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บทคัดย่อภาษาไทย  

62920272: สาขาวิชา: วิศวกรรมอุตสาหการ; วศ.ม. (วิศวกรรมอุตสาหการ) 
ค าส าคญั: การยศาสตร์/ การปรับปรุงวิธีการท างาน/ การประเมินความเส่ียง/ วิธีคิดเชิง

ออกแบบและการออกแบบประสบการณ์ 
วิทวสั ขนุไกร : การปรับปรุงระบบการล าเลียงช้ินงาน เพื่อลดความเม่ือยลา้จากการ

ท างานดว้ยแรงคน. (AN IMPROVEMENT OF MATERIAL HANDLING SYSTEM FOR 
FATIGUE REDUCTION FROM WORKING WITH HUMAN FORCE) คณะกรรมการควบคุม
วิทยานิพนธ์: วรัตถา อุทยารัตน์ ปี พ.ศ. 2567. 

  
งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงวิธีการท างานและพฒันาอุปกรณ์ขนถ่ายท่ีช่วย

อ านวยความสะดวกต่อการท างาน และลดปัจจยัเส่ียงท่ีเกิดจากท่าทางการเคล่ือนไหวในการ
ปฏิบติังานของพนกังาน โดยพิจารณาโอกาสในการแกไ้ขปัญหาดว้ยหลกัทฤษฎีการยศาสตร์ 
(Ergonomics) และหลกัการคิดเชิงออกแบบ (Service Design Thinking) ซ่ึงมีการด าเนินการวิจยั 
4 ขั้นตอน คือ (1) การเก็บขอ้มูลเบ้ืองตน้และก าหนดปัญหา แบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ ส่วนท่ี 1 การ
ประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ ดว้ยวิธีการประเมินความเส่ียงทั้ง 4 วิธี คือ OWAS, NIOSH’s 
Lifting Equation, RULA และ REBA ส่วนท่ี 2 การคิดเชิงออกแบบประสบการณ์การท างานของ
พนกังาน ดว้ยวิธีการระบุผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย (Stakeholder Map) และการสร้างประสบการณ์ผูใ้ช ้
(Customer Journey Map) (2) การสังเคราะห์ขอ้มูล (3) การเสนอแนวทางการแกไ้ข และ (4) การ
ตรวจสอบความตอ้งการของผูใ้ชบ้ริการ จากผลการด าเนินการวิจยัพนกังานขนส่งช้ินงานจ านวน 14 
คน แบ่งออกเป็น 3 กลุ่มคือ กลุ่มเอ กลุ่มบี และกลุ่มซี พบวา่เม่ือประเมินความเส่ียงดว้ยหลกัการย
ศาสตร์แลว้ด าเนินการเก็บขอ้มูลดว้ยเคร่ืองมือแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของ
พนกังาน พนกังานมีความลา้จากการเดินร้อยละ 68.75 ของระยะทางทั้งหมดต่อกะ หรือคิดเป็น
ระยะทางการเดิน 13,832 เมตรต่อกะ จึงเสนอแนวทางการปรับปรุงดา้นสภาพแวดลอ้มในการ
ท างาน คือ การจดัหาพื้นท่ีใหม่ส าหรับจดัเก็บช้ินงาน โดยใชห้ลกัการออกแบบและจดัวางผงั
โรงงาน (Plant Design) และการปรับปรุงดา้นการพฒันาอุปกรณ์/เทคโนโลยอี านวยความสะดวกใน
การท างาน คือ (1) การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยรีถขนส่งช้ินงานอตัโนมติั (Automated Guided 
Vehicles : AGV) และ (2) การสร้างอุปกรณ์อ านวยความสะดวกในการจดัเตรียมช้ินงานขึ้นรถ
ขนส่งอตัโนมติั ภายหลงัการปรับปรุงผูว้ิจยัประเมินความเส่ียงในการท างานของพนกังาน พบวา่
พนกังานมีคะแนนความเส่ียงท่ีลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั 
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This research aims to improve the work method of material handling and 

developing the equipment/technology of material handling for operator working support and risk 
reduction from operator movement by considering the oportunity for problem solving with 
principle of service design thinking and ergonomics. The research methodology consists of four 
main steps as follows; (1) Survey and analysis of operator working divide 2 topics are (1) The 
ergonomic assessments of OWAS, NIOSH’s Lifting Equation, RULA, and REBA (2) Service 
design thinking and Experience design of Stakeholder Map and Customer Journey Map (2) Data 
synthesis (3) Proposed solutions (4) Validate and verify as well as. The result of this study shows 
that there are 14 material handlers divided into three groups (A, B, and C). The operator  has the 
highest fatigue among all the group members from material handling with 68.75% of total 
walking distance per work shift and walk 13,832 meters per work shift. After conducting several 
ergonomic assessments then collecting data with the operator's demand characteristics survey 
tool, the redesign of opertor working environment has proposed as Providing the new layout for 
storage work pieces as Plant design. The equipment/technology development for opertor working 
support has proposed as follows; (1) The applied technology of Automated Guided Vehicles and 
(2) Establishment of automatic for preparing work pieces as a supportive AGV. After new work 
method implementing, the ergonomic assessments are re-conducted, resulting in lesser risks of 
postural loads and better work condition. After the collecting data with a questionnaire tool to 
explore muscle workload and attitudes towards work after improving work patterns, the result 
sums up that muscle workload is significantly decreased. 
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บทที ่1  
บทน า 

 

ที่มาและความส าคัญ 

 หลกัการการยศาสตร์ถูกน ามาประยกุตใ์ชใ้นสถานท่ีท างานเพื่อช่วยลดปัญหาการประสบ
อนัตรายจากการท างาน ช่วยในการปรับปรุงการท างาน ช่วยใหผู้ป้ฏิบติังานท างานไดง้่าย ช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างาน ช่วยลดความสูญเปล่าและค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งกบัการบาดเจ็บ อีกทั้งยงั
ช่วยสร้างแรงจูงใจในการท างาน (องุ่น สังขพงศ ์และกลางเดือน โพชนา, 2556; สุดาว เลิศวิสุทธิ
ไพบูลย,์ 2563) ซ่ึงพนกังานนบัเป็นกลุ่มผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียท่ีสถานประกอบการจ าเป็นตอ้งให้
คุณค่าและความส าคญัในการส่งเสริมใหพ้นกังานมีสุขภาวะท่ีดีทั้งทางกาย จิตใจ รวมถึงมี
ประสบการณ์ท่ีดีในการท างาน (Authayarat W & Hiroyuki W, 2012; วิทยา จนัทร์ทรง และวรัตถา 
อุทยารัตน์, 2560) 
 ปัจจยัท่ีส่งผลต่อการมีสุขภาวะท่ีดี ไดแ้ก่ สุขภาพและความปลอดภยัของสภาพแวดลอ้ม
ทางกายภาพ จิตสังคม แหล่งทรัพยากรสุขภาพส่วนบุคคลในสถานท่ีท างาน และชุมชนบริษทั (ดวง
เนตร ธรรมกุล, 2555) อาการเม่ือยลา้เป็นปัญหาส าคญัทางสุขภาพซ่ึงเนน้กลไกการตอบสนองของ
จิตใจและอารมณ์ ท่ีถูกกระตุน้มาจากส่ิงเร้า เช่น  ส่ิงเร้าท่ีมาจากปัจจยัสภาพแวดลอ้มในการท างาน 
อาทิ การท างานท่ีมีลกัษณะการท างานซ ้า ๆ การท าท่าทางเดิมเป็นระยะเวลานาน การยกส่ิงของท่ีมี
น ้าหนกัมาก และมีความถ่ีในการยกสูง หรืองานลกัษณะท่ีตอ้งใชแ้รงปริมาณมาก ร่างกายจะมีการ
ตอบสนองโดยการหลัง่ฮอร์โมนความเครียด (Stress Hormone) ออกมากระตุน้อวยัวะและระบบ
การท างานของร่างกาย เม่ือร่างกายถูกกระตุน้เป็นระยะเวลานาน จึงเกิดการดึงพลงังานท่ีเก็บสะสม
ออกมาใช ้ส่งผลใหร้ะดบัพลงังานลดลง พนกังานก็จะเกิดความรู้สึกเหน่ือยลา้หรือเม่ือยลา้ขึ้น 
(DAVID S GOLDSTEIN & IRWIN J KOPIN, 2007) ซ่ึงความเม่ือยลา้ส่งผลกระทบต่อคุณภาพ
ชีวิตของพนกังาน ก่อใหเ้กิดเกิดการสูญเสียทางตรง คือ การสูญเสียค่าใชจ่้ายในการรักษาพยาบาล 
และเกิดความสูญเสียทางออ้ม คือ การสูญเสียรายได ้ค่าเสียโอกาสจากการท างาน  
 Frank B. Gilbreth (1885) ผูบุ้กเบิกการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาในการท างาน โดย
ศึกษาท่าทางการเคล่ือนไหวเพื่อคน้หาวิธีท่ีดีท่ีสุดในการท างาน ซ่ึงพิจารณาจาก 2 ปัจจยั คือ เวลาท่ี
ใชใ้นการปฏิบติังาน และความลา้ของพนกังาน หลกัการน้ีเรียกวา่ เวลาและการเคล่ือนไหวอยา่ง
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ประหยดั (Time and Motion Economy) โดยการก าจดัความเคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็น และไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่า ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของความสูญเปล่า 7 ประการ (ประภาศรี พงศธ์นาพาณิช, 2554) 
 ในกระบวนการผลิตส่ิงท่ีส าคญัและไม่สามารถหลีกเล่ียงได ้คือ กระบวนการขนยา้ยวสัดุ
โดยมากมกัใชแ้รงคนเขา้มาช่วยในการขนถ่ายเป็นหลกั ปัญหาส่วนใหญ่ท่ีพบ คือ ปัญหา
ความเครียดและความลา้จากการท างานของพนกังาน (รวีวรรณ เอ่ียมอารีรัตน์ และวรโชค ไชยวงศ์, 
2558) NIOSH & Cal/OSHA (2007) กล่าวไวว้า่ การเคล่ือนยา้ยยกของจะเป็นการเพิ่มโอกาสใหเ้กิด
ความเหน่ือยลา้ระหวา่งการปฏิบติังาน ก่อใหเ้กิดการเจ็บป่วย และหากสภาพแวดลอ้มไม่เหมาะสม 
เช่น อุณหภูมิสูง หรืออุณหภูมิต ่า และแสงสวา่งไม่เพียงพอ จะส่งผลกระทบโดยตรงต่อสุขภาพของ
พนกังาน และยงัส่งผลต่อผลิตภาพระหวา่งการท างาน  
 การจดัการสภาพแวดลอ้มทางกายภาพ และการจดัการผงัโรงงานช่วยในการก าหนด
ลกัษณะการท างานใหเ้หมาะสมเน่ืองจากก าหนดต าแหน่งของ คน เคร่ืองจกัร วสัดุ และอุปกรณ์ส่ิง
อ านวยความสะดวกในการผลิต และลกัษณะทางกายภาพ เช่น อุณหภูมิ แสงสวา่ง ความดงัของเสียง 
ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง และเง่ือนไขท่ีเหมาะสม การก าหนดต าแหน่งท่ีเหมาะสมจะส่งเสริมการไหลของ
งานช่วยลดระยะทางการขนถ่ายวสัดุระหวา่งสถานีงาน, ลดระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ย (ลกัษพล อุ
ปะทะ, 2558) ระบบการขนถ่าย วสัดุมีความส าคญักบักระบวนการผลิตในฐานะเป็นหน่วยบริการ
ภายในโรงงาน โดยมีวตัถุประสงคใ์นการเพิ่มก าลงัการผลิต ลดค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ เพิ่ม
ประโยชน์ในการใชพ้ื้นท่ี และการก าหนดใหก้ารรับ และจ่ายวสัดุเป็นไปตามความตอ้งการ และช่วย
ปรับปรุงสภาพการท างานให้ดียิง่ขึ้น (ปานมนสั ศิริสมบูรณ์, 2559) 
 การออกแบบสถานีงานท่ีดี จะส่งผลใหพ้นกังานสามารถปฏิบติังานไดมี้ประสิทธิภาพ
มากยิง่ขึ้น ในการออกแบบสถานีงานตอ้งพิจารณาปัจจยั 2 ดา้น ไดแ้ก่ ปัจจยัทางกายภาพ เนน้
ผูป้ฏิบติังานเป็นหลกั (Operator in mind) เนน้การออกแบบสถานีงานท่ีใหผู้ป้ฏิบติัสามารถ
ปฏิบติังานไดต้ามทวงท่าท่ีเหมาะสมตามหลกัการยศาสตร์ ซ่ึงจะช่วยใหพ้นกังานมีความเม่ือยลา้
นอ้ยลงและมีความเส่ียงในการเกิดอุบติัเหตุลดลง ปัจจยัอีกอยา่งหน่ึง คือ ปัจจยัจิตวิทยาทางสังคม 
เนน้การก าหนดเน้ือท่ีวา่งส่วนตวั อาณาเขตของการท างาน และความเป็นส่วนตวั (สุทธ์ิ ศรีบูรพา 
นริศ เจริญพร และศรีศกัด์ิ สุนทรไชย, 2563) แนวทางในการจดัการความเส่ียงท่ีเกิดจากการท างาน
ของพนกังาน สามารถท าไดโ้ดยการประเมินความเส่ียงดว้ยท่าทางการท างาน ซ่ึงเป็นการประเมิน
โดยอาศยัหลกัการยศาสตร์ในการประเมินท่าทางการปฏิบติังานของพนกังาน รวมถึงภาระงานท่ี
พนกังานไดรั้บ มีเคร่ืองมือและวิธีการประเมินท่ีใชต้ามความเหมาะสมของผูป้ฏิบติังาน และ
ลกัษณะงานของพนกังาน มีวิธีการประเมิน 4 วิธี ดงัต่อไปน้ี  
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 วิธีการประเมินความเส่ียงในการท างานดว้ยการวิเคราะห์อิริยาบท (Ovako Working 
Posture Analysis System: OWAS) อาศยัการเฝ้าสังเกตการณ์ท างานของพนกังาน ประเมินตาม
ท่าทางการท างานของกลา้มเน้ือหลงั แขน ขา ตลอดถึงการออกแรง เพื่อพิจารณาความอนัตรายจาก
ภาระงาน (I de Bruijn and al., 1998)  
 วิธีการประเมินความเส่ียงในการท างานดว้ยการวิเคราะห์สภาพการยกและเคล่ือนยา้ย
ส่ิงของวสัดุดว้ยสมการ NIOSH (The National Institute for Occupational Safety and Health: 
NIOSH) ซ่ึงประเมินภายใตเ้ง่ือนไขและขอ้จ ากดั โดยพิจารณาลกัษณะการยก และสภาพสถานท่ี
ปฏิบติังาน (Waters TR Putz-Anderson V & Garg A, 1994)  
 วิธีการประเมินความเส่ียงในการท างานดว้ยการวิเคราะห์กลา้มเน้ือรยางคส่์วนบน  
(Rapid Upper Limp Assessment: RULA) โดยแบ่งการประเมินเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่ม A เป็นการ
ประเมินส่วนแขนและขอ้มือ และกลุ่ม B เป็นการประเมินส่วน คอ ล าตวั และขา (McAtamney L.  
& E Corlett N., 1993) 
 วิธีการประเมินความเส่ียงในการท างานทัว่ทั้งร่างกายอยา่งรวดเร็ว (Rapid Entire Body 
Assessment: REBA) โดยแบ่งการประเมินเป็น 2 ส่วน คือ กลา้มเน้ือส่วนบน และกลา้มเน้ือส่วนล่าง
อยา่งชดัเจน (S Hignett and L McAtamney, 2000) 
 สถานประกอบการกรณีศึกษาผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ประสบปัญหาพนกังานขนส่ง
ช้ินงานไดรั้บบาดเจ็บจากการท างาน โดยพนกังานมีอาการปวดหลงัอยา่งต่อเน่ืองเฉล่ียจ านวน 3 คน
ต่อเดือนซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 21.43 ของจ านวนพนกังานขนส่งช้ินงานทั้งหมด ปัจจุบนัมีพนกังาน
ขนส่งช้ินงานจ านวน 14 คน เม่ือพิจารณาตามเส้นทางการขนส่งของพนกังานสามารถแบ่งกลุ่ม
พนกังานออกเป็น 3 กลุ่ม คือ กลุ่มเอ, กลุ่มบี และกลุ่มซี โดยพนกังานขนส่งช้ินงานมีเวลาการท างาน
เฉล่ีย 10.84ชัว่โมงต่อกะการท างาน โดยผูวิ้จยัท าการเก็บขอ้มูลเบ้ืองตน้ในการท างานของพนกังาน
ขนส่งช้ินงาน ซ่ึงประกอบดว้ย จ านวนพนกังาน, อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการท างาน, ระยะทาง และความถี่
ในการขนส่งต่อวนั, น ้าหนกัของส่ิงของท่ีขนส่ง อีกทั้งท าการประเมินภาระงานกลา้มเน้ือของ
พนกังานขนส่งช้ินงาน (องุ่น สังขพงศ ์และกลางเดือน โพชนา, 2556) โดยแบ่งระดบัความรุนแรง
ของกลา้มเน้ือเป็น 5 ระดบั ไดแ้ก่ ความรุนแรงระดบั 0, 1, 2, 3 และระดบั 4 สามารถสรุป
รายละเอียดลกัษณะการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานทั้ง 3 กลุ่มไดด้งัตารางท่ี 1.1
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ตารางท่ี 1.1 ขอ้มูลการขนส่งช้ินงานของพนกังานกลุ่มเอ, กลุ่มบี และกลุ่มซี 
 

ข้อ
ม ูล

เบื
้อง
ต้น

 

ลักษณะการท างาน 
กลุ่มของพนักงาน (จ านวนคนต่อกะการท างาน) 

เอ (1 คน) บี (3 คน) ซี (3 คน) 
อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการขนส่งช้ินงาน Forklift Scooter Hand lift 
ระยะทางขนส่งต่อกะการท างาน (เมตร) 3,312 38,586 38,690 
ความถ่ีในการส่งต่อกะการท างาน (รอบ) 12 45 46 
จ านวนกล่องช้ินงานในรอบการขนส่ง 
(กล่อง) 

2 1 18 

น ้าหนกัต่อกล่อง (กก.) 250  3.20  15  
น ้าหนกังานท่ียกต่อวนั (กก.) 6,000  144  12,420  

ระ
ดับ

คว
าม
รุน

แร
งปั

ญห
าก
าร
บา
ดเ
จ็บ

จา
กภ

าร
ะง
าน
ขอ

งก
ล้า
มเ
นื้อ

พน
ักง
าน
ขน

ส่ง
ชิ้น

งา
น ระดับ 0 

(ไม่มีความรุนแรง) 
แขนส่วนบน 
สะโพกตน้ขา น่อง 
และเทา้ 

คอ ไหล่ขอ้ศอก 
สะโพก ตน้ขา้ 
และน่อง 

คอ 

ระดับ 1  
(มีความรุนแรงเลก็นอ้ย) 

คอ หลงัส่วนบน
ขอ้ศอก แขน
ส่วนล่าง และ มือ 
ขอ้มือ 

หลงัส่วนบน 
แขนส่วนบน 
แขนส่วนล่าง
หวัเข่า และเทา้ 

ขอ้ศอก 
 

ระดับ 2  
(มีความรุนแรงปานกลาง) 

ไหล ่และหลงั
ส่วนล่าง 

หลงัส่วนล่าง 
และ มือ ขอ้มือ 

ไหล่ แขน
ส่วนบน แขน
ส่วนล่าง 
สะโพก ตน้ขา 
และน่อง 

ระดับ 3  
(มีความรุนแรงมาก) 

หวัเข่า  หลงัส่วนบน 
หลงัส่วนล่าง 
มือ ขอ้มือ หวั
เข่า และเทา้ 

ระดับ 4  
(มีความรุนแรงมากท่ีสุด) 

N/A N/A N/A 

  

 จากการประเมินขอ้มูลเบ้ืองตน้ เม่ือพิจารณาปัจจยัทางดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างาน 
ไดแ้ก่ อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการขนส่งช้ินงาน, ระยะทาง, ความถี่ในการขนส่ง, จ านวนกล่องช้ินงานต่อ
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รอบ, น ้าหนกัต่อกล่องช้ินงาน, น ้าหนกังานท่ียกต่อวนั และคะแนนภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังาน
ขนส่งช้ินงานทั้ง 3 กลุ่ม พบวา่พนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซีมีลกัษณะการท างานท่ีเส่ียงต่อการ
บาดเจ็บจากการท างานสูง โดยมีลกัษณะการท างานท่ีใชใ้นการขนส่งดว้ยท่าทางการเดินลากจูง
ช้ินงานดว้ยอุปกรณ์ Hand lift ในระยะทาง 38,690 เมตรต่อวนั มีความถี่ในการขนส่ง 46 รอบต่อกะ
การท างาน จ านวนกล่องช้ินงาน 18 กล่องต่อคร้ัง น ้าหนกัต่อกล่องโดยเฉล่ียกล่องละ 15 กิโลกรัม 
น ้าหนกังานท่ียก 12,420 กิโลกรัมต่อกะการท างาน อีกทั้งยงัมีคะแนนภาระงานกลา้มเน้ือท่ีระดบั 3 
คือ มีความรุนแรงมาก ควรเร่งท าการแกไ้ขถึง 5 ส่วน ไดแ้ก่ หลงัส่วนบน, หลงัส่วนล่าง, มือ ขอ้มือ, 
หวัเข่า และเทา้ โดยกลา้มเน้ือหลงัส่วนล่างมีคะแนนประเมินสูงท่ีสุด โดยคะแนนท่ีได ้คือ 3.17 
คะแนน อีกทั้งจากการส ารวจการประเมินเพื่อช้ีบ่งอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัการรับภาระงานกลา้มเน้ือ
ของพนกังานขนส่งช้ินงาน ดว้ยวิธีการส ารวจโดยใหพ้นกังานเป็นผูท้  าการประเมิน ผลการส ารวจ
จากพนกังานทั้งกลุ่มเอ กลุ่มบี และกลุ่มซี จ านวน 14 คน พบวา่ปัจจยัท่ีเส่ียงก่อใหเ้กิดการไดรั้บ
บาดเจ็บอนัเน่ืองมาจากภาระงานของกลา้มเน้ือพนกังานขนส่งช้ินงาน ประกอบดว้ย 5 ปัจจยั คือ  
1) ปัจจยัดา้นระยะเวลาการท างานคิดเป็นร้อยละ 10.29 2) ชนิดของงานคิดเป็นร้อยละ 17.71  
3) ท่าทางการเคล่ือนไหวในการปฏิบติังานคิดเป็นร้อยละ 11.43 4) พื้นท่ีการท างานและท่าทางการ
จบัถือคิดเป็นร้อยละ 11.43 และ 5) อาคารสถานท่ีท างานคิดเป็นร้อยละ 8.00 ซ่ึงจากการส ารวจ 
พบวา่พนกังานในกลุ่มซีมีความจ าเป็นเร่งด่วนท่ีทางบริษทักรณีศึกษาจะตอ้งใหค้วามส าคญัในการ
ปรับปรุงวิธีการท างาน และอุปกรณ์ในการช่วยอ านวยความสะดวกในการท างานของพนกังาน 

 

วัตถุประสงค์ 

1.   เพื่อวิเคราะห์ปัจจยัเส่ียงและความปลอดภยัในการท างาน 
2.   เพื่อปรับปรุงวิธีการท างาน และพฒันาอุปกรณ์ขนถ่ายท่ีช่วยอ านวยความสะดวกต่อการ 

ท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน 

 
ขอบเขตของโครงงาน 

 ผูว้ิจยัพิจารณาเฉพาะพนกังานในกลุ่มซี ท่ีด าเนินงานในขอบเขตงานขนส่งช้ินงาน โดย
พิจารณาโอกาสในการแกไ้ขปัญหาดว้ยหลกัทฤษฎีการยศาสตร์และแกไ้ขปัญหาดว้ยหลกัการคิดเชิง
ออกแบบและการออกแบบประสบการณ์ (Service Design Thinking and Experience Design) 
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ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 

1.   การศึกษาสภาพการท างานปัจจุบนัของพนกังานขนส่งช้ินงานพร้อมทั้งเก็บขอ้มูล 
เบ้ืองตน้บริษทักรณีศึกษาและก าหนดปัญหาวิจยั 

2.   ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการยศาสตร์และการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์
(Ergonomics) วิธีคิดเชิงออกแบบและการออกแบบประสบการณ์(Service Design Thinking and 
Experience Design) และวิศวกรรมการขนถ่ายวสัดุ(Material Handing) ท่ีสอดคลอ้งกบัปัญหาการ
ท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน  
 3.   การสังเคราะห์ขอ้มูล ผูว้ิจยัวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาวิธีการแกไ้ขปัญหาโดยการน าทฤษฎี
ท่ีเก่ียวขอ้งมาประยกุตใ์ช ้โดยผูว้ิจยัพิจารณาขอ้มูลจาก 2 ส่วน คือ ส่วนท่ีหน่ึง ขอ้มูลความเส่ียงดา้น
การยศาสตร์ และส่วนท่ีสอง ขอ้มูลการคิดเชิงออกแบบและการออกแบบประสบการณ์การท างาน
ของพนกังานขนส่งช้ินงาน 
 4.   การเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหา ผูวิ้จยัน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากขั้นตอนการสังเคราะห์ขอ้มูล
มาท าการน าเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 5.   การตรวจสอบความตอ้งการของผูใ้ชบ้ริการ ส าหรับขั้นตอนน้ีเป็นการประเมิน
ความสามารถในการแกไ้ขปัญหา อีกทั้งเป็นการประเมินความสามารถในการตอบสนองความพึง
พอใจต่อผูใ้ชบ้ริการ ซ่ึงพิจารณาจากแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังาน
ขนส่งช้ินงาน และแบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างาน
ภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน 
 6.   การสรุปผล ในขั้นตอนน้ีผูวิ้จยัด าเนินการเปรียบเทียบผลลพัธ์ระหวา่งก่อนด าเนินการ
ปรับปรุงและภายหลงัด าเนินการปรับปรุง 
 ระยะเวลาในการด าเนินงานวิจยัตั้งแต่เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2563 ถึง เดือน กรกฎาคม  
พ.ศ. 2567 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยัแสดงดงัตารางท่ี 1.2 
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ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1.   สามารถน าความรู้ทางดา้นการยศาสตร์ วิศวกรรมการขนถ่ายวสัดุ การคิดเชิงออกแบบ 
และการออกแบบประสบการณ์ มาประยกุตใ์ชใ้นการออกแบบวิธีการท างานและพฒันาอุปกรณ์ขน
ถ่ายท่ีช่วยอ านวยความสะดวกต่อการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และ
ปลอดภยัตามหลกัการยศาสตร์ 

2.   สามารถตอบสนองความพึงพอใจของพนกังาน และลดความลา้ ความเส่ียงต่อการ 
บาดเจ็บของกลา้มเน้ือ โดยมีสาเหตุมาจากสภาพการณ์ท่ีไม่ปลอดภยั และการกระท าท่ีไม่ปลอดภยั



 
 

บทที ่2  
ทฤษฎีและงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 

 งานวิจยัเร่ือง การศึกษาวิธีการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานเพื่อการออกแบบและ
ประยกุตใ์ชอุ้ปกรณ์ล าเลียงอตัโนมติัในการลดความเม่ือยลา้จากการท างานดว้ยแรงคน กรณีศึกษา
โรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต ์เพื่อใหก้ารท าวิจยัในคร้ังน้ีบรรลุวตัถุประสงคแ์ละสามารถแกปั้ญหา
การบาดเจ็บของพนกังานอนัมีสาเหตุมาจาก ท่าทางการเคล่ือนไหวในการปฏิบติังานของพนกังาน
เป็นไปโดยสภาวะฝืนธรรมชาติ หรือไม่เป็นธรรมชาติ อีกทั้งยงัมีปัจจยัทางดา้น การออกแบบสถานี
งานท่ีไม่เอ้ืออ านวยต่อการท างาน อาทิเช่น มีการเคล่ือนท่ี การเดิน เป็นระยะทางท่ีไกลและเป็นการ
ท างานแบบซ ้าซาก การออกแบบต าแหน่งพื้นท่ีการจดัเก็บไม่สอดคลอ้งกบัความสัมพนัธ์คู่แผนก 
รวมถึงไม่มีอุปกรณ์อ านวยความสะดวกในการท างานมากเท่าท่ีควร ส่งผลใหพ้นกังานตอ้งใชแ้รง
ในการยกช้ินงานเป็นอยา่งมาก และมีความถ่ีในการยกสูง ซ่ึงเป็นพฤติกรรมท่ีเส่ียงต่อการไดรั้บ
ความบาดเจ็บจากการท างาน ดงันั้นผูจ้ดัท าไดท้ าการศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง อนัไดแ้ก่ 
ทฤษฎีการยศาสตร์ (Ergonomics) วิธีคิดเชิงออกแบบและการออกแบบประสบการณ์ (Service 
Design Thinking and Experience Design) การออกแบบโรงงาน (Plant Design) และวิศวกรรมการ
ขนถ่ายวสัดุ (Material Handling Engineering) 

 

ทฤษฎีการยศาสตร์ 

 การออกแบบการท างานไดค้รอบคลุมถึงการออกแบบสถานีงาน การบริหารจดัการ
จิตวิทยาอุตสาหกรรม จะตอ้งค านึงถึงหลกัความปลอดภยัและความเป็นปกติสุขของพนกังานท่ี
ปฏิบติังานรวมถึงสมรรถนะของการท างาน (สุดาว เลิศวิสุทธิไพบูลย,์ 2563)โดยส่วนใหญ่การ
ออกแบบเคร่ืองจกัรมกัพิจารณาจากปัจจยั อาทิเช่น ประสิทธิภาพท่ีสูง สมรรถนะท่ีสูง ความเร็วใน
การผลิตสูง แต่ไม่ค่อยใหค้วามส าคญักบัพนกังานผูป้ฏิบติังานร่วมกบัเคร่ืองจกัรนั้น ๆ จึงก่อใหเ้กิด
ความไม่ปลอดภยั ความเม่ือยลา้ และอาจก่อใหเ้กิดโรคจากการท างานได ้หากพนกังานผูป้ฏิบติังาน
สามารถท างานร่วมกบัเคร่ืองไดอ้ยา่งปรกติสุข ยอ่มก่อใหเ้กิดผลรับท่ีคุม้ค่า ก่อใหเ้กิดความพึงพอใจ
ในงาน อีกทั้งเป็นการเพิ่มจิตส านึกในการเคารพความเป็นมนุษย ์ก่อใหเ้กิดความสมดุลในองคก์รได ้
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 การออกแบบการท างานท่ีดี คือ การออกแบบท่ีค านึงถึงความส าคญัของการท างาน
ระหวา่งพนกังานผูป้ฏิบติังานกบัระบบการท างาน ซ่ึงไม่เพียงแต่ค านึงถึงประสิทธิภาพเชิงวิศวกรรม
เท่านั้น การออกแบบการท างานท่ีดีตอ้งค านึงถึงจุดประสงคห์ลกั 2 อยา่ง ไดแ้ก่ เพื่อให้พนกังาน
สามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งมีความสุข มีประสิทธิภาพ และเพื่อก่อใหเ้กิดคุณค่าความเป็นมนุษย ์ 
อนัแก่ การสร้างความพึงพอใจในงาน กรรปรับปรุงคุณภาพชีวิต การเพิ่มความปลอดภยั รวมถึงการ
ลดความเม่ือยลา้และความเครียดจากการท างาน เป็นตน้ (จิตรา รู้กิจการพานิช, 2557)    
 ความเครียด หมายถึง สภาพความกดดนัอนัมีผลมาจากการเผชิญส่ิงแวดลอ้มต่าง ๆ  
ซ่ึงมีผลต่อจิตใจหรือทางกายภาพ รวมถึงส่งผลกระทบไปยงัความสามารถของบุคคลอีกดว้ย  
 ความลา้ เกิดจากการเปล่ียนแปลงทางดา้นจิตใจหรือทางกายภาพ โดยมีผลมาจาก 
การกระท ากิจกรรมหน่ึง ๆ ต่อเน่ืองและเป็นระยะเวลานาน ส่งผลใหเ้กิดสมรรถนะความสามารถ 
ในการท างานลดลง (คณิน จินตนาปราโมทย,์ 2562) 
 ส าหรับสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดความเครียดและความลา้นั้น เกิดไดจ้ากหลากหลายปัจจยัอนั
ไดแ้ก่ สาเหตุท่ีเกิดจากปัจจยัดา้นการท างานหรือการเรียน, สาเหตุท่ีมาจากปัจจยัเร่ืองราวต่าง ๆ  
ท่ีมากระทบจิตใจ, สาเหตุท่ีเกิดจากปัจจยัทางดา้นร่างกายของตนเอง, สาเหตุท่ีเกิดจากปัจจยัทางดา้น
การวิตกกงัวลมากเกินไป และสาเหตุอ่ืน ๆ เป็นตน้ นิยามของสมาคมจิตวิทยาแห่งสหรัฐอเมริกา 
(American Psychologist Association: APA) ความเครียดสามารถจ าแนกได ้2 แบบ คือ   
 ความเครียดท่ีเกิดขึ้นทนัที (Acute stress) ซ่ึงร่างกายสามารถตอบสนองต่อความเครียด
นั้นทนัที โดยทัว่ไปจะมีการหลัง่ฮอร์โมนความเครียด  
 ความเครียดเร้ือรัง (Chronic stress) เป็นความเครียดในลกัษณะท่ีอาจเกิดขึ้นในทุกวนั แต่
ร่างกายไม่ตอบสนองโดยทนัที ซ่ึงความเครียดท่ีเกิดขึ้นจะเกิดภาวการณ์สะสมก่อใหเ้กิดความเครียด
เร้ือรัง (คณิน จินตนาปราโมทย,์ 2562) 
ส าหรับความเครียดท่ีเกิดจากการท างาน สามารถจ าแนกสาเหตุไดด้งัน้ี  
 1.  สภาพแวดลอ้มทางกายภาพท่ีไม่เหมาะสม อาทิเช่น พื้นท่ีท างานคบัแคบเกินไป 
เสียงดงั อุณหภูมิสูง ต ่าเกินไป และแสงสวา่งไม่เพียงพอ เป็นตน้  
 2.  ลกัษณะงานท่ีไดรั้บมอบหมาย อาทิเช่น ปริมาณงานท่ีมากเกินไป มีการท างาน 
ล่วงเวลาทุกวนั การไม่มีเวลาพกัผอ่นอนัเน่ืองมาจากงานเร่งรีบ งานด่วน การท างานเป็นกะ  
งานมีความซ ้าซาก ไม่น่าสนใจ เป็นตน้  
 3.  วิธีการบริหารในองคก์ร สภาพการท างานท่ีหวัหนา้ลูกนอ้งขาดการบริหารท่ีมีส่วน 
ร่วมซ่ึงกนัและกนั ขาดการส่ือสารท่ีดี ไม่มีความเป็นมิตรซ่ึงกนัและกนั สภาพดงักล่าว 
ลว้นเป็นบ่อเกิดแห่งความเครียด  
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 4.  ความสัมพนัธ์ระหวา่งบุคคล แบ่งออกเป็น ความสัมพนัธ์ระหวา่งพนกังานกบั 
หวัหนา้ ความสัมพนัธ์ระหวา่งเพื่อนร่วมงาน ท่ีมีสภาพการท างานในลกัษณะแข่งขนั ขดัแยง้  
ลว้นแต่เป็นความสัมพนัธ์เชิงลบจะก่อใหเ้กิดความเครียดจากองคก์รได ้ 
 5.  ระเบียบการท างาน หากมีสภาพการท างานท่ีมีระเบียบในการท างานมากเกินไป  
ความคาดหวงัสูงเกินไป มกัส่งผลก่อใหเ้กิดความเครียดไดเ้ช่นกนั  
 6.  ความมัน่คง และความกา้วหนา้ในการท างาน (จินดารัตน์ บุตรจินดา, 2561) 
 จากสาเหตุความเครียดจากการท างานขา้งตน้ ประกอบกบัการท างานท่ีหนกัซ ้า ๆ 
ในสภาพการณ์ท่ีเส่ียง รวมถึงพฤติกรรมการท างานของพนกังานท่ีมีท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม 
ส่งผลโดยตรงต่อพนกังานทั้งสภาพร่างกายและจิตใจ เป็นเหตุใหส้มรรถนะความสามารถในการ
ท างานลดลง และอาจก่อใหเ้กิดโรคจากการท างานได ้(Kristensen J.B. & Jensen C., 2005)  
โดยโรคท่ีเกิดจากการท างานส่วนใหญ่มกัมาจากลกัษณะงาน และสภาพแวดลอ้มในการท างาน 
ท่ีไม่เหมาะสม อาทิเช่น โรคท่ีเกิดจากการยนืท างาน, โรคปวดหลงัและกระดูกสันหลงัจากการ
ท างาน, โรคเอน็กลา้มเน้ือไหล่ถูกหนีบ และโรคขอ้ศอกเทนนิสหรือโรคเอน็ กลา้มเน้ือขอ้ศอก
อกัเสบ เป็นตน้  
 โรคท่ีเกิดจากการยนืท างาน มกัเกิดจากการท างานในลกัษณะท่ีมีท่าทางการยนืท างาน
ตลอดเวลา เช่น พนกังานควบคุมเคร่ืองจกัร อาชีพครู แพทย ์พยาบาล และช่างตดัผม เป็นตน้ งานใน
ลกัษณะน้ีมกัส่งผลต่ออาการปวดเม่ือยบริเวณน่อง เทา้ ตน้ขา หลงั และไหล่ เม่ือนานวนัยิง่ส่งผลต่อ
อาการบาดเจ็บมากยิง่ขึ้น โดยมีสาเหตุมาจากการปวดเม่ือยบริเวณน่องและตน้ขา เกิดจากการ
เกร็งตวัของกลา้มเน้ือ ส่งผลใหเ้ลือดไม่สามารถไหลเวียนไดอ้ยา่งสะดวก จึงเกิดเป็นกรดแลกติก
สะสมบริเวณส่วนท่ีเกร็งจึงท าใหมี้อาการปวดเม่ือย เช่นเดียวกบักลา้มเน้ือตน้ขาตอ้งเกร็งตวัตลอด 
จึงก่อใหเ้กิดอาการปวดท่ีตน้ขาร่วม การท่ีเส้นเลือดด ามีการไหลเวียนของเลือดไม่ดี เม่ือยนืนาน
เลือดด าจะสามารถไหลกลบัไดค้่อนขา้งยาก ท าใหเ้กิดเป็นเส้นเลือดขอดท่ีสามารถเห็นไดอ้ยา่ง
ชดัเจน การอกัเสบบริเวณฝ่าเทา้ก็มีหลกัการเช่นเดียวกนักบัการปวดเม่ือยน่องและตน้ขา  
ส าหรับการออกแบบท่ีตอ้งยืนท างานเป็นระยะเวลานาน ควรมีการออกแบบและปฏิบติัดงัน้ี 
 1.  ควรออกแบบใหมี้การท างานในลกัษณะยนืและนัง่สลบักนั 
 2.  ควรยนืบนพื้นน่ิม หรือพรม 
 3.  ควรสวมใส่รองเทา้ท่ีมีพื้นน่ิมและหลวม ไม่ควรใส่รองเทา้ในลกัษณะส้นสูงเพราะ
อาจส่งผลใหเ้กิดเทา้บวมได ้
 4.  ควรจดัใหมี้ท่าพกั โดยออกแบบสถานีงานใหมี้ท่ีพกัเทา้ 
โรคปวดหลงัและกระดูกสันหลงัจากการท างาน แบ่งไดเ้ป็น 2 กรณี คือ 
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 1.  การบาดเจ็บจากกลา้มเน้ือหรือเอ็น เกิดจากการใชห้ลงัในท่าทางท่ีไม่เหมาะสม  
อาการปวดจะเกิดขึ้นทนัทีท่ีมีการบาดเจ็บบริเวณเอวหรือสะโพก อีกทั้งยงัเกิดอาการเกร็งบริเวณ
หลงัเพื่อใหร่้างกายหยดุการเคล่ือนไหวบริเวณท่ีไดรั้บบาดเจ็บอีกดว้ย 
 2.  หมอนรองกระดูกสันหลงัเคล่ือนหรือรากประสาทถูกกดทบั เกิดจากการไดรั้บ 
การบาดเจ็บจากสภาวะการฉีกขาดของหมอนรองกระดูกสันหลงัแลว้เล่ือนมาทบัรากประสาท
ทางดา้นหลงั โดยส่วนใหญ่มกัผมในการท างานท่ีมีลกัษณะการกม้ยกของหนกั ส่งผลใหมี้อาการ
ปวดหลงัร้าวมาบริเวณขา ท าใหมี้อาการชาขาและกลา้มเน้ืออ่อนแรงร่วมดว้ย ซ่ึงในกรณีน้ี 
จะมีความรุนแรงมากกวา่การบาดเจ็บจากกลา้มเน้ือหรือเอ็น 
โครงสร้างของกระดูกสันหลงั คือ กระดูกสันหลงั (Vertebral Column) จะมีลกัษณะการจดัเรียงตวั
เป็นแนวเส้นโคง้รูปตวั S โดยธรรมชาติ การโคง้ในลกัษณะน้ีก่อใหเ้กิดความสมดุลในการทรงตวั 
อีกทั้งยงัช่วยลดแรงกระแทกในท่าทางต่าง ๆ ดงัรูปท่ี 2.1 ซ่ึงโครงสร้างและส่วนประกอบของ
กระดูกสันหลงั ประกอบดว้ย  
 1.  กระดูกสันหลงัส่วนคอ (Cervical Vertebral) อยูบ่นสุดและมีลกัษณะเลก็ 
เม่ือเทียบกบักระดูกสันหลงัส่วนกลาง 
 2.  กระดูกสันหลงัส่วนกลาง ประกอบดว้ย กระดูกสันหลงัส่วนนอก (Thoracic Vertebrae) 
และกระดูกสันหลงัส่วนเอว (Lumbar Vertebrae) 
 3.  กระดูกสันหลงัส่วนล่าง ประกอบดว้ย กระดูกกระเบนเหน็บ (Sacrum) และกระดูก 
กน้กบ (Coccyx) อยูบ่ริเวณปลายสุดและมีขนาดเลก็ท่ีสุด 
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รูปท่ี 2.1 โครงสร้างและส่วนประกอบของกระดูกสันหลงั 
 

 ส าหรับกระดูกสันหลงัส่วนเอวจะมีหมอนรองกระดูกสันหลงั (Intervertebral Disc) อยู่
ในลกัษณะการเรียงซอ้นตวักนัโดนมีแนวท่ีโคง้นูนมาดา้นหนา้ เรียกวา่ โคง้ลอร์โดติก (Lordotic 
Curve) กระดูกสันหลงัส่วนน้ีจะต่อกบักระดูกกน้กบซ่ึงอยูป่ลายสุดและมีขนาดเลก็มาก เรียก
ต าแหน่งน้ีวา่ L5/S1 ดงัรูปท่ี 2.2 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.2 โครงสร้างและส่วนประกอบของหมอนรองกระดูกสันหลงั 
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 กระดูกสันหลงัท่ีประกอบขึ้นเป็นลกัษณะปลอ้ง ๆ โดยแต่ละปลอ้งจะยดึต่อกบัตวัหมอน

รองกระดูก ซ่ึงท าหนา้ท่ีเปรียบเสมือนหมอนรองรับน ้าหนกั ช่วยลดแรงกระแทก ปกป้องไขสันหลงั

เส้นประสาท รวมถึงช่วยใหก้ระดูกสันหลงัไม่ยดึติดกนัจนแน่นเกินไป สามารถเคล่ือนท่ีในลกัษณะ

กม้หรือแอ่นตวัได ้

เราสามารถแบ่งกระดูกสันหลงัได ้2 แบบ โดยอาศยัการเคล่ือนไหวเป็นเกณฑ ์ดงัน้ี  

 1.  กระดูกสันหลงัส่วนท่ีเคล่ือนไหวได ้เรียกวา่ กระดูกสันหลงัส่วนเหนือกน้กบ  

(Pre-Sacral Vertebrae) ประกอบดว้ย กระดูกสันหลงัส่วนคอ (Cervical Vertebrae) มี 7 ช้ิน กระดูก

สันหลงัส่วนอก (Thoracic Vertebrae) มี 12 ช้ิน และกระดูกสันหลงัส่วนเอว (Lumbar Vertebrae) มี 

5 ช้ิน เป็นส่วนส าคญัในการทรงตวัและเคล่ือนไหวของร่างกาย  

 2.  กระดูกสันหลงัส่วนท่ีเคล่ือนไหวไม่ได ้เป็นส่วนประกอบกระดูกเชิงกราน  

(Pelvic Bone) ไดแ้ก่ กระดูกกระเบนเหน็บหรือกระดูกเหนือกน้กบ (Sacrum) และกระดูกกน้กบ 

(Coccyx)  

การกม้หรือแอ่นของหลงัจะท าใหเ้กิดการยืน่โป่งออกของหมอนรองกระดูก 

ในดา้นท่ีแคบ อนัเป็นสาเหตุของอาการปวดหลงั การเอนตวัไปขา้งหนา้จะท าใหแ้นวโคง้ 

ของกระดูกหลงัส่วนล่างไม่โคง้ตามแนวระนาบเดิม ส่งผลใหเ้กิดแรงกดต่อเส้นประสาทบริเวณ

กลา้มเน้ือหลงัส่วนล่างและบริเวณหมอนรองกระดูกหลงัส่วนล่าง (L5/S1) ก่อใหเ้กิดการบาดเจ็บได้

ดงัดงัรูปท่ี 2.3 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.3 เส้นประสาทในกระดูกสันหลงัถูกกดทบั 
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โครงสร้างของร่างกายท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเคล่ือนไหว ประกอบดว้ย 
 1.  กระดูก (Bone) มีหนา้ท่ีในการค ้าจุนร่างกายใหค้งรูป ในร่างกายมนุษยป์ระกอบดว้ย  
กระดูกแกน 80 ช้ิน เช่น กระดูกกะโหลกศีรษะ กระดูกสันหลงั กระดูกซ่ีโครง 
กระดูกรยางค ์126 ช้ิน เช่น กระดูกแขน กระดูกน้ิวมือ กระดูกขอ้มือ กระดูกเชิงกราน 
 2.  กลา้มเน้ือโครงกระดูก (Skeletal Muscle) เป็นเน้ือเยื่อส่วนส าคญัท่ีก่อใหเ้กิด 
การเคล่ือนท่ีการเคล่ือนไหวของร่างกาย โดยมีหนา้ท่ีหลกัในการสร้างแรงและโมเมนตใ์นขอ้ต่อ
ส่วนต่าง ๆ การท างานของกลา้มเน้ือจะถูกควบคุมโดยระบบประสาท 
 3.  ลิกาเมนต ์(Ligament) ลกัษณะคลา้ยเอน็ ท าหนา้ท่ีเช่ือมต่อระหวา่งกระดูกกบักระดูก 
 4.  เอน็ (Tendons) เป็นเน้ือเยื่อท่ีมีลกัษณะคลา้ยกบัเส้นใยจ านวนหลากหลาย เกาะยดึ
ระหวา่งกระดูกและกลา้มเน้ือ ปลอกหุม้เอ็น (Tendon Sheath) คอยช่วยในการเคล่ือนไหวท่ี
ก่อใหเ้กิดการเสียดสีกบัอวยัวะส่วนอ่ืน ๆ  
 5.  ฟาสเชีย (Fascia) ท าหนา้ท่ีห่อหุม้พร้อมทั้งมดัรวมกบัอวยัวะอ่ืน ๆ เช่น กลา้มเน้ือ  
กระดูก เอ็น และลิกาเมนต ์เป็นตน้ 
 6.  คารทจ (Cartilage) เป็นเน้ือเยือ่ปกคลุมส่วนผิวของกระดูก หรือเรียกอีกอยา่งวา่
“กระดูกอ่อน” เช่น ขอ้เข่า ขอ้ต่อน้ิวมือ เน้ือเยื่อในส่วนประกอบของหมอนรองกระดูก เป็นตน้ 

โรคเอ็นกล้ามเน้ือไหล่ถูกหนีบ (Impingement Syndrome) เกิดจากการท างานท่ีมีลกัษณะตอ้งยก

แขนอยูเ่หนือศีรษะเป็นประจ า ซ่ึงจะส่งผลใหเ้กิดการบาดเจ็บจากการอกัเสบของเอน็กลา้มเน้ือไหล่ 

(Shoulder Impingement) หากไม่ท าการรักษาจะท าใหเ้ยือ่หุม้ขอ้ไหล่ยดึร้ัง และส่งผลท าใหข้อ้ไหล่

ติดแขง็ เน่ืองจากการไม่ไดใ้ชง้านของขอ้ไหล่ดงัรูปท่ี 2.4 
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รูปท่ี 2.4 การอกัเสบของเอน็กลา้มเน้ือไหล่ (Shoulder Impingement) 
 

โรคข้อศอกเทนนิสหรือโรคเอน็กล้ามเน้ือข้อศอกอกัเสบ (Lateral Epicondylitis, Tennis Elbow) 
มกัเกิดในงานท่ีมีลกัษณะการท างานท่ีมีการกระดกขอ้มือและเหยยีดศอกอยูป่ระจ า อาทิเช่น การ
กวาดขยะ มีลกัษณะท่าทางเปรียบเสมือนการเล่นกีฬาเทนนิส ท่ีมีการแบก็แฮนด ์(Back Hand) 
ส่งผลใหเ้กิดอาการบาดเจ็บและอกัเสบของเอ็นกลา้มเน้ือบริเวณขอ้ศอกดงัรูปท่ี 2.5 เรียกอีกช่ือหน่ึง
วา่ “โรคขอ้ศอกเทนนิส” (จิตรา รู้กิจการพานิช, 2557) 
 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.5 การบาดเจ็บของโรคขอ้ศอกเทนนิส 
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งานยกย้ายวัสดุท่ีต้องใช้มือและแรงกายในการท างาน คือ การยกยา้ยส่ิงของดว้ยก าลงัคนเป็นส่ิงท่ีมกั
พบเห็นในโรงงานอุตสาหกรรมทุกขนาด ลว้นแลว้ตอ้งอาศยัแรงงานคนในการยกยา้ยส่ิงของแทรก
ในขั้นตอนการท างานเสมอ รวมทั้งงานบริการบางชนิดท่ีระบบอตัโนมติัไม่สามารถท่ีจะเขา้ถึงใน
การใหบ้ริการลูกคา้ ยอ่มตอ้งอาศยัการใชแ้รงงานคนในการผลกัดนักิจกรรมเหล่านั้นให้บรรลุ
เป้าหมายในการท างาน  
แนวทางต่าง ๆท่ีใช้ท าการประเมินหาค่าความสามารถในด้าน MMH ของบุคคล (Approaches to 
Assessing MMH Capabilities) ส าหรับวิศวกรรมมนุษยปั์จจยัมีแนวทาง 3 แนวทางในการประเมิน
วดัหาความสามารถในดา้น MMH (Manual Material Handlings) แต่ละบุคคลประกอบดว้ย  
 แนวทางชีวกลศาสตร์ (Biomechanical Approach) แนวทางน้ีจะเนน้การพิจารณาตาม
กฎฟิสิกส์เก่ียวกบั ความเคน้ท่ีเกิดขึ้นกบัร่างกายมนุษย ์และแรงกลา้มเน้ือท่ีตอ้งใชเ้พื่อตา้นแรงจาก
ภายนอกในการปฏิบติังานยกยา้ยวตัถุ โดยมีวตัถุประสงค ์คือ เพื่อก าหนดพิกดัปริมาณความหนกั
เบาของงานให้อยูใ่นขอบเขตการปฏิบติังานของพนกังานได ้อีกทั้งป้องกนัไม่ใหมี้ขนาดเกินค่า
ความตา้นทานของร่างกายท่ีมีแรงกด (Compressive force) ท่ีเกิดขึ้น ณ บริเวณกระดูกสันหลงั
ส่วนลมับาร์ ส าหรับขอ้เสียของแนวทางน้ี คือ เหมาะส าหรับใชใ้นการวดัประเมินความสามารถใน
งาน MMH ท่ีมีปัจจยัทางดา้นความถ่ีต ่า และมีโหลดน ้าหนกัมาก 
 ทิชาวเออร์ (1971) เป็นผูน้ าเสนอแนวคิดวา่ ควรพิจารณาในการใชโ้หลดโมเมนตซ่ึ์ง
เกิดขึ้นท่ีหมอนรองกระดูกสันหลงัขอ้ต่อกระดูกลมับาร์ท่ี 5 กบักระดูกซาครัลช้ินท่ี 1 เป็นพื้นฐาน
ในการก าหนดพิกดัน ้าหนกัของวตัถุ ท่ีบุคคลควรจะยกไดอ้ยา่งปลอดภยั 
 แนวทางสรีรวิทยา (Physiological Approach) ส าหรับแนวทางน้ีเหมาะส าหรับลกัษณะ
งาน MMH ท่ีตอ้งกระท าโดยมีความถ่ีสูง แต่มีปริมาณน ้าหนกัของวตัถุนอ้ย เกณฑท่ี์ใชใ้นการ
พิจารณา คือ ปริมาณการบริโภคพลงังาน (Energy consumption) ส าหรับขอ้เสียของแนวทางน้ี คือ 
ไม่ใหค้วามสนใจกบัปัจจยัแรงหรือความเคน้ท่ีเกิดขึ้นในร่างกาย แต่จะมุ่งเนน้การพิจารณาปัจจยั
ทางดา้นการบริโภคพลงังานของผูท้  างานเป็นส าคญั โดยไม่สนใจวิธีการยกยา้ยวตัถุแต่อยา่งใด 
ดงัรูปท่ี 2.6 
 แบบจ าลองของเฟรเดอริก (1959) ไดเ้ขียนเป็นสมการความสัมพนัธ์ในการค านวณหา 

