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คุยกันเรื่องเวลา (ตอนที่ 2): Cycle Time 
 
ค าน า 

หากผู้อ่านมีนิยามของค าว่า Cycle time ที่ตนเองใช้อยู่แล้ว ก็อย่าเพ่ิงด่วนสรุปว่านิยาม
ดังกล่าวเป็นที่ทราบกันดีและใช้กันอยู่ทั่วไปเป็นสากล หากสืบค้นเอกสารมากพอ ตั้งแต่อดีตถึงปัจจุบัน 
ทั้งในวงการวิศวกรรม วงการธุรกิจ หรือแม้กระทั่งวงการพัฒนาซอฟต์แวร์ ก็จะพบว่ามีการใช้ค าว่า 
Cycle time ในความหมายที่หลากหลายแตกต่างกันไป ความหมายที่หลากหลายแตกต่างกันของค า
ว่า Cycle time ได้รับการอธิบายไว้อย่างชัดเจนในบทความ [1] หากสืบค้นค าว่า Cycle time ก็จะ
พบนิยามหรือการให้ความหมายแตกต่างกันไป เช่น 

 

 เวลาที่ทีมเริ่มลงมือสร้างผลงานจนกระท่ังงานเสร็จพร้อมที่จะส่งมอบ [2] 

 เวลาที่แต่ละกระบวนการในไลน์การผลิต ซึ่งจะมีความแตกต่างกันในแต่ละสถานีงาน [3] 

 เวลาที่ถูกจัดสรรเพื่อท าการผลิตชิ้นงานให้เสร็จสิ้น [4] 
 

หรือถ้าเป็นภาษาอังกฤษ ก็จะพบนิยามหรือการให้ความหมาย เช่น 
 

 The time it takes to complete the production of one unit from start to finish 
[5] 

 The time starting when operation begins to the point of time when the 
operation ends [6] 

 The time taken to produce one unit from the start to the end [7] 

 The (average) time between two products coming of the line [8] 

 The (average) interval between successive deliveries [9] 

 The length of time, on average, that it takes to complete a step or set of 
steps within an operation [10] 

 
ลองพิจารณาตัวอย่างของกระบวนการซักอบรีดอัตโนมัติ (Automatic laundry) ในตัวอย่าง

ที่ 1 แล้วใช้นิยามต่างๆที่กล่าวมาข้างต้นในการค านวณค่า Cycle time 
 
ตัวอย่างที่ 1: บริษัทแห่งหนึ่งมีเครื่องจักรส าหรับกระบวนการซักอบรีดอัตโนมัติอยู่ 3 เครื่องดังแสดง
ในภาพที่ 1 แต่ละเครื่องท างานเฉพาะแต่ละขั้นตอนได้แก่  (1) ซัก (2) อบ และ (3) รีด ซึ่งแต่ละ
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ขั้นตอนใช้เวลาท างานดังแสดงในรูป และสามารถท างานได้โดยอัตโนมัติหลังจากที่ Operator กดปุ่ม
ท างาน กระบวนการซักอบรีดอัตโนมัตินี้จ าเป็นต้องใช้ Operator 1 คน ซึ่งท าหน้าที่ในทุกขั้นตอน  
แต่ละขั้นตอน Operator ต้อง Unload ผ้าที่ท าเสร็จแล้วออกจากเครื่อง, Load ผ้าที่ยังไม่ได้ท าเข้า
เครื่อง, กดปุ่มให้เครื่องท างาน, และขนย้ายผ้าไปยังขั้นตอนถัดไป ในกรณีอย่างง่ายที่ก าลังพิจารณานี้ 
ก าหนดให้กิจกรรมของ Operator ใช้เวลาน้อยกว่าเวลาที่เครื่องท างานมากจนอนุมานได้ว่ามีค่าเป็น 0 
และบริษัทต้องมีผ้าที่ผ่านกระบวนการซักอบรีดเสร็จแล้วออกมาจากกระบวนการในอัตราเฉลี่ยไม่เกิน 
60 นาทีต่อโหลด จึงจะตอบสนองต่อปริมาณความต้องการของลูกค้าได้ทัน กระบวนการซักอบรีด
อัตโนมัตินี้มคี่า Cycle time เป็นเท่าไร 
 

