับขีดความสามารถในการแข่งขัน หนึ่งใน
กระบวนการส าคัญ คือ การผลิตชุดสายไฟรถยนต์ ซึ่งต้องอาศัยความแม่นย าและความต่อเนื่องของกระบวนการ
ผลิต อย่างไรก็ตามการปรับปรุงหรือดัดแปลงเครื่องจักรให้เหมาะสมกับลักษณะงานเฉพาะ แม้จะช่วยเพ่ิม
ประสิทธิภาพ แต่ในหลายกรณีกลับไม่ได้มีการประเมินความเสี่ยงด้านความปลอดภัยอย่างเป็นระบบ 

จากการส ารวจสถานประกอบการผลิตชุดสายไฟรถยนต์แห่งหนึ่ง พบว่ามีการดัดแปลงเครื่องจักรเย็บผ้า
เพ่ือใช้ในกระบวนการเย็บเอฟร่อน ซึ่งช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต แต่เครื่องจักรดังกล่าวยังไม่มีการติดตั้ง
อุปกรณ์ป้องกันอันตราย และไม่ได้ผ่านการประเมินความเสี่ยง ส่งผลให้ผู้ปฏิบัติงานมีความเสี่ยงต่อการสัมผัส
ชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหวโดยตรง ข้อมูลจากรายงานประจ าปีของกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน พ.ศ. 2567 
ระบุว่า สาเหตุการประสบอันตรายจากการท างานที่พบบ่อย ได้แก่ การถูกของมีคมตัด บาด หรือทิ่มแทง และ
การถูกวัตถุกระแทก (กรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน, 2567) ซึ่งสอดคล้องกับลักษณะอันตรายจากเครื่องจักร
ในภาคการผลิต โดยเฉพาะอันตรายเชิงกลที่เกี่ยวข้องกับการท างานใกล้ชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว (นิชนันท์ ชินรัตน์ 
และอุไรวรรณ อินทร์ม่วง, 2562) 

การวิเคราะห์ความปลอดภัยในการท างาน (Job Safety Analysis: JSA) เป็นเครื่องมือส าคัญและเป็น
ที่ยอมรับในการระบุอันตรายและวิเคราะห์ความเสี่ยงในระดับขั้นตอนการท างาน (ประกาศกระทรวงแรงงาน, 2567) 
โดยสามารถระบุพฤติกรรมเสี่ยงและปฏิสัมพันธ์ระหว่างผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรได้อย่างละเอียด (รัชนี จูมจี  
และคณะ, 2566; Rajkumar et al., 2021; Albrechtsen et al., 2019) อย่างไรก็ตาม JSA มีข้อจ ากัดในการ
ให้กรอบเชิงระบบส าหรับการออกแบบและปรับปรุงเครื่องจักรให้ปลอดภัย ในทางกลับกัน ISO 12100 เป็น
มาตรฐานที่ให้กรอบเชิงระบบส าหรับการระบุอันตราย การประเมิน และการลดความเสี่ยงของเครื่องจักร โดยเน้น
ล าดับชั้นของมาตรการควบคุม ตั้งแต่การออกแบบให้ปลอดภัยโดยธรรมชาติ ไปจนถึงมาตรการป้องกันและ
มาตรการด้านข้อมูล (สุภาณวงค์ ศรีลาศักดิ์ และเอกไท วิโรจน์สกุลชัย, 2567)  อย่างไรก็ตามมาตรฐานดังกล่าว
ไม่ได้ลงลึกในระดับขั้นตอนการปฏิบัติงานจริง การขาดแนวทางการบูรณาการระหว่างการวิเคราะห์ความเสี่ยง
เชิงขั้นตอน (JSA) และการประเมินความเสี่ยงเชิงระบบของเครื่องจักร (ISO 12100) ในบริบทของเครื่องจักร
ที่ถูกดัดแปลงในสถานประกอบการจริง ซึ่งท าให้การก าหนดมาตรการควบคุมความเสี่ยงยังไม่ครอบคลุมทั้งใน
ระดับวิศวกรรมและระดับปฏิบัติการ  

ด้วยเหตุนี้ การศึกษานี้จึงมุ่งบูรณาการเทคนิค JSA ร่วมกับ ISO 12100 เพ่ือพัฒนาแนวทางในการประเมิน
และลดความเสี่ยงจากเครื่องจักรที่ถูกดัดแปลง โดยศึกษากรณีเครื่องจักรเย็บผ้าในกระบวนการเย็บเอฟร่อนของ
ชุดสายไฟรถยนต์ เพ่ือระบุอันตราย ประเมินและจัดล าดับความเสี่ยง และออกแบบมาตรการควบคุมทางวิศวกรรม 
รวมถึงการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตราย เพ่ือเพ่ิมความปลอดภัยและลดโอกาสการเกิดอุบัติเหตุในการท างาน 

