
ก า ร ศ ึก ษ า ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ธ น บ ัต ร

ก ่อ น ท ี่จ ะ ศ ึก ษ า ส ภ า พ ป ็จ จ ุบ ัน แ ล ะ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ธ น บ ัต ร ท ุก ข ั้น ต อ น  จ ะ ต ้อ ง ท ร า บ ว ่าข ั้น  

ต อ น ก า ร ผ ล ิต ธ น บ ัต ร ท ี่ก ำ ล ัง ท ำ ก า ร ศ ึก ษ า ว ิจ ัย ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย อ ะ ไ ร บ ้า ง ซ ึ่ง ใน ท ี่น ี้ผ ู้ว ิจ ัย ไ ด ้ท ำ ก า ร ส ำ ร ว จ  

ส ภ า พ ก าร ผ ล ิต ใน ป ิจ จ ุบ ัน  เร ีย ง ล ำ ด ับ ต า ม ข ัน ต อ น ก า ร ผ ล ิต ธ น บ ัต ร ช น ิด ร า ค า  1 0 0บ าท  ซ ึ่ง ม ีก า ร พ ิม พ  ์

เส ้น น ูน เพ ีย ง ต ้า น ห น ้า 1ข อ ง ธ น บ ัต ร เพ ีย ง ต ้าน เด ีย ว  ม ีข ัน ต อ น ก า ร ผ ล ิต ห ล ัก ๆ ท ั้ง ห ม ด  6 ข ั้น ต อ น ก า ร  

ผ ล ิต โด ย ท ี่ร ะ ห ว ่า ง ข ัน ต อ น ก า ร ผ ล ิต  จ ะ ต ้อ ง เก ็บ ร ัก ษ า เพ ื่อ ให ้ห ม ึก พ ิม พ ์แ ห ้ง ต ัว ใน ห ้อ ง ม ั่น ค ง ห ร ือ เป ็น  

ก า ร เต ร ีย ม ง า น ร ะ ห ว ่า ง ผ ล ิต ก ่อ น ท ี่จ ะ ส ่ง ไ ป ผ ล ิต ข ั้น ต อ น ต ่อ ไ ป  

ข ั้น ต อ น ก า ร ผ ล ิต ธ น บ ัต ร ห ล ัก  ๆ ม ีด ัง น ี้

1. ก า ร บ ร ร จ ุก ร ะ ด า ษ เป ล ่า ใส ่ร ถ เข ็น

2. ก าร พ ิม พ ์ส ีพ ืน

3. ก าร พ ิม พ ์เส ้น น ูน ต ้า น ห น ้า

4  ก าร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ าพ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร

5. ก าร พ ิม พ ์เล ข ห ม า ย ล า ย เซ ็น

6. ก า ร ด ัด แ ล ะ บ ร ร จ ุธ น บ ัต ร

ร ูป ท ี่ 3.1 แ ส ด ง ร า ย ล ะ เอ ีย ด ข ั้น ต อ น ก า ร ผ ล ิต แ ล ะ ก า ร จ ัด เก ็บ ง า น ร ะ ห ว ่า ง ผ ล ิต ข อ ง ธ น บ ัต ร

ช น ิด ร า ค า  100 บ าท

การบรรจุกระดาษเปล่าใส่รถเข็น เป ็นขันตอนแรกของการเริ่มผลิตธนบัตร กระดาษเปล่า 

เป ็นวัตถุด ิบท ี่สำค ัญในการผลิตธนบัตร จ ึงต ้องเตรียมกระดาษธนบัตรให้พร้อมก่อนมีการผลิตขัน 

ตอนต่อไป การบรรจุกระดาษเปล่าใส่รถเข็นจะมีการบรรจุจำนวน 10,000 แผ่นต่อรถเข็น โดยที่รถ 

เข ็นจะถ ูกออกแบบเป ็น 2 ซ ีกม ีประต ูป ิด-เป ิดแบบบานเล ื่อนม ีก ุญแจล๊อคท ี่ประต ู รอบๆรถเข็นจะทำ 

ตะแกรงเหล็กสามารถมองเห ็นกระดาษเปล่าที่บรรจุอย ู่ภายในไต้ด ังแสดงในรูปท ี่ 3.2 ในแต่ละซีก 

ของรถเข็นจะบรรจุกระดาษเปล่าจำนวน 10 ร ีม  หรือ 5,000 แผ่น ฉะบ ันในรถเข ็นแต่ละค ันจะ 

บรรจุกระดาษเปล่าท ั้งหมด 20 ร ีมหร ือ 10,000 แผ่น การบรรจุกระดาษเปล่าใส่รถเข็นจะทำในห้อง 

ม ั่นคงซ ึ่งเป ็นสถานที่ใช ้เก ็บห ีบกระดาษ



รูปที 3.1 ข'นตอนการผลิตและการจัดเก็บง!นระหว่างผลิตของธนบัฅรชนิดรไคา 100 บาท

ข ั้น ตอน ร าย ล ะเอ ีย ด ก ารป ฏ ิบ ัต ิงาน ๐ □ O V จ ำน ว น ว ัน เก ็บ ร ัก ษ า ก ำล ังก ารผ ล ิต

1 บรรช ุกระดาษเปล่าใส ่รถเข ็น 9 0 ,0 0 0  แผ่น/ว ัน

■ 2 เก ็บ ร ัก ษ าใน ห ้อ ง ม ั่น ค ง เต ร ีย ม ส ่งข ั้น งาน ต ่อ ไป 1 วัน 100,000 แผ ่น /ว ัน

3 พ ิมพ ์ส ีพ ื้น ส ุ่มต ัวอย ่างตรวจค ุณ ภาพการพ ิมพ ์และน ับจำนวน 7 0 ,0 0 0  แผ่น/ว ัน

4 เก ็บ ร ัก ย าใน ห ้อ ง ม ั่น ค ง เพ ื้อ ให ้ห ม ึก พ ิม พ ์แ ห ้ง ต ัว 4 - 8  ว ัน * 800 .000  แผ ่น /ว ัน

5 พ ิมพ ์เส ้นน ูนด ้านหน ้าและส ุ่มต ัวอย ่างตรวจค ุณ ภาพการพ ิมพ ์ 7 0 ,0 0 0  แผน/วัน

6 เก ็บ ร ัก บ าใใเห ้อ ง ม ั่น ค ง เพ ื้อ ให ้ห ม ึก พ ิม พ ์แ ห ้งต ัว 2 ว ัน * 20 0 ,0 0 0  แผ ่น /ว ัน

7 น ับจำนวนหรือพ ิส ูจน ์ยอด 8 0 ,0 0 0  แผ่น/ว ัน

8 เก ็บ ร ัก ษ าใน ห ้อ ง ม ั่น ค ง เต ร ีย ม ส ่งข ั้น งาน ต ่อ ไป 1วัน 100,000 แผ ่น /ว ัน

ย ตรวจสอบคุณ ภาพแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรและน ับจำนวน 6 0 ,0 0 0  แผ่น/ว ัน

10 เก ็บ ร ัก ษ าใน ห ้อ ง ม ั่น ค ง เต ร ีย ม ส ่งข ั้น งาน ต ่อ ไป 1 วัน 100,000 แผ ่น /ว ัน

11 พ ิมพ ์เลขหมายลายเซ ็น 7 0 ,0 0 0  แผ่น/ว ัน

12 เก ็บ ร ัก ษ าใน ห ้อ ง ม ั่น ค ง เพ ื้อ ให ้ห ม ึก พ ิม พ ์แ ห ้งต ัว 1 วัน 100,000 แผ่วง/วัน

13 การต ัดและบรรช ุธนบ ัตรสำเร ็จร ูปด ้วยเคร ื่อง cut-pak 8 5 ,0 0 0  แผ่น/ว ัน

14 เก ็บ ร ัก ษ าใน ห ้อ ง ม ั่น ค ง เต ร ีย ม ส ่งม อ บ ต ่อ ไป 50 ล ้าน ฉ บ ับ

* Iใ'๒ ฯอจำกัดทางเทคนิค ไม่สามารถเปลี่ยนแปลงได้
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จ า ก ก า ร ส ำ ร ว จ ก า ร ท ำ ง า น ใน ป ิจ จ ุบ ัน ข อ ง ข ัน ต อ น ก า ร เป ิด ห ีบ ก ร ะ ด า ษ เป ล ่า บ ร ร จ ุใส ่ร ถ เข ็น ม  ี

ข ั้น ต อ น ก า ร ท ำ ง า น ด ัง น ี้

3 .1 .1  ต ิด ต ่อ ป ร ะ ส า น ง า น ก ับ แ ผ น ก พ ิส ูจ น ์ย อ ด  เพ ื่อ ข อ ค น ง า น บ ร ร จ ุก ร ะ ด า ษ เป ล ่า

3 .1 .2  ก ำ ห น ด จ ำ น ว น ห ีบ ก ร ะ ด า ษ  แ ล ะ  ช น ิด ร า ค า ท ี่จ ะ บ ร ร จ ุก ร ะ ด า ษ ซ ึ่ง ไ ด ้ข ้อ ม ูล จ า ก แ ผ น  

ก า ร ผ ล ิต ธ น บ ัต ร ท ี่ม ีก า ร ก ำ ห น ด โด ย แ ผ น ก ว า ง แ ผ น แ ล ะ ก ำ ห น ด ง า น

3 .1 .3  ร ่ว ม ก ับ พ น ัก ง า น พ ิส ูจ น ์ย อ ด บ ร ร จ ุก ร ะ ด า ษ เข ้า ร ถ เข ็น

