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บทคัดยอ่ 
งานวิจัยนี้น าเสนอการปรับปรุงสายการประกอบรถยนต์กรณีศึกษา จ านวน 13 สถานี ด้วยการประยุกต์หลักการ
ของ Value-added Production System (VPS) เพื่อลดความสูญเปล่าจากการรอคอย การเคล่ือนไหวของพนักงาน
และเพิ่มความสามารถในการผลิต จากการวิเคราะห์ปัญหาพบว่าสายการประกอบมีความสูญเปล่าจากการ
เคล่ือนไหวมีระยะทางการเดินเฉล่ีย 71.27 เมตร เวลาการท างานเฉล่ีย 26.32 นาที และประสิทธิภาพสายการ
ประกอบ 72.44 เปอร์เซ็นต์ จึงท าการปรับปรุงโดยการศึกษาเวลาและจัดท าเวลามาตรฐาน ออกแบบและจัดวาง
พื้นที่การท างานใหม่  จัดสมดุลสายการประกอบด้วยวิธี Kilbridge and Wester และหลักการ ECRS ส่งผลให้ระยะ
ทางการเดินของพนักงานลดลง 187.4 เมตร เพิ่มประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการประกอบเป็น 95.25 
เปอร์เซ็นต์ ลดพนักงานได้ 1 คน จาก 26 คน เหลือ 25 คน และสามารถลดต้นทุนลงได้ 144,880 บาทต่อปี  
ค าหลัก  VPS ความสูญเปล่า การจัดสมดุลสายการประกอบ การจัดวางพื้นที่การท างาน ประสิทธิภาพ 
 
Abstract 
This research presents a case study of an improvement of 13 work stations for an automotive assembly 
line using application of the Value-added Production System (VPS) to reduce waiting times and 
movements of operators and also increase the productivity of the production line. The analysis indicated 
that the problems were the wastes of movements of operators with average distance 71.27 m and 
average time 26.32 minutes. The efficiency of assembly line was 72.44 %. The stations were improved 
by using the time study and redesigned the work stations. Line balancing was done by Kilbrigde and 
Wester method and ECRS. The average distance of operators was decreased for 187.4 m. The 
efficiency of assembly line increased to 95.25%. In addition, the number of operators can be reduced 
from 26 to 25. Consequently, the VPS system can reduce the wastes of the automotive assembly line 
and significantly increase the efficiency of the production line. Moreover, VPS system can be applied for 
the other case studies as well. 
Keywords:  Value-added Production System (VPS), Line balancing, Redesign working area, efficiency 
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1. บทน า 
 ในปัจจุบันอุตสาหกรรมยานยนต์มีการแข่งขันที่สูง 
ผู้ผลิตต่างมีจุดมุ่งหมายเดียวกันคือการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิต เพื่อให้สามารถแข่งขันกับคู่แข่งทางการค้าได้ 
ระบบการบริหารการผลิตต่างๆ เช่น ลีน (Lean) และ
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 
System, TPS) จึงถูกน ามาใช้เพื่อเพิ่มศักยภาพของการ
ผลิต[1],[2],[3] 
 เทคนิคการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตแบบเพิ่ม
มูลค่า (Value-added Production System, VPS) ถูก
น ามาใช้ในการวิเคราะห์และแก้ไขปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตเช่นกัน[4] โดยมุ่งเน้นที่การลดหรือก าจัดความสูญ
เปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และการจัดสมดุล
สายการผลิตเพื่อแก้ไขปัญหาการท างานที่ไม่สมดุลเพื่อ
ท าให้กระบวนการผลิตมีความยืดหยุ่นและพร้อมส าหรับ
การเปล่ียนแปลงในทุกสถานการณ์ 
 งานวิจัยนี้เป็นการน าเสนอขั้นตอนการประยุกต์ใช้
แนวทาง VPS กับโรงงานกรณีศึกษา เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต โดยได้ศึกษาการท างาน การ
ด าเนินการตามหลัก ECRS (Eliminate, Combine, 
Rearrange, Simplify) จัดสมดุลสายการประกอบด้วยวิธี 
Kilbridge and Wester และออกแบบจัดวางพื้นที่การ
ท างานใหม่ กรณีศึกษาเป็นสายการประกอบรถยนต์ ที่มี
สถานีงานจ านวน 13 สถานี แต่ละสถานีงานประกอบ
ชิ้นส่วนรถยนต์ที่แตกต่างกัน พบว่าเกิดปัญหาความไม่
สมดุลของปริมาณงานระหว่างสถานีงาน อีกทั้งมีจุดคอ
ขวดของการประกอบรถยนต์ รอบเวลาการท างาน (Cycle 
time) สูงกว่าจังหวะการผลิต (Takt time)[5]  
 

