
การดำเนินงานวิจัย

การคำเนินการวิจัยได้ทำการเสนอแนวทางการแก้ไขปีญหาต่างๆ ซ่ึงทำให้เกิดความสูญ 
เปล่าที่ระบุไวในบทที่ 3 จากนั้นทำการเก็บรวบรวมข้อมูล เพ่ือเปรียบเทียบผลของการคำเนิน 
งานตามแนวทางในการแก้ไขปีญหาที่ได้เสนอให้มีการปรับปรุง กับผลของการคำเนินงานก่อน 
ที่ยังไม่ได้มีการเสนอแนวทางการแก้ไขป็ญหา

4.1 การวางแผนการผลิต

จากปีญหาด้านการวางแผนการผลิตในหัวข้อ 3.3.1 ได้เสนอแนวทางการแก้ไขป็ญหา
«งนิ’

1.1) จากป็ญหาเก่ียวกับงานแทรกไค้มีการเสนอให้มีระบบการจัดการดังน้ี คือ ถ้า 
พนักงานขายจะรับงานจากลูกค้าให้ติดต่อสอบถามกับฝ่ายผลิตก่อนว่าสามารถรับงานแทรกได้ 
หรือไม, โดยผู้วางแผนควบคุมการผลิตจะเป็นผู้ตรวจเช็คคูว่าสามารถรับงานแทรกได้หรือไม่ ซ่ึง 
ผู้วางแผนควบคุมการผลิต จะสอบถามไปท่ีแผนกฟิล์มและเพลทว่าแม่พิมพ์(เพลท)ว่ามีเพลท 
พร้อมหรือไม, ตรวจสอบวัตถุดิบ(กระดาษ, หมึกพิมพ์) และ เคร่ืองพิมพ์พร้อมหรือไม่ เม่ือผู้วาง 
แผนการผลิตไค้คำตอบจากส่วนต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องแล้ว ในกรณีท่ีสามารถรับงานแทรกจากลูกค้า 
ไค้ผู้วางแผนการผลิตก็จะติดต่อเพ่ือแข้งกลับพนักงานขายว่าสามารถรับงานได้ แต่ถ้าในกรณีท่ี 
รับงานแทรกแล้วทำให้เกิดป็ญหากับงานอ่ืนๆ  ผู้วางแผนการผลิตจะแจ้งให้ผู้จัดการฝ่ายผลิตเป็น 
คนตัดสินใจว่าจะรับงานหรือไม่ โดยระบบในกา?จัดการผู้วางแผนการผลิตจะด้องตอบกลับ 
พนักงานขายภายในเวลา 30 นาที หลังจากพนักงานขายติดต่อมา ซ่ึงสามารถเขียนอธิบายระบบ 
การทำงานได้ดังรูปท่ี 4.1
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รูปท่ี 4.1 แสดงระบบการจัดการเก่ียวกับงานแทรก 
( หมายเหตุ การให้คำตอบกลับพนักงานขายใช้เวลาไม่เกิน30 นาที)

1.2) ในการวางแผนการผลิตประจำวันไห้กำหนดเป้าหมายของผลผลิต(จำนวนแผ่น 
พิมพ์)ของแต่ละเคร่ืองพิมพ์ไวัดังตารางท่ี 4.1 ซ่ึงตัวเลขต่างๆ ไห้จากการประมาณการกำลังการ 
ผลิตของแต่ละเคร่ืองพิมพ์ โดยต้ังสมมติฐานว่าประสิทธิภาพการทำงานของช่างพิมพ์เท่ากับ 80 
เปอร์เซ็นต์



ตารางท่ี 4 . 1  แสดงเป้าหมายของผลผลิตแต่ละเคร่ืองพิมพ์เพ่ือใช้1นการวางแผน

รหัส ชื่อเครื่องพิมพ์ ความเร็วแต่น/ชั่วโมง ช่ัวโมง เวลาตั้งฉาก เวลาล้าง เวลาล้าง ประสิทธิ พิมพ์งาน 1 งาน/วัน พิมพ์งาน 2 งาน/วัน
เคร่ืองพิมพ์ ก ร ะ ด าษ แ ข ็ง ก ร ะ ด า ษ อ ่อ น ทำงาน ตั้งสี (ช.ม.) สี (ช.ม.) เครื่อง(ช.ม.) ภาพ ก ร ะ ด าษ แ ข ็ง ก ร ะ ด า ษ อ ่อ น ก ร ะ ด าษ แ ข ็ง ก ร ะ ด า ษ อ ่อ น

2021 มิตจุฌิชิ 4 สี Coat 8000 9000 8 1.5 0.75 1.5 0.8 32,000 36,000 17,600 19,800
2022 มิตชุบิชิ 6 สี Coat 8000 10000 8 1.5 1 1.5 0.8 32,000 40,000 16,000 20,000
2019 โรแนด์ 6 สี 6000 7500 8 2 1 1.5 0.8 21,600 27,000 7,200 9,000
2020 โรแลนด์ 5 สี โค๊ท 6000 7000 8 2 1 1.5 0.8 21,600 25,200 7,200 8,400
2013 4 สี โคท 5500 6500 8 2.5 0.75 1.5 0.8 17,600 20,800 2,200 3,900
2017 4 สีใหญ่ Ultra 3500 - 8 1 0.75 1.5 0.8 15,400 - 10,500 -

2018 4 สี โรแลนด์ 800 5000 6000 8 2 0.75 1.5 0.8 18,000 21,600 7,000 8,400

หมายเหตุ จำนวนผลผลิตต่อวัน =  ( ช.ม.ทำงาน - (เวลาต้ังฉากต้ังสี X จำนวนงาน) - (เวลาล้างสี X (จำนวนงาน-!) )  - เวลาล้างเคร่ือง) X  ความเร็ว X  ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ

ตัวอย่างแสดงการคำนวณ
พิจารณา เคร่ืองมิตชุบิชิ 6 สี COAT ะ

สมบุติใหวงงานกระดาษอ่อน 2 งาน จะสามารถหาผลผลิตจำนวนแผ่นต่อวันได้ดังน้ี 
ผลผลิตต่อวัน = ( 8 - ( 1.5 X 2 ) - ( 1 X ( 2-1 ) ) - 1.5 ) X 8000 X 0.8 = 19800 แผ่น
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1.3) ได้จัดให้มีระบบการตรวจสอบควบคุมและรายงานผลการผลิตแต่ละวัน โดยให้หัว 
หน้าแผนกเป็นผู้รายงานผลการผลิตในแต่ละวันให้ผู้วางแผนการผลิตทราบ ณ เวลา 10.00 น. 
และ 15.00 น. ของทุกวัน เพื่อจะได้แก้ไขหรือปรับเปลี่ยนแผนการผลิตได้รวดเร็วและถูกต้อง 
ในกรณีท่ีแผนการผลิตเดิมมีป็ญหา

1.4) จากป็ญหาท่ีแผนการผลิตประจำวันท่ีส่งให้หน่วยงานต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องทราบช้า ณ 
เวลาประมาณ 14.00 -15.00 น. ของแต่ละวัน ส่งผลให้เกิดการเตรียมวัตอุดิบเพ่ือการผลิตไม่ทัน 
โดยเฉพาะป็ญหาด้านกระดาษ เน่ืองจากจำเป็นต้องตัดกระดาษให้เคร่ืองพิมพ์ประมาณ 9-12 
เคร่ืองพิมพ์ตามแผนการผลิตประจำวัน ทำให้ตัดกระดาษเตรียมให้เคร่ืองพิมพ์ไม่ทัน จึงได้ 
เสนอให้มีการวางแผนการผลิตล่วงหน้า 2 วัน (ตังรูปท่ี 4.2 แสดงการเปรียบเทียบแผนการผลิต 
เดิม กับแผนการผลิตใหม่) และแจกแผนการผลิตให้หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องทราบ ซ่ึงจะทำให้ผู้ 
เก่ียวข้องสามารถเตรียมวัตลุดิบเพ่ือการผลิตได้ทัน และ ได้จัดให้มีระบบการเตรียมวัตลุ 
ดิบ(กระดาษ เพลท หมึกพิมพ์) ให้'พรัอมล,'วงหน้า 1 งาน เช่น จากแผนการผลิตประจำวันของ 
เคร่ืองพิมพ์เคร่ืองหน่ึงมีงาน 2 งานท่ีจะต้องพิมพ์ให้เสร็จ ในขณะท่ีงานพิมพ์งานแรกอยู่น้ันวัตถุ 
ดิบส่าหรับงานต่อไปจะต้องเตรียมพร้อมไว้เรียบรัอยท่ีบริเวณเก็บวัตลุดิบของเคร่ืองพิมพ์ เพ่ือ 
หากเกิด!]ญหางานแรกพิมพ์ไม่ไต้ หรือมีการเปล่ียนงานก็สามารถท่ีจะทำการพิมพ์งานต่อไปท่ี 
เตรียมไว้ไต้เลย โดยไต้จัดให้มีการติดป้ายบอกสถานะของวัตลุดิบก่อนพิมพ์บนโต๊ะตรวจสอบ 
งานของช่างพิมพ์แต่ละเคร่ืองตังรูปท่ี 4.3 หากวัตถุดิบเช่นหมึกพิมพ์เตรียมพร้อมไว้แก้วช่าง 
พิมพ์ก็จะเปล่ียนป้ายเป็นสีเขียว หากวัตถุดิบไม่พร้อมป้ายก็จะเป็นสีแดง ทังนีในการทำป้ายบอก 
สถานะทำเพ่ือให้ผู้มีส่วนเก่ียวข้องทราบว่าวัตถุดิบไต้เตรียมพร้อมหรือไม่ และได้ทำการออก 
แบบเอกสารตรวจสอบความพร้อมของวัตถุดิบก่อนพิมพ์ตังรูปท่ี 4.4 เม่ือพบ!]ญหาจะรายงาน 
กลับไปให้หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องทราบ และทำการระดมความคิดหาแนวทางในการแก้ไข!]ญหา 
ซ่ึงในการตรวจสอบจะทำการตรวจสอบความพร้อมของวัตถุดิบก่อนท่ีจะเร่ิมพิมพ์งานถัดไป 1 
ช่ัวโมง
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เลขท่ีงาน ช๋ึองาน จำนวน
พิมพ์

จำนวนส่ัง กำหนด
ส่ง

ข้ันตอน ช๋ีธ
เครอง

วันท่ีทำ จำนวนท่ีทำ หมาอเหตุ

114/3 HANGING MOBILE นา 
มะพรีาว

3800 20,000 22-Mar ห 221 11-Jun 3,800

4106022 ฉ. M  150หัวหมาก 130000 10,000,000 หัน ก.ค. พ 221/k 12-Jun 65,000

4106022 ฉ. M  150หัวหมาก 130000 10,000,000 หัน ก.ค. พ 222 13-Jun 65,000

410501พ ฉ.ทพิรส700(โขง)บางญ่ 42000 1,000,000 22-Jun พ 214 14-Jun 22,000

4106028 ก.ยาหม่องขวด 17.- 43500 900,000 13-Jun พ 211 15-Jun 23,500

4106029 โปรพอร์ลีลาศ 2500 2,000 11-Jun พ+โคท 211 16-Jun 2,500

410531 ก. เด่ียวโพรมีน่า 0441 26200 500,000 22-Jun พน 211 17-Jun 26,200

4106031 ชุด ฉ.ล้ินจ่ี ชาวเกาะ+N 15500 225,000 11-Jun พ+โกีท 220 18-Jun 15,500

4106026 ฉ. คอชีอ๊ิวหวาน ง่วนเขียง 
ใหญ่

1800 60,000 12-Jun ห 220 19-Jun 1,800

4106036 ฉ. ทิพรส 750 ซม (Pet) 
ชลบุรี

22000 600,000 22-Jun พ 213 20-Jun 22,000

รูปที 4 .2  แสดงแผนการผลิตประจำวัน (1 ) 
ก. แผนการผลิตเดิมท่ียังไม่ปรับปรูง
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4106104 ฉ.บมสคหมห่จนอก 191,000 4,5๓ ,0๓ 16-Jul ห 203 15-Jul 25,0๓

4107022 «JLLOSTER 330 ป!]บ!านี 92,000 3312,0๓ 15-Jul ห ' 208 15-Jul 22.0๓

*4l0706«,4107028 ฉ.อ?บาอซาหม่อง (2) 59,000 2,6๓ .0๓ 20-J ฟ หอ 209 15-Jul 20,0๓

4107063 «.ไ«ม«รม 20/3 25 BARCODE F:14U (1) 2,200 60.0๓ 17-Jul ฑ 209 15-Jul 2.2๓

4106034ป แพงแปรงรบPER STAR (1) 300 หอ 211 15-Jul 3๓ อกคาบาคูส ททา 1330 บ.
4107069 ก.เฟ่«ค้า «นาคาท (2) 6,900 13,0๓ 21-Jul «+โค !! 213 15-Jul 6,9๓

4107070 ท.ท]«ค้า«ม่วง (1) 6.900 13,0๓ 21-Jul ท+โกท 213 15-Jul 6,9๓ งานกิวน!ปีบกระ«า«เก่า ค้าทิม«ไม่ไค้โ«ข่วนแข้งทาง PLANNING ก่รุ่อนำกระคา«โ«ม’!ป!!ขน
41061411 ก.ทุกอม!ปปอรมินค้ 52,000 200,000 14-Jul ห.กฑ 214 15-Jul 25,0๓

410608ห,4106097 ก.«ำมฟ้า ทุ«ร 3 ก}ง!'ท!! ไม'นิทะโท:เท 317,000 2 3 ๓ .0๓ 1-;น1 ห 217 15-Jul 20,0๓

4107033 «.กิว,]!อ«ป}งรทผ่า!ขีอว โมประเทท (1) 43,000 1,0๓ ,0๓ 15-Jül ท-!-โกท 220 15-Jul 13,0๓

4107051ป «.ออกมะฑข้าวโนนา!ภทอ (2) 250 13-Jul «+โทท 220 15-Jul ทุกค้าบา«ร ททา 14.00U.

4107081 FRIDAY รอบ 17-21 อก1/1 1243๓ 120,0๓ 20-Jul ห 221 15-Jul 50,0๓

4107081 FRIDAY รอบ 17-21 อก!/2 1243๓ 120,0๓ 20-Jul ห 221/K 15-Jul 50,0๓ - ' •
4106034ป แแงแปรงรบPER STAR . (2) 300 หบ 222 15-Jul 3๓ . -

4107042 «รบ«คทัน{  1/2 ทิคร F:15 เข้า (1) 10500 170,000 18-Jul «+โทฑ 222 15-Jul 10500 -

4107073 «.นม««มะทโนประ!ทท BARCODE (1) 28,400 5๓ ,0๓ 17-Jul ห 222/K 15-Jul 28,4๓

4107074 «.นม««ริ]กนก!บประ!ท« (2) 28,400 5๓ ,0๓ 17-Jul ห 222/K 15-Jul 28,4๓

4106104 ฉ.บมสคหม่ห่อบอก 191,000 43 ๓ .0๓ 16-Jul ห "'2 03 16-Jul 25,000 . . . . . .

41070ร8ป ฉ.ห่อบอกบมขํบหวาบคราหม F15 บ 250 17-Jul ห 208 16-Jul 250
4107089ป ร.«'อโนนมข้น«วาน«รา«นิ F 15 บ 250 17-Jul ห 208 16-Jul 250

410706ห,4107028 ฉ.0?บาซซาหม่อง 59,0๓ 2,6๓ ,0๓ 20-Jul หท 209 116-Jul 20,0๓

4106033ป แพงแปรง MY FIRST COLGATE (1) 3๓ หอ 211 16-Jul 3๓ *

4107040ป แผงแปรง TOTAL (2) 5๓ 20-Jul หอ 211 16-Jul 5๓

4107050 11ผ่น{รออิทแมนอิ«ทัแมน!«อทุกข้พุไ«ชุ)'(2) 28,2๓ 803๓ 18-Jul «+โ«ท 213 16-Jul 28500

4107071 ; ท.ท]«ค้า «ทอง (1) 6,900 13,0๓ 21-Jul «+โทท 213 16-Jul 6.900

410614ห ก-ทุทอน!ปปอรนินค้ 52,0๓ 2๓ ,0๓ 14-Jul ห.กฑ 214 16-Jul 27,0๓
4107063 «.ไ«ม«รน 20/3 25 BARCODE (2) 2̂ 2๐0 60,0๓ 17-Iul หกห 214 16-Jul 2 3 ๓
410608ห,4106097 a«'รุ่นฟ้า ท ุ«ร 3 ก}งเทท ไม'นิทะโ«ทก 317,0๓ 23๓ ,0๓ 1-Jul ห 217 16-Jul 20,0๓ ‘

4107049 ; ..1 แผ่นอั«รtra ilมนพโ«ญ' 5 บาท (1) 17,7๓ 1,0๓ ,0๓ 20-Jul ห 220 16-Jul • 17.7๓ » J  * 1 -
410711ห,4107058 «.ทิ«ร« 700 !ๆน (โขง) 23.- บาง)) 22500 -  6๓ ,0๓ 20-Jul - ห 1 220. 16-JÛ1 i 22500 T ’~ ’ ! . . t . - 1  ! 1 ’ • 5 f ' . - *

รูปท่ี 4.2 แสดงแผนการผลิฅประจำวัน (2) ข .แผนการผถิฅท่ีมีการปรับปรูง
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รูปท่ี 4 .3  แสดงป้ายบอกสถานะของวัตลุดิบก่อนพิมพ์ 
( 1. กระคาษ, 2. เพลท 5 3. หมึกพิมพ์ )



วันท่ี ช่างพิมพ่ งานที!่ งานที!่ หมายเหตุ
ชื่อเครองฟ ้มฑ มอื! มือ2 มือ3 มือ4 กระดาษ เพลท หมืก คน เคร่ืองพิมพ์ กระดาษ เพลท หมึก คน เคร่ืองพิมพ์
มิต'เม ิช  4  ส ี
ม ิคช ุป ีข ี 6 ส ี
โรแอนด 5 ส ี
4 ส ีใหญ่
โรแอน ด ์ 6 ส ี
โรแอนด 800
2 รให ญ ่
2ส ี Rekord
2ส ี P arw al
2ส ี Parwa2
4 รโค ็ท
กวาดทอง

