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บทคดัย่อ 
งานวิจัยฉบับนีม้ีวัตถปุระสงค์ในการลดของเสียจากกระบวนการพิมพ์โค้ดแบบหมึกลงบนผลิตภัณฑ์กระป๋อง ซ่ึงมีของเสียเกิดขึน้
ใน 2 รูปแบบ คือโค้ดลบและโค้ดขาด วิธีการท่ีใช้ลดของเสียเน่ืองจากโค้ดลบคือการให้ความร้อนบนผิวกระป๋องก่อนเข้าสู่
กระบวนการพิมพ์ และวิธีการท่ีใช้ลดของเสียจากโค้ดขาดคือการปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองพิมพ์ จากผลการวิเคราะห์พบว่า
ปัจจัยท่ีมีผลต่อการให้ความร้อนผิวกระป๋องคือ อุณหภูมิ แรงลม และระยะเวลาในการให้ความร้อน จากการออกแบบการทดลอง
โดยวิธี Box Behnken และหาค่าท่ีเหมาะสมโดยวิธีพืน้ผิวตอบสนองพบว่าอุณหภูมิ 512 องศาเซลเซียส แรงลมระดับ 3 และระยะเวลา
ในการให้ความร้อน 0.66 วินาที เป็นค่าท่ีเหมาะสมของแต่ละปัจจัย ผลลัพธ์จากการแก้ไขโดยการให้ความร้อนผิวกระป๋องท าให้
สามารถลดของเสียเน่ืองจากโค้ดลบลงเหลือเพียง 0.014 เปอร์เซ็นต์ ส าหรับการปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองพิมพ์ด าเนินการ
โดยการเพ่ิมรอบการท าความสะอาดหัวพิมพ์ เพ่ิมรอบการท าความสะอาดระบบผสมน ้าหมึก และปรับปรุงแผนการตรวจเช็ค
อุปกรณ์ต่าง ๆ ของเคร่ือง ท าให้สามารถลดของเสียเน่ืองจากโค้ดขาดลงเหลือเพียง 0.006 เปอร์เซ็นต์ ในการด าเนินการท้ังหมดส่งผล
ให้ของเสียโดยรวมจากสายการผลิตท่ี 1 ลดลงจาก 0.2 เปอร์เซ็นต์ เหลือเพียง 0.02 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงได้ตามเป้าหมายท่ีโรงงานก าหนดไว้ 
ค าส าคญั: การวเิคราะห์ปัจจยั, อุณหภูมิ, ระดบัแรงลม, ระยะเวลา 
 

ABSTRACT 
This paper focuses on reducing defectives in an inkjet coding process of a can product. The two main defectives are code removing 
and code shear problems. The approach used to solve code removing problem is heating can surface before printing and preventive 
maintenance of coding machine is used to solve code shear problem.  From an analysis, three factors including temperature, air 
flow level, and heating time must be considered in a surface preparing process.  Box Behnken is used in experimental design and 
response surface is then applied to find proper levels of these factors. The most appropriate conditions are temperature 512 .C, Air 
flow level 3, and heating time 0.66 second.  The result shows that the can surface preparation reduces code removing problem to 
0.014 percent remaining.  The preventive maintenance plan is adjusted by increasing cleaning cycle of printing head, increasing 
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cycle of ink mixing system and make instrument checking plan. It reduces code shear problem to 0.006 percent remaining. Overall 
defective reduction in production line 1 reduces from 0.2 percent to 0.02 percent. 
KEYWORD: Factor Analysis, Temperature, Air Level, Time 
 
1. บทน า 

สินคา้แปรรูปเป็นผลิตภณัฑท่ี์มีความตอ้งการและมีความนิยมแพร่หลายของผูบ้ริโภคทัว่โลก โดยบนบรรจุภณัฑข์องสินคา้จะ
มีการระบุขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเป็นประโยชน์ให้แก่ผูบ้ริโภคทราบ ดงัเช่น วนัท่ีผลิตและวนัท่ีหมดอายท่ีุพิมพบ์นสินคา้เพื่อให้ผูบ้ริโภค
ทราบถึงระยะเวลาในการจดัเก็บสินคา้ การพิมพข์อ้มูลวนัหมดอายแุละวนัท่ีผลิตลงบนบรรจุภณัฑใ์หช้ดัเจน เป็นส่ิงท่ีผูผ้ลิตควรให้
ความส าคญัเป็นอยา่งยิ่ง เน่ืองจากความผิดพลาดและความไม่ชดัเจนของการพิมพข์อ้มูลอาจจะท าให้เกิดผลกระทบต่อผูบ้ริโภค ท า
ใหไ้ดรั้บขอ้มูลท่ีผิดพลาด เช่น ตวัเลขของวนัหมดอายท่ีุไม่ชดัเจนท าใหผู้บ้ริโภครับประทานสินคา้ท่ีหมดอาย ุท าใหเ้กิดอนัตรายต่อ
สุขภาพและร่างกายของผูบ้ริโภค อีกทั้งยงัส่งผลกระทบต่อความเช่ือมัน่ของผูบ้ริโภคต่อผลิตภณัฑ ์ฉะนั้น จึงตอ้งมีการตรวจสอบ
ความถูกตอ้งและชดัเจนของโคด้ท่ีพิมพล์งบนบรรจุภณัฑก่์อนน าไปจ าหน่ายเพ่ือไม่ใหเ้กิดผลกระทบดงักล่าว  

