
บฑที่ 5
การปร ับปร ุงการเปล ี่ยนผล ิตก ัณ ฑ ์ในสายการผล ิต

จากการวิเคราะห้พบว่า การเปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักร ( Part Hanging ) เป็นหัวใจของการเปลี่ยนผลิต 

ภัณฑ์ สำหรับการทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง ( Start up )นั้น ถ้าการเปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักรทำได้อย่างถูกตอง 

แถ้วจะไม่มีปีญหามาเกิดขึ่นช่วงการทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง การตรวจสอบคุณภาพ ( Quality Check )นันเป็นวิธี 

การทำงานที่เป็นมาตรฐานของบริษัทจะ จะทำการปรับปรุงได้ห้อย ดังนั้นการการปรับปรุงจะมุ่งเห้นไปที่การ 

เปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักร โดยทำให้ถูกด้องภายในเวลาที่ลดลง เวลาการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ในสายการผลิตจะลดลง 

อย่างชัดเจน หลักการและวิธีการที่ห้ามาใช้ในการปรับปรุงมีอยู่ 2 หลักใหญ่ คือ หลักการเปลี่ยนหัวแท่นป้มภายใน 1 

นาที ( Single Minute Exchange Die , SMED ) และ หลักการป็องกันความผิดพลาด ( POKAYOKE, PKYK )

ความสัมพันธ์ของเทคนิคการตั้งคำถาม ( 6 พ  1 H ) กับ หลักการเปลี่ยนหัวแท่นปีมภายใน 1 นาที ( Single 

Minute Exchange Die , SMED ) สามารถแสดงได้ดังนี้

1. แยกงานในออกจากงานนอก ( Separate Internal Work from External Work 1 SIWFEW )

แนวความคืดนี้สัมพันธ์กับคำถาม เมื่อไร? ( When ? ) , ทำอย่างไร ? ( How ?), ทำที่ไหน ( Where ?), ทำอย่างอื่นได้ 

หรือไม่ ( Which ) และ ใครเป็นคนทำ ? ( Who ? )

2. ลดเวลางานใน ( Streamline the Internal Work , ร ]พ  )

แนวความคิดนี้สัมพันธ์กับคำถาม ทำอะไร ? ( What ? ) , ทำอย่างไร ? ( How ?) 1 ทำทำไม ? ( Why ?), ทำอย่างอื่น 

ได้หรือไม่ ( Which ) และ ใครเป็นคนทำ ? ( Who ? )

3. จัดงานให้เป็นแบบขนาน ( Parallel the Work , PW )

แนวความคิดนี้สัมพันธ์กับคำถาม เมื่อไร? ( When ? ) , ทำที่ไหน ( Where ?) และ ใครเป็นคนทำ ? ( Who ? ) ในการ 

วิเคราะห์งานโดยใช้ 6W 1 H ( Why , What, When, Who , Where , Which and How )

4. ลดเวลางานนอก ( Streamline the External Work, SEW )

แนวความคิดนี้สัมพันธ์กับคำถาม ทำอะไร ? ( What ? ) 1 ทำอย่างไร ? ( How ?), ทำทำไม ? ( Why ?) และ ใครเป็น 

คนทำ ? ( Who ? )

นอกจากเทคนิค 2 สองอย่างช้างด้นแถ้ว ยังมีวิธีการอันหนึ่งที่ใช้ในการปรับปรุง คือการถ่ายทอด 

เทคโนโลยี เกี่ยวกัII การเปลี่ยนผลิตกัณฑ์ให้เร็ว จากโรงงานอื่นๆ ท่ี ผลิตผลิตกัณฑ์คถ้ายๆกัน
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การปร ับป3งจะแบ ่งตามล ักษณ ะงานด ังน ี้

5.1. การเปล ี่ยนช ินส ่วน เคร ื่องจ ักร
5.1.1 เปล ี่ยน  LDD
5.1.2 เปสีขน Tam per Roll
5.1.3 ปร ับระยะห ่าง I/F C alender belt
5.1.4 ปร ับระยะห ่าง Calender unit
5.1.5 เปล ียน FLA coated head
5.1.6 ปร ับระยะห ่าง Channel unit
5.1.7 เปล ี่ยน  CPW  Unit
5.1.8 เปล ิยน Channel Unit
5.1.9 เปล ี่ยน  R /R U n it
5.1.10 เปล ี่ยน  E/S Unit
5.1.11 เปล ี่ยน  R /P U n it
5.1.12 เปล ี่ยน  F /K U nit
5.1.13 เปล ี่ยน  s/p Unit
5.1.14 เปล ียน W ing folding board
5.1.15 ปร ับระยะห ่าง I/F Turn dm m  A
5.1.16 ปร ับระยะห ่าง 1/F Turn drum B
5.1.17 ปรับ O scillating plate
5.1.18 นำเอา Paddle guide ออก
5.1.19 ป ร ับระยะห ่าง Flight conveyor bar
5.1.20 ปร ับระยะห ่าง Flight T/A conveyor
5.1.21 เปล ี่ยน  c -fo ld  Unit
5.1.22 เปล ี่ยน  HA/BA Coated head

5.1.23 เปลิยน R/T anvil vacuum plate

5.1.24 ปรับระยะห่าง R/T anvil

5.1.25 ปรับระยะห่าง KK conveyor

5.1.26 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ Topsheet

5.1.27 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับพื้นที่ Converter

5.1.28 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับพื้นที่ RPW

5.1.29 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ Wrapping Film

5.1.30 เปลี่ยนเฟืองขับ CPM Unwind

5.1.31 เปลี่ยนเฟืองขับ LDD

5.1.32 เปลี่ยนเฟืองขับ Tamper roll

5.1.33 เปลี่ยนเฟืองขับ Calender roll

5.1.34 เปลิยนเฟืองขับ Core transfer conveyor

5.1.35 เปลี่ยนเฟืองขับ FBS s-wrap

5.1.36 เปลี่ยนเฟืองขับ FBS 2nd S-wrap

5.1.37 เปลี่ยนเฟืองขับ FBS Unwind

5.1.38 เปลี่ยนเฟืองขับ B/S unwind

5.1.39 เปลียนเฟืองขับ R/P I/F Conv., S-wrap & Unwind

5.1.40 เปลี่ยนเฟืองขับ E/S&F/K I/F

5.1.41 เปลิยนเฟืองขับ CPM folding conveyor

5.1.42 เปลี่ยนเฟืองขับ Wing folding

5.1.43 เปลี่ยนเฟืองขับ I/F RPW cutter

5.1.44 เปลียนเฟืองขับ C-folding conveyor

5.2. การทำให้เคร่ืองจักรเดินเคร่ือง

การทำให้เคร่ืองจักรเดินเคร่ืองของการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ MWRoSWRL , MWRoSWXL และ SWRL O  SWXL

5.3. การตรวจสอบคุณภาพ

5.3.1 MW RoSW RL 5.3.2 MWR O  SWXL หรือ SWRL O  SWXL (เหมือน

กัน)
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5.1 การเปลยนชิ่-นส่วนเครื่องจักร ( Part Hanging )

5.1.1 การเป่ลี่ขน LDD

จากการวิเคราะห์ป็ญหาจากบทที่แล้ว โดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาน ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงได้ดังนี้ 

ตารางที ่5-1 ก : ปรับปรุงกิจกรรมย่อยของ การเปลี่ยน LDD

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ ✓ X ✓ y
2. เลือกเครื่องมือ ✓ X y y
3. เดินกลับมา y X y y
4. ขันน๊อตยึด LDD ท้ัง 13 ตัวออก X y X X
5. ยก LDDimออกมา X y X X
6. นำ LDD เก่าไปวาง X y X X
7. ยก LDD!หม่ประกอบเช้าไป y y X X
8. ล็อกน๊อตทั้ง 13 ตัว X y X X

y  \ สามารถท ี่จะปร ับปร ุงได ้ 
X : ไม ่สามารถปร ับปร ุงได ้ 
การแก ้ไขปรับปรุง

ก ิจกรรม ท่ี 1 -3 :
การเตร ียม เคร ื่องม ือส ามารถแยกเป ็น งาน ท ี่ไม ่จำเป ็น ท ี่จะท ่าขณ ะส ายการผล ิตห ย ุด( SIW EW  ) 
การเตร ียม เพ ียงคร ั้ง เด ียวท ี่สามารถใช ้ใน การเป ล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์คร ั้งต ่อไป ได ้เลย ( SEW  )
เล ือกเฉพาะเคร ื่องม ือท ี่จำเป ็นต ้องใช ้เท ่าน ั้น มาเตร ียมไว ้เท ่าน ั้น  ( PKYK )

ก ิจกรรมท ี่ 4 - 8 :

เปล ี่ยนน ๊อตจาก M8 Cap เป ีน น ๊อต M8 ออกแบบพ ีเสบ ( SIW  )
เปล ี่ยนจากใช ้คนยกเป ็นใช ้รถยกพ ิเศษ (SIW  &  SEWF1W )
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ผลการแก้ไขปรับปรุง

ตารางท่ี 5-1 ข : เปรียบเทียบเวลากิจกรรฆข่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การเปลี่ยนLDD

กิจกรรม เวลา ( นาที ,ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที ,หลังปรับปรุง)

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

2. เลือกเครื่องมือ 2 0

3. เดินกลับมา 1 0

4. ขันน๊อตยึด LDD ท้ัง 13 ตัวออก 19 5

5. ยก LDDimออกมา 2 1

6. นำ LDD เก่าไปวาง 2 1

7. ยก บออใหม่ประกอบเช้าไป 11 1

8. ล็อกน๊อตทั้ง 13 ตัว 25 4

เวลารวม 63 14

สรุป
เครื่องมือที่ใช้ในการเปลี่ยน ลดลงจากเดิมใช้ ประแจเอลเบอร์ 8 และ ค้อนพลาสติก หลังปรับปรุงใช้แค่ค้อน 

พลาสติกเพียงอันเคียว

เวลาลดลง จาก 63 นาที เป็น 14 นาที ลดลง 77.7 %

5.1.2 การเปลี่ยน Tamper Roll

จากการวิเคราะห์ป็ญหาจากบทที่แก้ว โดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงไค้ดังนี้ 

ดารางท่ี 5-2 ก ะ ปรับปรุงกิจกรรมย่อยของ การเปลี่ยน Tamper Roll

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. Lock out แก้วเดินไปหยิบเครื่องมือ X X X X
2. เลือกเครื่องมือ y X y y
3. เดินกลับมา y X y y
4. ขันนิ,อดยึด Tamper roll ทั้ง 4 ตัว 

ออก

X X X X

5. นำ Tamper roll เก่าออกมา X X X X
6. นำ Tamper roll ใหม่ใส่เช้าไป X X X X

7. ขันนอตยึด Tamper roll ท้ัง 4 ตัวเช้า 

ไป

X X X X

8. ตั้งระยะ Tamper roll กับ LDD X y X y
y  : สามารถที่จะปรับปรุงไค้
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X  : ไม่สามารถปรับปรุงได้ 

การแก้ไขปรับปรุง

กิจกรรมที่ 2 -3  ะ

การเตรียมเครื่องมือสามารถแยกเป็นงานที่ไม่จำเป็นที่จะทำขณะสายการผลิตหยุด( SIWEW )

การเดรียมเพียงครั้งเดียวที่สามารถใช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปได้เลย ( SEW )

เลือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นต้องใช้เท่านั้นมาเตรียมไว้เท่านั้น ( PKYK )

กิจกรรมที่ 8 :

เปลี่ยนจากาการตั้งระยะเป็นการใช้สี Mark จุดหรือระดับที่ด้องการตั้งระยะ ทำให้การตั้งระยะถูกต้องแม่นยำ 

และรวดเร็ว ( SIW & PKYK) )

ผลการแก้ไขปรับปรุง

ตารางที่ 5-2 ข : เปรียบเทียบเวลากิจกรรมย่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การเปลี่ยน Tamper Roll

กิจกรรม เวลา < นาที ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที ,หลังปรับปรุง)

1. Lock out แล้วเดินไปหยิบเครื่อง 1 1

มือ

2. เลือกเครื่องมือ 2 0

3. เดินกลับมา 1 0

4. ขันน๊อตยึด Tamper roll ท้ัง 4 ตัว 5 5

ออก

5. นำ Tamper roll เก่าออกมา 1 1

6. นำ Tamper roll ใหม่ใส่เขัาไป 1 1

7. ขันน๊อตยึด Tamper roll ท้ัง 4 ตัว 

เช้าไป

5 5

8. ตั้งระยะ Tamper roll กับ LDD 8 3

เวลารวม 24 12

สรุป
ลดเวลาการวัดลงมา โดยใช้แทบสีและสัญลักษณ์บอกตำแหน่ง 

เวลาลดลงจาก24 น าท ีเป ็น 12นาที ลดลง50%
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5.1.3 ปรับระยะห่าง I/F Calender belt
จากการวัเคราะห์ปิญหาจากบทที่แล้ว โดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงไล้ดังนี้
ตารางท่ี 5-3 ก : ปรับปรุงกิจกรรมข่อยไ)อง การปรับระยะห่าง I/F Calender belt

