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สาส์นจากนายกสมาคมการยศาสตร์ไทย (Ergonomics Society of Thailand) 

เรียน ท่านผู้เขียนบทความใน proceeding งานประชุมวิชาการ ท่านสมาชิกสมาคมฯ และท่านผู้มีเกียรติทุกท่าน 9 

ปี 2567 นี้ นับเป็นปีที่ 23 ก้าวสู่ปีที่ 24 ของการก่อตั้งสมาคมการยศาสตร์ไทย สําหรับงานการประชุมวิชาการ    
การยศาสตร์แห่งชาติคร้ังท่ี 8 หัวข้อ “การยศาสตร์และอาชีวอนามัยและความปลอดภัยกับการสร้างผลงานเชิงนวัตกรรมใน
ยุคสมัยใหม่” (Ergonomics and Occupational Health & Safety with Creative and Innovative Work in New Era) ได้มี
ผู้สนใจร่วมส่งผลงานวิชาการจากนิสิต นักศึกษา นักวิจัยและอาจารย์จากสถาบันระดับ อุดมศึกษา ส่งมาจํานวนรวม 6 เรื่อง
โดยได้ผ่านการนําเสนอแบบปากเปล่าในห้องนําเสนอบทความในงานฯ 

ข้าพเจ้ารู้สึกเป็นเกียรติอย่างยิ่งที่ได้รับการร่วมมือร่วมใจในการดําเนินการงานนี้ ขอแสดงความยินดีและขอบคุณ
อย่างสูงที่ได้รับเกียรติจากทุกท่านที่เป็นนักวิจัย นักศึกษา นักวิชาการ และบรรดาผู้ที ่สนใจเกี่ยวกับด้านการยศาสตร์         
หรือมนุษยปัจจัยทุกท่านที่ได้มาเข้าร่วมการประชุมสัมมนาวิชาการด้านการยศาสตร์ไทยในครั้งนี้ ซึ่งเป็นงานการนําเสนอ
บทความวิจัย งานวิชาการ และการบรรยายเกี่ยวกับหัวข้อต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการยศาสตร์หรือมนุษยปัจจัย เช่น การใช้
นวัตกรรมเทคโนโลยีในการศึกษาและการวิจัยทางด้านการยศาสตร์ เป็นต้น 

ขอขอบพระคุณคณะกรรมการบริหารสมาคมการยศาสตร์ไทย ทีมงานจิตอาสาแต่ละฝ่ายของสมาคมฯ ผู้อยู่เบื้องหลัง
การทํางาน ท้ังทีมงานประสานการเรียงเล่ม ผู้รับผิดชอบประสานงานตอบข้อซักถามและติดต่อประสานงานกับผู้นําเสนอบทความ
วิจัย ที่นําทีมโดยรศ.ดร.กภ.เพชรรัตน์ ภูอนันตานนท์ จากมหาวิทยาลัยมหิดล และ ผศ.ดร.นพ.ชนนท์ กองกมล และทีมงานจาก
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์ ทีมประชาสัมพันธ์ที่เข้มแข็งโดยฝ่ายดูแลระบบเว็บไซต์ของสมาคม อ.ดร.กภ.บุคอรี ปุตสะ และ 
อ.กภ.สิวลักษณ์ ศรีกระจ่าง ฝ่ายการเงินและลงทะเบียน นําทีมโดย ผศ.ดร.ธีรพันธ์ แก้วดอก เหรัญญิกสมาคม และ อ.ดร.เอกราช 
สมบัติสวัสดิ์ จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ ทีมงานวารสาร Thai Journal of Ergonomics (TJE) นําทีมโดย รศ.ดร.เพชรัตน์ 
ภูอนันตานนท์ จากมหาวิทยาลัยมหิดล ที่ได้พัฒนาระบบวารสารออนไลน์ของสมาคมให้เป็นที่ยอมรับ จัดรูปแบบบทความให้
เป็นไปตามเกณฑ์การเผยแพร่ของระบบ ThaiJo นี้ยังไม่นับรวมถึงเหล่าผู้ทรงคุณวุฒิของสมาคมหลายท่านที่ได้เสียสละเวลามา
เป็นผู้อ่านและแก้ไขบทความ ผู้เขียนงานแนะนําหนังสือ เขียนบทความวิชาการ บทความวิจัยต่าง ๆ   

สุดท้ายนี้ ในนามคณะกรรมการบริหารสมาคมการยศาสตร์ไทย ข้าพเจ้าขอขอบพระคุณทุกท่านแม้จะไม่สามารถเอ่ย
นามได้ครบถ้วนในที่นี้อีกครั้งหนึ่งที่ได้ร่วมกันจัดการประชุมใหญ่สามัญประจําปี 2567 และงานประชุมวิชาการด้านการย
ศาสตร์แห่งชาติ ครั้งที่ 8 นี้จนประสบความสําเร็จด้วยดี และหวังเป็นอย่างยิ่งว่าทุกท่านจะได้รับประโยชน์จากข้อคิดเห็นเชิง
สร้างสรรค์ในงานน้ีจนสามารถนําไปปรับปรุง ต่อยอด และพัฒนาผลงานทางวิชาการตนเองให้ไปสู่การปฏิบัติให้ได้เกิดประโยชน์
ต่อตนเอง หน่วยงาน สังคมและประเทศอย่างย่ังยืนสืบไป ด้วยความเช่ือม่ันและศรัทธา  
 

 
 

นาวาอากาศเอก รองศาสตราจารย์ สุทธ์ิ  ศรีบูรพา  
นายกสมาคมการยศาสตร์ไทย(Ergonomics Society of Thailand) 
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ÿมาคมการยýาÿตร์ไทยเป็นĂงค์กรนิติบุคคลที่จัดตั้งขึ้นจากคüามร่üมมืĂขĂงนักüิชาการและผู้ÿนใจงานด้านการยýาÿตร์ มี
üัตถุประÿงค์เพื่Ăÿ่งเÿริม พัฒนางานด้านการยýาÿตร์ และประยุกต์ใช้Ăงค์คüามรู้ต่าง ๆ  รüมถึงการร่üมมืĂกับĂงค์กรระĀü่างประเทýซึ่งมี
เจตนารมณ์ร่üมกันในการพัฒนาคุณภาพชีüิตคüามเป็นĂยู่ใĀ้ดีขึ้นไปพร้Ăมๆ  ผู้ที่ริเริ่มใĀ้มีการจัดตั้งÿมาคมการยýาÿตร์ไทยคืĂ ýาÿตราจารย์ 
ดร.กิตติ Ăินทรานนท์ คณะüิýüกรรมýาÿตร์ จุāาลงกรณ์มĀาüิทยาลัย เมื่Ăปี 2544 เป็นĀนึ่งในผู้ที่บุกเบิกและท าคุณประโยชน์ใĀ้กับงาน
การยýาÿตร์ในประเทýไทย (ได้ถึงแก่กรรมเมื่Ăüันที่ 20 ÿิงĀาคม 2548) 

เมื่Ăüันที่ 1 กุมภาพันธ์ 2544 ýาÿตราจารย์ ดร.กิตติ Ăินทรานนท์ ได้พบปะพูดคุยกับเพื่Ăนชาüญี่ปุ่น 3 ท่านที่มาเยี่ยมĂาจารย์ที่
คณะüิýüกรรมýาÿตร์ จุāาลงกรณ์มĀาüิทยาลัย ท่านแรกคืĂ Dr.Koya Kishida มาÿัมมนาที่มĀาüิทยาลัยมĀิดล ท่านที่ÿĂงคืĂ 
Dr.Toru Itani มาช่üยฝึกĂบรมใĀ้กับบุคลากรขĂงÿถาบันคüามปลĂดภัยในการท างาน (National Institute for the Improvement of 
Working Conditions and Environment; NICE) ภายใต้ โครงการ JICA NICE Project ท่ านที่ ÿ ามคืĂ  Dr.Tsuyoshi Kawakami 

ผู้เ ช่ียüชาญด้านคüามปลĂดภัยและĂาชีüĂนามัย ขĂง
Ăงค์การแรงงานระĀü่างประเทý (International Labour 
Organization; ILO) ประจ าภูมิภาคเĂเซียและแปซิฟิค 
ÿ านักงานประจ าĂยู่ที่กรุงเทพฯ ในระĀü่างการÿนทนา 
Dr.Kawakami ได้ÿĂบถามĂาจารย์กิตติü่าเมื่Ăไรประเทý
ไทยจะจัดใĀ้มีÿมาคมที่เกี่ยüข้Ăงกับการยýาÿตร์ Ăาจารย์
กิตติจึงได้Ăีเมล์ไปปรึกþา Dr.Kazutaka Kogi ซึ่งขณะนั้น
ด ารงต าแĀน่งเĀรัญญิกขĂงÿĀพันธ์การยýาÿตร์ระĀü่าง
ประเทý (International Ergonomics Association; IEA) 
และ Dr.Kogi ได้ตĂบĂีเมล์เĀ็นด้üยที่ประเทýไทยจะ
จัดตั้งÿมาคมที่เกี่ยüข้Ăงกับการยýาÿตร์  ซึ่งขณะนั้น 
ประเทýÿิงคโปร์ มาเลเซีย และĂินโดนีเซียได้มีการจัดตั้ง
ÿมาคมที่เกี่ยüข้Ăงกับการยýาÿตร์ขĂงแต่ละประเทýแล้ü 
และได้แนะน าใĀ้ขĂเงินÿนับÿนุนการจัดÿัมมนาเรื่Ăง
การยýาÿตร์จาก ILO โดยปรึกþากับ Dr.Kawakami 

Āลังจากที่ได้รับอีเมล์ตอบจาก Dr.Kogi แล้ü เมื่อ

üันที่ 12 กุมภาพันธ์ 2544 ý.ดร.กิตติ ก็ได้ท าจดĀมาย

เชิญชüนผู้ที่ท างานเกี่ยüข้องกับงานการยýาÿตร์มาร่üม

รับประทานอาĀารเย็นในüันอังคารที่ 6 มีนาคม 2544 

เüลา 18.00 น. เพื่อĀารือเพื่อจัดตั้งÿมาคมที่เกี่ยüข้องกับ

การยýาÿตร์ในประเทýไทย ซึ่งจากการĀารือ ทุกคนมี

คüามเĀ็นü่า คüรที่จะได้มีการจัดตั้งÿมาคมที่เกี่ยüข้องกับ

การยýาÿตร์ในประเทýไทย
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เมื่Ăüันท่ี 30 เมþายน 2544 เüลา 15.00 น. ได้จัดใĀ้มีการประชุมคณะผู้เริ่มการจัดตั้งÿมาคมการยýาÿตร์ ณ Ā้Ăงประชุมกรม
ÿüัÿดิการและคุ้มครĂงแรงงาน ช้ัน 8 โดยได้จัดใĀ้มีการประชุมĀลังจากท่ี Dr.Itani ผู้เชี่ยüชาญด้านการยýาÿตร์ภายใต้โครงการ JICA 
NICE Project ได้บรรยายเกี่ยüกับการยýาÿตร์ใĀ้กับผู้เกี่ยüข้Ăง ซึ่งที่ประชุมคณะผู้เริ่มการฯ ได้มีมติดังนี้ 

1. ช่ืĂÿมาคมคืĂ ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ย่Ăü่า ÿกท ช่ืĂภาþาĂังกฤþü่า Ergonomics Society of Thailand ย่Ăü่า EST 
2. ÿถานท่ีตั้งÿมาคม ใĀ้ÿ านักงานขĂงÿมาคมตั้งĂยู่ที่ ÿถาบันคüามปลĂดภัยในการท างาน กรมÿüัÿดิการและคุ้มครĂงแรงงาน

เลขท่ี 22/3 แขüงฉิมพลี เขตตลิ่งชัน กรุงเทพฯ 10170 
3. üัตถุประÿงค์ขĂงÿมาคม 
 (1) เป็นýูนย์กลางแลกเปลี่ยนคüามรู้ คüามคิดเĀ็น ประÿบการณ์ และเผยแพร่ข่าüÿาร รüมทั้งผลิตและเผยแพร่ÿื่Ă ÿิ่งพิมพ์ 

และเĂกÿารทางüิชาการเกี่ยüกับการยýาÿตร์ (Ergonomics) 
 (2) ใĀ้การÿ่งเÿริมคüามปลĂดภัย ĂาชีüĂนามัย และÿภาพแüดล้Ăมในการท างานเกี่ยüกับการยýาÿตร์แก่ÿถานประกĂบการ 

และผู้ÿนใจĂื่นๆ 
 (3) ร่üมมืĂและประÿานงานกับĂงค์กรเĂกชน และทางราชการจัดกิจกรรมต่างๆ เกี่ยüกับการยýาÿตร์ 
 (4) ÿ่งเÿริมและÿนับÿนุนการýึกþา ค้นคü้า üิจัยเกี่ยüกับการพัฒนางานการยýาÿตร์ 
 ( 5 )  ร่ üมมืĂและประÿานประโยชน์ระĀü่ างÿ่ üนราชการ และĂงค์กรเĂกชนทั้ งในประเทýและต่ างประเทý  

เพื่Ăÿ่งเÿริมงานการยýาÿตร์ 
 (6) ÿ่งเÿริมงานการยýาÿตร์ขĂงประเทý 
     (7) ใĀ้ค าปรึกþา เÿนĂแนะข้ĂคิดเĀ็นทางด้านการยýาÿตร์ที่เĀมาะÿมและทันÿมัย เพื่ĂการพัฒนาเýรþฐกิจและÿังคมขĂง

ประเทýใĀ้แก่Āน่üยงานที่เกี่ยüข้Ăงทั้งภาครัฐและเĂกชนĂย่างต่Ăเนื่Ăง 
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4. กรรมการชุดแรกของÿมาคม มีดังน้ี 
    (1) ý.ดร.กิตติ อินทรานนท์      นายกÿมาคม 
    (2) รý.ดร.ÿืบýักดิ์ นันทüานิช      อุปนายกÿมาคม 
    (3) ดร.ชัยยุทธ ขüลิตนิธิกุล      ประชาÿัมพันธ ์
    (4) ผý.นริý เจริญพร      ปฏิคม 
    (5) ดร.คีรินท์ เมฆโĀรา      นายทะเบียน 
    (6) นางÿาüÿุดธิดา กรุงไกรüงý์     เลขานุการ 
    (7) นางรัตนาภรณ์ อมรรัตนไพจิตร    เĀรัญญิก 
    (8) รý.ดร.เฉลิมชัย ชัยกิตติภรณ์     เป็นกรรมการ 
    (9) ดร.ÿÿิธร เทพตระการพร     กรรมการ 
    (10) ดร.üรรธนะ ชลายนเดชะ      กรรมการ 
 
5. ผู้เริ่มการจัดตั้งÿมาคม เพื่อด าเนินการยื่นค าร้องขอจดทะเบียน

ใบอนุญาตจัดตั้งÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ประกอบด้üย ý.ดร.กิตติ 

อินทรานนท์  ดร. ชัยยุทธ ขüลิตนิธิกุล  และนางÿาüÿุดธิดา  
กรุงไกรüงý์  

 

 
ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ได้รับใบĂนุญาตจัดตั้งจากÿ านักงานคณะกรรมการüัฒนธรรมแĀ่งชาติ เมื่Ăüันที่ 6 ÿิงĀาคม 2544 และ

ได้รับĂนุญาตจากนายทะเบียนÿมาคมประจ ากรุงเทพมĀานคร กĂงต ารüจÿันติบาล 2 เมื่Ăüันที่ 28 กันยายน 2544 

เพื่ĂใĀ้ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย มีเงินทุนในการด าเนินกิจการขĂงÿมาคมฯ และเป็นการÿรรĀาÿมาชิก Ăาจารย์กิตติ ในฐานะ
นายกÿมาคม จึงได้ท าĀนังÿืĂถึงĂงค์การแรงงานระĀü่างประเทý ÿ านักงานภูมิภาคเĂเซียและแปซิฟิค เพื่ĂขĂรับการÿนับÿนุนทางด้าน
การเงินในการจัดÿัมมนาüิชาการ เรื่Ăง การประยุกต์การยýาÿตร์เพื่Ăการปรับปรุงÿภาพการท างาน ระĀü่างüันที่ 31 มกราคม – 1 
กุมภาพันธ์ 2545 ณ โรงแรมมิราเคิล แกรนด์ คĂนเüนช่ัน กรุงเทพฯ ซึ่งเป็นการจัดร่üมกับ ILO และกรมÿüัÿดิการและคุ้มครĂงแรงงาน 
Āลังการÿัมมนาüิชาการในüันที่ 31 มกราคม 2545 ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ได้จัดใĀ้มีการประชุมใĀญ่üิÿามัญ เมื่Ăเüลา 16.50 น. มี
ผู้เข้าร่üมประชุม 110 คน ซึ่งเป็นกรรมการÿมาคมฯ 9 คน  

ÿĀพันธ์การยýาÿตร์ระĀü่างประเทý (International Ergonomics Association: IEA)  เป็นĀน่üยงานที่จัดตั้งขึ้นด้üยคüามร่üมมืĂ
ขĂงÿมาคมปัจจัยมนุþย์และการยýาÿตร์ (Human Factors and Ergonomics Society) ในประเทýต่างๆ จากทั่üโลก โดยได้ยืนการจัดตั้ง
ตามมาตรา 60 และประมüลกฎĀมายแพ่งขĂงเมืĂงซูริก ประเทýÿüิÿเซĂร์แลนด์ ปัจจุบันÿĀพันธ์การยýาÿตร์ระĀü่างประเทýได้จด
ทะเบียนĂย่างเป็นทางการที่กรุงเจนีüาประเทýÿüิตเซĂร์แลนด์ ประกĂบด้üยÿมาชิกจากÿมาคมการยýาÿตร์ 51 ประเทý มีภารกิจÿ าคัญ
คืĂการÿร้างคüามร่üมมืĂในระดับนานาชาติ เพื่ĂการพัฒนาĂงค์คüามรู้ทางด้านการยýาÿตร์ทั้งในเชิงüิทยýาÿตร์และการประยุกตใ์ช้ รüมถึง
การเผยแพร่Ăงค์คüามรู้ทางด้านปัจจัยมนุþย์และการยýÿตร์เพื่ĂใĀ้เกิดประโยชน์ต่Ăการพัฒนาคุณภาพชีüิตการท างานขĂงมüลมนุþยชาติ 
และยังมีคüามร่üมมืĂกับĂงค์กรระĀü่างประเทýต่างๆ เช่น Ăงค์การĂนามัยโลก (World Health Organization: WHO) Ăงค์การแรงงาน
ระĀü่างประเทý (International Labour Organization: ILO) คณะกรรมาธิการระĀü่างประเทýด้านĂาชีüĂนามัย ( International 
Commission on Occupational Health : ICOH) Ăงค์การมาตรฐานÿากล (International Standards Organization :ISO) ÿĀพันธ์นัก
ĂาชีüĂนามัยระĀü่างประเทý (International Occupational Hygienists Association : IOHA) ÿ าĀรับประเทýไทยÿมาคมการยýาÿตร์
ไทย ได้ÿมัครเข้าร่üมเป็นÿมาชิกขĂงÿĀพันธ์การยýาÿตร์ระĀü่างประเทý เมื่Ăปี 2552   
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จากข้ĂบังคับขĂงÿมาคมคณะกรรมการขĂงÿมาคมÿามารถมีระยะเüลาท างานในต าแĀน่งได้คราüละ 2 ปี เมื่Ăพ้นจากต าแĀน่ง
แล้ü Ăาจได้รับเลืĂกตั้งĀรืĂแต่งตั้งĂีกได้ ÿ าĀรับต าแĀน่งนายกÿมาคมใĀ้Ăยู่ในต าแĀน่งได้ไม่เกิน 2 üาระติดต่Ăกัน  ÿมาคมการยýาÿตร์
ไทยมีนายกÿมาคมตั้งแต่ได้จัดตั้งในปี 2544 จนถึงปัจจุบัน จ านüน 4 ท่าน ดังนี ้ 

1. ýาÿตราจารย์ ดร.กิตติ Ăินทรานนท์  ช่üงปี 2544 – 2546  
2. รĂงýาÿตราจารย์ ดร.ÿืบýักดิ์ นันทüานิช  ช่üงปี 2547 – 2551  
3. รĂงýาÿตราจารย์ ดร.เฉลิมชัย ชัยกิตติภรณ์  ช่üงปี 2552 – 2556  
4. ผู้ช่üยýาÿตราจารย์ นริý เจริญพร  ตั้งแต่ปี 2557 ถึงปัจจุบัน 
ÿ่üนเลขานุการÿมาคม ตั้งแต่ได้จัดตั้งจนถึงปัจจุบัน มีจ านüน 2 ท่าน ได้แก่ นางÿาüÿุดธิดา กรุงไกรüงý์ ช่üงปี 2544 – 2558 

และนางÿาüลัลลนา กนกชัยปราโมทย์ ตั้งแต่ปี 2559 ถึงปัจจุบัน 

การเข้าร่üมงานÿัปดาĀ์คüามปลอดภัยในการท างานแĀ่งชาติ  
 ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ได้เข้าร่üมงานÿัปดาĀ์คüามปลĂดภัยในการท างานแĀ่งชาติ ตั้งแต่งานÿัปดาĀ์คüามปลĂดภัยฯ ครั้งที่ 

16 เมื่Ăปี 2545 กิจกรรมที่ร่üมได้แก ่การเป็นüิทยากรบรรยายเรื่Ăงเกี่ยüกับการยýาÿตร์ในการÿัมมนาüิชาการ การจัดแÿดงนิทรรýการ
ด้านการยýาÿตร์  

การเป็นเจ้าภาพจัดการประชุมÿัมมนาการยýาÿตร์ระĀü่างประเทý 
 ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ได้จัดการประชุมÿัมมนาด้านการยýาÿตร์ระĀü่างประเทý 3 ครั้ง ได้แก ่

(1) PPCOE 2007 (Pan Pacific Conference on Occupational Ergonomics) ระĀü่างüันที่  17 – 19 ตุลาคม 2550  
ณ โรงแรมโซฟีเทล เซ็นทารา แกรนด์ 

(2) SEAES 2008 (Southeast Asian Ergonomics Society) ระĀü่างüันที่ 22 – 24 ตุลาคม 2551 ณ โรงแรมแกรนด์ เมĂร์เคียü 
ฟĂร์จูน  

(3) Workshop on Ergonomics Checkpoints and Professional Certification – SEANES Workshop 2015  
ระĀü่างüันท่ี 20 – 22 พฤþภาคม 2558 ณ โรงแรม Avani Atrium  

การจัดÿัมมนาüิชาการ 
 ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ได้จัดใĀ้มีการÿัมมนาüิชาการเกี่ยüกับการยýาÿตร์ เพื่ĂใĀ้คüามรู้แก่นักüิชาการและผู้ÿนใจÿมัครเข้า

ÿัมมนา ตัüĂย่างĀัüข้Ăเรื่Ăงที่จัดÿัมมนา เช่น  
 - การประเมินปัญĀาทางด้านการยýาÿตร์ด้üยตนเĂงเพื่ĂการĂĂกแบบงาน  
 - การยýาÿตร์กับĂุปกรณ์ÿ านักงาน และเรื่Ăง การลดปัญĀาเมื่Ăยล้าจากการปฏิบัติงาน  
 - การยýาÿตร์ในการเลืĂกใช้Ăุปกรณ์และเครื่ĂงมืĂเพื่ĂการปฏิบัติงานĂุตÿาĀกรรมและงานในÿ านักงาน  
 - การĂĂกแบบการยýาÿตร์เชิงÿร้างÿรรค์  
 - การประเมินคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตร์ งานยกเคลื่Ăนย้ายÿิ่งขĂง การท างานซ้ าๆ ในÿายการผลิต 
    - การĂĂกแบบÿถานีÿ าĀรับการนั่งĀรืĂการยืนท างานตามĀลักการยýาÿตร์  

การÿ ารüจและใĀ้ค าปรึกþาเกี่ยüกับการปรับปรุงÿถานที่ท างานและüิธีปฏิบัติงาน รüมทั้งการประเมินคüามเÿี่ยง
ด้านการยýาÿตร์  

ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ได้ด าเนินการÿ ารüจÿถานที่ท างานและใĀ้ค าปรึกþาเกี่ยüกับการปรับปรุงÿถานที่ท างานและüิธีปฏิบัติงานใĀ้
เĀมาะÿมด้านการยýาÿตร์ รüมทั้งการประเมินคüามเÿี่ยงด้านการยýาÿตร์ใĀ้แก่ÿถานประกĂบกิจการต่างๆ ที่ขĂมา 

การจัดอบรมใĀ้แก่ผู้ปฏิบัติงานในÿถานประกอบกิจการ เช่น 
 ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ได้จัดĂบรม In-house Training เพื่ĂใĀ้คüามรู้เกี่ยüกับการยýาÿตร์ แก่ผู้ปฏิบัติงานในÿถานประกĂบ

กิจการ ในĀัüข้Ăต่างๆ เช่น คüามรู้พื้นฐานทางด้านการยýาÿตร์ การยýาÿตร์ÿ าĀรับโรงงาน การยýาÿตร์ÿ านักงาน การประเมิน 
คüามเÿี่ยงด้านการยýาÿตร์ÿ าĀรับงานยกและเคลื่Ăนย้ายด้üยแรงคน การประเมินคüามเÿี่ยงด้านการยýาÿตร์ÿ าĀรับพนักงาน 
ในÿายการประกĂบและในกระบüนการผลิตต่างๆ การทดÿĂบÿมรรถภาพทางกาย การĂĂกก าลังกายเพื่Ăป้ĂงกันปัญĀากระดูกและ
กล้ามเนื้Ăท่ีเกิดจากการท างาน เป็นต้น 
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การพิจารณารางüัลผลงานด้านการยýาÿตร์ประยุกต์ดีเด่น (EBPA; Ergonomics Best Practice Award) 
 แม้ü่าคüามรู้ทางด้านการยýาÿตร์ในประเทýไทยจะมีการเรียนการÿĂนมากกü่า 40 ปี และเป็นท่ีรู้จักกันĂย่างพĂÿมคüรแล้üใน

ปัจจุบัน  แต่การÿ่งเÿริมและกระตุ้นใĀ้เกิดมีการน าคüามรู้เĀล่าดังกล่าüไปประยุกต์ใช้ใĀ้เกิดผลĂย่างชัดเจนและได้รับการยĂมรับนั้นยัง
มีĂยู่น้Ăยมาก    ทางคณะกรรมการขĂงÿมาคมการยýาÿตร์ไทยเĀ็นü่าแนüทางĀนึ่งที่จะช่üยในการÿ่งเÿริม ÿนับÿนุนและผลักดัน  
ใĀ้เกิดการพัฒนางานด้านการยýาÿตร์ประยุกต์คืĂการÿร้างก าลังใจใĀ้กับผู้ปฏิบัติงานที่ได้ÿร้างÿรรผลงานการĂĂกแบบท่ีÿามารถช่üย
ลดคüามเÿี่ยงทางด้านการยýาÿตร์และÿามารถเป็นตัüĂย่างใĀ้กับĀน่üยงานĂื่น ๆ ได้เรียนรู้และน าไปใช้ใĀ้เกิดประโยชน์   ด้üยเĀตุนี้
ทางÿมาคมการยýาÿตร์ไทยจึงได้จัดท ารางüัล “รางüัลผลงานดีเด่นด้านการยýาÿตร์ประยุกต์ (Ergonomics Best Practice Awards; 
EBPA) ”    

ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย จัดได้จัดใĀ้มีการพิจารณาผลงานการยýาÿตร์ประยกุต์
ดีเด่น ĀรืĂ EBPA Award  ที่ÿามารถเป็นตัüĂย่างขĂงการĂĂกแบบ การเรียนรู้ และ
การจัดการทางด้านการยýาÿตร์ โดยรางüัลแบ่งเป็น 4 ประเภทคืĂ  

ประเภทท่ี 1  รางüัลผลงานดีเด่นประเภททีม  
ประเภทท่ี 2  รางüัลผลงานดีเด่นประเภทบุคคล 
ประเภทท่ี 3  รางüัลผลงานด้านการÿ่งเÿริมการเรียนรู้ดีเด่น 
ประเภทท่ี 4  รางüัลการบริĀารจัดการทางการยýาÿตร์ดีเด่น 
การพิจารณาเพื่ĂมĂบรางüัลผลงานด้านการยýาÿตร์ประยุกต์ได้ด าเนินการครั้ง

แรกในปี พ.ý. 2551 (EBPA2008) ÿ าĀรับผลงานที่ได้รับรางüัล ดีเด่น EBPA Award 
จากĀน่üยงานต่าง ๆ มีดังนี้ 