3 .1 .4  ใส ่ก ุญ แ จ ร ถ เข ็น ท ี่บ ร ร จ ุเต ็ม  2 0 ร ีม  แ ล ะ ร ถ ด ้า ง บ ร ร จ ุ ( ถ ้าม ี )

3 .1 .5  ล ง น า ม ใน บ ัต ร ป ร ะ จ ำ ร ถ เข ็น ข ัน ง า น บ ร ร จ ุห ีบ ห ่อ

3 .1 .6  ล ง ร า ย ก า ร แ บ บ น ำ ห ่อ ก ร ะ ด า ษ ธ น บ ัต ร เข ้า เก ็บ ใน ร ถ เข ็น

3 .1 .7  บ ัน ท ึก ข ้อ ม ูล ก า ร บ ร ร จ ุก ร ะ ด า ษ เป ล ่า เข ้า  ค อ ม พ ิว เต อ ร ์

3 .1 .8  ต ิด ต ่อ ป ร ะ ส า น ง า น แ ล ะ ส ่ง ม อ บ ร ถ เข ็น เพ ื่อ เต ร ีย ม ผ ล ิต ข ัน ง า น พ ิม พ ์ส ีพ ืน ต ่อ ไ ป

ก า ร ท ำ ง า น ข ั้น ต อ น เป ิด ห ีบ ก ร ะ ด า ษ เป ล ่า บ ร ร จ ุใส ่ร ถ เข ็น ส ่ว น ให ญ ่จ ะ ไ ม ่ม ีป ิญ ห า ใน ก า ร ผ ล ิต  

เน ื่อ ง จ า ก ใช ้เว ล า ใ น ก า ร ท ำ ง า น ไ ม ่ม า ก  แ ล ะ  ไ ม ่ม ีพ น ัก ง า น ป ร ะ จ ำ ส ำ ห ร ับ ท ำ ง า น น ิโด ย เฉ พ า ะ  จ ะ ใ ช ้
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พ น ัก ง า น ท ี่ท ำ ง า น อ ื่น ม า ช ่ว ย เม ื่อ ม ีก า ร เป ิด ห ีบ บ ร ร จ ุก ร ะ ด า ษ เท ่า ใ4น ก า ร ท ำ ง า น ใน แ ต ่ล ะ ว ัน ส ่ว น ใ ห ญ  ่

จ ะ ใช ้เว ล า ไ ม ่เก ิน  2 ช .ม .

3 .2  ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ธ น บ ัต ร ข ั้น ต อ น ก า ร พ ิม พ ์ส ีพ ื้น

ก า ร พ ิม พ ์ส ีพ ื้น เป ็น ร ะ บ บ ก า ร พ ิม พ ์ แ บ บ  D ry o ffse t ใน ล ัก ษ ณ ะ ท ี่พ ิม พ ์ด ้า น ห น ้า แ ล ะ ด ้า น  

ห ล ัง พ ร ้อ ม ก ัน  ม ีข ั้น ต อ น ก า ร พ ิม พ ์ด ัง น ี้
3 .2 .1  เต ร ีย ม เค ร ื่อ ง พ ิม พ ์ซ ึง จ ะ ใช ้เว ล า ป ร ะ ม า ณ  2 0  น าท ี ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย

- ต ร ว จ ส อ บ ค ว าม เร ีย บ ร ้อ ย ข อ ง เค ร ื่อ ง พ ิม พ ์

- ต ร ว จ ร ะ ด ับ น ี้า ม ัน ไ ฮ ด ร อ ล ิค

ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด แ ม ่พ ิม พ ์

- จ่ายหมึกพิมพ์ และปร ับแต ่ง,ให้เร ียบสมํ่าเสมอ

- เด ินเครื่องต ัวเปล่า ด ูการทำงานของเครื่องพ ิมพ ์ว ่าม ีป ิญหาหรือไม่และแก้ไขถ้าม ี

ปิญหาเกิดขึน

3.2.2 เตรียมกระดาษพิมพ์

- รับรถบรรจุกระดาษเปล่าจากห้องมั่นคง

- นำกระดาษธนบ ัตรข ืน เร ียงบน Feed board โดยดูรอยบาก ( Notch) ของ 

กระดาษให้อยู่ในแนวเดียวกัน จำนวนครั้งละ 5,000 แผ่น

- นำกระดาษลองเครื่องวางช้อนบนกระดาษธนบัตร

3.2.3 ทดลองพิมพ์ด ้วยกระดาษลองเครื่องประมาณ 50 แผ่น เพ ื่อด ูผลการพิมพ ์พร้อมปรับ 

แต่งให ้อยู่ในสภาพที่จะพ ิมพ ์จร ิงได ้

3.2.4 เร ิ่มพ ิมพ ์ธนบัตรด้วยกระดาษจริง

3.2.5 สุ่มตัวอย่างตรวจดูครั้งละ 2 แผ่น ทุกการพิมพ์ 500 แผ่นถ้ามีปิญหาและคุณภาพการ

พ ิม พ ์ไ ม ่ไ ด ้ต า ม ม า ต ร า ฐ า น ต ้อ ง ห ย ุด เค ร ื่อ ง เพ ื่อ ท ำ ก า ร แ ก ้ไ ข
3 .2 .6  ท ุก ๆ ก า ร พ ิม พ ์ 5 ,0 0 0  แ ผ ่น ต ้อ ง ห ย ุด เค ร ื่อ ง เพ ื่อ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด แ ม ่พ ิม พ ์

3 .2 .7  ต ร ว จ น ับ จ ำ น ว น ด ้ว ย เค ร ื่อ ง น ับ  แ ล ะ  ย ก เข ้า เก ็บ ใน ร ถ บ ร ร จ ุก ร ะ ด า ษ ธ น บ ัต ร ค ัน เด ิม  

พ ร ้อ ม ล ง น า ม ใน บ ัต ร ป ร ะ จ ำ ร ถ เข ็น ข ัน ต อ น ก า ร พ ิม พ ์ส ีพ ืน
3 .2 .8  น ำ ร ถ เข ็น ใน ข ้อ  3 .2 .7  เข ้า เก ็บ ใน ห ้อ ง ม ั่น ค ง เพ ื่อ ร อ ให ้ห ม ึก แ ห ้ง ต ัว ป ร ะ ม า ณ  4 -8  ว ัน

ร า ย ล ะ เอ ีย ด ก า ร พ ิม พ ์ส ีพ ืน แ ส ด ง ไ ว ้ใน ร ูป ท ี่ 3 .3



ร ูปท ี่ 3.3 แสดงข ํ่นต0นการพ ิมพ ์ส ีพ ี๋น

Flow Process Chart Man / Material / Equipment

C h a rt No. 1 Sheet no. o f S U M M A R Y

A c t i v i t y  การพิมพ์สีพื้น

M e th o d  P re s e n t /  P ro p o s e d  

L o c a t io n  อ า ค า ร  ฉ . 2 

O p e r a !  iv e ( s )

C h a r te d  B y  ะ

A c t iv i t y P re s e n t P ro p o s e d S a v in g

O p e n  io n  o
T r a n s p o n  c ^ >

D e la y  D

In s p e c t io n  c n

S to r a g e  s y

D is ta n c e  (ท า) 1 0 2 .0 0

T im e ( m a n - m in - )

C O S T

L a b o u r

M a te r ia l

A p p r o v e d  B y  ะ D a te T O T A L

D e s c r ip t io n Q T Y . D is ta n c e ( m ) T im e ( m in - ) S Y M B O L

๐ c=> D □ V

1 ร ับ ก ร ะ ด า ษ ! ป ล ่า จ ! ก ห ้อ ง ม ั่น ค ง  ถ  .2

2 เ ค ล ื่อ น ย ้า ย ร ท เ ข ็น ไ ป ฑ ื่เ ค ร ื่อ ง ท ิม พ 4 8 .5

3 น ่า ก ร ะ ด า ษ เ ป ล ่า อ อ ก จ า ก ร ถ เ ข ็น

4  เ ร ีย ง ก ร ะ ค า ษ ท ื่ F e e d  B o a r d

5 ท ด ล อ ง พ ิม พ ์ค ว ย ก ร ะ ด า ษ ล อ ง เ ค ร ีอ ง

6  เ ร ิ่ม พ ิม พ ์จ ร ิง

7  ส ุ่ม ค ้า อ ย ่า ง ! พ ื้อ ต ร ว จ ป ร ๊ฟ  2  แ ผ ่น ห ก ๆ ก า ร พ ิม พ ์ 5CX) แ ผ ่น

8 เ ค ล ื่อ น ย ้า ย ! เ ผ ่น พ ิม พ ์ไ ป ท ี่เ ค ร ิ่อ ง น ้บ ท ุก ๆ  5 . 0 0 0  แ ผ ่น 5

9  น ้บ จ ำ น ว น ห ล ง จ า ก พ ิม พ ์เ ส ร ็จ ท ุก ๆ  5 . 0 0 0 แ ผ ่น

10  บ ร ร ช ุแ ผ ่น ท ิม ท ิท ื่น ับ แ ล ้า เ ข ้า เ ก บ ใ น ร ถ เ ข ็น

11 เ ค ล ื่อ น ย ้า ย ร ถ เ ข ็น ไ ป ขังห ้อ ง ม ั่น ค ง  ร) . 2 4 8 .5

12 จ ัด ! ก บ ใ น ห ้อ ง ม ั่น ค ง  ร).2 เ พ ํ่อ ใ ห ้V I ม ก ท ิน พแห้ง ด ้า  5 ว ัน

T o ta l 1 0 2 .0 0
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ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง เค ร ื่อ ง พ ิม พ ์ส ีพ ื้น

เป ็น เค ร ื่อ ง พ ิม พ ์แ บ บ  S h eet-fed  o ffse t Printing Press ซ ึ่ง เป ็น ร ะ บ บ ก า ร พ ิม พ ์แ บ บ  D ry  

o ffse t  ม ีล ัก ษ ณ ะ ก า ร ป ้อ น แ ผ ่น พ ิม พ ์แ บ บ ป ้อ น แ ผ ่น

( S h eet -fed  ) เป ็น ร ะ บ บ ก า ร พ ิม พ ์ท ี่พ ิม พ ์ 2 ด ้า น พ ร ้อ ม ๆ ก ัน  ค ือ  พ ิม พ ์ด ้า น ห น ้า แ ล ะ ด ้า น ห ล ัง พ ร ้อ ม

ก ัน ม ีร า ย ล ะ เอ ีย ด ข อ ง เค ร ื่อ ง พ ิม พ ์ด ัง น ี

ข น า ด ก ร ะ ด า ษ ให ญ ่ส ุด ท ี่ส า ม า ร ถ พ ิม พ ์ไ ด ้ เท ่า ก ับ  5 9 0  X 7 4 0  ม .ม .

