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The objective of this research is quality assurance improvement for printing 

process. The scope of research is for sheet off-set printing process. The printing process is 
directly effect to the quality of finish product. If the good printing process is established, so 
the products will be confident by customers. 

There is no quality assurance system for printing process in the case study factory, 
so customers may be not satisfy because the product offered to them may be not of a 
consistent quality. 

The quality assurance for printing process was established that includes the 
following : 

1. Ensuring that the production parameters ; material, machine, man, method, 
measurement are inspected and controlled. 

2. The quality assurance system are consists of quality planning, quality control, 
quality audit, corrective and preventive action, preventive maintenance and calibration, 
training and organization. 

 Quality record required by the quality assurance system were established and 
operated to provide evidence of acceptable quality products before delivery to customers. 
 For the other process improvement in printing manufacture, this research is used 
for the guidance to established quality assurance system in the future. Furthermore, it is 
guidance for the similar manufacture development.   
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บทที่ 1 
บทนํา 

 

1.1 ความเปนมาของงานวิจัย 
 ในภาวะการณปจจุบันธุรกิจบริการการพิมพกําลังประสบปญหาการแขงขันกันสูง  เนื่อง
จากปญหาทางเศรษฐกิจของประเทศ  ธุรกิจหลายๆประเภทซึ่งใชบริการการพิมพกําลังประสบ
ปญหา  ทําใหมีผลกระทบตอธุรกิจการพิมพไปดวย  จึงเกิดภาวะการแขงขันสูงเพื่อแยงชิงลูกคา  
ซึ่งเปนภาวะการแขงขันที่คุกคามกันเอง   
 อุตสาหกรรมการพิมพเปนอุตสาหกรรมเกาแกมานานมากในประเทศไทย  มีบริษัทเกาแก
ที่กอต้ังมานานหลายบริษัท  ซึ่งปจจุบันกําลังประสบปญหาการแขงขันจากบริษัทใหมๆที่เร่ิมกอต้ัง
ไมนาน  บริษัทที่กอต้ังมานานจะเสียเปรียบในเรื่องเครื่องพิมพที่ทันสมัย  ไดแก ความเร็วในการ
พิมพ  คุณภาพของงานพิมพ เปนตน   ในเรื่องของเครื่องพิมพจึงเปนจุดดอยของบริษัทรุนเกา  ซึ่ง
ปญหาดังกลาวมีผลกระทบโดยตรงกับคุณภาพการพิมพ  และตนทุนที่สูงขึ้น   ซึ่งในสถานการณ
เศรษฐกิจปจจุบันการที่จะลงทุนเครื่องจักรใหมๆที่ทันสมัย  เปนเรื่องที่เปนไปไดยาก 
 ดังนั้นจึงไดมีแนวคิดที่ตองจัดทําระบบประกันคุณภาพ  เพื่อสรางความเชื่อมั่นคุณภาพ
งานพิมพถึงแมวาจะเปนการใชเครื่องจักรรุนเกาก็ตาม   การใชเครื่องจักรที่ถูกวิธี  การมีแผนงาน
บํารุงรักษาที่เหมาะสม  การมีระบบตรวจสอบคุณภาพงาน  การมีระบบควบคุมกระบวนการผลิต  
การมีระบบชี้บงและการสืบกลับได   ลวนแลวแตเปนการสรางความมั่นใจใหคุณภาพการพิมพได 
 
1.2 ขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง   
 โรงงาน(โรงพิมพ)ที่จะดําเนินการศึกษาวิจัย  เปนโรงพิมพขนาดกลาง  มีพนักงานรวม
ประมาณ 400 คน  เปนโรงพิมพที่ใหบริการพิมพในระบบออฟเซต(Offset Printing)  กับงานหลาย
ประเภทไดแก หนังสือ  แผนปลิว โปสเตอร เปนตน    มีแทนพิมพระบบออฟเซตจํานวน 18 แทน
พิมพ  ความสามารถในการพิมพปละ 144,065,384 พิมพ(Impression) โดยประมาณ 
 
1.3 ความเปนมาของปญหา 
 จากการสํารวจการปฏิบัติงานในโรงพิมพตัวอยาง  พบวาการปฏิบัติงานกับเครื่องพิมพ
และวิธีการทํางานของชางพิมพยังไมมีมาตรฐานเดียวกัน  ทําใหเกิดแนวคิดที่จะนําระบบประกัน
คุณภาพมาใชเพื่อใหเกิดการปรับปรุงพัฒนาระบบการพิมพใหมีความสม่ําเสมอ  อันจะนําไปสูการ
คนหาสาเหตุและลดของเสียตอไป    ปญหาตางๆมีดังตอไปนี้ 

1.  ไมมีระบบการควบคุมกระบวนการ(Process Control)  ทําใหคุณภาพไมสม่ําเสมอ  
และนําไปสูการเกิดของเสียที่ไมจําเปนในปริมาณมากๆ 
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1.1  ไมมีการควบคุมสภาพการใชงานของเครื่องจักร 
1.2  ไมมีคูมือระเบียบปฏิบัติที่ใชในการพิมพ   การใชเครื่องพิมพอยางถูกวิธ ี

1.3  ไมมีแผนการซอมบํารุงรักษาสภาพการพิมพอยางเหมาะสม 

2.  ไมมีระบบการควบคุมเครื่องมือตรวจ  เครื่องวัด  ที่ชัดเจนเปนลายลักษณอักษร 
3.  ขาดระบบการชี้บงและสอบกลับไดของผลิตภัณฑในสวนการผลิต 

4.  ไมมีระบบบันทึกการปฏิบัติการแกไขและปองกันปญหา 

 
จากปญหาดังกลาวที่เกิดขึ้นกอใหเกิดปญหาตอคุณภาพงานพิมพ  ซึ่งจําเปนตองไดรับ

การแกไข   โดยการสรางระบบประกันคุณภาพของการพิมพที่เหมาะสม  เพื่อเปนการประกันวา
การผลิตจะมุงเนนใหไดงานที่มีคุณภาพสม่ําเสมอ 
 
1.4 วัตถุประสงค  

1. เพื่อศึกษาและพัฒนาการประกันคุณภาพในขั้นตอนการผลิต  สําหรับอุตสาหกรรม      
การพิมพ  เปนแนวทางการพัฒนาคุณภาพการพิมพตอไป 

2.  เพื่อใหไดแนวทางในการคนหาและลดปริมาณของเสีย  อันนําไปสูการลดตนทุนการ
ผลิต 

 
1.5 ขอบเขตการศึกษา      
 งานวิจัยนี้จะศึกษาครอบคลุมในสวนขั้นตอนการพิมพ  และออกแบบการประกันคุณภาพ
ในสวนขั้นตอนการพิมพ  ดวยเครื่องพิมพชนิดแบบปอนกระดาษแผน(Sheet)เทานั้น   นอกจากนี้
ยังจะไมพิจารณารวมถึงขั้นตอนกอนพิมพ(Prepress) และหลังพิมพ   อันไดแกกิจกรรมดังตอไปนี้ 

• การทําอารเวอรค 
• การทําฟลม  แยกสี  แตงฟลม   
• การทําเลยเอาท 
• การทําเพลท   
• การเขาเลม 
• การจัดสง  เปนตน 
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1.6 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
1. คนควาทฤษฎีหลักการพิมพและทฤษฎีการประกันคุณภาพที่เกี่ยวของกับงานวิจัย 
2.  ศึกษาระบบและขั้นตอนการพิมพที่เปนอยูในปจจุบัน 
3.  ศึกษาวิเคราะหและออกแบบระบบประกันคุณภาพ ที่เหมาะสม 
4.  นําระบบประกันคุณภาพของงานตางๆในการผลิตงานพิมพ  ที่ออกแบบไปทดลองใช

และทบทวนระบบ  เชน  สรางคูมือมาตรฐานการทํางานในการพิมพ , แผนคุณ
ภาพ(Quality Plan) ,  Audit Check List  เปนตน 

5.  สรุปผลที่ไดจากงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
6.  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 

1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ   
 ปจจุบันอุตสาหกรรมทุกประเภทจําเปนตองมุงเนนคุณภาพและตนทุน  เพื่อประโยชนใน
การแขงขัน  ดังนั้นการจัดทําระบบประกันคุณภาพจึงเปนแนวทางหนึ่งในการสนับการแขงขันของ
อุตสาหกรรม  ซึ่งนอกจากนี้แลวยังกอใหเกิดประโยชนดังตอไปนี้อีกคือ 

1.  สรางระบบประกันคุณภาพที่สัมฤทธิผลตอคุณภาพงานพิมพที่สม่ําเสมอ 
2.  เปนตนแบบของระบบประกันคุณภาพการพิมพ  ซึ่งจะนําไปสูการคิดจะทําระบบคุณ

ภาพรวมขององคกรตอไป เชน ระบบISO9000   
3.  เปนแนวทางการคนหาสาเหตุและนําไปสูการลดของเสีย 
4.  เปนการสรางคูมือปฏิบัติงานที่เหมาะสมใหกับงานพิมพ 

 
1.8 งานวิจัยที่เกี่ยวของ   
 งานวิจัยที่เกี่ยวของกับระบบประกันคุณภาพในขบวนการผลิตสําหรับอุตสาหกรรม
ประเภทอื่นๆ  ซึ่งจะเปนแนวทางและศึกษาปญหาในการดําเนินการวิจัยวามีขอมูล  หรือรูปแบบใด
ที่บกพรองไปบาง 
ทวิชาติ  เดชวิทยาพร(2540)   

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษา  แนวทางการพัฒนาระบบประกันคุณภาพในกระบวน
การผลิตดุมหามลอสําหรับโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต  โดยดําเนินการวิจัยดังนี้ 

- วางแผนคุณภาพ  ไดแกการจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานสําเร็จรูป    
มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ  แผนผังควบคุม  เอกสารมาตรฐานขั้นตอน
การทํางาน   การฝกอบรม  จัดทําระบบการดูแลรักษาเครื่องจักร  จัดทําระบบการ
สอบเทียบเครื่องมือวัด  จัดทําระบบการตรวจติดตาม   
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- การนําระบบประกันคุณภาพไปฝกอบรมพนักงาน  และการประเมินผล 
- การนําระบบประกันคุณภาพไปทดลองปฏิบัติกับสายการผลิตดุมหามลอ 

 
สายรุง  อินทรเลิศ (2542) 

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษา การพัฒนาโครงสรางระบบประกันคุณภาพในโรงพิมพ
ประเภทการผลิตหนังสือโดยเทคนิคคิวเอฟดี(Quality Function Deployment)  ไดนําเอาเทคนิค
การกระจายหนาที่เชิงคุณภาพไปประยุกตใชในกระบวนการผลิตหนังสือ  4 ข้ันตอน  ไดแก การ
วางแผนผลิตภัณฑ(การวางแผนระบบประกันคุณภาพ)  การออกแบบผลิตภัณฑ(การออกแบบ
โครงสรางระบบประกันคุณภาพ)   การวางแผนกระบวนการ  การวางแผนควบคุมกระบวนการ  
นอกจากนี้ยังไดมีการประเมินผลโครงสรางระบบที่ศึกษาดวย 
 
สวัสด์ิ  สุขะอาจิณ(2537)  

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาเพื่อพัฒนาคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมแหอวล    ทํา
การศึกษาปจจัยที่มีผลตอคุณภาพผลิตภัณฑ  และไดเสนอพัฒนาระบบประกันคุณภาพดังนี้  การ
ปรับปรุงโครงสรางองคกรสําหรับการประกันคุณภาพ  วางแผนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับการประกัน
คุณภาพ(ไดแก การทบทวนขอตกลง การควบคุมกระบวนการผลิต  การตรวจสอบคุณภาพการ
ผลิต  การประเมินผลคุณภาพผลิตภัณฑจากขอมูลการตลาด)  ระบบเอกสารการรายงานคุณภาพ 
การกําหนดเงื่อนไขที่ควบคุมในการผลิต  
 
สุรนิตย  ชาลีคาร (2539) 

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการควบคุมเครื่องมือตรวจ เครื่องวัด 
และเครื่องทดสอบ  สําหรับการประกันคุณภาพในโรงงานผลิตพทาลิก แอนไฮไดรด  ไดมีการศึกษา
ออกแบบระบบควบคุมการวัดของเครื่องมือที่ใชควบคุมในกระบวนการผลิต วิธีการตรวจและ
ทดสอบเครื่องวัด  การสอบเทียบเครื่องมือวัด 

 
สมศักดิ์  อ.กองเกียรติ (2538) 

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุง วิธีการตรวจ  การทดสอบของเครื่องมือวัด
ในระบบประกันคุณภาพสําหรับโรงงานผลิตจาระบี  มีการกําหนดคาวิกฤติของการวัดที่มีผล
กระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ  แผนการสอบเทียบ  วิธีการสอบเทียบเครื่องมือวดั  รวมไปถึง
เครื่องมือวัดตางๆในหองปฏิบัติการ  เพื่อสรางความมั่นใจในคุณภาพสินคา      
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ชัยยศ  วัชรอยู (2533)  
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษา ปรับปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิต(TPM)  ของ

อุตสาหกรรมทอผาขนาดกลาง   ไดมีการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับผูควบคุม
เครื่องจักรและสําหรับหนวยงานวิศวกรรม การฝกอบรมการดูแลรักษาเครื่องจักร มีการกําหนด
เงื่อนไขการคนหาสาเหตุของการเสียและแผนการปองกัน   ไดมีการนําระบบไปปฏิบัติและประเมิน
ผลผลิตที่ได  ไดแก  อัตราการผลิตที่เพิ่มข้ึน  คุณภาพของผลิตภัณฑ 
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บทที่ 2 
ลักษณะการพิมพออฟเซต (offset  printing) 

 
2.1 การพิมพออฟเซต 

2.1.1  หลักการพิมพออฟเซต 
  การพิมพออฟเซต (offset  printing)  เปนการพิมพระบบหนึ่งของการพิมพพื้นราบ  ซึ่ง
เปนระบบการพิมพที่นิยมแพรหลายทั่วไป  มีความสําคัญตอธุรกิจการพิมพเปนอยางมาก 
กระบวนการพิมพออฟเซตเปนการพิมพวิธีออม  เพราะมีการถายทอดภาพจากแมพิมพไป
ยังผายางกอน  โดยภาพพิมพที่ปรากฏบนผายางจะเปนภาพกลับ  เรียกขั้นตอนการถาย
ทอดภาพลงบนผายางนี้วา  “ออฟเซต”  จากนั้นภาพพมิพที่ไดจึงถายทอดไปยังวัสดุใช
พิมพ (กระดาษ)  อีกทีหนึ่งโดยจําเปนตองใชแรงกด  ซึ่งจะไดภาพตรงเหมือนแมพิมพและ
ตนฉบับ 
  การพิมพออฟเซตเปนการพิมพที่แมพิมพไมสัมผัสวัสดุใชพิมพโดยตรง  แตการถาย
ทอดภาพและขอความจากแมพิมพไปบนวัสดุใชพิมพ     สามารถทําไดโดยผานตัวกลางอัน
ไดแกผายาง  และใชแรงกดนอยที่สุดที่จะทําได 
• แมพิมพออฟเซตเปนแมพิมพที่มีผิวหนาเปนพื้นราบ  ทําจากแผนอลูมิเนียมที่มีการ

เคลือบสารไวแสง  บริเวณแมพิมพมีคุณสมบัติการซับหมึก  ในขณะที่บริเวณไรภาพมี
คุณสมบัติการรับน้ํา 

• ผายางคือวัสดุที่มีคุณสมบัติการหยุนตัวดี  ทําหนาที่รับถายทอดหมึกจากแมพิมพลงสู
วัสดุใชพิมพ  ทําใหการพิมพถายทอดภาพไดเรียบ  มีความคมชัด 

• น้ําที่ใชในกระบวนการพิมพออฟเซตมีชื่อวา “น้ํายาฟาวนเทน” ซึ่งเปนสารละลาย
ประเภทหนึ่งที่มีน้ําเปนตัวทําละลาย  ตัวถูกละลายในน้ํายาฟาวนเทนมีหลายชนิด  ทํา
หนาที่ไดแกใหความชื้นแกบริเวณไรภาพของแมพิมพ  ทําใหไมรับหมึก  และชวยลด
ความรอนและรักษาอุณหภูมิของแมพิมพไมใหสูงเกินไป  โดยอาศัยการระเหยของน้ํา
ยาฟาวนเทน 

• หมึกพิมพในระบบออฟเซตเปนหมึกชนิดน้ํามัน  จะเกาะที่บริเวณภาพบนแมพิมพซึ่งมี
คุณสมบัติชอบน้ํามัน 

  การถายทอดภาพและขอความทําไดโดยอาศัยสมบัติทางเคมี  ที่ไขมันและน้ําไมรวม
ตัวกันหรือรวมตัวกันนอยในระหวางการพิมพ  จะมีการจายน้ําและหมึกลงบนแมพิมพ  หมึก
จะเกาะติดบนบริเวณภาพของแมพิมพซึ่งเปนบริเวณที่มีคุณบัติรับหมึก  ในขณะที่น้ําจะ
เกาะติดบริเวณไรภาพซึ่งมีคุณสมบัติรับน้ําและตานหมึก  น้ําดังกลาวที่ใชในการพิมพ
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• ระบบหมึก ; ทําการตรวจสอบสภาพความสะอาดของลูกกลิ้งหมึก
รางหมึก  ปุมควบคุมการจายหมึกสามารถทํางานได 

• โมยาง ; ทําการตรวจสอบสภาพผายางและวัสดุรองหนุน  จากนี้จะ
ทําการติดตั้งผายางและวัสดุรองหนุนตามขอกําหนดของเครื่องพิมพ 

• โมกดพิมพ ; ตรวจสอบความสะอาดของโมกดพิมพ  ไมใหมีคาบ
สกปรกติดอยู 

• โมแมพิมพ ; ชางพิมพจะทําการตรวจสอบแมพิมพ (เพลท) ที่ไดรับวา
ถูกตองตามคําสั่งพิมพ  แลวตรวจสอบสภาพความเรียบรอยของแมพิมพ  จากนั้นจะทําการติด
ตั้งแมพิมพ (เพลท)  พรอมกับวัสดุรองหนุนตามขอกําหนดของเครื่องพิมพ  กรณีพิมพมากกวา  
1 สี (2, 4 สี)  การติดตั้งเพลทจะใสเพลทของสีใหตรงกับ  unit ที่จะพิมพสีนั้น ๆ เชน ใสเพลทสี
เหลืองลงใน  unit ของการพิมพสีเหลืองซึ่งตรงกับสีในรางหมึก 

3)  สวนรองรับ   ตรวจสอบและปรับต้ังตําแหนงและจังหวะตกของกระดาษ  
สายพานพากระดาษออกจากเครื่อง  และที่สําคัญชางพิมพจะตรวจหนวยพนแปงวาทํางานตาม
ปกติ 

      4)  สวนอื่น ๆ  ของเครื่องพิมพ  เปนการตรวจสอบและปรับต้ังสภาพการ
ทํางานทั่ว ๆ ไป ของเครื่องพิมพใหพรอม  ไดแก  ความสะอาด  ตรวจเช็คระบบน้ํามันหลอล่ืน  
สังเกตเสียงผิดปกติของเครื่องพิมพ 

 
เครื่องมือ (Tools) สําหรับการใชงานในขั้นตอนนี้ คือ 
-  ฟลเลอรเกจ (Filler  gage)  สําหรับวัดระยะหางของลูกกลิ้งและโมตาง ๆ 
-  micrometer  สําหรับตรวจสอบความหนา-บางของผายาง 
-  ตลับเมตร  สําหรับวัดขนาดกวางยาวของผายาง  แมพิมพ 
 

2.2.1.2 การทําพรอมพิมพสวนวัสดุการพิมพ 
ลําดับการทํางาน  ชางพิมพแตละคนจะแบงหนาที่กันจัดเตรียมและตรวจสอบวัสดุสําหรับการ
พิมพ  ดังนี้   
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1) เตรียมน้ํายาฟาวนเทน ; ชางพิมพจะตองเตรียมสารละลาย  น้ํายาฟาวน
เทนใหเหมาะสมกับการใชงาน  คือ  มีคาความเปนกรด-ดางในชวง 4.5 – 5.5  และปริมาณที่
เตรียมตองพอเหมาะกับการใชงาน 

2) เตรียมหมึกพิมพ ; ชางพิมพจะตรวจสอบคําสั่งสีที่จะพิมพวากี่สี  และ
เปนสีหมึกชุด (YMCB) หรือหมึกสีพิเศษ  จากนั้นชางพิมพตองทําการบดขยี้หมึกในถาด  เพื่อ
ปรับสภาพการไหลตัวของหมึกใหเหมาะสมกอนจะนําใสรางหมึกในเครื่องพมิพ  การใสหมึกลง
รางจะเรียงลําดับสีที่พิมพกอนหลังตามลําดับ 

3) เตรียมกระดาษขึ้นแทน ; ทําการตรวจสอบชนิดและจํานวนกระดาษวา
ตรงตามคําสั่งพิมพจากนั้นชางพิมพจะทําการตรวจสอบสภาพพิมพไดของกระดาษ  ไดแก 

- ขนาดขึ้นพิมพถูกตองกับเครื่องพิมพ 
- สภาพกระดาษไมเปนคลื่น 
- การตัดกระดาษไดฉากและเรียบ  ขนาดเทากันทุกแผนใน pallet 

เดียวกัน 
เครื่องมือ (Tools)   สําหรับใชงานในขั้นตอนนี้  ไดแก 
    - กระดาษลิตมัส  สําหรับตรวจวัดคาความเปนกรด-ดาง (pH) ของน้ํา
ยาฟาวนเทน 
    - ไฮโดรมิเตอร  สําหรับตรวจวัดคา  ความถวงจําเพาะของสารละลาย
น้ํายาฟาวนเทน 
    - พายกวนหมึก 
    - ตลับเมตร  สําหรับวัดขนาด   ขนาดขึ้นพิมพ 
 
2.2.2  ขั้นตอน Make ready  (หรือการปรูฟสีหนาแทนพิมพ) 
 เมื่อชางพิมพเตรียมความพรอมของเครื่องพิมพ  และวัสดุการพิมพพรอมแลว  ขั้นตอน
ตอไปเปนการเปดเครื่องพิมพเพื่อทดสอบพิมพงานจริง  ในขั้นตอนนี้มีความสําคัญมาก  เปน
ขั้นตอนที่ชางพิมพทําการปรับต้ังรายละเอียดของสภาวะเครื่องพิมพ  เพื่อใหไดแผนพิมพที่ถูก
ตองใกลเคียงกับปรูฟตนฉบับ 
ลําดับการทํางาน 

1)  ปรับสเกลปริมาณปลอยหมึกแตละสี (กรณีพิมพมากกวา 1 สี)  ตามแนวปลอยหมึก
ของลูกกลิ้งสงหมึก  โดยพิจารณาจากสีของปรูฟตนฉบับ (ซึ่งจะมีคําสั่งสีแสดงอยู) 

2) ปรับต้ังตําแหนงของ register  เพื่อใหไดภาพที่ตรงซอนทับสนิท  ไมเหลื่อม 
3) ปรับความเขมสี  เม็ดสกรีน  ใหไดภาพออกมาจนใกลเคียงกับปรูฟตนฉบับมากที่สุด 
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4)  แผนพิมพที่ไดออกมาจนใกลเคียงกับปรูฟตนฉบับมากที่สุดนั้น    จะถูกเรียกวาแผน 
“OK  Sheet”  ซึ่งจะถูกใชเปนแผนอางอิงในการพิมพงานจริง 

เครื่องมือ (Tools)  สําหรับใชงานในขั้นตอนนี้  ไดแก 
  - แวนขยาย  สําหรับชางพิมพสองมองดูรายละเอียดเม็ดสกรีนภาพพิมพ 

 
2.2.3  ขั้นตอนการพิมพงานจริง 

ลําดับการทํางาน  หลังจากที่ชางพิมพสามารถปรูฟสีงานพิมพไดแลว(ไดแผน OK 
Sheet)  สภาวะการพิมพนั้นจะเปนภาวะพิมพงานจริงตอไป 

1) นําแผน “OK Sheet”   ติดบนโตะตรวจสอบงาน 
2) เร่ิมเปดเครื่องพิมพ  ปรับความเร็วเพิ่มจนถึงระดับที่ตองการและรักษา

ความเร็วใหคงที่ 
3) ในระหวางพิมพ  ชางพิมพจะมีการสุมแผนงานขึ้นมาตรวจสอบคุณภาพ  ถา

พบขอบกพรองปรากฏบนภาพพิมพ  จะตองมีการแกไขโดยปรับสภาวะการพิมพ  หรืออาจตองหยุด
เครื่องพิมพเพื่อแกไข 

4) เมื่อแกไขไดแลวจะเริ่มพิมพงานตอไป 
5) แผนพิมพที่ออกจากเครื่องพิมพจะถูกตั้งทิ้งไว (หามเคลื่อนยาย) อยางนอย 6 

ชั่วโมง  เพื่อรอใหหมึกแหง  กอนจะถูกนําไปดําเนินการในขั้นตอนตอไป 
6) กรณีงานพิมพตองกลับหนากระดาษพิมพ (กรอบใหม)  หลังจากหนาแรกที่

พิมพหมึกแหงแลวก็จะกลับหนากระดาษพิมพตอไป  โดยทําการเปลี่ยนเพลทใหมใหถูกตอง 
เครื่องมือ  (Tools)  สําหรับใชในขั้นตอนนี้  ไดแก 

   - แวนขยาย 
 

2.2.4  ขั้นตอนหลังพิมพ 
 แผนพิมพที่ไดออกมาจากเครื่องพิมพ    จะถูกตั้งทิ้งไวบนแผนกระดานรองอยางนอย     

6  ชั่วโมง  เพื่อรอใหหมึกแหงสนิท  จึงทําการยกเคลื่อนยายได 
ลําดับการทํางาน 

1) ชางพิมพจะคอย ๆ ยกแผนพิมพออกจากกระดานรอง  แลววางซอนทับกันบน pallet ใน
ความสูงที่พอเหมาะ 

2) แผนพิมพที่เสียจากการปรูฟในชวงแรก  จะถูกแยกออกเพื่อไมใหปะปนกับของดี 
3) ใชพลาสติกใสพันรอบ pallet ตั้งแตดานบนลงลาง  เขียนใบกํากับติดบน pallet งาน 
4) จัดเก็บไวในพื้นที่เหมาะสม  เพื่อใหแผนกอื่นนําไปดําเนินงานขั้นตอไป 
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รูปที่  2.6  แสดงตําแหนง layout ของเครื่องพิมพ 
 
 
 

Champion 221

Champion 222

Champion 223

Perle
211

Perle
212

Perle
213

Perle
214

แผนก 2 สี แผนก 1 สี

KBA 241 KBA 242

Champion243

Mitsubishi 245

แผนก 4 สี

รูปที่ 2.6 แสดงlayoutของเครื่องพิมพชนิดปอนแผน
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บทที่ 3  
ทฤษฎีเกี่ยวของในงานวิจัย 

 
3.1 ระบบประกันคุณภาพ 
 “การประกันคุณภาพ” หมายถึง กิจกรรมตาง ๆ ที่มีขึ้นเพื่อประเมินคุณภาพ เพื่อเพิ่ม
ความเชื่อมั่นวากระบวนการทํางานทุกอยางดําเนินไปดวยดี ซึ่งการประเมินคุณภาพที่วามีชื่อเรียก
ที่ใชกันหลายชื่อ เชน การควบคุมการตรวจสอบ หรือการสํารวจ กระบวนการในการประเมินคุณ
ภาพและรายงานผลเพื่อเพิ่มความเชื่อมั่น เรียกวา การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) 
 
 3.1.1 การตรวจสอบนําเขา 
 การวางแผนเพื่อตรวจสอบวัสดุนําเขา ควรเปนไปเพื่อ 

- ลดคาใชจายสําหรับคุณภาพใหต่ําสุด 
- เพื่อปองกันการปฏิเสธ หลังจากวัสดุไดนําเขามาถึงแลว 
- ควรจะทําใหเปนระบบที่มีการปรับปรุงแกไขดวยตนเอง 

หนวยงานที่รับผิดชอบการตรวจสอบวัสดุนําเขา (สวนมากมักจะเปนแผนกควบคุมคุณภาพ) จะให
ขอมูลกับหนวยงานจัดซื้อเพื่อนําไปพิจารณาทางดานราคาและคุณภาพ การตัดสินใจเกี่ยวกับคุณ
ภาพจะขึ้นอยูกับวา จะทดสอบวิธีใด ขอมูลอะไรบางที่ตองการจากผูสงวัสดุ จะใชระดับคุณภาพ 
และแผนการตรวจอยางใด ขณะเดียวกันก็ควรจะวางแผนจัดอุปกรณ เครื่องมือ และเจาหนาที่
สําหรับการตรวจสอบ รายละเอียดของแผนการตรวจสอบก็ควรคํานึงถึงคาใชจายในการตรวจสอบ
ซึ่งประกอบดวยคาแรง คาใชจายในการจัดเก็บขอมูล คาใชจายเกี่ยวกับวัสดุ อุปกรณที่ใชสําหรับ
ตรวจสอบ คาใชจายสําหรับการปฏิเสธ คาซอมแซม (Rework) ซึ่งแทนดวยคาใชจายที่เกิดจาก
ความเสียหายอันเนื่องจากชิ้นสวนหรือวัสดุที่ไมมีมาตรฐานผานเขาไปในสายการผลิต ถาเปนไปได
การวางแผนการตรวจสอบควรจะไดคํานึงถึงขอมูลเกา ๆ ของผูที่เคยสงวัสดุให ขอสรุปของรายการ
ตรวจรับส่ิงของมี 4 ประเด็น คือ 
  1) วัสดุที่นําเขามา ครอบคลุมถึงแผนการทั้งหมด การวิเคราะหถึงวัดสุที่นําเขา 
และความสัมพันธกับหนาที่อ่ืน ๆ ที่มีสวนสนับสนุนรายการตรวจสอบ 
  2) การสํารวจผูสงวัตถุดิบ การตรวจสอบ การตรวจตรา เปนสวนหนึ่งของรายการ
ตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา 
  3) การวิเคราะหคาใชจาย สําหรับคุณภาพ เปนเครื่องมือซ่ึงเปนสวนหนึ่งของราย
การตรวจสอบวัสดุนําเขา สําหรับการวางแผนและปรับปรุงรายการ 
  4) เจาหนาที่ผูเกี่ยวของกับการควบคุมคุณภาพ สามารถชวยเหลือสนับสนุน
กระบวนการผลิตและกิจการของโรงงานได 
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3.1.2 การตรวจสอบระหวางผลิต 

 พนักงานจะทําหนาที่ตรวจสอบชิ้นงานในขณะที่ทําการผลิตชิ้นงานไปดวย วิธีนี้สามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพของการควบคุมคุณภาพ จะทําใหคุณภาพเฉลี่ยของผลิตภัณฑดีขึ้น โดยมีตนทุน
ต่ําลง ผูปฏิบัติสามารถปรับแตงการทํางานหรือกระบวนการ โดยไมใหเกิดการลาชาในกระบวน
การ และในการผลิตขนาดใหญ พนักงานที่มีหนาที่ตรวจสอบเฉพาะสวนที่รับผิดชอบ จะใหผลที่ดี
กวาพนักงานคนเดียวแตทําหนาที่ ตรวจสอบชิ้นงานหลาย ๆ ชนิด อยางไรก็ดีการควบคุมคุณภาพ
สามารถทํากอนจะเริ่มการผลิต โดยการปรับแตงเครื่องมือใหไดตามที่กําหนด 
  
 3.1.3 การวางแผนการตรวจสอบ 
การวางแผนการตรวจสอบควรคํานึงถึง ความพรอมของเครื่องมือและสถานที่ เพราะเวลาที่เผื่อไว
สําหรับการตัดสินใจ มักจะไมพอเพียงสําหรับรายละเอียดปลีกยอยของแผนการตรวจสอบ ไดแก 
การวางแผนและเขียนวิธีการสําหรับการตรวจชิ้นงานนั้น ๆ 
 ชนิดของการตรวจสอบ เชน คุณสมบัติทางเคมี ลักษณะที่มองเห็นได ตองวางแผนไววาจะ
ตรวจสอบอะไร ใชแผนไหน ชนิดของขอมลูใดที่จะบันทึกลงในแบบฟอรมชนิดใด แลววิเคราะหขอ
กําหนดและชวยของขอกําหนด 
 จากนั้นจัดทํา บันทึกการตรวจสอบ ระบุวิธีการ แผนตรวจสอบ ความถี่ของการตรวจสอบ 
 วิธีการตาง ๆ ในการตรวจสอบอาจนํามารวมกัน เชนการตรวจชิ้นแรก การตรวจตามระยะ 
การตรวจสอบแบบรุนตอรุน การตรวจสอบควบคุมกระบวนการ 
 
 3.1.4 การวัด (Measurement) 
 ลักษณะของคุณภาพจะเกี่ยวของอยางมากกับปริมาณที่ผลิต ลักษณะในการผลิตปริมาณ
ตาที่กลาวนี้จะถูกดําเนินการไปภายใตแนวทางของระบบที่เกี่ยวของกับ 
 1. คําจํากัดความของหนวยมาตรฐาน ซึ่งเรียกวา “หนวยการวัด” ซึ่งมีการกําหนดลงไป
วา ลักษณะอยางไรจะมีหนวยเรียกวาอะไร 
 2. เครื่องมือที่ใชวัด ซึ่งจะถูกปรับใหอานคาไดตามหนวยมาตรฐานการวัดที่ตองการ 
 สําหรับกรณีการตรวจสอบ คุณลักษณะที่ไมสามารถใชเครื่องมือวัดคาได 
 1. การทดลองที่หองใชประสาทสัมผัส ซึ่งไมมีเครื่องมือวัดได ตองใชอวัยวะสัมผัสเพื่อ
ทดสอบ เชน สี กลิ่น รส ความหยาบ 
 2. การทดสอบที่ตองใชอุปกรณทดสอบ เชน การตรวจสอบขอบกพรองในวัสดุ 
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3.1.5 การควบคุมคุณภาพเชิงวิศวกรรม 
  3.1.5.1 เทคนิคการวิเคราะหคุณภาพดวยเครื่องมือ 7 อยาง 
 การปฏิบัติเพื่อใหไดจุดมุงหมาย “คุณภาพ” จําเปนตองมีการวางแผนและกําหนดเปา
หมายในการปฏิบัติไวอยางชัดเจน ดวยการใชตัวเลขตาง ๆ ที่รวบรวมขึ้นมาวิเคราะหหาแนวทาง
ในการตัดสินใจ จากเทคนิคการวิเคราะหขอมูลในรูปแบบที่จะชวยใหมองเห็นสภาพความจริงและ
เขาใจงาย เทคนิค 7 อยางดังกลาวไดแก 
  •  ใบตรวจสอบ (Check sheet) 
  •  ฮีสตแกรม (histogram) 
  •  แผนภูมิพาเรโต (Pareto diagram) 
  • ผังกางปลา (fish-bone diagram) หรือผังเหตุและผล (cause-effect diagram) 
  • กราฟ (graph) 
  •  แผนภูมิกระจาย (scatter diagram)  
  •  แผนภูมิควบคุม (control chart) 
 

 3.1.5.2  การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 
 ในการควบคุมคุณภาพดานการผลิต หลักการทางสถิติมีบทบาทอยางสําคัญในการ
ประเมินผล และควบคุมกระบวนการผลิตใหมีระดับคุณภาพตามความตองการ เครื่องมือทางสถิติ
ที่ใชในการควบคุมคุณภาพประกอบดวย 
 
 วัตถุดิบ   กระบวนการผลิต  สินคาสําเร็จรูปหรือช้ินงาน 
 

1) แผนชักตัวอยาง เพื่อการยอมรับ (Sampling plan) 
1.1) ประเภทของแผนชักตัวอยาง 

แผนชักตัวอยางเปนวิธีใชเพื่อตรวจรับวัตถุดิบ การตรวจสอบวัตถุดิบกอนการผลิตเปนส่ิงจําเปนสําเร็จ
รูปกอนสงจําหนาย โดยปกติในอุตสาหกรรมการผลิต การตรวจสอบวัตถุดิบกอนการผลิตเปนส่ิงจําเปนอยางไรก็
ตาม การตรวจสอบวัตถุดิบทุกชิ้นกอนนําไปใชงาน อาจไมเหมาะสมหรือทําไมได 

แผนชักตัวอยางที่ใชมีหลายประเภท แตที่นิยมใชกันมากคือ 
 • แผนชักตัวอยางเชิงเดี่ยว  ประกอบไปดวยเลขสองจํานวน คือ n และ c 
  n เปนจํานวนตัวอยางที่สุมชักจากรุน 
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  c  เปนเลขจํานวนที่ยอมรับหรือจํานวนของเสียที่ยอมใหมีใน n ตัวอยาง 
 การใชแผนชักตัวอยางทําโดยชักตัวอยางแบบสุมจากรุนสินคา จํานวน n ช้ิน ทําการตรวจ
สอบลักษณะคุณภาพแลวจําแนกเปนของดีและของเสีย ถาผลของเสียนอยกวาหรือเทากับ c ก็รับสิน
คารุนนั้นได แตถาของเสียมากกวา c ก็ปฏิเสธรุน 
 

สุมชักตัวอยางจํานวน n 
ตรวจสอบลักษณะคุณภาพ 

นับจํานวนของเสีย x 
 

              y       n 
 ยอมรับรุน         x < c   ปฏิเสธรุน 
 
 

รูปที่ 3.1 แสดงแผนชักตัวอยางเชิงเดี่ยว 
 
 
•  แผนชักตัวอยางเชิงคู 

 ประกอบไปดวย ตัวเลขจํานวน 4 คา คือ 
  n1 เปนจํานวนตัวอยางในสุมชักครั้งที่ 1 
  n2 เปนจํานวนตัวอยางในสุมชักครั้งที่ 2 
  c1 เปนจํานวนที่ยอมรับ คร้ังที่ 1 
  c2 เปนจํานวนที่ยอมรับ คร้ังที่ 2 
วิธีใชแผนชักตัวอยางเชิงคู แสดงไดดังรูปที่3.2 
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สุมชักตัวอยางจํานวน n1 
ตรวจนับจํานวนของเสีย x1 

 
              y        n 
 ยอมรับรุน      x1 < c1    
         y 

          x1 < c1  ปฏิเสธรุน 
 
             n 
            ชักตัวอยาง n2 
                   ตรวจนับของเสีย x2 
 
     n                       y  
              x1 + x2 < c2 
 

 
รูปที่ 3.2 แสดงแผนชักตัวอยางเชิงคู 

 
นอกจากนี้ยังมีแผนชักตัวอยางหลายเชิงตอไปนี้ แตจะไมเปนที่นิยมใชแพรหลาย มักจะถูกนําไปใช
กับการตรวจสอบแบบพิเศษกับสินคาหนึ่งสินคาใดโดยเฉพาะ 
 

1.2) ระดับคุณภาพที่ยอมรับ 
ระดับคุณภาพที่ยอมรับหรือ AQL หมายถึง คาสูงสุดของจํานวนของเสียคิดเปน

รอยละ หรือคาสูงสุดของขอบกพรอง (รอยตําหนิ) ตอรอยหนวยของสินคา ที่ถือวาเปนคาเฉลี่ยที่
ยอมใหมีอยูได 
 

1.3) ระดับการตรวจสอบและขนาดตัวอยาง 
ขนาดตัวอยางหรือจํานวนตัวอยางที่ตองสุมชัก จะถูกกําหนดโดยขนาดรุน และ

