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บทคดัย่อ 
  งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์ เพื่อศึกษาหาแนวทางการปรับปรุงลดเวลาสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในการ
ท างาน ในกระบวนการซ่อมช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์อากาศยาน (ช้ินส่วน FRONT  FRAME เคร่ืองยนต ์J85-GE-
21 B/C) ท่ีจากเดิมมีความล่าช้า เน่ืองจาก 1.อุปกรณ์ท่ีช่วยในการซ่อมท่ีมีอยู่เดิมนั้นไม่เหมาะสม 2. ขนาด
ช้ินงานมีขนาดใหญ่ มีน ้ าหนกัมาก เคล่ือนยา้ยไม่สะดวก เม่ือเกิดความล่าชา้ในการซ่อมช้ินส่วน ท าให้ส่งผล
เสียต่อภารกิจของกองทพัอากาศ โดยทางผูว้ิจยั เลือกใช้หลกัการศึกษาการท างาน วิเคราะห์ปัญหาด้วย
แผนผงัแสดงเหตุและผล (แผนผงักา้งปลา) ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ซ่อมแซมช้ินส่วนเคร่ืองยนตด์งักล่าวหลงัจากประยุกตใ์ชว้ิธีแกไ้ขปัญหาขา้งตน้พบวา่ ผลลพัธ์ท่ีไดส้ามารถ
ลดเวลามาตรฐานในการซ่อมช้ินส่วน FRONT  FRAME ของเคร่ืองยนต์ J85-GE-21 B/C จากเดิม เวลา
มาตรฐานก่อนปรับปรุง  คือ 951.43 นาที หลงัท าการปรับปรุง เวลามาตรฐาน คือ 334.31 นาที ซ่ึงลดลงไปถึง 
617.12 นาที คิดเป็น 64.86 เปอร์เซ็นต ์จากเดิมท่ีตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 30 เปอร์เซ็นต ์สุดทา้ยแลว้สามารถท าได้
เกินเป้าหมายท่ีตั้งไวถึ้ง 34.86 เปอร์เซ็นต ์นอกจากน้ีอุปกรณ์จบัยึด ยงัสามารถน าไปประยุกตใ์ชง้านกบัการ
ซ่อมช้ินส่วนเคร่ืองยนตช์นิดอ่ืนอีก 2 ชนิด ท าให้สามารถประหยดังบประมาณของกองทพัอากาศในการจดั
ซ่อมช้ินส่วนน้ีลงไดถึ้ง 99.58 เปอร์เซ็นต ์
 
ค าส าคัญ: ลดเวลาสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในการท างาน, หลกัการศึกษาการท างาน, แผนผงัแสดงเหตุและผล, เวลา
มาตรฐาน 
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ABSTRACT 
  This research aims to investigate and identify strategies for reducing the wasted time during 
work.  Repairing aircraft engine parts (FRONT FRAME part, J85-GE-21 B/C’ s engine)  was delayed 
because: 1. The repaired equipment is insufficient 2. The size and weight of the work piece make it difficult 
to move.  When a delay in part repairs adversely affects the Air Force's mission, the researcher Chooses a 
work-study strategy. Utilize cause-and-effect graphs to analyze issues (Herringbone diagram). Creation of 
functioning tools to make such engine parts repair processes more effective.  After implementing the fix 
mentioned above, it discovers that the J85-GE-21 B/C standard repair time for FRONT FRAME parts was 
reduced.  Before to the improvement, the standard time was 951.43 minutes; after the improvement, it was 
334.31 minutes; which decreased to 617.12 minutes, or 64.86%, from the initial target of 30% up to 34.86%. 
Additionally, the STG 1 part of the J85-GE-21 B/C engine and the F-100 part of the F-100-PW-220 engine 
are two more parts used to repair so it can save the Air Force budget up to 99. 58%  by organizing 
maintenance for this component. 
 
Keywords: Reduce wasted time, Cause-and-effect diagram, Standard time. 
 