รูปท่ี 4 .4  แสดงเอกสารตรวจสอบการเดรียมงานโดยดูจากป้ายสีเขียว,แดง
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1.5) จากป็ญหาเน่ืองมาจากการจัดหาวัตลุดิบไม่ทันกับกระบวนการพิมพ์ โดยผู้รับผิด 
ชอบในเร่ืองนีคือผิายจัคซือ ซ่ึงผิายจัดซือของทางโรงงานตัวอย่างมีงานมาก ต้องส่ังซือวัตลุคิบ 
วัสดุอุปกรณ์ เคร่ืองมือ และ เคร่ืองใต้สำนักงานทังจากภายในและต่างประเทศ จึงไต้เสนอให้มีผู้ 
รับผิดชอบต้านการจัดหาวัตลุดิบก่อนพิมพ์ (รับผิดชอบเฉพาะกระดาษและหมึกพิมพ์) โดยผู้จัด 
หาวัตลุดิบทางการพิมพ์จะทำการจัดหาวัตลุดิบ เช็คสต็อกของวัตถุดิบ ระบุวันและเวลาของวัตลุ 
ดิบท่ีจะเต้ามาจากผู้ขายลงในใบส่ังพิมพ์ เพ่ือให้ผู้วางแผนการผลิตสามารถนำต้อมูลไปใต้ใน 
การวางแผนการผลิตไต้ถูกต้อง

สามารถเปรียบเทียบผลของการทำงานตามระบบทีไ่ต้จัดทำข้ึน ดังตารางท่ี 4.2 โดยเก็บ 
ต้อมูลใบรายงานการผลิตในรหัสงาน 105, 501 เก่ียวกับปีญหาการรอต้อมูล และ การเปลี่ยนงาน 
ท่ียังไม่ทำเพลท

ตารางท่ี 4 .2  แสดงการเปรียบเทียบเวลารอ หรือ เวลาถู[ญเปล่าท่ีเกิดจากการวางแผนการผลิต

เดือน เวลารอ เวลาการทำงานท้ัง เวลารอคิดเป็น
(ช.ม.) หมด (ช.ม. ) เปอร์เซ็นต์

1 27.1 298.2 9.1%
2 10.8 199.1 5.4%
3 8.4 257.9 3.3%
4 8.0 257.8 3.1%

ก่อนปรับป!ง 543 1013.0 5.4%
5 6.3 123.7 3.2%
6 5.3 196.8 3.8%
7 4.5 137.9 1.0%

หลังปรับป■ เง 16.1 458.4 3.5%

ท่ีมา ะ จากภาคผนวก ก
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4.2 การจัดสรรช่างพิมพ์

จากใ]ญหาเร่ืองการจัดสรรกำลังคนในหัวช่อ 3 .3 .2  คือ เร่ืองการจัดสรรช่างพิมพ์ท่ีว่าง 
งานใหัไปทำงานในเคร่ืองพิมพ์ท่ีช่างพิมพ์ขาดงานใช่เวลานานหรือล่าช้า ทำใหัเกิดการเสียเวลา 
รอช่างพิมพ์ ได้เสนอแนวทางการแช่ไขดังน้ี ใหัมีพนักงานฝ่ายบุคคลทำการตรวจเช็คการมาทำ 
งานของช่างพิมพ์ ณ เวลา 8.05 น. เพ่ือรายงานให้หัวหน้าแผนกพิมพ์ทราบหลังจากท่ีหัวหน้า 
แผนกพิมพ์ประชุมกับหัวหน้าเคร่ืองพิมพ์เสร็จ ทำให้หัวหน้าแผนกพิมพ์สามารถจัดสรรช่าง 
พิมพ์ท่ีว่างงานไปทำงานในเคร่ืองพิมพ์ท่ีช่างพิมพ์ขาดงานใช่โดยไม่ช่องใช่เวลามาก เพราะไม่ 
ช่องเสียเวลาตรวจสอบการมาทำงานของช่างพิมพ์อีก และ ได้เสนอให้หัวหน้าแผนกพิมพ์ทำ 
การจัดสรรช่างพิมพ์ในตอนเย็นของวันท่ีปฏิบัติงานเลย เพราะสามารถทราบได้ล่วงหน้าจาก 
แผนการผลิตว่าเคร่ืองพิมพ์เคร่ืองใดจะปิดไม่ทำการพิมพ์ ทำให้ทราบว่ามีช่างพิมพ์คนใดว่าง 
งาน ดังน้ันจึงสามารถส่ังช่างพิมพ์ท่ีจะว่างงานในวันรุ่งข้ึนให้ไปช่วยปฏิบัติงานเคร่ืองอ่ืนได้ 
ต้ังแต่ตอนเย็นของวันท่ีปฏิบัติงานอยู่ สามารถเปรียบเทียบผลการทำงานได้ดังตารางท่ี 4.3 โดย 
เก็บช่อบุลใบรายงานการผลิตรหัสงาน106 เก่ียวกับการชะงักการผลิตเน่ืองจากการรอช่างพิมพ์

ตารางท่ี 4.3 แสดงการเปรียบเทียบเวลารอช่างพิมพ์

เดือน เวลารอ 
(ช.ม.)

เวลาสูญเปล่า 
ท้ังหมด (ช.ม.)

เวลารอคิดเป็น 
เปอร์เซ็นต์

1 17.3 298.2 5.8%
2 6.8 199.1 3.4%
3 11.8 257.9 4.6%
4 5.0 257.8 1.9%

ก่อนปรับปรุง 40.8 1013.0 4 .0%

5 2.8 123.7 2.2%
6 0.3 196.8 0.1%
7 0.9 137.9 0.7%

หลังปรับปรุง 3.9 458.4 0 .9%

ท่ีมา : จากภาคผนวก ก
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4.3 การเตรียมความพร้อมของวัตลุดิบก่อนกระบวนการพิมพ์

วัตลุดิบก่อนพิมพ์ท่ีสำคัญ คือ กระดาษ หมึกพิมพ์ และ แม่พิมพ์ จากปิญหาข้อ 3.3.3 
เร่ือง การเตรียมความพร้อมของวัตลุติบก่อนพิมพ์ไค้เสนอแนวทางการแล้ไขดังนี

1 ■ ค้านแม่'พิมพ์
น  ) จากปิญหาความไม,สม\!รณ์พร้อมของแม่พิมพ์(เพลท) ไค้เสนอให้มีการแคัไข 

ปิญหาตามลักษณะของงานดังน้ี
- งานเก่า คือ งานท่ีถูกค้าเคยส่ังพิมพ์มาแล้ว และลูกค้าไค้ส่ังพิมพ์งานเพ่ิมโดย 

ไม่มีการเปล่ียนแปลงแบบ ซ่ึงป็ญหาท่ีพบคือล้ามีงานเก่าเข้ามาทางหัวหน้าแผนพิมพ์ก็จะไปนำ 
เพลทจากห้องเพลทเพ่ือมาเตรียมไวัให้ช่างพิมพ์ โดยไม่ไค้มีระบบการตรวจสอบก่อนว่าเพลทมี 
ความบกพร่องในธุดใดหรือไม่

แนวทางในการแล้ไขปีญหา คือ ให้มีการตรวจเช็คความสมบุรณ์ของแม่พิมพ์ 
ก่อนจะนำไปพิมพ์งานว่ามีความสมบุรณ์หรือไม่ โดยพนักงานห้องเพลทจะเป็นผู้ตรวจเช็คด้วย 
การนำทิเล์มทาบลงบนเพลทแต่ละสี แล้วไข้แว่นขยายตรวจดูว่าเพลทมีธุดใดบกพร่องหรือไม่ 
ส่วนทางค้านช่างพิมพ์ก่อนท่ีจะนำเพลทข้ึนไส่ท่ีเคร่ืองพิมพ์จะค้องตรวจสอบลักษณะภายนอก 
ของเพลทก่อนว่ามีรอยบุบ รอยหัก พับงอหรือไม่ และ หลังจากการพิมพ์งานเสร็จช่างพิมพ์จะ 
ค้องนำการคืนเพลททุกวัน โดยไม,ต้องรอให้เพลทมีจำนวนมากก่อนแล้วจึงค่อยนำการคืนเพลท 
เพราะการเก็บรักษาเพลทของช่างพิมพ์ไม่มีความระมัดระวังและไม่มีท่ีใส่เพลท นำให้เพลทเกิด 
ธุดบกพร่องเน่ืองจากการถูกขีดข่วนไค้ง่าย

- งานใหม่หรืองานแล้ไข ป็ญหาความไม่สมบุรณ์พร้อมของเพลท เกิดจากการ 
ผิดพลาดของพนักงานท่ีนำงานในข้ันตอนท่ีเก่ียวข้องกับการนำเพลท จึงไค้ออกแบบเอกสารให้ 
มีการตรวจเช็คการนำงานดังรปท่ี 4.5 โดยให้พนักงานท่ีเก่ียวข้องกับข้ันตอนการทำเพลทต่างๆ  
นำเคร่ืองหมายในช่องท่ีตนเองไค้นำงานไปแล้วเป็นการป้องกันการลืมหรือความผิดพลาดท่ีจะ 
เกิดข้ึน และ ให้มีการลงช่ือผู้นำ ผู้ตรวจ วันท่ีเร่ืมนำ วันท่ีเสร็จค้วย เพ่ือให้สามารถตรวจสอบ 
ล้อนกลับไค้หากงานเกิดปิญหา ว่าเกิดปิญหาท่ีข้ันตอนใดใครเป็นผู้ปฏิบัติงาน นำให้สามารถ 
แล้ปีญหาไค้ถูกค้อง



ขนตอนแอะกระบวนการทำ?!อ์ม
Ô4

ขนตอนกไรตรวจงาน ราทอะ!อยดในการตรวจ ข้อผู้ทำ ข้อผู้ตรวจ วัน หมาชเหตุ
ทิม ฅรจ็

□
ร้บต้ไพพ่วับ A M  
แระใบส่ังงาน

0ตนัฉบบัในการตรวจงาน
0ความสมถรูณขีองตวัหนงัสอีใน A/W และใบส่ังงาน
0 ส ไล ด  ์ / รู่ปครบเรียบร้อย
0ฃนาดสัง่พมพต์าม A/W ถูกตอ้ง /  ตัวอย่างส่ังพิมพ์

□
ถา่ยลายเสน้

0ความเขม้ของฟลิม์ถา่ยลายเสน้ 
0ขอ้ความตวัหนงัสอืสม!,เรณ์ถูกตอ้ง 
0ขนาดสัง่พมิพ ์/  ตามตวัอย่าง /  AW

□
แยกสิ

o  ฝอร้เซน็เมด็สกรีนถกูตอ้งตามสไลด์
0ซนาดถกูตอ้งตาม A M
0 สิถูกตอ้งตามสไลด์
0ฟลิมแยกสดีา้นนํา้ยาถกูตอ้งตาม A/W

□
ตัดต่ลฟิเม

0ตดัตอ่ม อ  
o  ตัดต่อ COM 
0งานออฟเซท็

0ตำแหนง่สถิกูตอ้งตาม A/W / ตัวอย่าง
0 เมด็สก่รีนถูกต้องตาม A M  / ตัวอย่าง
0 ตำแหน่ง, ขนาดตัวหนังสือ ภาพถูกต้องตาม A M / ตวัอย่าง
0 ส ที กุ สีตรงกันเวลาทาบ
0ขนาดสัง่พมิพถ์กูตอ้ง
0ไมม่เ็ศษฟลิม์ตดในฉลากหรอีในลิน้กลอ้ง
o  เพ่ีอสีเวลาตดัตก 3 MM,
0งานกลอ่งลาย'ตอ่กน้'พอดีเวลาขนเปกลอ่ง
0 ตำแหนง่เว้นล้ินถกูตอ้งตามไดคทัแผนกปม้
0ฟ ลิ ม์ ไม่หักหรีอเป็น'รอย^ด่ขีด
0ขนาดสัง่พมิพ์
0ขนาดตาไฟถกูตอ้งตาม A M
0ขนาดกรอบแมพ่มิพถ์กูตอ้ง
0การหำสีบวมป้องกันการเหส่ัอมตามความเหมาะสม
0 ก รณีพ้ึนใส  ม็เข็มฉากตัดบอกขอบเขตไว้

ร เ็ »
o  ป?ฟม็อ AGFA

0ความถกูตอ้งของสี 
o  ความสมถูรณ์ของตัวหนังสีอ 
0ถกูตอ้งตามตวัอยา่ง 
o  เมดสก่รีนแตล่ะสีถูกต้อง

□
เรียง FILM/ 
ตรวจฟิเม
o  เลย ์FILM 
o  เรยีงFILM 
0 ต ร ว จ FILM

ตรวจเลยเ์รยีง
o o o  สก่รีนเหม็อนกันทุกตัว
o o o  ตัวหนังสีอม็ครบเหม็อนกันทุกตัว
o  o  0งานลงไดต้ามขนาดกระดาษ
o  o  o  ฟิล์มและไดคัทตรงกัน
o  o  0ระยะเวน้หา่งระหวา่งชิน้งานถกูตอ้ง
0 0 0 จ ำ น ว น ต วั ล ง
0 0 0 ฉ า ก (จ บั ห ย ี)่  ถกูตอ้ง
o o o  เส้นพับตรงกันหนา-หลัง
o  o  o  ความฺฬะอา ดของ ฟิล์ม
0 0 0 จ ดุ ท ีแ่ ก ใัฃ ถ กู ต อ้ ง  ในกรณงีานนก1ขฟิล์ม
000ต ด ต วัเลข เบ อรก์ลอ่ง/เด อ'น /พ .ศ . ถูกต้อง
o o o  ความตรงของฟิล์ม
000ขอบกระดาษรอบดา้นตอ้งเพ ีอ่ขาว 3 MM,
000ต ดั เข ม็ ท ีข่ อบ กระด าษ ท ัง้  2 ข้างเพีอ่กระดาษยดหด
o  o  O e o pt  ถกูตอ้งตามใบส่ัง 
0 0 0 ร ะ ย ะ  dÎe-CUTwางท่ี 4 MM. (ต่อตัว) 
0 0 0 ม เ็ส น้ ต ดั  !และ พับของงาน 
o  o  0ระยะตดัตัา๋สดุท ี ่ 2 MM.
0  o  o  ฟิล์มท่ีตัดไมเป็นลันหรีอถูนขน

รูปท่ี 4 .5  แสดงเอกสารการตรวจเช๊คการทำแม่พิมพ์
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1.2) จาก!]ญหาในเร่ืองของการท่ีเพลทไม่พร้อมตามแผนการผลิตท่ีวางเอาไข้ เน่ืองจาก 
วิศวกรก่อนพิมพ์ไม,ได้เข้าร่วมประชุมวางแผนการผลิต ทำให้ไม่ทราบตารางการผลิตจึงไม่ได, 
เตรียมเพลทให้พร้อมสำหรับงานท่ีจะทำการพิมพ์ ได้เสนอให้มีแนวทางการแห้ไข คือ ให้ 
วิศวกรก่อนพิมพ์เข้าร่วมประชุมวางแผนการผลิตด้วยทุกครัง และ ในการวางแผนการผลิตทุก 
คร้ังให้ผู้มีส่วนเก่ียวข้องมาเข้าร่วมประชุมวางแผนการผลิตตรงเวลา

2. ด้านหมึกพิมพ์
2.1) จัดทำระบบการเบิกจ่ายหมึกใหม่ ให้มีเข้าหน้าท่ีหน่วยผสมหมึกกลางเป็นผู้คอย 

ดูแลระบบการเบิกจ่ายหมึก โดยเข้าหน้าท่ีหน่วยผสมหมึกกลางจะเดินไปเก็บใบเบิกหมึกท่ี 
เคร่ืองพิมพ์แต่ละเคร่ือง ณ เวลา 14.00 น.ของทุกวัน ช่างพิมพ์ประจำเคร่ืองพิมพ์ มีหน้าท่ีเขียน 
ใบเบิกหมึกท่ีจะต้องทำการพิมพ์ในวันรุ่งข้ึนส่งให้เข้าหน้าท่ีหน่วยผสมหมึกกลาง หลังจากท่ีเข้า 
หน้าท่ีหน่วยผสมหมึกกลางเก็บใบเบิกครบแห้ว เข้าหน้าท่ีหน่วยผสมหมึกกลางจะนำใบเบิกมา 
ตรวจสอบว่าชนิดของหมึกและจำนวนหมึกท่ีช่างพิมพ์แต่ละเคร่ืองเขียนเบิกมา ตรงกับหมึกท่ี 
ทางปายวางแผนการผลิตได้ส่ังให้ผลิตหรือไม, ห้าถูกต้องก็จะทำการจัดหมึกเพ่ือจะเตรียมนำไป 
แจกจ่ายให้แก่เคร่ืองพิมพ์ ณ เวลา 16.00 น.

