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โครงสร้างบริษทั 
รองกรรมการผจ้ดัการ

สาํนกักิจการอาหารสาํเร็จรูป

ฝ่ายศูนยข์อ้มูลเพื่อการจดัการ สาํนกักิจการคลงัสินคา้จดัส่งและโรงงาน D

รองกรรมการผจูดการ

ดา้นการตลาดต่างประเทศดา้นโรงงาน C ดา้นส่งเสริมและพฒันาธุรกิจ ดา้นประกนัคุณภาพ ดา้นการตลาดภายในประเทศดา้นโรงงาน AB

ฝ่ายผลิต1 ส่วนวจิยัและพฒันาผลิตภณัฑ์ฝ่ายเตรียมการผลิต ฝ่ายประกนัคุณภาพ

ส่วนขายและการตลาด 

Non 7-eleven

ฝ่ายขาย1

ฝ่ายทรัพยากรบุคคล

ฝ่

ฝ่ายผลิต2
ฝ่ายวจิยัและพฒันา

ผลิตภณัฑ์

กลุ่มอาหารแช่แขง็

ฝ่ายผลิต

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ

ฝ่ายหอ้งปฏิบตัิการ
ฝ่ายขาย2

ฝ่ายขาย3

ฝ่ายธรการขายและ

ฝ่ายธุรการ

ฝ่ายวิศวกรรม

ฝ่ายผลิต3

ฝ่ายวางแผน
ฝ่ายวิศวกรรมผลิต

ส่วนการตลาดต่างประเทศ

ฝ่ายการตลาดต่างประเทศ 1

ฝายธุรการขายและ

ทรัพยส์ินขาย

ส่วนขายและการตลาด

7-eleven

ฝ่ายพฒันาระบบ

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ

ฝ่ายวางแผน
ฝ่ายการตลาดต่างประเทศ 2

ส่วนพฒันาและสื่อสาร

การตลาด

ฝ่ายขาย7-eleven

ฝ่ายวจิยัและพฒันา

3ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต

การตลาด

ฝ่ายจดัซื้อ

ฝายวจยและพฒนา

ผลิตภณัฑภ์ายในประเทศ
ฝ่ายพฒันาและสื่อสาร

การตลาด



ํ ั ่ ิ ป ั ป ี่ ี ้ ่ ั คาํขวญักลุ่ม :  คดิ...ปรับ...เปลยีน...เรียนรู้...สู่นวตักรรม 

ิ ี ์ ์ ิอสิรีย์ พวงเพชร์ (ผลติ)
พชิิตชล  วงษ์สมาจารย์ (PE)

Coach

หทยัรัตน์ ดนตรีเจริญ
ชุตสิรา  กองแก้ว (ผลติ)เวฑิต วงษ์ประเสริฐ (ผลติ)

Coach

   อายุงานเฉลีย่   4 - 5 ปี

ุ ( )

    อายุเฉลีย่      26 ปี

    การศึกษา  ปริญญาตรี ศันสนีย์  ช่างกลงึด ี(ผลติ)
จุฑาทพิย์  สาระเมฆ (ผลติ)

4
ประสบการณ์ทาํ Ant  4 เรื่อง

อนิศรา ศรีโยไว (ผลติ) วลิาลยั  โพธิ์พนัธ์ (QC)



คาํจํากดัความ (Definition)

Stamp หมายถงึ การระบุวนัทีผ่ลติและ
วนัทีห่มดอายโดยการพมิพ์หรือประทบัวนทหมดอายุโดยการพมพหรอประทบ
ด้วยหมกึ

ึ ้ ื

Reject Package หมายถงึ การทิง้หรือ
์ ี่ ีReject Package หมายถึง การทงิหรือทาํลาย 

บรรจุภณัฑ์ทีเ่สียจากการผลติ  

O  (O  i  ) ึ  

ทาํลาย บรรจุภณัฑ์ทเีสียจากการผลติ  

OPL (One Point Lesson) หมายถง 

ใบสอนงานเฉพาะจุดของพนักงาน

R k ึ  ํ ิ ้ ี่ ั ไ ่Repack หมายถง การนาสนคาทยงไม

เสร็จเป็น FG กลบัมาทาํใหม่

เครื่องติด สติก๊เกอร์ หมายถงึ เครื่องตดิ   
สติก๊เกอร์พร้อมพมิพ์วนัหมดอายุ บน
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ฝาถาดสินค้า



คาํจํากดัความ (Definition)
ื่ ึ ื่เครือง Form Fill Seal หมายถงึ เครือง

ทีใ่ช้ในการห่อหุ้ม Package

Die Cut หมายถงึ การปั้มตดัสติก๊เกอร์ตาม

รปแบบของรปดวง Stickerรูปแบบของรูปดวง Sticker

สติก๊เกอร์2หลุม หมายถงึ สติก๊เกอร์ทีแ่ยกเป็น 2 ส่วนุ

แสดงรายละเอยีดและส่วนStampวนัที่

๊ ๊ ่สติก๊เกอร์1 หลุม หมายถงึ สติก๊เกอร์ทีม่สี่วน

รายละเอยีดและส่วนStampวนัทีอ่ยู่ในแผ่นเดยีวกนั

สติก๊เกอร์ครึ่งอิม่ หมายถงึ สติก๊เกอร์ทีม่สี่วนรายละเอยีดและส่วนStampวนัที่
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อยู่ในแผ่นเดยีวกนัแต่มลีกัษณะเป็นสี่เหลีย่มจตุรัส



การค้นหาปัญหา(Brainstorming) 

          จากปัญหาใน ไลน์การผลติ  การบรรจสินค้าภายใน แบ่งออกเป็นการบรรจ 2 จดหลกั คอื บรรจสินค้าพเิศษ  และ          จากปญหาใน ไลนการผลต  การบรรจุสนคาภายใน แบงออกเปนการบรรจุ 2 จุดหลก คอ บรรจุสนคาพเศษ  และ

บรรจุสินค้าอาหารไทย ซึ่งพบว่าทั้ง 2 จุดงานเกดิปัญหา Reject Package  คอื

 ผ้เสนอ 

หัวข้อปัญหา

 ผูเสนอ 

การจัดกลุ่มปัญหา จุดงาน
ผลติ QC วศิวกรรม RD

    Reject ฟิล์ม บรรจุสินค้าอาหารไทย
 1. ปัญหาการReject ฟิล์ม Shrink 

16” จากเครื่อง Form Fill Seal 

    Reject สติก๊เกอร์
บรรจุสินค้าอาหารไทย

2. ปัญหาการReject สติก๊เกอร์ 

Ezygo จากเครื่องตดิสติก๊เกอร์

    R j t ถง บรรจสินค้าพเิศษ
3. ปัญหาการReject ถุงสินค้า

    Reject ถุง บรรจุสนคาพเศษ
ุ

ส่งออก จากกระบวนการบรรจุ
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ปัญหาท ี1 Reject ฟิล์มShrink  16 ”