จากโรงงานกรณีศึกษาพบวา่ในการผลิตอาหารสัตว ์ ความถูกตอ้งและชดัเจนของการพิมพโ์คด้วนัหมดอายแุละวนัท่ีผลิตของ
สินคา้ลงบนบรรจุภณัฑ ์เป็นส่ิงส าคญัท่ีทางโรงงานตระหนกั สินคา้ทุกช้ินจะตอ้งมีการตรวจสอบความถูกตอ้งและความชดัเจนของ
โคด้เพ่ือใหผู้บ้ริโภคมัน่ใจวา่ไดรั้บสินคา้ท่ีมีคุณภาพและปลอดภยัต่อการบริโภค แต่ปัจจุบนัพบวา่การพิมพโ์คด้ลงบนบรรจุภณัฑมี์
ความผิดพลาด ดงัรูปท่ี 1 

 

 

 

รูปที ่1     ปริมาณการผลิตสินคา้และปริมาณโคด้เสียท่ีเกิดในเดือน ตุลาคม 2560 - เมษายน 2561 โดยรวมของบริษทั 
 

จากรูปท่ี 1 พบวา่ในช่วงเดือน ตุลาคม 2560 - เมษายน 2561 มีปริมาณโคด้เสียสูงกวา่เป้าหมายท่ี 0.02 เปอร์เซ็นต ์โดยในเดือน 

ตุลาคม - ธนัวาคม 2560 ทางบริษทัไดท้ าการปรับปรุงกระบวนการโดยติดตั้งชุดเคร่ืองเป่าลมร้อน เพ่ือใชใ้นการเตรียมผิวกระป๋อง

ก่อนท าการพิมพโ์คด้ แต่หลงัจากการปรับปรุงจ านวนเปอร์เซ็นตข์องเสียจากโคด้ยงัลดลงไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนด เป็นเหตุให้

ตอ้งท าการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาดงักล่าวเพ่ือด าเนินการแกไ้ขใหป้ริมาณโคด้เสียต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงในกลุ่มสินคา้

ผลิตภณัฑอ์าหารสตัวท์างโรงงานมีบรรจุภณัฑอ์ยู ่3 ประเภทไดแ้ก่ กระป๋อง (Can) ถุง (Pouch) และถว้ยพลาสติก (Plastic cup)  

Target: 0.02% 
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รูปที ่2     บรรจุภณัฑช์นิดต่าง ๆ (ท่ีมา : www.thaiunion.com) 
 

เม่ือมาพิจารณาของเสียจากโคด้ พบว่าบรรจุภณัฑ์แต่ละชนิดก็จะมีปริมาณการเกิดของเสียท่ีแตกต่างกนัออกไปในรูปท่ี 3 
แสดงถึงปริมาณการพบบรรจุภณัฑท่ี์มีปัญหาเร่ืองการพิมพโ์คด้ท่ีผิดพลาดในเดือน ตุลาคม 2560 - เมษายน 2561 จะเห็นวา่จ านวน
ของเสียจากการพิมพโ์คด้ท่ีเกิดข้ึนพบวา่ในบรรจุภณัฑท่ี์เป็นกระป๋องมีจ านวนมาก คิดเป็นร้อยละ 71.5 ของจ านวนของเสียโคด้ท่ีพบ
ทั้งหมด ดงันั้นจึงเลือกวเิคราะห์ปัญหาโคด้บนบรรจุภณัฑก์ระป๋อง ในการศึกษาวจิยัคร้ังน้ี  
 

 
 

รูปที ่3     เทียบสดัส่วนของเสียโคด้แต่ละบรรจุภณัฑใ์นช่วงเดือน ตุลาคม 2560 - เมษายน 2561 
 

 
 

รูปที ่4     เทียบปริมาณลกัษณะของโคด้เสียท่ีพบบนบรรจุภณัฑก์ระป๋อง ในช่วงเดือน ตุลาคม 2560 - เมษายน 2561 
 

จากรูปท่ี 4 ท าการรวบรวมขอ้มูลตั้งแต่เดือน ตุลาคม 2560 - เมษายน 2561 ลกัษณะความผิดพลาดและความไม่ชดัเจนของโคด้
ในแต่ละประเภทท่ีระดบัพาเรโต ้80 เปอร์เซ็นต ์พบวา่มีลกัษณะของปัญหาอยู ่2 ลกัษณะ คือ โคด้ลบมีจ านวน 52,105 กระป๋อง คิด
เป็น 60.4 เปอร์เซ็นต์ และโคด้ขาดจ านวน 20,583 กระป๋อง คิดเป็น 23.8 เปอร์เซ็นต์ ดงันั้นจึงเลือกวิเคราะห์ปัญหาความผิดพลาด
และความไม่ชดัเจนของโคด้ ในลกัษณะโคด้ลบ และโคด้ขาด มาศึกษาในการวจิยัเพ่ือหาสาเหตุและวธีิการแกไ้ขปัญหาคร้ังน้ี 

