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วัตถุประสงคองงานวิจัยฉบับนี้  เพื่อวิเคราะหความสูญเสยีของการพิมพบนบรรจุภัณฑ  โดยมี
ขอบเขตงานวจิัยจะมุงเนนศกึษาเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการพิมพเทานัน้  และจะมุงเนนเกี่ยวกับความ
สูญเสียดานการผลิตสินคาสําเร็จรูป   
 จากการศึกษาสภาพปจจุบนัของโรงงานตวัอยางพบวา    โรงงานตัวอยางมีของเสียเกดิขึ้นเปน
จํานวนมาก     เนื่องจากโรงงานขาดการเก็บรวบรวมขอมูลที่จาํเปน     ขาดการจาํแนกลักษณะของ
ของเสียที่เกิดขึ้นในแตละลักษณะ      ขาดการวิเคราะหสาเหตุของของเสียในแตละลักษณะที่เกดิขึ้นใน
โรงงาน     ขาดผูรับผิดชอบดานคุณภาพที่ชัดเจน     ไมมีการนําเทคนิคทางสถิติมาใช     ขาดการ
ปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนือ่ง   ดังนั้นผูศกึษาจงึเก็บรวบรวมขอมูลของของเสียในเบื้องตนของโรงงาน
ตัวอยาง  พบวาสามารถจําแนกไดเปน 8 ลกัษณะหลกัๆ โดยมีอยู 3 ลักษณะที่เกิดของเสียในสัดสวนที่
สูง  คือ งานพมิพเสียภาพเหลื่อม  งานพมิพเสียสีเลอะ  งานพิมพเสียสีข้ึนเสน  ซึง่เปนของเสียที่เกิดขึ้น
ในแผนกพิมพทั้งหมด  โดยคิดเปน 74.05 เปอรเซ็นตของของเสียที่เกดิขึ้นทั้งหมดในโรงงาน  ผูศึกษา
จึงนาํขอมูลของเสียเสนอตอคณะผูบริหารของโรงงานตวัอยาง  ซึ่งผลการประชุมของคณะผูบริหารมี
นโยบายใหเรงปรับปรุงในแผนกพมิพเทานัน้  เนื่องจากมสีัดสวนของเสยีเกิดขึ้นสงูมาก  จงึควรรีบ
ปรับปรุงอยางเรงดวน  และเนื่องจากสภาวะเศรษฐกิจยงัไมฟนตัว  ทางโรงงานจงึยงัไมมีนโยบายทีจ่ะ
เรงปรับปรุงแผนกอื่นๆ  ซึง่แตละแผนกมสีัดสวนของเสยีในสัดสวนที่ไมมากนัก  อีกทั้งการปรับปรุง
หลายๆแผนกพรอมๆกัน  จะทําใหการปรับปรุงในแผนกพิมพเกิดความลาชา  ดงันัน้ผูศึกษาจึงได
วิเคราะหและเสนอวิธกีารปรบัปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑสิ่งพิมพ  ซึ่งจะเนนในแผนกพิมพเปนหลกั 
สวนในแผนกอื่นๆจะมีการวเิคราะหเพียงคราวๆเทานัน้  โดยการออกแบบฟอรมการเก็บขอมูลในแตละ
แผนกเพื่อใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่เกดิขึ้น       วิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่
เกิดขึ้นในแตละลักษณะ   จดัทําเกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบ  จัดทําขัน้ตอนการปฏิบัติงาน  จัดทาํ
แผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต  จัดทาํแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน  จดัตั้ง
ทีมงานตรวจติดตาม  การเทยีบเครื่องมือวดั  การจัดทําใบแสดงลักษณะงาน  จากผลการศึกษาพบวา
หลักจากที่โรงงานตัวอยางมสีัดสวนของเสยีลดลงจาก 17.53เปอรเซ็นต เหลือเพียง8.65เปอรเซ็นต 
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The purpose of this analysis is to find the loss of package printing. The scope is 
limited only in printing industry and will emphasize on the loss from producing the final 
product. 

According to the studying in casestudy, we found that there is a lot of waste. This 
might come from the lack of good database system to specify cause for each type of 
waste. There is no classification the type of waste , no study the cause for each type of 
them and no clear responsible person for quality. Then there is not continuous 
development.  

After collection , the analyst can classify the waste into 8 types altogether. there are 
3 of them have high percentage of waste overlapping printing, dirty printing and line 
printing .These 3 types are 74.05% of all waste. So the analyst present this data to the 
executive of this factory. Due to the decline of economic, they decide to improve only in 
printing department immediately. If they decide to improve all department at the same time, 
it will delay overall process. Therefore the analyst emphasize on the way to improve only in 
printing department. Through we collect necessary data to analyses the cause of waste in 
every types, Analyst also set the system to control waste by setting the system to check the 
raw material standard ,Work instruction , the standard to check the quality of product, the  
maintenance system that emphasis on protecting way. Tool calibration , job description. 
After analyst implement all system, we found that the percentage of waste is decreasing 
from 17.53 % to 8.65 % 
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บทที่  1 
 

บทนํา 

 
1.1 ความสาํคัญและที่มาของปญหา 
 
 ในป 2540 ประเทศไทยไดเผชิญกับวิกฤตทางเศรษฐกิจอยางหนัก เปนเหตุใหธุรกิจขนาด
กลางและขนาดยอมภายในประเทศปดกิจการลงไปเปนจํานวนมาก และการดําเนินธุรกิจของ
อุตสาหกรรมการพิมพก็ประสบกับภาวะการแขงขันที่สงูขึ้นเรื่อยๆ  จากภาวะการแขงขันกนัเอง
ภายในประเทศและภาวะการแขงขันกับตางประเทศเปนผลใหปจจัยหนึ่งไดเขามามบีทบาทอยาง
มากในการแขงขันทางธุรดกจิอยางหลีกเลีย่งไมไดสําหรบัในปจจุบนันีค้ือเร่ืองของ “ คุณภาพ ” 
ทั้งนี้เนื่องจากผูบริโภคมีทางเลือกซื้อสินคามากขึ้น ไดมกีารพิจารณาถึงความเตกตางกนัทั่งในดาน
ของราคา คณุภาพของสินคาและบริการ อันเปนผลใหผลิตภัณฑทีม่ีคุณภาพต่ําไดรับการผลักดัน
ใหออกไปจากตลาด จึงจําเปนที่ผูผลิตตองใหวามสาํคญักับเรื่องคุณภาพเพิม่มากขึ้น ซึง่เปนเหตใุห
ในปจจุบนัคุณภาพไดกลายมาเปนปจจัยหลักที่สําคัญในการแขงขนัเพื่อความอยูรอดในการดําเนิน
ธุรกิจ  
 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑเปนวิธีการที่ชวยใหสามารถควบคุมการผลิตใหได
ผลิตภัณฑที่มคีุณภาพตรงตามความตองการของลูกคา การลดของเสียก็เปนอีกวิธีการหนึ่งที่จะ
ชวยใหกิจการสามารถลดตนทนุในการผลิตได เพราะการเกิดของเสียนั้นยอมหมายถงึการเกิด
ตนทนุเพิม่ข้ึน ดังนัน้การควบคุมปริมาณของเสียจงึเปนวธิีการหนึง่ที่ชวยใหตนทุนการผลิตลดลง 
 ดังนัน้การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑและการลดของเสียจึงเปนปจจยัสําคัญอยางหนึง่ที่
ธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอมควรนํามาประยุกตใชในการประกอบกจิการในสภาวะที่มีการ
แขงขันสูง 
 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 

1.2.1 เพื่อวิเคราะหความสูญเสียของการพมิพบนบรรจุภัณฑ 
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1.3 ขอบเขตของงานวจิัย 
 

1.3.1 มุงเนนการศึกษาเกีย่วกบัอุตสาหกรรมการพิมพบนบรรจภัุณฑเทานัน้ 
1.3.2 มุงเนนการศึกษาเกีย่วกบัความสูญเสียดานการผลิตสนิคาสําเร็จรูป 

 
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
 

1.4.1 สามารถสรางมาตรฐานความสูญเสียในโรงงานตัวอยาง 
1.4.2. สามารถทําใหบริษัท มีความสามารถในการแขงขันกับคูแขงได เนื่องจากตนทนุที่

ลดลง 
1.4.3. เปนแนวทางใหโรงงานประเภทเดียวกนั หรือมีกระบวนการคลายคลึงกนันาํไป

ประยุกตใชใหเหมาะสมกับกิจการนั้นๆ 
1.4.4 เพื่อเปนประโยชนตอผูสนใจ เพื่อคนควาเพิ่มเติมหรือนาํไปประยุกตในงานอืน่

ตอไป 
 
1.5 ขั้นตอนการศึกษาและวิจยั 
 
 1.5.1 สํารวจงานวิจยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 

1.5.2 ศึกษากระบวนการผลิต 
1.5.3 ศึกษาสภาพปญหาและวเิคราะหลกัษณะของความสูญเสีย พรอมทั้งวเิคราะห

ปจจัยและสาเหตุทีท่าํใหเกิดความสูญเสีย 
1.5.4 เสนอวิธกีารลดความสูญเสยีในแตละกระบวนการผลิต 

 1.5.5 นําผลการศึกษาไปปฏิบัติจริงและทําการเปรียบเทียบผลการทดลอง 
1.5.6 สรุปผลการศึกษา 
1.5.7 จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 

 



บทที่  2 
 

ทฤษฏทีี่เกี่ยวของในงานวิจัย 
 

2.1 การควบคุมคุณภาพเชิงวศิวกรรม 
 

2.1.1 เทคนิคการวิเคราะหคุณภาพดวยเครื่องมอื 7 อยาง 
 
 การปฏิบัติเพือ่ใหไดจุดมุงหมาย “ คุณภาพ” จะเปนตองมกีารวางแผนและกาํหนด
เปาหมายในการปฏิบัติไวอยางชัดเจน   ดวยการใชตัวเลขตางๆที่รวบรวมขึ้นมาวิเคราะหหา
แนวทางในการตัดสินใจ    จากเทคนคิการวิเคราะหขอมูลในรูปแบบที่จะชวยใหมองเหน็สภาพ
ความจริงและเขาใจงาย เทคนิค 7 อยางดังกลาว ไดแก 
 
  2.1.1.1 ใบตรวจสอบ (Check sheet)   

เปนตารางแผนผัง หรือ รายการที่ออกแบบไวลวงหนาเพื่อเก็บและบนัทกึขอมูล
เบื้องตน   เพื่อใชเปนเครือ่งมือในการตรวจติดตามตรวจสอบลําดับข้ันตอนของกระบวนการตางๆ
วาดําเนนิแลวหรือไม    ผลเปนเชนใด   โดยจะออกแบบใหเก็บขอมูลไดงาย     กรอกขอมูลสะดวก  
และสามารถนาํไปวิเคราะหขอมูลไดงายและถูกตอง แบงออกเปน 4 ประเภท คือ 
   2.1.1.1.1 ใบตรวจสอบสําหรับการบันทึกขอมูล     ใชออกแบบ
เฉพาะสาํหรับการบันทึกขอมูลเพื่อการตัดสินใจและใหมกีารบันทึกขอมูลลงในใบตรวจสอบควบคู
ไปกับการปฏิบัติ 
   2.1.1.1.2 ใบตรวจสอบสําหรับสาเหตุ    ใชเมื่อทราบวาสาเหตุของ
ปญหามาจากแหลางใดบาง  โดยออกแบบใหมีการแสดงสาเหตุนัน้ไดอยางชัดเจน  และงานในการ
บันทกึ 
   2.1.1.1.3 ใบตรวจสอบสําหรับสํารวจการกระจายตัวของ
กระบวนการผลิต  ใชเฉพาะขอมูลการวัด     เพื่อใชพิจารณาการกระจายรูปทรงของการกระจาย    
ตลอกจนแนวโนมสูศูนยกลางของขอมูล 
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   2.1.1.1.4 ใบตรวจสอบสําหรับระบุตําแหนงเกิดปญหา   ใชเพื่อ
วิเคราะหสาเหตุของปญหา    อันเนื่องมาจากขอบกพรองของกระบวนการผลิต    หรือเกิดเฉพาะ
ในบางตําแหนงของผลิตภัณฑ 

2.1.1.2 แผนภูมิพาเรโต(Pareto  Diagram) 
 
เปนแผนภาพที่ใชตรวจสอบปญหาตางๆ     โดยเรียงตามลําดับความสําคัญจาก

มากไปนอย    แสดงดวยกราฟแทง   และคําสําสมแสดงดวยกราฟเสน   ดังแสดงในรูปที ่  2.1  
Pareto  Diagram 

  
 

รูปที่ 2.1 Pareto  Diagram 
 
 

ผัง Pareto   Diagram  แบงเปน 2 ประเภท คือ 
 2.1.1.2.1 Pareto   Diagram  by  Phenomena : ใชคนหาสาเหตุ

ดานคุณภาพ  ตนทนุ  การจดัสง  และความปลอดภัย 
 2.1.1.2.2 Pareto   Diagram  by  Cause : ใชบอกที่มา หรือ

สถานที่เกิด หรือจุดเริ่มตนของความบกพรอง 
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2.1.1.3 ผังกางปลา (Fish Bone Diagram) หรือผังแสดงเหตุและผล (Cause 
and Effect Diagram) 

เปนแผนภาพที่แสดงความสัมพันธระหวางผลลพัธ  และสาเหตทุี่ทาํใหเกิดผล
ลัพธนัน้ๆ แบงออกเปน 3 ประเภท 

 2.1.1.3.1 Dispersion  Analysis (การวิเคราะหการกระจาย)  เปน
การแสดงถงึระดับของสาเหตุตางๆที่มีผลตอปญหา 

 2.1.1.3.2 Process   Classifocation (การจําแนกตาม
กระบวนการผลิต) เปนการประยุกตแบบแรกเพื่อแสดงกระบวนการพจิารณา   โดยการแยก
แสดงผลกระทบที่มีตอกนัและตอลักษณะสมบัติที่แสดงปญหาในกระบวนการผลิต 

 2.1.1.3.3 Cause  Enumeration (การกําหนดรายการสาเหตุ) 
เปนหารระดมสมองเพื่อหาสาเหตทุี่เปนไปไดทั้งหมด  แลวรวบรวมจัดหมวดหมูของสาเหตุดงั
แสดงในรูปที่ 2.2 โครงสรางผังกางปลา 

 
 
 

รูปที่ 2.2 โครงสรางของแผนผังแสดงเหตุและผล 
2.1.1.4กราฟ (Graph) 
 
เปนเครื่องมือที่ใชในการแสดง  หรือ แปลขอมูลเปนภาพที่เหน็ไดชัดและเขาใจ

งาย   อาจเปนกราฟแทง  กราฟเสน  กราฟวงกลม  เปนตน  เพื่อใชในการเปรียบเทียบและ
วิเคราะหขั้นสงูตอไป  
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2.1.1.5 ฮีสโตแกรม (Histrogram) 
 
เปนกราฟแทงชนิดหนึ่ง  ซึง่แสดงถึงการกระจายความถีข่องขอมูล   (แสดงขอมูล

เปนหมวดหมู)  ซึง่มีแนวโนมสูศูนยกลาง  แลวกระจาลดหลั่นลงไปตามลําดับ 
 
2.1.1.6 แผนภูมิกระจาย (Scatter  Diagram) 
 
เปนแผนผงัที่แสดงความสมัพันธระหวางตัวแปรที่เกี่ยวของกับการควบคุมการ

ผลิต  วามีความสมัพนัธกนัอยางไรในเชงิสถิติ  จงึสามารถหาสหสมัพันธ (Correlation) ของตัว
แปรทั้งสองไดจากแผนผงัการกระจายนี ้

 
2.1.1.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 
เปนแผนภูมทิี่เขียนขึ้นโดยอาศัยจากขอกาํหนดทางดานเทคนิคที่ระบุถงึ

คุณสมบัติหรือคุณภาพของผลิตภัณฑที่จะทําการผลิต     เพื่อเปนแนวทางในการควบคุม
กระบวนการใหเปนไปตามที่กําหนด 

 
2.1.2 การควบคุมคุณภาพเชิงสถติิ 
 

 ในการควบคุมคุณภาพดานการผลิต    หลักการทางสถิติมีบทบาทอยางสําคัญในการ
ประเมินผล   และควบคุมกระบวนการผลติใหมีระดับคุณภาพตามทีต่องการ    เครือ่งมือทางสถติิที่
ใชในการควบคุมคุณภาพประกอบดวย 
 
  2.1.2.1 แผนชักตัวอยาง  เพื่อการยอมรับ (Sampling  Plan) 
    

2.1.2.1.1 ประเภทของแผนชักตัวอยาง 
   แผนชักตัวอยางเปนวธิีใชเพือ่ตรวจรับวัตถดุิบ    การตรวจสอบวัตถดุิบ
กอนการผลิตเปนสิ่งจาํเปนสาํเร็จรูปกอนสงจําหนาย    โดยปกติในอตุสาหกรรมการผลิต   การ
ตรวจสอบวัตถุดิบกอนกรผลิตเปนสิ่งจาํเปนอยางไรก็ตาม    การตรวจสอบวัตถุดิบทุกชิน้กอน
นาํไปใชงาน    อาจไมเหมาะสมหรือทาํไมได 
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  แผนชักตัวอยางที่ใชมหีลายประเภท    แตที่นยิมใชกนัมากคือ 
   • แผนชักตัวอยางเชงิเดี่ยว     ประกอบไปดวยเลขสองจาํนวนคือ  
n และ c 
    n     เปนจาํนวนตัวอยางที่สุมชักจากรุน 
   c     เปนเลขจํานวนที่ยอมรับหรือจํานวนของเสยีที่ยอมใหมีใน n 
ตัวอยาง 
  การใชแผนชักตัวอยางทาํโดยชักตัวอยางแบบสุมจากรุนสินคา     จํานวน n ชิ้น    
ทําการตรวจสอบลักษณะคณุภาพแลวจําแนกเปนของดแีละของเสีย    ถาผลของเสยีนอยกวาหรอื
เทากับ c ก็รับสินคารุนนั้นได  แตถาของเสียมากกวา c ก็ปฏิเสธรุน 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3 แสดงแผนชักตวัอยางเชิงเดี่ยว 
 

• แผนชักตัวอยางเชงิคู 
   ประกอบไปดวย    ตวัเลขจํานวน 4 คา 
   n1 เปนจํานวนตัวอยางในสุมชักครั้งที่ 1 
   n2 เปนจํานวนตัวอยางในสุมชักครั้งที่ 2 
   c1 เปนจํานวนทีย่อมรับ คร้ังที่ 1 
   c2 เปนจํานวนทีย่อมรับ คร้ังที่ 2 
  วิธีใชแผนชกัตัวอยางเชงิคูแสดงดังรูปที ่ 2.4 
 
 
 
 

สุมชักตัวอยางจํานวน n 
ตรวจสอบลักษณะ 

คุณภาพ 

 x    ≤   c    ยอมรับรุน ปฏิเสธรุน 
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                                              สุมชักตัวอยางจาํนวน  n1 
                                             ตรวจนับจาํนวนของเสีย x1 
 
 y            n 
 
                     
                          y 
 
            n 
 
 
 
      n                                            y 
 
 

รูปที่ 2.4 แสดงแผนชักตวัอยางเชิงคู 
 

นอกจากนีย้ังมีแผนชักตัวอยางหลายเชงิตอไปนี้     แตจะไมเปนทีน่ิยมใชแพรหลาย     
มักจะถกูนาํไปใชกับการตรวจสอบแบบพเิศษกับสินคาหนึง่สินคาไดโดยเฉพาะ 
 

2.1.2.1.2 ระดับคุณภาพที่ยอมรับ 
   ระดับคุณภาพที่ยอมรับ หรือ  AQL  หมายถึง  คาสูงสดุจองจํานวนของ
เสียคิดเปนรอยละ   หรือคาสูงสุดของขอบกพรอง (รอยตําหนิ)  ตอรอยหนวยของสินคา   ทีถ่ือวา
เปนคาเฉลีย่ทีย่อมใหมีอยูได 
   
   2.1.2.1.3 ระดับการตรวจสอบและขนาดตัวอยาง 

ขนาดตัวอยางหรือจํานวนตัวอยางที่ตองสุมชัก     จะถูกกาํหนดโดย
ขนาดรุน   และระดับการตรวจสอบ (inspection  level)  การตรวจสอบแบงออกเปนการตรวจสอบ
ทั่วไป 3 ระดับ และการตรวจสอบพิเศษอีก 4 ระดับ 

x 1   ≤   c 

x 1   ≤   c 2 ปฏิเสธรุน 

ยอมรับรุน 

ชักตัวอยาง n2 
ตรวจนับของเสีย x2 

x 1+x2   ≤   c 2 
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การตรวจสอบทั่วไป ระดับ I เปนระดับการตรวจสอบที่ใชจํานวนตวัอยาง
นอยกวาระดบัอ่ืน 

  การตรวจสอบทั่วไป ระดับ II  เปนระดับทีน่ยิมใชกนัมาก 
การตรวจสอบทั่วไป ระดับ III เปนระดับการตรวจสอบที่ใชจํานวนตวัอยาง

มากกวาระดับอ่ืน  ทาํใหเสียคาใชจายในการ
ตรวจสอบสูงขึ้น    แตจะชวยลดความเสีย่งของ
ผูบริโภค 

 
  การตรวจสอบพิเศษ 4 ระดบั  ประกอบดวย   S-1    S-2     S-3    S-4     เปน
ระดับการตรวจสอบที่ใชในกรณีจําเปนตองใชตัวอยางจาํนวนนอยๆ   โดยยอมใหความเสี่ยงของ
ผูบริโภคมากขึ้น 
 

2.1.2.1.4 ความเขมงวดของการตรวจสอบ 
   ความเขมงวดของการตรวจสอบแบงออกเปน 3 แบบ  คือ  แบบปกติ  
แบบเครงครัด  แบบผอนคลาย   การตรวจสอบแบบตางๆ นี ้  ทาํใหขนาดตัวอยาง    เลขจํานวนที่
ยอมรับและไมยอมรับตางกนั 
 

2.1.2.2 แผนภูมิควบคุม (control  chart) 
  เปนแผนภูมหิรือกราฟที่แสดงขอมูลคุณภาพประเด็นใดประเด็นหนึ่ง    โดยอาศัย
ขอมูลจากขอกําหนดคุณสมบัติ (specfication) ทางคณุภาพขอใดขอหนึง่ของชิน้งานที่ทาํการผลิต  
และตองการควบคุมนัน้   เพือ่ใชเปนแนวในการติดตามผลการผลิตจากกระบวนการผลิต   ขัน้ตอน
ใดขั้นตอนหนึง่โดยการตรวจวัดคาซึ่งวัดได  (Variable)  ที่เรียกวาคาวัด   หรือการนับจํานวนคาที่
เปนหนวยนบั  ( Attribure) 
 
2.2 การตรวจสอบนําเขา 
 
 การวางแผนเพื่อตรวจสอบวัสดุนําเขา   ควรเปนไปเพื่อ 
  • ลดคาใชจายสาํหรับคุณภาพใหต่ําสุด 
  • เพื่อปองกันการปฏิเสธ  ลังจากวัสดุไดนาํเขามาถงึแลว 
  • ควรจะทาํใหเปนระบบทีม่ีการปรับปรุงแกไขดวยตนเอง 
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 หนวยงานที่รับผิดชอบการตรวจสอบวัสดุนําเขา     (สวนมากมักจะเปนแผนกควบคุม
คุณภาพ)  จะใหขอมูลกับหนวยงานจัดซื้อเพื่อนาํไปพจิารณาทางดานราคาและคณุภาพ     การ
ตัดสินใจเกี่ยวกับคุณภาพจะขึ้นอยูกับวา     จะทําสอบวิธีใด     ขอมลูอะไรบางที่ตองการจากผูสง
วัสดุ    จะใชระดับคุณภาพและแผนการตรวจสอบอยางใด     ขณะเดียวกนัก็ควรจะวางแผนจัด
อุปกรณ   เครื่องมือ     และเจาหนาที่สาํหรับการตรวจสอบ     รายละเอียดของแผนการตรวจสอบ
ก็ควรคํานงึถงึคาใชจายในการตรวจสอบ     ซึง่ประกอบดวยคาแรง     คาใชจายในการจัดเกบ็
ขอมูล     คาใชจายเกี่ยวกับวัสดุ     อุปกรณที่ใชสําหรับตรวจสอบ     คาใชจายสาํหรับการปฏิเสธ     
คาซอมแซม (Rework)  ซึ่งแทนดวยคาใชจายที่เกิดจากความเสยีหายอันเนื่องจากชิน้สวนหรือวัสดุ
ที่ไมมีมาตรฐานผานเขาไปในสายการผลติ     ถาเปนไปไดการวางแผนการตรวจสอบควรจะได
คํานึงถึงขอมูลเกาๆของผูที่เคยสงวัสดุให   ขอสรุปของรายการตรวจรับส่ิงของม ี4 ประเด็น  คือ 
  1) วัสดุทีน่ําเขามา     ครอบคลุมถึงแผนการทัง้หมด     การวิเคราะหถึงวสัดุ
ที่นาํเขาและความสมัพนัธกบัหนาที่อ่ืนๆทีม่ีสวนสนับสนนุรายการตรวจสอบ 
  2) การสํารวจผูสงวัตถุดิบ    การตรวจสอบ    การตรวจตรา    เปนสวนหนึง่
ของรายการตรวจสอบวัสดุนําเขา    สําหรับการวางแผนและปรับปรุงรายการ 
  3) การวิเคราะหคาใชจาย     สําหรับคุณภาพ   เปนเครือ่งมือซ่ึงเปนสวน
หนึง่ของรายการตรวจสอบวสัดุนําเขา     สําหรับการวางแผนและปรับปรุงรายการ 
  4) เจาหนาที่ผูเกีย่วของกับการควบคุมคุณภาพ     สามารถชวยเหลือ
สนับสนนุกระบวนการผลิตและกิจการของโรงงานได 
 
2.3 การวางแผนการตรวจสอบ 
 

การวางแผนการตรวจสอบควรคํานงึถงึ     ความพรอมของเครื่องมือและสถานที่   เพราะ
เวลาที่เผื่อไวสาํหรับการตัดสินใจ     มักจะไมเพียงพอสําหรับรายละเอียดปลีกยอยของแผนการ
ตรวจสอบ    ไดแก   การวางแผนและเขียนวิธีการสําหรับการตรวจชิ้นงานนั้นๆ 
 ชนิดของการตรวจสอบ   เชน   คุณสมบัติทางเคมี     มีลักษณะที่มองเหน็ได   ตอง
วางแผนไววาจะตรวจสอบอะไร   ใชแผนไหน    ชนิดของขอมูลใดที่จะบันทกึลงในแบบฟอรมชนิด
ใด   แลววิเคราะหขอกาํหนดและชวงของขอกําหนด 
 จากนั้นจัดทําบันทกึการตรวจสอบ   ระบุวิธีการ   แผนตรวจสอบ    ความถีข่องการ
ตรวจสอบ    วิธีตางๆในการตรวจจอบอาจนํามารวมกนั    เชนการตรวจชิ้นแรก     การตรวจตาม
ระยะการตรวจสอบแบบรุนตอรุน    การตรวจสอบควบคุมกระบวนการ 
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2.4 การวัด (Measurement)  
 

ลักษณะของคณุภาพจะเกีย่วของอยางมากกับปริมาณทีผ่ลิต     ลักษณะในการผลิต
ปริมาณตามทีก่ลาวนี้จะถูกดําเนนิกรไปภายใตแนวทางของระบบทีเกีย่วของกับ 
 1. คําจํากัดความของหนวยมาตรฐาน    ซึง่เรียกวา  “หนวยการวัด” ซึ่งมีการกาํหนด
ลงไปวาลกัษณะอยางไรจะมีหนวยเรยีกวาอะไร 
 2. เครื่องมือที่ใชวัด    ซึ่งจะถกูปรับใหอานคาไดตามหนวยมาตรฐานการวัดที่
ตองการ 
 สําหรับกรณีการตรวจสอบ     คุณลักษณะที่ไมสามารถใชเครื่องมือวัดคาได 
 1. การทดลองทีห่องใชประสาทสัมผัส    ซึ่งไมมีเครื่องมือวัดได    ตองใชอวัยวะ
สัมผัสเพื่อทดสอบ   เชน  สี  กลิ่น  รส  ความหยาบ 
 2. การทดสอบทีต่องใชอุปกรณทดสอบ   เชน  การตรวจสอบขอบกพรองในวัสดุ 
 
2.5 การกาํหนดมาตรฐานการทํางาน 
 
 ผูซื้อมีวิธีการทาํใหเกิดความมั่นใจและแนใจในผลิตภัณฑที่เหมาะสม     พอดีในการใช
และวิธีดวยกนั  คือ 
  1. ความไววางใจผูขายเพยีงอยางเดียว 
  ไมมีการตรวจสินคาแรกเขา    เปนวิธกีารใชทีใ่ชโดยทั่วไปในการซื้อของ
เล็กๆนอยๆวัสดุที่มีมาตรฐาน   และสินคาที่ไมใชในการผลิต   เชน    เครื่องใชในสํานักงาน  เปน
ตน  ความไววางใจนี้     จะตองเก็บรักษาในกระบวนการผลิตที่ติดตามมา     และในรายการการใช 
ผลิตภัณฑ 
  2. การตรวจสอบแรกเขา 
  การตรวจสอบแรกเขาประกอบดวย    การตรวจสอบพื้นฐาน   ของผลิตภัณฑ
กอนที่ผูซื้อจะจายเงินใหกับผูขาย  การตรวจสอบกระทําที่โรงงานของผูซื้อ  เรียกวา incoming   
inspection การตรวจสอบแรกเขาของผลิตภัณฑอาจเปนการตรวจสอบ 100%  หรือการสุม
ตัวอยาง 
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ชนิด แนวทาง การนาํไปใช 
ตรวจสอบ100% 
 
 
 
สุมตัวอยาง 
 
 
ตรวจสอบเอกลักษณ 

ทุกชิน้สวนใน lot จะถูกประเมินให
เปนไปตามรายการที่ระบ ุ
 
 
ประเมินคาตามแผนกาสุมตัวอยาง 
 
 
แนใจวาผูขายสงชิ้นสวนที่ถกูตองไม
มีการตรวจสอบลักษณะ 

คาใชจายในการตรวจสอบ
เหมาะสมกับคาใชจายบนความ
เสี่ยงของการเกิดการเสียหาย 
 
ชิ้นสวยที่มปีระวัติคุณภาพทีด่ีพอ
และสําคัญ 
 
ชิ้นสวนทีม่ีความสําคัญนอย  แตมี
ความเชื่อมั่นในกรทดสอบใน
หองปฏิบัติการของผูขาย 

ตารางที่ 2.1 การตรวจสอบแรกเขา 
 
2.6 การบาํรุงรกัษาเชิงปองกนั (Preventive  Maintenance) 
 
 การบํารุงรักษาเชิงปองกนั (Preventive  maintenance)  คือการสรางแผนการบํารุงรักษา   
โดยอาศัยหลกัพื้นฐานเปนหลัก  การดําเนินการตรวจสอบ   การเติมน้ํามนัหลอล่ือ     การถอด
เปลี่ยน    การซอมแซม   การจดบันทกึ   การกระทําดังกลาวเปนขอมูลการบาํรุงรักษา   การ
วิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว    เพื่อเสาะหาจุดที่เปนปญหาแลวสรางมาตรการแกไข    ซึ่งแสดงไดดัง
รูปการดําเนนิงานดังกลาว   จะมีผลใหระดับของงานการบํารุงรักษา    เพิม่สูงขึน้ในลักษณะบนัได
เวียน   ทําใหการปฏิบัติงานของเครื่องจักร   อุปกรณ   มเีสถียรภาพขึน้ 
 งานทกุขั้นตอนจะตองปฏิบตัิอยางถกูตอง   ถาเกิดความผิดพลาด   จะทําใหประสิทธิภาพ
ไมเพิ่มข้ึนตามที่คาดไว   เกิดการสูญเปลา 
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รูปที่ 2.5 แสดงแบบการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 
 

2.6.1 การตรวจสอบ 
 
โดยทั่วไปในการตรวจสอบเปนประจํา    จะมีขอจํากัดในการตรวจสอบคือ    ตรวจไดเพียง

จุดใหญๆ     หลังจากนั้นจาํเปนตองมีการหยุดเครื่องเพื่อตรวจสอบโดยละเอียด     ตามแผนการ
ตรวจสอบทั่วไป    เพื่อไมใหเกิดการขาดตกบกพรอง    จะตองดําเนินการตรวจสอบตามแผนการที่
เปนไปตามมาตรฐานทีก่ําหนดไวอยางเครงครัด 
 ระบบการตรวจสอบเปนประจํา     จะตองมกีารสรางกาํหนดการตรวจสอบประจําวนั     
ประจําเดือน     โดยอาศัยมาตรฐานการตรวจสอบเปนหลัก     จากนั้นก็ใชปฏิทนิการตรวจสอบ
เปนคูมือการดําเนนิการทําการตรวจสอบ 
 
 

การตรวจสอบเปน
ประจํา 

ผลการตรวจสอบ ดําเนินการ พบความผิดปกติ 

มาตรฐานการดําเนินงาน 

แผนการ
ดําเนิน 
งาน 

การกอสราง
ซอมแซมในงาน
ตรวจสอบแผนกา
ระยะสั้นระยะยาว 

มาตรฐาน
ควบคุม
เครื่องจักร
อุปกรณ 

การ
ตรวจสอบ
การ

ดําเนินงา

บันทึก
การ

บํารุงรักษ

มาตรฐาน
การ

ดําเนินงา
น 

การควบคุม
บํารุงรักษา
เครื่องจักร
อุปกรณ 

มาตรฐานการ
ถอดเปลี่ยน 

การดําเนินการ
เพื่อปรับปรุง 

การ
วิเคราะห
การ 
ขัดของ 

การขัดของ 
กระทันหัน 

การพิจารณา
เน้ือหา 
ของการ 
ดําเนินการ 

การปรับปรุง
เพิ่ม 

มาตรฐาน 

การปรับปรุง
เครื่องจักร
อุปกรณ 

การวิเคราะหการขัดของ 
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ระบบการตรวจสอบเปนประจํา   ระบบการตรวจสอบละเอียดในจุดที่สําคัญ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.6 แสดง  Flow Chart  ของแผนการตรวจสอบ 
  

2.6.2 ชนิดของการบํารุงรักษา 
 

  1) การบํารุงรักษาตามแผนการ(Planned   Maintenance) 
  2) การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ(Predictive   Maintenance) 
  3) การหยุดเครื่องเพื่อบํารุงรักษา(Stop   Maintenance) 
  4) การบํารุงรักษาในสายการผลิต(On   system   Maintenance)  

5) การบํารุงรักษานอกสายการผลิต(Off   system   Maintenance) 
  

บรรทัดฐานการ

ตารางกําหนดการดําเนินงาน
ในการตรวจสอบประจําป 

ตารางการควบคุมการ
ดําเนินงาน 

ตารางกําหนดเวลาดําเนินงาน 

ดําเนินการ 

ตารางกําหนดการ
ตรวจสอบประจําเดือน 

ปฏิทินการตรวจสอบ 

ตารางกําหนดการดําเนินงาน
ในการตรวจสอบประจําเดอืน 

ดําเนินการ 

รายงานผล 

รายงานผล(บันทกึ 
บํารุงรักษา) 
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2.6.3 การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 
 
    บํารุงรักษาตามแผนการ 
    (Planned   Maintenance) 
 
การบํารุงรักษาหลงัเกิดเหตุ     การบํารุงรักษาเชิงปองกนั 
(Breakdown   Maintenance)                (Preventive   Maintenance) 
 
   การบํารุงรักษากรณีพิเศษ 
 
   การซอม 
   การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง 
   (Corrective   Maintenance) 
 
การปองกนัการบํารุงรักษา     การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 
(Maintenance   Preventive)     (Predictive   Maintenance) 
 

รูปที่ 2.7 แสดงการบาํรุงรักษาอยางเปนระบบ 
 
2.7 การสอบเทียบเครื่องมือ 

 
2.7.1 มาตรฐาน (Standard) ในการสอบเทียบ     เครื่องมือวัดใดๆหากตองการทราบวา

เครื่องมือวัดคาความถูกตองหรือไม     กต็องใชปริมาณที่ทราบคาและความผิดพลาดตามทดสอบ     
ซึ่งสิ่งที่นาํมาทดสอบนี้เองเรยีกวา     มาตรฐาน    และเงื่อนไขกค็ือ     มาตรฐานตองมีความ
ผิดพลาดในตวัเองนอยกวาเครื่องมือจะตรวจสอบอยางนอย 3 เทา   โดยระดับความผิดพลาดของ
มาตรฐาน     จะไมมีอิทธพิลตอการสอบเทียบ 

 
 2.7.2 การสอบกลับได (Traceability)     การสอบเทียบนอกจากเปนการสอบเครื่องมือ
ใหมั่นใจวา     เครื่องมือวัดทีใ่ชมี     ความผิดพลาดอยูในระดับที่กาํหนด     และปรับแตงเมื่อพบวา     
ออกนอกยานโดยการสอบเทยีบตองใชมาตรฐาน 
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 มาตรฐานทีน่าํมาสอบเทียบเครื่องมือวัด ยอมตองไดรับการสอบเทียบดวยเชนนี้   
มาตรฐานที่สงูกวาทีน่ํามาเสนอเทยีบมาตรฐาน     ก็ตองไดรับการสอบเทียบดวยเชนกนั     เปน
เชนนี้ไปเปนทอดๆกรณีที่เราสืบประวัติการสอบเทียบเครือ่งมือวัดวาใชมาตรฐานใดมาสอบเทยีบ
มาตรฐาน   ทีน่ํามาใชถกูสอบเทียบดวยมาตรฐานที่สูงกวาไดเราเรียกวาการสอบเทยีบนัน้สามารถ
สอบกลับได 
  

2.7.3 ตรวจสอบ (inspection)  คือ   การใชเครื่องมือวัด    เพือ่หาคาประจําตัวของสิ่งที่
ตองการโดยทัว่ไปเรียกการตรวจสอบคุณลักษณะใดๆ     เชนผลิตภัณฑซึ่งการตรวจสอบเปนแบบ
ไมทําลาย 
  

2.7.4 คาความไมแนนอนของการสอบเทียบ 
ในการสอบเทยีบเครื่องมือตรวจวัดและทดสอบ     เพือ่ประเมินระดบัความถูภตองเทยีบ

กับมาตรฐานสิ่งหนึ่งทีห่ลีกเลี่ยวงไมได  คือ   ความผิดพลาดของผลการสอบเทยีบหรือการวัดนั้นๆ  
ซึ่งแนนอนยอมมีเกิดขึ้นบางไมมากกน็อยประเภทของความผิดพลาด   แบงออกเปน 2 ประเภท
ใหญๆ คือ  
  1) ความผิดพลาดระบบ (Systematic  error)  คือ ความผดิพลาดซึ่งเกิดขึ้น
โดยมีความสม่ําเสมอและปริมาณคงเดิม    ในการวัดคาของประมาณเดียวกนัซ้ําๆกัน     ซึ่งอาจ
เกิดจากสิง่แวดลอม   เชน  อุณหภูมิ     ความชืน้    ความสั่นสะเทือน   เปนตน 

2) ความผิดพลาดแบบสุม ๖(Random  error) คือ  ความผิดพลาดที่ไม
สามารถคาดการณไดและไมมีรูปแบบแนนอน   บางครั้งกม็ีความผิดพลาดระบบซึ่งเกิดเปน
ชวงเวลารวมอยูดวย 
 
2.8 วิธีการจงูใจควบคุมคุณภาพ 
 

2.8.1 พฤติกรรมของฝายจัดการตอคุณภาพ 
 
 ปญหาความลมเหลวของคณุภาพสวนใหญ    มาจากฝายจัดการทีม่ิไดสรางบรรยากาศ
ของการทาํงานที่ใหคนสนใจเอาใจใสในงานที่ทาํและพยายามสรางคุณภาพใหเกิดขึ้นกับงานทีท่าํ
ดวยตัวเอง     ฝายจัดการควรจะไดสรางบรรยาการศที่จะทําใหคนงานสนใจการแกปญหากันเอง    
ก็อาจชวยใหการแกปญหาดานคุณภาพประสบความสาํเร็จได 
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 นอกจากนีย้ังมีส่ิงอื่นอกีทีม่อิีทธิพลอยางมากตอความลมเหลวของคณุภาพ  คือ 
 1. เทคโนโลยี   เชน  การออกแบบ  
 2 ขบวนการจัดการ  เชน   มนีโยบายที่ชัดแจง   มีเปาหมายมีการวางแผน 
 3. จัดใหมีการวิเคราะหสภาวะที่แทจริง    เพือ่การแกปญหาและการควบคุม 
 4. การตัดสินใจประจําวนัเกีย่วกับปญหาคุณภาพที่เกิดขึ้น 
 การกระทําตางๆของฝายจัดการเหลานี ้     จะมีผลกระเทือนตอทัศนคติและพฤตกิรรม
คนงาน   คือ 
 1. คนงานใหความนับถือความสามารถของฝายจัดการ 

2. คนงานรอดูการตัดสินใจของฝายจัดการ     อันเปนดัชนีชี้บอกวาฝายจัดการจะ
เอาจริงเอาจังอยางไรเกีย่วกบัมาตรฐานคุณภาพ 

3. พฤติกรมของฝายจัดกรจะมผีลตอแนวความคิด   ของคนงานโดยเฉพาะอยางยิ่ง   
ในสวนทีเกี่ยวกับการควบคมุตนเองในการทํางาน 

 
2.8.2 การรณรงคเพือ่การจูงใจที่ดข้ึีน 

 
 การรณรงคก็เพื่อการจงูใจทีม่ีประสิทฑธิผลยิ่งขึ้นในการที่จะใหคนงานมีทัศนคตทิี่ดี     
และยินดีทีจ่ะทํางานเพื่อใหไดงานที่มีคุณภาพ     ในการรณรงคจะมกีารใชสื่อการติดตอการอยาง
กวาขวาง  เชน  โปสเตอร    เอกสารขาวสารเกี่ยวกับการประชุม      การแบงปนผลงาน   เปนตน 
การรณรงคเพือ่ใหเกิดความเอาใจใสอาจเปนดังนี ้

1. ใหมีการประชมุใหญของคนงาน     โดยที่มีฝายจัดการระดับสูงมาใหคํารับรอง
และสนับสนนุ 

2. โฆษณารณรงคในสื่อ 
3. จัดแสดงกองของเสียหรือเศษ   จดหมายชมเชยและตอวาจากลกูคา 
การรณรงคเพือ่การจูงใจที่ใชไดผล     และเปนที่ยอมรับกันทั่วไป   คือ   การรณรงคของ

กลุมสรางคุณภาพและของโครงการของเสยีเปนศนูย    ซึ่งตางก็ใหคนงานมีสวนรวมโดยตรงในการ
ยกระดับของคณุภาพใหดีขึ้น 

 
 
 



                                                                                                              
                                                                                                                                                              18 
 

  

 
2.8.3 การสรางกิจกรรมเพื่อการจงูใจ 
 
1. คําขวัญ   คติพจน 
2. การสรางสัญลกัษณ     เตือนใจ 
3. การสนับสนุน     ใหมีสวนรวม 
4. สรางคานิยมของการทํางาน    การทํางานตองมีประสิทธิภาพ 
5. ใหรางวัลและการชมเชย 

 
2.9 ระบบการพมิพกราเวยีร(Gravure) 
 
 2.9.1 หลักการพิมพของกราเวยีร 
 
 กราเวยีรเปนระบบการพิมพที่มีแมพมิพมลีักษณะเปนพืน้ลึก      แมพมิพทาํจากเหลก็ซึ่งมี
ทั้งชนิดเปนแผน      และรูปทรงกระบอก      ผิวหนาชุบดวยทองแดง      แลวนาํไปทําใหเกิดบอ
หมึกเลก็ๆจํานวนมากตามความละเอียดของสกรีนที่ใช      บอหมึกเล็กๆเหลานี้จะมีเฉพาะใน
บริเวณภาพ (Image Area) เทานั้น      ขนาดและความลึกของบอหมึกในแตละบริเวณจะตางกนั      
ข้ึนกับน้าํหนักสีหรือโทนของตนฉบับ       เมื่อนําโมแมพิมพหรือแผนพิมพกราเวียรไปติดรอบโมใน
เครื่องพิมพ      แมพิมพจะหมุนรอบตวัโดยมีสวนที่จุมลงในอางหมึกที่มีลักษณะเหลว      บอหมกึ
เล็กๆที่หมุนลงไปในอางหมึกจะกักหมึกไวในบอ      โดยมีในปาดหมกึที่ลนจากบอหมึกบริเวณผวิ
แมพิมพออกหมด      กอนที่วัสดุพมิพจะถูกกดใหสัมผัสโมแมพิมพ       เพื่อถายทอดหมึกจากบอ
หมึกไปยงัวัสดุพิมพ     หลังจากการพิมพแตละสีแลวจะเปาวัสดุพิมพดวยลมรอน      เพื่อทาํให
หมึกแหงสนิทกอนทีจ่ะพมิพหมึกสีตอไป 
 

2.9.2 แมพิมพกราเวยีร    
 

แมพิมพสาํหรบัการพิมพกราเวียร     มีทัง้ชนิดเปนแผนและรูปทรงกระบอก      แตสวน
ใหญนิยมใหแมพิมพรูปทรงกระบอก      โดยเฉพาะการพิมพสาํหรับส่ิงพิมพบรรจุภัณฑ     หรือการ
พิมพลายผา     เพราะสามารถพิมพลวดลายใหตอเนื่องตลอดไดดวยความเร็วสงู   
 ชนิดของแมพมิพกราเวียรรูปทรงกระบอกแบงออกเปน 2  ชนิดคือ 
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  • แบบมีแกนในตัว  (Integral-shaft) 
 • แบบปลอกสวม (Mandrel หรือ Cone หรือ Sieeve) 

 

 

 
รูปที่  2.8  ภาพแสดงลักษณะแมพิมพกราเวียร 

 
ขั้นตอนในการทําแมพิมพกราเวียรสามารถแบงได 2 ขั้นตอนใหญๆ    คือการเตรียมผิวโม

แมพิมพ    และการสรางภาพบนโมแมพมิพ  
1) การเตรียมผิวโมแมพิมพ เปนขั้นตอนการเตรียมโมแมพมิพกราเวียร      

แมพิมพกราเวยีรรูปทรงกระบอกทําจากเหล็กแผน     โดยนํามามวนเปนรูปทรงกระบอกและเชื่อม
ปลายทัง้สองเขาดวยกนั      หรือทําจากทอเหลก็ซึ่งมีเสนผานศูนยกลางที่ผิวนอกใหญกวาขนาดที่
ตองการเล็กนอย      ปดปลายทัง้สองดานดวยแผนเหล็ก       แลวนาํไปกลึงและขัดผิวใหเรียบ
จากนั้นนําไปทําความสะอาดผิวและชุบนิเกิลและทองแดงเปนชัน้ๆ(ดังรูปภาพที่2.9)      ดวยวิธ ี
อิเล็คโทรไลซิส (Electrolysis)       เพื่อใหสามารถนําโมแมพิมพที่ใชแลว      มาทาํแมพิมพสาํหรบั
งานใหมที่ใชขนาดแมพมิพใกลเคียงกันไดอยางรวดเร็ว        จงึมีการคิดคนวิธีการที่เรียกวา 
บัลลารดเชลโพรเซส (Ballard Shell Process)ขึ้น      โดยการชุบทองแดงชั้นเปลือกหนาประมาณ 
0.1-0.2 มิลลิเมตร      หุมทับผิวทองแดงซึ่งชุบไวกอนแลว     โดยมีชั้นเงินหรือนเิกิลค่ันระหวาง
ทองแดงสองชัน้นี้     เมื่อนําโมแมพิมพไปสรางบอหมึก     ความลึกของบอหมกึจะอยูเฉพาะในชัน้
ทองแดงที่เห็นชั้นเปลือกเทานั้น     หลงัจากใชงานแลวก็สามารถลอกเอาทองแดงชัน้เปลือกพรอม
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บอหมึกและชัน้โครเมียมออก     เพือ่นําโมแมพิมพไปชุบทองแดงชั้นเปลือกและสรางบอหมกึ
สําหรับงานใหมได      หลังจากที่เคลือบผิวโมแมพิมพแลว      จงึนาํไปขัดผิวใหเรียบดวยเครื่องขดั
ผิวใหผิวโมแมพิมพเรียบกลมตลอดโม      แลวนําไปทดสอบวาโมแมพิมพมีความเรียบกลม 
เหมาะตอการนําไปทาํภาพบนโมแมพิมพหรือไม   ซึ่งควรตรวจสอบทั้งในแนวรอบโมและแนวหนา
กวางโมแมพิมพ  และเมื่อมองในแนวตัดขวางแลวโมทรงกระบอกมีความกลมสม่ําเสมอตลอดหนา
กวางโม   

   
รูปที่  2.9  ภาพลักษณะการเตรียมผิวโมแมพิมพ 

2) การสรางภาพบนโมแมพิมพ การพิมพกราเวียรเปนการพิมพที่มกีารถาย
โอนหมึกจากบอหมึกไปยงัวัสถุพมิพ ความลึกหรือระยะวัดจากปากบอถึงกนบอ  และความกวาง
ของปากบอเปนสิ่งสาํคัญเพราะเปนสวนทีจุ่หมึกเหลว  ในการผลิตโทนภาพจะทาํโดยการ
เปลี่ยนแปลงความจุของบอ  ซึง่สามารถเปลี่ยนแปลงได 3 ลักษณะ  คือ 

• การเปลี่ยนแปลงความกวางของปากบอในขณะที่บอหมกึมีความลึก
เทากันทุกบอ 

• การเปลี่ยนแปลงความลึกของบอในขณะทีป่ากบอมีความกวางเทากัน
ทุกบอ 

• การเปลี่ยนแปลงทัง้ความกวางของบอ 
 ลักษณะการทาํใหเกิดเปนบอหมึกบนผิวโมแมพิมพสามารทําได 2 วิธี คือการกัด(Etching) 
และการเจาะ(Engraving) 

1) การกัดเปนการกัดดวยสารเคมี  มีขัน้ตอนดังตอไปนี้ 
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1.1) การเคลือบสารไวแสง นาํโมแมพิมพที่เปนโมเหลก็ชุบดวย
ทองแดงแลว  มาเคลือบสารไวแสงซึ่งมีความไวแสงในชวงรังสีอัลตราไวโอเลต  อาจเปนสารไวแสง
พวกโฟโตพอลเิมอร หรือใชแผนคารบอนทชิชู (Carbon Tissue) 

 

  
รูปที่  2.10  ภาพแสดงลักษณะการผลิตโทนภาพบนแมพิมพกราเวียร 

1.2) การฉายแสงและการสรางภาพ  นําโมที่เคลือบสารไวแสงแลวมา
ฉายแสงผานฟลมตนฉบับแยกสีพอซทิีฟ  เพื่อใหเกิดเปนภาพบนโม  จากนั้นนําโมแมพิมพมาผาน
น้ํายาสรางภาพซึ่งจะลางสวนบริเวณที่ไมถูกฉายแสงอกได     สวนบริเวณที่ถูฉายแสงจะแข็งตัว 

