
การเพิม่ช่ัวโมงฝึกบินจากการประยุกต์ใช้การปรับปรุงวธีิการท างาน 
และการจดัตารางบิน กรณศึีกษา บริษัท ABC 

โดย 
เรืออากาศเอก จตุพจน์ ศิลา 

วทิยานิพนธ์ฉบับนีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตาม 
หลกัสูตรวทิยาศาสตรมหาบัณฑติ สาขาวชิาการจดัการโลจสิติกส์

บัณฑติวทิยาลยั  มหาวทิยาลยัรังสิต 
ปีการศึกษา 2563 



AN INCREASE OF FLIGHT TRAINING HOURS FROM THE APPLICATION 
OF WORK IMPROVEMENT METHOD AND FLIGHT SCHEDULING:  

A CASE STUDY OF ABC COMPANY 

BY 
FLIGHT LIEUTENANT JATUPOT SILA 

A THESIS SUBMITTED IN PARTIAL FULFILLMENT 
OF THE REQUIREMENTS FOR 

THE DEGREE OF MASTER OF SCIENCE  
IN MANAGEMENT OF LOGISTICS 

GRADUATE SCHOOL, RANGSIT UNIVERSITY 
ACADEMIC YEAR 2020 



 

 
 

วทิยานิพนธเ์ร่ือง 
 

การเพิ่มช่ัวโมงฝึกบินจากการประยุกต์ใช้การปรับปรุงวิธีการท างาน 
และการจัดตารางบิน กรณศึีกษา บริษัท ABC 

 

โดย 
เรืออากาศเอก จตุพจน์ ศิลา 

 

ไดรั้บการพจิารณาใหเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาวทิยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวชิาการจดัการโลจิสติกส ์

 

มหาวทิยาลยัรังสิต 
ปีการศึกษา 2563 

 

 
 

---------------------------------------------------- 
ผศ.ดร. กฤษณา วสิมิตะนนัทน ์

ประธานกรรมการสอบ 

 
---------------------------------------------------- 

ผศ.ดร. พฒัน์ พสิิษฐเกษม 
กรรมการ 

 
 
 

 
 

---------------------------------------------------- 
ผศ.ดร.  ธนวรรณ อศัวไพบูลย ์   
กรรมการและอาจารยท์ี่ปรึกษา 

 
 

บณัฑิตวทิยาลยัรับรองแลว้ 
 
 

(ผศ. ร.ต. หญิง ดร. วรรณี   ศุขสาตร) 
คณบดีบณัฑิตวทิยาลยั 

29 กรกฎาคม 2563 



 

 
 

Thesis entitled 
 

AN INCREASE OF FLIGHT TRAINING HOURS FROM THE APPLICATION  
OF WORK IMPROVEMENT METHOD AND FLIGHT SCHEDULING:  

A CASE STUDY OF ABC COMPANY 
 

by 
FLIGHT LIEUTENANT JATUPOT SILA 

 
was submitted in partial fulfillment of the requirements 

for the degree of Master of Science in Management of Logistics 
 

Rangsit University 
Academic Year 2020 

 
 

 
---------------------------------------------------- 

Asst.Prof. Krisana Visamitanan, D.Eng. 
Examination Committee Chairperson  

 
---------------------------------------------------- 

Asst.Prof. Phat Pisitkasem, Ph.D. 
Member 

 
 
 

 
 

---------------------------------------------------- 
Asst.Prof. Thanawan Asvapaiboon, D.Eng. 

Member and Advisor 
 
 

Approved by Graduate School 
 
 

(Asst.Prof.Plt.Off. Vannee  Sooksatra, D.Eng.) 
Dean of Graduate School 

July 29, 2020 



 ก 

กติติกรรมประกาศ 
 

วทิยานิพนธฉ์บบัน้ีส าเร็จไดด้ว้ยดี โดยไดรั้บความอนุเคราะห์จากบุคคลหลายท่าน ผูว้ิจยั
ขอขอบพระคุณ ผศ.ดร.ธนวรรณ  อัศวไพบูลย ์อาจารยท์ี่ปรึกษา ผศ.ดร.กฤษณา วิสมิตะนันทน์
ประธานคณะกรรมการสอบป้องกันวิทยานิพนธ์ และ ผศ.ดร.พฒัน์ พิสิษฐเกษม ผูอ้  านวยการ
หลักสูตรวิทยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชาการจดัการโลจิสติกส์ ซ่ึงให้ความกรุณาสละเวลาให้
ค  าปรึกษาแนะน า ตรวจสอบแกไ้ขขอ้บกพร่อง และประสิทธ์ิประสาทวิชาความรู้ ประสบการณ์ คติ
เตือนใจต่าง ๆ รวมทั้งให้ก าลงัใจเป็นอยา่งดี ผูว้ิจยัรู้สึกซาบซ้ึงจึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูง
ไว ้ณ โอกาสน้ี 

 
ขอขอบพระคุณผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งในงานวิจยัน้ีทุกท่าน ที่ไดใ้ห้ความช่วยเหลือทั้งทางตรง

และทางออ้ม ซ่ึงคงไม่สามารถเอ่ยนามไดท้ั้งหมด แต่เช่ือไดว้า่หากผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งไดอ่้านงานวจิยั
น้ี ยอ่มตระหนักไดว้่าผูว้ิจยัก าลงักล่าวขอบพระคุณทุกท่านอยู ่และจะระลึกถึงพระคุณของทุกท่าน
ตลอดไป หากภายภาคหน้ามีส่ิงใดที่ผูว้จิยัสามารถจะกระท าเพือ่เป็นการตอบแทน ขอท่านทั้งหลาย
ไดโ้ปรดอยา่ลงัเลใจที่จะแจง้ใหผู้ว้จิยัไดท้ราบโดยทนัที 

 
ขอขอบพระคุณต่อบุพการีและมิตรสหายทุกท่าน ที่คอยสนับสนุนและเป็นก าลังใจที่ดี

เสมอมา ตลอดจนเจา้ของต าราที่ผูว้ิจยัไดศึ้กษาคน้ควา้ คุณค่าและประโยชน์ที่ไดจ้ากการศึกษาวิจยั
คร้ังน้ี ผูว้จิยัขอมอบแด่ทุกท่านที่กล่าวมา ณ โอกาสน้ี 

 
 
       เรืออากาศเอก จตุพจน์  ศิลา 

                  ผูว้จิยั 



ข 
 

ลายมือช่ือนักศึกษา ….............................................................   ลายมือช่ืออาจารยท์ี่ปรึกษา ................................................................... 

5808144 : เรืออากาศเอก จตุพจน์  ศิลา 
ช่ือวทิยานิพนธ์ : การเพิม่ชัว่โมงฝึกบินจากการประยกุตใ์ชก้ารปรับปรุงวธีิการท างาน 

และการจดัตารางบิน กรณีศึกษา บริษทั ABC 
หลกัสูตร : วทิยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวชิาการจดัการโลจิสติกส์ 
อาจารยท์ี่ปรึกษา : ผศ.ดร.ธนวรรณ  อศัวไพบูลย ์
 

บทคดัย่อ 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงการจดับินของนักบินในบริษัท ABC โดยก่อน
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ฝึกบินได้ภายในวนันั้น ซ่ึงส่งผลให้เกิดปัญหาดังที่กล่าวมาก่อนหน้า ท  าให้ก าไรที่บริษทัควรจะ
ไดรั้บต่อปีลดลง 33.29% จึงประยกุตใ์ชท้ฤษฎีการศึกษาการท างาน และเทคนิค ECRS ท าการปรับ
ลดเวลาในการซ่อมบ ารุงจ านวน 8 ขั้นตอน ลดเวลาการซ่อมเป็น 248 นาที เม่ือน ามาทดสอบกับ
ประวติัการจดับินพบวา่ ท  าใหศิ้ษยก์ารบินฝึกบินไดจ้บหลกัสูตรตามเวลาที่ก  าหนด แต่นกับินผูช่้วยมี
ชัว่โมงบินนอ้ยกวา่ที่ก  าหนดเฉล่ียคนละ 33.26% และบริษทัมีก าไรเพิ่มขึ้น 33.29% จึงไดท้  าการปรับ
รูปแบบตารางจดับินเพิม่เติม โดยเพิม่เที่ยวบินอีก 1 เที่ยวบินในทุกวนั 1 รูปแบบ และเพิม่เที่ยวบินอีก 
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Abstract 
 The objective of this study is to improve flight scheduling of the pilots working at ABC 
Company. Before the improvement, there are the student pilots who cannot accomplish the flight 
training program, and the assistant pilots do not complete flight hours as required by the 
company’s regulations within 6 months. From the data collection, it revealed that there was a ten-
stage procedure of each aircraft maintenance under the 25 Hrs Insp, with the operational time of 
409 minutes, leading to the fact that the aircraft was unable to be used for flight training within the 
day of training. This resulted in the aforementioned problems, and the profit the company should 
earn per year decreased by 33.29%. Therefore, work study theory and ECRS technique were 
applied to the reduction of maintenance time to 8 steps together with the time to repair the aircraft 
of 248 minutes. When the mentioned theory and techniques were tested with the flight history, it 
was found that it could allow the pilot students to complete the course within specified time. 
However, the assistant pilots had flight hours with an average of 33.26% less than the specified 
flight hours, and the company gained more profit by 33.29%. Therefore, the flight scheduling was 
additionally adjusted by adding one more flight daily and adding one more flight on Tuesday and 
Thursday. After the results were tested with the flight history, it was revealed that the reduction of 
maintenance time and the addition of one more flight daily could allow the pilot students and the 
assistant pilots complete working hours as specified by the company, and profits of the company 
increased by 15.96%, while the reduction of maintenance time and the addition of one more flight 
on Tuesday and Thursday could allow the pilot students to complete the course within specified 
time, and the assistant pilots had flight hours with an average of 7.65% less than the specified 
flight hours, and the profits of the company increased by 25.62%.                          

(Total 227 pages) 
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บทที ่1 
 

บทน ำ 
 

1.1 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 
การขนส่งทางอากาศมีความส าคญัและเป็นที่แพร่หลายอยา่งมากในระบบการคมนาคม

ปัจจุบนั (ณัฐพล วฒันไชย, 2562) เน่ืองจากขอ้ดีของการขนส่งทางอากาศ ที่มีความเร็ว สามารถ
เดินทางไปได้ไกล ท าให้เกิดการประหยดัเวลาในการเดินทาง อีกทั้ งยงัมีความปลอดภัยสูง  
การพฒันาอยา่งก้าวกระโดดของอุตสาหกรรมการบิน ท าให้หลังสงครามโลกคร้ังที่ 2 มีการน า
เคร่ืองบินมาใชใ้นเชิงพาณิชยแ์ละขนส่งผูโ้ดยสาร และเม่ือเคร่ืองบินเขา้สู่ยคุไอพ่น (Jet Age) ยิง่ท  า
ใหว้งการการบินไดข้ยายตวัในวงกวา้งตามไปดว้ย 

 
นอกเหนือไปจากขอ้ไดเ้ปรียบของเคร่ืองบินแล้ว ก็ยงัมีขอ้จ ากดัตามมาด้วย ขอ้จ ากัดที่

ส าคญัที่สุดของเคร่ืองบินคือ การตอ้งมีสนามบินรองรับในการวิง่ขึ้นและร่อนลง ซ่ึงไม่เอ้ืออ านวยต่อ
การปฏิบติัการในพื้นที่ที่จ  ากดั ท  าใหมี้การผลิตเฮลิคอปเตอร์มาเพื่อรองรับการท าการบินที่เคร่ืองบิน 
ไม่สามารถท าได ้ในปัจจุบนัเฮลิคอปเตอร์ไดมี้การใชอ้ยา่งแพร่หลาย ทั้งในวงการทหารและพลเรือน
(สถาบนัการแพทยฉุ์กเฉินแห่งชาติ, 2557) จะเห็นไดว้่ามีการใช้เฮลิคอปเตอร์ทั้งเพื่อโดยสารส่วน
บุคคล การบินเพื่อรายงานข่าวสภาพการจราจรหรือภยัพิบติั การรับส่งผูป้ฏิบติังานในแท่นขุดเจาะ
กลางทะเล ซ่ึงจะเห็นไดว้า่มีการใชเ้ฮลิคอปเตอร์ในภารกิจต่าง ๆ ที่ส าคญัอยา่งแพร่หลาย 

 
1.1.1 ข้อมูลทั่วไปของบริษัท ABC 
 
บริษทั ABC เป็นบริษทัแห่งหน่ึงในประเทศไทยที่ท  าการฝึกนกับินเฮลิคอปเตอร์ เทียบเท่า

กบัหลกัสูตรนักบินพาณิชยต์รี โดยใชอ้ากาศยานเฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412 ในการฝึกศิษยก์ารบิน 
มีการก าหนดในหลกัสูตรของบริษทัคือ แบ่งระยะเวลาการศึกษาเป็น วชิาการภาคพื้น 112 ชัว่โมง ใช้
เวลาประมาณ 5 สัปดาห์ และการฝึกบินภาคอากาศ 46 เที่ยวบิน 69 ชัว่โมงบิน ใชเ้วลาในการฝึกบิน
ประมาณ 26 สปัดาห์ รวมเวลาทั้งส้ินประมาณ 31 สปัดาห์ 
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 โดยภาพรวมของบริษทัจะมีโครงสร้างการจดัหน่วยประกอบไปดว้ย ฝ่ายนักบิน ฝ่ายช่าง
อากาศ ฝ่ายส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ และฝ่ายธุรการ โดยมีผูอ้  านวยการบริษทัและคณะฝ่ายบริหารเป็น 
ผูค้วบคุมและก ากบัดูแล โดยมีโครงสร้างการจดัหน่วยตามรูปที่ 1.1 
 

 
 

รูปที่ 1.1 โครงสร้างการจดัหน่วยบริษทั ABC 
ที่มา: ผูว้จิยั 

 
 ในฝ่ายบริหารจะมีส่วนที่ท  าหน้าที่เป็นเจา้หน้าที่จดัตารางบิน มีหน้าที่ในการวางแผน

ตารางฝึกบินใหก้บันกับินในบริษทัเป็นรายสปัดาห์ โดยจะวางแผนใหส้อดคลอ้งกบัที่ระเบียบปฏิบติั
ประจ า (Standard Operation Procedure : SOP) ก าหนดให้มากที่สุด และเป็นไปตามล าดบัความเร่ง
ด่วนคือ จดัฝึกศิษยก์ารบินก่อนเป็นล าดบัแรก แลว้จึงจดัฝึกนักบินที่ 1 กบันักบินผูช่้วย และเพื่อให้
เป็นไปตามขอ้ก าหนดจาก SOP จะตอ้งจดัฝึกบินโดยค านึงถึงศกัยก์ารบิน ดงัน้ี 

 ศิษยก์ารบิน สามารถท าการฝึกบินไดเ้ม่ือจดับินร่วมกบัครูการบินเท่านั้น  
 นักบินที่ 1 สามารถท าการฝึกบินไดเ้ม่ือจดับินร่วมกบันักบินผูช่้วยและครูการบินเท่านั้น 

ไม่สามารถจดับินกบัศิษยก์ารบิน 
 นกับินผูช่้วย สามารถท าการฝึกบินไดเ้ม่ือจดับินร่วมกบันักบินที่ 1 และครูการบินเท่านั้น 

ไม่สามารถจดับินกบัศิษยก์ารบิน 
 ครูการบิน สามารถจดัฝึกไดก้บัทุกคน แต่มีหนา้ที่หลกัคือการฝึกศิษยก์ารบิน และขอ้จ ากดั

คือมีจ านวนนอ้ยเพยีง 4 คน 



3 
 

 จากข้อก าหนดของ SOP และรวมไปถึงขอ้จ ากัดของครูการบินที่มีจ  านวนเพียง 4 คน
เท่านั้น ท าให้เจา้หน้าที่จดัตารางบินจะจดัครูการบินท าการฝึกบินกับศิษยก์ารบินเท่านั้ น และให้
นกับินที่ 1 ฝึกบินคู่กบันกับินผูช่้วยเท่านั้น และนักบินทั้งหมดท าการบินกบัอากาศยานแบบเดียวกนั
คือเฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412 

 
 1.1.2 อำกำศยำนที่ใช้ในกำรฝึกบิน 
 
 บ ริษัท  ABC มีอากาศยานที่ ใช้ในการฝึกบินคือ  เฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412 เป็น

เฮลิคอปเตอร์ขนาดเล็ก สามารถบรรทุกผูโ้ดยสารได้ 15 ที่นั่งรวมนักบิน มีใบพดัประธาน (Main 
Rotor Blade) จ  านวน 4 ใบ เป็นเคร่ืองที่มีตน้แบบมาจาก Bell-212 ใชเ้คร่ืองยนตข์องบริษทั Pratt & 
Whitney โดยเคร่ืองยนต์ PT6T-3DF เป็นแบบเคร่ืองยนต์คู่  ให้ก าลังที่  1,800 Shaft Horse Power 
(SHP) เป็นเฮลิคอปเตอร์เอนกประสงค ์ที่สามารถใชใ้นภารกิจไดห้ลากหลายเช่น การรับ-ส่งผูป่้วย 
การล าเลียงทัว่ไป การปฏิบติัการคน้หาช่วยชีวิตในพื้นที่การรบ รวมถึงภารกิจกูภ้ยัต่าง ๆ ไดอี้กดว้ย 
โดยมีรายละเอียดของคุณลกัษณะตามตารางที ่1.1 และลกัษณะภายนอกตามรูปที่ 1.2-1.4 
 
ตารางที่ 1.1  คุณลกัษณะเฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412 

Typical Configuration  
Crew: 1  

Passengers: 14 
Fuel Capacity  
Standard (lbs): 2,211 
Standard (gal): 419 

Weight  
Max. Takeoff (lbs): 11,900 

Empty Operating Weight (EOW): 6,798 
Speed Knots  

Normal Cruise 120 
VNE 140 

IFR Certification:  
(IFR): 1 Pilot 
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ตารางที่ 1.1  คุณลกัษณะเฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412 (ต่อ) 
Typical Configuration  

Rate of Climb  

Normal (fpm): 1,470 
Engine Out (fpm): 425 

Ceiling (ft): 16,500 
(HOGE) Out of Ground Effect: - 

(HIGE) In Ground Effect: 11,400 lbs 
Range (Nautical Miles)  

Tanks (nm): 349 
With External Tanks (nm): 0 

Engines  
Number of Engine 2 

Model(s): PT6T-3BE Twin-Pac 
 PT6T-3DF Twin-Pac 

Thrust (lbs per Engine): 0 
Shaft Horse Power (SHP per Engine): 900 

Common TBO Hours: 4,000 
ที่มา: Premier Jet Aviation, 2020 
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รูปที่ 1.2 รูปลกัษณะภายนอกเฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412 จากดา้นหนา้ 
ที่มา: ผูว้จิยั 

 

 
 

รูปที่ 1.3 รูปลกัษณะภายนอกเฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412 จากดา้นขา้ง 
ที่มา: ผูว้จิยั 
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รูปที่ 1.4 รูปจ าลองขนาดของเฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412  
ทีม่า: ผูว้จิยั 

 
ในการฝึกบินของแต่ละเที่ยวบิน บริษทัไดก้ าหนดระยะเวลาในการฝึกบินนับเวลาตั้งแต่

เร่ิมท าการติดเคร่ืองยนต ์จนกระทัง่ฝึกบินเรียบร้อยและน าอากาศยานกลบัมาลงจอดจนถึงขั้นตอน
ดบัเคร่ืองยนต ์ใหแ้ต่ละเที่ยวบินท าการฝึกบินเที่ยวบินละ 1.5 ชัว่โมงบิน หรือ 1 ชัว่โมง 30 นาที โดย
ที่ 0.1 ชัว่โมงบินเท่ากบั 6 นาที เพือ่ให้การฝึกสามารถก าหนดเวลาวิง่ขึ้น และร่อนลงของอากาศยาน
ไดอ้ยา่งชดัเจน และง่ายต่อการควบคุมชัว่โมงบินเพื่อการวางแผนในการซ่อมบ ารุงอากาศยานของ
บริษทัในอีกทางหน่ึง โดยในปัจจุบนัฝ่ายบริหารได้วางแผนให้มีการฝึกบินในแต่ละวนัแบ่งเป็น 2 
ช่วงคือ ช่วงเชา้ 1 เที่ยวบิน / ล า และช่วงบ่ายอีก 1 เที่ยวบิน / ล า 

 
ส าหรับการปฏิบติัในวนัที่มีการฝึกบิน โดยปกติจะมีเจา้หน้าที่ฝ่ายช่างอากาศ ท าการลาก

อากาศยานจากโรงจอด ออกมายงัจุดจอด เพื่อท าการตรวจสอบอากาศยานร่วมกับเจา้หน้าที่ฝ่าย
ส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ เพื่อท าการตรวจตามคู่มือในหัวขอ้ Pre Flight Check ซ่ึงเป็นการตรวจสภาพ
ความพร้อมในการท าการบินของอากาศยาน เม่ือเสร็จเรียบร้อย เจา้หน้าที่ฝ่ายช่างอากาศจะท าการ
เติมเช้ือเพลิง ตามรายละเอียดของตารางจดับิน และเตรียมอากาศยานให้พร้อม จากนั้นนักบินจะ
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เดินทางมาถึงที่อากาศยานก่อนเวลาบินจริง 30 นาที เพือ่ท  าการตรวจอากาศยานอีกคร้ังตามรายการ
ตรวจของนักบิน และท าการลงนามในสมุดบนัทึกของอากาศยาน เพื่อเป็นการยนืยนัว่าได้ท  าการ
ตรวจอากาศยานตามรายการตรวจของนักบินเรียบร้อย และยอมรับอากาศยานไปใชใ้นการฝึกบิน
คร้ังนั้น จากนั้นนักบินก็จะท าการฝึกบินและกลบัมาลงสนามตามเวลาที่ SOP ก าหนด หลงัจากดบั
เคร่ืองยนตเ์รียบร้อย นักบิน เจา้หน้าที่ฝ่ายช่างอากาศและฝ่ายส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ จะร่วมกนัท าการ
ตรวจอากาศยานตามรายการตรวจ Post Flight Check เพื่อตรวจสอบให้แน่ใจว่าไม่มีอุปกรณ์ใด
เสียหายจากการฝึกบิน หากพบขอ้ขดัขอ้งระหว่างท าการบิน นักบินก็จะท าการลงขอ้มูลในสมุด
บันทึกอากาศยานและลงนาม เพื่อให้เจ้าหน้าที่ที่มีส่วนเก่ียวข้องกับขอ้ขัดข้องในระบบนั้ นได้
รับทราบและท าการแก้ไขข้อขัดข้องดังกล่าว รวมถึงแจง้เป็นขอ้มูลให้แก่นักบินเที่ยวต่อไปได้
รับทราบและระวงัในอันตรายที่อาจเกิดขึ้นกับการบินในเที่ยวบินต่อไปถือเป็นการจบ 1 เที่ยวบิน 
จากนั้นเจา้หน้าที่ฝ่ายช่างอากาศและส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ก็จะท าการตรวจตามคู่มือในหัวขอ้ Pre 
Flight Check และเจา้หน้าที่ช่างอากาศก็จะท าการเติมเช้ือเพลิงอากาศยานอีกคร้ังเพื่อเตรียมพร้อม
ส าหรับเที่ยวบินต่อไป จนถึงเที่ยวบินสุดทา้ยของแต่ละวนั เจา้หน้าที่ฝ่ายช่างอากาศจะท าการลาก
อากาศยานเขา้เก็บในโรงจอดอากาศยานจึงถือว่าส้ินสุดกระบวนการท างานในวนันั้ น (ระเบียบ
ปฏิบตัิประจ า (Standard Operation Procedure : SOP), 2562)โดยสามารถแบ่งตารางเวลาการปฏิบติั
ก่อนการปรับปรุงตารางจดับินได ้ดงัตารางที่ 1.2 

 
ตารางที่ 1.2 ตารางการปฏิบติัก่อนการปรับปรุงตารางจดับิน 

เวลา รายการปฏิบตัิ หมายเหตุ 
08.10 – 08.30 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศท าการลากอากาศยานจากโรงเก็บอากาศ

ยานที่ 1 ไปยงัจุดจอด 
 

08.30 – 09.00 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศ และส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ท าการตรวจ 
อากาศยานตามคู่มือในหวัขอ้ Pre Flight Insp และเติมเช้ือเพลิง 

 

09.00 – 09.30 นกับินมาถึงอากาศยาน ท าการตรวจตามคู่มือ  
09.30 – 11.00 ท าการฝึกบิน  
11.00 – 11.30 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศ และส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ท าการตรวจ 

อากาศยานตามคู่มือในหวัขอ้ Post Flight Insp และเติมเช้ือเพลิง
ส าหรับเที่ยวบินถดัไป 

 

11.30 – 12.40  เจา้หนา้ที่ช่างอากาศ และส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์พกักลางวนั  
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ตารางที่ 1.2 ตารางการปฏิบติัก่อนการปรับปรุงตารางจดับิน (ต่อ) 
เวลา รายการปฏิบตัิ หมายเหตุ 

12.40 – 13.00 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศ และส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ท าการตรวจ 
อากาศยานตามคู่มือในหวัขอ้ Pre Flight Insp 

 

13.00 – 13.30 นกับินมาถึงอากาศยาน ท าการตรวจตามคู่มือ  
13.30 -15.00 ท าการฝึกบิน  
15.00 – 15.20 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศ และส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ท าการตรวจ 

อากาศยานตามคู่มือในหวัขอ้ Post Flight Insp 
 

15.20 - 15.40 เจา้หน้าที่ช่างอากาศท าการลากอากาศยานจากจุดจอดไปยงัโรง
เก็บอากาศยานที่ 1 

 

ที่มา: ผูว้จิยั 
 

โดยในการซ่อมบ ารุงอากาศยานของบริษทัโดยปกติจะแบ่งออกเป็น 3 ระดบั คือ (ระเบียบ
ปฏิบตัิประจ า (Standard Operation Procedure : SOP), 2562) 

1) การซ่อมบ ารุงระดับตน้ จะหมายความถึงการเตรียมอากาศยานประจ าวนั
เพื่อให้พร้อมส าหรับการฝึกบินในทุกเที่ยวบิน การตรวจตามคู่มือในหัวขอ้ Daily Inspection และ
การตรวจตามคู่มือในหวัขอ้การตรวจครบ 25 ชัว่โมง หรือ 25 Hours Inspection (25 Hrs Insp) ซ่ึงจะ
ท าการตรวจโดยเจา้หนา้ที่ฝ่ายช่างอากาศของบริษทั หากอากาศยานใชง้านครบ 25 ชัว่โมง จะตอ้งเขา้
ตรวจ 25 Hrs Insp ใช้เวลาประมาณ 7 ชัว่โมง และใชเ้จา้หน้าที่ฝ่ายช่างอากาศจ านวน 5 คนในการ
ปฏิบติั และเจา้หนา้ที่ที่เหลือจะท าการเตรียมอากาศยานที่เหลือในการฝึกบิน หมายความวา่ หากวนั
ใดอากาศยานตอ้งเขา้ตรวจในรายการ 25 Hrs Insp จะไม่สามารถจดัให้ท  าการฝึกบินไดใ้นวนันั้น 
และเป็นหนา้ที่ของหัวหน้าฝ่ายช่างอากาศที่จะตอ้งยนืยนัสถานภาพชัว่โมงบินที่เหลืออยูข่องอากาศ
ยานในทุกวนักับเจา้หน้าที่จดัตารางบิน เพื่อท าการแก้ไขตารางบินให้ถูกตอ้งก่อนแจง้ขอ้มูลแก่
นักบิน  รวมถึงวางแผนในการน าอากาศยานเข้าตรวจในรายการตรวจ 25 Hrs Insp ซ่ึงตาม 
Maintenance Manual ของบริษทัผูผ้ลิตอากาศยานก าหนดให้น าอากาศเขา้ตรวจทุก ๆ 25 ชัว่โมงบิน 
แต่เน่ืองจากอากาศยานของบริษทัเข้าประจ าการตั้งแต่ปี พ.ศ. 2541 ท าให้ฝ่ายบริหารของบริษัท
ก าหนดให้ทุกเที่ยวตอ้งท าการฝึกบินเป็นเวลา 1.5 ชัว่โมงบิน เม่ือท าการบินครบ 16 เที่ยวบิน จะท า
ให้มีชัว่โมงบินรวมเป็น 24 ชัว่โมงบิน บริษทัจะท าการส่งอากาศยานเขา้ตรวจในหัวขอ้ 25 Hrs Insp 
ทนัที ซ่ึงเป็นไปตามนโยบายดา้นความปลอดภยัของบริษทัเน่ืองจากอากาศยานถูกใชง้านมา 20 ปี
แลว้ จึงเห็นควรใหท้  าการตรวจในหัวขอ้น้ีให้เร็วขึ้นกว่าเดิม 1 ชัว่โมงบินเน่ืองจากเป็นนโยบายดา้น
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ความปลอดภยัของบริษทั ที่ตอ้งการเพิ่มความปลอดภยัใหก้บัผูท้  าการในอากาศ อีกทั้งยงัไม่ขดักบัที่
ก  าหนดไวใ้น Maintenance Manual ของบริษทัผูผ้ลิตอากาศยาน จึงสามารถปฏิบตัิได ้

