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บทคดัย่อ 
ปัญหาทีพ่บในปัจจุบนัของแผนกประกอบตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ของโรงงานกรณีศกึษาคอื แต่ละสถานีงานไดร้บัภาระ
งานต่างกนัมาก ส่งผลใหพ้นกังานมเีวลาว่างงานสงู ในขณะเดยีวกนั กระบวนการประกอบตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์มกีาร
ด าเนินการอย่างไม่ต่อเนื่องและมตี้นทุนการผลติสูง การวจิยันี้จงึมุ่งจดัสมดุลสายการประกอบตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ 
โดยมวีตัถุประสงค์หลกัเพื่อเพิม่ผลติภาพแรงงานในสายการประกอบและลดต้นทุนในการผลติ การด าเนินการเริม่
จากการเกบ็ขอ้มลูการท างานของพนกังาน หาเวลามาตรฐาน และเสนอแนวทางการจดัล าดบังาน 5 แนวทาง โดยคดิ
จากการลดจ านวนพนกังานในสายการประกอบ แลว้จงึจดัสมดุลสายการประกอบดว้ยวธิขีองกลิบรดิ แอนด ์เวสเทอร ์
และสร้างแบบจ าลองสถานการณ์แนวทางการจดัล าดบังานทัง้ 5 แนวทางด้วยโปรแกรมอารนีา เพื่อเปรยีบเทยีบ
จ านวนพนักงาน เวลาเฉลีย่ในการประกอบ ประสทิธภิาพสายการประกอบ ผลติภาพแรงงาน และต้นทุนต่อหน่วย 
ผลจากแบบจ าลองสถานการณ์แสดงใหเ้หน็ว่า แนวทางการจดัล าดบังานที ่5 ใหผ้ลลพัธ์ทีส่อดคลอ้งกบัวตัถุประสงค์
หลกัไดด้ทีีสุ่ดคอื มผีลติภาพแรงงานสงูทีสุ่ดและมตีน้ทุนต ่าทีสุ่ด โดยมผีลติภาพแรงงาน 24.83 ตู้ต่อคน เพิม่ขึน้จาก
เดมิ 63.36 เปอร์เซ็นต์ และมตี้นทุนค่าแรงต่อหน่วยอยู่ที ่12.08 บาท ลดลงจากเดมิ 38.80 เปอร์เซ็นต์นอกจากนี้
แนวทางนี้ยงัใชพ้นักงานเพยีง 6 คน ลดลงจากเดมิ 4 คน สามารถผลติตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ได ้149 ตู้ต่อวนั ลดลง
จากเดมิ 1.49 เปอรเ์ซน็ต์ เวลาเฉลีย่ในการประกอบตูค้วบคุมเอเอม็อาร ์3.11 นาท ีเพิม่ขึน้จากเดมิ 2.64 เปอร์เซ็นต์ 
ประสทิธภิาพสายการประกอบเฉลีย่ 94.17 เปอรเ์ซน็ต์ เพิม่ขึน้จากเดมิ 51.64 เปอรเ์ซน็ต์ 
ค าหลกั เวลามาตรฐาน การจ าลองสถานการณ์ โปรแกรมอารน่ีา การจดัสมดุลสายการประกอบ 
 
Abstract 
Currently, the problem of the of Automatic Meter Reading Control Box (AMR) assembly department of the 
case study company is the different workload in each workstation which results in high idle time of the 
workers. At the same time, the AMR assembly process is discontinuous and has high production cost. 
Therefore, this research intends to balance the AMR assembly line. The main objectives are to increase 
the labor productivity and reduce the production cost. The study begins from collecting data from the 
workers, determines the standard time and proposes five improvement guidelines based on the number of 
workers in the assembly line. The assembly line is balanced by Kilbridge & Wester method. Five proposed 
guidelines are simulated by Arena program. The simulation results show that the fifth improvement 
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guideline delivers the best results according to the objectives. It has the highest labor productivity and 
lowest unit labor cost. The average labor productivity is 24.83 units per worker, increased by 63.36 percent 
and the unit labor cost is 12.08 baht, decreased by 38.80 percent. In addition, this guideline employs only 
six workers, decreased four workers from the current practice. It produces AMR 149 units, decreased by 
1.97 percent. The average time is 3.11 minutes, increased by 2.64 percent. The assembly line efficiency is 
94.17 percent, increased by 51.64 percent. 
Keywords: Standard Time, Simulation, Arena Program, Assembly Line Balancing 
 
