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บทคัดย่อ

การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงส�ำรวจและทดลอง วัตถุประสงค์เพื่อศึกษาความไม่สบายตามบริเวณส่วนต่าง ๆ  ของร่างกาย

ที่เกิดจากการท�ำงานผลิตหมี่โคราชและปรับปรุงสถานีงานโดยใช้ข้อมูลระยะเอื้อมและเปลี่ยนต�ำแหน่งการจัดวางอุปกรณ์

เพื่อลดการบาดเจ็บจากการท�ำงาน ผู้ถูกทดสอบคือพนักงานในกลุ่มผู้ผลิตสินค้าชุมชนแห่งหนึ่งจ�ำนวน 10 คนซ่ึงเป็นเพศ

หญิงทั้งหมด งานวิจัยนี้รวบรวมข้อมูลความปวดเมื่อยของร่างกายโดยใช้แบบประเมินความเสี่ยงอาการผิดปกติของระบบ

โครงร่างกระดูกและกล้ามเนื้อจากการท�ำงาน การวัดระยะเอื้อมมี 3 ระยะ คือ ระยะเอื้อมปกติ ระยะเอื้อมมากที่สุด และ

ระยะเอ้ือมแบบโน้มล�ำตัว โดยมีมุมของแขน 0 องศาถึง 120 องศา รวมถึงการศึกษาเวลาท่ีใช้ในการท�ำงาน จากนั้นจึง

ด�ำเนินการปรบัปรงุสถานงีานและปรับเปลีย่นขัน้ตอนการท�ำงาน ผลการวจิยัพบว่าระยะเอือ้มปกตมิค่ีามากทีส่ดุท่ีมมุ 30 องศา 

ระยะเอื้อมมากที่สุดมีค่ามากที่สุดท่ีมุม 60 องศา ระยะเอื้อมแบบโน้มล�ำตัวมีค่ามากท่ีสุดท่ีมุม 90 องศา ผลจากแบบ

ประเมนิความเสีย่งอาการผดิปกติพบว่าพนักงานเคยมอีาการบาดเจบ็หรอืไม่สบายบรเิวณหลงัส่วนล่างมากทีส่ดุ รองลงมา คือ 

บริเวณหัวเข่า ข้อมือ แขนส่วนบน แขนส่วนล่าง และไหล่ตามล�ำดับ หลังการปรับปรุงสถานีงานพบว่าอาการปวดเมื่อย

ตามส่วนต่าง ๆ  ของร่างกายหลังปฏิบัติงานลดลง การก�ำจัดการเคลื่อนไหวท่ีไม่จ�ำเป็นและลดข้ันตอนการท�ำงานท่ีซ�้ำซ้อน 

ลดเวลาในการบรรจุหมี่จ�ำนวน 150 ถุง จาก 2 ชั่วโมง 42 นาที เหลือ 1 ช่ัวโมง 20 นาที
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Abstract

This research is exploratory and experimental. The objectives were to study discomfort in different 

body parts caused by working in Korat noodle production and improve the work station by using reach 

data and changing the equipment position to reduce work injuries. Subjects were ten female operators 

who worked in a community product group. Discomfort data were recorded using an evaluation form 

of musculoskeletal disorder. There are three measurements of reach, ordinary, maximum and extreme. 

The angle of arms reaches ranges from 0 to 120 degrees. Working time was also recorded. Then, the 

workstation and work method were improved. The result showed that ordinary reach was the greatest
at 30 degrees. Maximum was the greatest at 60 degrees, whereas extreme was the greatest at 90 

degrees. The musculoskeletal disorder evaluation revealed that most workers had lower back injury 

or discomfort. In addition, the worker also experienced pain in other parts of the body such as the 

knee, risk, upper arm, forearm, and shoulder. After improving the workstation, the discomfort levels 

of workers decreased. Elimination of unnecessary motion and reduction of work steps helped reduce 

the packing time of 150 noodle bags from 2 hours 42 minutes to 1 hour 20 minutes.

Keywords: ergonomics, workstation, reach distance

บทน�ำ

	 หมี่ โคราชเป ็นวัฒนธรรมอาหารของจังหวัด

นครราชสีมาและเป็นสินค้าที่ได้รับความนิยมอย่างต่อเนื่อง 

ในปัจจุบันสินค้าหมี่โคราชพร้อมน�้ำปรุงส�ำเร็จรูปเป็น

สินค้าที่มีการผลิตปริมาณมากเนื่องจากมีความสะดวกใน
การบรโิภค การผลติหมีโ่คราชแบบหมีท่�ำมอืน้ันใช้แรงงานคนใน

การผลติตั้งแต่การเกลี่ยแป้ง การตาก ไปจนถึงการบรรจุ ซ่ึง

มีความประณีตในการผลิตและเอกลักษณ์ทางวัฒนธรรมที่

สืบทอดจากบรรพบุรุษ งานวิจัยน้ีศึกษากระบวนการของ
การท�ำงานของกลุ่มผู้ผลิตหมี่โคราชพร้อมน�้ำปรุงส�ำเร็จรูป

