
บทที่ 2 
 

ผลงานวิจัยและงานเขียนอื่น ๆ ที่เกีย่วของ 
  
2.1   การเพิม่ผลิตผล (Productivity)      
     
         2.1.1 ผลิตภาพ (Productivity) ผลิตภาพ หรือ อัตราผลผลิต (Productivity) นี้
มักจะไดยินในชื่อของการเพิ่มผลผลิต เปนกุญแจสําคัญไปสูการพัฒนาองคการ ผลิตภาพเปนดัชนี
ชี้วัดอยางหนึ่ง ซึ่งบงชี้ถึงความมีประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรตางๆ ขององคการและยังเปน
หัวใจหลักในการวัดมูลคาเพิ่มของกระบวนการผลิต แมวาคําวาผลิตภาพหรืออัตาผลผลิตจะมีใช
มานานแลวก็ตาม แตก็มีคําแทนอยูหลายคํา ที่เห็นกันอยูบอยๆ คือ 
       - ประสิทธิภาพการผลิต 
       - การเพิ่มผลผลิต 
ซึ่งตางก็มีความหมายเดียวกันคือ หมายถึงความสามารถหรือประสิทธิภาพในการเปลี่ยนปจจัย
หรือทรัพยากรที่ใชในการผลิตตางๆ ใหเปนผลิตภัณฑหรือบริการที่มีมูลคาเพิ่มข้ึนสถาบันเพิ่ม
ผลผลิตแหงชาติ ซึ่งเปนองคกรอิสระที่ทําหนาที่สนับสนุนการเพิ่มผลผลิตของประเทศไทย ไดใหคํา
นิยามของการเพิ่มผลผลิตไววา หมายถึง“ การใชประโยชนจากทรัพยากรที่มีอยูอยางคุมคา อัน
นําไปสูการพัฒนาที่ยั่งยืน (Sustainable Development) หรือการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
(Continuous Improvement) ดวยจิตสํานึกเปนแรงผลักดัน และใชเทคนิคและเครื่องมือในการ
เพิ่มผลผลิต/ ผลิตภาพ (Productivity Techniques and Tools) เปนตัวชวยใหประสบผลสําเร็จ
เนื่องจากผลิตภัณฑคือดัชนีวัดประสิทธิภาพของการใชทรัพยากร ดังนั้น จึงอาจแสดงในรูปของ
สมการดังนี้    ผลิตภาพ = ผลิตภัณฑหรือบริการที่ได/ ทรัพยากรที่ใชในการผลิต โดยทั่วไปแลวเรา
มักยึดถือกันวา การทําอัตราสวนระหวางผลิตภัณฑหรือบริการที่ไดจากการผลิตกับทรัพยากรใน
การผลิตที่ใชใหสูงขึ้นคือการเพิ่ม Productivity จะโดยวิธีการใดก็ตามเปนเปาหมายอันสําคัญ
อันหนึ่งในการพัฒนา จึงมีการใชคําวา “การเพิ่มผลผลิต” แทนคํานี้“ การเพิ่มผลผลิต” ที่กลาวถึง
ในความหมายของการเพิ่มผลผลิตนี้มิไดหมายถึงเพียงเฉพาะการผลิตในลักษณะของผลติภณัฑใน
อุตสาหกรรมเทานั้น แตรวมความถึงการผลิตสินคาและบริการที่กระทํากันในระบบเศรษฐกิจ
ทั้งหมด ซึ่งไดแก การผลิตในภาคเกษตรกรรม กิจกรรมการบริการ ตางๆ เชน ธุรกิจการขาย การ
ธนาคาร การศึกษา การบริการทางการแพทยและโรงพยาบาล การขนสง ตลอดจนการใหบริการ
สาธารณะตางๆ ซึ่งในทางเศรษฐศาสตรแลวถือวาเปนการผลิตไดทั้งนั้น หรืออาจกลาวอีกอยาง
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หนึ่งวา “การผลิต” คือ “การทํางาน”  “การเพิ่มผลผลิต”  ก็คือ “การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต” 
หรือ “ประสิทธิภาพในการทํางาน” นั่นเองการเปลี่ยนแปลงทางดานโลกาภิวัฒน โดยเฉพาะ
ทางดานเศรษฐกิจไดสงผลตอความหมายของผลิตภาพและกระบวนการในการเพิ่มผลิตภาพ ซึ่ง
สะทอนใหเห็นถึงภาวะของความเปนพลวัตของการแขงขัน นิยามของการเพิ่มผลผลิตในปจจุบัน 
จึงไมเพียงหมายถึงความมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการใชทรัพยากรเทานั้น แตยังรวมถึง
การคํานึงถึงตนทุนทางดานสังคมและนิเวสนวิทยาอีกดวยการเปลี่ยนแปลงในโครงสรางของระบบ
การผลิตและกระจายสินคา ไดสงผลตอมุมมองดานคุณคาตอผูซื้อในกระบวนการของหวงโซ
อุปทาน แนวคิดในการเพิ่มผลผลิตสมัยใหมจึงไมใชแคเพียงมุงเนนปจจัยนําเขา หรือการลดตนทุน
เทานั้น แตเปนการวิเคราะหกระบวนการสรางคุณคา เพื่อใหเกินวัฒกรรมที่สงผลใหผลิตภัณฑและ
บริการที่ตอบสนองความตองการของลูกคาเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา การอยูรอดในภาวะการ
แขงขันจึงเปนเรื่องของ การปรับเปลี่ยน ความคลองตัว และความฉับไวตอความตองการของลูกคา 
แนวคิดดังกลาวไดสงผลตอหลักการเพิ่มผลิตภาพใหมดังนี้ 
        1) การเพิ่มผลผลิตไมใชการลดตนทุนเทานั้น แตเปนการสรางประสิทธิภาพดวย 
กลาวคือหากสินคาราคาถุกแตไมเปนที่ตองการของตลาดก็ยอมไมมีประโยชนใดๆ การมุงเนนลุก
คาและคุณภาพของสินคาที่เหนือกวาคูแขง จึงกลายเปนประเด็นสําคัญระดับตนๆ ในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพ การบริหารคุณภาพเองก็ไดขยายความครอบคลุมเนื้อหาของระบบการจัดการทั่วทั้ง
องคกรมากกวาเพียงแตคุณภาพในการใชงาน การบริหารการผลิตจึงไมใชการมุงเนนการใช
ทรัพยากรอยางคุมคาเทานั้น แตเปนการมุงผลิตสินคาและบริการที่ตอบสนองตอความตองการ
ของลุกคาอยางถูกตองดวย 
        2) กระบวนการสรางผลิตภาพมีความสําคัญพอๆ กับผลลัพธดานผลิตภาพ จาก
ประสบการณในอดีต พบวาประสิทธิภาพมีมีความเชื่อมโยงโดยครงกับความเจริญทางดานสังคม 
องคการที่มุงนนการเพิ่มผลิตภาพโดยไมใสใจกับคุณภาพชีวิตและความสมดุลของผูมีสวนไดสวน
เสียยอมไมสามารถบรรลุวัตถุประสงคในการเพิ่มผลิตภาพได ผลพลอยไดที่ สําคัญจาก
กระบวนการปรับปรุงผลิตภาพ  คือ  ประสบการณและการเรียนรูของบุคลากรในองคกร 
ประสบการณเหลานี้ สงผลตอทัศนคติในการทํางาน และนําผลลัพธมาสูการเพิ่มผลผลิตของ
หนวยงานในที่สุด กระบวนการสรางผลิตภาพ จึงเปนกระบวนการสรางความรูและการเรียนรูที่
สําคัญของคนในองคการ 
       3) ผลิตภาพสีเขียวและการพัฒนาที่ยั่งยืน บทบาทของการเพิ่มประสิทธิภาพในการใช
ทรัพยากรดานพลังงาน วัตถุดิบ และทรัพยากรธรรมชาติตางๆ ถูกมองวาเปนเครื่องมือสําคัญใน
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การลดมลภาวะใหกับโลก โดยพิจารณาผลกระทบตอส่ิงแวดลอมต้ังแตข้ันตอนการวางแผนการ
ผลิต การจัสง การใช และการกําจัดผลิตภัณฑ องคการชั้นนําของรับโลกหลายแหงไดเร่ิมนํา
หลักการของผลิตภาพสีเขียวหรือ “Green Productivity” มาใช 
       4) พัฒนาหวงโซอุปทานและหวงโซมูลคาเพิ่มเพื่อการเพิ่มผลผลิต โครงสรางระบบการ
ผลิตและการกระจายสินคาที่เปลี่ยนแปลงไป ทําใหการเพิ่มผลิตภาพขยายวงไปสูหวงโซแหงการ
สรางคุณคานอกองคกรมากขึ้น การสรางฝูลคาเพิ่มจึงไมใชเพียงแตเพียงมุงเนนระบบภายใน
เทานั้น แตตองพิจารณาถึงเครือขายของผูสงมอบสินคาและบริการ ความมีประสิทธิภาพและมี
ประสิทธิผลของการจัดการระบบเหลานี้ที่สงผลตอผลิตภาพขององคกร 
        5) ปจจัยของคนมีผลตอการเพิ่มผลผลิต ปจจุบันเปนที่ยอมรับกันมากขึ้นวาปจจัย
ของคนเปนปจจัยสําคัญในการเพิ่มผลผลิต ในขณะที่องคกรตองปรับเปลี่ยนตามสภาพแวดลอม
การแขงขัน การนําทคโนโลยีใหมๆ มาใช ตลอดจนการสรางนวัฒกรรมในผลิตภัณฑและ
กระบวนการ ลวนตองอาศัยปจจัยของคนเปนตัวขับเคลื่อนทั้งสิ้น การใหความสําคัญกับคนและ
กระบวนการเรียนรูจึงเปนสวนสําคัญในการเพิ่มผลผลิตของหนวยงาน 
 