http://www.thaiunion.com/
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2.  ทบทวนวรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 
 จากการทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกับกระบวนการพิมพ์โคด้แบบหมึกมีการน าไปใช้อย่างแพร่หลายหลากหลายใน
อุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองอุปโภคบริโภค อุตสาหกรรมช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมผลิตท่อร้อยสายไฟ
หรือผลิตสายไฟ เป็นตน้ และในอุตสาหกรรมอาหารส่วนใหญ่นิยมใชเ้คร่ืองพิมพโ์คด้ชนิดระบบต่อเน่ือง หรือท่ีเรียกวา่ ระบบ CIJ 
(Continuous Ink Jet Printer) เน่ืองดว้ยใชง้านง่าย ความเร็วในการพิมพสู์ง และควบคุมตวัอกัษรพิมพไ์ดดี้ โดยหลกัการท างานของ
เคร่ืองพิมพจ์ะท างานโดยการใชล้มส่งผา่นน ้ าหมึกไปยงัหวัฉีด และใชส้ัญญาณซายน์ในการควบคุมสภาพของน ้ าหมึกใหก้ลายเป็น
หยดหมึกจากนั้นส่งผ่านหยดหมึกเขา้อุโมงคช์าร์จประจุไฟฟ้า ใชป้ระจุไฟฟ้าในการควบคุมทิศทางของหยดหมึกไปในทิศทางท่ี
ต้องการลงพ้ืนผิววสัดุท่ีพิมพ์ให้เกิดเป็นตวัอักษรตามท่ีต้องการ [1, 2, 3] และเพ่ือให้การพิมพ์เกิดประสิทธิภาพตอ้งค านึงถึง
ประสิทธิภาพในการท างานของเคร่ืองพิมพ ์การควบคุมปัจจยัต่าง ๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อการพิมพ ์[4, 5, 6] ค  านึงถึงโครงสร้างพ้ืนผิว
ของวสัดุท่ีพิมพ ์ความเป็นรูพรุนของตวัเน้ือวสัดุ เม่ือหมึกเร่ิมสัมผสัลงบนพ้ืนผิว หมึกจะมีการแทรกซึมเขา้ไปในโครงสร้างของตวั
พ้ืนผิว โดยแทรกซึมเร็วหรือชา้ข้ึนอยูก่บั ขนาดของรูพรุน ความช้ืน และอุณหภูมิของพ้ืนผิว [7] สัดส่วนความเขม้ขน้ของการผสม
น ้ าหมึกซ่ึงมีผลต่อการแทรกซึมเขา้ไปในโครงสร้างของพ้ืนผิว มีการตรวจสอบขั้นตอนวิธีการท างานของเคร่ืองและพนกังานควบคู่
กนัไป [8] รวมไปถึงการปฏิบติัตามแผนซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองพิมพก็์เป็นส่ิงส าคญัท่ีช่วยใหเ้คร่ืองพิมพอ์ยูใ่นสภาพท่ีพร้อมใชง้าน
อยู่เสมอ [9, 10] และด้วยการศึกษาวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกับกระบวนการพิมพ์โคด้แบบหมึกท่ีกล่าวในข้างตน้นั้น ได้น ามา
ประยกุตใ์ชใ้นการด าเนินการวจิยัซ่ึงจะแสดงไวต้ามหวัขอ้ถดัจากน้ี 
 
3.  แนวทางในการด าเนนิงานและแนวทางด าเนินการแก้ไข 

ในการด าเนินการวจิยัคร้ังน้ีไดก้ าหนดขอบเขตในการวเิคราะห์ เน่ืองดว้ยระยะเวลาในการวจิยัมีจ ากดัจึงเลือกสายการผลิตท่ี 1 
มาวิเคราะห์เหตุเพราะมีก าลงัการผลิตท่ีมากท่ีสุดเม่ือเทียบกบัสายการผลิตทั้งหมด ดงัรูปท่ี 5 โดยท าการวิเคราะห์หาปัจจยัใดท่ีส่ง
ผลกระทบต่อคุณภาพในการพิมพโ์คด้ และหาค่าพารามิเตอร์ของปัจจยัท่ีดีท่ีสุดน าไปใชใ้นกระบวนการพิมพโ์คด้ ซ่ึงมีขั้นตอนใน
การด าเนินการดงัน้ี 

 

 
 

รูปที ่5     ปริมาณการผลิตกระป๋องแต่ละสายการผลิตของโรงงานและจ านวนของเสียจากโคด้ท่ีพบในสายการผลิตท่ี 1 



วิศวกรรมสารฉบับวิ จัยและพัฒนา   ปีที่ 31 ฉบับท่ี 1 มกราคม-มีนาคม 2563 
Engineering Journal of Research and Development  Volume 31 Issue 1 January-March 2020 
 

 

 

Sitthikorn Lertariyasakul1* and Wipawee Tharmmaphornphilas2                                                                | 191 

3.1  ปัญหาโค้ดลบ 

จากผลการปรับปรุงในการด าเนินงานในเดือนตุลาคม - ธนัวาคม 2560 ท่ีทางโรงงานไดก้ าหนดกระบวนการเตรียมผิวกระป๋อง

ก่อนท าการพิมพโ์คด้ข้ึนทางโรงงานไดใ้ชห้ลกัการแผนภูมิกา้งปลา พร้อมประเมินตวัเลขความเส่ียงช้ีน า (Risk Priority Number : 

RPN)  และเลือกสาเหตุของปัญหาดว้ยกราฟพาเรโต ้เพื่อน าไปวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหา พร้อมก าหนดมาตรการแกไ้ข โดยมี