จากเครื่องForm Fill Seal   

Step 1 : ค้นหาปัญหาและกาํหนดหัวข้อเรื่อง

่ ์ ์ ์ ่กราฟท1ี แสดงเปอร์เซ็นต์การเกดิ Reject  และมูลค่าการสูญเสีย ฟิล์มShrink 16” จากเครือง Form Fill Seal 

เดอืน ตุลาคม51 ถึง เดอืนธันวาคม 51 

กราฟแสดงเปอร์เซ็นต์การเกิด Reject ฟิล์มShrink 16”จากเครื่อง Form Fill

 Sealเดือนต.ค.51-ธ.ค.51เปอร์เซ็นต์
         กราฟแสดงมูลค่าสูญเสียจากการเกิด Reject ฟิล์มShrink 16” 

จากเครื่องForm Fill Seal เดือนต.ค.51-ธ.ค.2551มูลค่า(บาท)

1.94 2.03

2.77

2.50

3.00
จากเครองForm Fill Seal เดอนต.ค.51 ธ.ค.2551

1,056.65
1,125.25

1100

1150

ู ( )

1 00

1.50

2.00 1,006.05

1000

1050

0.00

0.50

1.00

900

950

้  ป ์ ็ ์ ิ  R j  ฟิ ์ Sh i k 16” ื่  F  Fill S l ั้ ่ ื  ั  51 

ต.ค.-51 พ.ย.-51 ธ.ค.-51
เดือน

เปอร์เซน็ต์ ต.ค.-51 พ.ย.-51 ธ.ค.-51 เดือนมลูคา่(บาท)
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จากการรวบรวมขอมูล เปอรเซนตการเกด Reject ของฟลมShrink 16” จากเครอง Form Fill Sealตงแตเดอน ตุลาคม-ธนวาคม 51 

พบเปอร์เซ็นต์ Reject เฉลีย่ 2.25 % / เดอืน

คดิเป็นมูลค่าการสูญเสียเฉลีย่  1,062.65 บาท/ เดอืน



Step 1 : ค้นหาปัญหาและกาํหนดหัวข้อเรื่อง
ปัญหาที ่2 Reject สติก๊เกอร์Ezygo จากเครื่องตกิสติก๊เกอร์ 

กราฟที2่ แสดงเปอร์เซ็นต์การเกดิ Reject และมลค่าการสญเสียสติก๊เกอร์ Ezygo จากเครื่องตกิสติก๊เกอร์ เดอืน ตลาคม 51 ถึง กราฟท2 แสดงเปอรเซนตการเกด Reject และมูลคาการสูญเสยสตกเกอร Ezygo จากเครองตกสตกเกอร เดอน ตุลาคม 51 ถง 

เดอืนธันวาคม 51 

ฟ ป ์ ็ ์ ิ ิ๊ ์ ฟ ่ ี  R j  ิ๊ ์ ื่ ั  กราฟแสดงเปอร์เซ็นต์การเกิด Reject สติกเกอร์

เดือนต.ค.51-ธ.ค.51

3.5

4

เปอร์เซ็นต์
กราฟแสดงมูลคาสูญเสยจากการ Reject สตกเกอรจากเครองจกร 

             เดือนต.ค.51-ธ.ค.2551

9,882.058 971 25

12000
มลูค่า(บาท)

2.48

3.36

3.25

2

2.5

3

3.5 9,882.05

5,798.65

8,971.25

6000

8000

10000

0.5

1

1.5

2000

4000

6000

มลคา่(บาท)

0

ต.ค.-51 พ.ย.-51 ธ.ค.-51 เดือน
เปอร์เซน็ต์

0

ต.ค.-51 พ.ย.-51 ธ.ค.-51

เดือน
มูลคา(บาท)

จากการรวบรวมข้อมูล เปอร์เซ็นต์การเกดิ Reject ของสติก๊เกอร์ Ezygo จากเครื่องตดิสติ๊กเกอร์ตั้งแต่เดอืน ตุลาคม-ธันวาคม 51 

9
พบเปอร์เซ็นต์ Reject เฉลีย่ 3.03% / เดอืน

คดิเป็นมูลค่าการสูญเสียเฉลีย่  8,217.32 บาท/ เดอืน



ปัญหาที ่3 Rejectถุง สินค้าส่งออกจากกระบวนการบรรจุ
Step 1 : ค้นหาปัญหาและกาํหนดหัวข้อเรื่อง

กราฟที3่ แสดงเปอร์เซ็นต์การเกดิ Reject และมูลค่าการสูญเสียถุง สินค้าส่งออกจากกระบวนการบรรจุู ู ุ ุ

เดอืน ตุลาคมถึงเดอืนธันวาคม 51 

กราฟแสดงเปอร์เซ็นต์การเกิด Reject ถุงส่งออก

เดือนต.ค.51-ธ.ค.51
2 060

เปอร์เซ็นต์

         กราฟแสดงมูลค่าสูญเสียจากการ Reject ถุงสินค้าส่งออก              

เดือนต.ค.51-ธ.ค.51
800

มูลค่า(บาท)

1.930 2.060

1 50

2.00

2.50 740.30

500

600

700

0 0060.50

1.00

1.50
310.76

15.25200

300

400

0.006

0.00

0.50

ต.ค.-51 พ.ย.-51 ธ.ค.-51 เดือนเปอร์เซ็นต์

0

100

ต.ค.-51 พ.ย.-51 ธ.ค.-51 เดือน
มูลคา่(บาท)

้  ป ์ ็ ์ ิ  R j  ิ ้ ่  ั้ ่ ื  ั  51 

ู ( )
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จากการรวบรวมขอมูล เปอรเซนตการเกด Reject ของถุงสนคาสงออกกระบวนการบรรจุ ตงแตเดอน ตุลาคม-ธนวาคม 51 

พบเปอร์เซ็นต์ Reject เฉลีย่ 1.33% / เดอืน

คดิเป็นมูลค่าการสูญเสียเฉลีย่  355.44 บาท/ เดอืน



ความสาํคญั(Quality)

จากเปอร์เซ็นต ์Reject 
้ ่ (C )                                                   

Step 1 : ค้นหาปัญหาและกาํหนดหัวข้อเรื่อง

เกณฑ์การให้คะแนน

สติ๊กเกอร์ในแต่ละครั้ง

1 = % Reject 0-1.12

2 = %Reject 1.13-2.25

3  %R j  2 26 3 38

ความเร่งด่วน(Cost)                       

พจิารณาจากค่าแรงสูญเปล่า

ที่เกิดขึ้นในแต่ละครั้ง

ความคุม้คา(Cost)                                                   