1. บทน า 

ปั จ จุ บัน บริษัทก รณี ศึกษ าท าก า รผลิต
ตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ (Automatic Meter Reading: AMR) 
ทีไ่ดค้ าสัง่ผลติจากการประมลู แต่กระบวนการประกอบ
ในปัจจุบนัมภีาระงานในแต่ละสถานีต่างกนัมาก จงึเกดิ
เวลาว่างของพนักงานสูง ท าให้มตี้นทุนการประกอบสูง 
และในอนาคตบรษิัทจะผลติแผงสายอากาศทวีดีิจติอล
เพิม่ แต่บรษิทัมพีนกังานไม่พอ จงึต้องการจดัสมดุลสาย
การประกอบตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ และย้ายพนักงาน
บางส่วนไปประกอบแผงสายอากาศทวีดีจิติอล ดงันัน้
งานวจิยันี้จงึมวีตัถุประสงค์หลกัเพื่อลดจ านวนพนักงาน
และต้นทุนในการประกอบลง โดยมเีกณฑ์การประเมนิ 
คือ มผีลิตภาพแรงงานในการประกอบสูง และต้นทุน
ค่าแรงต่อหน่วยในการประกอบต ่า แต่ต้องประกอบได้
ทนัตามค าสัง่ซื้อของลกูคา้ 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 การศึกษาเวลา (Time Study) 

การศกึษาเวลาเป็นเทคนิคในการวดัปรมิาณ
งานจากการปฏิบตัิงานจริงออกมาเป็นหน่วยของเวลา
หรือจ านวนแรงงานที่ใช้ในการท างานนัน้ [1] เพื่อใช้
ก าหนดเวลามาตรฐาน และน าไปใช้ค านวณหาผลผลิต
มาตรฐาน และประสทิธภิาพการท างาน 

van Zelst และคณะ [2] ใช้หลักการของ
การศกึษาเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐานในการจดัสนิคา้ขึ้น
ชัน้วางในร้านค้าปลกีเพื่อหาตวัผลกัดนั (Driver) ทีม่ผีล
ต่อประสทิธภิาพในการจดัสนิคา้ 
2.2 การจดัสมดลุสายงานผลิต (Line Balancing) 

การจัดสมดุลสายงานผลิต คือ การจัดงาน
ให้กบัสถานีงานต่างๆ ที่มกีารผลติต่อเนื่องกนัไปตลอด
สายการผลติมภีาระงานสมดุลกนัซึ่งวตัถุประสงค์การจดั
สมดุลสายงานผลติ คอื เพือ่ใหเ้วลาว่างงานของพนักงาน
มน้ีอยทีสุ่ด ตน้ทุนต ่าสุดและสายการผลติมอีตัราการผลติ
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการ [3] ทัง้นี้การจดัสมดุล 
 

สายการผลิตถูกน าไปใช้ในหลายอุตสาหกรรม เช่น 
เสือ้ผา้ [4] อเิลก็ทรอนิกส ์[5] และ ยานยนต์ [6] 
2.3 การจ าลองสถานการณ์ (Simulation) 

การจ าลองสถานการณ์เป็นวิธีที่ใช้ในการ
แก้ปัญหาด้านต่างๆ โดยการออกแบบและสร้าง
แบบจ าลองของระบบงานจริงแล้วใช้แบบจ าลองนัน้ใน
การเรียนรู้ ระบบงานจริง [7] มขี้อดีคือ ช่วยในการ
วเิคราะหส์ภาพปัจจุบนัของระบบงานจรงิ และยงัสามารถ
ปรบัเปลี่ยนกระบวนการเพื่อพิจารณาถึงผลกระทบที่
อาจจะเกดิขึน้ก่อนน าไปใชง้านจรงิ ซึ่งช่วยลดความเสีย่ง
จากการเกิดความผิดพลาดได้ แต่ก็มีข้อจ ากัดคือ ไม่
สามารถสร้างแบบจ าลองให้เหมือนระบบงานจริงทุก
ประการ 

