
 
 

 

บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฎ ีและวรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 

 

2.1 แนวคิดและทฤษฎ ี
 การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาความสมดุลของสายการผลิตในโรงงานผลิตกระเทียมเจียว

ของห้างหุ้นส่วนจ ากดั ค  าธาราการ์ลิค แอนด์ โพรเซสฟูดส์ การวิจยัคร้ังน้ีประกอบด้วยทฤษฎีท่ี

เก่ียวขอ้งกบัการประยกุตใ์ชก้ารจดัสมดุลสายการผลิตและการศึกษาเวลา โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 

(1) ทฤษฎสีมดุลการผลติ 
พิภพ ลลิตาภรณ์ (2551) กล่าววา่การจดัสายการผลิตนั้น เป็นงานท่ีเกิดข้ึนไดใ้น 2 ช่วง ดงัน้ี 

ช่วงของการออกแบบการผลิต หมายถึงกระบวนการผลิตนั้นเป็นแบบแน่นอน เคร่ืองจกัรท่ีใช้
ส่วนมากเป็นขนาดใหญ่หรือชนิดพิเศษ เพื่อผลิตผลิตภณัฑ์เฉพาะอย่างใดอย่างหน่ึงต าแหน่งของ
การท างานต่างๆ จะถูกก าหนดแน่นอนตามล าดบัขั้น การเปล่ียนแปลงท าไดย้ากเช่น การผลิตเยื่อ
กระดาษ การผลิตน ้าอดัลม เป็นตน้ ไม่วา่แผนการผลิตจะมีการเปล่ียนแปลงอยา่งไร สายการผลิตน้ีก็
จะไม่มีการเปล่ียนแปลง และอีกช่วงคือช่วงหลงัของการวางแผนการผลิตรวม ซ่ึงสายการผลิตงาน
อาจจะพอเปล่ียนแปลงได ้เพื่อให้สอดคลอ้งกบัแผนการผลิต การผลิตพวกน้ีเป็นพวกงานประกอบ
ซ่ึงอาจใช้คนเข้าประจ าสถานีงานต่างๆ หรืออาจจะเป็นเคร่ืองจักรท่ีมีความยืดหยุ่นในการ
เปล่ียนแปลงได ้พอสมควร ดงันั้นหากมีการออกแบบสายการผลิตท่ีไม่ดี จะส่งผลให้กระบวนการ
ผลิตเกิดปัญหาคอขวด (Bottle Neck) คือ บางสถานีงานใชเ้วลาในการผลิตมากจนท าให้เกิดสภาพ
งานลน้มือและสถานีงานถดัไปว่างงาน ส่งผลให้ไม่สามารถผลิตงานหรือสินคา้ไดต้ามเป้าหมาย
ก าหนด 

การจดัสายการผลิตในโรงงานท่ีมีการผลิตแบบต่อเน่ือง นับว่ามีความส าคญัในด้านการ
ออกแบบโรงงาน โรงงานท่ีมีการจัดสายการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ จะต้องพยายามจัด
สายการผลิตให้มีความสมดุล ซ่ึงตามความหมายของการจดัสมดุลของสายการผลิต (Production 
Line Balancing) ก็คือการพยายามท่ีจะจดัให้สถานีงานต่างๆ มีอตัราการท างานหรือเวลาท่ีใชเ้ท่าๆ 
กนั แต่ถา้หากเวลาท่ีใชใ้นแต่ละสถานีงานไม่เท่ากนัแลว้ อตัราการผลิตของสินคา้นั้นจะถูกก าหนด
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โดยเวลาท างานของสถานีงานทีใชเ้วลามากท่ีสุดซ่ึงเวลาท่ีใชใ้นสถานีงานท่ีเป็นตวัก าหนด
อตัราการผลิตของสินคา้น้ี เราเรียกวา่รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ซ่ึงหมายถึง เวลาระหวา่งท่ี
สินคา้เสร็จออกมาแต่ละช้ินจะเท่ากบัเวลาของสถานีท่ีชา้ท่ีสุด ดงันั้นจะเห็นวา่จะเกิดการรอคอยข้ึน
ในสถานีงานท่ีใช้เวลาน้อยกว่า ซ่ึงจะต้องพยายามท าให้เกิดข้ึนน้อยท่ีสุด ตามปกติในการจัด
สายการผลิต จะเร่ิมดว้ยการก าหนดรอบเวลาการผลิตล าดบัขั้นงานต่างๆ และเวลาเฉล่ียหรือเวลา
มาตรฐานของการท างานแต่ละช้ินนั้น จากนั้นก็พยายามรวมขั้นงานเขา้ดว้ยกนัให้เป็นสถานีท างาน
โดยพยายามให้เกิดความแตกต่างของเวลาท่ีใช้ในแต่ละสถานีน้อยท่ีสุด ในกรณีท่ีสถานีท างานมี
มากหรือนอ้ยไปก็อาจจะจดัใหม่ โดยใหร้อบเวลาผลิตมากข้ึนหรือนอ้ยลงตามล าดบั 

วรพจน์ เสรีรัฐ (2554) กล่าววา่การจดัสมดุลสายการผลิต เป็นการก าหนดงานให้กบัหน่วย
ผลิตแบบหน่ึง เป็นลกัษณะการผลิตสินคา้ปริมาณมาก และค่อนขา้งสม ่าเสมอไม่ค่อยมีการผนัแปร
มากนกั โดยท่ีสายการผลิตจะถูกแบ่งออกเป็นสถานีงาน (Work station) หลายๆ สถานีต่อเน่ืองกนั 
ดงันั้นการพิจารณาก าหนดงานหรือขั้นงานต่างๆท่ีใช้ในการประกอบสินคา้ให้กบัสถานีงาน หรือ
หน่วยผลิตโดยพยายามใหส้ถานีงานต่างๆ มีภาระงานท่ีสมดุลกนั 