ในกรณีท่ีเป็นงานท่ีด้องผสมหมึกพนักงานประจำเคร่ืองพิมพ์ไม่ต้องผสมหมึกเอง จะมี 
หน่วยผสมหมึกกลางเป็นคนผสมหมึกให้ตามสูตรหมึกของงานแต่ละงาน โดยหน่วยผสมหมึก 
กลางมีหน้าท่ีรับใบเบิกวัตอุดิบหมึกจากผู้จองวัตถุดิบ จากน้ันหน่วยผสมหมึกกลางจะตรวจ 
สอบดูว่างานแต่ละคำส่ังพิมพ์ท่ีเข้ามาเป็นงานท่ีใช้หมึกธรรมดาหรือหมึกผสม ห้าเป็นงานท่ีใช้ 
หมึกผสมหน่วยผสมหมึกกลางก็จะทำการผสมหมึก โดยยึดลำดับการผสมหมึกตามแผนการ 
ผลิตท่ีได้รับจากปายวางแผนการผลิต เม่ือหน่วยผสมหมึกกลางผสมหมึกเสร็จแห้ว ก็จะดักใส่ 
กระป้องเตรียมไข้ให้พร้อมสำหรับงานท่ีจะพิมพ์ ส่วนงานท่ีเป็นหมึกธรรมดาหน่วยผสมหมึก 
กลางก็จะมีหน้าท่ีคอยตรวจสอบชนิดของหมึกพิมพ์ท่ีช่างพิมพ์เขียนใบเบิกหมึกมาเบิกหมึกว่า 
ถูกต้อง เหมือนกับท่ีระบุไข้ในใบจองหมึกหรือไม่ เพ่ือเป็นการป้องกันความผิดพลาดในการ 
เบิกหมึกพิมพ์ไปใช้ในการพิมพ์งานผิด

หน่วยผสมหมึกกลางจะทำหน้าท่ีเก็บหมึกทุกวันในตอนเช้า โดยจะทำการเก็บหมึกท่ี 
เหลือจากการพิมพ์ในตอนเช้าของวันถัดไปเพ่ือทำการดัดสต็อกหมึก

2.2) จัดทำประวัติหมึกของงานแต่ละงานบันทึกเข้าคอมพิวเตอร์ โดยให้หน่วยผสม 
หมึกกลางเป็นคนเก็บข้อบุลของหมึกแต่ละงานลงในเอกสารดังตารางท่ี 4.4 จากน้ันนำ1ข้อบุลท่ี 
ได้มาบันทึกเข้าคอมพิวเตอร์ โดยประวัติหมึกของงานแต่ละงานจะบอกให้ทราบถึงชนิดของ 
หมึกท่ีใช้ว่าเป็นหมึกธรรมดาหรือหมึกพิเศษ ปริมาณหมึกแต่ละชนิดท่ีใช้ในการพิมพ์งานต่อ 
จำนวนงานท่ีส่ังพิมพ์ 10,000 แผ่น จำนวนสืของหมึกพิมพ์ท่ีใช้ในการพิมพ์งานน้ันๆ ดังเปท่ี 4.6
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ตารางท่ี 4.4 แสดงข้อสูลสูตรหมึกและปริมาณการใช้หมึก

ข ้อบอฐตรห ม ึก/ป ร ิมาณ การใช ้ห ม ึก
ชึอ๋งาน I j .  ___ เลขทีง่าน 1. -ขใ้-°-?.ที ่k_____ 2. ----  รหสัสนิขา้ | 6 | o | 9 | o | l | o

รเม1ก
(1 5 5 0  l u

m m
สืห่ึ ร ป ส ร อ ห ม ึก

ห ม ึก ท ี่า ข ้« ส บ เก ับ ข ้อ ส ูก ก ร ํ่ง ท ี่ 1 ๓ บ ข ้อ ส ูก ก ร ั๋ง ท ี่2 เบ ล อ

ร ห ส ร ึ๋อ ห ม ึก อ ก ราส ่ว น <1นวน«สฆ(กก.] Ï  านวนฑ:.•ฬ
7(I1HU1 ฒ ก ก ัน ใข ้จ ร ิง <1น'วน HcnK กก.) ง ท ท น ท ิม « (แ ผ ่น ) ฌ ก ก ับ ใ ข ้จ ร ิง ง}น1นทิน« ปรินพพ

1 0 3 7 6 0 9 5 C08 เข ้อ ว พ เท ษ แ ก ํ 0 3 5 0 1 0 0 0 8 0 ใร,เร ่น ก ํ 4 ก .ป . ____ I k . » . 5 3 ,0 0 0 4 4 4 5 2 ,0 0 0 5 2 .5 0 0 4  k g

0 3 3 0 1 0 0 0 1 0
น พ ิน 1 0 0 g

2 0 3 7 6 0 9 5 0 0 7 เข ้ข ว อ ่อ บ 0 3 5 0 1 0 0 0 1 0 อ า ไ เร ํอ ํอ บ ง  k g 4  k g 4 4 4 4 1 »

ฟ ้า พ 2 0 0  g

3 3 0 7 6 0 9 2 0 1 2 แด งฑ เท ษ 0 3 2 0 2 0 0 0 0 5 แ ด ง  3 0 1 kg

0 3 2 0 3 0 0 0 0 4 แ ด ง  10 3 7 1 0 0 g 1.3 k .p . 1.3 1.3 1.3 1.3 kg

0 3 7 0 2 0 0 0 0 4 IÏU  137 2 0 0  g

0 3 8 0 3 0 0 0 0 1 ร า ว 5 0  g

4 0 3 4 U I0 0 0 0 1 2 - 2 2 ะ k »

m mMicrosoft Visual FoxPro .
Elle Edit Window Help

ทท่ฮง BIC 200 g (803013]120001

I /msiOn «ร&>๙๒>ทน
I  - lrifaAt ■ J ' นิ3fl ร SWÏJÜIJ •ร

M a®
üïmûnÿis§ ร«ริรริท-|ร1นิ;/hCu
CK SP 10008 REDI  03D0100022 

I  0 ^  Ï M ̂  0 3 
I0 3 Z 12 0 Î00 2

20300 1.463
2.70920300

Delete20300 1.305
03Z1207001 20300

y. '■ ไ'. -ilÿaV>*-i> >ร•ท่ี*

nunwiiôuHYECOO0330100009 2.000 38.46
n ü h iliiîu  NO 560330300004 3.000 Delete

ใ*,ร, V 1*1"''* -,0380200002 0.200

เปที่ 4 .6  แสดงประวฅิหมึกและรายละเอียดเกยวกับหมึก
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การจัดทำประวัติหมึกบันทึกลงคอมพิวเตอร์ซ่ึงมีประโยชน์อย่างมาก เช่น ช่วยทำให้ 
หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องทำงานไห้สะดวกและรวดเร็วข้ึน เม่ือมีคำส่ังผลิตจากลูกห้าเข้ามา พนักงาน 
เตรียมวัตลุคิบก่อนพิมพ์กีไม่ห้องเสียเวลามาห้นหาข้อมูลว่าใช้หมึกชนิดไหน จำนวนและ 
ปริมาณท่ีใช้เท่าไร โดยสามารถดูชนิดของหมึก จำนวนและปริมาณของหมึกท่ีใช้ ไห้จาก 
คอมพิวเตอร์เลย และสามารถดูปริมาณของการเคล่ือนไหวของหมึกท่ีมีอยู่ในสตีอกวัตอุดิบไห้ 
ทำให้สามารถส่ังซ้ือหมึกไห้สะดวกรวดเร็ว นอกจากน้ันสามารถพิมพ์ใบเบิกวัตถุดิบหมึกโดยท่ี 
หลังจากผู้เตรียมวัตถุดิบไห้รับใบส่ังพิมพ์ก็จะทำการจองวัตถุดิบ เม่ือจองวัตถุดิบเสร็จแล้วจะ 
พิมพ์เอกสารการจอง คือ ใบเบิกวัตถุดิบหมึกออกมาจากเคร่ืองคอมพิวเตอร์ไห้เลย ซ่ึงจะระบุถึง 
ชนิดและปริมาณหมึกท่ีห้องใช้ไนงานน้ันดังรูปท่ี 4.7 (เคร่ืองคอมพิวเตอร์จะมีโปรแกรมคำนวณ 
ปริมาณหมึกของงานแต่ละงาน)

สำเนา ใบเบกิวตัธดุบิหมกึ เลขที ่ W D41/00004

าแ ส น ว น !ท ข ท ี๋ 4107060 ว ัน ฑ ึ๋เฑ ํก าร เบ ิก

{]ว ับ ผ ิคช อน MME
ร ห ัส ว ัค ช ุค ิบ ห ม ีก ส ่ว น ป ร ะ ก ร บ ช ิ่ร ว ัค ธ ุค ิบ ห ม ีก « ห ท น ไ ช ้จ ร ิง จ ำน ว น เบ ิก

0 3 Z 2 0 5 1 0 0 7 เห ล ืท า ท ิห ร ส  7 5 0  ml 3 .8 4 6 8 4

0 3 1 0 3 0 0 0 0 2 ห ม ีก เห ล ืท 1 n o  40 3 .0774 4

0 3 1 0 2 0 0 0 0 5 ห ม ีก เห ล ือ 4 FF 0 .7694 1
0 3 Z 2 0 5 2 0 1 1 แค  า ท น ร ส  7 5 0  ml 3 .8 4 6 8 4

0 3 2 0 2 0 0 0 0 5 ห ม ีก แ ค ง  N O  30 2 .1373 3

0 3 2 0 3 0 0 0 0 2 ห ม ีก แ ค  J N O  22 1.0686 2

0 3 2 0 2 0 0 0 0 1 ห ม ีก แ ค î  FF 0 .6413 1

0 3 Z 2 0 5 30 1 X น าแ น  ท ิน ร ส  7 5 0  ml 2.0701 3

0 3 3 0 3 0 0 0 0 3 หมีกนำm  1 N O  59 0 .7 6 6 8 1

0 3 9 0 1 0 0 0 0 1 ห ม ีก )h i  N O  3 4 62 1.1501 2

0 3 4 0 1 0 0 0 0 1 หมีกคำ H Y E C O O  (ก ก .) 0 .1534 1

ผ ู้อ ใ {ม ้ฅ ก า รฌ ก ผฌูกํ ผูจ่าข

เปท ึ 4 .7  แสดงใบเบิกวัฅลุดิบหมีกพิมพ์
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ซ่ึงสามารถเขียนอธิบายข้ันตอนการทำงานของระบบหมึกได้ดังรูปท่ี 4.8

เม ื่อม ีกไร เป ็ด  O R D E R  งาน

• ห น ่วย เต ร ีย ม ว ัต อ ุด ิบ ช ะอ อ ก ใบ  
ชองห ม ึก  ซ ํ่งแสดงรายการ และ  
ป ร ิม าณ ห ม ึก ท ี่จ ะต ้อ งใ’$

เม ื่อ ส ่งใบ จ องห ม ึกให ้ก ับ ห น ่วยผ ส ม

• ห น ่วยผ ส ม ห ม ึก จ ะไป เบ ิก ห ม ึก ม าผ ส ม ห ม ึก  
พ ิเศ ษ เต ร ียม ไว ั โด ย ใช ้ใบ ช อ ง ห ม ึก แ ท น ใบ  
เบ ิก ห ม ึก เล ย  หร ือ ใช ้ใบ ข อ งเบ ิก ห ม ึก เม ื่อ  
ผ ส ม ห ม ึก ก ็ไต ้

• ท ำใบ น ำเช ้าห ม ึก พ ิเศ ษ ท ี่ผ ส ม แช ้ว ใน ส ด ีอ ก  
ก าร ์ด และค อม พ ิว เต อร ์

• ท างส โต ร ์ก ็จ ะต ัด ส ต ็อ ก ก าร เบ ิก โด ย ช ้างม ึง  
เล ข ท ี่ต าม ใบ จ อ งห ม ึก น ั้น  หร ือ ตามเลขท ี ่
ข องใบ ข อ เบ ิก ห ม ึก ผ ส ม

V

เมื่อมีการเก็บหมึกที่เหลือจากการพิมพ์ เมื่อช่างพิมพ์มาขอเบิกหมึกจากหน่วยผสมหมึก

• ทางหน่วยผสมหมึกจะตัองทำใบคน 
หมึกแยกตามเลขที่งานนั้นๆ ท่ีเก็บ 
หมึกคืน ห้ามรวมหมึกแช้วคืนใส่เลข 
ท่ีงานเดียว
• ทางศโตร์ก็จะทำการบันทึกการรับ 
คืนหมึกตามปกติ

• ช่างพิมพ์จะต้องเขียนใบเบิกหมึกตามปกติ โดย 
ต้องระบุเลขที่งานให้ลูกต้อง

• หน่วยผสมหมึกก็จะจ่ายหมึกทั้งหมึกพิเศษ 
และหมึกธรรมดาตามใบเบิกที่ช่างพิมพ์เขียน 
และตัดสดีอกการ์ดของหมึกพิเศษเอง

• ทางสโตร์ก็จะต้องตัดเบิกหมึกทั้งหมึกธรรมดา 
และหมึกพิเศษทางคอมพิวเตอร์

รูปท่ี 4.8 แสดงข้ันตอนการทำงานของระบบหมึก

สามารถเปรียบเทียบผลของการทำงานตามระบบท่ีได้จัดทำข้ึน ดังตารางท่ี 4.5 โดยเก็บ 
ข้อยูลใบรายงานการผลิตในรหัสงาน 102, 103, 104, 107, 502, 503, 504, 505, 506, 507 และ 
508 เก่ียวกับปีญหาการเตรียมวัตลุดิบ
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ตารางท่ี 4 . 5 แสดงการเปรียบเทียบเวลาท่ีใช้เน่ืองจากป็ญหาการเตรียมวัฅลุดิบ

เดือน เวลาท่ีใช่ในการเตรียม เวลาถูญเปล่า เวลารอคิดเป็น
วัฅลุดิบ (ช.ม.) ท้ังหมด (ช.ม.) เปอร์เซ็นต์

1 107.2 298.2 35.9%
2 60.8 199.1 30.6%
3 60.8 257.9 23.6%
4 48.1 257.8 18.7%

ก่อนปรับปรุง 276.9 1013.0 27.3%
5 35.3 123.7 28.5%
6 69.7 196.8 35.4%
7 30.2 137.9 21.9%

หลังปรับปรุง 135.2 458.4 29.5%

ท่ีมา ะ จากภาคผนวก ก

4 .4  ระบบงานใหม่ (ปรู๊ฟ) และ งานแค้ใข (Test)

งานแค้ไขคืองานท่ีลูกค้ามีการส่ังเปล่ียนแปลงแบบ ซ่ึงในช่วงน้ีมีการเปล่ียนแปลงราคา 
ผลิตภัณฑ์หรือปรับปรุงรูปแบบของส่ิงพิมพ์ หรือบรรรุภัณฑ์ให้มีขนาดเหมาะสมตามสภาพ 
เศรษฐกิจ ส่วนงานใหม่หรือปรู๊ฟเป็นงานท่ีฝ่ายขายไปติดต่อรับงานใหม่จากถูกค้า ซ่ึงจะต้องนำ 
งานมาออกแบบทำแม่พิมพ์ รวมท้ังกระบวนการผลิต จัดหาวัตลุติบกระดาษ หมึกพิมพ์ และนำ 
มาทดลองพิมพ์งานเพ่ือให้ไค้งานตรงตามความต้องการของถูกค้า หลังจากท่ีพิมพ์งานเสร็จ 
แค้วจะต้องนำงานท่ีไต้ไปให้ลูกค้าตรวจสอบเพ่ือเซ็นอนุมัติเป็นตัวอย่างสืนค้า หากลูกค้าไม,พอ 
ใจจะต้องนำงานกลับมาพิมพ์ใหม่จนถูกค้าพอใจ ซ่ึงข้ันตอนในการออกแบบจนถึงการทำงาน 
ใหม่หรืองานแค้ไขเสร็จน้ันจะต้องใช้เวลานาน และ เกิดความผิดพลาดใต้ง่าย ดังน้ันจึงจำเป็นท่ี 
ต้องมีระบบในการจัดการงานใหม่หรืองานแค้ไขท่ีคี เพ่ือทำให้งานเสร็จเร็วข้ึนและป้องกัน 
ความผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึน ดังป็ญหาในหัวข้อ 3.3.4

ไค้เสนอให้มีระบบการจัดการงานใหม่หรืองานแค้ไขดังหน้าถัดไป
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1. เม่ือฝ่ายขายรับงานใหม่มาจากลูกค้า ฝ่ายขายจะต้องเขียนใบส่ังปรู๊ฟหรือทดสอบ 
งานในกรณีท่ีเป็นงานแค้ไข ส่ง’ให้ผู้จัดการฝ่ายผลิต

2. ผู้จัดการฝ่ายผลิตเรียกประชุมผู้มีส่วนเก่ียวข้องได้แก่ วิศวกรท่ีเก่ียวกับกระบวนการ 
ผลิตก่อนพิมพ์ ระหว่างพิมพ์ หลังพิมพ์ ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ และ ผู้จัดการ 
ฝ่ายผลิต พนักงานขายจะเป็นผู้ทำหน้าท่ีอธิปรายรายละเอียดท่ีลูกค้าต้องการให้ 
พนักงานแต่ละฝ่ายท่ีเก่ียวข้องทราบ และ เข้าใจตรงกันโดยมีเอกสารประกอบ ดัง 
รูปท่ี 4.9

3. ผู้เก่ียวข้องทุกฝ่ายร่วมกันวางแผนในเร่ืองของวัตลุดิบ กระบวนการผลิต เคร่ืองจักร 
ท่ีใช้ ผู้รับผิดชอบ กำหนดพร้อม จากน้ันก็จะส่งใบส่ังพิมพ์ปรูฟหรือทดสอบงานไป 
ให้หน่วยวางแผนการผลิต เพ่ือทำการวางแผนการผลิตเหมือนงานปกติต่อไป

4. ผู้รับผิดชอบค้านต่างๆ  ทำการผลิตงานและรายงานผลการปรู๊ฟหรือทดสอบงาน 
พร้อมท้ังตัวอย่างงานให้ผู้จัดการฝ่ายผลิตทราบ

5. หลังจากพิมพ์งานเสร็จแล้วแจ้งผลกลับไปให้พนักงานขายทราบ เพ่ือนำไปให้ลูกค้า 
เซ็นอนุมัติทำเป็นตัวอย่างมาตรฐานสินค้า หรือ มาตรฐานสี เก็บเข้าแฟ้มประวัติ 
สินค้า และ ไค้ออกแบบเอกสารตังรูปท่ี 4.10 เพ่ือใช้ในการเก็บเป็นข้อนุลมาตรฐาน 
ของงานน้ันๆ  เช่น มาตรฐานสี กระดาษ น้ัายาโค๊ท เคร่ืองพิมพ์ท่ีใช้พิมพ์ ป็อมสีท่ี,ใช้ 
พิมพ์งาน เป็นค้น
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ใบรายละเอียดงาน Test / Proof

ช๋ีอง!น เลขท่ี ะ

ความต้องการเบ้ืองต้นทางด้านเวลา

ข้ันตอนการทำงาน
ข้ันตอน รายละเอียดข้ันตอน จำนวน ผู้รับผิดชอบ วันเสร็จ

รูปท 4.9 แลดงใบรายละเอียดงาน Proof/Test (1)
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วัตธ ุส ิบ

กระดาษ
ชนิดกระดาษ จำนวน ผู้รับผิดชอบ กำหนดพร้อม

ห ม ึก พ ิม พ ์

ด ้าน
พ ิม พ ์

ข ้อ ก ำห น ด  

จ าก ส ูก ด ้ใ

ช ื่อ ห ม ึก จ าก ผ ู้ข าย ช ื่อ ห ม ึก ผ ส ม เอ ง ท น
แด ด

ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อ บ ก ำห น ด
พ ร ้อ ม

เคลือบผิว (อาบมัน, OP V a r n i s h ,  วอเตอร์เบส, ยูวี, ลามึเนต)
ด ้าน
พ ิม พ ์

ช น ิด ก าร เก ล ือ บ  

ผ ิว

ข ้อ ก ำห น ด  (%  โค ๊ท , ค ว าม ห น ืด , ค ว าม เงา , 
ค ว าม ห น า ฯสฯ)

ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อ บ ก ำห น ด
พ ร ้อ ม

รูปที 4 .9  แสดงรายละเอียดงานProof/Test(2)
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รายละเอียดการทำงาน ข้ันตอนแผนก
วันท่ี รายละเอียดการทำงาน กำหนดเสร็จ เสร็จจริง

สรูปผล

รูปท 4.9 แสดงรายละเอียดงาน Proof / Test (3)
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มาตรฐานสนิสใั

ช่ืองาน ะ แผ่น ท่ี ะ

รัน ท่ี ะ ผู้ทำ ะ ผู้อนุมติ ะ

พิมพ์
กระดาษ

ชนิดและขนาดกระดาษ :

□  ตัดกระดาษขาวก่อนพิมพ์

ป้อม ขอหมก ทนแดด ผสม!อง ช่ือกำหนดจากถูกสัา

การโค ๊ท /การพ ่น แป ้ง
ช่ือนาขาโค๊ต
สารผสม อตราส่วน ความหป็ด วินาที
ความทนรอยรุ)คขีด ความ!งา □  ตนัล้ิน □  ไมต่นัล้ิน
ช่ือแป้งพ่น