                  2.1.2 ความสําคัญของการเพิ่มผลิตภาพ การศึกษาของผูเชี่ยวชาญในดานการ
เพิ่มผลิตภาพพบวา การเพิ่มผลิตภาพมีความสําคัญตอการพัฒนาในระดับประเทศหลายประการ
ดวยกันดังนี้ 
                  ก) ดัชนีการเพิ่มผลผลิต มีผลโดยตรงตอการเพิ่มข้ึนของผลิตภัณฑมวลรวม
ของประเทศ (Gross Nation Product) ซึ่งเปนดัชนีที่วี้ถึงฐานะทางเศรษฐกิจที่ดีข้ึนของประเทศ
นั้นๆ ประเทศที่มีอัตราการเพิ่มผลผลิตสูง มักมีระดับมารคฐานการครองชีพของประชากรสูงกวา
ประเทศที่มีระดับและอัตราการเพิ่มผลผลิตต่ํากวา 
                  ข) ประเทศที่มีอัตราการเพิ่มผลผลิตสูงจะมีอัตราเงินเฟอตํ่ากวาประเทศที่มี
อัตราการเพิ่มผลผลิตต่ํา 
                  ค) ประเทศที่มีอัตราการเพิ่มผลผลิตสูง มักมีความสามารถในดานการแขงขัน
ที่สูงกวาในตลาดโลก 
ในระดับหนวยงานหรือองคการ จากการศึกษาดานการเพิ่มผลิตภาพในระดับหนวยงานสามารถ
ยืนยันไดอยางแนชัด 
        จึงเปนเรื่องที่ชัดเจนวา การเพิ่มผลิตภาพเปนสิ่งที่เปนประโยชนตอทุกๆ ฝายทั้ง
ประเทศชาติโดยรวม หนวยงานหรือองคการ พนักงานผูบริโภคและสาธารณชน หรืออาจจะกลาว
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โดยสรุปไดวา การเพิ่มผลผลิตหรือการเพิ่มผลิตภาพชวยยกระดับมาตรฐานการครองชีพของ
ประชาชาติใหสูงขึ้น มีความเปนอยูดีข้ึน มีปจจัยและการบริการตางๆ ที่จําเปนตอการครองชีพ 
ไดแก อาหาร เสื้อผาเครื่องนุงหม บานเรือนที่อยูอาศัย ส่ิงของเครื่องใชและเครื่องอุปโภคตางๆ ยา
รักษาโรคและบริการทางดานการแพทย ความปลอดภัยในชีวิตและทรัพยสิน การคมนาคมและ
การขนสง ตลอดจนบริการทางสังคมอื่นๆ ที่จําเปน ที่สะดวกรวดเร็ว และทําใหคุณภาพชีวิต
โดยรวมของคนในสังคมนั้นดีข้ึนนั่นเอง 

