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บทคัดย�อ 

  งานวิจัยคร้ังน้ีมีวัตถุประสงค?เพ่ือศึกษาหาเวลามาตรฐานท่ีใชUในการทําBeltโดยใชUวิธี
การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) ซึ่งจากการศึกษาไดUแบQงออกเป[นงานยQอย ท้ังหมด 10 
งานยQอย จากข้ันตอนการทําสายพานเพ่ือหาเวลาปกติ (Normal Time) และนําเวลาปกติมาเพ่ือใชUหา
เวลามาตรฐานโดยโปรแกรม (Pom QM for windows)      
 โดยผูUวิจัยไดUทําการแบQงงานยQอยออกเป[นท้ังหมด 10 งานยQอย โดยผลการศึกษางานยQอยท่ี 1 
พบวQามีเวลาปกติ 17.08 วินาที, งานยQอยท่ี 2คือ 53.47 วินาที, งานยQอยท่ี 3คือ 15.87 วินาที, งาน
ยQอยท่ี 4คือ18.28 วินาที, งานยQอยท่ี 5คือ 120.96  วินาที, งานยQอยท่ี 6คือ14.26 วินาที, งานยQอยท่ี 7 
คือ 5.51 วินาที, งานยQอยท่ี 8คือ 40.02 วินาที, งานยQอยท่ี 9 คือ32.89  วินาที,และงานยQอยท่ี 10คือ 
25.89  วินาที โดยนําเวลาปกติจากงานยQอยท้ังหมดท่ีไดU  344.23 วินาที มาหารดUวย 1 – ดUวยป~จจัย
ของเวลาท่ีเผื่อไวU 0.0625  จะไดUเวลามาตรฐานท้ังหมด 344.23 วินาที หรือ เทQากับ 6 นาที 8 วินาที 
ผลจากการศึกษาพบวQาการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) ไดUเขUามาชQวยในการหาเวลา
มาตรฐานของกระบวนการผลิตการทําBeltเวลาท่ีหาไดUคือ 344.23 วินาที หรือ 6 นาที 8 วินาที ซึ่ง
เวลาท่ีหามาไดUจะนํามาเพ่ือใชUในการวิเคราะห?หาอัตราการผลิตเพ่ือเพ่ิมผลผลิตในระยะท่ีเทQาเดิมและ
ยังสามารถนําเวลาท่ีไดUมาไปประมาณการผลิตสูงสุดท่ีเป[นไปไดU ไดUอีกดUวย 
 
คําสําคัญ: เวลามาตรฐาน 
 

Abstract 
The objective of this research is to find the standard time used for belt 

making by using Direct Time Study, which is divided into 10 subtasks. Normal time 
and normal time were used to find the standard time by Pom QM for windows 
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program. The researcher divided the sub-tasks into a total of 10 sub-tasks. The 
results of sub-task 1 showed that Normally time is 17.08 seconds, sub-task 2 is 53.47 
seconds, sub-task 3 is 15.87 seconds, sub-task 4 is 18.28 seconds, sub-task 5 is 120.96 
seconds, sub-task 6 is 14.26 seconds, sub-task 7 Is 5.51 seconds, subtotal 8 is 40.02 
seconds, subtotal no. 9 is 32.89 seconds, and subtotal no. 10 is 25.89 seconds by 
taking the normal time from all the subtasks that gets 344.23 seconds divided by 1 - 
by the time factor Allowance for 0.0625 will get all standard time End 344.23 
seconds or equal to 6 minutes 8 seconds. The results of the study show that Direct 
Time Study helps to find the standard time of the manufacturing process. Making a 
belt, the available time is 344.23 seconds or 6 minutes 8. Seconds, which the time 
can be used to analyze the production rate to increase production in the same 
period and can also use the time to estimate the maximum production possible. 

 
Keywords: standard time 
 
บทนํา 

การศึกษาเวลา (Time Study)เป[นเทคนิคในการวัดงานท่ีจะใชUการจับเวลาในงานปฏิบัติงาน
ของผูUปฏิบัติงานตQอหน่ึงงานต้ังแตQเร่ิมจนเสร็จงาน และนําเวลาการทํางานท่ีไดUจากการวัดเวลามา
กําหนดเป[นเวลามาตรฐานของการทํางาน(Standard Time) ซึ่งจะนําเวลาท่ีไดUไปใชUในการจัด
แผนการผลิตและกําหนดอัตราการผลิตท่ีเหมาะสมตQอการผลิตไดU เชQน ในการปฏิบัติงานหน่ึงงานใชU
เวลาในการปฏิบัติงานมากนUอยเพียงใดและมีความเหมาะสมหรือไมQในการปฏิบัติงานน้ันๆ ซึ่งในการรูU
ขUอมูลเวลาในการปฏิบัติงานจะไดUทําใหUเห็นถึงการใชUเวลาไดUอยQางเหมาะสมและยังนําขUอมูลเวลาท่ี
ไดUมาบริหารพัฒนาการใชUเวลาใหUเกิดประโยชน?มากท่ีสุด 

การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เป[นอีกเทคนิคหน่ึงในงานวัดการทํางานของ
ผูUปฏิบัติงาน  โดยท่ีผูUทําการวัดจะเขUาไปดูการปฏิบัติงานจริงของผูUปฏิบัติงาน และจับเวลาในการ
ทํางานดUวยนาฬิกาจับเวลา และยังสามารถนําเทคโนโลยีเขUามาประยุกต?ใชUใหUเกิดประโยชน?โดยการนํา
สมาร?ทโฟน ถQายบันทึกเป[นวิดีโอการปฏิบัติงาน โดยงานท่ีตUองการจะทําการวัดเวลาจะถูกแบQงเป[น
ข้ันตอนการทํางานอยQางละเอียดในทุกข้ันตอนการทํางานซึ่งจะเรียกวQา งานยQอย (Element)  ซึ่งมี
จุดเร่ิมตUนและจุดสิ้นสุดของงานยQอย วิธีการวัดเวลามาตรฐานน้ีเป[นวิธีการท่ีมีความแมQนยําสูง จึงทําใหU
เป[นท่ียอมรับ และนQาเช่ือถือไดU 

แผนกการผลิตสายพาน (สายพาน (Belt)) บริษัท ทรานส?นอร?ม ซิสเต็ม ท่ีอยูQ 222/1-4 ถนน
บางนา-ตราด หมูQ5ตําบลบUานระกาด อําเภอบางบQอ จังหวัดสมุทรปราการ ไดUทําการประกอบกิจการ
การทําสายพาน (Belt)ในอดีตการผลิตสายพาน (Belt)ไมQสามารถผลิตไดUทันตามความตUองการไดU 
ดังน้ันผูUศึกษาจึงมีความสนใจหาเวลามาตรฐานการทํางานโดยใชU การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct 
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Time Study) ไดU เขUามาชQวยในการหาเวลามาตรฐานของกระบวนการทําสายพาน(สายพาน 
(Belt))เพ่ือใชUในการวิเคราะห?หาอัตราการผลิต และ การประมาณการผลิตเพ่ือพัฒนาการผลิตท่ีมี
คุณภาพมากข้ึน 
 
วัตถุประสงค�ของการวิจัย 

1. ศึกษาเวลามาตรฐานท่ีใชUในการทําสายพาน (Belt)โดยใชUวิธีการศึกษาเวลาโดยตรง 
(Direct Time Study)    
 
การทบทวนวรรณกรรม 

1. การศึกษาเวลา (Time Study) 
1.1 ความสําคัญของการศึกษาเวลา      

  การศึกษาเวลาหรือการวัดงาน (Work Measurement) คือเทคนิคในการวัดปริมาณ
งานออกมาเป[นหนQวยเวลาหรือจํานวนแรงงานท่ีใชUในการทํางานน้ัน ซึ่งมักถูกเรียกโดยท่ัว ๆไปวQา การ
กําหนดเวลามาตรฐานการกําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานมีมาเน่ินนานต้ังแตQกQอนสมัยของ 
Frederick W. Taylor ซึ่งตQอมาไดUพัฒนาวิธีการกําหนดเวลามาตรฐานสําหรับใชUในอุตสาหกรรมจน
เป[นท่ีนิยมแพรQหลายกันมาถึงป~จจุบันน้ี เหตุผลท่ีอุตสาหกรรมใหUความสําคัญกับการกําหนดเวลา
มาตรฐานในการปฏิบัติงาน ก็เพ่ือสามารถใชUขUอมูลดังกลQาวไปคํานวณหาผลผลิตมาตรฐานในการผลิต
จากสมการ ดังน้ี 