1. บทน า 
 F-5 จดัเป็นอากาศยานขบัไล่ หรือเคร่ืองบินขบัไล่ (บ.ขบัไล่) สมรรถนะสูงความเร็วเหนือเสียง
แบบแรก ท่ีไดบ้รรจุเขา้ประจ าการในกองทพัอากาศ (ทอ.) ไดป้ฏิบติัภารกิจต่าง ๆ ท่ีอ านวยประโยชน์ใหก้บั 
ทอ.และประเทศชาติมาแล้วมากมาย ดังนั้ นเคร่ืองยนต์ของ บ.F-5 จึงมีความส าคญั ท่ีจ  าเป็นท่ีจะต้อง
บ ารุงรักษาใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ โดยเฉพาะโครงสร้างส่วนหนา้สุดของเคร่ืองยนต ์ท่ีเรียกวา่ 
FRONT FRAME 
 FRONT FRAME เป็นส่วนประกอบหลกัของชุดโครงสร้าง ของช้ินส่วนเคร่ืองยนต์อากาศยาน 
J85-GE-21 B/C ซ่ึงต าแหน่งของช้ินส่วน FRONT FRAME นั้น จะติดตั้งอยูบ่ริเวณดา้นหนา้ของเคร่ืองยนต์ 
J85-GE-21 B/C ส่วนประกอบภายในช้ินงาน แยกเป็นหลายส่วน ไดแ้ก่ ส่วนหนา้ มีหนา้ท่ี ส่งอากาศเขา้ชุด
อดัอากาศ บงัคบัการไหลของอากาศไปปะทะกลีบใบหมุนของ ชุดอดัอากาศ STAGES  แรก ดว้ยทิศทางมุม
ปะทะท่ีถูกตอ้ง และป้องกนัการเกิดน ้ าแข็ง (ANTI-ICING) ซ่ึงรับอากาศร้อนจากชุดอดัอากาศ นอกจากน้ี 
ดว้ยต าแหน่งท่ีติดตั้งอยูบ่ริเวณดา้นหนา้ของเคร่ืองยนต ์ท าใหช่้วยป้องกนัส่ิงแปลกปลอมขนาดใหญ่ (FOD – 
Foreign Object Debris) ท่ีก่อใหเ้กิดความเสียหายต่อเคร่ืองยนตไ์ดอี้กดว้ย เน่ืองจากช้ินส่วนน้ีจะเขา้ปะทะกบั 
FOD ท าให้บริเวณ FRONT FRAME เกิดการช ารุดเสียหายจากการกระแทก หรือชนกบัส่ิงแปลกปลอมอยู่
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บ่อยคร้ัง จ  าเป็นตอ้งซ่อมแซม รอยบุบ ช ารุดแตกร้าว และพ่นสีใหม่ ท าให้ช้ินส่วนเคร่ืองยนต์อากาศยาน มี
ประสิทธิภาพในการท างานท่ีดี ส่งผลท าใหอ้ตัราการช ารุดเสียหายนอ้ยลง 
 ดงันั้น เคร่ืองยนต ์J85-GE-21 B/C จึงจ าเป็นตอ้งดูแลรักษาช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์ตลอดจนการซ่อม
บ ารุงตอ้งปฏิบติัตามคู่มือ หรือเอกสารเทคนิคอย่างเคร่งครัด (T.O.) เม่ือครบ ชม.การใช้งานตามก าหนด 
เคร่ืองยนต์จะถูกถอดส่งเขา้ซ่อมท่ี แผนกซ่อมเคร่ืองยนต์ท่ี 1 กองซ่อมเคร่ืองยนต์ กรมช่างอากาศ เพื่อหา
ขอ้บกพร่องท่ีเกิดจากการใช้งาน เพื่อท าการปรับปรุงซ่อมแซมให้อยู่ในสภาพเดิม เม่ือพบขอ้บกพร่องจะ
ด าเนินการส่งต่อให้กบั แผนกโรงงาน กองซ่อมเคร่ืองยนต์ กรมช่างอากาศ ด าเนินการซ่อมแซม แล้วจึง
ส่งกลบัเพื่อประกอบเขา้กบัตวัเคร่ืองยนตต่์อไป 
 

