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บทคัดยอ 
 

การปนเปอนของฝุนละอองขนาดเล็กในอุตสาหกรรมการผลิตฮารดดิสคไดรฟมีผลตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑรวมไปถึงการยอมรับของลูกคา ดังนั้นในการศึกษานี้จะหาความสัมพันธระหวางกิจกรรมที่
ดําเนินการในหองควบคุมสภาวะกับปริมาณฝุนละอองขนาดเล็กที่ตรวจพบ เพ่ือนําขอมูลที่ไดมาใชในการ
แกปญหาที่เหมาะสมตอไป   จากการศึกษาพบวา อากาศภายในหองควบคุมสภาวะมีปริมาณฝุนละออง
ขนาดเล็กไมเกินระดับที่กําหนดไว ซึ่งแสดงถึงระบบการไหลเวียนของอากาศ ระบบกรองอากาศ และ
มาตรการในการควบคุมฝุนขนาดเล็กที่อาจเกิดจากการทํางานของพนักงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 
แตจะพบฝุนละอองขนาดเล็กมีคาเกินกวาคาที่กําหนดไวเปนครั้งคราวในบริเวณใกลเครื่องจักรระหวาง
กระบวนการผลิต สําหรับการแกปญหาจะข้ึนกับลักษณะการทํางานเฉพาะในตําแหนงที่สนใจ 
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ABSTRACT 

 
 

Contamination of air borne particles is a serious problem in hardisk drive industries because it 
relates to a quality assurance and an acceptance of client. In this study, the relation of air borne 
particles and activities in clean room was investigated. The ultimate purpose of this research was to 
reduce the contamination of air borne particles in the clean room. The result revealed that amounts of 
particles in atmosphere inside the clean room were acceptable values. It implied that air flow system, 
filtration system and the particle reduction procedure from staff were effective. While the particles 
were found intermittently at the specified machines, the way to solve these problems depended n the 
characteristics of particle generated. 

 
Keywords :  Air Borne Particles, Clean room, Activities 
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บทนํา 
ในโรงงานอุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟ ไดใหความสําคัญกับสภาพแวดลอมในกระบวนการ

ผลิต เชนการปนเปอนฝุนละอองขนาดเล็กระหวางขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนตางๆ และการประกอบ
ผลิตภัณฑ ซึ่งมีผลตอคุณภาพและอายุการใชงานของผลิตภัณฑ  ดังนั้นโรงงานดังกลาวจะตอง
ดําเนินการผลิตในหองที่ควบคุมสภาพแวดลอม หรือเรียกวา Clean room โดยระดับของปริมาณฝุน
ละอองที่ยอมใหมีไดในบรรยากาศการทํางานแตกตางกันตามขอกําหนดของการผลิตแตละชนิด  ถึงแมวา
ผูที่จะทํางานในหองควบคุมสภาวะดังกลาวจะตองทําความสะอาดรางกาย เปล่ียนเส้ือผาและรองเทาชนิด
พิเศษ หรืออุปกรณที่ใชในหองควบคุมสภาวะจะตองมีการคัดเลือกใหมีคุณสมบัติที่จะกอใหเกิดฝุนละออง
นอยมากๆ แตก็ยังคงมีปญหาในเรื่องการปนเปอนของฝุนละอองขนาดเล็กเสมอ  ซึ่งอาจจะมีสาเหตุได
หลายประการดวยกัน เชน พนักงาน, เครื่องมือหรืออุปกรณที่ใชงาน, ของเหลวที่ใชงาน, เครื่องจักรใน
กระบวนการผลิต รวมถึงผลิตภัณฑที่ผลิตได ส่ิงตางๆเหลานี้มีผลในการกอใหเกิดฝุนละอองขนาดเล็กอยู
ตลอดเวลา ถึงแมภายในหองควบคุมสภาวะจะมีระบบหมุนเวียนอากาศเพื่อกรองแยกฝุนละอองขนาดเล็ก
ตลอดเวลาก็ตาม 
 ดังนั้นเปาหมายโดยรวมในการศึกษานี้ตองการจะลดปริมาณฝุนละอองที่เกิดขึ้นในหองควบคุม
สภาวะ  โดยการหาความสัมพันธของกิจกรรมที่ดําเนินงานในหองควบคุมสภาวะกับปริมาณฝุนขนาดเล็ก
ที่เกิดขึ้น 
 