2) การซ่อมบ ารุงระดบักลาง เป็นการซ่อมบ ารุงในรายการที่พบขอ้ขดัขอ้งใน
อากาศยาน ทั้งก่อน ระหวา่ง และหลงัท าการบิน โดยมีบริษทัภายนอกรับผดิชอบในการซ่อมบ ารุงใน
ขั้นกลางน้ี และในสัญญายงัระบุว่า บริษทัที่รับซ่อมบ ารุงน้ีจะสามารถซ่อมบ ารุงให้อากาศยานแก่
บริษทั ABC ให้มีอากาศยานที่ใชฝึ้กบินวนัละ 3 เคร่ือง หากมีขอ้ขดัขอ้งระหว่างฝึกบินในแต่ละวนั 
บริษทัที่รับซ่อมบ ารุงในขั้นกลางจะสามารถจดัอากาศยานส ารองทดแทนไดเ้ป็นจ านวน 1 เคร่ือง 
เพื่อไม่ให้กระทบกบัแผนฝึกบินของบริษทั ABC แต่ในกรณีของอากาศยานทดแทนนั้น ไม่นบัรวม
ในกรณีที่อากาศยานของบริษทั ABC ตอ้งเขา้ตรวจในรายการ 25 Hrs Insp เพราะอากาศยานส ารอง
นั้นเตรียมไวส้ าหรับกรณีที่พบขอ้ขดัขอ้งระหวา่งวนัเท่านั้น 

3) การซ่อมบ ารุงระดบัโรงงาน หมายความถึงการซ่อมบ ารุงที่ตอ้งมีการเปล่ียน 
หรือถอดอุปกรณ์โครงสร้าง หรืออุปกรณ์ช้ินส่วนหลกัของอากาศยาน รวมถึงการตรวจตามหัวขอ้ 5 
Years Inspection ซ่ึงจะท าการตรวจเม่ือการอากาศยานมีอายกุารใชง้านครบทุก ๆ 5 ปี โดยมีบริษทั
ภายนอกอีกบริษทัรับผดิชอบการซ่อมบ ารุงในระดบัน้ี 
  
 จากขอ้มูลของบริษทั ABC ในเบื้องตน้ที่กล่าวมาจะเห็นไดว้า่ปัญหาที่ผูว้จิยัสนใจ นั่นก็คือ
การที่ศิษยก์ารบินของบริษทั ไม่สามารถฝึกบินจนจบตามที่ SOP ก าหนดไดภ้ายในระยะเวลา 6 เดือน 
รวมถึงการที่นกับินผูช่้วยไดมี้ชัว่โมงการฝึกบินไม่ครบ อาจมีผลมาจากระยะเวลาการตรวจในหัวขอ้ 
25 Hrs Insp ที่ผูว้ิจยัพิจารณาแลว้เห็นว่าใช้เวลามากเกินไป รวมถึงนโยบายการจดัตารางจดับินซ่ึง
อาจจะยงัใชป้ระโยชน์ของอากาศยานในการฝึกบินไดไ้ม่เตม็ที่ เน่ืองจากมีเวลาที่จอดอยูบ่นพื้นในแต่
ละวนัมากกวา่เวลาที่ไดข้ึ้นบินบนอากาศ 
 
 1.1.3 สภำพของปัญหำที่เกิดขึน้ 
  
 นอกจากเป็นบริษทัที่ท  าการฝึกศิษยก์ารบินแลว้ ในบริษทัยงัประกอบไปดว้ยนักบินศกัย์
การบินอ่ืนอีก ประกอบไปดว้ย ครูการบิน จ านวน 4 คน นักบินที่ 1 จ  านวน 8 คน และนักบินผูช่้วย
อีกจ านวน 16 คน รวมถึงมีศิษยก์ารบินที่ตกคา้งอยูจ่  านวน 3 รุ่น ๆ ละ 4 คน โดยที่นักบินทั้งหมดจะ
ท าการฝึกบินด้วยอากาศยานแบบเดียวกันคือ เฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412 ส าหรับล าดับในความ
เร่งด่วนของการใชอ้ากาศยานเพือ่ฝึกนกับินนั้น จะใหค้วามส าคญักบัการฝึกศิษยก์ารบินก่อน จากนั้น
จึงใหค้วามส าคญักบัการฝึกนกับินที่ 1 และนกับินผูช่้วยตามล าดบั 
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 ระเบียบปฏิบัติประจ า (Standard Operation Procedure : SOP) (2562) ของบริษัทก าหนด
วา่ในการฝึกบินหน่ึงปี จะแบ่งเป็นสองวงรอบ ๆ ละ 6  เดือน วงรอบที่ 1 เร่ิมที่เดือนตุลาคมถึงเดือน
มีนาคม และวงรอบที่ 2 เร่ิมที่เดือนเมษายนถึงกนัยายน และมีการก าหนดชัว่โมงบินขั้นต ่าของนกับิน
แต่ละศักยก์ารบินไวใ้นทุกวงรอบ โดยนักบินทุกคนต้องท าการบินให้ได้ตามที่บริษัทก าหนด 
เน่ืองจากบริษทัมีสมมติฐานว่าหากนักบินมีชัว่โมงบินครบตามที่ก  าหนดแลว้ จะมีความคุน้เคยกับ
อากาศยานและสามารถท าการบินไดอ้ยา่งปลอดภยั และอนุโลมใหน้กับินมีชัว่โมงนอ้ยกวา่ที่ก  าหนด
ไดไ้ม่เกิน 30 % เป็นจ านวน 1 วงรอบ หากนกับินคนใดมีชัว่โมงบินน้อยกวา่ที่ก  าหนดไวม้ากกวา่ 30 
% ในวงรอบหน่ึง วงรอบถดัไปตอ้งมีชัว่โมงบินมากกว่าหรือเท่ากบัที่ก  าหนดไว ้หากไม่ปฏิบติัให้
เป็นไปตามที่ก  าหนดไว ้นักบินจะตอ้งถูกพิจารณาปรับลดเงินเดือนลง โดยมีจ านวนนักบินและ
ชัว่โมงที่ก  าหนดในวงรอบ 6 เดือนของแต่ละศกัยก์ารบินดงัแสดงในตารางที่ 1.3  
 
ตารางที่ 1.3 ตารางแสดงจ านวนนกับินและชัว่โมงที่ก  าหนดในวงรอบ 6 เดือนของแต่ละศกัยก์ารบนิ 

ศกัยก์ารบิน จ านวนนกับิน 
ที่มีในบริษทั 

ชัว่โมงบินที่ก  าหนดต่อ
วงรอบ 6 เดือน 

ชัว่โมงบินที่ก  าหนด
เฉล่ียต่อเดือน 

ครูการบิน  
(IP : INSTRUCTOR 
PIOLOT) 

4 30 5 

นกับินที่ 1  
(PL : PILOT) 

8 60 10 

นกับินผูช่้วย 
(CP : COPILOT) 

16 60 10 

ศิษยก์ารบิน 
(SP : STUDENT PILOT) 

4 คนต่อรุ่น 69 11.5 

ที่มา: ผูว้จิยั 
 

จากตารางที่ 1.3 จะแสดงให้เห็นว่าในวงรอบ 6 เดือน ศิษยก์ารบินหน่ึงรุ่น จ านวน 4 คน 
ตอ้งการชัว่โมงบินรวมทั้งส้ิน 276 ชัว่โมง และนักบินผูช่้วยที่บริษทัมีจ  านวน 16 คน ตอ้งการชัว่โมง
บินรวมทั้งส้ิน 960 ชัว่โมง เท่ากบัว่าบริษทัตอ้งจดัให้มีชัว่โมงบินทั้งส้ินอยา่งน้อย 1,236 ชัว่โมง จึง
จะสามารถท าการฝึกใหน้ักบินไดมี้ชัว่โมงบินตามที่ SOP ก าหนด แต่เน่ืองจากสถานภาพอากาศยาน
ในปัจจุบนั บริษทัมีอากาศยานทั้งหมดจ านวน 5 ล า อีกทั้งยงัตอ้งมีวงรอบของการซ่อมบ ารุงประจ าปี
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ของอากาศยานแต่ละเคร่ืองซ่ึงใชร้ะยะเวลาค่อนขา้งนาน ประมาณ 3-6 เดือน ขึ้นอยูก่บัระยะเวลาใน
การจดัหาอะไหล่ ฝ่ายซ่อมบ ารุงจึงสามารถรับรองจ านวนอากาศยานท าภารกิจฝึกบินจริงไดเ้พียง 3 
ล าต่อวนั  และบริษทัไม่มีนโยบายในการจดัซ้ืออากาศยานเขา้มาเพิ่มเติม และนโยบายในการจดับิน
ของบริษทัคือท าการฝึกบินวนัละ 2 เที่ยวบินต่อวนัต่อล า ยกเวน้วนัศุกร์ที่จะท าการจดับินเพียงเที่ยว
เดียว ท าให้ปัจจุบนัมีชัว่โมงบินเพียง 978 ชัว่โมงบิน ในกรณีที่อากาศยานท าการฝึกบินไดต้ามปกติ 
หากพจิารณาตามจริงแลว้ เวลาที่อากาศยานไดท้  าการบินจริงแลว้คิดเป็นเพยีง 3 ชัว่โมงต่อล าต่อวนั 
แต่ มี ระยะ เวลาในการซ่อมบ ารุงและให้บ ริการด้าน อ่ืน  ถึง  5  ชั่วโมงต่อล า ต่อวัน  และ
นอกเหนือไปจากน้ี บริษทัยงัมีหน้าที่ในการตรวจซ่อมบ ารุงอากาศยานเม่ืออากาศยานมีชัว่โมงบิน
ครบ 25 ชัว่โมง หรือเรียกว่าการตรวจ 25 Hours Inspection (25 Hrs Insp) โดยใชเ้วลาตรวจประมาณ 
7  ชัว่โมง ท าให้จ  านวนอากาศยานที่สามารถจดัฝึกบินได้มีจ  านวนลดลงไปอีกในวนัที่มีการตรวจ
ซ่อมบ ารุงดงักล่าว จากสถิติขอ้มูลตารางจดับินในช่วงระหวา่ง 1 ต.ค. 2561 ถึง 31 มี.ค. 2562 พบวา่มี
อากาศยานเขา้ตรวจ 25 Hrs Insp คิดเป็น 114 ชั่วโมงบิน ท าให้เหลือชั่วโมงบินได้จริงเพียง 864 
ชัว่โมงบิน ส่งผลถึงปัญหาเร่ืองตารางการจดัฝึกบินของนักบินในบริษทั โดยเฉพาะศิษยก์ารบินซ่ึง
ปัจจุบนัมีการฝึกบินล่าชา้กว่าแผนที่วางไวถึ้ง 3 รุ่น รวมถึงนกับินผูช่้วยก็มีชัว่โมงบินนอ้ยกวา่ที่ SOP 
ก าหนดไวถึ้งเฉล่ียคนละ 18.37 ชัว่โมงบิน คิดเป็น 30.62 %  รายละเอียดดงัแสดงในผนวก ก. 

 
ในส่วนของการจดับินแบบที่เป็นอยูใ่นปัจจุบนั จะพบว่าศิษยก์ารบินจะไม่สามารถจบได้

ทนัเวลา รวมถึงนักบินผูช่้วยมีชั่วโมงไม่ครบตามที่ SOP ของบริษัทได้ก าหนดไว ้จากการที่ใช้
แบบจ าลองจากประวตัิการจดับิน ท าการจ าลองการจดับินต่อไปจากระยะเวลาที่ศึกษาจะพบว่าตอ้ง
ใช้เวลาทั้งส้ิน 9 เดือน รายละเอียดดังแสดงในผนวก ก. จึงจะท าให้ศิษยก์ารบินและนักบินผูช่้วย
สามารถฝึกบินได้ครบตามที่ SOP ก าหนด การที่ศิษยก์ารบินไม่สามารถฝึกบินไดจ้บภายในเวลาที่
ก  าหนดท าใหไ้ม่สามารถฝึกศิษยก์ารบินรุ่นถดัไปได ้ซ่ึงจะส่งผลให้ไม่สามารถรับศิษยก์ารบินเพิม่ได ้
ท  าให้ส่งผลถึงรายไดข้องบริษทัที่จะไดรั้บจากการเปิดรับศิษยก์ารบินมาเขา้รับการศึกษา หลกัสูตร
นกับินพาณิชยต์รีของบริษทัในปัจจุบนัมีค่าเรียนตลอดหลกัสูตรจ านวน 2,200,000 บาท ซ่ึงสามารถ
แจกแจงออกเป็นรายจ่ายในส่วนต่าง ๆ ได้ดังน้ี  (ระเบียบปฏิบัติประจ า (Standard Operation 
Procedure : SOP), 2562) 

1) ค่าเรียนภาควชิาการ ประมาณ 150,000 บาท 
2) ค่าฝึกการบินกับเคร่ืองจ าลองการบิน (Flight Simulator) ประมาณ 300,000 

บาท 
3) ค่าฝึกบินภาคอากาศ ประมาณ 600,000 บาท 



12 
 

4) ค่าใชจ่้ายอ่ืน ๆ ประมาณ 50,000 บาท 
รวมค่าใช้จ่ายจริงประมาณ 1,100,000 บาท ดังนั้ นบริษทัท าก าไรเท่ากับ 1,100,000 บาท 

ต่อศิษยก์ารบินหน่ึงคน ซ่ึงหมายความวา่การฝึกบินในรูปแบบปัจจุบนัซ่ึงใชเ้วลาฝึก 9 เดือน จะท าให้
ก าไรที่บริษทัควรไดรั้บปีละ 8.8 ลา้นบาท (คิดจากอตัราปกติที่ศิษยก์ารบินควรฝึกบินจบปีละ 8 คน)  
เหลือเพยีง 5.87 ลา้นบาท ลดลงไปถึง 2.93 ลา้นบาท หรือลดลงคิดเป็น 33.29 %  

 
 ดังนั้ น ผูว้ิจัยจึงมีความสนใจที่จะศึกษาถึงสาเหตุที่ส าคัญในการที่ท  าให้การฝึกบินไม่
เป็นไปตามแผนที่วางไว ้และหาวิธีแกไ้ข โดยน าองค์ความรู้ที่ไดจ้ากการทบทวนวรรณกรรมและ
งานวิจยัที่เก่ียวข้องกับการศึกษาการท างาน เป็นกรอบแนวคิดในการวิจยั เพื่อให้การฝึกบินของ
นักบินในบริษทัในวงรอบ 6 เดือนโดยเฉพาะศิษยก์ารเป็นไปตามที่ SOP ก าหนดไว ้คือฝึกศิษยก์าร
บินไดจ้นจบ และนกับินผูช่้วยมีชัว่โมงบินนอ้ยกวา่ที่ SOP ก าหนดไม่เกิน 15 % 
  

1.2 ค ำถำมกำรวจิยั 
  

 การลดเวลาการซ่อมบ ารุงอากาศยานในรายการตรวจ 25 Hrs Insp โดยใชว้ิธีการศึกษาการ
ท างาน และการปรับปรุงตารางจดับินใหม่โดยการปรับเวลาการท างาน จะแกปั้ญหาความล่าชา้ของ
การฝึกบินใหศิ้ษยก์ารบิน และนกับินผูช่้วยที่มีชัว่โมงบินไม่ครบตามที่ SOP ก าหนดไดอ้ยา่งไร  

 

1.3 วตัถุประสงค์กำรวจิัย 
 
 ผูว้ิจยัตอ้งการลดเวลาการซ่อมบ ารุงอากาศยานในหัวขอ้ 25 Hrs Insp โดยใชว้ิธีการศึกษา

การท างาน รวมถึงปรับปรุงตารางจดับินใหม่ เพื่อให้ในวงรอบ 6 เดือน นักบินในบริษทัสามารถฝึก
บินไดด้งัน้ี 

 1.3.1 ศิษยก์ารบิน 1 รุ่น จ  านวน 4 คน สามารถฝึกบินจนจบหลกัสูตร 
 1.3.2 นกับินผูช่้วยมีชัว่โมงนอ้ยกวา่ที่ SOP ก าหนดไม่เกิน 15 %  
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1.4 สมมติฐำนกำรวจิยั 
 
 1.4.1 การปรับวธีิการท างานจากการศึกษาการท างาน จะช่วยท าใหล้ดเวลาการตรวจซ่อม
อากาศยานในหวัขอ้การตรวจตามวงรอบทุก ๆ 25 ชัว่โมงบิน (25Hrs Insp) ลงได ้ท าใหอ้ากาศยาน
สามารถน ากลบัมาใชใ้นการฝึกบินไดเ้พิม่ขึ้น 
 1.4.2 การปรับเวลาการท างานจะท าใหต้ารางจดับินมีเที่ยวบินเพยีงพอใหก้ารฝึกศิษยก์าร
บินส าเร็จการศึกษาภายใน 6 เดือน ตามวงรอบที่ SOP ก าหนด ท าใหปั้ญหาศิษยก์ารบินที่ฝึกบินล่าชา้
หมดไป และท าใหน้กับินผูช่้วยมีชัว่โมงบินใกลเ้คียงตามที่ SOP ก าหนดมากที่สุด 

 

1.5 กำรด ำเนินกำรวิจยั 
 

จากขอ้มูลที่มีท  าให้ผูว้ิจยัทราบว่าการจดัตารางบินในลักษณะดังเช่นปัจจุบัน จะท าให้
ปัญหาศิษยก์ารบินฝึกบินไม่จบตามเวลายงัคงด าเนินต่อไป รวมถึงการซ่อมบ ารุงในหัวขอ้ 25 Hrs 
Insp ที่ส่งผลโดยตรงกับตารางจดับินนั้น ยงัมีหลายจุดที่มีการรอคอย มีเจา้หน้าที่ช่างอากาศที่ยงั
ว่างงานในบางขั้นตอน หรือท างานยงัไม่เต็มประสิทธิภาพ ผูว้ิจยัจึงพิจารณาถึงการแก้ปัญหาโดย
ศึกษาวธีิการท างาน เพือ่แกไ้ขปัญหาเวลาในการซ่อมบ ารุงในหวัขอ้ 25 Hrs Insp โดยพยายามที่จะลด
เวลารวมของการปฏิบตัิลง เพื่อให้อากาศยานสามารถน ากลับมาใช้งานในการฝึกบินได้ไวยิง่ขึ้น 
รวมถึงปรับเปล่ียนตารางจดับินปัจจุบนัใหมี้ชัว่โมงบินเพียงพอต่อการฝึกโดยเน้นที่ศิษยก์ารบินเป็น
หลักให้จบทันเวลาที่ก  าหนด และท าให้นักบินผูช่้วยได้มีชั่วโมงบินมากขึ้น และน้อยกว่าที่ SOP 
ก าหนดไวไ้ม่เกิน 15 % โดยมีขั้นตอน ดงัน้ี 

1.5.1 ศึกษาสภาพการปฏิบัติในปัจจุบันที่ท  าให้เกิดปัญหา ทั้ งรูปแบบการจดับิน และ
รายละเอียดในการปฏิบตัิในหวัขอ้ 25 Hrs Insp 

1.5.2 วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในรายละเอียดการปฏิบัติในหัวขอ้ 25 Hrs Insp โดยใช้
แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง (Flow Process Chart) เพือ่ใหเ้ห็นจุดที่เกิดการวา่งงาน หรือการรอ
คอย 

1.5.3 น าเทคนิคการปรับปรุงวธีิการท างาน (ECRS) มาช่วยแกปั้ญหาดงักล่าว 
1.5.4 ท าการปรับตารางจดับินใหม่โดยใชก้ารปรับเวลาการท างาน 
1.5.5 น าขอ้มูลที่ไดจ้ากทั้งสองส่วนไปทดลองใชก้บัประวติัการจดับินในช่วงเวลาที่ศึกษา 
1.5.6 เปรียบเทียบผลที่ได ้
1.5.7 น าผลสรุปมาอภิปรายผล 
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1.6 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 
อำกำศยำน ในที่น้ีใหห้มายถึงเฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412 
 
ระเบียบปฏิบัติประจ ำ (SOP : Standard Operation Procedure) คือ ระเบียบที่ทางบริษทั

ก าหนดไว ้เป็นขอ้บงัคบัส าหรับทุกคนในการปฏิบติังานทั้งหมดที่เกิดขึ้นภายในบริษทั 
 
ศักย์กำรบิน คือวุฒิความสามารถทางด้านการบินที่ได้รับการแต่งตั้ งอย่างถูกต้องโดย

ผูอ้  านวยการบริษทั 
 
หน่วยซ่อมบ ำรุงขนำดกลำง คือบริษทัที่ท  าสัญญาเพื่อรับหน้าที่ในการซ่อมบ ารุงอากาศ

ยานในกรณีที่นอกเหนือไปจากการตรวจตามรายการตรวจประจ าวนั 
 
หน่วยซ่อมบ ำรุงระดับโรงงำน คือบริษทัที่ท  าสัญญาเพื่อรับหน้าที่ในการซ่อมบ ารุงอากาศ

ยาน ในกรณีมีการเปล่ียนโครงสร้างหลัก หรือการตรวจซ่อมที่ตอ้งมีการถอดประกอบโครงสร้าง
ของอากาศยาน  
 

1.7 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
 
 1.7.1 เพือ่ใหท้  าการฝึกศิษยก์ารบินไดท้นัตามก าหนดเวลา 6 เดือน 
 1.7.2 นกับินผูช่้วยมีชัว่โมงบินใกลเ้คียงกบัที่ก  าหนดไวใ้น SOP มากที่สุด 
 1.7.3 เพื่อให้หน่วยงานที่ใช้อากาศยานแบบเดียวกันได้น าไปใช้ประโยชน์ในการปรับ

วธีิการท างานการซ่อมบ ารุงในหวัขอ้ 25 Hrs Insp เพือ่ลดเวลาในการซ่อมบ ารุง 
 
 



 

บทที ่2 
 

การทบทวนวรรณกรรม 
 

บทน้ีเป็นการน าทฤษฎีหรือหลักการต่าง ๆ ที่ เก่ียวข้องมาประยุกต์หรือปรับใช้เพื่อ
แกปั้ญหาและลดเวลาที่สูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน เพือ่ใหก้ระบวนการท างานในหวัขอ้
การตรวจซ่อม 25 Hrs Insp ใชเ้วลารวมในกระบวนการทั้งหมดลดลง โดยเน้ือหาในบทน้ีจะกล่าวถึง 

2.1 การศึกษาการท างาน 
2.2 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 
2.3 การวเิคราะห์ความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS 
2.4 งานวจิยัที่เก่ียวขอ้ง 

 

2.1 การศึกษาการท างาน 
  

 วนัชยั ริจิรวนิช (2545) กล่าววา่ การศึกษาการท างาน (Work Study) คือค  าที่ใชแ้ทนวธีิการ
ต่าง ๆ จากการศึกษาวิธี (Method Study) และการวดัผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใช้เพื่อศึกษา
การท างานของคนอยา่งมีระเบียบ และพจิารณาถึงองคป์ระกอบต่าง ๆ เพือ่ปรับปรุงภาพรวมของการ
ท างานให้มีประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น ท  าให้เพิ่มมาตรฐานการท างาน รวมถึงการน าเคร่ืองมือหรือ
วธีิการใหม่ไปประยกุตใ์ชเ้พื่อส่งเสริมให้บุคลากรท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ้น การศึกษา
งานจะอาศยั 2 เทคนิค ดงัน้ี 

  1) การศึกษาวิธี (Method Study) เป็นการศึกษาและหาวิธีการท างานที่ ง่าย 
สะดวก ประหยดั รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพสูงกวา่มาทดแทนวธีิการเดิมที่ใชอ้ยู ่

  2) การวดัผลงาน (Work Measurement) เป็นการวดัปริมาณงานให้ออกมาอยูใ่น
หน่วยของเวลา หรือจ านวนแรงงานที่ใช้ในกระบวนการท างาน และหาเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) ซ่ึงเป็นผลใหเ้กิดความง่ายในการวางแผน และการปรับปรุงดุลยภาพของกระบวนการผลิต 

 
 การศึกษาการท างานเป็นการศึกษาเพือ่ตอ้งการลดขั้นตอนที่ไม่จ  าเป็น ส่วนการวดัผลงาน

นั้นเป็นการศึกษาเพื่อลดเวลาที่สูญเปล่าในกระบวนการท างาน ผลที่ไดจ้ากการศึกษาการท างานจะ
ช่วยใหไ้ดว้ธีิการในการปรับปรุงวธีิการท างาน และการเพิม่ผลผลิตใหสู้งขึ้น 
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 การศึกษาการท างานเป็นที่รู้จกักนัในนามของ การศึกษาเวลาและการเคล่ือนที่ (Time and 
Motion Study) แต่เน่ืองจากวิวฒันาการทางวิธีการและผลจากการใชง้านอย่างกวา้งขวาง จึงนิยาม
นามนั้นใหม่วา่ การศึกษาการท างาน แทน 

 
 2.1.1 ขั้นตอนการศึกษาวิธีการท างาน 

 
 วนัชยั ริจิรวนิช (2545) กล่าววา่ ขั้นตอนการศึกษาวธีิการท างานพอสรุปไดด้งัน้ี 
  2.1.1.1 การเลือกงาน 
  2.1.1.2 การเก็บขอ้มูลวธีิการท างาน 
  2.1.1.3 การวเิคราะห์วธีิการท างาน 
  2.1.1.4 การปรับปรุงวธีิการท างาน 
  2.1.1.5 การเปรียบเทียบวดัผลวธีิการท างาน 
  2.1.1.6 การพฒันามาตรฐานวธีิการท างาน 
  2.1.1.7 การส่งเสริมการใชง้านวธีิที่ปรับปรุงแลว้ 
  2.1.1.8 การติดตามการใชว้ธีิที่ปรับปรุงแลว้ 
 
  2.1.1.1 การเลือกงาน 
  ขั้นตอนการเลือกงานที่จะศึกษาเป็นขั้นตอนที่ส าคญั เพราะวา่งานที่ตอ้งการการ
ปรับปรุงนั้นมีอยูม่ากมาก การเลือกงานที่จะปรับปรุงผดิยอ่มเป็นการเสียโอกาสงานอ่ืน งานบางอยา่ง
นั้นมีเร่ืองเง่ือนไขเวลา  หากไม่เลือกที่จะศึกษาหรือปรับปรุงก่อนยอ่มไม่สามารถใชป้ระโยชน์จาก
การศึกษาวธีิการท างานไดอ้ยา่งเต็มที่ ดงันั้นจึงควรพิจารณาความส าคญัของงานตามเง่ือนไขต่าง ๆ 
จะมีองคป์ระกอบที่ตอ้งพจิารณา คือ 
   (1) ดา้นเศรษฐศาสตร์ 
   (2) ดา้นเทคนิค 
   (3) ปฏิกิริยาของคน 
   
  2.1.1.2 การเก็บขอ้มูลวธีิการท างาน 
  เราจ าเป็นตอ้งเก็บขอ้มูลวธีิการท างานของงานที่เราเลือกที่จะศึกษาแลว้ เพือ่ที่จะ
สามารถวเิคราะห์และปรับปรุงวธีิการท างาน การบนัทึกขอ้มูลใหถู้กตอ้งแม่นย  า ครบถว้นตามความ
เป็นจริง จะส่งผลให้เกิดประโยชน์ในการวเิคราะห์และปรับปรุงวธีิการท างานใหดี้ขึ้นได ้สญัลกัษณ์
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ที่เป็นสากลที่ใช้ในการบนัทึกวิธีการท างานที่ใช้ในปัจจุบนัมีรูปแบบและความหมายดังแสดงใน
ตารางที่ 2.1 
 
ตารางที่ 2.1 ตารางแสดงสญัลกัษณ์ที่ใชบ้นัทึกขั้นตอนการท างาน 

สญัลกัษณ์ ความหมาย 
 กิจกรรมปฏิบติั 

 กิจกรรมการเคล่ือนยา้ย 

 กิจกรรมการตรวจสอบ 

 การรอหรือการเก็บพกัชัว่คราว 

 การหยดุหรือการเก็บถาวร 

ที่มา: วนัชยั ริจิรวนิช, 2545 
 

 2.1.1.3 การวเิคราะห์วธีิการท างาน 
 การวเิคราะห์ขอ้มูลวิธีการท างานจากขอ้มูลที่บนัทึกมาได ้จะใช ้“เทคนิคการตั้ง

ค  าถาม” เพื่อช่วยให้สามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวธีิการท างาน เทคนิคน้ีเรียกโดยยอ่ว่า 
“6W-1H” จะใช้การตั้ งค  าถามตรวจสอบขอ้มูลวิธีการท างานที่ได้บนัทึกมา โดยตรวจสอบความ
เหมาะสมของงานซ่ึงจะใชค้  าถาม 2 กลุ่ม ซ่ึงจะมีรายละเอียดดงัแสดงในตารางที่ 2.2 การใชค้  าถาม
ทั้งสองกลุ่มจะมีประโยชน์อยา่งยิง่ในการตรวจสอบความเหมาะสมของงาน ผูป้ฏิบติังาน สถานที่ 
ล  าดบัขั้นตอน รวมถึงวธีิการท างาน 
 
ตารางที่ 2.2 การใชเ้ทคนิคการตั้งค  าถาม “6W-1H” 

 ค าถามกลุ่มท่ี 1 ค าถามกลุ่มท่ี 2 
เป้าหมายและขอบเขตของงาน What ? 