อารีนา (Arena) เป็นโปรแกรมที่นิยมใช้ใน
การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ เช่น Ekren และ 
Ornek [8] ใชโ้ปรแกรมอารนีาในการประเมนิผลกระทบ
ของปัจจยัต่างๆที่มผีลต่อระบบการผลติ ในขณะที่ Yun 
และคณะ [9] ใชโ้ปรแกรมอารนีาในการหาค่าพารามเิตอร์
ของนโยบายสนิคา้คงคลงัส าหรบัตูค้อนเทนเนอรเ์ปล่า 
3. วิธีการด าเนินงาน 
 วิธีการด าเนินงานเริ่มจากศึกษาเวลาและ
กระบวนการประกอบตู้ควบคุม เอ เอ็มอาร์  สร้ า ง
แบบจ าลอง ประเมินแนวทางการจัดล าดับงาน และ
สรุปผล 
3.1 ศึกษาเวลาและกระบวนการประกอบตู้ควบคุม
เอเอม็อาร ์

 
รปูที ่1 เวลาการประกอบตูค้วบคุมเอเอม็อารใ์นปัจจุบนั 
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ปัจจุบนัสายการประกอบม ี10 สถานี ใช้
พนักงาน 10 คน โดยมเีวลาในการประกอบแตกต่างกนั
มากดงัแสดงในรูปที ่1 ซึ่งจะพบว่าเวลาในการประกอบ
ของสถานีที ่1 และ 7 สูงมาก ดงันัน้จุดคอขวดของสาย
การประกอบนี้คอื สถานีที ่1 และ 7 
3.2 เกบ็รวบรวมข้อมลูเวลา 
 การเก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาท าไดโ้ดยการจบั
เวลาจรงิของพนักงานทีป่ฏบิตังิาน และใชต้ารางเมแทค
ในการวเิคราะห์เวลาตวัแทน เพื่อใหเ้วลาที่ไดอ้ยู่ภายใต้
ช่วงความเชื่อมัน่ 95 เปอร์เซ็นต์ และน าขอ้มูลเวลามา
ค านวณหาเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงานเพื่อใช้ใน
การจดัสมดุลสายการประกอบ และวเิคราะห์การแจกแจง
เพือ่ใชใ้นการจ าลองสถานการณ์ 
3.3 สร้างทางเลือกการจดัล าดบังาน 