□  ใส่ชืน่คัน่ □ ไม่ใส่ช่ืนคน □  ตาก □ ไม่ต้ัองตาก
มาตรฐานการทำงาน

เครองท่ีพิมพ์ ความ!'อนท่ีต้ัง เวลาตัง้ฉากและส(ีนาท)ี ความหนานายาโค๊ต (%) ขนาดการพ่นแป้ง

BOPT ม. ฉากพิมพ์ □  พา์น!กียร์(ฉากหพา์) □  พา์นคนทำงาน(ฉากหลัง)
ความถูงขาต้ัง แขน/ขา

รูปท่ี 4.10 แสดงเอกสารท่ีใ#บันทึกมาตรฐานงาน (1)



มาตรฐานสนคา

ช ื่อ งาน  : แผ ่น ท ี่ ะ

ว ัน ท ี่ ะ ผ ู้ทำ : ผ ู้อน ุม ัต ิ :

ผ ส ม ห ม ึก ก ล าง  V
ส ูต ิร ิห ม ก ิส ีพ เศ ิษ ิ
ร ห ัส ห ม ึก ส ีพ ิเศ ษ ร ่อ ห 5 ก ส ืพ ิ if fy ห ม ึก ท ี๋ใ # แ ส ม

ร ห ัส ห ม ก ท ี่ใ ข ้ Mส )! $ อ ห ม ึก อ ัต ร า ส ่ว น /ก ก

เปท่ี 4.10 แสดงเอกสารท่ีใช้บันทึกมาตรฐานงาน (2)
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มาตรฐานสินค้า

ช่ืองาน ะ แง่นท่ี ะ

วนท่ี : ผู้ทำ ะ ผู้อนุมติ :

ประกบลูกฟูก

ชุนดลูกชุเก ะ ขนาดลูกฟูก
ช่ือกาว :
'ล 'า ร , พ ล ไน  I G / _____ Lถ คม : อัตราส่วน

ปมกล่อง

เลขท่ีแบบปม ะ
ความสูงขาต้ัง ะ แผ่น/ขา
รูปแบบการปม ะ

ช่ือกาว ะ
สารผสม ะ อัตราส่วน
□  เจียรล้ิน □ ไม่เจียรล้ิน

รูปท่ี 4.10 แสดงเอกสารท่ีใช้บันทึกมาตรฐานงาน (3)

ซ่ึงสามารถเขียนอธิบายข้ันตอนในการปรู๊ฟ ( Proof) หรือทดสอบงาน ( Test ) ไดัดังรูปท่ี 4.11



รูปที 4.11 แสดงขันตอนการ Test / Proof งาน
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สามารถเปรียบเทียบผลของการทำงานตามระบบท่ีไค้จัดทำข้ึน ดังตารางท่ี 4.7 

ตารางท่ี 4 . 7 แสดงงาน ปรู๊ฟ หรือ test ก่อนและหลังการปรับปรุ[งระบบการทำงาน

เดือน จำนวนคร้ังในการ เวลาท่ีใช้ปรู๊ฟ,test เฉล่ียเวลาปรู๊ฟ/คร้ัง
ปรู๊ฟ,test (ช.ม.) (ช.ม.)

1 16 22.83 1.43
2 13 18 1.38
3 15 22.25 1.48
4 36 28.83 0.80

ก่อนปรับปรุง 80 91.91 1.15
5 41 42.42 1.03
6 42 50.5 1.20
7 68 101.5 1.49

หลังปรับปรุง 151 194.42 1.29

จากาตารางท่ี 4.7 จะพบว่าเวลาท่ีใช้ในการ ปรู๊ฟ หรือ test หลังปรับปรุงระบบการทำ 
งานเพ่ิมข้ึนจากก่อนปรับปรุงระบบการทำงานเท่ากับ 194.42 - 91.91 เท่ากับ 102.51 ช่ัวโมง ซ่ึง 
ถือว่าสูงมาก เน่ืองจากในช่วงก่อนปรับปรุงระบบการทำงานเก็บช้อมูล 4 เดือน ส่วนหลังปรับ 
ปรุงระบบการทำงานเก็บข้อมูลเพียง 3 เดือนเท่าน้ัน เวลาท่ีเพ่ิมข้ึนของการ ปรู๊ฟ หรือ test 
102.51 ช่ัวโมง จะส่งผลทำใน้เวลาเดินเคร่ืองของเคร่ืองพิมพ์ลดลง เน่ืองจากในการ ปรู๊ฟ หรือ 
test งานแต่ละคร้ังน้ันจะต้องใช้เวลาท่ีคนทำงานกับเคร่ืองจักร ( เตรียมงาน, ต้ังฉากต้ังสืงาน, 
ลัางเคร่ือง, ลัางสี ) อย่างน้อย 4.5 ช่ัวโมง ในขณะท่ีเวลาเดินเคร่ืองของงาน ปรู๊ฟ หรือ test ใช้ 
เวลาประมาณ 15 นาที ถึง 1 ช่ัวโมง เน่ืองจากจำนวนแผ่นพิมพ์ของงานปรู๊ฟ หรือ test แต่ละคร้ัง 
มีจำนวนน้อยประมาณ 200-800 แผ่น

ดังน้ันในการจัดการสรัางระบบในการจัดการงาน ปรู๊ฟ หรือ test จึงจำเป็นต้องมี เพ่ือ 
ลดเวลาท่ีใช้งานในการปรู๊ฟ หรือ test ลง หรือ เพ่ือลดความผิดพลาดต่างๆ ท่ีจะเกิดข้ึน
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4.5 การประสานงานการผลิต

จากป็ญหาการประสานงานการผลิตในหัวข้อ 3.3.5 ไข้จัดใหัมีระบบการประชุมปรึกษา 
หารือกัน เพ่ือให้ทุกคนในองค์กรมีความเข้าใจร่วมกัน และ เป็นไปในแนวทิศทางเดียวกัน โดย 
มีการช้ีแจงข้อมูล แนวทางนโยบายของบริษัท ปีญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน ตลอดจนมีการกระตุ้นซัก 
ถามให้พนักงานบอกปีญหาหรือช่วยเสนอแนะแนวทางการแก้ไขปีญหา และจัดให้มีบอร์ดติด 
ข้อมูลข่าวสารและแสดงผลงานของพนักงานแต่ละแผนกเป็นข้น ระบบการประชุมท่ีไข้เสนอ 
ให้มีข้ึนมีดังน้ี

1) การประชุมภายในแผนกระหว่างหัวหน้าแผนกกับพนักงาน บางคร้ังมีผู้จัดการฝ่าย 
ผลิตเข้าร่วมประชุมข้วย ใช้เวลาประมาณ 15 นาทีในตอนเข้าก่อนเร่ิมทำงาน สำหรับแผนกพิมพ์ 
น้ันจะมีการประชุมระหว่างหัวหน้าแผนกและช่างพิมพ์มือ 1 เท่าน้ัน ส่วนช่างพิมพ์มือ 2 , 3 , 4  
จะทำการเตรียมงานอยู่ท่ีเคร่ืองพิมพ์ตามบอร์ดงานป็จชุบันและงานต่อไปท่ีติดอยู่ท่ีโต๊ะตรวจ 
งานของช่างพิมพ์ การประชุมระหว่างหัวหน้าแผนกพิมพ์กับพนักช่างพิมพ์มือ 2,3, 4 จะจัดให้ 
มีข้ึนเดือนละ 1 คร้ัง ในการประชุมหัวหน้าแผนกพิมพ์จะเป็นผู้จดบันทึกการประชุมท่ีสำคัญ 
เพ่ือจะนำไปแจังให้ผู้ท่ีเก่ียวข้องรับทราบหรือดำเนินการแกัไข

2) การประชุมระหว่างแผนกจะเป็นการประชุมของหัวหน้าแผนกกับวิศวกรทุกแผนก 
รวมท้ังตัวแทนจากแผนกควบคุมคุณภาพข้วยใช้เวลาตอนเย็นหลังเลิกงานระหว่างเวลา 17.30น. 
ถึงเวลา 18.00น. โดยการประชุมจะมีผู้นำในการประชุมเก่ียวกับเร่ืองต่างๆ  ซ๋ึงกระตุ้นให้มีการ 
ระดมความคิด ( Brain Storming ) เสนอแนวทางในการปฏิบัติงานหรือแนวทางในการแก้ไข 
ปีญหาต่างๆ  เช่น การช่วยกันหาวิธีท่ีจะเพ่ิมผลผลิต เป็นข้น ผู้ท่ีเก่ียวข้องกับการประชุมในเร่ือง 
ต่างๆ จะทำการจดบันทึกการประชุมเพ่ือนำไปดำเนินการหรือแข้งให้หนักงานภายในแผนกของ 
ตนทราบ ผู้นำการประชุมน้ันจะเป็นผู้ติดตามผลการปฏิบัติงานตามข้อสรูปจากการประชุม หาก 
พบรัเญหาก็จะนำเร่ืองน้ันกลับมาประชุมใหม่ เพ่ือหาแนวทางการแก้ไข!เญหา

4.6 การอนุมัติงานพิมพ์

เน่ืองจากป็ญหาในหัวข้อ 3.3.6 มีการเสืยเวลารอหัวหน้าแผนกพิมพ์ หรือ ผู้เช่ียวชาญ 
ทางเทคนิคการพิมพ์ในการเซ็นอนุมัติงานพิมพ์ให้เคร่ืองพิมพ์แต่ละเคร่ืองพิมพ์ ก่อนท่ีจะพิมพ์ 
งานจริงไข้จึงไข้เสนอให้มีระบบการอนุมัติงานพิมพ์ใหม่ดังรูปท่ี 4.12



ขั้นตอนการอนุมัติงานพิมพ์

opO

รูปท่ี 4.12 แสดงระบบการอนุม้ติงานพิมพ่
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4.7 หน้าท่ีและความรับผิดชอบของพนักงานประจำเคร่ืองพิมพ์

เน่ืองจากป็ญหาในหัวข้อ 3.3.7 ในเร่ืองของไม่ชัดเจนในบทบาทและหน้าท่ีในการ 
ปฏิบัติงานของช่างพิมพ์เกิดการเก่ียงงานกันทำให้การปฏิบัติงานล่าช้า หรือเกิดการลืมปฏิบัติ 
หน้าท่ีบางอย่างส่งผลทำให้เคร่ืองพิมพ์เน่ือมสมรรถนะเร็วข้ึน จึงไดัมีการจัดทำหน้าท่ีในการ 
ปฏิบัติงานของช่างพิมพ์ โดยใช้หลักการถึกษาการทำงานและผังลำดับข้ันตอนการทำงานเข้า 
ช่วย ซ่ึงไดัเลือกทำการถึกษาการทำงานของเคร่ืองพิมพ์ตัวอย่าง 2 เคร่ือง คือ เคร่ืองพิมพ์ 
โรแลนด์ 6 สี และ เคร่ืองพิมพ์โรแลนด์ 4 สีโค๊ท เน่ืองจากข้ันตอนการทำงานท่ีครบกัวนครอบ 
คุมซ่ึงสามารถนำข้อมูลท่ีไดัมาประยุกต์ใช้กับเคร่ืองพิมพ์เคร่ืองอ่ืนไดั เพราะลักษณะการทำงาน 
ของช่างพิมพ์แต่ละเคร่ืองพิมพ์คล้ายกัน จะต่างกันเพียงเล็กน้อยข้ึนอยู่กับชนิดของเคร่ืองพิมพ์ 
ล้าเป็นเคร่ืองพิมพ์![นใหม่จะมีระบบคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการทำงานมากข้ึน เช่น สามารถ 
ทำการต้ังขนาดกระดาษ แรงกดพิมพ์ ความตึงเพลทไดัโดยอัตโนมัติ ดังตารางท่ี 4.7

ตารางท่ี 4.7 แสดงการแบ่งกลุ่มของเคร่ืองพิมพ์ตามลักษณะการทำงานของเคร่ืองพิมพ์

ลำดับ
ท ี่

ช๋ือเคร่ือง ปีท่ีผลิต การปรับต้ัง 
ขนาด 

กระดาษ

การปรับต้ัง 
แรงกดพิมพ์

การปรับต้ัง 
ปริมาณการ 
ปล่อยหมึก

1 มีตชุบิชิ 6 สีโค๊1ท 1997 A A A
2 มีตจุฌิชิ 4 สีโค๊ท 1995 A A A
3 โรแลนด์ 6 สี 1977 M M A
4 โรแลนด์ 5 สีโค๊ท 1982 M M A
5 โรแลนด์ 4 สีโค๊ท 1987 M M A
6 โรแลนด์ 800 1977 M M A

หมายเหคุ A หมายถึง ระบบอัตโนมัติใช้คอมพิวเตอร์ควบคุม, M หมายถึง ระบบท่ีใช้พนักงาน 
ในการทำงาน
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ผลจากการสีกษาการทำงานของเคร่ืองพิมพ์โรแลนด์ 6 สี และ เคร่ืองพิมพ์โรแลนด์ 4 สี 
โค๊ท แสดงโดยใช้ผังลำดับข้ันตอนการทำงาน ดังรูปท่ี 4.13 ( ผังลำดับขันตอนการทำงานของ 
เคร่ืองพิมพ์โรแลนด์ 4 สีโค๊ท เก็บข้อมูลเม่ือวันท่ี 12/5/98 พิมพ์งานกล่องกระดาษเฟสต้า ช่าง 
พิมพ์ขาดงาน 1 คน มีช่างพิมพ์จากเคร่ืองอ่ืนมาช่วยงานระหว่างเวลา 10.00 น. -12.30 น. ส่วน 
ผังลำดับข้ัใ4ตอนการทำงานของเคร่ืองพิมพ์โรแลนด์ 6 สี เก็บข้อมูลเม่ือวันท่ี 14/5/98 พิมพ์งาน 
ทิพรส)



สัญลักษณ์ มือ 1 สัญลักษณ์ มือ 2 สัญลักษณ์ มือ 3 สัญลักษณ์ มือ 4
0 «ะ} D □ เวลา Descripton 0 «ะ} D D V เวลา Descripton 0 c } D O V เวลา Descripton 0 «ะ} D O V เวลา Descripton

10 ทำการบํทุงรักษาเคร่ือง * 10 ถอคเพลท เปล่ียนเพล! % 17 เบิกสิ น๋ํายาโค๊ท 3 กระท่ี[งกระดาษเสืย
10 เติมนาและอัลกอฮอลั 2 เช็คผ้ายางและโม \ 8 หากระดาษ >1 5 เรียงกระดาษเข้าเคร่ือง
2 ปล่อยนาดูระบบนา 20 ไศ่เพลทและกระคาษ / > 15 รอเบิกกระดาษ y 4 ว่าง
9 ปรับโม เปล่ียนจาก รองเพลท X 5 เรียงกระดาษเข้าเคร่ือง 3 ตรวจเช็คจังหวะการ

กระดาษหนาเปีน 3 ตีสิปาคสิ \ 3 หากระดาษเสิย \ ป้อนกระดาษ
กระคาษบาง 4 เช็ดโมเหล็กที่ป้อมโก๊ต t> 4 ไปหองนํ๋า > 5 ว่าง

4 ปรับรางไม้ข้างกระคา! 1 7 ปรับตั้งถูกม้อ ฉากม้าน Y 22 เป็นเวรส่งนํ๋ามันเบนซิน / 5 หารถงาเข็นกระดาษ
ออก หลัง และกัทกอฮอลั ✓ 7 ม้วนเท»ผ้ายไจัเจัดเพคท

7 ปรับท่ีใล่กระดาษข้าง 3 ดึงงานไม้มือ 1 ตรวจ ร 14 เบิกนายา COAT เศษ « 2 จัดเรียงกระดาษ
หลัง 1 4 ไขโมป้อม4 ปรับฉาก \ ม้าย ร 10 เบิกฟ่องนา

3 ฅีสีใส่สีที่รางสิ 10 ไขโมป้อม 1,2 ไม้ฉาก > 8 กลับมาเอาใบเบิกไปส่ง >* 3 ว่าง
2 ถอดท่อลมปรับระบบณ. ตรง / เพ่ิม 6 กระท่ี'งกระดาษเสิย

เพราะกระดาษบาง X 6 กด!]มเดนเคร่ืองตรวจ X 16 เรียงกระดาษเสิยเพ๋ึอ และเรียงกระดาษเล็บ

' ' ร 5 เดนนคร๋ึองต้ังฉาก \ \ ดูงานท่ีพิมพ'’ออก \ ต้ังฉาก N ร 3 ลัางผ้ายาง
> 2 ดึงงานมาดูฉากและสื ; > 2 ว่าง > 4 ว่าง > 5 ว่าง

3 หบุนโมปรับฉากไม้ตรง 3 ใส่สิเพ่ิม y 12 ม้วนแทเม้ายไข้เช็คเพล 4 จัดกระดาษเสิย
24 ปรับฉากและไขโมไม้ 2 ว่าง 2 เช็ดโมผ้ายางโค๊ท \ 15 เอาเพลทไปคืนม้อง

ตรงไม้ 2 สิ »< 2 แม้ไขป็ญหากระดาษ * 9 ช่วยถอดผ้ายางโค๊ท ร 3 ว่าง

,1 4 ปรับเพลทไหม'ฉากไม่ : ะะ* 5 ว่าง XA 2 ยกถังนายาโค๊ทและเปิร * 5 ปรับท่ีกคทับกระดาษ
:'ร. ตรง \ V 1 ช่วยหัวหนาปรับฉาก \ ผ้านายาโค๊ทเพ่ิอเตรียม ม้านข้าง

2 ดูงานท่ีฟ้มพมาใหม่ \
> 2 ว่าง \ ผศม V ร 12 หาผ้ายาง

** 3 ปรับฉากขันเพลท •/ 7 1 กด!]มป้อนกระดาษ \ 7 ว่าง V V 4 ว่าง

รูปท่ี 4 .13  แสดงผังลำดับขั้นตอนการทำงานของช่างพิมพ์ประจำเครืองพิมพ์!รแลนด์ 4 สีโค๊ท (1)



0 3 D □ V เวลา Descripton 0 3 D □ V เวลา Descripton 0 3 D □ V เวลา Descripton 0 3 D □ V เวลา Descripton

/ / 2 ตรวจงานเทียบ \ 3 ว่าง [ 2 เช็ดน้ายาง / 3 ตรวจภูปริมาณหมืก

/ / มาตรฐานงาน > 3 ตรวจงานหน ้าเครื่อง ร 3 เรียงกระดาษเสีย r และเต ิมหม ืกในราง
Y 3 ฉากไม ่ตรง ปรับเพลท rf7 3 ว่าง > 7 ว่าง / หมีก