ท าอะไร ? 
Why, Which ? 
เหตุใดจึงท า ? 
มีอยา่งอ่ืนท่ีท าไดไ้หม ? 

บุคลากรท่ีปฏิบติังาน Who ? 
ใครท า ? 

Why, Which ? 
เหตุใดจึงท า ? 
มีอยา่งอ่ืนท่ีท าไดไ้หม ? 
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ตารางที่ 2.2 การใชเ้ทคนิคการตั้งค  าถาม “6W-1H” (ต่อ) 
 ค าถามกลุ่มท่ี 1 ค าถามกลุ่มท่ี 2 
สถานท่ีปฏิบติังาน Where ? 

ท าท่ีไหน ? 
Why, Which ? 
เหตุใดจึงท า ? 
มีอยา่งอ่ืนท่ีท าไดไ้หม ? 

ล าดบัขั้นตอนของงาน When ? 
ท าเม่ือไร ? 

Why, Which ? 
เหตุใดจึงท า ? 
มีอยา่งอ่ืนท่ีท าไดไ้หม ? 

วิธีการปฏิบติังาน How ? 
ท าอยา่งไร ? 

Why, Which ? 
เหตุใดจึงท า ? 
มีอยา่งอ่ืนท่ีท าไดไ้หม ? 

ที่มา: วนัชยั ริจิรวนิช, 2545 
 

 2.1.1.4 การปรับปรุงวธีิการท างาน 
 การปรับปรุงวิธีการท างานจะง่ายขึ้นหากเราน าเทคนิคการตั้งค  าถาม “6W-1H” 
มาใชใ้นการพิจารณาและวเิคราะห์ขอ้มูล ซ่ึงจะท าให้ไดแ้นวทางในการหาค าตอบของการปรับปรุง
วิธีการท างานเกือบครบถ้วนแล้ว การปรับปรุงวิธีการท างานจึงเหลือเพียงการเลือกใชเ้ทคนิคการ
ปรับปรุงงาน 
  
 2.1.1.5 การเปรียบเทียบการวดัผลการท างาน 
 ค  าถามส าคญัที่เกิดขึ้นคือ ภายหลังการวิเคราะห์ปรับปรุงวิธีการท างานแล้ว 
วธีิการที่ปรับปรุงใหม่แลว้ ดีขึ้นกวา่เก่าจริงหรือไม่ ดีกวา่แค่ไหน มีอะไรเป็นเกณฑช้ี์วดั 
 หากจะกล่าวอา้งวา่วิธีการที่ปรับปรุงแลว้มีขั้นตอนการปฏิบติัที่นอ้ยกว่า จะตอ้ง
ใช้จ  านวนสัญลักษณ์ที่บนัทึกก่อนและหลังการท างานและคิดเป็นร้อยละเพื่อเปรียบเทียบกัน ดัง
แสดงในตารางที่ 2.3 
 
ตารางที่ 2.3 ตารางแสดงตวัอยา่งจ านวนขั้นตอนแบ่งตามประเภทของการปฏิบติังาน เปรียบเทียบ

ก่อนและหลงัปรับปรุงวธีิการท างาน 
สญัลกัษณ์ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

 10 5 
 10 5 
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ตารางที่ 2.3 ตารางแสดงตวัอยา่งจ านวนขั้นตอนแบ่งตามประเภทของการปฏิบติังาน เปรียบเทียบ
ก่อนและหลงัปรับปรุงวธีิการท างาน (ต่อ) 

สญัลกัษณ์ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 
 20 10 
 15 7 
 15 8 

รวม 70 35 
คิดเป็นร้อยละ 100 50 

ที่มา: วนัชยั ริจิรวนิช, 2545 
 
  2.1.1.6 การพฒันามาตรฐานวธีิการท างาน 
  ขั้นตอนต่อไปคือการพฒันาวิธีการที่ปรับปรุงแล้วให้เป็นมาตรฐานเพื่อให้ผู ้
ปฏิบตัิใช้เป็นแนวทางมาตรฐานในการปฏิบตัิ และสามารถใช้เป็นเอกสารอ้างอิงในการปฏิบตัิได ้
และหากท าการบนัทึกไวใ้นรูปแบบวิดิทศัน์ก็จะสามารถใช้เป็นเคร่ืองมือในการอบรมเพื่อพฒันา
บุคลากรในดา้นมาตรฐานการท างานได ้โดยจะสามารถพฒันาไดโ้ดยใชเ้คร่ืองมือ 2 รูปแบบ คือ 
   (1) ภาพถ่ายวดิิทศัน์ 
   (2) แผนภูมิและแผนภาพต่าง ๆ 
 
  2.1.1.7 การส่งเสริมใหใ้ชว้ธีิการท างานที่ปรับปรุงแลว้ 
  การใช้วิธีการท างานที่ปรับปรุงแลว้ จะตอ้งท าความเขา้ใจกับผูป้ฏิบติังานซ่ึง
ปฏิกิริยาของผูป้ฏิบติังานเป็นส่ิงส าคญั ทั้งน้ีเพราะปฏิกิริยาทางดา้นความรู้สึกต่อการเปล่ียนแปลง
วิธีการท างานที่เคยไดป้ฏิบติัมายอ่มเกิดขึ้น จึงมีความจ าเป็นที่จะตอ้งอธิบายและท าความเขา้ใจถึง
สาเหตุที่ต้องเปล่ียนแปลงวิธีการท างานว่าเกิดจากสาเหตุส าคัญอะไร รวมถึงต้องฝึกอบรม
ผูป้ฏิบตัิงานเพือ่ใหส้ามารถท างานดว้ยวธีิที่ถูกตอ้งไดอี้กดว้ย 
 
  2.1.1.8 การติดตามการใชว้ธีิการที่ปรับปรุงแลว้ 
  การน าวิธีการที่ปรับปรุงแล้วไปใช้ในการปฏิบัติงาน จ าเป็นที่จะต้องมีการ
ควบคุมดูแล และติดตามประเมินผลเปรียบเทียบที่ได ้รวมถึงคน้หาวิธีการท างานใหม่อยูเ่สมอ เพื่อ
เพิม่ประสิทธิภาพการท างานขององคก์ร 
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2.1.2 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต (Process Analysis) 
 
วจิิตร ตณัฑสุทธ์ิ (2550) กล่าวว่า ความส าเร็จของการปรับปรุงวิธีการท างานจะขึ้นอยูก่บั

ความแม่นย  าของส่ิงที่เป็นจริงที่เกิดขึ้น หัวใจของเร่ืองน้ีจึงอยูท่ี่วา่การจดบนัทึกตอ้งชดัเจนและรวบ
รัด ซ่ึงทัว่ไปจะจดเป็นรูปแบบของขอ้ความและไม่เหมาะกบัการกบับนัทึกขั้นตอนของการผลิตที่
ซับซ้อน จึงได้มีมีการพฒันาเทคนิคหรือเคร่ืองมือขึ้นมาและเป็นที่นิยมใช้ทัว่ไปคือ แผนภูมิและ
แผนภาพ ซ่ึงจะแสดงรายละเอียดช่ือตามประเภทของแผนภูมิ ดงัตารางที่  2.4  
 
ตารางที่ 2.4 ตารางแสดงแผนภูมิและแผนภาพที่ใชแ้พร่หลายในการศึกษาวธีิการ 
1. แผนภูมิที่เก่ียวขอ้งกบัล าดบัของกระบวนการผลิต 
1.1 แผนภูมิกระบวนการผลิตอยา่งสงัเขป (Outline Process Chart) 
1.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 
1.3 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทวสัดุ (Flow Process Chart – Materials Type) 
1.4 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทเคร่ืองจักร (Flow Process Chart – Equipment 
Type) 
2. แผนภูมิที่เก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนของการผลิต-มีเวลาเขา้มาเก่ียวขอ้ง 
2.1 แผนภูมิปฏิบตัิงานทวคูีณ (Multiple Activity Chart) 
2.2 แผนภูมิไซโม (Simo Chart) 
3. แผนภาพที่บ่งบอกถึงการเคล่ือนไหว 
3.1 แผนภาพการเคล่ือนที่ (Flow Diagram) 
3.2 แผนภาพสายใย (String Diagram) 
3.3 กราฟวฏัจกัร (Cyclegraph) 
3.4 กราฟวฏัจกัรแบบโครโน (Chronocyclegraph) 
3.5 แผนภูมิการเดินทาง (Travel Chart) 
ที่มา: วจิิตร ตณัฑสุทธ์ิ, 2550 

 
  2.1.2.1 แผนภูมิกระบวนการผลิตอยา่งสงัเขป (Outline Process Chart) 
  แผนภูมิกระบวนการผลิตอย่างสังเขป (Outline Process Chart) เป็นแผนภูมิ
กระบวนการผลิตที่แสดงภาพกวา้ง ๆ โดยจะจดบนัทึกเฉพาะการปฏิบติังานที่ส าคญั ดงันั้น แผนภูมิ
กระบวนการผลิตแบบสงัเขปจึงถูกบนัทึกดว้ย 2 สญัลกัษณ์เท่านั้น คือ 
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   แทนการปฏิบตัิงาน 
   แทนการตรวจสอบงาน 

 
  2.1.2.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง (Flow Process Chart) 
  แผน ภู มิ กระบวนการผลิต ต่อ เน่ื อ ง (Flow Process Chart) คื อ  แผนภู มิ ที่
ก  าหนดการเคล่ือนยา้ยตามล าดับก่อนหลังของผลิตภณัฑ์หรือแนวของการท างาน โดยจะกระท า
เช่นเดียวกบัแผนภูมิกระบวนการผลิตอยา่งสงัเขปทุกประการ ยกเวน้แต่จะเพิม่สญัลกัษณ์ การขนถ่าย 
การรอและที่ เก็บพกัเพิ่มขึ้ นเท่านั้ น และแม้ว่าแผนภูมิการผลิตต่อเน่ืองจะมีหลายประเภท แต่
สญัลกัษณ์ที่ใชจ้ะเหมือนกนัทุกประการ 
 
  2.1.2.3 แผนภูมิปฏิบตัิงานทวคูีณ (Multiple Activity Chart) 
  แผนภูมิปฏิบตัิงานทวีคูณ (Multiple Activity Chart) เป็นแผนภูมิที่เก่ียวขอ้งกับ
สัดส่วนของเวลา แผนภูมิประเภทน้ีจะใชเ้ม่ือมีความจ าเป็นตอ้งบนัทึกการท างานของส่ิงหน่ึงให้มี
ความสัมพนัธ์กนัในเชิงเวลาของการท างานกบัอีกส่ิงหน่ึงหรือหลายส่ิง การบนัทึกจะบนัทึกลงบน
สัดส่วนเวลาเดียวกัน จากแผนภูมิน้ีจะสามารถเห็นได้ชัดว่าเวลาว่างเปล่าของแต่ละส่ิงในการ
ปฏิบติังานนั้นมีมากน้อยเพียงใด และเราสามารถสลบัต าแหน่งของการปฏิบติังานในแต่ละส่ิงขึ้น
ใหม่ได้เพื่อลดเวลาว่างเปล่าของแต่ละส่ิงลงให้มากที่ สุด แผนภูมิน้ีมีประโยชน์อย่างมากใน
กระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง หรือในการบ ารุงรักษา โดยเฉพาะกบัโรงงานที่มีราคาแพง  
 
  2.1.2.4 แผนภาพการเคล่ือนที่ (Flow Diagram) 
  แผนภาพการเคล่ือนที่ (Flow Diagram) คือ แผนผงัที่วาดอย่างตรงอัตราส่วน
ของโรงงาน หรือสถานที่ปฏิบัติงาน แผนผงัน้ีจะบอกถึงต าแหน่งที่ถูกตอ้งของเคร่ืองจกัร หรือ
ต าแหน่งที่ท  างานในแผนผงัน้ีจะใส่เส้นทางการเคล่ือนที่ของผลิตภณัฑ์ หรือส่วนประกอบของ
ผลิตภณัฑล์งไปดว้ย เพือ่แสดงการกระท าต่าง ๆ ณ จุดต่าง ๆ ดว้ย 
 
  2.1.2.5 แผนภาพสายใย (String Diagram) 
  แผนภาพสายใย (String Diagram) เป็นเทคนิคที่ ง่ายที่ สุดชนิดหน่ึงในเร่ือง
การศึกษาวิธีการท างานและเป็นเทคนิคที่มีประโยชน์ที่สุดชนิดหน่ึงด้วย โดยแผนภาพสายใยคือ 
แผนผงัที่ไดส้ัดส่วน หรือแบบจ าลองซ่ึงใช้เส้นสายบ่งบอกและวดัเส้นทางการท างานของคน ของ
วสัดุ หรือของเคร่ืองจกัรในระหวา่งช่วงท างานที่ระบุไว ้โดยใชเ้สน้สายเป็นตวัวดัระยะทางเพือ่แสดง
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ระยะทางให้ถูกตอ้ง จึงจ าเป็นตอ้งสร้างให้ถูกสัดส่วน เพื่อให้เห็นภาพไดช้ัดเจนว่ามีการกระท าใด
เกิดขึ้นจริง  
 

2.1.3 การวัดผลงาน (Work Measurement) 
 
วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ (2550) ได้กล่าวว่า การวดัผลงาน คือ การประยุกต์น าเอาเทคนิคที่

ออกแบบไวไ้ปหาเวลาการท างานช้ินหน่ึงส าหรับคนงานที่ท  างานในระดบัที่เหมาะสม 
 
คนงานที่เหมาะสม (Qualified Worker) คือคนที่มีการศึกษา เฉลียวฉลาด มีสภาพร่างกาย

แขง็แรง มีความช านาญ มีความรู้ที่จะท างานช้ินนั้นใหเ้สร็จตามปริมาณและคุณภาพที่ก  าหนด 
 
การวดัผลงานมีขั้นตอนทั้งหมด ดงัแสดงในตารางที่ 2.5 และรูปที่ 2.1  

 
ตารางที่ 2.5 ตารางแสดงขั้นตอนในการวดัผลงาน 

ขั้นตอน ค าอธิบาย 
เลือก (Select) งานที่จะตอ้งศึกษา 
บนัทึก (Record) ขอ้มูลทั้งหมดที่เก่ียวขอ้งกบังานน้ี 
ตรวจ (Examine) ขอ้มูลที่รวบรวมได ้พยายามแยกจนมั่นใจว่าได้วิธีที่ให้ผลดีที่สุด และ

สามารถแยกงานส่วนที่ไร้ประสิทธิภาพออกจากงานที่เกิดประสิทธิภาพ 
วดั (Measure) ปริมาณงานที่เก่ียวขอ้งในแต่ละส่วน 

รวบรวม (Compile) เวลามาตรฐานของงานในส่วนนั้น ในกรณีที่ใชน้าฬิกาจบัเวลาตอ้งบวก
เวลาเผือ่เพิม่ขึ้นส าหรับการพกั หรือกิจวตัรประจ าวนัอ่ืน ๆ 

ก าหนด (Define) ใหช้ดัแจง้ของงานขั้นต่าง ๆ และวธีิการท างานของงานนั้นแลว้พิมพเ์วลา
เป็นมาตรฐานของการท างานขั้นต่าง ๆ ทุกช้ิน 

ที่มา: วจิิตร ตณัฑสุทธ์ิ, 2550 
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รูปที่ 2.1 รูปแสดงขั้นตอนในการวดัผลงาน 

ที่มา: วจิิตร ตณัฑสุทธ์ิ, 2550 
 

2.2 เคร่ืองมอืคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 
 

 7 QC Tools หรือเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด นับไดว้่าเป็นส่ิงที่ช่วยในการแกปั้ญหาไดอ้ยา่ง
มีประสิทธิภาพ เคร่ืองมือเหล่าน้ีเป็นการรวบรวมและแกไ้ขปัญหาโดยการประยกุต์ใชว้ิธีทางสถิติ 
การใชห้ลกัการทางดา้นเหตุผล และศาสตร์ความรู้ต่าง ๆ มารวบรวม และเลือกใชจ้ดัการกบัปัญหา
แต่ละชนิดโดยมีเคร่ืองมือที่ได้รับการยอมรับและนิยมใช้ (Business Bulletin Service Company 
Limited, 2016) ดงัน้ี 
 
 
 

เลือก บนัทกึ ตรวจและวดัปริมาณ
ของงานที่ใช ้

เวลามาตรฐานชนิด 
พรีดิเทอร์มิน (PTS) 

การจบัเวลาโดยนาฬิกา 

กบัเวลาเผือ่ 
เพื่อหาเวลามาตรฐาน 

การท างาน 

หาเวลามาตรฐาน 
การท างาน 

หาขอ้มูลมาตรฐาน 

ค  านวณ 

ค านวณ ค านวณ 

การสุ่มงาน 



24 
 

 2.2.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิที่ใชใ้นการแสดงให้เห็นขนาดของ
ปัญหาและเพือ่จดัล าดบัความส าคญัของปัญหา ดงัแสดงในรูปที่ 2.2 

 

 
 

รูปที่ 2.2 ตวัอยา่งแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
ที่มา: Google Sites, 2020 

 
 2.2.2 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือแผนภูมิก้างปลา (Fishbone 
Diagram) เป็นผงัที่แสดงลกัษณะความสัมพนัธ์ระหว่างคุณลักษณะทางคุณภาพกบัปัจจยัต่าง ๆ ที่
เก่ียวขอ้ง ดงัแสดงในรูปที่ 2.3 
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รูปที่ 2.3 ตวัอยา่งผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 หรือแผนภูมิกา้งปลา (Fishbone Diagram) 

ที่มา: สมาคมนิวเคลียร์แห่งประเทศไทย, 2563 
 

 2.2.3 กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพประเภทใดประเภทหน่ึงที่น าเสนอขอ้มูลเป็นรูปภาพ 
แทนค าบรรยาย โดยตอ้งการใหผู้ดู้กราฟสามารถเขา้ไดง่้ายและรวดเร็วที่สุด ดงัแสดงในรูปที่ 2.4 

 

 
 

รูปที่ 2.4 แสดงตวัอยา่งกราฟประเภทต่าง ๆ 
ที่มา: Typesofgraphs01, 2015 
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 2.2.4 ใบตรวจสอบ  (Check Sheet) เป็ น แผ่น งานที่ ได้ รับก ารออกแบบมาอย่า ง
เฉพาะเจาะจงต่องานนั้น ๆ เพือ่การจดัเก็บขอ้มูลส าคญัไดง่้ายและเป็นระบบ ดงัแสดงตวัอยา่งในรูป
ที่ 2.5 

 

 
 

รูปที่ 2.5 แสดงตวัอยา่งใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
ที่มา: Quality Control, 2017 

 
 2.2.5 ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ผงัที่ใช้ในการแสดงค่าของข้อมูลที่เกิดจาก
ความสัมพนัธ์ของ 2 ตวัแปรว่ามีแนวโนม้อยา่งไร เพือ่ท  าการหาความสัมพนัธท์ี่แทจ้ริง ดงัแสดงใน
รูปที่ 2.6 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.6 แสดงตวัอยา่งของผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
ที่มา: Department of Health, 2019 
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 2.2.6 ฮิสโตแกรม (Histogram) เป็นแผนภูมิแท่งที่บอกถึงความถ่ีที่เกิดขึ้นในแต่ละชั้น
ความถ่ีนั้น ดงัแสดงในรูปที่ 2.7 
 

 
 

รูปที่ 2.7 แสดงตวัอยา่งของฮิสโตแกรม (Histogram) 
ที่มา: McNeese, 2020 

 
 2.2.7 แผนภู มิควบคุม (Control Chart) คือ  แผนภูมิที่ มีการแสดงค่าที่ ยอมรับได้ตาม
ขอ้ก าหนดทางเทคนิค (Specification) เพือ่เป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการ ดงัแสดงในรูปที ่2.8 

 

 
 

รูปที่ 2.8 แสดงตวัอยา่งแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
ที่มา: Gohil, 2010  
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2.3 การวเิคราะห์ความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS 
 

ภาวิณี อาจปรุ (2551) ได้กล่าวว่า เทคนิค ECRS เป็นอีกหน่ึงแนวทางที่นิยมน ามาใช้ใน
การปรับปรุงการท างาน เพือ่ลดเวลาในการปฏิบติัลง โดยค าว่า ECRS เป็นตวัยอ่จากภาษาองักฤษ 4 
ค  าที่ใชเ้ป็นหลกัในการปรับปรุงงาน ไดแ้ก่ การก าจดั (Eliminate : E) การผสมผสาน (Combine : C) 
การจดัเรียงล าดบัใหม่ (Rearrange : R) และการท าใหง่้ายขึ้น (Simplify : S) 

1) การก าจัด  (Eliminate: E) คือ  การตัดขั้ นตอนที่ ไ ม่ จ  าเป็นออกไปจาก
กระบวนการ ท าได้โดยการศึกษารายละเอียดขั้นตอนว่าเป็นไปตามจุดประสงค์หรือไม่ หากมี
ขั้นตอนที่ไม่จ  าเป็นก็ท  าการตดัขั้นตอนออกไป จะเป็นหัวขอ้ที่มีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุง
งาน 

2) การผสมผสาน (Combine: C) ท าไดโ้ดยการผสมผสานองคป์ระกอบของงาน
หลาย ๆ งานเขา้ดว้ยกนั ซ่ึงจะช่วยลดขั้นตอนของงานไดใ้นบางส่วน 

3) การจัด เรียงล าดับใหม่  (Rearrange: R) เป็นการเป ล่ียนล าดับของการ
ปฏิบติังานใหเ้หมาะสม ท าใหเ้กิดโอกาสในการก าจดั หรือผสมผสานใหม่  

4) การท าให้ง่ายขึ้น (Simplify: S) เป็นการจดัองค์ประกอบของการท างานให้
เกิดความง่ายที่สุดเท่าที่จะท าได ้เพือ่ใหล้ดเวลาในการปฏิบติัลง 
 

หลักการ ECRS จะช่วยให้การปฏิบัติงานคงเหลือแต่ขั้นตอนที่จ  าเป็นและท าให้การ
ปฏิบติังานนั้นมีความง่ายมากยิ่งขึ้น ส่งผลให้ลดเวลาในการปฏิบติังานลง นอกจากการใช้เทคนิค 
ECRS แลว้ การน าเคร่ืองมือเขา้ช่วยในการปฏิบติังานก็ยงัสามารถช่วยลดเวลาในการปฏิบติังานลง
ได ้เช่น การน าระบบหรือเคร่ืองมือที่ทนัสมยัเขา้มาช่วยลดขอ้จ ากัดในการท างานจากการใชห้ลัก 
ECRS 
 

อรรถพนัธ์ นันทกุลวาณิช (2556 อา้งถึงใน ลดัดาวลัย ์นันทจินดา, 2559) เก่ียวกบัแนวคิด 
ECRS วา่คือ แนวคิดที่จะน ามาใชเ้พื่อปรับปรุงกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพ เปล่ียนวธีิการ
ท างานหรือก าจดังานที่ไม่จ  าเป็นออกแล้วท าให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีมากกว่าเดิม ทุกธุรกิจสามารถน า
แนวคิดน้ีไปใชไ้ดท้นัทีโดยไม่ตอ้งท าการลงทุนเพิม่ เพยีงแค่ปรับแนวเท่านั้น คือ 

E ยอ่มาจาก Eliminate แปลว่า ก าจดัออก หมายถึง การก าจดัขั้นตอนการปฏิบติังานที่ไม่
จ  าเป็นออกไป 
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C ยอ่มาจาก Combine แปลว่า รวมเขา้ดว้ยกนั หมายถึง การรวบรวมการท างานเขา้ดว้ยกนั
เพือ่ประหยดัทรัพยากรในการท างาน ไม่วา่จะเวลาหรือแรงงาน 

R ย่อมาจาก Rearrange แปลว่า จดัล าดับใหม่ หมายถึง การจดัล าดับการท างานใหม่ให้
เหมาะสม 

S ยอ่มาจาก Simplify แปลว่า ท  าให้ง่าย หมายถึง การปรับปรงุกระบวนการให้เกิดความ
ง่ายในการท างาน 
  

Pongsawan (2015) กล่าวว่า หลักการของ ECRS เป็นหลักการง่าย ๆ ที่สามารถใช้ในการ
เร่ิมตน้ลดความสูญเปล่า หรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี เพราะในธุรกิจทัว่ไปจะสามารถก่อนให้เกิด
ความสูญเปล่าได ้การลดความสูญเปล่าในกระบวนการจึงเป็นส่ิงจ าเป็นและควรใหค้วามส าคญัเป็น
อยา่งมาก เพราะว่าความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นนั้นหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ที่เพิม่สูงขึ้นตามไปดว้ย หาก
ลดความสูญเปล่าลงไปได้ก็จะส่งผลให้เกิดการประหยดัตน้ทุนการผลิตลง ผลที่ตามมาคือท าให้
ธุรกิจมีความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่งสูงขึ้น โดยแนวทางการลดความสูญเปล่าสามารถท าได้
โดยหลกั ECRS ดงัน้ี 

1) การก าจดั หมายถึงการพจิารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดัความสูญ
เปล่าที่พบในการผลิตออกไป เช่น การผลิตมากเกินไป การรอคอ การเคล่ือนที่ที่ไม่จ  าเป็น การ
ท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ที่มากเกินไป  และของเสีย 

2) การรวมกัน สามารถลดการท างานที่ไม่จ  าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่ หากลดขั้นตอนลงได ้การผลิตก็จะสามารถท าได้
เร็วขึ้น 

3) การจดัใหม่ คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่ เพื่อลดการเคล่ือนที่ที่ไม่จ  าเป็น 
หรือ การรอคอย เช่นการสลบัขั้นตอนการผลิตอาจท าให้ใชเ้วลาสั้นลงหรือระยะการเคล่ือนที่ลดลง 
เป็นตน้ 

4) การท าให้ง่าย หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดย
อาจจะออกแบบ Jig หรือ Fixture เขา้ช่วยในการท างานเพือ่ให้การท างานสะดวกและแม่นย  ามากขึ้น 
ซ่ึงสามารถลดของเสียในกระบวนการผลิตลงได ้
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Mogensen (1932) ได้เสนอว่า ECRS เป็นวิธีการปฏิบัติที่ มีประสิทธิภาพในเทคนิค
การศึกษาการเคล่ือนไหว เพือ่พฒันาและปรับปรุงสายการผลิต ซ่ึงจะมี 4 หวัขอ้หลกัคือ  

1) E การตดัความส้ินเปลือง ซ่ึงอาจเกิดขึ้นในกระบวนการประกอบ เช่น เวลา
ในการรอคอย กระบวนการที่ไม่เกิดคุณค่าต่องาน และขั้นตอนการท างาน 

2) C การรวมขั้นตอนของงานที่ไม่เกิดคุณค่าต่องาน เป็นการลดปริมาณขั้นตอน
งาน รวมถึงเวลาในการเตรียมการต่าง ๆ 

3) R การปรับปรุงขั้นตอนการด าเนินงาน เพื่อลดการเคล่ือนไหวที่ไม่จ  าเป็น 
และลดขั้นตอนที่ซบัซอ้นลงไป 

4) S การท าใหง้านล่ืนไหล ท าให้การด าเนินงานมีความง่ายโดยใชเ้ทคนิคต่าง ๆ 
เขา้ช่วย หรือใชอุ้ปกรณ์ใหม่เขา้ช่วยใหก้ารด าเนินงานมีความง่ายมากยิง่ขึ้น 
 

Panti, Gempes, and Gloria (2018) ได้กล่าวว่า ECRS เป็นกลวิธีตัวอย่างในการพิจารณา
การเคล่ือนไหว เช่น เม่ือขั้นตอนใด ๆ ตอ้งพบกบัสภาพการท างานที่สูญเปล่าซ่ึงเกิดจากการท างาน
ของคนงาน ECRS จะเป็นขอ้พิจารณาแรกในการน าไปพฒันากระบวนการเพื่อให้มีกระบวนการ
ผลิตที่ดีขึ้นหลงัจากท าการแกไ้ข เม่ือน าหลกัการ ECRS ไปใชก้บักระบวนการจะพบวา่ จะสามารถ
ลดเวลาในการปฏิบติั ลดขั้นตอนการปฏิบติัที่ซับซอ้นลงไป และท าใหล้ดเวลาการรอคอยลงได ้การ
พฒันากระบวนการจากขั้นตอน ECRS ยงัสามารถลดกรอบค่าใชจ่้ายและค่าใชจ่้ายในการปฏิบติัจริง
ลงได ้เน่ืองจากการขั้นตอนการปฏิบติัไดล้ดลงไป มากไปกวา่นั้นค่าใชจ่้ายจากวสัดุอุปกรณ์ที่สูญเสีย
จะลดลงไปดว้ย เน่ืองจากการปรับปรุงกระบวนการท างานจะท าใหเ้ราน าเทคนิคที่ถูกตอ้งมาใชง้าน 
 

