




























 
   

 
 

บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 สภาวะความเปนมาแนวทางและเหตุผล 
 
 ในปจจุบันประเทศไทยมีโรงพิมพประมาณ 2,000 โรง1 สามารถผลิตงานพิมพ
ภายในประเทศปหน่ึงมีมูลคาประมาณ 7,000 ลานบาทและมีการจางงานประมาณ 23,000 คน 
ในสภาพปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตหนังสือและสิ่งพิมพมีความพรอมทางดานบุคลากรการ
พิมพตลอดจนเครื่องจักรและอุปกรณการพิมพเพ่ือผลิตสิ่งพิมพที่ตอบสนองความตองการ
ภายในประเทศเปนสวนใหญ กําลังการผลิตของเครื่องจักรและอุปกรณการพิมพสวนใหญอยูใน
โรงพิมพขนาดเล็กและขนาดกลางที่ยังไมมีศักยภาพในการสงออก สวนโรงพิมพขนาดกลางและ
ขนาดใหญที่ผลิตสิ่งพิมพคุณภาพสูงเทียบเทาตางประเทศมีประมาณ 20 โรง อุตสาหกรรมนี้มี
อัตราการเจริญเติบโตในประเทศรอยละ 15-18 ตอปและเปนอุตสาหกรรมที่มีศักยภาพในการ
สงออกสูง ในป 2528 ประเทศไทยสามารถสงออกหนังสือและสิ่งพิมพได 110 ลานบาท ซึ่งมี
อัตราการเจริญเติบโตรอยละ 8 ตอป เปนที่คาดวาอุตสาหกรรมผลิตหนังสือและสิ่งพิมพทั่วไป
รวมทั้งสิ่งพิมพบรรจุภัณฑมีแนวโนมที่จะขยายตัวอยางมากในชวง 5 ปนับจากปพ.ศ. 2531 เปน
ตนไป ทั้งนี้เน่ืองจากการผลิตหนังสือและสิ่งพิมพในประเทศที่พัฒนา เชน สหรัฐอเมริกาและกลุม
ประเทศในตลาดรวมยุโรปมีคาแรงงงานและตนทุนการผลิตสูงมาก แตคาแรงงานของชางแยกสี
และชางพิมพในประเทศไทยยังถูกกวาในตางประเทศมาก 

ในอุตสาหกรรมการผลิตหนังสือและสิ่งพิมพนอกจากจะแขงขันกันทางดานราคาแลว 
คุณภาพและการสงมอบก็เปนปจจัยสําคัญที่ลกูคาจะนํามาพิจารณา และแนวทางที่จะตอบสนอง
ความตองการของลูกคาไดก็คือการพยายามที่จะลดความสูญเสียในสายการผลิตและหาวิธีใน
การแกไขปญหาเหลานั้นใหหมดไป เพ่ือจะทําใหสินคาเปนที่พึงพอใจของลูกคา 

                                                           
 

1 ศักดา  ศิริพันธุ, สุดา  เกียรติกําจรวงศ และชวนชัย  อัชนันท. การศึกษานโยบายการ
พัฒนาอุตสาหกรรมการพิมพ รายงานฉบับสมบูรณ เสนอตอสํานักงานคณะกรรมการสงเสริม
การลงทุนสํานักนายกรัฐมนตรี (กรุงเทพมหานคร: สํานักบริการวิชาการ จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย, 2531), หนา 1. 
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 จากการศึกษาโรงพิมพตัวอยางที่เปนกรณีศึกษา พบวามีความสูญเสียเกิดขึ้นใน
กระบวนการพิมพสงผลใหเกิดความสูญเสียของวัตถุดิบ แรงงาน เวลา และคาใชจายในการผลิต
ใหม ปริมาณของเสียดังกลาวยอมหมายถึงตนทุนสินคาที่เพ่ิมขึ้นดวย 
 ในสภาวะการณปจจุบันที่ธุรกิจแขงขันกันอยางรุนแรง ธุรกิจสิ่งพิมพก็เชนกันจําเปนตอง
มีการปรับปรุงทางดานผลผลิตใหสูงขึ้น รวมทั้งลดความสูญเสียภายในกระบวนการพิมพเพ่ือ
เพ่ิมความสามารถในการแขงขันทางดานคุณภาพและดานความรวดเร็วในการสงมอบ และลด
คาใชจายดานแรงงานทางตรงดวย ซึ่งจะประสบความสําเร็จไดตองอาศัยความรวมมือจากทุก
หนวยงาน โดยเฉพาะพนักงานระดับปฏิบัติการที่เปนผูที่ทําการผลิตโดยตรงและเปนผูที่สามารถ
มองเปนความสูญเปลาไดมากที่สุด 
 

1.1.1 ความสูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการพิมพ 
 สิ่งพิมพที่ดีตองพิมพไดฉากและสีของตัวอักษรและภาพตรงตามตนฉบับ หากไมเปนไป
ตามคุณลักษณะดังกลาวจะถือวาเปนของเสีย ขอบกพรองตางๆที่ทําใหเกิดของเสียนับวาเปน
ความสูญเสียในกระบวนการพิมพ  โดยจากการเก็บขอมูลพบวามีดังนี้ ดูตารางที่ 1.1 
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ตารางที่ 1.1 แสดงลักษณะและคําอธบิายของความสูญเสียที่เกิดในกระบวนการพมิพ 
 

ลักษณะของ 
ความสูญเสีย 

คําอธิบาย สาเหตุ 

สกัม 
คราบหมึกปรากฎบนบริเวณภาพและบริเวณไร
ภาพ 

- ลูกนํ้าสกปรก 
- ผิวแมพิมพแหงเม่ือลงโมทําการพิมพ 
- นํ้าหนักความกดของลูกนํ้าไมเหมาะสม 
- นํ้ายาฟาวเทนมคีวามเปนกรดหรือเปนดางสูง
กวากําหนด 
- ปริมาณนํ้ายาฟาวเทนนอยเกินไป 

หมึกซีดขาว 
สวนที่เปนภาพซีดจาง สวนที่เปนตัวอักษรไม
ชัดเจน 

หมึกพิมพหมด หรือหมึกแหงราง 

กระดาษยับยน 
กระดาษที่ผานการพิมพแลวมีสภาพ ยับยน เปน
รอย 

- กระดาษมีความชื้นทําใหโคงงอหรือเปนคลื่น 
- คุณภาพของกระดาษ 

หมึกถอนผิว
กระดาษ 

เสนใยของกระดาษถูกดึงข้ึนจากผิว 

- มักเกิดข้ึนกับกระดาษไมเคลือบผิว เชน 
กระดาษปรูฟชนิดที่มีแรงตานทานการดึงผิวต่ํา  
- หมึกพิมพมีความหนืดสูง 
- มีนํ้าหนักความกดของผายางแบล็งเก็ตมาก ทํา
ใหเกิดแรงดึงผิวสูงและทําใหเม็ดสกรีนบวม 

หมึกซับหลัง 
การที่หมึกจากกระดาษแผนลางถูกกระดาษแผน
บนทับสะสมกันลงไป ทําใหหมึกจากกระดาษ
แผนลางถายทอดลงบนดานหลังของแผนบน 

ตัวนําหมึกพิมพแทรกซึมเขาไปในกระดาษชา
เกินไป หรือกระดาษไมสามาถทําใหหมึกสรางตัว
ทันตอกระดาษแผนตอไปท่ีจะมาวางซอน 

แบล็งเก็ตบุบ แบล็งเก็ตชํารุดเปนรอยบุบเขาไป 
มีการสะสมของหมึกพิมพบน impression mold 
โดยสวนที่นูนข้ึนจะไปดันแบล็งเก็ตทําใหบุบ 

ปรูฟ 
งานพิมพที่ทดลองพิมพยังไมไดฉากหรือสีตรง
กับตนฉบับหรือเกณฑที่กําหนด 

ขาดความชํานาญในการตั้งฉากและการปรับ
นํ้ายาฟาวเทนและหมึกพิมพ 

เสียระหวางพิมพ 
งานพิมพเกิดความบกพรองเชนกระดาษติด ฉีก
ขาด ยับตอนที่ดึงออกมาจากแทนพิมพ หรือ
ไมไดฉาก 

- คุณภาพของกระดาษ   
- การตั้งหนาและฉากขาง 

ใชหมึกพิมพผิด ใชหมึกพิมพไมตรงตามใบสั่งพิมพ ความพลั้งเผลอ 

แทนพิมพขัดของ 
อุปกรณภายในแทนพิมพทํางานผิดพลาดหรือไม
สามารถทํางานได 

- การเตรียมแทนพิมพไมเรียบรอย 
- อะไหลของแทนพิมพสึกหรอ 

ใสกระดาษผิดดาน 
สําหรับงานที่พิมพกลับหนาแตปอนกระดาษผิด
ดานทําใหงานที่พิมพออกมาพับแลวกลับหัวกับ
หนาแรก 

ความพลั้งเผลอ 

 
ทําการเก็บขอมูลผลผลิตและจํานวนความสูญเสียทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการพิมพ ระหวาง

วันที่ 11 กันยายน ถึง 3 พฤศจิกายน 2543 ดังแสดงในตารางที่ 1.2 



ตารางที่  1.2  รายงานผลผลิตและความสูญเสีย สําหรับแทนพิมพ แผนกการพิมพ 11 ระหวางวันที่ 11 ก.ย. - 3 พ.ย. 2543                     

จํานวนความ

วันที่ สูญเสีย หมึกซีด กระดาษ หมึกถอน แบล็งเก็ต ใสกระดาษ จากการ ใชหมึก เสียระ แทนพิมพ

(แผน) (แผน) ขาว ยับยน ผิวกระดาษ บุบ ผิดดาน ปรูฟ พิมพผิด หวางพิมพ ขัดของ

11 ก.ย. 43 69,764 266 31 40 195

12 ก.ย. 43 116,610 175 33 142

13 ก.ย. 43 191,970 205 20 95 20 70

14 ก.ย. 43 186,050 160 30 130

15 ก.ย. 43 213,330 230 90 10 40 90

18 ก.ย. 43 262,530 490 140 5 210 135

19 ก.ย. 43 157,515 125 40 10 75

20 ก.ย. 43 101,950 290 100 10 180

21 ก.ย. 43 39,713 143 33 110

22 ก.ย. 43 135,340 218 90 28 100

25 ก.ย. 43 173,650 210 100 30 80

26 ก.ย. 43 137,310 226 110 116

27 ก.ย. 43 82,660 105 35 20 50

28 ก.ย. 43 63,010 500 260 240

29 ก.ย. 43 141,115 520 440 20 10 50

30 ก.ย. 43 149,735 255 40 50 100 50 15 กระดาษติดฉากขาด

หมายเหตุ
จํานวนที่พิมพ

สกัม ซับหลัง อื่นๆ

ความสูญเสีย (แผน) แยกตามประเภท



ตารางที่  1.2  รายงานผลผลิตและความสูญเสีย สําหรับแทนพิมพ แผนกการพิมพ 11 ระหวางวันที่ 11 ก.ย. - 3 พ.ย. 2543 (ตอ)            

จํานวนความ

วันที่ สูญเสีย หมึกซีด กระดาษ หมึกถอน แบล็งเก็ต ใสกระดาษ จากการ ใชหมึก เสียระ แทนพิมพ

(แผน) (แผน) ขาว ยับยน ผิวกระดาษ บุบ ผิดดาน ปรูฟ พิมพผิด หวางพิมพ ขัดของ

1 ต.ค. 43 77,430 70 30 40

2 ต.ค. 43 297,350 265 15 5 105 40 30 70 กระดาษยาวไมเทากัน

กระดาษติดฉากขาด

3 ต.ค. 43 150,300 160 45 115

4 ต.ค. 43 248,120 238 188 50

5 ต.ค. 43 102,220 117 15 52 50

6 ต.ค. 43 414,260 585 250 95 170 70 กระดาษเขาเครื่องผิดจังหวะ

กระดาษติดฉากขาด

7 ต.ค. 43 233,550 345 90 185 50 20 กระดาษติดฉากขาด

8 ต.ค. 43 240,855 373 140 203 30

9 ต.ค. 43 137,180 205 10 30 115 20 30 กระดาษติดฉากขาด

10 ต.ค. 43 256,315 410 130 150 130

11 ต.ค. 43 164,380 358 220 20 60 20 38 กระดาษเขาฉากผิดจังหวะ

12 ต.ค. 43 271,980 460 175 15 150 80 40 กระดาษติดฉากขาด

13 ต.ค. 43 317,750 235 160 75

14 ต.ค. 43 148,255 240 175 50 15 กระดาษติดฉากขาด

หมายเหตุ
จํานวนที่พิมพ

สกัม ซับหลัง อื่นๆ

ความสูญเสีย (แผน) แยกตามประเภท



ตารางที่  1.2  รายงานผลผลิตและความสูญเสีย สําหรับแทนพิมพ ผก.11 ระหวางวันที่ 11 ก.ย. - 3 พ.ย. 2543 (ตอ)                    

จํานวนความ

วันที่ สูญเสีย หมึกซีด กระดาษ หมึกถอน แบล็งเก็ต ใสกระดาษ จากการ ใชหมึก เสียระ แทนพิมพ

(แผน) (แผน) ขาว ยับยน ผิวกระดาษ บุบ ผิดดาน ปรูฟ พิมพผิด หวางพิมพ ขัดของ

15 ต.ค. 43 93,320 135 85 50

16 ต.ค. 43 161,480 165 100 45 20 กระดาษติดฉากขาด

17 ต.ค. 43 223,310 185 60 85 40

18 ต.ค. 43 115,750 100 80 20

19 ต.ค. 43 182,090 220 20 80 40 80 กระดาษติดฉากขาด

ฉากหนาเสีย

20 ต.ค. 43 232,630 160 100 50 10 กระดาษติดฉากขาด

21 ต.ค. 43 125,860 220 80 30 110

22 ต.ค. 43 120,680 195 30 85 40 40 กระดาษติดฉากขาด

24 ต.ค. 43 120,490 75 10 25 40 กระดาษติดฉากขาด

25 ต.ค. 43 79,000 80 10 30 20 20 กระดาษติดฉากขาด

26 ต.ค. 43 74,130 110 50 30 30

27 ต.ค. 43 85,295 160 45 95 20

ความสูญเสีย (แผน) แยกตามประเภท
หมายเหตุ

จํานวนที่พิมพ
สกัม ซับหลัง อื่นๆ



ตารางที่  1.2  รายงานผลผลิตและความสูญเสีย สําหรับแทนพิมพ แผนกการพิมพ 11 ระหวางวันที่ 11 ก.ย. - 3 พ.ย. 2543 (ตอ)                    

จํานวนความ

วันที่ สูญเสีย หมึกซีด กระดาษ หมึกถอน แบล็งเก็ต ใสกระดาษ จากการ ใชหมึก เสียระ แทนพิมพ

(แผน) (แผน) ขาว ยับยน ผิวกระดาษ บุบ ผิดดาน ปรูฟ พิมพผิด หวางพิมพ ขัดของ

31 ต.ค. 43 17,000 40 15 25

1 พ.ย. 43 67,760 120 10 20 20 70

3 พ.ย. 43 26,500 60 20 20 20

รวมทั้งสิ้น 7,007,492 10,204 3,940 115 508 0 0 55 20 4,048 10 970 468 70

0.146 0.056 0.002 0.007 0 0 0.001 0 0.058 0.000 0.014 0.007 0.001คิดเปนรอยละ

ความสูญเสีย (แผน) แยกตามประเภท
หมายเหตุ

จํานวนที่พิมพ
สกัม ซับหลัง อื่นๆ
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 นําขอมูลการเกิดความสูญเสียในกระบวนการพิมพมาจําแนกตามชนิดของความสูญเสีย 
แลวเติมขอมูลลงในแผนบันทึกและคํานวณหายอดรวมของแตละรายการ ดังแสดงในตารางที่ 
1.3 

 
ตารางที่ 1.3 แผนบันทึกความถี่ของขอมูลทีต่รวจพบ วันที่ 11 กันยายน - 3 พฤศจิกายน 2543 

 

รหัส ประเภทของความ 
สูญเสีย 

จํานวน (แผน) 

A สกัม 3,940 
B หมึกซีดขาว 115 
C กระดาษยับยน 508 
D หมึกถอนผิวกระดาษ 0 
E หมึกซับหลัง 0 
F แบล็งเก็ตบุบ 55 
G ปรูฟ 4,048 
H เสียระหวางพิมพ 970 
I ใชหมึกพิมพผิด 10 
J แทนพิมพขัดของ 468 
K ใสกระดาษผิดดาน 20 

L อ่ืนๆ 70 
 รวมทั้งสิ้น 10,204 

 
 นําตัวเลขที่รวมไดจากตารางที่ 1.3 ไปเขียนลงในใบสรุปขอมูลสําหรับผังพาเรโต โดย
เรียงรายการชนิดของความสูญเสียใหม โดยเรียงจากรายการที่ตรวจพบจํานวนความสูญเสีย
มากที่สุดกอนแลวเขียนตามลําดับลงมาจากมากที่สุดไปนอยที่สุด ยกเวนรายการอ่ืนๆเอาไว
ทายที่สุดเสมอ ดังแสดงในตารางที่ 1.4 
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ตารางที่ 1.4 สรุปขอมูลสําหรับผังพาเรโต  วันที่ 11 กันยายน - 3 พฤศจิกายน 2543 
 

รหัส ชนิดของความ 
สูญเสีย 

จํานวน 
(แผน) 

จํานวนความ
สูญเสียสะสม 

% เทียบกบั 
คารวม 

% สะสม 

G ปรูฟ 4,048 4,048 39.67 39.67 
A สกัม 3,940 7,988 38.61 78.28 
H เสียระหวางพิมพ 970 8,958 9.51 87.79 
C กระดาษยับยน 508 9,466 4.98 92.77 
J แทนพิมพขัดของ 468 9,934 4.59 97.35 
B หมึกซีดขาว 115 10,049 1.13 98.48 
F แบล็งเกต็บบุ 55 10,174 0.54 99.02 
I ใชหมึกพิมพผิด 20 10,194 0.20 99.22 
K ใสกระดาษผิดดาน 10 10,204 0.10 99.31 
D หมึกถอนผิวกระดาษ 0 10,204 0.00 99.31 
E หมึกซับหลัง 0 10,204 0.00 99.31 
L อ่ืนๆ 70 10,119 0.69 100.00 
 รวม 10,204 - 100.00 - 

 
 จากนั้นทําการวิเคราะหประเภทของความสูญเสีย โดยใชแผนผังพาเรโตเพื่อจัดลําดับ
ความสําคัญทางปญหา แสดงใหเห็นวาควรจะมุงแกปญหาการเกิดความสูญเสียประเภทใดกอน 
โดยนําขอมูลจากตารางที่ 1.4 มาเขียนกราฟแทง โดยเริ่มทีละแทงตามลําดับจากซายมาขวา ดัง
แสดงในแผนภูมิที่ 1.1 



 
   
  10
 

แผนภูมิที่ 1.1 แผนภูมิพาเรโตแสดงความสูญเสียในกระบวนการพิมพ 
 

กระบวนการพิมพออฟเซตประเภท 1 สี แผนกการพิมพ 11 คพ. 1 
ชวงเวลา 11 กันยายน ถึง 3 พฤศจิกายน 2543 
จํานวนรวมของขอมูล 10,204 ขอมูล 
หมายเหตุ  รหัสของความสูญเสียในการกระบวนการพิมพสามารถดูไดจากตารางที่ 1.4 
 
 จากแผนภูมิที่ 1.1 แสดงใหเห็นวาความสูญเสียจากการปรูฟเม่ือเทียบกับคาความ
สูญเสียทั้งหมดคิดเปนรอยละ 39.67 การสกัมคิดเปนรอยละ 38.61 และการเสียระหวางพิมพคิด
เปนรอยละ 9.51 และความสูญเสียทั้งสามชนิดมีเปอรเซ็นตสะสมของการเกิดประมาณ 88% 
ดังนั้นถาตองการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพ ควรนําความสูญเสียทั้งสามชนิด
นี้มาทําการวิเคราะหเพ่ือหาทางแกไขและปองกัน จึงไดกําหนดไวในขอบเขตของงานวิจัย 
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1.2 วัตถุประสงคของวิทยานิพนธ 
 
 เพ่ือลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพหนังสือดวยระบบออฟเซตประเภท 1 
สี โดยอาศัยการควบคุมคุณภาพ และการศึกษาการทํางานมาประยุกตใช 
 
1.3 ขอบเขตงานวิจัย 
 

1.3.1 งานวิจัยน้ีศึกษาเฉพาะกระบวนการพิมพหนังสือดวยระบบออฟเซตประเภท1สี 
โดยไมรวมถึงสวนเตรียมพิมพ(ตัดกระดาษ) และงานหลังพิมพ 

1.3.2 งานวิจัยนี้มุงเนนถึงการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นภายในโรงพิมพตัวอยาง
เทานั้น โดยเฉพาะประเภทของความสูญเสียไดแก ปรูฟ สกัม และเสียระหวางพิมพ
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพ 

 
1.4 ขั้นตอนการวิจัยและดําเนินงาน 
 

1.4.1 สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
1.4.2 ศึกษาและวิเคราะหระบบงานของโรงพิมพตัวอยางในปจจุบัน เชน ระบบการ  

ผลิตการจัดองคกร  เอกสารที่เกี่ยวของกับการควบคุมคุณภาพ  เปนตน 
1.4.3 ออกแบบใบตรวจสอบ (Check Sheet) สําหรับใชในการเก็บและบันทึกขอมูล

แลวจําแนกขอมูลเพ่ือการวิเคราะห 
1.4.4 ทําการตรวจจับ วิเคราะหความสูญเสีย  หาสาเหตุและระบุปญหา  โดยอาศัย

เครื่องมือทางคุณภาพ คือ ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ผังพาเรโต (Pareto 
Diagram) และแผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  

1.4.5 ทําการวิเคราะหวิธีการทํางานเพื่อพัฒนาแนวทางในการลดและควบคุมการเกิด
ความสูญเสีย โดยอาศัยการศึกษาการทํางาน (Work Study) 

1.4.6 ทดสอบแนวทางการลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพทั้ง 3 ประเภท
ดังกลาว โดยใชเครื่องมือทางคุณภาพ คือใบตรวจสอบ (Check Sheet) ในการ
ควบคุมกระบวนการพิมพ 

1.4.7 จัดทําเปนมาตรฐานการทํางาน (Work Standard) ของกระบวนการพิมพที่
เหมาะสม 

1.4.8 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
1.4.9 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1.5.1 เปนแนวทางในการลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพหนังสือดวยระบบ
ออฟเซตประเภท 1 สี 

1.5.2 สรางแนวทางในการลดความสูญเสียที่เหมาะสมสําหรับโรงพิมพตัวอยาง 
1.5.3 เปนประโยชนตอผูสนใจเพื่อนําไปประยุกตใชในงานวิจัยดานอ่ืนๆตอไป 

 
1.6 การสํารวจงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

1.6.1 เกียรติศักดิ์  ศรีประทีป วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือที่จะหาวิธีลด 
ของเสียในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราซึ่งเกิดจากกรรมวิธีการผลิต โดยศึกษาและ
ปรับปรุงปจจัยการผลิตในดานตางๆที่เกิดจากคน วัตถุดิบ การตรวจวัด วิธีการผลิต และ
เครื่องจักร  ซึ่งโรงงานแหงน้ีประสบกับปญหาการเกิดของเสียขึ้นมาก และยังไมมีหนวยงานที่
รับผิดชอบดานการควบคุมคุณภาพ 

1.6.2 ชนะ  สุพัฒสร วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการลดและควบคุมความสูญเสียในอุต 
สาหกรรมของเลนไม ซึ่งมุงเนนการลดความสูญเสียอันเน่ืองมาจากกระบวนการผลิต โดยการ
วิเคราะหปญหาแยกตามทรัพยากรการผลิตและกําจัดสาเหตุของความสูญเสียเหลานั้น โดยใช
เปอรเซ็นตของเสียตอจํานวนชิ้นงานที่ผลิตและคาเปอรเซ็นตของเวลาที่ใชในการซอมแซม
ประเมินคาความสูญเสีย 

1.6.3 บุญโรจน  สิมะบวรสุทธิ์ วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาปญหา 
ตางๆที่เกิดขึ้นในการควบคุมคุณภาพชิ้นสวนโลหะรถยนต และวิเคราะหระบบการควบคุม
คุณภาพที่เหมาะสมสําหรับโรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนโลหะรถยนต ในแตละ
ขั้นตอนไดนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพมาใชไดแก ใบตรวจสอบ วิธีทางสถิติและแผนภูมิ
ควบคุมมาใช เพ่ือเปนเครื่องมือในการประเมินผลและวิเคราะหหาระดับคุณภาพของชิ้นสวน
โลหะรถยนต  รวมทั้งใหมีการรายงานคุณภาพของชิ้นสวนที่ไมไดคุณภาพทุกขั้นตอนการผลิต 
เพ่ือชวยใหแกปญหาไดทันทวงที ทําใหสามารถควบคุมคุณภาพชิ้นสวนสําเร็จรูปใหมีระดับ
คุณภาพที่ดีสม่ําเสมอกอนที่จะสงถึงมือลูกคา 

1.6.4 สมชาย  วิศววีรศักดิ์ วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาถึงวิธีการพัฒนา 
ระบบควบคุมคุณภาพของอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองใชประจําโตะอาหาร โดยมุงเนนที่การ
ควบคุมคุณภาพภายในกระบวนการผลิตเริ่มตั้งแตขั้นตอนการวางแผนควบคุมคุณภาพ การ
ควบคุมคุณภาพ  การวิเคราะหผลการควบคุมคุณภาพและการเสนอแนวทางในการปรับปรุง
คุณภาพ 
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1.6.5 อรรถกร  เหลาศิริหงษทอง วิทยานิพนธฉบับนี้จัดทําเพื่อจัดการระบบ 
ควบคุมคุณภาพที่เหมาะสมสําหรับกระบวนการประกอบของเลนโดยใชโรงงานตัวอยางซึ่งผลิต
ของเลนพลาสติกเปนกรณีศึกษา ปญหาที่พบมากก็คือจํานวนสินคาสําเร็จรูปที่ตองมีการแกไข
ภายหลังจากการประกอบเรียบรอยแลว  จํานวนของชิ้นสวนที่เสียเนื่องจากกระบวนการ
ประกอบและตองนําไปทําใหสิ้นสภาพ  การศึกษาครั้งนี้ไดเสนอระบบจัการควบคุมคุณภาพที่
เหมาะสมกับโรงงานตัวอยางโดยพิจารณาใหมีความสอดคลองกับคุณสมบัติของบุคคลากรที่
เกี่ยวของ 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีที่เก่ียวของกับงานวิจัย 
 
2.1 ความหมายของความสูญเสีย 
 
 ความสูญเสียในกระบวนการผลิต (นากาโยชิ นากาชิมา, 2538: 1-30) คือ คาใชจายที่
เสียไปในกระบวนการผลิตโดยไมไดมีสวนสนับสนุนกระบวนการผลิตแตอยางใด ความสูญเสียที่
เกิดขึ้นนี้สามารถเกิดไดหลายลักษณะแตกตางกัน เนื่องจากสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตไดแกทรัพยากรการผลิตอันประกอบดวย 

2.1.1 คนงาน (Man) 
2.1.2 เครื่องจักรและอุปกรณ (Machine and Equipment) 
2.1.3 วัตถุดิบ (Material) 
2.1.4 วิธีการทํางาน (Method) 
2.1.5 วิธีการตรวจสอบ (Measurement) 

 
2.1.1 ความสูญเสียเน่ืองมาจากคนงาน (Man) 

 ความผิดพลาดโดยคนงานนั้นเกิดขึ้นไดจากหลายสาเหตุเกี่ยวเน่ืองไปถึงดานเทคนิค
และจิตวิทยา โดยมีปจจัยที่ทําใหเกิดความสูญเสียดังนี้ 
  (1)   ทัศนคติของคนงาน (Attitude) 

 ปจจัยที่สําคัญปจจัยหน่ึงที่มีผลกระทบโดยตรงตอการทํางานของคนงานใน
โรงงานคือ ทัศนคติของจิตใจที่มีตอการทํางานซึ่งจะแตกตางกันไปขึ้นกับประสบการณ 
การศึกษา สถานะทางสังคมและแมแตสภาวะแวดลอมของการทํางาน 
 เปนที่เชื่อกันวาการมีทัศนคติที่ตระหนักถึงความสูญเสียของคนงานจะเปนผล
ตอเน่ืองอันไดมาจากการรับความรู การฝกฝนเพื่อลดความสูญเสียจากการดําเนินงาน 
และการไดรับแรงจูงใจอยางตอเน่ืองจะสงผลทําใหความสูญเสียในการผลิตลดลง ใน
ระยะยาวแลวฝายบริหารของโรงงานควรจะวางแผนใหคนงานมีทัศนคติที่ดีตอการ
ทํางาน โดยไมกระทําการใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตเลย และเม่ือทัศนคติที่
ถูกตองถูกสรางขึ้นในโรงงาน ทัศนคติเหลานี้จะเปนตัวกําหนดพฤติกรรมของคนงาน 
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โดยคนงานจะเปนผูกําหนดทิศทางของตัวเอง ในการดําเนินงานที่ถูกตองจาก
ประสบการณในอดีตที่ผานมา 

  (2)   จรรยาบรรณ (Ethic) 
 จรรยาบรรณในการทํางานเปนสิ่งที่มีอยูในทุกอาชีพไมวาจะเปนอาชีพใด 
คนงานในโรงงานก็เชนเดียวกันเปนอาชีพอาชีพหน่ึงที่จําเปนตองมีจรรยาบรรณในการ
ดําเนินงานเพื่อใหเกิดผลประโยชนสงูสุดตอองคกรตามกฎเกณฑและขอปฏิบัติที่วางไว 
โดยแทจริงแลวถาคนงานทุกๆคนในโรงงานมีจรรยาบรรณในการทํางานจะสงผลถึง
ความรับผิดชอบตองาน เชน วันน้ีเราจะตองทํางานที่ไดรับคําสั่งใหทําใหเสร็จโดยเกิด
ของเสียนอยที่สุดเปนตน เม่ือคนงานตั้งเปาหมายดังกลาวไวแตตนและทําไดตามนั้นจะ
ทําใหเกิดความภาคภูมิใจในตนเองรวมถึงความภาคภูมิใจในผลิตภัณฑและแผนกงานที่
ตนเองสังกัดอยูลักษณะนิสัยดังกลาว จะถูกถายทอดจากบุคคลสูบุคคล แผนกสูแผนก 
จนกระทั่งลักษณะนิสัยดังกลาวกระจายครอบคลุมทั้งโรงงานในที่สุด 

 
  (3)   ลักษณะนิสัยของคนงานและความสูญเสีย 

 จากการศึกษาและวิจัยในอดีตพบวาไมวาเราจะใชระบบแรงจูงใจใดๆก็ตาม เรา
ไมสามารถที่จะเปลี่ยนลักษณะนิสัยและทัศนคติของคนงานได 100% แตถึงแมเรา
สามารถเปลี่ยนทัศนคติตอความสูญเสียใหคนงานทุกคนตระหนักถึงความสูญเสียก็ตาม 
เราก็ยังพบวามีอีกมากมายหลายปจจัยที่มีผลตอความสูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงาน เชน 
ความโกรธ ความกังวล การขาดประสบการณ ขีดจํากัดทางดานรางกายและจิตใจ ความ
เลินเลอ ปจจัยเหลานี้หากเกิดขึ้นในสถานที่ทํางานพบวาจะทําใหเกิดความสูญเสียใน
สถานที่ทํางาน 

 
 การอบรมคนงานเพิ่มเติมเปนอีกวิธีการหนึ่งที่สามารถชวยปรับปรุงแกไขลักษณะนิสัย
ของการทํางานได คนงานหลายๆคนสรางความสูญเสียในการดําเนินงานเพราะไมรูปญหา
ดังกลาวจะสามารถทําใหหมดไปโดยการใหความรูจากผูฝกสอนและใหพนักงานเรียนรูปรับปรุง
งานซ่ึงจะรวมถึงการลดความสูญเสียไปในตัวและทําใหคนงานมั่นใจในแนวทางที่ถูกตองมาก
ยิ่งขึ้น 
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2.1.2 ความสูญเสียที่เกิดมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ (Machine and 
Equipment) 

 การทํางานในโรงงานนั้นมีการทํางานเพียงสวนนอยหรืออาจไมพบเลยที่คนงานสามารถ
ทํางานไดโดยปราศจากเครื่องจักรและอุปกรณใดๆ โดยกลไกดังกลาวเรามักจะเรียกระบบที่มี
การทํางานของคนสัมพันธกับเครื่องจักรนี้วา Man-Machine system ปญหาสําคัญของความ
สูญเสียเน่ืองมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ เน่ืองมาจากการที่เครื่องจักรและอุปกรณไมอยูใน
สภาพที่สามารถใชงานไดดี จึงทําใหเกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิตน้ันเกิดมาจาก
สาเหตุสําคัญ 3 ประการคือ 
  (1)   เครื่องจักรและอุปกรณชํารุด 
  (2)   เครื่องจักรและอุปกรณถูกนําไปใชงานผิดประเภท 
  (3)   เครื่องจักรและเครื่องมือขาดการบํารุงรักษา 
 
  (1)   เคร่ืองจักรและอุปกรณชํารุด 

 เครื่องจักรและอุปกรณชํารุดหมายถึงการที่เครื่องจักรและเครื่องมือสูญเสีย
ความสามารถในการทํางานบางสวนหรือทั้งหมด สงผลใหเกิดเหตุขัดของในการทํางาน
คือ 

   (1.1)  เหตุขัดของแบบฉุกเฉิน เปนความเสียหายที่ทําใหเครื่องจักรและ 
อุปกรณไมอยูในสภาพที่สามารถทํางานไดและตองหยุดไปในที่สุด เชน ไฟฟาดับแบบ
ฉุกเฉิน สายพานขาด เปนตน 

(1.2) เหตุขัดของแบบเสื่อม เปนความเสียหายที่ทําใหเครื่องจักรและ
อุปกรณ มีความสามารถในการทํางานลดลงแตยังสามารถทํางานไดปกติ ลักษณะความ
เสียหายดังกลาวทําใหเกิดสินคาไมไดคุณภาพหรือการทํางานไมไดในเวลากําหนด เชน 
ใบเลื่อยไมคม กระดาษทรายเสื่อมคุณภาพ เปนตน 

 
สาเหตุของการชํารุดของเครื่องจักรและอุปกรณนั้น มักจะไมไดเกิดจากสาเหตุ

ใหญสาเหตุเดียวแตมักจะเกิดจาก สาเหตุเล็กๆนอยๆ เชน ฝุน เศษผง แรงกระแทก 
การทํางานซ้ําไปซ้ํามาหลายๆครั้ง เราเรียกปจจัยตางๆที่ มีผลตอการชํารุดของ
เครื่องจักรและอุปกรณนี้วาความเครียด (Strain) ความเครียดจะสงผลกระทบตอ
เครื่องจักรทําใหความชํารุดเกิดขึ้น ซึ่งจะแสดงออกมาเปนความเสียหายในรูปแบบ
ตางๆกัน เชนการใชงานใบมีดตัดหลายๆครั้งจะทําใหคมของใบมีดสึกกรอน สงผลให
ผิวชิ้นงานไมเรียบสม่ําเสมอ เปนตน 
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 จากแนวความคิดตางๆในการหาทางปองกันสาเหตุการชํารุดของเครื่องจักร
สามารถสรุปไดวา การดูแลทําใหจริงจังในเงื่อนไขหลักพื้นฐาน การฟนฟูสภาพเสื่อม 
การวิเคราะหปญหาตางๆทางกายภาพจากลักษณะอาการและการเพิ่มพูนความชํานาญ
ของผูปฏิบัติงานบํารุงรักษาจะทําใหสามารถลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากเครื่องจักร
และอุปกรณเสื่อมสภาพได 

 
  (2)   เครื่องจักรและอุปกรณถูกใชงานผิดประเภท 

 เครื่องจักรและอุปกรณในโรงงานนั้นมีมากมายหลายอยางดวยกัน หลายครั้งที่
ผูใชงานเกิดความสับสนในสภาวะการใชงานอันเน่ืองมาจากการขาดความรูและ
ประสบการณ จึงไมสามารถใชงานเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดได 
ดังนั้นหนวยงานบํารุงรักษาจึงจําเปนที่จะตองแยกการจัดเก็บและจัดหมวดหมูของ
เครื่องจักรและอุปกรณเพ่ืออํานวยความสะดวกในการควบคุม ดังนี้ 

(2.1) ถาสถานีการทํางานตองทําการผลิตโดยเครื่องจักรหลายชนิด ให
จัดลําดับความสําคัญของชนิดเครื่องจักรตามลําดับกอนหลัง 
  (2.2) ในแตละสถานีการทํางาน ควรแบงกลุมของเครื่องจักรเปน 2 
ชนิด 

− กลุมเครื่องจักรหลัก คือเครื่องจักรที่มีความสําคัญสูง เปน
ตัวแทนของการผลิตของสถานีการทํางานหากเครื่องจักใน
กลุมเครื่องจักหลักหยุดการทํางานลงจะมีผลใหการทํางาน
สวนใหญในสถานีการทํางานนั้นยุติลงทันที 

− กลุมเคร่ืองจักรเสริม เปนเครื่องจักรที่ใชประกอบการผลิต
ในแตละสถานีการทํางาน โดยหากเครื่องจักรเสริมนี้
จําเปนตองหยุดลงจะทําใหการทํางานบางสวนในสถานี
การทํางานนั้นหยุดลง 

 
 ในกลุมของเครื่องจักรหลักและเครื่องจักรเสริมน้ีการบํารุงรักษาและความ
เรงดวนจะไมเทากันการบํารุงรักษากลุมเครื่องจักรหลักจําเปนตองใหความสําคัญ
มากกวาการบํารุงรักษาในกลุมเคร่ืองจักรเสริม การแบงความสําคัญดังกลาวของกลุม
เครื่องจักรหลักและกลุมเครื่องจักรเสริมทําใหสามารถชวยในการวางแผนและควบคุม
การใชกําลังงานบํารุงรักษาที่มีอยูใหเกิดประโยชนไดสูงสุด 
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  (3)    เครื่องจักรและอุปกรณขาดการบํารุงรักษา 

 การบํารุงรักษาเปนการดําเนินงานเพื่อใหสามารถควบคุมสถานะการทํางานของ
เครื่องจักรและอุปกรณทุกชนิดใหมีประสิทธิภาพเหมาะสม โดยเปนการสรางระบบ
ขอมูลสําหรับการบํารุง รักษาเพื่อใช ในการสั่ งการและการรายงานผลอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยมีขั้นตอนที่ควรปฏิบัติดังนี้ 
  (3.1)  การสรางฐานขอมูลของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีในโรงงาน เพื่อ
ประโยชนในการออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณแตละชนิด 
ทําใหสามารถทราบรายละเอียดของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีอยูในโรงงาน พรอมทั้ง
ทราบสถานะในการดําเนินงานเพื่อควบคุมและบํารุงรักษาตอไป 

(3.2) การออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือ
แตละชนิด แยกตามชนิดของเครื่องจักรและอุปกรณ ประเภทของความเสียหายที่เกิด 
วิธีการแกไขและวิธีการบํารุงรักษา 

(3.3) การจัดทําระบบรายงานการบํารุงรักษา คือการถายโอนขอมูลอัน
เปนสาเหตุและผลของการดําเนินงานการบํารุงรักษาระหวางผูออกแบบ วางแผนและ
ควบคุมการบํารุงรักษา มีการรายงานขอมูลที่ครบถวนและทันตอเวลาที่กําหนดไวใน
แผนการบํารุงรักษา เพ่ือสามารถนําขอเท็จจริงจากการรายงานไปใชในการปรับปรุง
ขอบกพรองของการบํารุงรักษาตอไป 

 
2.1.3 ความสูญเสียเน่ืองมาจากวัตถุดิบ (Material) 
วัตถุดิบเปนทรัพยากรการผลิตที่สําคัญเนื่องจากเปนองคประกอบของผลิตภัณฑ 

กลาวคือถาหากวัตถุดิบขาดคุณภาพก็ไมสามารถที่จะผลิตผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตามความ
พอใจของลูกคาได ความสูญเสียเน่ืองมาจากวัตถุดิบไมไดคุณภาพนั้นนอกจากจะทําใหชิ้นงานที่
ผลิตออกมาไมไดคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคาแลว ยังทําใหเสียคาใชจายในการผลิตของ
เสียและคาใชจายในการจัดเก็บของเสียอีกดวย สงผลกระทบโดยรวมทําใหคาใชจายในการผลิต
สูงขึ้น 
 สาเหตุของความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบนั้นโดยทั่วไปเกิดมาจาก 
  (1)   คุณสมบัติจําเพาะ (Specific characteristic) 
  (2)   รูปทรง (Shape) 
  (3)   รูปพรรณ (Appearance) 
  (4)   ความสม่ําเสมอของคุณภาพวัตถุดิบ (Consistent) 
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  (1)   คุณสมบัติจําเพาะ (Specific characteristic) 

 วัตถุดิบแตละชนิดมีคาคุณสมบัติจําเพาะของตัวเอง เชน น้ําหนักจําเพาะ คา
การนําความรอน ปริมาณความชื้นจําเพาะ ความแข็ง การนําไฟฟา ฯลฯ ซึ่งคา
คุณสมบัติจําเพาะของวัตถุดิบนี้จะแตกตางกันออกไปตามธรรมชาติของวัตถุดิบ 
ผูประกอบการจําเปนตองระบุคามาตรฐานของคุณสมบัติจําเพาะที่จําเปนในวัตถุดิบแต
ละชนิดที่ใชในกระบวนการผลิต 

 
  (2)   รูปทรง (Shape) 

 วัตถุ ดิบทุกชนิดมีรูปทรงเปนตัวกําหนดมาตรฐานของรูปรางกอนเขาสู
กระบวนการผลิต แปรรูป ขึ้นรูป หรือแมกระทั่งงานประกอบก็ตาม รูปทรงในที่นี้จะถูก
ระบุความแตกตางโดยขนาด (Dimension) ในการคัดเลือกวัสดุเขาสูกระบวนการผลิต
นั้นจําเปนที่จะตองคัดเลือกวัสดุที่มีรูปทรงและขนาดการใชงานถูกตองตามขอกําหนดจึง
จะทําใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพไมเกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิต 

 
  (3)   รูปพรรณ (Appearance) 

รูปพรรณของวัตถุดิบ คือคุณลักษณะภายนอกของวัตถุดิบที่แสดงออก สามารถ
มองเห็นและจับตองได เชน ลักษณะของผิว สี ความสูญเสียเนื่องมาจากรูปพรรณนั้นมัก
เกิดจากวิธีการจัดสงไมดีเทาที่ควร จึงทําใหเกิดการกระทบกระทั่งกันระหวางชิ้นงานกับ
บรรจุภัณฑ หรือแมกระทั่งการใชบรรจุภัณฑที่ไมไดคุณภาพ อากาศหรือฝุนละอองทํา
ใหผิว สี หรือรูปพรรณของวัตถุดิบเสียคุณสมบัติสวนน้ีไป 

 
  (4)   ความสม่ําเสมอของวัตถุดิบ (Conformance) 

 ปจจัยที่สําคัญมากปจจัยหน่ึงในการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบคือ ความ
สม่ําเสมอของคุณภาพวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ผลิตโดยผูขายรายเดียวกันในแตละชิ้นไม
จําเปนตองมีคุณสมบัติเทาเทียมกัน ดังน้ันจึงจําเปนตองมีกรรมวิธีในการตรวจสอบ
คุณภาพของวัตถุดิบใหวัตถุดิบที่เขาไปสูกระบวนการผลิต มีคุณภาพใกลเคียงกันใน
ระดับที่ยอมรับได 

 
 ความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบนั้นยากตอการจัดการไมวาจะดวยวิธีการใดๆเรา
จําเปนที่จะตองคัดเลือกและตรวจสอบใหวัตถุดิบที่มีคุณภาพเปนที่ยอมรับเขาสูกระบวนการผลิต
เพ่ือลดความสูญเสีย  
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2.1.4 ความสูญเสียเนื่องมาจากวิธีการทํางาน (Method) 
วิธีการทํางาน หมายถึงกิจกรรมที่เปลี่ยนสภาพทรัพยากรการผลิตไปเปนผลผลิตในแต

