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บทคัดยอ - การศึกษานี้ไดทําการศึกษา ขั้นตอนการดําเนินกระบวนการ

แกไขปญหาคุณภาพเร่ืองการพิมพโคดเดทผิดต้ังแตคร้ังแรกที่มีการ

เปลี่ยนโคดเดทแบบหมึกบนบรรจุภัณฑของผลิตภัณฑอุปโภคบริโภค ทั้ง 
7 ขั้นตอน ตาม QC Story ของ JUSE โดยผานการสังเกตุการณ

และการทํากิจกรรมตางๆ  และการวางแผนกิจกรรมการแกไขปญหา

ของกลุม  QCC โดยรวบรวมและวเิคราะหขอมลู  3 ปที่ผานมาโดยใช

แผนภาพกางปลา (Fish Bone Diagram) ในการวเิคราะหหาสาเหตุ

รากเหงาของปญหาพบวามีสาเหตุมาจากกระบวนการปฏิบัติงานที่

ซ้ําซอน  ความเผ ลอเรอ  รวมถึงการละเลยขั้นตอนการปฏิบัติตาม

มาตรฐานการปฏิบัติงาน  อีกทั้งบางกระบวนการที่เกี่ยวของไมมี

มาตรฐานการปฏิบัติงานที่ชัดเจน  ทําใหผูปฏิบัติงานเกิดความ

ผดิพลาดขึน้ได 
 จากการศึกษาหลักการและงานวิจัยในการกําหนดมาตรการตอบโต

เพ่ือแกไขปญหาคุณภาพในคร้ัง นี้ POKA YOKE ไดถูกนํามาใชในการ

พิจารณาในการปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากตัวพนักงาน และเพ่ือ

เปลี่ยนการควบคุมคุณภาพใหเปนการปองกันปญหามิใหเกิด

ขอบกพรองขึ้นซ้ําอีก  จากผลการศึกษา  พบวาจํานวนครั้งของ

ขอบกพรองในการพิมพโคดเดทตอปริมาณการผลิต สามารถลดลงได

ถงึ 70% อีกทั้งสามารถลดตนทุนดานคุณภาพลง ได 85%  จาก 
675,000 บาทในป 2553 ลดลงเหลือประมาณ 100,000 บาทในป 2554 

 

คําสําคัญ - QC Story, แผนภาพกางปลา, POKA YOKE. 

 

Abstract - 7 problem solving steps of JUSE QC Story were 
applied on incorrect ink code date printing of the consumer 
packaging during code date changes. Past three year data 
was collected and analyzed including on-floor observation 
and activity planning by QCC team. Fish Bone Diagram was 
used to analyze the root causes which were excessive of 
activity, employee carelessness, and employee neglect of the 
standard procedures as well as some procedures were not 
well defined. 
 POKA YOKE was applied as the mistake-proofing 
countermeasure to prevent the reoccurring problems due to 
human factors and it changed the practice from quality 
control management to preventive management. 

 The result of this study was the number of code date 
defects on the packaging per production volume decreased 
70%. In addition, quality cost also decreased 85% from 
675,000 THB in 2010 to 100,000 THB in 2011. 
 
Keywords - QC Story, Fish Bone Diagram, POKA YOKE. 
 