รายละเอียดต่าง ๆ ดงัน้ี 

 

รูปที ่6     แผนภูมิกา้งปลา และคะแนนจากการประเมินสาเหตุท่ีส่งผลกระทบต่อการเกิดโคด้ลบ (1) 
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จากการให้คะแนนความส าคญัต่อผลกระทบการเกิดโคด้ลบในรูปท่ี 6 ในระดบัท่ี 80 เปอร์เซ็นต์ของกราฟพาเรโต ้พบว่ามี
สาเหตุหลกัทั้งหมด 6 สาเหตุท่ีส่งผลให้เกิดโคด้ลบ จึงไดน้ าปัจจยัดงักล่าวไปพิสูจน์สาเหตุดว้ยหลกัการ 5W1H เพื่อหาสาเหตุของ
ปัญหาและมาตรการการแกไ้ขต่อไป โดยมีรายละเอียดต่าง ๆ ดงัน้ี 

จากการด าเนินงานไดข้อ้สรุปในการด าเนินการแกไ้ขในตารางท่ี 1 ส าหรับขอ้ท่ี 1 และขอ้ท่ี 6 จะน าเคร่ืองเป่าลมร้อนมา
ด าเนินการติดตั้งเพ่ือลดจ านวนของเสียจากโคด้ลบโดยไดน้ าเคร่ืองเป่าลมร้อนมาติดตั้งไวท่ี้สายการพิมพโ์คด้ก่อนเขา้เคร่ืองพิมพ์
โคด้ ดงัรูปท่ี 7 

ผลสรุปจากการด าเนินของทางโรงงานท่ีน าเคร่ืองเป่าลมร้อนมาติดตั้งท่ีสายการพิมพโ์คด้ลงบนกระป๋อง แต่ยงัไม่สามารถลด

จ านวนของเสียท่ีเกิดจากโคด้ทั้งหมดไดต้ามเป้าหมายของทางโรงงานท่ีตั้งไว ้ทั้ งน้ีจึงไดด้ าเนินการวิจยัหาสาเหตุของปัญหาต่อ

เพ่ือให้สามารถลดจ านวนของเสียให้ไดต้ามเป้า โดยไดใ้ชห้ลกัการแผนภูมิก้างปลา พร้อมประเมินตวัเลขความเส่ียงช้ีน า (Risk 

Priority Number : RPN) [11] และเลือกสาเหตุของปัญหาดว้ยกราฟพาเรโต ้เพ่ือน าไปวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหา พร้อมก าหนด

มาตรการแกไ้ข โดยมีรายละเอียดต่าง ๆ ดงัน้ี 

 

ตารางที ่1      การวเิคราะห์สาเหตขุองปัญหา/พิสูจน์สาเหตุ และก าหนดมาตรการแกไ้ข 
ล าดบั หัวข้อพสูิจน์  เหตุผลการพสูิจน์  วธีิการพสูิจน์ สรุปผลการพสูิจน์ แนวทางการแก้ไข 

1 
ไม่มีขั้นตอน
การเตรียมผิว
กระป๋อง 

การท่ีมีพ้ืนผิวท่ีไม่
สะอาด เช่นคราบ
ฝุ่ น คราบน ้ามนั
จากเคร่ืองข้ึนรูป
กระป๋อง เป็นตน้ 
ส่งผลกระทบต่อ
การพิมพ ์

จดัเตรียมกระป๋องปกติท่ีไม่มีการท า
ความสะอาดผิว และกระป๋องท่ีมี
การท าความสะอาดผิว จ  านวนอยา่ง
ละ 100 ใบ มาท าการพิมพโ์คด้ และ
ทิ้งไว ้15 วินาที (เวลายดึตามท่ี
ผูผ้ลิตแนะน าในอุณหภูมิปกติ) 
จากนั้นใชส้ าลีเช็ดท่ีหมึกพิมพ ์
สงัเกตการหลุดลอกของหมึกพิมพ ์

กระป๋องท่ีไม่มีการท าความสะอาด 
พบจ านวนโคด้ลบ =  25 กระป๋อง  
กระป๋องท่ีมีการท าความสะอาด 
พบจ านวนโคด้ลบ = 15 กระป๋อง 
สรุป สามารถลดจ านวนของเสีย
จากโคด้ลบลงได ้

การเตรียมผิวโดยใช้
พนกังานมาท าความ
สะอาดเป็นไปไดย้าก 
จึงเสนอเป็นใชล้มใน
การท าความสะอาดผิว
กระป๋องก่อนท าการ
พิมพโ์คด้ 

2 

รางล าเลียง
กระป๋อง
เสียดสีกบักน้
กระป๋อง 

เม่ือกระป๋อง
กระทบกบัรางจะ
เกิดการเสียดสีใน
จุดท่ีกระป๋อง
สมัผสั 

ตรวจเช็คตามจุดต่าง ๆ ของราง
ล าเลียงกระป๋อง โดยการน าส าลีชุบ
น ้ายาลบโคด้มาเช็ดตามจุดต่าง ๆ 
ของรางล าเลียง พร้อมบนัทึกผลวา่
พบท่ีจุดใดบา้ง 