พ.ý. 2551  ไม่มีผลงานใดได้รับรางüัลดีเด่น มีผลงานที่ได้รับรางüัลชมเชย 3 ผลงาน 
บริþัท โตโยต้า มĂเตĂร์ (ประเทýไทย) จ ากัด  โรงงานเกตเüย์ และบริþัท 3 เĂ็ม  
พ.ý. 2552  ผลงานกลเม็ดจากกลไก จาก บริþัท โตโยต้า มĂเตĂร์ (ประเทýไทย) จ ากัด  
โรงงานเกตเüย์  
พ.ý. 2553  ผลงานปรับปรุงกระบüนการผลิตใÿ้แบบ Upper Core โดยใช้Āลักการýาÿตร์ 
จาก บริþัท ÿยามโตโยต้าĂุตÿาĀกรรม จ ากดั  
พ.ý. 2554  เนื่ĂงจากเกิตเĀตุการณ์น้ าท่üมครั้งใĀญ่ในเขตกรุงเทพและปริมณฑล  
จึงได้เลื่Ăนการพิจารณาผลงานไปปี 2555 
พ.ý. 2555 ผลงานกลไกแขนกลช่üยผลัก ED Skid จาก บริþัท โตโยต้า มĂเตĂร์ ประเทý
ไทย (เกตเüย์)  
พ.ý. 2555 ผลงานกลไกÿ าĀรับÿง่คืนกล่Ăงเปลา่ จาก บริþัท โตโยต้า มĂเตĂร์ ประเทý
ไทย (เกตเüย์) และในปีนี้บริþัทยังได้รับรางüัล 5 Year Ergonomics Sustainable 
Award เป็นรางüัลที่แÿดงใĀ้เĀ็นถึงคüามตั้งใจในการปรับปรุงทางด้านการยýาÿตร์
Ăย่างต่Ăเนื่Ăงเพื่Ăการพัฒนาคุณภาพชีüิตในการท างาน 
พ.ý. 2556 ผลงานรถเข็นกüาดถนนĂัตโนมัติ  จาก บริþัท โตโยต้า มĂเตĂร์   
ประเทýไทย (เกตเüย์)  
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พ.ý. 2557  ผลงานลดการปüดĀลังจากการก้มĀยิบแผ่น ไม้รĂงไÿ้แบบ Middle จาก บริþัท ÿยามโตโยต้าĂุตÿาĀกรรม จ ากัด  
พ.ý. 2557  ผลงานการปรับปรุงกระบüนการตรüจüัดระดับน้ าĂลูมิเนียม จาก บริþัท ÿยามโตโยต้าĂุตÿาĀกรรม จ ากัด 
พ.ý. 2558  ไม่มีผลงานใดได้รับรางüัลดีเด่น มีผลงานที่ได้รับรางüัลชมเชย 16 ผลงาน และในปีนี้ทางบริþัท ÿยามโตโยต้าĂุตÿาĀกรรม 

จ ากัด ยังได้รับรางüัล 5 Year Ergonomics Sustainable Award เป็นรางüัลที่แÿดงใĀ้เĀ็นถึงคüามตั้งใจในการปรับปรุง
ทางด้านการยýาÿตร์Ăย่างต่Ăเนื่Ăงเพื่Ăการพัฒนาคุณภาพชีüิตในการท างาน  

พ.ý. 2559  ไม่มีผลงานใดได้รับรางüับดีเด่น มีผลงานท่ีได้รับรางüัลชมเชย 12 ผลงาน   

การลงนามในบันทึกความเข้าใจระĀว่างÿมาคมการยศาÿตร์ไทยกับÿ านักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตÿาĀกรรม 

(ÿมอ.) เรื่อง ความร่วมมือด้านการก าĀนดมาตรฐาน 
 ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ได้ร่üมมือกับ ÿมอ. ในการจัดท าร่าง มอก. ด้านการยýาÿตร์ จ านüน 4 เรื่อง ดังนี้ 

 - ข้อแนะน าในการเคลื่อนย้ายüัÿดุด้üยแรงกาย เล่ม 1 การยกและการขนย้าย และเล่ม 2 การผลักและการลาก 
 - การจัดÿภาพการท างานตามĀลักการยýาÿตร์: การท างานกับคอมพิüเตอร์ 
 - การüัดขนาดÿัดÿ่üนร่างกายมนุþย์ 
 - การทดÿอบÿมรรถภาพของร่างกาย 

การจัดÿัมมนาเชิงปฏิบัติการยุวการยศาÿตร์ / นักการยศาÿตร์รุ่นใĀม่ 
 ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ได้จัดÿัมมนาเชิงปฏิบัติการยุüการยýาÿตร์ รุ่นแรกเมื่Ăปี 2552 เพื่ĂคüามเĀมาะÿม ปี 2558 ได้เปลี่ยนช่ืĂเป็น 

นักการยýาÿตร์รุ่นใĀม่ โดยมีüัตถุประÿงค์เพื่Ăเพิ่มพูนĂงค์คüามรู้และทักþะทางการยýาÿตร์ในการประเมินการท างาน และเพื่Ăÿร้างคüามÿัมพันธ์
และเครืĂข่ายยุüการยýาÿตร์ÿายĂาจารย์ในĂนาคต กลุ่มเป้าĀมายได้แก่คณาจารย์ที่ÿĂนด้านการยýาÿตร์ในÿาขาĂาชีüĂนามัยและ 
คüามปลĂดภัย üิýüกรรมคüามปลĂดภัย และüิทยาýาÿตร์คüามปลĂดภัย โดยเข้าร่üมÿัมมนาฟรี แต่ต้Ăงเบิกค่าใช้จ่ายในการเดินทาง 
จากต้นÿังกัด                                                                                                                                  

การเข้าร่วมÿัมมนาวิชาการระĀว่างประเทศ  
 ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ได้เข้าร่üมการÿัมมนาüิชาการระĀü่างประเทý International Conference เช่น The 2nd SEANES 2012 

ระĀü่างüันที่ 9 - 12 กรกฎาคม 2555 ณ ประเทýมาเลเซีย The 3rd SEANES 2014 ระĀü่างüันที่ 1 – 4  ธันüาคม 2557 ณ ประเทýÿิงคโปร์ และ 
The 4th SEANES 2016 ระĀü่างüันที่ 28 พฤýจิกายน – 1 ธันüาคม 2557 ณ ประเทýĂินโดนีเซีย  และ The IEA Congress 2015 ระĀü่าง
üันท่ี 9 – 14 ÿิงĀาคม 2558 ณ ประเทýĂĂÿเตรเลีย 

การจัดใĀ้มีĀน่วยงานเครือข่ายการยศาÿตร์ และการจัดประชุมวิชาการทางการยศาÿตร์แĀ่งชาติ 
 ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ได้เชิญชüนĀน่üยงานท่ีมีการเรียนการÿĂนและการüิจัยด้านการยýาÿตร์ และĀน่üยงานที่มีกิจกรรม

ÿนับÿนุนงานและผลักดันด้านการยýาÿตร์ เข้ามาเป็นĀน่üยงานเครืĂข่ายการยýาÿตร์  โดยมีüัตถุประÿงค์เพื่ĂบูรณาการĂงค์คüามรู้ 
ทางüิชาการในด้านต่างๆ ทั้งทางด้านการแพทย์ üิทยาýาÿตร์ÿุขภาพ ÿาธารณÿุข กายภาพบ าบัด จิตüิทยา üิýüกรรม ÿถาปัตยกรรม และ 

การĂĂกแบบต่างๆ มาประยุกต์ใช้เพื่Ăการพัฒนาคุณภาพชีüิตและ
ประÿิทธิภาพในการท ากิจกรรมต่างๆ รüมถึงการท างานใĀ้ดีขึ้น  
มีคüามÿะดüกÿบายขึ้น และมีคüามปลĂดภัยมากขึ้น ลดคüามเÿี่ยง
ต่Ăการบาดเจ็บ การเจ็บป่üย และĂุบัติเĀตุต่างๆ ซึ่งได้มีการประชุม
Āน่üยงานเครืĂข่ายการยýาÿตร์ครั้งแรกเมื่Ăüันที่ 14 ธันüาคม 
2559 ณ มĀาüิทยาลัยธรรมýาÿตร์  (ýูนย์รั งÿิต)  ปัจจุบัน 
มีĀน่üยงานเครืĂข่ายทั้งÿิ้น 16 Āน่üยงาน  

 ÿมาคมการยýาÿตร์ไทย ได้จัดประชุมüิชาการทางการยýาÿตร์แĀ่งชาติ (Thailand National Ergonomics Conference; ErgoCon) 
โดยมีüัตถุประÿงค์เพื่Ăเป็นเüทีใĀ้คณาจารย์ นักüิจัย และนิÿิตนักýึกþาได้มีโĂกาÿน าเÿนĂผลงานทางüิชาการ แลกเปลี่ยนคüามรู้ที่เกี่ยüข้Ăง
ทั้งในด้านปัจจัยมนุþย์ (Human Factors) และ การยýาÿตร์ (Ergonomics) เพื่Ăจะน าไปÿู่การÿร้างคüามร่üมมืĂด้านüิชาการและüิจัย
ระĀü่างĀน่üยงานที่มีการเรียนการÿĂน การýึกþาüิจัยทางด้านการยýาÿตร์ทั้งในประเทýและระĀü่างประเทý Ăันจะก่ĂใĀ้เกิด  
การÿ่งเÿริม การพัฒนา การแลกเปลี่ยนและการบูรณาการคüามรู้ระĀü่างÿาขาüิชาร่üมกัน ซึ่งปี 2559 ได้จัดงาน ErgoCon2016 เป็นครั้งแรก 
ระĀü่างüันท่ี 15 – 17 ธันüาคม 2559 ณ มĀาüิทยาลัยธรรมýาÿตร์ (ýูนย์รังÿิต) 
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รายชื่อคณะกรรมการสมาคมการยศาสตร์ไทย 
(3 มี.ค. 2566 - 2 มี.ค. 2568) 

 
กรรมการสมาคมการยศาสตร์ไทย 

1. นาüาอากาýเอก รý.ÿุทธ์ิ  ýรีบูรพา นายกÿมาคม 
2. ผý. ดร.มานิดา ÿü่างเนตร  นอยแบร์ท อุปนายกและฝ่ายüิชาชีพ 
3. ผý. ดร.เฉลิมÿิริ  เทพพทิักþ ์ กรรมการ 
4. ผý. ดร. นพ.ชนนท์  กองกมล   กรรมการ 
5. รý.กุลธิดา    เตชüรÿินÿกุล กรรมการ 
6. อาจารย์ýรุดา  จิรัฐกุลธนา กรรมการ 
7. นางÿาüüิภาดา  แÿงแก้ü กรรมการ 
8. อาจารย์ กภ.บุคอรี  ปุตÿะ   กรรมการและประชาÿัมพันธ์ 
9. ผý. ดร. กภ.เพชรรัตน์   ภูอนันตานนท ์ กรรมการและฝ่ายüิชาการ 
10. รý. ดร.ประจüบ  กล่อมจิตร    กรรมการและปฏิคม 
11. ผý. ดร.ธีรพันธ์     แก้üดอก   กรรมการและเĀรัญญิก 
12. อาจารย์ กภ.ÿิüลักþณ์  ýรีกระจ่าง กรรมการและนายทะเบียน 
13. อาจารย์ ดร.เอกราช  ÿมบัติÿüัÿดิ์ กรรมการและฝ่ายÿัมมนาและฝึกอบรม 
14. อาจารย์ กภ.รุจิเรý   เอื้อพิริยะÿกุล กรรมการและผู้ช่üยเลขานุการ 
15. อาจารย์ ดร.ชัญญา  เจียมใจ   กรรมการและเลขานุการ 
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นวัตกรรมทางกายภาพบำบัดเท3าเทียมไดนามิกทางเลือกใหม<สำหรับผู3พิการขาขาด 

 
รองศาสตราจารย* ดร.ไพรัช ตั้งพรประเสริฐ1 

ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร6 จุฬาลงกรณ6มหาวิทยาลัย  
(pairat.t@chula.ac.th) 

 
บทคัดย่อ :  งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการพัฒนานวัตกรรมทางกายภาพบําบัดเท้าเทียมไดนามิกสําหรับผู้พิการขาขาด โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาเท้าเทียมที่มี
คุณภาพสูงในราคาที่เข้าถึงได้ การวิจัยดําเนินการโดยศูนย์ความเป็นเลิศด้านเท้าเทียมและอวัยวะเทียม โดยภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
ร่วมกับภาควิชาออร์โธปิดิกส์ คณะแพทยศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย และโรงเรียนกายอุปกรณ์สิร ินธร คณะแพทยศาสตร์ศิร ิราชพยาบาล 
มหาวิทยาลัยมหิดล ได้ร่วมกันพัฒนานวัตกรรมเท้าเทียมไดนามิกแบบ sPace เท้าเทียมไดนามิกใช้วัสดุคาร์บอนไฟเบอร์คอมโพสิตที่มีการออกแบบพิเศษ ทําให้
สามารถรองรับแรงกระทําและคืนพลังงานได้ดีซึ่งได้รับการพัฒนาขึ้นเพื่อปรับปรุงคุณภาพชีวิตของผู้พิการขาขาดในประเทศไทย เท้าเทียมรุ่นนี้ใช้วัสดุไฟเบอร์
คาร์บอนที่มีนํ้าหนักเบา แข็งแรง และมีคุณสมบัติยืดหยุ่น โดยออกแบบให้สามารถรองรับการเคลื่อนไหวทั้งในแนว plantarflexion, dorsiflexion, inversion 
และ eversion ช่วยเพิ่มการเก็บพลังงานและปลดปล่อยพลังงานระหว่างการเดินได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งแสดงให้เห็นถึงความแตกต่างที่มีนัยสําคัญทางสถิติใน
ผลการทดสอบ เช่น การเดินบนพื้นผิวขรุขระและระยะทางที่เดินได้ภายใน 2 นาทีผลการศึกษาพบว่าเท้าเทียมที่พัฒนาขึ้นมีประสิทธิภาพดีกว่ากับเท้าเทียม
แบบเดิมอย่างมีนัยสําคัญทั้งในด้านระยะทางการเดิน ความเร็วในการเดิน และความพึงพอใจของผู้ใช้ นอกจากนี้ นวัตกรรมนี้ได้รับการจดสิทธิบัตรและขึ้นทะเบียน
นวัตกรรมไทย พร้อมทั้งได้รับการรับรองมาตรฐาน ISO 10328 สําหรับการผลิตเชิงพาณิชย ์ปัจจุบันได้มีการนําไปใช้จริงในโรงพยาบาลต่าง ๆ ทั่วประเทศ และได้รับ
การสนับสนุนจากระบบประกันสุขภาพแห่งชาติ ซึ่งช่วยให้ผู้พิการสามารถเข้าถึงเท้าเทียมคุณภาพสูงได้อย่างทั่วถึง นับเป็นความสําเร็จในการพัฒนานวัตกรรม
ทางการแพทย์ที่ตอบโจทย์ความต้องการของประเทศ ผลลัพธ์ดังกล่าวสะท้อนถึงศักยภาพของ sPace Dynamic Prosthetic Foot ในการเป็นตัวเลือกที่มี
คุณภาพสูงและราคาย่อมเยา สําหรับการใช้งานจริงในโรงพยาบาลและศูนย์ผู้พิการทั่วประเทศ เพื่อเพิ่มโอกาสและคุณภาพชีวิตให้แก่ผู้ใช้งาน 
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การประยุกต* Cognitive Human Factor เข<ากับภาคอุตสาหกรรม 

 
ผู#ช%วยศาสตราจารย. ดร.สกล ธีระวรัญ9ู1 

คณะสถาป(ตยกรรมศาสตร/ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล>าธนบุร ี 
(sakol.tee@kmutt.ac.th) 

 
บทคัดย่อ :  ในยุคที่การพัฒนานวัตกรรมและความคิดสร้างสรรค์เป็นหัวใจสําคัญของความปลอดภัยและสุขภาพในอาชีพ การนําความรู้ด้านปัจจัยมนุษย์เชิงปัญญา 
(Cognitive Human Factor) มาปรับใช้ในภาคอุตสาหกรรมสามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานและลดความเสี่ยงในการปฏิบัติงานได้อย่างมีนัยสําคัญ      
การประยุกต์ใช้นี้อาศัยกระบวนการประมวลผลข้อมูลในสมอง ซึ่งครอบคลุมการรับรู้ การจัดการความจําในการทํางาน การควบคุมความสนใจ และการตอบสนอง
ต่อสิ่งเร้า หัวข้อสําคัญที่ถูกนําเสนอประกอบด้วยการรับรู้ในสภาพแวดล้อมโรงงาน ความจําในการทํางาน การจัดลําดับขั้นตอนงาน การจัดการความสนใจ         
การตัดสินใจ และการตอบสนองในพื้นที่การทํางาน โดยแนวคิดเหล่านี้มีพื้นฐานจากโมเดลทางวิทยาศาสตร์ เช่น กฎของฮิกส์ (Hick’s Law) ที่เชื่อมโยงระหว่าง
จํานวนตัวเลือกและเวลาที่ใช้ในการตัดสินใจ และกฎของฟิตส์ (Fitts’ Law) ที่อธิบายเวลาที่ใช้ในการเคลื่อนที่ไปยังเป้าหมาย ตัวอย่างการประยุกต์ใช้งานใน
ภาคอุตสาหกรรมได้แก่การออกแบบแผงควบคุมที่ลดความซับซ้อนและเพิ่มความชัดเจน การใช้ดนตรีในสถานที่ทํางานเพื่อส่งเสริมประสิทธิภาพความจํา การจัดการ
ข้อมูลด้วยการแบ่งเป็นกลุ่มย่อย (Chunking) และการลดภาระข้อมูลที่เกินความจําเป็น นอกจากนี้ การใช้อินเทอร์เฟสที่เน้นความสําคัญของสัญญาณเตือนใน
สถานการณ์ฉุกเฉินยังช่วยลดโอกาสในการเกิดข้อผิดพลาดจากมนุษย์ ผลลัพธ์จากการประยุกต์ใช้นวัตกรรมเชิงปัญญานี้ ไม่เพียงช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน
และลดความผิดพลาด แต่ยังเสริมสร้างความยั่งยืนในกระบวนการทํางานและความปลอดภัยในอุตสาหกรรม โดยเน้นให้เห็นความสําคัญของการออกแบบงานที่
ตอบสนองต่อความสามารถและข้อจํากัดทางปัญญาของมนุษย์ได้อย่างมีประสิทธิผล 
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มาตรฐานและคู-มือด1านการยศาสตร6ของประเทศไทย 

 
รองศาสตราจารย* ดร.สืบศักดิ์ นันทวานิช1 

ผู#ทรงคุณวุฒ ิ
สถาบันส4งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล#อมในการทำงาน (สสปท.) 

(suebsak@log-plus.com) 
 
บทคัดย่อ :  ภาพรวมของมาตรฐานและคู่มือด้านการยศาสตร์ที่พัฒนาขึ้นในประเทศไทย ในปัจจุบันมาตรฐานด้านการยศาสตร์ของประเทศไทย แบ่งได้เป็น
สองประเภท ได้แก่ มาตรฐานระดับชาติ ซึ่งจัดทําโดยสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) และมาตรฐานระดับกระทรวง จัดทําโดยสถาบัน
ส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทํางาน (สสปท.) โดยสสปท. ได้จัดทํามาตรฐานและคู่มือด้านการยศาสตร์, สื่อประชาสัมพันธ์
เกี่ยวกับการยศาสตร,์ จัดทําหลักสูตรฝึกอบรมด้านการยศาสตร ์และฝึกอบรมด้านการยศาสตร์ให้เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทํางานขององค์กรต่าง ๆ เช่น 
มาตรฐานการปฏิบัติงานคอมพิวเตอร์ตามหลักการยศาสตร์, มาตรฐานการยกและเคลื่อนย้ายวัสดุด้วยแรงกายตามหลักการยศาสตร์, มาตรฐานการประเมิน
ความเสี่ยงด้านการยศาสตร์ของท่าทางการปฏิบัติงานในลักษณะสถิต และมาตรฐานการปฏิบัติงานคอมพิวเตอร์ตามหลักการยศาสตร์ เป็นต้น ส่วนคู่มือด้าน
การยศาสตร์ระดับกระทรวง เช่น คู่มือการปรับปรุงการปฏิบัติงานคอมพิวเตอร์ในสํานักงานตามหลักการยศาสตร์, คู่มือการปรับปรุงการปฏิบัติงานยก      
และเคลื่อนย้ายวัสดุ ด้วยแรงกายตามหลักการยศาสตร์, คู่มือการประเมินความเสี่ยงและปรับปรุงท่าทางปฏิบัติงานคอมพิวเตอร์ตามหลักการยศาสตร์        
ซึ ่งครอบคลุมถึงที ่มา, หลักการของการยศาสตร์ที ่นํามาใช้, การประเมินความเสี ่ยง, ปรับปรุงสภาพการทํางานในเชิงปฏิบัติ และการติดตามการ
ดําเนินงาน เน้นยํ้าให้เห็นถึงความสําคัญของการพิจารณาปัจจัยทางวัฒนธรรมและสัดส่วนทางกายภาพของคนไทยในการปรับใช้มาตรฐานสากล ตลอดจน
เสนอแนะแนวทางส่งเสริมการปฏิบัติตามหลักการยศาสตร์ในสถานประกอบการ ผ่านการฝึกอบรมและการนําวิธีการประเมินที่ได้รับการรับรอง เพื่อยกระดับ
ความปลอดภัยและคุณภาพชีวิตของผู้ปฏิบัติงาน 
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การออกแบบÿถานีต้นแบบเพ่ือคüบคุมระดับฝุ่นในĀ้องเจียชิ้นงานเรซิ่น  
กรณีýึกþาโรงงานĀล่อเรซิ่นแĀ่งĀนึ่ง 

Design of a prototype station for dust control in resin grinding room:  
A case study of a resin casting factory.  

 
จารุýักดิ์ จิระภาพันธ์1* เกียรติýักดิ์ รักþาÿัตย1์ ÿมยý เÿาะĀาย่ิง1 และ รัฐพล üงþ์บัüแก้ü2  

Charusak Chirapapun*, Kiattisak Raksasat, Somyot Sohaying, Rattaphol Wongbuakaew 
 

1ÿาขาวิชาวิศวกรรมความปลอดภยั คณะวิศวกรรมศาÿตร์ มĀาวิทยาลัยเอเชียอาคเนย์ เขตĀนองแขม กรุงเทพมĀานคร 10160 
Department of Safety Engineering Faculty of Ergineering, Southeast Asia University, NKame, Bangkok 10160 Thailand 

(charusakc@gmail.com) 
2ÿาขาวิชาวิศวกรรมอุตÿาĀการ คณะวิศวกรรมศาÿตร์ มĀาวิทยาลัยเอเชยีอาคเนย์ เขตĀนองแขม กรุงเทพมĀานคร 10160 

Department of Industrial Engineering Faculty of Ergineering, Southeast Asia University, NKame, Bangkok 10160 Thailand 
*Corresponding author  

 
บทคัดย่อ: งานüิจัยนี้เป็นการýึกþาเชิงทดลอง มีüัตถุประÿงค์เพื่อýึกþาÿภาพแüดล้อมในการท างานที่ก่อใĀ้เกิดอันตรายจากฝุ่นในÿถานประกอบการขนาด

เล็ก โดยการเก็บตัüอย่างอนุภาคฝุ่นที่แขüนลอยในอากาýระĀü่างการปฏิบัติงานแบบพื้นที่  (Area sampling) จ านüน3 จุด ด้üยüิธีการüัดอนุภาคฝุ่นละออง

ขนาดเล็กที่ÿามารถเข้าÿู่ระบบทางเดินĀายใจÿ่üนปลายได้  (Respirable dust) ตามüิธีมาตรฐาน NIOSH Method 0600 และเลือกüิธีการแก้ปัญĀาฝุ่น

ละอองด้üยการออกแบบระบบระบายอากาý ด้üยฮูดแบบgrinding wheel hood Good enclosure อ้างอิง VS-80-11 โดยใช้Ā้องตกตะกอนอนุภาค 

(Settling Chamber) เป็นอุปกรณ์ในการดักจับฝุ่น จากผลการýึกþาพบü่า ระบบระบายอากาýที่ÿร้างขึ้นมีประÿิทธิภาพในการก าจัดฝุ่น เมื่อเปรียบเทียบผล

การตรüจüัดอนุภาคฝุ่นละอองขนาดเล็ก กรณีไม่มีระบบระบายอากาýมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ  2.286 mg/m3 และกรณีที่มีระบบระบายอากาý มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 

0.214 mg/m3 ซึ่งทุกจุดตรüจüัด มีปริมาณคüามเข้มข้นฝุ่นละอองเป็นไปตามเกณฑ์มาตรฐาน Occupational Safety and Health Administration: 
OSHA Standards 
ค าĀลัก: ระบบระบายอากาý, Ā้องตกตะกอนอนุภาค, ฝุ่นละอองขนาดเล็ก 
 
ABSTRACT: This research is an experimental study. The purpose of this study is to study the working environment that causes 
hazards from dust in small workplaces. By collecting samples of dust particles suspended in the air during work in the Area sampling 
at 3 points by measuring small dust particles that can enter the respiratory tract (Respirable dust) according to the NIOSH Method 
0600 standard. And selecting a method to solve the dust problem by designing a ventilation system with a grinding wheel hood 
Good enclosure, referring to VS-80-11, using a particle settling chamber as a dust capture device. The results of the study found that 
the ventilation system created is effective in removing dust. When comparing the results of measuring small dust particles, the case 
without a ventilation system has an average value of 2.286 mg/m3 and the case with a ventilation system has an average value of 
0.214 mg/m3, which all measurement points have a dust concentration that meets the Occupational Safety and Health 
Administration: OSHA Standards standards. 
Keywords: Ventilation system, Settling Chamber, Respirable dust 
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1.  บทน า 
ปัจจุบันในÿถานประกอบการขนาดเล็กÿ่üนใĀญ่จะขาดการดูแล ตรüจÿอบ และการเอาใจใÿ่ต่อการพัฒนาคüาม

ปลอดภัยและอาชีüนามัยภายในÿถานประกอบการ[1] ซึ่งเป็นÿาเĀตุของการก่อใĀ้เกิดอุบัติเĀตุและโรคที่เกิดจากการ

ท างาน และเม่ือถูกปล่อยปละละเลยก็จะÿ่งผลใĀ้เกิดปัญĀาจากคüามเÿี่ยงจากปัจจัยทางÿิ่งแüดล้อมในการท างานที่ไม่

เĀมาะÿมในบริเüณพื้นที่การท างานเพิ่มมากขึ้น ซึ่งเป็นปัจจัยÿ าคัญที่อยู่บริเüณรอบตัüของผู้ประกอบอาชีพในขณะ

ปฏิบัติงาน ÿ าĀรับปัจจัยทางÿิ ่งแüดล้อมในการท างาน [2] ที่ÿามารถพบเจอได้แก่ ปัจจัยทางเคมี (Chemical 
Hazards) เช่น การได้รับĀรือÿัมผัÿÿารเคมี ในรูปของ ก๊าซ ของเĀลü ฝุ่น ฟูม ปัจจัยทางฟิÿิกÿ์ (Physical Hazards) 
เช่น รังÿี แÿง เÿียง คüามร้อน  ปัจจัยทางจิตüิทยาÿังคมและการยýาÿตร์ (Psychosocial and Ergonomic) เช่น 
พฤติกรรมการท างานที่ไม่ถูกต้อง ÿถานีงานที่ไม่เĀมาะÿมกับÿรีระร่างกาย  และปัจจัยทางชีüภาพ (Biological 
Hazards) เช่นกลุ่มÿิ่งมีชีüิตที่ก่อใĀ้เกิดอันตรายได้ อาทิ แมลง เชื้อแบคทีเรีย รา  จากข้อมูลการÿ ารüจของÿ านักงาน

ÿถิติแĀ่งชาติจ าแนกตามแรงงานในระบบและนอกระบบที่มีปัญĀาจากÿภาพแüดล้อมในการท างาน[3] พบü่าปัญĀาที่

มีอันดับÿูงÿุด 5 ล าดับได้แก่ ฝุ่นละออง คüัน กลิ่น  อิริยาบถการท างาน ÿถานที่ท างานไม่ÿะอาด แÿงÿü่างไม่เพียงพอ 

และ เÿียงดัง 
 

ตารางที่1 : จ านüนผู้มีงานท าจ าแนกตามแรงงานในระบบและนอกระบบท่ีมีปัญĀาจากÿภาพแüดล้อมในการท างาน เพý [3] 

