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บทคัดย่อ  
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือจัดท าเวลามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานบริการ คณะ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสงขลา กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้ คือ พนักงาน
บริการ ด้วยวิธีแบบเจาะจง จ านวน 3 คน เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยเป็นแบบ นาฬิกาจับเวลา และกล้อง
วิดีโอ การวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้การประมาณจ านวนรอบของการจับเวลา การประเมินอัตราความเร็ว 
เวลาปกติ เวลาเผื่อ และเวลามาตรฐาน ผลการวิจัยพบว่าคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มีอาคารจ านวน 3 
หลัง คือ อาคารปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 1 อาคารปฏิบัติการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 2 และ
อาคารเทคโนโลยีอุตสาหกรรมใหม่ (ทอ.ใหม่) รวมพ้ืนที่ห้องปฏิบัติการและห้องเรียน ทั้งสิ้น 31 ห้อง  
ผลการวิเคราะห์เวลาเฉลี่ยมาตรฐานเท่ากับ 43.54 นาที/ห้อง 
ค าส าคัญ: เวลามาตรฐาน การให้บริการ พนักงาน 
 
Abstract  
 The purpose of this research is to develop a time standard for service personnel in 
Faculty of Industrial Technology Songkhla Rajabhat University. The sample used in this 
research by purposive sampling were the 3 service employees in Faculty of industrial 
technology. The tools in the research as a stopwatch and video camera. The Data were 
analyzed by the estimated cycles number of the timer, estimated the rate of speed, the 
normal time, allowance and standard time. The results showed that inside building of the 
Faculty of Industrial Technology of the 3 building were the Industrial Technology Laboratory I, 
Industrial Technology Laboratory II and New industrial technology consists of 31 laboratories 
and classrooms. It was found that of average standard time was 43.54 minute/room. 
Keywords: Standard Time, Service, Personnel 
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บทน า 
 คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสงขลา เป็นหน่วยงานสถาบันการศึกษาของรัฐ
ในระดับอุดมศึกษา ที่มุ่งเน้นการพัฒนาบัณฑิตออกไปเพื่อพัฒนาท้องถิ่น ตามปรัชญาของมหาวิทยาลัย คือ 
สถาบันอุดมศึกษาเพ่ือการพัฒนาท้องถิ่นโดยมีการเปิดสอนในปัจจุบัน ทั้งสิ้น 4 หลักสูตร ได้แก่ หลักสูตร
เทคโนโลยีบัณฑิต สาขาวิชาเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (ต่อเนื่อง) หลักสูตรเทคโนโลยีบัณฑิต สาขาวิชา
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม (4 ปี) หลักสูตรวิศวกรรมศาสตร์บัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมโลจิสติกส์ และ
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตร์บัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการและระบบการผลิต ซึ่งแนวทางการจัดการ
เรียนการสอนของคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ต้องอาศัยทรัพยากรและสิ่งอ านวยความสะดวกต่าง ๆ ที่
หลากหลายเพ่ือช่วยให้นักศึกษาได้มีทักษะดีในการปฏิบัติตามศาสตร์ในด้านต่าง ๆ ตามบริบทของแต่ละ
คณะวิชา เช่น ห้องเรียน ห้องปฏิบัติการ เครื่องจักรอุปกรณ์ รวมไปถึงวัสดุเพ่ือฝึกปฏิบัติ เป็นต้น ซึ่ง
กระบวนการต่างๆ เพ่ือให้ได้มาซึ่งทรัพยากรต่าง ๆ นั้น ต้องอาศัยขั้นตอนการปฏิบัติงานของบุคลากรฝ่าย
สนับสนุนที่มีประสิทธิภาพเพ่ือช่วยแบ่งเบาภาระงานของบุคลากรฝ่ายวิชาการ เพ่ือให้การผลิตบัณฑิต
เป็นไปตามปรัชญาของมหาวิทยาลัยและการประกันคุณภาพการศึกษาระดับอุดมศึกษา  