 
                  2.1.3 การวัดผลิตภาพ การวัดผลิภาพสามารถทําไดหลายระดับ  ต้ังแต
ระดับประเทศ ระดับอุตสาหกรรม ลงไปจนถึงระดับหนวยงาน ดังนั้นการวัดผลิตภาพจึงมีอยูหลาย
ระดับและหลายวิธี 
                     2.1.3.1 ผลิตภาพระดับประเทศ มักจะวัดในรูปของผลิตภัณฑมวลรวมของ
ประเทศ หรือรายไดประชาชาติ 
                     2.1.3.2 ผลิตภาพระดับอุตสาหกรรม มักวัดเปนมูลคาเพิ่มตอหนวยในการ
ผลิต หรือผลิภาพเชิงรวม 
                     2.1.3.3 ผลิภาพระดับองคกร วัดผลิตภาพมูลคาเพิ่มตอแรงงาน กําไรตอ
หนวยลงทุน หรือ อัตราการใชวัตถุดิบตอหนวยการผลิต ผลิตภาพของการใชพลังงาน 
                     2.1.3.4 การวัดผลิตภาพระดับหนวยงาน มักจะวัดเปนผลิตภาพตามปจจัย
การผลิต เชนผลิตภาพแรงงาน ผลิตภาพเครื่องจักร ผลิตภาพการใชวัตถุดิบ เปนตน 
สําหรับการวัดในระดับองคการและหนวยงานนั้น พอจะสรุปเปนวิธีกวางๆ ได 2 กลุมคือ 
       ก) การวัดผลิตภาพเชิงรวม 
       ข) การวัผลิตภาพเชิงปจจัยการผลิต 
การวัดผลิตภาพในกลุมแรกมักใชวัดผลิตภาพในเชิงมูลคาเพิ่ม โดยวัดออกมาเปนตัวเงินและแปลง
มูลคาตามฐานปที่ใช สวนการวัดในกลุมที่ 2 เปนการวัดในเชิงปริมาณตามปจจัยในการผลิตซึ่ง
สามารถคํานวณไดงายๆ โดยไมตองใชการแปลงมูลคาตามฐานปมาใช 
                   ก) การวัดผลิตภาพเชิงรวม มีอยูสองวิธีดวยกันคือ 
            1) วิธีหักลบ 

    มูลคาเพิ่ม = ยอดขาย – ตนทุน – คาใชจาย – สินคาคงคลัง ณ ตนป + สินคา
คงคลัง ณ ปลายป 
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             2) วิธีบวก 
       มูลคาเพิ่ม = คาจางแรงงาน + คาสวัสดิการ + ดอกเบี้ย + เงินปนผลหุน + คา
เสื่อมราคา + ภาษี 
                  ข) การวัดผลิตภาพเชิงปจจัยการผลิต การวัดผลิตภาพเชิงปจจัยการผลิตนี้อาจแบงได
ออกเปน 
                       1) ผลิตภาพแรงงาน = ผลผลิต/ จํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชในการผลิต 
                       2) ผลิตภาพเครื่องจักร = ผลผลิต/ จํานวนชั่วโมงการเดินเครื่อง 
                       3) ผลิภาพวัตถุดิบ = ผลผลิต/ ปริมาณวัตถุดิบที่ใชไป 
                       4) ผลิตภาพการใชพื้นที่ = ผลผลิต/ พื้นที่ที่ใชในการผลิต 
                       5) ผลิตภาพพลังงาน = ผลผลิต/ จํานวนหนวยของพลังงานที่ใชในการผลิต 
 
2.2   ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES)   
 

        ในกระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเสียตางๆแฝงอยูไมมากก็นอย ซึ่งเปน     
 เหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากวาที่ควรจะเปน เชน ใช 
เวลานานในการผลิต สินคาคุณภาพต่ํา ตนทุนสูง  ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความ
สูญเสียเหลานี้เกิดขึ้นมากมาย 

        แนวคิดหนึ่งที่คิดคนโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา (Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อขจัดความสูญเสีย 7 
ประการ 
ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแก 

1) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 2) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
 3) ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transpiration) 
 4) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
 5) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 6) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
 7) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
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                2.2.1 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไว

ลวงหนาเปนเวลานาน  มาจากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมาก
ที่สุดเทาที่จะทําได  เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมี
งานระหวางทํา (Work in process, WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการ
ผลิตขาดความยืดหยุน 
                                2.2.1.1 ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 
   1) เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไมจําเปน 
   2) เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP  

3) เกิดการขนยาย 
4) ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 
5) ตนทุนจม 
6) ปดบังปญหาการผลิต

2.2.1.2  การปรับปรุง 
1) บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 

               2) ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเครื่องจักร จากนั้น
ทําการปรับปรุง 

     3) จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณใหพรอมกอนเริ่มต้ังเครื่อง 
                                       4) แยกขั้นตอนที่ทําไดในขณะที่เครื่องจักรยังทํางานอยูออกจากขัน้ตอน
ที่ตองทําเมื่อเครื่องจักรหยุดเทานั้น 
                                        5) จัดลําดับข้ันตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 
                                        6) กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 
                                        7) จัดทําอุปกรณเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

                           8) ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวด (Bottle-neck) ในระบวนการ  
   9) ผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการเทานั้น 
                                        10) ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 
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2.2.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

                การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือ
เพื่อใหไดสวนลดจากการสั่งซื้อ  จะสงผลใหวัสดุที่อยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงาน
อยูเสมอ เปนภาระในการดูแลและการจัดการ 
       2.2.2.1 ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
   1) ใชพื้นที่จัดเก็บมาก 
   2) ตนทุนจม 

   3) วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดีพอ) 
   4) ส่ังซื้อซ้ําซอน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมเพียงพอ) 
                           5) ตองการแรงงานและการจัดการมาก 
      2.2.2.2 การปรับปรุง 

1) กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 
   2) ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น 

(Visual control) เพื่อใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 
   3) ใชระบบเขากอน ออกกอน (First in first out) เพื่อปองกันไมใหมีวัสดุ

ตกคางเปนเวลานาน 
   4) วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่สามารถสั่งซือ้ไดงาย

มาใชแทน เพื่อลดปริมาณวัสดุที่ตองทําการจัดเก็บ 
 

        2.2.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transpiration) 
 การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและลด 

ระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาที่จําเปนเทานั้น 
                               2.2.3.1 ปญหาจากการขนสง 

                            1) ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง แรงงาน 
     2) เสียเวลาในการผลิต 
                             3) วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 
                             4) เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนสง 
                  2.2.3.2 การปรับปรุง
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      1) วางผังเครื่องจักรใหม จัดลําดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตให
อยูในบริเวณเดียวกันเพื่อลดระยะทางขนสงในแตละขั้นตอน 
                                           2) ลดการขนสงซ้ําซอน 

                              3) ใชอุปกรณขนถายที่เหมาะสม 
                              4) ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสงแตละครั้ง เพื่อใหสามารถสงงานไป

ใหข้ันตอนตอไปไดเร็วขึ้นไมตองเสียเวลารอนาน 
 
2.2.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน ตองเอื้อมหยิบของที่อยูไกล กมตัวยกของหนกั

ที่วางอยูบนพื้น ฯลฯ  ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย                          
        2.2.4.1 ปญหาจากการเคลื่อนไหว

                                          1) เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 
                                          2) เกิดความลาและความเครียด 

                                   3) อุบัติเหตุ 
                                   4) เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน 
      2.2.4.2 การปรับปรุง 

                                          1) ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางาน
ใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยที่สุดและเหมาะสมที่สุด 

                                    2) จัดสภาพการทํางาน (Working condition) ใหเหมาะสม 
                                    3) ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพ

รางกายของผูปฏิบัติงาน 
      4) ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหสามารถ
ทํางานไดอยางสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
 

              2.2.5 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
   เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการทํางานซ้ําๆกันในหลายขั้นตอน  ซึ่งไมมีความ

จําเปน เพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ  รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่
ไมชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เชน กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ  ซึ่งเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ  ดังนั้น
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กระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับการ
ทํางาน หรือขณะคอยเครื่องจักรทํางาน 
                               2.2.5.1 ปญหาจากกระบวนการผลิต 

    1) เกิดตนทุนที่ไมจําเปนของการทํางาน 
                            2) สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 
                          3) ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ 
                   2.2.5.2 การปรับปรุง 
                            1) วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใชOperation process chart 
                           2) ใชหลกัการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะหความจาํเปนของแตละ

กระบวนการ 
                           3) หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกนั 
 

2.2.6   ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอย

บางปจจัยที่จําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ การรอ
คอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน 

2.2.6.1 ปญหาจากการรอคอย 
                             1) ตนทุนที่สูญเปลาของแรงงาน เครื่องจักร และคาโสหุย ที่ไม

กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
                             2) เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
                             3) เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ 

                  2.2.6.2 การปรับปรุง 
                            1) จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตใหดี 
                            2) บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
                            3) จัดสรรงานใหมีความสมดุล 
                            4) วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรร

กําลังคนใหเหมาะสม 
                            5) เตรียมเครื่องมือที่จะใชในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพรอม

กอนหยุดเครื่อง 
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                           6) ใชอุปกรณเพื่อชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยน
กระบวนการผลิต 

 
2.2.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

                 เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหม  ใหได
คุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง  ดังนั้นจึงทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการ
ผลิตของเสียขึ้น 
                    2.2.7.1 ปญหาจากการผลิตของเสีย 

