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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ เพื่อลดเวลาในขั้นตอนเคลื่อนย้าย
เครื่องยนต์ของบริษัทกรณีศึกษา A ซึ่งเป็นบริษัทที่ประกอบด้วย
ฝ่ายช่างที่ช านาญในการซ่อมแซมเครื่องยนต์ส าหรับเครื่องบิน
โดยสาร โดยงานวิจัยนี้ได้ใช้หลักการศึกษาเวลา ในการหาเวลา
มาตรฐานการปฏิบัติงาน และใช้แผนผังแสดงเหตุและผล ในการ
หาสาเหตุที่แท้จริงของเวลาในการเคลื่อนย้ายเครื่องยนต์ที่
ยาวนาน ซึ่งจากการวิเคราะห์เชิงลึกเวลามาตรฐานพบว่าใน
ขั้นตอนการเตรียมแม่แรงเข้ากับเครน เป็นขั้นตอนที่ใช้ระยะ
เวลานานที่สุด และยังเป็นขั้นตอนที่ใช้แรงในการปฏิบัติงานมาก 
ท าให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้า ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงได้ใช้หลักการ 
ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) 
ร่วมกับหลักการออกแบบ เพื่อสร้างอุปกรณ์ช่วยในขั้นตอนการ
เตรียมแม่แรงเข้ากับเครน จากนั้นท าการทดลองใช้อุปกรณ์ พบว่า
อุปกรณ์สามารถใช้งานได้เป็นอย่างดี และส่งผลให้เวลาในการ
เคลื่อนย้ายเครื่องยนต์ลดลงอย่างมีนัยส าคัญ จากก่อนปรับปรุงใช้
เวลา 125 นาที หลังปรับปรุงใช้เวลา 73 นาที  
 
ค าส าคัญ: การลดเวลา ปรับปรุงกระบวนการ อุปกรณ์จับยึด 
 

 
ABSTRACT  

This research aims to reduce aircraft ‘s engine 

transferring time of case study company A. There is 

technical department in the company, which core 

competencies are repairing and maintenance 

passenger aircraft fleet. This work applies motion and 

time study for determining the operation standard time 

and uses cause and effect diagram for identifying the 

root cause of the long engine transferring time. In 

deep analysis of time study, the data reveals that 

preparing hi-lifting jack process is main problem 

because it takes the longest processing time and lot of 

work force that causes technicians to become fatigue. 

Hence, this research applies Eliminate, Combine, 

Rearrange and Simplify concept (ECRS) and design 

theory to develop auxiliary equipment for engine 

transferring operation. Next, the proposed equipment 

is tested in real operation. The results indicate that the 

proposed equipment can be applied efficiently for this 

process and reduced the engine transferring time 

significantly from 125 minutes (before improvement) 

to 73 minutes (after improvement). 
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1. บทน า 

บริษัทกรณีศึกษา ประสบปัญหาในการเคลื่อนย้ายเครื่องยนต์ท่ี
ใช้เวลานาน และต้องการเพิ่มประสิทธิภาพของการเคลื่อนย้าย
เครื่องยนต์ ส าหรับการน าไปซ่อมบ ารุง และเพื่อให้การท างานเป็นไป
อย่างรวดเร็วและต่อเน่ือง แต่ในการเคลื่อนย้ายมีความยุ่งยากในการ
ใช้อุปกรณ์ จากการศึกษาการปฎิบัติ งานพบว่าปัญหาหลักคือ 
อุปกรณ์ส่วนต่อกับเครน ท่ีต้องใช้การหมุนเพื่อยึดเครนเข้ากับแม่แรง 
โดยการหมุนต้องใช้แรงคน จึงท าให้ใช้เวลานาน และเกิดความไม่
สม่ าเสมอของแรง เป็นสาเหตุให้เวลาการท างานล่าช้า ซ่ึงส่งผล
กระทบให้กระบวนการท างานถัดไปเกิดการรอคอย  