ละสถานีการทํางาน ซึ่งทรัพยากรการผลิตในที่นี้ไดแก เครื่องจักรและอุปกรณ คนงาน และ
วัตถุดิบ 
 วิธีการทํางานเพื่อแปรรูปทรัพยากรการผลิตไปเปนผลผลิตนั้นแตกตางกันไปในแตละ
สถานีการทํางาน ซึ่งจะสงผลใหเวลาที่ใชในแตละวิธีการทํางานแตกตางกันไป โดยทั่วไปแลว
สามารถแบงชนิดของวิธีการทํางานได ดังนี้ 

(1) วิธีการทํางานที่เกิดขึ้นเปนประจํา (Ordinary method) หมายถึงกิจกรรม
การผลิตที่เกิดขึ้นจริงในทุกๆรอบทํางาน (cycle) ของการทํางานปกติเพ่ือใหเกิดผลผลิต 

(2)  วิธีการทํางานชั่วคราว (Temporary method) หมายถึงกิจกรรมการผลิตที่
เกิดขึ้นชั่วคราวนอกเหนือจากการผลิตปกติ เชนการซอมแซมชิ้นงาน 

  
 ความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการทํางานนั้น เน่ืองมาจากการทํางานที่ผิดวิธีทําให
ชิ้นงานเสียหายไมไดคุณภาพเทาที่ควร หรือใชเวลาในการทํางานมากเกินไปทําใหเกิดความ
สูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิตโดยไมรูตัว การลดความสูญเสียอันเน่ืองมาจากวิธีการทํางานนั้น
จําเปนที่จะตองสรางมาตรฐานในการทํางานโดยมีหลักเกณฑที่ควรพิจารณาดังนี้คือ 

(1)  การศึกษาการทํางาน โดยพิจารณาขั้นตอนการทํางานในแตละขั้นตอนและ
ทําการแบงแยกขั้นตอนการทํางานที่ทําใหเกิดงานและขั้นตอนทํางานที่ไมทําใหเกิดงาน
ออกจากกัน 

(2)  การสรางวิธีการทํางาน จากการรวบรวมขั้นตอนการทํางานที่ทําใหเกิดงาน
และตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมทําใหเกิดงานทิ้ง เพ่ือลดความสูญเสียอันเนื่องมาจาก
วิธีการทํางานใหนอยที่สุด 

(3) การสรางมาตรฐานในการทํางาน โดยใชวิธีการทํางานที่พิจารณาจาก
ขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสมที่สุด กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานในแตละขั้นตอน
รวมทั้งเวลามาตรฐาน 

(4)  การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงาน ใหนําวิธีการทํางานที่เปน
มาตรฐานไปใชจนเกิดเปนลักษณะนิสัย 
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2.1.5 ความสูญเสียอันเน่ืองมาจากวิธีการตรวจสอบ (Measurement) 
การตรวจสอบ (Measurement) เปนทรัพยากรในการผลิตที่จําเปนในการลดและควบคุม

ความสูญเสียของโรงงานเพื่อใหไดคุณภาพที่ดี การเลือกที่จะตรวจสอบตามจุดตรวจสอบใดบาง
ในโรงงานนั้นขึ้นอยูกับวิศวกรผูออกแบบระบบการตรวจวัด โดยตองพยายามออกแบบให
ครอบคลุมจุดสําคัญทุกจุดเพื่อทําใหผลของการตรวจวัดสามารถเปนตัวแทนคุณภาพของ
ผลิตภัณฑโดยรวมของสถานประกอบการได 
 การควบคุมความสูญเสียในสถานประกอบการนั้นมีจุดที่จําเปนตองมีการตรวจสอบใหญ
อยู 3 จุดดวยกัน คือ 
 
  (1)   การตรวจสอบวัตถุดิบ  

 ความสูญเสียเน่ืองจากวัตถุดิบน้ันโดยทั่วไปเปนผลมาจากตัววัตถุดิบเองไมได
คุณภาพตามมาตรฐานของกระบวนการผลิต ผูทําหนาที่ตรวจสอบวัตถุดิบจําเปนที่
จะตองออกแบบระบบการตรวจสอบ เพ่ือคัดเลือกวัตถุดิบที่ไมไดคุณภาพไมใหเขาสู
กระบวนการผลิตได เพราะวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานนั้นจะกอใหเกิดผลิตภัณฑที่ไมได
คุณภาพ 
 

  (2)   การตรวจสอบเครื่องจักร 
 เครื่องจักรเปนทรัพยากรการผลิตที่ มีความจําเปนตองบํารุงรักษาอยาง
สมํ่าเสมอ ดังน้ันการตรวจวัดเครื่องจักรและอุปกรณใหอยูในสภาพที่พรอมใชงานได
เสมอ สามารถทําใหความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพลด
นอยลง  

 
  (3)   การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จและงานระหวางทํา 

 งานระหวางทําของสถานีการทํางานหนึ่งจะเปลี่ยนไปเปนวัตถุดิบของสถานีการ
ทํางานถัดไป ความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นหากไมสามารถผลิตงานระหวางทําใหมีคุณภาพ จะ
ทําใหสถานีการทํางานถัดไปไมสามารถดําเนินการผลิตผลผลิตที่ มีคุณภาพได 
ขณะเดียวกันเม่ือกระบวนการผลิตดําเนินการไปจนถึงสถานนีการทํางานสุดทายแลว 
จําเปนที่ผูทําหนาที่ในการออกแบบระบบตรวจสอบจําเปนตองออกแบบใหมีการ
ตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปดวย เพ่ือปองกันผลิตภัณฑสําเร็จที่ไมมีคุณภาพหลุดออกสู
ภายนอก ซึ่งนอกจากจะทําใหลูกคาเกิดความไมพอใจแลว ยังสงผลกระทบโดยรวมทํา
ใหภาพลักษณของบริษัทตกต่ําอีกดวย 
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 การตรวจสอบโดยทั่วไปสามารถแบงไดเปน 2 ชนิดคือ 

(1) การตรวจสอบวัดดวยคุณลักษณะ (Attribute) เปนการตรวจสอบโดยวัด
คุณลักษณะของผลิตภัณฑวา ดี เสีย ใชได หรือใชไมได 

(2) การตรวจสอบวัดดวยตัวแปร (Variable) เปนการตรวจสอบผลิตภัณฑ
โดยวัดเปนเชิงปริมาณ เชนความแข็งของเหล็ก ความยาวของผาเปนตน 

 
2.2 วิธีการเก็บขอมูล  
  

2.2.1 หลักการเก็บขอมูล  
(1)  ตองมีวัตถุประสงคที่ชัดเจนกอน (ฮิโตชิ คุเมะ, 2535: 6-7)  
ขอมูลคือแนวทางสูการแกปญหา จากขอมูลจะบอกปรากฏการณ พฤติกรรม

หรือคุณสมบัติใดๆที่เราตองการจะทราบ ดังน้ันกอนจะลงมือเก็บขอมูลจะตองสรางภาพ
มองที่ชัดเจนในใจกอน วาเราตองการเก็บขอมูลไปเพ่ือทําอะไร 

  ในเชิงการควบคุมคณุภาพ วัตถุประสงคของการเก็บขอมูลคือ 
   (1.1) เพ่ือควบคุมและติดตามดู (Monitoring) ผลการดําเนินการผลิต 

  (1.2) เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลอง 
   (Non- Conformance) 

   (1.3)   เพ่ือการตรวจสอบ 
ดังนั้น ขอมูลใดๆที่มีการเก็บขึ้นมาจะตองมีวัตถุประสงคเฉพาะตัวที่ชัดเจน และ

ตองตามดวยการปฏิบัติการเทานั้นจึงจะเกิดประโยชน 
  (2)  อะไรคือวัตถุประสงค 

 สมมติวามีปญหาเรื่องขนาดของสินคาตัวหน่ึงไมเทากัน หากวามีการกําหนดให
สุมตัวอยางสินคาจากปลายสายการผลิตเพียง 1 ตัวอยางตอวัน ขอมูลที่ไดอาจไมมี
ประโยชนเลย เพราะไมอาจบอกไดวาชิ้นงานนั้นผลิตจากเครื่องจักรชุดได ใครเปนคน
ผลิต จากวัตถุดิบล็อตใดและบกพรองจากขึ้นตอนได เปนตน 
 เม่ือกําหนดวัตถุประสงคที่ชัดเจนไดแลว จําเปนตองออกแบบแบบฟอรมในการ
จดบันทึกขอมูลใหงายตอการจดบันทึกและสะดวกตอการอานคา และนําไปวิเคราะห
ตอไปได 
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2.2.2 ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  
ใบตรวจสอบ (ฮิโตชิ คุเมะ, 2535: 7-12) คือแผนที่มีแบบฟอรมซ่ึงไดรับการออกแบบ

ชองวางตางๆและพิมพมาเรียบรอยเพื่อใหผูบันทึกสามารถลงบันทึกขอมูลตางๆลงในแตละ
ชองวางไดอยางสะดวก ถูกตอง ไมยุงยากและตองเขียนนอยที่สุด ขณะเดียวกัน ผูที่อานขอมูล
หลังการจดบันทึกแลวตองเขาใจไดงายนําไปใชไดเลย ดังน้ันในการออกแบบฟอรมแผน
ตรวจสอบจึงตองกําหนดเปาหมายไวอยางนอย 2 ประการคือ 
  (1)   เพ่ือชวยใหการกรอกขอมูลสะดวกสบายที่สุด 
  (2)   เพ่ือใหขอมูลที่จดบันทึกสามารถนําไปไดอยางงายดายที่สุด 
  
 ควรถือหลักที่วา ยิ่งมีการเขียนมากเทาใดโอกาสผิดมีมากเทานั้น และยิ่งมีการคัดลอก
ขอมูลมากครั้งเทาใดโอกาสผิดเพี้ยนก็จะมีมากเทานั้น ดังน้ัน แผนตรวจสอบที่ดีจึงทําไวใหตอง
ขีดเขียนนอยที่สุด อาจตองการเพียงการทําเครื่องหมายงายๆลงไปในชองวาง หรือการกรอก
ตัวเลขเพียงไมกี่ตัวในการตรวจสอบแตละครั้งเทานั้น 
 
2.3 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause - and - Effect - Diagrams) 
 
 แผนภาพสาเหตุและผล (ฮิโตชิ คุเมะ, 2535: 21-29) มีชื่อเรียกกันหลายชื่อ คือผัง
กางปลา ( FISH-BONE DIAGRAM) แผนภาพอิชิกาวา (ISHIKAWA DIAGRAM) หรือ 
แผนภาพสาเหตุและผล (Cause- and - Effect - Diagrams) 
 แผนภาพสาเหตุและผล เปนแผนภาพที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะอยาง
หนึ่ง (ผล) กับปจจัยหรือสาเหตุตางๆที่มีผลทําใหเกิดคุณลักษณะนั้นๆในลักษณะที่เปนระบบ ทํา
ใหสามารถทําความเขาใจกับปญหานั้นๆ ไดดีขึ้นหรือสมบูรณขึ้น 
 

2.3.1 ลักษณะของแผนภาพสาเหตุและผล 
 แผนภาพสาเหตุและผลมีลักษณะคลายกางปลา บางทีจึงเรียกกันวา "ผังกางปลา" โดย
นิยมเขียนผลที่ตองการวิเคราะห เชน ของเสีย ตําหนิ ลักษณะของขอบกพรอง หรืออุบัติเหตุ 
เปนตน ไวในหัวปลา ซึ่งไวทางดานขวามือ แลวลากกางปลามาทางดานซายมือ เพ่ือเขียน
สาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิดผลที่ใสไวในหัวปลา 
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 มีขอแนะนําใหจัดหมวดหมูของกลุมสาเหตุที่ทําใหเกิดผล ที่ตองการวิเคราะหไวเปนกลุม 
คือ 
  (1)   เครื่องจักร อุปกรณ และเครื่องมือ 
  (2)   วัตถุดิบ วัสดุ และของใช 
  (3)   วิธีการทํางาน กระบวนการผลิต และระบบงาน 
  (4)   พนักงานผูปฏิบัติ 
  (5)   อ่ืนๆ เชน 

− สภาพการทํางาน 
− การควบคุมดูแล 
− การจัดการ 
− เง่ือนไขพิเศษตามลักษณะงาน 

 
2.3.2 การสรางแผนภาพสาเหตุและผล  
ข้ันที่ 1  ชี้ลักษณะคุณภาพที่เปนปญหาออกมาใหชัดเจน ตัวอยางเชน ความผิดพลาด

ในการทํางาน 
ข้ันที่ 2  ที่ริมขวาสุดของกระดาษเขียนลักษณะคุณภาพลงไป ตีกรอบสี่เหลี่ยมแลว

ลากเสนราบหนาจากซายมือมายังกรอบนี้ (เรียกเสนกระดูกสันหลัง) แลวเติมเปนลูกศร 
 

 
 
 
ข้ันที่ 3  แบงสาเหตุหรือองคประกอบที่สําคัญออกเปน 4-8 ขอ จากนั้นลากเสน "กาง

ใหญ" จากซายมือเอียงเขาหากระดูกสันหลังแลวเขียนสาเหตุสําคัญตางๆขางตนที่ตนลูกศรแลว
ลอมกรอบสี่เหลี่ยม 
  

 
 
 
 
 
 
สาเหตุหรือองคประกอบที่สําคัญไมวาจะอยูในหนวยหรืองานสํานักงานมักจะใช  

4M เหมือนกันคือ 

ความผิดพลาด
ในการทํางาน 

ความผิดพลาด 
ในการทํางาน 

คน เครื่องจักร 

วัสดุ วิธีการทํางาน 
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− Man : คน 
− Machine : เครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณ 
− Material : วัตถุดิบหรือวัสดุ 
− Method : วิธีการทํางาน 
นอกจากนี้ยังมีสาเหตุอ่ืนๆ เชน 
− Environment : สภาพแวดลอม 
− Time  : เวลา 
− Measurement : การวัด 
− Transportation : การขนสง 

 
  ข้ันที่ 4  พยายามหาสาเหตุที่สงผลใหเปนสาเหตุใหญเขียนเปน กางกลาง หาสาเหตุ
ยอยที่สงผลใหเปนสาเหตุเขียนเปนกางเล็ก และในที่สุดหามูลเหตุซึ่งสงผลใหเกิดสาเหตุยอย
เขียนเปนกางฝอย วิธีการดังกลาว จะชวยใหมองเห็นวิธีแกไขไดชดัเจนขึ้น 

 
ข้ันที่ 5  สํารวจดูแผนภาพสาเหตุและผลอีกครั้งวามีสาเหตุอ่ืนๆเพ่ิมเติมอีกหรือไม ถามี

ใหเขียนเติมลงไป 
ข้ันที่ 6  ตอจากนั้นจัดลําดับความสําคัญมากนอยของสาเหตุสําคัญตางๆ ในการกําหนด

ความสําคัญมากนอยดังกลาว อาจใชวิธีการวิเคราะหขอมูลรวมกับการใชแผนภูมิพาเรโต กราฟ 
หรือกระทั่งเปดอภิปรายทั่วไป เปนตน  

ข้ันที่ 7  เติมหัวขอที่เกี่ยวของลงไป 
− ชื่อผลิตภัณฑ 
− ขั้นตอนการผลิต 
− วันเดือนป ที่เขียน 
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2.4 การวิเคราะหแบบพาเรโต (Pareto analysis) 
 

ของเสียแตละชิ้นจะมีจุดบกพรองที่ตางกันออกไปและอาจมาจากสาเหตุ (Cause) 
จํานวนมากมายในสายการผลิตหนึ่งๆ แตหากวิเคราะหลึกลงไปกลับพบวาจุดบกพรองเพียงไมกี่
ชนิดทําใหเกิดความสูญเสียมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็กๆนอยๆที่เหลือน้ันมีสาเหตุจาก
จุดบกพรองหลายชนิดมาก จึงมีคํากลาวเรียกชนิดของจุดบกพรอง 2 ประเภทนี้วา 
 (1)   ประเภทนอยชนิดแตมีผลมาก (The Vital Few) 
 (2)   ประเภทมากชนิดแตมีผลนอย (The Trivial Many) 

การวิเคราะหแบบพาเรโต (Pareto Analysis) (ฮิโตชิ คุเมะ, 2535: 13-19) คือวิธีการ
วิเคราะหหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรอง กับมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้น และ
เรียกรูปวาดหรือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธดังกลาวนี้วา ผังพาเรโต (Pareto Diagram) 
 

2.4.1 วิธีสรางผังพาเรโต 
 ข้ันที่ 1 ตัดสินใจวาจะลงมือศึกษาปญหาอะไรและตองการเก็บขอมูลชนิดใดโดย 

(1) ตกลงใจวาจะลงมือศึกษาปญหาชนิดใด เชน จํานวนชิ้นงานเสีย มูลคาความ
สูญเสียจากของเสีย จํานวนครั้ง (ความถี่) ของการเกิดอุบัติเหตุ เปนตน 

(2) ตัดสินใจวาขอมูลชนิดใดที่จําเปนตองรวบรวม พรอมวิธีการจําแนกประเภท
ของขอมูลเหลานั้น เชน ขอมูลที่จําแนกตามชนิดของความบกพรอง ตําแหนงที่ตรวจพบ 
สถานที่หรือจุดท่ีเกิดของจุดบกพรอง เครื่องจักรกลที่กอจุดบกพรอง ประเภท เกรดหรือ
ชนิดหรือย่ีหอของวัตถุดิบที่ตรวจพบความบกพรอง เปนตน 
หมายเหตุ  อาจรวมเอาสาเหตุตางๆอีกมากมายที่พบไมบอยรวมในชองเดียว คือชอง 
สาเหตุอ่ืนๆก็ได 

  (3) กําหนดวิธีการเก็บขอมูลและชวงเวลาที่จะทําการเก็บขอมูล 
ข้ันที่ 2 ออกแบบแผนบันทึกความถี่ของขอมูลที่ตรวจพบ  ดูตัวอยางในตารางที่ 2.1 

 ข้ันที่ 3 ไปทําการตรวจสอบแลวเติมขอมูลลงในแผนบันทึกความถี่ของขมมูลที่ตรวจพบ 
แลวคํานวณหายอดรวมของแตละรายการ 
 ข้ันที่ 4 นําตัวเลขที่บวกรวมไดจากแผนบันทึกในขั้นที่ 3 ไปใสลงในใบสรุปขอมูลสาํหรบั
ผังพาเรโต ดังตัวอยางในตารางที่ 2.2 
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ตารางที่ 2.1  ตัวอยางแผนบันทึกความถีข่องขอมูลทีต่รวจพบ 
 

รหัส ชนิดของความ
บกพรอง 

จํานวนทีต่รวจพบ รวม 

A รอยแตก ////  //// 10 
B รอยขวน ////  ////  ////  ……  ////  // 42 
C คราบสกปรก ////  / 6 
D รอยยน ////  ////  ////  ……..  ////  //// 104 
E ชองวาง //// 4 
F รูเข็ม ////  ////  ////  //// 20 
G อ่ืนๆ ////  ////  //// 14 
  รวมทั้งสิ้น 200 

 
 

ตารางที่ 2.2  ตัวอยางใบสรปุขอมูลสําหรบัผังพาเรโต 
 

 a b c d e 
รหัส ชนิดของความ

บกพรอง 
จํานวน

จุดบกพรอง 
จํานวน

จุดบกพรอง
สะสม 

% เทียบกบั
คารวม 

% สะสม 

D รอยยน 104 104 52 52 
B รอยขวน 42 146 21 73 
F รูเข็ม 20 166 10 83 
A รอยแตก 10 176 5 88 
C คราบสกปรก 6 182 3 91 
E ชองวาง 4 186 2 93 
G อ่ืนๆ 14 200 7 100 

 รวม 200 - 100 - 
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 ข้ันที่ 5 นําขอมูลจากตาราง 2.1  มากรอกลงในตาราง 2.2  โดยตองเรียงรายการชนิด
ของความบกพรองใหม โดยเรียงจากรายการที่ตรวจพบจํานวนจุดบกพรองมากที่สุดกอนแลว
กรอกตามลําดับลงมาจากมากที่สุดไปนอยที่สุด ยกเวนรายการอื่นๆใหเอาไวทายที่สุดเสมอ 
 ข้ันที่ 6 เขียนกรอบของแผนกราฟโดยมีแกนตั้ง 2 แกน แกนนอน 1 แกน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
แกนตั้งซายมือ แบงสเกลเทาๆกัน โดยใหสเกลสูงสุดคือ เทากับจํานวนจุดบกพรองที่ตรวจพบ 
แกนตั้งขวามือ แบงสเกล 0-100 เปน % โดยเขียน 100% ตรงกับจํานวนจุดบกพรองสูงสุดใน

แกนซายมือ 
แกนนอน ใหแบงสเกลเทาๆกัน จํานวนชองจะเทากับจํานวนชนิดของจุดบกพรองที่ทํา

การแยกตรวจ และเพิ่มชองสุดทายเปนชองอ่ืนๆ ดวยอีก 1 ชองเสมอ 
 
 ข้ันที่ 7 เขียนแผนภูมิหรือกราฟแทงโดยเริ่มทีละแทงตามลําดับจากซายมาขวา โดยเอา
ขอมูลจากตารางที่ 2.2 มาใช 
 ข้ันที่ 8 เขียนเสนกราฟพาเรโต โดย 

8.1 กําหนดจุดจํานวนจุดบกพรองสะสมจากคอลัมน (C) ในตารางที่ 2.2   
8.2 ลากเสนตรงเปนเสนหนักเชื่อมจุดตางๆ ในขอ 8.1 

ข้ันที่ 9 เติมขอความตางๆ เพ่ืออธิบายขอมูลที่จําเปนตองลงใหครบ 
9.1 ขอมูลแสดงที่มา ชื่อผูวาด และชื่อผัง 
9.2 ขอมูลแสดงเกี่ยวกับขอมูล เชน ระยะเวลาตรวจสอบ สถานที่ที่มาของขอมูล 

และจํานวนขอมูลที่เก็บมา เปนตน (ขั้นที่ 8 และข้ันที่ 9 ดูตัวอยางไดจาก
แผนภูมิ 2.1) 

 

จํานวนชองเทากับจํานวน
ชนิดที่ตรวจ

ใสตัวเลข%
จาก0ถึง

ใส
จําน

วน
จด

บก
พร

อง
ที่พ

บ 

แกนนอน 
(ใหเแบงเปนชองเทาๆกัน)

แกนซายมือ แกนขวามือ 

ตรงกัน 10xxo

จํานวนจุดบกพรอง
สูงสุด 
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แผนภูมิที่ 2.1 ตัวอยางผังพาเรโตแสดงชนิดของความบกพรอง 

 
 หมายเหตุ  รหัส A, B, C,… , G ที่แสดงชนิดของความบกพรองดูไดจาก ตารางที่ 2.2  
 

2.4.2 แผนภูมิพาเรโตจากปรากฏการณและแผนภูมิพาเรโตจากสาเหตุ (Pareto 
Diagrams by Phenomena and Pareto Diagrams by Causes) 

 ตามที่ทราบแลววา แผนภูมิพาเรโตใชเพ่ือแสดงความสัมพันธระหวางตนเหตุและผลที่
ตรวจพบ โดยแยกประเภทและชนิดของตนเหตุ และเรียงลําดับตามความสําคัญของผลกระทบที่
เกิดจากแตละตนเหตนุั้นๆ  อาจแบงแผนภูมิพาเรโตออกไดเปน 2 ประเภทคือ 
 
  (1)   แผนภูมิพาเรโตจากปรากฏการณ (หรือผลของปญหา) 

 แผนภูมิชนิดนี้เขียนขึ้นจากการตรวจสอบหาประเภทตางๆของปรากฏการณ
ความบกพรองตางๆซึ่งเปนสิ่งไมพึงปรารถนาในการผลิตเพื่อการคนหาสาเหตุตอไป 
เชน 

ดานคุณภาพ : จุดบกพรอง ความผิดพลาด ความลมเหลว ขอรองเรียน 
จํานวนของตีคืนมา หรอืจํานวนของซอม เปนตน 

ดานตนทุน : คาใชจายสวนเพิ่ม หรือมูลคาความสูญเสียแตละรายการ เปน
ตน 
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  ดานการจัดสง : ความลาชาในการสง การสงผิด หรือสตอคขาดมือ เปนตน 

 ดานความปลอดภัย : จํานวนอุบัติเหตุแยกตามลักษณะความบาดเจ็บ หรือ
ความเสียหายชํารุดของวัตถุ เครื่องจักรกล เปนตน 
 

  (2)   แผนภูมิพาเรโตจากสาเหตุแหงปญหา 
 แผนภูมิชนิดนี้จะพบมากในการผลิตใชบอก ที่มา สถานที่เกิดเหตุ หรือจุดที่เปน
ตนตอของความบกพรองใดๆที่เกิดขึ้นและตรวจพบ ตัวอยางการจําแนกสาเหตุ   ไดแก 

พนักงานควบคุมเครื่อง : แบงตามกะ ตามกลุมงาน อายุ เพศ ระดับฝมือ หรือ
อายุงาน เปนตน 

เครื่องจักรกล : แบงตามหมายเลข รุน ขนาด ชุดอุปกรณที่ใช หรือเครื่องมือ
วัดที่ใช เปนตน 

วัตถุดิบ : แบงตามล็อต ชนิด ขนาด รุนที่รับมา ตามยี่หอ หรือแหลงกําเนิด เปน
ตน 

วิธีการทํางาน : สภาพแวดลอม การจัดวาง วิธีปฏิบัติ หรือลําดับกอนหลัง 
เปนตน 

 
2.4.3 ขอสังเกตเกี่ยวกับแผนภูมิพาเรโต 

  (1) ขอสังเกตในการสรางแผนภูมิพาเตโต 
(1.1)  จากปญหาเดียวกันควรเขียนแผนภูมิพาเตโตหลายๆ แบบโดย 
แยกตามชนิดตางๆ ของขอมูล จากการทําเชนน้ีเราจะพบขอมูลหรือขอ 
เท็จจริงบางอยางที่ซอนเรนอยู และจะชวยใหการคนหาสาเหตุที่แทจริง 
ของปญหา มีความกระจางมากขึ้น 
(1.2) กรณีแบงประเภทหรือชนิดของสาเหตุแลว กลับพบวาในชอง 
สาเหตุอ่ืนๆกลับมีเปอรเซ็นตสูง (เชน มากกวา 10%) แสดงวา สาเหตุ 
อ่ืนๆที่อางนั้นยังแยกออกมาไมดี เพราะอาจมีสาเหตุบางตัวที่ถูกนับ 
รวมในกลุมสาเหตุอ่ืนๆ นี้ทําใหผลการวิเคราะหคลาดเคลื่อนได ควรทํา 
การจําแนกใหม เพ่ือใหเปอรเซ็นตในกลุมอ่ืนๆลดลงไป 
(1.3) หากวามูลคาทางการเงินสามารถกําหนดลงไปไดในขอมูลน้ัน ก็ 
ควรเขียนไวบนกราฟแกนตั้ง และตองใหเห็นไดชัดเจน เพราะในที่สุด 
แลวความสูญเสียหรือผลการปฏิดบัติงานยอมวัดออกมาเปนตัวเงิน 
เสมอ 
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  (2)   ขอสังเกตในการใชผังพาเรโต 
   (2.1) หากปญหาใดมีภาพชัดเจนวามาจากสาเหตุเพียงสาเหตุเดียว ก็ 

ควรทําการแกไขสาเหตุนั้นไปเลย แมวาผลของสาเหตุนั้นอาจไมสําคัญ 
มากก็ตามการใชผังพาเรโตก็เพ่ือจําแนกและชี้ใหเห็นชัดเจนขึ้นวา  
สาเหตุหลักๆของปญหาคืออะไร การแกปญหาคืออะไร  
(2.2)  อยาละเลยที่จะเขียนผังพาเรโตจากสาเหตุ หลังจากไดเขียนผัง 
พาเรโตจากปรากฏการณแลว ทั้งนี้เพราะวาการเขียนเชนน้ีจะชวยให 
มองเห็นภาพการเกิดความบกพรองไดชัดเจนกวา และผลคือการนําไป 
สูการแกไขความบกพรองที่สาเหตุที่แทจริงตอไป 

 
2.5 การศึกษาการทํางาน (Work Study) 
 
 การศึกษาการทํางาน (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม และเนื้อโสม ติงสัญชลี, 2538: 27-
92) นี้อาจถูกเรียกแทนดวยชื่ออ่ืนๆซึ่งมีความหมายในลักษณะเดียวกัน เชน Methods 
Engineering หรือ Work Design ตางมีความหมายอยางเดียวกัน คือหมายถึงเทคนิคในการ
วิเคราะหขั้นตอนของการปฏิบัติงานเพื่อขจัดงานที่ไมจําเปนออกและสรรหาวิธีการทํางานซึ่งดี
ที่สุดและเร็วที่สุดในการปฏิบัติงานนั้นๆ ทั้งนี้รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการทํางาน 
สภาพการทํางาน เครื่องมือตางๆ และการฝกคนงานใหทํางานดวยวิธีที่ถูกตอง 
 การศึกษาการเคลื่อนไหวนี้บางครั้งอาจถูกเรียกวา Methods Design หรือ Methods 
Study ซึ่งหมายความถึงการวิเคราะหขั้นตอนของการเคลื่อนไหวในการปฏิบัติงาน รวมทั้ง
เครื่องมือ เครื่องจักร และการวางผังในการปฏิบัติงานนั้นๆ 
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2.5.1 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 
 หมายถึง การบันทึกวิธีการทํางานเดิมหรือที่จะเสนอแนะขึ้นใหมอยางมีขั้นตอนและ
ตรวจตราอยางมีระบบ เพ่ือนําไปสูการพัฒนาวิธีการทํางานที่งาย มีประสิทธิภาพและประหยัด 
 การศึกษาวิธีการทํางานมีวัตถุประสงคดังนี้ 

(1)  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน โดยการหาวิธีการทํางาน
ที่ดีกวา 

  (2)  ลดการใชวัตถุดบิ หรือลดของเสียลง 
  (3)  เพ่ือปรับปรุงการวางผังโรงงานใหดีขึ้น 
  (4)  เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอมภายในโรงงานใหถูกสุขลักษณะ 
  (5)  เพ่ือหาวิธีการเคลื่อนยายวัสดุอุปกรณที่เหมาะสม 
  (6)  เพ่ือใชเครื่องจักรและอุปกรณไดเต็มกําลังการผลิต 
  (7)  เพ่ือลดความเมื่อยลาของพนักงาน 
 

2.5.2 ข้ันตอนของการศึกษาวิธีการทํางาน 
(1)  เลือกงานที่จะศึกษา ควรจะมีสิ่ งบอกเหตุว าสมควรที่ จะนํามาศึกษา 

ดังตอไปน้ี 
(1.1) งานที่มีปญหาเกี่ยวกับคาใชจาย เชนงานที่มีการสิ้นเปลืองวัสดุ 
โดยไมกอใหเกิดผลผลิตขึ้น 
(1.2) งานที่มีปญหาเกี่ยวกับเทคโนโลยี เชนเม่ือกําหนดวิธีการทํางาน 
ใหมโดยใชเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชเทคโนโลยีสูง จําเปนที่จะตองศึกษา 
วิธีการทํางานเพื่อใหรับกับเทคโนโลยีใหมได 

   (1.3)   งานที่มีปญหาเกี่ยวกับพนักงาน เชนพนักงานขาดงานบอย 
 

(2) การบันทึกวิธีการทํางาน คือการบันทึกวิธีการทํางานจริงที่ทําอยูปจจุบัน 
โดยใชแผนภูมิ และไดอะแกรมที่มีแบบฟอรมเปนมาตรฐานเดียวกัน 
 แผนภูมิและไดอะแกรมมาตรฐานมีอยูดวยกันหลายชนิดใชเปนเคร่ืองมือในการ
บันทึกวิธีการทํางานในการศึกษาการการทํางาน   ดูภาพที่ 2.1 
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ภาพที่ 2.1 แสดงความสัมพันธระหวางแผนภูมิและไดอะแกรมตางๆที่ใชในการศกึษาวธิ ี

การทํางาน 
 

(3)  การตรวจตราขอมูลที่ไดอยางละเอียด การตรวจตราขอมูลที่บันทึกไวโดย
ใชเทคนิคการตั้งคําถาม สวนมากจะเปนคําถามสําเร็จรูป (Chick List) จุดประสงคของ
การตรวจตราก็เพ่ือใหทราบตนเหตุของปญหาและนําไปสูการพัฒนาวิธีการทํางานที่
ดีกวาซึ่งแยกเปน 4 ดานดวยกันดังนี้ 

   (3.1)   เพ่ือขจัดงานที่ไมจําเปน (Eliminate All Unnecessary Work)  
  เน่ืองจากงานบางอยางนั้นเม่ือวิเคราะหโดยการตั้งคําถามแลวไมมี 

ความจําเปนตองทําตอไปอีก 

Production 
Process Chart 

Multiple-Product 
Process Chart 

Material  
Flow-Process 

Chart 

Flow  
Diagram 

Man  
Flow-Process 

Chart 

String  
Diagram 

Multiple 
Activity Chart 

Right and Left 
Hand Chart 

Simo Chart 

Man  
Machine Chart 

Gang  
Process Chart 
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   ดังนั้นแนวทางในการขจัดงานที่ไมจําเปน ใหพิจารณาดังนี้ 

− เลือกงานที่มีปญหาเรื่องตนทุนสูงถาสามารถขจัดงานนี้ไดจะทําให
ลดตนทุนคาแรงทางตรง วัตถุดิบ และโสหุยอุปกรณการผลิตลงได 

− กรณีที่คําตอบวาเปนงานที่ยังจําเปนเพราะมีวัตถุประสงคและ
เหตุผลแนนอนก็ใหแยกวัตถุประสงคใหเห็นเดนชัดวาทํางานนั้น
เพ่ืออะไรบาง 

− ตั้งคําถามเพื่อขจัดวัตถุประสงคของงานโดยพิจารณาวาจะเกิดอะไร
ขึ้นถาไมทํางานนั้น ถาคําตอบออกมาวาการไมทํางานนั้นเลยจะ
กอใหเกิดผลดีกวาการยังคงทํางานเชนนั้นอยูก็ควรตัดการทํางาน
นั้นออกทันที และตองพิจารณาเพิ่มเติมอีก 2 ดาน คือผลที่ตามมา
และจํานวนเงินหรือผลตอบแทนที่ไดรับจากการตัดวัตถุประสงค
ของงานและวิธีการทํางานนั้นออก 

 
ประโยชนของการขจัดงานที่ไมจําเปนออกมีดังนี้ 
− ไมตองเสียคาใชจายในการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
− ไมเสียเวลาสําหรับชวงการปรับปรุงวิธีการทํางาน การทดลองและ

ติดตั้งวิธีการทํางานใหม 
− ไมจําเปนตองมีการฝกหัดพนักงานสําหรับวิธีการทํางานใหม 
− เปนวิธีการปรับปรุงงานใหงายขึ้น ผลของงานเทาเดิมหรือดีกวา 

แตไมเสียคาใชจายเลย 
 

(3.2) เพ่ือรวมขั้นการปฏิบัติงานเขาดวยกัน (Combine Operations or 
Element) 
  ในกระบวนการผลิตปกติจะแตกงานออกเปนขั้นการปฏิบัติงานหลาย
ขั้นดวยกัน เพ่ือใหงายสําหรับการแบงงานตามความชํานาญของคนงานแตละคน แต
บางครั้งการแบงขั้นการปฏิบัติงานมากเกินความจําเปนทําใหอุปกรณการเคลื่อนยาย
วัสดุ เครื่องมือ เครื่องใชตางๆมากเกินความจําเปนไปดวย กอใหเกิดปญหาอ่ืนตามมา
ไดแกการไมสมดุลกันในขั้นการปฏิบัติงานหลายๆขั้นนี้  มีงานคางหรืองานระหวางทํา
มากในสายการผลิตเพราะการวางแผนการผลิตไมเหมาะสม มีงานลาชาอันเกิดจากการ
จางคนในขั้นการปฏิบัติงานนั้น หรือเม่ือคนงานประจําขั้นการปฏิบัติงานนั้นหยุดงานลง 
ดังน้ันวิธีการที่จะทําใหงานงายก็คือการรวมขั้นการปฏิบัติงานตั้งแต 2 ขั้นเขาดวยกัน 
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หรือบางครั้งการเปลี่ยนลําดับการทํางานก็เปดโอกาสใหมีการรวมขั้นการปฏิบัติงานเขา
ดวยกัน 

 (3.3)   เพ่ือเปลี่ยนลําดับขั้นการปฏิบัติงาน (Change the Sequence 
of Operations)  
  ในการผลิตสินคาใหมมักเริ่มตนผลิตจํานวนนอยกอน เพราะเปน
ขั้นทดลอง แตเม่ือขยายปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้นทีละนอยๆ หากลําดับขั้นการปฏิบตัิงาน
ยังคงเหมือนเดิมมักเปนสาเหตุใหเกิดปญหาในเรื่องการเลื่อนยายวัสดุและการไหลของ
งานเพราะจํานวนผลิตเพ่ิมขึ้นกวาเดิม การตรวจตราอยางละเอียดจะใชวิธีการตั้งคําถาม
เพ่ือดูวาจะสามารถเปลี่ยนลําดับขั้นการปฏิบัติงานใหมไดหรือไม เพ่ือใหงานงายและ
รวดเร็วขึ้น การใชแผนภูมิและไดอะแกรมตางๆ บันทึกการทํางานจะชวยชี้ใหเห็นวา
สมควรจะเปลี่ยนลําดับขั้นการปฏิบัติงานอยางไรเพ่ือลดการเคลื่อนยายวัสดุและทําให
การไหลของงานเปนไปอยางรวดเร็ว 

 
(3.4) เพ่ือทําใหขั้นการปฏิบัติงานที่จําเปนนั้นงายขึ้น (Simplify the 

Necessary Operations)  
  หลังจากที่ศึกษาการทํางานโดยการตั้งคําถามเพ่ือขจัดงานที่ไมจําเปน
รวมขั้นการปฏิบัติงานและเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงานแลว ก็จะเหลือเฉพาะงานและขั้น
การปฏิบัติงานที่จําเปนแตขั้นการปฏิบัติงานเหลานั้นอาจยาก โดยที่มีวิธีการทํางานอื่นที่
งายกวาและสามารถทํางานนั้นใหเสร็จไดเชนเดียวกัน การตั้งคําถามเพื่อใหงานงายจะ
เร่ิมคําถามทุกอยางที่เกี่ยวกับงานนั้น เชน วิธีการทํางาน วัตถุดิบที่ใช เครื่องมือ 
สภาพแวดลอมในการทํางาน และการออกแบบผลิตภัณฑ โดยตั้งสมมติฐานวางานที่
กําลังวิเคราะหอยูนั้นยังไมสมบูรณ คําถามที่ตั้งจะขึ้นตนดวย "อะไร ที่ไหน เม่ือใด ใคร 
อยางไร และทําไม" 

 
(4) พัฒนาวิธีการทํางานที่เหมาะสม เม่ือวิเคราะหวิธีการทํางานโดยการตั้ง

คําถามอยางครบถวนและเปนระบบตอเน่ืองแลว คําตอบสําหรับพัฒนาไปสูวิธีการ
ทํางานที่ดีกวาจะออกมาเอง ในขั้นน้ีจึงเปนการบันทึกวิธีการทํางานที่เสนอแนะลงบน
แผนภูมิและไดอะแกรมตางๆพรอมกับตรวจสอบไปดวยในตัววามีสิ่งใดหลุดรอดไปจาก
การพิจารณาบางเปรียบเทียบจํานวนครั้งของขั้นการปฏิบัติงาน ระยะทางการ
เคลื่อนยาย การประหยัดเวลา ของวิธีการทํางานเดิมกับวิธีการที่เสนอแนะไว 
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(5) ตั้งนิยามของการทํางาน  เปนการกําหนดรายละเอียดของวิธีการที่
เสนอแนะไวในแผนปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Practice Sheet)  

 
 (6) ทําการใชวิธีการทํางานใหม   กอนจะเริ่มวิธีการทํางานใหมตองพยายาม

โนมนาวจิตใจของผูที่ เกี่ยวของในการทํางานทั้งหมดใหยอมรับการเปลี่ยนแปลง
ตามลําดับตั้งแตผูควบคุมโรงงาน ฝายบริหารคนงานหรือตัวแทน หลังจากเม่ือทุกฝาย
คลอยตาม ยอมรับแลว จําเปนตองมีการฝกคนงานตามวิธีการที่เสนอแนะ  

 
(7) ดํารงการปฏิบัติตามวิธีการใหมอยางสม่ําเสมอเปนการควบคุมดูแล

ความกาวหนาของงานจนกวาจะแนใจวาสามารถทํางานไดตามวิธีที่เสนอแนะและกอให
เกิความมีประสิทธิภาพขึ้นจริง ถาสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีกวาเดิมไดอีก ก็ให
ดําเนินการศึกษาวิธีการทํางานใหม 

 
2.5.3 การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) 

(1) แผนภูมิการผลิต (Process Chart)  
แผนภูมิคือ เครื่องมือที่ใชในการบันทึกขอมูลอยางกะทัดรัดเพื่อความสะดวกใน

การอาน แผนภูมิมีลักษณะเปนเครื่องหมายหรือแผนภาพ ซึ่งแยกแยะขั้นตอนของ
กระบวนการผลิตไวอยางชัดเจน การวิเคราะหโดยใชแผนภูมิโดยทั่วไปมักเริ่มตนดวย
การที่วัตถุดิบเคลื่อนเขาสูสายการผลิตและบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆบน
วัตถุดิบนั้น เชน การขนสง การตรวจสอบ การทํางานบนเครื่องจักร การประกอบ
ชิ้นสวน จนกระทั่งสําเร็จออกมาเปนผลิตภัณฑ หรือชิ้นสวนที่ประกอบแลว แผนภูมิ
กระบวนการผลิตอาจเปนการบันทึกขั้นตอนการผลิตของสินคาชนิดเดียวภายในแผนก
หนึ่งหรือของสินคาหลายๆชนิด ภายในแผนกตางๆพรอมกันก็ได 

  แผนภูมิการผลิตอาจจําแนกตอไปไดอีกเปน 
   (1.1)   Operation - Process Chart 
   (1.2)   แผนภูมิการประกอบชิ้นงาน (Assembly Process Chart) 
   (1.3)   แผนภูมิผลิตภัณฑทวีคูณ (Multi - Product Process Chart) 
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  (2)   แผนภูมิการผลิตตอเนื่อง (Flow Process Chart) 

 เปนแผนภูมิที่แสดงการเคลื่อนยายตามลําดับกอนหลัง หรือแนวทางการทํางาน
ของผลิตภัณฑ เปนแผนภูมิที่บอกรายละเอียดของการปฏิบัติงานมากกวาแผนภูมิ
กระบวนการ เน่ืองจากแผนภูมินี้เนนที่การเคลื่อน ดังน้ันการวิเคราะหแผนภูมินี้จะทําได
ก็ตอเม่ือมีการกําหนดผังของการเคลื่อนแลว และจากแผนภูมินี้จะนําไปสูการปรับปรุง
การวางผังใหดีขึ้น แผนภูมิกระบวนการผลิตตอเนื่องนี้อาจจําแนกตอไปไดอีกเปน 

   (2.1)   การเคลื่อนของคน 
   (2.2)   การเคลื่อนของวัสดุหรือผลิตภัณฑ 
   (2.3)   การเคลื่อนของเครื่องมือหรือเครื่องใช 
 

2.5.4 การกําหนดเปนมาตรฐาน (Standardization) 
 จากการศึกษาการทํางาน เม่ือไดพัฒนาวิธีการที่ปรับปรุงแลวควรทําการบันทึกไวบน
แบบฟอรมถาวรซึ่งเรียกวา "Standard Practice" แบบฟอรมน้ีนอกจากจะใชเปนหลักฐานการ
บันทึกแลว ยังอาจใชเปน Instruction Sheet สําหรับฝกหัดคนงานใหทําในวิธีที่ถูกตอง 
 แบบฟอรมที่ใชสําหรับเก็บบันทึกขอมูลอยางถาวร ประกอบดวยแบบฟอรม 3 ชนิดคือ 

