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ลดความเส่ียงท่าทางการท างานของพนกังานบรรจุมว้นสายไฟในโรงงานอุตสาหกรรมแห่งหน่ึง . (THE 
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งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือประยุกตใ์ชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคลือ่นไหวในการปรับปรุงวิธีการ

ท างานเพ่ือลดความเส่ียงท่าทางการท างานของพนกังานบรรจุมว้นสายไฟท่ียินดีเขา้ร่วมจ านวน 10 คน เป็นการ
วิจยัก่ึงทดลอง ใชส้ถิติเชิงพรรณนาและสถิติเชิงอนุมานในการวดัและเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรับปรุง
วิธีการท างาน โดยการศึกษาขั้นตอนการท างานดว้ยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) และการ
ประเมินความเส่ียงท่าทางการท างานดว้ยแบบประเมิน Rapid Entire Body Assessment (REBA) ผลการศึกษา
พบว่าขั้นตอนการท างานมีท่าทางการเคลื่อนไหวท่ีมีไม่เหมาะสม คือ การบิด/หัก/งอขอ้มือ การเอื้อม การยกแขน
และไหล่ การออกแรงในการยก/เคลื่อนยา้ย การกม้/บิด/เอี้ยวล าตวั การกม้/บิด/เอียงคอ การงอเข่า การยืนแบบลง
น ้าหนกัท่ีขาขา้งเดียว และการยืนท างานต่อเน่ืองในระยะเวลานาน โดยมีจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวท่ี
ไม่เหมาะสมหลงัการปรับปรุงลดลงอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติ p-value < .05 คือ ขอ้มือบิดงอ ขอ้มือหักงอ มือและ
แขนเอื้อม (p-value = .008, .005, .025) คอบิดเอียง  ล าตวับิดเอี้ยว (p-value = .008, .014) ล าตวักม้ เขา่งอ การยืน
แบบลงน ้าหนกัท่ีขาขา้งเดียว (p-value = .002) และพนกังานยืนรอมว้นสายไฟ (p-value = .025) ตามล าดบั และ
เม่ือเปรียบเทียบคะแนนความเส่ียงดว้ยแบบประเมิน REBA พบว่าคะแนนความเส่ียงหลงัการปรับปรุงวิธีการ
ท างานมีค่าเท่ากบั 7 คะแนนซ่ึงนอ้ยกว่าก่อนการปรับปรุงวิธีการท างานท่ีมีคะแนนเท่ากบั 13 คะแนน ท าให้
ท่าทางการท างานมีระดบัความเส่ียงลดลงจากความเส่ียงสูงมากเป็นความเส่ียงปานกลาง ดงันั้นการประยุกตใ์ช้
หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวในการปรับปรุงวิธีการท างานสามารถลดความเส่ียงของท่าทางการท างานอาจ
ส่งผลกระทบต่อความผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือและกระดูกของคนงานในอนาคตได ้
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The objective of this research was to apply the principles of motion economy to improve 

working methods to reduce the risk of working postures of 10 volunteer cable wire packing workers. This study 
used a quasi- experimental design. Descriptive and inferential statistics were used to measure and compare the 
results. Working procedures were investigated using Flow Process Chart and Rapid Entire Body Assessment 
(REBA) was used to assess work posture risk. The results of this study indicated that working procedures and 
awkward postures were twisting/bending/flexing the wrists, reaching, lifting arms and shoulders, exertion of 
lifting/moving, flexing/twisting/lateral bending the trunk, bending/twisting/tilting the neck, knee flexion, 
unilateral weight bearing on the legs, standing to work continuously for a long time. The number of statistically 
significant reductions in awkward postures at post-improvement were twisting/flexing the wrists, 
bending/flexing the wrists, hand and forearm reaching (p-value = .008, .005, .025), twisting/tilting the neck, 
twisting/lateral, bending the trunk (p-value = .008, .014), flexing the trunk, knee flexion, unilateral weight 
bearing on the legs (p-value = .002), and workers standing waited for packing (p-value = .025), respectively. 
When the risk scores were compared with  the REBA, it was found that the risk score at post-improvement (7 
points) was lower that at the score at pre-improvement (13 points). In other words, the work posture risk was 
reduced from very high level to moderate level.  Therefore, the findings implied that principles of motion 
economy could be applied to improve work methods by reducing the risk from working postures thar may 
affect workers' musculoskeletal disorders in the future. 
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บทที่  1 
บทน า 

 
ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

 อุตสาหกรรมยานยนตเ์ป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมที่เป็นรากฐานส าคญัในการพฒันา
เศรษฐกิจของประเทศไทย ตามโครงสร้างเศรษฐกิจภายใตโ้มเดล Thailand 4.0 อุตสาหกรรมยาน
ยนตส์มยัใหม่คือ 1 ใน 5 ของอุตสาหกรรมเดิมที่มีศกัยภาพ (ส านกังานปลดักระทรวงอุตสาหกรรม, 
2563) ซ่ึงในปี  2562 มีมูลค่าจากการส่งออกยานยนตแ์ละส่วนช้ินส่วนยานยนตสู์งถึง 846,435 ลา้น
บาท (ส านกัปลดักระทรวงพาณิชย,์ 2563) และประเทศไทยเป็นผูผ้ลิตยานยนตอ์นัดบัที่ 1 ของ
ภูมิภาคอาเซียนและมีเป้าหมายที่จะเป็นศูนยก์ลางการผลิตยานยนตไ์ฟฟ้าระดบัโลก (ส านกังาน
คณะกรรมการนโยบายเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก, 2563) ความทา้ทายในการสร้างศกัยภาพ
เพ่ือให้สามารถแข่งขนัไดใ้นระดบัโลกจึงเป็นส่ิงส าคญัในการที่จะพฒันาต่อไปสู่โลกอนาคต  
 ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนตถ์ึงแมจ้ะมีเทคโนโลยีที่หลากหลายแต่ก็หลีกเลี่ยง
ไม่ไดว่้าจะตอ้งมีแรงงานในการท างานในขั้นตอนต่าง ๆ ดงันั้นโอกาสที่แรงงานจะตอ้งรับสัมผสั
ปัจจยัเส่ียงที่เป็นอนัตรายและมีผลกระทบต่อสุขภาพอาจน าไปสู่การบาดเจ็บและการเจ็บป่วยจาก
การท างานได ้กระบวนการผลิตช้ินส่วนสายไฟยานยนตม์ีทั้งหมด 5 ขั้นตอนหลกัคอื การรีดลวด
ตวัน า การตีเกลียวลวดตวัน า การฉีดฉนวนหุ้มสายไฟ การบรรจุมว้นสายไฟและการจดัเก็บมว้น
สายไฟ ซ่ึงทุกขั้นตอนเป็นการใชแ้รงงานคนร่วมกบัเคร่ืองจกัร จากผลส ารวจขอ้มูลสถิติการลาออก
ของพนกังานฝ่ายผลิต ปี 2562  แผนกบรรจุมว้นสายไฟมีพนกังานลาออกคิดเป็นร้อยละ 52.8 ของ
พนกังานฝ่ายผลิตทั้งหมด โดยสาเหตุในการลาออกส่วนใหญ่มาจากการปวดหลงัส่วนล่าง ปวดแขน 
ปวดขาและเมื่อยลา้จากการท างานบรรจุมว้นสายไฟที่อาจเกิดจากการท างานในท่าทางทีไ่ม่
เหมาะสม ซ่ึงหากแรงงานรับสัมผสัปัจจยัเส่ียงเหล่าน้ีอยา่งต่อเน่ืองเป็นระยะเวลานานอาจส่งผลให้
เกิดการบาดเจ็บของระบบกลา้มเน้ือและกระดกูทั้งแบบเฉียบพลนัและแบบเร้ือรังได ้(ไทยซมัมิท
เคเบิ้ลแอนดพ์าร์ท, 2563) 
 ปัจจยัเส่ียงที่มีความสัมพนัธ์กบัความเส่ียงทางดา้นการยศาสตร์ที่เก่ียวขอ้งกบัการท างาน
และมีความสัมพนัธ์กบัผลกระทบต่อสุขภาพเก่ียวกบัความผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือและกระดกู  
(Work -Related Musculoskeletal Disorders; WMSDs) มกัจะเกิดจากการเคลือ่นไหวอวยัวะเดิม
บ่อยคร้ังและซ ้า ๆ (Repetitive Motion) การท างานในท่าทางที่ผิดปกติ (Awkward postures)  ซ่ึงเป็น
การใชง้านอวยัวะดงักล่าวมากเกินไปดว้ยกิจกรรมในการท างานเกิดขึ้นบ่อย ๆ ซ ้า ๆ จนส่งผลให้เกิด
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อาการเจ็บปวดหรือบาดเจ็บของกลา้มเน้ือบริเวณที่เส่ียงทั้งในระหว่างการท างานและระยะพกั โดย
ในการท างานปกติเกือบทุกประเภทตอ้งใชม้ือและแขน ดงันั้นจึงมกัพบความผิดปกติของระบบ
กลา้มเน้ือและกระดูกเกิดขึ้นมากกบัอวยัวะที่เก่ียวขอ้งในบริเวณ มือ ขอ้มือ ขอ้ศอก ไหล่และคอ 
และในขณะท างานที่ตอ้งใชข้าก็อาจน าผลกระทบความผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือขา สะโพก เข่า
และเทา้ได ้(Canadian Center Occupational Health and Safety, 2563) 
 ผลการศึกษาเบื้องตน้เก่ียวกบัท่าทางการท างานของพนกังานบรรจุมว้นสายไฟ โรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนตแ์ห่งหน่ึง ดว้ย Rapid Entire Body Assessment (REBA) พบว่า 
ผลการประเมินคะแนนความเส่ียงเท่ากบั 13 คะแนน  ซ่ึงแปลผลว่าท่าทางในการท างานนั้นความ
เส่ียงอยู่ในระดบัสูงมาก ควรมีมาตรการแกไ้ขทนัที โดยในรายละเอียดพบว่าท่าทางในการยก
เคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟเพ่ือไปวางบนพาเลทมีการบิดเอี้ยวล าตวัไปดา้นขา้งขณะที่ยกมว้นสายไฟ
และตอ้งกม้ตวัมากกว่า 60 องศา  และยงัมีท่าทางทั้งจากส่วนของ คอ ขา แขนส่วนบน แขนส่วนลา่ง 
และขอ้มือที่ตอ้งท างานบรรจุมว้นสายไฟในลกัษณะที่มีการเคลื่อนไหวดว้ยท่าทางที่ผิดปกติส่งผล
ให้ระดบัความรุนแรงของความเส่ียงสูง  แสดงให้เห็นว่าวิธีการท างานบรรจุมว้นสายไฟนั้นมีความ
เส่ียงต่อระบบกลา้มเน้ือและกระดูกจากการท างาน 
 ในส่วนของการปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดความเส่ียงดา้นการยศาสตร์ที่เก่ียวกบั
ท่าทางการท างานนั้นมีหลากหลายเทคนิควิธีการที่สามารถน ามาประยกุตใ์ชไ้ด ้ซ่ึงขึ้นอยูก่บัลกัษณะ
งานที่ตอ้งการปรับปรุงและหน่ึงในเทคนิคที่นิยมใชเ้ป็นอนัมากส าหรับการปรับปรุงวิธีการท างาน
คือการใชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวที่ตระหนกัถึงท่าทางการเคลือ่นไหวอยา่งมี
ประสิทธิภาพเพ่ือลดความเครียดของแรงงานและเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานดว้ยวิธีการท างานที่
ปลอดภยั (รัชตว์รรณ กาญจนปัญญาคม, 2562) จากการศึกษาของ ปวีณา มีประดิษฐ์, สุวิมล เสาวรส 
และทนงศกัด์ิ ย่ิงรัตนสุข (2561) เก่ียวกบัการปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดความเส่ียงของมือใน
คนงานขูดเน้ือไก่ดว้ยหลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว พบว่าหลงัการปรับปรุงวิธีการท างานดว้ย
หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวจ านวนสัญลกัษณ์การเคลื่อนไหวของมือและระดบัความเส่ียงของ
มือลดลงอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ  ประกอบดว้ยการเอื้อม การบิดหรือหักงอขอ้มอื และการโนม้ตวั
ลดลงอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ p-value < .05 จึงสรุปไดว่้าหลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว
สามารถประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดความเส่ียงต่อการบาดเจ็บของมือได ้
(ปวีณา มีประดิษฐ์, สุวิมล เสาวรส, และทนงศกัด์ิ ย่ิงรัตนสุข, 2561) สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ    
ศุภพิชญ ์วาโน (2555) ที่พบว่าสัญลกัษณ์ Therblig หลงัการปรับปรุงวิธีการท างานทั้งหมดนอ้ยกว่า
ก่อนปรับปรุงอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ p-value < .05  โดยระดบัความเส่ียงจากการท างานที่มือและ
แขนลดลงอยา่งมีส าคญัทางสถิติ p-value < .05  (ศุภพิชญ ์วาโน, 2555) 
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 การศึกษางานโดยการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวและการประเมินความเส่ียงดว้ยเคร่ืองมือ
ทางการยศาสตร์ร่วมดว้ยเพื่อท าการปรับปรุงสภาพการท างาน ซ่ึงเนน้การจดัต าแหน่งของเคร่ืองมือ 
อุปกรณ์ใหม่ การออกแบบส่วนประกอบภายในสถานีงานให้เหมาะสมกบัท่าทางการเคลือ่นไหว
ตามหลกัการยศาสตร์สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานตามหลกัการยศาสตร์ได ้การศึกษาของ 
Zare, และคณะ (2020) เก่ียวกบัการลดปัจจยัเส่ียงต่อความผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือและกระดูก
ของกลุม่พนกังานในอุตสาหกรรมการผลิตยานยนต ์ดว้ยการประเมินประสิทธิภาพการแกไ้ขปัญหา
ตามหลกัการยศาสตร์ร่วมกบัทางดา้นวิศวกรรมและรวมไปถึงการมีส่วนร่วมของผูม้ีส่วนไดส่้วน
เสีย ซ่ึงผลการศึกษาแสดงให้เห็นว่ามาตรการดา้นการแกไ้ขการศาสตร์ผ่านการผสมผสานกบั
ทางดา้นวิศวกรรมดว้ยการจดัสถานีงานสามารถลดลดปริมาณงานทางกายภาพและลดอาการ
ผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือและกระดูกไดอ้ยา่งมนียัส าคญัทางสถิติ p-value = .04 (Zare, Black, 
Sagot, Hunault, &Roquelaure, 2020) 
 จากการทบทวนวรรณะกรรมดงักล่าวขา้งตน้ ผูวิ้จยัจึงมีความสนใจที่จะศึกษาการ
ปรับปรุงวิธีการท างานในพนกังานบรรจุมว้นสายไฟ โดยการบนัทึกภาพวีดีโอการท างานเพื่อการ
บนัทึกขั้นตอนการท างานตามสัญลกัษณก์ารเคลือ่นไหวในแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process 
Chart) ร่วมกบัการประเมินท่าทางการท างานทีไ่ม่เหมาะสม (Awkward postures) และการประเมนิ
เก่ียวกบัท่าทางการท างานแบบทั้งร่างกาย (Whole Body Posture) ดว้ยแบบประเมิน Rapid Entire 
Assessment (REBA) จากนั้นจึงน าการประยกุตใ์ชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principles of 
Motion Economy) เป็นแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างาน เพื่อให้การท างานเป็นไปอยา่ง
ปลอดภยัรวมทั้งเป็นแนวทางในการลดความเส่ียงจากท่าทางการท างานที่อาจส่งผลกระทบต่อ
สุขภาพของพนกังานและยงัเป็นมาตรการในการป้องกนัการเกิดอาการผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือ
และกระดูกในกลุ่มพนกังานดงักล่าวดว้ย 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

 เพื่อประยกุตใ์ช้หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวในการปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลด
ความเส่ียงท่าทางการท างานของพนกังานบรรจุมว้นสายไฟ ในโรงงานอุตสาหกรรมแห่งหน่ึง 
จงัหวดัชลบุรี 
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สมมุติฐานของการวิจัย 

  ความเส่ียงของท่าทางในการท างานจากจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวที่ไม่
เหมาะสมในแผนภูมิกระบวนการไหลและผลการประเมินคะแนนความเส่ียงของท่าทางในการ
ท างานดว้ยแบบประเมิน REBA หลงัการปรับปรุงวิธีการท างานโดยการประยกุต์ใชห้ลกั
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว มีค่านอ้ยกว่าก่อนปรับปรุงวิธีการท างาน 
 

กรอบแนวคิดในการวิจัย  

 จากผลการทบทวนทฤษฎีงานวิจยัที่เก่ียวขอ้งพร้อมทั้งศึกษาขั้นตอน วิธีการท างานที่อาจ
กระทบต่อความเส่ียงจากท่าทางการท างานของพนกังานบรรจุมว้นสายไฟ สามารถน ามาก าหนด
เป็นกรอบแนวคิดในการวิจยัไดด้งัน้ี  
 
                          ตวัแปรตน้                                                                                ตวัแปรตาม 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 1  กรอบแนวคิดการวิจยั 
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 

  1.  ช่วยให้พนกังานมีท่าทางการท างานที่เหมาะสมตามหลกัการยศาสตร์ ความเส่ียง
ทางดา้นการยศาสตร์ลดลง ส่งผลให้สุขภาวะดา้นสุขภาพของพนกังานดีขึ้น 
  2. เพื่อปรับปรุงการจดัต าแหน่งสถานที่ท างานให้พนกังานมีการเคลื่อนไหวดว้ยท่าทาง
ในการท างานที่ถูกตอ้งเหมาะสม ส่งเสริมสนบัสนุนให้พนกังานมีสุขอนามยัในการท างานที่
ปลอดภยัมากย่ิงขึ้น 
  3. ไดต้น้แบบอุปกรณ์ช่วยเพ่ือลดท่าทางการกม้เก่ียวกบังานยกเคลื่อนยา้ยช้ินงานเพ่ือวาง
บนพาเลท ช่วยลดการเคลื่อนไหวของท่าทางที่ผิดปกติส าหรับงานบรรจุมว้นสายไฟ 
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นิยามศัพท์เฉพาะ 

  1.  การประยกุต์ใชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principles of Motion Economy)  
ในการปรับปรุงวิธีการท างาน หมายถึง การปรับปรุงขั้นตอน กระบวนการท างาน วิธีการท างานใน
งานบรรจุมว้นสายไฟ เพื่อลดความเส่ียงจากท่าทางในการท างาน ภายใตอ้งคป์ระกอบทั้ง 3 ดา้น 
ดงัน้ี 
  1.1  การปรับปรุงการใชโ้คร่งร่างมนุษย ์โดยการรักษาท่าทางการท างานให้สมดุล
เป็นไปตามธรรมชาติ เช่น ลดการบิด/หัก/งอขอ้มอื ลดการบิด/เอียง/เอี้ยวล าตวั ลดการบิด/กม้คอ 
เป็นตน้ 
  1.2  การจดัต าแหน่งของสถานที่ท างาน โดยการจดัให้มีพ้ืนที่ปฏิบติังานและ
เคลื่อนไหวส่วนของร่างกายทีเ่พียงพอ เช่น การปรับต าแหน่งการวางเคร่ืองมือ/อุปกรณ์ที่ใชใ้นการ
ท างาน การปรับต าแหน่งการวางพาเลท เป็นตน้ 
  1.3  การการออกแบบเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ช่วยในการท างาน โดยจดัเตรียมเคร่ืองมือ
หรืออุปกรณ์ช่วยในลกัษณะที่สามารถใชไ้ดท้นัที เช่น พ้ืนที่ส าหรับวางช้ินส่วนในการท างานโดย
ไม่ตอ้งเคลือ่นไหวร่างกายดว้ยท่าทางที่ไม่เหมาะสม เช่น การปรับระดบัความสูงของต าแหน่งการ
วางพาเลทเพื่อลดการกม้ล าตวั การงอเข่า และการยืนลงน ้าหนกัที่ขาขา้งเดียว เป็นตน้  
 2. ความเส่ียงของท่าทางในการท างานจากจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวที่ไม่
เหมาะสม หมายถึง ความเส่ียงของท่าทางในการท างานจากจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหว
ที่ไม่เหมาะสมของอวยัวะในส่วนต่าง ๆ ของร่างกายในแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process 
Chart)  โดยการบนัทึกขั้นตอนการท างานดว้ยการประยกุตใ์ช้สัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวของ
อวยัวะต่าง ตามสัญลกัษณ์มาตรฐานทั้ง 5 ตวัที่ก  าหนดโดยสมาคม American Society of Mechanical 
Engineers (ASME) ประกอบดว้ย  
  2.1  การปฏิบตัิงาน  
  2.2  การตรวจสอบ 
  2.3  การเคลื่อน 
  2.4  การเก็บ 
  2.5  การคอย 
 จากนั้นน าขอ้มูลทีไ่ดจ้ากการศึกษาขั้นตอนการท างานมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
เก่ียวกบัความเส่ียงจากจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสมของอวยัวะในส่วน
ต่าง ๆ ของร่างกายเพื่อช้ีบ่งอนัตรายและน ามาใชใ้นการปรับปรุงวิธีการท างาน  
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  3.  ความเส่ียงของท่าทางในการท างานจากคะแนนความเส่ียง REBA หมายถึง คะแนน
ความเส่ียงของท่าทางการท างานที่ประเมินดว้ยแบบประเมิน Rapid Entire Assessment (REBA) ซ่ึง
เป็นการประเมินเก่ียวกบัท่าทางการท างานแบบทั้งร่างกาย (Whole Body Posture) โดยแบ่งการ
ประเมินออกเป็น 2 กลุม่หลกัคอื  
  3.1  อวยัวะส่วน A ประกอบดว้ยการประเมินในส่วนของท่าทางล าตวั คอและขา
รวมถึงคะแนนการประเมินภาระงานที่ท าโดยพิจารณาจากแรงที่ใชห้รือน ้าหนกัมว้นสายไฟที่ตอ้ง
ยก (Load/Force Coupling) 
  3.2  อวยัวะส่วน B ประกอบดว้ยแขนส่วนบน แขนส่วนล่างและขอ้มอืทั้งขา้งซ้ายและ
ขวา รวมถึงคะแนนการประเมินลกัษณะการจบัมว้นสายไฟ 
 โดยผลการประเมินความเส่ียงแบ่งออกเป็น 5 ระดบัตามคะแนนรวมคอื 1 คะแนน
หมายถึงความเส่ียงอยูใ่นระดบัเล็กนอ้ย, 2-3 คะแนนหมายถึงความเส่ียงอยูใ่นระดบัต ่า, 4-7 คะแนน
หมายถึงความเส่ียงอยูใ่นระดบัปานกลาง, 8-10 คะแนนหมายถึงความเส่ียงอยูใ่นระดบัสูง และ11-15 
คะแนน หมายถึงความเส่ียงอยูใ่นระดบัสูงมาก (Hignett &McAtammney, 2000) 
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บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 การปรับปรุงวิธีการท างานโดยใชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวเพื่อลดความเส่ียง
ท่าทางการท างานของพนกังานบรรจุมว้นสายไฟ ในอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนตแ์ห่งหน่ึง 
จงัหวดัชลบุรี ผูวิ้จยัศึกษา คน้ควา้รวบรวมขอ้มูลจากหนงัสือ วิทยานิพนธ์ งานวิจยั วารสารงานวิจยั
และฐานขอ้มูลออนไลน์ที่เก่ียวขอ้ง โดยมีหัวขอ้ในการทบทวนวรรณกรรมดงัน้ี 
  1. กระบวนการผลิตช้ินส่วนสายไฟยานยนต์ 
  1.1  การรีดลวดตวัน า 
  1.2  การตีเกลียวลวดตวัน า 
  1.3  การฉีดฉนวนสายไฟ 
  1.4  การบรรจุมว้นสายไฟ 
  1.5  การจดัเก็บมว้นสายไฟ 
 2. ความเส่ียงดา้นการยศาสตร์ 
 3. การประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ 
 4. การปรับปรุงวิธีการท างาน 
   4.1  การศึกษาการท างาน 
   4.2  การวิเคราะห์งานดว้ยแผนภูมิกระบวนการไหล 
  4.3  การปรับปรุงวิธีการท างานดว้ยหลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว 
  

กระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ 
 อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนสายไฟยานยนต ์เป็นหน่ึงในการผลิตช้ินส่วนสายไฟเพ่ือใชใ้น
การเช่ือมต่อระบบไฟฟ้าภายในยานยนตท์ุกประเภท ในกระบวนการผลิตมีขั้นตอนของการแปรรูป
ทั้งในส่วนของลวดตวัน าและฉนวนหุ้มสายไฟโดยใช้เทคโนโลยีและเคร่ืองจกัรขั้นสูง ประกอบดว้ย
การรีดลวดตวัน า การตีเกลียวลวดตวัน า การฉีดฉนวนหุ้มสายไฟ การบรรจุมว้นสายไฟและการ
จดัเก็บมว้นสายไฟ ดงัแสดงในภาพที่ 2 ดงัน้ี 
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ภาพที่ 2  ขั้นตอนกระบวนการผลิตสายไฟช้ินส่วนยานยนต ์
 
 1.  การรีดลวดตัวน า คือการน าเส้นลวดตวัน าที่เป็นวตัถุดิบมาเขา้สู่กระบวนการแปรรูป 
จากวตัถุดิบเส้นลวดเป็นเส้นลวดตวัน าที่มีขนาดและคุณลกัษณะตรงตามมาตรฐานที่ลูกคา้ตอ้งการ
โดยใชเ้คร่ืองจกัรในการแปรรูปเพื่อท าให้เส้นลวดตวัน ามีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางและคุณสมบตัิ
ตรงตามมาตรฐานของชนิดสายไฟที่ตอ้งการผลิต 
  2.  การตีเกลียวลวดตัวน า คือการน าลวดตวัน าจากกระบวนการรีดลวดตวัน ามาประกอบ 
เป็นเกลียวรวมกนัตามจ านวนเส้นและโครงสร้างที่มาตรฐานลูกคา้ก าหนด โดยใชเ้คร่ืองจกัรในการ
ตีเกลียวรวมกนัเพื่อเป็นลวดตวัน าของสายไฟแต่ละประเภทตรงตามมาตรฐานของลกูคา้ 
   3.  การฉีดฉนวนสายไฟ คือการน าลวดตวัน าที่ตีเกลียวเรียบร้อยแลว้มาเขา้สู่ 
กระบวนการฉีดฉนวนหุ้มลวดตวัน าดว้ยเคร่ืองฉีดพลาสติกแบบอตัโนมตัิ ซ่ึงมีระบบการตรวจสอบ
คุณภาพสายไฟตามที่ลกูคา้ก าหนด ตวัอยา่งลกัษณะโครงสร้างหลกัของสายไฟดงัภาพที่ 3  
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ภาพที่ 3  ตวัอยา่งลกัษณะโครงสร้างหลกัของสายไฟที่ใชใ้นอุตสาหกรรมยานยนต์ 
ที่มา: ไทยซมัมิทเคเบิ้ลแอนดพ์าร์ท, 2563) 
 
  4.  การบรรจุม้วนสายไฟ คือการน าสายไฟที่ผ่านกระบวนการฉีดฉนวนสายไฟและผ่าน 
การตรวจสอบจากเคร่ืองจกัรระบบอตัโนมตัิ ซ่ึงจะออกมาเป็นลกัษณะมว้นสายไฟ โดยพนกังาน
ตอ้งเคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟออกมาจากเคร่ืองฉีดสายเพื่อท าการห่อหุ้มมว้นสายไฟดว้ยพลาสติกใส 
ติดบาร์โค๊ดรายละเอียดของสายไฟ แลว้จึงเคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟเพื่อน าไปรัดดว้ยเส้นเชือก
พลาสติกให้เรียบร้อยและยกเคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟไปวางบนพาเลท รอการจดัเก็บต่อไป  
   5.  การจัดเก็บม้วนสายไฟ คอืกระบวนการเคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟบนพาเลทไปยงัพ้ืนที่ 
จดัเก็บคลงัสินคา้ของโรงงานโดยใชร้ถฟอร์คลิฟท ์เพื่อรอการจดัส่งผลิตภณัฑม์ว้นสายไฟให้กบั
ลูกคา้ 
 กล่าวโดยสรุปกระบวนการท างานทั้ง 5 กระบวนการเป็นระบบการผลิตก่ึงอตัโนมติัที่
ตอ้งใชแ้รงงานคนการท างานเพียงเล็กนอ้ย เช่น การตั้งค่าเคร่ืองจกัรในการรีดลวดตวัน า การตั้งค่า
การตีเกลียวรวมถึงการตั้งค่าเคร่ืองจกัรในการฉีดฉนวนสายไฟ  แต่มีกระบวนการที่ตอ้งใชแ้รงงาน
เป็นหลกัคือการบรรจุมว้นสายไฟ ซ่ึงการท างานในขั้นตอนน้ีประกอบดว้ยขั้นตอนและวิธีการ
ท างานที่อาจกอ่ให้เกิดอนัตรายและมีผลกระทบต่อสุขภาพพนกังานโดยเฉพาะทางดา้นการยศาสตร์
ที่เก่ียวกบัท่าทางการท างานของพนกังาน เช่น การบรรจุห่อหุ้มมว้นสายไฟตอ้งมีการหักและบิดงอ
ขอ้มอื การยกเคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟที่มีน ้าหนกัที่แตกต่างกนัตามชนิด ขนาดของมว้นสายไฟ  มกีาร
ยืนท างานต่อเน่ืองนาน ๆ การเอื้อมแขนเพ่ือเคลือ่นยา้ยมว้นสายไฟออกจากเคร่ืองจกัร การเอี้ยวตวั 
การกม้และการงอเข่าเพ่ือยกมว้นสายไฟไปวางบนพาเลท จึงจ าเป็นตอ้งศึกษางาน เพ่ือช้ีบ่งอนัตราย 
วิเคราะห์หาสาเหตุและก าหนดแนวทางในปรับปรุงวิธีการท างาน การเฝ้าระวงัและป้องกนัปัญหาที่
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อาจก่อให้เกิดอาการผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือและกระดูก ซ่ึงมีผลกระทบต่อสุขภาพ ความ
ปลอดภยัในการท างานของพนกังาน  
 

ความเส่ียงทางการยศาสตร์ 

 ในปี พ.ศ. 2454 Gilbrethไดพ้ิจารณาเห็นถึง ความผูกพนักนัระหว่างตวัแปรแต่ละตวัใน
การท างานของคนเก่ียวกบัส่ิงแวดลอ้ม และการเคลื่อนไหวของการท างานว่ามีผลต่อผลผลิต 
(Productivity) ซ่ึงแสดงถึงความส าคญัของมนุษยต่์อการท างาน จากนั้นตั้งแต่ปี พ.ศ. 2491 
สหรัฐอเมริกาก็มีความสนใจในเร่ืองลกัษณะเดียวกนัมีการศึกษาการส่ือความหมายและการควบคุม
ในสัตวแ์ละเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ โดยใช้ช่ือวิทยาการว่า Cybernetics  ในปี พ.ศ. 2492  สมาคมวิชาการ
ถูกจดัตั้งขึ้นช่ือว่า Ergonomics Research Society เป็นการให้นกัวิจยัมาร่วมประชุมศึกษาแลกเปลี่ยน
ความรู้ดา้นวิทยาการท างานโดยเฉพาะเร่ืองสมรรถภาพของมนุษยท์ี่กลบัจากการปฏิบตัิหนา้ที่ใน
สงครามโลก ตลอดจนถึงการประยกุตใ์ชค้วามรู้นั้นในงานอุตสาหกรรม และมกีารศึกษาวิจยัพฒันา
ต่อเน่ืองมาจนถึงปัจจุบนั (รัชตว์รรณ กาญจนปัญญาคม, 2562) 
 องคก์ารแรงงานระหว่างประเทศ (2003) กล่าวว่า การยศาสตร์เป็นการประยกุตชี์ววิทยา
ของมนุษย ์(Human -Biological Sciences) เขา้กบัวิศวกรรมศาสตร์ (Engineering Sciences) 
เพื่อที่จะให้เกิดการปรับเขา้กนัไดอ้ยา่งเหมาะสมระหว่างคนกบังาน เพื่อให้เกิดประโยชน์ต่อ
ประสิทธิภาพของการท างานและผูป้ฏิบตัิงานมีความเป็นอยูแ่ละสุขภาพอนามยัที่ดี  ดงันั้น 
การยศาสตร์จึงเป็นศาสตร์ในการจดัสภาพงานให้เหมาะสมกบัคนงานหรือการศึกษาคนใน
สภาพแวดลอ้มการท างาน (Law of Work) โดยวิเคราะห์ความปฏิสัมพนัธ์ระหว่างคนกบัเคร่ืองจกัร 
อุปกรณ์ ส่ิงอ านวยความสะดวกในการท างานและสภาพแวดลอ้มในการท างาน โดยมีปัจจยัที่
เก่ียวขอ้งแบ่งออกเป็น 2 ปัจจยัหลกั ดงัน้ี 
  1.  ปัจจยัภายใน ประกอบดว้ย 2 ส่วนไดแ้ก่  
    1.1  ปัจจยัดา้นบุคคล เช่น เพศ อาย ุความสูง น ้าหนกั ความออ่นตวั ความแข็งแรง  
ของร่างกาย 
   1.2  ปัจจยัดา้นจิตสังคม ความเครียด ความพอใจในการท างาน บุคลิกภาพ 
สัมพนัธภาพในการท างาน 
  2.  ปัจจยัภายนอก ประกอบดว้ย 3 ส่วน ไดแ้ก่ 
  2.1  สภาพแวดลอ้มทัว่ไป เช่น แสง เสียง อุณหภูมิ อากาศ ความส่ันสะเทือน สารเคมี 
ชีวภาพ เป็นตน้ 
   2.2  สภาพแวดลอ้มในการท างาน ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ เคร่ืองมือ โต๊ะ เกา้อี้ 
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  2.3  ลกัษณะงาน เช่น การท างานแบบยืนหรือนัง่อยูก่บัที่นาน ๆ การท างานทีม่ีการ 
เคลื่อนไหวของร่างกายแบบซ ้า ๆ การออกแรงมากเกินไป การเคลื่อนไหวที่ผิดธรรมชาติ เป็นตน้ 
 การท างานที่ตอ้งรับสัมผสัปัจจยัเส่ียงทางการยศาสตร์น้ีอาจเป็นสาเหตุให้เกิดความลา้
และความเจ็บปวดเฉพาะที่ได ้และถา้ตอ้งท างานซ ้าเช่นเดียวกนัทุก ๆ วนัเป็นระยะเวลานานก็อาจ
เกิดความเส่ือมของกลา้มเน้ือน าไปสู่การเจ็บปวดเร้ือรังได ้โดยอาจรวมไปถึงขอ้ต่อ เอ็น และเน้ือเย่ือ
อื่น ๆ ที่อยูใ่กลเ้คียง ซ่ึงรวมเรียกความผิดปกติน้ีว่า ความผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือและกระดกูที่
เกิดเน่ืองจากการท างาน (Work -related musculoskeletal disorders, WMSDs) หรือความผิดปกติ
จากการบาดเจ็บสะสมเร้ือรัง (Cumulative trauma disorders, CTDs) โดยปัจจยัเส่ียงทางการยศาสตร์
ที่เก่ียวขอ้งกบัโรคทางระบบกระดูกและกลา้มเน้ือเน่ืองจากการท างาน (ส านกัโรคจากการประกอบ
อาชีพและส่ิงแวดลอ้ม กรมควบคุมโรค, 2560) ไดแ้ก่  
 ท่าทาง (Posture) ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม (Awkward Postures) เช่น การบิด
เอี้ยวล าตวั การหมุนขอ้มือ การยกไหล่ อาจท าให้เกิดการบาดเจ็บทางระบบกระดูกและกลา้มเน้ือได ้
ตวัอยา่งลกัษณะท่าทางการเคลื่อนไหวของอวยัวะต่าง ๆในการท างาน ดงัภาพที่ 4 – ภาพที ่7 
(Department of Health and Human Services, 2011) 
 ความซ ้าซาก (Repetition) การเคลือ่นไหวแบบซ ้า ๆ (Repetitive Motions) มีแนวโนม้ท า
ให้เกิด การบาดเจ็บสะสมได ้เช่น การท างานที่มีการเคลื่อนไหวขอ้มือซ ้า ๆ จะมีความเส่ียงต่อการ
เกิดเอ็นอกัเสบ 
 ระยะเวลา (Duration) การท ากิจกรรมหรือการท างานที่อยูใ่นท่าเดียวกนันาน ๆ โดยไม่มี
การปรับเปลี่ยนอิริยาบท (Prolonged Activities) ท าให้เกิดอาการลา้ของกลา้มเน้ือ และเส่ียงต่อการ
บาดเจ็บทาง ระบบกระดูกและกลา้มเน้ือได ้
 แรง (Force) การออกแรงมากเกินไปขณะท างาน (Forceful Exertions) ท าให้มีความเส่ียง
ต่อการ เกิดการบาดเจ็บ เช่น การยกของหนกัเกินไปท าให้มีความเส่ียงต่อการปวดหลงัส่วนล่าง 
 ความส่ันสะเทือน (Vibration) การใช้เคร่ืองมือที่ท าให้เกิดความส่ันสะเทือนเฉพาะมือ
และแขน ท าให้การไหลเวียนเลือดไปเลี้ยงที่มือลดลง ก่อให้เกิดการบาดเจ็บสะสมที่มือและแขน 
 แรงกดเฉพาะที่ (Localized Contact Stress) การจบัเคร่ืองมือที่ท าจากวสัดุแข็ง หรือมี
การออกแรงในการจบัเคร่ืองมือมากเกินไปท าให้เกิดแรงกดเฉพาะที่ต่อเอ็นกระดูกและกลา้มเน้ือ 
  การบริหารจัดการและจิตสังคม (Organization and Psychosocial Factors)  การบริหาร 
จดัการที่ดี เช่น การสับเปลี่ยนหมุนเวียนต าแหน่ง การก าหนดภาระหนา้ที่ ระยะเวลาในการท างาน
และช่วงเวลาพกั รวมทั้งการท างานเป็นทีมจะช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานและลดการไดรั้บ
บาดเจ็บทางระบบกลา้มเน้ือและกระดูกได ้
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ภาพที่ 4  ท่าทางการเคลื่อนไหวขอ้มือ 
ที่มา : Department of Health and Human Services, (2011, p. 5) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5  ท่าทางการเคลื่อนไหวขอ้ศอก 
ที่มา : Department of Health and Human Services, (2011, p. 6) 
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ภาพที่ 6  ท่าทางการเคลื่อนไหวหัวไหล่ 
ที่มา : Department of Health and Human Services, (2011, p. 6) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 7  ท่าทางการเคลื่อนไหวล าตวั 
ที่มา : Department of Health and Human Services, (2011, p. 7) 
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 ในปี พ.ศ. 2561 สถิติการประสบอนัตรายหรือเจ็บป่วย เน่ืองจากการท างานและลูกจา้งมี
สิทธิไดรั้บเงินทดแทน จ านวนทั้งส้ิน 86,297 ราย โดยมีความรุนแรงถึงขั้นตอ้งหยดุงานเกิน 3 วนั 
จ านวน 25,303 ราย หยดุงานไม่เกิน 3 วนั จ านวน 59,187 ราย (ส านกังานกองทุนเงินทดแทนและ
ส านกังานประกนัสังคม, 2562) และจากรายงานของกองโรคจากการประกอบอาชีพและ
ส่ิงแวดลอ้ม (2562) พบมีผูป่้วยโรคระบบกลา้มเน้ือและกระดูก เฉพาะรายที่เก่ียวขอ้งกบัภาวการณ์
ท างานในปี พ.ศ. 2561 จ านวน 114,578 ราย คิดเป็นอตัราป่วยต่อประชากรแสนราย เท่ากบั 189.37 
ซ่ึงเพ่ิมขึ้นจากปี พ.ศ. 2560 ที่มีผูป่้วยโรคระบบกลา้มเน้ือและกระดกู เฉพาะรายที่เก่ียวขอ้งกบั
ภาวการณ์ท างาน  จ านวน 100,743 ราย คิดเป็นอตัราป่วย 167.22 ต่อประชากรแสนราย โดยขอ้มูล
กลุ่มโรคจากการประกอบอาชีพและส่ิงแวดลอ้มภาคอุตสาหกรรมที่ส าคญัในระบบเฝ้าระวงั 2 ใน 5 
กลุ่มโรคที่เก่ียวขอ้งกบัท่าทางการท างาน คอืการบาดเจ็บจากการท างาน กบัโรคระบบกลา้มเน้ือและ
กระดูก (กองโรคจากการประกอบอาชีพและส่ิงแวดลอ้ม, 2562)   
  ปัจจยัเส่ียงทางดา้นการยศาสตร์จึงมีส่วนส าคญัต่อผลกระทบผลทั้งดา้นประสิทธิภาพ
ของการท างานและความปลอดภยัในการท างาน ดงันั้นการวิเคราะห์หาปฏิสัมพนัธ์ระหว่างคนงาน
กบัเคร่ืองจกัร อุปกรณ์และส่ิงแวดลอ้มในการท างานจึงตอ้งน ามาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงวิธีการ
ท างานโดยผ่านเคร่ืองมือหรือเทคนิคการประเมินความเส่ียงดา้นการยศาสตร์เพื่อก าหนดแนวทาง
ปรับปรุงวิธีการดว้ยการหามาตรการในการลดความเส่ียงต่อไป 
 

การประเมินความเส่ียงด้านการยศาสตร์ (Ergonomics Risk Assessment)   