จากปัญหาข้างต้นน้ี เป็นท่ีมาของการปรับปรุงขั้นตอนการ
เคลื่อนย้ายเครื่องยนต์ โดยมีแนวคิดในการออกแบบอุปกรณ์ช่วยใน
ขั้นตอนการเตรียมแม่แรงเข้ากับเครน เพื่อลดเวลาการปฎิบัติงาน 
และพนักงานสามารถท างานได้อย่างต่อเน่ือง โดยในหัวข้อท่ี 2 จะ
อธิบายเกี่ยวกับทฤษฎีท่ีใช้ในการด าเนินงาน หัวข้อท่ี 3 จะกล่าวถึง
รายละเอียดการด าเนินงาน และการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพื่อ
การแก้ไข หัวข้อท่ี 4 จะแสดงผลการด าเนินงาน และสรุปผลในหัวข้อ
ท่ี 5 
 
2. ทฤษฏีในการด าเนินงาน 

ในการด าเนินงานใช้ทฤษฏีในการวิเคราะห์ปัญหา และแก้ไข
ปัญหาดังต่อไปน้ี 

 
2.1 การศึกษาการท างาน 

[1] การศึกษาการท างาน (Work Study) คือ การศึกษา
กระบวนการท างานและองค์ประกอบต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตท่ี
เป็นสภาพการท างานจริงและเป็นปัจจุบัน เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการ
ปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น และใช้ประโยชน์ด้านการพัฒนาพื้นฐาน
ของการท างานของพนักงาน รวมถึงการลดเวลาการท างานของแต่ละ
กระบวนการ เพื่อน าไปสู่การเพิ่มผลผลิต โดยการศึกษาการท างาน มี
ล าดับขั้นตอนในการศึกษาดังต่อไปน้ี 

1) การเลือกงาน ควรมีวิธีการในการเลือกงาน และต้องมีสาเหตุ 
หรือสิ่งบอกว่าสมควรปรับปรุง  

2) การบันทึกงาน หรือการเก็บข้อมูลการท างานโดยแบ่ง
ออกเป็นงานย่อย ใช้ส าหรับวิเคราะห์หาสาเหตุความบกพร่อง และ
ใช้เพื่อท าให้เข้าใจปัญหาและสาเหตุของปัญหาได้ง่ายขึ้น โดยในการ
บันทึกงานจะท าการบันทึกเวลาในการท างานไปพร้อมกันด้วย นิยม
ใช้หลักการศึกษาเวลา (Motion and Time Study) ซ่ึงเป็นการ
จัดท าเวลามาตรฐานโดยใช้เครื่องวัดเวลา และมีการวัดประสิทธิภาพ 
รวมท้ังการก าหนดเผื่อเวลาท่ีเหมาะสม [2] การศึกษาเวลาโดยปกติ
ค านวณเวลา 3 ชนิด ดังต่อไปน้ี 

เวลาจริง (Selected Time) หมายถึง รอบเวลาท่ีใช้ไปจริงๆ ใน
การท างานของพนักงาน ซ่ึงได้มาจากการจับเวลาโดยตรง โดยท าการ
จับเวลา 5 หรือ10 รอบเวลาท างาน จากน้ันท าการหาค่าเฉลี่ยของ
เวลา เพื่อใช้เป็น เวลาตัวแทน (Representative time) 

เวลาปกติ (Normal Time) หมายถึง ค่าเวลาตัวแทนการท างาน
ของพนักงานท่ีท างานด้วยความเร็วปกติ หรือตามค่าอัตราความเร็วท่ี
ประเมินได้จากตารางประเมินอัตราความเร็วของพนักงาน สามารถ
ค านวณค่าเวลาปกติได้จากสมการท่ี 1 

 
                                                               (1) 
 

โดยท่ี    คือเวลาปกติ    คือเวลาตัวแทน และ    คือค่า
อัตราความเร็ว 

 
เวลามาตรฐาน (Standard Time) หมายถึง ค่าเวลาปกติของ

การท างานของพนักงานท่ีมีค่าเวลาเผื่อการท างาน จากการประเมิน
การท างานตามตารางวิเคราะห์เวลาเผื่อของการท างาน สามารถ
ค านวณหาเวลามาตรฐานในการท างานของพนักงานได้จากสมการท่ี 
2  