แบบดัง้เดมิ อ�ำเภอโชคชยั จงัหวดันครราชสมีา มสีมาชกิ 10 

คน ท�ำงานตัง้แต่ขัน้ตอนโม่แป้ง เกลีย่แป้ง ตากหม่ี ทาน�ำ้มนั 

ซอยหม่ี และบรรจุลงบรรจุภัณฑ์ ในกระบวนการบรรจุนั้น

มีพนักงาน 1 คน ท�ำหน้าที่บรรจุเส้นหมี่แห้งและน�้ำปรุงลง

ถุงบรรจุภัณฑ์ โดยแบ่งการท�ำงานออกเป็น 3 กระบวนการ 

11 ขั้นตอนดังภาพ 1 ในการท�ำงานบรรจุหมีใ่ส่ถุงแต่ละวนัมี

การสลับพนักงานมาท�ำงาน จากการสงัเกตการท�ำงานพบว่า 

พนักงานนั่งขัดสมาธิท�ำงานบนแคร่ มีการเอื้อมมือหยิบจับ

สิ่งของ โน้มและเอี้ยวล�ำตัวบ่อยครั้ง ลักษณะการท�ำงาน

เคลื่อนไหวซ�้ำ ๆ กัน จากการสอบถามพบว่าพนักงานมี

อาการเมือ่ยล้าหลงัจากการท�ำงานเป็นประจ�ำ มีการเจบ็ปวด

บริเวณหลังส่วนล่างและแขนส่วนบนมากที่สุดตามล�ำดับ 

ซึง่อาจจะท�ำให้เกดิการบาดเจบ็จากการท�ำงานในระยะยาว

ได้ (McDonald, Mulla & Keir, 2019) ดังนั้นจึงควรมี
การศกึษาแนวทางในการปรับปรงุสถานงีานและการท�ำงาน

เพื่อลดความไม่สบายจากการท�ำงานดังกล่าว นอกจากนี้

สถานงีานก่อนการปรับปรงุต�ำแหน่งของอปุกรณ์อยู่ไกลจาก

ตัวพนักงานท�ำให้มีการโน้มและเอี้ยวล�ำตัวบ่อยครั้ง รวมถึง

ไม่มีการก�ำหนดต�ำแหน่งเครื่องมือที่แน่นอน พนักงานต้อง

ใช้เวลาในการมองหาเครื่องมือ และมีข้ันตอนการท�ำงานซ�้ำ

ซ้อนคอืการวางถงุหมีแ่ละวางถงุน�ำ้ปรงุเพือ่รอด�ำเนนิการใน

กระบวนการถัดไป เกิดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว

ท่ีไม่จ�ำเป็น ความสูญเปล่าจากการท�ำงานท่ีซ�้ำซ้อนส่งผล

ให้เกิดความล่าช้าในการบรรจุหมี่ 
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ภาพ 1 กระบวนการบรรจุหมี่โคราชพร้อมน�้ำปรุงก่อน

การปรับปรุง

ทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้อง

	 จากการส�ำรวจวรรณกรรมพบว่า มีหลายงาน

วิจัยได้ศึกษาความเสี่ยงจากการบาดเจ็บของพนักงานใน

การท�ำงานในอุตสาหกรรมต่าง ๆ  เช่น งานก่อสร้างอาคาร 

(Domingo et al., 2015) งานควบคุมเครนในอุตสาหกรรม

กระบวนการบรรจุหมี่ลงถุง

หยิบถุง

หยิบกรวย

หยิบหมี่จากกระจาด

บรรจุหมี่ลงถุง

วางถุง

กระบวนการบรรจุน�้ำปรุงลงถุง

หยิบถุง

หยิบน�้ำปรุงใส่ถุง

ใส่ฉลากลงในถุง

ซีลถุง

วางถุง

กระบวนการเก็บบรรจุภัณฑ์

เก็บถุงลงกล่อง

ผลิตเหล็ก (Kushwaha & Kane, 2015) การตัดเย็บเสื้อผ้า 

(Dianat, Kord, Yahyazade, Karimi & Stedmon, 2015) 

การท�ำพรม (Choobineh, Tosian, Alhamdi & Davarzanie, 

2004; Choobineh, Hosseini, Lahmi, Khani Jazani & 

Shahnavaz, 2007) งานพยาบาล (Garosi, Mazloumi, 

Kalantari, Vahedi & Shirzhiyan, 2019) งานประกอบ

คอยล์ในอุตสาหกรรมตู้เย็นและเครื่องปรับอากาศ (Loo 

& Yeow, 2015) งานห้องควบคุมในโรงงานปิโตรเคมี 

(Bazazan et al., 2019) รวมท้ังงานออฟฟิศ (Robertson 

et al., 2009) เครื่องมือท่ีใช้ในการประเมินความไม่สบาย

ตามบริ เวณร ่างกายที่ เ กิดขึ้นจากการท�ำงาน ได ้แก ่ 

Standardized Nordic Questionnaire (Kuorinka et al., 

1987) เคร่ืองมือนี้ช่วยบ่งช้ีความไม่สบายตามส่วนต่าง ๆ 

ของร่างกายและน�ำไปสู่การวิเคราะห์สาเหตุของความไม่

สบายและการปรับปรุงวิธีการท�ำงาน

	 ในการออกแบบสถานีงาน พื้นท่ีการท�ำงานควร

อยู ่ในระยะที่ผู ้ปฏิบัติงานเอื้อมแขนถึง เพื่อให้สามารถ

เคลื่อนไหวอย่างมีประสิทธิภาพมากที่สุด สามารถลดความ

เมื่อยล้าของกล้ามเนื้อส่วนต่าง ๆ  หลังปฏิบัติงานเป็นระยะ

เวลานาน (Chengalur, Rodgers & Bernard, 2004; 