2.  วตัถุประสงค์ของการศึกษาวจิัย 
 1.  เพื่อศึกษาปัญหาความล่าช้าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ การซ่อมช้ินส่วนเคร่ืองยนต์ อากาศยาน 
(ช้ินส่วน FRONT FRAME เคร่ืองยนต ์J85-GE-21 B/C) 
 2. เพื่อลดเวลาในกระบวนการการซ่อมช้ินส่วนเคร่ืองยนต์ อากาศยาน (ช้ินส่วน FRONT FRAME 
เคร่ืองยนต ์J85-GE-21 B/C) 
 

3.  ขอบเขตของงานวจิัย 
 ศึกษาปัญหา และวิเคราะห์การด าเนินงาน เพื่อก าหนดแนวทางปรับปรุง ภายในระยะเวลา 6 เดือน โดยมี
ขั้นตอนการศึกษา ดงัต่อไปน้ี 
 1. ศึกษาขั้นตอนและกระบวนการการซ่อมช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์อากาศยาน ท่ีก่อใหเ้กิดความล่าชา้ 
 2. เก็บขอ้มูลทางสถิติ เพื่อมาวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดการเสียเวลา 
 3. สรุปหาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการการซ่อมช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์เคร่ืองบินอากาศยานฯ  
 4. หาแนวทางปรับปรุงแกไ้ขปัญหา และทดลองใช ้
 5. เปรียบเทียบประเมินผลหลงัการปรับปรุง 
 6. รับรองมาตรฐานอุปกรณ์ เพื่อใหเ้ป็นมาตรฐานในการปฎิบติังานท่ีถูกตอ้ง 
 7. สรุปผลการด าเนินงาน และเพิ่มขอ้เสนอแนะ 
 

4.  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ  
 สามารถลดเวลาในการซ่อมช้ินส่วน FRONT FRAME เคร่ืองยนต ์อากาศยาน  J85-GE-21 B/C ลง 30% 
ภายในระยะเวลา 5 เดือน 
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5. ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 5.1 ทฤษฎี 
 5.1.1 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) (Chanida, 2557) เรียกอีกช่ือว่า แผนผงั
กา้งปลา (Fish Bone Diagram) ดงัแสดงในภาพท่ี 1 คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหว่าง (Effect) 
สาเหตุ (Causes) ท่ีท าให้เกิดผลลพัธ์นั้นๆ ซ่ึงอาจมีหลายสาเหตุ จึงตอ้งมีการแจกแจงสาเหตุต่างๆ ออกมาให้
ชดัเจน เพื่อการศึกษาวิเคราะห์ท าความเขา้ใจ และการหาแนวทางแกปั้ญหาให้ตรงประเด็น ส่วนใหญ่มกัจะ
ใชห้ลกัการ 4M 1E แบ่งออกเป็น 5 ปัจจยั คือ 

1. ผูป้ฏิบติังาน (Man) 
2. เคร่ืองมือ (Machine) 
3. ช้ินงาน (Material)  
4. การด าเนินงาน (Method)  
5. สภาพแวดลอ้ม (Environment) 

 
 

 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่1  ตวัอยา่งการเขียนแผนผงัแสดงเหตุและผล (แผนผงักา้งปลา) 
 
 5.1.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) (มารวย เพง็อุดม, 2560) หรือกฎ 80:20 หมายถึง “สาเหตุหลกั 
20% ส่งผลท าให้เกิดผลลพัธ์ 80%” (vital few and trivial many) โดยหลกัการของพาเรโตจะช่วยช้ีให้เห็น
ขนาดของปัญหาวา่ ปัญหาใดเป็นปัญหาส าคญัท่ีสุดโดยการเรียงล าดบั จากนั้นน าปัญหาหรือสาเหตุเหล่านั้น 
มาจดัหมวดหมู่หรือแบ่งแยกประเภท แลว้เรียงล าดบัความส าคญัจากนอ้ยไปหามาก เพื่อแสดงให้เห็นว่าแต่
ละปัญหามีอตัราส่วนเท่าใด โดยการแสดงลกัษณะกราฟแท่ง จุดสูงสุดของกราฟ คือปัญหาท่ีเกิดร่วมกนัมาก
ท่ีสุด (Most Common Problem) จึงตอ้งสนใจแกไ้ขในจุดนั้นมากท่ีสุด เพื่อให้กระบวนการท างานเกิดการ
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เปล่ียนแปลง และมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ซ่ึงสอดคลอ้งกบัหลกัการ “ท าน้อยไดม้าก” ตวัอย่างการเขียน
แผนภูมิพาเรโต ดงัแสดงในภาพท่ี 2 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที ่2  ตวัอยา่งการเขียนแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