ปริมาณการบริโภคพลงังานไวด้งัสมการ 

E = F x VxmgL x (
C

100
)                                                             (2-1) 

โดย E = พลงังานท่ีใชไ้ป Energy Expenditure (Kcal / min) 

F = ความพี่ในการยก Frequency of Lifting (Lifts / hr) 
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V = ช่วงการยกในแนวตั้ง Vertical Lifting range (m) 

L = น ้าหนกัท่ียก Weight to be Lifted (N) 

C = การใชพ้ลงังาน Energy consumption (g – cal / ft - lbs)  

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.6 แสดงปริมาณการบริโภคพลงังานขณะยกของต่อหน่วย โดยมีมวลน ้าหนกัวตัถุ และช่วง
พิสัยในการยกท่ีแตกต่างกนั 
 

 แนวทางจิตวิทยากายภาพ (Psychophysical Approach) เป็นหน่ึงในแขนงของวิชา
จิตวิทยา วา่ดว้ยการตอบสนองต่อส่ิงกระตุน้ทางกายภาพดว้ยการพิจารณาการตอบสนองต่อ
ความรู้สึกนึกคิดของแต่ละบุคคล ดงันั้นในงานยกยา้ยวตัถุนั้นสามารถประเมินความสามารถทาง 
MMH ของแต่ละบุคคล โดยมีวิธีการประเมินคือ ใหผู้ถู้กประเมินสามารถเลือกน ้าหนกัท่ีจะยกตามท่ี
ตนพิจารณาวา่สามารถยกได ้และสามารถเคล่ือนยา้ยไดโ้ดยปราศจากความเหน็ดเหน่ือย โดย
ค่าสูงสุดท่ีผูถู้กประเมินเลือกน ้าหนกั เรียกวา่ “มวลน ้าหนกัสูงสุดท่ียอมรับได”้ (Maximum 
Acceptable Weight Of Load : MAWOL) ซ่ึงในมุมมองความคิดวิศวกรปัจจยัหลายท่านไดย้อมรับ
แนวคิดน้ีเป็นหน่ึงในแนวทางท่ีดีท่ีสุดในการประเมินความสามารถทาง MMH (สุทธ์ิ ศรีบูรพา, 
2540) 
 การประเมินความเส่ียงของท่าทาง เป็นการประเมินเพื่อบ่งช้ีสภาพความเส่ียงของ
ผูป้ฏิบติังานซ่ึงใชก้ารพิจารณาท่าทางในการปฏิบติังานของพนกังานเป็นหลกั และลกัษณะโดยรวม
ของงาน โดยมุ่งเนน้การหาสาเหตุของปัญหาดา้นการยศาสตร์มากกวา่การประเมินผลกระทบจาก
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ปลายทาง ผูป้ระเมินจ าเป็นตอ้งศึกษาวิธีท่ีเหมาะสมกบัลกัษณะงานของผูป้ฏิบติังาน ในท่ีน้ีจะ
กล่าวถึง 4 วิธี ในการประเมินความเส่ียง อนัไดแ้ก่  

วิธีที่ 1 การประเมินความเส่ียงโดยวิธีการ OWAS (Ovako Working postue Analysis System)  

 การประเมินอิริยบทโดยวิธีการเฝ้าสังเกตการวิธีการปฏิบติังานของพนกังานแต่ละท่าทาง

ตลอดการปฏิบติังาน โดยเนน้การสังเกตอิริยบทแต่ละส่วน ไดแ้ก่ หลงั แขน ขา และการออกแรง

ของกลา้มเน้ือ เป็นการประเมินท่าทางการท างานของพนกังานท่ีมกัพบโดยทัว่ไปของการท างาน

ปกติ ซ่ึงมีขั้นตอนการประเมินดงัน้ี 

 ขั้นตอนที ่1 การประเมินหลงั เป็นการพิจารณาส่วนหลงัหรือล าตวัของผูป้ฏิบติังาน 
วา่มีความเส่ียงมากนอ้ยเพียงใด ซ่ึงโอกาสในการเกิดการปวดเม่ือยกลา้มเน้ือและกระดูกสามารถ
แบ่งออกได ้4 รหสั ดงัตารางท่ี 2.1 
 

ตารางท่ี 2.1 การประเมินท่าทางของหลงัโดยวิธี OWAS 

 

รหัส ท่าทาง 
1 ตรง 
2 กม้ตวัดา้นหนา้หรือหลงั 
3 บิดตวั เอ้ียวตวั หรือกม้ไปทางดา้นขา้ง 
4 กม้และบิดเอ้ียวตวั (มีทั้งระดบั 2 และ3) 

  

 ขั้นตอนที่ 2 การประเมินแขน สังเกตท่าทางของแขนของผูป้ฏิบติังานทั้ง 2 ขา้ง โดยใน

ท่าทางท่ีปลอดภยั คือ ท่าทางท่ีไม่มีการยกแขนสูงกวา่ไหล่ หากแขนผูป้ฏิบติังานตอ้งยกขึ้น

เหนือกวา่ไหล่จะส่งผลก่อใหเ้กิดความเส่ียงในการเม่ือยลา้จากการท างาน แบ่งเป็น 3 รหสั ดงัตาราง

ท่ี 2.2 
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ตารางท่ี 2.2 การประเมินท่าทางของแขนโดยวิธี OWAS 

 

รหัส ท่าทาง 
1 แขนทั้ง 2 ขา้งอยูใ่นระดบัต ่ากวา่ไหล่ 
2 แขนขา้งใดขา้งหน่ึงอยูใ่นระดบัเดียวกบัหรือสูงหวา่ไหล่ 
3 แขนทั้ง 2 ขา้งอยูใ่นระดบัเดียวกบัหรือสูงหวา่ไหล่ 

  

 ขั้นตอนที่ 3 การประเมินขา จะเป็นการประเมินลกัษณะการท างานของผูป้ฏิบติังาน 2 

ลกัษณะ คือ อยูก่บัท่ี และมีการเคล่ือนไหว ซ่ึงการประเมินขาแบ่งไดเ้ป็น 4 รหสั ดงัตารางท่ี 2.3 

 

ตารางท่ี 2.3 การประเมินท่าทางของขาโดยวิธี OWAS 

 

รหัส ท่าทาง 
1 นัง่โดยน ้าหนกัของร่างกายอยูบ่นบั้นทา้ย และต าแหน่งขาจะอยูด่า้นล่าง 
2 ยนืโดยขาตรงทั้ง 2 ขา้ง (มุมของเข่ามากกวา่ 150°) 
3 ยนืโดยน ้าหนกัลงท่ีขาขา้งใดขา้งหน่ึงท่ีเป็นขาขา้งท่ีตรง (มุมของเข่ามากกวา่ 150°) 
4 ยนืหรือนัง่ยอง ๆโดยเข่างอทั้ง 2 ขา้ง (มุมของเข่า <= 150°) 
5 ยนืหรือนัง่ยอง ๆโดยเข่างอขา้งเดียว (มุมของเข่า <= 150°) 
6 คุกเข่าขา้งหน่ึงหรือทั้ง 2 ขา้ง 
7 เดินหรือเคล่ือนท่ีไปมา 
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 ขั้นตอนที่ 4 การประเมินภาระน ้าหนักหรือการออกแรง ในขั้นตอนน้ีเป็นการประเมินวา่
ผูป้ฏิบติังานจะตอ้งแบกรับภาระงาน น ้าหนกัของงานท่ีถือหรือยกมากนอ้ยเพียงใด สามารถแบ่งได้
เป็น 3 ระดบั ดงัตารางท่ี 2.4 

 

ตารางท่ี 2.4 การประเมินน ้าหนกัหรือการออกแรงโดยวิธี OWAS 

 

รหัส ท่าทาง 
1 น ้าหนกัหรือแรงท่ีออกไม่เกิน 10 กิโลกรัม 
2 น ้าหนกัหรือแรงท่ีออกมากกวา่ 10 กิโลกรัม แต่ไม่เกิน 20 กิโลกรัม 
3 น ้าหนกัหรือแรงท่ีออกมากกวา่ 20 กิโลกรัม 

  

 ขั้นตอนที่ 5 การประเมินภาระงาน น าผลการประเมินในขั้นตอนท่ี 1 – 4 มาอ่านค่า

ประเมินภาระงาน ดงัตารางท่ี 2.5 
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ตารางท่ี 2.5 การประเมินภาระงานโดยวิธี OWAS 

 

หลงั แขน 
1 2 3 4 5 6 7 ขา 

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 
การออก
แรง 

1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1  
2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1  
3 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 3 2 2 3 1 1 1 1 1 2  

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

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

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

  

 โดยระดบัภาระงานท่ีอ่านไดจ้ากตาราง 2.5 จะท าการพิจารณาเพื่อด าเนินการปรับปรุง
โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.6 
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ตารางท่ี 2.6 ระดบัของการด าเนินการ 

 

ระดับ อนัตรายจากภาพระงาน การด าเนินการ 
1 ไม่เป็นอนัตราย ไม่ตอ้งปรับปรุงแกไ้ข เน่ืองจากการท างานมีลกัษณะท่ีปกติ 
2 มีอนัตรายเลก็นอ้ย ควรปรับปรุงแกไ้ขในไม่ช้า เน่ืองจากท่าทางการท างานด

อาจมีผลกระทบต่ออนัตรายของกลา้มเน้ือและกระดูก 
3 มีอนัตรายชดัเจน ควรปรับปรุงแก้ไขโดยเร็ว เน่ืองจากท่าทางการท างานมี

ความเส่ียงท่ีจะก่อใหเ้กิดอนัตรายต่อกลา้มเน้ือและกระดูก 
4 มีอนัตรายมาก ควรปรับปรุงและแก้ไขโดยทันที เน่ืองจากท่าทางการ

ท างานดงักล่าวมีความเส่ียงสูงมากท่ีจะก่อให้เกิดอนัตราย
ต่อกลา้มเน้ือและกระดูก 

  

 การประเมินดว้ยวิธี OWAS สามารถประเมินโดยการพิจาราณาจากเวลาท่ีใชใ้นการ
ท างานในท่าทางนั้น ๆ โดยประเมินตามสัดส่วนของเวลาในท่าทางต่าง ๆ ไดแ้ก่ หลงั แขน และขา 
ในช่วงเวลาของการสังเกตกิจกรรมทั้งหมด ระดบัการพิจารณาความอนัตรายจะเป็นในลกัษณะ
เดียวกนักบัการประเมินท่าทางโดยรวมของทั้งร่างกาย โดยมี 4 ระดบั ดงัตารางท่ี 2.7 
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ตารางท่ี 2.7 ระดบัอนัตรายส าหรับการประเมินโดยใชส้ัดส่วนของเวลาดว้ยวิธีการ OWAS 

 

ส่วน ท่าทาง % ของเวลาท างาน 

หลงั 

1. ตรง 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

2. กม้ตวัดา้นหนา้หรือหลงั 1 1 1 2 2 2 2 2 3 3 
3. บิดตวั เอ้ียวตวั หรือกม้ไปทางดา้นขา้ง 1 1 2 2 2 3 3 3 3 3 
4. กม้ และบิดเอ้ียวตวั 1 2 2 3 3 3 3 4 4 4 

แขน 

1. แขนทั้ง 2 ขา้งอยูใ่นระดบัต ่ากวา่ไหล่ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

2. แขนขา้งใดขา้งหน่ึงอยูใ่นระดบัเดียวกบั
หรือสูงกวา่ไหล่ 

1 1 1 2 2 2 2 2 3 3 

3. แขนทั้ง 2 ขา้งอยูใ่นระดบัเดียวกบัหรือสูง
กวา่ไหล่ 

1 
1 

2 2 2 2 
2 

3 3 3 

ขา 

1. การนัง่  1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 

2. ยนืโดยขาตรงทั้ง 2 ขา้ง 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 
3. ยนืโดยน ้าหนกัลงท่ีขาขา้งใดขา้งหน่ึงท่ี
เป็นขาขา้งท่ีตรง 

1 1 
1 

2 2 2 2 
2 

3 3 

4. ยนืหรือนัง่ยอง ๆโดยเข่างอทั้ง 2 ขา้ง  1 2 2 3 3 3 3 4 4 4 
5. ยนืหรือนัง่ยอง ๆโดยเข่างอขา้งเดียว 1 2 2 3 3 3 3 4 4 4 
6. คุกเข่าขา้งหน่ึงหรือทั้ง 2 ขา้ง 1 1 2 2 2 3 3 3 3 3 
7. เดินหรือเคล่ือนท่ีไปมา 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 

   

 

วิธีที ่2 การประเมินความเส่ียงโดยใช้สมการ NIOSH (The National Institute for Occupational 

Safety and Health)  

 หน่วยงานทางสุขศาสตร์อุตสาหกรรมในสหรัฐอเมริกา ท าหนา้ท่ีในการศึกษา คน้ควา้ 

วิจยัทางดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยั อีกทั้งยงัมีหนา้ท่ีในการน าเสนอแนะขอ้ปฏิบติัต่าง ๆ

ส าหรับการท างานโดยมีจุดประสงค ์คือ เพื่อป้องกนัการบาดเจ็บอนัเน่ืองมาจากการท างาน (Work – 

0 20 40 60 80 100 
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related injury and illness) สมการยกของ NIOSH พิจารณาจากปัจจยัความสามารถในการใชแ้รง

กลา้มเน้ือรวมถึงปัจจยัอ่ืน ๆท่ีเก่ียวขอ้งกบังานยกนั้น โดยรายละเอียดการค านวณค่าของสมการมี 3 

ขั้นตอน คือ 

 ขั้นตอนที่ 1 การวัดค่าตัวแปรต่าง ๆที่เกีย่วข้อง การค านวณตอ้งมีการวดัค่าตวัแปรท่ีตอ้ง

น ามาใชใ้นสมการซ่ึงตวัแปรและวิธีการวดัสามารถแสดงดงัตารางท่ี 2.8 

 

ตารางท่ี 2.8 ตวัแปรท่ีใชใ้นสมการยกของ NIOSH 

 

ตัวแปร ค าเต็ม ความหมาย 
L Load Weight น ้าหนกัจริงของวตัถุท่ียก (กิโลกรัม) 

H Horizontal location 
ระยะในแนวระนาบจากก่ึงกลางของผูย้กไปยงัจุด
ก่ึงกลางของน้ิวมือท่ีจบัยก (เซนติเมตร) 

V Vertical location ระยะแนวด่ิงจากมือถึงพื้น (เซนติเมตร) 

D Vertical travel distance  
ระยะห่างแนวตั้งฉากจากจุดท่ียกถึงต าแหน่งวตัถุ 
(เซนติเมตร) 

A Asymmetry angle  มุมของการเอ้ียวตวั (องศา) 
F Lifting frequency  ค่าเฉล่ียจ านวนคร้ังของการยกใน 1 นาที (คร้ัง/นาที) 
W Work duration ระยะเวลาท างาน (ชัว่โมง) 
C Coupling classification ลกัษณะการจบัยดึ (ดี/พอใช/้ไม่ดี) 

  

 ขั้นตอนที่ 2 การค านวณขีดจ ากดัของน ้าหนักที่แนะน า หรือ RWL (Recommended 
Weight Limit) เป็นค่าน ้าหนกัท่ีเหมาะสมท่ีจะยกหรือเคล่ือนยา้ยไดอ้ยา่งปลอดภยัในช่วงเวลาการ
ท างานปกติ (ไม่เกิน 8 ชัว่โมงต่อวนั) ซ่ึงค่า RWL มาจากสมการโดยมีตวัแปรท่ีเก่ียวขอ้งดงัรูปท่ี 2.7 

RWL = LC x HM x VM x DM x AM x FM x CM     (2-2) 

โดย LC = ค่าคงท่ีของน ้าหนกั (กิโลกรัม) 
HM = ตวัคูณปัจจยัระยะห่างจากศูนยก์ลางของวตัถุท่ียกกบัร่างกายของผูย้ก (ในแนวนอน) 
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VM = ตวัคูณปัจจยัความสูงในแนวด่ิงของระยะจากมือของผูย้กถึงพื้น  
DM = ตวัคูณปัจจยัระยะทางการยก (ระยะทางในแนวด่ิงจากจุดท่ียกไปยงัจุดท่ีวางวตัถุ) 
FM = ตวัคูณปัจจยัความถี่ในการยก พิจารณาเวลาการท างานยกร่วมดว้ย 
AM = ตวัคูณปัจจยัมุมของการเอ้ียวตวั 
CM = ตวัคูณปัจจยัลกัษณะหรือความถนดัในการจบัยดึช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.7 ต าแหน่งของวตัถุและมือเทา้ของผูย้กในแนวนอนและแนวด่ิง 

 

ส าหรับเน้ือหาในส่วนน้ีสามารถแยกวิธีการค านวณได ้2 ระบบ คือ ระบบเมตริก และระบบอเมริกา
โดยเน้ือหาในส่วนน้ี จะค านวณตามระบบเมตริกเป็นหลกั 

 Load Constant (LC) เป็นค่าน ้าหนกัท่ีสามารถยกไดอ้ยา่งปลอดภยัส าหรับคนทัว่ไป โดย
การค านวณจะใชเ้ท่ากบั 23 กิโลกรัม 
 Horizontal Multiplier (HM) เป็นตวัคูณปัจจยัระยะห่างจากศูนยก์ลางของวตัถุกบัร่างกาย
ของผูย้ก โดยสามารถค านวณไดจ้ากสมการ  

                                          HM = 25/H                                                          (2-3) 
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โดย H = ระยะห่างจากจุดก่ึงกลางของวตัถุถึงก่ึงกลางของผูย้ก (เซนติเมตร) 
V = ระยะในแนวด่ิงจากมือถึงพื้น (เซนติเมตร) 
W = ความกวา้งของวตัถุท่ียก (เซนติเมตร)  
ส าหรับกรณี V >= 25 เซนติเมตร ; H = 20 + W/2 
ส าหรับกรณี V < 25 เซนติเมตร ; H = 25 + W/2 
 Vertical Multiplier (VM) ตวัคูณปัจจยัความสูงในแนวด่ิงโดยค่า VM จะมีค่า 2 ค่า  
คือ จุดเร่ิมตน้ และจุดสุดทา้ยของการยก โดยค่า VM จะมีค่าระหวา่ง 0 ถึง 1 ซ่ึงสามารถค านวณได้
จากสมการ 

VM = 1-(0.003lV-75l)                                                            (2-4) 

โดย V = ระยะในแนวด่ิงจากมือถึงพื้น (เซนติเมตร) ซ่ึงค่า V จะมีค่าต ่าสุดเท่ากบั 0 และมีค่าสูงสุด
ไม่เกิน 175 เซนติเมตร หากค่า V > 175 ; V = 0 
Distance Multiplier (DM) ตวัคูณปัจจยัระยะทางการยก (ระยะทางในแนวด่ิงจากจุดท่ียกไปยงัจุดท่ี
วางวตัถุ) สามารถค านวณไดจ้ากสมการ 

                               DM = 0.82 + (4.5/D)                             (2-5) 

โดย D = ระยะห่างในแนวตั้งฉากจากจุดท่ียกถึงต าแหน่งท่ีวางวตัถุ (เซนติเมตร) ซ่ึงการค านวณจะ
ใชค้่า D ในช่วง 25 -175 เซนติเมตร  

กรณีค่า D < 25 เซนติเมตร ; D = 25 เซนติเมตร 
กรณีค่า D > 175 เซนติเมตร ; DM = 0  ส่งผลให ้RWL = 0 ดว้ย 
ส าหรับการประมาณค่าของ DM สามารถเปิดไดจ้ากตารางท่ี 2.9 
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ตารางท่ี 2.9 ค่า Distance Multiplier (DM) 

 

D (เซนติเมตร) DM 
<= 25 1.00 

40 0.93 
55 0.90 
70 0.88 
85 0.87 

100 0.87 
115 0.86 
130 0.86 
145 0.85 
160 0.85 
175 0.85 

>= 175 0.00 

  

 Asymmetry Multiplier (AM) ตวัคูณปัจจยัมุมของการเอ้ียวตวัโดยมีปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงั

รูปท่ี 2.8 ค านวณไดจ้ากสมการ (6) 

                                AM = 1 – (0.0032A)                   (2-6) 

โดย A = มุมของการเอ้ียวตวั (องศา) 

ค่า AM สามารถหาค่าไดจ้ากการเปิดตารางท่ี 2.10 
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ตารางท่ี 2.10 ค่า Asymmetry Multiplier (AM) 

 

A (องศา) DM 
0 1.00 

15 0.95 
30 0.90 
45 0.86 
60 0.81 
75 0.76 
90 0.71 

105 0.66 
120 0.62 
135 0.57 

> 135 0.00 
 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 2.8 ต าแหน่งของการหมุนเอ้ียวตวัในการจบัยกวตัถุ 



30 
 

 Frequency Multiplier (FM) ตวัคูณปัจจยัความถี่ในการยก ค่า FM หามาจากค่า F (Lifting 
Frequency) ค่าเฉล่ียจ านวนคร้ังในการยกวตัถุใน 1 นาที โดยดูขอ้มูลไดด้งัตารางท่ี 2.11 

 

ตารางท่ี 2.11 ค่า Frequency Multiplier (FM) 

 

ความถี่ (คร้ัง/
นาที) 

ระยะเวลาท างาน (Work duration, W) 

W <= 1 ซม. 1 ซม. < W <= 2 ซม. 2 ซม. < W <= 8 ซม. 

V < 75 
ซม. 

V >= 75 
ซม. 

V < 75 
ซม. 

V >= 75 
ซม. 

V < 75 
ซม. 

V >= 75 
ซม. 

<= 0.2 1.00 1.00 0.95 0.95 0.85 0.85 
0.5 0.97 0.97 0.92 0.92 0.81 0.81 
1 0.94 0.94 0.88 0.88 0.75 0.75 
2 0.91 0.91 0.84 0.84 0.65 0.65 
3 0.88 0.88 0.79 0.79 0.55 0.55 
4 0.84 0.84 0.72 0.72 0.45 0.45 
5 0.80 0.80 0.60 0.60 0.35 0.35 
6 0.75 0.75 0.50 0.50 0.27 0.27 
7 0.70 0.70 0.42 0.42 0.22 0.22 
8 0.60 0.60 0.35 0.35 0.18 0.18 
9 0.52 0.52 0.30 0.30 0.00 0.15 

10 0.45 0.45 0.26 0.26 0.00 0.13 
11 0.41 0.41 0.00 0.23 0.00 0.00 
12 0.37 0.37 0.00 0.21 0.00 0.00 
13 0.00 0.34 0.00 0.00 0.00 0.00 
14 0.00 0.31 0.00 0.00 0.00 0.00 
15 0.00 0.28 0.00 0.00 0.00 0.00 

> 15 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
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 Coupling Multiplier (CM) ตวัคูณปัจจยัลกัษณะหรือความถนดัในการจบัยดึช้ินงาน 

สามารถแบ่งได ้3 ระดบั คือ ดี พอใช ้และไม่ดี ส าหรับการหาค่า CM สามารถดูไดจ้ากตารางท่ี 2.12 

 

ตารางท่ี 2.12 ค่า Coupling Multiplier (CM) 

 

ลกัษณะการจับยก 
CM 

V < 75 ซม. V >= 75 ซม. 
ระดบัดี 1.00 1.00 

ระดบัปานกลาง 0.95 1.00 
ระดบัไม่ดี 0.90 0.90 

  

 ขั้นตอนที่ 3 การค านวณค่าดัชนีการยก (Lifting Index, LI) เป็นดชันีท่ีสามารถวดัระดบั
ความเครียดของการยกจากสภาพงานยก ค านวณไดจ้ากสมการ (7) 

                  LI = 
L

RWL
                                     (2-7) 

โดย L = น ้าหนกัจริงของวตัถุท่ียก (กิโลกรัม) 
RWL = ค่าขีดจ ากดัของน ้าหนกัท่ีแนะน า 

วิธีที่ 3 การประเมินความเส่ียงด้วยวิธี RULA (Rapid Upper Limp Assessment)  

 เป็นวิธีการท่ีใชป้ระเมินท่าทางการท างานในท่านัง่ หรือมุ่งเนน้การประเมินท่าทางการ
ท างานของร่างกายส่วนบน วิธีการน้ีถูกพฒันาขึ้นโดย Lynn McAtamney และ Nigel Corlett ซ่ึง
สามารถแบ่งการประเมินออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่ม A จะใชใ้นการประเมินส่วนแขน และขอ้มือ 
กลุ่ม B ใชป้ระเมินส่วนคอ ล าตวั และขา โดยมีขั้นตอนการประเมินดงัน้ี 

 ขั้นตอนที่ 1 การประเมินแขนส่วนบน (Upper arm) ใชป้ระเมินลกัษณะท่าทางการ
ท างานของแขนส่วนบนของผูป้ฏิบติังานวา่มีความเส่ียงมากนอ้ยในการท างานเพียงใด ซ่ึงขอ้มูลการ
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ประเมินสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ คะแนนหลกั และคะแนนปรับเพิ่ม โดยคะแนนหลกัสูงสุด 
4 คะแนน และมีคะแนนปรับเพิ่มสูงสุด +1 คะแนนโดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.13 และรูปท่ี 2.9 

 

ตารางท่ี 2.13 คะแนนการประเมินแขนส่วนบนโดยวิธี RULA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

1 แขนอยูใ่นต าแหน่งไปขา้งหนา้ – หลงัไม่เกิน 20° 
2 แขนอยูด่า้นหลงัเกิน 20° 
2 แขนอยูด่า้นหนา้ 20 – 45° 
3 แขนอยูด่า้นหนา้ 45 – 90° 
4 แขนอยูใ่นต าแหน่งเหนือไหล่ (มีมุมเกิน 90° เทียบกบัล าตวั) 

คะแนนปรับ
เพิ่ม 

+1 มีการยกไหล่ 
+1 หวัไหล่กางออก 
-1 ถา้มีท่ีวางแขน หรือสามารถพาดแขนได ้

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 2.9 ลกัษณะท่าทางการประเมินแขนส่วนบน (Upper arm) 
 

 ขั้นตอนที่ 2 การประเมินแขนส่วนล่าง (Lower arm หรือ Forearm) เป็นการประเมิน
ตั้งแต่บริเวณขอ้ศอกไปจนถึงขอ้มือ ซ่ึงจะพิจารณามุมของแขนส่วนล่างของผูป้ฏิบติังาน วา่อยูใ่น
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แนวใดเม่ือเทียบกบัแกนแนวด่ิง โดยคะแนนหลกัสูงสุด 2 คะแนน และมีคะแนนปรับเพิ่มสูงสุด +1 
คะแนนโดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.14 และรูปท่ี 2.10 

 

ตารางท่ี 2.14 คะแนนการประเมินแขนส่วนล่างโดยวิธี RULA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

1 
แขนส่วนล่างอยูใ่นระดบัท่ีมีมุมระหวา่ง 60 - 100° เม่ือเทียบกบั
แนวด่ิง 

2 
แขนส่วนล่างตกลงมาดา้นล่างโดยมีมุมนอ้ยกวา่ 60° หรือแขน
อยูใ่นต าแหน่งยกขึ้นดา้นบนท ามุมมากกวา่ 100° เม่ือเทียบกบั
แนวด่ิง 

คะแนนปรับ
เพิ่ม 

+1  
แขนไขวเ้ลยแกนกลางของล าตวั หรือแขนกางออกไปดา้นขา้ง
ของล าตวั 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.10 ลกัษณะท่าทางการประเมินแขนส่วนล่าง (Lower arm) 

 

 ขั้นตอนที่ 3 การประเมินข้อมือ (Wrist) เป็นการประเมินลกัษณะของขอ้มือโดยการ
สังเกตท่าทางการท างานของผูป้ฏิบติังาน โดยสังเกตจากแนวระหวา่งกระดูกฝ่ามือ กบักระดูกแขน
ส่วนล่าง โดยคะแนนหลกัสูงสุด 3 คะแนน และมีคะแนนปรับเพิ่มสูงสุด +1 คะแนนโดยมี
รายละเอียดดงัตารางท่ี 2.15 และรูปท่ี 2.11 
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ตารางท่ี 2.15 คะแนนการประเมินขอ้มือโดยวิธี RULA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

1 ต าแหน่งของขอ้มือ อยูใ่นแนวเดียวกบัแขนส่วนล่าง 

2 
ต าแหน่งของขอ้มือ ท ามุมขึ้นหรือลงไม่เกิน 15° เทียบกบัแนว
แขนส่วนล่าง 

3 
ต าแหน่งของขอ้มือ ท ามุมขึ้นหรือลงมากกวา่ 15° เทียบกบัแนว
แขนส่วนล่าง 

คะแนนปรับ
เพิ่ม 

+1 มีการเอียงขอ้มือเบ่ียงไปดา้นขา้ง (ซา้ย - ขวา) 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.11 ลกัษณะท่าทางการประเมินขอ้มือ (Wrist) 

 

 ขั้นตอนที่ 4 การประเมินการหมุนของข้อมือ (Wrist twist) ท่าทางการท างานของ
ผูป้ฏิบติังานต าแหน่งขอ้มือไม่ควรมีการหมุนขอ้มือมากจนเกินไปเน่ืองจากจะส่งผลใหเ้กิดความ
เส่ียงท่ีจะไดรั้บบาดเจ็บ อีกทั้งส่งผลใหเ้กิดความเม่ือยลา้ในการท างาน โดยคะแนนหลกัสูงสุด 2 ดงั
ตารางท่ี 2.16 

 

 

 



35 
 

ตารางท่ี 2.16 คะแนนประเมินการหมุนของขอ้มือโดยวิธี RULA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 
1 

ไม่มีการบิดหรือหมุนขอ้มือ หรือหมุนบิดขอ้มือเลก็นอ้ยไม่เกิน
คร่ึง 

2 มีการบิดหมุนขอ้มือแต่คร่ึงถึงเกือบสุด 

 

 ขั้นตอนที่ 5 การประเมินคะแนนกลุ่ม A น าคะแนนท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ี 1 – 4 มาแปลค่า

ในตารางท่ี 2.17 
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ตารางท่ี 2.17 คะแนนประเมินกลุ่ม A 

 

แขน
ส่วนบน 

แขน
ส่วนล่าง 

คะแนนท่าทางของมือ และขอ้มือ 
1 2 3 4 

การบิดของขอ้มือ 
1 2 1 2 1 2 1 2 

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

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

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

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

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

6 
1 7 7 7 7 7 8 8 9 
2 8 8 8 8 8 9 9 9 
3 9 9 9 9 9 9 9 9 

  

 ขั้นตอนที่ 6 การประเมินการใช้กล้ามเน้ือแขนหรือมือในการท างาน การใชแ้รงจาก
กลา้มเน้ือในลกัษณะของกลา้มเน้ือแบบสถิต กล่าวคือ มีการใชแ้รงโดยการเกร็งกลา้มเน้ือต่อเน่ือง 
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นานกวา่ 1 นาที หรือมีลกัษณะการท างานแบบซ ้า ๆ (รอบการท างาน) โดยมีการเคล่ือนไหวกลบัไป 
กลบัมาโดยคะแนนหลกัสูงสุด 1 คะแนน โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.18 

 

ตารางท่ี 2.18 คะแนนการประเมินการใชก้ลา้มเน้ือแขนโดยวิธี RULA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 
1 แขนหรือมือใชแ้รงอยูน่ิ่งนานเกิน 1 นาที 

1 
แขนหรือมือมีการเคล่ือนไหวซ ้าไปมาตั้งแต่ 4 คร้ังต่อนาทีขึ้น
ไป 

  

 ขั้นตอนที่ 7 การประเมินแรงหรือภาระงานในส่วนแขนหรือมือ โดยใชก้ารประเมินจาก
น ้าหนกัของวตัถุท่ีถือโดยคะแนนหลกัสูงสุด 3 คะแนน โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.19 

 

ตารางท่ี 2.19 คะแนนประเมินการใชแ้รงหรือภาระงานโดยวิธี RULA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

0 แรงท่ีใชห้รือน ้าหนกัท่ีถือนอ้ยกวา่ 2 กิโลกรัม  

1 
แรงท่ีใชห้รือน ้าหนกัท่ีถืออยูร่ะหวา่ง 2 - 10 กิโลกรัม (ท างาน
ไม่ต่อเน่ือง) 

2 
แรงท่ีใชห้รือน ้าหนกัท่ีถืออยูร่ะหวา่ง 2 - 10 กิโลกรัม โดยมีการ
ใชแ้รงหรือจบัถือน ้าหนกัอยู่ตลอดเวลา หรือมาการออกแรงซ ้า
ไปมาบ่อย ๆ 

3 
แรงท่ีใชห้รือน ้าหนกัท่ีถือมากกวา่ 10 กิโลกรัม ไม่วา่จะเป็นการ
ใชแ้รงแบบสถิตหรือเคล่ือนท่ีซ ้าไปมาบ่อย ๆ หรือมีการใชแ้รง
แบบกระแทกเป็นคร้ังคราว 
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 ขั้นตอนที่ 8 การสรุปคะแนนรวมส่วนแขนและข้อมือ พิจารณาจากคะแนนประเมินของ
กลุ่ม A ท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ี 5 มารวมกบัคะแนนในขั้นตอนท่ี 6 และขั้นตอนท่ี 7 โดยคะแนนท่ีไดจ้ะ
น ามาพิจารณาในตารางท่ี 2.27 ซ่ึงอยูใ่นขั้นตอนท่ี 16 

 ขั้นตอนที่ 9 การประเมินส่วนคอ เป็นการประเมินในส่วนของกลุ่ม B ประกอบดว้ย คอ 
ล าตวั และขา ส าหรับขั้นตอนน้ีจะเป็นการประเมินท่าทางการท างานของผูป้ฏิบติังานในส่วนของคอ 
โดยคะแนนหลกัสูงสุด 4 คะแนน และมีคะแนนปรับเพิ่มสูงสุด +1 คะแนนโดยมีรายละเอียดดงั
ตารางท่ี 2.20 และรูปท่ี 2.12 

 

ตารางท่ี 2.20 คะแนนประเมินส่วนคอโดยวิธี RULA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

1 
ศีรษะตรงหรือกม้ไปขา้งหนา้เลก็นอ้ย (แนวของศีรษะท ามุมกบั
แนวด่ิงหรือแนวแกนของคอไม่เกิน 10°) 

2 ศีรษะกม้ไปขา้งหนา้ท ามุมกบัแนวด่ิงอยูร่ะหวา่ง 10 - 20° 
3 ศีรษะกม้ไปขา้งหนา้ท ามุมกบัแนวด่ิง มากกวา่ 20° 
4 ศีรษะเงยไปดา้นหลงั 

คะแนนปรับ
เพิ่ม 

+1 มีการหมุนศีรษะ 
+1 มีการเอียงศีรษะไปดา้นขา้ง 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.12 ลกัษณะท่าทางการประเมินส่วนคอ 
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 ขั้นตอนที่ 10 การประเมินส่วนล าตัว พิจารณาจากท่าทางการท างานของผูป้ฏิบติัโดย

ลกัษณะท่าทางของล าตวัท่ีเหมาะสมควรอยูใ่นท่าตรง หรือเอนไปขา้งหนา้เพียงเลก็นอ้ยเท่านั้น โดย

คะแนนหลกัสูงสุด 4 คะแนน และมีคะแนนปรับเพิ่มสูงสุด +1 คะแนนโดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 

2.21 และรูปท่ี 2.13 

 

ตารางท่ี 2.21 คะแนนประเมินล าตวัโดยวิธี RULA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

1 ล าตวัตั้งตรง 
2 ล าตวัเอนไปขา้งหนา้ 0 - 20° 
3 ล าตวัเอนไปขา้งหนา้ 20 - 60° 
4 ล าตวัเอนไปขา้งหนา้มากกวา่ 60° 

คะแนนปรับ
เพิ่ม 

+1 มีการหมุนตวั 
+1 มีการเอนตวัไปดา้นขา้ง 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.13 ลกัษณะท่าทางการประเมินส่วนล าตวั 

 

 ขั้นตอนที่ 11 การประเมินส่วนขา พิจารณาจากท่าทางของขาทั้ง 2 ขา้ง อีกทั้งมีอุปกรณ์
รองรับเทา้ท่ีเหมาะสม โดยคะแนนหลกัสูงสุด 2 คะแนนโดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.22 
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ตารางท่ี 2.22 คะแนนประเมินส่วนขาโดยวิธี RULA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 
1 

ขาและเทา้ทั้ง 2 ขา้งอยูใ่นท่าทางท่ีสมดุลและมีท่ีรองรับอยา่ง
เหมาะสม 

2 
ขาและเทา้ทั้ง 2 ขา้งอยูใ่นท่าทางท่ีไม่เหมาะสมหรือไม่มีท่ี
รองรับเทา้ 

  

 ขั้นตอนที่ 12 การประเมินคะแนนท่าทางกลุ่ม B น าคะแนนจากขั้นตอนท่ี 9 – 11 มาอ่าน

ค่าจากตารางท่ี 2.23 

 

ตารางท่ี 2.23 การประเมินคะแนนท่าทางในกลุ่ม B โดยวิธี RULA 

 

             ล าตวั 

คอ 
1 2 3 4 5 6 

ขา 
1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 

1 1 3 2 3 3 4 5 5 6 6 7 7 
2 2 3 2 3 4 5 5 5 6 7 7 7 
3 3 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7 7 
4 5 5 5 6 6 7 7 7 7 7 8 8 
5 7 7 7 7 7 8 7 8 8 8 8 8 
6 8 8 8 8 8 8 8 9 9 9 9 9 
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 ขั้นตอนที่ 13 การประเมินกล้ามเน้ือขาหรือเท้าในการท างาน เป็นการประเมินลกัษณะ
การใชแ้รงจากกลา้มเน้ือขาหรือเทา้ ท่าทางการออกแรงเป็นไปในลกัษณะแบบสถิต หรือแบบพลวติั 
โดยคะแนนหลกัสูงสุด 1 คะแนนโดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.24 

 

ตารางท่ี 2.24 คะแนนการประเมินการใชก้ลา้มเน้ือขาหรือเทา้โดยวิธี RULA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 
1 ขาหรือเทา้อยูใ่นท่าน่ิงนานเกิน 1 นาที 

1 
ขาหรือเทา้มีการเคล่ือนไหวหรือใชแ้รงแบบซ ้า ๆไปมา ตั้งแต่ 4 
คร้ังต่อนาทีขึ้นไป 

  

 ขั้นตอนที่ 14 การประเมินแรงหรือภาระงานในส่วนขาหรือเท้า เป็นการประเมินโดยการ
พิจารณาจากปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง อาทิเช่น น ้าหนกั ส่ิงของ ภาระงาน หรือแรงท่ีใชใ้นการท างาน โดย
คะแนนหลกัสูงสุด 3 คะแนนโดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.25 

 

ตารางท่ี 2.25 คะแนนการประเมินการใชแ้รงหรือภาระงานในส่วนของขาหรือเทา้โดยวิธี RULA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

0 ภาระงานท่ีใชมี้ค่านอ้ยกวา่ 2 กิโลกรัม (อยา่งไม่ต่อเน่ือง) 

1 ภาระงานท่ีใชมี้ค่าระหวา่ง 2 - 10 กิโลกรัม (อยา่งไม่ต่อเน่ือง) 

2 
ภาระงานท่ีใชมี้ค่าระหวา่ง 2 – 10 กิโลกรัม (โดยออกแรงแบบ
สถิตหรือเกิดขึ้นซ ้า ๆ ตั้งแต่ 4 คร้ังต่อนาทีขึ้นไป) 

3 
ภาระงานท่ีใชมี้ค่ามากกวา่ 10 กิโลกรัม (โดยออกแรงแบบสถิต
หรือเกิดขึ้นซ ้า ๆ หรือมีการออกแรงแบบกระแทก / กระชาก) 
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 ขั้นตอนที่ 15 สรุปคะแนนรวมส่วนขาและเท้า น าคะแนนจากกลุ่ม B ในขั้นตอนท่ี 12 มา
รวมคะแนนกบัขั้นตอนท่ี 13 และขั้นตอนท่ี 14 โดยคะแนนรวมจะน าไปอ่านค่าในตารางท่ี 2.26 

 ขั้นตอนที่ 16 สรุปผลคะแนนความเส่ียงโดยรวม เป็นการพิจารณาจากคะแนนในขั้นตอน
ท่ี 8 และผลรวมคะแนนในขั้นตอนท่ี 15 น าค่าท่ีไดไ้ปพิจารณาคะแนนในตารางท่ี 2.26 พร้อมแปล
ความหมายของคะแนนในตารางท่ี 2.27 

 

ตารางท่ี 2.26 คะแนนประเมินความเส่ียงโดยรวมดว้ยวิธี RULA 

 

คะแนนสรุป (แขน 
ขอ้มือ) 

คะแนนสรุป (คอ ล าตวั ขา) 
1 2 3 4 5 6 7+ 

1 1 2 3 3 4 5 5 
2 2 2 3 4 4 5 5 
3 3 3 3 4 4 5 6 
4 3 3 3 4 5 6 6 
5 4 4 4 5 6 7 7 
6 4 4 5 6 6 7 7 
7 5 5 6 6 7 7 7 

8+ 5 5 6 7 7 7 7 
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ตารางท่ี 2.27 การแปลผลคะแนนความส่ียงโดยรวมดว้ยวิธี RULA 

 

คะแนน การแปลผล 

1 - 2 
ยอมรับได ้แต่อาจมีปัญหาทางการยศาสตร์ไดห้ากมีการท างานซ ้า ๆ และต่อเน่ืองนาน
กวา่เดิม 

3 - 4 
ควรมีการศึกษาเพิ่มเติมและติดตามวดัผลอยา่งต่อเน่ือง อาจจะตอ้งมีการออกแบบงาน
ใหม่ 

5 - 6 งานนั้นเร่ิมมีปัญหา ควรท าการศึกษาเพิ่มเติม และควรรีบปรับปรุง 
7 งานนั้นมีปัญหาทางการยศาสตร์ และตอ้งมีการปรับปรุงโดยทนัที 

 

วิธีที่ 4 การประเมินความเส่ียงด้วยวิธี REBA (Rapid Entire Body Assessment)  
 ส าหรับวิธีการประเมินความเส่ียงน้ีเป็นวิธีการประเมินทัว่ทั้งร่างกาย ประกอบดว้ย คอ 
ล าตวั ขา แขน และมือ เป็นวิธีการท่ีถูกคิดคน้โดย ซู ฮิกเน็ท (Sue Hignett) และ Lyn McAtamney 
เหมาะส าหรับน าไปประเมินงานท่ีมีลกัษณะท่าทางการท างานท่ีเปล่ียนท่าทางอยา่งรวดเร็ว หรืองาน
ท่ีไม่อยูก่บัท่ี การประเมินความเส่ียงดว้ยวิธีน้ี มีขั้นตอนการประเมินดงัน้ี 

 ขั้นตอนที่ 1 การประเมินส่วนคอ พิจารณาการท างานในส่วนขอคอ โดยจะดูจากมุมของ
คอเทียบกบัแนวตั้งของร่างกาย โดยคะแนนหลกัสูงสุด 2 คะแนน และมีคะแนนปรับเพิ่มสูงสุด +1 
คะแนนโดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.28 และรูปท่ี 2.14 
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ตารางท่ี 2.28 คะแนนประเมินส่วนคอโดยวิธี REBA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

1 กม้คอโดยมีมุม 0 - 20°  

2 กม้คอโดยมีมุมมากกวา่ 20° 

2 เงยหนา้ (คอแอนไปดา้นหลงั) มากกวา่ 20° 

คะแนนปรับ
เพิ่ม 

+1 มีการหมุนคอ 

+1 มีการเอียงคอไปดา้นขา้ง 

 

 

 
 
 
 

รูปท่ี 2.14 ลกัษณะท่าทางการประเมินส่วนคอโดยวิธี REBA 

 

 ขั้นตอนที่ 2 การประเมินส่วนล าตัว เป็นการพิจารณาท่าทางการท างานส่วนของล าตวั
โดยการสังเกตจากลกัษณะการเอียงตวัเป็นหลกั โดยคะแนนหลกัสูงสุด 4 คะแนน และมีคะแนน
ปรับเพิ่มสูงสุด +1 คะแนนโดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.29 และรูปท่ี 2.15 
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ตารางท่ี 2.29 คะแนนประเมินส่วนของล าตวัโดยวิธี REBA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

1 ล าตวัตั้งตรง  

2 เอนตวัไปดา้นหลงั 

2 เอนตวัไปดา้นหนา้  0 - 20° 

3 เอนตวัไปดา้นหนา้  20 - 60° 

4 เอนตวัไปดา้นหนา้มากกวา่ 60° 

คะแนนปรับ
เพิ่ม 

+1 มีการหมุนตวั 

+1 มีการเอนตวัไปดา้นขา้ง 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.15 ลกัษณะท่าทางการประเมินส่วนล าตวัโดยวิธี REBA 
 

 ขั้นตอนที่ 3 การประเมินส่วนขา ในการปฏิบติังานอาจมีการเคล่ือนไหวส่วนขา ส่งผลให้
เกิดความเส่ียงในการปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ โดยคะแนนหลกัสูงสุด 2 คะแนน และมีคะแนนปรับเพิ่ม
สูงสุด +2 คะแนนโดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.30 และรูปท่ี 2.16 
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ตารางท่ี 2.30 คะแนนประเมินส่วนขาโดยวิธี REBA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 
1 ลกัษณะขายนือยูใ่นแนวด่ิงตรงและสมดุลทั้ง 2 ขา้ง  

2 ขายนืไม่สมดุล  

คะแนนปรับ
เพิ่ม 

+1 มีการยอ่เข่าระหวา่ง  30 - 60° 

+2 มีการยอ่เข่ามากกวา่ 60° 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.16 ลกัษณะท่าทางการประเมินส่วนขาโดยวิธี REBA 

 

 ขั้นตอนที่ 4 การประเมินคะแนนท่าทางของกลุ่ม A น าคะแนนการประเมินในขั้นตอนท่ี 
1 – 3 มาอ่านค่าในตารางท่ี 2.31 
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ตารางท่ี 2.31 การประเมินคะแนนท่าทางในกลุ่ม A 

 

 คอ 
1 2 3 

ล าตวั ขา 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6 
2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7 
3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8 
4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9 
5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9 

  

 ขั้นตอนที่ 5 แรงที่ใช้หรือภาระงาน แรงท่ีใชห้รือภาระงานเป็นปัจจยัส าคญัท่ีส่งผลให้
ผูป้ฏิบติังานเกิดความเม่ือยลา้ โดยคะแนนหลกัสูงสุด 2 คะแนน และมีคะแนนปรับเพิ่มสูงสุด +1 
คะแนนโดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.32 

 

ตารางท่ี 2.32 คะแนนการประเมินแรงและภาระงานโดยวิธี REBA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

0 แรงหรือภาระงานท่ีใชน้อ้ยกวา่ 11 ปอนด์ 

1 แรงหรือภาระงานท่ีใชอ้ยู่ระหวา่ง 11 – 22 ปอนด์ 

2 แรงหรือภาระงานท่ีใชม้ากกวา่ 22 ปอนด์ 

คะแนนปรับเพิ่ม +1 ถา้แรงเป็นแบบกระแทกหรือกระชากเร็ว 
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 ขั้นตอนที่ 6 การสรุปคะแนนรวมในกลุ่ม A น าคะแนนท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ี 4 มารวมกบั
คะแนนในขั้นตอนท่ี 5 จะไดม้าซ่ึงคะแนนรวมในกลุ่ม A 

 ขั้นตอนที่ 7 การประเมินแขนส่วนบน ตั้งแต่ขั้นตอนท่ี 7 ถึง ขั้นตอนท่ี 11 เป็นการ
ประเมินคะแนนในกลุ่ม B ประกอบดว้ยแขนและขอ้มือ โดยคะแนนหลกัสูงสุด 4 คะแนน และมี
คะแนนปรับเพิ่มสูงสุด +1 คะแนนโดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.33 และรูปท่ี 2.17 

 

ตารางท่ี 2.33 คะแนนการประเมินแขนส่วนบนโดยวิธี REBA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

1 แขนอยูใ่นต าแหน่งไปขา้งหนา้ – หลงั ไม่เกิน 20° 

2 แขนอยูด่า้นหลงัเกิน 20° 

2 แขนอยูด่า้นหนา้ 20 - 45° 

3 แขนอยูด่า้นหนา้ 45 - 90° 

4 แขนอยูใ่นต าแหน่งเหนือไหล่ (มีมุมเกิน 90° เม่ือเทียบล าตวั) 

คะแนนปรับเพิ่ม 

+1 มีการยกไหล่ 

+1 หวัไหล่กางออก 

-1 ถา้มีท่ีวางแขน หรือสามารถพาดแขนได ้
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รูปท่ี 2.17 ลกัษณะท่าทางการประเมินแขนส่วนบนโดยวิธี REBA 
 

 ขั้นตอนที่ 8 การประเมินแขนส่วนล่าง แขนส่วนล่างอยูใ่นบริเวณตั้งแต่ขอ้ศอกลงมา
จนถึงขอ้มือของผูป้ฏิบติังาน โดยคะแนนหลกัสูงสุด 2 คะแนน โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.34 
และรูปท่ี 2.18 

 

ตารางท่ี 2.34 คะแนนการประเมินแขนส่วนล่างโดยวิธี REBA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

1 
แขนส่วนล่างอยูใ่นระดบัท่ีมีมุมระหวา่ง 60 - 100° เม่ือเทียบกบั
แนวด่ิง 

2 
แขนส่วนล่างตกลงมาดา้นล่างโดยมีมุมนอ้ยกวา่ 60° หรือแขน
อยูใ่นต าแหน่งยกขึ้นดา้นบนท ามุมมากกวา่ 100° เม่ือเทียบกบั
แนวด่ิง 
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รูปท่ี 2.18 ลกัษณะท่าทางการประเมินแขนส่วนล่างโดยวิธี REBA 

 

 ขั้นตอนที่ 9 การประเมินข้อมือ ประเมินจากท่าทางการใชข้อ้มือของผูป้ฏิบติังาน โดย
ตามหลกัการยศาสตร์ขอ้มือควรอยูใ่นลกัษณะขอ้มือตรง โดยคะแนนหลกัสูงสุด 2 คะแนน และมี
คะแนนปรับเพิ่มสูงสุด +1 คะแนนโดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.35 และรูปท่ี 2.19 

 

ตารางท่ี 2.35 คะแนนการประเมินขอ้มือโดยวิธี REBA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 
1 

ต าแหน่งของขอ้มือ อยูใ่นแนวเดียวกบัแขนส่วนล่าง หรืองอ
ขึ้น หรือลงไม่เกิน 15° 

2 
ต าแหน่งของขอ้มือ (แนวกระดูกฝ่ามือ) ลงมากกวา่ 15° เม่ือ
เทียบกบัแนวแขนส่วนล่าง 