 
                             (2) 
 

โดยท่ี       คือเวลามาตรฐาน    คือเวลาปกติ และ   คือ
เวลาเผื่อในการท างาน 

 
3) การวิเคราะห์งาน เป็นขั้นตอนท่ีช่วยให้เข้าใจปัญหา และเกิด

แนวคิดในการแก้ไขปัญหา เทคนิคท่ีใช้ในการวิเคราะห์งาน 
ประกอบด้วย เทคนิคการตั้งค าถาม เทคนิคการแยกความส าคัญของ
ปัญหา และเทคนิคการแบ่งแยกประเภทของงาน  

4) การปรับปรุงงาน ในขั้นตอนน้ีจะใช้ความรู้ทางด้านวิศวกรรม
มาประยุกต์ในการแก้ไขปัญหา ออกแบบอุปกรณ์ต่าง ๆ ในการ
ท างาน เพื่อลดความสูญเสียจากการท างาน และเพื่อให้ได้วิธีการ
ท างานท่ีมปีระสิทธิภาพสูงขึ้น  

5) การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงงาน เป็นขั้นตอนท่ี
เกี่ยวข้องกับการวัดผล ซ่ึงจะต้องท าการวัดผลงานของวิธีการท างาน
เดิม เปรียบเทียบกับผลการปรับปรุง โดยมีเกณฑ์วัดผลงานเป็นเวลา
ท างาน จ านวนขั้นตอน จ านวนของเสีย หรือผลผลิตท่ีได้ ขึ้นอยู่กับ
วัตถุประสงค์ของการปรับปรุง 

 
2.2 แผนผังแสดงเหตุและผล 

[3] แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
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เป็นแผนผังแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาหรือผล กับสาเหตุหรือ
ปัจจัยท้ังหมดท่ีเป็นไปได้ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหาน้ัน แผนผังแสดงเหตุ
และผลมักถูกน ามาใช้วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหา สาเหตุ
เหล่าน้ีได้มาจากการระดมความคิดเห็นของสมาชิกในทีม ปัญหาจะ
ถูกชี้ในลักษณะคุณภาพท่ีชัดเจน เพื่อให้สามารถวิเคราะห์หาสาเหตุท่ี
แท้จริงของปัญหาได้ 

แผนผังสาเหตุและผล ประกอบด้วย 2 ส่วน คือส่วนปัญหาหรือ
ผล (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยู่ท่ีหัวปลา และส่วนสาเหตุ 
(Causes) จะสามารถแยกย่อยออกได้อีกเป็น ส่วนของปัจจัย 
(Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อส่วนของสาเหตุหลัก และส่วนของ
สาเหตุย่อย  

ในการสร้างแผนผังสาเหตุและผลน้ัน เริ่มจากการก าหนดปัญหา
ในส่วนหัวปลาก่อน ซ่ึงต้องก าหนดให้ชัดเจน และส่วนใหญ่จะก าหนด
ปัญหาในเชิงลบ จากน้ันท าการก าหนดส่วนของปัจจัยบนก้างปลา 
โดยส่วนมากมักจะใช้ หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) 
เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก  

M - Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร  
M - Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก  
M - Material วัตถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อื่นๆ ท่ีใช้ในกระบวน 

การ  
M - Method กระบวนการท างาน  
E - Environment อากาศ สถานท่ี ความสว่าง และ บรรยากาศ

การท างาน 
 

2.3 หลักการ ECRS 

หลักการ ECRS เป็นหลักการง่าย ๆ ท่ีสามารถใช้ลดความสูญ
เปล่า ได้อย่างมีประสิทธิภาพ หลักการ ECRS น้ีประกอบด้วย การ
ก าจัดขั้นตอนการท างาน (E : Eliminate) การรวมขั้นตอนการ
ท างาน (C : Combine) การจัดล าดับขั้นตอนใหม่ให้เหมาะสม (R : 
Rearrange) และการท าให้การท างานง่ายขึ้น (S : Simplify) อธิบาย
รายละเอียดได้ดังนี้ 