ระดับการตรวจสอบ (inspection level) การตรวจสอบแบงออกเปนการตรวจสอบทั่วไป 3 ระดับ
และการตรวจสอบสินคาพิเศษอีก 4 ระดับ 

การตรวจสอบทั่วไป ระดับ I เปนระดับการตรวจสอบที่ใชจํานวนตัวอยาง 
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นอยกวาระดับอื่น 
  การตรวจสอบทั่วไป ระดับ II เปนระดับที่นิยมใชกันมาก 
 
  การตรวจสอบทั่วไป ระดับ III เปนระดับการตรวจสอบที่ใชจํานวนตัวอยาง 

มากกวาระดับอื่น ทําใหเสียคาใชจายในการ 
ตรวจสอบสูงขึ้น แตจะชวยลดความเสี่ยงของผู 
บริโภค 

 
 การตรวจสอบพิเศษ 4 ระดับ ประกอบดวย S-1   S-2   S-3    S-4  เปนระดับการตรวจสอบ
ที่ใชในกรณีจําเปนตองใชตัวอยางจํานวนนอย ๆ โดยยอมใหความเสี่ยงของผูบริโภคมากขึ้น 
 

1.4) ความเขมงวดของการตรวจสอบ 
ความเขมงวดของการตรวจสอบแบงออกเปน 3 แบบ คือ แบบปกติ แบบเครงคัด 

แบบผอนคลาย การตรวจสอบแบบตาง ๆ นี้ ทําใหขนาดตัวอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับและไมยอม
รับตางกัน 
 

2) แผนภูมิควบคุม (control chart) 
คือแผนภูมิหรือกราฟที่แสดงขอมูลคุณภาพประเด็นใดประเด็นหนึ่ง โดยอาศัยขอมูล

จากขอกําหนดคุณสมบัติ (specification) ทางคุณภาพขอใดขอหนึ่งของชิ้นงานที่ทําการผลิต และ
ตองการควบคุมนั้น เพื่อใชเปนแนวทางในการติดตามผลการผลิตจากระบวนการผลิต ขั้นตอนใด
ข้ันตอนหนึ่งโดยการตรวจวัดคาซึ่งวัดได (Variable) ที่เรียกวาคาวัด หรือการนับจํานวนคาที่เปน
หนวยนับ (Attribute) แลวเขียนบันทึกลงในแผนภูมิ โดยปกติแผนภูมิควบคุมจะมีเสนแสดง
อยู 3 ระดับ คือ 

- เสนคากลาง คือ เสนที่แสดงคาหรือจํานวนที่เปนขอกําหนดหรือเปาหมายการ
ควบคุม 
- เสนแสดงขอบเขตควบคุมดานบน (Upper control limit , UCL) คือ เสนแสดง
ของ  
   เขตดานบนที่อนุญาตใหมีความคลาดเคลื่อนได 
- เสนแสดงขอบเขตควบคุมดานลาง (lower control limit , LCL) คือ เสนแสดง
ขอบเขต 
ดานลางที่อนุญาตใหมีความคลาดเคลื่อนได 
 



23 

ถาหากการผลิตหรือผลิตภัณฑอยูในขอบเขตควบคุมนี้ ถือ วาผลการผลิตยอมรับได ถาหาก
พบวาผลการผลิตคาใดอยูนอกเขตควบคุม (ทั้งดานบนหรือลาง) ถือวาจะตองมีการปรับปรุงแกไข
โดยทันที  

แผนภูมิควบคุม จําแนกได 2 ประเภทหลัก ๆ คือ 
 •  แผนภูมิควบคุมตามลักษณะ (attribute control chart) ที่สําคัญไดแก 
  แผนภูมิ  P  เพื่อควบคุมสัดสวนของเสีย 
  แผนภูมิ nP  เพื่อควบคุมจํานวนของเสีย 
  แผนภูมิ c เพ่ือควบคุมจํานวนสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย 
  แผนภูมิ u เพื่อควบคุมสาเหตุตอหนวยที่ทําใหเกิดของเสีย 
 •  แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน (variable control chart) ที่สําคัญไดแก 
  แผนภูมิ X  เพื่อควบคุมคาเฉลี่ย 
  แผนภูมิ R เพื่อควบคุมคาพิสัย 
 

 3.1.6 การกําหนดมาตรฐานการทํางาน  
  มาตรฐานที่มักใชในการเปรียบเทียบมีที่มาอยู 4 แหงคือ 

1. มาตรฐานที่ไดจากอดีต 
2. มาตรฐานทางวิศวกรรม 
3. มาตรฐานจากขอมูลทางการตลาด 
4. มาตรฐานการวางแผน 
มาตรฐานที่ไดจากอดีต จะใชการทํางานในอดีตเปนเกณฑ ซ่ึงแบบนี้ดูเหมือนจะ

เหมาะสมแตความจริงอาจเปนการทํางานที่ไมดีก็ได การใชมาตรฐานทางวิศวกรรมจะเปนมาตร
ฐานที่คาดหวังวาตองทํางานไดดีที่สุดเทาที่จะเปนไปได แตมักจะเปนไปไดยาก การใชมาตรฐาน
ทางการตลาดจะมีประโยชนมากหากมองในแงการแขงขัน แตวิธีการนี้จะยากมากในขั้นตอนการหา
ขอมูล 
  

3.1.7 การประเมินผลิตภัณฑใหผานไป 
ผูซ้ือมีวิธีการทําใหเกิดความมั่นใจ และแนใจในผลิตภัณฑที่เหมาะสม พอดีในการ

ใชและวิธีดวยกัน คือ 
1. ความไววางใจผูขายเพียงอยางเดียว 
ไมมีการตรวจสินคาแรกเขา เปนวิธีการใชที่ใชโดยทั่วไปในการซื้อของเล็ก ๆ  

นอย ๆ วัสดุที่มีมาตรฐาน และสินคาที่ไมใชในการผลิต เชน เครื่องใชในสํานักงาน เปนตน ความไว
วางใจนี้ จะตองเก็บรักษาในกระบวนการผลิตที่ติดตามมา และในรายการการใชผลิตภัณฑ 
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2. การตรวจสอบแรกเขา 
การตรวจสอบแรกเขาประกอบดวย การตรวจสอบพื้นฐาน ของผลิตภัณฑกอนที่ผู

ซ้ือจะจายเงินใหกับผูขาย ถาการตรวจสอบการทําที่โรงงานของผูซ้ือ เรียกวา incoming inspection 
การตรวจสอบแรกเขาของผลิตภัณฑอาจเปนการตรวจสอบ 100% หรือการสุมตัวอยาง 

 
ชนิด แนวทาง การนําไปใช 

ตรวจสอบ 100% 
 
 
 
สุมตัวอยาง 
 
 
ตรวจสอบเอกลักษณ 
 

ทุกช้ินสวนใน lot จะถูกประเมินใหเปน
ไปตามรายการที่ระบุ 
 
 
ประเมินคาตามแผนการสุมตัวอยาง 
 
แนใจวาผูขายสงช้ินสวนที่ถูกตอง ไมมี
การตรวจสอบลักษณะ 

คาใชจายในการตรวจสอบเหมาะสมกับคาใชจาย
บนความเสี่ยง ของการเกิดการเสียหาย 
 
ช้ินสวนที่มีประวัติคุณภาพที่ดีพอและสําคัญ 
 
ช้ินสวนที่มีความสําคัญนอย แตมีความเชื่อมั่นใน
การทดสอบในหองปฏิบัติการของผูขาย 

 
 
3.2  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (preventive maintenance) คือ การสรางแผนการบํารุงรักษา โดย
อาศัยหลักพื้นฐานมาตรฐานเปนหลัก การดําเนินการตรวจสอบ การเติมน้ํามันหลอล่ืน การถอด
เปล่ียน การซอมแซม การจดบันทึกผล การกระทําดังกลาวเปนขอมูลการบํารุงรักษา การวิเคราะห
ขอมูลที่บันทึกไว เพื่อเสาะหาจุดที่เปนปญหาแลวสรางมาตรการแกไข ซ่ึงแสดงไดดังรูป การดําเนิน
งานดังกลาวซ้ําแลวซํ้าอีก จะมีผลใหระดับของงานการบํารุงรักษา เพิ่มสูงขึ้นในลักษณะบันไดเวียน 
ทําใหการปฏิบัติงานของเครื่องจักร อุปกรณ มีเสถียรภาพขึ้น 
 งานทุกขั้นตอนจะตองปฏิบัติอยางถูกตอง ถาเกิดความผิดพลาด จะทําใหประสิทธิภาพไม
เพิ่มขึ้นตามที่คาดไว เกิดการสูญเปลา 
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รูปที่ 3.3 แสดงรูปแบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 

3.2.1 การตรวจสอบ 
โดยทั่วไปในการตรวจสอบเปนประจํา จะมีขอจํากัดในการตรวจสอบคือ ตรวจไดเพียงจุดใหญ ๆ  หลัง

จากนั้นจําเปนตองมีการหยุดเครื่องเพื่อตรวจสอบโดยละเอียด ตามแผนการตรวจสอบทั่วไป เพื่อไมใหเกิดการ
ขาดตกบกพรอง จะตองดําเนินการตรวจสอบตามแผนการที่เปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไวอยางเครงครัด 

ระบบการตรวจสอบเปนประจํา จะตองมีการสรางกําหนดการตรวจสอบประจําวัน ประจํา
เดือน โดยอาศัยมาตรฐานการตรวจสอบเปนหลัก จากนั้นก็ใชปฏิทินการตรวจสอบเปนคูมือการ
ดําเนินงานในการทําการตรวจสอบ 

 
 
 
 
 
 
 

การควบคุมบํารุงรักษา 
เครื่องจักรอุปกรณ 

การกอสรางอมแซมใน
งานตรวจสอบแผนการ
ระยะสั้นระยะยาว 

แผนการ 
ดําเนินงาน

มาตรฐาน 
การดําเนินงาน

การตรวจสอบ 
การดําเนินงาน 

บันทึกการ 
บํารุงรักษา 

การพิจารณา 
เนื้อหาของ 

การดําเนินการ 

การขัดของ 
กระทันหัน การวิเคราะห 

การขัดของ 

มาตรฐาน 
ควบคุมเคร่ือง 
จักรอุปกรณ 

มาตรฐานการถอดเปลี่ยน 

การดําเนินการเพื่อปรับปรุง การปรับปรุง 
เครื่องจักรอุปกรณ 

การปรับปรุง 
เพิ่มมาตรฐาน 

ไปสูมาตรฐานตาง ๆ  

มาตรฐานการดําเนินงาน 

การตรวจสอบเปนประจํา 

แผนการตรวจสอบ 
 

ดําเนินการตรวจสอบ 
 

พบความผิดปกติ
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ระบบการตรวจสอบเปนประจํา   ระบบการตรวจสอบละเอียดในจุดที่สําคัญ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.2.2 ชนิดของการบํารุงรักษา 
1) การบํารุงรักษาตามแผนการ (Planned Maintenance) 
2) การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) 
3) การหยุดเครื่องเพื่อการบํารุงรักษา (Stop Maintenance) 
4) การบํารุงรักษาในสายการผลิต (On system Maintenance) 
5) การบํารุงรักษานอกสายการผลิต (Off system Maintenance) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรทัดฐานการตรวจสอบ 

ตารางกําหนดการ 
ตรวจสอบประจําเดือน 

ตารางการควบคุม 
การดําเนินงาน 

ปฏิทินการตรวจสอบ ตารางกําหนดการดําเนินงานใน
การตรวจสอบประจําป 

ดําเนินการ ตารางกําหนดการดําเนินงาน 
ในการตรวจสอบประจําเดือน 

รายงานผล ตารางกําหนดเวลาดําเนินงาน 

ดําเนินการ 

รายงานผล (บันทึก
บํารุงรักษา) 

รูปที่3.4 แสดง Flow Chart ของแผนการตรวจสอบ 
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3.2.3 การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 
 

บํารุงรักษาตามแผนการ 
(Planned Maintenance) 

 
การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุ    การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

(Breakdown Maintenance)    (Preventive Maintenance) 
 

การบํารุงรักษากรณีพิเศษ 

 
                 การซอม 
                          การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง 
                           (Corrective Maintenance) 

 
การปองกันการบํารุงรักษา                            การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

(Maintenance Preventive)    (Predictive Maintenance) 

 
รูปที่3.5 แสดงการบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 

 
 
3.3 การสอบเทียบเครื่องมือ 
 3.3.1  มาตรฐาน (Standard) ในการสอบเทียบ เครื่องมือวัดใด ๆ หากตองการทราบ
วาเครื่องมือวัดคาความถูกตองหรือไม ก็ตองใชปริมาณที่ทราบคาและความผิดพลาดตามทดสอบ 
ซึ่งสิ่งที่นํามาทดสอบนี้เองเรียกวา มาตรฐาน และเงื่อนไขก็คือ มาตรฐานตองมีความผิดพลาดใน
ตัวเองนอยกวาเครื่องมือจะตรวจสอบอยางนอย 3 เทา โดยระดับความผิดพลาดของมาตรฐาน จะ
ไมมีอิทธิพลตอผลการสอบเทียบ 
 
 3.3.2 การสอบกลับได (Traceability) การสอบเทียบนอกจากเปนการสอบเครื่องมือให
มั่นใจวา เครื่องมือวัดที่ใชมี ความผิดพลาดอยูในระดับที่กําหนด และปรับแตงเมื่อพบวา ออกนอก
ยานโดยการสอบเทียบตองใชมาตรฐาน 
 มาตรฐานที่นํามาสอบเทียบเครื่องมือวัด ยอมตองไดรับการสอบเทียบดวยเชนนี้ มาตร
ฐานที่สูงกวาที่นํามาเสนอเทียบมาตรฐาน ก็ตองไดรับการสอบเทียบดวยเชนกัน เปนเชนนี้ไปเปน
ทอด ๆ กรณีที่เราสืบประวัติการสอบเทียบเครื่องมือวัดวาใชมาตรฐานใดมาสอบเทียบมาตรฐาน ที่
นํามาใชถูกสอบเทียบดวยมาตรฐานที่สูงกวาไดเราเรียกวาการสอบเทียบนั้นสามารถสอบกลับได 
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 3.3.3 ตรวจสอบ (inspection) คือ การใชเครื่องมือวัด เพื่อหาคาประจําตัวของสิ่งที่
ตองการโดยทั่วไปเรียกการตรวจสอบคุณลักษณะใด ๆ เชน ผลิตภัณฑซึ่งการตรวจสอบเปนแบบไม
ทําลาย 
 
 3.3.4 ความผิดพลาดที่ยอมรับได เปนคาความผิดพลาดในการวัดของเครื่องมือที่ยอม
ใหไดของผลิตภัณฑที่ใชเครื่องมือเหลานี้วัด 
 
 3.3.5 คาความไมแนนอนของการสอบเทียบ  
ในการสอบเทียบเครื่องมือตรวจวัดและทดสอบ เพื่อประเมินระดับความถูกตองเทียบกับมาตรฐาน 
สิ่งหนึ่งที่หลีกเลี่ยงไมได คือ ความผิดพลาดของผลการสอบเทียบหรือการวัดนั้น ๆ ซึ่งแนนอนยอม
มีเกิดขึ้นบางไมมากก็นอยประเภทของความผิดพลาด แบงออกเปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ 
  1)  ความผิดพลาดระบบ (Systematic error) คือ ความผิดพลาดซึ่งเกิดขึ้นโดยมี
ความสม่ําเสมอและปริมาณคงเดิม ในการวัดคาของปริมาณเดียวกันซ้ํา ๆ กัน ซ่ึงอาจเกิดจากสิ่งแวด
ลอม เชน อุณหภูมิ ความชื้น ความสั่นสะเทือน เปนตน 
  2)  ความผิดพลาดแบบสุม (Random error) คือ ความผิดพลาดที่ไมสามารถคาด
การณไดและไมมีรูปแบบแนนอน บางครั้งก็มีความผิดพลาดระบบซึ่งเกิดเปนชวงเวลารวมอยูดวย 
 เพื่อใหสามารถระบุคาความผิดพลาดเหลานี้ เปนปริมาณที่ทําไปอางอิงได จึงเปลี่ยนคา
ความผิดพลาดเหลานี้ใหเปนคาที่นับได เรียกวา คาความไมแนนอน โดยแบงออกเปน 2 ประเภท 
 1) ความไมแนนอน Type A คํานวณไดจากผลการจัดหรือ ผลการสอบเทียบเอง ดวยการ
คํานวณทางสถิติ ดังนี้ 
  คาเฉลี่ยเลขคณิตจากผลการวัด (X) 
  คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของการกระจาย (σ ) 
 การประมาณคาเหลานี้จะอยูบนพื้นฐานของการแจกแจงปกติ (ทางสถิติ) ดังนั้นจึงมีความ
นาจะเปนที่จํากัดหรือความเสี่ยง คาโดยประมาณจะพิจารณาความแตกตางจากคาจริงหรือคากลาง ที่
มีโอกาสผิดหรือคลาดเคลื่อนไป ดังนั้นการตัดสินใจจะทําในระดับของการเสี่ยงเปนที่ยอมรับได 
เรียกวา ระดับความเชื่อมั่น (confidence level) 
 2) ความไมแนนอน Type B จะประมาณจากความไมแนนอนของมาตรฐานที่ใชสําหรับ
การสอบเทียบ โดยทั่วไปก็จะระบุคาความเชื่อมั่นไดดวย 
 
3.4  การจัดองคการเพื่อการยอมรับ 
 คําวา “ยอมรับ”  ตามปกติใชอธิบาย การกระทําการตัดสินใจยอมรับในผลิตภัณฑเชนใน
งานตรวจสอบ ทดสอบ งานบริการ 
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 ขั้นตอนที่แตกตางกันของผลิตภัณฑ เชน ซื้อวัตถุดิบมา งานในขบวนการผลิตและงาน
สําเร็จรูปทําใหการตรวจสอบตองแบงแยกไปตามขั้นตอนตาง ๆ ซึ่งมีผลตอการจัดองคกรงาน งาน
ที่ทําเพื่อการยอมรับการจัดกลุมของงานเหลานี้ ก็เพื่อเปนไปตามจุดประสงคของการออกแบบองค
การ 
  
3.5 วิธีการจูงใจควบคุมคุณภาพ 
 3.5.1 พฤติกรรมของฝายจัดการตอคุณภาพ 

ปญหาความลมเหลวของคุณภาพสวนใหญ มาจากฝายจัดการที่มิไดสรางบรรยากาศของ
การทํางานที่ใหคนสนใจเอาใจใสในงานที่ทําและพยายามสรางคุณภาพใหเกดิขึ้นกับงานที่ทําดวย
ตัวเอง ฝายจัดการควรจะไดสรางบรรยากาศที่จะทําใหคนงานสนใจการแกปญหากันเอง ก็อาจ
ชวยใหการแกปญหาดานคุณภาพประสบความสําเร็จได 

นอกจากนี้ยังมีสิ่งอื่นอีกที่มีอิทธิพลอยางมากตอความลมเหลวของคุณภาพ คือ 
1. เทคโนโลยี เชนการออกแบบ 
2. ขบวนการจัดการ เชน มีนโยบายที่ชัดแจง มีเปาหมายมีการวางแผน การฝกอบรม 
3. จัดใหมีการวิเคราะหสภาวะที่แทจริง เพื่อการแกปญหาและการควบคุม 
4. การตัดสินใจประจําวันเกี่ยวกับปญหาคุณภาพที่เกิดขึ้น 
การกระทําตาง ๆ ของฝายจัดการเหลานี้ จะมีผลกระเทือนตอทัศนคติและพฤติกรรมคน

งาน คือ 
1. คนงานใหความนับถือความสามารถของฝายจัดการ 
2. คนงานรอดูการตัดสินใจของฝายจัดการ อันเปนดัชนีชี้บอกวาฝายจัดการจะเอาจริง

เอาจังอยางไรเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 
3. พฤติกรรมของฝายจัดการจะมีผลตอแนวความคิด ของคนงานโดยเฉพาะอยางยิ่ง ใน

สวนที่เกี่ยวกับการควบคุมตนเองในการทํางาน 
 
3.5.2 การรณรงคเพื่อการจูงใจที่ดีขึ้น 
การรณรงคก็เพื่อการจูงใจที่มีประสิทธิผลยิ่งขึ้นในการที่จะใหคนงานมีทัศนคติที่ดี และยิน

ดีที่จะทํางานเพื่อใหไดงานที่มีคุณภาพ ในการรณรงคจะมีการใชส่ือการติดตอการอยางกวางขวาง 
เชน โปสเตอร เอกสารขาวสารเกี่ยวกับการประชุม การแบงปนผลงาน เปนตน การรณรงคเพื่อให
เกิดความเอาใจใสอาจเปนดังนี้ คือ 

1. ใหมีการประชุมใหญของคนงาน โดยที่มีฝายจัดการระดับสูงมาใหคํารับรองและ
สนับสนุน 

2. โฆษณารณรงคในสื่อ 
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3. จัดแสดงกองของเสียหรือเศษ จดหมายชมเชยและตอวาจากลูกคา 
การรณรงคเพื่อการจูงใจที่ใชไดผล และเปนที่ยอมรับกันทั่วไป คือ การรณรงคของกลุม

สรางคุณภาพและของโครงการของเสียเปนศูนย ซ่ึงตางก็ใหคนงานมีสวนรวมโดยตรงในการยก
ระดับของคุณภาพใหดีขึ้น 

 
3.5.3 การสรางกิจกรรมเพื่อการจูงใจ 
1. คําขวัญ คติพจน 
2. การสรางสัญลักษณ เตือนใจ 
3. การสนับสนุน ใหมีสวนรวม 
4. สรางคานิยมของการทํางาน การทํางานตองมีประสิทธิภาพ 
5. ใหรางวัลและการชมเชย 

 
3.6  ระบบมาตรฐาน ISO 9001 

3.6.1 มาตรฐานอนุกรม ISO 9000 
ISO 9001 : ระบบคุณภาพ แบบการประกันคุณภาพในการออกแบบพัฒนา การ 

     ผลิต การติดตั้ง และการบริการ 
 ISO 9002 : ระบบคุณภาพ แบบการประกันคุณภาพในการผลิตและการติดตั้ง 
 ISO 9003 : ระบบคุณภาพ แบบการประกันคุณภาพในการตรวจและการทดสอบขั้นสุดทาย 
 
3.6.2    ขอกําหนดในระบบคุณภาพ ISO 9001 ขอกําหนดของอนุกรมมาตรฐาน ISO 9001 

มีดังตอไปนี้ 
4.1 ความรับผิดชอบของฝายบริการ 
4.2 ระบบคุณภาพ 
4.3 การทบทวนสัญญา 
4.4 การควบคุมการออกแบบ 
4.5 การควบคุมเอกสาร 
4.6 การจัดซื้อ 
4.7 ผลิตภัณฑที่สงมอบโดยผูจัดซื้อ 
4.8 การบงชี้ผลิตภัณฑและการสอบกลับได 
4.9 การควบคุมกระบวนการ 
4.10 การตรวจและทดสอบ 
4.11 เครื่องมือสําหรับการตรวจ การวัดและการทดสอบ 
4.12 สถานะการตรวจและการทดสอบ 
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4.13 การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
4.14 การปฏิบัติการแกไข 
4.15 การเคลื่อนยาย การเก็บรักษา การบรรจุหีบหอ และการสงมอบ 
4.16 การบันทึกคุณภาพ 
4.17 การตรวจติดตามคุณภาพภายใน 
4.18 การฝกอบรม 
4.19 การบริการ 
4.20 เทคนิคทางสถิติ 

 
3.6.3      ชนิดเอกสาร 
 ประเภท 1  คูมือคุณภาพ (Quality Manual) 
 ประเภท 2 ระเบียบปฏิบัติ (Procedure) 
 ประเภท 3 วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
 ประเภท 4 แบบฟอรมบันทึกตาง ๆ (Forms/Records) 
 
3.6.4 การเขียนระเบียบปฏิบัติและวิธีการปฏิบัติงาน 

1) เอกสารในระบบคุณภาพ 
2) การกําหนดหมายเลขเอกสาร 
3) สารบัญของระเบียบปฏิบัติ 
4) แผนหนา 

• ชื่อบริษัท 
• ชื่อเร่ืองของระเบียบปฏิบัติ 
• หมายเลขระเบียบปฏิบัติ 
• ชื่อ/สกุล และลายเซ็นของบุคคลที่จัดทําและผูอนุมัติ 
• หมายเลขสําเนาฉบับที่ 
• วันที่ประกาศใช รายการเปลี่ยนแปลงแกไข 

5) วัตถุประสงค 
6) ขอบขาย 
7) วิธีปฏิบัติ (กิจกรรมหรือกรรมวิธี) 
8) ภาคผนวก 
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บทที่ 4 
การศึกษาการดําเนินงานและสภาพปญหาปจจุบันของโรงพิมพตัวอยาง 

 
 การศึกษาการดําเนินการในกระบวนการพิมพแบบกระดาษปอนแผนของโรงพิมพตัวอยาง จะแบงออก
เปน 3 สวน ตามกระบวนการพิมพ ดังนี้ 

1) กระบวนการพิมพดวยเครื่องพิมพ 1 สี เปนกระบวนการพิมพงานที่พิมพจํานวนสี 1 สี ดวย เครื่อง
พิมพ 1 หนวยพิมพ 

2) กระบวนการพิมพดวยเครื่องพิมพ 2 สี เปนกระบวนการพิมพงานที่พิมพจํานวน 2 สี ตอเนื่องกัน
ตามลําดับ ดวยเครื่องพิมพประเภท 2 หนวยพิมพ 

3) กระบวนการพิมพดวยเครื่องพิมพ 4 สี เปนกระบวนการพิมพงานที่พิมพจํานวน 4 สี ตอเนื่องตาม
ลําดับ ดวยเครื่องพิมพประเภท 4 สี 

อยางไรก็ตามกระบวนการพิมพ 1 สี , 2 สี หรือ 4 สี ดวยเครื่องพิมพตางกันก็ตาม แตลําดับขั้นตอนใน
กระบวนการพิมพจะเปนกระบวนการเดียวกัน ดังนั้นการศึกษาการดําเนินงานและสภาพปจจุบันของการพิมพ 
จะศึกษาปญหารวมกันไปทั้ง 3 กระบวนการ 

โดยปกติสาเหตุของปญหาในกระบวนการพิมพเปนสาเหตุที่เกี่ยวของกับปจจัย คน เครื่องจักร วัสดุ วิธี
การ และการวัด หรือที่เรียกวาปจจัย 5 M ดังนั้นจึงไดศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหา โดยการใชแผนภูมิเหตุ
และผลหรือแผนภูมิกางปลา(แสดงในรูปที่4.1) แสดงรายละเอียดสาเหตุของปญหาดังกลาวไดดังตอไปนี้ 

 
4.1 บุคลากรหรือชางพิมพ (Man) 

โรงพิมพตัวอยางเปนโรงพิมพที่มีการกอตั้งมายาวนานถึง 60 กวาปแลว มีการขยายงานเติบโตมาจนถึง
ปจจุบัน ชางพิมพสวนมากโดยเฉลี่ยจะเปนพนักงานที่มีอายุมาก การปฏิบัติงานจะอาศัยความคุนเคยและไมมี
สายการบังคับบัญชาและบทบาทหนาที่ที่ชัดเจน 

4.1.1 แผนกการพิมพ 
จากการศึกษาโครงสรางสายการบังคับบัญชาและหนาที่ของแผนกการพิมพ ซึ่งเปนแผนกที่รับผิดชอบ

หนาที่การพิมพโดยตรง โครงสรางของแผนกพิมพ แบงออกเปน 3 ระดับคือ 
ระดับที่ 1 ผูจัดการแผนกพิมพ และผูชวยผูจัดการแผนกพิมพ 
ระดับที่ 2 ชางพิมพ มือ 1 
ระดับที่ 3 ชางพิมพทั่วไป 
โครงสรางองคกรของแผนกพิมพแสดงในรูปที่ 4.2 
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2) สวนการพิมพ 2 สี      รับผิดชอบพิมพงานชนิด 2  สี ซึ่งประกอบไปดวยชางพิมพ
ประจําเครื่องพิมพ  3 เครื่อง 

• เครื่องพิมพหมายเลข 221 
• เครื่องพิมพหมายเลข 222 
• เครื่องพิมพหมายเลข 223 

 ซึ่งทั้ง 3  เครื่อง เปนเครื่องยี่หอและรุนเดียวกัน คือ Champion   แตละแทนพิมพ
จะมีพนักงานประจําเครื่อง 4 คน ประกอบไปดวย ชางพิมพ มือ 1 , มือ 2 , มือ 3 และ มอื 4 

3) สวนการพิมพ 4 สี  รับผิดชอบพิมพงานชนิด 4  สีข้ึนไป ซึ่งประกอบไปดวยชางพิมพ
ประจําเครื่องพิมพ  4  เครื่อง 

• เครื่องพิมพหมายเลข 241 ยี่หอ KBA104 
• เครื่องพิมพหมายเลข 242 ยี่หอ KBA104 
• เครื่องพิมพหมายเลข 243  ยี่หอ Champion 
• เครื่องพิมพหมายเลข 245  ยี่หอ Misubishi 3H 

 ซึ่งทั้ง 3  เครื่อง  แตละแทนพิมพจะมีพนักงานประจําเครื่อง 4 คน ประกอบไป
ดวย ชางพิมพ มือ 1 , มือ 2 , มอื 3 และ มือ 4 
 
จากการศึกษาพบปญหาดังนี้ 

1. ชางพิมพมักจะปฏิบัติงานดวยความคุนเคย การพิมพงานจะปฏิบัติโดยไดรับการแนะ
นําสั่งสอนเปนการบอกเลา และทําใหดูเปนลักษณะการจดจําเอาเอง ไมไดมีระบบ
การสอนงานที่ถูกตอง โดยเฉพาะชางพิมพมือ 2 ลงมาจะไมไดรับการฝกอบรมพื้นฐาน
กอนจะเขาสูสายการผลิต  ซึ่งอาจกลาวไดวาชางพิมพบางคนบังขาดทักษะการใช
เครื่องพิมพอยางถูกตอง  โดยเฉพาะความสามารถที่แตกตางกันมากระหวางชาง
พิมพมือ1และมือ2 

2. จากโครงสรางขององคกร จะเห็นคา ชางพิมพมือ 1 ซึ่งรับผิดชอบแตละเครื่องพิมพ 
จากรายงานโดยตรงตอผูจัดการและผูชวยผูจัดการแผนกพิมพ พบวาผูจัดการและผู
ชวยฯ ไมสามารถดูและการปฏิบัติงานและชวยแกไขปญหาการพิมพประจําวันได
อยางทั่วถึง เนื่องจากมีจํานวนเครื่องพิมพมาก 

3. ชางพิมพบางคนยังขาดจิตสํานึกถึงคุณภาพการทํางาน เพราะคิดวาการพิมพงานเสีย
ก็สามารถพิมพซอมใหมได และยังคิดวาหนาที่การตรวจสอบงานพิมพเปนของแผนก
หลังพิมพและแผนกควบคุมคุณภาพ 
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4. นอกจากนี้ ชางพิมพยังมีความเขาใจผิดที่วา หลังจากปรับต้ังเครื่องพิมพไดแลว ก็จะ
ปลอยใหเครื่องพิมพวิ่งไปเองได แตจะไมเฝาระวังคอยสังเกตขอบกพรองที่จะเกิดขึ้น
ในระหวางการพิมพเทาที่ควร  ชางพิมพบางคนยังขาดความเอาใจใสกับการตรวจ
สอบคุณภาพระหวางพิมพ  ซึ่งในบางครั้งพบวาชางพิมพไมไดมีการควบคุมการจาย
หมึกใหมีปริมาณความเขมที่เหมาะสม  ทําใหภาพพิมพมีสีที่ผิดเพี้ยนเบี่ยงเบนแตก
ตางกันมาก  กลาวคือไมสามารถควบคุมความสม่ําเสมอของสีได 

5. พนักงานชางพิมพยังขาดทักษะการใชเครื่องมือวัดตางๆ  เชน ไมโครมิเตอร  เวอร็เนีย
แคลิปเปอร  เครื่องวัดคาความดํา(Densitometer)  เปนตน  ซึ่งเปนอุปกรณที่มีความ
จําเปนตอการพิมพเปนอยางยิ่ง 

 
4.1.2 ฝายประกันคุณภาพ 

มีหนาที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการประกันคุณภาพและการซอมบํารุงรักษาเครื่องพิมพ 
แบงออกเปน 2 แผนกดวยกัน คือ  

1) แผนกควบคุมคุณภาพ รับผิดชอบเกี่ยวกับการตรวจสอบและควบคุมคุณ
ภาพงานพิมพใหเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนด 

2) แผนกซอมบํารุง รับผิดชอบเกี่ยวกับการซอมบํารุงเครื่องพิมพทั้งหมดภายใน
โรงพิมพ 

โครงสรางองคกรของฝายประกันคุณภาพแสดงในรูปที่ 4.3 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3  แสดงผังองคกรฝายประกันคุณภาพ 
 

จากการศึกษาพบปญหา คือ 
1) จํานวนเจาหนาที่ในแผนกประกันคุณภาพยังมีจํานวนไมเพียงพอกับหนาที่ที่ตอง

ปฏิบัติ  พบวาปจจุบันมีพนักงานจํานวน 2 คนที่รับผิดชอบในเรื่องการควบคุมคุณภาพ   และยังไม
มีการกําหนดหนาที่ใหชัดเจนในกระบวนการทํางาน  กลาวคือ  มีหนาที่คอยติดตามปญหาคุณ 

ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ

แผนกประกันคุณภาพ แผนกซอมบํารุง 

สวน ควบคุม 
คุณภาพ 

สวนควบคุมคุณภาพ 
หลังพิมพ 
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ภาพกระดาษที่พบในกระบวนการพิมพกับโรงงานกระดาษ  แตไมมีระบบการตรวจรับและแก
ปญหาที่ชัดเจน สวนหนาที่ตรวจสอบคุณภาพระหวางพิมพจะเลือกตรวจสอบเพียงบางงานเทานั้น   

สําหรับเจาที่ซอมบํารุงซึ่งอยูภายใตฝายประกันคุณภาพ  มีพนักงานจํานวน 8 คน  แต
ก็เพียบแตรับผิดชอบในสวนการซอมบํารุงเทานั้น 

2) ในแผนกประกันคุณภาพ ยังขาดบุคลากรที่รับผิดชอบในหนาที่ตรวจรับวัตถุดิบเขา ซึ่ง
ยังเกี่ยวเนื่องไปยังการขาดวิธีการตรวจวัตถุดิบที่เปนมาตรฐานดวย 

3) บุคลากรในสวนควบคุมคุณภาพ ยังขาดความรูทักษะและเกณฑมาตรฐานในการตรวจ
สอบและควบคุมคุณภาพ   

4) ชางซอมบํารุงไมมีแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน แตจะทํางานในลักษณะซอมเมื่อ
เครื่องจักรเสีย 

5) ชางซอมบํารุงยังขาดทัศนคติที่ดีในการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 
4.2 เครื่องจักรและอุปกรณ (Machine) 
 4.2.1 เครื่องพิมพที่ใชผลิตงานพิมพแบบกระดาษปอนแผน แบงออกเปน 3 ประเภทคือ 
 1) ประเภทเครื่องพิมพ 1 สี มีจาํนวนทั้งหมด 4 เครื่อง ซึ่งเปนเครื่องพิมพยี่หอเดียวกันหมด 
คือ Perle รุน 127 มีรหัสประจําเครื่องตามลําดับดังนี้คือ 211   212    213    214  เครื่องพิมพ
ประเภท 1 สี เปนเครื่องพิมพที่มีอายุเกาแกมาก 
 2) ประเภทเครื่องพิมพ 2 สี มีจํานวนทั้งหมด 3 เครื่อง ซึ่งเปนเครื่องพิมพยี่หอและรุนเดียว
กัน คือยี่หอ Champion รหัสประจําตัวเครื่องพิมพ 221   222    223  ตามลําดับ เครื่องพิมพ
ประเภท 2 สี นี้ก็เปนเครื่องพิมพที่มีอายุเกาแกมากเชนเดียวกัน 
 3) เครื่องพิมพประเภท 4 สี มีจํานวนทั้งหมด 4 เครื่อง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 •  เครื่องพิมพ 4 สี ยี่หอ KBA รุน 104 จํานวน 2 เครื่อง รหัสประจําตัวเครื่องพิมพ  241   
242   ตามลําดับ 
 •  เครื่องพิมพ 4 สี ยี่หอ Mitsubishi  จํานวน 1 เครื่อง  รหัสประจําตัวเครื่องพมิพ 245 
 •  เครื่องพิมพ 4 สี ยี่หอ Champion  จํานวน 1 เครื่อง  รหัสประจําตัวเครื่องพิมพ 243 

     ซึ่งเปนเครื่องพิมพ 4 สี ที่มีอายุเกาแกที่สุด 
  
 4.2.2   เครื่องมือและอุปกรณที่สําคัญในการผลิตที่ใชในกระบวนการผลิต ไดแก 

- Micrometer 
- ตลับเมตร 
- เครื่องวัดคาความดํา(Densitometer) 
- กระดาษลิตมัส  วัดความเปนกรด-ดาง 
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- Filler gage 
จากการศึกษาพบปญหา คือ 

1) เนื่องจากทัศนคติของชางซอมบํารุงยังมีความคิดที่วา การซอมเครื่องจะกระทําตอ
เมื่อมีเครื่องจักรเสียเทานั้น ทําให ณ ปจจุบันทางโรงพิมพจึงยังไมมีแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
และปจจุบันก็เร่ิม เครื่องพิมพมีอัตราการเสียบอย ทําใหหลาย ๆ คร้ัง ชางซอมบํารุงก็ทําการซอม
แซมเครื่องไมทันบอย ๆ  

2) อุปกรณที่จําเปนตองใชในกระบวนการพิมพ ยังไมมีระบบควบคุมแตอยางใด ไม
มีระบบตรวจสอบตามชวงเวลาวาอุปกรณอยูในมาตรฐานพรอมใชงาน ทําใหไมสามารถควบคุม
ความถูกตองของอุปกรณที่นํามาใช ซึ่งอุปกรณดังกลาวถามีความผิดพลาดไปยอมสงผลกระทบ
ตอคุณภาพของแผนงานพิมพอยางแนนอน 

3) ชางพิมพยังบํารุงรักษาเครื่องพิมพไมถูกวิธี ทําใหการดูแลรักษาเครื่องพิมพไมมี
ประสิทธิภาพ 

4) โดยสวนมากเครื่องพิมพที่ใชในโรงงานตัวอยางมีอายุการใชงานมานานมาก  ซึ่ง
จําเปนตองมีโปรแกรมการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ดี  เพื่อคอยตรวจสอบและปองกันปญหาเครื่อง
เสียอยางกระทันหัน  ซึ่งพบวาในปจจุบันไมมีแผนการในเรื่องการบํารุงรักษาเชิงปองกันแตอยางใด 
 