2. วิธีการด าเนินงาน 
 ในการด าเนินงานตามหลักการ VPS เพื่อให้ระบบ
การผลิตมีประสิทธิภาพต้องอาศัยทฤษฎีและแนวทางการ
เพิ่มประสิทธิภาพต่างๆ มาร่วมประยุกต์ใช้อย่างเป็น
ระบบตลอดการด าเนินงาน โดยทั่วไปการด าเนินงานตาม
หลัก VPS มีขั้นตอนสังเขปดังนี้  
 1) ศึกษาการท างาน โดยการศึกษาเวลาการท างาน
และจัดท าเวลามาตรฐาน ศึกษาการเคล่ือนไหวและระยะ
ทางการเคล่ือนที่ของพนักงาน ประเมินสภาพก่อน
ด าเนินการปรับปรุงด้วยประสิทธิภาพของสายการผลิต 

เพื่อใช้เป็นข้อมูลส าหรับการวิเคราะห์ประสิทธิภาพของ
การด าเนินการปรับปรุง[6] 
 2) ประยุกต์ใช้ ECRS ในการก าจัดงานที่ไม่จ าเป็น
และรวมงานที่สามารถท าด้วยกันได้ รวมถึงการจัดล าดับ
งานใหม่เพื่อให้ง่ายต่อการท างานของพนักงาน การ
ประยุกต์ใช้ ECRS ต้องเริ่มต้นศึกษาขึ้นตอนการท างาน
ว่าการท างานประกอบไปด้วยขั้นตอนย่อยอะไรบ้าง ในแต่
ละขั้นตอนย่อยด าเนินการอย่างไร ต่อจากนั้นจึงวิเคราะห์
กระบวนการหรือขั้นตอนการท างานต่างๆ ด้วยค าถาม 
5W+1H เพื่อระบุถึงความส าคัญของกิจกรรมต่างๆ ว่า
เป็นกิจกรรมที่สร้างมูลค่า (Value Added) หรือเป็น
กิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า(Non-Value Added) ให้กับการ
ผลิต เป้าหมายของ ECRS อันดับแรกคือการก าจัด
กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า ในบางกรณีกิจกรรมที่ไม่เพิ่ม
คุณค่าเป็นกิจกรรมที่จ าเป็นต่อการผลิตจึงไม่สามารถ
ก าจัดออกได้ อย่างไรก็ตามผู้ปฏิบัติสามารถที่จะปรับปรุง
การท างานได้ต่อไปด้วย การรวม (Combine, C) การ
จัดล าดับใหม่ (Rearrange, R) และการท าให้ง่าย 
(Simplify, S)  [7],[8] 
 3) จัดท าสมดุลสายการผลิต เพื่อกระจายงานในแต่
ละสถานีให้เท่ากันหรือใกล้เคียง ทั้งนี้เพื่อลดการรอคอย 
เพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต และเพิ่มความยืดหยุ่นให้
สายการผลิต[9] งานวิจัยนี้ใช้วิธีการจัดสมดุลสายการผลิต
แบบ Killbridge and Wester การจัดสมดุลสายการผลิต
ด้วยเทคนิคนี้จะอาศัยผลของการท า ECRS ในขั้นตอน
ก่อนหน้า เนื่องจากวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตแบบ 
Kilbridge and Wester เหมาะกับงานที่มีจ านวนกิจกรรม
ไม่มากนัก[10] จากน้ันจัดสมดุลสายการผลิตโดยพิจารณา
ความสัมพันธ์งานก่อนและหลัง ข้อจ ากัดของสายการ
ประกอบ ซึ่งได้แก่ลักษณะการไหลของสายพาน ขนาด
พื้นที่  อุปกรณ์ เครื่ องมือ เครื่อ งจักรที่ ไม่สามารถ
เคล่ือนย้ายได้ รวมถึงความสามารถของพนักงาน และ
การแบ่งงานให้สถานีงานจะต้องไม่ท าให้เวลาการท างาน
เกินจาก Takt time 
 4) ออกแบบระบบอุปทาน และการจัดสถานที่วาง
ชั้นบรรจุชิ้นส่วนที่ใช้ในการประกอบรถยนต์ เพื่อลด
ระยะทางในการเคล่ือนที่ ให้น้อยที่ สุด การออกแบบ
สถานที่ต้องค านึงถึงข้อจ ากัดเช่นเดียวกันกับการจัดสมดลุ
สายการผลิต 
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 5) ด าเนินการปรับปรุง 
 6) ประเมินผลการปรับปรุง 
 7) สรุปผล  
 ขั้นตอนในการด าเนินงานวิจัยฉบับนี้มีรายละเอียด
การด าเนินงานเริ่มจากการเลือกผลิตภัณฑ์ที่ท าการศึกษา 
โดยใช้ข้อมูลความต้องการของลูกค้าเป็นหลัก ศึกษา
กระบวนการผลิตหรือกระบวนการไหลของผลิตภัณฑ์ 
ล าดับต่อมาด าเนินการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตโดยใช้
แบบฟอร์มบันทึกเวลาการท างาน ใช้แผนภาพแสดง
เส้นทางการเคล่ือนที่ของพนักงานในระหว่างการท าการ
ประกอบรถยนต์เพื่อศึกษาระยะทางการเคล่ือนที่ จากนั้น
ข้อมูลด้านเวลาที่บันทึกได้ถูกน ามาวิเคราะห์เปรียบเทียบ
กับ Takt time โดยใช้แผนภูมแท่ง เมื่อการวิเคราะห์แสดง
ให้เห็นถึงปัญหาจึงได้เสนอแนวทางแก้ไขเพื่อด าเนินการ
ปรับปรุงการท างาน ขั้นตอนการด าเนินงานได้ถูกแสดง
เป็นแผนภูมิการไหลดังรูปที่ 1   