(1) Standard Practice Sheet เปนแบบฟอรมที่ใชบันทึกขั้นตอนในการ
ปฏิบัติงานเพื่อใชเปน Instruction Sheet อาจดัดแปลงมาจาก Operation Chart ก็ได 
โดยตัดพวกสัญลักษณและอักษรยอออก และอาจระบุเวลามาตรฐานของงานไวดวย 

(2) Standard Job Condition Sheet เปนแบบฟอรมที่บันทึกรายละเอียดของ
การปฏิบัติงาน ณ จุดนั้นๆ เชนเคร่ืองมือเคร่ืองใช การจัดวางของบริเวณปฏิบัติงาน 
อาจมีขั้นตอนของการปฏิบัติงานอยางคราวๆไวดวย 

(3) General Job Condition Sheet เปนแบบฟอรมที่ใชบันทึกสภาพการทํางาน
โดยทั่วไป และตําแหนงของการปฏิบัติงานโดยสัมพันธกับกระบวนการผลิตทั้งหมด 
แบบฟอรมน้ีจะบอกรายละเอียดของเครื่องมือเครื่องจักรที่ใช สภาพเงื่อนไขการทํางาน
และเสนทางการไหล หรือลําเลียงของวัตถุดิบตางๆในกระบวนการผลิต 

แบบฟอรมทั้งสามนี้จะชวยในการบันทึกรายละเอียดและมาตรฐานของงาน ณ 
จุดตางๆเพื่อเก็บไวเปนหลักฐาน  
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2.6 ปฏิบัติการแกไขและการปองกัน 
 
 เม่ือพบความบกพรองหรือความไมเปนไปตามขอกําหนด ผูมีสวนเกี่ยวของจะตอง
ดําเนินการปฏิบัติการแกไขและปองกัน มิใหปญหาเกิดขึ้นอีก โดยอาศัยวงจรเดมมิ่ง ไดแก การ
วางแผน ปฏิบัติ ตรวจสอบ และแกไขปองกัน หรือวงจร PDCA ดังแสดงในภาพที่ 2.2 
 

 
ภาพที่ 2.2 วงจรเดมมิง หรือวงจร PDCA 

 
 การใชวงจร PDCA  มีรายละเอียดในแตละขั้นตอน ดังตอไปน้ี 

2.6.1 การวางแผน 
 การแกไขปญหาใดๆ ตองเร่ิมตนดวยการวางแผนในการหาสาเหตุที่แทจริงแหง
ปญหา โดยทั่วไปความบกพรองที่พบในการตรวจติดตามคุณภาพมีสาเหตุมาจาก 

  (1)   กําหนดอํานาจหนาที่และความรับผิดชอบไมชัดเจน 
 (2)   ขาดการสื่อสารที่ดี ทําใหเกิดความเขาใจที่ไมตรงกัน หรือความเขาใจที่ 

         คลาดเคลื่อน 
  (3)   ขาดระบบการรายงานปญหา หรือระบบการรายงานไมมีประสิทธิภาพ ไม 

       รวดเร็วพอตอการแกไขปญหา 
(4)   พนักงานขาดทักษะ ขาดการแนะนําและสอนงานอยางเปนระบบและ 
      อยางจริงจัง 

  (5)   พนักงานขาดประสบการณ หรือเขาใจคลาดเคลื่อน 

Action 
แกไขปองกัน 

Plan 
วางแผน 

Check 
ตรวจสอบ 

Do 
ปฏิบัติ 
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 (6)   ขาดเอกสารระบบคุณภาพที่เหมาะสม เชน ขาดคูมือคุณภาพขาด 
       เอกสารวิธีการหรือขาดเอกสารวิธีปฏิบัติงาน 
(7)   พนักงานขาดความเอาใจใส หัวหนางานขาดการจูงใจพนักงาน ทําให 
       พนักงานไมมีจิตสํานึกในการทํางานที่มีคุณภาพอยางแทจริง 

 
จากสาเหตุเหลานี้ ผูรับผิดชอบตองรวมกันวิเคราะหถึงสาเหตุรากแหงปญหา 

อาจจะโดยการใชเครื่องมือในการวิเคราะหตางๆ เชน ผังกางปลา FMEA (Failure 
Mode and Effect Analysis) หรือวิธีการวิเคราะหอ่ืนๆ เม่ือรูถึงสาเหตุที่แทจริง ก็ตอง
ทําการวางแผนเพื่อปฏิบัติการแกไข โดยกําหนดผูรับผิดชอบในการแกปญหา และ
วางแผนกิจกรรมที่จะตองดําเนินการ ตลอดจนระยะเวลาของแตละกิจกรรม แลวจัดทํา
เปนแผนงานเพื่อการปฏิบัติการแกไขตอไป 

 
2.6.2 ปฏิบัติการแกไขและปองกัน 

 เม่ือไดวางแผนปฏิบัติการแกไขแลว ขั้นตอนถัดไปคือการลงมือปฏิบัติการแกไขและ
ปองกันโดยดําเนินกิจกรรมตางๆที่ไดวางแผนไว ทั้งน้ีผูรับผิดชอบในแตละกิจกรรมจะตองเอาใจ
ใสติดตามปฏิบัติการแกไขและปองกันอยางจริงจัง โดยตองติดตามการประยุกตและตรวจสอบ
ผลตลอดเวลาในระหวางการปฏิบัติการแกไขและปองกันตองมีการจดบันทึกผลเปนระยะๆ 
พรอมทั้งทวนสอบผล 
 

2.6.3 ตรวจสอบ 
 เม่ือไดปฏิบัติการแกไขและปองกันแลวขั้นตอนสําคัญถัดไป คือการตรวจสอบผลการ
ปฏิบัติการแกไขวาไดผลลัพธตามแผนหรือไม ถาผลลัพธที่ไดแตกตางจากที่คาดการณไว ก็ตอง
ตรวจสอบสาเหตุที่ทําใหผลลัพธไมเปนไปตามแผน และหาทางหรือวิธีการเพื่อใหผลลัพธเปนไป
ตามเปาหมายที่ไดกําหนดไว 
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2.6.4 นําผลการปฏิบัติการแกไขไปปฏิบัติ 
 เม่ือไดปฏิบัติและตรวจสอบผลการปฏิบติการแกไขและปองกันจนเปนที่นาพอใจ 
ขั้นตอนถัดไปคือการนําวิธีการที่กําหนดขึ้นไปปฏิบัติอยางจริงจัง โดยกําหนดใหเปนมาตรฐาน
วิธีการทํางานใหม พรอมทั้งจัดทําเอกสารวิธีการ หรือเอกสารวิธีปฏิบัติงานใหม หรือปรับปรุง
แกไขเอกสารระบบคุณภาพเดิมใหสอดคลองกับวิธีการที่กําหนดขึ้นใหม ทั้งน้ีผูบริหารทุกระดับ
ในองคกรจะตองรวมมือกันผลักดันใหการปฏิบัติการแกไขและปองกันบรรลุผล และดํารงวิธีการ
ปฏิบัติการแกไขและปองกันไวตลอดไป 
 
 
 
 
 
 



 
 

บทที่ 3 
 

การศึกษาและวิเคราะหปญหาความสูญเสีย 
 

3.1 ประวัติโรงพิมพคุรุสภา 
 
 หลังสงครามโลกครั้งที่ 2 กระทรวงศึกษาธิการไดจัดตั้งรานศึกษาภัณฑพาณิชยที่อาคาร 
9 มุมถนนดานทิศตะวันออกเฉียงใตของอนุสาวรียประชาธิปไตยกับโรงเรียนสตรีวิทยาเปด
จําหนายสินคาประเภทแบบเรียน เครื่องเขียน และอุปกรณการศึกษา และที่ริมคลองบางลําภู
ใกลปอมพระสุเมรุมีโรงพิมพของโรงเรียนชางพิมพวัดสังเวช กรมอาชีวศึกษาซึ่งไดตั้งขึ้นเพื่อ
สอนวิชาชางพิมพและพิมพหนังสือของทางราชการ แตเม่ือเกิดสงครามโลกครั้งที่ 2 ขึ้นโรงเรียน
ตองหยุดการเรียนการสอนและคงเหลือเพียงกิจการโรงพิมพเทานั้น คุรุสภาจึงรับโอนกิจการทั้ง
สองนี้มาและเปลี่ยนชื่อโรงเรียนชางพิมพวัดสังเวชเปนโรงพิมพคุรุสภา  

ตอมาในวันที่ 1 เมษายน พ.ศ. 2493 จึงใหรวมกิจการทั้งสองเขาดวยกันเปนองคการคา
ของคุรุสภาโดยมีวัตถุประสงคแหงการกอตั้งเพ่ือ "จัดหาผลประโยชนใหแกคุรุสภาและอํานวย
ความสะดวกใหแกการศึกษา" องคการคาของคุรุสภามีผูจัดการคนแรก คือ นาย สหัส  กาญจน
พังคะ 

ปแรกของการดําเนินกิจการ องคการคาฯ ไดขยายงานโรงพิมพเพ่ิมขึ้นโดยชื้อโรงพิมพ
เกาแกตั้งแตสมัยรัชกาลที่ 6 คือ โรงพิมพโสภณพิพัฒนากรมาปรับปรุง ใหชื่อวาโรงพิมพคุรุสภา
สาขา 1  ซึ่งตอมาโรงพิมพครุุสภาทั้งสองแหงไดเปลี่ยนชื่อเปน โรงพิมพคุรุสภาพระสุเมรุและโรง
พิมพคุรุสภาราชบพิธ 
 เม่ือ พ.ศ. 2496 คุรุสภาขอยืมตัว นาย กําธร  สถิรกุล ขาราชการกรมวิชาการมาเปน
ผูจัดการ ในเวลานั้นการพิมพที่มีคุณภาพดวยระบบออฟเซตยังมีนอยมาก โรงพิมพครุุสภาก็ยัง
มีแตแทนพิมพเลตเตอรเพรสทําใหตองจางบริษัทญี่ปุนพิมพหนังสือเรียนภาษาไทยของกรม
วิชาการซึ่งตองการใหมีคุณภาพสวยงามดวยภาพประกอบสี่สี องคการคาฯ จึงเร่ิมวางแผนการ
พิมพสมัยใหมขึ้น โดยซื้อที่ดินริมถนนลาดพราวและกอสรางโรงพิมพขนาดใหญขึ้น ซึ่งไดเปด
ดําเนินกิจการโดยใชชื่อวา โรงพิมพคุรุสภาลาดพราว ในปพ.ศ. 2501 โรงพิมพมีเครื่องพิมพ
ออฟเซต Komori ของญี่ปุนถึง 3 เครื่อง และยังมีเครื่องแยกสี อุปกรณการพิมพตางๆ 



    

 การมีโรงพิมพขนาดใหญทําใหองคการคาฯตองเร่ิมบทบาทเปนสํานักพิมพโดย
ประสานงานจัดพิมพหนังสือเรียนทุกระดับชั้นทุกหลักสูตรของกระทรวงศึกษาธิการและริเร่ิม
ผลิตภาพประกอบการสอน นอกจากนี้ยังผลิตหนังสืออานทั่วไปอีกดวย 

ปจจุบันโรงพิมพคุรุสภามี ใชระบบการพิมพแบบออฟเซตทั้งชนิดปอนแผน (Sheet-fed) 
และปอนมวน (Web-fed) โดยโรงพิมพที่เปนกรณีศึกษาคือ โรงพิมพคุรุสภา 1 แผนกการพิมพ 
11 ประกอบดวยแทนพิมพออฟเซตชนิดปอนแผน 9 แทน พนักงานจํานวน 36 คน แบงเปน
ผลัดกลางวันและกลางคืน มีอัตราการผลิตประมาณ 10,000 แผนตอชั่วโมง 
 
3.2 ลักษณะผลิตภัณฑ 
 

โรงพิมพที่เปนกรณีศึกษาทําการพิมพหนังสือเรียนทุกระดับชั้นทุกหลักสูตรของ
กระทรวงศึกษาธิการและงานจางพิมพจากภายนอกดวยระบบออฟเซตชนิด 1 สี ผลผลิตที่ได
จากกิจกรรมทางการพิมพมีอยูหลายแบบ ตัวอยางเชน 

3.2.1 หนังสือ เปนสิ่งพิมพที่มีจํานวนมากกวา 16 หนาขึ้นไป เย็บรวมเขาเปนเลม 
หรือเปนปก มีปกหุมซ่ึงอาจจะเปนปกออนหรือปกแข็งก็ได ขนาดของหนังสือไมแนนอนขึ้นอยู
กับการออกแบบ  

3.2.2 จุลสาร เปนหนังสือขนาดเล็กที่มีจํานวนหนาต่ํากวา 16 หนา มีปกหุมและเย็บ 
เลมแบบมุงหลักคา 

3.2.3 แผนพับ เปนการพิมพบนกระดาษแผนเดียว พับหนึ่ง พับสอง หรือพับสามก็ได  
เม่ือกางแผนที่พับออกไปจะเปนแผนยาวๆ 

3.2.4 แผนปลิว  เปนการพิมพบนกระดาษแผนเดียว อาจพิมพหนาเดียวหรือสองหนา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.1 ผลิตภัณฑของโรงพิมพที่เปนกรณีศึกษา 



    

3.3 กระบวนการผลิตหนังสือและสิ่งพิมพ 
 
 กระบวนการในการผลิตงานทางการพิมพโดยทั่วๆไปจะมีกรรมวิธีที่ไมแตกตางกัน โดย
มีเครื่องพิมพเปนแกนหลักสําคัญในการผลิต นอกเหนือจากนั้นก็คือการเตรียมการกอนการพิมพ 
และการจัดเก็บผลผลิตที่ออกมาจากเครื่องพิมพตามรูปแบบที่ตองการ ดูภาพที่ 3.2 

 
ภาพที่ 3.2 แผนภาพกระบวนการผลติหนังสือและสิ่งพิมพ 

การเตรียมการพิมพ 

การพิมพ 

การเรียงพิมพ 

งานศิลปะ 
ประกอบตัวหนังสือ 

การถายฟลม 
และการแยกสี 

การจัดวางหนาพิมพ 
และการประกอบฟลม 

การจัดทํา 
แมพิมพ 

การพิมพ 

การพับ 

การเขาเลม 

การเย็บเลม 

การติดปก 

การตัดหรือเจียนเลม 

การทําเลม 



    

กระบวนการหลักของการผลิตหนังสือสามารถที่จะแบงเปนขั้นตอนของการดําเนินการ
ผลิตเปน 3 ขั้นดังนี้ 

3.3.1 ขั้นตอนของการเตรียมการพิมพ 
3.3.2 ขั้นตอนของการพิมพ 
3.3.3 ขั้นตอนของการทําเลม 

 
3.3.1 ข้ันตอนของการเตรียมการพิมพ 

 เปนขั้นตอนการผลิตเริ่มแรกของการพิมพ ที่จะถายทอดสิ่งที่ตองการพิมพลงบน
แมพิมพสําหรับใชในการจําลองแบบบนเครื่องพิมพ โดยเริ่มขั้นตอนการผลิตตั้งแตการเตรียม
ตนฉบับที่ตองการใหจัดพิมพ ผานกรรมวิธีตางๆจนเปนตนฉบับที่มาปรากฏบนแผนแมพิมพ
แทน เทคนิคตางๆที่นิยมใชมีดังนี้ 

(1)   การเรียงพิมพ คือการถายทอดตัวอักษรจากตนฉบับลงเปนตัวพิมพ
ตามแบบที่ไดกําหนดไว วิธีการที่นิยมใชในปจจุบันไดแก การเรียงพิมพดวยตัวตะกั่ว 
และการเรียงพิมพดวยแสงโดยใชคอมพิวเตอร วิธีการเรียงตัวตะกั่วจะใชสําหรับระบบ
การพิมพเลตเตอรเพรสไดเทานั้น ซึ่งเม่ือเรียงพิมพเสร็จและทําการอัดกรอบก็สามารถ
ขึ้นเครื่องพิมพไดทันที สวนการเรียงพิมพโดยใชเครื่องคอมพิวเตอรนั้น ตัวพิมพจะถูก
ถายทอดลงบนแผนกระดาษพิเศษเรียกวา "Bromide" 

(2)   งานศิลปะประกอบตัวหนังสือ คือการจัดทําออกแบบและกําหนด
รูปแบบของหนาพิมพ ซึ่งอาจจะประกอบไปดวยตัวอักษรและภาพประกอบ โดยการ
นําเอากระดาษ Bromide ที่ไดเรียงพิมพตัวอักษรไว มาทําการตัดตอใหไดตามขนาดบน
แผนกระดาษอารตตามขนาดของรูปหนาที่ตองการ 

(3)   การถายฟลมและการแยกสี  เปนเทคนิคของการใชฟลมเพ่ือเปน
สื่อในการถายทอดตัวอักษรและภาพลงบนแมพิมพ โดยการนําเอาตนฉบับที่อยูในรูป
ของกระดาษอารต มาทําการถายทอดใหอยูในลักษณะของฟลม สวนภาพประกอบก็จะ
ใชเทคนิคของการถายภาพเพื่อจัดทําเปนฟลมดวยเชนกัน 

(4)   การจัดวางหนาพิมพและการประกอบฟลม  ฟลมที่ถายแลวจะถูก
นํามาจัดวางหนาใหไดขนาดตามแผนแมพิมพ ซึ่งแผนแมพิมพ 1 แผนสามารถบรรจุ
หนาพิมพไดหลายหนา ทําใหสามารถพิมพทีเดียวไดหนาพิมพออกมาหลายๆหนา 

(5)   การจัดทําแมพิมพ  คือการถายทอดตนฉบับจากแผนฟลมลงบน
แผนแมพิมพ โดยใชกรรมวิธีทางเคมีเพ่ือใหเกิดตัวอักษรและภาพขึ้นบนแผนแมพิมพ
นั้น เพ่ือเปนแบบจําลองในการพิมพบนเครื่องพิมพตอไป 

 
 



    

3.3.2 ข้ันตอนของการพิมพ 
 เปนขั้นตอนของการใชเครื่องพิมพ ทําการจําลองแบบของแมพิมพที่นํามาติดตั้งบน
เครื่องพิมพ ลงบนกระดาษหรือวัสดุพ้ืนเรียบอ่ืนๆออกมาเปนจํานวนตามที่ตองการ โดยมีการ
จัดเตรียมวัสดุทางการพิมพที่สําคัญคือกระดาษและหมึกพิมพ เขามาประกอบการผลิตใน
ขั้นตอนนี้ดวย ซึ่งเปนสิ่งที่ตองมีการเริ่มตนและเตรียมมาตั้งแตเริ่มงานดวยเชนกัน 
 งานในขั้นตอนนี้จะเปนหนาที่ของชางประจําเครื่อง ที่จะตองจัดการกับการปอนกระดาษ
เตรียมหมึกพิมพ เปดเดินเครื่อง คอยตรวจดูคุณภาพของแมพิมพในขณะที่พิมพ ตรวจหมึก 
หยอดน้ํามัน และเพิ่มกระดาษใหพอเพียง ควบคุมความเร็วของการตีพิมพใหเหมาะสม และเม่ือ
เครื่องพิมพตีพิมพไดครบตามจํานวนตองการ ก็จะหยุดเครื่องและนํากระดาษที่พิมพแลวสงตอ
ใหหนวยงานที่รับผิดชอบตอไป 
 

3.3.3 ข้ันตอนของการทําเลม 
 โดยปกติของการจัดพิมพหนังสือ การพิมพบนกระดาษจะพิมพทีเดียวหลายๆหนาบน
แผนกระดาษเดียวกัน และจะพิมพหนาหนังสือน้ันออกมาพรอมกันเปนจํานวนมากรวมอยู
ดวยกัน ฉะนั้นการผลิตหนังสือจึงตองมีขั้นตอนของการทําเลมที่แตกตางจากสิ่งพิมพอ่ืนๆ โดยมี
ขั้นตอนเปนลําดับดังนี้ 

(1)   การพับ คือการนํากระดาษที่พิมพหนาหนังสือแลว มาพับซอนกัน
จนกวาหนาพิมพของหนังสือจะเรียงกันตามลําดับ โดยมีการจัดวางหนาไวแลวใน
ตอนตนการพับอาจพับ 1 หรือ 3 ครั้ง ขึ้นอยูกับจํานวนหนาหนังสือกับขนาดของ
กระดาษที่ใชพิมพ วิธีของการพับกระดาษที่พิมพหนังสือจะพับมุมฉาก (Right Angle 
Fold) คอืการพับกลางกระดาษทางดานยาวครั้งที่ 1 แลวพับกลางของกระดาษที่พับแลว 
ตัดเปนมุมฉากกับการพับครั้งแรกก็จะไดหนาหนังสือเรียงรวม 4 และ 8 และ 16 หนา 
ตามจํานวนครั้งของการพับ 

(2)   การเขาเลม หนาหนังสือที่พิมพออกมาจากเครื่องพิมพ จะเปน
เพียงสวนประกอบหนึ่งของหนาหนังสือทั้งหมดซึ่งเรียกวา "ยก" การเขาเลมคือการนํา
แผนกระดาษพิมพที่พับแลวของแตละยกของหนังสือ มารวมกันเรียงลําดับกันใหเปน
เลมหนังสือ 



    

(3)   การเย็บเลม คือการนํายกของหนังสือที่ไดเรียงลําดับเปนเลมแลว
มาเย็บใหติดกัน โดยมีวิธีของการเย็บเลมที่ใชในปจจุบัน ไดแก 

(3.1)   เย็บอก คือการนํายกของหนังสือตางๆมาซอนทับกัน โดยแบะ
อกกลางของยกแตละยกออกซอนทับยกถัดๆกันไป แลวเย็บยึดติดกันตรงอกรอยพับ
ของยกหนงัสือ วิธีนี้ใชกับกรณีหนังสือบางๆไมหนามานัก สวนใหญเปนหนังสือปกออน
และมักเย็บปกติดเขากับยกเนื้อในที่เดียวกัน 

(3.2)   เย็บริมสันปกดวยลวด คือการเอายกที่พิมพแลวมาทับซอนๆ
เรียงลําดับหนาใหถูก แลวเย็บติดทางดานขางซึ่งเปนสันหนังสือดวยลวด การเย็บแบบนี้
เปดหนาแบะออกถึงสุดหนาตรงกลางสันไมได 

(3.3)   เย็บกี่ คือการทําหนังสือขนาดหนาดวยการเย็บอกดวยดาย
เปนยกๆ แลวนําทุกยกมาเย็บรวมกันเปนเลมดวยดายเชนเดียวกัน เปนวิธีที่ทําใหเลม
หนังสือทนทานที่สุด แตคาเย็บสูงกวาวิธีอ่ืน 

(3.4)   ติดกาวที่สัน   คอืการติดริมกระดาษสันปกใหหมดเลม อัดเลม
ใหแนนแลวทาสันเลมดวยกาวพิเศษ แลวนําไปติดปกออนดวยกาว เม่ือแหงแลวจึงสงไป
ตัดริม 

(3.5)   อัดน็อตปกที่ริมสัน  คือการใชน็อตยึดที่ริมสันหนังสือแทนกาว 
ใชลวด เปนวิธีที่สามารถเพิ่มหนาหนังสือในภายหลังได 

(3.6)   เจาะรูริมสันรอยหวงพลาสติก คือการเจาะรูที่ริมสันเปนรูป
สี่เหลี่ยมเรียงตามลําดับตามริมสันปกรวมทั้งปกดวย แลวเอาหวงพลาสติกแบนรอยริม
สันตลอดสัน 

(3.7)    เจาะรูริมสันรอยหวงเล็ก  ใชกับหนังสือกระดาษหนาแตเปน
เลมไมมากนัก โดยการตัดกระดาษริมสันปกและเจาะรูริมสัน 3 รู นําไปใสเขาปกแข็งที่มี
หวงเหล็กติดอยูที่สันปกดานในรวม 3 หวง หนังสือลักษณะนี้สามารถแบะกางหนังสือได
ราบกับพื้นทุกหนา 

(4)   การติดปก   หนังสือที่เย็บเลมแลวหากตองติดปกภายหลัง เชนหนังสือเขา
สันจะตองนํามาติดปก ซึ่งอาจเปนปกออนหรือปกแข็งแตจะตองไดจัดพิมพปกไวแลว
เชนกัน 

(5)   การตัดหรือเจียนเลม   คือการนําหนังสือที่เขาเลมเรียบรอยแลว นํามาตัด
หรือเจียนริมเลมใหเรียบรอย เพ่ือใหมีขนาดเลมเทากันทุกเลม โดยนําเขาตัดเปนตั้งๆ
บนเครื่องตัด วิธีตัดจะตัดดานบนดานลางและดานตรงขามสัน เพ่ือใหเปดไดทกุแผน 

 



    

 ขั้นตอนของการทําเลมอาจจะทําดวยมือหรือเครื่องจักรก็ได แมแตเครื่องพิมพในปจจุบัน
ก็ไดมีการติดตั้งเครื่องพับกระดาษรวมอยูดวย นอกจากนั้นเครื่องจักรทําเลมในปจจุบันบางชนิด 
จะเปนเครื่องสําเร็จรูปแบบอัตโนมัติสามารถดําเนินการผลิตไดทุกขั้นตอนจนสําเร็จเปนรูปเลมได
ในทีเดียวกัน และยังมีเครื่องจักรที่สามารถทํางานเฉพาะบางขั้นตอน ซ่ึงจะใหปริมาณงานสูงกวา
การใชมือมาก 
 
3.4 การพิมพออฟเซต 
 
 การพิมพออฟเซต (Offset lithography) เปนการพิมพที่ใชวิธีแบงบริเวณภาพกับบริเวณ
วางเปลาใหแยกจากกันขณะพิมพ โดยทําใหบริเวณภาพรับหมึกผลักดันนํ้า บริเวณวางเปลารับ
น้ําผลักดันหมึก ทั้งน้ีแมพิมพ (Plate) จะตองไดรับน้ําหรือความชื้นกอนที่จะผานไปรับหมึกและ
ทําการพิมพ 
 การพิมพออฟเซต เม่ือแมพิมพผานการรับความชื้นและหมึกแลว จะพิมพถายทอดภาพ 
(Image) ลงบนผายาง (Blanket) กอน และภาพนั้นจะพิมพถายทอดตอไปลงบนวัสดุพิมพ โดย
แรงกดของโมกดพิมพ คุณสมบัติการหยุนตัวของผิวผายางจะแนบสนิทกับวัสดุพิมพแมกระทั่ง
กระดาษผิวหยาบ เชน กระดาษหนังสือพิมพ (Newsprint) ทําใหภาพพิมพที่ปรากฏมีความ
เรียบรอยคมชัด เครื่องพิมพออฟเซตน้ีไดพัฒนาจนสามารถพิมพไดประมาณ 80,000 แผนตอ
ชั่วโมง 
 

3.4.1 เคร่ืองพิมพมาตรฐาน 
 เครื่องพิมพมาตรฐาน หมายถึง เครื่องพิมพที่มีชิ้นสวนหรืออุปกรณในการพิมพครบถวน
ไมวาจะเปนชนิดปอนเปนแผนหรือปอนเปนมวนก็ตาม ดังนี้ 
  (1)   มีตัวจับยึดแมพิมพใหอยูในตําแหนงคงที่ 
  (2)   มีระบบจายหมึก 
  (3)   มีระบบฉากบังคับกระดาษใหอยูในตําแหนงพิมพเดิมคงที่เสมอ 
  (4)   มีระบบปรับตั้งแรงกดในการพิมพ 
  (5)   มีระบบปอนกระดาษเขาและนํากระดาษออกจากหนวยพิมพ 
 



    

 โดยปกติเครื่องพิมพทุกกระบวนการยอมตองมีสวนที่ใชเปนที่ถายโอนหมึกจากตัวพา
ภาพ ตามชนิด แบบ และวิธีการ เครื่องพิมพออฟเซตมีสวนประกอบที่สําคัญในการพิมพ ไดแก 
โมแมพิมพ โมผายางแบล็งเก็ต และโมกดพิมพ นอกจากนี้ยังมีระบบหมึกถายโอนจากภาชนะ
อยางหนึ่งอยางใดไปตามขบวนลูกกลิ้งหมึก จนถึงแมพิมพ แตกอนที่หมึกจะถึงแมพิมพเพ่ือการ
ถายโอนตอไป เครื่องจักรกลไกที่นําพาแมพิมพตองหมุนผานระบบทําชื้นกอน เม่ือเคร่ืองกลมี
ความพรอมที่จะพิมพก็ตองจัดใหมีหนวยสงหรือปอนวัสดุพิมพเขา อีกทั้งตองมีระบบการนําออก
ดวย ดังแสดงในภาพที่ 3.3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.3 แผนภูมิเครื่องพิมพชนิดปอนแผนแบบทั่วไป (1) กองกระดาษปอน 
  (2) หัวสางกระดาษ (3) หัวดูดยก (4) ลูกลอนําสงหนา (5) แผงปอน  
  (6) ระบบการทําชื้น (7) ระบบการจายหมึก (8) โมแมพิมพ (9) โมผายาง  
  (10) โมกดพิมพ (11) แกนกระบอกถายโอน (12) โซนําสงออก  
  (13) กองกระดาษออก 



    

3.4.2 ชนิดและลักษณะของเครื่องพิมพออฟเซต 
 เครื่องพิมพออฟเซตที่ใชกันอยูในปจจุบัน แบงออกเปนสองชนิดตามลักษณะกระดาษที่
ใชพิมพ คือ ชนิดหนึ่งปอนดวยกระดาษแผน (Sheet-fed) พิมพครั้งละหนึ่งดาน หรือบางโอกาส
พิมพสองดานในการปอนกระดาษครั้งเดียว ใชพิมพไดทั้งอักษร ขอความและภาพ อีกชนิดหนึ่ง
ปอนดวยกระดาษมวน (Web-fed) พิมพครั้งละสองดานตอเนื่องกันตามความยาวของมวน
กระดาษ และตัดออกเปนแผนในตัว หรือพับเปนฉบับ (Copies) หรือพับเปนกนก (Signatures) 
ตามแบบและขนาดที่กําหนด 
 

3.4.3 หนวยพิมพ 
 เครื่องพิมพออฟเซตทั้งชนิดปอนแผนและปอนมวน มีหนวยพิมพ (Printing unit) ที่
ประกอบดวยสิ่งเหลานี้ คือ 

(1)   โมแมพิมพ (Plate cylinder) เปนโลหะทรงกระบอกที่รองรับแผน
แมพิมพ ซึ่งหุมและจับยึดอยางมั่นคง มีตําแหนงสัมผัสกับลูกน้ําและลูกกลิ้งหมึกสัมผัส
แมพิมพชุดสุดทาย และสัมผัสกับโมยางในขณะพิมพ ทําหนาที่ถายทอดภาพลงบนโม
ยาง 

(2)   โมยาง (Blanket cylinder)  เปนโลหะทรงกระบอกสําหรับรองรับ
แผนผายางที่หุมและจับยึดอยางมั่นคง มีตําแหนงสัมผัสระหวางโมแมพิมพกับวัสดุพิมพ 
ทําหนาที่รับภาพจากโมแมพิมพในลักษณะกลับซายเปนขวาเหมือนภาพในกระจก และ
ถายทอดภาพนั้นลงสูวัสดุพิมพในลักษณะที่เปนภาพจริง 

(3)   โมกดพิมพ (Impression cylinder)  เ ป น โ ล ห ะ ท ร ง ก ร ะ บ อ ก
สําหรับรองรับวัสดุพิมพมีตําแหนงชิดกับโมยาง ทําหนาที่กดวัสดุพิมพใหสัมผัสกับโม
ยาง โดยมีวัสดุพิมพแทรกอยูระหวางกลาง ดูภาพที่ 3.4 

 
 

ภาพที่ 3.4 ภาพตําแหนงและการเคลื่อนที่ของโมแมพิมพ โมยาง และโมกดพิมพ 

P 

B 

I 

โมแมพิมพ 

โมยาง 

โมกดพิมพ 

วัสดุพิมพ 



    

โมทั้งสามนี้ ในการพิมพพ้ืนราบถือวาเปนโมมาตรฐานที่เรียกวา "ระบบสามโม" 
การวางตําแหนงอาจไมเหมือนดังที่แสดงไวขางตน จะมีเฉพาะในเครื่องพิมพปอนแผน 
เม่ือเปนเคร่ืองพิมพปอนมวนหนวยพิมพมาตรฐานอาจพิมพสองดาน (Perfecting) 
พรอมกัน โดยโมยางทั้งสองทําหนาที่กดพิมพซึ่งกันและกัน จึงไมตองมีโมกดพิมพอีก 
ถาตองการพิมพหลายสีก็จะมีหนวยพิมพเพ่ิมขึ้นตามจํานวนสีที่ตองการ 

(4)   ระบบน้ํา (Dampening system) ประกอบดวยลูกกลิ้งผิวโลหะ และผิวผา
ขน (Molleton) หรือกระดาษหุมยาง มีหนาที่ลําเลียงน้ําที่มีสวนผสมเปนกรดหรือดาง
อยางออน จากรางน้ําขึ้นสูแมพิมพพอใหเปยกชื้น ดูภาพที่ 3.5  

 

 
 

ภาพที่ 3.5 ภาพหนวยพิมพของการพิมพออฟเซต 
 

(5)   ระบบหมึก (Inking system) ประกอบดวยลูกกลิ้งหมึกหลายขนาดทั้งชนิด
ผิวยางและผิวโลหะ มีหนาที่ลําเลียงหมึกจากราง (Ink duck) ไปตามชุดลูกกลิ้งหมึก 
ถายทอดปริมาณหมึก และทําใหหมึกมีการไหลลื่นดีจนถึงลูกกลิ้งชุดสุดทายที่สัมผัส
แมพิมพ ดูภาพที่ 3.5 
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3.4.4 การพิมพ 
 เม่ือเครื่องพิมพเร่ิมทํางาน โมทั้งสามจะหมุนในทิศทางแยกกัน ดังภาพที่ 3.2 พรอมกับ
การหมุนของลูกกลิ้งทั้งสองระบบ คือ ระบบน้ําและระบบหมึก 
 โมแมพิมพจะหมุนรับความชื้นกอน ความเปยกชื้นของน้ํายาฟาวเทนบนผิวแมพิมพและ
ครอบคลุมบริเวณไมใชภาพ ไมรุกล้ําเขาไปในบริเวณภาพที่ทําขึ้นจากสารเคมีที่มีคุณสมบัติไม
รับน้ําแตรับหมึก เม่ือโมแมพิมพหมุนไปรับหมึกหมึกจึงติดเฉพาะบริเวณภาพเทานั้น จากน้ันจึง
ถายทอดภาพพิมพลงบนโมยางดวยการสัมผัสเพียงแผวเบา และหมุนตอไปเพ่ือนําภาพ
ถายทอดลงไปบนกระดาษหรือวัสดุพิมพอยางอ่ืนดวยแรงกดของโมกดพิมพ 
 

3.4.5 องคประกอบของการพิมพ 
 วัสดุอุปกรณที่จําเปนในการพิมพ  ไดแก 
  (1)   เครื่องพิมพ 
  (2)   กระดาษ 
  (3)   หมึกพิมพ 
  (4)   แมพิมพ 
 
  (1)   เคร่ืองพิมพ 

การพิมพในปจจุบันไดพัฒนาและเจริญกาวหนาขึ้นมาก โดยเฉพาะเทคนิค
ทางการพิมพแบบใหมๆ ที่ไดมีการคิดคนและศึกษาตลอดเวลา ทําใหผลงานการพิมพมี
คุณภาพสูงขึ้นมาโดยตลอด วิธีการพิมพที่โรงพิมพใชในปจจุบันคือ ระบบออฟเซต 
(Offset Lithography) ในการทํางานของเครื่องพิมพออฟเซตนี้ จะตองนําแมพิมพ 
(Plate) ซึ่งมีลักษณะเปนแผนโลหะบางมามวนหุมลูกกลิ้ง แมพิมพ (Plate cylinder) 
โดยมีลูกกลิ้งนํ้า หรือ "ลูกน้ํา" (Water roller) ทําหนาที่สงนํ้ายาฟาวเทน (Fountain) ให
ความชุมชื้นบนผิวแมพิมพ และน้ําจะจับติดเฉพาะผิวแมพิมพสวนพ้ืน สวนที่เปนตัว
ภาพน้ําจะไมติด ขณะเดียวกันลูกหมึก (Ink roller) จะทําหนาที่สงหมึกทาบนผิวแมพิมพ 
ซึ่งหมึกจะติดเฉพาะสวนภาพ สวนที่เปนพ้ืนหมึกจะไมติดเนื่องจากมีน้ําเกาะอยูเต็ม 
หมึกจากแมพิมพซึ่งมีลักษณะเปนภาพดานตรงจะหมุนไปติดที่ลูกกลิ้งยาง (Blanket 
cylinder) ซึ่งจะเปนลูกกลิ้งโลหะหุมดวยผายางมีเสนรอบวงเทากับลูกกลิ้งเพลทหมึก
พิมพที่ถายทอดไปยังลูกกลิ้งยางนั้น ภาพจะมีลักษณะเปนดานกลับ (Reverse) 
กระดาษที่ตองการพิมพจะรับหมึกพิมพจากลูกกลิ้ งยางโดยมีลูกกลิ้ งแรงกด 
(Impression cylinder) เปนตัวชวยอัดกระดาษ ทําใหภาพที่ปรากฏบนกระดาษกลับเปน
ดานตรงอีกครั้งหนึ่งและมีความประณีตชัดเจนมาก 



    

ในเครื่องพิมพระบบออฟเซต ประกอบดวยสวนประกอบที่สําคัญ 6 หนวยดังน้ี 
ดูภาพที่ 3.6 

   (1.1)   หนวยปอนกระดาษ 
   (1.2)   หนวยสงกระดาษเขาทําการพิมพ 
   (1.3)   หนวยหมึก 
   (1.4)   หนวยใหความชื้น 
   (1.5)   หนวยพิมพ 
   (1.6)   หนวยรับกระดาษที่พิมพเสร็จแลว 
 

 
ภาพที่ 3.6 ภาพสวนประกอบสําคัญทั้งหกหนวยภายในเครื่องพิมพออฟเซต 

 

1.3 1.4 

1.5 
1.6 

1.2 
1.1 



    

  แตละหนวยของเครื่องพิมพระบบออฟเซตประกอบดวยสวนตางๆ 
  (1.1)   หนวยปอนกระดาษประกอบดวยสวนที่สําคัญ ดังนี้ 
   (1.1.1)   Stock board เปนชั้นวางกระดาษกอนสงเขาทําการพิมพ 

(1.1.2)   Blower pipe เปนทอลมเปาสําหรับเปาลมใหกระดาษฟูแยก
จากกันประมาณ 1-5 แผน 
(1.1.3)   Suction feet เทาทอลม เปนลมดูดกระดาษเพื่อสงตอไปยัง
ลอสงกระดาษ 
(1.1.4)   Pull in wheel ลอสงกระดาษไปสูรางสายพาน 
(1.1.5)  Separator fingers ตัวแยกกระดาษ ซึ่งจะทําหนาที่กด
แผนที่สองไวเพ่ือใหเทาลมดูด ดูดกระดาษติดไปไดเพียงแผนเดียว  

 
  (1.2)   หนวยสงกระดาษเขาทําการพิมพ ประกอบดวยสวนสําคัญ ดังนี้ 
   (1.2.1)   สายพานพากระดาษโดยรับจากเทาลมดูด 

(1.2.2)  ลอสงกระดาษบนสายพานจะชวยบังคับกระดาษไมใหเผยอตัว
ขึ้น 
(1.2.3)   Front guide (ฉากหนา)  เปนตัวบังคับใหกระดาษหยุด และ
ขนานกับลูกกลิ้งแรงกดที่จะรับเขาสูหนวยพิมพ 
(1.2.4)   Side guide (ฉากขาง)   ทําหนาที่ผลักกระดาษดานขางใหได
แนวฉากหรืออยูในตําแหนงที่กําหนด เพ่ือให Gripper ที่ติดอยูกับ
ลูกกลิ้งแรงกดรับกระดาษเขาสูหนวยพิมพ 

 
  (1.3)   หนวยหมึก ประกอบดวยสวนประกอบ ดังนี้ 

(1.3.1)   Ink fountain   เปนรางใสหมึกและแตะกับลูกกลิ้งหมึก (Ink 
roller) โดยมีสกรูบังคับใหหมึกไหลไดมากหรือนอยตามตองการ 
(1.3.2)   Ductor roller  ลูกกลิ้งรับสงหมึกทําหนาที่รับหมึกจากลูกกลิ้ง
หมึกไปยังลูกกลิ้งบดหมึก 
(1.3.3)   Distributing roller  ลูกกลิ้งเกลี่ยหมึก 
(1.3.4)   Form roller  เปนลูกกลิ้งจายหมึกใหกับแมพิมพ (Plate) 

 



    

(1.4)   หนวยใหความชื้น   มีสวนประกอบคลายกับหนวยหมึก แคมีลูกกลิ้ง
นอยกวา 

   (1.4.1)   Fountain roller  เปนลูกกลิ้งน้ําอยูในรางน้ํายาฟาวเทน 
   (1.4.2)   Ductor roller ลูกกลิ้งน้ํารับสงน้ํายาฟาวเทน 
   (1.4.3)   Form roller  ลูกกลิ้งจายน้ําใหกับแมพิมพ (Plate) 
 
  (1.5)   หนวยพิมพประกอบดวยลูกกลิ้งขนาดใหญ 3 ลูก ไดแก 
   (1.5.1)   Plate cylinder  สําหรับมวนแมพิมพรอบลูกกลิ้ง 

(1.5.2)  Blanket cylinder  สําหรับมวนใสแผนยางรอบลูกกลิ้ง 
เพ่ือรับหมึกจากแมพิมพ (Plate) 
(1.5.3)  Impression cylinder  เปนลูกกลิ้งทําหนาที่อัดกระดาษกับ 
Blanket cylinder 

 
  (1.6)   หนวยรับกระดาษที่พิมพเสร็จแลวจะประกอบดวย 
   (1.6.1)   ลูกกลิ้งและสายพาน สําหรับรับ - สงกระดาษ 

(1.6.2)  Gripper ทําหนาที่จับกระดาษที่พิมพเสร็จแลวสงผานสายพาน 
และสงที่กองรับกระดาษตอไป 

 
  (2)   กระดาษ 

กระดาษเปนวัสดุหลักสําคัญของการพิมพ เพราะสิ่งพิมพสวนมากใชกระดาษ
ตีพิมพ แตกระดาษที่ใชตีพิมพในปจจุบัน มีมากมายหลายชนิด แตกตางกันทั้งยี่หอ 
แบบ น้ําหนัก สี และราคา การเลือกใชกระดาษใหเหมาะกับงาน เปนปจจัยอีกประการ
หน่ึงที่ผูมีสวนเกี่ยวของในการพิมพใหความสําคัญดวยเชนกัน เพราะคุณภาพของงาน
จะมีสวนสัมพันธกับกระดาษดวย 
 ขอมูลพ้ืนฐานเกี่ยวกับกระดาษที่ควรทราบ สําหรับการพิจารณาเลือกใช
กระดาษในการพิมพ ไดแก 

(2.1)  ชนิดของกระดาษ กระดาษที่ใชในการพิมพ ไดมีการผลิตออกมา
ใหเหมาะสมกับงานแตละประเภท ดังแสดงในตารางที่ 3.1 

 



    

ตารางที่ 3.1 ชนิดของกระดาษที่ใชในการพิมพ 
 

ชื่อกระดาษ 

ภาษาไทย ภาษาอังกฤษ 
คุณภาพและลักษณะ งานพิมพที่ใช 

กระดาษปรูฟ 
 
กระดาษบอนด 
กระดาษปอนดขาว 
กระดาษอารต 
กระดาษเล็ดเยอร 
กระดาษโปสเตอร 
 
กระดาษพาชเมนท 
กระดาษแอรเมล 
กระดาษปก 
 
กระดาษแข็ง 

Newsprint 
 
Bond 
Wood Free Paper 
Arts, Coat Paper 
Ledyer Paper 
Poster Paper 
 
Parchment Paper 
Air Mail 
Cover paper 
 
Hard - Board 

คุณภาพต่ํา เก็บไวนานจะกรอบ 
แดง 
คุณภาพสูง ขาว 
คุณภาพปานกลาง 
ผานการเคลือบผิวหนาใหเรียบมัน 
คุณภาพดี เหนียว ทนทาน 
เปนกระดาษปอนดขาว  ขัดมัน
เรียบหนาเดียว 
คลายแผนหนังฟอก 
บางน้ําหนักเบา 
เปนกระดาษปอนดขาวชนิดหนา 
พิเศษ 
เนื้อหยาบ หนา 