คะแนนปรับเพิ่ม +1 มีการหมุนขอ้มือ 

+1 มีการเอียงขอ้มือไปดา้นขา้ง (ซา้ย - ขวา) 
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รูปท่ี 2.19 ลกัษณะท่าทางการประเมินขอ้มือโดยวิธี REBA 

 

 ขั้นตอนที่ 10 การประเมินคะแนนท่าทางของกลุ่ม B น าคะแนนท่ีไดใ้นขั้นตอนท่ี 7 ถึง 
ขั้นตอนท่ี 9 มาแปลค่าตามรายละเอียดของตารางท่ี 2.36 

 

ตารางท่ี 2.36 การประเมินคะแนนท่าทางในกลุ่ม B 

 

  แขนส่วนล่าง 
แขน

ส่วนบน 
 1 2 

 ขอ้มือ 1 2 3 1 2 3 
1 1 2 3 1 2 3 
2 1 2 3 2 3 4 
3 3 4 5 4 5 5 
4 4 5 5 5 6 7 
5 6 7 8 7 8 8 
6 7 8 8 8 9 9 

  



52 
 

 ขั้นตอนที่ 11 การประเมินการจับยึดวัตถุ วตัถุท่ีมีมือจบัตอ้งสามารถก ายดึไดอ้ยา่งถนดั

มือผูป้ฏิบติังานจึงจะสามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวก แต่หากไม่เช่นนั้นแลว้ยอ่มก่อใหเ้กิดการจบัยดึ

ท่ีไม่ถนดัส่งผลใหเ้กิดความเส่ียง โดยคะแนนหลกัสูงสุด 3 คะแนน รายละเอียดดงัตารางท่ี 2.37 

 

ตารางท่ี 2.37 คะแนนการประเมินการจบัยดึวตัถุโดยวิธี REBA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

0 วตัถุจบัยดึมีมือจบั ผูป้ฏิบติัจบัยดึไดถ้นดัมือ 

1 
วตัถุจบัยดึมีมือจบั แต่ไม่เหมาะสม ผูป้ฏิบติัไม่สามารถก าได้
รอบมือ 

2 
ไม่มีมือจบัแต่มีจุดท่ีสามารถสอดน้ิวมือหรืองอน้ิวมือเพื่อจบัยดึ
ได ้

3 ไม่มีมือจบั และวตัถุจบัยดึไดย้าก 

  

 ขั้นตอนที่ 12 การสรุปคะแนนรวมในกลุ่ม B น าผลรวมคะแนนขั้นตอนท่ี 10 และ
ขั้นตอนท่ี 11 เพื่อน าคะแนนท่ีไดม้าพิจารณาตารางท่ี 2.39 

 ขั้นตอนที่ 13 การประเมินความเคล่ือนไหวและกจิกรรมของงาน เป็นการประเมิน
ลกัษณะการท างานของผูป้ฏิบติังานวา่มีลกัษณะเป็นอยา่งไร อาทิเช่น มีการทรงตวัไม่ดี มีการ
เปล่ียนแปลงต าแหน่งของร่างกายโดยรวดเร็ว และร่างกายส่วนใดอยูก่บัท่ีนานเกิน 1 นาที เป็นตน้ 
โดยคะแนนหลกัสูงสุด 1 คะแนน โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 2.38 
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ตารางท่ี 2.38 การเคล่ือนไหวและกิจกรรมของงานโดยวิธี REBA 

 

ส่วน คะแนน ท่าทาง 

คะแนนหลกั 

1 ร่างกายส่วนใดส่วนหน่ึงอยูก่บัท่ีนานกวา่ 1 นาที 

1 
มีการเคล่ือนไหวร่างกายส่วนใดส่วนหน่ึงลกัษณะซ ้า ๆ 
มากกวา่ 4 คร้ังต่อนาที 

1 
มีการเปล่ียนแปลงท่าทางของร่างกายมากและเร็ว หรือมีการ
ทรงตวัไม่ดี 

  

 ขั้นตอนที่ 14 การสรุปคะแนนกลุ่ม C น าค่าท่ีประเมินในขั้นตอนท่ี 6 และผลรวมคะแนน
ของขั้นตอนท่ี 12 มาอ่านค่าตารางท่ี 2.39 
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ตารางท่ี 2.39 การหาค่าคะแนนกลุ่ม C 

 

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

คะแนน
กลุ่ม A 

1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7 
2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8 
3 2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8 
4 3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 

5 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9 

6 6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10 

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

10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12 

11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 

12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 

  

 ขั้นตอนที่ 15 การหาค่าความเส่ียงโดยรวมและการสรุปผลคะแนน น าคะแนนจาก
ขั้นตอนท่ี 14 มารวมกบัคะแนนในขั้นตอนท่ี 13 จะไดค้่าคะแนนความเส่ียงโดยรวม น าคะแนนไป
แปลความหมายดงัตารางท่ี 2.40 (องุ่น สังขพงศ ์และกลางเดือน โพชนา, 2556) 
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ตารางท่ี 2.40 การแปลผลคะแนนความเส่ียงโดยรวมดว้ยวิธี REBA 

 

คะแนน การแปลผล 
1 ความเส่ียงนอ้ยมาก 

2 - 3 ความเส่ียงนอ้ย ยงัตอ้งมีการปรับปรุง 
4 - 7 ความเส่ียงปานกลาง ควรวิเคราะห์เพิ่มเติมและควรไดรั้บการปรับปรุง 

8 - 10 ความเส่ียงสูง ควรวิเคราะห์เพิ่มเติม และควรรีบท าการปรับปรุง 
>= 11 ความเส่ียงสูงมาก ควรเร่งปรับปรุงโดยทนัที 

 

 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกบัทฤษฎีการยศาสตร์ 

 การศึกษาเชิงวิเคราะห์แบบภาคตดัขวาง (Cross-sectional analytic study) จุดประสงคใ์น
วิจยั เพื่อศึกษาปัจจยัเส่ียงท่ีมีความสัมพนัธ์กบัการปวดหลงัจากการท างานของแรงงานนอกระบบ
กลุ่มเยบ็ผา้ส าเร็จรูป อ าเภอหนองเรือ จงัหวดัขอนแก่น จ านวน 313 คน วิเคราะห์ขอ้มูลโดยการใช้
เคร่ืองมือสถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) วิเคราะห์ความสัมพนัธ์โดยใชส้ถิติพหุถอด
ถอยโลจิสติกส์ (Logistic regression analysis) ท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติ p-value 0.05 จากกลุ่ม
ตวัอยา่งเพศหญิงร้อยละ 88.50 อายเฉล่ีย 40.08 ปี พบวา่มีความผิดปกติทางระบบโครงร่างและ
กลา้มเน้ือ โดยแบ่งออกเป็น 2 ระยะ คือ ระยะ 7 วนัท่ีผา่นมา มีความผิดปกติทางระบบโครงร่างและ
กลา้มเน้ือร้อยละ 80.51 และระยะ 6 เดือน มีความผิดปกติทางระบบโครงร่างและกลา้มเน้ือร้อยละ 
87.22 ปัจจยัท่ีมีความสัมพนัธ์กบัการปวดหลงัของแรงงานเยบ็ผา้ส าเร็จรูป คือ ท่าทางการท างาน
ซ ้าซาก, ความเครียด, สมรรถภาพกลา้มเน้ือหลงั และสถานท่ีท างานอากาศร้อนอบอา้ว (ธวชัชยั ค า
ป้อง, 2556)  

 การศึกษาการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ในพนกังานท่ีมีการยกเคล่ือนยา้ยวสัดุ 
ซ่ึงเป็นการวิจยัเชิงส ารวจ โดยมีวตัถุประสงค ์เพื่อประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ในงานท่ีตอ้ง
ออกแรงกาย และประเมินความเส่ียงเร่ืองสุขภาพต่อการปวดหลงัส่วนล่าง ในงานท่ีตอ้งคงท่าทาง
เดิมเป็นระยะเวลานาน โดยใชเ้คร่ืองมือการประเมินท่าทางการท างานทั้งร่างกาย (REBA) และ
สมการงานยก NIOSH อีกทั้งประเมินความเส่ียงดว้ยการใชเ้มตริกส์ความเส่ียงท่ีค านึงถึงโอกาสจาก
ความเส่ียงทางการยศาสตร์ท่ีมีผลต่อความรุนแรงของกลา้มเน้ือหลงัส่วนล่าง ผลการประเมินพบวา่ 
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การประเมินความเส่ียงโดยใช ้REBA มีความเส่ียงระดบั 4 ส าหรับการประเมินดว้ยสมการยก 
NIOSH พบวา่มีความเส่ียงสูงสุด คือ ระดบั 4 จากผลการส ารวจจึงไดท้ าการน าเสนอองคก์รเพื่อหลกั
เล่ียงท่าทางการท างานท่ีมีความเส่ียงสูงจากการปฏิบติังานของพนกังาน อีกทั้งยงัมีการเฝ้าระวงัโรค
ปวดหลงัจากการท างานเพื่อท าการเฝ้าระวงัสุขภาพในระยะยาว (จนัจิราภรณ์ วิชยั, 2557) 

 การศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่ออาการปวดเม่ือยกลา้มเน้ือของพนกังานโรงงานอุตสาหกรรม
อิเลก็ทรอนิกส์ อ าเภอคลองหลวง จงัปวดัปทุมธานี โดยมีจุดประสงคใ์นการศึกษา คือ เพื่อศึกษาการ
ปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ และปัจจยัท่ีมีผลต่ออาการปวดเม่ือยกลา้มเน้ือของพนกังาน โดยมีกลุ่มตวัอยา่ง
จ านวน 93 คน โดยการเก็บขอ้มูลดว้ยการสัมภาษณ์ อีกทั้งพิจารณาขอ้มูลจากปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง อาทิ
เช่น ค่าความถี่ ค่าร้อยละ ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และการวิเคราะห์ดว้ยสมการถดถอย
พหุคูณ พบวา่กลุ่มตวัอยา่งส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง ร้อยละ 59.1 มีอายอุยูใ่นช่วง 21-30 ปี ร้อยละ 
60.2 มีดชันีมวลกายเท่ากบั 21.8 กิโลกรัมต่อตารางเมตร มีอาการปวดเม่ือยกลา้มเน้ือบริเวณเทา้/ขอ้
เทา้ ร้อยละ 32.3 มือ/ขอ้มือ ร้อยละ 28 และสะโพก/ตน้ขา ร้อยละ 28 จากการวิเคราะห์ พบท่าทาง
การท างานในลกัษณะเคล่ือนไหวไปมาในรูปแบบการท างานซ ้า ร้อยละ 92.5 และมีท่าทางการยนื
ตลอดเวลา คิดเป็นร้อยละ 84.9 ท่ีระดบันยัส าคญัทางสถติ p-value 0.05 พบวา่ ปัจจยัทั้ง 7 มีผลลพัธ์ 
คือ ดชันีมวลกาย (B = 0.576) รายได ้(B = -0.001) งานยนืตลอดเวลา (B = -7.296) งานท่ีใชมื้อ/แขน
ออกแรงซ ้าๆตลอดเวลา (B = 12.166) ระดบัการศึกษา (B = 25.702) การเคล่ือนไหวซ ้าๆ  
(B = -5.190) และความเครียดจากการท างาน (B = 0.326) จากปัจจยัขา้งตน้สามารถท านายอาการ
ปวดเม่ือยกลา้มเน้ือของพนกังานได ้คิดเป็นร้อยละ 31.5 (ทิพานนัท ์ตุ่นสังข ์ภทัรพรรณ บุญศิริ 
วิภาดา ศรีเจริญ นิธิพงศ ์ศรีเบญจมาศ ก่ิงแกว้ ส ารวยร่ืน เอกภพ จนัทร์สุคนธ์ และอนงคน์าฏ คง
ประชา, 2019) 

 

วิธีคิดเชิงออกแบบและการออกแบบประสบการณ์ 

 การออกแบบผลิตภณัฑ ์สินคา้ และความน่าเช่ือถือของร้านคา้ เป็นส่ิงส าคญัในการ
ก่อใหเ้กิดความประทบัใจของลูกคา้ แต่ไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดท้ั้งหมด
เพราะยงัมีบางปัจจยัท่ีส่งผลต่อความพึงพอใจของลูกคา้นั้นก็คือ ปัจจยัทางดา้น “การบริการ” โดย
การบริการเปรียบเสมือนส่ือกลางในการเช่ือมต่อระหวา่งผลิตภณัฑแ์ละพฤติกรรมความตอ้งการ
ของลูกคา้ในการใชชี้วิตประจ าวนั หรือสามารถกล่าวไดว้า่ การออกแบบบริการ (Service Design) 
เป็นหน่ึงในกลยทุธ์ท่ีมีผลต่อการพฒันาธุรกิจเป็นอยา่งยิง่ งานบริการหาไดใ้ช่เพียงแค่เป็นการสร้าง
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ความพึงพอใจชัว่คราว แต่จะเป็นแรงขบัเคล่ือนและสร้างสรรคผ์ลงานของธุรกิจในระยะยาว ศาสตร์
ในดา้นการใหบ้ริการในสังคมมีการพฒันาหลากหลายมุมมอง อาทิเช่น การตลาดเพื่องานบริการ 
(Service Marketing) การบริหารจดัการงานบริการ (Service Management) วิทยาการบริการ 
(Service Science) วิศวกรรมการบริการ (Service Engineering) และการออกแบบบริการ (Service 
Design) การออกแบบบริการสามารถแบ่งไดเ้ป็น 4 ระดบั คือ 1. ไม่มีการค านึงถึงการออกแบบ (No 
Service Design) 2. น าการออกแบบการบริการไปใชใ้นส่วนท่ีองคก์รมีปฏิสัมพนัธ์กบัผูใ้ชบ้ริการ
โดยตรง (Interface Level) 3. ประยกุตก์ารออกแบบงานบริการสู่ระบบหรือกระบวนการภายใน
องคก์ร (System Level) 4. ใชห้ลกัการออกแบบบริการเพื่อสร้างกลยทุธ์ใหแ้ก่องคก์ร โดยการ
ก าหนดทิศทางการเติบโตขององคก์รในภาพรวม (Strategic Level) 

 เบียร์กิต มาเกอร์ ก าหนดหลกัปฏิบติัพื้นฐานส าหรับการออกแบบบริการไว ้10 ขอ้ ดงัน้ี 

 1.  มองงานบริการใหเ้ป็นสินคา้: งานบริการหน่ึงๆ จ าเป็นตอ้งก าหนดจุดยนืท่ีชดัเจน 
โดยการพิจารณาถึงปัจจยัท่ีมีอิทธิพลใหค้รบถว้น ซ่ึงเป็นการก าหนดโครงสร้างและทิศทางกลยทุธ์ท่ี
ส าคญั เพื่อตอบสนองเป้าหมายของงานบริการไดถู้กตอ้งอยา่งครบถว้น 
 2.  ใหค้วามส าคญักบัประโยชน์ของผูใ้ชเ้ป็นหลกั: หนา้ท่ีของงานออกแบบบริการ คือ 
การตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภค อนัไดแ้ก่ ความตอ้งการทางตรงหรือความตอ้งการขั้น
พื้นฐาน และความตอ้งการทางออ้ม ใหไ้ดม้ากท่ีสุด ดงันั้นการท าความเขา้ใจถึงความคิด ความอ่าน 
ความคาดหวงั ความเคยซิน รวมถึงพฤติกรรมของผูบ้ริโภค ยอ่มท าใหผ้ลงานถูกสร้างสรรค์
ประสบการณ์ท่ีน่าประทบัใจมากยิง่ขึ้น 
 3.  เขา้ไปอยูใ่นโลกของผูใ้ช:้ ก่อนท่ีจะน าเสนอบริการใด ๆ ใหแ้ก่ผูบ้ริโภค หรือลูกคา้
จ าเป็นตอ้งค านึงถึงบริบทโดยรวมเป็นอยา่งแรกก่อนเสมอ 
 4.  มองใหเ้ห็นภาพใหญ่: มองจากภาพรวมเพื่อศึกษาโครงสร้างของงานบริการทั้งหมด 
จากนั้นจึงศึกษารายละเอียดแต่ละส่วนงาน เพื่อเสริมสร้างความมัน่ใจในประสิทธิภาพการท างาน
ของแต่ละส่วนงาน 
 5.  ออกแบบประสบการณ์ของผูใ้ช:้ การออกแบบส่ิงแวดลอ้ม รูปแบบการใชบ้ริการ และ
รายละเอียดในส่วนต่าง ๆ ท่ีผูใ้ชส้ามารถรับรู้และสัมผสัได ้เน่ืองจาก “สถานการณ์” และ 
“สภาพแวดลอ้ม” คือส่ิงท่ีส่งเสริมต่อการสร้าง “ประสบการณ์”  
 6.  ออกแบบองคป์ระกอบท่ีมองเห็นไดข้องงานบริการ: ตวังานบริการเป็นส่ิงท่ีผูใ้ช่ไม่
สามารถมองเห็นได ้แต่สามารถสัมผสัไดจ้ากจุดบริการท่ีถูกออกแบบมาเพื่อดึงดูดการใชง้านได้ 
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 7.  มุ่งสร้างงานบริการท่ีสุดยอดท่ีสุด: จงกา้วเขา้สู่โลกของคนท างาน โดยพิจารณาถึง
กรรมวิธีท่ีสามารถผลกัดนับุคคลเหล่านั้นใหเ้กิดแรงจูงใจ และแสดงความสามารถออกมาไดอ้ยา่ง
เตม็ประสิทธิภาพ เพราะทุกคนในองคก์รมีส่วนช่วยในการสร้างประสบการณ์ท่ีดีให้แก่ผูใ้ชบ้ริการ 
 8.  สร้างมาตรฐานท่ียดืหยุน่ได:้ แต่ละองคก์รควรจะมี “ระยะยดืหยุน่” ในระบบบริการ 
เพื่อใหพ้นกังานแต่ละภาคส่วนมีโอกาสในการปรับตวัตามสถานการณ์ และน าเสนอบริการท่ีดี
ใหแ้ก่ลูกคา้ไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 9.  สร้างผลงานท่ีมีชีวิต: ฝ่ายผูใ้หบ้ริการควรเรียนรู้ ปรับปรุง และสร้างสรรคผ์ลงาน
ใหม่ๆอยูเ่สมอ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของผูรั้บบริการท่ีเปล่ียนแปลงตลอดเวลา 

 10.  มีความกระตือรือร้น: งานบริการมีความเช่ือมโยงกบักลยทุธ์โครงสร้างขององคก์ร 
หากพนกังานท าดว้ยใจรัก ก็จะน าไปสู่การสร้างสรรคง์านบริการท่ีดี องคก์รก็จะประสบความส าเร็จ
ในการด าเนินธุรกิจดว้ยเช่นกนั 

 กระบวนการออกแบบบริการ (Service Process) ประกอบดว้ย 3 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 การ
ส ารวจและเก็บขอ้มูล (Exploration) ส่วนท่ี 2 การสร้างแนวคิดงานบริการ (Creation) และส่วนท่ี 3 
การน าแนวคิดไปทดสอบและปฏิบติัจริง (Reflection & Implementation) 
ส่วนท่ี 1 การส ารวจและเกบ็ข้อมูล (Exploration) คือ การเก็บรวบรวมปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งดว้ยวิธีการ 
สังเกต อีกทั้งน าขอ้มูลมาท าการวิเคราะห์ เพื่อระบุปัญหาภายในระบบบริการท่ีส่งผลกระทบต่อ
พฤติกรรมผูใ้ชบ้ริการ ขอ้มูลท่ีไดจ้ะถูกน ามาพิจารณาการออกแบบการใหบ้ริการต่อไป โดยใน
ขั้นตอนน้ีสามารถ แบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอน คือ 1. ขั้นตอนการท าความเขา้ใจปัญหา 2. ขั้นตอนการ
เก็บขอ้มูลเชิงลึก และ 3. ขั้นตอนการสังเคราะห์ขอ้มูล 
 1.  ขั้นตอนการท าความเขา้ใจปัญหา (Understand the challenge) โดยปกติแลว้คนมกัจะ
มีมุมมองการแกไ้ขปัญหาล่วงหนา้ โดยมาจากความคิดท่ีเกิดจากการคาดการณ์ถึงปัญหาเหล่านั้น
ก่อนท่ีจะสืบหาขอ้เทจ็จริงของปัญหา ซ่ึงเป็นการมองไปท่ีตวัปัญหาจากส่ิงท่ีเห็น แต่ส่ิงนั้นอาจ
ไม่ใช่สาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง ดงันั้นการท าความเขา้ใจปัญหาก่อนเป็นส่ิงท่ีส าคญัในการคน้พบ
สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาได ้โดยเคร่ืองมือท่ีช่วยในการวิเคราะห์ มีดงัต่อไปน้ี 
 1.1  ทบทวนนิยาม (Reframing) เป็นวิธีการซ่ึงจะน ามาสู่การก าหนดขอบเขต และ
สร้างความเขา้ใจท่ีตรงกนัให้เกิดขึ้นในกลุ่มคนท างานท่ีเก่ียวกบังานท่ีก าลงัปฏิบติัอยู ่ดงัรูปท่ี 2.20 
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รูปท่ี 2.20 ขั้นตอนการทบทวนนิยาม (Reframing) 

 

 1.2 ระบุผูท่ี้เก่ียวขอ้ง (Stakeholder Map) เป็นการพิจารณาผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย 
ทั้งหมดของงานบริการหน่ึงๆ ทั้งทางตรงและทางออ้ม อาทิเช่น ลูกคา้ ผูใ้ชบ้ริการ ผูใ้หบ้ริการ รวม
ไปถึงผูท่ี้ตอ้งการให้เขามีส่วนเก่ียวขอ้งกบัโครงการ ดงัรูปท่ี 2.21 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.21 ขั้นตอนการระบุผูท่ี้เก่ียวขอ้ง (Stakeholder Map) 
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 1.3  การระบุระบบท่ีเก่ียวขอ้ง (System Map) มีความคลา้ยคลึงกบัการระบุผูท่ี้
เก่ียวขอ้ง แต่เปล่ียนจากบุคลากรเป็นระบบแทน เน่ืองจากการออกแบบการบริการนั้น ๆ จ าเป็นตอ้ง
ค านึงถึงปัจจยัต่าง ๆท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมด รวมถึงระบบดว้ยเช่นกนั 
 2.  การเก็บขอ้มูลเชิงลึก (Gather Insights) การเก็บขอ้มูลเชิงลึกเป็นหวัใจส าคญัส าหรับ
ขั้นตอนการส ารวจและเก็บขอ้มูล การสังเกตส่ิงแวดลอ้มโดยรอบ รวมถึงพฤติกรรมของคนนั้น ๆ ผู ้
ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง ส าหรับเคร่ืองมือท่ีจะช่วยในขั้นตอนการเก็บขอ้มูลเชิงลึก มีดงัต่อไปน้ี 
 2.1  การสร้างผูใ้ชจ้  าลอง (Personal) เป็นการสร้างเร่ืองราวประวติัของผูใ้ชบ้ริการ โดย
จะเป็นการลงรายละเอียดถึงสถานการณ์ท่ีผูใ้ชจ้  าลองอยูด่ว้ย เพื่อใหเ้ขา้ถึงพฤติกรรมของลูกคา้  
 2.2  การสร้างประสบการณ์ของผูใ้ช ้(Journey Map) เป็นแผนผงัแสดงใหเ้ห็นถึง
ปฏิสัมพนัธ์ของผูใ้ชบ้ริการ เพื่อวิเคราะห์และพิจารณาจุดปะทะ (Touchpoint) พร้อมด าเนินการ
แกไ้ขถึงสาเหตุและปรับปรุงการใหบ้ริการใหม่ดงัรูปท่ี 2.22 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.22 การสร้างประสบการณ์ของผูใ้ช ้(Journey Map) 
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 2.3 การสังเคราะห์ขอ้มูล (P.O.I.N.T) เป็นการรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการส ารวจ 

ไดแ้ก่ ปัญหาท่ีพบ โอกาสในการแกปั้ญหา ความรู้ความเขา้ใจ ความตอ้งการของผูใ้ชบ้ริการ และ

แนวคิดท่ีเกิดจากการสังเคราะห์ขอ้มูลดงัรูปท่ี 2.23 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.23 การสังเคราะห์ขอ้มูล (P.O.I.N.T) 

 

ส่วนท่ี 2 การสร้างแนวคิดงานบริการ (Creation) คือ การหาจุดร่วมท่ีลงตวัจากการศึกษาผูใ้ชง้าน 
(Human Factor) โครงสร้างนโยบายขององคก์ร (Organization) และโอกาสในการลงทุนดา้น
เทคโนโลย ี(Technician) ทั้ง 3 ปัจจยัจะตอ้งสอดคลอ้งกบัรูปแบบของงานบริการดงัรูปท่ี 2.24 

 

 

 

 

 
 
 
 

 

รูปท่ี 2.24 จุดร่วมของงานออกแบบบริการ 
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ส าหรับแนวคิดการสร้างสรรคง์านกระบวนการนั้น ประกอบดว้ย 3 แนวคิด ไดแ้ก่ 
 การคน้หาแนวคิด (Idea Development) เป็นการพิจารณาตรรกะทางความคิดอยา่งเป็น
ขั้นตอน โดยมีจุดประสงคเ์พื่อสร้างเส้นทางเลือก ตวัเลือกไวพ้ิจารณาและเลือกเส้นทางท่ีเหมาะสม
ท่ีสุด 
 การสร้างสรรคร่์วมกนั (Co-Creation) คือ การน าความคิดเห็น ความหลากหลายทาง
ความคิด จากแต่ละแผนก แต่ละฝ่าย รวมถึงผูใ้ชบ้ริการ มาประยกุตใ์ชง้านร่วมกนั ไม่วา่จะเป็นทั้ง
ทางตรงหรือทางออ้มก็ตาม โดยมีจุดประสงค ์คือ เพื่อให้เกิดการแลกเปลี่ยนทางความคิดส าหรับผูท่ี้
เก่ียวขอ้งทุกภาคส่วน, เพื่อสร้างความรู้สึกร่วมกนัในการออกแบบงานบริการนั้น ๆ และน าไปสู่การ
สร้างสรรคง์านบริการท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของผูใ้ชบ้ริการไดห้ลากหลาย  
 การสรุปแนวคิดหลกั (Conceptualization) ในอดีตผูบ้ริโภค หรือ ผูใ้ชบ้ริการสามารถรับรู้
ไดเ้พียงคุณค่าทาง “ผลิตภณัฑ”์ และ “ภาพลกัษณ์” ของสินคา้ท่ีผูผ้ลิตน าเสนอ หรือเรียกอีกอยา่งวา่ 
แนวคิดแบบ Inside out ซ่ึงไม่ไดต้อบโจทยค์วามตอ้งการหรือความพึงพอใจของผูบ้ริโภคมากนกั 
ดงัรูปท่ี 2.25  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.25 แนวคิดแบบ Inside Out  

 

 จากเหตุผลขา้งตน้ ส่งผลใหค้วามรู้ทางดา้นการออกแบบระบบและขั้นตอนบริการ 

(Service system) จึงเขา้มามีบทบาทส าคญัในการสร้างความสัมพนัธ์ระหวา่ง ผูผ้ลิต/ผูใ้หบ้ริการ 

และผูบ้ริโภค/ผูรั้บบริการ ดงัรูปท่ี 2.26 เป็นการน าความคิดในรูปแบบ Inside out และ Outside in 
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เขา้มาท างานควบคู่กนั ซ่ึงการท างานในรูปแบบน้ี ผูบ้ริโภค/ผูใ้ชบ้ริการสามารถสัมผสัไดถึ้งคุณค่า

ทางใจของ “งานบริการ” และ “ประสบการณ์ท่ีดี” ก่อให้เกิด “ความพึงพอใจ” ในงานบริการนั้น ๆ 

สอดคลอ้งกบัค ากล่าวท่ีวา่ หัวใจส าคญัของการสร้างแนวคิดงานบริการท่ีดีคือ “แนวคิด” ท่ีดีจะตอ้ง

สร้าง “คุณค่า” ใหเ้กิดขึ้นกบังานบริการหน่ึง ๆ ได ้

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.26 การน าความคิดในรูปแบบ Inside out และ Outside in ท างานควบคู่กนั 

 

ส่วนท่ี 3 การน าแนวคิดไปทดสอบและปฏิบัติจริง (Reflection & Implementation) ในขั้นตอนน้ีจะ
เป็นการน าแนวคิดท่ีไดศึ้กษามาท าการทดสอบโดยการน าไปใชจ้ริง เพื่อวิเคราะห์หาแนวคิดท่ีดีและ
เหมาะสมท่ีสุด 
 แผนผงังานบริการ (Service Blueprint) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษาการท างาน
ภาพรวมขององคก์ร โดยผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะถูกน ามาวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อปรับปรุงกระบวนการบริหาร 
หรือโครงสร้างงานบริการให้เกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุดดงัรูปท่ี 2.27 แผนผงังานบริการสามารถ
แบ่งได ้5 ส่วน คือ ความตอ้งการและความคาดหวงั (Needs and Expectations) ส่วนงานบริการ
ลูกคา้ (Frontstage Experience) เส้นเช่ือมโยงความสัมพนัธ์ระหวา่งส่วนบริการลูกคา้ และส่วน
ใหบ้ริการ (Line of Visibility) ส่วนจดัเตรียมของผูใ้หบ้ริการ (Backstage Processes and Activities)  
และขอ้ก าหนดการท างานของแต่ละภาคส่วน (Specifications and Role Descriptions) 
 จากทั้ง 5 ส่วนขา้งตน้ลว้นแลว้แต่มีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนัทั้งส้ิน ดงันั้นการ
ออกแบบงานบริการใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดโดยมีเป้าหมายเดียวกนั คือ ใหลู้กคา้เกิดความ
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ประทบัใจสูงสุด และพนกังานสามารถท างานไดอ้ยา่งเตม็ความสามารถ (ศูนยส์ร้างสรรคง์าน
ออกแบบ (TCDC), 2557) 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.27 แบบฟอร์มแผนผงังานบริการ (Service Blueprint) 

 

 การวิเคราะห์ความตอ้งการงานบริการ เป็นการประเมินระดบัความส าคญั ความพึงพอใจ

ของผูใ้ชบ้ริการท่ีมีต่องานบริการ ซ่ึงผูป้ระเมินจะเป็นนั้นจะเป็นผูใ้ชบ้ริการโดยตรง ผลท่ีไดจ้ะถูก

น าไปวิเคราะห์และปรับปรุงงานบริการใหส้ามารถตอบสนองความพึงพอใจแก่ผูใ้ชบ้ริการ โดย

แบบจ าลองท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลความตอ้งการ ไดแ้ก่ SERVQUAL, Kano Model และ I-S 

Model 

 การวดัคุณภาพในงานบริการดว้ย SERVQUAL ถูกคิดโดย Parasuraman (1988) ซ่ึง

ก าหนดมิติทั้ง 5 ดา้นส าหรับงานบริการ ดงัน้ี 

 1.  ความเป็นรูปธรรมของบริการ (Tangibles) คือ ลกัษณะทางกายภาพท่ีแสดงใหเ้ห็นถึง

ส่ิงอ านวยความสะดวกต่าง ๆอยา่งชดัเจน 

 2.  ความเช่ือถือไวว้างใจ (Reliability) คือ ความสามารถในการตอบสนองสัญญาท่ีไดใ้ห้

ไวแ้ก่ผูใ้ชบ้ริการอยา่งสม ่าเสมอ 
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 3.  การตอบสนองต่อผูรั้บบริการ (Responsiveness) ความเตม็ใจท่ีพร้อมอ านวยความ

สะดวกในการเขา้รับบริการแก่ผูใ้ชบ้ริการ โดยผูรั้บบริการสามารถเขา้ใชบ้ริการไดง้่ายสะดวก และ

รวดเร็ว 

 4.  การใหค้วามมัน่ใจแก่ผูรั้บบริการ (Assurance) ผูใ้หบ้ริการจะตอ้งมีทกัษะความรู้

ความสามารถท่ีเพียบพร้อมแก่การใหบ้ริการ อีกทั้งยงัมีบุคลิกภาพน่าเช่ือถือและมีกิริยาท่าทาง

มารยาทท่ีดีแก่ผูใ้ชบ้ริการ 

 5.  ความเขา้อกเขา้ใจผูรั้บบริการ (Empathy) การเอาใจใส่ผูใ้ชบ้ริการโดยการเอาใจเขามา

ใส่ใจเรา โดยผูบ้ริการจะตอ้งคิดในมุมของผูใ้ชบ้ริการเป็นส าคญั 

 การประเมินผลความพึงพอใจดว้ยวิธีการใช ้GAP Analysis SERVQUAL เป็นเคร่ืองมือ

ในการใชพ้ิจารณาความแตกต่างระหวา่ง 2 ตวัแปร ไดแ้ก่ การรับรู้ในงานบริการ (Perception) และ

ความคาดหวงัในงานบริการ (Expectation) โดยสามารถพิจารณาและแปลความหมายไดด้งัน้ี 

 ถา้ P > E , P – E มีค่าเป็นบวก หมายความวา่ คุณภาพการบริการสูง 

 ถา้ P < E , P – E มีค่าเป็นลบ หมายความวา่ คุณภาพการบริการต ่า 

 ถา้ P = E , P – E มีค่าเป็นศูนย ์หมายความวา่ คุณภาพการบริการเป็นไปตามความ

คาดหวงัของผูใ้ชบ้ริการ 

โดยค่าท่ีมีค่าเป็นลบ จะถูกไปวิเคราะห์ถึงสาเหตุและหาแนวทางการปรับปรุงคุณภาพการบริการ

เพื่อใหเ้ป็นไปตามความคาดหวงัของผูใ้ชบ้ริการ 

แบบจ าลองคาโน (KANO Model) ถูกพฒันาขึ้นโดย ดร. โนริอากิ คาโน เป็นเคร่ืองมือซ่ึงแสดงถึง

ความสัมพนัธ์ระหวา่งความพึงพอใจของผูใ้ชบ้ริการกบัปริมาณการตอบสนองทางคุณภาพของ

บริการ ซ่ึงองคป์ระกอบของคุณภาพประกอบดว้ย 6 ส่วนดงัรูปท่ี 2.28 

 1.  ความจ าเป็น (Must – be Requirement) เป็นคุณลกัษณะท่ีผูใ้ชบ้ริการคาดหวงัไวว้า่

จะตอ้งพบในบริการ แมจ้ะมีคุณลกัษณะดา้นน้ีมากเพียงใดก็ไม่สามารถสร้างความพึงพอใจใหก้บั

ผูใ้ชบ้ริการได ้หากแต่ผูใ้ชบ้ริการไม่พบคุณลกัษณะดงักล่าวจะท าการร้องเรียนทนัที 

 2.  ความพึงพอใจแปรผนักบัประสิทธิภาพ (One – dimensional Requirement) เป็น

คุณลกัษณะท่ีสามารถสร้างความพึงพอใจใหผู้ใ้ชบ้ริการไดเ้ป็นอยา่งมากหากมีไวใ้นการใหบ้ริการ 

โดยคุณลกัษณะประเภทน้ีจะเป็นตวัช้ีวดัการแข่งขนัในทอ้งตลาด เน่ืองจากสามารถวดัผลไดง้่ายและ

เห็นไดอ้ยา่งชดัเจนถึงขอ้แตกต่างของคู่แข่ง (ผูใ้หบ้ริการเจา้อ่ืน) 
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 3.  ดึงดูดใจ (Attractive Requirement) คุณลกัษณะประเภทน้ีสามารถสร้างความรู้สึก

ประทบัใจ พึงพอใจจากผูใ้ชบ้ริการไดม้ากท่ีสุด เน่ืองจากเป็นคุณลกัษณะความตอ้งการแฝงของ

ผูใ้ชบ้ริการ ซ่ึงเกิดจากการไม่ไดค้าดหวงัในการรับบริการ ดงันั้นหากไม่ไดมี้คุณลกัษณะประเภทน้ี

เกิดขึ้น ก็ไม่สามารถท าใหผู้ใ้ชบ้ริการเกิดความไม่ประทบัใจหรือไม่พึงพอใจได ้

 4.  ไม่แตกต่าง (Indifferent Requirement) เป็นคุณลกัษณะท่ีจะมีก็ได ้ไม่มีก็ไม่เสียหาย 

เน่ืองจากผูใ้ชบ้ริการไม่ไดใ้ห้ความส าคญักบัคุณลกัษณะประเภทน้ี 

 5.  การยอ้นกลบั (Reverse Requirement) คุณลกัษณะประเภทน้ีเป็นส่ิงท่ีผูใ้ชบ้ริการไม่

อยากพบเจอในการรับบริการ หากพบหรือเจอจะส่งผลใหเ้กิดความไม่พึงพอใจต่อการรับบริการ 

 6.  ไม่แน่ใจ (Questionable Requirement) เกิดจากความผิดพลาดในการถามค าถาม

ระหวา่งผูถ้ามและผูใ้ชบ้ริการ ส่งผลใหผู้ใ้ชบ้ริการไม่สามารถเขา้ใจถึงค าถามได ้

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รูปท่ี 2.28 แบบจ าลองคาโน (KANO Models) 

 

โดย การประเมินสัมประสิทธ์ิความพึงพอใจของผูใ้ชบ้ริการ สามารถค านวณไดด้ัง่สมการ (2-8) 
และสามารถค านวณสัมประสิทธ์ิความไม่พึงพอใจของผูใ้ชบ้ริการไดด้ัง่สมการ (2-9) 

สัมประสิทธ์ิความพึงพอใจ =  
A+O

A+O+M+I
                          (2-8)  
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สัมประสิทธ์ิความไม่พึงพอใจ =  -  
O+M

A+O+M+I
                       (2-9) 

แบบจ าลองควาสัมพนัธ์ระหวา่งความส าคญัและความพึงพอใจ (I – S Model) เป็นแบบจ าลองท่ีถูก
พฒันามาจาก Important – Performance Analysis (IPA) โดยมีแนวคิดท่ีจะมุ่งเนน้ความส าคญัในการ
ปรับปรุงคุณภาพการใหบ้ริการในคุณลกัษณะท่ีลูกคา้ใหค้วามส าคญัเท่านั้น สามารถแสดงไดเ้ป็น
รูปกราฟ โดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ แกนนอนเป็นระดบัความส าคญัของความตอ้งการ
คุณลกัษณะ ส่วนแกนตั้งเป็นระดบัความพึงพอใจของผูใ้ชบ้ริการนั้นเอง โดยจุดก่ึงกลางจะเป็น
ค่าเฉล่ียเลขคณิตของความส าคญัและความพึงพอใจดงัรูปท่ี 2.29 ซ่ึงสามารถแบ่งออกได ้4 ส่วน 
ดงัน้ี 
ส่วนท่ี 1 ดีเลิศ (Excellent) เป็นคุณลกัษณะความตอ้งการจากผูใ้ชบ้ริการ เป็นคุณลกัษณะท่ีมี
ความส าคญัท่ีจะสร้างความพึงพอใจใหก้บัผูใ้ชบ้ริการไดเ้ป็นอยา่งมาก (ควรแก่การรักษาไว)้ 
ส่วนท่ี 2 จ าเป็นต้องปรับปรุง (To – be - improve) เป็นคุณลกัษณะท่ีมีความส าคญัสูง แต่ความพึง
พอใจต ่า (ควรใหค้วามส าคญัและเร่งท าการปรับปรุงโดยทนัที) 
ส่วนท่ี 3 ส่วนเกนิ (Surplus) เป็นคุณลกัษณะทางกลบักนัของส่วนท่ี 2 กล่าวคือ เป็นคุณลกัษณะท่ีมี
ความส าคญัต ่า แต่ความพึงพอใจสูง (ควรพิจารณาไวซ่ึ้งการลดตน้ทุน) 
ส่วนท่ี 4 ไม่ต้องสนใจ (Careless) เป็นคุณลกัษณะท่ีส าคญั และมีความพึงพอใจต ่า (ไม่ควรใส่ใจ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.29 แบบจ าลองควาสัมพนัธ์ระหวา่งความส าคญัและความพึงพอใจ (I – S Model) 
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โดยตวัช้ีวดัการปรับปรุง (Improvement Index, li) สามารถค านวณไดจ้ากสมการ คือ 

(Elmar Sauerwein, 1996) 

                     Improvement Index, li =   
คะแนนความพึงพอใจ-คะแนนความส าคญั

คะแนนความส าคญั
                                   (2-10) 

 

 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกบัวิธีคิดเชิงออกแบบและการออกแบบประสบการณ์ 

 การประยกุตใ์ชแ้บบจ าลองคาโนในกิจกรรมน าเสนอช้ินส่วนเคร่ืองจกัรกลอตัโนมติั 
งานวิจยัน้ีเป็นการประยกุตใ์ชแ้บบจ าลองคาโนเพื่อศึกษาความตอ้งการของผูเ้ขา้ร่วม พร้อมทั้งเก็บ
ขอ้มูลดว้ยการสัมภาษณ์ จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดไ้ปตีความตอ้งการ และใชวิ้ธีการถามค าถามเพื่อ
วิเคราะห์และรวบรวมความตอ้งการต่าง ๆ พร้อมค านวณค่าสัมประสิทธ์ิความพึงพอใจของผูเ้ขา้ร่วม
กิจกรรมน าเสนอช้ินส่วนเคร่ืองจกัรกลอตัโนมติั โดยผลลพัธ์ของการวิจยัน้ีแสดงให้เห็นถึงการ
พิจารณาคุณลกัษณะไม่พึงพอใจ (Must - be attribute) คุณลกัษณะท่ีพึงพอใจ (One – dimensional 
attribute) และคุณลกัษณะท่ีเหนือความคาดหวงั (Attractive attribute) (เดชา นานอก และ นฎัฐวิกา 
จนัทร์ศรี, 2558) 
 การวิเคราะห์คุณลกัษณะท่ีเหมาะสมของผลิตภณัฑน์ ้ามะเขือเทศส าหรับผูบ้ริโภคในเขต
กรุงเทพมหานคร การวิจยัคร้ังน้ีมีจุดประสงค ์3 ส่วน คือ 1) เพื่อศึกษาสภาพทางเศรษฐกิจและสังคม
รวมถึงพฤติกรรมการเลือกซ้ือผลิตภณัฑน์ ้ามะเขือเทศของผูบ้ริโภค 2) เพื่อวิเคราะห์ตลาดตาม
ลกัษณะเศรษฐกิจ สังคม และพฤติกรรมผูบ้ริโภค 3) เพื่อวิเคราะห์คุณลกัษณะท่ีเหมาะสมของ
ผลิตภณัฑท่ี์มีกบัความพึงพอใจตามส่วนตลาดของผูบ้ริโภค โดยใชแ้นวคิดแบบจ าลองคาโน (Kano 
Model) เพื่อหาคุณลกัษณะท่ีผูบ้ริโภคพึงพอใจโดยรวม แลว้แบ่งกลุ่มตามสภาพทัว่ไปของผูบ้ริโภค
ดว้ยเทคนิค Cluster Analysis พร้อมทั้งใชแ้นวคิดในการวิเคราะห์ร่วม (Conjoint Analysis) เพื่อหา
คุณลกัษณะท่ีเหมาะสมของผลิตภณัฑ ์(ธญันนัท ์ใจปัน และจกัรกฤษณ์ พจนศิลป์, 2559) 
 การออกแบบกรอบการท างานในการเก็บความตอ้งการผูใ้ชแ้ละทดสอบระบบของระบบ
สารสนเทศ กรณีศึกษาสถาบนัการเงิน เน่ืองจากสถาบนัการเงินมีขอ้จ ากดัในดา้นของการพฒันา
ระบบสารสนเทศ ดงันั้นจึงไดท้ าการวา่จา้งบริษทัภายนอกมาเพื่อพฒันาระบบสารสนเทศ
เช่นเดียวกบักรณีศึกษาระบบการออกเอกสารในสถาบนัการเงินท่ีมีการพฒันาระบบขึ้น โดยสถาบนั
การเงินไดรั้บขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ผูใ้ชบ้ริการเร่ืองความผิดพลาดของเอกสารอนัเน่ืองมาจากการ
ท างานของระบบและความผิดพลาดจากการท างานของบุคลากร ดงันั้นวตัถุประสงคข์องงานวิจยั 
คือ การออกแบบกรอบการท างานในการเก็บความตอ้งการผูใ้ชแ้ละทดสอบระบบของระบบ
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สารสนเทศเพื่อป้องกนัขอ้ผิดพลาดอนัเกิดจากการท างานของระบบ และเพื่อเป็นการก าหนด
นโยบายการตรวจสอบก่อนส่งมอบเอกสารใหลู้กคา้ แสดงใหเ้ห็นวา่หลงัจากเสนกรอบการท างาน
ในการเก็บความตอ้งการของผูใ้ชแ้ละการทดสอบการใชง้านระบบ พบวา่ระดบัความพึงพอใจท่ีมี
ต่อกรอบการท างานใหม่และกรอบการท างานแบบเดิมในการเก็บขอ้มูลความตอ้งการของผูใ้ชแ้ละ
การทดสอบการใชง้านเพิ่มขึ้น ร้อยละ 30.93 และ 20 ตามล าดบั หลงัจากมีการด าเนินการใช้
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพเป็นระยะเวลา 6 เดือน พบวา่ไม่มีขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้เก่ียวกบั
ความผิดพลาดในการออกเอกสาร (พงษล์ดา โอทาตะวงค,์ 2562) 

 

การออกแบบโรงงาน 

 การออกแบบโรงงานจะมุ่งเนน้การไหลของวสัดุ และการด าเนินกิจกรรมการผลิต ให้
เป็นไปในสภาพคล่อง โดยมีจุดมุ่งหมายคือลดการปริมาณการเคล่ือนท่ีของวสัดุ คน และเคร่ืองจกัร
ใหมี้ปริมาณการเคล่ือนท่ีนอ้ยท่ีสุด ดงัตารางท่ี 2.41  
 

ตารางท่ี 2.41 แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งส่วนท่ีเคล่ือนท่ี และกระบวนการเคล่ือนท่ีของ
องคป์ระกอบหลกัในโรงงาน 

 

ส่วนท่ีเคล่ือนท่ี 
กระบวนการเคล่ือนท่ี 

วัสด ุ คน เคร่ืองจักร 

●   การเคล่ือนยา้ยของวสัดุจากกระบวนการหน่ึงไปกระบวนการ 
 ●  คนเคล่ือนท่ีจากสถานีงานหน่ึง ไปยงัอีกสถานี 
  ● เคร่ืองจกัรเคล่ือนท่ีเพื่อผลิตช้ินงาน 

● ●  คนเคล่ือนท่ีไปพร้อมวสัดุเพื่อขนส่งไปอีกสถานีงาน 

●  ● 
วสัดุ/เคร่ืองจักรเคล่ือนท่ี เพื่ออ านวยความสะดวกในการ
ท างานของคน 

 ● ● 
คนเคล่ือนท่ีการท างานพร้อมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ส าหรับ
ตรวจสอบงาน 

● ● ● วสัดุ คน เคร่ืองจกัร เคล่ือนท่ีไปพร้อม ๆกนัเพื่อผลิตสินคา้ 
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ส าหรับการวางผงัโรงงานสามารถแบ่งออกได ้3 แบบ  คือ การวางผงัตามผลิตภณัฑ,์ การวางผงัตาม

กรรมวิธี และการวางผงัคงต าแหน่ง 

 การวางผังตามผลติภัณฑ์ การจดัวางเคร่ืองจกัรจะมีลกัษณะการเลียงล าดบัการผลิต โดย

เคร่ืองจกัรท่ีมีการผลิตล าดบัท่ี 1 จะอยูก่่อนหนา้เคร่ืองจกัรท่ีมีการผลิตในล าดบัถดัไป การผลิตแบบ

น้ีจะมีลกัษณะท่ีเหมาะสมกบัการผลิตท่ีไม่มีความหลากหลาย แต่จะเนน้ปริมาณท่ีสูง โดยสามารถ

เปรียบเทียบจุดเด่น จุดดอ้ยของการวางผงัตามผลิตภณัฑไ์ดด้งัตารางท่ี 2.42 

 

ตารางท่ี 2.42 แสดงการเปรียบเทียบจุดเด่น จุดดอ้ยของการวางผงัตามผลิตภณัฑ์ 

 

จุดเด่น จุดด้อย 

1. ค่าใชจ่้ายการขนยา้ยต ่า 1. เคร่ืองจกัรจ าเป็นตอ้งมีการลงทุนสูง 

2. เป็นการผลิตในลกัษณะต่อเน่ือง ดงันั้นจึง
เสียเวลาในการตัง่ค่าเคร่ืองจกัรนอ้ย 

2. ไม่มีความยดืหยุน่ในการผลิต หากเปล่ียน
ลกัษณะของผลิตภณัฑจ์ะส่งผลต่อการจดัวาง
ผงัทนัที 

3. อตัราการผลิตสม ่าเสมอ ท าใหเ้วลาในการรอ
ต ่า 

 

3. ไม่เหมาะส าหรับการผลิตในปริมาณจ านวน
ช้ินงานต ่า  

4. มีล าดบัการผลิตท่ีแน่นอนจึงง่ายต่อการ
วางแผน 

4. เกิดการล่าชา้ในการผลิต หากเคร่ืองจกัรใดมี
ปัญหา 

 

5. คุณภาพช้ินงานควบคุมง่ายเน่ืองจากมี
ลกัษณะการผลิตในทิศทางเดียว 

5. หากระบบการควบคุมคุณภาพช้ินงานไม่ดี 
ก่อใหเ้กิดช้ินงานเสียง่ายในปริมาณท่ีมาก 

6. ใชพ้ื้นท่ีต่อหน่วยผลผลิตนอ้ย 6. ขาดความยดืหยุน่ในการผลิต 

  

 การวางผังตามกรรมวิธี วิธีน้ีเหมาะส าหรับลกัษณะการผลิตท่ีไม่ต่อเน่ือง เน่ืองจาก
เคร่ืองจกัรมีความยดืหยุน่ในการท างานสูง อีกทั้งช้ินงานมีความตอ้งการในทอ้งตลาดท่ีไม่แน่นอน 
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(ปริมาณไม่สูงมาก) และมีล าดบัการผลิตช้ินงานแต่ละช้ินท่ีแตกต่างกนั โดยสามารถเปรียบเทียบ
จุดเด่น จุดดอ้ยของการวางผงัตามกรรมวิธีไดด้งัตารางท่ี 2.43 

 

ตารางท่ี 2.43 แสดงการเปรียบเทียบจุดเด่น จุดดอ้ยของการวางผงัตามกรรมวิธี 

 

จุดเด่น จุดด้อย 

1. การลงทุนเคร่ืองจกัรนอ้ยกวา่ 
1. มีการขนยา้ยวสัดุในปริมาณสูง และมีตน้ทุน

การขนยา้ยสูง 

2. มีความยดืหยุน่สูง 2. มีปริมาณวสัดุระหวา่งกระบวนการสูง 

3. การควบคุมและดูแลเป็นไปตามประเภทของ

เคร่ืองจกัร 

3. ยากต่อการจดัแผนการผลิตและการควบคุม

เป็นไปในทิศทางท่ีไม่แน่นอน 

4. กรณีเคร่ืองจกัรขดัขอ้งจะไม่ส่งผลกระทบต่อ

ไลน์การผลิตอ่ืน เพราะมีเคร่ืองจกัรอ่ืนท่ี

สามารถท างานแทนได ้

4. การควบคุมและตรวจสอบคุณภาพจ าเป็นตอ้ง

ใชค้่าใชจ่้าย ตน้ทุนท่ีสูง 

5. การเปล่ียนแปลงล าดบัการผลิต ไม่มีผลต่อ

การวางผงัของโรงงาน 

5. จ าเป็นตอ้งจดัสรรพื้นท่ีในการผลิตมาก เพราะ

ตอ้งมีการใชพ้ื้นท่ีทางเดิน 

  

 การวางผังคงต าแหน่ง การด าเนินการผลิตจะเนน้การเคล่ือนท่ีของคนและเคร่ืองจกัร การ
ผลิตจะเป็นไปในลกัษณะแบบงานโครงการซ่ึงวสัดุหรือช้ินงานมีขนาดใหญ่น ้าหนกัมาก ปริมาณ
การผลิตจะค่อนขา้งนอ้ยซ่ึงจะเป็นไปตามรูปแบบของใบสั่งผลิต ซ่ึงเปรียบเทียบจุดเด่น จุดดอ้ยของ
การวางผงัคงต าแหน่งไดด้งัตารางท่ี 2.44 (ฉลวย ธีระเผา่พงษ ์และอุทยัวรรณ สุวคนัธกุล, 2532) 
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ตารางท่ี 2.44 แสดงการเปรียบเทียบจุดเด่น จุดดอ้ยของการวางผงัคงต าแหน่ง 

