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การวิเคราะหปญหาการยศาสตรในโรงงานอิเลคโทรนิค 
 

Analysis of Ergonomics Problem in an Electronic Factory 
 

คํานํา 
 
 ในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิกส  สวนใหญจะมีรูปแบบการทํางานที่
คลายคลึงกัน ไดแก  การนั่งหรือยืนทํางานอยูกับที่  ลักษณะงานซ้ําซากจําเจ และตองทําอยาง
ตอเนื่อง  อาทิ  งานประเภทประกอบชิ้นงานหรือการตรวจสอบชิ้นงาน  เปนตน 
 

การทํางานในอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิกส  จะมีลักษณะการทํางานคลายๆ กันในแตละสวน
ของงาน เพราะสวนใหญจะมีการทําชิ้นสวนบางชิ้นสวนเทานั้น ไมไดมกีารทํางานที่หลากหลาย
เหมือนกับโรงงานประเภทอื่นๆ พนักงานที่ทํางานในอุตสาหกรรมประเภทนี้ก็จะไดทํางานคลายๆ 
กัน และมีความเสี่ยงตอความเมื่อยลาใกลเคียงกัน แตปญหาทางดานการยศาสตรมักมีปจจัยหลายๆ 
ปจจัย เราจึงจําเปนตองมีการศึกษาตอไป  และหากปญหาจากทาทางการทํางาน (การยศาสตร) 
ไดรับการแกไขหรือปรับปรุงลักษณะสภาพการทํางานใหเหมาะสมกบัรางกายของพนักงานแลว     
ก็จะสงผลลัพธที่ดีตอสุขภาพพนักงานเอง รวมทั้งยังสงผลถึงประสิทธิภาพการทํางานที่ดีของ
พนักงานดวยเชนกัน 

 
จากการผลการตรวจสุขภาพประจําป  พบวา พนักงานมีปญหาเกี่ยวกับความเมื่อยลาและ    

มีสายตาสั้นขึ้น รวมถึงจากการสอบถามพนักงานพบวา พนักงานมีอาการปวดหลัง  ปวดศีรษะบอย  
นอนไมคอยหลับ  เบื่ออาหาร และทองผูกบอยๆ รวมถึงไมคอยมีสมาธิในการทํางาน  ทําใหมีผลตอ
การปฏิบัติงานเปนอยางยิ่ง 
 

วัตถุประสงคของการวิจัย 
 

 1. เพื่อศึกษาปจจยัที่มีผลตอความเมื่อยลาและการบาดเจ็บของพนักงานในอุตสาหกรรม
อิเลคทรอนิกส 
 
 2. เพื่อลดปญหาดานการยศาสตรที่เกิดในอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิกส 
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ขอบเขตการวจัิย 
 
 ศึกษาและเก็บขอมูลที่ บริษัท เอ็นโอเค  พรีซิช่ัน คอมโพเนนท ( ประเทศไทย ) จํากดั  
ตั้งอยูเลขที่ 189  หมู 16  นิคมอุตสาหกรรมบางปะอิน  ถ.อุดมสรยุทธ  ต. บางกระสัน้  อ. บางปะอนิ  
จ. พระนครศรอียุธยา   
 

1.  ศึกษาปจจยัทีม่ีผลใหเกิดความเมื่อยลาในการทํางานในสวนการผลิตที่เปนหองสะอาด
(Clean Room)  
 

2.  การวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอความเมื่อยลา ศึกษาจาก แบบสอบถามดานการยศาสตร  
การวิเคราะหความเมื่อยลาของกลามเนื้อ และการตรวจทาทางในการนัง่และยนืทํางาน 
 

ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1. สามารถลดและควบคุมปจจยัที่เกิดจากการทํางานในอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิกส 
 

2. สามารถลดความเมื่อยลาจากการทํางาน 
 

3. พัฒนาและปรบัปรุงสภาพการทํางานใหดยีิ่งขึ้น 
 

4. พนักงานมีสุขภาพมีขึ้น 
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การตรวจเอกสาร 
 

การสืบปญหาทางดานวิทยาการจัดสภาพงาน 
 

 การสืบหาปญหาทางดานวิทยาการจัดสภาพงาน (Ergonomics  Problem  Identification) 
หมายถึง  การดําเนินการใดๆ ที่ช้ีใหเหน็วามีความผิดปกติ  หรือความไมเหมาะสมเกดิขึ้นจากงาน  
การปฏิบัติงานหรือส่ิงแวดลอมในการทํางาน  ซ่ึงมีผลกระทบตอผูปฏิบัตงิานทางดานความปลอดภัย  
สุขภาพอนามยั หรือประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานนั้น  การสืบหาปญหา  ซ่ึงเปนการดําเนินการ    
ที่ตองอาศัยหลักทั้งทางดานวทิยาศาสตรและศิลปะศาสตรนี้  ชวยใหเขาถึงตนตอของปญหา
ทางดานความปลอดภัยและสุขภาพอนามยัของผูปฏิบัติงาน  ดังนั้นการใหความรูแกผูปฏิบัติงาน   
ในกลุมตางๆ เพื่อใหเกิดการตระหนกัเขาใจถึงลักษณะของปญหาและมีความสามารถในการสืบหา
ปญหาที่อาจแฝงอยูในสถานที่ปฏิบัติงานของตนเอง  จึงเปนสิ่งจําเปนสาํหรับการดําเนินงาน
วิทยาการจัดสภาพงานใหประสบผลสําเร็จ 
 
 วิธีการสืบหาปญหาสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภทคือ  
 

1. การสืบหาปญหาแบบดั้งเดิม (Traditional Problem  Identification) 
2. การสืบหาปญหาแบบกาวหนา (Advance Problem  Identification) 

 
การสบืหาปญหาแบบดั้งเดิม   
 
 วิธีการประเภทนี้ใชเครื่องมอืตรวจเช็คในการคนหาปญหา  หวัขอที่เปนตัวอยาง ในการ
ตรวจเช็คสภาพงาน เพื่อสืบคนปญหามีดังตอไปนี ้
 
 สภาวะที่ช้ีใหเห็นวาจําเปนตองมีการตรวจสอบเพื่อคนหาปญหาที่อาจแฝงอยูในสถาน
ประกอบการ 
 

1. มีอัตราการเกิดอุบัติเหตุสูง หรือคอนขางสูงผิดปกต ิ
2. มีการปฏิบัติงานเปนกะ หรือมากกวาหนึ่งกะตอวนั 
3. ปริมาณผลผลิตลดลง 
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4. มีอัตราการหยดุงานของผูปฏิบัติงานประจําหนาที่นัน้ๆ คอนขางสูง 
5. มีอัตราการไปพบหรือปรึกษาแพทยหรือพยาบาลสูงหรือคอนขางสูงผิดปกติ 
6. ผูปฏิบัติงานบนเปนประจําและไมชอบที่จะปฏิบัติงานในหนาทีน่ั้นๆ 
7. เครื่องจักรอุปกรณ หรือเคร่ืองมือสําหรับการปฏิบัติงานในหนาที่นั้น เกิดความเสียหายบอย 

 
วิธีการสืบปญหาแบบกาวหนา 
 
 วิธีการสืบปญหานี้ แบงออกเปน 2 รูปแบบใหญๆ คือ  การสืบปญหาโดยสํารวจ  ตรวจวัดที่
สถานที่ปฏิบัติงาน และการสบืหาปญหาจากแหลงขอมูลและผูเชี่ยวชาญ 
 

1. การสืบหาโดยสํารวจตรวจวัดท่ีสถานที่ปฏบิัติงาน 
 

1.1 การพบปะพดูคุยและซักถามถึงปญหากับหวัหนางาน  หวัหนาแผนก 
1.2 การสํารวจตรวจวัดสถานทีป่ฏิบัติงานเบื้องตน 
1.3 การตรวจสํารวจและเฝาตรวจที่สถานที่ปฏิบัติงาน 
1.4 การศึกษาวิเคราะหที่สถานทีป่ฏิบัติงาน 
 

2. การสืบปญหาจากแหลงขอมูลและผูเชี่ยวชาญ 
 

 2.1 แหลงขอมูล  เชน  สถิติและรายละเอียดของการเกิดอุบัติเหตุ หรือการเจบ็ปวย  
สถิติและรายละเอียดของการหยุดงาน  การลา  อัตราการจายเงินทดแทน  รายละเอียดการซอมแซม
อุปกรณ เครื่องมือหรือเครื่องจักร 
 

2.2 การรวมมือประสานงานกับผูเชี่ยวชาญหรอืองคกรอื่น 
 

 วิธีการสืบปญหาแบบผสมผสาน  มี 6  ขั้นตอนคือ 
 
 ขั้นตอนที่ 1  กลาวนําอธิบายโดยนักวิทยาการจัดสภาพงานหรือผูประสานงาน ฯ  
 
 1. ความหมายและขอบเขตของงานวิทยาการจัดสภาพงาน 
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 2. ช้ีใหเห็นถึงตัวอยางการประยุกตใชวิทยาการนี้ในการปรบัปรุงสภาวะและสิ่งแวดลอม
ในการทํางาน 
 
 ขั้นตอนที่ 2  หัวหนาแผนกอธิบายถึงกระบวนการผลิตและวิธีการปฏบิัติงาน 
 
 1. วัตถุประสงคของกระบวนการผลิต 
 2. อุปกรณ  เครื่องมือ  และเครือ่งจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 
 3. ลักษณะของงานที่ปฏิบัติ 
 4. ปญหาที่สงสัยวาอาจมีหรือแฝงอยู 
 
 ขั้นตอนที่ 3  ดาํเนินการสอบถามโดยนักวทิยาการจัดสภาพงาน 
 
 1. ใชคูมือตรวจเช็ค 
  1.1 ปญหาที่ผูปฏิบัติงานประสบ 
  1.2 การใชอุปกรณ  เครื่องมือ  หรือเครื่องจักรในการปฏิบัติงาน 
 
 2. การสอบถามเฉพาะเรื่อง 
  2.1 อุบัติเหตุและการบาดเจ็บ 
  2.2 การสอนงานและการฝกอบรม 
  2.3 ความพอใจในงานที่ปฏิบัติ 
  2.4 ความกาวหนาในการปฏิบัติงาน 
 
 ขั้นตอนที่ 4  นักวิทยาการจดัสภาพงานรวมกับหัวหนาแผนกดําเนนิการสํารวจตรวจสอบที่
สถานที่ปฏิบัติงาน 
 

1. การสํารวจ  ตรวจวดัเบื้องตน 
2. การสํารวจและเฝาตรวจ 
3. การศึกษาวิเคราะห 
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 ขั้นตอนที่ 5  นักวิทยาการจดัสภาพงานและทีมงานความปลอดภัยและสุขภาพอนามยั
ดําเนินการวิเคราะหขอมูลดานตางๆ 
 

