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   การศึกษาการท างาน 
 การศึกษาการท างาน  คอือะไร 
  การศึกษาการท างาน (Work study) เป็นค าท่ีใชแ้ทนถึงวิธีการต่าง ๆ จากการศึกษา
วธีิการท างาน (method study) 
  การวดัผลงาน  (Work measurement) ซ่ึงใช้ในการศึกษาอย่างมีระเบียบถึงการ
ท างานของคน และพิจารณาองค์ประกอบต่าง ๆ ซ่ึงจะมีผลต่อประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของ
การท างานเพื่อปรับปรุงการท างานนั้น ๆ ใหดี้ข้ึน 
  การศึกษาการท างานจึงมีความสัมพนัธ์โดยตรงกับการเพิ่มผลผลิต เราจึงใช้
การศึกษาการท างานน้ีมาช่วยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรท่ีม่อยู่เดิมดว้ยค่าใชจ่้ายการลงทุนท่ี
นอ้ยลง 
  การศึกษาการท างานเป็นท่ีรู้จกักนัในนามของ การศึกษาเวลาการเคล่ือนท่ี (time 
and motion study) แต่เน่ืองจากผลงานจาการววิฒันาการทางวธีิการเหล่าน้ีและผลจาการใชง้านอยา่ง
กวา้งขวาง เราจึงใชนิ้ยามวา่ “การศึกษาการท างาน” 

 การศึกษาการท างานเป็นเคร่ืองมอืเพือ่การเพิม่ผลผลติโดยตรง 
  การเพิ่มผลผลิต เรามกัจะละเลยต่อการพิจารณาถึงการใช้จ่ายดา้นเงินทุนส าหรับ
การสร้างโรงงานและเคร่ืองจกัร การเพิ่มผลผลิตสูงข้ึนไดโ้ดยคงใชท้รัพยากรท่ีมีอยูเ่ท่าเดิม ซ่ึงเราจะ
เพิ่มผลผลิตไดด้ว้ยการลงทุนส าหรับเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีทนัสมยัและมีประสิทธิภาพมากกว่า
ไดเ้สมอ ปัญหาท่ีเกิดข้ึนคือจะเป็นการคุม้กวา่หรือไม่ถา้เราใชว้ธีิการของการศึกษาการท างานในการ
เพิ่มผลผลิตให้สูงข้ึน โดยคงการใช้ทรัพยกรเท่าเดิมแทนการเพิ่มผลผลิตให้สูงข้ึนดว้ยการลงทุน
ทางดา้นเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในโรงงาน 
  การเพิ่มผลผลิตท่ีไดผ้ลในระยะยาวก็คือ การพฒันาขบวนการผลิตแบบใหม่และ
การติดตั้งโรงงานท่ีทนัสมยักวา่พร้อมดว้ยอุปกรณ์ท่ีทนัสมยัและมากกวา่ 
  การลงทุนท่ีสูงข้ึนพร้อมทั้งการเสียเงินตราต่างประเทศเน่ืองจากเราไม่สามารถ
ผลิตเคร่ืองจกัรไดเ้อง จึงตอ้งสั่งซ้ือเคร่ืองจกัและอุปกรณ์จากต่างประเทศนอกจากน้ียงัมีผลท าให้
อตัราการจา้งแรงงานนอ้ยลง ท าให้คนว่างมีมากข้ึนการศึกษาการท างานเป้นวิธีการเพิ่มผลผลิตให้
สูงข้ึน การศึกษาการท างาน จึงเป็นการเพิ่มผลผลิตโดยไม่ตอ้งเพิ่มค่าใชจ่้ายการลงทุนมากนกั 

 ท าไมการศึกษาการท างานจึงมคุีณค่าพอ 
  การศึกษาการท างานและการปรับปรุงการท างานในบริเวณไม่ใช่ของใหม่ ผูจ้ดัการ
ท่ีดีในอดีตเคยศึกษาและปรับปรุงมาแลว้ โดยเฉพาะผูจ้ดัการท่ีมีความสามารถท าให้งานกา้วหนา้ไป
อย่างเห็นได้จัด แต่เป็นท่ีน่าเสียดายว่าผุจ้ ัดการท่ีดี ๆ อย่างนั้ นหาได้ยาก คุณค่าเบ้ืองแรกของ
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การศึกษาการท างานจึงมีส่วนช่วยให้ผูจ้ดัการท่ีชาญฉลาดในอดีต ซ่ึงท างานอย่างมีระเบียบแบบ
แผนนอ้ยกวา่ 
 การศึกษาสังเกตขั้นตอนการท างาน 
  - พยายามปรับปรุงเพื่อลด,Man,Mc,mat,Matho(ลดตน้ทุนการผลิต) 
  - ก าหนดเป็นวธิการท างานใหม่ 
  - ศึกษาวธีิการท างานใหม่ 
 ขอ้ดีของการศึกษาการท างาน 
  - เป็นการปรับปรุงวธีิการท างานโดยไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้าย 

วธิีการต่าง ๆ เพือ่การเพิม่ผลผลติ 
การลงทุน 
 ชนิดการปรับปรุง 

1. การพฒันาขบวนการเบ้ืองตน้ใหม่หรือการปรับปรุงขบวนการท่ีมีอยู่
เดิม 

วธีิการ   
  - การวจิยั 
  - การประยกุตก์ารวจิยั 
  - โรงานลอยตามโครงการ 
 ค่าใชจ่้ายสูง 
 ระยะเวลาหวงัผลเป็นปี 
 ขอบเขตการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต   
  - ไม่มีขอบเขต 
 บทบาทของการศึกษาการท างาน 
  - การศึกษาวธีิการท างานช่วยปรับปรุงการท างานให้ง่ายข้ึนและท าให้การ

ซ่อมบ ารุงระยะช่วงการออกแบบง่ายข้ึน 
 ชนิดการปรับปรุง 

2. ติดตั้งเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีทนัสมยัและมีก าลงัผลิตสูงกวา่หรือปรับปรุง
โรงงานเก่าใหท้นัสมยั 

วธีิการ   
  - การจดัซ้ือ 
  - การวจิยัทางขบวนการผลิต 
 ค่าใชจ่้ายสูง 
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 ระยะเวลาหวงัผล ทนัทีภายหลงัจากการติดตั้ง 
 ขอบเขตการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต   
  - ไม่มีขอบเขตแน่นอน 
 บทบาทของการศึกษาการท างาน 
  - การศึกษาวิธีการท างานการจดังานผงัโรงงานช่วยท าให้การท างานง่าย

ข้ึน 
ชนิดการปรับปรุง 

3. การลดส่วนของงานเน่ืองดว้ยผลิตภณัฑ ์
วธีิการ  

  - การวจิยัผลิภณัฑ์ 
  - การพฒันาผลิตภณัฑ ์
  - การบริหารดา้นคุณภาพ 
 ค่าใชจ่้ายไม่สูง 
 ระยะเวลาหวงัผล เป็นเดือน 
 ขอบเขตการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต    
  - มีขอบเขตจ ากดัและตอ้งด าเนินการก่อน 
 บทบาทของการศึกษาการท างาน 
  - การปรับปรุงออกแบบผลิตภณัฑช่์วยใหก้ารผลิตท าไดง่้ายข้ึน 
 ชนิดการปรับปรุง 

4. การลดส่วนของงานเน่ืองดว้ยขบวนการผลิต 
วธีิการ  

  - การวจิยัขบวนการผลิต 
  - โรงงานจ าลองยอ่ย 
  - การวางแผนขบวนการ 
 ค่าใชจ่้ายต ่า 
 ระยะเวลาหวงัผล ทนัที 
 ขอบเขตการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต    
  - มีขอบเขตจ ากดั 
 บทบาทของการศึกษาการท างาน 
  - ลดเวลาและงานสูญเปล่าจาการเคล่ือนยา้ยวสัดุท่ีไม่จ  าเป็น 
 ชนิดการปรับปรุง 

5. การลดเวลาไร้ประสิทธิภาพ 
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การวดังาน 
  - นโยบายการตลาด (ผูบ้ริหาร) 
  - การก าหนดมาตราฐาน (ยทุธวธีิ) 
  - การพฒันาผลผลิต (ปฏิบติั) 

- การวางแผนและการควบคุมการผลิต 
- การควบคุมวสัดุ 
- การวางแผนซ่อมบ ารุง 
- นโยบายบุคลากร 
- การปรับปรุงเง่ือนไขท างาน 
- การอบรมพนกัวาน 
- โครงการผลตอบแทนเพื่อจูงใจ 

 ค่าใชจ่้ายต ่า 
 ระยะเวลาหวงัผล เร่ิมชา้แต่ไดผ้ลเร็ว 
 ขอบเขตการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต    
  - มีขอบเขตจ ากดั 
 การวดังาน 
  - การวดัเวลาและตั้งมาตราฐานเวลาเพื่อการ 
  - วาแผนและควบคุม 
  - ใชป้ระโยชน์ของโรงงาน 
  - ควบคุมแรงงาน 
  - วางโครงการผลตอบแทนเพื่อจูงใจ 

ประโยชน์ 
  1. เป็นการจดัระบบงานใหม่(จะตอ้งมีการสอนงานใหม่) โดยไม่ตอ้งลงทุน
เคร่ืองจกัรเพิ่ม 
  2. เป็นการท าอย่างมีระบบจึงท าให้ไม่มองข้ามองค์ประกอบท่ีมีผลต่อ
ประสิทธิภาพการท างานไม่วา่เป็นการวเิคราะห์งานเดิมหรือปรับปรุงใหม่ 
  3. เป็นการก าหดมาตราฐาน ซ่ึงส่งผลใหง่้ายต่อการควบคุมและวางแผนการผลิต 
  4. ประหยดั 
  5. การศึกษาการท าใชไ้ดก้บัทุกประเภท Work study ไดทุ้กระบบ 
  6. ผูบ้ริหารท า Work study 
   6.1 รู้ขั้นตอนการท างานทุกขั้นตอน 

http://www.ssru.ac.th/


5 
 

http://www.ssru.ac.th  Asst.Prof.Dr.Witthaya Mekhum  

   6.2 รู้ปัญหา 
   6.3 แกปั้ญหา 

 เหตุผลทีแ่สดงว่าการศึกษาการท างานน้ันมคุีณค่าพอสรุปได้ดังนี ้
  1. การศึกษาการท างานเป็นเคร่ืองมือช่วยให้การเพิ่มผลผลิตในโรงงานหรือ
หน่วยงานหน่ึงโดยการจดัระบบให้ใหม่ ซ่ึงเป็นวิธีการท่ีลงทุนเก่ียวกับเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์
โรงงานต ่า 
  2. การศึกษาการท างานมีลกัษณะเป็นระบบงานซ่ึงมีผลท าให้เราไม่มองข้าม
องคป์ระกอบท่ีจะมีผลต่อประสิทธิภาพการท าวานไป ไม่วา่จะเป็นการวิเคราะห์ระบบงานเดิมหรือ
การพฒันางานใหม่ รวมถึงขอ้เทจ็จริงต่าง ๆ ในระบบงานนั้น ๆ 
  3. การศึกษาการท างานเป็นเคร่ืองมือในการท างานในการก าหนดมาตราฐานของ
งานซ่ึงจะใชใ้นการวางแผนและควบคุมการผลิต 
  4. การศึกษาการท างานช่วยใหเ้กิดการประหยดัตั้งแต่เร่ิมตน้จนถึงระยะการท างาน
ท่ีไดป้รับปรุงไปแลว้ 