 

จุดเด่น จุดด้อย 

1. มีความยดืหยุน่ในการผลิตสูง สามารถ
เปล่ียนแปลงล าดบัการผลิตไดต้ามความ
ตอ้งการ 

1.   ตอ้งเตรียมพื้นท่ีในการผลิต เพื่อรองรับลกัษณะ

ของผลิตภณัฑซ่ึ์งไม่แน่นอนขึ้นอยูก่บัความตอ้งการ

ของลูกคา้ 

2. การจดัวางผงัโรงงานเป็นไปไดง้่าย และ

ระยะยาว 2. มีการเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ และเคร่ืองมือบ่อย 

  

 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกบัการออกแบบโรงงาน 

 โครงงานวิจยัอุตสาหกรรมน้ีเป็นการศึกษาถึงการปรับปรุงผงัโรงงานของโรงงานผลิต
เบาะรถยนต ์โดยมีวตัถุประสงคห์ลกัเพื่อลดความสูญเปล่า โดยการลดปริมาณสินคา้ระหวา่งการ
ขนส่ง ระยะทาง รวมถึงจ านวนพนกังาน จากนั้นท าการปรับปรุงผงัโรงงานโดยการประยกุตใ์ชก้าร
ปรับปรุงผงัโรงงานอยา่งมีระบบ ตามหลกัความสัมพนัธ์ของหน่วยงาน ผลท่ีไดจ้ากการวิจยัพบวา่ 
สามารถลดระยะทางในการเบิกช้ินส่วนลง คิดเป็นร้อยละ 23 สามารถลดปริมาณสินคา้ระหวา่งการ
ขนส่ง คิดเป็นร้อยละ 19.50 และสามารถลดจ านวนพนกังานเบิกช้ินส่วน คิดเป็นร้อยละ 24 (พรชยั 
พรหมโสฬส, 2552) 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อศึกษาและปรับปรุงผงัโรงงาน ในการเพิ่มประสิทธิภาพของ
การผลิตอลับั้มรูป โดยท าการจดัวางผงัโรงงานใหม่โดยใชห้ลกัการการวางผงัโรงงานตาม
ความสัมพนัธ์ (Relationship Layout Planning) ตามหลกัวางผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ (Systematic 
Layout Planning) มาประยกุตใ์ชเ้พื่อลดระยะเวลาในการขนยา้ยวตัถุดิบใหน้อ้ยลง พบวา่สามารถลด
ระยะเวลาการขนถ่ายวสัดุ คิดเป็นร้อยละ 80.84 และรอบเวลาการผลิตลดลงร้อยละ 35.72 (ทินรัตน์ 
สุวรรณา, 2556)  
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วิศวกรรมการขนถ่ายวัสด ุ

 การขนถ่ายวสัดุเป็นการเช่ือมต่อหน่วยการผลิตต่าง ๆในโรงงาน ทั้งอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ 
เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ในการผลิตต่าง ๆจะตอ้งจดัสรรบนพื้นท่ีอยา่งเหมาะสม และต่อเน่ืองกนัซ่ึง
ประสิทธิภาพการผลิตนั้นขึ้นอยูก่บัการเคล่ือนท่ีอยา่งสม ่าเสมอ ตลอดทั้งกระบวนการผลิต 
ความสามารถล าเลียงวสัดุไปยงัหน่วยปฏิบติังานตรงตามรอบเวลาท่ีก าหนด  ในปริมาณท่ีตอ้งการ 
การวางแผนการขนถ่ายวสัดุ ใหมี้การเคล่ือนไหลของวสัดุต่าง ๆ อยา่งเหมาะสมและถูกตอ้ง จะ
ส่งผลใหก้ารจดัการเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ และก าลงัคนท างานไดอ้ยา่งง่ายและสะดวก ซ่ึงจะมีผลต่อ
การลดตน้ทุนการผลิต เน่ืองจากวิธีการขนถ่ายขึ้นอยูก่บัวสัดุและการเคล่ือนท่ี การลงทุนทางทฤษฎี
การขนถ่ายวสัดุเปล่ียนแปลงไปตามปัจจยัดงัต่อไปน้ี   
 1.  สมบติัทางกายภาพของวสัดุขนถ่าย 
 2.  ปริมาณของวสัดุขนถ่ายแต่ละชนิด 
 3.  ปริมาณขนถ่ายวสัดุ (ปริมาณต่อหน่วยเวลา) ของวสัดุขนถ่ายแต่ละชนิดบนแต่ละ
เส้นทาง 
 4.  ระยะทางท่ีวสัดุตอ้งถูกล าเลียงไปบนแต่ละเส้นทาง  
สามารถเขียนเป็นสมการแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง เงินลงทุน งานขนถ่ายดงัรูปท่ี 2.30 

                                                         C = TW                           (2-11) 

เม่ือ C = เงินลงทุน 
TW = งานขนถ่ายล าเลียง (Transport work) 

                                                                   TW = I x D                                                             (2-12) 

เม่ือ I = ปริมาณขนถ่าย (Kg/h หรือ Unit/h) 
D = ระยะทางท่ีเคล่ือนท่ีไป (m) ระยะทางในการขนถ่ายวสัดุนั้น  
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รูปท่ี 2.30 กราฟแสดงเงินลงทุนการขนถ่ายวสัดุ 
 

 AGV (Automated Guided Vehicles) เป็นหุ่นยนตท่ี์นิยมน ามาใชห้นา้ท่ีในการเคล่ือนยา้ย

ส่ิงของ วตัถุ หรือช้ินส่วนยอ่ยในการประกอบผลิตภณัฑ ์ซ่ึง AGV จะท างานโดยระบบอตัโนมติัท่ี

ไดมี้การก าหนดเง่ือนไขของค่าเอาไว ้ซ่ึง AGV สามารถท างานไดท้ั้งระบบอตัโนมติั หรือใชรี้โมต

ในการควบคุมในบางกรณี ซ่ึงสามารถท างานเคียงคู่ไปกบัพนกังานไดเ้ป็นอยา่งดี ไม่วา่จะเป็น

อุตสาหกรรม หรือแมแ้ต่ในโรงพยาบาลบางท่ีก็มีการน า AGV มาใชใ้นการบรรทุกถาดอาหาร 

อุปกรณ์ส านกังาน หรือแมแ้ต่ยา นอกจากนั้น AGV ยงัสามารถท างานในเหมือง หรือโรงงานท่ีมีการ

ท างานในสภาวะมืดไดอี้กดว้ย โดย AGV ในยคุ 70 – 80 จะใชห้ลกัการแถบสีสะทอ้นแสง หรือซ่อน

เซนเซอร์ท่ีส่งสัญญาณ RF ตามพื้นท่ีท างานของหุ่นยนตด์งัรูปท่ี 2.31 
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รูปท่ี 2.31 ลกัษณะการน าทางดว้ยคลื่น RF ของ AGV  

 

 ปัจจุบนัไดมี้การพฒันามาเป็นระบบรางใส่อุปกรณ์ท่ีบางและเลก็ ฝังอยูลึ่กกวา่พื้นท่ีใชใ้น
การท างานสามารถช่วยลดความเสียหายของอุปกรณ์ไดใ้นขณะท่ีหุ่นยนตก์ าลงัท างาน บางคร้ังไดมี้
การใชแ้ม่เหลก็ถาวรควบคู่ไปกบัสัญญาณ RF โดยหุ่นยนตจ์ะใช ้Hall effect sensor ในการตรวจจบั
แม่เหลก็ดงัรูปท่ี 2.32 หากกรณีท่ีหุ่นยนตไ์ดรั้บสัญญาณมากกวา่ 1 ต าแหน่ง ระบบภายในจะท าการ
วิเคราะห์และตดัสินใจไดต้ามขอบเขตของเง่ือนไขท่ีไดว้างไว ้และเลือกเส้นทางท่ีเหมาะสมดว้ย
ตวัเอง นอกจากน้ียงัมีการน าระบบตรวจจบัต าแหน่งเขา้มาใชใ้น AGV โดยใชก้ระจกสะทอ้นท่ีถูก
ติดตั้งในต าแหน่งต่าง ๆ ท าหนา้ท่ีในการสะทอ้นเลเซอร์กลบัไปยงัทิศทางเดิม เม่ือ AGV ไดรั้บการ
ส่งขอ้มูลท่ีสะทอ้นกลบัมา คอมพิวเตอร์จะท าการประมวลผลจากการสะทอ้นของเลเซอร์ แลว้
ค านวณหาต าแหน่งท่ีอยูปั่จจุบนั ซ่ึงระบบเลเซอร์น้ีมีความแม่นย  าสูงดงัรูปท่ี 2.33 
(SEMICONDUCTOR ELECTRONICS, 2552) 
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รูปท่ี 2.32 การน าทางดว้ยแม่เหลก็ถาวรของ AGV 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.33 ลกัษณะการน าทางดว้ยเลเซอร์ของ AGV 

 

 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องวิศวกรรมการขนถ่ายวัสดุ 
 ปัจจุบนัการขนถ่ายวสัดุในโรงงานอุตสาหกรรมมีการน า AGV มาใชอ้ยา่งแพร่หลาย 
พบวา่ส่วนใหญ่ของลกัษณะการใชง้านจะเป็นการท างานแบบซ ้า ๆ กล่าวคือ มีการน า AGV 1 ตวัมา
ใชใ้นการขนถ่ายเพียงหน่ึงชนิด งานวิจยัน้ีจึงเสนอแนวคิดการการออกแบบระบบจดัการหุ่นยนต์
หลายตวัส าหรับขนถ่ายวสัดุในโรงงานอุตสาหกรรม โดยใชโ้ปรแกรม ROS (Robot Operating 
System) เพื่อเป็นการพฒันาและเพิ่มประสิทธิภาพในการขนถ่ายวสัดุ ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการจ าลอง
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ภายในพื้นท่ีท างานขนาด 65 ตารางเมตร พบวา่ระบบสามารถจดัการงานขนถ่ายวสัดุโดยเลือก
หุ่นยนตท์ างานใหมี้รอบเวลา (Cycle time) นอ้ยท่ีสุด สามารถควบคุมหุ่นยนตท่ี์มีลกัษณะแตกต่าง
กนัท าใหเ้กิดความยดืหยุน่การขนถ่ายวสัดุได ้(พงศกร ชาญชยัชูจิต และพฤทธิกร สมิตไมตรี, 2562) 



 
 

บทที ่3  

วธีิด าเนินการวจิัย 

 

 ส าหรับบทน้ีจะกล่าวถึงวิธีด าเนินการวิจยัซ่ึงประกอบดว้ย การส ารวจและการก าหนด

ปัญหาเบ้ืองตน้ของพนกังานขนส่งช้ินงาน การสังเคราะห์ขอ้มูล การเสนอแนวทางการแกไ้ข และ

การตรวจสอบความตอ้งการของผูใ้ชบ้ริการ โดยอาศยัหลกัการยศาสตร์ และหลกัการคิดเชิง

ออกแบบเป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหา ดงัรูปท่ี 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 ผงัแสดงขั้นตอนการด าเนินการวิจยั 

 

การส ารวจและการก าหนดปัญหาเบ้ืองต้น 

 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัร่วมลงทุนระหวา่งประเทศไทยและประเทศญ่ีปุ่ นโดยไดรั้บ

ทุนส่งเสริมการลงทุนจาก BOI (Board Of Investment) ซ่ึงบริษทัเป็นผูน้ าในการผลิตอะไหล่ยาน

การส ารวจและการก าหนดปัญหาเบ้ืองตน้ 

การสังเคราะห์ขอ้มูล 

การเสนอแนวทางการแกไ้ข 

การตรวจสอบความตอ้งการของผูใ้ชบ้ริการ 
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WH- RM
(Tent)

Process A Process B WH- RM Fac 1

Factory 1

Factory 2

Process C

Process G

Process
D

Process E

Process H

WH - FG
Factory 3

Process I Process J
Process

K
Process L

Process
M

WH- RM
Fac 3

Stock FG 

Process
F

ยนตร์ะดบัโลก จึงเช่ือถือไดว้่าสินคา้มีคุณภาพมาตรฐานระดบัสูงไดรั้บการรับรองโดยตรงจาก

ประเทศญ่ีปุ่ น อีกทั้งยงัผา่นการรับรองระบบมาตรฐานต่าง ๆ อาทิเช่น ISO/TS 16949, ISO 14001 

และOHSAS 18001 เป็นตน้ สามารถแบ่งพื้นท่ีการผลิตได ้3 ส่วน ไดแ้ก่ โรงงาน 1, โรงงาน 2 และ

โรงงาน 3 ดงัรูปท่ี 3.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.2 แผนผงัพื้นท่ีการผลิต (Plant Layout) 

 

โรงงาน 1: ท าหนา้ท่ีเป็นกระบวนการผลิตตน้น ้าของทุกสินคา้ ประกอบดว้ยกระบวนการผลิตเอ 

และกระบวนการผลิตบี ซ่ึงกระบวนการผลิตเอเป็นกระบวนการใหค้วามร้อนแก่ช้ินงาน ส่วน

กระบวนการผลิตบีเป็นกระบวนการกลึงผิวช้ินงาน อีกทั้งยงัมีคลงัวตัถุดิบ (โกดงัโรงงาน 1) ส าหรับ

เก็บสินคา้ประเภท Part Service (WH – RM Fac 1) อีกดว้ย 
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โรงงาน 2: มีหนา้ท่ีหลกัในการประกอบช้ินงานเขา้ดว้ยกนั เปรียบเสมือนกระบวนการสุดทา้ย 

(Final line) ก่อนจะเป็นสินคา้ โดยมีสินคา้หลกั 6 ประเภท คือ กระบวนการซีผลิตสินคา้ซี 

กระบวนการดีผลิตสินคา้ดี กระบวนการอีผลิตสินคา้อี กระบวนการเอฟผลิตสินคา้เอฟ 

กระบวนการจีผลิตสินคา้จี และกระบวนการเฮชผลิตสินคา้เฮช จากนั้นจะถูกน าเขา้ไปจดัเก็บไวใ้น

โกดงัโรงงาน 2 (WH - FG)  

โรงงาน 3: มีหนา้ท่ีหลกัในการประกอบช้ินงานเขา้ดว้ยกนั เช่นเดียวกบัโรงงาน 2 จะแตกต่างเพียง

ประเภทของสินคา้ ซ่ึงประกอบดว้ยสินคา้ 5 ประเภท คือ กระบวนการไอผลิตสินคา้ไอ 

กระบวนการเจผลิตสินคา้เจ กระบวนการเคผลิตสินคา้เค กระบวนการแอลผลิตสินคา้แอล และ

กระบวนการเอม็ผลิตสินคา้เอม็ จากนั้นจะถูกน าเขา้ไปจดัเก็บไวใ้นคลงัสินคา้ (WH - FG) 

ส าหรับคลงัวตัถุดิบท่ีอยูภ่ายนอกอาคาร ไดแ้ก่ คลงัวตัถุดิบเตน็ท ์(WH – RM Tent) และโกดงั

โรงงาน 3 (WH – RM Factory 3) คลงัวตัถุดิบทั้ง 2 ส่วน ท าหนา้ท่ีจดัเก็บวตัถุดิบจาก Supplier 

โดยตรง จึงถูกออกแบบใหอ้ยูบ่ริเวณภายนอก เพื่อใหง้่ายต่อการจดัเก็บวตัถุดิบท่ีขนส่งมาจาก

รถบรรทุก โดยคลงัวตัถุดิบเต็นท ์(WH – RM Tent) จะจดัเก็บวตัถุดิบประเภทเหลก็ก่อนเขา้สู่

กระบวนการผลิตเอ ส่วนโกดงัโรงงาน 3 (WH – RM Fac 3) ท าหนา้ท่ีจดัเก็บช้ินส่วนท่ีใชใ้นการ

ประกอบ 

 พนกังานขนส่งช้ินงานอยูภ่ายใตก้ารดูแลของแผนกคลงัวตัถุดิบ (Warehouse Raw 

Material) ซ่ึงมีการท างานในลกัษณะการหมุนเวียนการท างานของพนกังาน กล่าวคือ ทุก ๆ 

2 สัปดาห์พนกังานจะตอ้งหมุนเวียนกลุ่มการท างาน เพื่อใหพ้นกังานสามารถเรียนรู้ทกัษะหนา้งาน

ของแต่ละกลุ่ม และเพื่อใหห้นกังานสามารถท างานแทนกนัไดทุ้กกลุ่ม โดยประกอบดว้ย 3 กลุ่ม คือ  

พนักงานขนส่งชิ้นงานกลุ่มเอ: มีหนา้ท่ีดูแลรับผิดชอบการขนส่งวตัถุดิบจากคลงัวตัถุดิบเตน็ท ์ 

(WH – RM Tent) จดัส่งไปยงักระบวนการผลิตเอ กระบวนการผลิตบี และกระบวนการผลิตเอฟ 

โดยมีสมาชิก 1 คนต่อกะ อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการขนส่งช้ินงาน คือ รถโฟลคลิ์ฟท ์โดยมีการจดัส่ง

ช้ินงานในลกัษณะท่าทางการนัง่ขบัรถโฟลค์ลิฟทส์ าหรับจดัส่งช้ินงาน ระยะทางการขนส่งเฉล่ีย 

3,312 เมตรต่อกะ ความถี่ในการขนส่งโดยเฉล่ีย 15 คร้ังต่อกะ จ านวนกล่องช้ินงานโดยเฉล่ีย 2 

กล่องต่อรอบ น ้าหนกักล่องช้ินงานโดยเฉล่ีย 250 กิโลกรัมต่อกล่อง และน ้าหนกังานท่ียกโดยเฉล่ีย 

6,000 กิโลกรัมต่อกะ 
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พนักงานขนส่งชิ้นงานกลุ่มบี: มีหนา้ท่ีดูแลรับผิดชอบการขนส่งช้ินส่วน (Component parts) จาก

โกดงัโรงงาน 3 (WH – RM Fac 3) จดัส่งไปยงักระบวนการผลิตดี กระบวนการผลิตอี กระบวนการ

ผลิตเอฟ กระบวนการผลิตจี กระบวนการผลิตไอ กระบวนการผลิตเจ กระบวนการผลิตเค 

กระบวนการผลิตแอล และกระบวนการผลิตเอม็ โดยมีสมาชิก 3 คนต่อกะ อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการ

ขนส่งช้ินงาน คือ รถสกู๊ตเตอร์ไฟฟ้า โดยมีการจดัส่งช้ินงานในลกัษณะท่าทางการยนืขบัรถสกู๊ต

เตอร์ไฟฟ้าส าหรับจดัส่งช้ินงาน ระยะทางการขนส่งเฉล่ีย 38,586 เมตรต่อกะ ความถี่ในการขนส่ง

โดยเฉล่ีย 45 คร้ังต่อกะ จ านวนกล่องช้ินงานโดยเฉล่ีย 1 กล่องต่อรอบ น ้าหนกักล่องช้ินงานโดย

เฉล่ีย 3.20 กิโลกรัมต่อกล่อง และน ้าหนกังานท่ียกโดยเฉล่ีย 144 กิโลกรัมต่อกะ 

พนักงานขนส่งชิ้นงานกลุ่มซี: มีหนา้ท่ีดูแลรับผิดชอบการขนส่งวตัถุดิบจากพื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานท่ี

ผา่นกระบวนการผลิตบี (Stock FG Process B) จดัส่งไปยงักระบวนการผลิตซี กระบวนการผลิตดี 

กระบวนการผลิตอี กระบวนการผลิตจี กระบวนการผลิตไอ กระบวนการผลิตเจ กระบวนการผลิต

เค กระบวนการผลิตแอล และกระบวนการผลิตเอม็ โดยมีสมาชิก 3 คนต่อกะ อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการ

ขนส่งช้ินงาน คือ แฮนดลิ์ฟทไ์ฟฟ้า โดยมีการจดัส่งช้ินงานในลกัษณะท่าทางการเดินลากจูงแฮนด์

ลิฟทไ์ฟฟ้าส าหรับจดัส่งช้ินงาน ระยะทางการขนส่งเฉล่ีย 38,690 เมตรต่อกะ ความถี่ในการขนส่ง

โดยเฉล่ีย 46 คร้ังต่อกะ จ านวนกล่องช้ินงานโดยเฉล่ีย 18 กล่องต่อรอบ น ้าหนกักล่องช้ินงานโดย

เฉล่ีย 15 กิโลกรัมต่อกล่อง และน ้าหนกังานท่ียกโดยเฉล่ีย 12,420 กิโลกรัมต่อกะ โดยมีแผนภาพ

การท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานทั้ง 3 กลุ่ม ดงัรูปท่ี 3.3 
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รูปท่ี 3.3 แผนภาพการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานทั้ง 3 กลุ่ม คือ กลุ่มเอ กลุ่มบี และกลุ่มซี 

 

 ล าดบัต่อมาผูว้ิจยัด าเนินการส ารวจสภาพปัจจุบนัของพนกังานขนส่งช้ินงาน โดยมี

วตัถุประสงค ์เพื่อคน้หาปัญหาและสภาพการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานในปัจจุบนั โดย

ผูจ้ดัท าไดด้ าเนินการส ารวจสภาพปัจจุบนัโดยใชเ้คร่ืองมือส าหรับเก็บขอ้มูล 2 เคร่ืองมือ คือ  

 แบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่ง

ช้ินงาน (ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม, 2554) ผูว้ิจยัด าเนินการส ารวจขอ้มูลซ่ึงประกอบดว้ย 5 

ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 ระยะเวลาการท างาน ส่วนท่ี 2 ชนิดของงาน ส่วนท่ี 3 ท่าทางการเคล่ือนไหวใน

การปฏิบติังาน ส่วนท่ี 4 พื้นท่ีการท างานและท่าทางการจบัถือ และส่วนท่ี 5 อาคารสถานท่ีท างาน 

ซ่ึงในการลงรายละเอียดอยา่งละเอียดผูว้ิจยัจะไปกล่าวในส่วนของหัวขอ้ 3.1.1 ในล าดบัถดัไป 

 แบบส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน (ประกาศกระทรวง

อุตสาหกรรม, 2554) ผูว้ิจยัด าเนินการส ารวจขอ้มูลซ่ึงประกอบดว้ย 2 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 การส ารวจ

ขอ้มูลการปวดเม่ือยกลา้มเน้ือขณะปฏิบติังาน และส่วนท่ี 2 การส ารวจความพึงพอใจและการเขา้รับ

การรักษาอาการบาดเจ็บจากการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน ซ่ึงในการลงรายละเอียดอยา่ง
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ละเอียดผูว้ิจยัจะไปกล่าวในส่วนของหัวขอ้ 3.1.2 ในล าดบัถดัไป โดยมีรายละเอียดขั้นตอนการ

ส ารวจขอ้มูลดงัรูปท่ี 3.4  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.4 รายละเอียดขั้นตอนการส ารวจขอ้มูล 
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 การส ารวจเพ่ือบ่งชี้อนัตรายท่ีเกีย่วข้องกบัภาระงานกล้ามเน้ือของพนักงานขนส่งชิ้นงาน  

 ส าหรับขั้นตอนน้ีเป็นการส ารวจขอ้มูลเบ้ืองตน้ ซ่ึงผูว้ิจยัด าเนินการเก็บขอ้มูลโดยการใช้
เคร่ืองมือแบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน 
โดยมีรายละเอียดขอ้ค าถามส าหรับใชใ้นการสอบถามพนกังานในแบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ี
เก่ียวขอ้งกบัภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงานดงัรูปท่ี 3.5 ก่อนด าเนินการเก็บขอ้มูล
โดยใหพ้นกังานเป็นผูด้  าเนินการท าแบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงานกลา้มเน้ือ
ของพนกังานขนส่งช้ินงาน ผูวิ้จยัด าเนินการช้ีแจงรายละเอียดในการท าแบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตราย
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงานใหแ้ก่พนกังาน ซ่ึงประกอบมี
รายละเอียดส าหรับเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังานโดยแบ่งออกเป็น 5 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 
ระยะเวลาการท างาน ส่วนท่ี 2 ชนิดของงาน ส่วนท่ี 3 ท่าทางการเคล่ือนไหวในการปฏิบติังาน ส่วน
ท่ี 4 พื้นท่ีการท างาน ท่าทางการจบัถือ และส่วนท่ี 5 อาคารสถานท่ีท างาน ในการท าแบบส ารวจ
พนกังานเป็นผูป้ระเมินแบบส ารวจโดยพนกังานสามารถเลือกค าตอบไดเ้พียง 1 ค าตอบเท่านั้น คือ 
“ใช่” หรือ “ไม่ใช่” อีกทั้งพนกังานสามารถน าเสนอความคิดเห็นส่วนตวัท่ีตอ้งการใหผู้วิ้จยั
ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขลงในหวัขอ้ “ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติม”ได ้ก่อนด าเนินการประเมินแบบ
ส ารวจ ผูวิ้จยัไดเ้ปิดโอกาสใหพ้นกังานสอบถามในขอ้สงสัยต่าง ๆ อีกคร้ัง หลงัจากท่ีพนกังานเขา้ใจ
ในรายละเอียดและขั้นตอนการประเมินอยา่งชดัเจนดีแลว้ ผูวิ้จยัจึงอนุญาตใหพ้นกังานด าเนินการท า
แบบส ารวจดงักล่าวได ้ 
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ใช่ ไม่ใช่

ใช่ ไม่ใช่

ใช่ ไม่ใช่

ใช่ ไม่ใช่

ใช่ ไม่ใช่

ส่วนที่ 1 ระยะเวลาการท างาน
สภาพแวดลอ้มการท างาน ท่าทาง ชนิดงานของคุณเก่ียวขอ้งกบัหวัขอ้ดงัต่อไปน้ีหรือไม่ หมายเหตุ

4. มีภาระงานแต่ละวนั แต่ละเดือน ไม่มีความสม ่าเสมอของงาน

ส่วนที่ 2 ชนิดของงาน
สภาพแวดลอ้มการท างาน ท่าทาง ชนิดงานของคุณเก่ียวขอ้งกบัหวัขอ้ดงัต่อไปน้ีหรือไม่ หมายเหตุ

1. มีการขนยา้ย ส่ิงของ งานท่ีมีน ้าหนกัมาก

1. ระยะเวลาการท างานนาน
2. มีความถ่ีในการท างานล่วงเวลาบ่อย และนาน
3. วนัหยดุ วนัพกัผ่อน ไม่เพียงพอ

5. มีการใชอุ้ปกรณ์ เคร่ืองมือวดั หรืออ่ืนๆ ท่ีมีการสัน่สะเทือน
6. มีการท างานท่ีมีลกัษณะการใชค้อมพิวเตอร์ คียง์านดว้ยแป้นพิมพ์
7. มีการปฏิบติังานท่ีอาศยัสมาธิในการท างาน

2. มีการปฏิบติังานท่ีตอ้งใชแ้รงงานมาก
3. ไม่มีความหลากหลายของงาน งานเดิมๆ ซ ้าๆ 
4. ลกัษณะของงานมีความจ าเป็นท่ีตอ้งใชมื้อ น้ิวมือเคล่ือนไหวบ่อยคร้ัง

3. การท างานเป็นไปในลกัษณะท่าทางเดิมเป็นเวลานาน
4. มีการปฏิบติังานในลกัษณะการเดินเป็นระยะเวลานาน หรือระยะทางไกล

ส่วนที่ 4 พื้นที่การท างาน และท่าทางการจับถือ
สภาพแวดลอ้มการท างาน ท่าทาง ชนิดงานของคุณเก่ียวขอ้งกบัหวัขอ้ดงัต่อไปน้ีหรือไม่ หมายเหตุ

ส่วนที่ 3 ท่าทางการเคล่ือนไหวในการปฏิบัติงาน
สภาพแวดลอ้มการท างาน ท่าทาง ชนิดงานของคุณเก่ียวขอ้งกบัหวัขอ้ดงัต่อไปน้ีหรือไม่ หมายเหตุ

1. มีท่าทางการท างานท่ีไม่เป็นธรรมชาติของตวัเอง หรือฝืนธรรมชาติ
2. มีการเปล่ียนมุมองศาของขอ้ต่อบ่อยคร้ังหรือต่อเน่ือง

3. พ้ืนผิวหนา้งานมีความสูง ท่ีไม่เหมาะสมกบัขนาด รูปร่างของผูป้ฏิบติังาน
4. ส่ิงของท่ีจบั ถือ อยู่สูงเหนือกวา่ไหล่ หรืออยู่ระดบัท่ีต  ่ากวา่หวัเข่า
5. ลกัษณะงานมีความจ าเป็นใหผู้ป้ฏิบติังานตอ้งคงท่าทางการท างานใหอ้ยู่ในลกัษณะเดิม

1. พ้ืนท่ีไม่เพียงพอต่อการปฏิบติังานอนัน ามาซ่ึงขอ้จ ากดัในการเคล่ือนท่ีหรือเคล่ือนไหวท่ีจ ากดั

2. มีการวางผงัสถานท่ีปฏิบติังานไม่เหมาะสม รวมถึงวตัถุท่ีจบัหรือถือไม่เหมาะสม ท าให้
พนกังานตอ้งมีการเคล่ือนไหวมากเกินไป หรือส่งผลใหมี้ท่าทางการท างานท่ีฝืนธรรมชาติ

ข้อเสนอแนะเพิม่เติม

ส่วนที่ 5 อาคารสถานที่ท างาน
สภาพแวดลอ้มการท างาน ท่าทาง ชนิดงานของคุณเก่ียวขอ้งกบัหวัขอ้ดงัต่อไปน้ีหรือไม่ หมายเหตุ

1. พ้ืนในสถานประกอบการมีลกัษณะล่ืน ไม่เรียบ หรือมีความต่างระดบั
2. ส่ิงแวดลอ้มการท างานมีเสียงดงั 

6. ช้ินงาน วตัถุ ท่ีจบั ถือ ยกมีน ้าหนกัมาก หรือตอ้งใชแ้รงมาก
7. ช้ินงาน วตัถุ ท่ีจบั ถือ ยกมีลกัษณะยากในการจบัถือ (ล่ืน)
8. สภาพแวดลอ้มการท างานมีความเยน็ หรือช้ินงาน วตัถุท่ีจบัถือ มีความเยน็ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.5 แสดงรายละเอียดขอ้ค าถามในแบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงาน
กลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน 
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 จากผลการส ารวจพนกังานทั้งกลุ่มเอ กลุ่มบี และกลุ่มซี จ านวน 14 คน พบวา่ส่วนท่ี 1 
ระยะเวลาการท างานมีอิทธิพลต่อพนกังานซ่ึงประกอบดว้ยปัจจยั คือ ระยะเวลาการท างานนาน, มี
ความถี่ในการท างานล่วงเวลาบ่อยและนาน และวนัหยดุวนัพกัผอ่นไม่เพียงพอ คิดเป็นร้อยละ 10.29 
ส่วนท่ี 2 ชนิดของงานมีอิทธิพลต่อพนกังานซ่ึงประกอบดว้ยปัจจยั คือ มีการขนยา้ยส่ิงของ งานท่ีมี
น ้าหนกัมาก, มีการปฏิบติังานท่ีตอ้งใชแ้รงงานมาก, ไม่มีความหลากหลายของงาน งานเดิม ๆ ซ ้า ๆ, 
ลกัษณะของงานมีความจ าเป็นตอ้งใชมื้อ น้ิวมือ เคล่ือนไหวบ่อยคร้ัง และมีการปฏิบติังานท่ีตอ้งใช้
สมาธิในการท างาน คิดเป็นร้อยละ 17.71 ส่วนท่ี 3 ท่าทางการเคล่ือนไหวในการปฏิบติังานมี
อิทธิพลต่อพนกังานซ่ึงประกอบดว้ยปัจจยั คือ มีท่าทางการท างานท่ีไม่เป็นธรรมชาติหรือฝืน
ธรรมชาติ, มีการเปล่ียนมุมองศาขอ้ต่อบ่อยคร้ังหรือต่อเน่ือง, การท างานเป็นไปในลกัษณะท่าทาง
เดิมเป็นเวลานาน และมีการปฏิบติังานในลกัษณะการเดินเป็นระยะเวลานานหรือระยะทางไกล คิด
เป็นร้อยละ 11.43 ส่วนท่ี 4 พื้นท่ีการท างานและท่าทางการจบัถือมิอิทธิพลต่อพนกังานซ่ึง
ประกอบดว้ยปัจจยั คือ พื้นท่ีไม่เพียงพอต่อการปฏิบติังานอนัน ามาซ่ึงขอ้จ ากดัในการเคล่ือนท่ีหรือ
เคล่ือนไหวท่ีจ ากดั, มีการวางผงัสถานท่ีปฏิบติังานไม่เหมาะสม รวมถึงวตัถุท่ีจบัหรือถือไม่
เหมาะสมท าใหพ้นกังานตอ้งมีการเคล่ือนไหวมากเกินไป หรือส่งผลใหมี้ท่าทางการท างานท่ีฝืน
ธรรมชาติ, พื้นผิวหนา้งานมีความสูงท่ีไม่เหมาะสมกบัขนาด รูปร่างของผูป้ฏิบติังาน, ส่ิงของท่ีจบั 
ถือ อยูสู่งเหนือกวา่ไหล่หรืออยูร่ะดบัท่ีต ่ากวา่เข่า, ช้ินงาน วตัถุ ท่ีจบั ถือ ยก มีน ้าหนกัมากหรือตอ้ง
ใชแ้รงมาก และช้ินงาน วตัถุ ท่ีจบั ถือ ยก มีลกัษณะยากในการจบัถือ (ล่ืน) คิดเป็นร้อยละ 11.43 
และส่วนท่ี 5 อาคารสถานท่ีท างานมีอิทธิพลต่อพนกังานงประกอบดว้ยปัจจยั คือ พื้นในสถาน
ประกอบการมีลกัษณะล่ืน ไม่เรียบหรือมีความต่างระดบั และส่ิงแวดลอ้มในการท างานมีเสียงดงั 
คิดเป็นร้อยละ 8.00 ดงัรูปท่ี 3.6 อีกทั้งยงัมีขอ้เสนอแนะจากพนกังานขนส่งช้ินงาน ดงัตารางท่ี 3.1 
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ตารางท่ี 3.1 ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมจากการท าแบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงาน
กลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน 

 

ล าดบั พนกังานกลุ่ม เพศ อายงุาน (ปี) ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติม 

1 ซี ชาย 6 
1. ควรหาอุปกรณ์ช่วยท างานใหง้่ายกวา่น้ี 
2. เขม็ขดัพยงุหลงัไม่ทัว่ถึง ควรแกไ้ขจุดน้ีดว้ย 

2 ซี ชาย 16 
1. ควรมีอุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
2. ขาดการติดต่อกบัไลน์การผลิต บางคร้ังเดินไป
ส่งงานไม่ตรงรุ่น ควรแกไ้ข ณ. จุดน้ี 

3 ซี ชาย 5 
1. ควรมีอุปกรณ์ทุ่นแรง หุ่นยนต ์อ่ืนๆช่วยในการ
ยกงาน 
2. พื้นท่ีจดัเก็บไม่เพียงพอ ตอ้งเดินหางาน เหน่ือย 

4 ซี ชาย 7 
1. ควรหาวิธีไม่ใหเ้ดินไกล 
2. ควรมีอุปกรณ์ช่วยในการท างาน ทุกวนัน้ีเหน่ือย
และเม่ือยมาก 

5 ซี ชาย 9 
1. ควรมีอุปกรณ์อ านวยความสะดวกช่วยเหลือการ
ท างาน 
2. ควรหาวิธีไม่ใหเ้ดินไกล 

6 ซี ชาย 5 
1. ไม่มีเขม็ขดัพยงุหลงั 
2. พื้นท่ีจดัเก็บไม่พอ เสียเวลาเดินหาช้ินงาน 

หมายเหตุ: พนกังานกลุ่มเอและกลุ่มบี ไม่มีขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมส าหรับการท าแบบส ารวจเพื่อบ่งช้ี

อนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน 

 

 จากตารางท่ี 3.1 สามารถสรุปขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมของพนกังานขนส่งช้ินงานเม่ือท า

แบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน โดย

สามารถแยกออกได ้5 หวัขอ้ คือ หวัขอ้ท่ี 1) ควรมีอุปกรณ์ช่วยในการอ านวยความสะดวกในการ

ท างาน, หวัขอ้ท่ี 2) บางพื้นท่ีส าหรับการขนส่ง พนกังานจ าเป็นตอ้งเดินไกล ควรหาแนวทางในการ
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แกไ้ข, หวัขอ้ท่ี 3) ขาดการติดต่อประสานงานจากไลน์การผลิต บางคร้ังส่งช้ินงานไม่ตรงรุ่นท่ีผลิต 

หวัขอ้ท่ี 4) พื้นท่ีจดัเก็บไม่เพียงพอ ส่งผลใหต้อ้งเสียเวลาในการเดินหาช้ินงานนอกพื้นท่ี และหวัขอ้

ท่ี 5) อุปกรณ์ PPE ไม่ทัว่ถึงพนกังานทุกคน (เขม็ขดัพยงุหลงั) รายละเอียดดงัรูปท่ี 3.6  
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รูปท่ี 3.6 แสดงรายละเอียดท่ีไดจ้ากการส ารวจขอ้มูลดว้ยแบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบั
ภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน 
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 การส ารวจภาระงานของกล้ามเน้ือพนักงานขนส่งชิ้นงาน  
 ผูว้ิจยัไดส้ ารวจขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัสภาพการท างานปัจจุบนัของพนกังานขนส่ง
ช้ินงานกลุ่มเอ กลุ่มบี และกลุ่มซี จ านวนทั้งหมด 14 คน ส าหรับขั้นตอนน้ีผูวิ้จยัมีจุดประสงค ์คือ 
ตอ้งการส ารวจหาความเส่ียงสูงสุดจากพนกังานขนส่งช้ินงานทั้ง 3 กลุ่ม โดยการประเมินจากอาการ
ปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ/ไม่สบายตวั ของพนกังานขณะปฏิบติังาน ก่อนด าเนินการเก็บขอ้มูลโดยให้
พนกังานเป็นผูด้  าเนินการท าแบบส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือพนกังานขนส่งช้ินงาน ผูวิ้จยั
ด าเนินการช้ีแจงรายละเอียดในการท าแบบส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือพนกังานขนส่งช้ินงาน
ใหแ้ก่พนกังานขนส่งช้ินงาน ซ่ึงประกอบดว้ยขอ้มูล 3 ส่วน คือ ส่วนของขอ้มูลส่วนบุคคลของ
พนกังาน, ส่วนของการประเมินอาการปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ/ไม่สบายตวัของพนกังานขณะปฏิบติัโดย
พิจารณาจากกลา้มเน้ือทั้ง 12 ส่วน ประกอบดว้ย ส่วนคอ ไหล่ หลงัส่วนบน หลงัส่วนล่าง แขน
ส่วนบน ขอ้ศอก แขนส่วนล่าง มือ/ขอ้มือ สะโพก/ตน้ขา หัวเข่า น่อง และเทา้ โดยแบ่งกลา้มเน้ือ
ออกเป็น 2 ซีก คือ กลา้มเน้ือซีกซา้ย และกลา้มเน้ือซีกขวา และส่วนของการประเมินความพึงพอใจ
ในสถานปฏิบติังานและความถี่ของการเกิดอาการปวดเม่ือยหรือการใชสิ้ทธ์ิการลาเพื่อเขา้รับการ
รักษาโดยมีรายละเอียดดงัรูปท่ี 3.7 การท าแบบส ารวจพนกังานจะเป็นผูป้ระเมินแบบส ารวจโดย
พนกังานสามารถเลือกค าตอบไดเ้พียง 1 ค าตอบเท่านั้น พนกังานผูป้ระเมินจะตอ้งประเมินโดยการ
ใหค้ะแนนระดบัความรุนแรง โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 3.2  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



90 
 

1. ท่านรู้สึกเหน่ือย ปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ ไม่สบายตวั ขณะปฏิบติังาน หรือหลงัจากเลิกงานหรือไม่ กรุณาใหค้ะแนนการประเมิน
ความรุนแรง ดงัต่อไปน้ี 
0 คะแนน

1 คะแนน

2 คะแนน

3 คะแนน

4 คะแนน

คะแนน คะแนน

ซ้าย ขวา

อวยัะ อวยัะ

1. คอ 1. คอ
2. ไหล่ 2. ไหล่
3. หลงัส่วนบน 3. หลงัส่วนบน 
4. หลงัส่วนล่าง 4. หลงัส่วนล่าง
5. แขนส่วนบน 5. แขนส่วนบน
6. ขอ้ศอก

พนักงานไม่มีความรู้สึกปวดเม่ือยกล้ามเนือ้/ไม่สบายตัว
พนักงานมีความรู้สึกปวดเม่ือยกล้ามเนือ้/ไม่สบายตัวนิดหน่อย
พนักงานมีความรู้สึกปวดเม่ือยกล้ามเนือ้/ไม่สบายตัวปานกลาง
พนักงานมีความรู้สึกปวดเม่ือยกล้ามเนือ้/ไม่สบายตัวมาก
พนักงานมีความรู้สึกปวดเม่ือยกล้ามเนือ้/ไม่สบายตัวมากจนไม่สามารถทนได้ 

6. ขอ้ศอก
7. แขนส่วนล่าง 7. แขนส่วนล่าง
8. มือ ขอ้มือ 8. มือ ขอ้มือ
9. สะโพก ตน้ขา 9. สะโพก ตน้ขา
10. หวัเข่า 10. หวัเข่า
11. น่อง 11. น่อง 
12. เทา้ 12. เทา้

1
3

2

5

74

81

1

12

9

6

2. ท่านคิดวา่สถานท่ีปฏิบติังาน ณ. ปัจจุบนั ท่านรู้สึกพึงพอใจมากนอ้ยเพียงใด

3. ท่านคิดวา่ผลการท างาน การปฏิบติังาน ปฏิบติัหนา้ท่ีของท่านเป็นอยา่งไร มีประสิทธิภาพมากนอ้ยเพียงใด

4. ท่านมีการปรับปรุงสถานท่ีปฏิบติังาน อาทิเช่น การจดัผงัการท างานใหม่ใหง่้ายข้ึน การใชอุ้ปกรณ์ช่วยผ่อนแรง หรือ 
การจดัล าดบัขั้นตอนการท างานใหม่ เพ่ือใหง่้ายต่อการปฏิบติังาน และลดการออกแรง ความถ่ีในการปรับปรุงมากนอ้ยเพียงใด

5. ท่านไดพ้ดูคุย ปรึกษาหารือกบัเพ่ือนร่วมงาน หวัหนา้งาน หรือแผนกอ่ืนๆ เก่ียวกบัการปรับปรุงสภาพการท างานบ่อยคร้ังเพียงใด

6. ท่านไดใ้ชสิ้ทธิการลา โดยมีความถ่ีบ่อยคร้ังเพียงใด

7. ภายในระยะเวลาการปฏิบติังานในต าแหน่งพนกังานขนส่งช้ินงาน วตัถุดิบ ท่านไดมี้อาการปวดเม่ือย ลา้ จากการท างานบ่อยคร้ังเพียงใด

8. ท่านไดไ้ปพบแพทยเ์พ่ือเขา้รับการรักษาอาการเม่ือยลา้ ปวดเม่ือย หรืออาการบาดเจบ็จากการท างาน มากนอ้ยเพียงใด

9. ท่านมีแนวคิด ความคิดท่ีจะปรับปรุงสถานีงานของท่าน หรือปรับปรุงการท างานของท่านอย่างไร เพ่ือเป็นการลดความลา้ในการท างาน  หรือ

ลดอาการปวดเม่ือย การบาดเจ็บจากการท างานอย่างไรบา้ง

10. ท่านมีแนวคิด ขอ้เสนอแนะ ท่ีจะปรับปรุงดา้นความปลอดภยัอยา่งไรบา้งส าหรับสภาพแวดลอ้มในการท างานของท่าน

นานๆคร้ัง นอ้ยคร้ังมากๆ

บ่อยมาก บ่อย
นานๆคร้ัง นอ้ยคร้ังมากๆ

บ่อยมาก บ่อย
นานๆคร้ัง นอ้ยคร้ังมากๆ

บ่อยมาก บ่อย

นานๆคร้ัง นอ้ยคร้ังมากๆ

บ่อยมาก บอ่ย
นานๆคร้ัง นอ้ยคร้ังมากๆ

ดีมาก ดี
ไม่ดี ไม่ดีมากๆ

บ่อยมาก บอ่ย

พอใจมาก พอใจ
ไม่พอใจ ไม่พอใจมาก

ข้อมูลส่วนบุคคล

ชาย หญิง อายุ ปี

กิโลกรัม เซนติเมตร

ปี

ปี

ปีประสบการณ์ท างานทั้งหมด

แบบสอบถามเพ่ือส ารวจภาระงานของกล้ามเนือ้พนักงานขนส่งช้ินงาน

วนัท่ี
Group A Group B Group C

เพศ

น ้าหนกั ส่วนสูง

ประสบการณ์ท างาน ณ. บริษทัช้ินส่วนอะไหล่ยานยนตแ์ห่งน้ี 

ประสบการณ์ท างาน ต าแหน่งพนกังานขนส่งช้ินงาน (Internal Logistics)

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.7 แบบส ารวจเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือพนกังานขนส่งช้ินงาน 
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ตารางท่ี 3.2 การใหค้ะแนนระดบัความรุนแรงแบบส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือพนกังานขนส่ง
ช้ินงาน 

 

คะแนน ค าอธิบาย 
0 พนกังานไม่มีความรู้สึกปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ/ไม่สบายตวั 
1 พนกังานมีความรู้สึกปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ/ไม่สบายตวันิดหน่อย 
2 พนกังานมีความรู้สึกปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ/ไม่สบายตวัปานกลาง 
3 พนกังานมีความรู้สึกปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ/ไม่สบายตวัมาก 
4 พนกังานมีความรู้สึกปวดเม่ือยกลา้มเน้ือ/ไม่สบายตวัมากจนไม่สามารถทนได ้

  

 ส่วนสุดทา้ยเป็นการส ารวจความพึงพอใจต่อสภาพการท างานปัจจุบนั และการเขา้รับการ
รักษาอาการบาดเจ็บจากการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานโดยพนกังานสามารถเลือกค าตอบได้
เพียง 1 ค าตอบเท่านั้น ซ่ึงประกอบดว้ยตวัเลือก คือ  “พอใจมาก/ดีมาก/บ่อยมาก”, “พอใจ/ดี/บ่อย”, 
“ไม่พอใจ/ไม่ดี/นาน ๆ คร้ัง/” และ “ไม่พอใจมาก/ไม่ดีมาก ๆ/นอ้ยคร้ังมาก ๆ” ก่อนด าเนินการ
ประเมินแบบส ารวจ ผูวิ้จยัไดเ้ปิดโอกาสใหพ้นกังานสอบถามในขอ้สงสัยต่าง ๆ อีกคร้ัง หลงัจากท่ี
พนกังานเขา้ใจในรายละเอียดและขั้นตอนการประเมินอยา่งชดัเจนดีแลว้ ผูวิ้จยัจึงอนุญาตให้
พนกังานด าเนินการท าแบบส ารวจดงักล่าวได ้ 
 จากผลการส ารวจ เม่ือพิจารณาจากคะแนนโดยเฉล่ียของพนกังานขนส่งช้ินงานแต่ละ
กลุ่ม พบวา่พนกังานกลุ่มซีมีคะแนนภาระงานของกลา้มเน้ือสูงสุดเม่ือเปรียบเทียบทั้ง 3 กลุ่ม ดงัรูป
ท่ี 3.8 โดยภาระงานของกลา้มเน้ือหลงัส่วนล่างมีคะแนนสูงสุดถึง 3.17 คะแนน หวัเข่าและเทา้มี
คะแนน 3.00 คะแนน และหลงัส่วนบนมีคะแนน 2.67 คะแนน ผูว้ิจยัควรเร่งด าเนินการแกไ้ข และ
ปรับปรุงการท างานของพนกังานกลุ่มซีก่อน อีกทั้งเม่ือพิจารณาส่วนของการประเมินความพึงพอใจ
ในสถานปฏิบติังานและความถี่ของการเกิดอาการปวดเม่ือยหรือการใชสิ้ทธ์ิการลาเพื่อเขา้รับการ
รักษาของพนกังานขนส่งช้ินงาน จากผลการประเมินสามารถสรุปได ้คือ 
 พนกังานขนส่งช้ินงาน “ไม่พึงพอใจ” ต่อสถานท่ีปฏิบติังาน คิดเป็นร้อยละ 35.71 และ  
“ไม่พึงพอใจอยา่งมาก” คิดเป็นร้อยละ 64.29, ประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน “พอใจ” 
และ “ไม่พอใจ” คิดเป็นร้อยละ 50, ความถี่ในการปรับปรุงสถานท่ีปฏิบติังาน “นานๆคร้ัง” คิดเป็น
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ร้อยละ 21.43 และ “นอ้ยคร้ังมากๆ” คิดเป็นร้อยละ 78.57, ความถี่ในการปรึกษาหารือเพื่อปรับปรุง
สภาพการท างาน “บ่อยมาก” คิดเป็นร้อยละ 57.14 และ “บ่อย” 42.86, ความถี่ในการใชสิ้ทธิการลา  
“บ่อย” คิดเป็นร้อยละ 21.43 “นานๆคร้ัง” คิดเป็นร้อยละ 64.29 และ “นอ้ยคร้ังมากๆ” คิดเป็นร้อยละ 
14.29, ความถี่ในการปวดเม่ือยลา้จากการท างาน “บ่อยมาก” คิดเป็นร้อยละ 64.29 และ “บ่อย” คิด
เป็นร้อยละ 35.71, ความถี่ในการเขา้รับการรักษาจากอาการเม่ือยลา้ ปวดเม่ือย หรือบาดเจ็บจากการ
ท างาน “บ่อยมาก” คิดเป็นร้อยละ 28.57 “บ่อย” คิดเป็นร้อยละ 57.14 และ “นานๆคร้ัง” คิดเป็นร้อย
ละ 14.29 โดยแสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 3.3 
 ส าหรับขอ้ค าถามท่ี 9 ท่านมีแนวคิดท่ีจะปรับปรุงสถานีงานของท่านอยา่งไร และขอ้
ค าถามท่ี 10 ท่านมีแนวคิด ขอ้เสนอแนะท่ีจะปรับปรุงดา้นความปลอดภยัอยา่งไร พบวา่พนกังาน
ขนส่งช้ินงานมีขอ้เสนอแนะเป็นไปในทิศทางเดียวกนักบัแบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 3.4  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



93 
 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.8 คะแนนโดยเฉล่ียจากการประเมินภาระงานของกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงานทั้ง
สามกลุ่ม

คอ (1.00, 0.17, 0.33) 
หลงัส่วนบน (1.00, 0.50, 2.67) 

แขนส่วนบน (0.00, 0.67, 1.83) 
ขอ้ศอก (1.00, 0.33, 0.67) 

มือ/ขอ้มือ (1.00, 1.83, 2.50) 
แขนส่วนล่าง (1.00, 0.50,  

3.11.67) 

ไหล่ (1.50, 0.33, 1.83) 

สะโพก/ตน้ขา (0.00, 0.00, 1.50) 

หวัเข่า (2.50, 0.50, 3.00) 
น่อง (0.00, 0.00, 1.67) 

เทา้  (0.00, 1.17, 3.00) 

หลงัส่วนล่าง (1.50, 2.33, 3.17) 
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ตารางท่ี 3.3 รายละเอียดการประเมินแบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือพนกังาน
ขนส่งช้ินงาน (ขอ้ 2-8) จ านวน 14 คน 

 

 

 

ขอ้ ค าถาม ผลการประเมินของพนกังานขนส่งช้ินงาน (คะแนน) 
พอใจมาก / 
ดีมาก / 
บ่อยมาก 

พอใจ / ดี / 
บ่อย 

ไม่พอใจ / 
ไม่ดี / 

นานๆคร้ัง 

ไม่พอใจ
มาก / ไม่ดี
มากๆ / 
นอ้ยคร้ัง
มากๆ 

2 ท่านคดิว่าสถานท่ีปฏิบติังาน ณ. ปัจจุบนั ท่าน
รู้สึกพึงพอใจมากนอ้ยเพียงใด 

  //// (35.71%) //// //// 
(64.29%) 