จากมูลค่าที่สูญเสียสติ๊กเกอร์ 

จึงนาํมาเป็น เกณฑก์ารใหค้ะแนน                                                                                                                            

1=สูญเสีย 0-1,000 บาท

ทุกคนมีส่วนร่วม

ความเกี่ยวขอ้งกบั  

่

ระยะเวลา

เวลาในการแกไ้ข

1=ใชเ้วลาแกไ้ข 7 เดือนขึ้นไป
3 = %Reject 2.26-3.38 ทเกดขนในแตละครง

1= สูญเสีย 0-193 ครั้ง

2= สูญเสีย194-386ครั้ง

3=สูญเสีย387-579 ครั้ง

ูญ

2= สูญเสีย 1,001-2,000 บาท

3= สูญเสีย 2,001 บาทขึ้นไป

หน่วยงานอื่น(next process)      

1= เกี่ยวขอ้ง 1-4 หน่วยงาน

2= เกี่ยวขอ้ง 5-8หน่วยงาน

3= เกี่ยวขอ้ง 9 หน่วยงานขึ้นไป

2=ใชเ้วลาแกไ้ข 5-6 เดือน

3=ใชเ้วลาแกไ้ข 3-4 เดือน

3  เกยวของ 9 หนวยงานขนไป

ตารางการตดัสินใจเลอืกปัญหา

ั ้ ปั ความสําคญั เร่งด่วน ความค้มค่า ทกคนมสี่วนร่วม ระยะเวลา รวม
หัวข้อปัญหา

( Q , C, D )

ความสาคญ เรงดวน ความคุมคา ทุกคนมสวนรวม ระยะเวลา
คะแนน

( ผลคูณ )

ลาํดบั

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3

1.  Rejectฟิลม์ Shrink 16 

ื่
    

จากเครือง FFS 32 2

2.25 % 275 ครั้ง 1,062.65 บาท 8 หน่วยงาน 6 เดอืน

2.  Reject สติก๊เกอร์Ezygo 

่ ๊
     108 1

จากเครื่องตดิสติก๊เกอร์
108 1

3.03 % 292 ครั้ง 8,217.32 บาท 8 หน่วยงาน 4 เดอืน

3.  Reject  ถุง สินค้าส่งออก

จากกระบวนการบรรจ
    

4 3

11

จากกระบวนการบรรจุ

1.33 % 12 ครั้ง 355.44 บาท 8 หน่วยงาน 7 เดอืน



Step 1 : ค้นหาปัญหาและกาํหนดหัวข้อเรื่อง

12
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Step 2 : รวบรวมข้อเทจ็จริงและกาํหนดเป้าหมาย

ประเภทกลุ่ม สติก๊เกอร์ Ezygo แบ่งได้เป็น 3 กลุ่ม
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กราฟเปรียบเทยีบเปอร์เซ็นต์การเกดิReject และมูลค่าการสูญเสียสติ๊กเกอร์Ezygo จากเครื่องตกิสติ๊กเกอร์ 

เดอืนม ค มี ค 52 เดอนม.ค.-ม.ค.52 

4.41
3.374.00

เปอร์เซ็นต์
กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์การเกิดReject สติ๊กเกอร์Ezygo เดอืน ม.ค.52-มี.ค.52

1.30

0 50
1.00
1.50
2.00
2.50
3.00
3.50

0.00
0.50

สติ๊กเกอร์กลุม่2 หลุม สติ๊กเกอร์กลุม่ครึ่งอิ่ม สติ๊กเกอร์กลุม่1 หลุม กลุม่

กราฟเปรียบเทียบมลูค่าความสูญเสียจากการเกิดReject สติ๊กเกอร์Ezygo เดือน ม.ค.52- ม.ีค.52

จากการเกบ็ข้อมูล พบสติก๊เกอร์

่ ิ๊ ์ ่ 1119.05

715.76
800

1000

1200
มูลคา่(บาท)กลุ่ม 2 หลมุและสตกิเกอร์กลุ่ม

ครึ่งอิม่มีเปอร์เซ็นต์ Reject 

สติก๊เกอร์จากเครื่องตดิ

๊

101.65
200

400

600สติก๊เกอร์สูง

15
0

สติ๊กเกอร์กลุม่2 หลุม สติ๊กเกอร์กลุม่ครึ่งอิ่ม สติ๊กเกอร์กลุม่1 หลุม
กลุม่



Step 2 : รวบรวมข้อเทจ็จริงและกาํหนดเป้าหมายรวบรวมข้อเทจ็จริง

การ Reject สติ๊กเกอร์กลุ่ม 2 หลุม และสติก๊เกอร์กลุ่มครึ่งอิม่จากเครื่องตดิสติก๊เกอร์ุ ุ ุ

เกดิจากปัญหา 3 ปัญหา โดยทั้ง3ปัญหามเีปอร์เซ็นต์Rejectเฉลีย่รวม 3.03 %

กราฟแสดงสัดส่วนปัญหาการเกดิReject สติ๊กเกอร์กลุ่ม 2 หลุม และครึ่งอิ่มจาก

เครื่องติดสติ๊กเกอร์ เดือนม.ค.-ม.ีค.52

ปัญหาที1่ สติก๊เกอร์ตดิ

ไม่ตรงตาํแหน่ง
ปัญหาที2่  Stamp ไม่

พบเปอร์เซ็นต์Reject = 0.67% 

7% ปญหาท2  Stamp ไม

ตรงตาํแหน่ง

52%

พบเปอร์เซ็นต์Reject = 4.65%ปัญหาที3่ กระดาษ

รองหลงัขาด

41%
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ด้าน รายการ ผลกระทบ

Step 2 : รวบรวมข้อเทจ็จริงและกาํหนดเป้าหมาย

โดยมมีูลเหตุจูงใจโดยให้หลกัการ PQCDSMEE

ดาน รายการ ผลกระทบ

 ตอบสนองนโยบายยอดการผลติของลูกค้าจากปัจจุบัน 69,000 ถาด/วนั เป็น 

150 000 

P (Productivity)

150,000 

   ถาด/วนั ฝ่ายผลติ(ตนเอง)และ

ลูกค้าภายนอก

ลดข้อร้องเรียนทางด้านคณภาพของสินค้ากล่ม 2 หลม และกล่มครึ่งอิม่ทีเ่กดิจากการ

Q (Quality)

ลดขอรองเรยนทางดานคุณภาพของสนคากลมุ 2 หลุม และกลุมครงอมทเกดจากการ

สติก๊เกอร์Stampไม่ตรงช่องและตดิไม่ตรงตาํแหน่งฝา 0.48ppm
(จํานวนที่พบของเสีย/O t tทั้งหมด)

 ลูกค้าภายในและลูกค้า

ภายนอก
(จานวนทพบของเสย/Out putทงหมด)

1. ลดมูลค่าการสูญเสียจากการReject สติก๊เกอร์ Ezygo เฉลีย่ 8,217 บาท/เดอืน

C (Cost)
  ฝ่ายผลติ(ตนเอง)