4.3 วิธีการทํางาน (Method) 
 ในกระบวนการพิมพสามารถแบงออกเปน 3 ข้ันตอนหลัก ๆ ไดดังนี้ 
 4.3.1 ขั้นตอนการเตรียมพรอมกอนพิมพ เปนขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องพิมพใหเหมาะสม
กับงานที่จะพิมพการเตรียมพรอมยังรวมไปถึงการเตรียมวัสดุการพิมพดวย การเตรียมพรอมกอน
พิมพถือวาเปนขั้นตอนที่สําคัญมาก เพราะถามีการปรับต้ังพารามิเตอรของเครื่องไมเหมาะกับงาน
ที่จะพิมพ จะสงผลใหคุณภาพงานพิมพไมไดมาตรฐาน การเตรียมพรอมกอนพิมพ ไดแก 
  • การเตรียมวัดสุสําหรับพิมพ ไดแก การเตรียมน้ํายาฟาวนเทน ,การเตรียมหมึก 
, การเตรียมกระดาษ เปนตน 
  • การปรับต้ังพารามิเตอรเครื่องพิมพ ไดแก การตั้งหนวยปอนกระดาษ การปรับ
ตั้งรอบหมุน การปรับต้ังแรงเบียดของลูกคา การปรับต้ังระบบจายหมึก การปรับต้ังระบบทําชิ้น 
การปรับต้ังหนวยรับกระดาษ 
 
 4.3.2  ข้ันตอนการพิมพ เปนขั้นตอนหลังจากเตรียมเครื่องพิมพพรอมแลว ก็จะเริ่มทําการ
พิมพ ซึ่งแบงออกเปน 2 ข้ันตอนยอย ดังนี้ 
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  • การปรูฟสี เปนขั้นตอนที่ชางพิมพจะตองปรับพารามิเตอรการพิมพ เพื่อใหได
ภาพพิมพเหมือนใกลเคียงกับปรูฟตนฉบับมากที่สุด 
  • การพิมพงานจริง เปนขั้นตอนที่เร่ิมวิ่งเครื่องพิมพตามความเร็วที่ตองการ ซึ่งจะ
ไดแผนภาพพิมพออกมาอยางตอเนื่อง 
 
 4.3.3 ขั้นตอนหลังพิมพ เปนขั้นตอนการจัดเก็บจัดเรียงแผนพิมพหลังจากพิมพเสร็จแลว 
ใหมีสภาพเหมาะสมไมเสียหายจากการเคลื่อนยาย เพื่อสงไปดําเนินการตอยังแผนกตอไป 
 จากการศึกษาพบปญหา คือ 

1) การเตรียมวัสดุการพิมพ เปนสิ่งที่สําคัญมากตอการเริ่มตนของกระบวนการพิมพ  ได
แก การเตรียมสารละลายน้ํายาฟาวนเทน การเตรียมหมึกพิมพกอนใสลงรางหมึก  การเตรียม
กระดาษกอนขึ้นแทนพิมพ  จากการศึกษาพบวาชางพิมพแตละแทน  ไมมีวิธีการปฏิบัติที่ถูกตอง
เปนมาตรฐานเดียวกัน  ตัวอยางเชน  การเตรียมสารละลายน้ํายาฟาวนเทนของแตละแทนพิมพ  ก็
จะมีวิธีการและอัตราสวนผสมที่แตกตางกันไปตามความเคยชินที่ปฏิบัติมา  ทําใหไมสามารถควบ
คุมสภาวะการพิมพในแตละครั้งได 

2) การปรับต้ังเครื่องพิมพ เชน การปรับต้ังแรงกดพิมพ การปรับต้ังรองหนุนผายาง 
เปนตน  ชางพิมพจะอาศัยความชํานาญและความรูสึกในการปรับต้ังมากกวาจะปรับตัวตามขอ
กําหนดตามคูมือ ชางพิมพจะไมใหความสําคัญกับวิธีการทํางานที่วา ควรจะปรับต้ังเครื่องพิมพให
ถูกตองกับขอกําหนดของเครื่องกอนแลว  จึงคอยปรับต้ังละเอียดอีกครั้งเมื่อพิมพงานจริง แตชาง
พิมพแตละคนจะพิจารณาจากงานพิมพที่พิมพออกมา แลวทําการปรับต้ังเครื่องพิมพไปพรอม ๆ 
กัน ซึ่งการทํางานลักษณะดังกลาวของชางพิมพพบวา หลาย ๆ คร้ัง เมื่อคุณภาพแผนพิมพไมได
ตามมาตรฐาน  แตวามีพารามิเตอรมากเกินไปใหพิจารณา ทําใหเสียเวลานาน ในการแกไขหา
สาเหตุ 

3) การควบคุมสภาวะการพิมพของชางพิมพที่สําคัญ ไดแก คาความเปนกรด-ดาง 
อุณหภูมิ คาความถวงจําเพาะของสารละลายน้ํายาฟาวนเทน  ไมมีเกณฑการควบคุมที่ชัดเจน
กําหนดเปนมาตรฐานเดียวกันวาตองสุมตรวจสอบถี่บอยเทาใด  ทําใหติดตามการเปลี่ยนแปลง
ของสภาวะการพิมพไดยาก 

4) การควบคุมคุณภาพระหวางพิมพ ไมมีหลักเกณฑกําหนดใหชัดเจนวา ชางพิมพตอง
สุมชักตัวอยางเพื่อตรวจ คุณภาพดวยความถี่เทาใด และมีเกณฑการควบคุมอยางใด ดังนั้นชาง
พิมพแตละคนก็จะใหความเอาใจใสไมเทากัน ซึ่งพบวาหลาย ๆครั้ง พบปญหาวามีภาพพิมพที่มีขอ
บกพรองหลุดปะปนมาในจํานวนมากเกินไป 
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5) การบํารุงรักษาเครื่องพิมพเบื้องตน ไมมีขอกําหนดแบบแผนที่ชัดเจนใหชางพิมพนํา
ไปปฏิบัติ ดังนั้น ชางพิมพบางคนก็ใหความใสใจไมเทากัน 

6) ไมมีอุปกรณเครื่องมือที่นํามาใชเพื่อตรวจสอบควบคุมคุณภาพงานระหวางพิมพ  เชน 
เครื่องมือควบคุมความสม่ําเสมอของความเขมสี 

7) ปญหาคุณภาพงานพิมพสีไมเหมือนกับแผนปรูฟอางอิงจากลูกคา  เปนปญหาที่
สําคัญมากของการพิมพ  ซึ่งพบปญหาอยูบอยครั้ง   
 
4.4 การวัด (Measurement) 
 การใชอุปกรณเครื่องมือวัด ในกระบวนการพิมพมีใชในขั้นตอนการทํางานตาง ๆ ดังนี้ 
 4.4.1 ข้ันตอนการเตรียมวัสดุเพื่อพิมพ ชางพิมพจําเปนตองมีใชอุปกรณตลับเมตรเพื่อวัด
ขนาดกระดาษและตรวจสอบความหนาของกระดาษดวย micrometer 
 4.4.2  ข้ันตอนการเตรียมพรอมของเครื่องพิมพ ซึ่งชางพิมพตองมีการปรับตัวเครื่องพิมพ 
จึงจําเปนตองมีการใชอุปกรณ micrometer 
 4.4.3  ข้ันตอนการพิมพ ชางพิมพจําเปนตองใชอุปกรณที่ชางควบคุมความเขม-ดําของสี 
ดวยอุปกรณ Densitometer 
 
 จากการศึกษาพบปญหา คือ 

1) การใชเครื่องมืออุปกรณตาง ๆ ชางพิมพบางคนยังใชไดไมถูกตอง ขาดทักษะการใช
เครื่องมือวัดอยางถูกตอง  ไมมีการสอนฝกการใชเครื่องมือดวยวิธีการที่ถูกตอง เชนพบวา ชาง
พิมพบางคนยังใช micrometer ไมถูกวิธี อานคาจาก micrometer ไมเปน 

2) อุปกรณเครื่องมือตาง ๆ ไมมีการควบคุมการใชงาน ไมมีการตรวจสอบความถูกตอง
ของการอานคา กลาวคือ ไมมีหนวยงานใดทําหนาที่คอยตรวจสอบความถูกตองของเครื่องมือ และ
ไมมีแผนการสอบเทียบเครื่องมือที่กําหนดเวลาอยางแนนอน เพื่อใหแนใจวาเครื่องมือยังอานคาได
ถูกตองเสมอ 

3) อุปกรณเครื่องมือตางๆ  ขาดการดูแลรักษา  จัดเก็บไมถูกวิธี  ทําใหเครื่องมือชํารุดเสีย
หายไดงาย 

4) ชางพิมพบางคนเลือกใชอุปกรณเครื่องมือวัดไมเหมาะกับงานที่จะวัด 
5) อุปกรณเครื่องมือวัดมีจํานวนไมเพียงพอกับความตองการ   เชน เครื่องมือวัด

ไมโครมิเตอรมีไมเพียงพอ  ทําใหชางพิมพแตละแทนตองหมุนเวียนกันใช  ทําใหชางพิมพบางคน
ทํางานดวยความรีบรอนและละเลยที่จะใชเครื่องมือวัดดังกลาว 
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4.5 วัตถุดิบ (Material) 
 วัตถุดิบที่เกี่ยวของโดยตรงกับการพิมพ ไดแก 

- กระดาษ 
- หมึกพิมพ 
- น้ํายาฟาวนเทน 

จากการศึกษาพบปญหา คือ 
1) ที่ผานมายังไมมีหนวยงานใดรับผิดชอบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบรับเขา จะ

มีแตเพียงแผนกคลังสินคาที่ตรวจรับใชเร่ืองจํานวนเทานั้น ซึ่งจากขอมูลที่สํารวจพบวาปญหาคุณ
ภาพกระดาษมีผลตอปญหาคุณภาพงานพิมพ 

2) จากการที่ยังไมมีหนวยงานใดรับผิดชอบตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบรับเขาอยาง
เปนทางการที่ชัดเจน  สงผลใหพบปญหาคุณภาพวัตถุดิบกระดาษมาก ในขณะใชพิมพงานที่แทน
พิมพ  ดังตัวอยางเชน 

- ปญหากระดาษเปนคลื่น โกง  งอ 
- กระดาษมีรอยยับ 
- มีฝุนผงผิวหนากระดาษ (จากการเคลือบผิวไมมี) 
- กระดาษคนละสี ปะปน 
- คุณสมบัติการรับหมึกไมดี 

3) คุณภาพหมึกพิมพไมสม่ําเสมอในแตละยี่หอที่ใช  ปญหาที่พบคือ  หมึกมีความ
หนืดมากเกนิไป  เฉดสีไมถูกตองตามที่ตองการ  คุณสมบัติการแหงตัวและการรับหมึกไมดี  ทําให
เกิดรอยเลอะที่แผนพิมพไดงาย 

4) คุณภาพน้ํายาฟาวนเทนไมสม่ําเสมอ  ไดแก ปญหาคาความเปนกรด-ดาง  ความ
สะอาด 

5) ไมมีเกณฑการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบกอนรับเขาและนําไปใชงานวา  จะ
ตองตรวจสอบและควบคุมปจจัยอะไรบาง  ในปจจุบันจะเปนหนาที่ของชางพิมพแตละแทนที่พบ
ปญหาและแกไขปญหาเฉพาะหนาเอาเองเพื่อใหพมิพงานได  โดยพยายามปรับต้ังสภาวะการ
พิมพใหเหมาะสมเขาหาวัตถุดิบนั้นๆ  ซึ่งเปนการปฏิบัติที่ไมถูกตอง  ที่จริงแลวควรจะตองควบคุม
วัตถุดิบใหไดมาตรฐานกอนเขาสูกระบวนการพิมพ  เพื่อการปรับต้ังสภาวะการพิมพใหถูกตองได
งายขึ้น  การปฏิบัติที่เปนอยูในปจจุบันทําใหเสียเวลาและคาใชจายในการทํางาน 
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4.6  โครงสรางองคกร 
 การจัดองคกรของโรงพิมพตัวอยางจัดตั้งขึ้นโดยอาศัยหลักการแบงหนวยงานตามหนาที่
ของงาน  เพื่อตอบสนองวัตถุประสงคขององคกรไดการจัดแบงองคกรเปน  4  ระดับคือ 

-  ผูบริหารระดับสูง 
-  ฝาย 
-  แผนก 
-  หนวย 

ซึ่งแสดงโครงสรางองคกรไดดังรูปที่ 4.4 
 1. ผูบริหารระดับสูงไดแก   กรรมการผูจัดการ,   กรรมการรองผูจัดการ   และผูชวย

กรรมการรองผูจัดการมีหนาที่กําหนดนโยบายและทิศทางการทํางานขององคกร  ซึ่งนโยบายดัง
กลาวแตละฝายจะนําไปดําเนินการใหบรรลุวัตถุประสงค 

 2. ฝายผลิต  มีหนาที่รับผิดชอบการผลิตใหเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไว  การผลิตงาน
ใหไดคุณภาพตามตองการ     รวมไปถึงการพัฒนากระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน      
ประกอบไปดวย 3 แผนกดังนี้ 

2.1  แผนกวางรูปแบบฟลม (lay out) และแมพิมพ  รับผิดชอบงานกอนพิมพ  ในขั้น
ตอนการวางเลยเอาทของฟลม  และจัดการผลิตใหแกแผนกพิมพตอไป 

2.2 แผนกพิมพ  เปนแผนกที่สําคัญมากของกระบวนการผลิตงานพิมพ  ทําหนาที่
พิมพงานดวยเครื่องพิมพตามชนิดและประเภทของงาน  แบงออกเปนหนวยยอยดังนี้ 

2.2.1  หนวยพิมพประเภท 1 สี  จํานวนชางพิมพ 8 คน และหัวหนางาน 1 คน 
2.2.2  หนวยพิมพประเภท 2 สี  จํานวนชางพิมพ 10 คน และหัวหนางาน 1 คน 
2.2.3  หนวยพิมพประเภท 4 สี จํานวนชางพิมพ 22 คน และหัวหนางาน 2 คน 
2.2.4  หนวยพิมพประเภทปอนมวน 

2.3  แผนกหลังพิมพ  รับผิดชอบงานที่ตอเนื่องจากพิมพ  รวมไปถึงการเขาเลมเพื่อ
ใหไดงานพิมพสําเร็จรูป  แบงออกเปนหนวยยอยไดดังนี้ 

2.3.1  หนวยตัด  รับผิดชอบงานตัดกระดาษใหกับแทนพิมพ  และตัดงานหลัง
พิมพเพื่อนําไปดําเนินการในขั้นตอนเขาเลมตอไป 

2.3.2  หนวยพับ  รับผิดชอบพับแผนงานพิมพดวยเครื่องพับ  ซึ่งเปนขั้นตอนตอ
จากแผนกพิมพโดยตรง 

2.3.3  หนวยเขาเลม  รับผิดชอบการทําเลมสําเร็จของงานพิมพ  ซึ่งมีหลายรูป
แบบไดแก  การเย็บกี่  ไสกาว  ทําเลมปกแข็ง  เปนตน 
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  3. ฝายวางแผนและสนับสนุนการผลิต  รับผิดชอบการวางแผนการผลิต  รวมไป
ถึงการวางแผนนําเขาวัตถุดิบจัด  ซื้อวัตถุดิบ  บริหารคลังสินคา  การจัดเก็บวัสดุและสินคาสําเร็จ
รูป  ตลอดจนวางแผนการจัดเลมแบงออกเปนแผนกไดดังนี้  

   3.1 แผนกวางแผนการผลิต  รับผิดชอบการวางแผนการผลิต  และติด
ตามวาการผลิตเปนไปตามแผนที่วางไวหรือไม 

  3.2 แผนกคลังสินคา  รับผิดชอบจัดการบริหารจัดเก็บ  วัตถุและสินคา 
  3.3 แผนกจัดซื้อวัตถุดิบ  รับผิดชอบจัดซื้อจัดหาวัตถุ  เชน  กระดาษ,  

หมึก  เปนตน 
4. ฝายประกันคุณภาพ  ซึ่งเปนหนวยงานที่จัดตั้งขึ้นมาใหมในองคกร  รับผิดชอบการควบ

คุมภาพวัตถุดิบรับเขา  และประกันคุณภาพสิ่งพิมพสําเร็จรูป  วาเคราะหขอมูลรวมกับฝายผลิต
เพื่อแกไขปญหาอุปสรรคในการผลิต  รวบรวมขอมูลและรายงานสรุปคุณภาพสิ่งพิมพ  ตลอดจน
วิเคราะหสาเหตุและปองกันปญหาคุณภาพจากขอรองเรียนของลูกคา  นอกจากนี้ยังรวมไปกบัการ
ซอมแซมบํารุงรักษาเครื่องจักรในโรงพิมพ 

4.1 แผนกควบคุมคุณภาพ  รับผิดชอบเรื่องคุณภาพ  จํานวนพนักงาน 1 คน 
4.2 แผนกซอมบํารุง  รับผิดชอบการซอมแซมบํารุงรักษาเครื่องจักร จํานวน

พนักงาน 8 คน 
5.  ฝายอํานวยการและบริการลูกคา    รับผิดชอบใหบริการปรึกษาทางดานเทคนิคการ

พิมพแกลูกคา  ชวยออกแบบงานพิมพใหแกลูกคา  แบงเปนแผนกยอยดังนี้ 
5.1 แผนกฟลม, แยกสีและอารตเวอรค 
5.2 แผนกบริการลูกคา 

6.  ฝายการตลาด  รับผิดชอบดําเนินการเกี่ยวกับการตลาด  เพื่อหาลูกคาเขามาใชบริการ
พิมพงานในโรงพิมพตลอดจนการสงเสริมการตลาด 

7.  ฝายทรัพยากรมนุษย  รับผิดชอบดานการจัดหา  คัดเลือกบุคลากร  การจัดสรรกําลัง
คนใหเหมาะสมกับกําลังการผลิต  ตลอดจนการจัดการฝกอบรมเพื่อพัฒนาบุคลากร 

8.  ฝายบัญชี  รับผิดชอบดานการบัญชี  การเงิน  และทรัพยสิน  รวบรวมรายงานตาง ๆ  
ที่แสดงสถานะทางการเงิน 

นอกจากนี้ยังมีหนวยงานคิดราคาซึ่งจะขึ้นตรงกับผูชวยกรรมการรองผูจัดการ  รับผิดชอบ
การประเมินราคาตนทุนสิ่งพิมพและเจรจาตอรองราคากับลูกคากอนรับงานพิมพ 
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คณะกรรมการบริษัท

กรรมการผูจัดการ

รองกรรมการผูจัดการ

ท่ีปรึกษาดานการพิมพ

ที่ปรึกษาดานMIS

เจาหนาที่ความปลอดภัย

ผูชวยกรรมการผูจัดการ

แผนกเสนอราคารับงาน

สํานักงานกลาง

ผูจัดการฝายการเงิน

ผูจัดการฝายการตลาด

ผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษย ผูจัดการฝายอํานวยการ
และบริการลูกคา

ผูจัดการฝายการวางแผน
และสนับสนุนการผลิต

ผูจัดการฝายการผลิต

ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ

แผนกการเงิน

แผนกบัญชีทั่วไป

แผนกบัญชีตนทุน

ในประเทศ

ตางประเทศ

แผนกบุคคล

ธุรการ

บริการลูกคา

แผนกเตรียมพิมพ

แผนกวางแผนการผลิต

แผนกจัดซ้ือวัตถุดิบ

คลังสินคา

ขนสง

แผนกพิมพ

แผนกหลังพิมพ

ประกันคุณภาพ

ซอมบํารุง

แผนกเลยเอาท
และแมพิมพ

รูปท่ี 4.4 แสดงโครงสรางขององคกรของโรงงานตัวอยาง
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5.2 การควบคุมคุณภาพ 
 คุณภาพมีความสําคัญและเปนสิ่งที่ลูกคาเปนผูประเมินความพอใจในตัวสิ่งพิมพที่ไดรับ  
เนื่องจากในกระบวนการผลิต  เปนการนําปจจัยตางๆปอนเขาสูกระบวนการ  เพื่อใหไดออกมาซึ่ง
สิ่งพิมพที่มีคุณภาพตามตองการ  แตเนื่องจากโอกาสที่ปจจัยตางๆจะมีการแปรเปลี่ยนนั้นเปนไป
ไดตลอดเวลา  ดังนั้นจึงจําเปนตองมีสรางระบบการควบคุมคุณภาพขึ้นมา  เพื่อติดตามการแปร
เปลี่ยนและวิธีการแกไขของปจจัยดังกลาว 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 การสรางความมั่นใจใหกับลูกคา  จึงจําเปนตองมีระบบการควบคุมคุณภาพที่สรางความ
มั่นใจดังกลาว  และยังเปนการลดของเสียใหต่ําลงเพื่อนําไปสูการลดตนทุนอีกดวย 
 5.2.1 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัตถุดิบทางการพิมพ 
 เนื่องจากคุณภาพวัตถุดิบ(หรือเรียกวาวัสดุทางการพิมพ)  เปนปจจัยสําคัญที่ชวยใหได
คุณภาพงานพิมพที่ดี  ดังนั้นการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุทางการพิมพ  จึงถือวาเปนขั้น
ตอนที่มีความจําเปนเพื่อสรางความมั่นใจใหกับผูปฏิบัติงาน  นอกจากนี้ยังชวยลดความผิดพลาด
ทางการพิมพ  ทําใหไมเสียเวลา เสียแรงงาน เสียวัสดุเพิ่มเพื่อพิมพงานใหม 
 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุทางการพิมพมี 2 ระดับ คือ 

1. การตรวจสอบและทดสอบวัสดุทันทีที่ผูสงมอบ(supplier)จัดสงของใหกับโรงพิมพ  
วัสดุทางการพิมพที่สงมอบเขาสูโรงพิมพจะถูกตรวจทดสอบคุณภาพทันที  โดยหนวยงาน 

ควบคุมคุณภาพ  ในเบื้องตนจะตรวจสภาพทั่วไปของวัสดุกอน  หลงัจากนั้นจึงทดสอบคุณสมบัติที่
สําคัญแลวแตวัสดุ  คุณสมบัติบางอยางของวัสดุก็ไมสามารถทดสอบไดโดยโรงพิมพเอง  ทั้งนี้
เพราะขีดจํากัดในอุปกรณและเครื่องมือทดสอบ  ซึ่งทางโรงพิมพเองไมสามารถจัดหาอุปกรณดัง
กลาวได  ดังนั้นคุณสมบัติบางอยางของวัสดุจึงเปนความรับผิดชอบของโรงงานผูผลิตวัสดุมากกวา 

คน เครื่องจักร

ปจจัยนําเขา
หมึก/กระดาษ

วัสดุ

กระบวนการพิมพ

วิธีการ

ส่ิงพิมพ ตรวจ 
คุณภาพ 

ผาน

ไมผาน

ของเสีย รูปที่ 5.12 แสดงปจจัยที่มีผลตอการพิมพ
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ซึ่งทางโรงพิมพ จําเปนตองขอขอมูลและใบรับรองจากโรงงานผูผลิตวัสดุ  ดังนั้นรูปแบบการตรวจ
สอบและทดสอบวัสดุจึงมี 2 รูปแบบ คือ 

• การตรวจและทดสอบคุณสมบัติเบื้องตนโดยพนักงานควบคุมคุณภาพ 
• ขอขอมูลการตรวจสอบจากโรงงานผูผลิตวัสดุ  โดยตรวจสอบจากใบรับรอง

คุณภาพ 
2. การตรวจสอบและทดสอบวัสดุกอนใชงาน 
หรือเรียกวาการตรวจสอบหนางานโดยชางพิมพ  ซึ่งจะทําการตรวจสภาพทั่วไปที่เหมาะ 

สมตอการพิมพ  เนื่องจากคุณสมบัติที่สําคัญๆไดตรวจสอบและควบคุมคุณภาพมากอนแลว  
ความจําเปนที่ตองมีการตรวจสอบหนางานกเ็นื่องจากวา  การเก็บรักษาไมถูกตองอาจทําใหวัสดุ
เสื่อมคุณภาพได       
 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุทางการพิมพ   แสดงไดในรูปที่ 5.13 
  5.2.1.1 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพกระดาษ 
 สมบัติของกระดาษมีมากมายใหพิจารณา  แตที่ควรทดสอบในโรงพิมพสามารถทําไดบาง
สมบัติ  เพราะการทดสอบสมบัติบางประการตองอาศัยเครื่องมือเฉพาะ  ดังนั้นสมบัติบางอยางจํา
เปนตองถูกทดสอบโดยโรงงานกระดาษ  สมบัติกระดาษที่ควรพิจารณามีดังนี้ 

• น้ําหนักพื้นฐาน(basic weight)  เปนคุณสมบัติพื้นฐานของงานพิมพ  เนื่องจากเปน
ขอกําหนดที่ลูกคากําหนดในงานพิมพ 

• ขนาด(size)  การสั่งซื้อกระดาษตองมีการระบุขนาด  คุณสมบัติเร่ืองขนาดเปนสําคัญ
สิ่งที่ตองพิจารณา  เพราะถาขนาดกระดาษผิดพลาดมาก  จะมีผลตอการเขาเครื่อง
พิมพไมได 

• ความหนาของกระดาษ 
• แนวเสนใยกระดาษ(grain)  เปนคุณสมบัติที่ตองพิจารณาสําหรับกระดาษที่มีน้ําหนัก

พื้นฐานสูงๆ  เพราะตองคํานึงถึงแนวเกรนที่จะตองเขาเครื่องพิมพดวย 
• การคงสภาพมิติ(dimension stability) ไดแกการที่กระดาษมีขนาดและมิติเหมือนเดิม

เมื่อสภาพแวดลอมเปลี่ยนแปลง 
• ความเรียบของผิวกระดาษ(smoothness)  สภาพความเรียบมีผลตอการสัมผัสที่ดีกับ

หมึกพิมพ 
• ความขาวสวาง(brightness) 
• ความทึบแสง(opacity) 
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วัตถุดิบเขา 

   
 
        พนักงานควบคุมคุณภาพ                                   ตรวจรับวัตถุดิบ 

• ตรวจทดสอบโดยโรงพิมพ                             มาตรฐานการตรวจสอบ                
• ตรวจเอกสารใบรับรอง                                    ใบรับรองคุณภาพ 

จากโรงงานผลิต 
 

 
 

 
                                  ปฏิเสธ                                         ผลการตรวจ 

 
 
 

         พนักงานควบคุมคุณภาพ                                   บันทึกรายงานผล   
                                                                                 กรณี”ปฏิเสธ”ใหทํา 
                                                                             ใบแจงขอแกไขกับผูสงมอบ  
 

 
 

         พนักงานควบคุมคุณภาพ                                   ประทับตรา” ผาน” 
 

 
สงเขาเก็บคลังสินคา 

 
 

          ชางพิมพ                                                        เบิกวัตถุดิบเขาพิมพ 
 
 

 
 

           ชางพิมพ        ปฏิเสธการใช                             ตรวจสอบหนางาน 
 

 
 

เขาสูกระบวนการพิมพ 
 

รูปที่ 5.13  แสดงขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบการพิมพ 

n

y

n

y
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  5.2.1.2 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพหมึกพิมพ 
 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพหมึกพิมพในโรงพิมพ  ไมสามารถทําไดละเอียดครบทุก
คุณสมบัติเหมือนกับโรงงานผลิตหมึก  ในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพหมึกพิมพภายในโรง
พิมพที่เนนการทดสอบสมบัติบางประการดังนี้ 

• ชนิดของหมึก  เบอรสี  วันผลิตและวันหมดอายุ  ซึ่งเปนการตรวจสอบเบื้อง
ตนขั้นแรกของพนักงานควบคุมคุณภาพ 

• น้ําหนักของหมึกที่ระบุขางภาชนะ  จะถูกตรวจสอบวาถูกตองตามที่ระบุ  
เนื่องจากวาน้ําหนักที่คลาดเคลื่อนมาก  จะมีผลตอการคํานวณเตรียมหมึก
พิมพของชางพิมพ 

• การตรวจสอบใบรับรองคุณภาพจากโรงงานผูผลิต  ซึ่งจะถูกพิจารณาคุณ
สมบัติหมึกพิมพ  ดังนี้ 
� ความหนืด(viscosity)  เปนคุณสมบัติที่สําคัญมากของหมึกที่มีผล

ตอคุณภาพงานพิมพ  คาความหนืดของหมึกพิมพชนิดออฟเซตจะ
ตองมีคาอยูในชวง 5-500  พอยส  ซึ่งไดระบุคาการยอมรับไวในชวง
การยอมรับของมาตรฐานการตรวจสอบ 

� ความเหนียว(tack)  
� การแหงตัวของหมึกพิมพ(setting time)    เปนคุณสมบัติที่วัดอัตรา

การแหงในเวลาเทาใด 
� การทดสอบตานการขดัถู(rub resistance) 

5.2.1.3 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพน้ํายาฟาวนเทน 
เมื่อน้ํายาฟาวนเทนที่ถูกจัดสงเขามาโดยผูสงมอบ  น้ํายาฯจะถูกตรวจสอบคุณภาพโดย

พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ   เพื่อยืนยันในคุณภาพกอนนําไปใช  ซึ่งคุณสมบัติที่ตองตรวจ
สอบมีดังนี้ 

� คุณสมบัติทั่วไป ไดแก  ลักษณะความขุนใส  ความเปนเนื้อเดียวของสาร
ละลาย   ซึ่งเปนการตรวจสอบโดยใชสายตา  ถาหากพบขอบกพรองดังกลาว   
จําเปนตองมีการคัดเลือกใชน้ํายาฯที่ดีเทานั้น 

� คาความเปนกรด-ดาง(pH)  จะถูกตรวจวัดดวยเครื่องpH meter    คาความ
เปนกรด-ดางจะตองมีคาอยูในชวงการใชงานที่ 4.5 – 5.5 
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           5.2.2 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพระหวางผลิต(พิมพ) 
 การควบคุมคุณภาพงานพิมพหมายถึง  กระบวนการควบคุมปจจัยการผลิตทางการพิมพ  
ใหสามารถผลิตงานพิมพใหมีคุณภาพตามตองการ  ซึ่งถาไมไดตามขอกําหนดก็ตองทําการปรับต้ัง 
แกไข  เพื่อใหภาพพิมพที่มีคุณภาพที่คงที่  หากมีขอบกพรองหรือความผิดพลาดที่ทําใหคุณภาพไม
ไดตามตองการ  จะเกิดความเสียหายทั้งเวลาและคาใชจาย  เปาหมายของการตรวจสอบควบคุม
คุณภาพระหวางพิมพ  ก็คือ  ตองการใหแผนพมิพที่พิมพไดมีความใกลเคียงกับแผนปรูฟ  ซึ่งลูกคา
ไดอนุมัติใหเปนตนแบบอางอิง 
 ลักษณะของงานพิมพที่ตองตรวจสอบ  แบงเปน 2 สวนคือ  บริเวณไรภาพและบริเวณภาพ  
โดยบริเวณไรภาพตองตรวจสอบความสะอาดและรอยเปอน  สําหรับบริเวณภาพตองตรวจสอบ
สวนที่เปนพื้นทึบและสวนที่เปนพื้นสกรีน  ซึ่งสิ่งที่ควรตรวจสอบ  คาความดํา  ลักษณะและพื้นที่
เม็ดสกรีน 
 วิธีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานพิมพ   สามารถทําไดดวยการตรวจสอบดวย
สายตาหรืออาจใชเครื่องมือชวย  โดยการตรวจสอบดวยตาจะตรวจสอบในบริเวณไรภาพและ
บริเวณภาพ  สําหรับการตรวจสอบดวยเครื่องมือซ่ึงจะใชวัดคาความดําพื้นทึบ 
 จากระบบควบคุมคุณภาพงานระหวางพิมพ  ซึ่งไดออกแบบวิธีการทํางานออกเปน 2 ขั้น
ตอน  ดังนี้ (ดังแสดงในรูปที่ 5.14) 

1) การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพการเตรียมพรอมพิมพ    ประกอบไปดวยการตรวจ
สอบและควบคุมที่สําคัญ 2 สิ่ง คือ 
1.1) การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุการพิมพ  ไดแกการตรวจสอบและ 

ควบคุมคุณภาพวัสดุกระดาษ  หมึกพิมพ น้ํายาฟาวนเทน  ผายาง  ซึ่งการตรวจสอบและควบคุม
คุณภาพวัสดุการพิมพในขั้นตอนระหวางการผลิตนี้  วัตถุประสงคเพื่อเปนการเตรียมวัสดุพรอม
พิมพ  ไมใชเปนการตรวจสอบเพื่อรับวัตถุดิบเขา    การตรวจสอบรับวัตถุดิบเขาจะถูกปฏิบัติโดย
พนักงานควบคุมคุณภาพมากอนแลว  วัตถุดิบดังกลาวจึงจะถูกจัดสงมาเขาสูกระบวนการพิมพ  
ดังนั้นหัวขอของการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุในขั้นตอนนี้  จะมีความแตกตางกับการ
ตรวจรับเขาโดยพนักงานควบคุมคุณภาพ  ซึ่งสรุปไดดังนี้ 

• กระดาษ  ; ตรวจสอบชนิด  ขนาดขึ้นแทนพิมพ  ความเรียบของผิวหนา  สิ่ง
สกปรกบนผิวหนากระดาษ  ความโกงงอ 

• หมึกพิมพ  ; ตรวจสอบลําดับสีที่พิมพ  การปรับเตรียมสภาพความเหนียว
และการไหลตัวของหมึกใหเหมาะสมกับการพิมพ  การตรวจสอบสภาพความ
หนืด 
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• น้ํายาฟาวนเทน ; ตรวจสอบควบคุมคาความเปนกรด-ดางของสารละลายน้ํา
ยาฟาวนเทน  ที่เตรียมขึ้น 

• ผายาง ; ตรวจสอบขนาด  ความหนา  ความแข็ง  กอนนําใสโมยางในแทน
พิมพ 

ซึ่งรายละเอียดดังกลาวไดแสดงไวในมาตรฐานขั้นตอนการทํางาน(Work Process 
Control) 

1.2) การตรวจสอบและควบคุมเครื่องพิมพและสภาวะการพิมพ    เปนการเตรียม 
และปรับต้ังสวนของตัวเครื่องพิมพเพื่อใหไดสภาวะเหมาะสมกับการพิมพ  วัตถุประสงคเพื่อ
ตองการควบคุมพารามิเตอรการพิมพที่ถูกตอง  ยอมจะสงผลตอคุณภาพงานพมิพที่ได  ซึ่งสรุปได
ดังนี้ 

• การตรวจสอบและควบคุมสวนปอนกระดาษ  สวนพากระดาษ  และสวนรับ
กระดาษ 

• การตรวจสอบและควบคุมระบบจายน้ํา 
• การตรวจสอบและควบคุมระบบจายหมึก 
• การตรวจสอบและควบคุมการรองหนุนและการใสแมพิมพ  ผายาง 
• การตรวจสอบและควบคุมแรงกดพิมพ 

ซึ่งรายละเอียดดังกลาวไดแสดงไวในมาตรฐานขั้นตอนการทํางาน(Work Process 
Control) 
2) การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพการผลิตงานพิมพ 
เมื่อการเตรียมพรอมพิมพเรียบรอยแลว  ทําใหไดแผนOK sheetที่มีคุณภาพใกลเคียงกับ 

ปรูฟแลว  ขั้นตอนตอไปก็คือการพิมพงานจริง    โดยการเดินเครื่องพิมพใหมีความเร็วตามที่
ตองการ  ทั้งนี้ในระหวางการพิมพงาน  ชางพิมพจะตองตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานพิมพ
ตลอดเวลา  โดยการดึงแผนพิมพออกจากเครื่องพิมพตามระยะความถี่ที่กําหนด  เพื่อนํามาตรวจ
สอบคุณภาพทันทีทั้งดวยตาเปลาและเครื่องวัดความดํา  ถาพบขอบกพรองใดๆจะตองรีบแกไขให
ขอบกพรองเหลานั้นหายไปโดยเร็วที่สุด      ในขณะเดียวกันก็ตองทําการชี้บงแผนงานพิมพในสวน
ที่เปนขอบกพรอง(ซึ่งเกิดขึ้นในระหวางการแกไข)ใหชัดเจน  เพื่อคัดแยกของเสียออกจากของดีเมื่อ
พิมพงานจบแลว   
 ระยะความถี่ของการสุมดึงแผนงานจากเครื่องมาตรวจสอบ  จะใชจํานวนแผนพิมพเปน
เกณฑกําหนดความถี่ดังกลาว  ซึ่งกําหนดเกณฑความถี่ดังนี้ 
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 ตรวจสอบเบื้องตน 

ตรวจสอบคําส่ังงาน 
 ตรวจสอบพรอมพิมพ 

ตรวจสอบและควบคุม 
คุณภาพเตรียมพรอมพิมพ 

     
 
  ตรวจสอบและควบคุม   ตรวจสอบและควบคุม 
  วัสดุการพิมพ    เครื่องพิมพและสภาวะการพิมพ 
 
                                                                                                 
  ปรับแกไข         ผาน              ปรับตั้งแกไข 
  

ปรูฟแผน OK sheet 
 ตรวจระหวางพิมพ 

พิมพ 
 

สุมตรวจแผน 
งานพิมพ 

 
พบขอบกพรอง? 

