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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 ความสาํคัญและที่มาของปญหา 
 
 ในป 2540 ประเทศไทยไดเผชิญกับวิกฤตทางเศรษฐกิจอยางหนัก เปนเหตุใหธุรกิจขนาด
กลางและขนาดยอมภายในประเทศปดกิจการลงไปเปนจํานวนมาก และการดําเนินธุรกิจของ
อุตสาหกรรมการพิมพก็ประสบกับภาวะการแขงขันที่สงูขึ้นเรื่อยๆ  จากภาวะการแขงขันกนัเอง
ภายในประเทศและภาวะการแขงขันกับตางประเทศเปนผลใหปจจัยหนึ่งไดเขามามบีทบาทอยาง
มากในการแขงขันทางธุรดกจิอยางหลีกเลีย่งไมไดสําหรบัในปจจุบนันีค้ือเร่ืองของ “ คุณภาพ ” 
ทั้งนี้เนื่องจากผูบริโภคมีทางเลือกซื้อสินคามากขึ้น ไดมกีารพิจารณาถึงความเตกตางกนัทั่งในดาน
ของราคา คณุภาพของสินคาและบริการ อันเปนผลใหผลิตภัณฑทีม่ีคุณภาพต่ําไดรับการผลักดัน
ใหออกไปจากตลาด จึงจําเปนที่ผูผลิตตองใหวามสาํคญักับเรื่องคุณภาพเพิม่มากขึ้น ซึง่เปนเหตใุห
ในปจจุบนัคุณภาพไดกลายมาเปนปจจัยหลักที่สําคัญในการแขงขนัเพื่อความอยูรอดในการดําเนิน
ธุรกิจ  
 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑเปนวิธีการที่ชวยใหสามารถควบคุมการผลิตใหได
ผลิตภัณฑที่มคีุณภาพตรงตามความตองการของลูกคา การลดของเสียก็เปนอีกวิธีการหนึ่งที่จะ
ชวยใหกิจการสามารถลดตนทนุในการผลิตได เพราะการเกิดของเสียนั้นยอมหมายถงึการเกิด
ตนทนุเพิม่ข้ึน ดังนัน้การควบคุมปริมาณของเสียจงึเปนวธิีการหนึง่ที่ชวยใหตนทุนการผลิตลดลง 
 ดังนัน้การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑและการลดของเสียจึงเปนปจจยัสําคัญอยางหนึง่ที่
ธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอมควรนํามาประยุกตใชในการประกอบกจิการในสภาวะที่มีการ
แขงขันสูง 
 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 

1.2.1 เพื่อวิเคราะหความสูญเสียของการพมิพบนบรรจุภัณฑ 
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1.3 ขอบเขตของงานวจิัย 
 

1.3.1 มุงเนนการศึกษาเกีย่วกบัอุตสาหกรรมการพิมพบนบรรจภัุณฑเทานัน้ 
1.3.2 มุงเนนการศึกษาเกีย่วกบัความสูญเสียดานการผลิตสนิคาสําเร็จรูป 

 
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
 

1.4.1 สามารถสรางมาตรฐานความสูญเสียในโรงงานตัวอยาง 
1.4.2. สามารถทําใหบริษัท มีความสามารถในการแขงขันกับคูแขงได เนื่องจากตนทนุที่

ลดลง 
1.4.3. เปนแนวทางใหโรงงานประเภทเดียวกนั หรือมีกระบวนการคลายคลึงกนันาํไป

ประยุกตใชใหเหมาะสมกับกิจการนั้นๆ 
1.4.4 เพื่อเปนประโยชนตอผูสนใจ เพื่อคนควาเพิ่มเติมหรือนาํไปประยุกตในงานอืน่

ตอไป 
 
1.5 ขั้นตอนการศึกษาและวิจยั 
 
 1.5.1 สํารวจงานวิจยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 

1.5.2 ศึกษากระบวนการผลิต 
1.5.3 ศึกษาสภาพปญหาและวเิคราะหลกัษณะของความสูญเสีย พรอมทั้งวเิคราะห

ปจจัยและสาเหตุทีท่าํใหเกิดความสูญเสีย 
1.5.4 เสนอวิธกีารลดความสูญเสยีในแตละกระบวนการผลิต 

 1.5.5 นําผลการศึกษาไปปฏิบัติจริงและทําการเปรียบเทียบผลการทดลอง 
1.5.6 สรุปผลการศึกษา 
1.5.7 จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 

 



บทที่  2 
 

ทฤษฏทีี่เกี่ยวของในงานวิจัย 
 

2.1 การควบคุมคุณภาพเชิงวศิวกรรม 
 

2.1.1 เทคนิคการวิเคราะหคุณภาพดวยเครื่องมอื 7 อยาง 
 
 การปฏิบัติเพือ่ใหไดจุดมุงหมาย “ คุณภาพ” จะเปนตองมกีารวางแผนและกาํหนด
เปาหมายในการปฏิบัติไวอยางชัดเจน   ดวยการใชตัวเลขตางๆที่รวบรวมขึ้นมาวิเคราะหหา
แนวทางในการตัดสินใจ    จากเทคนคิการวิเคราะหขอมูลในรูปแบบที่จะชวยใหมองเหน็สภาพ
ความจริงและเขาใจงาย เทคนิค 7 อยางดังกลาว ไดแก 
 
  2.1.1.1 ใบตรวจสอบ (Check sheet)   

เปนตารางแผนผัง หรือ รายการที่ออกแบบไวลวงหนาเพื่อเก็บและบนัทกึขอมูล
เบื้องตน   เพื่อใชเปนเครือ่งมือในการตรวจติดตามตรวจสอบลําดับข้ันตอนของกระบวนการตางๆ
วาดําเนนิแลวหรือไม    ผลเปนเชนใด   โดยจะออกแบบใหเก็บขอมูลไดงาย     กรอกขอมูลสะดวก  
และสามารถนาํไปวิเคราะหขอมูลไดงายและถูกตอง แบงออกเปน 4 ประเภท คือ 
   2.1.1.1.1 ใบตรวจสอบสําหรับการบันทึกขอมูล     ใชออกแบบ
เฉพาะสาํหรับการบันทึกขอมูลเพื่อการตัดสินใจและใหมกีารบันทึกขอมูลลงในใบตรวจสอบควบคู
ไปกับการปฏิบัติ 
   2.1.1.1.2 ใบตรวจสอบสําหรับสาเหตุ    ใชเมื่อทราบวาสาเหตุของ
ปญหามาจากแหลางใดบาง  โดยออกแบบใหมีการแสดงสาเหตุนัน้ไดอยางชัดเจน  และงานในการ
บันทกึ 
   2.1.1.1.3 ใบตรวจสอบสําหรับสํารวจการกระจายตัวของ
กระบวนการผลิต  ใชเฉพาะขอมูลการวัด     เพื่อใชพิจารณาการกระจายรูปทรงของการกระจาย    
ตลอกจนแนวโนมสูศูนยกลางของขอมูล 
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   2.1.1.1.4 ใบตรวจสอบสําหรับระบุตําแหนงเกิดปญหา   ใชเพื่อ
วิเคราะหสาเหตุของปญหา    อันเนื่องมาจากขอบกพรองของกระบวนการผลิต    หรือเกิดเฉพาะ
ในบางตําแหนงของผลิตภัณฑ 

2.1.1.2 แผนภูมิพาเรโต(Pareto  Diagram) 
 
เปนแผนภาพที่ใชตรวจสอบปญหาตางๆ     โดยเรียงตามลําดับความสําคัญจาก

มากไปนอย    แสดงดวยกราฟแทง   และคําสําสมแสดงดวยกราฟเสน   ดังแสดงในรูปที ่  2.1  
Pareto  Diagram 

  
 

รูปที่ 2.1 Pareto  Diagram 
 
 

ผัง Pareto   Diagram  แบงเปน 2 ประเภท คือ 
 2.1.1.2.1 Pareto   Diagram  by  Phenomena : ใชคนหาสาเหตุ

ดานคุณภาพ  ตนทนุ  การจดัสง  และความปลอดภัย 
 2.1.1.2.2 Pareto   Diagram  by  Cause : ใชบอกที่มา หรือ

สถานที่เกิด หรือจุดเริ่มตนของความบกพรอง 
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2.1.1.3 ผังกางปลา (Fish Bone Diagram) หรือผังแสดงเหตุและผล (Cause 
and Effect Diagram) 

เปนแผนภาพที่แสดงความสัมพันธระหวางผลลพัธ  และสาเหตทุี่ทาํใหเกิดผล
ลัพธนัน้ๆ แบงออกเปน 3 ประเภท 

 2.1.1.3.1 Dispersion  Analysis (การวิเคราะหการกระจาย)  เปน
การแสดงถงึระดับของสาเหตุตางๆที่มีผลตอปญหา 

 2.1.1.3.2 Process   Classifocation (การจําแนกตาม
กระบวนการผลิต) เปนการประยุกตแบบแรกเพื่อแสดงกระบวนการพจิารณา   โดยการแยก
แสดงผลกระทบที่มีตอกนัและตอลักษณะสมบัติที่แสดงปญหาในกระบวนการผลิต 

 2.1.1.3.3 Cause  Enumeration (การกําหนดรายการสาเหตุ) 
เปนหารระดมสมองเพื่อหาสาเหตทุี่เปนไปไดทั้งหมด  แลวรวบรวมจัดหมวดหมูของสาเหตุดงั
แสดงในรูปที่ 2.2 โครงสรางผังกางปลา 

 
 
 

รูปที่ 2.2 โครงสรางของแผนผังแสดงเหตุและผล 
2.1.1.4กราฟ (Graph) 
 
เปนเครื่องมือที่ใชในการแสดง  หรือ แปลขอมูลเปนภาพที่เหน็ไดชัดและเขาใจ

งาย   อาจเปนกราฟแทง  กราฟเสน  กราฟวงกลม  เปนตน  เพื่อใชในการเปรียบเทียบและ
วิเคราะหขั้นสงูตอไป  
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2.1.1.5 ฮีสโตแกรม (Histrogram) 
 
เปนกราฟแทงชนิดหนึ่ง  ซึง่แสดงถึงการกระจายความถีข่องขอมูล   (แสดงขอมูล

เปนหมวดหมู)  ซึง่มีแนวโนมสูศูนยกลาง  แลวกระจาลดหลั่นลงไปตามลําดับ 
 
2.1.1.6 แผนภูมิกระจาย (Scatter  Diagram) 
 
เปนแผนผงัที่แสดงความสมัพันธระหวางตัวแปรที่เกี่ยวของกับการควบคุมการ

ผลิต  วามีความสมัพนัธกนัอยางไรในเชงิสถิติ  จงึสามารถหาสหสมัพันธ (Correlation) ของตัว
แปรทั้งสองไดจากแผนผงัการกระจายนี ้

 
2.1.1.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 
เปนแผนภูมทิี่เขียนขึ้นโดยอาศัยจากขอกาํหนดทางดานเทคนิคที่ระบุถงึ

คุณสมบัติหรือคุณภาพของผลิตภัณฑที่จะทําการผลิต     เพื่อเปนแนวทางในการควบคุม
กระบวนการใหเปนไปตามที่กําหนด 

 
2.1.2 การควบคุมคุณภาพเชิงสถติิ 
 

 ในการควบคุมคุณภาพดานการผลิต    หลักการทางสถิติมีบทบาทอยางสําคัญในการ
ประเมินผล   และควบคุมกระบวนการผลติใหมีระดับคุณภาพตามทีต่องการ    เครือ่งมือทางสถติิที่
ใชในการควบคุมคุณภาพประกอบดวย 
 
  2.1.2.1 แผนชักตัวอยาง  เพื่อการยอมรับ (Sampling  Plan) 
    

2.1.2.1.1 ประเภทของแผนชักตัวอยาง 
   แผนชักตัวอยางเปนวธิีใชเพือ่ตรวจรับวัตถดุิบ    การตรวจสอบวัตถดุิบ
กอนการผลิตเปนสิ่งจาํเปนสาํเร็จรูปกอนสงจําหนาย    โดยปกติในอตุสาหกรรมการผลิต   การ
ตรวจสอบวัตถุดิบกอนกรผลิตเปนสิ่งจาํเปนอยางไรก็ตาม    การตรวจสอบวัตถุดิบทุกชิน้กอน
นาํไปใชงาน    อาจไมเหมาะสมหรือทาํไมได 
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  แผนชักตัวอยางที่ใชมหีลายประเภท    แตที่นยิมใชกนัมากคือ 
   • แผนชักตัวอยางเชงิเดี่ยว     ประกอบไปดวยเลขสองจาํนวนคือ  
n และ c 
    n     เปนจาํนวนตัวอยางที่สุมชักจากรุน 
   c     เปนเลขจํานวนที่ยอมรับหรือจํานวนของเสยีที่ยอมใหมีใน n 
ตัวอยาง 
  การใชแผนชักตัวอยางทาํโดยชักตัวอยางแบบสุมจากรุนสินคา     จํานวน n ชิ้น    
ทําการตรวจสอบลักษณะคณุภาพแลวจําแนกเปนของดแีละของเสีย    ถาผลของเสยีนอยกวาหรอื
เทากับ c ก็รับสินคารุนนั้นได  แตถาของเสียมากกวา c ก็ปฏิเสธรุน 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3 แสดงแผนชักตวัอยางเชิงเดี่ยว 
 

• แผนชักตัวอยางเชงิคู 
   ประกอบไปดวย    ตวัเลขจํานวน 4 คา 
   n1 เปนจํานวนตัวอยางในสุมชักครั้งที่ 1 
   n2 เปนจํานวนตัวอยางในสุมชักครั้งที่ 2 
   c1 เปนจํานวนทีย่อมรับ คร้ังที่ 1 
   c2 เปนจํานวนทีย่อมรับ คร้ังที่ 2 
  วิธีใชแผนชกัตัวอยางเชงิคูแสดงดังรูปที ่ 2.4 
 
 
 
 

สุมชักตัวอยางจํานวน n 
ตรวจสอบลักษณะ 

คุณภาพ 

 x    ≤   c    ยอมรับรุน ปฏิเสธรุน 
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                                              สุมชักตัวอยางจาํนวน  n1 
                                             ตรวจนับจาํนวนของเสีย x1 
 
 y            n 
 
                     
                          y 
 
            n 
 
 
 
      n                                            y 
 
 

รูปที่ 2.4 แสดงแผนชักตวัอยางเชิงคู 
 

นอกจากนีย้ังมีแผนชักตัวอยางหลายเชงิตอไปนี้     แตจะไมเปนทีน่ิยมใชแพรหลาย     
มักจะถกูนาํไปใชกับการตรวจสอบแบบพเิศษกับสินคาหนึง่สินคาไดโดยเฉพาะ 
 

2.1.2.1.2 ระดับคุณภาพที่ยอมรับ 
   ระดับคุณภาพที่ยอมรับ หรือ  AQL  หมายถึง  คาสูงสดุจองจํานวนของ
เสียคิดเปนรอยละ   หรือคาสูงสุดของขอบกพรอง (รอยตําหนิ)  ตอรอยหนวยของสินคา   ทีถ่ือวา
เปนคาเฉลีย่ทีย่อมใหมีอยูได 
   
   2.1.2.1.3 ระดับการตรวจสอบและขนาดตัวอยาง 

ขนาดตัวอยางหรือจํานวนตัวอยางที่ตองสุมชัก     จะถูกกาํหนดโดย
ขนาดรุน   และระดับการตรวจสอบ (inspection  level)  การตรวจสอบแบงออกเปนการตรวจสอบ
ทั่วไป 3 ระดับ และการตรวจสอบพิเศษอีก 4 ระดับ 

x 1   ≤   c 

x 1   ≤   c 2 ปฏิเสธรุน 

ยอมรับรุน 

ชักตัวอยาง n2 
ตรวจนับของเสีย x2 

x 1+x2   ≤   c 2 
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การตรวจสอบทั่วไป ระดับ I เปนระดับการตรวจสอบที่ใชจํานวนตวัอยาง
นอยกวาระดบัอ่ืน 

  การตรวจสอบทั่วไป ระดับ II  เปนระดับทีน่ยิมใชกนัมาก 
การตรวจสอบทั่วไป ระดับ III เปนระดับการตรวจสอบที่ใชจํานวนตวัอยาง

มากกวาระดับอ่ืน  ทาํใหเสียคาใชจายในการ
ตรวจสอบสูงขึ้น    แตจะชวยลดความเสีย่งของ
ผูบริโภค 

 
  การตรวจสอบพิเศษ 4 ระดบั  ประกอบดวย   S-1    S-2     S-3    S-4     เปน
ระดับการตรวจสอบที่ใชในกรณีจําเปนตองใชตัวอยางจาํนวนนอยๆ   โดยยอมใหความเสี่ยงของ
ผูบริโภคมากขึ้น 
 

2.1.2.1.4 ความเขมงวดของการตรวจสอบ 
   ความเขมงวดของการตรวจสอบแบงออกเปน 3 แบบ  คือ  แบบปกติ  
แบบเครงครัด  แบบผอนคลาย   การตรวจสอบแบบตางๆ นี ้  ทาํใหขนาดตัวอยาง    เลขจํานวนที่
ยอมรับและไมยอมรับตางกนั 
 

2.1.2.2 แผนภูมิควบคุม (control  chart) 
  เปนแผนภูมหิรือกราฟที่แสดงขอมูลคุณภาพประเด็นใดประเด็นหนึ่ง    โดยอาศัย
ขอมูลจากขอกําหนดคุณสมบัติ (specfication) ทางคณุภาพขอใดขอหนึง่ของชิน้งานที่ทาํการผลิต  
และตองการควบคุมนัน้   เพือ่ใชเปนแนวในการติดตามผลการผลิตจากกระบวนการผลิต   ขัน้ตอน
ใดขั้นตอนหนึง่โดยการตรวจวัดคาซึ่งวัดได  (Variable)  ที่เรียกวาคาวัด   หรือการนับจํานวนคาที่
เปนหนวยนบั  ( Attribure) 
 
2.2 การตรวจสอบนําเขา 
 
 การวางแผนเพื่อตรวจสอบวัสดุนําเขา   ควรเปนไปเพื่อ 
  • ลดคาใชจายสาํหรับคุณภาพใหต่ําสุด 
  • เพื่อปองกันการปฏิเสธ  ลังจากวัสดุไดนาํเขามาถงึแลว 
  • ควรจะทาํใหเปนระบบทีม่ีการปรับปรุงแกไขดวยตนเอง 
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 หนวยงานที่รับผิดชอบการตรวจสอบวัสดุนําเขา     (สวนมากมักจะเปนแผนกควบคุม
คุณภาพ)  จะใหขอมูลกับหนวยงานจัดซื้อเพื่อนาํไปพจิารณาทางดานราคาและคณุภาพ     การ
ตัดสินใจเกี่ยวกับคุณภาพจะขึ้นอยูกับวา     จะทําสอบวิธีใด     ขอมลูอะไรบางที่ตองการจากผูสง
วัสดุ    จะใชระดับคุณภาพและแผนการตรวจสอบอยางใด     ขณะเดียวกนัก็ควรจะวางแผนจัด
อุปกรณ   เครื่องมือ     และเจาหนาที่สาํหรับการตรวจสอบ     รายละเอียดของแผนการตรวจสอบ
ก็ควรคํานงึถงึคาใชจายในการตรวจสอบ     ซึง่ประกอบดวยคาแรง     คาใชจายในการจัดเกบ็
ขอมูล     คาใชจายเกี่ยวกับวัสดุ     อุปกรณที่ใชสําหรับตรวจสอบ     คาใชจายสาํหรับการปฏิเสธ     
คาซอมแซม (Rework)  ซึ่งแทนดวยคาใชจายที่เกิดจากความเสยีหายอันเนื่องจากชิน้สวนหรือวัสดุ
ที่ไมมีมาตรฐานผานเขาไปในสายการผลติ     ถาเปนไปไดการวางแผนการตรวจสอบควรจะได
คํานึงถึงขอมูลเกาๆของผูที่เคยสงวัสดุให   ขอสรุปของรายการตรวจรับส่ิงของม ี4 ประเด็น  คือ 
  1) วัสดุทีน่ําเขามา     ครอบคลุมถึงแผนการทัง้หมด     การวิเคราะหถึงวสัดุ
ที่นาํเขาและความสมัพนัธกบัหนาที่อ่ืนๆทีม่ีสวนสนับสนนุรายการตรวจสอบ 
  2) การสํารวจผูสงวัตถุดิบ    การตรวจสอบ    การตรวจตรา    เปนสวนหนึง่
ของรายการตรวจสอบวัสดุนําเขา    สําหรับการวางแผนและปรับปรุงรายการ 
  3) การวิเคราะหคาใชจาย     สําหรับคุณภาพ   เปนเครือ่งมือซ่ึงเปนสวน
หนึง่ของรายการตรวจสอบวสัดุนําเขา     สําหรับการวางแผนและปรับปรุงรายการ 
  4) เจาหนาที่ผูเกีย่วของกับการควบคุมคุณภาพ     สามารถชวยเหลือ
สนับสนนุกระบวนการผลิตและกิจการของโรงงานได 
 
2.3 การวางแผนการตรวจสอบ 
 

การวางแผนการตรวจสอบควรคํานงึถงึ     ความพรอมของเครื่องมือและสถานที่   เพราะ
เวลาที่เผื่อไวสาํหรับการตัดสินใจ     มักจะไมเพียงพอสําหรับรายละเอียดปลีกยอยของแผนการ
ตรวจสอบ    ไดแก   การวางแผนและเขียนวิธีการสําหรับการตรวจชิ้นงานนั้นๆ 
 ชนิดของการตรวจสอบ   เชน   คุณสมบัติทางเคมี     มีลักษณะที่มองเหน็ได   ตอง
วางแผนไววาจะตรวจสอบอะไร   ใชแผนไหน    ชนิดของขอมูลใดที่จะบันทกึลงในแบบฟอรมชนิด
ใด   แลววิเคราะหขอกาํหนดและชวงของขอกําหนด 
 จากนั้นจัดทําบันทกึการตรวจสอบ   ระบุวิธีการ   แผนตรวจสอบ    ความถีข่องการ
ตรวจสอบ    วิธีตางๆในการตรวจจอบอาจนํามารวมกนั    เชนการตรวจชิ้นแรก     การตรวจตาม
ระยะการตรวจสอบแบบรุนตอรุน    การตรวจสอบควบคุมกระบวนการ 
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2.4 การวัด (Measurement)  
 

ลักษณะของคณุภาพจะเกีย่วของอยางมากกับปริมาณทีผ่ลิต     ลักษณะในการผลิต
ปริมาณตามทีก่ลาวนี้จะถูกดําเนนิกรไปภายใตแนวทางของระบบทีเกีย่วของกับ 
 1. คําจํากัดความของหนวยมาตรฐาน    ซึง่เรียกวา  “หนวยการวัด” ซึ่งมีการกาํหนด
ลงไปวาลกัษณะอยางไรจะมีหนวยเรยีกวาอะไร 
 2. เครื่องมือที่ใชวัด    ซึ่งจะถกูปรับใหอานคาไดตามหนวยมาตรฐานการวัดที่
ตองการ 
 สําหรับกรณีการตรวจสอบ     คุณลักษณะที่ไมสามารถใชเครื่องมือวัดคาได 
 1. การทดลองทีห่องใชประสาทสัมผัส    ซึ่งไมมีเครื่องมือวัดได    ตองใชอวัยวะ
สัมผัสเพื่อทดสอบ   เชน  สี  กลิ่น  รส  ความหยาบ 
 2. การทดสอบทีต่องใชอุปกรณทดสอบ   เชน  การตรวจสอบขอบกพรองในวัสดุ 
 
2.5 การกาํหนดมาตรฐานการทํางาน 
 
 ผูซื้อมีวิธีการทาํใหเกิดความมั่นใจและแนใจในผลิตภัณฑที่เหมาะสม     พอดีในการใช
และวิธีดวยกนั  คือ 
  1. ความไววางใจผูขายเพยีงอยางเดียว 
  ไมมีการตรวจสินคาแรกเขา    เปนวิธกีารใชทีใ่ชโดยทั่วไปในการซื้อของ
เล็กๆนอยๆวัสดุที่มีมาตรฐาน   และสินคาที่ไมใชในการผลิต   เชน    เครื่องใชในสํานักงาน  เปน
ตน  ความไววางใจนี้     จะตองเก็บรักษาในกระบวนการผลิตที่ติดตามมา     และในรายการการใช 
ผลิตภัณฑ 
  2. การตรวจสอบแรกเขา 
  การตรวจสอบแรกเขาประกอบดวย    การตรวจสอบพื้นฐาน   ของผลิตภัณฑ
กอนที่ผูซื้อจะจายเงินใหกับผูขาย  การตรวจสอบกระทําที่โรงงานของผูซื้อ  เรียกวา incoming   
inspection การตรวจสอบแรกเขาของผลิตภัณฑอาจเปนการตรวจสอบ 100%  หรือการสุม
ตัวอยาง 
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ชนิด แนวทาง การนาํไปใช 
ตรวจสอบ100% 
 
 
 
สุมตัวอยาง 
 
 
ตรวจสอบเอกลักษณ 

ทุกชิน้สวนใน lot จะถูกประเมินให
เปนไปตามรายการที่ระบ ุ
 
 
ประเมินคาตามแผนกาสุมตัวอยาง 
 
 
แนใจวาผูขายสงชิ้นสวนที่ถกูตองไม
มีการตรวจสอบลักษณะ 

คาใชจายในการตรวจสอบ
เหมาะสมกับคาใชจายบนความ
เสี่ยงของการเกิดการเสียหาย 
 
ชิ้นสวยที่มปีระวัติคุณภาพทีด่ีพอ
และสําคัญ 
 
ชิ้นสวนทีม่ีความสําคัญนอย  แตมี
ความเชื่อมั่นในกรทดสอบใน
หองปฏิบัติการของผูขาย 

ตารางที่ 2.1 การตรวจสอบแรกเขา 
 
2.6 การบาํรุงรกัษาเชิงปองกนั (Preventive  Maintenance) 
 
 การบํารุงรักษาเชิงปองกนั (Preventive  maintenance)  คือการสรางแผนการบํารุงรักษา   
โดยอาศัยหลกัพื้นฐานเปนหลัก  การดําเนินการตรวจสอบ   การเติมน้ํามนัหลอล่ือ     การถอด
เปลี่ยน    การซอมแซม   การจดบันทกึ   การกระทําดังกลาวเปนขอมูลการบาํรุงรักษา   การ
วิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว    เพื่อเสาะหาจุดที่เปนปญหาแลวสรางมาตรการแกไข    ซึ่งแสดงไดดัง
รูปการดําเนนิงานดังกลาว   จะมีผลใหระดับของงานการบํารุงรักษา    เพิม่สูงขึน้ในลักษณะบนัได
เวียน   ทําใหการปฏิบัติงานของเครื่องจักร   อุปกรณ   มเีสถียรภาพขึน้ 
 งานทกุขั้นตอนจะตองปฏิบตัิอยางถกูตอง   ถาเกิดความผิดพลาด   จะทําใหประสิทธิภาพ
ไมเพิ่มข้ึนตามที่คาดไว   เกิดการสูญเปลา 
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รูปที่ 2.5 แสดงแบบการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 
 