2.4 การศึกษางานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง  
 

เพญ็พิสิทธ์ิ โตแยม้ (2558) ไดศึ้กษาการใชเ้ทคนิคประวติักิจกรรมคลงัสินคา้ (Warehouse 
Activity Profile) เพือ่วเิคราะห์ลกัษณะการด าเนินงาน จนคน้พบวา่ ฝ่ายคลงัสินคา้และฝ่ายจดัส่งที่ท  า
การจดัเก็บและจดัส่งช้ินส่วนเป็นจุดที่มกัเกิดปัญหา จึงไดท้  าการออกแบบแผนผงัคลงัสินคา้ใหม่ 
ออกแบบกระบวนการท างานของฝ่ายคลงัสินคา้และฝ่ายจดัส่งให้สอดคลอ้งกัน มีการควบคุมการ
ท างานแต่ละกระบวนการตามขั้นตอนการรับ จดัเก็บ และหยบิสินคา้ ผลการทดสอบประสิทธิภาพ
ในด้านความถูกตอ้งและตรงเวลา แสดงได้จากการมีการส่งมอบสินคา้ถึงลูกค้าได้ตรงเวลาและ
ถูกตอ้ง ท าให้ไดรั้บการประเมินเป็นที่พงึพอใจของลูกคา้ ท าให้บริษทัไดรั้บผลประโยชน์ในการลด
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เวลาที่จะตอ้งน ามาแกไ้ขปัญหาน้ี และแสดงถึงศกัยภาพในด้านการบริหารเพื่อเพิ่มโอกาสในการ
แข่งขนัต่อไป 

 
ยุวรัตน์ ศรีประพฤทธ์ิชัย (2559) ได้ศึกษางานซ่อมบ ารุงระบบรถไฟฟ้า สามารถแบ่ง

ออกเป็น 3 กลุ่มดงัน้ี 
 1) งานซ่อมบ ารุงคร้ังใหญ่ (Overhaul) เป็นการซ่อมเพื่อปรับปรุงให้รถไฟฟ้าที่

ผ่านการใชง้านมานานมีสภาพดีขึ้นเหมือนใหม่อีกคร้ัง จะมีการถอดประกอบภายใน และช้ินส่วน
ใหญ่ ๆ ที่ส าคญั ตอ้งใชเ้วลาในการหยดุรถเพื่อน ามาด าเนินการซ่อมบ ารุงในลกัษณะน้ี แต่เป็นการ
ซ่อมที่สามารถวางแผนและก าหนดเวลาการเขา้ท างานไดล่้วงหนา้ 

 2) งานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) เป็นการท างานเพื่อ
รักษาสภาพให้รถไฟฟ้าพร้อมใช้งาน มันเป็นงานตรวจสอบ ว่าสมควรได้รับการซ่อมแซมแล้ว
หรือไม่ ลกัษณะการซ่อมน้ีจะกระท าเม่ือครบอายหุรือระยะทางวิ่งสะสม แลว้แต่ว่าอยา่งใดถึงก่อน 
และใชเ้วลาในการด าเนินการไม่เกิน 1 วนั 

 3) งานซ่อมบ ารุงเชิงแก้ไข (Corrective Maintenance) เป็นการซ่อมบ ารุงเม่ือ
รถไฟฟ้าเกิดความผดิปกติขึ้น เป็นงานที่ไม่สามารถวางแผนการซ่อมล่วงหนา้ได ้ตอ้งเตรียมแผนการ
รับมือใหพ้ร้อมเสมอและตอ้งมีทีมช่างฝีมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมตลอดเวลา ท าใหเ้กิดความสูญเปล่า 

 ในการซ่อมทุกรูปแบบจะตอ้งหยดุรถไฟฟ้าเพื่อน ามาท าการซ่อมบ ารุง การที่จะให้การ
หยดุรถไฟฟ้ามีน้อยที่สุด จึงควรท าการจดักลุ่มงานซ่อมบ ารุงที่ท  าไดใ้ห้ท  าพร้อมกนั กล่าวคือ งานที่
มีรอบเวลาในการซ่อมบ ารุงพร้อมกนัของแต่ละช้ินส่วน ใหร้วมเป็นกลุ่มเดียวกนัแลว้ท าพร้อมกนั 

 การจดัตาราง หรือ Scheduling เป็นกระบวนการจดัล าดับหรือจดัเรียงกิจกรรม รวมถึงการ
จดัสรรทรัพยากรที่มีอยู ่เพื่อท ากิจกรรมใหบ้รรลุวตัถุประสงค ์การจดัตารางที่ดีจะช่วยให้การท างาน
มีประสิทธิภาพ ประหยดัเวลาซ่ึงเป็นทรัพยากรอยา่งหน่ึง อาจส่งผลให้สามารถช่วยลดตน้ทุนหรือได้
ก าไรเพิม่ขึ้นอีกดว้ย 

 
 วรายทุธ จนัทร์พราหมณ์ (2560) ไดศึ้กษาการท างานในอู่ซ่อมรถโดยวเิคราะห์ขั้นตอนการ

ท างานย่อยอยา่งละเอียดด้วยแผนภูมิการไหลของงานเหล่านั้น จากนั้นหาสาเหตุความล่าช้าด้วย
ทฤษฎีการวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลกัการ ท าไม-ท าไม พบว่าสาเหตุความล่าชา้ของงานยอ่ยคือ ไม่มี
การจดัพื้นที่ในการท างาน ไม่มีการแบ่งประเภทของพื้นที่การท างาน ไม่มีการจดัเก็บเคร่ืองมือ ไม่มี
การลงทุนเคร่ืองมือทุ่นแรง ไม่มีมาตรฐานการพ่นสีที่ถูกตอ้ง และไม่มีจุดวางอะไหล่ในการซ่อม 
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จากนั้นจึงไดเ้สนอแนวทางการแกไ้ขในแต่ละงานยอ่ย พบวา่อตัราการส่งมอบรถล่าชา้ลดลง ร้อยละ 
26.69 

 
 กฤษฎา วงศว์รรณ และวมิลิน เหล่าศิริถาวร (2559) ไดศ้ึกษาการปรับปรุงผลิตภาพในการ

ผลิตประตู-หน้าต่าง ดว้ยเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา พบว่าการสร้างอุปกรณ์ก าหนด
ต าแหน่ง การรวมขั้นตอนและการปรับเปล่ียนวิธีการท างาน การปรับปรุงการวางต าแหน่งของ
อุปกรณ์ใหอ้ยูใ่นต าแหน่งที่ใกลแ้ละสะดวกต่อการใชง้าน รวมถึงการจดัท าเอกสารวิธีการปฏิบติังาน
ที่เหมาะสม ท าใหล้ดเวลาในการท างานในสายการผลิตไดถึ้งร้อยละ 23.1 หรือลดเวลาลงได ้2,018.4 
วนิาที ลดระยะการเคล่ือนที่ได ้24.7 เมตร หรือคิดเป็นร้อยละ 24.6 ท าให้ผลผลิตต่อวนัเพิม่ขึ้นไดถึ้ง
ร้อยละ 78.2 ท าให้ช่วยลดปัญหาการส่งสินคา้ล่าชา้ และช่วยลดค่าใชจ่้ายในการผลิตต่อหน่วยไดอี้ก 
นอกจากน้ียงัช่วยให้พนักงานเขา้ใจในกระบวนการผลิตได้ละเอียดและถูกตอ้งมากยิ่งขึ้น รวมถึง
สร้างขวญัก าลงัใจใหพ้นกังานที่สามารถท างานไดต้ามเป้าหมายที่ตั้งไว ้

 
 เกวลิน เรืองกระจาย และปริณัฐ แซ่หวุ่น (2561) ได้ศึกษาการปรับปรุงวิธีการท างานใน

กระบวนการบรรจุเคร่ืองปรุงพะโล ้โดยใชว้ิธีการศึกษาการท างานเขา้มาช่วย พบว่า การใชเ้ทคนิค
การตั้งค  าถาม จะช่วยให้สามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างานได ้หรือเรียกโดยยอ่
ว่า “6W-1H” น ามาใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูล รวมทั้งใช้แผนภูมิแสดงมือซ้ายและมือขวามาช่วยใน
การเปล่ียนแปลงและออกแบบขั้นตอนการท างานใหม่ หลงัปรับปรุงพบว่า สามารถลดขั้นตอนใน
การปฏิบัติงานได้ถึง 15 ขั้นตอน และลดเวลาในการท างานลงได้ถึง 20.71 วินาที ท  าให้ช่วยเพิ่ม
ผลผลิตในกระบวนการได ้

 
 วรเศรษฐ ์วสุจรูญลกัษณ์ (2558) ไดศึ้กษาระบบการจดัตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุกและ

การจดัการอะไหล่คงคลงั พบวา่ การพฒันาโปรแกรมที่ช่วยในการจดัตารางการซ่อมบ ารุงรถบรรทุก 
ที่แจง้เตือนถึงรอบของการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั และเลือกซ่อมรถบรรทุกที่ใชเ้วลาซ่อมน้อยที่สุด
ก่อน พบวา่สามารถลดระยะเวลาการรอคอยก่อนเขา้ซ่อมบ ารุงไดป้ระมาณร้อยละ 14 เป็นประโยชน์
ในการใช้งานรถบรรทุกได้มากขึ้น รวมถึงท าให้การบริหารงานของทีมซ่อมบ ารุงส ารองมีความ
สะดวกมากยิง่ขึ้น เพราะตารางการซ่อมบ ารุงจะให้ความส าคญักบัทีมซ่อมบ ารุงหลกัก่อน เม่ือทีม
ซ่อมบ ารุงหลกัไม่มีเวลาที่ใชใ้นการซ่อมเหลือเพียงพอ จึงจะจดังานให้ทีมซ่อมบ ารุงส ารอง การจดั
ตารางซ่อมบ ารุงใหม่น้ี ท  าใหมี้การจดัทีมซ่อมบ ารุงส ารองเพยีงทีมเดียวก็เพยีงพอต่องานซ่อมบ ารุง 
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 นก อรรคดี (2557) ศึกษาเร่ืองการลดความสูญเปล่าในกระบวนการฉีดรองเทา้ด้วยเม็ด 
EVA ซ่ึงมีปัญหาการขาดประสิทธิภาพในการผลิตและเกิดเวลาสูญเปล่าในกระบวนการ โดยใช้
เทคนิคการลดความสูญเปล่า 7 ประการ (Seven Wastes) และแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean 
Production) ในการวิเคราะห์กิจกรรมการผลิตและหากิจกรรมที่ท  าให้เกิดความสูญเปล่า และแกไ้ข
ปัญหาที่เกิดขึ้นและปรับปรุงการด าเนินการ ผลการศึกษาพบว่าสามารถลดความสูญเปล่าจากการมี
ของเสียลงได ้7.95 % ลดความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ไม่จ  าเป็น (Unnecessary Process) ลงได ้
10.74 % และลดความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) จากเวลาเฉล่ียต่อวนั 251.4 นาที เหลือเพยีง 
211.8 นาที คิดเป็น 15.75 % 

 
 ลดัดาวลัย ์นันทจินดา (2559) ไดศ้ึกษาการปฏิบติัการตลอดจนถึงขั้นตอนการขนส่งของ

รถบรรทุก Milk run ของบริษทั ABC Transport  โดยใช้วิธีการปรับปรุงความสูญเปล่าดว้ยเทคนิค 
ECRS พบว่าผลจากการประยกุต์ใช้ ECRS แสดงให้เห็นถึงการปรับปรุงการจดัท าเอกสาร Truck 
Control Sheet และลกัษณะในการวิ่งรับภาชนะเปล่า ซ่ึงสามารถท าให้ประหยดัเวลาในส่วนน้ีไดถึ้ง 
50 % คือ จากเดิมใชร้ะยะเวลา 120 นาที ลดลงเหลือ 60 นาที และรถบรรทุกยงัสามารถรับส่งสินคา้
ไดต้ามก าหนดเวลาในแต่ละรอบเวลาของ Milk Run 

 
 อจัฉรา ช่องผม และกุลณัฐ ทิพยข์ุนทด (2562) ได้ท  าการศึกษาปัญหาและสาเหตุที่ท  าให้

การขนส่งของรถคอนกรีตผสมเสร็จ CPAC จงัหวดัสมุทรสาครเกิดความล่าชา้ โดยใชแ้บบสอบถาม
ในการสัมภาษณ์ปัญหาและปรับปรุงลดความล่าช้าด้วยเทคนิค ECRS พบว่า การปรับปรุง
กระบวนการดว้ยเทคนิค ECRS ท าให้ประสิทธิภาพความสามารถในการส่งมอบสินคา้เพิ่มขึ้นจาก 
79.59 % เป็น 89.77 % ดา้นความเสียหายของสินคา้ลดลงจาก 14.34 % เหลือ 5.85 % 

 
 ชุติพร รัตนพนัธ์ และปณิธาน พีรพฒันา (2559) ได้ศึกษากระบวนการให้บริการของ

กรณีศึกษาคลินิกทนัตกรรม จงัหวดัขอนแก่น โดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิค ECRS ในการแกไ้ขปัญหาการ
รอคอยของผูเ้ขา้รับบริการพบว่า สามารถรองรับลูกคา้จดัฟันในช่วงวนัจนัทร์ถึงศุกร์ได้มากขึ้ น 
49.15 % และลูกค้ารักษาโรคทั่วไปในช่วงวนัจันทร์ พุธ ศุกร์ รองรับได้เพิ่ม 34.78 % และการ
ประยุกต์ใช้โปรแกรม Anylogic 7.1.2 ในการจ าลองสถานการณ์การใช้บริการของลูกค้าเพื่อ
ก าหนดการนัดหมายลูกคา้ใหม่ พบว่า บริการจดัฟันควรนัดลูกคา้ 15 นาทีต่อคน ซ่ึงจะท าให้ลด
ระยะเวลารอคอย 34.59 % และบริการรักษาโรคทัว่ไปควรนัดลูกคา้ที่ 35 นาทีต่อคน ท าให้ลดเวลา
รอคอยเหลือ 50.69 % 
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 ศุทธินี กล่อมแสร์ (2559) ไดศึ้กษากระบวนการทอผา้พื้นเมือง กรณีศึกษา กลุ่มสตรีทอผา้
บา้นร่องยาง อ าเภอลับแล จงัหวดัอุตรดิตถ์ โดยน าระบบการผลิตแบบลีนไปประยุกตใ์ช้ โดยน า
เคร่ืองมือของการศึกษาการท างาน การศึกษาเวลา แผนภูมิกระบวนการไหลมาใชว้เิคราะห์และระบุ
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น จากนั้ นใช้เทคนิคการตั้งค  าถามร่วมกับหลักการ ECRS ในการปรับปรุง
กระบวนการ ผลการวิจยัพบว่า สามารถลดเวลาการผลิตรวมจาก 1,759.04 นาที เป็น 1,468.36 นาที
ลดลงจากก่อนการปรับปรุง 290.28 นาที หรือคิดเป็น 16.50 % 

 
 ธนัฐภทัร์ ราศีมิล และบุญเลิศ วงศเ์จริญแสงสิริ (2561) ได้ท  าการศึกษากระบวนการรับ

และคืนสินคา้ทัว่ไป กรณีศึกษาร้านสะดวกซ้ือแห่งหน่ึง โดยท าการศึกษาหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้
หลกั 5W1H  เพือ่วิเคราะห์กระบวนการท างานของแต่ละส่วนที่เก่ียวขอ้งและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
ในแต่ละขั้นตอน จึงพบว่ามีอยู่ 2 กระบวนการหลักที่ก่อให้เกิดปัญหาคือ กระบวนการรับและส่ง
ขอ้มูลการรับสินคา้ที่ก่อให้เกิดความยุง่ยากในการท างาน และอีกกระบวนการคือการท างานที่ไม่
ต่อเน่ืองภายในร้านสะดวกซ้ือ จากนั้นใชห้ลกัการท างานแบบลีน และเทคนิค ECRS เขา้มาปรับปรุง
กระบวนท างานเดิมและลดความสูญเปล่า โดยเพิม่ผลิตภาพอุปกรณ์ในการปฏิบติังานใหท้  างานแบบ 
real – time เพื่อลดการท างานที่ไม่ต่อเน่ือง เพิ่มความสะดวกในขั้นตอนการสแกนรับและคืนสินคา้ 
พบว่าเวลาของกระบวนการท างานใหม่ลดลงไปจากเดิมคิดเป็น 31 % ท าให้บริษทัสามารถลดเวลา
ในการท างานและลดตน้ทุนการท างานลงได ้

 
 วรินทร์ เกียรตินุกูล (2561) ได้ศึกษาการจดัสมดุลสายการผลิตโครงอลูมิเนียมในบริษทั

กรณีศึกษา เพื่อให้สามารถส่งสินคา้ให้ลูกคา้ไดท้นัตามก าหนด โดยน าแนวคิดหลักการ ECRS มา
ช่วยในการออกแบบตวัจบัยดึใหม่ของสถานีงาน CNC ซ่ึงจากเดิมอุปกรณ์ไม่เหมาะสมท าใหใ้ชเ้วลา
ในการปรับตั้งเคร่ืองนาน และการคดัแยกที่ใชเ้วลานานในการประกอบ การออกแบบอุปกรณ์ใหม่
ท าให้ลดเวลาสูญเปล่าในการท างาน ส่งผลให้เวลาในการท างานในกระบวนการคอขวดมีความ
สมดุลมากขึ้นและมีเวลาในการผลิตที่ต  ่ากว่า จากการปรับปรุงพบว่า จ  านวนสถานีงานลดลงจาก 6 
เหลือ 4 สถานีงาน ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 46.45 % เป็น 84.38 % ความเท่าเทียมใน
การกระจายงานลดลงจาก 70.17 เป็น 16.08 

 
 ดิษฐวฒัน์ พรรณประสาทน์ และปณัทพร เรืองเชิงชุม (2562) ไดท้  าการศึกษากระบวนการ

ปฏิบติังานของผูป้ฏิบติังานในกระบวนการลา้งรถ กรณีศึกษาธุรกิจคาร์แคร์ จงัหวดักาฬสินธุ ์โดยใช้
การวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล กิจกรรมที่เพิ่มคุณค่า กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่าแต่
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จ าเป็นตอ้งมี และกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า รวมถึงใช ้Why – Why Analysis , How – How Analysis, 
5W1H และ ECRS พบวา่ เม่ือวดัประสิทธิภาพของแรงงานทีม A วดัได ้1.85 และทีม B วดัไดท้ี่ 1.96 
คนัต่อชัว่โมงแรงงาน จึงเสนอเพิม่ผลิตภาพแรงงานดว้ยการลดความสูญเปล่า พบวา่สามารถเพิม่ผลิต
ภาพแรงงานได ้โดยที่ทีม A เพิ่มจาก 1.85 เป็น 2.47 คนัต่อชัว่โมงแรงงาน และทีม B จาก 1.96 เป็น 
2.50 คนัต่อชั่วโมงแรงงาน ส่งผลให้ระยะเวลาการปฏิบติังานของทีม A ลดจาก 32.43 เป็น 24.30 
นาทีต่อคนั และทีม B ลดจาก 31.07 เป็น 24.00 นาทีต่อคนั 

 
 ป รียาวดี ผลอเนก, พีรวัฒน์  พันธ์พงษ์ , และสราวิช  ศ รีทองสุข  (2560) ได้ศึกษา

กระบวนการท างานในสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือ โดยใชเ้คร่ืองมือของลีนที่ช่ือว่า Brown paper 
analysis โดยมีกรณีศึกษาคือ อุตสาหกรรมอาหารสัตวน์ ้ า เน่ืองจากอุตสาหกรรมน้ีมีการจดัแผนผงั
การผลิตแบบตามผลิตภณัฑ ์ส่งผลให้เกิดปัญหาจุกคอขวดในสายการผลิต ส่งผลให้เกิดความล่าชา้
ในกระบวนการผลิต จากนั้นไดท้  าการวเิคราะห์ภาพรวมของกระบวนการผลิตดว้ย Mapping Process 
และท าการวิเคราะห์ จุดที่ เป็นคอขวดของระบบการผลิตด้วยเทคนิค Brown Paper Analysis  
เพื่อศึกษาความสูญเปล่า (Muda) ในแต่ละกระบวนการ และแกไ้ขสมดุลการผลิตดว้ยวธีิการ ECRS 
ซ่ึงท าใหส้ามารถเพิม่ผลิตภาพการผลิตไดจ้าก 370 ตนัเป็น 400 ตนัต่อวนั คิดเป็น 92.5 % 

 
Xiaobing and Qingtao (2017) ไดใ้ชก้ารพิจารณากระบวนการไหลของคนและเคร่ืองจกัร 

ในการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของบริษัท T โดยใช้ 5W1H และเทคนิค ECRS ในการ
ปรับปรุงและแกไ้ขกระบวนการท างานรวมถึงการวางผงัของบริษทั  การพฒันาการเคล่ือนไหวโดย
พิจารณาให้เป็นการไหลทางเดียวถูกน ามาใชใ้นการลดขั้นตอนของการปฏิบติังานและท าให้เพิ่ม
อตัราการหมุนเวียนของเงินทุน การน าเทคนิคดงักล่าวมาใชท้  าให้เกิดการพฒันาที่ส าคญัทั้งในดา้น
ความสามารถในการผลิตและความสมดุลในสายการผลิต 

 
Jori (2018) ได้ศึกษากระบวนการผลิตของบริษัทตัวอย่าง X ซ่ึงเป็นบริษัทในการผลิต

ช้ินส่วน HDD (Hard Disk Drive) คอมพิวเตอร์ โดยใช้เทคนิคการผลิตแบบลีนในการจดัสมดุล
สายการผลิต และใชเ้ทคนิค ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตในบางขั้นตอน จากนั้นท าการ
เพิ่มผลผลิตแรงงานโดยการตดัขั้นตอนของบางคนออก ลดวงรอบเวลาในการผลิต และพฒันาใน
ส่วนการผลิตของการประกอบช้ินส่วนซ่ึงเป็นการท างานร่วมกันของคนกับเคร่ืองจกัร หลังการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานพบว่า สามารถลดผูป้ฏิบติังานลงไดห้น่ึงคนในส่วนของการติดตั้งวง
แหวน และท าให้ประสิทธิภาพในการท างานส่วนน้ีเพิ่มขึ้น 6 % เพิ่มขึ้นจาก 28.57 HSA / HC เป็น 
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30.25 HSA / HC ในส่วนของแรงงานในสายการสนับสนุนมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 7 % ท าให้บริษทั
สามารถลดค่าใชจ่้ายได ้$20,400 ต่อปีส าหรับงานติดตั้งวงแหวน และ $61,200 ต่อปีส าหรับงานใน
สายการสนบัสนุน 

 
Mao and Wei (2016) ได้ท  าการศึกษาสายการผลิตของงานประกอบช้ินส่วนอุปกรณ์

รถบรรทุก เพื่อท าการพฒันาสมดุลสายการผลิตให้มากขึ้ น โดยใช้หลักการของการจัดสมดุล
สายการผลิตและเทคนิค ECRS ในการพฒันาขั้นตอนในการปฏิบติัของกระบวนการทั้งระบบ โดย
ท าการปรับปรุงขั้นตอนของทั้งระบบจ านวนสองคร้ัง ผลการปรับปรุงพบวา่สามารถเพิ่มสมดุลการ
ผลิตในส่วนของการประกอบช้ินส่วนไดถึ้ง 85 % สมดุลของอตัราการรอคอยลดลง 15 % ถึงแมว้่า
จะลดสมดุลของอตัราการรอคอยไดไ้ม่ถึงขั้น 10 % ซ่ึงจะถือว่าอยูใ่นระดบัที่ดี แต่ผลการปรับปรุงก็
แสดงให้เห็นว่าสมดุลสายการผลิตของการประกอบช้ินส่วนพฒันาขึ้นจากเดิมเป็นอยา่งมาก ส่งผล
ใหป้ระสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตและการบริหารจดัการของบริษทัเพิม่มากขึ้นตามไปดว้ย 

 
Burawat (2019) ได้ศึกษากระบวนการของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์โดย

ตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพโดยใชห้ลกัการลีน ECRS และการศึกษาการท างานของบริษทั ABC  จาก
การศึกษาปัญหาพบว่ามีการรอคอยในแผนก Cutting และ Die – Cut มีพื้นที่ซ่ึงไม่เป็นระเบียบใน
บริเวณโรงงานซ่ึงส่งผลให้เกิดการรอคอยและความผิดพลาดในการขนส่งสินคา้ หลักจากการ
ปรับปรุงกระบวนการในพื้นที่ปฏิบติังานพบว่า เวลามาตรฐานในการผลิตลดลงจาก 21.17 นาทีต่อ 
100 ช้ิน เป็น 18.10 นาทีต่อ 100 ช้ิน ลดลงคิดเป็น 14.50 % ในส่วนของการตัดช้ินส่วนใช้เวลา
มาตรฐานลดลงจาก 19.32 นาทีต่อ 100 ช้ิน เป็น 15.05 นาทีต่อ 100 ช้ิน ลดลงคิดเป็น 22.10 % การ
ปรับปรุงพื้นที่ใหเ้รียบร้อยและติดตั้งป้ายสัญลกัษณ์ต่าง ๆ ท าให้ค่าเสียหายของความผิดพลาดในการ
ขนส่งสินคา้ลดลงจาก 45,900 บาทต่อไตรมาส เป็น 21,600 บาทต่อไดรมาส ลดลงคิดเป็น 52.94 % 
ความพงึพอใจของผูป้ฏิบติังานเพิม่ขึ้นจากระดบั 3.20 เป็น 4.60 เพิม่ขึ้นคิดเป็น 43.75 % 

 
จากการศึกษางานวจิยัที่เก่ียวขอ้งท าใหไ้ดข้อ้สรุปในแต่ละงานวจิยัดงัตารางที่ 2.6 
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ตารางที่ 2.6 ตารางสงัเคราะห์เพือ่ทบทวนงานวจิยัที่เก่ียวขอ้ง 
ช่ือผูแ้ต่ง เร่ืองท่ีท าการวิจยั เคร่ืองมือท่ีใช ้ ผลการศึกษาท่ีได ้
1. เพญ็พิสิทธ์ิ  
โตแยม้, 2558 

การปรับปรุงผงัและ
กระบวนการท างาน
ในคลงัสินคา้ของ
ผูผ้ลิตช้ินส่วนป้อน
โรงงานประกอบ
รถยนต ์

-การออกแบบแผนผงัใหม่ 
-ออกแบบกระบวนการ
ท างานแต่ละฝ่ายให้
สอดคลอ้งกนั 
 

-ส่งมอบสินคา้ไดต้รง
เวลา 
-ลูกคา้มีความพึงพอใจ 
-เพ่ิมศกัยภาพการ
แข่งขนัให้องคก์ร 

2. ยวุรัตน์ ศรี
ประพฤทธ์ิชยั, 2559 

การจดัตารางการใช้
งานรถไฟฟ้าและการ
ซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั 

-การจดักลุ่มงานซ่อมบ ารุงท่ี
ท าไดใ้ห้ท าพร้อมกนั 

-ท าให้การหยดุรถ 
ไฟ้ฟ้าเพ่ือมาซ่อมบ ารุงมี
จ านวนลดลง 

3. วรายทุธ จนัทร์
พราหมณ์, 2560 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพการ
ท างานในอู่ซ่อมรถ 
กรณีศึกษา บริษทั บี.
เอส.เอส.เพน้ท ์จ ากดั 

-หลกัการ ท าไม-ท าไม -อตัราการส่งมอบรถ
ล่าชา้ลดลงร้อยละ 26.69 

4. กฤษฎา วงศว์รรณ 
และวิมลิน เหล่าศิริ
ถาวร, 2559 

การปรับปรุงผลิต
ภาพในการผลิต
ประต-ูหนา้ต่างดว้ย
เทคนิคการศึกษาการ
เคล่ือนไหวและเวลา 

-เทคนิคการศึกษาการ
เคล่ือนไหวและเวลา 

-ลดเวลาในการท างาน
ในสายการผลิต 
 23.1 % 
-ลดเวลาลงได ้2,018.4 
วินาที  
-ลดระยะการเคล่ือนท่ีได ้
24.7 เมตร หรือคิดเป็น 
24.6 %  
-ผลผลิตต่อวนัเพ่ิมข้ึนได้
ถึง 78.2 % 