 
รูปที่ 1 แผนภูมิการไหลขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
3. ผลการด าเนินงาน 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานประกอบรถยนต์ ท า
การประกอบรถยนต์จ านวน 5 รุ่น ได้แก่รุ่น F02, F10,  
F25, E84 และ E90 จากการเก็บข้อมูลความต้องการ
รถยนต์ในแต่ละรุ่น ระหว่างเดือนเมษายนถึง เดือน
สิงหาคม พ.ศ. 2554 พบว่า รุ่นที่ผลิตมากที่สุดคือรุ่น F10 
มีการผลิตรวมทั้งสิน 948 คัน จากการผลิตทั้ง 5 รุ่น
จ านวน 1,902 คัน หรือคิดเป็นร้อยละ 49.8 ของจ านวน
การผลิตรถยนต์ทุกรุ่น ดังนั้นสายการประกอบรถยนต์รุ่น 

F10 จึงถูกเลือกศึกษาและปรับปรุง เพราะมียอดการผลิต
สูงที่สุดและลักษณะสายการประกอบนั้น ใกล้เคียงกับ
ผลิตภัณฑ์ที่เหลืออีก 4 รุ่น เมื่อสามารถปรับปรุงสายการ
ประกอบรุ่น F10 จะน าไปประยุกต์ใช้กับสายการประกอบ
รุ่นอื่นต่อไปได ้
 ในสายการประกอบรถรุ่น F10 แบ่งแผนกประกอบ
เป็น 3 ส่วน ได้แก ่1) Trim line 2) Overhead line และ 
3) Final line ซึ่งการไหลของการประกอบเรียงจาก Trim 
line ไปจบที่ Final line  
 จากการศึกษาเวลาในการท างานพบว่าสายการ
ประกอบทั้ง 3 มีรอบเวลาการประกอบสูงกว่า Takt time 
แต่สายการประกอบใช้เวลาในการท างานมากกว่า Takt 
time สูงที่สุดและเป็นจุดคอขวดของการประกอบคือ Trim 
line รูปที่ 2 แสดงให้เห็นถึงรอบเวลาในการประกอบของ
แต่ละสายการประกอบเทียบกับ Takt time 
 ดังนั้น กรณีศึกษานี้จึงเลือกที่จะศึกษาและปรับปรุง
กระบวนการประกอบรถยนต์รุ่น F10 ในสายการประกอบ 
Trim line เพื่อเป็นต้นแบบส าหรับการปรับปรุงสายการ
ประกอบและ/หรือรถยนต์ในรุ่นอื่นต่อไป 
 

 
รูปที่ 2 เวลาการท างานของสายการประกอบ 

 

3.1 การศึกษาสายการประกอบ Trim line 
 Trim time มีสถานีงาน 13 สถานีงาน จ านวน
งานย่อย 940 งาน พนักงานในสายการประกอบรถยนต์มี
จ านวนทั้งส้ิน 26 คน แต่ละสถานีงานมีพนักงานประจ า
อยู่สถานีงานละ 2 คน ด้านซ้าย 1 คน และขวา 1 คน 
ยกเว้นสถานีที่ 10 จะมีพนักงาน 3 คน โดยเพิ่มพนักงาน
ท าการประกอบงานตรงกลางสายพาน และสถานีงานที่ 
13 จะมีพนักงานประจ าสถานีเพียง 1 คน เนื่องจากสถานี
งานที่ 13 มีงานประกอบปริมาณน้อย รูปที่ 3 แสดงภาพ
ร่างการจัดวางสถานีงานของ Trim line โดยที่สัญลักษณ์