 
 ผลผลิตมาตรฐาน คือ ขUอมูลสําคัญมากในการบริหารจัดการของโรงงานอุตสาหกรรมทุก
แหQงในการนําไปใชUเผื่อการวางแผนและการควบคุมการผลิตไดUอยQางมีประสิทธิภาพ หากผลผลิต
มาตรฐานดังกลQาวขUางตUนถูกคํานวณมาไดUอยQางถูกตUองโดยเอามารวมเอาเวลาคQาเผื่อตQางๆสําหรับงาน 
เชQน การลQาชUา การพักเหน่ือย เขUาเป[นสQวนของเวลาท่ีใชUในการผลิตแลUว ฝ¤ายจัดการยังอาจคํานวณคQา
ประสิทธิภาพในการทํางานของสายการผลิตไดUจากสูตร 

 
ซึ่ งเป[นดัชนี ท่ี ใชU เห็นถึงความมีประสิทธิภาพของการทํางานภายในโรงงานวQาไดU

เปลี่ยนแปลงไปในทางบวกหรือลบอยQางไรกระทรวงกลาโหมของสหรัฐอเมริกา ไดUใหUคําในคูQมือนิยาม
ของระบบการวัดงาน (Work Measurement System) ไวUในคูQมือสําหรับการประเมินผูUรับจUางขQาวไวU
วQา เป[นระบบการจัดการท่ีออกแบบเพ่ือวัตถุประสงค?ดังน้ี    

- วิเคราะห?ปริมาณงานของตUนทุนคQาแรง     
- กําหนดมาตรฐานเวลาสําหรับการปฏิบัติงาน 
- วัดและวิเคราะห?ความแปรปรวนจากมาตรฐาน     
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- พัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทํางานและมาตรฐานเวลาอยQางตQอเน่ือง   
ในเอกสารฉบับเดียวกันไดUสรุปองค?ประกอบของเวลามาตรฐานวQาประกอบดUวยสQวนตQางๆ

ดังน้ี  
- เวลาท่ีปรับแลUว… 
- คQาเผื่อสQวนบุคคล ความเครียด และความลQาชUา (PF&D Allowances)  
- คQาเผื่อพิเศษ 
การศึกษาเวลา (Time Study) คือการวัดงานโดยใชUเคร่ืองวัดเวลา และปรับคQาตามความ

ตUองการแปรเปลี่ยนจากเวลาปกติ โดยมีการเผื่อเวลาท่ีเหมาะสมสําหรับงานแปลกปลอมตQางๆความ
ลQาชUาของเคร่ืองจักร การพักเหน่ือยและความตUองการสQวนบุคคล ควรพิจารณาถึงระยะเวลาในการ
เรียนรูUของพนักงานดUวย ควรแบQงงานท่ีศึกษาออกเป[นงานยQอยซึ่งมีเน้ืองานท่ีสมํ่าเสมอเพ่ือความ
สะดวกในการศึกษางาน 

จากคํานิยามขUางตUนจะเห็นวQาการศึกษาเวลาแตกตQางจากการศึกษาการเคลื่อนไหว 
(Motion Study) ซึ่งเก่ียวกับการศึกษาวิธีการทํางานและการออกแบบวิธีการท่ีปรับปรุง สQวน
การศึกษาเวลา (Time Study) เก่ียวกับการวัดผลงาน ซึ่งผลท่ีไดUเป[นหนQวยของเวลา คือเป[นนาทีหรือ
วินาทีท่ีคนงานหน่ึงๆ สามารถทํางานน้ันไดUตามวิธีการท่ีไดUกําหนดใหU เวลาท่ีไดUน้ีก็คือ เวลามาตรฐาน 
(Time Standard)น้ันเอง ซึ่งท้ังสองสQวนน้ีแมUมีความแตกตQางกัน แตQตUองอาศัยซึ่งกันและกันกลQาวคือ 
ในการวิเคราะห?ข้ันตอนการทํางานก็ตUองมีการวัดผลเวลาการทํางานเดิม เพ่ือใหUไดUขUอมูลของผลผลิต
เดิม และเม่ือมีการปรับปรุงงานใหมQก็ตUองอาศัยการกําหนดเวลามาตรฐานเพ่ือใชUกํากับมาตรฐานงานท่ี
กําหนดไวUและเพ่ือเปรียบเทียบผลผลิตกับขUอมูลการศึกษาเดิม ผลลัพธ?จากการวัดงานมักจะถูกเรียกวQา 
เวลามาตรฐาน (Standard Time) ซึ่งเวลามาตรฐานท่ีไดUจากการวัดงานโดยท่ัวไปจะแบQงเป[นสอง
ลักษณะ คือ 1)เวลาท่ีไมQควรเป[น(Did-take-time) 2) เวลาท่ีควรเป[น (Should-take-time)   

เวลาท่ีเคยเป[นมักจะเป[นเวลามาตรฐานท่ีรวบรวมโดยอาศัยขUอมูลในอดีตสQวนเวลาท่ีควร
เป[นจะเป[นการกําหนดเวลามาตรฐานตามเง่ือนไขการทํางานท่ีไดUรับการปรับปรุงแกUไขแลUวการเลือกใชU
อันใดอันหน่ึงยQอมข้ึนกับเทคนิคของการวัดงานลักษณะงานและวิจารณ?ของผูUทําการวัดงาน 

2. การกําหนดคQาเผื่อและการคํานวณเวลามาตรฐาน (Determining Allowances and 
Standard Time)   

2.1 การกําหนดคQาเผื่อ 
เน่ืองจากเวลาปกติ (Normal Time)ท่ีหามาไดUเป[นเวลาการทํางาน ( Working Time ) 

เพียงอยQางเดียวแตQการทํางานทุกอยQางไมQใชQจะทําโดยไมQมีการหยุดพักผQอนหรือเกิดเหตุลQาชUาเลยดังน้ัน
จึงตUองมีเวลาเผื่อไวUใหUสําหรับกรณีตQางๆซึ่งสมเหตุสมผลพนักงานจําเป[นตUองมีเวลาสําหรับทํากิจ
สQวนตัวสําหรับการพักเหน่ือยและสําหรับการสูญเสียอันเน่ืองมาจากสาเหตุท่ีหลีกเลี่ยงไมQไดU การ
กําหนดคQาเผื่อเหลQาน้ีควรพิจารณาตQางหากจากสQวนของการใหUคQาปรับอัตราความเร็วในการทํางาน.คQา
เผื่อเหลQาน้ีแบQงออกเป[นสามสQวน คือ  

เวลาเผื่อสําหรับสQวนบุคคล ( Personal Allowance ) 
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เวลาเผื่อสําหรับความเครียด ( Fatigue Allowance ) 
เวลาเผื่อสําหรับความลQาชUา ( Delay Allowance ) 
เวลามาตรฐานจะคํานวณจากเวลาปกติรวมกับคQาของเวลาเผื่อ..... 

 .............เวลามาตรฐาน  =      เวลาปกติ + คQาเผื่อตQาง...........................  
  Standard Time/unit  =      Normal Time/unit   +   Allowances/unit... 