 ทั่üราชอาณาจักร 
ปัญĀาจากÿภาพแüดล้อม Whole Kingdom 

ในการท างาน รüม ชาย Āญิง 
 Total Male Female 

ยอดรüม 4,919,039 2,945,553 1,973,486 
ฝุ่นละออง คüัน กลิ่น 1,729,140 1,163,756 565,384 
อิริยาบถการท างาน 1,679,057 870,918 808,139 
ÿถานที่ท างานไม่ÿะอาด 334,664 210,244 124,420 
แÿงÿü่างไม่เพียงพอ 238,009 135,606 102,403 
เÿียงดัง 159,836 117,264 42,572 
ÿถานที่ท างานคับแคบ 124,756 60,528 64,228 
ÿถานที่ท างานอากาýไม่ถ่ายเท 111,503 53,613 57,890 
อื่นๆ 48,689 31,987 16,702 
ไม่ทราบ 493,385 301,636 191,749 

 

โรงĀล่อพระด้üยเรซิ่นเป็นอีกĀนึ่งประเภทอุตÿาĀกรรมที่มขีนาดเล็กĀรืออาจเป็นเพียงอุตÿาĀกรรมในครัüเรือนที่

แฝงตัüอยู่ในชุมชนโดยไม่ได้แจ้งขึ้นทะเบียน ท าใĀ้ไมถู่กตรüจÿอบตามเกณฑ์ท่ีกระทรüงแรงงานก าĀนดใĀ้มีเจ้าĀน้าที่

คüามปลอดภัยในการท างานระดับต่างๆ [4] ดังนั้นการที่ÿถานประกอบกิจการจะด าเนินการเรื่องการจัดการคüาม

เÿี่ยงจากปัจจัยทางÿิ่งแüดล้อมในการท างานจึงเป็นไปได้ยาก เนื่องจากมุ่งเน้นการประกอบอาชีพเพ่ือด ารงชีพเป็นĀลัก

อีกทั้งบุคลากรยังขาดองค์คüามรู้ในýาÿตร์ที่เกี่ยüข้องและทุนในการด าเนินการ ÿ าĀรับปัจจัยทางÿิ่งแüดล้อมในการ
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ท างานที่พบในมาก ได้แก่ ปัญĀาฝุ่นละอองฟุ้งกระจาย แÿงÿü่างไม่เพียงพอ และ ÿถานีงานที่ไม่เĀมาะÿมกับÿรีระ

ร่างกาย เนื่องจากüัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตเป็นÿารเคมีกลุ่ม ฟีโนลิกเรซิน (Phenolic resin) ที่เกิดจากปฏิกริยาของฟี

นอล (phenol) และแอลดีไฮด์ (aldehyde) เช่น ฟีนอลฟอร์มาลดีไฮด์เรซิน เกิดจากปฏิกริยาของฟีนอลและ

ฟอร์มาลดีไฮด์ (formaldehyde) ซึ่งการÿูดดมฟีนอลและฟอร์มาลดีไฮด์ อาจท าใĀ้เกิดการระคายเคืองต่อระบบ

ทางเดินĀายใจ และผิüĀนัง ฟีนอลดูดซึมผ่านผิüĀนังได้ ถ้าได้รับในปริมาณÿูง จะท าใĀ้เกิดอาการเมื่อยล้า น ้าĀนักลด 

และเป็นอันตรายต่อตับ ÿ่üนฝุ่นฟีนอลที่เกิดจากการบดเรซิน จะท าอันตรายต่อปอดและท าใĀ้เกิดโรคปอดจากฝุ่น การ

ÿัมผัÿกับüัตถุดิบ Āรือฟีโนลิกเรซิน Āรือเรซินที่ถูกปล่อยออกมาจากผลิตภัณฑ์ อาจท าใĀ้เกิด ผิüĀนังอักเÿบได้ ทั้งนี้ 

Āากได้มีการÿูดดมไอระเĀยเรซินไป ก็อาจท าใĀ้เกิดการระคายเคืองต่อระบบทางเดินĀายใจซึ่งอาจท าใĀ้มีอาการ

ระคายเคืองคอ เจ็บคอ แÿบจมูก มีอาการไอ ดังนั้นระĀü่างการปฏิบัติงานจ าเป็นต้องใÿ่ อุปกรณ์ป้องกัน เช่นĀน้ากาก

ที่ÿามารถป้องกันไอระเĀยÿารเคมี และฝุ่นได้ รüมถึงการใÿ่อุปกรณ์ป้องกันอื่นๆ เช่น ถุงมือ แü่นนิรภัย เป็นต้น และ

คüรมีการออกแบบการระบายอากาýท่ีดีในบริเüณÿถานีงานข้างต้น  
ดังนั้นการýึกþาการปรับปรุงÿถานีต้นแบบเพ่ือลดปัญĀาฝุ่นในงานĀ้องเจียชิ้นงานเรซิ่นจึงมีคüามจ าเป็นซึ่งผลจาก

การýึกþาจะÿามารถใช้เป็นข้อมูลพื้นฐานในการüางแผนลดคüามเÿี่ยงจากÿิ่งแüดล้อมในการท างานและÿ่งเÿริม

ÿุขภาพใĀ้กับผู้ปฏิบัติงานได ้

 

รูปที่1: ท่าทางขณะเจียชิ้นงานของคนงานกรณีýึกþา 

 

1.1 วัตถุประÿงค์ของการวิจัย 

1.1.1 เพ่ือýึกþาÿภาพÿิ่งแüดล้อมในการท างานที่ก่อใĀ้เกิดอันตรายจากฝุ่นในÿถานประกอบการต้นแบบ 

1.1.2 เพื่อออกแบบและก าĀนดแนüทางในการปรับปรุงÿถานีงานเจียชิ้นงานในÿถานประกอบการต้นแบบที่

เĀมาะÿม 

2.  üิธีด าเนินการüิจัย  
รูปแบบการýึกþา เป็นการüิจัยเชิงÿ ารüจ โดยแบ่งขั้นตอนการด าเนินการดังนี้ 

2.1 การเก็บตัวอย่างฝุ่น   
 ในการเก็บตัüอย่างอนุภาคฝุ่นที่แขüนลอยในอากาýระĀü่างการปฏิบัติงานแบบพื้นที่ (Area sampling) 

จ านüน3 จุด ด้üยüิธีการüัดอนุภาคฝุ่นละอองขนาดเล็กท่ีÿามารถเข้าÿู่ระบบทางเดินĀายใจÿ่üนปลายได้ (Respirable 
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dust) ตามüิธีมาตรฐาน NIOSH Method 0600 [5] ด้üยชุดอุปกรณ์การเก็บตัüอย่างอากาý ประกอบด้üย ปั๊มเก็บ

ตัüอย่าง (Air sampling pump) อลูมิเนียมไซโครน (aluminum cyclone)และกระดาþกรองประเภทโพลิไüนิลคลอ

ไรด์ (ขนาด 5 ไมโครเมตร) [6]  เพื่อน าไปเก็บตัüอย่างและüิเคราะĀ์ค านüณปริมาณคüามเข้มข้นของอนุภาคฝุ่นจาก

ÿมการที่ (1) [7] โดยจะทดÿอบท าซ ้าÿามครั้งแล้üน าผลเพื่อมาประเมินĀาค่าเฉลี่ยและเปรียบเทียบกับการรับÿัมผัÿ

ฝุ่นกรณีแบบดั้งเดิมเปรียบเทียบกับกรณีที่มีระบบระบายอากาý 

  𝐶 = (𝑊2−𝑊1)−(𝐵2−𝐵1)
𝑉𝑆𝑇𝑃

× 103                                                                 (1)  

เมื่อ  C   คือ  คüามเข้มข้นของอนุภาคฝุ่นรüมทุกขนาด ,mg/m3 
 VSTP คือ ปริมาตรอากาýท่ีเก็บตัüอย่าง ,L (Standard Temperature and Pressure; @ STP Condition

ก าĀนดใĀ้มีอุณĀภูมิ 273.15  K (0 °C, 32 °F) และคüามดันÿัมบูรณ์ที่ 1 ATM Āรือ101.325  kPa  
 W1 คือ น ้าĀนักกระดาþกรองก่อนการเก็บตัüอย่างอากาý ,mg 
 W2 คือ น ้าĀนักกระดาþกรองĀลังการเก็บตัüอย่างอากาý ,mg 
 B1 คือ น ้าĀนักแบล็งค์ก่อนการเก็บตัüอย่างอากาý ,mg 
 B2 คือ น ้าĀนักแบล็งค์Āลังการเก็บตัüอย่าง อากาý ,mg 
 

2.2 การออกแบบระบบระบายอากาศเฉพาะที่   
 ÿ าĀรับการออกแบบระบบระบายอากาýเฉพาะที่ได้เลือกใช้ฮูดแบบ VS 80-11 [8] ที่ก าĀนดใĀ้มีคüามเร็ü

ต ่าÿุดเท่ากับ 20 m/s ค่าÿัมประÿิทธิ์การÿูญเÿีย Fh  = 0.65 แท่นเจียรที่ýึกþาใช้ใบĀินเจียรขนาดเÿ้นผ่านýูนย์กลาง 

8 นิ้ü คüามกü้าง 1.5 นิ้ü ซึ่งอัตราการไĀลที่ดีที่ÿุด (Good Enclosure) เท่ากับ 390 cfm Āรือ 0.18 m3/s  โดยใช้Āอ้ง

ตกตะกอนอนุภาค (Settling Chamber)เป็นอุปกรณ์ในการดักจับฝุ่นละออง โดยมีรูปแบบการออกแบบดังแÿดงในรูป

ที่ 2  

 
รูปที่2: แÿดงระบบระบายอากาýที่ออกแบบและจุดตรüจüัดรอบๆพ้ืนที่การท างาน 

2.2.1 ค านüนĀาขนาดท่อเบื้องต้น 

จากÿูตร d =  √4Q
πv

                                                     )2(  

      =  √4×0.18
π×20

  

          =  0.107 m  (เลือกใช้ท่อขนาด 100 mm.) 

 1 
 2 

 3 
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Āาพื้นที่Āน้าตัดของท่อ (A) จาก d = 100 mm. โดยเปิดจากตาราง = 0.00785 m2 

2.2.2 ค านüนĀาคüามเร็üลมในท่อ (Vd)   
จากÿูตร 𝑉𝑑  = Q

A
  (3) 

        = 0.18 𝑚3/𝑠
0.00785 𝑚2 

       = 22.93 m/s  

จากÿูตร 𝑉𝑝𝑑 = ( 𝑉
1.29

)
2

 (4) 

         = (22.93 𝑚/𝑠
1.29

)
2

 

     = 315.95 Pa 

2.2.3 การออกแบบĀ้องตกตะกอน 
เริ่มจากค านüนĀาค่า terminal Setting velocity ;Vt ของอนุภาคที่ÿภาüะ Laminar(ÿมมติเพื่อบ่งชี้ÿภาüะ)

ผลการค านüณÿมรรถนะของอุปกรณ์ดักจับมลพิþ(Chamber) ในเชิงทฤþฎี โดยอ้างอิงจากการเก็บอนุภาคฝุ ่นใน

ÿถานที่ท างานจริง คüามĀนาแน่นของอนุภาคฝุ่น; p = 2,813   kg/m3   อัตราการไĀล; Q = 0.18 m3/s อุณĀภูมิ ; 
(T) = 34 C    307  K  คüามดันÿมบูรณ์; P= 1,015 mbar = 101,500 Pa ก าĀนดเÿ้นผ่านýูนย์กลาง ; dp=40 
m = 4 x 10-5    ค านüณค่าคüามĀนืดของอากาý; μ = 1.88 x 10-5 kg / m.s  และ a  = 1.152 kg / m3 

ก) ขั้นตอนการออกแบบĀ้องตกตะกอน  
ค านüณĀาค่า Vt จากคüามĀนาแน่นของอนุภาคฝุ ่น (ρp)  = 2,813 kg/m3   ÿมมติÿภาüะการตกเป็นแบบ 

Laminar 

จากÿูตร 𝑉𝑡 = ρpgdp
2 ccf

18 μ
  (5) 

      = 2,813 kg/m3 × 9.81m/𝑠2 × (4× 10−5)2𝑚2× 1
18 ×(1.88×10−5) 𝑘𝑔/𝑚.𝑠

 

     = 0.1305    m/s 

น าค่า Vt ที่ได้ ไปĀาค่า Reynolds numbers ;Re โดยแทนค่า Vp เพ่ือบ่งชี้ÿภาüะการไĀลที่แท้จริง 

จากÿูตร 𝑅𝑒 = dp 𝜌𝑎 Vp

μ
  (6) 

       = (4 × 10−5 ) m ×1.152 kg/𝑚3× 0.1305m/s
1.88×10−5 𝑘𝑔/𝑚.𝑠

 

      = 0.320     

  ลักþณะการไĀลของอนุภาคฝุ่นขนาด 40 m เป็นแบบ laminar เพราะ Re < 2 มีค่าคüามเร็üปลายในการตก

เท่ากับ 0.1305 m/s 

ข) ค านüณĀาขนาดĀ้องตกตะกอน (AwL)  
จากÿูตร Āาพื้นที่Āน้าตัด 𝐴𝑤𝐿 =   Q

𝑉𝑡
  (7) 

          = 0.18 𝑚3/𝑠
0.1305 𝑚/𝑠
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     = 1.379 m2      
จากนั้น น าค่า AwL มาค านüณĀาค่าความยาว (L) และความกว้าง (W) 
จากÿูตร 𝐴𝑤𝐿 = 𝑊 × 𝐿    (8) 

เมื่อ 𝐿 = 4𝑤     𝑊 = √𝐴𝑤𝐿

4
 

    𝑊 = √1.379 𝑚2 
4

 
         = 0.294 𝑚        
      𝐿   = 4𝑤 
         = 1.174 𝑚        
จากÿูตร ĀาคüามÿูงของĀ้อง   𝐻 = 𝑉𝑡 L

𝑉𝑔
  (9) 

       =  
0.1305 𝑚/𝑠 ×1.174 𝑚

1 𝑚/𝑠
 

       = 0.153 𝑚 

โดย  Vg มีค่าได้ÿูงÿุด 3 m/s และค่าเÿนอแนะÿ าĀรับการออกแบบ เท่ากับ 1 m/s [7] จะได้ คüามกü้างของĀ้อง

ตกตะกอน 0.30 เมตร  คüามยาüของĀ้องตกตะกอน  1.20 เมตร และ ความสูง 160.  เมตร  

2.2.4 ค านüณĀาก าลังของมอเตอร์พัดลมเพ่ือใช้ในการขับเคลื่อนกระแÿอากาý 
จากÿูตร   Motor horse power (MHP)      =  BHP x 1.15                (10) 

     =    15.1






 


QSPSP outin  

เม่ือ inSP  =   705 Pa   outSP =    223  Pa  Q  =   0.18  m3/s     =   0.65 (Radial)  
           MHP  =    15.1

65.0
18.0233705





   

         =    259.75  watt   =  0.4 HP    
      เลือกพัดลม ขนาด 0.5  HP 

 
รูปที่3: ไดอะแกรมÿถานีงานที่ออกแบบ 

3.  ผลการýกึþา 
3.1 ข้อมูลการตรวจวัดปริมาณฝุ่นละอองขนาดเล็ก (Respirable dust)  

ผลการตรüจüัดปริมาณอนุภาคฝุ่นละอองขนาดเล็กในพื้นที่การท างาน จากผลการýึกþาปริมาณฝุ่นจากการเก็บ

ตัüอย่างฝุ่นแบบพื้นที่ (Area sampling) พบü่ากรณีแบบดั้งเดิมไม่มีระบบระบายอากาýมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 2.286 

ห้องตกตะกอน พดัลม 

ฮูดดูดอากาศ 
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mg/m3 และกรณีที่มีระบบระบายอากาý มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 0.214 mg/m3 ซึ่งทุกจุดตรüจüัด รอบๆพื้นที่การท างาน

(ดังแÿดงในรูปที ่2) มีปริมาณคüามเข้มข้นฝุ ่นละอองเป็นไปตามเกณฑ์มาตรฐาน NIOSH Method 0600 และ 

Occupational Safety and Health Administration: OSHA Standards (Combustible Dust National 
Emphasis Program (Reissued). March 11, 2008) [9] ที ่คüบคุมการÿัมผัÿฝุ ่นภายใต้ข ้อก าĀนดปฏิบัต ิตาม

กฎระเบียบของผู้ปฏิบัติงานตลอดระยะเüลาเฉลี่ยการท างานปกติ ไม่เกิน 5 mg/m3 รายละเอียดการตรüจüัดแÿดงไü้

ดังตารางที ่2 

ตารางที่2 : ปริมาณคüามเข้มข้นของฝุ่นละอองขนาดเลก็ (Respirable dust) ในบริเüณพ้ืนที่การท างาน 

 

 

3.2 การทดÿอบความเร็วลมในท่อ 

ทดÿอบอัตราการไĀลของอากาý เพ่ือĀาคüามเร็üลมในท่อน าอากาýโดยการใช้เครื่องüัดคüามเร็üลมภายในท่อน า

อากาýขณะระบบก าลังท างานโดยท าการเจาะบริเüณท่อทางออกจากตู้Ā้องตกตะกอนไปยังพัดลมดังแÿดงในรูปที่3 

และผลจากการüัดคüามเร็üลมภายในท่ออ่านค่าเฉลี่ยแต่ละครั้งเป็นไปตามมาตรฐานการออกแบบ ดังตารางที่ 3  

ตารางที่3 : จุดตรüจüัดคüามเร็üลมภายในท่อและผลการทดÿอบอัตราการไĀลของอากาý 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

4.  ÿรุปและอภิปรายผล 
จากผลการทดÿอบพบü่าระบบระบายอากาýเฉพาะที่ที่ออกแบบมานั้น มีประÿิทธิภาพช่üยใĀ้ผู้ปฏิบัติงานในงาน

ขัดเจียเรซิน ลดการÿัมผัÿคüามเข้มข้นฝุ่นละอองขนาดเล็ก(Respirable Dust) ได้มากขึ้น จากเดิมระดับการÿัมผัÿฝุ่น 

เท่ากับ 2.286 mg/m3  เมื ่อมีระบบระบายอากาýลดลงเĀลือเพียง 0.214 mg/m3   ทั ้งนี้จากผลการเก็บตัüอย่าง

ปริมาณคüามเข้มข้นอนุภาคฝุ่นแบบพ้ืนที่การท างาน (Area sample) พบü่า ปริมาณคüามเข้มข้นฝุ่นละอองขนาดเล็ก

จุดตรüจüัด 
ระดับการÿัมผัÿฝุ่น (mg/m3) 

ก่อนการติดต้ังระบบระบายอากาý มีระบบระบายอากาý 
จุดที่1 2.351 0.217 
จุดที่2 2.295 0.214 
จุดที่3 2.212 0.212 

ค่าเฉลี่ย 2.286 0.214 

จุดตรüจüัดคüามเร็üลมภายในท่อ จุดที่ ค่าที่üัดได้ (m /s) 

 

1 22.35 
2 22.78 
3 23.40 
4 22.98 

เฉลี่ย 22.87 
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(Respirable Dust) ในÿถานประกอบการมีค่าไม่เกินเกณฑ์ตามมาตรฐาน Occupational Safety and Health 
Administration:OSHA standards ที่ 5.00 มิลลิกรัมต่อลูกบาýก์เมตร  

5.  ข้อเÿนอแนะ  
ถึงแม้ü่าปริมาณคüามเข้มข้นฝุ่นละอองขนาดเล็ก(Respirable Dust) ในÿถานประกอบการจะมีค่าไม่เกินเกณฑ์

ตามมาตรฐาน แต่เนื่องจากฝุ่นที่เกิดข้ึนนี้มีองค์ประกอบทางเคมี ซึ่งการÿูดดมฟีนอลและฟอร์มาลดีไฮด์ เป็นระยะเüลา

ต่อเนื่องยาüเüลานานอาจÿ่งผลกระทบด้านÿุขภาพของผู้ปฏิบัติงาน จึงคüรมีมาตรการในการประเมินบรรยากาýใน

การท างานเพิ่มเติมนอกเĀนือจากฝุ่นละอองขนาดเล็ก นอกจากนี้ภายในÿถานประกอบการเองยังมีอันตรายจาก

ÿิ่งแüดล้อมในการท างานอื่นๆที่ถูกละเลย ดังนั้นจึงคüรเพิ่มเติมมาตรการการจัดการด้านคüามปลอดภัยด้านต่างๆ

ภายในÿถานประกอบกิจการ เช่นผลÿืบเนื่องจากการได้ÿัม ฝุ่นละอองขนาดเล็กเป็นระยะเüลานานจะท าใĀ้เกิดการ

ÿะÿมในปอด จึงคüรตรüจÿุขภาพประจ าปีเพื่อติดตามÿมรรถภาพปอดและคüามเป็นพิþจากการÿัมผัÿÿารเคมี  

นอกจากนี้ยังคüรประเมินคüามเÿี่ยงด้านการยýาÿตร์เพิ่มด้üย 
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บทคัดยอ: งานüิจัยนี้ýึกþากระบüนการปฏิบัติงานของพนักงานแผนกเชื่อมประกอบ เพ่ือการแกไขปญĀาทาทางปฏิบัติงานของกระบüนการผลิตฝาตะแกรง

ทอระบายน้ำ โดยมีüัตถุประÿงคเพ่ือลดคะแนนคüามเÿ่ียงทางการยýาÿตร และลดเüลาที่ใชในการปฏิบัติงาน เนื่องจากกระบüนการผลิตฝาตะแกรงทอน้ำมี

การใชพนักงานในการดำเนินการผลิตเปนĀลักและมีÿถานที่ปฏิบัติงานที่ไมเĀมาะÿมจึงอาจเกิดคüามเมื่อยลาจากการปฏิบัติงาน โดยดำเนินการดüยüิธีการ

ประเมินคüามเÿ่ียงเบื้องตนจากการทำงานดüยการคำนüณคาดัชนีคüามผิดปกติ Abnormal Index นอกจากน้ันไดทำการĀาเüลามาตรฐาน พบüา

กระบüนการเชื่อมประกอบฝาตะแกรงทอระบายน้ำใชเüลามากที่ÿุดจากทุกÿถานีงาน จึงใชเทคนิค Why-Why analysis เพ่ือüิเคราะĀปญĀาและนำĀลักการ 

ECRS มาใชปรับปรุงจนนำไปÿูการออกแบบโตะเพ่ือปรับปรุงทาทางการทำงาน โดยกำจัดทาทางการทำงานท่ีไมจำเปน ปรับเปล่ียนทาทางการทำงานใĀ

เĀมาะÿม จัดตำแĀนงของÿถานีงานใĀม ผลการดำเนินงานÿามารถลดเüลามาตรฐานในการเชื่อมประกอบฝาตะแกรงทอน้ำจากเดิม 1,102.33 üินาที เĀลือ 

955.72 üินาที คิดเปนรอยละ 13.33 ที่ลดลง นอกจากนี้การประเมินคüามเÿ่ียงทางการยýาÿตรÿำĀรับทาทางการทำงานลดลงจากระดับคüามเÿ่ียงÿูงมาก

เปนระดับคüามเÿ่ียงÿูง โดยคะแนนการประเมินดüยüิธี REBA ลดลงจาก 13 คะแนน เปน 9 คะแนน 

Abstract: This research studies the work processes of employees in the welding and assembly department to address posture-
related issues in the production of drain grates. The objectives are to reduce ergonomic risk scores and decrease the time spent on 
tasks. Since the production of drain grates is mainly labor-intensive and the workstations are ergonomically unsuitable, workers are 
prone to fatigue. A preliminary risk assessment was conducted using the Abnormal Index to calculate abnormality levels. 
Additionally, the standard time for tasks was determined, revealing that the welding and assembly of drain grates took the most 
time across all workstations. The Why-Why analysis technique was employed to identify the root cause of the problem, and the 
ECRS principles (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) were applied to make improvements, leading to the design of a new 
workstation table to optimize working postures. This involved eliminating unnecessary movements, adjusting postures to be more 
appropriate, and reorganizing workstation layouts. As a result, the standard time for welding and assembling drain grates was 
reduced from 1,102.33 seconds to 955.72 seconds, a 13.33% decrease. Moreover, the ergonomic risk for work posture decreased 
from a very high-risk level to a high-risk level, with the REBA score dropping from 13 to 9. 
 
Keywords: Rapid Entire Body Assessment (REBA), Why-Why analysis technique, ECRS
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1. บทนำ  

1.1 ที่มาและคüามÿำคัญของปญĀา  

 ÿถานประกอบการกรณีýึกþาดำเนินธุรกิจ รับเĀมากอÿรางโรงงาน,รับเĀมาผลิตติดต้ังโครงÿรางเĀล็ก งานแปรรูป 

ช้ินงานเĀล็กตามแบบลูกคา และผลิตภัณฑที่เก่ียüกับเĀล็กดานอ่ืนๆ กระบüนการผลิตใชพนักงานในการดำเนินการ 

ผลิตเปนĀลัก งานüิจัยน้ีไดทำการýึกþาผลิตภัณฑฝาตะแกรงทอระบายน้ำของแผนกเช่ือมประกอบ ดังแÿดงรูปที่ 1  

ซึ่งเปนผลิตภัณฑที่ลูกคาÿั่งผลิตจำนüนมากที่ÿุดตามแผนผลิต และเปนผลิตภัณฑประเภทที่ทางโรงงานมีการผลิตอยู 

ตลอดทั้งป  

  

รูปที่ 1: ผลิตภัณฑĀลักฝาตะแกรงทอระบายน้ำ  

 ซึ่งในปจจุบันพบปญĀาทาทางการทำงานที่ไมเĀมาะÿม และพบüาจำนüนงานที่ตองทำการผลิตของแผนกเช่ือม 

ประกอบในป 2566 เพ่ิมขึ้นจากป 2565 ถึง 15.88% (บริþัท ชาญ เอ็ม อาร กรุป จำกัด) บริþัทกรณีýึกþาจึงตองทำ 

การปรับปรุงประÿิทธิภาพกระบüนการผลิตของแผนกเช่ือมประกอบใĀใชเüลาในการผลิตลดลง นอกจากน้ัน 

กระบüนการผลิตช้ินงานในแผนกเช่ือมประกอบมีการใชพนักงานปฏิบัติงานเปนĀลัก ซึ่งอาจเกิดคüามเมื่อยลา Āรือ 

อาการบาดเจ็บจากการปฏิบัติงานจากปญĀาทาทางการทำงาน งานüิจัยน้ีจึงมีüัตถุประÿงคเพ่ือปรับปรุงÿถานที่ 

ปฏิบัติงาน ลดคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตร และลดเüลาที่ใชในการปฏิบัติงานลงโดยมีนโยบายเปาĀมายลดลงใĀได 

มากกüารอยละ 5 เพ่ือรองรับงานที่มากขึ้นตามแผนพยากรณของการผลิตในปถัดไป  

1.2 ทฤþฎีและงานüิจัยที่เก่ียüของ  

 Abnormal Index คือ คาดัชนีคüามผิดปกติ ซึ่งใชÿำĀรับประเมินคüามลาทางดานรางกายและทางดานจิตใจ โดย 

ใชคüามรูÿึกของผูปฏิบัติงานเปนเกณฑในการประเมิน เพ่ือปรับปรุงüิธีการปฏิบัติงานของพนักงานใĀมีประÿิทธิภาพ 

มากย่ิงขึ้น จากงานüิจัยการปรับปรุงทาทางการทำงานของพนักงานบรรจุทอพีüีซีโดยใชĀลักการยýาÿตร พนักงานที่มี 

อาการเจ็บปüดในระดับÿูงคือ คำนüณดัชนีคüามผิดปกติไดคาเฉลี่ย 3.417 ซึ่งĀมายถึงจำเปนตองไดรับการแกไข การ 

เปรียบเทียบผลคาคะแนนทาทางการทำงาน RULA ทุกขั้นตอนการทำงานกอนการปรับปรุง และĀลังการปรับปรุง จะ 

เĀ็นไดüาคะแนนเฉลี่ยรüมกอนการปรับปรุงเปน 3.90 คะแนน Āลังการปรับปรุงเปน 2.64 คะแนน การเปรียบเทียบ 

ผลคาคะแนนทาทางการทำงาน REBA ทุกขั้นตอนการ ทำงานกอนการปรับปรุง และĀลังการปรับปรุง จะเĀ็นไดüา 

คะแนนเฉลี่ยรüมกอนการปรับปรุงเปน 4.95 และĀลังการปรับปรุงเปน 3.53 คะแนน [1]  
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 ECRS เปนเทคนิคแบบลีนĀลักการประยุกตเพ่ือลดคüามÿูญเปลาปรับปรุงขั้นตอนการทำงาน ซึ่งประกอบไปดüย  

(Eliminate) กำจัดงานที่ไมจำเปนออกไป (Combine) การรüมงานใĀเปนขั้นตอนเดียüกัน (Rearrange) การจัดลำดับ 

ใĀม (Simplify) การทำงานใĀงายขึ้น โดยĀลักการ ECRS น้ันไดมีการประยุกตใชในการปรับปรุงกระบüนการผลิต  

