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บทคัดยอ 
 

การวิจยัคร้ังนีมี้วัตถุประสงคเพื่อสราง พัฒนาและทดสอบชุดเคร่ืองมือใหมท่ีสามารถลด
ระยะเวลาในการทํางาน     และลดความเม่ือยลาของชางประปาในงานถอด - ประกอบอุปกรณใน
โถสุขภัณฑ แบบชักโครก 2 ช้ิน แทนชุดเคร่ืองมือท่ีชางประปาใชกันท่ัวไป โดยทดสอบการ
เปรียบเทียบระยะเวลาการทํางานและความเม่ือยลาของชางประปาระหวางชุดเคร่ืองมือใหม และชุด
เคร่ืองมือท่ีชางประปาใชกนัท่ัวไป และความพึงพอใจของหัวหนางานในดานคุณภาพงาน   การวิจยั
นี้เลือกสถานท่ีทดสอบชุดเคร่ืองมือดังกลาว 2 แหง ซ่ึงมีท้ังพื้นท่ีหองน้ําท่ีสะดวกและไมสะดวกตอ
การถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑ 

ผลการวิจัยพบวา ชางประปาท่ีใชชุดเครื่องมือใหมใชเวลาในการทํางานการถอด-ประกอบ
อุปกรณในโถสุขภัณฑนอยกวาท่ีใชชุดเคร่ืองมือท่ีชางประปาใชกนัท่ัวไป ท้ังในพืน้ท่ีสะดวกและ
ไมสะดวกในการทํางาน    กลาวคือสามารถลดระยะเวลาการทํางานในพ้ืนท่ีไมสะดวกไดมากถึง
รอยละ 34.48  และการใชชุดเคร่ืองมือใหมสามารถลดระดับความเม่ือยลาของชางประปาไดมากกวา
การใชชุดเครือ่งมือท่ีชางประปาใชกนัท่ัวไปในทุกพ้ืนท่ีการทํางาน  นอกจากนีห้ัวหนางานยังมี
ความพึงพอใจในคุณภาพงานเม่ือใชชุดเคร่ืองมือใหมมากกวาเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป เม่ือกลาว
โดยสรุปประสิทธิภาพในการใชชุดเครื่องมือใหมในงานถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑแบบ
ชักโครก 2 ช้ินสูงกวาชุดเคร่ืองมือท่ีชางประปาใชกนัท่ัวไปในทุกพ้ืนท่ีการทํางาน 
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ABSTRACT 

 
 The purpose of this research was to construct, develop and test a new hand 

tool set which could reduce the amount of a plumber’s working time in turning off 

and assembling two pieces of flush toilet installation in place of the hand tool set 

which were utilized by plumbers in general. The comparisons of the plumber’s 

working time and fatigue while using the new hand tool set and the plumber’s 

traditional equipment including the Chief’s satisfaction in terms of the work quality 

were investigated. Two sites were selected to test the new hand tool set which 

consisted of two kinds of the toilet floor – convenient and non-convenient toilet floor 

for turning off and assembling pieces of flush toilet installation. 

 

 It was found that the amount of time the plumber spent on turning off and 

assembling toilet installation with the new hand tool set was less than the amount of 

time he spent on working with the traditional hand tool set, no matter how the toilet 

floor was – convenient and not convenient for working on the flush toil installation. In 

other words, the plumber, with the new hand tool set, could reduce 34.48 percent of 

his time spent on working in the site with the inconvenient toilet floor and using the 

new hand tool set could reduce the plumber’s fatigue more than using the traditional 

hand tool set in all types of working condition. Furthermore, Chief’s level of 

satisfaction with the work quality of the new hand tool set was higher than that of the 

traditional one. To sum up, the efficiency of using the new hand tool set for turning 

off and assembling two pieces of flush toilet installation was higher than that of the 

traditional equipment. 
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กิตติกรรมประกาศ 
 
 ในการทําวิจยัคร้ังนี้ ดิฉันไดรับความกรุณาอยางยิ่งจากทานผูบริหารมหาวิทยาลัยธุรกิจ
บัณฑิตย ท่ีใหโอกาสในการทํางานวิชาการโดยใหทุนอุดหนุนจนสามารถดําเนินการวิจัยไดสําเร็จ
เรียบรอยดวยดี โดยเฉพาะอยางยิ่ง ทานรองศาสตราจารย ดร.สรชัย พศิาลบุตร ท่ีปรึกษาอธิการบดี
อาวุโส และผูอํานวยการศูนยวิจยั ท่ีไดใหความกรุณาสนับสนุน ชวยเหลือท้ังดานความรู โอกาส 
และกําลังใจ ตลอดจนใหขอเสนอแนะอันเปนส่ิงสําคัญท่ีทําใหงานวิจยันี้สําเร็จลงได 
 ขอกราบขอบพระคุณ ทานรองศาสตราจารย ดร.อุปถัมภ สายแสงจันทร คณบดีคณะ
บริหารธุรกิจ ท่ีไดใหการสงเสริมการทําวิจยันี้ พรอมท้ังรวมใหความเห็นอันเปนประโยชน  
ขอขอบคุณอาจารยวรุณพันธ คงสม รวมท้ังนักวจิัยและบุคลากรศูนยวจิัยทุกทาน ท่ีแสดงน้ําใจ สละ
เวลาชวยเหลือการทํางานวจิยันี้เปนอยางด ี
 ขอขอบคุณอาจารยนภิต อินทรจันทร เพื่อนผูหวังดี ผูทําใหบรรยากาศในการทํางานวิจยั 
ช้ินนี้เต็มไปดวยความกระตอืรือรน ความรวมมือชวยเหลือ และมิตรภาพ พรอมกันนี้ขอขอบคุณ  
คุณเมธาวิน เลขายานนท ท่ีชวยอํานวยความสะดวกในทุกๆ ดาน ทําใหการดําเนินการตางๆ 
สามารถเปนไปอยางราบร่ืนตลอดเสนทางของการทํางาน 

และสุดทาย งานวิจยัคร้ังนีจ้ะสําเร็จลงมิได หากไมไดรับความสนับสนุน จากสามี และ
ครอบครัว ท่ีใหความปรารถนาดีและมีสวนรวมมาโดยตลอด โดยการใหความสําคัญและเอาใจใส
กับงานวจิัยช้ินนี้อยางเสมอตนเสมอปลายไมนอยไปกวาผูวิจัย 
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บทที่ 1 

 

บทนํา 
 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 
 ในปจจุบันความเจริญเติบโตทางเทคโนโลยีท่ีมีมากข้ึน รวมถึงการท่ีเมืองหลวงและเมืองทา
หลักๆมีประชากรอาศัยมากข้ึน ทําใหปริมาณความตองการท่ีอยูอาศัยของคนในเมืองหลวงเพิ่มข้ึน 
แตดวยการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ ทําใหราคาของท่ีพักอาศัยมีการปรับตัวสูงข้ึน สงผลใหวิถีทาง
การเลือกซ้ือท่ีอยูอาศัยของผูบริโภคในกรุงเทพฯ มีแนวโนมความตองการท่ีจะอาศัยอยูในอาคารชดุ
ใกลเคียงกับบานเดี่ยว และทาวเฮาส ซ่ึงปจจัยท่ีคนไทยเร่ิมเปล่ียนคานิยมเนื่องจากสะดวกในการ
ดูแลและเหมาะสมกับคนในวัยทํางาน เพราะอาคารชุดสวนใหญจะอยูในเมือง ทําใหสะดวกในการ
เดินทางไปทํางาน และมคีวามปลอดภยัท่ีมากกวาการอยูบานเดีย่วและทาวเฮาส เม่ือจําเปนตอง
เดินทาง และไมมีคนอยูบานนานๆ จากการใหบริการของอาคารชุดนั้นๆ 
 โดยปกติ อาคารชุดในกรุงเทพฯสวนใหญ จะถูกออกแบบใหใชพืน้ท่ีใหเกิดประโยชน
สูงสุดทุกพื้นท่ีใชสอย เชน หองนอน หองนัง่เลน หองน้ํา หรือแมแตหองครัว อันเนื่องจากอาคารชุด
ในเมืองมักจะมีขนาดไมใหญนัก เพื่อทําใหราคาขายไมสูงจนเกินไป ดังนั้นพืน้ท่ีทุกๆ ตารางน้ิวตอง
เกิดประโยชนสูงสุด โดยเฉพาะบางบริเวณซ่ึงมีขอจํากดั แตกตางไปจากบริเวณอ่ืนๆ  เชน หองครัว 
จะตองมีบริเวณท่ีมีอากาศไหลเวียนได และมีท่ีดูดควนัขณะทําอาหาร ดังนั้นบริเวณครัวจึงควรอยู
บริเวณผนังท่ีมีหนาตาง สวนหองน้ําซ่ึงโดยปกติ จะตองมีชองชารป(Shaft) ซ่ึงในชองชารป 
ประกอบดวยทอน้ําดีและทอน้ําท้ิง รวมท้ังทออากาศ ซ่ึงเปนทอหายใจสําหรับทอน้าํท้ิง ซ่ึงทอตางๆ 
เหลานี้จะถูกตดิต้ังในแนวด่ิงจากช้ันบนสุดหรือดาดฟาของอาคารลงมาจนถึงช้ันลางสุด เพื่อจายน้ํา
และรับส่ิงปฏิกูลจากหองน้ําในแนวชองชารปนั้นๆ ซ่ึงส่ิงปฏิกูลดังกลาวจะมาจากทอน้ําท้ิงของอาง
ลางหนา อางอาบน้ํา โดยเฉพาะอยางยิ่งโถสุขภัณฑ ซ่ึงโดยท่ัวไปโถสุขภัณฑ ควรจะติดตั้งอยูใกล
กับชองชารป เนื่องจากการเดินทอน้ําท้ิงจากโถสุขภัณฑไปยังทอน้าํท้ิงหลักในชองชารป ควรมี
ระยะส้ันและตองมีความลาดเอียง(Slope) ของทอมาก เพื่อใหส่ิงปฏิกลูไหลลงสูทอน้ําท้ิงหลักได
สะดวก ทําใหโถสุขภัณฑตองติดตั้งใกลชองชารป ทําใหมีพื้นที่ท่ีไมสะดวกในการเขาไปบํารุงรักษา 
(Maintenance) โถสุขภัณฑ และสภาพการทํางานในท่ีดงักลาว  ทําใหชางประปาอยูในทาทางท่ีทํา
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ใหเกิดความเม่ือยลาไดงาย เชน งานท่ีทําตองกมหรือโนมตัวไปขางหนาเปนเวลานานๆ และในสวน
ของโถสุขภัณฑท่ีอาคารชุดสวนใหญใชจะเปนโถสุขภณัฑชักโครกแบบ 2 ช้ิน ซ่ึงมีราคาระดับปาน
กลาง เม่ือเปรียบเทียบกับโถสุขภัณฑชักโครกแบบช้ินเดียวท่ีมีราคาสูงจึงทําใหมีผูใชนอย 
 ดังนั้นโถสุขภณัฑชักโครกแบบ 2 ช้ิน ท่ีไดรับการใชอยางแพรหลาย ก็จะมีอายุการใชงาน
ของอุปกรณภายในถังน้ําของโถสุขภัณฑ หลังจากติดต้ัง ซ่ึงอายุการใชงานของอุปกรณนั้น จะส้ัน
หรือยาวข้ึนอยูกับปจจยัดังตอไปนี ้

o คุณภาพของผลิตภัณฑนั้น 
o คุณภาพของน้าํท่ีใช เชน น้าํประปา, น้ําบาดาล น้ําท่ีสกปรกก็จะทําใหอายุการใชงาน

ของอุปกรณส้ันลง 
o ความถ่ีในการใชงาน ความถ่ีในการใชงานสูง อุปกรณท่ีมีการเคล่ือนไหว จะมีการ

เส่ือมสภาพเร็วกวาปกติ ในทํานองกลับกัน ถาโถสุขภัณฑ ไมไดรับการใชงานเปนระยะเวลานาน 
อาจทําใหอุปกรณซีลยาง (Seal) ภายในถังน้ําของโถสุขภัณฑแหงกรอบเสียหายได 
 กลาวไดวา จะตองมีการบํารุงรักษาเปล่ียนอุปกรณภายในถังน้ําของโถสุขภัณฑหลังจากมี
การติดต้ังใชงานไปแลวระยะหนึ่ง เพื่อใหกลับมาอยูในสภาพปกติพรอมใชงาน 
 ในการบํารุงรักษาเปล่ียนแปลงอุปกรณของโถสุขภัณฑนัน้ อุปกรณสวนใหญจะอยูภายใน 
ถังน้ําของโถสุขภัณฑ อุปกรณบางช้ินสามารถถอดเปล่ียนไดโดยไมตองถอดถังน้ําออกจากตัวโถ
สุขภัณฑ เชน ท่ีกดน้ําเพื่อชักโครก สวนอุปกรณบางอยางหากตองทําการถอดเปล่ียน จะตองทําการ
ถอดถังน้ําออกจากตัวโถสุขภณัฑ ซ่ึงเปนการทํางานท่ียุงยากและซับซอน เชน ชุดวาลวน้ําลง ซ่ึงเปน
อุปกรณปลอยน้ําจากถังน้ําลงสูตัวโถสุขภัณฑ หากชางประปาผูทําหนาท่ีบํารุงรักษา ใชเคร่ืองมือ 
(Hand tool) ท่ีไมเหมาะสม อาจจะกอใหเกดิความเสียหายบนตัวสุขภัณฑ เชน ถาเคร่ืองมือท่ีมี
น้ําหนกัมากหลนหรือกระแทกโดนโถสุขภัณฑอาจเกดิการแตกราว กะเทาะ เสียหายได หรือใช
เคร่ืองมือท่ีไมเหมาะสมเพื่อไขนอต(Nut) ตางๆ ท่ีเปนพลาสติก(Plastic) เชน นอตยึดระหวางถังน้าํ
และตัวโถสุขภัณฑอาจจะทําใหเกลียวรูดหรือแตกหักได ปจจุบันอุปกรณสวนใหญ ท่ีใชในสุขภณัฑ 
มักผลิตจากพลาสติกเพื่อลดตนทุน สะดวกในการผลิตและไมเปนสนิม เพราะพลาสติกไมทํา
ปฏิกิริยากับน้ํา ซ่ึงทําใหเกดิออกไซดเนื่องจากเปนบริเวณที่สัมผัสน้ําตลอดเวลา แตผลท่ีตามมา
ของพลาสติกก็คือ ความคงทนถาวรของอุปกรณตางๆ ท่ีเปนพลาสติกก็นอยลงดวย จึงกลาวไดวา 
ในการถอด-ประกอบอุปกรณตางๆ ในโถสุขภัณฑ หากใชเคร่ืองมือท่ีไมเหมาะสม ก็จะกอใหเกดิ
ความเสียหายได และจะใชเวลาในการทํางานท่ีนาน ซ่ึงชางประปาจะเกิดความเม่ือยลาตามมา 
เนื่องจากเคร่ืองมือท่ีไมเหมาะสมและพ้ืนท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางานนัน้เอง 
 อนึ่งในถังน้ําของโถสุขภัณฑมีสวนประกอบตางๆ  ดังนี ้
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 ตัวถังน้ําทําหนาท่ีเก็บกกัน้ําท่ีใชในการทําความสะอาดโถสุขภัณฑ  
 ชุดอุปกรณวาลวน้ําเขาถัง ถาเปนโถสุขภัณฑแบบเกาเรียกวา ลูกลอย ทําหนาท่ีเปดน้ําเขา

ถังและปดน้ํา เม่ือน้ําถึงระดับท่ีตองการ โดยมีสายนํ้าดีตอจากทอประปาใตถังน้ํา 
 ปุมกดหรือคันโยก ทําหนาท่ีเปดวาลวเพื่อใหน้ําไหลออกจากถังลงสูโถสุขภัณฑ 
 ชุดอุปกรณวาลวปลอยน้ําออกจากถังน้ําลงสูโถสุขภัณฑ ทําหนาท่ีปดเพื่อกกัน้ําไวใน

ถังและเปดเพือ่ปลอยน้ําออกจากถังลงสูโถสุขภัณฑ 
 นอตยึดถังน้ํา นอตทําหนาท่ียึดถังน้ําและตวัโถสุขภัณฑ 

 ในท่ีนี้จะกลาวถึงอุปกรณปลอยน้ําจากถังน้าํลงสูตัวโถสุขภัณฑ เนื่องจากเปนอุปกรณท่ีมี
ความซับซอนและลําบากท่ีสุดในการถอดเปล่ียนของอุปกรณท้ังหมดเนื่องจากตองถอดถังน้ําออกมา
กอน และนอตท่ีใชในการยึดอุปกรณดังกลาวมีขนาดใหญ เคร่ืองมือชางประปาโดยท่ัวไปไม
สามารถนํามาใชถอดได 
 ในงานถอดเปลี่ยนอุปกรณปลอยน้ําจากถังน้ําลงสูตัวโถสุขภัณฑ  แบงเปน 2 สวนดังนี้ 
 สวนท่ี 1 การถอดถังน้ําออกจากตัวโถสุขภัณฑ เคร่ืองมือท่ีสามารถใชในการถอด-
ประกอบ มีดังนี้คือ  

 ประแจ (Wrenches) แบงออกเปน 3 ชนดิใหญ ตามรูปแบบของเคร่ืองมือคือ ประแจ
ชนิดปากปรับได (Adjustable Wrenches), ประแจชนดิปากปรับไมได (Nonadjustable Wrenches), 
ประแจชนิดพิเศษ (Special Wrenches) 

 คีม (Pliers)  
 ไขควง (Screw Drivers) 
สวนท่ี 2 การถอดอุปกรณปลอยน้ําจากถังน้ําลงสูตัวโถสุขภัณฑ ซ่ึงอยูในถังน้ําออกจาก

ตัวโถสุขภัณฑ เคร่ืองมือท่ีสามารถใชในการถอด-ประกอบเปนชนดิเดียวกับเคร่ืองมือขางตน คือ 
ประแจ หรือ คีม แตแตกตางท่ีตองมีขนาดใหญ เพื่อถอดนอตยึดอุปกรณปลอยน้ําจากถังน้ําลงสูตัว
โถสุขภัณฑ  ซ่ึงมีขนาดใหญได 
 ดังนัน้ การวิจัยฉบับนี้จึงตองการแกไขปญหาของชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปในการถอด-
ประกอบท่ีไมเหมาะสม มาพัฒนาเปนชดุเคร่ืองมือใหมท่ีมีประสิทธิภาพในดานลดระยะเวลาในการ
ทํางานและลดความเมื่อยลาของชางประปา รวมถึงความพึงพอใจในคณุภาพงานของหัวหนางานใน
ชุดเคร่ืองมือใหม 
 ในอนาคตความจําเปนในการบํารุงรักษาโถสุขภัณฑ ชักโครกแบบ 2 ช้ิน ก็นาจะมีแนวโนม
สูงข้ึนตามอัตราการเจริญเติบโตของธุรกิจอสังหาริมทรัพย  จากขอมูลท่ี บจก. เอเจนซ่ี ฟอร เรียล
เอสเตท แอฟแฟรส (AREA) ไดสํารวจโครงการอสังหาริมทรัพยท่ีเกดิใหม คือ ท่ีอยูอาศัย พาณิชย-
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กรรม อุตสาหกรรม และอสังหาริมทรัพยตากอากาศท่ัวประเทศโดยเฉพาะในเขตกรุงเทพฯ และ
ปริมณฑล โดยขอมูลจากทาง AREA จะสํารวจเฉพาะที่เปดขายจริง ดังนั้นขอมูลตอไปนี้ จึงเปน
เคร่ืองช้ีภาวะตลาดอสังหาริมทรัพยท่ีนาเช่ือถือไดแหงหนึง่ โดยทาง AREA ไดมีขอมูลการเปดตัว
โครงการท่ีอยูอาศัยใหม พ.ศ. 2537 – 2546 (โสภณ พรโชคชัย, 2546)  ดงัแผนภูมิท่ี 1-1 
  

 
ท่ีมา :   ศูนยวิจัย-ขอมูลอสังหาริมทรัพยทั่วประเทศไทย  (http://www.area.co.th) 
แผนภูมิท่ี 1-1   ขอมูลการเปดตัวโครงการท่ีอยูอาศัยใหม พ.ศ. 2537 – 2546 
 
 จากขอมูลขางตน จะเห็นไดวาชวงหลังป พ.ศ. 2543 การเปดตัวโครงการอสังหาริมทรัพย
เจริญเติบโตเพิม่ข้ึนมาก ภายหลังป พ.ศ. 2540 อุตสาหกรรมอสังหาริมทรัพยตกตํ่าเนื่องจากการลดคาเงิน
บาทของประเทศไทยหรือท่ีเรียกวาชวงฟองสบูแตกและอาจจะมาจากการ ไมมีปจจัยพ้ืนฐานท่ีดีจริงของ
อุตสาหกรรมอสังหาริมทรัพยในชวงนั้น AREA คาดการณวาการเปดโครงการอสังหาริมทรัพยป พ.ศ. 
2546 จะสูงกวา ป พ.ศ. 2545 ถึงประมาณ 1 เทาตัว หรือ โตข้ึน 100 % ซ่ึงถือไดวาเปนการเติบโตแบบ
กาวกระโดด สวนหนึ่งอาจจะมาจากประชาชนคาดวาป พ.ศ. 2547 อาจไมมีการตอมาตรการผอนผันดาน
ภาษีอีกตอไป และการท่ีมีผูซ้ืออสังหาริมทรัพยมากนี้  
 เหตุผลสําคัญ ไมใชเฉพาะเศรษฐกิจท่ีดีข้ึน แตเปนเพราะอัตราดอกเบ้ีย ท้ังเงินกูและเงินฝากตํ่า
มากประชาชนทั่วไปไมทราบวาจะไปลงทุนทางใดดีประชาชนท่ีมีเงินฝาก จึงซ้ืออสังหาริมทรัพยมา
เพื่อใหเชาผลตอบแทนท่ีไดกจ็ะดกีวาดอกเบ้ียเงินฝาก สวนประชาชนท่ีตองการจะซ้ือท่ีอยูอาศัยกเ็ปน
ชวงเวลาท่ีเหมาะสมจะกูเงินซ้ือ เนื่องจากดอกเบ้ียเงินกูกต็่าํมากเชนกนั ในการประเมินสถานการณตลาด

การเปดตัวโครงการที่อยูอาศัยใหม พ.ศ. 2537-2546   
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อสังหาริมทรัพยโดยรวมจากผูเกี่ยวของในวงการ ทาง AREA พบวาสถานการณในสวนตางๆ ของ
อสังหาริมทรัพย อยูในสภาวะดังภาพท่ี 1-1   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ท่ีมา : บจก. เอเจนซ่ี ฟอร เรียลเอสเตท แอฟแฟรส (http://www.area.co.th)  
ภาพท่ี 1-1   การประเมินภาวะตลาดอสังหาริมทรัพย ในชวงมกราคม - เมษายน 2547 
 
 จากภาพนี้ เลข 1 คือ จุดสูงสุดและคอยๆ ต่าํลงจนถึงเลข 5 ซ่ึงเปนจุดตํ่าสุด และจากนัน้ก็จะ
คอยๆ ฟนตัวจนหวังวาสักวนัหนึ่งจะเปนเลข 9 หรือเลข 1 เดิมในหวงเวลากอน 
 คําถามท่ีถามผูเกี่ยวของคือ ผูเกี่ยวของเหน็วาสถานการณในสวนตางๆ ของอสังหาริมทรัพย
อยูในภาวะใด หรืออยู ณ ตวัเลขใด และนําคาเฉล่ียของตัวเลขท่ีแตละทานระบุมาพิจารณา และใน
ท่ีสุด ผลการสํารวจพบวา หาก 9 คือ จุดสูงสุดในอนาคต และ 5 คือ จุดตํ่าสุดท่ีผานมา 

- ภาวะตลาดรวมอยูท่ี  6.61 
- ตลาดท่ีอยูอาศัยสดใสที่สุดคือ  7.35  
- ศูนยการคารองลงมาคือ 6.41 
- นิคมอุตสาหกรรม 5.95 
- อาคารสํานักงาน 5.92   และ  
- สนามกอลฟ 5.90 

 จะเห็นไดวาไมเปนส่ิงเหนือความคาดหมายแตกลับเปนการยืนยนัความคาดหมายวา ตลาด
ท่ีอยูอาศัยดูทาจะฟนคืนเร็วกวาเพื่อน เนื่องจากปรากฏการณท่ีมีการผลิตมากและขายไดด ี (ปทมา  
จันทรานุกูล, 2547) และรายงานสถานการณตลาดอสังหาริมทรัพยในเดือนพฤษภาคม 2547 พบวา
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อาคารชุดและบานเดี่ยวมีสัดสวนใกลเคียงกันคือ 42% และ 41% ตามลําดับ ซ่ึงจํานวนหนวยขาย
ของท้ัง 2 ประเภทนี้รวมกันแลวมีมากถึง 83% ของจํานวนหนวยขายทั้งหมด สวนจํานวนหนวยขาย
ของท่ีอยูอาศัยประเภทอ่ืน ๆ ยังคงมีปรากฏอยูในสัดสวนท่ีคอนขางนอยมาก (รายงานสถานการณ
ตลาดอสังหาริมทรัพย พฤษภาคม, 2547) 
 ดังนั้นการบํารุงรักษาโถสุขภัณฑกน็าจะจําเปนมากในอนาคต โดยดูจากการเจริญเติบโตของ
อุตสาหกรรมอสังหาริมทรัพย เนื่องจากผูบริโภคสวนใหญของท่ีอยูอาศัยกจ็ะใชโถสุขภัณฑแตละ
ชุด อายุการใชงาน 5 ปข้ึนไปโดยเฉพาะอาคารชุด การบํารุงรักษาจะตองมีปริมาณมาก ดังนัน้การ
วิจัยฉบับนี้จะสามารถแกปญหาชุดเคร่ืองมือถอด-ประกอบ เพื่อใชในการบํารุงรักษาโถสุขภัณฑให 
แกอุตสาหกรรมอสังหาริมทรัพยในอนาคตได 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 

งานวิจยันี้มีวัตถุประสงค คือ 
1.2.1 เพื่อสรางและพัฒนาชุดเคร่ืองมือใหมท่ีมีประสิทธิภาพเพือ่ใชในงานถอด-ประกอบ โถ

สุขภัณฑแบบชักโครก 2 ช้ิน แทนชุดเคร่ืองมือท่ีชางประปาใชท่ัวไป 
1.2.1.1 เพื่อลดระยะเวลาในการทํางานของชางประปาโดยใชชุดเคร่ืองมือใหม 
1.2.1.2 เพื่อลดอาการเมื่อยลาของชางประปา   อันเนื่องมาจากการทํางาน    บํารุงรักษา

โถสุขภัณฑ 
1.2.2 เพื่อทดสอบชุดเคร่ืองมือใหมท่ีสรางขึ้นและแกไขปญหาทางดานระยะเวลาในการทํางาน 

และ ลดอาการเม่ือยลาของพนักงาน 
1.2.3 เพื่อสํารวจความพึงพอใจของหัวหนางานในดานคุณภาพงานท่ีใชชุดเคร่ืองมือใหม เม่ือ

เปรียบเทียบกบัชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไป 
1.2.4 เพื่อเสนอแนะรูปแบบของชุดเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพ ท่ีใชในงาน ถอด – ประกอบ ใน

โถสุขภัณฑ 
 
1.3 สมมุติฐานของการวิจัย 
 
 การใชชุดเครือ่งมือท่ีใชท่ัวไป ในงานถอด–ประกอบโถสุขภัณฑท่ีใชในอุตสาหกรรม
กอสรางท่ัวไปนั้น ใชระยะเวลาในการทํางานนาน ทําใหตนทุนสูงและจะทําใหชางประปาเกดิความ
เม่ือยลาในการทํางาน และถานําชุดเคร่ืองมือใหมมาใช 
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1.3.1 ชุดเครื่องมือใหมจะลดระยะเวลาในการทํางานเน่ืองจากความไมเหมาะสมของชุด
เคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไป 

1.3.2 ชุดเครื่องมือใหมจะลดอาการเม่ือยลาใหกบัชางประปา 
 

1.4 นิยามศัพท 
 
 การบํารุงรักษา หมายถึง การพยายามรักษาสภาพของเคร่ืองจักร อุปกรณตางๆ ใหมีสภาพ
พรอมใชงานอยูตลอดเวลา การบํารุงรักษานัน้ จะครอบคลุมรวมไปถึงการซอมบํารุงเคร่ืองจักร
อุปกรณดวย 
 เคร่ืองมือ หมายถึง อุปกรณในการทํางานท่ีใชงาน โดยอาศัยกําลังจากมือและแขน ปกติจะ
เปนอุปกรณท่ีมีขนาดเล็ก น้าํหนักเบา พอดีกับมือหรือกาํลังของคนเพ่ือจะไดสะดวกและเหมาะสม
ในการใชงาน  
 โถสุขภัณฑ หมายถึง สุขภัณฑโดยมากทําจากดนิเผา หรือกระเบ้ืองเคลือบ ใชสําหรับ
หองน้ําโดยท่ัวไปมักเรียกวาโถสวม 
 เม่ือยลา หมายถึง อาการเพลียของกลามเนื้อ เม่ือทําส่ิงในส่ิงหนึ่งซํ้าๆ อยูเปนเวลานาน 
 
1.5 ขอบเขตของการวิจัย 
 
 จะทําการทดสอบและสัมภาษณความคิดเห็น จากชางประปาซ่ึงทําหนาท่ีบํารุงรักษาโถ
สุขภัณฑของบริษัท ลาเมซอง 25 จํากัด จํานวน 7 คน และการสัมภาษณความพึงพอใจของหวัหนา
งานแผนกบํารุงรักษา โดยใชชุดเครื่องมือท่ีใชท่ัวไปและชุดเคร่ืองมือใหม ในการ ถอด – ประกอบ 
โถสุขภัณฑในอาคารชุด โดยกําหนดให  

1.5.1 พื้นที่ทํางานท่ีไมสะดวก จะทําการทดลองท่ี บริษัท ลาเมซอง 24 จํากัด อาคารต้ังอยูท่ี 
ซอยพหลโยธิน 24 มีหองชุดรวม 366 หองชุด 

1.5.2 พื้นที่ทํางานท่ีสะดวก จะทําการทดลองท่ี บริษัท พิมลธุรกิจ จํากัด อาคารต้ังอยูท่ีซอย
ออนนุช 66  มีหองชุดรวม 125 หองชุด 
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1.6 ขอตกลงเบื้องตน 
  
 โถสุขภัณฑ หมายถึง โถสวม ชักโครกแบบ 2 ช้ินเทานั้นท่ีนํามาทําการวิจัย 
 พื้นที่ท่ีสะดวกในการทํางาน หมายถึง พื้นทีใ่นการทํางานซ่ึงมีพื้นท่ีวางโดยรอบโถสุขภัณฑ 
ยกเวนดานหลัง โดยมีระยะหางจากโถสุขภัณฑโดยรอบมากกวา 22 ซ.ม. 
 พื้นที่ท่ีไมสะดวกในการทํางาน หมายถึง พื้นทีใ่นการทํางานซ่ึงมีพื้นท่ีวางโดยรอบโถ
สุขภัณฑ ยกเวนดานหลัง โดยมีระยะหางจากโถสุขภัณฑโดยรอบนอยกวา 22 ซ.ม. 
 การจับเวลาในการใชชุดเครือ่งมือถอด-ประกอบโถสุขภณัฑ หมายถึง เร่ิมบันทึกเวลา(นาที) 
หลังจากปลดสายนํ้าดีออกจากถังน้ํา จนถึงพรอมใสสายน้ําดกีลับเขาท่ี และจะบันทึกเวลาของการ
ทํางานท่ีไมมีน้ําร่ัวซึมหลังจากเปดน้ําเขาสูถังน้ํา 
 
1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ  
  

1.7.1 ผลการวิจัย สามารถเสนอแนะใหแกผูประกอบการอสังหาริมทรัพย กลุมอาคารชุด ไปลด
ตนทุนการผลิต โดยการลดเวลาในการทํางาน จากชุดเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพในการถอด-
ประกอบโถสุขภัณฑ เนื่องมาจากเวลาท่ีใชในการทํางานลดลง  

1.7.2 สามารถนําไปประยุกตใชประโยชนแกสมาคมความปลอดภัยแหงประเทศไทย ในการ
ใหขอมูลชวยเหลือกลุมพนักงาน ชางประปา ท่ีเม่ือยลาจากการถอด-ประกอบโถสุขภัณฑ ใน
อุตสาหกรรมกอสราง เนื่องจากการใชชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปที่ไมเหมาะสม  

1.7.3 ผลจากการวิจยัสามารถใชขยายผล เปนแนวทางใหใชชุดเครื่องมือท่ีมีประสิทธิภาพใน
อุตสาหกรรมโรงแรม โรงพยาบาล อพารตเมนต ท่ีตองบํารุงรักษาโถสุขภัณฑเปนปริมาณมาก หรือ
อาจเปนบุคคลท่ัวไปที่ตองการบํารุงรักษาโถสุขภัณฑ ในท่ีอยูอาศัยดวยตนเอง 

1.7.4 ลดความเสียหายของสุขภัณฑและสวนควบในโถสุขภัณฑ อันเนือ่งมาจากการใชชุด
เคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปที่ไมเหมาะสม 

1.7.5 นําไปใชประยกุตสอนนักศึกษาในภาควิชาการจัดการอุตสาหกรรมและเทคโนโลยี 
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บทท่ี 2 

 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 จากท่ีไดกลาวมาแลวในบทท่ี 1 พบวาหลังจากโถสุขภัณฑไดถูกใชงานไประยะหน่ึง 
จะตองมีการบํารุงรักษาโถสุขภัณฑ เพือ่ใหกลับมาอยูในสภาพปกติพรอมใชงาน ดังนั้นการ
บํารุงรักษาจึงเปนส่ิงท่ีสําคัญมาก 
 
2.1 การบํารุงรักษา 
 
 ในสถานประกอบการโดยท่ัวไปนัน้ การท่ีโรงงานสามารถผลิตสินคาไดอยางมีประสิทธิ- 
ภาพยอมหมายถึง การผลิตท่ีไดท้ังปริมาณและคุณภาพตามท่ีตั้งเปาไว ในการผลิตโดยท่ัวไปนัน้ มี
ปจจัยประกอบหลัก 3 ประการ คือ วัตถุดิบ คนและเคร่ืองจักรอุปกรณตางๆ ปจจยัการผลิตท้ัง 3 
ประการนี้ จะตองมีความพรอม ความพอด ีและประสานกันอยูตลอดเวลา จึงจะทําใหภาวะการผลิต
เปนไปตามเปาหมาย ถาปจจัยหนึ่งปจจยัใดขาดตกบกพรองไปจะทําใหภาวะการผลิตไมเปนไปตาม
เปาหมาย (ชัยยุทธ ชวลิตนิธิกุล, ม.ป.ป. :1) 

2.1.1 ความหมาย และความสําคญัของการบํารุงรักษา 
 การบํารุงรักษา  (Maintenance)  หมายถึง การพยายามรักษาสภาพของเคร่ืองจักรอุปกรณ
ตางๆ ใหมีสภาพท่ีพรอมจะใชงานอยูตลอดเวลา การบํารุงรักษานั้นจะครอบคลุมรวมไปถึงการ
บํารุงรักษา (Repair) เคร่ืองจักรอุปกรณ 
 ความสําคัญของการบํารุงรักษา ตามหลักการบริหารงานการผลิต โดยท่ัวไปของทุกสถาน
ประกอบการ จะพยายามควบคุมใหไดผลผลิตท้ังปริมาณและคุณภาพ ภายใตเวลาท่ีกําหนดดวย
ตนทุนท่ีต่ําสุด  สามารถสงสินคาใหกับลูกคาตามกําหนดเวลา  ผูปฏิบัติงานจะตองทําอยางปลอดภยั
และมีขวัญกําลังใจ  เพื่อจะใหบรรลุตามวัตถุประสงคดังกลาวแลว  จะตองมีการประสานงานกนั
อยางดี  การบํารุงรักษาท่ีดีจะสามารถชวยไมใหเกิดความเสียหายตอการทํางาน  ความสําคัญของการ
บํารุงรักษาสรุปได  4 ประการดังนี้   
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2.1.1.1 เพื่อใหเคร่ืองจกัรอุปกรณทํางานอยางมีประสิทธิผล(Effectiveness) โดยใหเปน 
ไปตามวัตถุประสงคท่ีวางไว มีการใชงานไดเต็มกําลังความสามารถและตรงกับความตองการทีจ่ะ
หามามากท่ีสุด 

2.1.1.2 เพื่อใหเคร่ืองจกัรอุปกรณมีสมรรถนะการทํางานสูง(Performance) การบํารุง 
รักษาท่ีดีจะชวยใหเคร่ืองจักรอุปกรณมีอายกุารใชงานยาวนาน เคร่ืองจกัรอุปกรณถาใชงานไประยะ 
เวลาหนึ่งจะเกดิการสึกหรอ ถาหากไมมีการปรับแตงหรือทําการซอมบํารุงแลวเคร่ืองจักรอุปกรณ
อาจเกิดการขัดของ ชํารุดเสียหายหรือทํางานผิดพลาด   จงึจําเปนท่ีจะตองควบคุมไมใหเกิดการหยุด
งานของเคร่ืองจักรอุปกรณเกดิข้ึน อายุการใชงานยืนยาว ผลตอบแทนท่ีตดิตามมาคือกําไรท่ีเพิ่มข้ึน 