 
ปรับตั้งแกไข 

สภาวะการพิมพ 
 

ไมพบขอบกพรอง 
ดังกลาวแลว 

 
พิมพงานตอไป 

 
สุมตรวจใน 
ชวงตอไป 

 
รูปที่ 5.14 แสดงขั้นตอนการควบคุมคุณภาพงานระหวางพิมพ 

n

y

y

n

n 

y
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 กําหนดใหทําการสุมดึงแผนพิมพเพื่อตรวจสอบคุณภาพ  ดังนี้ 
• ทุกๆ  100 แผนพิมพ   สําหรับยอดพิมพ ต่ํากวา 5000 แผนลงไป 
• ทุกๆ  200 แผนพิมพ   สําหรับยอดพิมพ 5000 - 10000  แผน 
• ทุกๆ  300 แผนพิมพ   สําหรับยอดพิมพ ตั้งแต 10000 แผนขึ้นไป 

การตรวจสอบคุณภาพระหวางการพิมพจะอาศัยอุปกรณเครื่องมือที่สําคัญ 3 อยาง คือ    
1) แวนขยาย 
2) แถบควบคุมคุณภาพ(color bar) 
3) เครื่องมือวัดคาความดํา(Densitometer) 

สิ่งที่ตองคอยตรวจสอบและควบคุมที่สําคัญอีกประการ  ในระหวางการพิมพก็คือ สภาวะ 
แวดลอมในการพิมพ  ถึงแมวาสภาวะแวดลอมตางๆจะถูกปรับต้ังไวแลวอยางถูกตอง  ในขั้นตอน
การเตรียมเครื่องพิมพ  แตวาปจจัยดังกลาวสามารถเปลี่ยนแปลงไปไดในขณะพิมพ  ซึ่งตองคอย
ควบคุมใหสภาวะแวดลอมดังกลาวอยูภายในการควบคุมใหได  สภาวะแวดลอมดังกลาวไดแก 

• อุณหภูมิของน้ํายาฟาวนเทน 
• คาความเปนกรด-ดางของน้ํายาฟาวนเทน 
• ระดับปริมาณหมึกและน้ํายาฟาวนเทนในเครื่องพิมพ 
• ความชื้นและอุณหภูมิในหองพิมพ 
รายละเอียดของการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพในระหวางการพิมพ  ไดแสดงไวใน 

มาตรฐานการตรวจสอบ 
3) การตรวจสอบและควบคุมการผลิตแผนงานพิมพสําเร็จรูป 
หลังจากที่ผลิตงานพิมพไดครบตามจํานวนสั่งพิมพแลว    จะตองปลอยแผนงานพิมพไว 

บนกองงานอยางนอย 6 ชั่วโมง  เพื่อใหหมึกแหงสนิท  หลังจากนั้นจะเปนขั้นตอนการกองงานของ
ชางพิมพ  ซึ่งจะเปนการตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายกอนสงไปยังแผนกตอไป  การตรวจสอบและ
ควบคุมการผลิตงานพิมพสําเร็จรูปนี้จะแบงเปน 2 ขั้นตอนยอยดังนี้ (ดังแสดงในรูปที่ 5.15) 
  3.1 เปนการแยกงานพิมพที่บกพรองในระหวางพิมพออก  ซึ่งเปนสวนที่ทําเครื่อง
หมายคั่นไว  และแสดงตําแหนงที่ตรวจพบและสิ้นสุดไวดวยแผนคั่น  จะถูกแยกออกจากงานพิมพ
ที่ดีในระหวางการยกกองงาน 
  3.2 ในสวนที่ไมมีเครื่องหมายคั่น  คือสวนที่ผานการตรวจสอบมาระดับหนึ่งใน
ระหวางการพิมพ  จะถูกทําการสุมตรวจซ้ําอีกครั้งโดยหลักเกณฑการสุมตัวอยางแบบตอเนื่อง(
Continuos Sampling Plan)  ดังนี้   ทําการตรวจ 1 แผน 1 แผนผานไป ทุกแผนดีหมด 100 แผน
ผานไป  หลังจากนั้นทําการตรวจ 1 แผนของทุก 50 แผน  ถาพบ1 แผนไมดีเกิดขึ้นใหทําการตรวจ
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สอบยอนหลังไปถึง 100 แผน  แลวกลับมาเริ่มตรวจ 1 แผนทุกๆ 50 แผนใหม    การตรวจสอบ
ลักษณะดังกลาวเพื่อประกันคุณภาพของlotงานนั้นๆในลักษณะการกําหนดคาเฉลี่ยของเปอรเซนต
การเสีย(P)ของสิ่งพิมพที่จะสงมอบ  ซึ่งจะเกี่ยวของกับคาจํากัดเฉลี่ยของการตรวจสอบ(AOQL)  
แสดงในรูปที่ 5.16 
 ในการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพสําเร็จรูป  โดยเลือกใชเทคนิคเกณฑการสุมตัวอยาง
แบบตอเนื่อง  มีเหตุผลประกอบดังนี้ 

1. เนื่องจากในการพิมพจะไมเกิดผลการเปลี่ยนแปลงคุณภาพอยางกระทันหัน  ถาหากไม
มีการเปลี่ยนสภาวะการพิมพ   ถาหากไมมีการเปลี่ยนแปลงคุณภาพจะตางออกไป  ตลอดเวลามี
โอกาสเกิดขอบกพรองไดเสมอ    เนื่องจากการพิมพจะมีปจจัยเรื่องความเร็วของการพิมพเขามา
เกี่ยวของ  ทําใหขอบกพรองที่เกิดขึ้นบางชั่วขณะไมสามารถตรวจพบไดจากการสุมขณะพิมพ   ดัง
นั้นการใชการสุมตัวอยางแบบตอเนื่องเพื่อตรวจสอบแผนพิมพสําเร็จรูปอีกครั้ง  จึงเปนวิธีที่ปฏิบัติ
ที่จะทําใหประกันไดวามีเปอรเซนตเฉลี่ยของเสียที่จะสงมอบอยูในเกณฑที่ยอมรับได 

2. การเลือกใชเกณฑการตัดสินใจที่ระดับAOQL 2% เนื่องจากทางผูบริหารไดพิจารณา
จากสถิติขอมูลเดิมของการพิมพซอมงานเมื่อป2542 อยูที่ระดับ 2.17%(อางอิงขอมูลในภาคผนวก 
ค.) จึงไดนํามาเปนเหตุผลประกอบการตั้งเกณฑระดับAOQLที่ 2%ข้ึนมา  เพื่อใชวัดผลระบบ
ประกันคุณภาพที่นําเสนอ   นอกจากนี้เกณฑระดับAOQLที่ 2%เปนที่ยอมรับไดในเรื่องตนทุน  
และการปฏิบัติไดจริงในกระบวนการ  แตอยางไรก็ตามในอนาคต  เมื่อระบบสามารถพัฒนาไปได
ดียิ่งขึ้น  ก็สามารถทบทวนเกณฑการตัดสินใจที่ระดับใหมได 
   ขอกําหนดของการตรวจสอบและควบคุมการผลิตงานพิมพสําเร็จรูป 

• ตรวจสอบตําแหนงregister  หรือการตรวจซอนทับสนิทของภาพ  จะตองทับกันสนิท
มองไมเห็นภาพซอน 

• ตรวจสอบน้ําหนักสี  ความเขม เทียบกับ OK sheet  สม่ําเสมอทั้งแผนพิมพ 
• ภาพและตัวอักษรไมขาดหาย 
• ความเรียบรอยทั่วไป  ไดแก  ตองไมมี 

� ขี้หมึก 
� ขี้กระดาษ 
� สกัม 
� ซับหลัง 
� สิ่งสกปรกแปลกปลอม 

การบันทึกผลการตรวจสอบ 
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เมื่อตรวจสอบงานพิมพสําเร็จรูปแลว ใหทําการบันทึกผลลงในแบบฟอรมรายงานการ 
ตรวจสอบ  เพื่อแสดงยืนยันผลการตรวจสอบขั้นสุดทาย   

• กรณีที่ผลการตรวจสอบผาน  ใหแสดงผล “ผาน” ติดไวบนหนากองงานใหชัด
เจน  เพื่อสงมอบงานไปยังแผนกตอไป 

• กรณีที่ผลการตรวจสอบไมผาน   ใหดําเนินการรายงานใหหัวหนางานทราบ
ทันที  และทําการตรวจคัดเลือกงานอยางละเอียด 100 % ใหม 

 
แผนงานพิมพ 

 
กองงานพิมพ 

 

พบสวนที่ทําเครื่องหมาย 
คั่นแสดงขอบกพรอง 

 
คัดแยกออกไป 

 
สุมตรวจแผนงาน 
พิมพในสวนของดี 

 
 

ผาน ? 
 
 

คัดเลือกงาน 
พิมพ 100%                                        

 
 

บันทึกรายงาน 
 
 

ติดปายแสดง “ผาน” 
หนากองงาน 

 

รูปที่ 5.15 แสดงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพสําเร็จ 

ไมผาน

ผาน 
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 การตรวจติดตามเปนระบบที่ประกันความมั่นในวาระบบคุณภาพที่ไดออกแบบ  จะถูกนํา
ไปปฏิบัติอยางถูกตอง  การตรวจติดตามคุณภาพคือ  ระบบการตรวจสอบอยางอิสระจากระบบ
ประกันคุณภาพที่สรางขึ้น  วัตถุประสงคหลักของการตรวจติดตามคุณภาพคือ   

� กอใหเกิดการปรับปรุงคุณภาพภาย 
� เพื่อคนหาปญหาและจุดบกพรองตางๆที่จะทําใหคุณภาพดอยลง  อันนําไปสู

ปฏิบัติการแกไขและปองกันไมใหเกิดซ้ําซอน 
� ตรวจสอบสมรรถนะของระบบคุณภาพ   
� ตรวจสอบประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

วิธีการตรวจติดตามแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
• การตรวจติดตามคุณภาพชิ้นงาน 
• การตรวจติดตามคุณภาพระบบหรือกระบวนการ 

เนื่องจากการตรวจติดตามคุณภาพชิ้นงานก็คือ การติดตามคุณภาพของงานพิมพสําเร็จ  
 โดยเริ่มต้ังแตการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบรับเขา  การสุมตรวจคุณภาพระหวางพิมพ  และการ
สุมตรวจสอบงานพิมพสําเร็จ    ซึ่งไดมีแผนที่ปฏิบัติชัดเจนอยูแลวในเรื่องการควบคุมคุณภาพ 
 ดังนั้นในสวนของการดําเนินการเรื่องการตรวจติดตามคุณภาพของหัวขอนี้  จะกลาวและ
เนนถึงการตรวจติดตามคุณภาพกระบวนการ   
 5.3.1 ขั้นตอนการดําเนินการตรวจติดตามคุณภาพกระบวนการ   

1) ผูจัดการฝายประกันคุณภาพจะเปนผูกําหนดแผนการตรวจติดตามประจําป
(ดังแสดงไดในรูปที่5.18)  ทําการสรางแผนงานการตรวจติดตามใหครอบคลุมหัวขอปฏิบัติทั้งหมด
ในระบบประกันคุณภาพ  เพื่อตรวจประเมินระบบใหครบถวน  ซึ่งแสดงไดในรูปที่ 5.17   

2) แตงตั้งทีมงานผูตรวจติดตาม  การกําหนดผูตรวจติดตาม  ควรเปนบุคคลที่มี 
ความเปนอิสระกับหนวยงานที่ถูกตรวจติดตาม  ทั้งนี้เพื่อประโยชนในมุมมองที่แตกตางเพื่อการ
พัฒนาระบบตอไป  ผูตรวจติดตามที่มีประสบการณที่ดีจะทําใหเกิดการพัฒนาระบบคุณภาพได
อยางดี 

3) การตรวจติดตาม   
• กอนถึงเวลาการตรวจติดตามที่กําหนด  หัวหนาทีมตรวจติดตามจะเรียก

ประชุมทีมงานตรวจติดตาม  เพื่อกําหนดหัวขอและประเด็นการตรวจติด
ตาม(checklist) (ดังแสดงไดในรูปที่5.19) 
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• ทีมตรวจติดตามทําการตรวจติดตามระบบตามที่กําหนดไว  บันทึกผลลง
ในในรายงานผลการตรวจติดตาม  รูปแบบการตรวจติดตามที่หนางาน
สามารถกระทําได 2 วิธี คือ 
¾ การขอดูเอกสารบันทึกผลการทํางาน 
¾ การขอใหแสดงการปฏิบัติงานใหดู 

 
ผลการตรวจติดตามที่พบวามีเอกสารหรือการปฏิบัติที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  จะถูกราย 

งานลงในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด(Corrective Action Request; CAR)  
และผลการตรวจติดตามดังกลาว  จะมีการรายงานในที่ประชุมระหวางทีมตรวจติดตามและหัว
หนาหนวยงานที่ถูกตรวจติดตาม  และรายงานตอผูจัดการฝายประกันคณุภาพตอไป 

4) การแกไขและปองกันขอบกพรอง 
 ผลที่ไดรับจากการประเมินคือ การปรับปรุงแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามระบบ  เพื่อทําใหระบบ
เปนไปตามมาตรฐาน  หนวยงานที่ถูกตรวจติดตามจะศึกษาสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  คนหา
สาเหตุ  วิธีการแกไข  กําหนดวันแกไขที่แลวเสร็จ  ระบุลงในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไป
ตามขอกําหนด(CAR)  การแกไขแบงออกเปน 2 ขั้นตอน 

� การแกไขปญหาเบื้องตน(Corrective Action) 
� การปองกันปญหาในระยะยาว(Preventive Action) 

เทคนคิที่นํามาแกไขปรับปรุงขอบกพรองที่ไมเปนไปตามขอกําหนด คือ วงจรการปฏิบัติ 
การแกไข(Deming Circle)  P  D  C  A  ซึ่งมีข้ันตอนดังนี้ 

♦ การวางแผนแกไขปญหา(Plan) 
♦ ลงมือปฏิบัติการแกไขปญหา(Do) 
♦ ตรวจสอบผลการปฏิบัติวาสามารถแกไขปญหาไดหรือไม(Check) 
♦ แกไขแผนงานเพื่อปรับปรุงตอไป(Act) 

วิธีการแกไขจะถูกระบุลงในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด(CAR) (ดัง
แสดงไดในรูปที่5.20) และรายงานตอผูจัดการฝายประกันคุณภาพ  เพื่อพิจารณาวิธีการแกไข
ปญหาวาเปนที่ยอมรับไดหรือไม 

5) ติดตามและรายงานผล 
เมื่อครบกําหนดเวลาที่ระบุวาการแกไขปญหาที่เสร็จสิ้น ผูจัดการฝายประกันคุณภาพและ 
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ทีมงานตรวจติดตาม  จะติดตามผลการปฏิบัติการแกไขที่ระบุไวในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไม
เปนไปตามขอกําหนด(CAR)  วาสามารถแกไขปญหาไดสิ้นสุดตามตองการ  โดยมีรายงานการ
บันทึกการตรวจติดตามซ้ํา     

• กรณีการปฏิบัติการแกไขไดสามารถแกไขปญหาไดเสร็จสิ้น  ผูจัดการฝายประกันคุณ 
ภาพและทีมตรวจติดตามจะลงนามในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด(CAR)  
และปดกรณีปญหาดังกลาว 

• กรณีการปฏิบัติการแกไขยังไมสามารถแกไขปญหาไดเสร็จสิ้น  หนวยงานที่ถกูตรวจ 
ติดตามจะตองระบุสาเหตุและวันที่ตรวจติดตามซ้ําครั้งที่ 2    ซึ่งผูจัดการฝายประกันคุณภาพและ
ทีมงานตรวจติดตามจําเปนตองตรวจติดตามซ้ําตอไป 
 

กําหนดแผนการตรวจติดตามประจําป 
 

แตงตั้งทีมงานผูตรวจติดตาม 
 
 

ประชุมทีมงานตรวจติดตาม 
 
 

ทําการตรวจติดตาม 
 
 
                                                                                   พบสิ่งที่ไมเปน                                        บันทึกรายงาน 
                                                                                ไปตามขอกําหนด?                                 และปดการตรวจติดตาม 
 
 

ออกเอกสารคําขอใหแกไข 
สิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด(CAR) 

 
ปฏิบัติการแกไข 

 
 

ตรวจติดตามซํ้า 
 

รูปที่ 5.17 แสดงขั้นตอนการดําเนินการตรวจติดตามคุณภาพกระบวนการ 

พบ

ไมพบ
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แผนการตรวจติดตาม 
 

แผนการตรวจติดตาม 
จัดทําโดย : ประกัน 
คุณภาพ 

วันที่จัดทํา::20/Feb/2000 ผูอนุมัติ : ผจก. 
ประกัน คุณภาพ 

วันที่อนุมัติ  : 
20/Feb/2000  

ฉบับแกไขปรับปรุงครั้งที่ : __1_____ 
หัวขอการตรวจติดตาม หนวยงานที่เกี่ยว

ของ มี.ค เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค 
หมายเหตุ 

1. การตรวจรับวัตถุดิบ
กระดาษ 

2. การตรวจรับวัตถุดิบหมึก
พิมพ 

3. การตรวจรับวัตถุดิบน้ํา
ยาฟาวนเทน 

4. การพิมพ (ผลิต) 1 สี 
5. การพิมพ (ผลิต) 2 สี 
6. การพิมพ (ผลิต) 4 สีขึ้น

ไป 
7. การซอมบํารุง 

ประกันคุณภาพ 
 

ประกันคุณภาพ 
 

ประกันคุณภาพ 
 

พิมพ (1 สี) 
พิมพ (2 สี) 
พิมพ (4 สี) 

 
พิมพ, ซอมบํารุง 

      

 
รูปที่5.18 แสดงแผนการตรวจติดตามประจําป 
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หัวขอการตรวจติดตาม :  การตรวจรับวัตถุดิบ 
รายงานการตรวจติดตาม 

วันที่ตรวจติดตาม :  เวลา : 

แผนกที่รับผิดชอบ : ตัวแทนหนวยงาน : ผูตรวจติดตาม : 

ผลการประเมิน 
หัวขอการประเมิน 

A O C 
หมายเหตุ 

1. มีการทํางานตามลําดับขั้นตอนการตรวจรับ  ตามขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานหรือไม ? 

2. มีการชักตัวอยางสุมตรวจสอบตามเกณฑที่ระบุหรือไม ? 
3. มีการตรวจสอบครบตามหัวขอมาตรฐานการตรวจสอบหรือไม ? 
4. มีการใชอุปกรณเครื่องมือตรวจสอบตามที่กําหนดหรือไม ? 
5. มีการตรวจสอบใบรับรองคุณภาพจากผูสงมอบตามที่กําหนด  หรือ

ไม ? (สําหรับกรณี การตรวจรับกระดาษ, หมึกพิมพ) 
6. มีการบันทึกรายงานการตรวจรับหรือไม ? 
 
 

    

                                                                                        A = acceptable  O = observation   C = corrective action 
 
 

รูปที่5.19 แสดงหัวขอและประเด็นการตรวจติดตาม(checklist) 
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หัวขอการตรวจติดตาม :  การพิมพ 
รายงานการตรวจติดตาม 

วันที่ตรวจติดตาม : เวลา : 

แผนกที่รับผิดชอบ : ตัวแทนหนวยงาน : ผูตรวจติดตาม : 

หัวขอการประเมิน ผลการประเมิน หมายเหตุ 

 A O C  

พิมพ 
กอนพิมพ   
1. มีการตรวจสอบคําสั่งพิมพกอนลงมือทํางาน หรือไม ? 
2. มีการตรวจสอบวัตถุดิบกระดาษกอนพิมพ หรือไม ? 
3. มีการตรวจสอบวัตถุดิบหมึกพิมพกอนพิมพ หรือไม ? 
4. มีการตรวจสอบน้ํายาฟาวนเทน กอนพิมพ หรือไม ? 
5. มีการตรวจสอบวัตถุดิบแมพิมพกอนพิมพ หรือไม ? 
6. มีการปรับต้ังพารามิเตอรเครื่องพิมพตามมาตรฐานขั้น 
    ตอนการทํางานที่กําหนดไวหรือไม ? 

- ปรับต้ังหนวยปอนกระดาษ 
- ปรับต้ังหนวยถายหมึก 
- ปรับต้ังระบบทําช้ืน 
- ปรับต้ังหนวยรับกระดาษ 

7. มีการปรับต้ังแรงกดขณะใสผายางตามขอกําหนดของเครื่องหรือไม 
8. มีการทํางานตามลําดับขั้นตอน ทั้งหมดที่กําหนดไวในมาตรฐานขั้น

ตอนการเตรียมพิมพหรือไม ? 
 

พรอมพิมพ 
9. มีการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพ ตามขอกําหนดตามมาตรฐานขั้น

ตอนพรอมพิมพหรือไม  ? 
10. มีการตรวจสอบแผน OK Sheet กับ ปรูฟ หรือไม ? 
11. มีการอนุมัติแผนงาน OK Sheet  โดยหัวหนางานหรือไม ? 
 

    

                                                      A = acceptable  O = observation   C = corrective action 
 

รูปที่5.19(ตอ) แสดงหัวขอและประเด็นการตรวจติดตาม(checklist) 
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หัวขอการตรวจติดตาม : การพิมพ 
รายงานการตรวจติดตาม 

วันที่ตรวจติดตาม : เวลา : 

แผนกที่รับผิดชอบ : ตัวแทนหนวยงาน : ผูตรวจติดตาม : 

หัวขอการประเมิน ผลการประเมิน หมายเหตุ 

 A O C  

 ระหวางพิมพ 
12. มีการสุมตรวจสอบงานพิมพตามความถี่ที่กําหนดหรือไม ? 
13. มีการบันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพหรือไม ? 
14. มีการใชใบค่ันแสดงตําแหนงขอบกพรองของกองงานพิมพ ตามที่กําหนด

ไวในมาตรฐานการทํางานหรือไม ? 
15. มีการใชเครื่องมือตรวจสอบตามที่กําหนดหรือไม 

การกองงาน และตรวจสอบขั้นสุดทาย 
16. มีการสุมตรวจสอบงานตามแผนที่กําหนดหรือไม ? 
17. เกณฑการสุมตามมาตรฐานที่กําหนดหรือไม ? 
18. มีการบันทึกผลการตรวจสอบหรือไม ? 
 
 
 
 
 
 

    

                                                                      A = acceptable  O = observation   C = corrective action 
 

รูปที่5.19(ตอ) แสดงหัวขอและประเด็นการตรวจติดตาม(checklist)   
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หัวขอการตรวจติดตาม :  การซอมบํารุง 
รายงานการตรวจติดตาม 

วันที่ตรวจติดตาม : เวลา : 

แผนกที่รับผิดชอบ : ตัวแทนหนวยงาน : ผูตรวจติดตาม : 

หัวขอการประเมิน ผลการประเมิน หมายเหตุ 

 A O C  

ซอมบํารุง 
 
1. มีแผนการบํารุงดูแลรักษาเครื่องพิมพที่เปนเอกสารที่ชัดเจนหรือไม? 
2. มีการบํารุงดูแลรักษาเครื่องพิมพ  ตามเวลาที่กําหนดหรือไม ? 
3. มีการแจงซอมเมื่อพบขอบกพรองหรือไม ? 
4. ชางพิมพสามารถลงมือปฏิบัติการดูแลรักษาเชิงปองกันเครื่องพิมพไดหรือไม ? 
5. เครื่องมืออยูในสภาพใชงานไดและมีการสอบเทียบเครื่องมือหรือไม? 
 
 

    

                                          A = acceptable  O = observation   C = corrective action 
 
 

รูปที่5.19(ตอ) แสดงหัวขอและประเด็นการตรวจติดตาม(checklist) 
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CAR ใบคําขอใหแกไข เลขที่ : _____________ 

วันที่ออกเอกสาร : 
____________ 

อางถึง ( )  การตรวจติดตามครั้งที่ ____________  วันที่ __________ 
            ( )  หัวขอการตรวจติดตาม ___________________________ 

หนวยงานที่รับผิดชอบ : ______________________________________ 
ตัวแทนหนวยงาน : __________________________________________ 

________________ 
ผูจัดการผายประกันคุณภาพ 

ขอบกพรองนี้ ตรวจพบ :   
_______________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________
____________________________________________________________________________________ 

 ผูออกเอกสาร CAR : ________________ 

มาตรการแกไขปญหา : 
_______________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________
______________________________________________________________________________________ 

กําหนดแกไขปญหาเสร็จภายในวันที่ : ________/________/_________ 
ลงช่ือ : __________________________ตําแหนง : _____________________วันที่ : __________________ 

บันทึกการตรวจติดตามซํ้า : 
ครั้งที่ (1)        วันที่ทําการตรวจติดตามผล : _________/__________/____________ 
                        ผลการตรวจติดตามผล : 
_______________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________ 
ครั้งที่ (2)        วันที่ทําการตรวจติดตามผล : _________/__________/____________ 
                        ผลการตรวจติดตามผล :  
_______________________________________________________________________________________
______________________________________________________________________________________ 

ลงช่ือ : _______________________________ 
ผูตรวจติดตามผล 

 
รูปที่5.20 แสดงเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด(CAR) 
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5.4 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน 
 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน(Preventive Maintenance)  เปนการบํารุงรักษา
เครื่องพิมพอยางมีแผนงานลวงหนา  วัตถุประสงคหลักก็เพื่อปองกันเครื่องพิมพเสียอยางกระทัน
หันในระหวางใชงาน  นอกจากนี้คุณภาพงานพิมพที่ดีจําเปนตองอาศัยสภาพและสภาวะการพิมพ
ที่เหมาะสม  ดังนั้นการมีแผนการดูแลรักษาเครื่องพิมพใหพรอมอยูตลอดเวลา  จึงเปนสิ่งที่จําเปน 

ขั้นตอนการจัดทํากิจกรรมบํารุงรักษาเครื่องพิมพเชิงปองกัน  มีรายละเอียดดังนี้ 
5.4.1 จัดทํารายการเครื่องพิมพ(Machine List)โดยจัดกลุมเครื่องพิมพตามประเภท คือ  

• กลุมเครื่องพิมพ 1 สี 
• กลุมเครื่องพิมพ 2 สี 
• กลุมเครื่องพิมพ 4 สี 

กําหนดหมายเลขประจําตัวของเครื่องพิมพ  เพื่อใชเปนหมายเลขอางอิงสําหรับการควบ 
คุมตามแผนเชิงปองกัน    ซึ่งแสดงรายละเอียดของรายการเครื่องพิมพ(Machine List)ในรูปที่ 5.22  

5.4.2 จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องพิมพแตละเครื่อง  เนื่องจากเครื่อง 
พิมพของโรงพิมพบางแผนก  จะเปนเครื่องพิมพที่เปนรุนเดียวกัน   มีอายุงานและการผลิตพรอม
กัน  จึงสามารถใชแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันแผนเดียวกันได  การจัดทําแผนการบํารุงรักษา
เชิงปองกันของเครื่องพิมพแบงออกเปน 2 ประเภทดังนี้ 

1) รายการตรวจเช็คเครื่องพิมพประจําวัน(Daily Maintenance)  ซึ่งชางพิมพแต 
ละเครื่องจะเปนผูรับผิดชอบการตรวจเช็ค  รายงานการตรวจเช็คเครื่องพิมพประจําวันมีราย
ละเอียดดังนี้(แสดงดังในรูปที่ 5.23) 

• ขอมูลเครื่องพิมพ  หมายเลขประจําเครื่อง  ผูควบคุมเครื่อง  เดือนที่
ทําการตรวจเช็ค 

• รายการตรวจเช็คแตละจุดของเครื่องพิมพ  ซึ่งแสดงคามาตรฐาน
สําหรับการตรวจเช็ค  ชวงขณะเวลาตรวจเช็ค 

• การบันทึกความผิดปกติที่ตรวจพบ  เพื่อเปนขอมูลสําหรับแผนการ
ซอมบํารุงประจําเดือนของแผนกซอมบํารุง 

2) แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องพิมพ  ซึ่งรับผิดชอบโดยแผนกซอม 
บํารุง   แผนการบํารุงรักษาที่ความถี่ประจําทุกเดือน(Monthly Maintenance)  ซึ่งแสดงรายการที่
ตองตรวจเช็คเครื่องไวอยางละเอียด   
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5.4.3 การประเมินผล    
การประเมินผลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องพิมพ  โดยการสรุปเวลาเครื่อง 

พิมพเสียในแตละเดือน  เพื่อประเมินวาไดผลตามเปาหมายหรือไม  ถาไมก็จําเปนตองมีการ
วิเคราะหหาสาเหตุ  และดําเนินการแกไขและปองกัน   
 ขั้นตอนการจัดทํากิจกรรมบํารุงรักษาเครื่องพิมพเชิงปองกัน  แสดงไดในรูปที่5.21 
 
 

จัดทํารายการเครื่องพิมพ 
หมายเลขประจําเครื่องพิมพ  

 
 

จัดทํามาตรฐาน 
การบํารุงรักษาประจําวัน 

 
 

จัดทําแผน 
บํารุงรักษาประจําเดือน 

 
 

ดําเนินงานบํารุงรักษา 
ตามแผนประจําวัน / เดือน 

 
 

ประเมินผลตามแผนบํารุงรักษา 
 
 

ดําเนินการแกไขปองกัน 
 

 
รูปที่ 5.21 แสดงขั้นตอนการดําเนินงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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รายชื่อเครื่องพิมพชนิดปอนแผน(Machine List) 
 

ลําดับที่ ช่ือเครื่องพิมพ รุน รหัสประจําเครื่อง แผนก ปที่ติดตั้งใชงาน หมายเหตุ 
1 Perle แทน 1 127 211 1 สี 2499  
2 Perle แทน 2 127 212 1 สี 2499  
3 Perle แทน 3 127 213 1 สี 2502  
4 Perle แทน 4 127 214 1 สี 2502  
5 Champion 1 238 221 2 สี 2508  
6 Champion 2 238 222 2 สี 2508  
7 Champion 3 238 223 2 สี 2510  
8 Koneig&Beu

r 
KBA104 241 4 สี 2525  

9 Koneig&Beu
r 

KBA104 242 4 สี 2526  

10 Champion 4 238 243 4 สี 2518  
11 Mitsubishi 3H 244 4 สี 2542  

       
       

ผูจัดทํา ผูอนุมัติ วันที่ 

       
 

รูปที่ 5.22  แสดงบัญชีรายการเครื่องพิมพชนิดปอนแผน    
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5.5 การเลือกเครื่องมือวัด การบํารุงรักษาและการสอบเทียบ 
5.5.1 การใชเครื่องมือวัดและการเก็บรักษา 

 การเลือกใชเครื่องมือวัดจําปนตองเลือกใชใหเหมาะสมกับประเภทและงานที่ตองการวัด  
เนื่องจากจะสงผลตอคุณภาพงานพิมพโดยตรง  เครื่องมือวัดจะตองมีความเที่ยงตรงและที่สําคัญ
คาความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือดังกลาว  ยังอยูในพิสัยความผิดพลาดที่ยอมรับไดของการวัด
ชิ้นงานดังกลาว  จึงจะทําใหการวัดนั้นๆมีความนาเชื่อมั่น  ประเภทของเครื่องมือวัดที่ใชในการ
พิมพ  แบงออกเปน 2 ประเภท ดังนี้ 

1. เครื่องมือประเภทที่ไมไดอานคา  ไดแก แวนขยาย    เปนอุปกรณที่สําคัญ
มาของชางพิมพที่ตองใชเพื่อสองขยายดูคุณภาพเม็ดสกรีนของแผนพิมพ  เพื่อดูวามีการบวมขยาย
ประมาณเทาใด  โดยประมาณจากน้ําหนักภาพ   หรือสองดูเครื่องหมายกันเหลื่อมในระหวางปรับ
เครื่องหรือระหวางการพิมพ 

2. เครื่องมือประเภทที่วัดคา  เปนเครื่องมือที่จําเปนตองมีการดูแลรักษาและ
มีการสอบเทียบ  เพื่อเปนการประกันวาเครื่องมือดังกลาวยังสามารถใชไดกับงานวัดชนิดนั้นๆ  
และเปนการประกันวาเลือกใชเครื่องมืออยางถูกตองกับชนิดของการวัดนั้นๆ  เครื่องมือประเภทที่
วัดคาที่ใชในการควบคุมคุณภาพงานพิมพของโรงพิมพตัวอยาง ไดแก 

• ไมบรรทัด   ที่ใชสวนมากจะเปนชนิดที่ทําจากวัสดุstainless   มีขนาด
ความยาวหลายขนาด ตั้งแต  30 ซม. 60 ซม. 120 ซม.  ใชสําหรับวัดขนาดของวัสดุ เชน กระดาษ
แผนงานพิมพ   ขนาดเลมสําเร็จของงานพิมพ  วัดระยะหางทั่วไปบนแผนพิมพ  เปนตน  สามารถ
อานคาสเกลไดทั้งหนวยเซนติเมตรและหนวยนิ้ว  

• ตลับเมตร   เปนอุปกรณที่ใชวัดขนาดความยาวเชนเดียวกับไมบรรทัด  
แตมีความละเอียดนอยกวา  มีขนาดความยาวหลายขนาด ตั้งแต  1เมตร  2 เมตร 5 เมตร  วัตถุ
ประสงคของการใชเพื่อวัดขนาดของกระดาษแผนงานพิมพ  ขนาดของแผนผายาง  เปนตน 

• เวอรเนียคาลิปเปอร  เปนเครื่องมือวัดขนาดและความหนา  นิยมใชเวอร
เนียคาลิปเปอรในการวัดขนาดชิ้นสวนตางๆของเครื่องพิมพ  เชน เสนผานศูนยกลางของลูกกลิ้ง
หมึก  ลูกกลิ้งน้ํา เปนตน 

• ไมโครมิเตอร  เปนเครื่องมือที่ใชความหนาของวัสดุการพิมพ  ไดแก 
กระดาษ  ผายาง  วัสดุ(กระดาษ)รองหนุนโม     เปนตน 

• ไซลินเดอรเกจ   เปนอุปกรณที่มีความจําเปนสําหรับการวัดคาการรอง
หนุนของโมตางๆ เพื่อนํามาคํานวณหาคาแรงกด  ซึ่งแรงกดของโมตางๆมีผลโดยตรงกับเม็ดสกรีน
งานพิมพ  
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การวัดชิ้นงานในแตละชนิดหรือแตละครั้ง  จําเปนตองรูคาวิกฤติและคาชวงความคลาด
เคลื่อนของการวัดที่ยอมรับได  จึงจะสามารถกําหนดเครื่องมือวัดที่จะนํามาใชในการวัดแต
ละครั้งได  การพิจารณาเลือกใชเครื่องวัดแตละครั้งมีเกณฑการพิจารณาดังนี้ 

• เลือกเครื่องมือวัดที่เหมาะสมกับชนิดของงาน  ดังเชน  การใชตลับเมตร
วัดขนาดของกระดาษที่มีขนาดใหญมาก  การเลือกใชไมโครมิเตอรวัดความหนาของกระดาษ 

• พิจารณาคาความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดแตละตัววา  มีคานอย
กวาอยูในชวงคาความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับไดของชิ้นงานนั้นๆหรือไม  ถาอยูภายในชวงการ
ยอมรับจึงพิจารณาใชได  เพราะคาความคลาดเคลื่อนดังกลาวไมสงผลตอคุณภาพการยอมรับ  
แตถาไมอยูภายในชวงการยอมรับ  พิจารณาใหเลือกใชเครื่องมือตัวอื่นหรือชนิดอื่น 

การเก็บรักษาเครื่องมือที่ดีและถูกวิธีเปนสิ่งที่สําคัญมาก  เนื่องจากมีผลตอการอานคา
การวัดที่ถูกตองและอายุการใชงาน  การนําออกมาใชและเก็บรักษาจะตองกระทําอยาง
ระมัดระวัง  ดังนี้ 

• การใชเครื่องมือวัดใหถูกตองและเหมาะสมกับชนิดของชิ้นงาน   เพราะ
อาจทําใหเครื่องมือเสียหาย 

• การเก็บรักษา  เมื่อไมไดนําออกมาใชควรเก็บไวในภาชนะเดิมของเครื่อง
วัด  ซึ่งออกแบบมาใหจัดเก็บไดอยางปลอดภัย 

• ดูแลรักษาความสะอาดหลังการใชงาน  ไมใหมีฝุนผง คราบน้ํามันเลอะ
ติดเครื่องมือ  กอนเก็บเขากลอง 

• เครื่องมือที่ตองการการหลอล่ืนในบางจุด  ใหทาน้ํามันบางๆเมื่อรูสึกวา
การใชงานฝดไมสะดวก 

• ไมควรทําเครื่องมือตกหรือกระทกใดๆอยางแรง  ถาเกิดอุบัติเหตุดังกลาว  
ตองหยุดใชเครื่องมือทันที  ใหนําเครื่องมือนั้นไปตรวจสภาพและสอบเทียบใหมกอนใชงาน 

5.5.2 การสอบเทียบเครื่องมือวัด 
 การสอบเทียบเครื่องมือวัดแบงเปน 2 ประเภท คือ 

� การสอบเทียบภายใน  เปนการสอบเทียบที่กระทําโดยเจาหนาที่ภายใน
องคกร  ดวยบุคลากรที่ผานการฝกอบรมและวิธีการที่เปนที่ยอมรับ  เครื่องมือวัดในโรงงานตัว
อยางที่ใชวิธีการสอบเทียบภายใน  ไดแก ไมบรรทัด  ตลับเมตร เครื่องมือวัดคาความดํา(
Densitometer)    ซึ่งวิธีการสอบเทียบเครื่องมือวัดแตละชนิดแสดงไวในรายละเอียดขั้นตอน
การปฏิบัติงาน(Work Instruction) 
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� การสอบเทียบภายนอก    เปนการสอบเทียบที่กระทําโดยองคกรอื่นที่ได
รับการยอมรับและมีความนาเชื่อถือ  เครื่องมือวัดในโรงงานตัวอยางที่ใชวิธีการสอบเทียบภาย
นอก  ไดแก  ไมโครมิเตอร(micrometer)  เวอรเนียแคลิปเปอร (vernier caliper) เครื่องชั่ง 

ขั้นตอนดําเนินการสอบเทียบเครื่องมือ(ดังแสดงในรูปที่ 5.24)   มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
1) จัดทํารายการเครื่องมือวัดที่จําเปนตองทําการสอบเทียบ  การพิจารณาวา 

เครื่องมือวัดตัวใดจะตองทําการสอบเทียบ  จะใชเกณฑการพิจารณาที่วาเครื่องมือตัวนั้นๆถูกใช
งานใดๆและขั้นตอนใดซึ่งมีผลโดยตรงกับคุณภาพของการผลิตงานพิมพ    บัญชีรายการเครื่องมือ
วัดที่จัดทําขึ้นจะแสดงขอมูลของเครื่องมือวัดตัวนั้นๆ(ดังแสดงในรูปที่ 5.25)   ไดแก 

� หมายเลขประจําเครื่องมือวัด 
� รหัสประจําตัวเครื่องมือวัด(serial no.) 
� วัตถุประสงคการใชงาน 
� สถานที่หรือหนวยงานที่ใชเครื่องมือวัด 

2) กําหนดคาวิกฤติหรือคาการยอมรับของเครื่องมือวัดแตละตัว   การพิจารณา 
กําหนดคาการยอมรับของเครื่องมือวัดแตละตัว  จะพิจารณาจากคาความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได
ของการนําเครื่องมือวัดนั้นไปใชงาน 

3) กําหนดแผนการสอบเทียบประจําปของเครื่องมือวัด  ผูจัดการฝายประกันคุณ 
ภาพจะเปนผูรับผิดชอบอนุมัติแผนการสอบเทียบประจําป  เพื่อแจงใหหนวยงานที่ครอบครอง
เครื่องมือวัดทราบวันเวลา  ความถี่ที่ตองครบกําหนดสอบเทียบ(ดังแสดงในรูปที่ 5.26) 

4) ดําเนินการสอบเทียบ  การสอบเทียบกระทําได 2 วิธีดังที่กลาวมาแลว    
� ถาเปนเครื่องมือวัดที่สอบเทียบภายใน  จะถูกดําเนินการสอบเทียบโดยหนวย

งานประกันคุณภาพ(ตามรายละเอียดในขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Work 
Instruction) 

� ถาเปนเครื่องมือวัดที่สอบเทียบภายนอก  จะถูกสงออกไปสอบเทียบโดย
หนวยงานภายนอก (ดูตัวอยางรายงานผลการสอบเทียบไดในภาคผนวก) 

5) การตรวจสอบผลการสอบเทียบ   ผลการสอบเทียบเครื่องมือวัดที่ได  คา 
ความคลาดเคลื่อนที่ไดจะถูกนํามาพิจารณา  เปรียบเทียบกับคาวิกฤติหรือคาการยอมรับของ
เครื่องมือวัดแตละตัว 

� ถาคาความคลาดเคลื่อนที่ไดอยูภายในคาวิกฤติ(หรือคาการยอมรับ)
จะถือวาเครื่องมือวัดนั้น”ผาน”  อนุญาติใหใชงานตอไปได   
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� ถาคาความคลาดเคลื่อนที่ไดไมอยูภายในคาวิกฤติ(หรือคาการยอม
รับ)  จะถือวาเครื่องมือวัดนั้น”ไมผาน”  ยังไมอนุญาติใหใชงานตอไป
ไดทันที  ซึ่งตองถูกพิจารณาตอไปคือ 

• เครื่องมือวัดจะตองถูกแกไขปรับเทียบใหไดมาตรฐานใหม
เสียกอน  จึงจะอนุญาติใหใชงานตอไปได 

• ถาเครื่องมือวัดไมสามารถแกไขปรับเทียบได  จะถูกระงับยก
เลิกการใชงาน 

6) การบันทึกผลการสอบเทียบและการแกไขปรับเทยีบ  เพื่อเปนขอมูลประวัติ 
ของเครื่องมือวัดแตละตัว(ดังแสดงในรูปที่ 5.27) 

7) การอนุมัติผลการสอบเทียบและการแกไขปรับเทียบ  ผูจัดการฝายประกันคุณ 
ภาพจะพิจารณาผลการสอบเทียบและการแกไขปรับเทียบ  และอนุมัติผลอยางเปนทางการ 

8) แสดงสถานะผานการสอบเทียบบนตัวเครื่องมือวัด  โดยการติดปายใหชัดเจน
(ดังแสดงในรูปที่ 5.28) 

เหตุผลของความจําเปนที่จะตองมีการสอบเทียบภายนอก  ก็เนื่องจากเครื่องมือดังกลาวมี
ใชในโรงงานจํานวนไมมาก  ดังนั้นการที่จะดําเนินการสอบเทียบเองจําเปนตองมีอุปกรณอางอิงที่
มาตรฐาน(master)สําหรับสอบเทียบ  เชน บลอคเกจสําหรับสอบเทียบไมโครมิเตอร    ซึ่งทางผู
บริหารไดพิจารณาแลวาการลงทุนซื้ออุปกรณดังกลาวในขณะนี้  อาจจะไมคุมกับการลงทุน  จึง
พิจารณาดําเนินการสอบเทียบโดยหนวยงานภายนอก  แตอยางไรก็ตามในอนาคต  เมื่อจํานวน
เครื่องมือที่ใชมีปริมาณมากขึ้น  ก็จะไดพิจารณาเปลี่ยนมาเปนการสอบเทียบภายในตอไป 
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จัดทํารายการเครื่องมือวัด 

 
กําหนดคาวิกฤติหรือคาการ 

ยอมรับของเครื่องมือวัดแตละตัว 
 

กําหนดแผนการสอบเทียบประจําป 
 
 

ดําเนินการสอบเทียบ 
 

 
 

สอบเทียบภายนอก 
 
  

 
สอบเทียบภายใน 

                            สงไปสอบเทียบ 
 

การตรวจสอบ 
ผลการสอบเทียบ 

 
 

แกไขปรับเทียบให 
ไดมาตรฐานใหม ? 