หนังสือพิมพรายวัน นิตยสาร 
ราคาถูก 
ประกาศนียบัตร ธนบัตร 
หนังสือและงานพิมพทั่วๆไป 
งานพิมพภาพ 
ทําสมุดบัญชี งานพิมพคุณภาพสูง 
ประกาศโฆษณา 
 
เอกสารสําคัญ 
สําเนาเอกสาร จดหมาย 
ปกหนังสือประเภทปกออน 
 
ใชเปนปกแข็งดานในของหนังสือ 

 
 

 (2.2)   น้ําหนักของกระดาษ การเรียกน้ําหนักของกระดาษนิยม
เรียกกัน 3 วิธี คือ 

(2.2.1)   เรียกเปนกรัมหรือแกรม เปนหนวยสากลของน้ําหนัก
กระดาษ ซึ่งใชเรียกกันทั่วไป โดยยึดหลักวากระดาษ 1 แผนกวาง 1 เมตรยาว 
1 เมตร หรือกระดาษที่มีเนื้อที่ 1 ตารางเมตรนําไปชั่งไดกี่แกรมก็เรียกวา
กระดาษเทานั้นแกรม เชน กระดาษ 60 แกรม กระดาษ 80 แกรม 

(2.2.2) เรียกเปนกิโลกรัม เปนวิธีที่ใชเรียกกันเฉพาะใน
ประเทศไทยเทานั้น โดยถือหลักการวากระดาษขนาดมาตรฐานของไทยกวาง 
31 นิ้วยาว 43 นิ้วจํานวน 500 แผน (1 รีม) ชั่งไดน้ําหนักเทาไร ก็คือเปน
กระดาษเทานั้นกิโลกรัม เชน กระดาษปอนดขาว 25 กิโลกรัม เปนตน 

(2.2.3)  เรียกเปนปอนด  ใชเรียกกันในยุโรปโดยถือหลักการ
วากระดาษขนาดมาตรฐาน 31 นิ้วยาว 43 นิ้วจํานวน 500 แผน (1 รีม) ชั่งได
น้ําหนักกี่ปอนด ก็ถือเปนกระดาษเทานั้นปอนดการซื้อขายกระดาษในปจจุบัน 
ซื้อขายกันดวยน้ําหนัก คิดราคาตอตัน มักนิยมใชเมตริกตัน 

 



    

(2.3)  ขนาดของกระดาษ กระดาษที่ใชในงานพิมพมี 2 ลักษณะ
คือกระดาษมวนและกระดาษแผน ซึ่งมีขนาดแตกตาง ดังนี้ 

(2.3.1)  กระดาษมวน ขนาดของกระดาษจะบอกเปนหนากวาง
ของมวนวากี่นิ้ว กี่ฟุตหรือกี่เมตร และวัดเสนผานศูนยกลางของกระดาษดวยวา
เปนขนาดเทาใด กระดาษมวนที่ใชในงานพิมพในประเทศไทยจะมีขนาดหนา
กวาง 24 นิ้ว 31 นิ้ว และ 35 นิ้ว เปนสวนใหญมักจะใชในการพิมพที่ตองการ
ความเร็ว 

(2.3.2) กระดาษแผน ขนาดของกระดาษจะบอกขนาด
กวางยาวเปนน้ิว ฟุต เมตร หรือ เซนติเมตรก็ได แตสวนใหญนิยมใชหนวยเปน
นิ้ว กระดาษแผนที่นิยมใชงานพิมพในประเทศไทยโดยทั่วไปมี 2 ขนาดคือ 
ขนาด 31 x 43 นิ้ว และขนาด  24 x 35 นิ้ว 

 
เครื่องพิมพที่ใชกระดาษขนาดเล็กกวา 2 ขนาดนี้ จะใชการตัดแบงกระดาษยอย

ลงไป เชน ขนาดตัด 1 หรือตัด 2 จากขนาดกระดาษขางตน กระดาษเปนแผนน้ีไดมา
จากการตัดออกมาจากกระดาษมวนใหญที่ผลิตออกมาจากเครื่องจักรผลิตกระดาษ ตัด
แยกออกเปนแผนขนาดตางๆตามที่ตองการได และถูกนับเปนรีมละ 500 แผนแลว
จัดการหอ ในบางครั้งผูพิมพหรือโรงพิมพเองอาจนํากระดาษมวนมาตัดเปนกระดาษ
แผนดวยตนเองก็ไดหากมีเครื่องตัดกระดาษ 

ในการเลือกใชกระดาษใหเหมาะสมกับงานพิมพ มีขอพิจารณาที่ควรคํานึงถึง
สําหรับผูที่จะทําการจัดพิมพสิ่งพิมพชนิดใดก็ตามที่สําคัญ คือ 

1. วัตถุประสงคของสิ่งพิมพ ถางานพิมพนั้นเปนหนังสือที่ตองคนควาบอยๆ
และเปนเวลานานควรจะใชกระดาษที่มีคุณภาพดี เชน กระดาษปอนด ถา
งานพิมพนั้นประกอบดวยภาพถายมากกวาตัวพิมพก็ควรใชกระดาษอารต
เพราะจะพิมพภาพไดสวยงาม การพิมพปกหนังสือควรจะใชกระดาษหนา
และเหนียว สวนหนังสือที่ใชอานอยางฉาบฉวยหรือตองการใหราคาถูกก็
ควรใชกระดาษปรูฟ 

2. ราคาของกระดาษ ถาพิมพจํานวนนอยอาจไมจําเปนตองคํานึงถึงราคาของ
กระดาษก็ได เพราะราคาของกระดาษจะแตกตางกันไมมาก แตถาตองการ
พิมพจํานวนมาก ก็ควรจะพิจารณาถึงราคาของกระดาษใหมาก 



    

3. คุณภาพของกระดาษควรจะพิจารณาในเรื่องตอไปน้ี 
3.1 ความเหมาะสมตอการตีพิมพ เชน เหนียว ไมสะทอนแสงหมึก ดูด

หมึกไดดี ตีพิมพไดเร็ว 
3.2 หาซื้อไดงาย เม่ือตีพิมพกระดาษชนิดนั้นหมดไปแลว แตงานพิมพยัง

ไมเสร็จ ตองใชกระดาษชนิดเดียวกันน้ันตีพิมพอีกก็สามารถหาซื้อ
เพ่ิมไดทันที โดยที่กระดาษนั้นมีคุณภาพเหมือนเดิมทุกอยาง 

3.3 เหมาะแกระบบการพิมพ กระดาษแตละชนิดอาจจะผลิตออกมาเพื่อใช
ในการพิมพในระบบใดระบบหนึ่งโดยเฉพาะ จะนําไปใชในงานพิมพ
ระบบอ่ืนๆไมได จึงควรเลือกกระดาษที่เหมาะแกงานพิมพในระบบ
นั้นๆเทานั้น 

3.4 ผิวพื้นของกระดาษ กระดาษที่ใชในการตีพิมพควรมีพ้ืนผิวเรียบและ
ละเอียด ผิวมัน หรือผิวหยาบแลวแตกรณี ในงานพิมพหนังสือเลมที่มี
ตัวพิมพเปนสวนใหญควรใชกระดาษผิวเรียบละเอียด สวนการพิมพ
ภาพถายควรใชกระดาษมัน เปนตน 

3.5 ความเหนียวของกระดาษ ถาพิมพปกตํารา แผนที่ หรือปกหนังสือ
ควรใชกระดาษหนา เหนียว คงทนถาวร 

3.6 ความทึบแสงของกระดาษ กระดาษที่ใชในการพมพหนังสือโดยทั่วไป
มักจะไมบางใสจนมองเห็นภาพดานหลังทะลุมาดานหนาได คือตองมี
ความทึบพอสมควร ถามองเห็นภาพหรือตัวพิมพทะลุมาดานหนาก็ไม
ควรนํามาใชตีพิมพ 2 หนา เพราะจะทําใหหนาพิมพแตละหนาอานได
ลําบากมาก 

3.7 ความหนาของกระดาษ ในกรณีที่เปนสิ่งพิมพเลมบางๆถาตองการให
ผูอานเห็นวาสิ่งพิมพนั้นมีคากวาสิ่งพิมพธรรมดา ก็อาจใชกระดาษ
หนาๆตีพิมพ หรือถาตองการใหสิ่งพิมพมีขนาดบางลงก็ควรใช
กระดาษบางๆพิมพ 

3.8 น้ําหนักของกระดาษ นํ้าหนักของกระดาษจะมีผลในดานคาขนสง
สิ่งพิมพ ผูจัดพิมพจึงควรพิจารณาวาควรจะคํานึงถึงน้ําหนักของ
กระดาษหรือไม 



    

3.9 ขนาดของกระดาษ กระดาษที่มีจําหนายในประเทศไทยสวนมากมี
ขนาดมาตรฐาน 31 x 43 นิ้ว ในการพิมพหนังสือไมควรสั่งกระดาษ
พิเศษมาใช แตควรตัดกระดาษขนาดมาตรฐานนี้ใหเหมาะกับงาน
พิมพ โดยการออกแบบสิ่งพิมพใหเหมาะกับกระดาษ และในการตัด
กระดาษนั้นไมควรใหเหลือเศษเพราะจะชวยประหยัดกระดาษไดมาก 

 
  (3)   หมึกพิมพ 

 สําหรับการพิมพในแตละวิธียอมตองการหมึกตางกัน ความเร็วที่ใชพิมพ แทน
พิมพที่ใช กระดาษที่ใชพิมพ ความทนทานของสีที่ตองการใหมีสีสด สภาพของงานพิมพ
ใชในที่รมหรือที่แจงกลางแดด หมึกพิมพมีสวนประกอบหลักดังนี้ 

(3.1) ตัวพา (Vehicles) มีลักษณะเปนของเหลวที่เปนตัวพาใหผง
เคลื่อนที่ไปได และเม่ือทาบางๆจะเกิดเปนฟลมที่แหงและแข็งแรง มีความทนทานตอน้ํา 
เคมีภัณฑ และแสดงแดด ในกรณีของหมึกพิมพออฟเซตตัวพามักเรียกกันวา น้ํามันวา
นิช (Varnishes) เพราะจะทําจากน้ํามันบางชนิดซึ่งเม่ือถูกกับออกซิเจนในอากาศแลวจะ
แหงตัวเปนฟลมที่แข็งแรง 

(3.2)  ผงสี (Pigments) เปนตัวใหสีแกหมึกพิมพและจะไมละลายในตัว
พาและสวนประกอบอ่ืนๆของหมึกพิมพ ตัวอยางของผงสีเชนผงถานสีดํา (Carbon 
black) สนิมเหล็กสีแดง ฯลฯ 

(3.3)  ตัวชวยใหหมึกไหล (Extenders) เปนสารที่ชวยทําใหหมึกไหล
ไดดีขึ้น มักเปนสารประเภทเกลือแรที่มีสีขาว เชน แคลเซียม และเปนตัวเพ่ิมเนื้อหมึก
ใหมากขึ้น ทําใหลดตนทุนการผลิต เชน แคลเซียมคารบอเนต (Carbonate) หรือ อะลูมิ
นา (Alumina) เปนตน หมึกพิมพทุกชนิดจะตองมีตัวชวยใหหมึกไหลเปนองคประกอบ 

(3.4)  ตัวทําละลาย (Solvent) ทําหนาที่ละลายน้ํามันวานิช แว็กซ และ
สวนประกอบอ่ืนๆของหมึกพิมพใหเขาเปนเนื้อเดียวกัน ตัวทําละลายที่ใชในหมึกพิมพ
มักไดมาจากน้ํามันปโตรเลียม เชน ปโตรเลียมดิสทิลเลต (Petroleum distillate) ที่มีจุด
เดือดอยูระหวาง 260-290 องศาเซลเซียส เปนตน 

(3.5)  สารผสมอื่นๆ (Additives) เปนสารที่ใหคุณสมบัติพิเศษอ่ืนๆแก
หมึกพิมพ เชนสารประกอบพวกแว็กซ ที่จะชวยใหหมึกพิมพออฟเซตไหลใน
เครื่องพิมพดียิ่งขึ้น และชวยเพ่ิมความทนทานของหมึกที่แหงแลวตอการขัดสีและชวย
ปองกันการซับหลัง 

(3.6)  ตัวทําใหแหง (Dryers) เปนสารที่จัดอยูในประเภทตัวเรง
ปฏิกิริยา โดยปกติจะผสมมาเสร็จเรียบรอยแลวจากโรงงานผูผลิต สารนี้จะชวยใหหมึก
พิมพออฟเซตแหงเร็วขึ้นเม่ือพิมพบนกระดาษแลว 



    

 
 ระบบการพิมพแตละชนิดตองการหมึกพิมพที่มีคุณสมบัติเหมาะสมเฉพาะตัว เชน 
ความเหนียวหนืด และความขนเหลว การพิมพออฟเซตน้ันตองการหมึกที่ขนและเหนียวหนืด 
 
  (4)   แมพิมพ 

 แมพิมพระบบออฟเซตมีลักษณะเปนแผนโลหะบางๆโคงงอได บนแผนโลหะจะ
เปนรูปรอยของภาพหรือตัวอักษร พ้ืนที่ที่ตองการพิมพและไมตองการพิมพจะราบเรียบ
เสมอกัน แตสวนที่ตองการพิมพสามารถดูดและรับหมึกไวไดเม่ือลูกกลิ้งหมึกวิ่งผาน 
แผนวัสดุแบนนี้จะนําไปยึดติดกับโมตรงกลางบนเครื่องพิมพ แผนวัสดุที่ใชสวนใหญเปน
โลหะ เชนสังกะสี หรืออะลูมิเนียมบางๆเคลือบดวยน้ํายาเคมี ในปจจุบันมีชนิดที่เคลือบ
น้ํายาเคมีสําเร็จรูปจําหนายเรียกวา "Presensitized plate" ซึ่งสามารถนํามาอัดใชเปน
แมพิมพไดเลย หรือชนิดที่เอาแผนโลหะมาเคลือบนํ้ายาเอง  
 กรรมวิธีของการทําแมพิมพ มีขั้นตอนเริ่มตนตั้งแตการเปนตนฉบับและ
ถายทอดลงบนแผนแมพิมพ โดยมีหลักการดังตอไปน้ี 

(4.1)  การถายภาพตนฉบับลงบนฟลม ตนฉบับทางการพิมพอาจ
เปนตัวเรียงพิมพบนแผนกระดาษอารต หรือภาพหรือทั้งสองอยางรวมกัน ตนฉบับน้ีจะ
ถูกนํามาผานขั้นตอนใหเกิดเปนฟลมตามลําดับดังนี้ 

    (4.1.1)  นําตนฉบับขึ้นติดตั้งบนกลองถาย 
(4.1.2) ติดตั้งอุปกรณพิเศษตามชนิดของภาพและประเภทของ

การพิมพ เชน แผน  สกรีนและแทงแกวปริซึม เปนตน 
(4.1.3)  ทําการถายภาพออกมาเปนฟลม 
(4.1.4)  ลางฟลม 
(4.1.5)  ตกแตงฟลม 



    

(4.2)  การถายทอดภาพบนฟลมลงบนแมพิมพ แ ม พิ ม พ ที่ ถู ก
นํามาใช จะเคลือบดวยนํ้ายาพิเศษ ซึ่งจะเกิดการแข็งตัวเม่ือถูกแสงสวาง โดยมีขั้นตอน
การผลิตดังนี้ 

    (4.2.1)  นําฟลมมาอัดติดกับแผนแมพิมพ 
(4.2.2) ทําการอัดภาพลงบนแผนแมพิมพ โดยใชแสงเพื่อให

น้ํายาเกิดการแข็งตัวในสวนที่ตองการ 
(4.2.3)  นําแผนแมพิมพไปลางน้ํายาออก (สวนที่ไมถูกแสงจะ

ไมแข็งตัวและจะลบออกได) 
(4.2.4)  ตกแตงแผนแมพิมพ เพ่ือนําไปใชบนเครื่องพิมพ การ

ลางและตกแตงแผนแมพิมพ จะกระทําซ้ําจนกวาจะไดภาพบนแผนแมพิมพที่
พอใจ 

 
3.4.6 ข้ันตอนการพิมพออฟเซต 

 
 การวจัิยไดกําหนดขอบเขตการศึกษาเฉพาะขั้นตอนของการพิมพเทานั้น โดยไมรวมถึง
ขั้นตอนของการเตรียมพิมพหรือขั้นตอนของการทําเลม การพิมพเปนขั้นตอนของกระบวนการ
พิมพที่ตอเนื่องมาจากการทําแมพิมพ เปนการทําใหภาพบนแมพิมพไปปรากฏบนวัสดุพิมพ 
โดยหมึกพิมพเปนตัวกลางที่ทําใหเกิดการถายทอดภาพขึ้น ดูภาพที่ 3.7 



    

 
ภาพที่ 3.7 แผนภาพขั้นตอนการพิมพออฟเซตของโรงพิมพที่เปนกรณีศึกษา 

 
  ขั้นตอนการพิมพของโรงพิมพที่เปนกรณีศึกษา มีดังนี้ 

 (1)  ชางพิมพทําการตรวจสอบสภาพแทนพิมพ และหยอดน้ํามันหลอลื่นและอัด
จาระบีตามบริเวณเฟองและขอตอตางๆที่กําหนด 

(2)  ชางพิมพรับใบสั่งพิมพแลวเตรียมกระดาษ หมึกพิมพ น้ํายาฟาวเทน และ
แมพิมพใหตรงตามคําสั่ง  

(3) บรรจุกระดาษที่หนวยปอนกระดาษของแทนพิมพ ปรับตั้งฉากหนาและฉาก
ขาง และปรับตั้งหนวยปอนกระดาษ 

(4)  บรรจุน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ 
(5)  บรรจุแมพิมพ 
(6) ปรูฟหรือทดลองพิมพ เพ่ือตรวจสอบวาสิ่งพิมพที่ออกมา ไดฉากพิมพและ

ภาพมีความเขมของสีตรงตามตนฉบับ 

การตรวจสอบ
สภาพแทนพิมพ 

การรับใบสั่งพิมพ 
และเตรียมวัตถุดิบ 

การบรรจุกระดาษ 

การบรรจุน้ํายาฟาวเทน
และหมึกพิมพ 

การปรูฟ 

การสงไปตรวจสอบ 

การพิมพ 



    

(7)  หยุดเดินเคร่ือง แลวนํางานปรูฟที่ไดสงใหเสมียนแผนกการพิมพตรวจสอบ
ความถูกตองอีกครั้ง 

(8)  งานปรูฟที่ผานการอนุมัติแลวใหดําเนินการการพิมพจนครบจํานวน แลว
นํากองสิ่งพิมพไปจัดเก็บยังที่ที่กําหนด 

 
การพิมพเปนขั้นตอนที่สําคัญมากที่สุดขั้นตอนหนึ่งของกระบวนการพิมพ เพราะ

ถึงแมวาจะมีแมพิมพที่สมบูรณเพียงใดก็ตาม หากการพิมพกระทําไมถูกตองแลวก็ยอมไดภาพ
พิมพที่ไมสมบูรณ องคประกอบสําคัญที่จะทําใหพิมพไดภาพที่สมบูรณออกมาจากเครื่องพิมพ 
ไดแก แมพิมพ หมึกพิมพ การตั้งแรงกดในการพิมพ สวนประกอบในการพิมพเชน น้ํายาฟา
วเทนในการพิมพออฟเซต วัสดุพิมพ เครื่องพิมพ และความสามารถของชางพิมพ  
 

3.4.7 การตรวจสอบคุณภาพการพิมพ 
 
 การพิมพเปนกระบวนการผลิตที่ทําใหกระดาษหรือวัสดุพิมพตางๆมีภาพปรากฏ ผูจาง
พิมพงานทุกคนตองการใหภาพพิมพที่ปรากฏออกมามีความสวยงาม คมชัด และถูกตองตามที่
ตองการ กอนการเริ่มพิมพงานทั้งผูสั่งพิมพและผูรับพิมพควรทําความตกลงกันใหชัดเจนกอน
ทุกๆดานไมวาจะเปนวัสดุ คุณภาพการพิมพ การเขาเลม และราคาเพื่อใชเปนมาตรฐานในการ
จัดพิมพและตรวจรับงาน 
 คุณภาพทางการพิมพนั้นเปนสิ่งที่อาจแปรผันไปไดเสมอ อันเน่ืองมาจากสาเหตุตางๆ 
ซึ่งผูรับพิมพงานจะตองระมัดระวัง และผูจางพิมพงานจะตองตรวจสอบใหถี่ถวน 

สิ่งสําคัญที่ผูรับพิมพตองระมัดระวังและผูจางพิมพงานตองตรวจสอบสรุปไดดังนี้ 
(1)  สีและความเขมของหมึกพิมพ ตองเปนไปตามที่กําหนดไวทั้งสีและ

ความเขมของสีหมึก เพราะบางครั้งสีหมึกอาจไมมีความเขมเพียงพอ ก็จะทําใหสิ่งพิมพ
ดูผิดเพี้ยนไปจากที่ตองการได การดูสีหมึกหากไมชํานาญควรมีตัวอยางสีหมึกที่พิมพ
บนกระดาษไวแลวเพ่ือใชสําหรับเปรียบเทียบ แตมีขอที่ควรระวังคือหมึกชนิดเดียวกัน
ใชพิมพบนกระดาษตางกัน เชนกระดาษไมเคลือบผิวและเคลือบผิวจะมีสีที่ปรากฏแกตา
ตางกัน ฉะนั้นในการเทียบสีจึงตองเทียบจากตัวอยางที่พิมพบนกระดาษชนิดเดียวกัน 

(2) ความละเอียดของเม็ดสกรีนที่ใช บางครั้งอาจจําเปนตองกําหนดความ
ละเอียดของเม็ดสกรีนที่ใชดวย เพราะถาพิมพบนกระดาษหยาบหรือไมเคลือบผิวก็ควร
ใชสกรีนที่มีความละเอียดนอยกวาการพิมพบนกระดาษอารต ถามีการใชสกรีนผิดขนาด
จะทําใหภาพพิมพไมมีความสวยงามหรือชัดเจนเทาที่ควร การตรวจสอบในขอน้ีเปน
สิ่งจําเปนถาตองการใหไดภาพที่มีความคมชัดเหมาะสมกับวัสดุที่ใชพิมพ 



    

(3)  ถาเปนภาพพิมพที่ตองถูกแสงแดดมากๆ ก็อาจตองกําหนดใหมีการใช
หมึกพิมพที่ทนแดดดวยจึงตองควบคุมตรวจตราตั้งแตการใชหมึกพิมพ และภายหลัง
การพิมพแลวก็อาจทําการตรวจไดอีกดวย โดยการทดลองใหบางสวนถูกแสงแดดแลว
เปรียบเทียบกับสวนที่ไมถูกแสงแดดในชวงเวลาหนึ่ง 

(4)  ตรวจการจัดวางตําแหนงของภาพหรือตารางและคําอธิบายตางๆ วาอยู
ตรงตามตําแหนงที่กําหนดหรือไม ซึ่งขอน้ีความจริงแลวควรตรวจตั้งแตตอนเปน
อารตเวิรค แตบางครั้งในขณะวางฟลมก็อาจมีความผิดพลาดได เชน วางภาพสลับที่กัน 
ภาพกลับหัว ตารางกลับทิศกัน คําอธิบายภาพหนึ่งไปอยูที่อีกภาพหนึ่ง 

(5)  ตรวจการจัดเรียงหนาวามีการเรียงลําดับถูกตองหรือไม เพราะถึงแมจะได
ทําดัมม่ีไวแลว ชางวางฟลมก็อาจวางไวสลับที่หรือสลับหนากันดวยความพลั้งเผลอก็ได 
บางครั้งเลขหนาเรียงกันถูกตองแตเน้ือความไมเรียงกันก็มี ฉะน้ันการตรวจในขอน้ีจึง
ตองใชเวลาและความถี่ถวนพอสมควร สวนมากมักจะไปพบภาพหลังเม่ือมีการอาน
อยางละเอียดแลวซึ่งการแกไขจะทําไดยาก 

 
 การระมัดระวังในการพิมพและการตรวจสอบดังไดกลาวมาแลวน้ีเปนแนวทางเบื้องตน
ในการตรวจสอบ ในการจัดพิมพแตละครั้งอาจมีรายละเอียดหรือจุดที่ตองตรวจเปนพิเศษ ก็
จะตองพิจารณาเปนกรณีไป 
 การตรวจสอบควบคุมคุณภาพในการพิมพเปนสิ่งจําเปน แตอยางไรก็ตามหากสามารถ
ควบคุมและตรวจพบขอบกพรองไดกอนที่จะพิมพออกมาจะเปนสิ่งที่ดีที่สุดและลดการสูญเสียได
มากที่สุด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



    

3.5 การวิเคราะหปญหาเกี่ยวกับความสูญเสียทัง้สามชนิดในกระบวนการพิมพ 
 
 จากการศึกษาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพที่เปนกรณีศึกษา จากตาราง
สรุปขอมูลสําหรับผังพาเรโตในตารางที่ 1.4 และแผนภูมิพาเรโตแสดงความสูญเสียใน
กระบวนการพิมพ ดังแสดงในแผนภูมิที่ 1.1 พบวามีความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพ
เปนจํานวนมากรวม 3 ชนิดดวยกัน ไดแก การปรูฟ การสกัม และการเสียระหวางพิมพ โดยมี
เปอรเซ็นตความสูญเสียเทียบกับคารวมของการปรูฟประมาณ 39.67% การสกัม 38.61% และ
การเสียระหวางพิมพ 9.51% รวมเปนความสูญเสียสะสมของทั้งสามชนิดประมาณ 88% จาก
ขอมูลขางตน จึงไดนําเอาความสูญเสียทั้งสามชนิดนี้มาทําการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของการ
เกิดความสูญเสียตอไป 
 
3.5.1 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการปรูฟ 
 
 การปรูฟ คือการทดลองพิมพเพ่ือใหไดความเขมของหมึกพิมพตรงตามตนฉบับ และให
ไดฉากพิมพ การไดฉากพิมพหมายถึงการพิมพออกมาแตละภาพมีความแมนยําเหมือนกัน 
ขั้นตอนสําคัญในการปรูฟคือการปรับสมดุลของน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ ใหปริมาณน้ํายาที่
นําลงไปบนบริเวณไรภาพมีความพอเหมาะพอดี ไมมากจนลงไปทวมบริเวณภาพใหเปนการกีด
กันหมึกพิมพที่จะลงไปในบริเวณน้ัน หรือปริมาณน้ําที่นําลงไปในบริเวณไรภาพนอยจนกระทั่ง
ไมอาจกีดกั้นหมึกไวได จนเปนเหตุใหหมึกลามออกนอกบริเวณที่กําหนดไว ยิ่งปรับสมดุล
ระหวางน้ํายาและหมึกพิมพไดเร็วเทาใดก็จะสูญเสียกระดาษและหมึกพิมพไดนอยลง 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3.8 เครื่องหมายฉากพิมพอาจแบงเปน 4 สีในวงกลม และพิมพแตละสีลงในวงใหสนิท 

ทั้ง 4 สี หรือเปนเสนกากบาท และพิมพแตละเสนแตละสีใหซอนทับกัน กรณี
การพิมพประเภทสีเดียว แนวของเครื่องหมายฉากพิมพตองเรียงตอกนัเปน
เสนตรงทั้งสามดานของกองกระดาษ 



    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.9 งานพิมพแผนที่เปนงานที่มีความละเอียดและซับซอน ภาพซายเปนภาพที่ได 
ฉากพิมพ ภาพขวาเปนการพิมพผิดฉากทําใหเกิดการพิมพเหลื่อม 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.10 งานพิมพที่มีปริมาณน้ํายามากเกินไปไมสมดุลกับหมึกพิมพ 



    

 ทําการหาขอมูลเกี่ยวกับสาเหตุในการเกิดความสูญเสียจากการปรูฟ โดยการแสดง
ความคิดเห็นของชางพิมพรวมถึงการศึกษาคนควาเกี่ยวกับทฤษฎีทางการพิมพตางๆ จากภาพ
ที่ 3.11 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเน่ืองจากการปรูฟ โดยมี
สาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความสญูเสีย อธิบายไดดังนี้ 

1. ชางพิมพ 
1.1 ความชํานาญ 

1.1.1 การฝกหัด  ชางพิมพที่ขาดความสนใจในงานและไมหม่ันฝกฝน
ปฏิบัติ ยอมขาดความชํานาญในการปรูฟใหสูญเสียกระดาษนอยที่สุด 

1.1.2 ประสบการณ ชางพิมพที่มีอายุงานนอยยอมขาดประสบการณในการ
แกปญหาเกี่ยวกับการปรูฟ 

1.1.3 ทักษะ   ชางพิมพที่ขาดทักษะในการปรูฟ ยอมปรับสมดุลระหวาง
น้ํายาและหมึกไดชา 

1.1.4 วิธีการสอน ชางพิมพเรียนรูวิธีการปรูฟไดจากการสอนงานของ
ชางพิมพอาวุโส ดังน้ันในระยะแรกจึงอาจปฏิบัติงานไดชาหรือยังไม
ถูกตอง 

 
2. เครื่องพิมพ 

2.1 ผายางแบล็งเก็ต 
2.1.1 การลบรอยภาพเกาบนผายางแบล็งเก็ต  หลังจากเสร็จสิ้นการพิมพ

แตละงาน ตองเช็ดถูทําความสะอาดผายางแบล็งเก็ตใหสีและรอยภาพเดิม
หลุดลอกออก เม่ือเร่ิมตนพิมพงานใหมจําเปนตองเดินเครื่องเพื่อวิ่ง
กระดาษใหลบลางรอยเกาบนผายางแบล็งเก็ตใหหมดกอน 

2.2 ระบบน้ํายา 
2.2.1 การปรับจายน้ํายาฟาวเทน  ในรางน้ํายามีลูกกลิ้งสงน้ําหมุนรอบตัว

ดวยความเร็วหรือชา ดวยการควบคุมของมอเตอรระบบนํ้ายาโดยเฉพาะ 
ความเร็วหรือชาของลูกกลิ้งน้ีขึ้นอยูกับวาตองการปริมาณน้ํายามากหรือ
นอยที่จะสงไปยังลูกกลิ้งจายน้ํายา ลูกกลิ้งสงน้ํายาเปนสวนสําคัญของการ
ทําใหเกิดสมดุลของน้ํายาและหมึกพิมพ ถาการตั้งความเร็วและการปรับ
น้ําหนักความกดของลูกกลิ้งนี้ไมเหมาะสมกับการพิมพ จะทําใหสิ้นเปลือง
กระดาษและหมึกในการปรูฟเปนจํานวนมาก 

 



 
 

หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากการปรูฟ ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
 

ภาพที่ 3.11 แผนภาพแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรูฟ

ความสูญเสีย
จากการปรูฟ 

ชางพิมพ 

ความชํานาญ 

การฝกหัด 

ประสบการณ 

ทักษะ 

วิธีการสอน 

เครื่องพิมพ 

แบล็งเก็ต 

การลบรอย 

การปรับจายน้ํายา 

ระบบน้ํายา 

ระบบหมึก
พิมพ 

การปรับแตงหมึก 

วิธีการทํางาน 

การเตรียม
กระดาษ 

วิธีเตรียม 

เอกสารวิธี
ปฏิบัติงาน 

วิธีเขียน 

การตรวจสอบ
คุณภาพ 

วิธีการ 

วัตถุดิบ 

หมึกพิมพ 

ความหนืด 



    

2.3 ระบบหมึก 
2.3.1 การปรับแตงหมึกพิมพ ในขณะปรูฟจะตองปรับการจายหมึกให

เหมาะสมกับลักษณะของสิ่งพิมพ โดยใชวิธีหมุนเกลียวบังคับลิ้นรางหมึก
แตละตัวเพ่ือใหไดสิ่งพิมพที่มีภาพคมชัดและตัวอักษรชัดเจน ถาทําไดชา
หรือไมถูกตองจะสูญเสยีกระดาษและหมึกพิมพมาก 

 
3. วิธีการทํางาน 

3.1 การเตรียมกระดาษ 
3.1.1 วิธีเตรียม  การปรูฟเพ่ือทดสอบการไดฉากพิมพและความเขมของ

หมึกใหตรงตามตนฉบับ จะตองสิ้นเปลืองกระดาษเปนจํานวนหนึ่ง หาก
ไมมีการเตรียมกระดาษเสียมาวิ่งนําไปกอน แตกลับใชกระดาษดีในการ
ปรูฟจะเปนการสิ้นเปลืองกระดาษ จนในบางครั้งกระดาษดีที่เหลือไม
เพียงพอกับจํานวนที่สั่งพิมพ 

3.2 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน 
3.2.1 วิธีเขียน  ถาการเขียนเอกสารวิธีปฏิบัติงานไมถูกตอง จะทําใหการ

ทํางานเกิดความผิดพลาดและเกิดความสูญเสียขึ้นได วิธีการเขียนเอกสาร
วิธีปฏิบัติงานที่ดีนั้นประกอบดวย ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เรียงลําดับกัน 
เขียนขอความอยางกระชับ และเขาใจงาย 

3.3 การตรวจสอบคุณภาพ 
3.3.1 วิธีการ   ในระหวางการปรูฟถาไมมีวิธีการตรวจสอบคุณภาพที่

เหมาะสม เพ่ือตรวจสอบวางานปรูฟน้ันมีคุณลักษณะตรงตามตนฉบับแลว 
จะทําใหการปรูฟตองสูญเสียกระดาษและหมึกพิมพเปนจํานวนมาก 

 
4. วัตถุดิบ 

4.1 หมึกพิมพ 
4.4.1 ความหนืด  หมึกพิมพที่มีความหนืดนอยจะทําใหไหลไดดี หมึกพิมพ

จึงไหลออกมามาก ทําใหขาดสมดุลระหวางน้ํายาและหมึก จึงตองปรับ
การจายหมึกใหลดลง ถาปรับไดชาจะทําใหการปรูฟสูญเสียกระดาษและ
หมึกพิมพเปนจํานวนมาก 

 



    

 จากการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองมาจากการปรูฟ ดวยผังแสดงเหตุและผล 
ในภาพที่ 3.11 รวมทั้งการสอบถามความคิดเห็นของชางพิมพ จึงไดใหความสําคัญกับสาเหตุ
หลักที่มีผลกับความสูญเสียจากการปรูฟมาก คือเปนสาเหตุที่มีโอกาสเกิดขึ้นบอยแลวทําใหเกิด
ความสูญเสียไดมาก และสามารถนํามาหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขได เน่ืองจากเปนปจจัย
ภายในที่เกี่ยวของกับการผลิต ไดแก 

1. ความชํานาญของชางพิมพ 
2. ทักษะของชางพิมพ 
3. การลบรอยภาพเกาบนผายางแบล็งเก็ต 
4. การปรับจายน้ํายาฟาวเทน 
5. การปรับแตงหมึกพิมพ 



    

 ทําการเก็บขอมูลจํานวนความสูญเสียจากการปรูฟ ตั้งแตวันที่ 8 มกราคมถึง 5 
กุมภาพันธ 2544 มาจําแนกตามชนิดของสาเหตุการเกิดความสูญเสียจากการปรูฟ แลวบันทึก
ยอดรวมของแตละรายการลงในแผนบันทึก ดังแสดงในตารางที่ 3.2 
 

ตารางที่ 3.2 แผนบันทึกความถี่ของความสูญเสียจากการปรูฟ ตั้งแตวันที่ 8 มกราคม 
ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 

 

รหัส ชนิดของสาเหต ุ จํานวนทีต่รวจพบ 

A การปรับการจายน้ํายา 857 

B การปรับแตงหมึกพิมพ 1,375 

C การลบรอยภาพเกาบนแบล็งเก็ต 235 
 รวมทั้งสิ้น 2,467 

 
 จากตารางที่ 3.2 แสดงใหเห็นวาสาเหตุของความสูญเสียจากการปรูฟที่สํารวจพบไดแก 
การปรับจายน้ํายา การปรับแตงหมึกพิมพ และการลบรอยภาพเกาบนแบล็งเก็ต ซึ่งสอดคลอง
กับการพิจารณาใหความสําคัญกับสาเหตุหลักในผังแสดงเหตุและผลขางตน โดยสาเหตุของ
ความสูญเสียที่พบจากกระบวนการพิมพนั้นเกี่ยวของกับปจจัยในเรื่องของเครื่องพิมพคือ  
โมแบล็งเก็ต ลูกหมึกในระบบหมึก และลูกน้ําในระบบน้ํายา 
 นําขอมูลที่ไดจากตารางที่ 3.2 ไปเขียนลงในใบสรุปขอมูลสําหรับแผนภูมิพาเรโต โดย
เรียงรายการชนิดของสาเหตุใหม โดยเรียงจากรายการที่ตรวจพบจํานวนความสูญเสียมากที่สุด
กอนแลวเขียนตามลําดับลงมากจากมากที่สุดไปนอยที่สุด ดังแสดงในตารางที่ 3.3 
 

ตารางที่ 3.3 สรุปขอมูลความสูญเสยีเนื่องจากการปรูฟสําหรับแผนภมิูพาเรโต 
ตั้งแตวันที่ 8 มกราคมถึง 5 กุมภาพันธ 2544 

 

รหัส ชนิดของสาเหต ุ จํานวน จํานวนความ % เทียบกบั % สะสม 
   สูญเสียสะสม คารวม  
B ปรับแตงหมึกพิมพ 1,375  1,375  55.74 55.74 
A ปรับการจายน้ํายา 857 2,232  34.74 90.47 
C ลบรอยภาพเกาบนแบล็งเก็ต 235 2,467  9.53 100.00 

 รวม 2,467  - 100.00 - 



    

 จากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจากการปรูฟ โดยใชแผนภูมิพาเรโตเพื่อ
จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุการเกิด แสดงใหเห็นวาควรจะมุงเนนแกที่สาเหตุของความ
สูญเสียรายการใดกอน โดยนําขอมูลจากตารางที่ 3.3 มาเขียนกราฟแทงโดยเร่ิมทีละแทง
ตามลําดับจากซายมาขวา ดังแสดงในแผนภูมิที่ 3.1 

 

แผนภูมิที่ 3.1 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของความสญูเสียจากการปรูฟ 
 
กระบวนการพิมพ 1 สี แผนกการพิมพ 11 คพ. 1 
ชวงเวลา 8 มกราคม ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 
จํานวนรวมของขอมูล 2,467 ขอมูล 
หมายเหตุ  รหัสของสาเหตุของความสูญเสียเนื่องจากการปรูฟสามารถดูไดจากตารางที่ 3.3 
 
 จากการวิเคราะหดวยแผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการปรูฟ 
ดังแสดงในแผนภูมิที่ 3.1 พบวาเปอรเซ็นตความสูญเสียเทียบกับคารวมของสาเหตุการปรับแตง
หมึกพิมพ 55.74% และสาเหตุการปรับการจายน้ํายา 34.74% และเปอรเซ็นตสะสมจากสาเหตุ
ทั้งสองชนิดมีคาประมาณ 90.47% ทั้งสองปจจัยน้ีถือเปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดการสูญเสีย 
ดังนั้นจึงควรนํามาพิจารณาเพื่อหาทางปรับปรุงและปองกันเปนอันดับตนๆ 
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(1) การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียในการปรูฟเนื่องจากการปรับแตงหมึก
พิมพ 
 
 การปรับแตงหมึกพิมพ เปนขั้นตอนในการควบคุมปริมาณการไหลของหมึก ชางพิมพ
จะดูตําแหนงของภาพและขอความบนตัวอยางงานพิมพแลวทําการหมุนลูกบิดหมึกแตละตัวบน
รางหมึกใหปลอยหมึกอยางเหมาะสม โดยบริเวณที่เปนภาพจะหมุนลูกบิดหมึกตําแหนงน้ันใหมี
ปริมาณหมึกมากกวาลูกบิดหมึกในตําแหนงที่เปนขอความเล็กนอย  
 จากภาพที่ 3.12 เปนภาพแหลงเก็บกักหมึกไวใชงานเรียกวา รางหมึก ประกอบดวย 
ลูกกลิ้งรางหมึก ลิ้นรางหมึก และลูกบิดหมึก เม่ือลูกกลิ้งรางหมึกหมุนออกหมึกจะผานชองวาง
ระหวางลูกกลิ้งรางหมึกกับแผนเหล็กที่หยุนตัวไดซึ่งเปนลิ้นราง และดวยการควบคุมของลูกบิด
หมึกจากสวนปอนหมึก หมึกจะไหลออกและผานไปตามลูกกลิ้ง (ลูกหมึก) ที่มีผิวและขนาด
ตางๆกันจนไปถึงแมพิมพ 
 

 
 

ภาพที่ 3.12 ภาพแสดงสวนปอนหมึก ประกอบดวย รางหมึก ลูกกลิ้งรางหมึก และที่บังคบั
ปริมาณการไหลของหมึก ในแตละแถบตามความกวางของราง 

 
 ทําการวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางความสูญเสียและปจจัยตางๆที่มีผลตอการเกิด 
โดยการสอบถามความคิดเห็นของชางพิมพ จากภาพที่ 3.13 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุ
ของการเกิความสูญเสียเน่ืองจากการปรับแตงหมึกพิมพ โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่
สัมพันธกับการเกิดความสูญเสีย อธิบายไดดังนี้ 
  

ลิ้นรางหมึก 

ลูกกลิ้งรางหมึก 

ลูกบิดหมึก 



    

 1.   ชางพิมพ 
       1.1   ความชํานาญ 

1.1.1   การฝกหัด ชางพิมพที่ขาดความสนใจในงานและไมหม่ันฝกฝน 
   ปฏิบัติยอมขาดความชํานาญในการปรับสมดุลของน้ํายาฟาวเทนกับ 

หมึก จึงทําใหสูญเสียกระดาษและหมึกพิมพเปนจํานวนมาก 
      1.1.2   ประสบการณ ชางพิมพที่มีอายุงานนอยยอมขาดประสบการณในการ 

แกปญหาเกี่ยวกับการปรับสมดุลของน้ํายาและหมึก ทําใหการควบคุม 
ปริมาณน้ํายาและหมึกเปนไปไดชา 

 
 2.   เครื่องพิมพ 
       2.1   ระบบหมึก 
      2.1.1   ปริมาณหมึกที่เหลือคาง   หลังจากพิมพงานที่ผานมาเสร็จแลว 

แตยังมีหมึกเหลืออยูในชุดลูกหมึก จําเปนจะตองกําจัดหมึกเหลานี้ให 
หมดเสียกอน มิฉะนั้นจะเปนปญหาตอคุณภาพงานพิมพในครั้งตอไป มี 
ผลทําใหการปรับสมดุลของน้ํายาและหมึกทําไดยาก และความเขมของ 
หมึกในงานพิมพจะไมตรงกับตัวอยาง 

     2.1.2   การตั้งน้ําหนักกดของลูกหมึก ลูกกลิ้งคลึงแมพิมพ (ลูกหมึก) ทุกลูก 
ควรปรับตั้งน้ําหนักความกดใหเหมาะสมกับการพิมพ หากตั้งน้ําหนักให 
มากเกินไปจะทําใหเกิดการขัดถูแมพิมพจนชํารุดและกลายเปนใหหมึก 
มากเกินไป แตถาตั้งน้ําหนักเบาเกินไป ลูกหมึกจะไมสัมผัสกับแมพิมพทํา 
ใหไมสามารถถายโอนหมึกไปยังแมพิมพไดเต็มที่ 

       2.2   ระบบน้ํายา 
     2.2.1   ความเร็วของมอเตอร ในรางน้ํายาฟาวเทนมีลูกกลิ้งสงน้ําแชอยู  