Sanders & McCormick, 1993) พืน้ท่ีการท�ำงานในแนวราบ
แบ่งออกเป็น 3 ระยะ คือ ระยะเอื้อมปกติ (normal 

reach) เป็นพื้นท่ีการท�ำงานท่ีพนักงานกวาดมือและแขน

ส่วนล่าง ข้อศอกงอท�ำมุมประมาณ 90 องศากับแนวดิ่ง 

ท�ำให้เกิดอาการเมื่อยล้าน้อย มีจุดหมุนอยู่ท่ีข้อศอก เป็น

ระยะท่ีผู้ปฏิบัติงานสามารถท�ำงานได้สะดวก สามารถหยิบ

จับวัสดุได้ง่าย เหมาะส�ำหรับวางเครื่องมือและอุปกรณ์ที่

ใช้งานบ่อย (Konz & Goel, 2007) ระยะเอื้อมมากที่สุด 

(maximum reach) เป็นพื้นท่ีการท�ำงานท่ีผู้ปฏิบัติงาน

กวาดเป็นรูปครึ่งวงกลมขณะแขนเหยียดตรง มีหัวไหล่เป็น

จุดหมุน (Sengupta & Das, 2000) และระยะเอื้อมแบบ

โน้มล�ำตัว (extreme reach) เป็นระยะท่ีควรหลีกเลี่ยง

เนื่องจากผู้ปฏิบัติงานต้องโน้มล�ำตัว เมื่อท�ำงานเป็นระยะ

เวลานานท�ำให้เกิดการบาดเจบ็ได้ เหมาะส�ำหรบัเก็บเครือ่งมอื

และอุปกรณ์ (Das & Black, 2000)

	 ความสูญเปล่า 7 ประการ ได้แก่ ความสูญเปล่า

เนือ่งจากการเกบ็สนิค้าคงคลงั ความสญูเปล่าจากการเคลือ่นไหว

ท่ีไม่จ�ำเป็น ความสูญเปล่าจากการขนส่ง ความสูญเปล่า
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เนื่องจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ ความสูญ

เปล่าจากการผลติมากเกนิไป ความสญูเปล่าจากการรอคอย 

และความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย ความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิตส่งผลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการ 

การลดความสูญเปล่าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 

ลดต้นทุนและลดเวลาในการท�ำงานของพนักงานได้ เช่น 

การออกแบบอุปกรณ์และขัน้ตอนการจุ่มเทยีนใหม่ สามารถ

จุ่มเทียนจากครั้งละ 1 เส้นเป็นครั้งละ 27 เส้น ระยะเวลาท่ี

ใช้ในการผลิตจาก 765 วินาทีต่อรอบเป็น 134.6 วินาทีต่อ

รอบ (Kanokwan, Intu-on, Ariya & Nattawut, 2018) 

การเปลี่ยนวิธีการจัดเรียงครกดินเผาเข้าเตาเผาสามารถ

ลดความเมื่อยล้าของพนักงานจากการก้มเงยรวมถึงรอบ

เวลาในการท�ำงานลดลงเนื่องจากลดขั้นตอนการท�ำงาน 

(Klorklear, Panjit & Waranyoo, 2016) 

วัตถุประสงค์การวิจัย

	 1) เพื่อศึกษาความไม่สบายตามบริเวณส่วนต่าง ๆ  

ของร่างกายที่เกิดจากการท�ำงานผลิตหมี่โคราช

	 2) เพื่อวัดระยะเอ้ือมของพนักงาน

	 3) เพื่อปรับปรุงสถานีงานและต�ำแหน่งการวาง

อุปกรณ์ในการบรรจุหมี่

วิธีด�ำเนินงานวิจัย

ผู้ถูกทดสอบ

	 ผู้ถูกทดสอบเป็นพนักงานเพศหญิงในกลุ่มผู้ผลิต

หมี่โคราชที่จ�ำนวน 10 คน การท�ำงานของพนักงานกลุ่มนี้ 

คือ จัดเตรียมวัตถุดิบ โม่แป้ง เกลี่ยน�้ำแป้ง นึ่งแป้ง ตาก

แผ่นแป้ง ท�ำน�้ำปรุง และซอยแผ่นแป้งให้เป็นเส้นหมี่ จาก

น้ันบรรจุเส้นหมี่และน�้ำปรุงลงในถุง ในส่วนของการศึกษา

ครัง้น้ีเน้นกระบวนการบรรจหุมีโ่คราชและน�ำ้ปรงุลงถงุ โดย

แบ่งการท�ำงานออกเป็น 3 กระบวนการ คือ การบรรจุหมี่

ลงถุง การบรรจุน�้ำปรุงลงถุงและการเก็บบรรจุภัณฑ์

การเก็บรวบรวมข้อมูล

	 เครือ่งมอืทีใ่ช้ม ี3 อย่าง คอื แบบประเมนิความเสีย่ง

อาการผิดปกติของระบบโครงร่างกระดูกและกล้ามเนื้อ 

การวัดระยะเอื้อม และการศึกษาเวลา โดยมีรายละเอียด

ดังต่อไปนี้

	 1. แบบประเมินความเสี่ยงอาการผิดปกติของ

ระบบโครงร่างกระดูกและกล้ามเนื้อ

	 การวิจัยนี้ใช้แบบประเมินที่ใช้ในการบ่งชี้ความไม่

สบายตามส่วนต่าง ๆ ของร่างกายท่ีเกิดจากการท�ำงานที่

ประยุกต์จาก Standardized Nordic Questionnaire 

ของกรมควบคุมโรค กระทรวงสาธารณสุข เพื่อคัดกรอง
ผู ้ มีความผิดปกติทางโรคระบบกล้ามเนื้อและกระดูก

จากการท�ำงาน ได้แก่ ข้อมูลส่วนบุคคล ประวัติการท�ำงาน 
การส�ำรวจความผิดปกติทางกระดูกและกล้ามเนื้อจาก