5.1.3 การศึกษาการท างาน (Work study) 
 คือ การศึกษาวิธี (Method Study) และการวดัผลงาน (Work Measurement) (ยศวริศกร, 2559) 
เพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานให้ดีข้ึน รวมไปถึงการน าเคร่ืองมือไปประยกุตใ์ช ้เพื่อส่งเสริมใหบุ้คลากรมี
ประสิทธิภาพในการท างาน 
 

5.1.4 การจบัเวลาโดยตรง (Direct time Study) (Teetut Tresirichod, 2557) 
 มีขั้นตอนในการศึกษาการท างานดงัน้ี 
 1. การเลือกผูป้ฏิบติังานท่ีจะศึกษา  
 2. การแบ่งขั้นตอนการท างานออกเป็นงานยอ่ย สามารถอธิบายและจบัเวลาได ้  3. 
การสังเกต และจบัเวลาท างานในแต่ละขั้นตอน 
 4. การก าหนดจ านวนคร้ังท่ีตอ้งจบัเวลา  
 

5.1.5 การประเมินอตัราความเร็วของผูป้ฏิบติังาน  
 ในการศึกษาคร้ังน้ีผูว้ิจยัจะประเมินอตัราการท างานของผูป้ฏิบติังานดว้ยวธีิ "Westinghouse System 
of Rating” (Salvendy, 2001) พิจารณาจากองคป์ระกอบ 4 ดา้น ดงัแสดงในภาพท่ี 3 คือ 
 1. ทกัษะหรือความช านาญ (Skill) คือ ความช านาญในงานท่ีท า 
 2. ความพยายาม (Effort) คือ ความตั้งใจหรือความใส่ใจในการท างานนั้นๆ 
 3. สภาพเง่ือนไขการท างาน (Condition) คือ สภาพแวดลอ้มโดยทัว่ไปในการท างาน 

4. ความสม ่าเสมอ (Consistency) คือ การรักษาระดบั จงัหวะ ความเร็วในการท างาน 
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ภาพที ่3  การคิดคะแนนประเมินอตัราความเร็วตามวธีิของ Westinghouse System of Rating 
 

5.1.6  การค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) และเวลามาตรฐาน (Standard time) 
ควรเร่ิมจากวิเคราะห์งานบนัทึกสภาพการท างานตามปกติของงาน พร้อมกบัเลือกผูป้ฏิบติังานมี

ความช านาญหรือคุน้เคยกบังานเป็นอยา่งดี และท างานนานๆ ดว้ยความเร็วท่ีสม ่าเสมอ จากนั้นจึงค านวณหา
เวลาปกติ (Normal Time) และหาเวลาค่าเผือ่ต่างๆ (Allowance Time) หลงัจากนั้นจึงน าไปค านวณการหาค่า
เวลามาตรฐานเพื่อใชใ้นการวดัผลการท างานต่อไป สามารถค านวณโดยใชสู้ตร 
 เวลาปกติ (NT) = RT x RF  

เม่ือ NT = เวลาปกติ (Normal Time) 
RT = เวลาตวัแทนในการท างานท่ีไดจ้ากค่าเฉล่ีย (Representative Time) 
RF = ค่าอตัราความเร็วของผูป้ฏิบติังาน (Rating Factor) 
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เวลามาตรฐาน (Std.) = (RT x RF) (1+A) 
 เม่ือ A = เวลาเผือ่ส าหรับบุคคล = 5% ส าหรับอุตสาหกรรมทัว่ไป 
 