ชุมพล ศฤงคารศิริ (2535) กล่าววา่ปัญหาเก่ียวกบัการสมดุลของสายการผลิต การไหลของ
งานในสายงานผลิตมีกระบวนการด าเนินงาน หรือขั้นตอนการประกอบท่ีระบุไวอ้ย่างเด่นชดั ดงั
ตวัอย่างเช่น การท ารูเกลียว ซ่ึงจะตอ้งท าการเจาะรู ก่อนท่ีจะท าเกลียว หรือการยึดหน้าแปลนเขา้
ดว้ยกนั จะตอ้งใส่แหวนรองก่อนท่ีจะขนัน็อตยึดหนา้แปลนให้แน่น ขอ้จ ากดัต่างๆ เหล่าน้ี ในภาษา
การสมดุลสายงานผลิตเรียกว่า ขอ้จ ากดัท่ีอยู่ก่อนหน้า (Precedence Constraints) ในการผลิตหรือ
การประกอบผลิตภณัฑ ์โดยทัว่ๆ ไปไม่วา่จะเป็นแบบสายงานผลิตแบบธรรมดาหรือแบบอตัโนมติั 
ก็มีจุดประสงคห์ลกัอนัเดียวกนั คือการออกแบบสายการผลิต ใหมี้ประสิทธิภาพสูงเท่าท่ีจะท าได ้

ธราธร กูลภทัรนิรันดร์ (2550) กล่าววา่หลกัของการจดัสมดุลสายการผลิตจะมีการจดักลุ่ม
ของงานท่ีตอ้งท าเขา้ไป ซ่ึงมกัจะน าไปใช้กบัสายการผลิตท่ีท างานดว้ยมือ และเป็นสายการผลิต
แบบต่อเน่ืองท่ีมีการจดัเรียงวตัถุดิบเป็นล าดบัไป จ านวนงานรวมทั้งหมดท่ีตอ้งท าในสายการผลิต
จะตอ้งน ามาแบ่ง และก าหนดเป็นงานยอ่ยป้อนเขา้กบัสถานีท างานตามล าดบังานท่ีเป็นไปไดภ้ายใน
รอบเวลาท่ียอมรับได้ (Acceptable Cycle Time) การหารอบระยะเวลาการท างาน (Cycle Time) ใน
สายการผลิต ซ่ึงหมายถึง เวลาระหวา่งท่ีสินคา้เสร็จออกมาแต่ละช้ิน จะเท่ากบัเวลาของสถานีงานท่ี
ชา้ท่ีสุด ดงันั้นจะเห็นวา่จะเกิดการรอคอยในสถานีท่ีใชเ้วลานอ้ยกวา่ ชยัยศ สันติวงษ์ (2546) กล่าว
วา่หากรอบเวลามีความแตกต่างกนัในแต่ละสถานีท างาน สถานีท่ีมีรอบเวลาการท างานมากหรือชา้
ท่ีสุดนั้นจะเป็นสถานีท่ีเป็นคอขวด (Bottle Neck) ท าให้สายการผลิตไหลอยา่งไม่ราบร่ืน การจดั
สายการผลิตจึงตอ้งท าให้สถานีท างานทุกสถานีในสายการผลิตมีความสมดุล มีการใช้งานเต็มท่ี 
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รอบการท างานก็จะสั้นและเร็วท่ีสุด การจดัสายการผลิตให้สมดุลเป็นการเลือกผลรวมของงานท่ีท า
เขา้ไปในแต่ละสถานีท างานไดอ้ยา่งเหมาะสมตามล าดบัการท างาน และจ านวนเวลาท่ีตอ้งใชไ้ปใน
แต่ละสถานีท างานเกือบเท่ากนัโดยประมาณ  

