
บทที่ 4

การว๊เคราะห์การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์และกิจกรรมย่อย

4.1 ชนคการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์

จากการเก็บข้อมูลพบว่าการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ผ้าอนามัยแบบมีปีกมีทิ้งหมด6 แบบสามารถแบ่งได้ดังน ี้

แบบที่ 1 ะ เปลี่ยนจาก ผ้าอนามัยแบบหนา ( MWR ) เป็น ผ้าอนามัยแบบบาง ( SWRL )

แบบที่ 2 ะ เปลี่ยนจาก ผ้าอนามัยแบบบาง ( SWRL ) เป็น ผ้าอนามัยแบบหนา ( MWR )

แบบที่ 3 ะ เปลี่ยนจาก ผ้าอนามัยแบบบาง ( SWRL ) เป็น ผ้าอนามัยแบบบางยาวพิเศษ ( SWXL )

แบบที่ 4 ะ เปลี่ยนจาก ผ้าอนามัยแบบบางยาวพิเศษ ( SWXL ) เป็น ผ้าอนามัยแบบบาง ( SWRL )

แบบที่ 5 ะ เปลี่ยนจาก ผ้าอนามัยแบบหนา ( MWR ) เป็น ผ้าอนามัยแบบบางยาวพิเศษ ( SWXL )

แบบที่ 6 : เปลี่ยนจาก ผ้าอนามัยแบบบางยาวพิเศษ ( SWXL ) เป็น ผ้าอนามัยแบบหนา ( MWR )

การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์กลับไป-มานั้นจะใข้เวลาโดยเฉลี่ยเท่ากัน เนื่องจาก กิจกรรมที่ทำในการเปลี่ยนไป และ 

เปลี่ยนกลับนั้น กิจกรรมย่อยจะเหมือนกัน สามารถคูได้จากตัวอย่างนี้

ร5
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ตารางท่ี 4-1 : เปรียบเพิยบเวลาของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์กลับไป-มา
การเปลี่ยนผ้าอนามัยแบบ MWR เป็น SWRL การเปลี่ยนผ้าอนามัยแบบ SWRL เป็น MWR

A c t iv ity Respond tim e  

(M in . )

A c tiv ity Respond tim

(M ir

:1. Part Hanging 120 1. Part Hanging 13(
j 1.1 เปลี่ยน LDD Person A 60 1.1 เปลี่ยน LDD Person A 65

1.2 ปรับระยะห่าง I/FCaleder belt Person A 20 1.2 ปรับระยะห่าง I/F Caleder belt Person A 18

: 1.3 ปรับระยะห่าง Calender unit Person A 11 1,3 ปรับระยะห่าง Calender unit Person A 9

lot1.4 เป ลี ขน FLA coated head Person B 100 1.4 เปลียน FLA coated head Person B

; 1.5 ปรับระยะห่าง Channel Unit Person B 20 1.5 ปรับระยะห่าง Channel Unit Person B 24

1.6 เป ส ิขน Wing folding board 1 Person c  1 25 1.6 เปล ิยน Wing folding board I Person c  I 25

1.7 ปรับระยะห่าง I/F Turn drum A Person c 9 1.7 ปรับระยะห่าง I/F Tum drum A Person c 11

: 1.8 ปรับระยะห่าง I/F Tum drum B ! Person c  i 12 1.8 ปรับระยะห่าง I/F Tum dmmB Person c 12

1.9 ปรับระยะห่าง Flight conveyor 

bar

Person D 15 1.9 ปรับระยะห่าง Flight conveyor 

bar

Person D 14

1.10 ปรับระยะห่าง Flight T/A 

conveyor

Person D 20 1.10 ปรับระยะห่าง Flight T/A 

conveyor

Person D 21

631.11 เปลี่ยน C-fold Unit Person E 60 1.11 เปลี่ยน C-fold Unit Person E

1.12 ปรับระยะห่าง R/T anvil Person F 11 1.12 ปรับระยะห่าง R/T anvil Person F 11

1.13 ปรับระยะห่าง KK conveyor Person F 15 1.13 ปรับระยะห่าง KK conveyor Person F 14

1.14 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ 1 E&I 1 10 

Topsheet j

1.14 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ 

Topsheet

E&I 9

2. Start up Team 60 2. Start up Team SO
3. Quality check Team 60 3. Quality check Team 60

3.1 Visual check Person A , 

B, C , D

15 3.1 Visual check Person A , 

B, C , D

15

3.2 Dimesion check Person E , F 60 3.2 Dimesion check Person E , F 60

พบว่ากิจกรรมในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์กลับ ไป-มานั้นมีกิจกรรมที่เหมือนกัน แต่ละกิจกรรมย่อยนั้นไข้เวลาที่ใกลั 

เคียงกัน สรุปได้ว่าการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์กลับ ไป-มานั้น ถือว่าเป็นการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์เปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบ 

เดียวกัน ตังสามารถแบ่งการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ออกเป็น 3 แบบ คือ

1. เปลี่ยนจาก ผ้าอนามัยแบบหนา ( MWR ) เป็น ผ้าอนามัยแบบบาง ( SWRL ) กลับไป-มา

2. เปลี่ยนจาก ผ้าอนามัยแบบบาง ( SWRL ) เป็น ผ้าอนามัยแบบบางยาวพิเสบ ( SWXL ) กลับไป-มา

3. เปลี่ยนจาก ผ้าอนามัยแบบหนา ( MWR ) เป็น ผ้าอนามัยแบบบางยาวพิเศษ ( SWXL ) กลับไป-มา
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แผนกา?ผลิตและลำดับขั้นตอนการผลิต

การเปลี่ขนผลิดภัณฑ์แบ่งออกได้เป็น 3 แบบ แผนการผลิศและลำคับขั้นตอนการผลิด ศามารถแบ่งได้ 3 แบบ ดังนี้

แบบท ี่1

ตารางที่ 4-2 : การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบที่ 1

เปลี่ยนผลิตภัณฑ์ MWR> SWRL SWRL> SWXL SWXL>MWR เวลารวม

เวลาสูญเสีย 4 16 21 41

แบบที่2

ตารางที่ 4-3 ะ การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบที่ 2

เปลี่ยนผลิตภัณฑ์ รพ RL> SWXL SWXL>SWRL SWRL>MWR MWR>SWRL เวลารวม

เวลาสูญเสีย 16 16 4 4 40

แบบที่3

ตารางที่ 4-4 ะ การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบที่ 3

เปลี่ยนผลิตภัณฑ์ SWXL>MWR MWR>SWRL S\VRL>MWR MWR>SWXL เวลารวม

เวลาสูญเสีย 21 4 4 21 50

สามารถพิจารณาข้อมูลการตารางการผลิตจริงของเดือนตุลาคมได้คังนี้

ตารางที่4-5 : ข้อมูลการผลิตของสายการผลิตแบบมีปีกเดือนตุลาคม

ผลิตภัณฑ์ จำนวน สัปดาห์ที่ 1 สัปดาห์ที่ 2 สัปดาห์ที่ 3 สัปดาห์ที่ 4

(xiooo ข้ึน ) (xiooo ข้ึน ) (xiooo ขึ้น) (xiooo ข ึ้น) (xiooo ข้ึน )
MWR 10,281.6 5,140.8 5140.8
SWRL 5,875.2 5875.2
SWXL 5,140.8 5140.8

