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วัตถุประสงค์
บทน า

ค านวณหาเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ์ใหม่โดยเทคนิค MOST (Maynard 
Operation Sequence Technique)
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เวลาจากการออกแบบ

เวลา MOST (วินาที) Takt Time (วินาที)

วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตจริง
ของผลิตภัณฑ์ใหม่ และหาแนวทางแก้ไขปัญหา

วิเคราะห์การเคลื่อนไหว
ของร่างกาย โดยอ้างอิง
จากกระบวนการผลิตใน
ปัจจุบัน 

เวลามาตรฐาน
ของกระบวนการ
ผ ลิ ต ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์
ใหม่ 

น าการออกแบบการท างานไป
ปฏิบัติงานจริง
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เวลาก่อนการปรับปรุง

เวลาก่อนการปรับปรุง Takt Time

จับเวลาโดยตรงของการท างาน
ก่อนการปรับปรุง พนักงานท าความคุ้นเคย

กับชิ้นงาน อุปกรณ์ และสายการประกอบงาน

รอบเวลาการ
ผลิต (วินาที)

จ านวนสถานี
งาน (สถาน)ี

จ านวน
พนักงาน (คน)

304.69 9 9

รอบเวลาการ
ผลิต (วินาที)

จ านวนสถานี
งาน (สถาน)ี

จ านวน
พนักงาน (คน)

776.79 9 9

แนวทางการปรับปรงุ 
โดยเทคนิค ECRS
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เวลาในการผลิตเปรียบเทียบกับ Takt Time

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง หลังการปรับปรุงมาแล้ว 2 สัปดาห์ Takt Time

เปรียบเทียบผลที่ได้ก่อนและหลังการปรับปรุง

สรุปผลการด าเนนิงาน
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ท ำห่วงแขวนเครื่องมือ
อยู่กับที่

หยิบชิ้นส่วนตำมจ ำนวนที่ใช้ 
เพิ่มอุปกรณ์ให้มีจ ำนวนที่เหมำะสม 

และใช้งำนไม่จ ำกัดพื้นที่
จัดต ำแหน่งกำรวำงชิ้นส่วน วำง Rack ใกล้กับ

เครื่อง Photo Scan 
ตั้งค่ำระบบก่อน

กำรผลิต

จัด
ภำระ
งำนให้
สมดุล

Takt Time เกิน 55 วินาที

อุตสาหกรรมยานยนต์ถือเป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีความส าคัญใน
การพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศไทย ซึ่งขยายตัวและมีความ
ต้องการเพิ่มสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง เพื่อพัฒนาปรับปรุงอุตสาหกรรม
ให้ก้าวหน้าและมีศักยภาพในการแข่งขัน สามารถตอบสนองต่อ
ความต้องการของลูกค้า จึงมีการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ขึ้น      
โดยต้องด าเนินการผลิตได้ตามเป้าหมาย และมีประสิทธิภาพ

เพื่อลดเวลาและจัดสมดุลสายการผลิตให้
สามารถด าเนินการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ได้

ขั้นตอนการด าเนินงาน
จากการศึกษากระบวนการผลิตชุดประกอบและตกแต่งภายในด้านหน้ารถ หรือ

คอนโซลรถด้านบน  มีกระบวนการผลิต ดังนี้
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ศึกษากระบวนการผลิตของ
สายการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์ใหม่

1.

2.

3.

ความต้องการของลูกค้าในการสั่งซื้อ
ประมาณ 930 คันต่อวัน

อัตราการท างาน (Operation Rate) 93.48% Takt Time 55 วินาที

4.
Why-Why Analysis
สำเหตุของปัญหำ Takt Time 
เกินค่ำที่ก ำหนด

พนักงาน เครื่องจักรอุปกรณ์
วิธีการท างาน

Process Flow Chart
วิเครำะห์กระบวนกำรผลิต

แต่ละกระบวนกำร ซึ่งวิเครำะห์
ร่วมกับกิจกรรมที่สร้างคุณค่า 
และกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า

ด าเนินการปรับปรุง5.

พนักงาน
จัดฝึกอบรม ก ำหนด
หน้ำที่ให้ชัดเจน 
รับพนักงำนที่มี
ประสบกำรณ์

เครื่องจักรอุปกรณ์
ตั้งค่ำระบบก่อนผลิต ปรับขนำด
ให้พอดี เพิ่มจ ำนวนให้เหมำะสม 
เครื่องมือใช้ไม่จ ำกัด
พื้นที่ 

วิธีการท างาน 
จัดภำระงำนใหม่ให้
สมดุล และด ำเนินกำร
ตำมแนวทำง 
ECRS

6.
เวลาหลัง

การปรับปรุง
ลดลง 

เวลาของช่วง
หลังการปรับปรุง
มาแล้ว 2 สัปดาห์อยู่
ต่ ากว่า Takt Time

ประสิทธิภาพของการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 
57.08% เป็น 85.10%

เวลาในการผลิตจาก 776.79
วินาที เหลือ 420.27 วินาที 
ลดลง                  วินาที356.52