1. รายงานการสอบสวน  วิเคราะห  อุบัติเหตแุละการบาดเจบ็ 
2. รายงานการวนิิจฉัยโรคและการเจ็บปวย 
3. สถิติและรายละเอียดของการหยุดงาน  การลา  และเงินทนุทดแทน 

 
 ขั้นตอนที่ 6  นักวิทยาการจดัสภาพ  ทีมงานความปลอดภัย ฯ หวัหนางาน  หัวหนาแผนก  
และผูปฏิบัติงานในแผนกนัน้ รวมประชุมเพื่อวิเคราะหหาปญหาและแนวทางแกไข 
 

1. ปญหาที่พบ 
1.1 ที่มาและสาเหตุของปญหา 

 1.2 ระดับความรุนแรง 
 1.3 ลําดับความสําคัญ 
 
2. แนวทางแกไข 

2.1 วิธีการแกไข 
 2.2 ขั้นตอนและกลยุทธในการแกไข 

 
การจัดลําดับความสําคัญ (Priority) 
 
 โดยทั่วไป  ปญหาดานวิทยาการจัดสภาพงานที่พบในสถานที่ประกอบการมีมากกวาหนึ่ง
ปญหาในกรณนีี้จําเปนตองมกีารจัดลําดับความสําคัญของปญหาที่มอียู  โดยพิจารณา  ถึงความรุนแรง  
ขอบเขต  และความพรอมดานทรัพยากรในการแกปญหานั้นๆ การจัดลําดับความสําคัญของปญหา
นี้  จะชวยใหการแกไขปญหาดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพเหมาะสมกับความพรอมดานทรัพยากร
ที่มีอยูในสถานประกอบการ  ตัวอยางของลําดับความสําคัญของปญหาที่ตองแกไขในลกัษณะ    
กอน – หลัง แสดงอยูในตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1  แสดงตัวอยางของการจัดลําดับความสําคัญของปญหา 
 
ลําดับความสําคัญ 

(ที่) 
แนวทางการดาํเนินการ 

1 
 
2 
3 
 
4 
5 

-   แกไขหรือปรับปรุงทันที  เนื่องจากมีผลกระทบตอความปลอดภัยหรือ
 สุขภาพอนามยั ของผูปฏิบัติงานอยางรุนแรง 
-   แกไขหรือปรับปรุงภายใน 1 สัปดาหเนื่องจากมีผลกระทบคอนขางมาก 
-   แกไขหรือปรับปรุงในชวงเวลาที่หยดุเดนิเครื่องเพื่อซอมบํารุงรักษา
 เนื่องจากมีผลกระทบ ฯ ในระดับไมรุนแรง 
-   ออกแบบหรือปรับปรุงใหม ถาคุมคากับเงินที่ลงทุน 
-   ออกแบบหรือจดัรูปแบบใหม  เมื่อมีการจดัทํา สรางหรือดําเนินการ 
 ขึ้นใหม 

ที่มา: วิฑูรย และ กฤษฎา (2537) 
 
ความหมายและประเภทของความเมื่อยลา 
 
 ความเมื่อยลา  ซ่ึงแปลมาจากคําในภาษาองักฤษ คือ Fatigue มีความหมายวา สภาวะของ
รางกายที่มีความรูสึกเหนื่อยและเพลีย (Weariness) ความรูสึกเหนื่อยและเพลียนี้เปนกลไกปกปอง
รางกายของมนุษยตามธรรมชาติกลไกหนึง่ที่จะชวยไมใหรางกายใชพลังงานมากเกนิขีดจํากดั  ใน
กรณีที่ผูปฏิบัติงานสามารถพักเพื่อ คลายความเครียดในชวงเวลาใดๆ ได  ความรูสึกเหนื่อยและ
เพลียนี้สามารถหายไปหรือเบาบางลง  ในทางตรงกันขาม ซ่ึงเปนปญหาหนึ่งของวทิยาการจัดสภาพ
งาน  คือ การที่ผูปฏิบัติงานตองทํางานที่หนักภายใตภาวะและสิ่งแวดลอมที่เครียดในชวงระยะเวลา
ที่ยาว  และมีการจัดชวงหยุดพักที่ไมเหมาะสม  ในกรณนีี ้ ความเมื่อยลาที่เกิดขึ้นจะคงคางอยู  และ
เกิดการสะสมในวนัตอๆ ไป ซ่ึงจะสงผลกระทบตอรางกายผูปฏิบัติงาน  ดังจะไดกลาวตอไป 
 
 ความเมื่อยลาสามารถแบงออกเปน 2 ประเภทใหญๆ ดังนี้ 
 

1. ความเมื่อยลาของกลามเนื้อ (Muscular  Fatigue) 
 
2. ความเมื่อยลาทั่วๆ ไป (General Fatigue) ซ่ึงไดแก 
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2.1 ความเมื่อยลาทางรางกายโดยทั่วไป (General  Bodily  Fatigue) 
 
2.2 ความเมื่อยลาทางจิตใจ (Mental Fatigue) 
 
2.3 ความเมื่อยลาทางระบบประสาท (Nervous  Fatigue) 
 
2.4 ความเมื่อยลาแบบเรื้อรัง (Chronic Fatigue) 
 
2.5 ความเมื่อยลาเนื่องจากชวงเวลาปฏิบัติงาน และเวลานอนไมแนนอน (Circadian   

Fatigue) 
 
