
7 "  m

สรุปและข้อเสนอแนะ

\ % N r - s '
วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ม่งเน้นเพื่อลดเวลาสูญเสียของ การเปลี่ยนชนิดของสายการผลิตภัณฑ์ผ้า 

อนามัยแบบมีปีก การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบ่งออกเป็น 2 แบบใหญ่คือ การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนาเปลี่ยน 

[การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์จาก ผ้าอนามัยแบบมีปีกแบบหนา( MWR : Maxi Wing Regular ) เป็นผ้าอนามัยแบบมีปีกแบบ 

บาง ( SWRL : Slim Wing Regular Long) I และ การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนา และ ความขาว เปลี่ยน [การ 

เปลี่ยนผลิตภัณฑ์จาก ผ้าอนามัยแบบมีปี กแบบหนา ( MWR ะ Maxi Wing Regular ) หรือ ผ้าอนามัยแบบมีปี กแบบ 

บาง ( SWRL : Slim Wing Regular Long ) เป็นผ้าอนามัยแบบมีปีกแบบบางยาวพิเศษ ( SWXL ะ Slim Wing Extra 

Long ) )

6.1 สรุป ผลใดดังนี้เปรียบเทียบเวลาของคนทำงาน( Man-Hour)

6.1.1 การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนาเปลี่ยน [ การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์จาก ผ้าอนามัยแบบมีปีกแบบหนา(

MWR : Maxi Wing Regular ) เป็นผ้าอนามัยแบบมีปีกแบบบาง ( SWRL : Slim Wing Regular Long) ]

ก่อนการปรับปรุง

ตารางที่6-1-1 ะ Man-Hour ของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนาเปลี่ยน ( ก ่อนปรับปรุง)

กิจกรรม จำนวนคน จำนวนชั่งโมง Man -  Hour

1. การเปลี่ยนชิ๋นส่วนเครื่องจักร ( Part Hanging ) 7 2 14

2. การทำเครื่องจักรเดินเครื่อง (Start up) 6 1 6

3. การตรวจสอบคุณภาพ ( Qaulity Check ) 6 1 6

รวม - - 26

หลังการปรับปรุง

ดารางท่ี 6-1-2 : Man-Hour ของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนาเปลี่ยน (หลังการปรับปรุง )

กิจกรรม จำนวนคน จำนวนชั่งโมง Man -  Hour

1. การเปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักร ( Part Hanging ) 7 0.37 2.6

2. การทำเครื่องจักรเดินเครื่อง ( Start up ) 6 0.5 3

3. การตรวจสอบคุณภาพ ( Qaulity Check ) 6 0.25 1.5

รวม - - 7.1

Man-Hour ลดลง 73 %
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6 .1 .2  ก าร เป ล ี่ย น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์แ บ บ ค ว าม ห น า แ ล ะ  ความ ยาว เป ล ี่ยน  [ ก าร เป ล ี่ย น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์จ าก ผ ้าอ น าม ัย แบ บ ม ี
ป ีก แ บ บ บ าง  ( SW RL : S lim  W ing Regular Long ) เป ็น ผ ้าอน าม ัยแบ บ ม ีป ีกแบ บ บ างยาว•พ ิเศ ษ  ( SW X L  ะ S lim
W ing Extra L ong ) ]

ก่อนการปรับปรุง

ตารางท่ี 6-1-3 : Man-Hour ของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนา และ ความยาว เปลี่ยน SWRLoSWXL ( ก่อน

ปรับปรุง )

กิจกรรม จำนวนคน จำนวนช่ังโมง Man- Hour

1. การเปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักร ( Part Hanging ) 13 4.15 54

2. การทำเครื่องจักรเดินเครื่อง (Start up) 6 10.7 64.2

3. การตรวจศอบคุณภาพ ( Quality Check ) 6 1.22 7.32

รวม - - 125.52

หลังการปรับปรุง

ตารางท่ี 6-1-4 : Man-Hour ของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนา และ ความยาว เปลี่ยน SWRLoSWXL

(หลังกา•'ปรับปรุง )

กิจกรรม จำนวนคน จำนวนช่ังโมง Man -  Hour

1. การเปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักร ( Part Hanging ) 15 0.57 9.12

2. การทำเครื่องจักรเดินเครื่อง ( Start up ) 6 0.5 3

3. การตรวจสอบคุณภาพ ( Quality Check ) 12 0.3 3.6

รวม - - 15.72

Man-Hour ลดลง 87.5 %

6.1.3 การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนา และ ความยาว เปลี่ยน [ การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์จากผ้าอนามัย 