การท�ำงาน การประเมินสภาพแวดล้อมในการท�ำงาน 

เป็นต้น เป็นการสมัภาษณ์พนกังานภายหลงัจากการท�ำงาน

	 2. การวัดระยะเอื้อม

	 การวิจัยนี้ท�ำการวัดระยะเอื้อมในท่านั่ง 3 ระยะ 

ดังนี้ (1) ระยะเอื้อมปกติคือระยะกวาดแขนส่วนล่างใน

ขณะที่แขนส่วนบนอยู่ในท่าปกติข้างล�ำตัว การทดสอบให้

ผู้ถูกทดสอบจับดินสอและกวาดแขนส่วนล่างขณะข้อศอก

ไม่อยู่กับท่ีลงบนกระดาษขนาด 100x141 เซนติเมตรจนถึง

จุดที่ก�ำหนด ท�ำการทดสอบทั้งแขนซ้ายและแขนขวา 

(2) ระยะเอื้อมมากที่สุด คือ การเอื้อมแบบเหยียดแขน

ขณะล�ำตัวตรง การทดสอบให้ผู้ถูกทดสอบจับดินสอและ

กวาดมือลงบนกระดาษขนาด 100x141 เซนติเมตรจนถึง

จุดท่ีก�ำหนด ท�ำการทดสอบท้ังแขนซ้ายและแขนขวา และ 

(3) ระยะเอื้อมแบบโน้มล�ำตัวคือการเหยียดแขนและโน้ม

ล�ำตัวไปให้ไกลท่ีสุด การทดสอบให้ผู้ถูกทดสอบจับดินสอ

และโน้มล�ำตัวให้ไกลที่สุดโดยท�ำการวัดทั้งแขนซ้ายและ

แขนขวา ระยะเอื้อมแต่ละระยะแสดงดังภาพ 2

	 การวัดระยะเอื้อมแต่ละระยะท�ำการทดสอบสอง

ครั้งและหาค่าเฉลี่ย จากนั้นหาข้อมูลระยะเอื้อมในต�ำแหน่ง 

0 องศา 30 องศา 60 องศา 90 องศา และ 120 องศา ใช้

แกนกลางของล�ำตัวเป็นจุดอ้างอิงดังภาพ 3 มุมแขนขวา

ของล�ำตัวท่ี 0 องศาคือเส้น Frontal Plane ท่ีลากผ่าน

แขนขวาและมุมเพิ่มขึ้นทวนเข็มนาฬิกา ส่วนมุมแขนซ้าย

ของล�ำตัวท่ี 0 องศา คือ เส้น Frontal Plane ท่ีลากผ่าน

แขนซ้ายและมุมเพิ่มข้ึนตามเข็มนาฬิกา
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ภาพ 2 พื้นที่การท�ำงานในแนวราบ (horizontal plane)

(ก) มุมของแขนซ้าย

(ข) มุมของแขนขวา

ภาพ 3 มุมระยะเอื้อมของแขนซ้ายและแขนขวา

	 3. การศึกษาเวลา

	 ในการศึกษาเวลานั้นเป็นการใช้เทคนิคการศึกษา

เวลาโดยตรง (Freivalds & Niebel, 2014) การจับเวลา
การท�ำงานใช้นาฬิกาจับเวลา เพ่ือให้ได้เวลาทีใ่ช้ในการท�ำงาน

ขั้นตอนย่อย หลังจากนั้นเปรียบเทียบเวลาการท�ำงานก่อน

และหลังการปรับปรุงสถานีงาน ซึ่งการปรับปรุงใช้หลัก

การ ECRS คือ การก�ำจัดสิ่งที่ไม่จ�ำเป็นในกระบวนการ 

(Eliminate) การรวบรวมขั้นตอนเข้าด้วยกัน (Combine) 

การจัดล�ำดับงานใหม่ (Rearrange) และการปรับปรุงวิธี

การท�ำงานให้ง่าย (Simplify) 

การวิเคราะห์ข้อมูล

	 การวิจัยนี้ใช้สถิติเชิงพรรณนาในการวิเคราะห์

ข้อมูลดังนี้ ข้อมูลความรู้สึกไม่สบายบริเวณส่วนต่าง ๆ  ของ

ร่างกาย ใช้สถิตพิืน้ฐาน คอื ค่าเฉลีย่ และร้อยละ ระยะเอือ้ม 

ใช้ค่าเฉลี่ย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ค่าต�่ำสุดและค่าสูงสุด 

การจับเวลาการท�ำงาน ใช้ค่าเฉล่ีย และร้อยละ

ผลการทดลอง

	 ผลของการสอบถามพนักงานทั้ง 10 คนด้วยแบบ

ประเมนิความเสีย่งอาการผดิปกตขิองระบบโครงร่างกระดกู

และกล้ามเนือ้พบว่าใน 7 วนัท่ีผ่านมาพนกังานมคีวามรูส้กึไม่

สบายมากท่ีสุดบริเวณหลังส่วนล่างคิดเป็นร้อยละ 30 

รองลงมา คือ หัวเข่า มือ/ข้อมือคิดเป็นร้อยละ 20 และ

ไหล่ แขนส่วนบน แขนส่วนล่างร้อยละ 10 แสดงในตาราง 

1 โดยอาการผิดปกติดังกล่าวเกิดเมื่อท�ำงาน

	 การเปรียบเทียบความรู้สึกเจ็บปวดหรือไม่สบาย

บริเวณส่วนต่าง ๆ ของร่างกายโดยให้คะแนนตั้งแต่ 0 คือ 

ไม่ปวดเลยถึง 10 คือ ปวดมากจนไม่สามารถทนได้แล้วหา

คะแนนเฉลี่ยของความเจ็บปวด ก่อนปรับปรุงพนักงานมี

ความเจ็บปวดมากสุดบริเวณหลังส่วนล่าง 4.3 คะแนน ไหล่ 

แขนส่วนบน 4 คะแนน และหัวเข่า 3.2 คะแนน (ตาราง 2) 