 
ภาพที่ 1: ตัวอย่างกระบวนการซักอบรีดอัตโนมัติ 

 
หากค าตอบของท่านเป็น 45, 60, 105, หรือ 120 นาทีต่อโหลด นิยาม Cycle time ที่ท่าน

เข้าใจก็ตรงกับนิยาม Cycle time ที่อีกหลายๆคนเข้าใจ นี่เป็นเพียงตัวอย่างของกระบวนการอย่าง
ง่าย หากเป็นกระบวนการที่ซับซ้อนมากขึ้น ค าตอบที่ได้ก็จะมีความหลากหลายมากขึ้น ค าถามคือเรา
ควรใช้ความหมายใด และค าถามท่ีส าคัญกว่าคือเราควรจะสื่อสารกันอย่างไรให้เข้าใจตรงกัน 
 
วัตถุประสงค์ของการใช้ Cycle time 
 มนุษย์นิยามค าศัพท์ใดๆขึ้นมาเพ่ือใช้ในการสื่อสารสิ่งที่ตนเองคิดหรือข้อมูลบางอย่าง ส าหรับ
ค าศัพท์ทางเทคนิค เช่น Cycle time นอกจากจะใช้เพ่ือการสื่อสารแล้วยังใช้เพ่ือการวิเคราะห์และ
ตัดสินใจบางอย่างอีกด้วย หากมีคนบอกว่ากระบวนการหนึ่งมี Cycle time เป็น 30 นาทีต่องาน    
เราจะน าตัวเลข 30 นาทีต่องานนี้ไปท าอะไรต่อไป วัตถุประสงค์ของการใช้ค าศัพท์นี้ ซึ่งมักไม่มีการ
กล่าวถึงอย่างชัดเจนขณะสื่อสาร เป็นองค์ประกอบส าคัญในการให้ความหมายของค าศัพท์ทางเทคนิค 
เมื่อไม่มีการสื่อสารหรือตกลงบริบทของการใช้งานค าศัพท์ให้ชัดเจนระหว่างผู้ส่งสารและผู้รับสาร  
ต่างฝ่ายต่างก็อนุมานบริบทตามประสบการณ์และความรู้ของตนเอง ซึ่งอาจแตกต่างกันไป และน าไปสู่
ความเข้าใจที่ไม่ตรงกัน บ่อยครั้งก็น าไปสู่การถกเถียงว่าความหมายใดถูกความหมายใดผิด ซึ่งก็ไม่มี
ประโยชน์หากการถกเถียงนั้นไม่ได้มีการขยายความเกี่ยวกับบริบทของการใช้งานค าศัพท์ที่ต่างฝ่าย
ต่างเข้าใจ หรืออีกนัยหนึ่ง ผู้รับสารกับผู้ส่งสารก าลังใช้ค าศัพท์เดียวกันในการอธิบายปรากฏการณ์ที่
แตกต่างกันโดยมีวัตถุประสงค์ในการน าไปใช้งานที่ไม่เหมือนกัน ส าหรับบทความนี้ ผู้เขียนจะอธิบาย

 