 
 

แกไขปรับเทียบใหไดมาตรฐานใหม 
 

บันทึกผลการสอบเทียบและการแกไขปรับเทียบ 
 
 

อนุมัติผลการสอบเทียบและการแกไขปรับเทียบ 
 

แสดงสถานะผานการสอบเทียบบนตัวเครื่องมือวัด 
 

รูปที่ 5.24 แสดงขั้นตอนดําเนินการสอบเทียบเครื่องมือวัด 

ไมใช

ใ

ไม

ปรับ
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วันที่ข้ึนทะเบียน หมายเลขประจําเครื่องมือ ช่ือเครื่องมือ รายละเอียด Serial no รุน/ย่ีหอเครื่องมือ แผนกที่ใชเครื่องมือ วัตถุประสลคการใชงาน 121
25/05/1999 GLfPD001 Measurement Tape 2 m - Ning Bo Production/Printing วัดขนาดกระดาษ
25/05/1999 GLfPD002 Measurement Tape 2 m - Tricle Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD003 Measurement Tape 2 m - Tricle Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD004 Measurement Tape 2 m - Tricle Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD005 Measurement Tape 2 m - Tricle Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD006 Measurement Tape 2 m - Tricle Production/Printing เสีย, ยกเลิกการใช
25/05/1999 GLfPD007 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD008 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD009 Measurement Tape 2 m - Osaka-001 Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD010 Measurement Tape 2 m - Osaka Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD011 Measurement Tape 3 m - Stanley Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD012 Measurement Tape 2 m - Osaka Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD013 Measurement Tape 2 m - Osaka Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD014 Measurement Tape 3 m - Stanley Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD015 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD016 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD017 Measurement Tape 3 m - Osaka-033 Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD018 Measurement Tape 2 m - Osaka-011 Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD019 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD020 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD021 Measurement Tape 2 m - KDS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD022 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD023 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD024 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD025 Measurement Tape 2 m - Osaka-011 Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD026 Measurement Tape 2 m - Osaka-011 Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ

วันที่ข้ึนทะเบียน หมายเลขประจําเครื่องมือ ช่ือเครื่องมือ รายละเอียด Serial no รุน/ย่ีหอเครื่องมือ แผนกที่ใชเครื่องมือ วัตถุประสลคการใชงาน 122
01/08/2000 GLfPD027 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD028 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD029 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD030 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD031 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD032 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD033 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD034 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD035 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD036 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
03/02/2000 GLfQA001 Measurement Tape 3.5 m WB Quality Assurance วัดขนาดกระดาษ
25/05/1999 GLcPD001 Micrometer 1147383 101-103 Production/Printing วัดความหนาวัสด, การพิมพ
25/05/1999 GLcPD002 Micrometer 0042842 103 - 137 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/1999 GLcPD003 Micrometer 0-25 mm 8313638 Flying Swallow Production/Printing วัดความหนาผายาง
25/05/1999 GLcPD004 Micrometer Production/Printing เสีย, ยกเลิกการใช
25/05/2000 GLcPD005 Micrometer 0-25 mm 9051319 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD006 Micrometer 0-25 mm 9054452 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD007 Micrometer 0-25 mm 9048954 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD008 Micrometer 0-25 mm 9054721 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD009 Micrometer 0-25 mm 9055467 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD010 Micrometer 0-25 mm 9054111 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD011 Micrometer 0-25 mm 9055400 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD012 Micrometer 0-25 mm 9054597 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ

รูปที่ 5.25 แสดงบัญชีรายการเครื่องมือวัด

รูปที่ 5.25 (ตอ)แสดงบัญชีรายการเครื่องมือวัด
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0

ช่ือเครื่องมือ
หมายเลข
ทะเบียน

Serial
No.

สถานที่
ใช/เก็บ

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
ชวงความถ่ี

ในการสอบเที
(Interval)

Vernier Caliper GLd QM - 001 Maintenance EC 1 / year
Vernier Caliper GLd QM - 002 7116249 Maintenance EC 1 / year

Steel Ruler GLe PP - 001 - 014 Printing IC 1 / year
Steel Ruler GLe PP - 015 - 029 Printing IC 1 / year
Micrometer GLc PD - 001 1147383 Production EC 1 / year
Micrometer GLc PD - 002 0042842 Production EC 1 / year
Micrometer GLc PD - 003 8313638 Production EC 1 / year
Steel Ruler GLe PD - 001 to 2 Production IC 1 / year
ตลับเมตร GLf PD - 001 Production IC 1 / year
ตลับเมตร GLf PD - 002 - 005 Production IC 1 / year
ตลับเมตร GLf PD - 006 - 026 Production IC 1 / year
Steel Ruler GLe PD - 003 - 021 Production IC 1 / year
Steel Ruler GLe PD - 002 - 027 Production IC 1 / year
Steel Ruler GLe LU - 001 - 002 Purchase IC 1 / year

Vernier Caliper MLd QA - 001 7100134 QA EC 1 / year
Steel Ruler GLe QA - 001 to 3 QA IC 1 / year
Steel Ruler GLe QA - 004 QA IC 1 / year
Steel Ruler MLe QA - 001 - 002 QA IC 1 / year

Approved  by : Note :
Date :

IC  = INTERNAL   CALIBRATION
EC = EXTERNAL  CALIBRATION

รูปที่ 5.26 แสดงกําหนดการสอบเทียบเครื่องมือวัด

ตารางแผนการสอบเทียบเครื่องมือ  ประจําป 2543
(Calibration  Schedule)

Page   1/1
29-Feb-00

Rev. No. :
Date :
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บันทึกการสอบเทียบเครื่องมือวัด 
 
 
 
                ช่ือเครื่องมือวัด :      Micrometer                                                                  หมายเลขทะเบียน :     GLcPD001 
 
                ประเภทเครื่องมือวัด  :  วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ                                     สถานที่จัดเก็บ/ใช  : Production/Printing 
  

วันที่ ครั้งที่ 
สอบ
เทียบ 

 

หมาย
เลขอาง
อิง 
 

สอบเทียบ หนวยงาน 
ที่สอบ
เทียบ 

คาวิกฤติ 
 

คาความ 
ไมแน
นอน 

ผลการสอบ
เทียบ 

สอบเทียบ
ครั้งตอไป 

 

ผูอนุมัติ 

   ภายใน 
 

ภายนอก 
 

   ผาน 
 

ไม
ผาน 
 

  

03/30/1999 1 
 

9L584 
 

 / สสสท 
 

+/-  0.050 
mm 

 

5.000 
um 

/  03/30/2000  

03/30/2000 
 

2 
 

00L1212 
 

 / สสสท 
 

+/-  0.050 
mm 

 

5.000 
um 

/  03/30/2001  

            
            
            
            

 
 

                                     
 
 

รูปที่ 5.27 แสดงตัวอยางบันทึกการสอบเทียบเครื่องมือวัด 
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หมายเลขทะเบียน : __________________________ 

วัน/เดือน/ป ที่สอบเทียบ : _____________________ 

ผลการสอบเทียบ                ผาน    ไมผาน    
    

                                สอบเทียบครั้งตอไป : _____________________ 

 

 
                                                   
 
 

รูปที่ 5.28 แสดงปายบอกสถานะสอบเทียบเครื่องมือวัด 
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5.6 การฝกอบรม 
กิจกรรมที่ชวยพัฒนาความรูและทักษะของบุคลากรในองคกร คือ การฝกอบรม(training)  ซึ่ง 

การฝกอบรมสามารถกระทําไดโดยบุคลากรภายใน    หรือโดยองคกรภายนอก  แตในงานวิจัยนี้จะ
เนนการฝกอบรมภายในเทานั้น  เพราะวัตถุประสงคเพื่อการนําเอาระบบประกันคุณภาพที่สรางขึ้น  
มาอบรมสรางความเขาใจแกพนักงานผูปฏิบัติ  เพื่อใหมีการนําไปปฏิบัติไดอยางถูกตองตามระบบ  
การจัดใหมีการฝกอบรมบุคลากรควรจัดใหมีเกิดขึ้นอยางตอเนื่องและเปนระบบ 
 ขั้นตอนการดําเนินการฝกอบรม(ดังแสดงในรูปที่ 5.29)  มีรายละเอียดดังนี้ 

5.6.1 การวิเคราะหความตองการฝกอบรม  การกําหนดความตองการฝกอบรมในระดับ
บุคคล  จะพิจารณาจากหลักเกณฑดังนี้ 

1) พิจารณารายละเอียดของลักษณะงานที่แตละบุคคลตองทํา  วามีสวนเกี่ยว
ของกับวิธีปฏิบัติ(work instruction)ใดบาง  และจําเปนตองไดรับการฝกอบ
รมเพิ่มเติมทักษะเพียงใด 

2) พิจารณาจากปญหาที่เกิดขึ้นในชวงเวลาที่ผานมา  วามีปญหาใดที่ตองการ
แกไขดวยการอบรม 

5.6.2 กําหนดแผนการฝกอบรม  การสรางหลักสูตร(ดังแสดงในรูปที่ 5.31)  และจัดทํา
โครงการฝกอบรม  จะตองมีการวางแผนอยางมีระบบและชัดเจน  ซึ่งในแผนการฝกอบรมจะ
ประกอบไปดวย 

� หัวขอของหลักสูตรการฝกอบรม 
� วันเวลาฝกอบรม  ระยะเวลา 
� สถานที่การฝกอบรม 
� ระดับของการฝกอบรม  วาจัดใหมีการฝกอบรมกับพนักงานระดับใด  หนวย

งานใดในองคกร  และคุณสมบัติของผูเขาฝกอบรม 
แผนการฝกอบรมของโรงพิมพตัวอยาง  แสดงไดดังรูปที่ 5.30 
5.6.3 การอนุมัติแผนการฝกอบรม  ผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษยจะเปนผูพิจารณา 

อนุมัติแผนการฝกอบรมดังกลาว  และแจกจายใหหนวยงานที่เกี่ยวของทราบ 
5.6.4 ดําเนินการฝกอบรม  ฝายทรัพยากรมนุษยจะเปนผูรับผิดชอบการฝกอบรม  ให 

เปนไปตามแผนงานที่กําหนดไว  โดยการประสานงานกับหนวยงานที่เกี่ยวของกับการฝกอบรม  
รูปแบบของการฝกอบรมที่ใชมีดังนี้ 

� การบรรยาย  เปนการใหความรูแกผูเขาอบรมโดยการบรรยายจากวิทยากร 
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� การสอนแนะนํางาน  เปนการแนะนําใหผูเขารับการฝกอบรมรูจักวิธีการ
ปฏิบัติใหถูกตอง  โดยมีการสอนแนะนําการปฏิบัติจริงจากหัวหนางานหรือผู
มีประสบการณ 

5.6.5 การประเมินผลการฝกอบรม  เปนขั้นตอนที่สําคัญมากในการฝกอบรม  เปนการ 
ประเมินผลจากความรูที่ผูเขาฝกอบรมไดรับ  หลังจากผานการฝกอบรม  ซึ่งอาจใชวิธีการทดสอบ
หรือแบบสอบถาม  ผูที่ไมผานการประเมินจะตองไดรับการฝกอบรมใหมอีกครั้ง 

5.6.6 บันทึกผลการฝกอบรมของพนักงานแตละแผนก  เพื่อเปนประวัติการฝกอบรมของ 
พนักงานแตละคน 
 
 

กําหนดหลักสูตร 
การฝกอบรม 

 
 

กําหนดแผนการฝกอบรม 
 

 
 

อนุมัติแผนการฝกอบรม 
 
 

ดําเนินการฝกอบรม 
 
 
 
                                                                             ประเมินผลการฝกอบรม                        บันทึกประวัติการฝกอบรม    
 

 
 
 

รับการฝกอบรมใหม 
 
 

รูปที่ 5.29 แสดงขั้นตอนการดําเนินการฝกอบรม 
 

ไม

ผาน

ไม

ผาน
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ตําแหนงงาน ผูจัดการ หัวหนา ชางพิมพ ชางพิมพ 
หลักสูตร  งาน มือ1 มือ 2,3,4 
1. การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบเบ้ืองตน         
2. หลักการพิมพเบ้ืองตน     
3. การควบคุมคุณภาพในระหวางการพิมพ     
4. หลักการตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปและ

การสุมตัวอยาง 
    

5. การใชเครื่องพิมพอยางถูกตองและการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

    

6. การใชอุปกรณ&เครื่องมือวัดอยางถูกตอง     
7. ระบบประกันคุณภาพ     
8. ความปลอดภัยในการทํางาน     
9. การบริหารการผลิต     
     

 
ระดับการฝกอบรม   :                    มีความเขาใจอยางดีสามารถฝกอบรมผูอ่ืนได 
 

ระดับมีความเขาใจอยางดีนําไปใชได 
 

ระดับมีความเขาใจ 
 
 

รูปที่ 5.30 แสดงแผนการฝกอบรมของพนักงานแผนกพิมพ/ฝายผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



129 

 
 
 
 

 
ตําแหนงงาน ผูจัดการ หัวหนา พนักงาน 

หลักสูตร  งาน  
1. การตรวจคุณภาพวัตถุดิบรับเขา  ; 

กระดาษ ,  หมึกพิมพ, น้ํายาฟาวนเทน  
   

2. หลักการพิมพเบ้ืองตน    
3. การควบคุมคุณภาพในระหวางการพิมพ    
4. หลักการตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปและ

การสุมตัวอยาง 
   

5. การสอบเทียบเครื่องมือวัด    
6. การใชอุปกรณ&เครื่องมือวัดอยางถูกตอง    
7. ระบบประกันคุณภาพ    
8. ความปลอดภัยในการทํางาน    
    
    

 
ระดับการฝกอบรม   :                    มีความเขาใจอยางดีสามารถฝกอบรมผูอ่ืนได 
 

ระดับมีความเขาใจอยางดีนําไปใชได 
 

     ระดับมีความเขาใจ 
 
 

รูปที่ 5.30(ตอ) แสดงแผนการฝกอบรมของพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ/ฝายประกันคุณภาพ 
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ตําแหนงงาน ผูจัดการ หัวหนา พนักงาน 

หลักสูตร  งาน  
1. การใชเครื่องพิมพอยางถูกตองและการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน  
   

2. การใชอุปกรณ&เครื่องมือวัดอยางถูกตอง    
3. การสอบเทียบเครื่องมือวัด    
4. หลักการพิมพเบ้ืองตน    
5. ระบบประกันคุณภาพ    
6. ความปลอดภัยในการทํางาน    
    
    

 
ระดับการฝกอบรม   :                    มีความเขาใจอยางดีสามารถฝกอบรมผูอ่ืนได 
 

          ระดับมีความเขาใจอยางดีนําไปใชได 
 
                                                            ระดับมีความเขาใจ 
 
 

รูปที่ 5.30(ตอ) แสดงแผนการฝกอบรมของพนักงานแผนกซอมบํารุง/ฝายประกันคุณภาพ 
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หลักสูตรการฝกอบรม รหัส :  TR-001 จัดทําโดย   :  
ตําแหนง :  ชางพิมพ & ผูควบคุมงาน ผูอนุมัติ  :  วันที่  :  
แผนก/ฝาย :  พิมพ / ผลิต ฉบับแกไขครั้งที่ :  วันที่แกไข  :  
 
หัวขอการอบรม   : 
         1     การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบเบื้องตน    ; กระดาษ , หมึกพิมพ, น้ํายาฟาวนเทน , ผายาง 

2 หลักการพิมพเบื้องตน 
3 การควบคุมคุณภาพในระหวางการพิมพ 
4 หลักการตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปและการสุมตัวอยาง 
5 การใชเครื่องพิมพอยางถูกตองและการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
6 การใชอุปกรณ&เครื่องมือวัดอยางถูกตอง 

 

   
 

รูปที่ 5.31  แสดงหลักสูตรฝกอบรมพนักงานตามตําแหนงงาน 
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หลักสูตรการฝกอบรม รหัส :  TR-002 จัดทําโดย   :  
ตําแหนง :  พนักงาน ผูอนุมัติ  :  วันที่  :  
แผนก/ฝาย :  ควบคุมคุณภาพ/ประกัน
                คุณภาพ 

ฉบับแกไขครั้งที่ :  วันที่แกไข  :  

 
หัวขอการอบรม   : 

1 การตรวจคุณภาพวัตถุดิบรับเขา  ; กระดาษ , หมึกพิมพ, น้ํายาฟาวนเทน  
2 หลักการพิมพเบื้องตน 
3 การควบคุมคุณภาพในระหวางการพิมพ 
4 หลักการตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปและการสุมตัวอยาง 
5 การสอบเทียบเครื่องมือวัด 

 

   
 
 

รูปที่ 5.31(ตอ)  แสดงหลักสูตรฝกอบรมพนักงานตามตําแหนงงาน 
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หลักสูตรการฝกอบรม รหัส :  TR-003 จัดทําโดย   :  
ตําแหนง :  ชางซอมบํารุง ผูอนุมัติ  :  วันที่  :  
แผนก/ฝาย :   ซอมบํารุง ฉบับแกไขครั้งที่ :  วันที่แกไข  :  
 
หัวขอการอบรม   : 

1 การใชเครื่องพิมพอยางถูกตองและการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  
2 การใชอุปกรณ&เครื่องมือวัดอยางถูกตอง 
3 การสอบเทียบเครื่องมือวัด 

 

   
 
 

รูปที่ 5.31(ตอ) แสดงหลักสูตรฝกอบรมพนักงานตามตําแหนงงาน 
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5.7 การจัดองคกร 
5.7.1  โครงสรางองคกรและบทบาทหนาที่ 
เมื่อพิจารณาโครงสรางองคกรของโรงพิมพตัวอยาง(ดังแสดงในรูปที่ 4.4)  สรุปแนวทางที่

นําเสนอไดดังนี้   
1) เมื่อพิจารณาขนาดของโรงพิมพและขนาดทางธุรกิจ  จะเห็นวาโครงสรางมีความ

เหมาะสมแลวในสภาพปจจุบัน  ในหนวยงานแผนกพิมพประกอบไปดวยสายการ
บังคับบัญชา ดังนี้  ผูจัดการแผนกพิมพ  ผูชวยผูจัดการแผนกพิมพ  หัวหนางานแตละ
หนวยพิมพ( 1สี, 2สี, 4สี)  ชางพิมพมือ1  ชางพมิพมือ2-4  ตามลําดับ   เพียงแตใน
ชวงเวลาปฏิบัติกะกลางคืน  ไดมีการแตงตั้งหัวหนากะเพื่อทําหนาที่รักษาการแทนผู
จัดการแผนกพิมพอยางเปนทางการ  เพื่อใหอํานาจหนาที่ในการปฏิบัติอยางเต็มที่ 

2) หนวยงานฝายประกันคุณภาพ  ซึ่งเปนหนวยงานที่ตั้งขึ้นมาใหม  มีโครงสรางองคกร
สายการบังคับบัญชาประกอบไปดวย   ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ  แผนกควบคุม
คุณภาพ  แผนกซอมบํารุง มีรายละเอียดดังนี้ 

2.1) หนวยงานควบคุมคุณภาพ   เดิมมีพนักงานเจาที่จํานวน 1 คน  ทําหนาที่
ประสานงานปญหาเรื่องคุณภาพวัตถุดิบกระดาษกับผูผลิต  และติดตามปญหาขอ
รองเรียนคุณภาพจากลูกคาบางเปนกรณี  ไมไดมีสวนเขาไปเกี่ยวของกับคุณภาพโดย
ตรงในสายการผลิต  จึงไดเสนอการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงดังนี้ 

� มีการแตงตั้งหัวหนางาน(supervisor) 1 คน สําหรับทําหนาที่รับผิด
ชอบการตรวจสอบวัตถุดิบ  ประสานงานปญหาเรื่องคุณภาพวัตถุดิบกระดาษกับ
ผูผลิต  และควบคุมคุณภาพงานพมิพ 

� เพิ่มเติมบุคลากรจํานวน 2 คน เพื่อรับผิดชอบในการตรวจรับวัตถุดิบ 
ไดแก กระดาษ หมึกพิมพ น้ํายาฟาวนเทน 

� เพิ่มเติมบุคลากรจํานวน 4 คน  เพื่อรับผิดชอบการสุมตรวจควบคุม
คุณภาพงานพิมพสําเร็จรูปรวมกับชางพิมพ   โดยแบงเปนพื้นที่รับผิดชอบดังนี้ 
แผนก 1 สี จํานวน 1 คน,  แผนก 2 สี จํานวน 1 คน และแผนก 4 สี จํานวน 2 คน  
2.2) หนวยงานซอมบํารุง รับผิดชอบการซอมแซมเครื่องพิมพ  มีจํานวน

พนักงาน 8 คน  มีหัวหนางาน(supervisor) 1 คนดูแลจัดการในแผนก  ไดกําหนดหนา
ที่เพิ่มเติมและกําหนดตัวบุคคลเพื่อรับผิดชอบดังนี้ 

� กําหนดใหหัวหนางาน(supervisor) มีหนาที่รับผิดชอบตรวจสอบการ
ปฏิบัติงานตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  ของชางพิมพ 



135 

� กําหนดใหพนักงาน 1 คน มีหนาที่รับผิดชอบดําเนินการสอบเทียบ
เครื่องมือวัด  และติดตามเครื่องมือวัดไปดําเนินการสอบเทียบภาย
นอก  รวมไปถึงการฝกอบรมการใชเครื่องมือวัดกับชางพิมพ 

5.7.2 เอกสารแสดงลักษณะงาน(Job Description)   ไดมีการจัดทําเอกสารแสดงลักษณะ
งานของแตละตําแหนงงานขึ้น  เพื่อความชัดเจนในบทบาทหนาที่ที่ตองรับผิดชอบ 
 ขั้นตอนการดําเนินการจัดทําเอกสารแสดงลักษณะงาน(ดังแสดงในรูปที่ 5.32) 
ซึ่งมีสวนประกอบดังนี้ 

• ขอมูลตําแหนงงาน    ระบุชื่อตําแหนงงาน  หนวยงานที่สังกัดฝาย/แผนก/หนวย 
• อํานาจหนาที่และความรับผิดชอบ 
• การบังคับบัญชา  ระบุถึงผูบังคับบัญชาและผูใตบังคับบัญชา 
• พนักงานเซ็นรับทราบ  และการอนุมัติ 

5.7.2.1 ผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษยผูพิจารณาอนุมัติใช 
5.7.2.2 พนักงานและผูเกี่ยวของที่ระบุในเอกสาร  เซ็นรับทราบ 
5.7.2.3 การขอแกไขเอกสารแสดงลักษณะงาน  สามารถทําไดโดยการแจงขอเปลี่ยน

แปลงไปยังฝายทรัพยากรมนุษย  ซึ่งผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษยผูพิจารณาเหตุ
ผลการขอแกไข  และพิจารณาอนุมัติดําเนินการแกไข 

ตัวอยางของเอกสารแสดงลักษณะงาน(Job Description)ที่จัดทําขึ้น  แสดงในรูปที่ 5.33 
 

จัดทําเอกสาร 
แสดงลักษณะงาน 

 
 

อนุมัติ 
 

แกไขเอกสาร 
 
 

ผูเกี่ยวของลงนาม 
 

รูปที่ 5.32 แสดงขั้นตอนการดําเนินการจัดทําเอกสารแสดงลักษณะงาน 
 
 

ใช

ไม
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ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 

JD - 001 
วันที่เริ่มใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 
สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

ชื่อตําแหนง : ผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษย แผนก :  ทรัพยากรมนุษย 

ฝาย : ทรัพยากรมนุษย ผูบังคับบัญชาโดยตรง :      รองกรรมการผูจัดการ 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1) ดําเนินการเกี่ยวกับการจัดการงานบุคคลของพนักงาน  ไดแก  การจัดหา  คัดเลือก  บรรจุ  โยกยาย  รวมไปถึง

การพิจารณาศึกษาเพื่อการปรับปรุงการจัดการบุคคล 
2) พิจารณาการแบงสวนกําลังคนเพื่อความเหมาะสมกับปริมาณงานในแตละหนวยงาน 
3) ประมวลผลการพิจารณาการขึ้นเงินเดือนและคาจางประจําปของพนักงาน   และประเมินผลการทดลอง

ปฏิบัติงานของพนักงานใหม 
4) ดําเนินการและประสานงานเกี่ยวกับการจัดอบรมภายใน  หรือการจัดสงพนักงานไปอบรมภายนอก 
5) จัดทําและรักษาทะเบียนประวัติของพนกังาน  รวมถึงการบันทึกประวัติการผานการอบรมของพนักงาน 
6) การจัดเกี่ยวกับสวัสดิการตาง ๆ รวมไปถึงการรักษาพยาบาลของพนักงานบริษัท 
7) ทําหนาที่ประชาสัมพันธของบริษัท  และดําเนินการเกี่ยวกับการจัดกิจกรรมตาง ๆ ทั้งภายในและภายนอก

บริษัท 
8) อื่น ๆ ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 

 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  

 
รูปที่ 5.33 แสดงใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) 
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ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 
JD - 001 

วันที่เริ่มใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 
สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

ชื่อตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต แผนก :  ผลิต 

ฝาย : ผลิต ผูบังคับบัญชาโดยตรง :      รองกรรมการผูจัดการ 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1) วางแผนการผลิต  ประจําเดือน / สัปดาห / วัน  เพื่อใหงานเสร็จตามกําหนด 
2) ติดตามแผนการผลิตของเครื่องพิมพและเครื่องจักรตาง ๆ  ทุกวัน 
3) ติดตามแผนการผลิตในแตละขั้นของแตละงาน  และดําเนินการแกไขปญหาตาง ๆ ที่จะมีผลกระทบตอคุณ

ภาพและความลาชาของแตละงาน 
4) จัดวางแผนรวมกับแผนกชางในการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
5) จัดวางแผนรวมกับฝายบุคคลเพื่อดําเนินการฝกอบรมพนักงานในฝายผลิต 
6) ทํางานและประสานงานรวมกับฝายประกันคุณภาพ  ในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น 
7) อื่น ๆ  ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  

 
รูปที่ 5.33(ตอ) แสดงใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) 

 



138 

บทที่ 6 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
6.1 การประเมินผลระบบประกันคุณภาพ 
 จากระบบประกันคุณภาพที่ไดออกแบบไวดังกลาวในบทที่ 5  ผูวิจัยไดนําระบบดังกลาวไป
ทดสอบปฏิบัติกับกระบวนการขั้นตอนการพิมพ ในชวงระยะเวลา 4 เดือน โดยกําหนดขั้นตอนการ
นําไปปฏิบัติ ดังนี้ 

1. การฝกอบรมเพื่อทําความเขาใจกับผูปฏิบัติงาน 
2. การนําระบบไปปฏิบัติจริงในแตละหนวยงานที่เกี่ยวของในระบบ 

6.1.1 การฝกอบรม 
เพื่อเปนการทําความเขาใจกับผูปฏิบัติงาน จึงจาํเปนตองจัดใหมีการฝกอบรมกับผูปฏิบัติ

งานใหชัดเจนในระบบ และขั้นตอนที่ตองปฏิบัติ กอนที่จะใหผูปฏิบัติลงมือปฏิบัติงานจริง ซึ่งแบง
ข้ันตอนการดําเนินการ เปน 3 ขอ ดังนี้ 

1) กําหนดหลักสูตรการอบรมสําหรับพนักงานที่เกี่ยวของ 
2) ดําเนินการฝกอบรมตามตารางแผนงานที่กําหนด 
3) ประเมินผลผูเขารับการฝกอบรม(ดังแสดงในรูปที่ 6.1) 

หลังจากพนักงานทุกคนที่เกี่ยวของไดผานเกณฑการประเมินเปนที่เรียบรอยแลว จึงใหเร่ิม
ปฏิบัติจริงตามระบบที่กําหนดไว 

6.1.2 การนําระบบมาตรฐานตางๆ ไปใชในการปฏิบัติงานจริง 
ไดกําหนดใหมีการนําเอาเอกสารมาตรฐานตางๆ ไปทดลองใชในการพิมพงานตางๆ  

ทั้งประเภทการพิมพ 1 สี, 2 สี และ 4 สี ข้ึนไป ซึ่งใชเวลาทดสอบปฏิบัติงานจริงเปนเวลา 4 เดือน 
(ตั้งแตเดือน เมษายน ถึง กรกฎาคม 2543)  ซึ่งรวมงานที่ปฏิบัติทั้งหมด 753 งาน ไดมีการนํา
เอกสารมาตรฐานขั้นตอนตางๆ ทั้งหมดมาทําความเขาใจอีกครั้งหนึ่ง รวมไปถึงการทําความเขาใจ
ในการใชเอกสารใบบันทึกผลตางๆ ไดแก ใบบันทึกสอบคุณภาพกอนพิมพ, ใบบันทึกตรวจสอบ
คุณภาพระหวางพิมพ, ใบบันทึกตรวจสอบคุณภาพหลังพิมพ, ใบบันทึกการดูแลรักษาเครื่องพิมพ
เบื้องตน 

6.1.3 ขอบเขตของการนําระบบประกันคุณภาพไปทดลองปฏิบัติ 
1) แผนกพิมพ 1 สี และ 2 สี เวลาปฏิบัติงาน เฉพาะกลางวันเทานั้น ตั้งแต          

8.00-17.00 น. ดังนั้นการศึกษาผลการประเมินสามารถครอบคลุมไดทั้ง
หมด 

2) แผนกพมิพ 4 สี เวลาปฏิบัติงาน 2 ชวงเวลา 
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ใบประเมินผลและบันทึกการฝกอบรม 

รหัสหลักสูตร : TR-001 แกไขครั้งที่ : วันที่แกไข :  
เนื้อหาหลักสูตร :  
1. การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบเบ้ืองตน    ; กระดาษ , หมึกพิมพ, น้ํายา

ฟาวนเทน , ผายาง 
2. หลักการพิมพเบ้ืองตน 
3. การควบคุมคุณภาพในระหวางการพิมพ 
4. หลักการตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปและการสุมตัวอยาง 
5. การใชเครื่องพิมพอยางถูกตองและการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
6. การใชอุปกรณ&เครื่องมือวัดอยางถูกตอง 
 

ประเภทการฝกอบรม 
         ภายใน              ภายนอก 
         ภายใน            ภายนอก 
         ภายใน            ภายนอก 
         ภายใน              ภายนอก 
        ภายใน              ภายนอก 
        ภายใน              ภายนอก 

 

ช่ือพนักงาน :  ตําแหนง :  ชางพิมพ มือ1 
แผนก/ฝาย :   พิมพ/ผลิต วันที่อบรม:     20 / กพ. /2543 
วิธีการประเมิน : 

ไมตองประเมินผล 
ทดสอบวัดผลความเขาใจ (ตองผานเกณฑไมนอยกวา 50 %) 
ทดสอบดวยการปฏิบัติ 

ผลการประเมิน: 
                                  ผาน                                           อบรมซ้ํา                             ทันที 

ทุกๆ…………………………………. 

วิทยากร : 
1. ผูจัดการแผนกพิมพ/ผูจัดการฝายผลิต 
2. ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ 
3. หัวหนางานแผนกพิมพ 
4. หัวหนางานแผนกซอมบํารุง 
5. พนักงานสอบเทียบเครื่องมือวัด 

 

หมายเหตุ : 

ผูถูกประเมิน : ………………………………….. 
วันที่ :  …………../…………../…………. 

ผูประเมิน : ………………………………….. 
วันที่ :  …………../…………../…………. 

ผูจัดการตนสังกัด : ………………………………….. 
วันที่ :  …………../…………../…………. 

ผูจัดการฝายบุคคล : ………………………………….. 
วันที่ :  …………../…………../…………. 

 
 

รูปที่ 6.1  แสดงใบประเมินผลและบันทึกการฝกอบรม 
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กลางวัน ชวงเวลาปฏิบัติงาน  08.00-17.00 น. 
กลางคืน ชวงเวลาปฏิบัติงาน          20.00-05.00 น. 

 ดังนั้นการศึกษาประเมินผลของผูวิจัย จึงเลือกศึกษาเก็บขอมูลการทํางานของชวงปฏิบัติ
งานกลางวัน แตอยางไรก็ตามในทุกๆ 15 วันทํางาน จะมีการสลับเปลี่ยนเวลาปฏิบัติงานของ
พนักงานทั้ง 2 ชุด ซึ่งทําใหพนักงานชางพิมพทุกคนจะไดปฏิบัติตามระบบมาตรฐานดังกลาว 

6.1.4 การประเมินผล 
ผูวิจัยไดเลือกวิธีการประเมินผลโดยการประเมนิจากจํานวนงานที่ตองการพิมพ
ซอมใหมใหกับลูกคา โดยพิจารณาวาเปนสาเหตุจากการทํางาน ปรากฏผล ดังนี้ 

เดือน จํานวนงานที่พิมพ จํานวนงานที่ตองพิมพซอม (งาน) รวม เปอรเซ็นต 
 ทั้งหมด (งาน) แผนก 1 สี แผนก 2 สี แผนก 4 สี   

เมษายน 102 2 0 1 3 2.9% 
พฤษภาคม 234 1 1 2 4 1.7% 
มิถุนายน 201 2 0 0 2 0.99% 
กรกฎาคม 216 1 1 1 3 1.4% 
รวม 753 6 2 4 12 1.6% 

ตารางที่ 6.1  แสดงเปอรเซ็นตการพิมพซอมงานระหวางเดือน เมษายน-กรกฎาคม 2543 
 เมื่อพิจารณาผลการประเมินจากการนําเอาระบบมาตรฐานตางๆ มาใชงาน (4 เดือน) ใน
กระบวนการพิมพกระดาษแผนพบวาเปอรเซ็นตการซอมงานอันเนื่องจากสาเหตุการทํางาน ลดลง
เหลือ 1.6%โดย เฉลี่ย  เมื่อเปรียบเทียบกับขอมูลในชวงเวลาเดือนมิถุนายน-ธันวาคม ป2542  พบ
วามีคาเปอรเซ็นตการซอมงานเทากับ2.17%(อางอิงขอมูลของโรงงานตัวอยางในภาคผนวก ค.) 