วิธีการทดลอง 
1. รวบรวมขอมูลปริมาณฝุนละอองที่มีอยู ซึ่งตรวจวัดแบบอัตโนมัติ ตอเนื่องตลอด 24 ชั่วโมง ดวย

เครื่อง Particle Counter โดยทําการเก็บตัวอยางทุก 10 นาที  พรอมทั้งสอบถามขอมูลกิจกรรม
ตางๆที่ทําตลอดชวงเวลาที่เก็บตัวอยาง เชน เปล่ียนกะการทํางาน  เครื่องเสียในตําแหนงที่เก็บ
ตัวอยาง  เปล่ียนชนิดของผลิตภัณฑทําใหชิ้นสวนที่ใชเปล่ียนแปลง เปนตน 

2. วิเคราะหขอมูลปริมาณฝุนละออง โดยหาความสัมพันธกับกิจกรรมที่เกิดขึ้นโดยใชโปรแกรมทางสถิติ 
ไดแก SPSS ทั้งนี้จะตองมีการตั้งสมมุติฐานเกี่ยวกับกิจกรรมที่อาจกอใหเกิดฝุนละออง จากนั้น
วิเคราะหขอมูลเพ่ือตรวจสอบสมมุติฐาน 

3. สรุปความสัมพันธของกิจกรรมที่ทําใหเกิดฝุนละอองขนาดเล็ก 

4. สังเกตการณการเปล่ียนแปลงของปริมาณฝุนละอองกับกิจกรรมที่ต้ังสมมุติฐานไวขางตน รวมถึงใช
เครื่องมือตรวจวัดปริมาณฝุนละอองและเก็บตัวอยางในตําแหนงที่สนใจ 

 
ผลการทดลอง 

 หองควบคุมสภาวะที่ใชในการศึกษานี้เปนหองควบคุมสภาวะ Class 100 ซึ่งจะเปนการนํา
ชิ้นสวนตางๆมาประกอบเขาดวยกันเปนฮารดิสกไดรฟ เปนขั้นตอนสุดทายของการผลิตกอนเขาสูการ
ทดสอบการทํางาน ดังนั้นการปนเปอนของฝุนจะมีผลโดยตรงตอคุณภาพและอายุการใชงานของ
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ผลิตภัณฑ ซึ่งทางโรงงานไดติดตั้งเครื่องตรวจนับฝุนที่จุดตางๆอยางตอเนื่อง ทุก 10 นาที ตลอด 24 
ชั่วโมง 
 
1. ปริมาณฝุนละอองในบริเวณตางๆของสายการผลิต 

รูปที่ 1 แสดงตัวอยางขอมูลฝุนละอองในหนวยผลิตตางๆ จากขอมูลพบวาปริมาณฝุนละอองจะ
เปล่ียนแปลงตลอดเวลา ในการศึกษานี้จะเรียงลําดับหนวยผลิตที่มีปริมาณฝุนละอองจากนอยไปหามาก 
ในการวิเคราะหจะหาคาเฉล่ียของปริมาณฝุนละอองของแตละหนวยผลิต โดยจะหาคาเฉล่ียทั้งสามแบบ
คือ คาเฉล่ียทางเรขาคณิต คามัธยฐานและคาฐานนิยม   แสดงผลของคาเฉลี่ยปริมาณฝุนละอองของ
หนวยผลิตตางๆ ดังในตารางที่ 1  

 
กราฟแสดงปริมาณฝุนละอองท่ีตรวจวัด line 107 ณ เวลาตางๆ

 ประจําวันท่ี 7/10/2006
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กราฟแสดงปริมาณฝุนละอองท่ีตรวจวัด line 107 ณ เวลาตางๆ
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กราฟแสดงปริมาณฝุนละอองท่ีตรวจวัด line 107 ณ เวลา
ตางๆ ประจําวันท่ี 7/10/2006
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กราฟแสดงปริมาณฝุนละอองท่ีตรวจวัด line 107 ณ เวลาตางๆ
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รูปที่ 1 ปริมาณฝุนละอองที่เวลาตางๆกันในหลายหนวยการผลิต 

a) หนวยการผลิต BDL ,BLM1 ,BLM2  b) หนวยการผลติ CSI1 ,CSI2 ,DSI 

c) หนวยการผลิต HMM1 ,HMM2 ,HSI1  d) หนวยการผลิต HSI2 ,TCI 
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 N Mean Median  Mode Std. deviation Maximum 
BDL 
BLM1 
BLM2 
CSI1 
CSI2 
DSI 
HMM1 
HMM2 
HSI1 
HSI2 
TCI 