แบบมีปีกแบบหนา (MWR : Maxi Wing Regular ) เป็นผ้าอนามัยแบบมีปีกแบบบางยาวพิเศษ ( SWXL ะ Slim 

Wing Extra Long ) ]

ก่อนการปรับปรุง

ตารางท่ี 6-1-5 : Man-Hour ของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนา และ ความยาว เปลี่ยน MWRoSWXL 

( ก่อนการปรับปรุง )

กิจกรรม จำนวนคน จำนวนชั่งโมง Man -  Hour

1. การเปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักร ( Part Hanging ) 12 4.45 53.4

2. การทำเครื่องจักรเดินเครื่อง ( Start up ) 6 15.35 92.1

3. การตรวจสอบคุณภาพ ( Qaulity Check ) 6 1.16 6.96

รวม - - 152.46
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ห ล ังก าร ป ร ับ ป ร ุง

ตารางท ี่ 6 -1 -6  : M an-Hour ข อ งก าร เป ล ี่ย น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์แ บ บ ค ว าม ห น า แล ะ  ความ ยาว เป ล ี่ยน  M W R o S W X L
( ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง )

กิจกรรม จำนวนคน จำนวนช่ังโมง Man -  Hour

1. การเปลี่ยนขั้นส่วนเครื่องจักร (Part Hanging) 16 0.52 8.32

2. การทำเครื่องจักรเดินเครื่อง (Start up) 6 0.5 3

3. การตรวจสอบคุณภาพ ( Quality Check ) 12 0.3 3.6

รวม - - 14.92

Man-Hour ลดลง 90.2 %

6.2 คนทุนในการปรับปรุง

ตารางท่ี 6-2-1 : ตน'ทุนในการปรับปรุง

กิจกรรม ค่าใช้จ่าย(บาท)

ถ่ายทอดเทคโนโลยีและฝึ กอบรม 257,500

ตดตั้งและดัดแปรงเครื่องจักร 94,620

ค่าแรงพนักงาน 63,000

รวม 415,120

6.3 ผลประโยชน์ที่ใค้รับต่อปี

ตารางท่ี 6-3-1 : ผลประโยชน์ที่ไค้รับต่อปี

กิจกรรม ผลประโยชน์ ( บาท )

ลดจำนวนของเสียในการเดินเครื่องจักร 5,960,250

ลดค่าเสียโอกาสในการผลิต 9,536,400

ลดรอบการผลิตและสินค้าคงคลัง 8,344,350

ลดค่าทำงานล่วงเวลา 99,000

รวม 23,841,000

การกำหนดมาตรฐานการทำงาน

เมื่อเราสามารถลดเวลาสูญเสียของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ไค้ตามค้องการแลว ขันตอนต่อไปก็คือ การรักษา 

ให้เวลาสูญเสียของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ ให้คงที่หรือ ต่างกันห้อย ขากการเปล่ียน ผลิตภัณฑ์ในครั้งต่อไป วิธีที่ใช้ 

คือการพัฒนามาตรฐานการทำงาน (สามารถลูตังอย่างไค้จากภาคผนวก) ว่าแต่ละกิจกรรมควรมีขั้นตอนการทำงาน 

อย่างไร เพื่อที่จะลดเวลาสูญเสียให้เท่าเดิม ทำการจดบันทึกขั้นตอนการทำงานและทำการฝึกอบรม อธิบายไค้ดังนี้
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รูปที 6-1 : กระบวนในการตรวจสอบและปรับปรูงมาตรฐานการทำงาน
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ข้อเสนอแนะ

1. การปรับปรุงสดเวสาการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ขั้นตอนบางกระบวนการทำงานต้องอาศัยความชำนาญใน 

การทำงานต้วย การปรับปรุงในขั้นตอนไปนนควรพยายามลดการใข้ความชำนาญในการทำงานให้ 

ห้อยลงเพื่อที่สามารถให้ใครมาสามารถทำงานจุดนิใต้ทำให้เกิดความยืดหยุ่นในการทำงานมากขั้น

2. ควรมีการหั«นามาตรฐานขั้นตอนการทำงานในการเปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ์ เมื่อมีการแก้ไขหรอปรับ 