2.6.1 การตรวจสอบ 
 
โดยทั่วไปในการตรวจสอบเปนประจํา    จะมีขอจํากัดในการตรวจสอบคือ    ตรวจไดเพียง

จุดใหญๆ     หลังจากนั้นจาํเปนตองมีการหยุดเครื่องเพื่อตรวจสอบโดยละเอียด     ตามแผนการ
ตรวจสอบทั่วไป    เพื่อไมใหเกิดการขาดตกบกพรอง    จะตองดําเนินการตรวจสอบตามแผนการที่
เปนไปตามมาตรฐานทีก่ําหนดไวอยางเครงครัด 
 ระบบการตรวจสอบเปนประจํา     จะตองมกีารสรางกาํหนดการตรวจสอบประจําวนั     
ประจําเดือน     โดยอาศัยมาตรฐานการตรวจสอบเปนหลัก     จากนั้นก็ใชปฏิทนิการตรวจสอบ
เปนคูมือการดําเนนิการทําการตรวจสอบ 
 
 

การตรวจสอบเปน
ประจํา 

ผลการตรวจสอบ ดําเนินการ พบความผิดปกติ 

มาตรฐานการดําเนินงาน 

แผนการ
ดําเนิน 
งาน 

การกอสราง
ซอมแซมในงาน
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 
ขัดของ 

การขัดของ 
กระทันหัน 

การพิจารณา
เน้ือหา 
ของการ 
ดําเนินการ 

การปรับปรุง
เพิ่ม 

มาตรฐาน 

การปรับปรุง
เครื่องจักร
อุปกรณ 

การวิเคราะหการขัดของ 
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ระบบการตรวจสอบเปนประจํา   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 การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 
 
    บํารุงรักษาตามแผนการ 
    (Planned   Maintenance) 
 
การบํารุงรักษาหลงัเกิดเหตุ     การบํารุงรักษาเชิงปองกนั 
(Breakdown   Maintenance)                (Preventive   Maintenance) 
 
   การบํารุงรักษากรณีพิเศษ 
 
   การซอม 
   การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง 
   (Corrective   Maintenance) 
 
การปองกนัการบํารุงรักษา     การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 
(Maintenance   Preventive)     (Predictive   Maintenance) 
 

รูปที่ 2.7 แสดงการบาํรุงรักษาอยางเปนระบบ 
 
2.7 การสอบเทียบเครื่องมือ 

 
2.7.1 มาตรฐาน (Standard) ในการสอบเทียบ     เครื่องมือวัดใดๆหากตองการทราบวา

เครื่องมือวัดคาความถูกตองหรือไม     กต็องใชปริมาณที่ทราบคาและความผิดพลาดตามทดสอบ     
ซึ่งสิ่งที่นาํมาทดสอบนี้เองเรยีกวา     มาตรฐาน    และเงื่อนไขกค็ือ     มาตรฐานตองมีความ
ผิดพลาดในตวัเองนอยกวาเครื่องมือจะตรวจสอบอยางนอย 3 เทา   โดยระดับความผิดพลาดของ
มาตรฐาน     จะไมมีอิทธพิลตอการสอบเทียบ 

 
 2.7.2 การสอบกลับได (Traceability)     การสอบเทียบนอกจากเปนการสอบเครื่องมือ
ใหมั่นใจวา     เครื่องมือวัดทีใ่ชมี     ความผิดพลาดอยูในระดับที่กาํหนด     และปรับแตงเมื่อพบวา     
ออกนอกยานโดยการสอบเทยีบตองใชมาตรฐาน 
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 มาตรฐานทีน่าํมาสอบเทียบเครื่องมือวัด ยอมตองไดรับการสอบเทียบดวยเชนนี้   
มาตรฐานที่สงูกวาทีน่ํามาเสนอเทยีบมาตรฐาน     ก็ตองไดรับการสอบเทียบดวยเชนกนั     เปน
เชนนี้ไปเปนทอดๆกรณีที่เราสืบประวัติการสอบเทียบเครือ่งมือวัดวาใชมาตรฐานใดมาสอบเทยีบ
มาตรฐาน   ทีน่ํามาใชถกูสอบเทียบดวยมาตรฐานที่สูงกวาไดเราเรียกวาการสอบเทยีบนัน้สามารถ
สอบกลับได 
  

2.7.3 ตรวจสอบ (inspection)  คือ   การใชเครื่องมือวัด    เพือ่หาคาประจําตัวของสิ่งที่
ตองการโดยทัว่ไปเรียกการตรวจสอบคุณลักษณะใดๆ     เชนผลิตภัณฑซึ่งการตรวจสอบเปนแบบ
ไมทําลาย 
  

2.7.4 คาความไมแนนอนของการสอบเทียบ 
ในการสอบเทยีบเครื่องมือตรวจวัดและทดสอบ     เพือ่ประเมินระดบัความถูภตองเทยีบ

กับมาตรฐานสิ่งหนึ่งทีห่ลีกเลี่ยวงไมได  คือ   ความผิดพลาดของผลการสอบเทยีบหรือการวัดนั้นๆ  
ซึ่งแนนอนยอมมีเกิดขึ้นบางไมมากกน็อยประเภทของความผิดพลาด   แบงออกเปน 2 ประเภท
ใหญๆ คือ  
  1) ความผิดพลาดระบบ (Systematic  error)  คือ ความผดิพลาดซึ่งเกิดขึ้น
โดยมีความสม่ําเสมอและปริมาณคงเดิม    ในการวัดคาของประมาณเดียวกนัซ้ําๆกัน     ซึ่งอาจ
เกิดจากสิง่แวดลอม   เชน  อุณหภูมิ     ความชืน้    ความสั่นสะเทือน   เปนตน 

2) ความผิดพลาดแบบสุม ๖(Random  error) คือ  ความผิดพลาดที่ไม
สามารถคาดการณไดและไมมีรูปแบบแนนอน   บางครั้งกม็ีความผิดพลาดระบบซึ่งเกิดเปน
ชวงเวลารวมอยูดวย 
 
2.8 วิธีการจงูใจควบคุมคุณภาพ 
 

2.8.1 พฤติกรรมของฝายจัดการตอคุณภาพ 
 
 ปญหาความลมเหลวของคณุภาพสวนใหญ    มาจากฝายจัดการทีม่ิไดสรางบรรยากาศ
ของการทาํงานที่ใหคนสนใจเอาใจใสในงานที่ทาํและพยายามสรางคุณภาพใหเกิดขึ้นกับงานทีท่าํ
ดวยตัวเอง     ฝายจัดการควรจะไดสรางบรรยาการศที่จะทําใหคนงานสนใจการแกปญหากันเอง    
ก็อาจชวยใหการแกปญหาดานคุณภาพประสบความสาํเร็จได 
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 นอกจากนีย้ังมีส่ิงอื่นอกีทีม่อิีทธิพลอยางมากตอความลมเหลวของคณุภาพ  คือ 
 1. เทคโนโลยี   เชน  การออกแบบ  
 2 ขบวนการจัดการ  เชน   มนีโยบายที่ชัดแจง   มีเปาหมายมีการวางแผน 
 3. จัดใหมีการวิเคราะหสภาวะที่แทจริง    เพือ่การแกปญหาและการควบคุม 
 4. การตัดสินใจประจําวนัเกีย่วกับปญหาคุณภาพที่เกิดขึ้น 
 การกระทําตางๆของฝายจัดการเหลานี ้     จะมีผลกระเทือนตอทัศนคติและพฤตกิรรม
คนงาน   คือ 
 1. คนงานใหความนับถือความสามารถของฝายจัดการ 

2. คนงานรอดูการตัดสินใจของฝายจัดการ     อันเปนดัชนีชี้บอกวาฝายจัดการจะ
เอาจริงเอาจังอยางไรเกีย่วกบัมาตรฐานคุณภาพ 

3. พฤติกรมของฝายจัดกรจะมผีลตอแนวความคิด   ของคนงานโดยเฉพาะอยางยิ่ง   
ในสวนทีเกี่ยวกับการควบคมุตนเองในการทํางาน 

 
2.8.2 การรณรงคเพือ่การจูงใจที่ดข้ึีน 

 
 การรณรงคก็เพื่อการจงูใจทีม่ีประสิทฑธิผลยิ่งขึ้นในการที่จะใหคนงานมีทัศนคตทิี่ดี     
และยินดีทีจ่ะทํางานเพื่อใหไดงานที่มีคุณภาพ     ในการรณรงคจะมกีารใชสื่อการติดตอการอยาง
กวาขวาง  เชน  โปสเตอร    เอกสารขาวสารเกี่ยวกับการประชุม      การแบงปนผลงาน   เปนตน 
การรณรงคเพือ่ใหเกิดความเอาใจใสอาจเปนดังนี ้

1. ใหมีการประชมุใหญของคนงาน     โดยที่มีฝายจัดการระดับสูงมาใหคํารับรอง
และสนับสนนุ 

2. โฆษณารณรงคในสื่อ 
3. จัดแสดงกองของเสียหรือเศษ   จดหมายชมเชยและตอวาจากลกูคา 
การรณรงคเพือ่การจูงใจที่ใชไดผล     และเปนที่ยอมรับกันทั่วไป   คือ   การรณรงคของ

กลุมสรางคุณภาพและของโครงการของเสยีเปนศนูย    ซึ่งตางก็ใหคนงานมีสวนรวมโดยตรงในการ
ยกระดับของคณุภาพใหดีขึ้น 
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2.8.3 การสรางกิจกรรมเพื่อการจงูใจ 
 
1. คําขวัญ   คติพจน 
2. การสรางสัญลกัษณ     เตือนใจ 
3. การสนับสนุน     ใหมีสวนรวม 
4. สรางคานิยมของการทํางาน    การทํางานตองมีประสิทธิภาพ 
5. ใหรางวัลและการชมเชย 

 
2.9 ระบบการพมิพกราเวยีร(Gravure) 
 
 2.9.1 หลักการพิมพของกราเวยีร 
 
 กราเวยีรเปนระบบการพิมพที่มีแมพมิพมลีักษณะเปนพืน้ลึก      แมพมิพทาํจากเหลก็ซึ่งมี
ทั้งชนิดเปนแผน      และรูปทรงกระบอก      ผิวหนาชุบดวยทองแดง      แลวนาํไปทําใหเกิดบอ
หมึกเลก็ๆจํานวนมากตามความละเอียดของสกรีนที่ใช      บอหมึกเล็กๆเหลานี้จะมีเฉพาะใน
บริเวณภาพ (Image Area) เทานั้น      ขนาดและความลึกของบอหมึกในแตละบริเวณจะตางกนั      
ข้ึนกับน้าํหนักสีหรือโทนของตนฉบับ       เมื่อนําโมแมพิมพหรือแผนพิมพกราเวียรไปติดรอบโมใน
เครื่องพิมพ      แมพิมพจะหมุนรอบตวัโดยมีสวนที่จุมลงในอางหมึกที่มีลักษณะเหลว      บอหมกึ
เล็กๆที่หมุนลงไปในอางหมึกจะกักหมึกไวในบอ      โดยมีในปาดหมกึที่ลนจากบอหมึกบริเวณผวิ
แมพิมพออกหมด      กอนที่วัสดุพมิพจะถูกกดใหสัมผัสโมแมพิมพ       เพื่อถายทอดหมึกจากบอ
หมึกไปยงัวัสดุพิมพ     หลังจากการพิมพแตละสีแลวจะเปาวัสดุพิมพดวยลมรอน      เพื่อทาํให
หมึกแหงสนิทกอนทีจ่ะพมิพหมึกสีตอไป 
 

2.9.2 แมพิมพกราเวยีร    
 

แมพิมพสาํหรบัการพิมพกราเวียร     มีทัง้ชนิดเปนแผนและรูปทรงกระบอก      แตสวน
ใหญนิยมใหแมพิมพรูปทรงกระบอก      โดยเฉพาะการพิมพสาํหรับส่ิงพิมพบรรจุภัณฑ     หรือการ
พิมพลายผา     เพราะสามารถพิมพลวดลายใหตอเนื่องตลอดไดดวยความเร็วสงู   
 ชนิดของแมพมิพกราเวียรรูปทรงกระบอกแบงออกเปน 2  ชนิดคือ 
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  • แบบมีแกนในตัว  (Integral-shaft) 
 • แบบปลอกสวม (Mandrel หรือ Cone หรือ Sieeve) 

 

 

 
รูปที่  2.8  ภาพแสดงลักษณะแมพิมพกราเวียร 

 
ขั้นตอนในการทําแมพิมพกราเวียรสามารถแบงได 2 ขั้นตอนใหญๆ    คือการเตรียมผิวโม

แมพิมพ    และการสรางภาพบนโมแมพมิพ  
1) การเตรียมผิวโมแมพิมพ เปนขั้นตอนการเตรียมโมแมพมิพกราเวียร      

แมพิมพกราเวยีรรูปทรงกระบอกทําจากเหล็กแผน     โดยนํามามวนเปนรูปทรงกระบอกและเชื่อม
ปลายทัง้สองเขาดวยกนั      หรือทําจากทอเหลก็ซึ่งมีเสนผานศูนยกลางที่ผิวนอกใหญกวาขนาดที่
ตองการเล็กนอย      ปดปลายทัง้สองดานดวยแผนเหล็ก       แลวนาํไปกลึงและขัดผิวใหเรียบ
จากนั้นนําไปทําความสะอาดผิวและชุบนิเกิลและทองแดงเปนชัน้ๆ(ดังรูปภาพที่2.9)      ดวยวิธ ี
อิเล็คโทรไลซิส (Electrolysis)       เพื่อใหสามารถนําโมแมพิมพที่ใชแลว      มาทาํแมพิมพสาํหรบั
งานใหมที่ใชขนาดแมพมิพใกลเคียงกันไดอยางรวดเร็ว        จงึมีการคิดคนวิธีการที่เรียกวา 
บัลลารดเชลโพรเซส (Ballard Shell Process)ขึ้น      โดยการชุบทองแดงชั้นเปลือกหนาประมาณ 
0.1-0.2 มิลลิเมตร      หุมทับผิวทองแดงซึ่งชุบไวกอนแลว     โดยมีชั้นเงินหรือนเิกิลค่ันระหวาง
ทองแดงสองชัน้นี้     เมื่อนําโมแมพิมพไปสรางบอหมึก     ความลึกของบอหมกึจะอยูเฉพาะในชัน้
ทองแดงที่เห็นชั้นเปลือกเทานั้น     หลงัจากใชงานแลวก็สามารถลอกเอาทองแดงชัน้เปลือกพรอม
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บอหมึกและชัน้โครเมียมออก     เพือ่นําโมแมพิมพไปชุบทองแดงชั้นเปลือกและสรางบอหมกึ
สําหรับงานใหมได      หลังจากที่เคลือบผิวโมแมพิมพแลว      จงึนาํไปขัดผิวใหเรียบดวยเครื่องขดั
ผิวใหผิวโมแมพิมพเรียบกลมตลอดโม      แลวนําไปทดสอบวาโมแมพิมพมีความเรียบกลม 
เหมาะตอการนําไปทาํภาพบนโมแมพิมพหรือไม   ซึ่งควรตรวจสอบทั้งในแนวรอบโมและแนวหนา
กวางโมแมพิมพ  และเมื่อมองในแนวตัดขวางแลวโมทรงกระบอกมีความกลมสม่ําเสมอตลอดหนา
กวางโม   

   
รูปที่  2.9  ภาพลักษณะการเตรียมผิวโมแมพิมพ 

2) การสรางภาพบนโมแมพิมพ การพิมพกราเวียรเปนการพิมพที่มกีารถาย
โอนหมึกจากบอหมึกไปยงัวัสถุพมิพ ความลึกหรือระยะวัดจากปากบอถึงกนบอ  และความกวาง
ของปากบอเปนสิ่งสาํคัญเพราะเปนสวนทีจุ่หมึกเหลว  ในการผลิตโทนภาพจะทาํโดยการ
เปลี่ยนแปลงความจุของบอ  ซึง่สามารถเปลี่ยนแปลงได 3 ลักษณะ  คือ 

• การเปลี่ยนแปลงความกวางของปากบอในขณะที่บอหมกึมีความลึก
เทากันทุกบอ 

• การเปลี่ยนแปลงความลึกของบอในขณะทีป่ากบอมีความกวางเทากัน
ทุกบอ 

• การเปลี่ยนแปลงทัง้ความกวางของบอ 
 ลักษณะการทาํใหเกิดเปนบอหมึกบนผิวโมแมพิมพสามารทําได 2 วิธี คือการกัด(Etching) 
และการเจาะ(Engraving) 

1) การกัดเปนการกัดดวยสารเคมี  มีขัน้ตอนดังตอไปนี้ 
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1.1) การเคลือบสารไวแสง นาํโมแมพิมพที่เปนโมเหลก็ชุบดวย
ทองแดงแลว  มาเคลือบสารไวแสงซึ่งมีความไวแสงในชวงรังสีอัลตราไวโอเลต  อาจเปนสารไวแสง
พวกโฟโตพอลเิมอร หรือใชแผนคารบอนทชิชู (Carbon Tissue) 

 

  
รูปที่  2.10  ภาพแสดงลักษณะการผลิตโทนภาพบนแมพิมพกราเวียร 

1.2) การฉายแสงและการสรางภาพ  นําโมที่เคลือบสารไวแสงแลวมา
ฉายแสงผานฟลมตนฉบับแยกสีพอซทิีฟ  เพื่อใหเกิดเปนภาพบนโม  จากนั้นนําโมแมพิมพมาผาน
น้ํายาสรางภาพซึ่งจะลางสวนบริเวณที่ไมถูกฉายแสงอกได     สวนบริเวณที่ถูฉายแสงจะแข็งตัว 

1.3) การตกแตงภาพ    นําโมแมพิมพที่ผานการสรางภาพแลวตาม
แตงภาพดวยน้ํายาตกแตงภาพ ซึ่งเปนสารประเภทแลกเกอรมีสีคล้าํ    เพื่อปดสวนที่ไมใชภาพ
ไมใหกรดกัดเปนหลมุ 

1.4) การกัด    โมแมพิมพที่ตกแงภาพแลวมากดัดวยน้าํยากดั    เชน 
 เฟอริกคลอไรดไดความลึกที่ตองการ 

1.5) การลางน้าํยาไวแสง  นําโมแมพิมพที่ผานการกัดมาลางทาํ
ความสะอาดเพื่อกําจัดน้ํายาไวแสงที่เกาะติดบนผิวทองแดงดวยสารละลายประเภทดาง  การลาง
น้ํายาไวแสงในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญมาก  เพราะถาลางไมดีจะทําใหโครเมียมทชบุใน
ขั้นตอนดัดไปติดผิวทองแดงไมดี  และกอใหเกิดปญหาทางการพิมพได  
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1.6) การชุบโครเมยีม  หลังจากการกัดไดความลึกตามตองการแลว
นําโมแมพิมพาชุมโครเมียมเพื่อใหโมแมพมิพแข็งแรงไมสึกกรอนไดงาย 

ลักษณะของบอหมึกที่ไดจากการกัดมหีลายลักษณะ  สวนใหญที่นิยมใชเปน
ลักษณะทีม่ีความลกึเทากนัแตความกวางของบอและกําแพงไมเทากนั  บอมีลักษณะเปนสี่เหลี่ยม
ตามลักษณะสกรีนกราเวียร  การวัดบอหมึกที่ไดจากการกัดนิยมวัดความลึกเปนหลัก 

2) การเจาะ  วธินีี้เปนการใชอุปกรณชวยเจาะบนผิวทองแดงใหเปนหลมุลึก
ตามภาพที่ตองการ  การเจาะผิวทองแดวสามารถทําให 2 วิธี ไดแก การเจาะดวยหวัเพชร และการ
เจาะดวยลําแสงเลเซอร  การเจาะเกิดจากการสั่งงานดวยระบบคอมพิวเตอรที่อานคาความดาํของ
ฟลมที่ใชพิมพงานแตละสีทีว่างบนโมรับการกราดดานหนึง่  สวนโมแมพิมพที่เจาะอยูอีกดานหนึ่ง
หรืออาจเปนหารเจาะที่โมกราเวียรโดยตรงจากขอมูลทางคอมพิวเตอร (Direct-to-Gravure , 
DRG) ก็ได  ถาภาพเปนสกรีนฮารฟโทน การอานคาควมดําบนโมกราดจะเปนคาความดาํเฉลี่ย
ของพื้นที่เม็ดสกรีนนัน้ 

         2.1) การเจาะดวยหัวเพชร      การเจาะดวยวิธีนี้เกิดจากหวักราดที่
เครื่องกราดอานคาความดําจากฟลมแยกสีที่โมรับการกราดแลว     สงขอมูลไปยังคอมพิวเตอรเพือ่
ปรับขอมูลใหเหมาะสมสําหรับการเจาะ      จากนัน้ขอมูลที่ถกูปรับแลวจะถกูสงตอไปยังหวัเจาะที่
เปนแทงสไทลสั (Stylus)  มหีัวเพชรอยูที่ปลาย      เพื่อทําการเจาะบนโมแมพิมพ     โดยการเจาะ
นั้นมกีารเจาะและกราดในแนวดิ่งและแนวนอน      การเจาะในแนวดิ่งเปนการเจาะที่ควบคุม
จํานวนบอหมกึที่เจาะใหพอดีในแนวรอบโมแมพิมพ     ขณะทีก่ารเจาะในแนวนอนเปนการเจาะ
ควบคุมจํานวนบอหมึกทีเ่จาะในแนวหนากวางของโม      โดยปกติจาํนวนบอหมึกทีเ่จาะในแนวดิ่ง
และแนวนอนถูกคํานวณดวยระบบคอมพวิเตอร      ชางทาํโมแมพิมพตองปอนขอมูลสําคัญใหกบั
คอมพิวเตอรเพื่อคํานวณจํานวนบอหมึกทีเ่หมาะสมเองอัตโนมัติ    ขอมูลสําคัญ   ไดแก   ขนาดโม
แมพิมพ  จาํนวนเสนสกรนีทีต่องการเจาะ    มุมสกรีน     และมุมสไทลสั  (มุมแหลมจะใหการเจาะ
ที่ลึกมาก     เหมาะกับงานที่ตองการความอิ่มตัวสีมาก)   ในการเจาะโมแมพิมพหนึง่หวัเจาะอาจมี
หัวเดียวหรือหลายหวัก็ได 

ลักษณะของบอหรือหลุมทีไดจากการเจาะตางไปจากการกัดเนื่องจากหัว
เพชรที่เจาะมลีักษณะโดยทัว่ไปเปนรูปปรามิดหวักลับ     ทําใหเซลลที่ไดมีลักษณะตามลักษณะ
ของหัวเจาะ     ความลึกและขนาดของบอหมึกสัมพนัธกัน     กลาวคอื  ถาภาพจากฟลมพอซิทฟีมี
ความเขมหรือคาความดาํมาก     ทาํใหหัวเจาะเจาะลกึมาก     ปากบอหมกึกวางมากขึ้นปริมาณ
หมึกในบอหมกึเพิ่มข้ึน  ดังนัน้จึงมีผลทาํใหปริมาณหมึกที่ถายโอนมีมากขึ้นดวย 
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ในงานพิมพสีส่ี  มุมสกรีนทีใ่ชในการเจาะโมแมพิมพเพือ่หลีกเลี่ยงตาเสื่อ 
( Moire′)  มมีุมสกรีนหลายมุมแตกตางจากมมุสกรีนที่ใชในการกัด    โดยมุมสกรีนที่เจาะไดจะมี
มุม  30 , 45  และ  60 องศา     ลักษณะมุมนี้เปนมมุทีไ่ดจากเสนตรง  2  เสน    โดยเสนหนึง่ลาก
ผานจุดกึง่กลางเซลลในแนวขนานโมแมพิมพ     สวนอีกเสนหนึ่งลากผานจุดกึง่กลางเซลลในแนว
ทแยง  ลกัษณะมุมที่ไดเกดิจากรูปรางเซลลที่แตกตางกัน    โดยการใชหัวเจาะเดียวกนัแตมีการ
กําหนดจํานวนเซลลที่ตองการในแนวดิ่งและแนวนอนตางกนั    ความเร็วที่ใชในการเจาะจึงตางกัน
ซึ่งไดรับการควบคุมดวยระบบคอมพิวเตอร    เมื่อมีการปอนขอมูลเพยีงขนาดโมแมพมิพ     
จํานวนเสนสกรีน และมุมสกรีนที่ใชในการพิมพแตละสี  ลักษณะของเซลล 30 อง เปนเซลลบบี
แบน (Compressed Cell)  มีความกวางของเซลลในแนวดิง่นอยกวาความกวางขงเซลลใน
แนวนอน  เซลล 45 องศา     เปนเซลลปรามิดปกติทีม่ีดสนกวางของเซลลในแนวดิ่งและแนวนอน
เทากัน   สวนเซลล  60 องศา    เปนเซลลยาว (Elongated Cell) มดีานกวางของเซลลในแนวดิ่ง
กวางกวาความกวางของเซลลในแนวนอน 

2.2) การเจาะดวยลําแสงเลเซอร  เปนการเจาะบนโมแมพิมพกรา
เวียรดวยลาํแสงเลเซอรใหเปนบอหมึก      การเจาะใหเกิดเปนภาพตางๆบนโมแมพิมพ  ทําไดโดย
การนาํขอมูลคาความดาํของฟลมหรือจากระบบคอมพิวเตอรที่ไดรับการเปลงขอมูลใหเหมาะสม
กับการเจาะดวยแสงเลเซอร      แลวสงขอมูลไปยังหวัเจาะ     ลกัษณะการเจาะดวยเลเซอรมกัให
เซลลเปนรูปเซลลโคงเมื่อมองในแนวตัดขวาง      และมีลักษณะกลมเมื่อมองจากดานบน     
ลักษณะกนัเซลลโคงชวยใหการถายโอนหมึกพิมพไดดี      โมแมพิมพที่ใชสําหรับการเจาะดวย
เลเซอรตองมกีารเคลือบสารเคมีเฉพาะที่ไดรับการพัฒนาจากโลหะผสม    สารเคลอืบนี้เปนสารที่
สามารถดูดกลืนแสงเลเซอรได  ทาํใหบริเวณผิวโมแมพมิพที่ไดรับแสงเลเซอรเกิดเปนหลุมได 

  
รูปที่  2.11  ภาพแสดงลักษณะการทาํบอหมึกบนโมแมพิมพกราเวียร 
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2.9.3 เครื่องพิมพกราเวียร 
 

เครื่องพิมพกราเวียรมทีัง้ประเภทปอนแผนและปผนมวนแตประเภทปอนมวนเปนที่นยิม
มากกวาประเภทปอนแผน     เนื่องจากสามารถพิมพงานไดจํานวนมากและเร็วกวา     อันจะชวย
ทําใหราคาตนทุนขอสิ่งพิมพลดลง      เพราะคาใชจายในการทาํแมพิมพกราเวียรแเพงมาก
โดยทั่วไปแลวสวนประกอบสําคัญของเครื่องพิมพกราเวยีร   ไดแก    สวนปอนวัสดุพมิพ  สวนพิมพ  
สวนรับวัสดุทีพ่ิมพแลว และสวนทําสาํเร็จ 