 ความเมื่อยลาของผูปฏิบัติงานเปนสิ่งที่นักวิชาการจดัสภาพงานจะตองควบคุม ทั้งนี้
เนื่องจากลักษณะอาการของผูปฏิบัติที่มีความเมื่อยลา  มีผลกระทบตอความปลอดภยัและ
ประสิทธิภาพในการทํางาน  ศาสตราจารยอีไตน  แกรนดจีน  ไดกลาวถึงลักษณะอาการของผูที่มี
ความเมื่อยลาไวดังตอไปนี ้
 

1. มีความรูสึกออนเพลีย  งวงนอน  และมีโอกาสจะเปนลมไดงาย 
2. ความคิดและการสั่งงานของสมองชาลง 
3. ความตื่นตวัลดลง 
4. ความสามารถในการรับรูส่ิงตางๆ ชาลง 
5. รูสึกไมอยากทาํงาน 

 
 ลักษณะอาการของผูปฏิบัติงานที่มีปญหาความเมื่อยลาแบบเรื้อรังไดแก 
 

1. ปวดศีรษะบอย 
2. มึนและเวียนหวัเสมอ 
3. นอนไมคอยหลับ 
4. มีจังหวะการเตนของหัวใจผิดปกต ิ
5. เบื่ออาหาร  เหงื่อออกงาย 
6. ระบบทางเดินอาหารผิดปกต ิ เชน ทองเสียและทองผูกงาย 
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ปจจัยท่ีเปนสาเหตุของการเกิดความเมื่อยลา 
 
 สาเหตุของการเกิดความเมื่อยลา  ขึ้นอยูกับปจจัยทางดานรูปแบบของงาน  สภาวะและ
ส่ิงแวดลอมในการทํางาน  ระยะและชวงเวลาปฏิบัติงานและตัวผูปฏิบตัิงานเองดังภาพที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 

 
 
ภาพที่ 1  แสดงปจจัยดานตางๆ ที่เปนสาเหตุของการเกิดความเมื่อยลา 
ที่มา:  วิฑูรย และ กฤษฎา (2537) 

 
 จากภาพที่ 1  ระดับน้ําในถังแสดงถึงระดับความเมื่อยลาทีม่ีผลมาจากความเคนดานตางๆ 
และน้ําที่ไหลออกจากถังน้ําแสดงถึงความเมื่อยลาที่จะหายไปจากรางกายผูปฏิบัติงานเมื่อได
พักผอน  เพื่อที่จะดํารงไวซ่ึงความปลอดภยั  สุขภาพอนามัยที่ดีและประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน  
ชวงเวลาการพกัผอนนอนหลับและการหยุดพักระหวางปฏิบัติงาน ตองมีความเหมาะสมเพียงพอ
และมีความสมดุลกับผลรวมของความเคนตางๆ ตลอด 24 ชม.  ทั้งนี้เพื่อใหแนใจวาระดับความ
เมื่อยลาไมสูงเกินระดับสูงสดุที่รางกายจะรับได (น้ําไมลนออกมานอกถัง) 
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การตรวจความเมื่อยลา 
 
 นักวิทยาการจดัสภาพงานทําการตรวจวัดความเมื่อยลา  โดยมีวตัถุประสงคดังตอไปนี้ 
 

1. เพื่อจะศกึษาถงึความสัมพันธระหวางความเมื่อยลาระดบัความเคน (Level  of  stress) 
หรือระหวางความเมื่อยลากบัผลผลิตจากการปฏิบัติงาน 
 

2. เพื่อนําผลการตรวจวดัมาวเิคราะห  เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงสภาวะและ
ส่ิงแวดลอมในการทํางาน 
 

3. ในทางปฏิบัติ  นักวิทยาการจดัสภาพงานหรือนักวิชาการที่เกี่ยวของไมสามารถ
ตรวจวดัระดับความเมื่อยลาไดโดยตรง  ผลของการตรวจวัดจะไดมาเพยีงตัวช้ีทีแ่สดงใหเห็นวา       
มีความเมื่อยลาเกิดขึ้นเทานัน้ 
 
 วิธีการตรวจวดัเพื่อช้ีใหเหน็วา มีความเมื่อยลาที่เกิดขึ้น มีดังตอไปนี ้
 

1. การบันทึกผลจากการสอบถามถึงลักษณะอาการหรือความรูสึก  โดยใชแบบสอบถาม
ที่ไดออกแบบไวลวงหนา (Subjective Fatigue Feelings) 
 

2. การใชเครื่องมืออิเล็กทรอนิกสที่สามารถบันทึกเปนกราฟ ตรวจวัดคลืน่กระแสไฟฟา
ของระบบประสาทสวนตางๆ ของรางกาย (Electroencephalography) 
 

3. การทดสอบการสั่งงานของสมองผานทางการตอบสนองของรางกาย (Psychomotor  
Teat) 
 

4. การทดสอบการทํางานของสมองในการแกปญหา (Mental Tests) 
 

5. การตรวจวัด “ Flicker- Fusion  Frequency ” 
 

6. การตรวจวัดโดยประเมนิผานทางคุณภาพและปริมาณของผลผลิต 
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ผลของการตรวจวัดความเมือ่ยลา 6 วิธีดังกลาว  จะชี้ใหเห็นวามีความเมื่อยลาเกิดขึ้น 2 
แบบใหญๆ คอื มีความรูสึกหรืออาการ (Subjective Feelings) และการเปลี่ยนแปลงที่เห็นไดจากการ
ตอบสนองทั้งภายในและภายนอกของรางกาย (Physical Factors) การประเมินความเมือ่ยลาที่จะ
ใหผลเปนที่นาเชื่อถือนั้น  ตองดําเนินการตรวจวดัใหครอบคลุมทั้ง 2 รูปแบบ คือ ตองใชวิธีการ
ตรวจวดัแบบที่ 1 ประกอบกับการตรวจวดั ฯ แบบที่ 3 , 4  เสริมเพื่อนําผลมาวิเคราะหหา
ความสัมพันธและใชวิธีการตรวจวดั ฯ แบบที่ 6 เพื่อสนับสนุนทางออมในกรณีที่มีความสัมพันธกนั 
 