 ความสัมพนัธ์และวธิีการของการศึกษาการท างาน 
  1. การศึกษาวิธีการท างานเป็นการบนัทึกและวิเคราะห์วิธีการท างานท่ีเป็นอยูห่รือ
ท่ีเสนอแนะไวอ้ย่างมีระบบและเป็นเคร่ืองมือเพื่อการพิจารณาและประยุกต์ใช้งานง่ายข้ึน รวมถึง
เป็นวธีิการท่ีมีประสิทธิภาพและลดค่าใชจ่้าย 
  2. การวดัผลงานเป็นการประยุกต์วิธีการท่ีใช้สร้างเวลาให้กบัคนงานท่ีตอ้งตาม
คุณสมบติัในการท างานท่ีก าหนดให ้ในระดบัการปฏิบติังานท่ีตั้งไว ้

 วธิีการหลกัของการศึกษาการท างาน  ม ี8 ขั้นตอน 
  1. เลือก งานหรือขบวนการท่ีจะท าการศึกษา 
  2. บนัทึกและสังเกตการณ์โดยตรง ในทุกส่ิงท่ีเกิดข้ึนในงานหรือขบวนการท่ีเลือก
โดยการใชว้ธีิการบนัทึกท่ีเหมาะสม เพื่อเป็นขอ้มูลท่ีเมาะสมในการวเิคราะห์ 
  3. ตรวจตรา ข้อเท็จจริงท่ีบันทึกมาทุก ๆ เร่ือง ท่ีน่าสนใจโดยพิจารณาถึง
จุดประสงค์ของการท างานของงานนั้น ๆ สถานท่ีท่ีท างานนั้นก าลงัท าอยู่ ล  าดบักรท างานของงาน 
คนท างานและวธีิการอุปกรณ์การท างาน 
  4. พฒันา วธีิการประหยดัในการท างานโดยพิจารณาส่ิงแวดลอ้มทั้งหมด 
  5. วดั ปริมาณท่ีตอ้งท าในวิธีการท างานท่ีเราเลือกใชแ้ละค านวณมาตราฐานเวลาท่ี
ตอ้งใชใ้นการท างานนั้น 
  6. นิยาม วธีิการท างานท่ีเสนอข้ึนใหม่และเวลาท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อการอา้งอิง 
  7. ใชง้าน วธีิการท างานท่ีเสนอข้ึนมาใหม่โดยมาตราฐานของงานตามท่ีก าหนด 
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  8. ด ารง มาตราฐานของงานท่ีก าหนดข้ึนโดยการควบคุมท่ีเหมาะสม 
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บทท่ี 2  
การจัดเวลาท างาน 

การจดัเวลาท างานหมายถึง 
      การจดัช่วงเวลาและชัว่โมงการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน            
 ชัว่โมงการท างาน 
      ชัว่โมงการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน  ISO 14001   SA8000     
 ชัว่โมงท างานปกติ  8 ชัว่โมง/วนั 
1 สัปดาห์ท างานปกติ    48 ชัว่โมง/สัปดาห์ 
การท างานล่วงเวลา 1 สัปดาห์ไม่เกิน 12 ชัว่โมง 
 
การหยดุพกั 
           การหยดุพกัระหวา่งงานจึงเป็นความจ าเป็นในการลดความลา้ 
และคงสภาพของพลงัทางกายและประสาทของคนงานไว ้
 
เวลาท างานท่ีมีความยดืหยุน่ 
คนงานสามารถเลือกเวลาเร่ิมและส้ินสุดในวนัหน่ึงๆ ไดต้ามใจชอบ 
แต่ตอ้งมีช่วงเวลาท่ีก าหนดเป็นการบงัคบัเอาไว ้เวลาในวนัหน่ึงตอ้งท าก่ีชัว่โมง 
 
 
การท างานเป็นกะ 
คนงานท่ีท างานกะอาจจะท างานในกะเดียวกนัประจ า  หรือเปล่ียนกะก็ได ้การจดักะการท างานมีผล
ต่อสุขภาพของคนงาน เราจึงจดัการท างานให้เหมาะสมระหวา่งงานกะหน่ึง ๆ  
การท างานแบบเป็นกะมีอยู ่3 ลกัษณะ คือ 

(ก) 2 กะๆ ละ8 ชัว่โมง โดยมีเวลาหยดุประจ าวนัและประจ าอาทิตย ์
(ข) 3 กะๆ ละ 8 ชัว่โมง โดยมีเวลาหยดุประจ าสัปดาห์ 
(ค) การท างานต่อเน่ืองโดยไม่มีวนัหยดุซ่ึงมกัจะมีมากกวา่ 3 กะ 

 
เวลามาตรฐาน 

เวลามาตรฐาน คือเวลาทั้งหมดซ่ึงควรจะท างานช้ินงานช้ินนั้นให้เสร็จดว้ยความสามารถท างาน
มาตรฐาน 
หรือประสิทธิภาพและการผลิตช้ินงานเสร็จในเวลามาตรฐาน 
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โดยเหตุน้ีเพื่อหาเวลามาตรฐานของงานจ ากดัขอบเขต จึงค านวณง่าย ๆ เพียงหารายละเอียดของงาน
ท่ีถูกตอ้ง 
 
   เวลาเผือ่เวลาวา่ง 
       เป็นเวลาเผือ่ใหค้นงานในขณะมีเวลาวา่ง ระหวา่งเวลาเคร่ืองจกัรควบคุม หรือขบวนการผลิต 
ผูจ้บัเวลาตอ้งแน่ใจเสียก่อนวา่เวลาวา่งนั้นเกิดข้ึนจริงๆตดัทิ้งไม่ได ้
 
เราสามารถค านวณหาจ านวนเคร่ืองจกัร 
 
 
1 อตัราความตอ้งการ                 ปริมาณการผลิต 
                                                    ช.ม.ท างาน/ปี 
 
 
2 อตัราส่วนของเสีย                   จ  านวนของเสียท่ีเกิดข้ึน 
                                                      จ  านวนการผลิต 
 
 
3 อตัราส่วนของดี                      1- อตัราส่วนของเสีย 
 
 
4 อตัราผลผลิต                          อตัราความตอ้งการ 
                                  อตัราส่วนของดี 
 
5 ก าลงัการผลิต                                      1 
                                                 เวลามาตฐานแต่ละขั้นตอน 
 
6 จ  านวนเคร่ืองจกัร                  อตัราการผลิต 
                                                  ก าลงัการผลิต 
 
การค านวณหาเคร่ืองจกัรมีประโยชน์เพื่อใหเ้หมาะสมกบัมาตรฐานเวลาและปริมาณการผลิต 
ประสิทธิก าลงัการผลิตแตกต่างจากอตัราการผลิต 
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ประสิทธิก าลงัการผลิตมองท่ีเคร่ืองจกัรอตัราการผลิตมองผลผลิต 
การจดัเวลาท างานและเวลามาตรฐาน 
 คือการปรับปรุงกระขบวนการผลิตใหมี้คุณภาพในเวลามาตรฐาน 
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บทที ่3 

แผนภูมกิระบวนการผลติ 

แผนภูมกิจิกรรม  แผนภูมิและไดอะแกรมการเคลือ่นที ่
 

 แผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ ถูกออกแบบข้ึนมาใช้งานในการบนัทึกขั้นตอนการท างาน  และ

รายละเอียดอ่ืนๆ แผนภูมิเหล่าน้ีจะใช้สัญลกัษณ์มาตรฐานทั้ง 5 คือ O ,        ,            , D และ      บนัทึก

แทนกิจกรรมของขั้นตอนแต่ละขั้นตอน โดยมีการแบ่งกลุ่มของแผนภูมิเป็นกลุ่มท่ีไม่มีการแสดงเวลาท างาน
ของแต่ละกิจกรรมเรียกวา่ “แผนภูมิกระบวนการผลิต” และกลุ่มของแผนภูมิท่ีมีการแสดงเวลาการท างานของ
แต่ละกิจกรรมในรูปของสเกลเวลาเรียกวา่ “แผนภูมิกิจกรรม” แผนภูมิใช้วิเคราะห์ปัญหาการขนยา้ยและการ
เคล่ือนท่ีเรียกวา่ “แผนภูมิการเดินทางและไดอะแกรมสายใย”   

1. แผนภูมกิระบวนการผลติ (Process Chart) 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตใชบ้นัทึกขั้นตอนกระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ืองส าหรับส่วนของงานท่ี
เราสนใจเพื่อปรับปรุงขั้นตอนวธีิการท างาน   ซ่ึงจะส่งผลใหเ้กิดผลงานหรือผลผลิตสูงข้ึน   การบนัทึกจึงตอ้ง
จ ากดัขอบข่ายของงาน  โดยมีการก าหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของงานใหช้ดัเจน  
 แผนภูมิกระบวนการผลติประกอบด้วย 

 (1) แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process Chart) 
 (2) แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow process Chart) 

 (3) แผนภูมิกระบวนการผลิตของกลุ่ม (Gang process Chart) 
 (4) แผนภูมิการด าเนินงานหรือแผนภูมิการท างานของมือซ้ายและมือขวา(Operation Chart or 
Left and Right Hand Chart) 

2 แผนภูมกิจิกรรม (Activity Chart) 
 แผนภูมิกิจกรรม เป็นแผนภูมิซ่ึงมีเสกลเวลาประกอบการบนัทึกวธีิการท างาน เพื่อใหส้ามารถแสดง
ภาพท่ีชดัเจนมากข้ึนในการแบ่งส่วนเวลาการท างาน ซ่ึงช่วยใหส้ามารถวเิคราะห์ส่วนของงานต่างๆไดง่้ายข้ึน 

โดยเฉพาะส่วนเวลาท่ีใชส้ าหรับการรอหรือหยดุซ่ึงมีสัญลกัษณ์ D และ     เป็นการแสดงความชดัเจนในการ

บอกถึงส่วนเวลาความไร้ประสิทธิภาพของการท างาน เวลาท่ีใชส้ าหรับการเคล่ือนยา้ยซ่ึงมีสัญลกัษณ์           
และเวลาของการตรวจสอบซ่ึงใชส้ัญลกัษณ์             เป็นการแสดงสัดส่วนของเวลาส่วนเกิน กระบวนวธีิการ
ท างานท่ีบนัทึกโดยมีสเกลเวลาจึงง่ายแก่การปรับปรุงให้ดีข้ึน 
 แผนภูมิกจิกรรมประกอบด้วย 

 (1) แผนภูมิกิจกรรม (Activity Chart) 
 (2) แผนภูมิกิจกรรมทวคูีณ (Multiple Activity Chart) 
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 (3) แผนภูมิกิจกรรมคน – เคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) 

 (4) แผนภูมิการท างานของสองมือโดยละเอียด (Simo Chart) 

3 แผนภูมแิละไดอะแกรมการเคลือ่นที่ 
 แผนภูมิการเดินทางและไดอะแกรมสายใย  เป็นเคร่ืองมือท่ีบนัทึกการเดินทาง  เพื่อใชว้เิคราะห์
ปัญหาการขนยา้ยและการเคล่ือนท่ี  โดยปรกติไม่วา่จะเป็นการท างานในส านกังานหรือในโรงงาน  เราจะ
เสียเวลาในการเดินทางมาก  และถา้วเิคราะห์ระยะทางการเดินทางในแต่ละวนั  จะพบวา่เป็นเร่ืองท่ีไม่น่าเช่ือ
วา่  กิจกรรมประจ าวนัจะมีการเดินทางมากมายขนาดนั้น  แผนภูมิการเดินทางน้ีจะมีประโยชน์สูงมาก  ถา้
คนงานแต่ละคนในโรงงานหรือส านกังานรู้จกับนัทึกการเคล่ือนท่ีของตนเอง  และเขา้ใจปัญหาการเดินทาง
ของตนเอง  โดยการพยายามปรับปรุงการท างานของตนเอง  โรงงานหรือส านกังานแห่งนั้นจะลดปัญหาเร่ือง
การเดินทางของพนกังานไปอยา่งมากมาย 
 แผนภูมิและไดอะแกรมการเคลือ่นทีม่ีดังนี้ 
 (1) แผนภูมิการเดินทาง (Travel Chart) 