1.3) การตกแตงภาพ    นําโมแมพิมพที่ผานการสรางภาพแลวตาม
แตงภาพดวยน้ํายาตกแตงภาพ ซึ่งเปนสารประเภทแลกเกอรมีสีคล้าํ    เพื่อปดสวนที่ไมใชภาพ
ไมใหกรดกัดเปนหลมุ 

1.4) การกัด    โมแมพิมพที่ตกแงภาพแลวมากดัดวยน้าํยากดั    เชน 
 เฟอริกคลอไรดไดความลึกที่ตองการ 

1.5) การลางน้าํยาไวแสง  นําโมแมพิมพที่ผานการกัดมาลางทาํ
ความสะอาดเพื่อกําจัดน้ํายาไวแสงที่เกาะติดบนผิวทองแดงดวยสารละลายประเภทดาง  การลาง
น้ํายาไวแสงในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญมาก  เพราะถาลางไมดีจะทําใหโครเมียมทชบุใน
ขั้นตอนดัดไปติดผิวทองแดงไมดี  และกอใหเกิดปญหาทางการพิมพได  
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1.6) การชุบโครเมยีม  หลังจากการกัดไดความลึกตามตองการแลว
นําโมแมพิมพาชุมโครเมียมเพื่อใหโมแมพมิพแข็งแรงไมสึกกรอนไดงาย 

ลักษณะของบอหมึกที่ไดจากการกัดมหีลายลักษณะ  สวนใหญที่นิยมใชเปน
ลักษณะทีม่ีความลกึเทากนัแตความกวางของบอและกําแพงไมเทากนั  บอมีลักษณะเปนสี่เหลี่ยม
ตามลักษณะสกรีนกราเวียร  การวัดบอหมึกที่ไดจากการกัดนิยมวัดความลึกเปนหลัก 

2) การเจาะ  วธินีี้เปนการใชอุปกรณชวยเจาะบนผิวทองแดงใหเปนหลมุลึก
ตามภาพที่ตองการ  การเจาะผิวทองแดวสามารถทําให 2 วิธี ไดแก การเจาะดวยหวัเพชร และการ
เจาะดวยลําแสงเลเซอร  การเจาะเกิดจากการสั่งงานดวยระบบคอมพิวเตอรที่อานคาความดาํของ
ฟลมที่ใชพิมพงานแตละสีทีว่างบนโมรับการกราดดานหนึง่  สวนโมแมพิมพที่เจาะอยูอีกดานหนึ่ง
หรืออาจเปนหารเจาะที่โมกราเวียรโดยตรงจากขอมูลทางคอมพิวเตอร (Direct-to-Gravure , 
DRG) ก็ได  ถาภาพเปนสกรีนฮารฟโทน การอานคาควมดําบนโมกราดจะเปนคาความดาํเฉลี่ย
ของพื้นที่เม็ดสกรีนนัน้ 

         2.1) การเจาะดวยหัวเพชร      การเจาะดวยวิธีนี้เกิดจากหวักราดที่
เครื่องกราดอานคาความดําจากฟลมแยกสีที่โมรับการกราดแลว     สงขอมูลไปยังคอมพิวเตอรเพือ่
ปรับขอมูลใหเหมาะสมสําหรับการเจาะ      จากนัน้ขอมูลที่ถกูปรับแลวจะถกูสงตอไปยังหวัเจาะที่
เปนแทงสไทลสั (Stylus)  มหีัวเพชรอยูที่ปลาย      เพื่อทําการเจาะบนโมแมพิมพ     โดยการเจาะ
นั้นมกีารเจาะและกราดในแนวดิ่งและแนวนอน      การเจาะในแนวดิ่งเปนการเจาะที่ควบคุม
จํานวนบอหมกึที่เจาะใหพอดีในแนวรอบโมแมพิมพ     ขณะทีก่ารเจาะในแนวนอนเปนการเจาะ
ควบคุมจํานวนบอหมึกทีเ่จาะในแนวหนากวางของโม      โดยปกติจาํนวนบอหมึกทีเ่จาะในแนวดิ่ง
และแนวนอนถูกคํานวณดวยระบบคอมพวิเตอร      ชางทาํโมแมพิมพตองปอนขอมูลสําคัญใหกบั
คอมพิวเตอรเพื่อคํานวณจํานวนบอหมึกทีเ่หมาะสมเองอัตโนมัติ    ขอมูลสําคัญ   ไดแก   ขนาดโม
แมพิมพ  จาํนวนเสนสกรนีทีต่องการเจาะ    มุมสกรีน     และมุมสไทลสั  (มุมแหลมจะใหการเจาะ
ที่ลึกมาก     เหมาะกับงานที่ตองการความอิ่มตัวสีมาก)   ในการเจาะโมแมพิมพหนึง่หวัเจาะอาจมี
หัวเดียวหรือหลายหวัก็ได 

ลักษณะของบอหรือหลุมทีไดจากการเจาะตางไปจากการกัดเนื่องจากหัว
เพชรที่เจาะมลีักษณะโดยทัว่ไปเปนรูปปรามิดหวักลับ     ทําใหเซลลที่ไดมีลักษณะตามลักษณะ
ของหัวเจาะ     ความลึกและขนาดของบอหมึกสัมพนัธกัน     กลาวคอื  ถาภาพจากฟลมพอซิทฟีมี
ความเขมหรือคาความดาํมาก     ทาํใหหัวเจาะเจาะลกึมาก     ปากบอหมกึกวางมากขึ้นปริมาณ
หมึกในบอหมกึเพิ่มข้ึน  ดังนัน้จึงมีผลทาํใหปริมาณหมึกที่ถายโอนมีมากขึ้นดวย 
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ในงานพิมพสีส่ี  มุมสกรีนทีใ่ชในการเจาะโมแมพิมพเพือ่หลีกเลี่ยงตาเสื่อ 
( Moire′)  มมีุมสกรีนหลายมุมแตกตางจากมมุสกรีนที่ใชในการกัด    โดยมุมสกรีนที่เจาะไดจะมี
มุม  30 , 45  และ  60 องศา     ลักษณะมุมนี้เปนมมุทีไ่ดจากเสนตรง  2  เสน    โดยเสนหนึง่ลาก
ผานจุดกึง่กลางเซลลในแนวขนานโมแมพิมพ     สวนอีกเสนหนึ่งลากผานจุดกึง่กลางเซลลในแนว
ทแยง  ลกัษณะมุมที่ไดเกดิจากรูปรางเซลลที่แตกตางกัน    โดยการใชหัวเจาะเดียวกนัแตมีการ
กําหนดจํานวนเซลลที่ตองการในแนวดิ่งและแนวนอนตางกนั    ความเร็วที่ใชในการเจาะจึงตางกัน
ซึ่งไดรับการควบคุมดวยระบบคอมพิวเตอร    เมื่อมีการปอนขอมูลเพยีงขนาดโมแมพมิพ     
จํานวนเสนสกรีน และมุมสกรีนที่ใชในการพิมพแตละสี  ลักษณะของเซลล 30 อง เปนเซลลบบี
แบน (Compressed Cell)  มีความกวางของเซลลในแนวดิง่นอยกวาความกวางขงเซลลใน
แนวนอน  เซลล 45 องศา     เปนเซลลปรามิดปกติทีม่ีดสนกวางของเซลลในแนวดิ่งและแนวนอน
เทากัน   สวนเซลล  60 องศา    เปนเซลลยาว (Elongated Cell) มดีานกวางของเซลลในแนวดิ่ง
กวางกวาความกวางของเซลลในแนวนอน 

2.2) การเจาะดวยลําแสงเลเซอร  เปนการเจาะบนโมแมพิมพกรา
เวียรดวยลาํแสงเลเซอรใหเปนบอหมึก      การเจาะใหเกิดเปนภาพตางๆบนโมแมพิมพ  ทําไดโดย
การนาํขอมูลคาความดาํของฟลมหรือจากระบบคอมพิวเตอรที่ไดรับการเปลงขอมูลใหเหมาะสม
กับการเจาะดวยแสงเลเซอร      แลวสงขอมูลไปยังหวัเจาะ     ลกัษณะการเจาะดวยเลเซอรมกัให
เซลลเปนรูปเซลลโคงเมื่อมองในแนวตัดขวาง      และมีลักษณะกลมเมื่อมองจากดานบน     
ลักษณะกนัเซลลโคงชวยใหการถายโอนหมึกพิมพไดดี      โมแมพิมพที่ใชสําหรับการเจาะดวย
เลเซอรตองมกีารเคลือบสารเคมีเฉพาะที่ไดรับการพัฒนาจากโลหะผสม    สารเคลอืบนี้เปนสารที่
สามารถดูดกลืนแสงเลเซอรได  ทาํใหบริเวณผิวโมแมพมิพที่ไดรับแสงเลเซอรเกิดเปนหลุมได 

  
รูปที่  2.11  ภาพแสดงลักษณะการทาํบอหมึกบนโมแมพิมพกราเวียร 
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2.9.3 เครื่องพิมพกราเวียร 
 

เครื่องพิมพกราเวียรมทีัง้ประเภทปอนแผนและปผนมวนแตประเภทปอนมวนเปนที่นยิม
มากกวาประเภทปอนแผน     เนื่องจากสามารถพิมพงานไดจํานวนมากและเร็วกวา     อันจะชวย
ทําใหราคาตนทุนขอสิ่งพิมพลดลง      เพราะคาใชจายในการทาํแมพิมพกราเวียรแเพงมาก
โดยทั่วไปแลวสวนประกอบสําคัญของเครื่องพิมพกราเวยีร   ไดแก    สวนปอนวัสดุพมิพ  สวนพิมพ  
สวนรับวัสดุทีพ่ิมพแลว และสวนทําสาํเร็จ 

2.9.3.1 สวนปอนวัสดุใชพิมพ 
สวนปอนวัสดุพิมพ     เปนสวนที่ทาํหนาที่    ปอนวัสดุพิมพเขาสูสวนพิมพ  สวน

ปอนวัสดุพมิพสําหรับเครื่องพิมพกราเวียรมี 2 ลักษณะ     ตามลักษณะของเครื่องพมิพ 
เชนเดียวกนั สวนปอนวัสดุพิมพของเครื่องพิมพอ่ืน   คอื    สวนปอนวัสดุพิมพระบบปอนมวนและ
สวนปอนวัสดุพิมพระบบปอนแผน 

2.9.3.1.1 สวนปอนวัสดุพิมพระบบปอนมวน  ประกอบดวยสวน
สําคัญตางๆไดแก     อุปกรณคลายมวนและตอมวน     และอุปกรณควบคุมแรงตึงมวน    เปนการ
ปอนวัสดุพมิพเขาสูหนวนพมิพในลกัษณะเปนมวนอยางตอเนื่อง     และเพื่อความสะดวกมักจะมี
ระบบการเปลีย่นมวนแบบอตัโนมัติอยูดวย    เพื่อใหสามารถพมิพไดอยางตอเนื่องไมเสียเวลาปอน
วัสดุพิมพเขาเครื่องใหมเมื่อหมดมวน    นอกจากนีห้นวยปอนวัสดุพมิพ    จะตองมีระบบควบคมุ
ความตึงของวสัดุพิมพที่วิง่เขาสูสวนพิมพดวยหากแรงตงึไมเหมาะสมอาจเกิดปญหาในการพิมพ
ไดมาก    เชนเกิดการฉีกขาดหรือภาพไมคมชัด 

2.9.3.1.2 สวนปอนวัสดุพิมพระบบปอนแผน    ประกอบดวยสวน
สําคัญตางๆ   ไดแก   อุปกรณรองรับวัสดุพิมพ     และอุปกรณพาและควบคุมวัสดุพิมพเขาสูสวน
พิมพ     โดยอุปกรณรองรับวัสดุพิมพจะเปนสวนที่ใชวางกองหรือต้ังวัสดุพิมพ     ซึ่งสามารถเลือ่น
ข้ึนลงได    และสามารถเลื่อนขึ้นลงอัตโนมัติเมื่อวัสดุพมิพถูกดงึเขาไปพิมพในสวนพิมพ    
นอกจากนีจ้ะมีอุปกรณพาและควบคุมวัสดุพิมพเขาสูสวนพิมพอยางตอเนื่อง    โดยมีฉากหนาและ
ฉากขางชวยควบคุมตําแหนงของวัสดุพิมพใหเคลื่อนทีอ่ยางสม่ําเสมอแตตรงกันทกุแผน 

ในเครื่องพิมพบางเครื่องอาจมีการติดตั้งอปุกรณสําหรับปรับัผิวหนาวสัดุ
พิมพดวยการเหนีย่วนําประจะวิธีโคโรนา  เพื่อปรับสภาพผิวหนาวักดุพิมพใหมพีลังงานผิวสงูขึ้น
สามารถรับหมึกไดดีข้ึน  ถึงแมวัสดุพิมพอาจไดรับการปรับผิวมาแลว  การใชอุปกรณนี้จะชวย
กระตุนซ้ําพลังงานผิวของวัสดุพิมพอีกครัง้ 

2.9.3.2 สวนพิมพ 
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สวนพิมพเปนสวนที่มีความสําคัญที่สุด  อาจมีไดหลายหนวยในเครื่องพิมพชุด
เดียวกนั     ซึง่ขึ้นกับการออกแบบและการใชงาน     โดยปกติแตละหนวยพิมพใชพมิพคร้ังละ 1 สี 
ในหนวยพิมพแตละหนวยมสีวนประกอบที่สําคัญไดแก     โมแมพมิพ     ระบบหมกึพิมพ    ลูกกลิง้
กดพิมพ  และระบบทําแหงของหมกึพมิพ 

2.9.3.2.1 โมแมพิมพ  โดยปกติโมแมพิมพกราเวียรสวนใหญมี 2 
ลักษณะ    คอื  แบบมีแกนในตัว    และแบบปลอกสวม     แบบมีแกนในตวันัน้จะมีราคาแพงกวา
แบบปลอกสวม    แตสามารถนาํแมพมิพมาใสเครื่องพิมพไดเลย    เหมาะกบังานที่ตองการ
คุณภาพสูงเพราะโมแมพิมพแบบนี้ใหการเครื่อนที่ของโมที่สม่าํเสมอตลอดหนากวางโม    
นอกจากนีโ้มแบบมีเพลาในตัวยังมีความคงทนตอการใชงานนานกวาแบบปลอกสวม 
   2.9.3.2.2 ระบบหมึกพิมพ  ในเครื่องพิมพกราเวียร    มกีารจาย
หมึกพิมพเหลวลงบนโมแมพิมพและมีการปาดหมึกบน   โมเพื่อใหเหลือหมกึพมิพเฉพาะในบอ
หมึกเทานัน้    ระบบหมกึพมิพกราเวียรมสีวนประกอบที่สําคัญของระบบหมกึพิมพ 2 สวน คือ อาง
หมึกและใบมดีปาดหมึก 

   
 

รูปที่  2.12  ภาพแสดงลักษณะของระบบหมึกพิมพในเครื่องพิมพกราเวียร 
• อางหมึก    โดยทั่วไปเครื่องพิมพกราเวียรมีระบบการจายหมกึ 2 

ลักษณะไดแก  ระบบจายหมึก  โดยใชอางแบบเปดและระบบจายหมกึโดยใชอางหมึกแบบปด 
   1) ระบบจายหมกึโดยใชอางหมึกแบบเปด   มีลักษณะการจาย
หมึกที่งายและเกาแกที่สุด   ซึ่งยงัคงมีใชอยู   ระบบจายหมึกแบบนี้มีลกัษณะการจายหมกึโดยการ
วางโมแมพิมพในอางหมึก    โมแมพิมพสามารถรับหมึกในอางไดโดยบอหมึกเลก็ๆบนโมแมพิมพ
ตักหมึกเหลวขึ้นมาดวยแรงหมุนจากมอเตอรที่สงไปยังโมแมพิมพ     หมึกในอางหมึกจะไดการเติม
โดยชางพิมพหรือมีระบบปมหมึกเติมเขาในอางหมกึ    ระบบจายหมกึโดยใชอางหมึกแบบเปดนัน้  
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ตัวทําละลายระเหยออกได  ทําใหความหนืดของหมึกสงูขึ้น    การไหลเวียนของหมกึไมดี    ระบบ
จายหมึกแบบนี้จึงไมเหมาะสมกับการพิมพดวนความเร็วสูง     เร่ืองจากความเร็วสงูทาํใหบอไดรับ
หมึกไมเต็มที ่
   2) ระบบจายหมกึในอางหมึกแบบปด     มรีะบบจายหมกึเหมือน
แบบเปดเพียงแตปดไมใหตัวทําละลายระเหยออกไดงาย     ทําใหความหนืดของหมึกไม
เปลี่ยนแปลงมากนัก    การไหลของหมึกพิมพจงึดีเปนผลใหสามารถเพิม่ความเร็วในการพิมพได    
ระบบนี้มีระบบปมหมกึหมนุเวยีนใหหมึกไหลอยางตอเนื่อง     และมีอุปกรณควบคุมความหนดื
ของหมึกอัตโนมัติ    ระบบอางหมึกแบบปดมีระบบจายหมึก 2 แบบคอื 
    2.1) แบบทั่วไป เปนแบบที่มดีมแมพิมพหมุนอยูในอางหมึกที่ปด 
    2.2) แบบสเปรย  เปนแบบที่เหมือนแบบทั่วไปแตมีการปมหมกึ
ผานไปยงัหวัฉดี    เพื่อพนหมึกไปยังโมแมพิมพ   ชวยทาํใหผิวหนาโมแมพิมพไมแหง  
   ในระบบนี ้  ถาหมกึสวนเกนิจากอางหมึกดานใน  หมกึจุไหลกลับไปตาม
ทอในอางหมกึเขาไปยังถังแลวปมกลับมาใชใหม 
   • ใบปาดหมกึ  ทาํหนาที่ปาดหมกึสวนเกินจากบอหมึกบนโม
แมพิมพหรือบริเวณไรภาพ     โดยจะปาดหมึกบริเวณไรภาพใหสาด     เพื่อใหหมึกพิมพเฉพาเทีม่ี
อยูในบอหมึกเทานั้นที่จะถายทอดไปยังวัสดุพิมพ    โดยปกติในระบบปาดหมกึมสีวนประกอบ
สําคัญ 2  สวนคือ   อุปกรณปาดและสวนควบคุมแรงกดบนอุปกรณปาด 
   1) อุปกรณปาด  เปนอุปกรณที่ใชในการปาดหมึกประกอบดวยใบ
ปาดหมกึ     ใบพยุงใบปาดหมึก     และที่ยึดใบปาดหมึกทาํการปาดไดดีข้ึน     ลักษณะใบปาด
หมึกที่ใชจะนยิมทาํมากเหลก็กลาชนิดพิเศษ     มีความแข็ง    แบนเรียบ    และไมบิดตัว    
นอกจากนี้แลวยังมีใบปาดหมึกที่ทาํมาจากพลาสติก     ทําใหเกดิความเสียหายที่ผิวโมแมพมิพ
นอยกวา     แตอายุการใชงานสัน้กวา 
   2) สวนควบคมุแรงกดบนอุปกรณปาดในเครื่องพิมพตองมสีวน
ควบคุมแรงกดบนอุปกรณปาดซึ่งควบคมุแรงกดไปยังในปาด  แรงกดบนในปาดหมึกมีผลตอภาพ
พิมพ  เพราะเปนแรงที่ใชสําหรับปาดหมึกพิมพที่อยูดานใตใบปาดหมึกออก  ถาแรงกดนีม้าก
เกินไปอาจปาดหมึกที่อยูในบอหมึกซึง่เปนบริเวณภาพออกไปดวย  ทําใหภาพพิมพที่ไดมีสีของ
ภาพผิดไป  แรงกดบนใบปาด  โดยทัว่ไปถูกควบคุมโดยการใชสกรูหรือแรงดันลมเปนระบบทีช่วย
ใหการปรับใบปาดหมกึรวดเร็ว  แตแมพมิพตองกลมอยางสมบูรณ 

2.9.3.2.3 ลูกกลิ้งกดพิมพหรือโมกดพมิพ   มีลกัษณะเปนลูกกลิง้
ที่ทาํดวยโลหะหุมดวยยางสังเคราะห   ทําหนาทีก่ดพิมพเพื่อใหหมึกพิมพจากบอหมึกบนโม
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แมพิมพถายโอนไปบนวัสดุพิมพได    แรงกดพิมพเปนสิ่งสําคัญตอการพิมพอยางมากในหลายแระ
การตอไปนี้คือ   

• ชวยใหเกิดการถายโอนหมึกพิมพที่เหมาะสมกับวัสดุพิมพแตละ
ประเภท 

• ชวยในการขับเคลื่อนโมกดพมิพ 
• ชวยในการขับเครื่องมวนพิมพไปตลอดสวนพิมพ 
• ชวยในการควบคุม ใหเกิดแรงตึงของมวนพมิพทีเ่หมาะสม

ระหวางสวนพมิพ 
 
นอกจากนี้แวความสมดุลในการหมนุของโมลูกยางกดพิมพจะตองอยูใน

เกณฑมาตรฐานที่กาํหนด     หากโมลูกยางกดพิมพไมมีความสมดุลในการหมนุ     จะมีผลทําให
ไมสามารถพิมพดวยความเรว็สูงได    และยังทาํใหเกิดแรงกดพิมพที่ไมสม่ําเสมอ     อันจะเปนผล
ใหภาพพิมพบนแผนงานพิมพแตละแผน     มีสีและมนี้าํหมกึสีแตกตางกนั    รวมทั้งทําใหแรงดงึ
มวนพิมพไมสม่ําเสมอซงึกอใหเกิดการยับยนของวสัดุพมิพได 

2.9.3.2.4 ระบบทําแหงของหมกึพมิพ  เปนระบบทมีีอยูในแตละ
หนวยพิมพกราเวียร     เพื่อใหหมกึแตละแหงตัวกอนผานไปพมิพที่หนวยตอไป     ระบบทําแหงแต
ละหนวยพิมพควรมีความยาวเพียงพอที่จะใหมวนพมิพแหงตัวกอน    ระบบทําแหงอาจใชระบบ
ลมหรือใชรังสอัีลตราไวโอเลต    สวนใหญยังคงใชระบบลมอยู    ส่ิงสําคัญที่ตองคาํนงึถงึเกี่ยวกบั
ระบบทําแหงระบบลม  คือ    เวลาที่ใชในการทาํแหง    อุณหภูมิที่ใชในการทําใหแหงและความเร็ว
ลมที่ใชในการทําแหง   หลงัจากที่ตัวทําละลายระเหยแลว     มวนพิมพจะผานมายังหนวยพิมพ
ถัดไป     ซึ่งระหวางทางอณุภูมิของมวนพิมพจะถูกปรับใหลดลงและมีลมเยน็ชวยใหวัสดุพมิพอยู
ในสภาพปกติกอนพมิพหนวยพิมพถัดไป 

2.9.3.3 สวนรับวัสดุพมิพทีพ่ิมพแลว   
สวนรับวัสดุพมิพทีพ่ิมพแลวมี 2 ลักษณะ  คลายสวนปอนมวนวัสดุพิมพคือ 

  • สวนรับมวนพมิพ มีลักษณะเหมือนสวนปอนมวนวัสดุพิมพ    แตมีการ
ทํางานสวนทางกัน    คือเปนพนัมวนพมิพเขาเปนมวนแทนการคลายมวน   สวนนี้มหีลักการ
ทํางานในการควบคุมแรงดึงเหมือนสวนคลายมวนออก 
  • สวนรับแมพมิพ  ควรมลีักษณะทีม่ีอุปกรณตบกระดาษดานขางและ
ดานหลัง    เพือ่ชวยตบและกันแผนพิมพใหเรียบรอยเปนกองขอบเสมอกัน    สามารถปรับเลื่อนลง
อัตโนมัติเมื่อรับแผนพิมพเปนระยะๆ 
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2.9.3.4 สวนทําสาํเร็จเปนหนวยที่ตอเนื่องจากหนวยพิมพ     
ทําหนาที่แปรรูปวัสดุพิมพจากที่เปนมวนหรือแผนไปเปนรูปรางลักษณตางๆ     

หรือมีคุณสมบัติตามตองการ    เชน   ผาแบง   วสัดุพิมพจากมวนที่มหีนากวางใหเล็กลงตาม
ตองการ    ตัดขึ้นรูปเปนซองหรือกลองเคลอืบวัสดุชนิดอืน่     เพื่อใหไดคุณสมบัติตามตองการกอน
นําไปใชงาน    หนวยทําสาํเร็จอาจตอจากหนวยพิมพโดยตรง    หรือแยกจากเครื่องพิมพ     โดย
เอามวนวัสดุพมิพทีพ่ิมพแลวมาทาํสําเร็จกไ็ด 
  ตามที่ไดกลาวมาแลวขางตน  เครื่องพิมพกราเวียร สามารถแบงออกไดตามระบบ
การปอนวัสดุพิมพเปน 2 ประเภท  คือ  ระปอนมวนและระบบปอนแผน 
  1) เครื่องพิมพกราเวียรระบบปอนมวน 
  เครื่องพิมพกราเวียรระบบปอนมวน   เปนประเภทเครื่องพมิพที่ใชระบบการ
พิมพกราเวียรมาตั้งแตเร่ิมผลิตเครื่องพิมพระบบนี้    ระบบการพมิพปอนมวนเปนระบบการพมิพที่
ตอเนื่อง    ระบบปอนมวนนี้มีขอดีในดานของปริมาณชิ้นงานพิมพ     มีจํานวนมากในชวงเวลา
หนึง่  และความตอเนื่องของงาน     ทําใหสีหมึกพิมพซอนทับมีการพิมพเหลื่อมนอย     ถาควบคุม
ความตึงของมวนวัสดุพิมพใหดี     แตมีขอเสียในดานของมวนวัสดุพมิพใหดี    แตมีขอเสียในดาน
ของมวนวัสดุพิมพที่ปอนมนี้ําหนกัมากและประมาณของเสียจากมวนยาวตอเนื่องในชวง
เตรียมพรอมพมิพมีมาก 
  การแบงประเภพของเครื่องพิมพกืราเวียรระบบปอนมวนนัน้มีเกณฑในการแบง
ตางๆกนั  ไดแก  แบงตามน้ําหนกัวัสดุใชพิมพ   แบงตามขนาดหนากวางของมวนวัสดุพมิพแบง
ตามระบบการปรับเปบี่ยนสวนพิมพ  และแบงตามระบบแกนโมแมพมิพ 
  2). เครื่องพิมพกราเวียรระบบปอนแผน 
  เครื่องพิมพกราเวียรปอนแผนมีการใชงาน 2 ลักษณะเชนกนั  คืองานสิง่พิมพ
โฆษณาและงานสิง่พิมพบรรจุภัณฑ    เครื่องพิมพระบบนี้ไดรับการพฒันามาหลายสิบปแลว   แต
ไมเปนทีน่ิยมในเมืองไทย    เครื่องพิมพกราเวียรปอนแผนสําหรับพิมพสิ่งพิมพบรรจภัุณฑ    ไดรับ
การพัฒนาใหมเพื่อใหสามารถแขงขันกับระบบการพิมพออฟเซตและเหล็กโซกราฟ    โดยมีการใช
แมพิมพเปนพอลิเมอรไวแสง(Photopolymer)   ติดรอบโมแมพิมพกราเวียร    ลักษณะแมพิมพนี้
ชวยลดเวลาในการทําโมแมพิมพลง    และนิยมใชในการพิมพงานจาํนวนไมมากไดรวดเร็ว    
เครื่องพิมพกราเวียรปอนแผนสามารถพมิพไดมากกวา  4  สีขึน้ไป   มีระบบปอนกระดาษระบบ
เดียวกับเครื่องพิมพออฟเซท็ปอนแผน    ใชระบบการปอนตอเนื่องพรอมสายพานลมดูด(Suction-
Tape)  เพื่อพากระดาษเคลื่อนไปขางหนา    ความเร็วของเครื่องพิมพอยูในชวง 6,000-8,000 แผน
ตอช่ัวโมง  ขึน้กับการไหลของหมกึ     เครื่องพิมพนี้ใชวัสดุพิมพประเภทกระดาษสําหรับผลิตเปน
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กลองกระดาษชนิดพับได     เครื่องพมิพนีส้ามารถใชกับกระดาษขนาดใหญที่สุดไดถุง  36 ×  51  
ตารางนิ้วหรือ  91.5 ×  130  ตารางเซนติเมตร 
 

2.9.4 หมึกพิมพกราเวียร 
 

หมึกพิมพกราเวียรเปนหมกึเหลวเหมือนหมึกพิมพเฟล็กโซกราฟ     เพียงแตตัวทําละลาย
ที่ใชมีความสามารถในการทาํละลายไดดีกวา    และจะแหงตัวดวยวธิกีารระเหยเทานั้น     และ
เนื่องจากโมแมพิมพเปนโลหะ    จึงมีความทนทานตอตัวทําละลายไดดีกวาแมพมิพเฟลก็โกราฟซึ่ง   
เปนยางหรือพอลิเมอรไวแสง    หมึกพิมพกราเวียรมหีลายประเภทซึ่งมีคณุสมบัติตางกนั    
สามารถแบงไดเปน 4 ชนิดดังตอไปนี้ 

• ชนิด A สําหรับงานพิมพส่ิงพิมพประเภทวารสาร  แคตตาล็อกและ
หนงัสือ 

• ชนิด B นาํไปใชงานเชนเดียวกับหมึกพิมพชนิด A แตเหมาะสําหรับวัสดุ
กระดาษที่มีคณุภาพ 

• ชนิด C สําหรบัส่ิงพิมพบรรจุภัณฑทั่วไป  บนวัสดุประเภทตางๆ 
• ชนิด T สําหรบัส่ิงพิมพบรรจุภัณฑ  ประเภทกระดาษกลองบรรจุอาหาร 

(Food Carton)  
หมึกกราเวยีรมีสวนประกอบ 4 สวนหลักเชนเดียวกับระบบอ่ืนๆ   คอื  สารสี (Pigment) , 

ตัวพาหมกึ(Vehicle)  ,  ตัวทําละลาย (Solvent)   และสารเติมแตง(Addtive)  แตมีชนิดของสารที่
ใชตางกนัไป     ตัวทําละลายที่ใชกับหมกึกราเวยีร    เชน โทลูอีนและอะซิโทน  ซึง่ทาํหนาที่ทาํให
หมึกเหลว    คุณสมบัติทีส่ําคัญของหมกึกราเวียรคือ    ตองสามารถไหลไดดีเหมือนน้าํเพื่อให
แทรกซึมเขาไปในบอหมกึบนแมพิมพไดดี     เมื่อเตรียมหมึกพิมพใหมีความเขมของสีถูกตองตาม
ความตองการ     และรักษาความหนืดของหมกึพมิพใหคงที่ตลอดเวลาของการพิมพ     จะทําใหสี
ของหมึกพิมพไมเปลี่ยนแปลง     ซึ่งเปนขอดีของระบบการพิมพกราเวียร     ที่จะทาํใหภาพพิมพมี
สีสม่ําเสมอตลอดเวลาของการพิมพ    ไมเกิดปญหาความสมดุลระหวางหมึกกับน้ําเหมือนกับการ
พิมพออฟเซต    หมึกพิมพของกราเวยีรทกุชนิดจะแหงตัวโดยการระเหย     ซึ่งสวนใหญใชวธิีเปา
ลมรอนลงไปบนวัสดุพมิพ     เปนผลใหหมึกพิมพหังตัวทันที     ขอเสียของหมกึพมิพกราเวียรคือ  
ตัวทําละลายมักเปนสารที่ไวไฟ     และมกีลิ่นอันเปนอนัตรายตอสุขภาพ     ปจจุบนัไดมีหมกึชนดิที่
ใชน้ํามาเปนตัวทาํละลาย    เพื่อแกปญหาขางตน 
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2.9.5 วัสดุพิมพกราเวียร 
 

การพิมพกราเวียรเปนระบบการพิมพพืน้ลกึ     วัสดุพิมพไมควรมผิีวหนาหยาบมากจน
ยากตอการสัมผัส     เพื่อรับหมึกพิมพจากบอหมึกบนโมแมพิมพได     อีกทัง้หมกึพิมพเปนหมกึ
เหลว  ผวิหนาวัสดุพิมพควรชอบหมกึหรือหมึกสามารถเปยกได    วัสดุพิมพกืราเวยีรมีหลาย
ประเภทและมคีุณสมบัติสําคัญที่ควรพิจารณาในการนํามาใชงานทางการพิมพกราเวียร 

ประเภทของวสัดุพิมพที่ใชในการพิมพกราเวียร  ไดแก 
• กระดาษ  เปนวัสดุพมิพที่มคีวามพรุน  ยอมใหหมึกพมิพผานเขาไปใน

เนื้อกระดาษไดงาย    กระดาษที่ใชไดแก    กระดาษหอลูกอมแบบบิดปด(Candy Twisted Paper) 
,กระดาษหอลูกอมปดหอดวยความรอน    กระดาษหอสบู(Soap Wrapped Paper) กระดาษทาง
การแพทย (Medical Paper) กระดาษทําถุง เปนตน 

• ฟลมพลาสติก เปนวัสดุที่มีผิวหนาเรียบมากไมมีรูพรุน    การแหงตวัของ
หมึกจงึเกิดไดยากกวากระดาษ    สดพิมพประเภทนี้บางชนิดตองมกีารปรับผิวหนาเพื่อใหเกิดการ
รับหมึกได    วิธีปรับผิวหนาทีน่ิยมใชคือ    การเหนี่ยวนําประจวุิธีโคโรนา    ฟลมพลาสติกที่ใช    
ไดแก   เซลูลเฟน    พอลิโพรพิลีน    พิลิเอสเทอร    พอลไวนิลคลอไรด  พอลิเอไมดและพิลิเอทิลีน 

• ฟอยลหรือโลหะเปลว  เปนวัสดุพิมพทีผ่ลิตจากโลหะที่นาํมาทาํใหบาง
มาก    ซึ่งมีความหนาตั้งแต  0.00017-0.0059 นิ้ว หรือ  4.3-150  ไมครอน  ความหนาของฟอยล
ปกติไมควรเกนิ  0.006 นิ้ว  หรือ 152.4  ไมครอน   โลหะทีน่ิยมใชคอื   อลูมิเนียมฟอยลเปนวัสดุ
พิมพทีน่ิยมใชกับส่ิงพมิพบรรจุภัณฑ    โดยเฉพาะสิ่งพิมพบรรจุภัณฑอาหาร     เนือ่งจากมีสมบตัิ
สกัดกั้นไดดีทัง้ในดานการซมึผานของกาซความชืน้    และการสองผานแสง    แตเนื่องจาก
อลูมิเนียมฟอยลฉีกขาดไดงาย   ในการพมิพตองระมัดระวังอยางมาก 

• วัสดุเมทัลไลซ  เปนวัสดุพิมพที่เปนการนาํวัสด่ืนมาฉาบดวยไออลูมิเนยีม 
ทําใหวัสดุพมิพที่ไดมีคุณสมบัติดานความสามารถของฟอยลในการสกัดกั้น  วัสดุที่นํามาใชสวน
ใหญเปนฟลมพลาสติกและกระดาษไดเปนฟลมเมทัลไลซและกระดาษเมทัลไลซ  ตามลําดับ  การ
ทําเปนวัสดุเมทัลไลซไมเพียงแตทําใหวัสดุมีความสามารถดานการสกดักั้นดานความชื้น กาซ  
และโดยเฉพาะดานแสงแลว  ยังชวยใหงานพมิพมองดูสวยงานขึ้นจากการสะทอนแสงของ
โลหะอลูมิเนียมที่ไดจากการเมทัลไลซ



บทที่  3 
 

ขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยาง 
 
3.1 ประวัติโดยยอบริษัทตัวอยาง  
 

บริษัทตัวอยางกอต้ังเมื่อพทุธศักราช 2529   ดําเนินธุรกจิเกี่ยวกับการพิมพและบรรจุภัณฑ 
โดยเปนผูบกุเบิกการผลิตบรรจุภัณฑไอศกรีมในภูมิภาคไทยซึ่งมีสวนแบงการตลาดของบรรจุภัณฑ
ไอศกรีมประมาณ 60-70%นอกจากนีย้ังผลิตบรรจุภัณฑอ่ืนๆเชน ถงุขนมเคี้ยวกรอบ ถงุขนมปง ถุง
กระดาษชาํระ ถงุยา ถุงแชแข็ง ซองลูกอม   ฉลาก และอื่นๆ     โดยมีกระบวนการการผลิตแบบ 
Job Shopของโรงงานตัวอยาง 
 
3.2 ผลิตภัณฑตัวอยางของโรงงานตัวอยาง 
 

• บรรจุภัณฑไอศกรีม 
• ถุงขนมเคี้ยวกรอบ 
• ถุงขนมปง 
• ถุงกระดาษชําระ  
• ถุงยา  
• ถุงแชแข็ง  
• ซองลูกอม    
• ฉลาก 

 
3.3 ขั้นตอนการดําเนินธรุกิจของโรงงานตวัอยาง 
 

3.3.1 ทําการตกลงรายละเอยีดของสิ่งพมิพกับลูกคาและทาํการประเมินราคาสิ่งพิมพ
เบื้องตนกบัทางลูกคา   

 3.3.2 การทาํรับงานจากทางลูกคาจะมี 2 กรณีคือ 
3.3.2.1 ลูกคาจะเปนผูกําหนดใหทางโรงงานออกแบบทํา Art Work ให      โดย

ทางลูกคาจะกาํหนดเพยีงลักษณะของสิ่งพมิพที่ตองการคราวๆเทานัน้   



                                                                                                              
32                            

 

  

เมื่อทางโรงงานทดลองออกแบบ Art Work เสร็จแลวจึงสงไปใหทาง
ลูกคาตรวจสอบ 
3.3.2.1.1 ถาลูกคายอมรับ Art Work จึงถือวา  Art Work นั้น ผาน 
3.3.2.1.2 ถาลูกคาไมยอมรับ Art Work  จะตองสอบถามทาง

ลูกคาวาตองการใหแกไข เพิม่เติม Art Work ในสวนใด   
จากนั้นจึง่กลบัมา ทาํ Art Work ใหมแลวสงไปใหลูกคา
ตรวจสอบ  จนกวาลูกคาจะยอมรับ Art Work นั้น 

  3.3.2.2 ลูกคามีตนฉบับส่ิงพิมพมาใหทางโรงงานตัวอยาง 
3.3.3 นํา Art Work มาจัดทาํตัวอยางสิง่พมิพ      เพื่อนาํไปใหลูกคาตรวจสอบอีกครั้ง

หนึง่ 
 3.3.4 เมื่อลูกคาตกลงการซื้อ-ขาย  ทางโรงงาน จงึรับใบ P/O จากลูกคา 
 3.3.5 ฝายผลิตทาํการวางแผนการผลิตสิ่งพิมพ 
 3.3.6 ทําการผลิตสิ่งพิมพตามแผนการผลิตที่ไดวางไว 
 3.3.7 จัดสงสินคาใหลูกคาตามกําหนดนัดหมาย 
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 รูปที่ 3.1 ข้ันตอนการดําเนนิธุรกิจ 

ตกลงรายละเอียดสิ่งพิมพกับลูกคา 

ออกแบบ Art Work 

ลูกคามีตนฉบบั 
ส่ิงพิมพ 

ลูกคายอมรับ 
Art Work 

รับใบ P/Oจากลูกคา 

ทําการตกลงซือ้-ขาย 

วางแผนการผลิตสิ่งพิมพ 

ตรวจสอบคุณภาพสิ่งพิมพ 

จัดสงสิ่งพิมพใหลูกคาตามกําหนดนัด

ทําการผลิตสิ่งพิมพ 
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3.4 แผนผังโครงสรางองคกรของโรงงานตวัอยาง 
 
 โรงงานตัวอยางมกีารจัดโครงสรางองคกรการบริหาร  โดยแผนผังโครงสรางองคกร
สามารถจาํแนกหนาที่หลกัทีเ่กี่ยวของกับการผลิตสินคาไดดังนี ้
 

3.4.1 สวนการผลิต 
• ฝายผลิต  มหีนาที่ผลิตผลติภัณฑใหตรงตามความตองการของลกูคา    ทาํงาน

วันละ 8 ชัว่โมง 
 
จํานวนพนกังานในฝายผลติ 
1. ผูจัดการฝาย  1 คน 

  2. หัวหนาแผนก  7 คน 
  3. พนักงานปฏิบตัิการ 75 คน 
   

• ฝายประกนัคณุภาพ   มหีนาที่ในการประกันคุณภาพสินคาที่ผลิต    ใหตรงตาม
ความตองการของลูกคา    โดยทํางานวนัละ 8 ชัว่โมง    

 
จํานวนพนกังาน 
1. ผูจัดการฝาย  1 คน 

  2. หัวหนาแผนก  1 คน 
  3. พนักงานปฏิบตัิการ 1 คน 
 

3.4.2 สวนสนับสนนุการผลิตซึ่งแบงเปนฝายยอยดังนี ้
 

• ฝายขาย  มีหนาที่ในการดูแลลูกคาปจจุบนั  และคอยขยายตลาดที่มอียูใหกวาง
มากขึ้น   รับผิดชอบงานรวมกับฝายผลิตในการจัดลาํดับการผลิตและสงมอบ 

 
จํานวนพนกังาน 

 1. ผูจัดการฝาย  1 คน 
  2. รองผูจัดการฝาย  1 คน 
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3. พนักงานการตลาด 3 คน 
 

• ฝายบุคคล/ธุรการ   ทาํหนาที่ดูแลเกี่ยวกับการขาดงาน   ลา   มาสายของ
พนักงานในโรงงาน  พิจารณาการลาออก  และรับพนกังานใหม 

 
 จํานวนพนกังาน 

1. ผูจัดการฝาย  1 คน  
2. พนักงานบุคคล  2 คน 

 
• ฝายบัญชีการเงิน   ทาํหนาที่เก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับรายรับ-รายจายของ

โรงงาน   และขอมูลพื้นฐานในการเสียภาษีตางๆ     รับ-จายเงนิสด  เช็คเงินสด  
จากลูกคาหรือผูสงมอบ    และพิจารณาจัดซื้อวัตถุดิบ   วัสดุอุปกรณที่จําเปน
สําหรับโรงงานทัง้ที่ใชในการผลิตและใชในงานทั่วไป 

 
 จํานวนพนกังาน 

1. ผูจัดการฝาย  1 คน 
2. หัวหนาฝาย  1 คน  
3. พนักงานบัญช ี  1 คน 
4. พนักงานการเงิน  1 คน 
5. พนักงานจัดซือ้  1 คน 
 

• ฝายเทคนิค  มีหนาที่ดูแลตรวจเช็คสภาพเครื่องจักร  และซอมแซมเครื่องจักร
ภายในโรงงาน 

 
 จํานวนพนกังาน 

1. ผูจัดการฝาย  1 คน 
2. หัวหนาแผนกไฟฟา 1 คน 
3. หัวหนาแผนกซอมบํารุง 1 คน 
4. พนักงานซอมบํารุง 4 คน 
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3.5 สภาพปญหาในปจจุบันของโรงงาน 
 
 เนื่องจากทางโรงงานตัวอยางเปนโรงงานรบัจางเกี่ยวกับการพิมพและบรรจุภัณฑ    ซึ่ง
รูปแบบสิ่งพิมพบรรจุภัณฑมีความแปรผนัตามความตองการของลกูคา   ทําใหรูปแบบสิ่งพิมพมี
การเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา  และเนื่องจากสภาวะการแขงขันในตลาดสิ่งพมิพมกีารแขงขันที่สูง
มาก    จงึทาํใหผูบริหารทางโรงงานตัวอยางเริ่มสนใจในกับคุณภาพของสิ่งพิมพมากยิ่งขึน้ 
 
 จากขอมูลของจํานวนสิง่พมิพบรรจุภัณฑที่ไมไดคุณภาพของทางโรงงานตัวอยางดังแสดง
ไวในตารางที ่3.1 ทําใหทราบวาทางโรงงานตัวอยางยังมปีญหาทางดานคุณภาพสิง่พิมพ 

เดือน/ป จํานวนที่ทั้งหมด 
(กิโลกรัม) 

จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น
(กิโลกรัม) 

เปอรเซ็นตของเสียที่
โรงงานคํานวณ 

เปอรเซ็นตของ
เสียจริง 

สิงหาคม/2544 34278 7320 21.35 17.60 
กันยายน/2544 36050 7503 20.81 17.23 
ตุลาคม/2544 34864 7568 21.70 17.84 
พฤศจิกายน/2544 35668 7484 20.98 17.34 
ธันวาคม/2544 33416 7357 22.02 18.04 
มกราคม/2545 35462 7339 20.70 17.15 
 
ตารางที ่3.1 แสดงปริมาณสัดสวนของเสียระหวางเดือนสิงหาคม2544ถึงเดือนมกราคม 2545 

 จากปริมาณสัดสวนของเสยีและจากการเขาไปสํารวจโรงงานตัวอยางพบวาโรงงาน
ตัวอยางยังมีปญหาในดานตางๆดังนี ้
 

3.5.1 ปญหาทางดานกระบวนการผลิต  
 

 จากขอมูลในตารางที่  3.1 จะเหน็วาสัดสวนของเสยีมีสัดสวนเฉลี่ย 
 
= (17.60+17.23+17.84+17.34+18.04+17.15) 

       6 
  = 17.53 % 
 ซึ่งแสดงใหเหน็วากระบวนการพิมพของโรงงานตัวอยางยังไมมีประสิทธิภาพ      และจาก
การที่ผูศึกษาไดเขาไปเก็บขอมูล    สามารถสรุปสาเหตุของปญหาดานการผลิตไดดังนี ้



                                                                                                              
37                            

 

  

  3.5.1.1 ไมมีเอกสารทีเ่กี่ยวกบัวิธกีารปฏิบัติงาน 
 
  พนักงานสวนมากไมทราบถงึวิธกีารทาํงานทีถู่กตอง    โดยมากถาเปนพนักงาน
ใหมที่ไมมีประสบการณก็จะเรียนรูจากการบอกกลาว  และประสบการณที่ผูปฏิบัติงานมากอน   
แตถาเปนพนกังานใหมทีพ่อมีประสบการณอยูบางแลวก็มักจะปฏิบัตงิานตามประสบการณเดิมที่
มีอยู   จึงทําใหพนักงานแตละคนมีวธิีปฏิบัติงานไมเหมอืนกัน   และพนักงานบางคนปฏิบัติงานไม
ถูกวิธีอีกดวย 
 

3.5.1.2 ขาดเอกสารทีใ่ชงานในสวนตางๆ 
 
เอกสารตางๆที่ควรมีในโรงงานตัวอยางก็ยงัมีไมครบเชนใบคําขอแกไขสิ่งที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด(CAR)  ใบสรุปงานทีไ่มไดคุณภาพ เปนตน   และเอกสารที่มีใชอยูในปจจุบนั
ก็ยังมีแบบฟอรมที่ไมเหมาะสม     เนื่องจากไมสามารถเก็บรวบรวมขอมูลที่สําคัญไดอยางครบถวน     
ทําใหการวิเคราะหขอมูลและสาเหตุของปญหาตางๆ   กระทําไดยาก 
 

3.5.1.3 ไมมีแผนการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 
 
เนื่องจากในปจจุบันทางโรงงานตัวอยางจะดําเนนิการซอมบํารุงเครื่องจักร   

อุปกรณ   ก็ตอเมื่อมีการชาํรุด  เสียหายจนไมสามารถใชงานไดแลว   จึงสงผลใหอุปกรณตางๆเกดิ
ความเสื่อมสภาพในขณะงาน    โดยพนกังานที่ปฏิบัติงานอยูหนาเครื่องพิมพก็ไมสามารถจะรูได     
จึงสงผลใหส่ิงพิมพบรรจุภัณฑที่ไดออกมาไมมีคุณภาพ   และเครื่องพิมพ    อุปกรณตางๆที่
เกี่ยวของ    เมือ่เกิดการเสียหายก็มักจะเปนการเสยีหายที่มีอาการหนกั 
 

3.5.2 ปญหาดานการจัดองคกร 
 
จากที่ไดกลาวมาแลวในขางตนวาทางโรงงานตัวอยาง     ในชวงเริม่แรกมีลักษณะการ

บริหารงานแบบธุรกิจครอบครัวไปไดระยะหนึง่  ตอมาจึงเริ่มมีการจดัแบงงานออกเปนฝาย   แผนก
ตางๆ  และมกีารกําหนดตําแหนงตางๆขึ้นมา    ใหเปนระบบยิ่งขึ้น  แตก็ยังมีปญหาตางๆในดาน
การจัดการองคกรดังนี ้
   



                                                                                                              
38                            

 

  

  3.5.2.1 การกําหนดหนาที่ในแตละตําแหนงงาน 
   
  จากการทีท่างโรงงานไดมีการจัดแบงแยกแผนก  และตาํแหนงตางๆ   ทางผู
ศึกษาพบวาในทางปฏิบัติจริง  มักอาศัยความเคยชนิเดิมๆเปนหลกั    นั่นคือมักจะทํางานโดยยดึ
ติดกับตัวบุคคลมากวาจะทาํงานตามระบบที่มีการสรางขึ้นมา 

 
 จากการพิจารณาวุฒิการศึกษาของพนกังาน ก็พบวาพนักงานสวนใหญในโรงงาน

ตัวอยางมีการศึกษาขั้นพื้นฐาน    และยังขาดระบบการฝกฝน  อบรม  พนักงาน   ทําใหพนักงาน
สวนใหญยังขาดจิตสํานกึในเรื่องของคุณภาพสินคา    ไมทราบวาคณุภาพคืออะไร   สวนที่ตนเอง
ปฏิบัติงานอยูนั้นมีผลกระทบกับคุณภาพอยางไร 

 
3.5.3 ปญหาทางดานคุณภาพ 
 
เนื่องจากทางโรงงานตัวอยางเปนโรงงานทีม่ีการบริการงานแบบครอบครัว  ซึง่ผูบริหาร

โรงงานจะมุงเนนเกี่ยวกับสวนที่สามารถทาํกําไรใหทางโรงงานเปนหลกั     นัน่คือในสวนของ
กระบวนการผลิต    ดังนัน้ทางผูบริหารของทางโรงงานตัวอยางจึงไมคอยเห็นความสําคัญในสวน
ของคุณภาพเทาที่ควร   ทาํใหไมมกีารดาํเนนิการทางดานคุณภาพอยางจรงิจัง   และจากการที่ผู
ศึกษาไดเขาไปศึกษา  และเก็บขอมูล   ทาํใหผูศึกษาสามารถสรุปสาเหตุดานคุณภาพไดดังนี ้

 
3.6.3.1 ไมมีการเก็บบันทกึเกี่ยวกับรายละเอยีดของเสียที่เกิดขึ้น 

  
จากการเขาไปเก็บขอมูลในโรงงานตัวอยาง    พบวาทางโรงงานยงัไมไดทําการ

เก็บขอมูลที่เกีย่วของกับของเสียที่ละเอียดพอ    ทําใหไมทราบถึงจาํนวนของเสยีทีเ่กิดขึ้นในแตละ
ลักษณะและสาเหตุปญหาทีเ่กี่ยวของกับของเสีย   มีปริมาณมากเพยีงใด   ซึง่ขอมลูตางๆเหลานี้
ถือวาเปนขอมลูที่สําคัญในการที่จะหาแนว ทางในการปองกันไมใหเกดิของเสียขึ้นอกีในอนาคต 
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3.6.3.2.ขาดระบบการควบคุมคุณภาพ 
 