การวัดสายตา 
 
การวัดสายตาสามารถแบงไดคราวๆ เปน 2 ชนิด  คือ  แบบ Static  และ Dynamic 

 
Static  Measurement 
 
 การวัดสายตาแบบ Static จะเปนการวดัสายตาแบบอยูนิ่งไมมีการวัดการเคลื่อนไหวของ
องคประกอบของตา  เชน  การขยายของรูมานตา  การปรับระยะโฟกัสของเลนสตา แตผลที่ไดจาก
การทดลองจึงอาจจะไมเห็นขอแตกตางของสายตากอนและหลังการทํางานไดชัดเจนเทากับการวดั
แบบ Dynamic แตอยางไรกต็าม  ยังมีดรรชนีบางตัวที่จะเปนตัวชวยเสริมผลการทดลองใหเหน็ภาพ
เดนชัดขึ้น  ก็คอื  การวัดคา Critical  Flicker Frequency (CFF)  ซ่ึงสามารถวัดได 2 แบบ คือ การ
ปรับความถี่เพิ่ม – ลด หรือ  การใชการประเมินจากแบบสอบถามก็ได 
 
Dynamic  Measurement 
 
 การวัดสายตาแบบ Dynamic เปนการวดัการเคลื่อนไหวหรอืการตอบสนองขององคประกอบ
ของตา  ไดแก  การวัดการปรับขยายของรูมานตา  การปรับขยายของเลนสตา เปนตน กระทําโดย
การใชเครื่อง Autorefractormeter  และให Target อยูในระยะใกลไกล ซ่ึงสามารถทําไดดวยการ
จัดตั้งอุปกรณภายในหองมดื 
 
วิธีการวัดสายตา 
 
 มี  2  ชนิด  คือ 
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1. Subjective  Method 
 
 เปนการวดัโดยอาศัยคําบอกเลาของผูปวยจากการอานตวัเลขหรือตัวอักษรที่ถูกกําหนด

ไวบนแผนปาย  ดังนัน้วิธีนีจ้ึงใชไดผลในผูปวยที่อานหนังสือออก  มีสติปญญาพอสมควร  และให
ความรวมมือดวยด ี

 
  เครื่องมือที่ใช  ประกอบดวย 

 1.  แผนปาย  
 2.  แวนสําหรับทดลองเลนส 
 
2. Objective  Method 
 
 เปนวิธีการตรวจหา  Refractive Error โดยไมตองอาศัยการบอกเลาของผูถูกวัด  ถือวา

เปนวิธีที่ไดผลแนนอนที่สุด  และใชไดแมแตในผูปวยที่อานหนังสือไมออกรวมถึงในเด็กเล็กๆ 
รวมทั้งรายที่ม ีRefractive Error  สูงๆ ซ่ึงไมสามารถวัดโดยวิธีแรก  นอกจากนัน้การตรวจวิธีนี้  ตอง
ตรวจเช็คในหองมืด 

 
 เครื่องมือที่ใช  ประกอบดวย 
 1.  เรติโตสโคป (Ratino Scope) มี 2 แบบ  คือ แบบธรรมดา และแบบใชไฟฟา 
 2.  Trial Set สําหรับทดสอบเลนสเชนเดยีวกับ Subjective Method  
 3.  Snellen’s Test type 

 
แนวคิดในการออกแบบสถานที่ทํางาน 

 
 สถานที่ทํางาน (Work Place) หมายถึง  ตําแหนงที่ซ่ึงมีบุคคลหนึง่คนหรอืหลายคนปฏิบัติงาน  
ณ จุดทํางานหรือสถานที่ทํางาน (Work Station) ในชวงระยะเวลาหนึ่ง  ชวงระยะเวลานี้จะรวมไป
ถึงการทํากิจกรรมอื่นๆ ที่ผูปฏิบัติงานนั้นจําตองออกจากสถานที่งาน เชน เดินไปหยบิตะกรา
วัตถุดิบ  หรือรวบรวมสงชิน้งานที่ประกอบแลวไปที่แผนกสินคาสําเร็จ  สถานที่ทํางานเปนเสมือน
สวนหนึ่งของสถานที่ทํางานที่ผูปฏิบัติงาน  ซ่ึงอาจจะเปนคนเดิมใชในการปฏิบัติงานเปนลําดับ 
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ความสําคัญของการออกแบบสถานที่ทํางาน 
 

1. ลดอุบัติเหตุ  ลักษณะงานบางชนิดเปนงานที่ตองเสี่ยงตอชีวิตหรือเปนงานที่ยากลําบาก  
เชน  นักบนิมนุษยอวกาศ  ถาการปฏิบัติงานเกิดความผิดพลาด  จะเกิดผลเสียรายแรงมาก  สถานที่
ทํางานจึงตองมีการออกแบบใหอยางเหมาะสม  เพื่อลดอัตราการเกิดความไมปลอดภัยตางๆ ลงให
มากที่สุด 
 

2. เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานและลดความผิดพลาด   
 
ปจจัยทางกายภาพในการออกแบบสถานทีทํ่างาน 
 

1. ขนาดรางกายของผูปฏิบัติงาน 
1.1 ออกแบบสําหรับคาสูงสุด 
1.2 ออกแบบสําหรับคาต่ําสุด 
1.3 ออกแบบใหอยูในชวงปรับคาได 
1.4 ออกแบบสําหรับคาเฉลี่ย 
1.5 ออกแบบสําหรับครอบคลุมรอยละ 100 
 

2. หลักการทางกลศาสตรชีวภาพ 
2.1 ปจจัยทางกายภาพในการออกแบบทางเดนิ 
2.2 ปจจัยทางกายภาพในการออกแบบบันไดหรือทางลาดเอียง 
2.3 ปจจัยทางกายภาพในการออกแบบบันไดพาด 
2.4 ปจจัยทางกายภาพในการออกแบบสายพานลําเลียง 

 
ปจจยัทางจิตสังคมในการออกแบบสถานที่ทํางาน 
 

1. ชองวางสวนตวั 
1.1 ระยะใกลตวั ชวงใกล 0-15 ซม. 
1.2 ระยะสวนตวั  ชวงใกล 45-76  ซม. 
1.3 ระยะสังคม  ชวงใกล 2-3.5 ม. 
1.4 ระยะสาธารณะ  ชวงใกล 3.5-7.5 ม. 
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2. อาณาเขต 
3. ความเปนสวนตัว 

 
กระบวนการผลิตในหองสะอาด 

 
 1. หนวยงาน Latch  แบงออกเปน 3 สวนดังนี้ 
 
  1.1 Injection 
 
       
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Latch Injection 
  

 1.2 Assembly 
 

 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 
ภาพที่ 3  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Latch Assembly 
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 1.3 Packing 
 
    
 
 
  

 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 4  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Latch  Packing 
 
 2. หนวยงาน Ramp  แบงออกเปน 2 สวนดังนี้ 
 
  2.1 Cutting 
 

 
ภาพที่ 5  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Ramp Cutting  
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2.2 Inspection                        

 
ภาพที่ 6  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Ramp Inspection 

 
 3. หนวยงาน  Stopper  แบงออกเปน 5  สวนดังนี ้
 
  3.1 Injection 
 

 
 
ภาพที่ 7  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Stopper Injection  
 
  3.2 Trimming 

 
ภาพที่ 8  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Stopper Trimming 
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  3.3 Assembly 

 
 
ภาพที่ 9  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Stopper Assembly  
 
  3.4 Inspection 

 
ภาพที่ 10  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Stopper Inspection 
 
 
  3.5 Washing 
 

 
 
ภาพที่ 11  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Stopper Washing 
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 4. หนวยงาน  Top Cover  แบงออกเปน 5  สวนดังนี ้
 

 4.1 Adhesive 
 

 
 

ภาพที่ 12  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Top Cover Adhesive 
 
 

 4.2 Injection 
 

 
 
ภาพที่ 13  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Top Cover Injection 

 
 4.3 Washing 
 

 
 
ภาพที่ 14  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Top Cover Washing 
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 4.4 Inspection 
 

 
 

ภาพที่ 15  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Top Cover Inspection 

 
 4.5 Packing 
 

 
 
ภาพที่ 16  แสดงผลิตภัณฑ และลักษณะการทํางาน Top Cover Packing 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 20

นิยามและขอกําหนดความตองการทั่วไปสาํหรับหองสะอาด 
 
นิยามของหองสะอาด (Definition of Clean Room) 
 
 หองสะอาด  หมายถึงหองที่มีการปดมิดชิด  มีการควบคุมมลสารตางๆ ในอากาศซึ่งรวมทั้ง
การควบคุมอณุหภูมิ  ความชื้น  และความดัน  ตามที่ตองการเพื่อใหหองเปนหองสะอาดตาม
มาตรฐาน  ปริมาณมลสารทีม่ีนั้นตองเปนไปตามระดับมาตรฐานความสะอาด (Air Cleanliness Class) 
 
ความตองการโดยทั่วไป 
 
 1. หองสะอาดหรือบริเวณทํางานที่สะอาด  บริเวณหรือหองดังกลาวจะเนนในแงของการ
มีอนุภาคที่สกปรกในอากาศใหมีอยูนอยทีสุ่ด  ซ่ึงระดับและขอกําหนดตางๆ จะไดกลาวตอไป 
 
 2. การควบคุมสภาวะแวดลอม  สภาวะแวดลอม  เชน  อุณหภูมิ  ความชืน้  ความแตกตาง
ของความดัน  และการควบคมุมลสารตางๆ ในอากาศจะตองถูกควบคุมบันทึกเก็บขอมูลไวเพื่อ
ตรวจสอบวาเปนไปตามที่กาํหนด 
 
 3. ความดันของอากาศในหองสะอาด  หองสะอาดทุกหองตองรักษาใหมคีวามดันสูงกวา
บริเวณรอบๆ หองเพื่อใหมีความแนใจวาการรั่วของอากาศจะเปนการรั่วของอากาศจากหองสะอาด
ออกไป 
 
 4. อัตราการถายเทอากาศ  หรือปริมาณลมที่เปาออกมา  ทั้งอัตราการถายเทอากาศหรือ
ความเรงของอากาศที่เปาออกมาจะตองถูกกําหนดใหเหมาะสมกับสภาพการใชงาน 
 
 5. ชวงของอุณหภูมิ   ชวงของอุณหภูมิที่เหมาะสมจะถูกกําหนดโดยจากความตองการ
ของผลิตภัณฑ  และความตองการของผูคนที่ทํางานในบรเิวณนั้น 
 
