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บทคัดย่อ 
 

การวจิยัเชิงทดลองน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือ (1) ศึกษาระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดของ
เคร่ืองจกัรโดยใชร้ะบบอากาศ (2) ตรวจวดัระดบัเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัของระบบพ่นช้ินงาน
ออกจากอุปกรณ์จบัยดึโดยใชร้ะบบอากาศ  (3) ศึกษาระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึด ของเคร่ืองจกัร
โดยใชร้ะบบน ้ ามนั (4) ตรวจวดัระดบัเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัของระบบพ่นช้ินงานออกจาก
อุปกรณ์จบัยึดโดยใชร้ะบบน ้ ามนัและ (5) เปรียบเทียบระหวา่งระดบัเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั
ของระบบพน่ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยดึระหวา่งการใชร้ะบบอากาศและระบบน ้ ามนั  

การวิจยัคร้ังน้ีไดท้ าการส ารวจออกแบบและทดลองสร้างระบบการพ่นช้ินงานในเคร่ืองจกัรของ
เพื่อลดปริมาณเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัของโรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์แห่งหน่ึงซ่ึง
ตั้งอยูใ่นจงัหวดัพระนครศรีอยธุยา การทดลองมีการเก็บตวัอยา่งตรวจวดัก่อนและหลงัการติดตั้งระบบพ่นช้ินงาน
เพ่ือลดปริมาณเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัและน ามาวเิคราะห์โดยใชส้ถิติการทดสอบค่าที 

ผลการวจิยัพบวา่ (1) ระบบการพน่ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยดึโดยใชร้ะบบอากาศมีขั้นตอนการ
ท างานท่ีท าใหเ้กิดการฟุ้ งกระจายของละอองน ้ ามนัและมีเสียงดงัในปริมาณมาก (2) ระบบการพ่นช้ินงานออกจาก
อุปกรณ์จบัยดึโดยใชร้ะบบอากาศมีค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัและค่าความดงัเสียงเฉล่ียไม่เกินมาตรฐานท่ี
ก าหนดแต่อยูใ่นเกณฑค์่อนขา้งสูงซ่ึงอาจส่งผลกระทบต่อสุขภาพของพนกังานได ้(3) ระบบการพ่นช้ินงานออก
จากอุปกรณ์จบัยึดโดยใชร้ะบบน ้ ามนัมีขั้นตอนการท างานท่ีลดค่าความดงัเสียงและลดปริมาณละอองน ้ ามนัลง
โดยไม่ส่งผลกระทบต่อการผลิต(4)ระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใชร้ะบบน ้ ามนัสามารถลด
ความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัและลดความดงัเสียงให้อยู่ในเกณฑม์าตรฐานซ่ึงไม่ส่งผลกระทบต่อสุขภาพของ
พนกังานและ (5) ค่าความดงัเสียงเฉล่ียหลงัการปรับปรุงมีความแตกต่างกบัก่อนปรับปรุง อยา่งมีนยัส าคญั (0.05) 
จากค่าเฉล่ียพบวา่หลงัการติดตั้งมีค่าความดงัเสียงลดลงโดยมีประสิทธิภาพในการลดปริมาณเสียงร้อยละ 9.02 ท่ี
ระดบันยัส าคญั 0.05 และค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัเฉล่ียหลงัปรับปรุงแตกต่างกบัก่อนปรับปรุงอย่างมี
นยัส าคญั (0.05) ซ่ึงพบวา่หลงัปรับปรุงมีค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัลดลงในพ้ืนท่ีการผลิตร้อยละ 25.46 ท่ี
ระดบันยัส าคญั 0.05 

 
ค าส าคญั   ระบบการพน่ช้ินงาน ความดงัเสียง ความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั โรงงานผลิตช้ินส่วน 
                 อิเลก็ทรอนิกส์ 
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Abstract 
 
      The objectives of this experimental research were : 1) to study machine blow fixture system by 
air system ; 2) to inspect noise level and oil mist concentration of machine blow fixture system by air system ; 
3) to study machine blow fixture system by oil system ; 4) to inspect noise level and oil mist concentratation of 
machine blow fixture system by oil system ; 5) to compare the noise level and the oil mist concentration of the 
machine blow fixture system by the air system and the oil system  

 The research was conducted by surveying, designing and experimenting the machine blow 
system, in order to reduce the noise level and oil mist concentration of an electronic component production 
factory, located in Ayutthaya Province. The experiment was done by sample collection and inspection before 
and after the blow fixture system installation, in order to reduce noise level and oil mist concentration. Data 
were analyzed by statistical T-Test. 

 The research findings were that : 1) The air blow fixture system had working sequence that 
caused high oil mist dispersion and high noise level ; 2) The air blow fixture system did not have the average oil 
mist concentration and noise level over standard criteria, but they were at high level that might cause operator 
health impact ; 3) The working sequence of the oil blow fixture system reduced the noise level and oil mist 
concentration that did not cause production impact ; 4)  The oil blow fixture system reduced the oil mist 
concentration and noise level to standard cruiteria that did not cause operator health impact ; and 5) the average 
nosie level after the improvement was different from before the improvement significantly ( p< 0.05), the 
average nosie level after the installation was reduced, the noise reduction efficiency was 9.02% at 0.05 
significance level and the average oil mist concentration after the improvement was different from before the 
improvement significantly (p<0.05). It was found that after the improvement, the oil mist concentration in the 
production area was reduced to 25.46% at 0.05 significantce level.   
Keywords: Blow System, Noise level, Oil Mist Concentration , Electronic Component Production Factory 
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บทที ่1 

บทน า 
 
1.ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 

ภาวะมลพิษ (Air Pollution) ในอากาศปัจจุบนัมีการเจือปนของสารและส่ิงปนเป้ือนใน
ปริมาณมากพอ ท าใหอ้ากาศเส่ือมคุณภาพเป็นอนัตรายต่อมนุษย ์สัตว ์และพืช มลสาร (Pollutant) ท่ี
ปนเป้ือนในอากาศมีทั้งรูปของแข็ง ฝุ่ นละออง ไอระเหย และก๊าซ รวมทั้งกล่ิน เขม่า ควนั สารกมั-
ตรังสี สารประกอบไฮดรอคาร์บอน ปรอท ตะกัว่ ออกไซดข์องไนโตรเจน และคาร์บอน เป็นตน้  

ซ่ึงแหล่งก าเนิดของมลพิษเหล่าน้ีส่วนหน่ึงมาจากโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีการใช้
เคร่ืองจกัรในการผลิตช้ินงานซ่ึงจ าเป็นจะตอ้งใชส้ารหล่อล่ืนในขั้นตอนของการตดัเฉือนช้ินงานใน
เคร่ืองจกัรซ่ึงส่งผลถึงการระเหิดของสารหล่อล่ืนจ าพวกน ้ ามนัท่ีฟุ้งละอองฝอยในอากาศตามมาซ่ึง
ละอองน ้ ามนัเป็นมลพิษทางอากาศประเภทอนุภาคท่ีเป็นปัญหากับโรงงานต่างๆ หลายโรงงาน 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ท่ีมีส่วนประกอบของช้ินงานอยู่หลาย ๆ 
ช้ินท่ีต้องแปรรูปจากโลหะ ซ่ึงกระบวนการท่ีใช้ในการแปรรูปโลหะจ าเป็นต้องใช้น ้ ามนัช่วย
ระหวา่งการแปรรูปโลหะ เน่ืองจากน ้ ามนัมีคุณสมบติัเฉพาะตวัหลาย ๆ อยา่ง เช่น ช่วยระบายความ
ร้อนและพาเศษโลหะจากงานตดักลึง ช่วยป้องกนัสนิมบนช้ินงานและเคร่ืองจกัร ช่วยยืดอายุใบมีด
ท าใหพ้ื้นผวิของช้ินงานเรียบสวย ช่วยหล่อล่ืนช้ินส่วนของเคร่ืองยนตแ์ละเคร่ืองจกัรท่ีมีลกัษณะปิด 
ท าหน้าท่ีคล้ายเป็นแผ่นฟิล์มช่วยไม่ให้เกิดการเสียดสีโดยตรง ช่วยท าความสะอาดช้ินส่วนของ
เคร่ืองยนต์และยงัสามารถอุดช่องวา่งช้ินส่วนต่างๆ เป็นตน้ แต่ระหว่างกระบวนการแปรรูปโลหะ 
จะเกิดละอองน ้ ามนัอนัเป็นมลพิษทางอากาศเกิดข้ึน ส่งผลถึงปัญหาทางดา้นร่างกายและมลภาวะ
ทางอากาศในพื้นท่ีนั้น ๆ เพิ่มมากข้ึน 

ส่วนฝุ่ นละอองน ้ ามนัมีผลกระทบต่อร่างกายโดยตรงโดยเม่ือเขา้สู่ร่างกายจะส่งผล
กระทบสะสมตามส่วนต่างๆของร่างกาย ฝุ่ นละอองท่ีมีขนาดเล็กกวา่ 10 ไมครอนจะเขา้สู่ร่างกาย
ผา่นทางจมูกและปากโดยตรงและส่งกระทบถึงถุงลมในปอดของมนุษย ์

โดยปกติกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ท่ีมีการใชน้ ้ ามนัจะประสบกบัปัญหา
อตัราการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัในอากาศสูง โดยเฉพาะอยา่งยิ่งเคร่ืองจกัรท่ีอยู่ในพื้นท่ีการ
ผลิตแบบเปิด จะมีอตัราการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัท่ีเกิดข้ึนเป็นบริเวณกวา้ง ท าให้พื้นท่ีการ
ผลิตประสบปัญหา เช่น การเกาะติดของละอองน ้ ามนัท่ีพื้นท่ีผิวช้ินงานส าเร็จแลว้ส่งผลต่อมูลค่า
ผลิตภณัฑโ์ดยท าใหต้อ้งเสียค่าใชจ่้ายในกระบวนการจดัเก็บและรักษาคุณภาพของผลิตภณัฑ์ปัญหา
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สภาพแวดลอ้มสกปรกซ่ึงมีผลกระทบโดยตรงต่อสุขภาพการเกิดความเส่ียงของโรคทางเดินหายใจ
และเป็นเหตุร าคาญท่ีส่งผลกระทบต่อสุขภาพจิตของพนกังาน เป็นตน้  

จากแนวคิดดงักล่าวท าให้จ  าเป็นตอ้งมีอุปกรณ์เพื่อจะลดหรือบรรเทาการระเหิดของ
ละอองน ้ามนัท่ีตน้เหตุเพื่อไม่ใหเ้กิดการฟุ้งละอองของน ้ามนัสะสมโดยวิธีการหรืออุปกรณ์ใดๆท่ีท า
ใหอ้ตัราการฟุ้งกระจายลดนอ้ยลงโดยสามารถแกไ้ขท่ีตน้เหตุของปัญหาอยา่งแทจ้ริง 
            ดงันั้น ผูว้จิยัเห็นถึงความส าคญัของการแกไ้ขปัญหาการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัท่ี
เกิดข้ึนในพื้นท่ีฝ่ายผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์โดยท าการออกแบบและปรับปรุงระบบการท างาน
ของเคร่ืองเจาะช้ินงาน โดยเปล่ียนจากระบบท่ีใช้ลมเป่า เป็นตวัดนัช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึด 
เป็นระบบน ้ ามนัเป็นตวัดนัช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึด ซ่ึงจะเป็นการลดการใชล้มเป่า เพื่อไม่ให้
เกิดการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัท่ีผสมกบัอากาศเพื่อช่วยให้สภาพแวดลอ้มในบริเวณพื้นท่ีการ
ท างานไม่ให ้มีละอองน ้ามนัส่งผลใหส้ภาพแวดลอ้มและสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังานไม่สัมผสักบั
ละอองน ้ามนัโดยตรง ท าใหเ้กิดสุขภาพและส่ิงแวดลอ้มในการท างานดีข้ึน 

 
2.วตัถุประสงค์การวจิัย 
       2.1 ศึกษาระบบการพน่ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยดึของเคร่ืองจกัรโดยใชร้ะบบอากาศ 
       2.2 ตรวจวดัระดบัเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัของระบบพ่นช้ินงานออกจาก
อุปกรณ์จบัยดึโดยใชร้ะบบอากาศ   
       2.3 ศึกษาระบบการพน่ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยดึ ของเคร่ืองจกัรโดยใชร้ะบบน ้ามนั 
       2.4 ตรวจวดัระดบัเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัของระบบพ่นช้ินงานออกจาก
อุปกรณ์จบัยดึโดยใชร้ะบบน ้ามนั 
       2.5  เปรียบเทียบระหวา่งระดบัเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัของระบบพ่นช้ินงาน
ออกจากอุปกรณ์จบัยดึระหวา่งการใชร้ะบบอากาศและระบบน ้ามนั  
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3.ประเด็นปัญหาการวจิัย 
โรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ท่ีท าการข้ึนรูปช้ินงานโดยใชเ้คร่ืองจกัรมีปริมาณ

การฟุ้งกระจายของละอองน ้ามนัและความดงัของเสียง ในบริเวณพื้นท่ีการผลิตในปริมาณมากส่งผล
กระทบต่อสภาพแวดลอ้มในการท างานและสุขภาพของพนกังานโดยรวม 
 

4.กรอบแนวคดิการวจิัย 
 ทดลองติดตั้งระบบแรงน ้ ามนัเพื่อแทนท่ีระบบแรงลม ในการดันช้ินงานออกจาก

อุปกรณ์จบัยึด เพื่อควบคุมหรือตดัการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรรุ่น SD MC 
โดยศึกษาจากโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ในเขตจงัหวดัพระนครศรีอยธุยา 
 

      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5. สมมติฐานการวจิัย 

การออกแบบและติดตั้งระบบการพ่นช้ินงาน เพื่อความคุมการฟุ้งกระจายของละออง
น ้ามนัของเคร่ืองจกัร ผูว้จิยัไดต้ั้งสมมติฐานไวด้งัน้ี 
 5.1 ค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั ก่อนและหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานออก
จากอุปกรณ์จบัยดึดว้ยน ้ามนัมีความแตกต่างกนั 
 5.2 ค่าระดบัความดงัของเสียงก่อนและหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานออกจาก
อุปกรณ์จบัยดึดว้ยน ้ามนั มีความแตกต่างกนั 
 

ระบบการผลิตในเคร่ืองจกัรก่อนปรับปรุง 
 
 
 

ระบบการผลิตในเคร่ืองจกัรหลงัปรับปรุง 
 
 
 

เปรียบเทียบความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัและความดงัเสียงในพื้นท่ีการผลิต 
 
 
 

กระบวนการพน่ช้ินงานออกจาก
อุปกรณ์จบัยึดโดยใชแ้รงลม 

 
 

กระบวนการพน่ช้ินงานออกจาก
อุปกรณ์จบัยึดโดยใชแ้รงน ้ามนั 

 
 ตรวจวดัความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั

และความดงัเสียงโดยใชแ้รงลม 
 
 

ตรวจวดัความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั
และความดงัเสียงโดยใชแ้รงน ้ามนั 
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6.ขอบเขตของการวจิัย 
ศึกษาถึงวธีิการลดการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัและเสียง ดว้ยการติดตั้งอุปกรณ์ใน

การปรับปรุงระบบการท างานของเคร่ืองจกัรจากระบบการพ่นช้ินงานโดยใชแ้รงลมเป็นระบบแรง
น ้ ามนั ในพื้นท่ีการท างานของเคร่ืองจกัร รุ่น SD ของโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์แห่งหน่ึงท่ี 
ตั้งอยู ่ณ อ.บางปะอิน จ.พระนครศรีอยธุยา 

 
7.ข้อจ ากดัในการวจิัย 

7.1 การด าเนินการวิจยัการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตจะมี
ปริมาณท่ีมาแน่นอนข้ึนอยู่กบัการสั่งซ้ือของลูกคา้ในไตรมาสนั้น ๆ ซ่ึงฝ่ายผลิตจะเป็นผูรั้บค าสั่ง
และด าเนินการผลิตตามจ านวนการสั่งซ้ือของลูกคา้ 
 7.2 การผลิตในแต่ละขั้นตอนจะมีละอองน ้ ามนัเกิดข้ึนในกระบวนการแตกต่างกัน
ข้ึนอยูก่บัรูปแบบและปริมาณของช้ินงานท่ีท าการผลิต 
 7.3 เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการวิจยัเป็นเคร่ืองจกัรผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์คอมพิวเตอร์รุ่น SD 
เท่านั้น 
 

8.นิยามศัพท์เฉพาะ 
8.1 ละอองน ้ามัน หมายถึง อนุภาคของแข็งหรือของเหลวท่ีเกิดจากการฟุ้งกระจายจาก

กระบวนการผลิตท่ีมีการ ตดั กลึง เจาะ ลา้งและรักษาช้ินงาน ท่ีผา่นการแปรรูปโลหะของเคร่ืองจกัร
รุ่ง SD ก่อนถูกดูดเขา้สู่ระบบบ าบดัอากาศรวมของอาคารของโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ 
ท่ีตั้งอยูใ่นเขตอ าเภอบางปะอิน จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา 
 8.2 อุปกรณ์ความคุมละอองน า้มัน หมายถึง อุปกรณ์ควบคุมการฟุ้งกระจายของละออง
น ้ ามนัท่ีติดตั้งบริเวณเคร่ืองจกัร เพื่อป้องกนัการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัของโรงงานผลิต
ช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ ท่ีตั้งอยูใ่นเขตอ าเภอบางปะอิน จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา 
 8.3 อุปกรณ์จับยึดช้ินงาน หมายถึง อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการจบัยึดช้ินงานเพื่อการข้ึนรูปใน
กระบวนการต่าง ๆ ท่ีมีการ ตัด กลึง เจาะ ล้างและรักษาช้ินงาน ท่ีผ่านการแปรรูปโลหะของ
เคร่ืองจกัรรุ่น SD องโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ ท่ีตั้งอยู่ในเขตอ าเภอบางปะอิน จงัหวดั
พระนครศรีอยธุยา 
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9.ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
   ทราบวิธีการพ่นช้ินงานท่ีเหมาะสม สามารถน าไปประยุกต์ใช้กบัเคร่ืองจกัรเคร่ือง

อ่ืนๆ ต่อไป 
 



 
 

บทที ่2 

                            วรรณกรรมที่เกีย่วข้อง 
 
 

ในการศึกษาวิจัย ปัญหาของละอองน ้ ามันท่ี เ กิด ข้ึนบริเวณพื้น ท่ีการผลิตของ
โรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ ผูว้จิยัไดศึ้กษาตวัแปรและวิธีพิจารณาเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการติดตั้ง
ระบบการพน่ช้ินงาน รวมทั้งขอ้ก าหนดต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัละอองน ้ามนัไวด้งัน้ี 

 

1.ละอองน า้มนั 
 ฝุ่ นละอองสามารถก่อให้เกิดผลกระทบต่อสุขภาพอนามยัของคน สัตว ์พืช เกิดความ

เสียหายต่ออาคารบา้นเรือน ท าให้เกิดความเดือดร้อนร าคาญต่อประชาชน บดบงัทศันะวิสัย ท าให้
เกิดอุปสรรคในการคมนาคม ขนส่ง นานาประเทศจึงไดมี้การก าหนดมาตรฐานฝุ่ นละออง ใน
บรรยากาศข้ึน ส าหรับในประเทศสหรัฐอเมริกา US. EPA (United state Environmental Protection 
Agency) ไดมี้การก าหนดค่ามาตรฐานของฝุ่ นรวม (Total Suspended Particulate) และฝุ่ น Pm10 แต่
เน่ืองจากมีการศึกษาวิจยั ฝุ่ นขนาดเล็กนั้นจะเป็นอนัตรายต่อสุขภาพมากกว่าฝุ่ นรวม เน่ืองจาก
สามารถผา่นเขา้ไประบบทางเดินหายใจส่วนในและมีผลต่อสุขภาพมากกวา่ฝุ่ นรวม ดงันั้น US.EPA 
จึงไดมี้การยกเลิกค่ามาตรฐานฝุ่ นรวม ผลกระทบของมลพิษทางอากาศ จากการศึกษาและวิจยัของ
นกัวทิยาศาสตร์ของประเทศต่างๆ ทัว่โลก ผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึนจากมลพิษทางอากาศ เช่น ท าให้
เกิดความเสียหายแก่ชีวิตและทรัพยสิ์น เป็นอนัตรายต่อพืช ท าให้พื้นผิวสกปรก ท าให้บรรยากาศ
ขมุกขมวั รบกวนสภาพการมองเห็น ส่งผลกระทบต่อระบบการผลิตและบริการ เป็นอนัตรายต่อ
สุขภาพ เป็นตน้ ท่ีผ่านมาทางสถานประกอบการและภาครัฐได้พยายามแก้ไขปัญหาท่ีเกิดจาก
ละอองน ้ามนัมาโดยตลอด  
      ละอองน ้ามนัมีคุณสมบติัเฉพาะตวัหลาย ๆ อยา่ง เช่น ช่วยระบายความร้อนและพาเศษ
โลหะจากงานตดักลึง ช่วยป้องกนัสนิมบนช้ินงานและเคร่ืองจกัร ช่วยยดือายใุบมีด ท าให้พื้นผิวของ
ช้ินงานเรียบสวย  ช่วยหล่อล่ืนช้ินส่วนของเคร่ืองยนต์และเคร่ืองจกัรกลท่ีมีลกัษณะปิด  ท าหน้าท่ี
คลา้ยเป็นแผน่ฟิลม์ช่วยไม่ใหเ้กิดการเสียดสีโดยตรง  ช่วยท าความสะอาดช้ินส่วนของเคร่ืองยนตท์ า
ให้เคร่ืองยนต์และยงัสามารถอุดช่องว่างระหว่างช้ินส่วนต่าง ๆ ป้องกนัการร่ัวซึมของก๊าซไม่ให้
ความดนัร่ัวไหล ท าให้เคร่ืองยนต์มีก าลงัเต็มท่ี เป็นตน้ ละอองน ้ ามนัท่ีเกิดจากการฟุ้งกระจายจาก
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กระบวนการผลิตของโรงงาน ท่ีมีการ ตดั กลึง เจาะ ลา้งและรักษาช้ินงานหลงัผา่นการแปรรูปโลหะ
ของเคร่ืองจกัรอยูใ่นรูปของอนุภาคของเหลว  
 เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์จะมีละออง
น ้ามนัเกิดข้ึนระหวา่งการผลิตสะสมอยูใ่นพื้นท่ีการผลิตเน่ืองจากพื้นท่ีการผลิตดงักล่าวไม่มีอุปกรณ์
ดูดละอองน ้ ามนัเพราะการออกแบบเคร่ืองจกัรไม่รองรับการติดตั้งอุปกรณ์ดูดละอองน ้ ามนั ส่งผล
กระทบ คือมีการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัเป็นบริเวณกวา้งท าให้เกิดการสะสมเกาะติดของ
ละอองน ้ ามนัท่ีพื้นผิวช้ินงานส าเร็จแลว้  ท าให้ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการลา้งคราบละอองน ้ ามนั การ
เก็บรักษาเพื่อคงสภาพของผลิตภณัฑ์ ปัญหาสภาพแวดลอ้มสกปรกซ่ึงมีผลสะสมกระทบต่อระบบ
ทางเดินหายใจและปัญหาใหส้ภาพแวดลอ้ม ส่งผลกระทบต่อสุขภาพของพนกังานโดยรวม 
 

2.ระบบระบายอากาศของโรงงานผลติช้ินส่วนอเิลก็ทรอนิกส์     
ระบบระบายอากาศ หมายถึง การถ่ายเทอากาศร้อนหรืออากาศเสียภายในห้องออก

ภายนอกห้อง และให้มีอากาศท่ีบริสุทธ์ิกว่าเขา้ไปแทนท่ี อากาศจะตอ้งมีการถ่ายเทตลอดเวลาจน
อุณหภูมิภายนอกหอ้งและภายในหอ้งใกลเ้คียงกบั (Ambient Temperature) ซ่ึงการถ่ายเทน้ีจะคิดกนั
เป็นคร้ังต่อชัว่โมง เรียกกนัเป็นอากาศท่ีมีการเปล่ียนแปลง (Air Change) สมมติวา่ 10 Air change 
คืออากาศภายในหอ้งทั้งหมดจะถ่ายเทออกภายนอกจ านวน 10 คร้ัง ภายใน 1 ชัว่โมง หรือใชเ้วลา 6 
นาทีจะสามารถถ่ายเทไดห้มดห้อง การถ่ายเทอากาศจะใชพ้ดัลมแบบโบลวเวอร์ (Blower) หรือพดั
ลมแบบเอกเชียล (Axial Fan) เป็นตวัช่วยระบายอากาศออก  

 ส าหรับขอ้ก าหนดการติดตั้งระบบระบายอากาศของโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์
ไดก้ าหนดพื้นท่ีการติดตั้งระบบระบายอากาศตามมาตรฐานการติดตั้งและการออกแบบไวด้งัน้ี 

2.1 ระบบระบายอากาศแบบเฉพาะที ่ 
หลักการคือ ระบบระบายอากาศเฉพาะท่ี เป็นการออกแบบมาเพื่อรวบรวมสาร

ปนเป้ือนท่ีแหล่ง หรือในกระบวนการผลิต ก่อนท่ีสารจะฟุ้งกระจายหรือระเหยข้ึนสู่อากาศในระดบั
หายใจของผูป้ฏิบติังาน ดงันั้น ระบบระบายอากาศเฉพาะท่ีจึงมีมาตรการควบคุมสารปนเป้ือนท่ี
แหล่งท่ีมีประสิทธิภาพสูง และประหยดัพลงังานเน่ืองจากมีอตัราการไหลออกสู่ภายนอกต ่า จึงใช้
พลังงานในการเคล่ือนท่ีอากาศต ่ า ซ่ึงองค์ประกอบส าคัญในการระบายอากาศในโรงงาน
อุตสาหกรรม ประกอบดว้ย ฮูด ท่อและขอ้ต่อต่างๆ ท่ีน าอากาศไปยงัอุปกรณ์ท าความสะอาดอากาศ 
พดัลมและปล่องระบายอากาศออกสู่ภายนอก ระบบระบายอากาศแบบง่ายหรือพื้นฐานคือระบบท่ี
มีฮูดอุปกรณ์ท าความสะอาดอากาศพดัลมและปล่องอยา่งละหน่ึงช้ิน ในขณะท่ีระบบระบายอากาศท่ี
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ซับซ้อนคือระบบระบายอากาศพื้นฐานหลายๆ ส่วนต่อกนัหรือเป็นระบบท่ีมีฮูดหลายอนัแต่ใช้
อุปกรณ์ท าความสะอาดอากาศ พดัลมและปล่องร่วมกนั 

2.2 ระบบระบายอากาศแบบท าให้เจือจาง 
หลักการคือ เป็นการระบายอากาศเพื่อให้บรรยากาศในบริเวณปฏิบติังานมีความ