                            1) ตนทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
                            2) ส้ินเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
                            3) เกิดการทํางานซ้ําเพื่อแกไขงาน 
                            4) เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
                  2.2.7.2 การปรับปรุง 
                            1) มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 
                            2) พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
                            3) พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานที่ผิดพลาด  
                             

2.3 การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study)  
 
     การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) คือ การศึกษาการเคลื่อนไหวตางๆ ที่

เกิดขึ้นระหวางการทํางาน โดยมีจุดมุงหมายเพื่อทําการปรับปรุงขั้นตอนการเคลื่อนไหว หรือลด
ข้ันตอนการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน เพื่อเพิ่มเวลาในการทํางานและทําใหประสิทธิภาพการทํางาน
สูงขึ้น อีกทั้งยังชวยลดอัตราการเจ็บปวยหรืออัตราการเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานใหลดลงดวย  

 
                 2.3.1 ความสําคัญของเรื่องงานเสียเพราะการเคลื่อนไหว  
                   ปญหาเรื่องการเคลื่อนไหวมากเกินความจําเปนเปนปญหาที่ผูประกอบธุรกิจสวน
ใหญได ละเลยมาเปนเวลานาน โดยมักคิดวาจะมีผลกระทบตอประสิทธิภาพรวมของงานเพียง
เล็กนอยเทานั้น แตความจริงแลวปญหาที่เกิดขึ้นเพียงเล็กนอยจากการเคลื่อนไหว เกิดขึ้นในทุกๆ 
ข้ันตอนการทํางาน เมื่อนํามารวมกันแลวนับวาเปนจํานวนไมนอยเลยทีเดียว อีกทั้งการเคลื่อนไหว
ที่มากเกินไปยังอาจ สงผลใหงานเสียได เพราะการเคลื่อนยายวัตถุดิบที่อยูระหวางขั้นตอนการผลติ
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หนึ่งไปยังอีกขั้นตอนหนึ่ง หากจุด 2 จุด หางกันมากอาจทําใหคุณสมบัติของชิ้นงานเปลี่ยนไป หรือ
อาจเกิดอุบัติเหตุระหวางทางก็ได ยกตัวอยางเชน การตีเหล็ก เปนตน หากนําเหล็กที่กําลังแดงออก
จากเบาหลอมแลว ตองเดินอีก 5 นาทีจึงจะถึงที่ตีเหล็ก ถึงตอนนั้นเหล็กก็คงเย็นลงบางแลว และ
ทําใหการตีข้ึนรูปไมดีเทาที่ควร แมอาจแกโดยการทําใหเหล็กรอนเกินอุณหภูมิที่ตองการใหมาก ก็
จะตองสิ้นเปลืองคาใชจายในการทําใหรอนเพิ่มข้ึน อีกทั้งการยกเหล็กที่ทั้งหนักทั้งรอนเดินเปน
ระยะไกลก็มีอัตราเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุสูงมาก  
 
               2.3.2. ความหมายอยางละเอียดหลักของการเคลื่อนไหว  

       เราสามารถจําแนกหลักของการเคลื่อนไหวไดเปน 3 กลุมใหญๆ ตามปจจัยที่
เกี่ยวของ ไดแก การใชโครงรางของมนุษย การจัดตําแหนงของสถานที่ทํางาน และการออกแบบ
เครื่องมือ  

      การใชโครงรางของมนุษย คือ การใชรางกายของเราใหเปนประโยชนตอการทํางาน
มากที่สุด โดยมักจะเนนกับการทํางานโดยมือ โดยปกติคนเรามักจะทํางานโดยมือขางเดียวหรือทํา
ทีละขาง หลักการใชมือของหลักโครงรางของมนุษยจะพยายามใหมือทั้งสองขางทํางานพรอมกัน
ไปตลอด อยางสมดุล กลาวคือ เร่ิมงานพรอมกัน และสิ้นสุดการทํางานพรอมกัน การเคลื่อนไหว
ของแขน จะตองสมดุล อีกทั้งยังใชหลักการถายกําลังมาชวยใหความลาระหวางการทํางานเกิดขึ้น
นอยที่สุด  

       การจัดตําแหนงของสถานที่ปฏิบัติงาน จะเปนการออกแบบสถานที่ทํางานใหคนงาน
สามารถ ทํางานไดดวยความสะดวกที่สุด โดยจะแนะนําใหคนงานแตละคนทํางานที่ตําแหนงที่
แนนอน ตายตัว สถานที่ที่ใชวางเครื่องมือวัสดุจะอยูที่เดิมตายตัว เพื่อใหผูใชงานมีความคุนเคย
เมื่อหยิบบอยครั้ง และ สะดวกในการหยิบใช ไมตองเสียเวลาในการคนหานาน อีกทั้งยังควรมีแสง
สวางใหเพียงพอในการ ทํางานและสีที่ใชในบริเวณที่ทํางานควรใชสีตัดกับงานที่ทําเพื่อลดความ
เมื่อยลาของสายตา  