 6. ชวงความชืน้  ชวงความชื้นที่เหมาะสมจะอยูระหวาง 40%+5%  ที่อุณหภูมแิละ
ความชื้น ณ จดุที่เราควบคุม 
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 7. ระดับเสียง  ระดับของเสียงที่เหมาะสมใหเปนไปตามมาตรฐานของ OSHA 
(OCCUPATIONAL SAFETY  AND HEALTH ACT ป 1970) 
 
 8. การสั่นสะเทือน  ปริมาณและลักษณะของการสั่นสะเทือนควรจะตองมกีารกําหนด 
 
 9. ความสกปรกที่เกิดจากเชื้อจุลินทรีย  ควรมีการควบคุมใหอยูในระดับที่กําหนดทั้งนี้
โดยขึ้นอยูกับขบวนการ (Process) หรือผลผลิต (Product)  ที่เปนมาตรฐานกําหนด 
 
 10. องคประกอบอื่นๆ ของสภาวะแวดลอม  ควรพิจารณาถึงสภาวะแวดลอมตางๆ เชน 
ความสองสวาง การแผรังสีของคลื่นแมเหล็ก  การแผรังสีเนื่องจากการแตกตวของไอออน (IONIZING) 
อนุภาคที่สารกัมมันตภาพรงัสี  และโดยเฉพาะกาซและไอตางๆ เชน ไอปรอท ไอของสารตัวทํา
ละลาย ฯลฯ เปนตน  ควรมกีารควบคุมปองกันอันตรายอยางพอเพยีงและเหมาะสม 
 
ขอกําหนดชัน้ของความสะอาดของหอง (Air Cleanliness Classes) 
 
 มาตรฐานกําหนดเปนทางการ 209 B (FEDERAL  STANDARD 209 B) เราแบงออก       
ไดเปน 3 ช้ัน (3 Class ) การแบงชั้นนี้อาศยัพื้นฐานจากจาํนวนทีน่ับได  กับคาสูงสุดที่ยอมไดของ
จํานวนอนภุาคตอหนึ่งหนวยปริมาตรของอนุภาคขนาด 0.5 ไมครอน หรือโตกวา หรือ 5.0 ไมครอน 
หรือโตกวา การนับจํานวนจะเกิดขึน้ชวงการทํางาน และบริเวณการทํางาน สําหรับชั้นตางๆ (Class) 
หองสะอาด (Clean Room) แบงออกไดดังนี้ 
 
 1. ชั้นท่ี 100 (Class 100(3.5)) หมายถึงอากาศในหนึ่งลูกบาศกฟุตจะมีอนภุาคเพียง 100 
อนุภาคเทานัน้  หรือ 3.5 อนภุาคตอหนึ่งลิตรของอนุภาคมีขนาด 0.5 ไมครอน หรือโตกวานี ้
 
 2. ชั้นท่ี 10,000  (Class 10,000(350)) หมายถงึอากาศในหนึง่ลูกบาศกฟุตจะมีอนภุาค
เพียง 10,000 อนุภาคเทานัน้  หรือ 350 อนุภาคตอหนึ่งลิตรของอนุภาคมีขนาด 0.5 ไมครอน หรือ
โตกวานี ้หรืออากาศในหนึ่งลูกบาศกฟุตจะมีอนุภาคอยู 65 อนุภาค (หรือ 2.3 อนุภาคตอลิตร)  
สําหรับอนุภาคที่มีขนาด 5.0 ไมครอน หรือโตกวานี ้
 
 3. ชั้นท่ี 100,000  (Class 100,000(3,500)) หมายถึงอากาศในหนึ่งลูกบาศกฟุตจะมีอนุภาค
เพียง 100,000 อนุภาคเทานัน้  หรือ 3,500 อนุภาคตอหนึ่งลิตรของอนุภาคมีขนาด 0.5 ไมครอน หรือ
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โตกวานี ้หรืออากาศในหนึ่งลูกบาศกฟุตจะมีอนุภาคอยู 700 อนุภาค (25 อนุภาคตออากาศหนึ่งลิตร)  
สําหรับอนุภาคที่มีขนาด 5.0 ไมครอน หรือโตกวานี ้

 
ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
 นิวิท  (2534)  พบวา  การทํางานตลอดสัปดาหทําใหกาํลังสถิตของกลามเนื้อ  หลัง  แขน  ไหล  
และมือ  ของพนักงานลดลงในชวง 1.3  ถึง 18.8  เปอรเซ็นต  และสามารถกลับคืนสูสภาพปกติได
เมื่อมีการพักงานในวันอาทติย  จากการจําลองแบบทาการทํางานเพื่อวดัคลื่นไฟฟากลามเนื้อ  พบวา  
คาคลื่นไฟฟากลามเนื้อที่วดัจากกลามเนื้อ  Deltoid, trapezius  และ  erector  spinae ใหคาออกมา
ในชวง 1-3  เปอรเซนตของคาไฟฟาจากการหดตัวเตม็ที่ของกลามเนื้อ (MVC) เนื่องจากมีทาการ
ทํางานแตกตางจากคนอื่น  จากการคํานวณภาระทางชวีกลศาสตรพบวา คาแรงกดที่กระดูกสันหลัง 
Lumbar ทอนที่ 3 มีคาระหวาง 51-72  กิโลกรัม  เปนเพราะทาการทํางานที่มีการกมโคงตัวไป
ขางหนามากเกินไป  ทําใหโมเมนตและการทํางานของกลามเนื้อดังกลาว  และจากการศึกษาการ
เกิดขึ้นและการเปลี่ยนแปลงของระดับความรูสึกไมสบายพบวา  ระดับความไมสบายเพิ่มขึ้นตาม
ระยะเวลาการทํางาน  ผูถูกทดสอบแตละคนใหคาความรูสึกไมสบายแตกตางกัน  แตความรูสึกตอ
การเพิ่มขึ้นของระดับไมสบายใกลเคยีงกัน  ยกเวน ในผูถูกทดสอบหมายเลขที่ใหคาระดับของความ
ไมสบายเพิ่มขึน้มาก เมื่อระยะเวลาการทํางานมากขึ้น 
 