เป็นตัวแทนของพนักงาน 1 คน และ Trim 01 
หมายถึงสถานีงานที่ 1 ของ Trim line  
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รูปที่ 3 การไหลของงานใน Trim line 

   
3.1.1  เวลามาตรฐานและประสิทธภิาพของสถานีงาน 
 ผลการสุ่มตัวอย่างเพื่อศึกษาเวลาการท างานโดย
อาศัยตารางเลขสุ่มเป็นตัวก าหนดช่วงเวลาในการเก็บ
ตัวอย่าง ขนาดตัวอย่าง n = 60 ก าหนดให้มีเวลาเผื่อ 
10% พบว่าเวลามาตรฐานในการท างานเฉล่ียสูงที่สุดอยู่ที่
สถานีงานที่ 10 พนักงานคนกลาง (ด้าน MD) ใช้เวลาใน
การท างานเท่ากับ 35.63 นาที เป็นจุดคอขวดของสาย
การประกอบ ตารางที่ 1 แสดงเวลาในการท างานของ
พนักงานใน Trim line โดยที่ LH MD และ RH หมายถึง
สถานีงานด้านซ้าย ตรงกลาง และด้านขวามือของ
สายพานตามล าดับ  
 
ตารางที่ 1 จ านวนงานย่อ เวลามาตรฐานและประสิทธิภาพการ
ประกอบรถยนต์รุ่น F10 

 
 
 ค่าประสิทธิภาพของสายการประกอบโดยเฉล่ีย
เท่ากับ 72.44% ดังแสดงในตารางที่ 2 ประสิทธิภาพของ
สถานีงานประกอบด้านซ้าย กลาง และขวาค านวณได้
ดังนี ้ 
ประสิทธิภาพสายการประกอบของสถานีงานทางด้านซ้าย 

        
   

      
   =             

        
  = 65.74 %  

ประสิทธิภาพสายการประกอบของสถานีงานตรงกลาง 

        
   

      
   =            

     
  = 100 % 

ประสิทธิภาพสายการประกอบของสถานีงานทางด้านขวา 
      

   

      
   =           

        
  = 66.57 % 

 

 
รูปที่ 4 เส้นทางการเดินของพนักงานด้านซ้ายสถานีงานที่ 1 

 
 เมื่อ    

    คือผลรวมของเวลาการท างานของ
สถานีงานด้านนั้นๆ ทั้งหมด C คือ Cycle time ของการ
ผลิต M คือจ านวนสถานีงานที่มีพนักงานปฏิบัติงานใน
ด้านนั้นๆ [9] 
 
ตารางที่ 2 ระยะทางการเดินของพนักงาน 

 
 

3.1.2 ระยะทางการเดิน 
 ในกระบวนการประกอบรถยนต์ พนักงานต้องเดิน
หยิบชิ้นส่วนที่วางอยู่บนชั้นวาง (Rack) เพื่อน าชิ้นส่วนมา
ประกอบ จากการเก็บข้อมูลพบว่าในการประกอบรถยนต์ 
1 คัน พนักงานใช้ระยะทางการเดินมากที่สุดเท่ากับ 
123.5 เมตร และระยะทางที่น้อยที่สุดที่ คือ 9.7 เมตร 
ตัวอย่างเส้นทางการเดินของพนักงานในสถานีงานที่ 1 
ด้านซ้ายมือและข้อมูลระยะทางการเดินของพนักงาน 

ด้าน LH ด้าน MD ด้าน RH ด้าน LH ด้าน MD ด้าน RH ด้าน LH ด้าน MD ด้าน RH
1 64 - 29 27.28 - 27.94 76.56 - 78.42 78.42
2 33 - 21 26.20 - 27.82 73.53 - 78.08 78.08
3 19 - 19 26.04 - 27.93 73.08 - 78.39 78.39
4 26 - 24 21.49 - 19.23 60.31 - 53.97 60.31
5 77 - 50 26.19 - 24.16 73.51 - 67.81 73.51
6 56 - 68 26.61 - 24.78 74.68 - 69.55 74.68
7 20 - 19 23.07 - 20.96 64.75 - 58.83 64.75
8 71 - 69 23.09 - 24.47 64.80 - 68.68 68.68
9 23 - 35 23.62 - 26.34 66.29 - 73.93 73.93
10 10 24 11 16.44 35.63 16.32 46.14 100 45.80 100.00
11 41 - 31 18.48 - 22.06 51.87 - 61.91 61.91
12 31 - 28 26.30 - 22.61 73.81 - 63.46 73.81
13 41 - - 19.68 - - 55.23 - - 55.23
รวม 512 24 404 304.49 35.63 284.62 854.59 100.00 798.82 941.71

