
 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน : บริหารธรุกิจและภาษา 

ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตลุาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

1 

 

การปรับปรุงกระบวนการพิมพโคดเดทแบบหมึกบนบรรจุภัณฑของ
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บทคัดยอ - การศึกษานี้ไดทําการศึกษา ขั้นตอนการดําเนินกระบวนการ

แกไขปญหาคุณภาพเร่ืองการพิมพโคดเดทผิดต้ังแตคร้ังแรกที่มีการ

เปลี่ยนโคดเดทแบบหมึกบนบรรจุภัณฑของผลิตภัณฑอุปโภคบริโภค ทั้ง 
7 ขั้นตอน ตาม QC Story ของ JUSE โดยผานการสังเกตุการณ

และการทํากิจกรรมตางๆ  และการวางแผนกิจกรรมการแกไขปญหา

ของกลุม  QCC โดยรวบรวมและวเิคราะหขอมลู  3 ปที่ผานมาโดยใช

แผนภาพกางปลา (Fish Bone Diagram) ในการวเิคราะหหาสาเหตุ

รากเหงาของปญหาพบวามีสาเหตุมาจากกระบวนการปฏิบัติงานที่

ซ้ําซอน  ความเผ ลอเรอ  รวมถึงการละเลยขั้นตอนการปฏิบัติตาม

มาตรฐานการปฏิบัติงาน  อีกทั้งบางกระบวนการที่เกี่ยวของไมมี

มาตรฐานการปฏิบัติงานที่ชัดเจน  ทําใหผูปฏิบัติงานเกิดความ

ผดิพลาดขึน้ได 
 จากการศึกษาหลักการและงานวิจัยในการกําหนดมาตรการตอบโต

เพ่ือแกไขปญหาคุณภาพในคร้ัง นี้ POKA YOKE ไดถูกนํามาใชในการ

พิจารณาในการปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากตัวพนักงาน และเพ่ือ

เปลี่ยนการควบคุมคุณภาพใหเปนการปองกันปญหามิใหเกิด

ขอบกพรองขึ้นซ้ําอีก  จากผลการศึกษา  พบวาจํานวนครั้งของ

ขอบกพรองในการพิมพโคดเดทตอปริมาณการผลิต สามารถลดลงได

ถงึ 70% อีกทั้งสามารถลดตนทุนดานคุณภาพลง ได 85%  จาก 
675,000 บาทในป 2553 ลดลงเหลือประมาณ 100,000 บาทในป 2554 

 

คําสําคัญ - QC Story, แผนภาพกางปลา, 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 

 สําหรับผลิตภัณฑประเภทอุปโภคบริโภคนั้น คุณภาพที่สําคัญอยาง

หนึ่งที่ขาดไมไดคือ การระบุ การพิมพครั้งที่ผลิต วันที่ผลิต วันที่บรรจุ 

และ/หรือวันหมดอายุ หรือที่เรียกโดยรวม วา โคดเดท (Code Date) บน

บรรจุภัณฑของผลิตภัณฑ ใหสอดคลองกับกฎหมายที่เปลี่ยนแปลงและ

เขมงวดขึ้นในแตละประเทศ โรงงานอุตสาหกรรมที่เปนกรณีศึกษานี้ก็มี

ปญหาเรื่องขอบกพรองการพิมพโคดเดทที่ไมไดมาตรฐาน  จาก

การศึกษาขอมูลในป 2551 2552 และ 2553 พบวา ปญหามีจํานวนครั้ง

ที่เกิดขอบกพรองเกี่ยวกับการพิมพโคดเปน 12 , 9 และ 9 ตามลาํดับ 

ดังรูปที่ 1 และคิดเปนตนทุนดานงานคุณภาพ 900 ,000 675 ,000 และ 

675,000 บาท ตามลาํดับ 

 แตเดิมใชวิธีแกไขโดยการเพิ่มขั้นตอนการตรวจสอบ โคดเดทหลงั

การเปลี่ยนโคดเดท ทุกๆ ชั่วโมงโดยการเปลี่ยนคนในการตรวจสอบใน

แตละชั่วโมง  และการใชบทลงโทษกับพนักงานที่ไมปฏิบัติงานตาม

ขั้นตอนการตรวจสอบ  ซึ่งไมไดเปนการแกไขปญหาที่รากเหงา  อีกทั้ง

ยังเปนการเพิ่มตนทุนดานคุณภาพ  และเปนการลดแรงจูงใจของ

พนักงานที่มีหนาที่เกี่ยวกับการตรวจสอบคุณภาพ ดวยเหตุนี้การศึกษา  

Quality Control Circle (QCC) จึงตองมีการศึกษาที่มาของปญหา  และ

ลําดับเรื่องราวตามขั้นตอนการปรับปรุงการเพิ่มผลิตภาพในงานดาน

คุณภาพ หรือที่เรียกวา QC Story [1-4, 6-8] 

 งานศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาไดนําเทคนิค  QCC มาใช ใน โรงงาน

กรณีศึกษาการแกปญหาคุณภาพในกระบวนการบรรจุ เพื่อศึกษา

ขั้นตอนการแกปญหาในกระบวนการบรรจุดวยเทคนิค Quality Control 

Circle (QCC) และนํามาวิเคราะหเพื่อปรับปรุงและลดผลิตภัณฑที่ไมได

คุณภาพในขั้นตอนการพิมพโคดเดท ที่อยูในกระบวนการบรรจุ  โดย

ผานกระบวนของ QC Story ใหลดลงในสัดสวนมากกวา 50% (จํานวน
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ครั้งของขอบกพรองตอกําลังการผลิต ) ในป 2554 เทียบกับป 2553 ซึ่ง

เปนเปาหมายของโรงงานกรณีศกึษา 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

2.1 ดําเนินการศึกษาขอบกพรองจากการพิมพโคดเดทในป 2551, 

2552 และ 2553 

 

 
 

รูปที่ 1 จํานวนครั้งของประเภทขอบกพรองจากการพิมพโคดเดท 

ในป 2551, 2552 และ 2553 

 

จากรูปที่ 1 อธิบายความหมายของขอบกพรองดังนี้ 

 A คือ การเตรียมขอมูลโคดเดทของเอกสารควบคุมคุณภาพการ

บรรจุผดิ 

 B คือ ผลิตภัณฑโคดเดทเกาปะปนกับโคดเดทใหม 

 C คือ การพิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรกที่มีการเปลี่ยนโคดเดท 

 D คือ ไมมีโคดเดทพิมพบนบรรจุภัณฑ 

 E คือ โคดเดทพิมพไมสมบูรณเนื่องจากเครื่องพิมพขัดของ  

2.2 จัดลําดับความสําคัญของประเภทของขอบกพรองจากการพิมพโคด

เดทโดยใชแผนภาพพาเรโต [5] 

 

 
 

รูปที่ 2 แผนภาพพาเรโตสําหรับคะแนน Risk Priority Number (RPN) 

ของประเภทขอบกพรองจากการพิมพโคดเดทตั้งแตป 2551 - 2553 

 

 การแกปญหาในครั้งนี้ ทีมงานจึงกําหนดหัวขอปญหาวา “การลด

ขอบกพรองการพิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรกที่มีการเปลี่ยนโคดเดท : 

C” และ “การลดขอบกพรองการพิมพโคดเดทผิดจากการเตรียมขอมูล

โคดเดทของเอกสารควบคุมคุณภาพการบรรจุผิด: A” 

2.3 จัดเตรียมทีมงาน QCC เพือ่ดําเนนิการหาสาเหตุ  และแกไข

ขอบกพรองจากการพิมพ  

 ทีมงานที่ประกอบไปดวยบุคคลากรมาจากฝายวิศวกรรมการบรรจุ  

ฝายควบคุมคุณภาพ  ฝายบริหารคุณภาพ ฝายดูแลและรักษา

เครื่องพิมพ ทั้งดานเครื่องกลและไฟฟา และฝายบริหาร 

2.4 ดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุของประเภทขอบกพรอง  

 2.4.1) การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาขอบกพรองประเภทการ

พิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรกที่มีการตั้งคาโคดเดทแบบหมึก  ทั้ง VDO 

Jet และ Marsh Jet ผดิ 

 

 
 

รูปที่ 3 แผนภาพกางปลาการพิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรก 

ที่มีการเปลี่ยนโคดเดทแบบหมึก 

 

 2.4.2) การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาขอบกพรองประเภทการ

พิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรกที่มีการเปลี่ยนโคดเดทเนื่องจากการ

พิมพ Batch no. ในใบ Approved Tag ผิดโดยพนักงาน  QC ใน

หองทดลอง 

 

 
 