หลงัการปรบัปรงุคะแนนเจบ็ปวดบรเิวณไหล่ลดลงมากทีสุ่ด 

ลดลงร้อยละ 50 (ตาราง 3) 

ตาราง 1 

ข้อมูลความรู้สึกไม่สบายบริเวณส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย

ต�ำแหน่งร่างกาย จ�ำนวนคน ร้อยละ

ไหล่ 2 10

หลังส่วนล่าง 6 30

แขนส่วนบน 2 10

แขนส่วนล่าง 2 10

มือ/ข้อมือ 4 20

หัวเข่า 4 20
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ตาราง 2 

คะแนนเฉล่ียระดับความเจ็บปวดของร่างกายก่อนการ

ปรับปรุงสถานีงาน

ต�ำแหน่งร่างกาย คะแนนเฉลี่ย 
ระดับความเจ็บปวด

ไหล่ 4.0

หลังส่วนล่าง 4.3

แขนส่วนบน 4.0

แขนส่วนล่าง 2.0

มือ/ข้อมือ 1.5

หัวเข่า 3.2

ตาราง 3 

คะแนนเฉล่ียระดับความเจ็บปวดของร่างกายก่อนการ

ปรับปรุงสถานีงาน

ต�ำแหน่งร่างกาย คะแนนเฉลี่ย 
ระดับความเจ็บปวด

ไหล่ 2.0

หลังส่วนล่าง 4.1

แขนส่วนบน 3.0

แขนส่วนล่าง 2.0

มือ/ข้อมือ 1.5

หัวเข่า 3.4

	 ผลการวดัระยะเอือ้มในท่านัง่ 3 ระยะ ได้แก่ ระยะ

เอื้อมปกติ ระยะเอื้อมมากที่สุด และระยะเอื้อมแบบโน้ม

ล�ำตัว แสดงในตาราง 4 5 และ 6 ตามล�ำดับ การวัดระยะ

เอื้อมปกติมีข้อมูลมุม 30 องศา 60 องศา และ 90 องศา 

เนื่องจากการวัดเริ่มจากต�ำแหน่งของจุดก่ึงกลางล�ำตัวถึง

สุดขอบกระดาษ ขณะที่ระยะเอื้อมมากที่สุด และระยะ

เอื้อมแบบโน้มล�ำตัว มีข้อมูลตั้งแต่ 0 องศา ถึง 120 องศา 

ข้อมูลจากตาราง 1 พบว่า ระยะเอื้อมปกติมีค่ามากที่สุดที่

มุม 30 องศา วัดระยะเอื้อมแขนซ้ายได้ 41.27 เซนติเมตร 

และระยะเอื้อมแขนขวา 44.80 เซนติเมตร ระยะเอื้อมปกติ

มีค่าน้อยสุดท่ีมุม 90 องศาวัดระยะเอื้อมแขนซ้าย 38.07 

เซนติเมตร และระยะเอื้อมแขนขวา 42.47 เซนติเมตร 

ข้อมูลจากตาราง 2 แสดงให้เห็นว่าระยะเอื้อมมากท่ีสุด

มีค่ามากท่ีสุดท่ีมุม 60 องศา (ระยะเอื้อมแขนซ้าย 58.20 

เซนตเิมตร และระยะเอือ้มแขนขวา 56.43 เซนตเิมตร) น้อย

สุดท่ีมุม 120 องศา (ระยะเอื้อมแขนซ้าย 56.82 เซนติเมตร 

และระยะเอื้อมแขนขวา 55.11 เซนติเมตร) จากตาราง 3 

ข้อมูลระยะเอื้อมแบบโน้มล�ำตัว ท่ีมุม 90 องศามีค่าสูงสุด 

(ระยะเอือ้มแขนซ้าย 83.35 เซนตเิมตร และระยะเอือ้มแขน

ขวา 81.28 เซนติเมตร) และน้อยที่สุดที่มุม 0 องศา (ระยะ

เอื้อมแขนซ้าย 78.25 เซนติเมตร และระยะเอื้อมแขนขวา 

76.52 เซนติเมตร)

	 เมื่อพิจารณาพื้นที่การท�ำงานและต�ำแหน่งของ

อุปกรณ์บรรจุหมี่ก ่อนการปรับปรุงสถานีงานพบว่า มี

อุปกรณ์ 8 อย่าง คือ ถุงใส กรวย กระจาดวางหมี่ จุดวาง

ถุงบรรจุหมี่ ตะกร้าน�้ำปรุง ฉลาก เครื่องซีล และกล่องเก็บ

ผลิตภัณฑ์ พื้นที่การท�ำงานแสดงดังภาพ 4 เมื่อวัดระยะ

ห่างและมุมจากจุดศูนย์กลางของพนักงานถึงจุดก่ึงกลาง

ของต�ำแหน่งอุปกรณ์พบว่า อุปกรณ์บางช้ินอยู่นอกระยะ

เอื้อมปกติ เช่น ต�ำแหน่งวางถุงท่ีบรรจุหมี่แล้วอยู่ห่างจาก

ตัวพนักงาน 66.5 เซนติเมตร ท�ำมุม 150 องศา อยู่ในช่วง

ระยะเอื้อมแบบโน้มล�ำตัว ต�ำแหน่งตะกร้าน�้ำปรุงอยู่ห่าง

จากตัวพนักงาน 50.7 เซนติเมตร ท�ำมุม 72 องศา อยู่ใน

ช่วงระยะเอื้อมมากท่ีสุด (ตาราง 7) ซ่ึงเกิดการเคลื่อนไหว

ท่ีไม่จ�ำเป็น มีการโน้มและเอี้ยวล�ำตัวบ่อยครั้ง การท�ำงาน

ต่อเนื่องเป็นระยะเวลานาน ส่งผลให้พนักงานเกิดความ

เมื่อยล้าบริเวณส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย
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ตาราง 4 
ระยะเอ้ือมปกติ