ตรวจพบคราบหมึกพิมพต์ามจุด
ต่าง ๆ ของรางล าเลียง บ่งบอกว่ามี
การเสียดระหวา่งกระป๋องกบัราง
ล าเลียง จนท าให้หมึกพิมพห์ลุด
ลอกได ้

ท าการหุ้มรางล าเลียง
ดว้ยพลาสติค เพื่อ
ป้องกนัการเสียดสี
ระหวา่งกระป๋องกบั
รางล าเลียง 
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ล าดบั หัวข้อพสูิจน์  เหตุผลการพสูิจน์  วธีิการพสูิจน์ สรุปผลการพสูิจน์ แนวทางการแก้ไข 

3 
กน้กระป๋อง
ต้ืนเกิดการ
เสียดสีไดง่้าย 

กน้กระป๋องท่ีต้ืน  
มีความเส่ียงท่ีกน้
กระป๋องถูกเสียดสี
ท าให้โคด้ท่ีพิมพ์
หลุดลอก 

ตรวจเช็คตามจุดต่าง ๆ ท่ีมีการ
ล าเลียงกระป๋องท่ีพิมพโ์คด้แลว้ 
โดยการน าส าลีชุบน ้ายาลบโคด้ มา
เช็ดตามจุดต่าง ๆ พร้อมบนัทึกผล
วา่พบท่ีจุดใดบา้ง 

ตรวจพบคราบหมึกพิมพท่ี์ราง
ล าเลียง บ่งบอกวา่มีการเสียดสีท่ี
บริเวณกน้กระป๋องท่ีมีการพิมพ์
โคด้ 

ไม่สามารถด าเนินการ
แกไ้ขได ้เน่ืองจาก
กระป๋องออกแบบจาก
ทางลูกคา้ 

4 

ความมนัจาก
การเคลือบ
แลคเกอร์บน
ผิวกระป๋อง  

แลคเกอร์ท่ีเคลือบ
ไวท่ี้ผิวกระป๋อง มี
ความมนัวาวส่งผล
ต่อการยดึเกาะของ
หมึกพิมพ ์

จดัเตรียมกระป๋องปกติท่ีมีการ
เคลือบแลคเกอร์บนผิวกระป๋อง 
และกระป๋องท่ีไม่มีการเคลือบแลค
เกอร์บนผิวกระป๋อง จ านวนอยา่งละ 
100 ใบ มาท าการพิมพโ์คด้ และทิ้ง
ไว ้15 วินาที (เวลายดึตามท่ีผูผ้ลิต
แนะน า ในอุณหภูมิปกติ) จากนั้น
ใชส้ าลีเช็ดท่ีหมึกพิมพ ์สงัเกตการ
หลุดลอกของหมึกพิมพ ์

กระป๋องท่ีมีการเคลือบแลคเกอร์
บนผิวกระป๋อง พบจ านวนโคด้ลบ 
= 30 กระป๋อง กระป๋องท่ีไม่มีการ
เคลือบแลคเกอร์บนผิวกระป๋อง 
พบจ านวนโคด้ลบ =  1 กระป๋อง  
สรุป สามารถลดจ านวนของเสีย
จากโคด้ลบลงได ้

ไม่สามารถเอาแลค
เกอร์ออกจากผิว
กระป๋องได ้เพราะ
แลคเกอร์มีคุณสมบติั
ป้องกนัการเกิดสนิมท่ี
ผิวกระป๋อง 

5 

น ้ามนัจาก
เคร่ืองข้ึนรูป
กระป๋อง  
ท าให้ผิว
กระป๋องมนั 

น ้ามนัท่ีมาจาก
เคร่ืองข้ึนรูป
กระป๋อง มีความ
มนัส่งผลต่อการยดึ
เกาะของหมึกพิมพ ์

จดัเตรียมกระป๋องปกติท่ีมีน ้ ามนับน
ผิวกระป๋อง และ กระป๋องท่ีไม่มี
น ้ามนับนผิวกระป๋อง จ านวนอยา่ง
ละ 100 ใบ มาท าการพิมพโ์คด้ และ
ทิ้งไว ้15 วินาที จากนั้นใชส้ าลีเช็ดท่ี
หมึกพิมพ ์สงัเกตการหลุดลอกของ
หมึกพิมพท่ี์ส าลี พร้อมนบัจ านวน
ของเสีย 

กระป๋องท่ีมีน ้ามนับนผิวกระป๋อง 
พบจ านวนโคด้เสีย = 27 กระป๋อง  
กระป๋องท่ีไม่มีน ้ามนับนผิว
กระป๋อง พบจ านวนโคด้เสีย = 18 
กระป๋อง สรุป สามารถลดจ านวน
ของเสียจากโคด้ลบลงได ้

ไม่สามารถด าเนินการ
แกไ้ขได ้เน่ืองจาก
กระป๋องดงักล่าว
สัง่ซ้ือจากผูผ้ลิต
ภายนอก จึงควบคุม
ไดย้าก 
 
 

6 

อุณหภูมิของ
กระป๋องเยน็
กวา่ปกติท า
ให้หมึกพิมพ์
แห้งชา้ 

อุณหภูมิของ
กระป๋องส่ง
ผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพใน
การเซทตวัของ
หมึกพิมพ ์