 
(2) ทฤษฎกีารศึกษาเวลา 

 ทฤษฎีท่ีส าคญัและใช้ควบคู่เพื่อช่วยในจดัสมดุลของสายการผลิตให้มีประสิทธิภาพ คือ 
การศึกษาความเคล่ือนไหวและเวลา (Definition of Motion and Time Study) อิสรา ธีระวฒัน์สกุล 
(2542) ไดก้ล่าวไวว้า่ การศึกษาเวลาการท างาน (Time Study) เร่ิมโดย เฟรเดอริก ดบับลิว เทเลอร์ 
ในปี ค.ศ. 1881 โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อใชใ้นการหาเวลาในการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน ส่วนการศึกษา
การเคล่ือนไหว (Motion Study) ไดเ้ร่ิมข้ึนโดยสองสามีภรรยา ช่ือ แฟรัง บี กิลเบอร์ท และ ลิเลียน 
เอ็มกิลเบอร์ท ในปี ค.ศ. 1885 โดยมีจุดประสงค์ท่ีจะปรับปรุง และออกแบบวิธีการท างานให้มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน จนกระทัง่ช่วงทศวรรษท่ี 1930 ได้เร่ิมมีการน าเอาการศึกษาเวลา (Time 
Study) มาใชร่้วมกบัการศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) หรือเรียกว่า Method Study หรือ 
Method Design เป็นการศึกษาและวเิคราะห์ถึงการเคล่ือนไหวในขณะท างาน เน่ืองจากทั้งสองวิชาน้ี
มีส่วนเสริมซ่ึงกนัและกนั ซ่ึงการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion and Time Study) ต่างก็
เป็นเทคนิคในการวเิคราะห์ขั้นตอนการปฏิบติังานเพื่อขจดังานท่ีไม่จ  าเป็นออก และหาวิธีท างานท่ีดี
ท่ีสุดและเร็วท่ีสุดในการปฏิบติังาน รวมไปถึงการปรับปรุงมาตรฐานวิธีการท างานและเคร่ืองมือ
ต่างๆ และการฝึกอบรมคนงานให้ท างานดว้ยวิธีท่ีถูกตอ้ง โดยการจบัเวลาทั้งทางตรงและทางออ้ม
ตลอดจนปรับอตัราความเร็ว (Rating) เวลาเผื่อ (Allowance) เพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
ของการท างานนั้ นๆ ท าให้การปรับปรุงงานมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ดังนั้ นการศึกษาการ
เคล่ือนไหวและเวลา จึงถูกจดัเป็นศาสตร์ท่ีใช้ควบคู่กนัจนถึงปัจจุบนั ซ่ึงเทคนิคในการวิเคราะห์            
มีจุดประสงค ์คือ 
 1. พฒันาหาระบบและวธีิท่ีเหมาะสม เป็นระบบท่ีท าใหต้น้ทุนต ่าท่ีสุด โดยทัว่ไปธุรกิจและ
องคก์รทางอุตสาหกรรมมกัจะเป็นงานเก่ียวกบัผลิตสินคา้และการใหบ้ริการในรูปแบบต่างๆ ซ่ึงตอ้ง
ใชค้น เคร่ืองจกัร และวสัดุในการด าเนินงาน เช่น ในโรงงานอุตสาหกรรมทัว่ไป กระบวนการผลิต
จะเร่ิมตั้งแต่การจดัหาวตัถุดิบ การแปรรูปวตัถุดิบให้เป็นช้ินส่วนต่างๆ โดยเคร่ืองจกัร การประกอบ
ช้ินส่วนต่างๆ เหล่านั้ นให้เป็นผลิตภัณฑ์ส าเ ร็จรูปและขนส่งไปสู่ลูกค้า  ในการออกแบบ
กระบวนการผลิตจะตอ้งพิจารณาถึงระบบต่างๆม่ีมีอยู่ตลอดจนจุดท างานแต่ละจุดท่ีมีส่วนส าคญั
ของระบบ 
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 2. ตั้งมาตรฐานของระบบและวธีิการท างาน เม่ือมีการพฒันาระบบและวิธีการท างานจนคิด
ว่าเป็นวิธีท่ีดีท่ีสุดแล้ว จะตอ้งก าหนดให้เป็นการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน พนักงานทุกคนควรจะ
ท างานตามวิธีท่ีก าหนดน้ี โดยทัว่ไปแลว้การก าหนดงานท่ีเป็นมาตรฐานจะตอ้งแบ่งแยกขั้นตอน
ของการท างานใหล้ะเอียด 
 3. ตั้งเวลามาตรฐานท่ีควรใชใ้นการท างาน เป็นการหาเวลาท่ีจะใช ้เม่ือพนกังานท่ีผา่นการ
ฝึกหดัใหท้  างานตามมาตรฐานวธีิการท างานท่ีก าหนดไว ้จนมีประสบการท างานเพียงพอ ท างานใน
อตัราปกติ (Normal Pace) รวมกบัเวลาเผื่อต่างๆ แลว้ตั้งเวลาน้ีเป็นมาตรฐานในการท างาน เวลา
มาตรฐานน้ีมีประโยชน์มากในอุตสาหกรรม เช่น สามารถน าไปใช้ในการวางแผนและก าหนด
ตารางในการท างาน เพื่อใชใ้นการประมาณราคาและควบคุมการผลิต เป็นตน้ 
 4. ฝึกฝนพนกังานใหท้ างานในวธีิท่ีก าหนด เม่ือมีวธีิการท างานท่ีดีท่ีสุด และรู้วา่การท างาน
โดยใช้วิธีน้ีควรใช้เวลาเท่าไหร่จึงจะเหมาะสม แล้วขั้นตอนต่อไปจะเป็นการฝึกฝนพนักงานให้
สามารถท างานในวิธีท่ีก าหนดน้ี การฝึกพนกังานอาจท าไดโ้ดยหวัหนา้งาน หรือพนกังานท่ีช านาญ
งานแลว้ 

ในส่วนของการศึกษาเวลา (Time Study) เป็นการหาเวลามาตรฐานในการท างานของ
คนงานซ่ึงไดรั้บการฝึกงานนั้นมาอย่างดี ท างานนั้นในอตัราปกติ (Normal Pace) ด้วยวิธีการท่ี
ก าหนดให ้(Specified Method) 

จากค านิยามขา้งตน้จะเห็นไดว้า่การศึกษาเวลาแตกต่างจากการศึกษาการเคล่ือนไหวและ
เวลา (Motion Study) ซ่ึงเก่ียวกบัการศึกษาวิธีการท างานและการออกแบบวิธีปรับปรุงแล้ว 
การศึกษาเวลา (Time Study) เก่ียวกบัการวดัผลงาน ซ่ึงผลท่ีไดจ้ะมีหน่วยเป็นนาทีหรือวินาที ท่ี
คนงานหน่ึงๆสามารถท างานนั้ นๆได้ตามวิธีการท่ีก าหนดให้เวลาท่ีได้น้ีคือ เวลามาตรฐาน 
(Standard Time)  
 
จ านวนงานท่ีคาดหวงั  =  เวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการผลิต                                             (2.1) 
                                                      เวลามาตรฐานต่อหน่ึงหน่วย 
 

สมการขา้งตน้น้ีแสดงใหเ้ห็นวา่เวลามาตรฐานของช้ินงานควรรวมเอาเวลาเผื่อต่างๆส าหรับ
หารท างาน เช่น การล่าชา้ การพกัเหน่ือย เขา้เป็นส่วนหน่ึงของเวลาท่ีใช้ในการผลิตเวลามาตรฐาน
จะช่วยให้สามารถค านวณผลผลิตมาตรฐานของงาน เม่ือคนงานท างานด้วยประสิทธิภาพ 100% 
ดงันั้นถา้ผลผลิตของคนงานต ่ากว่าค่ามาตรฐานท่ีก าหนดไว ้เราอาจค านวณประสิทธิภาพในการ
ท างานไดจ้ากสูตร 
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ประสิทธิภาพ  =  ช้ินงานจริง                                                                                       (2.2) 
                                    ช้ินงานมาตรฐาน 

 
ซ่ึงเป็นดชันีท่ีให้เห็นถึงความมีประสิทธิภาพของการท างานภายในโรงงานวา่ไดเ้ปล่ียนแปลงไปใน