55556 
60052 
60046 
60054 
60069 
68578 
59062 
59068 
60051 
60073 
59073 

404.21 
28.86 

1106.51 
4774.78 
1578.09 

51271.94 
19.19 
27.48 
20.50 
23.09 

149.04 

1.00 
3.00 
4.00 

25.00 
13.00 
3.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
1.00 

0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 

14909.75 
161.63 

30731.58 
173429.44 
157179.20 
966396.57 

1008.17 
994.24 
269.50 
228.07 

3650.99 

935418 
13733 

1284892 
1.2E+07 
1.9E+07 
2.7E+07 
225854 
155523 
35342 
13549 

299214 
 

ตารางที่ 1 คาทางสถิติที่ของขอมลูปริมาณฝุนละอองที่หนวยการผลิตตางๆ 

หมายเหตุ คํายอของหนวยผลิตทีใ่ชในการศึกษานี้ 
BDL = Base Deck Load  BLM = Balance Measure 
CSI = Clamp Screw Install   DSI = Disk Install 
HMM = Head Merge  HSI = Head Stack Install 
TCI = Top Cover Install 
 

จะพบวาคาเฉล่ียแบบมัธยฐานและฐานนิยมไมไดใหขอมูลที่ชัดเจนพอที่จะนําไปเปรียบเทียบได  
ดังนั้นสามารถเรียงลําดับหนวยผลิตที่มีการปนเปอนของฝุนละอองจากนอยไปหามาก โดยใชคาเฉล่ีย
เรขาคณิตไดดังนี้  
  

 
 
2. การใชโปรแกรม SPSS ในการหาความสัมพันธระหวางปริมาณฝุนละอองกับกิจกรรมที่
ดําเนินการในหองควบคุมสภาวะ 

 สําหรับโปรแกรม SPSS เปนโปรแกรมทางสถิติที่ใชวิเคราะหหาความสัมพันธของขอมูล ซึ่งใช
งานไดดีกับขอมูลที่มีปริมาณมาก โดยในการศึกษานี้จะตั้งสมมุติฐานที่เกี่ยวกับกิจกรรมที่มีความเปนไป
ไดในการกอใหเกิดฝุนละอองภายในหองควบคุมสภาวะ เชน การเปลี่ยนกะการทํางานของพนักงาน   
ระยะเวลาในการเปลี่ยนแผนกรองอากาศ  การปอนชิ้นงานเขา-ออกหองควบคุมสภาวะ  พฤติกรรมที่ไม
เหมาะสมของพนักงาน การใชเครื่องสําอาง เปนตน ทั้งนี้ เนื่องจากในการศึกษานี้จะเปนการวิเคราะห
ขอมูลยอนหลังที่ไดมีการรวบรวมไวแลว ทําใหมีขอมูลบางสวน เชนเวลาที่แนนอนในการดําเนินกิจกรรม
ในแตละวันไมสามารถรวบรวมได ดังนั้นในการศึกษานี้จะเลือกเฉพาะกิจกรรมท่ีมีชวงระยะเวลาที่แนนอน 
ไดแก เวลาในการเปลี่ยนกะ นอกจากนี้ไดมีรวบรวมขอมูลเพ่ิมเติมโดยมีการจดบันทึกเวลาที่แนนอนใน
การทําความสะอาดสายการผลิต ซึ่งจากขอมูลสองสวนนี้จะทําการทดสอบสมมุติฐานดังผลที่แสดงไว
ดานลาง 
 
 

HSI   BDL   
   BLM  CSI  DSI 
HMM   TCI  
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2.1 การเปลี่ยนกะการทํางานกับการเกิดฝุนละออง 
โดยทําการตั้งสมมติฐานวา “การเปล่ียนกะการทํางานไมมีผลตอการเกิดฝุนละออง” เครื่องมือ