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. Lock out และ เปิด Guard X X X X
2. เดินไปหยิบเครื่องมือ y X y y
3. เลือกเครื่องมือ ✓ X ✓ ✓

4. เดินกลับมา ✓ X y ✓

5. คลายน๊อตยึด ตัวตึง Belt X y X X
6. ปรับระยะความห่าง ใช้ แท่งเหล็กหนาเป็นตัววัด X ✓ X y
7. ขันน๊อตยึด ตัวตึง Belt X ✓ X X
8. ตรวจสอบระยะห่างอีกครั้งหนึ่ง X ✓ X y
9. ปิด Guard และปลด Lock out X X X X
10. เดินนำเครื่องมือไปเกีบ X X X X
y  : สามารถที่จะปรับปรุงไล้ 

X : ไม่สามารถปรับปรุงไล้

การแล้ไขปรับปรุง

ก ิจกรรมที่2 -4  :

การเตรียมเครื่องมือสามารถแยกเป็นงานที่ไม่จำเปีนที่จะทำขณะสายการผลิตหยุด( SIWEW )

การเตรียมเพียงครั้งเดียวที่สามารถใช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปไล้เลย ( SEW )

เลือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นต้องใช้เท่านั้นมาเตรียมไว้เท่านี้น( PKYK )

กิจกรรมที่ 5 - 8 :

เปลี่ยนน๊อตจาก M8 Cap ที่ใช้ยึดตัวตึง Belt เป็น นอต M8 แบบมีมือจับพิเศษ ( SIW )

เปลี่ยนจากใช้การวัดเป็นใช้ตัวหยุด( Stopper )และสืบอกระยะ เพี่อล้างอิงตำแหน่ง (srw & PKYK ) 

ผลการแล้ไขปรับปรุง
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ดารางที่ 5-3 ข : เปรียบเทียบเวลากิจกรรมข่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การปรับระยะห่าง I/F Calender belt สรุป

กิจกรรม เวลา ( นาที ,ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที ,หลังปรับปรุง)

1. Lock out และ เปิด Guard 1 1

2. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

3. เลือกเครื่องมือ 4 0

4. เดินกลับมา 1 0

5. คลายน๊อตยึด ตัวตึง Belt 4 1

6. ปรับระยะความห่าง ใช้ แท่งเหล็กหนาเป็นตัววัด 1 1

7. ขันน๊อตยึด ตัวตึง Belt 6 1

8. ตรวจสอบระยะห่างอีกครั้งหนึ่ง 1 0

9. ปิด Guard และปลด Lock out 1 1

10. เดินนำเครื่องมือไปเก็บ 2 0

เวลารวม 22 5

เครื่องมือที่ใช้ในการเปลี่ยน ลดลงจากเดิมใช้ ประแจปากตายเบอร์ 8, แท่งเหล็กวัด และ ค้อนพลาสติก หลัง

ปรับปรุงไม่ใช้เครื่องมือเลย

เวลาลดลงจาก22น าท ีเป ็น 5 นาที ลดลง77.3%

5.1.4 ปรับระยะห่าง Calender Unit

จากการวิเคราะห่ปิญหาจากบทที่แล้ว โดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงไค้ดังนี้ 

ตารางที่ 5-4 ก : ปรับปรุงกิจกรรมข่อยของ การปรับระยะห่าง Calender Unit

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ ✓ X ✓ ✓

2. เลือกเครื่องมือ ✓ X ✓ ✓

3. เดินกลับมา ✓ X ✓ ✓

4. ปรับระยะความห่าง ใช้ Filler gaugetflนตัววัด ✓ y X ✓

5. ปลด Lock out X X X X

y  : สามารถที่จะปรับปรุงไค้ 

X : ไม่สามารถปรับปรุงไค้

การแค้ไขปรับปรุง

กิจกรรมที่ 1 - 3 :

การเตรียมเครื่องมือสามารถแยกเป็นงานที่ไม่จำเป็นที่จะทำขณะสายการผลิตหยุด ( SIWEW ) 

การเตรียมเพียงครั้งเดียวที่สามารถใช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปไค้เลย ( SEW )
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กิจกรรมที่ 4 :

เปลี่ยนจากใช้การวัดโดย Filler gauge เป็น ติดตั้งตัววัดดิจิตอล ( เนื่องจากค่าความแตกต่างของระยะห่างแต่ละ 

ผลิตภัณฑ์อยู่ในหน่วยมิลลิเมตร จึงไม่สามารถใช้ตัวหยูด( Stopper )ไต้ )

เลือกเฉหาะเครื่องมือที่จำเป็นต้องใช้เท่านั้นมาเตรียมไวัเท่านั้น( PK.YK )

ผลการแก้ไขปรับปรุง

ตารางที่5-4ขะเปรียบเทียบเวลากิจกรรมย่อยค่อน-หลังการปรับปรุงของการปรับระยะห่าง Calender Unit

กิจกรรม เวลา ( นาที 5ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที .หลังปรับปรุง)

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

2. เลือกเครื่องมือ 3 0

3. เดินกลับมา 1 0

4. ปรับระยะความห่าง ใช้ Filler gaugeahiตัววัด 5 2

5. ปลด Lock out 1 1

เวลารวม 11 3

สรุป
เครื่องมือที่ใช้ในการเปลี่ยน ลดลงจากเติมใช้Filler gauge หลังปรับปรุงไม่ใช้เครื่องมือเลย 

เวลาลดลง จาก 11 นาที เป็น 3 นาที ลดลง 72.7%
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5.1.5 การเปลขน FLA Coated Head
จากการวิเคราะห์ปิญหาจากบทที่แล้ว โดยใช้เทคนิคการตํ่งคำถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงได้ดังนี้
ดารางท่ี 5-5 ก : ปรับปรุงกิจกรรมย่อยของ การเปลี่ยน FLA Coated Head

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. Lock out และ เปิด Guard X X X X

2. เดินไปหยิบเครื่องมือ y X y y
3. เลือกเครื่องมือ y X y y
4. เดินกลับมา y X y y
5. ขัดน๊อตลีอก Heater y y X X

6. เอา Heater ออก y y X X

7. ขัดนิ’อดลีอก RTD y y X X

8. เอา RTD ออก y y X X

9. ขัดน๊อตลีอก Coated head ออก X X X X

10. เอา Coated head อันเก่าออก X X X X

11. เดินไปเบิก 0  ring ที storeroom y X X X

12. ใส่ 0  ring กับ Coated head อันใหม่ y X X X

13. ใส่ Coated head อันใหม่เข้าไป โดยใชนอดจาก 

ตัวเก่า

y X X X

14. น๊อตขันไม่เข้า( เพราะติดกาว ) y X X X

15. เดินไปเบิกน๊อตตัวใหม่ ท่ี storeroom y X X X

16. ใส่ น๊อตตัวใหม่ กับ Coated head อันใหม่ y X X X

17. ใส่ Coated head อันใหม่ เข้าไป แล้วขันน๊อต X X X X

18. ใส่ Heater y y X X

19. ขันน๊อต Lock Heater y y X X

20. ใส่ RTD y y X X

21. ขันน๊อ ต Lock RTD y y X X

y  \ สามารถที่จะปรับปรุงได้ 

X : ไม่สามารถปรับปรุงได้
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การแก้ไขปรับป^ง

กิจกรรมที่ 2 - 4 :

การเตรียมเครื่องมือสามารถแยกเป็นงานที่ไม่จำเป็นที่จะทำขณะสายการผลิตหยุด( SIWEW )

การเตรียมเพียงครั้งเดียวที่สามารถใช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปได้เลข ( SEW )

เลือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นด้องใช้เท่านั้นมาเตรียมไว้เท่านั้น ( PKYK )

กิจกรรมที่5 - 8 และ 18-21 ะ

การใส่และถอด Heater และ RTD ไม่จำเป็นที่จะตองทำในช่วงที่สายการผลิตหยุค กระทำได้โดยทำการเปลี่ยน 

ชุดถอด เดิมชุดถอดอยู่ที่ Heater, RTD และ ตัว Coated head เปลี่ยนเป็นชุดถอดอยู่ที่ ต ัว Coated Head และ 

สายของ Heater & RTD โดยการเปลี่ยนสาย Heater & RTD เป็นแบบปลั๊กถอดใส่ ( SIWEW & S1W)

กิจกรรมที่ 11 -  16:

O-ring และ นอต สามารถจัดเตรียมก่อนสายการผลิตจะหยุดได้( SIWFEW )
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ผลการแก้ไขปรับปรุง
ตารางท่ี 5-5 ข : เปรียบเทียบเวลากิจกรรมย่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การเปลี่ยนFLA Coated Head

กิจกรรม เวลา ( นาที .ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที .หลังปรับปรุง)

1. Lock out และ เปิด Guard 1 1

2. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0A
3. เลิอกเครีองมอ 5 0

4. เดินกลับมา 1 0

5. ขัดนอตลอก Heater 2 0

6. เอา Heater ออก 1 1

7. ขัดนอตลิอก RTD 2 0

8. เอา RTD ออก 1 1

9. ขัคน๊อตลีอก Coated head ออก 5 5

10. เอา Coated head อันเก่าออก 1 0

11. เดินไปเบก 0  ring ที storeroom 30 0

12. ใส่ 0  ring กับ Coated head อันใหม่ 5 0

13. ใส่ Coated head อันใหม่เช้าไป โดยใช้นีอตจาก 5 \ °
ตัวเก่า

14. น๊อตขันไม่เช้า(เพราะติดกาว) 5 0

15. เดินไปเบิกน๊อตตัวใหม่ ท่ี storeroom 20 0

16. ใส่ น๊อตตัวใหม่ กับ Coated head อันใหม่ 1 0

17. ใส่ Coated head อันใหม่ เช้าไป แล้วขันน๊อต 6 6

18. ใส่ Heater 1 1

19. ขันน๊อต Lock Heater 3 0

20. ใส่ RTD 1 1

21. ขันนอต Lock RTD 3 0

เวลารวม 100 16

สรุป
ใช้การแยกงาน มีงานบางงานที่ไม่จำเป็นช่วงที่สายการผลิตหยุด และ งานที่ทำช่วงเวลาสายการผลิตหยุด

สามารถเปลี่ยนแปลงไค้เพื่อลดเวลาลง

เวลาลดลงจาก100น าท ีเป ็น 16นาที ลดลง84%
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5.1.6 ปรับระยะห่าง Channel Unit
จากการวิเคราะห่ป็ญหาจากบทที่แล้ว โดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงได้ตังนี้
ตารางท่ี 5-6 ก : ปรับปรุงกิจกรรมข่อยของ การปรับระยะห่าง Channel Unit

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ ✓ X y ✓

2. เลือกเครื่องมือ ✓ X y y
3. เดินกลับมา ✓ X y y
4. ปรับระยะความห่าง ใช้ Filler gaugedนตัววัด X X X y
5. ปลด Lock out X X X X

</  : สามารถที่จะปรับปรุงได้ 

X : ไม่สามารถปรับปรุงได้

การแก้ไขปรับปรุง

กิจกรรมที่ 1 - 3 :

การเตรียมเครื่องมือสามารถแยกเปีนงานที่ไม่จำเป็นที่จะทำขณะสายการผลิตหยุด( SIWEW )

การเตรียมเทียงครั้งเดียวที่สามารถใช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปได้เลข ( SEW )

เลือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นต้องใช้เท่านั้นมาเตรียมไว้เท่านั้น ( PKYK )

กิจกรรมที่ 4 :

เปลี่ยนจากใช้การวัดโดย Filler gauge เป็น ติดตั้งตัววัดดิจิตอล ( เนื่องจากค่าความแตกต่างของระยะห่างแต่ละ 

ผลิตภัณฑ์อยู่ในหน่วยมิลลิเมตร จึงไม่สามารถใช้ตัวหยุด( Stopper )ได้ )

ผลการแก้ไขปรับปรุง

ตารางที่ 5-6 ข ะ เปรียบเทียบเวลากิจกรรมข่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การปรับระยะห่าง Channel โTnit