      การออกแบบเครื่องมือ ถือเปนหลักในการลดการเคลื่อนไหวของคนอีกประเภท โดย
หากงาน ใดสามารถนําเครื่องทุนแรงมาใชไดก็ควรนํามาใช เพื่อลดอาการเมื่อยลาจากการทํางาน 
เครื่องมือที่ใช ในการทํางานควรมีการออกแบบใหผูใชประหยัดแรงที่สุดหรือเหมาะมือที่สุดเชน 
เหล็กขอเหวี่ยง เปน ตน ซึ่งใชสําหรับการหมุนเครื่องมือที่ถายทอดการหมุนอีกที ควรออกแบบใหมี
ผิวของมือสัมผัสกับผิว ของเครื่องมือประเภทนี้ใหมากที่สุดเทาที่จะมากได โดยเฉพาะกรณีที่ตอง
ออกแรงหมุนมาก เปนตน  
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            ภาพ 2.1 แสดงตัวอยางขอบเขตการปฏิบัติงานธรรมดา และบริเวณเก็บของบน
โตะทํางาน ของผูปฏิบัติงานเทาที่จะทําได โดยเราไมควรเก็บวัสดุที่ใชทํางานไวขางหนา
ผูปฏิบัติงานโดยตรง เพราะการยืดตัวไปขางหนาอาจสงผลใหกลามเนื้อหลังมีปญหาในอนาคต  

 
 
 

 
 
 

ภาพที2่.1 
ตัวอยางขอบเขตการปฏิบัติงานธรรมดา             

 
        2.3.3 ขอพิจารณาในการนําความรูไปประยุกตใชการเคลื่อนไหว และ

หลักการยศาสตร  ในปจจุบันสถานประกอบการตางๆไดเร่ิมหันมาใหความสําคัญของการจัด
ตําแหนงเครื่องจักร และสถานที่ทํางาน เพื่อใหคนงานสามารถปฏิบัติงานไดอยางสะดวกและมี
ประสิทธิภาพ โดยไดมีการ พัฒนามาเปนสาขาวิชาการยศาสตร (Ergonomics) ซึ่งแปลไดวาเปน
ศาสตรวาดวยการเคลื่อนไหวของรางกาย โดยหลักการยศาสตรจะเปนการแสดงถึงความสัมพันธ
ของคนงานและสิ่งแวดลอมในการทํางาน โดยไดนําความรูดานกายภาพวิทยา สรีระวิทยา และ
หลักจิตวิทยา เขามาผสมผสานเพื่อแกปญหาเกี่ยวกับการทํางาน โดยเฉพาะงานที่ใชแรงงานหนัก
ซึ่งจะกอใหเกิดความลาไดงาย เชน การออกแบบทายืนในการควบคุมเครื่องจักรเพื่อใหเกิดความ
ลานอยที่สุด การออกแบบเกาอี้ที่นั่งแลวเมื่อยนอยที่สุด การออกแบบโตะคอมพิวเตอรที่มีการ
คํานวณระยะหางเพื่อชวยในการรักษาสายตาของผูที่ตองใชงานเปนเวลานาน เปนตน ซึ่งเรา
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สามารถนําหลักความรูของวิชาการยศาสตรมาประยุกตใชในการศึกษาการเคลื่อนที่เพื่อใหการ
ทํางานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  
 
2.4 การศึกษาเวลา TIME STUDY 

 
                2.4.1 ความหมายของการศึกษาเวลา การศึกษาเวลา คือการหาเวลาที่เปน
มาตรฐานในการทํางาน ใชในการวัดผลงานเปนเวลาที่ทํางานไดผลของการศึกษาเวลาคือ เราได 
เวลามาตรฐาน Standard Time ประโยชนของการศึกษาเวลา 
                              2.4.1.1 เพื่อใชหา กําหนดการและการวางแผน การทาํงาน/การผลิต 
                              2.4.1.2ใชหาคาใชจายมาตรฐาน และชวยประมาณงบใชจาย 
                              2.4.1.3 ใชหาราคาของผลิตภัณฑกอนลงมือผลิต 
                              2.4.1.4 ใชหาประสทิธภิาพการทํางานของคน-เครื่องจักร 
                              2.4.1.5 ใชเวลาเปนขอมูลในการสมดุลสายการผลิต 
                              2.4.1.6 หาเวลามาตรฐานที่ใชเปนตัวฐานในการจายคาตอบแทน 
                              2.4.1.7 หาเวลามาตรฐานสาํหรับใชในการควบคุมคาแรง 
 
                 2.4.2 วิธีการศึกษาเวลา 
                              การศึกษาเวลาสามารถแบงได 4 วิธีการใหญ 
                              2.4.2.1 การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาที่ใชการจับเวลาพนักงานที่
มีการเลือกไวแลว มาทําการจับเวลา โดย นาฬิกา ทั้งนี้ตองมีการคํานวณจํานวนครั้งในการจับเวลา 
แลวจึงนํามาหาเวลาทํางานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานตอไป 
                             2.4.2.2 การสุมงาน (Work Sampling) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลา
มาตรฐานจากการสุมจับเวลาการทํางานจริงของพนักงาน  
                              2.4.2.3 การศึกษาเวลา จากขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร เปนการศึกษา
เวลาที่ใชขอมูลเวลาที่จัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น   
                               2.4.2.4 การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา หรือการสังเคราะห
เวลาเปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการหาเวลาลวงหนากอนที่งานจะเกิดจริงหรอื
การสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิดตางเชน ระบบ MTM ระบบ Work factor 
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                  2.4.3 การศกึษาเวลาโดยตรง 
                        คือ การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ตองการจากโดยการจบัเวลาจากพนกังาน ที่
ผานการคัดเลือก และ ฝกเปนอยางดี ตองเปนพนักงานที่ทํางานนั้นๆ จริง โดยใชสถานที่ปกติ 
สถานการณที่ปกติ 
               ข้ันตอนการศึกษาเวลาโดยตรง 
                              2.4.3.1.หาขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 
                              2.4.3.2. แบงงานเปนงานยอย และบันทกึ 
                              2.4.3.3. สังเกตและจบัเวลาการทาํงานของพนักงาน 
                              2.4.3.4. หาจํานวนครั้งในการจับเวลา 
                              2.4.3.5. หาอัตราสมรรถนะการทาํงาน (Performance Rating) 
                              2.4.3.6. หาเวลาการทาํงานปกติ (Normal Time) 
                              2.4.3.7. หาเวลาเผื่อการทํางาน (Allowances) 
                              2.4.3.8. หาเวลามาตรฐานสาํหรับการทํางานนัน้ 
 