 ในการบริหารจดัการความปลอดภยั อาชีวอนามยัและสภาพแวดลอ้มในการท างานการ
ประเมินความเส่ียงเป็นกิจกรรมส าคญัที่ตอ้งด าเนินการตามกฎหมาย ซ่ึงส่ิงคุกคามที่เป็นอนัตรายต่อ
สุขภาพของคนงานมีปัจจยัหลายดา้นเช่น ดา้นเคมี ดา้นชีวภาพ ดา้นกายภาพรวมถึงดา้นการยศาสตร์ 
ในการคน้หาส่ิงคุกคาม การช้ีบ่งอนัตรายต่าง ๆ น าไปสู่ประเมินความเส่ียง การวิเคราะห์หาสาเหตุ 
เพ่ือก าหนดแนวทางด าเนินการ การแกไ้ข ปรับปรุงและมาตรป้องกนั ดงันั้นการประเมินความเส่ียง
ดา้นการยศาสตร์จึงมีขั้นตอนการด าเนินการดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 
 ขั้นตอนการวิเคราะห์งานทางการยศาสตร์  
 1.  รวมรวมขอ้มูลเบื้องตน้ ที่สามารถบ่งช้ีปัญหาได ้เช่น สถิติการบาดเจ็บ การลาป่วย  
 2.  ส ารวจและบนัทึกสภาพงานจริง โดยใชเ้ทคนิคต่าง ๆ เช่น ถ่ายวิดีโอ ใชแ้บบประเมิน 
 3.  วิเคราะห์ขอ้มูลและคน้หาปัจจยัเส่ียง  
 4.  สรุปผล เสนอวิธีการแกไ้ข ประยกุตใ์ชแ้ละติดตามผล  
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 วิธีการประเมินทางการยศาสตร์ ไดแ้ก่  
 1.  วิธีการรายงานด้วยตนเอง เป็นแบบวดัซ่ึงให้ผูใ้ห้ขอ้มูลเป็นผูต้อบ เช่น แบบสอบถาม 
และการสัมภาษณ์ซ่ึงเป็นวิธีที่น ามาใชก้นัหลายแพร่หลายเน่ืองจากเป็นวิธีที่ง่าย เช่น แบบสอบถาม
ขอ้มูลของอาการผิดปกติทางระบบกลา้มเน้ือและกระดูก Standardized Nordic Questionnaire 
(NMQ) ที่ถูกพฒันาขึ้นโดย Kuorinka., และคณะไดรั้บการสนบัสนุนจาก Nordic Council of 
Ministers ซ่ึงเผยแพร่ตั้งแต่ปี ค.ศ. 1987 โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อพฒันาแบบสอบถามที่เป็นมาตรฐาน
และสามารถใชใ้นการประเมินความรู้สึกผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือและกระดูกตามส่วนต่าง ๆ 
ของร่างกาย แต่ไม่สามารถช้ีบ่งถึงอาการแสดงเฉพาะและระดบัของความรุนแรงของความผิดปกติ
ได ้ดงันั้นจึงนิยมใชง้านร่วมกบัแบบประเมินที่สามารถท าการวดัความรุนแรงของความเจ็บปวดร่วม
ดว้ยกบั ตวัเลขระดบัอาการปวด (Numeric rating scale ) 
 2.  วิธีการวัดโดยตรง เป็นการใชเ้คร่ืองมือในการวดั เพื่อใช้ในการวินิจฉัยและพยากรณ์
พยาธิสภาพที่เกิดขึ้น เช่น การวดัคลื่นไฟฟ้ากลา้มเน้ือ (Electromyography: EMG) เพื่อหาค่า
กระแสไฟฟ้าขณะท างาน แรงที่เกิดจากการหดตวัของกลา้มเน้ือและความลา้ของกลา้มเน้ือ การวดั
องศาการเคลื่อนไหวของขอ้ตอ่โดย Goniometer การวดัแรงในการก ามือโดย Dynamometer ซ่ึงตอ้ง
ใชผู้ท้กัษะ ความช านาญในการใชเ้คร่ืองมือและนิยมศึกษาวิจยัในห้องปฏิบตัิการโดยผูเ้ช่ียวชาญ
ดา้นสุขภาพ หากน ามาใชว้ดัในภาคสนามอาจเป็นการรบกวนการท างานหรือก่อความยุง่ยากแก่ผูท้ี่
ถูกวดัได ้(วีระพร ศุทธากรณ์, วิจิตร ศรีสุพรรณ, และวนัเพญ็ ทรงค า, 2561) 
 3.  วิธีการส ารวจ(Walkthrough Survey) เป็นการสังเกตหรือส ารวจเก่ียวกบัปัจจยัเส่ียง
ทางการยศาสตร์ที่เก่ียวขอ้งกบัการท างาน เช่น การใชท้่าทางที่ไม่เหมาะสม (Awkward posture) มี
ความสัมพนัธ์กบัการบาดเจ็บหรือเจ็บป่วยจากการท างาน  เคร่ืองมือที่เป็นแบบสังเกตที่มีเป็น
มาตรฐานเช่น RULA REBA และ NIOSH lifting ที่มีการใชก้นัอยา่งแพร่หลายสามารถน ามาใช้
ประเมินความเส่ียงในดา้นท่าทางการท างาน ซ่ึงสอดคลอ้งกบั (วีระพร ศุทธากรณ์ และคณะ, 2561) 
ที่สรุปไวว่้าเคร่ืองมือในประเมินการยศาสตร์ที่เหมาะสมกบังานที่ตอ้งมกีารเคลื่อนไหวส่วนต่าง ๆ 
ของร่างกายในลกัษณะซ ้า ๆ งานที่ตอ้งออกแรงในการยกและมลีกัษณะการเปลี่ยนท่าทางอยา่ง
รวดเร็วขณะท างาน ที่จะท าให้ทราบถึงระดบัความเส่ียงทางการยศาสตร์ในการท างานคือ Rapid 
Entire Body Assessment (REBA)  โดยในการศึกษาของ ชนิกาพร ใหม่ตนัและนิวิท เจริญใจ ใช้
เคร่ืองมือ REBA ประเมินความเส่ียงของท่าทางในการท างานยกเคลื่อนยา้ยในคนงานผลิตโถ
สุขภณัฑแ์บบนัง่ยอง ผลการศึกษาพบว่า พนกังานมีท่าทางที่มีความเส่ียงส่วนใหญ่อยูใ่นระดบั 3 
หมายถึงความเส่ียงสูงควรปรับปรุงโดยเร็ว จ านวน 8 งานจาก 18 งาน โดยท่าทางการท างานบริเวณ
ล าตวัมีคะแนนสูงกว่าร่างกายบริเวณอื่น ๆ (ชนิกาพร ใหม่ตนั และนิวิท เจริญใจ, 2558) และใน
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การศึกษาของ โสมรัศมิ์  เศวตชัยกุลและจเร เลิศสุดวิชยั ใช้เคร่ืองมือ REBA ประเมินท่าทางการ
ท างานของพนกังานขนยา้ย และงานติดตั้งท่อสแตนเลสดว้ยกลอ้งบนัทึกภาพ จากนั้นน าผลคะแนน
ที่ไดไ้ปวิเคราะห์หาสาเหตุพร้อมออกแบบอุปกรณ์เพื่อปรับปรุงงาน  ผลการศึกษาพบว่า ท่าทาง
พนกังานในงานติดตั้งท่อสแตนเลสหลงัการปรับปรุงงานจากผลการประเมิน REBA จากเดิมก่อน
การปรับปรุงงาน 13 คะแนนลดลงเหลือ 7 คะแนน โดยคะแนนส่วนคอ, ล าตวั,แขนส่วนบน, ขอ้มอื 
และขามคีะแนนลดลง เน่ืองจากเมื่อพนกังานใชอุ้ปกรณ์ลอ้ผ่อนแรงในการท างาน และท่าทางไดม้ี
การปรับเปลี่ยนจากเดิมในลกัษณะการกม้ยอ่ตวัเพื่อออกแรงยกท่อเป็นการเดินเข็นประคองผลกั
เลื่อนท่อสแตนเลสแทน (โสมรัศมิ์  เศวตชยักุล และจเร เลิศสุดวิชยั, 2561) 
  Rapid Entire Body Assessment (REBA) เป็นวิธีการประเมินท่าทางในการท างานที่
พฒันามาจาก หลกัการของ RULA โดย Hignett และ McAtamney เพื่อใชใ้นการประเมินความเส่ียง
ต่อการเกิดปัญหาระบบกลา้มเน้ือและโครงสร้างกระดูก โดยจะเหมาะสมกบัการประเมินท่าทางการ
ท างานที่มีการใชง้านทั้งร่างกาย ทั้งในรูปแบบการท างานที่เคลื่อนที่และหยดุน่ิง ซ่ึงในการประเมิน
โดย REBA นั้นจะมกีารพิจารณาปัจจยัหลกั ๆ ที่ เก่ียวขอ้ง 4 ปัจจยัคือ  
 1.  ท่าทางในการท างาน  
 2.  ลกัษณะการใชก้ลา้มเน้ือในการท างาน 
 3.  ปริมาณแรงที่ใช ้ 
 4.  การจบัยึดวตัถุ 
 การประเมินเร่ิมโดยการสังเกตและวิเคราะห์งาน (Job Analysis) จากนั้นจึงท าการเลือก 
ท่าทางที่มีความเส่ียงในการท างานมาท าการประเมินโดยใชแ้บบบนัทึกขอ้มูลการประเมินดว้ย
เทคนิค REBA ขั้นตอนวิธีการประเมินดว้ยเทคนิค REBA  แบ่งเป็น 6 ขั้นตอน ดงัน้ี 
  1.  การบนัทึกท่าทางการทรงตวัขณะท างานโดยแบ่งการพิจารณาร่างกายของคนงาน 
ออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วน A ประกอบดว้ย คอ ล าตวั และขา ในส่วน B ประกอบดว้ย แขนท่อนบน 
แขนท่อนล่างและขอ้มือ ทั้งขา้งซ้ายและขา้งขวา จากนั้นประเมินการเคลื่อนไหวส่วนต่าง ๆ เป็น
ตวัเลขซ่ึงมีระดบัความรุนแรงของปัญหาที่ต่างกนั ดงัภาพที่ 8 และภาพที่ 9 ตามตารางที่ 1 และ
ตารางที่ 2  
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ภาพที่ 8  การประเมินอวยัวะส่วน A 
ที่มา: ดดัแปลงจาก (Hignett & McAtammney, 2000) 
 
ตารางที่ 1  การให้คะแนนความรุนแรงของปัญหาในร่างกายส่วน A ตามเทคนิค REBA 
 

มุมหรือท่าทางของอวัยวะส่วน A คะแนนความ
รุนแรงของปัญหา 

หมายเหตุ 

คอ 
งอ 0-20 องศา 
งอหรือหงายมากกว่า 20 องศา 

 
1 
2 

ในกรณีที่คอมีการบิดหรือเอียง
ไปดา้นขา้งให้บวก 1 
 

ล าตวั 
ตั้งตรง  
งอหรือหงาย 0-20 องศา 
งอ 20-60 องศา หรือหงายมากกว่า 20 
องศา  
งอมากกว่า 60 องศา 

 
1 
2 
3 
 
4 

ในกรณีที่หลงัมีการบิดและ/ 
หรือเอียงไปดา้นขา้งให้บวกอีก
กรณีละ 1 คะแนน 

ที่มา: ดดัแปลงจาก (McAtamney & Corlett, 1993) 
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ตารางที่ 1  (ต่อ) 
 

มุมหรือท่าทางของอวัยวะส่วน A คะแนนความ
รุนแรงของปัญหา 

หมายเหตุ 

ขา 
ยืนลงนา้หนกัที่ขาทั้ง 2 ขา้ง เดินหรือนัง่  
ยืนลงนา้หนกัที่ขาขา้งเดียวหรือไม่
มัน่คง 

 
1 
 
2 

ในกรณีงอเข่า 30-60 องศาให้
บวก 1 คะแนนในกรณีงอเข่า
มากกว่า 60 องศาให้บวก 2 
คะแนน 

ที่มา: ดดัแปลงจาก (McAtamney & Corlett, 1993) 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 9  การประเมินอวยัวะส่วน B  
ที่มา: ดดัแปลงจาก (Hignett & McAtammney, 2000) 
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ตารางที่ 2 การให้คะแนนความรุนแรงของปัญหาในร่างกายส่วน B ตามเทคนิค REBA 
 

มุมหรือท่าทางของอวัยวะส่วน B คะแนนความ
รุนแรงของปัญหา 

หมายเหตุ 

แขนส่วนบน (ไหล่) 
งอหรือหงาย 0-20 องศา  
งอ 20-45 องศา กางมากกว่า 20 องศา  
งอ 45-90 องศา  
งอมากกว่า 90 องศา 

 
1 
2 
3 
4 

-ให้บวกอีก 1 คะแนนใน
กรณีที่แขนออกห่างล าตวั  
-ไหล่ยกในกรณีมีที่รับ
น ้าหนกั ลบ 1 คะแนน  

แขนส่วนล่าง (ขอ้ศอก) 
งอ 60- 100 องศา 
งอมากกว่า 60 องศา, งอมากกว่า 100 องศา 

 
1 
2 

 

ขอ้มอื 
งอหรือกาง 0-15 องศา  
งอหรือกางมากกว่า 15 องศา 

 
1 
2 

ในกรณีที่ขอ้มือมี  
การเบนหรือบิดให้บวก 1 
คะแนน 

ที่มา: ดดัแปลงจาก (McAtamney & Corlett, 1993) 
 
   2. รวมคะแนนประเมินของส่วน A โดยใชท้ี่ ตารางที่ 3 และส่วน B ใชต้ารางที่ 4 
 
ตารางที่ 3  รวมคะแนนความรุนแรงของร่างกายในส่วน A 
 

ร่างกาย 
ส่วน A 

คอ 
1 2 3 

ขา 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
ล าตัว 1 

2 
3 
4 
5 

1 
2 
2 
3 
4 

2 
3 
4 
5 
6 

3 
4 
5 
6 
7 

4 
5 
6 
7 
8 

1 
3 
4 
5 
6 

2 
4 
5 
6 
7 

3 
5 
6 
7 
8 

4 
6 
7 
8 
9 

3 
4 
5 
6 
7 

3 
5 
6 
7 
8 

5 
6 
7 
8 
9 

6 
7 
8 
9 
9 

        ที่มา: ดดัแปลงจาก (McAtamney & Corlett, 1993) 
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ตารางที่ 4  รวมคะแนนความรุนแรงของร่างกายในส่วน B 
 

ร่างกาย 
ส่วน B 

แขนส่วนล่าง (ข้อศอก) 
1 2 

ข้อมือ 1 2 3 1 2 3 
แขน

ส่วนบน
(ไหล่) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

1 
1 
3 
4 
6 
7 

2 
2 
4 
5 
7 
8 

2 
3 
5 
5 
8 
8 

1 
2 
4 
5 
7 
8 

2 
3 
5 
6 
8 
9 

3 
4 
5 
7 
8 
9 

   ที่มา: ดดัแปลงจาก (McAtamney & Corlett, 1993) 
 
  3.  น าค่าคะแนนความรุนแรงรวมของปัญหาในส่วน A บวกกบัแรงหรือน ้าหนกัที่ถ่วง 
ร่างกายส่วน A ตามตารางที่ 5 และน าค่าคะแนนความรุนแรงรวมของปัญหาในส่วน B มาบวกกบั
ลกัษณะของการจบัวตัถุของมอื ตามตารางที่ 6 
 
ตารางที่ 5  คะแนนเพ่ิมความรุนแรงส าหรับแรงหรือน ้าหนกัในร่างกายส่วน A 
 

แรงหรือน ้าหนักทีถ่่วง
ร่างกายส่วน A อยู่ 

 

คะแนนความรุนแรง 
ของปัญหา 

หมายเหตุ 
 

นอ้ยกว่า 5 กิโลกรัม  
5-10 กิโลกรัม  
มากกว่า 10 กิโลกรัม  

0 
1 
2 

ในกรณีที่มีการยกอยา่งรวดเร็ว 
ให้บวกเพ่ิมอีก 1 คะแนน 

 
ที่มา: ดดัแปลงจาก (McAtamney & Corlett, 1993) 
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ตารางที่ 6  คะแนนเพ่ิมความรุนแรงส าหรับลกัษณะการจบัวตัถุในร่างกายส่วน B 
 

ลักษณะการจับวัตถุ 
  

คะแนนความรุนแรง 
ของปัญหา 

หมายเหตุ 
 

ดี 
พอใช้ 
แย่ 

จบัเกือบไม่ไดเ้ลย 

0 
1 
2 
3 

 

ที่มา: ดดัแปลงจาก (McAtamney & Corlett, 1993) 
 
  4.  ประเมินคะแนนรวมทั้งหมดและประเมินผลของความเส่ียงที่เกิดจากคะแนนที่ไดใ้น  
ส่วน A รวม และ B รวมแต่ละขา้ง โดยใชต้ารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7  รวมคะแนนทั้งหมดและประเมินผลของความเส่ียง จากคะแนน A รวม และ B รวม 
 

คะแนนส่วน B 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

คะแนน 
ส่วน A 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 

1 
1 
2 
3 
4 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 

1 
2 
3 
4 
4 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 

1 
2 
3 
4 
4 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 

2 
3 
3 
4 
5 
7 
8 
9 
10 
11 
11 
12 

3 
4 
4 
5 
6 
8 
9 
10 
10 
11 
12 
12 

3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
10 
11 
12 
12 

4 
5 
6 
7 
8 
9 
9 
10 
11 
11 
12 
12 

5 
6 
7 
8 
8 
9 
10 
10 
11 
12 
12 
12 

6 
6 
7 
8 
9 
10 
10 
10 
11 
12 
12 
12 

7 
7 
8 
9 
9 

10 
11 
11 
12 
12 
12 
12 

7 
7 
8 
9 
9 

10 
11 
11 
12 
12 
12 
12 

7 
8 
8 
9 
9 

10 
11 
11 
12 
12 
12 
12 

ที่มา: ดดัแปลงจาก (McAtamney & Corlett, 1993) 
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 5.  น าค่าคะแนนความรุนแรงรวมแต่ละขา้งที่ไดจ้ากตารางที่ 7 มารวมคะแนนความ 
รุนแรงของกิจกรรม ตามตารางที่ 8 
 
ตารางที่ 8  คะแนนความรุนแรงของกิจกรรมที่ท าตามเทคนิค REBA 
 

กิจกรรม คะแนนความรุนแรง
ของปัญหา 

ร่างกายส่วนใดส่วนหน่ึงอยูก่บัที่นานกว่า 1 นาที  
มีการเคลื่อนไหวร่างกายส่วนใดส่วนหน่ึงซ ้า ๆ  มากกว่า 4 คร้ังต่อนาท ี
มีการเปลี่ยนแปลงตาแหน่งท่าทางของร่างกายมากและเร็วหรือมีการ
ทรงตวัไม่ดี  

+ 1 
+ 1 
+ 1 

ที่มา: ดดัแปลงจาก (McAtamney & Corlett, 1993) 
 
   6.  น าค่าคะแนนความรุนแรงรวมทั้งหมด มาประเมินความเส่ียง ตามตารางที่ 9 
 
ตารางที่ 9  ผลการประเมินความเส่ียงของการทางานดว้ยเทคนิค REBA 
 
คะแนนรวม Action Level ระดับความเส่ียง 

1 0 ความเส่ียงอยูใ่นระดบัเล็กนอ้ย และไม่จ าเป็นตอ้งด าเนินการใด 
ๆ 

2-3 1 ความเส่ียงอยูใ่นระดบัต ่า และอาจจะมีมาตรการแกไ้ขใน
อนาคต ถา้มีขอ้มูลบ่งช้ีอนัตรายเพ่ิมเติม 

4-7 2 ความเส่ียงอยูใ่นระดบัปานกลาง ควรมีมาตรการแกไ้ขต่อไป 
8-10 3 ความเส่ียงอยูใ่นระดบัสูง ควรมีมาตรการแกไ้ขในระยะเวลา

อนัส้ัน 
11-15 4 ความเส่ียงอยูใ่นระดบัสูงมาก ควรมีมาตรการแกไ้ขทนัที 

ที่มา: (Hignett & McAtammney, 2000) 
 
 ในปี พ.ศ. 2561 กรมกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงานไดม้ีรณรงคเ์สริมสร้างให้
โรงงานอุตสาหกรรมและสถานประกอบการต่าง ๆ พฒันาระบบการบริหารและจดัการดา้นความ
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ปลอดภยัอาชีวอนามยัและสภาพแวดลอ้มในการท างานให้มีประสิทธิภาพ สร้างมาตรการเชิง
ป้องกนั เพื่อลดปัจจยัเส่ียงต่อการเกิดอุบตัิเหตุจากการท างานและลดการประสบอนัตรายของลูกจา้ง
ในสถานประกอบกิจการ (กองโรคจากการประกอบอาชีพและส่ิงแวดลอ้ม, 2562) ซ่ึงการพฒันา
ปรับปรุงทางดา้นวิศกรรมเพื่อออกแบบให้การท างานมีความปลอดภยัจึงเป็นแนวทางที่ส าคญัและมี
งานวิจยัจ านวนมากที่ด าเนินการศึกษาวิจยัเก่ียวกบัการปรับปรุงวิธีการท างาน   
 

การปรับปรุงวิธีการท างาน 

 การศึกษางาน (Work Study) หรือ การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time 
Study)  เป็นศาสตร์ดา้นวิศวกรรมอุตสาหกรรมพ้ืนฐานที่น ามาใชเ้พ่ือพฒันาวิธีการท างานให้มี
ประสิทธิภาพ สามารถประยกุตใ์ชไ้ดก้บังานทุกประเภททั้งภาคอุตสาหกรรม งานบริการและงาน
ส านกังาน (รัชตว์รรณ กาญจนปัญญาคม, 2562) เป็นเคร่ืองมือที่ตระหนกัถึงการวิเคราะห์ขั้นตอน 
วิธีการท างานตั้งแต่ปัจจยัน าเขา้ไปสู่กระบวนการแปรรูปจนไดเ้ป็นผลิตภณัฑซ่ึ์งแสดงความสัมพนัธ์
ดงัภาพที่ 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 10  ปัจจยัน าเขา้และผลผลิตของกระบวนการผลิต 
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 แผนภูมิกระบวนการ (Process Chart) คือเคร่ืองมือที่ใชใ้นการบนัทึกขอ้มลูการท างาน
อยา่งละเอียด กระชบัพร้อมขอ้มูลส าคญัที่เป็นประโยชน์ต่อการวิเคราะห์ ท าให้สามารถมองเห็น
ภาพของกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งชดัเจนเพ่ือน าไปสู่การปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น แผนภูมิถูก
น ามาใชใ้นการวิเคราะห์กระบวนการคร้ังแรก ในปี ค.ศ. 1921 โดย Frank Gilbreth จากการน าเสนอ
ในที่ประชุมของสมาคม American Society of Mechanical Engineers (ASME) และเป็นเคร่ืองมือที่
ไดถู้กน ามาใชก้นัอยา่งแพร่หลายจนถึงปัจจุบนั  เช่น แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow -
Process Chart) ซ่ึงเป็นแผนภูมิที่ถูกนิยมน ามาใชม้ากที่สุดส าหรับการวิเคราะห์ขั้นตอนการไหลของ
วตัถุดิบ ช้ินส่วน พนกังานและอุปกรณ์ที่เคลือ่นไปในกระบวนการพร้อม ๆกบักิจกรรมต่าง ๆ ที่
เกิดขึ้นจากใชสั้ญลกัษณ์มาตรฐานมาตรฐาน 5 ตวัที่ก  าหนดโดยสมาคม American Society of 
Mechanical Engineers (ASME) ดงัตารางที่ 10 
 
ตารางที่ 10  สัญลกัษณ์มาตรฐานมาตรฐาน 5 ตวัที่ก  าหนดโดย ASME 
 
สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากัดความโดยย่อ 
 การปฏิบตัิงาน 

Operation 
การใชม้ือหยิบจบัมว้นสายไฟ 
การบรรจุภณัฑม์ว้นสายไฟ 
การติดสติกเกอร์มว้นสายไฟ 
การรับค าส่ังสัญญานเสียงจากเคร่ืองฉีดสายไฟ 

 การตรวจสอบ 
Inspection 

การตรวจสอบมว้นสายไฟ 

 การเคลื่อน 
Transportation 

การเคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟ 
พนกังานเดิน เคลื่อนที่ในการท างาน 

 การคอย 
Delay 

การยืนรอคอยมว้นสายไฟจากเคร่ืองฉีดฉนวนสายไฟ 

 การเก็บ 
Storage 

การเก็บมว้นสายไฟบนพาเลท 

ที่มา: รัชตว์รรณ กาญจนปัญญาคม, (2562, หนา้  110) 
 