 
 
 
 
 
 



38 
 

ตารางที่ 2.6 ตารางสงัเคราะห์เพือ่ทบทวนงานวจิยัที่เก่ียวขอ้ง (ต่อ) 
ช่ือผูแ้ต่ง เร่ืองท่ีท าการวิจยั เคร่ืองมือท่ีใช ้ ผลการศึกษาท่ีได ้
5. เกวลิน เรือง
กระจาย และปริณฐั 
แซ่หวุ่น, 2561 

การศึกษาระบบ
ตน้ทุนฐานกิจกรรม
ส าหรับการผลิต
นกัศึกษา กรณีศึกษา 
: คณะเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลยัราชภฏั
สวนสุนนัทา 

-การศึกษาการท างาน 
-6W-1H 
-แผนภูมิแสดงมือซ้ายและ
มือขวา 

-ลดขั้นตอนในการ
ปฏิบติังานได1้5 ขั้นตอน 
-ลดเวลาในการท างาน
ลงได ้20.71 วินาที  
-เพ่ิมผลผลิตใน
กระบวนการได ้

6. วรเศรษฐ ์วสุจรูญ
ลกัษณ์, 2558 

ระบบการจองการ
จดัส่งดว้ยรถ 
บรรทกุ 

-การจดัตารางการซ่อมบ ารุง
รถบรรทุก 
-การจดัล าดบัความส าคญั
ในการเขา้ซ่อม 

-ลดระยะเวลาการรอ
คอยก่อนเขา้ซ่อมบ ารุง
ได ้14 % 

7. นก อรรคดี, 2557 การลดความสูญเปล่า
ในกระบวน 
การฉีดรองเทา้ดว้ย
เมด็EVA 

-การลดความสูญเปล่า 7 
ประการ (Seven Wastes)  
-แนวคิดการผลิตแบบลีน 
(Lean Production) 

-ลดความสูญเปล่าจาก
การมีของเสีย 7.95 %  
-ลดความสูญเปล่าจาก
กระบวนการท่ีไม่จ าเป็น 
(Unnecessary Process) 
10.74 %  
-ลดความสูญเปล่าจาก
การรอคอย (Waiting) 
15.75 % 

8. ลดัดาวลัย ์นนัท
จินดา, 2559 

การประยกุต ์ECRS 
กบับริษทัขนส่ง
ระบบ Milk run 
กรณีศึกษา: บริษทั 
ABC Transport 
จ ากดั 

-วิธีการปรับปรุงความสูญ
เปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

-ลดเวลาในส่วนการว่ิง
รับส่งภาชนะเปล่าได ้50 
% 
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ตารางที่ 2.6 ตารางสงัเคราะห์เพือ่ทบทวนงานวจิยัที่เก่ียวขอ้ง (ต่อ) 
ช่ือผูแ้ต่ง เร่ืองท่ีท าการวิจยั เคร่ืองมือท่ีใช ้ ผลการศึกษาท่ีได ้
9. อจัฉรา ช่องผม 
และกุลณฐั ทิพยข์นุ
ทด, 2562 

การลดความล่าชา้ใน
การขนส่งของรถ
คอนกรีตผสมเสร็จ
กรณีศึกษา บริษทั
ผลิตภณัฑแ์ละวสัดุ
ก่อสร้าง CPAC 
จงัหวดัสมุทรสาคร 

-วิธีการปรับปรุงความสูญ
เปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

-ประสิทธิภาพ
ความสามารถในการส่ง
มอบสินคา้เพ่ิมข้ึนจาก 
79.59 % เป็น 89.77 %  
-ความเสียหายของสินคา้
ลดลงจาก 14.34 % 
เหลือ 5.85 % 

10. ชุติพร รัตนพนัธ์ 
และปณิธาน พีร
พฒันา, 2559 

การปรับปรุง
กระบวนการ
ให้บริการเพ่ือลดการ
รอคอยโดยใช้
แนวคิดลีนและการ
จ าลองสถานการณ์ : 
กรณีศึกษาคลินิกทนั
ตกรรม  
จงัหวดัขอนแก่น 

-วิธีการปรับปรุงความสูญ
เปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

-ท าให้รองรับลูกคา้จดั
ฟันในช่วงวนัจนัทร์ถึง
ศุกร์ไดม้ากข้ึน  
49.15 % และลูกคา้รักษา
โรคทัว่ไปในช่วงวนั
จนัทร์ พุธ ศุกร์ รองรับ
ไดเ้พ่ิม 34.78 % 

11. ศุทธินี กล่อม
แสร์, 2559 

การประยกุตใ์ช้
ระบบการผลิตแบบ
ลีนในกระบวนการ
ทอผา้ พ้ืนเมือง 
กรณีศึกษา กลุ่มสตรี
ทอผา้บา้นร่องยาง 
อ าเภอลบัแล จงัหวดั
อุตรดิตถ ์

-แนวคิดการผลิตแบบลีน 
(Lean Production) 
-การศึกษาการท างาน  
-แผนภูมิกระบวนการไหล  
-เทคนิคการตั้งค าถาม 
-วิธีการปรับปรุงความสูญ
เปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

-ลดเวลาการผลิตรวม
จาก 1,759.04 นาที เป็น 
1,468.36 นาที ลดลงจาก
ก่อนการปรับปรุง 
290.28 นาที หรือคิดเป็น 
16.50 % 

12. ธนัฐภทัร์ ราศีมิล 
และบุญเลิศ วงศ์
เจริญแสงสิริ, 2561 

การเพ่ิมผลิตภาพการ
ท างานของ
กระบวนการรับและ
คืนสินคา้ทัว่ไป 
กรณีศึกษาร้าน
สะดวกซ้ือ 

-5W1H 
-แนวคิดการผลิตแบบลีน 
(Lean Production) 
-วิธีการปรับปรุงความสูญ
เปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

-ลดเวลาของ
กระบวนการท างานได ้
31 %  
-ลดตน้ทุนการผลิต 
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ตารางที่ 2.6 ตารางสงัเคราะห์เพือ่ทบทวนงานวจิยัที่เก่ียวขอ้ง (ต่อ) 
ช่ือผูแ้ต่ง เร่ืองท่ีท าการวิจยั เคร่ืองมือท่ีใช ้ ผลการศึกษาท่ีได ้
13. วรินทร์ เกียรตินุ
กูล, 2561 

การจดัสมดุล
สายการผลิต
กระบวนการ
ประกอบโครง
อลูมิเนียม 
กรณีศึกษา: บริษทั
ตวัอยา่ง 

-วิธีการปรับปรุงความสูญ
เปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

-จ านวนสถานีงานลดลง
จาก 6 เหลือ 4 สถานี 
-ประสิทธิภาพ
สายการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 
46.45 % เป็น 84.38 %  
-ความเท่าเทียมในการ
กระจายงานลดลงจาก 
70.17 เป็น 16.08 

14. ดิษฐวฒัน์ พรรณ
ประสาทน์ และปณทั
พร เรืองเชิงชุม, 2562 

การเพ่ิมผลิตภาพ
แรงงานดว้ยการลด
ความสูญเปล่าใน
กระบวนการลา้งรถ 
กรณีศึกษาธุรกิจคาร์
แคร์ 
จงัหวดักาฬสินธ์ุ 

-แผนภูมิกระบวนการไหล  
Why – Why Analysis -How 
– How Analysis 
-5W1H  
-วิธีการปรับปรุงความสูญ
เปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

-สามารถเพ่ิมผลิตภาพ
แรงงานได ้โดยท่ีทีม A 
เพ่ิมจาก 1.85 เป็น 2.47 
คนัต่อชัว่โมงแรงงาน 
และทีม B จาก 1.96 เป็น 
2.50 คนัต่อชัว่โมง
แรงงาน 
-เวลาการปฏิบติังานของ
ทีม A ลดจาก 32.43 เป็น 
24.30 นาทีต่อคนั และ
ทีม B ลดจาก 31.07 เป็น 
24.00 นาทีต่อคนั 

15. ปรียาวดี  ผล
อเนก และคณะ, 
2560 

การศึกษาการลด
ความสูญเปล่าในการ
ผลิตอาหารปลากิน
เน้ือดว้ยการวิเคราะห์ 
Brown Paper และ
การจดัสายสมดุลการ
ผลิตของบริษทัผูผ้ลิต
อาหารสตัวน์ ้ า XXX 

-Brown paper analysis 
-Mapping Proces 
-วิธีการปรับปรุงความสูญ
เปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

-เพ่ิมผลิตภาพการผลิต
ไดจ้าก 370 ตนัเป็น  
400 ตนัต่อวนั คิดเป็น  
92.5 % 
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ตารางที่ 2.6 ตารางสงัเคราะห์เพือ่ทบทวนงานวจิยัที่เก่ียวขอ้ง (ต่อ) 
ช่ือผูแ้ต่ง เร่ืองท่ีท าการวิจยั เคร่ืองมือท่ีใช ้ ผลการศึกษาท่ีได ้
16. Xiaobing & 
Qingtao, 2017 

Study on the 
Application of 
Industrial 
Engineering 
Methods on 
Production Line 
Balancing Problem 
in T Company 

-5W1H  
-วิธีการปรับปรุงความสูญ
เปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

-ลดขั้นตอนของการ
ปฏิบติังาน 
-เพ่ิมอตัราการหมุนเวียน
ของเงินทุน  
-เพ่ิมความสามารถใน
การผลิตและความสมดุล
ในสายการผลิต 

17. Jori, 2018 Lean Concept of 
Hybrid Automation 
Assembly Line X 
Co. Using Line 
Balancing and Ecrs 
Technique 

-แนวคิดการผลิตแบบลีน 
(Lean Production) 
-วิธีการปรับปรุงความสูญ
เปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

-สามารถลดผูป้ฏิบติังาน
ลงไดห้น่ึงคนในส่วน
ของการติดตั้งวงแหวน 
และท าให้ประสิทธิภาพ
ในการท างานส่วนน้ี
เพ่ิมข้ึน 6 % เพ่ิมข้ึนจาก 
28.57 HSA / HC เป็น 
30.25 HSA / HC 
-ในส่วนของแรงงานใน
สายการสนบัสนุนมี
ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน  
7 %  
-บริษทัสามารถลด
ค่าใชจ่้ายได ้$20,400 ต่อ
ปีส าหรับงานติดตั้งวง
แหวน และ $61,200 ต่อ
ปีส าหรับงานในสายการ
สนบัสนุน 
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ตารางที่ 2.6 ตารางสงัเคราะห์เพือ่ทบทวนงานวจิยัที่เก่ียวขอ้ง (ต่อ) 
ช่ือผูแ้ต่ง เร่ืองท่ีท าการวิจยั เคร่ืองมือท่ีใช ้ ผลการศึกษาท่ีได ้
18. Mao  & Wei, 
2016 

The Theory of IE 
Assembly Line 
Balance and 
Optimization 

-การจดัสมดุลสาย 
การผลิต 
-วิธีการปรับปรุงความสูญ
เปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 

-เพ่ิมสมดุลการผลิตใน
ส่วนของการประกอบ
ช้ินส่วนไดถึ้ง 85 %  
-สมดุลของอตัราการรอ
คอยลดลง 15 %  

19. Burawat , 2019 The relationships 
among 
transformational 
leadership, 
sustainable 
leadership, lean 
manufacturing and 
sustainability 
performance in Thai 
SMEs 
manufacturing 
industry 

-แนวคิดการผลิตแบบลีน 
(Lean Production) 
-วิธีการปรับปรุงความสูญ
เปล่าดว้ยเทคนิค ECRS 
-การศึกษาการท างาน 

-เวลามาตรฐานในการ
ผลิตลดลงจาก 21.17 
นาทีต่อ 100 ช้ิน เป็น 
18.10 นาทีต่อ 100 ช้ิน 
ลดลงคิดเป็น 14.50 %  
-การตดัช้ินส่วนใชเ้วลา
มาตรฐานลดลงจาก 
19.32 นาทีต่อ 100 ช้ิน 
เป็น 15.05 นาทีต่อ 100 
ช้ิน ลดลงคิดเป็น  
22.10 %  
-การปรับปรุงพ้ืนท่ีให้
เรียบร้อยและติดตั้งป้าย
สญัลกัษณ์ต่าง ๆ ท าให้
ค่าเสียหายของความ
ผิดพลาดในการขนส่ง
สินคา้ลดลงจาก 45,900 
บาทต่อไตรมาส เป็น 
21,600 บาทต่อไตรมาส 
ลดลงคิดเป็น 52.94 %  
-ความพึงพอใจของ
ผูป้ฏิบติังานเพ่ิมข้ึนจาก
ระดบั 3.20 เป็น 4.60 
เพ่ิมข้ึนคิดเป็น 43.75 % 

 



 

บทที ่3 
 

ระเบียบวธีิการวจิัย 
 

การวจิยัคร้ังน้ีเป็นการศึกษาปัญหาที่เกิดจากกระบวนการท างานที่ไม่มีประสิทธิภาพของ
การซ่อมบ ารุงในรายการตรวจครบ 25 ชั่วโมง (25 Hrs INSP) ของเฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412 
บริษทั ABC เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังานทุกขั้นตอน ลดกระบวนการที่ไม่จ  าเป็นเพื่อให้
ภาพรวมของการซ่อมบ ารุงใชเ้วลารวมน้อยลง อนัจะส่งผลให้สามารถปรับรูปแบบตารางจดับิน ให้
นกับินสามารถฝึกไดส้อดคลอ้งกบัที่ SOP ของบริษทัก าหนดไว ้โดยเฉพาะศิษยก์ารบินที่มีปัญหายงั
ฝึกบินไดไ้ม่ครบตามที่ SOP ก าหนด ท าให้เกิดความล่าชา้สะสม และยงัรวมไปถึงนักบินผูช่้วยที่มี
ชัว่โมงฝึกบินไม่ครบตามที่ SOP ก าหนดไว ้

 

3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 

เป็นจ านวนเที่ยวบินของอากาศยานเฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412 ของบริษทั ABC ในช่วง
เวลาตั้งแต่ 1 ต.ค. 2561 ถึง 31 มี.ค. 2562  

  
ขอบเขตการศึกษา การวิจยัในคร้ังน้ี ใชข้อ้มูลการจดับินของเฮลิคอปเตอร์แบบ Bell-412 

ของบริษทั ABC ในช่วงเวลา 1 ต.ค. 2561 ถึง 31 มี.ค. 2562  เท่านั้น ซ่ึงจะจดับินตามรูปแบบที่บริษทั
ก าหนดไวใ้น SOP ของบริษทั โดยในการวจิยัคร้ังน้ีไดศึ้กษาครอบคลุมทั้งภารกิจการฝึกศิษยก์ารบิน 
และการฝึกรักษาสภาพของนกับินดว้ย 

 

3.2 เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในงานวจิยั 
  

3.2.1 การศึกษาวธีิการท างาน (Method Study) โดยเลือกศึกษาถึงขั้นตอนหลกั ๆ ของการ
ท างานซ่อมบ ารุงของการตรวจในหัวขอ้ 25 Hrs Insp จากนั้นใชแ้ผนภูมิต่าง ๆ เพื่อวิเคราะห์และหา
ขั้นตอนงานที่สามารถปรับปรุง และน า ECRS ไปใชใ้นการปรับปรุงวธีิการท างานได ้
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3.2.2 การน าวิธีการวดังาน (Work Measurement) มาใช้เพื่อการสังเกตการณ์และก าจดั
เวลาที่ไร้ประสิทธิภาพ หรือหาว่าเวลาที่ไม่เกิดประโยชน์เกิดขึ้นในส่วนใด และน าวธีิการวดังานมา
ใชเ้พือ่ก าหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการท างานแต่ละช้ิน หรือแต่ละขั้นตอนยอ่ย 
 

3.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 
  ในการวิจยัคร้ังน้ีจะใช้ตารางจดับินในช่วงเวลาตั้งแต่ 1 ต.ค. 2561 ถึง 31 มี.ค. 2562 เป็น
ขอ้มูลเพื่อการศึกษา โดยผูว้ิจยัพบปัญหาว่าดว้ยลกัษณะการจดัตารางบินที่เป็นอยูใ่นปัจจุบนันั้นท า
ใหมี้ปัญหาศิษยก์ารบินตกคา้ง จบการศึกษาไม่ทนัตามที่ก  าหนดไว ้รวมทั้งยงัมีนกับินผูช่้วยที่ชัว่โมง
ไม่ครบตามที่ก  าหนดอีกดว้ย 
 
  ผูว้ิจยัจึงพิจารณาไปที่การปรับตารางจดับินใหม่ให้สามารถแก้ไขปัญหาที่ศิษยก์ารบิน
ตกคา้ง และยงัพิจารณาไปถึงการปฏิบตัิในหัวขอ้ 25 Hrs Insp เพราะเป็นการซ่อมบ ารุงที่เกิดขึ้ น
ภายในบริษทั ซ่ึงผูว้จิยัสามารถเขา้ไปศึกษาขอ้มูลและน่าจะปรับปรุงวิธีการให้ดีขึ้นได ้เน่ืองจากใน
ปัจจุบนั การซ่อมบ ารุงในหัวขอ้ 25 Hrs Insp นั้น ท าให้อากาศยานไม่สามารถบินไดเ้ลยภายในวนัที่
เขา้รับการซ่อม ซ่ึงยงัไปส่งผลโดยตรงกบัตารางจดับิน และท าใหเ้กิดปัญหาเช่นในปัจจุบนั 
 
  ในการตรวจซ่อมเม่ืออากาศยานมีชัว่โมงการปฏิบติังานครบ 25 ชัว่โมง (25 Hrs Insp) นั้น 
จะมีคู่มือในการปฏิบัติที่ใช้เป็นเอกสารอ้างอิงโดยมีที่มาจากคู่มือการซ่อมบ ารุง (Maintenance 
Manual) ที่ไดรั้บเผยแพร่จากบริษทัผูผ้ลิตเฮลิคอปเตอร์ ซ่ึงคู่มือการซ่อมบ ารุงภายในบริษทัจะตอ้งไม่
ขดักบัคู่มือที่ไดจ้ากผูผ้ลิตเฮลิคอปเตอร์ โดยมีรายละเอียดในการปฏิบติัของบริษทั ซ่ึงเจา้หน้าที่ฝ่าย
ช่างอากาศมีหนา้ที่ตรวจซ่อมในหวัขอ้ 25 Hrs Insp ตอ้งปฏิบตัิดงัตารางที่ 3.1 
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ตารางที่ 3.1 รายละเอียดขั้นตอนการปฏิบติัในหวัขอ้การตรวจ 25 Hrs Insp ของบริษทั ABC 

ขั้นตอนการปฏิบติั จ านวนคนท่ีใช ้
เวลาท่ีใช ้

(นาที) 
หมายเหตุ 

1. ท าการลากอากาศยานออกจากโรงเกบ็ไปยงัสถานท่ี
ท่ีใชใ้นการปฏิบติัการซ่อมบ ารุง ซ่ึงเฮลิคอปเตอร์แบบ 
Bell-412 เป็นอากาศยานแบบไม่มีลอ้ ดงันั้นจึงตอ้งใช้
รถลาก และเหลก็คาน (Tow Bar) ต่อเขา้กบัลอ้ลาก ซ่ึง
ลอ้ลากจะตอ้งท าการประกอบเขา้กบัใตฐ้านรับน ้าหนกั
ของอากาศยานอีกต่อหน่ึง จึงจะสามารถท าการลากจูง
อากาศยานได ้

5 20  

2. ท าการตรวจตามคู่มือตามรายการตรวจในหวัขอ้ 
Visual Inspection ซ่ึงจะเป็นการตรวจดูสภาพ
โดยทัว่ไปของอุปกรณ์บางช้ินท่ีสามารถดูความผิดปกติ
ไดจ้ากภายนอกโดยใชก้ารตรวจดว้ยสายตา เช่น การ
ร่ัวไหลของสารหล่อล่ืน การเปล่ียนรูปของอุปกรณ์ การ
เปล่ียนสีของอุปกรณ์ท่ีเป็นตวัช้ีวดัว่ามีอุณหภูมิสูง
เกินไป เป็นตน้ 

4 60  

3. ท าการถอด Cover XMSN และ Engine จากนั้นท า
การถอดอุปกรณ์ชุด P3 เพ่ือน าออกมาท าความสะอาด 
รวมถึงการเปล่ียนอะไหล่ตามก าหนดเวลาในบาง
ช้ินส่วน (ถา้มี) 

4 90   

4. ท าการอดัไขหล่อล่ืนส าหรับช้ินส่วนท่ีตอ้งรับแรง
หมุน 

4 60  

5. ท าความสะอาดชุดใบพดัอดัอากาศ (Compressor 
Turbine Wash) ทั้งสองเคร่ืองยนต ์โดยการฉีดน ้ายาท า
ความสะอาดเขา้ไปในเคร่ืองยนต ์จากนั้นท าการติด
เคร่ืองยนตโ์ดยไม่ใส่น ้ามนัเช้ือเพลิงเขา้ไปในระบบเผา
ไหม ้เคร่ืองยนตจ์ะหมุนตามปกติแต่ไม่มีการจุดระเบิด 
และท าการหมุนน ้ายาท าความสะอาดชุดใบพดัอดั
อากาศเขา้ไปในระบบ เพ่ือท าความสะอาดชุดใบพดัอดั
อากาศ และไล่น ้ายาออกมาจากห้องเผาไหม ้

3 30  
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ตารางที่ 3.1 รายละเอียดขั้นตอนการปฏิบตัิในหวัขอ้การตรวจ 25 Hrs Insp ของบริษทั ABC (ต่อ) 

ขั้นตอนการปฏิบติั จ านวนคนท่ีใช ้
เวลาท่ีใช ้

(นาที) 
หมายเหตุ 

6. ท าความสะอาดภายนอกอากาศยานและอุปกรณ์
ป้องกนัต่าง ๆ เช่น Cover, Fairing และโครงสร้าง
ภายนอกของเคร่ืองบินทั้งหมด  

5 60  

7. ประกอบอุปกรณ์ทั้งหมดให้กลบัเขา้สภาพเดิม และ
ประกอบอุปกรณ์ชุด P3 เพ่ือเตรียมพร้อมในการติด
เคร่ืองยนตท์ดสอบระบบท่ีพ้ืน (Ground Run) 

5 30  

8. ท าการลากจูงอากาศยานไปยงัจุดจอด 5 15  
9. ท าการติดเคร่ืองยนตท์ดสอบระบบท่ีพ้ืน (Ground 
Run) 

5 20 นกับิน 
2 คน 

10. เก็บความเรียบร้อยของอุปกรณ์ส่วนท่ีเหลือ และ
ตรวจสอบความผิดปกติของอากาศยานในทุก ๆ ส่วน
และลากอากาศยานเขา้โรงจอด 

5 24  

รวม  409  
 
จากขอ้มูลในตารางที่ 3.1 สามารถน าขั้นตอนหลักของการปฏิบติัในหัวขอ้การตรวจ 25 

Hrs Insp ของบริษัท ABC มาวิเคราะห์ในรูปแบบแผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภท
เคร่ืองจกัร (Flow Process Chart – Equipment Type) ได ้ดงัแสดงในรูปที่ 3.1  

 

 
รูปที่ 3.1 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทเคร่ืองจกัร (Flow Process Chart –Equipment 

Type) ของขั้นตอนหลกัในหวัขอ้การตรวจ 25 Hrs Insp 
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 โดยผูว้ิจยัได้บันทึกรายละเอียดของการปฏิบัติในแต่ละขั้นตอนหลัก จากตารางที่ 3.1  
จะพบว่าในการปฏิบติังานในขั้นตอนหลักที่ 1 มีการแบ่งหน้าที่ของเจา้หน้าที่ฝ่ายช่างอากาศที่ท  า
หนา้ที่ตรวจ 25 Hrs Insp ในแต่ละคร้ัง ดงัน้ี 

    1) ผูข้บัรถลากจูงอากาศยาน 
    2) ผูค้วบคุมความปลอดภยัอากาศยานจากดา้นทา้ย 
    3) ผูค้วบคุมความปลอดภยัอากาศยานจากดา้นซา้ย 
    4) ผูค้วบคุมความปลอดภยัอากาศยานจากดา้นขวา 
    5) ผูค้วบคุมการปฏิบตัิของทีม 

  
จากนั้นผูว้ิจยัไดน้ าแผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – 

Man Type) มาวเิคราะห์การปฏิบตัิงานรายบุคคล จะไดร้ายละเอียดดงัแสดงในรูปที่ 3.2-3.6 
 

 
รูปที่ 3.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 1  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 1 
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รูปที่ 3.3 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 1  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 2 
 

 
รูปที่ 3.4 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 1  ของเจา้หนา้ที่ช่างอากาศคนที่ 3 
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รูปที่ 3.5 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 1  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 4 
 

 
รูปที่ 3.6 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 1  ของเจา้หนา้ที่ช่างอากาศคนที่ 5 
 
ในส่วนของรายละเอียดของการปฏิบตัิในแต่ละขั้นตอนหลกัที่ 2-10 จากตารางที่ 3.1 จะ

พบว่าในการปฏิบติังาน มีการแบ่งหน้าที่ของเจา้หน้าที่ฝ่ายช่างอากาศที่ท  าหน้าที่ตรวจ 25 Hrs Insp 
ในแต่ละคร้ัง ดงัน้ี 

 1) ช่างหมายเลข 1 
 2) ช่างหมายเลข 2 
 3) ช่างหมายเลข 3 
 4) ช่างหมายเลข 4 



50 
 

 5) ผูค้วบคุมการปฏิบตัิ 
   

ซ่ึงสามารถน าแผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man 
Type) มาวเิคราะห์การปฏิบตัิงานรายบุคคล จะไดร้ายละเอียดดงัแสดงในรูปที่ 3.7-3.51 
 

 
รูปที่ 3.7 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 2  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 1 
 

 
รูปที่ 3.8 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 2  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 2 
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รูปที่ 3.9 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 2  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 3 
 

 
รูปที่ 3.10 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 2  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 4 
 

 
รูปที่ 3.11 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 2  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 5 
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รูปที่ 3.12 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 3  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 1 
 

 
รูปที่ 3.13 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 3  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 2 
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รูปที่ 3.14 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 3  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 3 
 

 
รูปที่ 3.15 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 3  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 4 
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รูปที่ 3.16 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 3  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 5 
 

 
รูปที่ 3.17 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 4  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 1 
 

 
รูปที่ 3.18 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 4  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 2 
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รูปที่ 3.19 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 4  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 3 
 

 
รูปที่ 3.20 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 4  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 4 
 

 
รูปที่ 3.21 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 4  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 5 
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รูปที่ 3.22 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 5  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 1 
 

 
รูปที่ 3.23 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 5  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 2 
 

 
รูปที่ 3.24 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 5  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 3 
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รูปที่ 3.25 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 5  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 4 
 

 
รูปที่ 3.26 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 5  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 5 
 

 
รูปที่ 3.27 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 6  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 1 
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รูปที่ 3.28 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 6  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 2 
 

 
รูปที่ 3.29 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 6  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 3 
 

 
รูปที่ 3.30 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 6  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 4 
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รูปที่ 3.31 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 6  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 5 
 

 
รูปที่ 3.32 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 7  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 1 
 

 
รูปที่ 3.33 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 7  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 2 
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รูปที่ 3.34 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 7  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 3 
 

 
รูปที่ 3.35 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 7  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 4 
 

 
รูปที่ 3.36 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 7  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 5 
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รูปที่ 3.37 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 8  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 1 
 

 
รูปที่ 3.38 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 8  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 2 
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รูปที่ 3.39 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 8  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 3 
 

 
รูปที่ 3.40 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 8  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 4 
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รูปที่ 3.41 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 8  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 5 

 

 
รูปที่ 3.42 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 9  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 1 
 

 
รูปที่ 3.43 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 9  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 2 
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รูปที่ 3.44 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 9  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 3 

 

 
รูปที่ 3.45 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 9  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 4 
 

 
รูปที่ 3.46 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 9  ของเจา้หน้าที่ช่างอากาศคนที่ 5 
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รูปที่ 3.47 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 10  ของเจา้หนา้ที่ช่างอากาศคนที่ 1 
 

 
รูปที่ 3.48 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 10  ของเจา้หนา้ที่ช่างอากาศคนที่ 2 
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รูปที่ 3.49 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 10  ของเจา้หนา้ที่ช่างอากาศคนที่ 3 
 

 
รูปที่ 3.50 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 10  ของเจา้หนา้ที่ช่างอากาศคนที่ 4 
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รูปที่ 3.51 แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) 