3 ท่านคดิว่าผลการท างาน ของท่านเป็นอยา่งไร 
มีประสิทธิภาพเพียงใด 

 //// // (50%) //// // (50%)  

4 ท่านมีการปรับปรุงสถานท่ีปฏิบติังาน การจดั
ผงัการท างานใหม่ การใชอุ้ปกรณ์ช่วยผอ่นแรง 
เพื่อให้ง่ายต่อการปฏิบติังาน ความถ่ีในการ
ปรับปรุงมากนอ้ยเพียงใด 

 

 ///  
(21.43%) 

//// //// / 
(78.57%) 

5 ท่านไดพู้ดคุย ปรึกษาหารือกบัเพือ่นร่วมงาน 
หวัหนา้งาน หรือแผนกอื่น ๆ เก่ียวกบัการ
ปรับปรุงสภาพการท างานบ่อยคร้ังเพียงใด 

//// /// 
(57.14%) 

//// / 
(42.86%) 

  

6 ท่านไดใ้ชสิ้ทธิการลา โดยมีความถ่ีบ่อยคร้ัง
เพียงใด 

 /// (21.43%) //// //// 
(64.29%) 

// (14.29%) 

7 ตลอดระยะเวลาการปฏิบติังานในต าแหน่ง
พนกังานขนส่งช้ินงาน ท่านไดมี้อาการปวด
เม่ือยลา้จากการท างานบ่อยคร้ังเพียงใด 

//// //// 
(64.29%) 

//// (35.71%)   

8 ท่านไดไ้ปพบแพทยเ์พื่อเขา้รับการรักษาอาการ
เม่ือยลา้ ปวดเม่ือย หรืออาการบาดเจบ็จากการ
ท างานมากนอ้ยเพียงใด 

//// (28.57%) //// /// 
(57.14%) 

// (14.29%)  
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ตารางท่ี 3.4 รายละเอียดการประเมินแบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือพนกังาน
ขนส่งช้ินงาน (ขอ้ 9-10) จ านวน 14 คน 

 

 

 

 

 

ล าดบั พนกังาน
กลุ่ม 

อายุ
งาน 
(ปี) 

ค าถาม 
ขอ้ 9) ท่านมีแนวคิด ความคิดท่ีจะปรับปรุงสถานีงานของท่าน หรือ
ปรับปรุงการท างานของท่านอยา่งไร เพื่อเป็นการลดความลา้ในการ
ท างาน หรือ ลดอาการปวดเม่ือย การบาดเจ็บจากการท างานอยา่งไร
บา้ง 

1 เอ 9 ค าตอบ: N/A 
2 เอ 9 ค าตอบ: N/A 
3 บี 6 ค าตอบ: N/A 
4 บี 7 ค าตอบ: N/A 
5 บี 9 ค าตอบ: N/A 
6 บี 6 ค าตอบ: N/A 
7 บี 8 ค าตอบ: N/A 
8 บี 4 ค าตอบ: N/A 
9 ซี 6 ค าตอบ: ควรหาอุปกรณ์เสริมเพื่อช่วยการท างานใหง้่ายขึ้น 

10 ซี 16 ค าตอบ: ควรมีอุปกรณ์มาช่วยในการท างาน หาวิธีลดระยะทางใน
การเดิน 

11 ซี 5 ค าตอบ: ควรมีอุปกรณ์ทุ่นแรง หรือ หาวิธีลดระยะทางในการเดิน 
12 ซี 7 ค าตอบ: ควรหาอุปกรณ์ช่วยผอ่นแรง หาวิธีการไม่ให้เดินไกล 
13 ซี 9 ค าตอบ: ควรมีอุปกรณ์ทุ่นแรงเพื่อมาช่วยในการท างานของ

พนกังาน 
14 ซี 5 ค าตอบ: ควรมีอุปกรณ์มาช่วยในการท างาน 
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ตารางท่ี 3.4 รายละเอียดการประเมินแบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือพนกังาน

ขนส่งช้ินงาน (ขอ้ 9-10) จ านวน 14 คน (ต่อ) 

 

 

ล าดบั พนกังาน
กลุ่ม 

อายุ
งาน 
(ปี) 

ค าถาม 
ขอ้ 10) ท่านมีแนวคิด ขอ้เสนอแนะท่ีจะปรับปรุงดา้นความปลอดภยั
อยา่งไรบา้ง ส าหรับสภาพแวดลอ้มในการท างานของท่าน 

1 เอ 9 ค าตอบ: N/A 
2 เอ 9 ค าตอบ: N/A 
3 บี 6 ค าตอบ: N/A 
4 บี 7 ค าตอบ: N/A 
5 บี 9 ค าตอบ: N/A 
6 บี 6 ค าตอบ: N/A 
7 บี 8 ค าตอบ: N/A 
8 บี 4 ค าตอบ: N/A 
9 ซี 6 ค าตอบ: ควรมีอุปกรณ์ PPE ใหท้ัว่ถึงพนกังานทุกคน 

10 ซี 16 ค าตอบ: การท ากิจกรรม 5ส. พื้นท่ี 
11 ซี 5 ค าตอบ: การท ากิจกรรม 5ส. พื้นท่ี 
12 ซี 7 ค าตอบ: การท ากิจกรรม 5ส. พื้นท่ี 
13 ซี 9 ค าตอบ: ควรมีเขม็ขดัพยงุหลงัใหพ้นกังานทุกคน 
14 ซี 5 ค าตอบ: การท ากิจกรรม 5ส. พื้นท่ี 
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จากขอ้มูลขา้งตน้ (รูปท่ี 3.8) เม่ือพิจารณาพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี ซ่ึงมีสมาชิก

จ านวนทั้งหมด 6 คน โดยมีขั้นตอนการท างานประกอบดว้ย ขั้นตอนการพิมพเ์อกสาร, การ

ตรวจสอบเอกสารความถูกตอ้งโดยเทียบจากแผนการผลิต, การขนส่งวตัถุดิบประกอบดว้ยช้ินงาน

เอและช้ินงานบี และขั้นตอนการเก็บกล่องเปล่า ซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียดแผนผงัขั้นตอนการ

ท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี (Flow Chart) ดงัรูปท่ี 3.9 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.9 รายละเอียดแผนผงัขั้นตอนการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี (Flow Chart) 

 

 

 

 

เร่ิมตน้ 

พิมพเ์อกสาร Prepare Component list  

ตรวจสอบเอกสาร

เทียบกบัแผนการผลิต 

พนกังานขนส่งวตัถุดิบช้ินงานเอ และบี จากโรงงาน 1 ไปยงั โรงงาน 2,3 

เก็บกล่องเปล่ากลบัโรงงาน 1  

ส้ินสุด 

ใช่ 

ไม่ใช่ 
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 พนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี ทั้ง 3 คนมีรายละเอียดและขั้นตอนการท างานท่ีเหมือนกนั 

จะแตกต่างกนัเพียงหนา้ท่ีความรับผิดชอบในการส่งมอบวตัถุดิบของช้ินงานเอ และช้ินงานบีใหแ้ก่

กระบวนการประกอบ ซ่ึงสามารถอธิบายรายละเอียดการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี 

ทั้ง 3 คน ดงัรูปท่ี 3.10 และมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

พนักงานซี 1:  มีหนา้ท่ีความรับผิดชอบในการส่งมอบช้ินงานจากกระบวนการผลิตบีใหก้บั

กระบวนการผลิตซี กระบวนการผลิตดี และกระบวนการผลิตอี โดยจะตอ้งส่งมอบช้ินงานตามรอบ

เวลาทุก ๆ 50 นาที/ไลน์การผลิต โดยมีความถ่ีในการส่งมอบช้ินงาน 13 คร้ัง/กะ คิดเป็นระยะทาง 

2,522 เมตร/กะ  

พนักงานซี 2: มีหนา้ท่ีความรับผิดชอบการส่งมอบช้ินงานจากกระบวนการผลิตบีใหก้บั

กระบวนการผลิตจี กระบวนการผลิตไอ และกระบวนการผลิตเจ โดยจะตอ้งส่งมอบช้ินงานตาม

รอบเวลาทุก ๆ 60 นาที/ไลน์การผลิต โดยมีความถ่ีในการส่งมอบช้ินงาน 8 คร้ัง/กะ คิดเป็น

ระยะทาง 9,568 เมตร/กะ 

พนักงานซี 3: มีหนา้ท่ีความรับผิดชอบการส่งมอบช้ินงานจากกระบวนการผลิตบีใหก้บั

กระบวนการผลิตเค กระบวนการผลิตแอล และกระบวนการผลิตเอม็ โดยจะตอ้งส่งมอบช้ินงาน 

ตามรอบเวลาทุก ๆ 20 นาที/ไลน์การผลิต โดยมีความถ่ีในการส่งมอบช้ินงาน 24 คร้ัง/กะ คิดเป็น

ระยะทาง 26,600 เมตร/กะ 
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รูปท่ี 3.10 แสดงตวัอยา่งวฏัจกัรการท างานของพนกังานกลุ่มซีคนท่ีหน่ึง คนท่ีสอง และคนท่ีสาม 

 

 เม่ือพิจารณาการท างานของพนกังานกลุ่มซี พบวา่พนกังานกลุ่มซีปฏิบติังานโดยมี

ระยะทางโดยรวมเท่ากบั 38,690 เมตรต่อกะ (ค านวณจากผลรวมระยะทางของพนกังานซี 1 

พนกังานซี 2 และพนกังานซี 3) โดยพนกังานซี 3 มีความลา้จากการเดินมากท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 
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68.75 ของระยะทางโดยรวมของพนกังานกลุ่มซีต่อกะ ในขณะท่ีพนกังานซี 2 คิดเป็นร้อยละ 24.73 

ของระยะทางโดยรวมของพนกังานกลุ่มซีต่อกะ และพนกังานซี 1 คิดเป็นร้อยละ 6.52 ของ

ระยะทางโดยรวมของพนกังานกลุ่มซีต่อกะ รายละเอียดดงัตารางท่ี 3.5  

 จากนั้นผูว้ิจยัด าเนินการศึกษาวิธีการท างานของพนกังานซี 3 โดยการใชแ้บบฟอร์ม 

Standardize work Type: Movement (Lander E. & Liker J.K., 2007) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีนิยมใช้

ส าหรับเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังานท่ีมีลกัษณะการท างานในรูปแบบของการเดินเคล่ือนท่ี

เป็นหลกั ซ่ึงสามารถแบ่งประเภทของงานออกเป็น 3 ประเภท คือ การท างานในลกัษณะการเดิน 

การท างานของเคร่ืองจกัร และการท างานของพนกังาน โดยพนกังานซี 3 ใชเ้วลาในการขนส่ง

ช้ินงานเฉล่ีย 20.78 นาทีต่อรอบ ซ่ึงมีการท างานในลกัษณะการเดิน คิดเป็นร้อยละ 51.52 ของเวลา

การท างานในหน่ึงรอบวฏัจกัร และการท างานของพนกังาน คิดเป็นร้อยละ 48.48 ของเวลาการ

ท างานในหน่ึงรอบวฏัจกัร ภายใตเ้ง่ือนไขการท างานท่ีก าหนด คือ พนกังานมีรอบเวลาในการขนส่ง

ช้ินงาน 20 นาที กล่าวคือหากตอ้งการขนส่งช้ินงานตามรอบเวลาท่ีก าหนด จ าเป็นตอ้งใชพ้นกังาน 

1.04 คน เพื่อใหส้ามารถขนส่งช้ินงานไดท้นัเวลาดงัรูปท่ี 3.11
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 เม่ือด าเนินการเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานดว้ยเคร่ืองมือแบบส ารวจ
เพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน และแบบส ารวจภาระ
งานของกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงานเสร็จส้ินแลว้ ผูว้ิจยัท าการเก็บขอ้มูลการท างานของ
พนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี (พนกังานซี 3) อยา่งละเอียดโดยการเก็บขอ้มูลจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน 
คือ ส่วนของการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ และส่วนของการคิดเชิงออกแบบประสบการณ์
การท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี (พนกังานซี 3) 

การประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ของพนักงานซี 3   

 ผูว้ิจยัไดใ้ชว้ิธีการประเมินความเส่ียงมาประเมินการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน
กลุ่มซี (พนกังานซี 3) ประกอบดว้ยวิธีการประเมินทั้ง 4 วิธี คือ วิธีการประเมินความเส่ียงการท างาน
ดว้ยการวิเคราะห์อิริยาบท (Ovako Working posture Analysis System: OWAS) วิธีการประเมิน
ความเส่ียงการท างานดว้ยการวิเคราะห์สภาพการยกและการเคล่ือนยา้ยส่ิงของวสัดุดว้ยสมการการ
ยกของ NIOSH (The National Institute for Occupational Safety and Health: NIOSH) วิธีการ
ประเมินความเส่ียงการท างานดว้ยการวิเคราะห์กลา้มเน้ือรยางคส่์วนบน (Rapid Upper Limp 
Assessment: RULA) และวิธีการประเมินความเส่ียงการท างานทัว่ทั้งร่างกาย (Rapid Entire Body 
Assessment: REBA) 

 วิธีการประเมินความเส่ียงการท างานด้วยการวิเคราะห์อริิยาบท (Ovako Working 
posture Analysis System: OWAS)  

 ผูว้ิจยัท าการประเมินความเส่ียงการท างานของพนกังานโดยใชห้ลกัการสังเกตอิริยาบท
ในการท างานของพนกังานในท่าทางการท างานของกลา้มเน้ือส่วนหลงั แขน ขา ตลอดถึงการออก
แรงของกลา้มเน้ือ เพื่อพิจารณาระดบัความอนัตรายจากภาระงานท่ีเกิดขึ้น โดยการใชแ้บบประเมิน
ตน้แบบ ในการเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังานมาวิเคราะห์ความเส่ียงร่วมดว้ยกบัการใช้
โปรแกรม KINOVEA ช่วยในการวิเคราะห์องศาการท างานของพนกังาน ดงัแสดงในรูปท่ี 3.15 การ
วิเคราะห์ท่าทางการท างานของพนกังานซี 3โดยมีล าดบัขั้นตอนการประเมินความเส่ียง ดงัน้ี 
 ขั้นตอนที่ 1 การประเมินกล้ามเน้ือส่วนหลงั: ผูวิ้จยัพิจารณากลา้มเน้ือส่วนหลงัหรือล าตวั
ของพนกังานขณะปฏิบติังาน เม่ือพิจารณาขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ก) พบวา่พนกังานมีท่าทางการกม้
และบิดเอ้ียวตวั ผูวิ้จยัจึงท าการประเมินท่าทางกลา้มเน้ือส่วนหลงัโดยมีคะแนนความเส่ียงเท่ากบั  
4 คะแนน  
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 ขั้นตอนที่ 2 การประเมินกล้ามเน้ือส่วนแขน: เม่ือพิจารณาขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ข) และ
(ค) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะแขนทั้ง 2 ขา้งอยูใ่นระดบัต ่ากวา่ไหล่ ผูว้ิจยัจึงท า
การประเมินท่าทางกลา้มเน้ือส่วนแขนโดยมีคะแนนความเส่ียงเท่ากบั 1 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 3 การประเมินกล้ามเน้ือส่วนขา: เม่ือพิจารณาขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (จ) พบวา่
พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะยนืหรือนัง่ยอง ๆโดยเข่างอทั้ง 2 ขา้งซ่ึงมุมของเข่ามีองศา
นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 150 องศา ผูวิ้จยัจึงท าการประเมินท่าทางกลา้มเน้ือส่วนขาโดยมีคะแนนความ
เส่ียงเท่ากบั 4 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 4 การประเมินภาระน ้าหนักหรือการออกแรง: เม่ือพิจารณาขอ้มูลจากรูปท่ี 
3.12 (ก) (ข) และ(จ) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะการกม้ยกกล่องช้ินงานซ่ึงกล่อง
ช้ินงานมีน ้าหนกัเท่ากบั 15 กิโลกรัมต่อกล่อง ผูว้ิจยัจึงท าการประเมินภาระน ้าหนกัหรือการออกแรง
ของพนกังานโดยมีคะแนนความเส่ียงเท่ากบั 2 คะแนน (น ้ าหนกัหรือแรงท่ีออกมากกวา่ 10 
กิโลกรัม แต่ไม่เกิน 20 กิโลกรัม) 
 ขั้นตอนที่ 5 วิเคราะห์ผลการประเมินภาระงานด้วยวิธี OWAS: เม่ือพิจารณาขอ้มูลการ
ประเมินกลา้มเน้ือส่วนหลงั, ส่วนแขน, ส่วนขา และภาระน ้าหนกัหรือการออกแรง โดยมี
รายละเอียดขอ้มูลการประเมินความเส่ียง ดงัแสดงในตารางท่ี 3.4 เม่ือวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่ออ่านผล
คะแนนความเส่ียง (ซ่ึงสามารถอ่านไดจ้ากตารางท่ี 2.7) พบวา่พนกังานซี 3 มีท่าทางการท างานใน
ลกัษณะอนัตรายโดยมีภาระงานอยูใ่นระดบั 4 (ระดบัอนัตรายจากภาระงานสูงสุด) กล่าวคือ มี
อนัตรายมาก ควรด าเนินการปรับปรุงและแกไ้ขโดยทนัที เน่ืองจากท่าทางการท างานดงักล่าวมี
ความเส่ียงสูงมากท่ีจะก่อใหเ้กิดอนัตรายต่อกลา้มเน้ือและกระดูก  
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                                       ก)   ข) 

 

 

 

 

                                       ค)   ง) 

 

 

 

 

                                       จ)   ฉ) 

รูปท่ี 3.12 ตวัอยา่งการใชโ้ปรแกรม KINOVEA ในการวิเคราะห์ท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 
ก) หลงั ข) แขน ค) แขนส่วนบน ง) ขอ้มือ จ) ขา และ ฉ) คอ 
 

ตารางท่ี 3.6 การประเมินความเส่ียงดว้ยวิธีการวิเคราะห์อิริยะบท หรือ OWAS 

 

ท่าทาง คะแนนประเมิน (คะแนน) 
การประเมินส่วนหลงั 4 
การประเมินส่วนแขน 1 
การประเมินส่วนขา 4 
การประเมินน ้าหนกั/การออกแรง 2 
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 วิธีการประเมินความเส่ียงการท างานด้วยการวิเคราะห์สภาพการยกและการเคล่ือนย้าย

ส่ิงของวัสดุด้วยสมการการยกของ NIOSH (The National Institute for Occupational Safety 

and Health: NIOSH) 

 ผูวิ้จยัด าเนินการพิจารณาท่าทางการยกกล่องช้ินงานของพนกังานซี 3 ซ่ึงกล่องช้ินงานมี

น ้าหนกัเท่ากบั 15 กิโลกรัมต่อกล่อง และจากการวิเคราะห์ระยะแนวระนาบของพนกังานซี 3 มีค่า

เท่ากบั 30 เซนติเมตร ระยะความสูงของกล่องช้ินงานจนถึงแนวระนาบมีค่าเท่ากบั 98 เซนติเมตร 

และระยะแนวตั้งฉากมีค่าเท่ากบั 101 เซนติเมตร โดยพิจารณาค่าตวัแปรท่ีเก่ียวขอ้งจากรูปท่ี 3.13 

แลว้น ามาค านวณเพื่อหาขีดจ ากดัของน ้าหนกัท่ีแนะน า 

RWL = LC × HM×VM×DM×AM×FM×CM  

โดยท่ี LC = 23 กิโลกรัม (ค่าน ้าหนกัท่ีสามารถยกไดอ้ยา่งปลอดภยั) 

HM = 
25

37.5
 

VM = 1-(0.003l101-75l) 

DM = [0.82+(
4.5

106
)]; D = 106 cm. 

AM = (1-((0.0032x64)); A = 64° 
FM = 0.31 

CM = 1 

ดงันั้น เม่ือน าค่าตวัแปรไปแทนลงในสมการขีดจ ากดัของน ้าหนกัท่ีแนะน า (RWL) 

RWL = 23×(25/37.5)×(1-(0.0031101-751))×(0.82+4.5/106)×(1-((0.0032×64))×0.31 

ดงันั้น RWL มีค่าเท่ากบั 3.011 และเม่ือค านวณดชันีการยก (LI) จากสมการ (7) 

 LI = L/RWL  

โดยท่ี L = 15 กิโลกรัม และ RWL = 3.011  
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จะไดค้่าดชันีการยก (LI) = 15/3.011 ซ่ึงเม่ือแทนค่า พบวา่ค่าดชันีการยก (LI) มีค่าเท่ากบั 

4.98 หมายความวา่ การท างานของพนกังานซี 3 มีความเส่ียงในการยกสูง โดยท่ีค่าดชันีการยกท่ี

เหมาะสมของพนกังานควรมีค่านอ้ยกวา่ 1.00  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ก)  ข) 

 
รูปท่ี 3.13 ขอ้มูลการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานซี 3 ในลกัษณะท่าทางการยกกลอ่งช้ินงาน  
ก) ระยะแนวตั้งฉาก ระยะแนวระนาบ และ ข) องศาการท างานของพนกังานคนส่งช้ินงานซี 3 
 

 วิธีการประเมินความเส่ียงการท างานด้วยการวิเคราะห์กล้ามเน้ือรยางค์ส่วนบน (Rapid 

Upper Limp Assessment: RULA)  

 วิธีน้ีเป็นการประเมินโดยใชก้ารแบ่งกลุ่มออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่มเอ ประเมินส่วนแขน
และขอ้มือ และกลุ่มบี ประเมินส่วนคอ ล าตวั และขา ซ่ึงการประเมินดว้ยวิธีน้ีท าใหผู้วิ้จยัทราบถึง
ความเส่ียงในการท างานบริเวณอวยัวะส่วนบนของพนกังานซี 3 ผูว้ิจยัด าเนินการเก็บขอ้มูลดว้ย
วิธีการเฝ้าสังเกตการท างานของพนกังานซี 3 โดยมีล าดบัขั้นตอนการประเมินความเส่ียงดงัน้ี 

101 cm 

30 cm 

98 cm 

35 cm 
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 ขั้นตอนที่ 1 การประเมินแขนส่วนบน: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 
โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ค) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะแขนอยูใ่น
ต าแหน่งเหนือไหล่ (มีมุมเกิน 90 องศาเทียบกบัล าตวั) ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั  
4 คะแนน 

 ขั้นตอนที่ 2 การประเมินแขนส่วนล่าง: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 
โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ข) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะแขนส่วนล่างตก
ลงมาดา้นล่างโดยมีมุมนอ้ยกวา่ 60 องศา ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั 2 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 3 การประเมินข้อมือ: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 โดย
วิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ง) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะต าแหน่งของขอ้มือ
ท ามุมขึ้นหรือลงมากกวา่ 15 องศาเทียบกบัแนวแขนส่วนล่าง อีกทั้งพนกังานซี 3 มีท่าทางการ
ท างานในลกัษณะเอียงขอ้มือเบ่ียงไปดา้นขา้ง (ซา้ย - ขวา) ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 
เท่ากบั 3 คะแนน พร้อมประเมินคะแนนปรับเพิ่มอีก +1 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 4 การประเมินการหมุนของข้อมือ: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของ
พนกังานซี 3 โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ง) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะท่ี
ไม่มีการบิดหรือหมุนขอ้มือ หรือหมุนบิดขอ้มือเลก็นอ้ยไม่เกินคร่ึง ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนน
พนกังานซี 3 เท่ากบั 1 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 5 การประเมินคะแนนกลุ่มเอ: ผูวิ้จยัน าคะแนนท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ี 1 ถึง 
ขั้นตอนท่ี 4 มาแปลค่าในตารางท่ี 2.19 พบวา่พนกังานมีคะแนนความเส่ียง เท่ากบั 5 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 6 การประเมินการใช้กล้ามเน้ือแขนหรือมือในการท างาน: ผูว้ิจยัประเมิน
ท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ข) และ (ง) พบวา่ พนกังานมี
ท่าทางการท างานในลกัษณะท่ีแขนหรือมือมีการเคล่ือนไหวซ ้าไปมาตั้งแต่ 4 คร้ังต่อนาทีขึ้นไป 
ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั 1 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 7 การประเมินแรงหรือภาระงานในส่วนของแขนหรือมือในการท างาน: ผูว้ิจยั
ประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ก) (ข) และ(จ) พบวา่
พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะท่ีกม้ยกกล่องช้ินงานซ่ึงมีน ้าหนกัเท่ากบั 15 กิโลกรัม ซ่ึงแรง
ท่ีใชห้รือน ้าหนกัท่ีถือมากกว่า 10 กิโลกรัม และมีการใชแ้รงแบบกระแทกเป็นคร้ังคราว ผูวิ้จยัจึง
ประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั 3 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 8 การสรุปคะแนนรวมส่วนแขนและข้อมือ: ผูว้ิจยัประเมินโดยพิจารณาจาก
คะแนนประเมินของกลุ่มเอท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ี 5 มารวมกบัคะแนนในขั้นตอนท่ี 6 และขั้นตอนท่ี 7 
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โดยคะแนนท่ีไดจ้ะน ามาพิจารณาในตารางท่ี 2.28 (ขั้นตอนท่ี 16) เม่ือพิจารณาขอ้มูล พบวา่
พนกังานซี 3 มีคะแนนความเส่ียงเท่ากบั 9 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 9 การประเมินส่วนคอ: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 โดย
วิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ฉ) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะการกม้ศรีษะไป
ขา้งหนา้ท ามุมกบัแนวด่ิงมากกวา่ 20 องศา ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั 3 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 10 การประเมินส่วนล าตัว: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 
โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ก) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะการเอนตวัไป
ขา้งหนา้มากกวา่ 60 องศา อีกทั้งพนกังานยงัมีท่าทางการเอนตวัไปดา้นขา้ง ผูวิ้จยัจึงประเมินคะแนน
พนกังานซี 3 เท่ากบั 4 คะแนน และประเมินคะแนนปรับเพิ่ม + 1 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 11 การประเมินส่วนขา: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 โดย
วิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (จ) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะขาทั้ง 2 ขา้งอยูใ่น
ท่าทางท่ีสมดุล และมีท่ีรองรับอยา่งเหมาะสม ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั 1 
คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 12 การประเมินคะแนนท่าทางกลุ่มบี: ผูวิ้จยัน าคะแนนในขั้นตอนท่ี 9 ถึง 
ขั้นตอนท่ี 11 มาอ่านค่าในตารางท่ี 2.55 พบวา่พนกังานซี 3 มีคะแนนความเส่ียงเท่ากบั 6 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 13 การประเมินกล้ามเน้ือขาหรือเท้าในการท างาน: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการ
ท างานของพนกังานซี 3 โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (จ) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานใน
ลกัษณะท่ีขาหรือเทา้มีการเคล่ือนไหวหรือใชแ้รงแบบซ ้า ๆ ไปมาตั้งแต่ 4 คร้ังต่อนาทีขึ้นไป ผูวิ้จยั
จึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั 1 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 14 การประเมินแรงหรือภาระงานในส่วนของขาหรือเท้า: ผูว้ิจยัประเมิน
ท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (จ) พบวา่พนกังานมีท่าทาง
การท างานในลกัษณะท่ีมีภาระงานท่ีใชมี้ค่ามากกวา่ 10 กิโลกรัม โดยมีการออกแรงแบบสถิตหรือ
เกิดขึ้นซ ้า ๆ หรือมีการออกแรงแบบกระแทกหรือกระซาก ผูวิ้จยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 
เท่ากบั 3 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 15 สรุปคะแนนรวมส่วนขาและเท้า: ผูวิ้จยัน าคะแนนจากกลุ่มบี ในขั้นตอนท่ี 
12 มารวมคะแนนกบัขั้นตอนท่ี 13 และขั้นตอนท่ี 14 โดยคะแนนรวมจะน ามาอ่านค่าในตารางท่ี 
2.28 พบวา่พนกังานซี 3 เท่ากบั 10 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 16 สรุปคะแนนความเส่ียงโดยรวม: ผูวิ้จยัพิจารณาคะแนนในขั้นตอนท่ี 8 และ
ผลรวมคะแนนในขั้นตอนท่ี 15 และน าค่าท่ีไดม้าอ่านค่าในตารางท่ี 2.28 พบวา่พนกังานซี 3 มี
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คะแนนความเส่ียงโดยรวมเท่ากบั 7 คะแนน กล่าวคืองานนั้นมีปัญหาทางการยศาสตร์ ตอ้งปรับปรุง
โดยทนัที (พิจารณาขอ้มูลจากตารางท่ี 2.29 รายละเอียดการประเมินดงัรูปท่ี 3.14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.14 วิธีการประเมินความเส่ียงดว้ยการวิเคราะห์กลา้มเน้ือรยางคส่์วนบน (Rapid Upper Limp 
Assessment: RULA) 

 

 วิธีการประเมินความเส่ียงการท างานท่ัวท้ังร่างกาย (Rapid Entire Body Assessment: 

REBA) 

 การประเมินความเส่ียงในการท างานดว้ยวิธีน้ีจะช่วยใหผู้วิ้จยัทราบถึงความเส่ียงในการ
ท างานของกลา้มเน้ือส่วนบนและกลา้มเน้ือส่วนล่างของพนกังานซี 3 ไดอ้ยา่งชดัเจน  
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 ขั้นตอนที่ 1 การประเมินส่วนคอ: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 โดย
วิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ฉ) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะการกม้ศรีษะไป
ขา้งหนา้ท ามุมกบัแนวด่ิงมากกวา่ 20 องศา ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั 2 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 2 การประเมินส่วนล าตัว: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 
โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ก) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะการเอนตวัไป
ขา้งหนา้มากกวา่ 60 องศา อีกทั้งพนกังานยงัมีท่าทางการเอนตวัไปดา้นขา้ง ผูวิ้จยัจึงประเมินคะแนน
พนกังานซี 3 เท่ากบั 4 คะแนน และประเมินคะแนนปรับเพิ่ม + 1 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 3 การประเมินส่วนขา: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 โดย
วิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (จ) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะขายนืไม่สมดุล 
ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั 2 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 4 การประเมินคะแนนกลุ่มเอ: ผูวิ้จยัน าคะแนนท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ี 1 ถึง 
ขั้นตอนท่ี 3 มาอ่านค่าในตารางท่ี 2.33 พบวา่ พนกังานมีคะแนนความเส่ียง เท่ากบั 7 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 5 การประเมินแรงท่ีใช้หรือภาระงาน: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของ
พนกังานซี 3 โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ก) (ข) และ (จ) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างาน
ในลกัษณะท่ีกม้ยกกล่องช้ินงานซ่ึงมีน ้าหนกัเท่ากบั 15 กิโลกรัม หรือเทียบเท่ากบั 33 ปอนด ์ซ่ึงแรง
ท่ีใชห้รือน ้าหนกัท่ีถือมากกว่า 22 ปอนด ์และมีการใชแ้รงแบบกระแทกหรือกระซากเร็ว ผูว้ิจยัจึง
ประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั 2 คะแนน และคะแนนปรับเพิ่ม +1 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 6 การสรุปคะแนนรวมในกลุ่มเอ: ผูวิ้จยัน าคะแนนท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ี 4 มารวม
กบัขั้นตอนท่ี 5 คะแนนกลุ่มเอ เท่ากบั 10 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 7 การประเมินแขนส่วนบน: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 
โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ค) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะแขนอยูใ่น
ต าแหน่งเหนือไหล่ (มีมุมเกิน 90 องศาเทียบกบัล าตวั) ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั  
4 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 8 การประเมินแขนส่วนล่าง: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 
โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ข) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะแขนส่วนล่างตก
ลงมาดา้นล่างโดยมีมุมนอ้ยกวา่ 60 องศา ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั 2 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 9 การประเมินข้อมือ: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังานซี 3 โดย
วิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ง) พบวา่พนกังานมีท่าทางการท างานในลกัษณะต าแหน่งของขอ้มือ
ท ามุมขึ้นหรือลงมากกวา่ 15 องศาเทียบกบัแนวแขนส่วนล่าง อีกทั้งพนกังานซี 3 มีท่าทางการ
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ท างานในลกัษณะเอียงขอ้มือเบ่ียงไปดา้นขา้ง (ซา้ย - ขวา) ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 
เท่ากบั 2 คะแนน พร้อมประเมินคะแนนปรับเพิ่มอีก +1 คะแนน 

 ขั้นตอนที่ 10 การประเมินคะแนนกลุ่มบี: ผูวิ้จยัน าคะแนนท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ี 7 ถึง 
ขั้นตอนท่ี 9 มาอ่านค่าในตารางท่ี 2.38 พบวา่พนกังานมีคะแนนความเส่ียง เท่ากบั 7 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 11 การประเมินการจับยึดวัตถุ: ผูว้ิจยัประเมินท่าทางการท างานของพนกังาน
ซี 3 โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ง) พบวา่พนกังานซี 3 มีท่าทางการท างานในลกัษณะการจบั
ยกกล่องช้ินงานท่ีไม่มีมือจบัแต่มีจุดท่ีสามารถสอดน้ิวมือหรืองอน้ิวมือเพื่อจบัยดึได ้ผูวิ้จยัจึง
ประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั 2 คะแนน  
 ขั้นตอนที่ 12 การสรุปคะแนนรวมในกลุ่มบี: ผูวิ้จยัน าคะแนนท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ี 10 รวม
กบัคะแนนในขั้นตอนท่ี 11 คะแนนกลุ่มบี เท่ากบั 9 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 13 การประเมินความเคล่ือนไหวและกจิกรรมของงาน: ผูว้ิจยัประเมินท่าทาง
การท างานของพนกังานซี 3 โดยวิเคราะห์ขอ้มูลจากรูปท่ี 3.12 (ก) (ข) และ(จ) พบวา่พนกังานซี 3 มี
ท่าทางการท างานในลกัษณะมีการเคล่ือนไหวร่างกายส่วนใดส่วนหน่ึงลกัษณะซ ้า ๆมากกวา่ 4 คร้ัง
ต่อนาที ผูว้ิจยัจึงประเมินคะแนนพนกังานซี 3 เท่ากบั 1 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 14 การสรุปคะแนนรวมในกลุ่มซี: ผูวิ้จยัน าคะแนนท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ี 6 และ
ผลรวมคะแนนของขั้นตอนท่ี 12 มาอ่านค่าจากตารางท่ี 2.40 คะแนนกลุ่มซี เท่ากบั 11 คะแนน 
 ขั้นตอนที่ 15 การหาค่าความเส่ียงโดยการสรุปผลคะแนน: ผูว้ิจยัน าคะแนนท่ีไดจ้าก
ขั้นตอนท่ี 14 มารวมกบัคะแนนในขั้นตอนท่ี 13 คะแนนความเส่ียงโดยรวม เท่ากบั 12 คะแนน 
จากนั้นน าคะแนนไปแปลความหมายในตารางท่ี 2.41 ผลท่ีได ้คือ 12 คะแนน (มากกว่าเท่ากบั 11 
คะแนน) ความเส่ียงสูงมาก ควรเร่งปรับปรุงโดยทนัที รายละเอียดการประเมินดงัรูปท่ี 3.15 
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รูปท่ี 3.15 การประเมินความเส่ียงการท างานทัว่ทั้งร่างกาย (Rapid Entire Body Assessment: 
REBA) 

 

 จากการประเมินความเส่ียงการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี (พนกังานซี 3) 
ดงัรูปท่ี 3.12 โดยใชโ้ปรแกรม KINOVEA ช่วยพิจารณาองศาการท างานของพนกังานซี 3 เม่ือ
วิเคราะห์ตามหลกัการยาศาสตร์ พบวา่พนกังานซี 3 มีท่าทางการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม อาทิเช่น 
มีการเดินระยะไกล และมีน ้าหนกัช้ินงานท่ียกมาก ซ่ึงการท างานดงักล่าวมีความเส่ียงต่อการเกิด
อนัตรายกบักลา้มเน้ือและระบบกระดูกสูง เน่ืองดว้ยภาระงานท่ีหนกั/มีการออกแรงมาก และเม่ือ
พิจารณาขอ้มูลร่วมกบัตารางท่ี 1.1 พบวา่พนกังานซี 3 มีจ านวนกล่องช้ินงานโดยเฉล่ียในหน่ึงรอบ
การขนส่ง เท่ากบั 18 กล่อง นั้นหมายความวา่จะมีการกม้หยบิกล่องช้ินงานวางลงบนพาเลท 18 คร้ัง 
และกม้หยบิกล่องช้ินงานวางบนชั้นวางอีก 18 คร้ัง ซ่ึงสอดคลอ้งกบัขอ้มูลท่ีไดโ้ดยการประเมินดว้ย
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วิธีการประเมินความเส่ียงการท างานดว้ยการวิเคราะห์สภาพการยกและการเคล่ือนยา้ยส่ิงของวสัดุ
ดว้ยสมการการยกของ NIOSH ท่ีช้ีใหเ้ห็นวา่การท างานของพนกังานซี 3 มีความเส่ียงสูง และเม่ือ
พิจารณาขอ้มูลการท างานของพนกังานซี 3 พบวา่พนกังานซี 3 มีความถี่ในการขนส่ง 24 รอบต่อกะ 
ดงันั้นคิดเป็นการกม้ตวัไม่นอ้ยกวา่ 864 คร้ังต่อกะโดยไม่มีอุปกรณ์ช่วยขนส่งช้ินงานท่ีเหมาะสม 
ซ่ึงลกัษณะการท างานดงักล่าวมีผลโดยตรงต่อการไดรั้บบาดเจ็บกลา้มเน้ือบริเวณหลงั ซ่ึงควร
หลีกเล่ียงท่าทางการท างานในลกัษณะการกม้โดยเด็ดขาด เน่ืองจากการกม้หรือการเอนของหลงัจะ
ท าใหเ้กิดการยืน่โป่งออกของหมอนรองกระดูกท่ีเป็นสาเหตุของการปวดหลงั สามารถสรุปการ
ประเมินความเส่ียงการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานซี 3ไดด้งัตารางท่ี 3.5 

 

ตารางท่ี 3.7 สรุปการประเมินความเส่ียงการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานซี 3 

 

วิธีการประเมิน ระดับ การแปลความหมาย 
OWAS 4 อนัตรายมาก ควรด าเนินการปรับปรุงและแกไ้ขโดยทนัที 
NIOSH’s Lifting 
Equation 

4.98 
มีความเส่ียงในการยก ควรท าการปรับปรุงเพื่อปรับสภาวะ
การยกใหมี้ค่าเขา้ใกล ้1.00 (สภาวะท่ีดีท่ีสุด) 

RULA 7 งานนั้นมีปัญหาทางการยศาสตร์ ตอ้งปรับปรุงโดยทนัที 
REBA 12 ความเส่ียงสูงมากควรปรับปรุงโดยทนัที 

  

 เม่ือท าการประเมินความเส่ียงในการท างานของพนกังานซี 3 ดว้ยวิธี OWAS, NIOSH’s 

Lifting Equation, RULA และ REBA ผลการประเมินจากทั้ง 4 วิธี พบวา่ พนกังานซี 3 มีค่าความ

เส่ียงในการท างานสูง ควรเร่งท าการปรับปรุงโดยทนัที  

การคิดเชิงออกแบบประสบการณ์การท างานของพนักงานขนส่งชิ้นงานซี 3 

 ส าหรับขั้นตอนน้ีผูว้ิจยัน าองคค์วามรู้โดยอาศยัหลกัการคิดเชิงออกแบบประสบการณ์มา
ใชใ้นการหาสาเหตุโดยการวิเคราะห์ขอ้มูลอยา่งเจาะจงถึงกระบวนการท างานต่าง ๆท่ีอาจก่อใหเ้กิด
ผลกระทบต่อความรู้สึกของผูใ้ชบ้ริการ และผูใ้หบ้ริการ โดยผูว้ิจยัไดด้ าเนินการเก็บขอ้มูลดว้ยการ
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ใชเ้คร่ืองมือส ารวจความพึงพอใจของพนกังานขนส่งช้ินงาน (พนกังานซี 3) ซ่ึงประกอบดว้ย 2 
เคร่ืองมือ คือ การระบุผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย (Stakeholder Map) และการสร้างประสบการณ์ผูใ้ช ้
(Customer Journey Map) โดยผูว้ิจยัมีจุดประสงค ์เพื่อตอ้งการเก็บขอ้มูลความสัมพนัธ์ของคู่แผนก
ในการใชบ้ริการพนกังาน ขนส่งช้ินงาน (พนกังานซี 3) ซ่ึงความสัมพนัธ์ประกอบดว้ย 2 ลกัษณะ 
คือ ผูท่ี้มีส่วนได ้(ความสัมพนัธ์เชิงไดรั้บผลประโยชน์) และผูท่ี้มีส่วนเสีย (ความสัมพนัธ์เชิงเสีย
ผลประโยชน์) อีกทั้งเพื่อตอ้งการวิเคราะห์ความพึงพอใจในการท างานของพนกังานซี 3 โดยการใช้
หลกัการคิดเชิงออกแบบประสบการณ์น้ีจะช่วยใหผู้ว้ิจยัสามารถทราบถึงกระบวนการท างานใน
ขั้นตอนนั้น ๆของพนกังานซี 3 ไดอ้ยา่งชดัเจน รวมถึงการหาแนวทางการแกไ้ขเพื่อปรับปรุง
กระบวนการท างานท่ีก่อใหเ้กิดความรู้สึกไม่พึงพอใจต่อการท างานในกระบวนการนั้น ๆของ
พนกังานซี 3 ไดอี้กดว้ย 

 การระบุผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย (Stakeholder Map)  

 ผูว้ิจยัไดน้ าเคร่ืองมือการระบุผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย (Stakeholder Map) เพื่อใชใ้นการศึกษา

และวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ของคู่แผนกในการใชบ้ริการของพนกังานขนส่งช้ินงาน (พนกังานซี 3) 

ซ่ึงสามารถแบ่งลกัษณะของความสัมพนัธ์ออกเป็น 2 ลกัษณะ คือ ผูท่ี้มีส่วนได ้(ความสัมพนัธ์เชิง

ไดรั้บผลประโยชน์) และผูท่ี้มีส่วนเสีย (ความสัมพนัธ์เชิงเสียผลประโยชน์) โดยความสัมพนัธ์ทั้ง 2 

ลกัษณะน้ีเม่ือพิจารณาจากปัจจยัการใหค้ะแนนความสัมพนัธ์สามารถแบ่งความสัมพนัธ์ออกเป็น 2 

ทาง คือ ความสัมพนัธ์ทางตรง และความสัมพนัธ์ทางออ้ม ทั้งน้ีผูวิ้จยัสามารถระบุผูมี้ส่วนไดส่้วน

เสียโดยการแบ่งตามความสัมพนัธ์ภายในบริษทั และความสัมพนัธ์ภายนอก อีกทั้งผูวิ้จยัไดใ้ช้

รหสัตวัอกัษรเป็นตวัก าหนดแทนช่ือฝ่าย โดยความสัมพนัธ์ภายในบริษทั สามารถแบ่งออกเป็น 7 

ส่วน  คือ ฝ่ายขนส่งช้ินงาน (รหสั A), ฝ่ายผลิตกระบวนการบี (รหสั B), ฝ่ายประกอบ (รหสั C), 

ฝ่ายคลงัวตัถุดิบ (รหสั D), ฝ่ายคลงัสินคา้ (รหสั E), ฝ่ายขาย (รหสั F) และฝ่ายวางแผน (รหสั G) 

และผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียภายนอก สามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ผูจ้ดัจ าหน่ายวตัถุดิบ (รหสั H) 

และลูกคา้ (รหสั I) ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 3.9 พร้อมทั้งก าหนดคะแนนความสัมพนัธ์ทั้ง 4 ระดบั 

โดยมีรายละเอียดขอ้มูลดงัตารางท่ี 3.8 
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ตารางท่ี 3.8 คะแนนความสัมพนัธ์ 

 

คะแนนความสัมพนัธ์ ความหมาย 
0 ไม่มีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนั 
1 มีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนัในระดบันอ้ย 
2 มีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนัในระดบัปานกลาง 
3 มีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนัในระดบัมากท่ีสุด 

 

ตารางท่ี 3.9 รายละเอียดผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย ประกอบดว้ย ผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียภายในบริษทั และ 
ผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียภายนอก 

 

ล าดับที่ ผู้มีส่วนได้ส่วนเสียภายใน
บริษัท 

รหัส ล าดับที่ ผู้มีส่วนได้ส่วนเสียภายนอก รหัส 

1. ฝ่ายขนส่งช้ินงาน A 1. ผูจ้ดัจ าหน่ายวตัถุดิบ H 
2. ฝ่ายผลิตกระบวนการบี B 2. ลูกคา้ I 
3. ฝ่ายประกอบ C    
4. ฝ่ายคลงัวตัถุดิบ D 
5. ฝ่ายคลงัสินคา้ E 
6. ฝ่ายขาย F 
7. ฝ่ายวางแผน G 

 

จากนั้นผูวิ้จยัน าขอ้มูลผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียภายในบริษทั และผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียภายนอก
มาวิเคราะห์โดยการเขียนความสัมพนัธ์ของคู่แผนกแสดงออกมาในรูปแบบของผงัระบุผูท่ี้เก่ียวขอ้ง

กบัการใชบ้ริการพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี (Stakeholder Map) โดยก าหนดให้ผูมี้ส่วนไดส่้วน
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เสียทางตรงใชส้ัญลกัษณ์เส้นตรงสีเหลืองแสดงความเช่ือมโยงความสัมพนัธ์ (       ) และส าหรับผูมี้

ส่วนไดส่้วนเสียทางออ้มใชส้ัญลกัษณ์เส้นตรงลายปะสีน ้าเงินแสดงความเช่ือมโยงความสัมพนัธ์ 

 (        )  โดยหวัลูกศรแสดงถึงความสัมพนัธ์ของการใชบ้ริการ และตวัเลขแสดงคะแนน

ความสัมพนัธ์ ซ่ึงมีทั้งหมด 4 ระดบั ตั้งแต่ 0 คะแนน จนถึง 3 คะแนน (เรียงจากคะแนน

ความสัมพนัธ์นอ้ยไปยงัคะแนนความสัมพนัธ์มาก) ซ่ึงการเขียนผงัระบุผูท่ี้เก่ียวขอ้งการใชบ้ริการ

พนกังานขนส่งช้ินงานจะตอ้งพิจารณาจากขอ้มูลในตารางท่ี 3.8 ร่วมดว้ยจึงจะสามารถเขียนผงัระบุ

ผูท่ี้เก่ียวขอ้งการใชบ้ริการพนกังานขนส่งช้ินงานออกมาได ้ดงัรูปท่ี 3.16 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 
 

 

รูปท่ี 3.16 ผงัระบุผูท่ี้เก่ียวขอ้งการใชบ้ริการพนกังานขนส่งช้ินงาน (Stakeholder Map) 

 

 

 

ผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียภายใน 

ผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียภายนอก 

ทางตรง 

ทางออ้ม 

A 

 

B 

 

C
E 
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 ผูว้ิจยัด าเนินการวิเคราะห์ขอ้มูลจากการพิจารณาความสัมพนัธ์โดยการแบ่งขอ้มูล
ออกเป็น 2 ส่วน คอื แผนกท่ีใหบ้ริการตั้งแต่ฝ่ายขนส่งช้ินงาน (รหสั A) จนถึงผูจ้ดัจ าหน่ายวตัถุดิบ  
(รหสั H) และแผนกท่ีใชบ้ริการตั้งแต่ฝ่ายขนส่งช้ินงาน (รหสั A) จนถึงลูกคา้ (รหสั I) โดย
ความสัมพนัธ์ของคู่แผนกจะประกอบดว้ยความสัมพนัธ์อนัเป็นผลดี (เชิงบวก) และความสัมพนัธ์
อนัเป็นผลเสีย (เชิงลบ) รวมถึงผูไ้ดรั้บผลกระทบจากความสัมพนัธ์ดงักล่าว ประกอบดว้ยผูท่ี้ไดรั้บ
ผลกระทบล าดบัท่ี 1 และผูไ้ดรั้บผลกระทบล าดบัท่ี 2 (ตามล าดบั) ซ่ึงผูว้ิจยัสามารถเขียนรายละเอียด
การวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ของคู่แผนกผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียทางตรงดงัตารางท่ี 3.10 และผูมี้ส่วนได้
ส่วนเสียทางออ้มดงัตารางท่ี 3.11
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 จากผลการประเมินผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย ท าใหผู้ว้ิจยัทราบถึงความสัมพนัธ์ของคู่แผนก 

โดยสามารถระบุผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียทั้งทางตรง และทางออ้มไดด้งัน้ี  

ผู้มีส่วนได้ส่วนเสียทางตรง ประกอบดว้ย พนกังานขนส่งช้ินงาน (รหสั A) ฝ่ายผลิตกระบวนการบี 

(รหสั B), ฝ่ายประกอบ (รหสั C),  คลงัสินคา้ (รหสั E)  และลูกคา้ (รหสั II)  

ผู้มีส่วนได้ส่วนเสียทางอ้อม ประกอบดว้ย แผนกขาย (รหัส F), แผนกวางแผน (รหสั G), คลงั

วตัถุดิบ (รหสั D), และผูจ้ดัจ าหน่ายวตัถุดิบ (รหสั HH)  

 การสร้างประสบการณ์ผู้ใช้ (Customer Journey Map)  

 ผูว้ิจยัเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน (พนกังานซี 3) โดยใชเ้คร่ืองมือ
การสร้างประสบการณ์ผูใ้ช ้(Customer Journey Map) ในการวิเคราะห์การท างานของพนกังานโดย
การแบ่งเป็น 3 ช่วงเวลาของการด าเนินกิจกรรม คือ ก่อนใชบ้ริการ, ระหวา่งใชบ้ริการ และหลงัการ
ใชบ้ริการ เพื่อน าขอ้มูลมาวิเคราะห์ความรู้สึกพึงพอใจของพนกังานอนัมีสาเหตุมาจากการด าเนิน
กิจกรรม หรือการสัมผสัการใหบ้ริการโดยตรงกบัคู่แผนกท่ีเก่ียวขอ้ง (จุดปะทะ) รวมถึงการ
พิจารณาโอกาสในการแกไ้ข ซ่ึงพนกังานสามารถแสดงความสัมพนัธ์ออกมาในรูปแบบของการ
ประเมินคะแนนความรู้สึกพึงพอใจดงัรูปท่ี 3.17 โดยมีระดบัคะแนนในการประเมินดงัต่อไปน้ี  
0 คะแนน: พนกังานมีความรู้สึกไม่พึงพอใจ 
1 คะแนน: พนกังานมีความรู้สึกพึงพอใจเลก็นอ้ย 
2 คะแนน: พนกังานมีความรู้สึกพึงพอใจปานกลาง 
3 คะแนน: พนกังานมีความรู้สึกพอใจมาก 
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 จากการใชเ้คร่ืองมือแผนผงัประสบการณ์ผูใ้ชบ้ริการ (Customer Journey Map) พบวา่  
พนกังานขนส่งช้ินงานมีการด าเนินกิจกรรมแต่ละกิจกรรมซ่ึงมีระดบัคะแนนความพึงพอใจท่ี
แตกต่างกนั โดยผูว้ิจยัด าเนินการประเมินคะแนนความพึงพอใจดว้ยวิธีการสัมภาษณ์พนกังานขนส่ง
ช้ินงาน (สัมภาษณ์คร้ังละ 1 คน) โดยคะแนนความพึงพอใจท่ีแสดงในรูป 3.20 ผูว้ิจยัส ารวจจาก
พนกังานจ านวน 14 คน (เน่ืองจากการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานเป็นไปในลกัษณะการ
หมุนเวียนหนา้งาน โดยจะมีการสลบักลุ่มทุก ๆ 2 สัปดาห์ ดงันั้นพนกังานทุกคนลว้นมี
ประสบการณ์การท างานในกลุ่มซี) จากการสัมภาษณ์ท าใหผู้ว้ิจยัทราบถึงเหตุผลการประเมินคะนน
ความพึงพอใจของพนกังานกลุ่มซี โดยสามารถแยกตามกิจกรรมไดด้งัน้ี 
 กจิกรรมท่ี 1 สวมเคร่ืองแบบ PPE: พนกังานประเมินคะแนนความพึงพอใจโดยเฉล่ีย

เท่ากบั 3 คะแนน กล่าวคือพนกังานมีความรู้สึกพอใจมาก เน่ืองจากกิจกรรมดงักล่าวไม่ยุง่เก่ียวกบั