Std.  T.         =      NT   +    AF 
การกําหนดคQาเผื่ออาจกําหนดเป[นเปอร?เซ็นต?ของเวลาปกติ หรือเปอร?เซ็นต?ของเวลา

ทํางานตลอดท้ังวัน ท้ังสองวิธีจะมีการคํานวณท่ีแตกตQางกัน 
            2.2 เวลาเผื่อสําหรับบุคคล 
 เป[นเวลาเผื่อเพ่ือใหUพนักงานทํากิจสQวนตัว เชQน ไปหUองนํ้า ไปลUางมือ ด่ืมนํ้า ยืดเสUน
ยืดสาย เป[นตUน เวลาเผื่อสQวนบุคคลน้ีแมUวQาจะแตกตQางกันสําหรับงานตQางโดยข้ึนกับสภาพแวดลUอม
และชนิดของงาน โดยท่ัวไปแลUวจะอยูQระหวQาง 4.5% - 6.5% แตQในอุตสาหกรรมท่ัวไปมักกําหนดไวUท่ี 
5% ของเวลาการทํางานท้ังหมด ดังน้ันใน 1วันหากมีเวลาทํางาน 8 ช่ัวโมงเต็มหรือเทQากับ 480 นาที 
จะมีเวลาเผื่อสQวนบุคคลน้ี = 0.05 × 8 × 60 = 24 นาที คQาเผื่อสําหรับสQวนบุคคลน้ีอาจแปรเปลี่ยนไป
ตามสภาพแวดลUอมไดU เชQน ของ Mundell ใหUคQาเผื่อข้ึนกับสภาพแวดลUอมไวUดังน้ี 
. Comfortable condition   23    นาที/วัน. 
 Warm condition  30    นาที/วัน. .... ...............................
 Hot, dusty, noisy 50    นาที/วัน 
 ในสภาวะแวดลUอมของการจัดการสมัยใหมQซึ่งมีสภาพการทํางานท่ีคQอนขUางดี คQาเผื่อ
สQวนตQางบุคคลน้ีไดUถูกแปลงมาเป[นการพัก 15 นาทีในคร่ึงเชUา และอีก 15 นาทีในคร่ึงบQาย หรือท่ี
มักจะเรียกวQาพักรับประทานน่ันเอง 
  2.3 เวลาเผื่อสําหรับความเครียด  
 คือ เวลาเผื่อสําหรับความเหน่ือยลUาเน่ืองจากการทํางาน ซึ่งโดยหลักการแลUวไมQวQา
งานหนักหรืองานเบายQอมตUองมีความเหน่ือยลUาเกิดข้ึนท้ังสิ้น ท้ังน้ี อาจเกิดจากความยากในการทํางาน
ทQาทางในการทํางาน ความนQาเบ่ือหนQาย ความซ้ําซากจําเจ ดังน้ัน คQาเผื่อสําหรับความเครียดจึงแบQง
ออกเป[นสองสQวน คือคQาเผื่อความเครียดพ้ืนฐาน  ( Basic Fatigue Allowance) เป[นคQาคงท่ีสําหรับ
งานท่ัวๆไป องค?การแรงงานระหวQางประเทศหรือ ILO ไดUกําหนดไวUที่ 4 เปอร?เซ็นต?คQาเผื่อความเครียด
แปรผัน (Variable Fatigue Allowance ) ซึ่งจะแปรผันตามลักษณะงาน ไดUแกQ การยืน ทQาทาง
ทํางานท่ีผิดปกติ นํ้าหนักท่ีกระทํา สภาพแวดลUอมการทํางานความซ้ําซากของงานคQาเผื่อแปรผันน้ีมี
หลายหนQวยงานท่ีพัฒนาข้ึนมา มีคQาท่ีละเอียดแตกตQางกันตามความตUองการของผูUใชU และอาจมีความ
แตกตQางสําหรับพนักงานงานชายหรือพนักงานหญิงในกรณีที่มีนํ้าหนักเก่ียวขUอง 

2.4 เวลาเผื่อสําหรับความลQาชUา 
ความลQาชUาอาจเกิดไดUในหลากหลายรูปแบบท้ังแบบหลีกเลี่ยงไดU (Avoidable 

Delay) และแบบหลีกเลี่ยงไมQไดU ( Unavoidable Delay)ถUาเป[นความลQาชUาท่ีหลีกเลี่ยงไดUเพราะเกิด
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จากการจงใจกระทําก็จะไมQถูกนํามาคิดในการคํานวณเวลามาตรฐาน แตQถUาเป[นความลQาชUาซึ่ง
หลีกเลี่ยงไมQไดUก็จะถูกนํามาคิดในการหาเวลามาตรฐานตัวอยQาง  ความลQาชUาแบบหลีกเลี่ยงไดU ( 
Avoidable Delay) บางประการ เชQน การหยอดนํ้ามันเคร่ืองของเคร่ืองจักรในระหวQางวันทํางานท้ังๆ
ท่ีควรจะทําเม่ือเลิกงานแลUวการเดินทางไปหยิบช้ินสQวนวัสดุในขณะท่ีของท่ีมีอยูQ ณ สถานีงานยังใชUไมQ
หมด เป[นตUน สQวนของความลQาชUาท่ีหลีกเลี่ยงไมQไดU ( Unavoidable Delay) เชQน ใบมีดหักโดยไมQรูU
สาเหตุในระหวQางเดินเคร่ืองอยูQไฟฟ¡าดับ พนักงานสQงของไมQทัน เป[นตUน. 

สาเหตุบางอยQางท่ีทําใหUงานลQาชUา คือ 
1) เกิดการเสียของเคร่ืองมือเคร่ืองจักรอยQางกะทันหัน.. 
2) เกิดความลQาชUาเน่ืองจากตUองคอยงานท่ีจะมาป¡อน หรือคอยวัสดุ 
3) คอยคําสั่งจากหัวหนUางาน 
4) การเตรียมงานและการทําความสะอาด 
5) ขาดการดูแลเคร่ืองมืออยQางสมํ่าเสมอ  

 ความลQาชUาตQางๆเหลQาน้ีถือวQาเกิดจากความดUอยประสิทธิภาพของระบบงานและการ
บริหารการจัดการและเป[นผลใหUผลิตภาพตกตํ่าลง จึงควรพยายามลดใหUเหลือนUอยท่ีสุดแตQในขณะท่ียัง
ไมQสามารถหาสาเหตุไดUน้ันจึงมีความจําเป[นตUองนํามาใชUคํานวณเวลามาตรฐานเพ่ือใหUคQาเวลามาตรฐาน
นQาเช่ือถือไดUวิธีการกําหนดคQาเผื่อความลQาชUามีอยูQสองวิธี คือ การศึกษากระบวนการผลิต( Production 
Study ) คือ การสังเกตการณ?โดยละเอียดของกระบวนการทํางานน้ันตลอดท้ังวัน เป[นเวลา 1 –2 วัน 
เพ่ือเก็บขUอมูลวQามีความลQาชUาใดเกิดข้ึนบUาง วิธีน้ีคQอนขUางเหน่ือยเพราะผูUสังเกตตUองเก็บขUอมูลตลอดท้ัง
วันและยังไมQเป[นการพิสูจน?วQาขUอมูลความลQาชUาท่ีเกิดในชQวงเวลาน้ันเป[นขUอมูลท่ีถูกตUองและใชUงานไดU 
ใชUวิธีการสุQมงาน (Work Sampling ) ซึ่งเป[นหน่ึงในวิธีในการหาเวลามาตรฐานของงาน แตQเทคนิค
เดียวกันน้ีสามารถนํามาใชUศึกษาหาเวลาเผื่อสําหรับความลQาชUา. 
 2.5 การใชUเวลาคQาเผื่อในการหาเวลามาตรฐาน........................................................  
  จากรายละเอียดขUางตUนจะพบวQา เวลาเผื่อท้ัง 3 ชนิดน้ีอาจเก็บขUอมูลไดUในรูปแบบ
ตQางๆเชQน เป[นนาที/วัน หรือเป[น % ของเวลาปกติ เป[นตUน จึงตUองแปลงหนQวยของคQาเผื่อใหUถูกตUอง
กQอนนํามาใชUในการคํานวณหาเวลามาตรฐาน       
   1. คํานวณหาคQาเวลาตัวแทนหรือคQาเฉลี่ย ในท่ีน้ีงานยQอยAมีการทําช้ินงานซึ่งเป[น
ความผิดพลาดและไมQควรนํามาคํานวณดังน้ันจึงหาคQาเฉลี่ยจาก 9 รอบสําหรับงานยQอยAสQวนงานยQอย
อ่ืนๆใหUหารดUวยจํานวนขUอมูลท่ีมีคQาเฉลี่ยจะปรากฏในชQองเวลาตัวแทน (Representative Time) ใน
ตารางเก็บขUอมูล   
 

2. หาคQาเวลาปกติจากสูตร       
  Normal Time    =     Representative Time  Rating  Factor  