หมุนรอบตัวดวยความเร็วหรือชาดวยการควบคุมของมอเตอรระบบน้ํา 
ยาโดยเฉพาะ ความเร็วของลูกกลิ้งนี้ขึ้นอยูกับวาตองการปริมาณน้ํายา 
มากหรือนอยที่จะสงไปยังลูกกลิ้งจายน้ํายา ดังแสดงในภาพที่ 3.14  
ความสําคัญของลูกกลิ้งสงน้ํานี้ เปนสวนสําคัญของการทําใหเกิดสมดุล 
ของน้ําและหมึกไดรวดเร็ว 



หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากการปรับแตงหมึกพิมพ ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
 

ภาพที่ 3.13 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรับแตงหมึกพิมพ 

ประสบการณ 

ชางพิมพ 

ความชํานาญ 

การฝกหัด 

ความสูญเสยีเนื่องจาก
การปรับแตงหมึกพิมพ 

เครื่องพิมพ 

ระบบหมึก 

ปริมาณหมึก
เหลือคาง 

การตั้งน้ําหนักความกด
ของลูกหมึก 

ระบบน้ํายา
ฟาวเทน 

ความเร็วของ
มอเตอร 

การตั้งน้ําหนัก
ความกดของลูกน้ํา 

วิธีการทํางาน 

การควบคุมปริมาณ
น้ํายาและหมึก 

วิธีการ 

การเตรียม
กระดาษ 

วิธีการ 

วัตถุดิบ 

หมึกพิมพ 

ความหนืด 

น้ํายาฟาวเทน 

คาpH 



    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.14 ภาพแสดงระบบน้ํายาฟาวเทนแบบธรรมดาของเครื่องพิมพชนิดปอนแผน 
 
     2.2.2   การตั้งน้ําหนักความกดของลูกน้ํา การถายโอนน้ํายาฟาวเทนใน 

แตละขั้นตอนของระบบตองสัมผัสและมีความเบียดชิดกันตามความ 
เหมาะสม โดยเฉพาะการเบียดจนกลายเปนนํ้าหนักความกดของลูกน้ํา 
คลึงแมพิมพที่มากเกินไป จะทําใหเกิดการขัดถูบริเวณภาพของแม 
พิมพใหชํารุดสึกหรอจนไมอาจรับหมึกไดเต็มที่ หรือเกิดปญหาทําให 
น้ํายาที่สงจากลูกกลิ้งเกลี่ยน้ํายามาออกันอยูที่หลังลูกกลิ้งกลายเปน 
การใหน้ํามากเกินไป เปนผลใหความเขมของหมึกออนจางลงได หรือ 
ในกรณีที่น้ําหนักความกดนอยเกินไป อาจทําใหลูกน้ําคลึงแมพิมพไม 
สัมผัสกับแมพิมพ การถายโอนน้ํายาจึงทําไดไมดีผิวของแมพิมพอาจ 
แหงได 

 

โมแมพิมพ 

โมแบล็งเก็ต 

ลูกกลิ้งคลึงหมึก 

ลูกกลิ้งความชื้นคลึงแมพิมพ (ยางหุมผา) 

ลูกกลิ้งรับ-สงนํ้า (ยางหุมผา) 

ลูกกลิ้งเกลี่ยนํ้า (โครเมียม) 

ลูกกลิ้งสงนํ้า (โครเมียมหรือ
ยางหุมผา) 



    

 3.   วิธีการทํางาน 
      3.1   การควบคุมปริมาณน้ํายาและหมึก 
    3.1.1   วิธีการ  ในการพิมพออฟเซตสามารถทําใหงานพิมพมีสีเขมได 

ดวยการลดปริมาณน้ํายาที่ปอนแมพิมพใหนอยลง น้ํายานอกจากมีอิทธิพล 
ทําใหหมึกเขมขึ้นแลวยังทําใหหมึกจางลงไดหากปริมาณน้ํายาที่นําลงไปมี 
จํานวนมากกวาปริมาณหมึก ฉะนั้นจึงมีคําที่ใหในการพิมพออฟเซตคือ สม 
ดุลของน้ํายากับหมึก หมายถึงปริมาณน้ํายาที่นําลงไปบนบริเวณไรภาพมี 
ความพอเหมาะพอดี ไมมากจนลงไปทวมบริเวณภาพใหเปนการกีดกัน 
หมึกที่จะลงไปในบริเวณนั้น หรือปริมาณน้ํายาที่นําลงไปบนบริเวณภาพ 
นอยจนกระทั่งไมอาจกีดกันหมึกไวได จนเปนเหตุใหหมึกลามออกนอก 
บริเวณที่กําหนดไว ดังนั้นในการทดลองพิมพจึงควรเริ่มปรับปริมาณน้ํายา 
ที่ใชกอนแลวสังเกตดูงานพิมพที่ออกมาวาภาพมีความเขมของหมึกตรง 
ตามตัวอยางหรือไม จากนั้นจึงเปนการปรับการจายหมึกเพื่อใหไดความ 
เขมของหมึกที่ตองการ 

      3.2   การเตรียมกระดาษ 
    3.2.1   วิธีการ  ในการปรูฟควรวิ่งนําดวยกระดาษเสียที่เปนชนิดและขนาด 
   เดียวกันเพื่อเปนการประหยัดกระดาษที่ใชพิมพ การเตรียมกระดาษ 

เสียน้ันตองเตรียมในปริมาณที่เพียงพอสําหรับใชซับหมึกที่เหลือคางใน 
ชุดลูกหมึกจากการพิมพครั้งกอนและสําหรับการทดลองพิมพดวย  

 
 4.   วัตถุดิบ 
       4.1   หมึกพิมพ 
     4.1.1   ความหนืด หมึกพิมพที่มีความหนืดต่ําทําใหการไหลเปนไปโดย 

งายจนไหลออกมามากเกินไป ความหนืดของหมึกจะลงลงเมื่ออุณหภูมิสูง 
ขึ้นทั้งจากสภาพอากาศและความรอนจากการทํางานของเครื่องพมิพ หรือ 
เน่ืองจากเพราะคุณสมบัติของหมึกที่มีความหนืดต่ําหรือเนื้อหมึกรวน สง 
ผลใหคุณภาพงานพิมพไมเปนไปตามที่ตองการและการปรับแตงหมึกพิมพ 
ก็ทําไดยาก 



    

      4.2   น้ํายาฟาวเทน 
    4.2.1  คา pH   น้ํายาฟาวเทนนอกจากทําใหเกิดความชื้นบนแมพิมพและทํา 

ใหแมพิมพสะอาดแลว จําเปนตองกําหนดคาของความเปนกรดหรือ 
ดางของน้ํายาเพื่อผลงานที่ดีมีคุณภาพทางการพิมพ ถาน้ํายามีคา pH  
ต่ํากวาที่กําหนดจะทําใหเกิดปญหาการสะสมของหมึกบนลูกกลิ้ง บน 
แมพิมพ และบนผายางแบล็งเก็ต ลูกกลิ้งโลหะไมรับหมึก และแมพิมพ 
รับหมึกไมสมบูรณ แตถาน้ํายามีคา pH สูงกวาที่กําหนดจะทําใหเกิด 
การอุดตันของสกรีน 

 
จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในภาพที่ 3.13 และจากขอคิดเห็นของ

ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรับแตงหมึกพิมพ ดังนี้ 

1. การตั้งน้ําหนักกดของลูกหมึก 
2. การกําหนดความเร็วของมอเตอรสงน้ํายา 
3. การตั้งน้ําหนักความกดของลกูน้ํา 
4. วิธีการควบคุมปริมาณน้ํายาและหมึก 
5. วิธีการเตรียมกระดาษสําหรับปรูฟ 
6. คา pH ของน้ํายาฟาวเทน 

แนวทางในการลดความสูญเสียเน่ืองจากปรับแตงหมึกพิมพ โดยใหความสําคัญในประเด็น
ดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 



    

 (2)  การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียในการปรูฟเน่ืองจากการปรับจายนํ้ายา
ฟาวเทน 
 
 ในหนวยพิมพของเครื่องพิมพออฟเซต เม่ือมีการเคลื่อนไหวเกิดขึ้นทางกลไก หมายถึง
การทําใหเครื่องพิมพวิ่งเหยาะจนถึงวิ่งเร็วใชงานเปนการปฏิบัตงานการพิมพตามปกตินั้น สวน
ของกลศาสตรซึ่งปฏิบัติหนาที่กอนคือระบบนํ้ายาฟาวเทน 
 หนาที่หลกัของระบบน้ํายาฟาวเทน คือ  

1. สงน้ํายาฟาวเทน 
2. เกลี่ยนํ้ายาใหแผเปนเยื่อบางๆ 
3. คลึงเยื่อนํ้ายาบนผิวแมพิมพ 
การพิมพออฟเซตน้ันทําใหความเขมของหมึกเพ่ิมขึ้นดวยการลดปริมาณน้ํายาที่ปอน

แมพิมพ และสามารถทําใหจางลงดวยการเพิ่มปริมาณน้ํายาที่นําลงไปใหมากกวาปริมาณหมึก 
ดังนั้นสมดุลของนํ้ายาและหมึก หมายถึงปริมาณน้ํายาที่นําลงไปบนบริเวณไรภาพมีความ
พอเหมาะพอดี 
 จากภาพที่ 3.15 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเนื่องจาก
การปรับจายน้ํายาฟาวเทน โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความสูญเสีย 
อธิบายไดดังนี้ 
 1.  ชางพิมพ 
       1.1  ความชํานาญ 
    1.1.1  การฝกหัด ชางพิมพที่ขาดความสนใจในงานและไมหม่ันฝกฝน 

ปฏิบัติยอมขาดความชํานาญในการปรับสมดุลของน้ํายากับหมึก จึงทํา 
ใหสูญเสียกระดาษและหมึกพิมพเปนจํานวนมาก 

     1.1.2  ประสบการณ ชางพิมพที่มีอายุงานนอยยอมขาดประสบการณในการ 
แกปญหาเกี่ยวกับการปรับสมดุลของน้ํายาและหมึก ทําใหการควบคุม 
ปริมาณน้ํายาและหมึกเปนไปไดชา 

 



หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากการปรับจายน้ํายาฟาวเทน ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
 

ภาพที่ 3.15 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรับจายน้ํายาฟาวเทน 

ประสบการณ 

ชางพิมพ 

ความชํานาญ 

การฝกหัด 

ความสูญเสยีเนื่องจาก
การปรับจายน้ํายา 

ฟาวเทน 

เครื่องพิมพ 

ระบบน้ํายา
ฟาวเทน 

ความเร็วของ
มอเตอร 

การตั้งน้ําหนัก
ความกดของลูกน้ํา 

วิธีการทํางาน 

การควบคุมปริมาณ
น้ํายาและหมึก 

วิธีการ 

การเตรียม
กระดาษ 

วิธีการ 

วัตถุดิบ 

น้ํายาฟาวเทน 

คาpH 



    

 2.  เครื่องพิมพ 
      2.1  ระบบน้ํายา  
   2.1.1  ความเร็วของมอเตอร    เม่ือเครื่องพิมพเริ่มทํางาน การปรับน้ํายาฟาว 

เทนเปนสิ่งสําคัญประการแรกที่จะตองทํา หากปรับการจายน้ํายาไมถูกตอง 
จะทําใหเกิดสมดุลระหวางน้ํายาและหมึกพิมพไดชา ในรางน้ํายาฟาวเทนมี 
ลูกกลิ้งสงน้ํายาแชอยู หมุนรอบตัวดวยความเร็วหรือชาดวยการควบคุม 
ของมอเตอรระบบน้ํายาโดยเฉพาะ ดังนั้นมอเตอรดังกลาวจึงเปนหัวใจ 
สําคัญของการปรับสมดุลของน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ 

   2.1.2  การตั้งน้ําหนักกดของลูกน้ํา การถายโอนน้ํายาในแตละขั้นตอน 
   ของระบบตองสัมผัสและมีความเบียดชิดกันตามความเหมาะสม โดย 
   เฉพาะการเบียดจนกลายเปนนํ้าหนักความกดระหวางแมพิมพกับลูก 
   น้ําคลึงแมพิมพตองไมมากเกินไปจนทําใหเกิดการขัดถูบริเวณภาพ 
   ของแมพิมพใหชํารุด สึกหรอ หรือเกิดปญหาทําใหน้ํายาที่สงจากลูกน้ํา 
   มาออกันอยูที่หลังลูกกลิ้งจนกลายเปนการใหน้ําจนมากเกินไป เปนผล 
   ใหสีหมึกออนจางลง หรือในกรณีที่น้ําหนักกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพมี 
   นอยเกินไปจนไมเกิดการสัมผัสกับแมพิมพ จะทําใหการถายโอนน้ํายา 
   ไมสามารถทําไดดี จนผิวแมพิมพแหงได 
 
 3.  วิธีการทํางาน 

3.1 การควบคุมปริมาณน้ํายาและหมึก 
3.1.1 วิธีการ   ในการพิมพออฟเซตสามารถทําใหงานพิมพมีสีเขมไดดวย

การลดปริมาณน้ํายาที่ปอนแมพิมพใหนอยลง และทําใหสีจางลงไดหาก
ปริมาณน้ํายาที่นําลงไปมีจํานวนมากกวาปริมาณหมึก ฉะนั้นจึงมีคําที่ให
ในการพิมพออฟเซตคือ สมดุลของน้ํายากับหมึก หมายถึงปริมาณน้ํายาที่
นําลงไปบนบริเวณไรภาพมีความพอเหมาะพอดี ไมมากจนลงไปทวม
บริเวณภาพใหเปนการกีดกันหมึกที่จะลงไปในบริเวณนั้น หรือปริมาณ
น้ํายาที่นําลงไปบนบริเวณภาพนอยจนกระทั่งไมอาจกีดกันหมึกไวได จน
เปนเหตุใหหมึกลามออกนอกบริเวณที่กําหนดไว ดังน้ันในการทดลอง
พิมพจึงควรเริ่มปรับปริมาณน้ํายาที่ใชกอนแลวสังเกตดูงานพิมพที่ออกมา
วาภาพมีความเขมของหมึกตรงตามตัวอยางหรือไม จากนั้นจึงเปนการ
ปรับการจายหมึกเพื่อใหไดความเขมของหมึกที่ตองการ 



    

3.2 การเตรียมกระดาษ 
3.2.1 วิธีการ  ในการปรูฟควรวิ่งนําดวยกระดาษเสียที่เปนชนิดและขนาด

เดียวกันเพ่ือเปนการประหยัดกระดาษที่ใชพิมพ การเตรียมกระดาษเสีย
นั้นตองเตรียมในปริมาณที่เพียงพอสําหรับใชซับหมึกที่เหลือคางในชุดลูก
หมึกจากการพิมพครั้งกอนและสําหรับการทดลองพิมพดวย 

 
 4.  วัตถุดิบ 
      4.1  น้ํายาฟาวเทน 
   4.1.1  คา pH   น้ํายาฟาวเทนนอกจากทําใหเกิดความชื้นบนแมพิมพและทํา 

ใหแมพิมพสะอาดแลว จําเปนตองกําหนดคาของความเปนกรดหรือ 
ดางของน้ํายาเพื่อผลงานที่ดีมีคุณภาพทางการพิมพ ถาน้ํายามีคา pH  
ต่ํากวาที่กําหนดจะทําใหเกิดปญหาการสะสมของหมึกบนลูกกลิ้ง บน 
แมพิมพ และบนผายางแบล็งเก็ต ลูกกลิ้งโลหะไมรับหมึก และแมพิมพ 
รับหมึกไมสมบูรณ แตถาน้ํายามีคา pH สูงกวาที่กําหนดจะทําใหเกิด 
การอุดตันของสกรีน 

 
จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในภาพที่ 3.15 และจากขอคิดเห็นของ

ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรับจายน้ํายาฟาวเทน ดังนี้ 

1. การกําหนดความเร็วของมอเตอรสงน้ํายา 
2. การตั้งน้ําหนักความกดของลูกน้ํา 
3. วธิีการควบคุมปริมาณน้ํายาและหมึก 
4. วิธีการเตรียมกระดาษสําหรับปรูฟ 
5. คา pH ของน้ํายาฟาวเทน 

แนวทางในการลดความสูญเสียเนื่องจากปรับจายน้ํายาฟาวเทน โดยใหความสําคัญในประเด็น
ดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 



    

3.5.2 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเนื่องจากการสกัม 
 
 การสกัม คืองานพิมพที่มีลักษณะเปนคราบหมึกปรากฏบนบริเวณภาพและบริเวณไร
ภาพ เกิดจากการขาดสมดุลระหวางน้ํายาและหมึกพิมพ อาจมีสาเหตุมาจาก ผิวแมพิมพแหง
เม่ือลงโมทําการพิมพ ไมทากัมเม่ือทําแมพิมพเสร็จ หรือนํ้ายาฟาวเทนมีความเปนกรดหรือดาง
สูงกวาที่กําหนด เปนตน 
 
 

 
ภาพที่ 3.16 งานพิมพที่มีลกัษณะสกัม 

 
 ทําการหาขอมูลเกี่ยวกับสาเหตุในการเกิดความสูญเสียจากการสกัม โดยการแสดง
ความคิดเห็นของชางพิมพรวมถึงการศึกษาคนควาเกี่ยวกับทฤษฎีทางการพิมพตางๆ จากภาพ
ที่ 3.17 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเน่ืองจากการสกัม โดยมี
สาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความสูญเสีย อธิบายไดดังนี้ 

1. ชางพิมพ 
1.1 ความชํานาญ 

1.1.1 การฝกหัด  ชางพิมพที่ขาดความสนใจในงานและไมหม่ันฝกฝนปฏิบัติ 
ยอมขาดความชํานาญในการปองกันและแกไขการเกิดสกัม 

1.1.2 ประสบการณ ชางพิมพที่มีอายุงานนอยยอมขาดประสบการณในการ
แกปญหาเกี่ยวกับการสกัม 



    

1.2 ทักษะ  ชางพิมพที่ขาดทักษะในการพิมพ ยอมปรับสมดุลระหวางน้ํายาและ
หมึกไดชา 

1.3 วิธีการสอน ชางพิมพเรียนรูวิธีการแกไขการเกิดสกัมไดจากการสอนงาน
ของชางพิมพอาวุโส ดังน้ันในระยะแรกจึงอาจหาสาเหตุของการเกิดสกัมและ
การแกไขไดชาหรือยังไมถูกตอง 

1.4 ความพรอมในการทํางาน 
1.4.1 สมาธิ  ชางพิมพที่ขาดสมาธิในการทํางาน ยอมละเลยการตรวจสอบ

สมดุลระหวางน้ํายาและหมึก 
1.4.2 ความระมัดระวัง  ชางพิมพที่ขาดความระมัดระวังยอมไมสังเกตสิ่งพิมพ

ที่ออกมาวาเกิดการสกัมหรือไม และไมควบคุมสมดุลของน้ํายาและหมึกใน
ระหวางพิมพ 

 
 2.  เครื่องพิมพ 

2.1 แมพิมพ 
2.1.1  น้ําหนักเสียดทาน  การตั้งน้ําหนักความกดของลูกน้ําและลูกหมึกคลึง 

แมพิมพที่มากจนเกินไป ทําใหเกิดการขัดถูหรือการเบียดจนเกิดเปน
น้ําหนักเสียดทานหรือแรงกดบนผิวเกรนของแมพิมพทําใหแมพิมพ
ชํารุด โดยบริเวณไรภาพรับความชื้นไดไมสมบูรณทําใหเกิดการสกัม 

2.1.2 ความชื้น  ระหวางพิมพที่ตองหยุดเครื่องนาน 8-10 นาทีจะทําใหผิว
แมพิมพแหง เม่ือลงโมกดพิมพหรือลงการกดพิมพผิวแมพิมพที่ขาด
ความชื้นหลอเลี้ยงจะเกิดการสกัม 

2.2 ระบบหมึก 
2.2.1 การจายหมึก ถาปลอยหมึกมากหรือนอยเกินไปในสวนที่ เปน 

Halftone หมึกจะบีบตัวแลวกระจายไปในสวนที่ไมไดพิมพ หรือปลอย
หมึกออกมากเกินไปจะทําใหเกิดการสกัม 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากการสกัม ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 

 
ภาพที่ 3.17 แผนภาพแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการสกัม 

ผายางแบล็งเก็ต 
ความสูญเสีย
จากการปรูฟ 

ชางพิมพ 

ความชํานาญ 

การฝกหัด 

ประสบการณ 

ทักษะ 

วิธีการสอน 

วิธีการทํางาน 

เอกสารวิธี
ปฏิบัติงาน 

วิธีเขียน 

การตรวจสอบ
คุณภาพ 

วิธีการ 

วัตถุดิบ 

หมึกพิมพ 

ความหนืด การกันน้ํา 

อนุภาคหมึก 
น้ํายาฟาวเทน 

คา pH 

ปริมาณ 

ผาหุมลูกน้ําชํารุด 

เครื่องพิมพ 

แมพิมพ 

น้ําหนักเสียดทาน 

ความชื้น 

ระบบหมึก 
การจายหมึก 

การสึกหรอ 

ระบบน้ํายา
ฟาวเทน 

ลูกน้ําสกปรก 

การบํารุงรักษา 
การเปลี่ยน
ใหมตาม

การทําความสะอาด การหลอลื่น 

น้ําหนักความกดไมเหมาะสม 



    

2.3 ระบบน้ํายาฟาวเทน 
2.3.1 ลูกกลิ้งลูกน้ําสกปรก  ลูกน้ําที่มีคราบหมึกเกาะอยูหนาแนนจนสกปรก

จะทําใหเกิดการสกัมได 
2.3.2 ผาหุมลูกกลิ้งลูกน้ําชํารุด  ลูกน้ําที่หมดอายุการใชงาน ขนบนผาหุม

ลูกน้ําชํารุดทําใหไมสามารถกักเก็บน้ํายาฟาวเทนไวได ทําใหเกิดการสกัม 
2.3.3 น้ําหนักความกดของลูกกลิ้งลูกน้ําไมเหมาะสม  การถายโอนน้ํายาฟา

วเทนแตละขั้นตอนของระบบน้ํายาตองสัมผัสและมีความเบียดชิดกันตาม
ความเหมาะสม การตั้งนํ้าหนักความกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพตองไมมาก
จนนํ้ายาไหลไดนอยทําใหเกิดการสกัม 

2.4 ผายางแบล็งเก็ต 
2.4.1 การสึกหรอ ถาผายางแบล็งเก็ตสึกหรอจนไมอาจกักเก็บน้ํายาฟา

วเทนหรือความชื้นได จะทําใหเกิดการสกัม 
2.5 การบํารุงรักษา 

2.5.1 การทําความสะอาด เครื่องพิมพที่ขาดการทําความสะอาด ยอมทํา
ใหคราบหมึกและฝุนละอองสะสมตามสวนตางๆ ทําใหเกิดการสกัม 

2.5.2 การหลอลื่น เครื่องพิมพที่ขาดการหลอลื่นและการอัดจาระบี ยอม
ทําใหเครื่องพิมพสึกหรอและทํางานไมเที่ยงตรง สงผลใหการปรับสมดุล
ของน้ํายาและหมึกทําไดยาก 

2.5.3 การเปลี่ยนใหมตามเวลา อุปกรณภายในเครื่องพิมพที่ชํารุดยอมทําให
การทํางานของเครื่องไมเที่ยงตรง สงผลใหเกิดความไมสมดุลของน้ํายา
และหมึก 

 
3. วิธีการทํางาน 

3.1 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน 
3.1.1 วิธีเขียน  การเขียนเอกสารวิธีปฏิบัติงานตองเขียนใหกระชับ ชัดเจน 

สามารถเขาใจและปฏิบัติตามไดอยางถูกตอง เพ่ือใหชางพิมพปฏิบัติงาน
ไดตามมาตรฐานเดียวกัน 

3.2 การตรวจสอบคุณภาพ    
3.2.1 วิธีการ หากวิธีการตรวจสอบคุณภาพไมเหมาะสม จะทําใหไมพบ

การเกิด สกัมและไมสามารถแกไขความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดทัน 
3.2.2 ความถี่ การตรวจสอบคุณภาพถากระทําไมสมํ่าเสมอจะไมสามารถ

ตรวจสอบพบความผิดปกติและทําการแกไขไดทัน 
4. วัตถุดิบ 



    

4.1 หมึกพิมพ 
4.1.1 การกันน้ํา  หมึกที่มีคุณสมบัติในการกันน้ําไมเพียงพอจะรวมตัวกับ

น้ํายาบางสวน ทําใหสีของหมึกอาจจะมองเห็นเปนคราบบนกระดาษที่
พิมพและอาจจะมองเห็นหรือไมเห็นบนแมพิมพก็ได 

4.1.2 อนุภาคหมึก ถาหมึกมีเน้ือหยาบอนุภาคเล็กๆในหมึกจะกัดแมพิมพ
ในบริเวณขอบของภาพ ทําใหเกิดเปนจุดและเสนซ่ึงไมสามารถลางออก
ไดดวยฟองน้ํา และปรากฏเปนรอยบนกระดาษที่พิมพ  

4.1.3 ความหนืด ถาอุณหภูมิสูงขึ้นจะทําใหหมึกมีความหนืดต่ําและไหล
ไดมากขึ้น ทําใหเกิดความไมสมดุลระหวางน้ํายาและหมึกพิมพจนเกิดกา
รสกัม 

     4.2  น้ํายาฟาวเทน 
4.2.1 คา pH ของน้ํายาฟาวเทน  คาความเปนกรดหรือดางในน้ํายาฟาวเทน

มีผลตอการเกิด สกัม จากการวิเคราะหวิจัยในหลายองคกรและหลาย
บุคคล1 กําหนดใหคาของความเปนกรดหรือดางสําหรับแมพิมพ
อะลูมิเนียมควรมีคาประมาณ pH 4.5-5.5 กระดาษและหมึกพิมพมีสวนทาํ
ใหคา pH ของน้ํายาเปลี่ยนแปลงเปนเหตุใหแมพิมพเกิดการสกัมและ
สิ่งพิมพสกปรก 

4.2.2 ปริมาณ  ถาปริมาณของน้ํายาฟาวเทนที่ปลอยออกมานอยจนเกินไป 
หรือหมดไปจนขาดสมดุลระหวางน้ํายาและหมึกพิมพ จะทําใหเกิดการ 
สกัม 

 

                                                           
 

1 ทองเติม  เสมรสุต, คูมือการพิมพออฟเซต, พิมพครั้งที่1 (กรุงเทพมหานคร: โรงพิมพ
มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร, 2533), หนา 81. 



    

 จากการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเนื่องมาจากการสกัม ดวยผังแสดงเหตุและ 
ผล ในภาพที่ 3.17 รวมทั้งการสอบถามความคิดเห็นของชางพิมพ จึงไดใหความสําคัญกับ
สาเหตุหลักที่มีผลกับความสูญเสียจากการสกัมมาก คือเปนสาเหตุที่มีโอกาสเกิดขึ้นบอยแลวทํา
ใหเกิดความสูญเสียไดมาก และสามารถนํามาหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขได เน่ืองจากเปน
ปจจัยภายในที่เกี่ยวของกับการผลิต ไดแก 

1. ความชํานาญของชางพิมพ 
2. ทักษะของชางพิมพ 
3. ลูกน้ําสกปรก 
4. ผาหุมลูกกลิ้งลูกน้ําชํารุด 
5. น้ําหนักความกดของลูกกลิ้งลูกน้ําไมเหมาะสม  
6. ปริมาณน้ํายาฟาวเทนนอยเกินไป 
7. คุณภาพหมึกพิมพไมดี 
8. คา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมเหมาะสม 



    

 ทําการเก็บขอมูลจํานวนความสูญเสียจากการสกัม ตั้งแตวันที่ 8 มกราคมถึง 5 
กุมภาพันธ 2544 มาจําแนกตามชนิดของสาเหตุการเกิดความสูญเสียจากการสกัม แลวบันทึก
ยอดรวมของแตละรายการลงในแผนบันทึก ดังแสดงในตารางที่ 3.4 
 

ตารางที่ 3.4 แผนบันทึกความถี่ของความสูญเสียจากการสกัม วันที ่8 มกราคม  
ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 

 

รหัส ชนิดของสาเหต ุ จํานวนทีต่รวจพบ 

A ลูกน้ําสกปรก 577 

B ผาหุมลูกน้ําชํารุด 125 

C น้ําหนักความกดของลูกน้ํา
ไมเหมาะสม 

339 

D ปริมาณน้ํายานอยเกินไป 160 

E คุณภาพหมึกไมดี 0 

F คาpHของน้ํายาไมเหมาะสม 202 
 รวมทั้งสิ้น 1,403 

 
 
 จากตารางที่ 3.4 แสดงใหเห็นวาสาเหตุของความสูญเสียจากการสกัมที่สํารวจพบ ไดแก  
ลูกน้ําสกปรก ผาหุมลูกน้ําชํารุด น้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม คา pH ของน้ํายาไม
เหมาะสม และระดับน้ํายานอยเกินไป ซึ่งสอดคลองกับการพิจารณาใหความสําคัญกับสาเหตุ
หลักในผังแสดงเหตุและผลขางตน  โดยสาเหตุของความสูญเสียที่พบจากกระบวนการพิมพนั้น
เกี่ยวของกับปจจัยในเรื่องของเครื่องพิมพคือลูกน้ําในระบบน้ํายา และปจจัยของวัตถุดิบคือนํ้ายา
ฟาวเทน 
 
 



    

 นําขอมูลที่ไดจากตารางที่ 3.4 ไปเขียนลงในใบสรุปขอมูลสําหรับแผนภูมิพาเรโต โดย
เรียงรายการชนิดของสาเหตุใหม โดยเรียงจากรายการที่ตรวจพบจํานวนความสูญเสียมากที่สุด
กอนแลวเขียนตามลําดับลงมาจากมากที่สุดไปนอยที่สุด ดังแสดงในตารางที่ 3.5 
 

ตารางที่ 3.5 สรุปขอมูลความสูญเสียเนื่องจากการสกัมสําหรับแผนภมิูพาเรโต 
วันที่ 8 มกราคม ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 

 

รหัส ชนิดของสาเหต ุ
จํานวน
ความ 
สูญเสีย 

จํานวนความ
สูญเสียสะสม 

% เทียบกบั 
คารวม 

% สะสม 

A ลูกน้ําสกปรก 577 577 41.13 41.13 

C น้ําหนักความกดของลูกน้ํา
ไมเหมาะสม 

339 916 24.16 65.29 

F คาpHของน้ํายาไมเหมาะสม 202 1118 14.40 79.69 

D ปริมาณน้ํายานอยเกินไป 160 1278 11.40 91.09 

B ผาหุมลูกน้ําชาํรุด 125 1403 8.91 100.00 

E คุณภาพหมึกไมดี 0 1403 0.00 100.00 
 รวม 1,403 - 100.00 - 

 
 
 จากน้ันทําการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจาการสกัม โดยใชแผนภูมิพาเรโต เพ่ือ
จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุการเกิด แสดงใหเห็นวาควรจะมุงเนนแกที่สาเหตุของความ
สูญเสียรายการใดกอน โดยนําขอมูลจากตารางที่ 3.5 มาเขียนกราฟแทงโดยเร่ิมทีละแทง
ตามลําดับจากซายมาขวา 



    

แผนภูมิที่ 3.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของความสญูเสียเนื่องจากการสกัม 
 

กระบวนการพิมพ 1 สี แผนกการพิมพ 11 คพ. 1 
ชวงเวลา 8 มกราคม ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 
จํานวนรวมของขอมูล 1,403 ขอมูล 
หมายเหตุ  รหัสของสาเหตุของความสูญเสียเนื่องจากการสกัม สามารถดูไดจากตารางที่ 3.5 
 

จากการวิเคราะหดวยแผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการสกัม 
ดังแสดงในแผนภูมิที่ 3.2 พบวามีเปอรเซ็นตความสูญเสียเทียบกับคารวมของสาเหตุลูกน้ํา
สกปรก 41.13% สาเหตุน้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม 24.16% และสาเหตุคา pH ของ
น้ํายาฟาวเทนไมเหมาะสม 14.40% และเปอรเซ็นตสะสมจากสาเหตุทั้งสามประการมี
คาประมาณ 79.69% ทั้งสามปจจัยนี้ถือเปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดการสูญเสีย ดังน้ันจึงควร
นาํมาพิจารณาเพื่อหาทางปรับปรุงและปองกันเปนอันดับตนๆ 
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 (1)   การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจากการสกัมเนื่องจากลูกนํ้าสกปรก 
 
 เครื่องพิมพชนิดปอนแผนมีลูกน้ําคลึงแมพิมพจํานวน 3 ลูก ทําหนาที่รับน้ํายาที่มี
ลักษณะเปนเยื่อจากลูกกลิ้งเกลี่ยน้ํา แลวถายโอนไปยังแมพิมพเปนเพียงความชื้นเทานั้น 
ลูกกลิ้งน้ีมีลักษณะเปนแกนเหล็กหลอยาง ความแข็งที่เน้ือยางแตกตางกันตามแบบ ขนาด และ
ความเร็วของเครื่องพิมพ ลูกกลิ้งนี้หุมยางดวยซึ่งอาจทําเปนผายืด ผาขนดวยฝายหรือเสนใย
สังเคราะหและกระดาษทนน้ําเปนพิเศษ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3.14 ภาพแสดงระบบน้ํายาฟาวเทนแบบธรรมดาของเครื่องพิมพชนิดปอนแผน 

 
 จากภาพที่ 3.18 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเนื่องจาก
ลูกน้ําสกปรก โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความสูญเสีย อธิบายไดดังนี้ 

1. ชางพิมพ 
1.1 ความละเอียดรอบคอบ   เม่ือสิ้นสุดการทํางานในแตละวันชางพิมพควรทํา

ความสะอาดลูกน้ําเพื่อปองกันการสะสมของหมึกบนลูกกลิ้ง และกอนเร่ิม
พิมพควรจะตรวจสอบสภาพของลูกน้ําดวยวามีคราบสกปรกสะสมอยูมาก
หรือไม เพราะถาละเลยการทําความสะอาดจะทําใหลูกน้ําสกปรกเปนสาเหตุ
ใหเกิดการสกัมได 

โมแมพิมพ 

โมแบล็งเก็ต 

ลูกกลิ้งคลึงหมึก 

ลูกกลิ้งความชื้นคลึงแมพิมพ (ยางหุมผา) 

ลูกกลิ้งรับ-สงนํ้า (ยางหุมผา) 

ลูกกลิ้งเกลี่ยนํ้า (โครเมียม) 

ลูกกลิ้งสงนํ้า (โครเมียมหรือ
ยางหุมผา) 



    

 2.  เครื่องพิมพ 
     2.1  ระบบน้ํายา 
  2.1.1  การทําความสะอาดลูกน้ํา ลูกกลิ้งยางหุมผาทุกลูกตองลางทําความ 

สะอาดเมื่อสิ้นสุดงานประจําแตละวันเพื่อปองกันการสะสมของหมึก 
พิมพ ทําใหลูกน้ําดูดซับน้ํายาไดไมเต็มที่และถายโอนไปยังแมพิมพไม 
เพียงพอกับการพิมพ จึงเปนเหตุใหเกิดการสกัม 

  2.1.2  ความเร็วของมอเตอร  การพิมพออฟเซตไมจําเปนตองใชน้ํายามาก  
เพราะถาใชน้ํายามากก็ตองใชหมึกมากดวยจนเปนเหตุใหหมึกลงไปจับ 
ที่ลูกกลิ้งหุมผามาก ดังนั้นการตั้งความเร็วของมอเตอรควบคุมลูกกลิ้ง 
สงน้ําตองใหเหมาะสมกับการพิมพ เพราะเปนตัวกําหนดวาจะจายน้ํา 
ยาปริมาณมากหรือนอย 

  2.1.3  การเปลี่ยนใหมตามชวงเวลา ลูกน้ําที่มีอายุการใชงานมานานผาขน 
ที่หุมยางชํารุดและสกปรกจนไมสามารถดูดซับน้ํายาและถายโอนน้ํายา 
สูแมพิมพไดอยางมีประสิทธิภาพ จึงควรเปลี่ยนใหมตามระยะเวลาที่ 
เหมาะสม 

 
 3.  วิธีการทํางาน 
      3.1  การตรวจสอบสภาพลูกน้ํา 
   3.1.1  ความสะอาด กอนเร่ิมทําการพิมพควรตรวจสอบวาผาหุมลูกน้ําวามี 

คราบหมึกเกาะอยูหนาแนนหรือไม ถาสกปรกมากควรทําความสะอาด 
กอนเร่ิมพิมพเพ่ือปองกันการเกิดสกัม 

   3.1.2  สภาพของผาหุมลูกน้ํา   กอนเร่ิมทําการพิมพควรตรวจสอบผาหุมลูก 
น้ําวาอยูในสภาพที่ยังใชงานไดหรือไม หากพบวาชํารุดควรทําการ 
เปลี่ยนใหม เพราะลูกน้ําที่ชํารุดไมสามารถดูดซับน้ํายาไดอยางมีประ 
สิทธิภาพทําใหมีการสะสมของหมึกและเปนสาเหตุใหเกิดการสกัมได 

   3.1.3  มอเตอรสงน้ํายา  กอนเร่ิมพิมพงานควรตรวจสอบมอเตอรสงน้ํายาให 
ทํางานเปนปกติ เพราะมอเตอรจะเปนตัวควบคุมความเร็วของลูกกลิ้ง 
สงน้ําซึ่งทําหนาที่สําคัญในการทําใหเกิดสมดุลของน้ําและหมึก 



 
หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากลูกน้ําสกปรก ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 

ภาพที่ 3.18 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากลกูน้ําสกปรก 

ชางพิมพ 

ความละเอียด
รอบคอบ 

ความสูญเสยีเนื่องจาก 
ลูกน้ําสกปรก 

เครื่องพิมพ 

ระบบน้ํายา
ฟาวเทน 

ความเร็วของ
มอเตอร 

การเปลี่ยนใหม 
ตามชวงเวลา 

การทําความ
สะอาดลูกน้ํา 

วิธีการทํางาน 

การตรวจสอบ 
สภาพลูกน้ํา 

ความสะอาด 

การตรวจสอบ
คุณภาพของงาน

ิ  

วิธีการ 

สภาพของผาหุมลูกน้ํา มอเตอรสง
น้ํายา 

วัตถุดิบ 

น้ํายาฟาวเทน 

คาpH หมึกพิมพ 

ความหนืด 



    

       3.2  การตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
3.2.1 วิธีการ   ในระหวางการพิมพตองมีการติดตามกระบวนการอยู

ตลอดเวลา เพ่ือตรวจสอบวาการผลิตเปนไปดวยความเรียบรอย หรือเกิด
ความผิดปกติประการใด หากไมมีการตรวจสอบจะทําใหไมสามารถตรวจ
พบปญหาและทําการแกไขไดทันเวลา การตรวจติดตามทําไดโดยการสุม
หยิบงานพิมพมาตรวจสอบทุกๆ 500 แผนหรือนอยกวานั้นตามความ
เหมาะสม 

 
 4.  วัตถุดิบ 
     4.1  น้ํายาฟาวเทน 
  4.1.1  คา pH    น้ํายาฟาวเทนที่มีคา pH ต่ํากวาที่กําหนดไวคือ 4.5-5.5 จะ 
   ทําใหเกิดการสะสมของหมึกบนลูกน้ํา จนผาหุมลูกน้ําสกปรกเปน 
   สาเหตุใหเกิดการ สกัม 
     4.2  หมึกพิมพ 
  4.2.1  ความหนืด ความรอนจากเครื่องพิมพและความรอนจากการเสียด 
   ทานทางกลศาสตรของเครื่องพิมพเองจะทําใหหมึกมีความหนืดนอยลง  
   การไหลของหมึกจึงไมคงสภาพหมึกจะไหลอกมากไปจับที่ลูกน้ําหุมผา 
   จนเกิดการสะสมทําใหลูกน้ําสกปรกและเปนสาเหตุของการสกัมได 
 
 จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในภาพที่ 3.18 และจากขอคิดเห็นของ
ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเนื่องจากลูกน้ําสกปรก ดังนี้ 

1. การทําความสะอาดลูกน้ํา 
2. การเปลี่ยนผาหุมลูกน้ําใหมตามชวงเวลา 
3. การตรวจสอบความสะอาดของลูกน้ํา 
4. การตรวจสอบสภาพของผาหุมลูกน้ํา 
5. วิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
6. คา pH ของน้ํายาฟาวเทน 
แนวทางในการลดความสูญเสียเนื่องจากลูกน้ําสกปรก โดยใหความสําคัญในประเด็น

ดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 



    

 (2)  การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจากการสกัมเนื่องจากน้ําหนักความกด
ของลูกนํ้าไมเหมาะสม 
 
 การถายโอนน้ํายาแตละขั้นตอนของระบบน้ํายา ตองสัมผัสและมีความเบียดชิดกันตาม
ความเหมาะสม โดยเฉพาะการเบียดจนกลายเปนน้ําหนักความกดของลูกกลิ้งคลึงแมพิมพ ถา
น้ําหนักความกดมีมากเกินไป จะทําใหลูกกลิ้งขัดถูบริเวณภาพของแมพิมพจนชํารุดไมอาจรับ
หมึกไดเต็มที่ หรือทําใหน้ํายาที่สงจากลูกกลิ้งเกลี่ยนํ้ามาออกันอยูที่หลังลูกกลิ้งคลึงแมพิมพ 
กลายเปนการใหน้ํายามากเกินไปทําใหความเขมของสีหมึกจางลง ในกรณีที่น้ําหนักความกด
ของลูกกลิ้งคลึงแมพิมพมีนอยเกินไป จะทําใหไมสามารถถายโอนน้ํายาไปยังแมพิมพได
เพียงพอกลายเปนใหน้ํายานอยเกินไปเปนสาเหตุใหเกิดการสกัม 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3.19 แสดงความเบยีดที่กลายเปนความกดและการขัดถูแมพิมพชํารุด 

กลายเปนใหน้าํมากเกินไป 
 



    

 จากภาพที่ 3.20 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสีย เน่ืองจาก
น้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิด
ความสูญเสียอธิบายไดดังนี้ 
 1.  ชางพิมพ 
      1.1  ความละเอียดรอบคอบ    เม่ือมีการถอดลูกน้ําไปทําความสะอาดแลวใสกลับ 

เขาไปในเครื่องพิมพ ตองทําการตั้งน้ําหนกัความกดของลูกน้ําใหมทุกครั้ง และ 
กอนเร่ิมการพิมพควรตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ํา เพ่ือปองกันไมให 
การจายน้ํายาบนแมพิมพเกิดความผิดพลาด ทําใหปริมาณน้ํายานอยเกินไปจน 
ขาดสมดุลระหวางน้ํายาและหมึกเปนสาเหตุใหเกิดการสกัม 

 
 2.  เครื่องพิมพ 
      2.1  ลูกน้ําคลึงแมพิมพ  
    2.1.1  การตั้งน้ําหนักความกด    เม่ือมีการถอดลูกน้ําออกไปทําความสะอาด 

แลวประกอบใหมทุกครั้งตองทําการตั้งน้ําหนักความกดดวย เน่ืองจาก 
ความกดของลูกน้ําที่มากหรือนอยเกินไปจะเปนอันตรายตอแมพิมพ 
และคุณภาพของงานพิมพ ในกรณีที่ความกดระหวางลูกน้ําและแม 
พิมพมีนอยเกินไปจะทําใหการถายโอนน้ํายาไมมีประสิทธิภาพจน 
ปริมาณน้ํายานอยเกินไป จึงขาดสมดุลระหวางน้ํายาและหมึกทําใหเกิด 
การสกัมได จึงตองมีการทดสอบความกดทั้งสามตําแหนง คือ ที่ตอน 
หัว ตอนทาย และตอนกลางของลูกน้ํา ดวยอุปกรณที่เรียกวา ฟลเลอร 
เกจ (Feeler Gauge) เพ่ือตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ํา 