 
2. วัตถุประสงค์ 

2.1 เพ่ือวิเคราะห์อันตรายและประเมินระดับความเสี่ยงในขั้นตอนการเย็บเอฟร่อน ด้วยเครื่องจักรเย็บผ้า 
ในกระบวนการเย็บ โดยประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย ( JSA) ร่วมกับแนวทางของ 
ISO 12100   

2.2 เพ่ือออกแบบและพัฒนามาตรการควบคุมความเสี่ยงในการเย็บเอฟร่อน ส าหรับเพ่ิมความปลอดภัย 
ให้กับผู้ปฏิบัติงาน 

2.3 เพ่ือประเมินประสิทธิผลของมาตรการควบคุมความเสี่ยงภายหลังการปรับปรุง  
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3. วิธีด าเนินการวิจัย 
การศึกษานี้เป็นการวิจัยเชิงพัฒนา (Developmental Research) ด าเนินการในแผนกเย็บเอฟรอ่น 

ของสถานประกอบการผลิตอุปกรณ์ชุดสายไฟรถยนต์แห่งหนึ่ง จังหวัดนครราชสีมา ด าเนินการศึกษาระหว่าง
เดือนพฤศจิกายน 2566 ถึงเดือน กุมภาพันธ์ 2567  

3.1 การเลือกกลุ่มตัวอย่างและบริบทการศึกษา 
 การศึกษานี้ใช้วิธีการเลือกกลุ่มตัวอย่างแบบเฉพาะเจาะจง (Purposive Sampling) โดยเลือก

เครื่องจักรเย็บผ้า จ านวน 1 เครื่อง จากแผนกเย็บเอฟร่อนเป็นกรณีศึกษา เนื่องจากเป็นเครื่องจักรที่มีการใช้งาน
อย่างต่อเนื่องและมีระดับความเสี่ยงสูง อีกทั้งลักษณะการท างานของเครื่องจักรดังกล่าวสามารถเป็นตัวแทน
ของกระบวนการทั้งแผนกได้  

 กลุ่มตัวอย่างผู้ปฏิบัติงานที่ใช้ในการวิเคราะห์งาน JSA ประกอบด้วยพนักงานจ านวน 3 คน 
ซึ่งปฏิบัติงานกับเครื่องจักดังกล่าวโดยตรง มีประสบการณ์ท างานเฉลี่ย 5 ปี (4-5 ปี) การเก็บข้อมูลด าเนินการ
โดยสังเกตการปฏิบัติงานจริงร่วมกับการสัมภาษณ์ เพ่ือระบุข้ันตอนการท างานและอันตรายที่เก่ียวข้อง 

3.2 เครื่องมือวิจัย 
 3.2.1 แบบบันทึกการวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย (JSA) 

 เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บข้อมูล คือ แบบบันทึกการวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย 
ซึ่งประกอบด้วยรายการขั้นตอนการท างาน อันตรายที่เกิดขึ้นและมาตรการควบคุม แบบบันทึกดังกล่าวได้รับ
การตรวจสอบความเหมาะสมของเครื่องมือโดยผู้เชี่ยวชาญด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย และได้ท าการ
ทดลองใช้ในสภาพการท างานจริง เพ่ือปรับปรุงความชัดเจนของถ้อยค าและความสอดคล้องกับลักษณะงาน
ก่อนน าไปใช้เป็นข้อมูลจริง 

 3.2.2 การออกแบบมาตรการควบบคุม (การ์ดอะคริลิคและการติดตั้ง) 
 มาตรการควบคุมความเสี่ยงออกแบบในรูปแบบการ์ดป้องกัน โดยเลือกใช้วัสดุอะคริลิค  

หนา 2 มิลลิเมตร เนื่องจากมีความโปร่งใส น้ าหนักเบาและสามารถป้องกันการสัมผัสส่วนที่เป็นอันตรายของ
เครื่องจักร รวมถึงลดความเสี่ยงจากการกระเด็นของชิ้นส่วนขนาดเล็กในระหว่างการท างาน ส่วนการติดตั้ง
ด าเนินการโดยยึดติดกับโครงสร้างเครื่องจักรด้วยสกรู เพ่ือให้มีความมั่นคงและไม่รบกวนการปฏิบัติงาน ภายหลัง
การติดตั้ง ได้มีการตรวจสอบความแข็งแรงและความมั่นคงของอุปกรณ์ โดยการทดสอบการใช้งานจริง และ
การสังเกตุการสั่นสะเทือนหรือการเคลื่อนตัวของการ์ดระหว่างการท างาน นอกจากนี้ ได้มีการให้ค าแนะน า
เกี่ยวกับการใช้งานอย่างปลอดภัยแก่ผู้ปฏิบัติงาน เพ่ือเสริมประสิทธิผลของมาตรการควบคุม 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
 การวิเคราะห์และออกแบบมาตรการควบคุมความเสี่ยงจากการท างานกับเครื่องจักรเย็บผ้า