     5.2 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 นริศ สาวะจนัทร์ (2561) ศึกษาเร่ืองการลดเวลาน าในการตรวจผลิตภณัฑ์ก่อนส่งมอบช้ินส่วน
แม่เหล็กในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ โดยใชห้ลกัการ ECRS ผลการวิจยัพบวา่ กิจกรรมท่ีสามารถท าการ
ปรับปรุงได ้คือกระบวนการตรวจสอบช่องว่างแม่เหล็กและเส้นผ่านศูนยก์ลางยาง หลงัจากการปรับปรุง 
โดยการปรับเปล่ียนวิธีการตรวจสอบและใช้เคร่ืองมือท่ีทนัสมยัข้ึน พบว่า ระยะเวลาในการตรวจสอบ
ช่องว่างแม่เหล็กลดลงจาก 7.47 นาทีต่อช้ินงาน เหลือ 1.32 นาทีต่อช้ินงาน คิดเป็นร้อยละ 80.30 และ
ระยะเวลาในการตรวจสอบเส้นผา่นศูนยก์ลางยางลดลงจาก 2.30 นาทีต่อช้ินงาน เหลือ 0.20 นาทีต่อช้ินงาน 
คิดเป็นร้อยละ 86.67  
 อุษาวดี อินทร์คลา้ย (2555) ไดป้ระยุกตใ์ชห้ลกัการ PDCA, แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) , 
แผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) และเทคนิค FMEA (Failure Modes and Effects Analysis) เพื่อลดของ
เสียในกระบวนการเช่ือมภายในแผนก Welding โดยหลงัจากท าการปรับเปล่ียนกระบวนการแลว้พบวา่ การ
เกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเช่ือมท่ีต าแหน่ง Pipe-L ลดลง ของเดิมรอยร่ัวอยูท่ี่ 5.1% เหลือ 1.5% ในดา้นรอยร่ัว
มาจากการเช่ือมท่ีต าแหน่ง Upper & Lower สามารถลดการเช่ือมร่ัวจากเดิม 3.7% ลดลงเหลือ 1.2% 
 

6. วธิีด าเนินงานวจิัย  
 ในการศึกษาเพื่อท่ีจะแกไ้ขปัญหาขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งกระบวนการซ่อมแซมช้ินส่วน
เคร่ืองยนตอ์ากาศยาน FRONT FRAME นั้น จ าเป็นตอ้งเขา้ใจถึงขั้นตอนต่างๆในกระบวนการ 
 6.1 กระบวนการซ่อมแซมช้ินส่วน FRONT FRAME ก่อนท าการปรับปรุง 

 

 

 

 
 
 
 
 
 

 

เตรียมงานก่อนการลอกสี

ปิดเทปกาวและลอกสี

พน่สีรองพื้นและสีจริง

ลอกเทปกาวและส่งตรวจ
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ภาพที ่4  แสดงขั้นตอนการซ่อมแซมช้ินส่วน FRONT FRAME 
 
 จากแผนภาพแสดงขั้นตอน สามารถแยกออกเป็น 4 ขั้นตอนหลกัไดด้งัน้ี 
 6.1.1 เตรียมงานก่อนการลอกสี หมายงานบริเวณท่ีมีการช ารุด และท าการซ่อม เช่น พอกเน้ืองาน, 
เจียร์แต่งหนา้พื้นผวิ ฯ 

6.1.2 ปิดเทปกาว และลอกสี เพื่อป้องกนัความเสียหายจากเม็ดพลาสติกบริเวณหนา้แปลน เกลียว รู
ท่อทาง และ S/N จากนั้น ท าการลอกสีเก่าบนตวัช้ินงานดว้ยเคร่ืองพน่เมด็พลาสติก 

6.1.3 พน่สีรองพื้น และสีจริง ทัว่ทั้งตวัช้ินงาน เพื่อป้องกนัการผกุร่อน 
6.1.4 ลอกเทปกาว และส่งตรวจ ลอกเทปกาวท่ีช้ินงานหลงัการพน่สี และท าการส่งตรวจความ