ทางบวกหรือลบ (จกัรกฤษณ์ ฮัน่ยะลา, 2552) 
 

(3) วตัถุประสงค์ของการศึกษาเวลา 
Mundel and Danner (1994) ไดใ้ห้นิยามในการศึกษาเวลา คือ เทคนิคท่ีน ามาใชใ้นวงจร

ของการควบคุมการจดัการในการพฒันาการท างานกบัปริมาณการผลิต ซ่ึงผลท่ีไดจ้ะมีหน่วยเป็น
นาที หรือวนิาที ท่ีคนงานหน่ึงๆ สามารถท างานนั้นๆ ไดต้ามวธีิการท่ีก าหนดให ้โดยมีวตัถุประสงค์
เพื่อ 

1. ใช้ขอ้มูลเวลาท่ีได้ในการจดัตารางการท างาน (Schedule) และวางแผนการท างาน 
(Planning Work) 

2. ใชใ้นการค านวณตน้ทุนมาตรฐาน และใชใ้นการจดัเตรียมงบประมาณ 
3. ใช้ประมาณตน้ทุนของผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าก่อนการผลิตจริง ซ่ึงเป็นประโยชน์ในการ

ตดัสินใจดา้นราคา 
4. ใช้ค  านวณประสิทธิภาพการใช้งานของเคร่ืองจกัร จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีคนงานหน่ึงคน

สามารถควบคุมได ้และใชใ้นการจดัสมดุลสายการผลิต 
5. ใช้เป็นพื้นฐานในการก าหนดค่าแรงจูงใจ (Wage Incentive) ส าหรับแรงงานทางตรง 

และทางออ้ม 
6. ขอ้มูลเวลามาตรฐานท่ีไดใ้ชเ้ป็นพื้นฐานในการควบคุมตน้ทุนแรงงาน 
 
เม่ือเลือกงานท่ีจะจบัเวลาไดแ้ลว้การศึกษาหาเวลา ประกอบไปดว้ยขั้นตอน 8 ขั้นตอนดงัน้ี 
1. บนัทึกขอ้มูลทั้งหมดท่ีจะท าไดข้องงานของผูป้ฏิบติั และสภาพแวดลอ้มการท างานนั้น

ซ่ึงมีผลต่อการท างานช้ินนั้นทั้งหมด 
2. บนัทึกวธีิการท างานทั้งหมด และแบ่งงานใหญ่ทั้งหมดออกมาเป็นงานยอ่ยๆ 
3. พิจารณางานยอ่ยท่ีแตกออก เพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจวา่จะไดว้ธีิท่ีเกิดผลดีท่ีสุด 
4. วดัค่าโดยนาฬิกาจบัเวลา แลว้บนัทึกเวลาในแต่ละงานยอ่ยท่ีวดัได ้
5. พิจารณาอตัราการท างานของผูป้ฏิบติังาน โดยเปรียบเทียบกบัมาตรฐานของผูจ้บัเวลา 
6. เปล่ียนเวลาท่ีจบัไดเ้ป็นเวลาพื้นฐาน 
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7. พิจารณาเวลาเผือ่ 
8. หาเวลามาตรฐานส าหรับงานนั้น 
ส าหรับการบนัทึกขอ้มูลนั้นจะท าการบนัทึกก่อนการจบัเวลา โดยอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเก็บ

รวบรวมขอ้มูล คือ นาฬิกาจบัเวลา แบบฟอร์มในการบนัทึกขอ้มูล กล้องถ่ายภาพใช้ส าหรับถ่าย
ภาพน่ิง และภาพเคล่ือนไหว เพื่อบนัทึกรายละเอียดในการท างาน เคร่ืองคิดเลข และสมุดจดบนัทึก
ซ่ึงขอ้มูลต่างๆ เหล่าน้ีจะถูกแบ่งออกเป็นกลุ่มๆ (อิสรา ธีระวฒัน์สกุล, 2542) ไดด้งัน้ี 

1. ขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัการอา้งอิง 
2. รายละเอียดผลิตภณัฑ์ 
3. ขั้นตอนหรือวธีิการผลิต 
4. ผูป้ฏิบติังาน 
5. ระยะเวลาการศึกษา 
6. สภาพการท างาน 
 
(4) กรณงีานทีค่วรเลอืกเพือ่ท าการศึกษาเวลา คือ 
1. เป็นงานใหม่ท่ีไม่เคยศึกษาเวลามาก่อน 
2. มีการเปล่ียนวสัดุหรือมีวธีิการท างานใหม่จึงตอ้งหาเวลามาตรฐานใหม่ 
3. เป็นงานท่ีเกิดการติดขดัหรือจุดคอขวด (Bottle Neck) ข้ึนในสายการผลิต 
4. ตอ้งหาเวลามาตรฐานเพื่อใชใ้นการก าหนดอตัราการผลิตในการจดัสมดุลสายการผลิต 
5. เกิดการวา่งงานของคนงานหรือเคร่ืองจกัรมากเกินไป 
6. ค่าใชจ่้ายท่ีเป็นอยูสู่งเกินควร 
7. เทคนิคในการศึกษาเวลา 
โดยทัว่ไปมีเทคนิคท่ีนิยมใชใ้นการศึกษาเวลา 4 วธีิคือ 
1. Direct Time Study คือ การศึกษาเวลาโดยการใชเ้คร่ืองมือจบัเวลาโดยตรงจากการท างาน

ของคนงาน 
2. Predetermined Motion-Time Systems คือ การหาเวลาล่วงหนา้โดยใชต้ารางการค านวณ

มาตรฐานต่างๆ 
3. Work Sampling คือ การศึกษาเวลาโดยอาศยัหลกัการสุ่มตวัอย่างเชิงสถิติในการหา