ในกระบวนการเย็บเอฟร่อน โดยมีข้ันตอนการด าเนินงานดังแสดงในภาพที่ 1 และสามารถสรุปเป็น 3 ขั้นตอนหลัก 
ดังนี้ 
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ภาพที่ 1  แผนภาพขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

 
 3.3.1 ขั้นตอนที่ 1 การวิเคราะห์อันตราย 

 ด าเนินการศึกษากระบวนการท างานในแต่ละขั้นตอนของการเย็บเอฟร่อน เพ่ือระบุอันตราย
ที่อาจเกิดขึ้น โดยอาศัยแนวทางของ ISO 12100 ซึ่งจ าแนกอันตรายหลักออกเป็น 5 ประเภท ได้แก่ อันตราย
เชิงกล อันตรายทางไฟฟ้า อันตรายจากความร้อน อันตรายทางการยศาสตร์ และอันตรายอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
จากนั้นใช้แบบบันทึก JSA เพ่ือจัดท ารายการอันตรายในแต่ละข้ันตอนการท างาน 

 3.3.2 ขั้นตอนที่ 2 การประเมินและจัดระดับความเสี่ยง  
 การประเมินด าเนินการโดยผู้มีส่วนเกี่ยวข้องที่มีความเชี่ยวชาญในพ้ืนที่ ได้แก่ หัวหน้างาน 

และ จป.วิชาชีพ ซึ่งมีประสบการณ์มากกว่า 5 ปี กระบวนการประเมินใช้แนวทางผู้เชี่ยวชาญ โดยอาศัยประสบการณ์
ตรงในงาน เพ่ือเพ่ิมความน่าเชื่อถือของข้อมูล และใช้กระบวนการพิจารณาร่วมกัน ในกรณีที่ผลการประเมิน
มีความแตกต่างกันจนได้ข้อสรุปที่เป็นเอกฉันท์ก่อนน าไปใช้ในการวิเคราะห์ การประเมินด าเนินการทั้งก่อนและ
หลังการติดตั้งการ์ดป้องกัน โดยช่วงเวลาการติดตามผลภายหลังการปรับปรุงเท่ากับ 4 สัปดาห์  

 การประเมินระดับความเสี่ยงประกอบไปด้วย 3 ขั้นตอน ได้แก่ การจัดระดับโอกาสที่จะเกิด
เหตุการณ์ การจัดระดับความรุณแรงของเหตุการณ์ที่ส่งผลกระทบต่อบุคคล และการจัดระดับความเสี่ยง ดังแสดง
ในตารางที่ 1-3 ตามล าดับ 

 
ตารางท่ี 1  หลักเกณฑ์การการจัดระดับโอกาสที่จะเกิดเหตุการณ์ 
ระดับ ระดับโอกาสที่จะเกิดเหตุการณ์ต่าง ๆ 
ระดับ 1 มีโอกาสในการเกิดยาก เช่น ไม่เคยเกิดเลยใน ช่วงเวลาตั้งแต่ 10 ปี ขึ้นไป 
ระดับ 2 มีโอกาสในการเกิดน้อย เช่น ความถี่ในการเกิด เกิดข้ึน 1 ครั้ง ในช่วง 5-10 ปี 
ระดับ 3 มีโอกาสในการเกิดปานกลาง เช่น ความถี่ในการ เกิด เกิดขึ้น 1 ครั้ง ในช่วง 1-5 ปี 
ระดับ 4 มีโอกาสเกิดขึ้นสูง เช่น ความถี่ในการเกิด เกิด มากกว่า 1 ครั้ง ใน 1 ปี 
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ตารางท่ี 2  หลักเกณฑ์การจัดระดับความรุนแรงของเหตุการณ์ที่ส่งผลกระทบต่อบุคคล 
ระดับ ความรุนแรง รายละเอียดการประเมิน 
ระดับ 1 เล็กน้อย มีการบาดเจ็บเล็กน้อยในระดับปฐมพยาบาล 
ระดับ 2 ปานกลาง มีการบาดเจ็บที่ต้องได้รับการรักษาทางการแพทย์ 
ระดับ 3 สูง มีการบาดเจ็บหรือเจ็บป่วยที่รุนแรง 
ระดับ 4 สูงมาก ทุพพลภาพหรือเสียชีวิต 

   
ตารางท่ี 3  หลักเกณฑ์การจัดระดับความเสี่ยง (Risk Matrix 4x4) 

* (ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2543) 
 
  การประเมินระดับความเสี่ยง พิจารณาจากผลคูณของสองปัจจัย คือ โอกาสการเกิดเหตุการณ์

และความรุนแรงของผลกระทบ ได้เป็นระดับความเสี่ยงในรูปแบบคะแนน (risk score)  
 
 

 
 
 