กราฟแสดงมูลค่าสูญเสียจากการ Reject สติ๊กเกอร์จากเครื่องจักร 

             เดือนต.ค.51-ธ.ค.2551

9,882.05

5,798.65

8,971.25

8000

10000

12000
มลูค่า(บาท)
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โดยมมีูลเหตุจูงใจโดยให้หลกัการ PQCDSMEE

ด้าน รายการ ผลกระทบ

ั่ ื ้ ิ๊ ์ ไ ่ ี ิ ํ ใ ้ ่ ิ ้ ้ ใ ้
D (Delivery)

ทางวางแผนสังซือ สตกิเกอร์ ไม่เพยีงพอตามแผนการผลติ ทาํให้ส่งมอบสินค้า

ให้กบัลูกค้าไม่ทันตามกาํหนด

ลูกค้าภายในและลูกค้า

ภายนอก 

  ื่ ้ ํ ั ี่ ิ ํ ิ ้ ั    

M (moral)

  ลดความเมอยลาจากการทางานของพนกงานทเกดจากการนาสนคากลบมา   

Recheck  หรือ Repack พนักงาน

ื ลดปริมาณขยะทีเ่สียจากการ  Reject สติก๊เกอร์ Ezygo 7,826 ดวง/เดอืน
กราฟแสดงจาํนวนการ Reject สติก๊เกอร์จากเครื่องตดิสติก๊เกอร์เดือนต.ค.51-

ํ

E (Environment) สังคม

ธ.ค.2551

9,741.008000

10000

12000

จํานวน(ดวง)
จํานวนReject(ดวง)

,

5,799.00
7,938.00

0

2000

4000

6000

เดือน
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กาํหนดเป้าหมาย Step 2 : รวบรวมข้อเทจ็จริงและกาํหนดเป้าหมาย

กร ฟแสดงเป ร์เซ็นต์R j tสติ๊กเก ร์E  ก่ นดํ เนนิก รเปรียบเทียบกบัเป้ หม ยกราฟแสดงเปอรเซนตRejectสตกเกอรEzygo กอนดาเนนการเปรยบเทยบกบเปาหมาย

3.03

3

3.5

4เปอร์เซ็นต์

1.041 5

2

2.5

3

ลด % Reject สติก๊เกอร์จากเครื่องตดิสติก๊เกอร์

จาก 3 03% ให้เหลอื 1 04%

0

0.5

1

1.5
เนื่องจากเดอืน มกราคม52 พบ

เปอร์เซ็นต์ Reject สติก๊เกอร์ตํา่

ทีสุ่ด และทางกลุ่มจึงเพิม่ความ

จาก 3.03% ใหเหลอ 1.04%
ภายในระยะเวลา 12 เดอืน

0

กอ่นดําเนินการ เป้าหมาย

ท้าทายในการลด % Reject อกี

50% จงึนํามากาํหนดเป็น

เป้าหมาย

เดอืน
เปอร์เซ็นต์การเกดิReject Sticker

Stamp ไม่ตรงตําแหน่ง กระดาษรองหลงัขาด สติก๊เกอร์ตดิไม่ตรงตําแหน่งฝา รวม

ต ค -51 1 15 1 18 0 15 2 48ต.ค. 51 1.15 1.18 0.15 2.48

พ.ย.-51 1.45 1.34 0.46 3.25

ธ.ค.-51 1.46 1.58 0.32 3.36

1 01 0 98 0 09 2 08

19ก.พ.-52 1.77 1.26 0.25 3.28

มี.ค.-52 1.87 1.52 0.33 3.72

ม.ค.-52 1.01 0.98 0.09 2.08



Step 2 : รวบรวมข้อเทจ็จริงและกาํหนดเป้าหมาย

ตารางแผนการดาํเนินงาน ทางกลุ่มดาํเนินการล้าช้ากว่าแผนที่กาํหนดเนื่องจากมีการปรับปรุง

บรรจภณัฑ์และแก้ไขเครื่องจกัรหลายจด
แผนการดําเนินการ

ขั้นตอน
เปรียบ 

เทยีบ

ผู้รับ เดอืน ต.ค.-

ธ.ค.51
เดอืนมค.-มคี52 เดอืน เม.ย.52 เดอืน พ.ค.52 เดอืน ม.ิย.52 เดอืนก.ค.52 เดอืน ส.ค.52 เดอืน ก.ย.52

กาํหนดการประชุมผดิ

บรรจุภณฑและแกไขเครองจกรหลายจุด

12   เดอืน

ป ไ ้ชอบ 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

ค้นหาปัญหาและ

เลอืกหัวข้อเรื่อง

แผนงาน

อสิรีย์

050152

ทาํจริง 050152

ประชุมได้ตามแผน

สมาชิกเข้าร่วมประชุม 100%

ครบ 7 ครั้ง

รวบรวมข้อเทจ็จริง

และกาํหนด

เป้าหมาย

แผนงาน อนิศรา/

จุฑา

ทพิย์

280252

ทาํจริง
280252

ปรับปรุงพิม่กระดูกงูบนฝาถาดตดิตั้งแผ่นยางกาํหนดระยะจัดทาํชุดFeed ฝาจัดทาํไกด์กดฝาแก้ไขรอยปั๊ม Die Cut

วเิคราะห์สาเหตุ
แผนงาน ชุติสรา/

อสิรีย์

010452

ทาํจริง 010452

กาํหนดมาตรการ แผนงาน เวทติ /
040552

กาหนดมาตรการ

แก้ไข

เวทต /

พชิิตชลทาํจริง 040552

ลงมอืปฏิบตัิ
แผนงาน สันศนีย์/

พชิิตชล

120652

ทาํจริง 120652

ตรวจสอบผล
แผนงาน

วลิาลยั

150852

ทาํจริง 150852

050952

20
กาํหนดมาตรฐาน

แผนงาน
ศันสนีย์

050952

ทาํจริง 050952



หลกัการทาํงานของเครื่องตดิ Sticker

21



Step 3 : การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาWHY WHY WHYWHY CHARTCHART