2.1.1.3 เพื่อใหเคร่ืองจกัรอุปกรณมีความเที่ยงตรงนาเช่ือถือ(Reliability) การผลิตสินคา
โดยใชเคร่ืองจกัรอุปกรณนัน้ ความละเอียด ความเท่ียงตรงและการยอมรับของผูใชผลิตภัณฑจะเปน
เร่ืองสําคัญ เคร่ืองจักรอุปกรณนอกจากจะตองมีสมรรถนะท่ีดแีลว จะตองมีความนาเช่ือถือ สามารถ
ผลิตสินคาไดตามมาตรฐานไมมีความคลาดเคล่ือนใดๆเกิดข้ึน ซ่ึงควบคุมใหเกดิสภาพเชนนี้ไดตอง
มีโปรแกรมการบํารุงรักษาท่ีดี 

2.1.1.4 มีความปลอดภัย(Safety) เปนปจจยัหรือจุดมุงหมายท่ีสําคัญในการดําเนนิการ
ผลิตโดยอาศัยเคร่ืองจักรและอุปกรณตางๆนั้น นอกจากประสิทธิภาพ สมรรถนะ และความ
นาเช่ือถือในการใชแลวเคร่ืองจักรอุปกรณจะตองมีความปลอดภัยเพียงพอตอผูใชงาน อาจกอใหเกดิ
อุบัติเหตุและการบาดเจ็บตอผูใชงานได การบํารุงรักษาท่ีดีจะชวยควบคมุไมใหเกิดความผิดพลาด 

2.1.2 ประเภทและชนิดของการบํารุงรักษา 
 ดังนั้นเคร่ืองอุปกรณท่ีใชในระบบการผลิตนั้น  เม่ือส่ังซ้ือเขามาติดต้ังเพื่อใชงานในการ
ผลิตนั้นปกติจะมีอายุการใชงานช่ัวระยะเวลาหน่ึง  ระหวางใชงานจะตองมีการปรับปรุงซอมแซม
หรือเปล่ียนแปลงในรายละเอียดและองคประกอบของการใชงาน  ในทางปฏิบัตินัน้สามารถแยก
ประเภทของการบํารุงรักษาไดเปน  2 ประเภทคือ การบํารุงรักษาตามแผนและการบํารุงรักษานอก
แผน กลาวคือ 

o การบํารุงรักษาตามแผน(Planned Maintenance) หมายถึง การซอมบํารุงตาม
กําหนดการ ตามแผนงาน ตามระบบที่วางไวทุกประการ งานท่ีสามารถคาดการณไดลวงหนา
สามารถเตรียมการไวลวงหนาไดสามารถสามารถกําหนดระยะวนัเวลา สถานท่ีและจํานวนผูปฏิบัติ 
- งานท่ีจะเขาไปดําเนนิการได  แนวทางการบํารุงรักษานั้นอาจเลือกใชชนดิใดชนิดหนึ่งได เชน  
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  การบํารุงรักษาเพื่อแกไขดําเนินการ สวนระยะเวลาเขาไปทําการ
บํารุงรักษาอาจจะกําหนด หรือวางแผนเขาซอมบํารุงขณะเคร่ืองจักรทํางานอยู  หรือขณะ
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เค ร่ืองจักรชํารุด  (Break-  down) หรือขณะท่ีโรงงานหยุดทําการซอมบํารุง (Shut-down) การซอม
บํารุงประเภทนี้จะมีปญหานอย เพราะมีเวลาเตรียมการลวงหนาทุกข้ันตอน  

o การบํารุงรักษานอกแผน(Unplanned Maintenance) เปนการบํารุงรักษานอกระบบ 
งานท่ีวางไว เนื่องจากเคร่ืองจักรอุปกรณเกิดการขัดของชํารุดเสียหายกะทันหัน ตองรีบเรงทําการ
ซอมแซมทันทีใหเสร็จเรียบรอยทันการใชงาน การซอมบํารุงประเภทนี้จะเกดิปญหามากกวาการ
ซอมบํารุงตามแผนเนื่องจากไมสามารถทราบลวงหนามากอน ไมสามารถกําหนดวันเวลา สถานท่ีท่ี
แนนอนได ทําใหไมสามารถเตรียมจัดหาผูปฏิบัติอุปกรณ เคร่ืองอะไหล ท่ีจะใชซอมบํารุงไดทันที  
 การจําแนกประเภทการบํารุงรักษา เปน 2 ประการดังกลาวมาแลวนั้น จะเหน็ไดวา แนวทาง
ของการบํารุงรักษาจะแตกตางกันไป ดังนัน้จึงสามารถจําแนกเปนชนดิของการบํารุงรักษา ไดเปน 6 
ชนิดสําคัญ คือ  

 การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Break-down Maintenance) คือ การบํารุงรักษา 
เม่ือเคร่ืองจักรอุปกรณเกดิการชํารุด และตองหยุดโดยฉุกเฉิน วิธีการนี ้ถึงแมจะเปนวธีิการดั้งเดิมใน
การบํารุงรักษา แตยังจาํเปนตองนํามาใช อยางหลีกเล่ียงไมได  

 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) คือ การบํารุงรักษาท่ีดําเนินการ
เพื่อปองกันเหตุขัดของ หรือการหยุดของเคร่ืองจักรอุปกรณโดยฉุกเฉิน สามารถทําไดดวยการ
ตรวจสอบสภาพของเคร่ืองจักรอุปกรณ การทําความสะอาดและหลอล่ืนโดยถูกวิธี การปรับแตงให
เคร่ืองจักรทํางานท่ีจุดทํางานตามคําแนะนําของคูมือ รวมท้ังการบํารุงรักษาและเปล่ียนช้ินอะไหล
ตามกําหนดเวลา 

 การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) คือ การดําเนินการเพื่อ
การดัดแปลงปรับปรุงแกไขเคร่ืองจักรอุปกรณ หรือสวนของเคร่ืองจักรอุปกรณ เพื่อขจัดเหตุขัดของ 
เร้ือรังของเคร่ืองจักรอุปกรณใหหมดไปโดยส้ินเชิง และปรับปรุงสภาพของเคร่ืองจักรอุปกรณให
สามารถผลิตไดดวยคุณภาพและปริมาณท่ีสูงข้ึน 

  การปองกันเพือ่การบํารุงรักษา (Maintenance Preventive) คือ การดาํเนินการใดๆ ก็
ตามท่ีจะไดมาซ่ึงเคร่ืองจักรอุปกรณท่ีไมตองบํารุงรักษาหรือมี แตนอยท่ีสุด สามารถดําเนินการได
โดย  

 ออกแบบเคร่ืองจักรอุปกรณใหมีความแข็งแรงทนทานบํารุงรักษาไดงาย 
 ใชเทคนิคและวัสดุซ่ึงจะทําใหเคร่ืองจักรอุปกรณมีความเชื่อถือไดสูง 
 รูจักเลือกและซื้อเคร่ืองจักรอุปกรณท่ีด ีทนทาน ซอมงายและมีราคาท่ีเหมาะสม 
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 การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) คือ กรรมวิธีการบํารุงรักษา ท่ีนําเอา
การบํารุงรักษาท่ีกลาวขางตนมาประกอบเขาดวยกัน โดยกําหนดวัตถุประสงคหลักเพื่อสงเสริมการ
ผลิตใหเกิดผลสูงสุดเทาท่ีจะเปนไปได 

 การบํารุงรักษาทวีผลรวม (Total Productive Maintenance) คือ การระดมคนทุกคนที่
ทํางานอยูตามสายการผลิตตางๆ และผูทําหนาท่ีบํารุงรักษาโดยตรงใหมีสวนรับผิดชอบในการ
บํารุงรักษาอุปกรณและเคร่ืองจักรตางๆ ใหมีผลผลิตตามท่ีไดออกแบบ หรือตามท่ีกําหนดไว 

ดังนั้นเปาหมายสูงสุดของการต้ังธุรกิจอุตสาหกรรมข้ึนมา ก็เพื่อใหสามารถทําผลกําไรตอบ
แทนใหกับเจาของกิจการไดสูงสุดเกิดประสิทธิภาพและผลกําไรในการดําเนินงาน  จะเหน็ไดวา
กิจการทุกอยางจะตองจดัหากิจกรรมท่ีจะมีสวนรวมในการเพ่ิมผลิตภาพในการดําเนินงาน  เรา
สามารถพิจารณาไดจากสมการตอไปนี ้
 

 
  ผลิตภาพ(Productivity)  =    ผลผลิตท่ีได (Outputs) 
                                               ทรัพยากรที่ใช (Inputs) 
 

 
 ผลผลิตท่ีได     ไดแก     ผลิตภัณฑและบริการ 
 ทรัพยากรที่ใช ไดแก   กําลังคน เคร่ืองจักรอุปกรณ เคร่ืองมือ อะไหล วัตถุดิบและระบบ
การบริหารงาน และอ่ืน ๆ 
 การนํากิจกรรมดานการบํารุงรักษามาใชในงานอุตสาหกรรม ก็เพื่อจะหาทางลดตนทุนการ
ผลิตสินคาลง  โดยพยายามใหเคร่ืองจักรอุปกรณ มีประสิทธิภาพสามารถดําเนินการผลิตไดในเวลา
ท่ีตองการและมีคาใชจายในการดําเนนิงานนอยท่ีสุด  แนวทางของการซอมบํารุงท่ีเหมาะสม  เพือ่
ควบคุมตนทุน  คาใชจายเกี่ยวกับการใชงานของเคร่ืองจักรอุปกรณตลอดจนอายกุารใชงาน   

2.1.3 อุบัติเหตุในงานบํารุงรักษา 
 อุบัติเหตุและการบาดเจ็บท่ีเกดิข้ึนในการดําเนินงานบํารุงรักษานั้นมักเกดิข้ึนอยูเปนประจํา  
อันเนื่องมาจากสภาพการทํางานท่ีไมปลอดภัย การทํางานท่ีตองรีบเรงใหทันเวลาท่ีกาํหนด ขอจํากดั 
เกี่ยวกับการทํางานขณะทําการซอมบํารุงมีมาก ตองทํางานในสถานท่ีคับแคบขอบเขตจํากัด เปนตน 
 สภาพอุบัติเหตุและการบาดเจ็บในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณตางๆ เกิดได 2 ลักษณะ
สําคัญ คือ 
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2.1.3.1 เกิดข้ึนระหวางการซอมบํารุงรักษา ในระหวางการซอมหรือการบํารุงรักษาอาจ 
จะเกิดจากผูปฏิบัติงาน เชน ขาดการเตรียมการที่ดีพอหรือไมสนใจท่ีจะทํางานดวยความปลอดภยั 
ทํางานเรงรีบ ประมาท และออนเพลียจากการทํางาน หรืออาจจะเกิดจากการใชอุปกรณเคร่ืองมือท่ี
ไมเหมาะสม 

2.1.3.2 เกิดจากการซอมบํารุงไมดีพอ ซ่ึงมักเกิดข้ึนกับผูท่ีตองปฏิบัติงานกับเคร่ืองจักร
อุปกรณท่ีผานการซอมบํารุงมาใหมๆ เชน วางตําแหนงของวาลวเปดปดไมดี ขาดความรอบคอบ   
เปนตน 

2.1.4 การวางแผนเพื่อการบํารุงรักษา 
 ส่ิงท่ีจําเปนตองพิจารณากอนทําการวางแผน  คือ  การหาขอมูลไวเปนแนวทางการวางแผน
เพื่อการบํารุงรักษาท่ีกอใหเกดิประสิทธิภาพสูงสุด  โดยทั่วไปจะตองจดัเตรียมขอมูลรายละเอียด 7 
ประการ คือ 

2.1.4.1 ผูปฏิบัติงาน 
2.1.4.2 ท่ีจะทําการซอมบํารุง 
2.1.4.3 รายละเอียดสถานท่ีทํางาน 
2.1.4.4 รายละเอียดการซอมบํารุง 
2.1.4.5 รายละเอียดเคร่ืองมืออุปกรณท่ีใชในการซอมบํารุง 
2.1.4.6 การจัดเตรียมอะไหลหรืออุปกรณท่ีจะตองทําการซอมแซม 
2.1.4.7 ตารางกําหนดเวลาการซอมแซม 

2.1.5 การประเมินผลการบํารุงรักษา 
 ในการประเมินผลการบํารุงรักษาวาบรรลุวัตถุประสงคมากนอยเพียงใด สามารถพิจารณา
จากปจจยั ตอไปนี้วามีการเปล่ียนแปลงไปอยางไร  (ชัยยุทธ ชวลิตนิธิกุล, ม.ป.ป.:23) 

2.1.5.1 ดานความปลอดภัย 
2.1.5.2 ดานขวัญกําลังใจและส่ิงแวดลอม 
2.1.5.3 อัตราการผลิตหรือผลผลิต 
2.1.5.4 คุณภาพ (Quality) 
2.1.5.5 ตนทุน 
2.1.5.6 อัตราการสงมอบ (Delivery) 
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 จึงพอกลาวไดวาอุบัติเหตใุนงานบํารุงรักษาน้ัน อุปกรณ เคร่ืองมือท่ีไมเหมาะสมก็เปนสวน
หนึ่งในการนํามาซ่ึงอุบัติเหตใุนการบํารุงรักษา และในงานบํารุงรักษาโถสุขภัณฑ ซ่ึงในการถอด-
ประกอบอุปกรณในโถสุขภณัฑนัน้ จะตองใชเคร่ืองมือในการทํางานดังนั้นจึงขอกลาวถึงเคร่ืองมือ
ดังนี ้
 
2.2 เครื่องมือ  
 
 เคร่ืองมือ (Hand tool) หมายถึง อุปกรณในการทํางานท่ีใชงานโดยอาศัยกําลังจากมือและ
แขน ปกติจะเปนอุปกรณท่ีมีขนาดเล็ก น้าํหนักเบา พอดีกับมือหรือกาํลังของคน เพื่อจะไดสะดวก
และเหมาะสมกับการใชงาน เคร่ืองมือเหมาะสําหรับใชงานท่ีตองการความละเอียดออน จึงไม
เหมาะสมท่ีจะใชเคร่ืองมือกลมาแทน  

2.2.1 กลุมของเคร่ืองมือ 
 เคร่ืองมือสามารถแบงตามการใชงานได 3 กลุมดังนี้  

2.2.1.1 เคร่ืองมือท่ีใชในการตัดหรือเฉือน  หมายถึง เคร่ืองมือท่ีมีลักษณะการทาํงานเพ่ือ
ตัดเละเฉือน เชน สกัด (Chisels), ส่ิว (Wood Chisels), เล่ือย (Hand Saws), ตะไบ (files),มีด 
(Knives) เปนตน  

2.2.1.2 เคร่ืองมือท่ีใชแรงบิด หมายถึง เคร่ืองมือท่ีมีลักษณะการทํางานโดยอาศัยแรงบิด
จากเคร่ืองมือสงไปยังช้ินงาน เชน คีม (Pliers), ประแจ (Wrenches or Spanners), ไขควง 
(Screwdrivers) เปนตน 

2.2.1.3 เคร่ืองมือท่ีใชแรงกระแทก หมายถึง เคร่ืองมือท่ีมีลักษณะการทํางานโดยอาศัย
แรงกระแทกจากเคร่ืองมือสงไปยังช้ินงานเพ่ือใชทุบ ต ีตอก หรือเคาะข้ึนรูป เชน คอน (Hammer) 
เปนตน  
 ในท่ีนี้เคร่ืองมือท่ีใชในงานถอด–ประกอบโถสุขภัณฑ จะจัดอยูในกลุมเคร่ืองมือท่ีใชแรง 
บิด เคร่ืองมือท่ีใชแรงบิดนั้น ใชอยางแพรหลายท้ังในงานอุตสาหกรรมและงานซอมบํารุงท่ัวไป 
โดยการทํางานจะใชเคร่ืองมือเพ่ือขัน–คลาย นอต สกรู การใชเคร่ืองมือชนิดนี้เปนการทํางานใน
พื้นท่ีจํากดั และไมเหมาะท่ีจะใชเคร่ืองมือทุนแรงชนิดอ่ืน จึงขออธิบายเคร่ืองมือ ดังตอไปนี ้

 ไขควง  เปนเคร่ืองมือท่ีใชแรงบิดสําหรับขันหรือคลาย สกรูหรือสลักเกลียวไขควงแบง
ออกเปน  3 สวน คือ ดาม (Handle) ใชสําหรับจับ, กานหรือแกน (Shank) ใชสําหรับ   สงแรงบิดไป
ยังสวนปลาย, ปากหรือปลาย (Blade) ใชสอดหรือสวมเขาไปยังรองของหัวสกรูหรือสลักเกลียว 
ปาก มี 2 แบบคือ ปาก แบน (Flat) และ ปากส่ีแฉก (Phillip)  
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 ประแจ เปนเคร่ืองมือท่ีใชแรงบิดท่ีสําคัญใชสําหรับขันและคลายนอต สกรู สลักเกลียว 
ประแจจะมีรูปราง ขนาดและความยาวแตกตางกัน ประแจแบงออกเปน 3 แบบคือ 

 ประแจชนิดปากปรับได (Adjustable Wrenches) ประแจชนดินี้ปากสามารถปรับ
ใหกวางและแคบใหเหมาะสมกับงานท่ีใชเชน ประแจเล่ือน, ประแจจบัแปบ(ประแจคอมา) 

 ประแจชนิดปากปรับไมได (Nonadjustable Wrenches) ประแจชนดินี้ปากจะมี
ขนาดคงท่ีไมสามารถปรับใหกวางหรือแคบได การใชประแจจะตองเลือกขนาดของปากประแจให
เหมาะสมกับช้ินงาน เชนประแจปากตาย (Open end Wrench), ประแจแหวน (Ring or Box 
Wrench), ประแจรวม (Combination Wrench)  

 ประแจชนิดพิเศษ (Special Wrenches) ประแจชนิดนี้ออกแบบใหเหมาะสมกับสกรู
หรือนอตท่ีมีลักษณะพิเศษ เปนงานเฉพาะจุดซ่ึงประแจ 2 ชนิดแรกทําไมไดหรือไมสะดวก เชน 
ประแจบอก (Socket Wrench) และประแจแอล เปนตน 

 คีม เปนเคร่ืองมือท่ีใชแรงบิดสําหรับจับ ยดึ ส่ิงตางๆ เชน คีมตัด (Cutting Pliers), คีม
ปากขยาย (Slip Joint Pliers) เปนตน 
 สวนหลักการออกแบบเคร่ืองมือท่ีตองใชมือจับถือควบคุมการทํางาน (Principles of hand 
tools  and devices design) นั้นมีอยูมาก ซ่ึงท้ังนี้ข้ึนอยูกับมุมมองและแนวคิด ดังนั้นจงึขอเสนอเพียง
หลักการออกแบบท่ีเกีย่วกับเคร่ืองมือท่ัวๆไปดังนี ้

o ตองออกแบบเคร่ืองมือใหมีความปลอดภยัในการใชงานสูง (Design for Safe 
Operation) เชนไมมีขอบมุมที่แหลมคม (Sharp corner or edges) ท่ีบริเวณดามจับเพื่อไมใหบาดมือ 
ไมมีน้ําหนักรวมมากเกินไป (Too heavy or too hard to hold in hand) เพราะจะทําใหมือและแขน
ตองออกแรงกลามเนื้อมากเกนิไป 

o ความแข็งแกรงในการจับกํา (Grip Strength; GS)  ความแข็งแกรงในการจับกําของมือ
นั้นจะข้ึนกับ ขนาดของวัตถุท่ีจับกํา (Object size) และรูปทรงของวัตถุท่ีใชมือจับกาํ (Shapes of 
objects) 

o ความแข็งแกรงในการจับกํา และถุงมือ (Grip Strength and Gloves) พบวาหากสวมใส
ถุงมือในการทํางานความแข็งแกรงในการจับกํา จะนอยกวาทํางานดวยมือเปลา 

2.2.2 อุบัติเหตุจากการใชเคร่ืองมือ 
 การเรียนรูเกี่ยวกับอุบัติเหตแุละการบาดเจบ็ จะเปนตัวกระตุนใหผูปฏิบัติงานและผูบริหาร
ตระหนกัถึงอันตรายตางๆท่ีแฝงอยูจากการใชเคร่ืองมือและคํานึงถึงผลที่เกิดข้ึนจากการเกิดอุบัติเหตุ 
เพราะจะทําใหเกิดการสุญเสียท้ังตัวผูปฏิบัติงานและผูบริหาร ในท่ีนี้จะแบงเปน 2 สวนคือ การเกดิ
อุบัติเหตุและการบาดเจ็บจากการใชเคร่ืองมือโดยมีรายละเอียดดังนี ้
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2.2.2.1 การเกิดอุบัติเหตุหรืออันตรายจากการใชเคร่ืองมือ เราสามารถแบงการเกิด
อุบัติเหตุจากการใชเคร่ืองมือไดเปน 3 สาเหตุ คือ 

 เกิดจากความบกพรองของเคร่ืองมือ มีรายละเอียดดังนี้  
 การออกแบบไมเหมาะสม ไมสะดวกหรือไมปลอดภัยแกการใชงาน

เชน เคร่ืองมือมีขนาดใหญหรือเล็กเกินไป มีน้ําหนกัมากไป ดามจับหรือมือถือไมมีวัสดุกันล่ืน 
 วัสดุท่ีใชทําเครื่องมือไมเหมาะสม ทําใหเกิดการชํารุดไดงายขณะนําไป

ปฏิบัติงาน จึงเส่ียงกอการเกดิอุบัติเหตุสูง 
 สภาพเคร่ืองมือชํารุด จะเปนตัวเรงหรือกอใหเกิดอุบัติเหตุไดงาย เชนไข

ควงปากแหวง หรือดามแตก  
 เกิดจากการกระทําท่ีไมปลอดภัยของผูปฏิบัติงาน มีรายละเอียดดังนี้  
 ใชเคร่ืองมือไมถูกกับงานเชนใชประแจแทนคอน  
 ใชเคร่ืองมือท่ีชํารุด เชนใชไขควงท่ีไมมีดาม 
 มีอุปกรณปองกันสวนบุคคลใหใชแตไมยอมสวมใสขณะปฏิบัติงานกับ

เคร่ืองมือเชน ไมสวมถุงมือขณะสกดัปูน 
 ปฏิบัติงานขณะรางกายไมพรอม เชน เมา ปวย  
 ใชความเร็วในการปฏิบัติงานมากเกินไป เชนใชตะใบเร็วเกินไป 
 ปฏิบัติงานในลักษณะท่ีเส่ียงตอการเกิดอุบัติเหตุ เชนมือถือเคร่ืองมือ

ขณะปนบันได 
 หยอกลอเลนกนัขณะปฏิบัติงาน 
 ไมตรวจสอบและบํารุงรักษาเคร่ืองมือกอนหรือหลังใชงาน 
 วางเคร่ืองมือในบริเวณท่ีไมปลอดภัย เชน วางเคร่ืองมือไวบริเวณบันได 

 เกิดจากสภาพแวดลอมบริเวณการทํางานไมปลอดภัย มีรายละเอียดดังนี้ 
 พื้นที่บริเวณท่ีปฏิบัติงานมีน้าํขังล่ืน ทําใหปฏิบัติงานลําบาก 
 บริเวณท่ีปฏิบัติงานคับแคบปฏิบัติงานลําบาก 
 สภาพการทํางานมีลักษณะบังคับใหผูปฏิบัติงานอยูในทาทางท่ี

กอใหเกิดความเม่ือยลาไดงาย 
2.2.2.2 การบาดเจ็บจากการใชเคร่ืองมือ ขณะท่ีผูปฏิบัติงานมีโอกาสที่จะสัมผัสกับสวน    

มีคมหรือจุดอันตรายอ่ืนๆ จะทําใหเกิดการบาดเจ็บ การเกิดอุบัติเหตุจากการใชเคร่ืองมือ สวนใหญ
แลวจะไมรุนแรงถึงข้ันทุพพลภาพหรือเสียชีวิต แตจะกอใหเกิดการบาดเจ็บเล็กนอยโดยเฉพาะน้ิว
และมือจะเปนบริเวณท่ีมีโอกาสที่ไดรับบาดเจ็บมากท่ีสุด 
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 จึงเห็นไดวาเครื่องมือมีหลายแบบใหเลือกใชตามความเหมาะสมของงาน และในปจจุบัน 
การเลือกเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมสําหรับงานแตละประเภท มักจะนําความรูทางดานเออรกอนอมิกส
มารวมพิจารณาเพ่ือทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากข้ึนและสามารถใชงานไดสะดวกข้ึน 
 
2.3 เออรกอนอมกิส  
  
 เออรกอนอมิกส (Ergonomics) เปนท่ีมาของคําวา “วิทยาการจัดสภาพงาน” มาจากการผสม
ภาษากรีก 2 คําเขาดวยกัน คือ ergos หมายถึงการทํางานหรืองาน (work) และ nomos หมายถึง กฎ
ธรรมชาติ (laws) หรือวิทยาศาสตร แปลตรงๆวา “กฎแหงการทํางาน” (สุทธ์ิ ศรีบูรพา,2540:11) 
ศัพทคํานี้ผูนํามาใชเปนคนแรกคือ ศาสตราจารยชาวโปแลนดช่ือ Wojciech Jastrzebrowski  
ระหวางป ค.ศ. 1799 – 1822 ทานไปปฏิบัติงานดานวิทยาศาสตรธรรมชาติท่ี Agronomical Institute 
ในวอรซอ–เมรีเมาท Jastrzebrowski มีบทบาทสําคัญนาการริเร่ิมวางแนวทางการศึกษาทางดาน
วิทยาศาสตรแรงงาน (Labour Science) โดยเฉพาะการศกึษาท่ีเกีย่วกับสภาพการทํางาน (วิฑูรย สิมะ
โชคดี และ กฤษฎา ชัยกูล,2540:4) ซ่ึงกลาวไดวาเปนการศึกษาทางวิทยาศาสตรท่ีเกี่ยวกบั
ความสัมพันธระหวางคนและสภาพแวดลอมในการทํางาน (The study of working man and his 
environment) 
 องคการแรงงานระหวางประเทศ (ILO)  ไดใหความหมายของเออรกอนอมิกสวาเปน การ
ประยุกตชีววทิยาของมนุษย (Human Biological Sciences) เขากับวศิวกรรมศาสตร (Engineering 
Sciences) เพื่อท่ีจะใหเกิดการปรับเขากันอยางเหมาะสมระหวางคนกับงาน ท้ังนี้เพื่อใหเกิด
ประโยชนในลักษณะของประสิทธิภาพของการทํางาน และความเปนอยูท่ีสุขสบายของคน 
(จักรกฤษณ  ศิวะเดชาเทพ และคนอ่ืนๆ,2545:6) 
 วิทยาการจัดสภาพงานไดรับความสนใจมากข้ึน โดยเฉพาะกลุมวิชาชีพดานวิศวกรรม ซ่ึง
ไดเร่ิมนํามาใชในชวงสงครามโลกคร้ังท่ี 2 อยางไรก็ตาม แนวทางการศึกษาก็จะเปนในลักษณะท่ี
ศึกษาถึงความสัมพันธระหวางคน (Man) กับงาน (Task) และเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณตางๆ 
(Machines)  
 วิทยาการจัดสภาพงานมีวัตถุประสงคดังนี ้

 เพื่อตองการเพิม่ประสิทธิผลใหแกการทํางาน โดยใหงานน้ันงายตอการกระทํา ลด
ขอผิดพลาด และเพิ่มประสิทธิภาพของงาน  

 เพื่อลดความเม่ือยลาและความเครียดจากการทํางาน เพิม่ความสะดวกสบาย และเกดิ
ความพึงพอใจในงาน และพัฒนาคุณภาพชีวิตในการทํางานท่ีดี (Better Quality of Working Life) 
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2.3.1 แนวโนมของเออรกอนอมิกสในการทํางาน 
 แมวาในประเทศพัฒนา จะไดมีการนําเอาความรูท้ังทางดานเออรกอนอมิกสในการทํางาน
มาประยุกตใชกันอยางกวางขวางแลวก็ตาม  แตในประเทศไทยน้ันยงันับวาเปนวิชาท่ีคอนขางใหม
สถานประกอบการ หรือโรงงานอุตสาหกรรมยังขาดความตระหนักในงานดานเออรกอนอมิกส  
และสวนใหญยังไมรูวาเออรกอนอมิกสคืออะไร มีความสําคัญอยางไร และจะตองดําเนินการ
อยางไร  หนวยงานราชการยงัขาดขอมูลขาวสาร  การวิจยั  รวมท้ังเคร่ืองมือเคร่ืองใชทางดานเออร
กอนอมิกส   
 ดังนั้น การท่ีหนวยราชการจะใหบริการตอสถานประกอบการ  รวมท้ังการออกกฎหมาย
หรือมาตรฐานบังคับใชจึงเปนไปไดยาก  จึงอาจกลาวไดวาแนวโนมท่ีจะพัฒนาดานเออรกอนอมิกส
ในประเทศไทยใหเจริญตอไปขางหนานั้น ยังไมสามารถท่ีจะดําเนนิการใหสําเร็จลุลวงไปในระยะ 
เวลาอันใกลนีไ้ด  แตดวยความสําคัญและบทบาทของเออรกอนอมิกสตอการทํางาน  จะทําใหมีการ
ประยุกตในงานอาชีพตางๆ มากข้ึนในอนาคต (จักรกฤษณ ศิวะเดชาเทพ และคนอ่ืนๆ,2545:8) 
 ในปจจุบันการพัฒนาท่ีไมเหมาะสมทางเทคโนโลยีของเคร่ืองจักรเคร่ืองมืออุปกรณท่ีใชใน
ธุรกิจอุตสาหกรรม โดยมีการออกแบบที่ไมเหมาะสมกับสภาพรางกาย และขีดความสามารถของ
ผูปฏิบัติงาน อาจกอใหเกิดผลเสีย 2 ประการคือ ประการแรก ทําใหผูปฏิบัติงานไมสามารถทํางาน
ไดตามปริมาณและคุณภาพของงานท่ีกําหนดเอาไว ซ่ึงจะทําใหผลผลิตลดลง ประการท่ีสอง คือเกิด
ความเม่ือยลาและความเครยีดท้ังทางรางกายและจิตใจ มีผลทําใหสูญเสียประสิทธิภาพการทํางาน
และสุขภาพรางกายเส่ือมโทรมเร็วกวาเวลาอันควร (สุทธ์ิ ศรีบูรพา, 2540:18) 

2.3.2 บทบาทของเออรกอนอมิกสในการทํางาน 
 ดังนั้นเออรกอนอมิกสจึงมีบทบาทและความสําคัญในสวนนี ้ กลาวคือ สามารถท่ีจะนํา
ความรู และประสบการณทางดานเออรกอนอมิกสมาใชสําหรับการออกแบบระบบคน-เคร่ืองจักร 
(man-machine systems) ใหมีความเหมาะสมมากข้ึน รวมท้ังสามารถใชในการออกแบบระบบคน-
เคร่ืองจักร ดังกลาวใหสอดคลองกับสภาพแวดลอมท่ีเหมาะสมอีกดวย ซ่ึงจากการออกแบบท่ีเหมาะ 
สมนี้ จะทําใหสามารถแกไขผลเสียหรือปญหาท่ีกลาวมาขางตนได 
 ปจจุบัน  ประเทศพัฒนาไดมีการประยกุตใชเออรกอนอมิกสในงานอุตสาหกรรมในหลายๆ 
ดาน โดยมีจุดมุงหมายท่ีจะปรับปรุงและพัฒนาใหอุตสาหกรรมมีความกาวหนามากข้ึน การ
ประยุกตใชนีอ้าจแบงออกเปน 2 ดาน ซ่ึงไดแก  ดานท่ีเกี่ยวกับการออกแบบและการผลิต และดานท่ี
เกี่ยวกับสุขภาพอนามัย ดานท่ีเกี่ยวกับการออกแบบและการผลิตไดแกเทคโนโลยีชีวภาพวิศวกรรม-
มนุษย  การออกแบบอุตสาหกรรม  การวิจัยเชิงปฏิบัติการ  เปนตน  สวนดานท่ีเกี่ยวกับสุขภาพ
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อนามัย  ไดแก  สุขศาสตรอุตสาหกรรม  และวิศวกรรมความปลอดภัย  เปนตน  ดังรายละเอียดใน
แผนภูมิท่ี  2-1 
 
 
 
 
                                                               
 
 
      
 
 
 
ที่มา :  F.N. Dukes – Dubos (1971)  (จักรกฤษณ ศิวะเดชาเทพ และคนอื่นๆ,2545:10) 
แผนภูมิท่ี  2-1 การประยกุตใชเออรกอนอมิกสในงานอุตสาหกรรม 
 
 ในการทํางานของผูปฏิบัติงานเม่ือตองการนําเออรกอนอมิกสมาใช จะตองคํานึงถึงสภาพ 
แวดลอมในการทํางาน และขนาดรางกายของผูปฏิบัติการดวย 

2.3.3 เออรกอนอมิกสในสวนท่ีเก่ียวกับสภาพแวดลอมในการทํางาน 
 ในการทํางานในสถานประกอบการไมวาจะเปนโรงงานอุตสาหกรรม หรือสํานักงานผูปฏิ- 
บัติงานยอมจะอยูในสภาพแวดลอมตางๆ ท่ีลอมรอบตัวผูปฏิบัติงาน ซ่ึงถาจะพิจารณาเฉพาะ
สภาพแวดลอมในการทํางานแลว  สามารถแบงออกเปน  2 ประเภทใหญ ๆ ดังนี ้

2.3.3.1 สภาพแวดลอมในการทํางาน (Working Environment) ซ่ึงแบงออกเปน 4 ชนิด 
ไดแก สภาพแวดลอมทางเคมี ทางกายภาพ ทางชีวภาพ และทางเออรกอนอมิกส ซ่ึงจะมีความหมาย
ครอบคลุมบางสวนของจิตวทิยาสังคมดวย 

2.3.3.2 สภาวะการทํางาน (Working  Condition) ซ่ึงไมไดแบงเปนชนิดๆ ดังเชนกรณี
ของส่ิงแวดลอมในการทํางาน  ตัวอยางของสภาวะการทํางาน  เชน  จํานวนช่ังโมงการทํางานตอวัน
ตอสัปดาห  จํานวนเวลาพักในระหวางการทํางาน  ท่ีลางมือ  ลางหนา  หองน้ํา  หองสวม  น้ําดื่ม  ตู
เก็บเส้ือผาท่ีสวมมาจากบาน  เปนตน (จักรกฤษณ ศิวะเดชาเทพ และคนอ่ืนๆ,2545:40) 

การประยุกตใชเออรกอนอมิกสในงานอุตสาหกรรม
(Industrial Applications) 

การออกแบบและการผลิต
(Design and Production Oriented) 

สขุภาพอนามัย 
(Health Oriented) 

Bionics      
 

เทคโนโลยีชวีภาพ        
 

Cybernetics   
 

วศิวกรรมมนุษย (Human Engineering)     
 

การออกแบบอุตสาหกรรม (Industrial   Design)    
 

วศิวอุตสาหกรรม (Industrial Engineering)              
 

การวิจัยเชงิปฏิบัติการ (Operational Research)         
วศิวกรรมระบบ (Systems Engineering)                  

สขุศาสตรอุตสาหกรรม 
(Industrial Hygiene) 
 

การปองกันการสญูเสยี   
(Loss Prevention) 
 

อาชวีเวชศาสตร  
(Occupational Medicine) 
 

วศิวกรรมความปลอดภัย  
(Safety Engineering)     
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 สําหรับในท่ีนีจ้ะกลาวเฉพาะ สภาวะแวดลอมในการทํางานที่เปนสภาพแวดลอมทาง
กายภาพเทานัน้ ซ่ึงในวิชาการทางสุขศาสตรอุตสาหกรรม จะสนใจมากในเร่ืองของแสง เสียง  
ความส่ันสะเทือน  อุณหภูมิและรังสี  อุปกรณเคร่ืองมือเครื่องจักร  และผูรวมงาน  ซ่ึงรายละเอียดจะ
มุงไปยังอุปกรณ เคร่ืองมือ และเคร่ืองจักร ส่ิงตางๆ เหลานี้ตองออกแบบมาใหเหมาะสมกบั
สรีรวิทยา กายวิภาค และจิตใจของผูปฏิบัติงาน ดังประโยคท่ีวา “put the right job to the right man”  
อันจะทําใหการทํางานของผูปฏิบัติงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด  แตในสภาพความเปน
จริงในปจจุบันของประเทศไทยน้ัน  ยังตองส่ังซ้ืออุปกรณเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรตางๆ มาจาก
ตางประเทศ  ทําใหส่ิงตางๆ เหลานั้นไมเหมาะสมกับผูปฏิบัติงานชาวไทย  เพื่อแกไขปญหานี้  
ในทางหนึ่งจะตองจัดหาผูปฏิบัติงานท่ีเหมาะสมใหไปทํางานหนึ่งๆ ดังประโยคท่ีวา  “put the right 
man to the right job” การศึกษาถึงปฏิสัมพันธของคนกับเคร่ืองจักร จะชวยทําใหสามารถออกแบบ
การทํางานท่ีถูกหลักเออรกอนอมิกสไดเปนอยางด ี ตารางท่ี 2-1 จะเสนอตวัอยางขอมูลเกี่ยวกบั
ปญหาตอสุขภาพและการปฏิบัติงานท่ีเกดิจากสภาพแวดลอมทางกายภาพในการทํางานท่ีไม
เหมาะสม เฉพาะอุปกรณ  เคร่ืองมือ  เคร่ืองจักร 
 