72.44ประสิทธภิาพสายการประกอบโดยเฉล่ีย

เวลามาตรฐาน (นาท)ี ประสิทธภิาพ

รวม (%)
สถานงีาน จ านวนงานย่อย (งาน) ประสิทธภิาพ (%)
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ตารางที่ 3 การวิเคราะห์งานเพื่อลดความสูญเปล่าด้วย ECRS  

 
แสดงดังภาพที่ 4 และตารางที่ 2 ตามล าดับ โดยสถานีงานที่ 1 3 6 
9 และ 10 มีลักษณะการจัดวางเครื่องมือและชิ้นส่วนที่ใช้ในการ
ประกอบรถยนต์ไม่เหมาะสม ต้องด าเนินการปรับปรุง ซึ่งจะกล่าว
ในหัวข้อต่อไป 
 
3.2 การลดความสญูเปลา่ด้วย ECRS 
 สายการประกอบ Trim line มีกิจกรรมที่เกี่ยวข้อง
กับการประกอบรถยนต์ทั้งส้ิน 940 กิจกรรมงานย่อย 
แบ่งเป็นด้านซ้าย 512 งานย่อย ตรงกลาง 24 งานย่อย 
และด้านขวา 404 งานย่อย กิจกรรมงานย่อยทั้งหมดถูก
วิเคราะห์ลักษณะของงานแบ่งเป็นงานที่เพิ่มมูลค่า และ
งานที่ไม่เพิ่มมูลค่า กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าจะท าการก าจัด 
ทิ้งหรือจัดใหม่  กิจกรรมใดที่ เพิ่มมูลค่าแต่สามารถ
จัดล าดับใหม่ หรือรวมงานได้ก็จะด าเนินการเพื่อลดความ  
สูญเปล่า ตารางที่ 3 แสดงตัวอย่างการวิเคราะห์งานการ 
ประกอบรถยนต์เพื่อท าการปรับปรุงด้วย ECRS ของ
สถานีงานที่ 10 
 ผลการด าเนินการลดความสูญเปล่าด้วย ECRS 
โดยมีงานย่อยถูกก าจัด 49 งาน น ามารวมกัน 112 งาน 
และ จัดล าดับใหม่ 50 งาน ส่งผลให้กิจกรรมงานย่อย
ลดลงเหลือ 821 งาน พนักงานปฏิบัติงานตรงกลางของ
สถานีงานที่ 10 ถูกก าจัดออก กิจกรรมงานย่อยด้านซ้าย
ลดลงเหลือ 459 งาน และด้านขวาลดลงเหลือ 362 งาน 
ดังแสดงในตารางที่ 4  
  
 
 

 

 
ตารางที่ 4 จ านวนกิจกรรมงานย่อยก่อน - หลังการท า ECRS 

 
 
3.3 การจัดสมดุลสายการผลติด้วยวิธ ีKilbridge and 
Wester  
 ผลจากการด าเนินการลดความสูญเปล่าด้วย ECRS 
ส่งผลให้เวลาสะสมของสถานีงานที่มากที่สุดลดลงเหลือ
300.2 นาที และจากการก าหนดให้ Takt time เท่ากับ 25 
นาที จึงสามารถค านวณหาจ านวนสถานีงานได้ตาม
สมการที่ (1) [9] 
จ านวนสถานีงาน =                               

         
  (1) 

            = 300.2/25 
            = 12.008 หรืออย่างน้อย13 สถานีงาน  
 ผลการจัดกลุ่มงานเข้าสถานีงานจ านวน 13 สถานี
งาน ทั้งซ้ายและขวาแสดงดังตารางที่ 5 การจัดสมดุล
สายการผลิตใหม่แสดงให้เห็นว่ามีก า ลังการผลิตที่
เพียงพอต่อการตอบสนองความต้องการที่ Takt time 
เท่ากับ 25 นาที่ ประสิทธิภาพของสายการผลิตเท่ากับ 

LH MD RH LH RH
1 64 - 29 54 16
2 33 - 21 21 13
3 19 - 19 14 14
4 26 - 24 25 19
5 77 - 50 71 50
6 56 - 68 43 60
7 20 - 19 18 22
8 71 - 69 71 69
9 23 - 35 19 28
10 10 24 11 12 14
11 41 - 31 41 29
12 31 - 28 29 28
13 41 - - 41 -