สิ่งส าคัญและมีส่วนช่วยส่งเสริมให้บรรยากาศการเรียนรู้ภายในห้องเรียนและห้องปฏิบัติการ ต่าง 
ๆ ภายในคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรมเป็นไปในทางท่ีดี คือ การมีสภาพแวดล้อมภายในห้องเรียนที่มีความ
สะอาด และเป็นระเบียบเรียนร้อย ส่วนหน้าที่ความรับผิดชอบในการดูแลความสะอาดเรียบร้อย เป็นของ
พนักงานบริการ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ปัจจุบันมีทั้งสิ้น 3 คน เป็นเพศหญิงทั้ง 3 คน โดยแบ่ง
ภาระหน้าที่การดูแลความสะอาดเรียบร้อยของอาคารในความรับผิดชอบของคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
จ านวน 3 อาคาร ซึ่งประกอบด้วยอาคารเรียนจ านวน 1 หลัง และอาคารปฏิบัติการ จ านวน 2 หลัง 
ปัญหาที่พบในปัจจุบันทางส านักงานคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ยังไม่มีการจัดท าเวลาและมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานที่ชัดเจนให้กับพนักงานบริการทั้ง 3 คน ท าให้มีความยากล าบากในการควบคุมการปฏิบัติงาน 
รวมไปถึงความไม่ชัดเจนในการประเมินภาระงาน จากปัญหาที่พบดังกล่าวจึงเป็นที่มาของการจัดท าเวลา
มาตรฐานการท าความสะอาดของพนักงานบริการ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏ
สงขลา โดยการจัดท าเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานถูกน าไปใช้เป็นเครื่องมือในการผลิตภาพการ
ปฏิบัติงานของพนักงานในภาคอุตสาหกรรมที่หลากหลาย เช่น อุตสาหกรรมสิ่งทอ (จักรกฤษณ์ ฮ่ันยะลา, 
2557) อุตสาหกรรมผลิตซิลิโคม (สุวรรณ วรเลิศ และคณะ, 2553) อุตสาหกรรมเหล็กรูปพรรณ 
(Dandawate & Talamale, 2015) อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ (Mancha et al, 2015) อุตสาหกรรมยานยนต์ 
(Yan-Hua, 2016) ซึ่งเป็นวิธีการท าให้เชื่อมั่นได้ว่าจะสามารถน ามาแก้ไขปัญหาดังกล่าวและพัฒนา
มาตรฐานการปฏิบัติงานให้มีความชัดเจนต่อไป 
 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 เพ่ือจัดท าเวลามาตรฐานปฏิบัติงาน (Standard Time) ของพนักงานบริการ คณะเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสงขลา 
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แนวคิด ทฤษฎี กรอบแนวคิด 
 การจัดท าเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานของพนักงานบริการ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏสงขลา อาศัยทฤษฎีและวรรณกรรมที่เก่ียวข้อง (จักรกฤษณ์ ฮ่ันยะลา, 2558) ดังนี้ 

1. การประมาณจ านวนรอบของการจับเวลา 
การบันทึกเวลาจ านวนครั้งในการจับเวลายิ่งมาก ก็ท าให้เกิดความน่าเชื่อถือของข้อมูลมากยิ่งขึ้น 

ซึ่งจะท าให้เกิดความสามารถทราบได้ว่าควรท าการจับเวลาจ านวนกี่ครั้ง โดยการศึกษาครั้งนี้เลือกใช้
วิธีการของ Maytag  

2. การหาปัจจัยอัตราความเร็ว 
เป็นขั้นตอนเพ่ือท าการประเมินอัตราความเร็วของพนักงานในการปฏิบัติงาน 4 ด้าน ทักษะ 

(Skill) ความพยายาม (Effort) ความสม่ าเสมอ (Consistency) และสภาวะในการท างาน (Condition) 
(Salvendy, 2001) ดังตารางที่ 1 

ตารางท่ี 1 ตารางคะแนนในการประเมินอัตราความเร็วตามวิธีของ Westinghouse 
ทักษะ (Skill) ความพยายาม (Effort) 