2.9.3.1 สวนปอนวัสดุใชพิมพ 
สวนปอนวัสดุพิมพ     เปนสวนที่ทาํหนาที่    ปอนวัสดุพิมพเขาสูสวนพิมพ  สวน

ปอนวัสดุพมิพสําหรับเครื่องพิมพกราเวียรมี 2 ลักษณะ     ตามลักษณะของเครื่องพมิพ 
เชนเดียวกนั สวนปอนวัสดุพิมพของเครื่องพิมพอ่ืน   คอื    สวนปอนวัสดุพิมพระบบปอนมวนและ
สวนปอนวัสดุพิมพระบบปอนแผน 

2.9.3.1.1 สวนปอนวัสดุพิมพระบบปอนมวน  ประกอบดวยสวน
สําคัญตางๆไดแก     อุปกรณคลายมวนและตอมวน     และอุปกรณควบคุมแรงตึงมวน    เปนการ
ปอนวัสดุพมิพเขาสูหนวนพมิพในลกัษณะเปนมวนอยางตอเนื่อง     และเพื่อความสะดวกมักจะมี
ระบบการเปลีย่นมวนแบบอตัโนมัติอยูดวย    เพื่อใหสามารถพมิพไดอยางตอเนื่องไมเสียเวลาปอน
วัสดุพิมพเขาเครื่องใหมเมื่อหมดมวน    นอกจากนีห้นวยปอนวัสดุพมิพ    จะตองมีระบบควบคมุ
ความตึงของวสัดุพิมพที่วิง่เขาสูสวนพิมพดวยหากแรงตงึไมเหมาะสมอาจเกิดปญหาในการพิมพ
ไดมาก    เชนเกิดการฉีกขาดหรือภาพไมคมชัด 

2.9.3.1.2 สวนปอนวัสดุพิมพระบบปอนแผน    ประกอบดวยสวน
สําคัญตางๆ   ไดแก   อุปกรณรองรับวัสดุพิมพ     และอุปกรณพาและควบคุมวัสดุพิมพเขาสูสวน
พิมพ     โดยอุปกรณรองรับวัสดุพิมพจะเปนสวนที่ใชวางกองหรือต้ังวัสดุพิมพ     ซึ่งสามารถเลือ่น
ข้ึนลงได    และสามารถเลื่อนขึ้นลงอัตโนมัติเมื่อวัสดุพมิพถูกดงึเขาไปพิมพในสวนพิมพ    
นอกจากนีจ้ะมีอุปกรณพาและควบคุมวัสดุพิมพเขาสูสวนพิมพอยางตอเนื่อง    โดยมีฉากหนาและ
ฉากขางชวยควบคุมตําแหนงของวัสดุพิมพใหเคลื่อนทีอ่ยางสม่ําเสมอแตตรงกันทกุแผน 

ในเครื่องพิมพบางเครื่องอาจมีการติดตั้งอปุกรณสําหรับปรับัผิวหนาวสัดุ
พิมพดวยการเหนีย่วนําประจะวิธีโคโรนา  เพื่อปรับสภาพผิวหนาวักดุพิมพใหมพีลังงานผิวสงูขึ้น
สามารถรับหมึกไดดีข้ึน  ถึงแมวัสดุพิมพอาจไดรับการปรับผิวมาแลว  การใชอุปกรณนี้จะชวย
กระตุนซ้ําพลังงานผิวของวัสดุพิมพอีกครัง้ 

2.9.3.2 สวนพิมพ 
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สวนพิมพเปนสวนที่มีความสําคัญที่สุด  อาจมีไดหลายหนวยในเครื่องพิมพชุด
เดียวกนั     ซึง่ขึ้นกับการออกแบบและการใชงาน     โดยปกติแตละหนวยพิมพใชพมิพคร้ังละ 1 สี 
ในหนวยพิมพแตละหนวยมสีวนประกอบที่สําคัญไดแก     โมแมพมิพ     ระบบหมกึพิมพ    ลูกกลิง้
กดพิมพ  และระบบทําแหงของหมกึพมิพ 

2.9.3.2.1 โมแมพิมพ  โดยปกติโมแมพิมพกราเวียรสวนใหญมี 2 
ลักษณะ    คอื  แบบมีแกนในตัว    และแบบปลอกสวม     แบบมีแกนในตวันัน้จะมีราคาแพงกวา
แบบปลอกสวม    แตสามารถนาํแมพมิพมาใสเครื่องพิมพไดเลย    เหมาะกบังานที่ตองการ
คุณภาพสูงเพราะโมแมพิมพแบบนี้ใหการเครื่อนที่ของโมที่สม่าํเสมอตลอดหนากวางโม    
นอกจากนีโ้มแบบมีเพลาในตัวยังมีความคงทนตอการใชงานนานกวาแบบปลอกสวม 
   2.9.3.2.2 ระบบหมึกพิมพ  ในเครื่องพิมพกราเวียร    มกีารจาย
หมึกพิมพเหลวลงบนโมแมพิมพและมีการปาดหมึกบน   โมเพื่อใหเหลือหมกึพมิพเฉพาะในบอ
หมึกเทานัน้    ระบบหมกึพมิพกราเวียรมสีวนประกอบที่สําคัญของระบบหมกึพิมพ 2 สวน คือ อาง
หมึกและใบมดีปาดหมึก 

   
 

รูปที่  2.12  ภาพแสดงลักษณะของระบบหมึกพิมพในเครื่องพิมพกราเวียร 
• อางหมึก    โดยทั่วไปเครื่องพิมพกราเวียรมีระบบการจายหมกึ 2 

ลักษณะไดแก  ระบบจายหมึก  โดยใชอางแบบเปดและระบบจายหมกึโดยใชอางหมึกแบบปด 
   1) ระบบจายหมกึโดยใชอางหมึกแบบเปด   มีลักษณะการจาย
หมึกที่งายและเกาแกที่สุด   ซึ่งยงัคงมีใชอยู   ระบบจายหมึกแบบนี้มีลกัษณะการจายหมกึโดยการ
วางโมแมพิมพในอางหมึก    โมแมพิมพสามารถรับหมึกในอางไดโดยบอหมึกเลก็ๆบนโมแมพิมพ
ตักหมึกเหลวขึ้นมาดวยแรงหมุนจากมอเตอรที่สงไปยังโมแมพิมพ     หมึกในอางหมึกจะไดการเติม
โดยชางพิมพหรือมีระบบปมหมึกเติมเขาในอางหมกึ    ระบบจายหมกึโดยใชอางหมึกแบบเปดนัน้  
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ตัวทําละลายระเหยออกได  ทําใหความหนืดของหมึกสงูขึ้น    การไหลเวียนของหมกึไมดี    ระบบ
จายหมึกแบบนี้จึงไมเหมาะสมกับการพิมพดวนความเร็วสูง     เร่ืองจากความเร็วสงูทาํใหบอไดรับ
หมึกไมเต็มที ่
   2) ระบบจายหมกึในอางหมึกแบบปด     มรีะบบจายหมกึเหมือน
แบบเปดเพียงแตปดไมใหตัวทําละลายระเหยออกไดงาย     ทําใหความหนืดของหมึกไม
เปลี่ยนแปลงมากนัก    การไหลของหมึกพิมพจงึดีเปนผลใหสามารถเพิม่ความเร็วในการพิมพได    
ระบบนี้มีระบบปมหมกึหมนุเวยีนใหหมึกไหลอยางตอเนื่อง     และมีอุปกรณควบคุมความหนดื
ของหมึกอัตโนมัติ    ระบบอางหมึกแบบปดมีระบบจายหมึก 2 แบบคอื 
    2.1) แบบทั่วไป เปนแบบที่มดีมแมพิมพหมุนอยูในอางหมึกที่ปด 
    2.2) แบบสเปรย  เปนแบบที่เหมือนแบบทั่วไปแตมีการปมหมกึ
ผานไปยงัหวัฉดี    เพื่อพนหมึกไปยังโมแมพิมพ   ชวยทาํใหผิวหนาโมแมพิมพไมแหง  
   ในระบบนี ้  ถาหมกึสวนเกนิจากอางหมึกดานใน  หมกึจุไหลกลับไปตาม
ทอในอางหมกึเขาไปยังถังแลวปมกลับมาใชใหม 
   • ใบปาดหมกึ  ทาํหนาที่ปาดหมกึสวนเกินจากบอหมึกบนโม
แมพิมพหรือบริเวณไรภาพ     โดยจะปาดหมึกบริเวณไรภาพใหสาด     เพื่อใหหมึกพิมพเฉพาเทีม่ี
อยูในบอหมึกเทานั้นที่จะถายทอดไปยังวัสดุพิมพ    โดยปกติในระบบปาดหมกึมสีวนประกอบ
สําคัญ 2  สวนคือ   อุปกรณปาดและสวนควบคุมแรงกดบนอุปกรณปาด 
   1) อุปกรณปาด  เปนอุปกรณที่ใชในการปาดหมึกประกอบดวยใบ
ปาดหมกึ     ใบพยุงใบปาดหมึก     และที่ยึดใบปาดหมึกทาํการปาดไดดีข้ึน     ลักษณะใบปาด
หมึกที่ใชจะนยิมทาํมากเหลก็กลาชนิดพิเศษ     มีความแข็ง    แบนเรียบ    และไมบิดตัว    
นอกจากนี้แลวยังมีใบปาดหมึกที่ทาํมาจากพลาสติก     ทําใหเกดิความเสียหายที่ผิวโมแมพมิพ
นอยกวา     แตอายุการใชงานสัน้กวา 
   2) สวนควบคมุแรงกดบนอุปกรณปาดในเครื่องพิมพตองมสีวน
ควบคุมแรงกดบนอุปกรณปาดซึ่งควบคมุแรงกดไปยังในปาด  แรงกดบนในปาดหมึกมีผลตอภาพ
พิมพ  เพราะเปนแรงที่ใชสําหรับปาดหมึกพิมพที่อยูดานใตใบปาดหมึกออก  ถาแรงกดนีม้าก
เกินไปอาจปาดหมึกที่อยูในบอหมึกซึง่เปนบริเวณภาพออกไปดวย  ทําใหภาพพิมพที่ไดมีสีของ
ภาพผิดไป  แรงกดบนใบปาด  โดยทัว่ไปถูกควบคุมโดยการใชสกรูหรือแรงดันลมเปนระบบทีช่วย
ใหการปรับใบปาดหมกึรวดเร็ว  แตแมพมิพตองกลมอยางสมบูรณ 

2.9.3.2.3 ลูกกลิ้งกดพิมพหรือโมกดพมิพ   มีลกัษณะเปนลูกกลิง้
ที่ทาํดวยโลหะหุมดวยยางสังเคราะห   ทําหนาทีก่ดพิมพเพื่อใหหมึกพิมพจากบอหมึกบนโม
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แมพิมพถายโอนไปบนวัสดุพิมพได    แรงกดพิมพเปนสิ่งสําคัญตอการพิมพอยางมากในหลายแระ
การตอไปนี้คือ   

• ชวยใหเกิดการถายโอนหมึกพิมพที่เหมาะสมกับวัสดุพิมพแตละ
ประเภท 

• ชวยในการขับเคลื่อนโมกดพมิพ 
• ชวยในการขับเครื่องมวนพิมพไปตลอดสวนพิมพ 
• ชวยในการควบคุม ใหเกิดแรงตึงของมวนพมิพทีเ่หมาะสม

ระหวางสวนพมิพ 
 
นอกจากนี้แวความสมดุลในการหมนุของโมลูกยางกดพิมพจะตองอยูใน

เกณฑมาตรฐานที่กาํหนด     หากโมลูกยางกดพิมพไมมีความสมดุลในการหมนุ     จะมีผลทําให
ไมสามารถพิมพดวยความเรว็สูงได    และยังทาํใหเกิดแรงกดพิมพที่ไมสม่ําเสมอ     อันจะเปนผล
ใหภาพพิมพบนแผนงานพิมพแตละแผน     มีสีและมนี้าํหมกึสีแตกตางกนั    รวมทั้งทําใหแรงดงึ
มวนพิมพไมสม่ําเสมอซงึกอใหเกิดการยับยนของวสัดุพมิพได 

2.9.3.2.4 ระบบทําแหงของหมกึพมิพ  เปนระบบทมีีอยูในแตละ
หนวยพิมพกราเวียร     เพื่อใหหมกึแตละแหงตัวกอนผานไปพมิพที่หนวยตอไป     ระบบทําแหงแต
ละหนวยพิมพควรมีความยาวเพียงพอที่จะใหมวนพมิพแหงตัวกอน    ระบบทําแหงอาจใชระบบ
ลมหรือใชรังสอัีลตราไวโอเลต    สวนใหญยังคงใชระบบลมอยู    ส่ิงสําคัญที่ตองคาํนงึถงึเกี่ยวกบั
ระบบทําแหงระบบลม  คือ    เวลาที่ใชในการทาํแหง    อุณหภูมิที่ใชในการทําใหแหงและความเร็ว
ลมที่ใชในการทําแหง   หลงัจากที่ตัวทําละลายระเหยแลว     มวนพิมพจะผานมายังหนวยพิมพ
ถัดไป     ซึ่งระหวางทางอณุภูมิของมวนพิมพจะถูกปรับใหลดลงและมีลมเยน็ชวยใหวัสดุพมิพอยู
ในสภาพปกติกอนพมิพหนวยพิมพถัดไป 

2.9.3.3 สวนรับวัสดุพมิพทีพ่ิมพแลว   
สวนรับวัสดุพมิพทีพ่ิมพแลวมี 2 ลักษณะ  คลายสวนปอนมวนวัสดุพิมพคือ 

  • สวนรับมวนพมิพ มีลักษณะเหมือนสวนปอนมวนวัสดุพิมพ    แตมีการ
ทํางานสวนทางกัน    คือเปนพนัมวนพมิพเขาเปนมวนแทนการคลายมวน   สวนนี้มหีลักการ
ทํางานในการควบคุมแรงดึงเหมือนสวนคลายมวนออก 
  • สวนรับแมพมิพ  ควรมลีักษณะทีม่ีอุปกรณตบกระดาษดานขางและ
ดานหลัง    เพือ่ชวยตบและกันแผนพิมพใหเรียบรอยเปนกองขอบเสมอกัน    สามารถปรับเลื่อนลง
อัตโนมัติเมื่อรับแผนพิมพเปนระยะๆ 
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2.9.3.4 สวนทําสาํเร็จเปนหนวยที่ตอเนื่องจากหนวยพิมพ     
ทําหนาที่แปรรูปวัสดุพิมพจากที่เปนมวนหรือแผนไปเปนรูปรางลักษณตางๆ     

หรือมีคุณสมบัติตามตองการ    เชน   ผาแบง   วสัดุพิมพจากมวนที่มหีนากวางใหเล็กลงตาม
ตองการ    ตัดขึ้นรูปเปนซองหรือกลองเคลอืบวัสดุชนิดอืน่     เพื่อใหไดคุณสมบัติตามตองการกอน
นําไปใชงาน    หนวยทําสาํเร็จอาจตอจากหนวยพิมพโดยตรง    หรือแยกจากเครื่องพิมพ     โดย
เอามวนวัสดุพมิพทีพ่ิมพแลวมาทาํสําเร็จกไ็ด 
  ตามที่ไดกลาวมาแลวขางตน  เครื่องพิมพกราเวียร สามารถแบงออกไดตามระบบ
การปอนวัสดุพิมพเปน 2 ประเภท  คือ  ระปอนมวนและระบบปอนแผน 
  1) เครื่องพิมพกราเวียรระบบปอนมวน 
  เครื่องพิมพกราเวียรระบบปอนมวน   เปนประเภทเครื่องพมิพที่ใชระบบการ
พิมพกราเวียรมาตั้งแตเร่ิมผลิตเครื่องพิมพระบบนี้    ระบบการพมิพปอนมวนเปนระบบการพมิพที่
ตอเนื่อง    ระบบปอนมวนนี้มีขอดีในดานของปริมาณชิ้นงานพิมพ     มีจํานวนมากในชวงเวลา
หนึง่  และความตอเนื่องของงาน     ทําใหสีหมึกพิมพซอนทับมีการพิมพเหลื่อมนอย     ถาควบคุม
ความตึงของมวนวัสดุพิมพใหดี     แตมีขอเสียในดานของมวนวัสดุพมิพใหดี    แตมีขอเสียในดาน
ของมวนวัสดุพิมพที่ปอนมนี้ําหนกัมากและประมาณของเสียจากมวนยาวตอเนื่องในชวง
เตรียมพรอมพมิพมีมาก 
  การแบงประเภพของเครื่องพิมพกืราเวียรระบบปอนมวนนัน้มีเกณฑในการแบง
ตางๆกนั  ไดแก  แบงตามน้ําหนกัวัสดุใชพิมพ   แบงตามขนาดหนากวางของมวนวัสดุพมิพแบง
ตามระบบการปรับเปบี่ยนสวนพิมพ  และแบงตามระบบแกนโมแมพมิพ 
  2). เครื่องพิมพกราเวียรระบบปอนแผน 
  เครื่องพิมพกราเวียรปอนแผนมีการใชงาน 2 ลักษณะเชนกนั  คืองานสิง่พิมพ
โฆษณาและงานสิง่พิมพบรรจุภัณฑ    เครื่องพิมพระบบนี้ไดรับการพฒันามาหลายสิบปแลว   แต
ไมเปนทีน่ิยมในเมืองไทย    เครื่องพิมพกราเวียรปอนแผนสําหรับพิมพสิ่งพิมพบรรจภัุณฑ    ไดรับ
การพัฒนาใหมเพื่อใหสามารถแขงขันกับระบบการพิมพออฟเซตและเหล็กโซกราฟ    โดยมีการใช
แมพิมพเปนพอลิเมอรไวแสง(Photopolymer)   ติดรอบโมแมพิมพกราเวียร    ลักษณะแมพิมพนี้
ชวยลดเวลาในการทําโมแมพิมพลง    และนิยมใชในการพิมพงานจาํนวนไมมากไดรวดเร็ว    
เครื่องพิมพกราเวียรปอนแผนสามารถพมิพไดมากกวา  4  สีขึน้ไป   มีระบบปอนกระดาษระบบ
เดียวกับเครื่องพิมพออฟเซท็ปอนแผน    ใชระบบการปอนตอเนื่องพรอมสายพานลมดูด(Suction-
Tape)  เพื่อพากระดาษเคลื่อนไปขางหนา    ความเร็วของเครื่องพิมพอยูในชวง 6,000-8,000 แผน
ตอช่ัวโมง  ขึน้กับการไหลของหมกึ     เครื่องพิมพนี้ใชวัสดุพิมพประเภทกระดาษสําหรับผลิตเปน
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กลองกระดาษชนิดพับได     เครื่องพมิพนีส้ามารถใชกับกระดาษขนาดใหญที่สุดไดถุง  36 ×  51  
ตารางนิ้วหรือ  91.5 ×  130  ตารางเซนติเมตร 
 

2.9.4 หมึกพิมพกราเวียร 
 

หมึกพิมพกราเวียรเปนหมกึเหลวเหมือนหมึกพิมพเฟล็กโซกราฟ     เพียงแตตัวทําละลาย
ที่ใชมีความสามารถในการทาํละลายไดดีกวา    และจะแหงตัวดวยวธิกีารระเหยเทานั้น     และ
เนื่องจากโมแมพิมพเปนโลหะ    จึงมีความทนทานตอตัวทําละลายไดดีกวาแมพมิพเฟลก็โกราฟซึ่ง   
เปนยางหรือพอลิเมอรไวแสง    หมึกพิมพกราเวียรมหีลายประเภทซึ่งมีคณุสมบัติตางกนั    
สามารถแบงไดเปน 4 ชนิดดังตอไปนี้ 

• ชนิด A สําหรับงานพิมพส่ิงพิมพประเภทวารสาร  แคตตาล็อกและ
หนงัสือ 

• ชนิด B นาํไปใชงานเชนเดียวกับหมึกพิมพชนิด A แตเหมาะสําหรับวัสดุ
กระดาษที่มีคณุภาพ 

• ชนิด C สําหรบัส่ิงพิมพบรรจุภัณฑทั่วไป  บนวัสดุประเภทตางๆ 
• ชนิด T สําหรบัส่ิงพิมพบรรจุภัณฑ  ประเภทกระดาษกลองบรรจุอาหาร 

(Food Carton)  
หมึกกราเวยีรมีสวนประกอบ 4 สวนหลักเชนเดียวกับระบบอ่ืนๆ   คอื  สารสี (Pigment) , 

ตัวพาหมกึ(Vehicle)  ,  ตัวทําละลาย (Solvent)   และสารเติมแตง(Addtive)  แตมีชนิดของสารที่
ใชตางกนัไป     ตัวทําละลายที่ใชกับหมกึกราเวยีร    เชน โทลูอีนและอะซิโทน  ซึง่ทาํหนาที่ทาํให
หมึกเหลว    คุณสมบัติทีส่ําคัญของหมกึกราเวียรคือ    ตองสามารถไหลไดดีเหมือนน้าํเพื่อให
แทรกซึมเขาไปในบอหมกึบนแมพิมพไดดี     เมื่อเตรียมหมึกพิมพใหมีความเขมของสีถูกตองตาม
ความตองการ     และรักษาความหนืดของหมกึพมิพใหคงที่ตลอดเวลาของการพิมพ     จะทําใหสี
ของหมึกพิมพไมเปลี่ยนแปลง     ซึ่งเปนขอดีของระบบการพิมพกราเวียร     ที่จะทาํใหภาพพิมพมี
สีสม่ําเสมอตลอดเวลาของการพิมพ    ไมเกิดปญหาความสมดุลระหวางหมึกกับน้ําเหมือนกับการ
พิมพออฟเซต    หมึกพิมพของกราเวยีรทกุชนิดจะแหงตัวโดยการระเหย     ซึ่งสวนใหญใชวธิีเปา
ลมรอนลงไปบนวัสดุพมิพ     เปนผลใหหมึกพิมพหังตัวทันที     ขอเสียของหมกึพมิพกราเวียรคือ  
ตัวทําละลายมักเปนสารที่ไวไฟ     และมกีลิ่นอันเปนอนัตรายตอสุขภาพ     ปจจุบนัไดมีหมกึชนดิที่
ใชน้ํามาเปนตัวทาํละลาย    เพื่อแกปญหาขางตน 
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2.9.5 วัสดุพิมพกราเวียร 
 

การพิมพกราเวียรเปนระบบการพิมพพืน้ลกึ     วัสดุพิมพไมควรมผิีวหนาหยาบมากจน
ยากตอการสัมผัส     เพื่อรับหมึกพิมพจากบอหมึกบนโมแมพิมพได     อีกทัง้หมกึพิมพเปนหมกึ
เหลว  ผวิหนาวัสดุพิมพควรชอบหมกึหรือหมึกสามารถเปยกได    วัสดุพิมพกืราเวยีรมีหลาย
ประเภทและมคีุณสมบัติสําคัญที่ควรพิจารณาในการนํามาใชงานทางการพิมพกราเวียร 

ประเภทของวสัดุพิมพที่ใชในการพิมพกราเวียร  ไดแก 
• กระดาษ  เปนวัสดุพมิพที่มคีวามพรุน  ยอมใหหมึกพมิพผานเขาไปใน

เนื้อกระดาษไดงาย    กระดาษที่ใชไดแก    กระดาษหอลูกอมแบบบิดปด(Candy Twisted Paper) 
,กระดาษหอลูกอมปดหอดวยความรอน    กระดาษหอสบู(Soap Wrapped Paper) กระดาษทาง
การแพทย (Medical Paper) กระดาษทําถุง เปนตน 

• ฟลมพลาสติก เปนวัสดุที่มีผิวหนาเรียบมากไมมีรูพรุน    การแหงตวัของ
หมึกจงึเกิดไดยากกวากระดาษ    สดพิมพประเภทนี้บางชนิดตองมกีารปรับผิวหนาเพื่อใหเกิดการ
รับหมึกได    วิธีปรับผิวหนาทีน่ิยมใชคือ    การเหนี่ยวนําประจวุิธีโคโรนา    ฟลมพลาสติกที่ใช    
ไดแก   เซลูลเฟน    พอลิโพรพิลีน    พิลิเอสเทอร    พอลไวนิลคลอไรด  พอลิเอไมดและพิลิเอทิลีน 

• ฟอยลหรือโลหะเปลว  เปนวัสดุพิมพทีผ่ลิตจากโลหะที่นาํมาทาํใหบาง
มาก    ซึ่งมีความหนาตั้งแต  0.00017-0.0059 นิ้ว หรือ  4.3-150  ไมครอน  ความหนาของฟอยล
ปกติไมควรเกนิ  0.006 นิ้ว  หรือ 152.4  ไมครอน   โลหะทีน่ิยมใชคอื   อลูมิเนียมฟอยลเปนวัสดุ
พิมพทีน่ิยมใชกับส่ิงพมิพบรรจุภัณฑ    โดยเฉพาะสิ่งพิมพบรรจุภัณฑอาหาร     เนือ่งจากมีสมบตัิ
สกัดกั้นไดดีทัง้ในดานการซมึผานของกาซความชืน้    และการสองผานแสง    แตเนื่องจาก
อลูมิเนียมฟอยลฉีกขาดไดงาย   ในการพมิพตองระมัดระวังอยางมาก 

• วัสดุเมทัลไลซ  เปนวัสดุพิมพที่เปนการนาํวัสด่ืนมาฉาบดวยไออลูมิเนยีม 
ทําใหวัสดุพมิพที่ไดมีคุณสมบัติดานความสามารถของฟอยลในการสกัดกั้น  วัสดุที่นํามาใชสวน
ใหญเปนฟลมพลาสติกและกระดาษไดเปนฟลมเมทัลไลซและกระดาษเมทัลไลซ  ตามลําดับ  การ
ทําเปนวัสดุเมทัลไลซไมเพียงแตทําใหวัสดุมีความสามารถดานการสกดักั้นดานความชื้น กาซ  
และโดยเฉพาะดานแสงแลว  ยังชวยใหงานพมิพมองดูสวยงานขึ้นจากการสะทอนแสงของ
โลหะอลูมิเนียมที่ไดจากการเมทัลไลซ



บทที่  3 
 

ขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยาง 
 
3.1 ประวัติโดยยอบริษัทตัวอยาง  
 

บริษัทตัวอยางกอต้ังเมื่อพทุธศักราช 2529   ดําเนินธุรกจิเกี่ยวกับการพิมพและบรรจุภัณฑ 
โดยเปนผูบกุเบิกการผลิตบรรจุภัณฑไอศกรีมในภูมิภาคไทยซึ่งมีสวนแบงการตลาดของบรรจุภัณฑ
ไอศกรีมประมาณ 60-70%นอกจากนีย้ังผลิตบรรจุภัณฑอ่ืนๆเชน ถงุขนมเคี้ยวกรอบ ถงุขนมปง ถุง
กระดาษชาํระ ถงุยา ถุงแชแข็ง ซองลูกอม   ฉลาก และอื่นๆ     โดยมีกระบวนการการผลิตแบบ 
Job Shopของโรงงานตัวอยาง 
 