การจดัล าดบังานโดยใชว้ธิขีองกิลบรดิ แอนด ์
เวสเทอร ์โดยจะเริม่ดว้ยการเลอืกงานย่อยทีม่าจดัสถานี
งานตามแผนผงัล าดบัข ัน้ตอน โดยจะพยายามรวมงาน
ย่อยให้ได้เวลาใกลเ้คยีงกบัรอบเวลามากที่สุดการเลอืก
งานจะเลอืกงานทีไ่ม่มงีานอยู่ก่อนหน้ามาท าการจดัก่อน 
ซึ่ ง ก ารจัดล าดับ งาน ในงานวิจัยนี้ น อกจากจะดู
ประสิทธิภาพสถานีงานแล้ว ต้องเรียงขัน้ตอนการ
ประกอบชิน้ส่วนจากดา้นในออกสู่ดา้นนอกเพื่อลดความ
เสีย่งทีช่ ิน้ส่วนจะหลุดเมือ่เลื่อนตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ไปยงั
สถานีถดัไป และให้จ านวนเบอร์รเิวทในแต่ละสถานีไม่
มากเกินไปเพื่อป้องกนัการหยิบสลบัของพนักงานซึ่ง
งานวิจัยนี้ได้เสนอแนวทางการจัดล าดับงานไว้ 5 
แนวทาง โดยมีว ัตถุประสงค์เพื่อจัดสมดุลสายการ
ประกอบ และลดจ านวนพนกังานในการประกอบลง 
3.4 การวิเคราะหก์ารแจกแจง 
 การวเิคราะห์การแจกแจงเป็นการวิเคราะห์
ขอ้มูลเวลาโดยหลงัจากการทดสอบค่าการแจงแจงแล้ว
จะต้องดูค่า P-value เพื่อทดสอบสมมติฐานว่าค่าการ
แจกแจงสามารถใชง้านได้โดยทดสอบค่าความเชื่อมัน่ที ่
95 เปอรเ์ซ็นต์ โดยการดูค่า P-value ในโปรแกรม Input 
Analyzer ของการจ าลองสถานการณ์ในงานวจิยันี้จะดู
จ า ก ก า ร ท ด ส อ บ โ ค ล โ ม โ ก ร อ ฟ -ส เ มี ย ร น อ ฟ 
(Kolmogorov-Smirnov Test) เนื่องจากข้อมูลที่เก็บมี
จ านวน 30 ขอ้มลู ซึ่งน้อยกว่า 50 ขอ้มลูผลการแจกแจง
ขอ้มูลเวลาของแต่ละสถานีก่อนการปรบัปรุง แสดงดงั
ตารางที ่1 

 

 

ตารางท่ี 1 การแจกแจงขอ้มลูเวลาของแต่ละสถานี 

สถานีท่ี 
การแจกแจง 
(วินาที) 

P-value 
เวลา

มาตรฐาน
(วินาที/ช้ิน) 

1 NORM(182, 4.47) 0.4230 184.78 

2 74.5 + 14 * 
BETA(1.36, 1.24) 

0.0965 80.04 

3 NORM(85.7, 4.25) 0.3220 91.87 

4 NORM(103, 5.61) 0.1740 104.19 

5 113 + 57 * 
BETA(0.543, 
0.988) 

0.3480 129.05 

6 116 + WEIB(12.2, 
1.99) 

0.6560 126.44 

7 127 + WEIB(20.1, 
1.26) 

0.1880 145.54 

8 TRIA(87.5, 94, 
110) 

0.5540 97.98 

9 72.5 + ERLA(2.91, 
3) 

0.4910 80.70 

10 87.5 + 56 * 
BETA(0.752, 
0.937) 

0.2860 111.09 

3.5 จ าลองสถานการณ์ 
การจ าลองสถานการณ์ จะใช้ข้อมูลเวลาที่

วิเคราะห์การแจกแจง สร้างตัวแบบ (Model) ด้วย
โปรแกรมอารน่ีา ดงัแสดงในรูปที ่2 และรนัผลโปรแกรม
โดยก าหนดใหก้ารท าซ ้า 400 ครัง้ 1 วนัท างาน 8 ชัว่โมง 
เนื่องจากพนักงานท างานเวลา 8:00 น. ถงึ 17:00 น. 
และตัง้ค่าเวลาพืน้ฐานเป็นนาท ี

 
รปูที ่2 ตวัแบบจ าลองสถานการณ์ก่อนปรบัปรุง 
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4. ผลการด าเนินโครงงาน 
4.1 เปรียบเทียบความถกูต้องของตวัแบบ 

ผลจากการจ าลองสถานการณ์แสดงดงัตาราง
ที ่2 พบว่ามคี่าใกลเ้คยีงกบัผลลพัธ์ทีไ่ดจ้ากการค านวณ
ดว้ยสตูร ซึง่ค่าใกลเ้คยีงยอมรบัได ้จงึสามารถสรุปว่าตวั
แบบสามารถแทนการท างานจรงิของสายการประกอบได ้