ใหม่ X
บ^

2 กดปมป ้อนกระดาษ Y y '
2 เช็คน้ายาง V J 6 ว่าง

1 กดปมเดินเก่ร๋ึอง > 4 ว่าง 4
ร 3 เรียงกระดาษเสีย ■ . 7 7 หบ ุนกระคาษก ๊วยล ี่ม

3 ปรับเพลท X 2 ต ึงงานใน ้ช ่างพ ิมพ ์ม ือ
N

> 5 ว่าง เส ียบกระดาษฌอแก ๊

V -
2 ติส ี เต ิมสีในราง \ 1 ตรวจและช ่วยภูสี X

7^
2 ช่วยใส ่กระดาษรองน ้า ป ิญหากระดาษไม ่

2 ว่าง \ 2 ว่าง \ | ยางโก ๊ท เรียบ

y 2 ปรับส ีเข ียว,แตงฉาก y 2 ช่วยช ่างพ ิมพ ์ม ือ 1 ด ูส ี 1/ > 3 ว่าง

ไม ่ตรง X 5 หากระคาษมารอง K
y 2 เปลี่ยนกระดาษรองน ้า

1 ตึงงานมาตรวจ \
\

เพลท \ ยางใก ๊ทใหม ่

1 ปรับเพลท > 1 ว่าง > 2 ว่าง

2 y 2 กล ับหน ้าเคร ื่องตรวจส ี X ร 3 เตรียมน้ายาโค ๊ทพรัอม Y 18 เอากระดาษเสียมารอง
* 1 ต ั๋งเพลทใหม่ \

\
1

กรวดน ้ายาโค ๊ท ส ีหนาใน ้บางลง
4 1 เติมสีดำ 8 ว่าง \ 3 ยกกระดาษเสียมารอง
4 2 ปรับข ันเพลทใหม ่ * . 4 ๓ น ้าม ัน ก ๊า ช เพึ๋อลัางสี \ ว ํ่งงานใหม ่
4 3 ปร ับต ั้งระบบ ในกระป ้อง > 5 ว่าง

โค ๊ท 4 2 เช ็ค โมโก ๊ท  น ้าโก ๊ทล ัน X
S
V

8 เร ียงกระดาษเส ียใช้
4 5 เช ็คโมโค ๊ทน ้ายาโก ๊ท 4 7 ทอดน้ายางโก๊ทเปลี่ยน \

N ,
ใหม ่ . - • - -•

ลัน กระคาษรองน ้ายางโก ๊ท > 2 ตรวจฉากหน ้า
4 4 ใส ่ท ่อภ ูตสายน ้าขาโค ็ท 4 13 เช ็คน ้ายางโก ๊ทใหม ่ช ่วย /

/ 5 ว่าง
4 6 ลัางถูกกล้ิงของน้ํายาใค๊ท ช่างพิมพ์มือ 1 ต่อสาย V ' 3 ป้อนกระดาษใหม ่เช ้า

รูปท่ี 4 .13  แสดงผังลำดับขั้นฅอนการทำงานของช่างพิมพ์ประจำเครืองพิมพโรแลนด 4 สีใก๊ฑ (2)



สัญลักษณ์ มอ 1 สัญลักษณ์ มอ 2 สัญลักษณ์ มือ 3 สัญลักษณ์ มือ 4
0 3 D O เวลา Descriptor) 0 อ □ V เวลา Descriptor) 0 เ3 ว □ V เวลา Descriptor) 0 D □ V เวลา Descriptor)

V 3 หากระดษรองผ้ายางโค๊ท \ น่ําขาโค๊ท เคร่ือง
> 2 ตรวจงานเทียบมาตรา > 1 ว่าง 17 เบิก๓ ยางใหม่

/ ฐาน f 2 ดึงงานให้ช่างพิมพ์มือ 6 ใส่เพลท
< C 2 ช่วยเก็บล้าบางโค'ท 1 ตรวจ 5 เตรียมล้ายางใชใหม่

V> 2 ว่าง 10 ปรับกระคาษรองโค๊ท 7 ใส่กระดาษ
< 6 ทคสอบความข้นของร่า ใหม่ใส่กระดานรอง X 7 จัดฉากกระคาบล้าน

ร]\ ขาโค๊ท 2 โค๊ทใหม่ หห้าเคร่ือง
'ร. 7 ตรวจนาขาโค'ทข้านบน 7 7 ดึงงานให้มือ 1 ตรวจ * 4 กระทุ้งกระคาบ

2 ตรวจสอบความเรีขบ / ตรวจผาขางโค’ทใหม่ ! 4 ยกกระดาษเสียมารอง
ข้อยหห้าเคร่ือง L 5 รองานหห้าเครื่อง V ปรับฉากกระดาษ

6 ตรวจงานโค'ท < 16 นำงานแผ่นแรกไปให้ I 10 ไปหากระดาษเสียมา
5 ปรับสีโค'ทให้เสมอทัว

X พนักงานตรวจสอบ T เรียง
ท๋ังงาน \ คุณภาพ < 7 จัดกระดาษเสีย

ร-. N 3 ใส่กระดาษรองโด๊ทเพิ่ม 1 ช่วยช่างพิมพ์มือ 1 ถูสี ร \ 2 ว่าง
> 2 ตรวจงานโค๊ท 4 ตัดกระดาษเพ่ิอซับสีคำ > 2 ตรวจฉากหนา

2 ปรับสีโค๊ทใหม่ \ ร , ออกสีหนาเกินไป / 4 ว่าง
1 เดิมสีคำเนองจาก > 2 ตรวจงาน X 9 ดึงงานให้ช่างพิมพ์มือ

สืบาง / 2 ว่าง V 1 ตรวจ
1 เดินเคร๋ึอง V 2 ดึงงานมาตรวจ 7 7 หากระดาษเสียเพ่ิม

V ร 1 5 ปรับเพลทและสืใหม, * 4 ปรับเคลือบถูกล้อทับ T และเรียงกระดาษเสีย
ร
1 15 ว่าง กระดาษเป็นรอยป้อม J 5 ใส่กระดาษเสียเข้า

V 7* 12 ปรับระบบโค๊ทใหม่ สีคำ เคร่ือง

รูปท่ี 4 .13  แสดงผังลำดับขั้นตอนการทำงานของช่างพิมพประจำเครื่องพิมพโรแลนด์ 4 สีใค๊ท (3)



สัญลักษณ์ มอ I สัญลักษณ์ มอ 2 สัญลักษณ์ มือ 3 สัญลักษณ์ มือ 4
0 * จ d เวลา Dcscripton 0 เะ} D □ V เวลา Dcscripton 0 D □ V เวลา Dcscripton 0 <3 อ O V เวลา Dcscripton
\ 3 ปรับถูกสัอทับกระดาษ 5 เคลื่อนถูกลัอโมโค๊ท 7 ช่วยถอดผ้ายางเสริม

\ ใหม่ ช่วยช่างพิมพิ’มือ 1 กระดาษ
N. 5 วิ่งงาน2 สีตรวจผาขบ < 1 กดทุ้มเดินเคร่ือง 5

เรียบหรือไม่ > 2 ว่าง 'ร
7 3

/ 13 ตรวจปีญหาผ้าขาง y 19 ถอดผ้ายางตรวจเช็ด / /
/ \ ปีญหา Ÿ 4

Y 9 เตรีขมกระคานรองผา ) 10 หากัฅเตอร”’ และที่หนบ V 5 ■ ปรับเพ่ิมนาขาโค๊ท
ยางและผ้าขางใหม่ 1 ผ้ายาง กระคาษรองผ้า ''ร

y 3 ตรวจดูกระดาษตดผ้า
10 กรีดผ้ายางพรัอมกระ- ขาง เพ่ิอใส่กระคาบรอง / / ยางโค๊ทหรือไม่

ดาษรองผ้าขาง
__1

/ ผ้าขางเพ่ิม Y 4 เดิมสีในราง
8 เตรียมสิใส่เพ่ิม 3 ใส่ผ้าขาง (เท่ียงพัก) A 6 เช็ดผ้าขางโค๊ทปรับลูก

V 'ร 6 ปรับฅํ่งสี 7 เตรียมกระดาษเข้าเดรอง V กล๋ิง
'ร

? 5 ตรวจงานเทียบมาตรา 2 ใส่กระดาษและจัดฉาก \ 3 เช็นกระดาษน้ายเคร่ือง

A / ฐาน หลัง \ ออกไปเกีบ
< 4 ปรับสีใหม่ 6 เอากระดาษเสียจากหลัง \ 2 ว่าง

? 1 ตรวจงานกับหัวหน้า เครึ๋องไปกระทุ้ง !» 2 เช็ดตัวลีอกถูกนา

/
/ แผนกพิมพ์ 1 ดึงงานใน้ช่างพิมพ์มือ 4 ดึงกระคาษดิคโมออก

< 3 ปรับเพลท 1 ตรวจ V 3 หาเคร่ืองมือ
V > 7 ตรวจงานใหม่ \ 5 ช่วยจัดกระดาษป้อน

< 3 ปรับสี \ เข้าเครอง
V >* 4 ตรวจเช็คงานปล่อยสีคำ รเ 5 ว่าง

** 2 ปรับตั๋งสีใหม่ 4 ปรึกษางานกับช่างพิมพ์

รูปท่ี 4 .13  แสดงผังลำดับขั้นตอนการทำงานของช่างพิมพ์ประจำเครื่องพิมพ์โรแลนด์ 4 สีโค''ท (4)



สัญลักษณ์’ มือ 1 สัญลักษณ์ มือ 2 สัญลักษณ์ มือ 3 สัญลักษณ์ มือ 4
0 D ฯ เวลา Dcscripton 0 'ะ} D □ V เวลา Dcscripton 0 ‘ะ} อ D V เวลา Dcscripton 0 ‘ะ} D□ V เวลา Dcscripton
\ 2 สีดำไม,สม่ําเสมอ กด / มือ 1

\ เดินเครื่องรอดูสดิำใหม่ 1 2 หากระคาษมาซับหมึก
2 หร่ืกษาปีญหาพนักงาน เ สีดำ\ ตรวจคุณภาพ J 4 ดึงงานให้ช่างพิมพ์มือ

/ > 2 ตรวจผ้ายางสีดำ 1 ตรวจพรัอมช่วยคูสี
*<; 2 ปรับสีใหม่ Vร^ 2 เติมสีดำเพ่็ม

3 ว่าง 'ร> 2 ว่าง
*</>

ร, 4 ช่วยช่างพิมพ์มือ 1 ดูสี
/ 2 คุยกับพนักงานตรวจ 'ร 4 ว่าง

i คุณภาพ Y > 3 เรียงกระดาษเสีย
V 6 เดิมนายาโค๊ท ร . 3 ดึงงานให้ช่างพิมพ์มือ

1 ปรับสีใหม่หลังจาก \ \ 1 ตรวจและช่วยตรวจ
ลัางผ้าขาง ๖ 1 ว่าง

J 3 เดิมสี 5 ถอดผ้ายางเพ๋ึอเสริม
*\ 7 ปรับถูกเก่ียหมืกสีดำ \ กระดาษรองผ้าขาง

X เข็นกระดาษหนัาเคร่ือง \ 2 ว่าง
\ lv_ ออก ร. 3 เข็ดนายาโค,ทที่โมโค๊ท

\ 3 ว่าง 2 ตรวจงานหนัาเคร่ือง
> 2 ตรวจสอบมึมล็อคแต่ละ 2 ตรวจรอบเคร่ือง

/ ป๋อมสี *< 1 ดึงงานตรวจสี
> 2 ดึงกระดาษติดโมออก ร. 6 ว่าง
\ 4 หาไขควง 2 เติมน๋ํามันก๊าด

รูปท่ี 4 .13  แสดงผังลำดับขั้นคอนการทำงานของช่างพิมพ่ประจำเครื่องพิมพ์โรแลนด์ 4 สีโค๊ท (5)



สัญลักษณ์ มือ 1 สัญลักษณ์ มือ 2 สัญลักษณ์ มือ 3 สัญลักษณ์ มือ 4
0 D □ V เวท■ เ Dcscnpton 0 D □ V เวลา Descriptor! 0 เ3 D □ V เวลา Descriptor! 0 <3 D □ V เวท 1 Dcscripton

2 ขันดูระบบระบายนา 3 ปรึกษางานกับช่างฟ้มพ์
รN. 3 รอช่งช่อม ซ่อมเคร่ือง มือ I
* ถึงเลิกงาน \ 2 เช็ด๓ ยางป้อมโค๊ทและ

X 4 เช็คโมเหล็ก

X 5 เรียกช่างเทคนิคทางการ
\

V- ฟ้มพ์มาช่วยนกัปญหา
> 2 ตรวจดูระบบนาป้อม3

3 ทาเครื่องมือเพอไขดูดู้

\ ทำความเข็น ว่างเพราะ
V เรียกช่างซ่อมมาซ่อม
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รูปท่ี 4 .1 3  แสดงผังลำดับขั้นดอนการทำงานของช่างพิมพ์ประจำเครื่องพิมพ์โรแลนด 4 สีโดัท (6)



สัญลักษณ์ มอ 1 สัญลักษณ์ มอ 2 สัญลักษณ์ มือ 3 สัญลักษณ์ มือ 4
0 เ3 D O V เวลา Dcscripton 0 D □ V เวลา Dcscripton 0 D □ V เวลา Dcscripton 0 D น V เวลา Dcscripton
V 5 ปรับฅั๋งระบบคอมทิว- *1 15 ถอดเพลทเช็คทำความ 10 เตรียมงาน เบิกสี ผสมสี \ 15 เขีนกระดาษ

ร เตอร’ สะอาดโมและใส่เพลท y 15 คนเพลท |> 8 ว่าง
รเ. 20 ตรวจสอบความพรัอม 1 16 ช่วยพนักงานมือ I ปรั17 2 ปรับลมต้านหนัา Y y 2 กดป้ฆป้อนกระดาษ

ของเครื่อง \. \ โม T 3 ใส่กระดาษ V ร 5 เรียงกระดาษเสีย
5 ตรวจฉากตั้งตรงหรือไม่ / 6 ตรวจฉากหาท ‘'ร ิ >* 11 ว่าง > 2 ว่าง

< > 2 ขันโมปรับฉากหลัง *< / 3 ดึงงานให้พนักงาน ✓ y 4 ปรับกระดาษให้เข้าฉา: ร 3 เรียงกระดาษเสีย
ร» 3 ภูฉากต้ังตรงหรือไม, \ มือ 1 ร 3 ปรับระบบถม > 5 ว่าง

< 5 ขันโมปรับฉาก )■ 3 รอกระดาษออกจาก V 3 ว่าง 7 เรียงกระดาษ
V > 3 ดึงกระคาษตรวจฉาก / เคร่ือง ) 2 ตรวจดูจังหวะการป้อน ^ ะ

? 3 ว่าง
< ; 2 ปรับตั้งสิ y? 3 กดป้มป้อนกระดาษ / กระดาษ V 4 ยกกระดาษเข้าเคร่ือง1 5 รอกระคาษออกจาก \ : ! 4 ส่งงานแผ่นแรกให้ 1 3 ว่าง จัดกระดาษ

Z เคร่ือง พนักงานตรวจสอบ *< 2 ทยูดเครื่องต่อกระคาย1 i , ร 3 เรียงกระคาบเสีย
3 ยกกระดาษเสืยรองต้ัง ลุณภาพตรวจ / y 8 ว่าง > 9 ว่าง

สืออก / 2 ขนทันเนอร"’, นามัน < 1 ดึงกระดาษติดกันออก < 3 ขนกระดาษไปทิ้ง
\ V- 2 ปรับเพททลบรอย J 3 ดึงงานให้พนักงาน ''ร > 6 ว่าง ะ» 13 ว่าง\ \ สกปรก มือ 1 ตรวจ < 1 เก็บกระดาษท่ีไม่ใข้ทิ้ง ร 2 เช็ดผาขาง, เพลท และ

V 3 ตรวจสีง่านเทียบมาตร' V 2 กดป้มเดอนเคร่ือง ริ 3 ว่าง ป้อนกระดาษ
ฐานปรับตั้งสิ 5 ดึงงานให้พนักงาน ร 3 เช็คเพลท > 9 ว่าง

5 ดึงงานตรวจสี มือ 1 ตรวจพรัอมช่วยภู ๗''> 4 ตรวจสอบลอง 5 ช่วยพนักงานมือ 1

1. 2 ตรวจสอบความถูกต้อ- 7 เติมหมึกใส่รองหมึกล 6 ดึงกระดาษติดกันออก \ เสียบไห้รองรับ( ของงานเทียบมาตราฐ" 1 ดึงงานให้พนักงาน 4 รองานจากเคร่ือง \ กระดาษทัาขเคร่ือง/ 3 รองานจากเคร่ือง มือ 1 ตรวจ % 2 เรียงกระดาษเท้ิม 1 ขาไห้ 7 ดึงงาน«ผกมาตรวจ

รูปท่ี 4 ,1 3  แสดงผังลำดับขั้นตอนการทำงานของช่างพิมพ์ประจำเครื่องพิมพ์โรแลนด์ 6 สี (1)

๐ 0
VO



ส ัญ ล ักษณ ์ ม ือ 1 ส ัญ ล ักษณ ์ ม ือ 2 ส ัญ ล ักษ ณ ์ ม ือ 3 ส ัญ ล ักษณ ์ มือ 4Jû: 
๐ D □ V เวลา Dcscripton 0 3 D □ V เวลา Dcscripton 0 3 D □ V เวลา Dcscripton 0 3 D □ V เวลา Dcscripton

/ 6 ตรวจศอบงาน ร 5 ตรวจปริมาณ หม ืกใน V 3 ปร ับระด ับของกระดาษ ร 14 ว่าง

K 3 รองานจากเครื่อง /
/ รางอ ึ๋น \ ให ้สม ํ่า เสม อก ัน 7 จัดกระดาษ

> 7 ด ึงงานมาตรวจสอบสี Y 3 ใส ่ห ม ึกรางทีข่าด > 4 ว่าง V
> 4 ว่าง

< 11 ไปห ้องนา 6 ด ึงงานให ้พ น ักงานม ือ •< 10 ยกกระดาษเข ้าเคร ื่อง < 2 ปรับฉากหลัง
ร 6 เช ็คป ิญหาหห ้ากระดาษ 1 ตรวจพรัอมช่วยคู 2 ตรวจระบบถม ? 2 ว่าง
*ร* 3 ดึงงานมาตรวจคุณภาา' : 1 2 เขี่ยผงหมึกจากเพลท 3 ดึงงานตรวจคุณภาพ <

ร
V

4 จัดกระดาษ
4 ปรับระด ับแป ๋งพ ัน V 3 ยกกระดาษเส ียออก jK 2 ผสมหมึก ร ร* 3 ว่าง

k 4 ลัางผาขาง > 2 รองานจากเครื่อง k 2 ห้างผาขาง

k 2 ใศ ่กระคาษรองผ ้าขาง V 3 เช็คเพลท k น เบ ิกเศษต้าข๓ อทำความ
T 5 ตรวจคุณภาพงาน \ 6 ด ึงงานให ้พ น ักงานม ือ สะอาด

< 3 รองานจากเครื่อง \ 1 ตรวจพรัอมช่วยดู k 4 ห้วนเศาต้วข

J )> 11 ตรวจสอบรอบเครื่อง é 3 รองานจากเครื่อง ร ะ»* 2 ดึงงานตรวจคุณภาพ
10 ใส ่ไห ้กระคานเพ อ V ร 6 ด ึงงานให ้พ น ักงานม ือ <r 10 หารถมายกกระคาบ

k เปล ี่ยนขาไห ้รองงาน 1 ตรวจพรัอมช่วยดู X 7 จ ัคกระดาษและเข ็น
ร ไหม่ 6 เต ิมหม ึกป ๋อมท ี่ 2 \ กระคาษไปเก ็บ

Sj 6 ตรวจงานกับพนักงาน 2 ปรับเพลท, พ ัก6 นาที ร 3 ว่าง
ตรวจสอบคุณภาพ - 4 ห้างต้ายาง / 3 ดูงาน ก ับพ น ักงานตรวจ

* 2 ดึงงานตรวจคุณภาพ 2 ด ึงงานตรวจสี y( คุณภาพ

< 5 เขยนใบแข้งซอมเครื่อ': ร 8 ถอดผาขาง และทา y 4 ว่าง
3 ด ึงงานดูความถ ูกต ้อง \ \ , กระคาษรองผาขาง y y 8 ช่วยพ น ักงานม ือ 1 ดูสี

ร. 9 รอพน ักงานม ือ 1 ปรับ
เครื่อง ๐̂O

รูปท่ี 4 .1 3  แสดงผังลำดับขั้นตอนการทำงานขอฬางพิมพ์ประจำเครื่องพิมพ์โรแลนดั 6 สี (2)



สัญลักษณ์’ มือ 1 สัญลักษณ์ มือ 2 สัญลักษณ์ มือ 3 สัญลักษณ์ มือ 4
0 3 D □ V เวลา Descriptor! 0 3 D □ V เวลา Descriptor! 0 3 D D V เวลา Descriptor! 0 3 D □ V เวลา Descriptor!