1. บทนํา 

 สําหรับผลิตภัณฑประเภทอุปโภคบริโภคนั้น คุณภาพที่สําคัญอยาง

หนึ่งที่ขาดไมไดคือ การระบุ การพิมพครั้งที่ผลิต วันที่ผลิต วันที่บรรจุ 

และ/หรือวันหมดอายุ หรือที่เรียกโดยรวม วา โคดเดท (Code Date) บน

บรรจุภัณฑของผลิตภัณฑ ใหสอดคลองกับกฎหมายที่เปลี่ยนแปลงและ

เขมงวดขึ้นในแตละประเทศ โรงงานอุตสาหกรรมที่เปนกรณีศึกษานี้ก็มี

ปญหาเรื่องขอบกพรองการพิมพโคดเดทที่ไมไดมาตรฐาน  จาก

การศึกษาขอมูลในป 2551 2552 และ 2553 พบวา ปญหามีจํานวนครั้ง

ที่เกิดขอบกพรองเกี่ยวกับการพิมพโคดเปน 12 , 9 และ 9 ตามลาํดับ 

ดังรูปที่ 1 และคิดเปนตนทุนดานงานคุณภาพ 900 ,000 675 ,000 และ 

675,000 บาท ตามลาํดับ 

 แตเดิมใชวิธีแกไขโดยการเพิ่มขั้นตอนการตรวจสอบ โคดเดทหลงั

การเปลี่ยนโคดเดท ทุกๆ ชั่วโมงโดยการเปลี่ยนคนในการตรวจสอบใน

แตละชั่วโมง  และการใชบทลงโทษกับพนักงานที่ไมปฏิบัติงานตาม

ขั้นตอนการตรวจสอบ  ซึ่งไมไดเปนการแกไขปญหาที่รากเหงา  อีกทั้ง

ยังเปนการเพิ่มตนทุนดานคุณภาพ  และเปนการลดแรงจูงใจของ

พนักงานที่มีหนาที่เกี่ยวกับการตรวจสอบคุณภาพ ดวยเหตุนี้การศึกษา  

Quality Control Circle (QCC) จึงตองมีการศึกษาที่มาของปญหา  และ

ลําดับเรื่องราวตามขั้นตอนการปรับปรุงการเพิ่มผลิตภาพในงานดาน

คุณภาพ หรือที่เรียกวา QC Story [1-4, 6-8] 

 งานศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาไดนําเทคนิค  QCC มาใช ใน โรงงาน

กรณีศึกษาการแกปญหาคุณภาพในกระบวนการบรรจุ เพื่อศึกษา

ขั้นตอนการแกปญหาในกระบวนการบรรจุดวยเทคนิค Quality Control 

Circle (QCC) และนํามาวิเคราะหเพื่อปรับปรุงและลดผลิตภัณฑที่ไมได

คุณภาพในขั้นตอนการพิมพโคดเดท ที่อยูในกระบวนการบรรจุ  โดย

ผานกระบวนของ QC Story ใหลดลงในสัดสวนมากกวา 50% (จํานวน
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ครั้งของขอบกพรองตอกําลังการผลิต ) ในป 2554 เทียบกับป 2553 ซึ่ง

เปนเปาหมายของโรงงานกรณีศกึษา 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

2.1 ดําเนินการศึกษาขอบกพรองจากการพิมพโคดเดทในป 2551, 

2552 และ 2553 

 

 
 

รูปที่ 1 จํานวนครั้งของประเภทขอบกพรองจากการพิมพโคดเดท 

ในป 2551, 2552 และ 2553 

 

จากรูปที่ 1 อธิบายความหมายของขอบกพรองดังนี้ 

 A คือ การเตรียมขอมูลโคดเดทของเอกสารควบคุมคุณภาพการ

บรรจุผดิ 

 B คือ ผลิตภัณฑโคดเดทเกาปะปนกับโคดเดทใหม 

 C คือ การพิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรกที่มีการเปลี่ยนโคดเดท 

 D คือ ไมมีโคดเดทพิมพบนบรรจุภัณฑ 

 E คือ โคดเดทพิมพไมสมบูรณเนื่องจากเครื่องพิมพขัดของ  

2.2 จัดลําดับความสําคัญของประเภทของขอบกพรองจากการพิมพโคด

เดทโดยใชแผนภาพพาเรโต [5] 

 

 
 

รูปที่ 2 แผนภาพพาเรโตสําหรับคะแนน Risk Priority Number (RPN) 

ของประเภทขอบกพรองจากการพิมพโคดเดทตั้งแตป 2551 - 2553 

 

 การแกปญหาในครั้งนี้ ทีมงานจึงกําหนดหัวขอปญหาวา “การลด

ขอบกพรองการพิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรกที่มีการเปลี่ยนโคดเดท : 

C” และ “การลดขอบกพรองการพิมพโคดเดทผิดจากการเตรียมขอมูล

โคดเดทของเอกสารควบคุมคุณภาพการบรรจุผิด: A” 

2.3 จัดเตรียมทีมงาน QCC เพือ่ดําเนนิการหาสาเหตุ  และแกไข

ขอบกพรองจากการพิมพ  

 ทีมงานที่ประกอบไปดวยบุคคลากรมาจากฝายวิศวกรรมการบรรจุ  

ฝายควบคุมคุณภาพ  ฝายบริหารคุณภาพ ฝายดูแลและรักษา

เครื่องพิมพ ทั้งดานเครื่องกลและไฟฟา และฝายบริหาร 

2.4 ดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุของประเภทขอบกพรอง  

 2.4.1) การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาขอบกพรองประเภทการ

พิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรกที่มีการตั้งคาโคดเดทแบบหมึก  ทั้ง VDO 

Jet และ Marsh Jet ผดิ 

 

 
 

รูปที่ 3 แผนภาพกางปลาการพิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรก 

ที่มีการเปลี่ยนโคดเดทแบบหมึก 

 

 2.4.2) การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาขอบกพรองประเภทการ

พิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรกที่มีการเปลี่ยนโคดเดทเนื่องจากการ

พิมพ Batch no. ในใบ Approved Tag ผิดโดยพนักงาน  QC ใน

หองทดลอง 

 

 
 

รูปที่ 4 แผนภาพกางปลา Batch No. ในใบ Approved Tag ผิด 

 โดย QC ในหองทดลอง 
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 2.4.3) จากแผนภาพพาเรโตสาํหรบัคะแนน  RPN รูปที่ 2 พบวา

ขอบกพรองที่สําคัญอันดับที่ 2 คือขอบกพรองการพิมพโคดเดทผิดจาก

การเตรียมขอมูลโคดเดทของเอกสารควบคุมคุณภาพการบรรจุผิด  ซึ่ง

จะทําใหฝายบรรจุเตรียมขอมูลในการพิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรกได  

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาขอบกพรองนี้ทําผานการวิเคราะห

ดวยแผนภาพกางปลาดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 5 แผนภาพกางปลา การเตรียมเอกสารการบรรจุผิดในสวนของ

การพิมพโคดเดททําใหพิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรก 

ที่มีการเปลี่ยนโคดเดท 

 

2.5 ดําเนินการทดสอบมาตรการแกไข และการวัดผลการดําเนินงาน 

 2.5.1) มาตรการตอบโตขอบกพรองการพิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้ง

แรกที่มีการเปลี่ยนโคดเดทดวยวิธีการพิมพแบบหมึก ทั้ง VDO Jet และ 

Marsh Jet นั้น Central Code Date ถูกนําเสนอใหเปนมาตรการตอบ

โตที่จะปองกันความผิดพลาดจากความเผลอเรอของพนักงานบรรจุ 

 2.5.2) มาตรการตอบโตปญหาขอบกพรองประเภทการพิมพโคด

เดทผิดตั้งแตครั้งแรกที่มีการเปลี่ยนโคดเดทเนื่องจากการเตรียมการ

พิมพคาโคดเดทในใบ Approved Tag ผิด โดย QC ในหองทดลอง  

มาตรการตอบโต ในสวนนี้ ไมตองมี Approved Tag แตใช SAP 

Approved Tag แทน 

 2.5.3) มาตรการตอบโต  ขอบกพรองการพิมพโคดเดทผิดจากการ

เตรียมขอมูลโคดเดทของเอกสารควบคุมคุณภาพการบรรจุผิด  ในสวน

ของการพิมพโคดเดท  ใชโปรแกรม e-PDR (Electronic Production 

Direction Report) เอกสารควบคมุคณุภาพการบรรจุแบบ

อิเล็กทรอนิกส เปนมาตรการตอบโต 

 

3. สรุปผลการศึกษา 

 จากการศึกษาพบวาเทคนิค QCC โดยลําดับเรื่องราวผาน QC 

Story สามารถนํามาประยุกตใชในการวิเคราะห การแกไขปญหาและลด

ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพในขั้นตอนการพิมพโคดเดท ที่อยูใน

กระบวนการบรรจุไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยผลการศึกษาพบวา

ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพในขั้นตอนการพิมพโคดเดทลดลงอยางเห็น

ไดชัด หลังจากนํามาตรการตอบโตดวยวิธีการแบบ  POKA YOKE [6, 

7, 9] เพื่อการแกไขอยางยั่งยืน ซึ่งจํานวนครั้งของขอบกพรองในการ

พิมพโคดเดท ตอปริมาณการผลิตสามารถลดลงไดถึง 70% จาก 0.05 

ครั้งตอปริมาณการผลิตในป 2553 (9 ครั้ง) ลดลงเหลือ 0.02 ครั้งตอ

ปริมาณการผลิตในป 2554 (3 ครั้ง) ซึ่งมากกวา 50% ที่เปนเปาหมาย

ของโรงงานกรณีศึกษา อีกทั้งสามารถลดตนทุนดานคุณภาพลงได 85% 

จาก 675,000 บาทในป 2553 ลดลงเหลือประมาณ 100,000 บาทในป 

2554 และสามารถลดจํานวนครั้งของขอบกพรองในการพิมพโคดเดท  

ไดถึง  100% ในขอบเขตของการศึกษาในครั้งนี้  กลาวคอืสามารถลด

จํานวนครั้งของขอบกพรองการพิมพโคดเดท  ผิดตั้งแตครั้งแรกที่มีการ

เปลี่ยนโคดเดท  C และการเตรียมขอมูลโคดเดท  ของเอกสารควบคุม

คุณภาพการบรรจุผิด A 
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