( M ax. Paper S ize  )

ค ว า ม ส า ม า ร ถ ส ูง ส ุด ใน ก า ร ผ ล ิต  เท ่า ก ับ  8 ,0 0 0  แ ผ ่น /ช .ม  

ข น า ด ข อ ง แ ม ่พ ิม พ ์ 6 5 3  x 7 6 0  X 0 .8  ม .ม .
ต ้อ ง ก า ร ก ำ ล ัง ไ ฟ ฟ ้า  62  K V A

น ำ ห น ัก ร ว ม  ป ร ะ ม าณ  30ต ัน  (T on s )

ใน ข ณ ะ ท ำ ก า ร ว ิจ ัย ม ีเค ร ื่อ ง พ ิม พ ์ส ีพ ืน  จ ำน ว น  3 เค ร ื่อ ง ใช ้พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ช น ิด ร า ค า  100 บ าท  จ ำน ว น  

1 เค ร ื่อ ง

ร ะ ย ะ เว ล า ก า ร พ ิม พ ์

เว ล า ก า ร พ ิม พ ์แ น ่ง เป ็น  2 ผ ล ัด

ผ ล ัด !  เว ล า ท ำ ง า น  8 .0 0  - 16 .00  น . ห ย ุด เค ร ื่อ ง ป ร ะ ม า ณ  1 5 .00  น . พ ัก ร ับ

ป ร ะ ท า น อ า ห า ร  11 .30  -1 2 .3 0  น.

ผ ล ัด 2 เว ล า ท ำง าน  15 .30  - 2 2 .3 0  น . ห ย ุด เค ร ื่อ ง ป ร ะ ม า ณ  2 2 .0 0 น . ผ ล ัด ก ัน ไ ป  

พ ัก ร ับ ป ร ะ ท า น อ า ห า ร ช ุด ล ะ  30  น าท ี

เว ล า เด ิน เค ร ื่อ ง จ ัก ร เฉ ล ี่ย  5 .1 5  ช ม ./ผ ล ัด  

จำนวนพนักงาน

พ น ัก ง า น ป ร ะ จ ำ เค ร ื่อ ง พ ิม พ ์ส ีพ ื้น ม ีจ ำ น ว น  6 ค น ต ่อ ผ ล ัด  ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย

- ห ัว ห น ้า พ น ัก ง า น พ ิม พ ์ 1 คน

- ผ ู้ช ่ว ย ห ัว ห น ้า พ น ัก ง า น พ ิม พ ์ 1 คน

- พ น ัก ง า น พ ิม พ ์ 4  คน

ค ว า ม ส า ม า ร ถ ใ น ก า ร พ ิม พ ์ส ิพ ืน

ค ว า ม ส า ม า ร ถ ใน ก า ร พ ิม พ ์ส ีพ ื้น ใช ้อ ัต ร า ก า ร ผ ล ิต เฉ ล ี่ย ร ้อ ย ล ะ  85 ข อ ง ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ส ูง ส ุด  

ค ือ  6 8 0 0  แ ผ ่น /ช ม . เว ล า ก า ร ท ำ ง า น  5 .1 5  ช ม ./ผ ล ัด  ด ัง น ั้น ส า ม า ร ถ พ ิม พ ์ส ีพ ื้น ไ ด ้เท ่า ก ับ  6 8 0 0  X 5 .1 5  

= 3 5 ,0 2 0  แ ผ ่น /ผ ล ัด  ใน ท า ง ป ฏ ิบ ัต ิจ ะ พ ิม พ ์ส ีพ ืน  3 5 ,0 0 0  แ ผ ่น /ผ ล ัด  ห ร ือ  7 0 ,0 0 0  แ ผ ่น /ว ัน
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3.3 . ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ธ น บ ัต ร ข ั้น ต อ น พ ิม พ ์เส ้น น ูน

ก า ร พ ิม พ ์เส ้น น ูน เป ็น ร ะ บ บ ก า ร พ ิม พ ์ท ี่ถ ่า ย ท อ ด ห ม ึก พ ิม พ ์จ า ก แ ม ่พ ิม พ ์ล ง บ น ก ร ะ ด า ษ โ ด ย  

ต ร ง ด ้ว ย แ ร ง ก ด ห ล า ย ต ัน  ท ำ ให ้ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง ก า ร พ ิม พ ์ม ีค ว า ม น ูน ห น า ช อ ง ห ม ึก พ ิม พ ์ห ล ัง จ า ก ก า ร

พ ิม พ ์เส ร ็จ แ ล ้ว  ม ี'ข ัน ต อ น ก ารพ ิม พ ์เส ้น น ูน ด ัง น ี

3 .3 .1  เต1 ย ม เค ร ื่อ ง พ ิม พ ์

- ต ร ว จ ส อ บ ค ว าม เร ีย บ ร ้อ ย ข อ ง เค ร ื่อ ง พ ิม พ ์

- อ ุ่น เค ร ื่อ ง เพ ื่อ ให ้ค ว า ม ร ้อ น แ ม ่พ ิม พ ์

- จ ัด เต ร ีย ม น ำ ย า เช ็ด ห ม ึก อ อ ก จ า ก แ ม ่พ ิม พ ์ ( น ำย า W ip in g  )

- จ ่าย ห ม ึก พ ิม พ ์เข ้า ใน ร าง ห ม ึก ข อ ง เค ร ื่อ ง พ ิม พ ์

- เด ิน เค ร ื่อ ง ต ัว เป ล ่า  ด ูก า ร ท ำ ง า น ข อ ง เค ร ื่อ ง พ ิม พ ์ว ่า ม ีป ิญ ห า ห ร ือ ไ ม ่

3 .3 .2  เต ร ีย ม ก ร ะ ด า ษ พ ิม พ ์

- ร ับ ร ถ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ท ี่ผ ่า น ก า ร พ ิม พ ์ส ีพ ื้น ท ี่เก ็บ ไว้ 4-8 ว ัน จ น ห ม ึก พ ิม พ ์ส ีพ ื้น

แ ห ้ง ต ัว แ ล ้ว

- น ำแ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ข ึ้น เร ีย ง บ น  F eed board ค ร ั้ง ล ะ  5 ,0 0 0  แ ผ ่น

- น ำ ก ร ะ ด า ษ ล อ ง เค ร ื่อ ง จ ำ น ว น  2 0  แ ผ ่น  ว าง ช ้อ น บ น แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ส ีพ ืน

3 .3 .3  ท ด ล อ ง พ ิม พ ์ด ้ว ย ก ร ะ ด า ษ ล อ ง เค ร ื่อ ง ป ร ะ ม า ณ  10-20  แ ผ ่น  เพ ื่อ ด ูผ ล ก าร พ ิม พ ์พ ร ้อ ม  

ป ร ับ แ ต ่ง ให ้อ ย ู่ใน ส ภ า พ ท ี่ส า ม า ร ถ พ ิม พ ์ไ ด ้จ ร ิง ต ่อ ไ ป

3 .3 .4  เร ิ่ม พ ิม พ ์ด ้ว ย แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร จ ร ิง

3 .3 .5  ส ุ่ม ต ัว อ ย ่า ง ต ร ว จ ด ูค ุณ ภ า พ ก า ร พ ิม พ ์ 4  แ ผ ่น ท ุก ๆ ก า ร พ ิม พ ์ 5 ,0 0 0  แ ผ ่น  ถ ้าม ี! ]ญ ห า  

แ ล ะ ค ุณ ภ า พ ก า ร พ ิม พ ์ไ ม ่ไ ด ้ต า ม แ ผ ่น พ ิม พ ์ม า ต ร ฐ า น ต ้อ ง ห ย ุด เค ร ื่อ ง เพ ื่อ ท ำ ก า ร แ ก ้ไ ข

3 .3 .6  ช ่ว ง ก ่อ น พ ัก ร ับ ป ร ะ ท า น อ า ห า ร ก ล า ง ว ัน  แ ล ะ  ก ่อ น ส ่ง ม อ บ ง า น ให ้ผ ล ัด ส อ ง จ ะ ต ้อ ง เช ็ด  

ห ม ึก อ อ ก จ า ก แ ม ่พ ิม พ ์แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด เค ร ื่อ ง พ ิม พ ์

3 .3 .7  แ ผ ่น พ ิม พ ์ท ี่ผ ่า น ก า ร พ ิม พ ์เส ้น น ูน แ ล ้ว จ ะ บ ร ร จ ุใน ร ถ เข ็น ท ี่แ ย ก เป ็น ข ั้น ๆ ล ะ  5 0 0  แ ผ ่น  