   2.1.2  การสะสมของน้ํายาฟาวเทน ลูกกลิ้งยางหุมผาทุกลูกตองลางทํา 
ความสะอาดเมื่อสิ้นสุดงานประจําแตละวัน เพ่ือมิใหความเปนกรดใน 
น้ํายาตกคางบนผาเกิดเปนการสะสมความเปนกรดที่ผาหุมหัวทายของ 
ลูกน้ํา จนทําใหแกนเหล็กของลูกกลิ้งเกิดสนิมและสนิมจะดันยางของ 
ลูกกลิ้งใหบวมนูนขึ้น ทําใหจุดสัมผัสทั้งตอนหัวและทายระหวางลูกน้ํา 
และแมพิมพมีความเบียดเพิ่มขึ้น จนการถายโอนน้ํายาทําไดนอยจน 
เปนเหตุใหเกิดการสกัม 



 
หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากการน้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม  

ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
ภาพที่ 3.20 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากน้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม 

ชางพิมพ 

ความละเอียด
รอบคอบ 

ความสูญเสยีเนื่องจาก
น้ําหนักความกดของ 
ลูกน้ําไมเหมาะสม 

เครื่องพิมพ 

ลูกน้ําคลึง
แมพิมพ 

การตั้งน้ําหนัก
ความกด 

การสะสมของ 
น้ํายาฟาวเทน 

สภาพของ
เครื่องพิมพ 

การบํารุงรักษา 

วิธีการทํางาน 

การตรวจสอบน้ําหนัก
ความกดของลูกน้ํา 

วิธีการ 

การตรวจสอบ
คุณภาพของ
งานพิมพ 

วิธีการ 



    

     2.2  สภาพของเครื่องพิมพ 
  2.2.1  การบํารุงรักษา เครื่องพิมพที่ขาดการดูแลรักษา เชน การหลอลื่นตาม 
   สวนตางๆของเครื่องพิมพไมเปนไปตามกําหนดระยะเวลา โดยเฉพาะรู 
   อัดฉีดจาระบีมักขาดการดูแลและอุดตันจนขาดการหลอลื่น เม่ือเครื่อง 
   พิมพทํางานเปนเวลานานเกิดการสั่นสะเทือนตลอดเวลาทําใหสลัก 
   เกลียวยึดลูกน้ําที่ตั้งไวแลวเกิดการคลายตัวจนลูกน้ําเคลื่อนจาก 
   ตําแหนงที่ตั้งไว จนทําใหน้ําหนักความกดระหวางลูกน้ําและแมพิมพมี 
   นอยเกินไปจึงไมสามารถถายโอนน้ํายาไปสูแมพิมพไดอยางมีประสิทธิ 
   ภาพเปนเหตุใหเกิดการสกัม 
 
 3.  วิธีการทํางาน 
      3.1  การตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ํา     
    3.1.1  วิธีการ   ตองมีการตรวจสอบน้ําหนักความกดทุกครั้งหลังการประกอบ 
   ลูกน้ําใหม กอนเร่ิมพิมพและเม่ือใชงานไปสักระยะก็ควรมีการตรวจ 
   สอบอยูเสมอ เพ่ือปองกันไมใหน้ําหนักความกดของลูกน้ําผิดพลาดจาก 
   ที่ตั้งไวจนทําใหเกิดการสกัม โดยใชอุปกรณ ฟลเลอรเกจ 
      3.2  การตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
   3.2.1  วิธีการ   ในระหวางการพิมพตองมีการติดตามกระบวนการอยูตลอด 
   เวลา เพ่ือตรวจสอบวาการผลิตเปนไปดวยความเรียบรอย หรือเกิด 
   ความผิดปกติประการใด หากไมมีการตรวจสอบจะทําใหไมสามารถ 
   ตรวจพบปญหาและทําการแกไขไดทันเวลา การตรวจติดตามทําไดโดย 
   การสุมหยิบงานพิมพมาตรวจสอบทุกๆ 500 แผนหรือนอยกวานั้นตาม 
   ความเหมาะสม 



    

 จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในภาพที่ 3.20 และจากขอคิดเห็นของ
ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเน่ืองจากน้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม 
ดังนี้ 

1. การตั้งน้ําหนักความกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพ 
2. การสะสมของน้ํายาฟาวเทนบนผาหุมลูกน้ํา 
3. การบํารุงรักษาสภาพของเครื่องพิมพ 
4. วิธีการตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ํา 
5. วิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 

แนวทางในการลดความสูญเสียเน่ืองจากน้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม โดยให
ความสําคัญในประเด็นดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 



    

 (3)  การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจากการสกัมเนื่องจากคา pH ของนํ้ายา
ฟาวเทนไมเหมาะสม 
 
 ความประสงคสําคัญของน้ํายาฟาวเทนคือ นอกจากทําใหเกิดความชื้นบนแมพิมพและ
ทําใหแมพิมพสะอาดแลว จําเปนตองกําหนดคาของควาามเปนกรดหรือดางของน้ํายาเพื่อ
ผลงานที่ดีมีคุณภาพทางการพิมพ การกําหนดคาความเปนกรดหรือดางที่เรียกวาคา pH เปน
การแสดงประจุไฮโดรเจนในรูปของตัวเลขจาก 0 ถึง 14 โดยน้ํายาที่มี pH เทากับ 7 เปนกลาง มี 
pH สูงกวา 7 เปนดาง และมี pH ต่ํากวา 7 เปนกรด ไดมีการกําหนดใหน้ํายาที่ใชกับแมพิมพ
ชนิดอะลูมิเนียมควรมีคา pH 4.5-5.5 
 จากภาพที่ 3.21 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเนื่องจาก
คา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมถูกตอง โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับความสูญเสีย 
อธิบายไดดังนี้ 
 1.  ชางพิมพ 
      1.1  ความละเอียดรอบคอบ    ชางพิมพตองผสมหัวน้ํายาฟาวเทนและน้ําสะอาด 

ตามอัตราสวนที่กําหนดไว และทดสอบคาความเปนกรดหรือดางของน้ํายาดวย 
อุปกรณที่เชื่อถือไดเชน มาตรไฟฟาหรือกระดาษลิตมัส เพ่ือปองกันมิใหน้ํายาที่ 
ผสมแลวมีคา pH เกินกวาที่กําหนดคือ 4.5-5.5 จนเปนเหตุใหเกิดการสกัมได 

 
 2.  เครื่องพิมพ 
     2.1  ลูกน้ําคลึงแมพิมพ  
  2.1.1  การทําความสะอาด ลูกกลิ้งยางหุมผาทุกลูกตองลางทําความ 

สะอาดเมื่อสิ้นสุดงานประจําแตละวัน เพ่ือมิใหความเปนกรดในน้ํายา 
ฟาวเทนตกคางบนผาและทําใหคาของความเปนกรดในน้ํายาวันตอไป 
ไมอาจควบคุมได และที่สําคัญตองไมใชสารเคมีที่มีคาความเปนดาง 
เชนผงซักฟอกลางทําความสะอาดลูกกลิ้งหุมผา เพราะสารตกคางที่ 
เปนดางบนผาหุมลูกกลิ้งจะแปรคาความเปนกรดใหนอยลงหรือไมมีเลย 
เม่ือนําไปใชภายหลังการลางทําความสะอาดแลว 



 
หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากคา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมถูกตอง  

ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
ภาพที่ 3.21 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากคา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมถูกตอง 

ชางพิมพ 

ความละเอียด
รอบคอบ 

ความสูญเสยีเนื่องจาก 
คาpHของน้ํายา 

ฟาวเทนไมถกูตอง 

เครื่องพิมพ 

ลูกน้ําคลึง 
แมพิมพ 

การทําความ
สะอาดลูกน้ํา 

วิธีการทํางาน 

การตรวจสอบ 
น้ํายาฟาวเทน 

วิธีการ 

การตรวจสอบ
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วเทน 

วิธีการ 
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น้ํายาฟาวเทน 
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กระดาษ 
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 3.  วิธีการทํางาน 
     3.1  การตรวจสอบน้ํายาฟาวเทน 
  3.1.1  วิธีการ  การตรวจสอบคา pH ของน้ํายาฟาวเทนทําไดโดยการ 

ใชอุปกรณ เชน มาตรไฟฟาหรือแถบกระดาษลิตมัสที่เปลี่ยนสีตามสเกล  
ซึ่งเปนวิธีการที่มีความถูกตองมากกวาการผสมน้ํายาโดยใชการกะปริมาณ 
ของหัวน้ํายาและน้ําสะอาด 

     3.2  การเติมนํ้ายาฟาวเทน 
  3.2.1  วิธีการ   กระดาษและหมึกพิมพมีสวนทําใหคา pH ของน้ํายาฟาวเทน 

ระหวางการพิมพเปลี่ยนแปลง เปนเหตุใหเกิดการสกัมได อยางไรก็ดี การ 
เติมนํ้ายาฟาวเทนบอยๆจะเปนการปรับคา pH ของน้ํายาฟาวเทนใหคงที่ 
อยูได 

      3.3  การตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
   3.3.1  วิธีการ   ในระหวางการพิมพตองมีการติดตามกระบวนการอยูตลอด 

เวลา เพ่ือตรวจสอบวาการผลิตเปนไปดวยความเรียบรอย หรือเกิด 
ความผิดปกติประการใด หากไมมีการตรวจสอบจะทําใหไมสามารถ 
ตรวจพบปญหาและทําการแกไขไดทันเวลา การตรวจติดตามทําไดโดย 
การสุมหยิบงานพิมพมาตรวจสอบทุกๆ 500 แผนหรือนอยกวานั้นตาม 
ความเหมาะสม 

 
 4.  วัตถุดิบ 
      4.1  กระดาษ 
   4.1.1  คา pH ของกระดาษ กระดาษมีสวนทําใหคา pH ของน้ํายาฟาว 

เทนระหวางการพิมพเปลี่ยนแปลงได จนเปนเหตุใหเกิดการสกัม ภาพ 
พิมพสกปรก หรือทําใหภาพบนแมพิมพหลุด กระดาษธรรมดามักมีคา pH  
ต่ํากวา 7 กระดาษอารตมักมีคา pH สูงกวา 7 แตคา pH ของน้ํายา 
ประมาณ 4.5-5.5 ดังนั้นเม่ือพิมพไปสักระยะหนึ่งขุยกระดาษที่ตกคางใน 
น้ํายาจะทําใหคา pH ของน้ํายาแปรคาไป 

      4.2  หมึกพิมพ 
   4.2.1  คา pH ของหมึกพิมพ   หมึกพิมพมีสวนทําใหคา pH ของน้ํายา 

ระหวางการพิมพเปลี่ยนแปลงทําใหเกิดการสกัมไดเชนกัน ถาคา pH ของ 
หมึกสูงกวา 9.6 หมึกพิมพจะแผกระจายไดงายทําใหภาพทึบ หมึกที่ดี 
สําหรับการพิมพออฟเซตควรมีคา pH ไมเกิน 8 และหมึกที่ดีที่สุดตองมีคา  
pH เทากับ 7 



    

     4.3  น้ํายาฟาวเทน 
  4.3.1  วิธีการผสม คา pH ของน้ํายาฟาวเทนมีความสําคัญในการกําหนด 

คุณภาพของงานพิมพ การผสมหัวน้ํายาและน้ําสะอาดเขาดวยตองมี 
อัตราสวนที่แนนอน และตรวจสอบคา pH ของน้ํายาใหอยูในชวงที่ 
กําหนด หากมากหรือนอยเกินไปจะเปนสาเหตุใหเกิดการสกัมได 

 
จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในภาพที่ 3.21 และจากขอคิดเห็นของ

ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเนื่องจากคา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมถูกตอง ดังนี้ 

1. วิธีการตรวจสอบคา pH ของน้ํายาฟาวเทน 
2. วิธีการเติมนํ้ายาฟาวเทน 
3. วิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
4. วิธีการผสมน้ํายาฟาวเทน 

แนวทางในการลดความสูญเสียเน่ืองจากคา pH ของนํ้ายาฟาวเทนไมถูกตอง โดยให
ความสําคัญในประเด็นดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 



    

3.5.3 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเนื่องจากการเสียระหวางพิมพ 
 
 การเสียระหวางพิมพ คือความสูญเสียที่มีลักษณะผิดฉากพิมพ กระดาษยับยนหรือฉีก
ขาดในระหวางที่พิมพ เปนตน จุดออนของระบบการพิมพออฟเซตคือความเขมของหมึกบน
กระดาษมักไมคงที่เน่ืองจากหมึกและน้ํามักจะไมสมดุลกัน จึงควรตรวจสอบความเขมของหมึก
พิมพเปนระยะๆ  

ทําการหาขอมูลเกี่ยวกับสาเหตุในการเกิดความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ โดย
การแสดงความคิดเห็นของชางพิมพรวมถึงการศึกษาคนควาเกี่ยวกับทฤษฎีทางการพิมพตางๆ 
จากภาพที่ 3.22 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเน่ืองจากการเสีย
ระหวางพิมพ โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความสูญเสีย อธิบายไดดังนี้ 

1. ชางพิมพ 
1.1 ความชํานาญ 

1.1.1 การฝกหัด  ชางพิมพที่ขาดความสนใจในงานและไมหม่ันฝกฝนปฏิบัติ 
ยอมขาดความชํานาญในการควบคุมการพิมพ และแกไขขอบกพรองที่
เกิดขึ้นระหางการพิมพ 

1.1.2 ประสบการณ ชางพิมพที่มีอายุงานนอยยอมขาดประสบการณในการ
แกปญหาการเสียระหวางการพิมพ 

1.2 ทักษะ  ชางพิมพที่ขาดทักษะในการตั้งฉากหนา ฉากขาง และหนวยปอน
กระดาษ ยอมขาดความชํานาญในการปรับตั้งและแกไขหนวยปอนกระดาษ 
รวมไปถึงการควบคุมการทํางานของเครื่องพิมพในระหวางการทํางาน 

1.3 วิธีการสอน ชางพิมพเรียนรูวิธีการทํางานไดจากการสอนงานของชางพิมพ
อาวุโส ดังน้ันชางพิมพจึงตองมีความตั้งใจมากจึงจะสามารถเรียนรูเทคนิคการ
ทํางานเพื่อลดปญหาการเกิดการเสียระหวางพิมพ 

1.4 ความพรอมในการทํางาน 
1.4.1 สมาธิ  ชางพิมพที่ขาดสมาธิในการทํางาน ยอมละเลยการควบคุมการ

ทํางานของเครื่องพิมพและการปรับตั้งหนวยปอนกระดาษ 
1.4.2 ความระมัดระวัง  ชางพิมพที่ขาดความระมัดระวังยอมไมสังเกตการปอน

กระดาษและการทํางานของเครื่องพิมพรวมถึงการตรวจสอบคุณภาพ
สิ่งพิมพ 



 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

หมายเหตุ  สาเหตุตางๆที่อยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคือสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
 

ภาพที่ 3.22 แผนภาพแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการเสียระหวางพิมพ 
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2. เครื่องพิมพ 
2.1  หนวยปอนกระดาษ 

2.1.1 ลมเปา ถาปรับตั้งลมเปาแยกกระดาษแรงเกินไปและตั้งหัวฉีดไวต่ํามาก 
จะทําใหหนวยปอนไมปอนกระดาษครั้งละแผน เม่ือกระดาษวิ่งเขาสูหนวย
พิมพอาจติดฉากกั้นหรือถาผานไปไดก็จะทําใหภาพปรากฏบนกระดาษ
แผนบนเพียงแผนเดียว 

2.1.2 ลูกลอแยกกระดาษ  ถาปรับตั้งลอแยกกระดาษไมถูกตอง มีแรงกดลง
บนกระดาษแผนบนไมเพียงพอ จะทําใหหนวยปอนไมปอนกระดาษครั้ง
ละแผน 

2.1.3 ตัวดูดกระดาษ  ถาตัวดูดกระดาษทํางานไมถูกตองสวนหนาของตัวดูด
ไมขนานกับผิวหนาของกระดาษแผนบน จะทําใหเครื่องปอนไมปอน
กระดาษครั้งละแผน 

2.1.4 ลูกลอสงกระดาษ  ถาแรงกดของลูกลอสงกระดาษไปขางหนาไมเทากัน
จะทําใหกระดาษยนหรือติดขัดบนสายพานสง 

2.2 เครื่องอัดอากาศ 
2.2.1  น้ํามันหลอลื่น   น้ํามันหลอลื่นที่ใชรอนเกินไปหรือใชน้ํามันหลอลื่นไม

ถูกตองในเครื่องอัดอากาศ หรือนํ้ามันรอนเกิดจากการปลอยปละละเลย 
ใชน้ํามันผิดชนิด หรือเดินเคร่ืองใหความดันสูงเกินไป เม่ือนํ้ามันรอนก็
กลายเปนไอและกลั่นตัวเปนนํ้ามันอีกขณะที่ผานเขาไปในทอเปาลมจึงทํา
ใหกระดาษเปอน 

2.3 ฉากหนา 
2.3.1 ฉากหนาทํางานผิดปกติ ถาชองวางขางใตัตัวสปริงกดลงไมเพียงพอจะ

ทําใหการเขาฉากหนาของกระดาษเปลี่ยนแปลงอยูเร่ือยๆ ทําใหเกิดการ
ผิดฉากพิมพ หรือถาชองวางใตตัวสปริงหรือน้ิวกดมากเกินไป ทําให
กระดาษโคงยน แลวกระแทกหรือกระโดดถอยหลังเม่ือชนฉากหนาทําให
เกิดการผิดฉากพิมพ 



    

2.3.2 กริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ 
− ถาแรงกดของกริปเปอรของโมกดพิมพไมเพียงพอ เม่ือกระดาษไป

แตะกับหมึกจึงทําใหลื่นออกจากกริปเปอรและทําใหสิ่งพิมพออกมา
ผิดฉากพิมพ 

− การควบคุมการทํางานของกริปเปอรบนลูกโมปอนกับกริปเปอร
ของโมกดพิมพ ทํางานไมสัมพันธกันหรือผิดจังหวะ ซึ่งเกิดจาก
การสึกหรอของเครื่องพิมพทําใหความสัมพันธตางๆผิดไป จนทํา
ใหสิ่งพิมพออกกมาผิดฉากพิมพ 

− ถากริปเปอรจับกระดาษมากเกินไป เน่ืองจากตั้งฉากหนาไม
ถูกตอง ทําใหขอบของกระดาษที่กริปเปอรจับมีรอยแหวงหรือฉีก
ขาด 

− กริปเปอรบางตัวจับกระดาษไมติดในเมื่อตัวอ่ืนๆจับแนนอยู ซึ่ง
สวนมากมักเกิดกับกริปเปอรของโมกดพิมพและโมสงกระดาษ ทํา
ใหกระดาษยนหรือเปนรอยยับ 

− กริปเปอรแตละอันปดไมพรอมกัน จึงทําใหกระดาษบิดเกิดเปนรอย
ยนหรือเปนรอยยับ 

− แรงกดของกริปเปอรออนไปในการจับกระดาษ ทําใหไมสามารถดึง
กระดาษออกจากหมึกได ซึ่งมักเกิดกับการพิมพที่มีพ้ืนที่มากๆ ถา
แรงกดของกริปเปอรแตละอันไมเทากัน กระดาษอาจหลุดออกจา
กกริปเปอรบางตัวทําใหฉีกขาดได 

2.4 ฉากขาง 
2.4.1 กระดาษติดฉากพิมพ ถาเพลทที่ผลักกระดาษไมขนานกับขอบของ

กระดาษ ทําใหขอบกระดาษที่จะเขาฉากโคงหรือยน เปนเหตุใหการเขา
ฉากของกระดาษแตละแผนเปลี่ยนแปลงอยูเรื่อยๆ หรือเกิดจากชองวาง
ระหวางเพลทที่ผลักกระดาษกับกระดาษมากเกินไปหรือนอยเกินไป ทํา
ใหการเขาฉากของกระดาษไมสมํ่าเสมอ 

2.4.2 กระดาษเขาฉากผิดจังหวะ ถาปรับตั้งจังหวะเวลาของฉากขางไม
ถูกตอง ทําใหฉากขางทํางานกอนที่กระดาษจะไปถึงและหยุดที่ฉากหนา 
เปนเหตุใหการเขาฉากของกระดาษแตละแผนเปลี่ยนแปลงอยูเรื่อยๆ 



    

3. วิธีการทํางาน 
3.1  เอกสารวิธีปฏิบัติงาน 

3.1.1 วิธีเขียน  การเขียนเอกสารวิธีปฏิบัติงานตองเขียนใหกระชับ ชัดเจน 
สามารถเขาใจและปฏิบัติตามไดอยางถูกตอง เพ่ือใหชางพิมพปฏิบัติงานได
ตามมาตรฐานเดียวกัน 

3.2 การตรวจสอบคุณภาพ 
3.2.1  วิธีการ   หากวิธีการตรวจสอบคุณภาพไมเหมาะสม จะทําใหไมพบ

การเสียระหวางพิมพและไมสามารถแกไขความบกพรองที่เกิดขึ้นไดทัน 
3.2.2  ความถี่  การตรวจสอบสิ่งพิมพถากระทําไมสมํ่าเสมอ จะไมสามารถ

ตรวจสอบพบความผิดปกติและทําการแกไขไดทัน 
 

4. วัตถุดิบ 
4.1  กระดาษ 

4.1.1 การกองกระดาษ  การกองกระดาษถาสูงเกินไปจะทําใหการปอนคร้ัง
หน่ึงๆเกินกวาหนึ่งแผน ทําใหภาพปรากฏบนกระดาษแผนบนเทานั้น 
กระดาษที่ซอนจะไมมีภาพใดๆปรากฏ 

4.1.2  ความเรียบ ถามุมหรือขอบดานหนาของกระดาษมวนขึ้นมา จะทํา
ใหไมเขาฉากขางและเกิดเปนรอยยนหรือติดขัดได 

4.2  หมึกพิมพ  หมึกมีความหนืดมากจนเหนียวเกินความจําเปน ทําใหกระดาษ
หลุดออกจากกริปเปอรและติดอยูที่โมแบล็งเก็ต 

 
จากการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองมาจากการเสียระหวางพิมพ ดวยผัง

แสดงเหตุและผล ในภาพที่ 3.22 รวมทั้งการระดมความคิดของชางพิมพ จึงไดใหความสําคัญกบั
สาเหตุหลักที่มีผลกับความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพมาก คือเปนสาเหตุที่มีโอกาสเกิดขึ้น
บอยแลวทําใหเกิดความสูญเสียไดมาก และสามารถนํามาหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขได 
เน่ืองจากเปนปจจัยภายในที่เกี่ยวของกับการผลิต ไดแก 

1. ความชํานาญของชางพิมพ 
2. ทักษะของชางพิมพ 
3. กระดาษติดฉากพิมพ 
4. กระดาษเขาฉากพิมพผิดจังหวะ 
5. ฉากหนาทํางานผิดปกติ 
6. กริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ 



    

 ทําการเก็บขอมูลจํานวนความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ ตั้งแตวันที่ 8 มกราคม
ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 มาจําแนกตามชนิดของสาเหตุการเกิดความสูญเสีย แลวบันทึกยอดรวม
ของแตละรายการลงในแผนบันทึก ดังแสดงในตารางที่ 3.6 
 
ตารางที่ 3.6 แผนบันทึกความถี่ของความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ วันที่ 8 มกราคม 

ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 
 

รหัส ชนิดของสาเหต ุ จํานวนที ่
ตรวจพบ 

A กระดาษติดฉาก 295 

B กระดาษเขาฉากผิดจังหวะ 63 

C ฉากหนาทํางานผิดปกต ิ 30 

D กริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกต ิ 90 

 รวมทั้งสิ้น 478 

 
 

จากตารางที่ 3.6 แสดงใหเห็นวาสาเหตุของความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพที่
สํารวจพบ ไดแก กระดาษติดฉากขาด กระดาษเขาฉากผิดจังหวะ ฉากหนาทํางานผิดปกติ 
และกริปปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ ซึ่งสอดคลองกับการพิจารณาใหความสําคัญกับสาเหตุ
หลักในผังแสดงเหตุและผลขางตน โดยสาเหตุของความสูญเสียที่พบจากกระบวนการพิมพนั้น
เกี่ยวของกับปจจัยในเรื่องของเครื่องพิมพคือ ฉากหนา ฉากขาง และหนวยปอนกระดาษ 

นําขอมูลที่ไดจากตารางที่ 3.6 ไปเขียนลงในใบสรุปขอมูลสําหรับแผนภูมิพาเรโต โดย
เรียงรายการชนิดของความสาเหตุใหม โดยเรียงจากรายการที่ตรวจพบจํานวนความสูญเสียมาก
ที่สุดกอนแลวเขียนตามลําดับลงมาจากมากที่สุดไปนอยที่สุด ดังแสดงในตารางที่ 3.7 
 



    

ตารางที่ 3.7 สรุปขอมูลความสูญเสียเนื่องจากการเสียระหวางพิมพสําหรับแผนภูมิพาเรโต 
วันที่ 8 มกราคมถึง 5 กุมภาพันธ 2544 

 

รหัส ชนิดของสาเหต ุ จํานวน จํานวนความ % เทียบกบั % สะสม 
   สูญเสียสะสม คารวม  
A กระดาษติดฉากขาด 295  295  61.72 61.72 
D กริปเปอรจับกระดาษ 

ไมถูกตอง 
90 385  18.83 80.54 

B กระดาษเขาฉากผิดจังหวะ 63 448  13.18 93.72 
C ฉากหนาทํางานผิดปกต ิ 30 478  6.28 100.00 

 รวม 478  - 100.00 - 
 
 จากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ โดยใชแผนผัง
พาเรโต เพ่ือจัดลําดับความสําคัญของสาเหตุการเกิด แสดงใหเปนวาควรจะมุงเนนแกที่สาเหตุ
ของความสูญเสียรายการใดกอน โดยนําขอมูลจากตารางที่ 3.7 มาเขียนกราฟแทงโดยเริ่มทีละ
แทงตามลําดับจากซายไปขวา ดังแสดงในแผนภูมิที่ 3.3 



    

แผนภูมิที่ 3.3 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของความสญูเสียจากการเสียระหวางพิมพ 
 

กระบวนการพิมพ 1 สี แผนกการพิมพ 11 คพ. 1 
ชวงเวลา 8 มกราคม ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 
จํานวนรวมของขอมูล 478 ขอมูล 
หมายเหตุ รหัสของสาเหตุของความสูญเสียเนื่องจากการเสียระหวางพิมพดูไดจากตารางที่ 3.7 
 

จากการวิเคราะหดวยแผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของความสูญเสียเนื่องจากการเสีย
ระหวางพิมพ แผนภูมิที่ 3.3 พบวามีเปอรเซ็นตความสูญเสียเทยีบกับคารวมของสาเหตุกระดาษ
ติดฉาก 61.72% และสาเหตุกริปเปอรจับกระดาษไมถูกตอง 18.83% และเปอรเซ็นตสะสมจาก
สาเหตุทั้งสองประการมีคาประมาณ 80.54% ทั้งสองปจจัยนี้ถือเปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดการ
สูญเสีย  ดังนั้นจึงควรนํามาพิจารณาเพื่อหาทางปรับปรุงและปองกันเปนอันดับตนๆ  
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 (1)  การวิเคราะหสาเหตุความสูญเสียของการเสียระหวางพิมพเน่ืองจากกระดาษ
ติดฉากพิมพ 
 
 การไดฉากพิมพ หมายถึง การพิมพออกมาแตละภาพมีความแมนยําเหมือนกันทุกแผน 
ซึ่งขึ้นอยูกับตําแหนงบนแมพิมพถูกตอง การหนุนแมพิมพและผายางแบล็งเก็ตถูกตอง แมพิมพ
ที่ทําไดฉากพิมพอยางเดียวไมอาจทําใหงานพิมพไดฉากพิมพตามตองการได ถากระดาษที่วิ่ง
ผานเครื่องพิมพไมอยูในตําแหนงที่ถูกตอง กระดาษทุกแผนที่ใชกับเครื่องพิมพตองอยูใน
ตําแหนงเดียวกันดวยฉากขางและฉากหนา 
 ศูนยกลางแผนกระดาษของฉากขางบนแผงปอนตองปรับตามขนาดกระดาษ และฉาก
หนาที่รักษาตําแหนงกระดาษไวตองรอจนกวาฟนจับ (Gripper) จะดึงเขาไป หลังจากกระดาษ
แตละแผนไดตําแหนงฉากหนาและฉากขางแลวจะถูกดึงเขาสูการหนีบพิมพ 
 

 
 

ภาพที่ 3.23 ฉากหนาของเครื่องพิมพออฟเซตชนิดปอนแผน 
 



    

 จากภาพที่ 3.24 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเนื่องจาก
กระดาษติดฉาก โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความสูญเสีย อธิบายได
ดังนี้ 

1. ชางพิมพ 
1.1 ความละเอียดรอบคอบ   เม่ือเริ่มตนพิมพงานใหมถากระดาษที่ใชเปนชนิด

และขนาดเดียวกับกระดาษที่ใชพิมพในครั้งที่แลว ชางพิมพมักจะละเลยการ
ตรวจสอบฉากหนา ฉากขาง และหนวยปอนตางๆใหถูกตองเสียกอน จึงมัก
เกิดปญหากับการทํางานของหนวยปอน งานพิมพที่ออกมาจึงไมไดฉากพิมพ
หรือยับยนฉีกขาดได 

 
2. เครื่องพมิพ 

2.1 หนวยปอน 
2.1.1 การปรับตั้ง หนวยปอนประกอบดวยสวนตางๆดัง น้ี ลอแยก

กระดาษ ตัวดูดกระดาษขึ้น ตัวดูดสงไปขางหนา สปริงกด ลมเปา ลอดึง
กระดาษ และสายพาน จะตองปรับตั้งกลไกตางๆของหนวยปอนใหอยูใน
ตําแหนงที่ถูกตองกอนท่ีจะเริ่มตนทําการพิมพ ขั้นตอนนี้เปนสวนของการ
เตรียมการพิมพที่สําคัญมิฉะน้ันจะเกิดความผิดพลาดในการปอนกระดาษ 
ทําใหกระดาษติดขัดที่ฉากหรือพิมพแลวไมไดฉากพิมพ 

2.2 ฉากหนาและฉากขาง 
2.2.1 การปรับตั้ง กอนเร่ิมตนพิมพตองปรับตั้งการทํางานของฉากหนา 

ฉากขาง และกริปเปอรของโมกดพิมพใหถกูตองเสียกอน มิฉะนั้นกระดาษ
จะวิ่งเขาฉากหนาและฉากขางไมถูกตอง เกิดการติดขัดที่ฉากหรือพิมพ
แลวไมไดฉากพิมพ 

 
3. วิธีการทํางาน 

3.1 การเตรียมความพรอมของเครื่องพิมพ     
3.1.1 วิธีการ   กอนเร่ิมตนการพิมพตองทําการตรวจสอบการปรับตั้งหนวย

ปอนเดิมที่ไดตั้งไวแลววาเหมาะสมกับกระดาษที่ใชพิมพครั้งใหมหรือไม 
ฉากหนาและฉากขางก็เชนเดียวกันจะตองตรวจสอบดูวากริปเปอรจับ
กระดาษเขาสูฉากหนาพรอมกันทุกตัว และฉากขางดึงกระดาษไดถูกตอง
ดวย 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากการกระดาษติดฉากพิมพ ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
 

ภาพที่ 3.24 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากกระดาษติดฉากพิมพ 

ชางพิมพ 

ความละเอียด
รอบคอบ 

ความสูญเสยีเนื่องจาก
กระดาษติดฉาก 

เครื่องพิมพ 

หนวยปอน 

การปรับตั้ง 
ฉากหนาและ
ฉากขาง 

การปรับตั้ง 

วิธีการทํางาน 

การเตรียมความ
พรอมของเครื่องพิมพ 

วิธีการ 

การตรวจสอบ
คุณภาพของงาน

พิมพ 

วิธีการ 

วัตถุดิบ 

กระดาษ 

ขนาด 

การกองกระดาษ 

ความเรียบ 



    

3.2 การตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
3.2.1 วิธีการ   ในระหวางการพิมพตองมีการติดตามกระบวนการอยู

ตลอดเวลา เพ่ือตรวจสอบวาการผลิตเปนไปดวยความเรียบรอย หรือเกิด
ความผิดปกติประการใด หากไมมีการตรวจสอบจะทําใหไมสามารถตรวจ
พบปญหาและทําการแกไขไดทันเวลา การตรวจติดตามทําไดโดยการสุม
หยิบงานพิมพมาตรวจสอบทุกๆ 500 แผนหรือนอยกวานั้นตามความ
เหมาะสม 

 
4. วัตถุดิบ 

4.1 กระดาษ 
4.1.1 ขนาด    การตัดกระดาษตองใหไดขนาดเทากันทุกดานโดยสมบูรณ

ทุกแผน มิฉะน้ันเม่ือปอนกระดาษที่มีขนาดแตกตางกันจะทําใหเกิดความ
ผิดพลาดในการเขาสูฉากพิมพ และงานพิมพออกมาไมไดฉาก 

4.1.2 ความเรียบ กระดาษทุกแผนตองเรียบสนิท ไมเปนคลื่น ไมยับยน 
มิฉะนั้นเม่ือปอนกระดาษที่ไมเรียบแลวจะเกิดความผิดพลาดเรื่องฉากพิมพ 

4.1.3 การกองกระดาษ การกองกระดาษและการยกกองกระดาษขึ้น
ไปอยูในแนวหนวยปอนตองถูกตอง คือมีลักษณะเสมอกันทุกดานและความ
สูงของกองกระดาษตองเสมอทั้งแผน จึงจะทําใหการทํางานของหนวยปอน
ไมติดขัดสามารถปอนกระดาษไดสมํ่าเสมอ 

 
จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในรูปท่ี 3.24 และจากขอคิดเห็นของ

ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเนื่องจากกระดาษติดฉากขาด ดังนี้ 

1. การปรับตั้งหนวยปอนกระดาษ 
2. การปรับตั้งฉากหนาและฉากขาง 
3. วิธีการเตรียมความพรอมของเครื่องพิมพ 
4. วิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
5. ขนาดของกระดาษ 
6. ความเรียบของกระดาษ 
7. การกองกระดาษ 
แนวทางในการลดความสูญเสียเน่ืองจากกระดาษติดฉาก โดยใหความสําคัญในประเด็น

ดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 



    

 (2) การวิเคราะหความสูญเสียของการเสียระหวางพิมพเน่ืองจากกริปเปอรจับ
กระดาษทํางานผิดปกติ 
 
 แมพิมพที่ทําไดฉากพิมพอยางเดียว ยังไมอาจทําใหงานพิมพออกมาไดฉากพิมพได ถา
กระดาษที่วิ่งผานเครื่องพิมพไมอยูในตําแหนงที่ถูกตอง กระดาษทุกแผนที่ใชกับเครื่องพิมพตอง
อยูในตําแหนงเดียวกันดวยฉากหนาและฉากขาง ศูนยกลางแผนกระดาษของฉากขางบนแผง
ปอนตองปรับตามขนาดของกระดาษ และฉากหนาที่รักษาตําแหนงกระดาษไวตองรอจนกวา 
กริปเปอรจะดึงเขาไป หลังจากกระดาษแตละแผนไดตําแหนงฉากหนาและฉากขางแลว จะถูกดึง
เขาสูการหนีบพิมพ คือ กระดาษผานชองวางระหวางโมผายางแบล็งเก็ตและโมกดพิมพ ทําให
เกิดการถายโอนหมึกจากผายางไปสูกระดาษ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.25 กริปเปอรของเครื่องพิมพออฟเซตชนิดปอนแผน 



    

 จากภาพที่ 3.26 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเนื่องจาก 
กริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความ
สูญเสีย อธิบายไดดังนี้ 

1. ชางพิมพ 
1.1 ความละเอียดรอบคอบ    กอนเร่ิมทําการพิมพทุกครั้งชางพิมพตองเตรียม

ความพรอมของแทนพิมพ ตรวจสอบวาหนวยปอนซึ่งประกอบดวยสวนตางๆ 
ไดแก ลอแยกกระดาษ ตัวดูดกระดาษขึ้น ตัวดูดสงไปขางหนา สปริงกด ลม
เปา ลอดึงกระดาษ และสายพาน เหมาะสมกับกระดาษที่ใชพิมพหรือไม 
ถึงแมวาการพิมพครั้งท่ีผานมาจะใชกระดาษที่เปนชนิด และขนาดเดียวกันก็
ตาม การเตรียมความพรอมของแทนพิมพยอมสงผลถึงการพิมพที่มีผลงาน
ออกมาดีดวย 

 
2. เครื่องพิมพ 

2.1 สปริงกด 
2.1.1 การปรับตั้ง ถาตั้งชองวางขางใตตัวสปริงกดนอยเกินไป จะทําให

การเขาฉากหนาของกระดาษเปลี่ยนแปลงอยูเร่ือยๆ จึงตองปรับตั้ง
ชองวางใตตัวสปริงกดใหมีระยะหางประมาณ 2 เทาของกระดาษที่นํามา
พิมพ 

2.2 กริปเปอรของโมกดพิมพ 
2.2.1 การปรับตั้ง ถาตั้งแรงกดของกริปเปอรของโมกดพิมพไมเพียงพอ 

เม่ือกระดาษไปแตะกับหมึกจะทําใหลื่นออกจากกริปเปอร และทําให
สิ่งพิมพออกมาผิดฉากพิมพ ในกรณีที่เปนการพิมพที่มีพ้ืนที่มากๆ ถาแรง
กดของกริปเปอรแตละตัวไมเทากัน กระดาษอาจหลุดออกจากกริปเปอร
บางตัว ทําใหฉีกขาดได 

2.3 กริปเปอรของโมสงกระดาษ 
2.3.1 การปรับตั้ง ถาตั้งแรงกดของกริปเปอรแตละตัวไมถูกตองจะทํา

ใหกริปเปอรบางตัวจับกระดาษไมติด ในขณะที่ตัวอื่นๆจับแนนอยูทําให
สิ่งพิมพออกมายน หรือเปนรอยพับ 

2.4 ฉากหนา 
2.4.1 การปรับตั้ง ถาตั้ งฉากหนาไมถูกตอง จะทําใหกริปเปอร จับ

กระดาษมากเกินไป ขอบของกระดาษเขาไปไมถึงฉากหนา เปนผลให
ขอบของกระดาษที่กริปเปอรจับมีรอยแหวงหรือฉีกขาด 



 
หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากกริปเปอรจับกระดาษทาํงานผิดปกต ิ 

ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
 

ภาพที่ 3.26 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากกริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกต ิ

ชางพิมพ 

ความละเอียด
รอบคอบ 

ความสูญเสยีเนื่องจาก 
กริปเปอรจับกระดาษ

ทํางานผิดปกต ิ

วิธีการทํางาน 

การเตรียมความพรอม
ของเครื่องพิมพ 

วิธีการ 

การตรวจสอบ
คุณภาพของ
งานพิมพ 

วิธีการ 

เครื่องพิมพ 

สปริงกด 

การปรับตั้ง 

การปรับตั้ง 

กริปเปอรของ 
โมกดพิมพ 

การปรับตั้ง 

กริปเปอรของโม
สงกระดาษ 

ฉากหนา 

การปรับตั้ง 

วัตถุดิบ 

กระดาษ 

ความเรียบ 



    

3. วิธีการทํางาน 
3.1 การเตรียมความพรอมของเครื่องพิมพ 

3.1.1 วิธีการ    กอนเร่ิมทําการพิมพตองตรวจสอบสวนตางๆของเครื่องพิมพ
ใหพรอมเสียกอน โดยตรวจสอบหนวยปอนซ่ึงประกอบดวยสวนตางๆ 
ไดแก ลอแยกกระดาษ ตัวดูดกระดาษขึ้น ตัวดูดสงไปขางหนา สปริงกด 
ลมเปา ลอดึงกระดาษ และสายพาน วาเหมาะสมกับกระดาษที่ใชพิมพ
หรือไม ถึงแมวาการพิมพครั้งที่ผานมา จะใชกระดาษที่เปนชนิดและขนาด
เดียวกันก็ตาม เพราะในระหวางการพิมพที่ใชเวลานาน สวนตางๆที่ได
เคยปรับตั้งไวอาจจะเกิดการคลายตัวหรือเปลี่ยนตําแหนงไปตาม
แรงสั่นสะเทือนของเครื่องพิมพ 

3.2 การตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
3.1.2 วิธีการ    ในระหวางการพิมพตองมีการติดตามกระบวนการอยู

ตลอดเวลา เพ่ือตรวจสอบวาการผลิตเปนไปดวยความเรียบรอย หรือเกิด
ความผิดปกติประการใด หากไมมีการตรวจสอบจะทําใหไมสามารถตรวจ
พบปญหาและทําการแกไขไดทันเวลา การตรวจติดตามทําไดโดยการสุม
หยิบงานพิมพมาตรวจสอบทุกๆ 500 แผนหรือนอยกวานั้นตามความ
เหมาะสม 

 
4. วัตถุดิบ 

4.1 กระดาษ 
4.1.1 ความเรียบ เปนปจจัยสําคัญที่จะทําใหการปอนกระดาษเขา

เครื่องพิมพเปนไปอยางราบร่ืน ถาขอบของกระดาษไมเรียบ จะทําใหการ
เขาฉากหนาของกระดาษเปลี่ยนแปลงอยูเร่ือยๆ และถาขอบกระดาษที่ก
ริปเปอรจับโคงงอ จะทําใหกริปเปอรจับกระดาษท่ีมุมตางๆกัน เปนผลให
สิ่งพิมพออกมาไมไดฉากพิมพและเปนรอยพับ 

 



    

 จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในภาพที่ 3.26 และจากขอคิดเห็นของ
ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเนื่องจากกริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ 
ดังนี้ 

1. การปรับตั้งสปริงกด 
2. การปรับตั้งกริปเปอรของโมสงกระดาษ 
3. การปรับตั้งกริปเปอรของโมกดพิมพ 
4. การปรับตั้งฉากหนา 
5. วิธีการเตรียมความพรอมของเครื่องพิมพ 
6. วิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ  
7. ความเรียบของกระดาษ 

แนวทางในการลดความสูญเสียเน่ืองจากกริปเปอร จับกระดาษทํางานผิดปกติ โดยให
ความสําคัญในประเด็นดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 
 



 
 

บทที่ 4 
 

การดําเนินงานเพ่ือลดความสูญเสีย 
 
4.1 การลดความสูญเสียเนื่องจากการปรูฟ 
 
 จากการวิเคราะหในหัวขอ 3.5.1 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการ
ปรูฟ และไดทําการศึกษาถึงสาเหตุที่สําคัญของความสูญเสียดังกลาวในหัวขอ (1) การวิเคราะห
สาเหตุของความสูญเสียในการปรูฟเนื่องจากการปรับแตงหมึกพิมพ และหัวขอ (2) การ
วิเคราะหสาเหตุของความสูญเสยีในการปรูฟเน่ืองจากการปรับจายน้ํายาฟาวเทน  จึงไดศึกษา
ถึงแนวทางในการลดความสูญเสียจากสาเหตุขางตน โดยการสอบถามผูชํานาญการดานการ
พิมพออฟเซตและจากการคนควาเกี่ยวกับทฤษฎีการพิมพออฟเซต  
 จากการศึกษาพบวา น้ํายาฟาวเทนที่เปนเพียงความชื้น เปนปจจัยสําคัญของการพิมพ
ออฟเซต ทําใหเกิดการแบงเปนบริเวณภาพและบริเวณไรภาพขึ้นบนแมพิมพ พฤติกรรมและ
ความสําคัญของน้ําเชนน้ี เรียกกันวา "การพิมพออฟเซตคือการพิมพดวยนํ้า" การพิมพออฟเซต
นั้นทําใหสีเขมไดดวยวิธีเดียว คือ ลดปริมาณน้ําปอนแมพิมพใหนอยลง 
 