1) การก าจัดขั้นตอนการท างาน (E : Eliminate) เป็นการก าจัด
ขั้นตอนการท างานท่ีสามารถตัดออกได้ โดยต้องพิจารณาขั้นตอนท่ี
สามารถก าจัดได้โดยไม่กระทบต่อระบบการผลิต สภาพความจ าเป็น
พื้นฐานของพนักงาน หรือไม่เกิดผลกระทบในด้านลบ นอกจากน้ีการ
ก าจัดขั้นตอนน้ันต้องไม่มีผลต่อการควบคุมกระบวนการ และการ
ควบคุมคุณภาพของสินค้า  

2) การรวมขั้นตอนการท างาน (C : Combine) เป็นการรวม
ขั้นตอนการท างานให้เหลือน้อยลง โดยพิจารณาขั้นตอนการท างานท่ี
สามารถรวมกันได้ และไม่ส่งผลกระทบต่อการท างาน และคุณภาพ
ของสินค้า ซ่ึงในการรวมขั้นตอนการท างานจะต้องลดเวลาการ

เคลื่อนท่ีของชิ้นงาน หรือลดระยะทางในการท างานลงได้ 
3) การจัดล าดับขั้นตอนใหม่ให้เหมาะสม (R : Rearrange) เป็น

การจัดขั้นตอนใหม่ หรือการสลับขั้นตอนของการท างาน เพื่อลดการ
รอคอย หรือการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น  

4) การท าให้การท างานง่ายขึ้น (S : Simplify) เป็นการปรับปรุง
การท างานให้ง่ ายและสะดวกขึ้น โดยส่วนมากจะท าการการ
ออกแบบและสร้างอุปกรณ์ช่วยในการท างาน เพื่อให้การท างาน
สะดวกและรวดเร็วขึ้น และยังสามารถลดการเคลื่อนไหวท่ีไม่จ าเป็น
ในการท างานในกระบวนการเดิมลงได้ 

 
3.  การด าเนินงาน 

ในการด าเนินงานมีขั้นตอนการศึกษาการท างาน การวิเคราะห์
ปัญหา และการแก้ไขปัญหาดังน้ี 

 
3.1  การท างานและเวลาในการท างาน 
 จากการศึกษาขั้นตอนการเคลื่อนย้ายเครื่องยนต์ พบว่ามี
ขั้นตอนการท างานหลัก ๆ 7 ขั้นตอนดังนี ้
 ขั้นตอนท่ี 1 เตรียมแม่แรงเข้ากับเครน 
 ขั้นตอนท่ี 2 รอกยกแม่แรงขึ้น 
 ขั้นตอนท่ี 3 เตรียมเครื่องยนต์ 
 ขั้นตอนท่ี 4 ต่อสลิงเข้ากับฐานรองเครื่องยนต์ 
 ขั้นตอนท่ี 5 เคลื่อนย้ายเครื่องยนต ์
 ขั้นตอนท่ี 6 ปลดสลิงจากฐานรองเครื่องยนต์ 
 ขั้นตอนท่ี 7 จัดเก็บแม่แรง 
 

เมื่อก าหนดขั้นตอนการท างานท้ัง 7 ขั้นตอนแล้ว จะท าการ
จับเวลาการท างาน 5 รอบการท างาน โดยพิจารณารอบการจับเวลา
ท่ีเหมาะสม อ้างอิงจากตาราง Maytag เมื่อได้ ค่าเป็นไปตาม
ข้อก าหนด จะท าการหาค่าเฉลี่ยของเวลา 5 รอบการท างาน เพื่อใช้
เป็นเวลาตัวแทน (RT) แสดงดังตารางท่ี 1  

 

ตารางที่ 1 เวลาตัวแทน (RT) ก่อนการปรับปรุง 

ขั้นตอนที่ รายละเอียด    (นาที) 