ตารางท่ี 2-1 ตัวอยางปญหาดานสุขภาพและดานการปฏิบัติงานท่ีเกดิจากสภาพแวดลอมทาง

กายภาพไมเหมาะสม 
สภาพแวดลอมทางกายภาพ ปญหาดานสุขภาพ ปญหาดานการปฏิบัติงาน 
อุปกรณ   เครื่องมือ  
เครื่องจักร 

-   การบาดเจ็บของอวัยวะที่สัมผัส 
    กับสิ่งเหลาน้ัน 
-   ปวดหลัง 
-  ปวดเมื่อยกลามเนื้อ 

-   เกิดความเครียดและความลา 
-   ออกแรงทํางานมากกวาที่ควรเปน 

 
2.3.4 เออรกอนอมิกสในสวนท่ีเก่ียวกับมนุษย 

 เออรกอนอมิกส เปนศาสตรท่ีประกอบดวยศาสตรหลายสาขาท่ีสัมพันธถึงกันและกัน
ศาสตรท่ีสําคัญไดแก ขนาดรางกายของมนุษยและศาสตรชีวภาพ สรีรวิทยาเกี่ยวกับงานและ
ส่ิงแวดลอมและจิตวิทยาวิศวกรรม เปนตน ในสวนการศึกษารางกายของมนุษย จะศึกษาในแงของ
ขนาดรางกาย เปนเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับการสังเกตลักษณะของรางกายโดยท่ัวไป เชน ในเร่ืองท่ี
เกี่ยวของกับอุณหภูมิ น้ําหนัก ปริมาณเลือด พื้นที่ผิวหนัง น้ําหนกัปอด ฯลฯ และแบบแผนการ
เจริญเติบโต ขนาดรูปราง ขนาดพื้นผิวของรางกาย สวนประกอบของระบบโครงราง ขีดจํากัดใน
การเคล่ือนไหวของรางกาย น้ําหนกัตัวและขนาดสัดสวนในสวนตางๆของรางกาย สําหรับในสวน
กลศาสตรชีวภาพในการทํางาน เปนการนําความรูกายวิภาคศาสตร สรีรวิทยา กลศาสตรและ
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คณิตศาสตรมาวิเคราะหกระบวนการเคล่ือนไหวของคน ซ่ึงจะมีลักษณะการเคล่ือนไหวแบบอยูกบั
ท่ีและแบบเคล่ือนท่ีจึงเปนเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับ ระบบโครงราง กลามเนื้อ ระบบประสาท การเผา
ผลาญอาหารใหเปนพลังงาน การเคล่ือนท่ี การวัดการเคล่ือนท่ี 
 ในการทํางานของคนไมวาจะเปนงานในชีวิตประจําวัน หรืองานในภาระอาชีพจําเปนตอง
อาศัยขนาดและรูปทรงของรางกายเพื่อการทรงตัวอยูกับท่ีและการเคล่ือนท่ี ขนาดกายจึงมีผลโดย 
ตรงตอประสิทธิภาพของการเคล่ือนไหวเพื่อการทํางาน 
 ขนาดกาย (Body Size หรือ Anthropometry) ในความหมายของคนท่ัวไปหมายถึง วัด
รูปรางสัดสวนของคนในแงมุมตางๆ ไดแก ขนาด ความกวาง ความยาว ความสูง สวนรอบของ
รางกาย ตลอดจนน้ําหนักเพื่อใชเปนมาตรฐาน ซ่ึงสัดสวนของคนท่ีวดัไดจะนําความรูทาง
วิทยาศาสตรเพื่อการออกแบบมาตรฐานตางๆ ขนาดกายจะวดัท้ังในลักษณะน่ิง (Static Body  
Dimensions) และลักษณะเคล่ือนท่ี  (Functional หรือ Dynamic Body Dimensions) จุดประสงคเพือ่
ศึกษาคุณลักษณะและทิศทางตางๆ ของรางกายซ่ึงจะตองเกี่ยวของกบัการกินเนื้อท่ี(Space) การ
เคล่ือนไหว การออกแรงกระทําตอวัตถุ (จักรกฤษณ ศิวะเดชาเทพ และคนอ่ืนๆ,2545:121) ดังนัน้
การวัดสัดสวนตางๆ ของรางกายคน มีประโยชนอยางยิ่งสําหรับการออกแบบโดยเฉพาะการ
ออกแบบผลิตภัณฑ เคร่ืองมือ เคร่ืองใชสําหรับการทํางานหลักสําคัญอยางหนึ่งของการออกแบบ
ผลิตภัณฑท่ัวไป คือ อาศัยสัดสวนและลักษณะกจิกรรมท่ีคนตองกระทํามาเปนขอมูลในการ
ออกแบบ นอกเหนือไปจากความงามหรือประโยชนใชสอย 
 นักออกแบบจึงมักคํานึงถึงขอมูลทางสัดสวนของคนในแงประสิทธิภาพ กลาวคือ เม่ือ
ออกแบบใหเหมาะสมกับสัดสวนของคนแลว  คนตองทํางานสะดวกสบายไมเม่ือยลา ตองปลอดภัย
โดยระบบประสาทสัมผัสตางๆ ยังตอบสนองไดรวดเร็วถูกตอง นอกจากนี้ยังตองออกแบบอยาง
ประหยดั เพื่อใชกับคนกลุมมาก และยังตองคํานึงถึงความสวยงาม ในวงการอุตสาหกรรมไทย มี
ความจําเปนตองพัฒนาขอมูลสัดสวนรางกายของคน เพื่อพัฒนาคุณภาพ ผลิตภัณฑ การวดัขนาด
กายจึงเปนส่ิงจําเปนอยางยิ่ง และตองใชหลายเทคนิคแลวแตจดุประสงค ซ่ึงวิธีการวัดขนาดกายทํา
ได 3 อยางคือ 

2.3.4.1 การวัดดวยดัชนีความหนาของรางกาย( Body Mass Index ) การวัดขนาดรางกาย
ท่ีเหมาะสมโดยท่ัวไปจากการพิจารณาการมองดวยสายตา และโดยวดัจากสัดสวนระหวางน้ําหนกั
กับสวนสูง วิชัย ตันไพจิตร ไดเสนอใหใชดชันีความหนาของรางกาย ซ่ึงมีสูตรดังนี้ 
  ดัชนีความหนาของรางกาย  =    น้ําหนกั 
          (สวนสูง)2 

 (หนวยวัดเปนกิโลกรัมตอตารางเมตร) 
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คาปกติของดชันีความหนาของเพศชาย  คือ  20-27   กโิลกรัมตอตารางเมตร 
คาปกติของดชันีความหนาของเพศหญิง คือ  20-24  กิโลกรัมตอตารางเมตร 
หากคาท่ีคํานวณไดเกินกวาคาปกติ  ใหสงสัยวาอวนไปหรือน้ําหนกัเกนิ  แตถาตํ่ากวาปกติ

แสดงวาผอมหรือน้ําหนกันอย 
2.3.4.2 การวัดขนาดกายในทานิ่ง(Static Dimensions) เปนการวัดขนาดลําตัว ศีรษะ 

แขน ขา ในทามาตรฐานท่ีกําหนดแนนอนในจดุวดัแตละจุด ตัวอยาง อีจีน แกรนดจีน (Etienne 
Grandjean) ไดนําขอมูลการวัดสัดสวนจากการวจิัยของ ฟแซนท (Pheasant) ซ่ึงเก็บขอมูลจากคน
อังกฤษโดยกําหนดจุดวดั 36 ตําแหนง ดูภาพท่ี 2-1 ตารางท่ี 2-2 และตารางท่ี 2-3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ที่มา : จักรกฤษณ ศิวะเดชาเทพ และคนอื่นๆ,2545:125 
ภาพท่ี 2-1  ตําแหนงในการวดัสัดสวนรางกายของชายหญิงจํานวน 36 ตาํแหนง 
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ตารางท่ี 2-2  ขนาดของผูใหญซ่ึงเปนคนอังกฤษ อายุ 19-65 ป 

 
ที่มา: จักรกฤษณ ศิวะเดชาเทพ และคนอื่นๆ,2545:127 
 



 

24

 

ตา
ราง

ที่ 2
-3 

  เป
รีย
บเที

ยบ
ขอ
มูล

 ขน
าด
กา
ยข
อง
กลุ
มตั
วอ
ยาง

จาก
 4 ป

ระ
เทศ

 (ว
ัดเป

นมิ
ลล
เิมต

ร) 

ที่ม
า : 
จัก
รก
ฤษ
ณ 
ศิว
ะเด

ชา
เทพ

 แล
ะค
นอ
ื่นๆ

,25
45:

128
 

 



 

25

 สําหรับตําแหนงในตารางท่ี 2-3 นี ้มีรายละเอียดเปนภาษาไทย ดังนี ้
1. ความสูงยืน 
2. ความสูงระดับไหล 
3. ความสูงระดับศอก 
4. ความสูงระดับตะโพก 
5. ความสูงนั่ง 
6. ความสูงจากระดับท่ีนั่งถึงสายตา 
7. ความสูงจากท่ีนั่งถึงขอศอก 
8. ความสูงจากท่ีนั่งถึงตอนบนของขาออน 
9. ระยะจากกนถึงเขา 
10. ความสูงจากพืน้ถึงตอนบนของเขา 
11. ความสูงจากพืน้ถึงขาออนตอนลาง 
12. ความกวางของไหล 
13. ระยะจากไหลถึงปลายน้ิว 

 สําหรับขอมูลขนาดกายของคนไทยนัน้ สามารถศึกษาไดจากรายละเอียดดังตอไปนี ้ ขอมูล 
ขนาดโครงสรางรางกายของคนไทยมีคอนขางจํากัด เพราะสํารวจเฉพาะตําแหนงท่ีจะนําไปใช
ประโยชนเฉพาะอยางเทานั้น 
 รัตนาภรณ  จึงสงวนสิทธ  สํานักงานมาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรมไดเก็บขอมูลในป  
2524-2528 วดัจากคนไทยจาํนวน 31,527 คน โดยแบงออกเปน 3 กลุมใหญ หญิงอายุ  17-49 ป  
จาํนวน  6,925 คน เด็กอาย ุ1-16 ป  จํานวน  15,120  คน  และชายอาย ุ17-49 ป จํานวน 9,442  คน   
โดยสุมวัดจากคนไทยท้ังในสวนกลางและสวนภูมิภาค  ตําแหนงท่ีวัดสําหรับเด็กและหญิงใช 40 จดุ  
ชาย 73 จุด  ตามมาตรฐานขององคการ  กําหนดมาตรฐานระหวางประเทศ  คือ  ISO  No. 3635 – 
1981 (Size  designation  cloth)  ขอมูลท่ีไดจะเปนในเร่ือง 

 ขนาดโครงสรางรางกายของหญิงไทย 
 ขนาดรางกายของเด็กไทย 
 ขนาดโครงสรางรางกายของชายไทย 

 ในท่ีนี้จะขอกลาวถึงเฉพาะชายไทย ซ่ึงจากการเก็บขอมูลพบวาในแตละภาคไมสามารถ
มองเห็นความแตกตางไดอยางชัดเจน และชายไทยในชวงอายุ 17-19 ป มีโครงสรางรางกายโดย
เฉล่ียใกลเคียงกับชายไทยในชวงอายุ 20-29 ป ดูตารางท่ี 2-4 
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ตารางท่ี 2-4 เปรียบเทียบสัดสวนเฉพาะจดุสําคัญ (ชายไทย) 

 
ที่มา : จักรกฤษณ ศิวะเดชาเทพ และคนอื่นๆ,2545:130 
 
 สมชัย  จึงรักเสรีชัย   ไดเสนอขอมูลการวจิัยสัดสวนคนไทยของสถาบันวิจยัวิทยาศาสตร
และเทคโนโลยีแหงประเทศไทย สรุปไดวา ผูชายไทยประมาณรอยละ 90 มีความสูงเฉล่ีย 165 
เซนติเมตร ผูหญิงไทยสูงเฉล่ีย 155 เซนติเมตร ดังนั้นความสูงเฉล่ียชายหญิงประมาณ 160 
เซนติเมตร ดูตารางท่ี 2-5 
ตารางท่ี 2-5  ตัวเลขอัตราสวน (Ratio) ระหวางมิติของสวนตางๆ ของรางกาย ตอความสูงยืน และ

มิติวิกฤติ (Critical Body Dimension) 

                
ที่มา : จักรกฤษณ ศิวะเดชาเทพ และคนอื่นๆ,2545:130 
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2.3.4.3 การวัดขนาดกายในขณะทํางานหรือเคล่ือนไหว(Dynamic Dimensions) การวัด
ขนาดกายในลักษณะน้ีจะออกแบบใหเหมาะกับการใชงานตาง ๆ เชน นั่ง เอ้ือม หยิบ เหยยีด ฯลฯ 
ตัวอยางขอมูลสัดสวนซ่ึง  อิวิลิน ตัน กอตลิน (Evelyn Tan Guat-Lin)   ไดรวบรวมขนาดกายท่ี
เหมาะกับการใชเฟอรนิเจอรและอาคาร โดยเก็บขอมูลจากผูใหญและเดก็ 
 กอตลิน ไดกาํหนดขนาดการวัดสัดสวนรางกายเพื่อใชออกแบบเฟอรนเิจอรและอาคารใน
การศึกษาและไดกําหนดในลักษณะอัตราสวนตอความสูงยืน (Standing Height หรือเรียกยอวา  SH)  
โดยไดกําหนดความสูงยืนเปน 1 สวน หลังจากนัน้ไดกําหนดตาํแหนงของขนาดกายไว เชน  
สวนสูงในระดับสายตา สวนกวางในทายืน ระยะกางแขน สวนสูงในทานั่ง แลวจึงกําหนด
อัตราสวนท่ีพอเหมาะของเฟอรนิเจอรตางๆ เชน  ยืนจัดเอกสารกําหนดไวใหสูงเทากับ 0.56 SH ซ่ึง
หมายถึง 0.56 ของความสูงยืนท่ีกําหนดเปน 1.00 สวน หรือ รีดผาควรสูง 0.50 SH ซึงหมายถึงสูง 
00.50 ของความสูงยืนท้ังหมด สวนจะสูงจริงเทาใดนั้นข้ึนอยูกับความสูงยืนของบุคคลนั้น หรืออาจ
กําหนดความสูงยืนเฉล่ียของคนท่ัวไปโดยแบงผูใหญและเด็ก เพื่อออกแบบเฟอรนิเจอรใหเหมาะ
กับขนาดกายของกลุมเปาหมายน้ันๆ เพราะคงไมสามารถออกแบบเฟอรนิเจอรเปนรายบุคคลได ดู
รายละเอียดในภาพท่ี  2-2 
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ที่มา : จักรกฤษณ ศิวะเดชาเทพ และคนอื่นๆ,2545:132-13 
ภาพท่ี 2-2  ขนาดการวดัสัดสวนรางกายเพื่อใชออกแบบเฟอรนิเจอร และอาคารในการศึกษา : 
อัตราสวนสูงในทายืน (การกําหนดระยะใชเปรียบเทียบจากความสูงยนื (Standing Height) โดยให
ความสูงยืนเปน 1 สวน) 
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 นอกจากขนาดกาย ท่ีจะมีประโยชนในการนํามาใชออกแบบเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมแลว ใน
การทํางานหากทาทํางานไมถูกตอง  ซ่ึงการออกแรงทํางานโดยมีทรวดทรงทาทางไมเหมาะสมอาจ
ทําใหเกิดอาการเจ็บปวด  หรือผิดปกติ  ดังตัวอยางในตารางท่ี  2-6  
 
ตารางท่ี 2-6 อาการผิดปกติท่ีเกิดจากการใชทรวดทรงผิดสุขลักษณะขณะทํางาน 

ทาทํางานท่ีไมถูกตอง ตําแหนงของความเจ็บปวดท่ีเกิดจากทาทํางานท่ีไมถูกตอง 

ยืน (ยืนโดยปลายเทาไมชี้ไปขางหนา) 
นั่งโดยไมมีการรองรับกระดูกไขสันหลังสวนอุงเชิงกราน 
นั่งโดยไมมีการรองรับกลามเนื้อหลัง 
นั่งโดยไมมีที่วางเทาเหมาะกับความสูง 
นั่ง  ศอกวางสูงเกินไป 
 
แขนสวนบนหอยโดยไมมีการรองรบัในแนวด่ิง 
เอื้อมสุดแขนข้ึนไปขางบน 
ศีรษะเงยไปดานหลัง 
ลําตัวกมไปดานหนา  หลังโคง 
ยกของหนักโดยสวนหลังตองโคงกมมาขางหนา 
การเกร็งของกลามเนื้อนาน ๆ  
ออกแรงตรงบริเวณขอตออยางรุนแรงหรือฉับพลัน 

เทา  บริเวณกระดกูสันหลังสวนอุงเชิงกราน 
กระดูกไขสันหลังสวนอุงเชิงกราน (Lumbar) 
กลามเนื้อที่ชวยกระดูกไขสันหลังต้ังตรง (Erector Spinae Muscles) 
เขา  ขา  อุงเชิงกราน 
กลามเนื้อไหลและหลัง (Trapezius, Rhomoideus, และ Levator Scapulae 
muscles) 
ไหล  แขนชวงบน 
ไหล  แขนชวงบน 
บริเวณคอ (Cervical) 
กระดูกไขสันหลังชวงอุงเชิงกราน และกลามเนื้อหลังสวน  
บริเวณไขสันหลังสวน Lumbar และ  Erector  spinae 
กลามเนื้อในบริเวณน้ัน (มักเกิดบริเวณนองและทอง)  
ขอตอที่ใชงานในบริเวณนั้น 

ที่มา : จักรกฤษณ ศิวะเดชาเทพ และคนอื่นๆ,2545:141 
 

2.3.5 งานท่ีมีปญหาและแนวทางการปรับปรุงแกไข (Problem Job and its Redesign 
Solutions) 
 ในสถานท่ีปฏิบัติงาน(Work place) โดยเฉพาะในภาคอตุสาหกรรม ประกอบไปดวยบุคลากร
หลายวิชาชีพ ตางก็เอาความรูและประสบการณดานตางๆมาใชในวิชาชีพของตน “วิทยาการการจัด
สภาพงาน” คํานี้ถึงมีคําวา “วิทยาการ” อยู แตในการทํางานก็จะนําไปประยุกตใชเพื่อแกปญหาบางอยาง
ในการทํางานโดยไมจําเปนตองใชเทคนิคหรือแนวความรูท่ีสลับซับซอน การประยกุตใชวิทยาการจดั
สภาพงานไดเนนใหเหน็วา “เออรกอนอมิกส” มีรูปแบบ 3 ลักษณะ คือ วิทยาการระดับสูง (High 
Technology) วิทยาการระดับธรรมดา (Low Technology) และแนวความรูท่ีไมจัดวาเปนวิทยาการ (No 
Technology) ดังนั้นบุคลากรในวิชาชีพตางๆก็สามารถนําเอาหลักการและแนวความรูในการดําเนินงาน
ของวิทยาการจดัสภาพงานมาประยุกตใชในวิชาชีพของแตละบุคคล โดยประยุกตใชอยางเหมาะสม 
(Appropriate Application) ในการประยกุตใชวิทยาการจดัสภาพงานมีจดุมุงหมายหลัก 2 อยางคือ เพื่อ
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ปองกันมิใหเกดิปญหา (Prevention) และเพือ่แกไขปญหาที่มีอยู (Correction) โดยอาศัยการออกแบบ 
(Design) และการปรับปรุง (Improvement) สภาวะและส่ิงแวดลอมในการทํางาน ซ่ึงเปนแนวทางหลัก
ของวิทยาการจดัสภาพงาน มีขอบเขตครอบคลุมถึงตัวงาน สภาวะการทํางาน ส่ิงแวดลอมในการทํางาน 
อุปกรณ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรตางๆ และวิธีและข้ันตอนการทํางาน  
 งาน (Job) คือองคประกอบหนึ่งของการปฏิบัติงาน ในแตละงานประกอบดวยข้ันตอนปฏิบัติ 
ในกรณีท่ีแกไขงานท่ีมีปญหา (Problem Job) ท่ีมีองคประกอบท่ีมีความสัมพันธและมีผลกระทบตอ
สุขภาพ ความปลอดภัยและสงผลตอประสิทธิภาพในการทํางาน และผลผลิตของธุรกิจ 
 โดยท่ัวไปการดําเนินงานดานวิทยาการจัดสภาพงานสวนใหญมักจะปรับปรุงแกไขปญหาท่ีเกิด
จากองคประกอบตางๆ หลังจากเร่ิมปฏิบัตงิานแลว (Improvement) ซ่ึงประกอบดวย การสืบหาเพือ่
ช้ีใหเห็นปญหา (Detection) การวิเคราะหปญหา (Analysis and Diagnosis) และวางแนวทางเพ่ือแกไข
ปญหา (Solution Development) 
 การปรับปรุงแกไขปญหาดานวิทยาการจัดสภาพงาน ซ่ึงมีสาเหตุมาจากตัวงานสามารถดําเนนิ 
การปรับปรุงงานท่ีมีปญหา โดยข้ันตอนการดําเนินการเพ่ือปรับปรุงแกไขงานท่ีมีปญหาซึ่ง เดวิด อเล็ก-
ซานเดอร ไดเสนอรูปแบบของข้ันตอนการดําเนนิการเพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขงานท่ีมี
ปญหา ซ่ึงเรียกวา “Problem Job Model” (วฑิูรย สิมะโชคดี และ กฤษฎา ชัยกูล, 2540:85)  โดยรูปแบบท่ี
เสนอ จะแบงออกเปน 2 สวนใหญๆ คือ 

สวนท่ี 1 การสืบหาและวิเคราะหปญหา (Problem Identification and Analysis)  
สวนท่ี 2 วิธีการปรับปรุงแกไขปญหา (Redesign Solution) 
ในการปรับปรุงแกไขงานท่ีมีปญหา (Problem Job) มีรายละเอียดของแตละสวนดังนี ้
สวนท่ี 1 การสืบหาและวิเคราะหปญหา (Problem Identification and Analysis) มีข้ันตอน

ดังนี้คือ 
ข้ันตอนท่ี 1  การสืบหาปญหา (Identification of a Problem Job) 
ข้ันตอนท่ี 2 การชี้ใหเห็นวาอะไรคือปญหาและลักษณะใด(Major Task Analysis) 
ข้ันตอนท่ี 3 วิเคราะหวาปญหานี้มีความจําเปนตองแกไขหรือไม(Does the Problem  

Need Solving?) 
ข้ันตอนท่ี 4 วิเคราะหวาเปนปญหาท่ีแทจริงหรือผิวเผิน (Is the Problem Real or 

Perceived?) 
ข้ันตอนท่ี 5 ดําเนินการแกไขปญหาท่ีผิวเผิน (Perceived Problem Solution) 
ข้ันตอนท่ี 6 การวิเคราะหเพื่อช้ีใหเห็นถึงสภาวะของปญหาและกลุมผูปฏิบัติงาน 

ท่ีประสบปญหา (Real Problem Definition) 
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ข้ันตอนท่ี 7 วิเคราะหแตละข้ันตอนการทํางานเพ่ือดวูามีความเหมาะสมกับกลุม
ผูปฏิบัติงานหรือไม (Task Analysis to Pinpoint Mismatches that Need to be Corrected) 
 ในสวนท่ี 1 การสืบหาและวเิคราะหปญหา ประกอบดวยข้ันตอน ซ่ึงแสดงอยูในแผนภูมิท่ี 2-3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ที่มา : วิฑูรย สิมะโชคดี และ กฤษฎา ชัยกูล, 2540:86 
แผนภูมิท่ี 2-3  รูปแบบข้ันตอนการสืบหาและวเิคราะหงานท่ีมีปญหา 

(ปญหาแทจริง;Real Complaint) 

สิ้นสุดการดําเนินการ 

 ปญหานี้เปนสวนหน่ึงของปญหา
ใหญในลักษณะเดียวกันหรือไม 

 ปญหานี้จะกอใหเกิดปญหาอื่นใน
อนาคตหรือไม 

1. การสืบหาปญหา 

3. วิเคราะหวาปญหานี้มีความ
จําเปนตองแกไขหรือไม 

2.  การช้ีใหเห็นวาอะไร
คือปญหาและลักษณะใด 

4.  วิเคราะหวาเปนปญหาที่
แทจริงหรือผิวเผิน 

6.  ช้ีใหเห็นวาปญหาที่แทจริงเปน
อยางไร (ขั้นตอนการทํางาน ตัวช้ีปญหา
และกลุมผูประสบปญหา) 

5.  ดําเนินการแกไขปญหาที่ผิวเผิน  
 ใหความรู 
 ฝกอบรม 
 เปลี่ยนแปลงขั้นตอนการทํางาน 
 การจัดหา เพ่ิมเติมสิ่งอํานวยความ
สะดวก

ดําเนินการปรับปรุงแกไข 

7.  วิเคราะหขั้นตอนการทํางาน:- 
ลักษณะ ความหนักเบาของงาน 
คุณสมบัติ ความสามารถของคนในการ
ปฏิบัติงานน้ัน 

ไม 
 
ใช 

วิทยาการอื่นๆ 

(วิทยาการจัดสภาพงาน) 

(จําเปน) 

(ไมจําเปน) 

(ปญหาผิวเผิน;Perceived Complaint)

 (ไมเหมาะสม ; Mismatch) 

(เหมาะสม;Match) 
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สวนท่ี 2 วิธีการปรับปรุงแกไขปญหา (Redesign Solution) มีข้ันตอนดังนี้คือ 
ข้ันตอนท่ี 1 นํามาจากการวิเคราะหปญหาท่ีไดจากสวนท่ี 1 
ข้ันตอนท่ี 2 ดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหา 
ข้ันตอนท่ี 3 ทดลองวาปญหาไดรับการปรับปรุงแกไขถูกตองหรือไม 
ข้ันตอนท่ี 4 เสร็จส้ินการปรับปรุงแกไขงานท่ีมีปญหา 

 ในสวนท่ี 2 วธีิการปรับปรุงแกไขงานหรือข้ันตอนการทาํงานท่ีพบวามีปญหาจริง รูปแบบ
ของข้ันตอนของสวนนี้แสดงอยูในแผนภมิูท่ี 2-4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ที่มา : วิฑูรย สิมะโชคดี และ กฤษฎา ชัยกูล, 2540:87 
แผนภูมิท่ี 2-4  วิธีการปรับปรุงแกไขงานหรือข้ันตอนการทํางานท่ีพบวามีปญหาจริง 
 
 การปรับปรุงแกไขปญหา แบงออกเปน 2 วิธีการใหญๆ คือ การปรับปรุงแกไขโดยใชหลัก
วิศวกรรม (Engineering Redesign) และการปรับปรุงแกไขโดยใชหลักการบริหาร (Administration 
Controls) 
 
 
 
 

1. ขั้นตอนที่ 7 ของสวนที่หน่ึง 

2. ดําเนินการปรับปรุงแกไข

ปรับปรุงแกไขปญหาโดยใชหลักการบริหาร 
 หมุนเวียนผูปฏิบัติงาน 
 คัดเลือกผูปฏิบัติงาน 
 ฝกอบรมผูปฏิบัติงาน 

วิธีการปรับปรุงแกไข 

 เปลี่ยนวิธีการ/ขั้นตอนการทํางาน 
 เปลี่ยน/แกไขตัวงาน 
 เปลี่ยนอุปกรณ,เครื่องมือที่ใชทํางาน/

ปรับปรุงสถานที่ปฏิบัติงาน,สิ่งแวดลอม
ในการทํางาน 

 เปลี่ยนกระบวนการผลิต 
 ใชเครื่องจักร,หุนยนตแทนคน 

3.ปญหาไดรับการปรับปรุงแกไข
ถูกตองหรือไม 

4. เสร็จสิ้นการปรับปรุงแกไข
งาน 

หลักเกณฑ 
 คาใชจาย 
 ระยะเวลา 
 ความยาก

งาย 

ไม่ 
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บทที่ 3 

 
ระเบียบวิจัย 

 
การวิจยันี้เพื่อสราง พัฒนาและทดสอบชุดเคร่ืองมือใหมท่ีใชในงาน ถอด-ประกอบ ในโถ

สุขภัณฑแบบชักโครก 2 ช้ิน      แทนชุดเคร่ืองมือท่ีชางประปาใชท่ัวไป       รวมท้ังสํารวจความพึง
พอใจของหวัหนางานในดานคุณภาพงานท่ีใชชุดเครื่องมือใหม เม่ือเปรียบเทียบกับชุดเคร่ืองมือท่ีใช
กันท่ัวไป 
 ในวิจัยนี้แบงบทท่ี 3 ออกเปน 2 ตอน คือ 
3.1 การสรางและพัฒนาชดุเคร่ืองมือใหมท่ีใชในงานถอด-ประกอบในโถสุขภัณฑแบบชักโครก 2 ชิน้ 
3.2 การทดสอบ เพื่อวัดประสิทธิภาพของชุดเคร่ืองมือใหม และเปรียบเทียบกับชุดเคร่ืองมือท่ีใชกัน
ท่ัวไป ในพ้ืนท่ีท่ีสะดวกในการทํางานและพืน้ท่ีไมสะดวกในการทํางาน 
 

3.1 การสรางและพัฒนาชุดเครื่องมือใหมที่ใชในงานถอด-ประกอบในโถสุขภัณฑแบบชัก
โครก 2 ชิ้น 

 
 โถสุขภัณฑเม่ือใชงานไปแลวในระยะเวลาหน่ึงกจ็ําเปนตองบํารุงรักษาตามมา โดยการ
บํารุงรักษาสามารถทําไดท้ัง 2 ประเภท คือ 

 การบํารุงรักษาตามแผน เชน ทางฝายซอมบํารุงพบวา อายุการใชงานของซีลยาง 
ในชุดอุปกรณวาลวน้ําลงในถังน้ําโถสุขภัณฑใกลหมดอายุการใชงาน ก็จะวางแผนงานและซอม
บํารุง ตามระบบท่ีวางไว 

 การบํารุงรักษานอกแผน เชน ลูกคาหองชุด พบวาโถสุขภัณฑไมสามารถใชงานได
ตามปกติ หรือ ชํารุดกะทันหัน กจ็ะติดตอฝายซอมบํารุงโดยติดตอไปที่สํานักงานอาคาร ใหรีบเรง
ซอมบํารุงเพื่อใหกลับมาอยูในสภาพใชงานไดปกติ 
 ดังท่ีกลาวมาแลวในบทท่ี 1 วา โถสุขภัณฑ แบบชักโครก 2 ช้ิน จะไดรับความนยิมอยาง
แพรหลาย ซ่ึงโถสุขภัณฑแบบชักโครก 2 ช้ิน จะแบงเปน 2 สวน คือ ตัวโถสุขภัณฑ และถังน้าํโถ
สุขภัณฑ ดังภาพ 3-1 
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ภาพท่ี 3-1  โถสุขภัณฑประกอบดวยตัวโถสุขภัณฑ และถังน้ําโถสุขภัณฑ 
 ในการบํารุงรักษาเปล่ียนอุปกรณของโถสุขภัณฑ อุปกรณในสวนของถังน้ําโถสุขภัณฑจะ
มีการชํารุดเสียหายบอยมากกวาสวนตัวโถสุขภัณฑ ซ่ึงในอนาคตการบํารุงรักษาโถสุขภัณฑกจ็ะ
เปนส่ิงท่ีจําเปน เพราะสวนใหญอายกุารใชงานของโถสุขภัณฑจะใชไดนานกวา 5 ปข้ึนไป ก็จะมี
การชํารุดตามมา 
 การสรางและพัฒนาชุดเคร่ืองมือใหมจะใช Problem Job Model ของ เดวิด อเล็กซานเดอร 
มาใชในการหางานท่ีมีปญหาและจะปรับปรุงแกไขงานท่ีมีปญหา จากที่ไดกลาวมาแลวในบทท่ี 2 
จะพบวา Problem Job Model จะแบงเปน 2 สวน คือ 

3.1.1 การสืบหาและวิเคราะหปญหา (Problem Identification and Analysis) ในงานถอด-
ประกอบอุปกรณในโถสุขภณัฑ 

3.1.2 วิธีการปรับปรุงแกไขปญหา (Redesign Solution) โดยการสรางและพัฒนาชุดเคร่ืองมือ
ใหม 

ในงานวิจยัฉบับนี้งานท่ีมีปญหา (Problem Job) ท่ีตองการดําเนินการเพ่ือปรับปรุงแกไขคือ
งานถอด – ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑ ซ่ึงจะดําเนินตามข้ันตอนดังนี้  
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3.1.1 การสืบหาและวิเคราะหปญหา (Problem Identification and Analysis) ในงานถอด-
ประกอบอุปกรณในโถสุขภณัฑ 
 ขั้นตอนท่ี 1  การสืบหาปญหา  
 ในข้ันตอนแรกเร่ิมจากการสืบหางานท่ีมีปญหาโดยการรับฟงการบนและรองเรียน จาก
ผูปฏิบัติงานชางประปาเร่ืองความเม่ือยลาจากงานเปล่ียนซีลยาง ชุดอุปกรณวาลวน้ําลง ในถังน้ําโถ
สุขภัณฑ และจากการศึกษารายงานของหวัหนางานเกีย่วกับผลผลิตจากการปฏิบัติงานวามีแนวโนม
ท่ีอาจจะใชเวลาในการทํางานนานและอาจจะมีการผิดพลาดจากการทํางานเกิดข้ึนไดเชน ชาง
ประปาพลาดทําประแจคอมา 3 นิ้วโดนโถสุขภัณฑทําใหเกิดความเสียหาย 
 ขั้นตอนท่ี 2  การช้ีบงปญหา  
 ในข้ันตอนนี้เปนการช้ีบงปญหา โดยการวิเคราะหแยกงานออกเปนข้ันตอนการปฏิบัติงาน
ในการถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภณัฑ เพื่อเปล่ียนซีลยางของชุดอุปกรณวาลวน้ําลงในถังน้าํ 
และจะแยกและช้ีใหเห็นวาข้ันตอนในการถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑ โดยการเปล่ียน ซี
ลยางมีท้ังหมด 5 ข้ันตอน คือ  

 ข้ันตอนการถอดถังน้ํา 
 ข้ันตอนการถอดอุปกรณออกจากถังน้ํา 
 ข้ันตอนการถอด-ประกอบ ซีลยาง 
 ข้ันตอนการประกอบอุปกรณเขายังถังน้ํา 
 ข้ันตอนการประกอบถังน้ํา 

 โดยมีรายละเอียดข้ันตอนในการถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑ เพื่อเปล่ียนซีลยาง 
ของชุดอุปกรณวาลวน้ําลงในถังน้ํา ดังภาพท่ี 3-2 ถึง 3-6 ท่ีแสดงตอไปน้ี 
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ภาพท่ี 3-2  ข้ันตอนการถอดถังน้ํา 

1.4 ถอดปุ่มกดชักโครก 

1.5 ถอดฝาถงันํา้ออกและนาํไปวางดานขาง 

1.6 สงัเกตตาํแหน่งของชุดอุปกรณ 

1.1 ปิดวาล์วนํา้

1. ขั้นตอนการถอดถงันํ้ า

1.2 กดชักโครกเพ่ือปล่อยนํา้ออกจากถงั

1.3 ใช้ประแจเล่ือนถอดสายนํา้ดีออกจากถงันํ้า
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ภาพท่ี 3-2 ข้ันตอนการถอดถังน้ํา (ตอ) 

1.7 ถอดอปุกรณ์ยกวาล์วนํา้ออก 

1.8 ใช้ไขควงยึดหัวสกรูและใช้ประแจเล่ือน
คลายนอ๊ตยึดถงันํา้ออกจากโถสขุภัณฑ ์

1.9 คลายนอ๊ต 

1.10 ถอดสกรูยึดทั้ง 2ตัวออกมาวางข้างนอก 

1.11 ยกถงันํา้ออกมาควํ่าลงบนพ้ืน 
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ภาพท่ี3-3 ข้ันตอนการถอดอุปกรณออกจากถังน้ํา

2.6 นาํอปุกรณ์ออกมาจากถงั 

2.5 หมุนนอ๊ตยึดอปุกรณ์จนนอ๊ตหลุดออกมา 

2.1 ถอดซีลยางที่ครอบนอ๊ตพลาสติกออก 

2. ขั้นตอนการถอดอุปกรณอ์อกจากถงันํ้ า 

2.2 ใช้ประแจคอม้าคลายนอ๊ตยึดอปุกรณ์ออกประมาณ 1-2 รอบ 

2.4 ใช้มือข้างหน่ึงล้วงเข้าไปในถงัและจับอปุกรณ์ไว้ 

 

2.3 นาํถงันํา้มาวางนอนลง 
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ภาพท่ี 3-4  ข้ันตอนการถอด-ประกอบซีลยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

3.1 ค่อยๆ ถอดซีลยางตัวในออกมา 

3. ขั้นตอนการถอด-ประกอบซีลยาง 

3.2 นาํซีลยางตัวใหม่ใส่เข้าไปโดยให้ด้านเรียบเข้าด้านใน 
และดูความเรียบร้อย
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ภาพท่ี 3-5  ข้ันตอนการประกอบอุปกรณเขาไปยังถังน้ํา 

4.5 ใช้ประแจคอม้าไขนอ๊ตยึดอุปกรณใ์ห้
แน่นพอสมควร

4.4 จับถงันํา้ควํ่าลง

4.1 อปุกรณ์ที่เปล่ียนซีลแล้วใส่เข้าไปในถงันํา้ โดย
ให้ด้านเกลียวโผล่ออกจากรูใต้ถังนํา้ 

4.2 หยิบนอ๊ตยึดอปุกรณ์มาไขเข้ากบัเกลียวของ
อปุกรณ์ที่โผล่ออกมาจากรูใต้ถงันํา้จนเร่ิมตึงมือ 