 (2) ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี (Flow Diagram) 
 (3) ไดอะแกรมสายใย (String Diagram) 
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สรุป บทที่ 5 
เร่ือง  การลดความเมื่อยในขณะปฎบิัติงาน 

เนือ้หาของงาน  
เน้ือหาของงาน( work content) งาน แตกต่างจากความหมายธรรมดาทัว่ไป ถา้

คนงานท าอะไรอยูแ่สดงวา่เขา้ท างาน แต่ถา้เขา้พกัหรือไม่ไดท้  าอะไร แต่ในการศึกษาเวลา ซ่ึง
ตอ้งการไดผ้ลเป็นตวัเลขออกมา ท าใหค้  าวา่งานไม่เพียงหมายถึงการออกแรงใชง้านอยา่งเดียว ตอ้ง
รวมไปถึงปริมาณการพกัผอ่นท่ีจ าเป็น ซ่ึงเกิดจากการเหน่ือยลา้ในการใชแ้รงงานนั้นดว้ย  
 โดยเหตุน้ีงานในการท างานแต่ละช้ินก็เป็น เวลาพื้นฐาน บวก เวลาเผือ่การพกัผอ่น 
เวลาเผือ่ (Allowance) 
 การศึกษาวธีิการท างาน การวิเคราะห์อนัดบัแรกสุดก่อนงานใดๆ คือ เวลา  แรงงานของ
คนงานท่ีท างานนั้นควรจะลดลงใหน้อ้ยท่ีสุด โดยการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน ภายใตห้ลกัการ
เคล่ือนไหวอยา่งประหยดั และตอ้งอาศยัคนตรวจสอบ จึงตอ้งมีเวลาเผือ่ เพื่อท่ีใหฟ้ื้นจากความลา้
และพกัผอ่นเพียงพอ เวลาเผื่อน้ีรวมไปถึงรวมไปถึงเวลาท่ีใหค้นงานเขา้หอ้งน ้าท าธุระส่วนตวัต่างๆ 
ซ่ึงตอ้งเพิ่มเขา้ไปในเวลาพื้นฐาน เพื่อใหเ้น้ือหาของงานนั้นครบถว้น 

การพิจารณาเวลาเผื่อ ตอ้งพิจารณาตามลกัษณะของงานและองคป์ระกอบส าคญัอ่ืนๆ คือ  
 1. องคป์ระกอบท่ีเก่ียวเฉพาะตวั   ข้ึนอยูก่บัความเหน่ือยลา้ของคนท่ีต่างกนั 

 2. องคป์ระกอบท่ีเก่ียวกบัธรรมชาติของคนงาน  ข้ึนอยูก่บัลกัษณะงานท่ีแตกต่างกนั
ออกไป เช่น เวลาในการสวมถุงมือ 
 3. องคป์ระกอบท่ีเก่ียวกบัสภาวะแวดลอ้ม  ข้ึนอยูก่บัสภาวะแวดลอ้มรอบขา้ง เช่น ความ
ร้อน และ ฝุ่ น 

เวลามาตรฐานในการพกัมี ILO เป็นผูก้  าหนดมาตรฐาน 

 
เวลาเผือ่การพกัผ่อน 

 เวลาเผือ่การพกัผอ่น เป็นเวลาท่ีเพิ่มเขา้ไปในเวลาพื้นฐาน เพื่อใหค้นงานมีโอกาสฟ้ืนตวั
จากสภาพเหน่ือยลา้ทางร่างกายและจิตใจ และมีเวลาเขา้ห้องน ้าท าธุรกิจส่วนตวัได ้การเผือ่เวลา
พกัผอ่นมีส่วนประกอบ 2 ส่วน คือ  การเผือ่เวลาคงท่ี (Fixed allowances) และ เวลาเผือ่
แปรเปล่ียน (Variabla allowances) 
 เวลาเผือ่คงท่ี ประกอบดว้ย 

1. เวลาเขา้ห้องน ้าท าธุระส่วนตวั โดยทัว่ไปอยูใ่นช่วง 5-7 % ของเวลาพื้นฐาน 

2. เวลาเผือ่ส าหรับความเหน่ือยลา้พื้นฐาน เป็นเวลาเผื่อในขณะท่ีท างาน โดยทัว่ไปอยูท่ี่ 4% 
ของเวลาพื้นฐาน 
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เวลาเผือ่แปรเปล่ียน เป็นเวลาท่ีเพิ่มเขา้ไปในเวลาเผือ่คงท่ีเม่ือสภาพการท างานแตกต่างจาก
ท่ีกล่าวในขา้งตน้ เช่น สภาวะอากาศท่ีเลวร้ายละงานท่ีไม่สามารถปรับปรุงได ้
การพกัช่ัวขณะ (Rest pauses) 
 การพกัชัว่ขณะ โดยทัว่ไปมกัจะเป็นการพกั 10 ถึง 15นาที ณ คร่ึงเชา้และมีน ้าชา กาแฟ 
เคร่ืองด่ืมให้ 
 การพกัชัว่ขณะมีส่วนส าคญัดงัน้ี ลดความแตกต่างความสามารถการท างานของคนงาน
ตลอดวนัลดความซ ้ าๆจ าเจตลอดวนั ใหค้นงานมีโอกาสพื้นตวัจากความเหน่ือยลา้ ท าธุรกิจส่วนตวั
ได ้และ ลดเวลาคนงานท่ีจะหยดุงานระหวา่งชัว่โมงการท างานเอง 
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บทท่ี6 
วิธีการจดังานและการวดัผลงาน 

1.ขั้นตอนพืน้ฐานในการวัดผลงาน มดีังนี้ 
     1.เลือก งานท่ีตอ้งการศึกษา งานท่ีเลือกมกัเป็นงานท่ีมีปัญหาเวลาชา้ หรือเป็นงานใหม่ 
       2.บนัทึก วเิคราะห์วธีิการท างาน องคป์ระกอบของกิจกรรม รวมทั้งขอ้มูลต่างๆท่ีเกิดข้ึน 
       3.ตรวจสอบ ขอ้มูลและรายละเอียดต่างๆท่ีบนัทึกไว ้หลงัจากการปรับปรุงแกไ้ขแลว้ 
       4.ค  านวณ เวลามาตรฐานของกิจกรรม ในกรณีการจบัเวลาโดยตรงโดยรวมเวลาเผือ่ส าหรับการ
ผอ่นคลาย ธุระส่วนตวัไวด้ว้ย 
       5.นิยาม ขั้นตอนของกิจกรรมและวธีิการท างาน ก าหนดเวลามาตรฐานใหแ้ก่กิจกรรมและ
วธีิการเหล่านั้น 
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2. ขั้นตอนการศึกษาเวลา 
ขั้นตอนการศึกษาเวลามีไดห้ลายแบบข้ึนอยูอ่ยูก่บัชนิดของงานและการน าไปใชง้าน อยา่งไรก็ตาม
ขั้นตอนการศึกษาเวลาท่ีส าคญัมีอยู ่8 ขั้นตอนดงัน้ี 
       1.คน้หาและจดบนัทึกขอ้มูลทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการศึกษา รวมทั้งสภาพแวดลอ้มท่ีอาจมีผล
ต่อการท างานนั้น    
       2.แบ่งงานออกเป็นงานยอ่ยและบรรยายรายละเอียดของวธีิการท างานแต่ละขั้นตอน 
       3.สังเกตและจดบนัทึกเวลาท่ีใชใ้นแต่ละงานยอ่ย 
       4.ค านวณหาจ านวนรอบการท างานท่ีตอ้งจบัเวลา 
       5.ประเมินอตัราความสามารถในการท างานและคนงาน 
       6.เปล่ียนเวลาท่ีบนัทึกไดใ้หเ้ป็นเวลาพื้นฐาน 
       7.ค านวณหาเวลาเผือ่ 
       8.เปล่ียนเวลาพื้นฐานให้เป็นเวลามาตรฐาน 
     2.1 การจดบันทกึข้อมูล 
บนัทึกสภาพแวดลอ้มของสถานท่ีท างานตลอดจนวธีิการท างานท่ีเป็นอยู ่นอกจากน้ีขณะจบัเวลาถา้
มีเหตุการณ์อะไรเกิดข้ึนก็ให้บนัทึกส่ิงท่ีเกิดข้ึนไปตามความเป็นจริง 
     2.2 แบ่งงานออกเป็นงานย่อย 
การท างานในแต่ละรอบเหมือนกนั จึงแบ่งรายละเอียดของงานออกเป็นขั้นตอนยอ่ยต่อเน่ืองกนั งาน
แต่ละขั้นตอนเรียกวา่ งานยอ่ย (element) ทั้งน้ีเพื่อใหก้ารตรวจสอบวธีิการท างานในแต่ละรอบง่าย
และสะดวก 
“งานยอ่ย หมายถึง ขั้นตอนหน่ึงของงานท่ีก าลงัศึกษา ขั้นตอนน้ีมีวธีิการท างานท่ีแน่นอนทั้งน้ีเพื่อ
ความสะดวกการสังเกต จดเวลาและวเิคราะห์” 
“งานหน่ึงรอบคือล าดบัของงานยอ่ยท่ีท าต่อเน่ืองกนัจ าส าเร็จไดง้านหน่ึงชุด ทั้งน้ีรวมถึงงานยอ่ยี่
เกิดข้ึนเป็นคร้ังคราวดว้ย” 
หลกัเกณฑ์ในการแบ่งงานออกเป็นงานย่อย 
1.งานยอ่ยตอ้งมีจุดเร่ิมตน้และส้ินสุดท่ีแน่นอนและแบ่งแยกชดัเจน จุดส้ินสุดของงานยอ่ย เรียกวา่ 
“Break point” จุดส้ินสุดของงานยอ่ยหน่ึงจะมีจุดเร่ิมตน้ของงานยอ่ยถดัไป 
2.เวลาของงายยอ่ยควรสั้น แต่ก็ไม่สั้นจนกระทัง่จบัเวลาไม่ได ้
3.งานยอ่ยท่ีท าดว้ยมือ ควรแยกออกจากงานยอ่ยท่ีท าโดยเคร่ืองจกัร ใชเ้วลาไม่คงท่ีจะชา้หรือเร็ว
ข้ึนอยูก่บัตวัผูท้  า 
4.งานยอ่ยท่ีคนงานท าในขณะท่ีเคร่ืองจกัรท างาน ควรแยกจากงานยอ่ยท่ีคนงานท าในขณะท่ี
เคร่ืองจกัรหยดุ เพราะงานท่ีคนงานท าในขณะเคร่ืองจกัรท างาน ถา้คนงานท าเสร็จก่อนเคร่ืองจกัร
หยดุก็ไม่ท าใหเ้วลาของรอบท างานเพิ่มข้ึน แต่คนงานก็เหน่ือย 
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5.งานยอ่ยคงท่ีควรแยกออกจากงานยอ่ยแปรผนั 
งานยอ่ยคงท่ี คือ งานยอ่ยท่ีท าแลว้มีเวลาท างานคงท่ี 
งานยอ่ยแปรผนั คือ งานยอ่ยท่ีมีเวลาท างานไม่คงท่ี 
6.งานยอ่ยท่ีเกิดเป็นคร้ังคราวใหจ้บัเวลาแยกจากงานยอ่ยท่ีเกิดประจ า 
งานยอ่ยท่ีเกิดเป็นคร้ังคราวเป็นงานยอ่ยท่ีไม่ไดเ้กิดข้ึนทุกรอบการท างาน 
ความจ าเป็นทีต้่องแบ่งงานออกเป็นงานย่อยเพราะ 