สรุป
จากการวิเคราะห์พบว่านบบที่ 2 นั้นไข้เสียเวลาน้อยสุด

แผนการผลิตและลำดับการผลิต จะถูกกำหนดโดยความด้องการของผู้บริโภคและจำนวนสินค้าคงคลัง ไม่สามารถ 

กำหนดขึ้นเองโดยอิสระได้ เวลาสูญเสียที่ต่างกัน 1 ชั่วโมง ระหว่างแบบที่ 1 และ 2 นั้น เทียบกับความด้องการ 

ของผู้บริโภคแล้ว ความด้องการของผู้บริโภคมีความสำคัญมากกว่า เมื่อพิจารณาถึงภาพรวมของธุรกิจแล้ว การ 

จัดลำคับการผลิตเพื่อให์ได้เวลาสูญเสียน้อยที่สุคนั้น เป็นไปได้ยาก และให์ผลประโยชน์น้อยมาก ดังนั้นแผนการ 

ผลิตและการจะจัดลำดับการผลิต จึงไม่นำมาไข้ในการลดวลาสูญเสียของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์
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4.2 วิเคราะห์กิจกรรมย่อย

จากการศึกษาและเก็บข้อรุเลใดยใข้ ตารางศึกษาการทำงาน ( Flow Process Chart ) ทำให้สามารถทราบ 

กิจกรรมย่อยแด่ละกิจกรรมของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ จากการศึกษากิจกรรมย่อยทำให้สามารถวิเคราะห์การ 

เปลี่ยนผลิตภัณฑ์ไค้ง่ายขึ้น กิจกรรมย่อยของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 นบบนันพบว่ามีกิจกรรมย่อยที่เหมือน 

และด่างกันอยู่ สรุปไค้ว่ามีกิจกรรมที่ค้องวิเคราะห์เพื่อให้ครอบคลุมอึงการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 แบบ ( MWR 

O  SWRL, MWR O  SWXL และ SWRL O  SWXL ) มีทั้งหมด 44 กิจกรรมย่อย ของการเปลี่ยนขึ้นส่วนเครื่อง 

จักร 3 กิจกรรมย่อยของการทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง (M W R O  SWRL , MWR O  SWXL และ SWRL O

SWXL ) และ 2 กจกกรมยอยของการตรวจสอบคุณภาพ 

O  SWXL (เหมือนกัน))

กิจกรรมย่อยทั้งหมดที่ค้องทำการวิเคราะห์มีดังนี้

4.2.1 การเปลี่ยนขึ้นส่วนเครื่องจักร

1 เปลี่ยน LDD

2 เปลิยน Tamper Roll

3 ปรับระยะห่าง I/F Calender belt

4 ปรับระยะห่าง Calender unit

5 เปลิยน FLA coated head

6 ปรับระยะห่าง Channel Unit

7 เปลี่ยน CPW Unit

8 เปลี่ยน Channel Unit

9 เปลี่ยน R/RUnit

10 เปลี่ยน E/S Unit

11 เปลี่ยน R/PUnit

12 เปลี่ยน F/KUnit

13 เปลี่ยน S/PUnit

14 เปลิยน Wing folding board

15 ปรับระยะห่าง I/F Turn drum A

16 ปรับระยะห่าง I/F Turn drum B

17 ปรับ Oscillating plate

18 นำเอา Paddle guide ออก

19 ปรับระยะห่าง Flight conveyor bar

20 ปรับระยะห่าง Flight T/A conveyor

21 เปลี่ยน c-fold Unit

22 เปลี่ยน HA/BA Coated head

4.2.2 การทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง

4.2.2.1 การทำให้เครื่องจักรเดินเครื่องของการเปลี่ยน 

ผลิตภัณฑ์ MWROSWRL

MWR O  SWRL และ MWR O  SWXL หรอ SWRL

23 เปลชน R/T anvil vacuum plate

24 ปรับระยะห่าง R/T Anvil

25 ปรับระยะห่าง KK conveyor

26 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ Topsheet

27 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับพื้นที่ Converter

28 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับพื้นที่ RPW

29 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ Wrapping Film

30 เปลี่ยนเห้องขับ CPM Unwind

31 เปลี่ยนเห์องขับ LDD

32 เปลี่ยนเห้องขับ Tamper roll

33 เปลี่ยนเห้องขับ Calender roll

34 เปลิยนเห้องขับ Core transfer conveyor

35 เปลี่ยนเห้องขับ FBS S-wrap

36 เปลี่ยนเห้องขับ FBS 2nd S-wrap

37 เปลี่ยนเห้องขับ FBS Unwind

38 เปลี่ยนเห้องขับ B/S unwind

39 เปลีอนเห้องขับ R/P I/F Conv. 1 S-wrap & Unwind

40 เปลี่ยนเห้องขับ E/S&F/K I/F

41 เปสืยนเห้องขับ CPM folding conveyor

42 เปลี่ยนเห้องขับ Wing folding

43 เปลี่ยนเห้องขับ I/F RPW cutter

44 เปลิยนเห้องขับ C-folding conveyor

42.2.2 การทำให้เครื่องจักรเดินเครื่องของการเปลี่ยนผลิต 

ภัณฑ์
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MWROSWXL

4.2.2.3 การทำให้เครื่องจักรเดินเครื่องของการเปลี่ยน 

ผลิตภัณฑ์ SWRL O  SWXL

4.2.3 การตรวจสอบคุณภาพ

4.2.3.1 MWROSWRL 4.2.3.2 MWR O  SWXL หรือ SWRL O  SWXL (เหมือน

กัน)

การวิเคราะห์การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์และกิจกรรมย่อยนี้ จะใช้เทคนิคการดั้งคำถาม 6W 1H โดยแบ่งเป็น

2 กลุ่ม คือ

(1) กลุ่ม What, Who, When, Where, How สำหรับตรวจสอบ

(ก)เป๋าหมายและขอบข่ายของงานแต่ละกิจกรรม 

(ข) บุคลากรที่ทำงานแต่ละกิจกรรม 

(ค) สถานที่ทำงาน

(ง) ลำดับดั้นตอนการทำงานแต่ละกิจกรรม 

(จ) วิธีการทำงาน

(2) กลุ่ม Why, Which เพื่อพัฒนาแนวทางการปรับปรุงวิธีการทำงานโดยจะตรวชุสอบเหตุผล ความ 

เหมาะสมของวิธีการทำงาน และเปิดโอกาสในการเสนอทางเลือกอื่น ๆ

นอกจากเทคนิคการดั้งคำถามแล้ว ยังใช้เทคนิคการวิเคราะห์ ทำไม -  ทำไม ( Why -  Why Analysis )

โดยดั้งคำถาม ทำไม จำนวน 5 ครี้ง ชุดประสงค์เพื่อต้องการหาสาเหตุที่แท้จริงของป้ญหาที่เกิดขึ้น 

การวิเคราะห์จะแบ่งออกเป็น 4 ส่วนหลัก คือ

1. การเปลี่ยนขึ้นส่วนเครื่องจักร ( Part Hanging ) เทคนิคที่ใช้คือ เทคนิคการดั้งคำถาม ( 6W 1H ) เพราะ 

กิจกรรมย่อยที่มืดั้นตอนการทำงานชัดเจนและไม่มีป้ญหาเกิดขึ้นจากากรปฏิบัติงาน เทคนิคการดั้งคำถามนี้ ช์วย 

ให้เช้าใจกิจกรรมย่อยมากขึ้นและยังเป็นแนวทางในการปรับปรุงต่อไป

2. การทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง ( Start up ) เทคนิคที่ใช้คือ เทคนิคการดั้งคำถาม ( 6W 1H ) การวิเคราะห์ 