สะอาด และปลอดภยั และลดความเขม้ขอ้นของสารอนัตรายท่ีปนเป้ือนอยูใ่นอากาศโดยการท าให้
เจือจางลงดว้ยอากาศบริสุทธ์ิจากภายนอก จนกระทัง่สารอนัตรายในบรรยากาศบริเวณปฏิบติังานมี
ความเจือจางต ่ากวา่ค่า Threshold Limit Value (TLV) นอกจากการป้องกนัอนัตรายต่อสุขภาพแลว้ 
การระบายอากาศแบบน้ียงัใช้ได้ดีในการป้องกนัและควบคุมปัญหาเก่ียวกบัความร้อน ความช้ืน 
อนัตรายจากการระเบิดเน่ืองจากสารเคมีบางประเภท และความเดือดร้อนร าคาญ เช่น กล่ินไม่พึง
ประสงค ์อีกดว้ย 

2.3 หลกัการระบบระบายอากาศในโรงงานผลติช้ินส่วนคอมพวิเตอร์ 
การท่ีอากาศภายในอาคารท่ีอาจไม่มีส่ิงเจือปนหรือมีส่ิงเจือปนอยูใ่นปริมาณท่ีอาจจะ

ท าหรือไม่ท าให้เกิดอนัตรายต่อสุขภาพอนามยัของมนุษย ์ต่อส่ิงมีชีวิตอ่ืนๆต่อทรัพยสิ์นของมนุษย์
หรือต่อส่ิงแวดลอ้มโดยรอบอาคารนั้นภายหลงัเกิดวิกฤตการณ์น ้ ามนัคร้ังแรกหลกัการออกแบบตวั
อาคารและระบบต่างๆภายในไดเ้ปล่ียนแปลงไป โดยเนน้ความส าคญัของการประหยดัพลงังานเป็น
หลกั ส่วนความสุขไดล้ดลงมาอยู่ในระดบัผูอ้าศยัส่วนใหญ่ยอมรับไดจึ้งก่อให้เกิดปัญหาคุณภาพ
ของอากาศภายในอาคาร ท าให้ปริมาณอากาศบริสุทธ์ิท่ีน าเขา้สู่อาคารในขณะใช้ปริมาตรอากาศ
เพียงบางส่วน(Part Load) ลดนอ้ยลงผลจากการออกแบบและการใชอ้าคารในลกัษณะเช่นน้ี ท าให้มี
ส่ิงสกปรกสะสมปนกบัอากาศภายในอาคารเป็นจ านวนมาก จนบางคร้ังอากาศภายในอาคารบาง
แห่งสกปรกมากกว่าอากาศภายนอกอาคารโดยเฉพาะการสะสมของสารเคมีต่างๆ ซ่ึงท าให้เป็น
อนัตรายต่อสุขภาพของผูอ้าศยั ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพการท างานลดต ่าลง การขาดงานมีมากข้ึน จาก
ขั้นตอนของกระบวนการผลิตท่ีหลากหลายขั้นตอนและมีมลพิษทางอากาศเกิดข้ึน จึงจ าเป็นตอ้งมี
ระบบการจดัการและควบคุมมลพิษทางอากาศและการติดตามตรวจสอบมลพิษทางอากาศอย่าง
ถูกตอ้ง เหมาะสม 
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2.4 ระบบท่อลม (Air Distribution System) และการระบายอากาศ (Ventilation) 
 ระบบปรับอากาศท่ีเป็นระบบท่อส่งลมจะถูกออกแบบระบบท่อลมทั้งลมจ่าย และลม

กลบัจากเคร่ืองส่งลมเยน็ไปยงัจุดท่ีมีการใชง้าน โดยท่อลมท่ีใช้จะท าจากสังกะสีท่ีมีการหุ้มฉนวน
เพื่อป้องการสูญเสียความร้อน ดงันั้นการกระจายลมเยน็ท่ีดีจึงตอ้งอาศยัระบบท่อลมในการช่วย
กระจายลมให้ทัว่ถึงซ่ึงโดยทัว่ไปความเร็วลมท่ีผ่านตวัคนท่ีเหมาะสมควรจะอยู่ท่ีประมาณ 0.25 
เมตรต่อวินาทีเน่ืองจากการส่งลมผา่นท่อลม จะตอ้งใชค้วามดนัลมท่ีสูงกวา่การเป่าลมเยน็โดยตรง 
ผูอ้อกแบบระบบปรับอากาศจะตรวจสอบเร่ืองความดนัลมท่ีพอเหมาะ รวมทั้งเร่ืองความดงัของ
เสียงพดัลมวา่จะตอ้งไม่ดงัเป็นท่ีรบกวนดว้ย ความยาวของท่อลมท่ีเหมาะสมไม่ควรเกินประมาณ 
40-50 เมตร ความเร็วของลมในท่อลมประธานมกัจะสูงถึง 7.5-10 เมตร/วินาที ดงันั้นโดยทัว่ไป
ผูอ้อกแบบระบบท่อลมจะเดินท่อแยก (Branch) ขยายท่อเพื่อลดความเร็วลมลงเหลือไม่เกิน 4 เมตร/
วนิาทีจนถึงหวัจ่ายลมเยน็ ซ่ึงจะจ่ายลมท่ีมีความเร็วประมาณ 4-5 เมตร/วนิาที 

2.5 ระบบการควบคุมปริมาณการจ่ายลมเยน็ 
เป็นระบบปรับอากาศชนิดปริมาตรอากาศแปรเปล่ียน  โดยปริมาณลมเยน็ท่ีส่งออกจาก

ชุดส่งลมเยน็เขา้สู่บริเวณปรับอากาศโซนต่าง ๆ สามารถแปรเปล่ียนไดต้ามภาระความร้อนท่ีเกิดข้ึน
ในบริเวณปรับอากาศโซนนั้น ๆ ส่วนอุณหภูมิ ภายในบริเวณปรับอากาศแต่ละโซนควบคุมให้คงท่ี 
เม่ือภาระการท าความเย็นสูงข้ึนอุณหภูมิของห้องจะสูงข้ึนกว่าค่าท่ีตั้งไวท่ี้เทอร์โมสตทั  เทอร์
โมสตทัจะส่งสัญญาณไปยงัชุดควบคุมกล่องปรับปริมาณลม (VAV Box) ให้เปิดวาล์วปรับปริมาณ
ลม (Damper) เพื่อปรับปริมาณลมให้มากข้ึน เป็นผลท าให้ความดนัสถิตยใ์นท่อลมลดต ่ากวา่ค่าท่ี
ก าหนด อุปกรณ์ควบคุมจะส่งสัญญาณไปสั่งให้ชุดปรับความเร็วรอบมอเตอร์ (Variable Speed 
Drive, VSD) เพื่อท าการปรับความเร็วรอบของมอเตอร์พดัลมให้สูงข้ึนจนค่าความดนัสถิตยก์ลบัมา
ท่ีค่าเดิม ในทางตรงกนัขา้มหากภาระการท าความเยน็ลดลงกล่องปรับปริมาณลม (VAV Box)  ให้
ปิดวาล์วปรับปริมาณลม (Damper) เพื่อปรับปริมาณลมให้นอ้ยลง เป็นผลท าให้ความดนัสถิตยใ์น
ท่อลมเพิ่มสูงกวา่ค่าท่ีก าหนด อุปกรณ์ควบคุมจะส่งสัญญาณไปสั่งให้ชุดปรับความเร็วรอบมอเตอร์ 
(Variable Speed Drive, VSD) ท าการปรับความเร็วรอบของมอเตอร์พดัลมให้ลดลงจนค่าความดนั
สถิตกลบัมาท่ีค่าเดิมภายในโรงงานนอกจากจะมีระบบ Air ส่งและ Air Return แลว้ยงัมีระบบการ
ควบคุมมลพิษทางอากาศ เช่นละอองน ้ ามนัโดยติดตั้งท่อดูดละอองน ้ ามนัจากเคร่ืองจกัรเพื่อเขา้สู่
กระบวนการ Mist Conductor ดงัภาพท่ี 2.1 
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     ภาพท่ี 2.1 แสดงกระบวนการของ Mist Conductor ท่ีประกอบกบัเคร่ืองจกัรภายในโรงงาน 

เคร่ือง Oil mist ไดถู้กออกแบบให้สามารถดกัเก็บละอองฝอยของสารหล่อเยน็ ท่ีเกิดจากการหมุน
ตดัเฉือนท่ีความเร็วสูงของเคร่ือง CNC สามารถใชไ้ดท้ั้ง น ้ าหล่อเยน็และน ้ ามนั Cutting oil รวมไป
ถึงควนัท่ีเกิดข้ึนในขณะตดัเฉือนดว้ย ระบบการดกัเก็บเป็นแบบใบพดักรงกระรอกท่ีไม่ตอ้งการการ
ดูแลมากนกัและมีประสิทธิภาพสูงในการสลดัเหวี่ยงละอองฝอยให้รวมตวักนัไดดี้ ภายในพดัลม
กรงกระรอกจะมี Filter ซ่ึงท าหนา้ท่ีควบแน่นละอองฝอยใหมี้ขนาดใหญ่ข้ึน และถูกส่งดว้ยแรงลมสู่
ส่วนดกัจบัท่ีอยู่ถดัไปและรวมตวักลบัเป็นของเหลวไหลผ่านท่อทางลงสู่ถงัหล่อเย็นของเคร่ือง 
CNC ส่วนอากาศท่ีเหลือก็จะถูกดนัใหผ้า่น Filter ชุดท่ี2 ซ่ึงท าหนา้ท่ีลดเสียงและดกัจบัควนัไอเสียท่ี
เกิดจากความร้อนในขณะตดัเฉือน ไม่ใหอ้อกสู่บรรยากาศในห้องท างาน ท าให้พนกังานมีสุขภาพท่ี
ดีข้ึน ท่ีฐานของเคร่ือง Oil mist จะมี Spring 4 ตวัท าหนา้ท่ีช่วยลดการสั่นสะเทือนท าให้ง่ายต่อการ
ติดตั้งและสะดวกในการใชง้านมากข้ึน ไม่สร้างปัญหาให้เคร่ือง CNC ซ่ึงมีระบบการกรองและการ
ตกตะกอนของน ้ามนัเพื่อน าไป Recycle หรือขายเป็นน ้ามนัเกรดต ่าลงมา ดงัภาพท่ี 2.2  
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                  ภาพท่ี 2.2 แสดงระบบการจดัการอากาศของโรงงาน  
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3. การตรวจวดัเสียงดังในโรงงานผลติช้ินส่วนอเิลก็ทรอนิกส์     
    (Noise Measurement) 
 3.1 นิยาม  

เสียง (Sound) คือ พลงังานรูปหน่ึงท่ีเกิดจากการสั่นสะเทือนของโมเลกุลของอากาศ ท า
ใหเ้กิดการอดัและขยายสลบักนัของโมเลกุลอากาศ ความดนับรรยากาศจึงเกิดการเปล่ียนแปลงตาม
การเคล่ือนท่ีของโมเลกุลอากาศ เรียกวา่ คล่ืนเสียง ความถ่ีของเสียง (Frequency of Sound) หมายถึง 
จ านวนคร้ังของการเปล่ียนแปลงความดนับรรยากาศตามการอดัและขยายของโมเลกุลอากาศใน
หน่ึงวนิาที หน่วยวดั คือ รอบต่อวนิาที หรือ เฮิรตช์ (Hertz ; Hz) 

เสียงดงั (Noise) หมายถึง เสียงซ่ึงไม่เป็นท่ีตอ้งการของคนเพราะท าให้เกิดการรบกวน
การรับรู้เสียงท่ีตอ้งการหรือความเงียบ และเป็นเสียงท่ีเป็นอนัตรายต่อการไดย้ิน ความดงัเสียงข้ึนอยู่
กบัความสูงหรือแอมปลิจูด (Amplitude) ของคล่ืนเสียง ส่วนความทุม้แหลมของเสียงข้ึนกบัความถ่ี
ของเสียง 

เดซิเบลเอ ; dBA หรือ เดซิเบล (เอ) ; dB(A) เป็นหน่วยวดัความดงัเสียงท่ีใกลเ้คียงกบั
การตอบสนองต่อเสียงของหูมนุษย ์  TWA ; Time Weighted Average ค่าเฉล่ียระดบัความดงัเสียง
ตลอดระยะเวลาการสัมผสัเสียง 

3.2 ประเภทของเสียง 

3.2.1. เสียงดังแบบต่อเน่ือง (Continuous Noise) เป็นเสียงดงัท่ีเกิดข้ึนอย่าง
ต่อเน่ือง จ าแนกออกเป็น 2 ลกัษณะ คือ เสียงดงัต่อเน่ืองแบบคงท่ี (Steady-state Noise) และเสียงดงั
ต่อเน่ืองท่ีไม่คงท่ี (No steady State Noise) 

        1) เสียงดังต่อเน่ืองแบบคงท่ี (Steady-state Noise) เป็นลกัษณะเสียงดงั
ต่อเน่ืองท่ีมีระดบัเสียง เปล่ียนแปลงไม่เกิน 3 เดซิเบล เช่น เสียงจาก เคร่ืองทอผา้ เคร่ืองป่ันดา้ย เสียง
พดัลม เป็นตน้ 

         2) เสียงดังต่อเน่ืองท่ีไม่คงท่ี (Non-steady State Noise) มีระดบัเสียง
เปล่ียนแปลงเกินกวา่ 10 เดซิเบล เช่น เสียงจากเล่ือยวงเดือน เคร่ืองเจียร เป็นตน้ 

3.2.2. เสียงดังเป็นช่วงๆ (Intermittent Noise) เป็นเสียงท่ีดงัไม่ต่อเน่ือง มีความดงั
หรือเบากวา่ เป็นระยะๆ สลบัไปมา เช่น เสียงเคร่ืองป๊ัม/อดัลม เสียงจราจร เสียงเคร่ืองบินท่ีบินผา่น
ไปมา เป็นตน้ 

3.2.3 เสียงกระทบหรือกระแทก (Impact or Impulse Noise) เป็นเสียงท่ีเกิดข้ึนและ
ส้ินสุดอยา่งรวดเร็วในเวลานอ้ยกวา่ 1 วินาที มีการเปล่ียนแปลงของเสียงมากกวา่ 40 เดซิเบล เช่น 
เสียงการตอกเสาเขม็ การป๊ัมช้ินงาน การทุบเคาะอยา่งแรง เป็นตน้ 
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3.3 กลไกการได้ยนิ 
เสียง เป็นพลงังานชนิดหน่ึงท่ีเกิดการเปล่ียนแปลงความดนับรรยากาศในตวักลางต่างๆ 

(อากาศของเหลว และของแข็ง) โดยทัว่ไปในตวักลางชนิดหน่ึงในทุกความถ่ีเสียง จะเคล่ือนท่ีไป
ดว้ยความเร็วเท่ากนัเสมอ ความเร็วของเสียงจึงข้ึนกบัชนิดของตวักลางท่ีเสียงผา่น ตวักลางท่ีมีความ
หนาแน่นมาก เช่น ของแข็งจึงน าเสียงไดดี้กวา่หรือเร็วกวา่ตวักลางท่ีมีความหนาแน่นนอ้ยกวา่ เช่น 
ของเหลว และก๊าซ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.3 ภาพกายวภิาคของหู 
 

3.3.1 กายวิภาคของหู 1 หูแบ่งได ้3 ส่วน คือ 
          1) หูช้ันนอก (Outer Ear) ประกอบดว้ย ใบหูและรูหู ท าหนา้ท่ี รับและ

รวบรวมคล่ืนเสียงใหผ้า่นรูหูไปยงัเยือ่แกว้หู (Ear Drum) 
2. หูช้ันกลาง (Middle Ear) ประกอบดว้ย กระดูก 3 ช้ิน คือ กระดูกฆอ้น

(Malleus) กระดูกทัง่ (Incus) และกระดูกโกลน (Stapes) ปลายดา้นหน่ึงของกระดูกฆอ้นแตะกบัเยื่อ
แกว้หู และปลายดา้นหน่ึงของกระดูกโกลนแตะกบัเยือ่ท่ีปิดช่องเปิดรูปไข่ (Oval Window) 

3. หูช้ันใน (Inner Ear) ประกอบดว้ยอวยัวะท่ีท าหนา้ท่ีต่างกนั 2 ชุดซ่ึง
เล้ียงดว้ยเส้นประสาท (Vestibule-cochlear Nerve) คือ ชุดท่ีใชใ้นการฟังเสียง (Auditory Apparatus) 
ไดแ้ก่ คอเคลีย (Cochlea)ท าหนา้ท่ีเก่ียวกบัการไดย้ิน และชุดท่ีใชใ้นการทรงตวัและสมดุลยข์อง
ร่างกาย (Vestibular Apparatus)ไดแ้ก่ Semicircular Canal และ Maculae เม่ือหูส่วนนอกรับและ
รวบรวมคล่ืนเสียง ส่งคล่ืนบางส่วนผ่านอากาศไปกระทบกบัเยื่อแก้วหู(Ear Drum) เกิดการ
สั่นสะเทือน โดยเยือ่แกว้หูจะโป่ง-ยบุตามความแรงและความถ่ีของเสียงท่ีมากระทบ และ 
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แรงสั่นสะเทือนน้ีจะถูกถ่ายทอดไปยงัหูส่วนกลางท่ีมีกระดูกทั้ง 3 ช้ิน ใหส่้งผา่นการเคล่ือนไหว
ของกระดูกไปกระทบเยื่อท่ีปิดช่องเปิดรูปไข่ (Oval Window) แรงดนัจากกระดูกโกลน (Stapes) ท่ี
ส่งไปผนงั เยือ่รูปไข่น้ีจะเพิ่มสูงกวา่ความดนัเสียงท่ีกระทบเยือ่หู ประมาณ 22 เท่าซ่ึงเพียงพอท่ีจะ
ท าใหเ้กิดคล่ืนของเหลว (Fluid borne Sound) ในหูส่วนใน โดยคล่ืนของเหลวท่ีเกิดข้ึนจะเคล่ือนไป
ยงัคอเคลีย (Cochlea) ซ่ึงภายในประกอบดว้ยเซลลข์น (Hair Cells) ท่ีมีลกัษณะเป็นทรงกระบอกตั้ง
ตรงในแนวด่ิงรวมตวักนัเป็นกระจุก และบริเวณฐานของ Hair Cells มีปลายเส้นประสาทมาเล้ียงอยู ่
เม่ือคล่ืนเสียงผา่นกระทบท าใหเ้ซลลข์นเกิดการโคง้งอไปมา ซ่ึงเป็นจุดเร่ิมตน้ท าใหเ้กิดการเปล่ียน
สัญญาณเสียงเป็นสัญญาณประสาท 

3.4 อนัตราย และผลกระทบต่อสุขภาพและความปลอดภัยในการท างาน 
การไดรั้บหรือสัมผสัเสียงดงัในระยะเวลานาน ก่อใหเ้กิด การสูญเสียการไดย้นิ หรือ 

ความสามารถในการไดย้นิเสียงลดลงเม่ือเปรียบเทียบกบัคนท่ีมีการไดย้นิปกติ การสูญเสียการไดย้นิ 
เน่ืองจากเสียงดงัโดยทัว่ไปข้ึนอยูก่บัปัจจยัส าคญั คือ ระดบัความดงัเสียง ชนิดของเสียง ระยะเวลาท่ี
ไดรั้บเสียงต่อวนัและตลอดอายุการท างาน นอกจากน้ี ยงัพบปัจจยัอ่ืนท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งท าให้เกิด
การสูญเสียการไดย้นิ เช่น ความไวต่อเสียงในแต่ละบุคคล อาย ุสภาพแวดลอ้มของแหล่งเสียง ฯลฯ 
การสูญเสียการไดย้นิ แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ การสูญเสียการไดย้นิแบบชัว่คราว และการสูญเสีย 
การได้ยินแบบถาวร การสูญเสียการได้ยินแบบชั่วคราว จะเกิดข้ึนจากการสัมผสัเสียงดงัเป็น
ระยะเวลาหน่ึงท าให้เซลล์ขนกระทบกระเทือนไม่สามารถท างานไดช้ัว่คราวแต่เซลล์ขนจะกลบัสู่
สภาพเดิมไดห้ลงัส้ินสุดการสัมผสัเสียงดงัเป็นเวลาประมาณ 14 – 16 ชัว่โมง แต่การสูญเสียการได้
ยินแบบถาวร จะไม่สามารถท าการรักษาให้การไดย้ินกลบัคืนสภาพเดิมได้มนุษยจ์ะได้ยินเสียง
ในช่วงความถ่ีตั้งแต่ 20 – 20,000 เฮิรตช์ถา้ต ่ากวา่หรือสูงกวา่น้ีจะไม่สามารถรับรู้ได ้โดยทัว่ไปการ
สูญเสียการไดย้นิจะเร่ิมท่ีความถ่ี 4,000 เฮิรตช์ เป็นล าดบัแรก ในระยะเวลาต่อมาจึงจะสูญเสียการได้
ยนิท่ีความถ่ีสูงกวา่หรือต ่ากวา่ท่ีความถ่ี 4,000 เฮิรตช์ ส่วนความถ่ีของการสนทนาซ่ึงมี ความถ่ีต ่า คือ 
ท่ี 500 – 2,000 เฮิรตช์ จะสูญเสียชา้กวา่ท่ีความถ่ีสูง วิธีการสังเกตเบ้ืองตน้วา่ส่ิงแวดลอ้มการท างาน
ของเรา มีเสียงดงัท่ีอาจเป็นอนัตรายต่อการไดย้ินหรือไม่ ทดสอบไดโ้ดยยืนห่างกนั 1 เมตร แลว้
พูดคุยกันด้วยเสียงปกติ ถ้าไม่สามารถได้ยินและต้องพูดซ ้ าๆหรือตะโกนคุยกัน แสดงว่า
สภาพแวดลอ้มการท างานนั้นมีความดงัเสียงประมาณ 90 เดซิเบลเอ หรือมากกวา่เสียงดงัตลอดเวลา
การท างาน อาจท าให้เกิดอุบติัเหตุในการท างานได ้ ทั้งน้ีเพราะเสียงดงัท าให้พฤติกรรมส่วนบุคคล
เปล่ียนแปลง เช่น บางคนอาจรู้สึกเช่ืองช้าต่อการตอบสนองต่อสัญญาณต่างๆความวา้วุ่นใจจน
ท างานผดิพลาดจนเกิดอุบติัเหตุข้ึน นอกจากน้ี ยงัรบกวนการติดต่อส่ือสาร ท าใหผู้ป้ฏิบติังาน 
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ไม่ได้ยินสัญญาณอนัตรายท่ีดงัข้ึนหรือไม่ได้ยินเสียงเตือนของเพื่อนพนักงานจนอาจท าให้เกิด
อุบติัเหตุข้ึนได ้

3.5 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการตรวจวดัเสียง 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการตรวจวดัเสียงมีหลายชนิด ควรเลือกใช้ให้ถูกตอ้ง

เหมาะสมกบัลกัษณะเสียงท่ีตอ้งการประเมิน เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการตรวจวดัเสียง มีดงัน้ี 
3.5.1 เคร่ืองวัดเสียง (Sound Level Meter) 
เป็นเคร่ืองมือพื้นฐานในการวดัระดบัเสียง สามารถวดัระดบัเสียงไดต้ั้งแต่ 40 – 

140 เดซิเบล โดยทัว่ไปผูผ้ลิตจะผลิตเคร่ืองวดัเสียงท่ีสามารถวดัระดบัเสียงได ้ 3 ข่าย (Weighting 
Networks) คือ A, B และC ข่ายท่ีใชก้นัอยา่งกวา้งขวาง คือ ข่าย A เพราะเป็นข่ายตอบสนองต่อเสียง
คลา้ยคลึงกบัหูคนมากท่ีสุด หน่วยวดัของเสียงท่ีวดัดว้ยข่าย A คือเดซิเบลเอ (dBA) เคร่ืองวดัเสียงท่ี
ใช้ในการประเมินระดบัเสียงในสถานประกอบกิจการ ตามกฎหมายอย่างน้อยตอ้งสอดคล้องกบั
มาตรฐาน IEC 651 Type 2(International Electrotechnical Commission 651 Type 2 ) หรือเทียบเท่า 
เช่น ANSI S 1.4 , BS EN 60651, AS/NZS 1259.1 เป็นตน้ หรือดีกวา่ เช่น IEC 60804, IEC 61672, 
BS EN 60804 , AS/NZS 1259.2 เป็นตน้ 

3.5.2 เคร่ืองวัดเสียงกระทบหรือกระแทก (Impulse or Impact Noise Meter) 
เสียงกระทบหรือกระแทกเป็นเสียงท่ีเกิดข้ึนในระยะเวลาสั้ นๆ แล้วหายไป

เหมือนกบัเสียงปืน เช่น เสียงตอกเสาเข็ม เคร่ืองวดัเสียงโดยทัว่ไปอาจมีความไวไม่พอในการ
ตอบสนองต่อเสียงกระแทก จึงควรใชเ้คร่ืองวดัเสียงกระทบหรือกระแทกโดยเฉพาะเคร่ืองวดัเสียง
กระทบหรือกระแทก ตอ้งมีคุณลกัษณะสอดคลอ้งกบัมาตรฐาน IEC 61672 หรือIEC 60804 หรือ
เทียบเท่า เช่น ANSI S 1.43 หรือดีกวา่ 

3.5.3 เคร่ืองวัดปริมาณเสียงสะสม (Noise Dosimeter) 
เป็นเคร่ืองมือท่ีถูกออกแบบให้สามารถบนัทึกระดบัเสียงทั้งหมดท่ีพนกังานไดรั้บ

และค านวณค่าเฉล่ียของระดบัความดงัตลอดเวลาท่ีเคร่ืองวดัน้ีท างานเคร่ืองวดัปริมาณเสียงสะสม 
ตอ้งมีคุณลกัษณะสอดคลอ้งกบัมาตรฐาน IEC 61252 หรือเทียบเท่า เช่น ANSI S1.25  

3.5.4 เคร่ืองวิเคราะห์ความถีเ่สียง (Frequency Analyzer) 
เน่ืองจากเคร่ืองวดัระดบัเสียงทัว่ไปไม่สามารถบอกความดงัเสียงในช่วงความถ่ี

ต่างๆ ได ้แต่เคร่ืองวเิคราะห์ความถ่ีเสียง สามารถวดัความดงัเสียงในแต่ละความถ่ีได ้แลว้น าผลการ
ตรวจวดัไปใชป้ระโยชน์ในการวางแผนการควบคุมเสียง (Noise Control) เช่น การเลือกใชว้สัดุดูด
ซบัเสียงหรือการปิดกั้นทางผา่นของเสียง และการเลือกปลัก๊อุดหูหรือท่ีครอบหูท่ี 
เหมาะสมได ้เป็นตน้ 
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3.5.5 อุปกรณ์ประกอบการตรวจวัดเสียง 
1) อุปกรณ์ตรวจสอบความถูกตอ้ง (Noise Calibrator) เป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้น