1. ตอ้งการให้แน่ใจวา่งานท่ีไดผ้ลผลิตไดแ้ยกออกจากงานท่ีไม่ไดผ้ลผลิต 
2. เน่ืองจากการท างานในแต่ละช่วงเวลาของคนมีความเร็วไม่เท่ากนั 
3. ท าใหแ้ยกแยะประเภทของงานยอ่ยออกมาไดช้ดัเจน 
4. แยกแยะไดว้า่งานยอ่ยไหนตอ้งใชค้วามพยายามสูงท าใหเ้กิดความเม่ือยลา้มาก 
5. ท าใหส้ะดวกในการตรวจสอบวธีิการท างานวา่มีขั้นตอนไหนหายไปหรือมีขั้นตอนใดเพิ่ม

เขา้มา 
6. สามารถก าหนดรายละเอียดมาตรฐานของงานท่ีตอ้งท า 
7. เม่ือมีการเปล่ียนแปลงระบบการท างาน โดยอาจมีงานใหม่เพิ่มเขา้ 

     2.3สังเกตและจดบันทกึเวลา 
เม่ือไดแ้บ่งงานออกเป็นงานยอ่ยแลว้ ก่อนจบัเวลาตอ้งตอ้งศึกษาวธีิการท างานจนแน่ใจวา่ตรงกบั
งานยอ่ยท่ีไดแ้บ่งไว ้จากนั้นจึงเร่ิมตน้จบัเวลา 
วธีิการจบัเวลาท่ีนิยมใชก้นัมีอยู ่2 แบบคือ 

1. การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous timing) 
2. การจบัเวลาแต่ละงานยอ่ย (Repetitive timing) 
การจับเวลาแบบต่อเน่ือง เม่ือเร่ิมจบัเวลา เวลาของนาฬิกาจบัเวลาเร่ิมท่ี 0 เม่ือส้ินสุดงานยอ่ยท่ี
หน่ึง ใหอ่้านเวลาจากนาฬิกาจบัเวลาแลว้บนัทึกลงในแบบฟอร์มโดยไม่ตอ้งหยดุเวลาไว ้เม่ือ
ส้ินสุดงานยอ่ยถดัไปก็อ่านเวลาจากนาฬิกาอีก เวลาท่ีไดจ้ะต่อเน่ืองไปเร่ือยๆจนกระทัง่ส้ินสุด
การจบัเวลา เวลาท่ีใชใ้นการท างานแต่ละงานยอ่ยตอ้งมาค านวณภายหลงั โดยเอาเวลาท่ีจดได้
หกัดว้ยเวลางานก่อนหนา้น้ีก็จะไดเ้วลางานยอ่ยนั้นๆ 
การจับเวลาแต่ละงานย่อย เร่ิมตน้เวลาของแต่ละงานยอ่ยท่ี 0 เม่ือส้ินสุดงานยอ่ยจะอ่านเวลาแลว้
บนัทึกลงในแบบฟอร์ม ตั้งเวลาไวท่ี้ 0 เม่ือเร่ิมงานยอ่ยถดัไป ขอ้ดีคือไม่ตอ้งมาค านวณเวลาของ
งานยอ่ย แต่ขอ้เสียคือเวลาท่ีจดไดมี้กรผดิพลาดไปบา้งเน่ืองจากตอ้งมาตั้งเวลาใหเ้ป็น 0 ทุกคร้ัง
ท่ีเร่ิมงานใหม่ 

     2.4ค านวณจ านวนรอบการท างาน เวลาท่ีใชใ้นการท างานยอ่ยเดียวกนัของแต่ละรอบงานยอ่ยมี
ความแตกต่างกนับา้งไม่มากก็นอ้ย งานยอ่ยชนิดเดียวกนัของล าดบัอ่ืนๆก็มีความแตกต่างเช่นกนั 
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เวลาท่ีแตกต่างน้ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการวางช้ินส่วนและอุปกรณ์ในต าแหน่งท่ีต่างกนัความแม่นย  าใน
การอ่านค่าจากนาฬิกาจบัเวลา จุดส้ินสุดของงานยอ่ยไม่แน่นอน 
ตัวอย่าง ตารางขอ้เสนอแนะ 
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ส่ิงท่ียากในการท่ีจะติดตามผลก็คือ คนงานท่ีตุกติกตอ้งการจะหลอกผูจ้บัเวลา โดยการท างานใหช้า้
กวา่ปกติ หรือท างานบางขั้นตนท่ีมากกวา่ปกติขา้ไป ยิง่คนงานหนุ่มๆแลว้อาจจะแกลง้ท าผดิท าถูก
เลยท่ีเป็นเช่นน้ีเพราะเขาทราบวา่เวลามาตรฐานจะมีส่วนเก่ียวพนัไปถึงแผนการใหเ้งินจูงใจดว้ย ส่ิง
ต่างๆเหล่าน้ียากท่ีจะไปต าหนิคนงานได ้ส าหรับงานท่ีซ ้ าๆ จะป้องกนัความเจา้เล่ห์ของผูป้ฏิบติังาน
ท่ีไม่ท าตามธรรมดาปกติไดท้ั้งน้ีเพราะวา่เขา้ท างานปกติ เวลาท างานในแต่ละวฎัจกัรจะแตกต่างไม่
มาก 

3.ขั้นตอนการศึกษาเวลาการท างาน 
     เม่ือเลือกงานท่ีจบัเวลาไดแ้ลว้ การศึกษาหาเวลาประกอบไปดว้ยขั้นตอน 8 ขั้นตอน 

1. บนัทึกขอ้มูลทั้งหมดท่ีจะท าไดข้องงานของผูป้ฏิบติัและสภาพแวดลอ้มการท างานนั้น 
2. บนัทึกวธีิการท างานทั้งหมดและแบ่งงานใหญ่ทั้งหมดออกเป็นงานยอ่ยๆ 
3. พิจารณางานยอ่ยๆท่ีแตกออก เพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจวา่จะไดว้ธีิท่ีเกิดผลท่ีดีท่ีสุดแลว้หา

ขนาดของตวัอยา่ง 
4. วดัค่าโดยนาฬิกาจบัเวลา แลว้บนัทึกเวลาท่ีวดัไดใ้นแต่ละงานยอ่ย 
5. พิจารณาอตัราการท างานของผูป้ฏิบติั โดยเปรียบเทียบกบัมาตรฐานของผูจ้บัเวลาโดยอาศยั

หลกัการของการประเมินค่า 
6. เปล่ียนเวลาท่ีจบัได ้เป็นเวลาพื้นฐาน 
7. พิจารณาเวลาเผือ่ 
8. หาเวลามาตรฐานส าหรับงานนั้น 

4. การบันทกึข้อมูล 
ขอ้มูลต่อไปน้ีควรจะบนัทึกก่อนการจบัเวลา แบ่งเป็นกลุ่มๆไดด้งัน้ี 

(ก) ขอ้มูลเก่ียวกบัการอา้งอิงในวนัหลงั (ใหห้าไดง่้ายเม่ือตอ้งการใชอี้ก) 
เลขท่ี 

       แผน่ท่ีและจ านวนแผน่ 
      ช่ือหรือช่ือยอ่ของผูศึ้กษา 
      วนัท่ีศึกษา 
      ช่ือผูต้รวจสอบ 
(ข) รายละเอียดผลิตภณัฑ์ 

ช่ือผลิตภณัฑ์ 
              แบบหรือเลขรหสั 
             วสัดุ 
             คุณภาพท่ีตอ้งการ 
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(ค) วธีิการผลิต วธีิการท า เคร่ืองมือท่ีใช้ 
แผนกหรือต าแหน่งท่ีมีการท างานนั้น 

              ค  าอธิบายการท างานวา่ท าอยา่งไร 
             วธีิท างานมาตรฐาน (ถา้มี) 

5.ข้อมูลรายละเอยีดอืน่ๆทีใ่ช้ประกอบการศึกษาวธีิการท างาน 
    เพื่อความสมบูรณ์ของขอ้มูลการบนัทึกวธีิการท างาน เราจะมีการบนัทึกขอ้มูลรายละเอียดอ่ืนๆ
ของงานประกอบการศึกษาวิธีการท างาน ซ่ึงจะมีรายการขอ้มูลสรุปไดด้งัต่อไปน้ี 

(1) เป้าหมายและขอบข่ายของงาน 
(2) ผลิตภณัฑ์ 
(3) เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ 
(4) บุคลากร 
(5) วสัดุ 
(6) งานการผลิตหรือการบริการท่ีท า 
(7) การวางผงัโรงงานหรือสถานท่ีท างาน 
(8) งานคลงัพสัดุ 
(9) งานการขนยา้ยพสัดุ 
(10) สภาพแวดลอ้มในการท างาน 

6.การวเิคราะห์วธิีการท างาน 
     การพิจารณาตรวจตราขอ้มูลวธีิการท างานท่ีบนัทึกมาเพื่อท าการวเิคราะห์วธีิการท างานจะใช ้
“เทคนิคการตั้งค  าถาม” เพื่อช่วยใหส้ามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวธีิการท างาน เทคนิค
การตั้งค  าถามน้ีเรียกโดยยอ่วา่ “6W-1H” จะใชก้ระบวนการตั้งค  าถามตรวจสอบขอ้มูลวิธีการท างาน
ท่ีบนัทึกมา โดยมีการตรวจสอบความเหมาะสมของงานโดยใชก้ลุ่มค าถาม 2 กลุ่ม คือ 
(1) กลุ่ม What , Who , Where , How ส าหรับตรวจสอบ 

(ก) เป้าหมายและขอบข่ายของงานแต่ละกิจกรรม 
(ข) บุคลากรท่ีท างานแต่ละกิจกรรม 
(ค) สถานท่ีท างาน 
(ง) ล าดบัขั้นตอนการท างานแต่ละกิจกรรม 
(จ) วธีิการท างาน 

(ข) กลุ่ม Why , Which เพื่อพฒันาแนวทางการปรับปรุงวธีิการท างานโดยจะตรวจสอบเหตุผล 
ความเหมาะของวธีิการท างาน และเปิดโอกาสในการเสนอทางเลือกอ่ืนๆ 
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7.การประเมนิค่าอตัราความสามารถในการท างานของคนงาน 
ถา้เลือกไดค้นงานท่ีเหมาะสมมาท างานและท างานดว้ยความเร็วปกติ เวลาท่ีจบัได ้คือเวลาเฉล่ียของ
งานนั้น คนงานน้ียอ่มมีการท างานเร็วบา้ง ชา้บา้ง แลว้แต่โอกาสและความเม่ือยลา้ท่ีเกิดข้ึน ดงันั้น
อตัราความเร็วในการท างานจึงไม่คงท่ี ความเร็วมาตรฐานน้ี คือ ความเร็วในการท างานของคนงานท่ี
เหมาะสมในขณะท างานดว้ยความเร็วปกติ  ภาพมาตรฐานมีความเร็วเป็น 100% ถา้คนงานท าชา้กวา่
มาตรฐานก็ประเมินค่าต ่ากวา่ 100% แต่ถา้เร็วกวา่มาตรฐานใหป้ระเมินค่าสูงกวา่ 100% โดยทัว่ไป
ค่าประเมินลงทา้ยดว้ยเลข 0 หรือ 5 เท่านั้น   
การประเมินค่า คือการเปรียบเทียบอตัราความเร็วในการท างานของคนงานเทียบกบัภาพมาตรฐานท่ี
มีอยูใ่นใจของผูศึ้กษาเวลา 
การประเมินค่าเป็นขั้นตอนหน่ึงท่ีค่อนขา้งล าบากและเป็นปัญหาของการศึกษา เพราะอยูก่บัผู ้
ประเมิน การประเมินค่าเป็นขั้นตอนหน่ึงของการหาเวลามาตรฐานซ่ึงจะตดัทิ้งไม่ได ้บางคร้ังท าให้
เกิดการต่อรองค่าการประเมินระหวา่งตวัแทนของคนงานและผูบ้ริหาร ดงันั้นการเลือกคนงานท่ี
เหมาะสมมาท างานเพื่อจบัเวลาและผูป้ระเมินค่ามีจิตใจเท่ียงตรงและช่วยลดปัญหาการประเมินค่า
ได ้ถา้การประเมินค่าของผูศึ้กษาเวลาท่ีเท่ียงตรง ทุกๆคร้ังท่ีเขาท าการจบัเวลาและประเมินค่าเวลาท่ี
ไดจ้ากงานยอ่ยเดียวกนัใหผ้ลลพัธ์ท่ีมีค่าคงท่ีเสมอ ค่าคงท่ีน้ีเรียกวา่ เวลาพื้นฐาน 