ปรุง ขั้นตอนการทำงาน เพื่อป็องกันความผิดพลาดเมื่อมีคนใหม่เข้าทำงาน



ตาราง 6-9 : เวลากิจกรรมย่อยของการเปลี่ยนผลัตภัณฑ์แบบความหนาเปลี่ยน ( หลังการปรับปรุง )

Activity
1. Part Hanging

1.1 เปลี่ยิน LDD

Respond

Person

Person 2

1.14 ปรับระยะห่าง Sensor สำหรับ Topsheet

2. Start up

3. Quality check

3.1 Visual check

3.2 Dimesion check

■"time (M in ')  f  7:45 - 8:0*5 f  7:55 - 8:05 8:05-8:25
22

*14

Person 7 (E&I)

Team

Team

Person 1,2,3,4

Person5,6, Extra 8,9,10,11,12,13

4

30

15

*15

15

1.2 ปรับระยะห่าง I/F Caleder belt
1111 Person 1 1i1I 5 - t ............... Ï

โ 1.3 ปรับระยะห่าง Calender unit 111 Person 1 1I1 3 1

1.4 เปลยน FLA coated head
i O' 1

111
.......-1...........

Person 2 . . . . . . . . . . 16

1.6 เปลีขน Wing folding board Person 3 I1 8

1.7 ปรับระยะห่าง I/F Turn drum A 1
!1 Person 3 1

i1 4

1.8 ปรับระยะห่าง I/F Turn drum B i1J Person 3 1 3

1.9 ปรับระยะห่าง Flight conveyor bar Person 4 ! 7

1.10 ปรับระยะห่าง Flight T/A conveyor 1i1 Person 4 ii1 13

1.11 เปลีขน C-fold Unit I Person 5 1i 13

1.12 ปรับระยะห่าง R/T anvil
1 Person 6 1

i 9

1.13 ปรับระยะห่าง KK conveyor 1 Person 6 i1I 4

.........h



ตาราง 6-10  : เวลากิจกรรมย่อยของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนาและความยาวเปลี่ยน SW R L  O  S W X L ( ห ล ัง การป ร ับ ป ^ ง )



1.1.21 เป ล ีขน  H A /B A  C o a ted  head

Activity ! Respond {Time (min.)j7:45-8:45 j 8 :45-9:45
- - - - - - ........................................ฯ - ........- - - - - - - ......... ฯ---------. — -L _  . . - 1. -

hftitH f pprcrtn  10 I 1 ft 1

9 :4 5 -10 :45  10 :45 -11 :45

1.1 .22  เป ล ีขน  R /T  an v il v acu u m  p late

1.1.23 ปิร'บ่"ร"ะยะพิเางิ K K  co n veyo r

j î .  1 .24  ป ๊ร ั๋บ ิร ัะ ย ํะ ห น ิ Sensor"ท'าหิรํ่บ1 .1 .24  ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่าง  S en so r ส ์าห ร ับ  T o p sh ee t

1.1 .25 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่าง  S en so r ท าห ร ับ พ น ท ี C o n v e rte r

1.1 .26 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่าง  S en so r ส ์าห ร ับ พ น ท ี R P W  

โ .1.27 ปํร'บ"ร"ะยะ’หาง S en so r ส ์าห ัรบ  W rap p in g  F ilmj 1 .1 .27  ปรับ

jiT sftนอ/ร
! โ",’ โ ’ ไ Ï 2 โ.]

P erso n  12 

P e rso n  12 

P e rso n  12 

P e rso n  13 (Ê & i)  

P e rso n  13 (E & I) 

P e rso n  โร ิ (Ê & i) 

P e rso n  13 (E & I)