กิจกรรม เวลา ( นาที ฑ์อนปรับปรุง) เวลา ( นาที ,หลังปรับปรุง)

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

2. เลือกเครื่องมือ 5 0

3. เดินกลับมา 1 0

4. ปรับระยะความห่าง ใช้ Filler gaugelSนตัววัด 12 4

5. ปลด Lock out 1 1

เวลารวม 20 5
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.สรุป

เครื่องมือที่ใช้ในการเปลี่ยน ลดลงจากเดิมใช้Filler gauge และ ประแจเอล เบอร์ 3 หลังปรับปรุงใช้เพียง 

ประแจเอล เบอร์ 3

เวลาลดลงจาก11น าท ีเป ีน 5 นาที ลดลง54.5%

5.1.14 เปลยน Wing Folding Board

จากการวิเคราะห์ปัญหาจากบทที่แล้ว โดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงได้ดังนี้ 

ตารางที่ 5-14 ก : ปรับปรุงกิจกรรมย่อยของ การเปลี่ยน Wing Folding Board

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. Lock out และ เปิด Guard X X X X

2. เดินไปหยิบเครื่องมือ y X y y
3. เลือกเครื่องมือ y X y y
4. เดินกลับมา y X y y
5. ขันนอตยด wing folding board ทัง 4 ตัวออก X y y X

6. ยก Wing folding board เก่าออกมา X X X X

7. นำ Wing folding board เก่าไปวาง X X X X

8. ยก Wing folding board ใหม่เช้าไป X X X X

9. ใส่และขันน๊อตทั้ง 4 ตัวเช้าไป y y X X

10. วัดและปรับระยะ Wing folding board y y y y

y  : สามารถที่จะปรับปรุงได้ 

X  : ไม่สามารถปรับปรุงได้

การแก้ไขปรับปรุง

ก ิจกรรมที่2 -4  :

การเตรียมเครื่องมือสามารถแยกเป็นงานที่ไม่จำเป็นที่จะทำขณะสายการผลิตหยุด ( SIWEW )

การเตรียมเพียงครั้งเดียวที่สามารถใช้ไนการเปลี่ยนผลิตภัณฑครั้งต่อไปได้เลย ( SEW )

เลือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นด้องใช้เท่านั้นมาเตรียมไว้เท่านั้น( PKYK )

กิจกรรมที่ 5 , 9 , 10 :

สามารถปรับเปลี่ยนตัวยึด Wing fold Board จาก น๊อตล๊อก เป็น น๊อตHandle และเปลี่ยนตัวร่องยึด เป็นตัวหยุด 

( Stopper )เพื่อจะได้ไม่ต้องวัดยังสามารถเตรียมประกอบไว้ก่อนที่สายการผลิตจะหยุดได้(ร!EFEW , SIW ,

SEW และ PKYK)
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ผลการแก้ไขปรับปรุง
ตารางท่ี 5-14 ข : เปรียบเทียบเวลากิจกรรมข่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การเปล่ียน Wing Folding Board

กิจกรรม เวลา ( นาที ,ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที 1หลังปรับปรุง)

1. Lock out และ เปิด Guard 1 1

2. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

3. เลือกเครื่องมือ 2 0

4. เดินกลับมา 1 0

5. ข้นน๊อตยึด wing folding board ทัง 4 ตัวออก 4 2

6. ยก Wing folding board เก่าออกมา 1 1

7. นำ Wing folding board เก่าไปวาง 1 1

8. ยก Wing folding board ใหม่เช้าไป 1 1

9. ใส่และข้นนีอตทั้ง 4 ตัวเช้าไป 4 2

10. วัดและปรับระยะ Wing folding board 9 0

เวลารวม 25 8

สรุป

เครื่องมือที่ใช้ในการเปลี่ยน ลดลงจากเดิมใช้ ไม้บรรทัด และ ประแจเอล เบอร์ 3 หลังปรับปรุงไม่ใช้เครื่องมือ

เลย

เวลาลดลงจาก25น าท ีเป ็น 8 นาที ลดลง68%
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5.1.15 ปรับระยะห่าง I/FTumdrum A
จากการวิเคราะห์ปีญหาจากบทท่ีแล'ว โดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงได้ดังนี้
ตารางท่ี 5-15 ก : ปรับปรุงกิจกรรมย่อยของ การปรับระยะห่าง I/F Tumdrum A

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ / X ✓ ✓

2. เลือกเครื่องมือ ✓ X ✓ ✓

3. เดินกลับมา ✓ X ✓ ✓

4. คลายนิอตยึด ตัวตึง Belt X ✓ X X

5. ปรับระยะความห่าง ใช้ แท่งเหล็กหนาเป็นตัว 

วัด

X X /

6. ขันนิอตยึด ตัวตึง Belt X ✓ X /

7. ตรวจสอบระยะห่างอีกครั้งหนึ่ง X ✓ X /

8. เดินนำเครื่องมือไปเก็บ X ✓ ✓ /

9. ปลด Lock Out X X X X \

• /  : สามารถที่จะปรับปรุงได้ 

X  : ไม่สามารถปรับปรุงได้

การแก้ไขปรับปรุง

กิจกรรมท่ี 1 - 3 :
การเตรืยมเครื่องมือสามารถแยกเป็นงานที่ไม่จำเป็นที่จะทำขณะสายการผลิตหยุด ( SIWEW ) 

การเตรียมเพียงครั้งเคียวที่สามารถใช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปได้เลย ( SEW )

เลือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นต้องใช้เท่านั้นมาเตรียมไว้เท่านั้น ( PKYK )

กิจกรรมที่ 4 - 8 :

เปลี่ยนน๊อตจาก M8 Cap ที่ใช้ยึดตัวตึง Belt เป็น นิ’อด M8 แบบมีมือจับพิเศษ ( SIW )

ติดตั้งตัวหยุด ( Stopper ) และ สิเพื่อใช้อ้างองตำแหน่ง ( SIW & PKYK )

ผลการแก้ไขปรับปรุง
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ตารางที่ 5-15 ข : เปรียบเทียบเวลากิจกรรมย่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การปรับระยะห่าง I/F Tumdrum A

กิจกรรม เวลา(น าท ี,ก ่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที ,หลังปรับปรุง)

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

2. เลือกเครื่องมือ 1 0

3. เดินกลับมา 0 0

4. คลายน๊อตยึด ตัวตึง Belt 2 2

5. ปรับระยะความห่าง ใช้ แท่งเหล็กหนาเป็นตัววัด 2 1

6. ขันน๊อตยึด ตัวตึง Belt 2 1

7. ตรวจสอบระยะห่างอีกครั้งหนึ่ง 1 0

เวลารวม 9 4

สรุป
เครื่องมือที่ใช้ในการเปลี่ยน ลดลงจากเดิม เดิมใช้ ประแจปากตายเบอร์ 8 , แท่งเหล็กตัววัด และ 

ฆ้อนหลาสติก หลังปรับปรุงใม่ใช้เครื่องมือเลย

เวลาลดลงจาก13นาท ีเป ็น4 นาที ลดลง69.2%

5.1.16 ปรับระยะห่าง I/F Tumdrum B

จากการวิเคราะห์ปิญหาจากบทที่แล้ว โดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงได้ตังนี้ 

ตารางที ่5-16 ก : ปรับปรุงกิจกรรมย่อยของ การปรับระยะห่าง I/F Tumdrum B

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ ✓ X y y
2. เลือกเครื่องมือ ✓ X y y
3. เดินกลับมา y X y y
4. คลายน๊อตยึด ตัวตึง Belt X y X X

5. ปรับระยะความห่าง ใช้แท่งเหล็กหนาเป็นตัว 

วัด

X y X y
6. ขันน๊อตยึด ตัวตึง Belt X y X y
7. ตรวจสอบระยะห่างอีกครั้งหนึ่ง X y X y
8. เดินนำเครื่องมือไปเก็บ X y y y
9. ปลด Lock Out X X X X

y  : สามารถที่จะปรับปรุงได้ 

X  : ไม่สามารถปรับปรุงได้



96

การแก้ไขปรับปรุง

กิจกรรมที่ 1 - 3 :

การเตรียมเครื่องมือสามารถแยกเป็นงานที่1ไม่จำเปีนที่จะทำขณะสายการผลิตหยุด ( SIWEW ) 

การเตรียมเพียงครั้งเสียวที่สามารถใช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปไต้เลย ( SEW )

เลือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นต้องใช้เท่านั้นมาเตรียมไว้เท่านั้น ( PKYK )

ก ิจกรรมที่4 -8  :

เปลี่ยนน๊อตจาก M8 Cap ที่ใช้ยึดตัวตึง Belt เป็น น๊อต M8 แบบมืมือจับพิเศษ ( SIW )

ติดดั้งตัวหยูด ( Stopper ) และ สีเพื่อใช้อ้างอิงตำแหน่ง ( SIW & PKYK )

ผลการแก้ไขปรับปรุง

ตารางที่ 5-16 ข : เปรียบเทียบเวลากิจกรรมย่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การปรับระยะห่าง I/F Tumdrum B

กิจกรรม เวลา ( นาที ฑ์อนปรับปรุง) เวลา ( นาที ,หลังปรับปรุง)

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

2. เลือกเครื่องมือ 1 0

3. เดินกลับมา 1 0

4. คลายนอตยึด ตัวตึง Belt 2 2

5. ปรับระยะความห่าง ใช้ แท่งเหล็กหนาเป็นตัววัด 2 1

6. ขันน๊อตยึด ตัวตึง Belt 2 1

7. ตรวจสอบระยะห่างอีกครั้งหนึ่ง 2 0

8. เดินน่าเครื่องมือไปเก็บ 1 0

9. ปลด Lock Out 1 1

เวลารวม 13 4

สรุป
เครื่องมือที่ใช้ในการเปลี่ยน ลดลงจากเดิม เดิมใช้ประแจปากตายเบอร์ 8 , แท่งเหล็กตัววัด และ 

ฆ้อนพลาสติก หลังปรับปรุงไม่ใช้เครื่องมือเลย

เวลาลดลงจาก13น าท ีเป ็น 4 นาที ลดลง69.2%
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5.1.17 ปรับ Oscillating plate
จากการวิเคราะห์ปีญหาจากบทที่แล้ว โดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม ( 6W 1H) พบว่า สามารถปรับปรุงได้ดังนี
ตารางท่ี 5-17 ก ะ ปรับปรุงกิจกรรมย่อยของ การปรับ Oscillating plate

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ ✓ X ✓ ✓

2. เสือกเครื่องมือ ✓ X ✓ ✓

3. เดินกลับมา ✓ X ✓ ✓

4. คลายน๊อตยึด ตัวปรับ X y X X

5. ปรับระยะความห่าง ใช้ ไม้บรรทัดเหล็กเป็นตัว 

วัด

X V X y
6. ขันน๊อตยึด ตัวปรับ X y X y
7. ตรวจสอบระยะห่างอิกครั้งหนึ่ง X y X y

y  : สามารถที่จะปรับปรุงได้ 

X  : ไม่สามารถปรับปรุงได้

การแก้ไขปรับปรุง

กิจกรรมที่ 1 - 3 :

การเตรียมเครื่องมือสามารถแยกเป็นงานที่ไม่จำเป็นที่จะทำขณะสายการผลิตหยุด( SIWEW ) 

การเตรียมเพียงครั้งเดียวที่สามารถใช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปได้เลข ( SEW )

เสือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นต้องใช้เท่านั้นมาเตรียมไว้เท่านั้น( PKYK )

กิจกรรมที่ 4 :

เปลี่ยนน๊อตจาก M8 Cap ที่ใช้ยึดตัวตึง Belt เป็น น๊อต M8 แบบมืมือจับพิเศษ ( SIW )

กิจกรรมที่ 5 - 7 :

ติดตั้งตัวหยุด ( Stopper ) และ สีเพื่อใช้อ้างอิงตำแหน่ง ( SIW & PKYK )
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ผลการนกํไฃปรับปรุง
ตารางท่ี 5-17 ข : เปรียบเทียบเวลากิจกรรมย่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การปรับ Oscillating plate

กิจกรรม เวลา ( นาที .ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที .หลังปรับปรุง)