  จากนั้นน าผลลัพธ์ที่ได้ไปจัดระดับความเสี่ยงตามเมทริกซ์ความเสี่ยง (risk matrix) เพ่ือจ าแนก
ระดับคะแนนของโอกาสและความรุนแรงเป็น 4 ระดับ และจัดระดับความเสี่ยงเป็น 4 ระดับ ได้แก่ ระดับต่ า 
ระดับปานกลาง ระดับสูง และระดับสูงมาก โดยอ้างอิงตามหลักเกณฑ์ของ กรมโรงงานอุตสาหกรรม (ระเบียบ
กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2543) และสอดคล้องกับแนวทาง ISO 12100 ดังแสดงในตารางที่ 3 

 3.3.3 ขั้นตอนที่ 3 การออกแบบและด าเนินมาตรการควบคุมความเสี่ยง  
 จากผลการจัดล าดับความเสี่ยง ได้เลือกจุดที่มีระดับความเสี่ยงสูงมาด าเนินการปรับปรุง  

โดยอ้างอิงตามแนวทางการลดความเสี่ยงตามล าดับขั้นของ ISO 12100 ได้แก่ การออกแบบให้ปลอดภัย
โดยธรรมชาติ การใช้เครื่องป้องกัน และการให้ข้อมูล ค าเตือนหรือการฝึกอบรมผู้ปฏิบัติงาน โดยมาตรการหลัก

โอกาสที่จะเกิด 
กลุ่มของผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ้นจากความเสี่ยง 
ต่ า (1) ปานกลาง (2) สูง (3) ร้ายแรงมาก (4) 

ต่ า (1) 1 2 3 4 
ปานกลาง (2) 2 4 6 8 
สูง (3) 3 6 9 12 
สูงมาก (4) 4 8 12 16 

ระดับความเสี่ยง ผลลัพธ์ รายละเอียดการประเมิน 
ระดับ 1 (ต่ า) 1 – 2  ความเสี่ยงเล็กน้อย 
ระดับ 2 (ปานกลาง) 3 – 6  ความเสี่ยงที่ยอมรับได้ต้องมีการทบทวนมาตรการควบคุม 
ระดับ 3 (สูง) 8 – 9  ความเสี่ยงสูงต้องมีการด าเนินงานเพ่ือลดความเสี่ยง 
ระดับ 4 (สูงมาก) 12 – 16  ยอมรับไม่ได้ต้องหยุดด าเนินการและปรับปรุงแก้ไขความเสี่ยง

ทันที 
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ของงานนี้ คือ การติดตั้งการ์ดอะคริลิค เพ่ือป้องกันการสัมผัสส่วนที่เป็นอันตรายของเครื่องจักรพร้อมทั้งให้ค าแนะน า
ด้านความปลอดภัยแก่ผู้ปฏิบัติงาน 

3.4 การวิเคราะห์ข้อมูล 
 การวิเคราะห์ข้อมูลด าเนินการโดยน าผลจากการวิเคราะห์งาน มาประเมินระดับความเสี่ยงในแต่ละ

ขั้นตอนของการท างาน และค านวณคะแนนความเสี่ยงเชิงตัวเลข จากนั้นท าการเปรียบเทียบคะแนนความเสี่ยง
ก่อนและหลังการปรับปรุง ในทุกขั้นตอนของการท างาน โดยน าเสนอในรูปแบบค่าเฉลี่ย และร้อยละการลดลง
ของคะแนนความเสี่ยง จากการเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน เพ่ือแสดงประสิทธิผล
ของมาตรการควบคุม 

 
4. ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

4.1 ผลการวิเคราะห์อันตรายจากการท างาน  
 จากการศึกษากระบวนการท างานในแผนกเย็บเอฟร่อน พบว่า สามารถจ าแนกข้ึนตอนการท างาน

ออกเป็น 8 ขั้นตอน ได้แก่ การเตรียมวัสดุแผ่นเอฟร่อน การร่างแบบ การตัดชิ้นงาน การจัดเรียง การวางต าแหน่ง
เพ่ือเย็บ การเย็บด้วยเครื่องจักร การดึงชิ้นงานออกจากเครื่อง และการตรวจสอบคุณภาพจัดเรียงบรรจุ ซึ่งทุก
ขั้นตอนมีลักษณะงาน เครื่องมือ และสภาพแวดล้อมที่แตกต่างกัน ก่อให้เกิดความเสี่ยงต่อผู้ปฏิบัติงานในระดับ
ที่แตกต่างกัน 