เชน จากงานüิจัยในอุตÿาĀกรรมเช่ือมช้ินÿüนยานยนต ใชĀลักการýึกþาเüลาของกระบüนการผลิต การüิเคราะĀ 

ประÿิทธิภาพการทำงานของพนักงานดüยเครื่องมือ Man-Machine Chart และĀลักการ ECRS ในการลดเüลาการ 

ผลิตโดยการรüมขั้นตอนการทำงานและการออกแบบอุปกรณเÿริมของเครื่องจักร ผลจากการปรับปรุงพบüาเüลาที่ใช 

ในการผลิตตอช้ินลดลงจาก 86.68 üินาท/ีช้ิน เĀลือ 46.34 üินาที/ช้ิน ทำใĀอัตราการผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 300ช้ิน/üัน  

เปน 600 ช้ิน/üัน ซึ่งครอบคลุมคüามตองการของลูกคาไดทั้งĀมด [2]   

 Why-Why analysis เปนเครื่องมือĀน่ึงในระบบ Toyota Production System (TPS) คิดคนโดยคุณ Sakichi  

Toyoda ทีใ่ชในการüิเคราะĀĀาÿาเĀตุ ของการเกิดปญĀาน้ัน โดยÿรางคำถามจนกüาจะเขาใจÿาเĀตุที่แทจริงของ 

ปญĀา ตัüอยางจากการýึกþาเพ่ือปรับปรุงคüามปลอดภัยในกระบüนการผลิตดüยการฝกอบรม บริþัทยาคูลท  

(ประเทýไทย) จำกัด จากขอมูลÿถิติพบüามีอุบัติเĀตุจากการทำงานในÿüนของกระบüนการผลิต เชน ผูปฏิบัติงานมี 

การลื่นลม และเรื่องการไมปฏิบัติตามของปายเตือน จึงแกไขปญĀาเบ้ืองตนคือการอบรม และใช Why-Why  

analysis คüบคูไปกับ ECRS เพ่ือแกไขปญĀาดังกลาü ผลคือทำใĀจำนüนอุบัติเĀตุลดลง และผูปฏิบัติงานมีคüาม 

ปลอดภัยในการทำงานมากขึ้น [3]  

 การýึกþาเüลาทางตรง (Direct time study) Āมายถึงคาเüลาที่จําเปนกับการปฏิบัติงาน โดยทำการเก็บขอมูล  

เüลาในการทํางานจริงพรอมประยุกตใชĀลักÿถิติเพ่ือทําใĀขอมูลที่ไดจากการýึกþามีคüามนาเช่ือถือและถูกตอง 

แมนยํา โดยการýึกþาเüลาทางตรง มีขั้นตอนคือ การทําคüามเขาใจเกี่ยüกับงานที่ýึกþา การจับเüลาในแตละงานยอย  

การใĀอัตราคüามเร็üของพนักงาน การคํานüณĀาเüลาปกติ การกําĀนดคาเผื่อ และการĀาเüลามาตรฐาน ตัüอยาง 

งานüิจัยเรื่องการÿรางฟกซเจอรชüยในการเช่ือมถังน้ำมันรถเก่ียüนüดขาü เพ่ือเพ่ิมประÿิทธิภาพงานเช่ือม กรณีýึกþา 

โรงงานผลิตรถเก่ียüนüดขาü โดยÿามารถลดจำนüนถังน้ำมันที่รั่üทั้ง 3 ชนิด คิดเปนรอยละ 100 ตอÿัปดาĀĀรือ ไม 

พบการรั่üของ ถังน้ำมันเกิดขึ้นเลย ลดเüลาในการเช่ือมถังน้ำมันโซลาเฉลี่ย 0.40 นาที Āรือ รอยละ 11.14 ลดเüลาใน 

การ เช่ือมถังน้ำมันปมเดินเฉลี่ย 0.36 นาที Āรือ รอยละ 10.58 และลดเüลาในการเช่ือมถังน้ำมันไฮดรอลิค เฉลี่ย  

0.34 นาที Āรือ รอยละ 10.69 [4]  

2. üิธีการดำเนินงาน  

 การดำเนินงานüิจัยประกอบดüย 10 ขั้นตอน ดังแÿดงรูปที่ 2 เริม่จากýึกþาÿภาพการทำงานปจจุบันของแผนก 

เช่ือมประกอบ เลือกลักþณะทาทางการทำงานที่ตองการแกไข ประเมินคüามเÿี่ยงจากการทำงาน จัดทำเüลา 

มาตรฐาน จากน้ันทำการüิเคราะĀปญĀา เพ่ือนำไปüิเคราะĀĀาÿาเĀตุดüย Why-Why analysis ทำการกำĀนดแนü 

ทางการปรับปรุงดüยĀลักการ ECRS จากน้ันทำการดำเนินการปรับปรุงแกไข รüบรüมขอมูลจากการแกไขและทำการ 

ÿรุปผล  
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รูปที่ 2: ขั้นตอนการดำเนินงานüิจัย   

2.1 ýึกþาÿภาพการปฏิบัติงานปจจุบันของแผนกเชื่อมประกอบ  

 ทำการýึกþากระบüนการเช่ือม ทาทางการปฏิบัติงานของพนักงาน พรอมถาย VDO ระĀüางปฏิบัติงานของ 

พนักงาน เพ่ือชüยใĀเขาใจกระบüนการเช่ือมมากขึ้น โดยจากการÿำรüจกระบüนการทำงานในปจจุบัน พบüา งานฝา 

ตะแกรงทอน้ำเปนงานที่ทางโรงงานผลิตเปนจำนüนมากที่ÿุดคิดเปนรอยละ 16.48 ของงานในชüงครึ่งป 2567 (บริþัท  

ชาญ เอ็ม อาร กรุป จำกัด) กระบüนการเช่ือมฝาตะแกรงทอน้ำ เปนช้ินงานที่มีทั้งการเช่ือมและประกอบในช้ินงาน 

เดียü ซึ่งเปนช้ินงานที่มีขั้นตอนการผลิตที่ÿามารถแบงงานยอยไดชัดเจน และการทำงานÿüนใĀญยังใชพนักงานในการ 

ทำงาน โดยแÿดงจากผังกระบüนการ (Flow Diagram) กระบüนการผลิตฝาตะแกรงทอน้ำดังแÿดงในรูปที่ 3  

  
  

รูปที่ 3: Flow Process Chart กระบüนการผลิตฝาตะแกรงทอน้ำ  

2.2 เลือกÿถานีงานที่ตองการแกไข  

 จากการýึกþาÿภาพการทำงานผลิตฝาตะแกรงตอน้ำในปจจุบัน พบüามีÿถานีงานในÿüนของการเช่ือมประกอบที่ 

ผูปฏิบัติงานมีทาทางการทำงานที่ไมเĀมาะÿม ดังแÿดงในรูปที่ 4 และใชเüลาในการทำงานมากที่ÿุดใน 5 ÿถานี คือ  

768 üินาท ีคิดเปนรอยละ 43.46 ของเüลาการทำงานทั้งĀมด ดังแÿดงในรูปที่ 3   
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รูปที่ 4: ทาทางการปฏิบัติงานกอนปรบัปรุง  

2.3 ประเมินคüามเÿี่ยงจากการปฏิบัติงาน  

 ประเมนิดัชนีคüามผิดปกติ Abnormal Index (AI) แบบÿำรüจÿุขภาพของพนักงานเพ่ือýึกþาüาพนักงานมีประüัติ 

เคยเจ็บปüดกลามเน้ือมากนอยแคไĀนจากการทำงาน และมีüิธีรักþาอยางไร เพ่ือเปนประโยชนในการปรับปรุงüิธีการ 

ทำงานของพนักงานใĀมีประÿิทธิภาพมากเพ่ิมขึ้น โดยใĀพนักงานทำการประเมินแบบÿอบถามแตละĀัüขอดüยตนเอง  

โดยแบบÿัมภาþณพนักงานประกอบไปดüย 8 Āัüขอ 1.คüามลาทั่üไป 2.คüามเÿี่ยงตอการเจ็บปüดและการบาดเจ็บ  

3.ระดับคüามÿนใจตองานที่ทำ 4.คüามซบัซอนของลักþณะงาน 5.คüามยากงายของการทำงาน 6.จังĀüะของการ 

ทำงาน 7.คüามรับผิดชอบในการทำงาน 8.อิÿระในการทำงาน ÿามารถแปลผลคาดัชนีคüามไมปกติ (AI) แÿดงดัง 

ตารางที่ 1 [5]  

 ตาราง 1: เกณฑการประเมินผลคาดัชนีคüามไมปกติ (AI)  

  

   

  

  

  

  

ทำการประเมินคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตร ดüยüิธี REBA (Sue Hignett) เปนการประเมินทาทางการทำงานที่ 

ครอบคลุมตำแĀนงของรางกายทั้งĀมด โดยÿังเกตตำแĀนงและลักþณะการเคลื่อนไĀüของÿüนตางๆของรางกาย แบง 

ออกเปน 2 กลุม กลุมแรก คือ Āลัง คอ และขา กลุมที่ÿอง คือ แขนทอนบน แขนทอนลาง และขอมือ คะแนนที่ได 

จากการüิเคราะĀทาทางการทำงานดüย REBA ÿามารถแปลผลระดับคüามเÿี่ยงและแนüทางการดำเนินการÿำĀรับแต 

ละระดับไดดังแÿดงในตารางที่ 2 จากน้ันทำการออกแบบและจัดÿภาพแüดลอมในการปฏิบัติงานใĀเĀมาะÿมกับ 

คüามÿามารถและขอจำกัดดานรางกายผูปฏิบัติงานโดยคำนึงถึงคüามปลอดภัยของผูปฏิบัติงาน รüมถึงพิจารณา 

ขอจำกัดของÿถานที่ปฏิบัติงาน โดยทำการประเมินคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตรของพนักงาน 1 คน ที่ปฏิบัติงานใน 

ÿถานีเช่ือมประกอบของการผลิตฝาตะแกรงทอน้ำ และทำการประเมินทาทางการทำงานที่มีคüามเÿี่ยงมากที่ÿุดใน 

Āน่ึงรอบการทำงาน  [6]  

2.4 จัดทำเüลามาตรฐาน  

 เน่ืองจากทางผูüิจัยตองการทราบถึงเüลามาตรฐานในขั้นตอนการเช่ือมประกอบฝาตะแกรงทอน้ำ เพ่ือที่จะนำไป  

AI ผลประเมิน 
0 ไมมีปญĀาอะไรเลย 

0-2 มีปญĀาเล็กนอยพอทนได 
2-3 ตองระมัดระüังเอาใจใÿ 

3-4 เร่ิมเปนปญĀามากจนทนไมได 
4 ผิดปกติ ตองรีบดำเนินการแกไขทันท ี
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üิเคราะĀปญĀาและทำการดำเนินการปรับปรุงตอไป จึงไดทำการĀาเüลามาตรฐานโดยมีขั้นตอนดังน้ี 1) ทำการจับ 

เüลา 5 ครั้งและบันทึกขอมูล 2) คำนüณĀาจำนüนรอบการจับเüลาที่เĀมาะÿมโดยใชคาพิÿัย (Range) โดยนำคาÿูงÿุด 

ลบดüยคาที่ต่ำÿุด (R=H-L) จากน้ันĀาคาเฉลี่ย ( ) ของเüลาที่จับไดและนำคาของพิÿัยĀารดüยคาเฉลี่ยไปเปดตาราง  

Maytag ที่ระดับคüามเช่ือมั่น (n=95%) และยอมใĀมีคาผิดพลาด ±5% 3) ประเมินอัตราเร็ü (Rating Factor) และ 

Āาประÿิทธิภาพจากตาราง Westinghouse โดยทำการประเมิน 4 ดาน ดังน้ี ดานทักþะ ดานคüามพยายาม ดาน 

ÿภาพการทำงาน ดานคüามÿม่ำเÿมอ 4) คำนüณĀาเüลาปกติ 5) กำĀนดเüลาเผื่อ และ6) คำนüณĀาเüลามาตรฐาน  

โดยใชÿมการที่ (1)  

เüลามาตรฐาน = เüลาปกติ (1 + %เüลาเผือ่)      (1)  

ตาราง 2: เกณฑจัดระดับคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตรจากการประเมินดüยüิธี REBA  

คะแนน แปลผล 

1 คüามเÿ่ียงนอย 
2-3 คüามเÿ่ียงนอยยังตองมีการปรับปรุง 
4-7 คüามเÿ่ียงปานกลาง คüรüิเคราะĀเพ่ิมเติมและไดรับการปรับปรุง 
8-10 คüามเÿ่ียงÿูง คüรüิเคราะĀเพ่ิมเติมและคüรรีบทำการปรับปรุง 
≥11 คüามเÿ่ียงÿูงมาก คüรปรับปรุงทันที 

  

2.5 üิเคราะĀปญĀาที่เกิดขึ้น  

 ใชขอมูลดัชนีคüามผิดปกติ (AI) คาคะแนนการประเมินคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตรดüยüิธี REBA และเüลา 

มาตรฐาน นำทั้ง 3 ขอมูลมาทำการüิเคราะĀการทำงานแÿดงปญĀาทีต่รüจพบในขณะปฏิบัติงาน  

2.6 üิเคราะĀดüยเครื่องมือ Why-Why analysis และกำĀนดแนüทางการแกปญĀาดüยĀลักการ ECRS   

 จากผลüิเคราะĀปญĀาที่ตรüจพบในกระบüนการเช่ือมประกอบฝาตะแกรงทอระบายน้ำ ทำแนüทางต้ังคำถามเพ่ือ 

üิเคราะĀĀาÿาเĀตุการทำงานดüยเครื่องมือ Why-why analysis และนำเÿนอกำĀนดแนüทางการปรับปรุงการ 

ทำงานโดยใชĀลักการ ECRS เพ่ือลดเüลาและคาคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตรในการทำงาน  

2.7 ดำเนินการปรับปรุงแกไข  

 ดำเนินการปรับปรุงแกไขตามทีแ่นüทางที่ไดกำĀนดไüโดยใชĀลักการ ECRS   

2.8 รüบรüมขอมูลĀลังการปรับปรุง  

 ทำการประเมินคาดัชนีคüามผิดปกติ (AI) คาคะแนนการประเมินคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตรดüยüิธี REBA และĀา 

เüลามาตรฐานของการทำงานĀลังการปรับปรุง  

2.9 ÿรุปผลการüิจัย  

 ทำการเก็บขอมูลดัชนีคüามผิดปกติ (AI) คาคะแนนการประเมินคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตรดüยüิธี REBA และเüลา 

มาตรฐานของกระบüนการเช่ือมประกอบฝาตะแกรงทอน้ำ เปรียบเทียบผลกอนและĀลังปรับปรุง  
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3. ผลการüิจัยและการอภิปรายผล  

3.1 ประเมินคüามเÿี่ยงจากการทำงาน  

 คาดัชนีคüามผิดปกติ (AI) จากการใĀพนักงานแผนกเช่ือมประกอบทั้ง 21 คน ทำแบบประเมินดัชนีคüามผิดปกติ 

ซึ่งมีการประเมินทั้งĀมด 8 ดาน ไดคาเฉลี่ยรüมอยูที่ 4.515 ซึ่งĀมายคüามüา ผิดปกติ ตองรีบดำเนินการแกไขทันที 

การประเมินคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตรกอนดำเนินการปรับปรุง การประเมินทาทางการทำงานดüยüิธี REBA ทำการ 

ประเมิน 15 ขั้นตอน ไดคะแนนคüามเÿี่ยงรüมอยูที่  13 คะแนน เปนคะแนนคüามเÿี่ยงของพนักงาน 1 คนที่ 

ปฏิบัติงานอยูในÿถานีเช่ือมประกอบของการผลิตฝาตะแกรงทอน้ำ  ซึ่งอยูในเกณฑระดับคüามเÿี่ยงÿูงมาก คüรรีบ 

ปรับปรุงทันที  

3.2 เüลามาตรฐาน  

 การĀาเüลามาตรฐานของแตละขั้นตอนการเช่ือมประกอบฝาตะแกรงทอน้ำ เริ่มจากการแบงงานยอย ทำการจับ 

เüลาแตละงานยอย และบันทึกลงในตาราง ตอมาจะเปนการคำนüณĀาจำนüนรอบการจับเüลาที่เĀมาะÿมโดยใช 

ตาราง Maytag จากน้ันĀาเüลาเฉลี่ยที่ไดจากการจับเüลา [7] นำไปคูณกับอัตราเร็üจะไดเปนเüลาปกติ (Normal  

Time) และคำนüณĀาเüลามาตรฐาน จากÿมการที่ (1) โดยคาอัตราเร็üไดมาจากการประเมินโดยผูทำüิจัย ซึ่งประเมิน 

จากการÿังเกตุการณทำงานของพนักงาน ผลการประเมินอัตราเร็üตามüิธีของ Westinghouse พิจารณาจาก 

องคประกอบ 4 ดาน [8] ไดคะแนนดังน้ี ดานทักþะ (+0.13) ดานคüามพยายาม (+0.08) ดานÿภาพแüดลอมการ 

ทำงาน (-0.07) ดานคüามÿม่ำเÿมอ (+0.03) คะแนนรüมทั้ง 4 ดานเทากับ +0.17 และในÿüนของเüลาเผื่อแบง 

ออกเปน คาเผื่อÿำĀรับบุคคล 5% ซึ่งเปนคาพ้ืนฐานที่กำĀนดไüÿำĀรับงานในอุตÿาĀกรรมทั่üไป คาเผื่อÿำĀรับคüาม 

เมื่อยลา 4% ซึ่งกำĀนดโดยองคการแรงงานระĀüางประเทý คิดเปนเüลาเผื่อรüมเทากับ 9% [9] โดยเüลามาตรฐาน 

ของการเช่ือมประกอบฝาตะแกรงทอน้ำทั้ง 16 งานยอย กอนปรับปรุงอยูที่ 1,102.33 üินาที Āรือคิดเปน 18.37 นาที  

3.3 ปญĀาที่เกิดขึ้น  

 ผูüิจัยไดนำคาดัชนีคüามผิดปกติ (AI) และคาประเมินคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตรดüยüิธี REBA มาüิเคราะĀและ 

พบüาทั้ง 2 คาบงช้ีไปในทิýทางเดียüกัน คือ การทำงานน้ันมีคüามเÿี่ยงÿูงมากในการปฏิบัติของพนักงาน คüรรีบ 

ดำเนินการแกไข ÿงผลเปนอันตรายโดยตรงตอรางกายของพนักงาน พรอมÿงผลโดยตรงกับเüลาปฏิบัติของพนักงาน   

[10, 11] เน่ืองจากพนักงานเกิดคüามเมื่อยลาและมีอาการเจ็บปüดเน่ืองจากทาทางปฏิบัติงานไมเĀมาะÿมจึงทำเกิด 

เüลานานระĀüางปฏิบัติของพนักงาน โดยเฉพาะขั้นตอนการทำงานที่ตองกมตัüปฏิบัติงานและการยอเขาลงไปทำงาน 

ในระดับต่ำกüาระดับขอýอก  

3.4 üิเคราะĀÿาเĀตุดüยเครื่องมือ Why-Why analysis    

 üิเคราะĀÿาเĀตุของปญĀาโดยใช Why-Why analysis ในการüิเคราะĀ โดยเริ่มจาก พนักงานกมตัüทำงานในมุม  

90° พนักงานมีทาทางในการน่ังทำงานที่ตองยอเขาในมุมที่มากกüา 60° แขนÿüนบนของพนักงานอยูในลักþณะย่ืนไป 

ดานĀนาทำมุมมากüา 60° การติดต้ัง Jig ที่ใชในการเช่ือมใชเüลานาน พนักงานมีทาทางลุกน่ังÿลับไปมาในระĀüาง 

การทำงาน และพ้ืนที่ทำงานในปจจุบันไมÿะดüกตอการเคลื่อนยาย โดยแÿดงการüิเคราะĀÿาเĀตุดüยเครื่องมือ Why- 

Why analysis ดังแÿดงในรูปที่ 6-9  
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3.5 ปรับปรุงการทำงานโดยใชĀลักการ ECRS  

 Āลักการ ECRS ที่ใชในการปรับปรุงแกไข ไดแก การกำจัด (Eliminate) การจัดลำดับใĀม (Rearrange) และการ 

ทำใĀงายขึ้น (Simplify) โดยมีรายละเอียดดังน้ี 1) การกำจัดทาทางการทำงานที่ไมเĀมาะÿมโดยการออกแบบและ 

จัดทำโตะÿำĀรับการทำงานเพ่ือชüยลดคüามเÿี่ยงการทำงานในทาทางที่ไมเĀมาะÿม 2) การจัดเรียงตำแĀนงช้ินงาน 

และเครื่องมือใĀอยูในระยะที่เขาถึงไดงาย โดยüางเครื่องมือที่ใชบอยในตำแĀนงใกลมือที่ÿุด เพ่ือชüยลดเüลาในการĀา 

และĀยิบจับ ทำใĀการทำงานรüดเร็üขึ้น และยังชüยลดการเคลื่อนไĀüที่ไมจำเปน เชน การเอ้ือมมือĀรือเดินไปĀยิบ 

เครื่องมือและยังชüยลดคüามเมื่อยลาของพนักงาน 3) การทำใĀงายขึ้น จัดทำโตะที่มีรูÿำĀรับรองรับการติดต้ัง Jig จับ 

ช้ินงาน เพ่ือชüยใĀÿามารถทำงานไดĀลายรูปแบบ โดยÿามารถปรับตำแĀนง Jig ใĀเĀมาะÿมกับขนาดและรูปรางของ 

ช้ินงาน ชüยเพ่ิมคüามแมนยำในการทำงาน และชüยใĀการติดต้ังและเปลี่ยน Jig ทำไดรüดเร็üและงายขึ้น รüมถึงลด 

เüลาในการเตรียมงาน และโตะÿามารถเคลื่อนยายได โดยการติดต้ังลอÿำĀรับการเคลื่อนยายĀรือการทำโครงÿราง 

โตะใĀÿามารถเคลื่อนยายไดโดยใชเครนที่มีติดต้ังอยูแลüในโรงงาน เพ่ือชüยใĀÿามารถเปลี่ยนตำแĀนงĀรือจัดพ้ืนที่ 

การทำงานใĀมไดตามคüามตองการของการทำงาน  

  

  

รูปที่ 5: üิเคราะĀปญĀาพนักงานกมตัüทำงาในมุม 90° ดüย Why-Why analysis  

  

รูปที่ 6: üิเคราะĀปญĀาพนักงานมีทาทางในการทำงานที่ตองยอเขาในมุมที่มากกüา 60° ดüย Why-Why analysis  
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รูปที่ 7: üิเคราะĀปญĀาแขนÿüนบนอยูในลักþณะยื่นไปดานĀนาทำมุมมากüา 60°ดüย Why-Why analysis  

  
รูปที่ 8: üิเคราะĀปญĀาจากการปฏิบัติงาน  

3.6 การออกแบบและÿรางÿถานีงานใĀม  

 โดยจะÿำรüจขนาดÿัดÿüนรางกายของผูปฏิบัติงานและüัดขนาด เพ่ือที่จะนำขนาดÿัดÿüนที่ไดไปใชในการ 

ออกแบบขนาดÿถานีงานใĀม โดยการÿำรüจและüัดขนาดÿัดÿüนรางกาย 5 ตำแĀนง ดังตารางที่ 2  
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ตาราง 2: ขนาดสดัส่วนร่างกายของผูป้ฏิบติังาน  

สดัส่วนของร่างกาย ขนาด (CM) 
ระยะยดืแขน 66.7 

ระยะความสงูจากพืน้ถงึขอ้ศอก 93.1 

ระยะจากขอ้ศอกถงึปลายมอื 43.2 

ระยะขอ้ศอกถงึขอ้ศอกอกีดา้น 81.5 

ระยะปลายมอืถงึปลายมอือกีดา้น 155.7 

 ทางผูüิจัยไดทำการออกแบบÿถานีงานใĀมโดยใชÿัดÿüนรางกายของพนักงานน้ันมาอางอิงทำการออกแบบขนาด 

คüามกüาง ยาü และÿูง ของÿถานีงาน โดยคüามกüางของÿถานีงานจะอยูที่ 82 เซนติเมตร ยาü 122 เซนติเมตร และ 

คüามÿูงที่üัดจากระยะพ้ืนถึงขอýอกüัดได 93.1 เซนติเมตร แตเน่ืองดüยช้ินงานที่ทำการเช่ือมประกอบบางช้ินงานมี 

น้ำĀนักที่มาก จึงจำเปนตองลดคüามÿูงของÿถานีงานลงจาก 93.1 เซนติเมตร เĀลือ 70 เซนติเมตร เพ่ือลดการใชแรง 

ขณะยกช้ินงานขึ้นและลงÿถานีงาน และชüยเพ่ิมแรงกดจากน้ำĀนักตัüทอนบนของผูทำงานในการยึดช้ินงาน โดยทำ 

การออกแบบÿถานีงาน 3 รูปแบบ ดังแÿดงในรูปที่ 10-12  

 การออกแบบโตะรูปแบบที่ 1 เปนการออกแบบที่ใÿฟงกชันการใชงานที่ĀลากĀลายเพ่ือเพ่ิมคüามÿะดüกÿบาย ใช 

งานงายตอการทำงานมากยิ่งขึ้น  

  

  

  

  

  

  

  

  

 รูปที่ 9: การออกแบบโตะในรูปแบบท่ี 1  

 การออกแบบโตะรูปแบบที่ 2 เปนการออกแบบที่ลดฟงกชันฉากกั้นÿะเก็ดไฟ การปรับระดับคüามÿูงโตะ แทนปรับ 

คüามกüางโตะ และลอ แตยังคงมีฟงกชันรูÿำĀรับรองรับการทำ Jig จับช้ินงานซึ่งเปนฟงกชันĀลักของการใชงาน 

ÿำĀรับเช่ือม แตเพ่ิมเติมมาดüยโครงÿรางที่มีคüามแข็งแรงและรับน้ำĀนักไดÿูง  

  

  

  

  

  

รูปที่ 10: การออกแบบโตะในรูปแบบท่ี 2  
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 การออกแบบโตะรูปแบบที่ 3 เปนการออกแบบที่ลดฟงกชันฉากกั้นÿะเก็ดไฟ การปรับระดับคüามÿูงโตะ แทนปรับ 

คüามกüางโตะ ลอ และรู Jig ดานขางโตะ แตยังคงมีฟงกชันรูÿำĀรับรองรับการทำ Jig จับช้ินงานซึ่งเปนฟงกชันĀลัก 

ของการใชงานÿำĀรับเช่ือม แตลดตนทุนในการผลิต โดยลดตนทุนของüัÿดุที่นำมาใชในการผลิต จึงทำใĀคüาม 

แข็งแรงและการรับน้ำĀนักนอยลง  

  
  
  
  
  
  
  

   
รูปที่ 11: การออกแบบโตะในรูปแบบที่ 3  

3.7 üิเคราะĀการแกไขปญĀาของโตะ  

 นำโตะทั้ง 3 รูปแบบที่ออกแบบมาประเมินคüามเปนไปไดในการแกไขปญĀาที่ไดทำการüิเคราะĀÿาเĀตุโดยใช  

Why-Why analysis เพ่ือเปนตัüกำĀนดÿำĀรับเลือกรูปแบบโตะที่จะทำการÿรางขึ้นมาเพ่ือรองรับในการใชงานจริง  

โดยจะใชÿัญลักþณ แทนการแกไขปญĀาไดและÿัญลักþณ  แทนการไมÿามารถแกไขปญĀาได  

   

ตาราง 3: คüามÿามารถการแกไขปญĀาของโตะทั้ง 3 รูปแบบ  

การแก้ไขปัญหา 
โตะ๊รปูแบบท่ี 

1 2 3 
1.พนกังานกม้ตวัทาํงานในมมุ 90°    
2.พนักงานมีท่าทางในการนัง่ทํางานที่ต้องย่อ

เขา่ในมมุทีม่ากกวา่ 60°    

3.แขนส่วนบนของพนักงานอยู่ในลกัษณะยื่นไป

ดา้นหน้าทาํมมุมากวา่ 60°    

4.การตดิตัง้ Jig ทีใ่ชใ้นการเชือ่มใชเ้วลานาน    
5.พนักงานมท่ีาทางลุกนัง่สลบัไปมาในระหว่าง

การทาํงาน    

6.พื้นที่ทํางานในปัจจุบันไม่สะดวกต่อการ

เคลื่อนยา้ย    

7.สะเกด็ไฟจากงานเชื่อมกระจายออกนอกพืน้ที่

ปฏบิตังิาน    

รวมความสามารถในการแกไ้ขปัญหา 7 
ขอ้ 

5 
ขอ้ 

6 
ขอ้ 
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รูปที่ 12: จำลองพ้ืนที่ปฏิบัติงาน  