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

2. เลือกเครื่องมือ 1 0

3. เดินกลับมา 1 0

4. คลายน๊อตยึด ตัวปรับ 3 1

5. ปรับระยะความห่าง ใช้ ไม้บรรทัดเหล็กเป็นตัว

วัด

5 1

6. ขันน๊อตยึด ตัวปรับ 3 1

7. ตรวจสอบระยะห่างอีกครั้งหนึ๋ง 2 0

เวลารวม 16 3

สรุป

เครื่องมือที่ใช้ในการเปลี่ยน ลดลงจากเดิม เดิมใช้ ประแจปากตายเบอร์6 และ ไม้บรรทัด

หลังปรับปรุงไม่ใช้เครื่องมือเลย

เวลาลดลงจาก16นาท ีเป ็น3 นาที ลด ลง81.25%

5.1.18 นำเอา Paddle guide ออก

จากการวิเคราะห์ป้ญหาจากบทที่แล้ว โดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงไล้ดังนี 

ตารางที่ 5-18 ก : ปรับปรุงกิจกรรมย่อยของ การนำเอา Paddle guide ออก

กิจกรรม SIWFEW S1W SEW PKYK

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ ✓ X ✓ y
2. เลือกเครื่องมือ ✓ X y y
3. เดินกลับมา ✓ X y y
4. คลายน๊อตยึด Paddle guide ออก X y X X

5. เดินนำเครื่องมือไปเก็บ X X y X

6. ปลด Lock out X X X X

y  : สามารถที่จะปรับปรุงไล้ 

X : ไม่สามารถปรับปรุงไล้

การแก้ไขปรับปรุง

กิจกรรมที่ 1 - 3 :
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การเตรียมเครื่องมือสามารถแยกเป็นงานที่ไม่จำเป็นที่จะทำขณะสายการผลิตหยุค ( SIWEW ) 

การเตรียมเพียงครั้งเดียวที่สามารถใช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปไลิ’เลย ( SEW )

เลือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นต้องใช้เท่านั้นมาเตรียมไว้เท่านํ่น( PKYK )

กิจกรรมที่ 4 :

เปลี่ยนน๊อตจาก M6 Cap ท่ีใช้ยึด Paddle plate เป็น นอต M6 แบบมีมือจับพิเศษ ( SIW )

กิจกรรมที่ 5 :

ไม่ต้องนำเครื่องมือไปเก็บเพราะไม่ใช้เครื่องมือ ( SEW ) 

ผลการแก้ไขปรับปรุง

ตารางที่ 5-18 ข : เปรียบเทียบเวลากิจกรรมย่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การปรับ Oscillating plate

กิจกรรม เวลา ( นาที ,ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที ,หลังปรับปรุง)

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

2. เลือกเครื่องมือ 1 0

3. เดินกลับมา 1 0

4. คลายน๊อตยึด Paddle guide ออก 5 ,2

5. เดินนำเครื่องมือไปเก็บ 1 0

6. ปลด Lock out 1 1

เวลารวม 10 3

สรุป

เครื่องมือที่ใช้ในการเปลี่ยน ลดลงจากเดิม เดิมใช้ประแจเอลเบอร์ 6

หลังปรับปรุงไม่ใช้เครื่องมือเลย

เวลาลดลงจาก 10นาที เป ็น3 นาที ลดลง70%
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5.1.19 ปรับระยะห่าง Flight conveyor bar
จากการวิเคราะห่!เญหาจากบทที่แล้ว โดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงได้ดังนี้
ตารางท่ี 5-19 ก : ปรับปรุงกิจกรรมย่อยของ การปรับระยะห่าง Flight conveyor bar

กิจกรรม SIWFEW S1W SEW PKYK

1. Lock out แล้วเดินไปหยิบเครื่องมือ ✓ X ✓ ✓

2. เลือกเครื่องมือ ✓ X ✓ y
3. เดินกลับมา y X ✓ y
4. คลายน๊อตยืด ตัวLock X X X X

5. ปรับระยะความห่าง โดยใช้ แท่งเหล็กหนาเป็น 

ตัววัด

X y X y
6. ขันน๊อตยืด ตัวตึง Belt X X X X

7. ตรวจสอบระยะห่างอีกครั้งหนึ่ง X y X y
8. เดินนำเครื่องมือไปเล็บ X X X X

y  : สามารถที่จะปรับปรุงได้ 

X  : ไม่สามารถปรับปรุงได้

การแก้ไขปรับปรุง

กิจกรรมที่ 1 - 3 :

การเตรียมเครื่องมือสามารถแยกเป็นงานที่ไม่จำเปีนที่จะทำขณะสายการผลิตหยูด( SIWEW ) 

การเตรียมเพียงครั้งเดียวที่สามารถไช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปได้เลย ( SEW )

เลือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเปีนต้องใช้เท่านี้นมาเตรียมไว้เท่านั้น ( PKYK )

กิจกรรมที่ 5 และ 7 ะ

ใช้สี Mark อ้างอิงระยะ จึงไม่ด้องวัด ( SIW )
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ผลการแก้ไขปรับปรุง
ตารางที่5-19ข : เปรียบเทียบเวลากิจกรรมย่อยก่อน-หลังการปรับปรุงของการปรับระยะห่าง Flight conveyor bar

กิจกรรม เวลา ( นาที 1ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที ,หลังปรับปรุง)

1. Lock out แก้วเดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

2. เลือกเครื่องมือ 3 0

3. เดินกลับมา 1 0

4. คลายนิ,อดยึด ตัวLock 3 3

5. ปรับระยะความห่าง โดยใช้ แท่งเหล็กหนาเป็น 

ตัววัด

3 1

6. ขันน๊อตยึด ตัวตึง Belt 2 2

7. ตรวจสอบระยะห่างอีกครั้งหนึ่ง 2 0

8. เดินนำเครื่องมือไปเก็บ 1 1

เวลารวม 16 7

สรุป

ใช้ Mark สี อ้างอิงระยะแทนการวัด

เวลาลดลงจาก 16นาที เป ็น7 นาที ลดลง56%

5.1.20 ปรับระยะห่าง Flight T/A conveyor

จากการวิเคราะห่ป็ญหาจากบทที่แก้ว โดยใช้เทคนิคการตั้งคำถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงได้ดังนี้ 

ตารางที่ 5-20 ก ะ ปรับปรุงกิจกรรมย่อยของ การปรับระยะห่าง Flight T/A conveyor

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ ✓ X y X

2. เลือกเครื่องมือ ✓ X y y
3. เดินกลับมา ✓ X y X

4. คลายนิอต ตัวLock Flight T/A conveyor X X X X

5. ปรับระยะความห่าง โดยใช้ แท่งเหล็กหนาเป็น 

ตัววัด

X y X y
6. ขันนิ'อดยึด T/A conveyor X X X X

7. ตรวจสอบระยะห่างอีกครั้งหนึ่ง X y X y
8. เดินนำเครื่องมือไปเก็บ X X X X

9. ปลด Lock out X X X X



102

J  : สามารถที่จะปรับปรุงไค้ 

X  : ไม่สามารถปรับปรุงไค้ 

การแค้ไขปรับปรุง

กิจกรรมที่ 1 - 3 :

การเตรียมเครื่องมือสามารถแยกเป็นงานที่ไม่จำเปีนที่จะทำขณะสายการผลิตหยุด( SIWEW ) 

การเตรียมเพียงครั้งเสียวที่สามารถใช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปไค้เลย ( SEW )

เลือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นค้องใช้เท่านั้นมาเตรียมไค้เท่าารั้น ( PKYK )

กิจกรรมที่ 5 และ 7 :

ใช้สี Mark อ้างอิงระยะ จึงไม,ต้องวัด ( SIW & PKYK)

ผลการแก้ไขปรับปรุง

ตารางท่ี 5-20 ข ะ เปรียบเพียบเวลากิจกรรมย่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การปรับระยะห่าง Flight T/A conveyor

กิจกรรม เวลา ( นาที ,ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที ,หลังปรับปรุง)

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

2. เลือกเครื่องมือ 2 0

3. เดินกลับมา 1 , 0

4. คลายนอต ตัวLock Flight T/A conveyor 4 4

5. ปรับระยะความห่าง โดยใช้ แท่งเหล็กหนาเป็น 3 1

ตัววัด

6. ขันนอตยค T/A conveyor 5 5

7. ตรวจสอบระยะห่างอีกครั้งหนึ่ง 2 0

8. เดินนำเครื่องมือไปเก็บ 1 1

9. ปลด Lock out 2 2

เวลารวม 21 13

สรุป
ใช้ Mark สี อ้างอิงระยะแทนการวัด

เวลาลดลงจาก21นาพ ี เป ็น13นาที ลดลง38%
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5.1.21 เปลิขน C-Foldunit
จากการวิเคราะห์ป้ญหาจากบทที่แล้ว โดยใช้เทคนิคการทั้งคำถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงได้ดังนี้
ตารางท่ี 5-21 ก : ปรับปรุงกิจกรรมข่อยของ การเปล่ียน C-Fold unit

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. Lock ที cut out X X X X

2. เดินไปหยิบเครื่องมือ y X y y
3. เลือกเครื่องมือ ✓ X y y
4. เดินกลับมา ✓ X y X

5. ขันน๊อตยึด C-fold unit ท้ัง 6 ตัวออก X y X X

6. ยก C-fold เก่าออกมา X X X X

7. น่า C-fold unit เก่าไปวาง X X X X

8. ยก C-fold unit ส่วนแรกประกอบเช้าไป X X X y
9. ลือกน๊อต 6 ตัว X y X X

10. ยก C-fold unit ส่วนที่สองประกอบเช้าไป y X X X

11. ใส่และขันน๊อตทั้ง 4 ตัวเช้าไป ✓ X X X

12. ท้ัง C-fold unit โดยใช้ไม้บรรทัดวัดระยะ ✓ X X X

13. ปิด Guard และปลด Lock out X X X X

14. เดินนำเครื่องมือไปเก็บ แล้วปลด Lockout X X X X

y  : สามารถที่จะปรับปรุงได้ 

X  : ไม่สามารถปรับปรุงได้ 

การแล้ไขปรับปรุง

กิจกรรมที่ 2 - 4 :

การเตรียมเครื่องมือสามารถแขกเป็นงานที่ไม่จำเปีนที่จะทำขณะสายการผลิตหยุด( SIWEW ) 

การเตรียมเพียงครั้งเดียวที่สามารถใช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปได้เลย ( SEW )

เลือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นด้องใช้เท่านี้นมาเตรียมไว้เท่านั้น ( PKYK )

กิจกรรมที่ 5 และ 9 :

เปลี่ยนจากการใช้น๊อต6ตัวล็อก เป็นใช้ Clamp ล ือก (ร!พ )

กิจกรรมที่ 8 :

Mark ตำแหน่งไว้ ว่าควรจะวาง C- fold บนฐานตรงตำแหน่งใด
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ผลการแกิไขปรับปรุง

ก ิจ ก ร ร ม ท ี่ 1 0 -  12 :
ส ่ว น ท ี่ส อ ง น ีส า ม า ร ถ ป ร ะ ก อ บ เข ้า ก ับ ส ่ว น แ ร ก แ ล ะ ต ั้ง ค ่า  ร ะ ย ะ ห ่า ง โด ย ย ึด ส ่ว น แ ร ก ไ ด ้ ง าน น ี้ส าม าร ถ ท ำข ณ ะ

ส าย ก าร ผ ล ิต ท ำง า น ไ ด ้

ตารางท่ี 5-21 ข : เปรียบเทียบเวลากิจกรรมย่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การเปลี่ยน C-Fold unit

กิจกรรม เวลา ( นาที 1ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที ,หลังปรับปรุง)

1. Lock ที cut out 1 1

2. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

3. เลือกเครื่องมือ 1 0

4. เดินกลับมา 1 0

5. ขันน๊อตยึด C-fold unit ทั้ง 6 ตัวออก 9 4

6. ยก C-fold เก่าออกมา 2 2

7. นำ C-fold unit เก่าไปวาง 1 1

8. ยก C-fold unit ส่วนแรกประกอบเช้าไป 2 2

9. ลีอกน๊อล 6 ตัว 9 4

10. ยก C-fold unit ส่วนที่สองประกอบเช้าไป 5 0

11. ใส่และขันน๊อตทั้ง4 ตัวเช้าไป 7 0

12. ต้ัง C-fold unit โดยใช้ไม้บรรทัดวัดระยะ 19 0

13. ปิด Guard และปลด Lock out 1 1

14. เดินนำเครื่องมือไปเก็บ แล้วปลด Lock out 1 1

เวลารวม 60 16

สรุป
ใช้ Mark สี อ้างอิงระยะแทนการวัด

ใช้ Clamp ล็อกแทนการใช้น๊อต , ไม่ด้องใช้เครื่องมือเลยในการเปลี่ยน

ประกอบและตั้งค่าระยะห่างของ c-fold Unit ส่วนที่สองไว้ก่อนที่สายการผลิตจะหยุด

เวลาลดลงจาก60 น าท ีเป ีน 16 นาที ลดลง 73.34 %
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5 .1 .2 2  ก าร เป ล ี่ย น  H A /B A  C oated H ead
จ าก ก าร ว ิเค ร าะ ห ์บ ิญ ห าจ าก บ ท ท ี่แ ล ้ว  โค ย ใช ้เท ค น ค ก า ร ต ั้ง ค ำ ถ า ม  (  6W  1 H )  พ บ ว ่า  ส าม าร ถ ป ร ับ ป ร ุง ไ ล ้ด ัง น ี้
ต ารางท ี่ 5 -22  ก : ป ร ับ ป ร ุง ก ิจ ก ร ร ม ข ่อ ย ข อ ง  ก าร เป ล ี่ย น  H A /B A  C oated  Head