เรียบร้อย ก่อนน าไปใชง้านต่อไป 
 จากขั้นตอนท่ีกล่าวมาทั้ง 4 ขั้นตอนนั้นพบวา่ ขั้นตอนการปิดเทปกาวและลอกสี เป็นขั้นตอนท่ี
ใชเ้วลามากท่ีสุด จึงไดมี้การศึกษารายละเอียดเพื่อน ามาวเิคราะห์หาสาเหตุของความล่าชา้ต่อไป 
 

6.2 สภาพปัญหาการซ่อมแซม 

 

ล าดบั 

 

ขั้นตอนการท างาน 

เวลาเฉลีย่ 

(𝐱̅𝐱̅) 

(นาท)ี 

อตัรา

ความเร็วใน

การท างาน 

เวลาปกต ิ 

(นาท)ี 

ค่าเผ่ือใน

การท างาน 

(%) 

เวลา

มาตรฐาน 

(นาท)ี 

1 เตรียมงานก่อนการลอกสี 128.60 1.10 141.46 1.05 148.53 

2 ปิดเทปกาว และลอกสี 575.50 1.10 633.05 1.05 664.70 

3 พน่สีรองพ้ืน และสีจริง 70.16 1.10 77.18 1.05 81.03 

4 ลอกเทปกาว และส่งตรวจ 49.50 1.10 54.45 1.05 57.17 

เวลารวม 823.76 - 906.14 - 951.43 

ภาพที ่5  ขอ้มูลเวลามาตรฐานกระบวนการซ่อมแซมช้ินส่วน FRONT FRAME ก่อนการปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 5 แสดงขอ้มูลเวลามาตรฐานกระบวนการซ่อมแซมช้ินส่วน FRONT FRAME ก่อน
การปรับปรุง จากนั้นจึงน ามาท าแผนภูมิพาเรโต เพื่อวิเคราะห์จดัล าดบัขั้นตอนท่ีควรท าการปรับปรุงมาก
ท่ีสุด ดงัแสดงในภาพท่ี 6 
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ภาพที ่6  ขอ้มูลอนัดบัเวลามาตรฐานท่ีเกิดในกระบวนการซ่อมแซม วเิคราะห์โดยการใชแ้ผนภูมิพาเรโต 

 จากแผนภูมิพาเรโตพบวา่ ขั้นตอนการปิดเทปกาวและลอกสี เวลามาตรฐานคือ 664.70 นาที คิด
เป็น 69.86% ของเวลาทั้งหมด เป็นขั้นตอนท่ีควรท าการปรับปรุงมากท่ีสุด เพื่อให้กระบวนการท างานเกิด
ความเปล่ียนแปลง จากนั้นจึงวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาความล่าช้า โดยใช้แผนผงัก้างปลา 
(Fishbone Diagram) เพื่อหาวธีิแกปั้ญหาต่อไป ดงัแสดงในภาพท่ี 7  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่7  แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) แสดงสาเหตุของความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึนในการท างาน 
 
 จากขอ้มูลการวิเคราะห์หาสาเหตุดว้ยแผนผงักา้งปลา พบวา่สาเหตุหลกั ๆ ท่ีส่งผลให้เกิดความ
ล่าชา้ สามารถแยกออกเป็น 4 ปัจจยัท่ีพบปัญหา คือ 
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 6.2.1 ผูป้ฏิบติังาน (Man) พบปัญหาคือ  
 -  ผูป้ฏิบติังานเกิดความเบ่ือหน่าย เพราะใชเ้วลาในการท างานนาน เน่ืองจากมีขั้นตอนท่ีซ ้ าซอ้น 
 -  ผูป้ฏิบติังานเกิดความเม่ือยลา้ เน่ืองจากตอ้งหมุนช้ินงานตลอดเวลา 
 6.2.2 เคร่ืองมือ (Machine) พบปัญหาคือ 
 -  ไม่มีเคร่ืองมือปฏิบติังานท่ีเหมาะสม ท าให้ไม่สามารถท าการลอกสีและปิดเทปกาวไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 6.2.3 ช้ินงาน (Material) พบปัญหาคือ 
 -  ช้ินงานมีน ้าหนกัมากเปล่ียนมุมไดไ้ม่สะดวก 
 -  ช้ินงานมีรูปทรงขนาดใหญ่ เคล่ือนยา้ยล าบาก 
 6.2.4 การด าเนินงาน (Method) พบปัญหาคือ 
 -  ตอ้งปฏิบติัตามคู่มือการซ่อมช้ินส่วนในเอกสารคู่มือ (T.O.-Technical Order) อยา่งเคร่งครัดท า
ใหไ้ม่สามารถลดขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นได ้  
 