ทำไม -  ทำไม ( Why -  Why Analysis ) เพื่องจากกิจกรมย่อยของการทำให้เครื่องจักรเดินเครื่องเป็นกิจกรรมย่อย 

ท ี่ม ี1ดั้นตอนการทำงานชัดเจนและกิจกรรมที่มี1ขึ้นเพื่อการแท้ปีญหา นอกจากเทคนิคการดั้งคำถาม( 6W 1บ)แล้ว 

จึงจำเป็นต้องใช้การวิเคราะห์ทำไม-ทำไมเพื่อหาสาเหตุที่แท้จริงด้วย

3. การตรวจสอบคุณภาพ เทคนิคที่ใช้คือ เทคนิคการดั้งคำถาม ( 6W 1H ) เพราะ กิจกรรมย่อยที่มืดั้นตอนการ 

ทำงานชัดเจน และ ต้องปฏิบัติตาม ( มาตรฐานของบริษัท )

4. แผนการผลิตและลำดับดั้นตอนการผลิต วิเคราะว่าแผนการผลิตแบบใดทำให้เวลาสูญเสียโดยรวมนอยที่ชุด

ตัวอย่างงานย่อย ที่นำมาแสดงเป็นตัวอย่างในบทที่ 4

1. การเปลี่ยนIVเอง1ขับ LDD

2. การเปลี่ยน CPW Unit

ในวิทยานิพนธ์ บ ท ท ี่4 นี้จะแสดงตัวอย่าง การวิเคราะห์งานย่อย2 ตัวอย่าง เท่านั้น



การเปล่ียนเพเองขับ LDD ( ลำดับขั้นตอนของงาน)

ลิจกรรม ทำเมึ๋อไร? (When?) ทำไมต้องทำเวลา/ขั้นตอนนั้น ? (Why ?) ทำเวลา/ขั้นคอนอึ๋นไต้ไหม ? (Which ?)

1. ถอดน๊อตลีอค 2 ตัว ที่ตึงสายพาน ตอนสายการผลิตหยุด เครึ๋องจักรยุดทำงาน ไต้

2. ปลดน ๊อต4 ตัว นำเVเองตัวที่ 1ออกมา ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรยุดทำงาน ไต้

3. ปลดน ๊อต4 ตัว นำเYเองตัวท ี่2 ออกมา ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรยุคทำงาน ไต้

4. ไปหยบเบิองขนาดที่ต้องการที่ดู้เกีบเพเอง ตอนสายการผลิตหยุด ก่อนสายการผลิตหยุด ไม่ไต้เตรียมไต้ ไต้

5. ประกอบเพเองอันใหม่ที่ตำแหน่งเบิองที่ 2 ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรยุคทำงาน ไม่ไต้

6. ประกอบเพเองอันใหม่ที่ตำแหน่งเพืเองที่ 2 ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรยุดทำงาน ไม่ไต้

7. เตันไปเบิกสายพานขนาดที่ต้องการ ท่ี 

Storeroom ตอนสายการผลิตหยุด ก่อนสายการผลิตหยุด ไม่ไต้เตรียมไต้ ไต้

8. ใส่สายพานเข้าไป ตังระตับความตึงแต้วลี 

อกน๊อต 2 ตัว ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรยุดทำงาน va *UI ร/ไม เด



การเปลี่ยนฟ้องขับ LDD ( สถานที่ทำงาน)ร

กิจกรรม ทำที่ไหน? (Where ?) ทำไมต้องทำที่นั่น ? (Why ?) มีที่อนที่ทำไต้ไหม ? (Which ?)

1. ถอดน๊อตล็อค 2 ตัว ที่ตึงสายพาน เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใชไนการผลิต ไม่มี

2. ปลดน ๊อต4 ตัว นำฟ้องตัวที่ 1ออกมา เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใข้ในการผลิต ไม่มี

3. ปลดน ๊อต4 ตัว นำฟ ้องต ัวท ี่2 ออกมา เคร'องจักร เป็นเครื่องที่ใข้ในการผลิต ไม่มี

4. ไปหยิบฟ้องขนาดที่ต้องการที่ดู'เก็บฟ้อง ห้องการผลิต เก็บฟ้องไวืท ี่น ั่น มี

5. ประกอบฟ้องอันใหม่ท ี่ตำแหน่งฟ้องที่ 2 เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใชในการผลิต ไม่มี

6. ประกอบฟ้องอันใหม่ท ี่ตำแหน่งฟ้องที่ 2 เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใข้ในการผลิต ไม่มี

7. เดนไปเบิกสายพานขนาดที่ต้องการ ท่ี 

Storeroom Storeroom เก็บสายพานไวืที่นั่น มี

8. ใส่สายพานเข้าไป ตังระดับความตึงแล้วลีอก 

น๊อด 2 ตัว เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใข้ในการผลิต ไม่มี



การเปลี่ยนเฟืองขับ LDD ( บุคลากรที่ปางาน )

กิจกรรม ใครทำ? (Who ?) ทำไมต้องเป็นคนนั้น ? (Why ?) คนอื่นทำไต้ไหม ? (Which ?)

1. ถอดน๊อตลีอค 2 ตัว ที่ตึงสายหาน นาย Extra Y เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

2. ปลดน๊อต 4 ตัว นำเฟืองตัวที่ 1 ออกมา นาย Extra Y เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

3. ปลดน ๊อต4 ตัว นำเฟืองตัวที่2 ออกมา นาย Extra Y เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

4. ไปหรบเฟืองขนาดที่ต้องการที่สู้เก็บเฟือง นาย Extra Y เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

5. ประกอบเฟืองอันใหม่ที่ตำแหน่งเฟืองที่ 2 นาย Extra Y เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

6. ประกอบเฟืองอันใหม่ที่ตำแหน่งเฟืองที่ 2 นาย Extra Y เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

7. เดินใปเบิกสายพานขนาดที่ต้องการ ท่ี Storeroom นาย Extra Y เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

8. ใส่สายพานเข้า,ใป ตั้งระดับความตึงแล้วลีอกนอต 2 ตัว นาย Extra Y เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)



การเปลี่ยนเฟ้องขับ LDD ( เป้าหมายและขอบข่ายของงาน )

กจกรรม ทำอะไร ? (What ?) เหตุใดจึงทำ ? (Why ?) มีอย่างอื่นที่ทำไต้ไหม ?(Which ?)