จากขอมูลเปอรเซนตการพิมพซอมงานที่ยังปรากฏอยูในชวงเวลาที่นําระบบประกันคุณ
ภาพไปทดลองปฏิบัติ  เมื่อวิเคราะหถึงสาเหตุที่เกิดขึ้นกับแตละแผนกในแตละชวงเวลา  ปรากฏผล
ดังตารางที่6.2  ดังตอไปนี้ 

 จํานวนงานที่ตองพิมพซอม 

สาเหตุการพิมพซอม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม รวม 

 1 สี 2 สี  4 สี 1 สี 2 สี  4 สี 1 สี 2 สี  4 สี 1 สี 2 สี  4 สี  

1. จุดดางบนพื้นทึบ 1 - - 1 - - - - - 1 - - 3 

2. สีไมสม่ําเสมอ - - 1 - - - - - - - - 1 2 

3. รอยเลอะ 1 - - - 1 1 1 - - - 1 - 5 

4. ตัวอักษรขาดหาย - - - - - 1 - - - - - - 1 

5. ภาพพิมพกระดํากระดาง - - - - - - 1 - - - - - 1 

             12 

ตารางที่ 6.2  แสดงสาเหตุการพิมพซอมงานระหวางเดือน เมษายน-กรกฎาคม 2543 
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 ปญหาดังกลาวที่ทําใหตองมีการพิมพซอมงานอยู(ตามตารางที่แสดง)  สามารถวิเคราะห
สาเหตุหลักๆไดดังนี้ 

1. สาเหตุมาจากคุณภาพกระดาษ  เนื่องจากคุณภาพของวัตถุดิบกระดาษที่ไมไดมาตร
ฐานจะสงผลกระทบตอคุณภาพงานพิมพ  ซึ่งมีรายละเลียดดังนี้ 

• ปญหาขุยบริเวณขอบกระดาษ  เมื่อกระดาษวิ่งเขาสูแทนพิมพจะทําใหขุยจาก
บริเวณขอบกระดาษ  หลุดเขาไปติดในบริเวณผายาง  ซึ่งเมื่อพิมพงานลักษณะ
พื้นทึบก็จะปรากฏจุดดางบนพื้นทึบไดดังกลาว 

• ปญหาผิวหนากระดาษไมเรียบ  ทําใหกระดาษที่ผานการพิมพ(ลงหมึกแลว)เกิด
การเสียดสีบริเวณผิวหนาของระหวางแผนตอแผน  ทําใหเกิดปญหารอยเลอะของ
หมึกที่ยังไมแหงสนิทไปปรากฏบนพื้นที่พิมพ  นอกจากนี้บางกรณียังเปนสาเหตุ
ของปญหาการรับหมึกไมสม่ําเสมอเทากันทั่วบริเวณแผนอีกดวย  ซึ่งเรียกวาเปน
อาการภาพพิมพกระดํากระดาง 

ปญหาที่มีสาเหตุจากคุณภาพกระดาษ  ถึงแมวาระบบตรวจสอบคุณภาพรับเขา  ซึ่ง
เปนไปไดวาจะมีบางlotที่ผานการตรวจสอบคุณภาพแลว  แตไมปรากฏผลตรวจที่พบความบก
พรองดังกลาว  ซึ่งเปนไปไดเนื่องจากการผลิตกระดาษจะผลิตในจํานวนที่มากตอlot  การควบคุณ
ภาพใหไดคุณภาพสม่ําเสมอทั้งหมดจึงเปนไปไดยาก 

2. สาเหตุจากการพิมพที่พบและเปนสาเหตุของการพิมพซอมงาน ไดแก 
- สีภาพพิมพไมสม่ําเสมอ  
- ภาพพิมพตัวอักษรขาดหาย 
ซึ่งเปนปญหาที่ตัวบุคลากรชางพิมพบางคน  เนื่องจากยังขาดความรอบคอบและเอา

ใจใสตอการควบคุมคุณภาพระหวางพิมพ  ทั้งนี้มีสาเหตุมาจากหลายปจจัย เชน ขาดแรงจูงใจใน
การทํางาน  เกิดความเมื่อยหลาในการทํางาน  โดยเฉพาะอยางยิ่งการขาดแรงจูงใจในการทํางาน
ที่เกี่ยวของกับรายได  เปนสิ่งที่สําคัญที่ทําใหเกิดผลกระทบตอการไมเอาใจใสตอการทํางาน  เปน
ปญหาที่ผูบริหารตองหาทางแกไขตอไป 
 
6.2 สรุประบบประกันคุณภาพของกระบวนการผลิตที่นําเสนอในงานวิจัย 
 งานวิจัยระบบประกันคุณภาพของกระบวนการผลิตในข้ันตอนการพิมพชนิดกระดาษปอน
แผน  ไดถูกจัดสรางขึ้นโดยเลือกโรงพิมพตัวอยางแหงหนึ่งเพื่อมําการศึกษา  แตเดิมโรงพิมพตัว
อยางจะปฏบิัติงานกันอยางไมมีระบบคุณภาพที่ชัดเจน  การตัดสินใจเรื่องคุณภาพจะอาศัย
ประสบการณของพนักงานหรือหัวหนางานแตละคน  ซึ่งมีผลใหเกิดความแตกตางของคุณภาพสิน
คาในแตละบุคคล  ปญหาที่พบมากในชวงเวลากอนมีการนําระบบประกันคุณภาพมาใช  ก็คือ  
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คุณภาพงานพิมพไมไดมาตรฐานตามความตองการของลูกคา  คุณภาพงานพิมพไมสม่ําเสมอใน
การพิมพคร้ังเดียวกัน  ทําใหมีผลตองมีการพิมพซอมงานบอยครั้ง  นอกจากนี้ยังพบปญหาการ
ปะปนของของเสียกับงานพิมพที่สงไปใหลูกคา  ผลที่ตามมาคือการสูญเสียความมั่นใจของลูกคา
ตอคุณภาพงานพิมพ  และสูญเสียคาใชจายในการพิมพซอมงานใหกับลูกคาอีกดวย 

ในงานวิจัยไดนําเสนอระบบประกันคุณภาพของกระบวนการผลิตในข้ันตอนการพิมพ  
เมื่อไดมีการนําไปทดลองปฏิบัติ  สามารถแกไขปญหาตางๆของกระบวนการพิมพ  สรุปไดเปน
ประเด็นที่สําคัญดังนี้ 

1. สวนการจัดการองคกร ไดจัดระบบที่ชัดเจนในบทบาทหนาที่ของแตละหนวยงานที่
เกี่ยวของกับระบบคุณภาพ  รวมไปถึงกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของแตละ
ตําแหนงงาน  ซึ่งแสดงไวเปนเอกสารใบแสดงลักษณะงาน  ทําใหแกไขปญหาบทบาท
หนาที่ของแตละหนวยงานที่ไมมีความชัดเจนได  แตละหนวยงานจึงปฏิบัติหนาที่ตาม
นโยบายที่ไดรับมอบหมายอยางมีทิศทาง 

2. การตรวจสอบ  ระบบที่นําเสนอเพื่อตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ  ไดกําหนดใหมี
มาตรฐานการตรวจสอบในแตละขั้นตอน  ดังนี้ 
2.1 การตรวจสอบวัตถุดิบรับเขา  ไดแก กระดาษ  หมึกพิมพ  น้ํายาฟาวนเทน  ซึ่งเปน

วัตถุดิบที่มีผลโดยตรงกับคุณภาพงานพิมพ  เพื่อปองกันปญหาวัตถุดิบที่ไมไดคุณ
ภาพ  ใหเขาสูกระบวนการพิมพนอยที่สุด(แมวาจะไมสามารถกําจัดใหออกไปได
หมดอยางสิ้นเชิง)  ปญหาดังกลาวไดแก   

- ปญหาคุณภาพกระดาษ  ไดแก ปญหาขุยกระดาษ  เฉดสไีมสม่ําเสมอ  
ผิวหนาไมเรียบ   ผิวหนากระดาษสกปรกมีตําหนิ 

- ปญหาคุณภาพหมึกพิมพ ไดแก หมึกมีความหนืดมากเกินไป  เฉดสีไม
ถูกตองตามที่ตองการ  คุณสมบัติการแหงตัวและการรับหมึกไมดี   

- ปญหาคุณภาพคุณภาพน้ํายาฟาวนเทนไมสม่ําเสมอ  ไดแก ปญหาคา
ความเปนกรด-ดาง  ความ สะอาด 

พบวาการมีระบบตรวจสอบวัตถุดิบรับเขา  ทําใหพบปญหาเหลานี้กอนและสามารถปองกัน
ไมใหเขาสูกระบวนการพิมพได   

2.2 การตรวจสอบวัตถุดิบกอนใช    ระบบไดออกแบบโดยที่กําหนดมาตรฐานและวิธี
การตรวจสอบวัตถุดิบตางๆกอนนําเขาเครื่องพิมพ  ซึ่งปฏิบัติอยางถูกตองโดยชาง
พิมพ  ในขั้นตอนนี้เปนการทวนสอบคุณภาพของวัตถุดิบ(กระดาษ, หมึกพิมพ, 
น้ํายาฟาวนเทน)อีกครั้ง  กอนนําเขาสูกระบวนการพิมพ  ซึ่งจะทําใหเกิดความมั่น
ใจในคุณภาพวัตถุดิบกอนใชงานพิมพ   
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2.3 การตรวจสอบคุณภาพระหวางพิมพ  ระบบไดที่ออกแบบไดใหความสําคัญกับข้ัน
ตอนนี้อยางมาก  ไดกําหนดมาตรฐานและวิธีการตรวจสอบคุณภาพในระหวาง
พิมพ  เพื่อใหสามารถควบคุมปจจัยตางๆที่จะมีผลทําใหคุณภาพเบี่ยงเบนได  
ตลอดจนมาตรฐานวิธีการการปรับต้ังเครื่องพิมพใหถูกตอง  เนื่องจากเดิมที่
ปฏิบัติงาน(กอนนําระบบประกันคุณภาพมาใช)ไมมีหลักเกณฑการควบคุมคุณ
ภาพระหวางพิมพ  ไมมีการกําหนดความถี่ในการสุมตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ  
รวมไปถึงการตรวจสอบและควบคุมสภาวะการพิมพ  ดังนั้นการสรางระบบเกณฑ
การตรวจสอบคุณภาพระหวางพิมพ  จึงชวยทําใหปญหาคุณภาพงานพิมพไม
สม่ําเสมอลดลง   

2.4 การตรวจสอบคุณภาพงานพิมพสําเร็จรูป(แผนพิมพ)  เปนขั้นตอนสุดทายที่ตรวจ
สอบเพื่อประกันวาแผนพิมพที่ไดในกระบวนการผลิตที่ผาน  มีคุณภาพอยูใน
เกณฑการยอมรับที่กําหนดไว  การที่มีการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพสําเร็จรูปนี้
เปนระบบใหมที่ถูกกําหนดขึ้นมาใหปฏิบัติ(เดิมไมมีวิธีการปฏิบัตินี้)  เพื่อเปนการ
ประกันวางานพิมพมีคณุภาพสม่ําเสมอจริงตามตองการ 

3. จัดทําเอกสารที่ใชควบคุมในระบบประกันคุณภาพ  ไดแก 
3.1 มาตรฐานการตรวจสอบงานพิมพ 
3.2 แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการพิมพ 
3.3 มาตรฐานขั้นตอนการทํางานในกระบวนการพิมพ 
3.4 ขั้นตอนการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอน  ที่เดี่ยวของในระบบประกันคุณภาพ 
3.5 แบบฟอรมบันทึก 
3.6 ขอกําหนดสภาวะการพิมพ 
เอกสารตางๆเหลานี้ไดถูกจัดทําขึ้นเพื่อใชเปนบรรทัดฐานในการทํางานของพนักงาน  
ซึ่งเมื่อประเมินผลจากการนําไปปฏิบัติทําใหมั่นใจไดวา  พนักงานทํางานอยางถูกวิธี
การมากขึ้นอยางไดผล  พิจารณาไดจากไมพบปญหาพิมพงานเสียอันเนื่องการทํางาน
ที่ไมถูกวิธี 

4. การบํารุงรักษาเครื่องพิมพเชิงปองกัน  จัดทําแผนการบํารุงรักษาเบื้องตนของเครื่อง
พิมพ  เพื่อใหชางพิมพและชางซอมบํารุงนําไปปฏิบัติ  พบวาสามารถแกปญหาคุณ
ภาพงานพิมพเสียเนื่องจากปญหาสภาพเครื่องพิมพไมดีหรือไมพรอมใชงานได  เชน 
การที่มีแผนการบํารุงรักษาตรวจสอบประจําวัน  เมื่อตรวจพบปญหาระบบควบคุม
การจายน้ํายาฟาวนเทน  ซึ่งปญหาดังกลาวสามารถใชเครื่องพิมพงานได(ไมเสียหาย
ถึงกับเดินเครื่องไมได)  แตวาปญหาดังกลาวมีผลตอคุณภาพงานพิมพที่ไมดี  ดังนั้น
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เมื่อมีแผนการบํารุงรักษาตรวจสอบประจําวันจึงทําใหตรวจพบและแกไขปญหาให
เรียบรอยกอนพิมพงาน   

อนึ่งการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพดังกลาว  เพื่อวัตถุประสงคการ
ตรวจสอบความพรอมของเครื่องพิมพกอนใชงาน  ดังนั้นการวัดผลของระบบจึง
ประเมินจากสาเหตุของการพิมพงานเสียเทานั้น  ไมไดพิจารณาวัดผลจากสัดสวน
จํานวนเวลาเครื่องเสียแตอยางใด      

5. การฝกอบรม   ในระบบไดกําหนดใหมีการเตรียมความพรอมของบุคคลากรกอนที่ให
นําระบบประกันคุณภาพที่ออกแบบไปใช  ดังนั้นจึงไดมีการกําหนดหลักสูตรฝกอบรม
ใหแกพนักงานแตละหนวยงาน  ใหมีความรูความเขาใจกอนลงมือปฏิบัติงานจริง  
เมื่อมีการนําหลักสูตรและแผนการอบรมไปปฏิบัติ  พบวาสามารถแกไขปญหา
พนักงานขาดทักษะในการทํางานอยางไดผล    พนักงานในแตละตําแหนงงานเขาใจ
วิธีการทํางานไดดีข้ึน  พบวาชางพิมพมือ2,3และ4มีความชํานาญในการพิมพมากขึ้น  
ทําใหสามารถทํางานรวมมือประสานงานกับชางพิมพมือ1ไดดี  การหมุนเวียนชาง
พิมพไปปฏิบัติงานที่เครื่องพิมพอ่ืน(เมื่อมีความจําเปน)สามารถทํางานโดยงายขึ้น  
เนื่องจากพนักงานไดผานการฝกฝนมาตรฐานการทํางานเดียวกันดวยวิธีการที่ถูกตอง    
แตอยางไรก็ตามปญหาเรื่องบุคลากรเปนปญหาที่ละเอียดออน  มีปจจัยอื่น(ซึ่งไม
สามารถแกไขไดดวยระบบ)ที่มีผลกระทบตอการทํางาน ไดแก การขาดแรงจูงใจใน
การทํางานที่เกี่ยวของกับผลตอบแทนรายได  การขาดการเอาใจใสตองาน  เปนตน  
ซึ่งตองอาศัยแนวทางการจัดการที่เหมาะสมของผูบริหารระดับสูงมาแกไขตอไป 

6. การสอบเทียบเครื่องมือวัด  การดูแลรักษาและการเลือกใช  ในระบบไดกําหนดใหมี
การตรวจสอบและสอบเทียบเครื่องมือวัดตามชวงเวลา  เพื่อมั่นใจวาเครื่องมือวัดยังมี
ความถูกตองที่สามารถใชงานไดอยูเสมอ  แตเดิมปญหาการใชเครื่องมือวัดไมถูกตอง  
และการใชเครื่องมือวัดโดยไมทราบคาความถูกตอง  ทําใหเกิดผลกระทบตอคุณภาพ
งานพิมพ(เนื่องจากปรับต้ังเครื่องพิมพไมไดมาตรฐาน)  ดังนั้นเมื่อมีระบบตรวจสอบ
และสอบเทียบเครื่องมือวัด  จึงทําใหพนักงานใชเครื่องมือวัดไดอยางถูกตอง  และ
เครื่องมือวัดจะไดรับการตรวจสอบสภาพและประเมินคาการวัดวาถูกตองอยูเสมอ
กอนใชงาน  นอกจากนี้การมีระบบดังกลาวทําใหสามารถประเมินจํานวนเครื่องมือวัด
ที่ตองการใชงานในแตละชวงเวลาไดอยางเหมาะสม  ซึ่งทําใหชวยแกไขปญหาจํานวน
เครื่องมือวัดที่ไมเพียงพอกับการใชงานไดในระดับหนึ่ง 
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6.3  ผลที่คาดวาจะไดรับจากการนําระบบประกันคุณภาพไปปฏิบัติ 
จากการนําระบบประกันคุณภาพที่อออกแบบไปทดลองปฏิบัติและประเมินผล  ผลที่

คาดวาจะไดรับสามารถสรุปไดดังนี้ 
1. การจัดการองคกร  เกิดความชัดเจนในขอบเขตหนาที่  ความรับผิดชอบของแตละแผนก

และแตละตําแหนงงาน  ทําใหผูปฏิบัติงานเขาใจในหนาที่ความรับผิดชอบและบทบาท
ของตนเองในระบบคุณภาพ 

2. มีรูปแบบการจัดการฝกอบรมที่ชัดเจน  ทําใหมีแนวทางการพัฒนาบุคลากรในเรื่องใด
บาง  และเกิดความมั่นในในบุคลากรที่จะปฏิบัติงานรับผิดชอบในหนาที่นั้นๆ  โดย
เฉพาะชางพิมพซึ่งเปนบุคคลที่ปฎิบัติหนาที่ที่เกี่ยวของกันโดยตรงกับคุณภาพงานพิมพ 

3. การจัดทําเอกสารคุณภาพตางๆ  ไดแก  แผนผังควบคุมคุณภาพ  มาตรฐานขั้นตอนการ
ทํางาน  ขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ  ทําใหเกิดความมั่นใจไดวาพนักงานแตละคนที่
เกี่ยวของในแตละหนาที่เดียวกัน  จะเขาใจและสามารถปฏิบัติงานไดอยางมีคุณภาพ
เหมือนกัน  ดวยวิธีการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานเดียวกัน 

4. เกิดความมั่นใจในวัตถุดิบที่จะนาํมาใช  เนื่องจากมีระบบการตรวจสอบวัตถุดิบรับเขา
กอนจะนําเขาสูกระบวนการผลิต(พิมพ)  ซึ่งสามารถสรางความมั่นใจไดในระดับหนึ่งวา
วัตถุดิบแตละรุนสามารถนําไปใชพิมพไดโดยมีผลกระทบตอคุณภาพนอยที่สุด 

5. การกําหนดใหมีผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ  เกิดความชัดเจนในการควบคุมคุณ
ภาพในระหวางการผลิตในแตละขั้นตอน  ทําใหเกิดความมั่นใจไดวามีการตรวจสอบ
คุณภาพทุกขั้นตอนอยางเปนมาตรฐาน  เพื่อใหไดงานพิมพที่มีคุณภาพ  นอกจากนี้ขอ
มูลตางๆที่เกิดขึ้นยังสามารถใชวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อการแกไขและปองกัน 

6. เกิดความมั่นใจในเครื่องจักร(เครื่องพิมพ)ที่ใชวามีสภาพความพรอมที่สามารถพมิพงาน
ใหไดคุณภาพตามที่ตองการ  อันเนื่องมาจากกการที่กําหนดใหมีแผนการตรวจสอบและ
บํารุงรักษาเครื่องพิมพที่ชัดเจน   

7. กําหนดใหแผนการและวิธีการที่จะตรวจสอบสภาพและสอบเทียบเครื่องมือวัด  ทําให
มั่นใจในการเลือกใฃอุปกรณเครื่องมือวัดที่ถูกตองและใหผลการวัดที่เชื่อถือได  รวมไป
ถึงวิธีการใชเครื่องมือวัดไดอยางถกูตอง 

8. มีการกําหนดใหมีหลักเกณฑและวิธีการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพสําเร็จรูปกอนจะสง
งานไปยังแผนกตอไป  ทําใหเกิดความมั่นใจไดวาไมมีของเสียผานไปไดมากกวาเกณฑ
การที่ยอมรับ  ซึ่งทําใหแผนกงานหลังพิมพทํางานไดสะดวก 

9. ปญหาการพิมพซอมงานนอยลง  ทําใหชวยประหยัดตนทุนการผลิต 
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10. ผลของการนําระบบคุณภาพมาปฏิบัติ  ทําใหลูกคาเกิดความมั่นใจและพอใจในคุณ
ภาพงานพิมพที่ไดรับ 

11. ระบบประกันคุณภาพที่ออกแบบสําหรับข้ันตอนการผลิตงานพิมพประเภทกระดาษ
ปอนแผน  สามารถนําไปเปนแนวทางเพื่อจัดทําระบบประกันคุณภาพงานพิมพประเภท
กระดาษปอนมวน  และรวมไปถึงขั้นตอนกอนและหลังพิมพ  นอกจากนี้ยังสามารถ
พัฒนาตอไปใหเขาสูระบบคุณภาพISO9000ไดตอไป 

12. ผลทางดานจิตใจ  ทําใหพนักงานภายในองคกรเกิดความเชื่อมั่นในคุณภาพงานที่ผลิต  
และพนักงานมีความมั่นใจในการทํางานมากขึ้น  ซึ่งมีผลทาํใหองคกรเจริญกาวหนา  
ลูกคามีความพึงพอใจในสินคา  สงผลใหมีโอกาสสรางงานใหมๆเขามา  สรางลูกคาราย
ใหมๆเพิ่มข้ึน  อันมีผลตอรายไดและผลประโยชนตอพนักงานทุกคน 

 
6.4 สรุปผลเปรียบเทียบกอนและหลังจากการนําระบบประกันคุณภาพไปปฏิบัติ 

สามารถสรุปเปนตารางเปรียบเทียบไดดังนี้ 
 

เรื่อง กอนจัดทําระบบ 
ประกันคุณภาพ 

หลังจัดทําระบบ 
ประกันคุณภาพ ปญหาที่ถูกแกไข 

1. การตรวจสอบ
วัตถุดิบรับเขา 

ไมมีระบบตรวจสอบวัตถุ
ดิบรับเขา 

กําหนดคูมือปฏิบัติใหมีระบบการ
ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตน  กอน
รับวัตถุดิบเขาทุกครั้ง 
มีบันทึกการตรวจสอบ 

ปองกันวัตถุดิบที่มีคุณภาพไมดี
เขาสูกระบวนพิมพ ไดแก ปญหา
กระดาษ หมึกพิมพ น้ํายาฟาวน
เทน 

2. การตรวจสอบ
วัตถุดิบกอน
พิมพ 

มีการตรวจสอบบางเปน
บางครั้ง  ไมมีขอกําหนดที่
ชัดเจน 

มีขอกําหนดตรวจสอบทุกครั้งใน
แตละครั้งกอนพิมพ  และปฏิบัติ
ทุกเครื่องพิมพ  และกําหนดวิธีการ
ปฏิบัติพรอมบันทึกผล 
มีบันทึกการตรวจสอบ 

เตรียมวัตถุดิบใหมีสภาพเหมาะ
สมกับการใชงานพิมพ  และปอง
กันปญหาคุณภาพวัตถุดิบไมดี
เขาสูเครื่องพิมพ 

3.การตั้งและควบ
คุมปจจัยตางๆ
ของเครื่องพิมพ 

มีการปฏิบัติตามวิธีของแต
ละบุคคล ไมเปนบรรทัด
ฐานเดียวกัน 

มีเอกสารกําหนดวิธีการปฏิบัติที่
เปนมาตรฐาน 
มีบันทึกการตั้งปจจัยตางๆของการ
พิมพแตละครั้ง 

ชางพิมพแตละแทนสามารถปรับ
ต้ังเครื่องพิมพ  สภาวะการพิมพ 
ไดอยางถูกตอง  งานพิมพเสีย
จากการตั้งเครื่องพิมพไมถูกหมด
ไป เชน การตั้งคารองหนุนผายาง
ไดเปนเกณฑเดียวกัน 

 
ตารางที่ 6.3  แสดงการเปรียบเทียบกอนและหลังจากการนําระบบประกันคุณภาพไปปฏิบัติ 
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เรื่อง กอนจัดทําระบบ 
ประกันคุณภาพ 

หลังจัดทําระบบ 
ประกันคุณภาพ ปญหาที่ถูกแกไข 

4. การควบคุมคุณ
ภาพระหวาง
พิมพ 

- ไมมีมาตรฐานเกณฑการ
ตรวจสอบที่ชัดเจน 

- ไมมีเกณฑกําหนด
ความถี่ที่ชัดเจนในการ
สุมตรวจเพื่อควบคุมคุณ
ภาพ 

- กําหนดคูมือวิธีการปฏิบัติตรวจ
สอบคุณภาพในระหวางพิมพ  
เปนบรรทัดฐานเดียวกัน 

- กําหนดเกณฑความถี่ที่ชัดเจน
สําหรับสุมตรวจเพื่อควบคุมคุณ
ภาพ  และมีการบันทึกผลที่
ตรวจสอบได 

- มีการบันทึกการตรวจสอบแตละ
งานพิมพ 

ขอบกพรองที่พบในระหวางพิมพ
ถูกตรวจพบไดงายขึ้น  และไดรับ
การแกไขในระหวางพิมพ 
งานพิมพมีคุณภาพสม่ําเสมอดี
ขึ้น 

5. การตรวจสอบ
คุณภาพงาน
พิมพสําเร็จรูป 

ไมมีระบบตรวจสอบ กําหนดรูปแบบและแผนการตรวจ
สอบที่ชัดเจน  ดวนแผนการสุมชัก
ตัวอยางแบบตอเนื่อง(CSP)ที่ 
AOQL 2% 

งานพิมพที่สงมอบใหลูกคาไมมี
ความสม่ําเสมอ  มีงานพิมพที่
เปนขอบกพรองปะปนไปสูลูกคา
ลดนอยลง(อยูภายในเกณฑ 2%) 
ซ่ึงเปนเกณฑที่สามารถรับประกัน
กับลูกคาได 

6.การบํารุงรักษา
เครื่องพิมพ 

มีการปฏิบัติของแตละ
เครื่องพิมพ  แตไมมีแผน
การและหัวขอการตรวจ

สอบที่ชัดเจน 

มีแผนการและหัวขอการตรวจสอบ
ที่ชัดเจน  ของแตละวันที่ชางพิมพ
ตองปฏิบัติ 

คุณภาพงานพิมพที่ไมไดมาตร
ฐานเนื่องจากเครื่องพิมพมีสภาพ
ไมพรอมกับการใชงาน  จะถูก
ตรวจพบและแกไขกอนใชพิมพ
งาน 

7. การฝกอบรม มีการสอนงานในภาค
ปฏิบัติโดยหัวหนางานแต
ละคน 

กําหนดแผนการและหลักสูตรฝก
อบรมของแตละตําแหนง  และ
ประเมินผลกอนปฏิบัติงาน 

พนักงานหรือชางพิมพเดิม  เขา
ใจและปฏิบัติงานไดถูกวิธีการ
มากขึ้น  ไดแก การเตรียมวัตถุดิบ 
การปรับต้ังสภาวะการพิมพ  การ
ควบคุมคุณภาพ  
พนักงานหรือชางพิมพใหม  ไดรับ
การฝกสอนอยางเปนระบบและ
ถูกวิธี 
ไมพบสาเหตุการพิมพซอมงาน
อันเนื่องมาจากการทํางานผิดวิธี 

8. เครื่องมือวัด ไมมีระบบตรวจสอบและ
สอบเทียบ 

กําหนดใหมีแผนการตรวจสอบ
และสอบเทียบเครื่องมือวัดที่จะใช
งานตามเวลา     

ชางพิมพใชเครื่องมือวัดไดอยาง
ถูกตองทุกคน 
ปญหาการวัดที่ผิดพลาดอันเนื่อง
จากเครื่องมืออานคาไดคลาด
เคลื่อนหมดไป   

 
ตารางที่ 6.3(ตอ)  แสดงการเปรียบเทียบกอนและหลังจากการนําระบบประกันคุณภาพไปปฏิบัติ 
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เรื่อง กอนจัดทําระบบ 
ประกันคุณภาพ 

หลังจัดทําระบบ 
ประกันคุณภาพ ปญหาที่ถูกแกไข 

9.ระบบการตรวจ
ติดตาม 

ไมมี จัดใหมีระบบตรวจติดตาม  เพื่อ
สรางความมั่นใจในการปฏิบัติตาม
ระบบ  และเปนการคนหาขอบก
พรองเพื่อการพัฒนา 

ชวยตรวจสอบพนักงานที่ไมเอา
ใจใสในการทํางานได   
กําหนดแนวทางการพัฒนา
พนักงานในเรื่องการฝกอบรม 

10.คุณภาพแผน
พิมพ 

มีเปอรเซนตการพิมพซอม
งานสูงกวา 

มีเปอรเซนตการพิมพซอมงานต่ํา
ลง 

สรางความเชื่อมั่นใหกับลูกคาเกา
ที่จะยังใชบริการตอไปและลูกคา
ใหมที่จะเขามาใชบริการ 
การรองเรียนจากลูกคาลดลง 
ตนทุนการพิมพตํ่าลง  เนื่องจาก
ของเสียมีแนวโนมลดต่ําลง 
 

 
ตารางที่ 6.3(ตอ)  แสดงการเปรียบเทียบกอนและหลังจากการนําระบบประกันคุณภาพไปปฏิบัติ 

 
6.5 ขอเสนอแนะตอระบบประกันคุณภาพที่นําเสนอ 

จากการที่ไดนําเสนอระบบประกันคุณภาพและนําไปทดลองปฏิบัติในชวงเวลาหนึ่ง  แมวา
โดยภาพรวมจะถือวาผลการประเมินเปนที่นาพอใจ  แตก็ยังมีอุปสรรคบางประการซึ่งคาดวาจะกอ
ใหเกิดโอกาสที่จะทําใหระบบประกันคุณภาพมีขอบกพรอง  ซึ่งไดสรุปเปนขอเสนอแนะดังนี้ 

1. การสรางจิตสํานึกเรื่องคุณภาพใหกับพนักงาน  ควรใหมีกิจกรรมใดๆหรือการรณรงค
เร่ืองคุณภาพ  เพื่อใหพนักงานมรความกระตือรือรนสนใจและมีสวนรวมในการรับผิดชอบที่จะ
ปฏิบัติอยางมีสํานึกในคุณภาพ  ซึ่งจะทําใหระบบประกันคุณภาพถูกนําไปใชอยางมีประสิทธิภาพ
และงายตอการพัฒนาตอไป 

2. การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพในแตละขั้นตอน  จําเปนตองมีเครื่องมือวัดหรือ
อุปกรณ  แตสภาพเศรษฐกิจในปจจุบัน  ทําใหทางโรงพิมพตัวอยางมีความจําเปนที่ไมสามารถเพิ่ม
จํานวนเครื่องมือวัดหรืออุปกรณดังกลาวใหพอเพียงได  ดังนั้นในอนาคตเมื่อมีความพรอมเร่ือง
จํานวนเครื่องมือวัดหรืออุปกรณ  จะทําใหระบบคุณภาพมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

3. เนื่องจากในกระบวนการผลิตงานพิมพ  ยังมีขั้นตอนกอนพิมพที่เปนขั้นตอนที่สําคัญ  
คือ การทําฟลม  การทําเลยเอาท(layout)  การทําแมพิมพ  ซึ่งขั้นตอนดังกลาวลวนแตมีผลกระทบ
ตอคุณภาพงานพิมพทั้งสิ้น  หลายๆครั้งพบวาในขั้นตอนการพิมพไมสามารถผลิตงานพิมพไดคุณ
ภาพตามตองการ  อันเกิดเนื่องจากการปฏิบัติงานของขั้นตอนกอนพิมพไมมีคุณภาพ  เชน  การ
วางเลยเอาทผิด  การอัดแมพิมพ(เพลท)ไมมีคุณภาพ  ทําใหเกิดอุปสรรคตอการพิมพเพื่อใหไดคุณ
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ภาพตามตองการ  หลายๆครั้งจําเปนตองมีการยอนกลับเพื่อแกไขแมพิมพ  ทําใหเครื่องพิมพหยุด
โดยไมจําเปน 

นอกจากนี้ในขั้นตอนกอนพิมพ  บางครั้งจะดําเนินการโดยลูกคาและสงแมพิมพมา
เขาสูกระบวนการพิมพ    ซึ่งก็จะพบปญหาเชนเดียวกัน  ดังนั้นถามีการสรางระบบประกันคุณภาพ
สําหรับข้ันตอนกอนพิมพก็จะชวยปองกันปญหาและสนับสนุนในขั้นตอนการพิมพได 
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เรื่อง :  

การตรวจกระดาษรับเขา 
 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร :    
WI – 001 

 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  

 เอกสารวิธีการปฏิบัตินี้ถูกกําหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา  วิธีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ ประเภทกระดาษ   
จะถูกนําไปใชปฏิบัติไดอยางถูกตอง  เพื่อใหไดมาซึ่งวัตถุดิบกระดาษที่มีคุณภาพที่ ดีเหมาะสมกับการนําไปใชใน 

 กระบวนการพิมพ 
2. ขอบเขต :    

วิธีการปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชในการตรวจกระดาษรับเขา  เพื่อนําไปใชในกระบวนการพิมพออฟเซ็ต แบบกระดาษปอน 
แผน 

3. นิยาม :  
รุน(lot) หมายถึง กระดาษแผนประเภท ชนิด และน้ําหนักมาตรฐานเดียวกัน  มีเครื่องหมายการคา เดียวกัน  ที่นําเขามา 
ในระยะเดียวกัน 

4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
ตลับเมตร 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 พนักงานควบคุมคุณภาพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 การสุมตัวอยาง               เกณฑการชักตัวอยางเพื่อการตรวจสอบรับกระดาษแผน  เปนไปตามาตาราง  ดังนี้ 
 

ขนาดรุน(หอ) ขนา
ดตัวอยางหอ 

ขนาด
ตัวอยางที่สุม จากคอลัมนที่ 

2 

เลขจํานวนที่ยอมรับ 

ไมเกิน 150 2 2 0 
151 ถึง 500 8 8 1 
501 ถึง 3200 13 13 2 

3201 ถึง 10000 20 20 3 
เกิน 10000 32 32 5 

                                                                                                                                                                           ที่มา : มอก. 287-2535 
ตารางที่1 แผนชักตัวอยางและเกณฑการยอมรับ 

 
 การชักตัวอยางโดยวิธีการสุมจากรุนเดียวกันมาตรวจสอบตามจํานวน(ตามตาราขางตน)  ใหดึงกระดาษ 3 แผนนอกของหอที่สุมทิ้งกอน  แลว
นําตัวอยางกระดาษหอละ 1 แผนไปตรวจสอบตามขอกําหนดตอไป 
 
6.2 การตรวจสอบและทดสอบ 

6.2.1  การทดสอบขนาดและลักษณะทั่วไป  ตัวอยางแผนกระดาษที่สุมชักตัวอยาง  จะถูกนํามาตรวจทดสอบตามรายละเอียด  ดังตอไปนี้ 
6.2.1.1  ประเภท  ชนิด  ตรงตามฉลากที่ระบุขางหอ  เชน กระดาษปอนด กระดาษอารต 
 6.2.1.2  ความเรียบ  ตองมีผิวเรียบ  ปราศจากรอยทะลุหรือฉีกขาด 
6.2.1.3 การตัด  ตรวจสอบขอบกระดาษ  ริมขอบตองเรียบ  ไมมีขุยกระดาษติด 
6.2.1.4 การไดฉากของแตละดาน  การทดสอบริมแตละดานไดฉากกัน  ใหพับคร่ึงกระดาษตามดานใดดาน 
 หนึ่ง  ใหมุมที่สมนัยกันทับกันพอดีดานหนึ่ง  ดานตรงขามที่สมนัยกันจะตางกันไดไมเกิน 2 mm 
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เรื่อง :  

การตรวจกระดาษรับเขา 
 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร :    
WI – 001 

 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
สําหรับกระดาษที่กวางไมเกิน 600 mm   และคาสมนัยกันจะตางกันไดไมเกิน 3 mm  สําหรับกระดาษที่กวาง เกิน 600 

mm 
6.2.1.5 ลักษณะโกงงอของแนวขอบกระดาษ  ตองไมปรากฏใหเห็น 
6.2.1.6 ตรวจสอบรอยตําหนิ  สกปรกบนผิวหนากระดาษ  ตองไมปรากฏจนเดนชัดจนเกินไปทั้ง 2 ดานของกระดาษ   ไมปรากฏฝุน

ผงบนผิวหนากระดาษ 
6.2.1.7 ตรวจวัดขนาด  กวาง × ยาว  โดยยอมรับเกณฑความคลาดเคลื่อน  ดังนี้ 
ความคลาดเคลื่อนไดไมเกิน  ± 3 mm สําหรับความกวางหรือความยาวไมเกิน 600 mm 
ความคลาดเคลื่อนไดไมเกิน  ± 4 mm สําหรับความกวางหรือความยาวเกิน 600 mm 

6.2.2 การตรวจและทดสอบคุณลักษณะที่ตองการอื่นๆ 
ใหใชตัวอยางที่เหลือจากการทดสอบขนาดและลักษณะทั่วไป  นํามาตัดตัวอยางเปนแผนทดสอบขนาด 300 mm ×  450 
mm ( 1 แผนตัวอยาง/ 1 แผนที่สุมจากหอ)  เพื่อนําไปใชทดสอบดังนี้ 
 
                                                                                         
 
 
 
                                                                                      450 mm 
 
 
                                            
                                                                300 mm             

6.2.2.1 ตรวจสอบเฉดสีความขาว  นําตัวอยางที่เตรียมไดมาเปรียบเทียบสี(ความขาว)กับตัวอยางอางอิงที่ยอมรับได (ST-
QA-001) 

6.2.2.2 ทดสอบน้ําหนักมาตรฐาน  วิธีการทดสอบใหปฏิบัติตามขั้นตอนในคูมือวิธีการปฏิบัติเร่ืองการทดสอบน้ําหนักมาตร
ฐานกระดาษ(WI-013)  เกณฑความคลาดเคลื่อนของน้ําหนักมาตรฐานที่ยอมรับคือ  ไมเกินรอยละ(± 5 %)ของน้ํา
หนักมาตรฐานที่ระบุ 

 
6.3 การยอมรับ 

เกณฑการยอมรับรุนกระดาษที่เขามา  เปนไปตามตารางที่1 
6.4 การบันทึกผล 

ผลกาตรวจและทดสอบใหบันทึกผลลงในเอกสารการตรวจรับกระดาษเขา  หมายเลข FM - 001 
 
7. เอกสารอางอิง : 

 มาตรฐานอุตสาหกรรม  มอก. 287-2533 
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ใบรายงานการตรวจรับกระดาษ ชนิดแผน 

          หมายเลข : __________ 
 

 
   วันที่ : ________________________________________          หมายเลขงาน / ชื่องาน : _______________________________ 
   บริษัทผูสง : __________________________________            เอกสารนําสงอางอิง :    ________________________________ 
   บริษัทผูผลิต : _______________________________               หมายเลขรุนผลิต (Lot no.) _____________________________ 

 ขอมูลกระดาษ  

            ประเภทกระดาษ :           ปรูฟ               ปอนด              อารตดาน            อารต มัน           อารตการด 
                                                  อื่น ๆ    __________________________ 
            น้ําหนักมาตรฐาน :  _____________________    แกรม                       ขนาด__________________________ 
            แนวเกรน :                     Short grain              Long  grain 
ผลการตรวจสอบเบื้องตน 

  

     หัวขอ 
ตัวอยางที่ 

ขนาด 
(ก x ย) เฉดสี ความ

เรียบ ตัดไดฉาก การโกงงอ 
รอยตําหนิ 
บนผิวหนา ความหนา 

1        
2        
3        
4        
5        
6        
7        
8        
9        

10        
11        
12        
13        

 
ผลการตรวจจากใบรับรองคุณภาพ 

                      อางอิงใบรับรองหมายเลข : ______________________ 
รายการตรวจ คามาตรฐาน คาที่รายงาน 

Basic weight 
ความเรียบ (Smoothness) 
คาความทึบแสง (Opacity) 
คาความขาวสวาง (Brightness) 
คาความขาว (Whitness) 
คาความมัน (Gloss) 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

                       สรุปผลการตรวจ                
                                                                         ยอมรับ                            ปฏิเสธ                         อื่น ๆ __________________ 
 

ผูตรวจสอบ : _____________________________ 
              ________/_______/_________ 

ผูรับรอง : ______________________________ 
                      _______/_______/_________                FM-001 
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เรื่อง :  
การทดสอบหาคาน้ําหนักมาตรฐาน

กระดาษ 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 002 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  

เอกสารวิธีการปฏิบัตินี้ถูกกําหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา  วิธีการทดสอบคาน้ําหนักมาตรฐาน   ของกระดาษจะถูกนําไปใชปฏิบัติไดอยางถูก
ตอง 

2. ขอบเขต :    
วิธีการปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชในการตรวจกระดาษรับเขา  เพื่อนําไปใชในกระบวนการพิมพออฟเซ็ต แบบกระดาษปอนแผน 

3. นิยาม :  
 น้ําหนักมาตรฐาน(Basic Weight) หมายถึง น้ําหนักตอหนึ่งหนวยพื้นที่ของกระดาษเปนคุณสมบัติที่สําคัญมากอยางหนึ่งของกระดาษ  ที่บอกให

ทราบวากระดาษนั้นมีน้ําหนักมากนอยเพียงไรตอพ้ืนที่ หนึ่งตารางหนวย   เพื่อนําไปเปรียบเทียบกับความหนาก็อาจบอกถึงความหนาแนนของเนื้อกระดาษ
ได           การกําหนดมาตรฐานของน้ําหนักตอหนวยพื้นที่  โดยทั่วไปนิยมกําหนดในระบบเมตริกคือ       กรัมตอตารางเมตร  
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
   1. แผนโลหะขนาด  25 ×  25 cm 

2. มีดคม 
3. เครื่องชั่งละเอียดทศนิยม 3 ตําแหนง(0.001 กรัม) 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 พนักงานควบคุมคุณภาพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 นําตัวอยางแผน กระดาษที่ไดจากวิธีการปฏิบัติการตรวจรับกระดาษ(WI-012  หัวขอ 6.2.2)มาตัดใหมีขนาด 25 ×  25 cm  จํานวน 10 แผน  
โดยใชแผนโลหะสี่เหลี่ยมวางทับบนกระดาษ  กรีดดวยมีดคมรอบแผนโลหะ  ขอบตองเรียบไมมีขุย 

6.2 นําตัวอยางแผนกระดาษที่ตัดไดมาตรฐานแลว  มาชั่งครั้งละ 10 แผน อยางระมัดระวัง 
6.3 จดบันทึกและคํานวณหาน้ําหนักที่แทจริงทั้งหมดของแตละตัวอยาง 
6.4 การคํานวณ 

การคํานวณน้ําหนักเปนกรัมตอพ้ืนที่หนึ่งตารางเมตร  ใชสูตรดังนี้ 
 

น้ําหนักตอหนวยพื้นที่                 K  × W  × A 
   
                              K      =          น้ําหนักที่ชั่งได 
  A      =           พ้ืนที่ของกระดาษที่ชั่ง 
  W     =            แฟคเตอร(conversion factor)  ซึ่งมีคาเทากับ 10000 เม่ือ  
                                                     W มีหนวยเปนกรัม  และ A  มีหนวยเปน ตร.ซม.  