การปรับเทียบความถูกตอ้งของเคร่ืองวดัเสียง ซ่ึงผูต้รวจวดัตอ้งปฏิบติัตามวิธีการท่ีระบุในคู่มือการ
ใชง้านของบริษทัผูผ้ลิต ก่อนการใชง้านทุกคร้ังอุปกรณ์ตรวจสอบความถูกตอ้งของเคร่ืองวดัเสียง 
ตอ้งมีคุณลกัษณะสอดคลอ้งกบัมาตรฐาน IEC 60942 หรือเทียบเท่า หรือดีกวา่ 

2) ฟองน ้ ากนัลม (Wind Screen) กระแสลมแรงมีผลท า ให้การวดัระดบั
เสียงเกิดความคลาดเคล่ือนจากความเป็นจริง ดงันั้นขณะตรวจวดัระดบัเสียงในบริเวณท่ีมีลมพดั 
เช่น ใกลก้บัพดัลม ตอ้งสวมฟองน ้ ากนัลมท่ีไมโครโฟนทุกคร้ังและตลอดเวลาการตรวจวดั ฟองน ้ า
น้ีนอกจากจะป้องกนักระแสลมแลว้ยงัสามารถป้องกนัฝุ่ น หรือ ละอองน ้ ามนัหรือสารเคมีอ่ืนไม่ให้
เกิดความเสียหายต่อไมโครโฟนของเคร่ืองวดัระดบัเสียงไดด้ว้ย 

3) ขาตั้ง (Tripod) มีลกัษณะเป็นแบบเดียวกบัขาตั้งกลอ้งถ่ายรูป ส าหรับใช้
ในกรณีเคร่ืองวดัเสียงมีขนาดใหญ่ หรือตอ้งใชร้ะยะเวลานานในการตรวจวดัแต่ละจุด 
ขอ้ควรระวงัในการใชเ้คร่ืองวดัเสียงเคร่ืองวดัเสียงเป็นเคร่ืองมือท่ีประกอบดว้ยวงจรไฟฟ้า มีความ
บอบบางไม่คงทนต่อแรงกระแทกดังนั้ นจะต้องระมัดระวงัในการใช้งานไม่ให้ตกหล่นหรือ
กระแทกกบัส่ิงหน่ึงส่ิงใด การน าไปใช้งานในภาคสนามตอ้งบรรจุเคร่ืองมือไวใ้นกระเป๋าบรรจุ
เคร่ืองวดัระดบัเสียงโดยเฉพาะ หลงัจากใชง้านแลว้ตอ้งเช็คท าความสะอาดและถอดแบตเตอร่ีออก
ทุกคร้ัง ป้องกนัแบตเตอร่ีเส่ือมสภาพหรือมีของเหลวไหลจากแบตเตอร่ีท าให้วงจรไฟฟ้าภายใน
เคร่ืองวดัเสียงเสียหาย นอกจากน้ีการเก็บเคร่ืองวดัเสียงจะตอ้งไม่เก็บไวใ้นท่ีมีอุณหภูมิสูง และควร
ศึกษารายละเอียดของเคร่ืองวดัเสียงในคู่มือการใชเ้คร่ืองมือ เพื่อใหท้ราบขอ้จ ากดัในการใชง้าน เช่น 
ขอ้จ ากดัในเร่ืองของอุณหภูมิ และความช้ืน เป็นตน้ 
 

3.6 การตรวจวดัเสียง 
ตามประกาศกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน เร่ือง หลกัเกณฑ์ วิธีด าเนินการ

ตรวจวดัและวิเคราะห์สภาวะการท างานเก่ียวกบัระดบัความร้อน แสงสวา่ง หรือเสียงภายในสถาน
ประกอบกิจการระยะเวลา และประเภทกิจการท่ีตอ้งด าเนินการ ไดก้ าหนดให้ขอ้ 3 นายจา้งจดัให้มี
การตรวจวดัและวิเคราะห์สภาวะการท างานเก่ียวกบัความร้อน แสงสวา่ง หรือเสียงภายในสถาน
ประกอบกิจการในสภาวะท่ีเป็นจริงของสภาพการท างาน อย่างน้อยปีละ 1 คร้ัง กรณีท่ีมีการ
ปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ กระบวนการผลิต วิธีการท างาน หรือการด าเนินการ
ใดๆ ท่ีอาจมีผลต่อการเปล่ียนแปลงระดบัความร้อน แสงสวา่ง หรือการด าเนินการใดๆ ท่ีอาจมีผล
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ต่อการเปล่ียนแปลงระดบัความร้อน แสงสวา่ง หรือเสียง ให้นายจา้งด าเนินการจดัให้มีการตรวจวดั
และวเิคราะห์สภาวะการท างานฯ เพิ่มเติมภายใน 90 วนันบัจากวนัท่ีมีการปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลง 
ขอ้ 12 ประเภทกิจการท่ีตอ้งด าเนินการตรวจวดัระดบัเสียง ไดแ้ก่ การระเบิด ยอ่ย โม่หรือบดหิน 
การผลิตน ้ าตาลหรือท าให้บริสุทธ์ิ การผลิตน ้ าแข็ง การป่ัน ทอโดยใชเ้คร่ืองจกัร การผลิตเคร่ือง
เรือนเคร่ืองใชจ้ากไม ้การผลิตเยือ่กระดาษหรือกระดาษ กิจการท่ีมีการป๊ัมหรือเจียรโลหะ กิจการท่ีมี 
แหล่งก าเนิดเสียงหรือสภาพการท างานท่ีอาจท าให้ลูกจา้งไดรั้บอนัตรายเน่ืองจากเสียงการตรวจวดั
ระดบัเสียง มีขั้นตอนและวธีิการ ดงัน้ี 

3.6.1 การส ารวจเบื้องต้น 
เป็นการส ารวจพื้นท่ีท างานของสถานประกอบกิจการทั้งหมด เพื่อเก็บขอ้มูล

เบ้ืองตน้โดยการเดินส ารวจและจดบนัทึกขอ้มูลวา่บริเวณการท างานใดบา้งท่ีผูป้ฏิบติังานอาจไดรั้บ
หรือสัมผสัเสียงดงัเสียงดงัท่ีเกิดข้ึนมีลกัษณะแบบใด และระยะเวลาท่ีไดรั้บหรือสัมผสัเสียงของ
พนกังานนานเพียงใด แลว้พิจารณาเลือกเคร่ืองมือให้เหมาะสมกบัในการตรวจวดั ระหว่างการ
ส ารวจน้ี ควรมีแผนผงัของโรงงานและกระบวนการผลิตดว้ย เพื่อความสะดวกในการบนัทึกขอ้มูล
เบ้ืองตน้ท่ีพบระหวา่งการส ารวจ การวางแผนก าหนดจุดตรวจวดั และบนัทึกขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งหรือ
ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการตรวจวดัโดยยอ่ 

3.6.2 การตรวจวัดเสียง 
1) การเตรียมการก่อนการตรวจวดัเสียง 
การเลือกเคร่ืองมือวดัเสียง ก่อนอ่ืนจะตอ้งทราบวตัถุประสงคใ์นการตรวจ

เช่นตอ้งการตรวจวดัระดบัเสียงเพื่อใช้ประเมินผลในทางกฎหมาย ควรเลือกใช้เคร่ืองวดัเสียง 
(Sound LevelMeter) แต่ถ้าตอ้งการตรวจวดัเพื่อควบคุมเสียง ควรใช้เคร่ืองวิเคราะห์ความถ่ี 
(Frequency Analyzer) และหากต้องการวดัเสียงกระทบหรือกระแทกจะต้องใช้เคร่ืองวดัเสียง
กระทบหรือเสียงกระแทก (Impulseor Impact Noise Meter) หรือ หากผูป้ฏิบติังานมีการเคล่ือนยา้ย
ท างานในพื้นท่ีต่างๆ ท่ีมีระดบัเสียงไม่เท่ากนัหรือไดรั้บเสียงท่ีดงัไม่คงท่ี ควรเลือกใช้เคร่ืองวดั
ปริมาณเสียงสะสม (Noise Dosimeter) 

2) ตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองวัดเสียง  ว่าแบตเตอร่ีมีพลังงาน
เพียงพอในการใชง้านหรือไม่ และเคร่ืองวดัเสียงอยูใ่นสภาพใชง้านไดต้ามปกติหรือไม่ 

3) ปรับเทียบความถกูต้องของเคร่ืองวดัเสียง ดว้ยอุปกรณ์ตรวจสอบ 
ความถูกตอ้ง (Noise Calibrator) เพื่อให้เกิดความถูกตอ้งแม่นย  าในการตรวจวดั ควรท าทุกคร้ังก่อน
และหลงัน าไปใช้งานวิธีการปรับเทียบความถูกตอ้ง ควรศึกษาจากคู่มือการใช้เคร่ืองมือตามท่ี
บริษทัผูผ้ลิตก าหนด 
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4) จดัเตรียมวสัดุอุปกรณ์อ่ืน เช่น แบบฟอร์มบนัทึกการตรวจวดัเสียง 
แผนผงัโรงงานกระบวนการผลิต เป็นตน้ 

3.6.3 เทคนิคการวัดความดังเสียงเฉลี่ย 
ในกรณีท่ีคนงานท างานในพื้นท่ีใดพื้นท่ีหน่ึง ซ่ึงมีระดบัเสียงดงัคงท่ี 
1) ใชเ้คร่ืองวดัระดบัความดงัของเสียง (Sound Level Meter) ตั้งค่าต่างๆ 

ดงัน้ี ข่าย หรือสเกล เอ ; dBA ,การตอบสนองแบบชา้ (Slow) , ช่วงการตรวจวดัไวท่ี้ช่วงวดัค่าสูง
อตัราท่ีพลงังานเสียงเพิ่มเป็นสองเท่า (Energy Exchange Rate) ท่ี 5 ตั้งปุ่มการท างานอ่ืนๆ ตามคู่มือ
การใชง้านของบริษทัผูผ้ลิต เช่น การตั้งค่าเวลาท่ีตรวจวดัเสียง เคร่ืองจะท าการค านวณค่าความดงั
เสียงเฉล่ียในช่วงเวลาท่ีก าหนด หรือ บางเคร่ืองจะเป็นค่าเสียงเฉล่ียตั้งแต่เร่ิมตรวจวดัถึง ณ เวลาท่ี
อ่านผล เป็นตน้ สวมฟองน ้ากนัลม (Wind Screen) ท่ีไมโครโฟนของเคร่ืองวดัเสียง 

2) ตรวจวดัการไดรั้บ/สัมผสัเสียงของพนกังาน โดยให้ไมโครโฟนอยู่ท่ี
ระดบัหูของพนกังานท่ีก าลงัปฏิบติังาน รัศมีไม่เกิน 30 เซนติเมตร การถือเคร่ืองวดัเสียงของผูว้ดั พึง
ระวงัการดูดซบัหรือสะทอ้นของเสียงเน่ืองจากตวัผูว้ดัเอง ทั้งน้ีใหถื้อเคร่ืองในลกัษณะเฉียงออกห่าง
ล าตวัมากท่ีสุดหรือพิจารณาใชเ้คร่ืองวดัเสียงติดตั้งบนขาตั้ง (Tripod) แทนการถือโดยผูว้ดั 

3) อ่านค่าระดบัเสียง และระยะเวลาท่ีสัมผสัเสียงของพนกังานในแต่ละ
บริเวณการท างาน และบนัทึกผล รวมทั้ง การบนัทึกปัจจยัอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น อุปกรณ์คุม้ครองความ
ปลอดภยัส่วนบุคคล ท่ีอุดหู หรือท่ีครอบหู หรืออ่ืนๆ ท่ีพนกังานใช้ การกระท าท่ีก่อให้เกิดเสียงดงั 
เป็นตน้ 
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4. กระบวนการผลติของโรงงานผลติช้ินส่วนอเิลก็ทรอนิกส์ทีม่นี า้มนัเกีย่วข้อง 
กระบวนการผลิตของเคร่ืองจกัรรุ่น SD ของโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ เขต

อ าเภอเมือง จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา เป็นระบบการผลิตก่ึงอตัโนมติั โดยพนกังานจะตั้งค่าก าหนด
ขนาดรูปร่างและล าดบัของขั้นตอนการเจาะช้ินงานช้ินงานของเคร่ืองจกัร โลหะเม่ือถูกล าเลียงเขา้สู่
เคร่ืองจกัรแลว้จะท าการ เจาะช้ินงาน ตามค่าท่ีก าหนดไวโ้ดยอตัโนมติัจนเป็นช้ินงานส าเร็จ เพื่อ
น าส่งกระบวนการตรวจวดัขนาดตามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนดแลว้จดัเก็บเพื่อรอบรรจุหีบหอต่อไป 
โดยช้ินส่วนท่ีท าการผลิตจะใชเ้ป็นส่วนประกอบของอุปกรณ์เก็บขอ้มูลในเคร่ืองคอมพิวเตอร์  
ดงัภาพท่ี 2.4 และ 2.5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

 

ภาพท่ี 2.4 แสดงส่วนประกอบของอุปกรณ์เก็บขอ้มูลในเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 

http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&docid=tP4Yewxy7CFN1M&tbnid=6BNQQ0wFe9-OiM:&ved=0CAUQjRw&url=http%3A%2F%2Fcs.ssru.ac.th%2Fcom04%2FDiskiron.php&ei=oYsrUeGpIvCiiAfV94CoDA&bvm=bv.42768644,d.bmk&psig=AFQjCNG4hpcBYPvQNqa0Dnms7h6GXOmOYQ&ust=1361894611065311
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ภาพท่ี 2.5 แสดงส่วนประกอบของอุปกรณ์เก็บขอ้มูลในเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
 

http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&docid=fZreBnXE17AA6M&tbnid=KHhgZfjfAoazRM:&ved=0CAUQjRw&url=http%3A%2F%2Fweb.mechse.illinois.edu%2Fresearch%2Fmicrotribodynamics%2Ftribology_intro%2Fexamples%2Fhdd.htm&ei=-Y0rUZyRA--TiAf8mYHgBA&bvm=bv.42768644,d.bmk&psig=AFQjCNHQZzKq_NK-4bqOX2LHpzRlvgeZ0w&ust=1361894783089096
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น ้ ามนัหล่อล่ืนท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นสาเหตุก่อให้เกิดละออง
น ้ามนัในพื้นท่ีการผลิตดงัน้ี  
 4.1 น ้ามันหล่อลื่น (Lubricating Oil) เป็นผลิตภณัฑ์หน่ึงท่ีไดจ้ากการกลัน่ปิโตรเลียม
มีลกัษณะเป็นของเหลว มีหนา้ท่ีหล่อล่ืนช้ินส่วนของเคร่ืองยนตแ์ละเคร่ืองจกัรกลท่ีมีลกัษณะปิดท า
หนา้ท่ีคลา้ยเป็นแผน่ฟิลมช่์วยไม่ใหเ้กิดการเสียดสีโดยตรง โดยเฉพาะถา้เคร่ืองยนตย์ิ่งเร่งยิ่งเกิดการ
เสียดสีและสึกหรอมากข้ึน น ้ ามันหล่อล่ืนจะเป็นตัวช่วยลดการเสียดสีและสึกหรอนั้ นท าให้
เคร่ืองยนตท์ างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและยงัมีผลต่อเน่ืองช่วยใหป้ระหยดัเช้ือเพลิงอีกดว้ย 
 จากการท่ีน ้ามนัหล่อล่ืนสามารถไหลผา่นหมุนเวียนไปตามจุดต่าง ๆ ของเคร่ืองยนตย์งั
เป็นการช่วยระบายความร้อน ช่วยท าความสะอาดช้ินส่วนของเคร่ืองยนตแ์ละยงัสามารถอุดช่องวา่ง
ระหว่างช้ินส่วนต่าง ๆ ป้องกนัการร่ัวซึมของก๊าซไม่ให้ความดนัร่ัวไหลท าให้เคร่ืองยนต์มีก าลงั
เต็มท่ี  น ้ ามนัหล่อล่ืนช้ินส่วนของเคร่ืองยนต์และเคร่ืองจกัรกลท่ีมีลกัษณะปิดประกอบดว้ยส่วน
ส าคญั 2 ส่วน คือ น ้ ามนัหล่อล่ืนพื้นฐานและสารเพิ่มคุณภาพการติดตั้งท่อระบบระบายอากาศ โดย
โรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ได้ก าหนดมาตรฐานการติดตั้ งท่อระบบระบายอากาศ โดย
โรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ไดก้ าหนดมาตรฐานการติดตั้งและออกแบบระบบระบายอากาศ
ไวด้งัน้ี 
  4.1.1 น ้ามันหล่อลื่นพืน้ฐานที่มีใช้ในปัจจุบัน แบ่งเป็น น ้ ามนัพืชหรือสัตว ์
น ้ ามันแร่และน ้ ามันสังเคราะห์  โดยส่วนใหญ่แล้วจะใช้น ้ ามันแร่มาผลิตเป็นน ้ ามันหล่อล่ืน 
ส าเร็จรูปเพราะมีคุณภาพดีและราคาถูกส่วนน ้ ามนัพืชหรือสัตวเ์ป็นน ้ ามนัท่ีมีราคาถูก ในปัจจุบนัมี
การใชง้านน้อยมากเน่ืองจากมีความคงตวัทางเคมีต ่า เส่ือมสภาพง่าย ส าหรับน ้ ามนัสังเคราะห์เป็น
น ้ ามนัท่ีสังเคราะห์ข้ึนดว้ยกระบวนการทางเคมีน าไปใชง้านพิเศษท่ีตอ้งการคุณสมบติัพิเศษมีราคา
สูง แต่ในปัจจุบนัมีการนิยมใชม้ากข้ึน 
  4.1.2 สารเพิ่มคุณภาพ (Additives) เป็นสารท่ีเติมลงไปในน ้ ามนัหล่อล่ืน
พื้นฐานเพื่อเพิ่มคุณสมบติัดา้นกายภาพและเคมีให้เหมาะสมกบัชนิดและประเภทการใช้งานของ
เคร่ืองจกัรน ้ามนัหล่อล่ืนพื้นฐานเม่ือเติมสารเพิ่มคุณภาพเขา้ไปแลว้ก็เรียกวา่น ้ามนัหล่อล่ืนส าเร็จรูป 
  4.1.3 การใช้น ้ามันหล่อลื่น ถึงแมจ้ะใชน้ ้ ามนัหล่อล่ืนท่ีมีคุณภาพสูงเท่าใด
ก็ตามขอ้จ ากดัคือ ยงัตอ้งเปล่ียนถ่ายเม่ือถึงก าหนดเวลาเพราะเม่ือใชไ้ปยอ่มมีการเส่ือมสภาพและลด
คุณสมบติัลงการเส่ือมสภาพมาจากสาเหตุของความสกปรกท่ีมารวมอยูใ่นตวัน ้ ามนั เช่น ฝุ่ นละออง
ท่ีเล็ดลอดเขา้ไปในเคร่ืองทางหมอ้กรองอากาศ ท่อไอดีรวมทั้งฝาเติมน ้ามนัหล่อล่ืน เขม่าจากการเผา
ไหมท่ี้ไม่สมบูรณ์ ไอน ้าจากการเผาไหมเ้ช้ือเพลิงกรดซ่ึงเกิดจากการรวมตวัของก๊าซบางชนิดและน ้ า 
น ้ ามนัเช้ือเพลิงท่ีเผาไหมไ้ม่หมด เศษโลหะท่ีเกิดจากสึกหรอ ยางเหนียวท่ีเกิดจากการรวมตวัของ
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น ้ ามนักบัออกซิเจนในอากาศ ณ อุณหภูมิสูง ๆ เป็นตน้ ส่ิงต่าง ๆ เหล่าน้ีจะสะสมรวมกนัอยูใ่นอ่าง
น ้ามนัเคร่ือง เม่ือเกิดการสะสมมากข้ึน ก็ท าใหน้ ้ามนัหล่อล่ืนเส่ือมคุณภาพลงจนไม่สามารถหล่อล่ืน
ไดดี้พอ อาจก่อใหเ้กิดปัญหาการสึกหรอและท าใหเ้คร่ืองยนตเ์สียหายได ้ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งเปล่ียน
ถ่ายน ้ ามนัหล่อล่ืนเพื่อเอาส่ิงสกปรกออกและเป็นการก าจดัส่ิงสกปรกออกจากเคร่ืองยนตไ์ปในตวั
เพื่อช่วยปกป้องรักษาเคร่ืองยนตแ์ละยดือายกุารท างานของเคร่ืองยนตใ์หย้าวนานข้ึน  
  4.1.4 น ้ามันส าหรับงานแปรรูปโลหะชนิดผสมน ้า (Water Soluble Metal 
Working Fluid) กลุ่มผลิตภณัฑ์น ้ ามนัแปรรูปโลหะชนิดผสมน ้ าใช้เทคโนโลยีการผลิตชั้นสูง 
ปราศจากสารท่ีเป็นอนัตรายต่อคนและช้ินงาน เช่น สารไนไตรท์ ฟีนอล เป็นตน้ ซ่ึงเขา้กบัน ้ าไดดี้
และมีความคงตวัสูงระบายความร้อนและพาเศษโลหะจากงานตดักลึงไดดี้ ช่วยการหล่อล่ืน ป้องกนั
สนิมบนช้ินงานและเคร่ืองจกัร ลดการบูดเน่า ทนต่อเช้ือราและแบคทีเรีย สามารถใชก้บังานตดักลึง
ท่ีมีความเร็วรอบสูงได้ดี น ้ ามนัตดักลึงชนิดผสมน ้ าได้รับการออกแบบให้เหมาะสมกับความ
ตอ้งการของกระบวนการผลิตในปัจจุบนั รวมไปถึงช่วยยืดอายุใบมีดท าให้พื้นผิวของช้ินงานเรียบ
สวยมี กล่ินนอ้ยและไม่เป็นอนัตรายต่อผิวหนงัถา้มีการใชง้านอย่างถูกตอ้ง น ้ ามนัแบบน้ีเหมาะสม
ส าหรับการตดักลึงท่ีตอ้งการระบายความร้อนท่ีดี เน่ืองจากความเร็วสูงอตัราการป้อนสูงและความ
ตอ้งการในการลดละอองน ้ามนัมีใหเ้ลือกใชส้ภาพการท างานดงัน้ี 
  4.1.4 น ้ามันแปรรูปโลหะชนิดผสมน ้า  เม่ือผสมน ้ าแลว้จะเป็นสีน ้ านมท่ีมี
ความคงตวัสูง  ตา้นทานต่อเช้ือราและแบคทีเรียไดดี้  ป้องกนัสนิมไดดี้  เกิดฟองนอ้ย เหมาะส าหรับ
งานตดักลึงอเนกประสงคท์ัว่ไปท่ีตอ้งการให้อายุการใช้งานของน ้ ามนันานกวา่น ้ ามนัตดักลึงชนิด
น ้านมท่ีใชท้ัว่ไป  สามารถช ้าดก้บัวสัดุโลหะหลายประเภท  เช่น เหล็ก เหล็กคาร์บอน อลูมิเนียม อลั
ลอยด ์เป็นตน้ 
  4.1.5 น ้ามันแปรรูปโลหะชนิดผสมน ้าประเภทกึ่งสังเคราะห์ที่มีความคง

ตัวทางชีวภาพสูง  ยบัย ั้งการเติบโตของเช้ือแบคทีเรียได้ดี ใช้งานได้นานเป็นพิเศษ ผสมน ้ ามี
ลกัษณะก่ึงใส มีความคงตวัสูง เกิดฟองน้อย เหมาะส าหรับงานตดักลึงอเนกประสงค์ทัว่ไปจนถึง
งานหนกัมากทุกประเภท  เช่น  งานเจาะ งานควา้น งานท าเกลียว งานกดั เป็นตน้  สามารถใชไ้ดก้บั
โลหะหลายประเภท  เช่น  เหล็ก เหล็กหล่อ อลูมิเนียม เหล็กคาร์บอน เหล็กอลัลอยด์ ทองเหลือง 
ทองแดง รวมถึงโลหะท่ีแขง็เป็นพิเศษ  เช่น  สแตนเลส ไทเทเน่ียม เป็นตน้ 
   4.1.6 น ้ามันแปรรูปโลหะชนิดผสมน ้าประเภทสังเคราะห์ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ใช้งานไดน้านเป็นพิเศษ ผสมน ้ าเป็นสีเหลืองใส สามารถมองเห็นช้ินงานไดช้ดัเจน เกิดฟองน้อย 
ลา้งคราบออกง่าย เหมาะส าหรับงานตดักลึงอเนกประสงค ์ เช่น  งานเจาะ งานควา้น งานท าเกลียว 



23 
 

งานกดั ใช้ไดก้บัโลหะหลายประเภท  เช่น  เหล็ก เหล็กคาร์บอน เหล็กอลัลอยด์ สแตนเลส ไทเท
เน่ียม เป็นตน้ 
  4.1.7 น ้ามันแปรรูปโลหะออกแบบพิเศษส าหรับใช้ในเคร่ืองกัดแบบโลหะ

ด้วยไฟฟ้า (Electric Discharge Machine; EDM) มีสีใส กล่ินไม่ฉุน จุดวาบไฟสูง ระบายความร้อน
ไดดี้ไม่ท าปฏิกิริยากบัผวิหนงั ปลอดภยัต่อการใชง้าน 
 4.2 น ้ามันแปรรูปโลหะชนิดน ้ามันล้วน ผลิตจากน ้ ามนัพื้นฐานท่ีมีคุณภาพสูง ผสมกบั
สารเพิ่มคุณภาพท่ีปราศจากคลอไรด์และสารโลหะหนกัท าให้ผิวช้ินงานเรียบสวย ลดการสึกหรอ 
ระบายความร้อนไดดี้ ป้องกนัสนิมใหช้ิ้นงานและเคร่ืองจกัร น ้ามนัมีอายกุารใชง้านยาวนาน 

4.2.1 น ้ามันส าหรับงานแปรรูปโลหะชนิดสีเข้ม เหมาะส าหรับงานตดักลึงโลหะ
อเนกประสงคท์ัว่ไป  เช่น  งานเจาะ งานกลึง งานปอกผิว เป็นตน้ ใชไ้ดดี้กบัวสัดุโลหะทัว่ไป  เช่น  
เหล็ก ทองเหลือง ทองแดง เป็นตน้ 
  4.2.2 น ้ามันส าหรับงานแปรรูปโลหะชนิดสีอ่อน กล่ินไม่ฉุน ช่วยลดการ
ฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนั ช่วยลดปริมาณการสูญเสียของน ้ ามนัและลดอนัตรายต่อสุขภาพของ
ผูป้ฏิบติังาน เหมาะส าหรับงานตดักลึงอเนกประสงคท์ัว่ไปจนถึงงานตดักลึงระดบัปานกลาง  เช่น  
งานเจาะ งานกลึง งานต๊าปเกลียว งานปอกผิว งานควา้นรูลึก เป็นตน้ ใช้ได้ดีกบัวสัดุโลหะทุก
ประเภท  เช่น  เหล็ก เหล็กกลา้คาร์บอน ทองเหลือง ทองแดง เป็นตน้  
 4.3 น ้ามันล้างท าความสะอาดช้ินงาน  เป็นน ้ ามนัท่ีใช้ล้างท าความสะอาดช้ินงาน
ลกัษณะเฉพาะเป็นของเหลวใสจุดติดไฟท่ีอุณหภูมิ 80 องศาเซลเซียส ผลิตภณัฑ์ขณะท่ีถูกเผาไหม้
จะแตกตวัใหส้ารพิษประเภทออ๊กไซด์ของคาร์บอน 
 4.4 ความเป็นพษิวทิยาของมลพษิทางอากาศในโรงงานผลติช้ินส่วนคอมพวิเตอร์ 