  ในกรณีที่เกิดขึ้นพร้อมกนัสัญลกัษณ์น้ีเขียนรวมกนัได ้เช่น ถา้มีการฉีดพลาสติกพร้อม
กบัการตรวจสอบความหนาของฉนวนพลาสติกที่หุ้มสายไฟ จะใชส้ัญลกัษณ์รวมเป็น   
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 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) มีจุดเด่นคือเป็นแผนภูมิที่
สามารถวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานตั้งแต่เร่ิมตน้จนส้ินสุดการท างานจากสัญลกัษณ์ของกิจกรรม
ต่าง ๆ ท าให้เห็นรายละเอียดขอ้มูลมากพอเก่ียวกบักิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่าหรือไม่ก่อให้เกิดมูลค่า
ในการท างาน สามารถใชแ้ผนภูมิเดียวเพื่อเปรียบเทียบแสดงผลก่อนและหลงัการปรับปรุงงานได ้
แนวทางการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการเพ่ือการปรับปรุงวิธีการท างาน มีดงัน้ี 
 1. ก าหนดวตัถุประสงคใ์นการวิเคราะห์ให้ชดัเจน เช่น เพ่ือลดจ านวนหรือขั้นตอนการ
เคลื่อนยา้ยวตัถุดิบ หรือเพื่อลดท่าทางการเคลื่อนไหวของแรงงาน เป็นตน้ 
 2. ช้ีบ่งกระบวนการที่ตอ้งการศึกษาพร้อมทั้งรายละเอียดของกระบวนการ โดยก าหนด
จุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของกระบวนการที่ตอ้งการวิเคราะห์ 
 3. ก าหนดว่าเป็นการวิเคราะห์การไหลของกระบวนการของผลิตภณัฑ ์พนกังาน หรือ
เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ที่ตอ้งการวิเคราะห์ 
 4. วิเคราะห์จากจุดเร่ิมตน้ของการไหลกระบวนการโดยบนัทึกรายละเอียดของงานตามที่
เกิดขึ้นจริงในทุกขั้นตอน ใชสั้ญลกัษณ์ก ากบักิจกรรมที่เกิดขึ้น พร้อมทั้งค าบรรยายส้ัน ๆ ถึง
ลกัษณะงานที่เกิดขึ้น พร้อมทั้งเก็บขอ้มูลที่เก่ียวขอ้งกบัปัจจยัที่ตอ้งการวิเคราะห์ 
 5. โยงเส้นระหว่างสัญลกัษณ์ของกระบวนการจากจุดเร่ิมตน้กระบวนการบนลงล่าง 
 6. สรุปขั้นตอนการไหลของกระบวนการท างานลงในตารางสรุปผล เพ่ือเป็นขอ้มูล
วิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการตามวตัถุประสงคท์ี่ก  าหนดไว ้
 การศึกษางานมีวตัถุประสงคเ์พื่อวิเคราะห์ขั้นตอน วิธีการท างานเก่ียวกบัการใช้แรงงาน 
ร่วมกบัเคร่ืองจกัร อุปกรณ์รวมไปถึงการจดัแผนผงัในการท างานเพื่อน าไปสู่การพฒันาปรับปรุง
ขั้นตอน วิธีการท างานที่ท าให้ง่าย เป็นมาตรฐานและปลอดภยัมากย่ิงขึ้นในส่วนของการปรับปรุง
งานนั้นมีเคร่ืองมอืที่สามารถใชไ้ดห้ลากหลาย และที่เป็นที่กล่าวถึงกนัเป็นอนัมากในปัจจุบนัคือ 
การปรับปรุงสถานีงานช่วยให้ความเส่ียงของท่าทางการการท างานลดลง ดงัจากการศึกษาของ  
พงศธ์ร สุราวุฒ์ิ (2558) ศึกษาการปรับปรุงวิธีการบรรจุวุน้เส้นโดยประยกุตใ์ชห้ลกัการยศาสตร์ ซ่ึง
ใชแ้ผนภูมิการท างานของมือซ้ายและมือขวามาบนัทึกการท างานของแรงงาน และประเมินท่าทาง
ดว้ยเคร่ืองมือ RULA ก่อนและหลงัการปรับปรุงออกแบบสถานีงาน ผลการศึกษาพบว่า หลงัการ
ปรับปรุงตามหลกัการยศาสตร์ ผลการประเมินระดบัความเส่ียง  บริเวณมือ ขอ้มอื และแขน มคี่า
โดยรวมลดลงจากระดบั 4 เป็นระดบัความเส่ียง 2 ท าให้โอกาสเกิดความเส่ียงในการบาดเจ็บจาก
การท างานลดลง (พงศธ์ร สุราวุฒ์ิ, 2558) ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการศึกษาของ วิฐิณัฐ ภคัพรหมินทร์  
(2562) ที่ศึกษาผลของการปรับปรุงงานมาตรฐานดว้ยการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวการท างาน ใน
อุตสาหกรรมส่ิงทอ โดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการไหล และหลกัการยศาสตร์และส่ิงแวดลอ้มในการ
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ท างาน มาเป็นแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนวิธีการท างาน ผลการศึกษาพบว่า การปรับผงัการ
ท างานใหม่ช่วยลดระยะทางการเดินและปรับการเคลื่อนไหวในการท างานใหม่ ท าให้พนกังาน
ท างานไดส้ะดวกมากขึ้น (วิฐิณัฐ ภคัพรหมินทร์, 2562) ดงันั้นการศึกษางานโดยการวิเคราะห์ดว้ย
แผนภูมิกระบวนการผลิตและประเมินความเส่ียงดว้ยเคร่ืองมือทางการยศาสตร์ เพื่อน ามาเป็นขอ้มลู
ในการปรับปรุงสามารถลดความเส่ียงต่อที่อาจมีผลต่อสุขภาพของแรงงานได ้ 
 

การปรับปรุงวิธีการท างานโดยหลักเศรษฐศาสตร์ของการเคล่ือนไหว (Principles of 

Motion Economy) 
 การประยกุตห์ลกัการยศาสตร์โดยการปรับปรุงสภาพและส่ิงแวดลอ้มในการท างาน เพ่ือ
ความปลอดภยัและเพ่ิมผลผลิต ซ่ึงเทคนิคการปรับปรุงงานที่เนน้ความสัมพนัธ์ของวิธีการท างาน
ระหว่างแรงงานกบังาน สภาพแวดลอ้มและการจดัสถานีงานที่มีผลตอ่ประสิทธิภาพและความ
ปลอดภยัของแรงงาน ตามหลกัการของ Frank B. Gilbreth ในปีค.ศ. 1923 ซ่ึงถูกปรับปรุงในปี ค.ศ. 
1980 โดย Ralph M. Barnes ที่เรียกว่าหลกัการของเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว  
(รัชตว์รรณ กาญจนปัญญาคม, 2562) 
 แนวคิดในการประยกุตใ์ช้หลกัการของเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวในการปรับปรุง
วิธีการท างานหลกัยึดหลกัการออกแบบสถานที่ปฏิบตัิงานที่ค  านึงถึงผูป้ฏิบตัิงานเป็นหลกั 
(Operator in mind) การออกแบบจะตอ้งสามารถท าให้ผูป้ฏิบตัิงานมีการเคลื่อนไหวอยูใ่นท่าทาง
การท างานแบบธรรมชาติที่เหมาะสม มีความสะดวก ปลอดภยัและท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
ตามหลกัการยศาสตร์ดา้นกายภาพที่เรียกว่า “NEWS” โดยที่ 
 N: Neutral Posture คือรักษาท่าทางการท างานให้สมดุล เป็นไปตามธรรมชาติ 
 E: (work at) Elbow Height คือท างานที่ระดบัความสูงขอ้ศอก 
 W:(sufficient) Work Area คือมีพ้ืนที่ปฏิบติังานและเคลื่อนไหวส่วนของร่างกายเพียงพอ 
 S:(No) Stretching คือไม่มีการยืดขอ้ตอ่ เหยียดแขน ขา หัวไหล่และล าตวัในขณะท างาน
จนสุดระยะพิกดั 
 หลักเศรษฐศาสตร์ของการเคลือ่นไหว (Principles of Motion Economy) เป็นหลกัการ
เคลื่อนไหวอยา่งมีประสิทธิภาพ เพ่ือลดความเครียดของคนงานและเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 
แบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม คือ 
  1.  กลุ่มที่เกี่ยวข้องกับการใช้โครงร่างของมนุษย์ (Use of human body)  
เป็นหลกัการเก่ียวกบัความสัมพนัธ์ของการใชร้ะบบกลา้มเน้ือมือในการออกแรงเพ่ือช่วยในการ
เคลื่อนไหวของมอืทั้งสองขา้งในระหว่างการท างาน สรุปได ้9 ขอ้ ดงัน้ี 
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   1.1  มือทั้งสองควรเร่ิมตน้และส้ินสุดการเคลื่อนไหวพร้อม ๆ กนั 
    1.2  มือทั้งสองไม่ควรอยูเ่ฉยในเวลาเดียวกนัยกเวน้เมื่อหยดุพกั 
    1.3  การเคลื่อนไหวของมอืทั้งสองควรอยูใ่นลกัษณะสมมาตร แต่ในทิศทางตรงกนั 
ขา้มและตอ้งเคลื่อนไหวพร้อมกนั 
 ในการวิเคราะห์กิจกรรมการใชม้ือทั้ง 3 ขอ้น้ี เน่ืองจากคนส่วนใหญ่มกัจะคุน้เคยกบัการ
ท างานดว้ยมือที่ขา้งที่ถนดัเพียงขา้งเดียว ซ่ึงเท่ากบัเป็นการสูญเปล่าส าหรับมืออีกขา้งทีไ่มไ่ดท้ างาน 
ดงันั้นการท างานดว้ยมือทั้งสองขา้งส าหรับงานทีไ่ม่ยุง่ยาก ซบัซ้อน เป็นเร่ืองที่สามารถฝึกทกัษะให้
มือทั้งสองขา้งสามารถท างานร่วมกนัและพร้อมกนัได ้
  1.4  การเคลื่อนไหวของมอืและล าตวั ควรพยายามใชก้ารเคลื่อนไหวประเภทต ่าสุดซ่ึง
สามารถท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล เพราะจะเป็นการใชก้ลา้มเน้ือนอ้ยกลุ่มและใชแ้รงแต่นอ้ย 
ควรหลีกเลี่ยงการเอี้ยวตวัหรือการใชอ้วยัวะส่วนอื่น ซ่ึงก่อให้เกิดความเครียดไดม้าก โดยการ
เคลื่อนไหวของมอืและล าตวัจดัแบ่งไว ้5 ระดบั ดงัตารางที่ 11 
 
ตารางที่ 11  ประเภทการเคลื่อนไหวของมือและล าตวั 
 
ระดับ จุดหมุน ประเภทของการเคลือ่นไหว 

1 ขอ้น้ิว การเคลื่อนไหวของน้ิวมอื 
2 ขอ้มอื การเคลื่อนไหวของขอ้มอืและน้ิวมือ 
3 ขอ้ศอก การเคลื่อนไหวของแขน ขอ้ศอก ขอ้มอืและน้ิวมอื 
4 หัวไหล่ การเคลื่อนไหวของตน้แขน ขอ้ศอก ขอ้มอืและน้ิวมือ 
5 ล าตวั การเคลื่อนไหวของล าตวั ไหล่ ตน้แขน ขอ้ศอก ขอ้มอืและน้ิวมอื 

 (การเอี้ยวและการกม้ล าตวัเล็กนอ้ย) 
ที่มา : รัชตว์รรณ กาญจนปัญญาคม, (2562, หนา้  197) 
 
 เมื่อพิจารณาหลกัของการเคลื่อนไหวทั้ง 5 ระดบัมาวิเคราะห์จะพบว่าการจดัพ้ืนที่การ
ท างานและต าแหน่งการจดัวางเคร่ืองมือ อุปกรณต์อ้งมีความเหมาะสมเพื่อให้เกิดการเคลื่อนไหวที่ 
ใชร้ะบบกลา้มนอ้ยต ่าที่สุด ลดการเคลือ่นไหวทีสู่ญเปล่า หลีกเลี่ยงการบิด เอี้ยวของอวยัวะต่าง ๆที่
อาจก่อให้เกิดความเครียดจากการท างานได ้  
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  1.5  พยายามใช้แรงของวตัถุที่ก  าลงัเคลื่อนที่ (แรงโมเมนตมั) ให้เป็นประโยชน์ในการ
ท างานหรือลดแรงกระท าให้นอ้ยลงเพ่ือเกิดความเครียดนอ้ยที่สุด แต่ในกรณีที่กลา้มเน้ือตอ้งออก
แรงตา้นทานแรงโมเมนตมั ก็ควรพยายามลดแรงโมเมนตมัให้นอ้ยที่สุด แรงโมเมนตมั (M) 
ค านวณไดด้งัน้ี 
    M = m x v 
โดย m = น ้าหนกัหรือมวลของส่ิงที่ก  าลงัเคลื่อน 
        v = ความเร็วของมวล 
  ในกรณีที่พนกังานตอ้งยกเคลื่อนยา้ยช้ินส่วนหรืออุปกรณ์ที่ใชใ้นการท างานแต่ละคร้ัง 
น ้าหนกัที่เก่ียวขอ้งกบัการเคลื่อนไหวรวมไปถึงน ้าหนกัของช้ินส่วนที่ถูกเคลือ่นยา้ย น ้าหนกัของ
เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ที่ใชแ้ละน ้าหนกัของส่วนของร่างกายที่เคลื่อนไปดว้ย ซ่ึงหลกัการคือพยายาม
ลดน ้าหนกัหรือลดแรงกระท าให้นอ้ยลงเพ่ือให้เกิดความเครียดนอ้ยที่สุด เช่น การใชอุ้ปกรณ์ช่วยใน
การยก เคลื่อนยา้ยช้ินส่วนหรือลดการออกแรงตา้นกบัแรงโมเมนตมัในการเคลื่อนช้ินส่วนโดยการ
ลดระยะทางการเคลื่อนให้นอ้ยลง ดงัภาพที่ 11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 11  การเพ่ิมระยะห่างระหว่างคนงานกบัวตัถุที่ยกจะเพ่ิมแรงโมเมนตมัรวมได ้
ที่มา: Department of Health and Human Services, (2011, p. 42) 
 
  1.6  ใชก้ารเคลื่อนไหวแบบวงโคง้ต่อเน่ืองของมอืจะดีกว่าการเคลื่อนไหวที่เป็น
เส้นตรงกลบัไปกลบัมาหรือมีการหักเปลี่ยนทิศทางอยา่งกะทนัหัน 
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  1.7  การเคลื่อนไหวแบบ “Ballistic”ดีกว่าการเคลื่อนไหวแบบ “Fixation” เพราะไม่
เหน่ือยแรง ไม่ตอ้งเกร็งกลา้มเน้ือ มีความเร็วและแม่นย ากว่า และยงัไม่ท าให้เกิดอาการกลา้มเน้ือลา้
เมื่อตอ้งท างานเป็นเวลานาน ๆ 
  Fixation หรือ Controlled คือ การเคลื่อนไหวซ่ึงมีกลา้มเน้ือ 2 กลุ่ม ท าหนา้ที่ตา้นกนั 
ขณะที่กลุ่มหน่ึงท าให้อวยัวะเคลื่อนอีกกลุ่มก าลงัท าการตา้นไว ้ 
  Ballistic คือ การเคลื่อนไหวโดยการบีบตวัของกลา้มเน้ือเพียงกลุ่มเดียว ไม่มีแรงตา้น
การเคลื่อนแบบน้ีจะยติุลงเมื่อ เกิดแรงตา้นจากกลา้มเน้ือกลุ่มอื่น มีส่ิงกีดขวางการเคลื่อนหรือส้ินสุด
แรงของโมเมนตมัการเคลื่อน 
  1.8  พยายามจดังานให้อยูใ่นลกัษณะที่จะท างานไดง้่าย และเกิดจงัหวะตามธรรมชาติ 
จงัหวะท าให้การท างานเป็นไปโดยอตัโนมติัและรวดเร็ว จงัหวะเกิดขึ้นเน่ืองจากการเคลื่อนไหวที่
ท าซ ้า ๆ กนัอยา่งสม ่าเสมอ การเคลือ่นไหวตามแบบธรรมชาติช่วยลดอนัตรายจากการท างานได ้
การจดัและออกแบบสถานีงานตามระดบัความสูงส าหรับการยกช้ินงาน ดงัภาพที่ 12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 12  การจดังานและออกแบบสถานีงานตามระดบัความสูงส าหรับการยกช้ินงาน 
ที่มา: IEA and ICOH 2010, (2010, p. 67) 
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  1.9  พยายามจดังานให้อยูใ่นขอบเขตการมองของสายตา และไม่ตอ้งใชก้ารเพ่งมอง
มาก ในการท างานที่ตอ้งใชส้ายตาเพ่ือเพ่งมองวตัถุและวตัถุ 2 ช้ินที่ตอ้งมองในการท างานจะตอ้งไม่
ห่างกนัมาก 
 2. กลุ่มที่เกี่ยวข้องกับการจัดต าแหน่งของสถานทีป่ฏิบัติงาน (Arrangement of work 
place) 
  2.1  ควรมีต าแหน่งที่วางแน่นอนส าหรับเคร่ืองมือและช้ินส่วนต่าง ๆ ที่ตอ้งใชป้ระจ า
เสมอ ซ่ึงจะท าให้พนกังานหยิบจบัไดส้ะดวกโดยไม่ตอ้งหยดุคิดว่าของอยูต่รงไหน และเมื่อคุน้เคย
กบัระบบแลว้จะท าให้เกิดการท างานที่รวดเร็วสม ่าเสมอ  
  2.2  เคร่ืองมือ วสัดุ ตลอดจนกลไกการบงัคบัควรวางอยูใ่กลต้ าแหน่งการใชง้านมาก 
ที่สุดและถา้วางบนแนวราบหรือบนโต๊ะควรค านึงถึงพ้ืนที่การท างานปกติ (Normal Working Area) 
ของมือทั้งสอง (Joint Project of the International Ergonomics Association (IEA) & International 
Commission on Occupational Health (ICOH), 2010) 
  พ้ืนที่การท างานปกติ (Normal Working Area) คือ บริเวณพ้ืนที่จ ากดัซ่ึงมือทั้งสองจะ
ท างานไดโ้ดยปกติและสามารถใชก้ารเคลื่อนไหวของน้ิวมือในระดบัตน้ ๆ ได ้พ้ืนที่น้ีไดจ้ากการเอา
มือขวาและมือซ้ายกวาดเป็นรูปคร่ึงวงกลมในแนวราบ โดยให้ตน้แขนและขอ้ศอกอยูแ่นบล าตวัทั้ง
สองขา้ง 
  พ้ืนที่การท างานสูงสุด (Maximum Working Area) คือ บริเวณพ้ืนที่ที่มือทั้งสองจะ
เอื้อมไปไดจ้นสุด โดยไม่มีการเปลี่ยนอิริยาบทของล าตวัพ้ืนที่น้ีไดม้าจากการเอามือขวาและมอืซ้าย
กวาดเป็นรูปคร่ึงวงกลมจนสุดวงแขนในระดบัไหล่ในแนวราบ ตวัอยา่ง ดงัภาพที่ 13 
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ภาพที่ 13  การจดัต าแหน่งพ้ืนที่การท างาน      
ที่มา: IEA and ICOH 2010., (2010, p. 70) 
   
  2.3  ใชภ้าชนะบรรจุช้ินส่วนที่มีขนาด รูปร่างเหมาะสม ควรออกแบบมาเฉพาะเพื่อ
การบรรจุช้ินส่วนเพ่ือให้การบรรจุเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและปลอดภยัในการท างาน 
   2.4  ถา้เป็นไปไดช้ิ้นส่วนที่ประกอบแลว้ควรใชวิ้ธีการไหลลงหรือปล่อยลง (Drop 
Deliveries) เพื่อให้เสียเวลานอ้ยที่สุด 
  2.5  การวางช้ินส่วนและเคร่ืองมือต่าง ๆ ให้อยู่ในลกัษณะที่เอื้อให้เกิดล าดบัขั้นตอน
การเคลื่อนไหวที่ดีที่สุด นัน่คือ ช้ินส่วนแรกในการหยิบควรวางอยูใ่กลก้บัจุดที่ตอ้งวางช้ินงานที่
ประกอบแลว้ เพ่ือให้การเร่ิมตน้ของวฏัจกัรต่อไป ด าเนินไดท้นัทีโดยไม่เสียจงัหวะ 
  2.6  จดัหาแสงสว่างให้เพียงพอในบริเวณปฏิบตัิงาน จะช่วยให้ท างานสะดวกรวดเร็ว
และลดความผิดพลาดลง แสงสว่างที่พอเหมาะตอ้งขึ้นกบัชนิดของงานนอกจากน้ีสภาพแวดลอ้ม
และองคป์ระกอบของการให้แสงก็มีผลต่อการมองดว้ย 
  2.7  ความสูงของเกา้อี้และบริเวณปฏิบติังาน ควรจดัให้ใช้ในกรณีที่จะนัง่ท างานสลบั
กบัยืนท าได ้ที่นัง่ควรปรับไดใ้ห้เหมาะกบัคนงาน  
  2.8  ประเภทของเกา้อี้และความสูงตอ้งเอื้อใหผู้้ท างานมีการทรงตวัที่ดีในระหว่าง
ท างาน ท่ายืนที่ดีก็คือ เมื่อยืนน ้าหนกัตวัจะตกลงในแนวด่ิงตามโครงกระดูก ท่านัง่ที่ดีคือ ตั้งแต่
สะโพกถึงศีรษะตั้งตรง และมีพนกัพิงรองรับส่วนล่างของกระดกูสันหลงัไว ้
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 3. กลุ่มที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ (Design of tools and 
equipment)  
  3.1  ควรใชเ้คร่ืองมือหรืออุปกรณ์ช่วยในการท างานที่ออกแบบให้มีการไดเ้ปรียบ
เชิงกล (Mechanical Advantage) ซ่ึงจะช่วยท าให้ระบบกลา้มเน้ือร่างกายไม่ท างานหนกัมากเกินไป
และช่วยให้มีการเคลื่อนไหวและท่าทางการท างานอยูใ่นลกัษณะที่ดี เช่น การใชร้ถยกไฮดรอลิก 
  3.2  พยายามรวมเคร่ืองมือที่ท าหนา้ที่ 2 อยา่งไวใ้นช้ินเดียวกนัเพ่ือให้ประหยดัเวลาใน
การที่ตอ้งวางเคร่ืองมือช้ินหน่ึงและหยิบอีกช้ินหน่ึงขึ้นมา 
  3.3  จดัเตรียมเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ช่วยในลกัษณะที่สามารถใชไ้ดท้นัทีเช่น ที่วาง
ช้ินส่วนในการท างานโดยไม่ตอ้งเคลื่อนไหวร่างกายดว้ยท่าทางที่ผิดปกติ เช่น การปรับระดบัความ
สูงของพาเลทเพื่อลดการกม้ล าตวั การงอเข่า เป็นตน้ 
  3.4  เมื่อตอ้งใชข้อ้มือต่าง ๆ ในการเคลื่อนไหวที่ต่างกนั อยา่งเช่น ในการห่อหุ้ม
พลาสติกที่มว้นสายไฟควรสลบัใชก้บัขอ้มือเพื่อความสมดุลกบัความสามารถของมอืแต่ละขา้ง 
  3.5  มือจบั คานโยก หรือพาเลทที่วางช้ินงานควรติดตั้งในลกัษณะที่คนงานสามารถ
จะจบัหรือหมุนโดยไม่ตอ้งขยบัตวัเปลี่ยนท่าของร่างกายมากนกั  
 การศึกษาวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงงานของแรงงานโดยใชห้ลกัการเศรษฐศาสตร์การ
เคลื่อนไหว ที่ตระหนกัถึงการเคลื่อนไหวอยา่งมปีระสิทธิภาพเพื่อลดความเครียดของแรงงานและ
เพ่ิมประสิทธิภาพของการท างาน (รัชตว์รรณ กาญจนปัญญาคม, 2562) จากการศึกษาวิจยัเก่ียวกบั
การปรับปรุงงานวิธีการท างานเพ่ือลดความเส่ียงของมือในคนงานขูดเน้ือไก่ ผลการศึกษาพบว่า 
หลงัการปรับปรุงวิธีการท างานจ านวนสัญลกัษณก์ารเคลื่อนไหวของมือและระดบัความเส่ียงของ
มือตาม ACGIH ลดลงอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ การปฏิบตัิงานที่มีการเคลื่อนไหวของมอื ท่าทาง
การเอื้อม การบิดหรือหักขอ้มือ และการโนม้ตวัมีการลดลงอยา่งมีนยัส าคญั สรุปว่าหลกั
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวสามารถใชใ้นการปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดความเส่ียงต่อการ
บาดเจ็บของมือได ้(ปวีณา มีประดิษฐ์ และคณะ, 2561) ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการศึกษาของ  
วิฐิณัฐ ภคัพรหมินทร์ (2562) ไดศ้ึกษาการปรับปรับปรุงงานมาตรฐานดว้ยการวิเคราะห์การ
เคลื่อนไหวการท างานกรณีศึกษาอุตสาหกรรมส่ิงทอ โดยศึกษาวิธีการท างานดว้ยแผนภูมิ
กระบวนการการไหล ใชก้ารวิเคราะห์การเคลื่อนไหวเพื่อการปรับปรุงวิธีการท างาน ผลการศึกษา
พบว่า การปรับปรุงวิธีการจากการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวตามหลกัการยศาสตร์ สามารถช่วยให้
การจดัพ้ืนที่ท างาน การลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวและการจดัล าดบัขั้นตอนท างานใหม่ 
ส่งผลให้พนกังานท างานสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น สามารถลดระยะทางการเดินและลดการยก
เคลื่อนยา้ยในการท างานได ้(วิฐิณัฐ ภคัพรหมินทร์, 2562) 
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 สรุปกระบวนการผลิตสายไฟของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดยเฉพาะแผนกบรรจุ
มว้นสายไฟพบว่ามีความเส่ียงดา้นการยศาสตร์เก่ียวกบัท่าทางในการท างานเน่ืองจากตอ้งมีการเอื้อม
จบัมว้นสายไฟ การบิด/หักงอขอ้มอืพนัพลาสติกใสหุ้มมว้นสายไฟ การยกเคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟ 
การกม้ล าตวัและการงอเข่าเพ่ือวางมว้นสาไฟบนพาเลท จึงมีความจ าเป็นอยา่งย่ิงที่ตอ้งท าการศึกษา
ขั้นตอนการท างานอยา่งละเอียดดว้ยการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานตามสัญลกัษณ์ท่าทางการ
เคลื่อนไหวในแผนภูมิกระบวนการไหล ก าหนดแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานโดยการใชห้ลกั
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวเพื่อลดความเส่ียงท่าทางการท างานของการบรรจุมว้นสายไฟ 
เน่ืองจากหลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวสามารถแกปั้ญหาเก่ียวกบัท่าทางการท างานไดเ้ป็นอยา่ง
ดีและมีเคร่ืองมอืที่จะน ามาวดัผลก่อนและหลงัการปรับปรุงคือการประเมินดว้ยแบบประเมิน 
REBA ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือประเมินความเส่ียงเก่ียวกบัท่าทางการท างานแบบทั้งร่ายกาย 
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บทที่  3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 