4.1.1 การลดความสูญเสียเนื่องจากการปรับแตงหมึกพิมพและการปรับจาย
นํ้ายาฟาวเทน 

 
 (1)   การควบคุมน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ 

ในการพิมพออฟเซตถาตองการใหงานพิมพออกมามีสีเขม สามารถทําไดดวย
วิธีลดปริมาณน้ํายาปอนแมพิมพใหนอยลง น้ํายานอกจากมีอิทธิพลทําใหสีเขมแลว ยัง
ทําใหสีจางลงได หากปริมาณน้ํายาที่นําลงไปมีจํานวนมากกวาปริมาณหมึก ฉะนั้นจึงมี
คําที่ใชเปนประจําของการพิมพออฟเซตคือ "สมดุลของน้ํายากับหมึก" หมายถึง 
ปริมาณน้ําที่นําลงไปบนบริเวณไรภาพมีความพอเหมาะพอดี ไมมากจนลงไปทวม
บริเวณภาพ ใหเปนการกีดกั้นหมึกที่จะลงไปในบริเวณนั้น หรือปริมาณน้ํายาที่นําลงไป
บนบริเวณไรภาพนอยจนกระทั่งไมอาจกีดกั้นหมึกไวได จนเปนเหตุใหหมึกลามออก
นอกบริเวณที่กําหนดไว ดังนั้นการควบคุมปริมาณน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพใหได
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สมดุลโดยเร็ว จึงเปนปจจัยสําคัญที่จะชวยลดปริมาณการสูญเสียกระดาษในระหวางการ
ปรูฟ  

จากภาพที่ 4.1 แสดงความสมดุลของน้ํายาฟาวเทนกับหมึกพิมพ ภาพแรกซาย
สุด เปนการปอนนํ้ายามากเกินไป ทําใหเกิดการถายโอนหมึกลงบนบริเวณภาพไม
สมบูรณ ที่บริเวณน้ําหนักสีออนบนแถบสเกลสีเทามีความสูญเสียโดยตลอด เฉพาะใน
แถบพ้ืนทึบขาดความดํา ที่ภาพองุนมีทั้งสีออนจางและรอยกระดํากระดาง  

ภาพขวามือสุด เปนการปอนนํ้านอยเกินไป คาของน้ําหนักสีละเอียดออนขาด
หายไป โดยเห็นไดจากภาพองุน ซึ่งเหมือนกับการพิมพพ้ืนทึบ ที่แถบสเกลสีเทามีการ
อุดตันของเม็ดสกรีน ที่น้ําหนักสีเขมมีลักษณะเหมือนการพิมพพ้ืนทึบ และปรากฏความ
เลอะเทอะขึ้นทั่วไป การผลักดันหมึกของน้ํายาในบริเวณไรภาพไมแสดงประสิทธิภาพ
ของนํ้ายา ทําใหหมึกลงไปอยูในบริเวณขาดน้ํายาของบริเวณไรภาพของแมพิมพ ถาย
โอนลงบนผายางและตอไปยังแผนกระดาษ คราบหมึกบนแมพิมพในบริเวณไรภาพที่
แหงน้ําเชนน้ีเรียกวา "สกัม" 

สวนภาพที่ปรากฏตรงกลาง จะเห็นความสมบูรณขององุนที่แสดงรายละเอียด 
ใหเห็นความกลมกลืนของน้ําหนักสีจากเงาดํา น้ําหนักสีปานกลาง และนํ้าหนักสีออน 
ตลอดจนคาน้ําหนักสีที่ลดหลั่นจากสเกลสีเทา เปนการพิมพที่ไดสมดุลของน้ํายากับ
หมึกพิมพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.1 ความสมดุลของน้ํายาฟาวเทนกับหมึกพิมพ 
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 (2)   วิธีการควบคุมปริมาณนํ้ายาฟาวเทนและหมึกพิมพ 
เม่ือเคร่ืองพิมพเ ร่ิมทํางาน ใหลงมือปรับน้ํายากอน โดยสังเกตที่บริเวณ

ภาพประกอบที่เปนสกรีนหรือพ้ืนตาย อันเปนบริเวณซึ่งตองการน้ํายามากกวาบริเวณ
อ่ืน แลวลดการสงนํ้าจากการหมุนของมอเตอร จนเกิดสกัมขึ้นจางๆ เม่ือเปนเชนนี้ก็ให
บิดปรับมอเตอรใหสงนํ้ายามากขึ้นอีกเล็กนอย ตอไปจึงแตงหมึกทั่วไปตามความ
เหมาะสม สวนบริเวณภาพที่มีตัวหนังสือเปนสวนใหญ ตองลดปริมาณน้ํายาลงใน
บริเวณตางๆเหลานั้น ใหความเขมของสีตัวหนังสือใกลเคียงกับความเขมของภาพ 

เม่ือเคร่ืองพิมพเริ่มวิ่ง จะมีความสําคัญอยูที่การปรับนํ้ายาและหมึกใหถูกตอง
ตามเกณฑการพิมพออฟเซตและลักษณะทางเชิงกล ดวยการปรับน้ํายากอน แลวจึง
แตงหมึกใหเหมาะสม การลดน้ํายาใหนอยลงเปนการปรับความเขมของหมึกอยูแลว 
การปรับแตงหมึกสวนมากมักเปนการลดปริมาณมิใหหมึกเกิดการอุดตัน 

 
 (3)   การเตรียมกระดาษสําหรบัปรูฟ 

กอนการพิมพสิ่งพิมพทุกครั้ง จะตองมีการทดลองพิมพหรือที่เรียกวา "ปรูฟ" 
เสียกอน เพ่ือเปนการตรวจสอบวางานพิมพที่ไดมีความเขมของหมึกตรงตามตนฉบับ 
ไดฉากพิมพเหมือนกันทุกแผน และเนื้อหาที่ปรากฏบนสิ่งพิมพมีความถกูตอง การปรูฟ
มีความสัมพันธโดยตรงกับการปรับสมดุลระหวางน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ เพราะถา
หากปรับสมดุลไดชาจะทําใหตองสูญเสียกระดาษและหมึกพิมพเปนจํานวนมาก ฉะนั้น
การเตรียมกระดาษสําหรับปรูฟจึงถือไดวามีความสําคัญตอการลดความสูญเสียที่อาจ
เกิดขึ้นจากการรอใหน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพไดสมดุลกนั 

ในการพิมพหากมีกระดาษที่พิมพแลวพบขอบกพรองหรือไมไดมาตรฐาน ให
นํามาคัดเลือกเอาแตกระดาษที่แหงจากการพิมพแลวเพ่ือปองกันไมใหเกิดซับหลังหรือ
ทําใหผายางแบล็งเก็ตสกปรก และไมมีการฉีกขาดหรือยับยน นํามาจัดเก็บแยกตาม
ชนิดและขนาด เม่ือทําการปรูฟใหนํากระดาษเสียดังกลาวมาวิ่งนําไปกอน 
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 (4)   วิธีการปรูฟดวยกระดาษเสีย 
1. นํากระดาษเสียไปขึ้นกองใหมทับกระดาษดีที่กองไวบนกระดานในหนวย

ปอนกระดาษ กระดาษเสียที่ตองการนี้ประมาณ 300-400 แผน และตองมี
ขนาดเทากับกระดาษดีที่ใชพิมพ 

2. เดินเครื่องดวยความเร็วต่ํา และไมมีการลงหมึกบนลูกหมึกเลย เพ่ือให
กระดาษเสียซับหมึกที่เหลือคางบนลูกหมึกใหหมด 

3. นํากระดาษเสียที่มีขนาดเทากับกระดาษดีที่ใชพิมพ ไปขึ้นกองใหมทับ
กระดาษดีที่เหลือคาง กระดาษเสียที่ตองการนี้ประมาณ 100 แผน และทุก 
30 แผนใหสอดกระดาษดีไว 1 แผน 

4. ชางพิมพตรวจสอบและปรับตั้งที่ตัวปอนกระดาษ เร่ิมใหความชื้นบน
แมพิมพ เดินเครื่องดวยความเร็วต่ํา และลงหมึกพิมพ ระยะนี้ตองตรวจดู
ความเรียบรอยของเครื่องพิมพขณะวิ่งดวยกระดาษเสียดังกลาว เพื่อ
สังเกตระบบน้ํายาฟาวเทน ตัวปอน และกระดาษวิ่งเขาฉากถูกตอง เม่ือ
กระดาษดีวิ่งผานไปแลวใหนํางานพิมพมาตรวจดูฉากพิมพและความเขม
ของหมึกพิมพวาตรงตามตนฉบับหรือไม และตองปรับเพ่ิมอะไรบาง 

 
ถามีการยายแมพิมพเพ่ือปรับใหงานพิมพไดฉากพิมพ ตองลางผายางแบล็งเก็ต

ใหสะอาด เพ่ือปองกันการพิมพสองรอย แลววิ่งกระดาษเสียอีกประมาณ 10 แผนเพื่อ
ลบรอยใหหมด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 130

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.2 การเตรียมกระดาษเสียสําหรบัปรูฟ นํากระดาษเสียมาวางทับบนกองกระดาษด ี
 
 นอกจากการควบคุมปริมาณน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ และการเตรียมกระดาษ
สําหรับปรูฟเพื่อชวยลดและปองกันการสูญเสียกระดาษระหวางปรูฟแลว ยังมีใบตรวจสอบเพื่อ
ควบคุมการเตรียมกระดาษสําหรับปรูฟกอนเร่ิมงาน ดังแสดงในภาพที่ 4.3 
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   วันที่ ________________________ แทนพิมพ __________________ 
   เลขงาน ______________________ ชื่องาน ______________________________ 
   ยก/กนก ______________________ จํานวนสั่งพิมพ __________________ เลม 
   ชนิดของกระดาษ _______________________________ 
 
   ขอปฏิบัต ิ  ทําเครื่องหมาย หนาหัวขอที่ไดปฏิบัติแลว 
 

 เตรียมกระดาษเสียสําหรับปรูฟ 
 การตรวจสอบปริมาณน้ํายาฟาวเทน 
 ตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ํา 
 ตรวจสอบฉากพิมพ หนา-ขาง 
 ตรวจสอบลมเปา 
 ตรวจสอบตัวดูดกระดาษขึ้น 
 ตรวจสอบตัวดูดสงไปขางหนา 
 ตรวจสอบสปริงกด 
 ตรวจสอบสายพาน 
 ตรวจสอบการทํางานของฉากพิมพหนา 
 ตรวจสอบการทํางานของฉากพิมพขาง 

 
 
      ลงชื่อ _______________________ 
        ( ชางพิมพ ) 
 

 
ภาพที่ 4.3 ใบบันทึกการตรวจสอบความพรอมของแทนพิมพ และคณุภาพของงานพิมพ 
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 ทําการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียในการปรูฟที่มีสาเหตุสําคัญมาจากการ
ปรับแตงหมึกพิพและการปรับจายน้ํายาฟาวเทน ดวยวิธีการควบคุมปริมาณน้ํายาฟาวเทนและ
หมึกพิมพ และวิธีการเตรียมกระดาษสําหรับปรูฟ จากน้ันทําการเก็บขอมูลความสูญเสีย
เน่ืองจากการปรูฟ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพออฟเซต ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคมถึง 30 
พฤศจิกายน 2544 ดังแสดงในภาคผนวก ตารางที่ 1 
 
 จากการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียเน่ืองจากการปรับแตงหมึกพิมพและการปรับ
จายน้ํายาฟาวเทนที่เกิดขึ้นระหวางการปรูฟของกระบวนการพิมพ พบวาเกิดความสูญเสีย
เน่ืองจากการปรูฟคิดเปนรอยละ 0.012 ของจํานวนผลผลิตทั้งหมด ซึ่งกอนการทดลองปฏิบัติ
เพ่ือลดความสูญเสียดังกลาวพบวาเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรูฟคิดเปนรอยละ 0.058 จะ
เห็นไดวาความสูญเสียที่เกิดขึ้นหลังการทดลองปฏิบัติลดลงจากเดิมคิดเปนรอยละ 79.12 ดังน้ัน
วิธีการควบคุมปริมาณน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ และการเตรียมกระดาษสําหรับปรูฟ จึง
สามารถลดการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรูฟได จึงสรุปไวเปนมาตรฐานการทํางาน (Work 
Instruction) ไดดังแสดงในรูปที่ 4.4 และ 4.5 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-06 
เรื่อง การปรูฟของแทนพิมพชนิดสีเดียว   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/2 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการทดลองพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว เพ่ือใชใน
การตรวจสอบฉากพิมพและความเขมของหมึกบนสิ่งพิมพใหตรงกับตนฉบับ 
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับน้ีใชในการทดลองพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว เพ่ือใชใน
การตรวจสอบฉากพิมพและความเขมของหมึกบนสิ่งพิมพใหตรงกับตนฉบับกอนเร่ิมพิมพ 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน 
1. นํากระดาษเสียจากการพิมพครั้งที่ผานมา เลือกที่มีขนาดเทากันกับกระดาษดี ไมฉีกขาด

หรือยับยน กระดาษเสียที่ตองการนี้ประมาณ 100-200 แผน นําไปขึ้นกองใหมทับกระดาษดี
ที่เตรียมไว 

2. เดินเครื่องพิมพดวยความเร็วต่ําและไมมีการลงหมึกบนลูกหมึกเลย เพ่ือใหกระดาษเสียซับ
หมึกที่เหลือคางบนลูกหมึกใหหมด 

3. นํากระดาษเสียที่มีขนาดเทากับกระดาษดีไปขึ้นกองใหมทับกระดาษดีที่เตรียมไว โดยจัดให
กระดาษเสียทุก 20 แผนมีกระดาษดีแทรกอยู 1 แผน 

4. ทดลองพิมพ (ปรูฟ) เพ่ือตรวจสอบมารคใหอยูตรงกลางของกระดาษทุกมารค (มารค
ดานหนาและมารคดานขาง) 

 
 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 

 
รูปที่ 4.4 เอกสารวิธปีฏิบตังิานการปรูฟของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-06 
เรื่อง การปรูฟของแทนพิมพชนิดสีเดียว   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 2/2 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน (ตอ) 
5. เร่ิมใหความชื้นบนแมพิมพโดยสังเกตที่บริเวณภาพประกอบที่เปนสกรีนหรือพ้ืนตาย ตอง

ใหน้ํายาฟาวเทนมากกวาบริเวณอื่น สวนบริเวณที่มีตัวหนังสือเปนสวนใหญตองลดปริมาณ
น้ํายาฟาวเทนลง จากนั้นปรับการหมุนของมอเตอรใหสงน้ํายาลดลงจนเกิดสกัมขึ้นจางๆ 
แลวปรับมอเตอรใหสงนํ้ายามากขึ้นอีกเล็กนอย จากนั้นจึงปรับแตงหมึกพิมพโดยการหมุน
เกลียวบังคับลิ้นรางหมึกใหบริเวณภาพมีปริมาณหมึกมากกวาในตําแหนงที่เปนขอความ 
เพ่ือใหไดความเขมของสีตรงตามตนฉบับ ระยะนี้ตองตรวจดูความเรียบรอยของเครื่องพิมพ
ขณะวิ่งดวยกระดาษเสียดังกลาว เพ่ือสังเกตระบบน้ํายาฟาวเทน หนวยปอนกระดาษ และ
กระดาษวิ่งเขาฉากถูกตอง 

6. เม่ือกระดาษดีวิ่งผานออกมาแลวใหนํางานพิมพมาตรวจดูฉากพิมพและการปรับตั้งหมึก
พิมพใหตรงตามตนฉบับ 

7. เม่ือปรูฟงานพิมพจนไดฉากพิมพและภาพมีสีตรงตามตนฉบับจึงหยุดแทนพิมพ แลวสงงาน
พิมพใหเสมียนของแผนกการพิมพตรวจสอบความถูกตองอีกครั้งหนึ่ง 

 
 
 
เอกสารที่เก่ียวของ 
WI-09-08 การปอนกระดาษของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
 
 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 

รูปที่ 4.4 เอกสารวิธปีฏิบตังิานการปรูฟของแทนพิมพชนิดสีเดียว (ตอ) 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-08 
เรื่อง การปอนกระดาษของแทนพิมพชนิดสีเดียว  ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/1 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการจัดเตรียมกระดาษเพื่อใชในการทดลองพิมพของ
แทนพิมพ 
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับน้ีใชในการจัดเตรียมกระดาษเพื่อใชในการทดลองพิมพของ
แทนพิมพชนิดสีเดียวตามใบสั่งพิมพ 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน  
1. นํากระดาษเสียจากการพิมพครั้งที่ผานมา เลือกที่มีขนาดเทากันกับกระดาษดี ไมฉีกขาด

หรือยับยน กระดาษเสียที่ตองการนี้ประมาณ 100-200 แผน นําไปขึ้นกองใหมกระดาษดีที่
เตรียมไว 

2. จัดกระดานรองรับกระดาษใหอยูในตําแหนงกึ่งกลางของแทนพิมพ 
3. กระทุงกระดาษใหเรียบเสมอกันทั้งสี่ดาน และกระพือกระดาษใหอากาศเขาเพื่อปองกัน

กระดาษติดกัน 
4. เอาเหล็กฉากกั้นลง แลวนํากระดาษมาวางบนกระดานใหชิดกับฉากกั้นและอยูกึ่งกลาง

กระดาน 
 
เอกสารที่เก่ียวของ 
ไมมี 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 

รูปที่ 4.5 เอกสารวิธปีฏิบตังิานการปอนกระดาษของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
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4.2 การลดความสูญเสียเนื่องจากการสกัม 
 
 จากการวิเคราะหในหัวขอ 3.5.2 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการ 
สกัม และไดทําการศึกษาถึงสาเหตุที่สําคัญของความสูญเสียดังกลาว ในหัวขอ (1) การวิเคราะห
สาเหตุของความสูญเสียจากการสกัมเนื่องจากลูกน้ําสกปรก หัวขอ (2) การวิเคราะหสาเหตุของ
ความสูญเสียจากการสกัมเนื่องจากน้ําหนักความกดของลูน้ําไมเหมาะสม และหัวขอ (3) การ
วิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจากการสกัมเน่ืองจากคา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมเหมาะสม 
จึงไดศึกษาถึงแนวทางในการลดความสูญเสียจากสาเหตุขางตน โดยการสอบถามผูชํานาญการ
ดานการพิมพออฟเซตและจากการคนควาเกี่ยวกับทฤษฎีการพิมพออฟเซต  
 

4.2.1 การลดความสูญเสียเนื่องจากลูกนํ้าสกปรก และคาpHของนํ้ายาฟาวเทน
ไมถูกตอง 

  การควบคุมระบบน้ํายาฟาวเทน 
การที่จะสามารถนําน้ํายาฟาวเทนจากรางไปจนถึงแมพิมพ จนกระทั่งสิ้นสุดงาน

พิมพ โดยไมมีปญหาไปชะงักการพิมพได ตองผานการดูแลควบคุม ดังนี้ 
1. ความสะอาด 

1.1 ลูกน้ําที่เปนลูกกลิ้งยางหุมผาทุกลูก ตองลางทําความสะอาดเปน
ประจํา โดยทําทุก 3 วัน เพ่ือมิใหความเปนกรดในน้ํายาฟาวเทน
ตกคางบนผา ซึ่งจะมีผลทําใหคาความเปนกรดในน้ํายาฟาวเทนของ
วันตอไปไมอาจควบคุมได และการสะสมความเปนกรดบนผาหุมที่หัว
และทายลูกน้ํา จะทําใหแกนเหล็กของลูกน้ําเกิดสนิม เปนผลใหสนิม
นั้นดันยางหุมลูกน้ําใหบวมนูนขึ้นทั้งหัวและทาย ซึ่งจะรูไดเม่ือใชฟล
เลอรเกจเสียบหรือดึง โดยความรูสึกที่แตกตางของความกดที่หัวและ
ทายลูกน้ําแนนกวาตําแหนงตอนกลางของลูกน้ํา 

1.2 ลูกน้ําที่เปนผิวโครเมียม ตองสะอาดปราศจากคราบหมึกและคราบ
น้ํายาฟาวเทน ดวยการใชน้ํามันกาดลางไปตลอดเทมความยาวและที่
ดานหัวและทายติดกับแกนเหล็ก 

2. การคงสภาพของคาความเปนกรดหรือดางตามที่กําหนด โดยตรวจสอบทุก
ประมาณ 3 ชั่วโมงทํางาน เพ่ือความมั่นใจวาขุยกระดาษและสารที่ใชลาง
ทําความสะอาดลูกน้ําหุมผาจะไมแปรคา pH ของน้ํายาฟาวเทน อยางไรก็
ดี การเติมนํ้ายาฟาวเทนบอยๆจะเปนการปรับคา pH ของน้ํายาใหคงที่อยู
ได ดังนั้นจึงเติมนํ้ายาฟาวเทนในตอนเชาและตอนบายกอนเร่ิมทํางาน 
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3. การพิมพออฟเซตไมจําเปนตองใชน้ํายาฟาวเทนมาก หากใชน้ํายามากก็
ตองใชหมึกมากดวย จะเปนเหตุใหหมึกลงไปจับที่ลูกน้ําหุมผามากและที่
ลูกน้ําโครเมียมดวย จึงปรับจายน้ํายาและหมึกพิมพตามวิธีที่กลาวไปแลว
ขางตน 

4. ไมใชสารที่มีคาความเปนดาง เชน ผงซักฟอก ลางทําความสะอาดลูกน้ํา
หุมผา เพราะสารตกคางที่เปนดางบนผา จะแปรคาความเปนกรดให
นอยลงหรือไมมีเลยเม่ือนําไปใชภายหลังการลางทําความสะอาดแลว 

 

 
 

ภาพ 4.6 ลูกกลิ้งลูกน้ําภายในเครื่องพิมพออฟเซตชนดิปอนแผน 
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ภาพที่ 4.7 เครื่องทําความสะอาดลูกกลิ้งลกูน้ําของเครื่องพิมพออฟเซต 
 
การตรวจสอบปริมาณน้ํายาฟาวเทนและการเติมนํ้ายากอนเร่ิมตนทํางานในตอนเชาและ

บาย เปนการเตรียมความพรอมกอนการพิมพและควบคุมคา pH ของน้ํายาใหเปนไปตามที่
กําหนด ดังนั้นทําการออกแบบใบตรวจสอบเพื่อบันทึกการเติมนํ้ายาฟาวเทนกอนเร่ิมปฏิบัติงาน 
ดังแสดงในภาพที่ 4.3 

 
 นอกจากการควบคุมระบบน้ํายาฟาวเทนเพื่อชวยลดและปองกันการเกิดความสูญเสีย
เนื่องจากการสกัมแลว ยังมีใบตรวจสอบเพื่อควบคุมการลางทําความสะอาดลูกน้ํา ดังแสดงใน
ภาพที่ 4.8 และมีใบตรวจสอบคุณภาพของสิ่งพิมพระหวางพิมพเพ่ือติดตามกระบวนการพิมพ
และแกไขหากเกิดความผิดปกติ เน่ืองจากในการพิมพออฟเซตใชความเร็วรอบสูงดังนั้นการ
ติดตามกระบวนการจึงตองเวนระยะหางแตละครั้งพอสมควร ประกอบกับผลของการปรับแตง
การจายน้ํายาฟาวเทนหรือการเกิดความผิดปกติกับสิ่งพิมพแตละครั้ง จะปรากฏจนสามารถ
สังเกตเห็นความเปลี่ยนแปลงไดชัดก็ตอเม่ือกระดาษวิ่งผานไปไดประมาณ 200-300 แผน ดังน้ัน
ชางพิมพของโรงพิมพที่เปนกรณีศึกษาจึงไดกําหนดความถี่ในการตรวจสอบกระบวนการพิมพ 
โดยใหดึงงานพิมพที่หนาแทนมาตรวจสอบทุกๆ 500 แผน ดังแสดงในภาพที่ 4.9  
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 แทนพิมพ _________________ ผก. 11 คพ. 1 
 
ขอปฏิบัติ   เขียนวันที่ลางลูกน้ําลงในตาราง (ตองลางลูกน้ําทุก 3 วัน) 
 

ครั้งที ่ วันที ่ หมายเหตุ 
1   
2   
3   
4   
5   
6   
7   
8   
9   
10   

 
      ลงชื่อ ___________________ 
           ( ชางพิมพ ) 
 
 

ภาพที่ 4.8 ใบบันทึกการทําความสะอาดลกูน้ํา 
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 วันที่ __________________ แทนพิมพ ________________ 
 เลขงาน ________________ ชื่องาน _______________________________ 
 ยก/กนก ________________ จํานวนสั่งพิมพ __________________ เลม 
 

ความสูญเสียที่ตรวจพบ (แผน) 

แผนที่ ผาน 
ไม
ผาน ปรูฟ สกัม 

เสีย
ระหวาง
พิมพ 

หมึก
ซีด
ขาว 

ซับ
หลัง 

อื่นๆ 
(ระบุ) 

หมายเหตุ 

500          
1,000          
1,500          
2,000          
2,500          
3,000          
3,500          
4,000          
4,500          
5,000          
5,500          
6,000          
6,500          
7,000          
7,500          
8,000          
8,500          
9,000          
9,500          

10,000          
  รวม        

 
จํานวนสิ่งพิมพที่ดี  ___________ แผน 

 จํานวนสิ่งพิมพที่เสีย ___________ แผน 
     ลงชื่อ _________________________  ( ชางพิมพ ) 
 

 
ภาพที่ 4.9 ใบบันทึกการตรวจสอบคุณภาพของสิ่งพิมพ ระหวางพิมพ 
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4.2.2 การลดความสูญเสียเน่ืองจากน้ําหนักความกดของลูกนํ้าไมเหมาะสม 
 
  การควบคุมนํ้าหนักความกดของลูกนํ้าคลึงแมพิมพ 

 การถายโอนน้ํายาฟาวเทนแตละขั้นตอนของระบบน้ํายา ตองมีการสัมผัสและมี
ความเบียดชิดกันตามความเหมาะสม โดยเฉพาะการเบียดจนกลายเปนนํ้าหนักความ
กดของลูกน้ําคลึงแมพิมพ ทําใหเกิดปญหาสองอยางจากการกดที่มีมากเกินไป คือ 
ประการแรก ลูกน้ําจะเปลี่ยนสภาพจากการคลึงน้ํายาบนแมพิมพ กลายเปนการขัดถู
บริเวณภาพของแมพิมพใหชํารุด สึกหรอจนไมอาจรับหมึกไดเต็มที่เหมือนเม่ือตอนเร่ิม
เดินเคร่ือง ทําใหเกิดปญหาที่เรียกวาแมพิมพไมรับหมึก ประการที่สอง ทาํใหน้ํายาที่สง
จากลูกน้ํานั้นมาออกันอยู กลายเปนการใหน้ํามากเกินไป เปนผลกระทบกับความเขมสี
หมึกพิมพทําใหออนจางลง ในกรณีที่ลูกน้ําคลึงแมพิมพมีน้ําหนักความกดนอยเกินไป 
จะทําใหการถายโอนน้ํายาไปสูผิวแมพิมพไมดี อาจถึงขั้นผิวของแมพิมพแหงได 
 

เน่ืองจากอันตรายเกิดจากความกดลูกน้ําคลึงแมพิมพไมเหมาะสม จึงตองมี
เครื่องกําหนดระยะการเบียดระหวางลูกน้ํากับแมพิมพ ที่แสดงออกในรูปแบบของ       
"เครื่องวัดจากความรูสึก" หรือ "ฟลเลอรเกจ" ดวยความหนาของแถบพลาสติก แถบ
ทองเหลือง และแผนเหล็กพืด ตั้งแตขนาด 0.076 ถึง 0.10 มิลลิเมตร ดวยการสอดเขา
ระหวางแมพิมพกับลูกน้ําคลึงแมพิมพขณะหยุดเครื่องพิมพไว เร่ิมตนดวยการยกลูกน้ํา
ขึ้นและแนบเครื่องวัดเขากับโมแมพิมพ จากนั้นจึงยกลูกน้ําทับเครื่องวัดและใชแรงดึง
ออกดวยมือ "ความรูสึก"ที่เกิดจากดึงเครื่องวัด เปนความฝดที่ดึงไมอก ดึงออกมาไดพอ
ตึงมือ หรือหลวมจนดึงออกไดงาย เหลานี้ เปนความรูสึกที่บอกระยะของความเบียด
ระหวางลูกกลิ้งกับแมพิมพ ซึ่งแปรสภาพเปนความกด ความรูสึกแรกบอกวามีความกด
มากเกินไป ความรูสึกตอมาบอกวาเปนความกดที่ถูกตองใชได และความรูสึกสุดทาย
บอกวาเปนระยะที่หางเกินไป และตองทดสอบสามตําแหนง คือ ที่สวนหัว กลาง และ
ทายของลูกน้ํา 

การตั้งนํ้าหนักความกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพ ตองกระทําทุกครั้งหลังการลาง
ทําความสะอาดลูกน้ําและประกอบเขาในเครื่องพิมพ และตองตรวจสอบนํ้าหนักความ
กดกอนเร่ิมทํางานในแตละวัน เพ่ือปองกันมิใหระยะเบียดระหวางแมพิมพและลูกน้ําคลึง
แมพิมพมีมากหรือนอยจนเกินไปจนทําใหการถายโอนน้ํายาฟาวเทนไมเหมาะสมกับ
การพิมพ 
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ภาพที่ 4.10 แสดงการตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกกลิ้งลูกน้ําคลึงแมพิมพ 

ดวยเครื่องวัดแบบเสยีบ 
 
 นอกจากการควบคุมนํ้าหนักความกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพเพ่ือชวยลดและปองกันการ
เกิดความสูญเสียเนื่องจากการสกัมแลว ยังมีใบตรวจสบอเพื่อควบคุมการทดสอบน้ําหนักความ
กดของลูกน้ําคลึงแมพิมพ ดังแสดงในภาพที่ 4.3 
 ทําการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียเน่ืองจากการสกัมที่มีสาเหตุสําคัญมาจาก
ลูกน้ําสกปรก น้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม และคา pH ของนํ้ายาฟาวเทนไม
เหมาะสม ดวยวิธีการควบคุมระบบน้ํายาฟาวเทน และการควบคุมนํ้าหนักความกดของลูกน้ํา
คลึงแมพิมพ จากนั้นทําการเก็บขอมูลความสูญเสียเน่ืองจากการสกัม ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
พิมพออฟเซต ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคมถึง 30 พฤศจิกายน 2544 ดังแสดงในภาคผนวก ตารางที่ 1 
 
 จากการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียเนื่องจากการสกัมอันมีสาเหตุมาจากลูกน้ํา
สกปรก น้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม และคา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมเหมาะสม 
พบวาเกิดความสูญเสียเนื่องจากการสกัมคิดเปนรอยละ 0.017 ของจํานวนผลผลิตทั้งหมด ซึ่ง
กอนการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียดังกลาว พบวาเกิดความสูญเสียเนื่องจากการสกัม
คิดเปนรอยละ 0.056 จะเห็นไดวาความสูญเสียที่เกิดขึ้นหลังการทดลองปฏิบัติลดลงจากเดิม คิด
เปนรอยละ 68.87 ดังนั้นวิธีการควบคุมระบบน้ํายาฟาวเทนและการควบคุมนํ้าหนักความกดของ
ลูกน้ําคลึงแมพิมพ จึงสามารถลดการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการสกัมได จึงสรุปไวเปน
มาตรฐานการทํางาน (Work Instruction) ไดดังแสดงในภาพที่ 4.11  4.12 และ 4.13 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-07 
เรื่อง การพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/2 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับนี้ใชในการพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียวตามใบสั่งพิมพ 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน  
1. เดินเครื่องพิมพแลวกําหนดความเร็วในการพิมพ ถาเปนกระดาษอารตใชความเร็วประมาณ 

8,000 แผน/ชั่วโมง ถาเปนกระดาษปรูฟหรือกระดาษปอนดใชความเร็วประมาณ 9,000-
10,000 แผน/ชั่วโมง 

2. ใชงานพิมพที่ตรวจปรูฟผานแลวมาเปนตนแบบ ในระหวางพิมพตองดึงงานพิมพจากหนา
แทนมาเทียบกับตนแบบทุกๆ 500 แผน หาพบความผิดปกติตองทําการแกไข 

3. สังเกตดานขางของกองงานพิมพที่หนาแทนพิมพ ถารอยมารคไมเรียงกันเปนเสนตรง ตอง
แกไขดวยการปรับที่ฉากพิมพหรือแมพิมพ 

4. ขณะพิมพสังเกตหมึกพิมพในรางหมึก ถาหมึกตายรางตองใชพายปาดหมึกใหไหลได
สะดวก ถาหมึกเหลือนอยตองเติมใหเพียงพอกับการพิมพ 

5. สังเกตที่เลขวิ่งนับจํานวน ถาครบตามจํานวนที่สั่งพิมพแลวใหหยุดเดินเครื่อง 
6. ขนกองงานพิมพไปจัดเก็บยังที่ที่กําหนด 
7. เม่ือสิ้นสุดการพิมพแตละงานตองทําความสะอาดผายางแบล็งเก็ต และเม่ือสิ้นสุดการทํางาน

ในแตละวันตองทําความสะอาดลูกน้ํา 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 

ภาพที่ 4.11 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการพมิพของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-08 
เรื่อง การพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 2/2 
 
 
เอกสารที่เก่ียวของ 
WI-09-07 การทําความสะอาดลูกน้ําของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
WI-09-14 การทําความสะอาดแบล็งเก็ตของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 

ภาพที่ 4.11 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการพมิพของแทนพิมพชนิดสีเดียว (ตอ) 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-16 
เรื่อง การทําความสะอาดลูกน้ําของแทนพิมพชนิดสีเดียว  ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/1 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการทําความสะอาดลูกน้ําของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับนี้ใชในการทําความสะอาดลูกน้ําของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
เม่ือสิ้นสุดการทํางานในแตละวัน 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน  
1. ถอดลูกน้ําทั้ง 3 ตัวออกมาจากแทนพิมพ 
2. นําลูกน้ําประกอบเขากับเครื่องลางลูกน้ํา แลวเดินเครื่องเพ่ือใหลูกน้ําหมุนตลอดเวลา ราด

น้ํามันกาดผสมน้ํามันปกัสโซลงบนลูกน้ํา ใชแปรงโลหะขัดถูบนลูกน้ําใหทั่วแลวราดดวยน้ํา
สะอาด ทําเชนนี้ซ้ําจนกวาลูกน้ําจะสะอาด เม่ือลางจนสะอาดแลวใชแปรงโลหะปาดไปบน
ลูกน้ําจนหมาด 

3. หยุดเดินเครื่อง ถอดลูกน้ําออก 
4. ทําการลางลูกน้ําตามขอ 2 และ 3 จนครบทั้ง 3 ตัว 
5. นําลูกน้ําทั้ง 3 ตัวไปประกอบที่แทนพิมพ ใชแถบพลาสติก (ฟลเลอรเกจ) สอดไปในระหวาง

ลูกน้ําและแมพิมพเพ่ือตรวจสอบน้ําหนักของลูกน้ําที่กดไปบนแมพิมพ ตองตั้งใหน้ําหนัก
ของลูกน้ําลูกบนมีน้ําหนักกดนอยกวาลูกลางเล็กนอย 

6. การลางลูกน้ํานี้ตองทําทุก 3 วัน 
เอกสารที่เก่ียวของ  ไมมี 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 

ภาพที่ 4.12 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการทาํความสะอาดลูกน้ําของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-17 
เรื่อง การตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ํา  ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
       ของแทนพิมพชนิดสีเดียว   
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/1 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ําของแทน
พิมพชนิดสีเดียว  
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับน้ีใชในการตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ําของแทน
พิมพชนิดสีเดียว กอนเร่ิมการพิมพ 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน  
1. หยุดเครื่องพิมพไว แลวยกลูกน้ําขึ้นและแนบแถบพลาสติก (ฟลเลอรเกจ) เขากับโม

แมพิมพ จากนั้นจึงยกลูกน้ําทับแถบพลาสติกและใชแรงดึงออกดวยมือ ความรูสึกที่เกิดจาก
ดึงแถบพลาสติกตองเปนความฝดที่ดึงออกมาไดพอตึงมือ ความรูสึกนี้จะบอกระยะของ
ความเบียดระหวางลูกกลิ้งกับแมพิมพ ซึ่งแปรสภาพเปนความกด และตองทดสอบทั้งสาม
ตําแหนง คือ ที่สวนหัว กลาง และทายของลูกน้ํา 

2. การตรวจสอบน้ําหนักความกดนี้ ตองปรับใหระยะของความเบียดระหวางลูกน้ําลูกบนกับ
แมพิมพมากกวาของลูกน้ําลูกลาง คือใหความฝดที่ดึงออกมาระหวางแมพิมพกับลูกน้ําลูก
บนหลวมกวาลูกน้ําลูกลางเล็กนอย 

3. การตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพ ตองกระทําทุกครั้งหลังการลางทํา
ความสะอาดลูกน้ําและประกอบเขาในเครื่องพิมพ และตองตรวจสอบน้ําหนักความกดกอน
เริ่มทํางานในแตละวัน 

 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
ภาพที่ 4.13 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการตรวจสอบน้ําหนกัความกดของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
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4.3 การลดความสูญเสียเนื่องจากการเสียระหวางพิมพ 
 
 จากการวิเคราะหในหัวขอ 3.5.3 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการเสีย
ระหวางพิมพ และไดทําการศึกษาถึงสาเหตุที่สําคัญของการสูญเสียดังกลาวในหัวขอ (1) การ
วิเคราะหความสูญเสียของการเสียระหวางพิมพเน่ืองจากกระดาษติดฉากพิมพ และหัวขอ (2) 
การวิเคราะหความสูญเสียของการเสียระหวางพิมพเน่ืองจากกริปเปอรจับกระดาษทํางาน
ผิดปกติ โดยการสอบถามผูชํานาญการดานการพิมพออฟเซตและจากการคนควาเกี่ยวกับ
ทฤษฎีการพิมพออฟเซต  
 

4.3.1 การลดความสูญเสียเนื่องจากกระดาษติดฉากและกริปเปอรจับกระดาษ
ทํางานผิดปกติ 

 
การทําพรอมพิมพ1  

 กลาวไดวา การทําพรอมพิมพที่ดียอมทําใหไดคุณภาพงานพิมพที่ดี เพราะการทําพรอม
พิมพเปนขั้นตอนหน่ึงของกระบวนการพิมพ เพ่ือทําใหวัตถุปจจัยทางการพิมพแสดงคุณสมบัติ
ไดเต็มที่ ใชประโยชนไดตามมุงหวัง 
 การทําพรอมพิมพเปนงานที่มีขั้นตอนและมีขอบเขตหนาที่ในตัวเองพอสมควร จึงตองมี
การทําพรอมพิมพในหลายเรื่องกวาจะใหเครื่องพิมพทํางานได 
 

ภาคของการทําพรอมพิมพ 
งานทําพรอมพิมพเปนขั้นตอนที่แยกจากงานกอนพิมพ (Prepress) อันไดแก การ

เรียงพิมพ การจัดวางหนา การถายภาพทางการพิมพ รวมทั้งการแยกสี และการทําแมพิมพ 
 การทําพรอมพิมพเปนเบื้องแรกใหไดมาซึ่งคุณภาพงานพิมพ และการทําพรอมพิมพที่
สมบูรณคือลดเวลาการผลิต ไมชะงักการพิมพขณะงานกําลังดําเนินอยู เปนอันหนึ่งอันเดียวกัน
กับลดตนทุนการผลิตทางวัตถุดิบการพิมพ ลดเวลา และลดแรงงาน 
 งานพิมพที่ปรากฏขอบกพรองตางๆหรืองานพิมพที่ไมไดคุณภาพมาตรฐาน สวนใหญ
หรือเกือบทั้งหมดเกิดจากการขาดการทําพรอมพิมพที่ดี เปนสาเหตุใหเกิดความเสียหาย เชน 

                                                           
 

1ทองเติม  เสมรสุต, คูมือการพิมพออฟเซต, พิมพครั้งที่ 1 (กรุงเทพมหานคร: โรงพิมพ
มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร, 2533), หนา 338-348. 
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อายุแมพิมพสั้นกวาที่กําหนดจากการลอกหรือการไมรับหมึก การถอน เม็ดอุดตัน การขึ้นพ้ืน 
เลื่อนไถล ฯลฯ 
 เม่ือความเสียหายเกิดขึ้นในกรณีใดก็ตาม หากปลอยงานพิมพนั้นออกไปจะเปนงาน
พิมพที่ดอยคุณภาพ หรือถาตองการหยุดแกไขงานตางๆเหลานั้นจะเปนการสูญเสียเวลาการ
ผลิตและวัตถุดิบทางการพิมพ 

การแบงสวนของการทําพรอมพิมพ 
 การทําพรอมพิมพไดจัดใหเปนระบบโดยแยกสวนของงาน ดังนี้ 

1. งานทําพรอมพิมพภาคการปอน 
2. งานทําพรอมพิมพของหนวยพิมพ 
3. งานทําพรอมพิมพของภาคสงออก 

 
1. การทําพรอมพิมพภาคการปอน 

 เครื่องพิมพออฟเซตชนิดปอนแผน ใหความสําคัญของการทําพรอมพิมพภาคปอน คือ
การตัดกระดาษตองไดขนาดเทากันทุกดานโดยสมบูรณ และกระดาษเหลานั้นตองเปนแผนเรียบ
สนิท ไมยับยน มิฉะน้ันเม่ือปอนกระดาษที่มีลักษณะดังกลาวจะเกิดความผิดพลาดเรื่องฉาก
พิมพ  
 

2. การทําพรอมพิมพของหนวยพิมพ 
 การทําพรอมพิมพในหนวยพิมพ ตองเขมงวดและทําเปนประจําทุกครั้งเม่ือเริ่มกะพิมพ
ใหมทุก 8 ชั่วโมง เพราะในชวงนั้นสลักเกลียวอาจหลุดหลวมดวยแรงสั่นสะเทือน เชนลูกกลิ้ง
หมึกคลึงแมพิมพ หรือลูกกลิ้งคลึงนํ้ายาฟาวเทน ซึ่งอาจทําใหความกดแตกตางกันไดทั้ง
ทางบวกและทางลบ  
 ในที่นี้จึงพอแบงการทําพรอมพิมพไดดังนี้  

(1)   ฉากพิมพ  
(2)   ระบบการทดสอบความกด  
(3)   ผายาง  
(4)   ระบบการทําชื้น  
(5)   ระบบการลงหมึก 
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(1)   ฉากพิมพ 
ปญหาแรกที่จะทําใหฉากพิมพลงตัวกันไดตามที่กําหนด อยูที่ตําแหนงของแผน

แมพิมพบนโม ไดรูปเปนเสนขนานตามขวางหรือไม เรื่องการทําพรอมพิมพของ
แมพิมพที่จะมีผลกระทบไปถึงเรื่องฉากพิมพ และความคงทนของอายุแมพิมพ  คือการ
ตัดแผนรองหนุนใหสั้นกวาแมพิมพประมาณ 12 มิลลิเมตร เพ่ือกันน้ําเขาใตแมพิมพ 
การนําแมพิมพเขาหุมโมหากไมมีเดือยในโมรับรอยเจาะของแมพิมพ ก็ควรทํา
เครื่องหมายศูนยกลางของหัวทายแมพิมพใหจรดกัน เปนจุดสังเกตวาแมพิมพจะไม
เบี้ยวในโม และไมเกิดการพิมพผิดฉาก เหลานี้ลวนเปนสิ่งจําเปนที่ตองจัดทํากอน
เดินเครื่อง 

 
(2)   ระบบการทดสอบความกด 
เม่ือเครื่องพิมพเร่ิมเคลื่อนไหวจากชาไปเร็ว ระบบตางๆของกระบวนการพิมพ

จะเร่ิมทํางานตามหนาที่ซึ่งกําหนดไว ลูกน้ําจะนําน้ํายาฟาวเทนลงไปคลึงแมพิมพเปน
เยื่อบางๆบนบริเวณไมมีภาพ ลูกหมึกคลึงแมพิมพซึ่งไดรับหมึกจากรางและไหลเปน
ขบวนลงมา คลึงหมึกบนแมพิมพลงบนบริเวณภาพและถายโอนภาพนั้นไปยังโมยาง 
จากโมยางภาพจะถายโอนเยื่อหมึกลงบนวัตถุพิมพมีความหนาไมเกิน 2 ไมครอน หรือ  
0.002 มิลลเิมตร 