\ 3 เติมหมึกในรางหมึก

\ ' 3 เข็นงานท่ีพิมพ์เสร็จ
'
L_ แสัวเก็บ

V > 6 รองานจากเคร่ือง

< 3 เติมหมึกในรางหมึก
V* 5 รอช่างช่อม

-

_____ 1

-

rJ __

รูปท่ี 4 ,1 3  แสดงผังลำดับขั้นตอนการทำงานของช่างพิมพประจำเกรี่องพิมพโรแลนดั 6 สี (3)



9 2

จากผลการสืกษาการฟ้างานของเคร่ืองพิมพ์ตัวอย่าง สามารถสรุปหน้าท่ีท่ีจะต้องปฏิบัติ 
งานของช่างพิมพ์ประจำเคร่ืองพิมพ์ไต้ตังรูปท่ี 4.14 จากบันนำผลการถึกษาท่ีไต้ไปประชุมกับ 
ช่างพมิพ ์( เลือกทดลองปฏิบัติงานกับเคร่ืองพิมพ์มิตซูบิชิ 4 สีโค''ท และ มิตชุบิชิ 6 สีโค๊ท เน่ือง 
จากเป็นเคร่ืองพิมพ์ท่ีสัากัญให้ผลผลิตสูง สามารถพิมพ์งานไต้ 8,000 - 10,000 แผ่นต่อช่ัวโมง 
และ สามารถพิมพ์งานไต้หลากหลายรูปแบบท้ังงานธรรมคา งานท่ีต้องการการโค๊ท งานหลาย 
สี นอกจากน้ียังเป็นเคร่ืองพิมพ์ท่ีเปิดฟ้างาน 2 กะ) เพ่ือช้ีแจงให้พนักงานเห็นถึงประโยชน์ ความ 
สำคัญและเต้าใจ จะไต้ปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง โดยสามารถเปรียบเทียบผลของการปฏิบัติงาน 
ไต้จากเวลาในการซ่อมเคร่ืองพิมพ์ท้ัง 2 เคร่ืองพิมพ์ กังตารางท่ี 4.7 ส่วนหน้าท่ีท่ีจะต้องปฏิบัติ 
ของช่างพิมพ์ประจำเคร่ืองพมิพ์อีก 4 เคร่ืองอยู่ในภาคผนวก ค

ตำแหน่ง ะ พนักงานมือ 1 ของเคร่ืองพิมพ์มิตชุบิช่ 4 สี สังกัด ะ ผ่ายผลิต
ผู้บังคับบัญชา ะ หัวหน้าแผนกพิมพ์
ผู้!ต'บังคับบัญชา ะ พนักงานมือ 2,3 ของเคร่ืองมิตชุบิชิ 4 สี
หน้าท่ีปฏิบัติ

1. รับคำส่ังพิมพ์งานตามแผนการผลิตประจำวันจากหัวหน้าแผนกพิมพ์ เพ่ือพิมพ์งาน 
ให้ไต้ตามแผนท่ีวางเอาไวั

2. เปิดสวิทซ์ไฟเคร่ืองพิมพ์ก่อนท่ีจะคำเนินงานข้ันต่อไป
3. จ่ายงานแรกให้พนักงานภายในเคร่ืองปฏิบัติตาม
4. ตรวจสอบต้อถูลการพิมพ์งาน เพ่ือจะไต้ทราบถึงรายละเอียดของงาน โดยดูจากใบ 

ส่ังพิมพ์ ใบส่ังพิสํม และ มาตรฐานสินกัาเป็นหลัก และ เพ่ือป็องกันความผิดพลาด ก่อนท่ีจะลง 
มือปฏิบัติงานพิมพ์ ไต้แก่ วัสลุพิมพ์ จำนวนสีท่ี'พิมพ์ จำนวนแผ่นท่ีจะพิมพ์ การวาง ตำแหน่ง 
ป็อมสีต่างๆ  ลักษณะรูปแบบของงานพิมพ์ ตัวอย่างงานพิมพ์ รายละเอียดอ่ืนๆ ท่ีระบุ เป็นต้น 
หากพบต้อผิดพลาดให้ดำเนินการแก้ไขให้เรียบรัอยก่อนเร่ิมท่ีจะลงมือปฏิบัติงานพิมพ์

Â ' I  * 1 A ~ a '5. ก่อนเดินเครองให้ตรวจสอบระดับนำมันเครองใต้ทางเดินป้อมแรกต้านเกียร์ ให้ 
ระดับน้ีามันอยู่ประมาณก๋ึงกลาง ใช้มือหบุนตัวกรองปีมน้ีามันเคร่ือง 2-3 รอบ และ หลังจาก 
เปิดปีมนำมันเคร่ืองให้ตรวจสอบท่ีถาดน้ีามันเคร่ืองแต่ละป้อมต้องมีน้ีามันอยู่เต็ม

6. เตรียมกระดานรองรับกระดาษ ปรับขนาดของกระดาษ พรัอมท้ังปรับต้ังฉากตบ 
กระดาษต้านหน้าหลัง ซ้ายขวาให้อยู่ในตำแหน่งท่ีเหมาะสม และ ปรับกำลังลมเป่ากระดาษ 
บริเวณส่วนรองรับกระดาษออก โดยให้มีกำลังลมพอท่ีจะบังคับให้กระดาษถูกปล่อยลงบน 
กระดานไม่ล่ืนไถล

รูปท่ี 4 .1 4  แสดงหน้าที่ที่จะดัองัปฏิบัติงานของช่างพิมพ์มิตชุบิชิ 4 สีโค๊ท (1)
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7. ทำการปรับตํ่งแรงกดพิมพ์ให้สอดคล้องกับชนิดและความหนาของกระดาษ ด้วยการ
ปรับตั้งแรงกด ณ ชุดสัมผัสระหว่างโมยางและโมกดพิมพ์ ให้มีแรงกดตามมาตรฐาน และปรับ 
ตั้งขนาดของกระดาษให้เหมาะสม ตลอดจนปรับตั้งอัตราการจ่ายหมึกและนํ้า1ให้เหมาะสม
สัาหรับงานทีจะพิมพ์

8. กรณีที่พิมพ์งานที่ต้องใช้แป้งพ่น ให้ตรวจสอบดูว่ามีแป้งอยู่ในเครื่องพ่นแป้งหรือไม่ 
หากมีน้อยให้เติมให้พอดี และ ให้ปรับระดับการพ่นแป้งให้เหมาะสมกับงานที่จะทำการพิมพ์ 
ตามใบมาตรฐานของงานท่ีติดมากับแฟ้มมาตรฐานของสินด้า และ ช่วยใส่หมึกในรางหมึกแต่ 
ละป้อมสีให้ได้ปริมาณที่เหมาะสมกับลักษณะงานที่จะพิมพ์

9. ปรับต้ังตำแหน่งพิมพ์ให้ภาพพิมพ์ถูกพิมพ์ลงตรงตามตำแหน่งที่กำหนด (ต้ังฉาก) 
เป็นลำดับแรก จากน้ันพิจารณาปรับต้ังปริมาณการจ่ายหมึกให้เหมาะสมกับพ้ืนท่ีพิมพ์ (ตั้งสี) 
หากใช้เวลาในการต้ังสีมากว่า 1.30 ชั่วโมง หลังจากเตรียมงานเสร็จแล้ว ให้ไปเชิญผู้เช่ียวชาญ 
เทคนิคทางการพิมพ์หรือหัวหน้าแผนก มาช่วยดูสี และ ให้คำปรึกษาในการปรับตั้งสื

10. ตรวจสอบความเรียบร้อยสมทุรณ์ของแม่พิมพ์ หากพบข้อผิดพลาดหรือรอยตำหนิ 
ของแม่พิมพ์ต้องทำการแก้ไขให้เรียบร้อยก่อนเริ่มทำการพิมพ์ล้าเรียบร้อยก็ดำเนินงานต่อได้

11. ตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ์ ความถูกต้องสมทุรณ์ของงานพิมพ์ ให้เรียบร้อย 
และ รอเก้าหน้าท่ีตรวจสอบคุณภาพนำงานแผ่นแรกท่ีตรวจเสร็จเรียบร้อย มาให้ก่อนเริ่มทำการ 
พิมพ์ หากพบข้อผิดพลาดต้องทำการแก้ไขให้เรียบร้อยก่อนเร่ิมทำการพิมพ์

12. หลังจากเริ่มทำการพิมพ์ให้ดึงงานที่พิมพ์แล้วออกมาตรวจสอบคุณภาพของงาน 
พิมพ์อย่างน้อยทุก 1 นาที และ หลังจากท่ีงานพิมพ์ไต้คุณภาพค่อนข้างคงท่ีแล้วให้ดึงงานท่ี 
พิมพ์แล้วออกมาตรวจคุณภาพอย่างน้อยทุก 3-5 นาที ตามชุดท่ีต้องตรวจสอบคุณภาพของงาน 
พิมพ์ หากพบว่างานไม่ไต้คุณภาพต้องดำเนินการแก้ไขให้เรียบร้อยเหมือนเดิมก่อนที่จะพิมพ์ 
งานต่อไต้ ล้างานไต้คุณภาพก็ดำเนินการพิมพ์ให้เสร็จตามคำส่ังพิมพ์จากหัวหน้าแผนก

13. หลังจากพิมพ์งานเสร็จแล้ว ให้นับกระดาษเสีย และ เขียนใบรายงานการผลิต 
ประจำวัน เม่ือเขียนใบรายงานเสร็จแล้วก็ให้ปฏิบัติงานตามข้อ 1 ใหม่

14. หากพบว่าเครื่องพิมพ์เกิดขัคข้องให้แจ้งหัวหน้าแผนกทราบ และ แจ้งให้แผนก 
ซ่อมบำรุงทราบ เพื่อให้ผู้มีส่วนเกี่ยวข้องมาดำเนินการแก้ไขให้เรียบร้อย

15. ตรวจสอบว่ามีการทำบำรุงรักษาประจำวันหรือไม่
16. ปฏิบัติหน้าที่อึ่นตามที่ไต้รับมอบหมาย

รูปท่ี 4 .1 4  แสดงหน้าที่ที่จะต้องปฏิบ้ติงานของช่างพิมพ์มิตจุเบิชิ 4 สีโค็ท (2)
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ตำแหน่ง ะ พนักงานมือ 2 ของเครื่องพิมพ์มิตชุบิชิ 4 สี สังกัด : ฝ่ายผลิต
ผู้บังคับบัญชา ะพนักงานมือ 1ของเครื่องพิมพ์มิตชุบิชิ 4 สี 
หน้าที่ปฏิบ้ติ

1. ตรวจคูใบสั่งพิมพ์งานที่อยู่ในซองของงานที่จะต้องปฏิบัติ ว่าจะทำการพิมพ์งาน 
อะไร เพ่ือท่ีจะไต้เตรียมงานให้ถูกต้องตามลักษณะของงานท่ีจะทำการพิมพ์

2. รับคำส่ัง และ ปฏิบัติงานตามที่ไต้รับคำสั่งจากพนักงานมือ 1
3. ช่วยมือ 3 เข็นกระดาษท่ีจะทำการพิมพ์งาน ณ บริเวณท่ีวางกระดาษท่ีแผนกตัด 

กระดาษจัดเตรียมไต้ให้ เพ่ือนำมาจัดเรียงกระดาษเข้าเคร่ืองพิมพ์ และ ต้องช่วยจัดเรียงกระดาษ 
ให้พรัอมตลอดทั้งการพิมพ์งาน

4. ตรวจสอบรอยบุบ หรือ รอยหักของแม่พิมพ์ให้ครบทุกสีก่อนที่จะนำขึ้นใส่โมแม่ 
พิมพ์ หากพบข้อผิดพลาดต้องทำการแก้ไขให้เรียบร้อยก่อนที่จะนำขึ้นพิมพ์ ก้าเรียบร้อยก็ให้นำ 
ข้ึนพิมพ์ไค้เลย

5. ติดตั้งแม่พิมพ์ลงในโมแม่พิมพ์ พร้อมทั้งใส่แผ่นรองหนุนแม่พิมพ์ด้วยหากจำเป็น 
โดยจะต้องติดตั้งแม่พิมพ์แต่ละสี ตามตำแหน่งป็อมสีของงานที่เคยพิมพ์มาแก้วให้ครบทุกสี 
ตามใบสั่งพิมพ์ที่จะปฏิบัติงานพิมพ์

6. หลังจากใส่แม่พิมพ์เสร็จแก้ว ให้ตรวจสอบหมึกว่าถูกต้องตามคุณสมบัติท่ีกำหนด 
ในใบมาตรฐานสินด้า และ ให้ช่วยใส่หมึกในรางหมึกแต่ละป้อมสี ให้ได้ปริมาณที่เหมาะสมกับ 
ลักษณะงานท่ีจะพิมพ์ และ ให้ถูกต้องตามตำแหน่งการวางป้อมสีของงานน้ันๆ ตลอดจนต้อง 
คอยตรวจเช็ค และ เติมหมึกในแต่ละรางสีให้มีปริมาณเหมาะสมตลอดท้ังการพิมพ์งาน

7. ปรับต้ังก้อพากระดาษ ก้อกดกระดาษ และ ก้อขนแปรง ให้อยู่ตำแหน่งท่ีเหมาะสม 
และ มีนั้าหนักกดลงบนกระดาษให้เหมาะสมส่าหรับงานที่จะทำการพิมพ์ โดยก้อเหล่าน้ีจะอยู่ 
ท่ีด้านหน้าส่วนพากระดาษเข้าสู่เครื่องพิมพ์

8. ก้างานพิมพ์ต้องผ่านการโค๊ท จะต้องทำการตรวจสอบชนิดของนี้ายาโค๊ท ความ 
หนืดของนี้ายาโคีทให้ได้ตามมาตรฐานที่กำหนดไต้ พร้อมทั้งจัดเตรียมนี้ายาโค๊ทให้พร้อม 
ส่าหรับที่จะปฏิบัติงานพิมพ์ และ ให้พร้อมตลอดการพิมพ์งานด้วย พอจบงานจะต้องมีการถ่าย 
นี้ายาโด้ทออกเข้าภาชนะที่ถูกต้อง และ จะต้องมีการก้างทำความสะอาดท่ีใส่น้ีายาโค๊ท ให้ 
สะอาด ก่อนจะเปล่ียนน้ีายาโค๊ทตัวใหม่

9. นำงานท่ีต้ังตำแหน่งภาพ (ต้ังฉาก) ได้แก้ว จำนวน 1 แผ่น ไปให้พนักงานตรวจ 
คุณภาพของงานพิมพ์เพ่ือตรวจคุณภาพของงานพิมพ์ก่อนท่ีจะเริ่มพิมพ์งาน และ ให้ลงเวลาท่ีนำ 
งานไปส่งตรวจไต้ด้วย ถ้าหากไม่พบพนักงานตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ์ ให้โทรศัพท์บอก

รูปท่ี 4 .1 4  แสดงหน้าที่ที่จะด้งงปฏิบัติงานของช่างพิมพ์มิต0}(บิชิ 4 สีโคัท (3)
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ประชาสัมพันธ์ ให้ประกาศเรียกพนักงานตรวจสอบคุณภาพมาที่ห้องตรวจสอบคุณภาพของ 
งาน เสร็จแล้วให้กลับไปที่เครื่องพิมพ์ทันที ไม่ต้องรอจนพนักงานตรวจสอบคุณภาพของงาน 
พิมพ์ตรวจคุณภาพของงานพิมพ์เสร็จ

10. หลังจากที่เริ่มพิมพ์งานแล้วให้ช่วยพนักงานมือ 1 ดึงงานท่ีพิมพ์ไต้แล้วออกมา 
ตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ์ อย่างน้อยทุก 3-5 นาที ตลอดทังการพิมพ์งาน

11. เข็นรถงาเอางานท่ีพิมพ์เสร็จแล้วออกจากส่วนรองรับกระดาษบริเวณต้านกระดาษ 
ออกจากเครื่องพิมพ์ นำไปวางไว้บริเวณส่วนงานที่พิมพ์เสร็จแล้ว เพ่ือให้แผนกที่เก่ียวข้องกับ 
กระบวนการผลิตขั้นต่อไปมารับไปดำเนินงานต่อได้

12. เขียนใบเสียบกระดาษท่ีพิมพ์เสร็จแล้วแต่ละขา เพ่ือบอกช่ืองาน จำนวนงานที่พิมพ์ 
ไต้ และ ทำสัญลักษณ์ล้าหากงานท่ีพิมพ์ช่วงไหนมีปีญหา เพื่อให้แผนกที่เกี่ยวข้องกับกระบวน 
การผลิตขั้นต่อไปจะไต้รับทราบ