เพ ื่อ ฟ ้อ ง ก ัน ก า ร เก ิด  o ffse t ห ร ือ ม ีห ม ึก พ ิม พ ์ข อ ง แ ผ ่น พ ิม พ ์ด ้า น ล ่า ง ม า ต ิด ท ี่ด ้า น ห ล ัง ข อ ง แ ผ ่น พ ิม พ  ์

ด ้า น บ น ท ำ ให ้แ ผ ่น พ ิม พ ์เส ีย ห า ย  ใน ร ถ เข ็น  1 ค ัน จ ะ แ บ ่ง เป ็น  2 ซ ีก  แ ต ่ล ะ ซ ีก ม ี 10 ช ัน  ฉ ะ น ัน ใน  

รถ 1 ค ัน จ ะ บ ร ร จ ุแ ผ ่น พ ิม พ ์ไ ด ้ 10 ,0 0 0  แ ผ ่น
3 .3 .8  น ำ ร ถ เข ็น ใน ข ้อ  3 .7  เข ้า เก ็บ ใน ห ้อ ง ม ั่น ค ง ร อ ให ้ห ม ึก แ ห ้ง ต ัว ป ร ะ ม า ณ  2 ว ัน

3 .3 .9  น ำ ร ถ ใน ข ้อ  3 .3 .8  อ อ ก ม า น ับ จ ำ น ว น ด ้ว ย เค ร ื่อ ง น ับ แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร ก ่อ น ส ่ง ไ ป ต ร ว จ  

ค ณ ภ า พ ต ่อ ไ ป

รายละเอ ียดการพิมพ ์เส ้นนูนแสดงไว้ในรูปท ี่ 3.4
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ร ูป ท ี่ 3.4 แ ส ด งข ั้น ต อ น ก ารพ ิม พ ์!ส ัน น ูน

Flow Process Chart Man / Material / Equipment
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1 ร ับ ก ร ะ ด า ษ ท ี่ท ิม « ร พ น แ ล ้ว จ า ก ห ้อ ง ม ั่น ค ง  «  .2

2  เ ก ล ึ๋อ น ข ้า ข ร ณ ข ้น ใ ป ท ี่เ ค ร ื่อ ง ท ิม ท ิ 3 7 . 8 >
.ใ น ำ แ ผ ่น ท ิม ฑ ส ื« น อ อ ก จ า ก ร ถ เ ข ็น

4  น ็ย ง แ ผ ่น ท ิม « ร ท ิม ท ี่ F e e d  B o a r d

5  ท ด ล อ ง ท ิม ท ิด ้ว ย ก ร ะ ด า ษ ล อ ง เ ก ร ิ่อ ง

6  เ ร ิ่ม ท ิน พ จ ร ิง

7  ท ุ่ม ต ัว อ ย ่า ง ! « อ ด ร ว จ ป ร ู๊ฟ  4  แ ผ ่น ท ุก ๆ ก า ร « น พ  5 . 0 0 0  แ ผ ่น

8  น ำ แ ผ ่น ท ิม « ท ี่ผ ่า น ก า ร ท ิม « แ ล ้ว เ ข ้า เ ก บ ใ น ร ณ ข ้น

9  เ ค ค อ น ข ้า ย ร ณ ข ้น ' !ปย ัง ห ้อ ง ม ั่น ค ง  0 . 2 3 7 . 8

1 0  ร ด เ ก บ ในห ้อ ง ม ั่น ค ง  ถ . 21« อ ใ ห ้« น ึก ท ิน « แ ห ้ง ต ัว  2  ว ัน

T o t a l 7 5 . 6
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ลักษณะของเคร่ืองพิมพ์เส้นนูน

เครื่องพ ิมพ ์เส ้นน ูน เป ็นเครื่องพ ิมพ ์ในระบบ Intaglio เป ็นเครื่องพ ิมพ ์ท ี่ถ ่ายทอดหมึกพ ิมพ ์

จากแม่พ ิมพ ์ลงบนกระดาษโดยตรงด้วยแรงกดหลายตันทำให้ล ักษณะของการพิมพ ์ม ีความนูนความ 

หนาของหมึกพ ิมพ ์หล ังจากหมึกแห ้งต ัวแล ้ว ม ีรายละเอียดของเครื่องพิมพ์ด ังนี้ 

ขนาดกระดาษใหญ ่ส ุดท ี่สามารถพิมพ ์ได ้ เท่ากับ 590 x740 ม.ม.

ความสามารถสูงสุดในการผลิต เท่ากับ 8,000 แผ่น / ช.ม

ขนาดของแม่พ ิมพ ์ 

ต้องการกำลังไฟฟ้า

733 X 750 X 0.7 ม.ม. 

80 KVA

นำหนักรวม 35 ตัน

ในขณะทำการวิจ ัยมีเครื่องพิมพ์เส ้นนูน จำนวน 3 เครื่องใช้พิมพ์ธนบัตรชนิดราคา 100 บาท

จำนวน 1 เครื่อง

ระยะเวลาการพิมพ์

เวลาการพิมพ์แบ่งเป ็น 2 ผลัด

ผล ัด1 เวลาทำงาน 8.00 - 16.00 น. หยุดเครื่องประมาณ 15.00 น. พักรับ

ประทานอาหาร 11.30 -12.30 น.

ผลัด2 เวลาทำงาน 15.30 - 22.30 น. หยุดเครื่องประมาณ 22.00น. ผลัดกันไป

พ ักรับประทานอาหารช ุดละ 30 นาที

เวลาเดินเครื่องจักรเฉลี่ย 5.15 ชม./ผลัด

จำนวนพนักงาน

พนักงานประจำเครื่องพ ิมพ ์เส ้นน ูนมีจำนวน 6 คนต่อผลัด ประกอบด้วย

- ห ัวหน ้าพน ักงานพ ิมพ ์ 1 คน

- ผู้ช ่วยหัวหน้าพนักงานพิมพ์ 1 คน

- พนักงานพิมพ ์ 4 คน

ความสามารถในการพิมพ์เ ส ้นน ูน

ความสามารถในการพิมพ์เส ้นนูนจะเหมือนการพิมพ์ส ีพ ืนใช ้อ ัตราการผลิตเฉลี่ยร้อยละ 85 

ของกำลังการผลิตสูงส ุดคือ 6800 แผ่น/ชม. เวลาการทำงาน 5.15 ชม./ผลัด ด ังน ั้นสามารถพ ิมพ ์ส ี 

พ ื้นไตัเท ่ากับ 6800 X 5.15 = 35,020 แผ่น/ผลัด ในทางปฏ ิบ ัต ิจะพ ิมพ ์ส ีพ ื้น 35,000 แผ่น/ผลัด หรือ

70,000 แผ่น/วัน
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3.4 กระบวนการผลิตธนบัตรข ั้นตลนตรวจคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์

การตรวจแผ่นพิมพ์ธนบัตร มีจ ุดมุ่งหมายเพื่อตรวจสอบคุณภาพการพิมพ์ท ั้งการพิมพ์ส ีพ ื้น 

และการพ ิมพ ์เส ้นน ูน ตลอดจนคุณภาพของกระดาษธนบัตร ขนาดของกระดาษพิมพ์ธนบัตร เส้นใย 

ม ั่นคงและลายนำในเน ือกระดาษธนบัตร หลังจากแผ่นพิมพ์ธนบัตรผ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้ว 

จะถูกแยกเป็น 3 ลักษณะคือ แผ่นพ ิม พ ดี์ แผ่นพิมพ์ชำรุดบางส่วน และแผ่นพิมพ์ชำรุดทั้งแผ่นแผ่น 

พ ิมพ ์ด ีจะถ ูกส่งไปพิมพ ์เลขหมายในขั้นตอนการผลิตต ่อไป แผ่นพ ิมพ ์ชำรุดบางส่วนจะถูกนำไป

ผลิตเป ็นธนบัตรสำเร ็จร ูปแยกจากกระบวนการผลิตแบบปกติ และแผ่นพิมพ์ชำรุดท ั้งแผ่นจะถูกเก ็บ 

รวบรวมเพ ื่อรอนำไปทำลายต่อไป

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตร

3.4.1 ร ับรถท ี่บรรจ ุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรท ี่ผ ่านการพ ิมพ ์เส ้นน ูนและส ีพ ื้นแล ้วตรวจสอบความ

เรียบร้อยของรถบรรจุ

3.4.2 พนักงานผู้ทำหน้าที่จ ่ายแผ่นพิมพ์นำแผ่นพิมพ์ออกจากรถใส่รถเล็ก เขียนหมายเลข 

รถและหมายเลขตังไว้ท ี่ห ัวม ุมด ้านขวาของตัง(ต ังละ 500 แผ่น)

3.4.3 พนักงานผู้ทำหน้าที่จ ่ายแผ่นพิมพ์นำแผ่นพิมพ์ท ี่บรรจุในรถเล็กไปจ่ายให้พนักงาน 

ตรวจสอบผลผลิตตามโต๊ะท ี่น ั่งทำงานประจำอยู่ ครั้งละ 1 ต้ัง

3.4.4 พน ักงานตรวจสอบผลผลิตเม ื่อร ับแผ ่นพ ิมพ ์ท ี่จะตรวจแล้วให ้น ับด ้วยมือว่าครบ 

จำนวน 500 แผ่น และบันทึกรายละเอียดต่างๆ เช่น หมายเลขรถ หมายเลขตั้ง จำนวน เวลา และผู้ท ี่ 