แขนซ้าย แขนขวา

30 องศา 60 องศา 90 องศา 30องศา 60องศา 90 องศา

ค่าเฉล่ีย (เซนติเมตร) 41.27 38.86 38.07 44.80 44.32 42.47

ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 3.30 1.77 1.21 3.73 3.93 4.04

ค่าต�่ำสุด (เซนติเมตร) 35.77 35.20 36.17 37.30 34.30 31.80

ค่าสูงสุด (เซนติเมตร) 46.59 41.41 39.89 50.56 49.45 47.50

ตาราง 5 

ระยะเอ้ือมมากที่สุด

แขนซ้าย แขนขวา

0 
องศา

30 
องศา

60 
องศา

90 
องศา

120 
องศา

0 
องศา

30 
องศา

60 
องศา

90 
องศา

120 
องศา

ค่าเฉล่ีย 
(เซนติเมตร)

57.27 57.44 58.20 57.54 56.82 55.29 55.91 56.43 55.78 55.11

ส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน

2.69 2.49 2.62 2.64 2.68 3.27 3.63 3.47 3.56 3.66

ค่าต�่ำสุด 
(เซนติเมตร)

50.58 51.61 53.24 53.68 53.21 50.53 50.30 50.70 49.76 48.34

ค่าสูงสุด 
(เซนติเมตร)

60.29 60.23 63.28 63.08 62.68 62.01 62.41 62.45 61.83 60.31

ตาราง 6 
ระยะเอ้ือมแบบโน้มล�ำตัว

แขนซ้าย แขนขวา

0 
องศา

30 
องศา

60 
องศา

90 
องศา

120 
องศา

0 
องศา

30 
องศา

60 
องศา

90 
องศา

120 
องศา

ค่าเฉล่ีย 
(เซนติเมตร)

78.25 78.73 82.28 83.35 81.32 76.52 78.09 80.33 81.28 77.11

ส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน

4.49 5.32 5.96 5.79 5.23 3.46 4.67 5.88 6.12 7.34

ค่าต�่ำสุด 
(เซนติเมตร)

71.06 70.75 74.04 74.78 73.77 70.89 71.79 73.29 74.44 65.07

ค่าสูงสุด 
(เซนติเมตร)

89.53 88.07 91.07 92.38 88.13 81.70 85.70 90.14 90.32 87.31
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ภาพ 4 มุมและระยะห่างของอุปกรณ์จากต�ำแหน่งจุดอ้างอิงก่อนการปรับปรุง

ตาราง 7 
มุมและระยะห่างระหว่างพนักงานกับอุปกรณ์ก่อนการปรับปรุง

ล�ำดับ ชื่ออุปกรณ์ สัญลักษณ์ มุม (องศา) ระยะห่าง (ซม.)

1 ถุงใส 48 52.0

2 กรวย 2 180 46.8

3 กระจาดวางหมี่ 3 180 49.2

4 จุดวางถุงบรรจุหม่ี 4 150 66.5

5 ตะกร้าน�้ำปรุง 5 72 50.7

6 ฉลาก 6 124 32.5

7 เครื่องซีล 7 62 36.4

8 กล่องเก็บผลิตภัณฑ์ 8 11 81.5

1

	 การปรับปรุงสถานีงานเป็นการปรับทั้งส่วนของ

พื้นที่การท�ำงานและต�ำแหน่งของอุปกรณ์โดยใช้ข้อมูล

ระยะเอื้อมและหลักการ ECRS ดังนี้ (1) ปรับต�ำแหน่งของ

อปุกรณ์ให้อยูร่ะยะเอือ้มปกต ิเช่น ถุงใส ตะกร้าน�ำ้ปรงุ และ

เครื่องซีล แต่กล่องเก็บผลิตภัณฑ์และกระจาดนั้นมีขนาด

ใหญ่ ไม่สามารถน�ำมาวางในช่วงระยะเอ้ือมปกติได้ จึงอยู่

ในต�ำแหน่งระยะเอื้อมมากที่สุด จากนั้นท�ำการปรับระยะ

ห่างและองศาของอุปกรณ์ (ตาราง 8) เช่น ต�ำแหน่งถุงใส

อยู่ห่างจากตัวพนักงาน 52.0 เซนติเมตร ท�ำมุม 48 องศา 
อยูร่ะยะเอือ้มมากทีส่ดุ ย้ายต�ำแหน่งใหม่เป็นห่างจากตวัพนกังาน 

34.0 เซนติเมตร ท�ำมุม 115 องศา อยู่ช่วงระยะเอื้อมปกติ 

ต�ำแหน่งของกระจาดวางหมี่อยู ่ห ่างจากตัวพนักงาน 

55.35 เซนติเมตร ท�ำมุม 140 องศา เดิมอยู่ในช่วงระยะ

เอื้อมแบบโน้มล�ำตัว ย้ายต�ำแหน่งใหม่อยู่ในช่วงระยะเอ้ือม

มากท่ีสุด (2) ลดข้ันตอนการท�ำงานท่ีซ�้ำซ้อน คือ ขั้นตอน

หยิบถุงในกระบวนการหยิบน�้ำปรุงลงถุง ขั้นตอนวางถุงใน

กระบวนการบรรจุหมี่ลงถุงและบรรจุน�้ำปรุง การบรรจุหม่ี

โคราช หลังการปรับปรุงเหลือ 8 ข้ันตอนจาก 11 ขั้นตอน

ดังภาพ 5 (3) จัดต�ำแหน่งของอุปกรณ์ใหม่โดยพิจารณา

จากขั้นตอนการท�ำงานเรียงจากซ้ายไปขวาตามล�ำดับการ

ท�ำงาน (ภาพ 6) เพื่อป้องกันพนักงานสับสนและลดเวลา

ในการมองหาอุปกรณ์ ผลของการปรับปรุงสถานีงานก่อน

และหลังแสดงดังภาพ 7 จากการสอบถามพนักงานพบว่า 
มคีวามพงึพอใจในการปรับปรงุสถานงีานเนือ่งจากการระยะ