 
8.เวลาพืน้ฐาน 
เวลาพื้นฐานคือเวลาท่ีใชใ้นการท างานหน่ึงๆใหแ้ลว้เสร็จโดยเทียบกบัอตัรามาตรฐานของผูศึ้กษา 
ดงันั้น 
       เวลาท่ีไดจ้ากการจบัเวลา       X        เลขประเมิน              =    ค่าคงท่ีหรือเวลาพื้นฐาน 
                                                          มาตรฐานการประเมิน     (Basic Time or 
Normal Time ) 
 
 
โดยทัว่ไปใชม้าตรฐานการประเมิน = 100% (ไม่เกิน 100%) 

9. เวลาเผือ่ 
เวลาเผือ่ เป็นเวลาท่ีบวกเพิ่มใหก้บัเวลาท่ีใชท้  างานจริงๆ ทั้งน้ีเพื่อใหค้นงานท่ีมีโอกาสฟ้ืนตวัจาก
ความเม่ือยลา้ทางรายกาย ความเครียดทางจิตใจ ไดไ้ปท าธุระส่วนตวัตามความจ าเป็น เวลาเผือ่เป็น
อีกขั้นตอนหน่ึงท่ีค านวณให้ถูกตอ้งไดย้ากเน่ืองจากเหตุผลหลายประการท่ีส าคญั คือ 

1. องคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้งเฉพาะตวั 
2. องคป์ระกอบท่ีเก่ียวกบัลกัษณธธรรมชาติของงาน งานหนงั งานเบา 
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3. องคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้งกบัส่ิงแวดลอ้ม 
 
เวลาเผือ่สามารถจ าแนกออกไดด้งัรูป 
 

 
 
                                                                  รูปเวลาเผือ่ 
 
ในปัจจุบนัน้ีองคก์รทัว่ไปไดใ้หเ้วลาเผือ่โดยใหพ้นกังานท่ีเป็นเวลา 5-15 นาที ในการท างานช่วงเชา้
และบ่าย เรียกวา่ “พกัด่ืมกาแฟ” การท่ีมีเวลาพกัติดต่อกนัเป็นช่วงน้ีมีประโยชน์หลายอยา่ง คือ 
(1) ช่วยใหค้นงานมีความสามารถท างานสม ่าเสมอตลอดทั้งวนั ลดความแตกต่างของผลงาน 
(2) ลดความจ าเจ น่าเบ่ือหน่อย 
(3) ใหค้นงานทีโอกาสไปธุรกิจส่วนตวั ลดความเม่ือยลา้และความเครียดทางรางกายและจิตใจ 
(4) ลดการหยดุงานของคนงานในระหวา่งเวลางาน 
การค านวณเวลาเผือ่ 
เวลาเผือ่สามารถก าหนดได ้2 วธีิ คือ 
1. เวลาเผือ่เป็นเปอร์เซ็นตข์องวเลาพื้นฐาน 
2. เวลาเผือ่เป็นนาทีต่อวนั 

 
10.เวลามาตรฐาน 
เวลามาตรฐาน คือ เวลาท่ีเวลาท่ีใชท้  างานหน่ึงๆ ใหแ้ลว้เสร็จดว้ยความสามารถในการท างาน
มาตรฐานเขียนเป็นสมการไดด้งัน้ี 
    
 
 
 

                  เวลามาตรฐาน  =    เวลาพื้นฐาน   + เวลาเผือ่ 
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การค านวณเวลามาตรฐานท าได ้2 วธี ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัการก าหนดเวลาเผือ่ 

1. การก าหนดเวลาเผือ่เป็นเปอร์เซ็นตข์องเวลาพื้นฐาน 
2. ก าหนดเวลาเผือ่เป็นนาท่ี / วนั 

  เขียนเป็นสมการไดด้งัน้ี  
 

                 เวลามาตรฐาน   =      เวลาพื้นฐาน     X            100 
                                                                                    100 - % เวลาเผื่อ 

 

11.ขั้นตอนในกรสุ่มงาน 
การวดัผลงานในการสุ่มโดยทัว่ๆไปมีขั้นตอนดงัน้ี 

1. พิจารณาขอบข่ายของปัญหา 
2. ก าหนดระดบัความเช่ือมัน่และความถูกตอ้งของขอ้มูล 
3. ท าการสุ่มงานเบ้ืองตน้ เพื่อหาเปอร์เซ็นตข์องการท างานท่ีไม่ท างานของส่ิงท่ีถูกสังเกต 

ทั้งน้ีเพื่อน าไปใชเ้ป็นขอ้มูลค านวณหาจ านวนคร้ังของการสุ่มงาน 
4. ก าหนดรูปแบบของการสุ่มงาน 
5. ท าการสุ่มงานตามแผนท่ีวางไว ้เม่ือเสร็จแลว้ท าการวเิคราะห์และสรุปขอ้มูล 
6. ตรวจสอบความแม่นย  าของขอ้มูลเม่ือส้ินสุดการสุ่มงาน 
7. เตรียมท ารายงานและสรุปผล อาจตอ้งมีการเพิ่มเติมความคิดเห็นเม่ือไดรั้บการร้องขอ 

12.การปรับปรุงวธีิการท างาน 
การปรับปรุงวธีิการท างาน โดยการใชเ้ทคนิค 6W-1H ซ่ึงเกือบจะไดค้  าตอบแนวทางการปรับปรุง
ครบถว้นแลว้ ขั้นตอนการปรับปรุงวธีิการท างานจึงเป็นเพียงการเลือกใชเ้ทคนิคการปรับปรุงงานซ่ึง
มีหลกัการดงัต่อไปน้ี 

(1) ตดั 
(2) แยก / รวม 
(3) เปล่ียนขั้นตอน 
(4) ท ากระบวนการให้เรียบง่ายข้ึน 
(5) ใชเ้คร่ืองมือเขา้มาช่วย 

การใชจ๊ิ้ก ฟิกซ์เจอร์ และอุปกรณ์ทุ่งแรงต่างๆในการท างานจะช่วยใหส้ามารถท างานไดส้ะดวก
รวดเร็วข้ึนในการปรับปรุงงาน ถา้ตดังานไม่ได ้รวม/แยกงานไม่ได ้เปล่ียนขั้นตอนไม่ได ้และยงัไม่
อาจจะปรับขั้นตอนการท างานใหง่้ายข้ึนใหพ้ิจารณาใชเ้คร่ืองมือมาช่วย 
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13.การเปรียบเทยีบการวัดการท างาน 
ถา้จะบอกวา่มีขั้นตอนการท างานนอ้ยกวา่ เราอาจจะใชจ้  านวนของสัญลกัษณ์ท่ีบนัทึกก่อนและหลงั
การปรับปรุงวธีิการท างาน ตวัอยา่งเช่น ก่อนการปรับปรุงวธีิการท างานมีจ านวนสัญลกัษณ์เท่ากบั 
23 หลงัการปรับปรุงวธีิการท างาน จ านวนสัญลกัษณ์ลกลงเหลือจ านวน 15 สัญลกัษณ์ คิดเป็น
เปอร์เซ็นตท่ี์ดีข้ึน 34.78% ดงัแสดงในรูป 

ตารางเปรียบเทียบวธีิการท างาน 

สัญลกัษณ์ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 
 10 8 

 5 3 
 5 2 

                 D 2 1 

 1 1 

รวม 23 15 

 
การวดัผลงานสามารถใชก้ารเปรียบเทียบปริมาณทรัพยากรท่ีใชส้ าหรับวธีิการท างานเดิมและวิธีการ
ใหม่ เช่น จ านวนคนท่ีลดลง จ านวนวสัดุท่ีใชน้อ้ยลงจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีนอ้ยลง หรือค่าใชจ่้ายต่างๆ
ลดลง นอกจากน้ียงัสามารถใชมู้ลค่าความสูญเสียในรูปแบบต่างๆ ท่ีสามารถขจดัไดเ้ป็นเกณฑใ์น
การวดัเปรียบเทียบผลของการศึกษาวธีิการท างาน และค่าท่ีใชเ้ปรียบเทียบวดัผลการท างานได้
เหมาะสมท่ีสุด คือ ค่าอตัราผลิต (Productivity Index) 

14.การพฒันามาตรฐานวธิีการท างาน 
เม่ือมัน่ใจไดจ้ากการเปรียบเทียบวธีิการท างานก่อนและหลงัการปรับปรุงแลว้งานต่อไป คือ การ
พฒันาวธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ใหเ้ป็นวธีิการมาตรฐานเพื่อใชเ้ป็นแนวปฏิบติัตามวิธีการท างาน
ท่ีปรับปรุงแลว้ ซ่ึงจะใชเ้ป็นเอกสารอา้งอิงและเม่ือมีการบนัทึกในรูปแบบวีดิทศัน์ก็จะสามารถใช้
เป็นเคร่ืองมือในการอบรมบุคคลากรในดา้นมาตรฐานวธีิการท างาน 
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แผนภูมิสองมือ( Two – handed process chart) 
 

  แผนภูมิสองมือคือแผนภูมิขบวนการผลิต ซ่ึงบนัทึกการกระท าของมือทั้งสองของ
ผูป้ฏิบติังานซ่ึงมีความสัมพนัธ์ในกนัและกนั แผนภูมิขบวนการผลิตส าหรับสองมือน้ีเป็นแบบ
พิเศษของแผนภูมิขบวนการผลิตอ่ืน ๆ เพราะแสดงให้เห็นการเคล่ือนท่ี หรืออยูก่บัท่ีของมือทั้งสอง 
(บางคร้ังก็เป็นเทา้ทั้งสอง) ของผูท้  างาน ในรูปท่ีมีความสัมพนัธ์ต่อกนั และส่วนใหญ่จะสัมพนัธ์กบั
เวลา   ขอ้ดีประการหน่ึงในการน าเอาเวลาเขา้มาเก่ียวขอ้งในแผนภูมิน้ีก็คือสัญญลกัษณ์ท่ีบ่งบอก
การกระท างานของมือทั้งสองในขณะหน่ึงขณะใดจะถูกน าออกมาอยูใ่นลกัษณะตรงขา้มกนัและกนั 
  แผนภูมิสองมือโดยทัว่ไปแล้วใช้กบังานท่ีมีการปฏิบติัซ ้ า ๆ กนันั้นคือแผนภูมิน้ีจะ
บนัทึกการท างานของทั้งสองมือในหน่ึงวฎัจกัรท่ีสมบูรณ์ของการกระท าซ ้ า ๆ นั้น การบนัทึกใน
แผนภูมิน้ีจะกระท าอยา่งละเอียด  การปฏิบติังานหน่ึงคร้ังท่ีบนัทึกไวใ้นแผนภูมิต่อเน่ืองจะถูกแตก
ออกไปเป็นการกระท างานยอ่ย ๆ อีกหลาย ๆ อนั ซ่ึงเม่ืองานยอ่ย ๆ เหล่านั้นเม่ือจบัมารวมกนัแลว้ก็
จะเป็นการปฏิบติังานเพียงหน่ึงเดียวดงัเก่า  สัญญลกัษณ์ท่ีใช้ในแผนภูมิขบวนการผลิตสส าหรับ
สองมือก็เช่นเดียวกบัท่ีใชใ้นแผนภูมิอ่ืน ๆ  
 