4.3 ปรับอปุกรณใ์ห้ได้ตาํแหน่งเหมือนกบัก่อนที่
จะถอดอปุกรณ์ออกมา

4. ขั้นตอนการประกอบอุปกรณเ์ขา้ยงัถงั

4.6 ใส่ซีลตัวนอก
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ภาพท่ี 3-6  ข้ันตอนการประกอบถังนํ้า 

5.4 ไขนอ๊ตยึดถังจนแน่นทั้ง 2 ตัวเคร่ืองมือยึดสกรูไว้ไม่ให้หมุนตาม 

5.5 ใช้ประแจเล่ือนไขนอ๊ตทั้ง 2 ตัวให้แน่นพอดี ระวังเกลียว
รูดหรือสกรูขาด 

5.6 ใส่อปุกรณ์ชุดยกวาล์วนํา้คืน 

5.1 นาํถงันํา้ที่ประกอบอปุกรณ์เรียบร้อยแล้วมาหงาย
ขึ้นและนาํถงันํา้มาวางบนโถ

5. ขั้นตอนการประกอบถงันํ้ า 

5.2 นาํสกรู 2 ตัวมาร้อยผ่านถงัและผ่านโถส้วมลงไป 

5.3 นาํนอ๊ตมาไขเข้ากบัสกรู จากข้อ 5.2 ทลีะตัวทั้ง 2 ตัว 

  



 

42

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3-6  ข้ันตอนการประกอบถังนํ้า (ตอ) 
 

 

 

5.7 ปิดฝาถงั 

5.8 ใส่ปุ่มกดชักโครก 

 

5.9 ใส่สายนํา้ดีเข้าถงัอปุกรณ์ 

 

5.10 ใช้ประแจเล่ือนไขเกลียวยึดสายนํา้ดีเข้าถงัจนแน่น
พอดี ระวังเกลียวรูด 

 

 

5.11 เปิดวาล์วนํา้เพ่ือให้นํา้เข้าสู่ถงั และสงัเกตที่ใต้ถงัว่ามีนํา้
ร่ัวหรือไม่ถ้ามีให้แก้ไข 
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 จากภาพท่ี 3-2 ถึง 3-6 ท่ีแสดงมาขางตนนัน้ จะพบวาชุดเคร่ืองมือท่ีชางประปาใชกนัท่ัวไป
ในการถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภณัฑจัดอยูในกลุมเคร่ืองมือท่ีใชแรงบิด ซ่ึงมีดังน้ี 
 

 ประแจคอมา ขนาด 3 นิว้ หนัก 3,250 กรัม ยาว 64 ซ.ม. ดังแสดงในภาพท่ี 3-7 

 
ภาพท่ี 3-7  ประแจคอมา ขนาด 3 นิ้ว 

 
 ไขควง ปากแบน ขนาด 8 นิว้ หนกั 210 กรัม ยาว 31.5 ซ.ม. ดังแสดงในภาพท่ี 3-8 

 
ภาพท่ี 3-8  ไขควง ปากแบน ขนาด 8 นิว้ 

 
 ประแจเล่ือนขนาด 8 นิว้ หนกั 200 กรัม ยาว 20 ซ.ม. ดังแสดงในภาพท่ี 3-9 

 
ภาพท่ี 3-9  ประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว 
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 จะเห็นไดวา ชุดเครื่องมือท่ีใชกันท่ัวไปในการถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑจะกอ 
ใหเกิดความเม่ือยลาจากเคร่ืองมือ และทําใหตองใชเวลาในการทํางานนาน 
 ขั้นตอนท่ี 3  วเิคราะหเพื่อใหเห็นความจําเปนตองแกไข 
 โดยท่ัวไปของปญหาจําเปนตองมีการแยกแยะปญหาออกวาปญหาใดจําเปนตองมีการ
แกไขบาง จะชวยใหเขาถึงงานท่ีมีปญหาไดตรงจุด เนื่องจากสถานท่ีทําการศึกษาวิจยัเปนอาคารชุด
พักอาศัยขนาด 366 หองชุด และ ขนาด 125 หองชุด ซ่ึงจะตองมีการซอมบํารุงโถสุขภัณฑรุน
เดียวกันบอยๆ และมีปริมาณมาก จึงนับไดวาเปนปญหาท่ีจําเปนและตองดําเนินการแกไข 
 ขั้นตอนท่ี 4  วเิคราะหเพื่อใหเห็นเปนปญหาแทจริง 
 เม่ือพบวางานท่ีจําเปนตองดาํเนินการแกไข ก็จะวิเคราะหเพื่อใหเหน็เปนปญหาแทจริง งาน
ท่ีมีปญหา (Real Problem) จะสงผลตอสุขภาพ อนามัย เชน ความเม่ือยลาของพนักงานจากการใช
เคร่ืองมือ ซ่ึงจัดวาเปนอุบัติเหตุจากการใชเคร่ืองมือ รวมถึงคุณภาพ และปริมาณงานดวย ดังนั้นกจ็ะ
พบวางานถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑดวยชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป ควรไดรับการ
ปรับปรุงแกไข 
 เม่ือพิจารณาแลววางานท่ีมีปญหา (Real Problem) ไมสามารถแกไขปญหาโดยกระทําแบบ
ชั่วคร้ังชั่วคราวได ในขัน้ตอนท่ี 5 ได ดังนั้น ‘Problem Job Model’ ก็จะใหดําเนินการตอไปใน
ขั้นตอนท่ี 6 
 ขั้นตอนท่ี 6  การวิเคราะหเพื่อช้ีใหเห็นถึงสภาวะของปญหาและกลุมผูปฏิบัติงานท่ีประสบ
ปญหา  
 เม่ือพบวางานท่ีจําเปนตองแกไขแลว ในท่ีนี้คืองานถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑ 
จะนํามาวิเคราะหวางานนัน้มีปญหาจริงหรือไม งานท่ีมีปญหาจริง (Real Problem) ก็คืออาจจะ
กอใหเกิดความเม่ือยลาจากการปฏิบัติงาน หรือ ใชเวลาในการทํางานนาน รวมถึงทําใหเกิดความ
เสียหายแกช้ินงาน จึงจําเปนตองดําเนินการเพ่ือปรับปรุงแกไข 
 จากนั้นก็จะวเิคราะหถึงลักษณะอาการท่ีเกดิจากงานท่ีมีปญหา (Symptom and Body 
System Affected) และกลุมชางประปาท่ีประสบปญหานัน้ ซ่ึงจะแสดงอยูในตารางดานลางนี้ 
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ตารางท่ี 3-1  รูปแบบของการวิเคราะห เพือ่ช้ีใหเหน็ถึงสภาวะของปญหา  
 

ตัวอยางท่ี 
งาน/ 

ขั้นตอนการทํางาน 
ลักษณะของปญหา ผลท่ีไดรับจากปญหา 

1. ถอด-ประกอบ นอต
ยึดถังนํ้าออกจากโถ
สุขภัณฑ 

- นอตที่อยูใตถังนํ้าอยูในบริเวณ
พ้ืนที่แคบไมสะดวกในการใช
ประแจเล่ือนขนาด 8 น้ิวเพ่ือ
ไขน็อต 
- สกรูที่อยูในถังนํ้า ตองเอื้อมมือ
เขาไปในถังนํ้าเพ่ือยึดสกรูดวย
ไขควงขนาด 8 น้ิว 

- เน่ืองจากนอตอยูใตถังนํ้าและมีพ้ืนที่แคบทํา
ใหตองเอื้อมมือเพ่ือใชประแจเลื่อนไขนอตจึง
เกิดความเมื่อยลา และใชเวลานานขณะ
ไขนอต 
- เน่ืองจากสกรูอยูในถังนํ้า ในการไขและ
คลายนอตตองใชไขควงขนาด 8 น้ิวยึดสกรูใน
ถังนํ้าไวทําใหตองเอื้อมมือเขาไปในถังนํ้าทํา
ใหเกิดความเมื่อยลาและไมสะดวก รวมถึง
อาจจะเสียเวลาในการคอยระวังใหไขควงอยู
ตรงรอยบากของสกรู 

2. ถอด-ประกอบ นอต 
2 ½ น้ิว 

ประแจคอมา 3 น้ิว ที่ใชในการ
ถอด – ประกอบมีขนาดใหญ
และหนัก 

มีความเม่ือยลาจากประแจคอมา ที่มีขนาด
ใหญและหนักเกินความจําเปน ทําใหใชแรง 
และตองระมัดระวังมากเพราะการใชประแจ
คอมาขนาด 3 น้ิวตองควํ่าถังนํ้า อาจพลิก
เสียหายได และจะตองเสียเวลาในการยกถัง
ควํ่าและนอนถังในการทํางาน 

 
 ขั้นตอนท่ี 7  วเิคราะหแตละข้ันตอนการทาํงานเพ่ือดูความเหมาะสมกับผูปฏิบัติงาน 
 หลังจากท่ีไดวเิคราะหเพื่อช้ีใหเห็นถึงสภาวะของปญหานัน้ในข้ันตอนท่ี 6 แลว จะนํามา
วิเคราะหในรายละเอียด คือแตละข้ันตอนการทํางาน และจะวิเคราะหข้ันตอนการทํางานทีไ่ม
เหมาะสมเพื่อปรับปรุงการแกไขดังตารางดานลาง 
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ตารางท่ี 3-2   รูปแบบการวิเคราะหแตละข้ันตอนการทํางาน 
งาน/ขั้นตอนการทํางาน ปญหาที่เกิด แนวทางการแกไขปญหา 

ถอด-ประกอบ นอตยึดถังนํ้า
ออกจากโถสุขภัณฑ 

- มีมุมแคบในการใชประแจเลื่อน
ขนาด 8 น้ิว 
- ตองเอื้อมมือลงในถังนํ้า เพ่ือใชไข
ควงขนาด 8 น้ิวยึดสกรู 

หาชุดเครื่องมือที่เหมาะสมเพ่ือใชแทนประแจ
เล่ือนขนาด 8 น้ิว และไขควงขนาด 8 น้ิว 

ถอด-ประกอบ นอต 2 ½ น้ิว ขนาดและน้ําหนักของประแจคอมา 
3 น้ิว มีขนาดใหญ, ยาว และหนัก
รวมถึงทําใหขั้นตอนการทํางานตอง
ควํ่าถังนํ้าในการถอด-ประกอบนอต 

หาเครื่องมือที่มีขนาดและน้ําหนักที่เหมาะสม
มาใชแทน ประแจคอมา 3 น้ิว 

 
3.1.2 วิธีการปรับปรุงแกไขปญหา (Redesign Solution) โดยการสรางและพฒันาชุดเคร่ืองมือใหม  

 ในการปรับปรุงแกไขปญหา มีข้ันตอนดังนีคื้อ: 
ข้ันตอนท่ี  1  นํามาจากการวิเคราะหปญหาท่ีไดจากสวนท่ี 1 
ข้ันตอนท่ี  2  ดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหา 
ข้ันตอนท่ี  3  ทดลองวาปญหาไดรับการปรับปรุงแกไขถูกตองหรือไม 
ข้ันตอนท่ี  4  เสร็จส้ินการปรับปรุงแกไขงานท่ีมีปญหา 

 โดยปกติการปรับปรุงแกไขปญหาแบงออกไดเปน 2 วิธีการใหญๆ ไดคือ การปรับปรุง
แกไขโดยใชหลักวิศวกรรม และการปรับปรุงแกไขโดยใชหลักบริหาร ในสวนนี้จงึควรดําเนนิการ
โดยใชหลักวิศวกรรมเน่ืองจากเปนการปรับปรุงแกไขท่ีตนตอ โดยมีข้ันตอนดังตอไปนี้ 
 ขั้นตอนท่ี  1  นํามาจากการวิเคราะหปญหาท่ีไดจาก 3.1.1 มีดังนี้คือ 

 ข้ันตอนการ ถอด-ประกอบ นอตยึดถังน้ําออกจากโถสุขภัณฑ ในการถอด-ประกอบใช
เคร่ืองมือคือ ประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว และไขควงขนาด 8 นิ้ว 
 จากการวิเคราะหพบวา ประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว และไขควงขนาด 8 นิ้ว มีปญหาในการใช
งานดังนี ้

o การใชประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว เพื่อไขนอตยึดถังน้ําขนาด 7/8 นิ้ว จะเกิดความ
ลําบากในการไขเนื่องจากนอตดังกลาวอยูในท่ีๆ ลึกเขาไปปากประแจเล่ือนจะเขาไปจับนอตได
ลําบากและมีท่ีแคบทําใหไขนอตไดลําบากดวย 

o การใชไขควงขนาด 8 นิ้วในการจับสกรูในถังน้ําไมใหหมุนตาม ในขณะท่ีคลาย
เกลียวนอต ไขควงจะมีโอกาสเคล่ือนหลุดออกจากสกรูไดงายเพราะทาทางท่ีใชในการทํางานคือ มือ
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ขางหนึ่งจะตองจับไขควงไวในถังน้ําในขณะท่ีตองโนมตัวลงเพื่อใชมืออีกขางหนึ่งไขประแจเล่ือน
เพื่อคลายนอต 

 ข้ันตอนการ ถอด-ประกอบ นอต 2 1/2 นิ้ว ซ่ึงในปจจุบันท่ีมีปญหาใชประแจคอมา
ขนาด 3 นิ้ว  
 จากการวิเคราะหพบวา ประแจคอมาขนาด 3 นิ้วมีขนาดใหญและมีน้ําหนกัมากไม
เหมาะสมกับนอตพลาสติกขนาด 2 1/2  นิ้ว ท่ีใชยึดชุดอุปกรณวาลวน้ําลง เนื่องจากนอตพลาสติกมี
ความบอบบางไมตองอาศัยแรงในการไขมาก แตประแจคอมาขนาด 3 นิ้วมีวัตถุประสงคเพื่อใชใน
การไขแปบขนาดใหญตองใชแรงในการไขมาก   
 ขณะเดียวกนันอตพลาสติกขนาด 2 1/2 นิ้ว เปนนอตท่ีมีขนาดใหญจึงจําเปนตองใชประแจ
ขนาดใหญ เชน ประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว เนื่องจากปากประแจมีขนาดใหญเพียงพอท่ีจะจับนอต
ขนาด 2 ½ นิ้วได และมีปญหาในการใชงานดังนี ้

o ประแจคอมาเปนประแจท่ีใชสําหรับจับแปบขนาดใหญตองใชแรงมากในการไข 
แตนอตพลาสติกขนาด 2 1/2 นิ้วเปนนอตท่ีมีความบอบบางไมตองอาศัยแรงในการไขมากเม่ือใช
ประแจคอมาขนาด 3 นิ้วในการไขอาจทําใหใชแรงเกินทําใหเกลียวรูดได 

o นอตตัวนีเ้ปนนอตท่ีมีความบาง (หนา 1/4  นิ้ว) เม่ือใชประแจคอมาไขจึงอาจเกดิ
ความเสียหายตอนอตไดฟนของประแจคอมาจะทําใหนอตเปนรอยเสียหายไดและเนือ่งจากนอตมี
ความบางในการไขดวยประแจคอมาอาจทําใหไขพลาดได 

o ประแจคอมามีความยาวและหนักทําใหเกิดความเม่ือยลาแกผูปฏิบัติงานได 
o ในการใชประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว จะตองจับถังน้ําคว่ํา เพื่อไขนอตขนาด 2 1/2 นิ้ว 

หากไมระมัดระวังอาจทําใหถังลมเกิดความเสียหายได 
o ในขณะใชงานหรือเคล่ือนยายประแจคอมาขนาด 3 นิ้วอาจไปกระแทกกับเคร่ือง

สุขภัณฑชํารุดเสียหายได 
 ขั้นตอนท่ี 2  ดาํเนินการปรับปรุงแกไขปญหา 
 เพื่อแกไขปญหาจากข้ันตอนท่ี 1 ทําใหตองสรางชุดเครื่องมือใหมมาแทนชุดเคร่ืองมือท่ีใช
ท่ัวไปคือประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว, ประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว และ ไขควงขนาด 8 นิ้ว ใชในงานถอด-
ประกอบอุปกรณในโถสุขภณัฑ โดยชุดเคร่ืองมือใหมท่ีจะมาแทนชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปจะตอง
สามารถแกไขปญหาท่ีเกิดจาก ชุดเครื่องมือท่ีใชท่ัวไปใหได หลังจากไดทําชุดเครื่องมือใหมก็จะ
นําไปทดลองใหชางประปาใช เพื่อพัฒนาใหชุดเครื่องมือใหมใหมีประสิทธิภาพในการทํางาน โดย
มีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 ปญหาท่ีเกิดจากการถอด-ประกอบนอตยึดถังน้ําขนาด ⅞ นิ้ว 
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 ชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไป คือ ประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้วและไขควงขนาด 8 นิ้ว  เนื่องจากนอต
ยึดถังน้ําขนาด ⅞ นิ้ว อยูในท่ีลึกและแคบไมเหมาะท่ีจะใชประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว ในการไขนอต
ดังกลาว และไขควงซ่ึงใชในการจับสกรูในถังน้ําปากไขควงอาจพลาดหลุดออกจากหัวของสกรูได  
 ชุดเคร่ืองมือใหม คือ เคร่ืองมือใหม *2 ซ่ึงสรางข้ึนมาทดแทนประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว 
 เคร่ืองมือใหม *3 ซ่ึงสรางข้ึนมาทดแทนไขควงขนาด 8 นิ้ว 
 
 จากปญหาท่ีเกดิจากชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไป คือ ประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว  

o การสรางเคร่ืองมือ โดยการออกแบบเคร่ืองมือท่ีมีคุณสมบัติในการไขนอตในท่ีลึก
และแคบ ไดพบวาสามารถสรางเคร่ืองมือท่ีใชในการไขนอตดังกลาวได โดยการใชตัวตอทอ PVC 
มาทําเปนหวับอก เพื่อใชยดึนอตใหพอด ี ในการทําเคร่ืองมือคร้ังแรกไดทําใหมีดามขนาดยาวเพือ่
เพิ่มแรงในการไข ดังภาพท่ี 3-10 จะแสดงเคร่ืองมือท่ีสรางข้ึนเพื่อใชแทนประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว  
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3-10  เคร่ืองมือใหมท่ีสรางขึ้นแทนประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว 
 หลังจากการทดลองใชงานพบวาดามยาวทําใหเกะกะ ซ่ึงแสดงการทํางานดังภาพท่ี 3-11 
แสดงการถอดนอตยึดถังน้ําขนาด ⅞ นิ้ว 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3-11  การใชเคร่ืองมือใหมท่ีสรางขึ้นถอดนอตยดึถังน้ํา 
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o การพัฒนาเคร่ืองมือ หลังจากท่ีพบวาเคร่ืองมือท่ีสรางข้ึนดามยาวเกะกะ และใน
การไขไมจําเปนตองใชแรงไขมาก จึงถอดดามออกเหลือแต 3 ทางของ PVC ซ่ึงก็มีแรงเพียงพอใน
การไขออกและไขเขา ดังภาพท่ี 3-12 แสดงเคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาแลว แทนประแจเลื่อนขนาด 8 นิ้ว  
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3-12  เคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาแลว แทนประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว 

 
 หลังจากนํามาทดลองใชงาน พบวามีความเหมาะสมในการใชงานมากข้ึน ดังภาพท่ี 3-13 
แสดงการถอดนอตยึดถังน้ําขนาด ⅞ นิ้ว 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3-13  การใชเคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาข้ึนถอดนอตยดึถังน้ํา 

 
 ดังนั้นจึงใชเคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาแลวดังภาพ 3-12 แทนประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว โดยใน
ท่ีนี้จะเรียกวา เคร่ืองมือใหม *2  

 จากปญหาท่ีเกดิจากชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไป คือ ไขควงขนาด 8 นิ้ว  
o การสรางเคร่ืองมือ โดยการออกแบบเคร่ืองมือท่ีมีคุณสมบัติในการจับหัวสกรูโดย

ใชทอ PVC มาทําเปนหวับอก ขนาดความยาวเทากับความสูงของถังน้ํา โดยมีอุปกรณเพื่อชวยใน
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การยึดกับขอบถังเพื่อจะไดไมตองใชมือจบัขณะไขนอตดังภาพท่ี 3-14 จะแสดงเคร่ืองมือท่ีสรางข้ึน
เพื่อใชแทนไขควงขนาด 8 นิ้ว  
 
 
 
 
 
 

  
 

ภาพท่ี 3-14  เคร่ืองมือใหมท่ีสรางขึ้นแทนไขควงขนาด 8 นิ้ว 
 

 หลังจากการทดลองใชงาน พบวาการจะนําเคร่ืองมือท่ีมีอุปกรณยดึขอบถังเขามายึดกับหัว
สกรู มีความลําบากเนื่องจากหัวสกรูจะตองไดมุมพอด ี จึงจะนําเคร่ืองมือเขาไปสวมกับหัวสกรูได 
ดังภาพท่ี 3-15 แสดงการใชเคร่ืองมือท่ีสรางข้ึนยึดหัวสกรูในถังน้ําเพื่อใชแทนไขควงขนาด 8 นิ้ว  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3-15  การใชเคร่ืองมือใหมท่ีสรางขึ้นยึดหัวสกรูในถังน้ํา 

 
o การพัฒนาเคร่ืองมือ หลังจากท่ีพบวาในการใชเคร่ืองมือท่ีสรางข้ึนมีความลําบาก

เนื่องจากหัวสกรูจะตองไดมุมพอดี จึงจะนําเคร่ืองมือเขาไปสวมกับหวัสกรูได ดังนั้นจึงไดตัดสินใจ
ถอดอุปกรณยดึขอบถังออก เหลือแต 3 ทางของ PVC ซ่ึงทําใหสะดวกในการนําเคร่ืองมือเขาไป
สวมกับหวัสกรู เพื่อใชงาน ดังภาพท่ี 3-16 แสดงเคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาแลว แทนไขควงขนาด 8 นิ้ว  
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ภาพท่ี 3-16   เคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาแลว แทนไขควงขนาด 8 นิ้ว 

 
 หลังจากนํามาทดลองใชงาน พบวามีความเหมาะสมในการใชงานมากข้ึน ดังภาพท่ี 3-17 
แสดงการใชเคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาขึ้นยดึหวัสกรูในถังน้ํา 

 
  
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3-17  การใชเคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาข้ึนยึดหัวสกรูในถังน้ํา 
 
 ดังนั้นจึงใชเคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาแลวดังภาพ 3-16 แทนไขควงขนาด 8 นิ้ว โดยในท่ีนี้จะ
เรียกวา เคร่ืองมือใหม *3 
 
 ปญหาท่ีเกิดจากการถอด-ประกอบนอตขนาด 2 ½ นิ้ว 
 ชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไป คือ ประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว เนื่องจากประแจคอมามีขนาดใหญ
และหนัก ไมเหมาะกับนอตพลาสติกขนาดดังกลาว 
 ชุดเคร่ืองมือใหม คือ เคร่ืองมือใหม *1 ซ่ึงสรางข้ึนมาทดแทนประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว 

 จากปญหาท่ีเกดิจากชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปคือประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว 
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o การสรางเคร่ืองมือ โตยการออกแบบสรางเคร่ืองมือท่ีมีขนาดเล็กและมีน้ําหนกัเบา
เหมาะสมกับนอตพลาสติกขนาด 2 ½ นิ้วโดยการสรางเคร่ืองมือใหมจากทอ PVC มาทําเปนหวับอก 
เพื่อใชยดึนอตดังกลาว ดังภาพ ท่ี 3-18 จะแสดงเคร่ืองมือใหมท่ีสรางขึ้นเพื่อใชแทนประแจคอมา
ขนาด 3 นิ้ว 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3-18  เคร่ืองมือใหมท่ีสรางขึ้นแทนประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว 
 

 หลังจากการทดลองใชงานพบวา ในเคร่ืองมือท่ีไดสรางขึ้นมามีขนาดยาวและใชไขควง
ขนาด 8 นิ้วเปนดามไข เม่ือนํามาทดลองในงานแลวพบวาไมสะดวกเนื่องจากเคร่ืองมือท่ีใชมีขนาด
ยาวเกินไปทําใหพลิกไปมาไดงาย และปลายไขควงอาจจะทําใหเกิดอันตรายได ในขณะเดยีวกนั
ตองคว่ําถังน้ําในการไขนอตขนาด 2 ½ นิ้ว ดังภาพท่ี 3-19 แสดงการใชเคร่ืองมือท่ีสรางข้ึนถอดนอต
พลาสติกขนาด 2 ½ นิ้ว 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3-19   การใชเคร่ืองมือท่ีสรางข้ึนถอดนอตพลาสติก 
 

o การพัฒนาเคร่ืองมือ หลังจากการใชงานแลวพบวาไมสะดวกเนื่องจากเคร่ืองมือท่ี
ใชมีขนาดยาวเกินไปทําใหพลิกไปมาไดงาย และปลายไขควงอาจจะทําใหเกิดอันตรายได ใน
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ขณะเดียวกนัตองคว่ําถังน้ําในการไขนอตขนาด 2 ½ นิว้ จึงไดแกไขใหเคร่ืองมือมีขนาดส้ันลงและ
ใชดามจับเปน ทอ PVC ซ่ึงยึดติดกับเคร่ืองมือ ดังภาพท่ี 3-20 แสดงเคร่ืองมือใหมท่ีพฒันาแลว แทน
ประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3-20  เคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาแลว แทนประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว 
 

 หลังจากนํามาทดลองใชงาน พบวามีความเหมาะสมในการใชงานมากข้ึน ดังภาพท่ี 3-21 
แสดงการใชเคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาขึ้นไขนอตขนาด 2 ½ นิ้ว 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 3-21  การใชเคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาข้ึนไขนอต 
 
 พบวามีความสะดวกในการใชงานมากข้ึนและสามารถจับถังนอนไดเลย (ไมตองคว่ําถัง
เหมือนการใชประแจคอมาขนาด 3 นิ้วและเคร่ืองมือท่ีสรางคร้ังแรก) ซ่ึงเช่ือวาการใชเคร่ืองมือท่ี
พัฒนาข้ึนมานีส้ามารถลดความเม่ือยลาขณะใชงานไดเนือ่งจากเคร่ืองมือมีน้ําหนกัเบา และทําใหลด
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ข้ันตอนการทาํงานรวมถึงลดความเส่ียงในการทําใหโถสุขภัณฑชํารุดเสียหายไดเนื่องจากทําจาก 
PVC และไมตองระมัดระวังมากในการคว่าํถังน้ํา 
 ดังนั้นจึงใชเคร่ืองมือใหมท่ีพัฒนาแลวดังภาพ 3-20 แทนประแจคอมาขนาด 3 นิ้วโดยใน
ท่ีนี้จะเรียกวา เคร่ืองมือใหม *1 
 ขั้นตอนท่ี 3  ทดลองวาปญหาไดรับการปรับปรุงแกไขถูกตองหรือไม  
 ดังท่ีไดกลาวมาแลว การปรับปรุงแกไขปญหาแบงออกไดเปน 2 วิธีการใหญๆ ไดคือ การ
ปรับปรุงแกไขโดยใชหลักวศิวกรรม และการปรับปรุงแกไขโดยใชหลักบริหาร ในการแกไขปญหา
เบ้ืองตนทางการบริหารสามารถดําเนินการไดดวยวิธีการดังตอไปนี้  

 การใหความรูแกผูปฏิบัติงานและหัวหนางาน 
 การฝกอบรมดวยวิธีงายๆ ใหเขาใจถึงลักษณะงานยิ่งข้ึน เพื่อท่ีจะสามารถปฏิบัติงานใน

แตละข้ันตอนถูกตองยิ่งข้ึน 
 ในงานวิจยันี้จะดําเนินการปรับปรุงแกไขท่ีตนตอโดยใชหลักวิศวกรรม และนําแนวคิด
ทางดานเออรกอนอมิกสมาใช ดวยการนําชุดเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมกบังาน และผูปฏิบัติงาน มา
ปรับปรุงแกไขปญหา หลังจากไดชุดเคร่ืองมือใหมและนํามาทดลองใชพบวาข้ันตอนการทํางาน
และเคร่ืองมือท่ีใชเปนดังภาพที่ 3-22 ถึงภาพท่ี 3-26 
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ภาพท่ี 3-22  การเปรียบเทียบข้ันตอนการถอดถังน้ําโดยชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปกับชุดเคร่ืองมือใหม 

1.4 ถอดปุมกดชักโครก

1.5 ถอดฝาถังนํ้าออกและนําไปวางดานขาง 

1.6 สังเกตตําแหนงของชุดอุปกรณ 

1.1 ปดวาลวนํ้า

1. ขั้นตอนการถอดถังน้ํา

1.2 กดชักโครกเพ่ือปลอยนํ้าออกจากถังนํ้า 

1.3 ใชประแจเล่ือนถอดสายนํ้าดีออกจากถังนํ้า 
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ภาพท่ี 3-22  การเปรียบเทียบข้ันตอนการถอดถังน้ําโดยชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปกับชุดเคร่ืองมือใหม(ตอ) 

 

1.7 ถอดอุปกรณยกวาลวนํ้าออก 

1.8 ไขนอตยึดถังนํ้าออก
จากโถสุขภัณฑ

1.9 คลายนอต 

1.10 ถอดสกรูยึดทั้ง 2ตัวออกมาวางขางนอก 

 

 

1.11 ยกถังนํ้าออกมา
ควํ่าลงบนพ้ืน
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ภาพท่ี 3-23  การเปรียบเทียบข้ันตอนการถอดอุปกรณออกจากถังน้ํา 

 

2.5 หมุนนอตยึดอุปกรณจนนอตหลุดออกมา 

2.6 นําอุปกรณออกมาจากถัง 

2.1 ถอดซีลยางที่
ครอบนอต

2. ขั้นตอนการถอดอุปกรณออก

2.2 คลายนอตยึด
อุปกรณออก

2.4 ใชมือขางหน่ึงลวงเขาไปในถังและจับอุปกรณ

 

 

 

2.3 นําถังนํ้ามาวางนอนลง
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ภาพท่ี 3-24  การเปรียบเทียบข้ันตอนการถอด-ประกอบซีลยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.1 คอยๆ ถอดซีลยางตัวในออกมา 

3. ขั้นตอนการถอด-ประกอบซีลยาง 

3.2 นําซีลยางตัวใหมใสเขาไปโดยใหดานเรียบเขาดานในและดูความเรียบรอย 
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4.5 ไขนอตยึด
อุปกรณใหแนน
พอสมควร

4.4 จับถังนํ้าควํ่าลง 

4.1 อุปกรณที่เปล่ียนซีลแลวใสเขาไปในถังนํ้า โดย
ใหดานเกลียวโผลออกจากรูใตถังนํ้า 

4. ขั้นตอนการประกอบอุปกรณเขายังถังนํ้า

4.2 หยิบนอตยึดอุปกรณมาไขเขากับเกลียวของ
อุปกรณที่โผลออกมาจากรูใตถังนํ้าจนเริ่มตึงมือ 

4.3 ปรับอุปกรณใหไดตําแหนงเหมือนกับกอนที่
จะถอดอุปกรณออกมา 

4.6 ใสซีลตัวนอก 

ภาพท่ี 3-25  การเปรียบเทียบข้ันตอนการประกอบอุปกรณเขาไปยังถังน้ํา 



 

60

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-26  การเปรียบเทียบข้ันตอนการประกอบถังน้ํา 

5.4 ไขนอตยึดถังจนแนน
ทั้ง 2 ตัวเคร่ืองมือยึดสกรู
ไวไมใหหมุนตาม 

5.5 ใชประแจเล่ือนไขนอต
ทั้ง 2 ตัวใหแนนพอดี ระวัง
เกลียวรูดหรือสกรูขาด 

5.6 ใสอุปกรณชุดยกวาลวนํ้าคืน

5.1 นําถังนํ้าที่ประกอบอุปกรณเรียบรอยแลวมา
หงายขึ้นและนําถังนํ้ามาวางบนโถ 

5. ขั้นตอนการประกอบถังน้ํา

5.2 นําสกรู 2 ตัวมารอยผานถังและผานโถสวมลงไป 

5.3 นํานอตมาไขเขากับสกรู จากขอ 5.2 ทีละตัวทั้ง 2 ตัว
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ภาพท่ี 3-26  การเปรียบเทียบข้ันตอนการประกอบถังน้ํา(ตอ) 
 
 

 

 

5.7 ปดฝาถัง 

5.8 ใสปุมกดชักโครก 

 

5.9 ใสสายนํ้าดีเขาถังอุปกรณ 

 

5.10 ใชประแจเลื่อนไขเกลียวยึดสายนํ้าดีเขาถังจนแนนพอดี 
ระวังเกลียวรูด 

 

 

5.11 เปดวาลวนํ้าเพ่ือใหนํ้าเขาสูถัง และสังเกตที่ใตถังวามีนํ้า
รั่วหรือไมถามีใหแกไข 
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 จากภาพท่ี 3-22 ถึง 3-26 ดังท่ีแสดงขางตน ไดแสดงการเปรียบเทยีบข้ันตอนการถอด – 
ประกอบอุปกรณในโถสุขภณัฑโดยชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปกับชุดเคร่ืองมือใหม เพื่ออธิบายให
ชัดเจนโดยใชขอมูลการเปรียบเทียบขบวนการผลิตสําหรับสองมือ (Two-handed process chart) ซ่ึง
แสดงในภาคผนวก ค. ไดอธิบายถึงความแตกตางของการทํางานดวยชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปและ
การทํางานดวยชุดเคร่ืองมือใหม 
 สรุปผลการใชชุดเคร่ืองมือใหม 
 เคร่ืองมือใหม*1 ใชแทนประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว 
 การใชเคร่ืองมือใหมสามารถลดข้ันตอนการคว่ําถังออกไปได โดยจะเปล่ียนเปนข้ันตอน
การนําถังนอนลงแทน ซ่ึงทําใหไมตองระมัดระวังมาก และทํางานงายข้ึน รวดเร็วข้ึน รวมถึง
เคร่ืองมือใหมนี้มีน้ําหนักเบา และดามจับมีขนาดเหมาะสมในการใชงาน จะทําใหผูใชเคร่ืองมือใหม
ลดความเม่ือยลาอันเกิดจากการใชประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว และลดความเสียหายของนอตพลาสติก
ท่ีถูกไขโดย ประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว ดังภาพที่ 3-27 แสดงเคร่ืองมือใหม*1 ใชแทนประแจคอมา
ขนาด 3 นิ้ว 
 

 
  
ภาพท่ี 3-27  เคร่ืองมือใหม*1 ใชแทนประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว 
 
 เคร่ืองมือใหม*2  ใชแทนประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว 
 การใชเคร่ืองมือใหมทําใหการทํางานในพืน้ท่ีแคบสะดวกข้ึน และลดความลําบากในการ
ทํางาน เนื่องจากนอตอยูลึก และจะทําใหผูใชเคร่ืองมือใหมลดความเม่ือยลา ดังภาพท่ี 3-28 แสดง
เคร่ืองมือใหม*2 ใชแทนประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว 
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ภาพท่ี 3-28  เคร่ืองมือใหม*2 ใชแทนประแจเล่ือนขนาด 8 นิ้ว 
 
 เคร่ืองมือใหม*3  ใชแทนไขควงขนาด 8 นิ้ว 
 การใชเคร่ืองมือใหมทําใหไมตองเอ้ือมมือลงไปในถังน้ํา และสามารถจับหัวสกรูไมให
หมุนตามการไขนอตใตถังน้ํา ดังภาพท่ี 3-29 แสดงเคร่ืองมือใหม*3 ใชแทนไขควงขนาด 8 นิ้ว 
 
 

 
   
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3-29  เคร่ืองมือใหม*3 ใชแทนไขควงขนาด 8 นิ้ว 
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 ขั้นตอนท่ี 4  เสร็จส้ินการปรับปรุงแกไขงานท่ีมีปญหา 
 จากท่ีไดทําการปรับปรุงแกไขปญหา โดยทําชุดเคร่ืองมือใหมท่ีเช่ือวาจะเหมาะสมกับ
สภาพการทํางาน และมีการนําไปทดลองใช ก็พบวาการใชชุดเครื่องมือใหม จะทําใหการทํางาน
สะดวกข้ึน ลดเวลาในการทํางานลง และสามารถลดอุบัติเหตุในการทํางานไดดวย  
 ในงานวิจยันี้ตองเปรียบเทียบชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปและชุดเคร่ืองมือใหมวาจะสามารถ
แกไขปญหาในสวนท่ี 1 ไดหรือไม โดยจะทําการทดสอบชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปและชุดเคร่ืองมือ
ใหมโดยจะใชแบบสัมภาษณชางประปา รวมถึงแบบสัมภาษณหัวหนางานดวย เพื่อทําการ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพของชุดเคร่ืองมือใหมวาสามารถแกไขปญหางานท่ีมีปญหาของชุด
เคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปตามท่ีตองการหรือไม 
 
3.2 การทดสอบเพื่อวัดประสิทธิภาพของชุดเครื่องมือใหม และเปรียบเทียบกบัชุดเครื่อง 
มือท่ีใชกันทัว่ไป ในพ้ืนที่ที่สะดวกในการทํางานและพ้ืนที่ไมสะดวกในการทํางาน 
 