ตารางท่ี 2 การเปรยีบเทยีบความถูกตอ้งของตวัแบบ 

ล าดบั หวัข้อ 
ตวัแบบ
อารีน่า 

การ
ท างาน
ปัจจุบนั 

ร้อยละ
ของ
ความ

แตกต่าง 

1 ผลผลติ (ตู/้วนั) 147 110 25.17 
2 เวลาเฉลีย่ใน

การประกอบ 
(นาท/ีตู)้ 

2.00 2.01 0.49 

3 ประสทิธภิาพ
สถานีที่ 1 (%) 

100 100 0.00 

4 ประสทิธภิาพ
สถานีที่ 2 (%) 

52.90 53.19 0.55 

5 ประสทิธภิาพ
สถานีที่ 3 (%) 

53.48 53.90 0.79 

6 ประสทิธภิาพ
สถานีที่ 4 (%) 

56.70 57.45 1.32 

7 ประสทิธภิาพ
สถานีที่ 5 (%) 

71.19 72.34 1.62 

8 ประสทิธภิาพ
สถานีที่ 6 (%) 

64.58 65.96 2.14 

9 ประสทิธภิาพ
สถานีที่ 7 (%) 

62.19 63.83 2.64 

10 ประสทิธภิาพ
สถานีที่ 8 (%) 

51.73 53.19 2.82 

11 ประสทิธภิาพ
สถานีที่ 9 (%) 

41.80 43.26 3.49 

12 ประสทิธภิาพ
สถานีที่ 10 (%) 

60.94 63.12 3.58 

หมายเหตุ จากตารางที่ 2 การที่ผลผลิตมีจ านวนต่างกันมาก 
เนื่องจากในปัจจุบนับรษิทัไม่มเีวลาพกัที่แน่นอน ส่งผลให้พนักงาน
พกัไม่พรอ้มกนั และสายการประกอบมกีารหยุดชะงกับ่อย จงึท าให้
ผลผลติจากการท างานจรงิไดน้้อยกวา่มาตรฐานค่อนขา้งมาก 

4.2 แนวทางการจดัล าดบังาน 
เนื่องจากปัจจุบนัพนกังานในสายการประกอบ

มีเวลาว่างค่อนข้างมาก ดังนัน้จึงเสนอแนวทางการ
จัดล าดับงาน 5 แนวทาง โดยคิดจากการลดจ านวน
พนักงานในสายการประกอบลง และจดัสมดุลสายการ
ประกอบใหม ่ดงันี้ 
 
 

4.2.1 แนวทางการจดัล าดบังานแบบท่ี 1 
แนวทางที่  1 คิดจากใช้พนักงานในการ

ประกอบเท่าเดมิ และ ลดรอบเวลาการประกอบลง โดย
แนวทางนี้มี 9 สถานี ใช้พนักงานจ านวน 10 คน ซึ่ง
สถานีที่ 1 ใช้พนักงานจ านวน 2 คน และจดัล าดบังาน
ใหม่แนวทางนี้สามารถประกอบตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ได ้
230 ตู้ต่อวนั ใชเ้วลาในการประกอบเฉลีย่ 2.01 นาทต่ีอ
ตู้ และมปีระสทิธภิาพพนักงานเฉลี่ย 92.32 เปอร์เซ็นต์ 
ผลติภาพแรงงาน 23 ตู้ต่อคน และมตี้นทุนค่าแรง 13.04 
บาทต่อตู ้
4.2.2 แนวทางการจดัล าดบังานแบบท่ี 2 

แนวทางที ่2 ม ี8 สถานี ใชพ้นกังานจ านวน 9 
คน โดยสถานีที ่1 ใชพ้นักงานจ านวน 2 คน แนวทางนี้
สามารถประกอบตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ได ้207 ตู้ต่อวนั ใช้
เวลาในการประกอบเฉลี่ย 2.23 นาทีต่อตู้ และมี
ประสทิธภิาพพนักงานเฉลีย่ 95.02 เปอร์เซ็นต์ผลติภาพ
แรงงาน 23 ตูต่้อคน และมตีน้ทุนค่าแรง 13.04 บาทต่อตู ้
4.2.3 แนวทางการจดัล าดบังานแบบท่ี 3 

