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Reduce time change over of the Deep Hole Drilling line Hollow Valve Cell
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		Period Check

		SHEET NO. 2				SUMMARY



		Valve No : VV7295M0				ACTIVTTY						PRESENT										SAVING

						OPERATION						6

		LOCATION : S-200 Ford line 1				TRANSPORT						0

						DELAY						1

		DATE : 25-Aug-2021				INSPECTION						0

						STORAGE						0

		OPERATOR : L-2809				DISTRANCE (ม.)						74

						TIME (นาที)						24.95

		NO.		DESCRIPTION		TIME				DIST.		SYMBOL										อุปกรณ์

						วินาที		นาที		เมตร												ขนถ่ายวัสดุ

		1		เบิกเอกสารDrawing		300.00		5.00														พนักงาน

		2		เตรียม Route card		120.00		2.00														พนักงาน

		3		เขียน Record Sheet		180.00		3.00														พนักงาน

		4		เตรียม Gun Drill (1เซต 4 ตัว)		720.00		12.00														พนักงาน

		5		เตรียม Clamp cone drill side (1เซต 4 ตัว)		480.00		8.00														พนักงาน

		6		เตรียม Clamp cone tailstock (1เซต 4 ตัว)		480.00		8.00														พนักงาน

		7		เตรียม Drill bush (1เซต 4 ตัว)		480.00		8.00

		8		เตรียม Adjust Sleeve (1เซต 4 ตัว)		300.00		5.00

		9		เตรียม Drill bush holder (1เซต 4 ตัว)		660.00		11.00

		10		เคลียร์วาล์วรุ่นปัจจุบันออกจากเครื่องให้หมด		300.00		5.00

		11		เคลียร์ถังแดง		300.00		5.00

		12		เคลียร์งาน Rework		300.00		5.00

		13		ถอด Adjust Sleeve		180.00		3.00														พนักงาน

		14		ถอด Clamp cone tailstock		540.00		9.00														พนักงาน

		15		ถอด Clamp cone drill side + Drill bush		600.00		10.00														พนักงาน

		16		ใส่ Clamp cone tailstock		480.00		8.00														พนักงาน

		17		ใส่ Clamp cone drill side + Drill bush		600.00		10.00														พนักงาน

		18		ใส่  Adjust Sleeve		180.00		3.00														พนักงาน

		19		กดเริ่มต้น				0.00														พนักงาน

		20		บันทึกข้อมูลรุ่นวาล์ว				0.00														พนักงาน

		21		เช็คข้อมูลที่ Download ไว้				0.00														พนักงาน

		22		โหลดชิ้นงานเข้า Clamp cone				0.00														พนักงาน

		23		Set up แกน W เพื่อเช็คระยะตามค่าชิ้นงาน				0.00														พนักงาน

		24		บันทึกค่าตำแหน่งแกน W ลง Program				0.00														พนักงาน

		25		เลื่อนปลายดอกเจาะเข้าหาตัวชิ้นงาน				0.00

		26		Set up แกน Z เพื่อปรับระยะตามค่าชิ้นงาน				0.00

		27		บันทึกค่าตำแหน่งแกน Z ลง Program				0.00

		28		ทดสอบค่า Parameter ในการเจาะ				0.00

		29		ทดลองเจาะชิ้นงาน				0.00

		30		วัดชิ้นงาน				0.00
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		Period Check