หน่วยงานใด และเป็นกิจกรรมท่ีมีประโยชน์ต่อตนเอง เน่ืองจากการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัภยัก่อน

ปฏิบติังานสามารถป้องกนัอนัตรายอนัมีสาเหตุมาจากการท างานได ้ซ่ึงในทางกลบักนัหากพนกังาน

ไม่มีอุปกรณ์ป้องกนัส่วนบุคคล หรือ PPE จะก่อให้เกิดความไม่พึงพอใจในกิจกรรมน้ี 

 กจิกรรมท่ี 2 ตรวจสอบเอกสาร Prepare Component: พนกังานประเมินคะแนนความ

พึงพอใจโดยเฉล่ียเท่ากบั 2 คะแนน กล่าวคือพนกังานมีความรู้สึกพึงพอใจปานกลาง เน่ืองจาก

กิจกรรมดงักล่าวพนกังานจะตอ้งด าเนินการตรวจสอบขอ้มูลเทียบกบัแผนการผลิตในแต่ละวนัดว้ย

ตวัเองทุกคร้ัง ก่อนขนส่งช้ินงาน บางคร้ังมีการเปล่ียนแผนโดยไม่ทราบขอ้มูลมาก่อน ส่งผลให้

ขอ้มูลท่ีไดไ้ม่มีความแม่นย  า เกิดความคลาดเคล่ือน ท าให้พนกังานตอ้งด าเนินการยืน่เอกสาร

เบิกจ่ายใหม่ เพื่อใหป้ริมาณช้ินงานในพื้นท่ีจดัเก็บมีจ านวนท่ีตรงกบัการน ามาใชใ้นกระบวนการ

ผลิตจริง หากขอ้มูลไม่ตรงกนัพนกังานจะตอ้งสูญเสียเวลาในการลงพื้นท่ีเพื่อไปนบัสตอ็คช้ินงาน

ในพื้นท่ีจริง 

 กจิกรรมท่ี 3 พนักงานเดินไปยังไลน์การผลติบี: พนกังานประเมินคะแนนความพึงพอใจ

โดยเฉล่ียเท่ากบั 1 คะแนน กล่าวคือพนกังานมีความรู้สึกพึงพอใจเลก็นอ้ย เน่ืองจากกิจกรรม

ดงักล่าวพนกังานจะตอ้งเดินไปยงัไลน์การผลิตบี เพื่อให้พนกังานฝ่ายผลิตด าเนินการเซ็นเอกสาร

รับรองการเบิกจ่ายช้ินงาน หากพนกังานฝ่ายผลิตไม่วา่งส่งผลใหพ้นกังานซี 3 จะตอ้งเกิดการรอคอย

ในกิจกรรมดงักล่าว 

 กจิกรรมท่ี 4 พนักงานเดินไปยังไลน์ประกอบ: พนกังานประเมินคะแนนความพึงพอใจ

โดยเฉล่ียเท่ากบั 1 คะแนน กล่าวคือพนกังานมีความรู้สึกพึงพอใจเลก็นอ้ย เน่ืองจากกิจกรรม
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ดงักล่าวพนกังานจะตอ้งเดินไปยงัไลน์ประกอบ เพื่อใหพ้นกังานฝ่ายประกอบด าเนินการเซ็น

เอกสารรับรองการเบิกจ่ายช้ินงาน หากพนกังานฝ่ายประกอบไม่วา่งส่งผลใหพ้นกังานซี 3 จะตอ้ง

เกิดการรอคอยในกิจกรรมดงักล่าว 

 กจิกรรมท่ี 5 พนักงานหาชิ้นงานจากพื้นท่ีจัดเกบ็ไลน์การผลติบี: พนกังานประเมิน

คะแนนความพึงพอใจโดยเฉล่ียเท่ากบั 1 คะแนน กล่าวคือพนกังานมีความรู้สึกพึงพอใจเลก็นอ้ย 

เน่ืองจากพนกังานจะตอ้งด าเนินการติดต่อประสานงานกบัฝ่ายผลิตเพื่อใหฝ่้ายผลิตด าเนินการจดัหา

วตัถุดิบดงักล่าวพร้อมทั้งเซ็นตเ์อกสารรับรองขอ้มูลถูกตอ้ง ซ่ึงบางคร้ังหากฝ่ายผลิตไม่วา่ง 

พนกังานซี 3 จะตอ้งด าเนินการหาช้ินงานดว้ยตนเอง  

 กจิกรรมท่ี 6 พนักงานบรรจุชิ้นงานลงบนพาเลทเตรียมจัดส่งให้กระบวนการประกอบ: 

พนกังานประเมินคะแนนความพึงพอใจโดยเฉล่ียเท่ากบั 0 คะแนน กล่าวคือพนกังานมีความรู้สึกไม่

พึงพอใจ เน่ืองจากกิจกรรมดงักล่าว พนกังานจะตอ้งปฏิบติังานในท่าทางการกม้ยกกล่องช้ินงาน ซ่ึง

มีน ้าหนกัเท่ากบั 15 กิโลกรัม โดยมีความถี่ในการปฏิบติังานในท่าทางการกม้ไม่นอ้ยกว่า 864 คร้ัง

ต่อกะ ซ่ึงการกระท าดงักล่าวก่อใหเ้กิดอาการปวดเม่ือยกลา้มเน้ือบริเวณหลงัเป็นอยา่งมาก ส่งผลให้

พนกังานรู้สึกไม่พึงพอใจในการด าเนินกิจกรรมในส่วนน้ี 

 กจิกรรมท่ี 7 พนักงานเดินไปจัดส่งชิ้นงานให้กระบวนการประกอบ: พนกังานประเมิน

คะแนนความพึงพอใจโดยเฉล่ียเท่ากบั 0 คะแนน กล่าวคือพนกังานมีความรู้สึกไม่พึงพอใจ 

เน่ืองจากกิจกรรมดงักล่าว พนกังานจะตอ้งขนส่งช้ินงานในลกัษณะท่าทางการเดินลากจูงแฮนลิฟท์

ไฟฟ้า ซ่ึงในหน่ึงวนัพนกังานมีความถี่ในการเดินเฉล่ีย 24 รอบต่อกะ หรือคิดเป็นระยะทางโดยรวม

เฉล่ีย 26,600 เมตรต่อกะ ซ่ึงกิจกรรมดงักล่าวก่อใหเ้กิดความลา้ในการท างานของพนกังานขนส่ง

ช้ินงานเป็นอยา่งมาก  

 กจิกรรมท่ี 8 พนักงานยกกล่องชิ้นงานจากพาเลทวางไว้บนช้ันวางของกระบวนการ

ประกอบ พร้อมเกบ็กล่องเปล่ากลบั: พนกังานประเมินคะแนนความพึงพอใจโดยเฉล่ียเท่ากบั 0 

คะแนน โดยมีเหตุผลเหมือนดงักิจกรรมท่ี 6 

 กจิกรรมท่ี 9 พนักงานจัดท าเอกสาร Transfer ชิ้นงาน: พนกังานประเมินคะแนนความ

พึงพอใจโดยเฉล่ียเท่ากบั 2 คะแนน กล่าวคือพนกังานมีความรู้สึกพึงพอใจปานกลาง เน่ืองจาก

กิจกรรมดงักล่าวเป็นกิจกรรมส าหรับจดัท าเอกสารโดยการใชค้อมพิวเตอร์เป็นเคร่ืองมือในการท า
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เอกสาร กล่าวคือ กระบวนการดงักล่าวไม่มีการใชแ้รงงานในการท างาน พนกังานจึงรู้สึกพึงพอใจ

ต่อกิจกรรมน้ีในระดบัปานกลาง 

 กจิกรรมท่ี 10 พนักงานจัดท าข้อมูลการเบิกชิ้นงาน: พนกังานประเมินคะแนนความพึง

พอใจโดยเฉล่ียเท่ากบั 2 คะแนน กล่าวคือพนกังานมีความรู้สึกพึงพอใจปานกลาง เน่ืองจากกิจกรรม

ดงักล่าวเป็นกิจกรรมส าหรับจดัท าเอกสาร โดยกระบวนการดงักล่าวไม่มีการใชแ้รงงานในการ

ท างาน แต่อยา่งใด อีกทั้งยงัเป็นการท างานท่ีพนกังานสามารถพกัความลา้ของร่างกายท่ีเกิดจากการ

ใชแ้รงได ้ 

 กจิกรรมท่ี 11 พนักงานจัดเตรียมเอกมสาร Prepare Component ส าหรับกะดึก: 

พนกังานประเมินคะแนนความพึงพอใจโดยเฉล่ียเท่ากบั 2 คะแนน กล่าวคือพนกังานมีความรู้สึกพึง

พอใจปานกลาง เน่ืองจากกิจกรรมดงักล่าวเป็นการด าเนินเอกสารไม่ไดเ้ก่ียวขอ้งกบัแผนกใด ๆ และ

ไม่มีความเส่ียงหรือความลา้ในการท างาน 

 จากขอ้มูลการด าเนินกิจกรรมของพนกังานเบ้ืองตน้ เม่ือพิจารณาคะแนนความพึงพอใจ

โดยเฉล่ียทั้ง 3 ช่วงเวลา คือ ก่อนใชบ้ริการ ระหวา่งใชบ้ริการ และหลงัใชบ้ริการ พบวา่ คะแนน

ความพึงพอใจต ่าสุดอยูใ่นกระบวนการบรรจุช้ินงานลงบนพาเลทเพื่อเตรียมจดัส่ง กระบวนการเดิน

ไปส่งช้ินงานยงัไลน์ประกอบ และกระบวนการยกช้ินงานวางไวบ้นชั้นวางพร้อมเก็บกล่องเปล่า ซ่ึง

มีคะแนนความพึงพอใจเท่ากบั 0 คะแนน กล่าวคือ ไม่มีความพึงพอใจในการใชบ้ริการ ทั้งน้ีเม่ือ

พิจารณาขอ้มูลทั้ง 2 ส่วน คือ ขอ้มูลการประเมินความเส่ียงในการปฏิบติังานของพนกังานดว้ย

หลกัการยศาสตร์ และขอ้มูลการประเมินความพึงพอใจในการรับบริการ ท าให้ผูว้ิจยัสามารถ

สันนิษฐานเบ้ืองตน้ไดว้า่ พนกังานขนส่งช้ินงานมีความพึงพอใจในการรับบริการทั้ง 3 กระบวนการ 

(กระบวนการบรรจุช้ินงานลงบนพาเรทเพื่อเตรียมจดัส่ง กระบวนการเดินไปส่งช้ินงานยงัไลน์

ประกอบ และกระบวนการยกช้ินงานวางไวบ้นชั้นวางพร้อมเก็บกล่องเปล่า) โดยมีคะแนนความพึง

พอใจต ่าท่ีสุด เน่ืองจากทั้ง 3 กระบวนการ เป็นกระบวนการท่ีก่อใหเ้กิดความลา้และมีความเส่ียงใน

การปฏิบติังานอนัส่งผลแก่ความพึงพอใจของพนกังานโดยตรง ทั้งน้ีผูจ้ดัท าไดน้ าขอ้มูลท่ีไดจ้าก

การเก็บขอ้มูลไปสังเคราะห์ในขั้นตอนต่อไป 
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การสังเคราะห์ข้อมูล  

 ผูวิ้จยัน าขอ้มูลทั้ง 2 ส่วน คือ ขอ้มูลการประเมินคะแนนความเส่ียงทางดา้นการยศาสตร์ 

และขอ้มูลทางดา้นการคิดเชิงออกแบบและการออกแบบประสบการณ์การท างานของพนกังาน

ขนส่งช้ินงานมาพิจารณา จากการส ารวจขอ้มูลการท างาน สามารถสรุปขอ้มูลได ้2 ส่วน คือ ส่วน

ของการประเมินความเส่ียงตามหลกัการยศาสตร์ และส่วนของการส ารวจความพึงพอใจของการใช้

บริการพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 ข้อมูลการประเมินคะแนนความเส่ียงทางด้านการยศาสตร์  

 จากการวิเคราะห์ขอ้มูลผลการประเมินความเส่ียงดว้ยวิธีทางการยศาสตร์ของพนกังาน

ขนส่งช้ินงานกลุ่มซี (พนกังานซี 3) ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 3.5 พบวา่ พนกังานมีท่าทางการ

ท างานท่ีเส่ียงต่อการเกิดอนัตรายต่อกลา้มเน้ือและระบบกระดูก เน่ืองมาจากภาระงานท่ีหนกั/มีการ

ออกแรงมาก มีความถี่ในการกม้ยกงานสูง (ไม่นอ้ยกวา่ 864 คร้ังต่อกะ) รวมถึงพฤติกรรมการ

ท างานของพนกังานเป็นไปในลกัษณะฝืนธรรมชาติ อาทิเช่น การเดินระยะไกล (ระยะทางโดยรวม 

26,600 เมตรต่อกะ) การลากจูงรถแฮนลิฟทซ่ึ์งบรรทุกกล่องช้ินงานหนกัเฉล่ีย 270 กิโลกรัมต่อพา

เลท (จ านวนกล่องโดยเฉล่ีย 18 กล่องต่อรอบ)  

 ผูว้ิจยัมีความประสงคต์อ้งการคน้หาสาเหตุของปัญหาดว้ยวิธีการระดมความคิดร่วมกนั 

(Brainstorming) ระหวา่งพนกังานผูป้ฏิบติังาน และหวัหนา้งาน ดงัรูปท่ี 3.18 เพื่อคน้หาสาเหตุของ

ปัญหาในการปฏิบติังานของพนกังานซี 3 ใหค้รอบคลุมมากท่ีสุดโดยมีผูท่ี้เก่ียวขอ้งเขา้ร่วมการ

ประชุมจ านวน 15 ท่าน ซ่ึงภายหลงัการประชุมผูว้ิจยัสามารถสรุปหวัขอ้ปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งโดยแบ่ง

ออกเป็น 3 ส่วน คือ ส่วนของปัญหาการท างานของพนกังาน, ส่วนของปัญหาสถานท่ีในการท างาน 

และส่วนของปัญหาเคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการขนส่งช้ินงาน ตวัอยา่งเช่น ส่วนของปัญหาการ

ท างานของพนกังาน ประกอบดว้ยสภาพการณ์ 2 ส่วน คือ พนกังานท างานผิดหลกัการยศาสตร์ และ

พนกังานท างานผิดพลาด เม่ือวิเคราะห์ พบวา่สภาพการณ์ทั้ง 2 ส่วน เกิดจากปัญหาการออกแบบ

วิธีการท างานของพนกังานท่ีไม่เหมาะสม โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 3.10
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 จากปัญหาขา้งตน้ ผูวิ้จยัพิจารณาปัญหาทั้ง 3 ส่วน พบวา่มีความสอดคลอ้งกนัอยา่งมี

ความสัมพนัธ์โดยนยัทั้งขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มูลดว้ยแบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้ง

กบัภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน, แบบส ารวจภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังาน

ขนส่งช้ินงาน และขอ้มูลท่ีไดจ้ากการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ในการท างานของพนกังาน

ซี 3 พบวา่มีความสอดคลอ้งโดยเป็นไปในทิศทางเดียวกนั คือ พนกังานมีท่าทางการท างานท่ีเส่ียง

ต่อการไดรั้บบาดเจ็บหรืออนัตรายต่อกลา้มเน้ือและระบบกระดูก อนัมีสาเหตุมาจากการท างานท่ีมี

ภาระงานมาก หรือการท างานท่ีมีการใชแ้รงมาก โดยมีท่าทางในการท างานท่ีเป็นไปในลกัษณะของ

การฝืนธรรมชาติ อีกทั้งขาดอุปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม และเทคโนโลยท่ีีช่วยอ านวยความสะดวก

ในการท างาน ส่งผลใหผู้ป้ฏิบติังาน (พนกังานซี 3) มีความลา้ในการท างานสูง จากนั้นผูว้ิจยั

ด าเนินการวิเคราะห์ขอ้มูลเพิ่มเติมโดยการใชเ้คร่ืองมือแผนผงักา้งปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุของ 

“ปัญหาพนกังานไดรั้บบาดเจ็บจากการท างาน (พนกังานซี 3)” ร่วมกบัการใชห้ลกัการ 4M1E ซ่ึง

ผูว้ิจยัสามารถระบุปัญหาในการวิเคราะห์ออกเป็น 5 ดา้น คือ ดา้นคน (Man), ดา้นวิธีการ (Method), 

ดา้นเคร่ืองจกัร (Machine), ดา้นวตัถุดิบ (Material) และดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environment) ตวัอยา่งเช่น 

ดา้นคน (Man) ปัญหาพนกังานท างานผิดหลกัการยศาสตร์ (ท่าทางฝืนธรรมชาติ) สาเหตุ คือ 

พนกังานมีการท างานในท่าทางการกม้ ยกช้ินงาน และมีท่าทางการเดินระยะไกล ส่งผลใหร่้างกาย

ของพนกังานเกิดความลา้จากการท างาน ดงัรูปท่ี 3.19
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 จากการคน้หาสาเหตุของปัญหาดว้ยวิธีการระดมความคิดร่วมกนั (Brainstorming) ผูว้ิจยั

สามารถระบุปัญหาได ้3 ส่วน คือ ส่วนของปัญหาการออกแบบวิธีการท างานของพนกังานท่ีไม่

เหมาะสม, ส่วนของปัญหาการก าหนดพื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานไม่เหมาะสม และส่วนของปัญหาขาด

อุปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสมและเทคโนโลยท่ีีช่วยอ านวยความสะดวกในการท างาน อีกทั้งจากการ

วิเคราะห์ขอ้มูลโดยการใชเ้คร่ืองมือแผนผงักา้งปลา ท าใหผู้ว้ิจยัทราบถึงสาเหตุของ “ปัญหา

พนกังานไดรั้บบาดเจ็บจากการท างาน (พนกังานซี 3)”  และเม่ือพิจารณาขอ้มูลขา้งตน้ ผูว้ิจยั

สามารถจดักลุ่มปัญหาและสาเหตุของปัญหาเขา้ดว้ยกนั ดงัรูปท่ี 3.20 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.20 การจดักลุ่มปัญหาและสาเหตุของปัญหาเขา้ดว้ยกนั 

 

 ผูว้ิจยัจึงพิจารณาถึงแนวทางการแกไ้ขปัญหา เพื่อใหพ้นกังานขนส่งช้ินงานสามารถ

ท างานไดง้่ายขึ้นและปลอดภยัสูง (ลดความเส่ียงทางดา้นท่าทางการท างานท่ีผิดหลกัการยศาสตร์) 

โดยปัญหาทั้ง 3 ส่วนจะถูกน ามาพิจารณาร่วมกนักบัขอ้มูลท่ีไดจ้ากการใชเ้คร่ืองมือการคิดเชิง

ออกแบบและการออกแบบประสบการณ์การท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน  
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 ข้อมูลการคิดเชิงออกแบบและการออกแบบประสบการณ์  

 ส าหรับขอ้มูลทางดา้นการคิดเชิงออกแบบและการออกแบบประสบการณ์การท างานของ

พนกังาน ผูว้ิจยัวิเคราะห์ขอ้มูลโดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนของการระบุผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย 

(Stakeholder Map) โดยทางผูว้ิจยัจะเนน้การพิจารณาผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียทางตรงเป็นหลกั ซ่ึงจาก

รายละเอียดท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มูลดงัรูปท่ี 3.8 พบวา่ผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียทางตรง ประกอบดว้ย ฝ่าย

ผลิตกระบวนการบี ฝ่ายประกอบ พนกังานขนส่งช้ินงาน คลงัสินคา้ รวมถึงลูกคา้ เพื่อท าการ

ปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาไม่ใหเ้กิดผลกระทบความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกในส่วนน้ี โดยผูว้ิจยัจะ

ด าเนินการแกไ้ขปัญหา คือ การปรับปรุงกระบวนการใหบ้ริการของพนกังานขนส่งช้ินงาน 

(พนกังานซี 3) โดยการประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการท างานของพนกังาน

ขนส่งช้ินงาน (พนกังานซี 3) เพื่อไม่ใหเ้กิดความล่าชา้ในการจดัส่ง เพราะปัญหาหลกัในห่วงโซ่

อุปทานน้ี คือ ความล่าชา้ในการจดัส่งช้ินงาน ซ่ึงจะก่อใหเ้กิดผลกระทบต่อฝ่ายผลิตกระบวนการบี 

คือ ปริมาณสตอ็คเพิ่มขึ้น และผลกระทบต่อฝ่ายประกอบ คือ ไม่มีช้ินงานในการผลิตสินคา้ 

ผลกระทบล าดบัท่ี 1 คลงัสินคา้ คือ ไม่มีช้ินงานส าหรับส่งมอบใหลู้กคา้ และผลกระทบล าดบัท่ี 2 

คือ ลูกคา้ไม่ไดรั้บสินคา้ตามการนดัหมาย ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 3.10   

ส่วนของการสร้างประสบการณ์ของผูใ้ช ้(Customer Journey Map) จากขอ้มูลท่ีไดด้งัรูปท่ี 

3.17  พบวา่คะแนนความรู้สึกแต่ละกิจกรรมมีระดบัคะแนนความพึงพอใจท่ีแตกต่างกนั ซ่ึงจากการ

สัมภาษณ์พนกังานขนส่งช้ินงานทั้ง 14 คน ท าใหผู้ว้ิจยัทราบถึงเหตุผลการประเมินคะแนนความพึง

พอใจของพนกังาน โดยพนกังานพิจารณาปัจจยัความเส่ียงในการท างานเป็นหลกัซ่ึงมีความผกผนั

กบัคะแนนท่ีพนกังานเป็นผูป้ระเมิน กล่าวคือ หากกิจกรรมนั้น ๆ ท่ีพนกังานปฏิบติัมีความเส่ียงต่อ

การท างานสูงหรือมีความเส่ียงต่อการไดรั้บบาดเจ็บจากการท างานสูง พนกังานจะประเมินคะแนน

กิจกรรมนั้น ๆ ต ่า ดงันั้นผูว้ิจยัจึงพิจารณาจากคะแนนความรู้สึกของพนกังานขนส่งช้ินงานเป็น

ล าดบัแรก เน่ืองดว้ยสาเหตุหลกัท่ีก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุลว้นมีปัจจยัมาจากสภาพการณ์ท างานท่ีไม่

ปลอดภยั โดยจากขอ้มูลท่ีไดรั้บพบวา่กิจกรรมท่ีควรเร่งท าการปรับปรุงโดยพิจารณาจากปัจจยั

คะแนนความรู้สึก ประกอบดว้ย 3 กิจกรรม คือ กิจกรรมพนกังานบรรจุช้ินงานลงบนพาเลทเตรียม

จดัส่งใหก้ระบวนการประกอบ (กิจกรรมท่ี 6), กิจกรรมพนกังานเดินไปจดัส่งช้ินงานให้

กระบวนการประกอบ (กิจกรรมท่ี 7) และกิจกรรมพนกังานยกกล่องช้ินงานจากพาเลทวางไวบ้นชั้น

วางของกระบวนการประกอบ พร้อมเก็บกล่องเปล่ากลบั (กิจกรรมท่ี 8) ซ่ึงทั้ง 3 กิจกรรม  
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มีความสอดคลอ้งกบัขอ้มูลการประเมินความเส่ียงดา้นการยศาสตร์ของพนกังานขนส่งช้ินงานซ่ึงมี

ค่าความเส่ียงอยูใ่นระดบัสูง ควรเร่งท าการปรับปรุงเช่นเดียวกนั 

 

การเสนอแนวทางการแก้ไข  

เม่ือพิจารณาขอ้มูลท่ีไดใ้นขั้นตอนการส ารวจและวิเคราะห์การท างานของพนกังานขนส่ง
ช้ินงานซ่ึงสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ การประเมินคะแนนความเส่ียงทางดา้นการยศาสตร์ 
และการคิดเชิงออกแบบและการออกแบบประสบการณ์ท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน จากการ
ด าเนินการทั้ง 2 ส่วน ผูว้ิจยัทราบถึงปัญหาท่ีพบประกอบดว้ย 3 ส่วน คือ ส่วนของปัญหาการ
ออกแบบวิธีการท างานของพนกังานท่ีไม่เหมาะสม, ส่วนของปัญหาการก าหนดพื้นท่ีจดัเก็บช้ินงาน
ไม่เหมาะสม และส่วนของปัญหาขาดอุปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสมและเทคโนโลยท่ีีช่วยอ านวยความ
สะดวกในการท างาน โดยทั้ง 3 ส่วนมีความความสัมพนัธ์ท่ีสอดคลอ้งโดยเป็นไปในทิศทางเดียวกนั 
คือ พนกังานมีท่าทางการท างานท่ีเส่ียงต่อการไดรั้บบาดเจ็บหรืออนัตรายต่อกลา้มเน้ือและระบบ
กระดูก อนัมีสาเหตุมาจากการท างานท่ีมีภาระงานมาก หรือการท างานท่ีมีการใชแ้รงมาก โดยมี
ท่าทางในการท างานท่ีเป็นไปในลกัษณะของการฝืนธรรมชาติ อีกทั้งขาดอุปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
และเทคโนโลยท่ีีช่วยอ านวยความสะดวกในการท างาน ส่งผลใหพ้นกังานผูป้ฏิบติังาน (พนกังานซี 
3) มีความลา้ในการท างานสูง และจากการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยหลกัการคิดเชิงออกแบบและการ
ออกแบบประสบการณ์ของพนกังานขนส่งช้ินงาน พบวา่ กิจกรรมท่ีควรเร่งท าการปรับปรุงโดย
พิจารณาจากปัจจยัคะแนนความรู้สึก ประกอบดว้ย 3 กิจกรรม คือ กิจกรรมพนกังานบรรจุช้ินงานลง
บนพาเลทเตรียมจดัส่งใหก้ระบวนการประกอบ (กิจกรรมท่ี 6) กิจกรรมพนกังานเดินไปจดัส่ง
ช้ินงานใหก้ระบวนการประกอบ (กิจกรรมท่ี 7) และกิจกรรมพนกังานยกกล่องช้ินงานจากพาเลท
วางไวบ้นชั้นวางของกระบวนการประกอบ พร้อมเก็บกล่องเปล่ากลบั (กิจกรรมท่ี 8) ซ่ึงทั้ง 3 
กิจกรรม มีความสอดคลอ้งกบัขอ้มูลการประเมินความเส่ียงดา้นการยศาสตร์ของพนกังานขนส่ง
ช้ินงานซ่ึงมีค่าความเส่ียงอยูใ่นระดบัสูง ควรเร่งท าการปรับปรุงเช่นเดียวกนั อีกทั้งเม่ือพิจารณาจาก
ทั้ง 3 กิจกรรม พบวา่พนกังานซี 3 มีการท างานในลกัษณะท่ีเส่ียงต่อการไดรั้บบาดเจ็บของกลา้มเน้ือ 
คือ มีท่าทางการท างานในลกัษณะการกม้ การยกของหรือช้ินงานท่ีมีน ้าหนกั และการเดิน โดย
พนกังานซี 3 มีการปฎิบติังานทั้ง 3 ท่าทางโดยมีความถ่ีสูง  

ดงันั้นผูว้ิจยัไดน้ าเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหาซ่ึงมี 3 ทางเลือก ใหพ้ิจารณา คือ การ
ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยสีายพานล าเลียง การออกแบบรถเข็นล าเลียงโดยการอาศยัหลกัการ 



133 
 

KARAKURI (การประยกุตใ์ชห้ลกัการแรงโนม้ถ่วงช่วยในการท างาน) และการประยกุตใ์ช้
เทคโนโลยรีถล าเลียงอตัโนมติั AGV (Automated Guided Vehicles) โดยทั้ง 3 ทางเลือกผูวิ้จยัมี
จุดประสงคต์อ้งการก าจดัท่าทางการท างานท่ีเส่ียงต่อการไดรั้บบาดเจ็บของกลา้มเน้ือพนกังาน
ขนส่งช้ินงาน ซ่ึงประกอบดว้ย ท่าทางการกม้ ท่าทางการยกช้ินงาน และท่าทางการเดิน ผูว้ิจยั
ด าเนินการการจดัการประชุมเพื่อปรึกษาหารือร่วมกนักบัผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งทั้ง 5 ส่วน 
ประกอบดว้ย ฝ่ายผลิตกระบวนการบี ฝ่ายประกอบ ฝ่ายคลงัวตัถุดิบ ฝ่ายปรับปรุงและพฒันา และ
ฝ่ายเทคโนโลย ีซ่ึงการประชุมในคร้ังน้ีจดัขึ้นเพื่อปรึกษาหารือและวิเคราะห์ทางเลือกท่ีเหมาะสม
ท่ีสุดจาก 3 ทางเลือกขา้งตน้ โดยมีจุดประสงคห์ลกั คือ “เพื่อปรับปรุงระบบการขนส่งช้ินงาน 
(Material Handling system) ใหมี้ความเส่ียงต่อการไดรั้บบาดเจ็บของกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่ง
ช้ินงาน (พนกังานซี 3) นอ้ยท่ีสุด” โดยมีรายละเอียดการประชุมดงัตารางท่ี 3.13
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 จากขอ้มูลในตารางท่ี 3.13 พบวา่ในวาระการประชุมคร้ังน้ี ผูท่ี้เก่ียวขอ้งทุกส่วน
ลงคะแนนเห็นดว้ยกบัแนวทางการแกไ้ขทางเลือกท่ี 3 คือ การปรับปรุงสถานีงานและวิธีการท างาน
เพื่อรองรับการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยรีถล าเลียงอตัโนมติั AGVในอนาคต คิดเป็นร้อยละ 100 
กล่าวคือ ผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งทั้ง 5 ส่วนต่างเห็นดว้ยกบัทางเลือกท่ี 3 เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการ
ด าเนินการแกไ้ขปัญหาการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี (พนกังานซี 3) ซ่ึงมีความเส่ียง
ในการท างานสูง โดยผูวิ้จยัสามารถบ่งช้ีไดว้า่สาเหตุหลกัท่ีก่อใหพ้นกังานเกิดความลา้ในการท างาน
มาจากปัจจยัการท างานในลกัษณะการเดินมากท่ีสุด ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมีความประสงคด์ าเนินการแกไ้ข
ปัญหาดงักล่าวโดยใชห้ลกัการออกแบบและจดัวางผงัโรงงาน (Plant Design) เขา้มาร่วมวิเคราะห์
ดว้ยวิธีการจดัหาพื้นท่ีใหม่ส าหรับจดัเก็บช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการบี เพื่อใหพ้นกังานกลุ่มซี
สามารถท างานไดมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น อีกทั้งช่วยลดความลา้อนัเกิดจากการเดินของพนกังาน 
ซ่ึงปัจจยัท่ีส าคญัผูวิ้จยัใชใ้นการพิจารณา คือ ระยะทางโดยรวมส าหรับจดัส่งช้ินงานของพนกังาน
กลุ่มซีในหน่ึงกะการท างาน อีกทั้งพนกังานซี 3 ยงัมีท่าทางการท างานท่ีก่อให้เกิดการไดรั้บบาดเจ็บ
ของกลา้มเน้ือซ่ึงประกอบดว้ย การกม้ยกช้ินงานซ่ึงมีน ้าหนกัมาก และความถ่ีในการท างานสูง 
ภายหลงัการประชุมผูท่ี้เก่ียวขอ้งทั้ง 5 ส่วนมีความเห็นวา่ควรน าหลกั KARAKURI (การใชแ้รงโนม้
ถ่วง) เขา้มาประยกุตใ์ชร่้วมกบัการท างานของรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติั เพื่อก าจดัสาเหตุเส่ียงท่ีอาจ
ก่อใหเ้กิดการไดรั้บบาดเจ็บของกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงานซี 3 ได ้ 

 

การตรวจสอบความต้องการของผู้ใช้บริการ  

 ส าหรับขั้นตอนการตรวจสอบความตอ้งการของผูใ้ชบ้ริการ ผูว้ิจยัได้น าหลกัการ

แบบจ าลองคาโน (KANO Model) ซ่ึงเป็นการแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งความพึงพอใจของ

ผูใ้ชบ้ริการกบัปริมาณการตอบสนองทางคุณภาพของบริการ และหลกัการยศาสตร์มาประยกุตใ์ช้

ในการออกแบบเคร่ืองมือ โดยผูว้ิจยัไดด้ าเนินการจดัท าเคร่ืองมือส าหรับเก็บขอ้มูลการท างานของ

พนกังานขนส่งช้ินงานจ านวน 2 เคร่ืองมือ คือ แบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของ

พนกังานขนส่งช้ินงาน และแบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการ

ท างานภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการท างานของพนกังานจดัส่งช้ินงาน 

แบบส ารวจคุณลกัษณะความต้องการใช้งานของพนักงานขนส่งชิ้นงาน 

เคร่ืองมือชุดน้ีผูว้ิจยัมีความประสงคต์อ้งการเก็บขอ้มูลพนกังานแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 
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ขอ้มูลส่วนบุคคล ดงัรูปท่ี 3.21 และการส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่ง

ช้ินงานโดยผูว้ิจยัตอ้งการใชส้ าหรับด าเนินการการเก็บขอ้มูลคุณลกัษณะความตอ้งการ ซ่ึงผูว้ิจยั

สร้างขอ้ค าถามส าหรับเก็บขอ้มูลการส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชบ้ริการของพนกังานขนส่ง

ช้ินงานจ านวน 12 ขอ้ คือ  

ค าถามท่ี 1: อุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการบรรจุกล่องช้ินงานลงบนพาเลท  

ค าถามท่ี 2: อุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน 

ค าถามท่ี 3: อุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการแลกเปล่ียนระหวา่งกล่องช้ินงาน

และกล่องเปล่า 

ค าถามท่ี 4: สภาพการณ์การท างานท่ีปลอดภยั (ปราศจากท่าทางการกม้ และยกของหนกั)  

ค าถามท่ี 5: เคร่ืองมือ/อุปกรณ์ช่วยติดต่อส่ือสารขอ้มูลกบัฝ่ายผลิต 

ค าถามท่ี 6: เทคโนโลย/ีระบบช่วยบริหารจดัการคลงัช้ินงาน (Real Time) 

ค าถามท่ี 7: สภาพแวดลอ้มการท างานท่ีปราศจากเสียงเคร่ืองจกัรรบกวน 

ค าถามท่ี 8: พื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานท่ีเพียงพอต่อปริมาณกล่องช้ินงาน 

ค าถามท่ี 9: ป้ายบ่งช้ีรุ่นช้ินงาน/จุดจดัเก็บช้ินงาน 

ค าถามท่ี 10: ระยะทางการขนส่งช้ินงานนอ้ยลง 

ค าถามท่ี 11: การท างานล่วงเวลา 

ค าถามท่ี 12: อุปกรณ์ความปลอดภยัส่วนบุคคล 

โดยขอ้ค าถามจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ เม่ือพนกังานใชบ้ริการ(ค าถามดา้นบวก) และเม่ือพนกังาน

ไม่ไดใ้ชบ้ริการ(ค าถามดา้นลบ)  เพื่อใหผู้ว้ิจยัสามารถเขา้ถึงคุณลกัษณะความตอ้งการของพนกังาน

ไดอ้ยา่งชดัเจนโดยพนกังานผูป้ระเมินสามารถเลือกค าตอบท่ีตรงกบัความเป็นจริงของท่านไดเ้พียง 

1 ค  าตอบเท่านั้นจากตวัเลือกคุณลกัษณะทั้ง 4 คุณลกัษณะ คือ คุณลกัษณะดึงดูดใจ (Attractive 

Requirement), ความพึงพอใจแปรผนักบัประสิทธิภาพ (One – Dimensional Requirement), ความ

จ าเป็น (Must – be Requirement) และไม่แตกต่าง (Indifferent Requirement) ยกตวัอยา่งเช่น  

ค าถามท่ี 1: อุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการบรรจุ 

กล่องช้ินงานลงบนพาเลท ผูวิ้จยัด าเนินการเรียบเรียงขอ้ค าถามใหม่ คือ  

(ดา้นบวก) ท่านรู้สึกอยา่งไร หากมีอุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการบรรจุกล่อง

ช้ินงานลงบนพาเลท  
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(ดา้นลบ) ท่านรู้สึกอยา่งไร หากไม่มีอุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการบรรจุกล่อง

ช้ินงานลงบนพาเลท ดงัรูปท่ี 3.22 ขอ้มูลท่ีไดจ้ะถูกน ามาวิเคราะห์คุณลกัษณะพร้อมทั้งออกแบบ

อุปกรณ์ช่วยอ านวยความสะดวกในการท างานของพนกังานจดัส่งช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.21 แสดงขอ้มูลส่วนบุคคลแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังาน 
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รูปท่ี 3.22 แสดงขอ้มูลการส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังาน 
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รูปท่ี 3.22 แสดงขอ้มูลการส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังาน (ต่อ) 
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รูปท่ี 3.22 แสดงขอ้มูลการส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังาน (ต่อ) 
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รูปท่ี 3.22 แสดงขอ้มูลการส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังาน (ต่อ) 
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รูปท่ี 3.22 แสดงขอ้มูลการส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังาน (ต่อ) 
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รูปท่ี 3.22 แสดงขอ้มูลการส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังาน (ต่อ) 
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 แบบสอบถามเพ่ือส ารวจภาระงานของกล้ามเน้ือและทัศนคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงั

การปรับปรุงรูปแบบการท างานของพนักงานจัดส่งชิ้นงาน 

 ส าหรับแบบสอบถามชุดน้ีประกอบดว้ยเน้ือหาแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ ส่วนของขอ้มูล

ส่วนบุคคล โดยมีรายละเอียดดงัรูปท่ี 3.23 ส่วนของการประเมินภาระงานกลา้มเน้ือของพนักงาน

จดัส่งช้ินงาน โดยมีรายละเอียดดงัรูปท่ี 3.24  และส่วนของการประเมินความพึงพอใจของพนกังาน

จดัส่งช้ินงาน โดยมีรายละเอียดดงัรูปท่ี 3.25 เคร่ืองมือชุดน้ีผูวิ้จยัจะใช้ส าหรับการเก็บขอ้มูลภาระ

งานกลา้มเน้ือของพนกังาน และประเมินความพึงพอใจของพนกังานจดัส่งช้ินงาน ขอ้มูลท่ีไดจ้ะถูก

น ามาวิเคราะห์ความเส่ียงทางการยศาสตร์  อีกทั้ งยงัสามารถประเมินระดับความพึงพอใจของ

พนกังานภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการท างาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 3.23 แสดงขอ้มูลส่วนบุคคลของแบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศัคติท่ี
มีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการท างาน 
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รูปท่ี 3.24 แสดงขอ้มูลการประเมินภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานจดัส่งช้ินงานโดยใช้
แบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศัคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุง
รูปแบบการท างาน 
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รูปท่ี 3.24 แสดงขอ้มูลการประเมินภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานจดัส่งช้ินงานโดยใช้

แบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศัคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุง

รูปแบบการท างาน (ต่อ) 
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รูปท่ี 3.25 แสดงขอ้มูลการประเมินความพึงพอใจของพนกังานจดัส่งช้ินงานโดยใชแ้บบสอบถาม
เพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศัคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการ
ท างาน 
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 ทั้งน้ีเคร่ืองมือของผูวิ้จยัทั้ง 2 เคร่ืองมือ จะตอ้งผา่นการตรวจสอบความเท่ียงตรงจาก
ผูท้รงคุณวุฒิก่อนจึงจะสามารถน ามาใชใ้นการเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานได ้
โดยผูท้รงคุณวุฒิจะด าเนินการตรวจสอบดว้ยกนัทั้ง 2 วิธี คือ วิธีการตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิง
เน้ือหา (Content Validity) โดยค่าสัมประสิทธ์ิความสอดคลอ้ง (Index of item – Objective 
Congruence : IOC) และวิธีการตรวจสอบดว้ยการค านวณ Cronbach’s alpha (α) Reliability 
coefficient จากการตรวจสอบความเท่ียงตรงเคร่ืองมือโดยผูท้รงคุณวุฒิดว้ยวิธีการตรวจสอบความ
เท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content Validity) โดยค่าสัมประสิทธ์ิความสอดคลอ้ง (Index of item – 
Objective Congruence : IOC) ซ่ึงด าเนินการตรวจสอบโดยผูท้รงคุณวุฒิทั้ง 3 ท่าน คือ ผูช่้วย
ศาสตราจารย ์ดร. ฤภูวลัย ์จนัทรสา, อาจารย ์บญัชา อริยะจรรยา และผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร. สุนิสา 
ค าสุข จากการตรวจสอบโดยผูท้รงคุณวุฒิดว้ยวิธีการตรวจสอบค่าสัมประสิทธ์ิความสอดคลอ้ง 
(IOC) พบวา่ แบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงาน มีค่า IOC 
เท่ากบั 1.00 ซ่ึงหมายความวา่ ขอ้ค าถามเหล่าน้ีมีความครอบคลุมและสอดคลอ้งตรงตามเน้ือหาและ
วตัถุประสงคท่ี์ไดก้ าหนดไว ้ผูวิ้จยัสามารถน าเคร่ืองมือเหล่าน้ีไปใชใ้นการเก็บขอ้มูลการวิจยัได ้
และแบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการ
ปรับปรุงรูปแบบการท างาน มีค่า IOC เท่ากบั 0.95 ซ่ึงหมายความวา่ ขอ้ค าถามเหล่าน้ีมีความ
ครอบคลุมและสอดคลอ้งตรงตามเน้ือหาและวตัถุประสงคท่ี์ไดก้ าหนดไว ้อีกทั้งจากการค านวณค่า
ความเช่ือมัน่ดว้ยวิธี Cronbach’s alpha Reliability coefficient พบวา่ มีค่าความน่าเช่ือถือเท่ากบั 
0.928 หมายความวา่ แบบสอบถามฉบบัน้ีมีค่าความเช่ือถืออยูใ่นระดบัท่ีสูงมาก ผูวิ้จยัสามารถน า
เคร่ืองมือเหล่าน้ีไปใชใ้นการเก็บขอ้มูลการวิจยัได ้(ภาคผนวก ค)



 
 

บทที ่4  
ผลการด าเนินงาน 

 

 ในบทน้ีผูวิ้จยัมีความประสงคจ์ะกล่าวถึงผลการด าเนินงานวิจยั ซ่ึงประกอบดว้ยการ
ด าเนินงาน 2 ส่วน คือ ส่วนของการเก็บขอ้มูลพนกังานขนส่งช้ินงานดว้ยเคร่ืองมือแบบส ารวจ
คุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงาน และส่วนของการปรับปรุงดา้น
เทคโนโลย/ีอุปกรณ์ส าหรับอ านวยความสะดวกในการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงาน 
 ส่วนของการเก็บขอ้มูลพนกังานขนส่งช้ินงานดว้ยเคร่ืองมือแบบส ารวจคุณลกัษณะความ
ตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงาน ในขั้นตอนน้ีผูวิ้จยัมีความประสงคด์ าเนินการเก็บขอ้มูล
ดว้ยแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงาน เพื่อน ามาวิเคราะห์
คุณลกัษณะความตอ้งการใชบ้ริการ ซ่ึงในส่วนน้ีจะท าใหผู้วิ้จยัสามารถเขา้ถึงความตอ้งการของ
ผูใ้ชบ้ริการไดโ้ดยตรง การด าเนินการในส่วนน้ีสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
คือ ขั้นตอนการวิเคราะห์ผลการด าเนินการดว้ยเคร่ืองมือแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใช้
งานของพนกังานขนส่งช้ินงาน และขั้นตอนการปรับปรุงผงัสถานีงานเพื่อเตรียมรองรับการใช้
เทคโนโลยใีนอนาคต และขั้นตอนการวิเคราะห์ผลการด าเนินการดว้ยเคร่ืองมือแบบสอบถามเพื่อ
ส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการ
ท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน ส าหรับขั้นตอนน้ีผูวิ้จยัมีความประสงคต์อ้งการส ารวจภาระงาน
ของกลา้มเน้ือภายหลงัด าเนินการปรับปรุง รวมถึงการส ารวจความพึงพอใจของพนกังานขนส่ง
ช้ินงาน ซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียดการด าเนินงานไดด้งัตารางท่ี 4.1 
 ส่วนของการปรับปรุงดา้นเทคโนโลย/ีอุปกรณ์ส าหรับอ านวยความสะดวกในการใชง้าน
ของพนกังานขนส่งช้ินงาน ส าหรับขั้นตอนน้ีผูวิ้จยัด าเนินการร่วมกบัหน่วยงานปรับปรุงและพฒันา 
โดยผูว้ิจยัน าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังาน และ
แบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน มาน าเสนอคุณลกัษณะ
ความตอ้งการใชบ้ริการของพนกังาน จากนั้นหน่วยงานปรับปรุงและพฒันาจะด าเนินการพฒันารถ
ขนส่งช้ินงานอตัโนมติัเพื่อช่วยในการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานใหง้่ายขึ้น และมีความ
ปลอดภยัมากยิง่ขึ้น โดยมีรายละเอียดของการด าเนินการดงัตารางท่ี 4.1 
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ตารางท่ี 4.1 รายละเอียดการด าเนินงาน 

 

การด าเนินงาน เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ
ด าเนินงาน 

ขั้นตอนการด าเนินงาน ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 

ส่วนของการเก็บ
ขอ้มูลพนกังานขนส่ง
ช้ินงาน 

- แบบส ารวจ
คุณลกัษณะความ
ตอ้งการใชง้านของ
พนกังาน 

- แบบสอบถามเพื่อ
ส ารวจภาระงานของ
กลา้มเน้ือและทศันคติ
ท่ีมีต่อการท างาน
ภายหลงัการปรับปรุง
รูปแบบการท างานของ
พนกังาน 

- การวิเคราะห์ผลการ
ด าเนินการดว้ย
เคร่ืองมือแบบส ารวจ
คุณลกัษณะความ
ตอ้งการใชง้านของ
พนกังาน 
- การปรับปรุงผงั
สถานีงานเพื่อเตรียม
รองรับการใช้
เทคโนโลยใีนอนาคต  

- สามารถปรับปรุงผงั
สถานีงานเพื่อเตรียม
รองรับการใช้
เทคโนโลยใีนอนาคต
ได ้
- สามารถก าจดัสาเหตุ/
ความเส่ียงทางการย
ศาสตร์ รวมถึงความ
เส่ียงท่ีมีสาเหตึมาจาก
สภาพการณ์ท่ีไม่
ปลอดภยัจากการ
ท างานของพนกังานได ้

ส่วนของการ
ปรับปรุงดา้น
เทคโนโลย/ีอุปกรณ์
ส าหรับอ านวยความ
สะดวกในการใชง้าน
ของพนกังานขนส่ง
ช้ินงาน  
 

- การพฒันาอุปกรณ์/
เทคโนโลยช่ีวยอ านวย
ความสะดวกในการ
ขนส่ง  
- การพฒันาอุปกรณ์/
เทคโนโลยช่ีวยอ านวย
ความสะดวกในการ
ส่ือสารและบริหาร
จดัการคลงั 

- สามารถลดระดบั
ความรุนแรงของ
พนกังานกลุ่มซีลงได ้
- พนกังานมีความพึง
พอใจในลกัษณะงาน 
และสภาพแวดลอ้มใน
การท างานภายหลงัการ
ปรับปรุง 
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การเกบ็ข้อมูลพนักงานขนส่งช้ินงานด้วยเคร่ืองมือแบบส ารวจคุณลักษณะความต้องการ
ใช้งานของพนักงานขนส่งช้ินงาน 

 การด าเนินงานในส่วนน้ีมีจุดประสงค ์เพื่อวิเคราะห์คุณลกัษณะและออกแบบอุปกรณ์/
เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการท างานของพนกังาน ผูว้ิจยัใชห้ลกัการวิธีคิดเชิงออกแบบ
และการออกแบบประสบการณ์ (Service Design Thinking) เป็นพื้นฐานในการส ารวจคุณลกัษณะ
ความพึงพอใจการใชบ้ริการของพนกังานขนส่งช้ินงาน ซ่ึงผูวิ้จยัแบ่งการส ารวจของขอ้ค าถาม
ออกเป็น 2 ดา้น คือ ดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างานของพนกังาน และดา้นเทคโนโลยี/อุปกรณ์
ส าหรับอ านวยความสะดวกในการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงาน โดยขอ้มูลท่ีไดผู้ว้ิจยัน ามา
ด าเนินการวิเคราะห์ความตอ้งการใชบ้ริการทั้ง 2 ดา้นของพนกังาน คือ ดา้นสภาพแวดลอ้มในการ
ท างานของพนกังาน และดา้นลกัษณะงานของพนกังาน เพื่อผูว้ิจยัจะไดด้ าเนินการแกไ้ขปัญหาให้
ตรงกบัสาเหตุท่ีแทจ้ริงของพนกังาน 

 การวิเคราะห์ผลการด าเนินการด้วยเคร่ืองมือแบบส ารวจคุณลกัษณะความต้องการใช้งาน
ของพนักงานขนส่งชิ้นงาน 

 ผูวิ้จยัด าเนินการช้ีแจงแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่ง

ช้ินงาน เม่ือพนกังานเขา้ใจค าช้ีแจงในการประเมินแบบส ารวจแลว้ จากนั้นผูวิ้จยัอนุญาตให้

พนกังานท าการประเมินแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงานให้

เรียบร้อย โดยมีจ านวนพนกังานเขา้ร่วมการประเมินจ านวน 14 คน จากนั้นผูวิ้จยัน าขอ้มูลการ

ประเมินท่ีไดจ้ากพนกังานด าเนินการค านวณเพื่อหาค่าสัมประสิทธ์ิความพึงพอใจและไม่พึงพอใจ

ของแต่ละหวัขอ้ค าถาม เพื่อน าไปวิเคราะห์หาความสามารถในการตอบสนองต่อผูใ้ชบ้ริการ โดยมี