รูปที่ 4 แผนภาพกางปลา Batch No. ในใบ Approved Tag ผิด 

 โดย QC ในหองทดลอง 
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 2.4.3) จากแผนภาพพาเรโตสาํหรบัคะแนน  RPN รูปที่ 2 พบวา

ขอบกพรองที่สําคัญอันดับที่ 2 คือขอบกพรองการพิมพโคดเดทผิดจาก

การเตรียมขอมูลโคดเดทของเอกสารควบคุมคุณภาพการบรรจุผิด  ซึ่ง

จะทําใหฝายบรรจุเตรียมขอมูลในการพิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรกได  

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาขอบกพรองนี้ทําผานการวิเคราะห

ดวยแผนภาพกางปลาดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 5 แผนภาพกางปลา การเตรียมเอกสารการบรรจุผิดในสวนของ

การพิมพโคดเดททําใหพิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้งแรก 

ที่มีการเปลี่ยนโคดเดท 

 

2.5 ดําเนินการทดสอบมาตรการแกไข และการวัดผลการดําเนินงาน 

 2.5.1) มาตรการตอบโตขอบกพรองการพิมพโคดเดทผิดตั้งแตครั้ง

แรกที่มีการเปลี่ยนโคดเดทดวยวิธีการพิมพแบบหมึก ทั้ง VDO Jet และ 

Marsh Jet นั้น Central Code Date ถูกนําเสนอใหเปนมาตรการตอบ

โตที่จะปองกันความผิดพลาดจากความเผลอเรอของพนักงานบรรจุ 

 2.5.2) มาตรการตอบโตปญหาขอบกพรองประเภทการพิมพโคด

เดทผิดตั้งแตครั้งแรกที่มีการเปลี่ยนโคดเดทเนื่องจากการเตรียมการ

พิมพคาโคดเดทในใบ Approved Tag ผิด โดย QC ในหองทดลอง  

มาตรการตอบโต ในสวนนี้ ไมตองมี Approved Tag แตใช SAP 

Approved Tag แทน 

 2.5.3) มาตรการตอบโต  ขอบกพรองการพิมพโคดเดทผิดจากการ

เตรียมขอมูลโคดเดทของเอกสารควบคุมคุณภาพการบรรจุผิด  ในสวน

ของการพิมพโคดเดท  ใชโปรแกรม e-PDR (Electronic Production 

Direction Report) เอกสารควบคมุคณุภาพการบรรจุแบบ

อิเล็กทรอนิกส เปนมาตรการตอบโต 

 

3. สรุปผลการศึกษา 

 จากการศึกษาพบวาเทคนิค QCC โดยลําดับเรื่องราวผาน QC 

Story สามารถนํามาประยุกตใชในการวิเคราะห การแกไขปญหาและลด

ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพในขั้นตอนการพิมพโคดเดท ที่อยูใน

กระบวนการบรรจุไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยผลการศึกษาพบวา

ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพในขั้นตอนการพิมพโคดเดทลดลงอยางเห็น

ไดชัด หลังจากนํามาตรการตอบโตดวยวิธีการแบบ  POKA YOKE [6, 

7, 9] เพื่อการแกไขอยางยั่งยืน ซึ่งจํานวนครั้งของขอบกพรองในการ

พิมพโคดเดท ตอปริมาณการผลิตสามารถลดลงไดถึง 70% จาก 0.05 

ครั้งตอปริมาณการผลิตในป 2553 (9 ครั้ง) ลดลงเหลือ 0.02 ครั้งตอ

ปริมาณการผลิตในป 2554 (3 ครั้ง) ซึ่งมากกวา 50% ที่เปนเปาหมาย

ของโรงงานกรณีศึกษา อีกทั้งสามารถลดตนทุนดานคุณภาพลงได 85% 

จาก 675,000 บาทในป 2553 ลดลงเหลือประมาณ 100,000 บาทในป 

2554 และสามารถลดจํานวนครั้งของขอบกพรองในการพิมพโคดเดท  

ไดถึง  100% ในขอบเขตของการศึกษาในครั้งนี้  กลาวคอืสามารถลด

จํานวนครั้งของขอบกพรองการพิมพโคดเดท  ผิดตั้งแตครั้งแรกที่มีการ

เปลี่ยนโคดเดท  C และการเตรียมขอมูลโคดเดท  ของเอกสารควบคุม

คุณภาพการบรรจุผิด A 
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