+0.15 A1 ช านาญสูงมาก +0.13 A1 ช านาญสูงมาก 
+0.13 A2  +0.12 A2  
+0.11 B1 ดีมาก +0.10 B1 ดีมาก 
+0.08 B2  +0.08 B2  
+0.06 C1 ดี +0.05 C1 ดี 
+0.03 C2  +0.02 C2  
0.00 D เฉลี่ย 0.00 D เฉลี่ย 
-0.05 E1 พอใช้ -0.04 E1 พอใช้ 
-0.10 E2  -0.18 E2  
-0.16 F1 ควรปรับปรุง -0.12 F1 ควรปรับปรุง 
-0.22 F2  -0.17 F2  
สภาพแวดล้อมในการท างาน (Conditions) ความสม่ าเสมอ (Consistency) 

+0.06 A ดีเยี่ยม +0.04 A ดีเยี่ยม 
+0.04 B ดีมาก +0.03 B ดีมาก 
+0.02 C ดี +0.01 C ดี 
0.00 D เฉลี่ย 0.00 D เฉลี่ย 
-0.03 E พอใช้ -0.02 E พอใช้ 
-0.07 F ควรปรับปรุง -0.04 F ควรปรับปรุง 

 
3. การค านวณหาเวลาปกติ 

  หลังจากท าการจับเวลาและค านวณแล้ว ขั้นถัดไปเป็นการหาประสิทธิภาพในการท างานของ
พนักงาน เพ่ือน าค่าประสิทธิภาพในการท างาน (Rating Factor) ที่ได้จากการประเมินค่ามาค านวณหาค่า
เวลาปกติ (Normal Time) (Gilbreth & Kent, 1911) ดังนี้ 
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เวลาปกติ (NT) = เวลาเฉลี่ย (Selected Time)   ค่าประเมินความเร็ว (Rating Factor)  
4. การหาเวลาเผื่อ 

  เป็นความต้องการพนักงาน เช่น การพักเข้าห้องน้ า ความล้าจากการท างานหรือเกิดการรอคอย
งานต่าง ๆ เป็นต้น ซึ่งสภาพการท างานแต่ละอย่างเป็นสาเหตุของการใช้เวลาส่วนตัวไม่เหมือนกันใน
ปัจจุบันทางส านักงานคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ยังไม่มีการคิดเวลาเผื่อจากทั้ง 3 กรณี (Niebel, 1982) 
ดังนี้ 

 4.1 เวลาเผื่อส าหรับส่วนบุคคล 
  - เป็นเวลาเผื่อเพ่ือให้พนักงานท ากิจส่วนตัว 
  - โดยทั่วไปแล้วจะอยู่ระหว่าง 4.5% - 6.5% แต่ในอุตสาหกรรมทั่วไปมักก าหนดไว้ที่ 
5% ของเวลาท างานท้ังหมด 
  4.2 เวลาเผื่อส าหรับความเครียดตามลักษณะงาน 
  - ค่าเผื่อความเครียดพ้ืนฐาน (Basic Fatigue Allowance) องค์การแรงงานระหว่าง
ประเทศหรือ ILO ได้ก าหนดไว้ที่ 4 เปอร์เซ็นต ์
  - ค่าเผื่อความเครียดแปรผัน (Variable Fatigue Allowance) ซึ่งจะแปรผันตาม
ลักษณะงาน สามารถดูได้จากตารางเวลาเผื่อตามการศึกษาของ ILO โดยคิดเป็น % ของ Normal time 

4.3 เวลาเผื่อความล่าช้าส าหรับงานนั้น 
  วิธีการก าหนดค่าเผื่อส าหรับความล่าช้า  
  - การศึกษากระบวนการผลิต (Production Study) 
  - ใช้วิธีการสุ่มงาน (Work Sampling) 

5. การหาเวลามาตรฐาน 
 หลังทราบเวลาปกติ (Normal Time) และเวลาเผื่อ (Allowances Time) จึงน าเอาค่าเวลาปกติ
มาค านวณหาเวลามาตรฐานของการท างาน (Meyers & Stewart, 2002) ดังนี้ 
  เวลามาตรฐาน (Std.) = เวลาปกติ (NT) + ค่าเผื่อต่าง ๆ (AF) 
 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 