จากการเขาไปเก็บขอมูลในโรงงานตัวอยาง    พบวาทางโรงงานยงัไมมีระบบ

ควบคุมคุณภาพที่ดีเพียงพอ   เชน  การตรวจสอบวัตถุดิบนําเขาจาก Supplier   การควบคุมงาน
พิมพระหวางผลิต    หรือการจัดทําแผนคณุภาพ  เปนตน 

 
ดังนัน้การที่จะปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอยางใหดีขึ้น     

จะตองพิจารณาสภาพการดําเนนิงานของโรงงานตัวอยางในปจจุบนัเปนสําคัญ     
 

 

 



บทที่  4 
 

การวิเคราะหความสูญเสียและแนวทางปรับปรุงแกไข 
 
 จากการที่ผูศึกษาไดเขาไปศึกษาสภาพปจจุบันของปญหาของโรงงานตวัอยาง    พบวา
ทางโรงงานมปีญหาดานคณุภาพของผลติภัณฑสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ   โดยพิจารณาจากขอมูลของ
ของเสียดังที่กลาวมาแลวในบทที ่ 3 วามอียูถึง 17.53  เปอรเซ็นต ซึ่งขอมูลเหลานี้ถือเปนขอมูล
เบื้องตนที่ชี้ใหเห็นถึงปญหาดานคุณภาพของผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง   
 
4.1 การเก็บขอมลู 

เนื่องจากทางโรงงานตัวอยางมีกระบวนการผลิตเปนแบบJob Shop ดังนัน้งานที่ไดรับแต
ละครั้งจะผานกระบวนผลิตแตละแผนกไมเหมือนกนั  ซึ่งสามารถจาํแนกไดเปนสายกระบวนการ
ผลิตหลักๆ  สายการผลิต ดังนี ้  

 
1.   พิมพ        สลิต   
 
2. พิมพ        สลิต  ตัดซอง 
 
3. พิมพ             ดราย/เคลือบ             สลิต   
 
4. พิมพ         ดราย/เคลือบ    สลิต  ตัดซอง 
 
จากนั้นผูศึกษาจึงได ทาํการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตในเดือนมกราคมถึงเดือน

กุมภาพนัธ2545 โดยขอมูลดังกลาวไดแสดงไวในตารางที่ 4.1  และจากขอมูลในตารางที่ 4.1 ผู
ศึกษาไดทาํการแบงกลุมของงานตามสายการผลิตหลักทั้ง 4 สายการผลิตเพื่อแสดงตัวเลขความ
สูญเสียในแตละสายการผลติไดอยางชัดเจนยิง่ขึ้น ซึ่งขอมูลไดแสดงไวในตารางที่ 4.2 จากนัน้จงึ
นําขอมูลในตารางที่ 4.2 มาทาํการจัดลาํดับของงานอีกครั้ง โดยเรียงลําดับของงานตามเปอรเซ็นต
ความสูญเสียจากมากไปหานอย ซึง่ขอมูลไดแสดงไวในตารางที่4.3 
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งานที ่ ชื่องาน จํานวนที่ผลิต
ทั้งหมด(กิโลกรัม) 

จํานวนที่สูญเสีย 
(กิโลกรัม) 

%สูญเสีย 

1 ธนธารทัช3 2237.82 347.16 13.43 

2 กีตา 2634.26 585.32 18.18 

3 พินพลัส1 2531.86 550.51 17.86 

4 เซฟแอนดสไมล 2375.61 444.11 15.75 

5 SCS 1953.84 356.48 15.43 

6 พริมโรส1 AUTO 2375.61 426.48 15.22 

7 ธนพลฟูด 2946.35 717.35 19.58 

8 ยูนแวลล 2246.26 412.98 15.53 

9 ไทโทเวล 1945.63 323.86 14.27 

10 โบโซ 2608.63 637.95 19.65 

11 โคคาฟูด 2861.35 686.51 19.35 

12 ใยหินขัดเอนกประสงค 3075.62 757.41 19.76 

13 โรโลสติ๊ก 2587.65 566.48 17.96 

14 ทัช6-ไฮเจนิค 2436.35 563.71 18.79 

15 พนมเปญมะพราว 2353.96 525.50 18.25 

16 พงษศกัดใบเตย 2173.91 395.12 15.38 

17 ยูโรปา 2463.71 576.41 18.96 

18 ยาผงเหรียญ 1895.43 335.54 15.04 

19 ท็อปครีมวนิลา 2374.41 460.37 16.24 

20 อพอลโลไสถั่ว 3007.75 744.43 19.84 

21 ไอแลนดโด 2416.67 555.13 18.68 

22 สตารบูมโคลา 2748.53 682.41 19.89 

23 ฟูจิเขียว 2354.92 553.83 19.04 

24 ด็อตโตแฟนซ ี 2454.42 573.49 18.94 

25 บีสเผือก 2256.36 443.93 16.44 

26 ดอยคําบวย3รส 2149.62 377.26 14.93 

27 ขิงผงแมแจง 2685.75 689.16 20.42 

28 เฟรดดี้โคลา 2395.35 450.84 15.84 

29 เทพทิพยหมูหยอง 2156.38 381.13 15.02 

 
ตารางที่ 4.1 ขอมูลการผลิตในเดือนมกราคมถึงเดือนกุมภาพันธ2545 
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สายการผลิต
ที ่

ชื่องาน จํานวนที่ผลิต
ทั้งหมด(กิโลกรัม) 

จํานวนที่สูญเสีย 
(กิโลกรัม) 

%สูญเสีย 

1 ธนธารทัช3 2237.82 347.16 13.43 

3 กีตา 2634.26 585.32 18.18 

3 พินพลัส1 2531.86 550.51 17.86 

2 เซฟแอนดสไมล 2375.61 444.11 15.75 

1 SCS 1953.84 356.48 15.43 

2 พริมโรส1 AUTO 2375.61 426.48 15.22 

4 ธนพลฟูด 2946.35 717.35 19.58 

2 ยูนแวลล 2246.26 412.98 15.53 

1 ไทโทเวล 1945.63 323.86 14.27 

4 โบโซ 2608.63 637.95 19.65 

4 โคคาฟูด 2861.35 686.51 19.35 

4 ใยหินขัดเอนกประสงค 3075.62 757.41 19.76 

3 โรโลสติ๊ก 2587.65 566.48 17.96 

4 ทัช6-ไฮเจนิค 2436.35 563.71 18.79 

3 พนมเปญมะพราว 2353.96 525.50 18.25 

2 พงษศกัดใบเตย 2173.91 395.12 15.38 

3 ยูโรปา 2463.71 576.41 18.96 

1 ยาผงเหรียญ 1895.43 335.54 15.04 

2 ท็อปครีมวนิลา 2374.41 460.37 16.24 

4 อพอลโลไสถั่ว 3007.75 744.43 19.84 

3 ไอแลนดโด 2416.67 555.13 18.68 

4 สตารบูมโคลา 2748.53 682.41 19.89 

3 ฟูจิเขียว 2354.92 553.83 19.04 

3 ด็อตโตแฟนซ ี 2454.42 573.49 18.94 

2 บีสเผือก 2256.36 443.93 16.44 

1 ดอยคําบวย3รส 2149.62 377.26 14.93 

4 ขิงผงแมแจง 2685.75 689.16 20.42 

2 เฟรดดี้โคลา 2395.35 450.84 15.84 

1 เทพทิพยหมูหยอง 2156.38 381.13 15.02 

ตารางที่ 4.2 ขอมูลการผลิตโดยแยกตามสายการผลิตในเดือนมกราคมถึงเดือนกุมภาพันธ2545 
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สายการผลิต
ที ่

ชื่องาน จํานวนที่ผลิต
ทั้งหมด(กิโลกรัม) 

จํานวนที่สูญเสีย 
(กิโลกรัม) 

%สูญเสีย 

4 ขิงผงแมแจง 2685.75 689.16 20.42 

4 สตารบูมโคลา 2748.53 682.41 19.89 

4 อพอลโลไสถั่ว 3007.75 744.43 19.84 

4 ใยหินขัดเอนกประสงค 3075.62 757.40 19.76 

4 โบโซ 2608.63 637.95 19.65 

4 ธนพลฟูด 2946.35 717.35 19.58 

4 โคคาฟูด 2861.35 686.51 19.35 

4 ทัช6-ไฮเจนิค 2436.35 563.71 18.79 

3 ฟูจิเขียว 2354.92 553.82 19.04 

3 ยูโรปา 2463.71 576.40 18.96 

3 ด็อตโตแฟนซ ี 2454.42 573.48 18.94 

3 ไอแลนดโด 2416.67 555.13 18.68 

3 พนมเปญมะพราว 2353.96 525.50 18.25 

3 กีตา 2634.26 585.31 18.18 

3 โรโลสติ๊ก 2587.65 566.48 17.96 

3 พินพลัส1 2531.86 550.51 17.86 

2 บีสเผือก 2256.36 443.92 16.44 

2 ท็อปครีมวนิลา 2374.41 460.36 16.24 

2 เฟรดดี้โคลา 2395.35 450.83 15.84 

2 เซฟแอนดสไมล 2375.61 444.10 15.75 

2 ยูนแวลล 2246.26 412.98 15.53 

2 พงษศกัดใบเตย 2173.91 395.11 15.38 

2 พริมโรส1 AUTO 2375.61 426.47 15.22 

1 SCS 1953.84 356.4 15.43 

1 ยาผงเหรียญ 1895.43 335.53 15.04 

1 เทพทิพยหมูหยอง 2156.38 381.13 15.02 

1 ดอยคําบวย3รส 2149.62 377.26 14.93 

1 ไทโทเวล 1945.63 323.85 14.27 

1 ธนธารทัช3 2237.82 347.16 13.43 

ตารางที่4.3ขอมูลการจัดลําดับงานตามเปอรเซ็นตความสูญเสียในเดือนมกราคม-กุมภาพันธ2545 
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จากขอมูลในตารางที่ 4.3 นาํมาคํานวณเปอรเซ็นตของเสียเฉลี่ยในแตละสายการผลิต
ระหวางเดือนมกราคมถงึเดอืนกุมภาพันธ 2545 ดังนี ้

เปอรเซ็นตของเสียเฉลีย่ในสายการผลิตที่1 

 = 15.43 + 15.04 + 15.02 + 14.93 + 14.27 + 13.43 

     6 

 = 14.69 เปอรเซ็นต 

เปอรเซ็นตของเสียเฉลีย่ในสายการผลิตที่2 

= 16.44 + 16.24 + 15.84 + 15.75 + 15.53 + 15.38 + 15.22 

    7  

 = 15.77 เปอรเซ็นต 

เปอรเซ็นตของเสียเฉลีย่ในสายการผลิตที่3 

 = 19.04 + 18.96 + 18.94 + 18.68 + 18.25 + 18.18 + 17.96 + 17.85  

     8 

 = 18.48  เปอรเซ็นต 

เปอรเซ็นตของเสียเฉลีย่ในสายการผลิตที่4 

 = 20.42 + 19.89 + 19.84 + 19.76 + 19.65 + 19.58 + 19.35 + 18.79 

     8 

 = 19.66 เปอรเซ็นต 
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จะเหน็ไดวาสายการผลิตที ่ 4 มีเปอรเซ็นตของเสียมากที่สุด รองมาคอื
สายการผลิตที ่3 , 2 และ 1 ตามลําดับ  จากนั้นผูศึกษาจึงไดแยกสัดสวนของเสยีทีเ่กิดขึ้นในแตละ
งานโดยจาํแนกตามแผนกทีท่ําใหเกิดของเสียไดดังนี ้

 
สายการผลิตที่1      

    ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนก 
ชื่องาน จํานวนสูญเสียรวม พิมพ สลิตเตอร 

  (กก.) (กก.) % (กก.) % 
SCS 356.4 352.62 98.94 3.78 1.06 

ยาผงเหรียญ 335.53 320.20 95.43 15.33 4.57 
เทพทิพยหมูหยอง 381.13 372.25 97.67 8.88 2.33 
ดอยคําบวย3รส 377.26 371.41 98.45 5.85 1.55 

ไทโทเวล 323.85 306.98 94.79 16.87 5.21 
ธนธารทัช3 347.16 334.38 96.32 12.78 3.68 

ตารางที่4.4ขอมูลความสูญเสียแตละแผนกในสายการผลิตที่1ชวงเดือนมกราคม-กุมภาพันธ2545 

  จากตารางที ่ 4.4 ทาํใหสามารถหาคาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียใน
สายการผลิตที่1ที่เกิดขึน้ในแผนกพมิพไดดังนี ้

 = 98.94 + 95.43 + 97.67 + 98.45 + 94.79 + 96.32 

     6 

 = 96.93 เปอรเซ็นต 

 คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกสลิตเตอรคือ 

 = 1.06 + 4.57 + 2.33 + 1.55 + 5.21 + 3.68 

    6 

 = 3.07 เปอรเซ็นต 
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 จากขอมูลคาเฉลี่ยของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละแผนกในสายการผลิตที่ 1 จะเหน็วา
คาเฉลี่ยความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกพมิพมีคา 96.93 เปอรเซ็นตซึ่งมีคาสงูกวาคาเฉลี่ยความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกสลิตเตอรที่มีคา 3.07 เปอรเซน็ตเปนอยางมาก ดงันัน้ในสายการผลิตที่ 1 
จึงควรมุงเนนในการวิเคราะหความสูญเสยีในแผนกพิมพ 

 
สายการผลิตที่2        

    ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนก 
ชื่องาน จํานวนสูญเสียรวม พิมพ สลิตเตอร ตัดซอง 

  (กก.) (กก.) % (กก.) % (กก.) % 
บีสเผือก           443.93          410.23 92.41 11.90 2.68 21.80 4.91 

ท็อปครีมวนิลา  460.37          412.17 89.53 14.00 3.04 34.21 7.43 
เฟรดดี้โคลา     450.84        406.47 90.16 12.58 2.79 31.78 7.05 

เซฟแอนดสไมล      444.11        393.61 88.63 13.10 2.95 37.39 8.42 
ยูนิแวลล  412.98          377.22 91.34 11.81 2.86 23.95 5.8 

พงษศักดใบเตย  395.12          346.60 87.72 10.79 2.73 37.73 9.55 
พริมโรส1 AUTO   426.48         383.11 89.83 12.24 2.87 31.13 7.3 

ตารางที่4.5ขอมูลความสูญเสียแตละแผนกในสายการผลิตที่2ชวงเดือนมกราคม-กุมภาพันธ2545 

จากตารางที ่ 4.5 ทําใหสามารถหาคาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสยีใน
สายการผลิตที่2ที่เกิดขึน้ในแผนกพมิพไดดังนี ้

 = 92.41 + 89.53 + 90.16 + 88.63 + 91.34 + 87.72 + 89.83 

     7 

 = 89.95 เปอรเซ็นต 
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คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกสลิตเตอรคือ 

 = 2.68 + 3.04 + 2.79 + 2.95 + 2.86 + 2.73 + 2.87 

     7 

 = 2.85 เปอรเซ็นต 

คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกตัดซองคือ 

 = 2.68 + 3.04 + 2.79 + 2.95 + 2.86 + 2.73 + 2.87 

     7 

 = 7.20 เปอรเซ็นต 

จากขอมูลคาเฉลี่ยของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละแผนกในสายการผลิตที่ 2 จะเหน็วา
คาเฉลี่ยความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกพมิพมีคา 89.95 เปอรเซ็นตซึ่งมีคาสงูกวาคาเฉลี่ยความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกสลิตเตอรที่มีคา 2.85 เปอรเซน็ตและแผนกตัดซองที่มีคา 7.20 เปอรเซ็นต
เปนอยางมาก ดังนัน้ในสายการผลิตที่ 2 จงึควรมุงเนนในการวิเคราะหความสูญเสยีในแผนกพิมพ 

สายการผลิตที่3        
    ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนก 

ชื่องาน จํานวนสูญเสียรวม พิมพ เคลือบ/ดราย สลิตเตอร 
  (กก.) (กก.) % (กก.) % (กก.) % 

ฟูจิเขียว 553.83 487.09 87.95 54.55 9.85 12.18 2.2 
ยูโรปา 576.41 496.52 86.14 61.33 10.64 18.56 3.22 

ด็อตโตแฟนซี 573.49 511.72 89.23 52.36 9.13 9.41 1.64 
ไอแลนดโด 555.13 486.07 87.56 52.96 9.54 16.10 2.9 

พนมเปญมะพราว 525.50 450.93 85.81 57.12 10.87 17.45 3.32 
กีตา 585.32 506.07 86.46 62.80 10.73 16.45 2.81 

โรโลสติ๊ก 566.48 497.31 87.79 58.46 10.32 10.71 1.89 
พินพลัส1 550.51 468.71 85.14 59.95 10.89 21.86 3.97 

ตารางที่4.6ขอมูลความสูญเสียแตละแผนกในสายการผลิตที่3ชวงเดือนมกราคม-กุมภาพันธ2545 
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จากตารางที ่ 4.6 ทําใหสามารถหาคาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสยีใน
สายการผลิตที่3ที่เกิดขึน้ในแผนกพมิพไดดังนี ้

 = 87.95 + 86.14 + 89.23 + 87.56 + 85.81 + 86.46 + 87.79 + 85.14 

     8 

 = 87.01 เปอรเซ็นต 

 

 คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกเคลือบ/ดรายคือ 

 = 9.85 + 10.64 + 9.13 + 9.54 + 10.87 + 10.73 + 10.32 + 10.89 

     8 

 = 10.25 เปอรเซ็นต 

คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกสลิตเตอรคือ 

 = 2.2 + 3.22 + 1.64 + 2.9 + 3.32 + 2.81 + 1.89 + 3.97 

     8 

 = 2.74 เปอรเซ็นต 

จากขอมูลคาเฉลี่ยของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละแผนกในสายการผลิตที่ 3 จะเหน็วา
คาเฉลี่ยความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกพมิพมีคา 87.01 เปอรเซ็นตซึ่งมีคาสงูกวาคาเฉลี่ยความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกเคลือบ/ดรายทีม่คีา 10.25 เปอรเซ็นตและแผนกสลิตเตอรที่มีคา 2.74 
เปอรเซ็นตเปนอยางมาก ดังนัน้ในสายการผลิตที่ 3 จงึควรมุงเนนในการวิเคราะหความสูญเสียใน
แผนกพมิพ 
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สายการผลิตที่4          

    ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนก 
ชื่องาน จํานวน พิมพ เคลือบ/ดราย สลิตเตอร ตัดซอง 

  สูญเสียรวม(กก.) (กก.) % (กก.) % (กก.) % (กก.) % 
ขิงผงแมแจง                689.16 578.34 83.92 54.03 7.84 12.47 1.81   44.31 6.43 
สตารบูมโคลา                682.42 555.35 81.38 61.01 8.94 16.17 2.37   49.88 7.31 
อพอลโลไสถั่ว                744.43 602.47 80.93 73.48 9.87 23.45 3.15   45.04 6.05 
ใยหินขัดเอนกประสงค                757.41 616.91 81.45 70.29 9.28 18.86 2.49   51.35 6.78 
โบโซ                637.95 512.40 80.32 66.47 10.42 19.46 3.05   39.62 6.21 
ธนพลฟูด                717.35 580.12 80.87 72.95 10.17 22.67 3.16   41.61 5.8 
โคคาฟูด                686.51 571.73 83.28 56.43 8.22 12.63 1.84   45.72 6.66 
ทัช6-ไฮเจนิค                563.71 442.40 78.48 66.86 11.86 15.67 2.78   38.78 6.88 

ตารางที่4.7ขอมูลความสูญเสียแตละแผนกในสายการผลิตที่4ชวงเดือนมกราคม-กุมภาพันธ2545 

จากตารางที ่ 4.7 ทําใหสามารถหาคาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสยีใน
สายการผลิตที่4ที่เกิดขึน้ในแผนกพมิพไดดังนี ้

 = 83.92 + 81.38 + 80.93 + 81.45 + 80.32 + 80.87 + 83.28 + 78.48 

     8 

 = 81.33 เปอรเซ็นต 

 

 คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกเคลือบ/ดรายคือ 

 = 7.84 + 8.94 + 9.87 + 9.28 + 10.42 + 10.17 + 8.22 + 11.86 

     8 

 = 9.57 เปอรเซ็นต 
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คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกสลิตเตอรคือ 

 = 1.81 + 2.37 + 3.15 + 2.49 + 3.05 + 3.16 + 1.84 + 2.78 

     8 

 = 2.58 เปอรเซ็นต 

 คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกตัดซองคือ 

 = 6.43 + 7.31 + 6.05 + 6.78 + 6.21 + 5.8 + 6.66 + 6.88 

     8 

 = 6.52 เปอรเซ็นต 

 

จากขอมูลคาเฉลี่ยของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละแผนกในสายการผลิตที่ 4 จะเหน็วา
คาเฉลี่ยความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกพมิพมีคา 81.33 เปอรเซ็นตซึ่งมีคาสงูกวาคาเฉลี่ยความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกเคลือบ/ดรายทีม่คีา 9.57 เปอรเซ็นต แผนกสลิตเตอรที่มีคา 2.58 
เปอรเซ็นตและแผนกตัดซองที่มีคา 6.52 เปอรเซ็นตเปนอยางมาก ดังนัน้ในสายการผลิตที่ 4 จึง
ควรมุงเนนในการวิเคราะหความสูญเสียในแผนกพิมพ 

 

 เห็นไดวาในสายการผลิตตั้งแตสายการผลติที่ 1 ถงึ 4 นั้น แผนกพมิพจะมีคาเฉลี่ยความ
สูญเสียสูงที่สดุและมีคามากกวาในแผนกอื่นเปนอยางมาก  ดงันัน้ผูศึกษาจงึมุงเนนที่จะวิเคราะห
ความสูญเสียในแผนกพิมพเปนหลกั  และจากขอมูลในตารางที่ 4.8 ซึ่งแสดงตนทนุความสูญเสยี
รวมและความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละแผนกของของงานแตละงานในระหวางชวงเดือนมกราคม
ถึงเดือนธันวาคมจะเหน็วามตีนทนุของๆเสยีรวมถงึ 3917703.36 บาท ซึ่งถือวาเปนจํานวนที่มาก
ดังนัน้ผูศึกษาจึงเขาไปทาํการศึกษาในโรงงานตัวอยาง 

 
โดยขอมูลความสูญเสียที่เกดิขึ้นระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนกุมภาพันธ ผูศึกษาไดมา

จากการเก็บรวบรวมลักษณะของเสียที่เกดิขึ้นในลักษณะตางๆและทาํการสัมภาษณหัวหนาแผนก
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ตางๆที่เกี่ยวของ  และทาํการออกแบบฟอรมบันทึกของเสียในแผนกที่เกี่ยวของไดแกแผนกพมิพ
,เคลือบ/ดราย,สลิตเตอร,ตัดซองเพื่อที่จะใชเปนขอมูลพืน้ฐานในการวเิคราะหหาสาเหตุของเสียแต
ละประเภททีเ่กิดขึ้น  โดยแบบฟอรมใบรายงานใหมไดแสดงไวในรูปที่ 4.1-4.4 

ซึ่งหลงัจากการนําแบบฟอรมรายงานการผลิตแบบใหมไปใชจริง      ผูศึกษาจงึไดเก็บ
ขอมูลของของเสียที่เกิดขึ้นในแตละลักษณะ  ซึ่งเปนขอมูลระหวางเดือนมกราคมถึงเดือน
กุมภาพนัธ 2545     โดยขอมูลไดแสดงในตารางที่ 4.9 
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สายการ ช่ืองาน ตนทุนรวมของ คิดเปนตนทุนของเสียที่เกิดจากแผนก 
ผลิตที่    สินคาเสีย(บาท) พิมพ(บาท) เคลือบ/ดราย(บาท) สลิตเตอร(บาท) ตัดซอง(บาท) 

4 ขิงผงแมแจง 196,410.60 164,827.78 15,398.59 3,555.03 12,629.20 
4 สตารบูมโคลา 193,805.86 157,719.21 17,326.24 4,593.20 14,167.21 
4 อพอลโลไสถั่ว 212,907.87 172,306.34 21,014.01 6,706.60 12,880.93 
4 ใยหินขัดเอนกประสงค 215,103.28 175,201.62 19,961.58 5,356.07 14,584.00 
4 โบโซ 181,497.83 145,779.06 18,912.07 5,535.68 11,271.02 
4 ธนพลฟูด 204,517.37 165,393.20 20,799.42 6,462.75 11,862.01 
4 โคคาฟูด 196,067.57 163,285.07 16,116.75 3,607.64 13,058.10 
4 ทัช6-ไฮเจนิค 159,868.61 125,464.88 18,960.42 4,444.35 10,998.96 
3 ฟูจิเขียว 155,126.41 136,433.68 15,279.95 3,412.78 - 
3 ยูโรปา 161,912.45 139,471.38 17,227.48 5,213.58 - 
3 ด็อตโตแฟนซี 161,378.76 143,998.27 14,733.88 2,646.61 - 
3 ไอแลนดโด 154,937.56 135,663.33 14,781.04 4,493.19 - 
3 พนมเปญมะพราว 146,509.90 125,720.15 15,925.63 4,864.13 - 
3 กีตา 164,591.87 142,306.13 17,660.71 4,625.03 - 
3 โรโลสติ๊ก 158,841.58 139,447.02 16,392.45 3,002.11 - 
3 พินพลัส1 154,858.91 131,846.88 16,864.14 6,147.90 - 
2 บีสเผือก 95,577.53 88,323.19 - 2,561.48 4,692.86 
2 ท็อปครีมวนิลา 99,807.76 89,357.89 - 3,034.16 7,415.72 
2 เฟรดดี้โคลา 96,749.36 87,229.23 - 2,699.31 6,820.83 
2 เซฟแอนดสไมล 95,127.31 84,311.34 - 2,806.26 8,009.72 
2 ยูนแวลล 88,914.59 81,214.59 - 2,542.96 5,157.05 
2 พงษศักดใบเตย 84,712.91 74,310.17 - 2,312.66 8,090.08 
2 พริมโรส1 AUTO 91,948.61 82,597.44 - 2,638.93 6,712.25 
1 SCS 74,647.50 73,856.23 - 791.26 - 
1 ยาผงเหรียญ 70,395.77 67,178.68 - 3,217.09 - 
1 เทพทิพยหมูหยอง 80,152.63 78,285.07 - 1,867.56 - 
1 ดอยคําบวย3รส 79,734.68 78,498.80 - 1,235.89 - 
1 ไทโทเวล 68,139.22 64,589.16 - 3,550.05 - 
1 ธนธารทัช3 73,459.06 70,755.76 - 2,703.29 - 

 รวม 3,917,703.36 3,385,371.54 277,354.37 106,627.53 148,349.92 

ตารางที่ 4.8 แสดงตนทนุความสูญเสียแยกตามแผนกทีเ่กิดขึ้นของงานเดือน มค.ถงึ กพ. 
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Pack   Printer  CO., LTD 
ใบรายงานการทํางานแผนกพิมพ 
กะ :  กลางวัน                         กลางคนื 
ผูจัดการฝายผลิต : 
หัวหนาแผนก :  
หัวหนากะ : 
ชื่อชางพิมพ 
1. 5. 
2. 6. 
3. 7. 
4. 8. 
เลขที่ใบส่ังผลติ 
ชื่องานและสนิคาทีผ่ลิต : 
 
วันที่ผลิต : วันที่ผลิตเสร็จ : 
เวลาตั้งเครื่อง : เวลาเริ่มพิมพ : เวลาพิมพเสร็จ : 
วัตถุดิบที่ใช : จํานวนที่เบิก : 
จํานวนที่ผลิต : จํานวนที่ผลิตได : 
จํานวนเสยีบ : 
ลักษณะงานพมิพเสีย จํานวน หมายเหต ุ
1.   งานพิมพเสียภาพเหลื่อม   
2.   งานพิมพเสียภาพขึ้นเสน   
3.   งานพิมพเสียสีเลอะ   
4.   งานพิมพเสียสีขึ้นไมสม่าํเสมอ   
5.   งานพิมพเสียสีลอก   
6.   อ่ืนๆ(สีขึ้นฝา,สีดาน)   

 
รูปที่ 4.1 แบบฟอรมรายงานการผลิตแผนกพิมพ 
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Pack   Printer  CO., LTD 
ใบรายงานการทํางานแผนกเคลือบ/ดราย 
กะ :  กลางวัน                         กลางคนื 
ผูจัดการฝายผลิต : 
หัวหนาแผนก :  
หัวหนากะ : 
ชื่อพนกังาน 
1. 5. 
2. 6. 
3. 7. 
4. 8. 
เลขที่ใบส่ังผลติ 
ชื่องานและสนิคาทีผ่ลิต : 
 
วันที่ผลิต : วันที่ผลิตเสร็จ : 
เวลาตั้งเครื่อง : เวลาเริ่มงาน : เวลางานเสร็จ : 
วัตถุดิบที่ใช : จํานวนที่เบิก : 
จํานวนที่ผลิต : จํานวนที่ผลิตได : 
จํานวนเสยีบ : 
ลักษณะงานเคลือบดรายเสีย จํานวน หมายเหต ุ
1.   เคลือบไมติด   
2.   ดรายไมตดิ   
3.   ยับ   
4.   ฟองอากาศ   
5.   อ่ืนๆ   

 
รูปที่ 4.2 แบบฟอรมรายงานการผลิตแผนกเคลือบ/ดราย 
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Pack   Printer  CO., LTD 
ใบรายงานการทํางานแผนกสลิตเตอร 
กะ :  กลางวัน                         กลางคนื 
ผูจัดการฝายผลิต : 
หัวหนาแผนก :  
หัวหนากะ : 
ชื่อพนกังาน 
1. 
2. 
3. 
4. 
เลขที่ใบส่ังผลติ 
ชื่องานและสนิคาทีผ่ลิต : 
 
วันที่ผลิต : วันที่ผลิตเสร็จ : 
เวลาตั้งเครื่อง : เวลาเริ่มงาน : เวลางานเสร็จ : 
วัตถุดิบที่ใช : จํานวนที่เบิก : 
จํานวนที่ผลิต : จํานวนที่ผลิตได : 
จํานวนเสยีบ : 
ลักษณะงานสลิตเสีย จํานวน หมายเหต ุ
1.   สลิตไมตรง   
2.   มวนไมเรียบ   
3.   กระบอกไมไดขนาด   
4.   อ่ืนๆ   

 
รูปที่ 4.3 แบบฟอรมรายงานการผลิตแผนกสลิตเตอร 
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Pack   Printer  CO., LTD 
ใบรายงานการทํางานแผนกตัดซอง 
กะ :  กลางวัน                         กลางคนื 
ผูจัดการฝายผลิต : 
หัวหนาแผนก :  
หัวหนากะ : 
ชื่อพนกังาน 
1. 
2. 
3. 
4. 
เลขที่ใบส่ังผลติ 
ชื่องานและสนิคาทีผ่ลิต : 
 
วันที่ผลิต : วันที่ผลิตเสร็จ : 
เวลาตั้งเครื่อง : เวลาเริ่มงาน : เวลางานเสร็จ : 
วัตถุดิบที่ใช : จํานวนที่เบิก : 
จํานวนที่ผลิต : จํานวนที่ผลิตได : 
ลักษณะงานตดัซอง จํานวน หมายเหต ุ
1.   ไมไดขนาด   
2.   ซีลไมติด   
3.   ซีลไมไดตามกาํหนด   
4.   ตัดไมขาด   
5.   อ่ืนๆ   

 
รูปที่ 4.4 แบบฟอรมรายงานการผลิตแผนกตัดซอง 
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ปริมาณของของเสีย(กิโลกรัม) ลักษณะของเสีย 
มกราคม กุมภาพนัธ เฉลี่ย 

1.   งานพิมพเสียภาพเหลื่อม 2384.44 2569.97 2477.21 
2.   งานพิมพเสียภาพขึ้นเสน 1718.06 1649.77 1683.91 
3.   งานพิมพเสียสีเลอะ 1287.26 1415.35 1351.30 
4.   งานพิมพเสียสีขึ้นไมสม่าํเสมอ 437.40 417.44 427.42 
5.   ดรายไมตดิ 336.13 334.41 335.27 
6.   เคลือบไมติด 354.47 360.83 357.65 
7.   สลิตไมตรง 182.74 177.39 180.07 
8.   ซีลไมติด 472.63 468.77 470.70 
9.   อ่ืนๆ 165.86 154.75 160.30 

 
ตารางที่ 4.4 แสดงปริมาณของเสียที่เกิดขึน้ในระหวางเดือนมกราคม – กุมภาพนัธ 2545 

 
สัดสวนของของเสีย(%) ลักษณะของเสีย 
มกราคม กุมภาพนัธ เฉลี่ย สะสม 

1.   งานพิมพเสียภาพเหลื่อม 32.49 34.05 33.27 33.27 
2.   งานพิมพเสียภาพขึ้นเสน 23.41 21.86 22.63 55.90 
3.   งานพิมพเสียสีเลอะ 17.54 18.75 18.14 74.05 
4.   งานพิมพเสียสีขึ้นไมสม่าํเสมอ 5.96 5.53 5.75 79.79 
5.   ดรายไมตดิ 4.58 4.43 4.51 84.30 
6.   เคลือบไมติด 4.83 4.78 4.81 89.10 
7.   สลิตไมตรง 2.49 2.35 2.42 91.52 
8.   ซีลไมติด 6.44 6.21 6.33 97.85 
9.   อ่ืนๆ 2.26 2.05 2.16 100.00 
 
ตารางที่ 4.5 แสดงสัดสวนของเสียที่เกิดขึน้ในระหวางเดือนมกราคม – กุมภาพนัธ 2545 
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รูปที่ 4.5   กราฟพาเรโตแสดงสัดสวนของเสียลักษณะตางๆ 

 
จากขอมูลสัดสวนลักษณะของของเสียที่เกดิขึ้นในโรงงานตัวอยาง      ผูศึกษาจงึไดนํา

ขอมูลสัดสวนของเสียเสนอใหกับผูบริหารของโรงงานตวัอยางเพื่อพจิารณา   ซึ่งจากการพจิารณา
จะพบวามีของเสียอยู  3  ลักษณะทีม่ีสัดสวนสงู   คือ  งานพิมพเสียภาพเหลื่อม    งานพิมพเสียสี
ขึ้นเสน     งานพิมพเสียลเีลอะ     ซึ่งคิดเปนสัดสวน 74.05  เปอรเซ็นต    ของของเสียที่เกิดขึ้น
ทั้งหมด   และผลจากการประชุมของคณะผูบริหารของโรงงานตัวอยาง  มีความตองการใหเรง
ดําเนนิการปรบัปรุงในแผนกพิมพกอน  เนื่องจากเปนแผนกที่มีสัดสวนของเสียในปริมาณที่สงูมาก   
และการที่จะดําเนนิการปรับปรุงในทกุแผนกพรอมๆกนัจะตองใชคาใชจายสูงขึน้มาก เพื่อที่จะลด
ของเสียในแตละแผนกที่มีคานอย และไมตองการเสยีคาใชจายมากในสภาวะที่เศรษฐกิจที่ตกต่าํ
อยูในปจจุบนั  อีกทั้งการปรับปรุงในทกุๆแผนกพรอมๆกันจะทําใหการปรับปรุงแกไขในแผนกพมิพ
เกิดความลาชา ดงันัน้ผูศึกษาจึงมุงเนนทีจ่ะวิเคราะหของเสียที่เกิดขึน้ใน 3 ลักษณะดังกลาวเปน
หลัก  โดยของเสียในลักษณะอื่นๆจะมีการวิเคราะหเพยีงคราวๆเทานั้น   เนื่องจากมีสัดสวนของ
เสียในปริมาณที่นอย 

ผูศึกษาจงึไดทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาหลักๆ 3 ลักษณะซึง่ไดแก ปญหางานพิมพ
ภาพเหลื่อม        ปญหางานพิมพสีเลอะ     ปญหางานพมิพสีขึ้นเสน ทีส่งผลตอคุณภาพของ
สิ่งพิมพบรรจภัุณฑโดยใชแผนผังแสดงสาเหตุและผลที่ไดอธิบายถงึปจจัยหลกัทัง้ 4  ที่เกิดขึ้นจาก 
วัตถุดิบ (Material)    วิธีการ (Method)      เครื่องจักรและอุปกรณ (Machine)     และพนกังาน 
(Man)        เพือ่ชวยใหเขาใจถึงรายละเอียดในแตละสวนไดชัดเจนมากขึ้น    เพื่อจะหาแนวทาง
ไมใหเกิดปญหาดังกลาวอีกหรือใหเกิดในปริมาณที่ลดลง   โดยแผนผงัแสดงเหตุและผลของปญหา
พิมพเหลื่อม    สีขึ้นเสน  และสีเลอะไดแสดงไวในรูปที ่4.6–4.8ตามลําดับ
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                                                                                                                                วิธีใชไมถูกตอง 

ขาดอุปกรณเครื่องมือ                                                                               คุณภาพงานพิมพ 
                                                                                                                                 ไมสม่ําเสมอ  เครื่องพิมพเกา 
         การตรวจรับวัตถุดิบ                    ไมมีเกณฑการทํางานระหวางผลิต    ปรับตั้งเครื่องพิมพไมถูกตอง 

วิธีการตรวจไมถูกตอง                                                   ปรับองศาใบมีด              ปรับTension ชิ้นสวนหมดอายุ 
                                                                                                                        ไมเหมาะสม                   ไมเหมาะสม 
                                   ไมมีเกณฑการตรวจกอนใชงาน                                                                                                                              ไมมีแบบแผน 
             การเตรียมวัตถุดิบ                                                                                                               การพิมพ       การบํารุงรักษา  
                                                                                                                       การบํารุงรักษา 
                                                                                                                                                                 วิธีการบํารุงรักษาไมถูกตอง 
  
                             หนา-บางไมสม่ําเสมอ                                                              บทบาทหนาที ่
  คุณภาพฟลม คุณภาพ วัดคาไมเปน       ไมชดัเจน                            เขา-ออกงานบอย 
          เก็บมวนมาไมแนน             หมึกพิมพ                                             ขาดทกัษะการ                
                                                                                                การแหงตัวไมดี                   ไมเพียงพอ                                      ใชเครื่องมือวัด                                    ขาดทักษะการใชเครื่องมือ 
 เครื่องมือวัด            ใชไมเปน  ขาดการฝกอบรม                         
                                                                  ผิวหนาไมเรียบ                            ขาดทักษะในการ      
                                คุณภาพกระดาษ                                                                วิเคราะหปญหา ขาดแรงจูงใจในการทํางาน 
                                         บวมขาง                                                                                                 ขาดจิตสํานึกดาน                                    ขาดความใสใจ 
   คุณภาพ ในการทํางาน 

 
รูปที่ 4.6 แผนภูมิเหตุและผลแสดงสาเหตขุองปญหางานพิมพเสียภาพเหลื่อม 

 

ภาพ
เหลื่อม 

วิธีการ เครื่องจักร 

การวัด พนักงาน วัตถุดิบ 
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                                                                                                                          วิธีใชไมถูกตอง 

                                                                                                           คุณภาพงานพิมพ 
                                                                                                                            ไมสม่ําเสมอ เครื่องพิมพเกา 
         การตรวจรับวัตถุดิบ                    ไมมีเกณฑการทํางานระหวางผลิต    ปรับตั้งเครื่องพิมพไมถูกตอง 

วิธีการตรวจไมถูกตอง                                                   ปรับองศาใบมีด               ชิ้นสวนหมดอายุ 
                                                                                                                         ไมเหมาะสม                    
                                   ไมมีเกณฑการตรวจกอนใชงาน                                    ปรับความรอนตูอบ           ปรับความเร็วเครื่อง                       ไมมีแบบแผน 
             การเตรียมวัตถุดิบ                                             ไมเหมาะสม                 ไมเหมาะสม    การพิมพ       การบํารุงรักษา  
                                                                                         ความหนืดของหมึกพิมพ การบํารุงรักษา 
                                                             การควบคุมสภาวะไมสม่ําเสมอ                                                        วิธีการบํารุงรักษาไมถูกตอง 
  
                                                                                                        บทบาทหนาที ่
   คุณภาพ วัดคาไมเปน       ไมชดัเจน                                  เขา-ออกงานบอย 
                       หมึกพิมพ                                           ขาดทักษะการ                
                                                                                     การไหลตัวไมดี                                                                                       ใชเครื่องมือวัด                                    ขาดทักษะการใชเครื่องมือ 
             ใชไมเปน  ขาดการฝกอบรม                        
     คุณภาพ                                                                                           ขาดทักษะในการ       
     น้ํายาทําละลาย                           คุณภาพกระดาษ                                                            วิเคราะหปญหา ขาดแรงจูงใจในการทํางาน 
                                 สกปรก        บวมขาง                                                                                                 ขาดจิตสํานึกดาน                                             ขาดความใสใจ 
   คุณภาพ ในการทํางาน 

 
รูปที่ 4.7 แผนภูมิเหตุและผลแสดงสาเหตขุองปญหางานพิมพเสียสีขึน้เสน 

 

สีขึ้นเสน 

วิธีการ เครื่องจักร 

การวัด พนักงาน วัตถุดิบ 
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                                                                                                                        วิธีใชไมถูกตอง 

                                                                               คุณภาพงานพิมพ 
                                                                                                                               ไมสม่ําเสมอ เครื่องพิมพเกา 
                                                         ไมมีเกณฑการทํางานระหวางผลิต    ปรับตั้งเครื่องพิมพไมถูกตอง 

                                                  ปรับองศาใบมีด              ปรับTension ชิ้นสวนหมดอายุ 
                                                                                                                                   ไมเหมาะสม                        ไมเหมาะสม 
                                   ไมมีเกณฑการตรวจกอนใชงาน                             ปรับความรอนตูอบ                                                                    ไมมีแบบแผน 
             การเตรียมวัตถุดิบ                                             ไมเหมาะสม                                                      การพิมพ       การบํารุงรักษา  
  วิธีการเตรียมวัตถุดิบ                                                          ความหนืดของหมึกพิมพ การบํารุงรักษา 
  กอนใชงานไมถูกตอง                               การควบคุมสภาวะไมสม่ําเสมอ                                                        วิธีการบํารุงรักษาไมถูกตอง 
  
                                                                                                        บทบาทหนาที ่
         คุณภาพฟลม คุณภาพ        ไมชดัเจน                            เขา-ออกงานบอย 
                                                 ไมระเบิดผิว หมึกพิมพ                                                   
                                                                   การไหลตัวไมดี      การแหงตัวไมดี                                                                                                                ขาดทักษะการใชเครื่องมือ 
               ขาดการฝกอบรม                         
                                                                ผิวหนาไมเรียบ        ขาดทักษะในการ      
                                คุณภาพกระดาษ                                               วิเคราะหปญหา ขาดแรงจูงใจในการทํางาน 
                                        บวมขาง                                                                                                 ขาดจิตสํานึกดาน                                    ขาดความใสใจ 
   คุณภาพ ในการทํางาน 

 
รูปที่ 4.8 แผนภูมิเหตุและผลแสดงสาเหตขุองปญหางานพิมพเสียสเีลอะ 

 

สีเลอะ 

วิธีการ เครื่องจักร 

พนักงาน วัตถุดิบ 
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4.2 การวิเคราะหสาเหตขุองการเกิดงานพมิพเสยี 
 
 4.2.1 จากการวิเคราะหหาสาเหตุจากแผนผงัแสดงสาเหตุและผลของงานเสยีภาพ
เหลื่อมสามารถสรุปปญหาตางๆที่เกิดขึ้นไดดังนี ้

 
4.2.1.1 วิธีการ (Method) 
• การตรวจรับวตัถุดิบไมถูกตอง 

- ขาดอุปกรณเครื่องมือในการตรวจวัดคาคุณสมบัติตางๆของ
วัตถุดิบ เนื่องจากอุปกรณเครื่องมือตรวจสอบคุณสมบัติของวัสดุทางการพิมพแตละชนิดมีราคาสงู
เชนเครื่องมือทดสอบคาความตึงของมวนฟลม ผูบริหารของทางโรงงานยงัไมเหน็ความสาํคัญใน
การนาํมาใชตรวจสอบคุณภาพ 

- การตรวจรับของแผนกสโตรจาก Supplier เนื่องจากการรับ
วัตถุดิบจาก Supplier  ของโรงงานตัวอยางในปจจุบนั  จะมกีารตรวจสอบเฉพาะ  จํานวน  ของ
วัตถุดิบที่รับเขามาเทานัน้  โดยไมมีการตรวจสอบ  ทดสอบคุณสมบัติตางๆของวัตถดุิบที่รับเขามา   
(จึงสงผลใหมวีัตถุดิบที่ใชในการผลิตเชนมวนฟลม มวนกระดาษมีคุณภาพไมตรงตามความ
ตองการผานเขาไปยังแผนกพิมพ) 

• วิธีการเตรียมวัตถุดิบ 
- ไมมีเกณฑการตรวจวัตถุดิบกอนใชงานเนือ่งจากการรับวัตถุดิบ

จากสโตร   ของแผนกพิมพในโรงงานตัวอยางในปจจุบนั  จะไมมมีีการตรวจสอบวตัถุดิบที่รับเขา
มา(จึงสงผลใหมีวัตถุดิบที่ใชในการผลิตมคีุณภาพไมตรงตามความตองการผานเขาไปยังแผนก
พิมพ) 
  • คุณภาพงานพมิพไมสม่าํเสมอ 

- ไมมีมาตรฐานการทาํงานระหวางผลิตเนื่องจากทางโรงงาน
ตัวอยางไมมีการกําหนดมาตรฐานการทํางานระหวางผลิต     จงึทาํใหพนักงานในแผนกพมิพไมรู
วาระหวางเดนิเครื่องพิมพแลวจะตองตรวจสอบสิ่งใดบาง เชนการตรวจสอบสีติดขอบลูกกลิ้งกด
ทับ  หรือตองปฏิบัติอยางไรบาง 

• การพิมพ 
   - การปรับต้ังเครื่องพิมพไมถกูตองเนื่องจากในแผนกพิมพไมมีการ
จัดทําคูมือการปฏิบัติงานในแผนกพิมพ   ทาํใหพนักงานในแผนกพิมพ       ทาํการปรบัต้ัง
เครื่องพิมพตามคําบอกเลาจากพนักงานในแผนก    ซึ่งจากการตรวจสอบแลว    พบวาการปรับคา
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ตางๆของพนักงานในแผนกพิมพ     ยังทาํการปรับไมถกูตอง  เชน การปรับองศาใบมีด   Doctor   
Blade  ยังปรับไมถูกตอง  การปรับคาTension ของลูกกลิ้งดานUnwire และ ดาน Rewire ไม
เหมาะสม 
   

4.2.1.2 เครื่องจักร (Machine) 
• เครื่องพิมพเกา 

- เนื่องจากเครื่องพิมพเกา   จึงทําใหชิ้นสวนตางๆเริ่มหมดอายุ
ตามสภาพการใชงาน เชน Sensor อุปกรณสายดานปลอยมวน  และเมื่อชิ้นสวนตางๆเริ่ม
เสื่อมสภาพขณะพิมพงาน    จงึทาํใหงานพิมพที่ไดมีคณุภาพไมตรงตามที่ลกูคาตองการ 

• ขาดการบํารุงรักษาเครื่องพมิพ 
- เนื่องจากขาดแผนการในการซอมบํารุง    จึงทาํใหการซอมบํารุง

เครื่องพิมพจะกระทําเมื่อเครื่องพิมพเสีย   หรือมีอุปกรณชํารุดเสียหายแลวเทานัน้    จึงทําใหเมือ่
ชางซอมบํารุงเขาไปซอมแซมเครื่องพิมพ    เครื่องพิมพมักจะเสยีหายมากแลว    ซึง่จะตอง
เสียเวลาในการบํารุงรักษาคอนขางมาก 
   

4.2.1.3 วัตถุดิบ (Material) 
• คุณภาพฟลม 

   - ความหนาบางไมสม่ําเสมอ เนื่องจากปจจัยความหนา – บาง
ของฟลมจะมผีลตอคุณภาพการพิมพ  เพราะวาถาฟลมมีความหนาไมสม่ําเสมอ   จะทาํใหเกิด
ของเสียในลกัษณะงานพิมพเหลื่อม  ดงันัน้ถามวนฟลมที่รับเขามา  มีความหนาไมคงทีจ่ะทาํให
สงผลตอคุณภาพของสิง่พมิพทนัท ี

- เก็บมวนมาไมแนนเนื่องจากปจจัยการเก็บมวนของฟลมจะมีผล
ตอคุณภาพการพิมพ  เพราะวาถามวนฟลมเก็บมวนมาไมแนน   จะทําใหเกิดปญหามวนไหลไป
ทางดาน ซาย-ขวา ระหวางพิมพ    ซึง่จะทําใหของเสียในลักษณะงานพิมพเหลื่อม  ดังนัน้ถามวน
ฟลมที่รับเขามา  เก็บมวนมาไมแนนจะทําใหสงผลตอคุณภาพของสิ่งพมิพทนัท ี

• คุณภาพกระดาษ 
   - ผิวหนาไมเรียบเนื่องจากปจจัยความเรียบของผิวหนากระดาษ
จะมีผลตอคุณภาพการพิมพ  เพราะวาถากระดาษมีผวิหนาที่ใชพิมพไมเรียบเสมอ   จะทําใหเกดิ
งานพิมพเสียภาพเหลื่อม ดังนัน้ถามวนกระดาษที่รับเขามา  มีผวิหนาไมเรียบจะทําใหสงผลตอ
คุณภาพของสิง่พิมพทนัท ี
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- มวนบวมขางเนื่องจากปจจยัการบวมขางของมวนกระดาษจะมี
ผลตอคุณภาพการพิมพเพราะวาถามวนกระดาษมีลักษณะบวมขางจะทําใหเกิดงานพิมพเสียภาพ
เหลื่อมทันที  

• คุณภาพหมกึพิมพ 
- การแหงตวัไมดีเนื่องจากทางโรงงานมนีโยบายที่ตองการลด

ตนทนุ   ดงันัน้ทางโรงงานจึงใชวัตถุดิบหมึกพิมพที่มีราคาคอนขางประหยัด   จึงทาํใหหมกึพมิพมี
คุณสมบัติการแหงตัวที่คอนขางชา   และติดคางอยูบริเวณของแมพิมพไดซึง่เปนสาเหตุของงาน
พิมพเสยีภาพเหลื่อม 
 

4.2.1.4 การวัด (Measurement) 
• เครื่องมือวัดมจีํานวนไมเพียงพอ 

- เนื่องจากเครื่องมือวัดเปนอุปกรณที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ
วัตถุดิบและคุณภาพงานพมิพ ดังนัน้ถาเครื่องมือวัดไมเพียงพอจะทาํใหวัตถุดิบที่มคีวามหนา-บาง
เขาไปสูกระบวนการพิมพทาํใหเกิดของเสยีภาพเหลื่อม 

• ขาดทักษะการใชเครื่องมือวดั 
 - เนื่องจากพนกังานบางคนยงัใชเครื่องมือวดัไมเปนทาํใหการ