   หรือNT =     RT  
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งานยQอย D และ E เป[นงานยQอยไมQประจําซึ่งจะเกิดทุก 5 รอบและ 20 รอบ ดังน้ัน 
สําหรับงานยQอย D และ E เพ่ือใหUไดUเวลาปกติตQอช้ินตQอรอบจึงตUองนําไปคูณดUวยรอบความถ่ีคQาเวลา
ปกติของแตQละงานยQอยใสQลงในตารางขUอมูล 

3. เวลาเผื่อเม่ือมีการทํางานรQวมกับเคร่ืองจักร 
การทํางานท่ีทํารQวมกับเคร่ืองจักรในลักษณะของพนักงานคุมเคร่ืองสลับกับการ

ทํางานของเคร่ืองจักรโดยอัตโนมัติ ซึ่งในชQวงเวลาน้ันพนักงานมีโอกาสในการพักเหน่ือยและคลาย
เครียดแตQท้ังน้ีข้ึนกับวQาชQวงเวลาท่ีไดUพักน้ันยาวพอท่ีจะผQอนคลายความเครียดหรือไมQ กQอนอ่ืนมาทํา
ความรูUจักกับงานยQอยท่ีเก่ียวขUองบางอยQางดังตQอไปน้ี 

 Machine Controlled Time  =  เวลาท่ีควบคุมโดยเคร่ืองเดิน 
 Outside  Work  =  งานยQอยท่ีทําโดยพนักงานเวลาท่ีควบคุมโดยเคร่ืองหรือทําเม่ือ

เคร่ืองจักรหยุดเดิน 
Inside Work= งานยQอยท่ีทําโดยพนักงานในระหวQางเวลาท่ีควบคุมโดยเคร่ืองหรือ

ทําขณะเคร่ืองกําลังเดินอยูQ 
 
 
 
 
 
                                                                                       
 
    ภาพท่ี 1 เวลาท่ีควบคุมโดยเคร่ืองจักร 
  

จากการศึกษาของการกําหนดคQาเผื่อและการคํานวณเวลามาตรฐาน ไดUกําหนดเวลา
เผื่อในกรณีที่เกิดเวลาวQางเม่ือทํางานรQวมกับเคร่ืองจักร 

4. การตรวจสอบเวลามาตรฐาน 
 แมUวQาเวลามาตรฐานจะไดUมาจากการศึกษาวิธีการทํางานอยQางระมัดระวังและ

ละเอียดรอบคอบแลUว แตQก็มีโอกาสท่ีผูUปฏิบัติงานจะทํางานไมQไดUตามเวลาท่ีกําหนดไวU ท้ังน้ี ควรไดUมี
การตรวจสอบเบ้ืองตUนดูวQา อัตราการทํางานท่ีแทUจริงของคนงานแตกตQางจากมาตรฐานท่ีกําหนดไวU
เพียงใด จากน้ันควรทําการศึกษาอยQางละเอียดเพ่ือดูความลQาชUาท่ีเกิดข้ึนจริงในสายการผลิต 
การศึกษาอยQางละเอียดน้ีอาจตUองกินระยะเวลาติดตQอกันหลายวัน หรือเป[นอาทิตย? ซึ่งจากการศึกษา
อยQางละเอียดน้ียQอมใหUเห็นขUอผิดพลาดตQางๆท่ีมองไมQเห็นแตQแรกไดU บางคร้ังอาจใชUหลักการของ
การศึกษางานแบบสุQมตัวอยQางเขUาชQวย เพ่ือลดคQาใชUจQายและเวลาในการตUองติดตามงานเป[นระยะ
เวลานาน 
 

 

งานภายนอก งานภายใน เวลาวQางของคนงาน 
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การประเมินค�าอัตราความเร็ว (Determining Rating Factor)    
 1. การสังเกตและการบันทึกเวลา 

การศึกษาเวลาโดยนาฬิกาจับเวลา ผูUศึกษาจะตUองมีอุปกรณ?การจับเวลาท่ีเท่ียงตรงและ
เหมาะสมกับลักษณะของงานน้ัน ในการบันทึกขUอมูล นาฬิกาท่ีใชUจับเวลาการเป[นแบบทศนิยมของ
นาทีหรือทศนิยมของช่ัวโมง น่ันคือ 1 รอบบนหนUาป~ดนาฬิกาซึ่งแบQงออกเป[น 100ชQองน้ัน 1 ชQอง = 
0.01 นาที (แบบทศนิยมของนาที) หรือเทQากับ 0.0001 ชม. (แบบทศนิยมของช่ัวโมง) โดยมีหนUาป~ด
เล็ก ๆ ท่ีบอกจํานวนรอบแสดงไวUตQางหากเพ่ือความสะดวกในการคํานวณการจับเวลาอาจกระทําไดU 2 
วิธี ดังน้ี   

1) การจับเวลาแบบตQอเน่ือง (Continuous Timing) คือ การจับเวลาแบบติดตQอกันโดยไมQ
หยดนาฬิกา น่ันคือ เม่ือเร่ิมกดนาฬิกาจับเวลา เข็มยาวท้ังสองจะเร่ิมเดินพรUอมกันคือต้ังตUนท่ี 0 เมือ
เร่ิมงานยQอยงานแรก และเม่ือกดนาฬิกาทุกคร้ัง เข็มนาฬิกาสีแดงจะหยุดในขณะท่ีเข็มสีดํายังคงเดิน
ตQอไป ผูUศึกษาตUองทําการบันทึกตัวเลขของเข็มสีแดงซึ่งบอกเวลาของงานยQอย และเม่ือกดนาฬิกาเข็มสี
แดงจะว่ิงไปพบกับเข็มสีดําเพ่ือเดินไปพรUอมกัน และเม่ือกดนาฬิกาคร้ังตQอไป เข็มสีแดงก็จะหยุดอีก 
ทําเชQนน้ีจนครบจํานานรอบในการจับเวลาตามตUองการ เม่ือเสร็จสิ้นการจับเวลาแลUวจึงมาคํานวณ
เวลาของงานยQอยตQาง ๆ เวลาของงานยQอยท่ีแทUจริงจะไดUจากเวลาเร่ิมตUนของงานยQอยถัดไปลบออก
ดUวยเวลาเริมตนของมัน   

2) การจับเวลาแบบยUอนกลับ (Repetitive Timing หรือ Snap Back Timing) คือ การ
จับอยูQ โดยเข็มนาฬิกาเร่ิมตUนท่ี 0 ทุกคร้ัง ดังน้ัน เวลาท่ีอQานไดUก็จะเป[นเวลาจริงของแตQละงานยQอย 
โดยไมQตUองหักออก วิธีน้ีมีประโยชน?ตรงท่ีวQาผูUศึกษาเวลาสามารถไดUขUอมูลท่ีนํามาคํานวณไดUทันทีโดยไมQ
ตUองเสียเวลามาหักลบออกแบบวิธีท่ีหน่ึง และสามารถหักคQาความลQาชUา หรือจังหวะงานท่ีผิดพลาด
ออกไปไดU ไมQวQาจะใชUวิธีใดในการบันทึกเวลา ขUอควรระวังคือการบันทึกขUอมูลอยQางละเอียดถ่ีถUวนตาม
ความจริง กดนาฬิกาจับเวลาอยQางถูกตUองตามงานยQอย ท่ีสําคัญควรบันทึกเหตุการณ?ท่ี ผิดปกติใน
ระหวQางการทํางาน เชQน ช้ินงานติดทําใหUเสียเวลาในการเอาออกหรือมีการหยิบช้ินงานมากกวQาหน่ึง
ช้ินในการทํางาน เป[นตUน สิ่งผิดปกติเหลQาน้ีท่ีไมQถือวQาเป[นสQวนหน่ึงของงาน แตQเป[นความลQาชUา ควร
พิจารณา ตัดออกจากการคํานวณ เพ่ือ ไมQใหUเกิดคQาผิดพลาดในการคํานวณ หรือหากเป[นความลQาชUาท่ี
หลีกเลี่ยงไมQไดU ควรพิจารณาใหUเป[นคQาเผื่อสําหรับความลQาชUาเพ่ือใชUในการคํานวณตQอไป   

2. การคํานวณหา คQาเวลาตัวแทน 
หลังจากไดUศึกษาข้ันตอนของการทํางานและไดUจับเวลาจนครบจํานวนรอบตามท่ีตUองการ