แสดงการท างานในขั้นตอนหลกัที่ 10  ของเจา้หนา้ที่ช่างอากาศคนที่ 5 
 

3.4 การวเิคราะห์ข้อมูล 
 

จากการรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูลในเบื้องตน้ จะพบว่าในการตรวจซ่อม 25 Hrs Insp 
นั้นจะเห็นว่ามีขั้นตอนหลกั ๆ ถึง 10 ขั้นตอน ซ่ึงแต่ละขั้นตอนหลกัยงัมีขั้นตอนยอ่ยอยูอี่กมาก จาก
แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ืองประเภทเคร่ืองจกัร (Flow Process Chart – Equipment Type) และ
แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง-ประเภทคน (Flow Process Chart – Man Type) ของแต่ละคนใน
ทุกขั้นตอนหลกัที่ผูว้จิยัไดบ้นัทึกขอ้มูลมา แสดงใหเ้ห็นวา่ยงัมีขั้นตอนที่เป็นการรอคอย หรือจุดที่ท  า
ให้เกิดเวลาสูญเปล่า ยกตวัอย่างเช่น ในขั้นตอนหลกัที่ 2 มีช่างคนที่ 1 และคนที่ 2 ว่างงานอยูเ่ป็น
เวลา 60 นาที เพื่อรอให้ช่างคนที่ 3-5 ท าการตรวจตามรายการ Visual Insp หรือในขั้นตอนหลกัที่ 6 
จะพบวา่ช่างคนที่ 1 – 4 ต่างจะมีช่วงเวลาที่ว่างงานสลบักนัอยู ่จะมีเพยีงช่างคนที่ 5 คนเดียวเท่านั้นที่
ปฏิบติังานเตม็เวลาของขั้นตอนหลกัที่ 6 

 
เน่ืองจากการตรวจซ่อมบ ารุงในหัวขอ้ 25 Hrs Insp นั้นมีขั้นตอนการปฏิบติัเป็นจ านวน

มาก ซ่ึงการปฏิบติัในรูปแบบปัจจุบนันั้นส่งผลให้เกิดการฝึกบินที่ไม่ครบตามที่ระเบียบของบริษทั
ไดก้ าหนดไว ้ผูว้จิยัจึงไดก้  าหนดตวัช้ีวดัในการปรับปรุงการซ่อมบ ารุงในหวัขอ้ 25 Hrs Insp ดงัน้ี 
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 3.4.1 การซ่อมบ ารุงในหัวข้อ 25 Hrs Insp จะต้องใช้เวลาลดลงอย่างน้อย 30 % หรือ
สามารถใหอ้ากาศยานที่เขา้ซ่อมในวนันั้นสามารถน ามาใชใ้นการฝึกบินไดอี้ก 1 เที่ยวบิน 
 3.4.2 ชัว่โมงบินที่ไดเ้พิ่มมาหลงัการลดเวลาการซ่อมบ ารุงจะตอ้งไดอ้ยา่งน้อย 30 ชัว่โมง
บิน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

บทที ่4 
 

ผลการวจิยั 
 

การวจิยัในคร้ังน้ีเป็นการวจิยัเชิงเปรียบเทียบก่อน และหลงัการลดเวลาซ่อมบ ารุงในหวัขอ้ 
25 Hrs Insp ของบริษทั ABC เพื่อศึกษาผลลัพธ์การฝึกบินของศิษยก์ารบินที่ไม่สามารถฝึกบินได้
ส าเร็จตามหลกัสูตร และนักบินผูช่้วยที่มีชั่วโมงไม่ครบตามที่ SOP ก าหนด โดยท าการศึกษาจาก
ขอ้มูลการซ่อมบ ารุงในหัวขอ้ 25 Hrs Insp ทั้งหมด ผลลพัธ์ที่ไดค้ือเวลาในการซ่อมบ ารุงในหัวขอ้ 
25 Hrs Insp ที่เปล่ียนแปลงไป โดยในบทน้ีจะท าการวเิคราะห์ขอ้มูล ดงัน้ี 
 

4.1 ขั้นตอนการซ่อมบ ารุงในหัวข้อ 25 Hrs Insp 
  

จากการเก็บขอ้มูลจะพบวา่ในการปฏิบติัการซ่อมบ ารุงในหัวขอ้ 25 Hrs Insp ในแต่ละคร้ัง 
สามารถแบ่งไดเ้ป็น 10 ขั้นตอนและเวลาที่ใชใ้นแต่ละขั้นตอน ดงัแสดงในตารางที่ 4.1 
 
ตารางที่ 4.1 ขั้นตอนในการปฏิบติัในหวัขอ้ 25 Hrs Insp 

ขั้นตอน ใชเ้วลา (นาที) 
1.ลากอากาศยานไปซองจอด 20 
2.Visual Insp 60 
3.การถอด Cover และ P3 (+อุปกรณ์พเิศษ ถา้มี) 60 (+30) 
4.การอดัไขและท าความสะอาด 60 
5.Compressor Turbine Wash 30 
6.ลา้ง Cover และล าตวัอากาศยาน 60 
7.ประกอบ P3 และ Cover 30 
8.ลากอากาศยานไปจุดจอดเพือ่ทดสอบระบบ 15 
9.ติดเคร่ืองยนตท์ดสอบระบบ 20 
10.ลากอากาศยานไปเก็บที่โรงเก็บอากาศยานที่ 1 24 

รวม 409 
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ซ่ึงเม่ือผูว้ิจยัได้พิจารณาแต่ละขั้นตอนหลักจะพบว่ามีขั้นตอน 1 – 8 ที่สามารถปรับปรุง
วิธีการท างานได้ และมีรายละเอียดที่สมควรไดรั้บการปรับปรุงวิธีการด าเนินงานตามหลัก ECRS 
ดงัน้ี 

 
4.1.1 ขั้นตอนหลักที่ 1 
 
ในขั้นตอนหลกัที่ 1 จะเป็นการน าลอ้ลากอากาศยานมาติดตั้งกบัอากาศยานและน ารถลาก

อากาศยานมาประกอบเขา้กบัชุดลอ้ลาก เพื่อท าการลากอากาศยานออกจากโรงเก็บอากาศยานที่ 1 
ไปยงัซองจอดอากาศยาน เพื่อท าการซ่อมบ ารุง  มีรายละเอียดเร่ืองเวลาในการปฏิบติัแต่ละขั้นตอน 
ดงัน้ี 
  1) ช่างหมายเลข 1 เดินจากโรงเก็บอากาศยานที่ 1 ไปที่โรงเก็บอากาศยานที่ 2 
เพือ่ขบัรถลากอากาศยาน ใชเ้วลา 2 นาที 
  2) ช่างหมายเลข 1 ขบัรถลากอากาศยานกลบัมาที่โรงเก็บอากาศยานที่ 1 ใชเ้วลา 
1 นาที 
  3) ช่างหมายเลข 2 – 4 ประกอบลอ้ลากเขา้กบัอากาศยาน ใชเ้วลา 2 นาที 
  4) ช่างหมายเลข 2 – 4 ประกอบลอ้ลากเขา้กบั Tow bar และอากาศยาน ใชเ้วลา 
2 นาที 
  5) ลากอากาศยานไปยงัซองจอดอากากาศยาน ใชเ้วลา 6 นาที 
  6) ช่างหมายเลข 2 – 4 ถอดชุด Tow bar ออกจากลอ้ลาก ใชเ้วลา 1 นาที 
  7) ช่างหมายเลข 1 ขบัรถลากไปจอดที่เดิม ใชเ้วลา 2 นาที 
  8) ช่างหมายเลข 1 เดินกลบัมายงัจุดจอดอากาศยาน ใชเ้วลา 4 นาที 
 
 รวมใชเ้วลาในการปฏิบติัทั้งหมด 20 นาที โดยมีรายละเอียดการเคล่ือนที่ของอากาศยานดงั
แสดงในรูปที ่4.1 
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รูปที่ 4.1 แสดงต าแหน่งจุดจอดอากาศยาน รถลากอากาศยาน และเสน้ทางการลาก 
อากาศยานในขั้นตอนหลกัที่ 1 ก่อนการปรับปรุง 

 
ในการปฏิบติัทัว่ไป หัวหน้าเจา้หน้าที่ซ่อมบ ารุงจะทราบล่วงหน้าว่าในวนัใดที่จะมีการ

ซ่อม เน่ืองจากจะตอ้งประสานกับเจา้หน้าที่จดัตารางบินในการยนืยนัเที่ยวบินในวนัถดัไป ดงันั้น
ผูว้จิยัจึงไดเ้สนอแนะใหท้ีมเจา้หน้าที่ซ่อมบ ารุงท าการเปล่ียนจุดจอดรถลากใหม่ โดยจะน ามาจอดใน
โรงเก็บเดียวกนักบัที่ใชใ้นการจอดอากาศยานคือโรงเก็บอากาศยานที่ 1  เพื่อลดขั้นตอนในการเดิน
ไปขบัรถลาก เดิมทีการจอดรถลากอากาศยาน จะจอดไวใ้นโรงเก็บอากาศยานที่ 2 เน่ืองจากรถลาก
อากาศยานอยูใ่นการควบคุมดูแลของหน่วยซ่อมบ ารุงระดบักลาง ซ่ึงส านกังานของหน่วยซ่อมบ ารุง
ระดบักลางอยูใ่นโรงเก็บอากาศยานที่ 2 จึงท าการจอดรถลากอากาศยานในโรงเก็บอากาศยานที่ 2 
เพือ่ความสะดวกในการก ากบัดูแล  แต่ในการใชง้านรถลากอากาศยาน เจา้หน้าที่ของบริษทัสามารถ
มาน าไปใชง้านไดต้ามภารกิจการฝึกบินที่จดัไวไ้ด ้

 
หลังจากที่ เปล่ียนจุดจอดรถลากอากาศยานมาไวท้ี่โรง เก็บอากาศยานที่  1 จะท าให้

เจา้หนา้ที่ของหน่วยซ่อมบ ารุงระดบักลาง ตอ้งท าการเดินมาตรวจสอบรถลากที่โรงเก็บอากาศยานที่ 
1 แต่จากการประสานขอ้มูลในการขอปรับเปล่ียนจุดจอดรถลากอากาศยานใหม่กบัผูบ้ริหารของ
หน่วยซ่อมบ ารุงระดบักลาง รวมถึงช้ีแจงเหตุผลในการเปล่ียนที่จอดรถลากอากาศยานแลว้ หน่วย
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ซ่อมบ ารุงระดบัให้การตอบรับว่าสามารถปฏิบติัได ้ท  าให้รายละเอียดเร่ืองเวลาในการปฏิบติัแต่ละ
ขั้นตอนของขั้นตอนหลกัที่ 1 เปล่ียนไปดงัน้ี 
  1) เจา้หนา้ที่ขบัรถลากมาที่อากาศยาน 1 นาที 
  2) ประกอบลอ้ลากเขา้กบัอากาศยาน 2 นาที 
  3) ประกอบลอ้ลากเขา้กบั Tow bar และอากาศยาน 2 นาที 
  4) ลากอากาศยานไปยงัจุดจอดในการซ่อมบ ารุง 6 นาที 
  5) ถอดชุด Tow bar ออกจากลอ้ลาก 1 นาที 
  6) ช่างหมายเลข 1 ขบัรถลากไปจอดที่โรงเก็บอากาศยานที่ 1 ใชเ้วลา 1 นาที 
  7) ช่างหมายเลข 1 เดินกลบัมายงัจุดจอดอากาศยาน 2 นาที 
 
 รวมใชเ้วลาในการปฏิบติัทั้งหมด 15  นาที ลดเวลาในการปฏิบตัิลงได ้5 นาที หรือคิดเป็น 
25 % โดยมีต าแหน่งจุดจอดรถลากอากาศยานจุดใหม่ ดงัแสดงในรูปที ่4.2 
 

 
 

รูปที่ 4.2 แสดงต าแหน่งจุดจอดอากาศยาน รถลากอากาศยาน และเสน้ทางการลาก 
อากาศยานในขั้นตอนหลกัที่ 1 หลงัการปรับปรุง 
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4.1.2 ขั้นตอนหลักที่ 2 
 
รายการปฏิบติัในขั้นตอนหลกัที่ 2 จะเป็นการตรวจสภาพอากาศยานภายนอกดว้ยสายตา 

เพื่อตรวจหาส่ิงผิดปกติก่อนที่จะท าการถอดช้ินส่วนต่าง ๆ เพื่อท าการซ่อมตามคู่มือ โดยในการ
ปฏิบติัจะกระท าโดยผูค้วบคุมการปฏิบติัของทีมเพียงคนเดียว โดยมีช่างหมายเลข  3 และ 4 เป็น
ผูช่้วยในการปฏิบติั และช่างหมายเลข 1 และ 2 นั้นเกิดการรอคอยตลอดขั้นตอนหลกัที่ 2 น้ี เหตุผลที่
ผูค้วบคุมการปฏิบติัสามารถท าการตรวจในขั้นตอนหลักที่ 2 น้ีได้เพียงคนเดียวเน่ืองจากเป็นผูท้ี่
ไดรั้บการรับรองจากบริษทั โดยจะผ่านการอบรมภาควิชาการและการทดสอบภาคปฏิบติัในส่วน
ของการเป็นผูค้วบคุมการปฏิบติัของทีมในการซ่อมบ ารุง ซ่ึงจะใชเ้วลาการอบรมในภาควิชาการ
จ านวน 50 ชัว่โมง และภาคปฏิบติักบัอากาศยานจริง 20 ชัว่โมง และมีการทดสอบทั้งภาควิชาการ
และปฏิบติั จนไดรั้บการรับรอง การปฏิบติัในปัจจุบนัก็จะเป็นในลกัษณะที่ผูค้วบคุมการปฏิบตัิจะท า
การตรวจตามรายการ โดยมีช่างหมายเลข 3 และ 4 เรียนรู้ไปพร้อมกนัดว้ย เพื่อเตรียมตวัที่จะสอบ
เล่ือนฐานะเป็นผูค้วบคุมการปฏิบติัต่อไป โดยมีรายละเอียดในการปฏิบติัในขั้นตอนหลกัที่ 2 ดงัน้ี  

 1) ตรวจในหวัขอ้ Preliminary Requirements 5 นาที 
 2) ตรวจในหวัขอ้ Nose section 10 นาที 
 3) ตรวจในหวัขอ้ Cabin section 5 นาที 
 4) ตรวจในหวัขอ้ Fuselage section 15 นาที 
 5) ตรวจในหวัขอ้ Tailboom section  5 นาที 
 6) ตรวจในหวัขอ้ Tail Rotor system 10 นาที 
 7) ตรวจในหวัขอ้ Transmission section 10 นาที 
 
รวมใช้เวลาในการปฏิบติัทั้ งหมด 60 นาที เม่ือท าการวิเคราะห์จาก Flow Process Chart  

ในขั้นตอนหลกัที่ 2 พบว่ามีช่างหมายเลข 1 และ 2 เกิดการรอคอยตลอดทั้ง 60 นาที  ผูว้จิยัจึงไดท้  า
การเสนอทางบริษทัว่า ควรมีการอบรมให้เจา้หน้าที่ช่างที่อยูใ่นระดบัหมายเลข 3 และ 4 ทุกคนได้
ผา่นการอบรมและไดรั้บการรับรองเช่นเดียวกบัผูค้วบคุมการปฏิบติั เพือ่ให้การปฏิบตัิในหวัขอ้หลกั
น้ีมีผูป้ฏิบติังานเพิม่เป็น 3 คน และแบ่งหวัขอ้ในการตรวจออกเป็น 3 ส่วนหลกั เพือ่ให้ช่างหมายเลข 
3 และ 4 สามารถแยกยา้ยกนัตรวจไดเ้องตามรายการตรวจ โดยไม่ตอ้งให้ผูค้วบคุมการปฏิบติัตอ้งมา
ตรวจซ ้ าอีก จะท าให้สามารถประหยดัเวลาในการตรวจซ่อมในหัวข้อน้ีได้ บริษัทได้ให้การ
สนับสนุนกระบวนการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังานของเจา้หน้าที่ช่างอากาศ จึงไดจ้ดัให้มีการ
อบรมเจา้หนา้ที่ช่างอากาศทุกคนในระดบัหมายเลข 3 และ 4 ตามหลกัสูตรของผูค้วบคุมการปฏิบตัิ
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ฝ่ายเจา้หน้าที่ช่างอากาศของบริษทั โดยใชร้ะยะเวลาทั้งส้ิน 2 สัปดาห์ จนมีเจา้หน้าที่ช่างอากาศใน
ระดบัหมายเลข 3 และ 4 จบการอบรมตามหลักสูตรจ านวน 6 คน โดยการอบรมมีทั้งภาควิชาการ
ภาคปฏิบติัรวมถึงการทดสอบรายบุคคลตามหลกัสูตรของเจา้หนา้ที่ช่างอากาศ ดงัแสดงในรูปที่ 4.3 
 

 
 

รูปที่ 4.3 การอบรมภาควชิาการของเจา้หนา้ที่ช่างอากาศ 
ที่มา: ผูว้จิยั 

 

 
 

รูปที่ 4.4 การทดสอบภาคปฏิบติัของเจา้หนา้ที่ช่างอากาศรายบุคคล 
ที่มา: ผูว้จิยั 
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หลงัจากการอบรมท าให้เจา้หน้าที่ช่างหมายเลข 3 และ 4 สามารถท าการตรวจในขั้นตอน
หลกัที่ 2 ไดพ้ร้อมกบัผูค้วบคุมการปฏิบติั ท  าใหร้ายละเอียดเร่ืองเวลาในการปฏิบติัแต่ละขั้นตอนของ
ขั้นตอนหลกัที่ 2 เปล่ียนไปดงัน้ี 
  1) ตรวจในหัวข้อ  Preliminary Requirements โดยผู ้ควบคุมการปฏิบัติ  ช่าง
หมายเลข 3 และ 4 ยงัไม่เร่ิมปฏิบติังาน ให้ผูค้วบคุมการปฏิบติัตรวจในรายการน้ีเสร็จก่อน ใชเ้วลา 5 
นาที 
  2) ผูค้วบคุมการปฏิบตัิตรวจในหัวข้อ Nose Section 10 นาที จากนั้ นตรวจใน
หวัขอ้ Transmission 10 นาที 
  3) ช่างหมายเลข 3 ตรวจในหัวข้อ Cabin Section 5 นาที และตรวจในหัวข้อ 
Fuselage section 15 นาที 
  4) ช่างหมายเลข 4 ตรวจในหวัขอ้ Tailboom Section  5 นาที และตรวจในหัวขอ้ 
Tail Rotor system 10 นาที 
  

 
 

รูปที่ 4.5 แสดงการตรวจในหวัขอ้ Visual Insp ในต าแหน่งต่าง ๆ ของอากาศยาน 
ที่มา: ผูว้จิยั 

 

โดยในหัวขอ้ที่ 2 – 4 จะเร่ิมการปฏิบัติพร้อมกัน ดังรูปที่ 4.5 ท าให้รวมใช้เวลาในการ
ปฏิบติัทั้งหมด 25 นาที ลดเวลาในการปฏิบตัิลงได ้35 นาที หรือคิดเป็น 58.33 % 

 
ส าหรับช่างหมายเลข 1 และ 2 ที่เคยตอ้งรอการปฏิบติัตลอดขั้นตอนที่ 2 น้ี ผูว้ิจยัไดป้รับ

การปฏิบติังานคือ ให้ช่างหมายเลข 1 ไปท างานในขั้นตอนหลักที่ 4 ในการเตรียมกระบอกอดัไข 
และให้ช่างหมายเลข 2 ไปท างานในขั้นตอนหลักที่  5 ในการเตรียมเคร่ืองฉีดล้าง Compressor  
ดงัแสดงตามรูปที ่4.6 และ 4.7 ตามล าด ั
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รูปที่ 4.6 การเตรียมกระบอกอดัไข 
ที่มา: ผูว้จิยั 

 

 
 

รูปที่ 4.7 การเตรียมเคร่ืองฉีดลา้ง Compressor 
ที่มา: ผูว้จิยั 
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4.1.3 ขั้นตอนที่ 3 
 
รายการปฏิบติัในขั้นตอนหลักที่ 3 จะเป็นการถอด Cover ของอากาศยานในส่วนของ 

Transmission section และ Engine Compartment ออก เพื่อจะท าการถอดอุปกรณ์กรองอากาศ P3 
ออกจากส่วนของเคร่ืองยนต ์เพื่อท าความสะอาดในส่วนของอุปกรณ์กรองอากาศ P3 เป็นรายการ
ตรวจที่ส าคญั เน่ืองจาก P3 เป็นอากาศที่ถูกอดัดว้ย Compressor จนมีความดนัเหมาะสมก่อนส่งเขา้สู่
ห้องเผาไหม ้(Combustion Chamber) เพื่อท าการผสมกบัเช้ือเพลิงเพื่อท าการจุดระเบิด จากนั้นแก๊ส
ร้อนในหอ้งเผาไหมจ้ะถูกระบายออกไปจากห้องเผาไหม ้โดยจะผ่านใบพดัของส่วน Power Turbine 
ซ่ึงจะต่อกบัแกนไปหมุนชุดเกียร์และใบพดัประธานหรือ Main Rotor Blade  ดงันั้นอุปกรณ์กรอง
อากาศ P3 จึงเป็นช้ินส่วนส าคญัที่ท  าหนา้ที่กรองใหอ้ากาศมีความเหมาะสมก่อนเขา้ไปสู่หอ้งเผาไหม ้
เพือ่ใหเ้กิดการจุดระเบิดที่เหมาะสมและไม่เป็นอนัตรายกบัหอ้งเผาไหม ้

 
ในการปฏิบติัในรูปแบบเดิมจะมอบหมายให้ช่างหมายเลข 1 และ 2 ท าการถอด Cover 

ของ Transmission จ านวน 5 ช้ิน และ Cover ของเคร่ือง Engine Compartment อีกจ านวน 2 ช้ิน โดย
จะให้ช่างหมายเลข 3 และ 4 ไดพ้กัหลงัจากการตรวจในขั้นตอนหลกัที่ 2 มาตลอด 60 นาทีก่อนหน้า
น้ี และมีผูค้วบคุมการปฏิบติัท าการควบคุมช่างหมายเลข 1 และ 2 ในการถอดอุปกรณ์ Cover โดยมี
รายละเอียดในการปฏิบติัในขั้นตอนหลกัที่ 3 ดงัน้ี 
  1) ช่างหมายเลข 1 และ 2 ท าการถอด Cover Transmission ใชเ้วลา 5 นาที 
  2) ช่างหมายเลข 1 และ 2 ท าการถอด Cover Engine ใชเ้วลา 5 นาที 
  3) ช่างหมายเลข 3 และ 4 ท าการถอดอุปกรณ์กรองอากาศ P3 ออกจากแต่ละ
เคร่ืองยนต ์ใชเ้วลา 10 นาที 
  4) ช่างหมายเลข 3 และ 4 ท าการแยกช้ินส่วนของอุปกรณ์กรองอากาศ P3 ออก
จากกนั เพือ่น า Filter ไปท าความสะอาด ใชเ้วลา 5 นาที 
  5) ช่างหมายเลข 3 และ 4 น าช้ินส่วนอุปกรณ์กรองอากาศ P3 ไปแช่น ้ ายา ใช้
เวลา 5 นาที 
  6) รอการแช่น ้ ายา 30 นาที 
  7) เปล่ียนอุปกรณ์อ่ืน ๆ ตามรายการตรวจพเิศษ (ถา้มี) 30 นาที 
 
 รวมใช้เวลาในการปฏิบติัทั้งหมด 60 นาที หากมีเปล่ียนอุปกรณ์อ่ืน ๆ ตามรายการตรวจ
พเิศษจะรวมใชเ้วลาทั้งหมด 90 นาที 
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 เน่ืองจากการปรับปรุงในขั้นตอนหลกัที่ 2 ท  าให้ช่างหมายเลข 3 และ 4 ท างานในขั้นตอน
หลกัที่ 2 ใชเ้วลาน้อยลงคือ ช่างหมายเลข 3 ใชเ้วลา 20 นาที และช่างหมายเลข 4 ใชเ้วลาท างาน 15 
นาที ผูว้ิจยัเห็นว่ายงัไม่จ าเป็นตอ้งไดรั้บการพกัในช่วงของการเร่ิมตน้ขั้นตอนหลกัที่ 3 จึงจดัล าดบั
งานใหม่ดงัน้ี 
  1) ช่างหมายเลข 1 และ 2 ท าการถอด Cover Transmission ใช้เวลา 5 นาที ดัง
แสดงในรูป 4.8 
  2) ช่างหมายเลข 3 และ 4 ท าการถอด Cover Engine ใชเ้วลา 5 นาที ดงัแสดงใน
รูปที่ 4.9 
  3) ช่างหมายเลข 3 และ 4 ท าการถอดอุปกรณ์กรองอากาศ P3 ออกจากแต่ละ
เคร่ืองยนต ์ใชเ้วลา 10 นาที ดงัแสดงในรูปที่ 4.10 
  4) ช่างหมายเลข 3 และ 4 ท าการแยกช้ินส่วนของอุปกรณ์กรองอากาศ P3 ออก
จากกนั เพือ่น า Filter ไปท าความสะอาด ใชเ้วลา 5 นาที 
  5) ช่างหมายเลข 3 และ 4 น าช้ินส่วนอุปกรณ์กรองอากาศ P3 ไปแช่น ้ ายา ใช้
เวลา 5 นาที ดงัแสดงในรูปที่ 4.11 
  6) ในกรณีที่มีการเปล่ียนอุปกรณ์อ่ืน ๆ ตามรายการตรวจพิเศษ จะใชเ้วลา 30 
นาที 
  7) ในขั้นตอนของการรอการแช่น ้ ายาของอุปกรณ์กรองอากาศ P3 ที่จากเดิมจะ
พกัรอเป็นเวลา 30 นาที จะขา้มไปปฏิบติัในขั้นตอนหลกัที่ 4 ต่อไป 

 

 
รูปที่ 4.8 ท าการถอด Cover Transmission 

ที่มา: ผูว้จิยั 
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รูปที่ 4.9 ท าการถอด Cover Engine 
ที่มา: ผูว้จิยั 

 

 
 

รูปที่ 4.10 ท าการถอดอุปกรณ์กรองอากาศ P3 
ที่มา: ผูว้จิยั 
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รูปที่ 4.11 การน าอุปกรณ์กรองอากาศ P3 ไปแช่น ้ ายาและเขา้เคร่ืองเขยา่ท าความสะอาด 
ที่มา: ผูว้จิยั 

 
โดยในหัวข้อที่ 1 และ 2 จะเร่ิมการปฏิบัติพร้อมกัน ท าให้รวมใช้เวลาในการปฏิบัติ

ทั้งหมด 25 นาที ลดเวลาในการปฏิบัติลงได้ 35 นาที หรือคิดเป็น 58.33 %  หรือถ้าหากมีเปล่ียน
อุปกรณ์อ่ืน ๆ ตามรายการตรวจพิเศษจะรวมใชเ้วลาทั้งหมด 55 นาที ลดเวลาในการปฏิบตัิลงได ้35 
นาทีหรือคิดเป็น 38.88 % 

 
4.1.4 ขั้นตอนหลักที่ 4 
 
รายการปฏิบติัในขั้นตอนหลักที่ 4 จะเป็นการอดัไขตามจุดต่าง ๆ ที่คู่มือการซ่อมบ ารุง

ก าหนดไว ้เพื่อเป็นการหล่อล่ืนช้ินส่วนต่าง ๆ ที่เกิดการเสียดสีโดยจะเป็นจุดที่ไม่สามารถหล่อล่ืน
โดยใชน้ ้ ามนัหล่อล่ืนไดต้ามปกติ โดยมีรายละเอียดในการปฏิบติัในขั้นตอนหลกัที่ 4 ดงัน้ี 
  1) ช่างหมายเลข 1 น ากระบอกอดัไขไปเติมไขใหเ้ตม็ ใชเ้วลา 5 นาที 
  2) ช่างหมายเลข 3 ท าการอดัไขในส่วนของ Transmission ใชเ้วลา 30 นาที 
  3) ช่างหมายเลข 2 น ากระบอกอดัไขไปเติมไขใหเ้ตม็อีกคร้ัง ใชเ้วลา 5 นาที 
  4) ช่างหมายเลข 4 ท าการอดัไขในส่วนของ Tail Section ใชเ้วลา 10 นาที 
  5) ท  าการเช็ดคราบไขเก่าที่ลน้ออกมาจากการอดัไขใหม่เขา้ไปแทนที่ ใชเ้วลา 10 
นาที 
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 รวมใชเ้วลาในการปฏิบติัทั้งหมด 60 นาที ผูว้ิจยัพบว่า การปฏิบติัเช่นน้ีท าให้เกิดการรอ
คอยในทุกขั้นตอนเน่ืองจากกระบอกอัดไขมีเพียงอันเดียว จึงได้ท  าการเสนอบริษทัให้จดัซ้ือเพิ่ม
จ านวน 1 กระบอก เพือ่ให้สามารถท าการอดัไขไดพ้ร้อมกนัทั้งสองส่วนคือ Transmission และ Tail 
Section ดงัรูปที่ 4.12 รวมทั้งการปรับปรุงขั้นตอนในการปฏิบติัตั้งแต่ขั้นตอนหลกัที่ 2 ที่จดัให้ช่าง
หมายเลข 1 ไปเตรียมกระบอกอดัไข ใชเ้วลา 5 นาทีต่อกระบอก เม่ือจดัซ้ือกระบอกอดัไขเพิ่มท าให้
ช่างหมายเลข 1 ใชเ้วลาทั้งส้ิน 10 นาทีในขั้นตอนหลกัที่ 2 ดงัรูปที่ 4.6 ส่งผลใหร้ายละเอียดเร่ืองเวลา
ในการปฏิบติัแต่ละขั้นตอนของขั้นตอนหลกัที่ 4 เปล่ียนไปดงัน้ี 
  1) ช่างหมายเลข 3 ท าการอัดไขในส่วนของ Transmission Section ใช้เวลา 30 
นาที 
  2) ช่างหมายเลข 4 ท าการอดัไขในส่วนของ Tail Section ใชเ้วลา 10 นาที 
  3) ช่างหมายเลข 2 ท าการเช็ดคราบไขในส่วนของ Tail Section หลงัจากที่ช่าง
หมายเลข 4 อดัไขเสร็จเรียบร้อย ใชเ้วลา 10 นาที 
  4) ช่างหมายเลข 1 ท าการเช็ดคราบไขในส่วนของ Transmission Section 
หลงัจากที่ช่างหมายเลข 3 อดัไขเสร็จเรียบร้อย ใชเ้วลา 10 นาที 
 