 การวิเคราะห์อันตรายตามแนวทางของ ISO 12100 พบว่าสามารถจ าแนกอันตรายออกเป็น 5 ประเภท 
ได้แก่ อันตรายเชิงกล อันตรายทางไฟฟ้า อันตรายจากความร้อน อันตรายทางการยศาสตร์ และอันตรายอ่ืน ๆ 
ที่เก่ียวข้อง โดยอันตรายเชิงกลเป็นปัจจัยเสี่ยงหลักของกระบวนการ โดยเฉพาะในขั้นตอนการตัดและการเย็บ 
ซึ่งปฏิบัติงานต้องท างานใกล้ชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหวและจุดอันตรายโดยตรง นอกจากนี้ ยังพบความเสี่ยงด้านไฟฟ้า
และความร้อนจากอุปกรณ์ รวมถึงความเสี่ยงด้านการยศาสตร์จากลักษณะการท างานซ้ า ๆ และท่าทางการท างาน
ที่ไม่เหมาะสม ซึ่งอาจส่งผลกระทบต่อสุขภาพของผู้ปฏิบัติงานในระยะยาว ผลการวิเคราะห์แสดงให้เห็นว่า
กระบวนการเย็บเอฟร่อนมีลักษณะความเสี่ยงแบบพหุปัจจัย และจ าเป็นต้องใช้มาตรการควบคุมแบบบูรณาการ 
โดยเฉพาะมาตรการทางวิศวกรรมเพ่ือลดการสัมผัสกับแหล่งอันตราย ควบคู่กับมาตรการด้านการบริหารจัดการ
และพฤติกรรมการท างาน เพ่ือยกระดับความปลอดภัยในกระบวนการผลิต โดยรายละเอียดของอันตรายในแต่
ละข้ันตอนแสดงในตารางที่ 4  
 
ตารางท่ี 4  การวิเคราะห์อันตรายด าเนินงงานตามหลัก ISO 12100  

ประเภทอันตราย การวิเคราะห์อันตราย 

1. อันตรายเชิงกล ขั้นตอนการตัดและการเย็บชิ้นงาน ความเสี่ยงส าคัญ ได้แก่ การทิ่มแทงจาก              
เข็มเย็บที่เคลื่อนที่ด้วยความเร็วสูง การตัดหรือเฉือนจากอุปกรณ์ตัด การหนีบ
จากตีนผีและกลไกส่งก าลัง ชุดกลไกส่งผ้า การพันติดกับชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว                  
ความเสี่ยงจากการแตกหักของเข็มและการกระเด็นของเศษวัสดุ 

2. อันตรายทางไฟฟ้า ความเสี่ยงการรั่วของกระแสไฟฟ้า ไฟฟ้าดูดหรือไฟฟ้าช็อต หรือการบ ารุงรักษา
โดยไม่ตัดแหล่งพลังงาน หลอดไฟส่องสว่าง รวมถึงความเสี่ยงจากไฟฟ้าลัดวงจร 
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ตารางท่ี 4  การวิเคราะห์อันตรายด าเนินงงานตามหลัก ISO 12100  
ประเภทอันตราย การวิเคราะห์อันตราย 

3. อันตรายจากความร้อน ความร้อนสะสมจากมอเตอร์และแรงเสียดทานของชิ้นส่วนที่เคลื่อนที่ต่อเนื่อง 
หลอดไฟส่องสว่างเฉพาะจุด ความร้อนสะสมอาจก่อให้เกิดการไหม้เล็กน้อย
จากการสัมผัสโดยตรง และส่งผลต่อความสบายในการท างานหากการระบาย
อากาศไม่เพียงพอ 

4. อันตรายทางการย
ศาสตร์ 

ลักษณะงานเป็นงานซ้ า ต้องนั่งท างานต่อเนื่องและใช้แขน–ข้อมือในการจัด
ต าแหน่งชิ้นงาน เกิดความเสี่ยงต่อความผิดปกติของระบบกล้ามเนื้อและกระดูก 
(บริเวณคอ ไหล่ หลัง และข้อมือ)  

5. อันตรายอ่ืน ๆ เสียงจากเครื่องจักร การสะดุดล้มจากการจัดวางวัสดุไม่เป็นระเบียบ แสงจาก
หลอดไฟส่องสว่างหรือแสงสท้อนจากผิวโลหะ 

  

4.2 ผลการประเมินความเสี่ยงก่อนการปรับปรุง  
 ผลการประเมินความเสี่ยงของกระบวนการเย็บเอฟร่อนจ านวน 8 ขั้นตอน โดยใช้วิธีการจัดระดับ

ความเสี่ยงร่วมกับการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย พบว่าระดับความเสี่ยงมีความแตกต่างกันในแต่ละขั้นตอน
ของการท างาน เมื่อพิจารณาการกระจายของระดับความเสี่ยงก่อนการปรับปรุง พบว่ามีขั้นตอนที่อยู่ในระดับ
ความเสี่ยงสูงมากจ านวน 2 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 25.0 และระดับความเสี่ยงสูงจ านวน 1 ขั้นตอน คิดเป็น
ร้อยละ 12.5 ขณะที่ขั้นตอนส่วนใหญ่อยู่ในระดับความเสี่ยงปานกลางจ านวน 5 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 62.5 
ดังแสดงในตารางที่ 5 