1. ออดน๊อตล็อค 2 ตัว ที่ตึงสายพาน 1. ถอดน๊อตลีอค 2 ตัว ท่ีตึงสายพาน กระบวนการผลิตต้องการ มี

2. ปลดน๊อต4 ตัว นำเฟ้องตัวท่ี 1 ออกมา 2. ปลดน๊อต4 ตัว นำเฟ้องตัวท่ี 1 ออกมา กระบวนการผลิตต้องการ มี

3. ปลดน๊อต4 ตัว นำเฟ้องตัวที่2 ออกมา 3. ปลดน๊อต4 ตัว นำเฟ้องตัวท ี่2 ออกมา กระบวนการผลิตต้องการ มี

4. ไปหยิบเฟ้องขนาดที่ต้องการท่ีดูเกีบเฟ้อง 4. ไปหยิบเฟ้องขนาดที่ต้องการที่ดู้เกีบเฟ้อง ไม่ไต้เตรียมเฟ้องไว้แต่แรก มี

5. ประกอบเฟ้องอันใหม่ที่ตำแหน่งเฟ้องท่ี 2 5. ประกอบเฟ้องอัน1ใหม่ที่ตำแหน่งเฟ้องท่ี 2 กระบวนการผลิตต้องการ มี

6. ประกอบเฟ้องอันใหม่ที่ตำแหน่งเฟ้องท่ี 2 6. ประกอบเฟ้องอันใหมท่ ี่ตำแหน่งเฟ้องท่ี 2 กระบวนการผลิตต้องการ มี

7. เดินไปเบกสายพานขนาดที่ต้องการ ท่ี 7. เดินไปเบิกสายพานขนาดที่ต้องการ ท่ี
Storeroom Storeroom ไม่ไต้เตรียมเฟ้องไว้แต่แรก มี

8. ใส่สายพานเข้าไป ต๋ังระดับความตึงแล้วลี 8. ใส่สายพานเข้าไป ตั่งระดับความตึงแล้วลีอกน็
อกน๊อต 2 ตัว อด 2 ตัว กระบวนการผลิตต้องการ มี



ทารเปล่ียนเฟืองขับ LDD ( วิธีการทำงาน)

กิจกรรม ทำอย่างไร ? (How ?) ทำไมต้องทำอย่างนั้น ? (Why ?) ทำวิธีอื่นไต้ไหม ? (Which ?)

1. ถอดน๊อตลีอค 2 ตัว ที่ตึงสายพาน ใช้ประแจปากตาย ใช้น๊อตลีอก มี

2. ปลดน๊อต 4 ตัว นำเฟืองตัวที่ 1 ออกมา ใช้ประแจเอล ใช้น๊อตลีอก
d
มี

3. ปลดน ๊อต4 ตัว นำเฟืองตัวที่2 ออกมา ใช้ประแจเอล ใช้น๊อตลีอก มี

4. ไปหขบเฟืองขนาดที่ต้องการที่ดู้เก็บเฟือง เดินไป ที่เก็บเฟืองอยู่ห่างจากสายการผลิต มี

5. ประกอบเฟืองอันใหม่ที่ตำแหน่งเฟืองที่ 2 ใช้ประแจเอล ใช้น๊อตลีอก มี

6. ประกอบเฟืองอันใหม่ที่ตำแหน่งเฟืองที่ 2 ใช้ประแจเอล ใช้'น๊อตล็อก
«
มี

7. เดินใปเบิกสายพานขนาดที่ตัองการ ท่ี Storeroom เดินไป ที่เก็บเฟืองอยู่ห่างจากสายการผลิต มี

8. ใส่สายพานเขัาไป ตั้งระตับความตึงแต้วลีอกน๊อต 2 ตัว ใช้ประแจปากตาย ใช้น๊อตลีอก มี



65

การเปลี่ยนITเองขับ LDD ( สรุป)

กิจกรรม ระยะทาง( เมตร ) เวลา ( นาที) ชนิดของกิจกรรม

1. ถอดน๊อตลีอค 2 ตัว ที่ตึงสายหาน - 4 กิจกรรมที่ต้องทำ

2. ปลดน ๊อต4 ตัว นำเทีองตัวที่ 1ออกมา - 7 กิจกรรมที่ต้องทำ

3. ปลดน๊อต 4 ตัว นำเฟิองตัวที่ 2 ออกมา 5 กิจกรรมที่ต้องทำ

4. ไปหยิบITเองขนาดที่ต้องการที่ดู’เก็บเพืเอง - 4 กิจกรรมการเตรียมเครื่องมือ

5. ประกอบITเองอันใหม่ที่ตำแหน่งITเองที่ 2 8 กิจกรรมที่ต้องทำ

6. ประกอบเรีเองอันใหม่ที่ตำแหน่งITเองที่ 2 6 กิจกรรมที่ต้องทำ

7. เดนไปเบิกสายพานขนาดที่ต้องการ ท่ี Storeroom 7 กิจกรรมการเตรียมเครื่องมือ

8. ใส่สายพานเข้าไป ตั้งระดับความตึงแล้วลีอกน๊อต 2 ตัว 5 กิจกรรมที่ต้องทำ

รวม 46

คิดเทียบเปีน %
ชนิดของกิจกรรม %(เวลา)

กิจกรรมการเตรียมเครื่องมือ 23.9
กิจกรรมท่ีต้องทำ 76.1

กิจกรรมเพื่อความปลอดภัย 0.0



การเปล่ีขน CPW unit (Person C) ( เปาหมายและขอบข่ายของงาน )

กจกรรม ทำอะไร ? (What ?) เหตุใดจึงทำ? (Why?) มีอย่างอี๋นที่ทำไต้ไหม ?(Which ?)

1. ขับรถ Folklift มาเตรียมไต้ ขับรถ Folklift มาเตรียมไต้ ไม่ไต้เตรียมไต้แต่แรก มี

2. Lock Out Lock Out ความปลอดภัย ไม่มี

3. เดินไปหยิบเครื่องมือ เดินไปหยิบเครื่องมือ ต้องใช้เครื่องมือ มี

4. เลอกเครื่องมือ เลอกเครื่องมือ ต้องใช้เครื่องมือ มี

5. เดินกลับมา เดินกลับมา กระบวนการผลิตต้องการ มี

6. ปิดระบบลมของ CPW unit ปิดระบบลมของ CPW unit ใช้ลมในการผลิต ไม่มี

7. ใช้ประแจ L ขันน๊อฅ Lock Cover 

CPW unit ออก

ใช้ประแจ L ขันน๊อต Lock Cover CPW unit 

ออก ใช้น1อตล็อก มี

8. ถอดน๊อต Lock แผ่นเหล็กระหว่าง 

CPW unit กับ FBS unit ออก จนเกียร์ 

ห่างจากกัน

ถอดนอต Lock แผ่นเหล็กระหว่าง CPW unit 

กับ FBS unit ออก จนเกียร์ห่างจากกัน ใช้น๊อตล็อก มี

9. คลายน๊อตล็อคระหว่างฐานของ 

FBS unit ออกจากตัวumt

คลายนอตล็อคระหว่างฐาน'ของ FBS unit ออก 

จากตัว unit ใช้น๊อตล็อก ไม่มี

10. ถอดสายท่อดูดกับสายลมออก ถอดสายท่อดูดกับสายลมออก ใช้ลมในการผลิต ไม่มี

11. ขับรถ Folklift มาแลัวใช้งาเสียบ 

เช้าไปใต้ฐานของ CPW unit

ขับรถ Folklift มาแลัวใช้งาเสียบเช้าไปใต้ฐาน 

ของ CPW unit ต้องการจะเปลี่ยน Unit ออก มี

12. เลอน CPW unit มาไต้ ที่งาของรถ 

Folklift เลื่อน CPW unit มาไต้ ที่งาของรถ Folklift ต้องการจะเปลี่ยน Unit ออก มี



13. ขับรถ Folklift ออกมา แล้วนำ 

CPW Unit ออกไปวาง

ขับรถ Folklift ออกมา แล้วนำCPW Unit ออก 

ไปวาง ต้องการจะเปลี่ยน Unit ออก มี

14. นำ CPW unit ใหม่มาไ'? ที่งาของ 

รถ Folklift นำ CPW unit ใหม่มาไ? ที่งาของรถ Folklift ต้องการจะเปลี่ยน Unit เช้า มี

15. ขับรถ Folklift มาแล้วใช้งาเสียบ 

เช้าไปใต้ฐานของ CPW unit

ขับรถ Folklift มาแล้วใช้งาเสียบเช้าไปใต้ฐาน 

ของ CPW unit ต้องการจะเปลี่ยน Unit เช้า มี

16. เลอน CPW unit จากงาของรถ 

F o lk liftปไ'?ที่ฐานของ CPW unit

เลื่อน CPW unit จากงาของรถ FolklifHปไ?ที่ 

ฐานของ CPW unit ต้องการจะเปลี่ยน Unit เช้า มี

17. ลีอคนํ,อตระหว่างฐานของ CPW 

unit กับ unit ใหม่ แล้ววัคระยะห่าง 

ระหว่าง CPW กับ FBS roll ให้ไต้ 4 

mm.