สัญญลกัษณ์ดังต่อไปนี ้จะมีความหมายเมื่อใช้ในแผนภูมิสองมือดังนี ้
 
 

        O การปฎิบติังาน จะใชแ้ทนการจบั ตั้งต าแหน่ง ใช ้ปล่อย ฯลฯ พวกเคร่ืองมือ 
  ช้ินส่วนงาน และวสัดุ 
 การขนถ่าย การขนถ่ายท่ีกล่าวไวก่้อนๆ เม่ือมาใชใ้นแผนภูมิน้ีจะหมายถึง 
  การเคล่ือนท่ีของมือ หรือแขนไปยงังาน  เคร่ืองมือหรือวสัดุ 
  หรือเคล่ือนออกจากพวกท่ีกล่าวมาน้ี 
          D รอคอย จะบอกถึงวา่เม่ือเวลาใดท่ีมือ หรือแขนใดวา่งไม่ตอ้งท างาน 
  ในขณะเดียวกนัมือหรือแขนอีกขา้งไม่จ าเป็นตอ้งวา่งไปดว้ยก็ได ้
 จบัไว ้ ท่ีกล่าวไวต้น้ ๆ สญัญลกัษณ์น้ีหมายถึงการพกัรอหรือการเก็บไวใ้น 
  ท่ีน้ีจะหมายถึงการจบัไวห้รือถือไวใ้นแผนภูมิน้ีเน่ืองจากแผนภูมิน้ีบนัทึก 
  การท างานของมือทั้งสอง ดงันั้นสญัญลกัษณ์น้ีจะบ่งถึงมือท่ีก าลงับนัทึก 
  อยูว่า่ ก าลงัจบั หรือยดึงาน เคร่ืองมือหรือวสัดุอยู ่
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  สัญญลกัษณ์การตรวจสอบจะไม่ค่อยใชใ้นแผนภูมิน้ีทั้งน้ีเพราะการเคล่ือนไหวของมือ
ในขณะท่ีคนท างานตรวจดูงานนั้น ในแผนภูมิน้ีจะถือเป็นการปฏิบติังาน  ตวัอยา่งเช่นคนงานจบังานไว้
แลว้ใชส้ายตาตรวจสอบหรือท าการวดัตรวจนั้น จะถือเป็นการปฏิบติังาน แต่อยา่งไรก็ตามบางคร้ังการ
ใชส้ัญญลกัษณ์ตรวจสอบเพิ่มเขา้มาในแผนภูมิน้ีก็จะดีท่ีแยกไวล้ะเอียดและแน่ชดัถึงการตรวจสอบ
ช้ินงาน 
  การปฏิบติัอยา่งจริงจงัในตอนสร้างแผนภูมิ จะสามารถท าให้ผูศึ้กษาการท างานไดรั้บ
ความรู้อยา่งแทจ้ริงของรายละเอียดของงานท่ีศึกษาอยูแ่ละจากตวัของแผนภูมิเองก็ จะท าให้ผูศึ้กษาการ
ท างานสามารถศึกษาแต่ละส่วนของงานเด่ียว ๆ หรือศึกษาความสัมพนัธ์ของส่วนงานต่าง ๆ ท่ีมีต่อกนั 
จากการศึกษาน้ีจะก่อใหเ้กิดความคิดท่ีจะปรับปรุงการท างานให้ดีข้ึน ความคิดต่าง ๆ เม่ือเกิดข้ึนจะตอ้ง
เขียนลงไปในแบบของแผนภูมิในขณะท่ีเกิดข้ึนเช่นเดียวกบัท่ีไดก้ระท ามาในการสร้างแผนภูมิอ่ืน ๆ 
อาจจะมีความคิดอยู่หลาย ๆ วิธีการท่ีจะท างานให้ง่ายเขา้เกิดข้ึนได ้ และถา้สามารถบนัทึกวิธีการ
เหล่านั้นลงในแผนภูมิได้ก็จะง่ายในการเปรียบเทียบกัน วิธีการท่ีดีท่ีสุดก็คือวิธีการท่ีต้องใช้การ
เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด 
  แผนภูมิขบวนการผลิตส าหรับสองมือสามารถน าไปใช้ได้อย่างกวา้งขวางในงาน
ประกอบช้ินส่วนหลายประเภท งานท่ีท าบนเคร่ืองจกัรและงานธุรการ  
 

ข้ันตอนการท าแผนภูมิสองมือ 
• เลือกงานท่ีจะท าแผนภูมิสองมือ 
• จดัล าดบัขั้นตอนการท างาน 
• แยกการท างานระหวา่งมือซา้ยและมือขวา 
• พล๊อตจุดการท างานลงในแผนภูมิ 
• ลากเส้นกราฟการไหลของมือซา้ยและมือขวา 
• รวมจ านวนจุดและจ านวนเวลา 
• สรุป  ECRS 
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ข้อสังเกตส าหรับการสร้างแผนภูมิขบวนการผลติส าหรับสองมือ 
 รูปแบบของแผนภูมิน้ีจะตอ้งรวมถึงรายละเอียดต่อไปน้ี 

- เน้ือท่ีวา่งตอนบนของแผนภูมิจะตอ้งรวมถึงรายละเอียดต่อไปน้ี 
- มีเน้ือท่ีว่างเพียงพอส าหรับสเกทซ์แผนผงัของสถานท่ีปฏิบติังาน หรือรูปสเกทซ์ของ

เคร่ืองมือ เป็นตน้ 
- เน้ือท่ีส าหรับบนัทึกการเคล่ือนไหวของมือขวาและมือซา้ย 
- เน้ือท่ีส าหรับขอ้สรุปของการเคล่ือนไหวและการวิเคราะห์เวลาวา่ง 
ขอ้สังเกตบางประการท่ีควรจะกล่าวถึงเก่ียวกบัการสร้างแผนภูมิน้ี มีดงัน้ี 

(1) ศึกษาวฎัจกัรการปฏิบติังาน สองสามเท่ียวก่อนท่ีจะเร่ิมบนัทึกการท างาน 
(2) สร้างแผนภูมิการเคล่ือนไหวของมือเพียงมือเดียวเท่านั้นในการบนัทึกแต่ละคร้ัง 
(3) ในการบนัทึกไม่ใหใ้ชส้ัญญลกัษณ์มากกวา่หน่ึงสัญญลกัษณ์ในขณะเดียวกนั 
(4) การหยบิหรือก าช้ินส่วนหรือเคร่ืองมือข้ึนมาในตอนเร่ิมตน้วฏัจกัรของการท างาน

จะเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีดีในการจดบนัทึก ควรเร่ิมตน้จากมือท่ีจบัช้ินส่วนก่อนหรือมือ
ท่ีท างานมากท่ีสุดจุดเร่ิมตน้การบนัทึกท่ีตายตวันั้น จริง ๆ แลว้ไม่มีความส าคญั
เท่าใดนกัทั้งน้ีเพราะตามรอบวฏัจกัรการท างานนั้นมกัจะค่อย ๆ ยอ้นกลบัมาถึงจุด
นั้นอีกคร้ังหน่ึง แต่วา่จุดท่ีเลือกเป็นจุดเร่ิมตน้นั้นจะตอ้งชดัเจนแน่นอน ส่วนแถว
ยนือีกแถวหน่ึงก็บนัทึกการท างานของอีกมือเพิ่มลงไป 

(5) บนัทึกการกระท าท่ีระดบัแถวนอนเดียวกนัในเม่ือการกระท านั้นเกิดข้ึนใน 
เวลาเดียวกนั 

(6) การกระท าท่ีเกิดข้ึนตามล าดบัก่อนหลงัจะตอ้งจดบนัทึกลงในแถวนอนท่ีต่าง 
ระดบัตรวจสอบแผนภูมิส าหรับเวลาท่ีสัมพนัธ์กนัระหวา่งสองมือท่ีท างาน 

(7) ทุก ๆ อยา่งท่ีผูป้ฏิบติังานไดก้ระท าจริง ๆ จะตอ้งบนัทึกไวห้มดและตอ้งหลีก 
เล่ียงการปฏิบติังาน หรือการขนยา้ย หรือการตั้งต าแหน่งงานท่ีท าร่วมกนั ยกเวน้แต่วา่การกระท านั้น
ตอ้งเกิดข้ึนในเวลาเดียวกนัจริง ๆ 
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 หลกัการการจดบันทกึการท างานของมือทั้งสองข้างโดยใช้แผนภูมิสองมือ 
1. ศึกษาวฎัจกัรของการท างานใหเ้ขา้ใจก่อนลงมือบนัทึกขอ้มูล 
2. บนัทึกการท างานของมือขา้งใดขา้งหน่ึงเพียงขา้งเดียวก่อน  เสร็จแลว้จึงบนัทึกการท างาน

ของมืออีกขา้งหน่ึง 
3. อยา่ใชส้ัญลกัษณ์สองตวัในเวลาเดียวกนั 
4. การเร่ิมตน้การจดบนัทึกควรเร่ิมเม่ือเร่ิมหยิบช้ินงานใหม่  โดยเร่ิมท่ีมือใดก่อนก็ได ้ การ

เร่ิมตน้จดบนัทึกท่ีจุดใดไม่มีความส าคญันกั  เพราะอยา่งไรก็ตอ้งจดจนครบวงจร 
5. บนัทึกการกระท าของมือทั้งสองขา้งในแถวหรือระดบัเดียวกนัก็ต่อเม่ือการกระท านั้น

เกิดข้ึนในเวลาเดียวกนั 
6. การท างานของมือทั้งสองท่ีไม่ได้เกิดข้ึนพร้อมกนั  ตอ้งบนัทึกต่างระดบักนัตามล าดบัท่ี

เกิดข้ึนก่อนหลงั 
7. บนัทึกเหตุการณ์ทุกอยา่งท่ีเกิดข้ึนตามความจริง 

 
ความหมายของ  ECRS 
E   คือ  การตดัขั้นตอนการท างาน 
C   คือ   การรวมขั้นตอนการท างาน 
R   คือ   การจดัล าดบัขั้นตอนของงานใหม่  จากเดิมก่ีขั้นตอน  เวลาก่ีวนิาที   ของใหม่ก่ีขั้นตอน  

เวลาก่ีวนิาที 
S   คือ   เคร่ืองมือในการปรับปรุง / วธีิกระบวนการท างาน 
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เคร่ืองจักรและโรงงาน 
 ในโรงงานอุตสาหกรรมหลายชนิด เคร่ืองจกัร โรงงาน และอุปกรณ์ต่าง ๆ เป็นส่วนท่ี
ลงทุนมากท่ีสุด ต่อมาค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาการทดแทนเคร่ืองจกัรเหล่าน้ี ก็เป็นส่วนท่ีใชจ่้าย
ในโรงงานมากท่ีสุดดว้ย โดยเหตุน้ีจึงมีความส าคญัอยา่งยิ่งยวดในการใชเ้คร่ืองจกัรเหล่าน้ีให้เกิด
ประโยชน์มากท่ีสุด  
 ก่อนท่ีจะใหค้นงานท างานนั้น ผูศึ้กษาการท างานตอ้งพิจารณางานอ่ืน คือการใชเ้คร่ืองจกัร
ทั้งหมดในโรงงาน เคร่ืองจกัรเฉพาะบางเคร่ืองท่ีราคาแพงมาก เขาจะพิจารณาเห็นเองว่าควรจะ
ประยกุตใ์ชก้ารศึกษาการท างานท่ีใด วา่การเพิ่มผลผลิตจากแรงงงานหรืองการใชเ้คร่ืองจกัรให้เกิด
ประโยชน์อยา่งใด ควรท า 
 