ตรวจสอบวัตถุดิบไมไดผลดีเทาที่ควรทาํใหวัตถุดิบที่หนา-บาง หรือบวมขางหลดุเขาไปสู
กระบวนการพมิพทาํใหเกิดงานเสยีภาพเหลื่อม 

 
4.2.1.5 พนักงาน (Man) 
• ขาดความเอาใจใสในการทาํงาน 

- ขาดแรงจูงใจเนื่องจากทางโรงงานมนีโยบายในการจางพนักงาน
ที่มีคาแรงต่ํา      ประกอบกับไมมีมาตรการสรางแรงจงูใจในการทาํงานใหแกพนักงาน  จงึทาํให
พนักงานขาดความใสใจในการทาํงาน 

• บทบาทหนาทีไ่มชัดเจน 
- เนื่องจากหัวหนาแผนกพมิพถือวาเปนผูที่มคีวามรู   ความ

ชํานาญมากทีสุ่ด  แตในบางครั้งพบวาในขณะเดินเครื่องพิมพ   หวัหนาแผนกไปเบกิอุปกรณจาก
แผนกอื่นๆ   เมื่อมีปญหาทีแ่กไขยากในระหวางพิมพ  ก็จะตองรอหวัหนาแผนกมาชวยแกไขปญหา
ให   ทําใหเกดิความเสียหายตองานพมิพ  อีกทัง้เครื่องพิมพ Rotomec เดินมีความเร็วในการพมิพ
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สูงมาก   ดงันัน้การแกปญหาชาเพยีงเล็กนอย  ก็จะทําใหเกิดความสูญเสียมากแลว    และ
พนักงานในแผนกไมทราบวาจะตองทํารับผิดชอบในสวนใดบาง    

• ขาดจิตสํานึกในดานคุณภาพ 
 - เนื่องจากพนกังานสวนใหญมีการศึกษาในระดับไมสูงมากนัก   

ดังนัน้จึงไมคอยมีความเขาใจ  และจิตสาํนึกในดานคุณภาพเทาที่ควร    อีกทัง้โรงงานตัวอยางก็ยัง
ไมมีการฝกอบรมอีกดวย 
  • ขาดทักษะในการวิเคราะหปญหา 

 -  เนื่องจากเมื่อเกิดปญหาในระหวางพิมพ   พนักงานในแผนกมกั
วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นไมได   มกัจะตองเรียกใหหัวหนาแผนกมาแกไขบอยครั้ง  ซึง่ทาํให
เสียเวลาและทําใหงานพิมพเสียหายมาก 
  • เขา - ออกงานบอย 

 -  เนื่องจากพนกังานในโรงงานตัวอยางมีการเขา - ออกงาน
คอนขางบอย   จึงทาํใหงานพิมพในระหวางที่พนักงานเรียนรูงานเสยีหายคอนขางมาก   และ
เกิดขึ้นบอยครัง้ 
 

4.2.2 จากการวิเคราะหหาสาเหตุจากแผนผงัแสดงสาเหตุและผลของงานเสยีสีข้ึนเสน
สามารถสรุปปญหาตางๆที่เกิดขึ้นไดดังนี ้

 
4.2.2.1 วิธีการ (Method) 

  • การตรวจรับวตัถุดิบไมถูกตอง 
- การตรวจรับของแผนกสโตรจาก Supplier เนื่องจากการรับ

วัตถุดิบจาก Supplier  ของโรงงานตัวอยางในปจจุบนั  จะมกีารตรวจสอบเฉพาะ  จํานวน  ของ
วัตถุดิบที่รับเขามาเทานัน้  โดยไมมีการตรวจสอบ  ทดสอบคุณสมบัติตางๆของวัตถดุิบที่รับเขามา   
(จึงสงผลใหมวีัตถุดิบที่ใชในการผลิตเชนหมึกพิมพที่มีคณุภาพไมตรงตามความตองการผานเขาไป
ยังแผนกพิมพ) 

- เนื่องจากการผสมสีถือวาเปนขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ ดังนั้น
การผสมสีทีม่คีวามหนีดมาเกินไปจะทําใหสีแหงตัวเรว็เกนิไปและเกิดเปนเศษตะกอนในถาดส ี ซึ่ง
เปนสาเหตุของปญหางานพมิพเสียสีขึน้เสน 
  • คุณภาพงานพมิพไมสม่าํเสมอ 
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- ไมมีมาตรฐานการทาํงานระหวางผลิตเนื่องจากทางโรงงาน
ตัวอยางไมมีการกําหนดมาตรฐานการทํางานระหวางผลิต     จงึทาํใหพนักงานในแผนกพมิพไมรู
วาระหวางเดนิเครื่องพิมพแลวจะตองตรวจสอบสิ่งใดบาง เชนการตรวจสอบสีติดขอบลูกกลิ้งกด
ทับ  หรือชวงเวลาการเติมน้าํยาทําละลาย 

• การพิมพ 
   - การปรับต้ังเครื่องพิมพไมถกูตองเนื่องจากในแผนกพิมพไมมีการ
จัดทําคูมือการปฏิบัติงานในแผนกพิมพ   ทาํใหพนักงานในแผนกพิมพ       ทาํการปรบัต้ัง
เครื่องพิมพตามคําบอกเลาจากพนักงานในแผนก    ซึ่งจากการตรวจสอบแลว    พบวาการปรับคา
ตางๆของพนักงานในแผนกพิมพยังทําการปรับไมถูกตองเชน การปรับความรอนตูอบ  การปรับ
องศาใบมีด Doctor   Blade  ยังปรับไมถกูตอง  การปรับคาTension ของลูกกลิง้ดานUnwire และ 
ดาน Rewire ไมเหมาะสม 
   

4.2.2.2 เครื่องจักร (Machine) 
• เครื่องพิมพเกา 

- เนื่องจากเครื่องพิมพเกา   จึงทําใหชิ้นสวนตางๆเริ่มหมดอายุ
ตามสภาพการใชงาน เชน อุปกรณจับยึดใบมีดปาดหมกึ  ซี่งจะทาํใหใบมีดปาดหมกึบิ่นไดงาย ซึง่
เปนสาเหตุของงานพิมพเสียสีขึ้นเสน 

• ขาดการบํารุงรักษาเครื่องพมิพ 
- เนื่องจากขาดแผนการในการซอมบํารุง    จึงทาํใหการซอมบํารุง

เครื่องพิมพจะกระทําเมื่อเครื่องพิมพเสีย   หรือมีอุปกรณชํารุดเสียหายแลวเทานัน้    จึงทําใหเมือ่
ชางซอมบํารุงเขาไปซอมแซมเครื่องพิมพ    เครื่องพิมพมักจะเสยีหายมากแลว    ซึง่จะตอง
เสียเวลาในการบํารุงรักษาคอนขางมาก 
   

4.2.2.3 วัตถุดิบ (Material) 
• คุณภาพกระดาษ 

- มวนบวมขางเนื่องจากปจจยัการบวมขางของมวนกระดาษจะมี
ผลตอการพิมพเสียสีขึ้นเสน เพราะวาถามวนกระดาษมีลักษณะบวมขางจะทําใหใบมีดปาดหมึก
ไมแนบสนทิกบัวัสดุพิมพ ทาํใหสีเศษสิง่สกปรกไปติดใบมีดปาดหมกึไดงาย ซึง่ทาํใหเกิดงานพิมพ
เสียสีขึ้นเสน 
  • คุณภาพหมกึพิมพ 
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การไหลตัวของหมกึพมิพไมดี ทําใหเศษสิ่งสกปรกสามารถไปติดใบมีด
ปาดหมกึไดงายขึ้น ซึง่ทาํใหเกิดงานพมิพเสียสีข้ึนเสน 

 
4.2.2.4 การวัด (Measurement) 
• ขาดทักษะการใชเครื่องมือวดั 
 - เนื่องจากพนกังานบางคนยงัใชเครื่องมือวดัไมเปนทาํใหการ

ตรวจสอบวัตถุดิบไมไดผลดีเทาที่ควรทาํใหวัตถุดิบที่หนา-บาง หรือบวมขางหลดุเขาไปสู
กระบวนการพมิพทาํใหเกิดงานเสยีสีข้ึนเสน 

 
4.2.2.5 พนักงาน (Man) 
• ขาดความเอาใจใสในการทาํงาน 

- ขาดแรงจูงใจเนื่องจากทางโรงงานมนีโยบายในการจางพนักงาน
ที่มีคาแรงต่ํา      ประกอบกับไมมีมาตรการสรางแรงจงูใจในการทาํงานใหแกพนักงาน  จงึทาํให
พนักงานขาดความใสใจในการทาํงาน 

• บทบาทหนาทีไ่มชัดเจน 
- เนื่องจากหัวหนาแผนกพมิพถือวาเปนผูที่มคีวามรู   ความ

ชํานาญมากทีสุ่ด  แตในบางครั้งพบวาในขณะเดินเครื่องพิมพ   หวัหนาแผนกไปเบกิอุปกรณจาก
แผนกอื่นๆ   เมื่อมีปญหาทีแ่กไขยากในระหวางพิมพ  ก็จะตองรอหวัหนาแผนกมาชวยแกไขปญหา
ให   ทําใหเกดิความเสียหายตองานพมิพ  อีกทัง้เครื่องพิมพ Rotomec เดินมีความเร็วในการพมิพ
สูงมาก   ดงันัน้การแกปญหาชาเพยีงเล็กนอย  ก็จะทําใหเกิดความสูญเสียมากแลว    และ
พนักงานในแผนกไมทราบวาจะตองทํารับผิดชอบในสวนใดบาง    

• ขาดจิตสํานึกในดานคุณภาพ 
 - เนื่องจากพนกังานสวนใหญมีการศึกษาในระดับไมสูงมากนัก   

ดังนัน้จึงไมคอยมีความเขาใจ  และจิตสาํนึกในดานคุณภาพเทาที่ควร    อีกทัง้โรงงานตัวอยางก็ยัง
ไมมีการฝกอบรมอีกดวย 
  • ขาดทักษะในการวิเคราะหปญหา 

 -  เนื่องจากเมื่อเกิดปญหาในระหวางพิมพ   พนักงานในแผนกมกั
วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นไมได   มกัจะตองเรียกใหหัวหนาแผนกมาแกไขบอยครั้ง  ซึง่ทาํให
เสียเวลาและทําใหงานพิมพเสียหายมาก 
  • เขา - ออกงานบอย 
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 -  เนื่องจากพนกังานในโรงงานตัวอยางมีการเขา - ออกงานคอนขางบอย   จึงทําให
งานพิมพในระหวางที่พนักงานเรียนรูงานเสยีหายคอนขางมาก   และเกดิขึ้นบอยครั้ง 

 
4.2.3 จากการวิเคราะหหาสาเหตุจากแผนผงัแสดงสาเหตุและผลของงานเสยีสีเลอะ

สามารถสรุปปญหาตางๆที่เกิดขึ้นไดดังนี ้
 

4.2.3.1 วิธีการ (Method) 
• การตรวจรับวตัถุดิบไมถูกตอง 

- การตรวจรับของแผนกสโตรจาก Supplier เนื่องจากการรับ
วัตถุดิบจาก Supplier  ของโรงงานตัวอยางในปจจุบนั  จะมกีารตรวจสอบเฉพาะ  จํานวน  ของ
วัตถุดิบที่รับเขามาเทานัน้  โดยไมมีการตรวจสอบ  ทดสอบคุณสมบัติตางๆของวัตถดุิบที่รับเขามา   
(จึงสงผลใหมวีัตถุดิบที่ใชในการผลิตเชนหมึกพิมพที่มีคณุภาพไมตรงตามความตองการผานเขาไป
ยังแผนกพิมพ) 

- เนื่องจากการผสมสี   ถือวาเปนขัน้ตอนการเตรียมวัตถุดิบ   
ดังนัน้การผสมสีที่มีความหนืดมากเกนิไป      จะทําใหตดิใบมีดได   ซึง่เปนสาเหตุของงานพิมพเสยี 
สีเลอะ 
  • คุณภาพงานพมิพไมสม่าํเสมอ 

- ไมมีมาตรฐานการทาํงานระหวางผลิตเนื่องจากทางโรงงาน
ตัวอยางไมมีการกําหนดมาตรฐานการทํางานระหวางผลิต     จงึทาํใหพนักงานในแผนกพมิพไมรู
วาระหวางเดนิเครื่องพิมพแลวจะตองตรวจสอบสิ่งใดบาง เชนจงัหวะการสายใบมีดปาดหมึก 

• การพิมพ 
   - การปรับต้ังเครื่องพิมพไมถกูตองเนื่องจากในแผนกพิมพไมมีการ
จัดทําคูมือการปฏิบัติงานในแผนกพิมพ   ทาํใหพนักงานในแผนกพิมพ       ทาํการปรบัต้ัง
เครื่องพิมพตามคําบอกเลาจากพนักงานในแผนก    ซึ่งจากการตรวจสอบแลว    พบวาการปรับคา
ตางๆของพนักงานในแผนกพิมพยังทําการปรับไมถูกตองเชน การปรับความรอนตูอบ  การปรับ
องศาใบมีด Doctor   Blade  ยังปรับไมถกูตอง  การปรับคาTension ของลูกกลิง้ดานUnwire และ 
ดาน Rewire ไมเหมาะสม 
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4.2.3.2 เครื่องจักร (Machine) 
• เครื่องพิมพเกา 

- เนื่องจากเครื่องพิมพเกา   จงึทาํใหชิน้สวนตางๆ    เร่ิมหมดอายุ
ตามสภาพการใชงาน   เชน   อุปกรณสายใบมีดปาดหมึก   ซึง่จะสงผลใหเกิดงานพิมพเสยีสีเลอะ
ได 

• ขาดการบํารุงรักษาเครื่องพมิพ 
- เนื่องจากขาดแผนการในการซอมบํารุง    จึงทาํใหการซอมบํารุง

เครื่องพิมพจะกระทําเมื่อเครื่องพิมพเสีย   หรือมีอุปกรณชํารุดเสียหายแลวเทานัน้    จึงทําใหเมือ่
ชางซอมบํารุงเขาไปซอมแซมเครื่องพิมพ    เครื่องพิมพมักจะเสยีหายมากแลว    ซึง่จะตอง
เสียเวลาในการบํารุงรักษาคอนขางมาก 
   

4.2.3.3 วัตถุดิบ (Material) 
• คุณภาพฟลม 
 - ไมระเบิดผิว ทาํใหหมึกพิมพติดบนฟลมไดไมแนนทําใหเกิด

ปญหางานพิมพเสียสีเลอะ 
• คุณภาพกระดาษ 

- มวนบวมขางเนื่องจากปจจยัการบวมขางของมวนกระดาษจะมี
ผลตอการพิมพเสียสีเลอะ เนื่องจากใบมีดปาดหมกึไมแนบกับลูกกลิ้งกดทับทาํใหหมกึพมิพเลอะ
ในบริเวณอื่นๆไดงาย 

• คุณภาพหมกึพิมพ 
- การไหลตัวของหมกึพมิพไมดี ทําใหหมกีพิมพติดใตใบมีดปาด

หมึกและเละในสวนอื่นๆของภาพพิมพตามทิศทางที่ใบมีดวิ่งผาน 
 
4.2.3.4 พนักงาน (Man) 
• ขาดความเอาใจใสในการทาํงาน 

- ขาดแรงจูงใจเนื่องจากทางโรงงานมนีโยบายในการจางพนักงาน
ที่มีคาแรงต่ํา      ประกอบกับไมมีมาตรการสรางแรงจงูใจในการทาํงานใหแกพนักงาน  จงึทาํให
พนักงานขาดความใสใจในการทาํงาน 

• บทบาทหนาทีไ่มชัดเจน 
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- เนื่องจากหัวหนาแผนกพมิพถือวาเปนผูที่มคีวามรู   ความ
ชํานาญมากทีสุ่ด  แตในบางครั้งพบวาในขณะเดินเครื่องพิมพ   หวัหนาแผนกไปเบกิอุปกรณจาก
แผนกอื่นๆ   เมื่อมีปญหาทีแ่กไขยากในระหวางพิมพ  ก็จะตองรอหวัหนาแผนกมาชวยแกไขปญหา
ให   ทําใหเกดิความเสียหายตองานพมิพ  อีกทัง้เครื่องพิมพ Rotomec เดินมีความเร็วในการพมิพ
สูงมาก   ดงันัน้การแกปญหาชาเพยีงเล็กนอย  ก็จะทําใหเกิดความสูญเสียมากแลว    และ
พนักงานในแผนกไมทราบวาจะตองทํารับผิดชอบในสวนใดบาง    

• ขาดจิตสํานึกในดานคุณภาพ 
 - เนื่องจากพนกังานสวนใหญมีการศึกษาในระดับไมสูงมากนัก   

ดังนัน้จึงไมคอยมีความเขาใจ  และจิตสาํนึกในดานคุณภาพเทาที่ควร    อีกทัง้โรงงานตัวอยางก็ยัง
ไมมีการฝกอบรมอีกดวย 
  • ขาดทักษะในการวิเคราะหปญหา 

 -  เนื่องจากเมื่อเกิดปญหาในระหวางพิมพ   พนักงานในแผนกมกั
วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นไมได   มกัจะตองเรียกใหหัวหนาแผนกมาแกไขบอยครั้ง  ซึง่ทาํให
เสียเวลาและทําใหงานพิมพเสียหายมาก 
  • เขา - ออกงานบอย 
   -  เนื่องจากพนกังานในโรงงานตัวอยางมีการเขา - ออกงาน
คอนขางบอย   จึงทาํใหงานพิมพในระหวางที่พนักงานเรียนรูงานเสยีหายคอนขางมาก   และ
เกิดขึ้นบอยครัง้ 
 
4.3 วิธีการปรบัปรุง 

 
4.3.1 การวางแผนคณุภาพ 

 การวางแผนคณุภาพเปนสิง่ที่จําเปนมากที่ตองปฏิบัติกอนกิจกรรมใดๆ     การวางแผนที่ดี
จะสงผลใหไดมาซึ่งขอกาํหนด     วิธกีารทํางาน     มาตรฐานตางๆทีค่รอบคลุมและนําไปปฏิบัตไิด
และที่สําคัญ  คือเพื่อใหไดมาซึ่งงานพิมพที่มีคุณภาพตามมาตรฐานขอกําหนด    นอกจากนี้ยัง
เปนทีพ่อใจของลูกคาอีกดวย       การวางแผนคุณภาพนั้นมีความจําเปนตองมีการทบทวนใหม     
เมื่อเวลาผานไปในชวงเวลาหนึง่     เพราะขอกําหนดหรือกระบวนการผลิตตางๆมีการเปลี่ยนแปลง
ไป     จึงจําเปนตองมกีารทบทวนแผนคณุภาพกนัใหม     เพื่อใหไดขอกําหนดและมาตรฐานที่
ทันสมยัตอเหตุการณเสมอสําหรับมาตรฐานที่ใชปรับปรุงคุณภาพของระบบการผลิตงานพิมพแบบ 
กราเวยีรมีดังนี ้
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4.3.1.1 เกณฑการตรวจสอบ 
 

  จากขอกําหนดมาตรฐานงานพิมพและความตองการของลูกคา     รวมไปถึง
ขอกําหนดของเครื่องพมิพทีสั่มพันธกับวัตถุดิบ     ไดนํามาจัดทําเอกสารเกณฑการตรวจสอบ     
เพื่อใชอางอิงในการปฏิบัติงานและงานพมิพที่ได     รวมไปถึงเกณฑการตรวจสอบคุณสมบัติของ
วัตถุดิบตางๆดวย 
   4.3.1.1.1 วัตถุประสงคของการจัดทําเกณฑการตรวจสอบ 

 
• เพื่อเปนการกระตุนให Supplier จัดหาวัตถุดิบที่มีคณุภาพได

ตามมาตรฐานที่ไดตกลงไวกับทางโรงงาน 
• เพื่อแกปญหาวิธีการทํางาน (method) ทีไ่มถูกตอง   ของการ

ควบคุมคุณภาพงานพิมพและวัตถุดิบ 
• เพื่อใหเปนมาตรฐานในการตรวจสอบวัตถุดิบรับเขา   ของ

พนักงานควบคุมคุณภาพ 
   4.3.1.1.2 ขั้นตอนการจัดทําเกณฑการตรวจสอบ 
    

เกณฑการตรวจสอบถูกจัดทาํขึ้น    โดยแบงเปน 2 ประเภท   คือ 
    • เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบ 

• เกณฑการตรวจสอบงานพมิพ 
 
 ทางแผนกประกันคุณภาพจะเริ่มเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวกับมาตรฐานตางๆ    ที่
เกี่ยวของกับวตัถุดิบ โดยทางแผนกประกันคุณภาพจะเก็บรวบรวมขอมูลจากบริษัทผูสงมอบ 
(Supplier) และมาตรฐานความตองการของลูกคาเปนหลัก    จากนั้นเมื่อทางแผนกประกัน
คุณภาพเก็บรวบรวมขอมูลไดมากเพียงพอแลว    ก็จะทาํการจัดทําเอกสารในการตรวจสอบขึ้นมา
อยางคราวๆ   โดยจะตองนําไปใหฝายผลิตตรวจสอบความเหมาะสมอีกครั้งหนึ่ง    ถาฝายผลติ
ยอมรับเอกสารฉบับดังกลาวแลวจึงจะสงใหผูจัดการฝายประกันคุณภาพเปนผูอนุมัติเอกสาร
มาตรฐานการตรวจสอบ    จากนัน้จึงจะมีผลบังคับใชไดจริง   ซึง่แผนผังแสดงขัน้ตอนการจัดทาํ
การตรวจสอบ ไดแสดงไวในรูปที่  4.9 
 
 



                            
72                            

                            

  

 
  
 
 
       
  
 
 
  
 
 

                                                               
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 Y  N 
 
 
 

รูปที่  4.9  แสดงขั้นตอนการจัดทําและขอแกไขเอกสารเกณฑการตรวจสอบ   
 
  

ฝายประกนัคณุภาพเก็บ 
รวบรวมขอมูล     ขอกาํหนด 

ฝายประกนัคณุภาพจัดทาํ 
เอกสารเกณฑการตรวจสอบ 

ฝายประกันคณุภาพสงเอกสาร
เกณฑการตรวจสอบใหฝายผลิต

ตรวจสอบความเหมาะสม 

ผูจัดการฝายประกัน 
คุณภาพอนุมตัิ 

มีผลใหบังคับใชเอกสาร 
เกณฑการตรวจสอบ 

มีการเสนอ 
แกไขเอกสาร 

แจงเรื่องไปยังฝาย
ประกันคุณภาพ 
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เกณฑการตรวจสอบที่ถูกจัดทําขึ้นเพื่อนํามาใชในโรงพมิพตัวอยางมดีังนี ้
1. เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบ     เปนขอตกลงรวมระหวางโรงพิมพตวัอยางกับผูสง

มอบ (Supplier) ซึ่งมีเกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบ     ดังนี ้
 • เกณฑการตรวจสอบบล็อคแมพิมพจาก Supplier  แสดงในรูปที ่4.10 

  • เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบฟลมจาก Supplier   แสดงในรูปที่ 4.11 
• เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบกระดาษจาก Supplier   แสดงในรูปที ่4.12 

  • เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบหมึกพิมพจาก Supplier  แสดงในรูปที ่4.13 
 • เกณฑการตรวจสอบนํายาทาํละลายจาก Supplier   แสดงในรูปที ่4.14 
 
2. เกณฑการตรวจสอบงานพมิพ     เปนขอกําหนดที่ชางในโรงพิมพตัวอยางตอง

นําไปใชอางองิ     เพื่อใหไดงานพิมพที่มีคณุภาพตามตองการ แสดงในรูปที่  4.15 
 
 การแกไขเกณฑการตรวจสอบสามารถทําไดโดยการสงเรือ่งมายังฝายประกันคุณภาพและ
มีการประชุมรวมกนัระหวางฝายประกนัคณุภาพกับฝายผลิต     เมื่อไดขอสรุปของการ
เปลี่ยนแปลงแลว     จงึจัดทาํเอกสารฉบับใหมและอนมุตัิใชงานตอไป 
 

4.3.1.1.3 เนื้อหาในเกณฑการตรวจสอบ 
 

 การจัดทาํเกณฑการตรวจสอบตองใหแนใจวา     สามารถครอบคลุมขอกําหนดคุณภาพที่
ตองการและมรีายละเอียดการควบคุมเอกสารเขามาเกี่ยวของ     ดังนี ้
   
  • ชื่อเอกสาร  :  ประเภทของเกณฑการตรวจสอบ     เชนวัตถุดิบ 

• หมายเลขเอกสาร  :  กาํหนดขึ้นเพื่อใชอางอิงในการคนหา     ควบคุม    
กําหนดใหใชอักษรขึ้นหนาดวย ST  

  • ผูอนุมัติ  :  ผูจดัการฝายประกันคุณภาพลงนามอนุมัติใชเอกสาร 
  • วันที่บังคับใช  :  แสดงถงึวนัที่มีผลบังคับใชเอกสาร 

• แกไขครั้งที่  :  ใชสําหรับอางอิงวาเอกสารหมายเลขดังกลาว      มกีาร
ทบทวนแกไขแลวกี่คร้ัง 

  • หนาที ่  :  จํานวนหนาทัง้หมดของเอกสาร     และลําดับเลขหนา
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    ประเภทวัตถุดบิ ผูอนุมัติ : วันที่มีผลบงัคับใช : 15/ม.ีค/45 
เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบจากSupplier           กระดาษ           หมึกพมิพ   หมายเลขเอกสาร :     ST-001 

              ฟลม 
 
          อื่นๆ(บล็อคแมพิมพ)    หนาที ่: 1 แกไขครั้งที่ : 0 

ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                   ฝายทีเ่กี่ยวของ 
1 เสนรอบวง ตรงตามใบสั่งงาน สายวัด ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
2 เสนผาศนูยกลาง คลาดเคลื่อนไมเกิน Micrometer ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    2mm.     ฝายผลิต 
3 ความกลม คลาดเคลื่อนไมเกิน Micrometer ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    2mm.     ฝายผลิต 
4 ความเรียบ เรียบสม่ําเสมอ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 

    ไมมีรอยตําหน ิ         
5 ความสะอาด ไมมีรอยบุบ  สกปรก สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
            
              
       

รูปที่ 4.10 เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบบล็อคแมพิมพจาก Supplier 

74 
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    ประเภทวัตถุดบิ ผูอนุมัติ : วันที่มีผลบงัคับใช : 15/ม.ีค/45 
เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบจากSupplier           กระดาษ           หมึกพมิพ   หมายเลขเอกสาร :     ST-002 

    
 
          ฟลม            อื่นๆ...   หนาที ่: 1 แกไขครั้งที่ : 0 

ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                   ฝายทีเ่กี่ยวของ 
1 มีใบรับรองผลการตรวจสอบ มีใบรับรองผลการ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
  จากผูสงมอบ ตรวจสอบ        
2 สภาพเรียบรอยทั่วไป ไมมีตําหนิที่ผวิ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    ไมขาด  ไมยับ         
3 ความกวาง คลาดเคลื่อน ตลับเมตร ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    ไมเกิน 2mm.        
              
       

รูปที่ 4.11 เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบมวนฟลมจาก Supplier 
 

 
75 
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    ประเภทวัตถุดบิ ผูอนุมัติ : วันที่มีผลบงัคับใช : 15/ม.ีค/45 

เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบจากSupplier 
 
          กระดาษ            หมึกพมิพ   หมายเลขเอกสาร :     ST-003 

              ฟลม           อื่นๆ...   หนาที ่: 1 แกไขครั้งที่ : 0 
ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                   ฝายทีเ่กี่ยวของ 

1 มีใบรับรองผลการตรวจสอบ มีใบรับรองผลการ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
  จากผูสงมอบ ตรวจสอบ         
2 สภาพเรียบรอยทั่วไป ไมมีตําหนิที่ผวิ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    ไมขาด  ไมยับ        
3 ความชืน้ ไมพบเหน็ขอบ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    เปนคลื่น         
4 แนวเกรน(Grain) กระดาษ ถูกตองกับแนวที ่ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
5 ความกวาง คลาดเคลื่อน ตลับเมตร ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    ไมเกิน 2mm.         
6 ชนิด ถูกตองกับฉลาก สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 

รูปที่ 4.12 เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบมวนกระดาษจาก Supplier 
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    ประเภทวัตถุดบิ ผูอนุมัติ : วันที่มีผลบงัคับใช : 15/ม.ีค/45 

เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบจากSupplier           กระดาษ 
 
          หมึกพมิพ    

หมายเลขเอกสาร :     ST-004 
  

              ฟลม           อื่นๆ...   หนาที ่: 1 แกไขครั้งที่ : 0 
ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                   ฝายทีเ่กี่ยวของ 

1 มีใบรับรองผลการตรวจสอบ มีใบรับรองผลการ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
  จากผูสงมอบ ตรวจสอบ         
2 น้ําหนกัตอปบ ตรงตามฉลากระบุ เครื่องชั่ง ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
3 วันหมดอาย ุ ไมเกินจากที่ระบุบนสายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 

    ฉลาก         
4 เบอรสีหรือหมายเลขกาํกับ ตรงตามฉลาก สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
  เฉดสี           
5 ชนิด ตรงตามฉลาก สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
            
              

รูปที่ 4.13 เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบหมึกพิมพจาก Supplier 
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    ประเภทวัตถุดบิ ผูอนุมัติ : วันที่มีผลบงัคับใช : 15/ม.ีค/45 
เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบจากSupplier           กระดาษ           หมึกพมิพ   หมายเลขเอกสาร :     ST-005 
              ฟลม           อื่นๆ   หนาที ่: 1 แกไขครั้งที่ : 0 
ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                   ฝายทีเ่กี่ยวของ 

1 สภาพเรียบรอยทั่วไป ไมมีคราบสารตัว สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    ทําละลายเลอะที ่         
    ภาชนะบรรจ ุ         
2 ความสะอาด ไมมีตะกอน สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    ไมมีสิ่งปนเปอน         
3 ความใส ใส   ไมมีตะกอน สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 

            
            
            
              
       
   รูปที่ 4.14 เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบน้าํยาทําละลายจาก Supplier 
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      ผูตรวจ : ผูอนุมัต:ิ วันที่มีผลบงัคับใช :  10/มี.ค/45  
เกณฑการตรวจคุณภาพ งานพิมพ     หมายเลขเอกสาร :     ST-006 
          หนาที ่: 1 แกไขครั้งที่ :  
ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                    ภาพประกอบ 

1 บริเวณไรภาพ           
1.1 ความสะอาด :          
       สกัม (Scum)  ไมพบ สายตา ทุกงาน     

1.2 ความเรียบรอยทั่วไป :          
       รอยเปอน ไมพบ สายตา ทุกงาน     
       รอยยับ ไมพบ สายตา ทุกงาน     
2 บริเวณภาพ           

2.1 สี :           
       การจับหมกึ แหงสนิท สายตาและแวนขยาย ทุกงาน     
       ความหนาของชั้นหมึก(หรือ ตามแผนบรูฟตนฉบับ สายตา ทุกงาน     
       ความเขม)   SpectroDensitometer       

รูปที่ 4.15 เกณฑการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ 
 

 
79 



                                                                                                                                                                   80                            
                            

  

      ผูตรวจ : ผูอนุมัต:ิ วันที่มีผลบงัคับใช :  10/มี.ค/45  
เกณฑการตรวจคุณภาพ งานพิมพ     หมายเลขเอกสาร :     ST-006 
          หนาที ่: 2 แกไขครั้งที่ :  
ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                    ภาพประกอบ 

2.2 ภาพซอนทับ  ไมเหลื่อม  ซอนทับสนทิทกุสี สายตาและแวนขยาย ทุกงาน     
  (กรณีภาพมากกวา 1 สี)          

2.3 ตําแหนงของภาพ ตรง สายตาและแวนขยาย ทุกงาน     
2.4 ความคมชัด ภาพคมชัด สายตาและแวนขยาย ทุกงาน     
3 ความเรียบรอยทั่วไป :           
       ภาพพิมพครบถวนไมหาย ไมพบ สายตาและแวนขยาย ทุกงาน    
       ตัวอักษรครบถวนไมหาย ไมพบ สายตาและแวนขยาย ทุกงาน    
       งานพิมพถกูตอง ถูกตองตามใบสั่งงาน สายตาและแวนขยาย ทุกงาน    
       ความสะอาด สะอาด สายตาและแวนขยาย ทุกงาน    
       กระดาษถกูชนิด ถูกตองตามใบสั่งงาน สายตาและแวนขยาย ทุกงาน    

รูปที่ 4.15(ตอ) เกณฑการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ 
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• ลําดับที่  :  ลําดับหัวขอการตรวจสอบ 
• หัวขอการตรวจสอบ  :  กําหนดหัวขอที่ตองตรวจสอบ      เพื่อควบคุม

คุณภาพ   ม ี 2 ประเภท  คือ   หัวขอที่ตรวจสอบดวยเครื่องมือและ
ตรวจสอบดวยสายตา 

  • มาตรฐาน  :  เปนคาที่ใชควบคุมขอกําหนดในแตละหัวขอ 
• เครื่องมือการตรวจสอบ  :  แสดงเครื่องมือที่ใชตรวจสอบหัวขอดังกลาว     

ซึ่งจะมทีัง้ประเภทใชเครื่องมอืและตรวจดวยสายตา 
• ความถี่ในการตรวจ  :  ระบคุวามถี่บอยในการใชตรวจสอบผลิตภัณฑแต

ละชนิด 
• แผนกที่เกี่ยวของ :  ระบุแผนกที่เกีย่วของกบัการตรวจสอบในแตละหัวขอ

การตรวจสอบ 
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4.3.1.2 แผนผังควบคมุคุณภาพในกระบวนการพมิพกราเวียร (Quality  Control  
Plan  in Process)  
 
 แผนผังควบคมุคุณภาพในกระบวนการถูกจัดทําขึ้นเพื่อใหเกิดความชัดเจนในขัน้ตอนการ
ผลิต  และทาํให   ชางพิมพเขาใจหนาที่ความรับผิดชอบของตัวเองไดชดัเจนขึ้นในขั้นตอนการพมิพ 
 

4.3.1.2.1 วัตถุประสงคของการจัดทําแผนผังควบคุมคุณภาพใน 
กระบวนการ 

• เพื่อใชเปนมาตรฐานในการควบคุมคุณภาพงานพิมพ
ของชางพิมพในแตละกระบวนการของการพิมพ  

• เพื่อใชเปนมาตรฐานทีช่างพมิพเขาใจไดงายถึงปจจัยที่
ตองควบคุม  

  
   4.3.1.2.2 ขั้นตอนการจัดทําแผนผงัควบคุมคุณภาพใน
กระบวนการ 
 
 การจัดทาํแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ ดังไดแสดงในรูปที ่ 4.16  ตองเปนความ
รวมมือกนัระหวางฝายประกนัคุณภาพกับฝายผลิต     จะเปนการรวบรวมกระบวนการตางๆที่
เกิดขึ้นในการพิมพ    และพิจารณาปจจัยตัวแปรตางๆที่จําเปนตองควบคุม     วธิีการควบคุม     
เกณฑมาตรฐานตางๆทีน่ํามาใชพิจารณา     ระดับคุณภาพที่ตองการ         เพือ่ใหกระบวนการ
พิมพผลิตงานออกมาไดมาตรฐานตามความตองการ     ฝายประกันคุณภาพจะเปนผูจัดทํา
เอกสารแผนผงัควบคุมคุณภาพในกระบวนการดงักลาวขึ้น     และผานการตรวจสอบความ
เหมาะสมรวมกันระหวางฝายประกันคุณภาพและฝายผลิต     ผูจัดการฝายประกนัคุณภาพเปน
ผูอนุมัติเอกสาร     และมีผลบังคับใช  ซึ่งแสดงในรูปที ่ 4.17 
 
 การแกไขเอกสารแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ     สามารถทาํไดเมือ่มีการ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการพมิพในขั้นตอนการทํางานใดๆ     โดยการสงเรื่องมายังฝายประกนั
คุณภาพและมีการประชุมกนัระหวางฝายประกันคุณภาพกับฝายผลิต     เมื่อไดขอสรุปที่
เปลี่ยนแปลงแลวจึงจัดทําเอกสารฉบับใหมและอนุมัติใชงานตอไป 
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รูปที่  4.16  แสดงขั้นตอนการจัดทําและขอแกไขเอกสารแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ 
 
 

ฝายประกนัคณุภาพเก็บรวบรวม
ขอมูลเกี่ยวกับปจจัยตางๆทีต่อง
ควบคุมในกระบวนการพมิพ 

ฝายประกนัคณุภาพจัดทาํ 
แผนผังควบคมุคุณภาพภายใน

กระบวนการพมิพ 

ฝายประกันคณุภาพสงเอกสาร
แผนผังควบคมุคุณภาพภายใน
กระบวนการพิมพใหฝายผลิต
ตรวจสอบความเหมาะสม

ผูจัดการฝายประกัน 
คุณภาพอนุมตัิ 

มีผลใหบังคับใชเอกสาร 
การควบคุมคุณภาพภายใน

กระบวนการพมิพ 

มีการเสนอ 
แกไขเอกสาร 

แจงเรื่องไปยังฝาย
ประกันคุณภาพ 
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   QP-
001   

หนาที่ :  1 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 
 สายพานUnwirder และ WI-001      สภาพทั่วไป N/A  1 ครั้ง ทุกวัน สายตา ชางพิมพ 

                  

  ลูกยางกดแมพิมพ WI-001 ความเรียบ N/A  1 ครั้ง ทุกวัน  สายตา ชางพิมพ 

      คาความแข็ง       เครื่องมือวัดความแข็ง   

  ลูกยาง Infeed และ  WI-001 ความเรียบ N/A  1 ครั้ง ทุกวัน  สายตา ชางพิมพ 

  ลูกยาง Outfeed   คาความแข็ง       เครื่องมือวัดความแข็ง   

  ใบมีดปาดหมึก WI-001 คาความยาว N/A 100% ทุกงาน ตลับเมตร ชางพิมพ 

     คาความกวางคมมีด      สายตา   

         A     สภาพทั่วไป           

   รูปที่ 4.17   แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   QP-
001   

หนาที่ :  2 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 

           A  ระบบตัดเปลี่ยนมวน   WI-001 ความคมใบมีด N/A 1ครั้ง ทุกวัน สายตา ชางพิมพ 

  ดานUnwireder และ   ความลื่นของลูกปน         

  ดาน Rewireder   คาแรงดันกระบอกนิวเมติก           

  ระบบลม WI-001 คาแรงดันลมในเครื่องพิมพ N/A 1ครั้ง ทุกวัน สายตา ชางพิมพ 

      อุปกรณดักน้ํา         

  มาตรวัดมิเตอรลม WI-001 คา Impression Roll  N/A 1ครั้ง ทุกวัน สายตา ชางพิมพ 

      Back Pressure         

          B       คา Dry Hoods          
รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   
QP-001   

หนาที่ :  3 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร 
หัวขอที่
ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 
 ระบบ Sensor WI-001 หลอดLED N/A 1ครั้ง ทุกวัน      สายตา ชางพิมพ 

                แผนฟลม   

                  

  พัดลมดูดกลิ่น WI-001 

การหมุน
ของแกน
Roter N/A 1ครั้ง ทุกวัน      สายตา ชางพิมพ 

                  

  Scanning Head WI-001 
 สภาพ
ทั่วไป N/A 1ครั้ง ทุกวัน      สายตา ชางพิมพ 

  Motor ไฟฟา WI-001 
ไฟ Alarm  
Show N/A 1ครั้ง ทุกวัน      สายตา ชางพิมพ 

รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   
QP-001   

หนาที ่:  4 

          แกไขครั้งที่  : 0 
วันที ่ :  
10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคมุ เอกสาร Sample   Plan 
เครื่องมือ
ตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 
 ฟลม WI-006 ความแนนในการเก็บมวน N/A 1ครั้ง ทุกมวน สายตา ชางพิมพ 
  นําฟลมขึ้นเครือ่งพิมพ WI-008      ความถูกตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน สายตา ชางพิมพ 
  รอยฟลมเขาเครื่อง WI-008 ความถกูตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน สายตา ชางพิมพ 
  รอยฟลมเขา WI-008  ความถูกตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน สายตา ชางพิมพ 
  รอยฟลมเขาแกนเก็บมวน WI-008 ความถกูตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน สายตา ชางพิมพ 

รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลติ 
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   หมายเลขเอกสาร :   QP-001   
หนาที่ :  5 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 

   กระดาษ WI-006      ความเรียบขอบมวน N/A 1ครั้ง ทุกมวน      สายตา ชางพิมพ 

          รอยตําหนิ         
 

            สภาพทั่วไป           

  นํามวนขึ้นเครื่องพิมพ WI-008      ความถูกตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน      สายตา ชางพิมพ 

  รอยกระดาษเขาเครื่อง WI-008      ความถูกตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน      สายตา ชางพิมพ 
  

รอยกระดาษเขา WI-008      ความถูกตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน      สายตา ชางพิมพ 

         C 

 

   

 

               
รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   หมายเลขเอกสาร :   QP-001   
หนาที่ :  6 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 

   บล็อคแมพิมพ WI-007      คาเสนรอบวง N/A 1ครั้ง ทุกงาน      สายตา ชางพิมพ 

    ST-001      คาเสนผาศูนยกลาง          Micrometer   

          ความกลม         

  ประกอบแมพิมพ WI-010      ความถูกตอง N/A 1ครั้ง ทุกงาน      สายตา ชางพิมพ 

          ระยะ Mark          มือ   

                  

  ประกอบถาดสีและ WI-011      ความสะอาด         

  แทนพิมพเขา       ความถูกตอง         

         C 

 

เครื่องพิมพ  

 

               

   รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   QP-
001   หนาที่ :  7 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 

   หมึกพิมพ WI-002      ชนิด N/A 1ครั้ง ทุกงาน      สายตา ชางพิมพ 

    ST-001      เบอรสี          

           วันหมดอายุ          

           สภาพภาชนะ          

  เตรียมหมึกพิมพ WI-009      ความหนืด ตนฉบับ         ถวยวัดความหนืด   

  การผสมหมึกพิมพ WI-013      เฉดสี N/A 1ครั้ง ทุกงาน      ถวยตวง ชางพิมพ 

          C                โคทสี   

  
 
 

 
              สายตา   

  รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต
  

  

 
90 

 



                                                                                                                                                                   91                            
                            

  

Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   QP-
001   หนาที่ :  8 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 

           C  ปรับองศาใบมีด  WI-015      องศาใบมีด N/A 1ครั้ง ทุกงาน      สายตา ชางพิมพ 

  Doctor  Blade        ความเร็วเพลาหมุนบล็อค           แถบวัดองศาใบมีด   

           แมพิมพ           

  Set up ขอมูลที่ชุดปรับภาพ WI-012      คาตามลักษณะMark คูมือ  1ครั้ง ทุกงาน      สายตา ชางพิมพ 

  เปดเครื่องพิมพใหวิ่งและ N/A      ตัวอักษร แผน 1ครั้ง ทุกงาน       สายตา พนักงาน 

  บรูฟงาน        การซอนทับกันของภาพ บรูฟงาน         มีดคัตเตอร ประกันคุณภาพ 

          D         ภาพโดยรวม         

  
 
 

 
             

   รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   QP-
001   หนาที่ :  9 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 

          D  การปฏิบัติงานระหวางพิมพ WI-014      คา Tension คูมือ 1 ครั้ง  ทุกงาน 

 

     สายตา  ชางพิมพ 

           Regulator เครื่องพิมพ       

  ปรับแตงงานระหวางพิมพ WI-014      Mark N/A 100% ทุกงาน 

 

     Press Tech Control  ชางพิมพ 

                  

  รอสงงานพิมพไป N/A      จํานวนเมตร ใบสั่งผลิต 1ครั้ง ทุกมวน   ชางพิมพ 

  ยังแผนกสลิตเตอร            

   
รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
ผลิต 
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4.3.1.2.3 เนื้อหาในแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ  
 การจัดทาํแผนผังควบคุมในกระบวนการ     ตองใหแนใจวาสามารถครอบคลุมตัวแปร
พารามเิตอรทีม่ีผลตอคุณภาพงานพิมพ     ซึง่มีรายละเอียดดังนี ้
 • ชื่อเอกสาร  ;  ระบุชื่อเอกสารแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ 

• หมายเลขเอกสาร  ;  กาํหนดขึ้นเพื่อใชอางองิในการคนหา     ควบคุม     
กําหนดใหใชอักษรขึ้นหนาดวย    QP 

 • ผูอนุมัติ  ;  ผูจัดการฝายประกันคุณภาพลงนามอนุมัติใชเอกสาร 
 • วันที่บังคับใช  ;  แสดงถึงวนัที่มีผลบังคับใชเอกสาร 

• แกไขครั้งที่   ;  ใชสําหรับอางอิงวาเอกสารหมายเลขดังกลาว          มกีารทบทวน
แกไขแลวกี่คร้ัง 

 • หนาที ่ ;  จํานวนหนาทัง้หมดของเอกสาร     และลําดับเลขที่หนา 
• ผังการไหลของงาน  ;  แสดงดวยสัญลักษณเพื่อใหเขาใจไดงาย 

   หมายถงึ วัตถุดิบเขามาและการจัดเกบ็ 
   หมายถงึ การปฏิบัติงาน 
   หมายถงึ การปฏิบัติงานที่เกี่ยวของกบัการตรวจสอบ    ทดสอบ 
   หมายถงึ การเคลื่อนที่ของกิจกรรม   หรืองาน 
 • ชื่อกระบวนการ  ;  ชื่อของกจิกรรมกระบวนการผลิตตางๆ ในการพิมพ 

• เอกสารอางอิง  ;  กําหนดเอกสารที่แสดงรายละเอียดของขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ในหวัขอดังกลาว  เชน หมายเลขเอกสารของวิธีปฏิบัติงาน 

• หัวขอที่ควบคมุ  ;  แสดงรายละเอียดหวัขอ     ตัวแปรตางๆที่ทาํการควบคุม     
ตรวจสอบ     ทดสอบ     ของแตละกระบวนการ 

• เอกสารอางอิง  ;  มาตรฐานหรือเอกสารเกณฑการยอมรับที่ใชอางองิ     ในการ
ควบคุมตัวแปรตางๆ 

• แผนการควบคุมคุณภาพ  ;  บอกถึงเกณฑการควบคุมคุณภาพที่ใชสาํหรับแตละ
กระบวนการ     เชน     เกณฑการสุมตัวอยาง     ความถี่ในการตรวจสอบ 

• เครื่องมือการตรวจสอบ  ;  แสดงเครื่องมอืที่ใชตรวจสอบหัวขอดังกลาว     ซึง่จะมี
ทั้งประเภทใชเครื่องมือและตรวจดวยสายตา 

• ผูรับผิดชอบ  ;  บอกถึงพนักงานในหนวยงานใด     ระดบัใดที่ตองรับผิดชอบการ
ปฏิบัติงานในแตละกระบวนการ 
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4.3.1.3 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work    Instruction)  
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานจะแสดงถึงขัน้ตอนของกรรมวธิกีารทาํงานในแผนกพมิพ   
โดยจะเปนการกลาวถงึวธิีการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนในแผนกพมิพอยางละเอยีด     เพื่อให
พนักงานในแผนกพมิพปฏิบัติงานไปในแนวทางทีถู่กตองเหมือนกนัทั้งแผนก     เพื่อใหเกิดความ
ชัดเจนในการทํางาน      นอกจากนี้ยงัสามารถใชเปนเอกสารในการอบรมสอนงานใหแกพนักงาน
ใหมที่เขามาทาํงานในแผนกพิมพไดอีกดวย   โดยหัวขอทํามกีารจัดทาํเอกสารขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน (Work Insturction) มีดังนี ้

 
 • ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบน้ํายาทําละลาย 

• ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบหมึกพิมพ 
• ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบมวนฟลม 
• ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบมวนกระดาษ 
• ขั้นตอนการตรวจสอบกอนพมิพ 
• ขั้นตอนการตรวจเช็คมวนวัตถุดิบที่ใชในการพิมพ 
• ขั้นตอนการตรวจสอบบล็อคแมพิมพ 
• ขั้นตอนการเตรียมเครื่องพิมพและระบบควบคุม 
• ขั้นตอนการเตรียมหมกึพิมพ 
• ขั้นตอนการประกอบแมพิมพ 
• ขั้นตอนการประกอบถาดสพีรอมแมพิมพเขาแทนพิมพ 
• ขั้นตอนการ Set Up ขอมูลทีชุ่ดปรับภาพ 
• ขั้นตอนการผสมหมึก 
• ขั้นตอนการปฏิบัติงานระหวางพิมพ 
• ขั้นตอนการปรับองศาใบมีด  Doctor  Blade 
• ขั้นตอนการปรับแตงภาพพมิพโดยใช Press Tech Control 
• ขั้นตอนการปรับหมึกงานระหวางพิมพ 
• ข้ันตอนการปรับแตงงานระหวางพิมพ 
• ข้ันตอนการปรับฉากแมพิมพ 
• ข้ันตอนการแกไขปญหาภาพเหลื่อมระหวางพิมพ 
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• ขั้นตอนการแกไขปญหาสีเลอะระหวางพมิพ 
• ขั้นตอนการแกไขปญหาสีข้ึนเสนระหวางพิมพ 
• ขั้นตอนการแกไขปญหาสีข้ึนไมสม่ําเสมอระหวางพิมพ  
• ขั้นตอนการแกไขปญหาสีลอกระหวางพิมพ  
 

4.3.1.3.1 วัตถุประสงคของการจัดทําขัน้ตอนการปฏิบัติงาน 
 

• เพื่อใหปญหางานพิมพเสียมีปริมาณที่ลดลง    เนื่องจากงาน
พิมพเสยีมักเกดิขึ้นเนื่องจากการปรับต้ังเครื่องจักรไมถูกวิธี   
การปรับแกไขปญหาระหวางผลิตไมถูกวธิหีรือไมรวดเร็วพอ 

• เพื่อใหพนกังานในแผนกพมิพมีมาตรฐานวิธีในการปฏิบตัิงานที่
ถูกตองไปในทศิทางเดียวกัน    ไมวาจะเปนชางพมิพที่ทาํงานอยู
กอนแลวหรือชางพิมพที่สมคัรงานเขามาทํางานใหม       

• เพื่อใชเปนมาตรฐานทีเ่ปนลายลักษณอักษร   ที่ชางพมิพเขาใจ
ไดงาย 

 
   4.3.1.3.2 ข้ันตอนการจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานดัง
แสดงในรูปที่ 4.18 
  

• พนักงานที่ปฏิบัติงานหนาเครื่องพิมพจะจาํแนกกรรมวธิีการ
พิมพ ในปจจบุัน      ใหเห็นชัดวามกีรรมวธิีใดบาง   

• พนักงานหนาเครื่องพิมพรางขั้นตอนในการปฏิบัติงานในแตละ
กรรมวิธีออกมาเปนฉบับ   โดยละเอียด 

• หัวหนาแผนกพิมพจะเปนผูตรวจสอบความเหมาะสม  และ
ความสมบรูณของขั้นตอนการปฏิบัติงานฉบับราง    ในแต
กรรมวิธ ี     และทําการแกไขขั้นตอนการปฏิบัติงานฉบบัรางให
เปนขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปนทางการ 