รูปแบบวิธีการวิจัย 
 งานวิจยัฉบบัน้ีเป็นการวิจยัก่ึงทดลอง (Quasi- experimental design) โดยศึกษาในกลุ่ม
ทดลองเพียงกลุ่มเดียว ไม่มีกลุม่ควบคุม แลว้วดัและเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรับปรุงวิธีการ
ท างาน โดยมีการใชแ้ผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) ศึกษาและวิเคราะห์เก่ียวกบั
ขั้นตอนการท างานตามสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวร่วมกบัแบบประเมินความเส่ียงท่าทางการ
ท างานแบบทั้งร่างกาย ดว้ยแบบประเมิน Repaid Entire Body Assessment (REBA) จากนั้นจึง
ก าหนดแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานดว้ยการประยกุตใ์ช้หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว 
(Principles of Motion Economy) เพื่อลดความเส่ียงท่าทางการท างานการบรรจุมว้นสายไฟ ใน
โรงงานอุตสาหกรรมแห่งหน่ึง จงัหวดัชลบุรี ซ่ึงเก็บขอ้มลูเชิงปริมาณดว้ยการศึกษาขั้นตอนการ
ท างานโดยท าการบนัทึกจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวที่เกิดขึ้นระหว่างการท างานใน
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) วิเคราะห์ขั้นตอนการท างานตามจ านวนสัญลกัษณ์
ท่าทางการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสมของพนกังานจากการประยกุตใ์ชส้ัญลกัษณ์มาตรฐานที่ก  าหนด
โดยสมาคม American Society of Mechanical Engineers (ASME)  และประเมินความเส่ียงดา้น
การยศาสตร์เก่ียวกบัท่าทางการท างานแบบใชร่้างกายทุกส่วน (Whole Body Posture) โดยใช้แบบ
ประเมินความเส่ียงท่าทางการท างานแบบทั้งร่างกาย REBA จากนั้นจึงเปรียบเทียบจ านวน
สัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสมจากขั้นตอนการท างานในแผนภูมิกระบวนการไหล
และเปรียบเทียบคะแนนความเส่ียงของท่าทางการท างานจากแบบประเมิน REBA ก่อนและหลงัการ
ปรับปรุงวิธีการท างาน ซ่ึงบทน้ีจะกล่าวถึงประชากรและกลุม่ตวัอยา่ง เคร่ืองมือที่ใชใ้นการวิจยั การ
เก็บรวบรวมขอ้มูลและสถิติที่ใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลตามรายละเอียดดงัน้ี 
 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
1. ประชากร 
ประชากรที่ใช้ในการศึกษาคร้ังน้ี คือพนกังานที่ปฏิบติังานในฝ่ายผลิตแผนกบรรจุมว้น 

สายไฟในโรงงานผลิตช้ินส่วนสายไฟยานยนตจ์ านวน 10 คน (ไทยซมัมิทเคเบิ้ลแอนดพ์าร์ท, 2563) 
2. กลุ่มตัวอย่าง 

 กลุ่มตวัอยา่งที่ใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ีเป็นกลุ่มตวัอยา่งที่ผ่านการเลือกแบบเฉพาะเจาะจง  
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(purposive sampling) เน่ืองจากประชากรมีขนาดเล็กจึงศึกษาจากขนาดของกลุ่มตวัอยา่งโดยใช้
ตารางส าเร็จรูปของเครจซ่ีและมอร์แกน (มารยาท โยทองยศ และปราณี สวสัดิสรรพ,์ 2564) ซ่ึง
ตารางน้ีใชใ้นการประมาณค่าสัดส่วนของประชากรและก าหนดให้สัดส่วนของลกัษณะที่สนใจใน
ประชากร เท่ากบั 0.5 ระดบัความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได ้5% และระดบัความเช่ือมัน่ 95%  
โดยสามารถค านวณหาขนาดของกลุ่มตวัอยา่งกบัประชากรที่มีขนาดเล็กไดต้ั้งแต่ 10 ขึ้นไป 
โดยก าหนดคุณสมบติัตามเกณฑก์ารคดัเขา้ดงัต่อไปน้ี 
   2.1  การไม่มีโรคประจ าตวัเร้ือรังอื่น ๆ และหรือไม่มีประวตัิการเจ็บป่วยหรือไดรั้บ
การรักษาเก่ียวกบัความผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือและกระดูกที่วินิจฉัยโดยแพทย ์
  2.2  เป็นผูท้ี่ยินดีเขา้ร่วมการวิจยั 

 งานวิจยัน้ีไดก้ลุ่มตวัอยา่งทั้งหมด 10 คน ซ่ึงเป็นพนกังานที่ปฏิบติังานในแผนกบรรจุ 
มว้นสายไฟทั้งหมด โดยมีคุณสมบตัิเป็นไปตามเงื่อนไขในตารางและเกณฑก์ารคดัเขา้ที่ก  าหนด 
 

เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย 

 เคร่ืองมือที่ใชใ้นการวิจยัและเก็บขอ้มูลมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 1.  กล้องถ่ายภาพและบันทึกภาพวีดีโอ 
 ใชส้ าหรับถ่ายภาพและบนัทึกภาพวีดีโอการท างานของกลุม่ตวัอยา่งทั้งก่อนและหลงัการ 
ปรับปรุงวิธีการท างาน เพื่อใช้เป็นขอ้มูลในการศึกษา วิเคราะห์และประเมินวิธีการท างานในแต่ละ
ขั้นตอนและองคป์ระกอบอยา่งละเอียด  
 2.  แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) 
 ใชส้ าหรับศึกษาและวิเคราะห์การท างานของพนกังานดว้ยการประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิ
กระบวนการไหลในการบนัทึกขั้นตอนการท างานตามสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลือ่นไหวที่เกิดขึ้น
ดว้ยการประยกุตใ์ชส้ัญลกัษณ์มาตรฐานที่ก  าหนดโดยสมาคม American Society of Mechanical 
Engineers (ASME) โดยก าหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของงาน คือเร่ิมตั้งแต่มือจบัมว้นสายไฟที่
ออกมาจากเคร่ืองฉีดฉนวนสายไฟจนกระทัง่มือทั้งสองปล่อยมว้นสายไฟที่บรรจุห่อหุ้มเรียบร้อย
แลว้วางลงบนพาเลท บนัทึกขั้นตอนการท างานตามสัญลกัษณ์ทา่ทางการเคลื่อนไหวในแผนภูมิ
กระบวนการไหล โดยการพิจารณาสัญลกัษณ์การเคลื่อนไหวในแต่ละขั้นตอนที่ผูวิ้จยัไดป้ระยกุตม์า
จากงานวิจยัของ ปวีณา มีประดิษฐ์ สุวิมล เสาวรส และทนงศกัด์ิ ย่ิงรัตนสุข (ปวีณา มีประดิษฐ์ และ
คณะ, 2561) ดงัตารางที่ 12 และภาพที่ 14 
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ตารางที่ 12  การประยกุตใ์ชส้ัญลกัษณ์การเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสมจากสัญลกัษณม์าตรฐาน 
                    (ASME) 
 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากัดความโดยย่อ 
 การปฏิบตัิงาน 

Operation 
- ขอ้มอืบิดงอพนัพลาสติกใสหุ้มมว้นสายไฟ 
- ขอ้มอืหักงอขณะจบัเชือกพลาสติกใส่เขา้เคร่ืองรัดมว้น
สายไฟ 
- มือและแขนเอื้อมจบัมว้นสายไฟ 
- พนกังานยืนท างานบรรจุมว้นสายไฟ 

 การตรวจสอบ 
Inspection 

-กม้คอมองต าแหน่งปลายมว้นสายไฟ 
-กม้คอมองต าแหน่งใส่เชือกพลาสติก 

 การเคลื่อน 
Transportation 

- มือและแขนยกมว้นสายไฟ 
- คอบิด/เอียงมองก่อนเดิน 
- ล าตวับิด/เอี้ยวขณะยกมว้นสายไฟ 
- พนกังานเดินยกมว้นสายไฟ 

 การคอย 
Delay 

- พนกังานยืนรอมว้นสายไฟจากเคร่ืองฉีดฉนวนสายไฟ 
 

 การเก็บ 
Storage 

- ล าตวักม้เพื่อวางมว้นสายไฟบนพาเลท 
- เข่างอขณะวางมว้นสายไฟบนพาเลท 
- ยืนแบบลงน ้าหนกัที่ขาขา้งเดียวขณะกม้วางมว้น
สายไฟ 
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ภาพที่ 14  แบบฟอร์มการบนัทึกการท างานตามสัญลกัษณ์ในแผนภูมิกระบวนการไหล 
ที่มา: รัชตว์รรณ กาญจนปัญญาคม, (2562, หนา้ 114)  
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  3.  การประเมินความเส่ียงเกีย่วกับท่าทางการท างานแบบทั้งร่างกายด้วยแบบประเมิน  
Rapid Entire Body Assessment (REBA)  
 แบบประเมินความเส่ียงของท่าทางในการท างานแบบทั้งร่างกายดว้ยแบบประเมิน 
REBA โดยแบ่งการประเมินออกเป็น 2 ส่วนหลกัคือ ส่วน A ประกอบดว้ยการประเมินท่าทางใน
ส่วนของล าตวั คอและขา รวมถึงคะแนนการประเมินภาระงานที่ท า โดยพิจารณาจากแรงที่ใชห้รือ
น ้าหนกัที่ถือ (Load/Force Coupling) และส่วน B ประกอบดว้ยแขนส่วนบน แขนส่วนล่างและ
ขอ้มอืทั้งขา้งซ้ายและขา้งขวา รวมถึงคะแนนการประเมินลกัษณะการจบัยึดวตัถุ ซ่ึงมีขั้นตอนการ
ประเมินทั้งหมด 6 ขั้นตอน สรุปดงัภาพที่ 15 ขั้นตอนการประเมินดว้ยแบบประเมิน REBA  
(Hignett &McAtammney, 2000) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 15  การประเมินความเส่ียงดว้ยแบบประเมิน REBA 
 
 ในขั้นตอนที่ 6 จะน าค่าคะแนนความรุนแรงของท่าทางการท างานในขั้นตอนการท างาน
ทั้งหมดจากขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 5 มาท าการประเมินความเส่ียงของลกัษณะท่าทางในการ
ท างานตามรายละเอียดในตารางที่ 13  ผลการประเมินความเส่ียงของการท างานดว้ยแบบประเมิน 
REBA  
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ตารางที่ 13 ผลการประเมินความเส่ียงของการท างานดว้ยแบบประเมิน REBA 
 
คะแนนรวม ระดับด าเนินการ ระดับความเส่ียง 

1 0 ความเส่ียงอยูใ่นระดบัเล็กนอ้ย และไม่จ าเป็นตอ้ง
ด าเนินการใด ๆ 

2-3 1 ความเส่ียงอยูใ่นระดบัต ่า และอาจจะมีมาตรการแกไ้ขใน
อนาคต ถา้มีขอ้มูลบ่งช้ีอนัตรายเพ่ิมเติม 

4-7 2 ความเส่ียงอยูใ่นระดบัปานกลาง ควรมีมาตรการแกไ้ข
ต่อไป 

8-10 3 ความเส่ียงอยูใ่นระดบัสูง ควรมีมาตรการแกไ้ขใน
ระยะเวลาอนัส้ัน 

11-15 4 ความเส่ียงอยูใ่นระดบัสูงมาก ควรมีมาตรการแกไ้ขทนัท ี
ที่มา: ดดัแปลงจาก (Hignett, & McAtamney, 2000) 
 
 4. การทดสอบคุณภาพเคร่ืองมือ 
 การทดสอบคุณภาพของแบบส ารวจเก่ียวกบัการหาความตรงตามเน้ือหา (Content -
validity) ของ แบบบนัทึกสัญลกัษณ์ทา่ทางการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสมในแผนภูมิกระบวนการ
ไหลที่ประยกุตม์าโดยเสนอให้ผูท้รงคุณวุฒิ ซ่ึงมีความรู้ในงานอาชีวอนามยัและความปลอดภยั 
จ านวน 3 ท่านพิจารณาความตรงเชิงเน้ือหาและโครงสร้างของเคร่ืองมือวิจยั ความเหมาะสมของ
ภาษาที่ใชแ้ละความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องการวิจยั โดย ผูท้รงคุณวุฒิลงความเห็นและให้
คะแนนเป็นรายขอ้ในประเด็นที่ใชบ้นัทึก แลว้น ามาหาค่าดชันี ความสอดคลอ้ง (Item-Objective 
Congruence Index-IOC) ระหว่างค าจ ากดัความของท่าทางการเคลื่อนไหวกบัสัญลกัษณม์าตรฐาน
ดงัน้ี 
 +1 = ค าจ ากดัความของท่าทางการเคลื่อนไหวนั้นตรงหรือสอดคลอ้งกบัสัญลกัษณ ์
มาตรฐานจริง (เห็นดว้ย)  
 0 = ค าจ ากดัความของท่าทางการเคลื่อนไหวนั้นไม่แน่ใจหรือไม่สามารถตดัสินใจไดว่้า
ตรงหรือสอดคลอ้งกบัสัญลกัษณม์าตรฐานที่ระบไุวจ้ริง (ไม่แน่ใจ)  
 -1 = ค าจ ากดัความของท่าทางการเคลื่อนไหวนั้นไม่ตรงหรือไม่สอดคลอ้งกบัสัญลกัษณ ์
มาตรฐานที่ระบุไวจ้ริง (ไม่เห็นดว้ย) 
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 จากนั้นน ามาหาค่าความสอดคลอ้ง โดยใชสู้ตรดงัต่อไปน้ี 
IOC = R 
            N 

   IOC คือ ดชันีความสอดคลอ้ง 
   R คือ คะแนนของผูเ้ช่ียวชาญ 
   ΣR คือ ผลรวมของคะแนนผูเ้ช่ียวชาญแต่ละคน 
   N คือ จ านวนผูเ้ช่ียวชาญ 
 โดยค่าดชันีความสอดคลอ้งที่ยอมรับไดม้ีค่าระหว่าง 0.6-1.00 ซ่ึงแสดงว่าขอ้ส ารวจ หรือ
ประเด็นที่จะท าการรวบรวมขอ้มูลมีความตรง (สุวรีย ์ศิริโภคาภิรมย,์ 2546) 
 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 

 การศึกษาน้ีเป็นงานวิจยัก่ึงทดลอง (Quasi-experiment research) ในการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลการวิจยัในคร้ังน้ีเป็นการเก็บตามวตัถุประสงคก์ารวิจยัเพ่ือให้ไดข้อ้มูลตามสภาพความเป็น
จริง โดยมีการใชแ้ผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) ศึกษาและวิเคราะห์เก่ียวกบั
ขั้นตอนการท างานตามสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวร่วมกบัแบบประเมินความเส่ียงท่าทางการ
ท างานแบบทั้งร่างกาย REBA เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงวิธีการท างานดว้ยการประยกุต์ใชห้ลกั
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวเพื่อลดความเส่ียงท่าทางการท างานการบรรจุมว้นสายไฟ โดยมี
รายละเอียดของการเก็บรวบรวมขอ้มูลดงัต่อไปน้ี 

1. ท าการบนัทึกภาพวีดีโอขณะท างานของพนกังานบรรจุมว้นสายไฟก่อนการปรับปรุง 
วิธีการท างาน 

2. ศึกษาขั้นตอนการท างานการบรรจุมว้นสายไฟดว้ยการบนัทึกขั้นตอนการท างานตาม 
จ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลือ่นไหวในแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) บนัทึก
ขอ้มูลรายละเอียดที่เก่ียวขอ้งเพ่ือวิเคราะห์ขั้นตอนและวิธีการท างานก่อนการปรับปรุง 

3. ประเมินความเส่ียงท่าทางการท างานแบบทั้งร่างกายดว้ยแบบประเมิน REBA  
(McAtamney. & Corlett., 1993) ก่อนการปรับปรุงวิธีการท างาน 

4. ท าการวดัระยะพ้ืนที่การท างาน ความสูงพนกังานขณะยืน ความสูงระดบัเข่า ความสูง 
ระดบัศอก เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของความเส่ียงที่เก่ียวกบัท่าทางใน
การท างาน 

5. ก าหนดแนวทางการด าเนินการปรับปรุงวิธีการท างานโดยการประยกุตใ์ช้หลกั 
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว แบ่งออกเป็น 3 กลุ่มดงัน้ี 
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   5.1  การปรับปรุงวิธีการใชโ้ครงร่างของมนุษย ์(Use of human body) โดยการรักษา
ท่าทางการท างานให้สมดุลเป็นไปตามธรรมชาติ รวมถึงการใชก้ลา้มเน้ือนอ้ยกลุ่มและใชแ้รงนอ้ย
เพื่อช่วยให้เกิดการเคลื่อนไหวประเภทต ่าสุด ดว้ยการลดท่าทางการเคลื่อนไหวในการท างาน 
โดยเฉพาะการใชท้่าทางที่ไม่เหมาะสม (Awkward posture)  (Department of Health and Human 
Services, 2011) ประกอบดว้ย 
  ปรับปรุงการเคลื่อนไหวของมือทั้งสองข้าง เช่น ลดการบิดงอขอ้มือ ลดการหักงอ
ขอ้มอื ในระหว่างการบรรจุห่อหุ้มมว้นสายไฟและระหว่างการยก/เคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟ   
  ปรับปรุงการเคลื่อนไหวของล าตัวและอวยัวะอื่น ๆ เช่น ลดการบิด/เอี้ยว/เอียงล าตวั 
ลดการออกแรงในขณะยก/เคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟ ลดการเอียง/กม้คอขณะตรวจสอบมว้นสายไฟ  
  5.2  การปรับปรุงการจดัต าแหน่งของสถานที่ท างาน (Arrangement of work place) 
โดยการปรับต าแหน่งพ้ืนที่การท างานให้เหมาะสม อยูภ่ายในพ้ืนที่การท างานปกติ (Normal 
Working Area) เพ่ือให้สามารถหยิบใชง้านไดง่้ายและสะดวกมากขึ้น (IEA & ICOH, 2010) 
ประกอบดว้ย  
  การปรับการจัดวางอปุกรณ์ที่ใช้ในการท างาน เช่น ป้ายช้ีบ่ง กรรไกร เทปใส มว้น
พลาสติกใส รวมถึงวสัดุ อุปกรณ์อื่น ๆ ที่ใชใ้นการท างานให้อยูใ่นระยะไม่เกิน 40 เซนติเมตร ช่วย
ลดการเอื้อมมือและแขนขณะท างาน   
  การปรับต าแหน่งการวางพาเลทให้อยูใ่นระดบัความสูง 65 เซนติเมตรและ 90 
เซนติเมตร (Health and Safety Executive, 2021) เพื่อช่วยลดการกม้ล าตวัและการงอเข่า    
   5.3  การออกแบบอุปกรณ์ช่วย (Design of tools and equipment) ประกอบดว้ย 
  การจัดเก้าอีใ้ห้พนักงานนั่ง ระหว่างรอสัญญาณจากเคร่ืองฉีดสายไฟ เพื่อช่วยลดการ
ยืนท างานต่อเน่ืองในระยะเวลาที่นาน  
  การออกแบบและสร้างชุดฐานรองพาเลท โดยการท าให้สามารถปรับระดบัความสูง
ไดแ้ลว้น ามาทดลองใชใ้นพ้ืนบริเวณที่จะวางพาเลทแบบเดิมเพื่อช่วยลดการกม้ล าตวั การงอขาและ
เข่าในขณะวางมว้นสายไฟ (Health and Safety Executive, 2021)  ซ่ึงจากการศึกษาขอ้มลูวิจยั
เบื้องตน้เก่ียวกบัอุปกรณ์ช่วยในการท างาน ผูวิ้จยัไดท้ าการออกแบบและสร้างอุปกรณ์ช่วยชุด
ฐานรองที่สามารถปรับระดบัความสูงไดโ้ดยมี 2 ขั้นตอนดงัน้ี 
  ขั้นตอนที่ 1 การออกแบบอุปกรณ์ช่วยชุดฐานรองพาเลท เพื่อให้สามารถปรับระดบั
ความสูงของพ้ืนที่วางพาเลทได ้ โดยมีการปรึกษาและออกแบบร่วมกบัวิศวกรอุตสาหการและ
เจา้หนา้ที่ความปลอดภยัระดบัวิชาชีพของโรงงาน ซ่ึงมีการก าหนดคุณลกัษณะส าคญัของอุปกรณ์
คือตอ้งรองรับน ้าหนกัรวมของมว้นสายไฟไดม้ากกว่าหรือเท่ากบั 1,000 กิโลกรัมคิดเป็น 2 เท่าของ
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น ้าหนกัมว้นสายไฟที่ตอ้งวางบนพาเลทจริงเพ่ือความปลอดภยัในการท างาน โดยมีขนาดของ
อุปกรณ์ที่มีความความกวา้ง 1,150 มิลลิเมตร ความยาว 1,200 มิลลิเมตร ความสูง 234.5 – 900 
มิลลิเมตร ซ่ึงมีขนาดใกลเ้คียงกบัขนาดของพาเลท รายละเอียดดงัภาพที่ 16 -17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 16 การออกแบบอุปกรณ์ช่วยปรับระดบัความสูงเพื่อวางพาเลท 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 17 การออกแบบจุดล็อคความสูงของอุปกรณ์ช่วยปรับระดบัความสูงเพื่อวางพาเลท  
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  ขั้นตอนที่ 2 การสร้างอปุกรณ์ช่วยชุดฐานรองพาเลท เพื่อให้สามารถปรับระดบัความ
สูงของพ้ืนที่วางพาเลท เมื่อแบบของอุปกรณ์ผ่านการอนุมติัจากวิศวกรอุตสาหการโรงงาน ผูวิ้จยัจึง
ด าเนินการสร้างอุปกรณ์ช่วยท างาน ดงัภาพที่ 18 และไดน้ าไปทดลองติดตั้งในพ้ืนที่การท างาน
จ านวน 1 สถานีงานเพ่ือให้กลุ่มตวัอยา่งทั้งหมดไดท้ดลองใชง้าน ดงัภาพที่ 19  
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที่ 18 การสร้างอุปกรณ์ช่วยที่สามารถปรับระดบัความสูงของการวางพาเลท 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 19 การติดตั้งอุปกรณ์ช่วยที่สามารถปรับระดบัความสูงของการวางพาเลท 
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6. อบรมวิธีการท างานแบบใหม่ให้กบัพนกังานบรรจุมว้นสายไฟเพื่อปรับปรุงท่าทาง 
การเคลื่อนไหวที่ถูกตอ้ง เหมาะสมตามหลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว โดยผูวิ้จยัก าหนด
แนวทางในการปรับปรุงท่าทางการท างานและประชุมออนไลน์ร่วมกบัวิศวกรและหัวหนา้งาน 
เพื่อให้วิศวกรและหัวหนา้งานน าขอ้มูลวิธีการท างานแบบใหม่ไปฝึกอบรมให้กบักลุ่มตวัอยา่ง
ทั้งหมดพร้อมทั้งประเมินผลการฝึกอบรมวิธีการใหม่ เมื่อกลุ่มตวัอยา่งทั้งหมดผ่านการอบรม จึง
ก าหนดให้ทดลองท างานดว้ยวิธีการท างานแบบใหม่เป็นระยะเวลา 1 เดือน เพื่อให้พนกังานเกิด
ความคุน้เคยกบัวิธีการท างานใหม่ (โสมรัศมิ์  เศวตชยักุล และจเร เลิศสุดวิชัย, 2561) 