จากตารางที่ 3 จะเĀ็นไดüาโตะในรูปแบบที่ 1 น้ันÿามารถแกไขปญĀาไดทั้งĀมด 7 ขอ และเปนโตะที่เĀมาะÿมที่ÿดุที่ 

จะนำไปÿรางขึ้นมาเพ่ือรองรับในการใชงานจริง แตจากการปรึกþาและรüมตัดÿินใจระĀüางผูüิจัยและĀัüĀนาแผนก 

เช่ือมประกอบ ไดขอÿรุปจากการออกแบบโตะüา ทางโรงงานและผูüิจัยตัดÿินใจเลือกโตะรูปแบบที่ 2 โดยมีเĀตุผล  

คือ โตะรูปแบบที่ 2 ÿามารถแกปญĀาไดถึง 5 ขอ จากทั้งĀมด 7 ขอ ซึ่งใน 2 ขอที่ไมÿามารถแกไขปญĀาได คือ โตะ 

ไมÿามารถเคลื่อนยายไดÿะดüกและไมมีฉากก้ันÿะเก็ดไฟ ซึ่งปญĀาไมมีฉากก้ันÿะเก็ดไฟไดแกปญĀาโดยการจัดพ้ืนที่ 

ในการทำงานใĀไมมีผูปฏิบัติงานอ่ืนอยูบริเüณโดยรอบเพ่ือใĀไมมีคüามเÿี่ยงที่จะโดนÿะเก็ดไฟจากการเช่ือม ทั้ง 2  

ปญĀาที่ไมÿามารถแกไขไดไมÿงผลกระทบตอทาทางการทำงานและคะแนนการประเมินคüามเÿี่ยง REBA และมี 

ฟงกชันที่เพียงพอตอการใชงานตามที่ทางโรงงานตองการ ระยะการจัดÿรางและงบประมาณอยูในเกณฑที่ทางโรงงาน 

ต้ังไü และเĀตุผลที่ไมเลือกโตะในรูปแบบที่ 3 ซึ่งÿามารถแกไขปญĀาได 6 ขอ โดยมากกüาโตะในรูปแบบที่ 2 1 ขอ  

เน่ืองจากโครงÿรางโตะไมÿามารถรับน้ำĀนักช้ินงานไดมากเทาโตะในรูปแบบที่ 2  

3.8 การจัดüางตำแĀนงผลิตภัณฑและอุปกรณ  

 จัดüางตำแĀนงผลิตภัณฑและอุปกรณใĀม เพ่ือใĀÿะดüกตอการปฏิบัติ โดยรüมพ้ืนที่üางซี่ตะแกรงและขอบซี่ 

ตะแกรงใĀอยูในจุดเดียüกัน จากเดิมที่üางแยกพ้ืนที่กันดังแÿดงในภาพที่ 13 และจัดพ้ืนที่ÿำĀรับüางอุปกรณที่ใชใน 

การทำงาน เชน คอน ตลับเมตร Āัüเช่ือม เพ่ือใĀงายตอการĀยิบใชงาน โดยกำĀนดตามตารางที่ 4  

ตาราง 4: พ้ืนที่ปฏิบัติงาน  
Āมายเลข คüามĀมาย 

1 พ้ืนที่ปฏิบัติงาน 
2 พ้ืนที่üางซี่และขอบตะแกรง 
3 พ้ืนที่üางอุปกณณที่ใชในการทำงาน 

  

3.9 ประเมินคüามเÿี่ยงจากการทำงาน Āลังการปรับปรุง  

 การเปรียบเทยีบคาคะแนนคüามเÿี่ยงของรางกายพบüาระĀüางÿภาพการทำงานกอนปรับปรุงกับÿภาพการทำงาน 

Āลังปรับปรุงพรอมภาพประกอบดังแÿดงในรูปที่ 14 มีคาลดลง ไดแก การประเมินÿüนลำตัü, การประเมินÿüนขา,  

การประเมินÿüนแขนบน ตามขอมูลที่ไดแÿดงในตารางที่ 5 คะแนนการประเมินคüามเÿี่ยงดüยüิธี REBA ของ 

31



  

  

ผูปฏิบัติงานในÿภาพการทำงานĀลังปรับปรุง ลดลงจาก 13 คะแนน เĀลือ 9 คะแนน โดยในÿüนที่ลดลงมากที่ÿุดคือ  

ÿüนขา ลดลง 3 คะแนน ÿüนลำตัü และÿüนแขนบน ลดลง 1 คะแนน  

ตาราง 5: เปรียบเทียบผลการประเมิน REBA ระĀüางÿภาพการทำงานกอนปรับปรุงกับÿภาพการทำงานĀลังปรับปรุง  

การประเมิน 
ปรับปรุง 

กอน Āลัง 
ประเมินทาทางกลุม A 

1.การประเมนิÿüนคอ 3 3 
2.การประเมินÿüนลำตัü 5 4 
3.การประเมินÿüนขา 4 1 
4.ÿรุปการประเมินทาทางในกลุม A 9 6 
5.แรงที่ใชĀรือภาระงาน 2 2 
6.การÿรุปคะแนนรüมในกลุม A 11 8 

ประเมินทาทางกลุม B 
7.การประเมินแขนÿüนบน 4 3 
8.การประเมินแขนÿüนลาง 1 1 
9.การประเมินขอมอื 3 3 
10.ÿรุปการประเมินทาทางในกลุม B 5 5 
11.การประเมินการจับยึดüัตถุ 0 0 

การประเมิน 
ปรับปรุง 

กอน Āลัง 
12.การÿรุปคะแนนรüมในกลุม B 5 5 
13.การประเมินการเคล่ือนไĀüและกิจกรรม

ของงาน 
1 1 

ประเมินทาทางกลุม C 
14.คาคะแนนกลุม C 12 8 
15.การĀาคาคะแนนคüามเÿ่ียงรüมและการ

ÿรุปผลคะแนน 
13 9 

ÿรุปผลประเมิน 13 9 
  

3.10 ขอมูลเüลามาตรฐานกอนปรับปรุงและĀลังปรับปรุง  

 เüลามาตรฐานของการปฏิบัติงานĀลังปรับปรุงลดลง 2.45 นาที (จาก 18.37นาที เĀลือ 15.92 นาท)ี คิดเปน  

13.33 เปอรเซน็ต ดังแÿดงในตารางที่ 6  

  
รูปที่ 13: ทาทางการทำงานของพนักงานกอนและĀลังปรับปรุง  

32



  

  

ตาราง 6: เปรียบเทียบเüลามาตรฐานของการทำงานกอนปรับปรุง และĀลังปรับปรุง  

ขั้นตอนการทำงาน 
ปรับปรุง (üินาที) 

กอน Āลัง 
1.นำซี่ตะแกรงมาเรียงใÿ Jig ใĀครบ 38 ซี่ 317.48 213.15 
2.ยกแผน Jig ทั้ง 2 ฝงล็อคใĀซี่ตะแกรงไมĀลุดออกจาก Jig 28.03 44.69 
3.ประกอบตะแกรงทั้ง 4 ดานและทำการเชื่อมขอบ 191.04 101.13 
4.ขยับ Jig เขามาใĀชิดกับขอบตะแกรงในฝงที่เชื่อม 40.70 85.52 
5.เชื่อมซี่ตะแกรงฝงที่ 1 92.60 74.23 
6.ขยับ Jig เขามาใĀชิดกับขอบตะแกรงในฝงที่เชื่อม 35.91 60.79 
7.เชื่อมซี่ตะแกรงฝงที่ 2 82.65 76.59 
8.ดึง Jig ออกĀลังเชื่อมเÿร็จ 18.05 20.32 
9.ยกตะแกรงขึ้นกลับดาน 17.80 18.77 
10.เชื่อมขอบตะแกรงดานที่ 2 ทั้ง 4 มุม 31.83 38.84 

ขั้นตอนการทำงาน 
ปรับปรุง (üินาที) 

กอน Āลัง 
11.ใÿ Jig ใĀชิดกับขอบ 19.63 25.41 
12.เชื่อมตะแกรงดาน 2 ฝง 1 80.82 75.06 
13.ขยับ Jig เขามาใĀชิดกับขอบตะแกรงในฝงที่เชื่อม 26.13 28.90 
14.เชื่อมตะแกรงดาน 2 ฝง 2 89.30 59.93 
15.ดึง Jig ออกĀลังจากเชื่อม 14.08 15.31 
16.ยกชิ้นงานที่แลüเÿร็จไปüางไüในตำแĀนงที่เตรียมไü 16.28 17.08 
รüม (üินาที) 1,102.33 955.72 

4. ÿรุปผล  

 การนำĀลักการ ECRS และĀลักการยýาÿตรมาใชในการปรับปรุงทาทางการทำงาน โดยทำการจัดเรียงตำแĀนง 

ช้ินงานและอุปกรณที่ใชในการทำงานใĀอยูในตำแĀนงที่เĀมาะÿมÿามารถĀยิบใชงานไดงาย รüมถึงไดทำการจัดÿราง 

โตะÿำĀรับทำงานเพ่ือใĀพนักงานÿามารถทำงานไดอยางÿะดüกและลดคüามเÿี่ยงที่จะเกิดอาการบาดเจ็บĀรือคüาม 

เมื่อยลาจากการทำงานได ทำใĀเüลามาตรฐานของกระบüนการเช่ือมฝาตะแกรงทอน้ำลดลงจาก 1102.33 üินาที  

เĀลือ 955.75 üินาที Āรือ 18.37 นาที เĀลือ 15.92 นาที คิดเปนรอยละ 13.33 และผลการปรับปรุงยังชüยใĀ 

พนักงานมีทาทางการทำงานที่ดีขึ้น ลดคüามเÿี่ยงที่จะเกิดอาการบาดเจ็บและคüามเมื่อยลาจากการทำงาน ผลรüม 

คะแนนการประเมินคüามเÿี่ยงของการทำงานดüยüิธี REBA ลดลงจาก 13 คะแนน เĀลือ 9 คะแนน โดยในÿüนที่ 

ลดลงมากที่ÿุดคือ ÿüนขา ลดลง 3 คะแนน ÿüนลำตัü และÿüน แขนบน ลดลง 1 คะแนน  
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บทคัดยอ: การýึกþานี้มีüัตถุประÿงคเพื่อเปรียบเทียบผลของโปรแกรมการออกกำลังกายแบบมีแรงตาน แบบไมมีแรงตาน และการจัดการตนเองดานการยýาÿตร 

เมื่อเปรียบเทียบกับกลุมคüบคุมที่ไดรับการรักþาตามมาตรฐาน ตอการทำงานของกลามเนื้อในผูÿูงอายุที่เปนโรคขอเขาเÿื่อมและประกอบอาชีพกรีดยางพารา 

การýึกþาเปนแบบ Clustered randomized controlled trial โดยแบงอาÿาÿมัครเปน 3 กลุ ม ไดแก กลุ มออกกำลังกายแบบมีแรงตาน (Progressive 

Resistance Exercise, PRE) กลุมออกกำลังกายแบบไมมีแรงตาน (Non-Resisted Exercise, NWE) และกลุมคüบคุม (Standard Treatment Group, STG) ท้ัง

กลุม PRE และ NWE ไดรับการจัดการตนเองดานการยýาÿตร (การüิเคราะĀคüามเÿี่ยงในงาน การใĀคüามรูดานÿุขภาพและการยýาÿตร การÿาธิตการออกกำลัง

กายเÿริมÿรางคüามแข็งแรง การปรับÿภาพการทำงาน และการติดตามบันทึกผล รüมถึงการเยี่ยมบานเพื่อÿงเÿริมการจัดการตนเองในชีüิตประจำüัน) ทำการüัด

ÿัญญาณไฟฟากลามเนื้อ (EMG) ของกลามเนื้อ Vastus Lateralis (VL), Vastus Medialis (VM) และ Rectus Femoris (RF) ในระĀüางการทำกิจกรรมลุกขึ้นยืน

จากทานั ่ง (Sit to Stand, STS) และมีการทดÿอบการĀดตัüของกลามเนื ้อÿ ูงÿ ุด (Maximum Voluntary Contraction, MVC) ด üยเครื ่อง Isokinetic 

dynamometer (Con-Trex) กอนการทดลอง Āลังการทดลอง 4 ÿัปดาĀ และ 8 ÿัปดาĀ ผลการýึกþาพบüา ทั้งกลุม NWE และ PRE มีคารอยละการทำงานของ

กลามเนื้อ (%MVC) ของกลามเนื้อ VM และ RF มีแนüโนมลดลงเมื่อเüลาผานไป และแตกตางจากกลุม STG อยางมีนัยÿำคัญทางÿถิติ ซึ่งบงชี้ถึงการปรับตัüของ

กลามเนื้อที่ดีขึ้น การýึกþาน้ีแÿดงใĀเĀ็นüาโปรแกรมการออกกำลังกายท้ังแบบมีแรงตานและไมมีแรงตาน รüมกับการจัดการตนเองดานการยýาÿตร ÿามารถชüย

เÿริมÿรางการทำงานของกลามเนื้อในผูÿูงอายุที่เปนโรคขอเขาเÿื่อมใĀดียิ่งขึ้นได ซึ่งÿามารถนำไปประยุกตใชในการพัฒนานโยบายและแนüทางการดูแลÿุขภาพ

ผูÿูงอายุในชุมชนตอไป 

ABSTRACT: This study aimed to compare the effects of progressive resistance exercise (PRE), non-resisted exercise (NWE), and ergonomic 

self-management with a standard treatment group (STG) on muscle function in elderly para rubber tappers with knee osteoarthritis. 

The study employed a clustered randomized controlled trial design, dividing participants into three groups: NWE, PRE, and STG. Both 

PRE and NWE groups received ergonomic self-management (including job hazard analysis, health and ergonomics education, strength 
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exercise demonstration, workplace modification, progress monitoring, and home visits to promote self-management in daily life). 

Electromyography (EMG) measurements of the Vastus Lateralis (VL), Vastus Medialis (VM), and Rectus Femoris (RF) muscles were taken 

during the Sit to Stand (STS) activity. Maximum Voluntary Contraction (MVC) was also tested using an isokinetic dynamometer (Con-

Trex) at baseline, 4 weeks, and 8 weeks post-intervention. Results showed that both NWE and PRE groups exhibited a significant decrease 

in %MVC of the VM and RF muscles over time, differing significantly from the STG. This indicates improved muscle adaptation. The study 

demonstrates that both resistance and non-resisted exercise programs, combined with ergonomic self-management, can improve 

muscle function in elderly individuals with knee osteoarthritis. These findings can be applied to develop policies and guidelines for 

community-based elderly healthcare. 

Keywords: โรคขอเขาเÿื่อม, การออกกำลังกาย, ÿัญญาณไฟฟากลามเน้ือ, ผูÿูงอายุ, ผูประกอบอาชีพกรดียางพารา 

               Knee osteoarthritis, Exercise, Electromyography, Elderly, Para rubber tappers 
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บทคัดย่อ: การýึกþาเร่ืองปัจจัยเÿียงด้านการยýาÿตร์ของช่างทำเล็บแĀ่งĀนึ่งในเขตĀนองแขม จำนüน 10 คน จากการýึกþา พบü่า 1. ผลการประเมินคüาม

เมื่อยล้าของร่างกาย มีระดับคüามเม่ือยล้าของช่างทำเล็บÿ่üนใĀญ่อยู่ที่ระดับ 3 คิดเป็นร้อยละ 40 รองลงมาอยู่ที่ระดับ 2 และ ระดับ 1 คิดเป็นร้อยละ 30 2. 

ผลการประเมินคüามเÿ่ียงทางการยýาÿตร์ด้üยüิธี RULA พบü่า ระดับคüามเÿ่ียงทางการยýาÿตร์ของช่างทำเล็บÿ่üนใĀญ่มีระดับคüามเÿ่ียงปานกลาง คิดเป็น

ร้อยละ 60 รองลงมามีระดับคüามเÿ่ียงÿูง คิดเป็นร้อยละ 30 และระดับคüามเÿ่ียงน้อย คิดเป็นร้อยละ 10 การบาดเจ็บของกระดูกและกล้ามเน้ือที่เกิดขึ้นจาก

ลักþณะท่าทางการทำงานท่าเดิมซ้ำๆ เป็นระยะเüลานาน พบที่บริเüณ คอ บ่า ไĀล่ Āลังÿ่üนล่าง แขน และข้อมือ จึงเÿนอใĀ้มีการปรับปรุงÿภาพแüดล้อม

และท่าทางการทำงานใĀ้ถูกต้องตามĀลักการยýาÿตร์ โดยเลือกโต๊ะทำงานที่ไม่กü้างจนเกินไปเพื่อที่ช่างทำเล็บจะไม่ต้องโน้มลำตัüและยื่นแขนเพื่อไปทำเล็บ 

คüรมีที่รองมือใĀ้ผู้ใช้บริการที่ÿามารถปรับระดับคüามÿูงได้เพื่อที่ช่างทำเล็บจะไม่ต้องก้มýีรþะมากเกินไปขณะทำเล็บ ช่างทำเล็บคüรพักĀรือเปลี่ยนท่าทาง

เมื่อทำเล็บใĀ้ลูกค้าเÿร็จทุกๆ 1 ราย  

คำĀลัก: การยýาÿตร์, üิธี RULA, คüามเม่ือยล้าของร่างกาย 

ABSTRACT: The study of ergonomic risk of nail technicians in Nongkhame district. The sample group in this study was 10 workers. 
Results showed that 1) The results of the user's fatigue level found that the most fatigued level was level 3 (40%),  followed by 
the moderately fatigued levels 2 and 1 (30%). 2) The results of ergonomic risk by RULA showed that the ergonomic risk level of 
most nail technicians was a moderate risk level (60%), followed by a high risk level (30%) and low risk level (10%). Musculoskeletal 
injuries that occur from repetitive working postures for a long time are found in the neck, shoulders, lower back, arms and wrists. 
The results suggested for workplace environment and ergonomics choose a work table that isn't too wide so that the manicurist 
doesn't have to bend his body and reach out his arms to get his nails done. There should be a handrest for the service user that 
can be adjusted to the height so that the nail technician does not have to bend his head too much. Nail technicians should take 
a break or change positions when finishing the manicure of every one client. 

Keywords: Ergonomic, RULA, Body discomfort 
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1.  บทนำ 
ในปัจจุบันการทำเล็บเป็นกระแÿนิยมĂย่างมากไม่ü่าจะเป็นในĀมู่ผู้ĀญิงĀรืĂผู้ชาย ซึ่งการทำเล็บในลักþณะ

ลüดลายที่แตกต่างกันĂĂกไปจะช่üยเพ่ิมคüามÿüยงาม คüามมั่นใจใĀ้กับผู้ใช้บริการ Ăาชีพช่างทำเล็บจึงเป็นĂาชีพที่

เป็นที่นิยมและต้Ăงการในท้Ăงตลาดเป็นĂย่างมาก ลักþณะงานขĂงĂาชีพช่างทำเล็บนั้นเป็นงานที่ต้Ăงใช้ÿมาธิ 

คüามคิดÿร้างÿรรค์และคüามละเĂียดค่Ăนข้างÿูง ลักþณะงานจะเป็นในรูปแบบนั่งทำงาน มีการใช้ÿายตาและก้ม

ýีรþะไปด้านĀน้าและใช้มืĂทั้งÿĂงข้างในการทำเล็บใĀ้กับผู้ใช้บริการ ดังนั้น การทำงานในท่าทางซ้ำๆ เป็นเüลานาน

ĂาจทำใĀ้เกิดภาระงานต่Ăกล้ามเนื้ĂบริเüณคĂ ไĀล่ แขน ข้ĂมืĂ ÿายตา และกระดูกที่เกี่ยüข้Ăงกับการทำงานได้ ใน

การทำเล็บใĀ้กับผู้ใช้บริการจะใช้เüลา 1-2 ชั่üโมง โดยเฉลี่ยต่Ăคน ซึ่งก็ขึ้นĂยู่กับคüามยากง่ายขĂงลüดลายบนเล็บ 

การต่Ăเล็บ รüมไปถึงการการล้างขĂงเก่าĂĂก และขณะทำเล็บจะเป็นงานที่ต้Ăงทำต่Ăเนื่Ăงไม่Āยุดพักจนกü่าจะเÿร็จ

เป็นรายไป 

ข้Ăมูลด้านการแพทย์และÿุขภาพ กระทรüงÿาธารณÿุข ปี 2562 พบü่า ปัญĀาโรคและภัยÿุขภาพจากการ

ประกĂบĂาชีพที่ÿำคัญĂันดับĀนึ่ง คืĂ โรคกระดูกและกล้ามเนื้Ă พบĂัตราป่üยต่Ăแÿนคนเท่ากับ 259.78 [1] โดยในปี 

2561 พบĂัตราป่üยต่Ăแÿนคนเท่ากับ 189.37 [2] จากÿถิติดังกล่าüจะเĀ็นได้ü่ามีจำนüนผู้ป่üยที่เพ่ิมมากขึ้น แÿดงใĀ้

เĀ็นü่าปัญĀาÿุขภาพด้านโรคกระดูกและกล้ามเนื้Ăเป็นปัญĀาที่ÿำคัญĂย่างยิ่งÿำĀรับผู้ประกĂบĂาชีพ 

จากการýึกþาĂาชีพช่างทำเล็บนั้น พบü่า เป็นงานที่ต้ĂงĂยู่ในท่านั่งท่าเดิมและยื่นแขนĂĂกไปเป็นเüลาที่มากกü่า 

4 ชั่üโมงต่Ăüัน ซึ่งการนั่งและก้มตัüเป็นเüลานานĂาจก่ĂใĀ้เกิดĂาการเมื่Ăยล้าบริเüณคĂ บ่า ไĀล่ แขน ข้ĂมืĂ Āลัง

ÿ่üนบน Āลังÿ่üนล่างได้ ซึ่งĂาจÿ่งผลใĀ้เกิดĂาการผิดปกติต่Ăระบบกระดูกและกล้ามเนื้Ă  ด้üยเĀตุผลดังกล่าü

คณะผู้üิจัยจึงได้เล็งเĀ็นถึงปัญĀาÿุขภาพที่Ăาจเกิดขึ้นกับĂาชีพช่างทำเล็บจึงทำการýึกþาปัจจัยเÿี่ยงด้านการยýาÿตร์

ขĂงĂาชีพช่างทำเล็บแĀ่งĀนึ่งในเขตĀนĂงแขม โดยเลืĂกใช้üิธี RULA (rapid upper limb assessment) [3] เพ่ืĂใช้

ประเมินท่าทางการทำงานในท่านั่ง ĀรืĂมุ่งเน้นการประเมินท่าทางการเคลื่ĂนไĀüขĂงร่างกายÿ่üนบน และนำมาเป็น

แนüทางในการüางแผน และĀาทางป้Ăงกันแก้ปัญĀาคüามเม่ืĂยล้ากล้ามเนื้Ăจากการทำงานต่Ăไป 

2.  üัตถุประÿงค์ของงานüจิัย 
2.1 เพ่ืĂýึกþาปัจจัยเÿี่ยงด้านการยýาÿตร์ขĂงช่างทำเล็บแĀ่งĀนึ่งในเขตĀนĂงแขม ด้üยüิธี RULA 
2.2 เพ่ืĂนำเÿนĂแนüทางในการป้Ăงกันแก้ไขปัญĀาคüามเมื่Ăยล้าขĂงกล้ามเนื้Ăจากการทำงาน 

3.  üิธีดำเนินงานüิจัย 
3.1 ขĂบเขตการüิจัย ได้แก่ ช่างทำเล็บในเขตĀนĂงแขม แขüงĀนĂงค้างพลู ภายในซĂยเพชรเกþม 77/4 จังĀüัด

กรุงเทพมĀานคร จำนüน 10 คน โดยใช้เกณฑ์การÿุ่มประชากรแบบเฉพาะเจาะจง [4] 

3.2 เครื่ĂงมืĂที่ใช้ในการüิจัย  

 3.2.1 แบบประเมินคüามเมื่Ăยล้าขĂงร่างกาย (Body discomfort) [5] โดยช่างทำเล็บเป็นผู้ประเมินเĂง 
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ตารางที่ 1 : เกณฑ์การประเมินระดับคüามเมื่อยล้าของร่างกาย 

ระดับคะแนน การแปลคüามĀมาย 
0 ไม่รู้ÿึกเมื่ĂยĀรืĂปüดเมื่Ăยที่บริเüณใดบริเüณĀนึ่งขĂงร่างกาย 
1 รู้ÿึกปüดเมื่ĂยนิดĀนĂ่ยไม่เป็นĂุปÿรรคต่Ăการทำงานโดยไม่ต้ĂงĀยุดพกั 
2 รู้ÿึกปüดเมื่Ăยปานกลาง (ตĂ้งมีการĀยดุพักĀรืĂเปลี่ยนทา่พักเพืĂ่ใĀ้ĀายเĀนื่Ăย) 
3 รู้ÿึกปüดเมื่ĂยĀรĂืล้ามาก เมื่Ăพกัแล้üกไ็ม่ĀายเĀนื่Ăย 
4 รู้ÿึกปüดเมื่ĂยĀรĂืล้ามากจนทำงานตĂ่ไปไม่ไĀü Āมดแรง ต้Ăงรับประทานยา ĀรืĂพบแพทย์มากกüา่ 1 üัน 

 

3.2.2 ตั้งกล้Ăงถ่ายüิดีโĂเพ่ืĂดูลักþณะท่าทางการทำงาน 

          
รูปที่ 1: ลักþณะท่าทางการทำงานของช่างทำเล็บ 

 

 3.2.3 แบบฟĂร์ม RULA ÿำĀรับการประเมินท่าทางการทำงานในการทำเล็บ 

ตางรางที่ 2 : เกณฑ์การประเมินด้üยüิธี RULA 
คะแนนรüม  ระดับคüามเÿี่ยง การแปลคüามĀมาย 

1-2 คüามเÿ่ียงน้Ăย งานนั้นยĂมรับได้ แต่ĂาจมีปัญĀาทางการยýาÿตร์ถ้าการทำงานดังกล่าüซ้ำๆ ตĂ่เนื่Ăงเป็นเüลานานกü่าเดิม 
3-4 คüามเÿ่ียงปานกลาง งานนั้นคüรได้รับการพิจารณาใĀ้ทำการýึกþาใĀ้ละเĂียดยิ่งขึ้นและติดตามüัดผลĂย่างต่Ăเนื่Ăง และĂาจ

จำเป็นต้ĂงมีการĂĂกแบบงานใĀม ่
5-6 คüามเÿ่ียงÿูง งานนั้นเร่ิมเป็นปัญĀาทางการยýาÿตร์ คüรทำการýึกþาเพิ่มเติมและรีบดำเนินการปรับปรุงลักþณะงาน 

7 ขึ้นไป คüามเÿ่ียงÿูงมาก งานนั้นมีปัญĀาด้านการยýาÿตร่ีต้Ăงได้รับการปรับปรุงโดยทันท ี

 

3.3 การเก็บรüบรüมข้Ăมูล 

 3.3.1 ÿำรüจข้Ăมูลเบื้Ăงต้นเกี่ยüกับการทำเล็บ 

 3.3.2 กำĀนดเกณฑ์ในการคัดเลืĂกกลุ่มตัüĂย่างในการýึกþาüิจัย และÿร้างแบบÿĂบถาม 

 3.3.3 ทำการเก็บข้ĂมูลโดยใĀ้กลุ่มตัüĂย่างประเมินคüามเมื่Ăยล้าขĂงร่างกายĀลังจากทำเล็บใĀ้ผู้ใช้บริการ

เÿร็จ 1 ราย ในครั้งแรกขĂงüันเพื่Ăไม่ใĀ้เกิดผลกระทบการÿะÿมคüามเมื่Ăยล้าจากการทำงาน 

 3.3.4 ประเมินคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตร์ด้üยüิธี RULA และทำการถ่ายüีดีโĂขณะปฏิบัติงาน เพื่Ăเป็นการ

ÿังเกตท่าทางการทำงานขĂงกลุ่มตัüĂย่าง และนำข้Ăมูลที่ได้ไปประเมินคüามเÿี่ยงท่าทางการทำงานด้üยแบบประเมิน 
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RULA โดยพิจารณาตำแĀน่งและลักþณะการเคลื่ĂนไĀü ท่าทางการประเมินในÿ่üนขĂงคĂ ไĀล่ แขน ข้ĂมืĂ การĀมุน

ขĂงข้ĂมืĂ ลำตัü 

 3.3.5 üิเคราะĀ์ข้Ăมูลคüามเมื่Ăยล้า และระดับคüามเÿี่ยงด้านการยýาÿตร์จากแบบประเมิน RULA 