ทางสถิติที่ใชในการวิเคราะหสมมุติฐานที่เลือกใชในการศึกษานี้ ไดแก T-test และ F-test  เนื่องจาก
โรงงานทํางาน 24 ชั่วโมง แตละกะจะทํางาน 8 ชั่วโมง ดังนั้นในแตละวันจะมี 3 กะการทํางาน ชวงเวลา
ในแตกะจะเปนดังนี้ 0:00-8:00, 8:00-16:00 และ 16:00-24:00 นําขอมูลปริมาณฝุนชวงการทํางานปกติ
หลังเปล่ียนกะการทํางาน 3 ชั่วโมง มาเปรียบเทียบกับชวงที่เปล่ียนกะการทํางาน ทั้ง 3 กะของหนวย
ผลิต โดยแสดงผลของหนวยผลิต HMM & DSI  สําหรับหนวยผลิต HMM จะเปนตัวแทนของหนวย
ผลิตที่มีปริมาณฝุนละอองต่ํา และหนวยผลิต DSI จะเปนตัวแทนหนวยผลิตที่มีปริมาณฝุนละอองสูง ใน
การทดสอบสมมติฐานจะทดสอบขอมูลปริมาณฝุนละอองเปนคู โดยคูที่ 1 (Pair 1) ทดสอบสมมุติฐาน
ปริมาณฝุนละอองขณะทํางานกับขณะเปลี่ยนกะการทํางานของหนวยผลิต HMM2 และคูที่ 2 (Pair 2) 

ทดสอบสมมุติฐานปริมาณฝุนละอองขณะทํางานกับขณะเปล่ียนกะการทํางานของหนวยผลิต DSI ในการ
ทดสอบสมมติฐานทั้งแบบ T-test และ F-test จะทําการเปรียบเทียบคาเฉล่ียของขอมูลทั้งสองชุดวามี
ความแตกตางกันหรือไม ในการทดสอบแบบ T-test ถาผลการทดสอบมีคานัยสําคัญทางสถิติ 
(Significant (2-tailed)) มากกวา 0.01 หมายความวา คาเฉล่ียของขอมูลทั้งสองไมแตกตางกัน  ผลการ
ทดสอบสมมติฐานแบบ T-test แสดงในตารางที่ 2  พบวา คา Sig. (2-tailed)ของขอมูลทั้งสองคูมีคา
มากกวา 0.01 แสดงวา การเปลี่ยนกะการทํางานไมมีผลตอการเพิ่มขึ้นของปริมาณฝุนละอองภายใน
หองควบคุมสภาวะ 

 
T – test dependent 

 N Correlation Sig. Sig.(2-tailed) 
Pair1 Normal HMM2 – ChangeHMM2 155 0.580 0.000 0.125 
Pair2 G2103DSI – G3103DSI 736 0.302 0.000 0.529 

 
ตารางที่ 2 แสดงผลการวิเคราะหแบบ T-test dependent (T-test) 

 
 ในการทดสอบแบบ F-Test ถาผลการทดสอบมีคานัยสําคัญทางสถิติ (Significant (2-tailed)) 

มากกวา 0.05 หมายความวา คาเฉล่ียของขอมูลทั้งสองไมแตกตางกัน  ผลการทดสอบสมมติฐานแบบ F-

test แสดงในตารางที่ 3  พบวา คา Sig. (2-tailed)ของขอมูลทั้งสองคูมีคามากกวา 0.05 ซึ่งใหผล
สอดคลองกับที่ตรวจสอบสมมติฐานดวยวิธี T-test ในการเปลี่ยนกะการทํางานจะตองมีการเขาออกของ
พนักงาน มีการเคลื่อนไหว อาจสงผลใหเกิดฝุนละอองขนาดเล็กได ดังนั้นจากการวิเคราะหขอมูลแสดงให
เห็นวา ระบบการไหลเวียนอากาศและระบบกรองอากาศภายในหองควบคุมสภาวะมีประสิทธิภาพ รวม
ไปถึงมาตรการในการควบคุมฝุนละอองที่อาจเกิดจากพนักงาน เชน การควบคุมการเคลื่อนไหว การใช
ชุดปองกันฝุนละอองและทําความสะอาดรางกายกอนเขาหองควบคุมสภาวะ เปนตน มีประสิทธิภาพใน
การควบคุมปริมาณฝุนที่อาจกระจายอยูโดยรอบหนวยผลิตไดเปนอยางด ี
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T – test independent 

 N F Sig. t Sig.(2-tailed) 
Pair1 Normal HMM2 – ChangeHMM2 155 3.648 0.057 0.781 0.435 
Pair2 Normal DSI – Change DSI 736 1.187 0.276 0.542 0.588 
 

ตารางที่ 3 แสดงผลการวิเคราะหแบบ T-test independent (F-test) 