ลีอคน๊อตระหว่างฐานของ CPW unit กับ unit 

ใหม่ แล้ววัดระยะห่างระหว่าง CPW กับ FBS 

roll ให้ไต้ 4 mm. ต้องการจะยึด Unit มี

18. น๊อต Lock แผ่นเหลีกระหว่าง 

CPW unit กับ FBS unit แล้วเลื่อนจน 

เทียรขบกัน

น๊อต Lock แผ่นเหลีกระหว่าง CPW unit กับ 

FBS unit แล้วเลื่อนจนเทียรขบกัน ต้องการจะยึด Unit มี

19. ต่อศายท่อดูดกับสายลม ต่อสายท่อดูดกับสายลม ใช้ลมในการผลิต ไม่มี

20. ใช้ประแจ L ขันน๊อต Lock Cover 

CPW unit ใช้ประแจ L ขันน๊อต Lock Cover CPW unit ต้องการจะยึด Unit มี



การเปล่ียน CPW unit (Person C) ( บุคลากรที่ทำงาน )

กิจกรรม ใครทำ? (Who ?) ทำไมต้องเป็นคนนั้น ? (Why ?) คนอึ๋นทำไต้ไหม ? (Which ?)

1. ขับรถ Folklift มาเตรียมไ'? นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

2. Lockout นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

3. เดินไปหยิบเครีองมือ นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

4. เลือกเครึ๋องมือ นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

5. เดินกลับมา นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

6. ปิดระบบลมของ CPW unit นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

7. ใช้ประแจ L ขัน,นอต Lock Cover CPW unit ออก นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

8. ถอดน๊อต Lock แผ่นเหล็กระหว่าง CPW unit กับ 

FBS unit ออก จนเกียร์ห่างจากกัน นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

9. คลาย,นอตล็อคระหว่างฐาน1ของ FBS unit ออกจาก 

ตัว unit นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

10. ถอดสายท่อดูดกับสายลมออก นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

11. ขับรถ Folklift มาแลัวใช้งาเสียบเข้าไปใต้ฐาน 

ของ CPW unit นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

12. เลี่อน CPW unit มาไ'? ที่งาของรถ Folklift นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

13. ขับรถ Folklift ออกมา แล้วนำCPพ  Unit ออกไป นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

14. นำ CPW unit ใหม่มาไ'? ที่งาของรถ Folklift นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)

15. ขับรถ Folklift มาแล้วใช้งาเสียบเช้าไปใต้ฐาน 

ของ CPW unit นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไต้(ล้าไต้รับการสอน)



16. เลอน CPW unit จากงาของรถ FolkliftWไวัที่ฐาน 

ของ CPW unit นาย c เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไค้(ค้าไค้รับการสอน)

17. ล็อคน๊อตระหว่างฐานของ CPW unit กับ unit 

ใหม่ แค้ววัดระยะห่างระหว่าง CPW กับ FBS roll ให้ 

ไค้ 4 mm. นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไค้(ค้าไค้รับการสอน)

18. น๊อต Lock แผ่นเหล็กระหว่าง CPW unit กับ FBS 

unit แค้วเลึ๋อนจนเกียร์ขบกัน นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไค้(ค้าไค้รับการสอน)

19. ต่อสายท่อดูดกับศายลม นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไค้(ค้าไค้รับการสอน)

20. ใช้ประแจ L พ ัน อ ด  Lock Cover CPW unit นาย C เคยทำอยู่ก่อน(มีทักษะ) ไค้(ค้าไค้รับการสอน)



การเปล่ียน CPW unit (Person C) ( สถานท่ีทำงาน )

กิจกรรม ทำที่ไหน? (Where ?) ทำไมต้องทำที่นั่น ? (Why ?) มีที่อื่นที่ทำไต้ไหม ? (Which ?)

1. ขับรถ Folklift มาเตรียมไว้ ในห้องสายการผลิต สู้เก็บเครื่องมือเก็บไว้ในสายการผลิต ไม่มี

2. Lock Out ในห้องสายการผลิต สู้เก็บเครื่องมือเก็บไว้ในสายการผลิต มี

3. เดินไปหยิบเครื่องมอ ในห้องสายการผลิต สู้เก็บเครื่องมือเก็บไว้ในสายการผลิต มี

4. เลอกเครื่องมือ ในห้องสายการผลิต สู้เก็บเครื่องมือเก็บไว้ไนสายการผลิต มี

5. เดินกลับมา ในห้องสายการผลิต สู้เก็บเครื่องมือเก็บไว้ในสายการผลิต มี

6. ปิดระบบลมของ CPW unit เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

7. ใช้ประแจ L ขันน๊อฅ Lock Cover CPW unit 

ออก เครื่องจักร เปีนเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

8. ถอดน๊อต Lock แผ่นเหล็กระหว่าง CPW unit 

กับ FBS mut ออก จนเกียร์ห่างจากกัน เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

9. คลายน๊อตล็อคระหว่างฐานของ FBS unit 

ออกจากตัวนทน เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

10. ถอดสายท่อดูดกับสายลมออก เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

11. ขับรถ Folklift มาแล้วใช้งาเสียบเช้าไปใต้ 

ฐานของ CPW unit เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

12. เลี่อน CPW unit มาไว้ ที่งาของรถ Folklift เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

13. ขับรถ Folklift ออกมา แล้วนำCPพ  Unit 

ออกไปวาง เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี



14. นำ CPW unit ใหม่มาH  ที่งาของรถ Folklift เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

15. ขับรถ Folklift มาแล้วใช้งาเสียบเช้าไปใต้ 

ฐานของ CPW unit เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

16. เลอน CPW unit จากงาของรถ Folkliftไปไว้ 

ที่ฐานของ CPW unit เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

17. ลีอคน๊อตระหว่างฐานของ CPW unit กับ 

unit ใหม่ แล้ววัดระยะห่างระหว่าง CPW กับ 

FBS roll ให่1ไต้ 4 mm. เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

18. นอต Lock แผ่นเหล็กระหว่าง CPW unit กับ 

FBS unit แล้วเลื่อนจนเกียร์ขบกัน เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

19. ต่อสายท่อดูดกับสายลม เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

20. ใช้ประแจ L ขันน๊อต Lock Cover CPW unit เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี

21. ขันน๊อต Lock RTD เครื่องจักร เป็นเครื่องที่ใช้ในการผลิต ไม่มี



การเปลี่ยน CPW unit (Person C) ( ลำดับ‘บนตอนของงาน )

กิจกรรม ท่าเมื่อไร ? (When ?) ทำไมต้องท่าเวลา/ขั้นตอนนั้น ? (Why ?) ท่าเวลา/ขั้นตอนอื่นไต้ไหม ? (Which ?)