เครื่องซัก 
 

เครื่องอบ 
 

เครื่องรีด 

30 min 45 min 30 min 
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ค าว่า Cycle time ในบริบทของการน าไปใช้เพ่ือวิเคราะห์ว่ากระบวนการหนึ่งมีความสามารถในการ
ตอบสนองต่อปริมาณความต้องการของลูกค้าได้หรือไม่ โดยน าไปเปรียบเทียบกับ Takt time (ซึ่งได้
อธิบายไปในตอนที่ 1) 
 ย้อนกลับไปที่ตัวอย่างที่ 1 ด้วยความหมายของ Takt time ตามที่ได้อธิบายในบทความ       
ตอนที่ 1 ท าให้เราทราบว่า Takt time ในตัวอย่างนี้มีค่าป็น 60 นาทีต่อโหลด และหากใช้บริบทของ
การใช้งานค าว่า Cycle time ตามที่ได้อธิบายมาข้างต้น เราจะสามารถตอบได้ทันทีว่ากระบวนการ 
ซักอบรีดอัตโนมัตินี้สามารถตอบสนองต่อปริมาณความต้องการของลูกค้าได้ โดยใช้ตัวเลข Cycle 
time 45 นาทีต่อโหลด มาเปรียบเทียบกับตัวเลข Takt time 60 นาทีต่อโหลด ในบริบทของ              
การใช้งานค าว่า Cycle time เช่นนี้ จะเห็นว่ามีเพียงตัวเลขทีถู่กต้องส าหรับ Cycle time เพียงตัวเลข
เดียว คือ 45 นาทตี่อโหลด ไม่ใช่ 60, 105, 120 หรือตัวเลขอ่ืนใด 
 ปรากฏการณ์ของกระบวนการซักอบรีดอัตโนมัติที่ก าหนดในตัวอย่างที่ 1 นั้น มีขั้นตอนการ
อบเป็นขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottleneck) เนื่องจากใช้เวลานานที่สุด แม้ว่าเครื่องซักจะท างานเสร็จ
แล้ว แต่ก็ต้องรอนิ่ งๆ (Idle time หรือ Wait time) อีก 15 นาที จนเครื่องอบเสร็จ Operator                 
จึงจะสามารถน าผ้าออกมาจากเครื่องซักและขนย้ายไปเข้าเครื่องอบได้ ท านองเดียวกัน แม้ว่าเครื่อง
รีดจะท างานเสร็จก่อน แต่ก็ต้องรองานใหม่อีก 15 นาที จากเครื่องอบ จึงจะมีงานมาให้เริ่มขั้นตอน
การรีดได้ หากเราไปยืนสังเกตผ้าที่ออกมาจากเครื่องรีดอย่างต่อเนื่องและจับเวลาระหว่างแต่ละครั้งที่
ผ้าออกมาจากเครื่อง ก็จะเห็นว่ามีผ้า 1 โหลดออกมาทุกๆ 45 นาที เนื่องจาก Takt time มีค่าเป็น 
60 นาทีต่อโหลด ซึ่งหมายว่าลูกค้าต้องการผ้าออกมาจากกระบวนการซักอบรีดไม่ช้ากว่า 60 นาทีต่อ
โหลด กระบวนการนี้จึงสามารถตอบสนองต่อปริมาณความต้องการของลูกค้าได้ ดังนั้น หากท่านใด
ตอบค าถามในตัวอย่างที่  1 ว่ามี Cycle time เป็นค่าอ่ืนที่ ไม่ ใช่  45 นาทีต่อโหลด  นิยามและ
วัตถุประสงค์ของการนิยามนั้นอาจแตกต่างไปจากที่อธิบาย  ณ ที่นี้ ซึ่งไม่ได้หมายความว่าผิด แต่
หมายความว่าไม่ได้ถูกนิยามให้มาใช้ในบริบทที่ก าลังอธิบายนี้ 
 
ความหมายของ Cycle Time 
 เมื่อท าความเข้าใจและก าหนดบริบทของวัตถุประสงค์ในการใช้ค าว่า Cycle time แล้ว 
ความหมายที่ผู้เขียนเห็นว่าใกล้เคียงและชัดเจนระดับหนึ่งที่จะใช้อธิบายค าว่า Cycle time ได้อย่าง
กว้างๆ คือ  

“The average interval between successive deliveries” 
“ช่วงระยะเวลาโดยเฉลี่ยระหว่างสินค้าชิ้นหนึ่งกับสินค้าชิ้นถัดไปที่ออกมาจากกระบวนการ” 
 