 
 หลกัการและความหมายของค าในการศึกษาการใชเ้คร่ืองจกัรใหเ้กิดประโยชน์ 

เวลาเคร่ืองจกัรทั้งหมด (Machine maximum time) เป็นเวลาท่ีเคร่ืองจกัรสามารถท างาน
ทั้งหมด 168 ชม. ในหน่ึงสัปดาห์หรือ 24 ชม. ในหน่ึง 1 วนั 
 เวลาเคร่ืองจกัรมีไวท้  างาน (Machine available time) เป็นเวลาซ่ึงเคร่ืองจกัรสามารถท างาน
ไดเ้ท่าท่ีตอ้งการ-เวลาท างานในแต่ละวนัหรือสัปดาห์บวกกบัล่วงเวลา 
 เวลาเคร่ืองจกัรวา่งงาน (Machine idle time) เป็นเวลาซ่ึงเคร่ืองสามารถท างานได ้แต่ไม่ได้
ใชเ้น่ืองจากไม่มีงานป้อน ไม่มีคนงาน หรือขาดแคลนวตัถุดิบ 
 เวลาตั้งเคร่ืองจกัร (Machine ancillary time) เป็นเวลาซ่ึงเคร่ืองจกัรหยุดชัง่คราว มิไดผ้ลิต
เน่ืองจากเปล่ียนของ ตั้งเคร่ืองมือ ท าความสะอาด ฯลฯ 

เวลาเคร่ืองจกัรเสีย (Machine down time) เป็นเวลาท่ีเคร่ืองไม่สามารถท างานไดเ้น่ืองจาก
เสีย ตอ้งการซ่อมแซม 
 เวลาเคร่ืองจกัรเดินจริง (Machine running time) เป็นเวลาซ่ึงเคร่ืองจกัรท างานไดง้านจริงๆ 
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ดัชนีทีใ่ช้กนัมากม ี3 ชนิด 
1. ดชันีการใชเ้คร่ืองจกัร (Machine utilisation of index)  เป็นอตัราส่วนของ เวลา

เคร่ืองจกัรเดินจริง (machine running time)  ต่อเวลาเคร่ืองจกัรมีไวท้  างาน (machine 
available time) 

2. ดชันีประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร (Machine efficiency index)  เป็นอตัราส่วนของเวลา
เคร่ืองจกัรเดินท่ีมาตรฐาน (machine running time at standard)  ต่อเวลาเคร่ืองจกัรเดิน
จริง (machine running time)  อตัราส่วนของ 1.0 (หรือ 100%) แสดงถึงกรณีท่ีเป็นตาม
ทฤษฎีเท่านั้น 

3. ดชันีการใชเ้คร่ืองจกัรอยา่งมีประสิทธิภาพ (Machine effective utitisation index)  เป็น
อตัราส่วนของเวลาเคร่ืองจกัรท างานไดช้ิ้นงานตามมาตรฐานต่อเวลาเคร่ืองจกัรมีไว้
ท างาน (machine available time) 

อตัราส่วนน้ีสามารถใชเ้ป็นเคร่ืองลดค่าใชจ่้ายของเคร่ืองจกัรได ้ถา้ท างานอยา่งเตม็ท่ีแลว้ 
ในอุตสาหกรรมบางอยา่งท่ีเนน้ทางขบวนการ ด(process industries)  การศึกษาการใช้

ประโยชน์ก็ด าเนินวธีิเดียวกนัเพียงแต่เปล่ียนจาก “เคร่ืองจกัร (machine)” เป็น “ขบวนการ 
(process)”  

 
 

คนงานหน่ึงคนและเคร่ืองจกัรหน่ึงเคร่ือง 
 เวลาควบคุมเคร่ืองจักร (machine controlled time) คือเวลาท่ีท าให้งานล่วงหน่ึงในวฎัจกัร
เสร็จซ่ึงคิดค านวณจากขอ้มูลทางเทคนิคของเคร่ืองจกัร (หรือขบวนการผลิตนั้น) แบ่งเป็นสองส่วน 
 งานภายนอก (outside work) เป็นงานยอ่ยซ่ึงท าโดยคนงานนอกเวลาควบคุมเคร่ืองจกัร 
 งานภายใน (inside work) เป็นงานยอ่ยซ่ึงท าโดยคนงานในระหง่างเวลาควบคุมเคร่ืองจกัร ( 
 อนัสุดทา้ยเป็นเวลาท่ีคนงานคอยเคร่ืองจกัรท างานให้เสร็จเรียบร้อยซ่ึงคือ “เวลาวา่ง” 
 เวลาวา่ง (unoccupied time) คือเวลาท่ีคนงานมิไดท้  างานภายในอะไรหรือพกัผอ่นในขณะท่ี
เคร่ืองจกัรยงัท างานในช่วงเวลาควบคุมเคร่ืองจกัร 

เวลามาตรฐาน คือ เวลาทั้งหมดซ่ึงควรจะท างานช้ินนั้นใหแ้ลว้เสร็จดว้ยความสามารถ
ท างานมาตรฐาน 
 โดยเหตุน้ีเพื่อจะหาเวลามาตรฐานของงานจ ากดัขอบเขต จึงค านวณง่ายๆ เพียงหา
รายละเอียดของงาน ยงัไม่พอจ าเป็นตอ้งเพิ่มเวลาวา่งท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาเคร่ืองจกัรควบคุม 
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 เวลาเผือ่เวลาว่าง  (unoccupied time allowance) เป็นเวลาเผือ่ใหค้นงานในขณะท่ีมีเวลาวา่ง 
(unoccupied time) ระหวา่งเวลาเคร่ืองจกัรควบคุม 
 ก่อนท่ีจะเพิ่มเวลา ผูจ้บัเวลาตอ้งแน่ใจเสียก่อนวา่เวลาวา่งนั้นเกิดข้ึนจริงๆ ตดัทิ้งไม่ได ้และ
ไม่สามารถลดลงมากกวา่น้ีอีกแลว้ไม่วา่จะปรับปรุงวธีิการท างานอยา่งใดก็ตาม ในทางบริหารมกัจะ
ยอมรับใหมี้เวลาวา่ง โดยเฉพาะเคร่ืองจกัรราคาแพงมกัจะใชง้านใหเ้ตม็ท่ี ทั้งน้ีในงานจ ากดัขอบเขต
การใชเ้คร่ืองจกัรใหเ้กิดประโยชน์ มีความส าคญัมากกวา่ ผลผลิตของแรงงาน โดยทัว่ๆ ไปเวลาวา่ง
น้ีมีหน่วยเป็นนาที 
 การจ่ายค่าแรงเก่ียวกบัเวลาวา่ง (Payment for unoccupied time) 
 เม่ือใชเ้วลามาตรฐานเป็นหลกัเกณฑ์ในการจ่ายค่าแรง การรวมเอาเวลาเผื่อเวลาวา่งเขา้ใน
เวลามาตรฐาน ส าหรับงานจ ากดัขอบเขต มีผลท าให้การจ่ายแรงมากข้ึนถา้ไม่ใชว้ิธีการวดัพิเศษเพิ่ม
เขา้ไป เวลาวา่งนั้นเป็นขอ้ยกเวน้หรือธรรมดา บางคร้ังอตัราค่าแรงน้ีก็แปรเปล่ียนเป็นเส้นโคง้ แต่
โดยทัว่ไปเป็นเส้นตรงอยา่งง่ายๆ 

การค านวณเวลาเพิม่ 
ในงานจ ากดัขอบเขต (restricted work)  การค านวณหาเวลาเพิ่มส าหรับกิจวตัรส่วนตวัและ

ความเหน่ือยลา้จะแยกจากกนั  เหตุผลส าหรับเร่ืองน้ีอธิบายไดคื้อ  เวลาเผื่อส าหรับกิจวตัรส่วนตวั
ไม่ไดค้  านวณอยา่งง่ายๆ  แต่ค านวณจากแรงงานทั้งหมดในวฎัจกัรเลย  รวมทั้งเวลาควบคุม
เคร่ืองจกัรดว้ย  ทั้งน้ีเน่ืองจากเปอร์เซ็นตท่ี์ใหใ้นเวลาเผื่อข้ึนอยูก่บัเวลาท่ีใชใ้นบริเวณงานมากกวา่ท่ี
จะคิดจากเวลาท่ีอุทิศใหก้บังานจริงๆ เม่ือค านวณเวลาเผือ่เสร็จแลว้  ขั้นต่อไปคือพิจารณาวา่คนงาน
ควรจะไดเ้วลาเผื่อน้ีบางส่วนหรือทั้งหมดในแต่ละวฏัจกัร  หรือควรจะเพิ่มเขา้ในงานนอกบวกกบั
เวลาควบคุมเคร่ืองจกัรเพื่อให้ไดว้ฎัจกัรเวลาท่ีแทจ้ริง 

ถา้หากวฎัจกัรของงานนั้นยาวนานและมีเวลาวา่ง (unoccupied time)  ยาวนาน อาจเป็นไป
ไดใ้นการท่ีจะใหเ้วลาเผือ่กิจวตัรส่วนตวัและความเหน่ือยลา้เขา้ไปในวฎัจกัรในช่วงเวลาท่ีคนงาน
วา่งเวลาช่วงน้ีถา้มากพอก็เพียงพอส าหรับการไปท ากิจวตัรส่วนตวั(ประมาณ 10 ถึง 15 นาที)  โดยท่ี
ตอ้งมีขอ้แม ้คือคนงานออกจากบริเวณงานไดโ้ดยไม่เกิดผลเสียต่อเคร่ืองจกัร  ซ่ึงก็ท  าไม่ยากถา้
เคร่ืองจกัรสามารถหยดุอยา่ง 
อตัโนมติัได ้  
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  ขั้นต่อไปคือ การค านวณช่วงเวลาของเวลาวา่งทั้งหมดในนาทีท่ีเป็นจริง ส าหรับ
ตวัอยา่งท่ีกล่าวขา้งตน้เวลาวา่งค านวณจากการหกัลบดว้ยผลรวมของเวลาภายใน (inside work) 
ทั้งหมดเวลาเผื่อการพกัผอ่นซ่ึงอยูใ่นช่วงเวลาเคร่ืองจกัรควบคุม (machine-controlled time)  โดยท่ี
เวลาในงานยอ่ยน้ีตอ้งคิดจากอตัราท างานมาตรฐาน 

 เคร่ืองจักรท างานหลายเคร่ือง 
 เคร่ืองจกัรท างานหลายเคร่ือง (multiple machine work) เป็นงานซ่ึงคนงานคนเดียวตอ้ง
ดูแลเคร่ืองจกัรสองหรือหลายๆ เคร่ือง(ชนิดเดียวกนัหรือต่างกนั)  ท างานติดต่อกนั 
 เช่น คนงานหน่ึงคนคุมเคร่ืองจกัรหน่ึงเคร่ือง  อยา่งไรก็ตามมีบ่อยคร้ังท่ีคนงานหน่ึงคนตอ้ง
ดูแลเคร่ืองจกัรมากกวา่หน่ึงเคร่ือง  และท าใหเ้ป็นปัญหาเฉพาะอนัหน่ึงในการศึกษาเวลา   
 