จดัเตรียมกระป๋องท่ีมีอุณหภูมิท่ี
แตกต่างกนั 3 แบบ คือ อุณหภูมิท่ี 
20 ,35 และ 50 อยา่งละ 100 ใบ มา
ท าการพิมพโ์คด้แลว้พกัไวเ้ป็นเวลา 
15 วินาที (เวลายดึตามท่ีผูผ้ลิต
แนะน าในอุณหภูมิปกติ)  จากนั้น
ท าการใชส้ าลีเช็ดท่ีหมึกพิมพ ์
สงัเกตการหลุดลอกของหมึกพิมพ ์

อุณหภูมิท่ี 20 องศา พบจ านวน
โคด้เสีย = 60 กระป๋อง อณหภูมิท่ี 
35 องศา พบจ านวนโคด้เสีย = 30 
กระป๋อง อุณหภูมิท่ี 50 องศา พบ
จ านวนโคด้เสีย = 10 กระป๋อง  
สรุป กระป๋องเม่ือมีอุณหภูมิสูงข้ึน
จากอุณหภูมิปกติ สามารถลด
จ านวนของเสียจากโคด้ลบลงได้ 

ใชเ้คร่ืองเป่าลมร้อน
ในการเพ่ิมอุณหภูมิท่ี
ผิวกระป๋องให้สูงข้ึน 
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รูปที ่7     ต  าแหน่งติดตั้งชุดเคร่ืองเป่าลมร้อนบนผิวกระป๋อง 
 

จากการให้คะแนนความส าคญัต่อผลกระทบการเกิดโคด้ลบในรูปท่ี 8 ในระดบัท่ี 80 เปอร์เซ็นต์ของกราฟพาเรโต ้พบว่า

สาเหตุหลกัมีทั้งหมด 8 สาเหตุท่ีส่งผลใหเ้กิดโคด้ลบ และเม่ือพิจารณาจะพบวา่มี 3 ปัจจยัหลกัท่ีส่งผลต่อการเกิดโคด้ลบคือ อุณหภูมิ

ของเคร่ืองเป่าลมร้อน แรงลมของเคร่ืองเป่าลมร้อน และระยะเวลาของกระป๋องท่ีผา่นเคร่ืองเป่าลมร้อน ทั้งน้ีเพ่ือใหก้ารวเิคราะห์หา

ผลลพัธ์ของค่าแต่ละปัจจยัให้มีความเหมาะสมมากท่ีสุดเพ่ือลดจ านวนของเสียจากโคด้ลบ จึงใชห้ลกัการออกแบบการทดลอง 

(Design of Experiment) [12, 13] มาวเิคราะห์ 

ปัจจยัท่ีจะท าการวิเคราะห์มีดว้ยกนั 3 ปัจจยั ในงานวิจยัน้ีไดเ้ลือกใชว้ิธี Box Behnken มาวิเคราะห์ เหตุเพราะในรูปแบบท่ี 3 

ปัจจัย วิธีการแบบ Box Behnken สามารถก าหนดรูปแบบการทดลองท่ีได้ผลลพัธ์ท่ีแม่นย  าและใช้จ านวนการทดลองน้อยกว่า

รูปแบบอ่ืน [14] เม่ือท าการทดลองดว้ยวิธี Box Behnken เรียบร้อยแลว้ ท าการวิเคราะห์หาค่าพารามิเตอร์ของแต่ละปัจจยัดว้ยการ

วิเคราะห์การถดถอยพหุคูณแบบขั้นตอน (Stepwise Regression) ไดค้่าสัมประสิทธ์ิการตดัสินใจปรับแต่ง (R2
adj) 94.21 เปอร์เซ็นต ์

จะได้ว่าค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมของการเตรียมผิวกระป๋องจะต้องผ่านเคร่ืองเป่าลมร้อนท่ีมีอุณหภูมิ 512 องศาเซลเซียส   
ความแรงลมระดบั 3  ระยะเวลา 0.66 วนิาที ดงัรูปท่ี 9 

เครือ่งเป่าลมรอ้น 
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รูปที ่8     แผนภูมิกา้งปลา และคะแนนจากการประเมินสาเหตุท่ีส่งผลกระทบต่อการเกิดโคด้ลบ (2) 
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รูปที ่9     ภาพรวมการวเิคราะห์ขอ้มูลเพ่ือหาค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมของแต่ละปัจจยั ดว้ย Minitab 
 

3.2 ปัญหาโค้ดขาด 

เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน จึงได้ท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยได้ใช้หลักการแผนภูมิก้างปลา  
พร้อมประเมินตัวเลขความเส่ียงช้ีน า (Risk Priority Number : RPN) และเลือกสาเหตุของปัญหาด้วยกราฟพาเรโต ้เพื่อน าไป
วเิคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหา พร้อมก าหนดมาตรการแกไ้ข โดยมีรายละเอียดต่าง ๆ ดงัน้ี 

 

Box Behnken Regression: Stepwise 

P-Value < 0.05 (Significant) 
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รูปที ่10      แผนภูมิกา้งปลา และกราฟแสดงระดบัการใหค้ะแนนความส าคญัต่อผลกระทบการเกิดโคด้ขาด 
 