   • พิจารณาอนุมตัิใชโดยผูจัดการแผนกฝายผลิต 
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• นําขั้นตอนการปฏิบัติงานทีผ่านการอนุมตัิจากผูจัดการฝายผลิต
แลว   ไปบังคบัใชและติดตามผลการนําไปใชตอไป 

หมายเหต ุ     การแกไขเอกสารขั้นตอนการปฏิบัตงิาน     สามารถทําการแกไขหรือมีการ
เปลี่ยนแปลงได      เมือ่มีการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดการทาํงานการพิมพ   หรือมวีิธีการ
ปฏิบัติงานที่มปีระสิทธิภาพที่ดีกวาวิธกีารปฏิบัตงานแบบเดิม     โดยการสงเรื่องมายังหัวหนา
แผนกพมิพ   และสงเรื่องตอมายงัผูจัดการฝายผลิต       เพื่อจะทบทวนดูวามาตรฐานทางคุณภาพ
ที่ใชอยูในปจจบุันมีประสิทธภิาพดีเพยีงใด     สมควรแกไขหรือไม     เมื่อไดขอสรุปที่เปลี่ยนแปลง
แลว     จึงจัดทําเอกสารฉบบัใหมและอนมุัติใชงานตอไป 
   

4.3.3.3 เนื้อหาในขัน้ตอนการปฏิบัตงิาน 
  

• ชื่อเอกสาร  ;  ระบุชื่อของขั้นตอนการปฏิบตัิงาน    
• หมายเลขเอกสาร  ;  กาํหนดขึ้นเพื่อใชอางองิในการคนหา     ควบคุม     

กําหนดใหใชอักษรขึ้นหนาดวย  WI 
 • ผูตรวจ  ;  ผูจัดการแผนกพมิพลงนามตรวจสอบ 
 • ผูอนุมัติ  ;  ผูจัดการฝายผลติลงนามอนมุตัิใชเอกสาร 
 • วันที่บังคับใช  ;  แสดงถึงวนัที่มีผลบังคับใชเอกสาร 

• ฉบับแกไขครั้งที่  ;  ใชสําหรับอางองิวาเอกสารหมายเลขดังกลาวมกีารทบทวน
แกไขแลวกี่คร้ัง 

 • สําเนาฉบับที ่ ;  ใชสําหรับอางอิงวาเอกสารหมายเลขดังกลาว     มีสําเนากี่ฉบับ   
 • หนาที ่ ;  จํานวนหนาทัง้หมดของเอกสาร     และลําดับเลขที่หนา 
 • วัตถุประสงค  ;  บอกถงึวัตถปุระสงคของขั้นตอนการปฏิบัติงานฉบับนัน้  
 • ขอบขาย  ;  บอกขอบขายหรือขีดจํากัดของการนําขัน้ตอนการปฏิบัติงานนี้ไปใช 

• คํานิยาม  ;  แสดงรายละเอยีดคําศัพททางเทคนิคที่เกี่ยวของ 
• อุปกรณและเครื่องมือ  ;  กลาวถงึชื่ออุปกรณและเครื่องมือ     ที่จําเปนตองใชใน

ขั้นตอนการปฏิบัติงานนี ้
• ผูรับผิดชอบ  ;  ระบุถึงพนักงานตําแหนงใด   หนวยงานใด   ทีรั่บผิดชอบนํา

ขั้นตอนการปฏิบัติงานนี้ไปใชใหมีประสิทธภิาพ 
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• วิธีการปฏิบัติ  ;  บอกรายละเอียดลําดบัข้ันตอนการปฏิบัติอยางละเอียดในการ
ทํางาน 

 
 
       
  
 
 
  
 
 

                                                               
 
 
 
  
 N 
 
 
           Y 
 
 
 
 
 Y N 
   
    

 
รูปที่  4.18  แสดงขั้นตอนการจัดทําและขอแกไขเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

 

พนักงานที่ปฏิบัติงานหนาเครื่องราง
ขั้นตอนการปฏิบัติงานในแตละหัวขอข้ึนมา 

พนักงานหนาเครื่องสงเอกสาร 
ขั้นตอนการปฏิบัติงานฉบับรางให
หัวหนาแผนกพิมพตรวจสอบความ
เหมาะสมและแกไขใหเปนทางการ 

ผูจัดการฝายผลิตพิจารณา
ความเหมาะสมอีกครั้ง 

มีผลใหบังคับใชเอกสาร 
การควบคุมคุณภาพภายใน

กระบวนการพมิพ 

มีการเสนอ 
แกไขเอกสาร 

แจงเรื่องไปยังฝาย
ประกันคุณภาพ 

ผูจัดการฝายผลิต
อนุมัต ิ
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4.3.2 การควบคุมคุณภาพ 
 
 คุณภาพเปนสิง่ที่ตองใหความสําคัญเปนอยางมาก   เนือ่งจากเปนสิง่ที่สามารถใชประเมิน
ความพึงพอใจของลูกคาทีม่ตีอส่ิงพิมพของทางโรงงานตวัอยางได   และ เนื่องจากในกระบวนการ
ผลิต      จะมกีารนาํปจจัยตางๆปอนเขาสูกระบวนการ      เพื่อใหไดออกมาซึง่สิ่งพิมพที่มีคุณภาพ
ตามตองการ     แตเนื่องจากในอุตสาหกรรมการพิมพนัน้     โอกาสที่ปจจัยตางๆจะมกีาร
แปรเปลี่ยนนัน้เปนไปไดตลอดเวลา     ดังนัน้ผูศึกษาจึงเหน็วาทางโรงงานตัวอยางควรจะมีการ
สรางระบบการควบคุมคุณภาพขึ้นมา     เพื่อติดตามการแปรเปลีย่นและวธิีการแกไขของปจจัย
ดังกลาว 
 

การสรางความมั่นใจใหกับลูกคา     จึงจําเปนตองมีการสรางระบบการควบคุมคุณภาพที่
สามารถสรางความมัน่ใจดังกลาว     และยังเปนการลดของเสียใหต่าํลงเพื่อนาํไปสูการลดตนทนุ
อีกดวย 

 
  4.3.2.1 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัตถุดบิทางการพิมพ 
  

เนื่องจากคุณภาพวัตถุดิบหรือวัสดุทางการพิมพ     เปนปจจัยสาํคญัที่มีผลตอ
คุณภาพของสิง่พิมพโดยตรง    ถาวัตถดุิบที่มีคุณภาพไมไดคุณภาพถูกสงเขาไปยังกระบวนกระ
ผลิต      จะทาํใหมีโอกาสทีจ่ะผลิตสิ่งพมิพออกมาไมไดคุณภาพ       อีกทั้งพนักงานในแผนกพมิพ
จะขาดความเชื่อมั่นในวัตถดุิบที่ไดรับ     และอาจจะสญูเสียความตัง้ใจในการทาํงานออกมาใหได
คุณภาพอีกดวย   ดังนัน้การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิทางการพิมพ     จึงถอืวาเปนสวนทีม่ี
ความสาํคัญเปนอยางยิง่   นอกจากนีย้ังชวย  ไมใหเสยีเวลา    คาใชจายดานแรงงาน   และคา
วัตถุดิบอ่ืนๆ ไดอีกดวย 

 
 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุทางการพิมพสามารถตรวจสอบได 2 สวน  คอื 

 1.  การตรวจสอบและทดสอบวสัดุทันทีที่ผูสงมอบ (supplier)   จัดสงวตัถุดิบใหกับ
ทางโรงพิมพ 
 วัสดุทางการพมิพที่สงมอบเขาสูโรงพมิพจะถูกตรวจทดสอบคุณภาพทันท ี   โดยหนวยงาน
แผนกควบคุมคุณภาพ     โดยในเบื้องตนพนักงานควบคุมคุณภาพจะตรวจสภาพทั่วไปของวสัดุ
กอน     หลังจากนัน้จงึทดสอบคุณสมบัติที่สําคัญแลวแตวัสดุแตละชนิด     ซึ่งคุณสมบัติบางอยาง
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ของวัสดุทางโรงงานตัวอยางก็ไมสามารถทดสอบได     เนื่องจากเครื่องมือ  อุปกรณที่ใชทดสอบ
วัสดุทางการพมิพบางชนิดมรีาคาสูง   ดังนั้นทางโรงงงานตวัอยางจงึใหการทดสอบของวัสดุ
บางอยางเปนความรับผิดชอบของทางบรษิัทผูผลิตวัสดุมากกวา      แตทางโรงงานตัวอยางจะขอ
ตรวจสอบดูขอมูลการทดสอบและใบรับรองคุณภาพวัสดุจากโรงงานผูผลิต ดังนัน้ในการตรวจสอบ
คุณภาพวัสดุของทางโรงงานตัวอยางจึงสามารถแบงออกไดเปน 2 รูปแบบ คือ  
 

• ขอขอมูลการตรวจสอบจากโรงงานผูผลิตวัสดุ       โดยตรวจสอบจากใบรับรอง
คุณภาพ 

• การตรวจและทดสอบคุณสมบัติเบื้องตนโดยพนกังานควบคุมคุณภาพ 
 

 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุทางการพิมพ    แสดงไดในรูปที ่4.19 
 

4.3.2.1.1 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพฟลม 
 

วัสดุฟลมมีคณุสมบัติตางทีค่วรพิจารณาอยูมากมาย   แตในทางปฏิบัติ
ทางโรงงานตัวอยางสามารถทดสอบคุณสมบัติไดเพียงบางประการเทานั้น   เนือ่งจากในการ
ทดสอบคุณสมบัติบางประการจะตองใชเครื่องมือการตรวจสอบเฉพาะ   ซึง่จะมีราคาสูง    ดังนัน้
คุณสมบัติบางอยางจงึจาํเปนจะตองใหทางโรงงานผูผลิตฟลมเปนผูทดสอบ   โดยคุณสมบัติของ
ฟลมทีท่างโรงงานตัวอยางควรจะพิจารณามีดังนี ้

 
• ความหนาของเนื้อฟลม เปนคุณสมบัตทิี่มีความสําคญัมากเนื่องจากเปนความ

ตองการพืน้ฐานของลูกคา   ซึ่งถาเนื้อฟลมมีความหนานอยเกนิไปก็จะถือวางาน
พิมพมีคุณภาพไมผานเกณฑที่ลกูคายอมรับ   แตถาเนื้อฟลมมีความหนามาก
เกินไป   ทางโรงงานตัวอยางก็จะเสียผลประโยชนโดยตรง   เนื่องจากวาทาง
โรงงานตัวอยางไดตกลงซื้อ-ขายฟลมกับบริษัทผูผลิตฟลมในหนวยกิโลกรัมดังนัน้
ถาเนื้อฟลมีความหนาเกนิขอตกลง   ทางโรงงานตัวอยางก็จะไดฟลมที่มีความ
ยาวนอยลง   ซึ่งกห็มายถงึสามารถพิมพเปนงานพิมพเพือ่ขายใหบริษทัของลูกคา
ของโรงงานตวัอยางไดนอยลงดวย 

• หนากวางของมวนฟลม  เปนคุณสมบัตทิี่จะตองพิจารณาเนื่องจากถาหนากวาง
ของมวนฟลมมีคานอยเกนิไป  ก็อาจจะสงผลตอคุณภาพงานพิมพโดยตรงเนื่อง 
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รูปที่ 4.19 แสดงขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบการพิมพ 

พนักงานควบคุมคุณภาพตรวจสอบ
ใบรับรองคุณภาพจาก Supplier และ
ตรวจสอบตามมาตรฐานการตรวจสอบ

ของโรงงานตวัอยาง 

ผลการตรวจสอบ 

เซ็นตรับวัตถุดบิ 
และรับวัตถุดิบไว 

สงวัตถุดิบที่รับเขามา
ไปเก็บไวที่คลงัสินคา 

ชางพิมพตรวจสอบ
วัตถุดิบหนางาน 

ปฏิเสธวัตถุดบิ 
lotนั้น 

จัดทําใบแจงขอ 
แกไขกับผูสงมอบ 

วัตถุดิบเขามาที่โรงงาน 

แผนกพมิพเบกิวัตถุดิบ 
ไปยังแผนกพมิพ 

นําวัตถุดิบไปใชใน
กระบวนการพมิพ 

ชางพิมพ
ปฏิเสธการใช
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จากเครื่องพิมพอาจจะจับ Mark พิมพไมได   หรืออาจจะมหีนากวางไมพอที่จะ
พิมพงานไดเต็มหนากวางของบล็อคแมพิมพ   แตถาหนากวางฟลมมีคามาก
เกินไป          ทางโรงงานตัวอยางก็จะเสยีผลประโยชนโดยตรง   เนื่องจากวาทาง
โรง 
งานตัวอยางไดตกลงซื้อ-ขายฟลมกบับริษทัผูผลิตฟลมในหนวยกิโลกรัมดังนัน้ถา
ฟลมมหีนากวางมากเกินไป   ทางโรงงานตัวอยางก็จะไดฟลมที่มีความยาว
นอยลง   ซึง่กห็มายถงึสามารถพิมพเปนงานพิมพเพื่อขายใหบริษทัของลูกคาของ
โรงงานตัวอยางไดนอยลงดวย 

• ชนิดของฟลมตองตรงตามใบสั่งซื้อ 
• ความใส-ขุนของเนื้อฟลม 
• ความเรียบของเนื้อฟลมเนื่องจากะสงผลตอคุณภาพงานพิมพโดยตรง 
• การตรวจสอบใบรับรองคุณภาพจากโรงงานผูผลิต   ซึ่งจะพจิารณาคุณสมบัติ

ตางๆในใบรับรองคุณภาพดังนี ้   
  - คา Width   
  - คา Thickness  
  - คา  Corona Treatment 
  - คา Sealing Temperature  
  - คา Static 
  - คา Haze 
  - คา Tensile Strength 

 - คา Tensile Elongation 
 
 
 
 
 
 
 

 
4.3.2.1.2 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพกระดาษ 
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วัสดุกระดาษมีคุณสมบัติตางที่ควรพิจารณาอยูมากมาย   แตในทาง
ปฏิบัติทางโรงงานตัวอยางสามารถทดสอบคุณสมบัติไดเพียงบางประการเทานั้น   เนื่องจากใน
การทดสอบคณุสมบัติบางประการจะตองใชเครื่องมือการตรวจสอบเฉพาะ   ซึ่งจะมีราคาสูง    
ดังนัน้คุณสมบัติบางอยางจงึจําเปนจะตองใหทางโรงงานผูผลิตกระดาษเปนผูทดสอบ      โดย
คุณสมบัติของกระดาษที่ทางโรงงานตัวอยางควรจะพิจารณามีดังนี ้

 
• ความทึบแสง 
• ความเรียบของผิวกระดาษ 
• การคงสภาพมิติ   คือการทีก่ระดาษมีขนาดและมิติเหมอืนเดิมเมื่อสภาพแวดลอม

เปลี่ยนแปลงไป 
• แนวเสนใยกระดาษหรือแนวเกรน   เปนคณุสมบัติที่ตองพิจารณาเนื่องจากในการ

นํากระดาษเขาเครื่องพิมพจะตองคํานงึถงึแนวเกรนของกระดาษที่จะนําเขา
เครื่องพิมพดวย 

• ความหนาของกระดาษ 
• หนากวางของมวนกระดาษ  เปนคุณสมบัติที่จะตองพิจารณาเนื่องจากถาหนา

กวางของมวนกระดาษมีคานอยเกนิไป  ก็อาจจะสงผลตอคุณภาพงานพมิพ
โดยตรงเนื่องจากเครื่องพิมพพิมพอาจจะจบั Mark พิมพไมได   หรืออาจจะมหีนา
กวางไมพอที่จะพิมพงานไดเต็มหนากวางของบล็อคแมพิมพ   แตถาหนากวาง
ฟลมมีคามากเกินไป      ทางโรงงานตัวอยางกจ็ะเสียผลประโยชนโดยตรง   
เนื่องจากวาทางโรงงานตัวอยางไดตกลงซือ้-ขายกระดาษกับบริษทัผูผลิตฟลมใน
หนวยกโิลกรัมดังนัน้ถากระดาษมหีนากวางมากเกนิไป   ทางโรงงานตัวอยางก็จะ
ไดกระดาษทีม่ีความยาวนอยลง   ซึ่งก็หมายถงึสามารถพมิพเปนงานพิมพเพือ่
ขายใหบริษทัของลูกคาของโรงงานตัวอยางไดนอยลงดวย 

 
4.3.2.1.3 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพหมกึพมิพ 

 
วัสดุหมกึพิมพมีคุณสมบัติตางที่ควรพิจารณาอยูมากมาย   แตในทาง

ปฏิบัติทางโรงงานตัวอยางสามารถทดสอบคุณสมบัติไดเพียงบางประการเทานั้น   เนื่องจากใน
การทดสอบคณุสมบัติบางประการจะตองใชเครื่องมือการตรวจสอบเฉพาะ   ซึ่งจะมีราคาสูง    
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ดังนัน้คุณสมบัติบางอยางจงึจําเปนจะตองใหทางโรงงานผูผลิตหมกึพมิพเปนผูทดสอบ      โดย
คุณสมบัติของหมึกพิมพทีท่างโรงงานตัวอยางควรจะพิจารณามีดังนี ้

 
• น้ําหนกัของหมึกพิมพในแตละปบวามีน้าํหนาตรง   ตามที่ระบุไวขางปบหรือไม   

เนื่องจากถาหากน้าํหนักสีในปบมีคานอยกวาที่ระบุขางปบ   ทางโรงงงาน
ตัวอยางจะตองชําระเงินคาหมึกเกินความเปนจริง   และยังเปนการกระตุนใน
โรงงานผลิตหมึกมีความระมัดระวังในการบรรจุหมึกพมิพใสในแตละปบอีกดวย   

• วันที่ผลิต    วนัหมดอาย ุ  ชนิดของหมึก   เบอรสี  เปนคณุสมบัติเบื้องตนที่ควรจะ
ตรวจสอบเนื่องจากจะสงผลตอคุณภาพของงานพิมพโดยตรง 

• การตรวจสอบใบรับรองคุณภาพจากโรงงานผูผลิต   ซึ่งจะพจิารณาคุณสมบัติ
ตางๆในใบรับรองคุณภาพดังนี ้  

  - คาความหนืดของหมึกพิมพ 
 

4.3.2.2 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพระหวางผลิต(พิมพ) 
  

เนื่องจากในกระบวนการพมิพงานนั้น     จะประกอบไปดวยปจจัยตางๆที่เขามา
เกี่ยวของมากมาย   และในระหวางที่ทาํการพิมพงานอยูนัน้    ปจจยัตางๆก็สามารถเปลี่ยนแปลง
คาไปไดเนื่องจากสภาวะแวดลอมทางการพิมพ     ดงันัน้ถาหากทางโรงงานตัวอยางตองการให
งานพิมพที่ไดออกมามีคุณภาพที่ด ี    จึงมีความจาํเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการความคุมปจจัยตางๆ
ที่มผีลเกีย่วกบัคุณภาพของงานพิมพ   ซึง่ถาหากมีขอบกพรองหรือความผิดพลาดทีท่ําใหงานพิมพ
ไมไดคุณภาพ   ทาํใหเกิดความเสยีหายทัง้เวลาและคาใชจาย   ดังนั้นเปาหมายของการตรวจสอบ
คุณภาพระหวางพิมพก็คือ   การพิมพงานใหมีความใกลเคียงกับแผนบรูฟ   ซึ่งลกูคาไดอนุมัติให
เปนตนแบบอางอิง   โดยลกัษณะของงานพิมพที่จะตองตรวจสอบ     แบงออกไดเปน 2 สวนคือ     

 
• บริเวณภาพ   จะตองตรวจสอบสวนที่เปนพืน้สกรีน    ซึ่งสิง่ที่ควรตรวจสอบก็คือ   

การซอนทับของภาพ     เฉดสี    รอยเปอน    ความคมบริเวณขอบภาพ 
• บริเวณไรภาพและบริเวณภาพ    โดยบรเิวณไรภาพตองตรวจสอบความสะอาด

และรอยเปอน 
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 วิธีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานพิมพ     สามารถทาํไดดวยการตรวจสอบดวย
สายตาหรืออาจใชเครื่องมือชวย     โดยการตรวจสอบดวยตาจะตรวจในบริเวณไรภาพและบริเวณ
ภาพ  ดังแสดงในรูปที ่4.20 
 จากระบบควบคุมคุณภาพงานระหวางพมิพ     ซึง่ไดออกแบบวิธกีารทาํงานออกเปน 2 
ขั้นตอน   ดังนี ้  

1 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพการเตรยีมพรอมพิมพ     ประกอบไป
ดวยการตรวจสอบและควบคุมที่สําคัญ 2 ส่ิง  คือ 

 
1.1 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุการพิมพ    จะเปนการ

ตรวจสอบความเรียบรอย   และความพรอมของวัสดุกอนนาํขึ้นเครื่องพิมพจริง   
เนื่องจากการตรวจรับวัตถุดิบเขาจะเปนหนาที่ของพนักงานควบคุมคุณภาพอยู
แลว  และวัตถุดิบที่ชางในแผนกพมิพจะตรวจสอบไดแก    การตรวจสอบและ
ควบคุมคุณภาพวัสดุฟลม     วัสดุกระดาษ    หมกึพมิพ    น้าํยาทาํละลาย      ซึ่ง
จะมีหวัขอการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบดังนี ้
• ฟลม  ;  จะตรวจสอบชนิดของฟลม      ความหนา     ความแนนในการ

เก็บมวน   หนากวางของมวนฟลม 
• กระดาษ ;  จะตรวจสอบชนิดของกระดาษ  ความเรียบของผิวกระดาษ   

รอยสกปรก   หรือการบวมขางของขอบมวนกระดาษ     หนากวางของ
มวนกระดาษ 

• หมึกพิมพ  ;   จะตรวจสอบวันหมดอายุ    เฉดสีที่ชางสทีําการผสมสแีลว   
ทดสอบความหนืด    การไหลตัวของส ี  
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รูปที่ 4.20  แสดงขั้นตอนการควบคุมคุณภาพงานระหวางผลิต 

ตรวจสอบใบสั่งงาน 

ตรวจสอบและควบคุม 
เครื่องพิมพและสภาวะ

ตรวจสอบและควบคุม 
วัสดุที่ใชในการพิมพ 

ผาน 
ปรับปรุง
แกไข 

เร่ิมเดินเครื่องพิมพอยางชา 

แตงภาพพมิพใหตรงตามแผนบรูฟ 

ปรับปรุง
แกไข 

เดินเครื่องพมิพตามความเรว็พิมพจริง 

ตรวจสอบคุณภาพงานจรงิตลอดเวลา 

พบปญหา

สงงานไปยงัแผนกตอไป 

แกปญหางานพิมพ 

พิมพงานหมดมวน 
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1.2 การตรวจสอบและควบคุมเครื่องพิมพ เปนการเตรียมและ
ปรับต้ังสวนของตัวเครื่องพมิพเพื่อใหไดสภาพวะเหมาะสมกับการพิมพ     วัตถุประสงค
เพื่อตองการควบคุมพารามิเตอรการพิมพที่ถูกตอง     ยอมจะสงผลตอคุณภาพงานพิมพที่
ได     ซึง่สรุปไดดังนี ้

 
   • ตรวจสอบสายพาน Rewireder   

• ตรวจสอบสายพานUnwireder 
• ตรวจสอบลูกยางกดทับแมพิมพ 
• ตรวจสอบลูกยาง Infeed 
• ตรวจสอบลูกยาง Outfeed  
• ตรวจสอบใบมีดปาดหมกึ 
• ตรวจสอบระบบตัดเปลี่ยนมวน 
• ตรวจเช็คระบบลม 
• ตรวจเช็คมาตรวัดลมตางๆ 
• ตรวจเช็คมาตรวัดมิเตอรลม  
• ตรวจเช็คระบบการทาํงนตางๆของ Sensor 
• ตรวจเช็คพัดลมดูดกลิ่น 
• ตรวจเช็คการทํางานของ PLC 
• ตรวจเช็ค Scanning  Head  
• ตรวจเช็คการทํางานของระบบ Motor ไฟฟา 
• ตรวจเช็คการทํางานของ Wave Guide 
 

  2 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพการผลติงานพิมพ 
 
 เมื่อทําการเตรยีมพรอมวัตถดุิบและสภาพแวดลอมทางการพิมพไดแลว    จากนัน้จะ
เร่ิมทําการทดลองเดินเครื่องพิมพ    เพื่อทําการปรับแตงภาพพิมพใหไดตรวจตามแผนบรูฟตามที่
ลูกคายอมรับ   เมื่อปรับแตงภาพพมิพไดตรงตามแผนบรูฟแลว   จงึเริ่มทําการเดินเครือ่งพิมพใหได
ความเร็วจริงทีใ่ชในงานนั้นๆ      ทั้งนี้ในระหวางที่ทาํการพิมพ     ชางพมิพจะตองทาํการตรวจสอบ
และควบคุมคุณภาพงานพมิพตลอดเวลา   โดยการตรวจสอบจากกลองจับภาพพิมพ(ซึง่จะเปน
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กลองชนิดพิเศษที่สามารถจบัภาพพมิพในขณะที่วิง่งานพิมพดวยความเร็วสูงได)ซึ่งจะแสดงภาพ
บนจอ Monitor ตลอดเวลา    และเมื่อชางพิมพพบปญหาของงานพิมพที่เกิดขึน้   ก็จะตองรีบทํา
การแกไข   โดยดวนซึง่การแกไขสามารถกระทําได 2 ลกัษณะคือ   
 

• การแกไขโดยการปรับแตงงานพิมพที่ชุดควบคุม Press Tech Control  จะเปน
วิธีการแกไขแรกที่ชางพมิพจะใช   เนื่องจากสามารถ  เปลี่ยนแปลง   แกไข  
ปญหาภาพพมิพไดรวดเร็ว และมีความสะดวกมาก   แตอยางไรก็ดีชุด   Press  
Tech  Control นี้ขีดความสามารถในการแกไขงานพมิพไดอยางจาํกดั   ดังนั้นถา
หากชางพิมพทําการแกไขปญหาภาพพิมพ   โดยใชชุดควบคุม Press Tech 
Control  แลวไมสามารถแกไขปญหางานพิมพไดก็จะตองใชวิธีการปรับ
เครื่องแบบ  Manual  แทน 

• เมื่อพบปญหาที่ไมสามารถแกไขไดดวยชุดควบคุม Press Tech Control    ดังนั้น
จึงตองใชการแกไขโดยการปรับเครื่องแบบ Manual  ในขั้นแรกจะตองพิจารณา
ปญหาภาพพมิพทีเ่กิดขึ้นเสยีกอนวาเกิดปญหาขึ้นในลักษณะใด   จากนัน้จงึทาํ
การตรวจสอบจุดตางๆที่อาจเปนสาเหตุทีท่าํใหเกิดปญหานัน้ได  โดยการ
ตรวจสอบแกไขปญหาตางๆ   ไดแสดงไวใน เอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานใน   
ภาคผนวค  ก.  (เมื่อเร่ิมพบปญหาในการพิมพใชนําแผนกระดาษที่เตรียมไวเสียบ
ไวในมวนงานพิมพ    และเมื่อทําการแกไขงานพิมพเสร็จเรียบรอยแลว   ก็ใหนํา
แผนกระดาษเสียบไวในมวนงานพิมพอีกครั้ง   เพื่อเปนสัญลักษณใหแผนกตอไป
ทําการระมัดระวังในการคัดแยกของเสียดมีากยิง่ขึ้น 

 
3) การตรวจสอบและควบคุมการผลิตงานพมิพสําเร็จรูป 
 

 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานพมิพสําเร็จรูป จะทาํโดยสงไปทําการตรวจสอบที่
แผนกSlitter (ซึ่งเปนแผนกผาแยกแถว) โดยจะทาํการตรวจสอบ 100%  โดยจะทาํการผาแยกแถว
งานทีพ่ิมพเสร็จ และทาํการแยกงานพมิพที่บกพรองในระหวางพมิพออก   ซึ่งโดยทั่วไปแลว
พนักงานในแผนกสลิตเตอรจะคอยคัดแยกงานพิมพเสยีอยูแลว    แตถามวนงานพิมพทีท่ําการ
ตรวจ   มีแผนกระดาษเสียบมา   นั้นหมายถึงพนักงานในแผนกสลิตเตอรจะตองมีการระวัดระวังใน
การตรวจสอบมากยิง่ซึน้ซึ่งจะมีทัง้ในสวนที่มีการทาํเครื่องหมายคัน่ไวและในสวนที่ไมมีการทํา
เครื่องหมายคัน่ไว    
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ขอกําหนดของการตรวจสอบและควบคุมการผลิตงานพมิพสําเร็จรูป 
 
 • ตัวอักษรที่อยูในงานพิมพจะตองไมขาดหาย  หรือเกนิเพิม่ข้ึนมา 

• ภาพงานพิมพจะตองมีความคมชัด 
• ภาพงานพิมพจะตองทับกันสนิทไมมีลกัษณะการเหลื่อมกันของภาพพิมพ 
• จะตองไมมีความเพีย้นของเฉดสีอยางเห็นไดชัด 
• สภาพโดยรวมทั่วไป เชน  จะตองไมมีการเปอนสี    มีคราบหรือส่ิงสกปรก  เลอะ

อยูอยางเหน็ไดชัด 
 
เมื่อแผนกสลติเตอรทําการผาแยกแถวงานและทาํการตรวจสอบคุณภาพงานแลว   มวน

ผลิตภัณฑสําเร็จรูปจะถูกติดสติกเกอร   ผานการตรวจสอบ   ไวบนงานที่ผาแลวทุกมวน  
 

4.3.3 การตรวจติดตามคุณภาพ 
 
 การตรวจติดตามคุณภาพมขีึ้นเพื่อใหเกิดความมัน่ใจวาระบบคุณภาพที่ไดทําการ
ออกแบบ   จะถูกนําไปใชไดอยางถกูตอง   โดยที่ระบบนั้นทางโรงงานตัวอยางจะยงัคงอยูถึงแมวา
ทางผูศึกษาไดออกจากโรงงานตัวอยางไปแลวก็ตาม   ซึ่งระบบการตรวจสอบนัน้จะตองแยกเปน
อิสระจากระบบประกันคุณภาพที่ไดสรางขึ้น     โดยเพื่อวัตถุประสงคดงันี ้ 
  

• เพื่อคนหาปญหาและจุดบกพรองตางๆที่จะทําใหคุณภาพดอยลง     อัน
นําไปสูปฏิบัติการแกไขและปองกันไมใหเกิดซ้ําซอน 

• กอใหเกิดการปรับปรุงคุณภาพ 
 

วิธีการตรวจติดตามคุณภาพสามารถแบงออกไดเปน  2  ประเภท การตรวจติดตาม
คุณภาพชิ้นงาน  และการตรวจติดตามคุณภาพระบบหรือกระบวนการ    แตเนือ่งจากการตรวจ
ติดตามคุณภาพชิน้งานนัน้ก็คือการตรวจติดตามคุณภาพตามชิ้นงานนัน้ไป   นั่นก็คือ   การ
ตรวจสอบตั้งแตวัตถุดิบนําเขาที่ใชในการพมิพ       การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานพิมพ
ระหวางผลิต    และการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพสําเร็จ   ซึง่ทางผูศึกษาเห็นวาในแผนการตรวจ
ติดตามคุณภาพชิน้งานนัน้ไดมีแผนการปฏิบัติงานที่ชัดเจนอยูแลว   ดังนัน้ผูศึกษาจงึจะเนนใน
สวนของการตรวจติดตามคุณภาพกระบวนการ     ซึ่งจะมีขั้นตอนดังนี ้
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4.3.3.1 ผูจัดการแผนกประกันคุณภาพทําการแตงตั้งทีมงานผูตรวจติดตามขึ้นมา      
เพื่อทาํการตรวจสอบการทํางานตามระบบที่ไดกําหนดไว     โดยทีมงาน
ผูตรวจติดตามควรจะเปนบคุคลที่มีการทาํงานแยกเปนอิสระกับ
หนวยงานตางๆที่จะถูกตรวจติดตาม     ทัง้นี้กเ็พื่อใหการตรวจติดตามมี
ประสิทธิภาพ    

4.3.3.2 ผูจัดการฝายประกันคุณภาพจัดทาํแผนการตรวจติดตามประจําป     โดย
การจัดทาํแผนการตรวจสอบ      จะตองพิจารณาถงึหัวขอทีจ่ะทาํการ
ตรวจสอบวาจะตองครอบคลุมถึงการปฏิบัติทั้งหมดในระบบประกัน
คุณภาพ       ทัง้นี้ก็เพื่อใหการตรวจสอบ    และประเมินระบบเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพและครบถวนสมบูรณ    โดยแผนกการตรวจสอบ
ประจําปไดแสดงไวในรูปที ่ 4.21  และขัน้ตอนการตรวจติดตามคุณภาพ
ไดแสดงไวในรูปที่ 4.22 

4.3.3.3 การตรวจติดตามคุณภาพ     หวัหนาทีมทีถู่กแตงตัง้จะตองตรวจสอบ
แผนการตรวจสอบประจําป       เพื่อจะไดวางแผนในการเรียกประชุม
ทีมงานที่จะตองทาํการตรวจติดตาม     เพื่อกําหนดหัวขอและประเด็นใน
การตรวจติดตามในแตละหัวขอที่ทําการตรวจติดตาม        ซึ่งไดแสดงไว
ในรูปที่ 4.23 
  วิธีการตรวจติดตามระบบทีก่ําหนดไวสามารถทาํการตรวจสอบ
ได 2 วิธีคือ     การขอดูเอกสารบันทึกผลการทาํงาน   และการขอให
พนักงานแสดงการปฏิบัติงานใหเจาหนาทีต่รวจติดตามดู     ซึ่งถาหาก
ผูตรวจติดตามตรวจพบวามีปญหาที่เอกสารการบันทึกผลการทาํงานหรือ
การปฏิบัติงานของพนักงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด       ทางเจาหนาที่
ตรวจติดตามจะทําการบนัทึกปญหาลงในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งทีไ่ม
เปนไปตามขอกําหนด (Corrective   Action  Request : CAR)     
จากนั้นทางเจาหนาที่ตรวจติดตามจะทาํการประชุมกนัถึงผลการ
ตรวจสอบกับทางหวัหนาหนวยติดตามคุณภาพ        เพื่อทาํการสรุปผล
การตรวจสอบและนําผลการตรวจสอบรายงานใหกบัหวัหนาแผนก
ประกันคุณภาพอีกครั้งหนึง่   โดยตัวอยางของเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่
ไมเปนไปตามขอกําหนด (Corrective   Action  Request : CAR)     ได
แสดงไวในรูปที่ 4.24 
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จัดทําโดย :    วันที่จัดทํา :  15/มี.ค/45 ฉบับที่ : 1 แกไขครั้งที่ : 0 ผูอนุมัติ :    วันที่อนุมัติ : 15/มี.ค/45 

แผนกประกันคุณภาพ                   

หัวขอในการตรวจติดตามคุณภาพ   หนวยงานที่ถูกตรวจติดตาม                    ชวงเวลาที่ทําการตรวจติดตาม              หมายเหตุ 

          เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค    
1.     การตรวจรับวัตถุดิบฟลม 
  

  
ฝายประกันคุณภาพ  

 
      

2.     การตรวจรับวัตถุดิบกระดาษ   ฝายประกันคุณภาพ         

3.     การตรวจรับวัตถุดิบหมึกพิมพ   ฝายประกันคุณภาพ    

 
       

4.     การตรวจรับวัตถุดิบน้ํายาทําละลาย   ฝายประกันคุณภาพ    

 
         

5.     การตรวจรับบล็อคแมพิมพ   ฝายประกันคุณภาพ    

 
       

6.     การพิมพเครื่องพิมพRotomec   แผนกพิมพ Rotomec      

 
      

7.     การซอมบํารุง     แผนกซอมบํารุง        

 
    

     รูปที่ 4.21 แผนการตรวจติดตามประจําป    

 

 
110 
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  ไมพบ 
 
 
       พบ 
 
 
  
 
 
 
 
 พบ 
 
 
          ไมพบ 
 

รูปที่ 4.22  แสดงขั้นตอนการตรวจสอบติดตามคุณภาพกระบวนการ 

ผูจัดการแผนกประกันคุณภาพแตงตั้ง
ทีมงานที่จะทาํหนาที่ในการตรวจติดตาม 

ผูจัดการแผนกประกันคุณภาพกาํหนดแผนการตรวจติดตามประจําป 

หัวหนาทมีตรวจติดตามตรวจสอบแผนการตรวจติดตาม 

จัดการประชุมทีมงานตรวจติดตามเกี่ยวกับหัวขอการตรวจติดตาม 

ทีมงานตรวจติดตามทําการตรวจติดตามตามแผนการประชุม 

พบปญหาในการ
ตรวจติดตาม 

ออกเอกสารคาํขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

ตรวจติดตามปญหาอีกครั้ง 

ดําเนนิการแกไขปญหาทีพ่บ 

พบปญหาในการ
ตรวจติดตาม 

ปดการตรวจติดตาม 
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ใบรายงานการตรวจติดตาม 
หัวขอการตรวจติดตาม : การตรวจรับวัตถุดิบนําเขา 
แผนกทีถู่กตรวจสอบ : แผนกประกันคุณภาพ 
วันที่ตรวจติดตาม :  เวลาที่ทาํการตรวจติดตาม : 
ผูทําการตรวจสอบ : 

ผลการประเมนิ หัวขอการประเมิน 
ยอมรับ สังเกตตออีกระยะ ควรแกไข 

1. มีการปฏิบัติงานตามลําดับ
ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบ   
ตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน
หรือไม 

2. มกีารชักตัวอยางสุมตรวจ 
สอบตามเกณฑที่ระบุไว  
หรือไม 

3. มีการตรวจสอบใบรับรอง
คุณภาพวัตถดุิบจากผูสง
มอบวัตถุดิบตามทีก่ําหนด
หรือไม 

4. มีการตรวจสอบครบตาม
หัวขอมาตรฐานการ
ตรวจสอบหรือไม 

5. มีการใชอุปกรณเครื่องมือ
การตรวจสอบวัตถุดิบตามที่
กําหนดไวหรือไม 

 

   

หมายเหต ุ :  ......................................................................................................... 
............................................................................................................................ 
............................................................................................................................ 

รูปที่ 4.23 แสดงใบรายงานและหัวขอการตรวจติดตาม 
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ใบรายงานการตรวจติดตาม 
หัวขอการตรวจติดตาม : การปฏิบัติงานในการพิมพงาน 
แผนกทีถู่กตรวจสอบ : แผนกพิมพ Rotomec 
วันที่ตรวจติดตาม :  เวลาที่ทาํการตรวจติดตาม : 
ผูทําการตรวจสอบ : 

ผลการประเมนิ หัวขอการประเมิน 
ยอมรับ สังเกตตออีกระยะ ควรแกไข 

1. มีการตรวจสอบใบสั่งงาน
กอนทาํมือพิมพงานจรงิ
หรือไม 

2. มีการตรวจสอบมวน
วัตถุดิบฟลมกอนลงมือ
พิมพงานหรือไม 

3. มีการตรวจสอบมวน
วัตถุดิบกระดาษกอนลงมือ
พิมพงานหรือไม 

4. มีการตรวจสอบวัตถุดิบ
หมึกพิมพกอนลงมือพิมพ
งานหรือไม 

5. มีการตรวจสอบวัตถุดิบน้าํ
กอนลงมือพิมพงานหรือไม 

6. มีการตรวจสอบบล็อค
แมพิมพกอนลงมอืพมิพ
งานหรือไม 

   

หมายเหต ุ :  ......................................................................................................... 
............................................................................................................................ 
............................................................................................................................ 

รูปที่ 4.23 (ตอ) แสดงใบรายงานและหัวขอการตรวจติดตาม 
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ใบรายงานการตรวจติดตาม 
หัวขอการตรวจติดตาม : การปฏิบัติงานในการพิมพงาน 
แผนกทีถู่กตรวจสอบ : แผนกพิมพ Rotomec 
วันที่ตรวจติดตาม :  เวลาที่ทาํการตรวจติดตาม : 
ผูทําการตรวจสอบ : 

ผลการประเมนิ หัวขอการประเมิน 
ยอมรับ สังเกตตออีกระยะ ควรแกไข 

7. มีการตรวจสอบกอนพมิพ
งานตามที่กาํหนดหรือไม 
-  สายพานUnwireder  
และ Rewireder 

-  ลูกยางกดแมพิมพ 
-  ลูกยางInfeed 
-  ลูกยางOutfeed 
-  ใบมีดปาดหมึก 
-  ระบบตัดเปลี่ยนมวน 
-  ระบบลม 
- มาตรวัดลม 
-  ระบบ Sensorตางๆ 
-  พัดลมดูดกลิ่น 
-  การทํางานของPLC 
-  Scanning Head 
-  มอเตอรไฟฟา 
-  ไฮโดรลิคของอุปกรณ 
    Wave Guide 

   

หมายเหต ุ :  ......................................................................................................... 
............................................................................................................................ 
............................................................................................................................ 

รูปที่ 4.23 (ตอ) แสดงใบรายงานและหัวขอการตรวจติดตาม 
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ใบรายงานการตรวจติดตาม 
หัวขอการตรวจติดตาม : การปฏิบัติงานในการพิมพงาน 
แผนกทีถู่กตรวจสอบ : แผนกพิมพ Rotomec 
วันที่ตรวจติดตาม :  เวลาที่ทาํการตรวจติดตาม : 
ผูทําการตรวจสอบ : 

ผลการประเมนิ หัวขอการประเมิน 
ยอมรับ สังเกตตออีกระยะ ควรแกไข 

8. มีการเตรียมเครื่องพิมพ
และระบบควบคุมตาม
ขอกําหนดหรอืไม 

9. มีการเตรียมหมึกพิมพ
ตามทีก่ําหนดหรือไม 

10. มีการประกอบแมพิมพ
ตามทีก่ําหนดหรือไม 

11. มีการประกอบถาดสีเขา
แทนพมิพตามที่กําหนด
หรือไม 

12. มีการ SetUp ขอมูลที่ชุด
ปรับภาพตามที่กําหนด
หรือไม 

13. มีการผสมหมกึพิมพตามที่
กําหนดหรือไม 

14. มีการปฏิบัติงานระหวาง
พิมพตามที่กําหนดหรือไม 

 

   

หมายเหต ุ :  ......................................................................................................... 
............................................................................................................................ 
............................................................................................................................ 

รูปที่ 4.23 (ตอ) แสดงใบรายงานและหัวขอการตรวจติดตาม 
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ใบรายงานการตรวจติดตาม 
หัวขอการตรวจติดตาม : การปฏิบัติงานในการพิมพงาน 
แผนกทีถู่กตรวจสอบ : แผนกพิมพ Rotomec 
วันที่ตรวจติดตาม :  เวลาที่ทาํการตรวจติดตาม : 
ผูทําการตรวจสอบ : 

ผลการประเมนิ หัวขอการประเมิน 
ยอมรับ สังเกตตออีกระยะ ควรแกไข 

15. มีการปรับองศาใบมีด 
Doctor Blade ตามที่
กําหนดหรือไม 

16. มีการปรับแตงภาพพมิพ 
ตามทีก่ําหนดหรือไม 

17. มีการปรับหมกึของงาน
ระหวางพิมพตามที่
กําหนดหรือไม 

18. มีการปรับแตงงานระหวาง
พิมพตามที่กําหนดหรือไม 

19. มีการปรับฉากพิมพตามที่
กําหนดหรือไม 

20. มีการแกปญหาภาพพิมพ
ตามทีก่ําหนดไวหรือไม 

21. มีการตรวจสอบงานตาม
แผนที่กาํหนดหรือไม 

22. มีการบนัทึกผลการ
ตรวจสอบหรือไม 

   

หมายเหต ุ :  ......................................................................................................... 
............................................................................................................................ 
............................................................................................................................ 

รูปที่ 4.23 (ตอ) แสดงใบรายงานและหัวขอการตรวจติดตาม 
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ใบรายงานการตรวจติดตาม 
หัวขอการตรวจติดตาม : การซอมบํารุง 
แผนกทีถู่กตรวจสอบ : แผนกซอมบํารุง , แผนกพมิพ Rotomec 
วันที่ตรวจติดตาม :  เวลาที่ทาํการตรวจติดตาม : 
ผูทําการตรวจสอบ : 

ผลการประเมนิ หัวขอการประเมิน 
ยอมรับ สังเกตตออีกระยะ ควรแกไข 

1. มีการบํารุงรักษา
เครื่องพิมพตามเวลาที่
กําหนดหรือไม 

2. มีการแจงซอมเม่ือพบ
ขอบกพรองหรือไม 

3. ชางพิมพสามารถ
ปฏิบัติการดูและรักษาเชงิ
ปองกันเครื่องพิมพได
หรือไม 

4. เครื่องมืออยูในสภาพ
พรอมใชงานหรือไม 

 
 
 
 
 
 
 
 

   

หมายเหต ุ :  ......................................................................................................... 
............................................................................................................................ 
............................................................................................................................ 