7.  ผลการศึกษา 
 จากการศึกษาพบวา่ ปัญหาหลกัท่ีท าใหก้ระบวนการซ่อมช้ินส่วน FRONT FRAME ใชเ้วลานาน
เป็นเพราะ ไม่มีอุปกรณ์ท่ีเหมาะสมในการซ่อมช้ินงาน นอกจากน้ี การท างานยงัเป็นการท าอยา่งต่อเน่ือง เม่ือ
ผา่นไปหลายชัว่โมง ผูป้ฏิบติังานจะเกิดความเม่ือยลา้ ประสิทธิภาพในการท างานจะต ่าลง และเป็นผลใหใ้ช้
เวลานานมากข้ึนกว่าเดิม ทางผู้วิจัยจึงได้คิดค้น ออกแบบอุปกรณ์ที่จะช่วยในการซ่อมช้ินงาน เพื่อให้
ผูป้ฏิบติังานสามารถท างานไดส้ะดวก รวมถึงมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดยก าหนดสเปคและฟังก์ชัน่ของ
อุปกรณ์ ดงัน้ี 
 1. ใช้วสัดุท่ีมีอยู่เดิมภายในแผนกโรงงาน กรมช่างอากาศฯ ซ่ึงวสัดุตอ้งมีความแข็งแรง เพื่อให้
รองรับน ้ าหนกัของช้ินงานได ้แต่ตอ้งมีน ้ าหนกัไม่มากเกินไป เพื่อให้เคล่ือนยา้ยสะดวก และสามารถจบัยึด
ช้ินงานหมุนได ้360 องศา 
 2.  มีอุปกรณ์ท่ีช่วยปิดบริเวณหนา้สัมผสั ในส่วนท่ีไม่ตอ้งการท าสี เพื่อทดแทนขั้นตอนการปิด
เทปกาว  
 โดยจะแบ่งช้ินงานออกเป็น 2 ส่วน คือ  

1. แขนส าหรับจบัยึดช้ินงาน เพื่อแก้ปัญหาการปรับเปล่ียนมุมองศา, ปรับเปล่ียนทิศทางของ
ช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ และมีน ้าหนกัมาก ดงัแสดงในภาพท่ี 8 

2. เคร่ืองมือจบัยึดช้ินงาน บริเวณหนา้แปลนดา้นบน และดา้นล่างของช้ินงาน เพื่อแกปั้ญหาใน
ขั้นตอนลอกสี และปิดเทปกาว ดงัแสดงในภาพท่ี 9 
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ภาพที ่8  แบบภาพฉาย และภาพช้ินงานจริง อุปกรณ์แขนส าหรับจบัยดึช้ินงาน 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 9  แบบภายฉาย และภาพช้ินงานจริง เคร่ืองมือจบัยึดช้ินงานบริเวณหน้าแปลนด้านบน และหน้า
แปลนดา้นล่าง 
 หลงัจากการน าเคร่ืองมือดงักล่าวไปใชง้านจริงพบวา่ มีขั้นตอนการท างานท่ีเปล่ียนแปลงไปจาก
เดิม โดยผูว้จิยัไดท้  าการเปรียบเทียบขั้นตอนการท างานก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ดงัแสดงในภาพท่ี 10 
ดงัน้ี 
 
 
 
 