แลUวข้ันตอนตQอไปก็คือการเลือกคQาเวลาตัวแทน (Representative Time/Selected Time/Basic 
Time) ของงานยQอยตQาง ๆ เพ่ือนํามาใชUในการคํานวณ จากการจับเวลาหลาย ๆ รอบ จะเห็นวQาเวลา
จริงของแตQละงานยQอยน้ัน  บางคร้ัง แตกตQาง กันมาก จึงตUองตัดสิน ใจเลือกคQาเวลาตัวแทนเพียงคQา
เดียว ซึ่งอาจใชUวิธีใดวิธีหน่ึงดังน้ี 

1) ใชUวิธีหาคQาเฉลี่ย (Average) คือ ผลรวมเวลาท้ังหมดหารดUวยจํานวนรอบ  
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2) ใชUวิธีหาคQาฐานนิยม (Modal Method) คือ คQาท่ีเกิดบQอยท่ีสุดเป[นคQาเวลาตัวแทน
ตัวอยQางขUอมูลจากการจับเวลาของงานยQอยงานหน่ึง มีคQาเวลาเป[นทศนิยมของนาที ดังน้ี 

คQาเวลา(X) 12  13  12  12  11  12  12  12  14  12  
13 

1) วิชีคQาเฉลี่ย 
               Representative Time   =   12+13+12+12+11+12+12+14+12+13 
                                                                              10  
           =   12.3 

2) วิธีฐานนิยม 
               Representative Time   =   12  

หลังจากไดUคQาเวลาตัวแทนของแตQละงานยQอยแลUว ข้ันตQอไปก็คือ การนําไปคํานวณหาคQา
มาตรฐาน ดUวยการคูณคQาปรับอัตราความเร็วในการทํางานจากการสังเกตการณ?ระหวQางการเก็บขUอมูล
คQาปรับอัตราความเร็ว (Rating factor) น้ี คือ ความเร็วของพนักงานท่ีทํางานภายใตUการศึกษาโดย
นาฬิกาจับเวลา ซึ่งจะมีผลตQอการคํานวณคQาเวลามาตรฐานในกรณีท่ีความเร็วของพนักงานมีผลตQอ
อัตราการทํางานและผลผลิต หรือพนักงานผูU น้ันไมQไดUทํางานดUวยอัตราความเร็วมาตรฐาน จึง
จําเป[นตUองคูณเวลาตัวแทนท่ีไดUดUวยคQาปรับอัตราความเร็วเพ่ือใหUเวลาท่ีไดUน้ันเป[นคQาเวลาปกติ 
(Normal Time)    

เวลาปกติ = เวลาตัวแทน    x    คQาปรับอัตราความเร็ว  
การประเมินอัตราความเร็วหรือ Rating จึงเป[นสQวนสําคัญอันหน่ึงในการศึกษาเวลาโดยการ

ใชUนาฬิกาจับเวลา และควรเขUาใจกระบวนการและวิธีตQาง ๆ ในการประเมินความเร็ว  
 การประเมินอัตราความเร็ว (Rating) คือกระบวนการซึ่งผูUทําการศึกษา เวลาใชUเปรียบเทียบ
การทํางานของคนงานซึ่งกําลังถูกศึกษาอยูQ กับระดับการทํางานปกติในความรูUสึกของผูUทําการศึกษา
น้ัน 

จากคQาจํากัดความขUางตUนน้ี จะเห็นวQาการใหUคQาอัตราความเร็วของงานประกอบดUวย 2 สQวน
สําคัญ คือ          
 1) เกณฑ?ระดับความเร็วปกติ (Normal Pace)     
 2) การประเมินหรือลงความเห็นวQา การทํางานของคนงานภายใตUการศึกษาน้ันอยูQท่ีคQาใดเม่ือ
เทียบกับระดับความเร็วปกติ (Rating)  

ความเร็วปกติ (Normal Pace) คือ อัตราการทํางานของพนักงานเฉลี่ยจึงมีความชํานาญใน
การทํางานน้ันพอสมควร ทํางานภายใตUคําแนะนําท่ีถูกตUองและปราศจากแรงกระตุUนของเงินจูงใจ
อัตราความเร็วสามารถคงอยูQวันแลUววันเลQา โดยไมQกQอใหUเกิดความเครียดทางรQางกายหรือจิตใจ หรือ
ตUองอาศัยความพยายามจนเกินไป  

นิยามขUางตUนน้ีพอจะสรุปวQาอัตราความเร็วปกติก็คือ     
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1) ปริมาณงานท่ีเหมาะสมตQอวัน       
 2) เทียบไดUกับ 100%         
 3) มองดูคลUายกับวQาชUา        
 4) แตQเรQงความเร็วไดUงQายดาย       
 5) ทQาทางสบาย ๆ กระฉับกระเฉง 

6) คนงานสามารถรักษาระดับความเร็วน้ีไวUไดUนาน 
7) เป[นฐานของการจQายเงินจูงใจ 
ระบบของการประเมินอัตราความเร็ว 
วิธีประเมินอัตราการประเมินตQางๆ มีดังน้ี      

 1) วิ ธีการ“Skill & Effort Rating” วิ ธี น้ี คิดโดย Charles E. Bedaux ในป̂  1916 โดย 
Bedaux ไดUมาตรฐานของเวลาไวUเป[นแตUมหรือเรียกวQา “B” โดยกําหนดวQาอัตราปกติเทQากับ 60B ตQอ
ช่ัวโมง ดังน้ัน คQาอัตราเฉลี่ยภายใตUระบบจูงใจจะอยูQประมาณ 70B ถึง 85B ตQอช่ัวโมง 

2) วิธี “Westinghouse System of Rating” คิดข้ึนโดยบริษัท Westinghouse ในป̂ 1927 
โดยพิจารณาจากองค?ประกอบ 4 ตัว คือ 

1. ทักษะหรือความชํานาญ (Skill) 
2. ความพยายาม (Effort) 
3. สภาพเง่ือนไขการทํางาน (Conditions) 
4. ความสมํ่าเสมอ (Consistency) 

3) วิธี “Synthetic Rating” คือ การประเมินคQาความเร็วโดยอาศัยวิธี Predetermined 
Motion Time Systems วิธีการน้ีเร่ิมตUนจากน้ันนําเวลาท่ีไดUมาเปรียบเทียบกับเวลาของงานยQอยท่ีไดU
จากตารางเวลา PTS ท้ังหลายเชQน MTM เป[นตUน คQาสัดสQวนระหวQางเวลาท่ีไดUจากการเป�ดตารางหาร
ดUวยเวลาจากการเก็บขUอมูลคือคQาอัตราเร็วของงานน้ันๆ ควรทําการเปรียบเทียบหลายๆงานยQอย
เพ่ือใหUไดUคQาเฉลี่ยท่ีแมQนยําข้ึน หาคQาปรับอัตราเร็วโดยใชUสูตร 
      

โดย  R = คQาปรับอัตราเร็ว       
  P =  เวลามาตรฐานจากตาราง PTS ของงานยQอยน้ัน (นาที) 

A = เวลาคQาเฉลี่ยจากการจับเวลาของงานยQอยเดียวกัน (นาที) 
4)วิธี“Odjective Rating” โดย M.E. Mundel และ D.L. Dannner  วิธีน้ีแบQงการประเมิน

ออกเป[น 2ข้ันตอน คือ   
ก) ประเมินความเร็วของการทํางานตามปกติ  
ข) เพ่ิมคQาปรับความยาก (Difficult Adjustment) โดยดูจากองค?ประกอบในการทํางาน