 
 

รูปที่ 4.12 การอดัไขพร้อมกนัทั้งส่วนของ Transmission section และ Tail Section 
ที่มา: ผูว้จิยั 
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 โดยในหัวขอ้ที่ 1 และ 2 จะเร่ิมการปฏิบติัพร้อมกนั และเม่ือเสร็จในหัวขอ้ที่ 2 ซ่ึงใชเ้วลา
สั้นกว่าหัวขอ้ที่ 1 ก็ให้เร่ิมหัวขอ้ที่ 3 เลยทนัที และเม่ือหวัขอ้ที่ 1 เสร็จแลว้จึงเร่ิมในหัวขอ้ที่ 4 ท  าให้
รวมใชเ้วลาในการปฏิบติัทั้งหมด 40 นาที ลดเวลาในการปฏิบตัิลงได ้20 นาที หรือคิดเป็น 33.33 % 
 

4.1.5 ขั้นตอนหลักที่ 5 
 
การปฏิบติัในขั้นตอนหลกัที่ 5 จะเป็นการท าความสะอาดชุด Compressor หรือที่เรียกว่า 

Compressor Turbine Wash โดยจะเป็นการฉีดน ้ ายาท าความสะอาดที่ก  าหนดไวใ้นคู่มือเขา้สู่หอ้งเผา
ไหม ้และท าการขั้นตอนการติดเคร่ืองยนตเ์หมือนปกติ โดยท าการเปิด Starter เพื่อท าให้เคร่ืองยนต์
หมุนและให้ Compressor ไดดู้ดอากาศเขา้ไปตามล าดบัปกติของการติดเคร่ืองยนต ์แต่จะไม่ท าการ
ปล่อยเช้ือเพลิงเข้าสู่ห้องเผาไหม้ ระหว่างนั้ นก็จะท าการฉีดน ้ ายาส าหรับการท าความสะอาด 
Compressor ที่เตรียมไวเ้ข้าสู่เคร่ืองยนต์ เพื่อให้น ้ ายาได้ท  าความสะอาด Compressor Turbine ใน
ระหว่างที่น ้ ายาได้ถูก Compressor ดูดเขา้ไป การท าความสะอาด Compressor เป็นขั้นตอนที่ท  าให ้
Compressor มีสภาพเหมาะสมที่จะอดัอากาศเขา้สู่ห้องเผาไหมต่้อไป ดงัรูปที่ 4.13 โดยมีรายละเอียด
ในการปฏิบติัในขั้นตอนหลกัที่ 5 ดงัน้ี 

 1) ช่างหมายเลข 1 และ 2 เตรียมเคร่ืองฉีดลา้ง ใชเ้วลา 5 นาที 
 2) ช่างหมายเลข 1 – 4 ท าขั้นตอน Compressor Wash ใชเ้วลา 8 นาที 
 3) ท  าการพกั Starter ตาม Limitations ใชเ้วลา 15 นาที 
 4) ช่างหมายเลข 1 – 4 ท าขั้ น ตอนการล้างห้องเผาไหม้ตามหัวข้อ  Dry 

Monitoring Run ใชเ้วลา 2 นาที 
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รูปที่ 4.13 การท า Compressor Turbine Wash 
ที่มา: ผูว้จิยั 

 
รวมใชเ้วลาในการปฏิบติัทั้งหมด 30 นาที  และจากขั้นตอนหลกัที่ 2 ที่ไดท้  าการปรับให้

เจา้หนา้ที่ช่างหมายเลข 2 เตรียมเคร่ืองฉีดลา้งโดยปฏิบตัิเพียงคนเดียวใชเ้วลา  10 นาที จากเดิมที่ตอ้ง
ท า 2 คนและใชเ้วลาเพยีง 5 นาที และเม่ือพจิารณาจากล าดบัขั้นตอนและ Limitations ของอากาศยาน
จะพบว่า ขั้นตอนที่ 2 - 4 เป็นขั้นตอนที่ไม่สามารถปรับลดเวลาในการปฏิบัติลงได้แล้ว แต่เม่ือ
วเิคราะห์จาก Flow Process Chart จะพบว่าการพกั Starter ตาม Limitations นั้นท าให้ทุกคนเกิดการ
รอคอยเป็นเวลา 15 นาที จึงท าการปรับล าดบัการปฏิบติัใหม่โดยน าขั้นตอนหลกัที่ 6 คือการท าความ
สะอาดในส่วนของ Cabin Roof มาปฏิบัติในช่วงเวลาที่ท  าการพกั Starter 15 นาที ดังรูปที่ 4.14 
ส่งผลใหร้ายละเอียดเร่ืองเวลาในการปฏิบติัแต่ละขั้นตอนของขั้นตอนหลกัที่ 4 เปล่ียนไปดงัน้ี 

 1) ช่างหมายเลข 1 – 4 ท าขั้นตอน Compressor Wash ใชเ้วลา 8 นาที 
 2) ช่างหมายเลข 1 และ 2 ท าความสะอาดในส่วนของ Cabin Roof ใช้เวลา 15 

นาที 
 3) ช่างหมายเลข 1 – 4 ท าขั้ น ตอนการล้างห้องเผาไหม้ตามหัวข้อ  Dry 

Monitoring Run ใชเ้วลา 2 นาที 
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รูปที่ 4.14 การท าความสะอาด Cabin Roof   
ที่มา: ผูว้จิยั 

 
จากการปรับขั้นตอนการปฏิบติังาน ท าให้รวมใชเ้วลาในการปฏิบติัทั้งหมด 25 นาที ลด

เวลาในการปฏิบตัิลงได ้5 นาที หรือคิดเป็น 16.66 % 
 
4.1.6 ขั้นตอนหลักที่ 6  
 
ในการปฏิบติัของขั้นตอนหลกัที่ 6 จะเป็นการลา้งท าความสะอาด Cover ของอากาศยานที่

ถอดออกมาในขั้นตอนหลกัที่ 3 และลา้งภายนอกของอากาศยานทั้งล า โดยมีขั้นตอนในการปฏิบติั
ก่อนการปรับปรุงกระบวนการ ดงัน้ี 

 1) ช่างทั้ ง 5 คน ท าความสะอาด Cover Transmission จ านวน 5 ช้ิน และท า
ความสะอาด Cover Engine Compartment จ  านวน 2 ช้ิน ใชเ้วลา 20 นาที 

 2) ช่างหมายเลข 1 และ 2 ท าความสะอาดในส่วนของ Cabin Roof ใช้เวลา 15 
นาที  

 3) ช่างหมายเลข 1 และ 2 ท าความสะอาดในส่วนของ Fuselage ใชเ้วลา 10 นาที  
 4) ช่างหมายเลข 3 และ 4 ท าความสะอาดในส่วนของ Tail section ใช้เวลา 15 

นาที 
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รวมใช้เวลาก่อนการปรับปรุงกระบวนการ 60 นาที แต่จากการที่ผูว้ิจยัไดน้ าขั้นตอนการ
ท าความสะอาดในส่วนของ Cabin Roof ไปท าตั้งแต่ขั้นตอนหลักที่ 5 ในช่วงของการพกั Starter 
และในรายละเอียดในขั้นตอนการท าความสะอาดในส่วนของ Tail section นั้นพบว่ามีการใช้เวลา
มากเกินไปเน่ืองจากต้องใช้บันไดในการขึ้ นท าความสะอาดในส่วนของ Tail Rotor และ Tail 
Assembly ซ่ึงมีความสูงจากพื้นประมาณ 3.2 เมตร ดงัแสดงในรูปที่ 4.14 ซ่ึงจะตอ้งปีนขึ้นดว้ยบนัได
จึงจะสามารถท าความสะอาดได ้และจะขึ้นไดเ้พียงคร้ังละ 1 คนเท่านั้น ท าให้ช่างสามารถท าความ
สะอาดอากาศยานไดท้ีละฝ่ัง ผูว้ิจยัจึงไดว้ิเคราะห์หาวิธีที่จะท าให้ปฏิบติังานในส่วนน้ีไดง่้ายและ
รวดเร็วยิง่ขึ้น จากการสังเกตและเก็บขอ้มูล พบว่าในช่วงที่มีการใส่ลอ้ลากอากาศยานและก่อนท า
การลากอากาศยาน จะพบว่าเจา้หน้าที่ช่างอากาศจะท าการกดหางอากาศยานลงเล็กน้อยเพื่อให้ง่าย
ต่อการเคล่ือนยา้ยในช่วงแรก โดยใชล้อ้ลากอากาศยานเป็นจุดหมุน และเม่ือศึกษาถึงจุดศูนยถ่์วงของ
อากาศยานจะพบว่า จุดศูนยถ่์วงตามแนวแกนล าตวัอากาศยาน (Longitudinal CG) นั้นอยู่บริเวณ 
Flight Station (FS) ที่ 130 – 144 จาก Reference Datum ดังแสดงในรูปที่ 4.15 ซ่ึงใกล้เคียงกับจุดที่
ท  าการติดตั้งลอ้ลากในการลากจูงอากาศยาน ดงัแสดงในรูปที่ 4.16 ท าให้สามารถใชล้อ้ลากอากาศ
ยานเป็นจุดหมุนไดใ้นการกดหางอากาศยานลง 
 

 
 

รูปที่ 4.15 ต  าแหน่ง Flight Station ของอากาศยาน คิดจาก Reference Datum 
ที่มา: ผูว้จิยั 
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รูปที่ 4.16 ต  าแหน่งติดตั้งลอ้ลากในการลากจูงอากาศยาน 
ที่มา: ผูว้จิยั 

 
ผูว้จิยัจึงไดท้  าการจดัล าดบัการปฏิบติังานใหม่ โดยน าขั้นตอนการใส่ลอ้ลากอากาศยานใน

ขั้นหลกัที่ 8 น ามาปฏิบติัในขั้นตอนน้ีก่อน (ซ่ึงเดิมขั้นตอนน้ีจะปฏิบติัก่อนการลากอากาศยานออก
จากซองจอดเพื่อท าการติดเคร่ืองยนตท์ดสอบระบบ)  แลว้ใชบ้ริเวณลอ้ลากอากาศยานเป็นจุดหมุน
เพือ่ท  าการกดหางอากาศยานลงก่อนที่จะท าความสะอาด Tail Section หลงัการปรับปรุงขั้นตอน ท า
ให้ส่วน Tail Section ของอากาศยานมีส่วนที่สูงจากพื้นสูงสุดเพียง 1.8 เมตร ท าให้ง่ายต่อการท า
ความสะอาด และสามารถท าความสะอาดได้พร้อมกนัทั้งสองฝ่ังอากาศยาน ส่งผลให้รายละเอียด
เร่ืองเวลาในการปฏิบติัแต่ละขั้นตอนของขั้นตอนหลกัที่ 5 เปล่ียนไปดงัน้ี 

 1) ช่างทั้ ง 5 คน ท าความสะอาด Cover Transmission จ านวน 5 ช้ิน และท า
ความสะอาด Cover Engine Compartment จ  านวน 2 ช้ิน ใชเ้วลา 20 นาที 

 2) ช่างหมายเลข 1 และ 2 ท าความสะอาดในส่วนของ Fuselage ใชเ้วลา 10 นาที 
 3) ช่างหมายเลข 1 และ 2 ประกอบลอ้ลากเขา้กบัอากาศยาน ใชเ้วลา 2 นาที  
 4) ช่างหมายเลข 3 และ 4 ท าความสะอาดในส่วนของ Tail section ใช้เวลา 5 

นาที 
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รูปที่ 4.17 ภาพจ าลองของอากาศยานแบบ Bell-412  
เพือ่ใหเ้ห็นถึงความสูงของ Tail Assembly จากพื้น 

ที่มา: ผูว้จิยั 
 

 
 

รูปที่ 4.18 เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงการท าความสะอาดในส่วนของ Tail Section 
ที่มา: ผูว้จิยั 

  
 จากการปรับปรุงกระบวนการที่กล่าวมาทั้งหมด ท าใหร้วมใชเ้วลาในการปฏิบติัทั้งหมด 
37 นาที ลดเวลาในการปฏิบตัิลงได ้23 นาที หรือคิดเป็น 38.33 % 
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4.1.7 ขั้นตอนหลักที่ 7 
 
ในขั้นตอนหลักที่ 7 จะเป็นการประกอบชุดกรองอากาศ P3 กลับสู่ต  าแหน่ง รวมถึงการ

ประกอบ Cover ทั้ง 7 ช้ิน กลบัสู่อากาศยาน เพื่อเตรียมการในการทดลองติดเคร่ืองยนตแ์ละทดสอบ
ระบบหลงัการซ่อมบ ารุงต่อไป โดยมีขั้นตอนในการปฏิบติัก่อนการปรับปรุงกระบวนการ ดงัน้ี 

 1) ช่างหมายเลข 3 และ 4 ประกอบอุปกรณ์กรองอากาศ P3 ใชเ้วลา 15 นาที 
 2) ช่างหมายเลข 1 – 4 ประกอบชุด Cover Engine ใชเ้วลา 5 นาที 
 3) ช่างหมายเลข 1 – 4 ประกอบชุด Cover Transmission ใชเ้วลา 10 นาที 

  
 รวมใชเ้วลาก่อนการปรับปรุงกระบวนการ 30 นาที ผูว้จิยัไดส้ังเกตเห็นว่ายงัมีการรอคอย
ในช่วงขั้นตอนที่ 1 ที่ช่างหมายเลข 3 และ 4 ท าการประกอบอุปกรณ์กรองอากาศ P3 กลบัสู่ต  าแหน่ง 
ใน Engine Compartment จะพบว่าช่างหมายเลข 1 และ 2 เกิดการว่างงานอยู่ ซ่ึงขั้นตอนการ
ประกอบอุปกรณ์กรองอากาศ P3 ใชเ้วลาถึง 50 % ของทั้งขั้นตอนหลกัที่ 7 ผูว้จิยัจึงไดป้รับล าดบัการ
ปฏิบติังานของช่างหมายเลข 1 และ 2 ส่งผลให้รายละเอียดเร่ืองเวลาในการปฏิบติัแต่ละขั้นตอนของ
ขั้นตอนหลกัที่ 7 เปล่ียนไปดงัน้ี 
  1) ช่างหมายเลข 3 และ 4 ประกอบอุปกรณ์กรองอากาศ P3 ใช้เวลา 15 นาที
  2) ช่างหมายเลข 1 และ 2 ท าการประกอบชุด Cover Transmission ใช้เวลา 15 
นาที 
  3) ช่างหมายเลข 1 – 4 ประกอบชุด Cover Engine ใชเ้วลา 5 นาที 
 
 โดยจะให้ขั้นตอนที่ 1 และ 2 เร่ิมปฏิบัติงานพร้อมกัน ดังแสดงในรูปที่ 4.19 เน่ืองจาก 
Cover Transmission นั้นไม่จ าเป็นตอ้งรอให้ประกอบอุปกรณ์กรองอากาศ P3 ให้เสร็จก่อน แต่การ
ประกอบ Cover Engine นั้นตอ้งปฏิบติัหลงัจากประกอบอุปกรณ์กรองอากาศ P3 เสร็จแลว้เท่านั้น 
โดยการประกอบ Cover Transmission จากเดิมใชช่้างหมายเลข 1 – 4 ปฏิบตัิโดยใชเ้วลา 10 นาที แต่
จากการปรับขั้นตอนและผูป้ฏิบติังานโดยใช้ช่างหมายเลข 1, 2 และผูค้วบคุมการปฏิบตัิมาท าการ
ประกอบ Cover Transmission พบว่าใช้เวลาเท่ากับ 15 นาทีพอดี และจากการปรับขั้นตอนการ
ปฏิบติังานในขั้นตอนหลกัที่ 7 ทั้งหมด ท าให้รวมใชเ้วลาในการปฏิบติัทั้งหมด 20 นาที ลดเวลาใน
การปฏิบตัิลงได ้10 นาทีหรือคิดเป็น 33.33 %  
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รูปที่ 4.19 การประกอบ P3 พร้อม Cover Transmission 
ที่มา: ผูว้จิยั 

 
4.1.8 ขั้นตอนหลักที่ 8 
 
ในขั้นตอนหลกัที่ 8 จะเป็นการลากอากาศยานออกจากซองจอดไปยงัจุดจอด เพื่อท าการ

ติดเคร่ืองยนตแ์ละทดสอบระบบหลงัการซ่อมบ ารุงโดยมีรายละเอียดการลากอากาศยานดงัแสดงใน
รูปที่ 4.20 
 



90 
 

 
 

รูปที่ 4.20 เสน้ทางการลากจูงอากาศยานในขั้นตอนหลกัที่ 8 
ที่มา: ผูว้จิยั 

  
โดยมีขั้นตอนในการปฏิบติัก่อนการปรับปรุงกระบวนการ ดงัน้ี 
 1) ช่างหมายเลข 1 เดินไปขบัรถลากอากาศยานที่โรงเก็บอากาศยานที่ 2 ใชเ้วลา 3 

นาที 
 2) ช่างหมายเลข 1 ขบัรถลากอากาศยานมายงัซองจอดอากาศยาน ใชเ้วลา 2 นาที

  
 3) ช่างหมายเลข 2 – 4 ประกอบลอ้ลากเขา้กบัอากาศยาน ใชเ้วลา 2 นาที 
 4) ช่างหมายเลข 2 – 4 ประกอบลอ้ลากเขา้กับ Tow bar และอากาศยาน ใชเ้วลา 2 

นาที 
 5) ลากอากาศยานจากซองจอดไปยงัจุดจอดเพือ่ทดสอบระบบ ใชเ้วลา 3 นาที 
 6) ช่างหมายเลข 2 – 4 ถอดชุด Tow bar ใชเ้วลา 1 นาที 
 7) ช่างหมายเลข 1 ขบัรถลากไปเก็บที่ซองจอดอากาศยาน ใชเ้วลา 1 นาที 
 8) ช่างหมายเลข 1 เดินกลบัมายงัอากาศยาน ใชเ้วลา 1 นาที 
 
รวมใช้เวลาก่อนการปรับปรุงกระบวนการ 15 นาที ซ่ึงจากการปรับปรุงจุดจอดรถลาก

อากาศยานในขั้นตอนหลักที่ 1 ท  าให้เวลาที่ใช้ในการเดินไปขับรถลากอากาศยานได้เปล่ียนไป 
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ขั้นตอนการประกอบล้อลากอากาศยานก็ไดป้ฏิบติัไปแลว้ตั้งแต่ขั้นตอนหลักที่ 6 คือก่อนการล้าง
อากาศยานในส่วนของ Tail Section  ส่วนการปฏิบติัในขั้นตอนอ่ืน ๆ ในขั้นตอนหลกัที่ 8 น้ี ผูว้ิจยั
เห็นว่าไม่สามารถปรับลดกระบวนการใดได ้เน่ืองจากเป็นขั้นตอนที่ตอ้งปฏิบติัต่อเน่ืองกนั และไม่
เกิดการรอคอยมากเกินไป จึงส่งผลให้รายละเอียดเร่ืองเวลาในการปฏิบติัแต่ละขั้นตอนของขั้นตอน
หลกัที่ 8 เปล่ียนไปดงัน้ี 

 1) ช่างหมายเลข 1 เดินไปขบัรถลากอากาศยานที่โรงเก็บอากาศยานที่ 1 ใชเ้วลา 
2 นาที 

 2) ช่างหมายเลข 1 ขบัรถลากอากาศยานมายงัซองจอดอากาศยาน ใชเ้วลา 1 นาที 
 3) ช่างหมายเลข 2 – 4 ประกอบลอ้ลากเขา้กบั Tow bar และอากาศยาน ใชเ้วลา 

2 นาที 
 4) ลากอากาศยานจากซองจอดไปยงัจุดจอดเพือ่ทดสอบระบบ ใชเ้วลา 3 นาที 
 5) ช่างหมายเลข 2 – 4 ถอดชุด Tow bar ใชเ้วลา 1 นาที 
 6) ช่างหมายเลข 1 ขบัรถลากไปเก็บที่ซองจอดอากาศยาน ใชเ้วลา 1 นาที  
 7) ช่างหมายเลข 1 เดินกลบัมายงัอากาศยาน ใชเ้วลา 1 นาที 

 
 รวมใชเ้วลาในการปฏิบตัิหลงัการปรับปรุงกระบวนการ 11 นาที ลดเวลาในการปฏิบตัิลง
ได ้4 นาที คิดเป็น 26.67 % 
  
 4.1.9 ขั้นตอนหลักที่ 9  
 
 ไม่มีการปรับปรุง  
  
 4.1.10 ขั้นตอนหลักที่ 10 
 
 ไม่มีการปรับปรุง 
 
 จากเวลารวมในการปฏิบัติในทุกขั้นตอนหลักของการซ่อมบ ารุง หลังการปรับปรุง
กระบวนการจะสรุปได ้ดงัตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2 เปรียบเทียบเวลาที่ใชก่้อนและหลงัการปรับปรุงการปฏิบติัในหวัขอ้ 25 Hrs Insp 
ขั้นตอนยอ่ย

ที่ 
เวลาที่ใชก่้อนการปรับปรุง

กระบวนการ (นาที) 
เวลาที่ใชห้ลงัการปรับปรุง

กระบวนการ (นาที) 
เวลาที่เปล่ียนแปลงไป 

(นาที) 
1 20 15 ลดลง 3 
2 60 25 ลดลง 35 
3 90 55 ลดลง 35 
4 60 40 ลดลง 20 
5 30 25 ลดลง 5 
6 60 37 ลดลง 23 
7 30 20 ลดลง 10 
8 15 11 ลดลง 4 
9 20 20 ไม่เปล่ียนแปลง 

10 24 24 ไม่เปล่ียนแปลง 
รวมเวลา 409 272 ลดลง 137 

 
จากตารางที่ 4.2 จะพบว่าก่อนการปรับปรุงกระบวนการ จะใชเ้วลาในการปฏิบติัทั้งหมด 

409 นาที หรือคิดเป็น 6 ชั่วโมง 49 นาที แต่หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการจะพบว่าใช้เวลาใน
การปฏิบติัทั้งหมด คิดเผื่อในกรณีตอ้งมีเปล่ียนอุปกรณ์พิเศษแล้วเท่ากับ 272 นาที หรือคิดเป็น 4 
ชัว่โมง 32 นาที ลดลงไปจากเดิม 137 นาที และหากท าการจดับินอีก 1 เที่ยวบินหลงัจากที่ท  าการติด
เคร่ืองยนตท์ดสอบระบบเสร็จ ก็จะท าให้สามารถตดัขั้นตอนยอ่ยที่ 10 ออกไปได ้เพราะอากาศยาน
ไม่ตอ้งลากเขา้เก็บในโรงเก็บอากาศยานที่ 1 อีกทั้งอากาศยานยงัจอดอยูใ่นจุดจอดที่พร้อมจะสามารถ
ท าการฝึกบินต่อได้ทนัที ท  าให้เวลารวมที่ใช้ในการปฏิบติัลดลงอีก 24 นาที เหลือเพียง 248 นาที 
หรือคิดเป็น 4 ชัว่โมง 8 นาที 

 
จากการศึกษาขอ้มูลตารางจดับินในช่วงตั้งแต่ 1 ต.ค. 2561 ถึง 31 มี.ค. 2562 ก่อนท าการ

ปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุง ซ่ึงแบ่งการจดับินออกเป็นวนัละ 2 เที่ยวบินต่ออากาศยาน 1 ล า 
แบ่งเป็นช่วงเชา้ 1 เที่ยวบิน และช่วงบ่าย 1 เที่ยวบิน โดยที่ทุกวนัศุกร์จะไม่มีการจดับินในช่วงบ่าย มี
วนัหยุดนักขตัฤกษ์ตามที่รัฐบาลก าหนด และมีวนัหยุดเพิ่มเติมบางวนัตามที่บริษทัก าหนด พบว่ามี
อากาศยานตอ้งท าการซ่อมบ ารุงคิดเป็นเที่ยวบินที่หายไปจ านวน 76 เที่ยวบิน คิดเป็น 114 ชัว่โมงบิน 
และมีการจดับินทั้งหมด 576 เที่ยวบิน คิดเป็น 864 ชัว่โมงบิน ในขณะที่ความตอ้งการเที่ยวบินทั้งหมด
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ที่จะท าให้ศิษยก์ารบิน และนักบินผูช่้วยสามารถฝึกได้ตามที่ SOP ก าหนดไวค้ือ 1,206 ชั่วโมงบิน  
จะเห็นไดว้า่ยงัขาดชัว่โมงบินอีก 342 ชัว่โมงจึงจะท าใหค้รบตามที่ SOP ก าหนด 

 
จากนั้นผูว้ิจยัจึงไดน้ าผลที่ไดจ้ากการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุง ไปทดลองกบัตาราง

จดับินในช่วงเวลาเดียวกันพบว่า พบว่าอากาศยานต้องท าการซ่อมบ ารุง คิดเป็นเที่ยวบินที่หายไป
จ านวน 41 เที่ยวบิน คิดเป็น 61.5 ชัว่โมงบิน มีการจดับินทั้งหมด 610 เที่ยวบิน คิดเป็น 915 ชัว่โมงบิน 
ซ่ึงมากกว่าก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุง เป็น 34 เที่ยวบิน หรือ 51 ชัว่โมงบิน ซ่ึงคิด
เป็นชัว่โมงบินที่เพิ่มขึ้น 5.9 % รูปแบบการจดับินหลังการปรับปรุงกระบวนการซ่อมสามารถจดัให้
ศิษยก์ารบินสามารถฝึกบินไดจ้บพอดี แต่ท าให้นักบินผูช่้วยมีชัว่โมงบินน้อยกวา่ที่ SOP ก าหนดเฉล่ีย
คนละ 18.65 ชัว่โมงบิน หรือคิดเป็น 31.09 % รายละเอียดดงัแสดงในภาคผนวก ข 

 
เม่ือพิจารณาผลที่ไดจ้ากการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุงแลว้ พบว่าจ  านวนชัว่โมงบินที่

ได้เพิ่มมาจ านวน 51 ชั่วโมงนั้น เพียงพอที่จะท าให้บรรลุวตัถุประสงค์ของผูว้ิจยัในขอ้ที่ 1.3.1 โดย
ตั้งเป้าหมายให้ศิษยก์ารบินสามารถฝึกบินจนจบหลักสูตรภายในระยะเวลา 6 เดือน แต่ยงัไม่บรรลุ
วตัถุประสงค์ในขอ้ที่ 1.3.2 ที่ตอ้งการให้นักบินผูช่้วยมีชั่วโมงน้อยกว่าที่ SOP ก าหนดไม่เกิน 15 % 
ผูว้จิยัจึงไดพ้จิารณาการปรับตารางจดับินเพิม่เติม 

 

4.2 ตารางจดับิน 
 
 จากการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุง ที่ยงัไม่บรรลุวตัถุประสงค์ที่ผูว้ิจยัตั้งไวท้ั้งหมด 
ผูว้ิจยัจึงได้พิจารณาปรับตารางการจดับินใหม่ โดยขออนุญาตคณะผูบ้ริหารของบริษทัเพื่อช้ีแจงใน
การขอทดลองปรับตารางจดับินใหม่ เพือ่เพิ่มประสิทธิภาพการท างานของบริษทั ท าให้ไดรู้ปแบบการ
จดับินใหม่ ดงัน้ี 
 
 4.2.1 ปรับตารางบินโดยน าผลจากการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุงร่วมกับการเพิ่ม
เที่ยวบินเป็นวันละ 3 เที่ยวบินในทุกวันอังคารกับวันพฤหัสบดี 
 