4.4.1 ฝุ่นและละอองน ้ามัน  
ฝุ่ นละอองจะมีผลต่อร่างกายมากนอ้ยเพียงใดข้ึนอยูก่บัชนิดของฝุ่ นและขนาดของ

ฝุ่ นเป็นส าคญั เม่ืออากาศผา่นเขา้สู่ร่างกายก็จะผา่นไปตามโพรงภายในจมูก ซ่ึงมีขนจมูกช่วยกรอง
ฝุ่ นละอองต่างๆ ท่ีไปกบัอากาศ ดงันั้นขนาดของฝุ่ นจึงมีความส าคญัต่อระบบทางเดินหายใจและมกั
พบวา่ฝุ่ นท่ีมีขนาดใหญ่กวา่ 20 ไมครอน มกัตกอยูใ่นบริเวณโพรงจมูกและถูกจบัโดยขนจมูกและ
ระบบทางเดินหายใจตอนบน ฝุ่ นท่ีมีขนาดระหวา่ง 10-20 ไมครอน มกัตกอยูใ่นบริเวณ Bronchioles 
ระบบทางเดินหายใจส่วนกลางเร่ิมตั้งแต่ซ่ีโครงแรก) และถูกจบัโดยเยือ่เมือกและมี Cilia คอยปัดฝุ่ น
ออกนอกร่างกาย ฝุ่ นท่ีมีขนาดเล็กกวา่ 10 ไมครอน จะสามารถเขา้สู่ระบบทางเดินหายใจตอนล่าง
และถูกก าจดัโดย Phagocyte (ตวัจบัอนุภาคฝุ่ นละอองขนาดเล็ก) นอกจากน้ีฝุ่ นท่ีมีขนาดเล็กมาก 
เช่น ฝุ่ นท่ีมีขนาดเล็กกวา่ 0.5 ไมครอน จะไม่ตกสะสมในทางเดินหายใจ เน่ืองจากจะถูกขบัออกมา
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พร้อมกบัลมหายใจออก ทั้งน้ีเพราะระยะเวลาท่ีฝุ่ นถูกสูดเขา้ไปในร่างกายนั้นสั้นมากจนไม่สามารถ
จะตกสะสมในส่วนใดของทางเดินหายใจไดท้นัโรคเก่ียวกบัระบบทางเดินหายใจท่ีเกิดจากการสูด
เอาฝุ่ นท่ีมีขนาดเล็กเขา้ไป อาจก่อใหเ้กิดโรคปอดชนิดท่ีหลอดลมขบัเมือกออกมามากจนอุดตนัและ
ขดัขวางการหายใจตามปกติ ได้แก่ โรคหืด (Asthma), โรคหลอดลมอกัเสบเร้ือรัง (Chronic 
Bronchitis) และโรคถุงลมโป่งพอง (Emphysema) 

4.4.2 คาร์บอนมอนอกไซด์  
เป็นก๊าซท่ีไม่มีสี ไม่มีกล่ิน เกิดจากการเผาไหมท่ี้ไม่สมบูรณ์ของเช้ือเพลิงและสาร

อ่ืนๆ โดยปกติก๊าซน้ีไม่ท าให้เกิดอาการระคายเคือง แต่จะมีอนัตรายมากจนอาจถึงแก่ชีวิต หาก
ร่างกายไดรั้บเขา้ไปในปริมาณท่ีมากพอ โดยการรับ CO2 เขา้สู่ร่างกายจะท าให้ออกซิเจนไปเล้ียง
สมองไม่พอเน่ืองจาก CO2 มีความสามารถในการจบักบัฮีโมโกลบินในเม็ดเลือดไดดี้กวา่ออกซิเจน 
ท าใหเ้กิดภาวะ Met hemoglobin (COHb) ท าใหร่้างกายขาดออกซิเจนได ้

  4.4.3 ก๊าซซัลเฟอร์ไดออกไซด์  
พิษจากการไดรั้บ SO2 เขา้สู่ร่างกาย คือ ก่อใหเ้กิดการระคายเคืองตา จมูก คอ ท าให้

แสบจมูก น ้ าตาไหล น ้ ามูกไหล ไอ ส าลกั บางรายอาจมีอาการหอบหืด เน่ืองจากหลอดลมหดเกร็ง
คนงานท่ีไดรั้บก๊าซ SO2 เป็นระยะเวลานาน ท าให้มีอาการหลอดลมอกัเสบเร้ือรัง จนอาจเกิดมะเร็ง
ปอด 

4.4.4 ก๊าซไนโตรเจนไดออกไซด์  
พิษจากการไดรั้บ NO2 เขา้สู่ร่างกาย คือ มีผลระคายเคืองต่อเยื่อบุหรือระบบ

ทางเดินหายใจส่วนตน้เพียงเล็กนอ้ย ต าแหน่งของการเกิดพิษหลกัมกัเกิดกบัระบบทางเดินหายใจ
ส่วนล่าง ท าใหเ้กิดอาการหายใจล าบาก ไอ ปวดศีรษะ อ่อนลา้ คล่ืนไส้ เวียนศีรษะ และเซ่ืองซึม ซ่ึง
จะหายไปในระยะเวลา 1 ชัว่โมง ถึง 1 วนั แต่อาจคงอยูไ่ดน้านถึง 2 สัปดาห์โดยตรวจไม่พบความ
ผดิปกติของระบบทางเดินหายใจ ส าหรับการสัมผสัสารท่ีความเขม้ขน้สูงๆ อาจเป็นสาเหตุของการ
เสียชีวิตเฉียบพลัน ท าให้กล่องเสียงหดเกร็ง หลอดลมหดเกร็ง หรือขาดอากาศหายใจ 
(Asphyxiation) ได ้

4.4.5 เช้ือจุลินทรีย์ 
ท่ีเจริญเติบโตในคอยล์ท าความเยน็และ/หรือในหอผึ่งน ้ า (Cooling tower) มกัเป็น

แหล่งเพาะเช้ือจุลินทรียร์าโดยเฉพาะเช้ือLegionnaires ‘disease และPontiac Fever เช้ือเหล่าน้ีจะถูก
ระบบปรับอากาศแพร่กระจายไปตามส่วนต่างๆของอาคารจนท าให้เกิดการเจ็บป่วยแก่คนเป็น
จ านวนมากไดง่้าย 
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4.4.6 สภาวะการปรับอากาศภายในอาคารไม่เหมาะสม 
อุณหภูมิอากาศท่ีสูงเกินไปท าให้เส้นเลือดในร่างกายขยายตวัเพื่อระบายความร้อน

ออกทางเหง่ือท าให้รู้สึกและอึดอดัแต่หากอุณหภูมิเยน็จดัจนเกินไปก็จะท าให้เส้นเลือดหดตวัเพื่อ
ลดการคายความร้อนออกจากร่างกายท าให้หนาวสั่นความช้ืนสัมพทัธ์ท่ีสูงเกินไปท าให้เหง่ือระเหย
ยาก รู้สึกร้อนและอึดอดั ในขณะท่ีความช้ืนสัมพทัธ์น้อยเกินไปก็ท าให้เกิดการระคายเคืองต่อ
ผิวหนงัและจมูก จนบางคร้ังท าให้เกิดความเขา้ใจผิดวา่ อาการเช่นน้ีเกิดจากการมีสารเคมีบางอยา่ง
อยูภ่ายในอาคารความเร็วลมท่ีสูงเกินไปท าให้รู้สึกหนาวโดยเฉพาะอยา่งยิ่งหากลมนั้นมีอุณหภูมิท่ี
ค่อนขา้งต ่าเพราะความร้อนจากร่างกายจะถูกพาออกไปไดม้ากและเร็วเกินไป ในทางตรงขา้ม หาก
ความเร็วลมต ่าเกินไปก็ท าให้เกิดความรู้สึกร้อนอบอา้วและอึดอดัเพราะความร้อนจากร่างการไม่
อาจถูกพาออกไปไดเ้ร็วเท่าท่ีควรอุณหภูมิจากการแผรั่งสีความร้อน(Radiant temperature) เกิดจาก
การท่ีมีวสัดุท่ีมีอุณหภูมิพื้นผิวสูงหรือต ่ากวา่อุณหภูมิของอากาศภายในห้องเช่น ฝ้าเพดานท่ีเยน็จดั
เน่ืองจากใช้เป็นทางลมกลบัของเคร่ืองปรับอากาศหรือกระจกด้านท่ีถูกแดดส่องเป็นตน้ ท าให้
ร่างกายมนุษยเ์กิดการแผรั่งสีความร้อนไปสู่วสัดุท่ีเยน็ หรือรับรังสีความร้อนจากวสัดุท่ีร้อนจนท า
ให้เกิดความรู้สึกหนาวหรือร้อนกว่าปกติ แมอุ้ณหภูมิของอากาศภายในอาคารจะอยู่ในเกณฑ์ท่ี
เหมาะสมก็ตาม 
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5.หลกัการท างานของระบบการพ่นช้ินงานด้วยน า้มนัเพือ่ควบคุมละอองน า้มนั 
 หลกัการของการระบบการท างานของการพน่ช้ินงานดว้ยแรงน ้ ามนัเพื่อควบคุมละออง
น ้ามนั ของเคร่ืองจกัรท่ีท าการศึกษาเป็นไปเพื่อช่วยลดปริมาณละอองน ้ ามนัท่ีเกิดข้ึนจากระบบการ
ท างานเดิมท่ีใชแ้รงลมเป็นตวัน าพาช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยดึซ่ึงเม่ือแรงลมมาสัมผสักบัน ้ ามนัท่ี
ติดอยูก่บัช้ินงานจึงเกิดการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนั ซ่ึงเม่ือมีการปรับปรุงการท างานเป็นระบบ
แรงน ้ามนัจึงไม่ท าใหเ้กิดการฟุ้งกระจายของละอองน ้ามนัดงัภาพท่ี 2.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6. ข้อก าหนดและกฎหมายเกีย่วกบัละอองน า้มนั 
ตามข้อก าหนดและกฎหมายแนะน าส าหรับคุณภาพอากาศ  มาตรฐานท่ีใช้ในการ

เปรียบเทียบกบัผลน้ีอา้งอิงจากกระทรวงอุตสาหกรรมและมาตรฐานการปล่อยออกของสารระเหย
ของประเทศสาธารณรัฐเยอรมนีและประเทศสหรัฐอเมริกา ซ่ึงการปล่อยออกของสารไอระเหย 
(Organic Gases Vapor) ของประเทศสหรัฐอเมริกาและประเทศสาธารณรัฐเยอรมนันี ไดก้ าหนด
ลกัษณะของการปล่อยออกจากกระบวนการผลิตท่ีมีปรมาณ 0.1 3 และ 6 กิโลกรัมต่อชัว่โมง โดยให้
มีระดบัประมาณ 20 150 และ 300 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร และก าหนดการปล่อยละอองน ้ ามนั

ภาพท่ี 2.6 แสดงลกัษณะของละอองน ้ามนัในเคร่ืองจกัร SD 
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ออกจากแหล่งก าเนิดวา่ปริมาณสารอินทรียท่ี์เป็นแก๊สและไอระเหยจากกระบวนการผลิตประเภท 3 
ซ่ึงมีปริมาณการใช้สารเคมีมากกว่า 6 กิโลกรัมต่อชั่วโมงให้อนุญาตปล่อยออกได้ไม่เกิน  300 
มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร ทั้งน้ียงัมีขอ้ก าหนดต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัละอองน ้ามนัอ่ืน ๆ อีกดงัน้ี 

6.1 มาตรฐานควบคุมการปล่อยอากาศเสียจากสหภาพเพื่อความปลอดภัยและสุขภาพ
ของลูกจ้าง (US Department of Labor Occupational Safety & Health Administration; OSHA) 
ก าหนดไวด้งัน้ี ในการวดัและการตรวจสอบในสถานท่ีท างาน ก าหนดให้ผูต้รวจสอบละอองน ้ ามนั
ในอากาศตอ้งใชภ้าชนะท่ีใชต้รวจสอบตอ้งมีน ้ าหนกันอ้ยกรองอากาศท่ีใชต้อ้งท าจากวสัดุประเภท
โพลี-ไวนีลคลอไรด์ขนาดกรอง 5 ไมครอน การเก็บตวัอยา่งท่ีตรวจสอบตอ้งใชอ้ตัราการไหลของ
อากาศ 2 ลิตรต่อนาทีจนได้ปริมาตร 960 ลิตร ขั้นตอนการวิเคราะห์และวิธีการวดัโดยน ้ าหนัก
ปฏิบติัตามขั้นตอนท่ีระบุในขอ้ก าหนดของ OSHA ซ่ึงคลา้ยกนักบัการเก็บตวัอย่างตรวจสอบของ
สถานบนัสุขภาพและความปลอดภยัแห่งชาติของอเมริกาก าหนดไวว้่าให้เก็บตวัอย่างท่ีอตัราการ
ไหลระหว่าง 1 ถึง 3 ลิตรต่อนาทีจนไดป้ริมาตร 20 ถึง 500 ลิตร การวิเคราะห์ในกระบวนการน้ีให้
ใชว้ธีิอินฟาเรทสเปคโตรวเิตอร์  

โดยทั้งน้ี สมาคมสุขวิทยาอุตสาหกรรมแห่งสหรัฐอเมริกา (American Conference of 
Governmental Industrial Hygienists : ACGIH) ก าหนดความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัตอ้งไม่เกิน 
(Threshold Limit Value :TLV) 3 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร (Time Weight Average : TWA) 10 
มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร (Short – Term Exposure Limits : STEL ค่าจ ากดัการสัมผสัระยะสั้นโดย
การเก็บตวัอยา่งไม่ใช่ตวัอยา่งประเภทกลุ่มหมอก  
 นอกจากนั้นสถาบนัสุขภาพและความปลอดภยัแห่งชาติ (The Nation Institute for 
Occupational Safety and Health ของอเมริกา : NIOSH ไดแ้นะน าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั
ตอ้งไม่เกินระดบัการสัมผสัท่ียอมรับได ้(Permissible Exposure Limit : PEL ค่าจ ากดัการสัมผสัท่ี
ยอมรับได)้ 3 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร TWA : 5 และ 10 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร TWA STEL 
มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 
 โดยขอ้ก าหนดสถาบนัสุขภาพและความปลอดภยัแห่งชาติของอเมริกาเก่ียวกบัละออง
น ้ ามนัตอ้งแสดงถึงส่วนประกอบรูปร่างทางเคมี รูปร่างลกัษณะทางฟิสิกส์ วิธีการหรือขอ้ก าหนด
ป้องกนัอนัตรายท่ีเกิดข้ึนจากสารเคมีก าหนดไวด้งัน้ี  
 ขอ้ก าหนดส าหรับอุตสาหกรรมทัว่ไป OSHA ก าหนดความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั
ตอ้งไม่เกิน 3 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร TWA  
 ขอ้ก าหนดส าหรับอุตสาหกรรมการก่อสร้าง OSHA ก าหนดความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัตอ้งไม่เกิน 3 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร TWA  
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7.งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
ปัญหาเก่ียวกับผลกระทบต่อสุขภาพของปฏิบัติงานและสภาพการท างานท่ีไม่

เหมาะสม มีผูส้นใจศึกษาและท าการวจิยัปัญหาละอองในอากาศไวด้งัน้ี 
 7.1 งานวจัิยปัญหาเกีย่วกบัละอองไอในอากาศ 
 Edward T.Zeller (2001) ไดศึ้กษาการตรวจวดัไอระเหยของตวัท าละลายสารอินทรียใ์น
อาคารโดยระบบวิเคราะห์ขนาดเล็กเพื่อพฒันาอุปกรณ์ในการตรวจวดัและวิเคราะห์ความเขม้ขน้
ของตวัท าละลายสารอินทรียท่ี์มีขนาดเล็กมากกวา่หน่ึงส่วนในพนัลา้นส่วนโดยปริมาตรซ่ึงเป็นตวั
ท าละลายสารอินทรีย์ท่ีอยู่ในอาคารประโยชน์จากการพฒันาอุปกรณ์จะท าให้ใช้เวลาในการ
วิเคราะห์ผลไดอ้ยา่งรวดเร็วและสามารถประเมินปัญหาจากการสัมผสัสารระเหยอินทรียใ์นอาคาร
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 Michael R. Etal (2004) ไดศึ้กษาการก าหนดระดบัความเขม้ขน้ของส่ิงเจือปนใน
อากาศต่อพื้นท่ีห้องพ่นสเปรย ์การทดลองใชส้เปรยพ์่นสร้างการฟุ้งกระจายของอากาศในการพ่นสี
พ่นละอองน ้ ามนัของห้องพ่นสเปรยเ์พื่อศึกษาการก าหนดขนาดการฟุ้งกระจายของวตัถุ ผลการ
ทดลองความถ่ีการฟุ้งกระจายท่ีเกิดจากแรงพ่นของหัวพ่นของวตัถุทั้ งสองมีค่าใกล้เคียงกนั ซ่ึง
สามารถน าผลไปค านวณทางคณิตศาสตร์เพื่อก าหนดความจุของห้องพ่นสีและขนาดของท่อระบาย
ของหอ้งพน่ได ้
 นลินี ศรีพวงและคณะ (2540) ไดศึ้กษาและก าหนดรูปแบบการเฝ้าระวงัโรคจากการ
ประกอบอาชีพท่ีสัมผสักบัสารละลายอินทรียใ์นอุตสาหกรรมปิโตรเคมี พบวา่คนงานท่ีไดรั้บสารท า
ละลายอินทรียใ์นกลุ่มของอะโรมาติกไฮโดรคาร์บอน (Aromatic Hydrocarbon) และอะลิฟาติก
ไฮโดรคาร์บอน (Aliphatic Hydrocarbon) จากการศึกษาวจิยัเก่ียวกบัขจดัสารพิษออกจากร่างกายใน
รูปของสารเมตาโบไลทใ์นปัสสาวะพบว่าเพศหญิงมีการขจดัสารไดดี้กว่าเพศชายอยา่งมีนยัส าคญั
ทางสถิติ (P<0.05) อาจเน่ืองมาจากระบบเมตาบอลิซึมและสุขนิสัยท่ีแตกต่างกนั นอกจากน้ียงัพบวา่
การขจดัสารพิษออกจากร่างกายจะเพิ่มมากข้ึนตามระยะเวลาท่ีสัมผสัสารและปริมาณของสารท่ี
ไดรั้บเขา้สู่ร่างกายและสารท าละลายอิมทรียต่์างชนิดกนัสามารถลดการขจดัสารเมตาโบไลท์ของ
สารท าละลายอิมทรียช์นิดอ่ืนไดโ้ดยพบว่าสารโททูอีน (Toluene) มีผลลดการขจดัสารเบนซิน 
(Benzene) อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (P<0.05) จากการศึกษาวิจยัน้ีแสดงวา่การก าหนดรูปแบบของ
การเฝ้าระวงัโรคจากการประกอบอาชีพดงักล่าวน้ี  ควรค านึงถึงประเภทของส่ิงคุกคามสุขภาพ
สภาวะทางส่ิงแวดลอ้มของการท างานและสภาวะของร่างกายของคนงานตลอดจนวิธีการปฏิบติัตวั
ของคนงานเหล่านั้นดว้ย 
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 7.2 งานวจัิยปัญหาเกีย่วกบัละอองน า้มัน 
 Simpson A. T. and Wright M.D (2008) ศึกษาวิธีการตรวจสอบคุณสมบติั อตัรา
ความเร็วปฏิกิริยาของพื้นผิวและคุณลกัษณะเฉพาะในการกระจายตวัของละอองไฮดรอคาร์บอน 
C7-C16 ในพื้นท่ีท างาน ซ่ึงไฮดรอคาร์บอนในพื้นท่ีท างานมีคุณสมบติัระเหยไดร้วดเร็ว ท าให้ยาก
ในการวิเคราะห์แต่สามารถตรวจสอบได้ง่ายหากอยู่ในรูปละอองของเหลวหรือกรณีดูดซึมเข้า
ผิวหนงั ส าหรับวิธีการวิเคราะห์จะท าการตรวจสอบดว้ยอุณหภูมิของสารประกอบอลัเคนท่ีกลาย
สภาพเป็นเฮกซะดีเคน เพื่อวิเคราะห์หาปริมาณไอท่ีเกิดข้ึนจากอนุภาคละอองน ้ ามันท่ีใช้ใน
กระบวนการแปรรูปโลหะ โดยวิธีการตรวจสอบอุณหภูมิในหลอดตวัอย่าง เพื่อตรวจสอบการ
กระจายตวัและส่ิงตกคา้งท่ีติดอยู่ในหลอดทดลอง  ผลการวิเคราะห์พบสารเคมีประเภทอ๊อกไซด ์
ไฮดรอคาร์บอนภายในหลอดทดลอง สารประกอบโฮดรอคาร์บอน (Petroleum Distillate Fractions) 
ซ่ึงส่งผลท าให้เกิดผลความเข้มข้นของละอองน ้ ามันสูงกว่า 5 มิลลิกรัมต่อลูกบาศ์เมตรท่ี
อุณหภูมิห้อง ผลการทดลองดงักล่าวท าให้ค่ามาตรฐานการเกิดละอองน ้ ามนัจากไฮดรอคาร์บอน
เช่ือถือไม่ได ้เน่ืองจากเม่ือวิเคราะห์จากผลการทดลองและค านวณปริมาณละอองน ้ ามนัท่ีเกิดแลว้
ดังนั้นจึงควรก าหนดค่าความเข้มข้นของละอองน ้ ามนัท่ีแน่นอนในพื้นท่ีท างานให้น้อยกว่า 3 
มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 
 Ueda Takashi. Etal (2006) ไดศึ้กษาผลของละอองน ้ ามนัต่ออุณหภูมิของเคร่ืองจกัรใน
การตดัเจาะโลหะ การตรวจสอบผลอุณหภูมิการตดัโลหะ ตรวจสอบวิธีการกลึงโลหะประเภท
คาร์บอนและอุณหภูมิท่ีเกิดข้ึน จากผลการทดลองสามารถสรุปผลได้ว่าละอองน ้ ามนัส่งผลต่อ
อุณหภูมิในการตดัแห้งซ่ึงใช้ความเร็วรอบในการตดั 300 รอบต่อนาทีมีอุณหภูมิประมาณ 1060 
องศาเซสเซียส แต่เม่ือน าละอองน ้ ามนัมาช่วยในการตดัจะมีอุณหภูมิลดลงเหลือประมาณ 1000 
องศาเซสเซียส ในการตดักลึงโลหะละอองน ้ ามนัจะส่งผลลดอุณหภูมิของการตดั เน่ืองจากละออง
น ้ามนัส่งผลใหป้ระสิทธิภาพของการตดัโลหะไดดี้กบัเศษโลหะ และหลงัจากการเจาะโดยใชล้ะออง
น ้ามนัจะช่วยใหอุ้ณหภูมิของอุปกรณ์เจาะ  อยูท่ี่ประมาณ 580 องศาเซสเซียสท่ีการตดัเจาะความเร็ว
รอบ 400 รอบต่อนาที ซ่ึงการเจาะแหง้จะมีอุณหภูมิประมาณ 660 องศาเซสเซียส  
 Menichini E. (1986) ไดศึ้กษาการแพร่กระจายอนุภาคของละอองน ้ ามนัในพื้นท่ีการ
ท างานวิธีการด าเนินการทดลองใช้การหยดของละอองน ้ ามันจากนั้ นท าให้สั่นสะเทือนด้วย
เคร่ืองมือและท าการตรวจพิสูจน์ระยะทางของการกระจายสภาพการเกาะติดผิวดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์
ตามวิธีการของ May’s J ในการวดัระยะจากจุดโฟกสั ซ่ึงเป็นสาเหตุให้เกิดการเปล่ียนรูปร่าง จาก
การทดลองพบว่าอนุภาคและการแพร่กระจายของละอองน ้ ามนัความสัมพนัธ์เกิดข้ึนคงท่ีโดย
อนุภาคของละอองน ้ามนัได ้



 
 

บทที ่3 

วธีิด าเนินการวจิัย 
 
 

การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัก่ึงทดลอง เพื่อเปรียบเทียบความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั
และระดบัเสียงดงับริเวณพื้นท่ีการผลิตก่อนและหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานเพื่อควบคุม
ละอองน ้ามนัของเคร่ืองจกัร  

 

1.ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
ประชากรท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ีเป็นเคร่ืองจกัรรุ่น SD จ านวน 15 เคร่ือง ซ่ึงใชป้ระชากร

ทั้งหมดเป็นกลุ่มตวัอยา่งในการศึกษาของโรงงานจ านวน 1 โรงงาน คือ บริษทัเอ็นเอ็มบีมินีแบ ไทย 
จ ากดั โรงงานอ าเภอบางปะอิน จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา 
 

2.เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวจิัย 
การวิจยัคร้ังน้ีได้ออกแบบระบบการพ่นช้ินงานในเคร่ืองจกัรโดยเปล่ียนจากระบบ

แรงลมเป็นระบบแรงน ้ามนั  โดยด าเนินการแจง้เจา้หนา้ท่ีฝ่ายซ่อมบ ารุงในการลงมือปฏิบติั และขอ
อนุมติัใชโ้ดยคณะกรรมการความปลอดภยัประจ าโรงงาน ประกอบและติดตั้งโดยพนกังานฝ่ายซ่อม
บ ารุง  การตรวจวดัและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการตรวจวดัความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัและอุปกรณ์ต่าง 
ๆ ท่ีใช้ในการทดลองรวมทั้งผลตรวจวดัละอองน ้ ามนัด าเนินการโดยบริษทัชีวิตและส่ิงแวดล้อม 
จ ากดั ดงัน้ี 

2.1 เคร่ืองมือที่ใช้ในการเก็บตัวอย่างความเข้มข้นของละอองน ้ามัน  เป็นเคร่ืองมือ
ตรวจวดัละอองไอในอากาศแบบมินิป๊ัม (Mini Pump) รุ่น SKC 224 PCX R8 กระดาษกรอง
เซลลูโลส (Cellulose Filter) และเคร่ืองสเปกโทโฟโตมิเตอร์ (Spectrophotometer) รุ่น 21 S/N 
0902298P โดยใช้วิธีการอินฟาเรด สเปกโตรโฟโตมิเตอร์ (Infrared Spectrophotometer) ตาม
มาตรฐานของ NIOSH Method # 5026 โดยมีช่วงการตรวจวดัปริมาตรอากาศท่ีเก็บอยูร่ะหวา่ง 20-
500 ลิตร ปริมาณละอองน ้ ามนับนกระดาษกรองอยูร่ะหวา่ง 0.1-2.5 มิลลิกรัม อา้งอิงมาตรฐานของ 
NIOSH Manual of Analysis Method 4th (1994) โดยมีรายละเอียดของอุปกรณ์ดงัน้ี 