เอื้อมลดลง จึงท�ำให้ความปวดเม่ือยลดลง
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ขั้นตอนที่ 1 หยิบถุงบรรจุภัณฑ์

ขั้นตอนที่ 2 หยิบกรวย

ขั้นตอนที่ 3 หยิบหมี่จากกระจาด

ขั้นตอนที่ 4 บรรจุหมี่ลงถุง

ข้ันตอนท่ี 5 บรรจุถุงน�้ำปรุง

ข้ันตอนท่ี 6 ใส่ฉลากลงในถุง

ข้ันตอนท่ี 7 ซีลถุง

ข้ันตอนท่ี 8 เก็บถุงลงกล่อง

ภาพ 5 กระบวนการบรรจุหมี่โคราชหลังการปรับปรุงจุดอ้างอิงหลังการปรับปรุง
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ภาพ 6 มุมและระยะห่างของอุปกรณ์จากต�ำแหน่งจุดอ้างอิงหลังการปรับปรุง

ตาราง 8 
มุมและระยะห่างระหว่างพนักงานกับอุปกรณ์หลังการปรับปรุง

ล�ำดับ ชื่ออุปกรณ์ สัญลักษณ์ มุม (องศา) ระยะห่าง (ซม.)

1 ถุงใส 115 34.00

2 กรวย 2 135 46.12

3 กระจาดวางหมี่ 3 140 55.35

4 ตะกร้าน�้ำปรุง 4 85 31.50

5 ฉลาก 5 130 27.50

6 เครื่องซีล 6 40 37.00

7 กล่องเก็บผลิตภัณฑ์ 7 15 65.00

    
		      (ก) สถานีงานก่อนการปรับปรุง	               (ข) สถานีงานหลังการปรับปรุง
ภาพ 7 สถานีงานก่อนและหลังการปรับปรุงต�ำแหน่งอุปกรณ์

1

	 ผลจากการปรับปรุงกระบวนการท�ำงานและ

ต�ำแหน่งจากวางอปุกรณ์ให้เหมาะสมกบัระยะเอือ้ม สามารถ

ลดขั้นตอนการท�ำงานที่ไม่จ�ำเป็นและลดการเคลื่อนไหวที่

ไม่จ�ำเป็น เมื่อท�ำการจับเวลาการท�ำงานก่อนการปรับปรุง

ได้เท่ากับ 58.18 วินาทีต่อถุง และหลังการปรับปรุงได้เวลา

เท่ากับ 28.88 วินาทีต่อถุง สามารถลดเวลาการท�ำงานได้ 

29.30 วนิาทีต่อถุง คดิเป็นร้อยละ 50.36 พนกังานมกีารบรรจุ

หมี่ครั้งละ 150 ถุง ใช้เวลาก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 145.45 

นาที หรือใช้เวลาในการบรรจุหมี่ 2 ช่ัวโมง 42 นาที และ

หลงัการปรบัปรงุใช้เวลาในการบรรจหุมี ่เท่ากบั 80.15 นาที 

หรือ 1 ช่ัวโมง 20 นาที ดังแสดงในตาราง 9 
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ตาราง 9 
เวลาการท�ำงานในหนึ่งรอบการท�ำงานก่อนและหลังการปรับปรุง

เวลาการท�ำงานก่อนการปรับปรุง

ล�ำดับ กระบวนการท�ำงาน จ�ำนวนครั้งท่ีท�ำการบันทึก เวลาเฉล่ีย (วินาที)

1 การบรรจุหมี่ลงถุง 100 10.83

2 การบรรจุน�้ำปรุงและฉลากลงถุง 60 43.22

3 น�ำถุงบรรจุภัณฑ์ลงกล่อง 200 3.60

รอบเวลาในการท�ำงานรวมทั้งหมด 58.18

เวลาการท�ำงานหลังการปรับปรุง

ล�ำดับ กระบวนการท�ำงาน จ�ำนวนครั้งท่ีท�ำการบันทึก เวลาเฉล่ีย (วินาที)