13. ปฏิบัติหน้าที่แทนพนักงานมือ 1 ของเครื่องพิมพ์ ในขณะที่พนักงานมือ 1 ไม่ไต้ 
ปฏิบัติงานอยู่ท่ีเครื่องพิมพ์

14. ถ่ายน้ําท้ิงท่ีถังลมคอมเพรสเซอร์ ภายหลังจากเลิกพิมพ์งานในแต่ละวันท่ีปฏิบัติงาน 
ในกะกลางคืน และ' ช่วยบันทึกเวลาในรายงานการผลิตประจำวัน เพื่อให้ไต้ข้อมูลที่ถูกต้อง 
ตลอดจนทำความสะอาดเคร่ือง เม่ือจบของแต่ละวัน

15. หากพบว่าเครื่องพิมพ์เกิดขัดข้องให้แจ้งพนักงานมือ 1 ทราบเพ่ือพนักงานมือ 1 จะ 
ไต้ แจ้งให้หัวหน้าแผนกพิมพ์ และ แผนกซ่อมบำรุงทราบ เพ่ือให้ผู้มีส่วนเก่ียวข้องมาดำเนิน 
การแล้ไขให้เรียบรัอย

16. ปฏิบัติหน้าที่อ่ืนตามที่ไต้รับมอบหมาย

รูปท่ี 4 .1 4  แสดงหน้าที่ที่จะต้องปฏิบัติงานของช่างพิมพ์มิตจุเบิชิ 4 สีโต้ท (4)
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ตำแหน่ง ะ พนักงานมือ 3 เครื่องมิตชุบิชิ 4 สี สังกัด ะ ฝ่ายผลิต
ผู้บังกับบัญชา ะ พนักงานมือ 1 เครื่องมิดชุบิชิ 4 สี 
หน้าที่ปฏิบัต

1. ตรวจดูใบสั่งพิมพ์งานที่อยู่ในซองของงานที่จะต้องปฏิบัติ ว่าจะทำการพิมพ์งาน 
อะไร เพ่ือท่ีจะไต้เตรียมงานให้ถูกต้องตามลักษณะของงานท่ีจะทำการพิมพ์

2. รับคำส่ัง และ ปฏิบัติงานตามที่ไต้รับคำสั่งจากพนักงานมือ 1
3. ตรวจสอบระดับน้ํายาฟาวน์เทนก่อนท่ีจะพิมพ์งาน และ ตลอดการพิมพ์งาน ว่ามีน้ัา 

ยาฟาวน์เทนเพียงพอท่ีจะปฏิบัติงานหรือไม, หากมีไม่เพียงพอให้ทำการผสมนายาฟาว์นเทน น้ัา 
และแอลกอฮอล์ในอัตราส่วนที่เหมาะสม เพ่ือเติมให้ไต้ปริมาณเพียงพอตลอดการพิมพ์งานด้วย

4. ตรวจระดับนั้ามันโซ่ในกระสู่กค้านกระดาษออกให้อยู่ระหว่าง H และ L
5. หารถงาเพ่ือนำไปเข็นกระดาษท่ีจะทำการพิมพ์งาน ณ บริเวณท่ีวางกระดาษท่ีแผนก 

ตัดกระดาษจัดเตรียมไต้ให้ และ ตรวจสอบชนิดของกระดาษท่ีจะนำมาพิมพ์งาน ให้ถูกต้องกับ 
ชนิดของกระดาษที่ระบุไต้ในใบสั่งพิมพ์

6. ก่อนจะนำกระดาษเข้าสู่เคร่ืองพิมพ์ ต้องตรวจสอบว่ากระดาษใส่ถูกต้านหรือไม่ เช่น 
ใส่กระดาษต้านผิวมัน หรือ ต้านผิวเรียบเป็นต้านที่จะรับหมึกพิมพ์เป็นต้น ตลอดจนต้องตรวจ 
สอบลักษณะทางกายภาพ เช่น กระดาษโค้งงอ หรือไม่ ผิวกระดาษต้านข้างเรียบ หรือ เป็นชุย 
กระดาษ หากพบข้อบกพร่องให้แจังพนักงานมือ 1 ทราบ เพื่อดำเนินการแค้ไขให้เรียบร้อยก่อน 
ที่จะนำขึ้นพิมพ์ถ้าเรียบร้อยแลัวก็ดำเนินการต่อไค้

7. หากระดาษเสียเพ่ือท่ีจะนำมาลองต้ังฉาก ต้ังสีงาน ก่อนที่จะเริ่มพิมพ์งาน และ จัด 
เรียงกระดาษดี และ กระดาษเสีย ให้ปริมาณเหมาะสมสำหรับงานที่จะพิมพ์ โดยปรับตั้งขนาด 
ของ กระดาษ เพื่อให้กระดาษท่ีจัคเรียงกระดาษเข้าสู่เคร่ืองพิมพ์ตรงแนวก่ึงกลาง และ ต้องจัด 
เรียงกระดาษให้พร้อมอยู่เสมอตลอดการพิมพ์งาน

8. ปรับชุดหัวลมดูดกระดาษ ดัวกดทับกระดาษ ตัวกำกับท้ายกระดาษ และ กำลังลมเป่า 
ลมส่งกระดาษ เพื่อให้มีจังหวะการทำงานท่ีเหมาะสมกับลักษณะกระดาษของงานที่จะพิมพ์ ณ 
บริเวณค้านส่วนป้อนกระดาษเพ่ือเตรียมกระดาษเข้าสู่เคร่ืองพิมพ์

9. ช่วยมือ2 ใส่สีในรางสีแต่ละป้อมสี ให้ไค้ปริมาณที่เหมาะสมกับลักษณะงานท่ีจะ 
พิมพ์ และ ให้ถูกต้องตามตำแหน่งการวางป้อมสีของงานนั้นๆ ตลอดจนต้องคอยตรวจเช็ค 
และ เติมหมึกในแต่ละรางให้มีปริมาณเหมาะสมตลอดทั้งการพิมพ์งาน

10. ปฏิบัติหน้าที่แทนพนักงานมือ 2 ของเครื่องพิมพ์ ในขณะที่พนักงานมือ 2 ไม,ไค้

รูปท่ี 4 .1 4  แสดงหน้าที่ที่จะท้องปฎิฟ้ติงานของช่างพิมพ์มิตชุบิชิ 4 สีโค๊ท (5)
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ปฏิบัติงานอยู่ท่ีเคร่ืองพิมพ์
11. ทำความสะอาดบริเวณภายนอกของเคร่ือง พืนที่บริเวณรอบเครื่องให้สะอาด และ 

เป็นระเบียบ
12. ตรวจเช็คลูว่าวัสดูอุปกรณ์ท่ีต้องใช้ในการพิมพ์งาน เช่น เศษผ้าเช็คโมต่างๆ น้ํามัน 

สี เบนซิน แอลกอฮอล์ ใบพายผสมหมึก ล่ิมเสียบกระดาษ เป็นต้น มีพร้อมสำหรับที่จะปฏิบัติ 
งานในวันนี้ และ วันพรุ่งนี้หรือไม, หากไม่พร้อมให้เขียนใบเบิกเพื่อนำไปให้ให้หัวหน้าแผนก 
วิศวกร หรือ ผ้มีอำนาจ ลงช่ือ ลงวันที่ ก่อนที่จะนำใบเบิก ไปเบิกของที่สโตร์

13. หากพบว่าเครื่องพิมพ์เกิดขัดข้องให้แจ้งพนักงานมือ 1 ทราบเพ่ือพนักงานมือ 1 จะ 
ไต้ แจ้งให้หัวหน้าแผนกพิมพ์ และ แผนกซ่อมบำรุงทราบ เพ่ือให้ผู้มีส่วนเก่ียวข้องมาดำเนิน 
การแก้ไขให้เรียบร้อย และ

14. ปฏิบัติหน้าที่อ่ืนตามที่ไต้รับมอบหมาย

รูปท่ี 4.14 แสดงหน้าท่ีที่จะต้องปฎิบ้ฅิงานของช่างพิมพ์มิตจุ(บิชิ 4 สีโค๊ท (6)
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ตำแหน่ง ะ พนักงานมือ 1 ของเครื่องพิมพ์มิตชุบิชิ 6 สี สังกัด ะ ฝ่ายผลิต
ผู้บังคับบัญชา : หัวหน้าแผนกพิมพ์
ผู้เต้บังคับบัญชา : พนักงานมือ 2, 3,4 ของเครื่องบิตชุบิชิ 6 สี
หน้าที่ปฏิบัติ

1. รับคำส่ังพิมพ์งานตามแผนการผลิตประจำวันจากหัวหน้าแผนกพิมพ์ เพ่ือพิมพ์งาน 
ให้ได้ตามแผนที่วางเอาไว้

2. เปิดสวิทซ์ไฟเครื่องพิมพ์ก่อนที่จะดำเนินงานขั้นต่อไป
3. จ่ายงานแรกให้พนักงานภายในเคร่ืองปฏิบัติตาม
4. ตรวจสอบข้อมูลการพิมพ์งาน เพ่ือจะได้ทราบถึงรายละเอียดของงาน โดยดูจากใบ 

สั่งพิมพ์ ใบสั่งฟิล์ม และ มาตรฐานสินค้าเป็นหลัก และ เพ่ือป็องกันความผิดพลาด ก่อนที่จะลง 
มือปฏิบัติงานพิมพ์ ได้แก่ วัสดุพิมพ์ จำนวนสีท่ี'พิมพ์ จำนวนแผ่นที่จะพิมพ์ การวางตำแหน่ง 
ป็อมสีต่างๆ ลักษณะรูปแบบของงานพิมพ์ ตัวอย่างงานพิมพ์ รายละเอียดอ่ืนๆท่ีระบุ เป็นด้น 
หากพบข้อผิดพลาดให้ดำเนินการแก้ไขให้เรียบร้อยก่อนเริ่มที่จะลงมือปฏิบัติงานพิมพ์

5. ก่อนเดินเครื่องให้ตรวจสอบระดับนํ้ามันเครื่องใต้ทางเดินปึอมแรกด้านเกียร์ ให้ 
ระดับน้ิามันอยู่ประมาณอ่ืงกลาง ใช้มือหบุนตัวกรองปิมทั้ามันเครื่อง 2-3 รอบ และ หลังจาก 
เปิดป็มนามันเครื่องให้ตรวจสอบที่ถาดนำมันเครื่องแต่ละป้อมต้องมีนำมันอยู่เต็ม

6. เตรียมกระดานรองรับกระดาษ ปรับขนาดของกระดาษ พร้อมทั้งปรับตั้งฉากตบ 
กระดาษด้านหน้าหลัง ซ้ายขวาให้อยู่ในตำแหน่งท่ีเหมาะสม และ ปรับกำลังลมเป่ากระดาษ 
บริเวณส่วนรองรับกระดาษออก โดยให้มีกำลังลมพอที่จะบังคับให้กระดาษถูกปล่อยลงบน 
กระดานไม่ลื่นไถล

7. ทำการปรับตั้งแรงกดพิมพ์ให้สอดคล้องกับชนิดและความหนาของกระดาษ ด้วยการ 
ปรับตั้งแรงกด ณ ชุดสัมผัสระหว่างโมยางและโมกดพิมพ์ ให้มีแรงกดตามมาตรฐาน และปรับ 
ตั้งขนาดของกระดาษให้เหมาะสม ตลอดจนปรับตั้งอัตราการจ่ายหมึกและนาให้เหมาะสม 
สำหรับงานที่จะพิมพ์

8. กรณีที่พิมพ์งานท่ีต้องใช้แฟ้งพ่น ให้ตรวจสอบดูว่ามีแฟ้งอยู่ในเครื่องพ่นแฟ้งหรือไม่ 
หากมีน้อยให้เติมให้พอคี และ ให้ปรับระดับการพ่นแฟ้งให้เหมาะสมกับงานที่จะทำการพิมพ์ 
ตามใบมาตรฐานของงานท่ีติดมากับแฟ้มมาตรฐานของสินล้า และ ช่วยใส่หมึกในรางหมึกแต่ 
ละฟ้อมสี ให้ได้ปริมาณ

รูปท่ี 4 .14 แสดงหน้าท่ีท่ีจะห้องปฏิบัติงานของช่างพิมพ์มิตจุ(บิชิ 6  สีโคัท (1)
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ท่ีเหมาะสมกับลักษณะงานท่ีจะพิมพ์
9. ปรับตั้งตำแหน่งพิมพ์ให้ภาพพิมพ์ถูกพิมพ์ลงตรงตามตำแหน่งที่กำหนด (ตังฉาก) 

เป็นลำดับแรก จากน้ันพิจารณาปรับต้ังปริมาณการจ่ายหมึกให้เหมาะสมกับพืนท่ีพิมพ์ (ตั้งสี) 
หากใช้เวลาในการต้ังสีมากว่า 1.30 ชั่วโมง หลังจากเตรียมงานเสร็จแล้ว ให้ไปเชิญผู้เช่ียวชาญ 
เทคนิคทางการพิมพ์หรือหัวหน้าแผนก มาช่วยดูสี และ ให้คำปรึกษาในการปรับตังสี

10. ตรวจสอบความเรียบร้อยสมทุรณ์ของแม่พิมพ์ หากพบข้อผิดพลาดหรือรอยตำหนิ 
ของแม่พิมพ์ ต้องทำการแกัไขให้เรียบร้อยก่อนเริ่มทำการพิมพ์ ถ้าเรียบร้อยก็ดำเนินงานข้ันต่อ 
ไป

11. ตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ์ ความถูกต้องสมทุรณ์ของงานพิมพ์ ให้เรียบร้อย 
และ รอเจ้าหน้าท่ีตรวจสอบคุณภาพนำงานแผ่นแรกท่ีตรวจเสร็จเรียบร้อย มาให้ก่อนเร่ิมทำการ 
พิมพ์ หากพบข้อผิดพลาดต้องทำการแก้ไขให้เรียบร้อยก่อนเริ่มทำการพิมพ์

12. หลังจากเริ่มทำการพิมพ์ให้ดึงงานที่พิมพ์แล้วออกมาตรวจสอบคุณภาพของงาน 
พิมพ์อย่างน้อยทุก 1 นาที และ หลังจากที่งานพิมพ์ไต้คุณภาพค่อนข้างคงท่ีแล้วให้ดึงงานท่ี 
พิมพ์แล้วออกมาตรวจคุณภาพอย่างน้อยทุก 3-5 นาที ตามชุคท่ีต้องตรวจสอบคุณภาพของงาน 
พิมพ์ หากพบว่างานไม,ไต้คุณภาพต้องดำเนินการแก้ไขให้เรียบร้อยเหมือนเดิมก่อนทีจ่ะพิมพ์ 
งานต่อไต้ ถ้างานไต้คุณภาพก็ดำเนินการพิมพ์ให้เสร็จตามคำส่ังพิมพ์จากหัวหน้าแผนก

13. หลังจากพิมพ์งานเสร็จแล้ว ให้นับกระดาษเสีย และ เขียนใบรายงานการผลิต 
ประจำวัน เมื่อเขียนใบรายงานเสร็จแล้วก็ให้ปฏิบัติงานตามข้อ1ใหม่

14. หากพบว่าเครื่องพิมพ์เกิดขัคข้องให้แจ้งหัวหน้าแผนกทราบ และ แจ้งให้แผนก 
ซ่อมบำรุงทราบ เพื่อให้ผู้มีส่วนเกี่ยวข้องมาดำเนินการแก้ไขให้เรียบร้อย

15. ตรวจสอบว่ามีการทำบำรุงรักษาประจำวันหรือไม่
16. ปฏิบัติหน้าที่อ่ืนตามที่ไต้รับมอบหมาย

รูปท่ี 4 .1 4  แสดงหน้าท่ีที่จะต้องปฏิบํติงานของช่างพิมพ์มิตจุเบิชิ 6 สีโค๊ท (2) i / i
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ตำแหน่ง : พนักงานมือ 2 ของเคร่ืองพิมพ์มิตชุบิชิ 6 สี สังกัด ะ ฝ่ายผลิต
ผู้บังคับบัญชา ะ พนักงานมือ 1 ของเคร่ืองพิมพ์มิตจุฌิชิ 6 สี 
หน้าท่ีปฏิบัติ

1. ตรวจดูใบส่ังพิมพ์งานท่ีอยู่ในซองของงานท่ีจะต้องปฏิบัติ ว่าจะทำการพิมพ์งาน 
อะไร เพ่ือท่ีจะไต้เตรียมงานให้ถูกต้องตามลักษณะของงานท่ีจะทำการพิมพ์

2. รับคำส่ัง และ ปฏิบัติงานตามท่ีไต้รับคำส่ังจากพนักงานมือ 1
3. ช่วยมือ 3 เข็นกระดาษท่ีจะทำการพิมพ์งาน ณ บริเวณท่ีวางกระดาษท่ีแผนกตัด 

กระดาษจัดเตรียมไว้ให้ เพ่ือนำมาจัดเรียงกระดาษเข้าเคร่ืองพิมพ์ และ ต้องช่วยจัดเรียงกระดาษ 
ให้พร้อมตลอดท้ังการพิมพ์งาน

4. ตรวจสอบรอยบุบ หรือ รอยหักของแม่พิมพ์ให้ครบทุกสีก่อนท่ีจะนำข้ึนใส่โมแม่ 
พิมพ์ หากพบข้อผิดพลาดต้องทำการแก้ไขให้เรียบร้อยก่อนท่ีจะนำข้ึนพิมพ์ ถ้าเรียบร้อยก็ให้นำ 
ข้ึนพิมพ์ไต้เลย

5. ติดท้ังแม่พิมพ์ลงในโมแม่พิมพ์ พร้อมท้ังใส่แผ่นรองหนุนแม่พิมพ์ด้วยหากจำเป็น 
โดยจะต้องติดท้ังแม่พิมพ์แต่ละสื ตามตำแหน่งฟ้อมสีของงานท่ีเคยพิมพ์มาแล้วให้ครบทุกสี 
ตามใบส่ังพิมพ์ท่ีจะปฏิบัติงานพิมพ์

6. หลังจากใส่แม่พิมพ์เสร็จแล้ว ให้ตรวจสอบหมึกว่าถูกต้องตามคุณสมบัติท่ีกำหนด 
ในใบมาตรฐานสินค้า และ ให้ช่วยใส่หมึกในรางหมึกแต่ละฟ้อมสี ให้ไต้ปริมาณท่ีเหมาะสมกับ 
ลักษณะงานท่ีจะพิมพ์ และ ให้ถูกต้องตามตำแหน่งการวางฟ้อมสีของงานน้ันๆ  ตลอดจนต้อง 
คอยตรวจเช็ค และ เติมหมึกในแต่ละรางสีให้มีปริมาณเหมาะสมตลอดท้ังการพิมพ์งาน