1 เตรียมแม่แรงเข้ากับเครน 24.65 
2 รอกยกแม่แรงขึ้น 5.36 
3 เตรียมเครื่องยนต์ 4.42 
4 ต่อสลิงเข้ากับฐานรองเครื่องยนต์ 11.96 
5 เคลื่อนย้ายเครื่องยนต์ 4.31 
6 ปลดสลิงจากฐานรองเครื่องยนต์ 6.72 
7 จัดเก็บแม่แรง 26.66 

รวม 84.08 
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ต่อมาจะท าการวิเคราะห์การท างานของพนักงานทุกขั้นตอน 
เพื่อประเมินค่าอัตราความเร็วในการท างานของพนักงาน (RF) ซ่ึง
จากการประเมินได้ค่าเท่ากับ 1.17 แสดงข้อมูลดังตารางท่ี 2 
 

ตารางที่ 2 การประเมินอัตราความเร็วของพนักงานก่อนการ
ปรับปรุง 

หัวข้อ อัตรา
ประเมิน 

เกณฑ์การ
ประเมินที่ได้ 

คะแนน 

ความช านาญ B1 ดีมาก +0.11 

ความพยายาม C1 ดี +0.05 
เง่ือนไขการท างาน D เฉลี่ย +0.00 

ความสม่ าเสมอ C ดี +0.01 
รวม 1.17 

 
จากนั้นวิเคราะห์ค่าเวลาเผื่อในการท างานของพนักงาน (A) จาก

สภาพการท างานจริงของพนักงานทุกขั้นตอนการท างาน ซ่ึงจาการ
วิเคราะห์ค่าเผื่อมีค่าเท่ากับร้อยละ 27 หรือคิดเป็นค่าเวลาเผื่อการ
ท างานเท่ากับ 0.27 แสดงดังตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 ตารางวิเคราะห์เวลาเผื่อของการท างานการปรับปรุง  

หัวข้อเวลาเผ่ือ เปอร์เซ็นต์ 

เวลาเผ่ือคงที่ 6 

เวลาส่วนแปรผันคงที่ 21 

อื่นๆ 0 

รวมเวลาเผื่อของการท างาน      27 

  
เมื่อได้ข้อมูลค่าเวลาตัวแทน (RT) ค่าอัตราความเร็วในการ

ท างานของพนักงาน (RF) และค่าเวลาเผื่อในการท างานของพนักงาน 
(A) ครบถ้วนแล้ว จะท าการค านวณหาค่าเวลาปกติ (NT) และเวลา
มาตรฐาน (Std.T) จากสมการท่ี 1 และสมการท่ี 2 แสดงเวลา
มาตรฐานในการท างานก่อนการปรับปรุงท่ีได้จากการค านวณข้างต้น 
ดังตารางท่ี 4 

 
3.2 การวิเคราะห์ปัญหา 

จากการศึกษาปัญหาในกระบวนการเคลื่อนย้ายเครื่องยนต์ 
พบว่ามีการใช้เวลาในขั้นตอนการเตรียมแม่แรงเข้ากับเครน และ
ขั้นตอนการเก็บแม่แรงใช้เวลานาน จึงน าปัญหาดังกล่าวมาท าการ
วิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหา ด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล โดย
พิจารณาปัจจัย 3 ปัจจัย ได้แก่ ปัจจัยจากพนักงาน กระบวนการ

ท างาน และอุปกรณ์ สาเหตุของปัญหาแสดงได้ดังรูปท่ี 1 
 

ตารางที่ 4 การค านวณเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุง 

ขั้น 
ตอน 

   
(นาที) 

อัตรา 
เร็ว 

   
(นาที) 

เวลา
เผ่ือ 

       
(นาที) 

1 24.65 1.17 28.84 0.27 36.63 
2 5.36 1.17 6.27 0.27 7.96 
3 4.42 1.17 5.17 0.27 6.57 
4 11.96 1.17 13.99 0.27 17.77 
5 4.31 1.17 5.04 0.27 6.40 
6 6.72 1.17 7.86 0.27 9.99 
7 26.66 1.17 31.19 0.27 39.61 