แนวทางที ่3 ม ี7 สถานี ใชพ้นกังานจ านวน 8 
คน โดยสถานีที ่1 ใชพ้นักงานจ านวน 2 คน แนวทางนี้
สามารถประกอบตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ได ้177 ตู้ต่อวนั ใช้
เวลาในการประกอบเฉลี่ย 2.60 นาทีต่อตู้ และมี
ประสทิธภิาพพนกังานเฉลีย่ 90.36 เปอรเ์ซน็ต์ ผลติภาพ
แรงงาน 22.13 ตู้ต่อคน และมตี้นทุนค่าแรง 13.56 บาท
ต่อตู ้
4.2.4แนวทางการจดัล าดบังานแบบท่ี 4 

แนวทางที ่4 ม ี6 สถานี ใชพ้นกังานจ านวน 7 
คน โดยสถานีที ่1 ใชพ้นักงานจ านวน 2 คน แนวทางนี้
สามารถประกอบตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ได ้163 ตู้ต่อวนั ใช้
เวลาในการประกอบเฉลี่ย 2.83 นาทีต่อตู้ และมี
ประสทิธภิาพพนกังานเฉลีย่ 96.45 เปอรเ์ซน็ต์ ผลติภาพ
แรงงาน 23.29 ตูต่้อคน มตีน้ทุนค่าแรง 12.88 บาทต่อตู ้
4.2.5แนวทางการจดัล าดบังานแบบท่ี 5 

แนวทางที ่5 ม ี6 สถานี ใชพ้นกังานจ านวน 6 
คน แนวทางนี้สามารถประกอบตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ได ้
149 ตู้ต่อวนั ใชเ้วลาในการประกอบเฉลีย่ 3.11 นาทต่ีอ
ตู้ และมปีระสทิธภิาพพนักงานเฉลี่ย 94.17 เปอร์เซ็นต์ 
ผลิตภาพแรงงาน 24.83 ตู้ต่อคน และมีต้นทุนค่าแรง 
12.08 บาทต่อตู ้
4.3 การเปรียบเทียบแนวทางการจดัล าดบังาน 

การเปรยีบเทยีบแนวทางการจดัล าดบังาน มี
ตวัชีว้ดั 5 ตวั ดงันี้ 
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4.3.1 เวลาเฉล่ียในการประกอบตู้ควบคมุเอเอม็อาร ์
1 ตู้ 

เมื่อพิจารณาเวลาเฉลี่ยในการประกอบ
ตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ 1 ตู้ ควรเลอืกใช้การจดัล าดบังาน
แบบที ่1 เพราะมเีวลาเฉลีย่ในการประกอบ ต ่าทีสุ่ด คอื 
2.01 นาทต่ีอตู ้ดงัแสดงในรปูที ่3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที ่3 เวลาเฉลีย่ในการประกอบตูค้วบคุมเอเอม็อาร์ 

4.3.2 จ านวนตู้ท่ีประกอบได้ใน 1 วนั 
เมือ่พจิารณาจ านวนตู้ทีป่ระกอบไดใ้น 1 วนั 

ควรเลือกใช้การจดัล าดบังานแบบที่ 1 เพราะสามารถ
ประกอบไดม้ากทีสุ่ด คอื 230 ตูต่้อวนั ดงัแสดงในรปูที ่4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่4 จ านวนตูท้ีป่ระกอบไดใ้น 1 วนั 

4.3.3 ประสิทธิภาพในสายการประกอบ 
เมื่อพิจ ารณาประสิทธิภาพในสายการ

ประกอบ ควรเลอืกใชก้ารจดัล าดบังานแบบที ่4 เพราะมี
ประสทิธภิาพในสายการประกอบมากทีสุ่ด คอื 96.45 ตู้
ต่อวนั ดงัแสดงในรปูที ่5 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที ่5 ประสทิธภิาพในสายการประกอบตูค้วบคมุเอเอม็อาร ์