สัดส่วนของการท างาน และเวลามาตรฐาน 
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4. Standard Time Data and Formula คือ การศึกษาเวลาโดยอาศยัขอ้มูลจากอดีต และสูตร
บางสูตรช่วยในการค านวณหาเวลาเทคนิคแต่ละเทคนิคจะมีความเหมาะสมกับงานแต่ละงาน
แตกต่างกนัไป ซ่ึงในการวจิยั 

ในการศึกษาคร้ังน้ีผูว้ิจยัเลือกใช้เคร่ืองมือจบัเวลาโดยตรงจากการท างานของคนงาน 
(Direct Time Study) เพื่อให้สามารถมองเห็นลกัษณะการท างานอย่างละเอียด และเวลาท่ีไดเ้ป็น
เวลาท่ีท างานจริง 

 
(5) การจับเวลาท างานแต่ละงานย่อย 
โดยทั่วไปมีการจับเวลาท่ีนิยมใช้อยู่ 2 วิธี คือ การจับเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous 

Timing) และการจบัเวลาแบบเข็มดีดกลบั (Snapback Timing หรือ Repetitive Timing) ซ่ึงใน
งานวจิยัน้ี ผูว้จิยัไดเ้ลือกใชก้ารจบัเวลาแบบเขม็ดีดกลบัมาจบัเวลางานยอ่ยแต่ละงานโดยเร่ิมจบัเวลา
เม่ืองานย่อยแรกเร่ิมข้ึนแลว้ปล่อยให้นาฬิกาจบัเวลาเดินไปเร่ือยๆ เม่ือส้ินสุดงานย่อยแรกก็อ่านค่า
เวลา และจดบนัทึก เม่ือจะเร่ิมจบัเวลาการท างานงานยอ่ยต่อไปใหเ้ร่ิมจบัเวลาท่ีค่า 0 อีกคร้ัง 

 
(6) ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยการจับเวลาโดยตรง 
1. การเลือกงานท่ีจะศึกษาและเลือกคนงานท่ีเหมาะสม 
2. แบ่งงานท่ีจะศึกษาออกเป็นงานยอ่ย (Elements) พร้อมกบับนัทึกรายละเอียด การท างาน

อยา่งสมบูรณ์ 
3. ท าการสังเกต และจบัเวลาการท างานแต่ละคร้ังท่ีตอ้งจบัเวลา 
4. ค านวณหาเวลาปกติ 
5. ค  านวณหาเวลาลดหยอ่น 
6. ค านวณหาเวลามาตรฐาน 
 
(7) การค านวณเวลา 
1. เวลาปกติ (Normal Time) 
เวลาท่ีเลือกไวเ้ป็นเวลาของงานย่อยท่ีเราเลือกมาโดยถือเป็นตวัแทนของกลุ่ม เวลาน้ีอาจ

เป็นเวลาท่ีวดัได้ หรือเวลาพื้นฐานอนัใดอนัหน่ึง และให้เขียนไวเ้ป็นเวลาเลือกท่ีวดัได้หรือเวลา
เลือกพื้นฐาน 
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2. การค านวณเวลาเผือ่ (Allowance Time) 
การค านวณขั้นพื้นฐานหาเวลาเผื่อ โดยทัว่ๆ ไปอยูใ่นช่วงร้อยละ 5 – 7 ของเวลามาตรฐาน 

เป็นเวลาท่ีเพิ่มเขา้ไปในเวลาปกติ เพื่อให้พนกังานมีโอกาสฟ้ืนตวัจากสภาพเหน่ือยลา้ทางกาย และ
จิตใจ ขณะท างานภายใตส้ภาวะแวดลอ้มอนัหน่ึง และให้คนงานมีเวลาเขา้ห้องน ้ าท าธุระส่วนตวัได ้
เวลาน้ีข้ึนอยูก่บัลกัษณะของแต่ละงาน ซ่ึงเวลาเผื่อการพกัผอ่นท่ีคิดข้ึนก็เพื่อให้พนกังานฟ้ืนตวัจาก
ความเหน่ือยลา้ ค  าวา่เหน่ือยลา้อาจใหนิ้ยามไดว้า่ เป็นความวติกกงัวล เหน่ือยหน่ายทั้งสภาพร่างกาย
และจิตใจ ทั้งท่ีเกิดข้ึนจริง หรือเป็นภาพหลอนท่ีเกิดข้ึนในบุคคล และมีผลท าให้ความสามารถใน
การท างานลดลง ความเหน่ือยล้าอาจท าให้ลดลงไดโ้ดยมีการพกัซักครู่ระหว่างท่ีร่างการออกแรง 
หรือลดอตัราการท างานใหช้า้ลงกวา่เดิม 

3. เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
เวลามาตรฐานเป็นเวลาทั้งหมดท่ีช้ินงานนั้นควรจะเสร็จ โดยการท างานอย่างมาตรฐาน 

หลังจากทราบค่าเวลาปกติ และเวลาลดหย่อนแล้วสามารถค านวณหาค่าเวลาของการท างาน
มาตรฐานไดโ้ดย (อรกานต ์อินทะจกัร, 2552) 

 
Std  = NT (1 + A)                                                                                        (2.3) 

 
เม่ือ  Std = เวลามาตรฐาน (Standard Time) 

NT = เวลาปกติ (Normal Time) 
A = เวลาเผือ่ (Allowance Time มกัอยูใ่นรูปร้อยละ ของเวลาปกติ) 
 

(8) การก าหนดรอบเวลาการผลติ (Cycle Time) 
ในการก าหนดรอบเวลาการผลิตโดยปกติจะข้ึนอยูก่บัปริมาณหรือความตอ้งการของตลาด