จากการให้คะแนนความส าคญัต่อผลกระทบการเกิดโคด้ขาดในรูปท่ี 10 ในระดบัท่ี 80 เปอร์เซ็นต์ของกราฟพาเรโต ้พบว่า
สาเหตุหลกัมีทั้งหมด 7 สาเหตุท่ีส่งผลให้เกิดโคด้ขาด เม่ือพิจารณาจะพบวา่สาเหตุมาจากการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ทั้งน้ีจึงท าการ
วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา/พิสูจน์สาเหตุ และปรับปรุงแผนซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองพิมพใ์หม่โดยมีรายละเอียดต่าง ๆ ดงัน้ี 
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ตารางที ่2      การวเิคราะห์สาเหตขุองปัญหา/พิสูจน์สาเหตุ และก าหนดมาตรการแกไ้ข 
ล า
ดบั 

หัวข้อพสูิจน์  วธีิการพสูิจน์ สรุปผลการพสูิจน์ ก่อนปรับปรุง 
แนวทาง

ด าเนินการแก้ไข 

1 

ท่อหุ้ม Defection Plate 
เส่ือมสภาพ ท าให้การ
เบ่ียงเบนหยดน ้าหมึก
ผิดพลาด 

เปรียบเทียบท่อหุ้ม Defection Plate 
ท่ีอยูใ่นสภาพดี และไม่ดี จากนั้นดู
ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการพิมพโ์คด้บน
กระป๋อง 

ท่อหุ้มท่ีเร่ิมช ารุดเม่ือพิมพโ์คด้
แลว้มีอาการโคด้ขาด และเม่ือท า
การเปล่ียนท่อหุ้มใหม่ พบวา่
สามารถแกไ้ขอาการโคด้ขาดได ้

ไม่มีการ
ก าหนดแผน 

ก าหนดแผน
ตรวจเช็คสภาพท่อ
หุ้ม Defection 
Plate ทุกคร้ังหลงั
ท าการลา้งหวัพิมพ ์ 

2 
รอบการลา้งหัวพิมพท่ี์ไม่
เหมาะสม ท าให้ระบบ
หวัฉีดน ้าหมึกมีปัญหา 

ระหวา่งวนัท าการถอดหวัพิมพ ์
ตรวจเช็คสภาพความสกปรกของ
หวัพิมพ ์อยูใ่นสภาพท่ีพร้อมใช้
งานหรือไม่ ท่ีสามารถพิมพโ์คด้ได้
ถูกตอ้ง 

ระหวา่งวนัไดท้  าการถอด
หวัพิมพโ์คด้ออกมาตรวจเช็ค
พบวา่ หวัพิมพมี์ความสกปรก 
และระหวา่งวนัมีเกิดปัญหาโคด้
ขาด 

ก าหนด 
การลา้ง
หวัพิมพ ์
1 คร้ัง/กะ 

เพ่ิมความถ่ีการลา้ง
หวัพิมพ ์ 
เป็น 2 คร้ัง/กะ 

3 

ระบบผสมน ้าหมึกของ
เคร่ืองพิมพโ์คด้ไม่
สมบูรณ์ ท าให้ระบบ
หวัฉีดน ้าหมึกมีปัญหา 

เตรียมตวัอยา่งน ้าหมึกท่ีเหลวและ
ท่ีหนืด จากนั้นน าไปทดสอบกบั
เคร่ืองพิมพโ์คด้ และดูลกัษณะของ
โคด้ท่ีพิมพบ์นกระป๋อง 

น ้าหมึกท่ีเหลว และหนืด ส่งผล
ให้เกิดโคด้ขาดจริง และมีผลท า
ให้ Defection Plate สกปรก
ตามมา  

ถอดลา้งระบบ
ผสมน ้าหมึก
ทุก 1 เดือน 

เพ่ิมความถ่ีถอด
ลา้งระบบผสมน ้า
หมึกทุก  
2 สปัดาห์ 

4 

อุปกรณ์ไฟฟ้าของเคร่ือง
ช ารุด ท าให้ Defection 
Plate เบ่ียงเบนหยดหมึก
ผิดพลาด 

ท าการคลายสกรูยดึสายไฟท่ี 
Defection Plate และดูลกัษณะของ
โคด้ท่ีพิมพบ์นกระป๋อง 

เม่ือท าการคลายสกรูท่ี 
Defection Plate แลว้ส่งผลท าให้
เกิดโคด้ขาดจริง 

ไม่มีการ
ก าหนดแผน 

ก าหนดแผน
ตรวจเช็คทุกคร้ัง
หลงัท าการลา้ง
หวัพิมพ ์

5 

แรงดนัลมต ่ากวา่เกณฑท่ี์
ก าหนด ท าให้ลมท่ีใชง้าน
กบัเคร่ืองพิมพไ์ม่เพียงพอ
ต่อการใชง้าน 

ค่อยๆ ลด Pressure ของลมท่ี 
Supply เขา้เคร่ืองให้ต  ่ากวา่ปกติท่ี
ใชง้าน จากนั้นดูผลลพัธ์ท่ีไดจ้าก
การพิมพ ์

เม่ือลด Pressure ลมท่ี Supply 
เขา้เคร่ือง พบว่าเม่ือต ่ากว่า 5 bar 
โคด้ท่ีพิมพเ์ร่ิมมีอาการโคด้ขาด
เกิดข้ึน  