 ดังท่ีกลาวมาแลวขางตนวางานวิจยัฉบับนีจ้ะแบงบทท่ี 3 ออกเปน 2 ตอน เพื่อตอบสนอง
วัตถุประสงคการวิจยั จาก 3.1 ไดสรางและพัฒนาชุดเคร่ืองมือใหมท่ีมีประสิทธิภาพเพื่อใชในงาน
ถอด-ประกอบ ในโถสุขภัณฑ แบบชักโครก 2 ช้ิน แทนชุดเคร่ืองมือท่ีชางประปาใชท่ัวไป และใน 
3.2 จะนําชุดเคร่ืองมือใหมท่ีไดจาก 3.1 มาทดสอบใชกับชางประปาแลวจับเวลาดวยนาฬกิา เพือ่วัด
ประสิทธิภาพของชุดเคร่ืองมือใหมเพื่อเปรียบเทียบกับชุดเคร่ืองมือเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป ซ่ึงจะวดั
ประสิทธิภาพในดาน  

 ลดระยะเวลาในการทํางานโดยชุดเคร่ืองมือใหม 
 ลดอาการเม่ือยลาของชางประปา อันเนื่องมาจากการทํางาน บํารุงรักษาโถสุขภัณฑ  
และความพงึพอใจของหวัหนางานท่ีมีตอคุณภาพงานจากชุดเคร่ืองมือใหม 

โดยมีรายละเอียดดังนี ้: 
3.2.1 การคัดเลือกกลุมตัวอยาง  

 กลุมตัวอยางของงานวิจยันี ้ คือ ชางประปา ดังนั้นจะคัดเลือกชางประปา ท่ีทํางาน
บํารุงรักษาของบริษัท ลาเมซอง 25 จํากัด เนื่องจากบริษทั ลาเมซอง 25 จํากัด มีกลุมบริษัท ในเครือ
ท่ีทําธุรกิจอสังหาริมทรัพย และไดเอ้ือเฟอในการประสานงานติดตอสถานท่ีในการทดสอบใหดวย 
จึงไดขอความอนุเคราะหจากทางบริษัท ในการนําชางประปามาทดสอบ โดยเลือก จํานวน 7 คน 
จาก จํานวนท้ังหมด 12 คนและกําหนดคุณสมบัติชางประปาดังนี้ คือ อายุระหวาง 20-35 ป 
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 กลุมตัวอยางท่ีใชในการทดสอบคร้ังนี้ จากขอมูลท่ีไดรับจากทางฝายซอมบํารุงของอาคาร 
โดยท่ัวไปของชางประปาท่ีทํางานซอมบํารุงอาคารชุดจะมีประสบการณการทํางานในชวง 4-6 ป 
มากท่ีสุด ดังนัน้จึงคัดเลือกชางประปาท่ีมีประสบการณการทํางานดังนี:้ 

 ชางประปาท่ีมีประสบการณการทํางาน 1-3 ป จํานวน 2 คน คิดเปนรอยละ 28.57 
 ชางประปาท่ีมีประสบการณการทํางาน 4-6 ป จํานวน 3 คน คิดเปนรอยละ 42.86 
 ชางประปาท่ีมีประสบการณการทํางาน 7 ปข้ึนไป จํานวน 2 คน คิดเปนรอยละ 28.57 

 รวมชางประปามาทดสอบท้ังส้ิน จํานวน 7 คน 
3.2.2 การเลือกพื้นท่ีทดสอบ 

 โครงการอาคารชุดท่ีถูกเลือก เพื่อใชเปนพื้นท่ีทดสอบ จะตองมีความแตกตางกันใน
ลักษณะพ้ืนท่ีท่ีสะดวกในการทํางาน  และพื้นท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน  เพื่อนํามาเปรียบเทียบกัน
ในการทดสอบ แตโถสุขภัณฑจะตองเปนรุนเดยีวกัน และอายกุารใชงานใกลเคียงกัน โดยกําหนด
พื้นที่ท่ีสะดวกในการทํางาน  และพ้ืนท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน โดยไดแนวคิดจากขอมูลสัดสวน
ซ่ึง อิวิลิน ตัน กอตลิน (Evelyn Tan Guat-Lin) ไดรวบรวมขนาดกายท่ีเหมาะกับการใชเฟอรนิเจอร 
และอาคาร ตามท่ีไดกลาวไวในบทที ่ 2 ทรวดทรงในทานั่ง ไดมีการกําหนดความกวางของไหล 
0.25SH (Standing Height) โดยจากความสูงยืนเปน 1 SH  
 จากบทที่ 2 ขอมูลการวิจัยของ สมชัย จึงรักเสรีชัย สามารถคํานวณความกวางของไหล โดย
ตัวเลขท่ีจะนําไปใชงาน คือคามิติวิกฤติ (คาท่ีเลือกแลววาเหมาะสมในการนําไปใชงาน) คือ 43.83 
ซ.ม. ตามตารางท่ี 2-5 และจากการวิเคราะหทิศทางของรางกายเกีย่วกบัการกินเนื้อท่ี (Space) การ
เคล่ือนไหวในการถอด – ประกอบอุปกรณในโถสุขภณัฑ ควรจะมีพืน้ท่ีอยางนอย 1/2 ของความ
กวางของไหลเพื่อใหสะดวกในการทํางาน คือ 1/2 ของ 43.83 ซ.ม. ซ่ึงเทากับ 21.915 ซ.ม. ใน
งานวิจยัฉบับนี้จะใชเลขจํานวนเต็ม คือ  22 ซ.ม. ดังนั้น: 

 พื้นที่ท่ีสะดวกในการทํางาน หมายถึง พื้นที่ในการทํางานซ่ึงมีพื้นท่ีวางรอบโถ
สุขภัณฑ ยกเวนดานหลัง  โดยมีระยะหางจากโถสุขภัณฑโดยรอบมากกวา 22 ซ.ม. 
 ในการวิจัยนี ้ จะเลือกอาคาร พิมลธุรกิจ เปนพืน้ท่ีทดสอบสําหรับพื้นท่ีท่ีสะดวกในการ
ทํางาน เนื่องจากทํางานในท่ีมีพื้นที่วางโดยรอบโถสุขภัณฑ ยกเวนดานหลัง โดยมีระยะหางจากโถ
สุขภัณฑโดยรอบมากกวา 22 ซ.ม. โดยพ้ืนท่ีจริงมีระยะหางระหวางโถสุขภัณฑกับผนังหองน้ําดาน
ท่ีนอยท่ีสุด 23 ซ.ม. ดังภาพท่ี 3-30  
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ภาพท่ี 3-30  พื้นที่วางระหวางโถสุขภัณฑกบัผนังหองน้ําของพื้นท่ีท่ีสะดวกในการทํางาน 
 

ซ่ึงพื้นท่ีวางรอบโถสุขภัณฑ ของอาคาร พิมลธุรกิจ ดังแสดงในภาพท่ี 3-31 
 

          
 
ภาพท่ี 3-31  พื้นที่ทดสอบสําหรับพื้นท่ีท่ีสะดวกในการทํางาน 

 
 พื้นที่ท่ีไมสะดวกในการทํางาน หมายถึง พื้นที่ในการทํางานซ่ึงมีพื้นท่ีวางรอบโถ

สุขภัณฑ ยกเวนดานหลัง โดยมีระยะหางจากโถสุขภัณฑโดยรอบนอยกวา 22 ซ.ม. 
 ในการวิจัยนี้ จะเลือกอาคาร ลาเมซอง 24 เปนพื้นท่ีทดสอบสําหรับพื้นท่ีท่ีไมสะดวกในการ
ทํางาน เนื่องจากทํางานในท่ีมีพื้นที่วางโดยรอบโถสุขภัณฑ ยกเวนดานหลัง โดยมีระยะหางจากโถ
สุขภัณฑโดยรอบนอยกวา 22 ซ.ม. โดยพ้ืนท่ีจริงมีระยะหางระหวางโถสุขภัณฑกับผนังหองน้ําดาน
หนึ่งเพยีง 16 ซ.ม. ดังภาพท่ี 3-32 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-32  พื้นที่วางระหวางโถสุขภัณฑกบัผนังหองน้ําของพื้นท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน 
ซ่ึงพื้นท่ีวางรอบโถสุขภัณฑ ของอาคาร ลาเมซอง 24 ดังแสดงในภาพท่ี 3-33  
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ภาพท่ี 3-33  พื้นที่ทดสอบสําหรับพื้นท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน 
 

3.2.3 เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 
 การสรางเคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัยคร้ังนี้ ไดมาจากการศึกษาเอกสารตางๆ แนวคิดและ 
ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับการจัดการอุตสาหกรรม การจัดการความปลอดภัย วิทยาการจัดสภาพงาน 
รวมท้ังงานวจิยัท่ีเกีย่วของกบัขนาดกายและการจัดสภาพงานท่ีเหมาะสม เพื่อเปนแนวทางในการต้ัง
แนวคําถามสําหรับการสัมภาษณชางประปาและหัวหนางาน ในการออกแบบแบบสัมภาษณ จะ
แบงเปน 2 ชุด 

ชุดท่ี 1 แบบสัมภาษณชางประปา (ดภูาคผนวก ก.) 
 คําถามสําหรับการสัมภาษณชางประปาท่ีเกี่ยวของกับการทดสอบ มีประเด็นตางๆ ดงันี้ 

ตอนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไป 
 ประกอบดวยคําถามเก่ียวกบั ประสบการณการทํางาน ระดับการศึกษา ลักษณะคําถามเปน
แบบเลือกตอบ (Check List) 

ตอนท่ี 2 ความคิดเห็นเก่ียวกับประสบการณในการประกอบอาชพีชางประปา 
 ประกอบดวยคําถามเก่ียวกบั ความชอบในงาน ความชํานาญ ความซํ้าซาก การพฒันาชุด
เคร่ืองมือท่ีเหมาะสม ในแตละพื้นท่ี ลักษณะคําถามเปนแบบประมาณคา (Rating Scale) 

ตอนท่ี 3 ความคิดเห็นเก่ียวกับระดับความเม่ือยลาของการทํางานชางประปา 
 ประกอบดวยคําถามเก่ียวกบั ระดับความเม่ือยลาในการใชชุดเคร่ืองมือถอด-ประกอบโถ
สุขภัณฑท่ีใชกันท่ัวไป  และ ชุดเครื่องมือท่ีดัดแปลงใหม ในพ้ืนท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางานและ
พื้นที่ท่ีสะดวกในการทํางาน โดยการวดัระดับความเม่ือยลาจาก สวนของรางกาย ซ่ึงแบงเปน 12 
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สวน โดยแนวความคิดมาจาก Annex D ของมาตรฐาน ISO/TS 20646 (สุดธิดา กรุงไกรวงศ, 
2547:5) ลักษณะคําถามเปนแบบประมาณคา (Rating Scale)    

ตอนท่ี 4 การจับเวลาในการใชชดุเคร่ืองมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑ 
 ประกอบดวยการบันทึกเวลา(นาที) จากการจับเวลาท่ีใชในการถอด-ประกอบดวยนาฬิกา
จับเวลา โดยกําหนดคาเศษของนาที เปนเศษสวนรอยของนาที ในการทดสอบชางประปาใชชุด
เคร่ืองมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑท่ีใชกนัท่ัวไป  และ ชุดเครื่องมือท่ีดัดแปลงใหมโดยทดสอบใช
ในพื้นท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน 2 คร้ัง และในพื้นท่ีท่ีสะดวกในการทํางาน 2 คร้ัง จะมี
รายละเอียดในการทดสอบการจับเวลาในการใชชุดเครื่องมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑใน 3.2.5  

ตอนท่ี 5 ความคิดเห็นท่ีมีตอชุดเคร่ืองมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑ 
 ประกอบดวยคําถามเก่ียวกบั ประเภทงานท่ีจําเปนตองใชชุดเครื่องมือท่ีเหมาะสม การเลือก
ชุดเครื่องมือในแตละพ้ืนท่ี ลักษณะคําถามเปนแบบเลือกตอบ (Check List) และชุดเคร่ืองมือท่ี
อํานวยความสะดวกในการทํางานในแตละพ้ืนท่ี ลักษณะคําถามเปนแบบประมาณคา (Rating Scale) 

ชุดท่ี 2 แบบสัมภาษณหัวหนางาน(ดภูาคผนวก ก.) 
คําถามสําหรับการสัมภาษณหัวหนางานท่ีเกี่ยวของกับการทดสอบ มีประเด็นตางๆ ดงันี้ 

ตอนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไป 
 ประกอบดวยคําถามเก่ียวกบั ประสบการณการทํางาน ลักษณะคําถามเปนแบบขอมูล
ปลายเปด   

ตอนท่ี 2 ความพึงพอใจของหัวหนางาน 
 ประกอบดวยคําถามเก่ียวกบั ความพึงพอใจในคุณภาพงาน ความพงึพอใจในชุดเคร่ืองมือ 
ลักษณะคําถามเปนแบบประมาณคา (Rating Scale) 

3.2.4 การเก็บรวบรวมขอมูล 
 ผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลโดย วิธีการหลายวิธี  

 โดยวิธีการเชิงคุณภาพ ไดแก การสัมภาษณ คือ แบบสัมภาษณชางประปา ในเรื่อง 
ขอมูลท่ัวไป ความคิดเหน็เกี่ยวกับประสบการณในการประกอบอาชีพชางประปา โดยจะสัมภาษณ
ชางประปาท้ัง 7 คน ในวันท่ีทําการเก็บขอมูลภาคสนามคร้ังแรก และความคิดเห็นที่มีตอชุด
เคร่ืองมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑ ในวนัท่ีทําการเก็บขอมูลภาคสนามคร้ังสุดทาย สวนความคิด
เห็นเกี่ยวกับระดับความเม่ือยลาของการทํางานชางประปา ทุกคร้ังหลังจากท่ีชางประปาท้ัง 7 คน ทํา
การทดสอบชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป  และ ชุดเครื่องมือใหมโดยทดสอบใชในพ้ืนท่ีท่ีไมสะดวก
ในการทํางาน 2 คร้ัง และในพื้นท่ีท่ีสะดวกในการทํางาน 2 คร้ัง (รวมท้ังส้ิน 56 คร้ัง) และแบบ
สัมภาษณหัวหนางาน ในเร่ือง ขอมูลท่ัวไป ความพึงพอใจของหัวหนางาน จะสัมภาษณหวัหนางาน 
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ทุกคร้ังท่ีชางประปาท้ัง 7 คน ทําการทดสอบชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป  และ ชุดเครื่องมือท่ี
ดัดแปลงใหมโดยทดสอบใชในพื้นท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน 2 คร้ัง และในพืน้ท่ีท่ีสะดวกในการ
ทํางาน 2 คร้ัง (รวมท้ังส้ิน 56 คร้ัง) 

 โดยวิธีการเชิงปริมาณ ไดแก การจับเวลาในการใชชุดเครื่องมือถอด-ประกอบโถ
สุขภัณฑ ทุกคร้ังท่ีชางประปาท้ัง 7 คน ทําการทดสอบชุดเครื่องมือท่ีใชกันท่ัวไป  และ ชุดเครื่องมือ
ใหมโดยทดสอบใชในพืน้ท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน 2 คร้ัง และในพื้นท่ีท่ีสะดวกในการทํางาน 2 
คร้ัง (รวมท้ังส้ิน 56 คร้ัง)  
 สถานท่ีท่ีใชเกบ็ขอมูลภาคสนาม คือ อาคาร ลาเมซอง 24 และ อาคาร พิมลธุรกิจ ผูวิจัยได
เก็บขอมูลในเดือนตุลาคม 2547  

3.2.5 วิธีทดสอบ  
 การทดสอบในงานวิจัยนี้ จะกําหนดใหชางประปาจํานวน 7 คน ทําการเปล่ียนซีล ยางในชุด
อุปกรณวาลวน้ําลงในถังน้าํโถสุขภัณฑ ดงัภาพท่ี 3-34 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3-34  ซีลยางในชุดอุปกรณวาลวน้ําลงในถังน้ําโถสุขภัณฑ 
 
 กอนทําการทดสอบคร้ังแรก จะมีการประชุมชางประปาท้ัง 7 คนเพ่ืออธิบายข้ันตอน

การทํางานถอด-ประกอบในโถสุขภัณฑ และตรวจสอบโถสุขภัณฑท่ีใชในการทดสอบโดยหัวหนา
งานและผูวจิัยวามีสภาพปกติ 

 กอนทดสอบหัวหนางาน จะตรวจความพรอมของชางประปาตามปกติ หากพบวาชาง
อยูในสภาพมนึเมา เจ็บปวย หรือบาดเจ็บ ก็จะไมใหทําการทดสอบ รวมถึง แตงกายดวยชุดทํางาน
และรองเทาหุมสนพื้นยาง 

 ใหชางประปาจํานวน 7 คน ทดสอบชุดเคร่ืองมือท้ัง 2 ชุด โดยทดสอบจํานวน 2 คร้ัง 
ในแตละชุด และจะทดสอบในพ้ืนท่ีท่ีแตกตางกัน คือ พืน้ท่ีท่ีสะดวกในการทํางาน และพ้ืนท่ีท่ีไม
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สะดวกในการทํางาน เพื่อเปรียบเทียบดูความแตกตางของระยะเวลา และระดับความเม่ือยลา ในแต
ละชุดเคร่ืองมือและแตละพืน้ท่ีท่ีตางกัน  

 ใชพื้นที่ท่ีแตกตางกัน คือ พื้นที่ท่ีสะดวกในการทํางาน และพ้ืนท่ีท่ีไมสะดวกในการ
ทํางาน จะกําหนดใหทดสอบชุดเคร่ืองมือสลับกัน เชน วันแรกในพืน้ท่ีท่ีสะดวกในการทํางานจะ
เร่ิมทดสอบดวยชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไปในชวงเชา และชุดเคร่ืองมือใหมในชวงบาย และในวัน
ตอมาในพ้ืนท่ีท่ีสะดวกในการทํางานจะเร่ิมทดสอบดวยชุดเคร่ืองมือใหมในชวงเชา และชุด
เคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไปในชวงบาย 

 ในการทดสอบจะจับเวลาในการใชชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไปและชุดเคร่ืองมือใหม โดย
เร่ิมบันทึกเวลาหลังจากปลดสายน้ําดีออกจากถังน้ํา จนถึงพรอมใสสายนํ้าดีกลับเขาท่ี และจะบันทึก
เวลาของการทาํงานท่ีไมมีน้ําร่ัวซึมหลังจากเปดน้ําเขาสูถังน้ํา 

 ผูวิจัยไดตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือทุกชุดท่ีใหชางประปานําไปใช พบวาไมมีความ
แตกตางกันในชุดเคร่ืองมือใหมแตละชุด และชุดเคร่ืองมือท่ัวไปแตละชุด จนทําใหมีผลตอ ระยะเวลา 
ความเม่ือยลา และความเสียหาย 

3.2.6 การวิเคราะหขอมูล 
 ใชสถิติเชิงพรรณนา ไดแก รอยละ คาเฉล่ีย และคาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard 

Deviation) 
นอกจากนี้ผูวจิัยไดกําหนดเกณฑในการแปลความแทนคาเฉล่ียระดับความพึงพอใจเปน 5 

ระดับ คาเฉล่ียระดับความพึงพอใจความหมาย ดังนี ้
1.00-1.80  พึงพอใจนอยท่ีสุด 
1.81-2.60  พึงพอใจนอย 
2.61-3.40  พึงพอใจปานกลาง 
3.41-4.20  พึงพอใจมาก 
4.21-5.00  พึงพอใจมากท่ีสุด 
 ใชสถิติเชิงอางอิง ไดแก การวิเคราะหความแปรปรวน (Analysis of Variance) หรือ 

ANOVA 
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บทที่ 4 

 

ผลการวิจัย 
 

ในงานวิจยันี้ ไดทดสอบชุดเคร่ืองมือใหมท่ีใชในงานถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑ
แบบชักโครก 2 ช้ิน เพื่อเปรียบเทียบกับชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป ในพ้ืนท่ีท่ีสะดวกในการทํางาน
และพ้ืนท่ีไมสะดวกในการทํางาน โดยมีวัตถุประสงคเพื่อวัดประสิทธิภาพในดานลดระยะเวลาใน
การทํางาน และลดอาการเม่ือยลาของชางประปาอันเนื่องมาจากการทํางาน รวมถึงความพึงพอใจ
ของหัวหนางานในดานคุณภาพงาน 
4.1 การวิเคราะหแบบสัมภาษณชางประปา 

ในการวิเคราะหแบบสัมภาษณชางประปา จะแบงการวิเคราะหแบบสัมภาษณดังนี ้
4.1.1 การวิเคราะห เพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาท่ีใชในการทํางานกับชุดเคร่ืองมือ 

และพ้ืนท่ีการทํางาน 
4.1.2 การวิเคราะหความเมื่อยลาในสวนของรางกายหลังจากการทดสอบ ใชชุดเครื่องมือใน

งานถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑท้ัง 2 ชุด โดยเปรียบเทียบกบัชุดเคร่ืองมือและพื้นท่ีในการ
ทํางาน 

4.1.3 การวิเคราะหความคิดเห็นของชางประปาท่ีมีตอชุดเคร่ืองมือ 
4.2 การวิเคราะหแบบสัมภาษณหัวหนางาน 

ในการวิเคราะหแบบสัมภาษณหวัหนางาน จะแบงการวิเคราะหแบบสัมภาษณดังนี ้
4.2.1 การวิเคราะหขอมูลของประสบการณหวัหนางาน 
4.2.2 การวิเคราะหความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอคุณภาพงาน และชุดเคร่ืองมือถอด-

ประกอบโถสุขภัณฑ 
 

4.1 การวิเคราะหแบบสัมภาษณชางประปา จะแบงการวเิคราะหแบบสัมภาษณดังนี ้
 

4.1.1 การวิเคราะหเพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาท่ีใชในการทํางานกับชุดเคร่ืองมือ
และพ้ืนท่ีในการทํางาน 
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จากแบบสัมภาษณชางประปา ในตอนที่ 4 เปนการจับเวลาในการใชชุดเครื่องมือถอด-
ประกอบโถสุขภัณฑ โดยใหชางประปาใชชุดเครื่องมือท่ีใชกันท่ัวไป  และ ชุดเครื่องมือใหมโดย
ทดสอบใชในพ้ืนท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน 2 คร้ัง และในพื้นท่ีท่ีสะดวกในการทํางาน 2 คร้ัง และ
บันทึกระยะเวลาท่ีใชในการถอด-ประกอบ (นาที) จากนาฬิกาจับเวลา โดยกําหนดคาเศษของนาที 
เปนเศษสวนรอยของนาที                     

 หลังจากทําการทดสอบเสร็จแลว เวลาท่ีไดจากแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ีในการ
ทํางาน ดังแสดงในตารางท่ี 4-1 
 
ตารางท่ี 4-1 ระยะเวลาท่ีชางประปาแตละคนใชในการทํางาน(นาที) จําแนกตามพ้ืนท่ีและชุด
เคร่ืองมือท่ีใชในการทํางาน 

 พื้นท่ีสะดวก พื้นท่ีไมสะดวก 

 เคร่ืองมือใหม เคร่ืองมือท่ัวไป เคร่ืองมือใหม เคร่ืองมือท่ัวไป 

ชางประปาคนที่ คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 

1 9.53 8.24 12.88 8.15 11.50 11.16 21.2 18.51 
2 8.33 7.94 10.57 9.54 10.88 9.06 14.59 13.21 
3 8.14 7.55 12.46 11.55 9.51 8.18 22.54 15.27 
4 7.11 6.45 7.20 6.51 10.53 8.93 15.87 15.21 
5 8.55 9.01 10.39 10.99 11.86 11.18 12.25 11.15 
6 6.27 5.89 9.53 8.13 9.01 8.13 15.92 14.02 
7 6.18 5.10 6.32 5.25 8.29 7.75 9.53 8.25 

รวมทั้ง 7 คน 54.11 50.18 69.35 60.12 71.58 64.39 111.9 95.62 

คาเฉล่ีย 7.45 9.25 9.71 14.82 

 
จากตารางท่ี 4-1 ระยะเวลาท่ีชางประปาแตละคนใชในการทํางาน จําแนกตามพื้นท่ีและชุด

เคร่ืองมือท่ีใชในการทํางานดังตอไปนี้  
 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีไมสะดวก 
 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีสะดวก 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีไมสะดวก 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีสะดวก 
ขอมูลดังกลาว สามารถสรางเปนแผนภมิูแสดงการเปรียบเทียบภาพรวมเวลาเฉล่ียในการ

ทํางาน ไดดังแผนภูมิท่ี 4-1 
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แผนภูมิท่ี 4-1  เวลาเฉล่ียในการทํางานของชางประปา 

 
จากแผนภูมิท่ี 4-1 จะเหน็ไดวาชางประปาใชชุดเคร่ืองมือใหม ในพ้ืนท่ีสะดวกในการ

ทํางาน จะใชเวลาในการทํางานนอยกวาชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวกในการทํางาน 
และถาใชชุดเคร่ืองมือใหม ในพื้นท่ีไมสะดวกในการทํางาน ก็จะใชเวลาในการทํางานนอยกวาชุด
เคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไปในพืน้ท่ีไมสะดวกในการทํางาน และถาพิจารณาทั้ง 2 ตัวแปร คือ ชุด
เคร่ืองมือ และ พื้นที่ในการทํางาน ก็จะพบวา ชุดเครื่องมือใหมในพ้ืนท่ีสะดวกในการทํางาน จะใช
เวลาในการทํางานนอยท่ีสุด และชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไปในพื้นท่ีไมสะดวกในการทํางาน จะใช
เวลาในการทํางานมากท่ีสุด 

ดังนั้น จึงนําขอมูลเวลาท่ีชางประปาใชในการทํางาน จากตารางท่ี 4-1 มาวิเคราะห ดงัแสดง
ในตารางท่ี 4-2 
 
ตารางท่ี 4-2  การเปรียบเทียบเวลาท่ีใชในการทํางาน ในแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ีการทํางาน 

ชุดเคร่ืองมือ-พื้นท่ี จํานวน คาเฉล่ีย คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน F Sig 

ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก 14 14.82 4.03 21.86 0* 
ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีสะดวก 14 9.25 2.38   
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก 14 9.71 1.42   
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีสะดวก 14 7.45 1.31   
รวม 56 10.31 3.70   
*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
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จากตารางท่ี 4-2 สามารถเปรียบเทียบระหวางเวลาของการทดสอบชุดเคร่ืองมือใหมและชุด
เคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปที่แตกตางกัน ในระหวางกลุมดังตอไปนี้  

 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีไมสะดวก  ใชเวลาเฉล่ีย 14.82 นาที 
 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีสะดวก  ใชเวลาเฉล่ีย 9.25 นาที 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีไมสะดวก  ใชเวลาเฉล่ีย 9.71 นาที  
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีสะดวก  ใชเวลาเฉล่ีย 7.45  นาที 
ในพื้นท่ีไมสะดวก พบวาเม่ือใชชุดเครื่องมือใหม สามารถลดเวลาในการทํางานจากเวลาท่ี

ใชในชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ไดรอยละ 34.48  
ในพื้นท่ีสะดวก พบวาเม่ือใชชุดเครื่องมือใหม สามารถลดเวลาในการทํางานจากเวลาท่ีใช

ในชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ไดรอยละ 19.45 
และการทดสอบความมีนัยสําคัญทางสถิติของเวลาท่ีแตกตางกัน พบวามีอยางนอย 1 กลุม 

ท่ีแตกตางจากกลุมอ่ืนอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 ดังนั้นจึงนํามาทดสอบหาความแตกตางใน
แตละคู ดังตารางท่ี 4-3  
ตารางท่ี 4-3  การเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางานเปนรายคู 

   ชุดเครื่องมอื-พื้นท่ี 

ชุดเครื่องมือ-พื้นท่ี คาเฉลี่ย คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป- 
ในพื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป- 
ในพื้นท่ีสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือใหม- 
ในพื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือใหม- 
ในพื้นท่ีสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือทั่วไป-ในพ้ืนที่ไมสะดวก 14.82 4.03 - * * * 
ชุดเคร่ืองมือทั่วไป-ในพ้ืนที่สะดวก 9.25 2.38 * - - - 
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนที่ไมสะดวก 9.71 1.42 * - - * 
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนที่สะดวก 7.45 1.31 * - * - 

*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
 
จากตารางท่ี 4-3 พบวาใน แตละชุดเคร่ืองมือ และ แตละพ้ืนท่ีทํางาน ไดผลดังนี้ 
 เวลาเฉล่ียท่ีเกดิจากการทดสอบใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไปในพื้นท่ีไมสะดวก มีความ

แตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 กับ : 
o เวลาเฉล่ียท่ีเกดิจากการทดสอบใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีสะดวก  
o เวลาเฉล่ียท่ีเกดิจากการทดสอบใชชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก  
o เวลาเฉล่ียท่ีเกดิจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือใหม-ในพ้ืนท่ีสะดวก 

กลาวคือ ระยะเวลาเฉล่ียท่ีใชชุดเครื่องมือท่ัวไปในพื้นท่ีไมสะดวกมากกวาระยะเวลาเฉล่ีย
ชุดเครื่องมือท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวก  ชุดเคร่ืองมือใหมในพ้ืนท่ีไมสะดวก และ ชุดเคร่ืองมือใหมใน
พื้นที่สะดวก อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 
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 เวลาเฉล่ียท่ีเกดิจากการทดสอบใชชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก มีความแตกตาง
อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 กับ : 

o เวลาเฉล่ียท่ีเกดิจากการทดสอบใชชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีสะดวก 
กลาวคือ ระยะเวลาเฉล่ียท่ีใชชุดเครื่องมือใหมในพ้ืนท่ีไมสะดวกมากกวาระยะเวลาเฉล่ียชุด

เคร่ืองมือใหมในพื้นท่ีสะดวก อยางมีนยัสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 
4.1.1.1 การวิเคราะหเพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาท่ีใชในการทํางาน จําแนก

ตามประสบการณของชางประปา 
จากแบบสัมภาษณชางประปา ในตอนท่ี 1 ไดสัมภาษณเกี่ยวกับประสบการณงานประปา 

เพื่อเปรียบเทียบประสบการณการทํางานกบัเวลาในการทํางานในแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละ
พื้นที่ โดยขอมูลท่ีได ดังตารางท่ี 4-4 

 
ตารางท่ี 4-4  ขอมูลประสบการณของชางประปากับเวลาในการทํางาน  

  พื้นท่ีสะดวก พื้นท่ีไมสะดวก 

  ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป 
ชางประปา

คนท่ี 
ประสบการณ

(ป) คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 

1 1-3 9.53 8.24 12.88 8.15 11.5 11.16 21.2 18.51 
2 1-3 8.33 7.94 10.57 9.54 10.88 9.06 14.59 13.21 
3 4-6 8.14 7.55 12.46 11.55 9.51 8.18 22.54 15.27 
4 4-6 7.11 6.45 7.2 6.51 10.53 8.93 15.87 15.21 
5 4-6 8.55 9.01 10.39 10.99 11.86 11.18 12.25 11.15 
6 7 ขึ้นไป 6.27 5.89 9.53 8.13 9.01 8.13 15.92 14.02 
7 7 ขึ้นไป 6.18 5.1 6.32 5.25 8.29 7.75 9.53 8.25 

 
จากขอมูลประสบการณของชางประปากับเวลาในการทํางานในแตละชุดเคร่ืองมือ และแต

ละพ้ืนท่ี สามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภมิูท่ี 4-2 
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1-3 ป

4-6 ป

7 ปข้ึนไป  
แผนภูมิท่ี 4-2  ประสบการณของชางประปากับเวลาในการทํางาน  
 
จากแผนภูมิท่ี 4-2 จะเห็นไดวาชางประปาท่ีมีประสบการณงานประปา 1-3 ป จะใชเวลาใน

การทํางานมากกวาชางประปาท่ีมีประสบการณงานประปา 4-6 ป และชางประปาท่ีมีประสบการณ
งานประปา 4-6 ป ใชเวลาในการทํางานมากกวาชางประปาท่ีมีประสบการณงานประปา 7 ป ข้ึนไป 
ในชุดเคร่ืองมือ และพ้ืนท่ีเดยีวกัน  

ดังนั้น จึงนําขอมูลประสบการณของชางประปากับเวลาในการทํางาน มาวิเคราะห ดงัแสดง
ในตารางท่ี 4-5 

 
ตารางท่ี 4-5  การเปรียบเทียบประสบการณงานประปากับเวลาท่ีใชในการทํางาน 
ประสบการณการทํางาน(ป) จํานวน คาเฉล่ีย คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน F Sig 

1-3 16 11.58 3.80 3.702 0.031* 
4 - 6 24 10.77 3.68   

7 ขึ้นไป 16 8.35 2.97   
รวม 56 10.31 3.70   

*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
 จากตารางท่ี 4-5 เปนการทดสอบความแตกตางของเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางานกับ

ประสบการณในแตละกลุมตอไปนี้  
 ชางประปาประสบการณ 1-3 ป  
 ชางประปาประสบการณ 4-6 ป  
 ชางประปาประสบการณ 7 ป ข้ึนไป 
พบวามีอยางนอย 1 กลุม ท่ีแตกตางจากกลุมอ่ืนอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 ดังนั้นจึง

นํามาทดสอบหาความแตกตางกันในแตละคู ดังตารางท่ี 4-6  
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ตารางท่ี 4-6 การเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางานกับประสบการณเปนรายคู 

   ประสบการณ(ป) 

ประสบการณ(ป) คาเฉล่ีย คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 1-3 4-6 7 ขึ้นไป 

1-3 11.58 3.80 - - * 
4-6 10.77 3.68 - - * 

7 ขึ้นไป 8.35 2.97 * * - 
*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

 
จากตารางท่ี 4-6 พบวาใน แตละประสบการณไดผลดังนี ้
 ชางประปาท่ีมีประสบการณการทํางานประปา 7 ปข้ึนไป มีความแตกตางดานเวลา 

อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 กับ : 
o ชางประปาท่ีมีประสบการณการทํางานประปา 1-3 ป 
o ชางประปาท่ีมีประสบการณการทํางานประปา 4-6 ป 

กลาวคือ  ระยะเวลาเฉล่ียท่ีชางประปาท่ีมีประสบการณการทํางาน 7 ปข้ึนไป ใชนอยกวา
ชางประปาท่ีมีประสบการณการทํางานประปา 1-3 ป และ 4-6 ป อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 

4.1.1.2 การวเิคราะหเพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาท่ีใชในการทํางาน จําแนก
ตามระดับการศึกษาของชางประปา 

จากแบบสัมภาษณชางประปา ในตอนที่ 1 ไดสัมภาษณเกีย่วกับระดับการศึกษา เพื่อ
เปรียบเทียบระดับการศึกษากับเวลาในการทํางานในแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ี โดยขอมูลท่ี
ได ดังตารางท่ี 4-7 

 

ตารางท่ี 4-7  ขอมูลระดับการศึกษาของชางประปากับเวลาในการทํางาน  
  พ้ืนที่สะดวก พ้ืนที่ไมสะดวก 

  ชุดเครื่องมือใหม ชุดเครื่องมือท่ัวไป ชุดเครื่องมือใหม ชุดเครื่องมือท่ัวไป 
ชางประปาคนที่ การศึกษา ครั้งท่ี 1 ครั้งท่ี 2 ครั้งท่ี 1 ครั้งท่ี 2 ครั้งท่ี 1 ครั้งท่ี 2 ครั้งท่ี 1 ครั้งท่ี 2 

1 ประถม 9.53 8.24 12.88 8.15 11.5 11.16 21.2 18.51 
2 มัธยม 8.33 7.94 10.57 9.54 10.88 9.06 14.59 13.21 
3 มัธยม 8.14 7.55 12.46 11.55 9.51 8.18 22.54 15.27 
4 อาชีวะ 7.11 6.45 7.2 6.51 10.53 8.93 15.87 15.21 
5 มัธยม 8.55 9.01 10.39 10.99 11.86 11.18 12.25 11.15 
6 อาชีวะ 6.27 5.89 9.53 8.13 9.01 8.13 15.92 14.02 
7 อาชีวะ 6.18 5.1 6.32 5.25 8.29 7.75 9.53 8.25 
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จากขอมูลระดับการศึกษาของชางประปากบัเวลาท่ีใชในการทํางานในแตละชุดเคร่ืองมือ 
และแตละพื้นท่ี สามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-3 

 

ระดับการศึกษา
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ประถม

มัธยม

อาชีวะ  
แผนภูมิท่ี 4-3  ระดับการศึกษาของชางประปากับเวลาในการทํางาน 
 
จากแผนภูมิท่ี 4-3 จะเหน็ไดวาชางประปาท่ีมีการศึกษาระดับอาชีวะ จะใชเวลาในการ

ทํางานนอยกวาชางประปาท่ีมีการศึกษาระดับมัธยม และประถมในชุดเคร่ืองมือ และพ้ืนท่ีเดยีวกนั 
และชางประปาท่ีมีการศึกษาระดับประถม จะใชเวลาในการทํางานนอยกวาชางประปาท่ีมีการศึกษา
ระดับมัธยม เฉพาะการใชชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวก  

ดังนั้น จึงนําขอมูลระดับการศึกษาของชางประปากับเวลาในการทํางานมาวิเคราะห ดัง
แสดงในตารางท่ี 4-8 
ตารางท่ี 4-8  การเปรียบเทียบระดับการศึกษากับเวลาท่ีใชในการทํางาน 
ระดับการศึกษา จํานวน คาเฉล่ีย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน F Sig 

ประถม 8 12.6463 4.7879 4.537 0.015* 
มัธยม 32 10.7034 3.3635   
อาชีวะ 16 8.3481 2.9724   
รวม 56 10.308 3.7024   