เหตุที่ผู้เขียนใช้ค าว่าเป็นความหมายที่ “ใกล้เคียงและชัดเจนระดับหนึ่ง” เนื่องจากใน

กระบวนการผลิตจริงมีความซับซ้อนและเงื่อนไขต่างๆมากกว่าที่ยกมาอธิบ ายในตัวอย่างที่  1 
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ความหมายของค าว่า Cycle time ที่ยกมากล่าวถึงนี้อาจไม่ชัดเจนพอที่จะสื่อสารรายละเอียดที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต แต่ก็เพียงพอที่จะสื่อสารถึงแนวคิดและวัตถุประสงค์ของการน าค าว่า 
Cycle time ไปใช้ต่อได้ และก็ชัดเจนเพียงพอที่จะแยกแยะความหมายอ่ืนที่มีวัตถุประสงค์ในการใช้
งานอย่างอ่ืนออกไป ส าหรับกระบวนการผลิตจริง เพ่ือให้สื่อสารเกี่ยวกับ Cycle time และวิเคราะห์
กระบวนการผลิตได้แม่นย ามากข้ึน อาจมีการแบ่ง Cycle time เป็นประเภทต่างๆ เช่น Theoretical 
cycle time, Actual cycle time, Manual cycle time, Machine cycle time, Auto cycle 
time, Standard cycle time, Average cycle time เป็นต้น ซึ่งไม่ได้อยู่ในขอบเขตที่อธิบายใน
บทความนี ้
 
ตัวอย่างการค านวณ Cycle Time 
 เพ่ือให้เข้าใจความหมายของค าว่า Cycle time ชัดเจนขึ้น ผู้เขียนขออธิบายโดยใช้ตัวอย่าง 
โดยเริ่มจากตัวอย่างทีม่ีความซับซ้อนน้อยไปหาตัวอย่างที่มีความซับซ้อนมาก ดังต่อไปนี้ 
 
ตัวอย่างท่ี 2: กระบวนการซักผ้ากระบวนการหนึ่งใช้เครื่องซักผ้าจ านวน 3 เครื่อง แต่ละเครื่องใช้เวลา
ซักผ้า 90 นาทีต่อโหลด กระบวนการซักผ้านี้มี Cycle time เป็นเท่าไร 
 

 
ภาพที่ 2: ตัวอย่างกระบวนการซักผ้า 

 
เนื่องจากเครื่องซักผ้าท างานขนานกัน หากน าผ้า 3 โหลด เข้าเครื่องทั้ง 3 เครื่องพร้อมกัน ก็จะใช้เวลา 
90 นาที จึงจะได้ผ้าซักแล้วออกมา 3 โหลด Cycle time จึงค านวณได้จาก: 
 
Cycle time = ระยะเวลา / จ านวนงาน 
  = 90 min / 3 loads 
  = 30 min/load 
 

 

 

 

ผ้าก่อนซัก ผ้าซักแล้ว 

90 min 

90 min 

90 min 
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ทั้งนี้ แม้ว่าในความเป็นจริง ผ้าอาจเข้าเครื่องซักแต่ละเครื่องไม่พร้อมกัน และได้ผ้าซักแล้วออกมาไม่
พร้อมกัน แต่ถ้าจับและบันทึกช่วงเวลาระหว่างที่ผ้าโหลดหนึ่งออกมากับผ้าโหลดถัดไปออกมาหลายๆ
ครั้ง เป็นระยะเวลานานมากพอ ก็จะพบว่าค่าเฉลี่ยเข้าใกล้ 30 นาทต่ีอโหลด 
 
ตัวอย่างที่  3: กระบวนการประกอบ Printed Circuit Board (PCB) กระบวนการหนึ่ งเป็ น
กระบวนการแบบ Manual ประกอบด้วย 5 ขั้นตอน ได้แก่ (1) ท าความสะอาด PCB (2) เสียบ IC 
Chip ลงใน PCB (3) บัดกรีแต้ม (4) บัดกรีจริง (5) ท าความสะอาดชิ้นงาน โดยก าหนดให้มีการท างาน
เป็นแบทช์ แบทช์ละ 5 ชิ้น ซึ่งในแต่ละขั้นตอนต้องท าให้ครบทุกชิ้นในแบทช์ก่อนแล้วจึงท าขั้นตอน
ถัดไป ถ้ามี Operator 1 คน กระบวนการนี้มี Cycle time เป็นเท่าไร 
 