ด าเนินการ
ตรวจเช็คลม
ทุกสปัดาห์ 

เพ่ิมความถ่ี
ตรวจเช็คทุกวนั 
ก่อนเร่ิมไลน์การ
ผลิต 

6 
น ้าหมึกท่ีใกลห้มดอายจุะ
มีน ้าหมึกท่ีเป็นผงและมี
ตะกอน 

เปรียบเทียบการใชน้ ้าหมึกท่ีมีอายุ
ของการจดัเก็บท่ีไม่เท่ากนั โดย
วดัผลจากการซ่อมเคร่ือง (ก าหนด
ใชน้ ้าหมึกท่ีคงเหลืออายกุารจดัเก็บ
ท่ี 2 เดือน เทียบกบั 7 เดือน เก็บผล
เป็นระยะเวลา 1 สปัดาห์) 

พบวา่น ้ าหมึกท่ีคงเหลืออายกุาร
ใชง้าน 2 เดือน มีการซ่อมเคร่ือง 
Inkjet ไป 9 คร้ัง ส่วนน ้าหมึกท่ี
คงเหลืออายกุารใชง้าน 7 เดือน 
มีการซ่อมเคร่ืองไป 2 คร้ัง 

ไม่มีการ
ตรวจสอบ 

ก าหนดแผนการ
จดัเก็บน ้าหมึก 
ควบคุมการจดัเก็บ
ไม่เกิน 1 ปี ตามท่ี
ผูผ้ลิตแนะน า 

7 
แผนการซ่อมบ ารุงรักษา
ไม่เหมาะสมกบัการใช้
งาน 

ตรวจสอบแผนซ่อมบ ารุงใน
ปัจจุบนั สอดคลอ้งกบัการแกไ้ข
ปัญหาในปัจจุบนัหรือไม่ 

แผนการซ่อมบ ารุงในปัจจุบนัยงั
ไม่ครบถว้น บางปัญหาไม่ไดมี้
การวางแผนในการซ่อมบ ารุง 

แผนการซ่อม
บ ารุงปัจจุบนั
ไม่ครบถว้น 

ด าเนินการจดัท า
แผนซ่อมบ ารุง
เคร่ืองพิมพใ์หม่ 

 
4.  สรุปผลการด าเนินงานวจิยัและข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตสินคา้อาหารสัตวก์ระป๋องเพื่อท าการลดของเสียในกระบวกการพิมพโ์คด้แบบหมึกลงบน
ผลิตภณัฑก์ระป๋อง มีลกัษณะโคด้ท่ีมีปัญหาของอยู ่2 ปัญหาดว้ยกนัคือ โคด้ลบ และ โคด้ขาด ซ่ึงการลดจ านวนของเสียท่ีเกิดจาก
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โคด้ลบไดก้ าหนดวธีิการเตรียมผิวกระป๋องดว้ยเคร่ืองเป่าลมร้อนท่ีมี 3 ปัจจยัส าคญัไดแ้ก่ อุณหภูมิ  ระดบัความแรงลม  ระยะเวลาใน
การใหค้วามร้อน โดยก าหนดค่าพารามิเตอร์ของแต่ละปัจจยัอยูท่ี่ 512 องศาเซลเซียส  ความแรงลมระดบั 3  ระยะเวลา 3 วนิาที และ
การลดจ านวนของเสียท่ีเกิดจากโคด้ขาดดว้ยการปรับปรุงแผนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองพิมพ ์ทั้ง 2 วธีิการน้ีไดเ้ก็บผลจากการด าเนินการ
เป็นระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแต่เดือนธนัวาคม 2561 จนถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2562 ผลลพัธ์ท่ีไดมี้การเปล่ียนแปลงจ านวนของเสียลดลง
อย่างเห็นได้ชัด โดยของเสียท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตท่ี 1 สามารถลดของเสียเน่ืองจากโคด้ลบลงเหลือเพียง 0.014 เปอร์เซ็นต์ 
สามารถลดของเสียเน่ืองจากโคด้ขาดลงเหลือเพียง 0.006 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงส่งผลใหค้่าเฉล่ียจ านวนของเสียจากการพิมพโ์คด้จากเดิมอยู่
ท่ี 0.20 เปอร์เซ็นต ์ต่อเดือน ลดลงเหลือเพียง 0.02 เปอร์เซ็นต ์ต่อเดือน  

อยา่งไรก็ตามงานวิจยัน้ีไดท้ าการปรับปรุงกระบวนการพิมพโ์คด้แบบหมึกลงบนผลิตภณัฑ์กระป๋องเพียงแค่ 1 สายการผลิต
เพียงเท่านั้น เพื่อท าให้เป้าหมายโดยรวมของจ านวนของเสียท่ีเกิดจากการพิมพ์โคด้ของบริษทัได้ตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว้
จ าเป็นตอ้งขยายผลในทุกสายการผลิตต่อไป 

ส าหรับงานวิจยัน้ีเป็นการปรับปรุงกระบวนการพิมพโ์คด้แบบหมึกลงบนผลิตภณัฑ์กระป๋องซ่ึงผูว้ิจยัหวงัเป็นอย่างยิ่งว่า 
งานวจิยัน้ีจะสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บัโรงงานผลิตสินคา้ประเภทกระป๋องต่าง ๆ ไดต้่อไป 

 

รูปที ่11    จ านวนของเสียจากการพิมพโ์คด้ในสายการผลิตท่ี 1 (ก่อนและหลงัปรับปรุง) 
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