NG
NG

OK

OKOK

OK

OK

NG

OK

NG

OK

22NG



พสิูจน์สาเหตุ Step 3 : การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา

สมมตฐิานที ่1 การทดสอบสมมติฐาน ผลการทดลอง

ทดลองวนัที ่2-4 เม.ย.52 ห้องบรรจุ  ผู้ทดลอง ศันสนีย์

1.การโก่งงอของฝามี

ผลต่อตาํแหน่งการตดิ

สติก๊เกอร์

จากตารางพบว่าลกัษณะโก่งงอของฝาทีร่ะดับ

ต่างๆ พบว่า

    - ระดับความโก่ง 1.0 cmซึ่งมีระดับความ

่ ๊ ่ ่

   ทดลองติดสติ๊กเกอร์บนฝา ด้วยเครื่งติดสติ๊กเกอร์ จํานวน 200 ฝา โดยทีส่ายพาน

ลาํเลยีง , Delay และระยะปล่อยฝาคงที ่แล้วนําฝาทีต่ิดสติ๊กเกอร์แล้วมาวดัระยะการ

โก่งงอ เพือ่เปรียบเทยีบ% Reject สติ๊กเกอร์ทีเ่กดิขึน้

โก่งตํ่าสุดพบ%Reject สติกเกอร์ตํ่าทีสุ่ดคอื 

4%

    - ระดับความโก่ง 2.0 cmซึ่งมีระดับความ

โก่งสงสดพบ%R j t สติ๊กเกอร์สงคอื 95%

ความหนาของฝาทีไ่ม่

สมํ่าเสมอทาํให้ฝาเกดิ

การโก่งงอ

4 %1.0cm

โกงสูงสุดพบ%Reject สตกเกอรสูงคอ 95%

      แสดงว่าระดบัความโก่งงอของฝา มี

ผลต่อตาํแหน่งการตดิสติก๊เกอร์ไม่ตรง

ตาํแหน่ง ตาแหนง 

เป็นจริง

หมายเหตุ:

95 %2 0cm

 1.0cm  =  ระดบัความโก่งงอ

ที่พบตํ่าที่สุด

  2.0cm  = ระดบัความโก่งงอ

่ ่

23
2.0 

cm.

2.0cm
ที่พบสูงที่สุด



พสิูจน์สาเหตุ

สมมตฐิานที ่2 การทดสอบสมมติฐาน ผลการทดลอง

Step 3 : การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา

ทดลองวนัที ่5-6 เม.ย.52 ห้องบรรจุ  ผู้ทดลอง ชุติสรา

2. การ Stamp วนัที ่

ไม่ตรงตาํแหน่งช่อง

     จากกราฟในระยะการปล่อยฝา

ตั้งแต่13 เซ็นตเิมตร ไม่พบเปอร์เซ็นต์

๊ ์ ่

สมมตฐานท 2 การทดสอบสมมตฐาน ผลการทดลอง

ทดลองปล่อยฝาลงบนสายพาน
ระยะการปล่อย ฝา (cm.) % reject 

6 18 41

ตารางแสดงเปอร์เซ็นต์Reject จากการปล่อยฝาถาดทีร่ะยะต่างๆ

Stamp Reject สตกิเกอร์โดยทคีวามเร็ว

สายพานลาํเลยีงและ Delayคงที่ระยะการปล่อยฝามีผล

ต่อการ Stamp ไม่ตรง

ทดลองปลอยฝาลงบนสายพาน

ลาํเลยีงเครื่องตดิสติก๊เกอร์ใน

ระยะทีแ่ตกต่างกนั จาํนวน 200 

ฝา  และเปรียบเทยีบ % Reject  

6 18.41

7 15.11

8 12.5

9 9 34

 แสดงว่าระยะการปล่อยฝามีผลต่อการ 

Stamp ไม่ตรงตาํแหน่ง

ตําแหน่งช่องStamp สติก๊เกอร์ โดยทีค่วามเร็ว

สายพานลาํเลยีงและ Delayคงที่

9 9.34

10 5.68

11 3.57

12 1.14

13 0
14 0

เป็นจริง

15 0

16 0

กราฟแสดงความสัมพันธ์ระหว่างระยะการปล่อยฝาและเปอร์เซ็นต์การเกิด Rejectสติ๊กเกอร์เปอร์เซ็นต์Reject

18.41

15.11

12.5

9.3410

12

14

16

18

20

j

24

9.34

5.68
3.57

1.14
0 0 0 00

2

4

6

8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

ระยะปล่อยฝา(cm)



พสิูจน์สาเหตุ

สมมตฐิานที ่3 การทดสอบสมมติฐาน ผลการทดลอง

Step 3 : การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา

ทดลองวนัที ่15-16 เม.ย.52 ห้องบรรจุ  ผู้ทดลอง เวทติ

3. กระดาษรองหลงั

ขาดจากการปั๊ม Die 

จากกราฟสรุปได้ว่า ปัญหากระดาษรอง

หลงัขาดจาก Die Cut ลกึ ส่งผลให้

เปอร์เซ็นต์ R j t สติ๊กเกอร์ 

สมมตฐานท 3 การทดสอบสมมตฐาน ผลการทดลอง

     ทาํการคดัแยกสติ๊กเกอร์ม้วนทีพ่บปัญหากระดาษรองหลงัขาดจากการปั้ม Die 

Cut ลกึ และสติ๊กเกอร์ม้วนที่ไม่พบปัญหา จากนั้นนําสติ๊กเกอร์ ทั้ง 2 ลกัษณะมาทาํ

๊ ่ ๊Cut เปอรเซนต Reject สตกเกอร 

            สูงเฉลีย่ 0.34 %
 แต่ สติ๊กเกอร์ม้วนทีไ่ม่พบปัญหากระดาษ

การทดลองติดสติ๊กเกอร์ ด้วยเครื่องติดสติ๊กเกอร์ อย่างละ 5 ม้วน ม้วนละ 2000 

ดวง โดยทีส่ายพานลาํเลยีง,ระยะปล่อยฝาและDelay คงที ่เพือ่เปรียบเทยีบปัญหา

และ% Reject
 แต สตกเกอรมวนทไมพบปญหากระดาษ

รองหลงัขาดไม่พบเปอร์เซ็นต์Reject 

สรุปปัญหากระดาษรองหลงัขาดจาก 

Die Cut ลกึ มีผลต่อReject 
กระดาษรองหลงั

สติ๊กเกอร์ปั๊ม Di  C t ลกึ Die Cut ลก มผลตอReject 

สติก๊เกอร์
ทาํการคดั

สตกเกอรปม Die Cut ลก

(จากSupplier)มีผลต่อ

การReject สติ๊กเกอร์

กราฟแสดงการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์Reject สติก๊เกอร์ที่พบปัญหากระดาษรองหลังขาดและไม่

พบปัญหากระดาษรองหลังขาด

0.46
0.420 4

0.5
เปอรืเซ็นต์Rejectเป็นจริง

0.24

0.37

0.19

0.42

0.1

0.2

0.3

0.4

25
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สติ๊กเกอร์พบกระดาษรองหลงัขาด สติ๊กเกอร์ไมพ่บกระดาษรองหลงัขาด



Step 4 : กาํหนดมาตรการแก้ไข
แผนผงัต้นไม้(Tree Diagram)

26
•หลกัเกณฑ์ในการประเมณิ: พจิารณาจาก ต้นทุนในการดาํเนินการ จุดคุ้มทุน และ ระยะเวลาในการดาํเนินการ 