7. ติดตั้งชุดฐานรองพาเลทจ านวน 1 สถานีงานเพ่ือให้กลุ่มตวัอยา่งทั้ง 10 คนไดท้ดลอง 
ใชง้านชุดฐานรองพาเลทที่สามารถปรับระดบัความสูงได ้ 

8. บนัทึกภาพวีดีโอหลงัการปรับปรุงวิธีการท างานโดยการประยกุตใ์ชห้ลกั 
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว เพื่อศึกษาและวิเคราะห์ความเส่ียงของท่าทางในการท างานจาก
ขั้นตอนการท างานตามจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวในแผนภูมิกระบวนการไหลและ 
ประเมินความเส่ียงท่าทางการท างานแบบทั้งร่างกายดว้ยเคร่ืองมือ REBA ของพนกังานบรรจุมว้น
สายไฟ 

9. เปรียบเทียบผลการประเมินขั้นตอนการท างานจากจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการ 
เคลื่อนไหวในแผนภูมิกระบวนการไหล และผลการประเมินคะแนนความเส่ียงท่าทางการท างาน
ดว้ย REBA ของพนกังานบรรจุมว้นสายไฟ ก่อนและหลงัการปรับปรุงวิธีการท างานโดยใชห้ลกั
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว 
 

การวิเคราะห์ข้อมูล 

 ในการวิเคราะห์ขอ้มูลผลการปรับปรุงวิธีการท างานโดยการประยกุตใ์ช้หลกั
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวเพื่อลดความเส่ียงของท่าทางการท างานบรรจุมว้นสายไฟในโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต ์จงัหวดัชลบุรี โดยน าขอ้มูลจากเคร่ืองมอืที่ใชใ้นการด าเนินการ
วิจยัมาตรวจสอบรายละเอียดและความถูกตอ้ง บนัทึกขอ้มูลที่ไดจ้ากการวิจยั สถิติที่ใช้ในการ
วิเคราะห์ขอ้มูลคือสถิติเชิงพรรณนาและสถิติเชิงอนุมาน ประมวลผลโดยใชโ้ปรแกรมวิเคราะห์ทาง
สถิติส าเร็จรูปเพื่อวิเคราะห์ขอ้มูล ระหว่างก่อนและหลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน ดงัน้ี 
 1. สถิติเชิงพรรณนาใชจ้ านวน ร้อยละ ค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานในการอธิบาย
ลกัษณะของกลุม่ตวัอยา่งเพ่ือวิเคราะห์ขอ้มูล ดงัน้ี 
  1.1  จ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวในแผนภูมิกระบวนการไหล 
    1.2  คะแนนความเส่ียงท่าทางการท างาน REBA 
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  2. สถิติเชิงอนุมาน ใช ้Wilcoxon signed rank test เปรียบเทียบ  
  2.1 จ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวในแผนภูมิกระบวนการไหล 
 

การพิทักษ์สิทธ์ิกลุ่มตัวอย่าง 

 โดยคณะกรรมการพิจารณาจริยธรรมการวิจยัระดบับณัฑิตศึกษา ไดพ้ิจารณาวิทยานิพนธ์
เร่ืองการปรับปรุงวิธีการท างานโดยการประยกุต์ใชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวเพื่อลดความ
เส่ียงท่าทางการท างานของพนกังานบรรจุมว้นสายไฟในอุตสาหกรรรมผลิตช้ินส่วนยานยนตแ์ห่ง
หน่ึง จงัหวดัชลบุรี ในประเด็นเก่ียวกบัการเคารพในศกัด์ิศรีและสิทธิมนุษยท์ี่ใชเ้ป็นตวัอยา่งในการ
วิจยัและด าเนินการวิจยัเป็นไปตามจริยธรรมในการวิจยั โดยกลุ่มตวัอยา่งสมคัรใจเขา้ร่วมการวิจยั
และเป็นไปตามเกณฑก์ารคดัเขา้ กลุม่ตวัอยา่งสามารถถอนตวัออกจากการวิจยัไดต้ลอดเวลา โดยไม่
เสียหายต่อการท างานของกลุม่ตวัอยา่ง รักษาจดัเก็บค าตอบของกลุม่ตวัอยา่งเป็นความลบั ซ่ึง
คณะกรรมการพิจารณาจริยธรรมการวิจยัในมนุษยร์ะดบับณัฑิตศึกษา มหาวิทยาลยับูรพา เห็นชอบ
เมื่อวนัที่ 29 มีนาคม 2564 รหัสโครงการวิจยั G-HS 120/2563 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 4 
ผลงานวิจัย 

 
 การศึกษาวิจยัคร้ังน้ีเพ่ือศึกษาและปรับปรุงวิธีการท างานการบรรจุมว้นสายไฟ เพ่ือลด
ความเส่ียงท่าทางในการท างานของพนกังานบรรจุมว้นสายไฟ ซ่ึงเก็บขอ้มูลดว้ยการศึกษาขั้นตอน
การท างานโดยการบนัทึกสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวที่เกิดขึ้นระหว่างการท างานในแผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) และประเมินความเส่ียงดา้นการยศาสตร์เก่ียวกบัท่าทางการ
ท างานแบบใชร่้างกายทุกส่วน (Whole Body Posture) โดยใชเ้ทคนิคการประเมินท่าทางการท างาน
แบบทั้งร่างกายดว้ยแบบประเมิน Repaid Entire Body Assessment (REBA) จากนั้นจึงท าการ
วิเคราะห์หาสาเหตุและก าหนดมาตรการในการปรับปรุงวิธีการท างาน (Working method 
improvement) ดว้ยการประยกุต์ใชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principles of Motion 
Economy) ซ่ึงเมื่อน าผลที่ไดจ้ากการศึกษาวิจยัมาวิเคราะห์สามารถแสดงรายละเอียดผลการวิจยัเป็น 
4 ส่วน ดงัน้ี 
 ส่วนที่ 1 ขอ้มูลทัว่ไปของกลุ่มตวัอยา่งที่ศึกษา 
 ส่วนที่ 2 การปรับปรุงวิธีการท างานดว้ยการประยกุตใ์ชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การ
เคลื่อนไหว 
 ส่วนที่ 3 ผลการเปรียบเทียบจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวในการท างานดว้ย
แผนภูมิกระบวนการไหล กอ่นและหลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน 
 ส่วนที่ 4 ผลการเปรียบเทียบความเส่ียงท่าทางการท างานดว้ยแบบประเมิน Repaid Entire 
Body Assessment (REBA) ก่อนและหลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน 
  

ส่วนที่ 1 ข้อมูลท่ัวไปของกลุ่มตัวอย่างท่ีศึกษา  
 ผลการศึกษาลกัษณะงานบรรจุมว้นสายไฟของกลุ่มตวัอยา่งซ่ึงเป็นพนกังานที่ปฏิบตัิงาน 
ในฝ่ายผลิต แผนกบรรจุมว้นสายไฟในโรงงานผลิตช้ินส่วนสายไฟของกลุ่มอุตสาหกรรมช้ินส่วน
ยานยนต ์โดยกลุ่มตวัอยา่งทั้งหมดไม่มีโรคประจ าตวัเร้ือรังอื่น ๆ และหรือไม่มีประวตัิการเจ็บป่วย
หรือไดรั้บการรักษาเก่ียวกบัความผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือและกระดูกที่วินิจฉัยโดยแพทยแ์ละ
เป็นผูท้ี่ยินดีเขา้ร่วมการวิจยัดว้ยความสมคัรใจไดจ้ านวน 10 คนเป็นเพศหญิง 1 คนเพศชาย 9 คน มี
ระยะเวลาการปฏิบติังานเฉลี่ย 9 ชัว่โมง/วนั (ต ่าสุด 8 ชั่วโมง, สูงสุด 10 ชั่วโมง) ในแต่ละวนัท างาน
รวมเวลาพกักลางวนั 50 นาทีและเยน็อีก 30 นาที และมีพกัระหว่างท างานเวลาทุก ๆ 2 ชัว่โมง   
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10 นาที รวมเวลาพกัระหว่างท างานต่อวนั 20 นาที ท าการบรรจุมว้นสายไฟ 200-300 มว้น/วนั 
ปฏิบตัิงาน 5-6 วนั/สัปดาห์(หยดุเสาร์เวน้เสาร์) เป็นระบบหมุนกะเชา้สลบักบักะดึกทุก ๆ 2 สัปดาห์  
 ลกัษณะการท างานของกลุ่มตวัอยา่งจะยืนท างานที่โต๊ะในบริเวณพ้ืนที่ต่อเน่ืองกบัเคร่ือง
ฉีดสายไฟ โดยก าหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของงาน คือเร่ิมตั้งแต่มือจบัมว้นสายไฟที่ออกมาจาก
เคร่ืองฉีดฉนวนสายไฟจนกระทัง่มือทั้งสองปล่อยมว้นสายไฟที่บรรจุห่อหุ้มเรียบร้อยแลว้วางลงบน
พาเลท ดงัภาพที่ 20-21 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 20 ลกัษณะการท างานบรรจุมว้นสายไฟ ก่อนการปรับปรุงวิธีการท างาน 
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ภาพที่ 21 ลกัษณะการท างานบรรจุมว้นสายไฟ หลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน 
 

ส่วนที่ 2 การปรับปรุงวิธีการท างานด้วยการประยุกต์ใช้หลักเศรษฐศาสตร์การ
เคล่ือนไหว 
 แนวทางการด าเนินการปรับปรุงวิธีการท างานโดยใช้หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว 
แบ่งออกเป็น 3 กลุ่มดงัน้ี 
  การปรับปรุงวิธีการใช้โครงร่างของมนุษย์ (Use of human body) โดยการลด 
จ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลือ่นไหวในการท างาน โดยเฉพาะการใชท้่าทางที่ไม่เหมาะสม 
(Awkward posture)  ดงัต่อไปน้ี  
 1. การเคลื่อนไหวของมือทั้งสอง ควรอยูใ่นลกัษณะสมมาตร แต่ในทิศทางตรงกนั 
ขา้มและตอ้งเคลื่อนไหวพร้อมกนั เพื่อช่วยลดการออกแรง ในการใชร้ะบบกลา้มเน้ือมือและแขน 
ลดการบิดงอและการหักงอขอ้มือและช่วยในการเคลื่อนไหวของมอืทั้งสองขา้งในระหว่างการ
ท างาน ดงัตารางที่ 14 และตารางที่ 15 
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ตารางที่ 14  เปรียบเทียบภาพท่าทางการเคลื่อนไหวของมือทั้งสองขา้งขณะบรรจุห่อหุ้มมว้นสายไฟ                       
 

ท่าทางการเคลื่อนไหวของมือทั้งสองข้างในการท างาน 

ก่อนการปรับปรุงวิธีการท างาน หลังการปรับปรุงวธิีการท างาน 

ข้อมือบิดงอ/หกังอขณะบรรจุห่อหุ้มม้วนสายไฟ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ข้อมือบิดงอ/หกังอขณะบรรจุหุ้มห่อม้วนสายไฟ 
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ตารางที่ 15 เปรียบเทียบภาพท่าทางการเคลื่อนไหวของมือทั้งสองขา้งขณะยก/เคลื่อนยา้ยมว้น 
                  สายไฟ            
 

ท่าทางการเคลื่อนไหวของมือทั้งสองข้างในการท างาน 

ก่อนการปรับปรุงวิธีการท างาน หลังการปรับปรุงวธิีการท างาน 

ข้อมือบิดงอ/หกังอขณะยก/เคลื่อนย้ายม้วนสายไฟ 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

  
 2. การเคลื่อนไหวของล าตัวและอวัยวะอืน่ ๆ  อยูใ่นระดบัที่ 5 ตามประเภทของการ
เคลื่อนไหว ซ่ึงประกอบดว้ยล าตวั ไหล่ ตน้แขน ขอ้ศอก ขอ้มอืและน้ิวมอื รวมถึงการใชแ้รงในการ
ยกและเคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟโดยผลการวิเคราะห์พบว่าเก่ียวขอ้งกบัการจดัพ้ืนที่การท างานรวมถึง
ต าแหน่งการจดัวางเคร่ืองมือ อุปกรณ์ที่ตอ้งมีความเหมาะสมเพื่อให้เกิดการเคลื่อนไหวประเภท
ต ่าสุดรวมทั้งเพ่ือจะเป็นการใชก้ลา้มเน้ือนอ้ยกลุม่และใชแ้รงแต่นอ้ย ตอ้งลดและหลีกเลี่ยงการเอี้ยว
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ล าตวั/เอียงล าตวั/บิดล าตวัและการกม้ล าตวั การกม้คอ /เอียงคอหรือการใชอ้วยัวะส่วนอื่น ซ่ึงอาจ
ก่อให้เกิดความเครียดจากการท างานได ้ดงัตารางที่ 16 – ตารางที่ 17 
 
ตารางที่ 16 เปรียบเทียบภาพท่าทางการเคลื่อนไหวของคอและอวยัวะอื่น ๆ ในการท างาน 
 

ท่าทางการเคลื่อนไหวของคอและอวยัวะอื่น ๆ ในการท างาน 

ก่อนการปรับปรุงวิธีการท างาน หลังการปรับปรุงวธิีการท างาน 

การก้ม/เอียง/บิดคอ 
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ตารางที่ 17 เปรียบเทียบภาพท่าทางการเคลื่อนไหวของล าตวัและอวยัวะอื่น ๆ ในการท างาน  
 

ท่าทางการเคลื่อนไหวของล าตัวและอวัยวะอืน่ ๆ ในการท างาน 

ก่อนการปรับปรุงวิธีการท างาน หลังการปรับปรุงวธิีการท างาน 

การเอีย้ว/บิด/ก้มล าตัว 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

การงอเข่าและยืนแบบลงน ้าหนักข้างเดยีว 
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 การปรับปรุงการจัดต าแหน่งของสถานที่ท างาน (Arrangement of work place) 
โดยการปรับต าแหน่งพ้ืนที่การท างานให้เหมาะสมคือ การปรับต าแหน่งการวางพาเลทเพื่อลดการ
กม้ล าตวั การงอเข่าให้อยูใ่นระดบัความสูง 65 -90 เซนติเมตร ปรับการจดัวางป้ายช้ีบ่งผลิตภณัฑ์
รวมถึงอุปกรณ์ที่ใชใ้นการท างานเพ่ือให้สามารถหยิบใชง้านไดง่้ายและสะดวกมากขึ้นให้อยูใ่น
ระยะไม่เกิน 40 เซนติเมตร ช่วยลดการเอื้อมมอืและแขนในการท างานได ้(Health and Safety 
Executive, 2021) ดงัตารางที่ 18 
 
ตารางที่ 18 เปรียบเทียบภาพการจดัต าแหน่งของสถานที่ท างาน 
 

ปรับปรุงการจัดต าแหน่งของสถานทีท่ างาน 

ก่อนการปรับปรุงวิธีการท างาน หลังการปรับปรุงวธิีการท างาน 

ลดการเอื้อมและการก้มล าตัว 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 

ลดการก้มล าตัวและงอเข่า 
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 การออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ช่วย (Design of tools and equipment)  
 โดยการจดัเกา้อี้ให้พนกังานนัง่ระหว่างรอสัญญาณจากเคร่ืองฉีดสายไฟ เพ่ือลดการยืน
ท างานต่อเน่ืองดว้ยระยะเวลานาน และสร้างชุดฐานรองที่สามารถปรับระดบัความสูงของพ้ืนที่ใน
วางพาเลท เพ่ือช่วยลดการกม้ล าตวั การงอขาและเข่ารวมถึงการยืนแบบลงน ้าหนกัที่ขาขา้งเดียวใน
ขณะที่วางมว้นสายไฟบนพาเลท ดงัตารางที่ 19 
 
ตารางที่ 19 เปรียบเทียบภาพการจดัอุปกรณ์ช่วยในการท างาน  
 

ปรับปรุงการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน 

ก่อนการปรับปรุงวิธีการท างาน หลังการปรับปรุงวธิีการท างาน 

ลดการยืนท างานต่อเน่ืองด้วยระยะเวลานาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 

ลดการก้มล าตัวและงอเข่า 
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ส่วนที่ 3 ผลการเปรียบเทียบจ านวนสัญลักษณ์ท่าทางการเคล่ือนไหวในการท างานด้วย
แผนภูมิกระบวนการไหล ก่อนและหลังการปรับปรุงวิธีการท างาน  
 ผลการศึกษาขั้นตอนและวิธีการท างานตามสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวในแผนภูมิ
กระบวนการไหล พบว่าจ านวนขั้นตอนและวิธีการท างานการบรรจุมว้นสายไฟมีจ านวนลดลงหลงั
การปรับปรุงวิธีการท างาน ซ่ึงก่อนการปรับปรุงมีขั้นตอนวิธีการท างานรวมทั้งหมด 28 ขั้นตอนและ
เมื่อปรับปรุงวิธีการและท่าทางการท างานโดยการประยกุตใ์ช้หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวท า
ให้มีจ านวนขั้นตอนและวิธีการท างานตามสญัลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวรวมเท่ากบั 22 ขั้นตอน 
ดงัรายละเอียดตารางที่ 20 และตารางที่ 21 
 
ตารางที่ 20 ขั้นตอนการท างานตามสัญลกัษณ์ทา่ทางการเคลื่อนไหวในแผนภูมิกระบวนการไหล 
                   ก่อนการปรับปรุงวิธีการท างาน                
 

 
ขั้นตอนการท างาน 

สัญลกัษณ์ท่าทางการ
เคลื่อนไหว 

ท่าทางการเคลื่อนไหว 
ที่ไม่เหมาะสม 

     
1.  กม้และเอียงล าตวัไปหามว้น
สายไฟ 

     - กม้และเอียงล าตวั 

2.  เอื้อมมือไปหามว้นสายไฟ      - เอื้อมมือและแขน 
3.  หัก/งอขอ้มือหยิบมว้นสายไฟ      -หัก/งอขอ้มอื 
4.  ออกแรงดึงเคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟ      -มือออกแรงดึงขา้งเดียว 
5.  กม้คอมองหาต าแหน่งปลาย
สายไฟ 

     -กม้คอมอง 

6.  บิด/งอมือเพื่อเก็บสายไฟรอบ
มว้นสายไฟ 

     -บิด/งอขอ้มอื 

7.  ออกแรงกดกรรไกรตดัสายไฟ      -มือออกแรงกด 
8.  บิด/งอมือติดเทปใสเพื่อเก็บปลาย
สายไฟ 

     -บิด/งอขอ้มอื 

9.  กม้คอมองต าแหน่งใส่เชือกเขา้
เคร่ือง Packing 

     -กม้คอมอง 
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ตารางที่ 20 (ต่อ) 
 

 
ขั้นตอนการท างาน 

สัญลกัษณ์ท่าทางการ
เคลื่อนไหว 

ท่าทางการเคลื่อนไหว 
ที่ไม่เหมาะสม 

     
10.  หัก/งอมือจบัเชือกเพื่อรัดมว้น
สายไฟ 

     -หัก/งอขอ้มอื 

11.  บิด/งอมือขณะปรับปลายเชือก
เพื่อรัดมว้นสายไฟ 

     -บิด/งอขอ้มอื 

12.  หัก/งอมือขณะจบัมว้นสายไฟ      -หัก/งอขอ้มอื 
13.  ออกแรงผลกั – ดึงมว้นสายไฟ
เคลื่อนที่ระหว่างเปลี่ยนต าแหน่งการ
รัดเชือก    

     -มือและแขนออกแรง
ผลกั – ดึง 

14.  หัก/งอมือขณะจบัมว้นสายไฟ      -หัก/งอขอ้มอื 
15.  บิด/งอมือพนัพลาสติกใสรอบ
มว้นสายไฟ 