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. Lock out และ เปิค Guard X X X X

2. เดนไปหยิบเครื่องมือ y X y y
3. เลือกเครื่องมือ y X y y
4. เดินกลับมา y X y y
5. ขัดน๊อตล็อก Heater y y X X

6. เอา Heater ออก y y X X

7. ขัคน๊อตล็อก RTD y y X X

8. เอา RTD ออก y y X X

9. ขัคน๊อตล็อก Coated head ออก X X X X

10. เอา Coated head อันเก่าออก X X X X

11. เดินไปเบิก 0  ring ที storeroom y X X X

12. ใส่ 0  ring กับ Coated head อันใหม่ y X X X

13. ใส่ Coated head อันใหม่เช้าไป โดยใช้น๊อตจาก 

คัวเก่า

y X X X

14. น๊อต'ขัน1ไม่เช้า( เพราะดิคกาว ) y X X X

15. เดินไปเบิกน๊อตคัวใหม่ ท่ี storeroom y X X X

16. ใส่ น๊อตคัวใหม่ กับ Coated head อันใหม่ y X X X

17. ใส่ Coated head อันใหม่ เช้าไป แล้วขันน๊อต X X X X

18. ไส่ Heater y y X X

19. ขันนอต Lock Heater y y X X

20. ใส่ RTD y y X X

21. ขันน๊อต Lock RTD y y X X

y  : สามารถที่จะปรับปรุงไล้ 

X  : ไม่สามารถปรับปรุงไล้
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ผ ล ก าร น ก ิ,ไ ข ป ร ับ ป ร ุง

ต า ร า ง ท ี่5 -2 2  ข ะ เป ร ีย บ เท ีย บ เว ล า ก ิจ ก ร ร ม ย ่อ ย ก ่อ น -ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ข อ ง ก า ร เป ล ี่ย น  H A /B A  C oated  H ead

กิจกรรม เวลา(นาท ี,ก ่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที ,หลังปรับปรุง)

1. Lock out นละ เปิด Guard 1 1

2. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

3. เลือกเครื่องมือ 5 0

4. เดินกลับมา 1 0

5. ขัคน๊อตลือก Heater 5 0

6. เอา Heater ออก 1 1

7. ขัคน๊อตลือก RTD 5 0

8. เอา RTD ออก 1 1

9. ขัดนอตลือก Coated head ออก 10 7

10. เอา Coated head อันเก่าออก 1 0

11. เดินไปเบิก 0  ring ที storeroom 20 0

12. ใส่ 0  ring กับ Coated head อันใหม่ 5 0

13. ใส่ Coated head อันใหม่เช้าไป โดยใช้น๊อตจาก 

ตัวเก่า

5 0

14. น๊อตขันไม่เช้า( เหราะติดกาว ) 5 0

15. เดินไปเบิกน็อตตัวใหม่ ท่ี storeroom 20 0

16. ใส่ น’อดตัวใหม่ กับ Coated head อันใหม่ 1 0

17. ใส่ Coated head อันใหม่ เช้าไป นตัวขันน'อด 11 6

18. ใส่ Heater 1 1

19. ขันนิ1อด Lock Heater 5 0

20. ใส่ RTD 1 1

21. ขันน็อด Lock RTD 3 0

เวลารวม 108 18

สรุป
ใช้การนยกงาน มีงานบางงานที่ไม่จำเป็นช่วงที่สายการผลิตหชุด และ งานที่ทำช่วงเวลาสายการผลิตหชุค

สามารอเปลี่ยนนปลงไตัเหึ๋อลดเวลาลง

เวลาลดลง จาก 108 นาที เป็น 18 นาที ลดลง 83.34 %
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สรุป
การเตรียมเครื่องมือ สามารถทำได้ขณะสายการผลิตเดินเครื่อง

เวลาลดลงขาก11น าท ีเป ็น 8 นาที ลดลง27.3%

5.1.24 ปรับระยะห่าง R/T anvil

จากการวิเคราะห์ปีญหาจากบทที่แล้ว โดยใช้เทคนิคการตงคาถาม ( 6W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงได้ดังนี้ 

ตารางที่ 5-24 ก : ปรับปรุงกิจกรรมย่อย1ของ การปรับระยะห่าง R/T anvil

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. Lock out แล้วเดินไปหยิบเครื่องมือ X X X X

2. เลือกเครื่องมือ ร X ร ✓

3. เดินกลับมา ✓ X ✓ ✓

4. คลายน๊อตล็อก Conv. Belt X X X X

5. ปรับระยะความห่าง ใช้ แท่งเหลึกหนาเป็นตัว 

วัด

X X X X

6. ขันน๊อตยึด Conv. Belt X X X X

7. เดินนำเครื่องมือไปเก็บ X X X X

Y  : สามารถที่จะปรับปรุงได้ 

X : ไม่สามารถปรับปรุงได้ 

การแก้ไขปรับปรุง

ก ิจกรรมที่2 -3  :

การเตรียมเครื่องมือสามารถนอกเป็นงานที่ไม่จำเป็นที่จะทำขณะสายการผลิตหยูค( SIWEW )

การเตรียมเพียงครั้งเคียวที่สามารถใช้ไนการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครั้งต่อไปได้เลย( SEW )

เลือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นต้องใช้เท่านั้นมาเตรียมไล้เท่านั้น( PKYK )

ผลการแก้ไขปรับปรุง

ตารางที่ 5-24 ข : เปรียบเทียบเวลากิจกรรมย่อยก่อน-หลังการปรับปรุง ของ การปรับระยะห่าง R/T anvil

กิจกรรม เวลา ( นาที ,ก่อนปรับปรุง) เวลา(น าท ี,หลังปรับปรุง)

1. Lock out แล้วเดินไปหยิบเครื่องมือ 1 1

2. เลือกเครื่องมือ 1 0

3. เดินกลับมา 1 0

4. คลายนิ’อคลีอก Conv. Belt 3 3

5. ปรับระยะความห่างใช้ แท่งเหลึกหนาเป็นตัววัด 1 1

6. ขันน๊อดยึด Conv. Belt 3 3 -

7. เดินนำเครื่องมือไปเก็บ 1 1

เวลารวม 11 9
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สใป
การเตรียมเครื่องมือ สามารถทำไค้ขณะสายการผลิตเดินเครื่อง 

เวลาลดองจาก11น าท ีเป ็น 9 นาที ลด ลง18.2%

5.1.25 ปรับระยะห่าง KK conveyor

จากการวิเคราะห์!]ญหาจากบทที่แค้ว โคยใช้เทคนัคการติ๋งคำถาม ( 5W 1H ) พบว่า สามารถปรับปรุงไค้ดังนี้

ตารางท่ี 5-25 ก ะ ปรับปรุงกิจกรรมย่อยของ การปรับระยะห่าง KK conveyor

กิจกรรม SIWFEW SIW SEW PKYK

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ ✓ X ✓ y
2. เสือกเครื่องมือ ✓ X y y
3. เดินกลับมา ✓ X ✓ y
4. คลายน๊อตลอก KK Conv. belt X y X X

5. ปรับระยะความห่าง ใช้ไมบรรทัดเป็นตัววัด X ✓ X y
6. ขันน๊อตยึด KK Conv. belt X ✓ X X

7. ปลด Lock out แค้วเดินนำเครื่องมือไปเก็บ X X X X

y  : สามารถที่จะปรับปรุงไค้ 

X : ไม่สาบารถปรับปรุงไค้ 

การแค้ไขปรับปรุง

กิจกรรมที่ 1 - 3 :

การเตรียมเครื่องมือสามารถแยกเป็นงานที่ไม่จำเป็นที่จะทำขณะสายการผลิตหชุด ( SIWEW ) 

การเตรียมเทียงครั้งเดียวที่สามารถใช้ในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ครื่งต่อไปไค้เลย ( SEW )

เสือกเฉพาะเครื่องมือที่จำเป็นตองใช้เท่านี้นมาเตรียมไค้เท่านี้น( PKYK )

ก ิจกรรมท ี่4 -6  :

เปลี่ยนจาก นอต M8 เป็น นอต M8 แบบมีที่จับ , ไม่ค้องใช้เครื่องมือในการขันน๊อต 

ระยะห่าง ใช้การ Mark แถบสี ค้างอิงระยะห่าง แทนการวัค



ผ ล ก า ร แ ล ้ไ ข ป ร ับ ป ร ุง

ต าร าง ท ี่ 5 -2 5  ข ะ ฟ ร ีย บ เท ีข บ เว ล าก ิจ ก ร ร ม ย ่อ ย ก ่อ น -ห ล ัง ก าร ป ร ับ ป ร ุง  ข อ ง  ก าร ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่าง  K K  con veyor

กิจกรรม เวลา ( นาที ,ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที ,หลังปรับปรุง)

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ 1 0

2. เลือกเครื่องมือ 1 0

3. เดินกลับมา 1 0

4. คลายน๊อตอ็อก KK Conv. belt 3 1

5. ปรับระยะความห่าง ใช้ไม้บรรทัดเป็นตัววัด 1 1

6. ขันน็อดยด KK Conv. belt 3 1

7. ปลด Lock out แล้วเดินนำเครื่องมือไปเก็บ 1 1

เวลารวม 11 4

สรุป
การเตรียมเครื่องมือ สามารถทำไต้ขณะสายการผลิตเดินเครื่อง

เปลี่ยนการใขนอตล็อกเป็นใช้ น๊อตแบบมีมือจับ ล็อกแทน ทำให้ไม่ต้องใช้เครื่องมือ

ใช้การ Mark แถบสี ช้างอิงระยะห่าง แทนการวัด

เวอาลดลง จาก 11 นาที เป ็น4 นาที ลดลง63.6%

การปรับ Sensor 

มีด ังนี้

- 1.26 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ Topsheet 

- 1.27 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับพื้นที่ Converter 

- 1.28 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับพื้นที่ RPW 

- 1.29 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ Wrapping Film

ลักษณะและขั้นตอนการทำงานจะเหมือนกัน โดยใช้ไขควงทำการคลายน๊อตและใช้ไม้บรรทัดทำการวัคระยะห่าง 

การปรับปรุงจะทำเหมือนลักษณะเดียวกัน คอ

1. เตรียมเครื่องมือไวัก'อนในขณะที่สายการผลิตไม่หธุด ใช้หลัก แยกงานในออกจากงานนอก 

( Separate Internal work from External work)

2. ทำการ Mark สีช้างอิงระยะห่าง เที่อหลีกเหลี่ยงการวัด ใช้หลักทำงานในให้เร็ว และ หลัก 

ปัองกันความผดพลาด ( Streamline Internal work and POKAYOKE )



112

ผ ล ก าร  แ ล ้ไ ข ป ร ับ ป 3 ง

ต าร าง ท ี่ 5 -2 6 -9  : เป ร ีย บ เท ีย บ ท ล าก จ ก ร ร ม ข ่อ ย ก ่อ น -ห ล ัง ก าร ป ร ับ ป ช ุง  ข อ ง  ก าร ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่าง  S en sor

กิจกรรม เวลา ( นาที .ก่อนปรับปสุง) เวลา(นาที.หลังปรับป3ง)
5.1.26 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ Topsheet 10 4
5.1.27 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับพ้ืนท่ี Converter 16 10
5.1.28 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับพื้นท่ี RPW 20 11
5.1.29 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ Wrapping Film 10 4

ส^ป เวลารวมของการปรับระยะห่าง Sensor ทั้งหมดที่ลดใต้ ดือ 26 นาที หรีอ ลดลง 47.3 %

การเปลี่ยนเพื่องขับ

ลักษณะการเปลี่ยนเพื่องขับ จะนบ่งออกเป็น 2 ลักษณะใหญ่ดือ การเปลี่ยนเพื่องตัวเดียวและการเปลี่ยนเพื่องสองตัว 