11 :45 -12 :45 12:45-13โ45เ 1 3 * 4 M 4 :4 5

4 -

4 -

1 4 :45 -15 :45

1.2.1 เป ล ึย น เท ีอ ง ข ับ  C P M  U nw ind

1.2.2 เป ล ย น เท ีอ ง ข บ  L D D

1.2.3 เป ล ย น เท ีอ ง ข ับ  T am p e r roll 

โ"2 .4  ฟ ท ยิน ิเท ี"อ"ง"ขบ  C a len d er roll

1.2.5 เป ล ีย น เท ีอ ง ข ับ  C o re  transfer co n v ey o r 

1.2*6 โป "ล ั๊ย่น ํเท ีองข ั๋บ  ิ F B S  ร-,w rap

1.2.7 เป ล ข น เท ีอ ง ข ับ  F B S  2n d  s -w ra p  

โ."2 .8  โป"ลํ่ข่น ิ!ที"อ"ง"ขบ F B S  U n w in d  

โ."2 .9  โปํล่ํยิน ิเท ี"อ"ง"ขบ B/s"u n w in d

30

P e rso n  14 

P e rso n  14

P e rso n  14 

P e rso n  14

P erson  14 

P e rso n  14

P e rso n  14 

P e rso n  14 

P e rso n  15

1.2 .10  เป ล ีย น เท ีอ ง ข ับ  R /P  I/F  C onv. 1 S -w rap  &  U n w in d

1.2.11 เป ล ึ๋ย น เท ีอ ง ข ับ  E /S & F /K I/F

P e rso n  15 

P e rso n  15

1.2 .12  เปลียนเทีองขับ C P M  fo ld ing  c o n v e y o r  

โ.2 .1 3  โปิลย่นิเทีอ"ง"ขบ wing fo ld ing

P e rso n  15 

P e rso n  15

โ."2 .โง ัฟ ๊ล ย"น ิ!ท ีอ ัง ิข บ "โน ิ"R P W  cu tte r 

1 .2 .15 เป ล ีข น เท ีอ ง ข ับ  c - fo ld in g  co n v ey o r

P e rso n  15 

P e rso n  15





ตารางท่ี 6-11 ะ เวลาลิจกรรมย่อยของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนาและความขาวเปลี่ยน MWR OSWXL ( หลังการปรับป3ง )

Activity  I R espond  jT im e (mm")" 7:45-7:55’; 7:55-8:05] 8:05-8:15 j 8:15-8:25 ! 8~25~8;35 [ 8:35-8:45
1. P a r t H anging  I "Îj  I .  r a i l  n a i i j

] น ’ดานํ"๐ ’/ร
31
31

1.1.1 เป ล ิข น  L D D

1.1.2 เป ล ีข น  Tam per R o ll

Person 1 

Person 1

14

12"
1.1.3 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  I/F C a le d e r be lt 

โ .1.4 ป ํรบ ิร ํะข ่ะ "ห า 'ง  C alender u n it

Person 1 

Person 1

1.1.5 เป ล ็ข น  F L A  coated head

โ .1 .6โป ล ย ่น  C P W  U n it ๐ / ร ิ &  C h a în e โบ ้ท "โโ)"/ร ิ

Person 2 

Person 3

16

28~

1 .1 .7 เป ล ย น  Channel U n it O /S  &  เป ล ข น  E /S U m t

โ .1.8 โปล ิ"ย ่น C P W  U n it D /S  โ  Channel U n it D /S  &  E/S U n it  D /S

Person 4 

Person 5

28

30*
1.1.9 เป ล ข น  R /R  U n it  0 / S &  D /S

1.1.10 เปลิขน R/P Unit o /s  &  D/S และ F/K Init D/S
Person 6 

Peson 7

26

23*

1.1.11 เป ล ิข น  F /K  U n it O /S  &  D /S

1.1.12 เปลขิน F /K  O /S  &  s/p O/S

Person 8 

Person 9

28

27
1.1.12 เป ล ิข น  s/p U n it  D /S ,  R /R  U n it D /S

1.1.13 เป ล ีข น  W in g  fo ld in g  board

Person 10 

Person 11

28

8
1.1.14 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  I/F  T u rn  drum  A

1.1.15 ป ํรบ " ร ิะ ย ิะ ห า ง  MF T u rn  d rum  B

Person 11 

Person 11

1.1.16 ป ร ับ  O s c illa tin g  p late 

โ  1.17"ป้า"เข่า P a d d ïê g ü id ê ô o fî

Person 11 

Person 11

1.1.18 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  F lig h t con veyo r bar 

โ. 1 ,?9 lffบ ิร ิะ ย ะ !โโง"F h gh t TTAcônvëÿôr
1.1.20 เป ล ิข น  c - fo ld  U n it

Person 11 

Person 12 

Person 12

7

13*
16*

พ ุ4».

!