     -บิด/งอขอ้มอื 

16.  กม้คอมองต าแหน่งการติดป้ายช้ี
บ่ง 

     -กม้คอมอง 

17.  บิด/งอมือขณะติดป้ายช้ีบ่ง      -บิด/งอขอ้มอื 
18.  บิด/งอมือขณะเคลือ่นยา้ยมว้น
สายไฟ 

     บิด/หักงอขอ้มือ 

19.  ออกแรงยกมว้นสายไฟ      -มือและแขนออกแรง
ยก 

20.  หัก/งอมือและแขนขณะยกมว้น
สายไฟ 

     -หัก/งอขอ้มอื 

21.  คอบิด/เอียงคอมองทางก่อนเดิน      -บิด/เอียงคอมอง 
22.  บิด/เอี้ยวล าตวัก่อนเดินยกมว้น
สายไฟไปเก็บ 

     -บิด/เอี้ยวล าตวั 

23.  เดินยกมว้นสายไฟจากโต๊ะไป
เก็บที่พาเลท 

     -มือและแขนออกแรง
ยก 
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ตารางที่ 20 (ต่อ) 
 

 
ขั้นตอนการท างาน 

สัญลกัษณ์ท่าทางการ
เคลื่อนไหว 

ท่าทางการเคลื่อนไหว 
ที่ไม่เหมาะสม 

     
24.  กม้ล าตวัเพื่อวางมว้นสายไฟบน 
พาเลท 

     -กม้ล าตวั 

25.  งอเข่าขณะวางมว้นสายไฟบน 
พาเลท 

     -งอเข่า 

26.  ขายืนลงน ้าหนกัขา้งเดียวขณะ
วางมว้นสายไฟบนพาเลท 

     -ขายืนลงน ้าหนกัขา้ง
เดียว 

27.  เดินกลบัมายงับริเวณหนา้โต๊ะ 
Packing 

     - 

28.  ยืนรอสัญญาณเคร่ืองเพ่ือเร่ิมการ
บรรจุมว้นสายไฟมว้นถดัไป 

     -ยืนท างานต่อเน่ืองนาน 

 
ตารางที่ 21 ขั้นตอนการท างานตามสัญลกัษณ์ทา่ทางการเคลื่อนไหวในแผนภูมิกระบวนการไหล 
                   หลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน 
 

 
ขั้นตอนการท างาน 

สัญลกัษณ์ท่าทางการ
เคลื่อนไหว 

ท่าทางการเคลื่อนไหว 
ที่ไม่เหมาะสม 

     
1.  ย่ืนมือทั้งสองไปจบัมว้นสายไฟ 
 

     - 

2.  ใชม้ือทั้งสองจบัประคองดา้นขา้ง
มว้นสายไฟ 

     - 

3.  ออกแรงมือทั้งสองขา้งดึง
เคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟ 

     - 

4.  กวาดสายตามองหาต าแหน่งปลาย
สายไฟ 

     - 
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ตารางที่ 21 (ต่อ) 
 

 
ขั้นตอนการท างาน 

สัญลกัษณ์ท่าทางการ
เคลื่อนไหว 

ท่าทางการเคลื่อนไหว 
ที่ไม่เหมาะสม 

     
5.  บิด/งอมือเพื่อเก็บสายไฟรอบ
มว้นสายไฟ 

     -บิด/งอขอ้มอื 

6.  ออกแรงกดกรรไกรตดัสายไฟ      -มือออกแรงกด 
7.  บิด/งอมือติดเทปใสเพื่อเก็บปลาย
สายไฟ 

     -บิด/งอขอ้มอื 

8.  ใชส้ายตามองต าแหน่งใส่เชือกเขา้
เคร่ือง Packing 

     - 

9.  หัก/งอมือจบัเชือกเพื่อรัดมว้น
สายไฟ 

     -หัก/งอขอ้มอื 

10.  มือทั้งสองประคองขณะจบัมว้น
สายไฟ 

     - 

11.  ออกแรงผลกั – ดึงมว้นสายไฟ
เคลื่อนที่ระหว่างเปลี่ยนต าแหน่งการ
รัดเชือก    

     -มือออกแรงผลกั-ดึง 

12.  มือทั้งสองประคองขณะจบัมว้น
สายไฟ 

     - 

13.  บิด/งอมือพนัพลาสติกใสรอบ
มว้นสายไฟ 

     -บิด/งอขอ้มอื 

14.  ใชส้ายตามองต าแหน่งการติด
ป้ายช้ีบ่ง 

     - 

15.  หัก/งอมือขณะติดป้ายช้ีบ่ง 
 

     -หัก/งอขอ้มอื 

16.  มือทั้งสองออกแรงยกมว้น
สายไฟ 

     -มือและแขนออกแรง
ยก 
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ตารางที่ 21 (ต่อ) 
 

 
ขั้นตอนการท างาน 

สัญลกัษณ์ท่าทางการ
เคลื่อนไหว 

ท่าทางการเคลื่อนไหว 
ที่ไม่เหมาะสม 

     
17.  หัก/งอมือและแขนขณะยกมว้น
สายไฟ 

     -หัก/งอขอ้มอื 

18.  ขากา้วและล าตวัเคลื่อนที่พร้อม
กนัก่อนเดิน 

     - 

19.  เดินยกมว้นสายไฟจากโต๊ะไป
เก็บที่พาเลท 

     - 

20.  มือวางมว้นสายไฟบนพาเลท      - 
21.  เดินกลบัมายงับริเวณหนา้โต๊ะ 
Packing 

     - 

22.  ยืนหรือนัง่รอสัญญาณเคร่ืองเพ่ือ
เร่ิมการบรรจุมว้นสายไฟมว้นถดัไป 

     - 

 
 จากผลการเปรียบเทียบจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวเฉลี่ยต่อหน่ึงรอบการ
บรรจุมว้นสายไฟในแผนภูมิกระบวนการไหล พบว่าจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลือ่นไหวเฉลี่ย
หลงัการปรับปรุงวิธีการท างานมีจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวเฉลี่ยเท่ากบั 66.40 คร้ัง ซ่ึง
นอ้ยกว่าก่อนการปรับปรุงที่มีจ านวนสัญลกัษณท์่าทางการเคลื่อนไหวเฉลี่ยเท่ากบั 71.70 คร้ัง โดยมี
ค่า p-value = .138 และเมื่อวิเคราะห์เปรียบเทียบจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลือ่นไหวที่ไม่
เหมาะสมทั้ง 14 ขั้นตอน พบว่าหลงัการปรับปรุงวิธีการท างานมีจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการ
เคลื่อนไหวเฉลี่ยนอ้ยกว่าก่อนการปรับปรุง โดยมีสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสม
ลดลง คือ การปฏิบตัิงานไดแ้ก่ ขอ้มือบิดงอ ขอ้มอืหักงอ มือและแขนเอื้อม  การเคลื่อน ไดแ้ก่ คอ
บิดเอียง  ล าตวับิดเอี้ยว การเก็บ ไดแ้ก่ ล  าตวักม้ เข่างอ การยืนแบบลงน ้าหนกัที่ขาขา้งเดียว และการ
คอย ไดแ้ก่พนกังานยืนรอมว้นสายไฟลดลงอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ p < 0.05 ดงัรายละเอียดตาราง
ที่ 22 และตารางที่ 23 
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ตารางที่ 22 ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวในแผนภูมิ 
                  กระบวนการไหล ก่อนและหลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน 
 

 
 

สัญลกัษณ์ 

ค่าเฉลี่ยจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทาง 
การเคลื่อนไหวในการท างาน 

(ร้อยละ) (n =10) 

 
 

p-value 

 ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง  
 X SD X SD  
             การปฏิบัติงาน 55.70 

(77.68) 
24.89 51.80 

(78.01) 
22.02   .138           

             การตรวจสอบ 4.50 
(6.28) 

1.65 4.80 
(7.23) 

0.92 

             การเคลื่อน 8.00 
(11.16) 

2.98 7.00 
(10.54) 

2.67 

             การคอย 1.00 
(1.39) 

0.00 0.50 
(0.75) 

0.53 

             การเก็บ 3.49 
(3.49) 

0.38 2.30 
(3.46) 

0.00 
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ตารางที่ 23 ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสม 
                   ในแผนภูมิกระบวนการไหล ก่อนและหลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน 
 

 
 

สัญลกัษณ์ 

ค่าเฉลี่ยจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทาง 
การเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสมในการท างาน 

(ร้อยละ) (n = 10) 

 
 

p-value 

 ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง  
 X SD X SD  
             การปฏิบัติงาน      
- ขอ้มอืบิดงอพนัพลาสติกใสหุ้ม
มว้นสายไฟ 

8.70 
(12.13) 

8.45 4.30 
(6.29) 

2.40 .008* 

- ขอ้มอืหักงอขณะจบัเชือก
พลาสติกใส่เขา้เคร่ืองรัดมว้น
สายไฟ 

14.90 
(20.78) 

2.20 12.70 
(18.57) 

1.70 .005* 

- มือและแขนเอื้อมจบัมว้น
สายไฟ 

0.50 
(0.70) 

0.74 0.00 
(0.00) 

0.00 .025* 

-พนกังานยืนท างานบรรจุมว้น
สายไฟ 

1.00 
(1.39) 

0.00 1.00 
(1.46) 

0.00 .102 

             การตรวจสอบ      
- กม้คอมองต าแหน่งปลายมว้น
สายไฟ 

0.90 
(2.65) 

1.03 0.50 
(0.58) 

1.23 .102 

- กม้คอมองต าแหน่งใส่เชือก
พลาสติก 

0.90 
(1.26) 

1.22 0.50 
(0.73) 

1.03 .102 

             การเคลื่อน      
- มือและแขนยกมว้นสายไฟ 1.00 

(1.39) 
0.00 1.00 

(1.46) 
0.00 1.00 

- คอบิด/เอียงมองก่อนเดิน 0.90 
(1.26) 

0.44 0.20 
(0.29) 

0.62 .008* 

- ล าตวับิด/เอี้ยวขณะยกมว้น
สายไฟ 

0.70 
(0.98) 

0.67 0.10
 (0.15) 

0.46 .014* 
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ตารางที่ 23 (ต่อ) 
 

 
 

สัญลกัษณ์ 

ค่าเฉลี่ยจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทาง 
การเคลื่อนไหวในการท างาน 

(ร้อยละ) (n = 10) 

 
 

p-value 

 ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง  
 X SD X SD  
             การเคลื่อน (ต่อ)      
-พนกังานเดินยกมว้นสายไฟ 1.00 

(1.39) 
0.00 1.00 

(1.46) 
0.00 1.00 

             การคอย      
- พนกังานยืนรอมว้นสายไฟจาก
เคร่ืองฉีดฉนวนสายไฟ 

1.00 
(1.39) 

0.00 0.00 
(0.00) 

0.77 .025* 

             การเก็บ      
- ล าตวักม้เพื่อวางมว้นสายไฟ
บนพาเลท 

1.00 
(1.39) 

0.00 0.00 
(0.00) 

0.00 .002* 

- เข่างอขณะวางมว้นสายไฟบน
พาเลท 

0.90 
(1.26) 

0.44 0.00 
(0.00) 

0.00 .002* 

-ยืนแบบลงน ้าหนกัที่ขาขา้งเดียว
ขณะกม้วางมว้นสายไฟ 

0.60 
(0.84) 

0.72 0.00 
(0.00) 

0.00 .002* 

 
ส่วนที่ 4 ผลการเปรียบเทยีบการประเมินท่าทางการท างานด้วยแบบประเมิน Repaid Entire Body 
Assessment (REBA) 
 ผลการประเมินคะแนนความเส่ียงของท่าทางในการท างานบรรจุมว้นสายไฟดว้ย 
แบบประเมิน REBA พบว่าท่าทางในการท างานบรรจุมว้นสายไฟมีค่าคะแนนเฉลี่ยหลงัการ  
ปรับปรุงวิธีการท างานลดลงเมื่อเทียบกบัก่อนการปรับปรุงจาก 13คะแนนเหลือ 7 คะแนนทั้ง 10 คน 
ดงัตารางที่ 24 – 26 
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ตารางที่ 24 เปรียบเทียบผลการประเมินความเส่ียงของท่าทางในการท างานบรรจุมว้นสายไฟดว้ย 
                   แบบประเมิน REBA (ส่วน A) ก่อนและหลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน 
 

การประเมินความเส่ียงของ
ท่าทาง 

ในการท างาน 
(ส่วน A) 

ท่าทางการท างาน คะแนนเฉลี่ย 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

ขั้นตอนที่ 1 ท่าทางของคอ 

 
 
 

 
 
 
 

 3 2 

ขั้นตอนที่ 2 ท่าทางของล าตวั

 
 
 
 

 
 
 
 
 

 5 2 

ขั้นตอนที่ 3 ท่าทางของขา 

 

  3 1 

ขั้นตอนท่ี 4 น าคะแนนจากขั้นตอนท่ี 1- 3 ไปเทียบกบัตารางมาตรฐานความ
รุนแรงของปัญหาร่างกายส่วน A ของ REBA 

9 3 

ขั้นตอนท่ี 5 ภาระงานซ่ึงเป็นแรงหรือน ้าหนกัท่ีถ่วงส่วน A เท่ากบั 13 
กิโลกรัม 

2 2 

ขั้นตอนท่ี 6 สรุปผลรวมคะแนนจากขั้นตอนท่ี 4 และขั้นตอนท่ี 5 ของ 
ส่วน A 

11 5 
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ตารางที่ 25 เปรียบเทียบผลการประเมินความเส่ียงของท่าทางในการท างานบรรจุมว้นสายไฟดว้ย 
                   แบบประเมิน REBA (ส่วน B) ก่อนและหลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน 
 

การประเมินความเส่ียงของ
ท่าทาง 

ในการท างาน 
(ส่วน B) 

ท่าทางการท างาน คะแนนเฉลี่ย 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

ขั้นตอนที่ 7 ท่าทางของแขน
ส่วนบน (ไหล่) 

 

 
 
 
 

 4 3 

ขั้นตอนที่ 8 ท่าทางของแขน
ส่วนล่าง (ขอ้ศอก) 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

 1.80 1.60 

ขั้นตอนที่ 9 ท่าทางของมอืและ
ขอ้มอื 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

 3 3 

ขั้นตอนท่ี 10 น าคะแนนจากขั้นตอนท่ี 7- 9 ไปเทียบกบัตารางมาตรฐาน
ความรุนแรงของปัญหาร่างกายส่วน B ของ REBA 

6.60 5 

ขั้นตอนท่ี 11 พิจารณาลกัษณะการจบัที่ท าให้เกิดทา่ทางที่ไม่เหมาะสม 0 0 
ขั้นตอนท่ี 12 สรุปผลรวมคะแนนจากขั้นตอนท่ี 10 และขั้นตอนท่ี 11 ของ
ส่วน B 

6.60 5 
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ตารางที่ 26 เปรียบเทียบผลการประเมินคะแนนความเส่ียงของท่าทางในการท างานบรรจุมว้น 
                   สายไฟดว้ยแบบประเมิน REBA ก่อนและหลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน 
 

การประเมินความเส่ียงของท่าทางในการท างาน 
(รวมส่วน A และส่วน B) 

คะแนนเฉลี่ย 
ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

ขั้นตอนที่ 13 น าคะแนนในขั้นตอนที่ 6 (ส่วน A) และคะแนนใน
ขั้นตอนที่ 12 (ส่วน B) มาเทียบกบัตารางมาตรฐานความรุนแรง 
เพื่อประเมินความเส่ียง 

ส่วน A(11) 
ส่วน B(7) 

ส่วน A(5) 
ส่วน B(5) 

ขั้นตอนที่ 14 พิจารณาการท างานที่มีการเคลื่อนไหวซ ้า ๆ มากกว่า 
4 คร้ังต่อนาที จึงเพ่ิมคะแนน +1 คะแนน 

1 1 

ขั้นตอนที่ 15 น าค่าคะแนนความรุนแรงรวมทั้งหมด ในขั้นตอนที่ 
13 รวมกบัขั้นตอนที่ 14 มาประเมินความเส่ียงของท่าทางการ
ท างานดว้ยเทคนิค REBA 

13 7 

 
 ผลการศึกษาจากตารางที่ 26 พบว่าเมื่อเปรียบเทียบคะแนนความเส่ียงของท่าทางในการ
ท างานบรรจุมว้นสายไฟหลงัการปรับปรุงวิธีการท างานนอ้ยกว่ากอ่นการปรับปรุงวิธีการท างาน
ไดแ้ก่ อวยัวะส่วน A ประกอบดว้ย คอ ล าตวัและขา มีค่าคะแนนความเส่ียงก่อนการปรับปรุงลดลง
จาก 11 คะแนน เหลือ 5 คะแนน และอวยัวะส่วน B ประกอบดว้ย แขนส่วนบน(ไหล่) แขนส่วนลา่ง 
(ศอก) และขอ้มือ มีคะแนนความเส่ียงก่อนการปรับปรุงลดลงจาก 7 คะแนน เหลือ 5 คะแนน ซ่ึง
สอดคลอ้งกบัผลการศึกษาและวิเคราะห์ความเส่ียงจากสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวในการ
ท างานในแผนภูมิกระบวนการไหล 
  



บทที่  5 
สรุป อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 การวิจยัคร้ังน้ีเพ่ือศึกษาและปรับปรุงวิธีการท างานเพ่ือลดความเส่ียงดา้นการยศาสตร์
แบบทั้งร่างกายเก่ียวกบัวิธีการและท่าทางในการท างานของพนกังานบรรจุมว้นสายไฟ ในโรงงาน
แห่งหน่ึง จงัหวดัชลบุรี เป็นการศึกษาวิจยัแบบก่ึงทดลอง (Quasi – experimental research) ซ่ึงเก็บ
ขอ้มูลดว้ยการศึกษาขั้นตอนวิธีการท างานโดยท าการบนัทึกสัญลกัษณ์ทา่ทางการเคลื่อนไหวที่
เกิดขึ้นระหว่างการท างานในแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) และประเมินความ
เส่ียงดา้นการยศาสตร์เก่ียวกบัท่าทางการท างานแบบใชร่้างกายทุกส่วน (Whole Body Posture) โดย
ใชเ้ทคนิคการประเมินท่าทางการท างานแบบทั้งร่างกายดว้ยแบบประเมิน Repaid Entire Body 
Assessment (REBA) จากนั้นจึงท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและก าหนดมาตรการในการปรับปรุง
วิธีการท างาน (Working method improvement) ดว้ยการประยกุตใ์ชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การ
เคลื่อนไหว (Principles of Motion Economy)  น าผลที่ไดจ้ากการศึกษาวิจยัมาเปรียบเทียบขอ้มูล
ก่อนและหลงัการปรับปรุงวิธีการท างานเพ่ือวิเคราะห์ความเส่ียงของวิธีการและท่าทางในการ
ท างานบรรจุมว้นสายไฟ รายละเอียดดงัน้ี 
  