512 24 404 459 362

จ านวนงานย่อย (งาน)
หลังการปรับปรุง

สถานงีาน
ก่อนการปรับปรุง

940รวม 821

724 Shopping parts 0.45 0.82
758 Shopping parts 0.82 -
725 ประกอบ Parts ด้าน RH 1.02 ย้ายงานไปสถานงีานที ่7 -
760 เดินมาหยิบ Parts Rack 1 0.48 ลดพนกังาน 1 คน และ สลบักับงานที ่726 และงานที ่759 0.48
759 ประกอบ Parts ในหอ้งเครือ่ง 0.88 1.18
761 ประกอบหม้อน า้ยาหลอ่เย็น 1.18 -
762 เก็บ Tool 0.45 ลดพนกังาน 1 คน และ สลบักับงานที ่726 0.45
726 เดินย้ายไปด้าน LH 0.33 ย้ายงานไปสถานงีานที ่7 -
727 ประกอบ Parts ด้าน LH 0.97 " -
728 Sub B-post 1.51 - 1.51
763 Sub Parts 1.49 3.92
729 Sub Parts 3.92 -
765 ประกอบ Parts 2.07 ลดพนกังาน 1 คน และ สลบักับงานที ่730 และงานที ่764 2.07
764 หยิบ Parts และ Tool ขึ นวางบนรถ 0.40 2.09
766 หยิบ Parts และ Tool ขึ นวางบนรถ 2.09 -
730 ประกอบลายไม้ 3.03 - 3.03
731 ยก Headlining (คนที1่ มายก) 0.89 - 0.89

ลดพนกังาน 1 คน และ งานย่อยสองขั นตอนนี สามารถทา้

รว่มกันได้

ลดพนกังาน 1 คน และ สลบักับงานที ่725 และ งานย่อย

สองงานนี สามารถทา้รว่มกันได้

หมายเหตุ เวลาหลัง 

(นาที)

เวลาก่อน 

(นาที)
E C R Sล าดับ งานย่อย Value Non 

Value
Waste

ลดพนกังาน 1 คน และ งานย่อยสองงานสามารถรวมกันได้

ลดพนกังาน 1 คน และ สลบักับงานที ่729 และ งานย่อย

สองงานสามารถรวมกันได้
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95.25 เปอร์เซ็นต์ 
 
ตารางที่ 5 การจัดสัดส่วนงานให้สถานีงานด้วยวิธี Kilbridge and 
Wester 

 
 
3.4 การปรับปรุงผังจัดวางชิ้นส่วน 
 ผังการจัดวางชิ้นส่วนที่ใช้ในการประกอบรถยนต์
ของสายการประกอบสถานีงานที่ 1 3 6 9 และ 10 ได้ถูก
ปรับปรุง ในการปรับปรุงจะวิเคราะห์ถึงปัญหาและสาเหตุ 
จากนั้นได้ก าหนดแนวทางแก้ไขโดยพิจารณาถึงการไหล
ล่ืนในล าดับการท างาน และความเหมาะสมของปริมาณ
พื้นที่สถานีงาน ตารางที่ 6 แสดงตัวอย่างการวิเคราะห์
ปัญหาเพื่อปรับปรุงการจัดวางพื้นที่ปฏิบัติงานของสถานี
งานที่ 1  
 
ตารางที่ 6 การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไขการจัดวางพื้นที่
สถานีงานที่ 1 

 
 
 ผลการด าเนินการปรับปรุงด้านพื้นที่ปฏิบัติงาน
สถานีงานที่ 1 3 6 9 และ 10 ส่งผลให้ระยะทางการเดิน
ของพนักงานลดลงทั้งหมด 187.4 เมตร ตารางที่  7 
แสดงผลการปรับปรุงการจัดวางพื้นที่ปฏิบัติงาน  

ตารางที่ 7 ผลการปรับปรุงการจัดวางพื้นที่ปฏิบัติงาน 

 
 