ซ่ึงจะก าหนดออกมาเป็นอตัราการผลิตต่อปี ต่อวนั หรือต่อชัว่โมง จากนั้นจึงมาหาวา่ 1 ช้ินควรใช้
เวลาเท่าใดจึงจะผลิตไดต้ามเวลาท่ีตอ้งการ เช่น เคร่ืองจกัรท่ีเป็นจุดคอขวดมีก าลงัการผลิตท่ี 5,000 
ช้ินต่อวนั โดยมีเวลาท างานวนัละ 8 ชัว่โมง ดงันั้นรอบเวลาการผลิตเท่ากบั 5,000 ช้ินต่อ 8 ชัว่โมง 
หรือ 5,000 ช้ินต่อ 480 นาที นั่นคือจะต้องผลิตสินค้าออกมาให้ได้ 10.4 ช้ินในเวลา 1 นาที 
หมายความวา่ในแต่ละสถานีจะตอ้งผลิตสินคา้ 10.4 ช้ิน ในเวลา 1 นาที จะใชเ้วลาเกิน 1 นาที ไม่ได้
หรือผลิตภณัฑ์ 1 ช้ิน ใช้เวลาในการผลิตได้ไม่เกิน 0.096 นาที ซ่ึงค่าของรอบเวลาการผลิตน้ีมี
ประโยชน์อย่างมากต่อการจดัสมดุลสายการผลิต การออกแบบหรือวางผงัโรงงงาน การเลือกและ
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ติดตั้งเคร่ืองจกัร และยงัมีประโยชน์ในกรณีท่ีมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้พอเพียงกบั
ความตอ้งการท่ีเปล่ียนไป 

(9) การค านวณหาจ านวนคร้ังในการจับเวลา 
วชัรินทร์ สิทธิเจริญ (2547) กล่าวว่า ในกระบวนการเก็บตวัอย่างทางสถิติ (Sampling 

Process) ยิง่จ  านวนคร้ังท่ีจบัเวลามากข้ึนเท่าไร ยิ่งมีความน่าเช่ือถือท่ีมากยิ่งข้ึน ถา้เวลาของงานยอ่ย
ใดมีความผนัแปรมาก (Variance) ยิ่งตอ้งจบัเวลาหลายคร้ัง เพื่อให้ขอ้มูลท่ีไดมี้ความน่าเช่ือถือมาก
ยิง่ข้ึน ซ่ึงในการท างานแต่ละงานยอ่ยของคนงานนั้น จะใชเ้วลาไม่เท่ากนัทุกคร้ัง ในการท างานมาก
คร้ังจะถือวา่ขอ้มูลมีการกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) และจ านวนคร้ังท่ีตอ้งใชใ้นการจบั
เวลา ค านวณจากสมการต่อไปน้ี 

 

   [
 

 
√ (∑  ) (∑ ) 

∑ 
]

 

                                               (2.4) 

 
เม่ือ n' = จ านวนคร้ังท่ีตอ้งใชใ้นการจบัเวลา (เพื่อให้ไดช่้วงความเช่ือมัน่และความคลาด

เคล่ือนท่ีก าหนด) 
k = ตวัประกอบของระดบัความเช่ือมัน่ 
S = ความคลาดเคล่ือน 
n = จ านวนคร้ังในการจบัเวลา 
การก าหนดขนาดของตวัอยา่ง ผูว้ิจยัเลือกก าหนดท่ีระดบัความเช่ือมัน่(Confidence Level) 

ร้อยละ 95 (ความคลาดเคล่ือน ±5) ซ่ึงมีค่าตวัประกอบตวัประกอบของระดบัความเช่ือมัน่เท่ากบั 2 
(ตารางท่ี 2.1) 

 
ตารางที ่2.1 ค่าตวัประกอบของความเช่ือมัน่ท่ีนิยมใช ้

ระดับความเช่ือมั่น(%) ค่า k 
68.3 1 
95.5 2 
99.7 3 

ท่ีมา: อิสรา ธีระวฒัน์สกุล (2542) 
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(10) ประเภทของเวลาเผือ่ (Type of Allowances) 
เวลาปกติ (Normal Time) ท่ีไดจ้ากการค านวณ คือ เวลาปกติซ่ึงคนงานท่ีช านาญงานท างาน

ดว้ยความเร็วปกติ แต่การท างานทุกอยา่งไม่ใช่จะท าโดยไม่มีการหยุดพกัผอ่น หรือเกิดเหตุล่าชา้เลย 
ดงันั้นจึงตอ้งมีเวลาเผือ่ไวใ้หส้ าหรับกรณีต่างๆ ซ่ึงสมเหตุสมผล เวลาท่ียอมให ้มีดว้ยกนั 3 ชนิด คือ 
1. เวลาเผือ่ส าหรับความล่าชา้ (Delay Allowances) 
2. เวลาเผือ่ส าหรับบุคคล (Personal Allowance) 
3. เวลาเผือ่ส าหรับความเม่ือยลา้ (Fatigue Allowance) 

เวลาเผื่อส าหรับความล่าช้า (Delay Allowances) แบ่งเป็นแบบหลีกเล่ียงไม่ได ้
(Unavoidable Delays) อาจเกิดไดทุ้กขณะ เช่น เคร่ืองจกัรเสีย วสัดุเส่ือมสภาพ และแบบหลีกเล่ียง
ได ้(Avoidable Delays) มกัเกิดจากการท างาน เช่น การปรับเคร่ืองจกัร การท าความสะอาดหรือ
เปล่ียนเคร่ืองมือ ความล่าชา้แบบน้ีจะเกิดข้ึนไดน้อ้ยมากหากมีการจดัล าดบังานท่ีดีหรือน าอุปกรณ์
พิเศษมาช่วยในการท างาน 

เวลาเผื่อส าหรับบุคคล (Personal Allowance) เกิดจากความตอ้งการของพนกังาน เช่น การ
หยุดพกั การไปห้องน ้ า การด่ืมน ้ า โดยทัว่ไปคิดให้ประมาณร้อยละ 2-5 ต่อการท างาน 8 ชัว่โมง 
หรือประมาณ 10-24 นาที แต่ในงานค่อนขา้งหนกัหรืองานในท่ีร้อนอาจเพิ่มให้มากกวา่ร้อยละ 5 ได ้
เช่น  