รวม 84.08   98.36   124.93 
  

 

รูปท่ี 1 แผนผังแสดงเหตุและผลของปัญหาเตรียมแม่แรงใช้เวลานาน 
 

จากแผนผังแสดงเหตุและผลของปัญหาการเตรียมแม่แรงและ
จัดเก็บใช้เวลานาน พบว่าสาเหตุหลักเกิดจากอุปกรณ์ท่ีใช้งานมีความ
ฝืด เน่ืองจากเกิดแรงกดทับของหัวข้อต่อของแม่แรงในขณะใช้งาน 
และอีกหน่ึงสาเหตุเกิดจากความช านาญของพนักงาน กล่าวคือ 
พนักงานท่ีไม่เคยชินในการใช้อุปกรณ์จะหมุนอุปกรณ์อย่ารวดเร็ว
และออกแรงมากในช่วงแรก ส่งผลให้เกิดความเมื่อยล้า และเกิด
ความไม่สม่ าเสมอในการหมุนอุปกรณ์ แต่หากเป็นพนักงานท่ีมีความ
ช านาญในการใช้อุปกรณ์จะหมุนอุปกรณ์ด้วยความเร็วและออกแรง
สม่ าเสมอ จึงท าให้หมุนได้ต่อเน่ืองและเกิดการเมื่อล้าน้อยกว่า ซ่ึงไม่
ว่าจะเป็นพนักงานท่ีมีความช านาญหรือไม่มีความช านาญก็ยังพบว่ามี
ปัญหาในการหมุนอุปกรณ์ 

 
3.3 การออกแบบอุปกรณ์ 

จากสาเหตุท่ีวิเคราะห์น ามาสู่การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการ
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เตรียมแม่แรงเข้ากับเครน ซ่ึงแนวคิดในการออกแบบอุปกรณ์ มาจาก
หลักการ ECRS โดยพิจารณา การท าให้การท างานง่ายขึ้น (S : 
Simplify) โดยมุ่งเน้นให้ผู้ใช้งานสามารถลดแรงในการท างานหรือ
การหมุน จึงออกแบบเป็นอุปกรณ์เชื่อมต่อเพื่อให้สามารถใช้กับ
เครื่องทุ่นแรงต่างๆ เช่น สว่านมือ บล็อกลม เป็นต้น สามารถแสดง
เป็นรูป 3 มิติ ดังรูปท่ี 2  
 

 

รูปท่ี 2 แบบอุปกรณ์ช่วยในการเตรียมแม่แรงเข้ากับเครน 
 

[4][5] ในการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการเตรียมแม่แรงเข้ากับ
เครน ท าการก าหนดขนาดโดยอ้างอิงจากขนาดของอุปกรณ์เดิม โดย
มีการก าหนดขนาดของอุปกรณ์ดังน้ี  

อุปกรณ์มีลักษณะเป็นวงกลมมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 130 
มิลลิเมตร หนา 5 มิลลิเมตร เพื่อให้สามารถวางครอบหัวหมุนแม่แรง
ได้พอดี  

ด้านบนเป็นหัวน็อตขนาด M8 หรือ 13 มิลลิเมตร ใช้ในการยึด
จับกับเครื่องทุ่นแรง  

ส่วนของขารับแรงมีความยาว 30 มิลลิเมตร ความหนา 10 
มิลลิเมตร และฐานขาของอุปกรณ์มีความยาว 50 มิลลิเมตร แสดง
รายละเอียดดังรูปท่ี 3  

 