รูปที่ 4.23 (ตอ) แสดงใบรายงานและหัวขอการตรวจติดตาม 
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รูปที่4.24 แสดงเอกสารใบคาํขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด (CAR) 

ใบคําขอใหแกไข CAR 

หัวขอการตรวจติดตาม :  คร้ังที่ : 

การตรวจติดตามครั้งที ่:  วันที่ตรวจติดตาม: 

หนวยงานที่รับผิดชอบ : ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ 
 

ขอบกพรองนี ้ ตรวจพบ : 
 
 
 
 
                                                                         ผูออกเอกสาร CAR :  
มาตรการแกไขปญหา : 
 
 
 
 
กําหนดแกไขปญหาเสร็จภายในวันที่  :                /              / 
ลงชื่อ :                                               ตําแหนง :                                     วันที่ : 
บันทกึการตรวจติดตามซ้ํา 
คร้ังที่ (1)     วันทีท่ําการตรวจติดตามผล :              /                /     
                     ผลการตรวจตดิตามผล : 
 
บันทกึการตรวจติดตามซ้ํา 
คร้ังที่ (2)     วนัทีท่ําการตรวจติดตามผล :                /                 /     
                     ผลการตรวจตดิตามผล : 
 
                                            ลงชื่อ :  
                                                                    ผูตรวจติดตามผล 
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4.3.3.4 ถาหากพบวามีปญหาในเอกสารบันทึกผลการทาํงานหรือการ
ปฏิบัติงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด    ทางเจาหนาที่แผนกประกัน
คุณภาพจะตองคนหาสาเหต ุ    และวิธีการแกไข      เพื่อปรับปรุงแกไข
ส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด      ใหเปนระบบทีเ่ปนไปตามมาตรฐาน  
จากนั้นจงึกาํหนดวนัที่ทาํการแกไขแลวเสร็จ    ระบลุงในเอกสารคํา
ขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด (CAR)  โดยแนวทางการแกไข
สามารถแบงออกไดเปน 2 ขั้นตอน  คือ   การแกไขในเบื้องตน  
(Corrective  Action)   และการปองกันปญหาระยะยาว (Preventive  
Action)  

4.3.3.5 การตรวจติดตามผล    จะนาํวงจรการปฏบิัติการแกไข (Deming  Circle)   
คือ    

 
   P 
 
   A    D 
 
     C 
 

รูปที่ 4.25 Deming Circle 
 
 โดย    P (Plan) หมายถงึ การวางแผนการแกไขปญหา 
          D (Do) หมายถงึ การลงมือปฏิบัติการแกไขปญหา 

         C (Check)หมายถงึ การตรวจสอบผลการปฏิบัติวาสามารถแกไข
ปญหาไดหรือไม 

          A (Act) หมายถงึ การแกไขแผนงานเพื่อปรับปรุงตอไป 
 

4.3.3.6 เจาหนาทีท่ําการตรวจสอบดูวาในใบรายงานคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนดแตละใบนั้นมีวนัที่ครบกําหนดเวลาที่ระบุวาการแกไขเสร็จสิ้น   จากนัน้
จึงแจงใหหวัหนาทีมติดตามและหัวหนาแผนกประกนัคณุภาพรับทราบ   เพื่อทาํ
การติดตามผลการปฏิบัติการแกไขที่ระบุไวในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไป
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ตามขอกําหนด        วาสามารถแกไขปญหาไดเสร็จสิ้นตามที่ปญหาที่ไดระบุไว
หรือไม      โดยจะมีการรายงานการบนัทกึการตรวจติดตามซ้ํา    ซึ่งผลการตรวจ
ติดตามมี 2 กรณีคือ  การปฏิบัติการแกไขสามารถแกไขไดสําเร็จ   และ การ
ปฏิบัติการแกไขไมสามารถแกไขไดสําเร็จ   ซึง่มีแนวทางในการปฏิบตัิในแตละ
กรณีดังนี ้      
4.3.3.6.1กรณีการปฏิบัติการแกไขปญหาไดสําเร็จ  ทางผูจัดการฝายประกนั

คุณภาพและทีมงานตรวจตดิตามตรวจสอบจะทาํการลงนามในเอกสาร
คําขอแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด     เพื่อเปนการแสดงการ
รับทราบถงึการแกไขปญหา   จากนั้นจงึทาํการปดปญหาดังกลาว    

4.3.3.6.2กรณีการปฏิบัติการแกไขยังไมสามารถแกไขปญหาไดสําเรจ็    ทาง
หนวยงานทีถ่กูตรวจสอบติดตามจะตองระบุสาเหตุ   และวันทีต่รวจ
ติดตามซ้ํา   ซึ่งทางผูจัดการแผนกประกนัคุณภาพและทีมงานจะตองทาํ
การตรวจติดตามผลการปฏิบัติการแกไขตอไป 

  ซึ่งผลจากการตรวจติดตามระหวาง เดือนเมษายนถงึกรกฏาคม สามารถสรุปไดดังนี้ 
1.  แผนกประกันคุณภาพมกีารตรวจติดตามทัง้หมด13คร้ัง พบวามีปญหา 

•           การชักตัวอยางสุมตรวจสอบไมตรงตามเกณฑที่ระบุไว 2 ครั้ง 
 2.  แผนกพมิพ Rotomec มีการตรวจติดตามทัง้หมด 12 คร้ังพบวามปีญหา 

•          มีการปรับหมึกของงานระหวางพมิพไมตรงตามที่กําหนด 2คร้ัง 
  • มีการตรวจสอบกอนพมิพไมครบทุกหวัขอตามทีก่ําหนด 1 ครั้ง 
  • มีการแกปญหาสีข้ึนเสนไมตรงตามทีก่ําหนดไว 1 คร้ัง 
 3.  แผนกซอมบํารุงมีการตรวจติดตามทัง้หมด  12 คร้ัง 
   • เครื่องมือไมพรอมใชงาน 1 คร้ัง 

4.3.4 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิปองกนั 
 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิปองกนั (Preventive   Maintenance)  เปนการบํารุงรักษา
เครื่องพิมพอยางมีแผนงานลวงหนา     โดยมีวัตถุประสงคหลักก็คือ    เพื่อปองกนัเครือ่งพิมพไมให
เกิดการเสียอยางกระทนัหันในระหวางการพิมพงานพมิพ     และการที่จะไดมาซึ่งงานพิมพทีม่ี
คุณภาพที่ดีจะตองอาศัยสภาวะการพิมพงานที่เหมาะสม     ดงนั้นการมีแผนการบํารุงรักษาจึงถือ
วาเปนสงที่มีความจาํเปนอยางมาก    ซึ่งขั้นตอนในการจัดทํากิจกรรมบํารุงรักษาเครื่องพิมพ 
Rotomec เชงิปองกนัมีดงันี้   (ซึ่งขัน้ตอนในการจัดทาํกิจกรรมบาํรุงรักษาเครื่องพิมพ Rotomec 
เชิงปองกันไดแสดงไวในรูปที่ 4.26) 
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รูปที่ 4.26 แสดงขั้นตอนการดําเนนิงานแผนการบาํรุงรักษาเชงิปองกัน 

จัดทํารายการ
เครื่องพิมพและกําหนด
หมายเลขประจะ

ดําเนนิงานตาม
แผนการบํารุงรักษาเชงิ
ปองกันที่ไดวางแผนไว

ทั้งประวันและ

จัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเชงิปองกัน 

ประจําวนั 

จัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเชงิปองกัน 

ประจําเดือน 

ใชแผนการบํารุงรักษา
เชิงปองกันนัน้ตอไป 

การประเมนิไดผล
ตามเปาหมาย 
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 4.3.4.1 กําหนดรหัสเครื่องพิมพในโรงงานทั้งหมดทุกเครื่อง    เพื่อใชเปนเลข
หมายสําหรับอางอิงในการควบคุมตามแผนเชิงปองกนั 

4.3.4.2 จัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพ Rotomec  ซึ่งการจัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันของเครื่องพิมพ Rotomec สามารแบงออกเปน 2 ประเภทดังนี ้
   

4.3.4.2.1 แผนการตรวจเช็คเครื่องพิมพ Rotomec ประจําวัน(Daily 
Maintenance) ซึ่งชางพิมพในแผนก  Rotomec  จะเปน
ผูรับผิดชอบในการตรวจเชค็เครื่องพิมพ Rotomec ซึ่ง
รายการการตรวจเช็คเครื่องพิมพประจําวนัมีรายละเอียดดัง
แสดงในรูปที่ 4.26  

• รายการตรวจเช็คแตละจุดของเครื่องพิมพ    ซึ่งแสดงคา
มาตรฐานสําหรับการตรวจเชค็     ชวงขณะเวลาตรวจเช็ค 

• ขอมูลเครื่องพมิพ  หมายเลขประจําเครื่อง   ผูควบคุมเครื่อง     
เดือนทีท่ําการตรวจเช็ค 

• การบันทึกความผิดปกติที่ตรวจพบ     เพื่อเปนขอมลูสําหรับ
แผนการซอมบํารุงประจาํเดือนของแผนกซอมบํารุง 

   
4.3.4.2.2 แผนการบํารุงรักษาเชงิปองกันของเครื่องพิมพ     ซึง่

แผนกซอมบํารุงจะเปนผูรับผิดชอบ     แผนการ
บํารุงรักษาที่ความถี่เปนประจําทกุเดือน (Monthly  
Maintenance)  ซึ่งแสดงรายการที่ตองตรวจเช็คเครื่อง
ไวอยางละเอียด 

 
4.3.4.3 การประเมนิผล 

  การประเมนิผลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันถือวาเปนสิ่งที่มีความสาํคัญมา     
เนื่องจากจะเปนการชีว้ัดวา     แผนการบํารุงรักษาเชงิปองกันที่ไดทาํไปนั้นมีประสิทธิภาพหรือไม   
ซึ่งการประเมนิผลจะกระทําโดย     การสรุปเวลาเครื่องพมิพ Rotomec เสียในแตละเดือน     ซึ่งถา
ประเมินวาไดผลตามเปาหมาย       ก็ใหใชแผนการบาํรุงรักษาเชิงปองกันนัน้ตอไป      แตถาไม
ไดผลตามเปาหมาย      ก็จําเปนจะตองมีการวิเคราะหหาสาเหตุ      และดําเนนิการแกไข     
ปองกันตอไป 
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          รายงานการตรวจสอบเครื่องพิมพ Rotomec รายวัน                                   

ประจําเดือน
 
   พ.ศ 

 

   ผูควบคุมเครื่องจักร
 
           หัวหนาแผนก 

 
           

ลําดับที่ รายการการตรวจเช็ค   มาตรฐาน วันที่ตรวจเช็ค 
          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

1 ตรวจเช็คสภาพสาย,ทอลม                                                                   
2 ตรวจเช็คแรงดันระบบลม                                                    
3 ตรวจเช็คมอเตอรหมอปน                                                                   
  หมึกพิมพ                                                                     
4 ตรวจเช็คลูกยาง Infeed                                                    
5 ตรวจเช็คลูกยาง Outfeed                                                                   
6 ทําความสะอาดหมอกรองลม                                                    
7 ตรวจเช็คการดปองกันใบมีด                                                                   
  Doctor  Blade                                                            
8 ทําความสะอาดลูกยาง                                                                   
  กดทับบล็อคแมพิมพ                                                                   

วันที่ ปญหาที่พบในการตรวจเช็ค                    สาเหตุ           แนวทางการแกไข   เวลาเริ่มแกไข เวลาแกไขเสร็จ        ผูแกไข       หมายเหตุ     
                                                                        
         รูปที่ 4.27  แสดงแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันรายวัน              
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          รายงานการตรวจสอบเครื่องพิมพ Rotomec รายวัน                                   

ประจําเดือน
 
   พ.ศ 

 

   ผูควบคุมเครื่องจักร
 
           หัวหนาแผนก 

 
           

ลําดับที่ รายการการตรวจเช็ค   มาตรฐาน วันที่ตรวจเช็ค 
          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

9 ตรวจเช็คมอเตอรขับ                                                                   
10 ตรวจเช็คใบมีดปากหมึก                                                     
11 ทําความสะอาดถัง                                                                  
  น้ํายาทําละลาย                                                                   

12 ตรวจเช็คลูกปนแมพิมพ                                                    
13 ทําความสะอาดถาด                                                                   
  รองหมึกพิมพ                                                                     

14 ทําความสะอาดกลอง                                                    
  จับมารค                                                            

15 ทําความสะอาดชุดดึง                                                                   
  รถถาดสีและแมพิมพ                                                                   

วันที่ ปญหาที่พบในการตรวจเช็ค                    สาเหตุ           แนวทางการแกไข   เวลาเริ่มแกไข เวลาแกไขเสร็จ        ผูแกไข       หมายเหตุ     
                                                                        
         รูปที่ 4.27 (ตอ)  แสดงแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันรายวัน            
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4.3.5 การเลือก  การบํารุงรักษาและการสอบเทยีบเครื่องมือวดั 
 
  4.3.5.1 การเลือกใชเครื่องมือวัดและการเก็บรักษา 

การเลือกใชเครื่องมือวัดใหเหมาะสมกับประเภทของงานที่ตองการวัดถือเปนสิง่ที่
มีความสาํคัญเปนอยางมากเนื่องจาก    ถาหากเลือกเครื่องมือวัดไมเหมาะสมกับงานที่ตองการวดั
จะทําใหการตรวจสอบ     ตรวจเช็คนั้นเกิดความคลาดเคลื่อนได       ซึ่งจะสงผลตอคุณภาพของ
งานพิมพโดยตรง    และสงผลตอการตรวจเช็คซอมบํารุงอีกดวย      โดยการเกณฑการเลือกใช
เครื่องมือวัดจะตองพิจารณาคาความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดดังกลาวเปนสาํคัญ     ให
เหมาะกับในการวัดงานแตละงานนั้นวามคีาพิสัยในการยอมรับความผิดพลาดของการวัดไดเทาไร
เปนสําคัญ      จึงจะทาํใหการวัดนัน้ๆมีความนาเชื่อมั่น    

 
  ประเภทของเครื่องมือวัดที่ใชในการพิมพ     แบงออกเปน 2 ประเภท  ดังนี ้

  
   4.3.5.1.1 เครื่องมือประเภทที่ไมไดอานคา     ไดแก   แวนขยาย    
เปนอุปกรณทีส่ําคัญมากของชางพมิพที่ตองใชเพื่อสองขยายดูคุณภาพเม็ดสกรีนของงานพิมพ     
หรือสองดูเครื่องหมายกันเหลื่อมในระหวางการปรับเครือ่ง 
   4.3.5.1.2 เครื่องมือประเภทที่วัดคา     เปนเครื่องมือที่จําเปนตอง
มีการดูแลรักษาและมีการสอบเทียบ     เพื่อเปนการประกันวาเครือ่งมือดังกลาวยังสามารถใชได
กับงานวัดชนดินั้นๆและเปนการประกันวาเลือกใชเครื่องมืออยางถกูตองกันชนิดของการวัดนัน้ๆ     
เครื่องมือประเภทที่วัดคาที่ใชในการควบคุมคุณภาพงานพิมพของโรงพมิพตัวอยางไดแก 
  • ไมโครมิเตอร     เปนเครื่องมือที่ใชวัดความหนาของวัสดุการพิมพ    
ไดแก    ฟลม    กระดาษ  เปนตน 

• เวอรเนียคาลปิเปอร   เปนเครื่องมือวัดขนาดและความหนา   นิยมใช
เวอรเนียคาลิเปอรในการวัดขนาดชิ้นสวนตางของเครื่องพิมพ     

• ตลับเมตร     เปนอุปกรณที่ใชวัดขนาดความยาวเชนเดียวกับไมบรรทัด    
แตมีความละเอียดนอยกวา     มีขนาดความยาวหลายขนาด   ตัง้แต   1เมตร    2เมตร   5เมตร    
วัตถุประสงคของการใชเพื่อวดัขนาดของฟลมงานพมิพ      กระดาษงานพิมพ     เปนตน 

• ไมบรรทัด     ใชสวนมากจะเปนชนิดทีท่าํจากวัสดุ stainless  มีขนาด
ความยาวหลายขนาด     ตัง้แต  30  ซม.   60 ซม.   120 ซม.  ใชสําหรับวัดขนาดของวัสดุ  เชน  
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กระดาษงานพิมพ      ฟลมงานพมิพ      ระยะหางทั่วไปบนงานพิมพ  เปนตน   ซึง่สามารถอานคา
สเกลไดทั้งหนวยเซนติเมตรและหนวยนิ้ว 
 การวัดงานในแตละครั้งหรือแตละชนิด   จะเปนตองรูคาวิกฤตและคาชวงความ
คลาดเคลื่อนของการวัดที่ยอมรับได    จึงจะสามารถกาํหนดเครื่องมือวัดที่จะนํามาใชในการวัดแต
ละครั้งได     การพิจารณาเลอืกใชเครื่องวดัแตละครั้งมีเกณฑการพิจารณาดังนี ้
 

• พิจารณาคาความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดแตละตัววา    มีคานอย
กวาอยูในชวงคาความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับไดของงานนัน้ๆหรือไม     
ถาอยูภายในชวงการยอมรับจึงพิจารณาใชได     เพราะคาความ
คลาดเคลื่อนดังกลาวไมสงผลตอคุณภาพการยอมรับ     แตถาไมอยูภาย
ในชวงการยอมรับ    พิจารณาใหเลือกใชเครื่องมือชนิดอ่ืน 

• เลือกเครื่องมอืวัดที่เหมาะสมกับชนิดของงาน   เชน   การใชตลับเมตรวัด
ขนาดของการะดาษที่มีขนาดใหญมาก    การเลือกใชไมโครมิเตอรวัด
ความหนาของกระดาษ 

   
 การเก็บรักษาเครื่องมือที่ดีและถูกวธิีเปนสิง่ที่สาํคัญมาก      เนื่องจากมีผลตอการอานคา
การวัดทีถู่กตองและอายกุารใชงาน       การนําออกมาใชและเก็บรักษาจะตองกระทาํอยาง
ระมัดระวัง     ดังนี ้
 

• เครื่องมือที่ตองการการหลอล่ืนในบางจุด     ใหทาน้ํามนับางๆเมื่อรูสกึวา
การใชงานฝดไมสะดวก 

• ดูแลรักษาความสะอาดหลงัการใชงาน     ไมใหมีฝุนผง     คราบน้าํมัน
เลอะติดเครื่องมือ    กอนเกบ็เขากลอง 

• การใชเครื่องมอืวัดใหถูกตองและเหมาะสมกับชนิดของชิน้งาน     เพราะ
อาจทาํใหเครือ่งมือเสียหาย 

• การเก็บรักษา     เมื่อไมไดนําออกมาใชควรเก็บไวไนภาชนะเดิมของ
เครื่องวัด     ซึง่ออกแบบมาใหจัดเก็บไดอยางปลอดภัย 
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  • ไมควรทําเครือ่งมือตกหรือกระทกใดๆอยางแรง     ถาเกิดอุบัติเหตุ
ดังกลาวตองหยุดใชเครื่องมอืทันท ี     ใหนาํเครื่องมือนั้นไปตรวจสภาพและสอบเทียบใหมกอนใช
งาน   

4.3.5.2 การสอบเทยีบเครื่องมือวัด 
 

การสอบเทยีบมีอยู 2 วธิีคือการสอบเทียบภายในและการสอบเทยีบภายนอก   
แตเนื่องจากทางโรงงานตัวอยางเหน็วาการสอบเทียบภายนอกนั้น    ยังไมมีความจาํเปน     ทาง
โรงงานตัวอยางจงึยงัไมมีการสงเครื่องมือวัดไปสอบเทีบภายนอกโรงงานการสอบเทยีบภายใน    
ดังนัน้ผูศึกษาจึงจะเนนเฉพาะการสอบเทยีบภายในเทานั้น        ซึง่การสอบเทียบภายในจะเปน
การสอบเทยีบที่กระทําโดยเจาหนาที่ภายในองคกร     ดวยบุคลากรทีผ่านการฝกอบรมและวิธีการ
ที่เปนที่ยอมรับ     เครื่องมอืวัดในโรงงานตัวอยางที่ใชวธิีการสอบเทียบภายใน   ไดแก     ไมบรรทัด     
ตลับเมตร    ซึ่งการสอบเทยีบเครื่องมือวดัแตละชนิดแสดงไวในรายละเอียดขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction)    
   ขั้นตอนการสอบเทียบเครื่องมือวัดไดแสดงไวดังในรูปที่ 4.27 

4.3.5.2.1 จัดทํารายการเครื่องมือวัดทีจ่ําเปนตองทาํการสอบ
เทียบ     การพิจารณาวาเครื่องมือวัดตัวใดจะตองทาํการสอบเทียบ     จะใชเกณฑการพิจารณา
ที่วาเครื่องมือตัวนั้นถูกใชในงานใดและขั้นตอนใด  ซึง่มีผลโดยตรงกันคุณภาพของการผลิตงาน
พิมพ    ซึ่งใบบันทกึรายการเครื่องมือวัด    จะประกอบดวย (โดยใบบันทกึรายการเครื่องมือวัดได
แสดงไวดังในรูปที่ 4.26) 
   • หมายเลขประจําเครื่องมือวดั 

• ชื่อรุน 
• คาความผิดพลาดเครื่องมือวัด 
• รายละเอียดเครื่องมือวัด 
4.3.5.2.2   ผูจัดการฝายผลติกําหนดแผนการสอบเทยีบเครื่องมือวัด 
4.3.5.2.3   ดําเนนิการการสอบเทียบเครือ่งมือวัดตามแผนการสอบเทียบ 
4.3.5.2.4   เกบ็บันทกึและวเิคราะหผลการสอบเทียบ 

  4.3.5.2.4.1  ถาผลการสอบเทียบ ผาน ใหอนุมัติผลการสอบ
เทียบเครื่องมอืวัดชิ้นนั้น 

 4.3.5.2.4.2    ถาผลการสอบเทียบ ไมผาน ใหทาํการปรับเทยีบ
ใหไดมาตรฐานใหม 
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 ผาน 
 
 
 
 ไมผาน 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.28 แสดงขั้นตอนการดําเนนิการสอบเทียบเครื่องมือวัด 

จัดทําบัญชีรายชื่อ 
รหัสและประวตัิของ
เครื่องมือวัดแตละชิ้น 

ดําเนนิการสอบเทียบตาม
แผนการสอบเทียบ 

เก็บบันทึกและวิเคราะห
ผลการสอบเทยีบ 

กําหนดแผนการสอบ
เทียบเครื่องมอืวัด 

แกไขปรับเทียบใหได
มาตรฐานใหม 

ผลการสอบ
เทียบผาน? 

อนุมัติผลการสอบเทียบ
เครื่องมือวัด 
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ใบบันทกึรายการเครื่องมือวัด 
 
ประเภทเครื่องมือวัด 
หมายเลขประจํา
เครื่องมือวัด 

ชื่อรุน คาความคลาด
เคลื่อนที่ยอมรับได 

รายละเอียดเครื่องมือวัด 

    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

รูปที่4.29 แสดงใบบันทึกรายการเครื่องมือวัด 



                            
130                            

                            

  

4.3.6 การจัดทาํเอกสารแสดงลักษณะงาน (Job Description) 
  

เนื่องจากทางผูศึกษาไดพบวาทางโรงงานตัวอยางไดมีปญหาในดานพนักงานไมทราบวา
จะตองปฏิบัติงานหรือมหีนาที่อยางไรบาง   จงึทาํใหงานเกิดความลาชาและเสียหายดังนัน้ผูศึกษา
จึงปรึกษากับผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษยโรงงานตวัอยาง เพื่อจัดทําเอกสารแสดงลักษณะงาน
ขึ้น      โดยขั้นตอนการดําเนนิการจัดทาํเอกสารแสดงลักษณะงานไดแสดงไวใน รูปที่ 4.29 ซึ่งมี
ขั้นตอนดังนี ้

4.3.6.1 ผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษยผูพิจารณาอนุมัติใช 
4.3.6.2 พนักงานหรือผูที่เกี่ยวของทีร่ะบุในเอกสาร  เซน็รับทราบ 
4.3.6.3 การขอแกไขเอกสารแสดงลักษณะงาน   สามารถทําไดโดยการแจงของ

เปลี่ยนแปลงไปยังฝายทรพัยากรมนุษย ซึ่งผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษย
ผูพิจารณาเหตุผลการขอแกไข   และพจิารณาอนุมัติดําเนินการแกไข 

 
 
 
 
 
 
 
 
 ไมอนุมัต ิ
 
       อนุมัต ิ
 
 
 
 
 
รูปที่ 4.30 แสดงขั้นตอนการดําเนนิการจัดทําเอกสารแสดงลักษณะงาน 
 

จัดทําเอกสารแสดง 
ลักษณะงาน 

ผูจัดการ 
อนุมัติหรือไม 

แจกเอกสารใหผูที ่
เกี่ยวของเซ็นลงนาม 

ทําการแกไขเอกสาร 
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4.4 การวิเคราะหสาเหตขุองการเกิดปญหาของเสยีในลกัษณะตางๆซึ่งจะไมรวมถึง
ของเสยีใน 3 ลักษณะหลกัมีดังตอไปนี้ 

 
4.4.1  ปญหาสีขึ้นไมสม่ําเสมอ 

มีสาเหตุเกิดจาก น้ํายาที่ใชในการชุบบล็อคแมพิมพมีความเจือจางมากเกินไป  
เนื่องจากเมื่อเร่ิมทําการชุบบล็อค  น้าํยาที่ใชในการชุบจะมี
ความเขมขนตามทีก่ําหนด  แตเมื่อทําการชุบบล็อคแมพมิพไป
ไดสักระยะหนึง่  ความเขมขนของน้าํยาชบุบล็อคในอางชุบ 
บล็อคจะคอยๆลดลง  บล็อคแมพิมพที่ทาํการชุบจึงมีผิวที่บาง
และไมสม่ําเสมอ  ทําใหมีความหนาไมตรงตามกาํหนด และ
เมื่อนําบล็อคแมพิมพดงักลาวไปใชในการพิมพงานจงึทาํใหเกิด
ปญหาสีขึ้นไมสม่ําเสมอ 

แนวทางการแกไขควรมีการวิเคราะหความเขมขมของน้าํยาที่ใชในการชุบบล็อค
แมพิมพ  วาควรมีการเพิ่มความเขมขนของน้าํยาชุบบล็อค
เมื่อไร  ซึ่งปญหาดังกลาวทางโรงงานตัวอยางกาํลังแกไขอยู   
โดยมีการใหนกัเคมีซึ่งเปนบคุคลภายนอกเขามาศึกษาวาควร
จะมีการเพิ่มความเขมขนของน้าํยาชุบบล็อคเมื่อไร  และเมื่อไร
จึงควรจะเปลีย่นถายน้ํายาชุบบล็อค 

 
4.4.2  ดรายไมติด 

มีสาเหตุเกิดจาก สวนผสมของกาวที่ใชในการดรายมีความเขมขนนอยเกนิไป  
เนื่องมาจากหวัเชื้อกาวมีราคาสูงมาเมื่อเทียบกับสารทาํละลาย
หัวเชื้อกาว  ดังนัน้พนักงานในแผนกจงึไมผสมหัวเชื้อกาวและ
สารทําละลายหัวเชื้อกาวในสัดสวนที่ทางผูผลิตการไดกําหนด
ไว   โดยจะผสมหัวเชื้อกาวนอยลงและสารทําละลายกาวมาขึ้น  
โดยไมมีมาตรฐานในผสมแตละครั้ง   จึงทําใหเนื้อกาวที่ไมมี
ความเขมขนนอยเกินไป   และเกิดปญหาดรายไมติด 

แนวทางการแกไขควรผสมหวัเชื้อกาวและสารทําละลายกาวในสัดสวนที่ผูผลิต
กําหนดไว   
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4.4.3 เคลือบไมติด 
มีสาเหตุเกิดจาก มีเศษเม็ดกาวหรือส่ิงสกปรกไมติดอยูที่บริเวณหัวทีท่ําการ

ปลอยกาวทีห่ลอม  (หัว T-DIE) ทําใหกาวที่ถูกหลอมไม
สามารถถูกปลอยลงมายังสิง่พิมพได   

แนวทางการแกไขควรหลอมเม็ดกาวตามระยะเวลาที่ผูผลิตเครื่องจักรกําหนด
กอนจงึจะเริ่มทําการเปดหวัปลอยกาว เพือ่ใหกาวไหลลงมาสู
งานพิมพ   และควรทําการปดฝาบริเวณที่ใสเม็ดกาวทุกครั้ง
เมื่อทําการใสเม็ดกาวเสร็จเพื่อปองกนัไมใหเศษสิ่งสกปรกเขา
ไปสูหมอหลอมเม็ดกาว 

4.4.4 ซีลไมติด 
มีสาเหตมุาจาก ความรอนของแถบเหล็กที่ใชในการซีลนอยเกินไป  เนื่องจาก

พนักงานแตละคนมีแนวทางการปฏิบัติงานไมเหมือนกนั   และ
ประสบการณที่แตละคนไดรับก็มาจากการบอกเลาจาก
พนักงานในรุนกอนๆ    

แนวทางการแกไขควรมีมาตรฐานในการปรับคาความรอนของสิ่งพิมพแตละชนิด  
เพื่อใหพนกังานทกุคนมมีาตรฐานการทาํงานที่ถูกตอง
เหมือนกนัทุกคน 

4.4.5 สลิตไมตรง 
มีสาเหตมุาจาก การปรับต้ังใบมีดในการสลิตไมตรงแนวของการสลิตงาน  หรือ  

แนวมารคที่มาจากแผนกพมิพขาดหาย  แหวงไปเนื่องจากการ
ตัดชิ้นงานไปตรวจสอบในระหวางการพมิพงาน 

แนวทางการแกไขควรมีการตรวจสอบพนกังานในการปรับต้ังใบมีดในการสลิตวา
ตรงตามแนวของการสลิตหรอืไม  เพื่อใหพนักงานมีความ
ระมัดระวังในการปรับต้ังใบมีดมากยิ่งขึ้น 

 
 
 
 
 

  



บทที่  5 
 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

 งานวิจยัการวิเคราะหความสญูเสียของการพิมพบนบรรจภัุณฑ   ไดทาํการวเิคราะหและ
ปรับปรุงโดยเลือกโรงพมิพตวัอยางแหงหนึง่เพื่อนํามาศึกษา      แตเดิมโรงพิมพตัวอยางไมมีการ
วิเคราะหลักษณะและสาเหตุตางๆของของเสียที่เกิดขึ้น  พนักงานปฏิบัติงานโดยไมมีแนวทางที่
ชัดเจน   การตัดสินใจเรื่องคุณภาพจะอาศัยประสบการณของพนกังานหรือหัวหนางานแตละคน    
ซึ่งมีผลใหเกิดความแตกตางของคุณภาพบรรจุภัณฑจากหัวหนางานแตละคน   ปญหาที่พบมาใน
ชวงเวลากอนที่จะมกีารวิเคราะหและปรับปรุง   ก็คือคุณภาพงานพมิพบรรจุภัณฑที่ไมไดมาตรฐาน
ตามความตองการของลกูคา 

จากการวิเคราะหขอมูลรวมทั้งแนวทางที่ผูศึกษาไดเสนอแนวทางการปรับปรุงในสวน
ตางๆตามที่เสนอไปแลวในบทที ่ 4     โดยเริ่มต้ังแตขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูล     วิเคราะห
ขอมูล     การเสนอแนวทางการปรับปรุง    ตลอดจนการนําแนวทางทีเ่สนอไปทดลองใช    ซึง่จาก
การทดลองปฏิบัติตามแนวทางที่ไดวางไว   และไดมกีารทําความเขาใจกับพนักงานภายในโรงงาน   
ตลอดจนผูบริหารในระดับตางๆ  ใหเหน็ถึงที่มาและเหตุผลในการปรับปรุงตลอดจนผลลัพธทีจ่ะ
เกิดขึ้น    ทาํใหคอนขางที่จะไดรับความรวมมอืจากทุกฝายภายในโรงงานจนเกิดผลการ
เปลี่ยนแปลงตางๆ 

5.1 ผลจากการนาํแนวทางการปรับปรุงไปทดลองในโรงงานตัวอยาง 

5.1.1 การจัดใหมกีารตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบินําเขา 

จากเดิมที่มีเพยีงแตการตรวจนับจํานวนวตัถุดิบนําเขาเทานั้น    อีกทั้งยังไมมีเอกสารใน
สวนที่เกีย่วของในการตรวจสอบวัตถุดิบนาํเขา   แตหลังจากทีผู่ศึกษาไดทาํการแนะนําระบบ
ควบคุมคุณภาพของวัตถุดบิ    เกณฑการตรวจรับวตัถุดิบ  ซึง่ไดแก มวนฟลม   มวนกระดาษ   
หมึกพิมพ  ซึง่เปนวัตถุดิบที่มีผลโดยตรงตอคุณภาพงานพิมพ  เพื่อปองกันปญหาวัตถุดิบที่ไมได
คุณภาพ     ใหเขาไปสูกระบวนการพมิพนอยที่สุด   ซึง่ปญหาเกี่ยวกับคุณภาพของวัตถุดิบที่เคย
เกิดขึ้น ไดแก 
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- ปญหาคุณภาพฟลม  ไดแก  ความหนาของฟลมไมตรงตามทีก่ําหนด   หนากวาง
ของมวนฟลมไมตรงตามทีก่าํหนด    ไมมกีารระเบิดผิวมวนฟลม    เก็บมวนฟลม
มาไมแนน 

- ปญหาคุณภาพกระดาษ  ไดแก  ปญหาผิวหนากระดาษสกปรกมีตําหนิ   ผิวหนา
เรียบ  ปญหาขุยกระดาษ  เฉดสีไมสม่ําเสมอ 

- ปญหาคุณภาพหมกึพมิพ  ไดแก  เฉดสีไมถูกตองตามที่ตองการ  หมึกมีความ
หนืดมากเกินไป  คุณสมบัตกิารแหงตวัและการรับหมึกไมดี 

    ซึ่งหลงัจากที่ไดมีนําระบบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิไปใชจริง   ก็สามารถ
ปองกันวัตถุดบิที่ไมไดคุณภาพเขาสูในกระบวนการผลติ   ไดในระดบัหนึง่ 

5.1.2 การจัดใหมกีารตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิกอนใช 
จัดใหมีการกําหนดมาตรฐานและวิธกีารตรวจสอบวัตถดุิบตางๆกอนนําเขาเครื่องพิมพ    

ซึ่งปฏิบัติอยางถูกตองโดยชางพิมพ    ซึง่วัตถุดิบและอุปกรณที่ใชตองนาํมาตรวจ เชน มวนฟลม    
มวนกระดาษ    หมกึพิมพ  บล็อคแมพิมพ  อีกครั้ง   กอนนาํเขาสูกระบวนการพมิพ   ซึ่งจะทาํให
เกิดความมั่นใจในคุณภาพวตัถุดิบกอนใชงานพิมพ 

5.1.3 การจัดทาํเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
การจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ  จะชวยใหพนักงานในฝายที่เกี่ยวของ  มี

ความเขาใจในวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกวิธี  และเปนเอกสารชวยในการตรวจสอบการทํางานของ
พนักงานไดอีกดวย  ซึง่เอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆมีดังตอไปนี ้

5.1.3.1  การตรวจSolvent รับเขา 
5.1.3.2  การตรวจหมึกรับเขา 
5.1.3.3  การตรวจฟลมรับเขา 
5.1.3.4  การตรวจกระดาษรับเขา 
5.1.3.5  การตรวจสอบกอนพมิพ 
5.1.3.6  การตรวจเช็ควัตถุดิบที่ใชในการพิมพ 
5.1.3.7  การตรวจเช็คบล็อค 
5.1.3.8  การเตรียมเครือ่งพิมพและระบบควบคุม 
5.1.3.9  การเตรียมหมกึ 
5.1.3.10 การประกอบแมพิมพ 
5.1.3.11 การประกอบถาดสีและแมพมิพเขาแทนพมิพ 
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5.1.3.12 การSet Up ขอมูลที่ชุดปรับภาพ 
5.3.1.13 การผสมหมึก 
5.1.3.14 การปฏิบัติงานขณะเริ่มงานพิมพ 
5.1.3.15 การปรับองศา Doctor Blade 
5.1.3.16 การปรับแตงภาพพิมพ  โดยใช  PressTech Control 
5.1.3.17 การปรับหมกึของงานระหวางพิมพ 
5.1.3.18 การปรับแตงงานระหวางพิมพ 
5.1.3.19 การปรับฉากพิมพ 
5.1.3.20 การแกปญหาภาพเหลื่อม  
5.1.3.21 การแกปญหาสีเลอะ 
5.1.3.22 การแกปญหาสีข้ึนเสน 
5.1.3.23 การแกปญหาสีข้ึนไมสม่ําเสมอ 
5.1.3.24 การแกปญหาสีลอก 
5.1.3.25 การใชเครื่องมอืไมโครมิเตอร 
5.1.3.26 การใชเครื่องมอืเวอรเนียรคาลิปเปอร 
5.1.3.27 การใชเครื่องมอืวัดคาความดํา 
5.1.3.28 การสอบเทยีบไมบรรทัดเหลก็,ตลับเมตร 
5.1.3.29 การสอบเทยีบเครื่องชั่งน้าํหนัก 
5.1.3.29 การสอบเทยีบเครื่องมือวัดคาความดํา 

5.1.4 การจัดทาํมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ 
การจัดทาํเอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ  จะชวยใหพนักงานทราบวา

จะตองทาํการตรวจเช็คคุณภาพงานพิมพในบริเวณใดบาง   และการตรวจสอบในแตละบริเวณ
จะตองทาํการตรวจสอบคุณลักษณะใดบาง  โดยการตรวจสอบจะสามารถแบงได 3 บริเวณคือ  
บริเวณภาพ     บริเวณไรภาพ   สภาพความเรียบรอยทั่วไป     ซึ่งจะทําใหมัน่ใจไดวางานพิมพที่
ผานการตรวจสอบ    จะมีคุณภาพงานพมิพตรงมาตรฐานที่ไดกําหนดไว 

5.1.5 การบํารุงรักษาเชิงปองกนั   
  จัดทาํแผนการบํารุงรักษาเบื้องตนของเครื่องพิมพ    เพื่อใหชางพิมพและชางซอมบํารุง

นําไปปฏิบัติ   พบวาสามารถแกปญหาคุณภาพงานพมิพเสีย   เนือ่งจากสภาพเครื่องพิมพที่ไม
พรอมใชงาน   เชน  มีแผนการบํารุงรักษาตรวจสอบประจําวนั  เมื่อตรวจพบปญหาลูกยางกดทับ
แมพิมพมีความแข็งเกินไปหรือมีสีติดลูกยางกดทับแมพมิพ   ก็ยงัสามารถเดินเครื่องพิมพตอไปได  
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แตวาคุณภาพงานพิมพจะไมไดตามที่ลูกคาตองการ   ดังนัน้การมแีผนการบํารุงรักษาตรวจสอบ
ประจําวนัจะสามารถทําใหตรวจพบและแกไขปญหาใหเรียบรอยกอนพิมพงานได     เนื่องจาก
เครื่องพิมพมีระบบ  อุปกรณตางๆเปนจาํนวนมาก  ดังนั้นถาหากเกิดปญหาการชํารุด หรือ   
เสื่อมสภาพของเครื่องพิมพในขณะพิมพกจ็ะสงผลตอคุณภาพงานพมิพโดยตรง   อีกทั้งเครื่องพมิพ
รุน Rotomec มีความเรว็ในการพิมพสูง     ดังนัน้เมื่อเกดิความเสียหายขึ้น   จะเกิดความเสยีหาย  
ของงานเปนจาํนวนมาก    ซึ่งระบบวิธีการตรวจเช็คตางๆที่ไดจัดทาํขึ้น   กช็วยใหมีเกิดงานพมิพ
เสียลดลง 

5.1.6 การสอบเทยีบเครื่องมือวัด 
การจัดใหมกีารสอบเทียบเครื่องมือวัดเพื่อใหมั่นใจวาเครื่องมือวัดยงัมคีวามถกูตองและ

ตองอยูในสภาพพรอมใชงานซึ่งแตเดิมปญหาการใชเครื่องมือวัดไมถกูตอง  สงผลกระทบตอ
คุณภาพงานพมิพ  เนื่องจากการตรวจสอบและการการปรับต้ังเครื่องพิมพไมไดมาตรฐาน   ดังนั้น
เมื่อมีระบบการสอบเทียบเครื่องมือวัด    จะชวยใหการวดัมีความถกูตองแมนยาํ    อีกทั้งเครื่องมือ
วัดจะไดรับการตรวจสอบสภาพและประเมนิคาการวัดวาถูกตอง  

5.1.7 ผลการลดของเสีย 
จากขอมูลเดิมจะไดวาสัดสวนของของเสยีในโรงงานตัวอยางกอนที่ผูศกึษาจะเขาไปใน

โรงงานมีขอมลูดังนี ้
เดือน/ป จํานวนที่ทั้งหมด 

(กิโลกรัม) 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น

(กิโลกรัม) 
เปอรเซ็นตของเสียที่
โรงงานคํานวณ 

เปอรเซ็นตของ
เสียจริง 

สิงหาคม/2544 34278 7320 21.35 17.60 
กันยายน/2544 36050 7503 20.81 17.23 
ตุลาคม/2544 34864 7568 21.70 17.84 
พฤศจิกายน/2544 35668 7484 20.98 17.34 
ธันวาคม/2544 33416 7357 22.02 18.04 
มกราคม/2545 35462 7339 20.70 17.15 

 
ตารางที่ 5.1 แสดงคาสัดสวนของของเสียกอนที่ผูศกึษาจะเขาไปในโรงงานตัวอยาง 

ซึ่งคิดเปนคาเฉลี่ยของงานพิมพเสยีไดเทากับ 
= (17.60+17.23+17.84+17.34+18.04+17.15) 

        6 
 = 17.53 % 
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ขอมูลงานของเสียระหวางทีผู่ศึกษาไดเขาไปวิเคราะหความสูญเสยีใหกับโรงงาน มีขอมูล
ดังตอไปนี้ 

เดือน จํานวนทีท่ั้งหมด
(กิโลกรัม) 

จํานวนของเสยีที่เกิดขึน้
(กิโลกรัม) 

เปอรเซ็นตของเสียจริง 

มกราคม 35462 7339 17.15 
กุมภาพนัธ 35242 7549 17.64 
มีนาคม 35594 7198 16.82 
เมษายน 36485 6308 14.74 
พฤษภาคม 37594 5204 12.16 
มิถุนายน 38625 4164 9.73 
กรกฎาคม 39084 3702 8.65 

ตารางที่ 5.2 แสดงคาสัดสวนของเสียระหวางที่ผูศึกษาไดเขาไปในโรงงานตัวอยาง 
 จะเหน็ไดวากอนปรับปรุงทางโรงงานตัวอยางมีคาสัดสวนของเสียคิดเปน 17.53%  แตผล
หลังจาการปรับปรุงในเดือนกรกฏาคมทางโรงงานตัวอยางมีคาสัดสวนของเสียเหลอื 8.65% ซึ่งถือ
วาไดผลเปนทีน่าพอใจ 
 โดยคาสัดสวนงานพิมพเสียในแตละเดือนตั้งแตกอนที่ผูศึกษาจะเขาไป(เดือนตุลาคม-
ธันวาคม)ในโรงงานตัวอยางจนเรื่อยมาถงึเดือนสุดทาย(ระหวางเดือนมกราคมถงึกรกฎาคม)
สามารถแสดงเปนกราฟเพื่อใหเขาใจไดงายยิ่งโดยแสดงไวดังในรูปที ่5.1  
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รูปที่ 5.1 แสดงกราฟสัดสวนของของเสียตัง้แตเดือนเดือนตุลาคม2544ถึงกรกฎาคม2545 
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5.2 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการนําแนวทางที่เสนอแนะไปปฏิบัติ 
 

5.2.1 พนักงานตรวจสอบคุณภาพมีความมั่นใจและความชัดเจนในการตรวจสอบมาก
ยิ่งขึ้น   เนื่องจากมกีารกาํหนดเกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขาในแตละชนิดไว
อยางชัดเจน 

5.2.2 พนักงานในแผนกพมิพเกิดความมัน่ใจในวัตถุดิบที่จะนาํมาใชพิมพงาน   
เนื่องจากมีระบบการตรวจสอบวัตถุดิบรับเขากอนจะนาํเขาสูกระบวรการพิมพ  
ซึ่งสามารถสรางความมัน่ใจไดในระดับหนึง่วาวัตถุดิบที่เขาไปสูกระบวนการพิมพ
จะมีผลกระทบตอคุณภาพของงานพมิพนอยที่สุด 

5.2.3 พนักงานในแผนกพมิพ   มีความเขาใจในการปฏิบัติงานที่ถูกตองมากยิ่งขึน้  
เกี่ยวกับข้ันตอนตางๆในการปฏิบัติงาน   และขั้นตอนในการแกปญหางานพิมพที่
เกิดขึ้นวาจะตองตรวจสอบทีบ่ริเวณใดและทําการแกไขอยางไร   

5.2.4 เกิดความชัดเจนในขอบเขตหนาที ่      ความรับผิดชอบของแตละแผนก    ทาํให
ผูปฏิบัติงานเขาใจในหนาที่ความรับผิดชอบและบทบาทของตนเอง  และไมเกิด
การทาํงานซ้าํซอนหรือการกาวกายหนาทีก่ัน 

5.2.5 เกิดความมั่นใจในสภาพความพรอมใชงานของเครื่องพมิพ   วาจะไมเกิดปญหาที่
ทําใหงานพิมพไมไดคุณภาพตามมาตรฐานที่กาํหนด    โดยมีสาเหตุมาจาก
เครื่องพิมพนอยลงและไมตองเสียเวลารอซอมเครื่องที่เสยีขณะทํางาน   
เนื่องมาจากการกําหนดใหมแีผนการตรวจสอบที่ชัดเจน 

5.2.6 กําหนดใหมีแผนการสอบเทยีบเครื่องมือวดั ทาํใหผูใชเครื่องมือวัดเกิดความมัน่ใจ
ในการใชเครื่องมืออุปกรณการวัด  รวมไปถึงการใชเครื่องมือวัดไดอยางถูกวิธ ี

5.2.7 ลูกคาของโรงงานตัวอยางเกดิความมัน่ใจและความพอใจในคุณภาพงานพิมพที่
ไดรับ     เนื่องจากไดรับงานพิมพที่มีคุณภาพตรงตามทีลู่กคาตองการ 

5.2.8 ผลทางดานจติใจ   ทําใหพนักงานภายในองคกรเกิดความเชื่อมั่นในคุณภาพงาน
ที่ผลิตและพนกังานมีความมั่นใจในการทาํงานมากยิ่งขึน้  ซึง่จะทําใหองคกร
สามารถพัฒนาไดอยางตอเนื่อง    ลูกคามีความพงึพอใจในสินคา     สงผลให
องคกรมีโอกาสสรางชื่อเสียงและฐานลูกคาใหมๆเขามา  อันจะทาํใหมีรายไดเขา
มาสูองคกรมากยิ่งขึน้ 

5.2.9 ปญหางานพิมพเสียลดนอยลงเนื่องจากการจัดทําระบบตางๆดังที่กลาวมารวมไป
ถึงการทีพ่นกังานสามารถแกไขปญหางานพิมพไดรวดเรว็และถูกตองมากยิง่ขึ้น
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เนื่องจากเครื่องพิมพที่ใชมีความเรว็ในการพิมพงานสงูมากดังนั้นการทีพ่นักงาน
สามารถแกไขปญหาไดรวดเร็วจึงสงผลดีตอปริมาณงานพิมพเสยีโดยตรง 

 
5.3 สรุปผลเปรียบเทียบกอนและหลงัจากการนาํแนวทางการปรับปรุงไปปฏิบัติ  
 

หัวขอ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลที่เกิดขึ้น 
1.  การปฏิบัติงานของ

พนักงานในแผนก
พิมพ 

ไมมีความชัดเจนใน
การปฏิบัติงาน   ซึง่
ชางแตละคนมีบรรทัด
ฐานในการปฏิบัติงาน
ไมตรงกัน รวมไปถึง
การแกไขปญหางาน
พิมพ 

กําหนดคูมือการ
ปฏิบัติงานพิมพในขึ้น
ตอนตางๆ   รวมไปถึง
วิธีการในการ
ตรวจสอบและ
แกปญหางานพิมพ
ระหวางพิมพ 

พนักงานเขาใจใน
วิธีการทํางานที่ถูกตอง
และเปนไปแนวทาง
เดียวกนั  และสามารถ
แกปญหางานพิมพได
รวดเร็วขึ้นและสงผล
ใหเกิดงานพิมพเสีย
ลดนอยลง 

2.  การตรวจสอบ
วัตถุดิบนาํเขา 

มีการตรวจสอบ เพยีง
การนับจาํนวนวัตถุดิบ
เทานั้น  โดยไมมี
ขอกําหนดที่ชดัเจน 

มีการจัดทาํเกณฑการ
ตรวจสอบวัตถุดิบ
นําเขาในแตละชนิด  
กอนรับวัตถุดบินําเขา
ทุกครั้ง 

ปองกันการรับวัตถุดิบ
ที่ไมไดคุณภาพจาก
ผูผลิต ซึ่งไดแก  
บล็อคแมพิมพ  มวน
ฟลม  มวนกระดาษ  
หมึกพิมพ 
 

3.  การตรวจสอบ
วัตถุดิบกอนพมิพ 

ไมมีการตรวจสอบ
วัตถุดิบที่ใชในที่เบิก
มา  โดยจะนําขึน้
เครื่องพิมพทนัท ี

มีขอกําหนดในการ
ตรวจสอบกอนพิมพ
งานแตละครั้ง   

พนักงานพิมพเกิด
ความมัน่ใจใน
คุณภาพวัตถดุิบที่เบิก
มามากยิง่ขึ้น  และ
ปองกันปญหา
คุณภาพวัตถดุิบไมได
คุณภาพเขาสู
เครื่องพิมพ 

ตารางที่ 5.3 แสดงผลเปรียบเทียบกอน-หลงัการนําแนวทางการปรับปรุงไปปฏิบัติ 
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4.การควบคุมคุณภาพ
ระหวางพิมพ 

ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบสภาวะ
ตางๆในการพมิพ 

กําหนดการตรวจสอบ
และการปรับสภาวะ
การพิมพใหได
มาตรฐานโดยมี
แผนการตรวจสอบที่
ชัดเจน 

ขอบกพรองทีพ่บใน
ระหวางพิมพงานลด
นอยลงเนื่องจากมีการ
กําหนดมาตรฐาน
สภาวะการพมิพซึ่งจะ
สงผลตอคุณภาพของ
งานพิมพโดยตรง 

5.  การตรวจสอบ
คุณภาพงาน
สําเร็จรูป 

ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบ 

กําหนดมาตรฐานการ
ตรวจสอบคุณภาพ
งานพิมพสําเร็จรูปที่
ชัดเจน 

การตรวจสอบงาน
พิมพสําเร็จรูปมี
ประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น
เนื่องจากพนกังานที่
ตรวจสอบสามารถ
ตรวจสอบงานพิมพใน
มาตรฐานเดียวกัน 

6.  การบํารุงรักษา   
เครื่องพิมพ 

พนักงานซอมบํารุงจะ
ซอมเครื่องพิมพเมื่อ
เครื่องพิมพเกดิการ
ชํารุดเสียหายแลว
เทานั้น 

มีแผนการตรวจสอบ
และหัวขอการ
ตรวจสอบที่ชดัเจน   
ของแตละวัน 

งานพิมพที่ไมได
มาตรฐานเนื่องจาก
เครื่องพิมพไมพรอม
ถูกตรวจพบและแกไข
กอนพมิพงานจริง 

7.  เครื่องมือวดั ไมมีการตรวจสอบ
สภาพเครื่องมอืวัด
และการสอบเทียบ
เครื่องมือวัด 

กําหนดวธิีการใช
เครื่องมือวัดและการ
สอบเทียบเครือ่งมือวัด 

พนักงานที่ใชเครื่องมือ
วัดสามารถใช
เครื่องมือวัดไดยางถกู
วิธี   และมีความมัน่ใจ
ในเครื่องมือวดัที่ใช 

8.  การตรวจตดิตาม
คุณภาพ 

ไมมีระบบการตรวจ
ติดตามคุณภาพ 

จัดทําระบบตรวจ
ติดตามคุณภาพ   

เพื่อใหเกิดความมัน่ใจ
ในการปฏิบัตติาม 
ของพนกังาน และเพื่อ
เปนแนวทางในการ
พัฒนาตอไป 

ตารางที่ 5.3 (ตอ) แสดงผลเปรียบเทียบกอน-หลงัการนาํแนวทางการปรับปรุงไปปฏิบัติ 
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9.  คุณภาพงานพิมพ   มีเปอรเซ็นตการพิมพ
งานเสียสงูกวา 

มีเปอรเซ็นตการพิมพ
งานเสียลดลง 

มีเปอรเซ็นตงานเสยี
ลดนอยลงจาก 17.53
เปอรเซ็นต เหลือ8.65
เปอรเซ็นต รวมทั้งชวย
สรางความมัน่ใจ
ใหกับลูกคาของ
องคกร 

ตารางที่ 5.3 (ตอ) แสดงผลเปรียบเทียบกอน-หลงัการนาํแนวทางการปรับปรุงไปปฏิบัติ 
 

5.4 ปญหาและอปุสรรคในการดําเนินงานวิจัย 
 

5.4.1 การบันทึกขอมูล 
 เนื่องจากแตเดิม   ผูบริหารของโรงงานตัวอยางไมคอยใหความสําคัญและตรวจสอบใบ
รายงาน    จึงทาํใหพนกังานไมใสใจในการบนัทกึขอมูลตางๆมากนัก  จึงทําใหเกิดปญหาเชน  
พนักงานทําการบันทึกขอมลูเพียงบางงาน    บนัทกึขอมูลในแตละงานไมครบถวนตามแบบฟอรม
ที่กําหนด     และพนกังานไมรูวิธีการบันทกึใบรายงานทีถู่กตอง  จึงทาํใหการนาํแบบฟอรมใหมไป
ใชในโรงงานตัวอยางมีอุปสรรค 
 

5.4.2 พื้นฐานการศกึษาของพนักงาน 
เนื่องจากพนกังานในโรงงานตัวอยางสวนมากมีการศึกษาข้ันพืน้ฐาน   จึงทาํใหการสือ่สาร   

การทาํความเขาใจในเรื่องตางๆคอนขางชา      
 
5.4.3 การนาํเอกสารมาตรฐานตางๆเขาไปควบคุมการทาํงาน 
พนักงานในโรงงาน     โดยสวนใหญมกัจะเคยชนิกับการปฏิบัติงานในแบบเดิมๆที่เคย

ปฏิบัติกันมา  ซึ่งเปนวิธีการลองผิดลองถกู    จึงทําใหการนําระบบเอกสารมาตรฐานการทาํงาน
ตางๆเขามาใชในชวงแรกๆ   ไมคอยไดรับความรวมมือจากพนกังานที่เกีย่วของเทาที่ควร    
 
 
 

5.4.4 จิตสํานึกในเรือ่งคุณภาพของพนักงาน 
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เนื่องจากแตเดิมผูบริหารของทางโรงงานตัวอยางยังไมคอยใหความสําคัญทางดาน
คุณภาพมากนัก    จงึทําใหพนักงานของโรงงานตัวอยางยังขาดจิตสํานึก   และความเขาใจใน
คุณภาพของผลิตภัณฑที่ไดผลิตออกไป 
5.5 ขอเสนอแนะ 
 

จากการที่ผูศึกษาไดเขาไปเสนอแนวทางการปรับปรุง  และลดประมาณงานพิมพเสียใน
โรงงานตัวอยาง     ผูศึกษาไดเล็งเหน็ความสําคัญของโครงการบางอยางที่สามารถชวยสงเสริมให
แนวทางการปรับปรุงที่ไดปฏิบัติไปแลว     มีการพฒันาและชวยสงเสริมใหกระบวนการผลิตเปนที่
นาเชื่อถือมายขึ้น   ซึ่งไดแก 

5.5.1 สงเสริมใหจัดทําโครงการ 5 ส  เพื่อความสะอาดและเปนระเบียบของบริเวณพื้นที่
ปฏิบัติงานโดยรอบ   ซึ่งจะสงผลใหปริมาณงานพิมพเสยีที่เกิดจากฝุนละออง  เศษผงในการผสมสี
ตางๆลดนองลง 

5.5.2 การสรางระบบคุณภาพที่ผูศึกษาไดนาํไปใชในโรงงานตัวอยางนัน้   ไมไดเปน
เพียงการลดจาํนวนของเสียที่เกิดขึ้นเทานัน้   แตยงัเปนพื้นฐานในการสรางระบบควบคุมมาตรฐาน
ตางๆ ได เชน มาตรฐาน ISO 9000  เปนตน 







 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
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ภาคผนวก  ก. 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจน้ํายาSolvent รับเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-001 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีปฏิบัตนิี้ถูกกําหนดขึน้มาเพื่อเปนการประกันวา   วิธีการตรวจสอบ
คุณภาพน้ํายาSolvent จะถกูนําไปใชปฏิบัติไดอยางถูกตอง   เพื่อใหไดมาซึ่งน้ํายาSolvent มี
คุณภาพที่ดีเหมาะสมกับการนําไปใชในการพิมพ 
2. ขอบเขต: 

2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจรับเขาน้าํยาSolvent    เพื่อนําไปใชใน
กระบวนการพมิพกราเวียร 