 ขั้นตอนที่มีระดับความเสี่ยงสูงที่สุด ได้แก่ ขั้นตอนที่ 5 การวางชิ้นงานในต าแหน่งเย็บ และขั้นตอนที่ 6 
การเย็บชิ้นงานด้วยเครื่องจักร ซึ่งมีค่าคะแนนความเสี่ยงเท่ากับ R = 12 จัดอยู่ในระดับ “สูงมาก” หรือ “ยอมรับ
ไม่ได”้ จ าเป็นต้องด าเนินการปรับปรุงแก้ไขทันที โดยลักษณะความเสี่ยงหลักเกิดจากการสัมผัสโดยตรงระหว่าง
ผู้ปฏิบัติงานกับชิ้นส่วนเคลื่อนไหวของเครื่องจักร เช่น เข็มเย็บและชุดกลไกส่งผ้า นอกจากนี้ ยังพบว่า ขั้นตอนที่ 7 
การดึงชิ้นงานออกจากเครื่อง มีระดับความเสี่ยงสูง (R = 8) เนื่องจากมีโอกาสเกิดการหนีบจากสายพานทั้งด้านบน
และด้านล่าง ขณะที่ขั้นตอนอ่ืนมีระดับความเสี่ยงปานกลาง (R = 4–6) ซึ่งเกี่ยวข้องกับอันตรายจากของมีคม 
ท่าทางการท างาน และสภาพแวดล้อม โดยค่าคะแนนความเสี่ยงค านวณจากผลคูณของโอกาสการเกิดและ
ความรุนแรงของผลกระทบตามเกณฑ์ที่ก าหนด ดังแสดงในตารางที่ 6 

 ความเสี่ยงในขั้นตอนดังกล่าวมีความสัมพันธ์กับการที่เครื่องจักรยังไม่มีมาตรการป้องกันอันตราย
ที่เหมาะสม โดยเฉพาะบริเวณเข็มเย็บและชุดกลไกส่งผ้า รวมถึงบริเวณชุดสายพานด้านบนและบริเวณสายพาน
ด้านล่าง ซึ่งจัดเป็นจุดอันตรายส าคัญ ดังแสดงในภาพที่ 2 ผลการประเมินดังกล่าวสะท้อนให้เห็นว่า ความเสี่ยง
ในกระบวนการนี้มีลักษณะเด่นอยู่ที่ “อันตรายเชิงกล” โดยเฉพาะในขั้นตอนที่ผู้ปฏิบัติงานต้องท างานใกล้จุด
อันตรายของเครื่องจักร ซึ่งสอดคล้องกับแนวทางการจ าแนกอันตรายตาม ISO 12100 
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ภาพที่ 2  จุดเสี่ยงของเครื่องจักรเย็บผ้า  
(ก.บริเวณเข็มเย็บและชุดกลไกส่งผ้า ข.บริเวณชุดสายพานด้านบน และ ค.บริเวณสายพานด้านล่าง) 

 
ตารางท่ี 5  การกระจายความเสี่ยงของกระบวนการเย็บเอฟร่อน 

ระดับความเสี่ยง ก่อนปรับปรุง (จ านวน) ร้อยละ หลังปรับปรุง (จ านวน) ร้อยละ 
สูงมาก 2 25.0 0 0.0 
สูง 1 12.5 0 0.0 
ปานกลาง 5 62.5 2 25.0 
ต่ า 0 0.0 6 75.0 

ก. ข. 

ค. 
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ตารางท่ี 6  สรุปผลการประเมินและจัดระดับความเสี่ยงของกระบวนการเย็บเอฟร่อน 8 ข้ันตอน 

ขั้นตอนการท างาน ลักษณะอันตรายหลัก ผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น แนวทางควบคุมตามล าดับ ISO 12100 
ระดับความเสี่ยง 
(ก่อนปรับปรุง) 

ระดับความเสี่ยง 
(หลังปรับปรุง) 

1. เตรียมแผ่นเอฟร่อนและ
อุปกรณ์ 

การบาดจากของมีคม แผลถูกบาดหรือท่ิมแทง 
- ใช้อุปกรณ์ตัดท่ีมีตัวป้องกันส่วนคม 
- จัดวางอุปกรณ์อย่างเป็นระเบียบ 
- ฝึกอบรมวิธีใช้อย่างถูกต้อง 

ปานกลาง (R=6) ต่ า (R=3) 

2. วาดแบบแผ่นแอฟร่อน ท่าทางการท างานไม่เหมาะสม ปวดเม่ือย/กล้ามเน้ือตึง 
- ปรับโต๊ะท างานให้เหมาะสม 
- จัดท่าทางตามหลักการยศาสตร์ 

ปานกลาง (R=4) ต่ า (R=2) 

3. ตัดชิ้นงานตามแบบ 
บาดจากใบมีด กรรไกร,                
เศษวัสดุเข้าตา 

บาดแผล/การระคายเคืองตา 
- ใช้เครื่องตัดพร้อมอุปกรณ์ป้องกันคมมีด 
- สวมแว่นตานิรภัย 