เพ่ิมข้ึนใน 6 กลุQมน้ี 
- การเคลื่อนท่ีตUองใชUอวัยวะกลุQมใดของรQางกาย (Amount of body used) 
- การใชUคันเทUาเหยียบรQวมในการทํางาน (Foot Pedals used) 
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- การใชUมือท้ังสองพรUอมกัน (Use of two hands simultaneously)   
- การใชUสายตาประสานกับการทํางานของมือ (Eye-hand coordination) 
- ความระมัดระวังในการหยิบจับ หรือสัมผัส (Handling or sensory requirement)  
- นํ้าหนักท่ีตUองยกข้ึนหรือการทํางานโดยมีแรงตUานหรือแรงกด (Weight handled or 

resistance encountered) 
 การใชUงานของวิธี “Objective Rating” น้ี ผูUวิเคราะห?งานตUองทําการประเมินความเร็วของ
การทํางานของพนักงานโดยวิธี Pace Rating ไปพรUอมกันในขณะจับเวลา แตQเน่ืองจากความยากงQาย
ของงานจะมีผลตQอความเร็วในการทํางานของพนักงาน  ในกรณีท่ีมีการยกนํ้าหนักในระหวQางการ
ทํางาน หรือมีการดึงหรือผลักสิ่งของท่ีมีแรงตUาน ใหUคํานวณหาสัดสQวนของเวลาทํางานท่ีตUองมีนํ้าหนัก
กระทําตQอรอบเวลา (ท่ีปรับความเร็วเป[นปกติแลUว) หากสัดสQวนดังกลQาวมีนUอยกวQา 5% ใหUอQานคQาใน
ชQองแรกหากสัดสQวนดังกลQาวมีคQามากกวQา 5% ใหUอQานคQาท่ีเพ่ิมข้ึนจากตารางในชQองกลาง คQาท่ีอQานไดU
จากตารางนํ้าหนักใหUไปรวมกับคQาปรับความยากอีก 5 ตัวจะเป[นคQาปรับความยากท้ังหมด   

5) วิธี “Physiological Evaluation of Performance Level “ จากการศึกษาพบวQาอัตรา
การใชUออกซิเจน การหายใจ และการเตUนของหัวใจแปรผันโดยตรงกับอัตราการทํางานดังน้ัน ถUา
สามารถวัดอัตราการเตUนของหัวใจและการเผาผลาญออกซิเจนในรQางกายในระดับปกติ ก็สามารถ
คํานวณหาคQาปรับความเร็วไดUจากการวักอัตราการเตUนของหัวใจในขณะทํางาน วิธีวัดท่ีงQายท่ีสุดก็คือ 
การวัดการเตUนของหัวใจโดยใชU Stethoscope หรือ Telemeter เล็กๆ ติดไวUใกลUๆ บริเวณหัวใจ วิธีน้ี
แมUวัดความแตกตQางและแปลงเป[นคQาอัตราความเร็วไดU แตQมีขUอเสียอยูQตรงท่ีอัตราการเตUนของหัวใจ
ของแตQละคนแตกตQางกันแมUในระดับปกติและอัตราการเปลี่ยนแปลงก็แตกตQางกันท้ังกQอนและหลังการ
ทํางาน วิธีน้ีเป[นวิธีที่คQอนขUางยุQงยากในการหาคQาอัตราทํางานปกติท่ีจะใชU แตQมีประโยชน?ในแงQของการ
เปรียบเทียบความแตกตQางของวิธีการทํางานท่ีตQางกัน และใชUเพ่ือการศึกคUนควUาผลของการทํางานและ
แรงกระทําตQอการทํางานของรQางกาย        

6) วิธี “Performance Rating “ เป[นวิธีที่นิยมท่ีสุด คือ พิจารณาจากความเร็วหรือทQาทางใน
การทํางานของพนักงานทQาน้ัน โดยอาจคิดเป[น % ,เป[นแตUม/ช้ัวโมง หรือหนQวยวัดอ่ืนๆ ก็ไดU สQวนใหญQ
จะอาศัยสเกลการประเมินอัตราความเร็ว (Rating Scale) ซึ่งมีอยูQหลายชนิดดUวยกัน Rating Scale ท่ี
นิยมใชUมีอยูQดUวยกัน 4 แบบ 

- Scale A หรือสเกล 100-133 ประเมินคQาเป[น% มีอัตราปกติอยูQท่ี 100% และคQาเฉลี่ย 
ภายใตUแผนการจQายเงินจูงใจ (Average Incentive Pace) อยูQระหวQาง 115-145% และคQาเฉลี่ของท้ัง
กลุQมท่ี133% มีแตUมสูงสุดอยูQที่200  

- Scale B หรือสเกล 60-80 ประเมินคQาเป[นแตUม มีอัตราปกติอยูQท่ี 60 แตUม และคQาเฉลี่ย
ภายใตUแผนการจQายเงินจูงใจอยูQระหวQาง 70-85 แตUม มีแตUมสูงสุดอยูQที่ 120   
 - Scale C หรือสเกล Incentive 125% จะมีลักษณะสเกลคลUอยคลึงกับแบบท่ีหน่ึงแตQไดU
กําหนดคQาเฉลี่ยของการใชUระบบแผนการใชQจQายเงินจูงใจไวUที่ 125% เป[นเกณฑ? (Benchmark) โดยจะ
จQายเงินรางวัล 25% ของรายไดUพ้ืนฐานทันทีที่พนักงานทํางานไดUถึงระดับน้ี 



374 The Eighth National Symposium and the Fourth International Symposium  
Bangkokthonburi University 
 

- Scale D หรือสเกล 0-100 ประเมินคQาเป[น% เชQนกัน มีคQามาตรฐานอยูQท่ีระดับ 100% ซึ่ง
เป[นท่ีสูงกวQาระดับปกติในสเกล A อยูQ 25% มีคQาสูงสุดอยูQที่ 160%  

การฝTกประเมินความเร็ว        
 ป~จจัยของการประเมินความเร็วในการจับเวลาโดยใชUนาฬิกาจับเวลาน้ัน ถือวQาเป[นสQวนท่ียาก
ท่ีสุดและตUองใชUทักษะของผูUประเมินความเร็วตUองมีอุปกรณ?ตQางๆดังน้ี   

1) นาฬิกาจับเวลาแบบทศนิยมของนาที     
  2) มาตรฐานของอัตราปกติ      
  3) แบบฟอร?มการประเมิน   

4) ภาพยนตร?หรือฟ�ล?มท่ีใชUในการฝTกประเมินความเร็ว 
การนําคQาปรับอัตราเร็วไปใชU       

 คQาปรับอัตราเร็วหรือ (Rating Factor) น้ีคือ คQาปรับอัตราเร็วความเร็วซึ่งนําไปคูณกับคQาเวลา
แทนเพ่ือหาคQาเวลาปกติหรือเวลาพ้ืนฐานตQอไปโดยปกติแลUวในการศึกษาเวลางานท่ีมีการทําอยูQ
ตQอเน่ือง ความเร็วของพนักงานในแตQละงานยQอยมักไมQแปรเปลี่ยนมากในแตQละรอบแตQจะแปรเปลี่ยน
ในระหวQางงานยQอย ท้ังน้ี ข้ึนอยูQกับความถนัดของแตQละคน ในการจับเวลาแบบตQอเน่ือง การใหUคQาปรับ
อัตราเร็วจึงมักใหUกับงานยQอยแตQละงานเพียงคQาเดียว  
 
ระเบียบวิธีการวิจัย 

1. กําหนดงานท่ีจะทําการศึกษา        
  การศึกษาเวลาทําสายพาน (สายพาน (Belt)) บริษัททรานส?นอร?ม ซิสเต็ม ของ
แผนกสายพาน (Belt) จุดสาธิตการทําสายพาน (Belt) ดําเนินการโดย หัวหนUาแผนกสายพาน (Belt) 
โดยวัตถุประสงค?หลักอยากใหUเรียนรูUข้ันตอนการทํางานในโรงงานแตQละข้ันตอนการผลิต เพ่ือเป[น
ประสบการณ?ในการทํางานในโรงงานจริง 
 

 
 

ภาพท่ี 2 แผนกผลิตสายพาน (Belt) 
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 2. แบ�งงานย�อยออกเป"นส�วนย�อยๆ ท่ีแน�นอน     
           

     
   

ภาพท่ี 3 การเขียนผังงาน(Flowchart) ของการทําสายพาน (สายพาน (Belt)) 
 

การทํา Belt 

วัดและตัด 

ตัดวงเวียน 

สับฟ~นปลา 

ติดฟลอยด?และรีด 

การอบ 

เย็บรอบท่ี1 

ตQอ Beading 

อบ Beading 

เย็บรอบท่ี2 

จบ 

Pecking 
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3. ตัดสินใจว�าจะใช'การวัดก่ีคร้ัง       