3. นิยาม: 
3.1        นํ้ายาSolvent  หมายถงึสารละลายทีช่วยทําใหสีมีความหนืดลดนอยลง 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1 ภาชนะแกวขนาดเหมาะสมสําหรับใสน้าํยาSolvent 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         พนกังานควบคุมคุณภาพ 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1         การตรวจสอบและทดสอบ  
              6.1.1  การตรวจสอบเบื้องตนจะตรวจสอบดังตอไปนี้ 

                                  6.1.1.1 น้ําหนักสทุธิ ใกลเคียงกับที่แสดงไวบนภาชนะ 
                                  6.1.1.2  วัน เดือน ปที่ผลิต 
                                  6.1..1.3 วันหมดอาย ุ
                                  6.1.1.4 ภาชนะบรรจุตองไมแตกหกั บุบร่ัว หรือเสียหาย 
                                  6.1.1.5  ชื่อผูผลิต เครื่องหมายการคา 
                                  6.1.1.6  ผูจัดจาํหนาย 
                           6.1.2  เปดภาชนะ บรรจุ ตรวจดูลักษณะทั่วไปของน้ํายา Solvent ตองผสมเขา 
                                     กันจนเปนเนื้อเดยีว ไมตะกอน และสิ่งสกปรก 

6.1.3 ตรวจสอบใบรับรองคุณภาพจากผูผลิต 
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ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน 

(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจน้ํายา

Solvent รับเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-001 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 

6.2 การยอมรับ 
6.2.1 ตัวอยางที่ตรวจสอบตองเปนไปตามเกณฑที่กําหนดไวทกุรายการ 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจหมึกพิมพ

รับเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-002 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีปฏิบัตนิี้ถูกกําหนดขึน้มาเพื่อเปนการประกันวา   วิธีการตรวจสอบ
คุณภาพหมกึพิมพ   จะถูกนําไปใชปฏิบตัิไดอยางถูกตอง   เพื่อใหไดมาซึ่งหมกึพิมพที่มีคุณภาพที่
ดีเหมาะสมกบัการนาํไปใชในการพิมพ 
2. ขอบเขต: 

2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจรับหมึกพิมพเขา     เพื่อนาํไปใชใน
กระบวนการพมิพกราเวียร 

3. นิยาม: 
3.1        หมกึพิมพ(Printing ink)   หมายถงึ หมึกที่ใชในกระบวนการพมิพ 
3.2         สีชุด(Process  ink set  of  ink)  หมายถงึสีหมกึพิมพ 4 ส ีไดแก  สฟีา (Cyan) 

สีมวงแดง (Magenta)   สีเหลือง (Yellow)  และสีดํา(Black) 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.2 พายตักหมกึ 
4.3 ถาดรองหมึก 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         พนกังานควบคุมคุณภาพ 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1         การสุมตรวจตัวอยาง    เกณฑการชักตัวอยางเพื่อการตรวจสอบหมึกพิมพ    
เปนไปตามตาราง ดงันี ้

ขนาดรุน(หนวยปป) ขนาดตัวอยาง(หนวยปป) เกณฑการยอมรับ 
3 ถึง 50 3 0 

51 ถึง 100 5 0 
101 ถึง 500 8 0 
เกิน 500 13 0 
ตารางที่1 แผนชักตัวอยางเพื่อการตรวจสอบ(ที่มา : มอก.452-2526)  
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจหมึกพิมพรับเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-002 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.3 การตรวจสอบและทดสอบ 
6.3.1 การตรวจสอบเบื้องตนที่ภาชนะบรรจุหมกึพิมพ ดังตอไปนี ้

6.2.1.1         น้ําหนกัสุทธิ  ใกลเคียงกับทีแ่สดงไวบนภาชนะ 
6.2.1.2 วัน เดือน ปทีผ่ลิต  หรือวันหมดอาย ุ
6.2.1.3 ชื่อ  ชนิด  เบอรสีของหมึกพมิพ   ถูกตองตามคําสัง่ซื้อ 
6.2.1.4 ชื่อผูผลิต  เครือ่งหมายการคา  ผูจัดจําหนาย 
6.2.1.5 ภาชนะบรรจุตองไมแตกหัก บุบร่ัว หรือเสยีหายจนอากาศ

และแสงเขาไปสัมผัสกับหมกึภายในภาชนะ 
6.2.1.6 รหัสรุนของส ี

6.2.2      เปดภาชนะ บรรจุที่เลือกโดยการสุม (ตามตารางที่1) ตรวจดลูักษณะ
ทั่วไปของหมึก ตองผสมเขากันจนเปนเนื้อเดียว  ไมคืนตวั และไมเปนวุน   

6.3         การยอมรับ 
6.3.1       ตวัอยางที่ตรวจสอบตองเปนไปตามเกณฑที่กาํหนดไวทกุรายการ  จงึ

จะถือวาหมึกพมิพรุนนัน้เปนไปตามมาตรฐาน 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจรับฟลมเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-003 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1       เอกสารวิธีปฏิบัตินีถู้กกําหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา   วธิีการตรวจสอบ
คุณภาพวัตถดุิบประเภทฟลมจะถูกนําไปใชปฏิบัติไดอยางถูกตอง   เพื่อใหไดมาซึง่ฟลมที่มี
คุณภาพที่ดีเหมาะสมกับการนําไปใชในการพิมพ 
2. ขอบเขต: 

2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจรับฟลมเขา     เพื่อนําไปใชในกระบวนการ
พิมพกราเวียร 

3. นิยาม: 
3.1       ไมม ี          

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.4 ตลับเมตร 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1       พนกังานควบคมุคุณภาพ 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1       การสุมตรวจตัวอยาง    เกณฑการชักตัวอยางเพือ่การตรวจสอบฟลม    เปนไป
ตามตาราง ดังนี ้
6.1.1    ใชชักตัวอยางโดยสุมจากรุนเดียวกัน จํานวน 5 มวน แลวทดสอบความ

กวาง ความยาว เสนผานศนูยกลางภายในของแกน    
6.1.2     ตัดตวัอยางมามวนละ 3 เมตร  เพื่อใชทดสอบความหนาของเนื้อฟลม 
                (ทีม่า : มอก.949-2533) 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจรับเขาฟลม 

หมายเลขเอกสาร: WI-003 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.4 การตรวจสอบและทดสอบ 
6.4.1 การทดสอบความแนนในการเก็บมวน  โดยจะมีวธิีปฏิบตัิในการ

ตรวจสอบดังนี ้
6.4.1.1 นํามวนฟลมต้ังโดยใหแกนกระบอกอยูในแนวดิ่ง 
6.4.1.2 เอียงมวนฟลม 45 องศากับแนวราบ 
6.4.1.3 ใชมือดันแกนกระบอกเขาไป   

6.4.1.3.1 ถาแกนกระบอกยุบเขาไปแสดงวาฟลมมวนที่
ทดสอบ   ทาํการเก็บมวนมาไมแนน 

6.4.1.3.2 ถาแกนกระบอกไมยุบเขาไปแสดงวาฟลมมวนที่
ทดสอบ   ทาํการเก็บมวนมาแนนดีแลว 

     การทดสอบขนาดและลักษณะทัว่ไป  ตัวอยางมวนฟลมที่สุมชักตัวอยาง จะถูกนํามาตรวจสอบ
ตามรายละเอียด ดังตอไปนี ้

                 6.2.2.1      การตัด  ตรวจสอบขอบมวนฟลม  ริมขอบตองเรียบ  ไม
มีขุยกระดาษติด 

  6.2.2.2     ประเภท  ชนิด  ตรงตามฉลากที่ระบุขางมวน เชน         
ฟลม OPP    ฟลม  CPP        

  6.2.2.3     ตรวจสอบรอยตําหนิ  สกปรกบนผิวหนาฟลม  ตองไมปรากฏจน
เดนชัดจนเกินไป       

6.3         การยอมรับ 
6.3.1       เกณฑการยอมรับรุนฟลมที่เขามา  จะตองเปนไปตามการเกณฑการ

ตรวจสอบทุกรายการ จงึจะถอืวาฟลม OPP รุนนั้นเปนไปตาม
มาตรฐาน 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจรับกระดาษเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-004 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีปฏิบัตนิี้ถูกกําหนดขึน้มาเพื่อเปนการประกันวา   วิธีการตรวจสอบ
คุณภาพวัตถดุิบประเภทกระดาษจะถูกนาํไปใชปฏิบัติไดอยางถกูตอง   เพื่อใหไดมาซึ่งวัตถุดิบ
กระดาษที่มีคณุภาพที่ดีเหมาะสมกับการนําไปใชในการพิมพ 
2. ขอบเขต: 

2.1        วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจรับกระดาษเขา     เพื่อนําไปใชใน
กระบวนการพมิพกราเวียร 

3. นิยาม: 
3.1         ไมม ี          

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.5 ตลับเมตร 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         พนกังานควบคุมคุณภาพ 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 การสุมตรวจตวัอยาง    เกณฑการชกัตัวอยางเพื่อการตรวจสอบกระดาษเปนไปตาม
ตาราง ดังนี ้

ขนาดรุน(หนวยมวน) ขนาดตัวอยาง(หนวยมวน) เกณฑการยอมรับ 
ไมเกิน 50 2 0 

51 ถึง 500 3 1 
501 ถึง 3200 5 2 
เกิน 3200 8 3 

ตารางที่1 แผนชักตัวอยางเพือ่การตรวจสอบ(ที่มา : มอก.287-2533) 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจรับกระดาษเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-004 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.2         การตรวจสอบและทดสอบ 
1         การทดสอบขนาดและลักษณะทั่วไป  ตัวอยางมวนกระดาษที่สุมชกัตัวอยาง จะถูกนํามา

ตรวจสอบตามรายละเอยีด ดังตอไปนี ้
                 6.2.1.1          การตัด  ตรวจสอบขอบมวนกระดาษ  ริมขอบตองเรียบ  

ไมมีขุยกระดาษติด 
6.2.1.2          ประเภท  ชนิด  ตรงตามฉลากที่ระบุขางมวน เชน         

กระดาษอารต   กระดาษปอนด         
  6.2.1.3       ตรวจสอบรอยตําหน ิ สกปรกบนผิวหนากระดาษ  ตองไมปรากฏจน

เดนชัดจนเกินไป       
6.3         การยอมรับ 

6.3.1         เกณฑการยอมรับรุนกระดาษที่เขามา  เปนไปตามตารางที ่
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจสอบกอนพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-005 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา   วิธกีาร
ตรวจสอบอุปกรณตางๆบนเครื่องพิมพ     จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
 2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจสอบเครื่องพิมพRotomec ระบบกราเวียร 
3. นิยาม: 

3.1 Unwireder หมายถงึอุปกรณ  ปลอยมวนวัสดุพิมพ 
3.2 Rewireder หมายถงึอุปกรณ  เก็บมวนวสัดุพิมพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1         ไมบรรทัดเหล็ก 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 
 6.1 ตรวจสอบสายพาน Rewireder และสายพาย Unwireder  
 6.2 ตรวจสอบลูกยางกดแมพิมพ 
  6.2.1 ตรวจเช็คสภาพผิวลูกยางภายนอกวาตองเรียบ  ไมมีรอย 

6.2.2 เช็คคาความแข็งของลูกยาง โดยใชเครื่องมอืวัดความแข็งของเนื้อยาง ซึง่
ลูกยางควรมีคามาตรฐานความแข็งอยูที่ 60 ชอว 

 6.3 ตรวจสอบลูกยาง Infeed  
  6.3.1 ตรวจเช็คสภาพผิวลูกยางภายนอกวาตองเรียบ  ไมมีรอย 

6.3.2 เช็คคาความแข็งของลูกยาง โดยใชเครื่องมอืวัดความแข็งของเนื้อยาง ซึง่
ลูกยางควรมีคามาตรฐานความแข็งอยูที่ 70 ชอว 

6.4 ตรวจสอบลูกยาง Outfeed 
  6.4.1 ตรวจเช็คสภาพผิวลูกยางภายนอกวาตองเรียบ  ไมมีรอย 
                            6.4.2 เช็คคาความแข็งของลูกยาง โดยใชเครื่องมอืวัดความแข็งของเนื้อยาง       

ซึ่งลูกยางควรมีคามาตรฐานความแข็งอยูที่ 80 ชอว 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจเช็ค

วัตถุดิบท่ีใชในการพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-006 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
ตรวจเช็ควัตถดุิบที่ใชในการพิมพ     จะปฏิบัติดวยวิธทีีก่ําหนดอยางถูกตอง 
2. ขอบเขต: 

2.1 วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจสอบมวนวัตถุดิบทีใ่ชในการพิมพระบบ 
               กราเวียร 

3. นิยาม: 
3.1         Corona หมายถึง  การระเบิดผวิวัตถุดบิที่ใชพมิพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1         Micrometer 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 ในกรณีทีว่ัตถดุิบที่ใชในการพิมพเปนวัตถดุิบประเภทฟลม 
6.1.1 ตรวจสอบชนดิวัตถุดิบฟลมที่ตองใชในการผลิต โดยตรวจสอบไดจาก

ใบส่ังผลิต 
6.1.2 เบิกวัตถุดิบจากแผนกสโตร ตามชนิดวัตถดุิบฟลมในใบสั่งผลิต 
6.1.3 ตรวจสอบชนดิวัตถุดิบฟลมที่เบิกจากสโตรวาเปนวัตถุดบิฟลมชนิดเดียวกับ

วัตถุดิบที่ตองการเบิกหรือไม โดยตรวจสอบจากฉลากที่ติดอยูขางวตัถุดิบ
ฟลมทีเ่บิกมา 

6.1.4 ใชเครื่องมือทดสอบความหนาของวัตถุดบิ (Micrometer) ตรวจสอบ
ความหนาของวัตถุดิบใหไดตรงตาม Spec ของวัตถุดิบในใบเบิกวัตถุดิบ 
โดยตรวจสอบความหนาบริเวณขอบมวนทัง้สองดานของวัตถุดิบและ
ตรวจสอบบริเวณกลางมวน 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจเช็ควัตถุดิบที่ใชในการพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-006 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.1.5 ใชน้ํายาพเิศษสําหรับการทดสอบ Corona หรือ Treatment ของวัตถุดิบ
(ทดสอบการระเบิดผิวของวตัถุดิบ) โดยถาหยดน้ํายาพิเศษลงบนผวิฟลม 
แลวน้ํายาพิเศษติดบนผิววัตถุดิบแสดงวาฟลมยงัมี  Corona ติดอยู 

6.1.6 ตรวจเช็คการเก็บมวนจาก Supplier วามีการเก็บมวนแนนเพยีงพอ
หรือไม โดย 

   6.1.6.1 ตั้งมวนฟลมข้ึนแนวตัง้  
   6.1.6.2 เอียงมวน 75 องศากับแนวราบ 

6.1.6.3 ใชผามือกดทีบ่ริเวณแกนกระบอกกลางมวนของวัตถุดบิ    ถา
วัตถุดิบมีอาการไถลของแกนกระบอกกลางมวนแสดงวา 
วัตถุดิบมวนทีท่ดสอบมีการเก็บมวนมาไมแนน  และใหแจงไปยัง
แผนกสโตรทนัที่   เพื่อใหแผนกสโตรติดตอไปยัง Supplier ตอไป  
แตถาหากวาแกนกระบอกกลางมวนไมมีการเลื่อนไถล แสดงวา
วัตถุดิบมวนทีท่ดสอบมีการเก็บมวนที่แนน    สามารถนําไปใช
ในกระบวนการผลิตไดทันท ี

6.2 ในกรณีทีว่ัตถดุิบที่ใชในการพิมพเปนวัตถดุิบประเภทกระดาษ 
6.2.1 ตรวจสอบชนดิวัตถุดิบกระดาษที่ตองใชในการผลิต    โดยตรวจสอบได

จากใบสั่งผลิต 
6.2.2 เบิกวัตถุดิบกระดาษจากแผนกสโตร      ตามชนิดวัตถุดบิกระดาษ 
6.2.3 ตรวจสอบชนดิวัตถุดิบกระดาษที่เบกิจากสโตรวาเปน  วัตถุดิบกระดาษ

ชนิดเดียวกับวตัถุดิบที่ตองการเบิกหรือไม   โดยตรวจสอบจากฉลากทีต่ิด
อยูขางวัตถุดิบกระดาษที่เบกิมา 

6.2.4 ตรวจสอบดูสภาพภายนอกของมวนกระดาษจะตองอยูในสภาพที่ดีไมมี  
รอยฉีกขาด รอยเลอะ   รอยเปอนตางๆ  

  6.2.5 ตรวจเช็คมวนกระดาษวัตถดุิบวามีการบวมขางหรือไม โดยใชสายตาด ู
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจบล็อคแมพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-007 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ
ตรวจเช็คบล็อคแมพิมพ     จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยางถูกตอง 
2. ขอบเขต: 

2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจสอบบล็อคแมพิมพ    ที่ใชในการพิมพ
ระบบกราเวยีร 

3. นิยาม: 
3.1         Solvent  หมายถึง  สารตัวทําละลายที่ใชในการผสมสีพิมพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1         เครือ่งตรวจเช็คบล็อคแมพิมพ 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เบิกบล็อคแมพิมพจากคลงัเก็บแมพิมพ 
6.2 ตรวจเช็คสภาพผิวภายนอกของบล็อคแมพิมพอยางคราวๆ วาไมมีรอยขีดขวน 

รอยบุบ หรือคราบสนิม 
6.3 ตรวจเช็คบล็อคแมพิมพอยางละเอียด 

  6.3.1 นําบล็อคแมพมิพข้ึนเครื่องตรวจเช็คบล็อคแมพิมพสภาพโดย 
6.3.1.1 นําแกนบล็อคแมพิมพประกอบบนเครื่องตรวจเช็คสภาพบล็อค 

   6.3.1.2 นําบล็อคแมพมิพสวมเขาไปในแกนบล็อคแมพิมพ 
6.3.1.3 นํากระบอกเหล็กเทเปอรสวมเขาไปในแกน

บล็อคแมพิมพ เพื่อประกบกบับล็อคแมพิมพ 
6.3.1.4 นําอุปกรณล็อคบล็อคสวมเขาไปในแกนบล็อคแมพิมพเพื่อให

ประกบกับกระบอกเหล็กเทเปอร จากนั้นทาํการขันล็อคอุปกรณ
ล็อคบล็อคใหแนน 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจบล็อคแมพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-007 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.3.1.5 เลื่อนแกนดานทายเครื่องตรวจเช็คแมพมิพอีกดานหนึ่งเขามาใน
แกนบล็อคแมพิมพจากนัน้ทาํการล็อคแกนดานทายเครื่องตรวจ
เช็คแมพิมพ 

  6.3.2 เดินเครื่องตรวจเช็คบล็อคแมพิมพดวยความเร็วต่ํา 
6.3.3 นําสาํลีชุบ Solvent เช็ดที่บริเวณรอบผิวนอกบล็อคแมพมิพ เพื่อกาํจัด

คราบน้ํามนัทีต่ิดอยูที่บริเวณรอบผิวบล็อคแมพิมพใหสะอาด 
6.3.4 ใชเครื่องมือตรวจวัดความลกึของบอหมกึใหไดความลึกไมต่ํากวา 25 

ไมครอน 
  6.3.5 นําบล็อคแมพมิพออกจากเครื่องตรวจเช็คบล็อคแมพิมพ   

6.3.6 ตรวจสอบชองความเรียบของชองเทเปอรของหวั บล็อคทัง้สองดาน  ตอง
ราบเรียบโดยปราศจากสนมิและสีพิมพ 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การเตรียมเครื่องพิมพและระบบควบคุม 

หมายเลขเอกสาร: WI-008 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
เตรียมแมพิมพและระบบควบคุม     จะปฏิบัติดวยวิธทีีก่ําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการเตรียมเครื่องพมิพและระบบควบคุมของ

เครื่องพิมพ Rotomec ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1 Wave   Guideหมายถึง  อุปกรณชวยปรบัใหวัสดุพมิพวิ่งผานแมพิมพใน 
แนวเดิมตลอดเวลา 

3.2         Scanning   Head  หมายถงึ  อุปกรณที่ใชตรวจจับภาพพิมพระหวางพิมพ 
3.3         Contact Welding หมายถึง อุปกรณชุดตัดตอฟล็มเพื่อเปล่ียนวัสดุพมิพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1         ไมมี 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         หัวหนาแผนกเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เปดการทาํงานของ OP 15 เรียก Menu ที1่   โดยMenu 1  คือ Menu ที่ใชสําหรับ 
6.1.1 ปรับต้ังความเร็วในการพิมพ โดย 

6.1.1.1 กดปุมเลื่อน เคอรเซอรมาอยูที่ตําแหนงที่เปลี่ยนคาความเร็วใน
การเดินเครื่อง  

6.1.1.2 ใสคาความเรว็ในการพิมพที่ตองการ 
6.1.1.3 กด Enter  

6.1.2 กําหนดขนาดของแมพิมพ 
6.1.2.1 กดปุมเลื่อน เคอรเซอรมาอยูที่ตําแหนงทปีรับต้ังคาขนาดบล็อค  
6.1.2.2 ใสคาขนาดบล็อคที่ตองการ 
6.1.2.3 กด Enter 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การเตรียมเครื่องพิมพและระบบควบคุม 

หมายเลขเอกสาร: WI-008 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.2 เปดสวิทซตูอบความรอนทีแ่ผง Operation Unit โดย 
6.2.1 หมุนสวทิซ Heater ใหอยูทีต่ําแหนง  On  โดยบิดสวทิซของตูอบทุกตูที่มี

แมพิมพในแตละ Unit 
6.3 เปดสวิทซ Control ในแตละ Unit ที่มีแมพมิพที่แผง Operation Unit แตละแผงที่

มีแมพิมพ 
6.4 ปรับแรงดันลม Impression  roll ในแตละ Unit ที่มีแมพิมพใหมีแรงลมอยูที ่1.7 

Bar  ทุกUnit ที่มีแมพิมพ 
6.5 ปรับแรงดันใบมีด Doctor   Blade ในแตละ Unit ที่มีแมพิมพใหมีคาอยูที่ 1.5  ทุก

Unit ที่มีแมพมิพ 
6.6 ปรับแรงดัน Tension   ดาน Unwire  และ  Rewire  โดยปรับแรงดันตามชนิดของ

วัตถุดิบ ดังนี ้
 

ชนิดวัตถุดิบ คาTension (DaN) 
OPP 10 

กระดาษปอนด 8 
กระดาษอารต 8 

CPP 6 
Nylon 8 
PET 8 
PP 6 

LLDPE 4 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การเตรียมเครื่องพิมพและระบบควบคุม 

หมายเลขเอกสาร: WI-008 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 3 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.7 ทําการรอยฟลม โดยเริ่มตนการรอยจาก 
6.7.1 ดาน Unwire เร่ิมตนการรอยจากลูกยางขาตัด 
6.7.2 สอดใตลูกกลิ้งลูกที่2 ดึงฟลมข้ึน 90 องศาจากแนวราบ ใหผานขนลูกกลิ้ง 

Tension 
6.7.3 สอดฟลมผานใตลูกกลิ้งลูกที่ 3 ดงึฟลมลง 90 องศา เพือ่รอยผานลูกกลิ้ง

ลูกที่ 3  
  6.7.4 ดึงขึ้น 90องศา เพื่อรอยฟลมผานลกูกลิง้ลูกที่ 4  

6.7.5 ลากฟลมขนานแนวราบ สอดใตลูกกลิ้งลกูที่ 5  
6.7.6 ดึงฟลมข้ึน 90องศา เพื่อรอยผานตัวชุดควบคุม Wave Guide โดยรอย

ฟลมผานลูกกลิ้งดานบนทั้ง 2 ลูก   
  6.7.7 ลากฟลมลงมาในแนวดิ่ง ใหผาน Air Sensor 
  6.7.8 ดึงฟลมลง 90 องศา สอดใตลูกกลิ้งลกูที ่6 
  6.7.9 ดึงฟลมข้ึน 90 องศา รอยผานลูกกลิง้ Tension ลูกที ่2  
  6.7.10 ดึงฟลมลงมา 90 องศาในแนวดิ่ง รอยฟลมผาน ลูกกลิ้งแฝด 2 ลูก 

6.7.11 รอยฟลมเอียงทํามมุ 60 องศากับแนวราบ เพื่อมารอยผานลูกกลิ้งของ 
Unit ที่ 1 สอดทํามมุ 60 องศากับแนวราบ สอดระหวางลูกกลิง้กับขน
แปรงลบไฟฟาสถิตย 

  6.7.12 รอยฟลมผานลูกยาง Impression Roll  
  6.7.13 รอยผานตูอบตูที่ 1  

6.7.14 ทําตามขั้นตอนในขอที ่7.11 – 7.13 ในUnit ถัดไปที่ใสบล็อคแมพิมพ 
  6.7.15 รอยฟลมผาน Scanning Head ของ Unit  ที่ใชงาน 

6.7.16 ทาํตามขั้นตอนในขอที ่7.14 - 7.15 จนครบ ทุก Unit ที่ใสบล็อคแมพิมพ  
  6.7.17 สอดฟลมผานลูกกลิ้งน้ําเย็นขึ้นไปที่ฝาตูอบ 
  6.7.18 รอยฟลมผานไปยังชุดมองภาพ PC Tray  
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การเตรียมเครื่องพิมพและระบบควบคุม 

หมายเลขเอกสาร: WI-008 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 4 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

 6.7.19 รอยฟลมผานมาที ่Sensor จับการเคลื่อนไหว 
  6.7.20 รอยฟลมผานลูกกลิ้ง Tension Outfeed  
  6.7.21 รอยฟลมผานลูกกลิ้งจับเมตร  
  6.7.21 รอยฟลมผานชุด Contact Welding (ชุดตัดตอฟลม) 
  6.7.22 รอยฟลมผานระหวางลูกกลิง้ Outfeed กับ ลูกกลิง้ NipLoan  
  6.7.23 รอยฟลมเขากระบอก Rewider 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การเตรียมหมึกพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-009 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
เตรียมหมกึพมิพ     จะปฏิบัติดวยวิธทีี่กาํหนดอยางถกูตอง 

2. ขอบเขต: 
 2.1          วิธปีฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชในการเตรียมหมึกพมิพที่ใชในการพิมพระบบกราเวียร 
3. นิยาม: 

3.1 Reverse  Ink หมายถงึ หมึกพิมพชนิดที่ใชสําหรับพมิพดานลางของวัสดุพิมพ 
3.2 Surface  Ink หมายถงึ หมึกพิมพชนิดที่ใชสําหรับพมิพดานบนของวัสดุพิมพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1 ถวยวัดความหนืดเบอร 3 
4.2 นาฬิกาจับเวลา 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางสีประจําเครื่องพิมพRotomec ระบบกราเวียร 
6. วิธีปฏิบัติ: 
 6.1 ตรวจเช็คหมึกพิมพจากตนฉบับส่ิงพิมพและจํานวนที่ผลิต 

6.2 เบิกหมกึพมิพจากแผนกพัสดุ / สโตร 
6.3 ตรวจสอบชนดิหมึกพิมพจากฉลากขางปบหมึกวาตรงกบัชนิดหมึกพมิพที่ส่ังเบิก 
6.4 ควรเขยาและคว่ําปบใหหมกึผสมรวมกนักอน 
6.5 แบงเทหมึกตามจํานวนที่ตองการใช ตามขัน้ตอนการผสมหมึกใสลงในภาชนะที่

สะอาด สวนทีเ่หลือปดฝาใหสนิท 
6.6. นํา รีดิวเซอร (Reducer) หรือทินเนอร ที่ผสมเรียบรอยแลว เทลงในหมึก คนผสม

ใหเขากนั 
6.7 ใชถวยวัดความหนืดเบอร 3 จับเวลาสพีิมพลาง (Reverse ink) 16 – 20 วินาที  สี

พิมพบน (Surface ink)  12 – 25 วินาที ควรเริ่มจากหนดืไปหาเหลว กอนเพื่อหา
เฉดสีเขมหรือออนตามตองการ 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การเตรียมหมึกพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-009 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.8 หลังจากนั้น จงึเทหมกึผสมแลว เทลงไปในถาดหมึกสําหรับพิมพ  
6.9 ควรดูแลใหความหนืดของสีใหอยูในระดับที่ตองการในขณะพิมพ  
6.10 สีที่เหลือจากพิมพ ควรใสภาชนะที่ปดฝาใหสนทิ   เพื่อปองการการระเหย  ของ

ทินเนอร 
6.11 ไมควรสูบบุหร่ี หรือกอใหเกิดประกายไปในบริเวณที่พมิพ 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การประกอบแมพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-010 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา    วิธีการ
ประกอบบล็อคแมพิมพ     จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการประกอบบล็อคแมพิมพ    ทีใ่ชในการพิมพ

ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1         ไมม ี
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1 รถยกแมพมิพ 
4.2 ประแจขันลูกบล็อคเบอร22 
4.3 ประแจหกเหลีย่มเบอร6 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1     ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ  
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เตรียมการตรวจเช็คเครื่องอดัประกอบแมพิมพโดย 
6.1.1 ทําการตรวจเช็คลูกกลิ้งประคองแมพิมพวามีความฝดหรือไม  และตัว

ปรับข้ึนลงตัวประคองแมพมิพ 
6.1.2 ทําการตรวจเช็คหัวบีบบล็อคเพลา โดยการเช็คที่สกรูปรับเกลียว  

6.2 นําเพลาสาํหรบัใสบล็อคเปลา สวมเขากบัหัวบีบบล็อคเพลา โดยใสเพลาทางดาน
หัวเพลา  สอดหัวเพลาเขาเครื่องบีบอัดประมาณ  15  เซนติเมตร  

6.3 ทําการขันสกรปูรับหัวบีบล็อคเพลาโดยใชประแจปอนดขันลูกบล็อคเบอร  22  ขันดวย
น้ําหนกั 120 ปอนด / ตารางนิว้    

6.4 นําบล็อคแมพมิพดาน Register สวมเขาไปในเพลา ใหรองเทเปอรที่มีเดือยล็อค
ของเพลาใสแหวนทีม่ีลักษณะเปนหัวเทเปอรเขาที่อีกดานของแมพิมพ(ดานตรง
ขามกับ Register Mark 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การประกอบแมพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-010 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.5 ใชน็อตที่มีขนาดความเสนผาศูนยกลางเทากับเพลา ซึ่งมีเกลียวทีดานทายของ
เพลา (ดานที่ใสหัวเทเปอรอยูแลว) ขันดวยแรง 250 ปอนด / ตารางนิว้ 

6.6 คลายหวับีบล็อคเพลา  เพื่อปลอยใหเพลาเปนอิสระ 
6.7 นําตลับลูกปนสําหรับเพลามาใสเขากับเพลาทัง้ 2 ดาน 
6.8 นําหัวเฟองมาประกอบกับหวัเพลาทางดาน Register โดยใหฟนเฟองที่มีมารค 

ตรงกับ Register Mark ของบล็อคแมพิมพ 
6.9 ทําการขันหัวเฟองล็อคดวยประแจ 6 เหลีย่ม เบอร 12 ใหหวัเฟองและเพลาเปน

เสมือนชิน้เดียวกัน 
6.10 จากนั้นใชรถยกแมพิมพทีม่ีแขนสําหรับยก โดยยกที่ปลายเพลาทัง้สองดาน  ยก

ขั้นโดยการดยกแขนกระบอก ไฮโดรลิค  ของรถยกใหเคลื่อนที่ข้ึน เพื่อยกเพลาที่
ทําการประกอบสําเร็จ แลวออกจากเครื่องประกอบแมพมิพ  เพื่อนําแมพิมพไป
วางบนรทุี่มีถาดสีเตรียมพิมพ    
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การประกอบถาดสี,แมพมิพเขาแทน 

หมายเลขเอกสาร: WI-011 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
ประกอบถาดสีพรอมกับบล็อคแมพิมพเขาแทนพิมพ     จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนด
อยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการประกอบถาดสีพรอมกับแมพิมพเขาแทนพิมพที่

ใชในการพิมพระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1         ไมม ี
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1         ประแจบล็อคเบอร 17 
5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เข็นรถถาดสีมาที ่Unit ของแทนพิมพ โดยการเรียงตามเบอรแมพิมพ  จากเบอร
แรกไปถึงเบอรสุดทาย  ตัวอยางเชน  บล็อคเบอร 1 ใสที่ Unit ที่1 

6.2 เข็นรถถาดสีเขาทีชอง Unit สอดรถเขา Unit  ประมาณ  เศษ3สวน4 ของตัวรถ 
6.3 กดเปดสวิทซกระบอกลม  เพื่อใหกระบอกลม ชวยดึงรถเข็นเริ่มทํางาน  (การ

ทํางานของระบบชวยดึงรถจะใชกระบอกลมเปนตัวดงึรถเขา  โดยที่ดานปลาย
ของกระบอกจะมีตะขอสําหรบัเกี่ยวเขากับรถถาดสี) 

6.4 กดสวิทซเพื่อใหกระบอกลมดึงรถถาดสีเขาแทนพิมพ 
6.5 เมื่อรถถาดสีและแมพิมพเขาไปอยูที ่Unit พิมพ แลวทําการล็อคลูกปนเพลา ใส

แมพิมพ   โดยที่ตัว Unit พิมพจะมีตวัล็อคพิเศษเพื่อ 
  - ดึงตัวล็อคขึ้นใหเสมอกับลูกปน 

- ใชดามขันเฉพาะตัวล็อคใหแนน 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การประกอบถาดสี,แมพมิพเขาแทน 

หมายเลขเอกสาร: WI-011 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.6 ยึดหัวเฟองของเพลาใสแมพมิพเขาหับเฟองเพลาขับหลักของแทนพิมพ 
  - ตั้งตําแหนงของฟนเฟองเพลากับหวัเฟองเพลาขับใหเทากัน 

- เลื่อนชุดเลื่อนเขาขบเพื่อประกบเฟองเพลาแมพิมพกับเฟองเพลาขับเขา
ดวยกนั 

6.7 ขันน็อตล็อคของชุดปรับภาพทางดานซายขวาเขากับเพลาแมพิมพ  
  - ใชประแจบล็อคเบอร 17  
  - สอดประแจเขากับชองสําหรับขันน็อตยึด 
  - ทําการขันถอดน็อตยึดใหแนน 

- ทดสอบการลอ็คของชุดปรับโดยการเลื่อนปรับ ซาย-ขวา  ถาเพลาเลือ่น
ตามการปรับแสดงวาใชได 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การ Set Up ขอมูลที่ชุดปรับภาพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-012 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ 
Set Up ขอมูลที่ชุดปรับภาพPressTech Aurotron1000    จะปฏิบัติดวยวิธทีี่
กําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการ Set Up ขอมูลที่ชุดปรับภาพPressTech 

Aurotron1000  สําหรับเครื่องพิมพ Rotomec ระบบกราเวียร 
3. นิยาม: 

3.1         Scanning  Head หมายถงึ อุปกรณที่ใชตรวจจบัภาพพมิพระหวางพิมพ 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1         ไมมี 
5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         หัวหนาแผนกเครื่องพิมพ Rotomec 
 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 กดปุม            เพื่อเปนการเลือก  Operator  Setup  Menu   
6.2 เลื่อน เคอรเซอรมาที่ตําแหนงตั้งขนาดแมพิมพ (โดยการกดปุม        

หรือ             ) 
6.3 พิมพตวัเลขตามขนาดของแมพิมพที่ตองการ 
6.4 เลื่อนเคอรเซอร มาที่  21GMB  เพื่อเปนการเลือกใช  Scanning  Head  ตาม

จํานวน  Unit  ที่ใชพิมพ       ถา  Scanning  Head  ที่ Unit  ที่ไมใชใหพิมพ
ตัวเลขศูนย   ถา  Scanning  Head  ที่   Unit ใดใชใหพิมพตวัเลขของ  Unit ที่ใช
ลงไป 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การ Set Up ขอมูลที่ชุดปรับภาพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-012 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.5 กดปุม  มาที ่ MAiSL   เพื่อเปนการเลือก System  ควบคุม Mark  ถา
เลือก System  Normal  ใหใสคา  ศนูยหนึง่     ถาเลือก System   Reverse  ให
ใส 
6.5.1 คา หนึง่ศูนย ที่ Unit ที่  1    
6.5.2 คา สองหนึง่ ที่ Unit ที่  2   
6.5.3 คา สามสอง ที่ Unit ที่  3    
6.5.4 คา ส่ีสาม ที่ Unit ที่  4    
6.5.5 คา หาสี่ ที่ Unit ที่  5 

   6.5.6 คา หกหา ที่ Unit ที่  6   
6.5.7 คา เจ็ดหก ที่ Unit ที่  7   

6.6 ถาเปน System B กดคา        MAiSL      ใหเปนคาศูนยจุดศูนยเฉพาะ Unit ที่ใช 
System B  
6.6.1 การเลือก ฟงกชั่น     ถาเปน System B  ใหใสคาหนึง่ของกลองจับมารค 

Normal และ ใหใสศูนยที่กลองจับมารค Reverse 
6.6.2 เลือกฟงกชัน่ 100 แลวกด Enter  จากนัน้ใสคารอบ บล็อคแมพิมพที่ 

MPA Operator Menu  
6.6.3 เลือกฟงกชัน่ 205 แลวกด Enter  จากนัน้เลื่อนเคอรเซอรมาที ่Align และ

กด Enter 2 คร้ัง 
หมายเหต ุ System B  หมายถงึ ระบบจับ Mark   ที่ใชในการจับมารมที่ไมมีสี  โดย

การที่ชุดควบคุม Mark ตัวที่ใช System B  จะทาํงานตาม Register  
Mark  ตัวหนา 

6.7 เลือกรูปแบบของ Mark   โดยการกดเลือกฟงกชั่น  ที่หกสิบ  จากนั้นดลูักษณะ
ของรูปภาพทีข่ึ้นบนหนาจอ  แลวจงึเลือกใสคาที่ตองการโดยใสคาตามตาราง
ตอไปนี้ 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การ Set Up ขอมูล

ที่ชุดปรับภาพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-012 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 3 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
 

คาที่ตองใส ลักษณะ Mark  ชื่อชนิด Mark 
0 (1×10×4) mm. Wedge  Mark 
1 1 mm. Line  Mark  
2 (1.3×8×3.7) mm. Wedge   Mark 
3 (1.6×6×3.4) mm. Wedge  Mark 
4 (6×10×5) mm. Triangular  Mark 
5 (1×8×5) mm. Wedge   Mark 
6 (2×6×5) mm. Wedge   Mark 
7 (2×8×5.5) mm. Wedge   Mark 
8 3 mm.(+1) Blook  of  print 
9 4 mm.(+1) Blook  of  print 
10 6 mm.(+1)  Blook  of  print 
11 10 mm. Blook  of  print 
12 (6×12.5×12.5) mm. Triangular  Mark 
13 (1×3×3) mm. Small   Wedge  Mark 
14 (1×3×4) mm. Small   Wedge  Mark 
15 (1×4×5) mm. Small   Wedge  Mark 
16 (1×10×6.8) mm. Wedge   Mark 
17 (2×6×5.5) mm. Wedge   Mark 
18 (1×6×7) mm. Wedge   Mark 
19 1 mm. และ (1×10×4) mm. Line Mark + Wedge  Mark 

20-31 แลวแตกําหนด   
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การผสมหมึก 

หมายเลขเอกสาร: WI-013 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
ผสมหมกึพิมพ     จะปฏิบตัิดวยวิธทีี่กาํหนดอยางถูกตอง 
2. ขอบเขต: 

2.1 วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการการผสมหมึกพิมพสําหรบัเครื่องพิมพระบบ 
               กราเวียร 

3. นิยาม: 
3.1         ไมม ี          

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.6 แทนโคทส ี
4.7 แทงเหล็กโคทสี 
4.8 ถวยวัดความหนืดเบอร 3 
4.9 นาฬิกาจับเวลา 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางสีประจําเครื่องพิมพระบบกราเวียร 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 นําหมึกที่จะใชมาผสมกันตามสูตร โดยใชสวนผสมสีละไมเกิน 10 cc. 
6.2 คนสีที่ผสมแลวใหเขากัน 
6.3 หยกหมกึพิมพที่ผสมแลวทีแ่ทน โคทส ี
6.4 ใชแทงเหล็กสาํหรับโคทสีลากผานหยดหมกึ ทีห่ยดไว บนแทนโคท เปนระยะทาง 

10 เซนติเมตร 
6.5 นําหมึกพิมพทีผ่านการลากแลวมาทําการเทียบสีกับตัวอยางสิง่พมิพ 
6.6 เมื่อไดสีที่ตองการแลว ใหผสมสีในปริมาณที่เพิ่มข้ึน  ใหเพยีงพอกับปริมาณที่

ตองการใชพมิพ 
6.7 เทหมึกที่ผสมเรียบรอยแลวลงในหมอปนส ี
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การผสมหมึก 

หมายเลขเอกสาร: WI-013 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.8 เปดสวิทซปมสี  เพื่อใหสีคลกุเคลาเขาเปนเนื้อเดียวกัน 
6.9 เติม รีดิวเซอร ในหมอปนส ี
6.10 ทดสอบความหนืดของสทีี่ผสมแลว โดยใชถวยวัดความหนืดเบอร 3 ทดสอบใหได 

18 วินาที จึงจะใชได 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปฏิบัติงานขณะเริ่มงานพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-014 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
ปฏิบัติงานขณะเริ่มพิมพงาน จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการปฏิบัติงานขณะเริ่มพิมพงานของเครื่องพิมพ

ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1 ใบมีด Doctor Blade หมายถึงใบมีดสําหรบัปาดหมกึพิมพออกจากแมพิมพ 
3.2 Unwireder  หมายถงึ  อุปกรณปลอยมวนวสัดุพิมพ 
3.3 Rewireder  หมายถงึ  อุปกรณปลอยมวนวสัดุพิมพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1        ไมมี 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 ปรับแรงดัน Tension ตามชนิดของวัตถุดบิที่ใชพมิพ ตามตารางตอไปนี ้
ชนิดวัตถุดิบ คาTension (DaN) 

OPP 10 
กระดาษปอนด 8 
กระดาษอารต 8 

CPP 6 
Nylon 8 
PET 8 
PP 6 

LLDPE 4  
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปฏิบัติงานขณะเริ่มงานพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-014 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.2 ปรับแรงดัน Impression  Roll   Regulator ทัง้สองดาน Operator และดาน 
Driver  ใหเทากัน  โดยปรับแรงดันใหมีคา 2.2 บาร  ทุก Unit  ที่ใชพิมพ 

6.3 ปรับ Pressure  Doctor Blade  Regulator  ที่ 1.5 บาร  
6.4 เปดสวิทซ Main  Motor  เพือ่หมุนแมพิมพ 
6.5 เปดวาลวใหปมสีทําการจายหมึกเขาแมพมิพ 
6.6 ทําการปรับต้ังองศา Doctor  Blade ใหในมีด Doctor  Blade ทํามุม 60 องศากับ

แมพิมพและปรับการกินหมกึซายขวาใหสม่ําเสมอ  โดยกระทําทุก Unit ที่ใชงาน 
6.7 เร่ิมเปดสวิทซ Break  เพื่อทาํการดึงฟลมทางดาน Rewierder 
6.8 กดสวิทซ Outfeed พรอมตัดสวิทซ Nip Loan 
6.9 กดสวิทซ Infeed พรอมตัดสวิทซ Nip Loan 
6.10 เปดสวิทซ เบรคทางดาน Unwireder 
6.11 เปดสวิทซใหระบบตูความรอนเริ่มทาํงาน 
6.12 ปรับต้ังคาความรอนโดยเพิ่มคา Eurotherm โดยเลือกอรุหภูมิใหเหมาะสมกับ

ความเร็วและวัตถุดิบ    โดยถาพมิพฟลม  OPP  ใชความรอนไมเกนิ 65 องศา
เซลเซียส 

 หมายเหต ุ  เนื่องจากการปรับอุณหภูมิสูงหรือตํ่าเกินไปจะมีผลตอการยืดของฟลม 
6.13 หมุนลกูยางลงโดยใชเครื่องมือเฉพาะหมนุปรับตําแหนงของลูกยางกดทับแมพิมพ

ในตําแหนงพรอมพิมพ    โดยใหลูกยางอยูหางจากแมพมิพ   5   เซนตเิมตร โดย
ทําการหมุนลกูยางทกุ Unit  ที่ใชงาน 

6.14 กดสวิทซ  ลกูยางเคลื่อนที่ลงมาทับแมพิมพ   ทุก Unit ทีใ่ชงาน 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับองศาใบมีด Doctor Blade 

หมายเลขเอกสาร: WI-015 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
ปฏิบัติงานการปรับองศาใบมีด  Doctor  Blade จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนด
อยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการปฏิบัติงานการปรับองศาใบมีด  Doctor  Blade 

3. นิยาม: 
3.1         ใบมดี Doctor Blade หมายถึงใบมีดสําหรับปาดหมกึพิมพออกจากแมพิมพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1         ไมม ี

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เปดสวิทซให Main Motor ชุดขับเพลาบล็อคหมุนดวยความเร็วรอบ 10 เมตร / 
นาท ี

6.2 เปดวาลวปลอยหมกึเขาถาดสี 
6.3 เมื่อแมพิมพแตะสีแลว  คลายล็อคชุด ด็อกเตอรเบรด 
6.4 ปรับมุมด็อกเตอร เบรด  ใหไดทํามุม  60 องศากับแมพมิพโดย 

6.4.1 ปรับแทน ด็อกเตอร เบรด ขึ้นใหเหมาะสมกับขนาดแมพมิพ 
6.4.2 ปรับแทนด็อกเตอร เบรดใหได 60 องศา กบัแมพิมพ     โดยการขันปรับ

สกรูดานซายขวา เพื่อใหใบมดีปาดหมึก สม่ําเสมอ ตลอดความกวางของ
แมพิมพ 

6.5 ทําการล็อคแทน ด็อกเตอร เบรด  โดยการขันดานขนัล็อค  
6.6 ตั้งกระบอกนิวเมติก  สําหรับควบคุม ด็อกเตอรเบรด โดยการปดวาลวทีค่วบคุม

กระบอกนวิเมติก 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับองศาใบมีด Doctor Blade 

หมายเลขเอกสาร: WI-015 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.7 ดึงกนนิวเมติกใหไดความยาว 2 เซนติเมตร 
6.8 ขันชุดล็อคกานกระบอกนิวเมติกใหแนน 
6.9 เปดสวิทซวาลวลมใหกระบอกนิวเมติกทํางานในตําแหนงปาดหมกึ 
6.10 ปฏิบัติตามขั้นตอนที่ 1 – 9 ตามจํานวนแมพิมพที่ใชพิมพในงานพิมพนั้น จนครบ

ทุก Unit 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับแตงภาพพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-016 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        การ
ปรับแตงภาพพิมพ โดยการใช PressTech  Control จะปฏิบัติดวยวิธีที่
กําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการปรับแตงภาพพิมพ โดยการใช PressTech  

Control 
3. นิยาม: 

3.1         Scanning  Head หมายถงึอุปกรณที่ใชตรวจจบัภาพพมิพระหวางพิมพ 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1         ไมม ี
5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         หัวหนาแผนกเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เมื่อทําการลงลูกยางกดแมพิมพแลวทกุลกู    ใหสังเกตที่มุมของฟวส ดานทีม่ี 
Regulator   Mark 

6.2 สังเกตระยะหางของ Register  Mark  วาอยูถูกตําแหนงหรือไม 
6.2.1 ในกรณีทีอยูในตําแหนงที่ถกูตองและ Scanning  Head  สามารถทาํงาน
ไดใหเรงความเร็วในการพิมพจาก 10 เมตรตอนาท ี  เปน 24 เมตรตอนาที  เพื่อ
ใชระบบ Register  Center 
6.2.2 ในกรณีที่ไมอยูในตําแหนงที่เหมาะสม    จะตองทาํการปรับต้ังตําแหนง

ดวยระบบ  Manual กอน   มีวิธีดังนี ้
   6.2.2.1 ทําการวัดระยะของ Register Mark  

6.2.2.2 ทําการกดสวทิซ  เพื่อหรับลูกกลิ้งปรับ Register Mark   ใน
ทิศทาง ขึ้นหรอืลง ใหเทากับระยะทีว่ัดได    โดยสังเกตจากมาตร
วัดที่ดานขางของลูกกลิง้ปรับ Register Mark 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับแตงภาพพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-016 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 

6.3 เมื่อระบบ Register Center สามารถทาํงานได      แตระบบยังไมสามารถ 
Center   Mark  ได  ตองทํากาปรับการจัด Mark  ของระบบ Register   Center  
โดยมีวิธีดงัตอไปนี้ 
6.3.1 กดเลือกนัมเบอรของ  Scanning Head  ที่จะทําการปรับ Gate Position  

ใหอยูในตาํแหนง Center Mark   
  6.3.2 การปรับ Gate  Position จะเลือกได  2  ระบบ คือ 

6.3.2.1 การปรับแบบหยาบ  เปนการดันหาตาํแหนงของ Mark  โดยการ
กด Enter  2 คร้ัง  เพื่อเปนการเรียก  ตําแหนง ของ Gate  
Position  

6.3.2.2 การปรับแบบละเอียด     เมือ่ได Gate  Position   แลวทาํการ
ปรับตําแหนงของ Gate  position โดยการกดปุม ซายหรือขวา  
เพื่อหรับ Gate  ใหอยูตําแหนง Center Mark   

6.4 เมื่อ Gate  Position อยูในตาํแหนง Center mark  แลวใหกด  ปุม                      
เพื่อเปนการ  Lock  Mark 

6.5 ปรับ  Mark ตัวตอไปโดยเริ่มจากขอที่ 2 ถึงขอที ่4 จนครบทุก Unit  ที่ใชงาน 
6.6 เมื่อปรับไดทุกตัวแลวทาํการ Center ทั้งหมดโดยการกด               
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

(Work  Instruction) 
เร่ือง: 
การปรับหมึกของงานระหวางพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-017 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
ปฏิบัติงานการปรับหมึกของงานระหวางพิมพ จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยางถูกตอง 
2. ขอบเขต: 

2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการปฏิบัติงานการปรับหมึกของงานระหวางพิมพ 
3. นิยาม: 

3.1         สี Process หมายถึงสีทีเ่กิดจากการซอนทับกนัของสีหลกัๆ 4สี คือ Y M C K 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1         ไมมี 
5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 ตัดบางสวนของงานที่กาํลังปรับภาพ   เพือ่ตรวจดูสีและรูปแบบ 
6.2 เปรียบเทียบตัวอยางงานจริงกับสวนที่ตัดแบงออกมาเพือ่เทียบส ี
6.3 ปรับลดความเขมของสี  โดยการใชสารลดความเขมของสี 
6.4 การปรับลดสีจะตองพิจารณาจากภาพโดยรวม 
6.5 การปรับสีจะเริ่มจากการพิจารณาจากแมพิมพที่มีส ีProcess (สีสอดรูป)  เร่ิมโดย

การปรับจากสเีขมกอน  จากนั้นจงึปรับสีทีอ่อน 
6.6 การปรับสีพิเศษ ตองปรับความเขม  ออนของสีและเฉดสีใหได ตามตัวอยางงาน 
6.7 นํางานที่อยูระหวางพิมพให QC ตรวจสอบทางดานรูปแบบตัวหนงัสอืและสีตัว 