4. สรุป 
 ผลการด าเนินการวิจัยด้วยการเพิ่มประสิทธิภาพ
สายการประกอบรถยนต์ แผนกประกอบ Trim line ตาม
แนวคิด Value-added production system (VPS) 
สามารถสรุปได้ดังนี้ 
 1) ผลของการศึกษาการท างานพบว่า กระบวนการ
ผลิตไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้
ทันโดย Cycle time เท่ากับ 35.63 นาที ในขณะที่ความ
ต้องการของลูกค้าหรือ Takt time เท่ากับ 25 นาทีต่อ1 
คัน  
 2) การประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS ในการวิเคราะห์
กิจกรรมในกระบวนการผลิต แสดงให้เห็นกิจกรรมที่ไม่ก่อ
เกิดมูลค่าในการประกอบรถยนต์และก าจัดออกจาก
กระบวนการผลิต ผลคือท าให้งานย่อยลดลงจาก 940 
งาน เหลือ 821 งาน 
 3) การจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธี Kilbridge and 
Wester ส่งผลให้ด าเนินการประกอบรถยนต์ได้ทันต่อ
ความต้องการของลูกค้า เพิ่มประสิทธิภาพของสถานีงาน
ให้ ใก ล้ เ คี ย งกัน  และ ส่ งผล ให้ ป ระ สิทธิ ภาพของ
สายการผลิตเพิ่มสูงขึ้นจากเดิม 72.44 เปอร์เซ็นต์ เป็น 
95.25 เปอร์เซ็นต์ ลดพนักงานประกอบได้ 1 คน 
 4) การปรับปรุงผังการวาง Rack ท าให้ลดระยะทาง
ในการเดินของพนักงานประกอบ ก าจัดเวลาสูญเปล่า 
โดยการปรับปรุงแผนผังของการจัดวางชิ้นส่วนที่ใช้ในการ
ประกอบรถยนต์กับ 5 สถานีงาน สามารถลดการเดินของ
พนักงานได้ 187.4 เมตร  
 ผลของการปรับปรุงนี้ท าให้ลดต้นทุนด้านแรงงานได้ 
144,880 บาทต่อปี จากการที่สามารถลดพนักงาน
ประกอบได้ 1 คน ตารางที่ 8 เป็นตารางแสดงผลการ
ด าเนินงานโดยรวม เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการ
ประยุกต์ใช้ VPS  

ด้าน LH ด้าน RH ด้าน LH ด้าน RH ด้าน LH ด้าน RH
1 54 16 24.52 23.83 98.63 95.86 98.63
2 21 13 24.59 24.26 98.91 97.59 98.91
3 14 14 24.38 24.71 98.07 99.40 99.40
4 25 19 21.29 18.35 85.64 73.81 85.64
5 71 50 24.76 24.16 99.60 97.18 99.60
6 43 60 24.81 18.87 99.80 75.91 99.80
7 18 22 22.64 23.28 91.07 93.64 93.64
8 71 69 23.09 24.47 92.88 98.43 98.43
9 19 28 24.76 24.36 99.60 97.99 99.60
10 12 14 22.9 24.86 92.12 100.00 100.00
11 41 29 18.48 21.86 74.34 87.93 87.93
12 29 28 24.25 22.61 97.55 90.95 97.55
13 41 - 19.68 - 79.16 - 79.16
รวม 459 362 300.2 275.62 1207.36 1108.69 1238.29

95.25

จ านวนงานทีไ่ด้รับ

มอบหมาย

เวลาสะสมของสถานี

งาน (นาท)ีสถานงีาน
ประสิทธภิาพ

รวม (%)

ประสิทธภิาพ (%)