   ขนาดตัวอยQางท่ีเหมาะสม = n     

    
เม่ือ h = ระดับความแนQนอนท่ีตUองการคิดเป[นเปอร?เซ็นต?ของป~จจัยงานแสดงในรูปแบบทศนิยม
 z = จํานวนการเบ่ียงเบนมาตรฐานท่ีตUองการสําหรับระดับความเช่ือม่ันท่ีตUองการ  

s = คQาเบ่ียงเบนมาตรฐานของตัวอยQางแรก      
 = คQาเฉลี่ยของตัวอยQางแรก       
 n = ขนาดของตัวอยQางท่ีเหมาะสม        
 คํานวณคQาเฉลี่ยรอบระยะเวลาท่ีเป[นจริง (Average observed cycle time) ซึ่งเป[นตัวเลข
คQาเฉลี่ยของเวลาสําหรับการวัดแตQละป~จจัย รวมท้ังปรับปรุงสิ่งท่ีผิดปกติท่ีมีอิทธิพลตQอแตQละป~จจัย 
(Heizer and Render. 2004: 393) 
 

 
 
คํานวณเวลาปกติ (Normal Time) สําหรับแตQละช้ินสQวน วิธีการวัดน้ีเป[นการจัดอันดับผล

การ ปฏิบัติงานสําหรับการสังเกตการปฏิบัติงานของพนักงานโดยเฉพาะ    
เวลาปกติ = คQาเฉลี่ยรอบระยะเวลาท่ีเป[นจริง x การจัดอันดับของป~จจัยบวกเวลาปกติเพ่ิมสําหรับแตQ
ละป~จจัย เพ่ือปรับเวลาปกติท้ังหมดสําหรับงานคํานวณคQาของเวลามาตรฐาน (Standard time) เป[น
การศึกษาเวลาเพ่ือปรับปรุงใหUเขUาสูUเวลาปกติท้ังหมดโดยหาเวลาเผื่อไวUดUวย เชQน ตามความจําเป[นของ
บุคคล ความลQาชUาท่ีไมQสามารถหลีกเลี่ยงไดUและความเหน่ือยลUา 

ของพนักงาน           เวลามาตรฐาน   =   เวลาปกติทั้งหมด 
    1-ป~จจัยของเวลาท่ีเผื่อไวU   
 
ผลการวิจัย 

ตอนท่ี 1 ตารางแสดงเวลาการทําสายพาน (Belt) เพื่อหากลุ�มตัวอย�าง 
คณะผูUวิจัยไดUทําการจับเวลาในการผลิตสายพาน (Belt) ท้ังหมดจํานวน 10 คร้ัง เพ่ือหากลุQม

ตัวอยQางท่ีผูUวิจัยตUองจับเวลาเพ่ิมตามจํานวนกลุQมตัวอยQางท่ีคํานวณออกมาโดยใชUความแมQนยํา = 0.05 
เพ่ือจะนํามาหา เวลามาตรฐาน 
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ตารางท่ี 1 แสดงการจับเวลางานยQอยคร้ังท่ี 1 
 
ลําดับ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG. S.D. S.S. 

1 14.4 14.6 14.8 13.8 13.9 14.2 14.8 14.4 10 14.4 13.93 1.42 38 

2 41.4 42.5 41.8 40.2 41.5 40.3 42.2 41.4 45 41.4 41.77 1.34 4 

3 12.2 13.5 13.2 11.8 12.8 13.5 13.6 12.3 11.2 12.2 12.63 0.82 16 

4 11.2 12.4 14.3 12.8 12.2 12.6 11.9 12.1 25 12.1 12.26 0.88 19 
5 92 95 94 93 96 94 95 102 92 92 94.5 3 4 

6 11.2 12.3 10.4 10.4 12.3 10.5 10.4 10.4 13.4 10.4 11.17 1.1 36 
7 4.34 3.8 4.34 4.8 4.26 4.8 4.34 4.34 4.26 4.34 4.36 0.28 16 
8 33.5 32.5 33.5 32.8 33.2 34.2 33.5 33.5 26.6 33.5 32.68 2.18 17 
9 25 25 26 25 25 25 27 27 27 27 25.9 1 6 
10 20 20 22 20 20 20 20.1 20.1 20.1 20 20.23 0.62 4 

ความแมQนยํา 0.05 

 
ตอนท่ี 2 ผลการวิเคราะห�กลุ�มตัวอย�างเพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard time) 

 
ตารางท่ี 2 แสดงการจับเละการหาเวลาปกติของงานยQอยท่ี 1-10 
 
ลําดับ AVG. S.D. Rating N.T. ลําดับ AVG. S.D. Rating N.T. 

1 12.94 2 132 17.08 6 11.14 1.01 128 14.26 
2 41.77 1.34 128 53.47 7 4.37 0.31 126 5.51 
3 12.59 0.84 126 15.87 8 32.02 4.6 125 40.02 
4 13.75 4.04 128 18.28 9 25.9 1 127 32.89 
5 94.5 3 128 120.96 10 20.23 0.62 128 25.89 

 
สรุปผลการหาเวลามาตาฐานจากตารางท้ังหมดจะไดUผลรวมของเวลาปกติ (Normal Time) 

=344.23 และ ป~จจัยของเวลาท่ีเผื่อไวU (Allowance factor) = 0.0625 เพ่ือหาเวลามาตรฐาน 
(Standard time) 

=    เวลาปกติทั้งหมด 
   1-ป~จจัยของเวลาท่ีเผื่อไวU 

เวลามาตรฐาน=    344.23 
      1-0.0625 

เวลามาตรฐาน = 367.18 ~ 368วินาที 
เวลามาตรฐาน = 6 นาที 8 วินาที 
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อภิปรายผล 
จากการดําเนินการวิจัยเพ่ือศึกษาเวลามาตรฐานท่ีใชUในการผลิตสายพาน (Belt) โดยใชUวิธี

การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เพ่ือประเมินผลในการหาเวลามาตาฐานของการผลิต
สายพาน (Belt)แลUวไดUแบQงงานยQอยออกเป[นแตQลQะขบวนการออกมา และไดUทําการศึกษาเวลาการ
ทํางานในแตQละงานยQอยจึง สามารถคํานวณหาเวลามาตรฐานท้ังหมดของกระบวนการผลิตสายพาน 
(Belt) โดยใชUโปรแกรม  Pom  for Windows 3 ข้ันแรกหาขนาดตัวอยQางแตQลQะงานยQอยไดUเทQากับ 

 
ตารางท่ี 3 สรุปผลเวลามาตรฐานของการผลิตสายพาน (Belt) 
 

ลําดับ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
N.T. 17.08 53.47 15.87 18.28 120.96 14.26 5.51 40.02 32.89 25.89 

  
นําไปคํานวณหาเวลามาตรฐานไดUออกมาเป[นของงานยQอยแตQละงาน เวลาปกติ เทQากับ 

1719.57 (เป[นวินาที) ป~จจัยของเวลาท่ีเผื่อไวUเทQากับ 0.0625เวลามาตรฐาน เทQากับ 6 นาที 8 วินาที 
ในหน่ึงคร้ังทําสายพาน (Belt) 1 ช้ิน       
 จากวัตถุประสงค?เพ่ือศึกษาเวลามาตรฐานท่ีใชUในการผลิตสายพาน (Belt) โดยใชUวิธีการศึกษา
เวลาโดยตรง(Direct Time Study) ไดUนําเวลามาตรฐานมาพัฒนาหรือนําเขUามาชQวยในการผลิต
สายพาน (Belt) แตQละคร้ังเพ่ือใหUผลิตตรงตามความตUองการของลูกคUา 
 
ข'อเสนอแนะ 

จากการทําวิจัยน้ีเป[นเพียงสQวนหน่ึงของการพัฒนากระบวนการผลิตท่ีรวดเร็วข้ึนของการผลิต
สายพาน (Belt)  จากการศึกษาเวลาการผลิตสายพาน (Belt)แตQละข้ันตอนจะแตกตQางกันออกไป 
ดังน้ันเพ่ือใชUไดUมาซึ่งขUอมูลท่ีถูกตUองชัดเจน ทางแผนกการผลิตสายพาน (Belt) จะตUองมีการจัดทํา
เวลามาตรฐาน ของแตQละคร้ังในการทําสายพาน (Belt) โดยใชUรูปแบบในการจัดทําในลักษณะเดียวกัน
กับการจัดทําเวลามาตรฐานของการผลิตสายพาน (Belt) ท่ี ไดU จัดทํามาเป[นแบบอยQางแลUว 
นอกเหนือจากน้ีแลUว ในการทําวิจัยในคร้ังน้ียังพบอีกวQา การใชUอุณหภูมิใหมQท่ีใชUในการอบสายพาน 
(Belt) จะทําใหUตUนทุนในการทํางานลดลงดUวยซึ่งจะเป[นประโยชน?อยQางมากในการทํางานในระยะยาว
ออกไป  และยังสามารถลดเวลาการทํางานลงมาไดUอีกดUวย 
 