1 การบรรจุหมี่ น�้ำปรุง ฉลากลงถุงและ
น�ำถุงบรรจุภัณฑ์ลงกล่อง

60 28.88

รอบเวลาในการท�ำงานรวมทั้งหมด 28.88

สรุปผลการวิจัย
	 ผลการส�ำรวจความรู้สึกไม่สบายจากการท�ำงาน

ผลิตหมี่พบว่าร้อยละ 30 ของพนักงานเคยมีอาการบาด

เจ็บหรือไม่สบายท่ีหลังส่วนล่าง รองลงมา คือ ความไม่

สบายบริเวณหัวเข่า และข้อมือ คิดเป็นร้อยละ 20 ส่วนท่ี

มีความไม่สบายน้อยที่สุด คือ แขนส่วนบน แขนส่วนล่าง 

และไหล่ จากการสอบถามพนักงานด้วยแบบประเมิน

ความเสี่ยงอาการผิดปกติของระบบโครงร่างกระดูกและ

กล้ามเน้ือหลังจากท�ำงานโดยใช้สถานีงานใหม่เป็นเวลา 1 

เดือนพบว่า คะแนนเฉลี่ยระดับความเจ็บปวดของร่างกาย

บริเวณไหล่ลดลงมากที่สุด จาก 4 คะแนนเหลือ 2 คะแนน 

คิดเป็นลดลงร้อยละ 50 
	 ผลการวดัระยะเอือ้มในท่านัง่ 3 ระยะ ได้แก่ ระยะ

เอือ้มปกต ิระยะเอือ้มมากท่ีสดุ และระยะเอือ้มแบบโน้มล�ำตวั  

พบว่า ระยะเอือ้มปกตมิค่ีามากทีส่ดุท่ีมมุ 30 องศา วดัระยะ

เอื้อมแขนซ้ายได้ 41.27 เซนติเมตร และระยะเอื้อมแขน

ขวา 44.80 เซนติเมตร ระยะเอื้อมปกติมีค่าน้อยสุดท่ีมุม 

90 องศา วัดระยะเอื้อมแขนซ้าย 38.07 เซนติเมตร และ

ระยะเอื้อมแขนขวา 42.47 เซนติเมตร ข้อมูลจากตาราง 2 

แสดงให้เห็นว่าระยะเอื้อมมากที่สุดมีค่ามากที่สุดท่ีมุม 60 

องศา (ระยะเอ้ือมแขนซ้าย 58.20 เซนติเมตร และระยะ

เอื้อมแขนขวา 56.43 เซนติเมตร) น้อยสุดที่มุม 120 องศา 

(ระยะเอือ้มแขนซ้าย 56.82 เซนตเิมตร และระยะเอือ้มแขน

ขวา 55.11 เซนติเมตร) จากตาราง 3 ข้อมูลระยะเอื้อม

แบบโน้มล�ำตัว ท่ีมุม 90 องศามีค่าสูงสุด (ระยะเอื้อมแขน

ซ้าย 83.35 เซนติเมตร และระยะเอื้อมแขนขวา 81.28 

เซนติเมตร) และน้อยท่ีสุดท่ีมุม 0 องศา (ระยะเอื้อมแขน

ซ้าย 78.25 เซนติเมตร และระยะเอื้อมแขนขวา 76.52 

เซนติเมตร ท้ังนี้สัดส่วนร่างกาย เช่น ความยาวแขนแต่ละ

ข้างมีผลต่อระยะเอื้อมท่ีวัดได้
	 การออกแบบสถานีงานต�ำแหน่งอุปกรณ์ควรอยู่

ในช่วงระยะเอื้อมปกติเพื่อให้พนักงานสามารถท�ำงานได้

สะดวก ลดการเคลือ่นไหวทีไ่ม่จ�ำเป็นจากท่าทางการท�ำงานท่ีไม่

เหมาะสม ระยะนี้เหมาะส�ำหรับวางเครื่องมือและอุปกรณ์

ที่ใช้งานบ่อย เมื่อวัดระยะห่างและมุมจากจุดศูนย์กลางของ

พนกังานถึงจดุกึง่กลางของต�ำแหน่งอปุกรณ์ อปุกรณ์บางชิน้

อยูห่่างจากตวัพนกังานมากต้องโน้มล�ำตวั เช่น ต�ำแหน่งวาง

ถุงที่บรรจุหมี่แล้วอยู่ห่างจากตัวพนักงาน 66.5 เซนติเมตร 

ท�ำมุม 150 องศา อยู่ในช่วงระยะเอื้อมแบบโน้มล�ำตัว ส่ง

ผลให้การท�ำงานต่อเนื่องเป็นระยะเวลานาน พนักงานเกิด

ความเมื่อยล้าบริเวณส่วนต่าง ๆ  ของร่างกาย ใช้ข้อมูลระยะ

เอื้อมในการย้ายต�ำแหน่งการวางอุปกรณ์ โดยย้ายต�ำแหน่ง

ถุงใส กรวย ตะกร้าน�้ำปรุง ฉลาก และเครื่องซีลอยู่ในระยะ

เอื้อมปกติ ส่วนกระจาดและกล่องเก็บผลิตภัณฑ์นั้นมีขนาด

ใหญ่จึงอยู่ต�ำแหน่งของระยะเอื้อมมากท่ีสุด
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	 ผลการปรับปรุงขั้นตอนการท�ำงาน ลดขั้นตอน

การท�ำงานที่ซ�้ำซ้อน คือ ขั้นตอนหยิบถุงในกระบวนการ

หยิบน�้ำปรุงลงถุง ขั้นตอนวางถุงในกระบวนการบรรจุหมี่

ลงถุงและบรรจุน�้ำปรุง ขั้นตอนการท�ำงานจาก 11 ข้ันตอน 

เหลือ 8 ขัน้ตอน หลงัการปรบัปรงุสถานงีานพบว่า พนกังาน

มีความพึงพอใจเนื่องจากความปวดเมื่อยลดลง เมื่อจับ

เวลาการท�ำงานพบว่า เวลาในการบรรจุหมี่ก่อนปรับปรุง

กระบวนการเท่ากับ 58.18 วินาทีต่อถุง และเวลาหลัง

การปรับปรุงเท่ากับ 28.88 วินาทีต่อถุง สามารถลดเวลา

การท�ำงานคิดเป็นร้อยละ 50.36 พนักงานบรรจุหมี่ครั้งละ 

150 ถุง ก่อนการปรับปรุงใช้เวลาในการบรรจุหมี่ 2 ชั่วโมง 

42 นาที และหลังการปรับปรุงใช้เวลาในการบรรจุหมี่ 

1 ช่ัวโมง 20 นาที
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ความช่วยเหลือและความกรุณากลุ่มผู้ผลิตหมี่โคราชท่ีให้

ความร่วมมือและเสียสละเวลา และขอขอบพระคุณผู้มี

ส่วนเก่ียวข้องทุกท่าน
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