ประสิทธภิาพสายการประกอบโดยเฉล่ีย

ปัญหาและสาเหตุ แนวทางการแก้ไข

1.พนกังานเดินประกอบชิ นสว่นรอบรถยนต์ เป็น

การเคลือ่นไหวทีม่ากเกินความจ้าเป็น

1.เพิ่มโต๊ะเพื่อวางอุปกรณ์และเครือ่งมือทีใ่ช้ในการประกอบให้

สะดวกต่อการหยิบใช้งานและใกลจุ้ดทีท่า้การประกอบ

2.พนกังานต้องเดินหยิบชิ นสว่นและเครือ่งมือ 

สลบัไปมาระหว่างรถ Rack และ โต๊ะเครือ่งมือใน

จุดทีซ่ า้กันหลายรอบ บางจุดเป็นระยะทางไกล

2.จัดวางชิ นสว่นภายใน Rack ใหม่ ใหส้ะดวกต่อการหยิบใช้

งาน โดยจัดวางตามลา้ดับในการประกอบ

3.มีการเดินเพื่อนา้ขยะไปทิ งและกลบัมาทา้การ

ประกอบหลายรอบ 3.ด้านขวา ลดจ้านวน Rack 2 ใหเ้หลอืเพียง Rack1

4.กลอ่งขยะถูกวางไว้ด้านในข้างหลงั Rack ทา้

ใหก้ารเดินไม่สะดวกและมีระยะทางไกล 4.เคลือ่นย้ายกลอ่งขยะมาไว้ด้านหนา้

5.การจัดวางชิ นสว่นภายใน Rack ถูกจัดวางใน

ระยะทีห่า่งกันบางชิ นสว่น ทา้ใหไ้ม่สะดวกต่อการ

5.ด้านซา้ย ลดจ้านวน Rack 5 และทา้การจัดวางชิ นสว่น

ภายใน Rack ใหม่ เพื่อลดพื นทีใ่นการจัดวาง

6.ขั นตอนการประกอบของพนกัมีมาก ทา้ให้

บางครั งพนกังานไม่ปฏิบัติตามคู่มือการประกอบ

6. จัดแนวในการวาง Rack ใหม่ โดยทา้ใหเ้ฉียงเข้าหากัน 

เพื่อใหง่้ายต่อการหยิบขณะทา้การ Sub part และลดระยะ

ทางการเดินในการ Shopping part

7.สบัเปลีย่นขั นตอนการประกอบเพื่อใหก้ารทา้งานเป็นไป

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ซา้ย 119.2 74 45.2

ขวา 98.3 55.9 42.4

ซา้ย 45.9 16.4 29.5

ขวา 50.6 50.5 0.1

ซา้ย 49.2 17.9 31.3

ขวา 46.8 32.6 14.2

T10 ซา้ย (1.2) 88.89 64.19 24.7

187.4

ระยะทาง (เมตร)

ผลต่าง

รวม

สถานงีาน

T01

T03

T06
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5. อภปิราย 
 ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการประกอบ
รถยนต์ยังมีเทคนิคหรือแนวคิดอื่นที่ได้รับการยอมรับ
อย่างแพร่หลายเช่น ลีน (Lean Production System) ไค
เซ็น (Kaizen Improvement) หรือการผลิตแบบโตโยต้า 
(Toyota Production System, TPS) เทคนิคดังกล่าวมี
วัตถุประสงค์เช่นเดียวกันกับ VPS คือการเพิ่ม
ประสิทธิภาพให้สายการประกอบรถยนต์ ขั้นตอนในการ
ด าเนินการปรับปรุงอาจใช้เครื่องมือหรือเทคนิคต่างๆ 
เพื่อให้บรรลุเป้าหมายคล้ายคลึงกันบ้าง 
 จากกรณีศึกษานี้พบว่า VPS ช่วยให้ระบบการผลิต
มีประสิทธิภาพสูงขึ้นเช่นเดียวกับลีน ไคเซ็น และ TPS 
ทั้งนี้ VPS มุ่งเน้นความส าคัญที่การเพิ่มมูลค่าของงานใน
กระบวนการผลิต ก าจัดงานที่ไม่เกิดมูลค่า อีกทั้งยังเน้น
ให้ระบบอุปทานชิ้นส่วนและเครื่องมือที่ใช้ในการประกอบ
รถยนต์ เพื่อให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
 การประยุกต์ใช้ VPS ในกรณีศึกษานี้ งานในแต่ละ
สถานีงานที่มอบหมายให้สถานีงานต่างๆ ผู้ปฏิบัติงาน
สามารถด าเนินงานได้ตามกรอบเวลาที่ก าหนด เนื่องจาก
การค านวณเวลาในการท างานได้ชดเชยเวลาเผื่อตาม
นโยบายเวลาเผื่อการท างาน หรือประสิทธิภาพการ
ปฏิบัติงานของพนักงานที่ โรงงานกรณีศึกษาเป็นผู้
ก าหนด กล่าวคือผู้ด าเนินการวิจัยมิได้คิดค านึงความล้า
ของผู้ปฏิบัติงานในระยะยาวที่สามารถเกิดขึ้นได้ อันเป็น
ผลเนื่องมาจากการปรับปรุงสายการผลิตท าให้บางสถานี
งานมีภาระงานสูงขึ้น ทั้งนี้หากเกิดปัญหาดังกล่าว 
โรงงานกรณีศึกษาควรต้องทบทวนกรอบเวลาเผื่อในการ
ท างานใหม่ เพื่อให้การปฏิบัติงานเป็นไปอย่างปลอดภัย
และราบรื่น 
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รายการ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

จ้านวนสถานงีาน 13 สถานงีาน 13 สถานงีาน

จ้านวนพนกังาน 26 คน 25 คน

รอบเวลาการท้างาน 35.63 นาที 24.86 นาที

ประสทิธิภาพสายการประกอบ 72.44% 95.25%

ตารางการเปรียบเทยีบความแตกต่างระหวา่งก่อนและหลังการปรับปรุง