รายละเอียดดงัตารางท่ี  4.2
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 จากการวิเคราะห์ผลการด าเนินการดว้ยเคร่ืองมือแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใช้
งานของพนกังานขนส่งช้ินงาน ซ่ึงมีพนกังานผูเ้ขา้ร่วมการประเมินจ านวน 14 คน ผูว้ิจยัสามารถ
จ าแนกคุณลกัษณะออกเป็น 4 คุณลกัษณะ คือ คุณลกัษณะดึงดูดใจ (Attractive Requirement), ความ
พึงพอใจแปรผนักบัประสิทธิภาพ (One – Dimensional Requirement), ความจ าเป็น (Must – be 
Requirement) และไม่แตกต่าง (Indifferent Requirement) เม่ือพิจารณาจากขอ้ค าถามแบบส ารวจ
คุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงานจากตารางท่ี 4.2 ผูว้ิจยัสามารถแบ่งการ
ด าเนินการปรับปรุงออกเป็น 2 ดา้น คือ ดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างานของพนกังาน และดา้น
เทคโนโลย/ีอุปกรณ์ส าหรับอ านวยความสะดวกในการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงาน ซ่ึงแสดง
รายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 ดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างานของพนกังาน เม่ือพิจารณาจากขอ้ค าถามขอ้ (7) ขอ้ (8) 
ขอ้ (9) ขอ้ (10) และขอ้ (12) พบวา่หากผูว้ิจยัสามารถด าเนินการปรับปรุงใหมี้สภาพแวดลอ้มในการ
ท างานท่ีปราศจากเสียงของเคร่ืองจกัร พื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานท่ีเพียงพอ มีป้ายบ่งช้ีรุ่นของช้ินงาน มีการ
ปรับปรุงจากเดิมเพื่อก่อให้เกิดระยะทางการเดินท่ีนอ้ยลง พนกังานมีคุณลกัษณะดึงดูดใจ 
(Attractive Requirement) สูงท่ีสุด คิดเป็นค่าเฉล่ียร้อยละ 62.50 ความจ าเป็น (Must – be 
Requirement) คิดเป็นค่าเฉล่ียร้อยละ 35.71 และความพึงพอใจแปรผนักบัประสิทธิภาพ (One – 
Dimensional Requirement) คิดเป็นค่าเฉล่ียร้อยละ 21.43 ในขณะท่ีการปรับปรุงในเร่ืองอุปกรณ์
ป้องกนัภยัส่วนบุคคล พนกังานมีคุณลกัษณะความจ าเป็น (Must – be Requirement) คิดเป็นร้อยละ 
100 กล่าวคือพนกังานทุกคนมองวา่อุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคลควรไดรั้บการสนบัสนุนอยา่ง
ทัว่ถึงทุกคน 
 ดา้นเทคโนโลย/ีอุปกรณ์ส าหรับอ านวยความสะดวกในการใชง้านของพนกังานขนส่ง
ช้ินงาน เม่ือพิจารณาจากขอ้ค าถามขอ้ (1) ขอ้ (2) ขอ้ (3) ขอ้ (4) ขอ้ (5) ขอ้ (6) และขอ้ (11) พบวา่
หากผูว้ิจยัสามารถปรับปรุงโดยการพฒันาอุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการบรรจุ
กล่องช้ินงานลงบนพาเลท เคล่ือนยา้ย แลกเปล่ียนระหวา่งกล่องช้ินงานและกล่องเปล่า, สภาพการณ์
การท างานท่ีปลอดภยั (ปราศจากท่าทางการกม้ และยกของ), อุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยติดต่อส่ือสาร
ขอ้มูลการจดัส่งช้ินงานกบัฝ่ายผลิต,  ช่วยบริหารจดัการคลงัใหเ้ป็นปัจจุบนัเสมอ (Real Time) และ
หากมีอุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกซ่ึงส่งผลใหพ้นกังานสามารถบริหารความถี่ใน
การท างานล่วงเวลาได ้พนกังานมีคุณลกัษณะดึงดูดใจ (Attractive Requirement) สูงท่ีสุด คิดเป็น
ค่าเฉล่ียร้อยละ 68.37, ความจ าเป็น (Must – be Requirement) คิดเป็นค่าเฉล่ียร้อยละ 19.05 และ
ความพึงพอใจแปรผนักบัประสิทธิภาพ (One – Dimensional Requirement) คิดเป็นค่าเฉล่ีย 
ร้อยละ 17.86  
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 เม่ือพิจารณาจากผลการวิเคราะห์การด าเนินการดว้ยเคร่ืองมือแบบส ารวจคุณลกัษณะ
ความตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงานกบัขอ้มูลท่ีไดใ้นขั้นตอนการส ารวจและการก าหนด
ปัญหาเบ้ืองตน้ (บทท่ี 3 วิธีด าเนินการวิจยั รูปท่ี 3.6 แสดงรายละเอียดท่ีไดจ้ากการส ารวจขอ้มูลดว้ย
แบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน) ซ่ึงมี
ความสอดคลอ้งกนั คือ พนกังานมีความประสงคใ์หด้ าเนินการปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการ
ท างาน ผูวิ้จยัจึงมีความเห็นว่าควรด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขหนา้งานในส่วนน้ีก่อน ก่อนท่ีจะ
ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขในดา้นเทคโนโลย/ีอุปกรณ์ส าหรับอ านวยความสะดวกในการใชง้านของ
พนกังานขนส่งช้ินงาน 

 

การปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างานของพนักงานขนส่งช้ินงานเพ่ือรองรับการใช้
เทคโนโลยีในอนาคต 

 ส าหรับส่วนน้ีผูวิ้จยัด าเนินการปรับปรุงโดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 การ
ปรับปรุงพื้นท่ี และส่วนท่ี 2 การปรับปรุงอุปกรณ์ความปลอดภยั  

 การปรับปรุงพื้นท่ี 

 จากขอ้มูลท่ีไดใ้นขั้นตอนการส ารวจและวิเคราะห์การท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน 
(บทท่ี 3 วิธีด าเนินการวิจยั) พบวา่พนกังานกลุ่มซีมีคะแนนภาระงานของกลา้มเน้ือสูงสุด โดย
พนกังานกลุ่มซีมีสมาชิกทั้งหมด 6 คน (3 คนต่อกะการท างาน) ซ่ึงพนกังานกลุ่มซีมีหนา้ท่ีความ
รับผิดชอบหลกั คือ ดูแลและรับผิดชอบพื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการผลิตบี อีกทั้ง
ด าเนินการจดัส่งช้ินงานใหก้ระบวนการผลิตถดัไป ซ่ึงประกอบดว้ย กระบวนการซี กระบวนการดี 
กระบวนการอี กระบวนการจี กระบวนการไอ กระบวนการเจ กระบวนการเค กระบวนการแอล 
และกระบวนการเอม็ เม่ือวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยแบบฟอร์มการเก็บขอ้มูลพนกังานซี 3 โดยใช้
เคร่ืองมือ Standardize work Type: Movement ดงัรูปท่ี 3.11 พบวา่พนกังานซี 3 มีรอบการท างาน
โดยเฉล่ียเท่ากบั 20.78 นาทีต่อหน่ึงรอบการจดัส่งช้ินงาน โดยประกอบดว้ยการท างาน 2 ลกัษณะ 
คือ การเดิน คิดเป็นร้อยละ 51.52  และการจดัเตรียมช้ินงาน คิดเป็นร้อยละ 48.48   
 ผูวิ้จยัน าปัจจยัความถ่ีในการจดัส่งช้ินงานของพนกังานซี 1 โดยมีรอบการจดัส่งทุกๆ 50 
นาทีต่อรอบ และมีความถ่ีในการจดัส่งช้ินงาน 13 คร้ังต่อกะ พนกังานซี 2 โดยมีรอบการจดัส่งทุกๆ 
60 นาทีต่อรอบ และมีความถ่ีในการจดัส่งช้ินงาน 8 คร้ังต่อกะและพนกังานซี 3 โดยมีรอบการจดัส่ง
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ทุกๆ 20 นาทีต่อรอบ และมีความถ่ีในการจดัส่งช้ินงาน 24 คร้ังต่อกะ (ซ่ึงขอ้มูลขา้งตน้มีรายละเอียด
ดงัท่ีเคยกล่าวไวใ้นบทท่ี 3 วิธีการด าเนินการวิจยั รูปท่ี 3.10 แสดงตวัอยา่งวฏัจกัรการท างานของ
พนกังานกลุ่มซีคนท่ีหน่ึง คนท่ีสอง และคนท่ีสาม) ท าใหมี้ระยะทางการไหล รอบการจดัส่ง และ
ความถี่ในการจดัส่งของพนกังานซี 1, พนกังานซี 2 และพนกังานซี 3 ดงัตารางท่ี 4.3 อีกทั้งสามารถ
เขียนความสัมพนัธ์การไหลของพนกังานกลุ่มซีไดด้งัรูปท่ี 4.1 

 

ตารางท่ี 4.3 แสดงระยะทางการไหล รอบการจดัส่ง และความถี่ในการจดัส่งของพนกังานซี 1, 
พนกังานซี 2 และพนกังานซี 3 (ก่อนปรับปรุง) 

 

พนกังาน การไหลของ
พนกังาน 

ระยะทางการไหลของ 
พนกังานซี (เมตร) 

รอบการจดัส่ง  
(นาทีต่อรอบ) 

ความถี่ 
(คร้ังต่อกะ) 

ซี 1 B -> C -> B -> D -
> B -> E -> B 

22+22+32+32+43+43 = 194 50 13 

ซี 2 B -> G -> B -> I -
> B -> J -> B 

193+193+207+207+198+198 
= 1,196 

60 8 

ซี 3 B -> K -> B -> L -
> B -> M -> B 

188+188+177+177+167+167 
= 1,064 

20 25 
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รูปท่ี 4.1 แสดงความสัมพนัธ์การไหลของพนกังานกลุ่มซี (ก่อนปรับปรุง) 

 

 ส าหรับการค านวณประสิทธิภาพการไหลของกระบวนการจดัส่งช้ินงานของพนกังาน

กลุ่มซี (ก่อนปรับปรุง) สามารถค านวณไดจ้ากระยะทางโดยรวมของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี 

โดยพิจารณาจากอตัราค่าปรับของปริมาณการไหล ซ่ึงการค านวณระยะทางโดยรวมสามารถค านวณ

ไดจ้ากความสัมพนัธ์ของปัจจยัความถี่ และระยะทางของคู่แผนก โดยมีรายละเอียดการค านวณ คือ   

 ตวัอยา่งการค านวณระยะทางโดยรวมของพนกังานซี 1 ซ่ึงมีเง่ือนไขในการท างาน คือ  

ความถ่ีในการจดัส่งช้ินงาน 13 คร้ังต่อกะ  

เส้นทางการไหล:  

Process B -> Process C -> Process B -> Process D -> Process B -> Process E -> Process B  

ระยะทางโดยรวมพิจารณาจากเส้นทางการไหล = [(22x13)+(32x13)+(43x13)]x2  

ดงันั้นระยะทางโดยรวมของพนกังานซี 1  = 2,522 เมตรต่อกะ 
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 ระยะทางโดยรวมของพนกังานซี 2 ซ่ึงมีเง่ือนไขในการท างาน คือ  

ความถ่ีในการจดัส่งช้ินงาน 8 คร้ังต่อกะ  

เส้นทางการไหล: 

Process B -> Process G -> Process B -> Process I -> Process B -> Process J -> Process B  

ดงันั้นระยะทางโดยรวมของพนกังานซี 2  = 9,568 เมตรต่อกะ 

 ระยะทางโดยรวมของพนกังานซี 3 ซ่ึงมีเง่ือนไขในการท างาน คือ  

ความถ่ีในการจดัส่งช้ินงาน 25 คร้ังต่อกะ  

เส้นทางการไหล: 

Process B -> Process K -> Process B -> Process L -> Process B -> Process M -> Process B : 

ดงันั้นระยะทางโดยรวมของพนกังานซี 3  = 26,600 เมตรต่อกะ 

ดงันั้นระยะทางโดยรวมของพนกังานกลุ่มซี จะเท่ากบั 38,690 เมตรต่อกะ ดงัตารางท่ี 4.4  

 

ตารางท่ี 4.4 แผนผงัจาก – ไป แสดงประสิทธิภาพการไหลของพนกังานกลุ่มซี (ก่อนปรับปรุง) 

 

พนกังาน
ซี 

น ้าหนกั 
(กิโลกรัม) 

น ้าหนกัโดยรวม 
(กิโลกรัมต่อกะ) 

ระยะทาง 
(เมตรต่อรอบ) 

ระยะทางโดยรวม 
(เมตรต่อกะ) 

ซี 1 15 3,510 194 2,522 
ซี 2 15 2,160 1,196 9,568 
ซี 3 15 6,750 1,064 26,600 

รวม 38,690 

  

 เม่ือพิจารณาประสิทธิภาพการไหลของกระบวนการจดัส่งช้ินงานของพนกังานกลุ่มซี 

(ก่อนปรับปรุง) จะสามารถพิจารณาจากอตัราส่วนระหวา่งระยะทางโดยรวมของพนกังานขนส่ง

ช้ินงานกลุ่มซี กบัค่าปรับของปริมาณการไหลทั้งหมด (พรชยั พรหมโสฬส, 2552) โดยมีเง่ือนไข 

แบ่งออกเป็น 2 กรณี ดงัน้ี 
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 กรณีท่ี 1 กรณีการไหลไปขา้งหนา้:  ติดกบัเส้น Diagonal ใหคู้ณ 1 

ห่างจากเส้น Diagonal 1 ใหคู้ณ 2 

ห่างจากเส้น Diagonal N ใหคู้ณ N+1 

 กรณีท่ี 2. กรณีการไหลยอ้นกลบั:  ใหคู้ณ 2 เพิ่มขึ้นจากการไหลไปขา้งหนา้ 

ส าหรับประสิทธิภาพการไหลสามารถค านวณไดด้งัน้ี  

ประสิทธิภาพการไหล = ระยะทางโดยรวม / อตัราค่าปรับโดยรวม 

 ส าหรับการค านวณอตัราค่าปรับของปริมาณการไหล (Penalty) สามารถแสดง

รายละเอียดการค านวณไดด้งัน้ี 

 ตวัอยา่งการค านวณอตัราค่าปรับพนกังานซี 1 ซ่ึงมีเง่ือนไขในการท างาน คือ  

ความถ่ีในการจดัส่งช้ินงาน 13 คร้ังต่อกะ  

เส้นทางการไหล:  

Process B -> Process C -> Process B -> Process D -> Process B -> Process E -> Process B 

อตัราค่าปรับ = [(22x13x2)+(22x13x1)+(32x4x13)+(32x2x13)+(43x13x6)+(43x13x3)]  

ดงันั้นอตัราค่าปรับปริมาณการไหลพนกังานซี 1 เท่ากบั 8,385 หน่วย 

 อตัราค่าปรับพนกังานซี 2 ซ่ึงมีเง่ือนไขในการท างาน คือ  

ความถ่ีในการจดัส่งช้ินงาน 8 คร้ังต่อกะ  

เส้นทางการไหล: 

Process B -> Process G -> Process B -> Process I -> Process B -> Process J -> Process B 

ดงันั้นอตัราค่าปรับปริมาณการไหลพนกังานซี 2 เท่ากบั 71,880 หน่วย 

 อตัราค่าปรับพนกังานซี 3 ซ่ึงมีเง่ือนไขในการท างาน คือ 

มีความถ่ีในการจดัส่งช้ินงาน 25 คร้ังต่อกะ  

เส้นทางการไหล 

Process B -> Process K -> Process B -> Process L -> Process B -> Process M -> Process B  

ดงันั้นอตัราค่าปรับปริมาณการไหลพนกังานซี 3 เท่ากบั 317,625 หน่วย  

 จากนั้นผูวิ้จยัด าเนินการพิจารณาอตัราค่าปรับของปริมาณการไหล (Penalty) โดยรวม

ของพนกังานกลุ่มซี เท่ากบั 397,890 หน่วย อีกทั้งเม่ือพิจารณาอตัราส่วนของระยะทางโดยรวมของ

พนกังานกลุ่มซีต่ออตัราค่าปรับของปริมาณการไหล (Penalty) โดยรวมของพนกังานกลุ่มซี พบวา่

ประสิทธิภาพการไหลของพนกังานกลุ่มซี คิดเป็นร้อยละ 9.72 ซ่ึงมีรายละเอียดดงัรูปท่ี 4.2  
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To WH-RM

From Stock FG (B) Process C Process D Process E Process G Process I Process J Process K Process L Process M

286.00     416.00     559.00     1,544.00    1,656.00    1,584.00 4,700.00   4,425.00   4,175.00   19,345.00     

286.00        286.00          

416.00        416.00          

559.00        559.00          

1,544.00     1,544.00       

1,656.00     1,656.00       

1,584.00     1,584.00       

4,700.00     4,700.00       

4,425.00     4,425.00       

4,175.00     4,175.00       

To WH-RM

From Stock FG (B) Process C Process D Process E Process G Process I Process J Process K Process L Process M

286.00     832.00     1,677.00 6,176.00    8,280.00    9,504.00 32,900.00 35,400.00 37,575.00 132,630.00   

572.00        572.00          

1,664.00     1,664.00       

3,354.00     3,354.00       

12,352.00   12,352.00     

16,560.00   16,560.00     

19,008.00   19,008.00     

65,800.00   65,800.00     

70,800.00   70,800.00     

75,150.00   75,150.00     

Efficiency 9.72%

Process J

Process K

Process L

Process M

Process E

Process G

Process I

8,280.00    9,504.00 32,900.00 35,400.00 37,575.00 397,890.00   Total Penalty 265,260.00 286.00     832.00     1,677.00 6,176.00    

1,584.00 4,700.00   4,425.00   4,175.00   38,690.00     

Factory 2 Factory 3
Total Penalty

Stock FG (B)

Process C

Process D

Factory 2 (m.) Factory 3 (m.)
Total distance 

Total distance (m.) 19,345.00   286.00     416.00     559.00     1,544.00    1,656.00    

Stock FG (B)

Process C

Process D

Process E

Process G

Process I

Process J

Process K

Process L

Process M

 จากการวิเคราะห์ขอ้มูลอตัราค่าปรับของปริมาณการไหล (Penalty) พบวา่พนกังานซี 3 มี

อตัราค่าปรับสูงท่ีสุดถึง 317,625 หน่วย เม่ือเทียบกบัอตัราค่าปรับของพนกังานซี 2 เท่ากบั 71,880 

หน่วย และพนกังานซี 1 เท่ากบั 8,385 หน่วย ตามล าดบั โดยขอ้มูลส่วนน้ีสามารถสะทอ้นแนว

ทางการปรับปรุงใหผู้วิ้จยัสามารถด าเนินการปรับปรุงผงัส าหรับจดัเก็บช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการบี

ใหอ้ยูใ่นต าแหน่งท่ีเหมาะสม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2 การค านวณประสิทธิภาพการไหลของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี (ก่อนปรับปรุง) 

 

 จากการวิเคราะห์ขอ้มูลขา้งตน้ดงัรูปท่ี 4.2 ผูว้ิจยัด าเนินการวิเคราะห์เพื่อหาต าแหน่งของ

พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการบีเพื่อให้เหมาะสมต่อการท างานของพนกังานขนส่ง

ช้ินงาน อีกทั้งเพื่อลดระยะทางการเดินของพนกังานซ่ึงระยะทางเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีก่อใหเ้กิดความลา้

ในการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน ซ่ึงผูวิ้จยัสามารถด าเนินการปรับปรุงได ้2 ทางเลือก ดงัรูป
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ท่ี 4.3 โดยผูว้ิจยัพิจารณาขอ้มูลอตัราค่าปรับของปริมาณการไหล (Penalty) เป็นปัจจยัหลกัในการ

วิเคราะห์ โดยพิจารณาจากอตัราค่าปรับปริมาณมากไปยงัอตัราค่าปรับปริมาณนอ้ย ตามล าดบั คือ  

 ทางเลือกท่ี 1: ต าแหน่งของพื้นท่ีส าหรับจดัเก็บช้ินงานท่ีผ่านกระบวนการบี ควรอยูใ่น

บริเวณท่ีใกลเ้คียงกบักระบวนการผลิตเค กระบวนการผลิตแอล และกระบวนการผลิตเอม็ แต่

เน่ืองจากสภาพการท างานปัจจุบนั พบวา่บริเวณใกลเ้คียงกระบวนการผลิตเค กระบวนการผลิตแอล 

และกระบวนการผลิตเอม็ ไม่มีพื้นท่ีวา่งส าหรับใชเ้ป็นพื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการ

บี ดงัรูปท่ี 4.3 ดงันั้นจึงปฏิเสธทางเลือกน้ี  

 ทางเลือกท่ี 2: ต าแหน่งของพื้นท่ีส าหรับจดัเก็บช้ินงานท่ีผ่านกระบวนการบี ควรอยูใ่น

บริเวณท่ีใกลเ้คียงกบักระบวนการผลิตจี กระบวนการผลิตไอ และกระบวนการผลิตเจ ดงัรูปท่ี 4.1 

จากขอ้มูลขา้งตน้ พบวา่ทางเลือกท่ี 2 สามารถใชเ้ป็นแนวทางในการปรับปรุงได ้เน่ืองจากบริเวณ

ดงักล่าวมีพื้นท่ีวา่งขนาด 286.16 ตารางเมตร เม่ือเทียบกบัขนาดของพื้นท่ีเดิมท่ีมีขนาดเพียง 158.97 

ตารางเมตร ดงันั้นจึงตดัสินใชท้างเลือกน้ีเป็นแนวทางการปรับปรุงพื้นท่ีใหม่ส าหรับจดัเก็บช้ินงาน 

โดยสามารถเขียนความสัมพนัธ์การไหลของพนกังานกลุ่มซี (พื้นท่ีใหม่)  

ไดด้งัรูปท่ี 4.3 
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รูปท่ี 4.3 แสดงการตดัสินใจการพิจารณาระหวา่งทางเลือกท่ี 1 และ 2 ส าหรับจดัเก็บช้ินงานท่ีผา่น
กระบวนการบี 

 

 เม่ือพิจารณาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขโดยใชท้างเลือกท่ี 2 เป็นตน้แบบ พบวา่การไหล

ของพนกังาน รอบการจดัส่ง รวมถึงความถี่ในการจดัส่งยงัคงมีเง่ือนไขเดิมไม่เปล่ียนแปลง แต่เม่ือ

พิจารณาระยะทางการไหลของพนกังานกลุ่มซี (ก่อนปรับปรุง) พบวา่พนกังานกลุ่มซีมีระยะทางการ

ไหลในหน่ึงรอบการท างานมากกวา่ระยะทางการไหลของทางเลือกท่ี 2 รายละเอียดในตารางท่ี 4.5 
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ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอียดการไหล รอบการจดัส่ง และความถี่ในการจดัส่งของพนกังานซี 1 
พนกังานซี 2 และพนกังานซี 3 (ทางเลือกท่ี 2) 

 

พนกังาน การไหลของ
พนกังาน 

ระยะทางการไหลของ 
พนกังานซี (เมตร) 

รอบการจดัส่ง  
(นาทีต่อรอบ) 

ความถี่ 
(คร้ังต่อกะ) 

ซี 1 B -> C -> B -> D -> 
B -> E -> B 

8+8+13+13+18+18 = 78 50 13 

ซี 2 B -> G -> B -> I -> 
B -> J -> B 

4+4+4+4+8+8 = 32 60 8 

ซี 3 B -> K -> B -> L -> 
B -> M -> B 

12+12+16+16+20+20 = 96 20 25 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 4.4 แสดงความสัมพนัธ์การไหลของพนกังานกลุ่มซี (ทางเลือกท่ี 2) 
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เม่ือพิจารณาระยะทางโดยรวม (ทางเลือกท่ี 2) ของพนกังานกลุ่มซี โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี  

 ระยะทางโดยรวมและอตัราค่าปรับของพนกังานซี 1 ซ่ึงมีเง่ือนไขในการท างาน คือ  

ความถ่ีในการจดัส่งช้ินงาน 13 คร้ังต่อกะ  

เส้นทางการไหล:  

Process B -> Process C -> Process B -> Process D -> Process B -> Process E -> Process B  

ดงันั้นระยะทางโดยรวมของพนกังานซี 1 เท่ากบั 1,014 เมตรต่อกะ และมีอตัราค่าปรับของปริมาณ

การไหล (Penalty) เท่ากบั 4,173 หน่วย 

 ระยะทางโดยรวมและอตัราค่าปรับของพนกังานซี 2 ซ่ึงมีเง่ือนไขในการท างาน คือ  

ความถ่ีในการจดัส่งช้ินงาน 8 คร้ังต่อกะ  

เส้นทางการไหล:  

Process B -> Process G -> Process B -> Process I -> Process B -> Process J -> Process B 

ดงันั้นระยะทางโดยรวมของพนกังานซี 2 เท่ากบั 256 เมตรต่อกะ และมีอตัราค่าปรับของปริมาณ

การไหล (Penalty) เท่ากบั 544 หน่วย 

 ระยะทางโดยรวมและอตัราค่าปรับของพนกังานซี 3 ซ่ึงมีเง่ือนไขในการท างาน คือ  

ความถ่ีในการจดัส่งช้ินงาน 8 คร้ังต่อกะ  

เส้นทางการไหล:  

Process B -> Process K -> Process B -> Process L -> Process B -> Process M -> Process B 

ดงันั้นระยะทางโดยรวมของพนกังานซี 3 เท่ากบั 2,400 เมตรต่อกะ ดงัตารางท่ี 4.6 และมีอตัรา

ค่าปรับของปริมาณการไหล (Penalty) เท่ากบั 15,000 หน่วย 

ดงันั้นระยะทางโดยรวมของพนกังานกลุ่มซี เท่ากบั 3,670 เมตรต่อกะ รายละเอียดดงัตารางท่ี 4.6 

และอตัราค่าปรับของปริมาณการไหล (Penalty) โดยรวมของพนกังานกลุ่มซีเท่ากบั 19,717 หน่วย 

เม่ือพิจารณาอตัราส่วนของระยะทางโดยรวมของพนกังานกลุ่มซี กบัอตัราค่าปรับของปริมาณการ

ไหล (Penalty) โดยรวมของพนกังานกลุ่มซี พบวา่ประสิทธิภาพการไหลของพนกังานกลุ่มซี คิด

เป็นร้อยละ 18.61 ดงัรูปท่ี 4.5 
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To WH-RM

From Process C Process D Process E Process G Stock FG (B) Process I Process J Process K Process L Process M

104.00       104.00          

169.00       169.00          

234.00       234.00          

32.00         32.00            

104.00        169.00     234.00     32.00       32.00         64.00       300.00      400.00      500.00      1,835.00       

32.00         32.00            

64.00         64.00            

300.00       300.00          

400.00       400.00          

500.00       500.00          

To WH-RM

From Process C Process D Process E Process G Stock FG (B) Process I Process J Process K Process L Process M

416.00       416.00          

507.00       507.00          

468.00       468.00          

32.00         32.00            

832.00        1,014.00 936.00     32.00       32.00         128.00     900.00      1,600.00   2,500.00   7,974.00       

64.00         64.00            

256.00       256.00          

1,800.00    1,800.00       

3,200.00    3,200.00       

5,000.00    5,000.00       

Process I

Process J

Process K

Process L

Process M

Total distance (m.)

Total distance 

Process C

Process D

Process E

Process G

Stock FG (B)

Factory 2 Factory 3

Factory 2 Factory 3
Total Penalty

Process C

Process D

Process E

64.00       300.00      400.00      500.00      3,670.00       104.00        169.00     234.00     32.00       1,835.00    32.00         

Process M

Total Penalty 832.00        1,014.00 936.00     32.00       

Process G

Stock FG (B)

Process I

Process J

Process K

Process L

19,717.00     

Efficiency 18.61%

11,743.00  32.00         128.00     900.00      1,600.00   2,500.00   

ตารางท่ี 4.6 แผนผงัจาก – ไป แสดงประสิทธิภาพการไหลของพนกังานกลุ่มซี (ทางเลือกท่ี 2) 

 

พนกังาน
ซี 

น ้าหนกั 
(กิโลกรัม) 

น ้าหนกัโดยรวม 
(กิโลกรัมต่อกะ) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

ระยะทางโดยรวม 
(เมตรต่อกะ) 

ซี 1 15 3,510 78 1,014 
ซี 2 15 2,160 32 256 
ซี 3 15 6,750 96 2,400 

รวม 3,670 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

รูปท่ี 4.5 การค านวณประสิทธิภาพการไหลของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี (ทางเลือกท่ี 2) 

 

 เม่ือพิจารณาขอ้มูลจากรูปท่ี 4.5 พบวา่ประสิทธิภาพการไหลของกระบวนการจดัส่ง

ช้ินงานของพนกังานกลุ่มซี (ทางเลือกท่ี 2) คิดเป็นร้อยละ 18.61 ซ่ึงเพิ่มขึ้น จากเดิมคิดเป็นร้อยละ 
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9.72 ดงัรูปท่ี 4.2 อีกทั้งเม่ือพิจารณาจากปัจจยัระยะทางโดยรวมในการจดัส่งช้ินงานของพนกังาน

กลุ่มซี พบวา่ สามารถลดระยะทางโดยรวมลงได ้คิดเป็นร้อยละ 90.51 (เดิมระยะทางโดยรวมเท่ากบั 

38,690 เมตร ต่อหน่ึงกะการท างาน รายละเอียดดงัตารางท่ี 57 เหลือเพียงระยะทางโดยรวมเท่ากบั 

3,670 เมตรต่อหน่ึงกะการท างาน รายละเอียดดงัตารางท่ี 59) และจากการพิจารณาสภาพแวดลอ้มใน

การท างานภายหลงัการปรับปรุง พบวา่พื้นท่ีใหม่ภายหลงัการปรับปรุง (ทางเลือกท่ี 2) มีขนาดพื้นท่ี

เท่ากบั 286.16 ตารางเมตร ซ่ึงมากกวา่พื้นท่ีก่อนการปรับปรุงท่ีมีขนาดพื้นท่ีเท่ากบั 158.97 ตาราง

เมตร (ซ่ึงมีขนาดใหญ่กวา่เดิมคิดเป็น 1.80 เท่าของพื้นท่ีก่อนการปรับปรุง) และยงัสามารถรองรับ

การจดัเก็บช้ินงานไดเ้พียงพอต่อการจดัเก็บ (จดัเก็บช้ินงานไดสู้งสุด 224 พาเลท อตัราการจดัเก็บท่ี

ตอ้งการ178 พาเลท) และเม่ือพิจารณาสภาพแวดลอ้มในการท างานก่อนปรับปรุง กบัพื้นท่ีใหม่

ภายหลงัการปรับปรุง (ทางเลือกท่ี 2) พบวา่สภาพแวดลอ้มพื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการบี 

(ก่อนปรับปรุง) อยูใ่นเขตพื้นท่ีของกระบวนการผลิตบี ซ่ึงเป็นกระบวนการกลึงผิวช้ินงาน โดยการ

กลึงจะใชหิ้นเจียรกลึงผิวช้ินงานซ่ึงเป็นเหลก็ ก่อให้เกิดเสียงดงัรบกวน ดงัรูปท่ี 4.6 โดยมีระดบั

ความดงัของเสียง เท่ากบั 82 เดซิเบล ไม่เกินค่ามาตรฐานท่ีกฎหมายก าหนดแต่ส่งผลกระทบต่อ

พนกังาน คือพนกังานไม่มีสมาธิในการท างาน เน่ืองจากมีเสียงดงัรบกวนตลอดระยะเวลาในหน่ึงกะ

การท างาน ในขณะท่ีสภาพแวดลอ้มพื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการบี (ทางเลือกท่ี 2) เป็น

พื้นท่ีท่ีปราศจากเสียงเคร่ืองจกัรรบกวน กล่าวคือ ความดงัของเสียง เท่ากบั 0 เดซิเบล เน่ืองจาก

กระบวนการผลิตในโรงงาน 2 และโรงงาน 3 เป็นกระบวนการประกอบ ซ่ึงกระบวนการประกอบ

ดงักล่าวเป็นการประกอบโดยปราศจากการใชเ้คร่ืองจกัร จึงไม่ก่อใหเ้กิดเสียงดงัรบกวนพนกังาน

ในขณะปฏิบติังาน 
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รูปท่ี 4.6 แสดงการท างานของเคร่ืองกลึงโดยการใชหิ้นเจียรกลึงผิวช้ินงาน 

 

 ภายหลังการด าเนินการปรับปรุงสภาพแวดล้อมการท างานของพนักงานโดยอาศัย
หลกัการออกแบบและจดัวางผงัโรงงาน (Plant Design) พบว่าผูว้ิจยัสามารถตอบสนองคุณลกัษณะ
ความตอ้งการของพนักงานขนส่งช้ินงานได้จ านวน 3 หัวขอ้ คือ พื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานท่ีเพียงพอ,  
สภาพแวดลอ้มในการท างานท่ีปราศจากเสียงของเคร่ืองจกัร และการปรับปรุงจากเดิมเพื่อก่อให้เกิด
ระยะทางการเดินท่ีนอ้ยลง 
 ส าหรับคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงาน เม่ือพิจารณาจาก

ขอ้มูลดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างานของพนกังานรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.2 พบวา่มี 2 หวัขอ้ท่ี

ยงัไม่ไดรั้บการแกไ้ข คือ ป้ายบ่งช้ีรุ่นของช้ินงาน (คุณลกัษณะดึงดูดใจ) และอุปกรณ์ป้องกนัภยั

ส่วนบุคคล (คุณลกัษณะความจ าเป็น) ซ่ึงผูว้ิจยัไดด้ าเนินการแกไ้ขในล าดบัถดัไป ส าหรับป้ายบ่งช้ี

รุ่นของช้ินงาน ผูวิ้จยัด าเนินการจดัท าป้ายบ่งช้ีส าหรับแสดงรายละเอียด ประกอบดว้ย ประเภท

สินคา้, ช่ือรุ่นสินคา้ ภาพสินคา้ รวมถึงการควบคุมล าดบัการใชง้านซ่ึงเป็นไปตามหลกัการ FIFO 

(First In – First Out) ดงัรูปท่ี 4.7 
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รูปท่ี 4.7 รูปแสดงป้ายบ่งช้ีรุ่นของช้ินงาน 

 

 อุปกรณ์ป้องกนัภัยส่วนบุคคล 

 ส าหรับหวัขอ้น้ี ผูวิ้จยัด าเนินการประสานงานไปยงัแผนกความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม 

พร้อมทั้งน าขอ้มูลการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ เพื่อช้ีแจงรายละเอียดใหก้บัทางแผนก

ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้มรับทราบถึงความเส่ียงท่ีเกิดขึ้นจากการท างานของพนกังานขนส่ง

ช้ินงานกลุ่มซี จากนั้นจึงด าเนินการเบิกอุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคลใหแ้ก่พนกังานกลุ่มซีทุกคน 

ประเภทสินคา้ 

ช่ือรุ่นสินคา้ ภาพสินคา้ 

การใชง้านตาหลกัการ FIFO  
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โดยอุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคลส าหรับพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี ประกอบดว้ย หมวกเกราะ

อ่อน, แวน่ตา, ถุงมือ, เส้ือแทบสะทอ้นแสง และเขม็ขดัพยงุหลงั ดงัรูปท่ี 4.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 4.8 อุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคล 

 

 ส าหรับการปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน ผูว้ิจยั
สามารถด าเนินการตอบสนองความตอ้งการของพนกังานไดอ้ยา่งครบถว้นตามขอ้เสนอแนะของ
พนกังานท่ีไดช้ี้แจงไว ้ซ่ึงประกอบดว้ย พื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานท่ีเพียงพอ, มีการปรับปรุงท่ีก่อใหเ้กิด
ระยะทางการเดินท่ีนอ้ยลง, สภาพแวดลอ้มในการท างานท่ีปราศจากเสียงเคร่ืองจกัรรบกวน และ
ป้ายบ่งช้ีรุ่น ส่งผลใหผู้วิ้จยัสามารถตอบสนอง 3 คุณลกัษณะของพนกังานได ้ประกอบดว้ย 
พนกังานมีคุณลกัษณะดึงดูดใจ (Attractive Requirement) คิดเป็นค่าเฉล่ียร้อยละ 62.50 ความจ าเป็น 
(Must – be Requirement) คิดเป็นค่าเฉล่ียร้อยละ 35.71 และความพึงพอใจแปรผนักบัประสิทธิภาพ 
(One – Dimensional Requirement) คิดเป็นค่าเฉล่ียร้อยละ 21.43 อีกทั้งผูวิ้จยัสามารถด าเนินการ
แกไ้ขในส่วนของอุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคลของพนกังานขนส่งช้ินงานใหไ้ดรั้บอุปกรณ์ป้องกนั
ภยัส่วนบุคคลทุกคน ส่งผลใหผู้ว้ิจยัสามารถตอบเสนองคุณลกัษณะความจ าเป็น (Must – be 

หมวกเกราะอ่อน 

แว่นตา เส้ือแถบสะทอ้นแสง 

เขม็ขดัพยงุหลงั 

ถุงมือ 
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Requirement) ของพนกังานได ้คิดเป็นค่าเฉล่ียร้อยละ 100  โดยในขั้นตอนต่อไปผูว้ิจยัจะด าเนินการ
ปรับปรุงดา้นเทคโนโลย/ีอุปกรณ์อ านวยความสะดวกในการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงาน เพื่อ
ลดความเส่ียงจากการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน 
 

การปรับปรุงด้านเทคโนโลยี/อุปกรณ์ส าหรับอ านวยความสะดวกในการใช้งานของ
พนักงานขนส่งช้ินงาน 

 จากผลการวิเคราะห์การด าเนินการดว้ยเคร่ืองมือแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใช้
งานของพนกังานขนส่งช้ินงาน ซ่ึงมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.2 พบวา่พนกังานมีความประสงคใ์ห้
ผูว้ิจยัด าเนินการปรับปรุงโดยการพฒันาอุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการบรรจุ
กล่องช้ินงานลงบนพาเลท, อุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการเคล่ือนยา้ย, อุปกรณ์/
เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการแลกเปล่ียนระหวา่งกล่องช้ินงานและกล่องเปล่า, 
สภาพการณ์การท างานท่ีปลอดภยั (ปราศจากท่าทางการกม้ และยกของ), อุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวย
ติดต่อส่ือสารขอ้มูลการจดัส่งช้ินงานกบัฝ่ายผลิต,  อุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกใน
การบริหารจดัการคลงัใหเ้ป็นปัจจุบนัเสมอ (Real Time) ซ่ึงหากมีอุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวย
ความสะดวกขา้งตน้จะส่งผลใหพ้นกังานสามารถบริหารความถี่ในการท างานล่วงเวลาได ้(เม่ือมี
ธุระสามารถปฏิเสธการท างานล่วงเวลาได)้ หากพิจารณาขอ้มูลขา้งตน้ ผูว้ิจยัแบ่งระยะการ
ด าเนินการได ้ 2 ระยะ คือ ระยะท่ี 1 การพฒันาอุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการ
ขนส่ง และระยะท่ี 2 การพฒันาอุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการส่ือสารและ
บริหารจดัการคลงั  
 ระยะทีห่นึ่ง การพฒันาอุปกรณ์/เทคโนโลยีช่วยอ านวยความสะดวกในการขนส่ง 

 การด าเนินงานในส่วนน้ีมีแผนผูเ้ก่ียวขอ้ง 4 แผนก คือ แผนกคลงัวตัถุดิบ, แผนก

ปรับปรุงและพฒันา, แผนกเทคโนโลย ีและแผนกการผลิตกระบวนการประกอบ โดยผูว้ิจยัมีหนา้ท่ี

ในการก าหนดเง่ือนไขการท างานของรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติั ซ่ึงประกอบดว้ย จ านวนรถขนส่ง

ช้ินงานอตัโนมติั (คนั), จ านวนกล่องช้ินงานโดยเฉล่ียท่ีรถบรรทุก (กล่องต่อรอบ), ระยะเวลาการ

จดัเก็บช้ินงาน (Work In Process: WIP) ณ กระบวนการประกอบ และเส้นทางการใชร้ถขนส่ง

ช้ินงานอตัโนมติั โดยขอ้มูลในส่วนน้ีผูวิ้จยัพิจารณาจากความสอดคลอ้งของ 4 ปัจจยั คือ ความเร็วท่ี

ใชใ้นกระบวนการประกอบ (วินาที), อตัราการใชง้าน, จ านวนช้ินงานท่ีบรรจุ (ช้ินต่อกล่อง)  และ

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร ณ กระบวนการประกอบนั้น ๆ ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูล พบวา่ความเร็ว
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โดยเฉล่ียท่ีใชใ้นกระบวนการประกอบ คือ กระบวนการเคมีความเร็วโดยเฉล่ียเท่ากบั 21.17 วินาที,  

กระบวนการแอลมีความเร็วโดยเฉล่ียเท่ากบั 22.39 วินาที และกระบวนการเอม็มีความเร็วโดยเฉล่ีย

เท่ากบั 21.44 วินาที โดยมีมาตรฐานการบรรจุช้ินงานเอจ านวน 25 ช้ินต่อกล่อง ช้ินงานบีจ านวน 

100 ช้ินต่อกล่อง และประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรเท่ากบัร้อยละ 90 ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 4.7

โดยกระบวนการประกอบช้ินงานมีอตัราส่วนการประกอบช้ินงานเอต่อช้ินงานบี เท่ากบั 1:2 ช้ิน 

กล่าวคือ ช้ินงานเอจ านวน 1 ช้ิน ประกอบเขา้กบัช้ินงานบีจ านวน 2 ช้ิน จากนั้นจึงออกมาเป็นสินคา้

ท่ีพร้อมส าหรับน าไปขายและถูกจดัเก็บไวค้ลงัสินคา้ 

 เม่ือผูว้ิจยัพิจารณาการท างานของพนกังานซี 3 (ก่อนปรับปรุง) พบวา่พนกังานมีภาระงาน

ท่ีตอ้งรับผิดชอบจ านวน 6 ไลน์การผลิต ประกอบดว้ย กระบวนการเค 2 ไลน์การผลิต กระบวนการ

แอล 2 ไลน์การผลิต และกระบวนการเอม็ 2 ไลน์การผลิต การไหลของพนกังานซี 3 ในการจดัส่ง

ช้ินงานจากกระบวนการบี ไปยงักระบวนการประกอบเค คือ  

Process B -> Process K1 -> Process B -> Process K2 -> Process B  

 โดยมีรอบเวลาการจดัส่งทุก ๆ 20 นาทีต่อรอบ ดงัรูปท่ี 4.9 โดยการจดัส่งของพนกังานซี 

3 ใชจ้ านวนกล่องช้ินงานโดยเฉล่ีย 18 กล่องต่อรอบ (กล่องช้ินงานเอ 14 กล่อง และกล่องช้ินงานบี 

4 กล่อง) เพื่อเป็นการสร้างสตอ็คใหไ้ลน์การผลิตสามารถประกอบสินคา้ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง โดยมี

ระยะเวลาการจดัเก็บช้ินงานเท่ากบั 260 นาทีต่อไลน์การผลิต (จ านวน 13 ไลน์ รอบเวลาการท างาน

ทุก ๆ 20 นาที)   

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.9 ตวัอยา่งการไหลของพนกังานซี 3 จากกระบวนการบี ไปยงักระบวนการเค 
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ตารางท่ี 4.7 รายละเอียดขอ้มูลการผลิตกระบวนการประกอบเค กระบวนการประกอบแอล และ
กระบวนการประกอบเอม็ 

 

กระบวนการ
ประกอบ 

ปร
ะสิ

ทธิ
ภา
พ

เครื่
อง
จกั
ร (
ร้อ
ยล
ะ)

 

คว
าม
เร็ว

เฉ
ลี่ย
ใน

กา
ร

ผลิ
ต (

วิน
าที
) 

จ านวนการบรรจุ 
(ช้ินต่อกล่อง) 

รอ
บก

าร
จดั

ส่ง
   

(น
าที
ต่อ

รอ
บ)

 

อตัราการใช ้
(กล่อง) 

ชิ้น
งา
นเ
อ  

ชิ้น
งา
นบี

 

ชิ้น
งา
นเ
อ 

 

ชิ้น
งา
นบี

 
 

เค 1 
90 22.17 25 100 

8 5 3 
เค 2 8 5 3 
แอล 1 

90 22.39 25 100 
8 5 3 

แอล 2 8 5 3 
เอม็ 1 

90 21.44 25 100 
8 5 3 

เอม็ 2 8 5 3 

* หมายเหตุ: รถขนส่งช้ินงานมีอตัราเร็ว 5 เมตรต่อนาที ระยะทางท่ีไกลท่ีสุด (กระบวนการเอม็) คือ 
40 เมตร (ไป - กลบั) ดงันั้นรอบการจดัส่ง เท่ากบั 8 นาทีต่อรอบ  

 

 จากขอ้มูลในตารางท่ี 4.7 ผูวิ้จยัสามารถก าหนดจ านวนรถขนส่งช้ินงานท่ีใชใ้นการจดัส่ง
ช้ินงานใหก้บักระบวนการเค กระบวนการแอล และกระบวนการเอม็ โดยการพิจารณาจากรอบการ
จดัส่งเดิมท่ีพนกังานซี 3 ปฏิบติังาน คือ 20 นาที เทียบกบัรอบการจดัส่งช้ินงาน (ใหม่) คือ 8 นาที 
ดงันั้นผูวิ้จยัก าหนดให้รถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัมีจ านวนทั้งหมด 4 คนั ประกอบดว้ยกระบวนการ
เค 1 คนั, กระบวนการแอล 1 คนั และกระบวนการเอม็ 1 คนั ซ่ึงผูว้ิจยัค  านวณจากอตัราการใชง้าน
ดว้ยวิธีการหน่วงระยะเวลาการจดัเก็บ (Stock Lead Time) (วิสุทธ์ิ สุพิทกัษ,์ 2011) โดยมีรายละเอียด
ตวัอยา่งการค านวณกระบวนการเค ดงัน้ี  
 

 

 

 

* 
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อตัราการใชง้านของช้ินงานเอ = 
(รอบการจัดส่งโดยรวมของกระบวนการเค)x60

ความเร็วเฉลี่ยในการผลิตกระบวนการเค
  x Eff. 

 

อตัราการใชง้านของช้ินงานเอ = 
(8x6)x60

22.17
 x 0.90 

ดงันั้น อตัราการใชง้านของช้ินงานเอ เท่ากบั 117 ช้ิน คิดเป็น 4.67 กล่อง หรือ 5 กล่อง  
 

อตัราการใชง้านของช้ินงานบี = 
(รอบการจัดส่งโดยรวมของกระบวนการเค)𝑥 60

ความเร็วเฉลี่ยในการผลิตกระบวนการเค
 x Eff 

 

อตัราการใชง้านของช้ินงานบี = 
(8x6)x60

22.17
 x 0.90 

ดงันั้นอตัราการใชง้านของช้ินงานบี เท่ากบั 117 ช้ิน แต่ในกระบวนการประกอบช้ินงานบีจะถูก
น ามาประกอบจ านวน 2 ช้ิน เพื่อประกอบเป็นสินคา้หน่ึงช้ิน ดงันั้นอตัราการใชง้านของช้ินงานบีจึง
มีค่าเท่ากบั 234 ช้ิน คิดเป็น 2.34 กล่อง หรือ 3 กล่อง 
จากการค านวณเบ้ืองตน้ พบวา่รถขนส่งช้ินงานทั้ง 3 คนั เพียงพอต่อการล าเลียงช้ินงานจากพื้นท่ี
จดัเก็บช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการบีไปยงักระบวนการเค กระบวนการแอล และกระบวนการเอม็ อีก
ทั้งเพื่อเป็นแนวทางการป้องกนัปัญหาแบตเตอร่ีหมดระหวา่งใชง้าน จึงก าหนดใหมี้รถขนส่งช้ินงาน
ส ารองไวอี้ก 1 คนั จึงเป็นท่ีมาของการมีรถขนส่งช้ินงานจ านวนทั้งหมด 4 คนั เพื่อใชใ้นการจดัส่ง
ช้ินงานจากพื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานไปยงักระบวนการเค กระบวนการแอล และกระบวนการเอม็ 
ตามล าดบัโดยท่ีรถทั้ง 4 คนัสามารถจดัส่งไดท้ั้ง 3 กระบวนการ  
 นอกจากนั้นในการก าหนดจ านวนกล่องช้ินงานโดยเฉล่ียในการจดัส่งช้ินงาน เม่ือ
พิจารณาจากอตัราการใช ้พบวา่ การขนส่งแต่ละคร้ังจะมีกล่องช้ินงานเฉล่ีย 3-5 กล่อง (ช้ินงานเอ 5 
กล่องต่อรอบ และช้ินงานบี 3 กล่องต่อรอบ) โดยมีระยะเวลาในการจดัเก็บช้ินงาน 48 นาที 
(ระยะเวลาในการจดัส่ง 8 นาทีต่อรอบ จ านวนไลน์การผลิตทั้งหมด 6 ไลน์) และมีเส้นทางการจดัส่ง
จากพื้นท่ีจดัเก็บไปยงักระบวนการเค กระบวนการแอล และกระบวนการเอม็ ดงัรูปท่ี 4.10 
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รูปท่ี 4.10 เส้นทางการจดัส่งช้ินงานดว้ยรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัจากพื้นท่ีจดัเก็บไปยงั
กระบวนการเค กระบวนการแอล และกระบวนการเอม็ 

 

 จากการส ารวจดว้ยเคร่ืองมือแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชบ้ริการของพนกังาน
ขนส่งช้ินงาน พบวา่พนกังานมีความตอ้งการใหมี้อุปกรณ์/เทคโนโลยีช่วยอ านวยความสะดวกใน
การท างานของพนกังาน ประกอบดว้ยอุปกรณ์/เทคโนโลยีช่วยอ านวยความสะดวกในการบรรจุ
กล่องช้ินงานลงบนพาเลท อุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการเคล่ือนยา้ย อุปกรณ์/
เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความสะดวกในการแลกเปล่ียนระหวา่งกล่องช้ินงานกบักล่องเปล่า และ
พนกังานยงัตอ้งการสภาพการณ์การท างานท่ีปลอดภยัท่ีปราศจากท่าทางการกม้ และยกของ ซ่ึงจาก
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ขอ้มูลท่ีไดจ้ากแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชบ้ริการของพนกังานขนส่งช้ินงาน สามารถ
สรุปการปรับปรุง 2 ส่วนงาน คือ ส่วนงานพฒันาเทคโนโลยรีถขนส่งช้ินงานโดยประยกุตใ์ช้
หลกัการ KARAKURI และส่วนงานพฒันาอุปกรณ์อ านวยความสะดวกในการจดัเตรียมช้ินงานขึ้น
รถขนส่งอตัโนมติั 
 1.  ส่วนงานพฒันาเทคโนโลยีรถขนส่งช้ินงานโดยประยุกตใ์ชห้ลกัการ KARAKURI ใน
การแลกเปล่ียนกล่องช้ินงานกบักล่องเปล่าแทนการจดัส่งดว้ยแรงคน โดยผูว้ิจยัไดก้ าหนดเง่ือนไข
ในการท างานคือ โครงสร้าง KARAKURI จะต้องสามารถรองรับน ้ าหนักได้ไม่น้อยกว่า 120 
กิโลกรัมต่อรอบ พิจารณาจากอตัราการใช ้ดงัตารางท่ี 4.7 ซ่ึงกล่องช้ินงานมีน ้ าหนกั 15 กิโลกรัมต่อ
กล่อง ดงันั้นค่าสูงสุดท่ีรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัจะล าเลียงไปไดค้ือ 8 กล่อง/รอบ และเม่ืออา้งอิง
จากการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานซี 3 ผูวิ้จยัตอ้งการใชห้ลกัการ KARAKURI หรือกฏของ
แรงโน้มถ่วงท างานแทนท่าทางการกม้ยกของของพนักงานขนส่งช้ินงานซี 3 ดงัรูปท่ี 4.11 เม่ือได้
เง่ือนไขและรูปแบบการท างานของรถขนส่งช้ินงาน แผนกพัฒนาเทคโนโลยีจึงได้ด าเนินการ
ประกอบโครงรถพร้อมทั้งเขียนโปรแกรม PLC เพื่อให้รถสามารถท างานไดต้ามขอ้ก าหนดเบ้ืองตน้ 
ดงัรูปท่ี 4.12 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 4.11 การพฒันาเทคโนโลยรีถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัโดยใชห้ลกัการ KARAKURI 
 
 
 
 

กล่องมีช้ินงาน 

กล่องเปล่า 
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รูปท่ี 4.12 การประกอบรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัโดยใชห้ลกัการ KARAKURI 

 

 2.  ส่วนงานพฒันาอุปกรณ์อ านวยความสะดวกในการจดัเตรียมช้ินงานขึ้นรถขนส่ง
อตัโนมติั โดยปราศจากการท างานในลกัษณะท่าทางการกม้ยกงานของพนกังาน ซ่ึงในส่วนน้ีแผนก
พฒันาเทคโนโลยไีดมี้แนวคิดในการพฒันาอุปกรณ์ขนถ่ายโดยใชห้ลกัการการท างานในลกัษณะ
เดียวกนักบั X-lifter ช่วยในการยกพาเลท ซ่ึงพฒันาโดยการเขียนโปรแกรมเง่ือนไขการท างาน
เพิ่มเติมโดยจะเช่ือมต่อขอ้มูลเขา้ดว้ยกนักบัอิเลก็ทรอนิกส์กมับงัซ่ึงมีรายละเอียดอยูใ่นการท างาน
ของโปรแกรมส าหรับบริหารจดัการคลงั (Warehouse Management System) โดยมีหลกัการท างาน
คือ รถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัขนาดใหญ่รับช้ินงานจากกระบวนการผลิตบีมาในรูปแบบของพาเลท
และน ามาจดัส่งในพื้นท่ีจดัเก็บช้ินงาน โดยพนกังานซี 3 ด าเนินการถอดตวัลอ็คออกซ่ึงยดึระหวา่ง
ส่วนท่ีบรรทุกช้ินงานกบัส่วนตวัของรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติั จากนั้นพนกังานซี 3 ท าการเขน็
รถเขน็ส่วนท่ีบรรทุกช้ินงานเขา้กบัรางทางเขา้ เพื่อรอคิวส าหรับล าเลียงช้ินงานขึ้นเอก็ซ์ลิฟท ์โดย
เม่ือถึงคิวเอก็ซ์ลิฟทจ์ะตกัรถเขน็เขา้มา จากนั้นเอก็ซ์ลิฟทจ์ะท าการล าเลียงรถเขน็ขึ้นบนราง และไป
ยงัจุดจดัเตรียมช้ินงาน โดยจะมีรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัส าหรับจดัส่งช้ินงานรอบต่อไปมารอเทียบ
ราง จากนั้นพนกังานซี 3 จะท าการน ากมับงัท่ีเตรียมจดัส่งในรอบถดัไปแนบไวก้บักล่องงาน พร้อม
ดนักล่องงานขึ้นบนรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัโดยมีระบบราง (Roller) ในการล าเลียงดงัรูปท่ี 4.13 
โดยการปรับปรุงทั้ง 2 ส่วนงานมีจุดประสงค ์คือ ตอ้งการก าจดัความเส่ียงท่ีตน้เหตุอนัเกิดขึ้นจาก
ท่าทางการท างานท่ีผิดหลกัการยศาสตร์ 
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รูปท่ี 4.13 อุปกรณ์อ านวยความสะดวกในการจดัเตรียมช้ินงานขึ้นรถขนส่งอตัโนมติั 