•โดยทั้ง 3 สาเหตุอยู่ในเกณฑ์ทีก่าํหนด จึงทาํการแก้ไขทั้ง 3 สาเหตุ



Step 5 : การดาํเนินการตามมาตรการแก้ไข

การดาํเนินการตามมาตรการแก้ไข

1  การ St  วนัที ่ไม่ตรงตาํแหน่งช่องSt

มาตรการการแก้ไข การดาํเนินการแก้ไข ผลทีไ่ด้รับ ระยะเวลา ผู้รับผดิชอบ

๊

1. การ Stamp วนท ไมตรงตาแหนงชองStamp

1. ตดิตั้งแผ่นยาง

เพือ่กาํหนดระยะการ

ปล่อย

1. นําแผ่นยางทีม่คีุณสมบัติเดยีวกบั

สายพานมาทาํการเชื่อมต่อ ทีร่ะยะ 13 

cm. ซึ่งเป็นค่าทีด่ีทีส่ดจากการทดลอง

1.ตาํแหน่งการ Stamp สติก๊เกอร์

ตรงตาํแหน่งช่อง เป็นไปตาม

ํ ่ ํ

13-26/06/52 อสิรีย์ /เวทิต

ปลอย ุ
Packing Detail กาํหนดสงผลทาํ

ให้กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์Reject สติ๊กเกอร์จากการStampไม่ตรงตําแหน่งก่อนดําเนนิการและ

ผลดําเนนิการตามมาตรการแก้ไข
4.65เปอร์เซน็ตR์eject

ลด% Reject สติก๊เกอร์

จาก 4.65%เหลอื 2.26%

2.26

1

2

3

4

5 ลดลง 2.39 %
จาก 4.65%เหลอ 2.26%

ก่อนปรับปรง หลงัปรับปรง

0

1

กอ่นดาํเนินการ ผลดาํเนินการมาตรการ

กอนปรบปรุง หลงปรบปรุง

27



Step 5 : การดาํเนินการตามมาตรการแก้ไข

การดาํเนินการตามมาตรการแก้ไข

1. การ Stamp วนัที ่ไม่ตรงตาํแหน่งช่องStamp

มาตรการการแก้ไข การดาํเนินการแก้ไข ผลทีไ่ด้รับ ระยะเวลา ผู้รับผดิชอบ

2 จัดทาํชดFeed ฝา2 ตดิตั้งชด Feed ฝา รองรับกบัCap การผลติทีเ่พิม่ขึน้และสามารถ 13-26/06/52 อสิรีย์ /เวทิต

1. การ Stamp วนท ไมตรงตาแหนงชองStamp

2 จดทาชุดFeed ฝา

ตดิกบัเครื่องตดิ

สติก๊เกอร์

2 ตดตงชุด Feed ฝา รองรบกบCap การผลตทเพมขนและสามารถ

ลดเปอร์เซ็นต์Rejectจากการแก้ไขครั้งแรกลง

อกี 1.07 %

13 26/06/52 อสรย /เวทต

จากการแก้ไข ทั้ง 2 ครั้งสามารถ ลดเปอร์เซ็นต์Reject 

จากการ Stampวนัที ่ไม่ตรงตาํแหน่งจากก่อน

ดาํเนินการ4.65 %เหลอื 1.19%หรือลดลง 3.46 %  

3 สอนการใช้งาน

เครื่องจักร

 3 มกีารจัดทาํ OPL สอน

งานให้กบัพนักงานประจําเครองจกร งานใหกบพนกงานประจา

เครื่อง ตดิสติก๊เกอร์  

ก่อนทาํ แก้ไขครั้งที่1 แก้ไขครั้งที่2
กราฟเปรียบเทยีบเปอร์เซ็นต์Reject สติ๊กเกอร์จากการStampไม่ตรงตําแหน่งก่อนดําเนินการกอนทา แกไขครงท1 แกไขครงท2

และผลดําเนินการตามมาตรการแก้ไขครั้งที1่และ2

4.65

2.26
3

4

5
เปอร์เซน็ต์ ลดลง

2.39%
ลดลง

1.07

%

28

1.19

0

1

2

กอ่นดาํเนินการ ผลดาํเนินการมาตรการครั้งที่1 ผลดาํเนินการมาตรการครั้งที่2



Step 5 : การดาํเนินการตามมาตรการแก้ไข

การดาํเนินการตามมาตรการแก้ไข

2. กระดาษรองหลงัขาด

มาตรการการแก้ไข การดาํเนินการแก้ไข ผลทีไ่ด้รับ ระยะเวลา ผู้รับผดิชอบ

1 ประชุมร่วมกบัSup ถึง 1.ทาง Sup แก้ไขการปั้ม Die Cut ลกึ จากการ 1.ลด% Reject สติก๊เกอร์ 17-30/07/52 พชิิตชล / วลิาลยั 

ปัญหากระดาษรองหลงั

ขาดจากการปั้ม Die Cut 

ลกึ

ขึน้รูปสติก๊เกอร์และทาํการปรับเปลีย่น

กระดาษรองหลงัให้มคีวามหนามากขึน้

ลงจาก 

2.ไม่พบSticker กระดาษ

ั ้

จุฑาทพิย์3.76%เหลอื 0.16%

2. กาํหนดมาตรฐานการตรวจรับ

รองหลงขาดหลดุเขามา

ในไลน์การผลติ

ฐ

 Package ใน RD 1เรื่องตรวจเช็คกระดาษรอง

หลงัสติก๊เกอร์

กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ Rejectกระดาษรองหลังขาดก่อนดาํเนนิการและผลดาํเนนิ มาตรการแก้ไข
เปอร์เซ็นต์

3.76

2

3

4

5

%Rejectลดลง 

3 6 %

29
0.09

0

1

กอ่นดาํเนินการ ผลดาํเนินการมาตรการ

3.6 %



Step 5 : การดาํเนินการตามมาตรการแก้ไข
การดาํเนินการตามมาตรการแก้ไข

3.การโก่งงอของฝามีผลต่อตาํแหน่งการตดิสติก๊เกอร์

มาตรการการแก้ไข การดาํเนินการแก้ไข ผลทีไ่ด้รับ ระยะเวลา ผู้รับผดิชอบ

1.ประชุมร่วมกบัทางทีม 1. ทางSupplierเพิม่ขอบ

่ ่

สามารถลดปริมาณการโก่งงอของฝา 01-12/06/52 อนิศรา/ศันสนีย์

R&D,การตลาด  และ

Supplier เรื่องปัญหา

ฝ ิ

กระดูกงู เพือ่เพิม่ความแขง็แรง

ของฝา 

2.กาํหนดมาตรฐานการตรวจ

จาก 30% เหลอื 17.58%และ

สามารถ

๊

ลด% Reject สติก๊เกอร์จาก 0.67%เหลอื 0.29%
Package ฝาบิดงอ

2.กาหนดมาตรฐานการตรวจ

รับเข้าPackage ในRD1  
กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์Reject จากสติก๊เกอร์ตดิไม่ตรงตาํแหน่งฝาก่อนดาํเนนิการและ