 
 
 
 
 



                                                                                                                 
 

 

 

182

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับแตงงานระหวางพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-018 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

เอกสารวิธกีารปฏิบัติงานนี้ถกูกําหนดขึน้มาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการปฏิบัติงาน
การปรับแตงงานระหวางพิมพ จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยางถูกตอง 
2. ขอบเขต: 

วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการปฏิบัติงานการปรับแตงงานระหวางพมิพ 
3. นิยาม: 

3.1         Scanning   Head หมายถึง อุปกรณที่ใชตรวจจับภาพพิมพระหวางพิมพ 
3.2         Side Lay หมายถึง อุปกรณที่ใชสําหรับปรับภาพพิมพในแนวซายหรือขวาโดย

จะเปนมีอยูทกุ Unit พิมพ 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1         ไมม ี
5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เร่ิมจากการปรับทางดาน ข้ึน-ลง  ของ Mark  โดยใชสวนควบคุมของ PressTech  
Control  ในการปรับ   โดยดูที่จอมองภาพพิมพและเลอืกที่จะปรับสีใดๆ  ที่ไมถกู
ตําแหนง  โดยการกดเลือก Number ของ  Scanning  Head  ที่ควบคุมสีนั้นและ
เมื่อหนาจอแสดงการทํางานของ Scanning Head ที่ถูกเลือกจะมีสีเขียวขึ้นที ่ 
Number ของ Scanning  Head  

6.2 กดปุมข้ึนหรือลง   โดยจะมคีาปรับเพิ่มหรือลดโดยจะแสดงคาที่ดานลางสุดของ
จอ Monitor 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับแตงงานระหวางพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-018 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.3 ปรับภาพพิมพดานซาย-ขวา  มองจอ Monitor สําหรับดูภาพขยายสิ่งพมิพ    
สังเกตดู Mark  ที่ไมถูกตําแหนงทางดานซาย-ขวา   จากนั้นทําการปรบั Markตัว
ที่ไมถูกตาํแหนง   โดยการปรับที่ดานขางของเครื่องพมิพ   ซึง่จะมีตัวปรับ Side 
Lay  (เปนระบบ Manual)  โดยถาหมุนทวนเข็มจะเปนการปรับภาพใหมา
ทางดานขวา   แตถาหมุนตามเข็มจะเปนการปรับภาพใหมาทางดานซาย 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับฉากพมิพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-019 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 

หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ
ปฏิบัติงาน การปรับฉากของภาพพมิพ    จะปฏิบัติดวยวธิีที่กาํหนดอยางถกูตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการ     วิธีการปรับฉากของภาพพิมพของเครื่องพิมพ 
              ระบบกราเวยีร             

3. นิยาม: 
3.1         ไมม ี

4. อุปกรณและเครื่องมือวดั: 
4.1         ไมม ี

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         หัวหนาแผนกเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เมื่อการปรับภาพทางดาน Mark เสร็จเรียบรอยแลว    จะทําการปรับภาพ
ทางดานฉาก (ดานตรงขามของ Mark ในแนวนอน) 

6.2 ฉากภาพพิมพจะมีลักษณะเปนเครื่องหมาย +  โดยจะมจีํานวนเครื่องหมาย +  
แมพิมพ  ซึง่จะอยูในลักษณะทับซอนกนั   จนดูเหมือนวาเปนเครื่องหมายเดียว 

6.3 วิธีการปรับฉาก  คือใชฉากของแมพิมพลูกแรกเปนหลกั 
6.4 ตรวจสอบวาฉากของแมพิมพลูกใดที่ไมตรงกับฉากของแมพิมพลูกแรก   จากนัน้

ใหไปปรับฉากที่ดานหนาของแมพิมพลูกนัน้    โดยดานหนาของแมพมิพจะมี
ลูกกลิ้งพิเศษสําหรับปรับฉากแมพมิพโดยเฉพาะ   ถาปรับลูกกลิ้งตามเข็มนาฬิกา  
ฉากของแมพมิพลูกนั้นจะเคลื่อนที่ลง     แตถาปรับลูกกลิ้งทวนเข็มนาฬิกา  ฉาก
ของแมพิมพลูกนัน้จะเคลื่อนที่ขึน้ 

6.5 กลับมาดูที่จอ  Monitor มองภาพวาฉากตรงกันหรือไม    ถาฉากตัวใดยงัไมเขาที่
ใหกลับไปปฏิบัติตามขั้นตอนที ่4 ซ้ําจนกวาฉากบนจอ Monitor มองภาพจะเขาที่
ทั้งหมด 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาภาพเหลี่อมขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-020 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
แกปญหาภาพเหลี่อมระหวางพิมพ     จะปฏิบัติดวยวิธทีี่กําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการแกปญหาภาพเหลี่อมระหวางพิมพในการพิมพ

ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1 Solvent หมายถึง สารทําละลายที่ใชในการผสมสีพิมพ 
3.2         Side Lay หมายถงึ อุปกรณที่ใชสําหรับปรับภาพพิมพในแนวซายหรือขวาโดย

จะเปนมีอยูทกุ Unit พิมพ 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1         บล็อคเบอร 17 
5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 ตรวจสอบลักษณะของภาพเหลื่อม    
6.1.1 ถาภาพสีเหลื่อมในลักษณะซายหรือขวาใหทําการปรับภาพที่อุปกรณ 

Side   Lay   ที่ขางเครื่องพมิพของ  Unit  ที่มีภาพเหลื่อมซาย-ขวา 
6.1.2 ถาภาพสีเหลื่อมในลักษณะขึ้นหรือลงใหทําการปรับภาพตูควบคุม   

PressTech    Control 
6.1.3 ถาปฏิบัติตามขอ  1.1  และ  1.2 แลวปญหาภาพเหลื่อมยังไมหายใหไป

ปฏิบัติที่ขั้นตอนตอไป  
6.2 ถาภาพเหลื่อมเกิดเฉพาะบริเวณกลางบลอ็คแมพิมพ     แตบริเวณริมทั้งสองขาง

ไมเหลื่อม   ใหทําการตรวจเช็คลูกยางกดทับแมพมิพวา 
6.2.1 ลูกยางกดทบัมีผิวเรียบสม่าํเสมอหรือไม โดยการใชมือลูบบริเวณลูกยาง

กดทับใหทั่ว   ถาลูกยางไมเรียบสม่ําเสมอ   ใหทําการเปลีย่นลูกยางทนัที  
โดยปฏิบัติตามขั้นตอนดังนี ้
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาภาพเหลี่อมขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-020 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.2.1.1 ทําการตัดลมใน Unit ที่จะทาํการเปลีย่นลกูยาง 
  6.2.1.2 ตัดฟลมที่อยูระหวางพิมพออก 

6.2.1.3 ใชลูก Block  เบอร 17  พรอมดามขัน    ทาํการขันคลายสกรูยึด
ลูกยาง 

   6.2.1.4 ใชรถยกชวยยกประคองลูกยางออกจากเครื่องพิมพ 
6.2.1.5 ใชประแจหกเหลี่ยมเบอร  8  ขันหัวยึดเบาลูกปนทั้งสองดานออก 

   6.2.1.6 นําลูกยางใหมมาประกอบใสบนเครื่องพมิพ 
   6.2.1.7 ใชประแจหกเหลี่ยมเบอร  8  ขันหัวยึดเบาลูกปนทั้งสองดานเขา 
   6.2.1.8 ใชรถยกชวยยกประคองลูกยางเขาจากเครือ่งพิมพ 

6.2.1.9 ใชลูก Block  เบอร 17  พรอมดามขัน    ทาํการขันยึดสกรูยึดลูก
ยาง 

   6.2.1.10 ตอฟลมที่ใชพมิพอีกครั้ง 
   6.2.1.11 ทําการเปดระบบลม Unit ทีเ่ปลี่ยนลกูยาง 
   6.2.1.12 ทําการเดินเครือ่งพิมพตอ 

6.2.2 ลูกยางกดทบัมีสีติดอยูหรือไม    ถามีใหนาํผาชุบ  Solvent  เช็ดที่ลูกยาง
กดทับแมพมิพทนัท ี

6.3 ตรวจเช็คมวนวัตถุดิบทีพ่ิมพวามีปญหาแกนมวนวัตถุดิบไหลหรือไม  ถาม ี
6.3.1 กรณีแกนมวนวัตถุดิบไหลไมมาก  ใหหยุดเครื่องพิมพ  จากนัน้นํามวน

วัตถุดิบลงจากเครื่องพิมพ   แลวจึงนําแผนไมมาประกบมวนวัตถุดิบที่
พิมพทั้งสองดานและนําอุปกรณสวมประกบมวนวัตถุดบิอีกชั้นเพื่อเปน
การล็อคมวนวตัถุดิบที่พิมพไมใหเกิดอาการมวนไหลอกี 

6.3.2 กรณีแกนมวนวัตถุดิบไหลมาก   ใหหยุดเครื่องพิมพ    จากนั้นนํามวน
วัตถุดิบลงจากเครื่องพิมพ   แลว  นาํตรวจสอบดูวามวีตัถุดิบพิมพมวน
ใหมหรือไม 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาภาพเหลี่อมขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-020 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 3 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.3.2.1 ถามวีัตถุดิบมวนใหม   ใหนาํมวนใหมประกอบเขากับแกนเพลา  
แลวนําขึน้เครื่องพิมพ   เพื่อใชพิมพงานตอไดทันท ี  จากนัน้ให
ทําการแจงเบกิวัตถุดิบจากแผนกสโตร เพือ่เบิกวัตถุดิบมา
ทดแทนมวนทีเ่พิ่งนําขึน้เครื่องพิมพไป     และนําวัตถุดบิมวนที่
ไหลสงคืนสโตร  เพื่อใหทางแผนกสโตรทาํเรื่องสงวัตถุดิบคืน
ใหกับทาง Supplier  ตอไป     

6.3.2.2 ถาไมมีมวนใหม    ใหทาํการแจงเบิกแผนกสโตรทันที  เพือ่นํา
วัตถุดิบมาทําการพิมพโดยดวน    จากนัน้นาํวัตถุดิบมวนที่ไหล
สงคืนสโตร  เพื่อใหทางแผนกสโตรทาํเรือ่งสงวัตถุดิบคืนใหกับ
ทาง Supplier  ตอไป     

6.4 ตรวจสอบบล็อคแมพิมพวามีการคดงอ    เบี้ยวหรือไม   โดยการ 
  6.4.1 กดสวิทซเพื่อหยุดเครื่องพมิพ 
  6.4.2 ขันคลายน็อตล็อคของชุดปรับภาพทางดานซาย-ขวาออกจากแมพิมพ 
  6.4.3 คลายหวัเฟองของเพลาใสแมพิมพกับเฟองเพลาขับหลักของแทนพิมพ 
  6.4.4 คลายลูกปนเพลาใสแมพมิพ 
  6.4.5 กดสวิทซเพื่อใหกระบอกลมดันรถถาดสีออกจากแทนพมิพ 

6.4.6 ทําการวัดขนาดเสนผาศูนยกลางของบล็อคโดยใชเครื่องมือวัดวัดทางดานซาย-
กลาง-ขวาขงบบล็อค  โดยจะมีวิธวีัดดังนี ้

6.4.6.1 การวัดบล็อคแมพิมพในแนวดานซายของบล็อคแมพิมพ     ให
วัดในระนาบเดียวกับหนาตดัแกนบล็อค 3  คร้ัง โดยการวัดแต
ละครั้งจะตองหมุนเครื่องมือวัดไปในแนวระนาบกับหนาตัดของ
บล็อค    ถาคาทีว่ัดไดมีคาตรงกับมาตรฐานของบล็อคงานนัน้ทัง้ 
3 คา ใหปฏิบตัิตามขอ 3.6.2 ตอไป        แตถาคาที่ไดมีคาใดคา
หนึง่ไมตรงกับคามาตรฐานใหทาํการแจงหวัหนาแผนก 
Rotomec  และแจงไปที่แผนกบล็อคทันท ี
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาภาพเหลี่อมขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-020 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 4 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.4.6.2 การวัดบล็อคแมพิมพในแนวกลางของบลอ็คแมพิมพ     ใหวัด
ในระนาบเดียวกับหนาตัดแกนบล็อค 3  ครั้ง โดยการวัดแตละ
คร้ังจะตองหมนุเครื่องมือวัดไปในแนวระนาบกับหนาตัดของ
บล็อค    ถาคาทีว่ัดไดมีคาตรงกับมาตรฐานของบล็อคงานนัน้ทัง้ 
3 คา ใหปฏิบตัิตามขอ 3.6.3 ตอไป        แตถาคาที่ไดมีคาใดคา
หนึง่ไมตรงกับคามาตรฐานใหทาํการแจงหวัหนาแผนก 
Rotomec  และแจงไปที่แผนกบล็อคทันท ี

6.4.6.3   การวัดบล็อคแมพมิพในแนวดานขวาของบล็อคแมพิมพ     ให
วัดในระนาบเดียวกับหนาตดัแกนบล็อค 3  คร้ัง โดยการวัดแต
ละครั้งจะตองหมุนเครื่องมือวัดไปในแนวระนาบกับหนาตัดของ
บล็อค    ถาคาทีว่ัดไดมีคาตรงกับมาตรฐานของบล็อคงานนัน้ทัง้ 
3 คา ก็จะถือวาบล็อค Unit  ที่วัดไมคดงอ     แตถาคาที่ไดมีคา
ใดคาหนึง่ไมตรงกับคามาตรฐานใหทาํการแจงหวัหนาแผนก 
Rotomec  และแจงไปที่แผนกบล็อคทันท ี

6.4.7 กรณีที่บล็อคคดงอใหรอคําสัง่จากหวัหนาแผนกวาจะใหรอแผนกบล็อค
ทําการซอมบล็อคหรือใหถอดบล็อคแมพิมพทกุลูกเพื่อเตรียมขึ้นพิมพ
งานใหม 

  6.4.8 กรณีที่บล็อคแมพิมพใชไดให นาํรถถาดสีเขาแทนพิมพ 
  6.4.9 กดสวิทซเพื่อใหกระบอกลมดึงรถถาดสีเขาแทนพิมพ 
  6.4.10 ขันลูกปนเพบาใสแมพิมพ 

6.4.11 ขันหัวเฟองของเพลาใสแมพมิพกับเฟองเพบาขับหลักของแทนพิมพ 
6.4.12 ขันน็อตล็อคของชุดปรับภาพทางดานซาย-ขวาเขาแมพิมพ 

กดสวิทซเพื่อหยุดเครื่องพมิพ 
6.5 ตรวจสอบน็อตยึดการปรับซาย-ขวาวาหลวมหรือไมในUnit ที่สงสัยวาภาพไมตรง   

ถาพบวาน็อตยึดหลวม  ใหทําการขันน็อตใหแนนทันท ี
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีเลอะขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-021 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ
แกปญหาสีเลอะระหวางพิมพ    จะปฏิบัติดวยวิธทีี่กาํหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการ     วิธีการแกปญหาสีเลอะระหวางพิมพใน

ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1         ไมม ี
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1 ถวยวัดความหนืดเบอร 3 
4.2 นาฬิกาจับเวลา 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 นําถวยที่ใชสําหรับวัดความหนืดของสีเบอร 3 ทําการวัดความหนืดของสีโดยมวีิธี
วัดดังนี ้
  6.1.1 ใชมือจับบริเวณหูหิว้ของถวยวัดความหนดืเบอร 3  
  6.1.2 หยอนถวยวัดความหนืดเบอร 3 ลงไปในถาดส ี

6.1.3 ถือนาฬิกาจับเวลาไวอีกมือหนึ่งเพื่อเตรียมพรอมในการจดัเวลาที่สีไหล
ออกจากถวยวดัความหนืดเบอร 3  

6.1.4 ยกถวยวัดความหนืดเบอร 3 ที่ตักสีแลวขึ้นมา   พรอม
กับเริ่มจับเวลาของนาฬกิาจบัเวลาที่อยูในมืออีกขางหนึง่ 

6.1.5 รอจนกวาสีจะไหลออกจากถวยวัดความหนืดเบอร 3 จนเร่ิมไหลเปน 
หยด  จึงเริ่มกดปุมหยุดเวลาทีน่าฬิกาจับเวลา   
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีเลอะขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-021 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

 6.1.5.1 ถานาฬกิาจับเวลาสทีี่ไหลออกจากถวยวัดความหนืดเบอร 3 ไดไมเกิน 
18วินาที  ถือวาสีทีท่ดสอบมคีวามหนืดที่เหมาะสมสําหรับการพิมพ 
6.1.5.2 ถานาฬกิาจับเวลาสทีี่ไหลออกจากถวยวัดความหนืดเบอร 3 ได

เกิน 18วินาทข้ึีน  ถือวาสีทีท่ดสอบมีความหนืดที่ไมเหมาะสม
สําหรับการพมิพ   และรีบแจงใหชางสมีาทําการแกไขโดยดวน 

6.2 ตรวจสอบผิวของบล็อคแมพมิพวามีความหยาบหรือละเอียด  ถาพบวาผิวของ
บล็อคแมพิมพหยาบ     ใชแกไข    โดยการใชกระดาษทรายเบอร  600 ขัดที่
บล็อคแมพิมพ   วิธีการขัดจะขัดทํามุม 45 องศากับแนวขวางของความยาวบล็อค 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีขึ้นเสนขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-022 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ
แกปญหาสีขึ้นเสนระหวางพมิพ    จะปฏิบตัิดวยวิธทีี่กาํหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการ     วิธีการแกปญหาสีขึ้นเสนระหวางพิมพใน

ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1         ใบมดี Doctor Bladeหมายถงึใบมีดสาํหรับปาดหมึกออกจากแมพิมพ 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.3 ไมไผปลายแหลม 
4.4 กระดาษทรายเบอร 600 
4.5 มีด Cutter 
4.6 ไมบรรทัดเหลก็  

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 กรณีที่มีเศษวสัดุติดอยูที่บริเวณใบมีด Doctor   Blade  ใหดําเนินการแกไขดังนี้ 
6.1.1 นําไมไผขนาดประมาณตะเกียบ     ซึง่มีความกวางไมไมเกิน 1 

เซนติเมตรมาเหลาปลายใหแหลม 
6.1.2 นําไมไผจากขอที่ 1ไปเขี่ยเศษวัสดุที่ติดอยูบริเวณใบมีด Doctor  Blade  

ในแนวที่มีปญหาสีขึ้นเสน   โดยการเขี่ยจะตองเขี่ยอยางระมัดระวัง   ไม
ยื่นไมเขี่ยลึกจนเกนิไป      เพราะจะทาํใหไมไผที่ใชเขี่ยถกูบล็อคแมพิมพ
ดึงเขาไป     ซึง่อาจทําทําใหบล็อคแมพิมพเสียหายได 

6.1.3 ถาทดลองใชไมเขี่ยที่ใบมีด Doctor   Blade  แลวปญหาสีข้ึนเสนยังไม
หายใหปฏิบัตติามขอ 2 ตอไป 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีขึ้นเสนขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-022 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.2 ตรวจสอบใบมีด Doctor   Blade วามีการสึก  บิน่  หรือไม     ถามจีะมีวิธีการ
แกไขได 2 วิธี  คือ 
6.2.1 ใหใชกระดาษทรายเบอร 600 วางลงบนบล็อคแมพิมพในแนวที่มกีารสึก  

บิ่น   ของใบมดี Doctor   Blade  ในขณะที่บล็อคแมพิมพยังหมนุอยู     
จากนั้นออกกดกระดาษทรายเล็กนอยและเลื่อนกระดาษทรายไป-มา
เล็กนอยตามแนวบล็อค   จากนัน้ตรวจสอบดูวาปญหาสขีึ้นเสนยงัมีอยู
หรือไม  ถามีใหปฏิบัติตามขัน้ตอนตอไป 

6.2.2 ทําการเปลี่ยนใบมีด Doctor  Blade  โดยการปฏิบัติตามขั้นตอนตอไปนี ้
6.2.2.1 หยุดเครื่องพมิพ 
6.2.2.2 ขันสกรูยึดองศาใบมีด Doctor  Blade ใหคลายออก 
6.2.2.3 ปรับองศาใบมดี Doctor  Blade   ใหออกหางจากบล็อค

แมพิมพ 
6.2.2.4 ขันสกรูน็อตยดึใบมีด Doctor  Blade  ออกใหหมด 
6.2.2.5 นําใบมีด Doctor  Blade  ใบเกาออก 
6.2.2.6 นําใบมีด Doctor  Blade   ใบใหมใสเขาไปแทน 
6.2.2.7 ขันสกรูน็อตยดึใบมีด Doctor  Blade  กลบัเขาไปใหหมด 
6.2.2.8 ปรับองศาใบมดี Doctor  Blade   ใหทาํมมุ 60 องศาจากบล็อค

แมพิมพ 
6.2.2.9 ขันสกรูยึดองศาใบมีด Doctor  Blade ใหแนน 
6.2.2.10 เดินเครื่องพมิพ 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีไมสม่ําเสมอขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-023 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ
แกปญหาสีขึ้นไมสม่ําเสมอระหวางพิมพ    จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยาง
ถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการ     วิธีการแกปญหาสีขึ้นไมสมําเสมอระหวาง

พิมพในระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1 ใบมีด Doctor Bladeหมายถึงใบมีดสําหรบัปาดหมกึออกจากแมพิมพ 
3.2 Solvent หมายถึง สารทําละลายกบัสีพิมพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.7 สําลี  

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

แนวทางการแกไขมี 2 วิธีคือ  การแกไขปญหาระหวางเครื่องหยุดเดิน   และการแกไข
ปญหาระหวางเดินเครื่องพมิพ 

6.1 การแกไขปญหาระหวางเครือ่งหยุดเดนิ 
6.1.1 ปญหาที่ตองหยุดเครื่องพิมพเพื่อทาํการแกปญหาคือ  สีเกาะในบอสกรีน 

อยางถาวร 
6.1.2 กดสวิทซเพื่อหยุดเครื่องพมิพ 
6.1.3 นําดังปบเปลาๆ มารองใตถาดสี  จากนัน้ทาํการถายสีจากในถาดสีลง

มายงัปบเปลาที่รองไว     โดยการเปดวาลวถาดส ี
6.1.4 นําในมีด Doctor   Blade  ขึ้นจากบล็อคแมพิมพ 
6.1.5 นําสาํลีชุบ  Solvent  จากนัน้โดยผงขัดพิเศษลงบนสาํลทีี่ชุบ Solvent อีก

ชั้นหนึง่ 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีไมสม่ําเสมอขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-023 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.1.6 นําสาํลีจากขอ 1.4 ขัดไปที่บอหมึกของบลอ็คแมพิมพทีม่ีสีอุดสกรีนอยูให
สะอาด 

6.1.7 ใชสําลีชุบ  Solvent  ลางบลอ็คแมพิมพใหสะอาดอีกครั้งหนึง่ 
6.1.8 กดปุม  Main   Motor  เพื่อหมุนบล็อคแมพิมพ 
6.1.9 นําสทีี่ถายไปอยูในปบ     เทกลับเขาไปสูถาดแมพิมพอีกครั้งหนึ่งอยาง

ระมัดระวัง 
  6.1.10 นําใบมีด  Doctor   Blade   ลงโดยใหทาํมุม  60 องศากับบล็อคแมพมิพ 
  6.1.11 เร่ิมทําการพมิพใหมอีกครั้ง 

6.2 การแกไขปญหาระหวางเดนิเครื่อง 
6.2.1 ปญหาที่ตองหยุดเครื่องพิมพเพื่อทาํการแกปญหาคือ  สีเกาะในบอสกรีน

ไมถาวร 
6.2.2 นําสาํลีชุบ  Solvent  จากนัน้โดยผงขัดพิเศษลงบนสาํลทีี่ชุบ Solvent อีก

ชั้นหนึง่ 
6.2.3 นําสาํลีจากขอ  2.2  ขัดไปทีบ่อหมึกของบล็อคแมพิมพทีม่ีสีอุดสกรีนอยู

ใหสะอาด     โดยขัดบล็อคแมพิมพในดานตรงขามกับใบมีด  Doctor   
Blade 

6.2.4 ตรวจเช็คภาพพิมพที่จอ  Monitor  ถาพบวาปญหาสีขึ้นไมสม่ําเสมอยงั
ไมหายใหกลับไปปฏิบัติในขั้นตอนที่ 2.2 ซ้าํจนกวาปญหาจะหาย 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีลอกขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-024 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ
แกปญหาสีลอกระหวางพิมพ    จะปฏิบัติดวยวิธทีี่กาํหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการ     วิธีการแกปญหาสีลอกระหวางพิมพใน

ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.3 ไมมี 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.8 มีด Cutter 
4.9 สก็อตเทปใส 
4.10 ปากกาพิเศษสําหรับทดสอบการระเบิดผวิ 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 ตรวจสอบวัตถุดิบพิมพวามปีญหาสีลอกหรือไม(เฉพาะกรณีวัตถุดิบพมิพเปน
ประเภทฟลม) 

6.1.1 นํา Cutter ไปตัดชิ้นงานบางสวนจากเครื่องพิมพ 
6.1.2 แกะสก็อตเทปใสแลวทาบบนบริเวณที่มีการพิมพทีว่ัตถดุิบพิมพตองการ

ทดสอบ 
6.1.3 ใชมือหนึง่กดวตัถุดิบพิมพใหแนน  จากนัน้ใชมืออีกขางหนึ่งดึงสก็อตเทป

ออกมา 
6.1.3.1 ถาสก็อตเทปที่ดึงออกมามสีีพิมพติดออกมาดวย   แสดงวา

วัตถุดิบพิมพทีท่ดสอบมีปญหาสีลอก      และใหแจงหัวหนา
แผนกทนัท ี
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีลอกขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-024 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.1.3.2 ถาสก็อตเทปที่ดึงออกมาไมมีสีพิมพติดออกมาดวย   แสดงวา
วัตถุดิบพิมพทีท่ดสอบไมมีปญหาสีลอก 

6.2 ตรวจสอบจากใบสั่งงานวา   งานทีพ่ิมพอยูตองใชวัตถุดิบพิมพ    สพีิมพ ชนิดที่
ระเบิดผิวหรือไม     จากนั้นจึงทาํการตรวจสอบวัตถุดิบพิมพ  และสพีมิพวาเปน
ชนิดที่ตรงกับใบส่ังงานหรือไม  โดยมีวธิีการตรวจสอบดังนี ้
6.2.1 การตรวจสอบวัตถุดิบพิมพ    จะทดสอบโดยการใชปากกาทดสอบชนดิ 

หรับการทดสอบการระเบิดผิวโดยเฉพาะ     ขีดเสนลงบนวัตถุดิบพิมพ    
6.2.2.1 ถาปากกาทดสอบพิเศษเขียนติดบนวัตถุดิบพิมพ  แสดงวา

วัตถุดิบพิมพนัน้ไดผานการระเบิดผิวมา 
6.2.2.2 แตถาถาปากกาทดสอบพิเศษเขียนไมติดบนวัตถุดิบพิมพ  แสดง

วาวัตถุดิบพิมพนัน้ไมไดผานการระเบิดผวิมา 
6.2.2 การตรวจสอบสีที่ใชสําหรับพิมพ     จะตรวจสอบโดยดทูี่ดานขางของปบ

สีวาเปนสีประเภทที่ใชกับวัตถุดิบที่ระเบิดผวิ   หรือไมระเบิดผิว 
6.3         ตรวจสอบความรอนของตูอบแตละ Unit วามีความรอนต่ําไปหรือไม   โดยคา

ความรอนสาํหรับพิมพวัตถดุิบแตละชนิดมีดังนี ้
 

ชนิดวัตถุดิบ คาความรอนตูอบ (องศาเซลเซียส) 
OPP 75 

กระดาษปอนด 120 
กระดาษอารต 100 

CPP 60 
Nylon 65 
PET 75 
PP 60 

LLDPE 45  
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การใชเครื่องมอืไมโครมิเตอร 

หมายเลขเอกสาร: WI-025 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค 

 1.1 ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึน้เพื่อใหแนะนาํวิธกีารใชเครื่องมือ
ไมโครมิเตอร   ไดดวยวิธทีี่ถกูตอง 
2. ขอบเขต 
 2.1 ไมระบุ 
3. นิยาม 

3.1 ไมโครมิเตอร  เปนเครื่องมือวัดละเอียดชนดิหนึง่   โดยอาศัยหลกัการหมุนเวียน
ของเกลียว  ระยะทางเดนขอบเกลียว 1 รอบ   จะมีระยะทางการเคลื่อนที่เทากับ 
1 พิต (pitch)  มีสวนประกอบที่สําคัญดังนี ้

 3.2 แกนรับ   เปนสวนที่ติดอยูกบัโครง   ทาํหนาที่รวมกับแกนวัด 
3.3 แกนวัด   เปนสวนที่เคลื่อนที่ระหวางการวัดขาดของชิ้นงาน  และเปนชิ้นเดียวกับ

เกลียวที่มีระยะพิต   เพื่อกําหนดความละเอียด 
 3.4 ล็อคแกนวัด   สําหรับล็อคแกนวัดไมใหเลือ่น 

3.5 ปลอกสเกลหลัก   เปนตัวเรอืนที่แทนวัดติดตั้งอยูและพมิพสเกลสาํหรบัอานคาใน
การวัดมหีนวยเปน   นิว้   ฟตุ  หรือ  มิลลิเมตร 

3.6 ปลอกสเกลหมุนวัด   เปนสวนจับหมนุเพือ่ใหแกนวัดเคลื่อนที่เขาหรือออกระหวาง
การวัด    ซึ่งการหมนุ  1  รอบ  จะเทากับระยะพิตของเกลียวนัน่เอง 

3.7 ปลอกหมนุกระทบเลื่อน   ตดิตั้งอยูสวนปลายของปลอกสเกลหมุนวดั   เพื่อใช
สําหรับชวยหมุนปลอกสเกลหมุนวัดในระหวางการวัดไดเร็วขึ้น 

3.8 โครง   เปนที่ตดิตั้งแกนรับ  เพื่อใชประกบชิ้นงานที่วัดระหวางการวัด   ยึดหัววัด
ทั้งหมดไว 

4. อุปกรณและเครื่องมือ 
 4.1 ไมโครมิเตอร (micrometer) 
5. ผูรับผิดชอบ 
 5.1 ชางพิมพ 

5.2 ชางซอมบํารุง 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การใชเครื่องมอืไมโครมิเตอร 

หมายเลขเอกสาร: WI-025 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
6. วิธีปฏิบัติ 

6.1 ขณะทีปลายแกนวัดแนบสนทิกับปากวัด   โดยหมนุแกนหมุนวัดใหขีดเลข 0 อยู
ตรงเสนหลกัพอดี   จงึจะถือวาไมโครมิเตอรมีความถกูตอง 

 6.2 หมุนปลอกสเกลหมนุวัด   ใหปากวัดแนบกับผิวหนาชิ้นงานพอด ี
 ตัวอยางการอานคาไมโครมิเตอรชนิดอานคาเปนนิ้ว 
 การแบงสเกลหลัก  ไมโครมเิตอรตัวหนึง่สามารถแบงชองสเกลหลักแตละชองมีคาเทากับ  
0.025 นิ้ว ดงันั้นขีดที ่1 อานคาไดเทากับ 0.025 นิ้ว   ขีดที 2 อานคาไดเทากับ 2 × 0.025  นิ้ว 
 การแบงสเกลปลิดหมุนวัด   แบงรอบขอบของปลอกดานนอกสุดเปน 25 ชอง  เร่ิมจากขีด
ที่ 0 
 รอบที่ 1 
 หมุนปลอกหมนุวัดใหขีดที่ 1 ตรงกับเสนหลัก   อานคาไดเทากับ 1 × 0.001 เทากับ 
0.001 นิ้ว 
 หมุนปลอกหมนุวัดใหขีดที่ 2 ตรงกับเสนหลัก   อานคาไดเทากับ 2 × 0.001 เทากับ 
0.002 นิ้ว 
 ครบ 1 รอบ  หมุนปลอกหมนุวัด  ใหขีดที่ 25 ตรงกับเสนหลัก   อานคาได 25 × 0.001 
เทากับ 0.025 นิ้ว 
 รอบที่2 

 หมุนปลอกหมุนวัดใหขีดที่ 1 ตรงกับเสนหลัก   อานคาไดเทากับ 0.025 + 0.001 
เทากับ 0.026 นิ้ว 

 หมุนปลอกหมนุวัดใหขีดที่ 2 ตรงกับเสนหลัก   อานคาไดเทากับ 0.025 + 0.002 เทากับ 
0.027 นิ้ว 
 ครบ 1 รอบ  หมุนปลอกหมนุวัด  ใหขีดที่ 25 ตรงกับเสนหลักอานคาได 0.025+0.001 
เทากับ 0.050 นิ้ว 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การใชเครื่องมอืเวอรเนียคาลิปเปอร 

หมายเลขเอกสาร: WI-026 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค 

1.1       ขั้นตอนปฏิบัติงานนีจ้ัดทําขึ้นเพื่อใหแนะนําวิธีการใชเครื่องมือ
เวอรเนยีคาลิปเปอร  ไดดวยวิธีที่ถูกตอง 

2. ขอบเขต 
 2.1        ไมระบุ 
3. นิยาม 

3.1        เวอรเนียคาลิปเปอร (Vernier  Caliper) เปนเครือ่งมือวัดขนาดและความหนา   
โดยมีสเกลเวอรเนียชวยในการอานคาใหละเอียดขึ้น   สวนประกอบของเวอรเนยีร
คาลิปเปอรมีดังนี ้

            3.1.1 สเกลหลัก   เปนสเกลที่อยูบนตักบรรทัดหลัก 
            3.1.2 สเกลเลื่อน   เปนสเกลที่ชวยใหอานคาไดละเอียดยอยลงไป 

3.1.3 ปากวัดดานนอก   เปนสวนที่วัดเสนผานศนูยกลางดานนอกของชิน้สวน
ตางๆ เชนวัดขนาดลูกกลิ้งหมึก 

3.1.4 ปากวัดดานใน   เปนสวนทีว่ัดเสนผานศนูยกลางดานในของชิ้นสวน
ตางๆ 

3.1.5 สกรูล็อค   ใชล็อคสเกลเลื่อนใหอยูกับที ่  เมื่อจะอานคาในตําแหนงที่
ตองการวัด 

3.1.6 กานวัดความลึก   เปนสวนที่ติดอยูดานหลังของสเกลเลือ่น   ใชวัดความ
ลึกของชิ้นงานตางๆ 

4. อุปกรณและเครื่องมือ 
 4.1         เวอรเนียคาลิปเปอร (Vernier  Caliper) 
5. ผูรับผิดชอบ 
 5.1 ชางพิมพ    
 5.2 ชางซอมบํารุง 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การใชเครื่องมอืวัดคาความดาํ 

หมายเลขเอกสาร: WI-027 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 6 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.5  การปอนคาความดาํอางองิ 
6.5.1 กดปุม (ZERO) คางไวชัว่ขณะ  หนาจอจะปรากฏคําวา REF ชั่วขณะ 
6.5.2 ปอนคาความดําอางองิไมเขาไปโดย 2 วิธ ี

6.5.2.1 กดเครื่องลงเพือ่ใหอานคาความดําหรือ 
6.5.2.2 ปอนคาตัวเลขเขาในเครื่อง  โดยใชปุมควบคุมข้ึน-ลง 

                        6.5.3 กดปุม (DEN/DOT)กลับเขาสูเมนทูํางานปกติ 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การสอบเทียบตลับเมตร,บรรทัดเหล็ก 

หมายเลขเอกสาร: WI-028 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค : 

1.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหเกิดความมัน่ใจวาตลับเมตรและบรรทัด
เหล็ก จะมีความแมนยําในการตรวจวัด 

2. ขอบเขต : 
2.1 คูมือปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชสาํหรับวธิีการสอบเทียบภายในองคกรเทานัน้ 

3. ผูรับผิดชอบ :  
3.1 หนวยงานประกันคุณภาพหรอืผูที่ไดรับมอบหมายจากองคกร

เทานั้น  จะเปนผูนาํคูมือนี้ไปปฏิบัติอยางครบถวยเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตาม
ความตองการ 

4. วิธีปฏิบัติ : 
วิธีการสอบเทยีบเครื่องมือวดัแตละชนิด  จะถูกสอบเทียบดวยวิธกีารทีแ่ตกตางกนัตาม
ความเหมาะสมของเครื่องมอืวัดแตละชนดิ  ตามขัน้ตอนปฏิบัติโดยละเอียดดังนี ้
วิธีการสอบเทยีบไมบรรทัดเหล็กและตลับเมตร  เปนการสอบเทียบภายในองคกรซึง่มี
รายละเอียดดงันี ้

            อุปกรณ :  
- สําหรับการสอบเทียบไมบรรทัดเหลก็  :   เครื่องมือมาตรฐานเวอรเนยี  

คาลิปเปอร (Vernier  Caliper) 
- สําหรับการสอบเทียบตลับเมตร : ไมบรรทัดเหล็กที่ไดรับการสอบเทยีบ

จากเครื่องมือมาตรฐาน Vernier Caliper 
 4.1 วิธีการสอบเทยีบ  
  4.1.1 ไมบรรทัดเหลก็ 

4.1.1.1 การแบงชวงไมบรรทัดเหล็กเพื่อการสอบเทียบ  :  โดยทีช่วง
ความยาวแตละชวงไมควรเกนิ  85-90 %  ของความสามารถ
สูงสุดองเครื่องมือ    เวอรเนยีคาลิปเปอรทีใ่ช 

4.1.1.2 วางไมบรรทัดเหล็กที่ตองการสอบเทียบลงบนพืน้ราบเรียบ 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การสอบเทียบตลับเมตร,บรรทัดเหล็ก 

หมายเลขเอกสาร: WI-028 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

4.1.1.3 ใชเวอรเนียคาลิปเปอรท่ีเปนมาตรฐานวางทาบลงบนไมบรรทัดเหล็กเพื่อวัดสเกลของไม
บรรทัดเหลกตมชวงความยาวและจํานวนชวงท่ีกําหนดไวแตละชวง 

4.1.1.4 บันทกึผลคาทีว่ัดได 
4.1.1.5 คาความไมแนนอน Utotal ทวีัดไดจะตองมคีานอยกวาคาวิกฤต

ของอุปกรณแตละชิ้นจงึจะถอืวาอุปกรณนัน้ผานการสอบเทียบ
แลวนําไปใชงานได 

4.1.2 ตลับเมตร 
4.1.2.1 การแบงชวงความยาวตลับเมตรเพื่อการสอบเทียบ  จาํกาํหนด

ชวงความยาวสอบเทียบเฉพาะชวงการใชงานเทานัน้   
4.1.2.2 วางไมบรรทัดเหล็ก ซึ่งผานการสอบเทียบ     ทราบคาความไม

แนนอนแลว  ลงบนพื้นราบ 
4.1.2.3 ดึงตลับเมตรออกตามความยาวที่ตองการสอบเทียบ   ทาบลง

บนไมบรรทัดเหล็กดังกลาว  โดยแบงชวงวดัคามความเหมาะสม  
อานคาความยาวของตลับเมตรเทียบกับความยาวของไมบรรทัด
เหล็ก 

4.1.2.4 บันทกึคาที่วัดได 
4.1.2.5 คาความไมแนนอน Utotal ทีว่ัดไดจะตองมคีานอยกวาทีว่ิกฤติ

ของอุปกรณแตละชิ้นจงึจะถอืวาอุปกรณนนัผานการสอบเทียบ
แลวนําไปใชงานได 

4.2 การคํานวณ   
4.2.1 การคํานวณคาความไมแนนอนของการสอบเทียบ ( Utotal )  

4.2.1.1 คํานวณคาความไมแนนอนจากการวัด (Type A) รวมUr2Tatal 

Ur2Tatal = √  U2
r1   +   U2

r2   +   U2
m  
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การสอบเทียบตลับเมตร,บรรทัดเหล็ก 

หมายเลขเอกสาร: WI-028 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 3 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

4.2.1.2 คํานวณคาความไมแนนอนของเครื่องมือมาตรฐานที่ใชสําหรับ
การสอบเทยีบ (Type B) Us 

4.2.2 คํานวณหาคา Utotal ดังนี ้
U total  = √  (Ur1total)2   +   (Us)2 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การสอบเทียบเครื่องชั่งน้ําหนัก 

หมายเลขเอกสาร: WI-029 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค : 

1.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหเกิดความมัน่ใจวาเครื่องชัง่น้าํหนัก จะมี
ความแมนยําในการตรวจวัด 

2. ขอบเขต : 
2.1 คูมือปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชสาํหรับวธิีการสอบเทียบภายในองคกรเทานัน้ 

3. ผูรับผิดชอบ :  
3.1 หนวยงานประกันคุณภาพหรอืผูที่ไดรับมอบหมายจากองคกร

เทานั้น  จะเปนผูนาํคูมือนี้ไปปฏิบัติอยางครบถวยเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตาม
ความตองการ 

4. วิธีปฏิบัติ : 
4.1       การตรวจสอบเข็มชี้บอกตําแหนง  ตองตรงกับเลข 0 พอดี  ถาพบวาไมเปน 0 ถือวา

เปนเครื่องมือชํารุดตองทําการแกไข 
4.2 กําหนดชวงน้าํหนักที่จะทําการสอบเทยีบ 
4.3 ทําการสอบเทยีบเครื่องชั่งโดยใชตุมน้าํหนกัมาตรฐาน  และเครื่องชั่งทีผ่านการ

สอบเทียบแลวเปนเครื่องมอืในการสอบเทียบ 
4.4 ทําการสอบเทยีบเครื่องชั่งตามขนาดเครื่องชั่ง 
4.5 กําหนดชิน้สวนลูกตุมน้ําหนกัมาตรฐานทีผ่านการสอบเทียบแลวนํามารวมกนั

เพื่อใหไดน้าํหนักตามชวงน้าํหนักที่ตองการ   โดยพยายามใชลูกตุมน้ําหนกั
มาตรฐานนอยชิ้นที่สุด 

4.6 เช็คสิ่งสกปรกที่ติดผิวหนาลกูตุมน้าํหนักมาตรฐาน  ภาชนะที่รองรับน้าํหนกัของ
เครื่องชั่งทีจ่ะทําการสอบเทยีบ  และเครื่องชั่งที่ผานการสอบเทียบแลว 

4.7 จากขอ 4.6 ทาํการเทียบน้ําหนกักับเครื่องชั่งที่ผานการสอบเทียบแลว   ดวย
ขั้นตอนเดียวกนั   เพื่อทดสอบน้ําหนกัที่ดานเครื่องชั่งที่จะทําการสอบเทียบ 

4.8 อานคาที่ไดจากการชัง่น้าํหนกั   จากเครื่องชังทีท่ําการสอบเทียบ    เปรยีบเทียบ
กับน้ําหนักที่ไดจากเครื่องชัง่ที่ผานการสอบเทียบแลว 

4.9 ทําการวัดคาจาํนวน 5 คร้ัง   บันทึกคาที่อานได 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การสอบเทียบเครื่องวัดคาความดํา 

หมายเลขเอกสาร: WI-030 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค : 

1.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหเกิดความมัน่ใจวาเครื่องมือวัดคาความ
ดํา    จะมีความแมนยาํในการตรวจวัด 

2. ขอบเขต : 
2.1 คูมือปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชสาํหรับวธิีการสอบเทียบภายในองคกรเทานัน้ 

3. ผูรับผิดชอบ :  
3.1 หนวยงานประกันคุณภาพหรอืผูที่ไดรับมอบหมายจากองคกร

เทานั้น  จะเปนผูนาํคูมือนี้ไปปฏิบัติอยางครบถวยเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตาม
ความตองการ 

4.       ผูรับผิดชอบ :  
 4.1. ชางซอมบํารุง 
5. วิธีปฏิบัติ : 

5.1       กดปุม(DEN/DOT) และ (COLOR) พรอมกัน  หนาจอจะปรากฏขอความ  
            N Cal X Y 

5.2       กดปุม (ZERO) เพื่อตอบรับวาตองการปรับเทียบ 
5.3       กดปุม ( DEN/DOT) อีกครั่งเพื่อเขาสูขั้นตอนการปรับเทียบ  หนาจอจะปรากฏ

ขอความ SET LO ชั่วขณะ 
5.4       ปอนคามาตรฐานตางๆที่ตองการดังนี้ VIS (แสงสีขาว)   ,  CYN (สีแดง)   ,  MAY 

(สีฟา) , YEL  (สีเหลือง)  ตามลําดับดวยปุม ขึ้นลง + ขึ้น หรือ ขึน้ลง + ลง ดังนี ้
5.4.1    ปอนคาแสงสีขาว (Vis) 
5.4.2    กดปุม (COLOR)   เพื่อบันทกึคาดังกลาว 
5.4.3    ทาํซ้าํกับคา สีแดง   สีฟา  และสเีหลืองตามลําดับ 

5.4 ปอนคาแสงสขีาว สีแดง สีฟา  สเีหลือง  ซ้าํอีกครั้งสําหรบัคาดานบน SET Hi 
5.5 ใหเครื่องอานคาแสงมาตรฐานตามลําดับ  บนแผนสีมาตรฐาน 
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ภาคผนวก  ข. 
ใบแสดงลักษณะงาน 
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ใบแสดงลักษณะงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร: JD-001 
 

วันที่เร่ิมใช : 15/มีค./45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 
ชื่อตําแหนง : ผูจัดการแผนกพิมพ แผนก :  พิมพ 
 
     มีหนาที่รับผิดชอบดังนี ้

1. วางแผนการพมิพงานประจําวัน/สัปดาห/เดอืน  ตามที่ไดรับมอบหมายจากผูจัดการฝาย
ผลิต 

2. ดําเนนิการและควบคุมใหมกีารบํารุงรักษาเครื่องพิมพ     ตามแผนกาบํารุงรักษาที ่      
รับผิดชอบ 

3. ประสานงานและรวมแกไขปญหากับผูจัดการฝายผลิต   เมื่อพบปญหาที่จะทําใหงาน
ลาชาและคุณภาพไมไดตามมาตรฐานที่กาํหนด 

4. แกปญหาการพิมพโดยประสานงานกับแผนกอื่นๆ   ควบคุมคุณภาพการพิมพและความ
ผิดพลาดใหไดตามมาตรฐานทีก่ําหนด 

5. ดําเนนิการและควบคุมใหมกีารทาํระบบคณุภาพไปใชอยางจรงิจัง   ในการพิมพ 
6. ดําเนนิการใหมีการจัดทาํรายงานการพิมพ    ขอผิดพลาดพรอมสาเหตุ   ปญหา  

อุปสรรค 
7. อ่ืนๆตามที่ผูจดัการฝายผลติมอบหมาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
พนักงานเซน็ตรับทราบ :  วันที่ : 
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ใบแสดงลักษณะงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร: JD-002 
 

วันที่เร่ิมใช : 15/มีค./45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 
ชื่อตําแหนง : หัวหนาแผนกพิมพ แผนก :  พิมพ 
 
     มีหนาที่รับผิดชอบดังนี ้

1. ควบคุมดูแลใหมีการทาํความสะอาดเครื่องพิมพ   รวมไปถึงการปฏิบัติการบํารุงรักษา
เครื่องจักรตามแผนทีก่ําหนด 

2. ควบคุมดูแลใหชางพมิพปฏิบัติงานพิมพตามขั้นตอนมาตรฐานทีก่ําหนด  เขน   การ
ปรับต้ังเครื่องพิมพ   การควบคุมงานพมิพ  เปนตน 

3. ควบคุมดูแลการพิมพ   ใหไดตามมาตรฐานคุณภาพทีก่ําหนด 
4. รายงานผลการผลิตประจําวนั   ปญหา   เสนอแกผูจัดการแผนกพมิพ 
5. ประสานงาน       และใหคําปรึกษาปญหาแกชางพิมพ       ในระหวางการพิมพงานแต

ละงาน 
6. อ่ืนๆตามที่ผูจดัการแผนกพมิพมอบหมาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
พนักงานเซน็ตรับทราบ :  วันที่ : 
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ใบแสดงลักษณะงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร: JD-003 
 

วันที่เร่ิมใช : 15/มีค./45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 
ชื่อตําแหนง : ชางพิมพ แผนก :  พิมพ 
 
     มีหนาที่รับผิดชอบดังนี ้
                             1.   รายงานผลการผลติ     ความผิดพลาด     เวลาหยุดเครื่องเละสาเหต ุ   
                                   ตอหวัหนาแผนกพมิพ 

     2.    ปฏิบัติงานพิมพใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด   ไดแก   การปรับตั้ง 
            เครื่องพิมพ  การควบคุมงานระหวางผลิต เปนตน 
     3.    ดูแลรักษาเครื่องพิมพตามแผนที่กาํหนด 
     4.    อ่ืนๆตามที่หัวหนาแผนกพิมพมอบหมาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
พนักงานเซน็ตรับทราบ :  วันที่ : 
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ใบแสดงลักษณะงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร: JD-004 
 

วันที่เร่ิมใช : 15/มีค./45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 
ชื่อตําแหนง : พนักงานฝายประกันคุณภาพ แผนก :  แผนกควบคุมคุณภาพ 
 
     มีหนาที่รับผิดชอบดังนี ้

     1.       ประสานงานแกไขปญหาคุณภาพงานพิมพ   กับฝายผลิต 
     2.      ตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบรับเขา   ไดแก  มวนฟลม    มวนกระดาษ   หมกึพิมพ     

โดยปฏิบัติตามขั้นตอนมาตรฐานการทํางานที่กําหนดได 
     3.     รายงานผลการแกไขปญหาคุณภาพงานพิมพกับฝายผลิต 
     4.     อ่ืนๆตามที่ผูจัดการฝายประกนัคุณภาพมอบหมาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
พนักงานเซน็ตรับทราบ :  วันที่ : 
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ใบแสดงลักษณะงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร: JD-005 
 

วันที่เร่ิมใช : 15/มีค./45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 
ชื่อตําแหนง : หัวหนาแผนกซอมบํารุง แผนก :  ซอมบํารุง 
 
     มีหนาที่รับผิดชอบดังนี ้

1. วางแผนและดาํเนนิการใหมกีารจัดทาํแผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัร           
      ประจาํวนั/เดือน/ป 

         2.  ดําเนินการตดิตัง้   ควบคุม    ซอมบํารุงเครื่องจักร   เครื่องพิมพ   โดยประสานงานกับ 
             ผูจัดการฝายผลติ 
          3. เก็บรวบรวมประวัติและสถิติตางๆเพื่อประโยชนในการวางแผนซอมบะรุงเครื่องจักรแตละ 
              เครื่อง 
           4.  อ่ืนๆตามที่ผูจัดกรฝายประกนัคุณภาพมอบหมาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
พนักงานเซน็ตรับทราบ :  วันที่ : 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นายบุญเกียรติ  ดีสุขสถิต    เกิดเมื่อวนัที่ 2  สิงหาคม พ.ศ. 2520    ที่อําเภอ   
ยานนาวา จงัหวัดกรงุเทพมหานคร  สําเร็จการศึกษาปริญญาตรี  วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ    จากมหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร  เมื่อป 2542 จากนัน้ไดเขาศึกษาตอใน
ระดับบัณฑิตศึกษาที่ภาควชิาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลยัในป พ.ศ. 2543 
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