Mundel ใหค้่าเผือ่ข้ึนกบัสภาพแวดลอ้มไวด้งัน้ี 
 สภาพแวดลอ้มท่ีเหมาะสม (Comfortable condition)  23 นาทีต่อวนั 

สภาพแวดลอ้มท่ีอบอุ่น (Warm condition)   30 นาทีต่อวนั 
ร้อน ฝุ่ นละออง เสียงดงั (Hot, dusty, noisy)  50 นาทีต่อวนั 
 

เวลาเผื่อส าหรับความเม่ือยลา้ (Fatigue Allowance) เม่ือพนกังานท างานหนกัหรือภายใต้
สภาพแวดลอ้มท่ีมีความร้อนสูง ความช้ืน ฝุ่ นละออง และเสียงอึกทึกต่างๆจะท าให้พนักงานเกิด
ความเครียดร่างกายเกิดความเม่ือยลา้และตอ้งการพกัผอ่นให้ร่างกายกลบัคืนสู่สภาพปกติดงันั้นจึง
ตอ้งมีเวลาลดหยอ่นเน่ืองจากความเม่ือลา้ เวลาลดหยอ่นประเภทน้ีข้ึนอยูก่บัลกัษณะของงาน ความ
แข็งแรงของพนกังาน ระยะเวลาในการท างาน และสภาพแวดลอ้มในการท างาน (ธชัพงศ์ ดิษเลิศ, 
2554) 
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2.2 บทความและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
กระเทียมของประเทศไทยไดรั้บผลกระทบจากการขอ้ตกลงเขตการคา้เสรีไทย -จีน ในปี 

พ.ศ. 2550 เน่ืองจากจีนเป็นประเทศปลูกกระเทียม 75% ของโลก ขณะท่ีไทยมีสัดส่วนเพียง 0.75%
ของโลก มีตน้ทุนของจีนอยูท่ี่ประมาณ 2.50 – 3.00 บาทต่อกิโลกรัม แต่ไทยจะมีตน้ทุน 5.00 บาท
ต่อกิโลกรัม ส่งผลกระเทียมจีนก็ยงัมีแนวโนม้มีการนาเขา้มาในไทยมากข้ึนดว้ย ท่ีผา่นมาภาครัฐได้
มีการจดัสินคา้กระเทียมอยูใ่น สินคา้ท่ีมีความอ่อนไหวเป็นพิเศษมีการก าหนดโควตาการน าเขา้ คือ
อนุญาตให้น าเขา้ปีละ 65 ตนัในอตัราภาษี 27% ซ่ึงหากมีการน าเขา้มากกวา่นั้นจะตอ้งเสียภาษีนอก
โควตา 57% ปัญหากระเทียมท่ีลกัลอบน าเขา้ไทยจ านวนมากในแต่ละปี ส่งผลท าให้กระเทียมไทยมี
ราคาตกลงมาก มีการคาดการณ์ปริมาณกระเทียมลกัลอบน าเขา้มีปริมาณมากกวา่ 3 แสนตนั ในขณะ
ท่ีมีการแจง้น าเขา้และเสียภาษีถูกตอ้งปริมาณ 1 หม่ืนตนั ส่งผลให้กระเทียมจีนยึดอุปสงคส่์วนเกินท่ี
เกิดจากอุตสาหกรรมอาหาร ร้านอาหาร และครัวเรือนสมยัใหม่ ท่ีนิยมความง่าย ความเร็ว และราคา
ถูก อีกทั้งกระเทียมจีนมีรูปลกัษณ์ท่ีน่ารับประทานกว่ากระเทียมไทย มีขนาดหัวและกลีบใหญ่ 
ปลอกง่าย ซ่ึงส่งผลต่อจิตวิทยาในการซ้ือ นอกจากน้ีกระเทียมจีนยงัตอบสนองกับผูบ้ริโภคท่ี
ต้องการกระเทียมเพื่อการตกแต่งสวยงาม หรือมีสีสันตอบสนองการใช้ได้ โดยไม่ต้องการ
ลกัษณะเฉพาะของกล่ินและรสจากกระเทียมไทย เช่น โรงงานอาหารแปรรูปบางประเภท  

ในส่วนของดา้นการตลาด ราคากระเทียมน าเขา้ท่ีถูกและมีปริมาณมาก จะเป็นคู่แข่งดา้น
ราคาของกระเทียมไทย ท าให้เพดานราคาขายกระเทียมท่ีระดบัต่างๆ มีความจ ากดั และราคาไม่มี
การเคล่ือนไหวตามฤดูกาล ในขณะท่ีตน้ทุนการผลิตกระเทียมของเกษตรกรไทยเพิ่มข้ึนเร่ือยๆ แต่
ราคาท่ีขายไดมี้เพดานจ ากดั อีกทั้งปริมาณความตอ้งการบริโภคท่ีถูกเบียดแยง่จากกระเทียมจีน ยอ่ม
ส่งผลต่อความอยูร่อดของเกษตรกรผูป้ลูกกระเทียมไทย และเกิดการลดการปลูกกระเทียมไทยลงใน
ท่ีสุด (ส านกังานพาณิชยจ์งัหวดัเชียงใหม่, 2554) ดงันั้นการแปรรูปสินคา้เกษตร เช่น กระเทียมเจียว 
กระเทียมดอง จึงเป็นการเพิ่มมูลค่าของสินคา้ และช่วยเหลือเกษตรไม่ใหสิ้นคา้ลน้ตลาด 

การแปรรูปสินคา้เกษตรจ าเป็นตอ้งวางแผนการผลิตท่ีดี เน่ืองจากผลผลิตทางการเกษตรมี
อายสุั้น เน่าเสียง่าย การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตมีหลายแนวทาง ซ่ึงโรงงานอุตสาหกรรมตอ้ง
ปรับตวัในสภาวะท่ีมีการแข่งขนัสูง เพื่อให้องค์กรอยู่รอด มีตน้ทุนการด าเนินการต ่า โดยวิธีท่ีมี
ประโยชน์สามารถปรับปรุงกระบวนการท างานในโรงงานอุตสาหกรรมให้เกิดความเหมาะสมทั้ง
สายการผลิตได ้คือเทคนิคการจดัสมดุลการผลิต ดงัตวัอยา่งจากงานวจิยัอ่ืนๆดงัน้ี 