ผลดาํเนนิการตามมาตรการแก้ไข

0 67
1

เปอร์เซ็นต์

%Rejectลดลง 0.38 %0.67

0.29

0.2

0.4

0.6

0.8
%Rejectลดลง 0.38 %

0

กอ่นดาํเนินการ ผลดาํเนินการมาตรการ

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

30



Step 5 : การดาํเนินการตามมาตรการแก้ไข

การดาํเนินการตามมาตรการแก้ไข

3.การโก่งงอของฝามีผลต่อตาํแหน่งการตดิสติก๊เกอร์

มาตรการการแก้ไข การดาํเนินการแก้ไข ผลที่ได้รับ ระยะเวลา ผู้รับผดิชอบ

  2.ทาํไกด์กดฝา 1. ตดิตั้งไกด์กดฝาและ

กาํหนดระดบัความสูง

ไ ์ ี่

พนักงานปฎบิัตงิานได้สะดวก

มากขึน้ และสามารถลด

ป ์ ็ ์ ้ไ

01-12/06/52 อนิศรา/ศันสนีย์

จากการแก้ไข ทั้ง 2 ครั้งสามารถ ลดของไกด์ทคีวามสูง 1.0 

cm.โดยอ้างองิจากการ

ทดลองในระดบัทีด่ทีีสุ่ด

เปอร์เซ็นต์Rejectจากการแก้ไข

ครั้งแรกลงอกี 0.20 %

จากการแกไข ทง 2 ครงสามารถ ลด

เปอร์เซ็นต์Reject สติก๊เกอร์ตดิไม่

ตรงตาํแหน่งฝา จากก่อนดาํเนินการุ

0.67 %เหลอื 0.092%

หรือลดลง 0.58 %

ก่อนปรับปรง แก้ไขครั้งที่1 แก้ไขครั้งที่2

กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์Reject สติ๊กเกอร์ติดไมต่รงตาํแหนง่ฝากอ่นดาํเนินการและผล

ดาํเนินการตามมาตรการแกไ้ขครั้งที่1และ2

เปอร์เซ็นต์
ลดลง

ลดลง

0.58กอนปรบปรุง แกไขครงท1 แกไขครงท2 0.67

0.29

0.092
0 2

0.4

0.6

0.8 0.38

% %

31
0

0.2

กอ่นดาํเนินการ ผลดาํเนินการมาตรการครั้งที่1 ผลดาํเนินการมาตรการครั้งที่2
เพิม่ขอบกระดูกงู ไกด์กดฝา



Step 6 : การตรวจสอบผล 

ข้อมูลเปรียบเทยีบเปอร์เซ็นต์ Reject สติก๊เกอร์จากเครื่องตดิสติก๊เกอร์ก่อนดาํเนินการ และหลงัดาํเนินการ

ผลทางตรง

กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์Rejecก่อนและหลังปรับปรุง

เปอร์เซ็นต์

หลงัดาํเนินการ

เปอร์เซ็นต์ Reject

3.03

0 912 00
2.50
3.00
3.50
4.00
4.50
5.00 ลดลง1.66%

0.91

0.00
0.50
1.00
1.50
2.00

ก่อนดําเนินการ หลังดําเนินการ

กราฟแสดงเปอร์เซ็นต์Reject สติ๊กเกอร์ก่อน-หลังปรับปรุงเปรียบเทียบกับเป้าหมาย

4 65
เปอร์เซ็นต์

ก่อนดําเนินการ

กอนดาเนนการ หลงดาเนนการ

4.65
3.76

3

4

5

กอนดาเนนการ

หลังดําเนินการ

เป้าหมาย

0.670.90 0.87
0.31

1.04 1.04 1.04

0

1

2

32
Stamp ไม่ตรงตาํแหน่ง กระดาษรองหลงัขาด ติดไม่ตรงตาํแหน่ง



ผลทางตรง Step 6 : การตรวจสอบผล 

กราฟแสดงเปอร์เซ็น Reject สติ๊กเกอร์ ก่อน-หลังปรับปรุง
เปอร์เซ็นต์

% Reject

3.5

4

เปอรเซนต
เป้าหมาย

2 48

3.25 3.36

2.5

3

2.48

1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04 1.04

1

1.5

2

0.99 1 0.98 0.97 0.95 0.92 0.91 0.9 0.92

0

0.5

ต.ค.-51 พ.ย.-51 ธ.ค.-51 ม.ค.-52 ก.พ.-52 ม.ีค.-52 เม.ย.-52 พ.ค.-52 ม.ิย.-52 ก.ค.-52 ส.ค.-52 ก.ย.-52

กอ่นดาํเนินการ ระหวา่งดาํเนินการ หลงัดาํเนินการ

่ ํ ิ ป ์ ็ ์ ํ่ ่ ป้
33

ระหว่างดาํเนินการ ม.ค.- พ.ค. 2552                      เปอร์เซ็นต์ Reject ตํา กว่าเป้าหมาย 0.06%

ช่วงหลงัการดาํเนินการ มิ.ย. –ก.ย. 2552               เปอร์เซ็นต์ Reject  ตํ่า กว่าเป้าหมาย  0.13 %  



ด้าน รายการ ผลกระทบ

ผลทางอ้อม Step 6 : การตรวจสอบผล 

สามารถเพิม่กาํลงัการผลติ (เฉลีย่ปี2551)จาก 69,000 ถาด/วนั เป็น 112 ,671 ถาด/วนั
กราฟแสดงกําลังการผลิตสินค้าอาหารไทย (ถาด/วนั)

P (Productivity)
ฝ่ายผลติและลูกค้า

ภายนอก39,320 34,320 50,214 64,990
84,701 72,377 70,184 69,925 73,789 83,904 84,642 112,67169,991

150,000 150,000

0
15,000
30,000
45,000
60,000
75,000
90,000

105,000
120,000
135,000
150,000
165,000

จํานวนถาด

พบข้อร้องเรียนทางด้านคุณภาพของสินค้ากลุ่ม 2 หลุม และกลุ่มครึ่งอิม่ทีเ่กดิจากการ

๊

เฉลี่ยปี 51 ม.ค. 52 ก.พ . 52 มี.ค. 52 เม.ย. 52 พ .ค. 52 มิ.ย. 52 ก.ค. 52 ส.ค. 52 ก.ย. 52 ต.ค. 52 พ .ย. 52 ธ.ค. 52

จํานวนถาดข้าว/วัน เป้าหมาย(ถาด/วัน)

Q (Quality)

สติก๊เกอร์Stampไม่ตรงช่องและตดิไม่ตรงตาํแหน่งฝา หลงัการปรับปรุงเหลอื

0.002ppm  ลูกค้าภายในและลูกค้ากราฟแสดงเปรียบเทียบข้อร้องเรียนด้านคุณภาพสติก๊เกอร์Ezygo

0.480.6

ppm.