จ่ายแผ่นพิมพ์ให้

3.4.5 พนักงานตรวจสอบผลผลิตจะกรีด ( พลิกดูอย่างคร่าวๆ ) ทัง 4 ม ุมของแผ ่นพ ิมพ ์ 

ธนบัตรเพ ื่อดูว ่า มีแผ ่นพิมพ์ธนบัตรขาด ชำรุด หรือผ ิดปกติอะไรบ้าง

3.4.6 พนักงานตรวจสอบผลผลิตทำการตรวจสอบแผ่นพิมพ์อย่างละเอียด โดยตรวจด้าน 

หน้าก่อน แล้วจึงตรวจด้านหลัง

3.4.7 แยกแผ่นพิมพ์ดี และแผ่นพิมพ์ที่ชำรุดออกจากกัน และเขียนตำแหน่งของธนบัตรที่ 

ชำรุดในแต่ละแผ่นไว้ด ้านบนของแถวแผ่นพิมพ์ธนบัตรที่ชำรุด

3.4.8 พน ักงานตรวจสอบผลผลิตรวบรวม และตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ชำรุดอีกครั้ง 

หลังจากบันนำไปแลกกับแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรทดแทนซึ่งได ้ม ีการจัดเตรียมไว้แล้ว

3.4.9 ตรวจสอบแผ่นพิมพ์ท ี่แลกมาอย่างคร่าวๆ เพ ื่อให้แน่ใจว่าเป ็นแผ่นพิมพ์ดีท ั้งหมด 

หลังจากน ั้นนำไปใส่ไว ้หล ังแผ ่นท ี่ 4 ของตั้งน ั้นๆเพ ื่อให ้ทราบที่อย ู่ของแผ่นพ ิมพ ์ทดแทน

3.4.10 พน ักงานตรวจสอบผลผลิตนับแผ ่นพ ิมพ ์ท ังต ังด ้วยมือให้ครบจำนวน 500 แผ่นหลัง 

จากนัน ส ่งส ัญญาณให้พนักงานผู้ทำหน้าที่จ ่ายแผ่นพิมพ์ให้นำตังใหม่มาให้พร้อมรับตังแผ่นพิมพ์ท ี่ 

ตรวจเสร็จแล้วกลับคืน
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3.4.11 พนักงานจ่ายแผ่นพิมพ์ธนบัตรนำไปนับด้วยเครื่องเพ ื่อตรวจเช็คจำนวน

3.4.12 พนักงานจ่ายแผ่นพิมพ์ธนบัตรนำเข้าเก็บในรถเข็นคันเดิม

3.4.13 เม ื่อตรวจครบ 10,000 แผ่นแล้วใส่กุญแจที่รถเข็น ส ่งค ืนห ้องม ั่นคงเพ ื่อเตรียมไป 

พิมพ์เลขหมายต่อไป

จำนวนพนักงาน

พนักงานของแผนกตรวจสอบคุณภาพที่ผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาท ประกอบด้วย

- พนักงานควบคุมงานตรวจสอบผลผลิตจำนวน 1 คน

- พน ักงานตรวจน ับผลผลิตทำหน้าท ี่จ ่ายและน ับจำนวนแผ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรจำนวน

2 คน

- พนักงานตรวจสอบผลผลิตจำนวน 20 คน

ระยะเวลาการตรวจสอบค ุณภาพแผ่นพ ิมพ ์!

ทำงานเฉพาะผลัดที่ 1 เท่านัน เวลาทำงาน 8.00 - 16.00 น. หยุดเครื่องประมาณ 

15.00น. พ ักรับประทานอาหาร 11.30 -12.30 น.

ความ ุสาม ารถในการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตร

ความสามารถของการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธนบัตรในขณะทำการวิจ ัยเท ่า 

กับ 60,000 แผ่น/วัน จำนวนพนักงานตรวจ 20 คน ผลผลิตเฉลี่ย 3,000 แผ่น/คน/วัน 

รายละเอียดการตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์แสดงไว้ในรูปที่ 3.5

3.5 กระบวนการผลิตธนบัตรขั้นตอนการพิมพ์เลขหมาย

การพิมพ์เลขหมายเป็นขันตอนที่สำคัญในการควบคุมจำนวนการผลิตธนบัตร และการออก 

ใช้ธนบัตร หมวดที่ใช ้พ ิมพ ์เลขหมายบนธนบัตรจะแบ่งเป ็นหมวดตัวอ ักษร และตัวเลขนำหน้าตัว 

อักษร โดยการเปลี่ยนตัวอักษรแต่ละครังหมายถึงมีการพิมพ์เลขหมายครบ 100 ล้านฉบับ และตัว 

เลขหลังต ัวอักษรจะเป็นเลขเจ็ดหลัก ตัวอย่างเช่น 0A 0000001 ตรงกับ o ก 000๐00๑ เป็นด้น

ขันตอนการพ ิมพ ์เลขหมาย

3.5.1 รับเป ็นบรรจุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรที่ผ ่านการตรวจแผ่นพ ิมพ ์แล้วจากห้องมนคง

3.5.2 ปรับแต่งเครื่องพ ิมพ์ในช่วงก่อนเริ่มงาน และป้อนแผ่นพ ิมพ ์ท ี่หน ้าเครื่อง

3.5.3 ทดลองพิมพ ์ด ้วยกระดาษลองเครื่องเพ ื่อด ูค ุณภาพการพิมพ ์พร้อมทังปรับแต่งให ้ 

พร้อมพ ิมพ ์ธนบ ัตรจริง



ร ูปท ี่ 3.5 แ ส ดงข ั๋น ต อ น ก ารต รวจ แ ผ ่น พ ิม พ ์

Flow Process Chart Man / Material / Equipment

C h a rt  No. 3 Sheet no. o f S U M M A R Y

A c t i v i t y  ก า ร พ ิม พ ์ต ร ว จ ก ฌ ภ า พ แ ผ ่น พ ิม พ ์
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T O T A L

D e s c r ip t io n Q T Y . D is ta n c e !  m ) T im e ( m in . ) S Y M B O L

๐ o D □ V

1 ร ับ ก ร ะ ด า ษ ท ี่พ ิม VUส ัน น ูน แ ล ้ว จ า ก ห อ ง ม ั่น ค ง  ฉ  .4

2 เ ก ล ึ๋อ น ย ้า ย ร ท เ ข ็น ไ ป ท่ีจ ุด แ บ ่ง ก ร ะ ด า บ ใ ส ่ร ท เ ล ิก 4 8 .6

3  พ . ฉ ่า ข แ ผ ่น พ ิม พ ์แ บ ่ง ก ร ะ ด า ษ จ า ก ข ้อ ท่ี 1ใ ส ่ร ท เ ล ิก

4  เ ข ็น น ท ม า ย เ ล ข ร ท แ ท ะ เ ล ข ด ง ไ ว ท่ี้ด ้า น บ น ข อ ง แ ผ ่น พ ิน พ

5  ข ่า ย แ ผ ่น พ ิม พ ์ไ ป ใ บ ้พ . ต ร ว จ ส อ บ ผ ล ผ ล ิต ต า น โ ต ๊ะ ท ร ง ล ะ

1 ด ง ห ร ือ  5 0 0  แ ผ ่น

6  V I . ต ร ว จ ส อ บ ผ ล ผ ล ิด ด ร ว จ ก ุณ ภ า V I แ ผ ่น ท ิม ห

7 ก ัด ธ น บ ัต ร ด ี-  บ ก พ ร ่อ ง อ อ ก จ า ก ก ัน พ ร ัอ ม ท ํ่ง เ ข ีย น ลำแ ห น ’ ง

ห ี่บ ก พ ร ่อ ง บ น แ ผ ่น พ ิม พ ์น น ๆ

« ร ว บ ร ว ม ธ น บ ัต ร ท่ีบ ก พ ร ่อ ง ไ ป แ ล ก ธ น บ ัต ร ดี
9 แ ล ก ก ับ ธ น บ ัต ร ท ด แ ท น (ดี)
10 ต ร ว จ น ับ ธ น บ ัต ร ท่ีต ร ว จ แ ล ้ว ด ้ว ย ม ีอ ใ เ บ ้า ร บ จ ำ น ว น  5 0 0  แ ผ ่น

II ส ่ง ส ัญ ญ า ณ ใ บ ้พ . ข ่า ย แ ผ ่น พ ิม พ ์นำแ ผ ่น พ ิม พ ท่ี์จ ะ ต ร ว จ ม า

ใ บ ้แ ล ะ ร ับ แ ผ ่น พ ิม พ ท่ี์ต ร ว จ แ ล ้ว ก น

12 พ . ข ่า ย แ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร นำธ น บ ัต ร ท ี่ต ท จ เ ส ร ็จ แ ล ้ว ไ ป ท่ี 15

เ ก ร อ ง น ับ

13 น ับ ด ว ข เ ก ร อ ง น ับ

14 นำแ ผ ่น พ ิม พ ์ธ น บ ัต ร เ ข ้า เ ก ็บ ใ น ร ก เ ข ็น ก ัน เ ด ิม จ น ก ร บ

1 0 .0 0 0 แ ผ ่น

15 เ ก ก อ ม ย ้า ย ร ท เ ข ็น ไ ป ข ัง บ ้อ ง ม ั่น ก ง  ท  . 4 4 8 .6

16  จ ัด เ ก ็บ ใ น บ ้อ ง ม ั่น ค ง  ท .  4

T o t a l 1 1 2 .2
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3.5.4 ท ุกๆ 2,000 แผ่น และ 3,000 แผ่นตามลำดับจะพิมพ์กระดาษลองเครื่องเพ ื่อตรวจคุณ 