เอกสารอ'างอิง 
จอมพล มีชํานาญ, บุญรอด กระแสเทพ, ศรายุทธ? แทนสุโพธ์ิ: การศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิต

ยา โดยวิธี (Stopwatch Time Study) กรณีศึกษาผลิต Alum mike ในโรงพยาบาล
ขอนแกQน (การศึกษาโครงการพิเศษทางดUานเภสัชสาธารณสุข สาขาวิชาเภสัชกรรมชุมชน) 
 ขอนแกQน: คณะเภสัชศาสตร?มหาวิทยาลัยขอนแกQน; 2545 
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ทวีวรรณ ป�ยะพรมดี. การสร'างตัวช้ีวัดในการวางแผนการบริหารอัตรากําลังคนในสายงานบริการ
เภสัชกรรมผู'ป�วยนอก หน�วยจ�ายยาผู'ป�วยนอกกลุ�มงานเภสัชกรรม โรงพยาบาลขอนแก�น.
[รายงานการศึกษาปริญญาอิสระวิทยาศาสตร?มหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการ ผ ลิ ต ภั ณ ฑ?
สุขภาพ]. ขอนแกQน : บัณฑิตวิทยาลัยมหาวิทยาลัยขอนแกQน;  2547 

ไพ บูลย?  ดาวสดใส . การศึกษางานในองค�กรสุขภาพ (Work measurement in health 
organization). ขอนแกQน : คณะเภสัชศาสตร? มหาวิทยาลัยของแกQน; 2545  

มารีรัตน? กิจเจริญศักด์ิกุล. การสร'างดัชนีช้ีวัดในการวางแผนและการบริหารอัตรากําลังคนในสาย
งานผลิตงานบริการเภสัชกรรรมด'านยาท่ีมีพิษต�อเซลล� กลุ�มงานเภสัชกรรม โรงพยาบาล
ขอนแก�น.[รายงานการศึกษาปริญญาอิสระปริญญาวิทยาศาสตร?มหาบัณฑิต สาขาวิชาการ
จัดการผลิตภัณฑ?สุขภาพ].ขอนแกQน: บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยขอนแกQน;  2547.  

รัตน?วรรณ กาญจนป~ญญาคม. Industrial Work Study การศึกษางานอุตสาหกรรม.  กรุงเทพฯ :
 สํานักพิมพ?ทUอป จํากัด; 2552. 

รัชต?วรรณ กาญจนป~ญญาคม. อ.เน้ือโสม ติงสัญชลี. การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา :สํานักพิมพ?
ฟ�สิกส?เซ็นเตอร?, 2528. พจนานุกรม ฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ.2542.กรุงเทพฯ: นานมีบุ¢ค
พับลิเคช่ันส?,2546.        

รัชภูมิ พลตรี. การกําหนดเวลามาตรฐานในการผลิตและประกอบถังแรงดัน. วิศวกรรมศาสตร?
 มหาวิทยาลัยบัณฑิตปริญญาโท วิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
พระจอมเกลUาพระนครเหนือ; 2556.     

วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ. การศึกษางาน. จุฬาลงกรณ?, 2540. 
สายชล พิมพ?เกาะ. เวลามาตรฐานของกระบวนการจ�ายยาผู'ป�วยนอก โรงพยาบาลสมุทรสาคร

 (วิทยานิพนธ?ปริญญาเภสัชสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาบริหารเภสัชกิจ). กรุงเทพฯ : บัณฑิต
 วิทยาลัยมหาลัยมหิดล; 2545.       

สมชาย โอวาท. การกําหนดเวลามาตรฐานเคร่ืองจ�ายเคร่ืองด่ืม. วิศวกรรมศาสตร?มหาบัณฑิต: 
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลUาพระนครเหนือ; 2555. 

 
 



440 The Eighth National Symposium and the Fourth International Symposium  
Bangkokthonburi University 
 

7. พลโท.ดร.พิทักษE เกียรติพันธE อาจารยEประจําคณะวิทยาศาสตรEและ
เทคโนโลยี 

อนุกรรมการ 

8. ดร.สุนทร แสงเพ็ชร อาจารยEประจําคณะวิทยาศาสตรEและ
เทคโนโลยี 

อนุกรรมการ 

9. ดร.ธัชพรรณ หนูเนียม อาจารยEประจําคณะวิทยาศาสตรEและ
เทคโนโลยี 

อนุกรรมการ 

10. ดร.สุเทพ ทองแพ อาจารยEประจําคณะวิทยาศาสตรEและ
เทคโนโลยี 

อนุกรรมการ 

11. ดร.เพชรรัตนE จันทรทิณ อาจารยEประจําคณะวิทยาศาสตรEและ
เทคโนโลยี 

อนุกรรมการ 

12. ดร.ชุติวรรณ ภัทรานุรักษEกุล อาจารยEประจําคณะวิทยาศาสตรEและ
เทคโนโลยี 

อนุกรรมการ 

13. ดร.ภูมิยศ พยัคฆวรรณ อาจารยEประจําคณะวิศวกรรมศาสตรE อนุกรรมการ 
   

ผูNทรงคุณวุฒิภายนอก   
   

1. ศาสตราจารยE ดร.จงจิตรE หิรัญลาภ อนุกรรมการในคณะอนุกรรมาธิการพิจารณา 
ศึกษา และเสนอแนะด@านเชื้อเพลิงธรรมชาติ 
คณะกรรมาธิการ การพลังงานวุฒิสภา 

อนุกรรมการ 

2. รองศาสตราจารยE ดร.ดีบุญ เมธากุลชาติ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตรE อนุกรรมการ 
3. รองศาสตราจารยE ดร.ปรีดา จันทวงษE มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล@า 

พระนครเหนือ 
อนุกรรมการ 

4. รองศาสตราจารยE ดร.กิริยา สังขEทองวิเศษ มหาวิทยาลัยขอนแกOน อนุกรรมการ 
5. รองศาสตราจารยE ดร.สุเทพ ศิลปานันทกุล อาจารยEเกษียรราชการ อนุกรรมการ 
6. ผู@ชOวยศาสตราจารยE ดร.สุชาติ คุ@มมะณี มหาวิทยาลัยมหาสารคาม อนุกรรมการ 
7. ผู@ชOวยศาสตราจารยE ดร. ศรินทิพ สุกใส จุฬาลงกรณEมหาวิทยาลัย อนุกรรมการ 
8. ผู@ชOวยศาสตราจารยE ดร.โอฬาริก สุรินตvะ มหาวิทยาลัยมหาสารคาม อนุกรรมการ 
9. ผู@ชOวยศาสตราจารยE ดร.ฐกฤต ปานขลิบ วิทยาลัยเทคโนโลยีสยาม อนุกรรมการ 
10. ผู@ชOวยศาสตราจารยE ดร.ปhญญา อรุณจรัสธรรม มหาวิทยาลัยมหิดล อนุกรรมการ 
11. ผู@ชOวยศาสตราจารยE ดร.ฐนียา รังษีสุริยะชัย มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี อนุกรรมการ 
12. ผู@ชOวยศาสตราจารยE ทพ.อุดม วOองไวทองดี มหาวิทยาลัยเวสเทิรEน อนุกรรมการ 
13. ดร.โสภา แซOเฮ@ง มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล

รัตนโกสินทรE 
อนุกรรมการ 

14. ดร.ไชยยันตE ทองสองยอด มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
รัตนโกสินทรE 

อนุกรรมการ 

15. ดร.สุภชา ศิริวงศEย่ิงเจริญ บริษัท ยูนิคเอ็นจิเนียร่ิงแอนดEคอน
สตรัคชั่น จํากัด (มหาชน) 

อนุกรรมการ 

16. ดร.สิทธิศักด์ิ แจOมนาม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล@า 
พระนครเหนือ 

อนุกรรมการ 