ลดลง0 47 ppmQ (Q y)
ภายนอก

(จํานวนทีพ่บของเสีย/Out putทั้งหมด)

0.002
0

0.2

0.4

่ ํ ิ ั ํ ิ

ลดลง0.47 ppm

C (C t)

มูลค่าทีสู่ญเสียจากการ Reject สติก๊เกอร์Ezygo ลดลงเฉลีย่เหลอื 573.07 บาท /เดอืน

  ฝ่ายผลติ

กอนดําเนนการ หลงดําเนนการ

กราฟแสดงเปรียบเทียบมูลค่าที่สูญเสียจากการ Reject สติ๊กเกอร์Ezygo

8,217.32
8000

มุลค่า(บาท)

ลดลง 7 644 25 

34

C (Cost)

573.07

0

1000

2000

3000

4000

5000

6000

7000

ก่อนดําเนินการ หลังดําเนินการ

ลดลง 7,644.25 

บาท/เดอืน



ผลทางอ้อม

ด้าน รายการ ผลกระทบ

D (Delivery)

     ทางวางแผนไม่ต้องเพิม่ยอดในการสั่งซื้อ สติก๊เกอร์ โดยสามารถกาํหนดยอดการ

สั่งซื้อทีเ่หมาะสมได้ ตามแผนการผลติ
ลูกค้าภายในและ

ภายนอก
และสามารถส่งมอบสินค้าให้กบัลูกค้าได้ทันกาํหนด

M (morale)
พนักงานมีขวญักาํลงัใจดขีึน้ เนื่องจากไม่ต้องนําสินค้าทีผ่ดิพลาดทีเ่กดิจาก สติก๊เกอร์ 

ํ ั ื ใ ่
พนักงาน( )

นํากลบัมา Recheck  หรือ Repack ใหม่ 

สามารถลดปริมาณขยะทีเ่สียจากการ  Reject สติก๊เกอร์ Ezygo ได้เฉลีย่เดอืนละ 852 

ดวง/เดอืน

กราฟแสดงเปรียบเทียบปริมาณขยะที่เสียจากการ  Reject สติก๊เกอร์ Ezygo

E 

(Environment)
สังคม

7,826.00

4000

5000

6000

7000

8000

Reject(Pc)

ลดลง 6,974ดวง/

เดอืน

852.00

0

1000

2000

3000

4000

ก่อนดําเนินการ หลังดําเนินการ

35

กอนดาเนนการ หลงดาเนนการ



กาํหนดมาตรฐาน Step 7 : กาํหนดมาตรฐาน 

มาตรฐาน what where when why who Howฐ y

1.มาตรฐานการ

ใช้เครื่องติด

สติ๊กเกอร์

1. ติดตั้งไกด์กดฝาและ

กาํหนดระดับความสูง

ของไกด์ทีค่วามสง 1.0 

จุดงาน Pack 

สินค้าอาหาร

ไทย

ทุกวนั เพือ่กดฝาไม่ให้ฝางอ ทาํให้

ติดสติ๊กเกอร์ตรงตําแหน่ง

เจ้าหน้าที,่ หัวหน้างาน

บรรจุสินค้าอาหาร

ไทย, วศิวกรรมผลติ

วศิวกรรมผลติติดตั้ง

ไกด์กดฝา
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2. ติดตั้งระยะตําแหน่ง

การปล่อยฝาให้มีระยะ
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จุดงาน Pack 
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ไ

ทุกวนั เพือ่ให้ระยะการปล่อยฝา

คงที่

เจ้าหน้าที,่ หัวหน้างาน

บรรจุสินค้าอาหาร

ไ  ิ ิ

วศิวกรรมผลติติดตั้ง

ไกด์กาํหนดระยะการ

ป ่ ฝคงท ไทย ไทย, วศวกรรมผลต ปลอยฝา

3. จัดทาํ OPL สอนงาน

ติดตั้งไกด์กดฝาและ

กาํหนดระดับความสูง

์

จุดงาน Pack 

สินค้าอาหาร

ไทย

ทุกวนั เพือ่ให้พนักงานทราบถึง

วธิีการใช้ และการตั้งค่า

เครื่องทีถู่กต้อง

เจ้าหน้าที,่ หัวหน้างาน

บรรจุสินค้าอาหาร

ไทย, วศิวกรรมผลติ

Morning talk 

พนักงานประจํา

เครื่องติดสติ๊กเกอร์

ของไกด์การให้กบั

พนักงานประจําเครื่อง 

ติดสติ๊กเกอร์



ตดิตามผลอย่างต่อเนื่อง

กราฟแสดง% Reject ก่อน-หลังปรับปรุงและติดตามผลอย่างต่อเนื่อง
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ช่วงตดิตามผลดาํเนินการ ต.ค. 2552 – ก.พ.2554    
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เปอร์เซ็นต์ Reject เฉลีย่ 0.88%  ตํา่  กว่าเป้าหมาย 0.16 %



ขยายผล

ปัจจุบันมกีารขยายผลเครื่องตดิสติ๊กเกอร์(No.3) โดยพฒันามาจากเครื่องตดิSticker ต้นแบบ(No.1)   

และในอนาคตจะขยายผลกบัเครื่องตดิสติ๊กเกอร์(N 2) และในอนาคตจะขยายผลกบเครองตดสตกเกอร(No.2) 

เครื่องตดิสติ๊กเกอร์ต้นแบบ(No.1) เครื่องตดิสติ๊กเกอร์ขยายผล(No 3)เครองตดสตกเกอรตนแบบ(No.1) เครองตดสตกเกอรขยายผล(No.3)
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กจิกรรมครั้งต่อไปทีจ่ะทาํกจกรรมครงตอไปทจะทา

1   ื่ ปั ั  ั้ ่ ื  ิ  2552 ป ์ ็ ์ R j  ิ ้ ่ ื ้ ใ  ่ ี ่0 19 % 1.  เนองจากปจจุบน ตงแตเดอนมกราคม – สงหาคม 2552 เปอรเซนต Reject สนคาหลนพนในกระบวนการบรรจุ อยูท 0.19 % 

ซึ่งเป็น%ที่สูงมากกว่าที ่KPI ฝ่ายวางไว้

2.  เสียโอกาสทางด้านการขาย ซึ่งจากสินค้าทีห่ล่นพืน้ตั้งแต่เดอืนมกราคม – สิงหาคม 2552  คดิเป็นมูลค่า 67,110.47 บาท

โ ่ ่3.  ตอบสนองนโยบายของบริษัท (วาระเร่งด่วน)

%
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