ถึงแม่'ว่าจะแบ่งเป็นการเปลี่ยนเพื่องตัวเคียวและสองตัว แต่ลักษณะการทำงานจะเหมอนกัน ขั้นตอนการทำงาน 

หลักๆ จะม ีด ังน ี้ด ือ

1. ปลดสายพาน

2. ขันน๊อดถอดเพื่อง

3. เปลี่ยนเพื่องใหม่ แล้วขันน๊อด ล็อกเพื่อง

4. ใส่สายพาน แล้ว ตึงสายพาน

หลักการปรับป^งจะเหมือนกัน ดือ ทำงานที่ตัองทำให่เร็ว ( Streamline Internal Work ) ,  ทำงานนอกให้เร็ว ( 

Streamline External Work ) และ หลักป็องกันความผิดพลาด ( POKAYOKE ) การปรับปรงดือ การใช้เทคโนโลยี 

การติดเพื่องคู่ หรือ Dual Pulley ชึ่งนำเทคโนโลยีนี้มาจาก โรงงานผลัดผ้าอนามัยใน อ๓ ริกา การติดเพื่องคู่นี้ทำให้ 

ลด งานหลักที่ใช้เวลามากที่สุด ในการเปลี่ยนเพื่อง ดือ การขันน๊อตเช้าออกเพื่อเปลี่ยนเพื่อง ให้เหลอเวลา 0 นาทีไดั 

ส3ปดือไม่ต้องเปลี่ยนนั่นเอง จากนี้เองงานที่ต้องมีการเดรียมเพื่องที่จะเปลี่ยนจึงไม่มี เหราะเพื่องถูกติดไปในสายการ 

ผลัดแล้ว และน๊อตที่ใช้ยึดตัวตึงสายพาน จะถูกเปลี่ยนเป็นน๊อตแบบใช้มือหบุนให้หมด เพื่อหลีกเลี่ยงการใช้เครอง 

มือ เหลัองานแค่สลับสายหานจากเพื่องวงเล็กไปเพื่องวงใหญ่ ชึ๋งใช้เวลาในการทำน้อยมาก นอกจากนี้ใช้หลัก 

ป้องกันความผิดพลาด ( POKAYOKE ) ในการสลับสายพาน ผลัดภัณฑ์ SWRL และ MWR ใช้เพื่องสีเดียวกัน 

เพราะว่าไม่ต้องเปลี่ยนเพื่องเมื่อมีการเปลี่ยนระหว่าง 2 ผลัดภัณฑ์นี้ สีที่ใช้ ดือ สีแดง ส่วนผลัดภัณฑ์ SWXL ใช้สี 

ฟ้าเพราะว่ามีการเปลี่ยนเพื่องระหว่าผลัดภัณฑ์ SWXL กับ SWRL หรือ MWR
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ผ ล ก า ร แ ด ้ไ ข ป ร ับ ป ร ุง
ต าร าง ท ี่ 5 -3 0 -4 4  : ฟ ร ีซ บ เท ีย บ เว ล า ก ิร ก ร ร ม ข ่อ ย ก ่อ น -ห ร ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง  ข อ ง  ก าร เป ล ี่ย น เท ีอ ง ข ับ

กจกรรม เวลา ( นาที 1ก่อนปรับปรุง) เวลา ( นาที 1หลังปรับปรุง)

1.30 ฟลี่ยนเทีองขับ CPM Unwind 25 3

1.31 เปลี่ยนเทีองขับ LDD 46 4

1.32 เปล่ียนเรีเอง'ขับ Tamper roll 27 3

1.33 เปลี่ยนเทีองขับ Calender roll 18 3

1.34 เปสิยนเทีองขับ Core transfer conveyor 36 3

1.35 เปลี่ยนเทีองขับ FBS S-wrap 38 3

1.36 เปลี่ยนเทีองขับ FBS 2nd S-wrap 23 4

1.37 เปลี่ยนเทีองขับ FBS Unwind 24 3

1.38 เปลี่ยนเทีองขับ B/S unwind 40 5

1.39 เปลียนเรีเองขับ R/P 1/F Conv. 1 S-wrap &  Unwind 27 3

1.40 เปลี่ยนเทีองขับ E/S&F/K I/F 31 8

1.41 เปลยนเทีองขับ CPM folding conveyor 14 4

1.42 เปลี่ยนเทีองขับ Wing folding 39 5

1.43 เปลี่ยนเทีองขับ I/F RPW cutter 20 3

1.44 เปลยนเทีองขับ C-folding conveyor 24 2

สรุป เวลารวมของการเปลี่ยนเทีองขับ ทั้งหมดที่ลคได้ คือ 127 นาที หรีอ ลดลง 69.4 %

การเปลี่ยน Unit

ลักษณะงานของการเปลี่ยน Unit นั้น งานnuiทั-|นั้นเหมือนกันคือ

1. ถอด อุปกรณ์คืาน D/S

2. ถอดอุปกรณ์ด้าน 0/S

3. ยก Unit ออก

4. ใส่ Unit ใหม่เขัา

5. ใส่อุปกรณ์ด้าน o/s และ ซ/ร 

การปรับปรุงจะทำไปควยกัน

การปรับปรุงแอกงานในออกจากงานนอก ( Separate Internal work from External work )

การเตรีขณครื่องมอ, อุปกรณ์ที่ใชในการเปลี่ยน Unit และ Unit ใหม่ที่จะเปลี่ยนเข้าไปให้ หร้อม เมื่อบทit เก่าถูก 

ถอดออกมา ก็ สามารถฟ้า Unit ใหม่ใส่เข้าไปได้ทันทีเลย ปรับปรุงได้ด ังน ี้

1. เครื่องมือ และ รถยกควรถูกเตรียมให้พร้อมและประจำที่ก่อนที่สายการผลัดจะหอุด

2. สำหรับ Unit ใหม่ที่จะเปลี่ยนเข้าไป จะด้องมีอุปกรณ์,«รอมขื้นอยู่แต่ละ Unit ตัวอย่างเช่น s/p Unit 

ใหม่ ด้องมี ทุหว และ Fitting สายลม ประกอบให้พร้อมก่อนที่สายการผลัดจะหอุด

การปรับปรุงงานที่ด้องทำให้เ!ว ( Streamline Internal work ) ม ีด ังนี้
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1. Guard ทีใช้ป้องกันความปลอดภัยกับ พนักงานขณะเครื่องจักรเดินเครื่องนั้นขัดขวางการเปลี่รน Unit 

เป็นอย่างมาก ปรับปรุงให้สามารถ ถอดออกไต้ทั้งชุดเลย จึงไม่ขัคแขวงการเปลี่ยน Unit

2. การลอกยึด Unit กับ ฐาน Unit เด ิมใ!นอตล็อก Unit ไว้กับฐาน เวลาถอดเข้า-ออกจะใช้เวลามาก 

ใข้ปร ะแจแอล หรือ ประแจปากตายขันออกและเข้า ปรับปรุงโดยเปลี่ยนการใข้น๊อตลีอก เป็นใข้ 

Clamp กด แบบมือหบุนเพราะนาหนักตัว Unit เองก็มากอยู่แล้ว ไม่จัาเปีนต้องใช้น๊อตล็อกไว้

3. ใช้แนวคิด ของ การใช้รถเล็ก แทนการใช้รถ Forklift เพราะ รถ Forklift คินเนั้อที่มาก เคลี่อนที่ไม่ 

สะดวกในพนที่แคบ

การปรับปรุงโดยใช้หลักป้องกันความผิดพลาด ( POKAYOKE )

1. ใช้ Stopper และ ล่องนำเป็น Guide เพิ่อช่วยให้สามารถใส่ Unit เข้า-ออกไต้ง่ายและมีระยะล้างอิง

2. ใช้ระบบสิ กับระบบสายลมPneumatic และ ระบบ Hydraulic ป้องกันความผิดพลาดเวลาใส่เข้าและ 

ถอดออก

จาก การปรับปรุงโดยใช้ หลักการ ทั้งสองนี้ทำให้เวลาการเปลี่ยนต่อ Unit ลดลงเหลีอประมาณ 95 นาที แต่เมื่อเทียบ 

กับงานส่วนอื่น ( การเปลี่ยนเฟืองและ การเปลี่ยนชิ้นส่วนต้าน 0/S ) พบว่า การเปลี่ยน Unit ยังเป็นงานหลักที่ใช้ 

เวลามาก ( Critical path work ) เพราะ การเปลี่ยน Unit เป็น ลักษณะงานแบบอ‘นกรม ที่ต้องเป็นแบบนี้เนืองมาจาก 

รถ Forklift มีไม่พอ นอกจากจุคนี้แล้วยังพบอุดที่น่าสนใจอีกคือ คนที่ทำงานต้าน D/S มีเวลาว่างมากกว่าคนที่ 

เปลี่ยน Unit อยู่ทางต้าน 0/S แสดงว่าการแบ่งงานให้แต่ละคนยังไม่คีเท่าที่ควร

ดังนั้นการปรับปรุงใช้หลักการ ของการจัดงานแบบขนาน ( Parallel work ) จากการจัดงานกับคนออกมา 

แล้วพบว่า ต้องการคนเพิ่ม จากเดิม 6 คน เป็น 8 คน จึงจะไต้เวลาในการเปลี่ยน Unit ทั้งหมดอยู่ที่ประมาณ 28 นาที 

โดยจัดงาน กับ คนใดดังนี้

ตารางที่ 5-45 ะ เวลากิจกรรมย่อยหลังการปรับปรุง ของ การเปลี่ยนUnit

งาน เวลา( นาที) Who

1. ถอดอุปกรณ CPW Unit 5 Person 1

2. ถอด-ใส่ CPW Unit 7 Person 1

3. ใส่อุปกรณ์ CPW Unit 5 Person 1

4. ใส่ Coupling Channel unit ( ต้าน 0/S ) 1 อุปกรณ์ Channel Unit 10 Person 1

5. ตรวจ Check 1 Person 1

เวลารวม 28

6. ถอดอุปกรณ์ Channel Unit และ ดึง Channel Unit ออก 5 Person 2

7. ออด I/F E/S Unit 5 Person 2

8. ถอดอุปกรณ์ E/S Unit 2 Person 2

9. ถอด - ใส่ E/S Unit 5 Person 2

10. ใส่อุปกรณ์ E/S Unit 5 Person 2

11. ใส่ r/F E/S 5 Person 2

12. ตรวจ Check 1 Person 2



ต าร างท ี่ 5 -4 5  : เวล าก ิจ ก ร ร ม ย ่อ ย ห ล ังก ารป ร ับ ป ช ุ[ง  ข อง ก าร เป ล ี่ย น  U n it

28

13. ถอด CPWUnit ด้าน D/S 5 Person 3

14. ถอด Channel Unit ด้าน D/S 5 Person 3

15. ถอด E/S Unit ด้าน D/S 2 Person 3

16. ถอด-ใส่ Channel Unit 5 Person 3

17. ใส่ Channel Unit ด้าน D/S 5 Person 3

18. ใส่ E/S Unit ด้าน D/S 2 Person 3

19. ใส่ CPW Unit ด้าน D/S 5 Person 3

20. ตรวจ Check 1 Person 3

เวลารวม 30

21. ถอดอุปกรณ์ R/R Unit 5 Person 4

22. ถอด-ใส่ R/R Unit 15 Person 4

23. ใส่อุปกรณ์ R/R Unit 5 Person 4

24. ตรวจ Check 1 Person 4

เวลารวม 26

25. ถอค F/K Unit ด้าน D/S 3 Person 5

26. สลับ ศายหาน T/R ด้าน D/S 1 Person 5

27. ถอด R/P Unit ด้าน D/S 3 Person 5

28. ถอดอุปกรณ์ R/P ด้าน D/S 2 Person 5

29. ใส่ F/K Unit ด้าน D/S 3 Person 5

30. ถอด-ใส่ R/PUnit 5 Person 5

31. ใส่อุปกรณ์ R/P Unit ด้าน 0/S 3 Person 5

32. ใส่อุปกรณ์ R/P Unit ด้าน D/S 2 Person 5

33. ตรวจ Check 1 Person 5

เวลารวม 23

34. เล ี่อน I/F F/K ด้าน o /s 2 Person 6

35. ถอดอุปกรณ์ F/K Unit ด้าน 0/S 5 Person 6

36. ถอด-ใส่ F/K Unit 10 Person 6

37. ใส่อุปกรณ์ F/K Unit ด้าน D/S 5 Person 6

38. ปรับ 1/F F/K 5 Person 6

39. ตรวจ Check 1 Person 6

เวลารวม 28

40. เลี่อน I/F F/K ด้าน O/S 2 Person 7
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ต าร างท ี่ 5 -4 5  : เว ล าก ิจ ก ร ร ม ย ่อ ย ห ล ัง ก า ร ป ร ัน ป ร ุง  •นอง ก าร เป ล ี่ย น  Unit