2.1.1 กระดาษกรองชนิดโพลีไวนีลคลอไรด์ (Polyvinyl Chloride : PVC) ดงัภาพท่ี 
3.1 เส้นผา่ศูนยก์ลางขนาด 37 มิลลิเมตร ความหนา 5.0 ไมครอน (อา้งอิงตามมาตรฐาน SKC INC.) 
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หรือมิกซ์เซลลูโลส อีสเตอร์ (Mixed Cellulose Ester : MCE) ดงัภาพท่ี 3.2  เส้นผา่ศูนยก์ลางขนาด 
37 มิลลิเมตร ความหนา 0.8 ไมครอน แผน่รองกระดาษกรอง (Filter Paper Cellulose Support Pad) 
เส้นผา่ศูนยก์ลางขนาด 37 มิลลิเมตร เกรด Type 25S (อา้งอิงตาม Advanted MFS.INC.)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1 กระดาษกรองชนิดโพลีไวนีลคลอไรด์ 

 

ภาพท่ี 3.2 กระดาษกรองชนิดแผน่รองฟิลเตอร์เซลลูโลส 

http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&docid=5oh75waD5a9_QM&tbnid=NOuvKB5WKJCsBM:&ved=0CAUQjRw&url=http%3A%2F%2Fwww.coleparmer.com%2FProduct%2FAdvantec_Mixed_Cellulose_Ester_Membranes_47_mm_dia_0_45_m_100_pack%2FEW-06639-14&ei=kyFEUYPhMcm0iQeS1YCQDQ&bvm=bv.43828540,d.bmk&psig=AFQjCNHoCW-NyRf8aw4MgRHH0J4mDyfmiQ&ust=1363505826704577
http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&docid=7xWlMRPrxfKdPM&tbnid=ynqPTAMU6v-t3M:&ved=0CAUQjRw&url=http%3A%2F%2Fwww.fishersci.ca%2FbrowseResults.do%3Fcid%3D1328%26refineSuppli..%26Nao%3D10300%26rpp%3D100&ei=ASNEUfaBJ5GViAfPsoDoDA&bvm=bv.43828540,d.bmk&psig=AFQjCNH4YbulZI5_X4CEWjoEnQzmUFg5XQ&ust=1363506280057216
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2.1.2 ตลับใส่กระดาษกรอง (Cassette Holder Filter) ดงัภาพท่ี 3.3 ขนาด 37 
มิลลิเมตร 2 ช้ินปิด ทางเขา้ทั้งสองดา้น (2-Pieces Close Face)  

 

 

 

 

 

 

 

 

2.1.3 ป๊ัมเก็บตัวอย่าง (Air Sampler) ดงัภาพท่ี 3.4 (อา้งอิงตามมาตรฐาน SKC- 
INC.)  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.3 ตลบัใส่กระดาษกรอง 

ภาพท่ี 3.4 ป๊ัมเก็บตวัอยา่ง 

 

http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&docid=HVpcJbztQ6y_PM&tbnid=kyc6AWbOaMamLM:&ved=0CAUQjRw&url=http%3A%2F%2Fwww.slh.wisc.edu%2Fwohl%2Fguide%2Fdecsription-of-sampling-media.dot&ei=kCNEUbivKfCjiAeMzoHQCw&bvm=bv.43828540,d.bmk&psig=AFQjCNFKbHwlkhju-SOmbRWBfH4yNpeIcg&ust=1363506414770727
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2.1.4 สายยางต่อชนิดอ่อน ดงัภาพท่ี 3.5  

 

 

 

 

 

 

 

2.1.5 ตู้ดูดความช้ืนแบบอัตโนมัติ (Auto Desiccators cabined) ดงัภาพท่ี 3.6 
Model D48-A Serial No.197G024 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพท่ี 3.5 สายยางต่อชนิดอ่อน 

 

ภาพท่ี 3.6 ภาพตูดู้ดความช้ืนอตัโนมติั  

http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&docid=kRSF1Og82fMkDM&tbnid=Uo5ArnUgfqMYoM:&ved=0CAUQjRw&url=http%3A%2F%2Fwww4.uwm.edu%2Fpps%2FSafety%2FAsbestos%2Fgeneral-overview.cfm&ei=9iREUbfIO7CUiAfZ3IAQ&bvm=bv.43828540,d.bmk&psig=AFQjCNG9EL3Wss7WX8gbbi25Njj3Ckqifw&ust=1363506753426326
http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&docid=lFBJQX2IcxjSgM&tbnid=tD7y5H_zRBR8PM:&ved=0CAUQjRw&url=http%3A%2F%2Fwww.amazon.com%2FBel-Art-Scienceware-420610000-Dry-Keeper-Auto-Desiccator%2Fdp%2FB002VBW9ZK&ei=XyVEUYbHFueciAeUmoDgAg&bvm=bv.43828540,d.bmk&psig=AFQjCNH3C2JV0Wk73c3Rq708y7DuZmI2pQ&ust=1363506874925379


34 
 

2.1.6 เคร่ืองตรวจวัดปริมาณเสียง Sound Level Meter  
รุ่น Conformed to the IEC 651 Type 2 and ANSI S1.4 Type 2 set 

standard ดงัภาพท่ี 3.7  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.7 เคร่ืองตรวจวดัปริมาณเสียง  
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2.2 แนวคิดและการท างานของอุปกรณ์ทีต่ิดตั้งเพิม่เติม 
ในการทดลองผูว้ิจยัไดอ้อกแบบระบบพ่นช้ินงานซ่ึงเป็นอุปกรณ์การติดตั้งเพิ่มเติมใน

เคร่ืองจกัรเดิม ซ่ึงมีกรอบแนวคิด โดยติดตั้งระบบแรงน ้ ามนัเพื่อแทนท่ีระบบแรงลมในการดัน
ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จับยึด เพื่อควบคุมหรือตดัการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามันท่ีเกิดจาก
เคร่ืองจกัรรุ่น SD ดงัภาพท่ี 3.8 และกรอบแนวคิดในการท างานดงัภาพท่ี 3.9  

 

 

 

 

 

 

\ 

 

 

 

 

 

 

การท างานระบบเดิมของเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการศึกษาน้ีเป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการเจาะรู
ช้ินงานเพื่อข้ึนรูปตามแบบ โดยเม่ือช้ินงานท าการตดัแลว้จะมีชุดจบัช้ินงานมาจบัช้ินงานออกจาก
อุปกรณ์จบัยึดโดยใช้ระบบแรงลมในการดันตัวช้ินงานออกจากอุปกรณ์จับยึดแต่เน่ืองจากใน
ขั้นตอนการตดัจะตอ้งใชน้ ้ามนัในการหล่อล่ืนท าใหเ้ม่ือมีระบบแรงลมในการดนัตวัช้ินงานออกจาก

  

ภาพท่ี 3.9 ภาพเปรียบเทียบ ก่อนและหลงัติดตั้งระบบพน่ช้ินงานดว้ยน ้ามนั  

 
ภาพท่ี 3.8 ภาพแสดงแนวเคร่ืองเจาะช้ินงาน  
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อุปกรณ์จบัยึดจะเกิดละอองของน ้ ามนัฟุ้งกระจายในบริเวณตวัเคร่ืองจกัรรวมถึงบริเวณการท างาน
รอบเคร่ืองจกัร โดยชุดติดตั้งท่ีติดตั้งเพิ่มเติมในการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวประกอบดว้ย ระบบการ
ท างานเดิม เคร่ืองจกัรจะถูกสั่งโดยโปรแกรมท่ีป้อนเขา้เคร่ืองและท างานตามโปรแกรมและเม่ือถึง
ช่วงท่ีมีการดนัช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัรโปรแกรมจะสั่งไปท่ี  Solenoid valves Air ท่ีต่อเขา้ชุดลม 
Nozzle separate เพื่อท าการพน่ลมออกจากอุปกรณ์จบัยดึช้ินเพื่อดนัช้ินงานเขา้สู่ชุดจบัช้ินงาน 
ดงัภาพท่ี 3.10 

:7j' 

 

 

 

 

 

 

CN MC   โปรแกรมการท างานของเคร่ืองจกัรถูกป้อนเขา้ไปเพื่อท างานตามค าสั่งใน
การสั่งชุด Solenoid  Valves Air เพื่อสั่งชุดลมซ่ึงระบบการท างานเหมือนกนัทั้งก่อนปรับปรุงและ
หลงัปรับปรุง ดงัภาพ 3.11 และ 3.12 

SV.Air    Solenoid Valves Air รับค าสั่งจาก CN MC เพื่อสั่งปิด – เปิดลมเขา้ออกตาม
โปรแกรมท่ีถูกป้อนไวไ้ปท่ี Nozzle Separate ซ่ึงระบบการท างานเหมือนกนัทั้งก่อนปรับปรุงและ
หลงัปรับปรุง ดงัภาพ 3.11 และ 3.12  

Nozzle Separate รับค าสั่งจาก Solenoid Valves Air เพื่อแยกชุดลมออกเป็น 4 ชุดตามรู
ของอุปกรณ์จับยึดและส่งลมออกในการดันช้ินงาน ซ่ึงระบบการท างานเหมือนกันโดยก่อน
ปรับปรุงจะใช้แรงลมในการดนัช้ินงานออกและหลงัปรับปรุงจะเป็นการใช้แรงน ้ ามนัดนัช้ินงาน
ออก ดงัภาพท่ี 3.11 และ 3.12 
 

 

ภาพท่ี 3.10 ลกัษณะของละอองน ้ามนัในเคร่ืองจกัรก่อนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 3.11 ระบบการท างานของเคร่ืองในการพน่ช้ินงานก่อนการปรับปรุง 

 

 

  

ภาพท่ี 3.12 ระบบการท างานของเคร่ืองในการพน่ช้ินงานหลงัการปรับปรุง 
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3.การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
การเก็บตวัอย่างการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัท่ีใช้ศึกษา เป็นการฟุ้งกระจายของ

ละอองน ้ ามนัจากเคร่ืองจกัรรุ่น SD ของโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์จ านวน 1 โรงงาน โดย
เป็นการเก็บตวัอย่างบริเวณพื้นท่ีการท างานในระดบัความสูง 1 เมตร ตามมาตรฐานการตรวจวดั
คุณภาพอากาศ โดยแบ่งเป็นขอ้มูลการเก็บตวัอย่างความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัก่อนและหลัง
ติดตั้งระบบการพน่ช้ินงานดว้ยน ้ามนัเพื่อควบคุมละอองน ้ามนัของเคร่ืองจกัรไดด้งัน้ี  

3.1 การเก็บตัวอย่างการฟุ้งกระจายของละอองน ้ามัน  เพื่อเป็นขอ้มูลก่อนติดตั้งระบบ
การพ่นช้ินงานเพื่อควบคุมละอองน ้ ามนัของเคร่ืองจกัร เป็นการเก็บตวัอย่างการฟุ้งกระจายของ
ละอองน ้ ามนัท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตในสภาพการท างานแบบเดิมท่ียงัไม่มีการติดตั้งระบบการพ่น
ช้ินงานดว้ยน ้ามนัเพื่อควบคุมละอองน ้ามนัของเคร่ืองจกัร 15 เคร่ือง วธีิการเก็บตวัอยา่งความเขม้ขน้
ของละอองน ้ ามนัจะเป็นวิธีการตามมาตรฐานการตรวจวดัของ NIOSH (แบบ Mini pump SKC 224 
PCX R8 Cellulose Filter และ Spectrophotometer) โดยท าการเก็บตวัอยา่งละอองน ้ ามนัท่ีเกิดข้ึน
จ านวน 4 จุด จุดละ 1 คร้ังต่อสัปดาห์ ดงัภาพ 3.13 ซ่ึงก าหนดจุดตรวจวดัดงัน้ี  

3.1.1 จุดตรวจวัดที ่1  เป็นการเก็บตวัอยา่งละอองน ้ามนัท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรรุ่น SD 
ซ่ึงเป็นการตรวจวดัครอบคลุมพื้นท่ีการท างานของเคร่ืองท่ี 1 – 4  

3.1.2 จุดตรวจวัดที ่2  เป็นการเก็บตวัอยา่งละอองน ้ามนัท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรรุ่น SD 
ซ่ึงเป็นการตรวจวดัครอบคลุมพื้นท่ีการท างานของเคร่ืองท่ี 5 – 8  

3.1.3 จุดตรวจวัดที ่3  เป็นการเก็บตวัอยา่งละอองน ้ามนัท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรรุ่น SD 
ซ่ึงเป็นการตรวจวดัครอบคลุมพื้นท่ีการท างานของเคร่ืองท่ี 9 – 12  

3.1.4 จุดตรวจวัดที ่4  เป็นการเก็บตวัอยา่งละอองน ้ามนัท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรรุ่น SD 
ซ่ึงเป็นการตรวจวดัครอบคลุมพื้นท่ีการท างานของเคร่ืองท่ี 13 – 15  
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3.2 การเกบ็ตัวอย่างการฟุ้งกระจายของละอองน า้มัน  เพื่อเป็นขอ้มูลหลงัการติดตั้ง
ระบบการพน่ช้ินงานเพื่อควบคุมละอองน ้ามนัของเคร่ืองจกัร เป็นการเก็บตวัอยา่งการฟุ้งกระจาย
ของละอองน ้ามนัท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตในจุดเดียวกนักบัก่อนการติดตั้งระบบการพน่ช้ินงานดว้ย
น ้ามนัเพื่อควบคุมละอองน ้ามนัของเคร่ืองจกัร 15 เคร่ือง วธีิการเก็บตวัอยา่งความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัจะเป็นวธีิการตามมาตรฐานการตรวจวดัของ NIOSH (แบบ Mini pump SKC 224 PCX R8  -
Cellulose Filter และ Spectrophotometer) โดยท าการเก็บตวัอยา่งละอองน ้ามนัท่ีเกิดข้ึนจ านวน 4 
จุด จุดละ 1 คร้ังต่อสัปดาห์ ดงัภาพท่ี 3.14 ซ่ึงก าหนดจุดตรวจวดัดงัน้ี  

3.2.1 จุดตรวจวัดที ่1  เป็นการเก็บตวัอยา่งละอองน ้ามนัท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรรุ่น SD 
ซ่ึงเป็นการตรวจวดัครอบคลุมพื้นท่ีการท างานของเคร่ืองท่ี 1 – 4  

3.2.2 จุดตรวจวัดที ่2  เป็นการเก็บตวัอยา่งละอองน ้ามนัท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรรุ่น SD 
ซ่ึงเป็นการตรวจวดัครอบคลุมพื้นท่ีการท างานของเคร่ืองท่ี 5 – 8  

3.2.3 จุดตรวจวัดที ่3  เป็นการเก็บตวัอยา่งละอองน ้ามนัท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรรุ่น SD 
ซ่ึงเป็นการตรวจวดัครอบคลุมพื้นท่ีการท างานของเคร่ืองท่ี 9 – 12  

ภาพท่ี 3.13 แผนผงัการเก็บตวัอยา่งก่อนการติดตั้งระบบพ่นช้ินงานดว้ยน ้ามนั 

 

❶ ❷ 

❸ ❹ 

จุดตรวจวดัท่ี จุดตรวจวดัท่ี 

จุดตรวจวดัท่ี จุดตรวจวดัท่ี 
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3.2.4 จุดตรวจวัดที ่4  เป็นการเก็บตวัอยา่งละอองน ้ามนัท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรรุ่น SD 
ซ่ึงเป็นการตรวจวดัครอบคลุมพื้นท่ีการท างานของเคร่ืองท่ี 13 – 15  

 

 

       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

อุปกรณ์การติดตั้งระบบการพน่งานดว้ยน ้ามนั 

ภาพท่ี 3.14 แผนผงัการเก็บตวัอยา่งหลงัการติดตั้งระบบพน่ช้ินงานดว้ยน ้ามนั 

 

❶ ❷ 

❸ ❹ 

จุดตรวจวดัท่ี จุดตรวจวดัท่ี 

จุดตรวจวดัท่ี จุดตรวจวดัท่ี 
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3.3 การเคลือ่นทีข่องช้ินในระบบการใช้แรงลมและแรงน า้มัน เพื่อเป็นการแสดงการ
เคล่ือนท่ีในการดนัช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยดึ โดยใชร้ะบบแรงและแรงน ้ามนั ดงัภาพที 3.15 
และ 3.16  

 

 

 

ลกัษณะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
การเคล่ือนท่ีของช้ินงานโดยใชร้ะบบน ้ ามนัหลงัการติดตั้งระบบน ้ามนั (ไม่มีละอองน ้ ามนัเกิดข้ึน) 

 
  การเคล่ือนท่ีของช้ินงานโดยใชร้ะบบอากาศก่อนการติดตั้งระบบน ้ ามนั (มีละอองน ้ ามนัเกิดข้ึน) 

ภาพท่ี 3.15 แสดงการเคล่ือนท่ีของช้ินงานโดยใชร้ะบบอากาศ ก่อนการปรับปรุง 

ภาพท่ี 3.16 แสดงการเคล่ือนท่ีของช้ินงานโดยใชร้ะบบน ้ามนั หลงัการปรับปรุง 
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4.วธิีด าเนินการวจิัย 
4.1 ส ารวจขอ้มูลของละอองน ้ามนัและปัญหาของน ้ามนัท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
4.2 ออกแบบและก าหนดจุดตรวจวดัความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัและปริมาณเสียงดงั

ก่อนติดตั้งอุปกรณ์ในการเปล่ียนระบบจากแรงลมเป็นแรงน ้ามนั 
4.3 บนัทึกขอ้มูลแลว้ด าเนินการติดตั้งอุปกรณ์ 
4.4 ติดตั้งอุปกรณ์น ้ามนัในเคร่ืองจกัรเพื่อควบคุมละอองน ้ ามนัของเคร่ืองจกัรบริเวณ

พื้นท่ีการผลิตท่ีก าหนดไว ้
4.5 ท าการผลิตช้ินงานของเคร่ืองจกัรรุ่น SD ตามปกติเป็นเวลา 1 เดือน ท าการตรวจวดั

ความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัและปริมาณเสียงดงัหลงัจากการติดตั้งอุปกรณ์น ้ามนั ในบริเวณพื้นท่ี
การผลิตตามจุดตรวจวดัเดียวกบัก่อนการติดตั้งอุปกรณ์น ้ามนั 

 
5. การวเิคราะห์ข้อมูล 

5.1 การวเิคราะห์เปรียบเทียบประสิทธิภาพของระบบพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จับ
ยดึ ของระบบแรงลมและระบบแรงน า้มันใน ด้านระดับเสียงดัง 
ประสิทธิภาพดา้นเสียงดงั (ร้อยละ) =  
(ปริมาณเสียงดงัในพื้นท่ีการผลิตท่ีติดตั้งระบบพ่นช้ินงานดว้ยอากาศ – ปริมาณเสียงดงัในพื้นท่ีการผลิตท่ีติดตั้งระบบพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนั) X 100  

                                    ปริมาณเสียงดงัในพื้นท่ีการผลิตท่ีติดตั้งระบบพ่นช้ินงานดว้ยอากาศ 

 
5.2 การวเิคราะห์เปรียบเทียบประสิทธิภาพของระบบพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จับ        

ยดึ ของระบบแรงลมและระบบแรงน า้มันใน ด้านความเข้มข้นของละอองน า้มัน 
ประสิทธิภาพดา้นความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั (ร้อยละ) =  
(ปริมาณความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัท่ีติดตั้งระบบพ่นช้ินงานดว้ยอากาศ – ปริมาณความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัท่ีติดตั้งระบบพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนั) X 100  

                                           ปริมาณความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัท่ีติดตั้งระบบพ่นช้ินงานดว้ยอากาศ 
 

5.3 การวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้สถิติ  โดยใชส้ถิติการทดสอบค่าที (Pair T-Test) มาท า
การวเิคราะห์ขอ้มูล โดยน าค่าเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัท่ีตรวจวดัไดใ้นแต่ละจุดมา
ทดสอบประสิทธิภาพการลดปริมาณเสียงดงัและปริมาณละอองน ้ามนับริเวณพื้นท่ีการผลิต เป็นการ
ทดสอบล าดบัการเกิดของตวัแปรวา่เป็นไปอยา่งสุ่มหรือไม่แลว้น ามาเปรียบเทียบความแตกต่างของ
เสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัก่อนและหลงัการติดตั้งระบบการพน่ช้ินงานดว้ยน ้ามนั 

 



 
 

บทที ่4 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
 
 

ภายหลงัการส ารวจขอ้มูลและออกแบบการตรวจวดัความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั
บริเวณพื้นท่ีการผลิตก่อนการติดตั้งระบบการพน่ช้ินงานดว้ยน ้ามนับริเวณพื้นท่ีการผลิต จ านวน 4 
จุด เรียบร้อยแลว้ จึงด าเนินการติดตั้งระบบพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัเพื่อควบคุมละอองน ้ ามนัของ
เคร่ืองจกัรและท าการผลิตตามปกติจนครบก าหนด 1 เดือน จากนั้นท าการตรวจวดัความเขม้ขน้
ของละอองน ้ ามนัหลงัจากติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานเพื่อควบคุมละอองน ้ ามนัของเคร่ืองจกัรจุด
เดียวกบัจุดตรวจวดัก่อนติดตั้งระบบ 

 

1. วธีิการวเิคราะห์ข้อมูล 
1.1 การวจัิยในคร้ังนีม้ีวถุัประสงค์ 5 ข้อ คือ 

 1.1.1 ศึกษาระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดของเคร่ืองจกัรโดยใช้ระบบ
อากาศ 
     1.1.2 ตรวจวดัระดบัเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัของระบบพ่นช้ินงาน
ออกจากอุปกรณ์จบัยดึโดยใชร้ะบบอากาศ   
    1.1.3 ศึกษาระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึด ของเคร่ืองจกัรโดยใช้ระบบ
น ้ามนั 
      1.1.4 ตรวจวดัระดบัเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัของระบบพ่นช้ินงาน
ออกจากอุปกรณ์จบัยดึโดยใชร้ะบบน ้ามนั 
     1.1.5 เปรียบเทียบระหว่างระดบัเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัของระบบ
พน่ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยดึระหวา่งการใชร้ะบบอากาศและระบบน ้ามนั  
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1.2 วธีิด าเนินการวจัิย 

 การวิจัยคร้ังน้ีเป็นการวิจัยก่ึงการทดลอง ประชากรท่ีใช้เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วน
คอมพิวเตอร์แห่งหน่ึงท่ีเลือกแบบเจาะจงในเขตอ าเภอเมือง จงัหวดัพระนครศรีอยุธยา จ านวน 1 
โรงงาน โดยการทดลองสร้างเคร่ืองมือประกอบดว้ย  

1.2.1 การติดตั้งโซลินอยว์าล์วเพิ่มเติมในเคร่ืองเจาะช้ินงานเพื่อเปล่ียนระบบใน
การสั่งอุปกรณ์ควบคุมจากแรงลมเป็นแรงน ้ ามนั โดยวสัดุท่ีใช้ในการด าเนินการเป็นอุปกรณ์
ส าเร็จรูปของชุดโซลินอยว์าลว์ 

1.2.2  การติดตั้งท่อและสายน ้ามนัในการต่อกบัอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานในเคร่ืองจกัร 
โดยวสัดุอุปกรณ์ท่ีใช้ในการด าเนินการเป็นสายลมขนาด 6 มิลลิเมตรและฟิตติ้งต่อท่อน ้ ามนักบั
อุปกรณ์จบัยดึ 
 

2. ค่าประสิทธิภาพของระดับเสียงดังและความเข้มข้นของละอองน า้มนั 
ค่าประสิทธิภาพของการลดค่าความดงัเสียงและค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัหลงั

ติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัในพื้นท่ีการผลิตจะใชข้อ้มูลค่าเฉล่ียของผลการตรวจวดัเสียง
ดงัและละอองน ้ ามนับริเวณพื้นท่ีการผลิตเพื่อหาประสิทธิภาพตามสูตรในบทท่ี 3 หวัขอ้ท่ี 5.1 และ 
5.2  

เพื่อน าค่าประสิทธิภาพปริมาณเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัมาใชใ้นการ
ค านวณหาค่าความแตกต่างของระบบการท างานก่อนและหลงัปรับปรุงทางสถิติ 

ซ่ึงประสิทธิภาพของการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนั มีผลตามตารางท่ี 4.1 
ถึง 4.8พบวา่ ค่าเสียงดงัก่อนติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัเฉล่ีย อยูร่ะหวา่ง 80.1 เดซิเบลเอ 
ถึง 83.4 เดซิเบลเอ และ ค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัก่อนติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนั
เฉล่ีย อยูร่ะหวา่ง 0.652 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตรถึง 0.862 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร ค่าเสียงดงั
หลงัติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัเฉล่ีย อยูร่ะหวา่ง 73.3 เดซิเบลเอ ถึง 76.8 เดซิเบลเอ และ 
ค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัหลงัติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัเฉล่ีย อยูร่ะหวา่ง 0.474 
มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร ถึง 0.670 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 
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ตารางท่ี 4.1 ประสิทธิภาพการลดค่าความดงัเสียงก่อนและหลงัติดตั้งระบบ จุดตรวจวดัท่ี 1  

 ตารางท่ี 4.2 ประสิทธิภาพการลดค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัก่อนและหลงัติดตั้งระบบ 
                  จุดตรวจวดัท่ี 1 

ตวัช้ีวดั 
จุดตรวจวดัค่าความดงัเสียงจุดท่ี 1  

คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3 คร้ังท่ี 4 ค่าเฉล่ีย 

 

 
ค่าความดงัเสียง 
ในพื้นท่ีการผลิต 
ท่ีใชร้ะบบลม 
(เดซิเบล เอ) 

 
80.4 

 
79.6 79.4 81.3 80.1 

ค่าความดงัเสียง 
ในพื้นท่ีการผลิต 
ท่ีใชร้ะบบน ้ามนั 

(เดซิเบล เอ) 

77.4 
 

76.4 
 

75.4 78.0 76.8 

ประสิทธิภาพ 
ความดงัเสียง 

(ร้อยละ) 
3.73 4.02 5.03 4.05 4.20 

ตวัช้ีวดั 
จุดตรวจวดัค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัจุดท่ี 1  

คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3 คร้ังท่ี 4 ค่าเฉล่ีย 

 

 
ค่าความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัในพื้นท่ีการผลิต 

ท่ีใชร้ะบบลม 
(มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร) 

 
0.645 

 
0.626 0.689 0.748 0.652 

ค่าความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัในพื้นท่ีการผลิต 

ท่ีใชร้ะบบน ้ามนั 
(มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร) 