		SHEET NO. 2				SUMMARY



		Valve No : VV7295M0				ACTIVTTY						PRESENT										SAVING

						OPERATION						6

		LOCATION : S-200 Ford line 1				TRANSPORT						0

						DELAY						1

		DATE : 25-Aug-2021				INSPECTION						0

						STORAGE						0

		OPERATOR : L-2809				DISTRANCE (ม.)						74

						TIME (นาที)						24.95

		NO.		DESCRIPTION		TIME				DIST.		SYMBOL										อุปกรณ์

						วินาที		นาที		เมตร												ขนถ่ายวัสดุ

		1		เบิกเอกสารDrawing		300.00		5.00														พนักงาน

		2		เตรียม Route card		120.00		2.00														พนักงาน

		3		เขียน Record Sheet		180.00		3.00														พนักงาน

		4		เตรียม Gun Drill (1เซต 4 ตัว)		720.00		12.00														พนักงาน

		5		เตรียม Clamp cone drill side (1เซต 4 ตัว)		480.00		8.00														พนักงาน

		6		เตรียม Clamp cone tailstock (1เซต 4 ตัว)		480.00		8.00														พนักงาน

		7		เตรียม Drill bush (1เซต 4 ตัว)		480.00		8.00

		8		เตรียม Adjust Sleeve (1เซต 4 ตัว)		300.00		5.00

		9		เตรียม Drill bush holder (1เซต 4 ตัว)		660.00		11.00

		10		เคลียร์วาล์วรุ่นปัจจุบันออกจากเครื่องให้หมด		300.00		5.00

		11		เคลียร์ถังแดง		300.00		5.00

		12		เคลียร์งาน Rework		300.00		5.00

						4620.00		77.00
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		Period Check