 
รูปท่ี 3 ขนาดของอุปกรณ์ช่วยในการเตรียมแม่แรงเข้ากับเครน 

การใช้งานอุปกรณ์ช่วยเตรียมแม่แรงเข้ากับเครน โดยการเตรียม
อุปกรณ์ส าหรับใช้กับสว่านไฟฟ้า ประกอบด้วย สว่านไฟฟ้า หัว
บล็อกเบอร์ 13 และข้อต่อบล็อก จากน้ันประกอบเข้ากับอุปกรณ์
ช่วยในการเตรียมแม่แรงเข้ากับเครน และการใช้อุปกรณ์ช่วยในการ
เตรียมแม่แรงเข้ากับเครน ดังรูปท่ี 4 รูปท่ี 5 และรูปท่ี 6 
 

 

รูปท่ี 4 อุปกรณ์ส าหรับใช้กับสว่านไฟฟ้า 
 

 

รูปที่ 5 การประกอบอุปกรณ์ส าหรับใช้กับสว่านมือเข้ากับอุปกรณ์
ช่วยเตรียมแม่แรงเข้ากับเครน 
 
4. ผลการด าเนินงาน 

หลังจากสร้างอุปกรณ์ และน าอุปกรณ์ช่วยในการเตรียมแม่แรง
เข้ากับเครนมาใช้งานจริง พบว่าพนักงานสามารถใช้งานอุปกรณ์ได้
สะดวก และใช้งานง่ายขึ้นว่าอุปกรณ์ชุดเดิม ส่งผลให้สามารถลดเวลา
ในขั้นตอนการเตรียมแม่แรงเข้ากับเครน และลดเวลาในขั้นตอนการ
จัดเก็บได้จริง จึงส่งผลให้เวลารวมในการเคลื่อนย้ายเครื่องยนต์ลดลง
ไปด้วย อีกท้ังอุปกรณ์ช่วยใช้ร่วมกับวสว่านมือท าให้พนักงานสามารถ
ปฏิบัติงานได้อย่างต่อเนื่องและใช้แรงในการท างานน้อยลง  
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หลังจากให้พนักงานเคยชินการใช้อุปกรณ์แล้ว จึงท าการจับเวลา
การท างาน 5 รอบการท างาน โดยพิจารณารอบการจับเวลาท่ี
เหมาะสม จากตาราง Maytag เมื่อได้ค่าเป็นไปตามข้อก าหนด จะท า
การหาค่าเฉลี่ยของเวลา เพื่อใช้เป็นเวลาตัวแทน (RT) โดยจับเวลา
จากพนักงานคนเดียวกันกับการจับเวลาก่อนการปรับปรุง เพื่อความ
น่าความน่าเชื่อถือ และความถูกต้องของข้อมูลเวลา แสดงดังตารางท่ี 
5 

 

 

รูปท่ี 6 การใช้งานอุปกรณ์ช่วยในการเตรียมแม่แรงเข้ากับเครน 
 

ตารางที่ 5 เวลาตัวแทน (RT) หลักการปรับปรุง 

ขั้นตอนที่ รายละเอียด    (นาที) 

1 เตรียมแม่แรงเข้ากับเครน 8.75 
2 รอกยกแม่แรงขึ้น 5.37 
3 เตรียมเครื่องยนต์ 4.38 
4 ต่อสลิงเข้ากับฐานรองเครื่องยนต์ 12.28 
5 เคลื่อนย้ายเครื่องยนต์ 4.28 
6 ปลดสลิงจากฐานรองเครื่องยนต์ 6.51 
7 จัดเก็บแม่แรง 12.04 

รวม 53.61 
 

และท าการวิเคราะห์การท างาน เพื่อประเมินค่าอัตราความเร็ว
ในการท างานของพนักงาน (RF) ได้ค่าเท่ากับ 1.11 แสดงดังตารางท่ี 
6 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 6 การประเมินอัตราความเร็วของพนักงานก่อนการ
ปรับปรุง  

หัวข้อ อัตรา
ประเมิน 

เกณฑ์การ
ประเมินที่ได้ 

คะแนน 

ความช านาญ C1 ดี +0.06 
ความพยายาม C1 ดี +0.05 

เง่ือนไขการท างาน D เฉลี่ย +0.00 
ความสม่ าเสมอ D เฉลี่ย +0.00 

รวม 1.11 
 

ท าการวิเคราะห์ค่าเวลาเผื่อในการท างานของพนักงาน (A) 
เท่ากับร้อยละ 23 หรือเป็นค่าเวลาเผื่อการท างานเท่ากับ 0.23 แสดง
ดังตารางท่ี 7 
 