1. ขับรถ Folklift มาเตรียมไต้ ตอนสายการผลิตหยุด ก่อนสายการผลิตหยุด ไม่ไต้เตรียมเครื่องมือ ไต้

2. Lockout ตอนสายการผลิตหยุด ความปลอดภัย ไม่ไต้

3. เดัน,ไปหยิบเครื่องมอ ตอนสายการผลิตหยุด ก่อนสายการผลิตหยุด ไม่ไต้เตรียมเครื่องมือ ไต้

4. เลือกเครื่องมือ ตอนสายการผลิตหยุด ก่อนสายการผลิตหยุด ไม่ไต้เตรียมเครื่องมือ ไต้

5. เดันกลับมา ตอนสายการผลิตหยุด ก่อนสายการผลิตหยุด ไม่ไต้เตรียมเครื่องมือ ไต้

6. ปิดระบบลมของ CPW unit ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดท่างาน ไม่ไต้

7. ใช้ประแจ L ขันน๊อต Lock Cover 

CPW unit ออก ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดท่างาน ไม่ไต้

8. ถอดน๊อต Lock แผ่นเหล็กระหว่าง 

CPW unit กับ FBS unit ออก จนเกียร์ 

ห่างจากกัน ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดท่างาน ไม่ใต้

9. คลายน๊อตล็อคระหว่างฐานของ 

FBS unit ออกจากตัวunit ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดท่างาน ไม่ไต้

10. ถอดสายท่อดูดกับสายลมออก ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดท่างาน ไม่ไต้

11. ขับรถ Folklift มาแลัวใช้งาเสียบ 

เช้าไปใต้ฐานของ CPW unit ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุ่ดท่างาน ไม่ไต้

12. เลือน CPW unit มาไต้ ที่งาของรถ 

Folklift ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดท่างาน ไม่ไต้

13. ขับรถ Folklift ออกมา แต้วนำ 

CPW Unit ออกไปวาง ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดท่างาน ไม่ไต้



14. นำ CPW unit ใหม่มาไวั ท่ีงาของ 

รถ Folklift ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดท่างาน 4 •พ a*เม่ไค

15. ขับรถ Folklift มาแล้วใข้งาเสียบ 

เข้าไปใต้ฐานของ CPW unit ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดทำงาน ไม่ไต้

16. เลอน CPW unit จากงาของรถ 

Folklifrtปไวัที่ฐานของ CPW unit ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดทำงาน ไม่ไต้

17. ลํอคนํ,อตระหว่างฐานของ CPW 

unit กับ unit ใหม่ แล้ววัดระยะห่าง 

ระหว่าง CPW กับ FBS roll ให้ไต้ 4 

mm. ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดทำงาน 4 '4  ^ไม่ได

18. น๊อต Lock แผ่นเหล็กระหว่าง 

CPW unit กับ FBS unit แล้วเลื่อนจน 

เกียร์ขบกัน ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดทำงาน 4 •น Vเม่ได

19. ต่อสายท่อดูดกับสายลม ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดทำงาน 4 * บเ Vไม่ไค

20. ใข้ประแจ L ขันน๊อต Lock Cover 

CPW unit ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดทำงาน ไม่ไต้

21. ขันน๊อต Lock RTD ตอนสายการผลิตหยุด เครื่องจักรหยุดทำงาน ไม่ไต้



การเปล่ียน CPW unit (Person C) ( วิธีการท ่เงาน )

กีจกรรม ท่าอย่างไร ? (How ?) ท่าไมต้องท่าอย่างนั้น ? (Why ?) ท่าวิธีอื่นไต้ไหม ? (Which ?)

1. ขับรถ Folklift มาเตรียมไต้ ขับรถ ความปลอดภัย ไม่ไต้

2. Lock Out คุอุเแจล็อก ต้องใช้เครื่องมือ ไต้

3. เดินไปหยิบเครื่องมือ ต้นหา ต้องใช้เครื่องมือ ไต้

4. เลอกเครื่องมือ เดินไป ต้องใช้เครื่องมือ ไต้

5. เดินกลับมา เดินไป ใช้น๊อตล็อก น  9/ไค

6. ปิดระบบลมของ CPW unit ดิงออก เป ็นเสอด ไต้

7. ใช้ประแจ L ขันน๊อต Lock Cover CPW unit ออก ใช้ประแจแอล ใช้น๊อตล็อก ไต้

8. ถอดนอต Lock แผ่นเหล็กระหว่าง CPW unit กับ FBS 

unit ออก จนเกียร์ห่างจากกัน ใช้ประแจปากตาย เป ็นเสอด ไต้

9. คลายน๊อตล็อคระหว่างฐานของ FBS unit ออกจากตัว ใช้ประแจปากตาย ใช้น๊อตล็อก ไต้

10. ถอดสายท่อดูดกับสายลมออก ดงออก เป ็นเสอด ไต้

11. ขับรถ Folklift มาแลัวใช้งาเสียบเขัาไปใต้ฐานของ 

CPW unit ขับรถ O-ring เก็บไต้ที Storeroom เด

12. เลื่อน CPW unit มาไต้ ที่งาของรถ Folklift เลื่อน ต้องเปลี่ยน ( กระบวนการผลตต้องการ ) ไต้

13. ขับรถ Folklift ออกมา แลัวนำCPพ  Unit ออกไปวาง ขับรถ สามารถใช้น๊อตของเดิมไต้ ไต้

14. นำ CPW unit ใหม่มาไต้ ที่งาของรถ Folklift ตันออกไป ใช้น๊อตลอก ไต้

15. ขับรถ Folklift มาแลัวใช้งาเสียบเช้าไปใต้ฐานของ 

CPW unit ขับรถ น๊อตเก็บไต้'ที่ Storeroom ไต้

16. เลื่อน CPW unit จากงาของรถ Folklift!ปไต้'ท่ีฐาน 

ของ CPW unit เลื่อน ใช้น๊อตล็อก ไต้



17. ล็อคน๊อตระหว่างเรานของ CPW unit กับ unit ใหม่ 

แค้ววัคระยะห่างระหว่าง CPW กับ FBS roll ให่ไค้ 4 mm. ใช้ประแจปากตาย ใช้'น๊อตลีอก \M Vได

18. น๊อฬ Lock แผ่นเหล็กระหว่าง CPW unit กับ FBS unit 

แค้วเลึ่อนจนเกียร์ขบกัน ใช้ประแจปากตาย เป ็นเสอด ไค้

19. ต่อสายท่อดูดกับสายลม ใส่เช้าไป ใช้น๊อตล็อก ไค้

20. ใ,ะประแจ L ขันน๊อต Lock Cover CPW unit ใช้ประแจแอล เป ็นเสอด ไค้
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การเปลี่ยน CPW unit (Person C) ( ส3ป )