6.5  บันทึกผลลงในแบบฟอรม  หมายเลข FM - 002  
 
7. เอกสารอางอิง :    ไมมี 
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ใบรายงานการทดสอบหาคาน้ําหนักมาตรฐาน 
ชนิดกระดาษแผน 

           เลขที่ : __________ 
 

 
   วันที่ทดสอบ : _________________________________     เอกสารนําสงอางอิง :    __________________________________    

 ขอมูลกระดาษ  

ชนิดกระดาษ : _________________________________________             ขนาด__________________________ 
 น้ําหนักมาตรฐาน :  _____________________แกรม                    บริษัทผูผลิต : ___________________________       
  หมายเลขรุนผลิต (Lot no.) _______________________________        

 
บันทึกผลการทดสอบ 

ขนาด(size)ตัวอยางที่ทดสอบ(A) : _______________________________________ 
จํานวนแผนกระดาษตัวอยางที่ชั่ง  : ___________________________________ แผน 

 
  

 ตัวอยางที่ น้ําหนักที่อานคาได(g) ครั้งที่ น้ําหนักเฉลี่ยที่ คาน้ําหนักมาตรฐาน 
 1 2 3 อานคาได(g) (กรัม/ตรม.) 
      
      
      
      
      
      
      
      

 
น้ําหนักมาตรฐาน =  (K ×  W) /  A          K  =  ________________ 

 
                       ผลการทดสอบ 
 
        ผาน                                      ไมผาน                                  อื่น ๆ ________________________ 
 

 
ผูทดสอบ : _____________________________ 

              ________/_______/_________ 

 
ผูรับรอง : ______________________________ 
                      _______/_______/_________ 

                                                                                                              FM-002 
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เรื่อง :  

การตรวจหมึกพิมพรับเขา 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 003 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  

  เอกสารวิธีการปฏิบัตินี้ถูกกําหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา  วิธีการตรวจสอบคุณสมบัติหมึกพิมพ  จะถูกนําไปใช 
                ปฏิบัติไดอยางถูกตอง  เพื่อใหไดมาซึ่งหมึกพิมพที่มีคุณภาพตรงตามความตองการ 
2. ขอบเขต :    
 วิธีการปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชในการตรวจสอบหมึกพิมพชนิดออฟเซ็ต 
3. นิยาม :  
  หมึกพิมพ(printing ink) หมายถึง  หมายถึงหมึกที่ใชในกระบวนการพิมพ 

หมึกพิมพออฟเซต(offset ink) หมายถึง  หมายถึงหมึกที่ใชในกระบวนการพิมพระบบออฟเซต  ซึ่งสวนใหญแหงโดยทํา 
ปฏิกิริยากับอากาศ 
สีชุด(process ink or  set of ink) หมายถึง  หมายถึงสีหมึกพิมพ 4 สี  ไดแก  สีฟา(Cyan)  สีมวงแดง(Magenta)   
สีเหลือง(Yellow)  และสีดํา(Black) 

               รุน(lot) หมายถึง หมึกพิมพที่มีเครื่องหมายการคา  ชนิดและสีเดียวกัน  ที่นําเขามาในครั้งเดียวเดียวกัน  
4. อุปกรณและเครื่องมือ :   

1. พายตักหมึก 
2.  ถาดรองหมึก  

5. ผูรับผิดชอบ :  
 พนักงานควบคุมคุณภาพ 

วิธีปฏิบัติ : 
6.1 การชักตัวอยาง               เกณฑการชักตัวอยางเพื่อการตรวจสอบเปนไปตามาตาราง  ดังนี้ 
 

ขนาดรุน 
(หนวยภาชนะบรรจุ) 

ขนาดตัวอยาง 
(หนวยภาชนะบรรจุ) 

เกณฑการ
ยอมรับ 

ต่ํากวาหรือเทากับ 3 3 0 
4 ถึง 20 3 1 

21 ถึง 150 5 1 
151 ถึง 600 8 1 

601 ถึง 1000 13 2 
1001 ถึง 2000 20 2 
เกิน 2000 32 3 

                                                          
                                                                                                  ที่มา : มอก. 452-2526 

ตารางที่1 แผนชักตัวอยางเพื่อตรวจสอบ 
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เรื่อง :  

การตรวจหมึกพิมพรับเขา 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 003 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
6.2 การตรวจสอบ 

6.2.1 การตรวจสอบเบื้องตนที่ภาชนะบรรจุหมึกพิมพ     ดังตอไปนี้ 
   (1)   ชื่อ  ชนิด เบอรสีของหมึกพิมพ  ถูกตองตามคําสั่งซื้อ 
 (2) ช่ือผูผลิต  เครื่องหมายการคา  ผูจัดจําหนาย 
 (3) น้ําหนักสุทธิ  ใกลเคียงกับที่แสดงไวบนภาชนะ 
 (4) วัน เดือน ปที่ผลิต  หรือวันหมดอายุ 
 (5) รหัสรุน(หรือชนิด)ของสี 
 (6) ภาชนะบรรจุตองไมแตก หัก บุบร่ัว  หรือเสียหายจนอากาศและแสงเขาไปสัมผัสกับหมึกภายในภาชนะ  

6.2.2 เปดภาชนะ(ฝา)บรรจุที่เลือกโดยการสุม(ตามตารางที่1)   ตรวจดูลักษณะทั่วไปของหมึก  ตองผสม
เขากันจนเปนเนื้อเดียว  ไมคืนตัว  และไมเปนวุน  

6.2.3       ใชอุปกรณพายตักหมึกปริมาณเล็กนอย  ปาดลากหมึกหมึกพิมพลงบนกระดาษ(ซ่ึงเปนกระดาษชนิดเดียว
กับการใชพิมพ)  พยายามใหช้ันฟลมหมึกพิมพบางที่สุด  โดยใชลูกกลิ้งบดไปมา 2 รอบ  แลวเทียบสีหมึก
พิมพที่ไดกับสีมาตรฐาน  ดวยตาเปลา 

6.2.4 หลังการตรวจสอบหมึกในภาชนะเรียบรอยแลว  ใหปดฝาใหแนน  บรรจุภาชนะใหเรียบรอยแนนหนา
เหมอืนเดิม  แลวทําเครื่องหมายขางภาชนะที่ถูกเลือกมาสุมตรวจ                                                                                      

6.3 เกณฑการตัดสิน 
ตัวอยางที่ตรวจสอบตองเปนไปตามเกณฑที่กําหนดไวทุกรายการ  จึงจะถือวาหมึก 
พิมพรุนนั้นเปนไปตามมาตรฐาน 

6.4 การบันทึกผล 
ผลการตรวจสอบใหบันทึกผลลงในเอกสารการตรวจรับกระดาษเขา  หมายเลข FM - 003 

 
 
6. เอกสารอางอิง : 

มาตรฐานอุตสาหกรรม  หมึกพิมพเลตเตอรเพรสและออฟเซต  มอก. 452-2526 
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ใบรายงานการตรวจรับหมึกพิมพ 
                                   หมายเลข : ______________ 
 

 
วันที่ :   __________________________________________         เอกสารนําสงอางอิง :  ____________________________________ 
บริษัทผูสง :________________________________________        เครื่องหมายการคา :  _____________________________________ 

 
จํานวนที่รับเขา : _________________________________________จํานวนสุมตัวอยาง : ______________________________________ 

ชนิดสี  :          เหลือง (Yellow)          แดง (Cyan)               ฟา (Magenta)           ดํา (Black)                อื่น ๆ _________________ 
รหัสรุน (เบอรสี):   __________________________________________        รุนการผลิต (lot no.) :________________________________ 
 
ผลการตรวจสอบเบื้องตน 

  

             หัวขอ 
ตัวอยาง วันหมดอายุ 

รหัสรุน 
(เบอรสี) 

น้ําหนักสุทธิ 
ตอหนวย เฉดสี สภาพภาชนะบรรจุ 

1      
2      
3      
4      
5      
6      
7      
8      
9      
10      
11      
12      
13      
14      
15      
16      

17      
18      
19      
20      
21      
22      
23      
24      
25      

26      
27      
28      
29      
30      

31      
32      

หนาแรก 
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ผลการตรวจจากใบรับรองคุณภาพ 

 
 หมายเลขใบรับรองที่อางอิง : ______________________ 
 

รายการ คามาตรฐาน ผลการทดสอบ 

Fineness 
Tack 
Flow 
Prying time 
Setting time 
Rub Resistance 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
สรุปผลการตรวจ 

 
        ยอมรับ                                       ปฎิเสธ                                อื่น ๆ ________________________ 

 
 
ผูตรวจสอบ : ________________________________ 

               
________/_______/_________ 

 
ผูรับรอง : ________________________________ 

 
________/_______/_________ 

FM-003 
 

หนาหลัง 
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เรื่อง :  

การตรวจรับเขา 

น้ํายาฟาวนเทน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร :   
WI - 004 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  เอกสารวิธีการปฏิบัตินี้ถูกกําหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา  วิธีการตรวจสอบคุณสมบัติน้ํายาฟาวนเทน  จะถูกนําไป 

ใชปฏิบัติไดอยางถูกตอง  เพื่อใหไดมาซ่ึงน้ํายาฟาวนเทนที่มีคุณภาพตรงตามความตองการ 
2. ขอบเขต :    
 วิธีการปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชในการตรวจสอบน้ํายาฟาวนเทน  
3. นิยาม :  
  น้ํายาฟาวนเทน หรือสารละลายที่ใชในการพิมพ(Fountain solution)  หมายถึง  สาร ละลายที่ทําหนาที่ปองกันหมึก 
  พิมพ   ไมใหติดบนแมพิมพในไมตองการพิมพ (nonprinting area) 
                 รุน(lot) หมายถึง น้ํายาฟาวนเทนที่มีเครื่องหมายการคา  ชนิดและสีเดียวกัน   ที่นําเขามาในครั้งเดียวเดียวกัน  
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
   1. เครื่องมือวัดคาความเปนกรด – ดาง (pH meter) 

2. ภาชนะแกวขนาดเหมาะสมสําหรับใสน้ํายาตัวอยาง 
5. ผูรับผิดชอบ :  
 พนักงานควบคุมคุณภาพ 
6. วิธปีฏิบัติ : 

6.1 การชักตัวอยาง               เกณฑการชักตัวอยางเพื่อการตรวจสอบเปนไปตามาตาราง  ดังนี้ 
 

ขนาดรุน 
(หนวยภาชนะบรรจุ) 

ขนาดตัวอยาง 
(หนวยภาชนะบรรจุ) 

เกณฑการยอมรับ 

2  ถึง 8 2 0 
9 ถึง 15 3 1 
16 ถึง 25 5 1 
26 ถึง 50 8 1 
51 ถึง 90 13 2 
เกิน 90 20 2 

                                                          
ตารางที่1 แผนชักตัวอยางเพื่อตรวจสอบ 
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เรื่อง :  

การตรวจรับเขา 

น้ํายาฟาวนเทน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร :   
WI - 004 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
6.2 การตรวจสอบ 

6.2.1 การตรวจสอบเบื้องตน     ดังตอไปนี้ 
(1) ช่ือผูผลิต  เครื่องหมายการคา  ผูจัดจําหนาย 
(2) น้ําหนักสุทธิ  ใกลเคียงกับที่แสดงไวบนภาชนะ 
(3) วัน เดือน ปที่ผลิต  หรือวันหมดอายุ 
(4) ภาชนะบรรจุตองไมแตก หัก บุบร่ัว  หรือเสียหาย  

6.2.2 เปดภาชนะ(ฝา)บรรจุที่เลือกโดยการสุม(ตามตารางที่1)   ตรวจดูลักษณะทั่วไปของน้ํายาฟาวนเทนภาย
ในภาชนะ  ตองผสมเขากันจนเปนเนื้อเดียว  ไมมีตะกอนและสิ่งสกปรก 

6.2.3 เทน้ํายาฟาวนเทนปริมาณพอสมควรลงในภาชนะแกว(บีกเกอร)  สังเกตลักษณะของน้ํายาตองใส  ไมขุน 
6.2.4 นําไปวัดคาความเปนกรด – ดาง (pH)ดวยเครื่องมือpH meter  โดยใหelectrodeจุมใหทั่วในน้ํายาฯ  คาที่

วัดไดจะตองอยูในชวง 4.5 - 5.5                                                                                       
6.3 เกณฑการตัดสิน 

ตัวอยางที่ตรวจสอบตองเปนไปตามเกณฑที่กําหนดไวทุกรายการ   
6.4 การบันทึกผล 

ผลการตรวจสอบใหบันทึกผลลงในเอกสารการตรวจรับกระดาษเขา  หมายเลข FM-004 
 
 
7. เอกสารอางอิง : 

มาตรฐานแผนการสุมตัวอยาง MLSTD-105 E 
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ใบรายงานการตรวจรับน้ํายาฟาวนเทนส 

          หมายเลข : ____________ 
 

 
วันที่ : _________________________________                         เอกสารนําสงอางอิง : __________________________________________ 
บริษัทผูจําหนาย : ______________________________             เครื่องหมายการคา : __________________________________________ 

 
จํานวนที่รับเขา : __________________________________        จํานวนสุมตัวอยาง : ___________________________________________ 
 
ผลการตรวจสอบ 

  

                  หัวขอ   
 
ตัวอยางที่ 

ว.ด.ป. ผลิต 
หรือ 

วันหมดอายุ 

น้ําหนัก 
ตอภาชนะ 

คุณลักษณะ 
น้ํายาฯ 

คาความเปน 
กรดดาง (pH) 

สภาพภาชนะบรรจุ 

1      
2      
3      
4      
5      
6      
7      
8      
9      
10      
11      
12      
13      
14      
15      
16      
17      
18      
19      
20      

 
สรุปผลการตรวจ 

                                       ยอมรับ                                       ปฏิเสธ                                  อื่น ๆ ________________________ 
 

 
ผูตรวจสอบ : ________________________________ 

              ________/_______/_________ 

 
ผูรับรอง : _______________________________________ 
                                ________/_______/_________ 

                                  FM - 004 
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เรื่อง :  
การผสมน้ํายาฟาวเทน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 005 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการเตรียมน้ํายาฟาวเทน(Fountain)สําหรับการพิมพ    จะปฏิบัติ 

ดวยวิธีที่กําหนดอยางถูกตอง  กอนจะมีการนําไปใชในการพิมพ 
2. ขอบเขต :    
 ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการเตรียมน้ํายาฟาวเทนสําหรับชางพิมพ   เพื่อนําไปในการพิมพเทานั้น 
3. นิยาม :  
 น้ํายาฟาวเทน(Fountain solution) :   หรือน้ํายาทําชื้น เปนสารละลายชนิดหนึ่งที่ประกอบดวยตัวถูกละลายหลายชนิด   
โดยมีน้ําเปนตัวทําละลาย  ทําหนาที่ใหความชื้นหรือน้ําแกแมพิมพ 
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  

1.  กระดาษลิตมัส 
2.  ไฮโดรมิเตอร 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 
 โดยทั่วไปน้ํายาฟาวเทนที่มีจําหนายทั่วไป  จะเปนน้ํายาฟาวเทนเขมขน  หรือเรียกวา   “หัวน้ํายาฟาวเทน”    กอนจะนํามาใชในการพิมพ    
ตองมีการนําหัวน้ํายาฟาวเทนเขมขนมาเจือจาง  โดยการเติมน้ําจามสัดสวนตามคําแนะนําของบริษัทผูผลิต  เพื่อใหไดน้ํายาฟาวเทนที่พรอมจะใชเพื่อการ
พิมพ 

6.1  เทน้ําลงในภาชนะที่จะใชเตรียมน้ํายาฟาวเทน 
6.2  วัดคาความเปนกรด-ดางของน้ําในภาชนะนี้ 
6.3  เติมหัวน้ํายาฟาวเทนลงไปในน้ํา  ตามสัดสวนที่บริษัทผูผลิตแนะนํา  หรือถาไมมีขอแนะนําจากบริษัทผูผลิต  ใหใชสัดสวนเขมขนรอยละ 

1.5(ของหัวน้ํายาฟาวเทน) 
6.4  กวนใหเขาเปนเนื้อเดียวกัน 

6.5  วัดคาความเปนกรด-ดาง(pH)ของน้ํายาฟาวเทนที่เตรียมได  โดยใยใชกระดาษลิตมัสจุมลงในน้ํายา  และเทียบสีอานคาความเปนกรด-
ดาง(pH)  คาความเปนกรด-ดาง(pH)ที่เหมาะสมควรอยุในชวง 4.5-5.5 

6.6  ถาคาความเปนกรด-ดาง(pH)ที่ไดยังไมอยูในชวง 4.5-5.5  ใหคอยๆเติมหัวน้ํายาฟาวเทนเพิ่มลงไปทีละนอย  จนกระทั่งไดคาความเปน
กรด-ดาง(pH)ที่เหมาะสมใชงาน 

6.7  เติมแอลกอฮอลลงในสารละลายน้ํายาฟาวเทนที่เตรียมได  โดยใชสัดสวนรอยละ2  ผสมใหเขากันเปนเนื้อเดียว   ใชไฮโดรมิเตอรอานคา
ความถวงจําเพาะ  บันทึกคา 

6.8  เทน้ํายาฟาวเทนที่เตรียมไดลงในถังน้ํายาของเครื่องพิมพ(หรือเทลงในรางน้ําเย็นของเครื่องพิมพ  สําหรับกรณีแทนพิมพ 1และ 2 สี) 

6.9  เปดสวิทชเพื่อใหการหมุนเวียนน้ํายาฟาวเทนไหลถายเทไปสูราง  ลูกกลิ้งน้ําและแมพิมพ 
6.10 การบันทึกผล    แบบฟอรมบันทึกการเตรียมน้ํายาฟาวเทน   (FM- 005  ) 

7. เอกสารอางอิง :      ไมมี 
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แบบฟอรมบันทึกการเตรียมน้ํายาฟาวนเทน เดือน/ป :   ______________/ _________ 

ช่ือเครื่องพิมพ  : รหัสประจําเครื่องพิมพ  : 

ชางพิมพ  : หัวหนางาน  : 

             
วันที่ ยี่หอน้ํายาฯ ปริมาณน้ํายาฯ ปริมาณน้ํา สัดสวนแอลกอฮอล คาความเปน คาความ อุณหภูมิ สภาพทั่วไป ผูตรวจสอบ 

 ที่ใช ที่ใช(ลิตร) ที่ใช(ลิตร) ที่ใช(%) กรด-ดาง(pH) ถวงจําเพาะ (  o c)   
1          
2          
3          
4          
5          
6          
7          
8          
9          
10          
11          
12          
13          
14          
15          
16          
17          
18          
19          
20          
21          
22          
23          
24          
25          
26          
27          
28          
29          
30          
31          

 
FM – 005 
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เรื่อง :  

การปรูฟสีหนาแทน  
(แผน OK) 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 006 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการปรูฟสีหนาแทนสําหรับพิมพงาน    จะปฏิบัติดวยวิธีที่กําหนด 

อยางถูกตองกอนจะมีการพิมพงานจริง 
2. ขอบเขต :    
  
3. นิยาม :  

การปรูฟสีหนาแทน :   เปนขั้นตอนเริ่มตนการพิมพดวยเครื่อง  ซึ่งจะทําการปรับตั้งตําแหนงภาพ  โทนสี  และตรวจสอบ 
แผนพิมพ    โดยใชแผนงานตนฉบับอางอิง(แผนปรูฟ)เปนตัวเปรียบเทียบ   การปรูฟ สีหนาแทนจะไดแผน” OK sheet ” 
เพื่อใหชางพิมพใชสําหรับอางอิงในการพิมพงานจริง 

4. อุปกรณและเครื่องมือ :  

1.  Densitometer (เครื่องวัดความดํา) 

2.  แวนขยาย  

3.  เอกสารอางอิง : แผนปรูฟจากลูกคา 
5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 ตรวจสอบแผนปรูฟ (จากลูกคา)  ที่จะใชอางอิงในการพิมพ 
• ตรงตามคําสั่งพิมพ 
• มีแถบควบคุมคุณภาพ (color bar) ติดปรากฏ 
• ตรวจสอบภาพพิมพ   ครบถวนไมขาดหาย, น้ําหนักสี (ปริมาณความเขมของหมึก),คําสั่งแกไขตาง ๆ ที่ปรากฏบนแผนปรูฟ 

6.2 การปรูฟหนาแทน 
6.2.1 ปรับตั้งตําแหนงฉาก (Register) ใหตรงทั้ง 4 สี (กรณีพิมพ 4 สี) 

เร่ิมเปดเครื่องพิมพวิ่งงานดวยความเร็วปกติ ดึงแผนพิมพออกมาวางที่โตะตรวจงานพิมพ 
6.2.2 ปรับปุมควบคุมการจายหมึกสี  CMYK (ตามลําดับการพิมพ) ตามเปอรเซ็นตสี  ในคําสั่งงาน  เชน  C  80%, M 20%, 

Y 10%, K 5% 
6.2.3 ตรวจสอบโทนภาพและน้ําหนักสีใหใกลเคียงกับแผนปรูฟ  การปรับสีแตละคร้ังควรปลอยใหเครื่องพิมพปลอยหมึกไว

สมดุลเสียกอน  แลวดึงแผนพิมพมาพิจารณาวาใกลเคียงกับปรูฟหรือไม  
  6.2.4 ปรับโทนภาพและน้ําหนักสีจนแนใจวาใกลเคียงกับปรูฟมากที่สุด  หยุดเครื่อง 

6.2.5 แผนพิมพที่ใกลเคียงกับปรูฟมากที่สุด  จะถูกเลือกใหเปนแผน “OK  Sheet” 
6.2.6 ผูควบคุม (Supervisor) และชางพิมพมือ 1  ตรวจสอบแผน “OK  Sheet”  รวมกันอีกครั้ง  แลวลงนามรับรองแผน 

“OK  Sheet”  ดังกลาว 
•  ตรวจสอบความถูกตองของภาพพิมพอีกครั้ง และ 
•  ตรวจสอบขอแกไขตามคําสั่งที่ปรากฏบนแผนปรูฟจากลูกคา  วาไดแกไขจริง 
• ตรวจสอบความสะอาดของแผนพิมพ 
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เรื่อง :  

การปรูฟสีหนาแทน  
(แผน OK) 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 006 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
6.2.7 นําแผน “OK  Sheet” ติดไวหนาโตะแทนพิมพ  เพื่อใหเปนแผนอางอิงในระหวางพิมพงานจริง 
6.2.8 ชางพิมพมือ 1  และผูควบคุมงาน (Supervisor)  จะเลือกแผนงานพิมพที่สีกลาดเกลื่อนจากแผน 

OK Sheet  ในทางบวกและลบเล็กนอย อยางละ 1 แผน  เพื่อใชเปนชวงคาความคาดเคลื่อนที่
ยอมรับได (Tolerance) ของสีงานพิมพ  ชางพิมพมือ 1 และ Supervisor ลงนามรับรองแผนดัง
กลาว 
• กรณีลูกคามาดูปรูฟหนาแทน  ลูกคาจะเปนผูตรวจและยอมรับเลือกแผนดัง กลาว 
• กรณีไมมีลูกคามาดู จะใหคาความคลาดเคลื่อน  ± 0.1 หรือ 8% 

 6.2.9  วัดคาความดําของแผนพิมพ  OK  Sheetไว   บันทึกลงในแบบฟอรมควบคุม คุณภาพ (FM – 006) 
 
 
7. เอกสารอางอิง :       ไมมี 
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ใบรายงานการวัดคาความดํา 
                หมายเลข : ____________ 

 
 
วันที่ : _____________________                                               ชื่องาน :  __________________________________________ 
หมายเลขงาน : ______________________________                 กรอบที่/ยกที่ : __________________________________________ 

 
แทนพิมพ       : __________________________________           หมึก  : ___________________________________________ 
 

            
การวัด สีฟา สีแดง สีเหลือง สีดํา 

 C M Y B 
1     
2     
3     
4     
5     
6     
7     
8     
9     
10     
11     
12     
13     
14     
15     
16     
17     
18     
19     
20     
เฉลี่ย     
Max     
Min     

 
 

ผูตรวจสอบ : ________________________________ 
________/_______/_________ 

                                                                                                                                                                                                                FM - 006 
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เรื่อง :  

การควบคุมคุณภาพ 
ในระหวางพิมพ   

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 007 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  

ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  ในขณะพิมพงานจะปฏิบัติการตรวจสอบควบคุมคุณภาพแผน
พิมพดวยวิธีที่กําหนดอยางถูกตอง    และสม่ําเสมอ  โดยจะทําการแกไขสภาวะการพิมพ เพื่อกําจัดขอบกพรองที่
ตรวจพบใหหมดไปใหไดงานพิมพที่มีคุณภาพตามเกณฑระดับที่กําหนด 

2. ขอบเขต :    
ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในการตรวจสอบควบคุมคุณภาพแผนพิมพ  ของการพิมพระบบออฟเซ็ท   ในการพิมพ 1 สี, 2 สี,  
หรือ 4 สีขึ้นไป   รวมถึงการพิมพสีพิเศษ 

3. นิยาม :     ไมมี 
  

4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
1.  Densitometer  
2.  แวนขยาย 
3.  แถบควบคุมคุณภาพ( color bar) 
4.  แผน  OK  Sheet 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6.  วิธีปฏิบัติ : 

6.1 กอนเริ่มเปดเครื่องพิมพงานจริง  ใหเอาแผนคั่นกระดาษเสียเสียบลงบนแผนงานใบสุดทายบนกระดาน   ที่ไดจาก
การปรูฟ  เพื่อค่ันแยกการปะปนกับงานดี 

6.2 เปดเครื่องพิมพ  ปรับความเร็วใหไดตามตองการ 
6.3 ขณะทําการพิมพ  กําหนดใหมีการสุมชักตัวอยางแผนพิมพ  เพื่อทําการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ  ดังนี้ 

6.3.1 ความถี่ในการชักตัวอยาง (หลงัจากปรับแกไข)   
กําหนดใหทําการสุมดึงแผนพิมพเพื่อตรวจสอบคุณภาพ  ดังนี้ 

• ทุกๆ  100 แผนพิมพ   สําหรับยอดพิมพ ตํ่ากวา 5000 แผนลงไป 
• ทุกๆ  200 แผนพิมพ   สําหรับยอดพิมพ 5000 - 10000  แผน 
• ทุกๆ  300 แผนพิมพ   สําหรับยอดพิมพ ต้ังแต 10000 แผนขึ้นไป 

6.3.2 การตรวจสอบคุณภาพของตัวอยางงานพิมพที่ชักออกมา  ใหปฏิบัติดังตารางที่ 1 
6.3.3 ถาพบขอบกพรองในแผนพิมพที่ชักมาตรวจสอบ  ตองทําการแกไขโดยทันที  โดยการปรับแตง

สภาวะการพิมพใหเหมาะสม  เพื่อขจัดขอบกพรองที่พบใหหมดไป 
6.3.4 การบงช้ีสิ่งพิมพที่เสียออกจากของดี  เมื่อเริ่มพบขอพกพรองบนแผนพิมพ  ณ เวลาใดใหใชแผน

ค่ันของเสียเสียบวางลงบนแผนพิมพที่พบขอพกพรองทันที  และเมื่อแกไขจนไมพบขอบกพรอง
แลว  ใหเสียบคั่นลงบนแผนพิมพแผนแรกที่ไมพบขอบกพรองอีกครั้ง 

 



172 

 
 
เรื่อง :  

การควบคุมคุณภาพ 
ในระหวางพิมพ   

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 007 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
ตารางที่ 1  : ขอกําหนดในการตรวจสอบควบคุมคุณภาพแผนพิมพ 
บริเวณ ขอบกพรองที่ตรวจ วิธีการตรวจ มาตรฐาน 
บริเวณไรภาพ สกัม (scum) 

การขึ้นพ้ืน (tinting) 
ความสะอาด 

สายตา 
สายตา 
สายตา 

ไมพบ 
ไมพบ 
ไมมีรอยเลอะสกปรก 

บริเวณภาพ ตําแหนงของภาพพิมพ 
การพิมพเหลื่อม (2 สีขึ้นไป) 
ความเขมสีถูกตองและสม่ําเสมอ 
น้ําหนักสี 
เม็ดสกรีนบวม 
ความสะอาด 

สายตา 
สายตา (แวนขยาย) 

ตรงตาม OK  Sheet 
ซอนทับกันสนิท 

 
6.3.5 ใชปากกาสีขีดทําเครื่องหมายที่ขอบกระดาษตั้งแตตําแหนงที่ค่ันกระดาษ(เร่ิมพบขอบกพรอง)  

จนถึงตําแหนงที่ค่ันกระดาษที่แสดงวาไมพบขอบกพรองแลว 
6.3.6  ทําการสุมชักแผนพิมพตรวจสอบในรอบตอไป 

6.4 บันทึกผลการสุมชักตัวอยางตรวจสอบแตละครั้ง ลงในแบบฟอรม FM – 007   
7. เอกสารอางอิง :     ไมมี 
 

เริ่มพิมพ 
 

 
สุมตัวอยางตรวจสอบ 

 
n 

 
พบขอบกพรอง 

 
y  

ใชใบคั่นแสดงตําแหนง 
เร่ิมพบขอบกพรอง 

 
 

แกไข(ปรับสภาวะการพิมพ) 
 
       n 

ใชใบคั่นแสดงตําแหนง     y        ขอบกพรอง 
สุดทายที่พบขอบกพรอง           หายไป 

 
แผนผังแสดงขั้นตอนการควบคุมคุณภาพระหวางพิมพ 
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เรื่อง :  

การกองงานและ 
ตรวจสอบคุณภาพหลังพิมพ 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 008 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  

ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการกองงานและตรวจสอบคุณภาพหลังพิมพ จะปฏิบัติดวยวิธีที่กําหนดอยางถูกตอง  เพื่อ
ปองกันการปะปนระหวางของดีกับของเสีย 

2. ขอบเขต :   ไมระบุ 
  
3. นิยาม :  
 การกองงาน :  เปนขั้นตอนการยกแผนพิมพออกจากกระดานรองของแทนพิมพ  เพื่อนําเรียงซอนกันบนpallet    ซึ่งการ 

กองงานจะตองรอใหหมึกบนแผนพิมพแหงสนิทเสียกอน(อยางนอย  6 ชม.) 
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  

แวนขยาย 
5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1  นําแผนพิมพที่ได (ซึ่งกองบนแผนกระดานรอง)  ออกจากแทนพิมพ  ปลอยตั้งทิ้งไวใหหมึกแหงอยางนอย  6 ชั่วโมง  เพื่อใหหมึกแหงสนิท 
6.2 ใชนิ้วแตะดูที่บริเวณหมึกบนสิ่งพิมพ  หมึกตองไมติดมือขึ้นมา 
6.3 คอย ๆ ยกแผนงานพิมพออกจากกระดานรอง  นําไปเรียงซอนกันบน pallet (ซึ่งมีกระดาษปูรองอยู) 
6.4 การตรวจสอบคุณภาพหลังพิมพ  และการคัดแผนพิมพที่บกพรอง 

6.4.1  ในขณะที่วางแผนพิมพเรียงซอน   จนถึงตําแหนงที่ทําเครื่องหมายบกพรองไว   (มีแผนคั่นไวหัว-ทาย)      ใหยกแยกแผนพิมพ
ชวงดังกลาวออกไป pallet อื่น ๆ 

6.4.2 ดูรายละเอียดของขอบกพรองที่บันทึกไวบนแผนคั่นของเสีย 

6.4.3  ใหทําการคัดเลือกแผนพิมพชวงดังกลาวที่ลงแผน  แผนที่พบขอบกพรองใหแยกเปนกองของเสียไว   แผนที่ไมพบขอบกพรอง
นํากลับไปรวมกับแผนพิมพของดี 

6.4.4  ในสวนรอยตอระหวางชวงที่เร่ิมพบขอบกพรองกับชวงที่เปนของดี     ใหคัดเลือกงานพิมพ (ทีละแผน) ในชวงของดีที่ติดกับชวง
เร่ิมพบชวงพกพรอง  เพื่อใหแนใจวาจะไมพบแผนงานที่มีขอพบพรองเขาไปปะปนในสวนของดี 

6.4.5  การสุมตรวจงานแผนพิมพสําเร็จรูปเพื่อการยอมรับ  ใหปฏิบัติดังนี้ 
• เร่ิมตนตรวจสอบคุณภาพงานพิมพทุก ๆ แผน  อยางตอเนื่อง  100  แผน 
• ถาพบของเสียในระหวาง  100  แผน  ใหทําการตรวจแบบ 100 %  ตอไปอีก  100  แผน 
• เม่ือไมพบแผนพิมพของเสียเลยในชวง  100  แผน   ใหทําการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพแบบสุมในลักษณะสุมตรวจ  1 

แผนทุก ๆ  50  แผนพิมพ 
• ถาพบของเสียใด ๆ  ในการชวงการสุม  ในชวงตอไปใหกลับไปตรวจสอบแบบ  100 %  ใหมทันที 

6.5 งานพิมพที่ผานการตรวจสอบและกองงานเรียบรอยแลวใหใชพลาสติกใสคลุมทับงานพิมพทั้ง  pallet 

6.6  เขียนรายละเอียดของใบติดงานไดแก  ชื่องาน,  หมายเลขงาน, เลขยก, วันที่พิมพ, ชื่อเคร่ืองพิมพ, จํานวนที่พิมพได 

6.7  เขียนบันทึกรายงานลงในใบรายงาน FM - 008 
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เรื่อง :  
การกองงานและ 

ตรวจสอบคุณภาพหลังพิมพ 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 008 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
7. เอกสารอางอิง :      ไมมี 
 

 
  เร่ิมกองงาน 

 
                                                       

ตรวจ 100 %                           
 
 

        n 
                                                                

ไมพบของเสีย                      
ติดตอกัน 100 แผน 

 
y 
   

        ตรวจสอบเปนอัตราสวน  
     1 แผนตอ 50 แผน 

   y 
n 

                                                  
                                                                                พบของเสีย                 

 
 

แสดงขั้นตอนการตรวจสอบงานพิมพสําเร็จรูปดวยการสุมตัวอยางแบบตอเนื่อง (CSP)       
ในระหวางขั้นตอนการกองงาน 

i  =  100 
f  =  50,  1/f  = 1/50 
AOQL =  2 % 
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เรื่อง :  
การปรับตั้งหนวยปอน, หนวยสง,

ฉาก, หนวยรองรับกระดาษ 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 009 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการปรับตั้งสวนที่เกี่ยวกับกระดาษของเครื่องพิมพ    จะปฏิบัติ 

ดวยวิธีที่กําหนดอยางถูกตอง   
2. ขอบเขต :    
 ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการปรับตั้งสวนที่เกี่ยวกับกระดาษของเครื่องพิมพ ชนิดปอนแผน 
3. นิยาม :  
 หนวยปอนกระดาษ  ทําหนาที่ปอนกระดาษเขาทําการพิมพ  ประกอบไปดวย  

• สวนปอน  ทําหนาที่ปอนกระดาษเขาเครื่อง  โดยอาศัยลมเปากระดาษใหแยกตัว และมีหัวลมดูดทําหนาที่ดูดกระดาษปอน
เขาแทนพิมพ 

• สวนพากระดาษ  ทําหนาที่พากระดาษใหเคลื่อนเขาแทนพิมพ 
• หนวยกํากับฉาก  ทําหนาที่จัดกระดาษใหเขาฉากเทากัน  เพื่อสงเขาแทนพิมพในตําแหนงเดียวกันทุกๆแผน  ซึ่งประกอบ

ดวยฉากหนาและฉากขาง 
หนวยรองรับกระดาษ  ทําหนาที่รับกระดาษแผนพิมพออกจากเครื่องพิมพ   

4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
ประแจสําหรับปรับตั้ง 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 
 6.1 การปรับตั้งหนวยปอนกระดาษ (feeder) 

6.1.1  ปรับขนาดกระดาษ 
6.1.1.1 ปรับระดับกระดานปอนกระดาษ  ใหอยูระดับต่ําสุด 
6.1.1.2 ปรับกระดานปอนกระดาษใหวางเขาที่ใหดีบนราง 
6.1.1.3 นํากระดาษที่เตรียมไววางลงบนกระดาน(บงชี้คั่นกระดาษดีกับกระดาษเสียสําหรับปรับเคร่ืองใหชัดเจนตามวิธี

การเตรียมกระดาษ) 

6.1.1.4  ปรับระดับของกระดานรองกระดาษใหสูงขึ้นมาในตําแหนงที่ผิวกระดาษแผนบนสุดอยูต่ํากวา paper  stop  เล็กนอย 
(ประมาณ 5 mm.) 

6.1.1.5  ปรับขากดกระดาษ  ใหอยูในตําแหนงหางจากดานขางประมาณ 15 mm.  และอยู ในระดับความสูง  สัมผัสกับ
พ้ืนผิวกระดาษ 

6.1.1.6  ปรับตําแหนงขาลมดูดที่  2    ใหอยูในตําแหนงหางจากดานขางประมาณ 1/4 ของ ขนาดกระดาษ ระยะหาง
จากผิวกระดาษประมาณ  2 mm. 