ปานกลาง (R=6) ต่ า (R=3) 

4. จัดเรียงชิ้นงาน น้ิวถูกหนีบจากการวางชิ้นงาน 
บาดเจ็บเล็กน้อย ปวดเม่ือย/
กล้ามเน้ือตึง อักเสบ 

- ใช้อุปกรณ์จับชิ้นงานแทนมือ 
- ปรับพื้นท่ีท างานให้ม่ันคง 

ปานกลาง (R=6) ต่ า (R=3) 

5. วางชิ้นส่วนเอฟร่อนในต าแหน่ง
เย็บ 

น้ิวสัมผัสจุดอันตรายบริเวณ 
เข็มเย็บ 

บาดเจ็บรุนแรง/สูญเสียอวัยวะ 
- ปรับต าแหน่งชิ้นงานจัดวางอุปกรณ์อย่างเป็นระเบียบ 
- ออกแบบจิ๊กจับชิ้นงาน 
- ติดต้ังการ์ดป้องกันน้ิวแบบติดอยุ่กับท่ี 

สูงมาก (R=12) ปานกลาง (R=6) 

6. การเย็บชิ้นงานด้วยเครื่องจักร 
การสัมผัสเข็ม, ถูกช็อตจาก
ไฟฟ้า 

บาดเจ็บรุนแรง/สูญเสียอวัยวะ/
เสียชีวิต 

- ก าหนดระยะปลอดภัยและปรับทิศทางป้อนชิ้นงาน 
- ติดต้ังการ์ดป้องกันและติดระบบหยุดฉุกเฉิน 
- ตรวจสอบระบบไฟฟ้าและสายดิน 

สูงมาก (R=12) ปานกลาง (R=6) 

7. ดึงชิ้นงานออกจากเครื่อง 
ถูกหนีบจากสายพาน  
(ด้านบนและด้านล่าง) 

บาดเจ็บรุนแรง/สูญเสียอวัยวะ 
- ก าหนดระยะปลอดภัย 
- ปรับขั้นตอนให้เครื่องหยุดท างานก่อนดึงชิ้นงาน 

สูง (R=8) ต่ า (R=3) 

8. การตรวจคุณภาพและจัดเรียง
ลงกล่อง 

ท่าทางการท างานซ้ า ๆ/     
ท่าทางไม่เหมาะสม 

ปวดเม่ือย/กล้ามเน้ือตึง อักเสบ 
- ออกแบบโต๊ะท างานและพื้นตามหลักการยศาสตร์ 
- หมุนเวียนเวรการท างาน 

ปานกลาง (R=6) ต่ า (R=3) 

* การประเมินระดับความเสี่ยงอ้างอิงเกณฑ์ของกรมโรงงานอุตสาหกรรม พ.ศ. 2543 (ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2543) 
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5. อภิปรายผล 
ผลการศึกษานี้แสดงให้เห็นว่ากระบวนการเย็บเอฟร่อนมีลักษณะความเสี่ยงแบบพหุปัจจัย โดยเฉพาะ

อันตรายเชิงกลที่เกิดจากการท างานใกล้ชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหวของเครื่องจักร เช่น เข็มเย็บและชุดกลไกส่งผ้า  
ซึ่งสอดคล้องกับแนวทางการประเมินความเสี่ยงของ ISO 12100 ที่ระบุว่าอันตรายจากเครื่องจักรส่วนใหญ่เกิดจาก
การเข้าถึงจุดอันตรายโดยตรงของผู้ปฏิบัติงาน การประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์งานเพ่ือความปลอดภัย (JSA) 
ร่วมกับกรอบแนวคิดของ ISO 12100 ช่วยให้สามารถระบุอันตรายได้ทั้งในระดับขั้นตอนการท างานและระดับ
ระบบเครื่องจักร โดย JSA มีบทบาทส าคัญในการวิเคราะห์ปัจจัยเชิงพฤติกรรม ท่าทางการท างาน และปฏิสัมพันธ์
ระหว่างคนกับเครื่องจักร ขณะที่ ISO 12100 ช่วยก าหนดล าดับชั้นของมาตรการควบคุมความเสี่ยง การบูรณาการ
ทั้งสองแนวทางจึงช่วยเพิ่มความครอบคลุมและความแม่นย าของการประเมินความเสี่ยง 

ผลการออกแบบและติดตั้งมาตรการควบคุม โดยเฉพาะการใช้การ์ดป้องกันอันตรายแบบถาวรในต าแหน่ง
ส าคัญของเครื่องจักร สามารถลดระดับความเสี่ยงจากระดับสูงมาก (R = 12) เหลือระดับปานกลาง (R = 6) 
คิดเป็นการลดลงร้อยละ 50 ซึ่งแสดงให้เห็นถึงประสิทธิผลของมาตรการควบคุมทางวิศวกรรมในการลดทั้งโอกาส
การเกิดอันตรายและความรุนแรงของผลกระทบ 