                      2.4.4 ขอมูลเบื้องตนของการทาํงานทีจ่ะศึกษาเวลา 
                           2.4.4.1 ขอมูลของสถานทีท่ํางาน เครื่องมืออุปกรณ 
                             2.4.4.2 ขอมูลพนักงานที่ ตองเลือกมา ศึกษาเวลา พนักงานที่คัดเลือก             
ตองมีความสามารถในการทํางานนั้น ไดอยางดี ทํางานสม่ําเสมอ (คงที่) ทํางานไมเร็วหรือชา
เกินไป 
                            2.4.4.3 ขอมูลของขั้นตอนการทํางาน ไดแก ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (อาจมา
จาก Process Chart) 
 
                 2.4.5 การแบงงานเปนงานยอย Dividing Operation into Element 
งานยอย Element คือ งานที่เปนสวนประกอบของการทํางานหนึ่งๆ ในรอบการทํางานหนึ่งๆ (วัฏ 
จักรการทาํงาน Work Cycle) จะประกอบดวยงานยอยหลายๆงาน 
                             2.4.5.1 วัฏจักรการทํางาน Work Cycle คือ การทํางานวนซ้ํากัน เมื่อทํางาน
ต้ังแตแรกและเมื่อส้ินสุดการทํางานนั้นจะเริ่มทํางานใหมที่จุดเริ่มตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ โดยมี
จุดเริ่มตนของการทํางานมาบรรจบกับจุดสิ้นสุดเปนวงรอบ เสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะได
ผลงานอยางนอย 1 งาน ดังภาพที่ 2.2 
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ภาพที ่2.2 
 วัฏจักรการทาํงาน 

 
การแบงงานยอย สามารถดาํเนนิการไดดังตอไปนี ้

ก. แบงงานยอยที่มกีารทาํงานที่แยกกนัอยางชัดเจน ออกจากกัน 
ข. แบงงานยอยทีท่ํา 
ค. แบงงานยอยที่ระยะเวลาคงที่ ออกจากงานยอยที่ระยะเวลาผันแปรไปตามตัว

แปรตางๆ ที่ทําให เวลาการทํางานยอยนั้นไมคงที่  
ง. แบงงานยอยออกเปนงานยอยที่สามารถจับเวลาไดทัน คือไมนอยเกินไป และ

ควรอยูระหวางชวง0.07 ถึง 0.2 นาที 
จ. ถางานยอยนั้นมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหรวมงานยอยเหลานัน้เขาดวยกัน 

 
                 2.4.6 การจับเวลา 
                     การจับเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชนาฬิกาจับเวลา โดยใชมาตรเวลาที่แตกตาง
จากเวลาปกติ กลาวคือ มาตรเวลาที่ใชในการศึกษาเวลา ไดแก มาตรเวลา 1/100 นาท ี หรือมี
ความละเอยีดเทากับ 0.01 นาทีนัน่เอง 
                     การจับเวลาเพื่อศึกษาเวลาการทาํงานสามารถแบงไดเปน 3 แบบใหญ คือ 
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                             1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) 
                             2) การจับเวลาแบบจบัซ้ํา (Repetitive Timing) 
                             3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 
                             2.4.6.1 การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) เปนการจับเวลาโดย
ที่ไมมีการหยุดนาฬิกาเพื่อบันทึกคาเวลา แตจะปลอยใหนาฬิกาเดินจับเวลาไปเรื่อย โดยผูบันทึก
เวลาจะสังเกตเวลา ณ จุดสิ้นสุดงานยอยนั้น ตรงกับเวลาในนาฬิกาคาใด ก็บันทึกคานั้นลงไป 
ดังนั้นการบันทึกเวลาของงานยอยตางๆ จะเปนการบันทึกเวลาที่ตอเนื่องกัน ซึ่งเรียกวาเวลา R 
จากนั้นถาตองการเวลาที่แทจริงของแตละงานยอย จําเปนตองมีการคํานวณ โดยนําคาเวลา R 
ของงานยอยนั้น ลบดวยคาเวลา R ของงานยอยกอนหนามา 1 งาน เราจะไดเวลาของงานยอยนั้น 
เรียกวาเวลา T ตัวอยางดังภาพที ่2.3 
 

 
 