ตารางที่ 7 ตารางวิเคราะห์เวลาเผื่อของการท างานการปรับปรุง 

หัวข้อเวลาเผ่ือ เปอร์เซ็นต์ 

เวลาเผ่ือคงที่ 6 

เวลาส่วนแปรผันคงที่ 17 

อื่นๆ 0 

รวมเวลาเผื่อของการท างาน      23 

 
เมื่อได้ข้อมูลครบถ้วนจึงน าค่าเวลาท่ีท าการจับเวลาการท างาน 5 

รอบการท างาน มาหาค่าเวลาเฉลี่ย เพื่อใช้เป็นเวลาตัวแทน (RT) 
และค านวณหาเวลามาตรฐานในการท างานของพนักงานหลัง
ปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 8 

 
5. ผลสรุป 

จากการด าเนินการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน โดยการสร้าง
อุปกรณ์ช่วยเตรียมแม่แรงเข้ากับเครน พบว่าสามารถลดเวลาใน
ขั้นตอนการเตรียมแม่แรงเข้ากับเครน และขั้นตอนการจัดเก็บแม่แรง 
ส่งผลให้เวลารวมในการเคลื่อนย้ายเครื่องยนต์ลดลง จากก่อน
ปรับปรุงใช้เวลา 124.93 นาที หลังปรับปรุงใช้เวลาเพียง 73.19 
นาที คิดเป็นร้อยละ 41.41 เปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการ
ปรับปรุงได้ ดังตารางท่ี 9, ตารางท่ี 10 และรูปท่ี 9  
 
 
 
 
 



94                                                                                                                           ENGINEERING TRANSACTIONS, VOL. 22, NO.2 (47) JUL-DEC 2019. 

ตารางที่ 8 การค านวณเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง 

ขั้น 
ตอน 

   
(นาที) 

อัตรา 
เร็ว 

   
(นาที) 

เวลา
เผ่ือ 

       
(นาที) 

1 8.75 1.11 9.71 0.23 11.95 

2 5.37 1.11 5.96 0.23 7.33 
3 4.38 1.11 4.86 0.23 5.98 
4 12.28 1.11 13.63 0.23 16.77 
5 4.28 1.11 4.75 0.23 5.84 
6 6.51 1.11 7.23 0.23 8.89 
7 12.04 1.11 13.36 0.23 16.44 

รวม 53.61   59.51   73.19 

 
ตารางที่ 9 เปรียบเทียบการประเมินค่าต่างๆ ก่อนและหลังการ
ด าเนินงาน 

หัวข้อ 
การประเมิน  

ก่อน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

หมายเหต ุ

อัตราความเร็ว
ในการท างาน 

(RF) 
1.17 1.11 

อัตราความเร็วในการ
ท างาน ลดลง เนื่องจาก
พนักงานใช้ความช านาญ
ลดลง และมีความ
สม่ าเสมอในการท างาน
มากขึ้น 

เวลาเผ่ือในการ
ท างาน (A) 

27% 23% 

เวลาเผ่ือในการท างาน 
ลดลง เนื่องจากใช้ท่าทาง
ที่ผิดปกติน้อยลง ให้แรง
กล้ามเนื้อน้อยลง 

 

ตารางที่ 10 เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการด าเนินงาน 

ขั้นตอนการท างาน  ก่อนปรับปรุง 
(นาที) 

หลังปรับปรุง 
(นาที) 

1 36.63 11.95 

2 7.96 7.33 
3 6.57 5.98 

4 17.77 16.77 
5 6.40 5.84 
6 9.99 8.89 
7 39.61 16.44 

รวม 124.93 73.19 

 

รูปท่ี 7 กราฟเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการด าเนินงาน 
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