*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
จากตารางท่ี 4-8 เปนการทดสอบความแตกตางของเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางานกบัระดับ

การศึกษาในแตละกลุมตอไปน้ี  
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 ชางประปาท่ีมีการศึกษาระดบัประถม  
 ชางประปาท่ีมีการศึกษาระดบัมัธยม 
 ชางประปาท่ีมีการศึกษาระดบัอาชีวะ 
พบวามีอยางนอย 1 กลุม ท่ีแตกตางจากกลุมอ่ืนอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 ดังนั้นจึง

นํามาทดสอบหาความแตกตางกันในแตละคู ดังตารางท่ี 4-9  
 

 ตารางท่ี 4-9  การเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางานกับระดับการศึกษาเปนรายคู 
   ระดับการศึกษา 

ระดับการศึกษา คาเฉล่ีย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ประถม มัธยม อาชีวะ 

ประถม 12.65 4.79 - - * 
มัธยม 10.70 3.36 - - * 
อาชีวะ 8.35 2.97 * * - 

*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
 
จากตารางท่ี 4-9 พบวาใน แตละระดับการศึกษาไดผลดังนี ้
 ชางประปาท่ีมีการศึกษาระดบัอาชีวะ มีความแตกตางดานเวลา อยางมีนัยสําคัญทาง

สถิติท่ี 0.05 กบั : 
o ชางประปาท่ีมีการศึกษาระดบัประถม 
o ชางประปาท่ีมีการศึกษาระดบัมัธยม 

กลาวคือ  ระยะเวลาเฉล่ียท่ีชางประปาท่ีมีการศึกษาระดับอาชีวะ ใชนอยกวาชางประปาท่ีมี
การศึกษาระดบัประถม และ มัธยม อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 

4.1.1.3 การวเิคราะหเพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาท่ีใชในการทํางาน จําแนก
ตามระดับความชอบในงานของชางประปา 

จากแบบสัมภาษณชางประปา ในตอนท่ี 2 ไดสัมภาษณเกี่ยวกับระดับความชอบในงาน
ประปา เพื่อเปรียบเทียบระดับความชอบในงานประปากับเวลาในแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละ
พื้นที่ โดยขอมูลท่ีไดดังตารางท่ี 4-10 
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ตารางท่ี 4-10  ขอมูลระดับความชอบในงานประปากับเวลาในการทํางาน  
  พื้นท่ีสะดวก พื้นท่ีไมสะดวก 

  ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป 

ชางประปาคนที่ ชอบงาน คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 

1 มาก 9.53 8.24 12.88 8.15 11.5 11.16 21.2 18.51 
2 มาก 8.33 7.94 10.57 9.54 10.88 9.06 14.59 13.21 
3 ปานกลาง 8.14 7.55 12.46 11.55 9.51 8.18 22.54 15.27 
4 มาก 7.11 6.45 7.2 6.51 10.53 8.93 15.87 15.21 
5 ปานกลาง 8.55 9.01 10.39 10.99 11.86 11.18 12.25 11.15 
6 มาก 6.27 5.89 9.53 8.13 9.01 8.13 15.92 14.02 
7 มาก 6.18 5.1 6.32 5.25 8.29 7.75 9.53 8.25 

 
จากขอมูลระดับความชอบในงานประปากบัเวลาในการทํางานในแตละชุดเคร่ืองมือ และ

แตละพ้ืนท่ี สามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-4 
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แผนภูมิท่ี 4-4 ระดับความชอบในงานประปากับเวลาในการทํางาน 
 
จากแผนภูมิท่ี 4-4 จะเห็นไดวาชางประปาท่ีมีความชอบในงานระดับมาก จะใชเวลาในการ

ทํางานนอยกวาชางประปาท่ีมีความชอบในงานระดับปานกลาง ในชุดเคร่ืองมือ และพ้ืนท่ีเดยีวกัน 
ดังนั้น จึงนาํขอมูลระดับความชอบในงานประปากับเวลาในการทํางานมาวิเคราะห ดัง

แสดงในตารางท่ี 4-11 
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ตารางท่ี 4-11 การเปรียบเทียบระดับความชอบในงานประปากับเวลาท่ีใชในการทํางาน 
ระดับความชอบ จํานวน คาเฉล่ีย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน F Sig 

ชอบมาก 40 9.92 3.71 1.58 0.214 
ชอบปานกลาง 16 11.29 3.61   

รวม 56 10.31 3.70   
*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

 
 จากตารางท่ี 4-11 เปนการทดสอบความแตกตางของเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางานกบัระดับ

ความชอบในงานประปาในแตละกลุมตอไปน้ี  
 ชางประปาท่ีมีความชอบในงานระดับมาก  
 ชางประปาท่ีมีความชอบในงานระดับปานกลาง 
พบวาไมมีความแตกตางดานเวลา ท่ีแตกตางจากกลุมอ่ืนอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 

อาจเนื่องจากชางประปาเปนผูประเมินความชอบของตัวเอง 
4.1.1.4 การวเิคราะหเพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาท่ีใชในการทํางาน จําแนก

ตามความชํานาญในงานประปา 
จากแบบสัมภาษณชางประปา ในตอนท่ี 2 ไดสัมภาษณเกี่ยวกับความชํานาญในงานประปา 

เพื่อเปรียบเทียบความชํานาญในงานประปากับเวลาในการทํางานในแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละ
พื้นที่ โดยขอมูลท่ีได ดังตารางท่ี 4-12 
 
ตารางท่ี 4-12  ขอมูลระดับความชํานาญในงานประปากับเวลาในการทํางาน  

  พื้นท่ีสะดวก พื้นท่ีไมสะดวก 

  ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป 

ชางประปาคนที่ ชํานาญ คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 

1 ปานกลาง 9.53 8.24 12.88 8.15 11.5 11.16 21.2 18.51 
2 มาก 8.33 7.94 10.57 9.54 10.88 9.06 14.59 13.21 
3 ปานกลาง 8.14 7.55 12.46 11.55 9.51 8.18 22.54 15.27 
4 ปานกลาง 7.11 6.45 7.2 6.51 10.53 8.93 15.87 15.21 
5 มาก 8.55 9.01 10.39 10.99 11.86 11.18 12.25 11.15 
6 ปานกลาง 6.27 5.89 9.53 8.13 9.01 8.13 15.92 14.02 
7 มาก 6.18 5.1 6.32 5.25 8.29 7.75 9.53 8.25 
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จากขอมูลระดับความชํานาญในงานประปากับเวลาในการทํางานในแตละชุดเคร่ืองมือ 
และแตละพื้นท่ี สามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-5 
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แผนภูมิท่ี 4-5  ระดับความชํานาญในงานประปากับเวลาในการทํางาน 
 
จากแผนภูมิท่ี 4-5 จะเห็นไดวาชางประปาท่ีมีความชํานาญในงานประปาระดับมาก จะใช

เวลาในการทํางานนอยกวาชางประปาท่ีมีความชํานาญในงานประปาระดับปานกลาง ในชุด
เคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไป และพืน้ท่ีท้ังสะดวกและไมสะดวกในการทํางาน ชางประปาท่ีมีความชํานาญ
ในงานประปาระดับปานกลาง จะใชเวลาในการทํางานนอยกวาชางประปาท่ีมีความชํานาญในงาน
ประปาระดับมาก ในชุดเคร่ืองมือท่ีใหม และพ้ืนท่ีท้ังสะดวกและไมสะดวกในการทํางาน 

ดังนั้น จึงนําขอมูลระดับความชํานาญในงานประปากับเวลาในการทํางานมาวิเคราะห ดัง
แสดงในตารางท่ี 4-13 
ตารางท่ี 4-13  การเปรียบเทียบระดับความชํานาญในงานประปากับเวลาท่ีใชในการทํางาน 
ระดับความชํานาญ จํานวน คาเฉล่ีย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน F Sig 

มาก 24 9.42 2.41 2.46 0.123 
ปานกลาง 32 10.97 4.35   
รวม 56 10.31 3.70   

*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
 
 จากตารางท่ี 4-13 เปนการทดสอบความแตกตางของเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางานกบัระดับ

ความชํานาญในงานประปาในแตละกลุมตอไปนี้  
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 ชางประปาท่ีมีความชํานาญในงานประปาระดับมาก  
 ชางประปาท่ีมีความชํานาญในงานประปาระดับปานกลาง 
พบวาไมมีความแตกตางดานเวลา ท่ีแตกตางจากกลุมอ่ืนอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 

อาจเนื่องจากชางประปาเปนผูประเมินความชํานาญของตัวเอง คือชางประปาท่ีมีระดับความชํานาญ
นอยอาจจะประเมินวาตนเองมีความชํานาญมากหรือปานกลาง 

4.1.1.5 การวเิคราะหเพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาท่ีใชในการทํางาน จําแนก
ตามความซํ้าซากในงาน 

จากแบบสัมภาษณชางประปา ในตอนที ่ 2 ไดสัมภาษณเกี่ยวกบัความซํ้าซากในงาน เพื่อ
เปรียบเทียบความซํ้าซากในงานกับเวลาในการทํางานในแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละพื้นท่ี โดย
ขอมูลท่ีได ดังตารางท่ี 4-14 
 
ตารางท่ี 4-14  ขอมูลระดับความซํ้าซากในงานของชางประปากับเวลาในการทํางาน  

  พื้นท่ีสะดวก พื้นท่ีไมสะดวก 

  ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป 

ชางประปาคนที่ ซ้ําซาก คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 

1 มาก 9.53 8.24 12.88 8.15 11.5 11.16 21.2 18.51 
2 กลาง 8.33 7.94 10.57 9.54 10.88 9.06 14.59 13.21 
3 นอย 8.14 7.55 12.46 11.55 9.51 8.18 22.54 15.27 
4 มาก 7.11 6.45 7.2 6.51 10.53 8.93 15.87 15.21 
5 กลาง 8.55 9.01 10.39 10.99 11.86 11.18 12.25 11.15 
6 นอย 6.27 5.89 9.53 8.13 9.01 8.13 15.92 14.02 
7 มาก 6.18 5.1 6.32 5.25 8.29 7.75 9.53 8.25 

 
จากขอมูลระดับความซํ้าซากในงานของชางประปากับเวลาในการทํางานในแตละชุด

เคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ี สามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-6 
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ความซํ้าซาก
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นอย  
แผนภูมิท่ี 4-6 ระดับความซํ้าซากในงานของชางประปากบัเวลาในการทํางาน 
 
จากแผนภูมิท่ี 4-6 จะเห็นไดวา 
 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีไมสะดวก 

o ชางประปาท่ีรูสึกวางานมีความซํ้าซากนอย จะใชเวลาในการทํางานมากท่ีสุด ชาง
ประปาท่ีรูสึกวางานมีความซ้ําซากมากจะใชเวลาในการทํางานรองลงมา และชางประปาท่ีรูสึกวา
งานมีความซํ้าซากปานกลางจะใชเวลาในการทํางานนอยท่ีสุด 

 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีสะดวก  
o ชางประปาท่ีรูสึกวางานมีความซํ้าซากนอย จะใชเวลาในการทํางานมากท่ีสุด ชาง

ประปาท่ีรูสึกวางานมีความซํ้าซากปานกลางจะใชเวลาในการทํางานรองลงมา และชางประปาท่ี
รูสึกวางานมีความซ้ําซากมากจะใชเวลาในการทํางานนอยท่ีสุด 

 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีไมสะดวก 
o ชางประปาท่ีรูสึกวางานมีความซํ้าซากปานกลาง จะใชเวลาในการทํางานมากท่ีสุด 

ชางประปาท่ีรูสึกวางานมีความซํ้าซากมากจะใชเวลาในการทํางานรองลงมา และชางประปาท่ีรูสึก
วางานมีความซ้ําซากนอยมากจะใชเวลาในการทํางานนอยท่ีสุด 

 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีสะดวก 
o ชางประปาท่ีรูสึกวางานมีความซํ้าซากปานกลาง จะใชเวลาในการทํางานมากท่ีสุด 

ชางประปาท่ีรูสึกวางานมีความซํ้าซากมากจะใชเวลาในการทํางานรองลงมา และชางประปาท่ีรูสึก
วางานมีความซํ้าซากนอยมากจะใชเวลาในการทํางานนอยท่ีสุด 

 

ความซ้ําซาก 
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ดังนั้น จึงนําขอมูลระดับการประเมินความซํ้าซากในงานของชางประปากับเวลาในการ
ทํางานมาวิเคราะห ดังแสดงในตารางท่ี 4-15 

 
ตารางท่ี 4-15 การเปรียบเทียบระดับการประเมินความซํ้าซากในงานของชางประปากับเวลาท่ีใชใน
การทํางาน 
ระดับการประเมินความซํ้าซาก จํานวน คาเฉล่ีย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน F Sig 

มาก 32 9.77 4.00 1.134 0.329 
ปานกลาง 16 10.59 1.83   
นอย 8 11.90 5.04   
รวม 56 10.31 3.70   

*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
 
จากตารางท่ี 4-15 เปนการทดสอบความแตกตางของเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางานกับระดับ

การประเมินความซํ้าซากในงานประปาในแตละกลุมตอไปนี้  
 ชางประปาท่ีรูสึกวางานมีความซํ้าซากระดบัมาก 
 ชางประปาท่ีรูสึกวางานมีความซํ้าซากระดบัปานกลาง 
 ชางประปาท่ีรูสึกวางานมีความซํ้าซากระดบันอย 
พบวาไมมีความแตกตางดานเวลา ท่ีแตกตางจากกลุมอ่ืนอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 

อาจเนื่องจากชางประปาเปนผูประเมินความรูสึกวางานมีความซํ้าซากของตัวเอง  
4.1.2 การวิเคราะหความเม่ือยลาในสวนของรางกายหลังจากการทดสอบ โดยเปรียบเทียบกับ

ชุดเครื่องมือและพื้นท่ีในการทํางาน 
ในการสืบหางานท่ีมีปญหาจากบทท่ี 3 ชางประปาไดรองเรียนเรื่องความเม่ือยลาจากงาน

ถอด-ประกอบโถสุขภัณฑ ดงันั้นผูวิจยัจึงสรางและพัฒนาชุดเคร่ืองมือใหม เพื่อลดความเม่ือยลาใน
การทํางาน และลดระยะเวลาในการทํางาน 

จากแบบสัมภาษณชางประปา ในตอนท่ี 3 จะเปนความคิดเห็นเกี่ยวกับระดับความเม่ือยลา
ของการทํางานของชางประปา เม่ือใชชุดเคร่ืองมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑท่ีใชกนัท่ัวไป และ ชุด
เคร่ืองมือใหม หลังจากนัน้ใหชางประปา บอกความรูสึกวาเม่ือยลารางกายในสวนใด  และในระดบั
ใด หลังการทดสอบ ผูวิจยัไดกําหนดเกณฑในการแปลความขอมูลท่ีเปนแบบประมาณคาเปน 5 
ระดับ ดังนี ้
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1.00-1.80 = ไมเม่ือยเลย 
1.81-2.60 = เม่ือยนิดหนอย 
2.61-3.40 = เม่ือยปานกลาง 
3.41-4.20 = เม่ือยมาก 
4.21-5.00 = เม่ือยมากจนทนไมไหว 
จากการสัมภาษณชางประปาท่ีทําการทดสอบเสร็จแลว ความเม่ือยลาในสวนของรางกาย

ของชางประปา จากแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ีในการทํางาน แสดงในตารางท่ี 4-16 
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ตารางท่ี 4-16 ขอมูลระดับความเม่ือยลาในสวนของรางกายของชางประปา 

ระดับความเมื่อย บริเวณ 
ชุดเครื่องมอื-พื้นท่ี

รวม ชุดเครื่องมือท่ัวไป-
พื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเครื่องมอืท่ัวไป-
พื้นท่ีสะดวก 

ชุดเครื่องมอืใหม- 
พื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเครื่องมอืใหม- 
พื้นท่ีสะดวก 

ไม
เมื่
อย

เลย
 (1

) 

คอ 14 14 14 14 56
ไหล 12 14 14 14 54

หลังสวนบน 13 14 13 13 53
หลังสวนลาง 1 3 - 14 18
แขนสวนบน 5 14 14 14 47
ขอศอก 13 12 13 14 52

แขนสวนลาง 7 10 11 14 42
มือและขอศอก 4 7 9 14 34

สะโพก 14 13 12 14 53
หัวเขา 13 13 14 14 54
นอง 14 14 14 14 56
เทา 14 14 13 14 55

รวม  124 142 141 167 574 

นิด
หน

อย
 (2

) 

ไหล 2 - - - 2
หลังสวนบน - - 1 1 2
หลังสวนลาง - - 10 - 10
แขนสวนบน 3 - - - 3
ขอศอก - - 1 - 1

แขนสวนลาง - - 3 - 3
มือและขอศอก 2 2 5 - 9

สะโพก - - 2 - 2
หัวเขา 1 1 - - 2
เทา - - 1 - 1

รวม  8 3 23 1 35 

ปา
นก

ลา
ง (

3) 

หลังสวนบน 1 - - - 1
หลังสวนลาง 8 11 4 - 23
แขนสวนบน 4 - - - 4
ขอศอก 1 2 - - 3

แขนสวนลาง 5 4 - - 9
มือและขอศอก 6 5 - - 11

สะโพก - 1 - - 1
รวม  25 23 4 0 52 

มา
ก (

4) 

หลังสวนลาง 5 - - - 5
แขนสวนบน 2 - - - 2
แขนสวนลาง 2 - - - 2
มือและขอศอก 2 - - - 2

รวม  11 0 0 0 11 

 



 

88

จากตารางท่ี 4-16 แสดงขอมูลระดับความเม่ือยลาในสวนของรางกายของชางประปาในแต
ละชุดเคร่ืองมือ และแตละพืน้ท่ีในการทํางานในระหวางกลุมดังตอไปนี้  

 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีไมสะดวก 
 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีสะดวก 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีไมสะดวก 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีสะดวก 
จากขอมูลดังกลาว สามารถเปรียบเทียบความเม่ือยลาเฉล่ียในสวนของรางกาย ในระหวาง

กลุมขางตน ไดดังตารางท่ี 4-17 
  

ตารางท่ี 4-17 การเปรียบเทียบระดับความเม่ือยลา ในแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ีในการทํางาน 
 

  
ชุดเครื่องมือท่ัวไป- 
พื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเครื่องมอืท่ัวไป- 
พื้นท่ีสะดวก 

ชุดเครื่องมอืใหม- 
พื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเครื่องมอืใหม- 
พื้นท่ีสะดวก 

เมื่อยบริเวณ จํานวน คาเฉลี่ย 
คาสวนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน 
คาเฉลี่ย 

คาสวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

คาเฉลี่ย 
คาสวนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน 
คาเฉลี่ย 

คาสวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

คอ 14 1 0 1 0 1 0 1 0 
ไหล 14 1.14 0.36 1 0 1 0 1 0 

หลังสวนบน 14 1.14 0.53 1 0 1.07 0.27 1.07 0.27 
หลังสวนลาง 14 3.21 0.8 2.57 0.85 2.29 0.47 1 0 
แขนสวนบน 14 2.21 1.12 1 0 1 0 1 0 
ขอศอก 14 1.14 0.53 1.29 0.73 1.07 0.27 1 0 

แขนสวนลาง 14 2.14 1.23 1.57 0.94 1.21 0.43 1 0 
มือและขอมือ 14 2.43 1.09 1.86 0.95 1.36 0.5 1 0 

สะโพก 14 1 0 1.14 0.53 1.14 0.36 1 0 
หัวเขา 14 1.07 0.27 1.07 0.27 1 0 1 0 
นอง 14 1 0 1 0 1 0 1 0 
เทา 14 1 0 1 0 1.07 0.27 1 0 
รวม 168 1.54 0.97 1.29 0.7 1.18 0.45 1.01 0.08 

 
จากตารางท่ี 4-17 พบวา เม่ือใชเกณฑในการแปลความขอมูล ระดับความเม่ือยลา 1.00-1.80 

จะไมนํามาพิจารณา เนื่องจาก แปลความไดวาไมเม่ือยเลย ดังนั้นผูวิจัยจะพิจารณาระดับความ
เม่ือยลาตามสวนของรางกายในระหวางกลุมดังตอไปนี้  
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 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีไมสะดวก 
o ชางประปารูสึกเม่ือยลาบริเวณหลังสวนลางปานกลาง (3.21) 
o ชางประปารูสึกเม่ือยลาบริเวณมือและขอมือนิดหนอย (2.43) 
o ชางประปารูสึกเม่ือยลาบริเวณแขนสวนบนนิดหนอย (2.21) 
o ชางประปารูสึกเม่ือยลาบริเวณแขนสวนลางนิดหนอย (2.14) 

 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีสะดวก 
o ชางประปารูสึกเม่ือยลาบริเวณหลังสวนลางนิดหนอย (2.57) 

 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีไมสะดวก 
o ชางประปารูสึกเม่ือยลาบริเวณหลังสวนลางนิดหนอย (2.29) 

เม่ือนํามาพิจารณาแลวพบวา ในชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป ในพ้ืนท่ีไมสะดวก เปนกลุมท่ี
ทําใหเกิดความเม่ือยลาในสวนของรางกายมากกวากลุมอ่ืน  

4.1.2.1 การวิเคราะหเพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความเม่ือยลาบริเวณหลัง
สวนลาง โดยเปรียบเทียบกบัชุดเคร่ืองมือ และพ้ืนท่ีในการทํางาน 

จากแบบสัมภาษณชางประปา ในตอนท่ี 3 ชางประปามีความเม่ือยบริเวณหลังสวนลาง ดัง
แสดงในตารางท่ี 4-18 
 
ตารางท่ี 4-18 ขอมูลระดับความเม่ือยบริเวณหลังสวนลางของชางประปาในการทํางาน 

 พื้นท่ีสะดวก พื้นท่ีไมสะดวก 

 ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป 

ชางประปาคนที่ คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 

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

รวมท้ัง 7 คน 7 7 15 21 14 18 20 25 

คาเฉล่ีย 1.00 2.57 2.29 3.21 
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จากขอมูลระดับความเม่ือยบริเวณหลังสวนลางของชางประปาในการทํางานในแตละชุด
เคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ี สามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-7 

 

 
 แผนภูมิท่ี 4-7 ระดับความเม่ือยบริเวณหลังสวนลางของชางประปาในการทํางาน 
 
จากแผนภูมิท่ี 4-7 จะเหน็ไดวาระดับความเม่ือยบริเวณหลังสวนลางของชางประปาเมื่อใช

ชุดเครื่องมือใหม ในพ้ืนท่ีสะดวกในการทํางาน จะไมมีความเม่ือยในการทํางาน และถาใชชุด
เคร่ืองมือใหม ในพื้นท่ีไมสะดวกในการทํางาน ก็จะมีความเมื่อยในการทํางานนอยท่ีสุด ในกลุมชุด
เคร่ืองมือและพื้นท่ีการทํางาน ตามมาดวยการใชชุดเคร่ืองมือท่ีใชกนัท่ัวไปในพืน้ท่ีสะดวกในการ
ทํางาน และเม่ือใชชุดเครื่องมือท่ีใชกันท่ัวไปในพื้นท่ีไมสะดวกในการทํางาน จะทําใหเกิดความ
เม่ือยมากท่ีสุด  ในกลุมชุดเคร่ืองมือและพืน้ท่ีการทํางาน 
 
ตารางท่ี 4-19 การเปรียบเทียบระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณหลังสวนลางของชางประปา ในแตละ
ชุดเครื่องมือ และแตละพ้ืนท่ี 

ชุดเคร่ืองมือ-พื้นท่ี จํานวน คาเฉล่ีย คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน F Sig 

ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก 14 3.21 0.8 30.513 0.000* 
ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีสะดวก 14 2.57 0.85   
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก 14 2.29 0.47   
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีสะดวก 14 1 0   

รวม 56 2.27 1.02   
*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

หลังสวนลาง

1. 00 

1. 50 

2. 00 

2. 50 

3. 00 

3. 50 

ชุดเคร่ืองมือใหม -พื้นท่ีสะดวก ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-พื้นท่ีสะดวก ชุดเคร่ืองมือใหม-พื้นท่ีไมสะดวก ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป - พื้นท่ีไมสะดวก

    ค
าเฉ

ลี่ย
ระ
ดับ

คว
าม
เมื่อ

ย 
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ตารางท่ี 4-19 เปนการทดสอบ ความแตกตางของระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณหลังสวนลาง
ของชางประปา ในแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ี ในแตละกลุมตอไปนี ้

 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีไมสะดวก 
 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีสะดวก 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีไมสะดวก 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีสะดวก 
พบวามีอยางนอย 1 กลุม ท่ีแตกตางจากกลุมอ่ืนอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 ดังนั้นจึง

นํามาทดสอบหาความแตกตางในแตละคู ดังตารางท่ี 4-20 
ตารางท่ี 4-20  การเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณหลังสวนลางเปนรายคู 

   ชุดเคร่ืองมือ-พื้นท่ี 

ชุดเคร่ืองมือ-พื้นท่ี คาเฉล่ีย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป- 
ในพื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป- 
ในพื้นท่ีสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือใหม- 
ในพื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือใหม- 
ในพื้นท่ีสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือทั่วไป-ในพ้ืนที่ไมสะดวก 3.21 0.8 - * * * 
ชุดเคร่ืองมือทั่วไป-ในพ้ืนที่สะดวก 2.57 0.85 * - - * 
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนที่ไมสะดวก 2.29 0.47 * - - * 
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนที่สะดวก 1 0 * * * - 
*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

 
จากตารางท่ี 4-20 พบวาใน แตละชุดเคร่ืองมือ และ แตละพ้ืนท่ีทํางาน ไดผลดังนี้ 
 ระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณหลังสวนลางจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือท่ัวไป-ใน

พื้นที่ไมสะดวก มีความแตกตางอยางมีนยัสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 กับ : 
o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีสะดวก  
o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือใหม-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก  
o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือใหม-ในพ้ืนท่ีสะดวก 

กลาวคือ ระดับความเม่ือยบริเวณหลังสวนลางเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไปใน
พื้นที่ไมสะดวก มากกวาเม่ือทดสอบโดยใชชุดเครื่องมือท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวก , ชุดเคร่ืองมือใหมใน
พื้นที่ไมสะดวก และ ชุดเคร่ืองมือใหมในพื้นท่ีสะดวก อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 

 ระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณหลังสวนลางจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือใหม-ใน
พื้นที่สะดวก มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 กับ : 

o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีสะดวก  
o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือใหม-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก  
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กลาวคือ ระดบัความเม่ือยบริเวณหลังสวนลางเม่ือทดสอบโดยใชชุดเครื่องมือใหมในพ้ืนท่ี
สะดวก นอยกวาเม่ือทดสอบโดยใชชุดเครื่องมือท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวก และ ชุดเคร่ืองมือใหมใน
พื้นที่ไมสะดวก อยางมีนยัสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 

4.1.2.2 การวิเคราะหเพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความเม่ือยลาบริเวณมือ
และขอมือ โดยเปรียบเทียบกับชุดเคร่ืองมือ และพ้ืนท่ีในการทํางาน 

จากแบบสัมภาษณชางประปา ในตอนท่ี 3 ชางประปามีความเม่ือยบริเวณมือและขอมือ ดัง
แสดงในตารางท่ี 4-21 

 
ตารางท่ี 4-21 ขอมูลระดับความเม่ือยบริเวณมือและขอมือ ของชางประปาในการทํางาน 

 พื้นท่ีสะดวก พื้นท่ีไมสะดวก 

 ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป 
ชางประปาคนท่ี ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 

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

รวมทั้ง 7 คน 7 7 12 14 9 10 16 18 
คาเฉล่ีย 1.00 1.86 1.36 2.43 

 
จากขอมูลระดับความเม่ือยบริเวณมือและขอมือ ของชางประปาในการทํางานในแตละชุด

เคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ี สามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-8 
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แผนภูมิท่ี 4-8 ระดับความเม่ือยบริเวณมือและขอมือ ของชางประปาในการทํางาน 
 
จากแผนภูมิท่ี 4-8 จะเหน็ไดวาระดับความเม่ือยบริเวณมือและขอมือ ของชางประปาเม่ือใช

ชุดเครื่องมือใหม ในพืน้ท่ีสะดวกในการทํางาน และใชชุดเครื่องมือใหม ในพ้ืนท่ีไมสะดวกในการ
ทํางาน จะไมมีความเม่ือยในการทํางาน และการใชชุดเครื่องมือท่ีใชกันท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวกใน
การทํางาน จะมีความเมื่อยในการทํางานนอยกวาเม่ือใชชุดเคร่ืองมือท่ีใชกนัท่ัวไปในพืน้ท่ีไม
สะดวกในการทํางาน  
 
ตารางท่ี 4-22 การเปรยีบเทียบระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณมือและขอมือ ของชางประปา ในแตละ
ชุดเครื่องมือ และแตละพ้ืนท่ี 

ชุดเคร่ืองมือ-พื้นท่ี จํานวน คาเฉล่ีย คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน F Sig 

ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก 14 2.43 1.09 6.555 0.001* 
ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีสะดวก 14 1.86 0.95   
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก 14 1.36 0.5   
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีสะดวก 14 1 0   

รวม 56 1.66 0.92   
*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

ตารางท่ี 4-22 เปนการทดสอบ ระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณมือและขอมือ ของชางประปา 
ในแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ี ในแตละกลุมตอไปน้ี 

 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีไมสะดวก 

มือและขอมือ

1.00 
1.20 
1.40 
1.60 
1.80 
2.00 
2.20 
2.40 
2.60 

ชุดเคร่ืองมือใหม -พื้นท่ีสะดวก ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-พื้นท่ีสะดวก ชุดเคร่ืองมือใหม-พื้นท่ีไมสะดวก ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป -พื้นท่ีไมสะดวก

คา
เฉลี่

ยร
ะดั

บค
วาม

เมื่อ
ย 
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 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีสะดวก 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีไมสะดวก 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีสะดวก 
พบวามีอยางนอย 1 กลุม ท่ีแตกตางจากกลุมอ่ืนอยางมีนยัสําคัญทางสถิติท่ี 0.05  
ดังนั้นจึงนํามาทดสอบหาความแตกตางในแตละคู ดังตารางท่ี 4-23 

ตารางท่ี 4-23  การเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณมือและขอมือ เปนรายคู 
   ชุดเครื่องมอื-พื้นท่ี 

ชุดเครื่องมอื-พื้นท่ี คาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป- 
ในพื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป- 
ในพื้นท่ีสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือใหม- 
ในพื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือใหม- 
ในพื้นท่ีสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือทั่วไป-ในพ้ืนที่ไมสะดวก 2.43 1.09 - * * * 
ชุดเคร่ืองมือทั่วไป-ในพ้ืนที่สะดวก 1.86 0.95 * - - * 
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนที่ไมสะดวก 1.36 0.5 * - - - 
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนที่สะดวก 1 0 * * - - 
*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

 
จากตารางท่ี 4-23 พบวาใน แตละชุดเคร่ืองมือ และ แตละพ้ืนท่ีทํางาน ไดผลดังนี้ 
 ระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณมือและขอมือ จากการทดสอบใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ใน

พื้นที่ไมสะดวก มีความแตกตางอยางมีนยัสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 กับ : 
o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีสะดวก  
o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือใหม-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก  
o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือใหม-ในพ้ืนท่ีสะดวก 

กลาวคือ ระดับความเม่ือยบริเวณมือและขอมือเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไปใน
พื้นที่ไมสะดวก มากกวาเม่ือทดสอบโดยใชชุดเครื่องมือท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวก , ชุดเคร่ืองมือใหมใน
พื้นที่ไมสะดวก และ ชุดเคร่ืองมือใหมในพื้นท่ีสะดวก อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 

 ระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณมือและขอมือ จากการทดสอบใชชุดเคร่ืองมือใหม-ใน
พื้นที่สะดวก มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 กับ : 

o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีสะดวก  
กลาวคือ ระดบัความเม่ือยบริเวณมือและขอมือเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือใหมในพ้ืนท่ี

สะดวก นอยกวาเม่ือทดสอบโดยใชชุดเครื่องมือท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวก อยางมีนยัสําคัญทางสถิติท่ี 
0.05 

4.1.2.3 การวิเคราะหเพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความเม่ือยลาบริเวณแขน
สวนบน โดยเปรียบเทียบกบัชุดเคร่ืองมือ และพ้ืนท่ีในการทํางาน 
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จากแบบสัมภาษณชางประปา ในตอนท่ี 3 ชางประปามีความเม่ือยบริเวณแขนสวนบน ดัง
แสดงในตารางท่ี 4-24 

 

ตารางท่ี 4-24 ขอมูลระดับความเม่ือยบริเวณแขนสวนบน ของชางประปาในการทํางาน 
 พื้นท่ีสะดวก พื้นท่ีไมสะดวก 

 ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป 
ชางประปา

คนที่ ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 
1 1 1 1 1 1 1 3 3 
2 1 1 1 1 1 1 2 1 
3 1 1 1 1 1 1 2 2 
4 1 1 1 1 1 1 4 4 
5 1 1 1 1 1 1 1 1 
6 1 1 1 1 1 1 3 3 
7 1 1 1 1 1 1 1 1 

รวมทั้ง 7 คน 7 7 7 7 7 7 16 15 
คาเฉล่ีย 1.00 1.00 1.00 2.21 

 

จากขอมูลระดับความเม่ือยบริเวณแขนสวนบน ของชางประปาในการทํางานในแตละชุด
เคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ี สามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-9 

 

 

แผนภูมิท่ี 4-9 ระดับความเม่ือยบริเวณแขนสวนบน ของชางประปาในการทํางาน 

แขนสวนบน

1. 00 
1. 20 
1. 40 
1. 60 

1. 80 
2. 00 
2. 20 
2. 40 

ชุดเคร่ืองมือใหม -พื้นท่ีสะดวก ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป -พื้นท่ีสะดวก ชุดเคร่ืองมือใหม-พื้นท่ีไมสะดวก ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป -พื้นท่ีไมสะดวก
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จากแผนภูมิท่ี 4-9 จะเห็นไดวาระดับความเม่ือยบริเวณแขนสวนบน ของชางประปาเม่ือใช
ชุดเครื่องมือท่ีใชกันท่ัวไปในพื้นท่ีไมสะดวกในการทํางานเทานั้นท่ีมีความเมื่อย 
ตารางท่ี 4-25 การเปรียบเทียบระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณแขนสวนบน ของชางประปา ในแตละ
ชุดเครื่องมือ และแตละพ้ืนท่ี 

ชุดเคร่ืองมือ-พื้นท่ี จํานวน คาเฉล่ีย คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน F Sig 

ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก 14 2.21 1.12 16.406 0.000* 
ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีสะดวก 14 1 0   
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก 14 1 0   
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีสะดวก 14 1 0   

รวม 56 1.3 0.76   
*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

ตารางท่ี 4-25 เปนการทดสอบ ระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณแขนสวนบน ของชางประปา 
ในแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ี ในแตละกลุมตอไปน้ี 

 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีไมสะดวก 
 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีสะดวก 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีไมสะดวก 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีสะดวก 
พบวามีอยางนอย 1 กลุม ท่ีแตกตางจากกลุมอ่ืนอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 ดังนั้นจึง

นํามาทดสอบหาความแตกตางในแตละคู ดังตารางท่ี 4-26 
ตารางท่ี 4-26  การเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณแขนสวนบน เปนรายคู 

   ชุดเครื่องมอื-พื้นท่ี 

ชุดเครื่องมือ-พื้นท่ี คาเฉลี่ย คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป- 
ในพื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป- 
ในพื้นท่ีสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือใหม- 
ในพื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือใหม- 
ในพื้นท่ีสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือทั่วไป-ในพ้ืนที่ไมสะดวก 2.21 1.12 - * * * 
ชุดเคร่ืองมือทั่วไป-ในพ้ืนที่สะดวก 1 0 * - - - 
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนที่ไมสะดวก 1 0 * - - - 
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนที่สะดวก 1 0 * - - - 

*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
 
จากตารางท่ี 4-26 พบวาใน แตละชุดเคร่ืองมือ และ แตละพ้ืนท่ีทํางาน ไดผลดังนี้ 
 
 ระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณแขนสวนบน จากการทดสอบใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ใน

พื้นที่ไมสะดวก มีความแตกตางอยางมีนยัสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 กับ : 
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o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีสะดวก  
o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือใหม-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก  
o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือใหม-ในพ้ืนท่ีสะดวก 

กลาวคือ ระดับความเม่ือยบริเวณแขนสวนบนเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไปใน
พื้นที่ไมสะดวก มากกวาเม่ือทดสอบโดยใชชุดเครื่องมือท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวก , ชุดเคร่ืองมือใหมใน
พื้นที่ไมสะดวก และ ชุดเคร่ืองมือใหมในพื้นท่ีสะดวก อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 

4.1.2.4 การวิเคราะหเพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความเม่ือยลาบริเวณแขน
สวนลาง โดยเปรียบเทียบกบัชุดเคร่ืองมือ และพ้ืนท่ีในการทํางาน 

จากแบบสัมภาษณชางประปา ในตอนท่ี 3 ชางประปามีความเม่ือยบริเวณแขนสวนลาง ดัง
แสดงในตารางท่ี 4-27 
 