3.2 ผลิตภัณฑตัวอยางของโรงงานตัวอยาง 
 

• บรรจุภัณฑไอศกรีม 
• ถุงขนมเคี้ยวกรอบ 
• ถุงขนมปง 
• ถุงกระดาษชําระ  
• ถุงยา  
• ถุงแชแข็ง  
• ซองลูกอม    
• ฉลาก 

 
3.3 ขั้นตอนการดําเนินธรุกิจของโรงงานตวัอยาง 
 

3.3.1 ทําการตกลงรายละเอยีดของสิ่งพมิพกับลูกคาและทาํการประเมินราคาสิ่งพิมพ
เบื้องตนกบัทางลูกคา   

 3.3.2 การทาํรับงานจากทางลูกคาจะมี 2 กรณีคือ 
3.3.2.1 ลูกคาจะเปนผูกําหนดใหทางโรงงานออกแบบทํา Art Work ให      โดย

ทางลูกคาจะกาํหนดเพยีงลักษณะของสิ่งพมิพที่ตองการคราวๆเทานัน้   
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เมื่อทางโรงงานทดลองออกแบบ Art Work เสร็จแลวจึงสงไปใหทาง
ลูกคาตรวจสอบ 
3.3.2.1.1 ถาลูกคายอมรับ Art Work จึงถือวา  Art Work นั้น ผาน 
3.3.2.1.2 ถาลูกคาไมยอมรับ Art Work  จะตองสอบถามทาง

ลูกคาวาตองการใหแกไข เพิม่เติม Art Work ในสวนใด   
จากนั้นจึง่กลบัมา ทาํ Art Work ใหมแลวสงไปใหลูกคา
ตรวจสอบ  จนกวาลูกคาจะยอมรับ Art Work นั้น 

  3.3.2.2 ลูกคามีตนฉบับส่ิงพิมพมาใหทางโรงงานตัวอยาง 
3.3.3 นํา Art Work มาจัดทาํตัวอยางสิง่พมิพ      เพื่อนาํไปใหลูกคาตรวจสอบอีกครั้ง

หนึง่ 
 3.3.4 เมื่อลูกคาตกลงการซื้อ-ขาย  ทางโรงงาน จงึรับใบ P/O จากลูกคา 
 3.3.5 ฝายผลิตทาํการวางแผนการผลิตสิ่งพิมพ 
 3.3.6 ทําการผลิตสิ่งพิมพตามแผนการผลิตที่ไดวางไว 
 3.3.7 จัดสงสินคาใหลูกคาตามกําหนดนัดหมาย 
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 รูปที่ 3.1 ข้ันตอนการดําเนนิธุรกิจ 

ตกลงรายละเอียดสิ่งพิมพกับลูกคา 

ออกแบบ Art Work 

ลูกคามีตนฉบบั 
ส่ิงพิมพ 

ลูกคายอมรับ 
Art Work 

รับใบ P/Oจากลูกคา 

ทําการตกลงซือ้-ขาย 

วางแผนการผลิตสิ่งพิมพ 

ตรวจสอบคุณภาพสิ่งพิมพ 

จัดสงสิ่งพิมพใหลูกคาตามกําหนดนัด

ทําการผลิตสิ่งพิมพ 
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3.4 แผนผังโครงสรางองคกรของโรงงานตวัอยาง 
 
 โรงงานตัวอยางมกีารจัดโครงสรางองคกรการบริหาร  โดยแผนผังโครงสรางองคกร
สามารถจาํแนกหนาที่หลกัทีเ่กี่ยวของกับการผลิตสินคาไดดังนี ้
 

3.4.1 สวนการผลิต 
• ฝายผลิต  มหีนาที่ผลิตผลติภัณฑใหตรงตามความตองการของลกูคา    ทาํงาน

วันละ 8 ชัว่โมง 
 
จํานวนพนกังานในฝายผลติ 
1. ผูจัดการฝาย  1 คน 

  2. หัวหนาแผนก  7 คน 
  3. พนักงานปฏิบตัิการ 75 คน 
   

• ฝายประกนัคณุภาพ   มหีนาที่ในการประกันคุณภาพสินคาที่ผลิต    ใหตรงตาม
ความตองการของลูกคา    โดยทํางานวนัละ 8 ชัว่โมง    

 
จํานวนพนกังาน 
1. ผูจัดการฝาย  1 คน 

  2. หัวหนาแผนก  1 คน 
  3. พนักงานปฏิบตัิการ 1 คน 
 

3.4.2 สวนสนับสนนุการผลิตซึ่งแบงเปนฝายยอยดังนี ้
 

• ฝายขาย  มีหนาที่ในการดูแลลูกคาปจจุบนั  และคอยขยายตลาดที่มอียูใหกวาง
มากขึ้น   รับผิดชอบงานรวมกับฝายผลิตในการจัดลาํดับการผลิตและสงมอบ 

 
จํานวนพนกังาน 

 1. ผูจัดการฝาย  1 คน 
  2. รองผูจัดการฝาย  1 คน 
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3. พนักงานการตลาด 3 คน 
 

• ฝายบุคคล/ธุรการ   ทาํหนาที่ดูแลเกี่ยวกับการขาดงาน   ลา   มาสายของ
พนักงานในโรงงาน  พิจารณาการลาออก  และรับพนกังานใหม 

 
 จํานวนพนกังาน 

1. ผูจัดการฝาย  1 คน  
2. พนักงานบุคคล  2 คน 

 
• ฝายบัญชีการเงิน   ทาํหนาที่เก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับรายรับ-รายจายของ

โรงงาน   และขอมูลพื้นฐานในการเสียภาษีตางๆ     รับ-จายเงนิสด  เช็คเงินสด  
จากลูกคาหรือผูสงมอบ    และพิจารณาจัดซื้อวัตถุดิบ   วัสดุอุปกรณที่จําเปน
สําหรับโรงงานทัง้ที่ใชในการผลิตและใชในงานทั่วไป 

 
 จํานวนพนกังาน 

1. ผูจัดการฝาย  1 คน 
2. หัวหนาฝาย  1 คน  
3. พนักงานบัญช ี  1 คน 
4. พนักงานการเงิน  1 คน 
5. พนักงานจัดซือ้  1 คน 
 

• ฝายเทคนิค  มีหนาที่ดูแลตรวจเช็คสภาพเครื่องจักร  และซอมแซมเครื่องจักร
ภายในโรงงาน 

 
 จํานวนพนกังาน 

1. ผูจัดการฝาย  1 คน 
2. หัวหนาแผนกไฟฟา 1 คน 
3. หัวหนาแผนกซอมบํารุง 1 คน 
4. พนักงานซอมบํารุง 4 คน 
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3.5 สภาพปญหาในปจจุบันของโรงงาน 
 
 เนื่องจากทางโรงงานตัวอยางเปนโรงงานรบัจางเกี่ยวกับการพิมพและบรรจุภัณฑ    ซึ่ง
รูปแบบสิ่งพิมพบรรจุภัณฑมีความแปรผนัตามความตองการของลกูคา   ทําใหรูปแบบสิ่งพิมพมี
การเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา  และเนื่องจากสภาวะการแขงขันในตลาดสิ่งพมิพมกีารแขงขันที่สูง
มาก    จงึทาํใหผูบริหารทางโรงงานตัวอยางเริ่มสนใจในกับคุณภาพของสิ่งพิมพมากยิ่งขึน้ 
 
 จากขอมูลของจํานวนสิง่พมิพบรรจุภัณฑที่ไมไดคุณภาพของทางโรงงานตัวอยางดังแสดง
ไวในตารางที ่3.1 ทําใหทราบวาทางโรงงานตัวอยางยังมปีญหาทางดานคุณภาพสิง่พิมพ 

เดือน/ป จํานวนที่ทั้งหมด 
(กิโลกรัม) 

จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น
(กิโลกรัม) 

เปอรเซ็นตของเสียที่
โรงงานคํานวณ 

เปอรเซ็นตของ
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 แสดงปริมาณสัดสวนของเสียระหวางเดือนสิงหาคม2544ถึงเดือนมกราคม 2545 

 จากปริมาณสัดสวนของเสยีและจากการเขาไปสํารวจโรงงานตัวอยางพบวาโรงงาน
ตัวอยางยังมีปญหาในดานตางๆดังนี ้
 

3.5.1 ปญหาทางดานกระบวนการผลิต  
 

 จากขอมูลในตารางที่  3.1 จะเหน็วาสัดสวนของเสยีมีสัดสวนเฉลี่ย 
 
= (17.60+17.23+17.84+17.34+18.04+17.15) 

       6 
  = 17.53 % 
 ซึ่งแสดงใหเหน็วากระบวนการพิมพของโรงงานตัวอยางยังไมมีประสิทธิภาพ      และจาก
การที่ผูศึกษาไดเขาไปเก็บขอมูล    สามารถสรุปสาเหตุของปญหาดานการผลิตไดดังนี ้



                                                                                                              
37                            

 

  

  3.5.1.1 ไมมีเอกสารทีเ่กี่ยวกบัวิธกีารปฏิบัติงาน 
 
  พนักงานสวนมากไมทราบถงึวิธกีารทาํงานทีถู่กตอง    โดยมากถาเปนพนักงาน
ใหมที่ไมมีประสบการณก็จะเรียนรูจากการบอกกลาว  และประสบการณที่ผูปฏิบัติงานมากอน   
แตถาเปนพนกังานใหมทีพ่อมีประสบการณอยูบางแลวก็มักจะปฏิบัตงิานตามประสบการณเดิมที่
มีอยู   จึงทําใหพนักงานแตละคนมีวธิีปฏิบัติงานไมเหมอืนกัน   และพนักงานบางคนปฏิบัติงานไม
ถูกวิธีอีกดวย 
 

3.5.1.2 ขาดเอกสารทีใ่ชงานในสวนตางๆ 
 
เอกสารตางๆที่ควรมีในโรงงานตัวอยางก็ยงัมีไมครบเชนใบคําขอแกไขสิ่งที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด(CAR)  ใบสรุปงานทีไ่มไดคุณภาพ เปนตน   และเอกสารที่มีใชอยูในปจจุบนั
ก็ยังมีแบบฟอรมที่ไมเหมาะสม     เนื่องจากไมสามารถเก็บรวบรวมขอมูลที่สําคัญไดอยางครบถวน     
ทําใหการวิเคราะหขอมูลและสาเหตุของปญหาตางๆ   กระทําไดยาก 
 

3.5.1.3 ไมมีแผนการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 
 
เนื่องจากในปจจุบันทางโรงงานตัวอยางจะดําเนนิการซอมบํารุงเครื่องจักร   

อุปกรณ   ก็ตอเมื่อมีการชาํรุด  เสียหายจนไมสามารถใชงานไดแลว   จึงสงผลใหอุปกรณตางๆเกดิ
ความเสื่อมสภาพในขณะงาน    โดยพนกังานที่ปฏิบัติงานอยูหนาเครื่องพิมพก็ไมสามารถจะรูได     
จึงสงผลใหส่ิงพิมพบรรจุภัณฑที่ไดออกมาไมมีคุณภาพ   และเครื่องพิมพ    อุปกรณตางๆที่
เกี่ยวของ    เมือ่เกิดการเสียหายก็มักจะเปนการเสยีหายที่มีอาการหนกั 
 

3.5.2 ปญหาดานการจัดองคกร 
 
จากที่ไดกลาวมาแลวในขางตนวาทางโรงงานตัวอยาง     ในชวงเริม่แรกมีลักษณะการ

บริหารงานแบบธุรกิจครอบครัวไปไดระยะหนึง่  ตอมาจึงเริ่มมีการจดัแบงงานออกเปนฝาย   แผนก
ตางๆ  และมกีารกําหนดตําแหนงตางๆขึ้นมา    ใหเปนระบบยิ่งขึ้น  แตก็ยังมีปญหาตางๆในดาน
การจัดการองคกรดังนี ้
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  3.5.2.1 การกําหนดหนาที่ในแตละตําแหนงงาน 
   
  จากการทีท่างโรงงานไดมีการจัดแบงแยกแผนก  และตาํแหนงตางๆ   ทางผู
ศึกษาพบวาในทางปฏิบัติจริง  มักอาศัยความเคยชนิเดิมๆเปนหลกั    นั่นคือมักจะทํางานโดยยดึ
ติดกับตัวบุคคลมากวาจะทาํงานตามระบบที่มีการสรางขึ้นมา 

 
 จากการพิจารณาวุฒิการศึกษาของพนกังาน ก็พบวาพนักงานสวนใหญในโรงงาน

ตัวอยางมีการศึกษาขั้นพื้นฐาน    และยังขาดระบบการฝกฝน  อบรม  พนักงาน   ทําใหพนักงาน
สวนใหญยังขาดจิตสํานกึในเรื่องของคุณภาพสินคา    ไมทราบวาคณุภาพคืออะไร   สวนที่ตนเอง
ปฏิบัติงานอยูนั้นมีผลกระทบกับคุณภาพอยางไร 

 
3.5.3 ปญหาทางดานคุณภาพ 
 
เนื่องจากทางโรงงานตัวอยางเปนโรงงานทีม่ีการบริการงานแบบครอบครัว  ซึง่ผูบริหาร

โรงงานจะมุงเนนเกี่ยวกับสวนที่สามารถทาํกําไรใหทางโรงงานเปนหลกั     นัน่คือในสวนของ
กระบวนการผลิต    ดังนัน้ทางผูบริหารของทางโรงงานตัวอยางจึงไมคอยเห็นความสําคัญในสวน
ของคุณภาพเทาที่ควร   ทาํใหไมมกีารดาํเนนิการทางดานคุณภาพอยางจรงิจัง   และจากการที่ผู
ศึกษาไดเขาไปศึกษา  และเก็บขอมูล   ทาํใหผูศึกษาสามารถสรุปสาเหตุดานคุณภาพไดดังนี ้

 
3.6.3.1 ไมมีการเก็บบันทกึเกี่ยวกับรายละเอยีดของเสียที่เกิดขึ้น 

  
จากการเขาไปเก็บขอมูลในโรงงานตัวอยาง    พบวาทางโรงงานยงัไมไดทําการ

เก็บขอมูลที่เกีย่วของกับของเสียที่ละเอียดพอ    ทําใหไมทราบถึงจาํนวนของเสยีทีเ่กิดขึ้นในแตละ
ลักษณะและสาเหตุปญหาทีเ่กี่ยวของกับของเสีย   มีปริมาณมากเพยีงใด   ซึง่ขอมลูตางๆเหลานี้
ถือวาเปนขอมลูที่สําคัญในการที่จะหาแนว ทางในการปองกันไมใหเกดิของเสียขึ้นอกีในอนาคต 
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3.6.3.2.ขาดระบบการควบคุมคุณภาพ 
 
จากการเขาไปเก็บขอมูลในโรงงานตัวอยาง    พบวาทางโรงงานยงัไมมีระบบ

ควบคุมคุณภาพที่ดีเพียงพอ   เชน  การตรวจสอบวัตถุดิบนําเขาจาก Supplier   การควบคุมงาน
พิมพระหวางผลิต    หรือการจัดทําแผนคณุภาพ  เปนตน 

 
ดังนัน้การที่จะปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอยางใหดีขึ้น     

จะตองพิจารณาสภาพการดําเนนิงานของโรงงานตัวอยางในปจจุบนัเปนสําคัญ     
 

 

 



บทที่  4 
 

การวิเคราะหความสูญเสียและแนวทางปรับปรุงแกไข 
 
 จากการที่ผูศึกษาไดเขาไปศึกษาสภาพปจจุบันของปญหาของโรงงานตวัอยาง    พบวา
ทางโรงงานมปีญหาดานคณุภาพของผลติภัณฑสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ   โดยพิจารณาจากขอมูลของ
ของเสียดังที่กลาวมาแลวในบทที ่ 3 วามอียูถึง 17.53  เปอรเซ็นต ซึ่งขอมูลเหลานี้ถือเปนขอมูล
เบื้องตนที่ชี้ใหเห็นถึงปญหาดานคุณภาพของผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง   
 
4.1 การเก็บขอมลู 

เนื่องจากทางโรงงานตัวอยางมีกระบวนการผลิตเปนแบบJob Shop ดังนัน้งานที่ไดรับแต
ละครั้งจะผานกระบวนผลิตแตละแผนกไมเหมือนกนั  ซึ่งสามารถจาํแนกไดเปนสายกระบวนการ
ผลิตหลักๆ  สายการผลิต ดังนี ้  

 
1.   พิมพ        สลิต   
 
2. พิมพ        สลิต  ตัดซอง 
 
3. พิมพ             ดราย/เคลือบ             สลิต   
 
4. พิมพ         ดราย/เคลือบ    สลิต  ตัดซอง 
 
จากนั้นผูศึกษาจึงได ทาํการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตในเดือนมกราคมถึงเดือน

กุมภาพนัธ2545 โดยขอมูลดังกลาวไดแสดงไวในตารางที่ 4.1  และจากขอมูลในตารางที่ 4.1 ผู
ศึกษาไดทาํการแบงกลุมของงานตามสายการผลิตหลักทั้ง 4 สายการผลิตเพื่อแสดงตัวเลขความ
สูญเสียในแตละสายการผลติไดอยางชัดเจนยิง่ขึ้น ซึ่งขอมูลไดแสดงไวในตารางที่ 4.2 จากนัน้จงึ
นําขอมูลในตารางที่ 4.2 มาทาํการจัดลาํดับของงานอีกครั้ง โดยเรียงลําดับของงานตามเปอรเซ็นต
ความสูญเสียจากมากไปหานอย ซึง่ขอมูลไดแสดงไวในตารางที่4.3 
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งานที ่ ชื่องาน จํานวนที่ผลิต
ทั้งหมด(กิโลกรัม) 

จํานวนที่สูญเสีย 
(กิโลกรัม) 

%สูญเสีย 

1 ธนธารทัช3 2237.82 347.16 13.43 

2 กีตา 2634.26 585.32 18.18 

3 พินพลัส1 2531.86 550.51 17.86 

4 เซฟแอนดสไมล 2375.61 444.11 15.75 

5 SCS 1953.84 356.48 15.43 

6 พริมโรส1 AUTO 2375.61 426.48 15.22 

7 ธนพลฟูด 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 โคคาฟูด 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 พนมเปญมะพราว 2353.96 525.50 18.25 

16 พงษศกัดใบเตย 2173.91 395.12 15.38 

17 ยูโรปา 2463.71 576.41 18.96 

18 ยาผงเหรียญ 1895.43 335.54 15.04 

19 ท็อปครีมวนิลา 2374.41 460.37 16.24 

20 อพอลโลไสถั่ว 3007.75 744.43 19.84 

21 ไอแลนดโด 2416.67 555.13 18.68 

22 สตารบูมโคลา 2748.53 682.41 19.89 

23 ฟูจิเขียว 2354.92 553.83 19.04 

24 ด็อตโตแฟนซ ี 2454.42 573.49 18.94 

25 บีสเผือก 2256.36 443.93 16.44 

26 ดอยคําบวย3รส 2149.62 377.26 14.93 

27 ขิงผงแมแจง 2685.75 689.16 20.42 

28 เฟรดดี้โคลา 2395.35 450.84 15.84 

29 เทพทิพยหมูหยอง 2156.38 381.13 15.02 

 
ตารางที่ 4.1 ขอมูลการผลิตในเดือนมกราคมถึงเดือนกุมภาพันธ2545 
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สายการผลิต
ที ่

ชื่องาน จํานวนที่ผลิต
ทั้งหมด(กิโลกรัม) 

จํานวนที่สูญเสีย 
(กิโลกรัม) 

%สูญเสีย 

1 ธนธารทัช3 2237.82 347.16 13.43 

3 กีตา 2634.26 585.32 18.18 

3 พินพลัส1 2531.86 550.51 17.86 

2 เซฟแอนดสไมล 2375.61 444.11 15.75 

1 SCS 1953.84 356.48 15.43 

2 พริมโรส1 AUTO 2375.61 426.48 15.22 

4 ธนพลฟูด 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 โคคาฟูด 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 พนมเปญมะพราว 2353.96 525.50 18.25 

2 พงษศกัดใบเตย 2173.91 395.12 15.38 

3 ยูโรปา 2463.71 576.41 18.96 

1 ยาผงเหรียญ 1895.43 335.54 15.04 

2 ท็อปครีมวนิลา 2374.41 460.37 16.24 

4 อพอลโลไสถั่ว 3007.75 744.43 19.84 

3 ไอแลนดโด 2416.67 555.13 18.68 

4 สตารบูมโคลา 2748.53 682.41 19.89 

3 ฟูจิเขียว 2354.92 553.83 19.04 

3 ด็อตโตแฟนซ ี 2454.42 573.49 18.94 

2 บีสเผือก 2256.36 443.93 16.44 

1 ดอยคําบวย3รส 2149.62 377.26 14.93 

4 ขิงผงแมแจง 2685.75 689.16 20.42 

2 เฟรดดี้โคลา 2395.35 450.84 15.84 

1 เทพทิพยหมูหยอง 2156.38 381.13 15.02 

ตารางที่ 4.2 ขอมูลการผลิตโดยแยกตามสายการผลิตในเดือนมกราคมถึงเดือนกุมภาพันธ2545 
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สายการผลิต
ที ่

ชื่องาน จํานวนที่ผลิต
ทั้งหมด(กิโลกรัม) 

จํานวนที่สูญเสีย 
(กิโลกรัม) 

%สูญเสีย 

4 ขิงผงแมแจง 2685.75 689.16 20.42 

4 สตารบูมโคลา 2748.53 682.41 19.89 

4 อพอลโลไสถั่ว 3007.75 744.43 19.84 

4 ใยหินขัดเอนกประสงค 3075.62 757.40 19.76 

4 โบโซ 2608.63 637.95 19.65 

4 ธนพลฟูด 2946.35 717.35 19.58 

4 โคคาฟูด 2861.35 686.51 19.35 

4 ทัช6-ไฮเจนิค 2436.35 563.71 18.79 

3 ฟูจิเขียว 2354.92 553.82 19.04 

3 ยูโรปา 2463.71 576.40 18.96 

3 ด็อตโตแฟนซ ี 2454.42 573.48 18.94 

3 ไอแลนดโด 2416.67 555.13 18.68 

3 พนมเปญมะพราว 2353.96 525.50 18.25 

3 กีตา 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 เฟรดดี้โคลา 2395.35 450.83 15.84 

2 เซฟแอนดสไมล 2375.61 444.10 15.75 

2 ยูนแวลล 2246.26 412.98 15.53 

2 พงษศกัดใบเตย 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 เทพทิพยหมูหยอง 2156.38 381.13 15.02 

1 ดอยคําบวย3รส 2149.62 377.26 14.93 

1 ไทโทเวล 1945.63 323.85 14.27 

1 ธนธารทัช3 2237.82 347.16 13.43 

ตารางที่4.3ขอมูลการจัดลําดับงานตามเปอรเซ็นตความสูญเสียในเดือนมกราคม-กุมภาพันธ2545 
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จากขอมูลในตารางที่ 4.3 นาํมาคํานวณเปอรเซ็นตของเสียเฉลี่ยในแตละสายการผลิต
ระหวางเดือนมกราคมถงึเดอืนกุมภาพันธ 2545 ดังนี ้

เปอรเซ็นตของเสียเฉลีย่ในสายการผลิตที่1 

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

     6 

 = 14.69 เปอรเซ็นต 

เปอรเซ็นตของเสียเฉลีย่ในสายการผลิตที่2 

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

    7  

 = 15.77 เปอรเซ็นต 

เปอรเซ็นตของเสียเฉลีย่ในสายการผลิตที่3 

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

     8 

 = 18.48  เปอรเซ็นต 

เปอรเซ็นตของเสียเฉลีย่ในสายการผลิตที่4 

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

     8 

 = 19.66 เปอรเซ็นต 
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จะเหน็ไดวาสายการผลิตที ่ 4 มีเปอรเซ็นตของเสียมากที่สุด รองมาคอื
สายการผลิตที ่3 , 2 และ 1 ตามลําดับ  จากนั้นผูศึกษาจึงไดแยกสัดสวนของเสยีทีเ่กิดขึ้นในแตละ
งานโดยจาํแนกตามแผนกทีท่ําใหเกิดของเสียไดดังนี ้

 
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 
เทพทิพยหมูหยอง 381.13 372.25 97.67 8.88 2.33 
ดอยคําบวย3รส 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 

ตารางที่4.4ขอมูลความสูญเสียแตละแผนกในสายการผลิตที่1ชวงเดือนมกราคม-กุมภาพันธ2545 

  จากตารางที ่ 4.4 ทาํใหสามารถหาคาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียใน
สายการผลิตที่1ที่เกิดขึน้ในแผนกพมิพไดดังนี ้

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

     6 

 = 96.93 เปอรเซ็นต 

 คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกสลิตเตอรคือ 

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

    6 

 = 3.07 เปอรเซ็นต 
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 จากขอมูลคาเฉลี่ยของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละแผนกในสายการผลิตที่ 1 จะเหน็วา
คาเฉลี่ยความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกพมิพมีคา 96.93 เปอรเซ็นตซึ่งมีคาสงูกวาคาเฉลี่ยความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกสลิตเตอรที่มีคา 3.07 เปอรเซน็ตเปนอยางมาก ดงันัน้ในสายการผลิตที่ 1 
จึงควรมุงเนนในการวิเคราะหความสูญเสยีในแผนกพิมพ 

 
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 
เฟรดดี้โคลา     450.84        406.47 90.16 12.58 2.79 31.78 7.05 

เซฟแอนดสไมล      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 

พงษศักดใบเตย  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 

ตารางที่4.5ขอมูลความสูญเสียแตละแผนกในสายการผลิตที่2ชวงเดือนมกราคม-กุมภาพันธ2545 

จากตารางที ่ 4.5 ทําใหสามารถหาคาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสยีใน
สายการผลิตที่2ที่เกิดขึน้ในแผนกพมิพไดดังนี ้

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

     7 

 = 89.95 เปอรเซ็นต 
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คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกสลิตเตอรคือ 

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

     7 

 = 2.85 เปอรเซ็นต 

คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกตัดซองคือ 

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

     7 

 = 7.20 เปอรเซ็นต 

จากขอมูลคาเฉลี่ยของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละแผนกในสายการผลิตที่ 2 จะเหน็วา
คาเฉลี่ยความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกพมิพมีคา 89.95 เปอรเซ็นตซึ่งมีคาสงูกวาคาเฉลี่ยความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกสลิตเตอรที่มีคา 2.85 เปอรเซน็ตและแผนกตัดซองที่มีคา 7.20 เปอรเซ็นต
เปนอยางมาก ดังนัน้ในสายการผลิตที่ 2 จงึควรมุงเนนในการวิเคราะหความสูญเสยีในแผนกพิมพ 

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 
ยูโรปา 576.41 496.52 86.14 61.33 10.64 18.56 3.22 