0.500 
 

0.479 
 

0.416 0.501 
 

0.474 
 

ประสิทธิภาพ 
ละอองน ้ามนั 

(ร้อยละ) 
22.48 23.48 39.62 33.02 29.65 
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ตารางท่ี 4.3 ประสิทธิภาพการลดค่าความดงัเสียงก่อนและหลงัติดตั้งระบบ จุดตรวจวดัท่ี 2                                                                                                                                                                                                                                                  

ตารางท่ี 4.4 ประสิทธิภาพการลดค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัก่อนและหลงัติดตั้งระบบ 
                   จุดตรวจวดัท่ี 2 

ตวัช้ีวดั 
จุดตรวจวดัค่าความดงัเสียงจุดท่ี 2  

คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3 คร้ังท่ี 4 ค่าเฉล่ีย 

 

 
ค่าความดงัเสียง 
ในพื้นท่ีการผลิต 
ท่ีใชร้ะบบลม 
(เดซิเบล เอ) 

 
85.4 

 
80.7 79.8 81.7 81.9 

ค่าความดงัเสียง 
ในพื้นท่ีการผลิต 
ท่ีใชร้ะบบน ้ามนั 

(เดซิเบล เอ) 

79.4 71.4 73.6 72.4 74.2 

ประสิทธิภาพ 
ความดงัเสียง 

(ร้อยละ) 
7.02 11.52 7.76 11.38 9.42 

 
ตวัช้ีวดั 

จุดตรวจวดัค่าค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัจุดตรวจวดัท่ี 2  

คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3 คร้ังท่ี 4 ค่าเฉล่ีย 

 

 

ค่าความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัในพื้นท่ีการผลิต 

ท่ีใชร้ะบบลม 
(มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร) 

 
0.774 

 
0.697 0.674 0.746 0.722 

ค่าความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัในพื้นท่ีการผลิต 

ท่ีใชร้ะบบน ้ามนั 
(มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร) 

0.457 0.587 0.495 0.568 0.526 

ประสิทธิภาพ 
ละอองน ้ามนั 

(ร้อยละ) 
40.95 15.78 26.55 23.86 26.78 
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ตารางท่ี 4.5 ประสิทธิภาพการลดค่าความดงัเสียงก่อนและหลงัติดตั้งระบบ จุดตรวจวดัท่ี 3                                                                                                                                                                                                                                                 

  ตารางท่ี 4.6 ประสิทธิภาพการลดค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัก่อนและหลงัติดตั้งระบบ 
                   จุดตรวจวดัท่ี 3 

 
ตวัช้ีวดั 

จุดตรวจวดัค่าความดงัเสียงจุดท่ี 3  
คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3 คร้ังท่ี 4 ค่าเฉล่ีย 

 

 
ค่าความดงัเสียง 
ในพื้นท่ีการผลิต 
ท่ีใชร้ะบบลม 
(เดซิเบล เอ) 

 
88.7 

 
78.4 74.9 80.7 80.6 

ค่าความดงัเสียง 
ในพื้นท่ีการผลิต 
ท่ีใชร้ะบบน ้ามนั 

(เดซิเบล เอ) 

76.2 74.8 70.8 71.4 73.3 

ประสิทธิภาพ 
ความดงัเสียง 

(ร้อยละ) 
14.09 4.59 5.47 11.52 8.91 

 
ตวัช้ีวดั 

จุดตรวจวดัค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัจุดตรวจวดัท่ี 3  

คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3 คร้ังท่ี 4 ค่าเฉล่ีย 

 

 
ค่าความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัในพื้นท่ีการผลิต 

ท่ีใชร้ะบบลม 
(มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร) 

 
0.789 

 
0.846 0.799 

 
0.801 

 
0.808 

ค่าความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัในพื้นท่ีการผลิต 

ท่ีใชร้ะบบน ้ามนั 
(มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร) 

0.588 0.748 0.632 0.714 0.670 

ประสิทธิภาพ 
ละอองน ้ามนั 

(ร้อยละ) 
25.47 11.58 20.90 10.86 17.20 
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ตารางท่ี 4.7 ประสิทธิภาพการลดค่าความดงัเสียงก่อนและหลงัติดตั้งระบบ จุดตรวจวดัท่ี 4                                                                                                                                                                                                                                                  

ตารางท่ี 4.8 ประสิทธิภาพการลดค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัก่อนและหลงัติดตั้งระบบ 
                   จุดตรวจวดัท่ี 4 

 
ตวัช้ีวดั 

จุดตรวจวดัค่าความดงัเสียงจุดท่ี 4  
คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3 คร้ังท่ี 4 ค่าเฉล่ีย 

 

 
ค่าความดงัเสียง 
ในพื้นท่ีการผลิต 
ท่ีใชร้ะบบลม 
(เดซิเบล เอ) 

 
85.5 

 
79.8 86.7 81.6 

 
83.4 

 

ค่าความดงัเสียง 
ในพื้นท่ีการผลิต 
ท่ีใชร้ะบบน ้ามนั 

(เดซิเบล เอ) 

70.1 71.9 74.8 72.9 72.4 

ประสิทธิภาพ 
ความดงัเสียง 

(ร้อยละ) 
18.01 9.89 13.72 10.66 13.07 

 
ตวัช้ีวดั 

จุดตรวจวดัค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัจุดตรวจวดัท่ี 4  
คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3 คร้ังท่ี 4 ค่าเฉล่ีย 

 

 
ค่าความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัในพื้นท่ีการผลิต 

ท่ีใชร้ะบบลม 
(มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร) 

 
0.876 

 
0.986 0.784 0.802 0.862 

ค่าความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัในพื้นท่ีการผลิต 

ท่ีใชร้ะบบน ้ามนั 
(มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร) 

0.548 0.695 0.512 0.699 0.613 

ประสิทธิภาพ 
ละอองน ้ามนั 

(ร้อยละ) 
37.44 29.51 34.69 12.84 28.62 
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3. ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
3.1 ผลศึกษาระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จับยดึ ของเคร่ืองจักรโดยใช้ 
      ระบบอากาศ 
       ระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จับยึดโดยใช้แรงลมหรืออากาศ เป็นการ

ออกแบบเคร่ืองจกัรท่ีไม่ไดค้  านึงผลกระทบการทางดา้นส่ิงแวดลอ้มเพราะมีการออกแบบให้แรงลม
พน่ออกจากอุปกรณ์จบัยดึ ซ่ึงเม่ือกระทบกบัน ้ ามนัหล่อเยน็ช้ินงาน จะท าให้เกิดการฟุ้งกระจายของ
ละอองน ้ามนัในเคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี 4.1  

 

                 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.1 ภาพแสดงการพน่ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใชแ้รงลม ซ่ึงส่งผลกระทบในส่วน 
                ของสภาพแวดลอ้มในการท างานและสุขภาพของพนกังาน  
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3.2 ผลตรวจวดัระดับเสียงดังและความเข้มข้นของละอองน ้ามันของระบบพ่นช้ินงานออก
จากอุปกรณ์จับยดึโดยใช้ระบบอากาศ  

ระบบการพน่ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใชร้ะบบอากาศมีค่าระดบัเสียงดงัและ
ความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัในระดบัสูงซ่ึงสามารถอธิบายไดจ้ากตารางท่ี 4.9 และ4.10 และภาพ 
ท่ี 4.2 และ 4.3  
 ตารางท่ี 4.9 แสดงค่าระดบัความดงัของเสียง ระบบการพ่นช้ินงานดว้ยแรงลมระบุ ใน
จุดตรวจวดัท่ี 1 คร้ังท่ี 3 มีค่าความดงัเสียงสูงสุดท่ี 88.7 เดซิเบล และจุดตรวจวดัท่ี 3 คร้ังท่ี 3 มีค่า
ระดบัความดงัของเสียงต ่าสุดท่ี 74.9 เดซิเบล ค่าเฉล่ียของค่าระดบัความดงัเสียงอยูร่ะหวา่ง 80.7 เดซิ
เบล ถึง 81.7 เดซิเบล ค่ามาตรฐานของค่าความดงัเสียงตามประกาศกระทรวงมหาดไทย เร่ืองความ
ปลอดภยัในการท างานเก่ียวกบัภาวะแวดลอ้ม หมวด 3 เสียง ก าหนดค่ามาตรฐานภายในสถานท่ี
ประกอบการท่ีใหลู้กจา้งคนใดคนหน่ึงท างานเกินกวา่วนัละเจ็ดชัว่โมงแต่ไม่เกิดแปดชัว่โมง จะตอ้ง
มีระดบัเสียงท่ีลูกจา้งไดรั้บติดต่อกนัไม่เกินเกา้สิบเดซิเบล (เอ)  

จากผลการตรวจวดัค่าระดบัความดงัเสียง ระบบการพ่นช้ินงานดว้ยแรงลมมีค่าระดบั
ความดังเสียงเฉล่ียไม่เกินมาตรฐานท่ีก าหนดแต่อยู่ในเกณฑ์ท่ีค่อนขา้งสูง ซ่ึงอาจส่งผลกระทบ
เก่ียวกบัสุขภาพของพนกังานเก่ียวกบัการไดย้นิเสียง 

ตารางท่ี 4.10 แสดงค่าความเข้มข้นของละอองน ้ ามนัในระบบการพ่นช้ินงานด้วย
แรงลม ระบุในจุดตรวจวดัท่ี 2 คร้ังท่ี 4 มีค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัสูงสุดท่ี 0.986 มิลลิกรัม
ต่อลูกบาศก์เมตร และจุดตรวจวดัท่ี 2 คร้ังท่ี 1 มีค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัต ่าสุดท่ี 0.626 
มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร ค่าเฉล่ียของค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั อยูร่ะหวา่ง 0.652 มิลลิกรัม
ต่อลูกบาศก์เมตร ถึง 0.862 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร ค่ามาตรฐานของค่าความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัตามท่ีสถาบนัความคุมสุขภาพและโรคท่ีเกิดจากการท างานของญ่ีปุ่น (The Japan Society for 
Occupational Health) ระบุมาตรฐานค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัในสถานประกอบการไวท่ี้ไม่
เกิน 3 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 

จากผลการตรวจวดัค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั ระบบการพ่นช้ินงานดว้ยแรงลม
มีค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั เฉล่ียไม่เกินมาตรฐานท่ีก าหนดแต่อยูใ่นเกณฑ์ท่ีค่อนขา้งสูง ซ่ึง
อาจส่งผลกระทบเก่ียวกบัสุขภาพของพนกังานเก่ียวกบัเร่ืองระบบทางเดินหายใจ 
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ตารางท่ี 4.9 แสดงค่าระดบัความดงัเสียงของ ระบบการพน่ช้ินงานก่อนปรับปรุง 

 
        

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จุดตรวจวดั 
ค่าความดงัเสียงในพื้นท่ีการผลิตก่อนปรับปรุง (เดซิเบล เอ)  

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 1 

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 2 

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 3 

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 4 

ค่าเฉล่ีย 
 

 

จุดท่ี 1 80.4 79.6 79.4 81.3 80.1 
จุดท่ี 2 85.4 80.7 79.8 81.7 81.9 
จุดท่ี 3 88.7 78.4 74.9 80.7 80.6 
จุดท่ี 4 85.5 79.8 86.7 81.6 83.4 

ผลรวมเฉล่ีย 85.0 79.6 80.2 81.3 81.5 

            
ภาพท่ี 4.2 แสดงค่าระดบัความดงัเสียงของ ระบบการพ่นช้ินงานดว้ยอากาศก่อนปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4.10 แสดงค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั ระบบการพน่ช้ินงานก่อนปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

คร้ังท่ีตรวจวดั 

ค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัในพื้นท่ีการผลิตก่อนปรับปรุง 
(มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร) 

 

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 1 

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 2 

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 3 

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 4 

ค่าเฉล่ีย 
 

 

จุดท่ี 1 0.645 0.626 0.689 0.748 0.652 
จุดท่ี 2 0.774 0.697 0.674 0.746 0.722 
จุดท่ี 3 0.789 0.846 0.799 0.801 0.808 
จุดท่ี 4 0.876 0.986 0.784 0.802 0.862 

ผลรวมเฉล่ีย 0.771 0.788 0.736 0.774 0.761 

 
 ภาพท่ี 4.3 แสดงค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั ระบบการพน่ช้ินงานก่อนปรับปรุง 
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    2.3 ผลการศึกษาระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จับยดึ ของเคร่ืองจักรโดยใช้ 
       ระบบน า้มัน 
     ระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใช้แรงน ้ ามนัเป็นการออกแบบการ

ประยุกตใ์ชอุ้ปกรณ์ท่ีติดตั้งเพิ่มเติมเพื่อช่วยในการปรับปรุงเพื่อลดค่าความดงัเสียงและลดปริมาณ
ละอองน ้ามนัในพื้นท่ีการผลิต โดยใชห้ลกัการเปล่ียนชุดพ่นช้ินงานจากเดิมท่ีใชแ้รงลมเป็นแรงจาก
น ้ามนัเพื่อไม่ใหเ้กิดการฟุ้งกระจายและเกิดเสียงดงั ดงัภาพท่ี 4.4  

 

                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.4 ภาพแสดงการพน่ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใชแ้รงน ้ามนั ซ่ึงจะไม่ส่งผลกระทบ   
                 ในส่วน  ของสภาพแวดลอ้มในการท างานและสุขภาพของพนกังาน  
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2.4 ผลตรวจวดัระดับเสียงดังและความเข้มข้นของละอองน ้ามันของระบบพ่นช้ินงานออก
จากอุปกรณ์จับยดึโดยใช้ระบบน า้มัน 

ระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใช้แรงน ้ ามนั มีค่าระดบัเสียงดงัและ
ความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัในเกณฑม์าตรฐาน ซ่ึงสามารถอธิบายไดจ้ากตารางท่ี 4.11 และภาพท่ี 
4.5  
ตารางท่ี 4.11 แสดงค่าระดบัความดงัเสียงของ ระบบการพน่ช้ินงานหลงัปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

คร้ังท่ีตรวจวดั 
ค่าความดงัเสียงในพื้นท่ีการผลิตหลงัปรับปรุง (เดซิเบล เอ)  

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 1 

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 2 

ตรวจวดัคร้ัง
ท่ี 3 

ตรวจวดัคร้ัง
ท่ี 4 

ค่าเฉล่ีย 
 

 

จุดท่ี 1 77.4 79.4 76.2 70.1 75.8 
จุดท่ี 2 76.4 71.4 74.8 71.9 73.6 
จุดท่ี 3 75.4 73.6 70.8 74.8 73.7 
จุดท่ี 4 78 72.4 71.4 72.9 73.7 

ผลรวมเฉล่ีย 76.8 74.2 73.3 72.4 74.2 

 

ภาพท่ี 4.5  แสดงค่าความดงัเสียงของ ระบบการพน่ช้ินงานหลงัปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4.11 และภาพท่ี 4.5 แสดงค่าความดงัเสียง ระบบการพน่ช้ินงานดว้ยแรงน ้ ามนั
ระบุ ในจุดตรวจวดัท่ี 2 คร้ังท่ี 1 มีค่าความดงัเสียงสูงสุดท่ี 79.4 เดซิเบล และจุดตรวจวดัท่ี 4 คร้ังท่ี 1 
มีค่าความดงัเสียงต ่าสุดท่ี 70.1 เดซิเบล ค่าเฉล่ียของความดงัเสียงอยูร่ะหวา่ง 73.6 เดซิเบล ถึง 75.8 
เดซิเบล ค่ามาตรฐานของค่าความดงัเสียงตามประกาศกระทรวงมหาดไทย เร่ืองความปลอดภยัใน
การท างานเก่ียวกบัภาวะแวดลอ้ม หมวด 3 เสียง ก าหนดค่ามาตรฐานภายในสถานท่ีประกอบการท่ี
ใหลู้กจา้งคนใดคนหน่ึงท างานเกินกวา่วนัละเจ็ดชัว่โมงแต่ไม่เกิดแปดชัว่โมง จะตอ้งมีระดบัเสียงท่ี
ลูกจา้งไดรั้บติดต่อกนัไม่เกินเกา้สิบเดซิเบล (เอ)  

ซ่ึงจากผลการตรวจวดัค่าความดงัเสียง ระบบการพ่นช้ินงานดว้ยแรงน ้ ามนัมีค่าความ
ดังเสียงเฉล่ียไม่เกินมาตรฐานท่ีก าหนดและอยู่ในเกณฑ์ท่ีต ่า ซ่ึงจะไม่มีส่งผลกระทบเก่ียวกับ
สุขภาพของพนกังานเก่ียวกบัการไดย้นิเสียง 

ระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใช้แรงน ้ ามนั มีค่าความเขม้ขน้ของ
ละอองน ้ามนัในเกณฑม์าตรฐาน ซ่ึงสามารถอธิบายไดจ้ากตารางท่ี 4.12 และภาพท่ี 4.6  
 
ตารางท่ี 4.12  แสดงค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั ระบบการพน่ช้ินงานหลงัปรับปรุง 

 
 

 
 
 
 
 

คร้ังท่ีตรวจวดั 

ค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัในพื้นท่ีการผลิตหลงัปรับปรุง 
(มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร) 

 

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 1 

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 2 

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 3 

ตรวจวดั
คร้ังท่ี 4 

ค่าเฉล่ีย 
 

 

จุดท่ี 1 0.500 0.457 0.588 0.548 0.523 
จุดท่ี 2 0.479 0.587 0.748 0.695 0.627 
จุดท่ี 3 0.416 0.495 0.632 0.512 0.514 
จุดท่ี 4 0.501 0.568 0.714 0.699 0.621 

ผลรวมเฉล่ีย 0.474 0.527 0.671 0.614 0.571 
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ตารางท่ี 4.12 และภาพท่ี 4.6 แสดงค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัในระบบการพ่น

ช้ินงานดว้ยแรงน ้ ามนั ระบุในจุดตรวจวดัท่ี 3 คร้ังท่ี 2 มีค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัสูงสุดท่ี 
0.748 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร และจุดตรวจวดัท่ี 1 คร้ังท่ี 3 มีค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั
ต ่าสุดท่ี 0.416 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร ค่าเฉล่ียของค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั อยูร่ะหวา่ง 
0.514 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร ถึง 0.627 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร ค่ามาตรฐานของค่าความ
เขม้ขน้ของละอองน ้ามนัตามท่ีสถาบนัความคุมสุขภาพและโรคท่ีเกิดจากการท างานของญ่ีปุ่น (The 
Japan Society for Occupational Health) ระบุมาตรฐานค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัในสถาน
ประกอบการไวท่ี้ไม่เกิน 3 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 

จากผลการตรวจวดัค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั ระบบการพ่นช้ินงานด้วยแรง
น ้ามนัมีค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั เฉล่ียไม่เกินมาตรฐานท่ีก าหนดและอยูใ่นเกณฑ์ท่ีค่อนขา้ง
ต ่า ซ่ึงไม่ส่งผลกระทบเก่ียวกบัสุขภาพของพนกังานเก่ียวกบัเร่ืองระบบทางเดินหายใจ 

 
 
 

 

ภาพท่ี 4.6  แสดงค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั ระบบการพน่ช้ินงานหลงัปรับปรุง 
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2.5 ผลการเปรียบเทยีบระหว่างระดับเสียงดังและความเข้มข้นของละอองน ้ามันของระบบ
พ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จับยดึโดยใช้ระบบอากาศและระบบน า้มัน  

เพื่อเป็นการแสดงว่าวิธีการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัเพื่อลดปริมาณเสียง
ดงัและปริมาณละอองน ้ ามนัของเคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพจึงท าการทดสอบว่าวิธีการลดความดงั
เสียงและความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัดว้ยวธีิการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนั นั้นมีประสิทธิภาพหรือไม่ 
โดยเลือกใชส้ถิติทดสอบค่าทีแบบ Paired T-Test ซ่ึงผลการทดสอบมีดงัน้ี 

เปรียบเทียบประสิทธิภาพของระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใช้
แรงลมและแรงน ้ามนั ดา้นระดบัเสียงดงั ดงัภาพท่ี 4.7  
 
 
 
                                      
 
 
 
 
 

สรุปผลค่าความดงัเสียงของระบบท่ีใช้แรงลมและระบบท่ีใชแ้รงน ้ ามนัในการพ่นช้ิน
ออกจากอุปกรณ์จบัยึด จากตาราง 4.13 และ 4.14 สามารถสรุปผลของการทดสอบโดยใช้สถิติ
ทดสอบค่าทีแบบ Paired t-Test เปรียบเทียบค่าเฉล่ียของ 2 ประชากรอยา่งเป็นอิสระต่อกนัไดด้งัน้ี 
ความสัมพนัธ์ของค่าความดงัเสียงก่อนและหลงัติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัเพื่อควบคุม
ปริมาณละอองน ้ามนัของเคร่ืองเจาะช้ินงานในโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ 
ค่า P – Value หรือ Sig (2-tailed) มีค่าเท่ากบั 0.000 < 0.05 

ดงันั้นจึงสรุปไดว้่าหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัจะท าให้ค่าความดงั
เสียงในพื้นท่ีการผลิตโดยเฉล่ียหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัแตกต่างกบัระบบการ
พ่นช้ินงานด้วยแรงลมซ่ึงเป็นระบบการพ่นช้ินงานในเคร่ืองจกัรแบบเดิมอย่างมีนยัส าคญั (α = 
0.05) ซ่ึงจากค่าเฉล่ียพบวา่หลงัการติดตั้งระบบการพน่ช้ินงานดว้ยน ้ามนัมีค่าความดงัเสียงลดลงโดย
มีประสิทธิภาพในการลดปริมาณเสียงในพื้นท่ีการผลิต ร้อยละ 9.02 ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 

 
 

Paired T-Test and CI: Before, After  
 
Paired T for Before - After 

 

             N    Mean  StDev  SE Mean 

Before      16  81.537  3.460    0.865 

After       16  74.181  2.797    0.699 

Difference  16   7.356  3.804    0.951 

 

 

95% CI for mean difference: (5.329, 9.383) 

T-Test of mean difference = 0 (vs not = 0): T-Value = 7.73  P-Value = 0.000 

 

 ภาพท่ี 4.7  สถิติทดสอบประสิทธิภาพปริมาณเสียงดงับริเวณพื้นท่ีการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
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ตารางท่ี 4.13 สถิติทดสอบประสิทธิภาพปริมาณเสียงดงับริเวณพื้นท่ีการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์      
                  ทั้ง 4 จุด 

 
ปริมาณเสียงดงัเฉล่ียในพื้นท่ีการผลิตท่ีใชร้ะบบการพน่ช้ินงานดว้ยอากาศ มีค่าเท่ากบั    
81.537 เดซิเบล เอ 
ปริมาณเสียงดงัเฉล่ียในพื้นท่ีการผลิตท่ีใชร้ะบบการพน่ช้ินงานดว้ยน ้ามนั มีค่าเท่ากบั   
74.181 เดซิเบล เอ 
 
ตารางท่ี 4.14 สถิติทดสอบประสิทธิภาพปริมาณเสียงดงับริเวณพื้นท่ีการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

ปริมาณเสียงดงั 

Paired Differences 

t df 
 

Sig 
 

Mean 
Std. 