41. ถอดอุปกรณ์ S/P ด้าน D/S 3 Person 7

42. ถอด-ใส่ S/P Unit 5 Person 7

43. ใส่อุปกรณ์ S/P Unit ด้าน 0/S 1 Person 7

44. ปรับระยะห์าง T/R F/K กับ ร /?  Anvil ด้าน 0/S 5 Person 7

45. ปรับ T/R F/K ด้าน 0/S 5

45. ปรับ I/F S/P ระยะห่าง 5 Person 7

46. ตรวจ Check 1 Person 7

เวลารวม 27

47. ถอด S/P Unit ด้าน D/S 2 Person 8

48. ถอด R/R Unit ด้าน D/S 5 Person 8

49. ถอด-ใส่ R/R Unit( ช่วย) 10 Person 8

50. ใส่อุปกรณ์R/R Unit ด้าน D/S 7 Person 8

51. ใส่อุปกรณ์ S/P Unit ด้าน อ/ร 3 Person 8

52. ตรวจ Check 1 Person 8

เวลารวม 28

สรุป เวลารวมของการเปลี่ยนเรืเองขับ ทั้งหมดที่ลดได้ คือ 221 นาที หรือ ลดลง 88.7% ( ราก 249 นาที เหลือ 28 

นาที )

5.2 การทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง

จากการวิเคราะห์พบว่าเวลาที่สูญเสืยในช่วงนี้90 % มาจาก การเปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักรและการเดรืยม Unit 

ดังนี้นการปรับปรุงจะแบ่งเปีน 3 ลักษณะ คือ 

การปรับปรุงในการเปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักรให์ถูกด้อง

5.2.1 การปรับปรุงส่วนนี้จะทำในการเปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักรที่ได้กล่าวมาแลว โคยใขัหลักการ 

ของ หลักป้องกันความผดพลาด ( POKAYOKE , PKYK )

5.2.2 การเตรียมการสำหรับ Unit ก่อน การเปลี่ยนขิ๋นส่วนเครื่องจักร

การปรับปรุงใขหลักการแขกงานในออกจากงานนอก ( Separate Internal Work from External 

Work ) สามารกปรับปรุงใด้ดังนี้
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ค าร าง ท ี่ 5 -4 6  ะ ก าร เต ร ีย ม ค ว าม พ ร ้อ ม ข อ ง แ ค ่ล ะ  U nit ก ่อ น ก าร เป ล ี่ย น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

Unit ที่จะเปลี่ยน งานที่ตองเตรียมก่อน จะมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์

CPW Unit - Set up, ฝาครอบ , A ir Fitting , ท่อ Vacuum, รถที่ใช้ในการเปลี่ยน

E/S Unit - Set up, ท่อ Hydraulic , ฝาครอบ , ข้อต่อต่างๆ , รถ Forklift

Channel Unit - Set up, ขอต่อ ของ Cylinder, รถที่ใช้ในการเปลี่ยน

R/R Unit - Set up, ช้อค่อระบบลม 1 รถ Forklift

R/PUnit - Set up, ข้อต่อระบบลม , ฟองนี้าที่ใช้ทำความสะอาดใบมีด 1 ท่อ Vacuum, รถท่ีใช้ในการ 

เปลี่ยน

F/K Unit - Set up, ข้อต่อระบบลม , ข้อต่อระบบ Hydraulic , ท่อ Vacuum, ฟองนี้าที่ใช้ทำความ 

สะอาดใบมีด , รถ Foriclift

s /p  Unit - Set up, ข้อต่อระบบลม , ท่อ Vacuum , ฟองนี้าที่ใช้ทำความสะอาดใบมีด 1 รถ Forklift

งานทุกงาน«ะดองทำเสร็จก่อนวันที่จะมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ 1 วัน

สรุปการลดเวลาในการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักร

การลดเวลาในการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักรแบ่งเป็น 2 ลักษณะใหญ่ คือ

1. การเปลี่ยนวิธีการทำงาน โดย,ใช้หลักการ ของ SMED และ POKAYOKE

2. เพิ่มคนทำงาน และ แบ่งงาน

เมื่อพิจารณาการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักรของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดพบว่า 

การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนาเปลี่ยน ( MWR O  SWRL )

การปรับปรุงของการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักรจะเป็นการปรับปรุง แบบ การเปลี่ยนวิธีการทำงาน โดยใช้ 

หลักการ ของ SMED และ POKAYOKE ทั้งหมด โดยสามารถลดเวลา จาก 120 นาที เป็น 22 นาที โดยใช้จำนวน 

คนเท่าเคืม

การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนา และ ความยาว เปลี่ยน ( SWRL O  SWXL และ MWR O  SWXL )

การปรับปรุงของการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักรจะเป็นการปรับปรุงทั้งแบบการเปลี่ยนวิธีการทำงาน 

โดยใช้หลักการ ของ SMED และ POKAYOKE และ การเพิ่มคน

การเปลี่ยนวิธีการทำงานโดยใช้หลักการ ของ SMED และ POKAYOKE จะใช้หลักการนิปรับปรุงการ 

เปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักรด้านD/ร หรีอการเปลี่ยนเหืเองขับ และการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักรด้าน0 /รท ั้งหมด 

เมื่อทำการปรับปรุงแลัวพบว่า การเปลี่ยน Unit จะเป็น Critical path work ใช้เวลาประมาณ 95 นาที จึงทำการคืกษา 

การลดเวลาลงไปอีก พบว่าสามารถลดเวลาลงไปได้โดยสามรถจัดงานให,เป็นแบบขนาน และแบ่งงานของพนักงาน 

ใหเพิ่อลค เวลาว่างของแค่ละคน ในการที่จะทำสองสิงนี้ได้ ด้องการคนเพิ่มอีก 2 คน จากเดิม 6 คน เป็น 8 คน 

ส่าหรับ การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ MWR O  SWXL และ ตองการคนเพิ่มอีก 3 คน จากเดิม 5 คน เป็น 8 คน สำหรับ 

การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ SWRL O  SWXL ทำในัเวลาลดลงไป เป็น 30 นาทีได้ สามารถแสดงได้ในตัวอย่างการเปลีขน 

Unit ต ังน ี้
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ก่อนปรับป^ง

ก ิจ ก ร ร ม ใคร ชม.1 1 ชม.2 1 ชม.3 1 ชม.4 ชม.5

: 1.1.10 เป ล ี่ย น  R /P U n it M a in tenance M + N 122
1 . ............ 1 :  ■■ : บ ่

; 1.1.11 เป ล ี่ย น  F/K. U n it M a in tenance M + N 58 1 ! โ : ' : "  i i
1.1.12 เป ล ี่ย น  S /P U n it M a in tenance M + N 65 ;r ......... : 1

ปรับปรุiงโดยการเปลี่ยนวิธีการทํแาน โดยใช้หลักการ ของ S MED และ POKAYOKE

ก ิ« ก ร ร ม ใคร ชม. 1 ; ชม.2 ชม.3 ชม.4 1 ชม.ร  1

1 .1 .1 0 เป ล ี่ย น  R /P U n it M a in tenance M + N 34 □  :

1.1.11 เป ล ี่ย น  F /K  U n it M a in tenance M + N 29 Z z r i  "

1 .1 .1 2 เป ล ี่ย น  S /P U n it M a in tenance M + N 32 : เ แ ]

ปรับป3งโ ด ย ก า ร เพิ่มคนทำงาน และ แบ่งงาน

ก ิจ ก ร ร ม ใคร เวลา ชม. 1 ชม.2 ชม.3

1.1.10 เป ล ี่ย น  R /P  U n i t 0 / ร  &  D /S  แ ล ะ  F/K. In it  ช /ร Peson 7 ; 23 EJ

1 .1 .11 เปลี่ยน F/K U n it  o / s & ช /ร Person 8 : 28 EJ

1 .1 .1 2 เป ล ี่ย น  F / K O /S & S /P O /S Person 9 27 □

1 .1 .1 2 เป ล ี่ย น  s/p U n it  ช / ร 1R /R  U n it  ช /ร Person 10 : 28 c m

เมื่อทำการลดเวลาการเปลี่ยน Unit ลงเหลือ 30 นาทีแลัว พบว่า งานที่เป็น Critical path ของการเปลี่ยนชินส่วน 

เครึ๋องจักรคือ

ก ิจ ก ร ร ม ใคร ท ล า 1 5 น า ท ี 3 0  น า ท ี : 4 5  น า ท ี :

I 1.1.1 เป ล ี่ย น  L D D Person 1
i----  โ

14
__________ 1

1.1.2 เป ล ีย ม  Tam per R o ll Person 1 12 tT  L
: 1 .1 .3 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  I/F C a le d e r be lt ■ Person 1 : 5 E U
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ไดนำงานที่ใช้เวลามากที่สุดของ การเปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักรในแต่ละส่วนมาพิจารณาหา งานวิกฤติ( Critical Path 

work ) โดยใช้ CPM เทคนิค เขียนไค้คังนี้

งาน อธิบาย เวลาท ี่ใช ้(น าท )ี

A เป ล ี่ย น  L D D 14

B เป ล ข น  Tam per R o ll 12

C ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  I/F  C a leder b e lt 5

D เป ล ี่ย น  C P W  U n it D /S  , C hannel U n it  D /S  &  E /S  U n it  D /S 30

E เป ล ี่ย น ฟ ้อ ง ข ับ  B /S  u n w in d 5

F เป ล ย น ฟ ้อ ง ข ับ  R /P I/F  C onv. 1 S -w rap &  U n w in d 3

G เป ล ี่ย น ฟ ้อ ง ข ับ  E /S & F /K  I/F 8

H เป ล ย น ฟ ้อ ง ข ับ  C P M  fo ld in g  con veyo r 4

I เป ล ี่ย น ฟ ้อ ง ข ับ  W in g  fo ld m g 5

J เป ล ี่ย น ฟ ้อ ง ข ับ  I/F  R P W  cu tte r 3

K เป ล ย น ฟ ้อ ง ข ับ  c - fo ld in g  con veyo r 2

L Start up 30

M V is u a l check 15

N D im e s ip n  check 18



จากการศึกษาพบว่า

งาน : A-B-C ใVเวลาทั้งหมด 31 นาที

งาน : D ให้เวลาทั้งหมค 30 นาที

งาน ะ E-F-G-H-W-K ใVเวลาทั้งหมด 31 นาที

เมื่อทีจารณางานวิกฤต ทบว่างาน A-B-C นละ งาน E-F-G-H-W-K เป็นงานว่กฤด งาน E-F-G-H-I-J-K สามารอทีา 

ให้เป็นแบบงานขนานไห้โดยใส่คนเพื้มเห้าไป แต่งาน A-B-C ไม่สามารถทำงานให้เป็นแบบขนานให้เนึ๋องมาจาก 

ห้อจำกัดทางห้านกระบวนการ«ลิดและพื้นที่ในการปฎบคงใน ดังนี้นถงแม้ว่าจะมีอีกหลายกิจกรรมที่สามารถปรับ 

งานที่เป็นแบบอนุกรมให้เป็นแบบขนานไห้โดยการเพมคน ก็ไม่มีประโยชน์ที่จะทำ เหราะ งานที่เป็น Critical path 

ยังไห้เวลาเท่าเดิม ทำให้เวลาไนการเปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักรเท่าเดิม

ขนดอนการทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง

เมื่อเราสามารถทำจัดงานที่ไม่จำเป็นสำหรับการทำให้เครื่องจักรเดินเครื่องแม้ว ยังมีข้ันตอนการทำงานท่ีจำเป็น

สำหรับ การทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง มีดังนี้

ตารางท่ี 5-47 : ขั้นดอนไนการเดินเคร่ืองจักรและเวลาท่ีให้

ขั้นตอน เวลา(น าท ี)

1. กคน์ ม Start up เพื่อเรื่มเดินเครื่อง อยู่,ในช่วง Thread mode 1

2. ตรวจสอบสภาพต่างๆ ก่อนปิดใ]มไป ท่ี Run mode 10

3. ปิดไปที Run mode 1

4. ตรวจสอบสภาพต่างๆ ก่อนเก็บชินห้าอนามัยมาตรวจสอบ 14

5. เก็บชินห้าอนามัยมาตรวจสอบคุณภาพ 2

5.3. การตรวจสอบfjณภาพ

การปรับปชุ;งการตรวจสอบคุณภาพ ทำไดัค่อนห้างยาก เพราะว่า วิธีการตรวจสอบคุณภาพไห้ถูกกำหนด 