ด็อตโตแฟนซี 573.49 511.72 89.23 52.36 9.13 9.41 1.64 
ไอแลนดโด 555.13 486.07 87.56 52.96 9.54 16.10 2.9 

พนมเปญมะพราว 525.50 450.93 85.81 57.12 10.87 17.45 3.32 
กีตา 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 

ตารางที่4.6ขอมูลความสูญเสียแตละแผนกในสายการผลิตที่3ชวงเดือนมกราคม-กุมภาพันธ2545 
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จากตารางที ่ 4.6 ทําใหสามารถหาคาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสยีใน
สายการผลิตที่3ที่เกิดขึน้ในแผนกพมิพไดดังนี ้

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

     8 

 = 87.01 เปอรเซ็นต 

 

 คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกเคลือบ/ดรายคือ 

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

     8 

 = 10.25 เปอรเซ็นต 

คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกสลิตเตอรคือ 

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

     8 

 = 2.74 เปอรเซ็นต 

จากขอมูลคาเฉลี่ยของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละแผนกในสายการผลิตที่ 3 จะเหน็วา
คาเฉลี่ยความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกพมิพมีคา 87.01 เปอรเซ็นตซึ่งมีคาสงูกวาคาเฉลี่ยความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกเคลือบ/ดรายทีม่คีา 10.25 เปอรเซ็นตและแผนกสลิตเตอรที่มีคา 2.74 
เปอรเซ็นตเปนอยางมาก ดังนัน้ในสายการผลิตที่ 3 จงึควรมุงเนนในการวิเคราะหความสูญเสียใน
แผนกพมิพ 
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สายการผลิตที่4          

    ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนก 
ชื่องาน จํานวน พิมพ เคลือบ/ดราย สลิตเตอร ตัดซอง 

  สูญเสียรวม(กก.) (กก.) % (กก.) % (กก.) % (กก.) % 
ขิงผงแมแจง                689.16 578.34 83.92 54.03 7.84 12.47 1.81   44.31 6.43 
สตารบูมโคลา                682.42 555.35 81.38 61.01 8.94 16.17 2.37   49.88 7.31 
อพอลโลไสถั่ว                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 
ธนพลฟูด                717.35 580.12 80.87 72.95 10.17 22.67 3.16   41.61 5.8 
โคคาฟูด                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 

ตารางที่4.7ขอมูลความสูญเสียแตละแผนกในสายการผลิตที่4ชวงเดือนมกราคม-กุมภาพันธ2545 

จากตารางที ่ 4.7 ทําใหสามารถหาคาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสยีใน
สายการผลิตที่4ที่เกิดขึน้ในแผนกพมิพไดดังนี ้

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

     8 

 = 81.33 เปอรเซ็นต 

 

 คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกเคลือบ/ดรายคือ 

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

     8 

 = 9.57 เปอรเซ็นต 
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คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกสลิตเตอรคือ 

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

     8 

 = 2.58 เปอรเซ็นต 

 คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกดิขึ้นในแผนกตัดซองคือ 

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

     8 

 = 6.52 เปอรเซ็นต 

 

จากขอมูลคาเฉลี่ยของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละแผนกในสายการผลิตที่ 4 จะเหน็วา
คาเฉลี่ยความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกพมิพมีคา 81.33 เปอรเซ็นตซึ่งมีคาสงูกวาคาเฉลี่ยความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกเคลือบ/ดรายทีม่คีา 9.57 เปอรเซ็นต แผนกสลิตเตอรที่มีคา 2.58 
เปอรเซ็นตและแผนกตัดซองที่มีคา 6.52 เปอรเซ็นตเปนอยางมาก ดังนัน้ในสายการผลิตที่ 4 จึง
ควรมุงเนนในการวิเคราะหความสูญเสียในแผนกพิมพ 

 

 เห็นไดวาในสายการผลิตตั้งแตสายการผลติที่ 1 ถงึ 4 นั้น แผนกพมิพจะมีคาเฉลี่ยความ
สูญเสียสูงที่สดุและมีคามากกวาในแผนกอื่นเปนอยางมาก  ดงันัน้ผูศึกษาจงึมุงเนนที่จะวิเคราะห
ความสูญเสียในแผนกพิมพเปนหลกั  และจากขอมูลในตารางที่ 4.8 ซึ่งแสดงตนทนุความสูญเสยี
รวมและความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละแผนกของของงานแตละงานในระหวางชวงเดือนมกราคม
ถึงเดือนธันวาคมจะเหน็วามตีนทนุของๆเสยีรวมถงึ 3917703.36 บาท ซึ่งถือวาเปนจํานวนที่มาก
ดังนัน้ผูศึกษาจึงเขาไปทาํการศึกษาในโรงงานตัวอยาง 

 
โดยขอมูลความสูญเสียที่เกดิขึ้นระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนกุมภาพันธ ผูศึกษาไดมา

จากการเก็บรวบรวมลักษณะของเสียที่เกดิขึ้นในลักษณะตางๆและทาํการสัมภาษณหัวหนาแผนก



                            
51                            

                            

  

ตางๆที่เกี่ยวของ  และทาํการออกแบบฟอรมบันทึกของเสียในแผนกที่เกี่ยวของไดแกแผนกพมิพ
,เคลือบ/ดราย,สลิตเตอร,ตัดซองเพื่อที่จะใชเปนขอมูลพืน้ฐานในการวเิคราะหหาสาเหตุของเสียแต
ละประเภททีเ่กิดขึ้น  โดยแบบฟอรมใบรายงานใหมไดแสดงไวในรูปที่ 4.1-4.4 

ซึ่งหลงัจากการนําแบบฟอรมรายงานการผลิตแบบใหมไปใชจริง      ผูศึกษาจงึไดเก็บ
ขอมูลของของเสียที่เกิดขึ้นในแตละลักษณะ  ซึ่งเปนขอมูลระหวางเดือนมกราคมถึงเดือน
กุมภาพนัธ 2545     โดยขอมูลไดแสดงในตารางที่ 4.9 
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สายการ ช่ืองาน ตนทุนรวมของ คิดเปนตนทุนของเสียที่เกิดจากแผนก 
ผลิตที่    สินคาเสีย(บาท) พิมพ(บาท) เคลือบ/ดราย(บาท) สลิตเตอร(บาท) ตัดซอง(บาท) 

4 ขิงผงแมแจง 196,410.60 164,827.78 15,398.59 3,555.03 12,629.20 
4 สตารบูมโคลา 193,805.86 157,719.21 17,326.24 4,593.20 14,167.21 
4 อพอลโลไสถั่ว 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 ธนพลฟูด 204,517.37 165,393.20 20,799.42 6,462.75 11,862.01 
4 โคคาฟูด 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 ยูโรปา 161,912.45 139,471.38 17,227.48 5,213.58 - 
3 ด็อตโตแฟนซี 161,378.76 143,998.27 14,733.88 2,646.61 - 
3 ไอแลนดโด 154,937.56 135,663.33 14,781.04 4,493.19 - 
3 พนมเปญมะพราว 146,509.90 125,720.15 15,925.63 4,864.13 - 
3 กีตา 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 เฟรดดี้โคลา 96,749.36 87,229.23 - 2,699.31 6,820.83 
2 เซฟแอนดสไมล 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 พงษศักดใบเตย 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 เทพทิพยหมูหยอง 80,152.63 78,285.07 - 1,867.56 - 
1 ดอยคําบวย3รส 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 แสดงตนทนุความสูญเสียแยกตามแผนกทีเ่กิดขึ้นของงานเดือน มค.ถงึ กพ. 
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Pack   Printer  CO., LTD 
ใบรายงานการทํางานแผนกพิมพ 
กะ :  กลางวัน                         กลางคนื 
ผูจัดการฝายผลิต : 
หัวหนาแผนก :  
หัวหนากะ : 
ชื่อชางพิมพ 
1. 5. 
2. 6. 
3. 7. 
4. 8. 
เลขที่ใบส่ังผลติ 
ชื่องานและสนิคาทีผ่ลิต : 
 
วันที่ผลิต : วันที่ผลิตเสร็จ : 
เวลาตั้งเครื่อง : เวลาเริ่มพิมพ : เวลาพิมพเสร็จ : 
วัตถุดิบที่ใช : จํานวนที่เบิก : 
จํานวนที่ผลิต : จํานวนที่ผลิตได : 
จํานวนเสยีบ : 
ลักษณะงานพมิพเสีย จํานวน หมายเหต ุ
1.   งานพิมพเสียภาพเหลื่อม   
2.   งานพิมพเสียภาพขึ้นเสน   
3.   งานพิมพเสียสีเลอะ   
4.   งานพิมพเสียสีขึ้นไมสม่าํเสมอ   
5.   งานพิมพเสียสีลอก   
6.   อ่ืนๆ(สีขึ้นฝา,สีดาน)   

 
รูปที่ 4.1 แบบฟอรมรายงานการผลิตแผนกพิมพ 
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Pack   Printer  CO., LTD 
ใบรายงานการทํางานแผนกเคลือบ/ดราย 
กะ :  กลางวัน                         กลางคนื 
ผูจัดการฝายผลิต : 
หัวหนาแผนก :  
หัวหนากะ : 
ชื่อพนกังาน 
1. 5. 
2. 6. 
3. 7. 
4. 8. 
เลขที่ใบส่ังผลติ 
ชื่องานและสนิคาทีผ่ลิต : 
 
วันที่ผลิต : วันที่ผลิตเสร็จ : 
เวลาตั้งเครื่อง : เวลาเริ่มงาน : เวลางานเสร็จ : 
วัตถุดิบที่ใช : จํานวนที่เบิก : 
จํานวนที่ผลิต : จํานวนที่ผลิตได : 
จํานวนเสยีบ : 
ลักษณะงานเคลือบดรายเสีย จํานวน หมายเหต ุ
1.   เคลือบไมติด   
2.   ดรายไมตดิ   
3.   ยับ   
4.   ฟองอากาศ   
5.   อ่ืนๆ   

 
รูปที่ 4.2 แบบฟอรมรายงานการผลิตแผนกเคลือบ/ดราย 
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Pack   Printer  CO., LTD 
ใบรายงานการทํางานแผนกสลิตเตอร 
กะ :  กลางวัน                         กลางคนื 
ผูจัดการฝายผลิต : 
หัวหนาแผนก :  
หัวหนากะ : 
ชื่อพนกังาน 
1. 
2. 
3. 
4. 
เลขที่ใบส่ังผลติ 
ชื่องานและสนิคาทีผ่ลิต : 
 
วันที่ผลิต : วันที่ผลิตเสร็จ : 
เวลาตั้งเครื่อง : เวลาเริ่มงาน : เวลางานเสร็จ : 
วัตถุดิบที่ใช : จํานวนที่เบิก : 
จํานวนที่ผลิต : จํานวนที่ผลิตได : 
จํานวนเสยีบ : 
ลักษณะงานสลิตเสีย จํานวน หมายเหต ุ
1.   สลิตไมตรง   
2.   มวนไมเรียบ   
3.   กระบอกไมไดขนาด   
4.   อ่ืนๆ   

 
รูปที่ 4.3 แบบฟอรมรายงานการผลิตแผนกสลิตเตอร 
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Pack   Printer  CO., LTD 
ใบรายงานการทํางานแผนกตัดซอง 
กะ :  กลางวัน                         กลางคนื 
ผูจัดการฝายผลิต : 
หัวหนาแผนก :  
หัวหนากะ : 
ชื่อพนกังาน 
1. 
2. 
3. 
4. 
เลขที่ใบส่ังผลติ 
ชื่องานและสนิคาทีผ่ลิต : 
 
วันที่ผลิต : วันที่ผลิตเสร็จ : 
เวลาตั้งเครื่อง : เวลาเริ่มงาน : เวลางานเสร็จ : 
วัตถุดิบที่ใช : จํานวนที่เบิก : 
จํานวนที่ผลิต : จํานวนที่ผลิตได : 
ลักษณะงานตดัซอง จํานวน หมายเหต ุ
1.   ไมไดขนาด   
2.   ซีลไมติด   
3.   ซีลไมไดตามกาํหนด   
4.   ตัดไมขาด   
5.   อ่ืนๆ   

 
รูปที่ 4.4 แบบฟอรมรายงานการผลิตแผนกตัดซอง 
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ปริมาณของของเสีย(กิโลกรัม) ลักษณะของเสีย 
มกราคม กุมภาพนัธ เฉลี่ย 

1.   งานพิมพเสียภาพเหลื่อม 2384.44 2569.97 2477.21 
2.   งานพิมพเสียภาพขึ้นเสน 1718.06 1649.77 1683.91 
3.   งานพิมพเสียสีเลอะ 1287.26 1415.35 1351.30 
4.   งานพิมพเสียสีขึ้นไมสม่าํเสมอ 437.40 417.44 427.42 
5.   ดรายไมตดิ 336.13 334.41 335.27 
6.   เคลือบไมติด 354.47 360.83 357.65 
7.   สลิตไมตรง 182.74 177.39 180.07 
8.   ซีลไมติด 472.63 468.77 470.70 
9.   อ่ืนๆ 165.86 154.75 160.30 

 
ตารางที่ 4.4 แสดงปริมาณของเสียที่เกิดขึน้ในระหวางเดือนมกราคม – กุมภาพนัธ 2545 

 
สัดสวนของของเสีย(%) ลักษณะของเสีย 
มกราคม กุมภาพนัธ เฉลี่ย สะสม 

1.   งานพิมพเสียภาพเหลื่อม 32.49 34.05 33.27 33.27 
2.   งานพิมพเสียภาพขึ้นเสน 23.41 21.86 22.63 55.90 
3.   งานพิมพเสียสีเลอะ 17.54 18.75 18.14 74.05 
4.   งานพิมพเสียสีขึ้นไมสม่าํเสมอ 5.96 5.53 5.75 79.79 
5.   ดรายไมตดิ 4.58 4.43 4.51 84.30 
6.   เคลือบไมติด 4.83 4.78 4.81 89.10 
7.   สลิตไมตรง 2.49 2.35 2.42 91.52 
8.   ซีลไมติด 6.44 6.21 6.33 97.85 
9.   อ่ืนๆ 2.26 2.05 2.16 100.00 
 
ตารางที่ 4.5 แสดงสัดสวนของเสียที่เกิดขึน้ในระหวางเดือนมกราคม – กุมภาพนัธ 2545 
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รูปที่ 4.5   กราฟพาเรโตแสดงสัดสวนของเสียลักษณะตางๆ 

 
จากขอมูลสัดสวนลักษณะของของเสียที่เกดิขึ้นในโรงงานตัวอยาง      ผูศึกษาจงึไดนํา

ขอมูลสัดสวนของเสียเสนอใหกับผูบริหารของโรงงานตวัอยางเพื่อพจิารณา   ซึ่งจากการพจิารณา
จะพบวามีของเสียอยู  3  ลักษณะทีม่ีสัดสวนสงู   คือ  งานพิมพเสียภาพเหลื่อม    งานพิมพเสียสี
ขึ้นเสน     งานพิมพเสียลเีลอะ     ซึ่งคิดเปนสัดสวน 74.05  เปอรเซ็นต    ของของเสียที่เกิดขึ้น
ทั้งหมด   และผลจากการประชุมของคณะผูบริหารของโรงงานตัวอยาง  มีความตองการใหเรง
ดําเนนิการปรบัปรุงในแผนกพิมพกอน  เนื่องจากเปนแผนกที่มีสัดสวนของเสียในปริมาณที่สงูมาก   
และการที่จะดําเนนิการปรับปรุงในทกุแผนกพรอมๆกนัจะตองใชคาใชจายสูงขึน้มาก เพื่อที่จะลด
ของเสียในแตละแผนกที่มีคานอย และไมตองการเสยีคาใชจายมากในสภาวะที่เศรษฐกิจที่ตกต่าํ
อยูในปจจุบนั  อีกทั้งการปรับปรุงในทกุๆแผนกพรอมๆกันจะทําใหการปรับปรุงแกไขในแผนกพมิพ
เกิดความลาชา ดงันัน้ผูศึกษาจึงมุงเนนทีจ่ะวิเคราะหของเสียที่เกิดขึน้ใน 3 ลักษณะดังกลาวเปน
หลัก  โดยของเสียในลักษณะอื่นๆจะมีการวิเคราะหเพยีงคราวๆเทานั้น   เนื่องจากมีสัดสวนของ
เสียในปริมาณที่นอย 

ผูศึกษาจงึไดทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาหลักๆ 3 ลักษณะซึง่ไดแก ปญหางานพิมพ
ภาพเหลื่อม        ปญหางานพิมพสีเลอะ     ปญหางานพมิพสีขึ้นเสน ทีส่งผลตอคุณภาพของ
สิ่งพิมพบรรจภัุณฑโดยใชแผนผังแสดงสาเหตุและผลที่ไดอธิบายถงึปจจัยหลกัทัง้ 4  ที่เกิดขึ้นจาก 
วัตถุดิบ (Material)    วิธีการ (Method)      เครื่องจักรและอุปกรณ (Machine)     และพนกังาน 
(Man)        เพือ่ชวยใหเขาใจถึงรายละเอียดในแตละสวนไดชัดเจนมากขึ้น    เพื่อจะหาแนวทาง
ไมใหเกิดปญหาดังกลาวอีกหรือใหเกิดในปริมาณที่ลดลง   โดยแผนผงัแสดงเหตุและผลของปญหา
พิมพเหลื่อม    สีขึ้นเสน  และสีเลอะไดแสดงไวในรูปที ่4.6–4.8ตามลําดับ
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                                                                                                                                วิธีใชไมถูกตอง 

ขาดอุปกรณเครื่องมือ                                                                               คุณภาพงานพิมพ 
                                                                                                                                 ไมสม่ําเสมอ  เครื่องพิมพเกา 
         การตรวจรับวัตถุดิบ                    ไมมีเกณฑการทํางานระหวางผลิต    ปรับตั้งเครื่องพิมพไมถูกตอง 

วิธีการตรวจไมถูกตอง                                                   ปรับองศาใบมีด              ปรับTension ชิ้นสวนหมดอายุ 
                                                                                                                        ไมเหมาะสม                   ไมเหมาะสม 
                                   ไมมีเกณฑการตรวจกอนใชงาน                                                                                                                              ไมมีแบบแผน 
             การเตรียมวัตถุดิบ                                                                                                               การพิมพ       การบํารุงรักษา  
                                                                                                                       การบํารุงรักษา 
                                                                                                                                                                 วิธีการบํารุงรักษาไมถูกตอง 
  
                             หนา-บางไมสม่ําเสมอ                                                              บทบาทหนาที ่
  คุณภาพฟลม คุณภาพ วัดคาไมเปน       ไมชดัเจน                            เขา-ออกงานบอย 
          เก็บมวนมาไมแนน             หมึกพิมพ                                             ขาดทกัษะการ                
                                                                                                การแหงตัวไมดี                   ไมเพียงพอ                                      ใชเครื่องมือวัด                                    ขาดทักษะการใชเครื่องมือ 
 เครื่องมือวัด            ใชไมเปน  ขาดการฝกอบรม                         
                                                                  ผิวหนาไมเรียบ                            ขาดทักษะในการ      
                                คุณภาพกระดาษ                                                                วิเคราะหปญหา ขาดแรงจูงใจในการทํางาน 
                                         บวมขาง                                                                                                 ขาดจิตสํานึกดาน                                    ขาดความใสใจ 
   คุณภาพ ในการทํางาน 

 
รูปที่ 4.6 แผนภูมิเหตุและผลแสดงสาเหตขุองปญหางานพิมพเสียภาพเหลื่อม 

 

ภาพ
เหลื่อม 

วิธีการ เครื่องจักร 

การวัด พนักงาน วัตถุดิบ 
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                                                                                                                          วิธีใชไมถูกตอง 

                                                                                                           คุณภาพงานพิมพ 
                                                                                                                            ไมสม่ําเสมอ เครื่องพิมพเกา 
         การตรวจรับวัตถุดิบ                    ไมมีเกณฑการทํางานระหวางผลิต    ปรับตั้งเครื่องพิมพไมถูกตอง 

วิธีการตรวจไมถูกตอง                                                   ปรับองศาใบมีด               ชิ้นสวนหมดอายุ 
                                                                                                                         ไมเหมาะสม                    
                                   ไมมีเกณฑการตรวจกอนใชงาน                                    ปรับความรอนตูอบ           ปรับความเร็วเครื่อง                       ไมมีแบบแผน 
             การเตรียมวัตถุดิบ                                             ไมเหมาะสม                 ไมเหมาะสม    การพิมพ       การบํารุงรักษา  
                                                                                         ความหนืดของหมึกพิมพ การบํารุงรักษา 
                                                             การควบคุมสภาวะไมสม่ําเสมอ                                                        วิธีการบํารุงรักษาไมถูกตอง 
  
                                                                                                        บทบาทหนาที ่
   คุณภาพ วัดคาไมเปน       ไมชดัเจน                                  เขา-ออกงานบอย 
                       หมึกพิมพ                                           ขาดทักษะการ                
                                                                                     การไหลตัวไมดี                                                                                       ใชเครื่องมือวัด                                    ขาดทักษะการใชเครื่องมือ 
             ใชไมเปน  ขาดการฝกอบรม                        
     คุณภาพ                                                                                           ขาดทักษะในการ       
     น้ํายาทําละลาย                           คุณภาพกระดาษ                                                            วิเคราะหปญหา ขาดแรงจูงใจในการทํางาน 
                                 สกปรก        บวมขาง                                                                                                 ขาดจิตสํานึกดาน                                             ขาดความใสใจ 
   คุณภาพ ในการทํางาน 

 
รูปที่ 4.7 แผนภูมิเหตุและผลแสดงสาเหตขุองปญหางานพิมพเสียสีขึน้เสน 

 

สีขึ้นเสน 

วิธีการ เครื่องจักร 

การวัด พนักงาน วัตถุดิบ 
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                                                                                                                        วิธีใชไมถูกตอง 

                                                                               คุณภาพงานพิมพ 
                                                                                                                               ไมสม่ําเสมอ เครื่องพิมพเกา 
                                                         ไมมีเกณฑการทํางานระหวางผลิต    ปรับตั้งเครื่องพิมพไมถูกตอง 

                                                  ปรับองศาใบมีด              ปรับTension ชิ้นสวนหมดอายุ 
                                                                                                                                   ไมเหมาะสม                        ไมเหมาะสม 
                                   ไมมีเกณฑการตรวจกอนใชงาน                             ปรับความรอนตูอบ                                                                    ไมมีแบบแผน 
             การเตรียมวัตถุดิบ                                             ไมเหมาะสม                                                      การพิมพ       การบํารุงรักษา  
  วิธีการเตรียมวัตถุดิบ                                                          ความหนืดของหมึกพิมพ การบํารุงรักษา 
  กอนใชงานไมถูกตอง                               การควบคุมสภาวะไมสม่ําเสมอ                                                        วิธีการบํารุงรักษาไมถูกตอง 
  
                                                                                                        บทบาทหนาที ่
         คุณภาพฟลม คุณภาพ        ไมชดัเจน                            เขา-ออกงานบอย 
                                                 ไมระเบิดผิว หมึกพิมพ                                                   
                                                                   การไหลตัวไมดี      การแหงตัวไมดี                                                                                                                ขาดทักษะการใชเครื่องมือ 
               ขาดการฝกอบรม                         
                                                                ผิวหนาไมเรียบ        ขาดทักษะในการ      
                                คุณภาพกระดาษ                                               วิเคราะหปญหา ขาดแรงจูงใจในการทํางาน 
                                        บวมขาง                                                                                                 ขาดจิตสํานึกดาน                                    ขาดความใสใจ 
   คุณภาพ ในการทํางาน 

 
รูปที่ 4.8 แผนภูมิเหตุและผลแสดงสาเหตขุองปญหางานพิมพเสียสเีลอะ 

 

สีเลอะ 

วิธีการ เครื่องจักร 

พนักงาน วัตถุดิบ 
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4.2 การวิเคราะหสาเหตขุองการเกิดงานพมิพเสยี 
 
 4.2.1 จากการวิเคราะหหาสาเหตุจากแผนผงัแสดงสาเหตุและผลของงานเสยีภาพ
เหลื่อมสามารถสรุปปญหาตางๆที่เกิดขึ้นไดดังนี ้

 
4.2.1.1 วิธีการ (Method) 
• การตรวจรับวตัถุดิบไมถูกตอง 

- ขาดอุปกรณเครื่องมือในการตรวจวัดคาคุณสมบัติตางๆของ
วัตถุดิบ เนื่องจากอุปกรณเครื่องมือตรวจสอบคุณสมบัติของวัสดุทางการพิมพแตละชนิดมีราคาสงู
เชนเครื่องมือทดสอบคาความตึงของมวนฟลม ผูบริหารของทางโรงงานยงัไมเหน็ความสาํคัญใน
การนาํมาใชตรวจสอบคุณภาพ 

- การตรวจรับของแผนกสโตรจาก Supplier เนื่องจากการรับ
วัตถุดิบจาก Supplier  ของโรงงานตัวอยางในปจจุบนั  จะมกีารตรวจสอบเฉพาะ  จํานวน  ของ
วัตถุดิบที่รับเขามาเทานัน้  โดยไมมีการตรวจสอบ  ทดสอบคุณสมบัติตางๆของวัตถดุิบที่รับเขามา   
(จึงสงผลใหมวีัตถุดิบที่ใชในการผลิตเชนมวนฟลม มวนกระดาษมีคุณภาพไมตรงตามความ
ตองการผานเขาไปยังแผนกพิมพ) 

• วิธีการเตรียมวัตถุดิบ 
- ไมมีเกณฑการตรวจวัตถุดิบกอนใชงานเนือ่งจากการรับวัตถุดิบ

จากสโตร   ของแผนกพิมพในโรงงานตัวอยางในปจจุบนั  จะไมมมีีการตรวจสอบวตัถุดิบที่รับเขา
มา(จึงสงผลใหมีวัตถุดิบที่ใชในการผลิตมคีุณภาพไมตรงตามความตองการผานเขาไปยังแผนก
พิมพ) 
  • คุณภาพงานพมิพไมสม่าํเสมอ 

- ไมมีมาตรฐานการทาํงานระหวางผลิตเนื่องจากทางโรงงาน
ตัวอยางไมมีการกําหนดมาตรฐานการทํางานระหวางผลิต     จงึทาํใหพนักงานในแผนกพมิพไมรู
วาระหวางเดนิเครื่องพิมพแลวจะตองตรวจสอบสิ่งใดบาง เชนการตรวจสอบสีติดขอบลูกกลิ้งกด
ทับ  หรือตองปฏิบัติอยางไรบาง 

• การพิมพ 
   - การปรับต้ังเครื่องพิมพไมถกูตองเนื่องจากในแผนกพิมพไมมีการ
จัดทําคูมือการปฏิบัติงานในแผนกพิมพ   ทาํใหพนักงานในแผนกพิมพ       ทาํการปรบัต้ัง
เครื่องพิมพตามคําบอกเลาจากพนักงานในแผนก    ซึ่งจากการตรวจสอบแลว    พบวาการปรับคา
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ตางๆของพนักงานในแผนกพิมพ     ยังทาํการปรับไมถกูตอง  เชน การปรับองศาใบมีด   Doctor   
Blade  ยังปรับไมถูกตอง  การปรับคาTension ของลูกกลิ้งดานUnwire และ ดาน Rewire ไม
เหมาะสม 
   