ภาพการพิมพ์เลขหมายและตรวจสอบความถูกต้องของเลขหมายถ้ามีป ิญหาจะต้องหยุดทำการแก้ไข 

3.5.5แผ่นพิมพ์ท ี่ผ ่านการพิมพ์เลขหมายแล้วจะต้องเรียงตั้งละ100 แผ่น ก่อนนำเข้าเก็บใน 

รถเข็นคันเดิม เพื่อเตรียมฟ้อนเข้าเครื่องผลิตธนบัตรรายฉบับ ( Cut-Pak ) หรือเครื่องด ัดและบรรจุ 

ธนบ ัตรต ่อไป

3.5.6 ทำความสะอาดเครื่องพ ิมพ์ก ่อนส่งงานให้ผลัด 2 

จำนวนพนักงาน

พนักงานประจำเครื่องพิมพ์เลขหมายลายเซ็นมีจำนวน 5 คนต่อผลัด ประกอบด้วย

- ห ัวหน ้าพน ักงานพ ิมพ ์ 1 คน

- ผ ู้ช ่วยหัวหน้าพนักงานพิมพ์ 1 คน

- พน ักงานพิมพ ์ 2 คน

ลักษณะเครื่องพิมพ์เลขหมาย

เครื่องพิมพ์เลขหมายเป็นเครื่องพิมพ์ชนิดในลักษณะ Letter Press สามารถพิมพ์ทังลายเซ็น 

และเลขหมายไต้พร ้อมๆก ัน มีรายละเอียดดังนี

ข น า ด ก ร ะ ด า ษ ให ญ ่ส ุด ท ี่ส า ม า ร ถ พ ิม พ ์ไ ต ้ เท ่าก ับ  590 X 740 ม .ม .

ความสามารถสูงสุดในการผลิต เท่ากับ 8,000 แผ่น / ช.ม

ความต้องการกำลังไฟฟ้า 18 KVA

นํ้าหนักรวม 9.6 ตัน

ความสามารถในการพิมพ์เลขหมายลายเซ็น

ความสามารถในการพ ิมพ ์เลขหมายลายเซ ็นจะเหม ือนการพ ิมพ ์ส ีพ ืนและการพ ิมพ ์เล ้นน ูน 

ใช้อัตราการผลิตเฉลี่ยร้อยละ 85 ของกำลังการผลิตสูงสุดคือ 6800 แผ่น/ชม. เวลาการทำงาน 5.15 

ชม./ผลัด ด ังน ั้นสามารถพิมพ ์ส ีพ ืนได ัเท ่าก ับ 6800 X 5.15 = 35,020 แผ่น/ผลัด ในทางปฏิบ ัต ิจะ 

พ ิมพ ์ส ีพ ื้น 35,000 แผ่น/ผลัด หรือ 70,000 แผ่น/วัน

รายละเอียดการพิมพ์เลขหมายลายเซ็นแสดงไว้ในรูปที่ 3.6

แ ฬ 150?3
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1 ร ับ แ ผ ่น ท ิม พ ์ท ี่ผ ่า น ก า ร ต ร ว จ แ ผ ่น » ไ น พ ์แ ล ้'ว จ า ก ห ้อ ง ม ั่น ก ง  ฉ  .3

2  เ ท ล อ น ร า ช ร ท เ ข ีน ไ ป ฑ ื่เ ค ร อ ง พ ิม พ ิเ ล ข ห ม า ย 4 X .6 >
3 น ำ แ ผ ่น พ ิม พ ์ท ี่ผ ่า น ก า ร ล ร ว จ แ ล ้ว อ อ ก จ า ก ร ถ เ ข ็น

4  น ำ ก ร ะ ด า ษ เ ข ้า 1ไ ป เ ร ็ย ง ท ื่ F e e d  B o a r d

5 ท ด ล อ ง พ ิม พ ์ด ้ว ย ก ร ะ ด า ษ ล 0 4 1 ก ร อ ง

6  ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ ก า ร พ ิม พ ิก ร ะ ด า ห ล อ ง เ ก ร ึ๋ท ง ! ' ! ร ้อ น ป ร ับ แ ต ่ง

7  เ ร ิ่ม พ ิม า ร ัด ว ย ก ร ะ ด า ษ จ ร ิง

X ท ุก ๆ  ก า ร พ ิม พ ์ 3 . 0 0 0  แ ผ ่น พ ิม พ ์ก ร ะ ด า ษ ก อ ง เ ก ร ิ่อ ง

เ พ อ ด ค ุณ ภ า พ ก า ร พ ิม พ ์

9  จ ัด เ ร ีย ง ก ร ะ ด า ษ ท ี่ผ ่า น ก า ร พ ิม พ ์เ ล ข ท ม า ย แ ล ้ว ด ั้ง ล ะ  1 0 0 แ ผ ่น

ว า ง เ ฑ ล อ ม ก ัน จ ำ น ว น ด ั้ง ล ะ  5 (H ) แ ผ ่น

เ ก  เ ก ล อ น ร า ช ร ณ ข ึน ไ ป ข ัง ห ้อ ง ม ั่น ก ง  ท . า 4X.6

I I  จ ัด เ ก ็บ ใ น ห ้อ ง ม ั่น ท ง ท . . า

T o t a l 9 7 .2
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3.6 กระบวนการผลิตขั้นตอนการตัดและบรรจุธนบัตร

แผ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรท ี่ผ ่านกระบวนการทัง 5 ข ันตอนแล้วบ ันก ่อนท ี่จะนำไปใช้งานจะต ้องมี 

การตัดเป ็นฉบับ และบรรจ ุห ีบห ่อ มีข ันตอนการทำงานตังนี

3.6.1 รับรถเข็นบรรจุแผ่นพิมพ์ท ี่ผ ่านการพิมพ์เลขหมายและลายเซ็นแล้ว

3.6.2 เตรียมเครื่อง Cut-Pak ให้พร้อมที่จะทำงาน

3.6.3 ตรวจน ับแผ ่นพ ิมพ ์ธนบัตรต ั้งละ 100 แผ่น และป้อนเช้าเครื่อง Cut-Pak

3.6.4 เครื่องจะทำการตัดเป็นฉบับโดยอัตโนมัต ิ พร้อมรัดเป ็นแหนบ หรือ 100 ฉบับ รัด 

เป ็นมัด หรือ 1000 ฉบับ พร้อมซ ีล( Seal) ด ้วยพลาสติกโดยอัตโนมัต ิ

3.6.5 นำธนบัตรที่ผ ่านการรัดเป็นมัดมาเรียงจำนวน 10 มัด และใส ่ถ ุงพลาสติกพร้อมท ั้ง 

ช ีล(Seal) และอบให ้พลาสต ิกแนบก ับม ัดธนบ ัตร ซึ่งจะเรียกว่าห่อธนบัตร

3.6.6 นำห่อธนบัตรในช้อ 3.6.5 ใส่กรงบรรจุธนบัตรสำเร็จร ูป จำนวนกรงละ 50 ห่อ หรือ

500,000 ฉบับ เพ ื่อเตรียมส่งมอบไปดำเนินการตามกระบวนการออกใช้ต ่อไป

จำนวนพนักงาน

พนักงานประจำเครื่องต ัดและบรรจุธนบ ัตรมีจำนวน 6 คนต่อผลัด ประกอบด้วย

- พนักงานควบคุมเครื่ องผลิตธนบัตร 1 คน

- ผู้ช ่วยพนักงานควบคุมเครื่องผลิตธนบัตร 1 คน

- พนักงานเครื่องผลิตธนบัตร 4 คน

ลักษณะของเครื่องต ัดและบรรจ ุธนบ ัตร เป ็นเครื่องจักรที่ใช ้ต ัดเป ็นฉบับรัดเป ็นแหนบ (100 ฉบับ) 

ร ัดเป ็นมัด (1,000 ฉบ ับ) โดยอัตโนมัต ิ มีรายละเอียดตังนี

ขนาดกระดาษใหญ่สุดที่สามารถตัดได้ เท่ากับ 780 X 820 ม.ม.

ความสามารถในการตัดสูงสุด เท่ากับ 240,000 ฉบับ /ชม.

ต้องการกำลังไฟฟ้า 32 KVA

นํ้าหนักรวม 16 ตัน

ความสาม!รถในการต ัดและบรรจุธนบัตร

ความสามารถในการตัดและบรรจุธนบัตรสำหรับชนิดราคา 100 บาท( 28 ฉบับ/แผ่น )เท่า

กับ 42,500 แผ่น/ผลัดหรือ 85,000 แผ่น/ผลัด
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1 ร ้บ แ ผ ่น พ ิม พ ใ์ใผ ่า น ก า ร พ ิม พ ์เ ล ข ห ม า ย แ ล ้ว จ า ก ห ้อ ง ม ั่น ค ง  ฉ  .3

2  เ ก ล อ น ย ้า ย ร ถ เ ข ็ม ไ ป ท ึ๋เ ก ร ึ๋อ ง  C u t - p a k 3 2 .4 >
3 น ำ แ ผ ่น พ ิม พ ์ท ี่ผ ่า น ก า ร พ ิม พ ์เ ล ข ห ม า ย แ ล ้ว อ อ ก จ า ก ร ท เ ข ็น