 3.3.6 นำเÿนĂแนüทางในการป้Ăงกันแก้ไขปัญĀาคüามเมื่Ăยล้าขĂงกล้ามเนื้Ăจากการทำงาน 

4. ผลการýึกþา     

4.1 ข้Ăมูลทั่üไปขĂงกลุ่มตัüĂย่าง กลุ่มตัüĂย่างเป็นเพýĀญิงจำนüน 10 คน ÿ่üนใĀญ่มีĂายุในช่üง 21-25 ปี คิด

เป็นร้Ăยละ 60 (ค่าเฉลี่ย 25.60 ÿ่üนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 4.38) ดัชนีมüลกายตามเกณฑ์ (18.50-22.90) คิดเป็นร้Ăย

ละ 80 (ค่าเฉลี่ย 19.42 ÿ่üนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.70) ประÿบการณ์ในการทำงานโดยเฉลี่ย 2 ปี ช่างทำเล็บไม่เคย

ได้รับบาดเจ็บและไม่เคยเป็นโรคเกี่ยüกับระบบกล้ามเนื้Ăและกระดูกโครงร่างคิดเป็นร้Ăยละ 100 ระยะเüลาโดยเฉลี่ย

ในการทำเล็บใĀ้ผู้ใช้บริการ 1 ราย เท่ากับ 1 ชั่üโมง 38 นาทีต่Ăคน ทำงานüันละ 8 ชั่üโมง เฉลี่ยปริมาณลูกค้าที่รับใน

แต่ละüันจำนüน 3 ราย ต่Ăช่างทำเล็บ 1 คน ข้Ăมูลด้านÿุขภาพ พบü่า ไม่มีโรคประจำตัüคิดเป็นร้Ăยละ 100 ดื่ม

แĂลกĂăĂล์คิดเป็นร้Ăยละ 70 ไม่ÿูบบุĀรี่คิดเป็นร้Ăยละ 100  
 

ตางรางที่ 3 : จำนüนและร้อยละของข้อมลูช่างทำเล็บ (N=10) 
ข้อมูลด้านบุคคล ร้อยละ 

เพý  
 Āญิง 100.00 
อายุ (ปี)  
 21 - 25 60.00 
 26 - 30 20.00 
 31 - 35 20.00 
 ค่าเฉลี่ย 25.60 ÿ่üนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 4.38  
ดัชนีมüลกาย (กิโลกรัม/ตารางเมตร)  
 น้Ăยกü่าเกณฑ์ (น้Ăยกü่า 18.50) 20.00 
 ตามเกณฑ์ (18.50-22.90) 80.00 
 ค่าเฉลี่ย 19.42 ÿ่üนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.70  

 
4.2 ผลการประเมินคüามเมื่Ăยล้าขĂงร่างกายĀลังจากทำเล็บใĀ้ผู้ใช้บริการเÿร็จ 1 ราย  เมื่Ăพิจารณาลักþณะ

ท่าทางการทำงานขĂงช่างทำเล็บพบü่า จะมีลักþณะท่าทางการทำงานในการทำงานซ้ำๆ คืĂ การนั่งทำงานโดยใช้

ร่างกายÿ่üนบนในการปฏิบัติงาน ประกĂบด้üย การก้มýีรþะ ใช้ท่ĂนแขนและมืĂข้างที่ไม่ถนัดประคĂงมืĂผู้ใช้บริการ

และใช้ท่ĂนแขนและมืĂĂีกข้างในการทำเล็บ ไม่ü่าจะเป็นการล้าง ขัด เจียร ทาเล็บ Ăบเล็บ มีการเกร็งĀัüไĀล่ช่üย

ประกĂบในการทำเล็บเนื่Ăงจากเป็นงานที่ต้Ăงใช้คüามละเĂียดและการบังคับข้ĂมืĂที่ต้Ăงนิ่ง ช่างทำเล็บจึงมักจะĀ่Ă

ไĀล่ในการทำงานเพ่ืĂเกร็งข้ĂýĂกใĀ้แนบชิดลำตัü และมีการโน้มลำตัüเข้าĀาผู้ใช้บริการ เมื่Ăทำการประเมิน ระดับ

คüามเมื่Ăยล้าขĂงช่างทำเล็บ โดยบริเüณท่ีรู้ÿึกเมื่Ăยล้าได้แก่ คĂบ่า  ไĀล่ แขน ข้ĂมืĂ และĀลังÿ่üนล่าง ÿ่üนใĀญ่Ăยู่ที่

ระดับ 3 รู้ÿึกปüดเมื่ĂยĀรืĂล้ามากเมื่Ăพักแล้üก็ไม่ĀายเĀนื่Ăย คิดเป็นร้Ăยละ 40 รĂงลงมาĂยู่ที่ระดับ 2 รู้ÿึกปüด
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เมื่Ăยปานกลาง (ต้ĂงมีการĀยุดพักĀรืĂเปลี่ยนท่าทางเพ่ืĂใĀ้ĀายเĀนื่Ăย) และ 1 รู้ÿึกปüดเมื่ĂยนิดĀน่Ăยไม่เป็น

Ăุปÿรรคต่Ăการทำงานโดยไม่ต้ĂงĀยุดพัก คิดเป็นร้Ăยละ 30 ดังตารางที่ 4 
 

ตารางที่ 4 : จำนüนและร้อยละของคüามเมื่อยล้าของร่างกาย (N=10) 
ระดับคüามเÿี่ยงของคüามเมื่อยล้าของร่างกาย จำนüน (คน) ร้อยละ 

1 3 30.00 
2 3 30.00 
3 4 40.00 

 
4.3 ผลการประเมินคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตร์ด้üยüิธี RULA พบü่า ระดับคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตร์ขĂงช่างทำ

เล็บÿ่üนใĀญ่มีระดับคüามเÿี่ยงปานกลาง คืĂ งานนั้นคüรได้รับการพิจารณาใĀ้ทำการýึกþาใĀ้ละเĂียดยิ่งขึ้นและ

ติดตามüัดผลĂย่างต่Ăเนื่Ăง และĂาจจำเป็นต้ĂงมีการĂĂกแบบงานใĀม่ คิดเป็นร้Ăยละ 60 รĂงลงมามีระดับคüามเÿี่ยง

ÿูง คืĂ งานนั้นเริ่มเป็นปัญĀาทางการยýาÿตร์ คüรทำการýึกþาเพ่ิมเติมและรีบดำเนินการปรับปรุงลักþณะงาน คิด

เป็นร้Ăยละ 30 และระดับคüามเÿี่ยงน้Ăย คืĂ งานนั้นยĂมรับได้ แต่ĂาจมีปัญĀาทางการยýาÿตร์ถ้าการทำงาน

ดังกล่าüซ้ำๆ ต่Ăเนื่Ăงเป็นเüลานานกü่าเดิม คิดเป็นร้Ăยละ 10 ดังตารางที่ 5 
 

ตารางที่ 5 : จำนüนและร้อยละของระดับคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตร์ (N=10) 
ลักþณะการทำงาน ระดับคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตร์; จำนüน (ร้อยละ) 

น้อย ปานกลาง ÿูง ÿูงมาก 
นั่งทำงาน 1 (10.00) 6 (60.00) 3 (30.00) 0 (0.00) 

 

5. อภิปรายผลการýึกþา 
ผลการýึกþาปัจจัยเÿี่ยงด้านการยýาÿตร์ขĂงช่างทำเล็บแĀ่งĀนึ่งในเขตĀนĂงแขม จำนüน 10 คน พบü่า ระดับ

คüามเมื่Ăยล้าขĂงช่างทำเล็บÿ่üนใĀญ่Ăยู่ที่ระดับ 3 คิดเป็นร้Ăยละ 40 รĂงลงมาĂยู่ที่ระดับ 2 และ 1 คิดเป็นร้Ăยละ 

30 โดยบริเüณที่รู้ÿึกปüด ĀรืĂเมื่Ăยล้า คืĂ คĂ บ่า ไĀล่ Āลังÿ่üนล่าง ข้ĂมืĂ และแขน นĂกจากนี้ ผลการประเมิน

คüามเÿี่ยงทางการยýาÿตร์ด้üยüิธี RULA พบü่า ระดับคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตร์ขĂงช่างทำเล็บÿ่üนใĀญ่มีระดับ

คüามเÿี่ยงปานกลาง คิดเป็นร้Ăยละ 60 รĂงลงมามีระดับคüามเÿี่ยงÿูง คิดเป็นร้Ăยละ 30 และระดับคüามเÿี่ยงน้Ăย 

คิดเป็นร้Ăยละ 10 ทั้งนี้ÿาเĀตุมาจากท่าทางในการทำงานขĂงช่างทำเล็บที่เป็นการทำงานในลักþณะนั่งทำงาน ท่าทาง

ซ้ำๆ โดยมีการโน้มลำตัü ýีรþะ และยื่นแขนเพ่ืĂไปทำเล็บ มีการเกร็งข้ĂมืĂร่üมด้üย นĂกจากนั้นด้üยคüามÿูงและ

คüามกü้างขĂงโต๊ะทำงานที่ไม่เĀมาะÿมจึงทำใĀ้ช่างบางคนมีการเกร็งไĀล่ขณะปฏิบัติงาน ยื่นแขนและเกร็งข้ĂมืĂĂก

ไปเป็นเüลานาน ĀรืĂก้มýีรþะเพ่ืĂทำเล็บเป็นเüลานาน ซึ่งเป็นปัจจัยที่ทำใĀ้เกิดการบาดเจ็บขĂงกล้ามเนื้Ăได้  
5.1 แนüทางในการป้Ăงกันแก้ไขปัญĀาคüามเมื่Ăยล้าขĂงกล้ามเนื้Ăจากการทำงาน  

 จากการพิจารณาลักþณะท่าทางการทำงานและÿภาพแüดล้Ăมในการทำงาน รüมไปถึงการใช้การประเมิน

คüามเÿี่ยงทางการยýาÿตร์ด้üยüิธี RULA แล้üนั้น ทางคณะผู้üิจัยเล็งเĀ็นü่า ท่าทางในการทำงานขĂงช่างทำเล็บโดยมี

ลักþณะที่โน้มลำตัüและýีรþะ และยื่นแขนเพ่ืĂไปทำเล็บใĀ้ผู้ใช้บริการ เป็นปัจจัยที่ทำใĀ้เกิดการบาดเจ็บขĂง
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กล้ามเนื้Ăได้ เช่น ÿ่üนĀลังบน Āลังล่าง แขน บ่า คĂ และไĀล่ เนื่Ăงด้üยการทำงานที่คงท่าทางซ้ำๆ เป็นเüลานาน จึง

เÿนĂแนüทางในการแก้ไขโดย 
5.1.1 ปรับเปลี่ยนโต๊ะการทำงานที่ไม่กü้างจนเกินไปเพื่Ăที่ช่างทำเล็บจะไม่ต้Ăงโน้มลำตัü และยื่นแขนเพื่Ăไป 

ทำเล็บ 
5.1.2 คüรมีที่รĂงมืĂใĀ้ผู้ใช้บริการที่ระดับคüามÿูงที่เĀมาะÿม เพ่ืĂที่ช่างทำเล็บจะไม่ต้Ăงก้มýีรþะที่มากเกิน

ขณะทำเล็บ 
5.1.3 ช่างทำเล็บคüรพักทุกครั้งประมาณ 10-15 นาที Āลังจากทำเล็บใĀ้ผู้ใช้บริการเÿร็จ 1 ราย และคüรยืด

เĀยียดกล้ามเนื้Ăในÿ่üนที่ใช้งานซ้ำๆ ĀรืĂลุกĂĂกจากที่นั่งเพ่ืĂเปลี่ยนท่าทาง 
5.1.4 ช่างทำเล็บคüรรับลูกค้าต่Ăüันไม่เกิน 3 ราย เพื่Ăที่จะไม่ใช้กล้ามเนื้Ăในท่าทางการทำงานซ้ำๆ เป็นเüลา

ที่นานเกินไป ĀรืĂร้านทำเล็บĂาจพิจารณาในการรับÿมัครช่างทำเล็บเพิ่มเติม 
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บทคัดยอ: งานüิจัยนี้มีüัตถุประÿงคเพ่ือประเมินคüามเÿ่ียงทางดานการยýาÿตรดüยüิธี RULA (Rapid Upper Limp Assessment) เพ่ือเปนนโยบายในการ

ออกแบบพ้ืนที่ทำงานรüมกันและประเมินเฟอรนิ เจอรทำงานชุดโตะเกาอ้ีเพ่ือใĀเĀมาะÿมกับการใชงาน และüิถีชีüิต Life Style ของนักýึกþา

üิýüกรรมýาÿตร ระดับปริญญาตรี พรอมประเมินดานคüามเÿ่ียงทาทางนั่งทำงานการใชงานดüยüิธี RULA พบüา ระดับคะแนนอยูที่ 7 คะแนน ซึ่งเปนปญĀา

โดยตรงกับการยýาÿตร ตองปรับปรุงทันที จึงไดเร่ิมตนดüยการทำแบบÿอบถามคüามตองการของกลุมเปาĀมาย โดยüิธีดำเนินการคือทำการประเมินกลุม

ตัüอยางนักýึกþาจำนüน 171 คน โดยÿอบถามดüยการใชแบบÿอบถามออนไลนเพ่ือแÿดงคาคüามÿำคัญที่กลุมตัüอยางประเมินแตละปจจัยคüามตองการ 
Important Value (IMP) และประยุกตใชเทคนิคการแปลงĀนาที่เชิงคุณภาพของกลุมเปาĀมาย (Quality Function Deployment; QFD) โดยอาýัยบาน

คุณภาพ (House of Quality; HOQ) ซึ่งประกอบดüยดüยองคประกอบ 6 ÿüน แÿดงเปนลำดับคüามÿำคัญทางเทคนิคเพ่ือใชเปนแนüทางการออกแบบและ

พัฒนาชุดโตะทำงานÿำĀรับนักýึกþา พบüาประเภทของชุดโตะทำงานที่ตอบÿนองตอพฤติกรรมการใชงานของนักýึกþามากที่ÿุดคือ โตะทำงาน (รอยละ 

56.43) üัÿดุที่ใชในการผลิตโตะมากที่ÿุดคือ มีการใชüัÿดุที่มีคüามĀลากĀลาย (รอยละ 91.95) ภายĀลังการÿรุปขอมูลจึงไดทำการออกแบบผลิตภัณฑที่มีการ

ผÿมผÿานระĀüางไมกับเĀล็ก และมีคüามĀลากĀลายของüัÿดุ และนำขอมูลแบบทำการออกแบบตามขอกำĀนดมาตรฐานอุตÿาĀกรรมระดมÿมองÿราง

คüามพึงพอใจตอผลิตภัณฑ ผลลัพธจากแบบเกิดคüามพึงพอใจเปนอยางมาก ÿรุปคาประเมินคüามเÿ่ียงทาทางนั่งทำงานการใชงานดüยüิธี RULA พบüา 

ระดับคะแนนลดลงอยูที่ 4 คะแนนจากเดิม 7 คะแนน และไดเฟอรนิเจอรชุดโตะทำงานที่เĀมาะÿมกับการใชงาน และüิถีชีüิต Life Style ของนักýึกþา

üิýüกรรมýาÿตร ระดับปริญญาตรี 
คำÿำคัญ: การประเมินแขนÿüนบนอยางรüดเร็ü, เทคนิคการกระจายĀนาที่เชิงคุณภาพ, พ้ืนที่ทำงานรüมกัน, บานคุณภาพ 

ABSTRACT: This research aimed to assess ergonomic risks using the Rapid Upper Limb Assessment (RULA) method as a policy for co-working 
space design and to evaluate a set of tables and chairs for suitability to the usage and lifestyle of undergraduate engineering students. The 
initial RULA assessment revealed a score of 7, indicating a significant ergonomic issue requiring immediate improvement. To address this, a 
questionnaire was conducted among 171 student participants to determine their preferences. An online survey was used to assess the 
importance value (IMP) of various factors. The Quality Function Deployment (QFD) technique was employed using the House of Quality (HOQ) 
to prioritize technical requirements for the design and development of a suitable study desk. Results showed that the most preferred desk 
type was a standard desk (56.43%), and a variety of materials were favored (91.95%). Based on these findings, a design incorporating wood 
and metal with diverse materials was developed. The design adhered to industry standards and was further refined through brainstorming to 
enhance user satisfaction. After implementation, the RULA assessment score decreased from 7 to 4, indicating improved ergonomic conditions. 
The resulting set of tables and chairs was deemed suitable for the usage and lifestyle of undergraduate engineering students. 
 
Keywords: Rapid Upper Limp Assessment, Quality Function Deployment, Co-Working Space, House of Quality 
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1.  บทนำ  

 ในปจจุบันมนุþยตางตองพ่ึงพาและใชงานเฟอรนิเจอรอยางĀลีกเลี่ยงไมได ทำใĀอุตÿาĀกรรมการออกแบบและ 

ผลิตเฟอรนิเจอรเขามามีบทบาทที่ÿำคัญตอเýรþฐกิจและÿังคมของประเทý การออกแบบเฟอรนิเจอรใĀเĀมาะÿมกับ 

Āองÿถานที่Āรือÿรีระรางกายมนุþย [1] ทางดานการยýาÿตรเปนÿิ่งที่ตองคำนึงถึง เพ่ือใĀเกิดการใชประโยชนÿูงÿุด  

เฟอรนิเจอรมีĀลากĀลายประเภท Āลัก ๆ ÿามารถจำแนกออกไดเปน 2 ประเภท ไดแก ประเภทติดประกอบกับตัü 

อาคาร (Built in Furniture) และประเภทลอยตัü (Free Standing Furniture) แตละประเภทตางมีขอดีขอเÿียที่ 

แตกตางกัน โดยตางออกไปตามการใชÿอยประโยชน ซึ่งÿามารถออกแบบมาใĀรับรองกิจกรรมตาง ๆ ของมนุþย Āรือ 

แมกระทั่งตกแตงเพ่ือคüามÿüยงามก็ไดเชนกัน เฟอรนิเจอรÿามารถออกแบบมาใĀเขากับÿภาพแüดลอมที่นำไปติดต้ัง 

ได แบงเปนเฟอรนิเจอรที่ใชภายนอกอาคารและเฟอรนิเจอรที่ใชภายในอาคาร Āรือแบงตามÿถานที่ที่ใชงาน เชน  

เฟอรนิเจอรที่ใชในที่พักอาýัย เฟอรนิเจอรที่ใชในÿำนักงาน และเฟอรนิเจอรที่ใชในชุมชน  

 การออกแบบผลิตภัณฑจึงมีคüามÿำคัญเปนอันดับแรก กอนที่จะนำไปÿูขั้นตอนการผลิตเฟอรนิเจอร ดังน้ันการ 

นำองคคüามรูดานการยýาÿตรเพ่ือประเมินตามüัตถุประÿงคการใชงาน และการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑดüย 

เทคนิคการแปลงĀนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment; QFD) มาประยุกตใชเพ่ือเปนแนüทาง เปน 

เทคนิคĀน่ึงที่ชüยในการออกแบบและพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ ใĀÿามารถตอบÿนองตอคüามตองการของ 

กลุมเปาĀมายได โดยเนนการลดคüามเÿี่ยงจากการทำงาน คüามเมื่อยลา พรอมÿรางคüามพึงพอใจและใĀ 

คüามÿำคัญกับกลุมเปาĀมาย [2] โดยนำขอมูลปอนกลับจากกลุมเปาĀมายมาระบุคüามตองการที่แทจริง ทำใĀคüาม 

ผิดพลาดในการพัฒนาผลิตภัณฑมีคุณภาพที่ไมตรงกับคüามตองการของกลุมเปาĀมายลดลง ชüยลดระยะเüลาในการ 

พัฒนาผลิตภัณฑและยังÿามารถĀลีกเลี่ยงการเปลี่ยนแปลงการออกแบบในระยะเริ่มทำการผลิตไปแลü อีกทั้งยังทำใĀ 

เกิดการทำงานเปนทีม เน่ืองจากการตัดÿินใจจะขึ้นอยูกับมติรüมกันจึงเกิดเปาĀมายรüมกันผูที่เก่ียüของทุกคนมีÿüน 

รüมในการแÿดงคüามคิดเĀ็น [3] เพ่ือการพัฒนาผลิตภัณฑใĀม เปนการประÿานคüามรüมมือและคüามถูกตองในการ 

ดำเนินการออกแบบและการผลิตผลิตภัณฑ  

 ในÿถานýึกþาในระดับอุดมýึกþาซึ่งมีนักýึกþาปริญญาตรีจำนüนมากที่ตองใชĀองเรียนทั้งในการเรียน 

ภาคทฤþฎี ภาคปฏิบัติ รüมไปถึงการใชĀองเพ่ือประโยชนอ่ืนเชน การทำüิจัย ýึกþาปริญญานิพนธ ซึ่งบางพ้ืนที่ไมถูก 

รองรับÿำĀรับการใชงานที่ครอบคลุมทั้งĀมด และมีเปนแบบเฉพาะĀองเรียนทฤþฎีทั่üไป โดยจากการÿำรüจดüย 

üิธีการÿอบถามนักýึกþาทั้ง 4 ช้ันป ชüงอายุของนักýึกþาระดับปริญญาตรีจะอยูในชüง 18-22 ป มีคüามเมื่อยลาจาก 

การน่ังทำงาน อานĀนังÿือ รüมทั้งมีตองการพ้ืนที่ทำงานรüมกัน (Co-Working Space) โดยปรับปรุงใĀมเพ่ือÿำĀรับ 

การอานĀนังÿือ, ทำปริญญานิพนธ, การประชุมของนักýึกþา, รüมทั้งบริการคอมพิüเตอรเพ่ือการคนคüาĀาขอมูลใน 

อินเตอรเน็ต และเพ่ือใชเอ้ืออำนüยใĀนักýึกþาไดมาใชประโยชนตาง ๆ ดังน้ันในการüิจัยครั้งน้ีจึงมีüัตถุประÿงคเพ่ือ 

ประเมินคüามเÿี่ยงทางดานการยýาÿตรดüยüิธี RULA (Rapid Upper Limp Assessment) เพ่ือเปนนโยบายในการ 

ออกแบบเฟอรนิเจอรทำงานชุดโตะเกาอ้ีพรอมÿิ่งอำนüยคüามÿะดüกเพ่ือใĀเĀมาะÿมกับการใชงานและüิถีชีüิต Life  

Style ของนักýึกþาüิýüกรรมýาÿตร ระดับปริญญาตรี โดยการประยุกตใชเทคนิคการแปลงĀนาที่เชิงคุณภาพของ 

กลุมเปาĀมาย (Quality Function Deployment; QFD) ซึ่งเปนทางเลือกĀน่ึงที่จะนำไปÿูการออกแบบและจัด 

เฟอรนิเจอร โดยüัดจากขอมลูคüามตองการของกลุมเปาĀมาย   
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2.  üิธีการüิจัย  

2.1 การประเมินคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตรดüยüิธี RULA  

 RULA (Rapid Upper Limp Assessment) เปนการประเมินทาทางน่ังทำงานการใชงาน โดยเนนการทำงาน 

ÿüนบนของรางกายแบงออกเปน การประเมินแขนÿüนบน (Upper arm) การประเมินแขนÿüนลาง (Lower arm  

Āรือ forearm) การประเมินขอมือ (Wrist) การประเมินการĀมุนของขอมือ (Wrist twist) การประเมินÿüน คอ Āลัง  

และขา ภายĀลังประเมินดüยüิธี RULA ÿามารถแปลผลระดับคะแนนดังแÿดงในตารางที่ 1 เพ่ือจัดการมาตรการใน 

การแกไขปรับปรุงเฟอรนิเจอรน้ันไดอยางตรงüัตถุประÿงค [4] ซึ่งผลดังกลาüคüรเปนแนüทางในการออกแบบและ 

พัฒนาผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรใĀม โดยการออกแบบคüรมุงเนนมาตรฐานของผลิตภัณฑดüย  

ตาราง 1: เกณฑจัดระดับคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตรจากการประเมินดüยüิธี RULA  
คะแนน แปลผล 

1-2 ยอมรับคüามเÿ่ียงได แตตองระมัดระüังการทำงานแบบเดิมซ้ำๆ 
3-4 คüรมีการปรับปรุงออกแบบเฟอรนิเจอรใĀมใĀเĀมาะÿม 
5-6 เฟอรนิเจอรนั้นเร่ิมÿรางปญĀา คüรรีบปรับปรุง แกไข 
7 เฟอรนิเจอรนั้นมีปญĀาโดยตรงกับการยýาÿตร ตองปรับปรุงทันท ี

  

2.2 ýึกþาขอมูลเก่ียüกับผลิตภัณฑ และÿำรüจตลาดเฟอรนิเจอรในประเทýไทย  

ýึกþาขอมูลเก่ียüกับผลิตภัณฑ ไดแก ประเภทของชุดโตะ เกาอ้ี üัÿดุ การออกแบบ กระบüนการผลิต เปนตน เพ่ือ 

นำขอมูลไปใชเปนแนüทางในการออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑตอไป ลำดับถัดมาคือการÿำรüจตลาดเฟอรนิเจอรใน 

ประเทýไทย และบันทึกขอมูลรายละเอียด เชน รูปแบบและคุณลักþณะของเฟอรนิเจอร üัÿดุ ราคา [5] ขอกำĀนด 

ทางเทคนิคของชุดโตะ เกาอ้ีแตละรุน ของแĀลงผลิตและจำĀนายที่ทางผูüิจัยเลือก   

2.3 กำĀนดกลุมประชากรกลุมตัüอยางทีý่ึกþา  

 ประชากรในการüิจัยครั้งน้ี คือ นักýึกþาระดับปริญญาตรีภาคüิชาเทคโนโลยีüิýüกรรมอุตÿาĀการ มĀาüิทยาลัย 

เทคโนโลยีพระจอมเกลาพะนครเĀนือ ช้ันปที่ 1-4 ชüงอายุ 18-22 ป กลุมตัüอยางที่ใชในการüิจัยครั้งน้ีแบงออกเปน 2  

กลุม คือ  

 กลุมที่ 1 ในการüิจัยครั้งน้ีทางผูüิจัยไดใชüิธีการกำĀนดกลุมตัüอยางโดยüิธีการเลือกกลุมตัüอยางเจาะจง  

(Purposive Āรือ Judgmental Sampling) โดยจะมีการกำĀนดคุณลักþณะที่เฉพาะเจาะจงลงไป ที่มีคüามประÿงค 

ใชงานพ้ืนที่ทำงานรüมกันจำนüน 171 คน  

 กลุมที่ 2 เปนการÿำรüจปจจัยที่มีคüามÿำคัญตอการเลือกซื้อเฟอรนิเจอรÿำĀรับใชงาน ซึ่งจะใชในการเรียงลำดับ 

การออกแบบโดยใชขอมูลจากแบบÿอบถามจากกลุมที่ 1 เพ่ือĀาคาคüามคาดĀüัง (IMP) และคาคะแนนคุณภาพจาก 

ประÿบการณของคüามตองการในแตละปจจัย [6]  

2.4 การออกแบบÿอบถาม  

 เพ่ือĀาแนüทางการออกแบบและพัฒนาเฟอรนิเจอรทีมผูüิจัยไดทำการประยุกตใชคาคุณภาพจากการใชงาน 

เฟอรนิเจอรดüยประÿบการณจริงจากผูเช่ียüชาญดานการออกแบบและผลิตเฟอรนิเจอรแทนคุณภาพขององคกร 

ตนเอง (Potential) เปรียบเทียบคาคะแนนคüามคาดĀüังของกลุมตัüอยางตอคüามตองการเฟอรนิเจอรÿำĀรับผู 
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ตองการใชงานĀองแทนองคกรที่ÿูงกüา (Target) ซึ่งเปนเÿมือนเปาĀมายĀรือคณุภาพที่ตองพัฒนาเฟอรนิเจอรÿำĀรับ 

ผูใชงานĀองใĀตรงกับคüามตองการของกลุมลูกคามากที่ÿุด [7]  

โดยการออกแบบแบบÿอบถามจะมี 2 ชุด โดยชุดแรกจำÿำรüจขอมูลดüย  

 แบบÿอบถามชุดที่ 1 เปนแบบÿอบถามเชิงÿัมภาþณ ซึ่งเปนคำถามปลายเปด ÿามารถเลือกตอบไดĀลายคำตอบ  

ไดแÿดงคüามคิดเĀ็นอยางเต็มที่ และนำขอมูลดังกลาüไปĀาปจจัยคüามตองการของผูบริโภคที่มีผลตอการเลือกซื้อ 

เฟอรนิเจอรที่เĀมาะÿมกับการใชงานภายในพ้ืนที่ทำงานรüมกัน  

 แบบÿอบถามชุดที่ 2 เพ่ือĀาคาคะแนนคุณภาพจากการใชงานเฟอรนิเจอรดüยประÿบการณจริง (Potential)  