 
 อยางไรก็ตามจากขอมูลการตรวจวัดในบริเวณการประกอบชิ้นสวนตางๆของฮารดดิสก พบวามี
ปริมาณฝุนเกินคาที่กําหนดไวเปนครั้งคราว โดยฝุนละอองท่ีเกิดขึ้นจะขึ้นกับลักษณะการทํางานของ
เครื่องจักร เชน ฝุนจากการกระทบกันของโลหะ ฝุนจากการขันยึดชิ้นสวน มีผลทําใหเกิดการสะสมตัว
ของฝุนละอองในสายการผลิต   
 
2.2 การทําความสะอาดสายการผลิตเพื่อชวยลดปริมาณฝุนละออง 

 จากปญหาฝุนละอองที่พบในเครื่องจักรระหวางการผลิต ทําใหจะตองมีการดําเนินการแกไข 
โดยแนวทางหนึ่งคือการทําความสะอาดสายการผลิตเปนระยะๆ เพ่ือลดการสะสมตัวของฝุนละออง ใน
การศึกษานี้ไดวิเคราะหขอมูลปริมาณฝุนละอองกอนและหลังการทําความสะอาดสายการผลิต เพ่ือ
ทดสอบสมมติฐานวาปริมาณฝุนละอองที่ตรวจพบกอนทําความสะอาดและหลังการทําความสะอาด
สายการผลิตมีความแตกตางกันหรือไม โดยตรวจวัดกอนและหลังทําความสะอาดสายการผลิตเปนเวลา 8 

ชั่วโมง จากการทดสอบสมมติฐานทางสถิติพบวาการทําความสะอาดสายการผลิตไมมีผลตอการลดลง
ของปริมาณฝุนละอองภายในสายการผลิต ดังแสดงผลการวิเคราะหแบบ F-test ในตารางที่ 4  
 

T – test independent 
 N F Sig. t Sig.(2-tailed) 
Before - After 48 0.397 0.530 0.178 0.859 
 

ตารางที ่4 แสดงผลการวิเคราะหแบบ T-test independent (F-test) 

 
ผลการวิเคราะหจากขอมูลที่ไดรับในการศึกษานี้แสดงใหเห็นวาการทําความสะอาด

สายการผลิตไมไดชวยลดการปนเปอนของฝุนละออง ซึ่งอาจแสดงถึงมาตรการที่มีอยูเดิม เชน การติดตั้ง
สายดึงอากาศซึ่งอาจมีฝุนปนเปอนอยูในบริเวณที่มีการกระทบกันของโลหะหรือบริเวณที่จะตองมีการ
เจาะและขันยึดชื้นสวนมีประสิทธิภาพดีเพียงพอ หรืออาจพิจารณาในสวนของจํานวนขอมูลที่ใชวิเคราะห
นอยเกินไป (เก็บตัวอยาง 1 วัน) และมีชวงของเวลาที่เก็บตัวอยางกวางมากเกินไป(8ชั่วโมงกอนและหลัง
ทําความสะอาดสายการผลิต) ทําใหอาจมีผลของการเกิดฝุนละอองจากกิจกรรมอื่นมาเกี่ยวของทําใหผลที่
ไดเบ่ียงเบนไป 
  
3. การเก็บตัวอยางฝุนละอองแบบครั้งคราวในตําแหนงท่ีมีการปนเปอนของฝุนละอองมาก 

 ในการศึกษานี้ เลือกเก็บตัวอยางที่เครื่อง DSI โดยทําการวางแผนเก็บตัวอยาง 3 บริเวณ ไดแก 
บริเวณที่เครื่องจักรกําลังหยิบชิ้นงาน (Load Media) บริเวณที่อยูหางออกมาจากเครื่องจักร (Blank) และ
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บริเวณที่ชิ้นงานผานออกมาจากเครื่อง (Out Going) รูปที่ 2 ภาพแสดงตําแหนงจุดเก็บตัวอยางฝุน
ละอองที่เครื่อง DSI โดยจะวางแผนเก็บตัวอยางในระหวางกระบวนการผลิตเปนเวลา 6 ชั่วโมง จากนั้น
นําแผนเก็บตัวอยางมาวิเคราะหฝุนที่ติดอยูดวยเครื่อง FTIR โดยทําการตรวจวัดโลหะ ออกไซดของโลหะ 
และสารประกอบอโลหะหลายชนิด ซึ่งสวนใหญตรวจไมพบ จะมีเพียงสารประกอบบางชนิดที่ตรวจพบ    
โดยสรุปผลการวิเคราะหสารที่ตรวจพบบนแผนเก็บตัวอยางดังแสดงในตารางที่ 5 
 