ด้านบน ด้านลา่ง 
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ภาพที ่10  ตารางเปรียบเทียบขั้นตอนการท างาน ก่อนและหลงัปรับปรุง  
 
 จากการเก็บข้อมูลเวลามาตรฐานกระบวนการซ่อมแซมช้ินส่วน FRONT FRAME หลังการ
ปรับปรุง พบวา่ กระบวนการท างานมีการเปล่ียนแปลงไป ทั้งในส่วนของวิธีการ และส่วนของเวลา แมใ้น
บางขั้นตอนจะไม่แตกต่างจากเดิมมากนกั เน่ืองจากเป็นกระบวนการท างานท่ีไม่คงท่ี เช่น ขั้นตอนการเตรียม
งานก่อนการลอกสี เวลาในการท างาน จะข้ึนอยู่กบัรอยช ารุดของช้ินงานในแต่ละคร้ัง เป็นตน้ ขอ้มูลเวลา
มาตรฐานดงัแสดงในภาพท่ี 11 
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ภาพที ่11  ขอ้มูลเวลามาตรฐานกระบวนการซ่อมแซมช้ินส่วน FRONT FRAME หลงัการปรับปรุง  
 

 อย่างไรก็ตามเวลามาตรฐานการท างานหลงัปรับปรุง ลดลงจากก่อนปรับปรุงอย่างเห็นได้ชัด 
เวลามาตรฐานรวมที่ได้จากการท างานย่อยทั้ง 4 ข้ันตอน ก่อนปรับปรุง 951.43 นาท ีและเวลามาตรฐานรวม
หลังปรับปรุง คือ 334.31 นาที ซ่ึงลดลงไปถึง 617.12 นาที คิดเป็น 64.86% ผูว้ิจยัจึงไดเ้ปรียบเทียบเวลา
มาตรฐานรวมของกระบวนการซ่อมช้ินส่วน FRONT FRAME เคร่ืองยนต์ J85-GE-21 B/C ก่อน และหลงั
ปรับปรุง ดงัแสดงในภาพท่ี 12 
 
 
 
 
 

 

 
 

 
ภาพที ่12  กราฟแท่งเปรียบเทียบเวลามาตรฐานการท างาน ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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8.  สรุปผลการวจิัย 
  ในงานวิจยัน้ี มุ่งเน้นการลดเวลากระบวนการซ่อมแซมช้ินส่วน FRONT FRAME ผูว้ิจยัจึงได้
คิดคน้ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างาน มีความสามารถในการจบัยดึช้ินงาน ส่งผลใหส้ามารถลดขั้นตอน
การท างาน ท าให้ผูป้ฏิบติังานท างานง่ายข้ึน และมีประสิทธิภาพมากข้ึน จากการคิดคน้อุปกรณ์ดงักล่าว 
ผลลพัธ์พบวา่ เวลามาตรฐานในกระบวนการซ่อมแซมลดลง จากก่อนปรับปรุง คือ 951.43 นาที ต่อ 1 ช้ินงาน 
ต่อการท างาน 1 คร้ัง ลดลงเหลือ 334.31 นาที ต่อ 1 ช้ินงาน ต่อการท างาน 1 คร้ัง คิดเป็น 64.86% ซ่ึงเกิน
เป้าหมายท่ีตั้งไวถึ้ง 34.86% 
  อีกทั้งยงัสามารถสนบัสนุนการซ่อมเคร่ืองยนต ์และมีเคร่ืองยนตส์ ารองให้เสร็จไดท้นัต่อความ
ตอ้งการในภารกิจการบิน อีกทั้งยงัสามารถน าอุปกรณ์เคร่ืองมือจบัยึดท่ีสร้างข้ึนน้ี ไปประยกุตใ์ชง้านกบัการ
ซ่อมช้ินส่วนเคร่ืองยนตอ่ื์นไดอี้ก 2 ชนิด ท าใหป้ระหยดังบประมาณในการจดัจา้งสร้างข้ึนจากภายนอกหรือ
ซ้ือมาใหม่ ไดถึ้ง 99.58% 
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