4  ป ีอ ม ก ร ะ ต า น เ ข ้า เ ก ร อ ง ด ัด ก ร ํ่ง ล ะ  1(10 แ ผ ่น

5  ด ัด ก ร ะ ด า ษ ธ น บ ัต ร ใ ด ข เ ก ร อ ง  c u t  -  p a k

6  ร ัด แ ห น บ ธ น บ ัต ร โ ด ย เ ก ร ื่อ ง  c u t  - p a k

7  ร ัด น ัด แ ล ะ  S e a l ธ น บ ัต ร โ ด ย ! ก ร อ ง  c u t  - p a k

X ต ร ว จ ค ุณ ภ า ห ก า ร  S e a l ข อ ง ม ัด ธ น บ ัต ร

9  บ ร ร ร ฺเ ป ีน ห ่อ  ( 1 ห ่อ  = 1 0 น ัด )

10  s e a l ห ่อ แ ล ะ อ บ ห ่อ ห ล า ส ต ิก

I I  ฃ ร ร จ ฺใ น ก ร ง บ ร ร จ ฺธ น บ ัต ร ส ำ เ ร ีจ ร ป

12 เ ก ล อ น ย ้า ย ร ท เ ข ็น ไ ป ย ัง ห ้อ ง ม ั่น ก ง  ร  . 3 3 2 .4

13 เ ท ล อ น ย ้า ย ร ถ เ ข ็น ไ ป ย ัง ห ้อ ง มั่นก ง  ก  . 1 2 0

14 จ ัด ! ท บ ใ น ห ้อ ง ม ั่น ท ง ก . 1 เ ท อ เ ต ร ิย ม ส ่ง ม อ บ ต ่อ ไ ป

T o t a l X 4 .X
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3.7 การจัดเก็บงานระหว่างผลิต

การจัดเก ็บงานระหว่างผลิตมีจ ุดประสงค์เพ ื่อเป ็นการเตรียมพร้อมให้ม ีงานป้อนขั้นตอนการ 

ผลิตต ่อไปและ ทำให ้หม ึกพ ิมพ ์แห ้งต ัวก ่อนจะส่งไปผลิตข ั้นตอนต่อไป ขั้นตอนการผลิตที่จำเป็น 

ต ้องเก ็บรักษาแผ่นพ ิมพ ์เพ ื่อให ้หม ึกแห ้งต ัวก ่อนนำไปผลิตข ั้นต ่อไปประกอบด้วย

3.7.1 ข ันตอนการพิมพ ์ส ีพ ืน หลังจากพ ิมพ ์ส ีพ ืนแล้วจะต้องเก ็บรักษาแผ่นพ ิมพ ์ต ังกล่าวไว้ 

ใน ห ้องม ั่น คงท ี่ต ้องควบค ุมอ ุณ ห ภ ูม ิและความช ืน ป ้องก ัน การย ืดและการห ดของแผ ่นพ ิมพ ์เป ็น  

ประมาณเวลา 4-8 วัน ท ังน ีข ึนอยู่ก ับค ุณสมบัต ิการแห้งต ัวของหมึกพ ิมพ ์ซ ึ่งตามปกติจะแห ้งภายใน 

5 วัน

3.7.2 ข ั้นตอนการพิมพ ์เส ้นนูน หลังจากพ ิมพ ์เส ้นน ูนแล้วจะต ้องจ ัดเก ็บไว ้ไนห ้องมั่นคงท ี่ 

ควบคุมอ ุณหภูม ิ และความชืนจำนวน 2 วัน เพ ื่อให ้หม ึกพ ิมพ ์แห ้งต ัวก ่อนนำออกมาน ับจำนวนและ 

ส ่งไปตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ ถ้าหมึกพิมพ์ย ังไม่แห ้งจะส่งผลให้เก ิดแผ่นพิมพ์ชำรุดขณะตรวจ
I l  P
เด

3.7.3 ขั้นตอนการพิมพ์เลขหมาย หลังจากพิมพ ์เลขหมายแล้วจะต้องท ังให ้หมึกพ ิมพ ์แห ้ง

ตัวประมาณ 1 วัน ก ่อนนำไปตัดและบรรจุต ่อไป

ความสามารถในการจัดเก ็บงานระหว่างผลิต

ในขณะทำการวิจัย การผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาท จะต้องใช ้พ ืนท ี่สำหรับจ ัดเก ็บรถ 

บรรจ ุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรจำนวนท ังส ิน 84 คัน โดยที่พ ืนที่จ ัดเก็บของห้องมั่นคงในตารางที่ 3.1 มีพ ืน 

ท ี่จ ัดเก ็บรถบรรจ ุแผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตรได ้ 352 คัน โดยแบ่งการจัดเก็บเป็นชนิดราคา 100 บาท เท่ากับ 

140 กัน และชนิดราคา 20 บาท เท่ากับ 212 คัน

การใช้รถเข็นและพื้นที่จ ัดเก็บงานระหว่างผลิตของธนบัตรชนิดราคา 100 บาท คือ จำนวน 

ว ัน เก ็บรักษางานระหว่างผลิตทุกขั้นตอน X จำนวนรถเข็นที่ใช้ผลิตต่อวัน = 14 วัน X 6 คัน =84 

กันรถ ในขณะที่ม ีการจัดสรรพื้นท ี่จ ัดเก็บงานระหว่างผลิตของธนบัตรชนิดราคา 100 บาทไว้ 140 

คัน ตังน ั้นการเพ ิ่มประสิทธิภาพการผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาทจะไม ่ส ่งผลกระทบต่อการจัด 

เก ็บงานระหว่างผลิต

3.8 การการจ ัดเก ็บธนบัตรสำเร ็จร ุป

การจ ัดเก ็บธนบ ัตรสำเร ็จร ูปจะจ ัดเก ็บในกรงเหล ็กซ ึ่งม ีขนาดเล ็กกว ่ารถเข ็นบรรจ ุ 

แผ ่นพ ิมพ ์ธนบ ัตร และสามารถวางซ ้อนได้ 1 ขั้น สำหรับอาคาร ฉ. ม ีพ ื้นท ี่จ ัดเก ็บธนบัตรสำเร็จร ูป 

ก ่อนส่งมอบชนิดราคา 20 บาท และ 100 บาท จำนวน 100 กรง หรือ 200 ล้านฉบับ สามารถจัด 

เก็บไดนาน 2.5 เดือน



ต!รางที่ 3.1 ข ้อมูลรถบรรจุแผ่นพิมพ์ธนบัฅรและพื้บที่จ ัด!ก ีบของท้องมั่นคงอาคาร ก.และอาคาร ฉ.

นใ]ใย : เมตร
กวาง ขไว สูง

ขนไดรถบรรชุแผ่นพิมพ์จนบัตร ( ญ ) 0.82 1.52 1.72 จํไนาน 640 คันรถ
ขนไดรถทรรชุแผ่นพิมพ์ธใทโตร ( จ ) 0.82 1.52 1.10 จำใเวน 2(H) คันรถ
ขนาดกรงเหล็ก 1.0 1.09 1.11 จํ ไน ไน 4(H) กรง
ข!ทด Pulletแรรชุก'ระดา!m lล่า(5(KH) แผ่น/pallet) 0.75 0.85 0.98

เผอพื้นที่สำหรับทางเดิมสำหรับการจัดเก็บและการนำรทออกไป«ลิตเท่ากิบ 40%
พนทอัดเก็บรถไ J รรชุแผ่ใ1พิมพ์จน1โตรต่อคัน 1.17 ตารไงเมตร พ้ืนท่ีนวลยในการจัดเก็บรถต่อกิน = 1.17*1.4 => 1.02 ตไรไงเมตร
พนท่ีจดเก็นกรงนรรชุจนใโตรต่อกรง 1.20 ตารางเมตร พื้นที่เฉลี่ยในการจัดกรงเหล็กต่อกรง = 1.20*1.4=> 1.08 ตารางเมตร
พื้นที่เฉลี่ยในการจัดต่อ 1 Paiiei 0.70 ตารางเมตร พื้นที่เฉลี่ยในการจัดเก็บต่อ 1 Pallet = 0.70*1.4 => 0.98 ตารางเนตร

ขน าดพ ื้นท ี่และกวามสามารถในการจ ัด เก ็บของท ้องม ั่นกง

บ้องมั่นคง พนท่ี (ตรม.) เก็บรถได้(กิ'น) เก็บกรงได้(กรง) นองมั่นคง พนท่ี (ตรม.) เก็บรทได้(กิน) เก็บกรงได้(กรง)
ก.1 300 156 178 ใวฅค. 1402.5 <........... -จัดเก็บกร ะดาบธนบัตร 1850หีบ
ก.2 308 160 183 โวตด. 201.7 112 <—- เก็บธนบัตรสำเร็จรูป(ช้อน 2 ขน)
ก.3 20.1 15.1 174 ฉตต. 145.8 150 <—-พ.ท.จัดเก็บของ ฝอบ.
B. 1 200 15(1 178 ถ .1 170 100 <—- เก็บธนบัตรสำเร็จรูป(ช้อน 1 ชน)
ท.2 277 105 <--  เก็บธนใโตร สำเร็จรูาเ(ช้อน 1 ชน) ท.2 170 88 1(H)

รวม 1477 625 878 ถ.2 ลอย 170 88 1(H)
ถ.3 170 88 1(H)
ถ.4 170 88 1(H)

รวม 2750 352 908
พื้นที่จัดเก็บ Work in processliasธนบัตรสำเร็จรูปของ อาคไร ก.+ ถ 2,019 ดารไงเมดร
ความสามารถในการจัดเก็บรถเข็นของบ้องมั่นคงที่อาคาร ก.และ ถ. 977 คันรถ
ความสามารถในการเก็บธนบัตรสำเร็จรูปที่บ้องมั่นคง ฉ. ใต้ดินและ 11.2 577 กรง
ความสามารถในการเก็บกระดา«ธนบัตรที่บ้องมั่นคง 0. ใต้ดิน 1,850 ทึบ