สรุปผลการวิจัย 
 ลกัษณะทางประชากรของกลุ่มตวัอยา่งจ านวน 10 คนเป็นเพศหญิง 1 คนเพศชาย 9 คน มี 
ระยะเวลาการปฏิบติังานเฉลี่ย 9 ชัว่โมง/วนั ในแต่ละวนัท างานรวมเวลาพกักลางวนั 50 นาทีและ
เยน็อีก 30 นาที และมีพกัระหว่างท างานเวลาทุก ๆ 2 ชั่วโมง  10 นาที ท าการบรรจุมว้นสายไฟ  
200-300 มว้น/วนั ปฏิบตัิงาน 5-6 วนั/สัปดาห์ (หยดุเสาร์เวน้เสาร์) เป็นระบบหมุนกะเชา้สลบักบั 
กะดึกทุก ๆ 2 สัปดาห์  
 การด าเนนิการปรับปรุงวธิีการท างานโดยการประยุกต์ใช้หลักเศรษฐศาสตร์การ
เคลื่อนไหว แบ่งออกเป็น 3 กลุ่มดงัน้ี  
 การปรับปรุงวิธีการใช้โครงร่างของมนุษย ์(Use of human body) โดยการการรักษา
ท่าทางการท างานให้สมดุลเป็นไปตามธรรมชาติ รวมถึงการใชก้ลา้มเน้ือนอ้ยกลุ่มและใชแ้รงนอ้ย
เพื่อช่วยให้เกิดการเคลื่อนไหวประเภทต ่าสุดดว้ยการลดจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวใน
การท างาน โดยเฉพาะการใชท้่าทางที่ไม่เหมาะสม (Awkward posture)  ไดแ้ก่ การเคลื่อนไหวของ
มือทั้งสองให้อยูใ่นลกัษณะสมมาตร แต่ในทิศทางตรงกนัขา้มและตอ้งเคลือ่นไหวพร้อมกนั เพื่อ
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ช่วยลดการออกแรงในใช้ระบบกลา้มเน้ือมือและแขน ลดการบิดงอและการหักงอขอ้มือระหว่าง
เคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟ ลดการบิดงอและหักงอขอ้มือระหว่างบรรจุห่อหุ้มมว้นสายไฟ และการ
เคลื่อนไหวของมอื ล าตวัและอวยัวะอื่น ๆ ที่อยูใ่นระดบัที่ 5 ซ่ึงรวมถึงการใชแ้รงในการยกและ
เคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟโดยการลดท่าทางการยกที่ตอ้งออกแรงมากขึ้นเช่น ยกมว้นสายไฟใน
ระดบัสูงกว่าระดบัขอ้ศอก การยกมว้นสายไฟดว้ยมือขา้งเดียว การออกแรงเคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟ
ดว้ยมือขา้งเดียว การลดและหลีกเลี่ยงการเอี้ยวล าตวั/เอียงล าตวั/บิดล าตวัและการกม้ล าตวั การกม้
คอ /เอียงคอ การงอเข่า การยืนแบบลงน ้าหนกัทีข่าขา้งเดียว การยืนท างานต่อเน่ืองดว้ยช่วง
ระยะเวลาที่นาน หรือการใชอ้วยัวะส่วนอื่นที่อาจก่อให้เกิดความเครียดจากการท างาน ซ่ึงผลการ
วิเคราะห์พบว่าเก่ียวขอ้งกบัการจดัพ้ืนที่การท างานเพ่ือให้เกิดการเคลื่อนไหวประเภทต ่าสุดรวมทั้ง
เพ่ือจะเป็นการใชก้ลา้มเน้ือนอ้ยกลุม่และใชแ้รงแต่นอ้ยดว้ย  
 การปรับปรุงการจดัต าแหน่งของสถานที่ท างาน (Arrangement of work place) โดยการ
ปรับต าแหน่งพ้ืนที่การท างานให้เหมาะสมอยูภ่ายในพ้ืนที่การท างานปกติ (Normal Working Area) 
คือ การปรับต าแหน่งการวางพาเลทเพื่อลดการกม้ล าตวั การงอเข่า ปรับการจดัวางป้ายช้ีบ่ง
ผลิตภณัฑร์วมถึงอุปกรณ์ที่ใชใ้นการท างานเพ่ือให้สามารถหยิบใช้งานไดง่้ายและสะดวกมากขึ้น
เพ่ือลดการเอื้อมมือและแขนในการท างานได ้และการปรับปรุงสถานีงานน้ีมีความเก่ียวขอ้งกบัการ
ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างานดว้ยในส่วนของต าแหน่งและระดบัความสูงในการจดัวางพาเลท 
 การออกแบบอุปกรณ์ช่วย (Design of tools and equipment) โดยการจดัเกา้อี้ให้พนกังาน
นัง่ระหว่างรอสัญญาณจากเคร่ืองฉีดสาย ช่วยลดการยืนท างานในระยะเวลานานและการออกแบบ
ชุดฐานรองที่สามารถปรับระดบัความสูงของพ้ืนที่ในวางพาเลทได ้เพ่ือน ามาใชใ้นพ้ืนบริเวณที่จะ
วางพาเลทแบบเดิมเพ่ือช่วยลดการกม้ล าตวั การงอขาและเข่ารวมถึงการยืนแบบลงน ้าหนกัที่ขาขา้ง
เดียวในขณะที่วางมว้นสายไฟบนพาเลท 
 การศึกษาเปรียบเทียบขั้นตอนการท างานตามสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลือ่นไหวในแผนภูมิ
กระบวนการไหล พบว่าจ านวนขั้นตอนการท างานตามสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลือ่นไหวในการ
บรรจุมว้นสายไฟมีจ านวนลดลงหลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน โดยก่อนการปรับปรุงมีขั้นตอน
การท างานรวมทั้งหมด 28 ขั้นตอนและหลงัปรับปรุงวิธีการท างานมีจ านวนขั้นตอนการท างาน
รวมทั้งหมด 22 ขั้นตอน เมื่อวิเคราะห์ผลการเปรียบเทียบจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหว
เฉลี่ยต่อหน่ึงรอบการบรรจุมว้นสายไฟในแผนภูมิกระบวนการไหล โดยใช ้Wilcoxon signed rank 
test ระดบันยัส าคญัที่ช่วงความเช่ือมัน่ที่ 95%  = 0.05 พบว่า จ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการ
เคลื่อนไหวหลงัการปรับปรุงวิธีการท างานมีจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลือ่นไหวที่ไม่เหมาะสม
นอ้ยกว่าก่อนการปรับปรุงวิธีการท างาน โดยมีจ านวนลดลงอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ p-value < .05 
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ซ่ึงจ านวนสัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสมลดลงอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ คอื การ
ปฏิบติังานไดแ้ก่ ขอ้มือบิดงอขอ้มอืหักงอ มอืและแขนเอื้อม (p-value = .008, .005, .025)               
การเคลื่อน ไดแ้ก่ คอบิดเอียง  ล าตวับิดเอี้ยว (p-value = .008, .014) การเก็บ ไดแ้ก่ ล  าตวักม้ เข่างอ 
การยืนแบบลงน ้าหนกัที่ขาขา้งเดียว (p-value = .002, .002, .002) และการคอย ไดแ้ก่พนกังานยืนรอ
มว้นสายไฟ (p-value = .025) ตามล าดบั    
 การศึกษาเปรียบเทียบผลการประเมินคะแนนความเส่ียงของท่าทางในการท างานบรรจุ 
มว้นสายไฟดว้ยแบบประเมิน REBA พบว่าท่าทางในการท างานบรรจุมว้นสายไฟมีค่าคะแนนเฉลี่ย
หลงัการปรับปรุงวิธีการท างานลดลงเมื่อเทียบกบัก่อนการปรับปรุงจาก 13 เหลือ 7 คะแนนทั้ง 10 
คน ซ่ึงคะแนนความเส่ียงของท่าทางในการท างานบรรจุมว้นสายไฟที่ลดลง ไดแ้ก่ อวยัวะส่วน A 
ประกอบดว้ย คอ ล าตวัและขา มีคะแนนความเส่ียงก่อนการปรับปรุงลดลงจาก 11 คะแนน เหลือ 5 
คะแนน และอวยัวะส่วน B ประกอบดว้ย แขนส่วนบน (ไหล่) แขนส่วนลา่ง (ศอก)และขอ้มอื มี
คะแนนความเส่ียงก่อนการปรับปรุงลดลงจาก 7 คะแนน เหลือ 5 คะแนน ซ่ึงมีผลท าให้คะแนน
ความเส่ียงเฉลี่ยของท่าทางในการท างานบรรจุมว้นสายไฟที่ประเมินดว้ยแบบประเมิน REBA หลงั
การปรับปรุงวิธีการท างานมีค่านอ้ยกว่าก่อนการปรับปรุงวิธีการท างาน  
 

อภิปรายผลการวิจัย 
 จากผลการศึกษาการประยกุตใ์ชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principles of Motion 
Economy) ในการปรับปรุงวิธีการท างานสามารถลดความเส่ียงของท่าทางการท างานของพนกังาน
บรรจุมว้นสายไฟได ้โดยอภิปรายผลไดด้งัน้ี  

1. การด าเนินการปรับปรุงวิธีการท างานโดยการประยกุตใ์ชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การ 
เคลื่อนไหว แบ่งออกเป็น 3 กลุ่มดงัน้ี  
 การปรับปรุงวิธีการใช้โครงร่างของมนุษย ์(Use of human body) โดยการการรักษา
ท่าทางการท างานให้สมดุลเป็นไปตามธรรมชาติ รวมถึงการใชก้ลา้มเน้ือนอ้ยกลุ่มและใชแ้รงนอ้ย
เพื่อช่วยให้เกิดการเคลื่อนไหวประเภทต ่าสุดของอวยัวะในส่วนของขอ้มือ แขน ล าตวัและคอ 
สามารถลดท่าทางในการท างานที่ไม่เหมาะสม (Awkward posture) ได ้ประกอบดว้ย  
ลดการบิดงอ ลดการหักงอขอ้มือ และการเอื้อมมอืระหว่างปฏิบติังาน ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการศึกษา
ของปวีณา มีประดิษฐ์ และคณะ (2561) ที่ศึกษาการปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดความเส่ียงของมือ
ในคนงานขูดเน้ือไก่ พบว่าจ านวนสัญลกัษณ์การเคลื่อนไหวของมอืและระดบัความเส่ียงของมือ
หลงัการปรับปรุงวิธีการท างานลดลงอยา่งมีนยัส าคญั (p < .05) ทั้งทา่ทางการหักขอ้มือ การบิด
ขอ้มอืและการเอื้อมมือ  (p < .05) รวมถึงลดการออกแรงยก/เคลื่อนยา้ยช้ินงาน ลดการเอี้ยวล าตวั/
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เอียงล าตวั/บิดล าตวั/การกม้ล าตวั การยืนท างานตอ่เน่ืองดว้ยช่วงระยะเวลาที่นาน สอดคลอ้งกบั
การศึกษาของพงศธ์ร สุราวุฒ์ิ (2558) ที่พบว่าการปรับปรุงวิธีการบรรจุวุน้เส้นโดยประยกุต์ใช้
หลกัการยศาสตร์ของพนกังานในกระบวนการบรรจุวุน้เส้นลงบรรจุภณัฑม์ีความเส่ียงเก่ียวกบั
ท่าทางการท างานบริเวณมือ ขอ้มือและแขนหลงัการปรับปรุงมีค่านอ้ยกว่าก่อนการปรับปรุง ซ่ึงมี
สาเหตุความเส่ียงมาจากท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น การยกแขนและไหล่ การออกแรงน้ิว
และมือในการบีบจบั  การเกร็งและบิดขอ้มือขณะท างาน รวมถึงการท่าทางการยืนที่มกีารเอียง/เอี้ยว
บิดล าตวั การกม้ล าตวัขณะท างานท าให้มีโอกาสเกิดการบาดเจ็บจากท่าทางการท างานได้  
 การปรับปรุงการจดัต าแหน่งของสถานที่ท างาน (Arrangement of work place) โดยการ
ปรับต าแหน่งพ้ืนที่การท างานให้เหมาะสมคือ ปรับการจดัวางป้ายช้ีบ่งผลิตภณัฑร์วมถึงอุปกรณ์ที่
ใชใ้นการท างานเพื่อให้สามารถหยิบใช้งานไดง้่ายและสะดวกมากขึ้น ให้อยูใ่นระยะไม่เกิน 40 
เซนติเมตร สามารถลดการเอื้อมมอืและแขน และการการปรับต าแหน่งการวางพาเลท ให้อยู่ใน
ระดบัความสูงที่เหมาะสมช่วยลดการกม้ล าตวั การงอเข่าได ้สอดคลอ้งกบัการศึกษาของ Zare, และ
คณะ (2020) ที่ศึกษาเก่ียวกบัการลดปัจจยัเส่ียงต่อความผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือและกระดูกของ
กลุ่มพนกังานในอุตสาหกรรมการผลิตยานยนต ์ดว้ยการประเมินประสิทธิภาพการแกไ้ขปัญหาตาม
หลกัการยศาสตร์ร่วมกบัทางดา้นวิศวกรรม ซ่ึงผลการศึกษาแสดงให้เห็นว่ามาตรการดา้นการแกไ้ข
การศาสตร์ผ่านการผสมผสานกบัทางดา้นวิศวกรรมเก่ียวกบัการปรับปรุงสถานีงานสามารถลด
ปริมาณงานทางกายภาพและลดอาการผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือและกระดกูอนัเน่ืองมาจากการ
ท างาน และสอดคลอ้งกบัการศึกษาของจารุพร ดวงศรี (2559)ที่ศึกษาผลของการปรับปรุงสถานีงาน
เพ่ือลดความเส่ียงของหลงัส่วนล่างในผูป้ระกอบอาชีพหัตถกรรมจากไมเ้ก่า ซ่ึงพบว่าการปรับปรุง
ความสูงของสถานีงานสามารถลดทา่ทางการกม้ล าตวัท าให้ผูป้ระกอบอาชีพมีท่าทางการท างาน
เหมาะสมย่ิงขึ้นและสามารถลดความเส่ียงจากท่าทางในการท างานได ้(จารุพร ดวงศรี, 2559) 
 การออกแบบอุปกรณ์ช่วย (Design of tools and equipment) โดยการจดัเกา้อี้ให้พนกังาน
สามารถนัง่พกัไดร้ะหว่างรอสัญญาณจากเคร่ืองฉีดสายไฟ ช่วยลดการยืนท างานต่อเน่ืองในระยะ
เวลานานได ้และการออกแบบชุดฐานรองที่สามารถปรับระดบัความสูงของพ้ืนที่ในวางพาเลทเพ่ือ
ช่วยลดการกม้ล าตวั ลดการงอขาและเข่ารวมถึงลดการยืนแบบลงน ้าหนกัที่ขาขา้งเดียวในขณะที่วาง
มว้นสายไฟบนพาเลท ซ่ึงการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างานน้ีมีความเก่ียวเน่ืองจากการ
ปรับปรุงสถานีงานในส่วนของต าแหน่งและระดบัความสูงในการจดัวางพาเลทเพื่อให้ประสิทธิภาพ
ในการปรับปรุงวิธีการท างานเพ่ือลดความเส่ียงจากท่าทางในการท างานไดผ้ลดีมากย่ิงขึ้น 
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2. ผลการศึกษาขั้นตอนการท างานตามสัญลกัษณ์ทา่ทางการเคลื่อนไหวในแผนภูมิ 
กระบวนการไหล (Flow Process Chart)  พบว่าขั้นตอนการท างานตามสัญลกัษณ์ท่าทางการ
เคลื่อนไหวในการบรรจุมว้นสายไฟมีจ านวนลดลงหลงัการปรับปรุงวิธีการท างาน จาก28 ขั้นตอน
เหลือ 22 ขั้นตอน ซ่ึงผลการศึกษาวิเคราะห์น้ีสามารถปรับปรุงวิธีการท างานเพ่ือลดความเส่ียงของ
ท่าทางในการท างานไดเ้น่ืองจากการวิเคราะห์สัญลกัษณ์ท่าทางการเคลื่อนไหวของอวยัวะต่าง ๆ 
ในขณะที่ท างานไดอ้ยา่งละเอียด สามารถช้ีบ่งอนัตราย สาเหตุของปัญหาจากท่าทางในการท างาน
ได ้ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการศึกษาของวิฐิณัฐ ภคัพรพรหมินทร์ (2562) ที่พบว่าหลงัการปรับปรุงวิธีการ
ท างานดว้ยการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวในกรณีศึกษาอุตสาหกรรมส่ิงทอ เมื่อปรับเปลี่ยนท่าทางการ
เคลื่อนไหวในการท างานร่วมกบัการปรับปรุงสถานีงานสามารถลดขั้นตอนวิธีการท างานก่อนการ
ปรับปรุงลงได ้และสอดคลอ้งกบังานวิจยัของศุภพิชญ ์วาโน (2555) ที่พบว่าจ านวนสัญลกัษณ์ของ
การเคลื่อนไหวมอืและจ านวนสัญลกัษณ์ ของกิจกรรมยอ่ยหลงัการปรับปรุงวิธีการท างานทั้งหมด
นอ้ยกว่าก่อนปรับปรุงอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (p < .05) โดยระดบัความเส่ียงจากการท างานที่มือ
และแขนลดลงอยา่งมีส าคญัทางสถิติ 

3. ประเมินความเส่ียงดา้นการยศาสตร์เก่ียวกบัท่าทางการท างาน โดยใช้เทคนิคการ 
ประเมินท่าทางการท างานแบบทั้งร่างกายดว้ยแบบประเมิน Repaid Entire Body Assessment 
(REBA) พบว่าหลงัการปรับปรุงวิธีการท างานความเส่ียงของท่าทางการท างานของอวยัวะในส่วน
ต่าง ๆ ลดลง โดยมีผลการประเมิน REBA เก่ียวกบัท่าทางการท างานบริเวณ คอ ล าตวัและขา ของ
ร่างกายส่วน A มีคะแนนความเส่ียงหลงัการปรับปรุงลดลงจาก 11 คะแนน เหลือ 5 คะแนน และใน
ส่วนของผลการประเมิน REBA ส่วน B   เก่ียวกบัท่าทางการท างานของรยางคส่์วนบนบริเวณแขน
ส่วนบน (ไหล่) แขนส่วนล่าง (ศอก) และมอื มีคะแนนความเส่ียงหลงัการปรับปรุงลดลง จาก 7 
คะแนน เหลือ 5 คะแนน  จึงมีผลท าให้คะแนนความเส่ียงรวมหลงัการปรับปรุงวิธีการท างานมีค่า
นอ้ยกว่าก่อนการปรับปรุง จาก 13 คะแนน เหลือ 7 คะแนน ซ่ึงผลการศึกษาน้ีสอดคลอ้งกบังานวิจยั
ของโสมรัศมิ์  เศวตชัยกุลและจเร เลิศสุดวิชัย (2561) ที่ศึกษาเก่ียวกบัการวิเคราะห์และปรับปรุงงาน
ดา้นการยศาสตร์ของพนกังานขนยา้ยและติดตั้งทอ่สแตนเลส ในกระบวนการติดตั้งงานระบบท่อใน
งานก่อสร้าง โดยผลการศึกษาพบว่าท่าทางพนกังานในงานติดตั้งท่อสแตนเลสหลงัการปรับปรุง
งานคะแนนความเส่ียงลดลงจาก 13 คะแนน (ความเส่ียงอยูใ่นระดบัสูงมาก) เหลือ 7 คะแนน (ความ
เส่ียงอยู่ในระดบัปานกลาง)โดยคะแนนส่วนคอ, ล าตวั,แขนส่วนบน, ขอ้มือ และขามคีะแนนลดลง 
เน่ืองจากเมื่อพนกังานใชอุ้ปกรณ์ลอ้ผ่อนแรงในการท างาน และไดม้ีการปรับเปลี่ยนท่าทางจากเดิม
ในลกัษณะการกม้ยอ่ตวัเพื่อออกแรงยกท่อเป็นการเดินเข็นประคองผลกัเลื่อนทอ่สแตนเลสแทน 
และสอดคลอ้งกบัการศึกษาวิจยัของชนิกาพร ใหม่ตนัและนิวิท เจริญใจ (2558) ที่ประเมินท่าท่าง
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การท างานดว้ยแบบประเมิน REBA ในงานยกเคลื่อนยา้ยโถสุขภณัฑแ์บบนัง่ยอง พบว่าท่าทางใน
การท างานของพนกังานส่วนใหญ่ร้อยละ 83 ของจ านวนงานยอ่ยทั้งหมดมีระดบัความเส่ียงทางดา้น
การยศาสตร์ที่ตอ้งไดรั้บการปรับปรุงโดยเร็ว โดยมีคะแนนบริเวณล าตวัสูงกว่าร่างกายบริเวณอื่น ๆ 
จึงท าให้ท่าทางในการท างานยกยา้ยโถสุขภณัฑน์ัง่ยองตอ้งไดรั้บการปรับปรุงบริเวณล าตวัมากกว่า
บริเวณอื่น ๆ ลกัษณะการยกเคลื่อนยา้ยโถสุขภณัฑค์ลา้ยกบัการยกเคลื่อนยา้ยมว้นสายไฟคือมีการ
เปลี่ยนต าแหน่งของการวางที่มีระดบัความสูงต่างกนั ดงันั้นจึงคาดว่าลกัษณะงานทีม่ีขั้นตอนและ
ท่าทางการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสม (Awkward Posture) ในการบรรจุมว้นสายไฟอาจมีความเส่ียง
และมีโอกาสที่จะท าให้เกิดการบาดเจ็บหรือเจ็บป่วยเก่ียวกบัโรคระบบกลา้มเน้ือและกระดูกอนั
เน่ืองมาจากการท างานได ้
 การศึกษาวิจยัน้ีมีจุดแข็งคือในการปรับปรุงวิธีการท างานที่มีการประยกุตใ์ชห้ลกั
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวทั้ง 3 ส่วนสามารถช่วยลดความเส่ียงของท่าทางการเคลื่อนไหวในการ
ท างานไดท้ั้งในส่วนของอวยัวะที่เป็นแกนกลางล าตวัและอวยัวะรยางคส่์วนบนของร่างกายได ้โดย
มีการผสมผสานระหว่างการยศาสตร์ร่วมกบัดา้นวิศวกรรมซ่ึงสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บัการ
ปรับปรุงวิธีการท างานที่ตอ้งใชอ้วยัวะส่วนต่าง ๆ ในลกัษณะเดียวกนัได ้ส่วนจุดอ่อนของการ
ศึกษาวิจยัในคร้ังน้ีคือขนาดของกลุ่มตวัอยา่งที่มจี  านวนจ ากดัเน่ืองจากเป็นโรงงานที่มีการผลิตแบบ
ใชเ้ทคโนโลยีเคร่ืองจกัรกลอตัโนมตัิเป็นส่วนใหญ่ และมีระยะเวลาในการศึกษาค่อนขา้งจ ากดัท า
ให้ยงัขาดผลการศึกษาผลกระทบต่อสุขภาพของพนกังานเก่ียวกบัความผิดปกติของระบบโครงร่าง
กลา้มเน้ือและกระดูกอนัเน่ืองมาจากการท างาน 
 

ข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษาการประยกุตใ์ชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวในการปรับปรุงวิธีการ
ท างานเพื่อลดความเส่ียงของท่าทางการท างานของพนกังานบรรจุมว้นสายไฟ ผูวิ้จยัมีขอ้เสนอแนะ
ดงัน้ี 
 ข้อเสนอแนะจากผลการวิจัย  
 ผลจากการศึกษาการปรับปรุงวิธีการท างานดว้ยการประยกุตใ์ช้หลกัเศรษฐศาสตร์การ
เคลื่อนไหวสามารถลดความเส่ียงของวิธีการและท่าทางในการท างานได ้กล่าวคือ ช่วยลดท่าทาง
การเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสมในการท างานทั้งในส่วนของอวยัวะที่เป็นแกนกลางล าตวัและอวยัวะ
รยางคส่์วนบนจึงสามารถน าการประยกุตใ์ชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวไปปรับใช้ในการ
ท างานในสถานีงานอืน่ ๆ ได ้และเน่ืองจากกลุ่มตวัอยา่งยงัมีความเส่ียงจากท่าทางและวิธีการท างาน
อยูใ่นระดบัปานกลาง ดงันั้นโรงงานควรมีการติดตามและเฝ้าระวงัสุขภาพของพนกังานอยา่ง
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ต่อเน่ืองและควรปรับปรุงชุดอุปกรณ์ช่วยปรับระดบัความสูงในการวางพาเลทให้สามารถใชไ้ด้
อยา่งสะดวกย่ิงขึ้นดว้ยการติดตั้งระบบควบคุมดว้ยไฟฟ้าหรือระบบไฮดรอลิก เพื่อให้อุปกรณ์ช่วยมี
ประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น ซ่ึงจะส่งเสริมและสนบัสนุนให้สามารถลดความเส่ียงทางดา้นการยศาสตร์
เก่ียวกบัอาการผิดปกติของระบบกลา้มเน้ือและกระดูกอนัเน่ืองมาจากการท างานได ้
 
 ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยคร้ังต่อไป 
 ในการศึกษาคร้ังน้ีมีขอ้จ ากดัคอื กลุม่ตวัอยา่งมีขนาดเล็ก ทั้งน้ีผูวิ้จยัมีขอ้เสนอแนะเพื่อ
เพ่ือเป็นแนวทางส าหรับผูท้ี่สนใจศึกษาคร้ังต่อไปเก่ียวกบัการประยกุตใ์ช้หลกัเศรษฐศาสตร์การ
เคลื่อนไหวในการปรับปรุงวิธีการท างานเพ่ือลดความเส่ียงเก่ียวกบัท่าทางในการท างานดงัน้ี 
 1. ควรเลือกกลุม่ตวัอยา่งที่มีขนาดมากขึ้น เพ่ือให้ไดผ้ลการศึกษาที่ชดัเจนมากย่ิงขึ้น 
 2. ควรเพ่ิมตวัแปรเก่ียวกบัการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์เพื่อแสดงให้เห็น 
ถึงความเส่ียงที่ชดัเจนต่ออวยัวะต่าง ๆไดม้ากย่ิงขึ้น เช่น แบบสัมภาษณ์ความรู้สึกผิดปกติของระบบ
กลา้เน้ือและกระดูก เป็นตน้ 
 3. น าหลกัการยศาสตร์แบบมีส่วนร่วมมาใชร่้วมกบัการประยกุต์ใชห้ลกั 
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว     เพื่อให้หน่วยงานที่เก่ียวขอ้งรวมถึงพนกังานไดม้ีส่วนร่วมในการ
ปรับปรุงวิธีการท างาน 
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แบบประเมิน Rapid Entire Body Assessment (REBA) 
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