กิจกรรม ระยะทาง( เมตร เวลา(นาท ี) ชนิดของกิจกรรม

1. ขับรถ FolkJift มาเตรียมไว้ 10 1 กิจกรรมการเตรียมเครื่องมือ

2. Lock Out 1 1 กิจกรรมเพื่อความปลอดภัย

3. เดินไปหยิบเครื่องมือ 3 1 กิจกรรมการเตรียมเครื่องมือ

4. เลือกเครื่องมือ - 1 กิจกรรมการเตรียมเครื่องมือ

5. เดินกลับมา 3 1 กิจกรรมการเตรียมเครื่องมือ

6. ปิดระบบลมของ CPW unit - 1 กิจกรรมที่ด้องท่า

7. ใช้ประแจ L ขันน๊อต Lock Cover CPW unit ออก - 2 กิจกรรมที่ด้องท่า

unit ออก จนเกียร์ห่างจากกัน - 3 กิจกรรมที่ด้องทำ

unit - 3 กิจกรรมที่ด้องท่า

10. ถอดศายท่อดูดกับสายลมออก - 1 กิจกรรมที่ต้องท่า

CPW unit I 15 กิจกรรมที่ต้องท่า

12. เลี่อน CPW unit มาไว้ ที่งาของรถ Folklift - 2 กิจกรรมที่ต้องท่า

13. ขับรถ Folklift ออกมา แล้วนำCPพ  Unit ออกไปวาง 1 1 กิจกรรมที่ต้องท่า

14. นำ CPW unit ใหม่มาไว้ ที่งาของรถ Folklift - 1 กิจกรรมที่ต้องท่า

CPW unit 1 12 กิจกรรมที่ต้องท่า

CPW unit - 2 กิจกรรมที่ต้องท่า

แล้ววัคระยะห่างระหว่าง CPW กับ FBS roll ให้ได้ 4 mm. - 8 กิจกรรมที่ต้องท่า

แล้วเลื่อนจนเกียร์ขบกัน - 2 กิจกรรมที่ต้องท่า

19. ต่อสายท่อดูดกับสายลม - 1 กิจกรรมที่ต้องท่า

20. ใช้ประแจ L ขันน๊อต Lock Cover CPW unit - 2 กิจกรรมที่ต้องท่า

เวลารวม 61

ค ิด เท ียบเป ็น  %

ชน ิดของก ิจกรรม % (เวลา)
ก ิจกรรมการเตร ียม เคร ื่องม ือ 6.6

ก ิจกรรมท ี่ต ้องท ่า 91.8
ก ิจกรรมเพ ื่อความป ลอดภ ัย 1.6
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4.3 สรุปการวิเคราะห์การศึกษางานของการเปล่ียนผลิตภัณฑ์

4.3.1 การเปลี่ยนขิ๋นส่วนเครื่องจักร ( Part Hanging )

4.3.1.1 การเตรียมเครื่องมือ

งานทุกงานในการเปลี่ยนเครื่องจักรต้องใช้เครื่องมือ เพราะฉะนั้นการเตรียมเครื่องมือจึงจำเปีน 

สำหรับทุกงาน การเตรียมเครื่องมือจะใช้เวลาโดยประมาณ 3 -5 นาที ของงานแต่ละงาน จากการวิเคราะห์'พบว่า 

การเตรียมเครื่องมือนี้ไม่จำเป็นที่จะทำในข่วงเครื่องจักรหยุดทำงานและในห์องการผลิตเท่านั้น สามารถที่จะ 

เตรียมเวลาอื่นและสถานที่อื่นไต้

4.3.1.2 กิจกรรมที่เกี่ยวกับความปลอดภัย

กิจกรรมที่เกี่ยวกับความปลอดภัยนี้เป็นกิจกรรมที่ทุกคนต้องประพฤติปฏิบัติตามเวลาทำการเปลี่ยน 

ผลิตภัณฑ์ จากการพิจารณาเวลาท่ีสูญเสียของกิจกรรมน้ีพบว่าน้อยมาก ประมาณ 1-  2นาทีของแต่ละงานชึ๋งไม่ 

ไต้มีทุกงาน กิจกรรมนีจะมีเฉพาะบางงานเท่าน้ัน จากการวิเคราะห์ พบว่ากิจกรรมที่เกี่ยวกับความปลอดภัยนี้ไม่ 

สมควรที่จะปรับปรุงควรจะคงไวัซึ๋งรุปแบบเติม เพราะว่าสูญเสียเวลาน้อยมากคอ 10 นาทีต่อการเปลี่ยนผลิต 

ภัณฑ์หนึ่งครัง หรือประมาณ 1.5 นาทีเวลาที่สูญเสียของแต่ละคน นอกจากนี้กิจกรรมนี้เป็นกิจกรรมที่ทุกคนต้อง 

ปฏิบัติตาม เป็นกฎเกณฑ์ของบริษัทสามารถเปลี่ยนแปลงไต้ยากมาก

4.3.1.3 กิจกรรมที่กระบวนการผลิตต้องการ

กิจกรรมที่กระบวนการผลิตต้องการนี้เป็นเวลาสูญเสียหลักของกิจกรรมทั้งหมด คือประมาณ 

70 -  95 % ของเวลาที่สูญเสียของแต่ละงาน ลักษณะงานแบ่งไต้ออกเป็น 3 แบบใหญ่ คือ

4.3.1.3.1 การเปลี่ยนชิ่นส่วนต้านคนปฏิบัติงาน ( Part o/s ) ลักษณะการทำงานจะเป็นแบบ 

ปรับและเปลี่ยนทั้นส่วนเครื่องจักรที่ไม่หนักมาก นอกจากนี้ยังเป็นงานที่ใช้การวัดระยะมาก จากการวิเคราะห์พบ 

มีหลายกิจกรรมย่อยที่สามารถแยกออกมาทำก่อนที่สายการผลิตหยุดไต้ และการทำงานหลายชุดสามารถปรับปรุง 

ให้ใช้เวลาน้อยลงโดยการเปลี่ยนวิธีการทำงานหรืออุปกรณ์เครื่องจักรบางตัว

4.3.1.3.2 การเปล ี่ยนซ ิ่นส ่วนท ั้งต ้านคนปฏ ิบ ัต ิงานและต ้าน เคร ื่องจ ักร ( U nit ) ล ักษณ ะเป ็น 
การเปล ี่ยนช ิน ส ่วน เคร ื่องจ ักรท ี่ห น ักมากต ้องอาศ ัยรถ Forklift หร ือ Handlift ไม ่สามารถยกต ้วยแรงคนไต ้ นอก 
จากน ี้เป ็นละษณ ะงาน ท ี่ต ้องม ีการทำงานท ั้งต ้าน คนปฏ ิบ ัต ิงานและต ้าน เคร ื่องจ ักรปฏ ิบ ัต ิงาน  จ ึงใช ้คน 2 คนเพ ื่อ 
เปล ี่ยน  1 unit ให ้ไต ้เวลาเร ็ว จากการว ิเคราะห ์พบว ่าว ิธ ีการป ีจช ุบ ันน ั้น  รถ Forklift และ Handlift จำเป ็นสำหรับ  
การเปล ี่ยน  Unit และรถ Forklift ม ีจำนวนไม ่หอ ถ ึงแม ้ว ่าม ีหอ พ ินท ี่ในการปฏ ิบ ัต ิงานก ็ม ีป ิญ ห า ค ือแคบเก ินไป 
นอกจากน ี้ย ังพ บ ว ่าคน ท ี่ป ฏ ิบ ัต ิต ้าน เคร ื่องจ ักรจะม ีเวลาว ่างเห ล ือมาก น อกจากน ี้แล ้วช ุดท ี่เป ็นช ุดสำค ัญ ท ี่ทำให ้เส ีย 
เวลาการเปล ี่ยน  U nit คือ Guard ป ิด เคร ื่องท างต ้าน คน ท ำงาน  ( o/s ) Guard น ีข ัดขวางการยก U nit ออกเป ็นอย ่าง 
มาก ล ักษณ ะและสภาพการปฏ ิบ ัต ิงานในป ิจช ุบ ัน  การทำงานหลายช ุดสามารถปร ับปรุงให ้ใช ้เวลาน ้อยลงโดยการ 
เป ล ี่ยน ว ิธ ีการท ำงาน ห ร ืออ ุป กรณ ์เคร ื่องจ ักรบ างต ัว