41

3.9 สร ุปความสามารถของสายการผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาท

จากการที่ได้ศึกษากระบวนการผลิตชนิดราคา 100 บาท ทังหมด สามารถสรุปความ 

สามารถในการผลิตในแต่ละข ั้นตอนการผลิตธนบัตรได้ด ังน ี้

1. การบรรจุกระดาษเปล่าใส่รถเข็นสามารถผลิตได้ 90,000 แผ่นต่อวัน

2. การพิมพ์ส ีพ ื้นสุ่มต ัวอย่างตรวจคุณภาพการพิมพ์และนับจำนวน 70,000 แผ่นต่อวัน

4. การนับจำนวนหรือพ ิส ูจน ์ยอด 80,000 แผ่นต่อวัน

5. การตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตร 60,000 แผ่นต่อวัน

6. การพิมพ์เลขหมายลายเซ็น 70,000 แผ่นต่อวัน

7. การตัดและบรรจุธนบัตร 85,000 แผ่นต่อวัน 

จากความสามารถในการผลิตข ้างต ้นจะเห ็นได้ว ่าข ันตอนการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์

ธนบัตรเป ็นจ ุดคอคอด (bottle neck )ของสายการผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาทและเป ็นต ัว 

กำหนดผลผลิตของสายการผลิต ซ ึ่งต ้องปรับปรุงประส ิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพแผ่นพ ิมพ ์ธน 

บ ัตรให้สามารถตรวจแผ่นพิมพ์ได้เพ ิ่มข ึน การเพิ่มการผลิตจะมีข้อจำกัดที่ความสามารถในการผลิต 

ส ูงส ุดของการพ ิมพ ์ส ีพ ื้น การพิมพ์เส ันนูนและการพิมพ์เลขหมาย แต่การเพิ่มการผลผลิตธนบัตร 

เป็น 70,000 แผ่น/วัน จะไม่มีบัเญ หาการจัดเก็บงานระหว่างผลิตเนื่องจากมีการสำรองพืนที่จ ัดเก็บ 

งานระหว่างผลิตของธนบัตรชนิดราคา 100 บาทไว้จำนวน 1,400,000 แผ่น ในขณะทำการผลิตธน 

บัตร 70,000 แผ่น/วัน จะใช้พื้นที่จ ัดเก็บงานระหว่างผลิตจำนวน 980,000 แผ่นเท่าบัน

3.10 ข ้อมลด้านแรงงานสำหรับผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาท

พ น ัก ง า น ท ีใช ้ผ ล ิต ธ น บ ัต ร ช น ิด ร า ค า  100 บ าท  ส ำ ห ร ับ ก า ร ศ ึก ษ า ว ิจ ัย ใน ค ร ัง น ี ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย

พนักงานประจำเครื่องพ ิมพ ์ส ีพ ื้น 12 คน

พนักงานประจำเครื่องพ ิมพ ์เลน ์น ูน 12 คน

พนักงานตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ 20 คน

พนักงานประจำเครื่องพิมพ์เลขหมาย 10 คน

พนักงานประจำเครื่องผลิตธนบัตร 12 คน

พนักงานพิสูจน์ยอด 12 คน

พนักงานควบคุมห ้องม ั่นคง 12 คน

รวม 90 คน

จากการสำรวจข้อมูลการผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาทในเดือน ก.ค. 39 มีข ้อมูลการผลิต 

แต ่ละข ั้นตอนและงานระหว่างผลิตแสดงในตารางที่ 3.2 ข้อมูลแสดงการผลิตและงานระหว่างผลิต 

แต ่ละข ั้นตอนซึ่งเก ็บข ้อม ูลระหว่าง 2 ก.ค. 39 ถึง 31 ก.ค. 39 แสดงรายละเอียดในภาคผนวก ข.

โดยสามารถนำข้อมูลที่ได ้มาสรุปแสดงอัตราการผลิตและดัชนีการใช้เครื่องจักรตังตารางที่ 3.3



ต ารางท ี่ 3.2 ข ้อ ม ก ก า ร ผ ล ิต แ ล ะ ง า น ร ะ ห ว ่า ง ผ ล ิต ข อ ง ธ น บ ัต ร ช น ิด ร า ก า  100 บ าท

วัน/เสือน/ปี 2/7/39 3/7/39 4/7/39 5/7/39 8/7/39 9/7/39 10/7/39 1 1/7/39 12/7/39 15/7/39 16/7/39 17/7/39

ยอดผถิฅ

บรรจุกระคายใส่รถ 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000

พิมพ์สิพ้ืน 60,000 60,000 60,000 60,000 55,000 55,000 60,000 50,000 50,000 60,000 50,000 60,000

พิมพ์เส้นนูนค้านนน้า 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 50,000 40,000 50,000 50,000 50,000

พิสูจน์ยอดเส้น นูนด้านหน้า 50,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 50,000 50,000

ตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ 50,000 60,000 60,000 40,000 60,000 55,000 55,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000

พิมพ์เลขหมายลายเซ็น 56,000 54,000 60,000 60,000 50,000 60,000 59,000 61,000 60,000 60,000 60,000 60,000

ตัดและบรรจุธนบัตร 60,000 50,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 40,000 50,000 60,000 60,000

ยอดกงเหลืองานระหว่างผลิด

บรรจุกระดาษใส่รถ 200,000 200,000 200,000 200,000 200,000 205,000 210,000 210,000 220,000 230,000 220,000 230,000 230,000

พิมพ์สิพน 450,000 450,000 450,000 450,000 450,000 445,000 440,000 440,000 440,000 450,000 450,000 450,000 460,000

พิมพ์เน้นนูนด้านหน้า 300,000 310,000 310,000 310,000 310,000 310,000 310,000 310,000 300,000 280,000 290,000 290,000 290,000

พิสูจน์ยอดเน้นนูนด้านหน้า 360,000 360,000 360,000 360,000 380,000 380,000 385,000 390,000 390,000 390,000 390,000 380,000 370,000

ตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ 126,000 120,000 126,000 126,000 106,000 116,000 111,000 107,000 106,000 106,000 106,000 106,000 106,000

พิมพ์เลขาเมายลายเซ็น 120,000 116,000 120,000 120,000 120,000 110,000 1 10,000 109,000 1 10,000 130,000 120,000 120,000 120,000

ตัดและบรรจุธนบัตร
4^r o



ต ารางท  3.2 ข อ ม ูล ก า ร ผ ล ิต แ ล ะ ง า น ร ะ ห ว ่า ง ผ ล ิต ข อ ง ใ ]น บ ต ร ช น ค ร า ก า  1 0 0 บ ไ ท (ต ่อ )

วัน/เดือน/ปี 18/7/39 19/7/39 22/7/39 23/7/39 24/7/39 25/7/39 26/7/39 29/7/39 31/7/39 รวม(แผ่น) รวม(ล้านฉบับ)

ยอดผลิต
บรรจุกระดาษใส่รถ 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 40,000 40,000 60,000 60,000 1,220,000 34,16

พิมพ์สีพ้ืน 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60.000 50,000 1,210,000 33,88

พิมพ์เล้านนูนดานหาท 60,000 60,000 60,000 60,000 50,000 60,000 60,000 60,000 60,000 1,190,000 33.32

พิสูจน์ยอดเล้าททเด้านหน้า 50,000 50,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 50,000 60,000 1,200,000 33.60

ตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ 60,000 60,000 50,000 60.000 60,000 50,000 60,000 60,000 60,000 1,200,000 33.60

พิมพ์เลขหมายลายเซ็น 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 40,000 50,000 50,000 1,200,000 33.60

ตัดและบรรจุธนบัตร 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000 50,000 50,000 1,200,000 33.60

ยอดกงเหลืองานระหว่างผลิต
บรรจุกระดาษใส่รถ 230,000 230,000 230,000 230,000 230,000 210,000 190,000 190,000 200,000

พิมพ์สีพ้ืน 460,000 460,000 460,000 460,000 470,000 470,000 470,000 470,000 460,000

พิมพ์เส้นนูนด้านหน้า 300,000 310,000 310,000 310,000 300,000 300,000 300,000 310,000 310,000

พิสูจาใยอดเส้นนูนด้านหน้า 360,000 350,000 360,000 360,000 360,000 370,000 370,000 360,000 360,000

ตรวจคุณภาพแผ่นพิมพ์ 106,000 106,000 96,000 96,000 96,000 86,000 106,000 116,000 126,000

พิมพ์เลขหมายลายเซ็น 120,000 120,000 120,000 120,000 120,000 120,000 100,000 100,000 100,000

ตัดและบรรจุธนบัตร

นํว
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ตารางที่ 3.3 อัตราการผลิตและดัชนีการใช้เครื่องจักรชนิดราคา 100 บาท

ขั้นตอนการผลิต อัตราการผลิตเฉลี่ย(แผ่น/ผลัด) ดัชนีการใช้เครื่องจักร (%)

^  D 'd  M 55.71ก าร พ ม พ ส พ น 2 7 ,2 9 5

ก าร พ ิม พ ์เส ัน น ูน 2 7 ,1 0 6 6 1 .9

๙' 2 7 ,5 0 0 5 9 .5ก าร พ ิม ฟ ่เล ข ห ม าย

ก า ร ต ัด แ ล ะ บ ร ร จ ุธ น บ ัต ร (ผ ล ิต ธ น บ ัต ร ส ำ เร ็จ ร ูป ) 2 9 ,3 9 3 5 9 .5

หมายเหตุ

- ข้ันตอนการผลิตธนบัตรสำเร็จรูปมีการโอนแผ่นพิมพ์จากอาคาร ก. มาผลิตบางส่วน
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