 การจัดท าเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานของพนักงานบริการ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏสงขลา มีรายละเอียดของการด าเนินการวิจัยที่ส าคัญ ดังนี้ 
  1. การศึกษาข้อมูลปัจจุบันและขั้นตอนการการท าความสะอาดของพนักงานบริการ คณะ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสงขลา 
  เก็บรวบรวมข้อมูลปัจจุบัน เช่น จ านวนอาคาร จ านวนห้องเรียน จ านวนห้องปฏิบัติการ และ
จ านวนอาคารในความรับผิดชอบของคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสงขลา 
  2. การหาเวลามาตรฐาน 
   แบ่งออกเป็น 7 ขั้นตอน (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2552) ดังนี้ 
   2.1 เลือกงานและบันทึกรายละเอียดของงานที่จะท าการศึกษา 
   2.2 แบ่งข้ันตอนการท างานออกเป็นงานย่อยและเขียนรายละเอียดก ากับไว้ 
   2.3 ค านวณหาจ านวนที่เหมาะสมในการจับเวลา 
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   2.4 สังเกตและบันทึกเวลาการท างานของคนงาน พร้อมทั้งประเมินอัตราความเร็วในการ
ท างานของพนักงาน 
   2.5 ก าหนดค่าเผื่อต่าง ๆ ในการท างานในสามส่วน ดังนี้ 
    ก. ค่าเผื่อส่วนบุคคล = 5% ของเวลาท างาน 
    ข. ค่าเผื่อจากความเครียดตามลักษณะงาน 
    ค. ค่าเผื่อของความล่าช้าส าหรับงานนั้น 
   2.6 ท าการค านวณหาเวลามาตรฐานดังนี้ 
    ก. หาค่าเฉลี่ยจากเวลาของงานย่อยที่บันทึกไว้ 
    ข. หาค่าเวลาปกติโดยค านวณจากสูตร 
     เวลาปกติ = เวลาเฉลี่ย x % ค่าประเมินความเร็ว 
    ค. ค านวณเวลามาตรฐานจากสูตร 
     เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + ค่าเผื่อ 
   2.7 สรุปผลการศึกษาเพ่ือน าเสนอหรือน าไปใช้งานต่อไป จะได้กล่าวรายละเอียดในแต่
ละข้ันตอนต่อไป 
 
ผลการวิจัย 
 การด าเนินการวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ท าการวิจัยโดยเน้นการจัดท าเวลามาตรฐานของปฏิบัติงานของ
พนักงานบริการ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฎสงขลา โดยจะด าเนินการจัดท าเวลา
มาตรฐาน เฉพาะในส่วนการท าความสะอาด ด้วยการจับเวลาเบื้องต้น 5 ครั้ง แล้วค านวณหาค่าเวลาเฉลี่ย
โดยมีหน่วยในการจับเวลาเป็นนาที 
 1. ตัวอย่างแสดงการหาจ านวนรอบการจับเวลาก่อนการจัดท าเวลามาตรฐาน กรณีการท าความ
สะอาด จากการศึกษาเวลาเบื้องต้นพบว่าเวลาวัฏจักรยาวนานกว่า 2 นาที จึงต้องท าการจับเวลาเบื้องต้น
จ านวน 5 ครั้ง ด้วยวิธีของ Maytag (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2552) ดังตารางที่ 1 

ตารางท่ี 1 การจับเวลาการท างาน 

 รอบท่ี 
 ห้อง 

1 2 3 4 5 Avg Time 

การท าความสะอาดลานหน้าอาคาร
ปฏิบัติการอุตสาหกรรม 1 

90 87 85 81 92 87 

 ก าหนดให้จ านวนรอบในการจับเวลาที่ระดับความเชื่อมั่น ร้อยละ 95 และความคลาดเคลื่อน   
ร้อยละ 5 รายละเอียดการค านวณจ านวนรอบในการจับเวลา ดังนี้  
   R  = H – L = 92 – 81  = 11 นาท ี

   x  = 
5

435  = 87 นาท ี

   
x

R  = 
87

11  = 0.011 นาท ี
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 จากตารางที่ขนาดตัวอย่าง คือ 5 และค่า 
x