และคาคะแนนคüามคาดĀüังของกลุมตัüอยางตอคüามตองการเฟอรนิเจอรÿำĀรับนักýึกþาเพ่ือใชงานภายในพ้ืนที่ 

ทำงานรüมกันแทนองคกรที่ÿูงกüา (IMP, Target)  

2.5 การใชเทคนิคการกระจายĀนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD)  

 ใชเทคนิคการกระจายĀนาที่เชิงคุณภาพมาประยุกตโดยÿรางบานคุณภาพ (House of Quality : HOQ) ซึ่งนำ 

ขอมูลปจจัยคüามตองการของผูบริโภคที่มีตอการเลือกซื้อผลิตภัณฑเฟอรนิเจอร (WHATs) และคาคะแนนคüามÿำคัญ 

ของแตละปจจัย (IMP) เขาÿูตัüบานคุณภาพ เพ่ือใชเปนแนüทางในการพัฒนาผลิตภัณฑตอไป [8] โดยการÿรางบาน 

แĀงคุณภาพ (House of Quality: HOQ) ซึ่งมีÿüนประกอบดังภาพที่ 1  

  
  
  
  
  
  
  
  

รูปที่ 1: บานแĀงคุณภาพ (House of Quality :HOQ)  

3.  ผลการüิจัย  

 ผลการดำเนินงานüิจัยเริ่มต้ังแตการประเมินคüามเÿี่ยงทางการยýาÿตรโดยมีนักýึกþาเขารüมทั้งÿิ้น 171 คนโดย 

ทำการÿุมถาม เพ่ือนำขอมูลคะแนนไปพิจารณาในการตัดÿินใจในการออกแบบและÿรางเฟอรนิเจอรใĀม Āลังจาก 

ประเมินผลคะแนนแลüทำการýึกþาขอมูลเก่ียüกับเฟอรนิเจอรและÿำรüจตลาดเฟอรนิเจอร โดยออกแบบÿอบถาม 

เพ่ือĀาปจจัยการเลือกซื้อแลüนำขอมูลเขาÿูบานคุณภาพที่เปนÿüนĀน่ึงของเทคนิคการกระจายĀนาที่เชิงคุณภาพ  

(QFD) เพ่ือพิจารณาคüามÿัมพันธระĀüางปจจัยคüามตองการของผูบริโภค (WHATs) กับขอกำĀนดเชิงเทคนิค  

(HOWs) จึงไดขอÿรุปของคุณลักþณะผลิตภัณฑที่ตองการ ÿำĀรับนำไปใชในการüิจัยออกแบบพัฒนาเฟอรนิเจอรชุด 

โตะเรียน/ทำงานที่ÿามารถตอบÿนองตอคüามตองการของลูกคากลุมเปาĀมายมากที่ÿุด โดยรายละเอียดมีดังน้ี   

3.1 การประเมินดüยüิธี RULA  

 กลุมตัüอยางนักýึกþาจำนüน 171 คน โดยÿุมผูประเมินคัดเลือกและÿอบถามนักýึกþาถึงเฟอรนิเจอรโตะเกาอ้ี 

เดิมที่เคยใชในการน่ังทำงาน ดังแÿดงในรปูที ่2 โดยใชกำĀนดเปนทาทางการอานĀนังÿือ ตัüแทนแตละช้ันปจำนüน 4  

ส่วนท่ี 5 หลงัคาบา้น 

ส่วนท่ี 3 เพดานบ้าน 

 

ส่วนท่ี 4 ภายในบ้าน 

ส่วนท่ี 2 

กาํแพงบา้น

ขวามือ 

ส่วนท่ี 1

กาํแพงบา้น

ซ้ายมือ 

ส่วนท่ี 6 พื้นบา้น 
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คน และทำการüัดประเมินทาทางน่ังทำงานการใชงาน  พบüา แขนÿüนบน มีการยกเล็กนอย และมีการยกĀัüไĀล  

แขนÿüนลางยกขึ้น มีการกางแขนออกขางลำตัü ขอมือยกขึ้นเล็กนอย 15 องýา มีการบิดขอมือนอย การใชกลามเน้ือ 

มีÿüนแขนและมือการเคลื่อนไĀüมากกüา 4 ครั้งใน 1 นาที การใชแรงยกของนอยกüา 2 กิโลกรัม ผลรüมคะแนน 

เทากับ 5 คะแนน ผลแÿดงการประเมินดังแÿดงตารางที่ 2 ÿüนคอมีการกมคอ บิดคอ 15 องýา และมีการĀมุนคอ 

รüมดüย ลำตัüกมลง 60 องýา และมกีารเอียงตัüไปดานขาง ÿüนขาโตะไมมีตัüชüยยันขา ดานการใชกลามเน้ือÿüนคอ 

และĀลังมีการเคลื่อนไĀüทาทางมากกüา 4 ครั้งตอนาที และยกของĀนักไมเกิน 2 กิโลกรัม ผลรüมคะแนนเทากับ 6  

คะแนน ผลแÿดงการประเมินดังแÿดงตารางที่ 3   

  
รูปที่ 2: ชุดเฟอรนเิจอรโตะเกาอี้ที่ใชนั่งทำงานแบบเดิม  

ตาราง 2: ประเมินÿüน A การทำงานÿüนแขนและขอมือ  
1 2 ขอมือ 

แขนÿüนบน แขนÿüนลาง 
1 2 3 4  

บิดขอมือ บิดขอมือ บิดขอมือ บิดขอมือ 
1 2 1 2 1 2 1 2 

1 
1 1 2 2 2 2 3 3 3 
2 2 2 2 2 3 3 3 3 
3 2 3 2 3 3 3 4 4 

2 
1 2 2 2 3 3 3 4 4 
2 2 2 2 3 3 3 4 4 
3 2 3 3 3 3 3 4 5 

3 
1 2 3 3 3 4 4 5 5 
2 2 3 3 3 4 4 5 5 
3 2 3 3 4 4 4 5 5 

4 
1 3 4 4 4 4 4 5 5 
2 3 4 4 4 4 4 5 5 
3 3 4 4 5 5 5 6 6 

5 
1 5 5 5 5 5 6 6 7 
2 5 6 6 6 6 7 7 7 
3 6 6 6 7 7 7 7 8 

6 
1 7 7 7 7 7 7 8 9 
2 7 8 8 8 8 8 9 9 
3 9 9 9 9 9 9 9 9 
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ตาราง 3: ประเมินÿüน B การทำงานÿüนคอÿüนลำตัüและขา  

คอ 

ลำตัü 
1 2 3 4 5 6 
ขา ขา ขา ขา ขา ขา 

1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 
1 1 2 1 2 2 3 3 4 4 4 4 4 
2 1 2 2 2 3 4 4 5 5 5 5 5 
3 2 2 2 3 3 4 4 5 5 5 6 6 
4 2 3 2 3 3 4 4 5 5 6 6 6 
5 3 4 4 4 4 5 5 6 6 6 6 6 

  

โดยผลการÿรุปคะแนนประเมินคüามเÿี่ยงทาทางน่ังทำงานการใชงานดüยüิธี RULA [9] พบüา ระดับคะแนนอยูที่ 7  

คะแนน ใĀขอÿรุปüาเฟอรนิเจอรน้ันมีปญĀาโดยตรงกับการยýาÿตร ตองปรับปรุงทันที โดยผลÿรุปดังแÿดงในตาราง 

ที่ 4 จากผลการประเมินจึงนำไปÿูขั้นตอนการออกแบบเฟอรนิเจอรใĀÿอดคลองกับคüามตองการ QFD โดยการÿราง 

ตนแบบและคำนึงนึงการใชงานตอผูใชเปนĀลักพรอมýึกþาขนาดที่ เĀมาะÿมกับนักýึกþาและใชมาตรฐาน 

อุตÿาĀกรรมอางอิงกับแบบ  

ตาราง 4: ÿรุปประเมินÿüน C üิเคราะĀคะแนนระดับคüามเÿี่ยง  
ÿรุปประเมินÿüน C คะแนนตาราง B 
คะแนนตาราง A  1 2 3 4 5 6 7+ 

1 1 2 3 3 4 5 5 
2 2 2 3 4 4 5 5 
3 3 3 3 4 4 5 6 
4 3 3 3 4 5 6 6 
5 4 4 4 5 6 7 7 
6 4 4 5 6 6 7 7 
7 5 5 6 6 7 7 7 
8+ 5 5 6 7 7 7 7 

  

3.2 ผลการÿำรüจและüิเคราะĀขอมูลคüามตองการของนักýึกþาที่มีตอเฟอรนิเจอร  

 ผลการüิเคราะĀขอมูลจากการทำแบบÿอบถามคüามตองการของกลุมเปาĀมาย โดยÿอบถามดüยการใช  

แบบÿอบถามออนไลน (Google form) จำนüน 171 คน เพ่ือนำมาĀาปจจัยคüามตองการของนักýึกþาที่ใชงาน  

(WHATs) โดยกลุมตัüอยางที่ตอบแบบÿอบถามชุดน้ี เปนผูทำแบบÿอบถามชุดตอไป เพ่ือĀาคะแนนปจจัยคüาม 

ตองการจากประÿบการณจริงของผูตอบแบบÿอบถาม จากการÿรุปผลและบอกแนüทางในการใชขอมูลเก่ียüกับ 

พฤติกรรมการใชงานและคüามตองการของผูตอบแบบÿอบถามพบüาชุดโตะทำงานเปนประเภทที่นักýึกþาตองการใช 

งานชุดโตะทำงานภายในพ้ืนที่ทำงานรüมกันมากที่ÿุด รอยละ 56.43 รองลงมาคือชุดโตะรับแขก รอยละ 25.71 ทาง 

ทีมผูüิจัยจึงไดทำการÿำรüจชุดโตะทำงานที่มีขายในทองตลาดและÿรุปแบบÿอบถามคüามตองการของชุดโตะทำงาน 

พบüาโตะทำงานที่มีการใชüัÿดุไมผÿมผÿาน (มีการใชไมมากกüา 1 ชนิดเพ่ือใĀÿีÿันของไมมีการÿลับลายกันĀรืออาจมี 
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บางÿüนที่ใชüัÿดุอ่ืน เชนโครงเĀล็ก) คือÿิ่งที่นักýึกþาÿนใจมากที่ÿุด รอยละ 91.95 รองลงมาคือไมเทาน้ัน รอยละ  

6.9 โดยนำมาเปนขอมูลเพ่ือÿนับÿนุนของมูล QFD ใĀตอบÿนองตอผูใชงานเปนลำดับถัดไป  

3.3 ขอมูลเก่ียüกับระดับคüามพึงพอใจและระดับคüามÿำคัญ  

 จากขอมูลที่ไดรับมาทั้งĀมดจากผูตอบแบบÿอบถาม จำนüน 171 ชุด ซึ่งไดรับขอมูลคาคะแนนจากปจจัยที่มี 

คüามÿำคัญตอการÿำคัญตอการเลือกซื้อชุดโตะทำงานÿำĀรับนักýึกþาใชงานภายในĀอง Important Value (IMP)  

ซึ่งแÿดงคาคüามÿำคัญที่กลุมตัüอยางประเมินแตละปจจัยคüามตองการ Āรือ คา Target ซึ่งแÿดงถึงระดับคุณภาพที่ 

ตองพัฒนาไปใĀถึง ตอมาคือคาคะแนนคุณภาพของชุดโตะทำงานที่ใชทำงานเพ่ือใชภายในĀองซึ่งเปนประÿบการณ 

ของผูตอบแบบÿอบถาม จำนüน 171 คน ซึ่งจะนำคาคะแนนเฉลี่ยÿüนน้ีไปใชเปนคา Potential เมื่อไดขอมูลปจจัย 

คüามตองการชุดโตะทำงานคะแนนน้ำĀนักแตละปจจัย จากน้ันนำเทคนิคการกระจายĀนาที่เชิงคุณภาพ มา 

ประยุกตใชโดยการÿรางบานคุณภาพ เพ่ือนำขอมูลที่ไดมาพิจารณาĀาเปาĀมายผลิตภัณฑÿุดทาย  

3.4 ผลการประยุกตใชเทคนคิการกระจายĀนาทีเ่ชิงคุณภาพ  (Quality Function Deployment)  

เทคนิคการประยุกตใชการกระจายĀนาที่เชิงคุณภาพโดยอาýัยบานคุณภาพ (House of Quality; HOQ) ซึ่ง 

ประกอบดüยดüยองคประกอบ 6 ÿüน ในชüงลางÿุดคือตารางÿามารถคำนüณคาคüามÿำคัญของขอมูลเชิงเทคนิคแต 

ละขอ ซึ่งแÿดงเปนลำดับคüามÿำคัญทางเทคนิคเพ่ือใชเปนแนüทางการออกแบบและพัฒนาชุดโตะทำงานÿำĀรับ 

นักýึกþาตอไป บานคุณภาพที่ÿมบูรณเปนดังแÿดงในรูปภาพที่ 2  

•  ÿüนที่ 1 กำแพงบานดานซาย  

ปจจัยคüามตองการของผูบริโภคที่มีผลตอการเลือกซื้อชุดโตะทำงานÿำĀรับนักýึกþา (WHATs) และคะแนน 

น้ำĀนักคüามÿำคัญ (IMP) ของแตละปจจัยที่มีผลตอการซื้อชุดโตะทำงานÿำĀรับนักýึกþา เมื่อนำขอมูลปจจัยคüาม 

ตองการของผูบริโภคที่มีผลตอการเลือกซื้อชุดโตะทำงานÿำĀรับนักýึกþา (WHATs) และคะแนนน้ำĀนักคüามÿำคัญ  

(IMP) ที่ไดจากการคำนüณ มาประกอบกันจะไดเปนผนังดานซายของบานคุณภาพ  

•  ÿüนที่ 2 กำแพงบานดานขüา  

คาคะแนนคุณภาพจากการใชงานชุดโตะทำงานจริงจากประÿบการณของผูตอบแบบÿอบถามÿüนที่ 2 แÿดงการ 

เปรียบเทียบคุณภาพขององคกรตนเอง (Potential) กับคูแขง (Target) ของผูตอบแบบÿอบถามที่ไดจากการเก็บ 

ขอมูลแบบÿอบถาม นำมาประยุกตใชโดยกำĀนดใĀคาเฉลี่ยคะแนนจากประÿบการณของผูตอบแบบÿอบถามเปนคา  

Potential เปรียบเทียบกับคา Target ซึ่งไดจากคาเฉลี่ยคะแนนคüามคาดĀüังที่ผูตอบแบบÿอบถามมีตอการใชงานชุด 

โตะเรียน/ทำงานทั่üไป ไดเปนคาÿัดÿüนที่ตองปรับปรุง (Improve Ratio) ซึ่งจะแÿดงชüงคüามĀางระĀüางคุณภาพ 

ของชุดโตะเรียน/ทำงานทั่üไป กับเปาĀมายที่ตองการพัฒนาไปใĀถึงชุดโตะเรียน/ทำงานที่ตรงกับคüามตองการ 

ÿำĀรับนักýึกþา และนำมาพิจารณารüมกับคา IMP แปลงเปนคาถüงน้ำĀนักĀารปรับปรุง (Absolute Weight) ผลที่ 

ไดคือแนüทางพัฒนาการดำเนินงานที่จะÿงผลใĀกลุมตัüอยางเกิดคüามพึงพอใจมากขึ้น จากน้ันเมื่อคำนüณĀาคะแนน 

คüามตองการของขอกำĀนดเชิงเทคนิค (Technical Priority) ครบแลü จึงจะทำการเรียงลำดับจากมากไปนอย และ 

รüมคะแนนทุกขอ เพ่ือĀาคาเปอรเซ็นต (คะแนนคüามÿำคัญของขอกำĀนดเชิงเทคนิค : Percentage of total) เพ่ือ 

คัดเลือกขอกำĀนดที่จะนำไปพัฒนาตอ ดังÿมการที่ 2  

Percentage of total “โตะทำงานที่มีการใชüัÿดุมากกüา 1 ประเภท”   
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= คา Technical Priority “โตะทำงานที่มีการใชüัÿดุมากกüา 1 ประเภท”/∑[Technical Priority]x100% (1)  

ดังน้ันจากÿมการที่ 1 คา Percentage of total “โตะทำงานที่มีการใชüัÿดุมากกüา 1 ประเภท” = (616.5/7102.9)  

x 100% = 8.68% โดยแตละปจจัยที่มีคามากกüา 1 ÿงผลใĀโตะทำงานตองมีการปรับปรุงพัฒนาในทุกๆปจจัย ซึ่ง 

ปจจัยที่ตองปรับปรุงเปนอันดับแรกคือ การใชüัÿดุไมที่ĀลากĀลาย (2.083) คüามĀลากĀลายในการใชงาน (2.005)  

รูปทรงและรูปแบบมีคüามĀลากĀลาย (1.869) จาก 20 ลำดับ เปนตน  

 •  ÿüนที่ 3 เพดานบาน   

 ขอกำĀนดเชิงเทคนิค ( HOWs) ซึ่งเปนขอมูลจากผูüิจัยไดมาจากการüิเคราะĀพิจารณาคüามตองการของ 

ผูบริโภคและระบุทิýทางของคาเปาĀมายที่ตองการ จากการพิจารณาปจจัยแตละคüามตองการของผูบริโภคจึงไดมา 

เปนขอกำĀนดเชิงเทคนิค (HOWs) และทิýทางของคาเปาĀมาย  

 •  ÿüนที่ 4 ภายในบาน  

 ทำการเช่ือมโยงคüามÿัมพันธระĀüางปจจัยคüามตองการของผูบริโภคกับขอกำĀนดเชิงเทคนิค (WHATs VS  

HOWs) โดยขอมูลÿüนนน้ีจะนำไปใÿในบานคุณภาพ ซึ่งแÿดงตัüอยางเมตริกซคüามÿัมพัมพันธระĀüาง WHATs กับ  

HOWs ในบานคุณภาพ  

 •  ÿüนที่ 5 Āลังคาบาน  

 คüามÿัมพันธระĀüางขอกำĀนดเชิงเทคนิคโดยกำĀนดÿัญลักþณ แÿดงคüามÿัมพันธ 3 รูปแบบ ไดแก (+) บüก  

เปนแบบมีคüามÿัมพันธมาก (-) ลบ เปนแบบมีคüามÿัมพันธนอย และ ( ) ชองüาง เปนแบบไมมีคüามÿัมพันธกัน โดย 

แÿดงคüามÿัมพันธระĀüางขอกำĀนดเชิงเทคนิค จากการนำ QFD มาใชในแนüทางการออกแบบและพัฒนาโตะ 

ทำงานÿำĀรับนักýึกþา จากการใชแบบÿอบถามมาüิเคราะĀและคำนüณĀาคาเฉลี่ย คาคüามพึงพอใจ และĀาคา 

น้ำĀนักคüามÿำคัญของโตะทำงานที่ตอบÿนองตอคüามตองการของนักýึกþาที่ใชงานĀองโดยการคำนüณĀาคาเฉลี่ย 

ของระดับคüามตองการ (IMP) ในÿüนของเมตริกซที่ 1 การüางแผนผลิตภัณฑจะชüยใĀทราบถึงลำดับคüามตองการ 

ของผูบริโภค และคาเปาĀมายที่ตองการใĀโตะทำงานÿำĀรับนักýึกþา  

 •  ÿüนที่ 6 พ้ืนบาน  

 การลำดับคüามÿำคัญของขอกำĀนดเชิงเทคนิค และเปาĀมายผลิตภัณฑÿุดทาย การĀาคะแนนคüามตองการ 

ของขอกำĀนดเชิงเทคนิค (Technical Priority) ไดมาจากผลรüมของการคูณคะแนนคüามÿำคัญของคüามตองการ 

ของผูบริโภคแตละขอกับคüามÿัมพันธของขอกำĀนดเชิงเทคนิคน้ัน ๆ ดังÿมการที่ 2  

Technical Priority “โตะทำงานที่มีการใชüัÿดุมากกüา 1 ประเภท”   

= ∑ [คาถüงน้ำĀนัก (Absolute Weight) x คะแนนคüามÿัมพันธระĀüางขอกำĀนดเชิงเทคนิค]   (2)  

ดังน้ันจากÿมการที่ 2 คา Technical Priority “โตะทำงาน” = (9 x 9) + (6.56 x 9) + (6.18 x 9) + (8.86 x9) +  

(8.72 x 9) + (8.56 x 9) + (6.41 x 3) + (8.77 x 9) + (7.5 x 3) + (7.56 x 3) + (7.12 x 3) + (6.95 x 3) = 616.5  

จากน้ันเมื่อคำนüณĀาคะแนนคüามตองการของขอกำĀนดเชิงเทคนิค (Technical Priority) ครบแลü จึงจะทำการ 

เรียงลำดับจากมากไปนอย และรüมคะแนนทุกขอ เพ่ือĀาคาเปอรเซ็นต (คะแนนคüามÿำคัญของขอกำĀนดเชิงเทคนิค  

: Percentage of total) เพ่ือคัดเลือกขอกำĀนดที่จะนำไปพัฒนาตอ ขอมูลเชิงเทคนิคที่มีอัตราÿüนรอยละที่จะ 
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ตอบÿนองตอคüามตองการของผูบริโภค โดยการเรียงลำดับจากคาคะแนนมากไปนอย ลำดับที่ 1 คือ โตะทำงานที่ใช 

üัÿดุมากกüา 1 ประเภท มีอัตราÿüนรอยละ 8.68 ซึ่งเปนÿิ่งที่ผูüิจัยจะนำมาคำนึงถึงการออกแบบและพัฒนาโตะ 

ทำงานÿำĀรับนักýึกþาเปนลำดับแรก ĀลังจากไดบานแĀงคุณภาพ (House of Quality; HOQ) ที่ÿมบูรณ ซึ่งจะนำ 

ขอมูลทั้งĀมดมาüิเคราะĀระดมคüามคิดของทีมผูทำüิจัยเพ่ือประยุกตใชขอมูล จะไดแนüทางการพัฒนาโตะทำงาน 

ÿำĀรับนักýึกþาตามลำดับคาคüามÿำคัญของขอมูลเชิงเทคนิค  

3.5 กระบüนการออกแบบและพัฒนาเฟอรนิเจอร  

 การออกแบบขั้นพ้ืนฐานจากผลÿำรüจและüิเคราะĀขอมูลคüามตองการของผูตอบแบบÿอบถามและการ 

เปรียบเทียบผลิตภัณฑโตะทำงานที่มีการใชüัÿดุĀลักในการผลิตมากกüา 1 ประเภท จากขอมูลดังกลาüจึงนำขอมูลที่ 

ไดทั้งĀมดมาออกแบบและเพ่ิมคุณÿมบัติตาง ๆ ของโตะทำงานÿำĀรับนักýึกþา ใĀÿามารถใชงานไดตรงกับคüาม 

ตองการมากที่ÿุด พรอมทั้งตองพัฒนาเฟอรนิเจอรที่แกไขปญĀาทางดานการยýาÿตรไปพรอมดüย โดยตนที่ใชüัÿดุ 

Āลักมากกüา 1 โครงÿราง คือเลือกใชไมและโครงเĀล็ก ที่มีคüามแข็งแรง มีอายุการใชงานมากกüา 10 ป พัฒนาอิงไป 

ตามÿรีระของชüงüัยนักýึกþาโดยเก็บขอมูลÿดัÿüนรางกายและคาเฉลี่ยคüามÿูงของนักýึกþาทั้งĀมด 171 คน ดüยüิธี 

ถายภาพแบบÿามมิติ (3D Scan) รุน EinScan Pro HD ดังแÿดงในรูปที่ 3 ถายภาพทั้งรางกายเพ่ือใĀไดขอมูลอยาง 

ละเอียดพรอมนำขอมูลเขาประมüลผลในระบบคอมพิüเตอร โดยนำขอมูลÿัดÿüนคüามÿูงมาอางอิงจากมาตรฐาน 

ผลิตภัณฑอุตÿาĀกรรม โตะเรียน มอก. 1494/2541 (ใชอางอิงเฉพาะดานคüามÿูงของเฟอรนิเจอร) ซึ่งเกณฑตรงใน 

ระดับขนาดที่ 5 คüามÿูงผูใชอยูในชüง 159-173 เซนติเมตร และ มอก. 663-2530 ขนาดเครื่องเรือนÿำĀรับ 

ÿถานýึกþา กำĀนดใĀชüงระดับที่ 5 อายุ 15 ปขึ้นไป ตองใชคüามÿูงของโตะคือ 72 เซนติเมตร และคüามÿูงของ 

เกาอ้ีตามมอก. 663-2530 ขนาดเครื่องเรือนÿำĀรับÿถานýึกþาระบุไüüาคüามÿูงของที่น่ังจากพ้ืนตองÿูง 425±3  

มิลลิเมตร ทางผูüิจัยจึงไดทำการออกแบบคüามÿูงของเกาอ้ีที่คüามÿูง 42 เซนติเมตรและใÿขาปรับเพ่ิมคüามÿูงได  

ÿüนดานคüามยาüและคüามกüางใĀมีขนาดของเฟอรนิเจอรเĀมาะÿมกับพ้ืนที่และเอ้ือประโยชนตอการผลิตโดยใช 

การตัดไมแผนÿำเร็จ (ขนาดüัตถุดิบ 1,220x2,440 มิลลิเมตร) ใĀเกิดประโยชนมากที่ÿุดเĀลือเýþไมนอยที่ÿุด เüน 

ชองüางทางเดินใĀมากกüา 1.2 เมตร และน้ำĀนักตองไมมากเพ่ือการขยับปรับเปลี่ยนทิýทางเฟอรนิเจอรใĀมตาม 

ตองการ โดยมีüิธีการประเมินดังน้ี  

 •  คüามกüางของเฟอรนิเจอร พ้ืนที่จริงลอมรอบดüยฉากกั้น ขนาดพ้ืนที่ กüาง 3.5 เมตร ยาü 5 เมตร ขนาดรüม 

ของเฟอรนิเจอรเทากับ คüามกüางเüนชองทางเดินเฉพาะดานใน 1.5 เมตร ซึ่งคüามกüางน้ีจะมีคüามกüางของแผน 

พ้ืนโตะ และแผนพ้ืนเกาอ้ี รüมกัน ซึ่งแผนพ้ืนโตะจะใชขนาดคüามกüาง 1,200 มิลลิเมตร และพ้ืนเกาอ้ีจะใชขนาด 

คüามกüาง 400 มิลลิเมตร ทำใĀไดพ้ืนที่โดยรüมของเฟอรนิเจอรเทากับ 2 เมตร  

 •  คüามยาüของเฟอรนิเจอร ใชขนาดยาüของโตะและเกาอ้ีคือ 2 เมตร โดยใĀเĀมาะÿมกับคüามยาüของพ้ืนที่ 

ตองใชโตะ 2 ตัüüางติดกันในแนüยาü และปดทายดüยเกาอ้ี 1 ตัü ขนาดกüาง 400 มลิลิเมตรยาü 1,200 มิลลิเมตร  

 •  ขนาดÿำเร็จของโตะคือ กüาง 1,200 ยาü 2,000 ÿูง720 (มิลลิเมตร) จำนüน 2 ตัü ขนาดÿำเร็จของเกาอ้ีคือ  

กüาง 400 ยาü 2,000 ÿูง 420 (มิลลิเมตร) จำนüน 4 ตัü และเกาอ้ีตัüÿั้นปดทายขนาด กüาง 400 ยาü 1,200 ÿูง  

420 (มิลลิเมตร)  
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และÿมบัติของเฟอรนิเจอรลำดับตอไปคือ ÿีไมลอกĀรือซีดภายใน 5 ป ใชüัÿดุที่มีคüามปลอดภัย ราคาเĀมาะÿมกับ 

คุณภาพของผลิตภัณฑ มีน้ำĀนักที่เĀมาะÿม ปองกันมด มอด และปลüก มีคüามประณีต ไมมีรอยตำĀนิที่เĀ็นชัดเจน  

พรอมคüามÿüยงานทันÿมัยใĀเขากับÿิ่งแüดลอม [10] โดยโตะทำงานที่ดีคüรมีพนักพิง แตดüยขอจำกัดดานการใช 

งานที่ĀลากĀลายทำใĀแบบถูกเลือกเปนลักþณะของโตะแบบมาน่ัง โดยเมื่อไดแบบมาแลüดังแÿดงในรูปที่  3 ทาง 

ผูüิจัยไดนำแบบมาประเมินคüามพ่ึงพอใจอีกครั้งกับนักýึกþาดüยüิธีการระดมÿมองโดยใĀออกคüามเĀ็นอยางอิÿระ  

โดยใĀเลขากลุมÿรุปการระดมÿมองครั้งแรกโดยตัดคüามเĀ็นที่ไมเĀมือนกันและไมมีÿüนเก่ียüของออก และนำ 

คüามเĀ็นที่คลายคลึงกัน Āรือตรงกันมาระดมÿมองกันอีกรอบ โดยนำขอÿรุปที่ตรงประเด็นทั้งĀมดปรึกþากับ 