วรพจน์ ศรีเกิน (2551) ได้ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้เทคนิค
การศึกษางานและเทคนิคสมดุลการผลิตในกระบวนการผลิตกระเป๋าเล็กของบริษทัธนูลกัษณ์จ ากดั 
(มหาชน) สาขาล าพูน ไดศึ้กษาการจดัสายการผลิตพบว่าเวลาท างาน ของพนกังานแต่ละคนในแต่
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ละกระบวนการไม่เท่ากนัในขณะเดียวกนั การจดักระบวนการในสายผลิตก็ไม่สมดุลกนัดว้ย จาก
การเก็บขอ้มูล ท าใหท้ราบวา่การจดัสถานีงานและสมดุลการผลิตยงัไม่เหมาะสม จึงไดท้  าการศึกษา
เวลามาตรฐานในการท างาน จดัสมดุลการผลิตใหม่ และด าเนินการปรับปรุง จากการด าเนินการ 
พบวา่ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึน 22.26 %เวลาวา่งงานลดลงเป็น 24.8 % และประสิทธิภาพการ
จดัสายการผลิตเพิ่มข้ึนเป็น 75.16 % 

รณชยั เดชธรรมรงค ์(2550) ไดศึ้กษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในการท างานของ
บริษทั ลานนาเกษตรอุตสาหกรรม จ ากดั ซ่ึงเป็นบริษทัท่ีผลิตสินคา้ทางการเกษตรแปรรูป โดย
ท าการศึกษากระบวนการผลิตทั้งหมด พร้อมเก็บข้อมูลในด้านกรรมวิธีการผลิต และข้อมูลท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการศึกษาเวลา ซ่ึงโรงงานมีปัญหาในกระบวนการผลิต คือผลิตไม่ทนัก าหนดส่งมอบ 
เวลาในกระบวนการผลิตยาว จากการเก็บขอ้มูลพบวา่แต่ละแผนกใชเ้วลาในการผลิตมากเกินไป จึง
หาแนวทางปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดเวลา หลงัจากการปรับปรุงโดยก าหนดมาตรฐานในการ
ท างานยอ่ยต่างๆ และเปรียบเทียบเวลาท่ีใชใ้นการผลิตสามารถใช้เวลาไดล้ดลง 114.57 วินาที คิด
เป็น 8.87% 

พรเพ็ญ พุทธวงศ์ (2550) ได้ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยใช้
เทคนิคการศึกษางานและเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิต ของบริษัท นิเด็ค อิเล็กทรอนิกส์
(ประเทศไทย) จ ากดั ซ่ึงเป็นบริษทัท่ีผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยท าการศึกษากระบวนการผลิต
ทั้งหมด พร้อมทั้งเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตและข้อมูลท่ีเก่ียวกับการศึกษาเวลาทั้งหมด จาก
การศึกษากระบวนการผลิตพบวา่โรงงานผลิตสินคา้ไม่ทนัตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้พนกังานเกิดการรอ
คอยและว่างงานเป็นจ านวนมาก พบสถานีงานท่ีใช้เวลาการผลิตมากและเป็นคอขวด จึงมีการ
ปรับปรุงโดยประยุกต์ใช้เทคนิคการศึกษางานและเทคนิคการปรับปรุงสายการผลิต โดยการเพิ่ม
เคร่ืองจกัรในสถานีงานและลดพนกังานในสายการผลิต ส่งผลให้มีประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึน 
8.72% 

ประเคน คีรีวรรณ (2554) ไดศึ้กษาการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการล าเลียงและจดัเก็บ
ผลไมก้ระป๋องโดยใช้เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา โดยลดเวลาการท างานและตน้ทุน
แรงงานในแผนกปิดฝากระป๋องและแผนกจดัเก็บ พบว่าก่อนการปรับปรุงในแผนกปิดฝากระป๋อง
และแผนกจดัเก็บมีประสิทธิภาพต ่า มีตน้ทุนแรงงานสูงและรหัสสินคา้ปนกนั ไดท้  าการวิเคราะห์
สภาพปัญหาดว้ยเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ ใชห้ลกัการศึกษาเวลาและการเคล่ือนไหว ปรับปรุง
โดยใชก้ารเพิ่มอุปกรณ์ท่ีท างานทดแทนการท างานของพนกังาน หลงัการปรับปรุงพบวา่ในแผนก
ปิดฝากระป๋อง การล าเลียงล าไยกระป๋องบริเวณหัวและทา้ยรางฆ่าเช้ือท่ี 3 มีระยะเวลาการผลิตต่อ
กิโลกรัมลดลง 7.49% และ 8.07% ผลผลิตเพิ่มข้ึน 8.13% และ 8.82% ตามล าดบั การล าเลียงล าไย
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กระป๋องบริเวณหัวและทา้ยรางฆ่าเช้ือท่ี 4 มีระยะเวลาการผลิตต่อกิโลกรัมลดลง 13.29% และ 
13.29% ผลผลิตเพิ่มข้ึน 15.40% และ 15.37% ตามล าดบั  ตน้ทุนดา้นแรงงานทั้งหมดลดลง 50.16% 
ในแผนกจดัเก็บ การจดัเก็บล าไยกระป๋องในจุดท่ี 1,2,3 และ 4 มีระยะเวลาการผลิตต่อกิโลกรัม
ลดลง 9.56%, 9.99%, 13.33%, และ 13.33% ตามล าดบั ผลผลิตเพิ่มข้ึน 10.59%, 11.08%, 15.42%, 
และ 15.39% ตามล าดบั ตน้ทุนแรงงานลดลง 25% 