ผลการศึกษานี้สอดคล้องกับงานวิจัยของเนตรดาว น้อยโนนทอง และคณะ (2567) และพิชญา 
สาทิพย์จันทร์ และคณะ (2567) ที่พบว่าการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันในเครื่องจักรช่วยลดโอกาสการสัมผัสอันตราย
ของผู้ปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิผล ขณะเดียวกัน ผลการศึกษายังสนับสนุนแนวคิดของ Bes and Strzalkowski 
(2024) และ Mehrifar et al. (2023) ทีร่ะบุว่าการควบคุมความเสี่ยงควรบูรณาการทั้งมาตรการทางวิศวกรรม
และมาตรการด้านการบริหารจัดการร่วมกันเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพด้านความปลอดภัยในการท างาน  

นอกจากนี้ มาตรการด้านการให้ข้อมูล การสื่อสารความเสี่ยง และการฝึกอบรมผู้ปฏิบัติงาน มีบทบาท
ส าคัญในการสนับสนุนมาตรการทางวิศวกรรม โดยช่วยลดความผิดพลาดจากพฤติกรรมการท างาน และส่งเสรมิ
การปฏิบัติงานอย่างปลอดภัย ซึ่งสอดคล้องกับแนวคิดการจัดการความปลอดภัยเชิงระบบของขนิษฐา จิรอังกูรสกุล 
และวรรณีย์ จิรอังกูรสกุล (2568) และ Dyreborg et al. (2022) อย่างไรก็ตาม การศึกษานี้มีข้อจ ากัดบางประการ 
ได้แก่ การศึกษาด าเนินการกับเครื่องจักรเพียง 1 เครื่องในแผนกเดียว ซึ่งอาจมีข้อจ ากัดในการน าผลไปอ้างอิง
ในบริบทอื่น นอกจากนี้ การประเมินความเสี่ยงอาศัยวิธีเชิงคุณภาพร่วมกับการให้คะแนนจากผู้เชี่ยวชาญอาจมี
ความคลาดเคลื่อนได้ แม้จะมีการพิจารณาร่วมกันเพื่อให้ได้ข้อสรุปที่เป็นเอกฉันท์ 

 
6. ข้อเสนอแนะ 

ข้อจ ากัดของการศึกษานี้ คือ ด าเนินการในสถานประกอบการเพียงแห่งเดียว และมุ่งเน้นการประเมิน
ความเสี่ยงรวมถึงการออกแบบมาตรการควบคุมในกระบวนการเย็บเอฟร่อนโดยเฉพาะ ดังนั้น ผลการศึกษาจึง
สะท้อนบริบทเฉพาะของลักษณะเครื่องจักร กระบวนการท างาน และสภาพแวดล้อมของพื้นที่ศึกษา ซึ่งอาจ
แตกต่างจากสถานประกอบการอ่ืน ผลการศึกษาชี้ให้เห็นว่า การประเมินความเสี่ยงร่วมกับการติดตั้งอุปกรณ์
ป้องกันอันตรายสามารถช่วยลดความเสี่ยงจากการท างานกับเครื่องจักรได้อย่างเป็นรูปธรรม ดังนั้นสถาน
ประกอบการควรมีการทบทวนการประเมินความเสี่ยง ตรวจสอบสภาพเครื่องจักรและการ์ดป้องกันอันตราย
อย่างสม่ าเสมอ รวมถึงติดตามการปฏิบัติตามมาตรการควบคุมอย่างต่อเนื่อง เพ่ือให้การจัดการความปลอดภัย
มีประสิทธิภาพและยั่งยืน ส าหรับการศึกษาในอนาคต ควรขยายขอบเขตไปยังเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิต
อ่ืน และพิจารณาบูรณาการการประเมินความเสี่ยงด้านเครื่องจักรร่วมกับการประเมินด้านการยศาสตร์ เพ่ือให้
การวิเคราะห์สะท้อนสภาพการท างานจริงในมิติสุขภาพอาชีวอนามัยได้ครอบคลุมมากยิ่งข้ึน 
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สถานที่และอ านวยความสะดวกในการเก็บรวบรวมข้อมูลส าหรับงานวิจัยในครั้งนี้เป็นอย่างดียิ่ง ขอขอบพระคุณ
หัวหน้างาน จป.วิชาชีพ และเจ้าหน้าที่ประจ าเครื่อง ที่ให้ความร่วมมือในการให้ข้อมูล ข้อคิดเห็น และสนับสนุน
การด าเนินงานจนส าเร็จลุล่วง ตลอดจนขอขอบพระคุณคณะสาธารณสุขศาสตร์ มหาวิทยาลัยวงษ์ชวลิตกุล 
ที่สนับสนุนทรัพยากรณ์ที่ใช้ในการวิจัยในครั้งนี้ 
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