 
 ปริมาณงาน (Load factor) 
 ปริมาณงานเป็นอตัราส่วนของเวลาท่ีคนงานท างานดว้ยอตัรามาตรฐานต่อเวลาอของวฎั
จกัรทั้งหมดในระหวา่งช่วงเวลาเคร่ืองจกัรควบคุม 
 ส่วนกลบัของปริมาณงาน ก็แสดงถึงจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีคนงานสามารถควบคุมไดต้าม
ทฤษฎีอยา่งไรก็ตามโดยทัว่ๆ ไป มกัมีขอ้แตกต่างต่างๆ ในการท างาน และตอ้งเอาใจในใส่ขณะ
เคร่ืองจกัรท างานซ่ึงมีผลใหมิ้สามารถท างานไดต้ามท่ีคาดคิดไวจึ้งเกิดความล่าชา้  ความล่าชา้น้ี
เรียกวา่ เวลาเหล่ือมของเคร่ืองจกัร (machine interference) 
 เวลาเหลือ่มของเคร่ืองจักร 
 เวลาเหล่ือมของเคร่ืองจกัร คือ การเขา้คิวของเคร่ืองจกัร (หรือวธีิผลิต)  เพื่อซ่อมแซมดูแล  
เม่ือคนงานคนหน่ึงรับผิดชอบดูแลเคร่ืองจกัรหลายๆ เคร่ือง ก็คลา้ยกบัท างานเป็นทีมท่ีเม่ือมีความ
ล่าชา้เกิดข้ึนอยา่งสุ่มท่ีจุดใดๆ มีผลกระทบต่อผลผลิตของทีม 
 การศึกษาการท างานของเคร่ืองจกัร  ก่อนอ่ืนผูศึ้กษาการท างานตอ้งพิจารณาวิธีการท างาน
และขั้นตอนการท างานซ่ึงมีผลท าให้เกิดความสมดุลยท่ี์ดีท่ีสุด นั่นคือเกิดการเหล่ือมกนัน้อยสุด 
แลว้จึงค่อยใชเ้ทคนิคการศึกษาเวลาหาปริมาณท่ีเหล่ือมกนัออกมา   
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บทที ่9 
การศึกษาเวลา 

 
เฟดเดอร์ริก ดบัเบิ้ลย ูเทเลอร์  บิดาแห่งการศึกษาเวลา เป็นผูใ้หก้  าเนิด หลกัการ และวธีิการ

ของการศึกษาเวลา  โดยระยะแรกเป็นการก าหนดเวลามาตรฐานเพื่อใชเ้ป็นเกณฑใ์นการก าหนด
ค่าจา้งแรงงาน เพื่อสร้างความจูงใจ 
หลกัการพื้นฐานของการศึกษาเวลา 
 เพือ่ศึกษาองคป์ระกอบ  ขั้นตอนการศึกษาเวลา  กระบวนการศึกษาเวลา  ขอ้จ ากดั เง่ือนไข  
อุปสรรค  และการประยกุตใ์ชเ้วลามาตรฐาน 
  
ความหมายการศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวดัผลงาน ซ่ึงมีกระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลาในการท างาน 
โดยคนงานท่ีเหมาะสม ซ่ึงท างานในอตัราปกติ ภายใตเ้ง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน  โดยมี
ผลลพัธ์การวดัผลงาน ท่ีเรียกวา่  เวลามาตรฐาน  
 หลกัการพืน้ฐานของการศึกษาเวลา มี 5 ข้อ คือ 

1. ตอ้งใชก้ระบวนการในการหาเวลาในกรท างาน 
2. คนงานท่ีศึกษาเวลาตอ้งเป็นคนงานท่ีมีความเหมาะสม 
3. คนงานท่ีศึกษาตอ้งท างานในอตัราปกติ 
4. ตอ้งมีเง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน 
5. ผลลพัธ์ ท่ีไดคื้อ เวลามาตรฐานของการท างาน 
 

  ในการศึกษาเวลา  เง่ือนไขมาตรฐานท่ีตอ้งค านึงถึง คือ มาตรฐานการวดัเวลา  มาตรฐาน
เคร่ืองมือวดัเวลา  และมาตรฐานการท างาน  กล่าวคือ กรวดัเวลาตอ้งมีความเช่ือถือได ้  เคร่ืองมือตอ้ง
มีมาตรฐาน ทนัสมยั และการท างานตอ้งครอบคลุมถึง วธีิการท างาน สถานท่ี  ระยะเวลาท างาน  
 การก าหนดเวลามาตรฐาน  จะประกอบไปดว้ย เวลาท่ีบนัทึกไดจ้ากการท างาน ซ่ึงตอ้ง
ค านวณหาเวลาท่ีเป็นตวัแทน หรือ  ค่าเวลาทีเ่ลือก (Selected Time)  เม่ือประเมินตามอตัราความเร็ว
และมีการปรับค่าการประเมินแลว้จะได ้  ค่าเวลาปกติ (Normal Time)  และเม่ือเพิ่มเวลาเผือ่จากการ
เม่ือยลา้  จะได ้ เวลามาตรฐาน  (Standard Time) 
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ประโยชน์จากการศึกษาเวลา 
1. ใชก้ าหนดตน้ทุนมาตรฐาน และจดัเตรียมงบประมาณ และสร้างระบบศูนยก์ าไร 
2. ประมาณการตน้ทุนการผลิต เพื่อก าหนดราคาผลิตภณัฑ์ 
3. ใชจ้ดัสมดุลของสายงานการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใชง้านคนและเคร่ืองจกัร 
4. ใชเ้ป็นขอ้มูลจดัแผนการผลิต และก าหนดงานผลิต 
5. ใชเ้ป็นมาตรฐานเวลาในการท างาน เพื่อควบคุมตน้ทุนการผลิต และค่าจา้ง 
6. เพื่อเปรียบเทียบวดัผลงานก่อนและหลงัการปรับปรุงวธีิการท างาน 

องค์ประกอบของการศึกษาเวลา 
1. ผูบ้ริหารและหวัหนา้คนงาน   
ตอ้งมีความเขา้ใจงาน ใหก้ารสนบัสนุนงาน   พร้อมจะแกไ้ขปัญหา  ช้ีแจงคนงานให้เขา้ใจ

จุดประสงค ์และขั้นตอน  ร่วมมือกบัผูศึ้กษาเวลา  
2. คนงาน 
ตอ้งท างานสม ่าเสมอ  อตัราท างานตอ้งสูงกวา่เกณฑ์เฉล่ีย  เป็นคนงานท่ีเหมาะสม  เขา้ใจ

เป้าหมายของการศึกษาเวลา 
3. ผูศึ้กษาเวลา 
ตอ้งเขา้ใจวตัถุประสงคข์องการศึกษาเวลา  ตอ้งมีมารยาทและมนุษยสัมพนัธ์ท่ีดี ไม่จบัเวลา

โดยท่ีคนงานไม่รู้ตวั 
4. เคร่ืองมือจบัเวลา และแบบฟอร์มต่าง ๆ 
เตรียมนาฬิกาจบัเวลา  แบบฟอร์มต่าง ๆ  ตรวจสอบเคร่ืองมือต่าง ๆ ใหแ้น่ใจวา่ใชไ้ด ้    
5. วธีิการท างาน และองคป์ระกอบทางการผลิตของงาน 
ตรวจสอบวธีิการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน  ตรวจสอบเง่ือนไขการท างานต่าง ๆ เช่น สถานท่ี  
อุปกรณ์  ตรวจสอบองคป์ระกอบทางการผลิตอ่ืน ๆ 
 

ขั้นตอนการศึกษาเวลา 
1. เลือกงาน 
2. บนัทึกขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง 
3. แบ่งแยกยอ่ยงาน 
4. วดัและบนัทึกเวลา 
5. ก าหนดจ านวนวฏัจกัรท่ีจะจบัเวลา 
6. ประเมินอตัราการท างาน 
7. ก าหนดเวลาเผือ่ 
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8. หาเวลามาตรฐาน 
การวดัและบันทกึเวลา 
 เคร่ืองมือท่ีใชป้ระกอบดว้ย 

1. เคร่ืองมือจบัเวลา เคร่ืองบนัทึกเทป วดีิโอ คอมพิวเตอร์ 
2. แบบฟอร์มบนัทึกและวเิคราะห์เวลา  
3. อุปกรณ์ส านกังานอ่ืน ๆ  

เคร่ืองมือจบัเวลา มีดงัน้ี 
1. ชนิด Flyback  มีปุ่มกด A  และ B 
2. ชนิด Non-flyback  กดใหเ้ดิน  และหยดุ และใหเ้ร่ิมตน้ใหม่ 
3. ชนิด Split-hand มี 2 เขม็ เขม็หน่ึงเดิน เขม็หน่ึงหยดุเดิน 

แบบฟอร์มบันทกึและวเิคราะห์เวลา/แผ่นไม้กระดาน 
 เป็นส่ิงท่ีตอ้งใชค้วบคู่กบันาฬิกาจบัเวลา ในการบนัทึกเวลา ซ่ึงแบบฟอร์มการบนัทึกเวลา
และวเิคราะห์ขอ้มูลเวลา มีดงัน้ี 

1. แบบฟอร์มการศึกษาเวลา  (Time Study Sheet) 
2. แบบฟอร์มการศึกษาวฎัจกัรเวลาสั้น (Short Cycle Study Form) 
3. แบบสรุปการศึกษาเวลา (Time Study summary Sheet) 
4. แบบวเิคราะห์การศึกษาเวลา (Time Study Analysis Sheet) 

 
การจับเวลา และการบันทกึข้อมูลเวลา 
 เม่ือแบ่งแยกงานยอ่ยแลว้ จะท าใหรู้้จุดเร่ิมตน้ และจุดส้ินสุดของงานยอ่ยแต่ละงาน การจบั
เวลาสามารถใชก้ารเก็บขอ้มูลเวลาเป็น 2 แบบ คือ 

1. แบบต่อเน่ือง หรือแบบเวลาสะสม  เขม็จะเดินไปขา้งหนา้ตลอดเวลา ใชว้ธีิค  านวณ 
2. แบบวดัจบัเวลาไดโ้ดยตรง จบัเวลาจุดเร่ิมตน้ จนส้ินสุดงานยอ่ย และเร่ิมจบัเวลางานยอ่ย

ใหม่โดยกดเขม็ให้เร่ิมจากศูนย ์
 

 
 
 
 
 
 

http://www.ssru.ac.th/


36 
 

http://www.ssru.ac.th Asst.Prof.Dr.Witthaya Mekhum  

 
 
การก าหนดจ านวนวฏัจักรที่จะจับเวลา  
 เป็นการหาขนาดของตวัอยา่งการบนัทึกเวลา เน่ืองจากไม่สามารถบนัทึกเวลาใหมี้ค่าเดียวกนั
ไดใ้นทุกงานยอ่ย ดงันั้นจึงตอ้งจบัเวลายอ่ย หลาย ๆ รอบ หรือหลายวฏัจกัร แลว้น ามาค านวณหา
ค่าเฉล่ีย หรือ ฐานนิยม เป็นค่าเวลาท่ีใชง้าน  ดงัสูตร 
 

    X = Xi  n 
  
 X = ค่าเฉล่ียของเวลาท่ีจบัได ้
 Xi   = ค่าเวลาท่ีอ่านได ้

 n = จ  านวนวฏัจกัรท่ีจบัเวลาไดใ้นการเกบ็ขอ้มูลเบ้ืองตน้ 
 โดยมีระดบัความเช่ือมัน่และผดิพลาดตามตอ้งการ มี 3 วธีิการ คือ 
 1.  ใชสู้ตรค านวณ 

2.   ใชต้ารางส าเร็จรูป 
3.ใชว้ธีิประมาณการจากการใชค่้าพิสัย 
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