ตารางท่ี 4-27 ขอมูลระดับความเม่ือยบริเวณแขนสวนลาง ของชางประปาในการทํางาน 

 พื้นท่ีสะดวก พื้นท่ีไมสะดวก 

 ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป 

ชางประปาคนท่ี ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 
1 1 1 1 1 1 1 3 3 
2 1 1 1 1 1 1 1 1 
3 1 1 3 3 1 1 1 1 
4 1 1 1 1 1 1 4 1 
5 1 1 1 1 1 2 3 3 
6 1 1 1 1 1 2 1 1 
7 1 1 3 3 2 1 3 4 

รวมทั้ง 7 คน 7 7 11 11 8 9 16 14 
คาเฉล่ีย 1.00 1.57 1.21 2.14 

 
จากขอมูลระดับความเม่ือยบริเวณแขนสวนลาง ของชางประปาในการทํางานในแตละชุด

เคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ี สามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-10 
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แผนภูมิท่ี 4-10 ระดับความเม่ือยบริเวณแขนสวนลาง ของชางประปาในการทํางาน 

 
จากแผนภูมิท่ี 4-10 จะเห็นไดวาระดับความเม่ือยบริเวณแขนสวนลาง ของชางประปาเม่ือ

ใชชุดเครื่องมือท่ีใชกันท่ัวไปในพื้นท่ีไมสะดวกในการทํางานเทานั้นท่ีมีความเมื่อย 
ตารางท่ี 4-28 การเปรียบเทียบระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณแขนสวนลาง ของชางประปา ในแตละ
ชุดเครื่องมือ และแตละพ้ืนท่ี 

ชุดเคร่ืองมือ-พื้นท่ี จํานวน คาเฉล่ีย คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน F Sig 

ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก 14 2.14 1.23 5.424 0.003* 
ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ในพ้ืนท่ีสะดวก 14 1.57 0.94   
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก 14 1.21 0.43   
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนท่ีสะดวก 14 1 0   

รวม 56 1.48 0.89   
*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

  
ตารางท่ี 4-28 เปนการทดสอบ ระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณแขนสวนลาง ของชางประปา 

ในแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละพ้ืนท่ี ในแตละกลุมตอไปน้ี 
 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีไมสะดวก 
 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีสะดวก 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีไมสะดวก 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีสะดวก 

แขนสวนลาง
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พบวามีอยางนอย 1 กลุม ท่ีแตกตางจากกลุมอ่ืนอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 ดังนั้นจึง
นํามาทดสอบหาความแตกตางในแตละคู ดังตารางท่ี 4-29 
ตารางท่ี 4-29  การเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณแขนสวนลาง เปนรายคู 

   ชุดเคร่ืองมือ-พื้นท่ี 

ชุดเคร่ืองมือ-พื้นท่ี คาเฉล่ีย คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป- 
ในพื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป- 
ในพื้นท่ีสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือใหม- 
ในพื้นท่ีไมสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือใหม- 
ในพื้นท่ีสะดวก 

ชุดเคร่ืองมือทั่วไป-ในพ้ืนที่ไมสะดวก 2.14 1.23 - - * * 
ชุดเคร่ืองมือทั่วไป-ในพ้ืนที่สะดวก 1.57 0.94 - - - - 
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนที่ไมสะดวก 1.21 0.43 * - - - 
ชุดเคร่ืองมือใหม-ในพ้ืนที่สะดวก 1 0 * - - - 

*มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
 
จากตารางท่ี 4-29 พบวาใน แตละชุดเคร่ืองมือ และ แตละพ้ืนท่ีทํางาน ไดผลดังนี้ 
 ระดับความเม่ือยเฉล่ียบริเวณแขนสวนลาง จากการทดสอบใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไป-ใน

พื้นที่ไมสะดวก มีความแตกตางอยางมีนยัสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 กับ : 
o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือใหม-ในพ้ืนท่ีไมสะดวก  
o ระดับความเม่ือยเฉล่ียจากการทดสอบใชชุดเครื่องมือใหม-ในพ้ืนท่ีสะดวก 

กลาวคือ ระดับความเม่ือยบริเวณแขนสวนลางเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไปใน
พื้นที่ไมสะดวก มากกวาเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือใหมในพ้ืนท่ีไมสะดวก และ ชุดเครื่องมือ
ใหมในพ้ืนท่ีสะดวก อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 

4.1.3 การวิเคราะหความคิดเห็นของชางประปาท่ีมีตอชุดเคร่ืองมือ  
 จากแบบสัมภาษณชางประปาในตอนท่ี 2 และตอนท่ี 5 เปนการสัมภาษณชางประปากอน
และหลัง การทดสอบชุดเคร่ืองมือในตอนท่ี 4 ตามลําดบั 

4.1.3.1 การวิเคราะหความคิดเห็นของชางประปาตอการพัฒนาชุดเคร่ืองมือ จําแนกตาม
พื้นที่การทํางาน 
 จากการสัมภาษณชางประปา กอนท่ีชางทดสอบชุดเคร่ืองมือท่ีใชกนัท่ัวไป  และ ชุด
เคร่ืองมือใหม ในพืน้ท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน และพื้นท่ีท่ีสะดวกในการทํางานโดยถามชางถึง
ความคิดเหน็วา การพัฒนาชุดเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมกบัการใชในงานถอด-ประกอบอุปกรณในโถ
สุขภัณฑ มีผลตอการทํางานมากนอยระดบัใด ขอมูลที่ไดตามตารางท่ี 4-30 
 
 
 ตารางท่ี 4-30 ความคิดเหน็ของชางประปาตอการพัฒนาชุดเคร่ืองมือในแตละพ้ืนท่ี  
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ระดับความคิดเห็น 

พื้นท่ีในการทํางาน คาเฉล่ีย คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

พื้นท่ีสะดวก 3.43(มาก) 0.79 
พื้นท่ีไมสะดวก 3.71(มาก) 0.49 

  
จากตารางท่ี 4-30 พบวาชางประปาคิดวาการพัฒนาชุดเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมกับการใชใน

งานถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑ มีผลตอการทํางานในระดับมาก ท้ังในพื้นท่ีสะดวกใน
การทํางาน และพื้นท่ีไมสะดวกในการทํางาน และสามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภมิู
ท่ี 4-11 

 
แผนภูมิท่ี 4-11 ระดับความคิดเห็นของชางประปาท่ีมีตอการพัฒนาชุดเคร่ืองมือในแตละพ้ืนท่ี  

 
จากแผนภูมิท่ี 4-11 จะเห็นไดวาระดบัความคิดเหน็ของชางประปาท่ีมีตอการพฒันาชุด

เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมกับการใชในงานถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑ มีผลตอการทํางานใน
พื้นที่ไมสะดวกมากกวาการทํางานในพืน้ท่ีสะดวก 

4.1.3.2 การวิเคราะหความคิดเห็นของชางประปาตอความสะดวกในการทํางานจําแนก
ตามชุดเคร่ืองมือ 

จากการสัมภาษณชางประปา หลังท่ีชางทดสอบชุดเครื่องมือท่ีใชกนัท่ัวไป  และ ชุด
เคร่ืองมือใหมในพื้นท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน และในพื้นท่ีท่ีสะดวกในการทํางานโดยถามชางถึง
ความคิดเหน็วา ชุดเครื่องมือท่ีใชในการทดสอบ มีความสะดวกในการทํางานมากนอยระดับใด 
ขอมูลท่ีไดตามตารางท่ี 4-31 
ตารางท่ี 4-31  ความคิดเหน็ของชางประปาตอความสะดวกในการทํางานของแตละชุดเคร่ืองมือ 

การพัฒนาชุดเคร่ืองมือ

1
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5

พื้นที่สะดวก พ้ืนที่ไมสะดวกคา
เฉล
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101

ระดับความคิดเห็น 
ชุดเครื่องมือ คาเฉล่ีย คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

ชุดเครื่องมือทั่วไป 2.57(มาก) 0.53 
ชุดเครื่องมือใหม 3.71(มาก) 0.49 

 
จากตารางท่ี 4-31 พบวาชางประปาคิดวาการใชชุดเครือ่งมือท่ัวไปมคีวามสะดวกในการ

ทํางานระดับนอย และชุดเคร่ืองมือใหมมีความสะดวกในการทํางานระดับมาก และสามารถแสดง
เปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-12 
 

 
แผนภูมิท่ี 4-12 ระดับความคิดเห็นของชางประปาตอความสะดวกในการทํางานของแตละชุดเคร่ืองมือ 

 
จากแผนภูมิท่ี 4-12 จะเหน็ไดวาระดับความคิดเห็นของชางประปาท่ีมีตอความสะดวกใน

การใชชุดเครือ่งมือใหมทํางานมากกวาการใชชุดเครื่องมือท่ัวไป  
4.1.3.3 การวิเคราะหความคิดเห็นของชางประปาตอการเลือกชุดเคร่ืองมือ จําแนกตาม

พื้นที่การทํางาน 
จากการสัมภาษณชางประปา หลังท่ีชางทดสอบชุดเคร่ืองมือท่ีใชกนัท่ัวไป  และชุด

เคร่ืองมือใหมในพื้นท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน และในพื้นท่ีท่ีสะดวกในการทํางานโดยใหชาง
เลือกใช ชุดเคร่ืองมือท่ีใชในการทํางาน ในแตละพ้ืนท่ีการทํางาน ขอมูลท่ีไดตามตารางท่ี 4-32 
 
 
ตารางท่ี 4-32 การเลือกชุดเคร่ืองมือของชางประปาสําหรับการทํางานในแตละพ้ืนท่ี 

ความสะดวกในการทํางาน

1 

2 
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5 

ชุดเครื่องมือทั่วไป ชุดเครื่องมือใหม
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พ้ืนที่ในการทํางาน 
การเลือกใชชุดเครื่องมือ(รอยละ) 

ชุดเครื่องมือทั่วไป ชุดเครื่องมือใหม ชุดเครื่องมือใดก็ได 
พ้ืนที่สะดวก 0 71.4 28.6 

พ้ืนที่ไมสะดวก 0 100 0 
 
จากตารางท่ี 4-32 พบวาชางประปาท้ังหมด เลือกชุดเคร่ืองมือใหม สําหรับการทํางานใน

พื้นที่ไมสะดวก และในพื้นท่ีสะดวกชางประปารอยละ 71.4 เลือกชุดเคร่ืองมือใหม สวนอีกรอยละ 
28.6 ใชเคร่ืองมือใดก็ได สามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-13 
 

การเลือกใชชุดเคร่ืองมอื
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เคร่ืองมือใดก็ได

เคร่ืองมือใหม

เคร่ืองมือท่ัวไป

 
แผนภูมิท่ี 4-13 แสดงการเลือกชุดเคร่ืองมือของชางประปาสําหรับการทํางานในแตละพ้ืนท่ี 
 

จากแผนภูมิท่ี 4-13 จะเหน็ไดวาระดับความคิดเหน็ของชางประปาท้ังหมดเลือกใชชุด
เคร่ืองมือใหมทํางานในพืน้ท่ีไมสะดวก  และในพื้นท่ีสะดวกชางประปาเลือกใชชุดเคร่ืองมือใหม
มากกวาการใชชุดเครื่องมือท่ัวไป  

4.1.3.4 การวิเคราะหความคิดเห็นของชางประปาตอการเลือกชุดเคร่ืองมือ จําแนกตาม
ประเภทของงาน 

จากการสัมภาษณชางประปา หลังท่ีชางทดสอบชุดเคร่ืองมือท่ีใชกนัท่ัวไป  และชุด
เคร่ืองมือใหม ในพื้นท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน และในพื้นท่ีท่ีสะดวกในการทํางานโดยถามชาง
ประปาวางานประเภทใด ท่ีชุดเครื่องมือท่ีเหมาะสม จะทําใหงานมีประสิทธิภาพ ขอมูลท่ีไดพบวา
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ชางประปาท้ังหมดคิดวางานท่ีจําเปนตองใชเคร่ืองมือท่ีเหมาะสม คือ ประเภทงานท่ีตองรีบเรง คิด
เปนรอยละ 100 ของชางท่ีตอบ 

การวิเคราะหตอนท่ี 4.2 มีดังตอไปนี ้
 

4.2 การวิเคราะหแบบสัมภาษณหัวหนางาน 
 
จะแบงการวิเคราะหแบบสัมภาษณดังนี ้

4.2.1 การวิเคราะหขอมูลของประสบการณหวัหนางาน 
จากแบบสัมภาษณหัวหนางาน ในตอนท่ี 1 เปนการถามประสบการณของการเปนหัวหนา

งานประปา ในการทดสอบท้ังหมด 56 คร้ัง ไดใชหัวหนางานคนเดยีวซ่ึงมีประสบการณ 15 ป  
4.2.2 การวิเคราะหความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอคุณภาพงาน และชุดเครื่องมือ 

จากแบบสัมภาษณหัวหนางาน ในตอนท่ี 2 เปนการถามความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมี
ตอคุณภาพงาน และชุดเคร่ืองมือถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑ โดยทุกคร้ังหลังการทดสอบ 
หัวหนางานจะทําการตรวจสอบคุณภาพงานในเร่ืองระยะเวลาการทํางาน และการไมมีการชํารุด
เสียหายท่ีเกิดข้ึนในงาน และถามความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอชุดเครื่องมือของการทํางาน
คร้ังนั้น 

4.2.2.1 การวิเคราะหความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอเวลาท่ีใชในการทํางาน 
จากแบบสัมภาษณหัวหนางาน ในตอนท่ี 2 ขอ 2.1 เร่ืองระยะเวลาท่ีใชในการทํางานของ

ชางประปาในงานถอด-ประกอบอุปกรณในโถสุขภัณฑ หลังจากทําการทดสอบเสร็จแลว ความพงึ
พอใจของหวัหนางานท่ีมีตอเวลาท่ีไดจากแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละพื้นท่ีในการทํางาน ดังแสดง
ในตารางท่ี 4-33 

 
ตารางท่ี 4-33 ความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอเวลาในการทํางานของชางประปา 

ระดับความพึงพอใจ พื้นท่ีสะดวก พื้นท่ีไมสะดวก 

 ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป 

คาเฉล่ีย 4.14(มากที่สุด) 3.29(ปานกลาง) 3.00(ปานกลาง) 1.71(นอยที่สุด) 
คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.77 0.83 0.88 0.73 

 
จากตารางท่ี 4-33 พบวาหัวหนางานพงึพอใจในเวลาการทํางานของชางประปา กับชุด

เคร่ืองมือใหม สําหรับการทํางานในพืน้ท่ีสะดวกในการทํางานมากท่ีสุด และชุดเคร่ืองมือท่ัวไปใน
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พื้นที่ไมสะดวกนอยท่ีสุด สวนชุดเคร่ืองมือท่ัวไปในพืน้ท่ีสะดวกและชุดเคร่ืองมือใหมในพ้ืนท่ีไม
สะดวก อยูในระดับปานกลาง สามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-14 
 

 
แผนภูมิท่ี 4-14คาเฉล่ียระดบัความพึงพอใจของหวัหนางานท่ีมีตอเวลาในการทํางานของชางประปา 

 
4.2.2.2 การวิเคราะหความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอการไมชํารุดเสียหายในการทํางาน 

จากแบบสัมภาษณหัวหนางาน ในตอนท่ี 2 ขอ 2.1 เร่ืองการไมชํารุดเสียหายในงานถอด-
ประกอบอุปกรณในโถสุขภณัฑ หลังจากทําการทดสอบเสร็จแลว ความพึงพอใจของหัวหนางานท่ี
มีตอการไมชํารุดเสียหายท่ีไดจากแตละชุดเคร่ืองมือ และแตละพื้นท่ีในการทํางาน       ดังแสดงใน
ตารางท่ี 4-34 

 
ตารางท่ี 4-34 คาเฉล่ียระดับความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอการไมชํารุดเสียหายในการทํางาน 

ระดับความพึงพอใจ พื้นท่ีสะดวก พื้นท่ีไมสะดวก 

 ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป 

คาเฉล่ีย 5.00(มากที่สุด) 4.86(มากที่สุด) 4.93(มากที่สุด) 4.71(มากที่สุด) 
คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.00 0.36 0.27 0.47 

 
จากตารางท่ี 4-34 พบวาหัวหนางานพึงพอใจตอการไมชํารุดเสียหายในการทํางานของชาง

ประปา ในระดับมากท่ีสุด กับทุกชุดเคร่ืองมือ สําหรับการทํางานท้ัง 2 พื้นท่ี สามารถแสดง
เปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-15 
 

คาเฉล่ียระดับความพึงพอใจตอระยะเวลาในการทํางานของหัวหนางาน 

0. 00 
1. 00 
2. 00 
3. 00 
4. 00 
5. 00 

ชุดเครื่องมือใหม -
พื้นท่ีสะดวก

ชุดเครื่องมือท่ัวไป -
พื้นท่ีสะดวก

ชุดเครื่องมือใหม -
พื้นท่ีไมสะดวก

ชุดเครื่องมือท่ัวไป -
พื้นท่ีไมสะดวก
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แผนภูมิท่ี 4-15คาเฉล่ียระดบัความพึงพอใจของหวัหนางานท่ีมีตอการไมชํารุดเสียหายในการทํางาน 
 

4.2.2.3 การวิเคราะหความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอชุดเคร่ืองมือในการทํางาน 
จากแบบสัมภาษณหัวหนางาน ในตอนท่ี 2 ขอ 2.2 เร่ืองชุดเครื่องมือในการทํางานถอด-

ประกอบอุปกรณในโถสุขภณัฑ หลังจากทําการทดสอบเสร็จแลว ความพึงพอใจของหัวหนางานท่ี
มีตอชุดเคร่ืองมือในการทํางาน ดังแสดงในตารางท่ี 4-35 

 
ตารางท่ี 4-35 ความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอชุดเคร่ืองมือในการทํางาน 
ระดับความพึงพอใจ พื้นท่ีสะดวก พื้นท่ีไมสะดวก 

 ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ชุดเคร่ืองมือใหม ชุดเคร่ืองมือท่ัวไป 

คาเฉล่ีย 4.29(มากที่สุด) 3.21(ปานกลาง) 3.50(มาก) 2.29(นอย) 
คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.83 0.70 0.52 0.61 

 
จากตารางท่ี 4-35 พบวาหวัหนางานพึงพอใจตอชุดเคร่ืองมือในการทํางานของชางประปา 

กับชุดเคร่ืองมือใหมในพ้ืนท่ีสะดวกในระดับมากท่ีสุด ชุดเครื่องมือใหมในพ้ืนท่ีไมสะดวกในระดับ
มาก ชุดเครื่องมือท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวกในระดับปานกลาง และชุดเคร่ืองมือท่ัวไปในพื้นท่ีไม
สะดวกในระดับนอย สามารถแสดงเปรียบเทียบภาพรวม ไดดังแผนภูมิท่ี 4-16 

คาเฉล่ียระดับความพึงพอใจตอการไมเกิดการชํารุดในงานของหัวหนางาน
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แผนภูมิท่ี 4-16 คาเฉล่ียระดบัความพึงพอใจของหวัหนางานท่ีมีตอชุดเคร่ืองมือในการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คาเฉล่ียระดับความพึงพอใจของหัวหนางานตอชุดเคร่ืองมือถอดประกอบ
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ชุดเคร่ืองมือใหม-
พื้นที่สะดวก 

ชุดเคร่ืองมือทั่วไป -
พื้นที่สะดวก

ชุดเคร่ืองมือใหม-
พื้นที่ไมสะดวก

ชุดเคร่ืองมือทั่วไป -
พื้นที่ไมสะดวก 
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บทที่ 5 

 

สรุปอภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 

ผลการวิจัย โครงการออกแบบชุดเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสําหรับงานถอด-ประกอบ
อุปกรณในโถสุขภัณฑ ไดแสดงใหเห็นการเปรียบเทียบระหวางชุดเคร่ืองมือใหมและชุดเคร่ืองมือท่ี
ใชกันท่ัวไป ในพื้นท่ีสะดวกในการทํางานและพ้ืนท่ีไมสะดวกในการทํางาน โดยวเิคราะหในดาน
เวลาท่ีใชในงานถอด-ประกอบ ระดับความเม่ือยลาของชางประปา และความพึงพอใจในผลงานใน
แตละพ้ืนท่ีและในแตละชุดเคร่ืองมือของหัวหนางาน แมวาโถสุขภัณฑชักโครกแบบ 2 ช้ินที่
นํามาใชในการทดสอบ อาจจะไมสามารถเปนตัวแทนของขนาดของโถสุขภัณฑท้ังหมดได เพราะ
แตละรุน ในแตละผลิตภัณฑอาจมีขนาดท่ีแตกตางกัน แตผลการวจิัยนี้สามารถใชเปนแนวทางใน
การพัฒนาเคร่ืองมือเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน โดยนําเอาเออรกอนอมิกสมาประยุกตใช
เพื่อมุงหวงัใหผลผลิตเพิ่มข้ึน ตนทุนลดลง อัตราการสงมอบเร็วข้ึน ขวัญกําลังใจ และท่ีสําคัญท่ีสุด
สามารถทําใหความปลอดภยัในงานเพิ่มข้ึน 

 
5.1 สรุปอภิปรายผล 

 
การวิจยันี้สามารถสรุปผลตามวัตถุประสงคหลักดังนี้คือ 

5.1.1 เพื่อสราง พัฒนา และทดสอบชุดเคร่ืองมือใหมใหมีประสิทธิภาพเพื่อใชในงานถอด-
ประกอบ ในโถสุขภัณฑ แบบชักโครก 2 ช้ิน แทนชุดเคร่ืองมือท่ีชางประปาใชท่ัวไป ในการสราง 
พัฒนา และทดสอบชุดเคร่ืองมือใหม เพื่อแทนชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไปในงานถอด-ประกอบ ใน
โถสุขภัณฑเนือ่งจากชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป เม่ือนาํมาวิเคราะหจะเหน็สภาวะของปญหาในการ
ทํางานในข้ันตอนการถอด-ประกอบนอตขนาด 7/8 นิ้ว และขนาด 2 ½ นิ้ว ทําใหชางประปาใชเวลา
ในการทํางานนาน เม่ือยลาในการทํางาน อาจทําใหเกิดความเสียหายกับโถสุขภัณฑเพราะเคร่ืองมือ
ไมเหมาะสม ดังนัน้ผูวิจยัไดสรางเคร่ืองมือใหมและนาํไปทดสอบ ประกอบดวยเคร่ืองมือใหม*1 
เคร่ืองมือใหม*2 และเคร่ืองมือใหม*3 และนํามาเปรียบเทียบกับชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป
ประกอบดวย ประแจคอมา ประแจเล่ือน ไขควง (ดภูาคผนวก ค.) ในการเปรียบเทียบชุดเคร่ืองมือ
ใหมและชุดเคร่ืองมือท่ีใชกนัท่ัวไป จะเหน็ไดวา 
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 ชุดเครื่องมือใหมมีน้ําหนักนอยกวาชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป โดยเฉพาะเคร่ืองมือ*1 
เม่ือเทียบกับประแจคอมาขนาด 3 นิ้ว  

 ชุดเครื่องมือใหมมีความเหมาะสมในการทํางาน เนื่องจากงานถอด-ประกอบ ในโถ
สุขภัณฑ ควรจะใชประแจชนิดพิเศษ ออกแบบใหเหมาะสมกับนอตหรือสกรูท่ีมีลักษณะพเิศษ เปน
งานเฉพาะจุดซ่ึงชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไปทํางานไดแตไมสะดวก ชุดเครื่องมือใหมจะมีลักษณะ
เปนประแจบอก 

 ชุดเครื่องมือใหมมีราคาถูกกวามาก สามารถหาวัสดุงายและทําไดดวยตัวเอง  
การทดสอบเพ่ือวัดประสิทธิภาพของชุดเคร่ืองมือใหม และเปรียบเทียบกับชุดเคร่ืองมือท่ี

ใชกันท่ัวไป โดยการทดสอบท่ีอาคารพิมลเปนการทดสอบสําหรับพื้นท่ีสะดวกในการทํางานและ
การทดสอบท่ีอาคารลาเมซอง 24 เปนการทดสอบสําหรับพื้นท่ีไมสะดวกในการทํางาน โดยท้ัง 2 
อาคารใชโถสุขภัณฑรุนเดยีวกัน อายกุารใชงานใกลเคียงกัน การทดสอบนี้ตองการใหชางประปา
ทดสอบชุดเคร่ืองมือท่ีตางกันในพืน้ท่ีการทํางานท่ีตางกนัเปนสําคัญ 

5.1.1.1 ลดระยะเวลาในการทํางานโดยชุดเคร่ืองมือใหม 
ชางประปาใชชุดเครื่องมือใหม ในพ้ืนท่ีสะดวกในการทํางาน จะใชเวลาในการทํางานนอย

กวาชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไปในพืน้ท่ีสะดวกในการทํางาน และถาใชชุดเครื่องมือใหม ในพ้ืนท่ีไม
สะดวกในการทํางาน ก็จะใชเวลาในการทํางานนอยกวาชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไปในพืน้ท่ีไม
สะดวกในการทํางาน และถาพิจารณาท้ัง 2 ตัวแปร คือ ชุดเครื่องมือ และ พื้นที่ในการทํางาน ชุด
เคร่ืองมือใหมในพื้นท่ีสะดวกในการทํางาน จะใชเวลาในการทํางานนอยท่ีสุด และชุดเคร่ืองมือท่ีใช
กันท่ัวไปในพืน้ท่ีไมสะดวกในการทํางาน จะใชเวลาในการทํางานมากท่ีสุด และเม่ือนําขอมูล
ดังกลาวมาวิเคราะหความแปรปรวน (Analysis of Variance) ระยะเวลาเฉล่ียท่ีใชชุดเครือ่งมือท่ัวไปใน
พื้นที่ไมสะดวกมากกวาระยะเวลาเฉล่ียชุดเคร่ืองมือท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวก ชุดเครื่องมือใหมในพ้ืนท่ี
ไมสะดวก และ ชุดเครื่องมือใหมในพ้ืนท่ีสะดวก และระยะเวลาเฉล่ียท่ีใชชุดเครื่องมือใหมในพ้ืนท่ี
ไมสะดวกมากกวาระยะเวลาเฉล่ียชุดเคร่ืองมือใหมในพ้ืนท่ีสะดวก 

การวิจยันี้มีวัตถุประสงคในการลดระยะเวลาในการทํางาน ผูวิจัยพบวา การลดระยะเวลา
นั้น ทําใหชางประปาสามารถทํางานไดผลผลิต (Output) มากข้ึน ในระยะเวลา (Input) เทาเดิม และ
คุณภาพงานเปนท่ีพึงพอใจของหัวหนางาน ซ่ึงเปนการเพิ่มผลิตผล (Productivity) ดังนั้นทําให
สามารถลดตนทุนคาแรงตอหนวย ในงานถอด-ประกอบโถสุขภัณฑ 

การเปรียบเทียบระหวางเวลาของการทดสอบชุดเคร่ืองมือใหมและชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไป
ท่ีแตกตางกัน ในระหวางกลุมดังตอไปนี้  

 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีไมสะดวก  ใชเวลาเฉล่ีย 14.82 นาที 
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 ชุดเครื่องมือท่ัวไป-ในพืน้ท่ีสะดวก  ใชเวลาเฉล่ีย 9.25 นาที 
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีไมสะดวก  ใชเวลาเฉล่ีย 9.71 นาที  
 ชุดเครื่องมือใหม-ในพื้นท่ีสะดวก  ใชเวลาเฉล่ีย 7.45  นาที 
ในพื้นท่ีไมสะดวก ชุดเคร่ืองมือใหม สามารถลดเวลาในการทํางานจากเวลาท่ีใชในชุด

เคร่ืองมือท่ัวไป ไดรอยละ 34.48 และในพ้ืนที่สะดวก ชุดเครื่องมือใหม สามารถลดเวลาในการ
ทํางานจากเวลาท่ีใชในชุดเคร่ืองมือท่ัวไป ไดรอยละ 19.45  

ผูวิจัยไดนําขอมูลตางๆ ท่ีไดจากการสัมภาษณชางประปาในเร่ืองประสบการณการทํางาน 
ระดับการศึกษา ความชอบ ความชํานาญ และความซํ้าซากของงาน มาวิเคราะหความแปรปรวน 
(Analysis of Variance) ในเร่ืองประสบการณการทํางาน ชางประปาท่ีมีประสบการณการทํางาน 7 ป
ข้ึนไปใชเวลาในการทํางานนอยกวาชางประปาท่ีมีประสบการณการทํางาน 1-3 ป และ 4-6 ป และ
เร่ืองระดับการศึกษา ชางประปาท่ีมีระดบัการศึกษาระดับอาชีวะใชเวลาในการทํางานนอยกวาชาง
ประปาท่ีมีการศึกษาระดับประถมและมัธยม สวนเร่ืองความชอบในงาน ความชํานาญในงาน และ
ความซํ้าซากในงาน ไมมีความแตกตางดานเวลา อาจเนื่องมาจากชางประปาเปนผูประเมิน
ความชอบ ความชํานาญ และความซํ้าซากในงาน ของตัวเอง ซ่ึงเปนเร่ืองของความรูสึกแตละคน
อาจแตกตางกนัได 

5.1.1.2 ลดอาการเม่ือยลาของชางประปา อันเนือ่งมาจากการทํางาน บํารุงรักษาโถ
สุขภัณฑ 

ผูวิจัยไดเก็บขอมูลโดยใชแบบสัมภาษณชางประปา ในการบันทึกขอมูลระดับความ
เม่ือยลาในสวนของรางกายหลังการทดสอบ บริเวณท่ีเม่ือยลาไดแก หลังสวนลาง  มือและขอมือ  
แขนสวนบน และแขนสวนลาง ตามลําดับ ซ่ึงสรุประดับความเม่ือยบริเวณหลังสวนลางเม่ือทดสอบ
โดยใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไปในพื้นท่ีไมสะดวก มากกวาเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไปในพืน้ท่ี
สะดวก  ชุดเคร่ืองมือใหมในพ้ืนท่ีไมสะดวก และชุดเคร่ืองมือใหมในพื้นท่ีสะดวก และระดับความ
เม่ือยบริเวณหลังสวนลางเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือใหมในพ้ืนท่ีสะดวก นอยกวาเม่ือทดสอบ
โดยใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวก และชุดเคร่ืองมือใหมในพ้ืนท่ีไมสะดวก และระดับความ
เม่ือยบริเวณมือและขอมือเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไปในพื้นท่ีไมสะดวก มากกวาเม่ือ
ทดสอบโดยใชชุดเครื่องมือท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวก  ชุดเคร่ืองมือใหมในพ้ืนท่ีไมสะดวก และชุด
เคร่ืองมือใหมในพื้นท่ีสะดวก และ ระดับความเม่ือยบริเวณมือและขอมือเม่ือทดสอบโดยใชชุด
เคร่ืองมือใหมในพื้นท่ีสะดวก นอยกวาเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไปในพื้นท่ีสะดวก และ
ระดับความเม่ือยบริเวณแขนสวนบนเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไปในพื้นทีไ่มสะดวก 
มากกวาเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือท่ัวไปในพื้นที่สะดวก  ชุดเคร่ืองมือใหมในพ้ืนท่ีไมสะดวก 
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และ ชุดเครื่องมือใหมในพ้ืนท่ีสะดวก รวมถึง ระดับความเม่ือยบริเวณแขนสวนลางเม่ือทดสอบโดย
ใชชุดเครื่องมือท่ัวไปในพื้นท่ีไมสะดวก มากกวาเม่ือทดสอบโดยใชชุดเคร่ืองมือใหมในพ้ืนท่ีไม
สะดวก และ ชุดเคร่ืองมือใหมในพื้นท่ีสะดวก  

ดังนั้นชุดเคร่ืองมือใหมสามารถลดระดับความเม่ือยลาจากการทํางานไดในทุกพ้ืนท่ี 
5.1.2 เม่ือนําชุดเคร่ืองมือใหม และชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไปในงานถอด-ประกอบ ในโถ

สุขภัณฑ ไปทดสอบเพ่ือใหไดขอมูลที่เช่ือถือได จึงถามความคิดเห็นจากหวัหนางานเกีย่วกับชุด
เคร่ืองมือใหม และชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไปทีใ่ชในการทดสอบเพื่อสํารวจความพึงพอใจของ
หัวหนางานในดานคุณภาพงานท่ีใชชุดเคร่ืองมือใหม เพื่อเปรียบเทียบกับชุดเคร่ืองมือท่ีใชท่ัวไป ท่ี
มีตอเวลาในการทํางานของชางประปา และตอการไมชํารุดเสียหายในการทํางาน ซ่ึงสรุป ความพึง
พอใจของหวัหนางานตอเวลาในการทํางานของชางประปา หัวหนางานพึงพอใจตอเวลาท่ีใชในการ
ทํางานของชุดเคร่ืองมือใหมอยูในระดับมากกวาชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป ในทุกพืน้ท่ี และ ความ
พึงพอใจของหัวหนางานตอการไมชํารุดเสียหายในงานของชุดเคร่ืองมือใหม และชุดเคร่ืองมือท่ีใช
กันท่ัวไป อยูในระดับเดียวกนั ในทุกพ้ืนท่ี 

5.1.3 รูปแบบของชุดเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพท่ีใชในงานถอด–ประกอบ ในโถสุขภัณฑ 
ดังท่ีกลาว ในวัตถุประสงคของการวิจัยจะวัดประสิทธิภาพในดานลดระยะเวลาในการ

ทํางาน และลดความเม่ือยลาของชางประปา ในสรุปผลการวิจัย ตอนการทดสอบชุดเคร่ืองมือใหม 
พบวาชุดเคร่ืองมือใหมสามารถลดระยะเวลาในการทํางาน ในพ้ืนท่ีไมสะดวกในการทํางาน สวนใน
พื้นที่สะดวกในการทํางานถึงแมจะไมมีความแตกตางทางสถิติอยางมีนัยสําคัญท่ี 0.05 แตจากตัวเลข
พบวามีแนวโนมในทางเดียวกัน ผูวิจยัเห็นวาถามีการวิจัยตอเนื่องการทดสอบโดยใชกลุมตัวอยาง
ชางประปามากกวานี้อาจทําใหขอมูลท่ีไดมีความแตกตางทางสถิติอยางมีนัยสําคัญท่ี 0.05 และ
สามารถลดระดับความเม่ือยลาของชางประปาไดในทุกพื้นท่ี จึงสรุปวาชุดเคร่ืองมือใหมเปนชุด
เคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพ รวมท้ังความพึงพอใจของหวัหนางานตอเวลาท่ีใชในการทํางาน และการ
ตรวจผลงานหลังการทดสอบพบวา หัวหนางานพงึพอใจชุดเคร่ืองมือใหมในระดับมากกวาชุด
เคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป 

เพื่อใหไดขอมูลท่ีเช่ือถือได ผูวิจัยไดเกบ็ขอมูลความคิดเห็นของชางประปา โดยใชแบบ
สัมภาษณชางประปา ผลท่ีไดจากความคิดเห็นชางประปา กอนทดสอบชางประปาคิดเห็นตอการ
พัฒนาชุดเคร่ืองมือมีผลตอการทํางานในระดับเดียวกนัในทุกพ้ืนท่ี หลังทดสอบชางประปาคิดวาชุด
เคร่ืองมือใหมมีความสะดวกตอการทํางานในระดับมากกวาชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป สวนในพืน้ท่ี
ไมสะดวกในการทํางานชางประปาท้ังหมดเลือกชุดเคร่ืองมือใหมและในพื้นท่ีสะดวกในการทํางาน
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ชางประปาเลือกชุดเคร่ืองมือใหมมากกวาชุดเคร่ืองมือท่ีใชกันท่ัวไป และชางประปาท้ังหมดคิดวา
ประเภทของงานท่ีรีบเรงมีผลตอการเลือกชุดเคร่ืองมือ 

จากขอมูลขางตนผูวิจยัเสนอชุดเคร่ืองมือใหม ประกอบดวย เคร่ืองมือใหม*1 เคร่ืองมือ
ใหม*2 และเคร่ืองมือใหม*3 เปนรูปแบบของชุดเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพ และเสนอข้ันตอนการ
ถอด-ประกอบดวยชุดเคร่ืองมือใหม (ดูภาคผนวก ค.) 