ภาพที ่2.3 
ตัวอยางการจบัเวลาแบบตอเนื่อง 

 
                            2.4.6.2 การจับเวลาแบบจับซ้ํา (Repetitive Timing) เปนการจับเวลาที่ตอง
หยุดเวลาเพื่ออานคาและตั้งกลับไปที่คาศูนยใหมเพื่อจับเวลางานยอยถัดไป ดังนั้น เวลาที่เราจับ
ได จะเปนเวลาของงานยอยนั้นเลย หรือก็คือเวลา T นั่นเอง ขอเสียของวิธีการแบบนี ้คือผูบันทกึจบั
เวลาตองมีความชํานาญในการจับ บันทึกคา และตั้งคาศูนย ซี่งใชเวลาที่คอยขางรวดเร็ว 
มาก 
                            2.4.6.3 การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เปนการจับเวลาโดย
การใชนาฬิกาสองเรือนที่ตอปุมพวงกัน เพื่อเวลากดใหนาฬิกาตัวหนึ่งเดินจับเวลา นาฬิกาอีกตัวจะ
หยุด เมื่อนาฬิกาตัวแรกถูกกดใหหยุดจับเวลา นาฬิกาตัวที่สอง เข็มของมันจะหมุนกับมาตั้งที่ศูนย
แลวเดินจับเวลาทันที ทําใหเกิดลักษณะการจับเวลาสลับกันระหวางนาฬิกาสองเรือนขอดีคือผู
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ศึกษาเวลา สามารถอานคาเวลาทํางานของงานยอยนั้นไดเลยและไมตองพะวงวาจะจับเวลางาน
ยอยตอไปไมทันในการจับเวลาการทํางาน ในการศึกษาเวลาโดยตรง จะทําการจับเวลาจากการ
ทํางานของพนักงานจริงโดยพนักงานทํางานเหมือนในสภาพจริงหรือไมมีการหยุดรอคนจับเวลาแต
จะทํางานไปเรื่อย ๆ ผูบันทึกจับเวลาจําเปนสังเกตการทํางานแตละงานยอยที่ตอเนื่องกันและจับ
เวลาใหทัน โดยการจับเวลาจะทําไปตามวัฎจักรการทํางานในแตละรอบ ดังแสดงในภาพที่ 2.4 ซึ่ง
เปนตารางบันทึกเวลา โดยกจับเวลาแบบตอเนื่อง โดยจะสังเกตไดวา ตารางบันทึกเวลา จะบันทึก
ไลตามแตละงานยอยจนครบวัฎจักร และจับเวลาวัฏจักรตอไปอยางตอเนื่องในการศึกษาเวลา
เบื้องตน เราอาจจะจับเวลาไป 10-20 วัฎจักรการทํางาน แลวจึงนํามาหาคาจํานวนวัฎจักรที่
เหมาะสมในการจับเวลา ทั้งนี้เพื่อความเชื่อถือไดทางสถิติ วา เวลาที่เราจับไดเปนตัวแทนของเวลา
การทํางานทั้งหมดจริง 
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ภาพที ่2.4  
แบบบันทกึเวลาและลักษณะการจับเวลาแบบตอเนื่อง 
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                2.4.7 การหาจํานวนครั้งในการจับเวลา 
                            2.4.7.1  การคํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลา การศึกษาเวลาโดยการใช
นาฬิกาจับเวลา ถือเปนการสุมตัวอยางรูปแบบหนึ่งเพียงแตเปนการสุมบนตัวอยางเดียวที่มีความ
ตอเนื่อง ขอมูลมีความคลาดเคลื่อนอันเนื่องมาจากความแปรปรวนของงาน ความเร็วของพนักงาน
ในการทํางาน และอาจมีงานยอยแปลกปลอม อ่ืนๆ ซอนเรนอยู ดังนั้น การจับเวลาเพียงรอบเดียว
หรือ 2-3 รอบ ยอมไมใชคาที่แนนอนพอที่จะใชเปนมาตรฐานในการคํานวณเวลามาตรฐานได การ
จับเวลาโดยมีจํานวนขอมูลที่เหมาะสม นอกจากจะใหคามาตรฐานที่นาเชื่อถือไดแลวยังทําใหผู
ศึกษาสามารถนําเวลามาตรฐานที่ไดไปใชดวยความเชื่อมั่นอีกดวย การคํานวณหาจํานวนรอบที่
เหมาะสมมีหลายวิธี ทั้งนี้ข้ึนอยูกับเวลาและคาความแมนยําที่ตองการ แตทุกวิธีตองอาศัยขอมูล
เบื้องตนจํานวนหนึ่งในการหาคาประมาณของตัวแทน และคาความคลาดเคลื่อนเพื่อนํามาใชใน
การคํานวน สูตรการคํานวรจึงแปรเปลี่ยนไปตามขนาดของขอมูลเบื้องตนที่นํามาใชได โดยในที่นี้
จะแทนคาของขนาดของขอมูลเบื้องตนดวย n 

วิธีที่ 1 เมื่อ n มีขนาดนอยกวา 30 ขอมูล ในกรณีที่ขนาดของกลุมตัวอยาง มีจํานวนนอย
กวา 30 คา S2   หรือ sample variance จะมีคาแปรปรวนสูง ทําใหการแจกแจงของขอมูลที่ไดของ
ขอมูลเปนรูประฆังคว่ํา ในกรณีนี้ควรใช t-distribution แทน ซึ่งจะมีคา standard error ของขอมูล
เปนดังนี้ 

 
และ     

เนื่องจากขนาดของขอมูลมีนอย ดังนั้นคา  หรือความแปรปรวนจะแปรเปลี่ยนไปตามขนาดของ
ขอมูล จึงควรใชคาสถิติ t ในการคํานวนคาความแปรปรวน 
คาสถิติ t หาไดดังนี ้

 
ซึ่งคาของ t นี้ แปรผันตามขนาดของขอมูล หรือ degree of freedom ถาตองการใหคา  ความ
เคลื่อนจากคา  ไมเกิน  5% ภายในระดับความเชื่อมั่น 95% จะหาคาความคลาดเคลื่อนของ
ขอมูลไดจาก สูตรคาความแมนยําสัมพัทธ หรือ ดังนี้ 

 Rec.acc. = 
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เพื่อเปรียบเทียบกับคาความคลาดเคลื่อนที่กําหนดไวคือ 5% ถามีมากกวาก็จะเพิ่มคาของ N 
ออกไปเรื่อยๆ จนกวาจะไดคาความแมนยําสัมพัทธตามที่ตองการ 

 
ตารางที่2.1 

t distribution 
 

 
 

 

 
 