4.2.1.2 เครื่องจักร (Machine) 
• เครื่องพิมพเกา 

- เนื่องจากเครื่องพิมพเกา   จึงทําใหชิ้นสวนตางๆเริ่มหมดอายุ
ตามสภาพการใชงาน เชน Sensor อุปกรณสายดานปลอยมวน  และเมื่อชิ้นสวนตางๆเริ่ม
เสื่อมสภาพขณะพิมพงาน    จงึทาํใหงานพิมพที่ไดมีคณุภาพไมตรงตามที่ลกูคาตองการ 

• ขาดการบํารุงรักษาเครื่องพมิพ 
- เนื่องจากขาดแผนการในการซอมบํารุง    จึงทาํใหการซอมบํารุง

เครื่องพิมพจะกระทําเมื่อเครื่องพิมพเสีย   หรือมีอุปกรณชํารุดเสียหายแลวเทานัน้    จึงทําใหเมือ่
ชางซอมบํารุงเขาไปซอมแซมเครื่องพิมพ    เครื่องพิมพมักจะเสยีหายมากแลว    ซึง่จะตอง
เสียเวลาในการบํารุงรักษาคอนขางมาก 
   

4.2.1.3 วัตถุดิบ (Material) 
• คุณภาพฟลม 

   - ความหนาบางไมสม่ําเสมอ เนื่องจากปจจัยความหนา – บาง
ของฟลมจะมผีลตอคุณภาพการพิมพ  เพราะวาถาฟลมมีความหนาไมสม่ําเสมอ   จะทาํใหเกิด
ของเสียในลกัษณะงานพิมพเหลื่อม  ดงันัน้ถามวนฟลมที่รับเขามา  มีความหนาไมคงทีจ่ะทาํให
สงผลตอคุณภาพของสิง่พมิพทนัท ี

- เก็บมวนมาไมแนนเนื่องจากปจจัยการเก็บมวนของฟลมจะมีผล
ตอคุณภาพการพิมพ  เพราะวาถามวนฟลมเก็บมวนมาไมแนน   จะทําใหเกิดปญหามวนไหลไป
ทางดาน ซาย-ขวา ระหวางพิมพ    ซึง่จะทําใหของเสียในลักษณะงานพิมพเหลื่อม  ดังนัน้ถามวน
ฟลมที่รับเขามา  เก็บมวนมาไมแนนจะทําใหสงผลตอคุณภาพของสิ่งพมิพทนัท ี

• คุณภาพกระดาษ 
   - ผิวหนาไมเรียบเนื่องจากปจจัยความเรียบของผิวหนากระดาษ
จะมีผลตอคุณภาพการพิมพ  เพราะวาถากระดาษมีผวิหนาที่ใชพิมพไมเรียบเสมอ   จะทําใหเกดิ
งานพิมพเสียภาพเหลื่อม ดังนัน้ถามวนกระดาษที่รับเขามา  มีผวิหนาไมเรียบจะทําใหสงผลตอ
คุณภาพของสิง่พิมพทนัท ี
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- มวนบวมขางเนื่องจากปจจยัการบวมขางของมวนกระดาษจะมี
ผลตอคุณภาพการพิมพเพราะวาถามวนกระดาษมีลักษณะบวมขางจะทําใหเกิดงานพิมพเสียภาพ
เหลื่อมทันที  

• คุณภาพหมกึพิมพ 
- การแหงตวัไมดีเนื่องจากทางโรงงานมนีโยบายที่ตองการลด

ตนทนุ   ดงันัน้ทางโรงงานจึงใชวัตถุดิบหมึกพิมพที่มีราคาคอนขางประหยัด   จึงทาํใหหมกึพมิพมี
คุณสมบัติการแหงตัวที่คอนขางชา   และติดคางอยูบริเวณของแมพิมพไดซึง่เปนสาเหตุของงาน
พิมพเสยีภาพเหลื่อม 
 

4.2.1.4 การวัด (Measurement) 
• เครื่องมือวัดมจีํานวนไมเพียงพอ 

- เนื่องจากเครื่องมือวัดเปนอุปกรณที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ
วัตถุดิบและคุณภาพงานพมิพ ดังนัน้ถาเครื่องมือวัดไมเพียงพอจะทาํใหวัตถุดิบที่มคีวามหนา-บาง
เขาไปสูกระบวนการพิมพทาํใหเกิดของเสยีภาพเหลื่อม 

• ขาดทักษะการใชเครื่องมือวดั 
 - เนื่องจากพนกังานบางคนยงัใชเครื่องมือวดัไมเปนทาํใหการ

ตรวจสอบวัตถุดิบไมไดผลดีเทาที่ควรทาํใหวัตถุดิบที่หนา-บาง หรือบวมขางหลดุเขาไปสู
กระบวนการพมิพทาํใหเกิดงานเสยีภาพเหลื่อม 

 
4.2.1.5 พนักงาน (Man) 
• ขาดความเอาใจใสในการทาํงาน 

- ขาดแรงจูงใจเนื่องจากทางโรงงานมนีโยบายในการจางพนักงาน
ที่มีคาแรงต่ํา      ประกอบกับไมมีมาตรการสรางแรงจงูใจในการทาํงานใหแกพนักงาน  จงึทาํให
พนักงานขาดความใสใจในการทาํงาน 

• บทบาทหนาทีไ่มชัดเจน 
- เนื่องจากหัวหนาแผนกพมิพถือวาเปนผูที่มคีวามรู   ความ

ชํานาญมากทีสุ่ด  แตในบางครั้งพบวาในขณะเดินเครื่องพิมพ   หวัหนาแผนกไปเบกิอุปกรณจาก
แผนกอื่นๆ   เมื่อมีปญหาทีแ่กไขยากในระหวางพิมพ  ก็จะตองรอหวัหนาแผนกมาชวยแกไขปญหา
ให   ทําใหเกดิความเสียหายตองานพมิพ  อีกทัง้เครื่องพิมพ Rotomec เดินมีความเร็วในการพมิพ
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สูงมาก   ดงันัน้การแกปญหาชาเพยีงเล็กนอย  ก็จะทําใหเกิดความสูญเสียมากแลว    และ
พนักงานในแผนกไมทราบวาจะตองทํารับผิดชอบในสวนใดบาง    

• ขาดจิตสํานึกในดานคุณภาพ 
 - เนื่องจากพนกังานสวนใหญมีการศึกษาในระดับไมสูงมากนัก   

ดังนัน้จึงไมคอยมีความเขาใจ  และจิตสาํนึกในดานคุณภาพเทาที่ควร    อีกทัง้โรงงานตัวอยางก็ยัง
ไมมีการฝกอบรมอีกดวย 
  • ขาดทักษะในการวิเคราะหปญหา 

 -  เนื่องจากเมื่อเกิดปญหาในระหวางพิมพ   พนักงานในแผนกมกั
วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นไมได   มกัจะตองเรียกใหหัวหนาแผนกมาแกไขบอยครั้ง  ซึง่ทาํให
เสียเวลาและทําใหงานพิมพเสียหายมาก 
  • เขา - ออกงานบอย 

 -  เนื่องจากพนกังานในโรงงานตัวอยางมีการเขา - ออกงาน
คอนขางบอย   จึงทาํใหงานพิมพในระหวางที่พนักงานเรียนรูงานเสยีหายคอนขางมาก   และ
เกิดขึ้นบอยครัง้ 
 

4.2.2 จากการวิเคราะหหาสาเหตุจากแผนผงัแสดงสาเหตุและผลของงานเสยีสีข้ึนเสน
สามารถสรุปปญหาตางๆที่เกิดขึ้นไดดังนี ้

 
4.2.2.1 วิธีการ (Method) 

  • การตรวจรับวตัถุดิบไมถูกตอง 
- การตรวจรับของแผนกสโตรจาก Supplier เนื่องจากการรับ

วัตถุดิบจาก Supplier  ของโรงงานตัวอยางในปจจุบนั  จะมกีารตรวจสอบเฉพาะ  จํานวน  ของ
วัตถุดิบที่รับเขามาเทานัน้  โดยไมมีการตรวจสอบ  ทดสอบคุณสมบัติตางๆของวัตถดุิบที่รับเขามา   
(จึงสงผลใหมวีัตถุดิบที่ใชในการผลิตเชนหมึกพิมพที่มีคณุภาพไมตรงตามความตองการผานเขาไป
ยังแผนกพิมพ) 

- เนื่องจากการผสมสีถือวาเปนขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ ดังนั้น
การผสมสีทีม่คีวามหนีดมาเกินไปจะทําใหสีแหงตัวเรว็เกนิไปและเกิดเปนเศษตะกอนในถาดส ี ซึ่ง
เปนสาเหตุของปญหางานพมิพเสียสีขึน้เสน 
  • คุณภาพงานพมิพไมสม่าํเสมอ 
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- ไมมีมาตรฐานการทาํงานระหวางผลิตเนื่องจากทางโรงงาน
ตัวอยางไมมีการกําหนดมาตรฐานการทํางานระหวางผลิต     จงึทาํใหพนักงานในแผนกพมิพไมรู
วาระหวางเดนิเครื่องพิมพแลวจะตองตรวจสอบสิ่งใดบาง เชนการตรวจสอบสีติดขอบลูกกลิ้งกด
ทับ  หรือชวงเวลาการเติมน้าํยาทําละลาย 

• การพิมพ 
   - การปรับต้ังเครื่องพิมพไมถกูตองเนื่องจากในแผนกพิมพไมมีการ
จัดทําคูมือการปฏิบัติงานในแผนกพิมพ   ทาํใหพนักงานในแผนกพิมพ       ทาํการปรบัต้ัง
เครื่องพิมพตามคําบอกเลาจากพนักงานในแผนก    ซึ่งจากการตรวจสอบแลว    พบวาการปรับคา
ตางๆของพนักงานในแผนกพิมพยังทําการปรับไมถูกตองเชน การปรับความรอนตูอบ  การปรับ
องศาใบมีด Doctor   Blade  ยังปรับไมถกูตอง  การปรับคาTension ของลูกกลิง้ดานUnwire และ 
ดาน Rewire ไมเหมาะสม 
   

4.2.2.2 เครื่องจักร (Machine) 
• เครื่องพิมพเกา 

- เนื่องจากเครื่องพิมพเกา   จึงทําใหชิ้นสวนตางๆเริ่มหมดอายุ
ตามสภาพการใชงาน เชน อุปกรณจับยึดใบมีดปาดหมกึ  ซี่งจะทาํใหใบมีดปาดหมกึบิ่นไดงาย ซึง่
เปนสาเหตุของงานพิมพเสียสีขึ้นเสน 

• ขาดการบํารุงรักษาเครื่องพมิพ 
- เนื่องจากขาดแผนการในการซอมบํารุง    จึงทาํใหการซอมบํารุง

เครื่องพิมพจะกระทําเมื่อเครื่องพิมพเสีย   หรือมีอุปกรณชํารุดเสียหายแลวเทานัน้    จึงทําใหเมือ่
ชางซอมบํารุงเขาไปซอมแซมเครื่องพิมพ    เครื่องพิมพมักจะเสยีหายมากแลว    ซึง่จะตอง
เสียเวลาในการบํารุงรักษาคอนขางมาก 
   

4.2.2.3 วัตถุดิบ (Material) 
• คุณภาพกระดาษ 

- มวนบวมขางเนื่องจากปจจยัการบวมขางของมวนกระดาษจะมี
ผลตอการพิมพเสียสีขึ้นเสน เพราะวาถามวนกระดาษมีลักษณะบวมขางจะทําใหใบมีดปาดหมึก
ไมแนบสนทิกบัวัสดุพิมพ ทาํใหสีเศษสิง่สกปรกไปติดใบมีดปาดหมกึไดงาย ซึง่ทาํใหเกิดงานพิมพ
เสียสีขึ้นเสน 
  • คุณภาพหมกึพิมพ 
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การไหลตัวของหมกึพมิพไมดี ทําใหเศษสิ่งสกปรกสามารถไปติดใบมีด
ปาดหมกึไดงายขึ้น ซึง่ทาํใหเกิดงานพมิพเสียสีข้ึนเสน 

 
4.2.2.4 การวัด (Measurement) 
• ขาดทักษะการใชเครื่องมือวดั 
 - เนื่องจากพนกังานบางคนยงัใชเครื่องมือวดัไมเปนทาํใหการ

ตรวจสอบวัตถุดิบไมไดผลดีเทาที่ควรทาํใหวัตถุดิบที่หนา-บาง หรือบวมขางหลดุเขาไปสู
กระบวนการพมิพทาํใหเกิดงานเสยีสีข้ึนเสน 

 
4.2.2.5 พนักงาน (Man) 
• ขาดความเอาใจใสในการทาํงาน 

- ขาดแรงจูงใจเนื่องจากทางโรงงานมนีโยบายในการจางพนักงาน
ที่มีคาแรงต่ํา      ประกอบกับไมมีมาตรการสรางแรงจงูใจในการทาํงานใหแกพนักงาน  จงึทาํให
พนักงานขาดความใสใจในการทาํงาน 

• บทบาทหนาทีไ่มชัดเจน 
- เนื่องจากหัวหนาแผนกพมิพถือวาเปนผูที่มคีวามรู   ความ

ชํานาญมากทีสุ่ด  แตในบางครั้งพบวาในขณะเดินเครื่องพิมพ   หวัหนาแผนกไปเบกิอุปกรณจาก
แผนกอื่นๆ   เมื่อมีปญหาทีแ่กไขยากในระหวางพิมพ  ก็จะตองรอหวัหนาแผนกมาชวยแกไขปญหา
ให   ทําใหเกดิความเสียหายตองานพมิพ  อีกทัง้เครื่องพิมพ Rotomec เดินมีความเร็วในการพมิพ
สูงมาก   ดงันัน้การแกปญหาชาเพยีงเล็กนอย  ก็จะทําใหเกิดความสูญเสียมากแลว    และ
พนักงานในแผนกไมทราบวาจะตองทํารับผิดชอบในสวนใดบาง    

• ขาดจิตสํานึกในดานคุณภาพ 
 - เนื่องจากพนกังานสวนใหญมีการศึกษาในระดับไมสูงมากนัก   

ดังนัน้จึงไมคอยมีความเขาใจ  และจิตสาํนึกในดานคุณภาพเทาที่ควร    อีกทัง้โรงงานตัวอยางก็ยัง
ไมมีการฝกอบรมอีกดวย 
  • ขาดทักษะในการวิเคราะหปญหา 

 -  เนื่องจากเมื่อเกิดปญหาในระหวางพิมพ   พนักงานในแผนกมกั
วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นไมได   มกัจะตองเรียกใหหัวหนาแผนกมาแกไขบอยครั้ง  ซึง่ทาํให
เสียเวลาและทําใหงานพิมพเสียหายมาก 
  • เขา - ออกงานบอย 
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 -  เนื่องจากพนกังานในโรงงานตัวอยางมีการเขา - ออกงานคอนขางบอย   จึงทําให
งานพิมพในระหวางที่พนักงานเรียนรูงานเสยีหายคอนขางมาก   และเกดิขึ้นบอยครั้ง 

 
4.2.3 จากการวิเคราะหหาสาเหตุจากแผนผงัแสดงสาเหตุและผลของงานเสยีสีเลอะ

สามารถสรุปปญหาตางๆที่เกิดขึ้นไดดังนี ้
 

4.2.3.1 วิธีการ (Method) 
• การตรวจรับวตัถุดิบไมถูกตอง 

- การตรวจรับของแผนกสโตรจาก Supplier เนื่องจากการรับ
วัตถุดิบจาก Supplier  ของโรงงานตัวอยางในปจจุบนั  จะมกีารตรวจสอบเฉพาะ  จํานวน  ของ
วัตถุดิบที่รับเขามาเทานัน้  โดยไมมีการตรวจสอบ  ทดสอบคุณสมบัติตางๆของวัตถดุิบที่รับเขามา   
(จึงสงผลใหมวีัตถุดิบที่ใชในการผลิตเชนหมึกพิมพที่มีคณุภาพไมตรงตามความตองการผานเขาไป
ยังแผนกพิมพ) 

- เนื่องจากการผสมสี   ถือวาเปนขัน้ตอนการเตรียมวัตถุดิบ   
ดังนัน้การผสมสีที่มีความหนืดมากเกนิไป      จะทําใหตดิใบมีดได   ซึง่เปนสาเหตุของงานพิมพเสยี 
สีเลอะ 
  • คุณภาพงานพมิพไมสม่าํเสมอ 

- ไมมีมาตรฐานการทาํงานระหวางผลิตเนื่องจากทางโรงงาน
ตัวอยางไมมีการกําหนดมาตรฐานการทํางานระหวางผลิต     จงึทาํใหพนักงานในแผนกพมิพไมรู
วาระหวางเดนิเครื่องพิมพแลวจะตองตรวจสอบสิ่งใดบาง เชนจงัหวะการสายใบมีดปาดหมึก 

• การพิมพ 
   - การปรับต้ังเครื่องพิมพไมถกูตองเนื่องจากในแผนกพิมพไมมีการ
จัดทําคูมือการปฏิบัติงานในแผนกพิมพ   ทาํใหพนักงานในแผนกพิมพ       ทาํการปรบัต้ัง
เครื่องพิมพตามคําบอกเลาจากพนักงานในแผนก    ซึ่งจากการตรวจสอบแลว    พบวาการปรับคา
ตางๆของพนักงานในแผนกพิมพยังทําการปรับไมถูกตองเชน การปรับความรอนตูอบ  การปรับ
องศาใบมีด Doctor   Blade  ยังปรับไมถกูตอง  การปรับคาTension ของลูกกลิง้ดานUnwire และ 
ดาน Rewire ไมเหมาะสม 
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4.2.3.2 เครื่องจักร (Machine) 
• เครื่องพิมพเกา 

- เนื่องจากเครื่องพิมพเกา   จงึทาํใหชิน้สวนตางๆ    เร่ิมหมดอายุ
ตามสภาพการใชงาน   เชน   อุปกรณสายใบมีดปาดหมึก   ซึง่จะสงผลใหเกิดงานพิมพเสยีสีเลอะ
ได 

• ขาดการบํารุงรักษาเครื่องพมิพ 
- เนื่องจากขาดแผนการในการซอมบํารุง    จึงทาํใหการซอมบํารุง

เครื่องพิมพจะกระทําเมื่อเครื่องพิมพเสีย   หรือมีอุปกรณชํารุดเสียหายแลวเทานัน้    จึงทําใหเมือ่
ชางซอมบํารุงเขาไปซอมแซมเครื่องพิมพ    เครื่องพิมพมักจะเสยีหายมากแลว    ซึง่จะตอง
เสียเวลาในการบํารุงรักษาคอนขางมาก 
   

4.2.3.3 วัตถุดิบ (Material) 
• คุณภาพฟลม 
 - ไมระเบิดผิว ทาํใหหมึกพิมพติดบนฟลมไดไมแนนทําใหเกิด

ปญหางานพิมพเสียสีเลอะ 
• คุณภาพกระดาษ 

- มวนบวมขางเนื่องจากปจจยัการบวมขางของมวนกระดาษจะมี
ผลตอการพิมพเสียสีเลอะ เนื่องจากใบมีดปาดหมกึไมแนบกับลูกกลิ้งกดทับทาํใหหมกึพมิพเลอะ
ในบริเวณอื่นๆไดงาย 

• คุณภาพหมกึพิมพ 
- การไหลตัวของหมกึพมิพไมดี ทําใหหมกีพิมพติดใตใบมีดปาด

หมึกและเละในสวนอื่นๆของภาพพิมพตามทิศทางที่ใบมีดวิ่งผาน 
 
4.2.3.4 พนักงาน (Man) 
• ขาดความเอาใจใสในการทาํงาน 

- ขาดแรงจูงใจเนื่องจากทางโรงงานมนีโยบายในการจางพนักงาน
ที่มีคาแรงต่ํา      ประกอบกับไมมีมาตรการสรางแรงจงูใจในการทาํงานใหแกพนักงาน  จงึทาํให
พนักงานขาดความใสใจในการทาํงาน 

• บทบาทหนาทีไ่มชัดเจน 
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- เนื่องจากหัวหนาแผนกพมิพถือวาเปนผูที่มคีวามรู   ความ
ชํานาญมากทีสุ่ด  แตในบางครั้งพบวาในขณะเดินเครื่องพิมพ   หวัหนาแผนกไปเบกิอุปกรณจาก
แผนกอื่นๆ   เมื่อมีปญหาทีแ่กไขยากในระหวางพิมพ  ก็จะตองรอหวัหนาแผนกมาชวยแกไขปญหา
ให   ทําใหเกดิความเสียหายตองานพมิพ  อีกทัง้เครื่องพิมพ Rotomec เดินมีความเร็วในการพมิพ
สูงมาก   ดงันัน้การแกปญหาชาเพยีงเล็กนอย  ก็จะทําใหเกิดความสูญเสียมากแลว    และ
พนักงานในแผนกไมทราบวาจะตองทํารับผิดชอบในสวนใดบาง    

• ขาดจิตสํานึกในดานคุณภาพ 
 - เนื่องจากพนกังานสวนใหญมีการศึกษาในระดับไมสูงมากนัก   

ดังนัน้จึงไมคอยมีความเขาใจ  และจิตสาํนึกในดานคุณภาพเทาที่ควร    อีกทัง้โรงงานตัวอยางก็ยัง
ไมมีการฝกอบรมอีกดวย 
  • ขาดทักษะในการวิเคราะหปญหา 

 -  เนื่องจากเมื่อเกิดปญหาในระหวางพิมพ   พนักงานในแผนกมกั
วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นไมได   มกัจะตองเรียกใหหัวหนาแผนกมาแกไขบอยครั้ง  ซึง่ทาํให
เสียเวลาและทําใหงานพิมพเสียหายมาก 
  • เขา - ออกงานบอย 
   -  เนื่องจากพนกังานในโรงงานตัวอยางมีการเขา - ออกงาน
คอนขางบอย   จึงทาํใหงานพิมพในระหวางที่พนักงานเรียนรูงานเสยีหายคอนขางมาก   และ
เกิดขึ้นบอยครัง้ 
 
4.3 วิธีการปรบัปรุง 

 
4.3.1 การวางแผนคณุภาพ 

 การวางแผนคณุภาพเปนสิง่ที่จําเปนมากที่ตองปฏิบัติกอนกิจกรรมใดๆ     การวางแผนที่ดี
จะสงผลใหไดมาซึ่งขอกาํหนด     วิธกีารทํางาน     มาตรฐานตางๆทีค่รอบคลุมและนําไปปฏิบัตไิด
และที่สําคัญ  คือเพื่อใหไดมาซึ่งงานพิมพที่มีคุณภาพตามมาตรฐานขอกําหนด    นอกจากนี้ยัง
เปนทีพ่อใจของลูกคาอีกดวย       การวางแผนคุณภาพนั้นมีความจําเปนตองมีการทบทวนใหม     
เมื่อเวลาผานไปในชวงเวลาหนึง่     เพราะขอกําหนดหรือกระบวนการผลิตตางๆมีการเปลี่ยนแปลง
ไป     จึงจําเปนตองมกีารทบทวนแผนคณุภาพกนัใหม     เพื่อใหไดขอกําหนดและมาตรฐานที่
ทันสมยัตอเหตุการณเสมอสําหรับมาตรฐานที่ใชปรับปรุงคุณภาพของระบบการผลิตงานพิมพแบบ 
กราเวยีรมีดังนี ้
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4.3.1.1 เกณฑการตรวจสอบ 
 

  จากขอกําหนดมาตรฐานงานพิมพและความตองการของลูกคา     รวมไปถึง
ขอกําหนดของเครื่องพมิพทีสั่มพันธกับวัตถุดิบ     ไดนํามาจัดทําเอกสารเกณฑการตรวจสอบ     
เพื่อใชอางอิงในการปฏิบัติงานและงานพมิพที่ได     รวมไปถึงเกณฑการตรวจสอบคุณสมบัติของ
วัตถุดิบตางๆดวย 
   4.3.1.1.1 วัตถุประสงคของการจัดทําเกณฑการตรวจสอบ 

 
• เพื่อเปนการกระตุนให Supplier จัดหาวัตถุดิบที่มีคณุภาพได

ตามมาตรฐานที่ไดตกลงไวกับทางโรงงาน 
• เพื่อแกปญหาวิธีการทํางาน (method) ทีไ่มถูกตอง   ของการ

ควบคุมคุณภาพงานพิมพและวัตถุดิบ 
• เพื่อใหเปนมาตรฐานในการตรวจสอบวัตถุดิบรับเขา   ของ

พนักงานควบคุมคุณภาพ 
   4.3.1.1.2 ขั้นตอนการจัดทําเกณฑการตรวจสอบ 
    

เกณฑการตรวจสอบถูกจัดทาํขึ้น    โดยแบงเปน 2 ประเภท   คือ 
    • เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบ 

• เกณฑการตรวจสอบงานพมิพ 
 
 ทางแผนกประกันคุณภาพจะเริ่มเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวกับมาตรฐานตางๆ    ที่
เกี่ยวของกับวตัถุดิบ โดยทางแผนกประกันคุณภาพจะเก็บรวบรวมขอมูลจากบริษัทผูสงมอบ 
(Supplier) และมาตรฐานความตองการของลูกคาเปนหลัก    จากนั้นเมื่อทางแผนกประกัน
คุณภาพเก็บรวบรวมขอมูลไดมากเพียงพอแลว    ก็จะทาํการจัดทําเอกสารในการตรวจสอบขึ้นมา
อยางคราวๆ   โดยจะตองนําไปใหฝายผลิตตรวจสอบความเหมาะสมอีกครั้งหนึ่ง    ถาฝายผลติ
ยอมรับเอกสารฉบับดังกลาวแลวจึงจะสงใหผูจัดการฝายประกันคุณภาพเปนผูอนุมัติเอกสาร
มาตรฐานการตรวจสอบ    จากนัน้จึงจะมีผลบังคับใชไดจริง   ซึง่แผนผังแสดงขัน้ตอนการจัดทาํ
การตรวจสอบ ไดแสดงไวในรูปที่  4.9 
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รูปที่  4.9  แสดงขั้นตอนการจัดทําและขอแกไขเอกสารเกณฑการตรวจสอบ   
 
  

ฝายประกนัคณุภาพเก็บ 
รวบรวมขอมูล     ขอกาํหนด 

ฝายประกนัคณุภาพจัดทาํ 
เอกสารเกณฑการตรวจสอบ 

ฝายประกันคณุภาพสงเอกสาร
เกณฑการตรวจสอบใหฝายผลิต

ตรวจสอบความเหมาะสม 

ผูจัดการฝายประกัน 
คุณภาพอนุมตัิ 

มีผลใหบังคับใชเอกสาร 
เกณฑการตรวจสอบ 

มีการเสนอ 
แกไขเอกสาร 

แจงเรื่องไปยังฝาย
ประกันคุณภาพ 
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เกณฑการตรวจสอบที่ถูกจัดทําขึ้นเพื่อนํามาใชในโรงพมิพตัวอยางมดีังนี ้
1. เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบ     เปนขอตกลงรวมระหวางโรงพิมพตวัอยางกับผูสง