		SHEET NO. 2				SUMMARY



		Valve No : VV7295M0				ACTIVTTY						PRESENT										SAVING

						OPERATION						6

		LOCATION : S-200 Ford line 1				TRANSPORT						0

						DELAY						1

		DATE : 25-Aug-2021				INSPECTION						0

						STORAGE						0

		OPERATOR : L-2809				DISTRANCE (ม.)						74

						TIME (นาที)						24.95

		NO.		DESCRIPTION		TIME				DIST.		SYMBOL										อุปกรณ์

						วินาที		นาที		เมตร												ขนถ่ายวัสดุ

		1		ถอด Adjust Sleeve		180.00		3.00														พนักงาน

		2		ถอด Clamp cone tailstock		540.00		9.00														พนักงาน

		3		ถอด Clamp cone drill side + Drill bush		600.00		10.00														พนักงาน

		4		ใส่ Clamp cone tailstock		480.00		8.00														พนักงาน

		5		ใส่ Clamp cone drill side + Drill bush		600.00		10.00														พนักงาน

		6		ใส่  Adjust Sleeve		180.00		3.00														พนักงาน

								43.00
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		Period Check

		SHEET NO. 2				SUMMARY



		Valve No : VV7295M0				ACTIVTTY						PRESENT										SAVING

						OPERATION						6

		LOCATION : S-200 Ford line 1				TRANSPORT						0

						DELAY						1

		DATE : 25-Aug-2021				INSPECTION						0

						STORAGE						0

		OPERATOR : L-2809				DISTRANCE (ม.)						74

						TIME (นาที)						24.95

		NO.		DESCRIPTION		TIME				DIST.		SYMBOL										อุปกรณ์

						วินาที		นาที		เมตร												ขนถ่ายวัสดุ

		1		กดเริ่มต้น				0.00														พนักงาน

		2		บันทึกข้อมูลรุ่นวาล์ว				0.00														พนักงาน

		3		เช็คข้อมูลที่ Download ไว้				0.00														พนักงาน

		4		โหลดชิ้นงานเข้า Clamp cone				0.00														พนักงาน

		5		Set up แกน W เพื่อเช็คระยะตามค่าชิ้นงาน				0.00														พนักงาน

		6		บันทึกค่าตำแหน่งแกน W ลง Program				0.00														พนักงาน

		7		เลื่อนปลายดอกเจาะเข้าหาตัวชิ้นงาน				0.00

		8		Set up แกน Z เพื่อปรับระยะตามค่าชิ้นงาน				0.00

		9		บันทึกค่าตำแหน่งแกน Z ลง Program				0.00

		10		ทดสอบค่า Parameter ในการเจาะ				0.00

		11		ทดลองเจาะชิ้นงาน				0.00

		12		วัดชิ้นงาน				0.00

								0.00

										32
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		Period Check

		SHEET NO. 2				SUMMARY



		Valve No : VV7295M0				ACTIVTTY						PRESENT										SAVING

						OPERATION						6

		LOCATION : S-200 Ford line 1				TRANSPORT						0

						DELAY						1

		DATE : 25-Aug-2021				INSPECTION						0

						STORAGE						0

		OPERATOR : L-2809				DISTRANCE (ม.)						74

						TIME (นาที)						24.95

		NO.		DESCRIPTION		TIME				DIST.		SYMBOL										อุปกรณ์

						วินาที		นาที		เมตร												ขนถ่ายวัสดุ

				เดินไปเบิกเอกสารDrawing

		1		หยิบเอกสารDrawing		300.00		5.00														พนักงาน

				เดินกลับหน้าเครื่อง

		2		เตรียม Route card		120.00		2.00														พนักงาน

		3		เขียน Record Sheet		180.00		3.00														พนักงาน

		4		เตรียม Gun Drill (1เซต 4 ตัว)		720.00		12.00														พนักงาน

		5		เตรียม Clamp cone drill side (1เซต 4 ตัว)		480.00		8.00														พนักงาน

		6		เตรียม Clamp cone tailstock (1เซต 4 ตัว)		480.00		8.00														พนักงาน

		7		เตรียม Drill bush (1เซต 4 ตัว)		480.00		8.00

		8		เตรียม Adjust Sleeve (1เซต 4 ตัว)		300.00		5.00

		9		เตรียม Drill bush holder (1เซต 4 ตัว)		660.00		11.00

		10		เคลียร์วาล์วรุ่นปัจจุบันออกจากเครื่องให้หมด		300.00		5.00

		11		เคลียร์ถังแดง		300.00		5.00

		12		เคลียร์งาน Rework		300.00		5.00

		13		ถอด Adjust Sleeve		180.00		3.00														พนักงาน

		14		ถอด Clamp cone tailstock		540.00		9.00														พนักงาน

		15		ถอด Clamp cone drill side + Drill bush		600.00		10.00														พนักงาน

		16		ใส่ Clamp cone tailstock		480.00		8.00														พนักงาน

		17		ใส่ Clamp cone drill side + Drill bush		600.00		10.00														พนักงาน

		18		ใส่  Adjust Sleeve		180.00		3.00														พนักงาน

		19		กดเริ่มต้น				0.00														พนักงาน

		20		บันทึกข้อมูลรุ่นวาล์ว				0.00														พนักงาน

		21		เช็คข้อมูลที่ Download ไว้				0.00														พนักงาน

		22		โหลดชิ้นงานเข้า Clamp cone				0.00														พนักงาน

		23		Set up แกน W เพื่อเช็คระยะตามค่าชิ้นงาน				0.00														พนักงาน

		24		บันทึกค่าตำแหน่งแกน W ลง Program				0.00														พนักงาน

		25		เลื่อนปลายดอกเจาะเข้าหาตัวชิ้นงาน				0.00

		26		Set up แกน Z เพื่อปรับระยะตามค่าชิ้นงาน				0.00

		27		บันทึกค่าตำแหน่งแกน Z ลง Program				0.00

		28		ทดสอบค่า Parameter ในการเจาะ				0.00

		29		ทดลองเจาะชิ้นงาน				0.00

		30		วัดชิ้นงาน				0.00
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		Flow process chart

		PRODUCT : Valve				SUMMARY



		ACTIVITY :				ACTIVTTY						BEFORE						AFTER				SAVING

						OPERATION

		LOCATION : S-200 Ford line 1				TRANSPORT

						DELAY

		DATE : 25-Aug-2021				INSPECTION

						STORAGE

		OPERATOR : L-2809				DISTRANCE (ม.)

						TIME (นาที)

		NO.		DESCRIPTION		TIME				DIST.		SYMBOL										อุปกรณ์

								นาที		เมตร												ขนถ่ายวัสดุ

		1		เบิกเอกสารDrawing				5.00		100												พนักงาน

		2		เตรียม Route card				1.00		40												พนักงาน

		3		เขียน Record Sheet				2.00		0												พนักงาน

		4		ลับ Gun Drill (1เซต 4 ตัว) 				12.00		0												พนักงาน

		5		เดินไปหยิบ Adjust Sleeve				0.10		2												พนักงาน

		6		เลือก Adjust Sleeve (1เซต 4 ตัว)				0.50		0												พนักงาน

		7		นำ Adjust Sleeve มาวางไว้ที่เครื่องอัดดอก				0.10		2												พนักงาน

		8		อัด Gun Drill เข้ากับ Adjust Sleeve (1เซต4ตัว)				1.00		0												พนักงาน

		9		นำ Gun Drill ที่อัดเข้ากับ Adjust Sleeve มาไว้บนโต๊ะหน้าเครื่อง Deep hole drilling				0.10		0												พนักงาน