ผูเช่ียüชาญดานการออกแบบ และผูเช่ียüชาญดานการผลิตอีกครั้ง  

  
รูปที่ 2: ถายภาพแบบÿามมิติ (3D Scan) เพ่ือใชขอมูลทางÿดัÿüนรางกาย  

  

  
รูปที่ 3: แบบเฟอรนิเจอรชุดโตะเกาอี้ในพ้ืนทีท่ำงานรüมกนั  
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บา้นแหง่คุณภาพ
Project: การออกแบบและพัฒนาเฟอร์นิเจอร์ประเภทโต๊ะสําหรับนักศกึษา โดยเทคนิคการกระจายหนา้ที�เชงิคณุภาพ
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รูปทรงและรูปแบบมีความหลากหลาย 7.85 4.2 7.85 1.869 14.672

ตรงตอ่ความตอ้งการใชง้าน 9 6.09 9 1.478 13.300

ความหลากหลายในการใชง้าน 8.12 4.05 8.12 2.005 16.280

นํ�าหนักมีความเหมาะสม 6.56 5.83 6.56 1.125 7.381

รูปทรงมีจดุเดน่ 5.76 4.62 5.76 1.247 7.181

มีความทันสมัย 6.18 5.42 6.18 1.140 7.047
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ทนตอ่มอด  มด และปลวก 7.56 5.32 7.56 1.421 10.743

อายกุารใชง้านสตีดิทนนาน 7.20 4.7 7.2 1.532 11.030

ใชพ้ื�นที�ในการจัดวางอยา่งเหมาะสม 8.87 7.05 8.87 1.258 11.160

ซอ่มแซมง่าย 7.12 4.25 7.12 1.675 11.928

ทําความสะอาดง่าย 6.95 5.86 6.95 1.186 8.243

สะดวกในการเคลื�อนยา้ย 6.63 5.46 6.63 1.214 8.051

7101.7

100.12

     9=มคีวามสมัพันธม์าก

    3=มคีวามสมัพันธป์านกลาง    

    1=มคีวามสมัพันธน์อ้ย

A1

A2

A3

A4

A5

A6

A7

A8

A9

9

9

3

  ปัจจยัท ี�ใช้ในการเลอืกซื�อโตะ๊ 

ลําดับ

วัสดุ

รูปแบบ

pr
ot

en
tio

n

Ta
rg

et

Im
pr

ov
e 

Ra
tio

9

1

Ab
so

lu
te

 w
ei

gh
t

Final product taget

A20

ระดับความสําคัญของคณุลักษณะทางเทคนิค

รอ้ยละความสําคัญของคณุลักษณะทางเทคนิค

ลําดับความสําคัญ

A11

A12

A13

A14

A15

A16

A17

A18

A19

3 9 9 3 9

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ม
ีกา
รป
ระ
กอ
บ
ง่า
ยไ
ม
่ม
ีซ
อก
ห
รือ
ม
ุม
อับ

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ส
าม
าร
ถด
แูล
ะรั
กษ
าค
วา
ม
ส
ะอ
าด
ได
ง้่า
ย

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ส
ไีม
่ล
อก
ห
รือ
ซ
ดี
ภ
าย
ใน

 5
 ปี

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ใช
ว้ัส
ด
ทุ
ี�ม
ีค
วา
ม
ป
ล
อด
ภ
ัย

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ใช
ว้ัส
ด
หุ
ล
ักใ
น
กา
รผ
ล
ติ
ม
าก
กว
่า 

1 
ป
ระ
เภ
ท

31 3 1

ะท
ําง
าน
ท
ี�ส
าม
าร
ถป้
อง
กัน
ป
ล
วก

 ม
อด

 แ
ล
ะแ
ม
ล
ง 
ไม
่น
อ้ย
กว
่า 

5 

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ยดึ
ช
ิ�น
ส
ว่น
ท
กุช
ิ�น
แน
บ
ช
ดิ
แล
ะแ
ข
็งแ
รง

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ใช
ว้ัส
ด
มุ
ีค
ณุ
ภ
าพ
แล
ะไ
ด
ม้
าต
รฐ
าน

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ช
ิ�น
ส
ว่น
ส
าม
าร
ถถ
อด
ป
ระ
กอ
บ
ได
บ้
าง
จดุ

616

oยงินอ้ยยงิด▼ี

ทศิทางค่าเป้าหมาย
ยิ�งมากยิ�งด▲ี

มคีวามสมัพันธม์าก+
ความสมัพนัธร์ะหวา่งขอ้กาํหนดเชงิเทคนคิ

ไมม่คีวามสมัพันธก์นั
มคีวามสมัพันธน์อ้ย -

+
− +

+
− + +
− −

+
− − −

+
−

+
+ −

+ +− −−

− +
−
− − −−

−−
− + −

−
+ −

+
+−

−

9

9

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ส
าม
าร
ถซ
อ่ม
แซ
ม
ช
ิ�น
ส
ว่น
ได
ง้่า
ย

3

371

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ม
ีรา
ค
าเ
ห
ม
าะ
ส
ม
กับ
ค
ณุ
ภ
าพ
ข
อง
ผ
ล
ติ
ภ
ัณ
ฑ
์

9

5.218

9

1.514

21

108

B20

▲

กา
รซ
อ่ม
แซ
ม

3

9

185

B19

○

กา
รเ
ค
ล
ื�อน
ยา้
ย

3

3

B21

▼

รา
ค
า

3

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ส
าม
าร
ถเ
ค
ล
ื�อน
ยา้
ยไ
ด
ส้
ะด
วก

2.605

17

9

3

3

13

3

B18

▲

กา
รด
แูล
รัก
ษ
าท
ําค
วา
ม
ส
ะอ
าด

3

B17

▼

กา
รถ
อด
ป
ระ
กอ
บ

9

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ม
ีข
น
าด
เห
ม
าะ
ส
ม
กับ
พ
ื�น
ท
ี�ห
อ้ง

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ม
ีนํ�
าห
นั
กเ
ห
ม
าะ
ส
ม
กับ
ข
น
าด

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ม
ีรูป
ร่า
งห
รือ
รูป
ท
รง
ม
าก
กว
่า 

1 
รูป
แบ
บ

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ส
าม
าร
ถใ
ช
ต้
กแ
ต
ง่ห
อ้ง
ได
้

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ไม
่ม
ีม
ุม
เห
ล
ี�ยม
ห
รือ
ค
ม

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ม
ีฟั
งก
์ช
ั�น
เส
ริม

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ม
ีรูป
ร่า
งถ
กูต
อ้ง
ต
าม
ห
ล
ักส
รีร
ะศ
าส
ต
ร์

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ม
ีส
ภ
าพ
เร
ียบ
รอ้
ยแ
ล
ะไ
ม
่ม
ีรอ
ยต
ําห
น
ิ

9

3

9 9

9 9 3 3

3 9 3

99 9

39 3 3

3

1 9

9 3

9 99 9 9 9

9

9

9 3 3

9

9 9 3 9 9 3 9

9 9 9 9 9

9 99 9 9 93

3

3 9 3

3

93

3 9 9 9

9

9 9 3 9

3

3 93

3 3 3 9 3 9

1 9 9
รูป
ร่า
งไ
ม
่ซ
ับ
ซ
อ้น

9

9

3

99

3 3

3 39 9 1

▲ ○
ข
น
าด

นํ�
าห
นั
ก

ค
วา
ม
ห
ล
าก
ห
ล
าย

▲ ▲ ▲ ▲ ▲ ▲

ค
วา
ม
ห
ล
าก
ห
ล
าย
ข
อง
วัส
ด
ุ

อา
ยกุ
าร
ใช
ง้า
น

กา
รป้
อง
กัน
ม
อด
ป
ล
วก
แล
ะแ
ม
ล
ง

ค
วา
ม
มั�
น
ค
งแ
ข
็งแ
รง
ข
อง
โค
รง
ส
รา้
ง

วัส
ด
ทุ
ี�ใช
ม้
ีค
ณุ
ภ
าพ

ค
วา
ม
ค
งท
น
ข
อง
ส
ี

ค
วา
ม
ป
ล
อด
ภ
ัยข
อง
วัส
ด
ุ

ค
วา
ม
ส
วย
งา
ม

○

ค
วา
ม
ป
ล
อด
ภ
ัยข
อง
รูป
ท
รง

ถกู
ห
ล
ักส
รีร
ะศ
าส
ต
ร์

ม
ีค
วา
ม
ป
ระ
ณ
ีต

ม
ีห
น
า้ท
ี�ใช
ง้า
น
น
อก
จา
กห
น
า้ท
ี�ห
ล
ัก

−
B15 B16B10 B11 B12 B13 B14B1 B2 B3 B4 B5 B6 B7 B8 B9

−+ − + −+
+ −

− +

−

− +
ตามมาตรฐาน

9

+ +

○ ▲ ▲ ▲ ▲ ▼ ○

3

9

416

9

39

11

179

2.517

18 12

9

512

7.210

4 5

240 443

3.502

15

163

2.293

350367 518

7.301

3

368

5.183

10

530

8.681

1

5.520

8

5.543

7

7.456 4.476

132

394 392

19

306

4.309

14

5.857

6

โต
๊ะท
ําง
าน
ท
ี�ม
ีอา
ยกุ
าร
ใช
ง้า
น
ม
าก
กว
่า 

10
 ปี

9

130

1.833

20

2.767

16

9

6.235

197318

4.9265.171

สะดวก

คณุภาพ

9A10 9 9 1

3

9

3 3

  

รูปที ่4: ผลการประยุกตใชการกระจายĀนาที่เชิงคุณภาพโดยอาýัยบานคุณภาพ  

  

  

54



  

  

4. ÿรุปผลและขอเÿนอแนะ  

 จากผลการประเมินพบüาเฟอรนิเจอรโตะเกาอ้ีที่นักýึกþาใชเดิมมีคาประเมินคüามเÿี่ยงดüยüิธี RULA อยูใน 

ระดับคะแนนที่  7 ซึ่งเปนคüามเÿี่ยงที่ÿูงÿุดตองปรับปรุงแกไขทันที ภายĀลังขอÿรุปคะแนนจึงทำการýึกþา 

เฟอรนิเจอรชุดโตะทำงานÿำĀรับพ้ืนที่ทำงานรüมกัน (Co-Working Space) เพ่ือตอบÿนองคüามตองการและ 

พฤติกรรมการใชงานของนักýึกþาดüยเทคนิคการประยุกตใชการกระจายĀนาที่เชิงคุณภาพ QFD โดยอาýัยบาน 

คุณภาพ (House of Quality; HOQ)  พบüาประเภทของชุดโตะทำงานที่ตอบÿนองตอพฤติกรรมการใชงานของ 

นักýึกþามากที่ÿุดคือ โตะทำงาน (รอยละ 56.43) โตะรับแขก (รอยละ 25.71) และโตะอาĀาร (รอยละ 10)  

ตามลำดับในÿüนของüัÿดุที่ใชในการผลิตโตะมากที่ÿุดคือ มีการใชüัÿดุที่มีคüามĀลากĀลาย (รอยละ 91.95) ไมเทาน้ัน  

(รอยละ 6.90) และเĀล็กเทาน้ัน (รอยละ 1.15) ตามลำดับ ทางผูüิจัยจึงไดทำการÿำรüจตลาดของเฟอรนิเจอร 

ประเภทของชุดโตะทำงานในประเทýไทย  จากผลการüิจัยทำใĀไดแบบผลิตที่มีการผÿมผÿานระĀüางไมกับเĀล็ก  

และมีคüามĀลากĀลายของüัÿ ดุ  โดยตอบÿนองตอผู ใช งานขนาดคüามกüางxยาüxÿู งของโต ะ เท ากับ  

1,200x2,000x720 มิลลิเมตร ขนาดของที่น่ังคüามกüางxยาüxÿูง เทากับ 400x2,000x420 มิลลิเมตร เปนขนาดที่ 

เĀมาะÿมกับพ้ืนที่และÿามารถขยับปรับเปลี่ยนเฟอรนิเจอรตามทิýทางที่ตองการไดงาย มีการประเมินผลลัพธจาก 

แบบเกิดคüามพึงพอใจเปนอยางมาก ถูกตองตามĀลักมาตรฐานผลิตภัณฑอุตÿาĀกรรม และไดเฟอรนิเจอรชุดโตะ 

ทำงานทีเ่Āมาะÿมกับการใชงาน และüิถีชีüิต Life Style ของนักýึกþาüิýüกรรมýาÿตร ระดับปริญญาตร ีดังแÿงในรูป 

ที ่5  

 ÿรุปผลการประเมินแบบเฟอรนิเจอรชุดโตะเกาอ้ีทำงานใĀมทางการยýาÿตรดüยüิธี RULA โดยทำการüัด 

ประเมินทาทางน่ังทำงานการใชงาน แขนÿüนบน ÿüนคอ พบüาแบบใĀมมีคะแนนเกณฑจัดระดับคüามเÿี่ยงทางการย 

ýาÿตรอยูในระดับ 4 ซึง่ดีขึน้กüาแบบเดิมที่อยูในระดับ 7 คะแนน   

  

รูปที่ 5: การใชงานจริงของชุดเฟอรนเิจอรโตะเกาอี้ในพ้ืนทีท่ำงานรüมกัน  

5. กิตติกรรมประกาý  

ขอขอบคุณภาคüิชาเทคโนโลยีüิýüกรรมอุตÿาĀการ คณะüิทยาลัยเทคโนโลยีอุตÿาĀกรรม มĀาüิทยาลัย 

เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเĀนือ ที่เอ้ือเฟอÿถานที่ของภาคüิชา และนักýึกþาพรอมทั้งบุคลากรในการประเมิน 
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บทคัดย่อ: ปัญหาด้านการยศาสตร์เป็นปัญหาที4มักจะพบในสภาพแวดล้อมในการทํางาน เนื4องจากการทํางานที4ซํ Eาๆ รวมไปถึงการใช้เครื4องมือ 

เครื4องจกัร หรืออปุกรณ์ที4ไม่เหมาะสมกบัสรีระหรือท่าทางการทํางานของคนงาน ทําให้คนงานต้องโน้มตวั เอี Eยวตวั หรือบิดตวั รวมไปถึงมือและข้อมือ

ด้วยเช่นกนั แรงงานตดัอ้อยเป็นกลุม่คนที4มีความสําคญัอยา่งมากในอตุสาหกรรมนํ Eาตาลในประเทศไทย ถึงแม้วา่ในปัจจบุนัได้มีการนําเครื4องจกัรเข้ามา

ช่วยในการเก็บเกี4ยวอ้อย แต่ในหลายพื Eนที4ยงัคงมีการใช้แรงงานคน ซึ4งการเก็บเกี4ยวอ้อยนั Eนต้องใช้แรงมือและแขน การโน้มและเอี Eยวตวัเพื4อตดัและมดั

อ้อย รวมถึงการยกมดัอ้อยขึ Eนรถบรรทกุ การศกึษาครั Eงนี Eมีวตัถปุระสงค์เพื4อศกึษาปัญหาการยศาสตร์และปัญหาทางจิตสงัคมในแรงงานตดัอ้อยในพื Eนที4

จังหวัดขอนแก่น กลุ่มตัวอย่าง 102 คน ถูกเก็บข้อมูลโดยการสัมภาษณ์ด้วยแบบสอบถาม แบบประเมินท่าทางการทํางาน Rapid entire body 

Assessment (REBA) แบบสอบถาม Thai-JCQ ใช้สําหรับเก็บข้อมูลปัญหาทางจิตสงัคม ผลการศึกษาพบว่า แรงงานตัดอ้อยส่วนใหญ่เป็นผู้หญิง            

คิดเป็นร้อยละ 70.6 อายอุยู่ในช่วง 41 - 50 ปี คิดเป็นร้อยละ 41.6,  มีดชันีมวลกายอยู่ในช่วงปกติ ร้อยละ 56.87 การทํางานระหวา่งวนัอยู่ที4 7-8 ชั4วโมง

ต่อวัน ร้อยละ 76.47 และ 7 วันต่อสปัดาห์ ร้อยละ 42.16 ใน 1 วันต้องตัดอ้อยประมาณ 3,000 ต้น อาการบาดเจ็บที4พบมากที4สุดสําหรับ 7 วันคือ                

หลงัสว่นลา่ง หวัไหล ่และมือกบัข้อมือ สําหรับ 3 เดือนคือ สะโพก หวัไหล ่และมือกบัข้อมือ และหลงัสว่นลา่ง ผลการประเมินความเสี4ยงทางการยศาสตร์

ด้วย REBA พบวา่กลุม่แรงงานตดัอ้อยมีท่าทางที4มีความเสี4ยงสงูมาก ควรปรับปรุงลกัษณะงานทนัที ปัญหาทางด้านจิตสงัคม พบวา่สว่นมากอยู่ในกลุม่

ที4มีความเครียดสงู อาจเนื4องจากไมส่ามารถออกแบบและควบคมุการทํางานเองได้ 

ABSTRACT: The ergonomic problems were a significant gradually of working environmental hazardous, which cause of inappropriate and 

repetitive work with equipment, machine and tools which not suitable for worker physically right position, such job laboring which need to 

bend or twist the wrist, arm, elbow, neck, twist the body and load. Sugarcane harvesting labors (SHL) are major importance part of sugar 

industry in Thailand. Although nowadays the harvesting machine are used to harvest more than the past, but they were still manual cutting 

sugarcane. Many of them also need to used arms and hands, bend or twist the body for cutting and bundle sugarcane for lift loading on 

the truck. This survey study was aims to study ergonomics and psychosocial problems among sugarcane harvesting labors in Khonkaen 

Province of Thailand. All 102 subjects were randomized selected with an interviewed by standardized questionnaire and observation by 

using of the Rapid Entire body assessment (REBA). Psychosocial problems were collected by Thai-JCQ. The descriptive statistics was 

applied for interpretation. The result found that most of SHL were female 70.6%, age was in range 41 - 50 years 41.6%, Most of them had 

BMI in normal range 56.87%, working duration was 7 - 8 hours per day 76.47% and 7 days per week 42.16%. The SHL have to cut about 

3,000 trees per 1 day. The most common body parts with MSDs 7 days were lower back, shoulder and hand/wrist. For 3 months were 

hip/thigh, shoulder and hand/wrist and lower back. The REBA results show SHL were exposed to a very high ergonomic risk level. In 

psychosocial part, most of them are in the high group of work stress. They cannot design or control their work station at flied and step of 

harvesting.  
 
Keywords: Sugarcane Harvesting labors, Ergonomics, Rapid Entire body assessment (REBA). Psychosocial problem
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พอสมควรแล้ว ทางคณะกรรมการของสมาคมการยศาสตร์ไทยเห็นว่าแนวทางหนึ่งที่จะช่วยในการส่งเสริม สนับสนุน
และผลักดันให้เกิดการพัฒนางานด้านการยศาสตร์ประยุกต์คือการสร้างกําลังใจให้กับผู้ปฏิบัติงานที่ได้สร้างสรรผลงาน
การออกแบบที่สามารถช่วยลดความเสี่ยงทางด้านการยศาสตร์และสามารถเป็นตัวอย่างให้กับหน่วยงานอื่น ๆ ได้
เรียนรู้และนําไปใช้ให้เกิดประโยชน์ ด้วยเหตุนี้ทางสมาคมการยศาสตร์ไทยจึงได้จัดทํา “รางวัลผลงานดีเด่นด้าน   
การยศาสตร์ประยุกต์ (Ergonomics Best Practice Awards; EBPA)” 

 ในปี พ.ศ. 2567 มีผลงานท่ีส่งเข้าพิจารณาท้ังหมด 32 ผลงาน โดยแบ่งเป็น 

1. ประเภทรางวัลผลงานดีเด่นประเภททีม จํานวน 31 ผลงาน 

2. ประเภทรางวัลการบริหารจัดการทางการยศาสตร์ดีเด่น จํานวน 1 ผลงาน 

และได้ผ่านการพิจารณาจากคณะกรรมการ โดยมีผลงานท่ีได้รับรางวัลท้ังหมด 11 ผลงาน โดยแบ่งเป็น 

1. ประเภทรางวัลผลงานดีเด่นประเภททีม 

ลําดับ ช่ือผลงาน ทีม รางวัล 

1 Forklift ไม่ต้องมา คนก็ไม่ต้องดึง-(ดัน) จึงสร้าง
รอกมาให้ชวนฝัน ไว้ให้ใช้มือสาวเบา ๆ อยู่อย่าง
เหงา ๆ แล้วเอาเวลาไปร้อง Folk Song 

บริษัท ปตท.นํ้ามันและการค้าปลีก จํากัด 
(มหาชน) 

ดีเด่น 
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ลําดับ ช่ือผลงาน ทีม รางวัล 

2 เคร่ืองม้วนสายน้ําดับเพลิง บริษัท ปตท.นํ้ามันและการค้าปลีก จํากัด 
(มหาชน) 

ดีเด่น 

3 การปรับปรุง Station การทํางานตําแหน่ง 
Sealant  

บริษัท ปตท.นํ้ามันและการค้าปลีก จํากัด 
(มหาชน) 

ชมเชย 

4 ตัวอย่างท่ีไม่ควรมองข้าม บริษัท ปตท.นํ้ามันและการค้าปลีก จํากัด 
(มหาชน) 

ชมเชย 

5 ปรับปรุงจุดเดรนน้ํามันหม้อกรอง บริษัท ปตท.นํ้ามันและการค้าปลีก จํากัด 
(มหาชน) 

ชมเชย 

6 Automatic Loading บริษัท ปตท.นํ้ามันและการค้าปลีก จํากัด 
(มหาชน) 

ชมเชย 

7 ตัวช่วยลดเวลาพนักงานในการตรวจสอบ LUBE 
OIL AIR COMPRESSOR 

บริษัท ปตท.นํ้ามันและการค้าปลีก จํากัด 
(มหาชน) 

ชมเชย 

8 Mini Truck Dump บร ิษ ัท ซ ีพ ี เอฟ (ประเทศไทย )  จ ํากัด 
(มหาชน) โรงงานผลิตอาหารสัตว์ศรีราชา  

ชมเชย 

9 Oil Tank Moving Equipment บร ิษ ัท ซ ีพ ี เอฟ (ประเทศไทย )  จ ํากัด 
(มหาชน) โรงงานผลิตอาหารสัตว์ศรีราชา 

ชมเชย 

10 แท่นวางถัง Intermediate Bulk Container 
(Intermediate Bulk Container Stand) 

บร ิษ ัท ซ ีพ ี เอฟ (ประเทศไทย )  จ ํากัด 
(มหาชน )  โรงงานผล ิตอาหารส ัตว ์บก
ขอนแก่น 

ชมเชย 

11 การปรับปรุงกระบวนการเตรียมชิ ้นงาน Floor 
Care Pads 

บริษัท 3เอ็ม ประเทศไทย จํากัด ชมเชย 

 

2. ประเภทรางวัลการบริหารจัดการทางการยศาสตร์ดีเด่น ไม่มีผู้ได้รับรางวัลในปีน้ี 
 
แต่ละทีมที่ได้รับรางวัลแสดงให้เห็นถึงความสามารถในการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทํางานอย่างยอดเยี่ยม 

โดยการนําเสนอแนวทางแก้ปัญหาที่สร้างสรรค์และมีประสิทธิภาพ พร้อมทั้งแสดงถึงความร่วมมือกันภายในทีมอย่าง
เป็นระบบ การวางแผนที่ชัดเจนและตรงตามหลักวิชาการ อีกทั้งยังเน้นการใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อลด
ต้นทุนและเพ่ิมคุณภาพในกระบวนการทํางาน ความคิดริเร่ิมสร้างสรรค์ท่ีแปลกใหม่ของช้ินงานหรือวิธีการทํางานได้รับ
การพิสูจน์ว่ามีผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพและคุณภาพของงานในทุกมิติ การศึกษาที่รอบคอบและวิเคราะห์ข้อมูล
อย่างถูกต้องตามหลักวิชาการช่วยให้การแก้ปัญหามีความแม่นยําและตอบสนองต่อปัญหาได้อย่างตรงจุด ทั้งน้ี การ
ดําเนินการต่าง ๆ ได้รับการประเมินภายใต้ค่าใช้จ่ายที่ตํ่าแต่เกิดผลลัพธ์ที่สูงสุด ช่วยลดความเสี่ยงต่อปัญหาทางด้าน
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การยศาสตร์ และแสดงถึงความสามารถในการนําเสนอผลงานได้อย่างชัดเจนตั้งแต่การวิเคราะห์ปัญหาไปจนถึง
ผลลัพธ์ที่ได้จากการแก้ปัญหา เป็นตัวอย่างที่ผู้ฟังจะได้ศึกษา วิเคราะห์ และนําไปประยุกต์เพื่อศึกษาและแก้ปัญหาให้
เหมาะกับบริบทของตัวเอง 
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คณะกรรมการงานประชุมวิชาการทางการยศาสตร์แห่งชาติ คร้ังท่ี 8 

นาวาอากาศเอก รศ.สุทธ์ิ ศรีบูรพา    รศ. ดร. กภ.เพชรรัตน์ ภูอนันตานนท์ 

ผศ. ดร.มานิดา สว่างเนตร นอยแบร์ท   รศ. ดร.ประจวบ กล่อมจิตร 

ผศ. ดร.เฉลิมสิริ เทพพิทักษ์    ผศ. ดร.ธีรพันธ์ แก้วดอก 

ผศ. ดร. นพ.ชนนท์ กองกมล    กภ.สิวลักษณ์ ศรีกระจ่าง 

รศ.กุลธิดา เตชวรสินสกุล     ดร.เอกราช สมบัติสวัสด์ิ 

อาจารย์ศรุดา จิรัฐกุลธนา     ดร. กภ.รุจิเรศ เอ้ือพิริยะสกุล 

นางสาววิภาดา แสงแก้ว     ดร.ชัญญา เจียมใจ 

กภ.บุคอรี ปุตสะ 

 

ฝ่ายการนําเสนอผลงานวิชาการ 

รศ. ดร. กภ.เพชรรัตน์ ภูอนันตานนท์ 

ผศ. ดร. นพ.ชนนท์ กองกมล 

กภ.บุคอรี ปุตสะ 

 

รายนามผู้ทรงคุณวุฒิพิจารณาผลงานวิชาการ 

ผศ.นริศ เจริญพร     ดร.ธนธร ช่ืนยินดี 

ผศ. ดร.สกล ธีระวรัญญู     ผศ. ดร.ปรกช สิริสุวัณณ์ 

รศ. ดร.หฤทัย โลหะศิริวัฒน์    อาจารย์อลงกรณ์ ฉัตรเมืองปัก 

รศ. ดร.สุนิสา ชายเกล้ียง     นาวาอากาศเอก รศ.สุทธ์ิ ศรีบูรพา 

ผศ. ดร.ทศพล บุตรมี     รศ. ดร.ประจวบ กล่อมจิตร 

ดร.ณัฐกรณ์ ชูช่วย     ผศ. ดร. นพ.ชนนท์ กองกมล 

ดร.เฉลิมพงศ์ ไพนุพงศ์     ดร.ชัญญา เจียมใจ 

ผศ. ดร.ประภัสสร เส้งสุ้น     ผศ. ดร.ธีรพันธ์ แก้วดอก 

รศ. ดร.ปวีณา มีประดิษฐ์     ผศ. ดร.มานิดา สว่างเนตร นอยแบร์ท 

ดร. กภ.อรวรรณ เย่ียมพัฒนพร    ดร. กภ.รุจิเรศ เอ้ือพิริยะสกุล 

ผศ. ดร.คีรินท์ เมฆโหรา     ดร.เอกราช สมบัติสวัสด์ิ 
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ทีมพัฒนาระบบบทความท่ีนําเสนอในการประชุม 

ฝ่ายวิเคราะห์ข้อมูล และนวันตกรรมดิจิทัล คณะแพทยศาสตร์ ม.สงขลานครินทร์ 

ผศ. ดร. นพ.ชนนท์ กองกมล 

ดร.อติชาต ขวัญเย้ือง 

คุณเอกพงศ์ พรมอินทร์ 

คุณธีรภัทร์ กุลสิรวิชย์ 

คุณณัฐวรา ทองเจริญ 

คุณคมกฤษ ช่วยโครธะ 

คุณบุญสิตา สืบชนะ 

คุณอนุกูล ลิมปนศิลป์ 

คุณคณกรณ์ หอศิริธรรม 

คุณเกริกเกียรติ สุวิรัตน์ 

 

ทีมรูปเล่ม 

ผศ. ดร. นพ.ชนนท์ กองกมล 

ดร.อติชาต ขวัญเย้ือง 

กภ.อภิญญา ชินตระกูล 

 

ทีมประสานงาน 

คุณอนุศรา สุวรรณธนู 

คุณณัฐนันท์ แซ่ตัน 
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