R  = 0.011 ต่ ากว่า 0.1 จากนั้นดูตารางการอ่านค่า N 

จากค่า 
x

R  จะได้จ านวนค่าที่ต้องจับเวลาอย่างน้อย 2 รอบ 

 ผลที่ได้จากการค านวณรอบการจับเวลา จากตาราง Maytag อย่างน้อย 2 รอบ แสดงให้เห็นว่า
การจับเวลาที่จ านวน 5 รอบ นั้นสามารถน าข้อมูลไปใช้ค านวณเวลาเฉลี่ยได้เนื่องจากมีระดับความเชื่อมั่น
มากกว่า ร้อยละ 95  
 2. ตัวอย่างการค านวณหาค่าปกติ จากข้ันตอนการปฏิบัติงานของพนักงานบริการ การประเมินค่า
อัตราความเร็วของพนักงาน (Rating) ในขั้นตอนการปฏิบัติงานน ามาค านวณให้คะแนน (Kanawaty, 
1992) ดังนี้ 
  Skill  : Average  = C1  +0.06 

  Effort  : Average  = C1  +0.05 

  Conditions : Average  = B  +0.04 

  Consistency : Average  = D  +0.00 

    รวมคะแนน    =  0.15 

  ค่า +0.15 จะน าไปรวมกับ 1 ซึ่งจะได้ประสิทธิภาพในการท างาน =1.15 หรือ ร้อยละ 1.15 
ดังนั้น รวมเวลาปกติ Normal Time (NT)   = 87 + 1.15 
       = 88.15 นาที 
 3. การค านวณหาค่าเวลามาตรฐาน (Standard Time) ค านวณได้จากการน าเอาเวลาปกติมา
ค านวณร่วมกับเวลาเผื่อทั้งหมดร้อยละ 10 (สุวรรณ วรเลิศ และคณะ, 2553; จักรกฤษณ์ ฮ่ันยะลา, 2557) 
ของเวลาในการท างานทั้งหมด ตัวอย่างการค านวณหาเวลามาตรฐานของการปฏิบัติงานของพนักงาน
บริการ (Mundel, 2013) ดังนี้ 
  เวลาปกติที่ค านวณได้ 88.15 นาท ี
  เวลาเผื่อส าหรับบุคคล (personal allowance) =5 % 
  เวลาเผื่อส าหรับความลาชา (delay or contingency) = 5 % 
  เวลามาตรฐาน Standard Time (Std.) = NT x (1 + A) 

       = 88.15 x (1 + 0.10) 

       = 96.97 นาท ี
 จากตัวอย่างการค านวณเวลามาตรฐานดังกล่าว จะถูกน าไปใช้ในการค านวณเวลามาตรฐานใน
การท าความสะอาดในห้องอ่ืน ๆ ต่อไป ดังตารางที่ 2 
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ตารางท่ี 2 ข้อมูลการปฏิบัติงานของพนักงานบริการ 
ล าดับ 