เป็น มาตรฐานการปฎิบัดิงาน เปลี่ยนแปลงไห้ขาก ดังนี้นการปรับปชุงจะเป็นลักษณะจัดคนให้สมควรกับเครื่องมีอที่ 

ให้ตรวจสอบและจำนวนงาน ปรับปชุงไห้ดังนี้

3.1 การเปลี่ยน«ลิตภัณฑ์แบบความหนาเปลี่ยน 

การตรวจสอบห้วยสายตา ( Visual Check )

การตรวจสอบห้วยสายตาไม่ไห้เป็นงานหลัก( Critical path work )ในการตรวจสอบคุณภาพ และให้เวลา‘นอขอยู่แม้ว

ใม่มีความจำเป็นห้องปรับปชุง

การตรวจสอบห้วยการวัด ( Dimension Check )
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ตารางท ี่ 5-48 ก ะ เป ร ีข บ เท ีย บ เว ล าก ่อ น -ห ร ังก าร ป ร ับ ป ร ุง  ก าร ต ร ว จ ส อ บ ต ้ว ย ก าร ว ัค  'บอง ก าร เป ล ี่ย น พ ล ต ภ ัณ ฑ ์แบ บ
ค วาม ห น าเป ล ี่ยน

ก่อนการปรับปรุง เวลาก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง เวลาหลังการปรับปรุง

2 คน 60 นาที 8 คน 15นาที

3.2 การเปลี่ยนพรตภัณฑ์แบบความทนา และ ความยาว เปลี่ยน 

การตรวจสอบต้วยสาอตา ( Visual Check )

การตรวจ«อบต้วยสายตาไม่ไต้เป็นงานหลัก( Critical path work )ในการตรวจสอบคุณภาท และใช้เวลาน้อยอยู่นลัว

ไม่มีความจำเป็นต้องปรับปรุง

การตรวจสอบต้วยการวัต ( Dimension Check )

ตารางท่ี 5-48 ข ะ เปรียบเทียบเวลาก่อน-หลังการปรับปรุง การตรวจสอบต้วยการวัค ของ การเปลี่ยนพรตภัณฑ์แบบ 

ความหนา และ ความขาว เปลี่ยน

ก่อนการปรับปรุง เวลาก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง เวลาหลังการปีบปรุง

2 คน 70 นาที 8 คน 17.5 นาที

สรุปการปรับปรุงงานข่อยของแต่ละงานและหลักการที่ไช้

ตารางท่ี 5-49 ะ กจกรรมข่อยและหลักการที่ใช้ในการปรับปรุง

งานข่อย หลักการที่ใช้ในการแภัไข

1. การเปลี่อนขิ้นส่วนเครองจักร

1 เปลี่ยน LDD SIWFEW , SIW, SEW 1 PKYK

2 เปลียน Tamper Roll S1WFEW , SIW 1 SEW , PKYK

3 ปรับระยะห่าง I/F Calender belt SIWFEW , SIW , SEW 1 PKYK

4 ปรับระยะห่าง Calender unit SIWFEW , SIW 1 SEW, PKYK

5 เปลขน FLA coated head SIWFEW , SIW 1 SEW , PKYK

6 ปรับระยะห่าง Channel Unit SIWFEW , srw  , SEW , PKYK

7 เปลี่ยน CPW Unit SIWFEW , SIW 1 PKYK 1 PW

8 เปรยน Channel Unit SIWFEW , SIW , PKYK , PW

9 เปลี่ยน R/RUnit SIWFEW 1 SIW , PKYK , PW

10 เปลี่ยน E/S Unit SIWFEW , SIW , PKYK , PW

11 เปลี่ยน R/PUnit SIWFEW , SIW , PKYK, PW

12 เปลี่ยน F/KUnit SIWFEW , SIW , PKYK , PW

13 เปลี่ยน S/PUnit SIWFEW , SIW , PKYK , PW

14 เปรยน Wing folding board SIWFEW , SIW , SEW , PKYK

15 ปรับระยะห่าง I/F Turn drum A SIWFEW , SIW , SEW , PKYK
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ดารางท่ี 5-49 ะ กจกรรมย่อยและหลักการที่ใช้ในการปรับป^

16 ปรับระยะห่าง I/F Turn drum B SIWFEW , SIW , SEW 1P1CYTC

17 ปรับ Oscillating plate S1WFEW , SIW , SEW , PKYK

18 นำเอา Paddle guide ออก SIWFEW , srw , SEW , PKYK

19 ปรับระยะห่าง Flight conveyor bar SJWFEW , ร ไ พ  , SEW 1 PKYK

20 ปรับระยะห่าง Flight T/A conveyor SIWFEW 1 SIW 1 SEW 1 PKYK

21 เปลี่ยน c-fold Unit SIWFEW 1 srw , SEW , PKYK

22 เปลี่ยน HA/BA Coated head SIWFEW , srw , SEW , PKYK

23 เปลัยน R/T anvil vacuum plate SIWFEW , SIW , SEW 1 PKYK

24 ปรับระยะห่าง R/T Anvil SIWFEW 1 srw 1 SEW 1 PKYK

25 ปรับระยะห่าง KK conveyor SIWFEW , SIW 1 SEW , PKYK

26 ปรับระยะห่าง Sensor ฟ้าหรับ Topsheet SIWFEW, PKYK

27 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ,«นที่ Converter SIWFEW, PKYK

28 ปรับระยะห่าง ScnsorSTหรับพ้ีน ท่ี RPW SIWFEW 1 PKYK

29 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ Wrapping Film SIWFEW, PKYK

30 เปล่ียนเาใองขับ CPM Unwind srw 1 SEW 1 PKYK

31 เปลี่ยนIVเองขับ LDD srw , SEW , PKYK
32 เปลี่ยนเ?เองขับ Tamper roll SIW , SEW , PKYK

งานย่อย หลักการท่ีใช้ในการนกไข

33 เปลี่ยนIVเองขับ Calender roll srw , SEW , PKYK

34 เปลัยนท"เองขับ Core transfer conveyor srw 1 SEW , PKYK
35 เปล่ียนเาใองขับ FBS S-wrap SIW , SEW , PKYK

36 เปลี่ยนเพองขับ FBS 2nd S-wrap SIW , SEW , PKYK

37 เปลี่ยนIVเองขับ FBS Unwind SIW , SEW 1 PKYK

38 เปล่ียนท"เองขับ B/S unwind SIW , SEW, PKYK

39 เปลัยนเฟิองขับ R/P I/F Conv., S-wrap &  Unwind SIW, SEW , PKYK

40 เปล่ียนเาใองขับ E/S&F/K 1/F srw , SEW , PKYK
41 เปลัยนทใองขับ CPM folding conveyor SIW 1 SEW , PKYK

42 เปล่ียนเพืเองขับ Wing folding SM  , SEW 1 PKYK

43 เปลี่ยนทใองขับ 1/F RPW cutter SM  , SEW , PKYK

44 เปรยนทใองขับ C-folding conveyor SIW , SEW , PKYK

2 การทำให้เคร่ืองจักรเดนเครื่อง กำหนดขั้นตอนมาตรฐานใน 

การทำให้เครื่องขักรเดินเครื่อง

3 การครวจรโอบคุณกาพ เพิ่มจำนวนคนในการตรวจสอบคุณภาพ
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หมาmuตุ :

SIWFEW : Separate Internal Work form External Work ( แยกงานทีสามารถนำมาทำไต้ก่อน( งานทีไม่รำเป็น 

ต้องทำตอนสายการHastหชุด )ออกมาทำก่อน )

SIW : Streamline the ๒temal Work ( ทำงานที่ต้องทำขณะสายการผลิตหชุดให้เร็ว )

SEW ะ Streamline the External Work ( ทำงานที่ทำนอก( งานที่สามารถนำมาทำในขณะสายการผลิ«เดิน 

เครื่อง )ให้เร็ว )

PW : Parallel the work ( «คง'1นให้เป็นแบบขนาน คือ ทำงานใต้หลายงานในเวสาเคียวกัน )

PKYK : POKAYOKE ( หลักการป้องกันความผัดหลา«ในเวลาทำงาน )

5.4 สร;ปการปรับปรุงการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ในสายการผลิต

การปรับปรุงการเปลี่ยนผลิ«กัณฑ์ในสายการผลิต มุ่งเน้นการปรับปรุงใปที่การเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักร 

เป็นอันดับแรก รองลงมา คือ การทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง และการ«รว«สอบค ุณ ภาห เหตุผลที่เป็นเข่นนี้เหราะว่า 

ความผัดพลาดส่วนใหญ่ในช่วง การทำให้เครื่องจักรเดินเครื่องนี้นมาจาก ช่วงการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักร ชิ้งทำไต้ 

ใม่ถูกต้อง ส่วน การตรวจสอบคุณภาหนี้น ทำการปรับปรุงไต้ค่อนขางน้อย เหราะชิ้นดอนการปฎิบั«ไต้ถูกกำหนด 

เป็น มาตรฐานการทำงานของบรัน้ท ( Standard Operation Procedure , SOP )

การปรับปรุงการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักร ใช้หลักการเปลี่ยนหัวแท่นปีมภายใน 1 นาที ( Single Minute 

Exchange Die , SMED ) เหื๋อลดเวลาการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักร และ หลักการป้องกันความผัดหลาด (

POKAYOKE , PKYK ) เพี๋อลดความผัดหลาดในการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักร

ชิ้น«อนการปรับปรุงจะใช้หลักการชิ้นตอนดามนี้ 

ใช้หลักการเปลี่ยนหัวแท่นป็มภายใน 1 นาที ( Single Minute Exchange D ie, SMED )

1. แยกงานในออกจากงานนอก ( Separate Internal from External ) แยกงานที่สามารถทำดอนที่สายการผลิตไม่ 

ต้องหชุคทำงาน ออกมาทำก่อน

2. ทำงานในให้เร็ว ( Streamline the Internal Work ) การทำงานในให้เร็วในขณะที่สายการผลิดหชุคทำงาน โดย 

เปลี่ยนชิ้นตอนการทำงานหเอ เปลี่ยนแปลงชิ้นส่วนเครื่องจักรเหึ่อให้ สามารถทำงานไต้เร็วและง่ายชิ้น

3. ทำงานนอกให้เร็ว ( Streamline the External Work ) คือ การทำงานนอกให้เร็ว ทำงานที่ต้องทำในขณะสาย 

การผลิตทำงานให้เร็วเหื่อลดเวลาการเตรียมชิ้นส่วนเครื่องจักรทที่ต้องเปลี่ยน

4. การจัดงานเป็นแบบขนาน ( Parallel the Work ) เมึ๋อลดเวลาการทำงาน'ให้เร็ว,ชิ้นแลัว จังมาหิจารณาโดยรวมว่า 

ควรจะจัดงานแด่ละงานให้ใครทำบ้าง เพื่อที่จะทำให้เวลาการเปลี่ยนผลิตกัณฑ์โดยรวมลดลง

เมื่อทำการปรับปรุงโดย ใช้หลักการเปลี่ยนหัวแท่นปีมภายใน 1 นาที ( Single Minute Exchange Die 1 SMED ) 

ของบรีษัท TOYOTA ทำให้ทราบว่าชิ้นดอนการทำงานแบบใดที่จะทำให้เวลาการเปลี่ยนผลิ«กัณฑ์ลดลงแต้ว จังใช้ 

หลักการป้องกันความผัดหลาด ( POKAYOKE, PKYK ) เพอลดความผัดหลาด ในการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักร 

แนวคืดหลัก คือการใช้เหล็กบอกระยะ< Stopper) และ รอย Mark สี เหอหลีกเลี่ยงการวัด นอกจากนี้ขังใช้สีและ 

แถบสีบอกสัญลักษณ เหอลดความผัดหลาค ในการด่อช้อต่อ ระบบ ลม , Hydraulic และ ระบบ Vacuum.
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จากการปรับปรุงทังหมดนี ทัาใหเวลาในการเปล่ียนผลิตทัณฑ์ ลดลงเปีนอย่างมาก ลดลงทั้งหมดประมาณร้อยละ 

91 -9 3  สำหรับ การเปลี่ยนผลิตทัณฑ์แบบความหนา และ ความยาว เปลี่ยน และ ร ้อยละ72 สำหรับการเปล่ียน 
ผลิตทัณฑ์แบบความหนาเปลี่ยน
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