   6.1.2  ปรับหนวยแยกกระดาษเปนแผน 
6.1.2.1 ปรับแรงกดของตัวกดกระดาษใหสัมพันธกับความหนา-บางของกระดาษ 
6.1.2.2 ปรับแปรง (แผนโลหะ) กันกระดาษซอน  ทํางานตามปกติ 
6.1.2.3 ปรับระยะความหางของหัวลมเปากระดาษกับขอบกระดาษใหเหมาะสม (ประมาณ 10 mm) 
6.1.2.4 ปรับระยะหางของหัวลมดูดตัวที่ 1  (Sucker) กับผิวกระดาษใหเหมาะสม (ประมาณ 8 mm.) 
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เรื่อง :  
การปรับตั้งหนวยปอน, หนวยสง,

ฉาก, หนวยรองรับกระดาษ 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 009 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
 

6.1.3  เดินเครื่องปรับตําแหนง 
                      6.1.3.1 ปลด  Control  lock 

6.1.3.2 กดปุมพรอม (Ready) 
6.1.3.3 กดปุม jog เดินเครื่องชา ๆ 
6.1.3.4 กดปุม feeder เลื่อนกระดาษจนถึงระดับที่ตั้งไว (ผิดกระดาษแผนบนใกลเคียงกับ 
ระดับ paper stop) 
6.1.3.5 เปดสวิทซปมลม 
6.1.3.6 ปรับความแรงของลมใหเหมาะสม (สังเกตจากลมเปาอากาศใหกระดาษแยกเปน แผน ๆ ไดประมาณ 5-10 แผน)  

โดยขึ้นกับความหนา-บางของกระดาษที่ใช 
6.2  การปรับตั้งหนวยสงกระดาษและหนวยฉาก 

                6.2.1  ปรับตั้งลอสงกระดาษ (Feed roll) 
 6.2.1.1 ปรับตั้งตําแหนงของลอสงกระดาษใหตรง 
 6.2.1.2 ปรับแรงกดของลอใหพอเหมาะ  ไมหนัก-เบาเกินไป 

  6.2.2  ตรวจสอบสายงานปอนกระดาษ (Feed tape) อยูในสภาพปกติ ตึงไมหยอนเรียบ 
6.2.3  ปรับลูกลอกดกระดาษ  ความหนา-บางของแรงกด 

  6.2.4  การปรับฉาก 
 6.2.4.1 ตรวจสอบการทํางานปกติของหนวย slow down 
 6.2.4.2 ตรวจสอบการทํางานของฉากหนา 
 6.2.4.3 ปรับตั้งฉากขางใหทํางานตามปกติ 
6.3  การปรับตั้งหนวยรองรับกระดาษ 

               6.3.1  ปรับตั้งฉากตบกระดาษ 
6.3.1.1 ปรับกระดานรองรับกระดาษใหอยูในแนวระดับที่รองรับกระดาษ 
6.3.1.2 เปดเครื่อง jog ชา ๆ  ใหกระดาษผานเขามาจากหนวยปอนกระดาษผานเขาสูฉากหนาและกริปเปอรโมกด

พิมพ  ผานกริปเปอรโซรับกระดาษแลวปลอยกระดาษออกมาใหทิ้งตัวลงบนแผนกระดาน 
6.3.1.3 สังเกตแนวตกของกระดาษ  แลวจัดระยะฉากตบซาย-ขวาใหพอดี  เพื่อใหกระดาษตกลงกลางแผนกระดาน 
6.3.1.4 ปรับดานหัว-ทาย ใหพอดีกับขนาดกระดาษ 

 
7. เอกสารอางอิง : 

ไมมี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



181 

เรื่อง :  
การรองหนุนโมผายาง 
และการใสผายาง 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 010 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการรองหนุนและติดตั้งผายาง    จะปฏิบัติ ดวยวิธีที่กําหนดอยางถูกตองกอนจะเริ่ม

พิมพงาน 
2. ขอบเขต :    

ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการปรับตั้งสวนที่เกี่ยวกับกระดาษของเครื่องพิมพ ชนิดปอนแผน 
3. นิยาม :  
 ผายาง (blanket)     คือ  วัสดุที่ทําจากยาง(rubber)และผา(fabric)   ทําหนาถายทอดหมึกจากแมพิมพสูกระดาษ 

การรองหนุนผายาง  คือ  การปรับระยะตั้งแตผายางมวนตัวกับโมผายางไปถึงโมกดพิมพ   ดวยวัสดุที่เหมาะสม(ไดแก  แผน
กระดาษหรือแผนพลาสติก)     

4. อุปกรณและเครื่องมือ :  

1.  Micrometer  
2.  เครื่องวัดการหนุน 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 ตัดกระดาษเหนียวสําหรับรองหนุนตามขนาดที่ถูกตองของแตละเครื่องพิมพ  ตามความกวางของโม 
6.2 ตรวจสอบผายาง (สําเร็จรูปที่จะนํามาติดตั้งบนโม) 

• ตรวจสอบความหนาของผายางโดยรอบของแผนดวยเครื่องมือ Micrometer  ถามีความแตกตางกันมากกวา 0.03 mm. ไมควรนํา
ผายางนั้นมาใช 

• ผายางไมมีรอยบุบฉีกขาด 
• วัดขนาดกวาง x ยาว ของผายาง 
• วัดความยาวที่เปนตําแหนงของรูปเกลียวบนผายาง 
• ดูแนวศูนยกลางของรูบนผายาง 

6.3 นําผายางเขาโอบหุมโมมวนเขาไปในชองทางดานหัว ตามสีของเสนทอดานหลังของผายาง  ซึ่งเปนการชี้บอกเสนดวยตามความยาวของ
โครงสราง  เรียกวา “เสนยืน และเปนเสนวิ่งรอบโม 

6.4 ใสกระดาษรองหนุนที่เตรียมไวเขาไป อยาใหมีรอยยับหรือรอยพับ  ใชมือกดแลวหมุนเครื่องชา ๆ  ไป เร่ือย ๆ จนรอบ 
6.5 เม่ือดานหัวโผลออกมา ใหนําอุปกรณติดยึดเขาใสแลวหมุนขันที่บังคับ  ใหผายางตึงในแนวตั้งพอประมาณใชมือลูบผิวดูดความตึงและ

ตรวจสอบรอยพับกระดาษ 
6.6 ลงอิมเพรสชั่น (impression) มีแรงกด  เดินเครื่องชา ๆ ประมาณ 3 นาที  แลวคลายผายางใหหยอนลงเล็กนอย 
6.7 ลงโม (อิมเพรสชั่น) และวิ่งมีแรงกด  ประมาณ 2 นาที แลวคลายผายางใหหยอนลงอีกเล็กนอย 
6.8 ปฏิบัติเหมือนขอ 6.6 และ 6.7 อีก  แตใชเวลาเพียง 1 นาที  เพื่อใหผายางมีความตึงทั่วทันทุกบริเวณ    (ปองกันไมใหผายางตึงเฉพาะ

แคปากของโม) 
6.9 ขันผายางใหแนนดวยประแจ 
6.10 ตรวจสอบใหแนใจวา ผายางที่หุมโมแลว  ไดฉากและขนาดกับโม    และแผนเหล็กประกอบผายาง ขนานกัน 
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เรื่อง :  
การรองหนุนโมผายาง 
และการใสผายาง 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 010 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
 
7. เอกสารอางอิง :    คูมือมาตรฐานตั้งคารองหนุนแตละเครื่องพิมพ 
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เรื่อง :  
การเตรียมกระดาษขึ้นแทน 

 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 011 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการเตรียมกระดาษเพื่อเขาแทนพิมพ    จะปฏิบัติดวยวิธีที่ 

กําหนดอยางถูกตอง  เพื่อใหไดกระดาษที่มีสภาพเหมาะสมสําหรับพิมพงาน 
2. ขอบเขต :    

ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการตรวจสอบและเตรียมกระดาษเพื่อเขาแทนพิมพ     แตไมรวมถึงวิธีการตรวจทดสอบรับกระดาษเขา(incoming) 
3. นิยาม :  

ไมมี  
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
 ตลับเมตร 
5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 ตรวจสอบกระดาษกอนนําขึ้นแทน 
6.1.1 ตรวจสอบกระดาษที่จะนําเขาแทนตรงตามคําสั่งพิมพ 

• ชนิด, น้ําหนักมาตรฐาน (Basic  Weight) 
• ขนาดขึ้นแทนพิมพ 
• ทิศทางเกรนกระดาษ  สําหรับกระดาษที่มีความหนามาก( น้ําหนักมาตรฐานตั้งแต  230  แกรม ขึ้นไป) 

6.1.2 ตรวจสอบสภาพเพื่อการพิมพ 
•  ความราบเรียบ  ไมพบแนวคลื่นบริเวณขอบ 
• ความชื้น 
•  สภาพผิวขอบกระดาษ  ใชมือลูบผิวหนาของกระดาษ ไมควรใหมีฝุนกระดาษหลุดออกมา 
•  ความเที่ยงตรงในการตัด  ตัดไดฉาก, ขนาดเทากันทุกแผน 

6.2 การเตรียมกระดาษพิมพ 
6.2.1 ยกกระดาษเพื่อเคลื่อนยายเขาไปสูหนวยปอนกระดาษของแทนพิมพ  โดยวางลงบน แผนกระดานรอง(feed board)    โดยใหวาง

กระดาษทับซอนกันใหไดฉากและเรียบเสมอ  อยาใหระดับความสูงกระดาษที่วางชนกับสวนปอนกระดาษ  การยกกระดาษแตละ
คร้ังใหมีจํานวนพอสมควรไมมากเกินไป 

6.2.2 ไลอากาศออกจากกองกระดาษ  ใชมือคอยทาบจากกองกระดาษตรงกลางไปทาง ซาย-ขวาเพื่อไลอากาศออก 
6.2.3 นํากระดาษเสียจํานวนหนึ่งวางบนกระดาษดี  สําหรับการวิ่งปรับฉาก  โดยใชแผนใบคั่นแทรกไวตรงรอยตอระหวางกระดาษดีกับ

กระดาษเสีย 
6.2.4 ใชปากกาทําเครื่องหมายขีดไวดานขางของกระดาษดีและเสียใหเห็นรอยตอที่ตางกัน 

 
7. เอกสารอางอิง :     

ไมมี 
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เรื่อง :  

การเตรียมหมึกและ 
ระบบจายหมึก 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 012 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการเตรียมหมึกสําหรับพิมพงาน    จะปฏิบัติดวยวิธีที่กําหนด 

อยางถูกตอง  รวมไปถึงการตั้งระบบจายหมึกที่ถูกตองกอนจะมีการพิมพงาน 
2. ขอบเขต :    
 ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการเตรียมหมึกพิมพ  และการปรับตั้งระบบการทํางานของระบบจายหมึกสําหรับหมึกชุด  

1 สีหรือ 4 สี  แตไมรวมถึงการเตรียมผสมสีพิเศษ 
3. นิยาม :  
 หมึกชุด  ไดแก  หมึกพิมพที่เปนแมสีตามทฤษฎีสี  ไดแก สีเหลือง(yellow)  สีบานเย็นหรือมวง    แดง(magenta)   

สีฟา(cyan)   สีดํา(black) 
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  

1.  พายกวนหมึก 
2.  ถาดรองหมึก 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 การเตรียมหมึก 
6.1.1 ตรวจสอบหมึกชนิดหรือเบอรของหมึกใหตรงตามปรูฟหรือตามคําสั่งงาน ลําดับที่จะพิมพตามคําสั่งพิมพ เชน CMYK 
6.1.2 การนําหมึกออกจากกระปอง 

• เปดฝากระปอง  ดึงกระดาษหรือพลาสติกกันหมึกแหงออก(ถาพบผิวหนาหมึกแหงบาง ๆ ใหตักทิ้งออกไป) 
• ใชมือซายถือกระปองหมุนไปพรอมกับใชพายตักหมึกออกมาในจํานวนที่ตองการลงในถาดบดหมึก  แลวใชพายปาด

หมึกใหผิวหนาเรียบ  ปริมาณหมึกที่ตักออกมาควรกะประมาณในปริมาณที่พอใช     
• ใชกระดาษปองกันการแหงปดทับหมึกที่เหลือในกระปอง  ปดฝาใหสนิท 

6.1.3 การบดหมึก เพื่อใหหมึกมีการไหลตัวเทาเทียมกัน 
• จับดามพายทั้ง 2 มือ บดขยี้หมึกในถาด  โดยพยายามวนไปมาใหเปนรูปรางเหมือนเลข 8    การกวนหมึกใหเร่ิมจาก

ตรงกลางของกองหมึกกวนไปมา  แลวกลับมาตรงกลางเปนการเริ่มตนเชนนี้เร่ือย ๆ  
• บดขยี้หมึกไปสักพัก  ใหสังเกตวาหมึกมีการไหลตัวดีเพียงใด  ใหยกพายขึ้นโดยตักหมึกใหติดขึ้นมา  แลวเอียงพายให

ดานขางพายคว่ําลง  หมึกจะตองไหลตอเนื่องลงไปในถาดบดหมึก  ถายังไมไดใหบดตอไปอีก 
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เรื่อง :  

การเตรียมหมึกและ 
ระบบจายหมึก 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 012 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
6.1.4 ใสหมึกลงในรางหมึก 

• เม่ือบดหมึกไดที่แลว ใชพายตักหมึกแลวหมุนพายไปรอบ ๆ ใหหมึกพันรอบพาย     ไมไหลหยดยอยลงพื้น 
• ใสลงไปในรางหมึก โดยพิจารณาลําดับสีของการพิมพตามคําสั่งงาน เชน CMYK 
• ปาดพายใหหมึกหลุดจากพายใหหมด  โดยปายที่ลูกเหล็กในรางหมึก 
• ใชพายกวนไปมาบนรางหมึก ใชมือหมุนใหลูกเหล็กในรางหมึกหมุนตามไปดวย เพื่อปรับปริมาณหมึกใหทั่วเทากัน 

6.1.5 การปรับตั้งจายหมึกที่รางหมึก 
• การปรับวาลวปลอยหมึกมากนอยใหพิจารณาขนาดภาพ ชนิดสี ความเขมโทนสีของภาพ 
• หมุนลูกเหล็กจายหมึกพรอมกับปรับวาลวปลอยหมึก 
• เดินเครื่องชา ๆ ปรับที่บังคับความเร็วในการจายหมึกใหสูงสุด 
• สังเกตที่ลูกหมึกจายหมึก  แลวปรับสกรูจายมากนอยตามตองการ 
• ปรับปุมควบคุมความเร็วในการจายหมึก โดยคํานึงวาจะจายหมึกพิมพใหพิมพ 
          คร้ังละแผนไดเทากัน 

6.2 การตั้งระบบจายหมึก 
6.2.1 ปรับลูกกลิ้งรับ-สงหมึก 

• ปรับตั้งใหเดินเครื่องหยุดในตําแหนงลูกกลิ้งรับ-สงหมึกสัมผัสกับลูกกลิ้งบดหมึก 
• ใชแผนฟลมมาตรฐานบาง ๆ 0.2 mm. สอดเขาไปแลวดึงเขา-ออก ใหรูสึกตึงมือ 

6.2.2 ปรับลูกบดหมึก 
• ตรวจสอบแนวสัมผัสของลูกกลิ้งบดหมึก ตลอดทั้งแนวซายขวา 

6.2.3 ปรับลูกกลิ้งเกลี่ยหมึก 
6.2.4 ปรับลูกหมึกแตะเพลท 

• ใหลูกหมึกหมุนไปแลวหยุดเครื่อง  เปดจังหวะจอกกิ้ง 
• ดูแนวความกวางแรงกด nip บนแมพิมพ  ความกวางจะตองเทากันตลอดแนว ซาย-ขวา และกลาง 
• ปลอยหมึกใหลูกหมึกแลวหยุดเครื่อง 
• เอาลูกหมึกยกลงแตะเพลท 
• ใชกระดาษแถบยาว ๆ   สอดใสไวแลวยกลูกหมึกลง  ตรวจดูแนวซาย-ขาว  จะตองกวางเทากัน (ถาไมเทา ตองปรับตั้ง

ใหม) 
7. เอกสารอางอิง :    ไมมี 
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เรื่อง :  

การเตรียมระบบทําชื้น ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 013 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการเตรียมระบบทําชื้น(dampening)สําหรับเคร่ืองพิมพ     

จะปฏิบัติดวยวิธีที่กําหนดอยางถูกตอง 
2. ขอบเขต :    
 ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการเตรียมระบบทําชื้น(dampening)  ของระบบการพิมพแบบออฟเซต 
3. นิยาม :  
             หนวยใหความชื้น : เปนระบบที่จายน้ําเพื่อรักษาความชื้นบนผิวหนาของแมพิมพ  
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
             1.     Film Gage 

2. Filler Gage  
5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
วิธีปฏิบัติ : 
            6.1  การปรับตั้งลูกกลิ้งสงน้ํา 
  6.1.1  ตรวจสอบใหแนใจวาลูกกลิ้งสงน้ํา แตะแชอยูในรางน้ํายาฯ 
  6.1.2  ปรับตั้งความเร็วมอเตอรควบคุมการหมุนของลูกกลิ้งสงน้ํา 
 6.2  การปรับตั้งลูกกลิ้ง รับ-สงน้ํา หรือลูกกลิ้งจายน้ํา 
  6.2.1  หมุนลูกกลิ้งรับ-สงน้ําชา ๆ ใหหยุดที่ตําแหนงสัมผัสกับลูกกลิ้งสาย (หรือลูกกลิ้งเกลี่ยน้ํา) 
  6.2.2  ใชฟลมเกจ (Film Gage) วัดระยะหางของลูกกลิ้งทั้งสอง   ใหเทากันสมํ่าเสมอทั้งซาย – ขวาของแนว 
       ลูกกลิ้ง  ถาไมเทาใหปรับตั้งใหเทากัน (การปรับตั้งระยะความหางใหเทากันซาย - ขวา เพื่อใหแรงกด 
       สัมผัสของลูกกลิ้งทั้ง 2 สมํ่าเสมอตลอดแนว) 
  6.2.3 ปรับตั้งแรงกด (สัมผัส) ระหวางลูกกลิ้งรับ-สงน้ํา กับลูกกลิ้งสงน้ําใหเหมาะสม) 
 6.3  การปรับตั้งลูกกลิ้งสาย (เกลี่ยน้ํา) 
  6.3.1 ตรวจสอบผิวของลูกกลิ้งใหสะอาด 
  6.3.2 ทดสอบการหมุนวาทํางานตามปกติ 
 6.4  การปรับตั้งลูกกลิ้งแตะเพลท 

  6.4.1 ตรวจวัดสภาพความแข็งของเนื้อยางของลูกกลิ้งแตะเพลทวาอยูในชวงใชงานปกติ 
  6.4.2 ปรับตั้งระยะเบียดระหวางลูกกลิ้งแตะเพลทกับแมพิมพ  โดยใชฟลเลอรเกจ  ดังนี้ 

6.4.2.1 กดปุมยกลูกกลิ้งแตะเพลทขึ้น 
6.4.2.2 ยกลูกกลิ้งแตะเพลทขึ้นใหชิดแนบกับโมแมพิมพ 

                                       6.4.2.3 ใชฟลเลอรเกจเสียบสอดเขาระหวางชองวางระหวางแมพิมพกับ ลูกกลิ้งแตะเพลท  
                (ขนาดความหนา 0.1 mm.)  ฟลเลอรเกจที่เสียบเขาไปจะตองไมรูสึกวาแนนเกินไป หรือหลวมเกินไป  
      ควรจะตองตึงมือพอดึงกลับออกมาได 
                   6.4.2.4  ถาระยะหางไมได  ใหปรับตั้งแรงกดระหวางลูกกลิ้งแตะเพลทกบัโมแมพิมพใหม 

7. เอกสารอางอิง  : 
ไมมี 
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เรื่อง :  

การใสเพลท (การรองหนุน) 
 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 014 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการใสแมพิมพสําหรับพิมพงาน    จะปฏิบัติดวยวิธีที่กําหนด 

อยางถูกตอง  รวมไปถึงการรองหนุนเพลทที่ถูกตองกอนจะมีการพิมพงาน 
2. ขอบเขต :    
 ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการปฏิบัติกับแมพิมพ ชนิดพ้ืนราบ    
3. นิยาม :  

แมพิมพ(เพลท)   เปนแผนโลหะที่มีการเคลือบน้ํายาไวแสงไวบนผิว   ซึ่งจะมีบริเวณภาพและไรภาพอยูในพื้นผิวแมพิมพแมพิมพจะทํา
หนาที่รับหมึกและเกิดการสรางภาพเพื่อถายทอดไปสูผายาง 
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
 ประแจขัน 
5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 ตรวจสอบเพลทที่จะนํามาใช 
• ตรวจสอบแมพิมพตรงกับคําสั่งพิมพ 
• ชนิดของเพลท  จํานวนสีที่พิมพ 
• ลําดับสีที่จะพิมพ  เชน CMYK และจัดลําดับของแมพิมพที่จะใช 
• ตรวจสอบพื้นที่ภาพพิมพ  เม็ดสกรีนไมหลุด 
• ตรวจสอบพื้นที่ไรภาพ  สะอาด, เพลทไมมีรอยตําหนิ 

6.2 การเจาะรูที่ขอบเพลท 
• ใชดานกริปเปอรเจาะรูดวยเครื่องเจาะรู  ตามขนาดและรูปรางของแตละแทนพิมพ 

6.3 การใสแมพิมพ (เพลท) 
6.3.1 นําแมพิมพดานกริปเปอรสอดเขาไป (อยาสอดเขาไปเกิน จะทําใหแมพิมพฉีกขาด) 
6.3.2 คอย ๆ ขันสกรูยึดจากกลางไปทางซาย แลวยอนกลับมาใสทางขาวใหแนน 
6.3.3 กรณีที่เปลี่ยนพลาสติกรองหนุน  ใหใสพลาสติกรองหนุนเขาไปใหชิดไดจากใชมือลูบให พลาสติกแนนแนบกับโมเหล็ก 
6.3.4 กดปุมเตรียม  แลวกดปุมวิ่งกลับใหตัวยึดแมพิมพหมุนเขาไปจนมองไมเห็น 
6.3.5 กดปุมหยุดล็อคไว  ตรวจสอบระยะซาย-ขวาใหตรง  ใสกริปเปอรโดยปรับสกรูยึด 
6.3.6 จัดชองซายขาวของแมพิมพใหเทากันแลวยึดตัวดึง 
6.3.7 ปลดล็อคหยุดเครื่อง กดปุมเตรียม 
6.3.8 เปดเครื่องหมุนกลับชา ๆ ใหแมพิมพพันรอบโม  แลวยัดเขาในกริปเปอร 
6.3.9 หยุดเครื่องล็อคไว  ใชมือหมุนสกรูตรงกลางและริมใหแนนแลวใชเครื่องมือ (กุญแจปากตาย) ขันใหแนน 
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เรื่อง :  

การใสเพลท (การรองหนุน) 
 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 014 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
6.3.10 ปลดล็อคแลวเดินเครื่อง  jog ชา ๆ    จนกระทั่งดานทายของแมพิมพโผลออกมา  หยุดเครื่อง 

                     ล็อคไว   หมุนสกรูดวยมือใหแนน แลวใชกุญแจปากตายขันใหแนน  โดยใหสังเกตเสนกริปเปอรใหตรงกัน 
6.3.11 คอย ๆ เดินเครื่อง ใชมือลูบผิวหนาแมพิมพ  สํารวจฝุนผงที่ผิวหนาแมพิมพ 

6.4 ใชฟองน้ําที่นุมและสะอาดชุบน้ําเช็ดผิวหนาเพลท   เพื่อเช็ดเอากัม (gum)หรือกาวออกใหหมด 
 
7. เอกสารอางอิง : 

ไมมี 
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ภาคผนวก ข. 
ขอกําหนดมาตรฐานคุณลักษณะกระดาษ 
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ขอกําหนดมาตรฐาน  คุณลักษณะวัตถุดิบกระดาษ  (paper  specification) 
 

Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 
 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  : √      ปอนด        อารตดาน           อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :       √    Thai  Paper       Advance 
Agro 

ออฟเซตพรีเม่ียม 

 
คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  

กรัมตอตารางเมตร) 
  60 70 80 100 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   gms 57-63 66.5-73.5 76-84 95-105 
2. ความหนา micron 74-82 84-93 94-104 115-135 
3. ความแข็งแรงของผิวกระดาษ ไม

นอยกวา 
No.A 12 12 12 12 

4. ความทึบแสง   ไมนอยกวารอยละ % 84 87 88 92 
5. ความขาวสวาง   % 88-92 88-92 88-92 88-92 
6. ความเรียบ ml/min. 180 180 180 180 
7. ความขาว  125-130 125-130 125-130 125-130 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 
 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 
ประเภทกระดาษ  :     ปอนด      √   อารตดาน           อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :       √    Thai  Paper         Advance 
Agro 

 

 
คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอตาราง

เมตร) 
  85 105 120 130 160 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   Gms 83-90 101.5-110.5 116.5-125.5 126.5-135.5 155-167 

2. ความหนา Micron 65-95 80-110 105-125 115-135 135-165 

3. ความมันวาว         TS % 32 32 32 32 32 

BS % 32 32 32 32 32 

4. ความทึบแสง   ไมนอย
กวารอยละ 

% 88 90 92 93 96 

5. ความขาวสวาง   % 88-92 88-92 88-92 88-92 88-92 

6. ความเรียบ ml/min. 35 35 35 35 35 

7. ความขาว  92-98 92-98 92-98 92-98 92-98 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 
 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  :     ปอนด          อารตดาน       √      อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :       √    Thai  Paper         Advance 
Agro 

 

 
คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอ 

ตารางเมตร) 
  85 90 100 105 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   Gms 81-89 85.5-94.5 95-105 100-110 

2. ความหนา Micron 64-70 67-73 75-88 80-90 

3. ความมันวาว         TS % 68 68 68 68 

BS % 68 68 68 68 

4. ความทึบแสง   ไมนอย
กวารอยละ 

% 88 90 90 92 

5. ความขาวสวาง   % 84-87 84-87 84-87 84-87 

6. ความเรียบ sec/10cc 1400 1400 1400 1200 

7. ความขาว  100-105 100-105 100-105 100-105 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 
 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  :       ปอนด          อารตดาน            อารตมัน   √    อารตการด 

ผูผลิต :       √    Thai  Paper         Advance 
Agro 

 

 
คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอ 

ตารางเมตร) 
  190 210 230 260 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   Gms 180-200 200-220 220-240 250-270 

2. ความหนา ไมนอยกวา Micron 165 180 200 235 

3. ความมันวาว         TS % 50 50 50 50 

BS % 50 50 50 50 

4. ความขาวสวาง   % 85 85 85 85 

5. ความเรียบ sec/10cc 180 180 180 180 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 

 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  : √      ปอนด           อารตดาน             อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :       √    Thai  Paper         Advance Agro Offset Paper 

 
คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอตาราง

เมตร) 
  55 60 70 80 100 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   Gms 52-58 57-63 66.5-73.5 76-84 95-105 

2. ความแข็งแรงของผิว
กระดาษ ไมนอยกวา 

No. A 12 12 12 12 12 

3. ความขาวสวาง   % 83-88 83-88 83-88 83-88 83-88 

4. ความเรียบ ml/min. 250 250 250 250 250 

5. ความขาว  95-105 95-105 95-105 95-105 95-105 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 

 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  :     √      ปอนด           อารตดาน             อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :            Thai  Paper    √     Advance Agro  
 

คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอตารางเมตร) 
  60 70 80 90 100 120 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   Gms 57-61 67-71 76-82 86-92 95-103 115-123 

2. ความหนา Micron 73-79 84-92 97-105 110-118 123-131 149-157 

3. ความเรียบ ml/min. 75-125 75-125 75-125 75-150 75-150 75-150 

4. ความขาวสวาง   % 99-102 99-102 99-102 99-102 99-102 99-102 

5. ความขาว % 128-132 128-132 128-132 128-132 128-132 128-132 

6. ความทึบแสง % > 86 > 89 > 91 > 92 > 94 > 96 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 

 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  :         ปอนด          √      อารตดาน             อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :            Thai  Paper    √     Advance 
Agro  

 
คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอตารางเมตร) 

  90 100 115 130 150 160 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   gms 87-93 97-103 112-118 126-134 145-155 155-165 

2. ความหนา micron 75-82 86-94 102-110 119-127 140-150 150-160 

3. ความเรียบ micron 1.5-2.5 1.5-2.5 1.5-2.5 1.5-2.5 1.5-2.5 1.5-2.5 

4. ความขาวสวาง   % 95-98 95-98 95-98 95-98 95-98 95-98 

5. ความขาว % 118-122 118-122 118-122 118-122 118-122 118-122 

6. ความทึบแสง % > 92 > 94 > 96 > 97 > 98 > 98 

7. ความมันวาว         TS % < 35 < 35 < 35 < 35 < 35 < 35 

BS % < 35 < 35 < 35 < 35 < 35 < 35 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 
 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  :         ปอนด                อารตดาน            √      อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :                     Thai  Paper    √     Advance Agro  
 

คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอตารางเมตร) 
  85 90 100 115 130 150 160 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   gms 83-88 87-93 97-103 112-118 126-134 145-155 155-165 

2. ความหนา micron 65-71 70-76 77-85 90-98 104-112 122-132 133-143 

3. ความเรียบ            TS micron 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 

BS  0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 

4. ความขาวสวาง   % 96-98 96-98 96-98 96-98 96-98 96-98 96-98 

5. ความขาว % 118-122 118-122 118-122 118-122 118-122 118-122 118-122 

6. ความทึบแสง % > 87 > 89 > 91 > 95 > 96 > 97 > 97 

7. ความมันวาว         TS % > 65 > 65 > 65 > 65 > 65 > 65 > 65 

BS % > 65 > 65 > 65 > 65 > 65 > 65 > 65 
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ภาคผนวก ค. 
ขอมูลอางอิงการพิมพซอมงาน 
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ท่ีมา : รายงานสถิติประจําปฝายผลิต ของโรงงานตัวอยาง เม่ือส้ินป 2542
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เดือน

กราฟแสดงเปอรเซ็นตการพิมพซอมงาน  ประจําป
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Jan
Feb
Mar
Apr
May
Jun 242 5
Jul 286 6
Aug 223 4
Sep 238 2
Oct 182 2
Nov 140 6
Dec 211 8

1,522 33
หมายเหตุ : ไมมีการบันทึกขอมูล เดือน มกราคม-พฤษภาคม

ที่มา : รายงานสถิติประจําปฝายผลิต ของโรงงานตัวอยาง เม่ือส้ินป 2542

เดือน จํานวนงาน จํานวนงานที่พิมพซอม
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job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน

(บาท/กก./แผน) (กก.) (แผน) (บาท)

4703 Diary Q-1 ปอนด, Bond 60 gsm. 31 * 43 2.17 - 35,250.00 76,492.50

4874 Manual CL-980 TPI Art 105 gsm, 45.1* 63.5 42.00 - 1,173.00 49,266.00

4884 Manual CL-980 Pacific Bell อารต, Gloss Art 105 gsm, 24*35 2.73 - 3,500.00 9,555.00

4893 พ011-พ012 สุขศึกษา อารตการด ทียูพี,Coated Board 190 gsm, 31*43 7.84 - 200.00 1,568.00

5136 Safety Comfort Guide สเปน อารตการด,Coaed Board C-2-S 210 gsm, 25*36 5.85 - 100.00 585.00

รวม 0.00 40,223.00 137,466.50

job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน

(บาท/กก./แผน) (กก.) (แผน) (บาท)

5211 User Manual ปอนดไทย  (AA), Bond 70 gsm, 24*35 1.59 - 500.00 795.00
5170 guide to the grand palace ารตการดหนาเดียว ,Coaed Board C 215 gsm, 25*36

4.50 - 2,500.00 11,250.00

5269 รวมนิทานคุณหนู ปอนดไทย (AA),  Bond
70 gsm. 24 * 35

1.59 - 2,000.00 3,180.00
5309 User  Manual ปอนดไทย (AA),  Bond 70 gsm. 24 * 35

1.59 - 2,000.00 3,180.00
5494 ตัวอยาง Chicony Guide tradition

Chinese
อารตดาน, Matt Art 85 gsm. 31 * 43

3.51 - 100.00 351.00
5347 ดิฉัน ฉบับ 540

อารตมัน, Gloss  Art
90 gsm. 31 * 43

2.94 - 16,887.00 49,681.55

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  มิถุนายน  พ.ศ 2542

ใชเกิน

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  กรกฎาคม  พ.ศ 2542
ใชเกิน
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job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน
(บาท/กก./แผน)(กก.) (แผน) (บาท)

5347 ดิฉัน ฉบับ 540
อารตมัน, Gloss  Art

90 gsm. 31 * 43
2.94 - 60.00 176.52

5292 การอาน อารตมัน, Gloss  Art
160 gsm. 31 * 43

6.60 - 1,750.00 11,550.00

5227 World  Pocket  Aflas อารตการดสองหนานอก
250 gsm. 25 * 36

8.96 - 350.00 3,137.08
5206 Student  Diary ARTCARD,  Coated Board  C-2-S 260 gsm. 25 * 36 7.25

- 400.00 2,900.00

job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน
(บาท/กก./แผน)(กก.) (แผน) (บาท)

5527 ดิฉันฉบับที่ 542 อารตการด สองหนา
210 gsm. 25 * 27

3.66 50.00 182.92

5523 icony Guide Tradition Chine อารตมัน, Gloss Art
105 gsm. 24 * 35

2.73 1,200.00 3,276.00

job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน
(บาท/กก./แผน)(กก.) (แผน) (บาท)

5337 Primary Social Studies PB4 ปอนดมวน TPI, Wed Bond 70 gsm. 54.6*78.7 1.59 - 4,060.00 6,455.40

5727 Chicony Guide อารบิค ปอนดไทย ทีพีไอ,  Bond
70 gsm. 24 * 35

1.59 - 1,200.00 1,908.00

ใชเกิน

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  สิงหาคม  พ.ศ 2542
ใชเกิน

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  กันยายน  พ.ศ 2542
ใชเกิน

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  ตุลาคม  พ.ศ 2542
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job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน
(บาท/กก./แผน)(กก.) (แผน) (บาท)

5338 Primary Social Studies PB5 ปอนดมวน, Wed Bond 70 gsm. 54.6*78.7 1.60 3,549.00 5,678.40
5339 Primary Social Studies PB6 ปอนดมวน, Wed Bond 70 gsm. 54.6*76.2 1.60 5,050.00 8,080.00
5838 Ghana English Bk.3 ปอนดมวน, Wed Bond 70 gsm. 54.6*76.2 1.60 3,030.00 4,848.00
5338 Primary Social Studies PB5 ARTCARD,Coated Board 260 gsm, 31*43 10.73 2,500.00 26,825.00
5339 Primary Social Studies PB6 ARTCARD, Coated Board 260 gsm, 31*43 10.73 3,500.00 37,555.00
6391 TTR Asia  Dec. 13 อารตเทียม 65 gsm. 24*35 1.23 500.00 617.00

job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน
(บาท/กก./แผน)(กก.) (แผน) (บาท)

5991 เทคนิคสอบผานเอนทรานซ ปรูฟตัดรีม 31*43 49 gsm, 31*43 1.00 750.00 750.00

6237 User Card US ปอนด ทีพีไอ, Bond  80  gsm, 24*35 1.82 2,000.00 3,640.00
6393 Chicony Guide สเปน อารตดาน, Matt Art 85 gsm. 24*35 2.21 2,500.00 5,525.00
6051 Book "The Siam Question" ปอนด เอเอ, Bond 100 gsm, 31*43 3.61 135.00 487.35
5957 Rhyming around the Alphabet ปอนด เอ เอ, Bond 120 gsm, 31*43 5.20 850.00 4,420.00
5744 Jacket New Model Thai - English อารตมัน , Gloss Art 160 gsm. 24*35 4.16 235.00 977.60
6060 Catalog SMI อารตมัน , Gloss Art 160 gsm. 24*35 4.16 2,000.00 8,320.00
6060 Catalog SMI ARTCARD,Coated Board 260 gsm, 25*36 7.25 1,300.00 9,425.00

ใชเกิน

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  พฤศจิกายน  พ.ศ 2542
ใชเกิน

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  ธันวาคม  พ.ศ 2542
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ภาคผนวก ง. 
ใบแสดงลักษณะงาน 
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ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 
JD - 001 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 272 

สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

 
 

ชื่อตําแหนง : ผูจัดการแผนกพิมพ แผนก :  พิมพ 

ฝาย : ผลิต ผูบังคับบัญชาโดยตรง : ผูจัดการฝายผลิต 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1) วางแผนการพิมพ  ประจําเดือน / สัปดาห / วัน  ตามที่ไดรับมอบหมายจากผุจัดการฝายผลิต 
2) ประสานงานและรวมแกไขปญหากับผูจัดการฝายผลิต  เมื่อพบปญหาที่จะทําใหงานลาชาและ                 

คุณภาพไมไดตามมาตรฐานที่กําหนด 
3) แกปญหาการพิมพโดยประสานงานกับแผนกอื่น ๆ ควบคุมคุณภาพการพิมพและความผิดพลาดให

ไดตามมาตรฐานที่กําหนด 
4) ดําเนินการใหมีการจัดทํารายงานการพิมพ   ขอผิดพลาดพรอมสาเหตุ   ปญหา  อุปสรรค 
5)  ดําเนินการและควบคุมใหมีการทําระบบคุณภาพไปใชอยางจริงจัง  ในการพิมพ 
6) ดําเนินการและควบคุมใหมีการบํารุงรักษาเครื่องพิมพตามแผนการบํารุงรักที่รับผิดชอบ 
7) อื่น ๆ ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  
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ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 
JD - 001 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 273 

สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

 

ชื่อตําแหนง : หัวหนาแผนกซอมบํารุง   แผนก : แผนกซอมบํารุง 

ฝาย : ประกันคุณภาพ ผูบังคับบัญชาโดยตรง : ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1)     ดําเนินการติดตั้ง  ควบคุม  ซอมบํารุงเครื่องจักร  เครื่องพิมพ  โดยประสานงานกับผูจัดการฝายผลิต 
2)    วางแผนและดําเนินการใหมีการจัดทําแผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  ประจําป / เดือน / แตละวัน 

 3)    เก็บรวบรวมประวัติและสถิติตาง ๆ เพื่อประโยชนในการวางแผนซอมบํารุงเครื่องจักรแตละ เครื่อง 
4)    อื่น ๆ ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  

 
 

 
 
 
 



274 
 
 

ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 
JD - 001 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 274 

สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

 

ชื่อตําแหนง : หัวหนาแผนกพิมพ  (Supervisor) แผนก : แผนกพิมพ 

ฝาย : ผลิต ผูบังคับบัญชาโดยตรง : ผูจัดการแผนกพิมพ 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1) ควบคุมคูแลการพิมพ  ใหไดตามมาตรฐานคุณภาพที่กําหนด 
2) รายงานผลการผลิตประจําวัน  ปญหา  เสนอแกผูจัดการแผนกพิมพ 
3) ประสานงานและใหคําปรึกษาปญหาแกชางพิมพ  ในระหวางการพิมพงานแตละงาน 
4) ควบคุมดูแลใหมีการทําความสะอาดเครื่องพิมพ  รวมไปถึงการปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องพิมพตามที่กําหนด 
5) ควบคุมดุแลใหชางพิมพปฏิบัติงานพิมพตามขั้นตอนมาตรฐานที่กําหนด  เชน  การปรับต้ังเครื่องพิมพ,  การ

ควบคุมคุณภาพระหวางพิมพ,  การตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพสําเร็จรูป  เปนตน 
6) อื่น ๆ ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 
 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  
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ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 
JD - 001 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 275 

สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

 

ชื่อตําแหนง : ชางพิมพ   แผนก : แผนกพิมพ 

ฝาย : ผลิต ผูบังคับบัญชาโดยตรง : หัวหนาแผนกพิมพ  (Supervisor) 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1) ปฏิบัติงานพิมพใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด  ไดแก  การปรับต้ังเครื่องพิมพ,  การควบคุมคุณภาพระหวาง

พิมพ,  การตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพสําเร็จรูป,  การดูแลรักษาเครื่องพิมพ  เปนตน 
2) รายงานผลการผลิต  ความผิดพลาด  เวลาหยุดเครื่องและสาเหตุ  ตอ  หัวหนาแผนกพิมพ 
3) ดูแลรักษาเครื่องพิมพตามโปรแกรมที่กําหนด 
4) อื่น ๆ ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 
 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  
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ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 
JD - 001 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 276 

สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

 

ชื่อตําแหนง : พนักงานฝายประกันคุณภาพ แผนก : แผนกควบคุมคุณภาพ 

ฝาย : ประกันคุณภาพ ผูบังคับบัญชาโดยตรง : ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1) ตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบรับเขา  ไดแก  กระดาษ,  หมึกพิมพ,  น้ํายาฯ  โดยปฏิบัติตามขั้นตอน

มาตรฐานการทํางานที่กําหนดได 
2) รายงานผลการแกไขปญหาคุณภาพวัตถุดิบกับหนวยงานภายนอก  และฝายผลิต 
3) ประสานงานแกไขปญหาคุณภาพงานพิมพ กับ  ฝายผลิต 
4) อื่น ๆ ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 
 
 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 

นายสันติ  สุวรรณรังษี  เกิดเมื่อวันที่ 9 กรกฎาคม 2509 ที่จังหวัดสระบุรี  สําเร็จ
การศึกษาวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาเคมี จากคณะวิทยาศาสตร มหาวิทยาลัยศรีนครินท
รวิโรฒ วิทยาเขตประสานมิตร  เมื่อปการศึกษา 2530  และสําเร็จการศึกษาวิศวกรรม
ศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จากคณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย  เมื่อปการศึกษา 2534  เขาศึกษาตอในระดับมหาบัณฑิตที่ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  เมื่อปการศึกษา 
2540 
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