4.3.1.3.3 การเปลี่ยนชินส่วนต้านเครื่องจักร( Part D/S : Pulley ) ลักษณะงานจะเป็นการ 

เปลี่ยนเพืเองและสายพาน งานแต่ละงาน คนๆเดียวสามารถจะปฏิบัติงานไต้ เครื่องมือที่ใช้จะเป็นประแจเอล เป็น 

ส่วนใหญ่ จากการวิเคราะห์พบมีหลายกิจกรรมย่อยที่สามารถแยกออกมาทำก่อนที่สายการผลิตหยุดไต้และการ 

ทำงานหลายชุดสามารถปรับปรุงให้ใช้เวลาน้อยลงโดยการเปลี่ยนวิธีการทำงานหรืออุปกรณ์เครื่องจักรบางตัว
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4.3.2 การทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง ( Start up )

4.3.2.1 กิจกรรมที่กระบวนการผลิตต้องการ

กิจกรรมที่กระบวนการผลิตต้องการเท่ีอทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง ถูกออกแบบมาโดยผ้ผลิตเคร่ือง 

จักรมาแต่แรก แล้วว่าเครื่องจักรนี้ควรมีขั้นตอนอย่างไรท่ีทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง ไม่สามารถเปลี่ยนแปลงขั้น 

ตอนน ีไต ้ ธุดที่สามารถพัฒนาไต คื้อ ทำอย่างไรให ้เร็วข ั้น ท้ังท่ีขังไซ้ข ั้นตอนทำไห้เครื่องจักรเด ิน เคร ื่องเหมือนเด ิม

4.3.2.2 กิจกรรมที่กระบวนการผลิตต้องการเพื่อแล้ปิญหาเฉพาะหห้า

ก ิจกรมน ี้เป ีนก ิจกรรมเม ื่อ เวลาม ีป ิญ ห าเก ิดข ั้น  เพ ื่อ ท ำให ้เคร ื่องจ ักรส าม ารถเด ิน เคร ื่องไต ้ค ือการแล ้ 
ป ิญ ห าเฉพ าะห ห ้าเพ ื่อสามารถท ำให ้สายการผล ิต เด ิน เคร ื่องไต ้น ั่น เอง โดยปกต ิแล ้วเป ็นก ิจกรรมท ี่ไม ่ต ้องการจาก 
สายการผล ิต ท ี่ต ้องม ีก ิจกรรมน ี้ก ็เพราะสายการผล ิต เก ิดป ้ญ ห าข ั้น  เวลาส ูญ เส ียของก ิจกรรมน ี้ป ระม าณ  90 %  
ของเวลาท ั้งห มดท ี่ใซ ้ใน การทำให ้เคร ื่องจ ักรเด ิน เคร ื่อง ป ีญ ห าส ่วนให ญ ่จะพ บไห้เห ็นไต้ในช่วง การท ำให ้เคร ื่อง 
จ ักรเด ิน เคร ื่อง ป ิญ ห าส ่วนให ญ ่ใน ช ่วงน ี้เก ิดมาจากช ่วงการเป ล ี่ยนข ั้นส ่วน  ( Part Hanging ) สาเหต ุของป ้ญหา 95 
% มาจาก ความผดพ ลาดของคน เป ล ี่ยน ข ั้น ส ่วน เคร ื่องจ ักร ( Hum an Error ) เช ่น การว ัดค ่าผิดพลาด 1 ใส ่และติด 

ทั้งผ ิดค ่า เป ็นต้น ความผ ิดพทา«'ของแต ่ละการเปล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์จะแปรผ ันก ับจำนวนห ร ือรายการการเปล ี่ยน  คือ 
ล ้ารายการการเป ล ี่ยน ย ิ่งมากความผ ิดพลาดม ีโอกาสเก ิดไต ้มากกว ่า

งานส่วนนี้เป็นงานที่สามารถปรับปรุงและพัฒนาไต้มาก เพราะว่า ปึญหาส่วนนี้มีสาเหตุมาจาก ความ 

ผิดพลาดใน ช่วงการเปลี่ยนขั้นส่วน ( Part Hanging ) ล้าช่วงการเปลี่ยนขั้นส่วน ( Part Hanging yไต้'ทำอย่าง 

สมบุรณไม่มีข้อผิดพลาดแล้ว จะไม่มีปีญหาเกิดขั้นในช่วงการทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง ( Start up )

4.3.3 การตรวจสอบคุณภาพ ( Quality Check )

วิธีการตรวจสอบคุณภาพของขั้นผ้าอนามัย ไต้ถูกกำหนดเป็นมาตราฐานที่ต้องปฏิบัติดาม ไม่สามารถ 

เปลี่ยนแปลงวิธีการตรวจสอบไต้ แบ ่งออกเป ็น2 กิจกรรมคือ

4.3.3.1 การตรวจสอบคุณภาพโดยใซ้สายดา ( Visual Control ) เป็นการตรวจสอบคุณภาพ 

ของขั้นผ้าอนามัยโดขใซ้สายตาตรวจสอบ ปีจฐบันใช้คนตรวจสอบ 4 คน โดยตรวจสอบ 500 ขั้น ใช้เวลาทั้งหมด 

ประมาณ 15 นาที เฉล่ีย ต่อ คน สามารถ ตรวจสอบ ไต้ 125 ข้ัน ต่อ 15 นาที หรือ 1 นาที ตรวจสอบไต้ประมาณ 8 

ข้ัน

4.3.3.2 การตรวจต้วยการวัด ( Dimension Check ) เป็นการตรวจสอบคุณภาพของขั้น

ผ้าอนามัยโดยใช้เครื่องมือวัดตรวจสอบ เป็นการวัดอย่างละเอียด ปีจฐบันใช้คนตรวจสอบ 2 คน โดยทำการตรวจ 

สอบ ทั้งหมด 36 รายการ สำหรับ การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนาเปลี่ขน ( MWR O  SWRL ) และ 42 ราย 

การ สำหรับ การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนาและความยาวเปลี่ยน ( MWR O  SWXL , SWRL O  SWXL ) 

โดย แต่ละรายการเก็บ 5 ข้อรุเล ตัวอย่างเช่น ตรวจสอบ นำหนักชินงาน เป็นต้น เฉลย ๆ คน สามารถ ตรวจสอบ 

ไต้ 1 รายการ ต่อ 3.34 นาที หรือ 1 นาที ตรวจสอบไต้ประมาณ 0.3 รายการ สำหรับแบบแรก และ 1 รายการ ต่อ 

3.34 นาที หรือ 1 นาที ตรวจสอบไต้ประมาณ 0.3 รายการ สำหรับแบบหลัง
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จากการวิเคราะห์ ทั้ง การตรวจสอบคุณภาพโดยใช ้สายตา ( Visual Control ) และ การตรวจ 
ด้วยการวัค ( D im ension Check ) เป็นขั้นตอนที่ทางบรัษัทได้กำหนดขั้นเป็นวิธีมาตราฐานเพื่อตรวจสอบคุณภาพ 

สินด้า จึงเป็นการยากที่จะเปลี่ยนแปลง ว ิธ ีท ี่๓ มารถปรับป3งเพื่อทำให์เวลาลดลงคือ การจัดลำดับงาน และการ 

เพ ื่มคน
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