 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิท่ี 5-1 แสดงประสิทธิภาพของชุดเคร่ืองมือใหม 
 

จากแผนภูมิท่ี 5-1 สามารถสรุปไดวา ประสิทธิภาพของชุดเคร่ืองมือใหม ผลท่ีไดรับคือ 
 ระยะเวลา การทํางานใชเวลาลดลงทําใหผูประกอบการและหัวหนางานพึงพอใจ และ

ทําใหการสงมอบงานเร็วข้ึนก็ทําใหลูกคาพึงพอใจ 
 ความเมื่อยลา การทํางานท่ีสามารถลดความเม่ือยลาลงไดทําใหผูปฏิบัติงานพึงพอใจ 

ขวัญกําลังใจและสุขภาพดีข้ึน 
 คุณภาพงาน ผลการทํางานท่ีมีคุณภาพเปนท่ีพึงพอใจของหัวหนางาน และท่ีสําคัญคือ

ลูกคาพึงพอใจจากผลงานท่ีไดรับ 
 

5.2 เสนอแนะเพ่ือการวิจัยในอนาคต 
 

5.2.1 เพื่อความเช่ือถือไดของขอมูลท่ีมากกวานี้ ควรทดสอบชุดเคร่ืองมือโดยใหกลุมตัวอยาง
ชางประปาท่ีมากข้ึนในการทดสอบชุดเคร่ืองมือคร้ังตอไป 

5.2.2 ชุดเครื่องมือใหมท่ีไดพัฒนาในงานวิจยัคร้ังนี้ จะเห็นไดวามีการพัฒนา และทดสอบการ
ทํางานหลายครั้งกวาจะเปนชุดเคร่ืองมือใหม ในการทดสอบทํางานถอด-ประกอบ ในโถสุขภัณฑ 
ดังนั้นในอนาคตควรพัฒนาชุดเคร่ืองมือในเชิงพาณิชยตอไปโดยเปรียบเทียบเร่ืองวสัดุ น้ําหนัก 
ความคงทน ราคา  ความงายในการใชงานตามหลักเออรกอนอมิกส เปนประการตอไป 

ประสิทธิภาพ 
ชุดเครื่องมือใหม 

คุณภาพ

เม่ือยลา ระยะเวลา
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5.2.3 ในงานวิจยันี้ทดสอบเฉพาะสุขภัณฑเพียงรุนเดียว ซ่ึงในปจจบัุนสุขภัณฑมีรูปแบบท่ี
หลากหลายมาก ดังนั้นควรมีการวิจยัตอเนื่องเพื่อหาชุดเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมในแตละรูปแบบของ
ผลิตภัณฑ 
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แบบสัมภาษณชางประปา 
 

เร่ือง   โครงการออกแบบชุดเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสําหรับงานถอด - ประกอบ อุปกรณ  ใน
โถสุขภัณฑ 

 
คําช้ีแจง : โปรดทําเคร่ืองหมาย  หรือ  ลงในชอง □ หรือเติมขอความลงในชองวาง ใหตรงกบัความ

เปนจริง 
ตอนท่ี 1 ขอมูลทั่วไป 

1. ประสบการณการทํางาน เกีย่วกับงานประปา 
 □ 1-3 ป □ 4-6 ป  □ 7 ป ข้ึนไป 

2. ระดับการศึกษาข้ันสูงสุด  
 □ ประถมศึกษาหรือตํ่ากวา  □ มัธยมศึกษา  
 □ อาชีวะศึกษา   □ อ่ืนๆ (ระบุ)........................  
ตอนท่ี 2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับประสบการณในการประกอบอาชีพชางประปา 

1. ทานชอบงานของชางประปา มาก-นอย เพยีงใด 
□ ชอบมากท่ีสุด □ ชอบมาก □ ชอบปานกลาง 
□ ชอบนอย □ ชอบนอยท่ีสุด 

2. ทานมีความชํานาญในงานของชางประปา มาก-นอย เพยีงใด 
□ มากท่ีสุด □ มาก □ ปานกลาง 
□ นอย □ นอยท่ีสุด 

3. ทานรูสึกวางาน ถอด-ประกอบ โถสุขภัณฑ เปนงานท่ีซํ้าซาก มาก-นอย เพยีงใด 
□ มากท่ีสุด □ มาก □ ปานกลาง 
□ นอย □ นอยท่ีสุด 

4. ทานคิดวาการพัฒนาชุดเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมมาใชในการทํางาน มีผลตอการทํางานของงานถอด 
- ประกอบ อุปกรณ  ในโถสุขภัณฑมาก-นอย เพียงใด ในพ้ืนท่ีท่ีสะดวกในการทํางาน 

□ มากท่ีสุด □ มาก □ ปานกลาง 
□ นอย □ นอยท่ีสุด 

5. ทานคิดวาการพัฒนาชุดเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมมาใชในการทํางาน มีผลตอการทํางานของงานถอด 
- ประกอบ อุปกรณ  ในโถสุขภัณฑมาก-นอย เพียงใด ในพ้ืนท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน 

□ มากท่ีสุด □ มาก □ ปานกลาง 
□ นอย □ นอยท่ีสุด 
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ตอนท่ี 3 ความคิดเห็นเกี่ยวกับระดับความเม่ือยลาของการทํางานชางประปา 
เม่ือทานใชชุดเคร่ืองมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑท่ีใชกนัท่ัวไป  และ ชุดเครื่องมือท่ีดัดแปลงใหม      
ทานรูสึกเม่ือยลารางกายในสวนใด  และในระดับใดโปรดระบุ (โดยพิจารณาจากภาพประกอบ) 
 
             ภาพดานลางแสดงสวนของรางกาย 12 สวน 
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3.1 กรุณาบอกบริเวณที่รูสึกเมื่อยลา (จากภาพแสดงสวนของรางกาย 12 สวน) และระบุระดับความเมื่อยลา ซึ่งเกดิจากการใชชุดเครื่องมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑที่ใช
กันทั่วไปในปจจุบันในพื้นที่ที่ไมสะดวกในการทํางานและพื้นที่ที่สะดวกในการทํางาน ในแตละครั้ง 

 
 

สวนของรางกาย 

พื้นที่ที่ไมสะดวกในการทํางาน พื้นที่ที่สะดวกในการทํางาน 
ระดับความเมื่อยลา ระดับความเมื่อยลา

มากจนทนไม
ไหว 

มาก ปานกลาง นิดหนอย ไมเมื่อยเลย มากจนทนไม
ไหว 

มาก ปานกลาง นิดหนอย ไมเมื่อยเลย 

 ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

1. คอ                     
2. ไหล                     
3. หลังสวนบน                     
4. หลังสวนลาง                     
5. แขนสวนบน                     
6. ขอศอก                     
7. แขนสวนลาง                     
8. มือ และ ขอมือ                     
9. สะโพกตนขา                     
10. หัวเขา                     
11. นอง                     
12. เทา                     
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3.2 กรุณาบอกบริเวณที่รูสึกเมื่อยลา (จากภาพแสดงสวนของรางกาย 12 สวน) และระบุระดับความเมื่อยลา ซึ่งเกดิจากการใชชุดเครื่องมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑ     
ที่ดัดแปลงใหม ในพื้นที่ที่ไมสะดวกในการทํางานและพื้นที่ที่สะดวกในการทํางาน ในแตละครั้ง 

 
 

สวนของรางกาย 

พื้นที่ที่ไมสะดวกในการทํางาน พื้นที่ที่สะดวกในการทํางาน 
ระดับความเมื่อยลา ระดับความเมื่อยลา

มากจนทนไม
ไหว 

มาก ปานกลาง นิดหนอย ไมเมื่อยเลย มากจนทนไม
ไหว 

มาก ปานกลาง นิดหนอย ไมเมื่อยเลย 

 ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

1. คอ                     
2. ไหล                     
3. หลังสวนบน                     
4. หลังสวนลาง                     
5. แขนสวนบน                     
6. ขอศอก                     
7. แขนสวนลาง                     
8. มือ และ ขอมือ                     
9. สะโพกตนขา                     
10. หัวเขา                     
11. นอง                     
12. เทา                     



ตอนท่ี 4 การจับเวลาในการใชชุดเครือ่งมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑ 
ใหชางประปาใชชุดเครื่องมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑท่ีใชกันท่ัวไป  และ ชุดเคร่ืองมือท่ีดัดแปลง
ใหมโดยทดลองใชในพืน้ท่ีท่ีไมสะดวกในการทํางาน 2 คร้ัง และในพืน้ท่ีท่ีสะดวกในการทํางาน 2 
คร้ัง และบันทึกระยะเวลาท่ีใชในการถอด-ประกอบ (นาที)                      

ชุดเครื่องมือท่ีใชกันท่ัวไป  ชุดเครื่องมือท่ีดัดแปลงใหม 
พ้ืนที่ไมสะดวกในการ

ทํางาน 
พ้ืนที่สะดวกในการ

ทํางาน 
พ้ืนที่ไมสะดวกในการ

ทํางาน 
พ้ืนที่สะดวกในการ

ทํางาน 
ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2

ระยะเวลาท่ีใช
ในการถอด-

ประกอบ (นาที) 

        

ตอนท่ี 5 ความคิดเห็นที่มีตอชุดเครื่องมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑ 
1. ทานคิดวางานประเภทใด ในงานถอด-ประกอบ โถสุขภัณฑ จําเปนท่ีตองใชชุดเคร่ืองมือท่ี
เหมาะสม และมีประสิทธิภาพเพราะ (ตอบไดเกนิ 1 ขอ) :  

□ งานท่ีโถสุขภัณฑมีราคาแพง 
□ งานท่ียาก 
□ งานท่ีทาทาย 
□ งานท่ีตองรีบเรง 

2. ทานคิดวาชุดเคร่ืองมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑท่ีใชกันท่ัวไป  และ ชุดเคร่ืองมือท่ีดัดแปลงใหม 
อํานวยความสะดวกในการทํางาน มาก-นอย เพยีงใด 

ชุดเครื่องมือ 
ความสะดวกในการทํางาน 

มากท่ีสุด มาก ปานกลาง นอย นอยท่ีสุด 
ท่ีใชกันท่ัวไป      
ท่ีดัดแปลงใหม      

3. ทานคิดวาถามีโอกาสเลือกชุดเคร่ืองมือถอด-ประกอบโถสุขภัณฑ เพื่อใชในพ้ืนท่ีท่ีไมสะดวกและ
พื้นที่ท่ีสะดวกในการทํางาน ทานจะเลือกชุดเคร่ืองมือใด 

พื้นที่ในการทาํงาน 
การเลือกชุดเคร่ืองมือมาใช 

ชุดเครื่องมือที่ใชกัน
ทั่วไป 

ชุดเครื่องมือที่ดัดแปลง
ใหม 

ชุดเครื่องมือใดก็ได 

ไมสะดวกในการ
ทํางาน 

   

สะดวกในการทํางาน    



 

 

122
 

  
 

แบบสัมภาษณหัวหนางาน 
 

เร่ือง   โครงการออกแบบชุดเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสําหรับงานถอด - ประกอบ 
อุปกรณ  ในโถสุขภัณฑ 

 
คําช้ีแจง : โปรดทําเคร่ืองหมาย  หรือ  ลงในชอง □ หรือเติมขอความลงในชองวาง ใหตรงกบั

ความเปนจริง 
 
ตอนท่ี 1 ขอมูลทั่วไป 

3. ประสบการณการทํางาน เกีย่วกับการเปนหัวหนางานประปา ..................... ป 
 

ตอนท่ี 2 ความพึงพอใจของหัวหนางาน  
       2.1  ทานพึงพอใจในคุณภาพงานถอด - ประกอบ โถสุขภัณฑของชางประปามาก นอยเพียงใด   
                     

เร่ือง: ระดับความพึงพอใจ 
มาก
ที่สุด 

มาก ปาน-
กลาง 

นอย นอย
ที่สุด 

1. ระยะเวลาท่ีใชทํางานของชางประปาในงาน
ถอด - ประกอบ โถสุขภัณฑ 

     

2. การไมเกิดการชํารุดเสียหายในการทํางาน
ของชางประปาในงานถอด - ประกอบ โถ
สุขภัณฑ 

     

 
2.2 ความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอชุดเคร่ืองมือ 

1. ทานพึงพอใจในชุดเคร่ืองมืองานถอด - ประกอบ อุปกรณ ในโถสุขภณัฑในคร้ังนี้    
มาก - นอย เพยีงใด 

□ มากท่ีสุด □ มาก □ ปานกลาง 
□ นอย □ นอยท่ีสุด 

 

พ้ืนที่ไมสะดวก (ชุดเครื่องมือที่ใชทั่วไป) ครั้งที่ 1 2
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แบบสัมภาษณหัวหนางาน 
 

เร่ือง   โครงการออกแบบชุดเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสําหรับงานถอด - ประกอบ 
อุปกรณ  ในโถสุขภัณฑ 

 
คําช้ีแจง : โปรดทําเคร่ืองหมาย  หรือ  ลงในชอง □ หรือเติมขอความลงในชองวาง ใหตรงกบั

ความเปนจริง 
 
ตอนท่ี 1 ขอมูลทั่วไป 

4. ประสบการณการทํางาน เกีย่วกับการเปนหัวหนางานประปา ..................... ป 
 

ตอนท่ี 2 ความพึงพอใจของหัวหนางาน  
       2.1  ทานพึงพอใจในคุณภาพงานถอด - ประกอบ โถสุขภัณฑของชางประปามาก นอยเพียงใด   
                     

เร่ือง: ระดับความพึงพอใจ 
มาก
ที่สุด 

มาก ปาน-
กลาง 

นอย นอย
ที่สุด 

1. ระยะเวลาท่ีใชทํางานของชางประปาในงาน
ถอด - ประกอบ โถสุขภัณฑ 

     

2. การไมเกิดการชํารุดเสียหายในการทํางาน
ของชางประปาในงานถอด - ประกอบ โถ
สุขภัณฑ 

     

 
2.3 ความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอชุดเคร่ืองมือ 

2. ทานพึงพอใจในชุดเคร่ืองมืองานถอด - ประกอบ อุปกรณ ในโถสุขภณัฑในคร้ังนี้    
มาก - นอย เพยีงใด 

□ มากท่ีสุด □ มาก □ ปานกลาง 
□ นอย □ นอยท่ีสุด 

พ้ืนที่ไมสะดวก (ชุดเครื่องมือใหม) ครั้งที่ 1 2
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แบบสัมภาษณหัวหนางาน 
 

เร่ือง   โครงการออกแบบชุดเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสําหรับงานถอด - ประกอบ 
อุปกรณ  ในโถสุขภัณฑ 

 
คําช้ีแจง : โปรดทําเคร่ืองหมาย  หรือ  ลงในชอง □ หรือเติมขอความลงในชองวาง ใหตรงกบั

ความเปนจริง 
 
ตอนท่ี 1 ขอมูลทั่วไป 

5. ประสบการณการทํางาน เกีย่วกับการเปนหัวหนางานประปา ..................... ป 
 

ตอนท่ี 2 ความพึงพอใจของหัวหนางาน  
       2.1  ทานพึงพอใจในคุณภาพงานถอด - ประกอบ โถสุขภัณฑของชางประปามาก นอยเพียงใด   
                     

เร่ือง: ระดับความพึงพอใจ 
มาก
ที่สุด 

มาก ปาน-
กลาง 

นอย นอย
ที่สุด 

1. ระยะเวลาท่ีใชทํางานของชางประปาในงาน
ถอด - ประกอบ โถสุขภัณฑ 

     

2. การไมเกิดการชํารุดเสียหายในการทํางาน
ของชางประปาในงานถอด - ประกอบ โถ
สุขภัณฑ 

     

 
2.4 ความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอชุดเคร่ืองมือ 

3. ทานพึงพอใจในชุดเคร่ืองมืองานถอด - ประกอบ อุปกรณ ในโถสุขภณัฑในคร้ังนี้    
มาก - นอย เพยีงใด 

□ มากท่ีสุด □ มาก □ ปานกลาง 
□ นอย □ นอยท่ีสุด 

 

พ้ืนที่สะดวก (ชุดเครื่องมือที่ใชทั่วไป) ครั้งที่ 1 2
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แบบสัมภาษณหัวหนางาน 
 

เร่ือง   โครงการออกแบบชุดเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสําหรับงานถอด - ประกอบ 
อุปกรณ  ในโถสุขภัณฑ 

 
คําช้ีแจง : โปรดทําเคร่ืองหมาย  หรือ  ลงในชอง □ หรือเติมขอความลงในชองวาง ใหตรงกบั

ความเปนจริง 
 
ตอนท่ี 1 ขอมูลทั่วไป 

6. ประสบการณการทํางาน เกีย่วกับการเปนหัวหนางานประปา ..................... ป 
 

ตอนท่ี 2 ความพึงพอใจของหัวหนางาน  
       2.1  ทานพึงพอใจในคุณภาพงานถอด - ประกอบ โถสุขภัณฑของชางประปามาก นอยเพียงใด   
                     

เร่ือง: ระดับความพึงพอใจ 
มาก
ที่สุด 

มาก ปาน-
กลาง 

นอย นอย
ที่สุด 

1. ระยะเวลาท่ีใชทํางานของชางประปาในงาน
ถอด - ประกอบ โถสุขภัณฑ 

     

2. การไมเกิดการชํารุดเสียหายในการทํางาน
ของชางประปาในงานถอด - ประกอบ โถ
สุขภัณฑ 

     

 
2.5 ความพึงพอใจของหัวหนางานท่ีมีตอชุดเคร่ืองมือ 

4. ทานพึงพอใจในชุดเคร่ืองมืองานถอด - ประกอบ อุปกรณ ในโถสุขภณัฑในคร้ังนี้    
มาก - นอย เพยีงใด 

□ มากท่ีสุด □ มาก □ ปานกลาง 
□ นอย □ นอยท่ีสุด 

 

พ้ืนที่สะดวก (ชุดเครื่องมือใหม) ครั้งที่ 1 2
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ภาคผนวก ข. 
 ขอมูลการเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยที่ใชในการทํางานเปนรายคู 
 ขอมูลการเปรียบเทียบระดับความเม่ือยเฉลี่ยในแตบริเวณเปน

รายคู 
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ตาราง แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางานเปนรายคู 
Multiple Comparisons     
Dependent Variable: TIME      
LSD        
  

Mean Difference (I-J) 
Std. Error Sig. 95% Confidence Interval 

(I) TR (J) TR Lower Bound Upper Bound 

ท่ัวไป-ไม 
ท่ัวไป-สะดวก 5.575 0.9571 0* 3.6545 7.4955
ใหม-ไม 5.1107 0.9571 0* 3.1902 7.0312
ใหม-สะดวก 7.3736 0.9571 0* 5.4531 9.2941

ท่ัวไป-
สะดวก 

ท่ัวไป-ไม -5.575 0.9571 0* -7.4955 -3.6545
ใหม-ไม          -0.4643 0.9571 0.63 -2.3848 1.4562
ใหม-สะดวก 1.7986 0.9571 0.066 -0.1219 3.7191

ใหม-ไม 
ท่ัวไป-ไม -5.1107 0.9571 0* -7.0312 -3.1902
ท่ัวไป-สะดวก           0.4643 0.9571 0.63 -1.4562 2.3848
ใหม-สะดวก 2.2629 0.9571 0.022* 0.3424 4.1834

ใหม-
สะดวก 

ท่ัวไป-ไม -7.3736 0.9571 0* -9.2941 -5.4531
ท่ัวไป-สะดวก         -1.7986 0.9571 0.066 -3.7191 0.1219
ใหม-ไม -2.2629 0.9571 0.022* -4.1834 -0.3424

   *The mean difference is significant at the .05 level. 
ตาราง แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางานกับประสบการณเปนรายคู 
Multiple Comparisons     
Dependent Variable: TIME      
LSD        
  Mean Difference (I-J) Std. Error Sig. 95% Confidence Interval 
(I) A1 (J) A1    Lower Bound Upper Bound 
1-3ป 4 - 6 ป 0.8144 1.1402 0.478 -1.4726 3.1014
 7 ปข้ึนไป 3.2325 1.2491 0.012* 0.7272 5.7378
4 – 6 ป 1-3ป -0.8144 1.1402 0.478 -3.1014 1.4726
 7 ปข้ึนไป 2.4181 1.1402 0.039* 0.1311 4.7051
7 ปข้ึนไป 1-3ป -3.2325 1.2491 0.012* -5.7378 -0.7272
 4 - 6 ป -2.4181 1.1402 0.039* -4.7051 -0.1311
 *The mean difference is significant at the .05 level.  

ตาราง แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของเวลาเฉล่ียท่ีใชในการทํางานกับระดับการศึกษาเปนรายคู 
Multiple Comparisons     
Dependent Variable: TIME      
LSD        
  Mean Difference (I-J) Std. Error Sig. 95% Confidence Interval 
(I) A2 (J) A2    Lower Bound Upper Bound 
ประถม มัธยม 1.9428 1.3776 0.164 -0.8203 4.7059
 อาชีว 4.2981 1.5091 0.006* 1.2713 7.3249
มัธยม ประถม -1.9428 1.3776 0.164 -4.7059 0.8203
 อาชีว 2.3553 1.0671 0.032* 0.215 4.4956
อาชีว ประถม -4.2981 1.5091 0.006* -7.3249 -1.2713
 มัธยม -2.3553 1.0671 0.032* -4.4956 -0.215
 *The mean difference is significant at the .05 level.  
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ตาราง แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของระดบัความเม่ือยเฉล่ียบริเวณหลังสวนลางเปนรายคู 
Multiple Comparisons หลังสวนลาง     
Dependent Variable: เมื่อย      
LSD        

  Mean Difference 
(I-J) 

Std. 
Error Sig. 

95% Confidence 
Interval 

(I) TR (J) TR Lower Bound 
Upper 
Bound 

ท่ัวไป-ไม 

ท่ัวไป-สะดวก 0.64 0.24 0.009* 0.16 1.12
ใหม-ไม 0.93 0.24 0* 0.45 1.41
ใหม-สะดวก 2.21 0.24 0* 1.74 2.69

ท่ัวไป-สะดวก 
ท่ัวไป-ไม -0.64 0.24 0.009* -1.12 -0.16
ใหม-ไม 0.29 0.24 0.236 -0.19 0.76
ใหม-สะดวก 1.57 0.24 0* 1.09 2.05

ใหม-ไม 
ท่ัวไป-ไม -0.93 0.24 0* -1.41 -0.45
ท่ัวไป-สะดวก -0.29 0.24 0.236 -0.76 0.19
ใหม-สะดวก 1.29 0.24 0* 0.81 1.76

ใหม-สะดวก 
ท่ัวไป-ไม -2.21 0.24 0* -2.69 -1.74
ท่ัวไป-สะดวก -1.57 0.24 0* -2.05 -1.09
ใหม-ไม -1.29 0.24 0* -1.76 -0.81

 *The mean difference is significant at the .05 level.   
 
 
ตาราง แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของระดบัความเม่ือยเฉล่ียบริเวณมือและขอมือเปนรายคู 
Multiple Comparisons มือและขอมือ     
Dependent Variable: เมื่อย      
LSD        

  Mean Difference 
(I-J) 

Std. 
Error Sig. 

95% Confidence 
Interval 

(I) TR (J) TR Lower Bound 
Upper 
Bound 

ท่ัวไป-ไม 
ท่ัวไป-สะดวก 0.57 0.29 0.053* -0.00807 1.15
ใหม-ไม 1.07 0.29 0.001* 0.49 1.65
ใหม-สะดวก 1.43 0.29 0* 0.85 2.01

ท่ัวไป-สะดวก 
ท่ัวไป-ไม -0.57 0.29 0.053* -1.15 0.00807
ใหม-ไม 0.5 0.29 0.089 -0.0795 1.08
ใหม-สะดวก 0.86 0.29 0.005* 0.28 1.44

ใหม-ไม 
ท่ัวไป-ไม -1.07 0.29 0.001* -1.65 -0.49
ท่ัวไป-สะดวก -0.5 0.29 0.089 -1.08 0.0795
ใหม-สะดวก 0.36 0.29 0.222 -0.22 0.94

ใหม-สะดวก 
ท่ัวไป-ไม -1.43 0.29 0* -2.01 -0.85
ท่ัวไป-สะดวก -0.86 0.29 0.005* -1.44 -0.28
ใหม-ไม -0.36 0.29 0.222 -0.94 0.22

 *The mean difference is significant at the .05 level.   
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ตาราง แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของระดบัความเม่ือยเฉล่ียบริเวณแขนสวนบนเปนรายคู 
Multiple Comparisons แขนสวนบน     
Dependent Variable: เมื่อย      
LSD        

  Mean Difference 
(I-J) 

Std. 
Error Sig. 

95% Confidence 
Interval 

(I) TR (J) TR Lower Bound 
Upper 
Bound 

ท่ัวไป-ไม 
ท่ัวไป-สะดวก 1.21 0.21 0* 0.79 1.64
ใหม-ไม 1.21 0.21 0* 0.79 1.64
ใหม-สะดวก 1.21 0.21 0* 0.79 1.64

ท่ัวไป-สะดวก 
ท่ัวไป-ไม -1.21 0.21 0* -1.64 -0.79
ใหม-ไม 0 0.21 1 -0.43 0.43
ใหม-สะดวก 0 0.21 1 -0.43 0.43

ใหม-ไม 
ท่ัวไป-ไม -1.21 0.21 0* -1.64 -0.79
ท่ัวไป-สะดวก 0 0.21 1 -0.43 0.43
ใหม-สะดวก 0 0.21 1 -0.43 0.43

ใหม-สะดวก 
ท่ัวไป-ไม -1.21 0.21 0* -1.64 -0.79
ท่ัวไป-สะดวก 0 0.21 1 -0.43 0.43
ใหม-ไม 0 0.21 1 -0.43 0.43

 *The mean difference is significant at the .05 level.   
 
 
ตาราง แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของระดบัความเม่ือยเฉล่ียบริเวณแขนสวนลางเปนรายคู 
Multiple Comparisons แขนสวนลาง     
Dependent Variable: เมื่อย      
LSD        

  Mean Difference 
(I-J) 

Std. 
Error Sig. 

95% Confidence 
Interval 

(I) TR (J) TR Lower Bound 
Upper 
Bound 

ท่ัวไป-ไม 
ท่ัวไป-สะดวก 0.57 0.3 0.065 -0.0373 1.18
ใหม-ไม 0.93 0.3 0.003* 0.32 1.54
ใหม-สะดวก 1.14 0.3 0* 0.53 1.75

ท่ัวไป-สะดวก 
ท่ัวไป-ไม -0.57 0.3 0.065 -1.18 0.0373
ใหม-ไม 0.36 0.3 0.244 -0.25 0.97
ใหม-สะดวก 0.57 0.3 0.065 -0.0373 1.18

ใหม-ไม 
ท่ัวไป-ไม -0.93 0.3 0.003* -1.54 -0.32
ท่ัวไป-สะดวก -0.36 0.3 0.244 -0.97 0.25
ใหม-สะดวก 0.21 0.3 0.483 -0.39 0.82

ใหม-สะดวก 
ท่ัวไป-ไม -1.14 0.3 0* -1.75 -0.53
ท่ัวไป-สะดวก -0.57 0.3 0.065 -1.18 0.0373
ใหม-ไม -0.21 0.3 0.483 -0.82 0.39

 *The mean difference is significant at the .05 level.   
 
 



 

 

130 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค. 
 ขอมูลการเปรียบเทียบระหวางชุดเครื่องมือใหมและชุดเครื่องมือท่ี

ใชทั่วไป 
 ขอมูลการเปรียบเทียบขบวนการผลิตสําหรับสองมือ (Two-handed 

process chart) 
 ขอมูลข้ันตอนการถอด-ประกอบดวยชุดเครื่องมือใหม 
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ตารางการเปรียบเทียบประแจคอมาขนาด 3 นิ้วกับเคร่ืองมือใหม *1 
ประแจคอมาขนาด 3 

นิ้ว  
 

เคร่ืองมือใหม *1 

หนัก 3,250 กรัม หนัก 140 กรัม 
ยาว  64 ซม. ยาว 22 ซม. 
ราคาประมาณ 486 บาท ราคาประมาณไมเกิน 30 บาท 
มีน้ําหนกัมากไมเหมาะสมกบัการทํางานทําให
เกิดความเม่ือยลา 

มีน้ําหนกัเบา ไมเกดิความเม่ือยลาจาก
น้ําหนกัของเคร่ืองมือ 

มีโอกาสพลาดจากการหมุนเคร่ืองมือไป
กระแทกถังจนเสียหายได 

เนื่องจากเปน PVC โอกาสทําใหถังเสียหาย
เปนไปไดยาก 

ฟนของปากประแจอาจบีบตัวนอตพลาสติก 
เกิดรอยได 

ไมทําใหตวันอตเสียหาย 

ถาการจับประแจพลาดจะทําให เกลียว
พลาสติกชํารุดได 

ไมมีโอกาสทําใหเกลียวเปนรอยได 

เนื่องจากดามประแจยาวและมีน้ําหนักมากอาจ
ไขประแจแรงจนทําใหเกลียวรูดได 

ประแจมีน้ําหนักเบามีดามส้ันทําใหควบคุม
แรงในการไขได 

ตองมีการบํารุงรักษาเนื่องจากเปนโลหะท่ีข้ึน
สนิมได 

ไมตองบํารุงรักษา 

ตองใชพื้นทีใ่นการเก็บมาก ใชพื้นที่ในการเก็บนอย 
ตองมีข้ันตอนในการคว่าํถังเพื่อคลายนอต ลดข้ันตอนในการคว่ําถังน้ําเพื่อคลายนอต 
เคร่ืองมือสามารถนําไปใชงานอ่ืนได เชน ไข
ทอประปาขนาดใหญ 

เปนเคร่ืองมือเฉพาะสําหรับไขนอตท่ีไมได
ใชแรงในการไขมาก 
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ตาราง การเปรียบเทียบ ประแจเล่ือน ขนาด 6 นิ้ว กับเคร่ืองมือใหม *2 
ประแจเล่ือนขนาด 6 นิ้ว 

 

เคร่ืองมือใหม *2 

 
 

หนัก 200 กรัม หนัก 105 กรัม 
ยาว 20 ซม. ยาว 22 ซม. 
ราคาประมาณ 80 บาท ราคาประมาณไมเกิน 20 บาท 
เนื่องจากประแจเล่ือนมีปากใหญทําใหเขา
ไปจับนอตไดยากและมีมุมในการไขนอยทํา
ใหตองเสียเวลาในการไขมาก 

เนื่องจากชุดเคร่ืองมือใหมเปนหัวบอก จึง
ทําใหจับหัวนอตไดงาย และมีมุมในการไข
ไดกวาง ทําใหไมเสียเวลาในการไข 

เคร่ืองมือสามารถนําไปใชงานอ่ืนได  เปนเคร่ืองมือเฉพาะสําหรับไขนอตท่ีไมได
ใชแรงในการไขมาก 
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ตาราง การเปรียบเทียบ ไขควงขนาด 8 นิ้ว กับเคร่ืองมือใหม *3 
ไขควงขนาด 8 นิ้ว 

 

เคร่ืองมือใหม *3 

 
 

หนัก 210 กรัม หนัก 115 กรัม 
ยาว 31.5 ซม. ยาว 36 ซม. 
ราคาประมาณ 65 บาท ราคาประมาณไมเกิน 20 บาท 
ปากไขควงอาจพลาดออกจากรองของสกรู
ไดเวลาไข จึงตองคอยระวังทําใหตองเสีย 
เวลาในการทํางาน 

จับหัวนอตไดแนนโอกาสพลาดยากทํางาน
สะดวกรวดเร็ว 

ดามจับแนวต้ังทําใหตองบิดขอมือและดาม
ไขควงส้ัน จึงตองเอ้ือมมือลงไปในถังทําให
เกิดความเม่ือยลาท่ีขอมือ 

ดามจับแนวนอนทําใหขอมือไมบิดไมเกิด
การเม่ือยลาท่ีขอมือ 

เคร่ืองมือสามารถนําไปใชงานอ่ืนได  เปนเคร่ืองมือเฉพาะสําหรับไขนอตท่ีไมได
ใชแรงในการไขมาก 
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ตารางขั้นตอนการถอด-ประกอบดวยชุดเครื่องมือใหม 
ขั้นตอนการถอด-ประกอบซีลยาง ในโถสุขภัณฑ  เคร่ืองมือ 
1. ข้ันตอนการถอดถังน้ํา (หลังจากทําการถอดสายน้ําดแีลว)  

1.1. ถอดปุมกดชักโครก - 
1.2. ถอดฝาถังน้ําออกและนําไปวางดานขาง - 
1.3. สังเกตตําแหนงของ ชุดอุปกรณ - 
1.4. ถอดอุปกรณยกวาลวน้ําออก - 
1.5. ไขนอตยึดถังน้ําออกจากโถสวม เคร่ืองมือใหม*2 

เคร่ืองมือใหม*3 
1.6. คลายนอต - 
1.7. ถอดสกรูยึดถังท้ัง 2 ตัวออกมาวางขางนอก - 
1.8. ยกถังน้ําออกมาวางนอนลงบนพื้น - 

2. ข้ันตอนการถอดอุปกรณออกจากถังน้ํา  
2.1. ถอดซีลยางท่ีครอบนอตพลาสติกออก - 
2.2. คลายนอตยึดอุปกรณออกประมาณ 1 – 2 รอบ เคร่ืองมือใหม*1 
2.3. ใชมือขางหนึ่งลวงเขาไปในถังและจับอุปกรณฯไว - 
2.4. หมุนนอตยึดอุปกรณจนนอตหลุดออกมา - 
2.5. นําอุปกรณ ออกมาจากถัง - 

3. ข้ันตอนการถอด-ประกอบ ซีลยาง  
3.1. คอยๆแงะซีลยางตัวในออกมา - 
3.2. นําซีลยางตัวในตัวใหมใสเขาไปโดยใหดานเรียบเขาดานใน และ

ดูความเรียบรอย 
- 

4. ข้ันตอนการประกอบอุปกรณเขายังถังน้ํา  
4.1. อุปกรณท่ีเปล่ียนซีลแลวใสเขาไปในถังน้ําโดยใหดานเกลียวโผล

ออกจากรูใตถังน้ํา 
- 

4.2. หยิบนอตยึดอุปกรณมาไขเขากับเกลียวของอุปกรณท่ีโผลออกมา
จากรูใตถังน้ําจนเร่ิมตึงมือ 

- 

4.3. ปรับอุปกรณใหไดตําแหนงเหมือนกับกอนท่ีจะถอดอุปกรณ - 
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ออกมา 
4.4. ไขนอตยึดอุปกรณใหแนนพอสมควร เคร่ืองมือใหม*1 
4.5. ใส ซีลตัวนอก - 

5. ข้ันตอนการประกอบถังน้ํา (กอนใสสายนํ้าดีกลับเขาท่ี)  
5.1. นําถังน้ําท่ีประกอบอุปกรณเรียบรอยแลวมาหงายข้ึนและนําถังน้ํา

มาวางบนโถ 
- 

5.2. นําสกรู 2 ตัวมารอยผานถังและผานโถสวมลงไป - 
5.3. นํานอตมาใขเขากับสกรู จากขอ 5.2 ทีละตัวทั้ง 2 ตัว - 
5.4. ไขนอตยึดถังจนแนนท้ัง 2 ตวัใชเคร่ืองมือใหม*3 ยดึสกรูไวไมให

หมุนตาม  
เคร่ืองมือใหม*3 

5.5. ไขนอตท้ัง 2 ตวัใหแนนพอด ีระวังเกลียวรูดหรือสกรูขาด เคร่ืองมือใหม*2 
5.6. ใสอุปกรณชุดยกวาลวน้ําคืน - 
5.7. ปดฝาถัง - 
5.8. ใสปุมกดชักโครก - 
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ภาคผนวก ง. 
 ขอมูลอาคารลาเมซอง 24  
 ขอมูลอาคารพิมล 
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เจาของโครงการ: นิติบุคคลอาคารชุด ลาเมซอง พหลโยธิน 24 จํากดั บริหารโดย บริษัท 
เจนเนอรัล แพลนเนอส จํากดั ทุนจดทะเบียน: 15 ลาน (ชําระเต็ม) โฉนดท่ีดินเลขท่ี: 10909 
ตําบลลาดยาว อําเภอบางเขน (บางซ่ือ) กรุงเทพมหานคร เนื้อท่ี: 1 ไร 3 งาน 34 ตารางวา 
อาคารชุด 21 ช้ัน จํานวน 366 หอง ทะเบียนอาคารชุดเลขท่ี 36/2539 
ซ้ือ / ขาย  Buy / Rent Call : 0-2939-2424 Ext.800  
โทรสาร / Fax : 0-2939-3940 Ext.18  
แนะนําติชม / Complaint : 0-2939-3939    

 
โครงสรางการบริหาร 
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                                  อาคาร ลาเมซอง 24 
 
 
 
 

 
 

แผนที่ที่ต้ังอาคาร ลาเมซอง 24 
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    อาคารพิมล 
 

เจาของโครงการ และบริหารโดย บริษัท พิมลธุรกิจ จํากัด ดําเนินธุรกจิใหเชา
อสังหาริมทรัพย บนท่ีดนิโฉนดเลขท่ี: 39302 เนื้อท่ี: 366 ตารางวา อาคารเลขท่ี 285 ซอย
ออนนุช 66 ถนนออนนุช แขวงสวนหลวง เขตสวนหลวง กรุงเทพมหานคร 10250 เปน
อาคารสูง 5 ช้ัน จํานวน 125 หอง  
โทรศัพท 0-2721-1456-9 
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ภาคผนวก จ. 
 ประวัติผูวิจัย 
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ประวัติผูวิจัย 
 
ชื่อ-นามสกุล นางผองใส เพช็รรักษ 
 
ตําแหนง หัวหนาภาควชิาการจัดการอุตสาหกรรม 
 
การศึกษา นิเทศศาสตรบัณฑิตย (หนังสือพิมพ) มหาวิทยาลัยกรุงเทพ 

Master of Business Administration (Management) Far Eastern University 
วุฒิบัตร เจาหนาท่ีความปลอดภัยระดับวชิาชีพ 
 

ผลงานวิชาการ เอกสารประกอบการสอนวชิาการจัดการการผลิตและดาํเนินงาน 
  เอกสารประกอบการสอนวชิาสุขภาพ ความปลอดภัยและส่ิงแวดลอมในอุตสาหกรรม 
 
ประสบการณ สอนท่ีคณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยธุรกจิบัณฑิตย 13 ป  

รับผิดชอบการสอนวิชา สุขภาพ ความปลอดภัยและส่ิงแวดลอมในอุตสาหกรรม 
และวิชาการจดัการการผลิตและดําเนินงาน และวิชาองคการและการจัดการ และ
วิชาธุรกิจเบ้ืองตน และวิชาทฤษฎีองคการ 
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