Deviatio
n 

Std. 
Error 
Mean 

95% Confidence 
Interval of the 

Difference 
Lower Upper 

ปริมาณเสียงดงัในพื้นท่ี
การผลิตท่ีใชร้ะบบการ
พน่ช้ินงานดว้ยแรงลม 

- 
ปริมาณเสียงดงัในพื้นท่ี
การผลิตท่ีใชร้ะบบการ
พน่ช้ินงานดว้ยแรงน ้ามนั 

7.356 3.804 0.951 5.329 9.383 7.7 15 0.000 

 
 

ปริมาณเสียงดงั ค่าเฉล่ีย N ส่วนเบ่ียงเบน S 
ปริมาณเสียงดงัในพื้นท่ีการผลิตท่ีใช ้
ระบบการพน่ช้ินงานดว้ยแรงลม 

(เดซิเบล เอ) 
81.537 16 3.460 0.865 

ปริมาณเสียงดงัในพื้นท่ีการผลิตท่ีใช ้
ระบบการพน่ช้ินงานดว้ยแรงน ้ามนั 

(เดซิเบล เอ) 
74.181 16 2.797 0.699 
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เปรียบเทียบประสิทธิภาพของระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใช้
แรงลมและแรงน ้ามนั  ดา้นระดบัความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั ดงัภาพท่ี 4.8  
 
 
 
 
 
                                      
 
 

 
 

สรุปผลค่าความความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั ของระบบท่ีใช้แรงลมและระบบท่ีใช้
แรงน ้ามนัในการพน่ช้ินออกจากอุปกรณ์จบัยดึ จากตารางท่ี 4.15 และ 4.16 สามารถสรุปผลของการ
ทดสอบโดยใชส้ถิติทดสอบค่าทีแบบ Paired t-Test เปรียบเทียบค่าเฉล่ียของ 2 ประชากรอยา่งเป็น
อิสระต่อกันได้ดังน้ี ความสัมพนัธ์ของปริมาณละอองน ้ ามนัก่อนและหลังติดตั้งระบบการพ่น
ช้ินงานดว้ยน ้ ามนัเพื่อควบคุมปริมาณละอองน ้ ามนัของเคร่ืองเจาะช้ินงานในโรงงานผลิตช้ินส่วน
คอมพิวเตอร์  ค่า P – Value หรือ Sig (2-tailed) มีค่าเท่ากบั 0.000 < 0.05 

ดงันั้นจึงสรุปไดว้่าหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัจะท าให้ค่าปริมาณ
ละอองน ้ ามนัในพื้นท่ีการผลิตโดยเฉล่ียหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัแตกต่างกบั
ระบบการพน่ช้ินงานดว้ยแรงลม ซ่ึงเป็นระบบการพน่ช้ินงานในเคร่ืองจกัรแบบเดิมอยา่งมีนยัส าคญั  

(α = 0.05) ซ่ึงจากค่าเฉล่ียพบว่าหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัมีค่า
ปริมาณความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั ลดลงโดยมีประสิทธิภาพในการลดปริมาณละอองน ้ ามนัใน
พื้นท่ีการผลิตร้อยละ 25.46   ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 

 
 
 
 
 
 

Paired T-Test and CI: Before 1, After 1  
 
Paired T for Before 1 - After 1 

 

             N    Mean   StDev  SE Mean 

Before 1    16  0.7664  0.0934   0.0233 

After 1     16  0.5712  0.1010   0.0253 

Difference  16  0.1952  0.0824   0.0206 

 

 

95% CI for mean difference: (0.1513, 0.2391) 

T-Test of mean difference = 0 (vs not = 0): T-Value = 9.48  P-Value = 0.000 

 

 ภาพท่ี 4.8  สถิติทดสอบประสิทธิภาพความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนับริเวณพื้นท่ีการผลิตช้ินส่วน   
               อิเล็กทรอนิกส์ 
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ตารางท่ี 4.15 ตารางสถิติทดสอบประสิทธิภาพปริมาณความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั บริเวณพื้นท่ี  
                   การผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ทั้ง 4 จุด 

ปริมาณละอองน ้ามนัเฉล่ียในพื้นท่ีการผลิตท่ีใชร้ะบบการพน่ช้ินงานดว้ยแรงลม มีค่าเท่ากบั    
0.7664 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 
ปริมาณละอองน ้ามนัเฉล่ียในพื้นท่ีการผลิตท่ีใชร้ะบบการพน่ช้ินงานดว้ยแรงน ้ามนั มีค่าเท่ากบั   
0.5712 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 
 
ตารางท่ี 4.16 สถิติทดสอบประสิทธิภาพปริมาณความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนับริเวณพื้นท่ีการผลิต  
                      ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

ปริมาณละอองน ้ามนั 

Paired Differences 

t df 
 

Sig 
 

Mean 
Std. 
Devi
ation 

Std. 
Error 
Mean 

95% Confidence 
Interval of the 

Difference 
Lower Upper 

ปริมาณละอองน ้ามนัใน
พื้นท่ีการผลิตท่ีใชร้ะบบ
การพน่ช้ินงานดว้ยแรงลม 

- 
ปริมาณละอองน ้ามนัใน
พื้นท่ีการผลิตท่ีใชร้ะบบ
การพน่ช้ินงานดว้ยแรง

น ้ามนั 

0.195 0.082 0.020 0.151 0.239 9.48 15 0.000 

ปริมาณละอองน ้ามนั ค่าเฉล่ีย N 
ส่วน

เบ่ียงเบน 
S 

ปริมาณละอองน ้ามนัในพื้นท่ีการผลิตท่ีใช ้
ระบบการพน่ช้ินงานดว้ยแรงลม 

(มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร) 
0.7664 16 0.0934 0.0233 

ปริมาณละอองน ้ามนัในพื้นท่ีการผลิตท่ีใช ้
ระบบการพน่ช้ินงานดว้ยแรงน ้ามนั 

(มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร) 
0.5712 16 0.1010 0.0253 



 
 

บทที ่5 

สรุปการวจิัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
 

โรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์เป็นอุตสาหกรรมท่ีส าคญัของประเทศ มีมูลค่าการ
ส่งออกสามารถสร้างรายไดใ้นแต่ล่ะปีให้แก่ประเทศและสร้างงานให้กบัประชาชนในพื้นท่ีไดเ้ป็น
จ านวนมาก ปัจจุบนัโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์มีการควบคุมและด าเนินการเก่ียวกบัระบบ
บ าบดัอากาศท่ีมีประสิทธิภาพ ผลการตรวจวดัคุณภาพอากาศเม่ือปล่อยออกสู่ภายนอกโรงงานไม่
เกินมาตรฐานตามท่ีภาครัฐก าหนด แต่ภายในส่วนของพื้นท่ีการผลิตของโรงงานกลบัพบวา่ ละออง
น ้ ามนัท่ีเกิดข้ึนบริเวณท่ีการผลิตมีผลกระทบกบัมาตรฐานของผลิตภณัฑ์ สภาพแวดลอ้มในการลด
ความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัท่ีมีอยู่ในพื้นท่ีการผลิตให้ลดนอ้ยลง เป็นแนวทางในการวิจยัคร้ังน้ี 
ซ้ึงน่าจะมีประโยชน์หรือใช้ในการน าไปแกไ้ขปัญหาของละอองน ้ ามนัของโรงงานผลิตช้ินส่วน
คอมพิวเตอร์อ่ืนๆ ได ้
 

1. สรุปการวจิัย 
1.1 การวจัิยในคร้ังนีม้ีวถุัประสงค์ 5 ข้อ คือ 

 1.1.1 ศึกษาระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดของเคร่ืองจกัรโดยใช้ระบบ
อากาศ     1.1.2 ตรวจวดัระดบัเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัของระบบพ่นช้ินงาน
ออกจากอุปกรณ์จบัยดึโดยใชร้ะบบอากาศ   
    1.1.3 ศึกษาระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึด ของเคร่ืองจกัรโดยใช้ระบบ
น ้ามนั      1.1.4 ตรวจวดัระดบัเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัของระบบพ่นช้ินงาน
ออกจากอุปกรณ์จบัยดึโดยใชร้ะบบน ้ามนั 
     1.1.5 เปรียบเทียบระหว่างระดบัเสียงดงัและความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัของระบบ
พน่ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยดึระหวา่งการใชร้ะบบอากาศและระบบน ้ามนั 
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2.อภิปรายผล    
2.1 การศึกษาระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จับยึด ของเคร่ืองจักรโดยใช้ระบบ

อากาศ 
ระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใช้แรงลมเป็นการออกแบบเคร่ืองจกัร

ท่ีไม่ไดค้  านึงผลกระทบการทางดา้นส่ิงแวดลอ้มเพราะมีการออกแบบใหแ้รงลมพ่นออกจากอุปกรณ์
จบัยึด ซ่ึงเม่ือกระทบกบัน ้ ามนัหล่อเยน็ช้ินงาน จะท าให้เกิดการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัใน
เคร่ืองจกัร และในเคร่ืองจกัรเอง ไม่ไดมี้การออกแบบระบบดูดอากาศเพื่อบ าบดัเน่ืองจากลกัษณะ
ของเคร่ืองจกัรไม่ไดอ้อกแบบมาให้มีระบบปรับอากาศ และไม่มีนโยบายการลงทุนในเคร่ืองจกัร
ดงักล่าวจึงเกิดปัญหาละอองน ้ามนัสะสมในพื้นท่ี ท าใหบ้รรยาศในการท างานของพนกังานในพื้นท่ี
การผลิตของเคร่ืองจกัรดงักล่าวไม่เหมาะสมและส่งผลกระทบถึงสุขภาพของพนกังานในพื้นท่ีการ
ท างานมีปัญหาเร่ืองระบบทางเดินหายใจ ดงัภาพท่ี 5.1  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

 

ภาพท่ี 5.1 ภาพแสดงการพน่ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใชอ้ากาศ ซ่ึงส่งผลกระทบในส่วน 
                ของสภาพแวดลอ้มในการท างานและสุขภาพของพนกังาน  
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2.2 การตรวจวดัระดับเสียงดังและความเข้มข้นของละอองน า้มันของระบบพ่นช้ินงาน
ออกจากอุปกรณ์จับยดึโดยใช้ระบบอากาศ  

ระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใช้อากาศมีค่าระดบัความดงัเสียงใน
ระดบัสูงซ่ึงสามารถอธิบายได ้ดงัภาพท่ี 5.2 

ภาพท่ี 5.2 แสดงค่าระดบัความดงัเสียง ระบบการพ่นช้ินงานด้วยอากาศระบุ ในจุด
ตรวจวดัท่ี 1 คร้ังท่ี 3 มีค่าความดงัเสียงสูงสุดท่ี 88.7 เดซิเบล และจุดตรวจวดัท่ี 3 คร้ังท่ี 3 มีค่าความ
ดงัเสียงต ่าสุดท่ี 74.9    เดซิเบล ค่าเฉล่ียของความดงัเสียงอยูร่ะหวา่ง 80.7 เดซิเบล ถึง 81.7 เดซิเบล 
ค่ามาตรฐานของค่าความดงัเสียงตามประกาศกระทรวงมหาดไทย เร่ืองความปลอดภยัในการท างาน
เก่ียวกบัภาวะแวดลอ้ม หมวด 3 เสียง ก าหนดค่ามาตรฐานภายในสถานท่ีประกอบการท่ีให้ลูกจา้ง
คนใดคนหน่ึงท างานเกินกว่าวนัละเจ็ดชั่วโมงแต่ไม่เกิดแปดชัว่โมง จะตอ้งมีระดบัเสียงท่ีลูกจา้ง
ไดรั้บติดต่อกนัไม่เกินเกา้สิบเดซิเบล (เอ)  

ซ่ึงจากผลการตรวจวดัค่าระดับความดงัเสียง ระบบการพ่นช้ินงานด้วยแรงลมมีค่า
ความดังเสียงเฉล่ียไม่เกินมาตรฐานท่ีก าหนดแต่อยู่ในเกณฑ์ท่ีค่อนขา้งสูง ซ่ึงอาจส่งผลกระทบ
เก่ียวกบัสุขภาพของพนกังานเก่ียวกบัการไดย้นิเสียง 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
ตรวจวดั 
 
 

 

            

ภาพท่ี 5.2 แสดงค่าระดบัความดงัเสียงของ ระบบการพ่นช้ินงานดว้ยอากาศ ก่อนปรับปรุง 
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ระบบการพน่ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใชอ้ากาศมีค่าความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัในระดบัสูงซ่ึงสามารถอธิบายได ้ดงัภาพท่ี 5.3 

ภาพท่ี 5.3 แสดงค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัในระบบการพ่นช้ินงานดว้ยอากาศ 
ระบุในจุดตรวจวดัท่ี 2 คร้ังท่ี 4 มีค่าความเข้มข้นของละอองน ้ ามนัสูงสุดท่ี 0.986 มิลลิกรัมต่อ
ลูกบาศก์เมตร และจุดตรวจวดัท่ี 2 คร้ังท่ี 1 มีค่าความเข้มข้นของละอองน ้ ามันต ่าสุดท่ี 0.626 
มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร ค่าเฉล่ียของค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั อยูร่ะหวา่ง 0.652 มิลลิกรัม
ต่อลูกบาศก์เมตร ถึง 0.862 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร ค่ามาตรฐานของค่าความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัตามท่ีสถาบนัความคุมสุขภาพและโรคท่ีเกิดจากการท างานของญ่ีปุ่น (The Japan Society for 
Occupational Health) ระบุมาตรฐานค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัในสถานประกอบการไวท่ี้ไม่
เกิน 3 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
ตรวจวดั 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5.3 แสดงค่าความความเขม้ขน้ของละอองนั้น ในระบบการพน่ช้ินงานดว้ยอากาศก่อน   
                 ปรับปรุง 

 

 ภาพท่ี 5.3 แสดงค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั ของระบบการพน่ช้ินงานดว้ยอากาศ  ก่อนปรับปรุง 



65 
 

ซ่ึงจากผลการตรวจวดัค่าความเข้มขน้ของละอองน ้ ามนั ระบบการพ่นช้ินงานด้วย
แรงลมมีค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั เฉล่ียไม่เกินมาตรฐานท่ีก าหนดแต่อยูใ่นเกณฑ์ท่ีค่อนขา้ง
สูง ซ่ึงอาจส่งผลกระทบเก่ียวกบัสุขภาพของพนกังานเก่ียวกบัเร่ืองระบบทางเดินหายใจ 

 
2.3 การศึกษาระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จับยึด ของเคร่ืองจักรโดยใช้ระบบ

น า้มัน 
ระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใช้แรงน ้ ามนัเป็นการออกแบบการ

ประยุกตใ์ชอุ้ปกรณ์ท่ีติดตั้งเพิ่มเติมเพื่อช่วยในการปรับปรุงเพื่อลดค่าความดงัเสียงและลดปริมาณ
ละอองน ้ามนัในพื้นท่ีการผลิต โดยใชห้ลกัการเปล่ียนชุดพ่นช้ินงานจากเดิมท่ีใชแ้รงลมเป็นแรงจาก
น ้ามนัเพื่อไม่ใหเ้กิดการฟุ้งกระจายและเกิดเสียงดงั หลกัการท างานจะมีการติดตั้งชุดโซลินอยว์าล์ว
เพิ่มเติมเพื่อเปล่ียนการสั่งการแรงลมเพื่อพ่นช้ินงานจากอุปกรณ์จบัยึดเป็นการสั่งโซลินอยวาล์วให้
เปิดแรงน ้ามนัในการพน่ช้ินงานแทน ซ่ึงจะเกิดประโยชน์ในการท่ีช่วยไม่ให้เกิดการฟุ้งกระจายของ
ละอองน ้ามนัในพื้นท่ีการผลิตและส่งผลดีต่อสภาพแวดลอ้มในการท างานและสุขภาพของพนกังาน
โดยรวมดีข้ึน ดงัภาพท่ี 5.4  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 

 

 

ภาพท่ี 5.4  ภาพแสดงการพน่ช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใชแ้รงน ้ามนั ซ่ึงจะไม่ส่งผล  
                 กระทบในส่วนของสภาพแวดลอ้มในการท างานและสุขภาพของพนกังาน  
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2.4 การตรวจวดัระดับเสียงดังและความเข้มข้นของละอองน า้มันของระบบพ่นช้ินงาน
ออกจากอุปกรณ์จับยดึโดยใช้ระบบน า้มัน 

ระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใช้แรงน ้ ามนั มีค่าระดบัเสียงดงัใน
เกณฑม์าตรฐาน ซ่ึงสามารถอธิบายได ้ดงัภาพท่ี 5.5 

ภาพท่ี 5.5  แสดงค่าความดังเสียง ระบบการพ่นช้ินงานด้วยแรงน ้ ามนัระบุ ในจุด
ตรวจวดัท่ี 2 คร้ังท่ี 1 มีค่าความดงัเสียงสูงสุดท่ี 79.4 เดซิเบล และจุดตรวจวดัท่ี 4 คร้ังท่ี 1 มีค่าความ
ดงัเสียงต ่าสุดท่ี 70.1    เดซิเบล ค่าเฉล่ียของความดงัเสียงอยูร่ะหวา่ง 73.6 เดซิเบล ถึง 75.8 เดซิเบล 
ค่ามาตรฐานของค่าความดงัเสียงตามประกาศกระทรวงมหาดไทย เร่ืองความปลอดภยัในการท างาน
เก่ียวกบัภาวะแวดลอ้ม หมวด 3 เสียง ก าหนดค่ามาตรฐานภายในสถานท่ีประกอบการท่ีให้ลูกจา้ง
คนใดคนหน่ึงท างานเกินกว่าวนัละเจ็ดชั่วโมงแต่ไม่เกิดแปดชัว่โมง จะตอ้งมีระดบัเสียงท่ีลูกจา้ง
ไดรั้บติดต่อกนัไม่เกินเกา้สิบเดซิเบล (เอ)  

ซ่ึงจากผลการตรวจวดัค่าความดงัเสียง ระบบการพ่นช้ินงานดว้ยแรงน ้ ามนัมีค่าความ
ดังเสียงเฉล่ียไม่เกินมาตรฐานท่ีก าหนดและอยู่ในเกณฑ์ท่ีต ่า ซ่ึงจะไม่มีส่งผลกระทบเก่ียวกับ
สุขภาพของพนกังานเก่ียวกบัการไดย้นิเสียง 
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ระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใช้แรงน ้ ามนั มีค่าระดบัความเขม้ขน้
ของละอองน ้ามนัในเกณฑม์าตรฐาน ซ่ึงสามารถอธิบายได ้ดงัภาพท่ี 5.6 

ภาพท่ี 5.6  แสดงค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัในระบบการพ่นช้ินงานด้วยแรง
น ้ามนั ระบุในจุดตรวจวดัท่ี 3 คร้ังท่ี 2 มีค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัสูงสุดท่ี 0.748 มิลลิกรัมต่อ
ลูกบาศก์เมตร และจุดตรวจวดัท่ี 1 คร้ังท่ี 3 มีค่าความเข้มข้นของละอองน ้ ามันต ่าสุดท่ี 0.416 
มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร ค่าเฉล่ียของค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั อยูร่ะหวา่ง 0.514 มิลลิกรัม
ต่อลูกบาศก์เมตร ถึง 0.627 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร ค่ามาตรฐานของค่าความเขม้ขน้ของละออง
น ้ามนัตามท่ีสถาบนัความคุมสุขภาพและโรคท่ีเกิดจากการท างานของญ่ีปุ่น (The Japan Society for 
Occupational Health) ระบุมาตรฐานค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนัในสถานประกอบการไวท่ี้ไม่
เกิน 3 มิลลิกรัมต่อลูกบาศกเ์มตร 

ซ่ึงจากผลการตรวจวดัค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั ระบบการพ่นช้ินงานดว้ยแรง
น ้ามนัมีค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั เฉล่ียไม่เกินมาตรฐานท่ีก าหนดและอยูใ่นเกณฑ์ท่ีค่อนขา้ง
ต ่า ซ่ึงไม่ส่งผลกระทบเก่ียวกบัสุขภาพของพนกังานเก่ียวกบัเร่ืองระบบทางเดินหายใจ  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 5.6  แสดงค่าความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั ระบบการพน่ช้ินงานหลงัปรับปรุง 
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2.5 เปรียบเทียบระหว่างระดับเสียงดังและความเข้มข้นของละอองน ้ามันของระบบ
พ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จับยดึโดยใช้ระบบอากาศและระบบน า้มัน  

เพื่อเป็นการแสดงว่าวิธีการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัเพื่อลดปริมาณเสียง
ดงัและปริมาณละอองน ้ ามนัของเคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพจึงท าการทดสอบว่าวิธีการลดความค่า
ระดับความดังเสียงและความเข้มข้นของละอองน ้ ามันด้วยวิธีการพ่นช้ินงานด้วยน ้ ามนั นั้นมี
ประสิทธิภาพหรือไม่ โดยเลือกใชส้ถิติทดสอบค่าทีแบบ Paired T-Test  

สรุปผลค่าความดงัเสียงของระบบท่ีใช้แรงลมและระบบท่ีใชแ้รงน ้ ามนัในการพ่นช้ิน
ออกจากอุปกรณ์จบัยดึจากตาราง 5.1 สามารถสรุปผลของการทดสอบโดยใชส้ถิติทดสอบค่าทีแบบ 
Paired t-Test เปรียบเทียบค่าเฉล่ียของ 2 ประชากรอยา่งเป็นอิสระต่อกนัไดด้งัน้ี ความสัมพนัธ์ของ
ค่าความดงัเสียงก่อนและหลงัติดตั้งระบบการพน่ช้ินงานดว้ยน ้ามนัเพื่อควบคุมปริมาณละอองน ้ ามนั
ของเคร่ืองเจาะช้ินงานในโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ 
ค่า P – Value หรือ Sig (2-tailed) มีค่าเท่ากบั 0.000 < 0.05 

ดงันั้นจึงสรุปไดว้่าหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัจะท าให้ค่าความดงั
เสียงในพื้นท่ีการผลิตโดยเฉล่ียหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัแตกต่างกบัระบบการ
พ่นช้ินงานด้วยแรงลมซ่ึงเป็นระบบการพ่นช้ินงานในเคร่ืองจกัรแบบเดิมอย่างมีนยัส าคญั (α = 
0.05) ซ่ึงจากค่าเฉล่ียพบวา่หลงัการติดตั้งระบบการพน่ช้ินงานดว้ยน ้ามนัมีค่าความดงัเสียงลดลงโดย
มีประสิทธิภาพในการลดปริมาณเสียงในพื้นท่ีการผลิต ร้อยละ 9.02 ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 
เปรียบเทียบประสิทธิภาพของระบบการพ่นช้ินงานออกจากอุปกรณ์จบัยึดโดยใช้แรงลมและแรง
น ้ามนั  ดา้นระดบัความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนั 
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ตารางท่ี 5.1 สถิติทดสอบประสิทธิภาพระดบัเสียงดงับริเวณพื้นท่ีการผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ 

ปริมาณเสียงดงั 

Paired Differences 

t df 
 

Sig 
 

Mean 
Std. 

Deviatio
n 

Std. 
Error 
Mean 

95% Confidence 
Interval of the 

Difference 
Lower Upper 

ปริมาณเสียงดงัในพื้นท่ี
การผลิตท่ีใชร้ะบบการ
พน่ช้ินงานดว้ยแรงลม 

- 
ปริมาณเสียงดงัในพื้นท่ี
การผลิตท่ีใชร้ะบบการ
พน่ช้ินงานดว้ยแรงน ้ามนั 

7.356 3.804 0.951 5.329 9.383 7.7 15 0.000 

 
สรุปผลค่าความความเขม้ขน้ของละอองน ้ ามนั ของระบบท่ีใช้แรงลมและระบบท่ีใช้

แรงน ้ามนัในการพน่ช้ินออกจากอุปกรณ์จบัยึด จากตาราง 5.2 สามารถสรุปผลของการทดสอบโดย
ใชส้ถิติทดสอบค่าทีแบบ Paired t-Test เปรียบเทียบค่าเฉล่ียของ 2 ประชากรอยา่งเป็นอิสระต่อกนั
ไดด้งัน้ี ความสัมพนัธ์ของปริมาณละอองน ้ ามนัก่อนและหลงัติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนั
เพื่อควบคุมปริมาณละอองน ้ามนัของเคร่ืองเจาะช้ินงานในโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ 

 ค่า P – Value หรือ Sig (2-tailed) มีค่าเท่ากบั 0.000 < 0.05 
ดงันั้นจึงสรุปไดว้่าหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัจะท าให้ค่าปริมาณ

ละอองน ้ ามนัในพื้นท่ีการผลิตโดยเฉล่ียหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัแตกต่างกบั
ระบบการพน่ช้ินงานดว้ยแรงลม ซ่ึงเป็นระบบการพน่ช้ินงานในเคร่ืองจกัรแบบเดิมอยา่งมีนยัส าคญั  
(α = 0.05) ซ่ึงจากค่าเฉล่ียพบว่าหลงัการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานดว้ยน ้ ามนัมีค่าปริมาณความ
เขม้ขน้ของละอองน ้ามนั ลดลงโดยมีประสิทธิภาพในการลดปริมาณละอองน ้ ามนัในพื้นท่ีการผลิต
ร้อยละ 25.46   ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 
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ตารางท่ี 5.2 สถิติทดสอบประสิทธิภาพปริมาณความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนับริเวณพื้นท่ีการผลิต  
                 ช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ 

ปริมาณละอองน ้ามนั 

Paired Differences 

t df 
 

Sig 
 

Mean 
Std. 
Devi
ation 

Std. 
Error 
Mean 

95% Confidence 
Interval of the 

Difference 
Lower Upper 

ปริมาณละอองน ้ามนัใน
พื้นท่ีการผลิตท่ีใชร้ะบบ
การพน่ช้ินงานดว้ยแรงลม 

- 
ปริมาณละอองน ้ามนัใน
พื้นท่ีการผลิตท่ีใชร้ะบบ
การพน่ช้ินงานดว้ยแรง

น ้ามนั 

0.195 0.082 0.020 0.151 0.239 9.48 15 0.000 

 

3.ข้อเสนอแนะ 
 จาการวิจยัคร้ังน้ี พบว่าผลกระทบของละอองน ้ ามนัและแนวทางในการจดัการปัญหา
ละอองน ้ ามันท่ีเหมาะสมกับฝ่ายผลิตช้ินส่วนประกอบคอมพิวเตอร์ เขตอ าเภอบางปะอิน จ.
พระนครศรีอยุธยา ยงัคงประสบปัญหาบางประการ ดงันั้น ผูจ้ยัขอเสนอแนะแนวทางการจดัการท่ี
เหมาะสมดงัน้ี  
 3.1 การน าผลการวจัิยไปใช้ประโยชน์  
  3.1.1 ค่าใชจ่้ายในการด าเนินการติดตั้งระบบการพ่นช้ินงานโดยใชน้ ้ ามนั 
เพื่อควบคุมปริมาณละอองน ้ามนัของเคร่ืองจกัร  งบประมาณในการด าเนินการเป็นส่ิงส าคญัในการ
พิจารณาเพราะโรงงานมีการจดัสรรงบประมาณในการด าเนินการในดา้นต่าง ๆ ดงันั้นการน าการ
วิจยัไปใช้ประโยชน์จะตอ้งค านึงถึงเร่ืองค่าใช้จ่าย  การพิจารณาเคร่ืองจกัรใหม่ท่ีน าเขา้มาใช้ใน
กระบวนการผลิต ควรก าหนดใหมี้การติดตั้งระบบควบคุมฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัท่ีเคร่ืองจกัร
และส าหรับเคร่ืองจกัรเดิมท่ีมีอยูแ่ลว้หากยงัไม่ไดติ้ดตั้งระบบควบคุมฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัท่ี
เหมาะสมใหพ้ิจารณาด าการติดตั้งเพิ่มเติม 
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  3.1.2 ควรพิจารณาก าหนดแผนการติดตั้งระบบควบคุมการฟุ้งกระจาย
ของละอองน ้ ามันของเคร่ืองจักร การตรวจสอบและการซ่อมบ ารุงเพื่อบ ารุงรักษาระบบให้มี
ประสิทธิภาพอยา่งต่อเน่ือง 
  3.1.3 ควรพิจารณาก าหนดการเร่งความเร็วรอบการท างานต่อช้ินของ
เคร่ืองจกัร ใหมี้ระดบัการท างานท่ีเหมาะสมเพื่อลดอตัราการฟุ้งกระจายของละอองน ้ามนั 

3.2.4 การใชแ้รงลมในการท างานกบัเคร่ืองจกัรเพื่อท าการผลิตท่ีใช้น ้ ามนัในการ
หล่อล่ืน จะเกิดการฟุ้งกระจายของละอองน ้ ามนัในเคร่ืองจกัรเสมอ ดงันั้นการยกเลิกการใช้ลมใน
ทุกกระบวนการจะไม่ท าใหเ้กิดการฟุ้งกระจายของละอองน ้ามนั 
  3.1.5 ควรพิจารณาเก่ียวกบัการลดและควบคุมอุณหภูมิของน ้ ามนัท่ีใชใ้น
กระบวนการผลิตเพื่อลดอตัราการระเหยของไอน ้ามนัท่ีเกิดข้ึนระวา่งการผลิต 

3.2 การวจัิยคร้ังต่อไป 
  3.2.1 ควรศึกษาคุณสมบติัท่ีใชแ้ต่ละกระบวนการเพื่อทราบถึงสาเหตุหลกั
ของการฟุ้งกระจาย ของละอองน ้ามนัในแต่ละประเภท  
  3.2.2 ควรศึกษาปัญหาและปริมาณละอองน ้ามนัท่ีเกิดข้ึน ระหวา่งการผลิต
ก่อนท่ีจะเขา้สู่อุปกรณ์ควบคุมละอองน ้ามนัของเคร่ืองจกัร  
  3 .2 .3  ควรศึกษาและค้นคว้าหาวิ ธีการใหม่  ๆ  หรือเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของอุปกรณ์ควบคุมละอองน ้ามนัรุ่น อ่ืน ๆ ของโรงงานผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ 
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ภาคผนวก  
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ภาคผนวก ก 
เคร่ืองจกัรรุ่น SD ผลิตโดยบริษทั NMB Minibea Japan  

ช่ือการคา้ Automatic Drilling MC ท่ีใชใ้นกระบวนการ Drilling  
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บริเวณพื้นท่ีการผลิตของเคร่ืองจกัรรุ่น SD บริเวณพื้นท่ีการผลิตของเคร่ืองจกัรรุ่น SD 