รายละเอียดข้อมูล 
เวลามาตรฐาน 

(นาที) 
1 การท าความสะอาดลานหน้าอาคารปฏิบัติการอุตสาหกรรม 1 96.97 
2 การท าความสะอาดลานหน้าอาคารปฏิบัติการอุตสาหกรรม 2 89.46 
3 การท าความสะอาดห้อง ทอ. 2/2 43.96 
4 การท าความสะอาดห้องคอมพิวเตอร์ 43.79 
5 การท าความสะอาดห้อง ทอ. 2/3 44.10 
6 การท าความสะอาดห้องพักอาจารย์ 44.47 
7 การท าความสะอาดห้องน้ า 33.97 
8 การท าความสะอาดรอบตึกอาคารปฏิบัติการอุตสาหกรรม 1 45.33 
9 การท าความสะอาดลานในอาคารปฏิบัติการอุตสาหกรรม 1 32.90 
10 การท าความสะอาดห้องปฏิบัติงานไฟฟ้า 1 43.65 
11 การท าความสะอาดห้องปฏิบัติการไฟฟ้า 1/1 44.81 
12 การท าความสะอาดห้องปฏิบัติการไฟฟ้า 1/3 44.91 
13 การท าความสะอาดห้องปฏิบัติการไฟฟ้า 1/4  44.51 
14 การท าความสะอาดห้องปฏิบัติการไฟฟ้า 1/5 43.84 
15 การท าความสะอาดห้อง ทอ.1/2 44.29 
16 การท าความสะอาดห้องพักอาจารย์ 44.13 
17 การท าความสะอาดลานในอาคารปฏิบัติการอุตสาหกรรม 2 43.09 
18 การท าความสะอาดห้องปฏิบัติการไฟฟ้า 2 43.63 
19 การท าความสะอาดรอบตึกอาคารปฏิบัติการอุตสาหกรรม 2 32.73 
20 การท าความสะอาดห้องน้ า 32.71 
21 การท าความสะอาดลานหน้าอาคารคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม(ทอ.ใหม่) 21.84 
22 การท าความสะอาดห้องรองคณบดี,ผู้ช่วยคณบดี 33.20 
23 การท าความสะอาดห้องส านักงาน 33.36 
24 การท าความสะอาดห้องพักอาจารย์ 33.30 
25 การท าความสะอาดห้องปฏิบัติการคอมพิวเตอร์และเครือข่าย 44.52 
26 การท าความสะอาดห้อง ทอ.ใหม่ 4 33.65 
27 การท าความสะอาดห้องน้ า 66.35 
28 การท าความสะอาดห้อง ทอ.ใหม่ 2  32.96 
29 การท าความสะอาดห้อง ทอ.ใหม่ 1 (ห้องประชุม) 45.32 
30 การท าความสะอาดห้องคณบดี 33.81 
31 การท าความสะอาดรอบตึกอาคารคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (ทอ.ใหม่) 34.12 

เวลามาตรฐานในการท าความสะอาดเฉลี่ย (นาที/ห้อง) 43.54 
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สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 การจัดท าเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานของพนักงานบริการ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏสงขลา เริ่มจากศึกษาข้อมูลทั่วไป พบว่ามีจ านวนอาคารทั้งสิ้น 3 อาคาร จ านวน
ห้องเรียนและพ้ืนที่ปฏิบัติ 31 ห้อง มีพนักงานบริการ จ านวน 3 คน จากนั้นจึงท าการศึกษาเวลาโดยตรง
ในการท าความสะอาดห้องเรียน ห้องปฏิบัติการและบริเวณรอบอาคาร ด้วยการจับเวลาการท างาน
เบื้องต้น พบว่าวัฏจักรของเวลามากกว่า 2 นาที จึงท าการจับเวลาจ านวน 5 ครั้ง โดยใช้แบบสังเกตและ
บันทึกเวลาในการปฏิบัติงาน น าผลการจับเวลาที่ได้ไปค านวณจ านวนรอบในการจับเวลาที่ระดับความ

เชื่อมั่น ร้อยละ 95 และความคลาดเคลื่อน   ร้อยละ 5 จากค่า 
x

R  = 0.011 ต่ ากว่า 0.1 จากนั้นดู

ตารางการอ่านค่า N จากตาราง Maytag เท่ากับ 2 ครั้งแสดงว่าการจ านวนการจับเวลาเบื้องต้นจ านวน 5 
ครั้ง มีความเพียงพอ จากนั้นน าค่าเวลาเฉลี่ยเบื้องต้นไปค านวณหาค่าปกติ (NT) ด้วยบวกการประเมินค่า
อัตราความเร็วของพนักงาน ซึ่งประกอบด้วยค่า Skill, Effort, Conditions, Consistency และน าค่าเวลา
ปกติที่ได้ไปหาเวลามาตรฐานได้การบวกเวลาเผื่อเพ่ือการท าภารกิจส่วนตัวต่าง ๆ อีกทั้งสิ้นร้อยละ 10 
ของเวลาปกติท่ีค านวณได้ ผลการวิเคราะห์เวลามาตรฐานเฉลี่ยในการท าความสะอาดของพนักงานบริการ 
ทั้ง 31 ห้อง มีค่าเท่ากับ 43.54 นาทีต่อห้อง จากข้อมูลที่ได้จากการศึกษาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน
ในครัง้นี้จะถูกน าเสนอต่อฝ่ายบริหารของคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสงขลา เพ่ือใช้
พิจารณาเป็นมาตรฐานการควบคุมเวลาในปฏิบัติงานของพนักงานบริการให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดต่อไป   
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