 
 
 
 
 
 
 

      
                   (a)              (b) 

 
 

                                    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เคร่ืองจักรกําลังหยิบชิ้นงาน

แผนเก็บตัวอยาง

เคร่ืองจักรกําลังหยิบชิ้นงาน

แผนเก็บตัวอยาง(a) 

เคร่ืองจักรกําลังหยิบชิ้นงาน 

แผนเก็บตัวอยาง(b) 
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รูปที ่2  ภาพแสดงการวางแผนเกบ็ตัวอยางที่เครื่อง DSI 

 (a)บริเวณที่มีเครือ่งจักรกําลังหยิบช้ินงาน (Load Media) 

 (b)บริเวณที่อยูหางออกมาจากเครื่องจักร  (Blank) 

 (c)บริเวณที่ช้ินงานผานออกมาจากเครื่อง (Out Going) 

 
พบวาฝุนละอองที่เก็บไดมีปริมาณต่ํา ถาเปรียบเทียบในตําแหนงที่หางออกมากจากเครื่องจักร

จะมีปริมาณนอยกวาในบริเวณใกลเครื่องจักร (Load media และ Out going) แตจํานวนฝุนที่ตรวจวัดได
มีปริมาณต่ําเกินกวาจะนําไปวิเคราะหอยางละเอียดตอไป 

 
Total Count Total Count (counts) Blank Load Media Out going 

Total count Total count 1 6 7 
Total SemiHard 1 1 2 SemiHard 
Fe base 1 1 2 
Total  
other particles 

0 5 5 

ClFeO 0 0 1 
ClKO 0 1 0 
Dust 0 3 3 

Other Particles 

CaO 0 1 1 
 

ตารางที่ 5 แสดงผลการวิเคราะหการเก็บตัวอยางฝุนละอองแบบครั้งคราว 

 
ทั้งนี้อาจจะเนื่องจากการวางแผนเก็บตัวอยางสั้นเกินไป หรือเทคนิคในการวิเคราะหจะตองมีการปรับปรุง
เพ่ือใหไดตัวอยางที่มีปริมาณมากเพียงพอในการวิเคราะห ดังที่ไดมีการศึกษาของ Ebert และคณะ 
(1997) ไดเสนอไววาปญหาอยางหนึ่งของการเก็บตัวอยางฝุนที่มีปริมาณนอยมาก จะตองเก็บตัวอยางให
มีปริมาณมากเพียงพอที่เครื่องมือจะทําการวิเคราะหไดอยางถูกตอง ซึ่งจะตองมีการศึกษาหาแนวทางที่
เหมาะสมตอไป 
 
 

เคร่ืองจักรกําลังหยิบชิ้นงาน 

แผนเก็บตัวอยาง 

(c) 
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สรุปผลการทดลอง 

 มาตรการในการควบคุมปริมาณฝุนละอองขนาดเล็กซึ่งอาจเกิดจากการปฏิบัติงานของพนักงาน
สามารถดําเนินการไดเปนอยางดี ทั้งนี้จะตองเครงครัดในการปฏิบัติอยางตอเนื่อง แตสําหรับการเกิดฝุน
ละอองที่อาจเกิดจากเครื่องจักร ควรจะมีการจัดทําแผนการทําความสะอาดสายการผลิตเปนครั้งคราว 
โดยจะตองกําหนดชวงเวลาที่เหมาะสมในการทําความสะอาดเพื่อชวยลดการสะสมของฝุน ในสวนของ
เครื่องจักรที่จะตองมีการกระทบกันระหวางโลหะกับโลหะ ควรจะมีการลดแรงกระแทก เชนการเปลี่ยน
วัสดุดานหนึ่งจากโลหะเปนวัสดุอ่ืนแทน เปนตน หรือถาในบริเวณใดที่มีปญหาในการเกิดฝุนละออง
ปริมาณมากอาจจะตองมีการติดตั้งระบบดึงอากาศเพื่อกําจัดฝุนละอองขนาดเล็กไมใหสะสมตัวและตกลง
สูชิ้นงาน ทั้งนี้การแกปญหาจะตองสัมพันธกับลักษณะการทํางานเฉพาะในตําแหนงที่สนใจ 
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