มอบ (Supplier) ซึ่งมีเกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบ     ดังนี ้
 • เกณฑการตรวจสอบบล็อคแมพิมพจาก Supplier  แสดงในรูปที ่4.10 

  • เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบฟลมจาก Supplier   แสดงในรูปที่ 4.11 
• เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบกระดาษจาก Supplier   แสดงในรูปที ่4.12 

  • เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบหมึกพิมพจาก Supplier  แสดงในรูปที ่4.13 
 • เกณฑการตรวจสอบนํายาทาํละลายจาก Supplier   แสดงในรูปที ่4.14 
 
2. เกณฑการตรวจสอบงานพมิพ     เปนขอกําหนดที่ชางในโรงพิมพตัวอยางตอง

นําไปใชอางองิ     เพื่อใหไดงานพิมพที่มีคณุภาพตามตองการ แสดงในรูปที่  4.15 
 
 การแกไขเกณฑการตรวจสอบสามารถทําไดโดยการสงเรือ่งมายังฝายประกันคุณภาพและ
มีการประชุมรวมกนัระหวางฝายประกนัคณุภาพกับฝายผลิต     เมื่อไดขอสรุปของการ
เปลี่ยนแปลงแลว     จงึจัดทาํเอกสารฉบับใหมและอนมุตัิใชงานตอไป 
 

4.3.1.1.3 เนื้อหาในเกณฑการตรวจสอบ 
 

 การจัดทาํเกณฑการตรวจสอบตองใหแนใจวา     สามารถครอบคลุมขอกําหนดคุณภาพที่
ตองการและมรีายละเอียดการควบคุมเอกสารเขามาเกี่ยวของ     ดังนี ้
   
  • ชื่อเอกสาร  :  ประเภทของเกณฑการตรวจสอบ     เชนวัตถุดิบ 

• หมายเลขเอกสาร  :  กาํหนดขึ้นเพื่อใชอางอิงในการคนหา     ควบคุม    
กําหนดใหใชอักษรขึ้นหนาดวย ST  

  • ผูอนุมัติ  :  ผูจดัการฝายประกันคุณภาพลงนามอนุมัติใชเอกสาร 
  • วันที่บังคับใช  :  แสดงถงึวนัที่มีผลบังคับใชเอกสาร 

• แกไขครั้งที่  :  ใชสําหรับอางอิงวาเอกสารหมายเลขดังกลาว      มกีาร
ทบทวนแกไขแลวกี่คร้ัง 

  • หนาที ่  :  จํานวนหนาทัง้หมดของเอกสาร     และลําดับเลขหนา
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    ประเภทวัตถุดบิ ผูอนุมัติ : วันที่มีผลบงัคับใช : 15/ม.ีค/45 
เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบจากSupplier           กระดาษ           หมึกพมิพ   หมายเลขเอกสาร :     ST-001 

              ฟลม 
 
          อื่นๆ(บล็อคแมพิมพ)    หนาที ่: 1 แกไขครั้งที่ : 0 

ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                   ฝายทีเ่กี่ยวของ 
1 เสนรอบวง ตรงตามใบสั่งงาน สายวัด ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
2 เสนผาศนูยกลาง คลาดเคลื่อนไมเกิน Micrometer ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    2mm.     ฝายผลิต 
3 ความกลม คลาดเคลื่อนไมเกิน Micrometer ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    2mm.     ฝายผลิต 
4 ความเรียบ เรียบสม่ําเสมอ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 

    ไมมีรอยตําหน ิ         
5 ความสะอาด ไมมีรอยบุบ  สกปรก สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
            
              
       

รูปที่ 4.10 เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบบล็อคแมพิมพจาก Supplier 

74 
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    ประเภทวัตถุดบิ ผูอนุมัติ : วันที่มีผลบงัคับใช : 15/ม.ีค/45 
เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบจากSupplier           กระดาษ           หมึกพมิพ   หมายเลขเอกสาร :     ST-002 

    
 
          ฟลม            อื่นๆ...   หนาที ่: 1 แกไขครั้งที่ : 0 

ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                   ฝายทีเ่กี่ยวของ 
1 มีใบรับรองผลการตรวจสอบ มีใบรับรองผลการ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
  จากผูสงมอบ ตรวจสอบ        
2 สภาพเรียบรอยทั่วไป ไมมีตําหนิที่ผวิ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    ไมขาด  ไมยับ         
3 ความกวาง คลาดเคลื่อน ตลับเมตร ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    ไมเกิน 2mm.        
              
       

รูปที่ 4.11 เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบมวนฟลมจาก Supplier 
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    ประเภทวัตถุดบิ ผูอนุมัติ : วันที่มีผลบงัคับใช : 15/ม.ีค/45 

เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบจากSupplier 
 
          กระดาษ            หมึกพมิพ   หมายเลขเอกสาร :     ST-003 

              ฟลม           อื่นๆ...   หนาที ่: 1 แกไขครั้งที่ : 0 
ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                   ฝายทีเ่กี่ยวของ 

1 มีใบรับรองผลการตรวจสอบ มีใบรับรองผลการ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
  จากผูสงมอบ ตรวจสอบ         
2 สภาพเรียบรอยทั่วไป ไมมีตําหนิที่ผวิ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    ไมขาด  ไมยับ        
3 ความชืน้ ไมพบเหน็ขอบ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    เปนคลื่น         
4 แนวเกรน(Grain) กระดาษ ถูกตองกับแนวที ่ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
5 ความกวาง คลาดเคลื่อน ตลับเมตร ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    ไมเกิน 2mm.         
6 ชนิด ถูกตองกับฉลาก สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 

รูปที่ 4.12 เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบมวนกระดาษจาก Supplier 
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    ประเภทวัตถุดบิ ผูอนุมัติ : วันที่มีผลบงัคับใช : 15/ม.ีค/45 

เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบจากSupplier           กระดาษ 
 
          หมึกพมิพ    

หมายเลขเอกสาร :     ST-004 
  

              ฟลม           อื่นๆ...   หนาที ่: 1 แกไขครั้งที่ : 0 
ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                   ฝายทีเ่กี่ยวของ 

1 มีใบรับรองผลการตรวจสอบ มีใบรับรองผลการ สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
  จากผูสงมอบ ตรวจสอบ         
2 น้ําหนกัตอปบ ตรงตามฉลากระบุ เครื่องชั่ง ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
3 วันหมดอาย ุ ไมเกินจากที่ระบุบนสายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 

    ฉลาก         
4 เบอรสีหรือหมายเลขกาํกับ ตรงตามฉลาก สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
  เฉดสี           
5 ชนิด ตรงตามฉลาก สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
            
              

รูปที่ 4.13 เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบหมึกพิมพจาก Supplier 
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    ประเภทวัตถุดบิ ผูอนุมัติ : วันที่มีผลบงัคับใช : 15/ม.ีค/45 
เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบจากSupplier           กระดาษ           หมึกพมิพ   หมายเลขเอกสาร :     ST-005 
              ฟลม           อื่นๆ   หนาที ่: 1 แกไขครั้งที่ : 0 
ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                   ฝายทีเ่กี่ยวของ 

1 สภาพเรียบรอยทั่วไป ไมมีคราบสารตัว สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    ทําละลายเลอะที ่         
    ภาชนะบรรจ ุ         
2 ความสะอาด ไมมีตะกอน สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 
    ไมมีสิ่งปนเปอน         
3 ความใส ใส   ไมมีตะกอน สายตา ทุก lot ที่รับเขามา ฝายประกนัคณุภาพ 

            
            
            
              
       
   รูปที่ 4.14 เกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบน้าํยาทําละลายจาก Supplier 
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      ผูตรวจ : ผูอนุมัต:ิ วันที่มีผลบงัคับใช :  10/มี.ค/45  
เกณฑการตรวจคุณภาพ งานพิมพ     หมายเลขเอกสาร :     ST-006 
          หนาที ่: 1 แกไขครั้งที่ :  
ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                    ภาพประกอบ 

1 บริเวณไรภาพ           
1.1 ความสะอาด :          
       สกัม (Scum)  ไมพบ สายตา ทุกงาน     

1.2 ความเรียบรอยทั่วไป :          
       รอยเปอน ไมพบ สายตา ทุกงาน     
       รอยยับ ไมพบ สายตา ทุกงาน     
2 บริเวณภาพ           

2.1 สี :           
       การจับหมกึ แหงสนิท สายตาและแวนขยาย ทุกงาน     
       ความหนาของชั้นหมึก(หรือ ตามแผนบรูฟตนฉบับ สายตา ทุกงาน     
       ความเขม)   SpectroDensitometer       

รูปที่ 4.15 เกณฑการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ 
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      ผูตรวจ : ผูอนุมัต:ิ วันที่มีผลบงัคับใช :  10/มี.ค/45  
เกณฑการตรวจคุณภาพ งานพิมพ     หมายเลขเอกสาร :     ST-006 
          หนาที ่: 2 แกไขครั้งที่ :  
ลําดับที ่ หัวขอที่ตรวจสอบ มาตรฐาน เครื่องมือตรวจสอบ ความถี ่                    ภาพประกอบ 

2.2 ภาพซอนทับ  ไมเหลื่อม  ซอนทับสนทิทกุสี สายตาและแวนขยาย ทุกงาน     
  (กรณีภาพมากกวา 1 สี)          

2.3 ตําแหนงของภาพ ตรง สายตาและแวนขยาย ทุกงาน     
2.4 ความคมชัด ภาพคมชัด สายตาและแวนขยาย ทุกงาน     
3 ความเรียบรอยทั่วไป :           
       ภาพพิมพครบถวนไมหาย ไมพบ สายตาและแวนขยาย ทุกงาน    
       ตัวอักษรครบถวนไมหาย ไมพบ สายตาและแวนขยาย ทุกงาน    
       งานพิมพถกูตอง ถูกตองตามใบสั่งงาน สายตาและแวนขยาย ทุกงาน    
       ความสะอาด สะอาด สายตาและแวนขยาย ทุกงาน    
       กระดาษถกูชนิด ถูกตองตามใบสั่งงาน สายตาและแวนขยาย ทุกงาน    

รูปที่ 4.15(ตอ) เกณฑการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ 
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• ลําดับที่  :  ลําดับหัวขอการตรวจสอบ 
• หัวขอการตรวจสอบ  :  กําหนดหัวขอที่ตองตรวจสอบ      เพื่อควบคุม

คุณภาพ   ม ี 2 ประเภท  คือ   หัวขอที่ตรวจสอบดวยเครื่องมือและ
ตรวจสอบดวยสายตา 

  • มาตรฐาน  :  เปนคาที่ใชควบคุมขอกําหนดในแตละหัวขอ 
• เครื่องมือการตรวจสอบ  :  แสดงเครื่องมือที่ใชตรวจสอบหัวขอดังกลาว     

ซึ่งจะมทีัง้ประเภทใชเครื่องมอืและตรวจดวยสายตา 
• ความถี่ในการตรวจ  :  ระบคุวามถี่บอยในการใชตรวจสอบผลิตภัณฑแต

ละชนิด 
• แผนกที่เกี่ยวของ :  ระบุแผนกที่เกีย่วของกบัการตรวจสอบในแตละหัวขอ

การตรวจสอบ 
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4.3.1.2 แผนผังควบคมุคุณภาพในกระบวนการพมิพกราเวียร (Quality  Control  
Plan  in Process)  
 
 แผนผังควบคมุคุณภาพในกระบวนการถูกจัดทําขึ้นเพื่อใหเกิดความชัดเจนในขัน้ตอนการ
ผลิต  และทาํให   ชางพิมพเขาใจหนาที่ความรับผิดชอบของตัวเองไดชดัเจนขึ้นในขั้นตอนการพมิพ 
 

4.3.1.2.1 วัตถุประสงคของการจัดทําแผนผังควบคุมคุณภาพใน 
กระบวนการ 

• เพื่อใชเปนมาตรฐานในการควบคุมคุณภาพงานพิมพ
ของชางพิมพในแตละกระบวนการของการพิมพ  

• เพื่อใชเปนมาตรฐานทีช่างพมิพเขาใจไดงายถึงปจจัยที่
ตองควบคุม  

  
   4.3.1.2.2 ขั้นตอนการจัดทําแผนผงัควบคุมคุณภาพใน
กระบวนการ 
 
 การจัดทาํแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ ดังไดแสดงในรูปที ่ 4.16  ตองเปนความ
รวมมือกนัระหวางฝายประกนัคุณภาพกับฝายผลิต     จะเปนการรวบรวมกระบวนการตางๆที่
เกิดขึ้นในการพิมพ    และพิจารณาปจจัยตัวแปรตางๆที่จําเปนตองควบคุม     วธิีการควบคุม     
เกณฑมาตรฐานตางๆทีน่ํามาใชพิจารณา     ระดับคุณภาพที่ตองการ         เพือ่ใหกระบวนการ
พิมพผลิตงานออกมาไดมาตรฐานตามความตองการ     ฝายประกันคุณภาพจะเปนผูจัดทํา
เอกสารแผนผงัควบคุมคุณภาพในกระบวนการดงักลาวขึ้น     และผานการตรวจสอบความ
เหมาะสมรวมกันระหวางฝายประกันคุณภาพและฝายผลิต     ผูจัดการฝายประกนัคุณภาพเปน
ผูอนุมัติเอกสาร     และมีผลบังคับใช  ซึ่งแสดงในรูปที ่ 4.17 
 
 การแกไขเอกสารแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ     สามารถทาํไดเมือ่มีการ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการพมิพในขั้นตอนการทํางานใดๆ     โดยการสงเรื่องมายังฝายประกนั
คุณภาพและมีการประชุมกนัระหวางฝายประกันคุณภาพกับฝายผลิต     เมื่อไดขอสรุปที่
เปลี่ยนแปลงแลวจึงจัดทําเอกสารฉบับใหมและอนุมัติใชงานตอไป 
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รูปที่  4.16  แสดงขั้นตอนการจัดทําและขอแกไขเอกสารแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ 
 
 

ฝายประกนัคณุภาพเก็บรวบรวม
ขอมูลเกี่ยวกับปจจัยตางๆทีต่อง
ควบคุมในกระบวนการพมิพ 

ฝายประกนัคณุภาพจัดทาํ 
แผนผังควบคมุคุณภาพภายใน

กระบวนการพมิพ 

ฝายประกันคณุภาพสงเอกสาร
แผนผังควบคมุคุณภาพภายใน
กระบวนการพิมพใหฝายผลิต
ตรวจสอบความเหมาะสม

ผูจัดการฝายประกัน 
คุณภาพอนุมตัิ 

มีผลใหบังคับใชเอกสาร 
การควบคุมคุณภาพภายใน

กระบวนการพมิพ 

มีการเสนอ 
แกไขเอกสาร 

แจงเรื่องไปยังฝาย
ประกันคุณภาพ 
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   QP-
001   

หนาที่ :  1 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 
 สายพานUnwirder และ WI-001      สภาพทั่วไป N/A  1 ครั้ง ทุกวัน สายตา ชางพิมพ 

                  

  ลูกยางกดแมพิมพ WI-001 ความเรียบ N/A  1 ครั้ง ทุกวัน  สายตา ชางพิมพ 

      คาความแข็ง       เครื่องมือวัดความแข็ง   

  ลูกยาง Infeed และ  WI-001 ความเรียบ N/A  1 ครั้ง ทุกวัน  สายตา ชางพิมพ 

  ลูกยาง Outfeed   คาความแข็ง       เครื่องมือวัดความแข็ง   

  ใบมีดปาดหมึก WI-001 คาความยาว N/A 100% ทุกงาน ตลับเมตร ชางพิมพ 

     คาความกวางคมมีด      สายตา   

         A     สภาพทั่วไป           

   รูปที่ 4.17   แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   QP-
001   

หนาที่ :  2 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 

           A  ระบบตัดเปลี่ยนมวน   WI-001 ความคมใบมีด N/A 1ครั้ง ทุกวัน สายตา ชางพิมพ 

  ดานUnwireder และ   ความลื่นของลูกปน         

  ดาน Rewireder   คาแรงดันกระบอกนิวเมติก           

  ระบบลม WI-001 คาแรงดันลมในเครื่องพิมพ N/A 1ครั้ง ทุกวัน สายตา ชางพิมพ 

      อุปกรณดักน้ํา         

  มาตรวัดมิเตอรลม WI-001 คา Impression Roll  N/A 1ครั้ง ทุกวัน สายตา ชางพิมพ 

      Back Pressure         

          B       คา Dry Hoods          
รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   
QP-001   

หนาที่ :  3 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร 
หัวขอที่
ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 
 ระบบ Sensor WI-001 หลอดLED N/A 1ครั้ง ทุกวัน      สายตา ชางพิมพ 

                แผนฟลม   

                  

  พัดลมดูดกลิ่น WI-001 

การหมุน
ของแกน
Roter N/A 1ครั้ง ทุกวัน      สายตา ชางพิมพ 

                  

  Scanning Head WI-001 
 สภาพ
ทั่วไป N/A 1ครั้ง ทุกวัน      สายตา ชางพิมพ 

  Motor ไฟฟา WI-001 
ไฟ Alarm  
Show N/A 1ครั้ง ทุกวัน      สายตา ชางพิมพ 

รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   
QP-001   

หนาที ่:  4 

          แกไขครั้งที่  : 0 
วันที ่ :  
10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคมุ เอกสาร Sample   Plan 
เครื่องมือ
ตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 
 ฟลม WI-006 ความแนนในการเก็บมวน N/A 1ครั้ง ทุกมวน สายตา ชางพิมพ 
  นําฟลมขึ้นเครือ่งพิมพ WI-008      ความถูกตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน สายตา ชางพิมพ 
  รอยฟลมเขาเครื่อง WI-008 ความถกูตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน สายตา ชางพิมพ 
  รอยฟลมเขา WI-008  ความถูกตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน สายตา ชางพิมพ 
  รอยฟลมเขาแกนเก็บมวน WI-008 ความถกูตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน สายตา ชางพิมพ 

รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลติ 
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   หมายเลขเอกสาร :   QP-001   
หนาที่ :  5 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 

   กระดาษ WI-006      ความเรียบขอบมวน N/A 1ครั้ง ทุกมวน      สายตา ชางพิมพ 

          รอยตําหนิ         
 

            สภาพทั่วไป           

  นํามวนขึ้นเครื่องพิมพ WI-008      ความถูกตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน      สายตา ชางพิมพ 

  รอยกระดาษเขาเครื่อง WI-008      ความถูกตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน      สายตา ชางพิมพ 
  

รอยกระดาษเขา WI-008      ความถูกตอง N/A 1ครั้ง ทุกมวน      สายตา ชางพิมพ 

         C 

 

   

 

               
รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   หมายเลขเอกสาร :   QP-001   
หนาที่ :  6 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 

   บล็อคแมพิมพ WI-007      คาเสนรอบวง N/A 1ครั้ง ทุกงาน      สายตา ชางพิมพ 

    ST-001      คาเสนผาศูนยกลาง          Micrometer   

          ความกลม         

  ประกอบแมพิมพ WI-010      ความถูกตอง N/A 1ครั้ง ทุกงาน      สายตา ชางพิมพ 

          ระยะ Mark          มือ   

                  

  ประกอบถาดสีและ WI-011      ความสะอาด         

  แทนพิมพเขา       ความถูกตอง         

         C 

 

เครื่องพิมพ  

 

               

   รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   QP-
001   หนาที่ :  7 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 

   หมึกพิมพ WI-002      ชนิด N/A 1ครั้ง ทุกงาน      สายตา ชางพิมพ 

    ST-001      เบอรสี          

           วันหมดอายุ          

           สภาพภาชนะ          

  เตรียมหมึกพิมพ WI-009      ความหนืด ตนฉบับ         ถวยวัดความหนืด   

  การผสมหมึกพิมพ WI-013      เฉดสี N/A 1ครั้ง ทุกงาน      ถวยตวง ชางพิมพ 

          C                โคทสี   

  
 
 

 
              สายตา   

  รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   QP-
001   หนาที่ :  8 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 

           C  ปรับองศาใบมีด  WI-015      องศาใบมีด N/A 1ครั้ง ทุกงาน      สายตา ชางพิมพ 

  Doctor  Blade        ความเร็วเพลาหมุนบล็อค           แถบวัดองศาใบมีด   

           แมพิมพ           

  Set up ขอมูลที่ชุดปรับภาพ WI-012      คาตามลักษณะMark คูมือ  1ครั้ง ทุกงาน      สายตา ชางพิมพ 

  เปดเครื่องพิมพใหวิ่งและ N/A      ตัวอักษร แผน 1ครั้ง ทุกงาน       สายตา พนักงาน 

  บรูฟงาน        การซอนทับกันของภาพ บรูฟงาน         มีดคัตเตอร ประกันคุณภาพ 

          D         ภาพโดยรวม         

  
 
 

 
             

   รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต
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Process Flow Chart & Quality Control Plan ผูอนุมัติ :   
หมายเลขเอกสาร :   QP-
001   หนาที่ :  9 

          แกไขครั้งที่  : 0 วันที่  :  10/มี.ค/45   

Processing Control  Item 

ผังการไหล รายละเอียดของงาน เอกสาร หัวขอที่ควบคุม เอกสาร Sample   Plan เครื่องมือตรวจสอบ ผูรับผิดชอบ 

ของงาน   อางอิง   อางอิง Size Freq.     
 

          D  การปฏิบัติงานระหวางพิมพ WI-014      คา Tension คูมือ 1 ครั้ง  ทุกงาน 

 

     สายตา  ชางพิมพ 

           Regulator เครื่องพิมพ       

  ปรับแตงงานระหวางพิมพ WI-014      Mark N/A 100% ทุกงาน 

 

     Press Tech Control  ชางพิมพ 

                  

  รอสงงานพิมพไป N/A      จํานวนเมตร ใบสั่งผลิต 1ครั้ง ทุกมวน   ชางพิมพ 

  ยังแผนกสลิตเตอร            

   
รูปที่ 4.17  (ตอ) แสดงแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
ผลิต 
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4.3.1.2.3 เนื้อหาในแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ  
 การจัดทาํแผนผังควบคุมในกระบวนการ     ตองใหแนใจวาสามารถครอบคลุมตัวแปร
พารามเิตอรทีม่ีผลตอคุณภาพงานพิมพ     ซึง่มีรายละเอียดดังนี ้
 • ชื่อเอกสาร  ;  ระบุชื่อเอกสารแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ 

• หมายเลขเอกสาร  ;  กาํหนดขึ้นเพื่อใชอางองิในการคนหา     ควบคุม     
กําหนดใหใชอักษรขึ้นหนาดวย    QP 

 • ผูอนุมัติ  ;  ผูจัดการฝายประกันคุณภาพลงนามอนุมัติใชเอกสาร 
 • วันที่บังคับใช  ;  แสดงถึงวนัที่มีผลบังคับใชเอกสาร 

• แกไขครั้งที่   ;  ใชสําหรับอางอิงวาเอกสารหมายเลขดังกลาว          มกีารทบทวน
แกไขแลวกี่คร้ัง 

 • หนาที ่ ;  จํานวนหนาทัง้หมดของเอกสาร     และลําดับเลขที่หนา 
• ผังการไหลของงาน  ;  แสดงดวยสัญลักษณเพื่อใหเขาใจไดงาย 

   หมายถงึ วัตถุดิบเขามาและการจัดเกบ็ 
   หมายถงึ การปฏิบัติงาน 
   หมายถงึ การปฏิบัติงานที่เกี่ยวของกบัการตรวจสอบ    ทดสอบ 
   หมายถงึ การเคลื่อนที่ของกิจกรรม   หรืองาน 
 • ชื่อกระบวนการ  ;  ชื่อของกจิกรรมกระบวนการผลิตตางๆ ในการพิมพ 

• เอกสารอางอิง  ;  กําหนดเอกสารที่แสดงรายละเอียดของขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ในหวัขอดังกลาว  เชน หมายเลขเอกสารของวิธีปฏิบัติงาน 

• หัวขอที่ควบคมุ  ;  แสดงรายละเอียดหวัขอ     ตัวแปรตางๆที่ทาํการควบคุม     
ตรวจสอบ     ทดสอบ     ของแตละกระบวนการ 

• เอกสารอางอิง  ;  มาตรฐานหรือเอกสารเกณฑการยอมรับที่ใชอางองิ     ในการ
ควบคุมตัวแปรตางๆ 

• แผนการควบคุมคุณภาพ  ;  บอกถึงเกณฑการควบคุมคุณภาพที่ใชสาํหรับแตละ
กระบวนการ     เชน     เกณฑการสุมตัวอยาง     ความถี่ในการตรวจสอบ 

• เครื่องมือการตรวจสอบ  ;  แสดงเครื่องมอืที่ใชตรวจสอบหัวขอดังกลาว     ซึง่จะมี
ทั้งประเภทใชเครื่องมือและตรวจดวยสายตา 

• ผูรับผิดชอบ  ;  บอกถึงพนักงานในหนวยงานใด     ระดบัใดที่ตองรับผิดชอบการ
ปฏิบัติงานในแตละกระบวนการ 
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4.3.1.3 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work    Instruction)  
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานจะแสดงถึงขัน้ตอนของกรรมวธิกีารทาํงานในแผนกพมิพ   
โดยจะเปนการกลาวถงึวธิีการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนในแผนกพมิพอยางละเอยีด     เพื่อให
พนักงานในแผนกพมิพปฏิบัติงานไปในแนวทางทีถู่กตองเหมือนกนัทั้งแผนก     เพื่อใหเกิดความ
ชัดเจนในการทํางาน      นอกจากนี้ยงัสามารถใชเปนเอกสารในการอบรมสอนงานใหแกพนักงาน
ใหมที่เขามาทาํงานในแผนกพิมพไดอีกดวย   โดยหัวขอทํามกีารจัดทาํเอกสารขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน (Work Insturction) มีดังนี ้

 
 • ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบน้ํายาทําละลาย 

• ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบหมึกพิมพ 
• ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบมวนฟลม 
• ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบมวนกระดาษ 
• ขั้นตอนการตรวจสอบกอนพมิพ 
• ขั้นตอนการตรวจเช็คมวนวัตถุดิบที่ใชในการพิมพ 
• ขั้นตอนการตรวจสอบบล็อคแมพิมพ 
• ขั้นตอนการเตรียมเครื่องพิมพและระบบควบคุม 
• ขั้นตอนการเตรียมหมกึพิมพ 
• ขั้นตอนการประกอบแมพิมพ 
• ขั้นตอนการประกอบถาดสพีรอมแมพิมพเขาแทนพิมพ 
• ขั้นตอนการ Set Up ขอมูลทีชุ่ดปรับภาพ 
• ขั้นตอนการผสมหมึก 
• ขั้นตอนการปฏิบัติงานระหวางพิมพ 
• ขั้นตอนการปรับองศาใบมีด  Doctor  Blade 
• ขั้นตอนการปรับแตงภาพพมิพโดยใช Press Tech Control 
• ขั้นตอนการปรับหมึกงานระหวางพิมพ 
• ข้ันตอนการปรับแตงงานระหวางพิมพ 
• ข้ันตอนการปรับฉากแมพิมพ 
• ข้ันตอนการแกไขปญหาภาพเหลื่อมระหวางพิมพ 
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• ขั้นตอนการแกไขปญหาสีเลอะระหวางพมิพ 
• ขั้นตอนการแกไขปญหาสีข้ึนเสนระหวางพิมพ 
• ขั้นตอนการแกไขปญหาสีข้ึนไมสม่ําเสมอระหวางพิมพ  
• ขั้นตอนการแกไขปญหาสีลอกระหวางพิมพ  
 