7. ปรับท้ังล้อพากระดาษ ล้อกดกระดาษ และ ล้อขนแปรง ให้อยู่ตำแหน่งท่ีเหมาะสม 
และ มีน้ัาหนักกดลงบนกระดาษให้เหมาะสมสำหรับงานท่ีจะทำการพิมพ์ โดยล้อเหล่านีจะอยู่ 
ท่ีต้านหน้าส่วนพากระดาษเข้าสู่เคร่ืองพิมพ์

8. ถ้างานพิมพ์ต้องผ่านการโค๊ท จะต้องทำการตรวจสอบชนิดของนำยาโค๊ท ความหนืด 
ของน้ัายาโค๊ทให้ไต้ตามมาตรฐานท่ีกำหนดไว้ พร้อมท้ังจัดเตรียมน้ัายาโกัคให้พร้อมสำหรับท่ี 
จะปฏิบัติงานพิมพ์ และ ให้พร้อมตลอดการพิมพ์งานด้วย พอจบงานจะต้องมีการถ่ายนำยาโค๊ท 
ออกเข้าภาชนะท่ีถูกต้อง และ จะต้องมีการล้างทำความสะอาดท่ีใส่นำยาโค๊ท ให้สะอาด ก่อน 
จะเปล่ียนน้ัายาโคทตัวใหม่

9. นำงานท่ีท้ังตำแหน่งภาพ (ท้ังฉาก) ไต้แล้ว จำนวน 1 แผ่น ไปให้พนักงานตรวจ 
คุณภาพของงานพิมพ์เพ่ือตรวจคุณภาพของงานพิมพ์ก่อนท่ีจะเร่ิมพิมพ์งาน และ ให้ลงเวลาท่ีนำ 
งานไปส่งตรวจไว้ด้วย ล้าหากไม่พบพนักงานตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ์ ให้โทรศัพท์บอก

รูปท่ี 4 .1 4  แสดงหน้าที่ท่ีจะต้องปฏิบ้ฅิงานของช่างพิมพ์มิตจุ[บิชิ 6  สีโค๊ท (3)
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ประชาสัมพันธ์ ให้ช่วยประกาศเรียกพนักงานตรวจสอบคุณภาพมาท่ีห้องตรวจสอบคุณภาพ 
ของงาน เสร็จแสัวให้กลับไปท่ีเคร่ืองพิมพ์ทันที ไม่ต้องรอจนพนักงานตรวจสอบคุณภาพของ 
งานพิมพ์ตรวจคุณภาพของงานพิมพ์เสร็จ

10. หลังจากท่ีเร่ิมพิมพ์งานแล้วให้ช่วยพนักงานมือ 1 ดึงงานท่ีพิมพ์ไต้แล้วออกมา 
ตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ์ อย่างน้อยทุก 3-5 นาที ตลอดทังการพิมพ์งาน

11. เข็นรถงาเอางานท่ีพิมพ์เสร็จแล้วออก จากส่วนรองรับกระดาษบริเวณต้านกระดาษ 
ออกจากเคร่ืองพิมพ์ นำไปวางไว้บริเวณส่วนงานท่ีพิมพ์เสร็จแล้ว เพ่ือให้แผนกท่ีเก่ียวข้องกับ 
กระบวนการผลิตข้ันต่อไปมารับไปดำเนินงานต่อไต้

12. เขียนใบเสียบกระดาษท่ีพิมพ์เสร็จแล้วแต่ละขา เพ่ือบอกช่ืองาน จำนวนงานท่ีพิมพ์ 
ไต้ และ ทำสัญลักษณ์ถ้าหากงานท่ีพิมพ์ช่วงไหนมีป็ญหา เพ่ือให้แผนกท่ีเก่ียวข้องกับกระบวน 
การผลิตข้ันต่อไปจะไต้รับทราบ

13. ปฏิบัติหน้าท่ีแทนพนักงานมือ 1 ของเคร่ืองพิมพ์ ในขณะท่ีพนักงานมือ 1 ไม่ไต้ 
ปฏิบัติงานอยู่ท่ีเคร่ืองพิมพ์

14. ถ่ายน้ิาท่ีงท่ีถังลมคอมเพรสเซอร์ ภายหลังจากเลิกพิมพ์งานในแต่ละวันท่ีปฏิบัติงาน 
ในกะกลางคืน และ ช่วยบันทึกเวลาในรายงานการผลิตประจำวัน เพ่ือให้ไต้ข้อมูลท่ีถูกต้อง 
ตลอดจนทำความสะอาดเคร่ือง เม่ือจบของแต่ละวัน

15. หากพบว่าเคร่ืองพิมพ์เกิดขัดข้องให้แว้งพนักงานมือ 1 ทราบเพ่ือพนักงานมือ 1 จะ 
ไต้ แว้งให้หัวหน้าแผนกพิมพ์ และ แผนกซ่อมบำรุงทราบ เพ่ือให้ผู้มีส่วนเก่ียวข้องมาดำเนิน 
การแล้ไขให้เรียบร้อย

16. ปฏิบัติหน้าท่ีอ่ืนตามท่ีไต้รับมอบหมาย

รูปท่ี 4 .1 4  แสดงหน้าที่ท่ีจะต้องปฏิบัติงานของช่างพิมพ์มิตๆfบิชิ 6 สีโต้ท (4)
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ตำแหน่ง ะ พนักงานมือ 3 เคร่ืองมิตชุบิชิ 6 สี สังกัด ะ ฝ่ายผลิต
ผู้บังกับบัญชา : พนักงานมือ 1 เคร่ืองมิตชุบิชิ 6 สี 
หน้าท่ีปฎิบัติ

1. ตรวจดูใบส่ังพิมพ์งานท่ีอยู่ในซองของงานท่ีจะต้องปฏิบัติ ว่าจะทำการพิมพ์งาน 
อะไร เพ่ือท่ีจะได้เตรียมงานให้ถูกต้องตามลักษณะของงานท่ีจะทำการพิมพ์

2. รับคำส่ัง และ ปฏิบัติงานตามท่ีไต้รับคำส่ังจากพนักงานมือ 1
3. ตรวจสอบระดับน้ํายาฟาวน์เทนก่อนท่ีจะพิมพ์งาน และ ตลอดการพิมพ์งาน ว่ามี'นา 

ยาฟาวน์เทนเพียงพอท่ีจะปฏิบัติงานหรือไม, หากมีไม่เพียงพอให้ทำการผสมน้ํายาฟาว์นเทน นา 
และ แอลกอฮอล์ในอัตราส่วนท่ีเหมาะสม เพ่ือเติมให้ไต้ปริมาณเพียงพอตลอดการพิมพ์งาน 
ด้วย

4. ตรวจระดับน้ํามันโซ่ในกระสู่กด้านกระดาษออกให้อยู่ระหว่าง H และ L
5. หารถงาเพ่ือนำไปเข็นกระดาษท่ีจะทำการพิมพ์งาน ณ บริเวณท่ีวางกระดาษท่ีแผนก 

ดัดกระดาษจัดเตรียมได้ให้ และ ตรวจสอบชนิดของกระดาษท่ีจะนำมาพิมพ์งาน ให้ถูกต้องกับ 
ชนิดของกระดาษท่ีระบุได้ในใบส่ังพิมพ์

6. ก่อนจะนำกระดาษเข้าสู่เคร่ืองพิมพ์ ต้องตรวจสอบว่ากระดาษใส่ถูกด้านหรือไม่ เช่น 
ใส่กระดาษด้านผิวมัน หรือ ด้านผิวเรียบเป็นด้านท่ีจะรับหมึกพิมพ์เป็นต้น ตลอดจนต้องตรวจ 
สอบลักษณะทางกายภาพ เช่น กระดาษโด้งงอ หรือไม่ ผิวกระดาษด้านข้างเรียบ หรือ เป็นชุย 
กระดาษ หากพบข้อบกพร่องให้แจังพนักงานมือ 1 ทราบ เพ่ือดำเนินการแก้ไขให้เรียบร้อยก่อน 
ท่ีจะนำข้ึนพิมพ์ ก้าเรียบร้อยแล้วก็ดำเนินการต่อได้

7. หากระดาษเสียเพ่ือท่ีจะนำมาลองต้ังฉาก ต้ังสีงาน ก่อนท่ีจะเร่ิมพิมพ์งาน และ จัด 
เรียงกระดาษดี และ กระดาษเสีย ให้ปริมาณเหมาะสมส่าหรับงานท่ีจะพิมพ์ โดยปรับต้ังขนาด 
ของ กระดาษ เพ่ือให้กระดาษท่ีจัดเรียงกระดาษเข้าสู่เคร่ืองพิมพ์ตรงแนวก่ึงกลาง และ ต้องจัด 
เรียงกระดาษให้พร้อมอยู่เสมอตลอดการพิมพ์งาน

8. ปรับชุดหัวลมดูดกระดาษ ตัวกดทับกระดาษ ตัวกำกับท้ายกระดาษ และ กำลังลมเป๋า 
ลมส่งกระดาษ เพ่ือให้มีจังหวะการทำงานท่ีเหมาะสมกับลักษณะกระดาษของงานท่ีจะพิมพ์ ณ 
บริเวณด้านส่วนป้อนกระดาษเพ่ือเตรียมกระดาษเข้าสู่เคร่ืองพิมพ์

9. ช่วยมือ2 ใส่สีในรางสีแต่ละป้อมสี ให้ได้ปริมาณท่ีเหมาะสมกับลักษณะงานท่ีจะ 
พิมพ์ และ ให้ถูกต้องตามตำแหน่งการวางป้อมสีของงานนันๆ  ตลอดจนต้องคอยตรวจเช็ค 
และ เติมหมึกในแต่ละรางให้มีปริมาณเหมาะสมตลอดท้ังการพิมพ์งาน

รูปท่ี 4 .1 4  แสดงหน้าที่ท่ีจะต้องปฎิบติงานของช่างพิมพ์มิตๆ{บิชิ 6 สีโกัท (5)
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10. ปฏิบัติหน้าท่ีแทนพนักงานมือ 2 ของเคร่ืองพิมพ์ ในขณะท่ีพนักงานมือ 2 ไม,ไค้ 
ปฏิบัติงานอยู่ท่ีเคร่ืองพิมพ์

11. ทำความสะอาดบริเวณภายนอกของเคร่ือง พืนท่ีบริเวณรอบเคร่ืองให้สะอาด และ 
เป็นระเบียบ

12. ตรวจเช็คดูว่าวัสดุอุปกรณ์ท่ีต้องใช้ในการพิมพ์งาน เช่น เศษผ้าเช็ดโมต่างๆ  นำมัน 
สี เบนซิน แอลกอฮอล์ ใบพายผสมหมึก ล่ิมเสียบกระดาษ เป็นต้น มีพรอมสำหรับท่ีจะปฏิบัติJ J 1 j, ! " 1“ " ■ ” ” " 0"
งานในวันน และ วันพรุ่งนีหรือไม่ หากไม,พรัอมให้เขียนใบเบิกเพอนำไปให้หัวหน้าแผนก 
วิศวกร หรือ ผู้มีอำนาจ ลงช่ือ ลงวันท่ี ก่อนท่ีจะนำใบเบิก ไปเบิกของท่ีสโตร์

13. หากพบว่าเคร่ืองพิมพ์เกิดขัดช้องให้แจ้งพนักงานมือ 1 ทราบเพ่ือพนักงานมือ 1 จะ 
ไต้ แจ้งให้หัวหน้าแผนกพิมพ์ และ แผนกซ่อมนำ3งทราบ เพ่ือให้ผู้มีส่วนเก่ียวช้องมาดำเนิน 
การแต้ไขให้เรียบร้อย และ

14. ปฏิบัติหน้าท่ีอ่ืนตามท่ีไต้รับมอบหมาย

ฐปท่ี 4 .1 4  แสดงหน้าที่ที่จะต้องปฏิบัติงานของช่างพิมพ์มิดจุเบิชิ 6 สีโต้'ท (6)
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ตำแหน่ง ะ พนักงานมือ 4 เคร่ืองมิตชุบิชิ 6 สี สังกัด : ฝ่ายผลิต
ผู้บังคับบัญชา : พนักงานมือ 1 เคร่ืองมิตชุบิชิ 6 สี 
หน้าท่ีปฏิบัติ

1. ตรวจคูใบส่ังพิมพ์งานท่ีอยู่ในซองของงานท่ีจะต้องปฏิบัติ ว่าจะทำการพิมพ์งาน 
อะไร เพ่ือท่ีจะไต้เตรียมงานให้ถูกต้องตามลักษณะของงานท่ีจะทำการพิมพ์

2. รับคำส่ัง และ ปฏิบัติงานตามท่ีไต้รับคำส่ังจากพนักงานมือ 1
3. ให้ช่วยพนักงานมือ 2 และ พนักงานมือ 3 ทำงานตามความเหมาะสม ท่ีพนักงานมือ 

2 และ พนักงานมือ 3 จะให้ช่วยทำงาน
4. ปฏิบัติหน้าท่ีแทนพนักงานมือ 3 ของเคร่ืองพิมพ์ ในขณะท่ีพนักงานมือ 3 ไม่ไต้ 

ปฏิบัติงานอยู่ท่ีเคร่ืองพิมพ์
5. หากพบว่าเคร่ืองพิมพ์เกิดขัคข้องให้แจ้งพนักงานมือ 1 ทราบ
6. ปฏิบัติหน้าท่ีอ่ืนตามท่ีไต้รับมอบหมาย

รูปท่ี 4 .1 4  แสดงหน้าท่ีท่ีจะต้องปฏิบัติงานของช่างพิมพ์มิดจุ{บิชิ 6 สีใค๊ท (7)
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ตารางท่ี 4 .8  แสดงเวลาการซ่อมเครื่องพิมพ์ของเคร่ืองมิตๆ{บิชิ 4 สีโค๊ท และ 6 สีโคิท

มิจุ{บิชิ 6 สี โค๊ฑ มิตจุเบิช 4 สีโค๊ท
เดือน เวลาซ่อม เวลาการ เวลารอเป็น เดือน เวลาซ่อม เวลาการ เวลารอเป็น

เคร่ือง ทำงาน เปอร็เซ่นต์ เคร่ือง ทำงาน เปอร็เซ่นต์
(ช่ัวโมง) ท่ีงหมด (ช่ัวโมง) ท่ี’งหมด

1 25.5 482 5% 1 8.50 309.97 2.74%
2 11 244.67 4% 2 5.30 429.50 1.23%
3 5.25 311.75 2% 3 7.50 447.75 1.68%
4 23.5 441.3 5% 4 33.25 385.17 8.63%

ก่อน 65.25 1479.72 4% ก่อน 54.55 157239 3.47%
ปรับปรุง ปรับปรุง

5 5.5 367.25 1% 5 8.00 378.00 2.12%
6 9.58 432.5 2% 6 16.33 347.00 4.71%
7 16 445.17 4% 7 13.92 447.50 3.11%

หลัง 31.08 1244.92 2% หลัง 38.25 1172.50 3.26%
ปรับปรุง ปรับปรุง

ท่ีมา ะ จากตาราง ก.! แสดงเวลาการทำงานของแผนกพิมพ์ในภาคผนวก ก

4 .8  เคร่ืองมือช่างพิมพ์

จากป็ญหาในหัวข้อ 3.3.8 เร่ืองการขาดแคลนเคร่ืองมือในการปฏิบัติงานของช่างพิมพ์ 
ส่งผลให้เกิดการปฏิบัติงานล่าข้า คุณภาพงานลดลง และ เคร่ืองพิมพ์เพ่ือมสมรรถนะเร็วข้ึน เป็น 
ต้น จึงไต้ทำการแต้ไข ป็ญหาดังน้ี

1) ไต้ทำสำรวจความต้องการไข้เคร่ืองมือของช่างพิมพ์ประจำเคร่ืองพิมพ์ โดยให้ช่าง 
พิมพ์ประจำเคร่ืองพิมพ์เขียนรายการเคร่ืองมือท่ีจำเป็นต้องใข้

2) จากน้ันพิจารณาถึงความจำเป็นในการใช้เคร่ืองมือท่ีช่างพิมพ์แต่ละเคร่ืองเขียน โดย 
ไต้พิจารณาร่วมกันกับหัวหน้าแผนกพิมพ์และวิศวกรประจำแผนกพิมพ์ จากบันทำเร่ืองขอซือ

3) ทำดู้เก็บเคร่ืองมือเพ่ือป้องกันเคร่ืองมือหาย และ เพ่ือให้การเก็บเคร่ืองมือให้เป็น 
ระเบียบเรียบร้อย ให้สะดวกในการใช้งาน
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4) แจกเคร่ืองมือพ!'อมกับติดต้ังดู้เก็บเคร่ืองมือดังรูปท่ี 4.15 ให้แก่เคร่ืองพิมพ์แต่ละ 
เคร่ืองและ จัดเอกสารใบตรวจเช็คอุปกรณ์และเคร่ืองมือประจำเคร่ืองดังตารางท่ี 4.9 โดยจะมี 
ระบบการตรวจเช็คทุกเดือน

รูปท่ี 4.15 แสดงดู้เก็บเคร่ืองมือของเคร่ืองพิมพ์ตัวอย่าง 5 สีโค๊ท



ตารางท่ี 4.9 แสดงเอกสารใบตรวจเช็คอุปกรณ์และเคร่ืองมือของเคร่ืองพิมพ์ตัวอย่าง
มิต1เบิชิ 6 สีใค๊ท

วิศวกร หัวหน้า 
แผนก

หัวหน้า 
เคร่ํอง

ฝ่ายผลิต ช๋ีอ!คร่ํองพิมพ์ มิฅชุบิขิ 6 สึโสัท 

แผนกพิมพ์

กำ
สับ

ราธการเคร่ีธงมอ หรี ธธุปกรณ์ ราทา วันท๋ีช้ือ จานานช้ืน สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พธุศจิทา 
ยน

ธันวาคม

1 ประแจปากกาย เบอร 10-11 160 22/6/41 1

2 ประแจปากกาย ฌอร', 12-13 185 23/6/41 2

3 ประแจปากกาย ฌอร 13-14 210 24/6/41 3

4 ไขกวงแฉก 4" X 100 (ด์ามกอกได์) 110 25/6/41 4

5 ครีมถ่างแหวนปากกรง "5 1/2 (ส ัน ) 400 26/6/41 5

6 ครีมถ่างแหวนปากงอ "5 1/2 (ส ัน ) 410 27/6/41 6

7 ครีมทุบแหวนปากกรง "5 1/2 (ส ัน) 430 28/6/41 7

8 ครีมทุบแหวนปากตรง "5 1/2 (ส ัน) 460 29/6/41 8

9 ข้อนปอนค 2 ปอนด์(ห ัวกลม ) 520 30/6/41 9

10 ข้อนทลาสติก (หัวพลาสติกสีขาว) 500 1/7/41 10

11 ไฟฉาย 900 2/7/41 11

12 เครึ๋องติด!ลข 130 3/7/41 12

13 นาพกา 320 4/7/41 13

14

15
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