Activity

น . 21 เป ล ข น  H A /B A  Coated head

1.1.22 เป ล ข น  R /T  a n v il vacuum  plate

1.1.23 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  K K  conveyor

1.1.24 ป ร ับ ร ะ ข ะ ห ่า ง  Sensor ส ์า ห ร ับ  Topsheet

1.1.25 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  Sensor ล ี่า ห ร ับ พ ื้น ท  C onverte r

1.1.26 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  Sensor ล ี่า พ บ ่พ ื้น ่ท  R P W

1.1.27 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  Sensor ล ี่า ห ร ับ  W rap p ing  F ilm

1.2 สิาน๊ D/S*

Respond

Person 13

I Time (ไท๒")! 7:45-8:4^18:45~9:45เ9โ45-10~45! ๒:45-11:45 
-f---------------------im a « P igiBHBMBEr~,f-------------- !------------ - -
! 18 w B Ê U È B m Sfa

Person 13 

Person 13

Person 14 (E & l)  

Person 14 (E & I)

Person 14 (E & I)  

Person 14 (E & I)

10

11
4

11:45-12:45 12:45-13:45 13:45-14:45 14:45-15:45-!

1.2.1 เป ล ี่ย น เส ือ ง ข บ  C P M  U n w in d  

1.2*2 ฟ ๊ท ย ิน็ไสิอ*ง"ขบ L D D

1.2.3 เป ล ี่ย น เส ือ ง ข บ  Tam per ro ll

1.2.4 เป ล ี่ย น เส ือ ง ข บ  C alender ro ll

1.2.5 เป ล ี่ย น เส ือ ง ข ับ  Core transfer con veyo r

1.2.6 เป ล ี่ย น เส ือ ง ข บ  FBS S-wrap

1.2.7 เป ล ี่ย น เส ือ ง ข ับ  FBS 2nd S -wrap

1.2.8 เป ล ย ิน เส ือ ง ข บ  FBS U n w in d

1.2.9 เป ล ี่ย น เส ือ ง ข บ  B /S  unw ind

30

Person 15 

Person 15

Person 15 

Person 15

Person 15 

Person 15

Person 15 

Person 15 

Person 16

1.2.10 เป ล ี่ย น เส ือ ง ข ับ  R /P I/F  Conv. 1 S -w rap &  U n w in d

1.2.11 เป ล ี่ย น เส ือ ง ข ับ  E /S & F /K  I/F

Person 16 

Person 16

1.2.12 เป ล ี่ย น เส ือ ง ข บ  C P M  fo ld in g  con veyo r

1.2.13 เป ล ี่ย น เส ือ ง ข บ  W in g  fo ld ing

Person 16 

Person 16

1.2.14 เป ล ี่ย น เส ือ ง ข บ  I/F  R PW  cutter

1.2*15 เป ๊ล ี่ย ิน ิไส ิ*อ*งข ั๊บ  ํ c ”fô ld m g  côn v'ë ÿôr

Person 16 

Person 16

- f '



A ctivity R espond T im e (m in.)! 7:45-8:45เ 8:45-9:45 9:45-10:45 10:45-11:45 11:45-12:45 12:45-13:45 13:45-14:45 14:45-15:45]
...................

เ2. S ta r t  up T eam 30 w
|3 . Q u ality  check T eam 18
! 3.1 Visual check Person 1,2,3,4
1 3.2 Dimesion check Person 5,6,7,8,9,10,11,12

__________

_ J L _ i ______ _________
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Change Over CBA ร Effective date : ..... / ...... /.

Part Change Name : Drive บ/พ  CPM (No.l)

Name :People “I" 

Estimate Time ะ 1 Min. 

Tool ะ ค้อนยาง

Procedure :

1 ใช้มีอปลดล๊อค Idle roll โดยการดืงเช้าหาตัวแล้วหมุนไปทางซ้าย ( หมายเลข 1 สิเหลีอง )

2 ปลด Belt ที่ Pulley สินดง ( หมายเลข 2 ) ออก แล้วนำไปคล้องแทนที่ Belt หมายเลข 3

3 นำ Belt ( หมายเลข 3 ) ไปคล้องที่ Pulley ( หมายเลข 4 )

4 ท่าการปรับแต่ง Tension โดยใช้มีอดัน Idle roll ขน (หมายเลข 5) หรือ,ใช้ค้อนยาง โดยย้อนขั้นตอนการท่าตามข้อ 1 

R em ark  :

Product MWR 1 SWRL จะใช้ Belt คล้องที่ Pulley ลีแดง ตามรูปภาพ

Product SWXL จะใช้ Belt คล้องที่ Pulley ลีฟ้า จะต้องท่าตามขั้นตอนตามข้อความด้านบน

DnveCPMUNWIND.xls

รูปที่ 6-2 : มาตรฐานการทำงาน
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