		10		เดินไปหยิบClamp cone drill side				1.00		5												พนักงาน

		11		เลือก Clamp cone drill side (1เซต 4 ตัว)				3.00		0												พนักงาน

		12		นำ Clamp cone drill side มาวางที่โต๊ะวางJIGหน้าเครื่องDeep hole drilling				1.00		5												พนักงาน

		13		เดินไปหยิบClamp cone tailstock				1.00		5												พนักงาน

		14		เลือก Clamp cone tailstock (1เซต 4 ตัว)				3.00		0												พนักงาน

		15		นำ Clamp cone tailstock มาวางที่โต๊ะวางJIGหน้าเครื่องDeep hole drilling				1.00		5												พนักงาน

		16		เดินไปหยิบ Drill bushที่ประกอบไว้ในDrill bush holder				1.00		5												พนักงาน

		17		เลือกDrill bushที่ประกอบไว้ในDrill bush holder (1เซต 4 ตัว)				2.00		0												พนักงาน

		18		นำ Drill bushที่ประกอบไว้ในDrill bush holder มาวางที่โต๊ะวางJIGหน้าเครื่องDeep hole drilling				1.00		5												พนักงาน

		19		เดินไปเคลียร์วาล์วรุ่นเดิมหลังเครื่องDeep Hole Drilling				0.20		2												พนักงาน

		20		ใส่วาล์วรุ่นเดิมลงรางให้หมด				1.00		0												พนักงาน

		21		เดินกลับมาหน้าเครื่อง				0.20		2												พนักงาน

		22		หยิบถังแดง				0.10		0												พนักงาน

		23		เดินไปทิ้งวาล์วเสียที่จุดทิ้งงานเสีย				2.00		100												พนักงาน

		24		ทิ้งงานลงถังของเสีย				0.20		0												พนักงาน

		25		เดินกลับมาหน้าเครื่อง				2.00		100												พนักงาน

		26		กดโปรแกรมหยุดเครื่อง				0.10		0												พนักงาน

		27		ถอด Adjust Sleeve				3.00		0												พนักงาน

		28		ถอด Clamp cone tailstock				9.00		0												พนักงาน

		29		ถอด Clamp cone drill side + Drill bush				10.00		0												พนักงาน

		30		ใส่ Clamp cone tailstock				8.00		0												พนักงาน

		31		ใส่ Clamp cone drill side + Drill bush				10.00		0												พนักงาน

		32		ใส่  Adjust Sleeve				3.00		0												พนักงาน

		33		กดเริ่มต้น				0.08		0												พนักงาน

		34		บันทึกข้อมูลรุ่นวาล์ว				0.08		0												พนักงาน

		35		เช็คข้อมูลที่ Download ไว้				0.08		0												พนักงาน

		36		โหลดชิ้นงานเข้า Clamp cone				1.00		0												พนักงาน

		37		Set up แกน W เพื่อเช็คระยะตามค่าชิ้นงาน				1.00		0												พนักงาน

		38		บันทึกค่าตำแหน่งแกน W ลง Program				0.50		0												พนักงาน

		39		เลื่อนปลายดอกเจาะเข้าหาตัวชิ้นงาน				1.00		0												พนักงาน

		40		Set up แกน Z เพื่อปรับระยะตามค่าชิ้นงาน				1.33		0												พนักงาน

		41		บันทึกค่าตำแหน่งแกน Z ลง Program				1.00		0												พนักงาน

		42		ทดสอบค่า Parameter ในการเจาะ				0.33		0												พนักงาน

		43		ทดลองเจาะชิ้นงาน				5.00		0												พนักงาน

		44		วัดชิ้นงาน				1.00		0												พนักงาน

										จำนวนกิจกรรม		26.00		15		0		3		0		กิจกรรม

										เวลาที่ใช้		77.98		16.70		2.33		0.00		0.00		นาที

												Operation		Transport		Inspect
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						Inspect		2.33		2.41%		100.00%

								97.02		100.00%
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