 อภิชัย  (2536) พบวา  คา EMG ที่กลามเนื้อ Deltoid  และ  trapezius  เฉลี่ยในการทํางาน    
มีคาเฉลี่ยสูงกวา 35 % ของคาสูงสุดซึ่งนับวาเปนอันตราย ซ่ึงไดเสนอแนะวิธีปรับปรุงโดยการติด
แผนกันล่ืนทีพ่ื้นในงานเข็นรถบรรทุกแปงและใชเครื่องชวยยกในงานยกถุงแปง  พบวา สามารถลด
คา EMG สําหรับงานบรรจุผาอนามัยซ่ึงเปนงานซ้ําซากนัน้ พบวาคา EMG ที่ไดต่ํากวางานที่ตองใช
แรงมาก  อยางไรก็ตามเมื่อเปรียบเทียบคา EMG ของงานบรรจุผาอนามัยในตนสัปดาห และใน
ปลายสัปดาห  พบวา  งานบรรจุผาอนามัยไดแกใหเกิดความลาสะสมกบัคนงานซึ่งไดเสนอวิธีการ
แกไขโดยการหมุนเวียนงาน  สําหรับงานศึกษาความสัมพันธระหวาง EMG และอัตราการเตนของ
หัวใจพบวาไมมีความสัมพันธกัน 
 
 นริศ  (2534)  สรุปวา สถานีทํางานจักรเยบ็อุตสาหกรรมควรมีความสูงของโตะจักรสูงกวา
ความสูงของศอกขณะนั่งวดัจากพื้นทีว่างเทา(ในแนวระดับ) 6 เซนติเมตร  และมีความเอียงของ    
พื้นโตะ 10 องศา  และผลการศึกษายังพบวา  ที่ขนาดของสถานีดังกลาวเกาอี้ที่พนกังานเปนผูปรับมี
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ความสูงเฉลี่ย  46.1 เซนติเมตร  ความเอียงของพื้นเกาอี้ 2 องศา  เทมาดานหนาและระยะหางของ
พนักพิง  37.4  เซนติเมตร 
 
 สุปราณี  (2546)  พบวา  ทั้งระยะเวลาในการทาํงานและระยะเวลาการพักเบรกตางสงผล
กระทบโดยตรงตอการเกิดความลาของสายตาในพนักงาน  นั่นคือ  ระดับความเมื่อยลาของสายตา
จะเพิ่มมากขึ้นเมื่อทํางานติดตอกันเปนระยะเวลายาวนานขึ้น  และระยะเวลาการพักเบรกนอยลง  
การหาระยะเวลาการทํางานและการเบรกที่เหมาะสม  สําหรับการวิจยัในครั้งนี้ไดจัดรูปแบบการ
ทดลองแบบ  Random  Block Complete Design โดยกําหนดระยะเวลาการทํางานไวที่ 2 ช่ัวโมง  
แลวจัดระยะเวลาการพักเบรกที่ 0 ,5 และ 10  นาที  ตามลําดับ  เปรียบเทยีบความเมื่อยลาของสายตา
ที่เกิดขึน้รวมถึงการพจิารณาเปอรเซ็นตของงานที่ผิดพลาดจากพนกังาน  เมื่อนํามาเขยีนความสัมพนัธ
ในรูปสมการจะได (1) ความเมื่อยลาของสายตา = 43.6 – (1.22 x ระยะเวลาพักเบรก (นาที) ) และ 
(2) เปอรเซนตของงานเสีย = 1.58 - (0.027 x ระยะเวลาพกัเบรก (นาที))เพื่อใหปญหาความเมื่อยลา
ของสายตาลดลงรวมถึงการลดจํานวนงานเสียที่เกิดขึน้  ควรจัดใหพนกังานมีการพกัสายตาเปนเวลา
ไมนอยกวา 5 นาท ีในทกุ 2 ช่ัวโมงการทํางาน 
 
 กิตติ  และคณะ (2532)  ผลการทดสอบไดถูกวเิคราะหในเชิงสถิติโดยใชโปรแกรมสําเรจ็รูป 
SAS เพื่อวิเคราะหหา  สหสัมพันธระหวางสัดสวนรางกายแตละสวน  สหสัมพันธระหวางกาํลัง
สถิติกลามเนื้อแตละสวน  รวมท้ังคาเฉลี่ยของขอมูลแตละอยางดวย   ผลจากการวจิัยทําใหสามารถ
พัฒนา  และสรางเครื่องวัดความแข็งแรง  และกําลังของบุคคลขึ้นมาได  สามารถใชงานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ  โดยเสียคาใชจายในการสรางต่ํา  นอกจากนั้นยังสามารถสรางฐานขอมูลลักษณะ
มนุษย  ในเรื่องเกี่ยวกับสัดสวนรางกาย  กําลังสถิติของกลามเนื้อสวนตางๆ ของกลุมนิสิต
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยอีกดวย 
 
 
 