 

 ภายหลงัด าเนินการพฒันาเทคโนโลยรีถขนส่งช้ินงานโดยประยกุตใ์ชห้ลกัการ 
KARAKURI ในการท างานร่วมกบัรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัเรียบร้อยแลว้ ผูว้ิจยัด าเนินการทดลอง
ใชง้านรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัร่วมกบัอุปกรณ์อ านวยความสะดวกในการจดัเตรียมช้ินงานขึ้นรถ
ขนส่งอตัโนมติั พบวา่รถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัสามารถท างานร่วมกบัอุปกรณ์อ านวยความสะดวก
ในการจดัเตรียมช้ินงานขึ้นรถขนส่งอตัโนมติัไดเ้ป็นอยา่งดี อีกทั้งรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัสามารถ
ล าเลียงช้ินงานจากพื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานไปจดัส่งยงักระบวนการประกอบ อาทิเช่น กระบวนการเค 
กระบวนการแอล และกระบวนการเอม็ โดยปราศจากปัญหาใด ๆ และสามารถขนส่งช้ินงานไดท้นั
ตามรอบท่ีก าหนดไวเ้บ้ืองตน้ ส่งผลใหข้ั้นตอนน้ีผูวิ้จยัสามารถก าจดัขั้นตอนการท างานท่ีเป็นสาเหตุ
ความเส่ียงต่อการไดรั้บบาดเจ็บของกลา้มเน้ือของพนกังานซี 3 ซ่ึงประกอบดว้ยท่าทางการกม้ การ
ยกช้ินงานซ่ึงมีน ้าหนกัและความถ่ีสูงได ้ดงัรูปท่ี 4.14 
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รูปท่ี 4.14 การทดลองใชง้านรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติั 

 

 ระยะที่สอง การพฒันาอุปกรณ์/เทคโนโลยีช่วยอ านวยความสะดวกในการส่ือสารและ
บริหารจัดการคลัง 
 จากผลการวิเคราะห์การด าเนินการดว้ยเคร่ืองมือแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใช้
งานของพนกังานขนส่งช้ินงาน พบวา่พนกังานมีความตอ้งการอุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวย
ติดต่อส่ือสารขอ้มูลการจดัส่งช้ินงานกบัฝ่ายผลิต และพฒันาอุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยอ านวยความ
สะดวกในการบริหารจดัการคลงัใหเ้ป็นปัจจุบนัเสมอ (Real Time) และเม่ือพิจารณาจาก
ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมของพนกังานท่ีไดจ้ากแบบส ารวจเพื่อช้ีบ่งอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงาน
กลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน พนกังานมีขอ้เสนอแนะ คือ “ขาดการติดต่อกบัไลน์การผลิต
บางคร้ังเดินไปส่งงานไม่ตรงรุ่น ควรด าเนินการแกไ้ข” และจากการส ารวจสภาพการท างานปัจจุบนั 
พบวา่พนกังานมีการท างานดว้ยการใชโ้ปรแกรมช่วยในการจดัเก็บขอ้มูลส าหรับการรับวตัถุดิบเขา้
คลงั อีกทั้งยงัมีฐานขอ้มูลส าหรับเก็บประวติัการเบิก-จ่ายช้ินส่วน แต่เน่ืองจากตวัโปรแกรมถูกสร้าง
ขึ้นมาใหส้ามารถปฏิบติังานไดใ้นลกัษณะท่ีตอ้งอาศยัการท างานของพนกังานดว้ยวิธีการป้อน
ขอ้มูลน าเขา้ (Manual) ส่งผลใหข้อ้มูลในระบบไม่มีความเป็นปัจจุบนั (Real Time) ดงันั้นแนวทาง
การแกไ้ขเพื่อตอบสนองความตอ้งการเหล่าน้ี คือ การพฒันาโปรแกรมส าหรับบริหารจดัการ
คลงัสินคา้ (Warehouse Management System) โดยการเช่ือมโยงขอ้มูลเขา้ดว้ยกนัทั้ง 2 ส่วน คือ 
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ขอ้มูลช้ินงาน/วสัดุคงคลงั และขอ้มูลการเบิกจ่ายวสัดุส าหรับใชใ้นการผลิต โดยมีตวัอย่างวฏัจกัร
การท างาน คือ (1) เม่ือพนกังานฝ่ายผลิตน ากมับงัท่ีติดจากกล่องงานออกมาท าการตรวจสอบ ช่ือรุ่น 
และจ านวน จากนั้นเม่ือพนกังานตรวจสอบขอ้มูลการรับซ่ึงเป็นไปตามขอ้มูลท่ีไดเ้บิกช้ินงานใน
ระบบ พนกังานฝ่ายผลิตจะท าการสแกนโค๊ดบนกมับงั เพื่อเป็นการยนืยนัสถานะการรับช้ินงาน 
(สถานะจดัส่งช้ินงานเรียบร้อย) (2) ขอ้มูลจะถูกส่งไปยงัฐานเก็บขอ้มูลของโปรแกรมบริหารจดัการ
คลงั (Warehouse Management System) เพื่อบนัทึกประวติัการเบิก-จ่ายของแต่ละกระบวนการผลิต 
(3) ระบบจะแสดงขอ้มูลสถานะการจดัส่งช้ินงานขึ้นบนจอแสดงผล (Dash Board) จากนั้น (4) 
พนกังานซี 3 จะท าการปร้ินเอกสารกมับงัท่ีจะใชใ้นรอบถดัไป และ (5) น ากมับงัไปติดท่ีกล่อง
ช้ินงานท่ีไดจ้ดัเตรียมไว ้เม่ือมีการปร้ินเอกสารกมับงัรอบถดัไปขอ้มูลจะถูกส่งขึ้นจอแสดงผล 
(Dash Board) เพื่อแสดงสถานะการจดัเตรียมช้ินงานส าหรับรอบถดัไป และเม่ือถึงรอบการจดัส่ง
ถดัไปรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัจะมารับกล่องงานเพื่อน าไปจดัส่งตามกระบวนการปลายทาง 
รายละเอียดดงัรูปท่ี 4.15 
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รูปท่ี 4.15 รูปแบบการท างานดว้ยโปรแกรมส าหรับบริหารจดัการคลงั (Warehouse Management 
System :WMS) 

 

 เม่ือด าเนินการพฒันาโปรแกรมส าหรับจดัการคลงั (Warehouse Management System) 
เสร็จสมบูรณ์ ผูวิ้จยัด าเนินการทดลองใชง้านโปรแกรมร่วมกบัรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติั พบวา่รถ
ขนส่งช้ินงานอตัโนมติัสามารถท างานร่วมกนักบัโปรแกรมส าหรับจดัการคลงัไดเ้ป็นอยา่งดี อีกทั้ง
ยงัสามารถตอบสนองความตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงานไดเ้ป็นอยา่งดี ส่งผลให้

(1) 
(2) 

(3) 

(4) 

(5) 
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พนกังานสามารถบริหารความถี่ในการท างานล่วงเวลาได ้เน่ืองจากมีอุปกรณ์และเทคโนโลยเีขา้มา
ช่วยอ านวยความสะดวกในการท างาน และเม่ือด าเนินการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์
(ภายหลงัการปรับปรุง) สามารถอธิบายระดบัความรุนแรงไดด้งัตารางท่ี 4.8 
 

ตารางท่ี 4.8 เปรียบเทียบคะแนนการประเมินความเส่ียงการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี 
ก่อนปรับปรุง และหลงัการปรับปรุง 

 

วิธีการ
ประเมิน 

ระดับการประเมิน การแปลความหมาย 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั 
ปรับปรุง 

วิธี OWAS 4 1 
ไม่ตอ้งด าเนินการปรับปรุงหรือแกไ้ข เน่ืองจากการ
ท างานเป็นในลกัษณะท่ีปกติ (ไม่เป็นอนัตราย) 

วิธี NIOSH 4.98 - พนกังานไม่มีการท างานในลกัษณะท่าทางการยก 

วิธี RULA 7 2 
ยอมรับได ้แต่อาจมีปัญหาทางการยศาสตร์ไดห้ากมี
การท างานซ ้า ๆ และต่อเน่ืองนานกวา่เดิม 

วิธี REBA 12 1 ความเส่ียงนอ้ยมาก 

  

 จากผลการประเมินความเส่ียงการท างานของพนักงานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี (หลงัการ
ปรับปรุง) พบวา่ พนกังานมีระดบัความเส่ียงในการท างานจดัอยู่ในเกณฑป์กติ (ไม่เป็นอนัตราย) ซ่ึง
นอ้ยลงอยา่งเห็นไดช้ดั เม่ือเปรียบเทียบขอ้มูลการท างานของพนกังานกลุ่มซี (ก่อนปรับปรุง) 
 

การเกบ็ข้อมูลพนักงานขนส่งช้ินงานด้วยเคร่ืองมือแบบสอบถามเพ่ือส ารวจภาระงาน
ของกล้ามเน้ือและทัศนคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการท างาน 

 ภายหลงัการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ ผูว้ิจยัไดด้ าเนินการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ย
เคร่ืองมือแบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการ
ปรับปรุงรูปแบบการท างาน โดยผูวิ้จยัด าเนินการช้ีแจงรายละเอียดของแบบสอบถามเพื่อส ารวจ
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ภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการท างาน เม่ือ
พนกังานเขา้ใจค าช้ีแจงในการประเมินแบบสอบถามแลว้ จากนั้นผูวิ้จยัอนุญาตใหพ้นกังานท าการ
ประเมินแบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการ
ปรับปรุงรูปแบบการท างานใหเ้รียบร้อย โดยมีจ านวนพนกังานเขา้ร่วมการประเมินจ านวน 14 คน 
จากนั้นผูวิ้จยัน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการประเมินของพนกังานด าเนินการค านวณระดบัความรุนแรงจาก
ภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานภายหลงัการปรับปรุงดงัตารางท่ี 4.9 และวิเคราะห์ความพึงพอใจ
ของพนกังานจดัส่งช้ินงาน โดยแบ่งออกเป็น 2 ดา้น คือ ดา้นลกัษณะงาน และดา้นสภาพแวดลอ้ม
ในการท างาน 
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12 

11 

10 

9 
8 

7 

6 

5 

4 

3 

2 

1 

ตารางท่ี 4.9 การวิเคราะห์ขอ้มูลการประเมินภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานจดัส่งช้ินงาน 
(ซีกขวา-ซีกซา้ย) โดยใชแ้บบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการ
ท างานภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการท างานของพนกังานกลุ่มซี 

 

 
 
 
 

รูปแสดงต าแหน่งของกล้ามเน้ือ 
(ซีกขวา) 

กล้ามเน้ือซีกขวา คะแนน 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

 1. คอ 0.33 0.21 

2. ไหล่ 1.83 0.57 

3. หลงัส่วนบน 2.67 0.64 

4. หลงัส่วนล่าง 3.17 0.71 

5. แขนส่วนบน 1.83 0.43 

6. ขอ้ศอก 0.67 0.21 

7. แขนส่วนล่าง 1.67 0.21 

8. มือ ขอ้มือ 2.50 0.64 

9. สะโพก ตน้ขา 1.50 0.00 

10. หวัเข่า 3.00 0.29 

11. น่อง 1.67 0.00 

12. เทา้ 3.00 0.00 
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13 
14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 
21 

22 

23 
24 

ตารางท่ี 4.9 การวิเคราะห์ขอ้มูลการประเมินภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานจดัส่งช้ินงาน 
(ซีกขวา-ซีกซา้ย) โดยใชแ้บบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการ
ท างานภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการท างาน (ต่อ) 
 

  

 จากผลการวิเคราะห์ขอ้มูลการประเมินภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานจดัส่งช้ินงานโดย
ใชแ้บบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการ
ปรับปรุงรูปแบบการท างาน ตารางท่ี 4.9 พบวา่พนกังานมีระดบัความรุนแรงจากภาระงานกลา้มเน้ือ
แต่ละส่วนนอ้ยลงอยา่งเห็นไดช้ดั เม่ือเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนปรับปรุงของพนกังานกลุ่มซีมีคะแนน

รูปแสดงต าแหน่งของกล้ามเน้ือ 
(ซีกซ้าย) 

กล้ามเน้ือซีกซ้าย คะแนน 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

 13. คอ 0.33 0.21 

14. ไหล่ 1.83 0.57 

15. หลงัส่วนบน 2.67 0.64 

16. หลงัส่วนล่าง 3.17 0.71 

17. แขนส่วนบน 1.83 0.43 

18. ขอ้ศอก 0.67 0.21 

19. แขนส่วนล่าง 1.67 0.21 

20. มือ ขอ้มือ 2.50 0.64 

21. สะโพก ตน้ขา 1.50 0.00 

22. หวัเข่า 3.00 0.29 

23. น่อง 1.67 0.00 

24. เทา้ 3.00 0.00 
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ภาระงานกลา้มเน้ือหลงัส่วนล่างสูงสุดถึง 3.17 คะแนน หวัเข่าและเทา้มีคะแนน 3.00 คะแนน และ
หลงัส่วนบนมีคะแนน 2.67 คะแนน เม่ือผูว้ิจยัด าเนินการปรับปรุงโดยการพฒันาอุปกรณ์/
เทคโนโลยช่ีวยในการท างาน พบวา่ พนกังานกลุ่มซีมีคะแนนภาระงานกลา้มเน้ือหลงัส่วนล่าง 0.71 
คะแนน หวัเข่ามีคะแนน 0.29 คะแนน เทา้มีคะแนน 0.00 คะแนน และหลงัส่วนบนมีคะแนน 0.43 
คะแนน ซ่ึงจากการประเมินภาระงานกลา้มเน้ือโดยรวมของพนกังานกลุ่มซี พบวา่พนกังานมีระดบั
ความรุนแรงไม่เกิน 1 คะแนน หมายความวา่ พนกังานมีความรู้สึกเหน่ือย/ปวดเม่ือยหลา้มเน้ือ/ไม่
สบายตวั อยูใ่นระดบันิดหน่อย (ไม่มีความรุนแรง) ดงัรูปท่ี 4.16 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.16 แสดงการเปรียบเทียบคะแนนภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี  
(ก่อนปรับปรุง และหลงัปรับปรุง) 

 

 จากผลการวิเคราะห์ขอ้มูลการประเมินความพึงพอใจของพนกังานจดัส่งช้ินงาน โดยใช้

แบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุง

รูปแบบการท างาน พบวา่พนกังานมีระดบัความพึงพอใจในภาพรวมเฉล่ีย 3.70 คะแนน (ความพึง

พอใจระดบัมากท่ีสุด) คิดเป็นร้อยละ 92.50 ในดา้นลกัษณะงาน พบวา่พนกังานมีความพึงพอใจใน
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การท างานร่วมกบัเทคโนโลยอุีปกรณ์ขนถ่ายท่ีปรับปรุงใหม่มากท่ีสุด โดยมีคะแนนความพึงพอใจ

โดยเฉล่ียเท่ากบั 3.93 คะแนน คิดเป็นร้อยละ 98.25 (ความพึงพอใจระดบัมากท่ีสุด) ดงัรูปท่ี 4.17 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.17 การประเมินความพึงพอใจของพนกังานจดัส่งช้ินงาน (ดา้นลกัษณะของงาน) โดยใช้
แบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุง
รูปแบบการท างาน 

 

 ส าหรับดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างาน พบวา่พนกังานมีความพึงพอใจต่อสถานีงาน

ใหม่เน่ืองจากสามารถอ านวยความสะดวกต่อการท างานโดยมีคะแนนความพึงพอใจโดยเฉล่ีย 3.79 

คิดเป็นร้อยละ 94.75  พนกังานมีความพึงพอใจต่อสถานีงานใหม่โดยมีคะแนนความพึงพอใจโดย

เฉล่ีย 3.71 คิดเป็นร้อยละ 92.75 และพนกังานมีความพึงพอใจต่อสภาพแวดลอ้มการท างานปัจจุบนั

เน่ืองจากมีส่วนสนบัสนุนประสิทธิภาพในการท างานของพนกังานโดยมีคะแนนความพึงพอใจโดย

เฉล่ีย 3.64 คิดเป็นร้อยละ 91.00 (ตามล าดบัค) ดงัรูปท่ี 4.18 
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รูปท่ี 4.18 การประเมินความพึงพอใจของพนกังานจดัส่งช้ินงาน (ดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างาน) 
โดยใชแ้บบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการ
ปรับปรุงรูปแบบการท างาน 
 

 เม่ือพิจารณาขอ้มูลจากแผนผงัประสบการณ์ผูใ้ชใ้นการรับบริการภายหลงัการปรับปรุง 
ดงัรูปท่ี 4.19 พบวา่พนกังานมีความรู้สึกพึงพอใจต่อการท างานทุกกิจกรรมเป็นไปในทิศทางท่ีดีขึ้น

อยา่งเห็นไดช้ดั โดยมีคะแนนความรู้สึกพึงพอใจเฉล่ีย 2.78 คะแนน (พึงพอใจมาก) เม่ือเปรียบเทียบ

ขอ้มูลจากแผนผงัประสบการณ์ผูใ้ชใ้นการรับบริการก่อนปรับปรุงดงัรูปท่ี 3.17 ซ่ึงมีคะแนน

ความรู้สึกพึงพอใจเฉล่ีย 1.27 คะแนน (ไม่พึงพอใจ) อีกทั้งเม่ือพิจารณากิจกรรมท่ี 6 กิจกรรมท่ี 7 

และกิจกรรมท่ี 8 ภายหลงัการปรับปรุง พบวา่พนกังานมีความพึงพอใจมากอยา่งเห็นไดช้ดั โดยมี

คะแนนความรู้สึกพึงพอใจเพิ่มขึ้นเป็น 2.77 คะแนน จากเดิม 0.00 คะแนน คิดเป็นร้อยละ 92.33 
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บทที ่5  

สรุปผลการด าเนินงาน 

 

 ผูว้ิจยัด าเนินการวิจยัภายใตว้ตัถุประสงค ์คือ เพื่อวิเคราะห์ปัจจยัเส่ียงและความปลอดภยั

ในการท างาน อีกทั้งปรับปรุงวิธีการท างาน และพฒันาอุปกรณ์ขนถ่ายท่ีช่วยอ านวยความสะดวกต่อ
การท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน โดยพิจารณาโอกาสในการแกไ้ขปัญหาดว้ยหลกัการ Service 

Design Thinking และแกไ้ขปัญหาดว้ยทฤษฎีการยศาสตร์ 

 

การส ารวจและวิเคราะห์การท างานของพนักงานขนส่งช้ินงาน 

 ผูวิ้จยัด าเนินการส ารวจและวิเคราะห์การท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน โดยผูวิ้จยั

ด าเนินการส ารวจสภาพปัจจุบนัโดยใชก้ารเก็บขอ้มูล ซ่ึงประกอบดว้ย 2 เคร่ืองมือ คือ เคร่ืองมือ

แบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน และ

เคร่ืองมือแบบส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน 

 เคร่ืองมือแบบส ารวจเพื่อบ่งช้ีอนัตรายท่ีเก่ียวขอ้งกบัภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังาน

ขนส่งช้ินงาน ผลการส ารวจจากพนกังานทั้ง 3 กลุ่ม คือ พนกังานกลุ่มเอ พนกังานกลุ่มบี และ

พนกังานกลุ่มซี รวมจ านวนทั้งส้ิน 14 คน พบวา่ระยะเวลาการท างานมีอิทธิพลต่อพนกังานคิดเป็น

ร้อยละ 10.29  ชนิดของงานมีอิทธิพลต่อพนกังานคิดเป็นร้อยละ 17.71 ท่าทางการเคล่ือนไหวใน

การปฏิบติังานมีอิทธิพลต่อพนกังานคิดเป็นร้อยละ 11.43 พื้นท่ีการท างานและท่าทางการจบัถือมี

อิทธิพลต่อพนกังานคิดเป็นร้อยละ 11.43 และอาคารสถานท่ีท างานมีอิทธิพลต่อพนกังานคิดเป็น

ร้อยละ 8.00 โดยมีรายละเอียดดงัรูปท่ี 3.6 

 เคร่ืองมือแบบส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือของพนกังานขนส่งช้ินงาน ผูวิ้จยัด าเนินการ

ส ารวจขอ้มูลพนกังานทั้ง 3 กลุ่ม คือ พนกังานกลุ่มเอ, พนกังานกลุ่มบี และพนกังานกลุม่ซี จ านวน 

14 คน โดยพิจารณากลา้มเน้ือทั้ง 12 ส่วน ประกอบดว้ย ส่วนคอ, ไหล่, หลงัส่วนบน, หลงัส่วนล่าง, 

แขนส่วนบน, ขอ้ศอก, แขนส่วนล่าง, มือ/ขอ้มือ, สะโพก/ตน้ขา, หวัเข่า, น่อง และเทา้ จากผลการ

ส ารวจ เม่ือพิจารณาจากคะแนนโดยเฉล่ียของพนกังานแต่ละกลุ่ม พบวา่พนกังานกลุ่มซีมีคะแนน
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ภาระงานของกลา้มเน้ือสูงสุดเม่ือเปรียบเทียบทั้ง 3 กลุ่ม โดยภาระงานของกลา้มเน้ือหลงัส่วนล่างมี

คะแนนความเส่ียงสูงสุดถึง 3.17 คะแนน โดยมีรายละเอียดดงัรูปท่ี 3.8 จากนั้นผูวิ้จยัไดด้ าเนินการ

ส ารวจการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี ซ่ึงมีจ านวน 6 คน และเม่ือพิจารณาขอ้มูลจาก

แผนผงัจาก - ไป แสดงระยะการเดินของพนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี รายละเอียดดงัตารางท่ี 3.3 

พบวา่พนกังานซี 3 มีความลา้จากการเดินมากท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 68.75 ของระยะทางทั้งหมดต่อกะ 

จากนั้นผูวิ้จยัด าเนินการศึกษาการท างานของพนกังานซี 3 โดยการใชแ้บบฟอร์มการเก็บขอ้มูล

พนกังานขนส่งช้ินงานกลุ่มซี (พนกังานซี 3) ดว้ยเคร่ืองมือ Standardize work Type : Movement 

พบวา่พนกังานซี 3 ใชเ้วลาในการขนส่งช้ินงานเฉล่ียเท่ากบั 20.78 นาทีต่อรอบ โดยมีการเดินคิดเป็น

ร้อยละ 51.52 และการท างานของพนกังานคิดเป็นร้อยละ 48.48 ซ่ึงรอบเวลาในการขนส่งช้ินงานท่ี

ก าหนดไว ้คือ 20 นาที กล่าวคือ หากตอ้งการขนส่งช้ินงานตามรอบเวลา 20 นาที จ าเป็นตอ้งใช้

พนกังานถึง  1.04 คน หรือ 2 คน เพื่อใหส้ามารถส่งช้ินงานไดท้นัเวลา รายละเอียดดงัรูปท่ี 3.11 

 ผูว้ิจยัด าเนินการเก็บขอ้มูล ซ่ึงแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนของการประเมินความเส่ียง

ทางการยศาสตร์ และส่วนของการคิดเชิงออกแบบประสบการณ์การท างานของพนกังานขนส่ง

ช้ินงานกลุ่มซี (พนกังานซี 3) 

 การประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์  

 ผูว้ิจยัด าเนินการประเมินความเส่ียงโดยใชว้ิธีการประเมินทั้ง 4 วิธี คือ วิธีการประเมิน

ความเส่ียงการท างานดว้ยการวิเคราะห์อิริยาบท (Ovako Working posture Analysis System: 

OWAS) วิธีการประเมินความเส่ียงการท างานดว้ยการวิเคราะห์สภาพการยกและการเคล่ือนยา้ย

ส่ิงของวสัดุดว้ยสมการการยกของ NIOSH (The National Institute for Occupational Safety and 

Health: NIOSH) วิธีการประเมินความเส่ียงการท างานดว้ยการวิเคราะห์กลา้มเน้ือรยางคส่์วนบน 

(Rapid Upper Limp Assessment: RULA) และวิธีการประเมินความเส่ียงการท างานทัว่ทั้งร่างกาย 

(Rapid Entire Body Assessment: REBA) ผลท่ีได ้คือ จากการประเมินทั้ง 4 วิธี พบวา่ พนกังานซี 3 

มีคะแนนความเส่ียงสูงมากควรปรับปรุงโดยทนัที โดยมีรายละเอียดการสรุปผลดงัตารางท่ี 3.5 

 การคิดเชิงออกแบบประสบการณ์การท างานของพนักงานขนส่งชิ้นงานกลุ่มซี 

 ผูว้ิจยัด าเนินการใชเ้คร่ืองมือในการส ารวจความพึงพอใจโดยใช ้2 เคร่ืองมือ คือ  
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การระบุผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย (Stakeholder Map) และการสร้างประสบการณ์ผูใ้ช ้(Customer Journey 

Map)  

 การระบุผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย (Stakeholder Map) ผลการประเมินผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย

ทางตรง ประกอบดว้ย ฝ่ายผลิตกระบวนการบี, ฝ่ายประกอบ, พนกังานขนส่งช้ินงาน, คลงัสินคา้ 

รวมถึงลูกคา้ สามารถแสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 3.8 และผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียทางออ้ม 

ประกอบดว้ย แผนกขาย, แผนกวางแผน, คลงัวตัถุดิบ และผูจ้ดัจ าหน่ายวตัถุดิบ ซ่ึงสามารถแสดง

รายละเอียดไดด้งัตารางท่ี 3.9  

 การสร้างประสบการณ์ผูใ้ช ้(Customer Journey Map) จากการใชเ้คร่ืองมือ พบวา่

ระดบัความพึงพอใจแต่ละกระบวนการมีคะแนนท่ีแตกต่างกนั เม่ือพิจารณาคะแนนความรู้สึกพึง

พอใจทั้ง 3 ช่วงเวลา คือ ก่อนใชบ้ริการ ระหวา่งใชบ้ริการ และหลงัการใชบ้ริการ ซ่ึงคะแนนความ

พึงพอใจต ่าสุดอยูใ่นกระบวนการบรรจุช้ินงานลงบนพาเลทเพื่อเตรียมจดัส่ง กระบวนการเดินไปส่ง

ช้ินงานยงัไลน์ประกอบ และกระบวนการยกช้ินงานวางไวบ้นชั้นวางพร้อมเก็บกล่องเปล่า ซ่ึงมี

คะแนนความพึงพอใจอยูท่ี่ 0.00 คะแนน กล่าวคือ ไม่มีความพึงพอใจในการใชบ้ริการ สามารถ

แสดงรายละเอียดดงัรูปท่ี 3.17 ทั้งน้ีเม่ือพิจารณาจากขอ้มูลทั้ง 2 ส่วน คือ ขอ้มูลการประเมินความ

เส่ียงในการปฏิบติังานดว้ยหลกัการยศาสตร์ และขอ้มูลการประเมินความพึงพอใจในการรับบริการ 

ทั้ง 2 มีความสอดคลอ้งกนั เน่ืองจากทั้ง 3 กระบวนการขา้งตน้ก่อให้เกิดความลา้ และมีความเส่ียง

ในการปฏิบติังานอนัส่งผลแก่ความพึงพอใจของพนกังานโดยตรง  

 โดยภายหลงัการปรังปรุง ผูว้ิจยัท าการประเมินคะแนนความรู้สึกพึงพอใจของพนกังาน

ใหม่อีกคร้ัง พบวา่พนกังานมีความพึงพอใจเพิ่มขึ้นอยา่งเห็นไดช้ดัส าหรับกระบวนการบรรจุ

ช้ินงานลงบนพาเลทเพื่อเตรียมจดัส่ง (กิจกรรมท่ี 6) กระบวนการเดินไปส่งช้ินงานยงัไลน์ประกอบ 

(กิจกรรมท่ี 7) และกระบวนการยกช้ินงานวางไวบ้นชั้นวางพร้อมเก็บกล่องเปล่า (กิจกรรมท่ี 8) โดย

มีคะแนนความพึงพอใจเท่ากบั 2.77 คะแนน (พึงพอใจมาก) จากเดิม 0.00 คะแนน (ไม่พึงพอใจ) 

หรือคิดเป็นร้อยละ 92.33 
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ผลการด าเนินงานวิจัย 

 ผูว้ิจยัด าเนินการเก็บขอ้มูลโดยประกอบดว้ย 2 เคร่ืองมือ คือ แบบส ารวจคุณลกัษณะ

ความตอ้งการใชบ้ริการของพนกังานขนส่งช้ินงาน และแบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของ

กลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการท างาน  
 ผลการส ารวจคุณลกัษณะความต้องการใช้บริการของพนักงานขนส่งชิ้นงาน 

 เม่ือพิจารณาจากขอ้ค าถามแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังาน

ขนส่งช้ินงานผูวิ้จยัสามารถแบ่งการด าเนินการปรับปรุงออกเป็น 2 ดา้น คือ ดา้นสภาพแวดลอ้มใน

การท างานของพนกังาน และดา้นเทคโนโลย/ีอุปกรณ์ส าหรับอ านวยความสะดวกในการใชง้านของ

พนกังานขนส่งช้ินงาน ดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างานของพนกังาน  

 ผลท่ีได ้คือ ผูว้ิจยัสามารถตอบสนองความตอ้งการของพนกังานไดอ้ยา่งครบถว้นทุก

ขอ้เสนอแนะ อาทิเช่น พื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานท่ีเพียงพอ, สภาพแวดลอ้มในการท างานท่ีปราศจากเสียง

ของเคร่ืองจกัร และการปรับปรุงจากเดิมเพื่อก่อใหเ้กิดระยะทางการเดินท่ีนอ้ยลง อีกทั้งยงัสามารถ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการไหลของกระบวนการจดัส่งช้ินงานของพนกังานกลุ่มซี (หลงัปรับปรุง) 

คิดเป็นร้อยละ 18.61 ซ่ึงเพิ่มขึ้นดงัรูปท่ี 4.5  จากเดิมคิดเป็นร้อยละ 9.72  รายละเอียดดงัรูปท่ี 4.2 

และเม่ือพิจารณาจากปัจจยัระยะทางโดยรวมส าหรับจดัส่งช้ินงานของพนกังานกลุ่มซี พบวา่ 

สามารถลดระยะทางโดยรวมลงได ้คิดเป็นร้อยละ 90.51 (เดิมระยะทางโดยรวมเท่ากบั 38,690 เมตร

ต่อหน่ึงกะการท างาน เหลือเพียงระยะทางโดยรวมเท่ากบั 3,670 เมตรต่อหน่ึงกะการท างาน) 

รายละเอียดดงัตารางท่ี 4.8 

 ดา้นเทคโนโลย/ีอุปกรณ์ส าหรับอ านวยความสะดวกในการใชง้านของพนกังานขนส่ง

ช้ินงาน ภายหลงัการใชง้านรถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัร่วมกบัโปรแกรมส าหรับบริหารจดัการคลงั 

พบวา่ รถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัสามารถท างานร่วมกนักบัโปรแกรมส าหรับจดัการคลงัไดเ้ป็นอยา่ง

ดี อีกทั้งยงัสามารถตอบสนองความตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงานไดเ้ป็นอยา่งดี จากนั้น

ผูว้ิจยัด าเนินการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ภายหลงัการปรับปรุง พบวา่พนกังานมีระดบั

ความเส่ียงในการท างานจดัอยูใ่นเกณฑป์กติ (ไม่เป็นอนัตราย) ซ่ึงนอ้ยลงอยา่งเห็นไดช้ดัเม่ือ

เปรียบเทียบขอ้มูลการท างานของพนกังานกลุ่มซี (ก่อนปรับปรุง) ดงัตารางท่ี 4.12 

 เม่ือเปรียบเทียบการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานซี 3 ก่อนและหลงัการปรับปรุง

พบวา่ผูวิ้จยัสามารถก าจดัท่าทางการท างานท่ีเส่ียงต่อการไดรั้บบาดเจ็บของกลา้มเน้ือของพนกังานซี 
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3 ได ้ซ่ึงประกอบดว้ยท่าทางการกม้ ท่าทางการยก และท่าทางการเดิน โดยผูว้ิจยัไดน้ าเทคโนโลยรีถ

ขนส่งช้ินงานอตัโนมติัมาใชง้านแทนการท างานดว้ยแรงคน โดยไดป้รับเปล่ียนหนา้ท่ีการท างาน

ของพนกังานซี 3 คือ  

ก่อนปรับปรุง: พนกังานซี 3 มีหนา้ท่ีจดัหาช้ินงานสต็อคไลน์การผลิตบี (กิจกรรมท่ี 5) บรรจุช้ินงาน

ลงบนพาเลทเพื่อเตรียมจดัส่ง (กิจกรรมท่ี 6) เดินไปส่งช้ินงานยงัไลน์ประกอบ (กิจกรรมท่ี 7) และ

ยกช้ินงานวางไวบ้นชั้นวาง พร้อมเก็บกล่องเปล่า (กิจกรรมท่ี 8)  

ภายหลงัการปรับปรุง: พนกังานซี 3 มีหนา้ท่ีควบคุมรอบการจดัส่งช้ินงานของรถขนส่งช้ินงาน

อตัโนมติัใหมี้การจดัส่งเป็นไปตามรอบการจดัส่งท่ีก าหนด (กิจกรรมท่ี 5)  ล าเรียงช้ินไปยงัจุดจอด 

X-lift (กิจกรรมท่ี 6) ปร้ินกมับงัส าหรับรอบการจดัส่งถดัไป (กิจกรรมท่ี 7) และจดัเตรียมช้ินงาน

ส าหรับรอบการจดัส่งถดัไป (กิจกรรมท่ี 8) ดงัรูปท่ี 4.19    

 ผลการส ารวจภาระงานของกล้ามเน้ือและทัศนคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุง

รูปแบบการท างาน 

 จากผลการวิเคราะห์ขอ้มูลการประเมินภาระงานกลา้มเน้ือของพนกังานจดัส่งช้ินงานโดย

ใชแ้บบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการ

ปรับปรุงรูปแบบการท างาน พบวา่พนกังานมีระดบัความรุนแรงจากภาระงานกลา้มเน้ือแต่ละส่วน

นอ้ยลงอยา่งเห็นไดช้ดั เม่ือเปรียบเทียบขอ้มูล ก่อนการปรับปรุง ดงัรูปท่ี 4.16 เม่ือผูว้ิจยัด าเนินการ

ปรับปรุงโดยการพฒันาอุปกรณ์/เทคโนโลยช่ีวยในการท างาน พบวา่พนกังานกลุ่มซีมีคะแนนภาระ

งานกลา้มเน้ือหลงัส่วนล่าง 0.71 คะแนน หวัเข่ามีคะแนน 0.29 คะแนน เทา้มีคะแนน 0.00 คะแนน 

และหลงัส่วนบนมีคะแนน 0.43 คะแนน ซ่ึงจากการประเมินภาระงานกลา้มเน้ือโดยรวมของ

พนกังานกลุ่มซี พบวา่มีระดบัความรุนแรงไม่เกิน 1 คะแนน หมายความวา่ พนกังานมีความรู้สึก

เหน่ือย/ปวดเม่ือยหลา้มเน้ือ/ไม่สบายตวั อยูใ่นระดบันิดหน่อย (ไม่มีความรุนแรง) และจากผลการ

วิเคราะห์ขอ้มูลการประเมินความพึงพอใจของพนกังานจดัส่งช้ินงาน โดยใชแ้บบสอบถามเพื่อ

ส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการ

ท างาน ซ่ึงสามารถแบ่งการประเมินความพึงพอใจออกเป็น 2 ดา้น คือ ดา้นลกัษณะงาน และดา้น

สภาพแวดลอ้มในการท างานของพนกังาน พบวา่พนกังานมีระดบัความพึงพอใจในภาพรวมเฉล่ีย 

3.70 คะแนน (ความพึงพอใจระดบัมากท่ีสุด) คิดเป็นร้อยละ 92.50 ในดา้นลกัษณะงาน พบวา่

พนกังานมีความพึงพอใจในการท างานร่วมกบัเทคโนโลยอุีปกรณ์ขนถ่ายท่ีปรับปรุงใหม่มากท่ีสุด 
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โดยมีคะแนนความพึงพอใจโดยเฉล่ียเท่ากบั 3.93 คะแนน คิดเป็นร้อยละ 98.25 (ความพึงพอใจ

ระดบัมากท่ีสุด) ดงัรูปท่ี 4.17 ส าหรับดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างาน พบวา่สถานีงานใหม่

สามารถอ านวยความสะดวกต่อการท างานของพนกังานไดม้ากท่ีสุด โดยมีคะแนนความพึงพอใจ

โดยเฉล่ียเท่ากบั 3.79 คะแนน คิดเป็นร้อยละ 94.75  ซ่ึงมีความพึงพอใจอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด ดงัรูป

ท่ี 4.18   

 จากผลการด าเนินการวิจยัขา้งตน้ สามารถแสดงใหเ้ห็นวา่การด าเนินการปรับปรุงวิธีการ

ท างาน และพฒันาอุปกรณ์ขนถ่ายท่ีช่วยอ านวยความสะดวกต่อการท างาน สามารถลดปัจจยัเส่ียงท่ี

เกิดจากท่าทางการเคล่ือนไหวในการปฏิบติังานของพนกังานไดต้รงตามวตัถุประสงคก์ารวิจยัท่ีได้

ระบุไวข้า้งตน้ โดยใชก้ารแกไ้ขปัญหาดว้ยหลกัทฤษฎีการยศาสตร์ และหลกัการคิดเชิงออกแบบ

และการออกแบบประสบการณ์ (Service Design Thinking and Experience Design)  

 

การอภิปรายผลการทดลอง  

 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคท่ี์จะประยกุตใ์ชก้ารแกไ้ขปัญหาดว้ยหลกัทฤษฎีการยศาสตร์ 

และหลกัการคิดเชิงออกแบบและการออกแบบประสบการณ์ 

ส าหรับหลกัทฤษฏีการยศาสตร์ ผูว้ิจยัใชเ้คร่ืองมือการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ 4 วิธี คือ 

 วิธีการประเมินความเส่ียงในการท างานดว้ยการวิเคราะห์อิริยาบท (Ovako Working 

Posture Analysis System: OWAS) วิธีน้ีจะอาศยัการเฝ้าสังเกตการณ์ท างานของพนกังาน โดยผู ้

ประเมินจะท าการประเมินตามท่าทางการท างานของกลา้มเน้ือหลงั แขน ขา ตลอดถึงการออกแรง 

เพื่อพิจารณาความอนัตรายจากภาระงาน โดยในการประเมินกลา้มเน้ือแต่ละส่วน หากพิจารณา

รายละเอียดการประเมินซ่ึงไดก้ล่าวไวใ้นบทท่ี 2 พบวา่วิธีการน้ีเหมาะท่ีจะใชป้ระเมินความเส่ียง

ทางการยศาสตร์ท่ีตอ้งการทราบผลลพัธ์อยา่งรวดเร็ว เน่ืองจากการประเมินท าไดง้่าย และมี

รายละเอียดหวัขอ้การประเมินเพียง 4 ขอ้เท่านั้น คือ (1) กลา้มเน้ือหลงั (2) แขน (3) ขา และ (4) การ

ออกแรง ซ่ึงแบบประเมินขา้งตน้ ผูป้ระเมินสามารถช้ีบ่งระดบัความเส่ียงทางการยศาสตร์ได ้แต่ไม่

สามารถวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงลึกได ้ตวัอยา่งเช่น กลา้มเน้ือส่วนแขน ในแบบประเมินมิไดมี้การระบุ

ชดัเจนวา่เป็นกลา้มเน้ือแขนส่วนบนหรือกลา้มเน้ือแขนส่วนล่าง ดงันั้นแบบประเมินน้ีไม่สามารถ

น ามาใชใ้นการวิเคราะห์การปรับปรุงสถานีงานในล าดบัถดัไปได ้ผูวิ้จยัเลือกใชเ้คร่ืองมือน้ีเพื่อ
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วิเคราะห์ระดบัความเส่ียงทางการยศาสตร์เน่ืองจากท าให้ทราบผลลพัธ์ไดอ้ยา่งรวดเร็ว และสามารถ

น าเสนอขอ้มูลเบ้ืองตน้แก่ผูท่ี้เก่ียวขอ้งได ้

 วิธีการประเมินความเส่ียงในการท างานดว้ยการวิเคราะห์สภาพการยกและเคล่ือนยา้ย

ส่ิงของวสัดุดว้ยสมการ NIOSH (The National Institute for Occupational Safety and Health: 

NIOSH) ซ่ึงประเมินภายใตเ้ง่ือนไขและขอ้จ ากดั โดยพิจารณาลกัษณะการยก และสภาพสถานท่ี

ปฏิบติังาน วิธีการน้ีเหมาะส าหรับประเมินความเส่ียงท่ีเกิดจากการท างานในลกัษณะท่าทางการยก 

เน่ืองจากการค านวณจะพิจารณาจากปัจจยัการยกช้ินงานของพนกังาน โดยจะถูกมาค านวณเพื่อหา

ขีดจ ากดัของน ้าหนกัท่ีแนะน า และค่าดชันีการยก ซ่ึงผูป้ระเมินจะน าค่าดชันีการยกมาเปรียบเทียบ

กบัดชันีการยกท่ีเหมาะสม (ดชันีการยกท่ีเหมาะสมจะตอ้งไม่เกิน 1.00) เพื่อประเมินคะแนนความ

เส่ียง วิธีการน้ีสามารถบอกไดว้า่พนกังานมีท่าทางการยกท่ีเส่ียงหรือไม่ แต่ไม่สามารถอธิบายระดบั

ความรุนแรงออกมาไดเ้หมือนกบัการประเมินความเส่ียงในการท างานดว้ยการวิเคราะห์อิริยาบท 

วิธีการประเมินความเส่ียงในการท างานดว้ยการวิเคราะห์กลา้มเน้ือรยางคส่์วนบน และวิธีการ

ประเมินความเส่ียงในการท างานทัว่ทั้งร่างกายอยา่งรวดเร็ว ซ่ึงทั้ง 3 วิธีดงักล่าวสามารถอธิบาย

ระดบัความรุนแรงทางการยศาสตร์ไดอ้ยา่งชดัเจน ผูวิ้จยัเลือกใชเ้คร่ืองมือน้ีในการประเมินเน่ืองจาก

ตอ้งการทราบสถานะดชันีการยกปัจจุบนัของพนกังานขนส่งช้ินงานซี 3  

 วิธีการประเมินความเส่ียงในการท างานดว้ยการวิเคราะห์กลา้มเน้ือรยางคส่์วนบน  

(Rapid Upper Limp Assessment: RULA) โดยแบ่งการประเมินเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่ม A เป็นการ

ประเมินส่วนแขนและขอ้มือ และกลุ่ม B เป็นการประเมินส่วน คอ ล าตวั และขา โดยการประเมิน

วิธีน้ีสามารถบ่งบอกอนัตรายของกลา้มเน้ือแต่ละส่วนไดอ้ยา่งชดัเจน เหมาะส าหรับใชใ้นการ

พิจารณาเพื่อปรับปรุงสถานีงานท่ีมีอิทธิพลต่อการท างานของพนกังาน อีกทั้งท าให้ผูป้ระเมินทราบ

ถึงระดบัความเส่ียง ซ่ึงคะแนนความเส่ียงจะถูกแบ่งออกเป็น 4 ระดบั ผูวิ้จยัเลือกใชเ้คร่ืองมือน้ีใน

การประเมิน เน่ืองจากวิธีน้ีมีรายละเอียดการประเมินท่ีชดัเจน ผูวิ้จยัสามารถวิเคราะห์กลา้มเน้ือท่ี

เส่ียงต่อการไดรั้บบาดเจ็บจากการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงานซี 3 ได ้และเพื่อน ามาซ่ึงการ

เสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งชดัเจน 

 วิธีการประเมินความเส่ียงในการท างานทัว่ทั้งร่างกายอยา่งรวดเร็ว (Rapid Entire Body 

Assessment: REBA) โดยแบ่งการประเมินเป็น 2 ส่วน คือ กลา้มเน้ือส่วนบน และกลา้มเน้ือส่วนล่าง

ส าหรับวิธีการน้ีมีความคลา้ยคลึงกบัวิธีการประเมินความเส่ียงในการท างานดว้ยการวิเคราะห์

กลา้มเน้ือรยางคส่์วนบน แต่จะแตกต่างกนัในส่วนของการพิจารณาคะแนนหลกั และคะแนนปรับ
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เพิ่ม อีกทั้งภายหลงัการประเมินความเส่ียง คะแนนความเส่ียงจะถูกแบ่งออกเป็น 5 ระดบั ผูว้ิจยั

เลือกใชวิ้ธีการน้ีในการประเมิน เน่ืองจากตอ้งการน าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประเมินมาพิจารณา

ร่วมกนักบัผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการประเมินความเส่ียงทางการยศาสตร์ดว้ยการวิเคราะห์กลา้มเน้ือ

รยางคส่์วนบน เพื่อใหเ้กิดความแม่นย  าของขอ้มูลมากท่ีสุดซ่ึงทั้ง 4 วิธีจะเป็นตวัก าหนดแนวทางการ

แกไ้ขปัญหาได ้

ส าหรับหลกัการคิดเชิงออกแบบและการออกแบบประสบการณ์ ผูว้ิจยัน าเคร่ืองมือการระบุผูมี้ส่วน

ไดส่้วนเสีย (Stakeholder Map) มาประยกุตใ์ชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลโดยมีจุดประสงคเ์พื่อวิเคราะห์

ความสัมพนัธ์ของผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียทั้งทางตรงและทางออ้ม อีกทั้งผูวิ้จยัน าเคร่ืองมือการสร้าง

ประสบการณ์ผูใ้ชง้าน (Customer Journey Map) มาเก็บขอ้มูลเพื่อวิเคราะห์ความพึงพอใจของการ

ใชบ้ริการของพนกังานขนส่งช้ินงานซี 3 ซ่ึงแบ่งช่วงเวลาเป็น 3 ช่วง คือ ก่อนเขา้รับบริการ ระหวา่ง

รับบริการ และหลงัรับบริการ อีกทั้งเพื่อวิเคราะห์หาจุดปะทะ และโอกาสการด าเนินการแกไ้ข

ปัญหา  

 ค่าใชจ่้ายท่ีใชใ้นการปรับปรุงการท างานของพนกังานซี 3 ประกอบดว้ยค่าใชจ่้ายในการ

พฒันารถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัพร้อมระบบการท างานแบบ KARAKURI (แรงโนม้ถ่วง) 300,000

บาท/คนั โดยผูวิ้จยัใชร้ถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัจ านวน 3 คนั เพื่อสามารถท างานแทนพนกังานซี 3 

ได ้ ผูวิ้จยัพิจารณาค่าใชจ่้ายก่อนการปรับปรุง ประกอบดว้ย ค่าจา้งพนกังาน ค่าใชจ่้ายในการท างาน

ล่วงเวลาของพนกังาน และค่ารักษาพยาบาลกรณีพนกังานป่วยเน่ืองจากไดรั้บบาดเจ็บจากการ

ท างาน โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 5.1 
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ตารางท่ี 5.1 แสดงรายละเอียดค่าใชจ่้ายก่อนการปรับปรุง 

 

ล าดบัท่ี รายละเอียด ค่าใชจ่้าย 

(บาท/คน) 
จ านวน 

(คน) 
ค่าใชจ่้าย 

(บาท/วนั) 
1 ค่าจา้งพนกังาน 500 3 1,500 
2 ค่าใชจ่้ายในการท างานล่วงเวลาของ

พนกังาน 

285 3 855 

3 ค่ารักษาพยาบาลกรณีพนกังานป่วย
เน่ืองจากไดรั้บบาดเจ็บจากการท างาน 

400 

 

3 1,200 

 รวมค่าใชจ่้าย (บาท/วนั) 3,555 

 

หมายเหตุ: ค่ารักษาพยาบาลกรณีพนกังานป่วยเน่ืองจากไดรั้บบาดเจ็บจากการท างานเฉล่ียร้อยละ 

21.43 (จ านวน 3 คนต่อเดือน) โดยตอ้งเขา้รับการรักษาและติดตามอาการจากแพทยผ์ูต้รวจทุก

สัปดาห์ ซ่ึงมีการท างาน 6 วนั/สัปดาห์ ค่าใชจ่้ายในการรักษาพยาบาลเฉล่ีย 2,400 บาท/คน คิดเป็น

วนัละ 400 บาท 

 

ภายหลงัการปรับปรุง พบวา่ผูว้ิจยัสามารถลดค่าใชจ่้ายในส่วนของค่าแรงไดอ้ยา่งชดัเจน ซ่ึง

ประกอบดว้ย ค่าจา้งพนกังาน และค่าใชจ่้ายในการท างานล่วงเวลาของพนกังาน อีกทั้งยงัสามารถ

ลดค่าใชจ่้ายในส่วนของค่ารักษาพยาบาลกรณีพนกังานป่วยเน่ืองจากไดรั้บบาดเจ็บจากการท างาน

ไดอี้กดว้ย โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 5.2 
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ตารางท่ี 5.2 แสดงรายละเอียดค่าใชจ่้ายภายหลงัการปรับปรุง 

 

ล าดบัท่ี รายละเอียด ค่าใชจ่้าย 

(บาท/คน) 
จ านวน 

(คน) 
ค่าใชจ่้าย 

(บาท/วนั) 
1 ค่าจา้งพนกังาน 500 1 500 
2 ค่าใชจ่้ายในการท างานล่วงเวลาของ

พนกังาน 

285 1 285 

 รวมค่าใชจ่้าย (บาท/วนั) 785 

 
 

 เม่ือพิจารณาค่าใชจ่้ายก่อนและหลงัปรับปรุง ผูวิ้จยัสามารถค านวณจุดคุม้ทุนค่าใชจ่้ายใน

การพฒันารถขนส่งช้ินงานอตัโนมติัไดจ้าก  

จุดคุม้ทุน = ค่าใชจ่้ายในการพฒันารถขนส่งช้ินงานอตัโนมติั / (ค่าใชจ่้ายก่อนการปรับปรุง – 

ค่าใชจ่้ายภายหลงัการปรับปรุง)  

จุดคุม้ทุน = (3*300,000)/(3,555-785) 

ดงันั้นจุดคุม้ทุนคือ  325 วนั หรือคิดเป็น 13.54 เดือน   
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แบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้านของพนกังานขนส่งช้ินงาน 
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ภาคผนวก ข 

แบบสอบถามเพื่อส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการท างานภายหลงัการปรับปรุง

รูปแบบการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน 
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ภาคผนวก ค 

เอกสารผลการตรวจสอบความเท่ียงตรงของเคร่ืองมือแบบส ารวจคุณลกัษณะความตอ้งการใชง้าน

ของพนกังานขนส่งช้ินงาน และเคร่ืองมือแบบส ารวจภาระงานของกลา้มเน้ือและทศันคติท่ีมีต่อการ

ท างานภายหลงัการปรับปรุงรูปแบบการท างานของพนกังานขนส่งช้ินงาน
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ประวัติย่อของผู้วิจัย 
 

ประวัติย่อของผู้วิจัย 
 

ช่ือ-สกุล นายวิทวสั ขนุไกร 
วัน เดือน ปี เกดิ 16 มีนาคม 2536 
สถานท่ีเกดิ โรงพยาบาลสงขลา 
สถานท่ีอยู่ปัจจุบัน สงขลา 
ต าแหน่งและประวัติการ
ท างาน 

รองผูจ้ดัการ (Assistant Manager Operations) บริษทั DB Schenker 

ประวัติการศึกษา วศ.บ. วิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร์  
วศ.ม. วิศวกรรมอุตสาหการ (ก าลงัศึกษา) 

รางวัลหรือทุนการศึกษา การปรับปรุงกระบวนการเบิกจ่ายพสัดุโดยระบบ RFID ณ. สถานีรถไฟ
หาดใหญ่   
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