กระบวนการพิมพดังกลาวที่จะปรากฏภาพอันสมบูรณไดมาตรฐาน ถัดจากเรื่อง
ฉากพิมพก็คือความกด ความกดของลูกน้ําทั้งชุดมีความกดพอที่จะถายโอนน้ํายาจาก
ลูกกลิ้งไปยังลูกกลิ้งจนถึงแมพิมพ ดวยน้ําหนักอันเหมาะสมในระดับหนนึ่ง ความกด
ของลูกหมึกคลึงแมพิมพแตละลูกที่รับหมึกจากรางมีการสัมผัสระหวางกันดวยความกด
พอที่จะถายโอนหมึกดวยปริมาณที่พอเหมาะเม่ือถึงปลายทาง พรอมกับทําหนาที่ทาง
เชิงกลบดขยี้หรือเกลี่ยใหหมึกเปนของเหลว ไหลไปตามลูกกลิ้งจนถึงลูกหมึกชุดสุดทาย
ที่มีความกดดวยน้ําหนักอันพอเหมาะแกการถายโอนหมึกบนแมพิมพของเครื่องพิมพ
แตละแบบ และโมแมพิมพก็ตองมีความกดที่ไดน้ําหนักในระบบที่เกิดการถายโอนภาพ
ทั้งหมดบนโมแมพิมพลงบนโมผายาง จากนั้นก็ดวยความกดที่เหมาะสมกับความหนา
ของกระดาษภาพบนผายางก็จะถายโอนลงบนกระดาษหรือวัสดุอ่ืนที่ใชพิมพ 

ความกดที่ มีกระบวนการตามขั้นตอนของแตละภาคที่ลงไปสูแมพิมพ มี
กฎเกณฑความกดในระดับที่คาดไววาจะทําหนาที่ของตนเองไดสมบูรณ โดยไม
กอใหเกิดปญหาทางการพิมพและไมเปนอันตรายตอแมพิมพ การทดสอบความกดของ
การทําพรอมพิมพตําแหนงตางๆตามหนาที่ คือความกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพ ความ
กดของลูกหมึกคลึงแมพิมพ และความกดระหวางโมยางกับโมแมพิมพ 
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ปญหาที่พบมากคือ ชางพิมพไมใหความสําคัญกับความกดในการทําพรอม
พิมพ ไมใชไมโครมิเตอรวัดความหนาของกระดาษหรือวัตถุรองหนุนอยางอ่ืน เพ่ือ
คํานวณความสูงเหนือบาโมใหถูกตอง ผลเสียที่ตามมาคือปญหาอายุแมพิมพสั้นกวา
ปกติ เกิดเปนเสนขวางบนภาพ พิมพภาพพรา ภาพสองรอย เม็ดสกรีนบวม ฯลฯ  

 
(3)   ผายางแบล็งเก็ต 
ปจจัยสําคัญของการพิมพออฟเซตทางออมคือ การทําพรอมพิมพของผายาง

แบล็งเก็ต นอกจากการทดสอบความกดกับโมแมพิมพหรือการวัดความสูงของผายาง
เหนือบาโม หรือตัวโมเปนไมโครมิเตอรแลว ตองแนใจวาบนผิวผายางเรียบและสะอาด
ปลอดจากคราบหมึกและหยดหมึกหรือฝุนเด็ดขาด การใชประแจกวดสลักเกลียวยึด
ผายางกับโมควรใชประแจที่มีตัวเลขแจงความตึงหรือแรงบิด เพ่ือใหเปนที่แนชัดวา สลัก
เกลียวที่ยึดผายางทุกตัวไดบิดดวยแรงเทากัน มิฉะนั้นจะเปนเหตุใหผายางหยอน และ
ผลที่ไดจากผายางหยอน คือ การพิมพซอน เปนเปนการขัดถูแมพิมพใหบริเวณภาพสึก
กรอน ที่เรียกวาแมพิมพลอก 

 
  (4)   ระบบน้ํายาฟาวเทน 

 การทําพรอมพิมพของระบบนํ้ายาฟาวเทน นอกจากการลางทําความสะอาด
ลูกน้ําหุมผา และเช็ดทําความสะอาดลูกน้ําโครเมียมแลว ยังตองตรวจสอบความกดตาม
วิธีการดังกลาวมาแลวขางตนดวย 

 
  (5)   ระบบการลงหมึก 

 ตองคลายเกลียวลูกบิดหมึกจากลิ้นราง ไมใหครูดกับลูกกลิ้งรางหมึก และไม
ควรปดหมึกดวยวิธีกวดลูกบิดใหลิ้นรางเบียดแนนกับลูกกลิ้งรางหมึก เพราะนอกจากลิ้น
รางจะสึกเปนวงโคง และลามเขาไปหาศูนยกลางเรื่อยๆ ลูกกลิ้งรางหมึกก็จะเกิดการสึก
เปนรอยดวย ฉะนั้นการทําพรอมพิมพของระบบการลงหมึก นอกจากทดสอบความกด
ของลูกหมึกคลึงแมพิมพ ยังตองเตรียมความพรอมในการเตรียมหมึกและการบังคับลิ้น
รางหมึกดวย 
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3. การทําพรอมพิมพของภาคสงออก 
 การทําพรอมพิมพของภาคสงออก สําหรับเครื่องพิมพปอนแผนไมมีปญหาสลับซับซอน 
เพียงแตปรับลมใหเหมาะสมกับกระดาษหนาบางเทานั้น 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

ภาพที่ 4.14 หนวยปอนของเครื่องพิมพออฟเซต 
 
 

 
ภาพที่ 4.14 หนวยปอนกระดาษของเครือ่งพิมพออฟเซต 

 
 นอกจากการตรวจสอบในเรื่องของฉากพิมพ กริปเปอรจับกระดาษ และอุปกรณตางๆ
ของภาคการปอน และภาคสงออกแลว ยังมีใบตรวจสอบเพื่อควบคมุการทําพรอมพิมพกอนเร่ิม
งาน ดังแสดงในภาพที่ 4.3 
 
 ทําการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพที่มีสาเหตุสําคัญมา
จากกระดาษติดฉากพิมพ และกริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ ดวยวิธีการทําพรอมพิมพ 
จากนั้นทําการเก็บขอมูลความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพ
ออฟเซต ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคมถึง 30 พฤศจิกายน 2544 ดังแสดงในภาคผนวก ตารางที่ 1 
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 จากการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียเน่ืองจากการเสียระหวางพิมพ อันมีสาเหตุ
มาจากกระดาษติดฉากพิมพ และกริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ พบวาเกิดความสูญเสีย
เน่ืองจากการเสียระหวางพิมพคิดเปนรอยละ 0.006 ของจํานวนผลผลิตทั้งหมด ซึ่งกอนการ
ทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียดังกลาว พบวาเกิดความสูญเสียเน่ืองจากการเสียระหวาง
พิมพคิดเปนรอยละ 0.014 จะเห็นไดวาความสูญเสียที่เกิดขึ้นหลังการทดลองปฏิบัติลดลงจาก
เดิมคิดเปนรอยละ 54.50 ดังน้ันวิธีการตรวจสอบฉากพิมพ กริปเปอรจับกระดาษ และอุปกรณ
ตางๆของภาคการปอน และภาคสงออกกอนเริ่มพิมพ จึงสามารถลดการเกิดความสูญเสีย
เน่ืองจากการเสียระหวางพิมพได จึงสรุปไวเปนมาตรฐานการทํางาน (Work Instruction) ไดดัง
แสดงในภาพที่ 4.15 และ 4.16 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-09 
เรื่อง การตั้งฉากหนาและฉากขาง   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1  

ของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/2 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการปรับตั้งฉากหนา ฉากขาง และหนวยปอน
กระดาษเพื่อใชในการพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับนี้ใชในการปรับตั้งฉากหนา ฉากขาง และหนวยปอนกระดาษ
ใหเหมาะกับกระดาษตามใบสั่งพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน  
1. เลื่อนแผนกระดาษมาชนกับฉากหนา สังเกตวามีสวนใดของฉากหนาที่ไมสัมผัสกับกระดาษ

ตองเลื่อนมาชนจนเปนแนวเดียวกันทั้งสี่ตัว 
2. ทดลองใหกริปเปอรสวิงอารมจับกระดาษ ใชปากกาขีดที่ตําแหนงฟนจับทั้งสี่แหง พับครึ่ง

กระดาษแลวเปดออกสังเกตดูรอยปากกาที่ขีดไวตองทับกันสนิทพอดี 
3. ตั้งความหนาของกระดาษที่ฉากหนา โดยใชกระดาษ 2 แผนสอดไปที่ฉากหนาแลวขันน็อต

ใหแนนพอที่จะดึงกระดาษออกได 
4. ตั้งระยะความหนาของกระดาษที่ฉากขางทําเชนเดียวกับฉากหนา 
5. ตั้งระยะตีนเปดใหเหยียบบนกระดาษประมาณเลยสวนโคงเล็กนอย 
6. ตั้งระยะการตบกระดาษที่หนวยรับกระดาษใหพอดีกับขนาดของกระดาษที่ใชพิมพ 
 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 

ภาพที่ 4.15 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการตั้งฉากขางและฉากหนาของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-17 
เรื่อง การตั้งฉากหนาและฉากขาง   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 

ของแทนพิมพชนิดสีเดียว   
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 2/2 
 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน (ตอ) 
7. ทดลองวิ่งกระดาษเปลา แลวนํากระดาษจากหนาแทนมาพับครึ่งทั้งสองดาน สังเกตวารอย

พับทับกับตําแหนงของมารคกลางและมารคขางพอดีแสดงวาไดฉากแลว ถามารคกลางยัง
ไมไดฉากตองปรับที่ฉากขางโดยเลื่อนใหกึ่งกลางกระดาษพอดีกันกับมารค ถามารคขางยัง
ไมไดฉากตองปรับที่แมพิมพโดยคลายน็อตดานที่ไมตองการจะดึงกอน แลวจึงดึงแผน
แมพิมพกะระยะใหกึ่งกลางกระดาษพอดีกันกับมารคแลวขันน็อตดานที่ตองการจะดึงให
แนน 

 
 
 
 
 
 
 
 
เอกสารที่เก่ียวของ 
ไมมี 
 
 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 
ภาพที่ 4.15 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการตั้งฉากขางและฉากหนาของแทนพิมพชนิดสีเดียว (ตอ) 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-10 
เรื่อง การตรวจสอบหนวยปอนกระดาษ   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 

ของแทนพิมพชนิดสีเดียว   
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/2 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบอุปกรณตางๆของหนวยปอนกระดาษ 
ไดแก ลอแยกกระดาษ ตัวดูดกระดาษขึ้น ตัวดูดสงไปขางหนา สปริงกด ลมเปา ลอดึงกระดาษ 
และสายพาน ของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับน้ีใชในการตรวจสอบอุปกรณตางๆของหนวยปอนกระดาษ 
ไดแก ลอแยกกระดาษ ตัวดูดกระดาษขึ้น ตัวดูดสงไปขางหนา สปริงกด ลมเปา ลอดึงกระดาษ 
และสายพานของแทนพิมพชนิดสีเดียว กอนเร่ิมการพิมพ 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน  
1. ตรวจสอบกระดาษที่ใชพิมพตองเรียบ ไมเปนคลื่น ริมกระดาษไมโคงงอ จากนั้นกระทุงให

กองกระดาษเรียบเสมอกันทุกดาน สลับกับการกระพือกระดาษเพื่อใหอากาศเขา ทําให
กระดาษไมติดกัน 

2. จัดกระดานรองรับกระดาษใหไดกึ่งกลางของเครื่องพิมพ เพ่ือใหมารคกลางออกมาอยูใน
ตําแหนงตรงกลางแผนกระดาษพอดี 

3. ยกเหล็กกั้นฉากพิมพลง ใสกระดาษวางลงบนกระดานใหกระดาษอยูในตําแหนงกึ่งกลาง
ของกระดาน 

4. ตรวจสอบทอลมเปา (ตีนเปด) ทําหนาที่กดกระดาษแผนลาง ตองตั้งระยะของทอลมเปาให
กดกระดาษเลยสวนโคงเล็กนอย  

 
เจาของเรื่อง  แผนกการพมิพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
ภาพที่ 4.16 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการตรวจสอบหนวยปอนกระดาษของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-10 
เรื่อง การตรวจสอบหนวยปอนกระดาษ   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 

ของแทนพิมพชนิดสีเดียว   
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 2/2 
 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน (ตอ) 
5. ตรวจสอบตัวดูดกระดาษขึ้น ทําหนาที่ยกกระดาษแผนบน ตองปรับตั้งตัวดูดกระดาษให

สัมผัสกับสวนบนสุดของกระดาษที่ลอแยกดันใหโปงขึ้นมา ซึ่งการสัมผัสนี้ควรตั้งใหสวน
หนาของตัวดูดขนานกับผิวหนาของกระดาษแผนบน 

6. ตรวจสอบตัวดูดสงไปขางหนา ทําหนาที่สงกระดาษ  ขณะที่ตัวดูดสงไปขางหนาแลวถูกดึง
กลับมาขางหลัง ตองปรับตั้งใหตัวดูด ดูดกระดาษขึ้นมาพอดี 

7. ตรวจสอบลอแยกกระดาษ ทําหนาที่ดึงกระดาษเขาสูสายพานเพื่อสงไปยังฉากพิมพหนา 
ตองตั้งความสูงของกองกระดาษใหถูกตองเสียกอน แลวจึงปรับตั้งลอแยกกระดาษใหมใหมี
แรงกดลงบนกระดาษแผนบนเพียงพอ ซึ่งทําใหเกิดชองวางกับกระดาษแผนลางนูนขึ้นมา
เพียงพอ ถาหากจําเปนก็ใหใชลิ่มอัดเพ่ือใหกระดาษมีมุมสูงขึ้นตามความเหมาะสมของลอ
แยกกระดาษ 

8. ตรวจสอบชองวางใตตัวสปริงกด ตองปรับตั้งชองวางนี้ใหมีระยะประมาณ 2 เทาของความ
หนาของกระดาษที่นํามาพิมพ 

9. ตรวจสอบสภาพของสายพาน ตองสะอาด ไมเปนสนิม ไมมีความชื้น หรือชํารุด 
 
 
เอกสารที่เก่ียวของ 
ไมมี 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 

ภาพที่ 4.16 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการตรวจสอบหนวยปอนกระดาษของแทนพิมพ 
ชนิดสีเดียว(ตอ) 



 
 

บทที่ 5 
 

ผลการวิจัยดําเนินงาน 
 
5.1 ผลการดําเนินงานลดและควบคุมความสูญเสียในกระบวนการพิมพ 
 
 จากการศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพออฟเซตของโรงพิมพที่เปน
กรณีศึกษา พบวามีความสูญเสียที่สําคัญและตรวจพบมากในกระบวนการพิมพสามชนิด ไดแก 
ความสูญเสียจากการปรูฟ การสกัม และการเสียระหวางพิมพ  
 เม่ือทําการวิเคราะหปญหาเกี่ยวกับความสูญเสียทั้งสามชนิด จึงพบวามีสาเหตุสําคัญที่
ทําใหเกิดความสูญเสีย ดังนี้ 
 ความสูญเสียจากการปรูฟมีสาเหตุที่สําคัญ ไดแก 

1. การปรับแตงหมึกพิมพ 
2. การปรับจายน้ํายาฟาวเทน 

 ความสูญเสียจากการสกัมมีสาเหตุที่สําคัญ ไดแก 
1. ลูกกลิ้งลูกน้ําสกปรก 
2. น้ําหนักความกดของลูกกลิ้งลูกน้ําไมเหมาะสม 
3. คา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมเหมาะสม 

 ความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ 
1. กระดาษติดฉากพิมพ 
2. กริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ 

 
 จากนั้นทําการศึกษาแนวทางในการลดและปองกันการเกิดความสูญเสียทั้งสามชนิด 
เพ่ือนําไปทดลองปฏิบัติ แลวเก็บขอมูลจํานวนความสูญเสียที่ตรวจพบในกระบวนการพิมพ
ภายหลังจากดําเนินการอีกครั้งหนึ่ง 
 กอนการดําเนินงานลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพ ขอมูลจํานวนความสูญเสียท้ัง
สามชนิดเม่ือเทียบกับผลผลิต ตั้งแตวันที่ 11 กันยายนถึง 3 พฤศจิกายน 2543 มีดังนี้ การปรูฟ
คิดเปนรอยละ 0.058 การสกัมคิดเปนรอยละ 0.056 และการเสียระหวางพิมพคิดเปนรอยละ 
0.014 
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 ภายหลังจากการดําเนินงานจึงทําการเก็บขอมูลจํานวนความสูญเสียทั้งสามชนิดที่พบใน
กระบวนการพิมพ ระหวางวันที่ 1 ตุลาคมถึง 30 พฤศจิกายน 2544 พบวาจํานวนความสูญเสีย
เม่ือเทียบกับผลผลิต เปนดังน้ี  การปรูฟคิดเปนรอยละ 0.012 การสกัมคิดเปนรอยละ 0.017 
และการเสียระหวางพิมพคิดเปนรอยละ 0.006  
 จะเห็นไดวาความสูญเสียหลังการดําเนินงานลดลงเมื่อเทียบกับกอนการดําเนินงาน เปน
ดังน้ี การปรูฟลดลงคิดเปนรอยละ 79.12 การสกัมลดลงคิดเปนรอยละ 68.87 และการเสีย
ระหวางพิมพคิดเปนรอยละ 54.50 ตามลําดับ 
 
 กอนการดําเนินงานเพื่อควบคุมและลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพ พบวามี
คาใชจายของวัตถุดิบที่ตองเสียไปเน่ืองจากเกิดความสูญเสียดังกลาว ไดแก  

1. คากระดาษ   กระดาษที่ใชในการพิมพสวนใหญคือกระดาษปอนดชนิด 60 กรัม  
ขนาด 31x43 นิ้ว ราคาประมาณรีมละ 763 บาท (1 รีมมี 500 แผน) 

2. คาหมึกพิมพ   หมึกพิมพที่ใชในการพิมพสวนใหญเปนสีดํา ราคาประมาณกระปอง 
ละ 200 บาท  โดยเฉลี่ยการพิมพในแตละวันจะพิมพได 50,000 แผน ใชหมึกพิมพจํานวน 2 
กระปอง เปนเงิน 400 บาท ดังนั้นคาหมึกพิมพตอสิ่งพิมพ 1 แผนประมาณ 0.008 บาท 

3. คาน้ํายาฟาวเทน เน่ืองจากปริมาณน้ํายาฟาวเทนที่ใชในแตละวันนอยมากจึงไมนํา 
มาคิด 
 
 สามารถคํานวณคาใชจายของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพกอนและหลัง
ดําเนินงาน ไดดังนี้ 
 กอนการดําเนินงาน 
 ผลผลิตทั้งหมดในกระบวนการพิมพ เปนจํานวน 7,007,492 แผน 
 คิดเปนคากระดาษ =   (7,007,492 / 500) x 763 =   10,693,433  บาท 
 คิดเปนคาหมึกพิมพ =   7,007,492 x 0.008  =   56,060  บาท 
 รวมเปนคาใชจาย =   10,749,493  บาท 
 
 ความสูญเสียทั้งหมดที่พบในกระบวนการพิมพ เปนจํานวน 10,204 แผน 
 คิดเปนคากระดาษ =   (10,204 / 500) x 763 =   15,571  บาท 
 คิดเปนคาหมึกพิมพ =   10,204 x 0.008  =   81  บาท 
 รวมเปนคาใชจาย =   15,652  บาท 
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 ดังน้ันคาใชจายของความสูญเสียที่เกิดขึ้นเทียบกับคาใชจายของผลผลิตทั้งหมด 
สามารถคํานวณไดดังนี้ 
 คาใชจายกอนการดําเนินงานคิดเปนรอยละ =   (15,652 / 10,749,493) x 100 
           =   0.15 
 
 หลังการดําเนินงาน 
 ผลผลิตทั้งหมดในกระบวนการพิมพ เปนจํานวน 3,815,100 แผน 
 คิดเปนคากระดาษ =   (3,815,100 / 500) x 763 =   30,521  บาท 
 คิดเปนคาหมึกพิมพ =   3,815,100 x 0.008  =   5,821,843  บาท 
 รวมเปนคาใชจาย =   5,852,363  บาท 
 
 ความสูญเสียทั้งหมดที่พบในกระบวนการพิมพ 2,170 แผน 
 คิดเปนคากระดาษ =   (2,170 / 500) x 763  =   3,311  บาท 
 คิดเปนคาหมึกพิมพ =   2,170 x 0.008  =   17  บาท 
 รวมเปนคาใชจาย =   3,328  บาท 
 
 ดังน้ันคาใชจายของความสูญเสียที่เกิดขึ้นเทียบกับคาใชจายของผลผลิตทั้งหมด 
สามารถคํานวณไดดังนี้ 
 คาใชจายกอนการดําเนินงานคิดเปนรอยละ =   (3,328 / 5,852,363) x 100 
           =   0.06 
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 จากการดําเนินงานลดความสูญเสียทั้งสามชนิดที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพ คือความ
สูญเสียจากการปรูฟ การสกัม และการเสียระหวางพิมพ ดวยวิธีการทํางานเพื่อลดความสูญเสีย
ดังไดกลาวไปแลวในบทที่ 4  แลวจึงทําการเก็บขอมูลความสูญเสียที่ตรวจพบตั้งแตวันที่ 1 
ตุลาคมถึง 30 พฤศจิกายน 2544 สามารถสรุปผลการดําเนินงานไดดังแสดงในตารางที่ 5.1 
 

ตารางที่ 5.1 แสดงผลการดําเนินงานควบคุมและลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพ 
 

 กอนการดําเนินงาน หลังการดําเนินงาน 

 จํานวน 
(แผน) 

คิดเปน 
รอยละ 

จํานวน 
(แผน) 

คิดเปน 
รอยละ 

ลดลงคิด
เปนรอยละ 

ผลผลติ 7,007,492 - 3,815,100 - - 

จํานวนความสูญเสีย
ทุกชนิด 

10,204 0.146 2,170 0.057 60.96 

การปรูฟ 4,048 0.058 462 0.012 79.12 

การสกัม 3,940 0.056 665 0.017 68.87 

การเสียระหวางพิมพ 970 0.014 243 0.006 54.50 

ความสูญเสยีอ่ืนๆ 1,246 0.018 800 0.021 *** 

คาใชจาย (บาท) 15,652 0.15 3,328 0.06 60.94 

 
 หมายเหตุ  *** ความสูญเสียอ่ืนๆภายหลังการดําเนินงานเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 17.93 
ของกอนการดําเนินงาน 
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แผนภูมิที่ 5.1 แสดงผลการดําเนินงานควบคุมและลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพ 

 
 
5.2 ขอสังเกตจากการวิจัยดําเนินงาน 
 จากการเก็บขอมูลความสูญเสียและจํานวนผลผลิตในกระบวนการพิมพ พบวาจํานวน
ผลผลิตหลังการดําเนินงานนอยกวาผลผลิตกอนการดําเนินงานประมาณรอยละ 50 ซึ่งอาจเปน
สาเหตุหน่ึงที่ทําใหจํานวนความสูญเสียที่ตรวจพบหลังการดําเนินงานมีนอยกวากอนการ
ดําเนินงาน อยางไรก็ตามแนวทางการลดและปองกันการเกิดความสูญเสียที่เสนอแนะดังแสดง
ในบทที่ 4 นั้น ไดทําการศึกษาจากทฤษฎีการพิมพออฟเซตและจากประสบการณของ
ผูชํานาญการ จึงเปนวิธีปฏิบัติที่สามารถลดการเกิดความสูญเสียทั้งสามชนิดดังกลาวได 
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บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยดําเนินงานและขอเสนอแนะ 
 
6.1 สรุปผลการวิจัยดําเนินงาน 
 จากการวิจัยและดําเนินงานการลดความสูญเสียในโรงพิมพที่เปนกรณีศึกษา โดยการ
เก็บขอมูลความสูญเสียแลวนํามาวิเคราะหดวยแผนภูมิพาเรโต พบวาความสูญเสียสําคัญที่
เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพมี 3 ชนิด ไดแก 
1. การปรูฟ   หมายถึง  การทดลองพิมพเพ่ือใหไดความเขมของหมึกพิมพตรงตามตนฉบับ 

และใหไดฉากพิมพ การไดฉากพิมพหมายถึงการพิมพออกมาแตละภาพมีความแมนยํา
เหมือนกัน 

2. การสกัม   หมายถึง  ลักษณะเปนคราบหมึกปรากฏบนบริเวณภาพและบริเวณไรภาพ เกิด
จากการขาดสมดุลระหวางน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ 

3. การเสียระหวางพิมพ   หมายถึง  สิ่งพิมพที่ออกมามีลักษณะผิดฉากพิมพ ยับยน ฉีกขาด 
หรือติดขัดอยูในเครื่องพิมพในระหวางที่ทําการพิมพ 

 
 ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพนี้ไมสามารถนําไปแกไขหรือซอมแซมได ชาง
พิมพตองทําการพิมพใหมเพ่ือชดเชยจํานวนที่สูญเสียไป ดังนั้นจึงไมควรใหเกิดความสูญเสียใน
กระบวนการพิมพโดยไมจําเปน   การตรวจสอบ การควบคุมกระบวนการผลิตใหเปนมาตรฐาน
เดียวกันทุกขั้นตอน และการปองกันการเกิดความสูญเสีย เปนสิ่งจําเปนในกระบวนการควบคุม
ความสูญเสียที่จะสามารถลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพได 
 ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพดวยแผนผัง
แสดงเหตุและผล  โดยความสูญเสียที่เกิดขึ้นสามารถจําแนกไดตามทรัพยากรการผลิตชนิด
ตางๆ ไดแก 
1. ชางพิมพ (Man) 
2. เครื่องพิมพและอุปกรณ (Machine and Equipment) 
3. วัตถุดิบ (Material) 
4. วิธีการทํางาน (Method) 
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 เม่ือทราบถึงสาเหตุที่สําคัญซึ่งสงผลใหเกิดความสูญเสียทั้งสามชนิดดังกลาว จึง
ทําการศึกษาถึงทฤษฎีเกี่ยวกับการพิมพออฟเซตและการสอบถามผูมีความชํานาญ เพ่ือหา
แนวทางในการลดและควบคุมความสูญเสีย แลวเลือกวิธีที่เหมาะสมมาทําการทดลองปฏิบัติ 
จากนั้นจึงเก็บขอมูลความสูญเสียภายหลังจากการดําเนินงานเปรียบเทียบกับกอนการ
ดําเนินงาน พบวาสัดสวนความสูญเสียภายหลังการดําเนินงานลดลงแยกตามประเภท ดังนี้ 
− การปรูฟลดลงคิดเปนรอยละ 79 
− การสกัมลดลงคิดเปนรอยละ 69 
− การเสียระหวางพิมพลดลงคิดเปนรอยละ 54 
 
6.2 ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพ 
 ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพมีสาเหตุมาจากทรัพยากรการผลิตทั้งสี่
ประเภท ไดแก ผูปฏิบัติงาน เครื่องจักร วิธีการทํางาน และวัตถุดิบ โดยเฉพาะอยางยิ่ง
ผูปฏิบัติงานพบวาเกิดความสูญเสียจากความผิดพลาดของพนักงานผูควบคุมเครื่อง (Human 
error) บอยครั้ง 
 ชางพิมพและผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวของตั้งแตชางออกแบบ ถายฟลม เลยเอาท เขาเลม 
สวนใหญเรียนรูมาจากการฝกปฏิบัติในโรงพิมพทั้งสิ้น บุคคลเหลานี้ตองเรียนรูเทคนิคตางๆมา
ดวยความยากลําบาก และใชเวลานานหลายปกวาจะสามารถปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
และปญหาที่เกิดขึ้นเสมอก็คือ บุคคลเหลานี้ขาดหลักเกณฑทางทฤษฎีอยางแทจริงในการปฏิบัติ 
การดําเนินการโดยทั่วไปจึงยึดถือหลักเทาที่เคยเห็นมา หรือจากประสบการณของตนเองที่ได
จากการลองผิด ลองถูก เปนเหตุใหการปฏิบัติงานโดยสวนใหญไมไดผลดีเทาที่ควร เกิดการสูญ
เปลาในการปฏิบัติงานทั้งในแงของวัสดุและเวลาเปนอยางมาก และยังไมไดผลงานที่มีคุณภาพดี
อีกดวย ทั้งนี้ก็ตองยกเวนสําหรับบางคนที่มีพรสวรรคหรือไดขวนขวายหาความรูใสตัวเปนพิเศษ 
ซึ่งมีอยูนอยมาก และก็มักปรากฏวาเปนที่ตองการของทุกโรงพิมพถึงกับตองประมูลซ้ือตัวกันไป
ก็มี 
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 ผลเสียของการขาดบุคลากรที่มีความรูทางการพิมพ 
1. ทําใหไดผลงานที่ไมมีคุณภาพออกมา เพราะขาดความรูพ้ืนฐานและการฝกฝนอบรมที่

ถูกตอง 
2. เกิดการสูญเปลาในการใชวัสดุการผลิต เพราะมีการใชวัสดุไมถูกตองหรือตองทดลองทํา

แบบลองผิดลองถูก เชน การใชกระดาษไมถูกตอง ใชหมึกไมถูกตอง 
3. ไมสามารถใชเทคโนโลยีสมัยใหมไดอยางเต็มที่และถูกตอง เพราะขาดความเขาใจใน

หลักการเบื้องตนอยางเพียงพอ โดยเฉพาะอยางยิ่งในปจจุบันไดมีเครื่องจักรสมัยใหมที่ใช
เทคโนโลยีขั้นสูง แตผูใชไมรูจักวิธีใช จึงไมสามารถใชเครื่องจักรเหลานั้นอยางเต็มที่ ทําให
เกิดการสูญเปลาอยางนาเสียดาย 

4. ไดผลผลิตลดลง เนื่องจากขาดความชํานาญและประสบการณในการปฏิบัติงานอยาง
เพียงพอ หรือไดรับการเรียนรูมาอยางผิดๆ ทําใหเกิดความผิดพลาดในขณะปฏิบัติงานได
บอย เปนเหตุใหเสียเวลาในการปฏิบัติงานมากเกินจําเปน 

5. ไมสามารถรักษาคุณภาพมาตรฐานทางการพิมพไดอยางสม่ําเสมอ เพราะขาดความสํานึก
ในเร่ืองมาตรฐานทางการพิมพ และอาจไมรูจักวิธีที่จะทําใหไดคุณภาพคงที่ตามที่ควรเปน 

6. เกิดการแยงชิงแรงานที่มีคุณภาพเปนเหตุใหมีการประมูลซื้อตัวชางพิมพที่มีฝมือ ทําให
ตนทุนการผลิตเพิ่มสูงขึ้นและผลกําไรลดลง โรงพิมพจึงไมสามารถยืนหยัดบนตลาดที่มีการ
แขงขันสูงได 

7. อัตราการเขา-ออกงานของคนงานสูง เน่ืองจากเกิดความไมพอใจกันทั้งสองฝายระหวาง
นายจางและลูกจาง เพราะนายจางก็ไมพอใจในฝมือของลูกจาง และลูกจางก็ไมพอใจใน
คาจางแรงงานที่ไดรับ ทั้งสองฝายขาดความสํานึกที่จะพัฒนาคุณภาพของการปฏิบัติงานให
สูงขึ้น 

8. ผูปฏิบัติงานมีความเชื่อถือเกาๆที่ไมถูกตองและไมคอยยอมรับเทคโนโลยีใหมๆ ทําใหเปน
อุปสรรคตอการฟนฟูและพัฒนาเทคนิคการผลิตใหทันสมัย 

 
 จากที่ยกตัวอยางมาทั้งหมดนี้จะเห็นไดวาผลเสียของการขาดแคลนบุคลากรที่มีความรู
ความสามารถอยางแจริงนั้นมีอยางมาก และสงผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพตนทุน ผลกําไร
และความกาวหนาของอุตสาหกรรมการพิมพโดยตรง 
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6.3 ขอเสนอแนะในการดําเนินงาน 
 

6.3.1 การบันทึกสถิติการผลิต 
 ธุรกิจการพิมพจะสัมฤทธิ์ผลมากนอยเพียงใด ไมใชเพียงการควบคุมคุณภาพการพิมพ
ใหดีเทานั้น แตการสูญเสียทางการพิมพจะสิ้นเปลืองกระดาษ หมึกพิมพ และเวลาทํางานไปดวย 
ฉะนั้นนอกจากการควบคุมคุณภาพงานพิมพแลวตองควบคุมสถิติการผลิตดวย 
 ในการพิมพบางครั้งจะพบปญหาการพิมพขาดจํานวน สาเหตุมาจากเมื่องานพิมพเสีย
ตองดึงออกขณะที่เลขวิ่งนับจํานวนยังคงทํางาน หรือเกิดการสกัม การผิดฉากพิมพ และปญหา
อ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นแลว ชางพิมพมักจะดึงงานพิมพที่เสียทิ้งไป ทําใหยอดพิมพไมตรงกับตัวเลขใน
เครื่องพิมพ เพราะการนับปนกันไประหวางของดีกับของเสีย 
 ในการพิมพตองมีการบันทึกสถิติไวศึกษา เชน ชนิด ขนาด และจํานวนกระดาษที่ใช
พิมพ จํานวนพิมพที่ดี และจํานวนพิมพที่เสีย ขอมูลเหลานี้ลวนเปนกุญแจสําหรับแกไขปญหาที่
เกิดขึ้น 
 การบันทึกสถิติเปนความจําเปนอยางยิ่งของการประกอบธุรกิจ เพ่ือวิเคราะหและการ
ควบคุมกิจการ เพราะธุรกิจการพิมพมีความสลับซับซอนและยากแกการวินิจฉัยใหถูกตอง
แทจริงโดยปราศจากการควบคุมที่มีหลักการอันสามารถทบทวนและคนหาสาเหตุได ใบ
ตรวจสอบที่กรอกดวยมือเฉพาะในหองพิมพไมควรมีขอความในการรายงาน เปนเพียงตัวเลข
และเขียนเครื่องหมายในชองที่กําหนด จะเพ่ิมความสะดวกใหแกชางพิมพเปนอันมาก  
 

6.3.2 การตรวจจับและควบคุมไมใหงานพิมพที่มีขอบกพรองออกไปจากหนวย
ผลิต 

 การทําใหเครื่องพิมพเดินและทํางานไมใชเรื่องยาก เพียงกดปุมใหเครื่องเดินจากชาไป
หาเร็วจนถึงระดับที่ตองการ ขณะเดียวกันกระดาษจะปอนเขาหนวยการพิมพ โมแมพิมพรับ
น้ํายาฟาวเทนบางๆในระดับที่เปนความชื้น แลวหมุนไปรับหมึกพิมพที่ไหลจากรางจนถึงชุดลูก
หมึกคลึงแมพิมพ ภาพบนแมพิมพจะถายโอนลงบนผายาง และผายางจะถายโอนอีกครั้งบนวัสดุ
พิมพ เปนภาพออกไปสูหนวยการรับ ถากระบวนการพิมพราบรื่นเหมือนดังกลาวเชนน้ีตลอดไป
งานพิมพก็จะไมเกิดขอบกพรองขึ้น 
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 แตในความเปนจริงกระบวนการพิมพออฟเซตมีปจจัยหลายประการที่มีผลตอคุณภาพ
ของงานพิมพ เชน สมดุลระหวางน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ น้ําหนักความกดของลูกน้ําคลึง
แมพิมพ หรือสภาพของเครื่องพิมพที่ชํารุดขาดการดูแลรักษาจนเกิดการสึกหรอ ทําใหการหมุน
ของโมแกวง หมุนไดไมเที่ยงเปนตน ดังน้ันการติดตามกระบวนการพิมพอยางสมํ่าเสมอจะชวย
ใหชางพิมพรูถึงสภาพการพิมพวาเกิดความบกพรองหรือไม ทําใหสามารถแกไขปญหาทางการ
พิมพไดทัน และปองกันไมใหงานพิมพที่พิมพเสียออกไปจากหนวยผลิต  
 

6.3.3 การลางทําความสะอาด 
 นอกจากการเตรียมความพรอมของแทนพิมพกอนเร่ิมปฏิบัติงานแลวยังมีงานที่สําคัญ
ซึ่งควรปฏิบัติทั้งกอนและหลังทํางาน คือการลางทําความสะอาดเครื่องพิมพ อาจนับไดวาเปนทั้ง
กอนทําพรอมพิมพ และการทําพรอมพิมพ ไมวาจะเปนกรณีที่มีเครื่องเดียวสีเดียว จนถึงหลาย
เครื่องหลายส ี
 การลางแบงเปนสองประเภท คือ การลางยอยและการลางใหญ และกําหนดเวลาการ
ลางใหการลางยอยทําทุกวันหลังเสร็จงานพิมพประจําวันแลว ชางพิมพตองหม่ันลางทําความ
สะอาด หากทิ้งไวเลอะเทอะสกปรก เม่ือถึงเวลาก็พิมพไปเชนน้ีจะทําใหงานพิมพไมไดมาตรฐาน 
 การลางยอย ไดแก การลางลูกหมึกเปนสําคัญ ลูกกลิ้งหมึกจะถายโอนไดดี ผิวตองไม
กระดางเปนมันวาว ทั้งน้ีอยูที่การหมั่นลางเช็ด และใชสารละลายที่ถูกตองไมเปนภัยแกเน้ือยาง 
โดยเฉพาะหมึกที่เกาะหัวทายลูกกลิ้งที่สะสมไวแลวแข็งมาก อาจหลุดกระเด็นเขาในลูกกลิ้งคลึง
แมพิมพที่เรียก "จุดในพื้นทึบ" ปญหาที่นี้ไมใชเกิดจากความสกปรกที่เกิดสะเก็ดหมึกบนลูกกลิ้ง
เพียงอยางเดียว บางทีอาจเกิดจากเศษผงบนเพดานหองพิมพ หรือฝุนละอองเปนทรายที่ถูกพัด
พามาจากนอกหองพิมพได ฉะน้ันการลางยอยจะตองลางลูกกลิ้งหมึกใหสะอาดทั้งหัวทาย
ลูกกลิ้ง เช็ดทําความสะอาดคราบหมึกและคราบกัมบนโมผายางและตัวโมแมพิมพ หลังจากถอด
แผนแมพิมพออกแลวตองเช็ดคราบน้ํายาฟาวเทนใหสะอาดหมดจด และเช็ดผนังเครื่องดานนอก
ใหสะอาดเปนการลางยอยประจําวัน 
 การลางใหญตองทําทุกเจ็ดวัน สําหรับเครื่องพิมพปอนแผนตั้งแต สีเดียว สองสี และสี่สี 
เพราะเครื่องพวกนี้มีมุมอับเปนที่หมักหมมเศษกระดาษ น้ํายาฟาวเทน และขี้หมึกขี้กระดาษที่
หลุดจากการลางบนหนวยพิมพลงไปขางลางยังพ้ืน 
 การลางครั้งน้ี ตองมุดเขาไปกวาดลางเศษกระดาษ ขี้หมึกขี้กระดาษที่แข็งเปนกอนจับ
คานยึดผนังเครื่องใหหมดจด กวาดเช็ดน้ํายาฟาวเทนที่นองกับพ้ืน คราบหมึกและคราบกัมที่
เกาะตามผนังเครื่องดานใน การลางนี้จะชวยยืดอายุการใชงานเครื่องพิมพและปลอดจากรอยขีด
ขวนแมพิมพของขี้หมึกขี้กระดาษที่จับแข็งบนคานใกลโมแมพิมพ 
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 และในแตละเดือนตองใช ดูโรมิเตอร วัดความแข็งของผิวยางลูกหมึกและลูกน้ําทุกลูก 
หากตัวเลขบอกดีกรีสูงเกินกําหนด คือมีคราบหมึกพอกจับผิวและยางแข็งกระดาง ก็ตองนํา
ลูกกลิ้งนั้นออกไปขูดลางกันจริงจัง หรือเปนคราบแข็งเกินกวาจะขัดไดก็ใหนําไปเจียรนัยผิวที่
เสียออกใหคงไวซึ่งเน้ือยางโตตามขนาดที่กําหนด และลูกน้ําใหสังเกตลักษณะภายนอกวามี
อาการบวมที่หัวทายของลูกกลิ้งหรือมีอาการคอดกลางหรือไม หากมีใหเปลี่ยนใชลูกน้ําใหม
เพราะอาการที่ยางบวมขึ้นทั้งหัวทาย เกิดจากน้ํายาฟาวเทนที่มีความเปนกรดกัดซึมเหล็กแกน
ลูกน้ําจนเปนสนิมดันใหยางนูนขึ้น 
 เชนเดียวกันกับลูกหมึก ลูกน้ําควรไดรับการเอาใจใสดูแลใหถี่ถวน โดยเฉพาะการลาง
หมึกพิมพออกจากลูกน้ําหุมผาขนไมควรใชสารที่เปนดาง เชน ผงซักฟอกเพราะถึงอยางไรก็ไม
สามารถเอาดางออกจากผาหุมไดหมดจด ภายหลังที่ลางหมึกออกไปแลวดางจะออกฤทธิ์
ยังผลใหน้ํายาฟาวเทนที่เปนกรดแปรสภาพที่ไมอาจควบคุมทางการพิมพได จึงควรใชสารที่เปน
กลาง และเชนเดียวกันไมควรใชสารละลายที่เปนภัยตอผิวยางลางหมึกที่เกาะผาหุมลูกกลิ้ง ซึ่ง
ภายใตผานั้นคือยางเพราะจะทําใหผิวลูกกลิ้งไมเรียบและเสยีหายจนตองหลอใหม 
 

6.3.4 การหยอดน้ํามันหลอลื่น 
 เครื่องพิมพชนิดปอนแผนมีลักษณะการหลอลื่นหลักแตกตางกันไป บางเปนแบบอาบ
น้ํามันหลอลื่นดวยการฉีดชะโลมเฟองตามจังหวะตอเน่ือง บางเปนการหลอลื่นดวยจาระบีอัดฉีด
กันเอาเอง 
 ขอพึงระวังในที่นี้ไมวาจะเปนการหลอลื่นใดเปนหลัก ความเสียหายอันเกิดจากการหลอ
ลื่นไมไดผล คือการหลอลื่นดวยจาระบี แมเครื่องที่อาบน้ํามันเองก็ตองมีบางแหงของหัวโมหรือ
ลูกกลิ้งที่ตองใชจาระบีหลอลื่น จุดสําคัญอยูที่ประเทศไทยเปนเมืองรอนและมีฝุนละอองเปน
จํานวนมากในบรรยากาศ โดยเฉพาะในหองพิมพที่ไมติดตั้งเครื่องปรับอากาศ รูอัดจาระบีจะมี
ฝุนละอองพวกผงดินผงทรายเขาไปจุกเกาะปากรู และแตละครั้งที่พนักงานอัดจาระบีละเลย ไม
เขี่ยแคะผงผสมจาระบีปากรูแตจะอัดจาระบีเขาไปทันที ยังผลใหฝุนผงตามจาระบีเขาไปเกาะใน
สวนที่ตองหลอลื่นและหมุนตัวคลอง มีอาการฝดเคืองการหมุนตัว ฉะนั้นการปองกันความ
เสียหายนี้คือ การเตือนพนักงานผูมีหนาที่อัดฉีดใหทําความสะอาดปากรูหลอลื่นน้ันกอน 
 

6.3.5 เคร่ืองมือและอะไหล 
 โดยปกติการซอมบํารุงเคร่ืองพิมพตองใชเครื่องมือและอะไหล และก็เปนเร่ืองปกติ
ธรรมดาเชนกันที่เครื่องมือและอะไหลมักขาดจํานวน หรือไมอยูในที่ควรอยูเพ่ือใหหยิบใชสอยได
สะดวกหากมิไดควบคุมอยางเขมงวด 
 เกี่ยวกับเร่ืองน้ี จําเปนตองมีหองหรือกั้นสัดสวนโดยเฉพาะแยกเปนพัสดุยอยจากพัสดุ
ใหญ ทําแผงเครื่องมือ ทําชั้นแบงชองหรือกลองแยกอะไหล แบงสวนสัดเปนที่เก็บสารเคมี ที่วาง
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มวนผายางอยางถูกตอง ฯลฯ มีบัญชีรับจายสต็อกของตนเอง อีกทั้งตองกําหนดใหเปนบริเวณ
ตองหามสําหรับบุคคลอื่น นอกจากพนักงานดูและกํากับโดยเฉพาะไมนอยกวาหนึ่งคน มิฉะนั้น
จะเกิดการรั่วไหลและเปนปญหาตอการซอมบํารุง ทั้งกอนพิมพและในขณะพิมพ เปนอุปสรรค
แกการลดเวลาการพิมพใหสั้นลง 
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