 
ภาพที่ 3: ตัวอย่างกระบวนการประกอบ PCB 

 
เนื่องจากในกรณีนี้เป็นกระบวนการแบบ Manual ซึ่ง Operator ต้องท าขั้นตอนหนึ่งให้เสร็จก่อนแล้ว
จึงสามารถท าขั้นตอนถัดไปได้ เวลาที่ต้องใช้ในหนึ่งรอบการท างานของ Operator ส าหรับ 1 แบทช์ 
จึงต้องน าเวลาในแต่ละขั้นตอนมารวมกัน Cycle time จึงค านวณได้จาก 
 
Cycle time = ระยะเวลา / จ านวนงาน 

= (20 s + 10 s + 30 s + 50 s + 30 s) / 1 batch 
  = 140 s/batch 
  = 140 s / 5 pc 
  = 28 s/pc 
 
ดังนั้น กระบวนการประกอบ PCB นี้จึงมีค่า Cycle time เป็น 28 s/pc 
 

Step 1 Step 2 Step 3 

Step 4 Step 5 

20 s 10 s 30 s 

50 s 30 s 
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ตัวอย่างที่ 4: เนื่องจากปริมาณความต้องการ PCB มีมากขึ้น กระบวนการประกอบ PCB ในตัวอย่าง
ที่ 3 ไม่สามารถตอบสนองต่อปริมาณความต้องการที่เพ่ิมขึ้นได้ ฝ่ายวางแผนการผลิตจึงได้ขอ 
Operator เพ่ิมขึ้น 1 คน จากเดิม 1 คน เป็น 2 คน ส าหรับประกอบ PCB โดยให้ Operator#1          
ท าขั้นตอนที่ 1 ถึง 3 และ Operator#2 ท าขั้นตอนที่ 4 ถึง 5 ดังแสดงในภาพที่ 4 และท าเป็นแบทช์ 
แบทช์ละ 5 ชิ้น เหมือนเดิม ในกรณีนี้ Cycle time ของกระบวนการประกอบ PCB มีค่าเป็นเท่าไร 
 

 
ภาพที่ 4: ตัวอย่างกระบวนการประกอบ PCB ที่ใช้ Operator 2 คน 

 
Cycle time ของแต่ละ Operator สามารถค านวณได้ดังนี้ 
 
C.T. Operator#1 = (20 s + 10 s + 30 s) / 5 pc 
   = 60 s / 5 pc 
   = 12 s/pc 
 
C.T. Operator#2 = (50 s + 30 s) / 5 pc 
   = 80 s / 5 pc 
   = 16 s/pc 
 

จะเห็นว่า Operator#1 ใช้เวลาในการส่งมอบชิ้นงานโดยเฉลี่ย 12 วินาทีต่อชิ้น ในขณะที่ 
Operator#2 ใช้เวลาในการส่งมอบชิ้นงานโดยเฉลี่ย 16 วินาทีต่อชิ้น นั่นหมายความว่า Operator#1 
ต้องรอ Operator#2 โดยเฉลี่ย 4 วินาทีต่อชิ้น อีกนัยหนึ่งก็คือ Operator#2 (ขั้นตอนที่ 4 ถึง 5)         

Step 1 Step 2 Step 3 

Step 4 Step 5 

20 s 10 s 30 s 

50 s 30 s 

#1 #1 #1 

#2 #2 
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เป็น Bottleneck ของกระบวนการประกอบ PCB ดังนั้น ในกรณีนี้ Cycle time ของกระบวนการ
ประกอบ PCB จึงมีค่าเป็น 16 วินาทีต่อชิ้น 
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