4.3.4 ผลิตภาพแรงงาน 
เมื่อพจิารณาผลิตภาพแรงงาน ควรเลอืกใช้

การจดัล าดบังานแบบที ่5 เพราะมผีลติภาพแรงงานสูง
ทีสุ่ด คอื 24.83 ตูต่้อคน ดงัแสดงในรปูที ่6 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่6 ผลติภาพแรงงาน 

4.3.5 ต้นทุนแรงงานต่อหน่วยในการประกอบ 
เมื่อพิจารณาต้นทุนแรงงานต่อหน่วย ควร

เลอืกใชก้ารจดัล าดบังานแบบที ่5 เพราะมตีน้ทุนแรงงาน
ต่อหน่วยต ่าทีสุ่ดคอื 12.08 บาทต่อตู ้ดงัแสดงในรปูที ่7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่7 ตน้ทุนแรงงานต่อหน่วย 
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5. สรปุ 
เมื่อพจิารณาจากวตัถุประสงค์ของงานวจิยันี้

คอื เพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานในการประกอบ และลด
ตน้ทุนในการประกอบ จากตารางที ่3 พบว่าแนวทางการ
จัดล าดับงานแบบที่ 5 มีผลิตภาพแรงงานสูงที่สุด มี
ต้นทุนค่าแรงต่อหน่วยต ่าที่สุด และไม่ต้องท าการเพิ่ม
ทรัพยากร เข้ามาในระบบ เพียงแค่ปรับ เปลี่ยน
กระบวนการท างานบางอย่าง ท าใหไ้ม่เสยีค่าใชจ้่ายเพิม่
จงึควรเลอืกใช้การจดัล าดบังานแบบที่ 5 นอกจากนี้ 
แนวทางนี้ย ังใช้พนักงานเพียง 6 คน จึงสามารถย้าย
พนักงาน 4 คน ไปสายการประกอบแผงสายอากาศทวีี
ดจิติอลเพื่อรองรบักบัความต้องการทีจ่ะเพิม่ขึน้จากการ
แจกคูปองเพื่อซื้ออุปกรณ์แปลงสญัญาณระบบดิจติอล 
หรอื Set Top Box ของคณะกรรมการกจิการกระจาย
เสยีง กจิการโทรทศัน์ และกจิการโทรคมนาคมแห่งชาต ิ

ตารางที ่3 การเปรยีบเทยีบแนวทางการจดัล าดบังาน 

ตวัช้ีวดั 

ก่อนจดั
งาน (การ
ท างาน
ปัจจบุนั) 

แบบ
ท่ี 1 

แบบ
ท่ี 2 

แบบ
ท่ี 3 

แบบ
ท่ี 4 

แบบ
ท่ี 5 

ผลผลติ 
(ตู/้วนั) 

152 230 207 177 163 149 

จ านวน
พนกังาน 
(คน) 

10 10 9 8 7 6 

ประสทิธิ
ภาพสาย
การ
ประกอบ 
(%) 

62.10 92.32 95.02 90.36 96.45 94.17 

เวลา
เฉลีย่ใน
การ
ประกอบ
(นาท/ีตู)้ 

3.03 2.01 2.23 2.60 2.83 3.11 

ผลติภาพ
แรงงาน 
(ตู/้คน) 

15.20 23.00 23.00 22.13 23.29 24.83 

ตน้ทุน
ค่าแรง 
(บาท/ตู)้ 

19.74 13.04 13.04 13.56 12.88 12.08 

หมายเหตุ การทีผ่ลผลติจากการท างานปัจจุบนัในตารางที่ 1 และ 2 
มคี่าไม่เท่ากนัเนื่องจากในตารางที่ 1 เป็นขอ้มูลเวลาดบิ และตาราง
ที่ 2 มกีารรวมค่าเผื่อในการท างาน เพื่อให้ข้อมูลเวลาเมื่อจดัล าดบั
งานใหม่แล้วสามารถท าได้จริง ซึ่งค่าเผื่อในแต่ละสถานีขึ้นอยู่กับ
ความยากง่าย และความละเอยีดรอบคอบของงาน จงึท าให้เวลาใน
แต่ละสถานีใกลเ้คยีงกนัมากขึน้ 
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