เคร่ืองจกัรรุ่น SD ลกัษณะของอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน 

ลกัษณะของช้ินงานในถาดหลงัเจาะ การเจาะช้ินงานของเคร่ืองจกัรรุ่น SD 

ภาพกระบวนการผลิตช้ินงานของเคร่ืองจกัรรุ่น SD 
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ภาพแสดงอุปกรณ์ก่อนและหลงัติดตั้งระบบการพน่ช้ินงานดว้ยน ้ามนั 
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ภาคผนวก ข 
แสดงตวัอยา่งแผนผงัการตรวจวดัความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัและความดงัเสียงของโรงงาน 
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ภาพแสดงตวัอยา่งแผนผงัการตรวจวดัความดงัของเสียง (Noise Contour) 
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ภาพแสดงแผนผงัการตรวจวดัความดงัของเสียง (Noise Contour) ของโรงงาน 

 

ภาพแสดงตวัอยา่งแผนผงัการตรวจวดัความดงัของเสียง (Noise Contour) 
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ภาพแสดงตวัอยา่งแผนผงัการตรวจวดัความดงัของเสียง (Noise Contour) 

 

ภาพแสดงตวัอยา่งการตรวจวดัสภาพแวดลอ้มในพื้นท่ีการท างานและแผนผงัการตรวจวดั 
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ภาคผนวก ค 
ขอ้มูลการวเิคราะห์ก่อนและหลงัติดตั้งระบบการพน่ช้ินงานออกจาก 

อุปกรณ์จบัยึดดว้ยแรงน ้ามนัเพื่อควบคุมปริมาณละอองน ้ามนัและเสียงดงัภายในพื้นท่ีการผลิต 
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จุดตรวจวดัที ่1 (Layout 1 SD-02 Machine) 
ผลการตรวจวดัความเข้มข้นของละอองน า้มนั ก่อนการปรับปรุง   
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 กุมภาพนัธ์ 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 กุมภาพนัธ์ 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Mini Pump SKC 224 PCX R8 และ Cellulose Filter 

Spectrophotometer Model IR – 408 S/N 29K01245 
อตัราการดูดอากาศ  : 2 l/min  120-130 นาที 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ความเข้มข้นของ  
ไอน า้มัน (mg/m3) 

1. SD-02 1 602095 08.40-10.40 น. 0.645 
2. SD-02 1 602095 08.40-10.40 น. 0.626 
3. SD-02 1 602095 08.40-10.40 น. 0.689 
4. SD-02 1 602095 08.40-10.40 น. 0.748 

Recommendation of Occupational Exposure Limits (2009-2010) The Japan Society for 
Occupational Health 
Oil mist, mineral      3 mg/m3 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling 

จ านวน 4 จุด พบวา่ มีความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัอยูร่ะหวา่ง 0.626-0.748 
mg/m3 ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่1 (Layout 1 SD-02 Machine) 
ผลการตรวจวดัปริมาณเสียงดงั ก่อนการปรับปรุง 
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 กุมภาพนัธ์ 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 กุมภาพนัธ์ 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Sound Level Meter Conformed to the IEC 651 Type 2  
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ปริมาณเสียงดังในพืน้ที ่
(dBA) 

1. SD-02 1 63ATR 13.00-13.30 น. 80.4 
2. SD-02 1 63ATR 13.00-13.30 น. 79.6 
3. SD-02 1 63ATR 13.00-13.30 น. 79.4 
4. SD-02 1 63ATR 13.00-13.30 น. 81.3 

มาตรฐานความปลอดภยัของระดบัความดงัของเสียงไม่เกิน  90 dBA 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความปริมาณเสียงดงัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling จ านวน 4 จุด 

พบวา่ มีค่าความดงัเสียงอยูร่ะหวา่ง 79.4-81.3 dBA ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน
ก าหนด 

 
 
 
 
 
 
 
 



 86   
 

จุดตรวจวดัที ่2 (Layout 2 SD-06 Machine) 
ผลการตรวจวดัความเข้มข้นของละอองน า้มนั ก่อนการปรับปรุง   
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 กุมภาพนัธ์ 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 กมุภาพนัธ์ 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Mini Pump SKC 224 PCX R8 และ Cellulose Filter 

Spectrophotometer Model IR – 408 S/N 29K01245 
อตัราการดูดอากาศ  : 2 l/min  120-130 นาที 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ความเข้มข้นของ  
ไอน า้มัน (mg/m3) 

1. SD-06 2 602095 11.40-01.40 น. 0.774 
2. SD-06 2 602095 11.40-01.40 น. 0.697 
3. SD-06 2 602095 11.40-01.40 น. 0.674 
4. SD-06 2 602095 11.40-01.40 น. 0.764 

Recommendation of Occupational Exposure Limits (2009-2010) The Japan Society for 
Occupational Health 
Oil mist, mineral      3 mg/m3 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling 

จ านวน 4 จุด พบวา่ มีความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัอยูร่ะหวา่ง 0.674-0.774 
mg/m3 ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่2 (Layout 2 SD-06 Machine) 
ผลการตรวจวดัปริมาณเสียงดงั ก่อนการปรับปรุง 
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 กุมภาพนัธ์ 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 กุมภาพนัธ์ 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Sound Level Meter Conformed to the IEC 651 Type 2 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ปริมาณเสียงดังในพืน้ที ่
(dBA) 

1. SD-06 2 63ATR 13.30-14.00 น. 85.4 
2. SD-06 2 63ATR 13.30-14.00 น. 80.7 
3. SD-06 2 63ATR 13.30-14.00 น. 79.8 
4. SD-06 2 63ATR 13.30-14.00 น. 81.7 

มาตรฐานความปลอดภยัของระดบัความดงัของเสียงไม่เกิน  90 dBA 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความปริมาณเสียงดงัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling จ านวน 4 จุด 

พบวา่ มีค่าความดงัเสียงอยูร่ะหวา่ง 79.8-85.4 dBA ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน
ก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่3 (Layout 3 SD-10 Machine) 
ผลการตรวจวดัความเข้มข้นของละอองน า้มนั ก่อนการปรับปรุง   
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 กุมภาพนัธ์ 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 กุมภาพนัธ์ 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Mini Pump SKC 224 PCX R8 และ Cellulose Filter   
                                                                    Spectrophotometer Model IR – 408 S/N 29K01245 
อตัราการดูดอากาศ  : 2 l/min  120-130 นาที 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ความเข้มข้นของ  
ไอน า้มัน (mg/m3) 

1. SD-10 3 602095 01.40-03.40 น. 0.789 
2. SD-10 3 602095 01.40-03.40 น. 0.846 
3. SD-10 3 602095 01.40-03.40 น. 0.799 
4. SD-10 3 602095 01.40-03.40 น. 0.801 

Recommendation of Occupational Exposure Limits (2009-2010) The Japan Society for 
Occupational Health 
Oil mist, mineral      3 mg/m3 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling 

จ านวน 4 จุด พบวา่ มีความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัอยูร่ะหวา่ง 0.789-0.846 
mg/m3 ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่3 (Layout 3 SD-10 Machine) 
ผลการตรวจวดัปริมาณเสียงดงั ก่อนการปรับปรุง 
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 กุมภาพนัธ์ 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 กุมภาพนัธ์ 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Sound Level Meter Conformed to the IEC 651 Type 2 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ปริมาณเสียงดังในพืน้ที ่
(dBA) 

1. SD-10 3 63ATR 14.00-14.30 น. 88.7 
2. SD-10 3 63ATR 14.00-14.30 น. 78.4 
3. SD-10 3 63ATR 14.00-14.30 น. 74.9 
4. SD-10 3 63ATR 14.00-14.30 น. 80.7 

มาตรฐานความปลอดภยัของระดบัความดงัของเสียงไม่เกิน  90 dBA 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความปริมาณเสียงดงัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling จ านวน 4 จุด 

พบวา่ มีค่าความดงัเสียงอยูร่ะหวา่ง 74.9-88.7 dBA ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน
ก าหนด 

 
 
 
 
 
 
 

 



 90   
 

จุดตรวจวดัที ่4 (Layout 4 SD-15 Machine) 
ผลการตรวจวดัความเข้มข้นของละอองน า้มนั ก่อนการปรับปรุง   
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 กุมภาพนัธ์ 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 กุมภาพนัธ์ 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Mini Pump SKC 224 PCX R8 และ Cellulose Filter  

Spectrophotometer Model IR – 408 S/N 29K01245 
อตัราการดูดอากาศ  : 2 l/min  120-130 นาที 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ความเข้มข้นของ  
ไอน า้มัน (mg/m3) 

1. SD-15 4 602095 03.40-05.40 น. 0.876 
2. SD-15 4 602095 03.40-05.40 น. 0.986 
3. SD-15 4 602095 03.40-05.40 น. 0.784 
4. SD-15 4 602095 03.40-05.40 น. 0.802 

Recommendation of Occupational Exposure Limits (2009-2010) The Japan Society for 
Occupational Health 
Oil mist, mineral      3 mg/m3 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling 

จ านวน 4 จุด พบวา่ มีความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัอยูร่ะหวา่ง 0.784-0.986 
mg/m3 ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่4 (Layout 4 SD-15 Machine) 
ผลการตรวจวดัปริมาณเสียงดงั ก่อนการปรับปรุง 
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 กุมภาพนัธ์ 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 กุมภาพนัธ์ 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Sound Level Meter Conformed to the IEC 651 Type 2 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ปริมาณเสียงดังในพืน้ที ่
(dBA) 

1. SD-15 4 63ATR 14.30-15.00 น. 85.5 
2. SD-15 4 63ATR 14.30-15.00 น. 79.8 
3. SD-15 4 63ATR 14.30-15.00 น. 86.7 
4. SD-15 4 63ATR 14.30-15.00 น. 81.6 

มาตรฐานความปลอดภยัของระดบัความดงัของเสียงไม่เกิน  90 dBA 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความปริมาณเสียงดงัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling จ านวน 4 จุด 

พบวา่ มีค่าความดงัเสียงอยูร่ะหวา่ง 79.8-86.7 dBA ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน
ก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่1 (Layout 1 SD-02 Machine) 
ผลการตรวจวดัความเข้มข้นของละอองน า้มนั หลงัการปรับปรุง   
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 มีนาคม 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 มีนาคม 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Mini Pump SKC 224 PCX R8 และ Cellulose Filter  

Spectrophotometer Model IR – 408 S/N 29K01245 
อตัราการดูดอากาศ  : 2 l/min  120-130 นาที 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ความเข้มข้นของ  
ไอน า้มัน (mg/m3) 

1. SD-02 1 602095 08.40-10.40 น. 0.500 
2. SD-02 1 602095 08.40-10.40 น. 0.479 
3. SD-02 1 602095 08.40-10.40 น. 0.416 
4. SD-02 1 602095 08.40-10.40 น. 0.501 

Recommendation of Occupational Exposure Limits (2009-2010) The Japan Society for 
Occupational Health 
Oil mist, mineral      3 mg/m3 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling 

จ านวน 4 จุด พบวา่ มีความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัอยูร่ะหวา่ง 0.416-0.501 
mg/m3 ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่1 (Layout 1 SD-02 Machine) 
ผลการตรวจวดัปริมาณเสียงดงั หลงัการปรับปรุง 
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 มีนาคม 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 มีนาคม 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Sound Level Meter Conformed to the IEC 651 Type 2 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ปริมาณเสียงดังในพืน้ที ่
(dBA) 

1. SD-02 1 63ATR 13.00-13.30 น. 77.4 
2. SD-02 1 63ATR 13.00-13.30 น. 76.4 
3. SD-02 1 63ATR 13.00-13.30 น. 75.4 
4. SD-02 1 63ATR 13.00-13.30 น. 78.0 

มาตรฐานความปลอดภยัของระดบัความดงัของเสียงไม่เกิน  90 dBA 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความปริมาณเสียงดงัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling จ านวน 4 จุด 

พบวา่ มีค่าความดงัเสียงอยูร่ะหวา่ง 75.4-78.0 dBA ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน
ก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่2 (Layout 2 SD-06 Machine) 
ผลการตรวจวดัความเข้มข้นของละอองน า้มนั หลงัการปรับปรุง   
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 มีนาคม 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 มีนาคม 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Mini Pump SKC 224 PCX R8 และ Cellulose Filter  

Spectrophotometer Model IR – 408 S/N 29K01245 
อตัราการดูดอากาศ  : 2 l/min  120-130 นาที 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ความเข้มข้นของ  
ไอน า้มัน (mg/m3) 

1. SD-06 2 602095 11.40-01.40 น. 0.457 
2. SD-06 2 602095 11.40-01.40 น. 0.587 
3. SD-06 2 602095 11.40-01.40 น. 0.495 
4. SD-06 2 602095 11.40-01.40 น. 0.568 

Recommendation of Occupational Exposure Limits (2009-2010) The Japan Society for 
Occupational Health 
Oil mist, mineral      3 mg/m3 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling 

จ านวน 4 จุด พบวา่ มีความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัอยูร่ะหวา่ง 0.457-0.568 
mg/m3 ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่2 (Layout 2 SD-06 Machine) 
ผลการตรวจวดัปริมาณเสียงดงั หลงัการปรับปรุง 
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 มีนาคม 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 มีนาคม 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Sound Level Meter Conformed to the IEC 651 Type 2 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ปริมาณเสียงดังในพืน้ที ่
(dBA) 

1. SD-06 2 63ATR 13.30-14.00 น. 79.4 
2. SD-06 2 63ATR 13.30-14.00 น. 71.4 
3. SD-06 2 63ATR 13.30-14.00 น. 73.6 
4. SD-06 2 63ATR 13.30-14.00 น. 72.4 

มาตรฐานความปลอดภยัของระดบัความดงัของเสียงไม่เกิน  90 dBA 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความปริมาณเสียงดงัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling จ านวน 4 จุด 

พบวา่ มีค่าความดงัเสียงอยูร่ะหวา่ง 71.4-79.4 dBA ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน
ก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่3 (Layout 3 SD-10 Machine) 
ผลการตรวจวดัความเข้มข้นของละอองน า้มนั หลงัการปรับปรุง   
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 มีนาคม 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 มีนาคม 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Mini Pump SKC 224 PCX R8 และ Cellulose Filter  

Spectrophotometer Model IR – 408 S/N 29K01245 
อตัราการดูดอากาศ  : 2 l/min  120-130 นาที 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ความเข้มข้นของ  
ไอน า้มัน (mg/m3) 

1. SD-10 3 602095 01.40-03.40 น. 0.588 
2. SD-10 3 602095 01.40-03.40 น. 0.748 
3. SD-10 3 602095 01.40-03.40 น. 0.632 
4. SD-10 3 602095 01.40-03.40 น. 0.714 

Recommendation of Occupational Exposure Limits (2009-2010) The Japan Society for 
Occupational Health 
Oil mist, mineral      3 mg/m3 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling 

จ านวน 4 จุด พบวา่ มีความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัอยูร่ะหวา่ง 0.588-0.748 
mg/m3 ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่3 (Layout 3 SD-10 Machine) 
ผลการตรวจวดัปริมาณเสียงดงั หลงัการปรับปรุง 
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 มีนาคม 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 มีนาคม 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Sound Level Meter Conformed to the IEC 651 Type 2 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ปริมาณเสียงดังในพืน้ที ่
(dBA) 

1. SD-10 3 63ATR 14.00-14.30 น. 76.2 
2. SD-10 3 63ATR 14.00-14.30 น. 74.8 
3. SD-10 3 63ATR 14.00-14.30 น. 70.8 
4. SD-10 3 63ATR 14.00-14.30 น. 71.4 

มาตรฐานความปลอดภยัของระดบัความดงัของเสียงไม่เกิน  90 dBA 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความปริมาณเสียงดงัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling จ านวน 4 จุด 

พบวา่ มีค่าความดงัเสียงอยูร่ะหวา่ง 70.4-76.2 dBA ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน
ก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่4 (Layout 4 SD-15 Machine) 
ผลการตรวจวดัความเข้มข้นของละอองน า้มนัหลงัการปรับปรุง   
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 มีนาคม 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 มีนาคม 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Mini Pump SKC 224 PCX R8 และ Cellulose Filter  

Spectrophotometer Model IR – 408 S/N 29K01245 
อตัราการดูดอากาศ  : 2 l/min  120-130 นาที 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ความเข้มข้นของ  
ไอน า้มัน (mg/m3) 

1. SD-15 4 602095 03.40-05.40 น. 0.548 
2. SD-15 4 602095 03.40-05.40 น. 0.695 
3. SD-15 4 602095 03.40-05.40 น. 0.512 
4. SD-15 4 602095 03.40-05.40 น. 0.699 

Recommendation of Occupational Exposure Limits (2009-2010) The Japan Society for 
Occupational Health 
Oil mist, mineral      3 mg/m3 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling 

จ านวน 4 จุด พบวา่ มีความเขม้ขน้ของไอระเหยของน ้ามนัอยูร่ะหวา่ง 0.512-0.699 
mg/m3 ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานก าหนด 
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จุดตรวจวดัที ่4 (Layout 4 SD-15 Machine) 
ผลการตรวจวดัปริมาณเสียงดงั หลงัการปรับปรุง 
สถานที่    : บริษทั เอ็นเอม็บี – มินีแบ ไทย จ ากดั 
โรงงาน    : Shop Spindle Motor Fac. 2 ( Sleeve ) 
แผนก    : Production Drilling (Zone A) 
วนัทีเ่กบ็ตัวอย่าง  : 7 มีนาคม 2556 
วนัทีว่เิคราะห์   : 13 มีนาคม 2556 
วธีิการและเคร่ืองมือ  : Sound Level Meter Conformed to the IEC 651 Type 2 
 

คร้ังที่ สถานที่ 
Layout 

Number 
S/N เวลา 

ปริมาณเสียงดังในพืน้ที ่
(dBA) 

1. SD-15 4 63ATR 14.30-15.00 น. 70.1 
2. SD-15 4 63ATR 14.30-15.00 น. 71.9 
3. SD-15 4 63ATR 14.30-15.00 น. 74.8 
4. SD-15 4 63ATR 14.30-15.00 น. 72.9 

มาตรฐานความปลอดภยัของระดบัความดงัของเสียงไม่เกิน  90 dBA 
 
 
สรุปผล  : ผลการตรวจวดัความปริมาณเสียงดงัท่ีพื้นท่ีแผนก Production Drilling จ านวน 4 จุด 

พบวา่ มีค่าความดงัเสียงอยูร่ะหวา่ง 70.1-74.8 dBA ผลการตรวจอยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน
ก าหนด 
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ภาคผนวก ง 
การเก็บตวัอยา่งเพื่อตรวจวดัความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัในอากาศโดยการชกัตวัอยา่งเพื่อน าไป

วเิคราะห์ดว้ยวธีิการอินฟาเรด สเปกโตรโฟโตมิเตอร์ (Infrared Spectrophotometer) 
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  ภาพอุปกรณ์เซ็นเซอร์ตรวจปริมาณน ้ามนั 

  

  

ภาพแสดงอุปกรณ์การท างานของเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวกบัแรงลมและแรงน ้ามนั 

  ภาพอุปกรณ์เซ็นเซอร์ตรวจปริมาณน ้ามนั 

  ภาพอุปกรณ์กรองเศษโลหะในเคร่ืองจกัร 

ภาพอุปกรณ์ฟิลเตอร์กรองน ้ามนัในเคร่ืองจกัร 

ภาพอุปกรณ์เซ็นเซอร์ตรวจปริมาณลม   ภาพอุปกรณ์กรองน ้ามนัใตเ้คร่ืองจกัร 
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ภาพแสดงการตรวจวดัปริมาณละอองน ้ามนัและปริมาณเสียงดงัในพื้นท่ีการผลิตของโรงงาน 

  

ภาพการตรวจวดัปริมาณละอองน ้ามนั ภาพอุปกรณ์ตรวจวดัปริมาณละอองน ้ามนั 

ภาพอุปกรณ์ตรวจวดัปริมาณละอองน ้ามนั ภาพอุปกรณ์ตรวจวดัปริมาณละอองน ้ามนั 

ภาพอุปกรณ์ตรวจวดัปริมาณเสียงดงั ภาพแสดงการตรวจวดัปริมาณเสียงดงั 
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เม่ือละอองน ้ามนัถูกดูดจากอากาศและถูกจบัไวด้ว้ยกระดาษกรอง (PVC หรือ MCE 

Filter) จากนั้นน าไปวิเคราะห์ทางหอ้งปฏิบติัการเพื่อหาความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนับนกระดาษ

กรองความเขม้ขน้ของละอองน ้ามนัจะไดจ้ากปริมาณละอองน ้ามนัเทียบกบัปริมาตรอากาศท่ีใชเ้ก็บ

ตวัอยา่ง 

 

 

 

 

 

 

ง 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

  

  

ภาพแสดงการตรวจวดัปริมาณละอองน ้ามนั 



 104   
 
การเตรียมกระดาษกรองก่อนเกบ็ตัวอย่าง 
 1.น ากระดาษกรองใส่ในตูดู้ดความช้ืนแบบอตัโนมติันาน 2 ชัว่โมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 2.ใส่กระดาษกรองลงตลบั ปิดฝาตลบัใหส้นิทเพื่อป้องกนัการร่ัวปิดจุกท่ีรูเปิดทั้งสองดา้น
ของตลบัโดยใชจุ้กสีแดงอุดท่ีดา้นเขา้ (Inlet) ของตลบัและจุดสีน ้าเงินอุดท่ีดา้นนอก (Outlet) ของ
ตลบั พนัแถบกาวชนิดเซลลูโลสรอบๆ ตลบั  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพการน ากระดาษกรองใส่ในตูดู้ดความช้ืนแบบอตัโนมติั 

 

ภาพการน ากระดาษกรองใส่ในตลบั 

http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&docid=lFBJQX2IcxjSgM&tbnid=tD7y5H_zRBR8PM:&ved=0CAUQjRw&url=http%3A%2F%2Fwww.amazon.com%2FBel-Art-Scienceware-420610000-Dry-Keeper-Auto-Desiccator%2Fdp%2FB002VBW9ZK&ei=XyVEUYbHFueciAeUmoDgAg&bvm=bv.43828540,d.bmk&psig=AFQjCNH3C2JV0Wk73c3Rq708y7DuZmI2pQ&ust=1363506874925379
http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&docid=lFBJQX2IcxjSgM&tbnid=tD7y5H_zRBR8PM:&ved=0CAUQjRw&url=http%3A%2F%2Fwww.amazon.com%2FBel-Art-Scienceware-420610000-Dry-Keeper-Auto-Desiccator%2Fdp%2FB002VBW9ZK&ei=XyVEUYbHFueciAeUmoDgAg&bvm=bv.43828540,d.bmk&psig=AFQjCNH3C2JV0Wk73c3Rq708y7DuZmI2pQ&ust=1363506874925379
http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&docid=HVpcJbztQ6y_PM&tbnid=kyc6AWbOaMamLM:&ved=0CAUQjRw&url=http%3A%2F%2Fwww.slh.wisc.edu%2Fwohl%2Fguide%2Fdecsription-of-sampling-media.dot&ei=kCNEUbivKfCjiAeMzoHQCw&bvm=bv.43828540,d.bmk&psig=AFQjCNFKbHwlkhju-SOmbRWBfH4yNpeIcg&ust=1363506414770727
http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&docid=HVpcJbztQ6y_PM&tbnid=kyc6AWbOaMamLM:&ved=0CAUQjRw&url=http%3A%2F%2Fwww.slh.wisc.edu%2Fwohl%2Fguide%2Fdecsription-of-sampling-media.dot&ei=kCNEUbivKfCjiAeMzoHQCw&bvm=bv.43828540,d.bmk&psig=AFQjCNFKbHwlkhju-SOmbRWBfH4yNpeIcg&ust=1363506414770727
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ขั้นตอนการเกบ็ตัวอย่างเพือ่ตรวจวดัความเข้มข้นของละอองน า้มันในอากาศ 

1. ปรับเทียบความถูกตอ้ง (Calibrate) ของป้ัมท่ีไดต่้อเขา้กบัอุปกรณ์ชุดเก็บตวัอยา่งโดย
ในตลบับรรจุกระดาษกรองไวแ้ลว้ จากนั้นท าการปรับเทียบโดยใช ้Primary Flow 
Meter 

2. เก็บตวัอยา่งอากาศโดยใชอ้ตัราดูด 1 ถึง 3 ลิตรต่อนาที ให้ไดป้ริมาตรอากาศ 20 ถึง 500 
ลิตร อยา่เก็บตวัอยา่งจนมีปริมาณละอองน ้ามนัอยูร่ะหวา่ง 0.1 ถึง 2.5 มิลลิกรัม โดย
สังเกตจาก Rotameter ของป้ัมถา้ลูกลอยของ Rotameter ตกลงเกินร้อยละ 5 ของอตัรา
การไหลเร่ิมตน้ใหส้ิ้นสุดการเก็บตวัอยา่ง 

3. หากพบวา่ปริมาณละอองน ้ามนัในอากาศมีมากอาจท าให้กระดาษกรองเกิดการอุดตนั
ควรใชก้ระดาษกรอง PVC แทนกระดาษกรอง MCE  

4. ควรใชป้ากคีบจบักระดาษกรองเพื่อป้องกนัการปนเป้ือนของน ้ามนัท่ีน้ิวมือ  
 

ขั้นตอนการเกบ็ตัวอย่างเพือ่น าส่งห้องปฏิบัติการหลงัการเกบ็ตัวอย่างเสร็จแล้ว 
1. ปิดจุกท่ีรูเปิดทั้งสองขา้งของตลบั โดยใชจุ้กสีน ้าเงินอุดท่ีดา้นเขา้ (Inlet) ของตลบัและ

จุกสีแดงอุดท่ีดา้นออก (Outlet) ของตลบั 
2. เช็ดคราบน ้ามนัท่ีเป้ือนภายนอกของตลบัดว้ยกระดาษช าระเพื่อใหมี้การปนเป้ือนนอ้ย

ท่ีสุด 
3. น าตลบัใส่กระดาษกรองใส่ในตูน้ าส่งตวัอยา่ง 

 
ข้ันตอนการบันทกึข้อมูล 

1. บนัทึกขอ้มูลการเก็บตวัอยา่งลงในแบบฟอร์มการตรวจวดั 
2. บนัทึกขอ้มูลเพื่อน าส่งผูต้รวจสอบเบ้ืองตนั 

 
การควบคุมคุณภาพ 

1. ท าช่อง (Blank) โดยน าตลบัท่ีมีกระดาษกรองเปิดจุกท่ีรูเปิดของตลบัออกแลว้น าไปวาง
ไวบ้ริเวณท่ีเก็บตวัอยา่งละอองน ้ามนัจ านวนช่อง (Blank) คิดเป็น 1 พื้นท่ีต่อ 1 ช่อง 
(Blank)  

2. ส าหรับการวิเคราะห์ในหอ้งปฏิบติัการโดยใชว้ธีิการของ NOISH Manual of  
3. Analytical Methods (NMAM) 4th Edition 
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