 รูปแบบการจดับินดังกล่าวสามารถท าได้โดยการเพิ่มเที่ยวบินในแต่ละวนัให้เป็นวนัละ  
3 เที่ยวบินต่ออากาศยาน 1 ล า แบ่งเป็นช่วงเช้า 1 เที่ยวบิน ช่วงสาย 1 เที่ยวบิน และช่วงบ่ายอีก  
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1 เที่ยวบิน โดยมีรายละเอียดในการปฏิบตัิของวนัจนัทร์ พุธ และศุกร์ ยงัคงเดิมดงัตารางที่ 3.2 และมี
รายละเอียดในการปฏิบตัิของวนัองัคารและพฤหสับดีดงัตารางที่ 4.3  
 
ตารางที่ 4.3 ตารางการปฏิบตัิในวนัองัคารและพฤหสับดี เม่ือท าการเพิม่เป็นวนัละ 3 เที่ยวบิน 

เวลา รายการปฏิบตัิ หมายเหตุ 
07.00 – 07.30 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศท าการลากอากาศยานจากโรงเก็บอากาศยาน

ที่ 1 ไปยงัจุดจอด 
 

07.30 – 08.00 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศ และส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ท าการตรวจ 
อากาศยานตามคู่มือในหวัขอ้ Pre Flight Insp และเติมเช้ือเพลิง 

 

08.00 – 08.30 นกับินมาถึงอากาศยาน ท าการตรวจตามคู่มือ  
08.30 – 10.00 ท าการฝึกบิน  
10.00 – 10.30 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศ และส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ท าการตรวจ 

อากาศยานตามคู่มือในหวัขอ้ Post Flight Insp และเติมเช้ือเพลิง
ส าหรับเที่ยวบินถดัไป 

 

10.40 – 11.00 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศ และส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ท าการตรวจ 
อากาศยานตามคู่มือในหวัขอ้ Pre Flight Insp 

 

11.00 – 11.30 นกับินมาถึงอากาศยาน ท าการตรวจตามคู่มือ  
11.30 –13.00 ท าการฝึกบิน (เจา้หนา้ที่ช่างพกักลางวนั)  
13.00 – 13.30 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศ และส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ท าการตรวจ 

อากาศยานตามคู่มือในหวัขอ้ Post Flight Insp และเติมเช้ือเพลิง
ส าหรับเที่ยวบินถดัไป 

 

13.40 – 14.00 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศ และส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ท าการตรวจ 
อากาศยานตามคู่มือในหวัขอ้ Pre Flight Insp 

 

14.00 –14.30 นกับินมาถึงอากาศยาน ท าการตรวจตามคู่มือ  
14.30 – 16.00 ท าการฝึกบิน  
16.00 – 16.20 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศ และส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ท าการตรวจ 

อากาศยานตามคู่มือในหวัขอ้ Post Flight Insp 
 

16.20 –16.40 เจา้หนา้ที่ช่างอากาศท าการลากอากาศยานจากจุดจอดไปยงัโรง
เก็บอากาศยานที่ 1 
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ในกรณีที่ อากาศยาน เข้าท าการซ่อมบ ารุง จะใช้เวลาซ่อมหลังจากการปรับปรุง
กระบวนการมากที่สุดเท่ากบั 4 ชัว่โมง 8 นาที (ในกรณีที่หากมีรายการเปล่ียนอุปกรณ์พเิศษ) ซ่ึงหาก
เร่ิมท าการซ่อมบ ารุง ตั้งแต่เวลา 08.00 หมายความวา่จะเสร็จส้ินที่เวลา 12.08 ซ่ึงจะสามารถส่งบินได้
อีก 1 เที่ยวบินในเวลา 14.30 เม่ือน าไปทดสอบในประวติัตารางจดับินพบว่า เวลาที่ใชใ้นการซ่อม
บ ารุงคิดเป็น 107 เที่ยวบิน 160.5 ชั่วโมงบิน สามารถจดับินจริงได้จ  านวน 756 เที่ยวบิน คิดเป็น 
1,134 ชัว่โมงบิน ท าให้ศิษยก์ารบินสามารถฝึกบินไดจ้นจบหลกัสูตร แต่นักบินผูช่้วยยงัคงมีชัว่โมง
น้อยกว่าที่ SOP ก าหนดอยู่เฉล่ียคนละ 4.59 ชั่วโมง หรือคิดเป็น 7.65 % รายละเอียดดังแสดงใน
ภาคผนวก ค 

 
รูปแบบการจดับินใหม่น้ี ส่งผลให้บริษทัจะตอ้งมีตน้ทุนการจา้งงานของเจา้หน้าที่ช่าง

อากาศและเจา้หน้าที่ส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ที่เพิ่มมากขึ้น เน่ืองจากว่า ในช่วงเวลาปกติ เจา้หนา้ที่จะ
ปฏิบติังานตั้งแต่เวลา 08.00 ถึงเวลา 16.00 คือวนัละ 8 ชัว่โมง หรือ 40 สปัดาห์ต่อชัว่โมง แต่ในช่วง
ที่ปรับตารางจัดบินเป็นแบบใหม่ที่ เปล่ียนเป็นวนัละ 3 เที่ยวบินนั้ น เจ้าหน้าที่ ช่างอากาศและ
เจ้าหน้าที่ ส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ต้องปฏิบัติงานตั้ งแต่เวลา 07.00 ถึงเวลา 17.00 เท่ากับว่าต้อง
ปฏิบัติงานวันละ 10 ชั่วโมง ซ่ึงหมายความว่าเจ้าหน้าที่ ช่ างอากาศและเจ้าหน้ าที่ ส่ือสาร
อิเล็กทรอนิกส์ จะไดรั้บค่าล่วงเวลาคนละ 2 ชั่วโมงต่อวนั ซ่ึงบริษทัก าหนดในอัตรา 1.5 เท่าของ
ค่าแรงปกติ ซ่ึงค่าแรงปกติส าหรับเจา้หน้าที่ช่างอากาศและเจา้หน้าที่ส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ประจ า
อากาศยาน คิดในอตัราชัว่โมงละ 150 บาท เท่ากบัว่าในแต่ละวนั บริษทัตอ้งจ่ายเฉพาะค่าล่วงเวลา
คิดเป็นจ านวนเงิน เท่ากับ 450 บาท / คน / ว ัน มี เจ้าหน้าที่ ช่างอากาศและเจ้าหน้าที่ ส่ือสาร
อิเล็กทรอนิกส์รวมกันทั้ งหมด 15 คน จากข้อมูลประวติัการจดับินจะพบว่ามีวนัอังคารและวนั
พฤหัสบดีในช่วงที่ศึกษาอยูท่ ั้งหมด 50 วนั เท่ากบัว่าบริษทัตอ้งจ่ายค่าล่วงเวลาให้กบัเจา้หน้าที่ช่าง
อากาศและเจา้หน้าที่ส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ทั้งหมดเท่ากบั 337,500 บาทต่อ 6 เดือน หรือคิดเป็นปีละ 
675,000 บาท ท าใหบ้ริษทัเหลือก าไรปีละ 8,125,000 บาท ก าไรลดลงคิดเป็น 7.67 % 

 
4.2.2 ปรับตารางบินโดยน าผลจากการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุงร่วมกับการเพิ่ม

เที่ยวบินเป็นวันละ 3 เที่ยวบินในทุกวัน 
 
จากผลที่ไดใ้นขอ้ 4.2.1 พบว่านกับินผูช่้วยยงัมีชัว่โมงไม่ครบตามที่ SOP ก าหนด ผูว้จิยัจึง

ไดน้ าผลจากการลดเวลาการซ่อมบ ารุงมาหาแนวทางในการปรับตารางจดับินใหม่ โดยเพิ่มเที่ยวบิน
ในทุกวนัให้เป็นวนัละ 3 เที่ยวบิน โดยมีรายละเอียดในการปฏิบัติดังตารางที่ 4.3 เม่ือน าผลไป
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ทดสอบในประวติัตารางจดับินพบว่า เวลาที่ใชใ้นการซ่อมบ ารุงคิดเป็น 133 เที่ยวบิน 199.5 ชัว่โมง
บิน สามารถจดับินจริงไดจ้  านวน 824 เที่ยวบิน คิดเป็น 1,236 ชั่วโมงบิน สามารถท าให้นักบินทุก
ศกัยก์ารบินมีชัว่โมงบินครบตามที่ SOP ก าหนดได้ก่อนระยะเวลา 6 เดือน โดยใชเ้วลาในการบิน
เพยีง 113 วนั หรือประมาณ 5 เดือนคร่ึง รายละเอียดดงัแสดงในภาคผนวก ง แต่บริษทัยงัคงตอ้งจ่าย
ค่าล่วงเวลาให้กบั เจา้หน้าที่ช่างอากาศและเจา้หน้าที่ส่ือสารอิเล็กทรอนิกส์ทั้งหมดเท่ากบั 762,750 
บาทต่อ 6 เดือน หรือคิดเป็น 1,525,500 บาทต่อปี ท าให้บริษทัเหลือก าไรปีละ 7,274,500 บาท ก าไร
ลดลงคิดเป็น 17.33 % 

 
จากการวจิยัคร้ังน้ีจะพบวา่สามารถแบ่งรูปแบบการจดับินออกไดด้งัน้ี 
 1) รูปแบบที่ 1 เป็นการจดับินในรูปแบบปัจจุบนัที่เป็นอยูใ่นบริษทัคือวนัละ 2 

เที่ยวบินต่ออากาศยาน 1 ล า 
 2) รูปแบบที่ 2 เป็นการน าผลที่ได้จากการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุงมา

ปรับใชร่้วมกบัการจดับินในรูปแบบที่ 1 
 3) รูปแบบที่ 3 เป็นการน าผลที่ได้จากการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุงมา

ปรับใช้ร่วมกับการเพิ่มการจัดบินเป็นวนัละ 3 เที่ยวบินต่ออากาศยาน 1 ล า ในวนัอังคารและ
พฤหสับดี 

 4) รูปแบบที่ 4 เป็นการน าผลที่ได้จากการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุงมา
ปรับใชร่้วมกบัการเพิม่การจดับินเป็นวนัละ 3 เที่ยวบินต่ออากาศยาน 1 ล า ในทุกวนั 

 
โดยมีรายละเอียดเที่ยวบิน ชัว่โมงบิน และก าไรของบริษทัที่เกิดขึ้นในแต่ละรูปแบบการ

จดับินดงัแสดงในตารางที่ 4.4 
 

ตารางที่ 4.4 แสดงรายละเอียดเที่ยวบิน ชัว่โมงบิน และก าไรของบริษทัต่อปี ที่เกิดขึ้นจากรูปแบบ 
                    การจดับินแต่ละแบบ 

รูปแบบ 
การจดับิน 

เที่ยวบิน / ชัว่โมงบิน เปรียบเทียบ
กบัชัว่โมง 
ที่ตอ้งการ 

ก าไรต่อปีของบริษทั 
ที่ตอ้งการ 

ตรวจ 25 
Hrs. Insp 

บินจริง 
จ  านวนเงิน ลดลง 

รูปแบบที่ 1 

804 / 1,206 

76 / 114 576 / 864 ขาด 342 5,870,000 33.29 % 
รูปแบบที่ 2 40 / 60  610 / 915 ขาด 291 8,800,000 - 
รูปแบบที่ 3 107 / 160.5 756 / 1,134 ขาด 72 8,125,000 7.67 % 
รูปแบบที่ 4 133 / 199.5 824 / 1,236 ครบ 7,274,500 17.33 % 

 



 

บทที ่5 
 

สรุปผล อภปิราย และข้อเสนอแนะ 
 

การวจิยัในคร้ังน้ีเป็นการวจิยัเชิงเปรียบเทียบก่อน และหลงัการลดเวลาซ่อมบ ารุงในหวัขอ้ 
25 Hrs Insp และการปรับตารางการจดับิน ของบริษทั ABC เพื่อศึกษาผลลพัธ์การฝึกบินของศิษย์
การบินที่ไม่สามารถฝึกบินได้ส าเร็จตามหลักสูตร และนักบินผูช่้วยที่มีชั่วโมงไม่ครบตามที่ SOP 
ก าหนด โดยท าการศึกษาจากขอ้มูลการซ่อมบ ารุงในหวัขอ้ 25 Hrs Insp ทั้งหมด รวมถึงประวติัการ
จดับินของบริษทั ABC ในช่วงเวลา ตั้งแต่ 1 ต.ค. 2561 ถึง 31 มี.ค. 2562 
 

5.1 สรุปผลการวจิยั 
  

ผลการวจิยัคร้ังน้ีพบวา่ ก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการตรวจ 25 Hrs Insp และปรับปรุง
ตารางจดับิน ส่งผลให้มีชั่วโมงบินไม่เพียงพอต่อการฝึกของนักบินอยู่ถึง 228 เที่ยวบิน หรือ 342 
ชัว่โมงบิน ส่งผลให้เกิดปัญหาปัจจุบนัในบริษทัคือ ศิษยก์ารบินไม่จบตามเวลาที่ก  าหนด และนักบิน
ผูช่้วยมีชัว่โมงบินไม่ครบตามที่ SOP ก าหนด คิดเป็นก าไรที่หายไปของบริษทัเป็นจ านวน 2,930,000 
บาทต่อปี หรือ 33.29 % 

 
หลังจากการปรับปรุงการซ่อมบ ารุง ตามหลักของ ECRS พบว่าสามารถลดเวลารวมใน

การปฏิบตัิลงไปไดถึ้ง 161 นาที หรือคิดเป็น 2 ชัว่โมง 41 นาที หรือคิดเป็น 39.36 % ท าให้สามารถ
วางแผนน าอากาศยานกลับมาใช้ฝึกบินไดม้ากยิง่ขึ้น เม่ือน าไปทดสอบกับประวติัตารางจดับินใน
ช่วงเวลาที่ศึกษาพบว่า สามารถจดับินได้ 610 เที่ยวบิน หรือ 915 ชัว่โมงบิน สามารถท าการฝึกบิน
ศิษยก์ารบินจนจบได้ตามก าหนด ท าให้บริษทัได้ก าไรเท่าเดิมคือปีละ 8,800,000 บาท แต่นักบิน
ผูช่้วยจะมีชัว่โมงนอ้ยกวา่ที่ก  าหนดเฉล่ียคนละ 18.65 ชัว่โมงบิน หรือคิดเป็น 31.09 % 

 
เม่ือน าผลจากการปรับปรุงการซ่อมบ ารุงร่วมกับการจดับินในรูปแบบเพิ่มเที่ยวบินในวนั

องัคารและพฤหัสบดี จะพบวา่สามารถจดับินได ้756 เที่ยวบิน หรือ 1,134 ชัว่โมงบิน ในรูปแบบน้ีจะ
สามารถฝึกศิษยก์ารบินจนจบได้ตามก าหนด นักบินผูช่้วยจะมีชั่วโมงบินน้อยกว่าที่ก  าหนดเฉล่ีย 
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คนละ 4.59 ชัว่โมง หรือคิดเป็น 7.65 % และตอ้งเสียค่าล่วงเวลาให้กบัผูป้ฏิบติังานเป็นจ านวนปีละ 
675,000 บาท ท าใหบ้ริษทัเหลือก าไรปีละ 8,125,000 บาท ก าไรลดลงคิดเป็น 7.67 % 

 
เม่ือน าผลจากการปรับปรุงการซ่อมบ ารุงร่วมกบัการจดับินในรูปแบบเพิ่มเที่ยวบินในทุก

วนั จะพบว่าสามารถจดับินได้ 824 เที่ยวบิน หรือ 1,236 ชัว่โมงบิน ซ่ึงจะท าให้ทั้งศิษยก์ารบินและ
นกับินผูช่้วยมีชัว่โมงบินครบตามที่ก  าหนดภายในระยะเวลา 5 เดือนคร่ึง แต่จะเสียค่าล่วงเวลาใหก้บั
ผูป้ฏิบตัิงานเป็นจ านวน 1,525,500 บาทต่อปี ท าให้บริษทัเหลือก าไรปีละ 7,274,500 บาท ก าไรลดลง
คิดเป็น 17.33 % 

 
จากการวจิยัคร้ังน้ีจะพบวา่สามารถแบ่งรูปแบบการจดับินออกไดด้งัน้ี 

 1) รูปแบบที่ 1 เป็นการจดับินในรูปแบบปัจจุบนัที่เป็นอยูใ่นบริษทัคือวนัละ 2 
เที่ยวบินต่ออากาศยาน 1 ล า 
 2) รูปแบบที่ 2 เป็นการน าผลที่ได้จากการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุงมา
ปรับใชร่้วมกบัการจดับินในรูปแบบที่ 1 
 3) รูปแบบที่ 3 เป็นการน าผลที่ได้จากการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุงมา
ปรับใช้ร่วมกับการเพิ่มการจัดบินเป็นวนัละ 3 เที่ยวบินต่ออากาศยาน 1 ล า ในวนัอังคารและ
พฤหสับดี 
 4) รูปแบบที่ 4 เป็นการน าผลที่ได้จากการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุงมา
ปรับใชร่้วมกบัการเพิม่การจดับินเป็นวนัละ 3 เที่ยวบินต่ออากาศยาน 1 ล า ในทุกวนั 
 
 โดยมีรายละเอียดชั่วโมงบินที่ท  าได้ในแต่ละรูปแบบ และชั่วโมงบินเปรียบเทียบกับ
รูปแบบที่ 1 รวมถึงก าไรของบริษทัที่เกิดขึ้นในแต่ละรูปแบบการจดับิน ดงัแสดงในตารางที่ 5.1 
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ตารางที ่5.1 ตารางเปรียบเทียบชัว่โมงบินและค่าใชจ่้ายของบริษทัในทุกรูปแบบการจดับิน 
รูปแบบการจดับิน 

 
ชัว่โมงบินที่ท  าได ้ ชัว่โมงบินที่ท  า

ไดเ้ปรียบเทียบกบั
รูปแบบที่ 1 

ก าไรสุทธิ 
ที่ได ้

(บาท) 
รูปแบบที ่1 864  5,870,000 
รูปแบบที่ 2 915 + 51 8,800,000 
รูปแบบที่ 3 1,134 + 270 8,125,000 
รูปแบบที่ 4 1,236 + 372 7,274,500 

 

5.2 อภปิรายผลการวจิยั 
 
หลังจากการปรับปรุงการซ่อมบ ารุง ตามหลักของ ECRS พบว่าสามารถลดเวลารวมใน

การปฏิบตัิลงไปไดถึ้ง 161 นาที หรือคิดเป็น 2 ชัว่โมง 41 นาที หรือคิดเป็น 39.36 % สอดคลอ้งกับ
งานวิจยัของ กฤษฎา วงศ์วรรณ และวิมลิน เหล่าศิริถาวร (2559) พบว่าการสร้างอุปกรณ์ก าหนด
ต าแหน่ง การรวมขั้นตอนและการปรับเปล่ียนวิธีการท างาน การปรับปรุงการวางต าแหน่งของ
อุปกรณ์ใหอ้ยูใ่นต าแหน่งที่ใกลแ้ละสะดวกต่อการใชง้าน รวมถึงการจดัท าเอกสารวิธีการปฏิบตัิงาน
ที่เหมาะสม ท าให้ลดเวลาในการท างานในสายการผลิตได้  จากตารางที่ 5.1 จะพบว่า เพียงแค่
ปรับปรุงขั้นตอนในการซ่อมบ ารุง ก็ท  าให้ได้ชั่วโมงบินเพิ่มขึ้ นมาถึง 51 ชั่วโมงบิน ซ่ึงหาก
เปรียบเทียบในรูปของจ านวนเงินจะพบว่า สามารถท าให้ก าไรของบริษัทที่เคยหายไปจ านวน 
2,930,000 บาท กลับมาอยู่ในมูลค่าเดิมที่  8,800,000 บาทต่อปีได้ เน่ืองจากหลังการปรับปรุง
กระบวนการซ่อม ท าให้สามารถจดัฝึกบินให้ศิษยก์ารบินสามารถฝึกบินจนจบหลกัสูตรภายในเวลา
ที่ก  าหนดได ้เป็นโอกาสในการรับศิษยก์ารบินชุดใหม่เขา้มาศึกษาในบริษทั  

 
เม่ือน าผลจากการปรับปรุงการซ่อมบ ารุงมาร่วมกับการจดัตารางบินเพิ่มเติมทั้ งสอง

รูปแบบจะพบว่า ต่างให้ผลที่เหมือนกันคือท าให้มีชั่วโมงบินเพิ่มขึ้นมาอย่างมาก สอดคล้องกับ
งานวิจยัของยวุรัตน์ ศรีประพฤทธ์ิชยั (2559) ที่ไดศึ้กษางานซ่อมบ ารุงระบบรถไฟฟ้า พบวา่ในการ
ซ่อมทุกรูปแบบจะตอ้งหยดุรถไฟฟ้าเพื่อน ามาท าการซ่อมบ ารุง การที่จะให้การหยดุรถไฟฟ้ามีน้อย
ที่สุด จึงควรท าการจดักลุ่มงานซ่อมบ ารุงที่ท  าพร้อมกนัได ้ให้รวมเป็นกลุ่มเดียวกนัแลว้ท าพร้อมกนั 
เช่นเดียวกับที่ผูว้ิจ ัยได้ใช้หลัก ECRS ในการปรับปรุงการซ่อมบ ารุงในหัวข้อต่าง ๆ จนท าให้
โดยรวมแล้วสามารถลดเวลาในการปฏิบตัิไปไดถึ้ง 39.36 % นอกจากน้ี ยวุรัตน์ ศรีประพฤทธ์ิชัย 
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(2559) ยงัได้กล่าวถึงการจัดตาราง หรือ Scheduling ว่าเป็นกระบวนการจัดล าดับหรือจัดเรียง
กิจกรรม รวมถึงการจดัสรรทรัพยากรที่มีอยู ่เพือ่ท  ากิจกรรมใหบ้รรลุวตัถุประสงค ์การจดัตารางที่ดี
จะช่วยใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพ ประหยดัเวลาซ่ึงเป็นทรัพยากรอยา่งหน่ึง อาจส่งผลให้สามารถ
ช่วยลดตน้ทุนหรือไดก้ าไรเพิม่ขึ้นอีกดว้ย ซ่ึงผูว้จิยัไดเ้ห็นสอดคลอ้งวา่เวลาเป็นทรัพยากรอยา่งหน่ึง 
จึงท าการจดัตารางบินเพิ่มเติมเพื่อให้อากาศยานได้ใช้งานอย่างเต็มเวลา เพราะจากเดิมจะพบว่า
อากาศยานนั้นมีเวลาที่จอดอยูบ่นพื้นมากกว่าเวลาท างาน (เวลาขึ้นบินในอากาศ) แต่ก็ตอ้งค  านึงถึง
ขีดความสามารถของผูป้ฏิบติังานดว้ย เน่ืองจากตอ้งปฏิบติังานท่ามกลางอากาศที่ค่อนขา้งร้อนจดั
ตลอดเวลา จึงตอ้งพิจารณาถึงจุดที่เหมาะสมที่ได้งานจากอากาศยานและผูป้ฏิบตัิงานมากที่สุดไป
พร้อม ๆ กนั ซ่ึงจากตาราง 5.1 จะพบวา่ ทุกรูปแบบหลงัการปรับปรุงการซ่อมบ ารุง ต่างใหผ้ลที่ดีขึ้น
เม่ือเทียบกบัก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุง แต่ก็ยงัมีขอ้ดอ้ยต่างกนั ดงัแสดงในตาราง 
ที่ 5.2 
 
ตารางที ่5.2 แสดงการเปรียบเทียบขอ้ดี และขอ้ดอ้ย ของรูปแบบการจดับินหลงัการปรับปรุง 
                    กระบวนการซ่อมบ ารุง 

รูปแบบการจดับิน ขอ้ดี ขอ้ดอ้ย 
รูปแบบท่ี 2 -ศิษยก์ารบินจบทนัเวลา 

-ไม่ต้องลงทุน เพ่ิ ม เติมแต่ได้
ก าไรกลบัมาเท่าเดิม 

-นักบินผูช่้วยมีชั่วโมงต ่ากว่าท่ี
ก าหนดไว้ถึง 33.26 % จากเดิม 
30.46 % 

รูปแบบท่ี 3 -ศิษยก์ารบินจบทนัเวลา 
-นักบินผู้ช่วยมีชั่วโมงจ านวน
ชั่วโมงท่ี ต ่ ากว่า ท่ี ก าหนดไว้
ลดลงเหลือ 7.65 % 

-มี ค่ า ใ ช้ จ่ า ย ล่ ว ง เว ล าข อ ง
ผูป้ฏิบติังาน 

รูปแบบท่ี 4 -ศิษยก์ารบินจบทนัเวลา 
-นักบินผูช่้วยมีชัว่โมงครบตาม
ก าหนด 
-มีเวลาส ารองในการจัดฝึกบิน
เพ่ิ ม เติ ม  เ น่ื อ งจ าก จ บ ก่ อ น
ก าหนดคร่ึงเดือน 

-มีค่ าใช้ จ่ ายมาก ท่ี สุ ดในทุ ก
รูปแบบ 
-มีโอกาสท่ีจะพบอากาศยาน
ขัดข้อ งม ากกว่ า รูป แบบ อ่ื น
เน่ืองจากมีจ านวนเท่ียวบินมาก
ท่ีสุด 
-ผูป้ฏิบติังานอาจมีอาการเหน่ือย
ล้า  ห รื อ เจ็ บ ป่ วยได้ ง่ ายกว่ า
รูปแบบอ่ืน 
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จากตารางที่  5.2 จะพบว่าแต่ละรูปแบบนั้ นมีข้อดี และข้อด้อยที่ต่างกัน ขึ้ นอยู่กับว่า
ผูบ้ริหารของบริษทัจะเลือกมองว่าส่ิงใดเป็นส่ิงส าคญั แลว้พิจารณาเลือกรูปแบบของการจดับินให้
เหมาะสมกบันโยบายของบริษทั หรืออาจน ารูปแบบที่ผ่านการปรับปรุงแลว้ มาผสมผสานกันเพื่อ
เพิม่ทางเลือกในการจดับินใหย้ดืหยุน่และเหมาะสมกบัสถานการณ์ใหม้ากขึ้นก็ได ้

  

5.3 ข้อเสนอแนะ 
 
 5.3.1 การซ่อมบ ารุงอากาศยานของบริษทั ABC มี 3 ระดบั โดยในงานวิจยัน้ีมุ่งศึกษาเพื่อ
ปรับปรุงวธีิการและลดเวลาที่ใชใ้นการซ่อมบ ารุงในระดบัตน้เท่านั้น หากท าการศึกษาเพิ่มเติมเพื่อ
ลดการรอคอยในส่วนของการซ่อมบ ารุงระดบักลางและระดบัโรงงาน ซ่ึงใชเ้วลานานกวา่การซ่อม
บ ารุงระดบัตน้ค่อนขา้งมาก อาจจะเป็นประโยชน์ในการน าอากาศยานหมุนเวียนกลบัมาใชง้านได้
เตม็ประสิทธิภาพมากขึ้น อนัจะส่งผลใหเ้พิม่โอกาสในการท าก าไรใหบ้ริษทัได ้
 
 5.3.2 กระบวนการซ่อมบ ารุงที่เกิดจากขอ้ขัดข้องอากาศยานระหว่างบิน (Unschedule 
Inspection) มีแนวโน้มเกิดมากขึ้น และใชเ้วลาในการซ่อมบ ารุงที่ยาวนานมากขึ้น เน่ืองจากอากาศ
ยานที่ถูกใช้งานมาเป็นเวลานาน อันจะส่งผลกระทบต่อชั่วโมงการฝึกบินของนักบินในบริษัท
การศึกษาขอ้มูลประวติัการเกิดขอ้ขดัขอ้งอากาศยานระหว่างบิน อาจจะเป็นเคร่ืองมือที่ช่วยในการ
พยากรณ์ขอ้ขดัขอ้งที่อาจเกิดขึ้นได ้ซ่ึงอาจจะน ามาปรับปรุงหรือป้องกนัล่วงหน้าได้ ก็จะเป็นการ
เพิม่ประสิทธิภาพใหก้บัตารางการจดับิน 
 
 5.3.3 การปรับตารางบินโดยการเพิ่มเที่ยวบินในทุก ๆ วนัอาจจะส่งผลต่อความปลอดภยั
ในการปฏิบติั เน่ืองจากการปฏิบติังานดา้นการบินตอ้งอาศยัการให้ความสนใจเป็นอยา่งมากในทุก
รายการปฏิบตัิ การผิดพลาดเพียงเล็กน้อยจากความเหน่ือยล้าหรือสภาพแวดล้อมในการท างาน  
อาจน าไปสู่อากาศยานอุบติัเหตุได ้ผูว้จิยัจึงควรศึกษาดา้นความปลอดภยัในการท างาน หรือหลกัการ
อ่ืนที่เก่ียวขอ้งเพื่อน ามาประกอบกบัการปรับตารางจดับิน เพื่อให้การปฏิบติังานของเจา้หน้าที่และ
ผูท้  าการในอากาศทุกคนอยูบ่นพื้นฐานของความปลอดภยัและความเป็นไปไดจ้ริงในทางปฏิบติั 
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