4.3.1.3.1 วัตถุประสงคของการจัดทําขัน้ตอนการปฏิบัติงาน 
 

• เพื่อใหปญหางานพิมพเสียมีปริมาณที่ลดลง    เนื่องจากงาน
พิมพเสยีมักเกดิขึ้นเนื่องจากการปรับต้ังเครื่องจักรไมถูกวิธี   
การปรับแกไขปญหาระหวางผลิตไมถูกวธิหีรือไมรวดเร็วพอ 

• เพื่อใหพนกังานในแผนกพมิพมีมาตรฐานวิธีในการปฏิบตัิงานที่
ถูกตองไปในทศิทางเดียวกัน    ไมวาจะเปนชางพมิพที่ทาํงานอยู
กอนแลวหรือชางพิมพที่สมคัรงานเขามาทํางานใหม       

• เพื่อใชเปนมาตรฐานทีเ่ปนลายลักษณอักษร   ที่ชางพมิพเขาใจ
ไดงาย 

 
   4.3.1.3.2 ข้ันตอนการจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานดัง
แสดงในรูปที่ 4.18 
  

• พนักงานที่ปฏิบัติงานหนาเครื่องพิมพจะจาํแนกกรรมวธิีการ
พิมพ ในปจจบุัน      ใหเห็นชัดวามกีรรมวธิีใดบาง   

• พนักงานหนาเครื่องพิมพรางขั้นตอนในการปฏิบัติงานในแตละ
กรรมวิธีออกมาเปนฉบับ   โดยละเอียด 

• หัวหนาแผนกพิมพจะเปนผูตรวจสอบความเหมาะสม  และ
ความสมบรูณของขั้นตอนการปฏิบัติงานฉบับราง    ในแต
กรรมวิธ ี     และทําการแกไขขั้นตอนการปฏิบัติงานฉบบัรางให
เปนขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปนทางการ 

   • พิจารณาอนุมตัิใชโดยผูจัดการแผนกฝายผลิต 
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• นําขั้นตอนการปฏิบัติงานทีผ่านการอนุมตัิจากผูจัดการฝายผลิต
แลว   ไปบังคบัใชและติดตามผลการนําไปใชตอไป 

หมายเหต ุ     การแกไขเอกสารขั้นตอนการปฏิบัตงิาน     สามารถทําการแกไขหรือมีการ
เปลี่ยนแปลงได      เมือ่มีการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดการทาํงานการพิมพ   หรือมวีิธีการ
ปฏิบัติงานที่มปีระสิทธิภาพที่ดีกวาวิธกีารปฏิบัตงานแบบเดิม     โดยการสงเรื่องมายังหัวหนา
แผนกพมิพ   และสงเรื่องตอมายงัผูจัดการฝายผลิต       เพื่อจะทบทวนดูวามาตรฐานทางคุณภาพ
ที่ใชอยูในปจจบุันมีประสิทธภิาพดีเพยีงใด     สมควรแกไขหรือไม     เมื่อไดขอสรุปที่เปลี่ยนแปลง
แลว     จึงจัดทําเอกสารฉบบัใหมและอนมุัติใชงานตอไป 
   

4.3.3.3 เนื้อหาในขัน้ตอนการปฏิบัตงิาน 
  

• ชื่อเอกสาร  ;  ระบุชื่อของขั้นตอนการปฏิบตัิงาน    
• หมายเลขเอกสาร  ;  กาํหนดขึ้นเพื่อใชอางองิในการคนหา     ควบคุม     

กําหนดใหใชอักษรขึ้นหนาดวย  WI 
 • ผูตรวจ  ;  ผูจัดการแผนกพมิพลงนามตรวจสอบ 
 • ผูอนุมัติ  ;  ผูจัดการฝายผลติลงนามอนมุตัิใชเอกสาร 
 • วันที่บังคับใช  ;  แสดงถึงวนัที่มีผลบังคับใชเอกสาร 

• ฉบับแกไขครั้งที่  ;  ใชสําหรับอางองิวาเอกสารหมายเลขดังกลาวมกีารทบทวน
แกไขแลวกี่คร้ัง 

 • สําเนาฉบับที ่ ;  ใชสําหรับอางอิงวาเอกสารหมายเลขดังกลาว     มีสําเนากี่ฉบับ   
 • หนาที ่ ;  จํานวนหนาทัง้หมดของเอกสาร     และลําดับเลขที่หนา 
 • วัตถุประสงค  ;  บอกถงึวัตถปุระสงคของขั้นตอนการปฏิบัติงานฉบับนัน้  
 • ขอบขาย  ;  บอกขอบขายหรือขีดจํากัดของการนําขัน้ตอนการปฏิบัติงานนี้ไปใช 

• คํานิยาม  ;  แสดงรายละเอยีดคําศัพททางเทคนิคที่เกี่ยวของ 
• อุปกรณและเครื่องมือ  ;  กลาวถงึชื่ออุปกรณและเครื่องมือ     ที่จําเปนตองใชใน

ขั้นตอนการปฏิบัติงานนี ้
• ผูรับผิดชอบ  ;  ระบุถึงพนักงานตําแหนงใด   หนวยงานใด   ทีรั่บผิดชอบนํา

ขั้นตอนการปฏิบัติงานนี้ไปใชใหมีประสิทธภิาพ 
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• วิธีการปฏิบัติ  ;  บอกรายละเอียดลําดบัข้ันตอนการปฏิบัติอยางละเอียดในการ
ทํางาน 
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รูปที่  4.18  แสดงขั้นตอนการจัดทําและขอแกไขเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

 

พนักงานที่ปฏิบัติงานหนาเครื่องราง
ขั้นตอนการปฏิบัติงานในแตละหัวขอข้ึนมา 

พนักงานหนาเครื่องสงเอกสาร 
ขั้นตอนการปฏิบัติงานฉบับรางให
หัวหนาแผนกพิมพตรวจสอบความ
เหมาะสมและแกไขใหเปนทางการ 

ผูจัดการฝายผลิตพิจารณา
ความเหมาะสมอีกครั้ง 

มีผลใหบังคับใชเอกสาร 
การควบคุมคุณภาพภายใน

กระบวนการพมิพ 

มีการเสนอ 
แกไขเอกสาร 

แจงเรื่องไปยังฝาย
ประกันคุณภาพ 

ผูจัดการฝายผลิต
อนุมัต ิ
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4.3.2 การควบคุมคุณภาพ 
 
 คุณภาพเปนสิง่ที่ตองใหความสําคัญเปนอยางมาก   เนือ่งจากเปนสิง่ที่สามารถใชประเมิน
ความพึงพอใจของลูกคาทีม่ตีอส่ิงพิมพของทางโรงงานตวัอยางได   และ เนื่องจากในกระบวนการ
ผลิต      จะมกีารนาํปจจัยตางๆปอนเขาสูกระบวนการ      เพื่อใหไดออกมาซึง่สิ่งพิมพที่มีคุณภาพ
ตามตองการ     แตเนื่องจากในอุตสาหกรรมการพิมพนัน้     โอกาสที่ปจจัยตางๆจะมกีาร
แปรเปลี่ยนนัน้เปนไปไดตลอดเวลา     ดังนัน้ผูศึกษาจึงเหน็วาทางโรงงานตัวอยางควรจะมีการ
สรางระบบการควบคุมคุณภาพขึ้นมา     เพื่อติดตามการแปรเปลีย่นและวธิีการแกไขของปจจัย
ดังกลาว 
 

การสรางความมั่นใจใหกับลูกคา     จึงจําเปนตองมีการสรางระบบการควบคุมคุณภาพที่
สามารถสรางความมัน่ใจดังกลาว     และยังเปนการลดของเสียใหต่าํลงเพื่อนาํไปสูการลดตนทนุ
อีกดวย 

 
  4.3.2.1 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัตถุดบิทางการพิมพ 
  

เนื่องจากคุณภาพวัตถุดิบหรือวัสดุทางการพิมพ     เปนปจจัยสาํคญัที่มีผลตอ
คุณภาพของสิง่พิมพโดยตรง    ถาวัตถดุิบที่มีคุณภาพไมไดคุณภาพถูกสงเขาไปยังกระบวนกระ
ผลิต      จะทาํใหมีโอกาสทีจ่ะผลิตสิ่งพมิพออกมาไมไดคุณภาพ       อีกทั้งพนักงานในแผนกพมิพ
จะขาดความเชื่อมั่นในวัตถดุิบที่ไดรับ     และอาจจะสญูเสียความตัง้ใจในการทาํงานออกมาใหได
คุณภาพอีกดวย   ดังนัน้การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิทางการพิมพ     จึงถอืวาเปนสวนทีม่ี
ความสาํคัญเปนอยางยิง่   นอกจากนีย้ังชวย  ไมใหเสยีเวลา    คาใชจายดานแรงงาน   และคา
วัตถุดิบอ่ืนๆ ไดอีกดวย 

 
 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุทางการพิมพสามารถตรวจสอบได 2 สวน  คอื 

 1.  การตรวจสอบและทดสอบวสัดุทันทีที่ผูสงมอบ (supplier)   จัดสงวตัถุดิบใหกับ
ทางโรงพิมพ 
 วัสดุทางการพมิพที่สงมอบเขาสูโรงพมิพจะถูกตรวจทดสอบคุณภาพทันท ี   โดยหนวยงาน
แผนกควบคุมคุณภาพ     โดยในเบื้องตนพนักงานควบคุมคุณภาพจะตรวจสภาพทั่วไปของวสัดุ
กอน     หลังจากนัน้จงึทดสอบคุณสมบัติที่สําคัญแลวแตวัสดุแตละชนิด     ซึ่งคุณสมบัติบางอยาง
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ของวัสดุทางโรงงานตัวอยางก็ไมสามารถทดสอบได     เนื่องจากเครื่องมือ  อุปกรณที่ใชทดสอบ
วัสดุทางการพมิพบางชนิดมรีาคาสูง   ดังนั้นทางโรงงงานตวัอยางจงึใหการทดสอบของวัสดุ
บางอยางเปนความรับผิดชอบของทางบรษิัทผูผลิตวัสดุมากกวา      แตทางโรงงานตัวอยางจะขอ
ตรวจสอบดูขอมูลการทดสอบและใบรับรองคุณภาพวัสดุจากโรงงานผูผลิต ดังนัน้ในการตรวจสอบ
คุณภาพวัสดุของทางโรงงานตัวอยางจึงสามารถแบงออกไดเปน 2 รูปแบบ คือ  
 

• ขอขอมูลการตรวจสอบจากโรงงานผูผลิตวัสดุ       โดยตรวจสอบจากใบรับรอง
คุณภาพ 

• การตรวจและทดสอบคุณสมบัติเบื้องตนโดยพนกังานควบคุมคุณภาพ 
 

 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุทางการพิมพ    แสดงไดในรูปที ่4.19 
 

4.3.2.1.1 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพฟลม 
 

วัสดุฟลมมีคณุสมบัติตางทีค่วรพิจารณาอยูมากมาย   แตในทางปฏิบัติ
ทางโรงงานตัวอยางสามารถทดสอบคุณสมบัติไดเพียงบางประการเทานั้น   เนือ่งจากในการ
ทดสอบคุณสมบัติบางประการจะตองใชเครื่องมือการตรวจสอบเฉพาะ   ซึง่จะมีราคาสูง    ดังนัน้
คุณสมบัติบางอยางจงึจาํเปนจะตองใหทางโรงงานผูผลิตฟลมเปนผูทดสอบ   โดยคุณสมบัติของ
ฟลมทีท่างโรงงานตัวอยางควรจะพิจารณามีดังนี ้

 
• ความหนาของเนื้อฟลม เปนคุณสมบัตทิี่มีความสําคญัมากเนื่องจากเปนความ

ตองการพืน้ฐานของลูกคา   ซึ่งถาเนื้อฟลมมีความหนานอยเกนิไปก็จะถือวางาน
พิมพมีคุณภาพไมผานเกณฑที่ลกูคายอมรับ   แตถาเนื้อฟลมมีความหนามาก
เกินไป   ทางโรงงานตัวอยางก็จะเสียผลประโยชนโดยตรง   เนื่องจากวาทาง
โรงงานตัวอยางไดตกลงซื้อ-ขายฟลมกับบริษัทผูผลิตฟลมในหนวยกิโลกรัมดังนัน้
ถาเนื้อฟลมีความหนาเกนิขอตกลง   ทางโรงงานตัวอยางก็จะไดฟลมที่มีความ
ยาวนอยลง   ซึ่งกห็มายถงึสามารถพิมพเปนงานพิมพเพือ่ขายใหบริษทัของลูกคา
ของโรงงานตวัอยางไดนอยลงดวย 

• หนากวางของมวนฟลม  เปนคุณสมบัตทิี่จะตองพิจารณาเนื่องจากถาหนากวาง
ของมวนฟลมมีคานอยเกนิไป  ก็อาจจะสงผลตอคุณภาพงานพิมพโดยตรงเนื่อง 
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รูปที่ 4.19 แสดงขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบการพิมพ 

พนักงานควบคุมคุณภาพตรวจสอบ
ใบรับรองคุณภาพจาก Supplier และ
ตรวจสอบตามมาตรฐานการตรวจสอบ

ของโรงงานตวัอยาง 

ผลการตรวจสอบ 

เซ็นตรับวัตถุดบิ 
และรับวัตถุดิบไว 

สงวัตถุดิบที่รับเขามา
ไปเก็บไวที่คลงัสินคา 

ชางพิมพตรวจสอบ
วัตถุดิบหนางาน 

ปฏิเสธวัตถุดบิ 
lotนั้น 

จัดทําใบแจงขอ 
แกไขกับผูสงมอบ 

วัตถุดิบเขามาที่โรงงาน 

แผนกพมิพเบกิวัตถุดิบ 
ไปยังแผนกพมิพ 

นําวัตถุดิบไปใชใน
กระบวนการพมิพ 

ชางพิมพ
ปฏิเสธการใช
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จากเครื่องพิมพอาจจะจับ Mark พิมพไมได   หรืออาจจะมหีนากวางไมพอที่จะ
พิมพงานไดเต็มหนากวางของบล็อคแมพิมพ   แตถาหนากวางฟลมมีคามาก
เกินไป          ทางโรงงานตัวอยางก็จะเสยีผลประโยชนโดยตรง   เนื่องจากวาทาง
โรง 
งานตัวอยางไดตกลงซื้อ-ขายฟลมกบับริษทัผูผลิตฟลมในหนวยกิโลกรัมดังนัน้ถา
ฟลมมหีนากวางมากเกินไป   ทางโรงงานตัวอยางก็จะไดฟลมที่มีความยาว
นอยลง   ซึง่กห็มายถงึสามารถพิมพเปนงานพิมพเพื่อขายใหบริษทัของลูกคาของ
โรงงานตัวอยางไดนอยลงดวย 

• ชนิดของฟลมตองตรงตามใบสั่งซื้อ 
• ความใส-ขุนของเนื้อฟลม 
• ความเรียบของเนื้อฟลมเนื่องจากะสงผลตอคุณภาพงานพิมพโดยตรง 
• การตรวจสอบใบรับรองคุณภาพจากโรงงานผูผลิต   ซึ่งจะพจิารณาคุณสมบัติ

ตางๆในใบรับรองคุณภาพดังนี ้   
  - คา Width   
  - คา Thickness  
  - คา  Corona Treatment 
  - คา Sealing Temperature  
  - คา Static 
  - คา Haze 
  - คา Tensile Strength 

 - คา Tensile Elongation 
 
 
 
 
 
 
 

 
4.3.2.1.2 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพกระดาษ 
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วัสดุกระดาษมีคุณสมบัติตางที่ควรพิจารณาอยูมากมาย   แตในทาง
ปฏิบัติทางโรงงานตัวอยางสามารถทดสอบคุณสมบัติไดเพียงบางประการเทานั้น   เนื่องจากใน
การทดสอบคณุสมบัติบางประการจะตองใชเครื่องมือการตรวจสอบเฉพาะ   ซึ่งจะมีราคาสูง    
ดังนัน้คุณสมบัติบางอยางจงึจําเปนจะตองใหทางโรงงานผูผลิตกระดาษเปนผูทดสอบ      โดย
คุณสมบัติของกระดาษที่ทางโรงงานตัวอยางควรจะพิจารณามีดังนี ้

 
• ความทึบแสง 
• ความเรียบของผิวกระดาษ 
• การคงสภาพมิติ   คือการทีก่ระดาษมีขนาดและมิติเหมอืนเดิมเมื่อสภาพแวดลอม

เปลี่ยนแปลงไป 
• แนวเสนใยกระดาษหรือแนวเกรน   เปนคณุสมบัติที่ตองพิจารณาเนื่องจากในการ

นํากระดาษเขาเครื่องพิมพจะตองคํานงึถงึแนวเกรนของกระดาษที่จะนําเขา
เครื่องพิมพดวย 

• ความหนาของกระดาษ 
• หนากวางของมวนกระดาษ  เปนคุณสมบัติที่จะตองพิจารณาเนื่องจากถาหนา

กวางของมวนกระดาษมีคานอยเกนิไป  ก็อาจจะสงผลตอคุณภาพงานพมิพ
โดยตรงเนื่องจากเครื่องพิมพพิมพอาจจะจบั Mark พิมพไมได   หรืออาจจะมหีนา
กวางไมพอที่จะพิมพงานไดเต็มหนากวางของบล็อคแมพิมพ   แตถาหนากวาง
ฟลมมีคามากเกินไป      ทางโรงงานตัวอยางกจ็ะเสียผลประโยชนโดยตรง   
เนื่องจากวาทางโรงงานตัวอยางไดตกลงซือ้-ขายกระดาษกับบริษทัผูผลิตฟลมใน
หนวยกโิลกรัมดังนัน้ถากระดาษมหีนากวางมากเกนิไป   ทางโรงงานตัวอยางก็จะ
ไดกระดาษทีม่ีความยาวนอยลง   ซึ่งก็หมายถงึสามารถพมิพเปนงานพิมพเพือ่
ขายใหบริษทัของลูกคาของโรงงานตัวอยางไดนอยลงดวย 

 
4.3.2.1.3 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพหมกึพมิพ 

 
วัสดุหมกึพิมพมีคุณสมบัติตางที่ควรพิจารณาอยูมากมาย   แตในทาง

ปฏิบัติทางโรงงานตัวอยางสามารถทดสอบคุณสมบัติไดเพียงบางประการเทานั้น   เนื่องจากใน
การทดสอบคณุสมบัติบางประการจะตองใชเครื่องมือการตรวจสอบเฉพาะ   ซึ่งจะมีราคาสูง    
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ดังนัน้คุณสมบัติบางอยางจงึจําเปนจะตองใหทางโรงงานผูผลิตหมกึพมิพเปนผูทดสอบ      โดย
คุณสมบัติของหมึกพิมพทีท่างโรงงานตัวอยางควรจะพิจารณามีดังนี ้

 
• น้ําหนกัของหมึกพิมพในแตละปบวามีน้าํหนาตรง   ตามที่ระบุไวขางปบหรือไม   

เนื่องจากถาหากน้าํหนักสีในปบมีคานอยกวาที่ระบุขางปบ   ทางโรงงงาน
ตัวอยางจะตองชําระเงินคาหมึกเกินความเปนจริง   และยังเปนการกระตุนใน
โรงงานผลิตหมึกมีความระมัดระวังในการบรรจุหมึกพมิพใสในแตละปบอีกดวย   

• วันที่ผลิต    วนัหมดอาย ุ  ชนิดของหมึก   เบอรสี  เปนคณุสมบัติเบื้องตนที่ควรจะ
ตรวจสอบเนื่องจากจะสงผลตอคุณภาพของงานพิมพโดยตรง 

• การตรวจสอบใบรับรองคุณภาพจากโรงงานผูผลิต   ซึ่งจะพจิารณาคุณสมบัติ
ตางๆในใบรับรองคุณภาพดังนี ้  

  - คาความหนืดของหมึกพิมพ 
 

4.3.2.2 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพระหวางผลิต(พิมพ) 
  

เนื่องจากในกระบวนการพมิพงานนั้น     จะประกอบไปดวยปจจัยตางๆที่เขามา
เกี่ยวของมากมาย   และในระหวางที่ทาํการพิมพงานอยูนัน้    ปจจยัตางๆก็สามารถเปลี่ยนแปลง
คาไปไดเนื่องจากสภาวะแวดลอมทางการพิมพ     ดงันัน้ถาหากทางโรงงานตัวอยางตองการให
งานพิมพที่ไดออกมามีคุณภาพที่ด ี    จึงมีความจาํเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการความคุมปจจัยตางๆ
ที่มผีลเกีย่วกบัคุณภาพของงานพิมพ   ซึง่ถาหากมีขอบกพรองหรือความผิดพลาดทีท่ําใหงานพิมพ
ไมไดคุณภาพ   ทาํใหเกิดความเสยีหายทัง้เวลาและคาใชจาย   ดังนั้นเปาหมายของการตรวจสอบ
คุณภาพระหวางพิมพก็คือ   การพิมพงานใหมีความใกลเคียงกับแผนบรูฟ   ซึ่งลกูคาไดอนุมัติให
เปนตนแบบอางอิง   โดยลกัษณะของงานพิมพที่จะตองตรวจสอบ     แบงออกไดเปน 2 สวนคือ     

 
• บริเวณภาพ   จะตองตรวจสอบสวนที่เปนพืน้สกรีน    ซึ่งสิง่ที่ควรตรวจสอบก็คือ   

การซอนทับของภาพ     เฉดสี    รอยเปอน    ความคมบริเวณขอบภาพ 
• บริเวณไรภาพและบริเวณภาพ    โดยบรเิวณไรภาพตองตรวจสอบความสะอาด

และรอยเปอน 
      



                            
104                            

                            

  

 วิธีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานพิมพ     สามารถทาํไดดวยการตรวจสอบดวย
สายตาหรืออาจใชเครื่องมือชวย     โดยการตรวจสอบดวยตาจะตรวจในบริเวณไรภาพและบริเวณ
ภาพ  ดังแสดงในรูปที ่4.20 
 จากระบบควบคุมคุณภาพงานระหวางพมิพ     ซึง่ไดออกแบบวิธกีารทาํงานออกเปน 2 
ขั้นตอน   ดังนี ้  

1 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพการเตรยีมพรอมพิมพ     ประกอบไป
ดวยการตรวจสอบและควบคุมที่สําคัญ 2 ส่ิง  คือ 

 
1.1 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุการพิมพ    จะเปนการ

ตรวจสอบความเรียบรอย   และความพรอมของวัสดุกอนนาํขึ้นเครื่องพิมพจริง   
เนื่องจากการตรวจรับวัตถุดิบเขาจะเปนหนาที่ของพนักงานควบคุมคุณภาพอยู
แลว  และวัตถุดิบที่ชางในแผนกพมิพจะตรวจสอบไดแก    การตรวจสอบและ
ควบคุมคุณภาพวัสดุฟลม     วัสดุกระดาษ    หมกึพมิพ    น้าํยาทาํละลาย      ซึ่ง
จะมีหวัขอการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบดังนี ้
• ฟลม  ;  จะตรวจสอบชนิดของฟลม      ความหนา     ความแนนในการ

เก็บมวน   หนากวางของมวนฟลม 
• กระดาษ ;  จะตรวจสอบชนิดของกระดาษ  ความเรียบของผิวกระดาษ   

รอยสกปรก   หรือการบวมขางของขอบมวนกระดาษ     หนากวางของ
มวนกระดาษ 

• หมึกพิมพ  ;   จะตรวจสอบวันหมดอายุ    เฉดสีที่ชางสทีําการผสมสแีลว   
ทดสอบความหนืด    การไหลตัวของส ี  
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รูปที่ 4.20  แสดงขั้นตอนการควบคุมคุณภาพงานระหวางผลิต 

ตรวจสอบใบสั่งงาน 

ตรวจสอบและควบคุม 
เครื่องพิมพและสภาวะ

ตรวจสอบและควบคุม 
วัสดุที่ใชในการพิมพ 

ผาน 
ปรับปรุง
แกไข 

เร่ิมเดินเครื่องพิมพอยางชา 

แตงภาพพมิพใหตรงตามแผนบรูฟ 

ปรับปรุง
แกไข 

เดินเครื่องพมิพตามความเรว็พิมพจริง 

ตรวจสอบคุณภาพงานจรงิตลอดเวลา 

พบปญหา

สงงานไปยงัแผนกตอไป 

แกปญหางานพิมพ 

พิมพงานหมดมวน 
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1.2 การตรวจสอบและควบคุมเครื่องพิมพ เปนการเตรียมและ
ปรับต้ังสวนของตัวเครื่องพมิพเพื่อใหไดสภาพวะเหมาะสมกับการพิมพ     วัตถุประสงค
เพื่อตองการควบคุมพารามิเตอรการพิมพที่ถูกตอง     ยอมจะสงผลตอคุณภาพงานพิมพที่
ได     ซึง่สรุปไดดังนี ้

 
   • ตรวจสอบสายพาน Rewireder   

• ตรวจสอบสายพานUnwireder 
• ตรวจสอบลูกยางกดทับแมพิมพ 
• ตรวจสอบลูกยาง Infeed 
• ตรวจสอบลูกยาง Outfeed  
• ตรวจสอบใบมีดปาดหมกึ 
• ตรวจสอบระบบตัดเปลี่ยนมวน 
• ตรวจเช็คระบบลม 
• ตรวจเช็คมาตรวัดลมตางๆ 
• ตรวจเช็คมาตรวัดมิเตอรลม  
• ตรวจเช็คระบบการทาํงนตางๆของ Sensor 
• ตรวจเช็คพัดลมดูดกลิ่น 
• ตรวจเช็คการทํางานของ PLC 
• ตรวจเช็ค Scanning  Head  
• ตรวจเช็คการทํางานของระบบ Motor ไฟฟา 
• ตรวจเช็คการทํางานของ Wave Guide 
 

  2 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพการผลติงานพิมพ 
 
 เมื่อทําการเตรยีมพรอมวัตถดุิบและสภาพแวดลอมทางการพิมพไดแลว    จากนัน้จะ
เร่ิมทําการทดลองเดินเครื่องพิมพ    เพื่อทําการปรับแตงภาพพิมพใหไดตรวจตามแผนบรูฟตามที่
ลูกคายอมรับ   เมื่อปรับแตงภาพพมิพไดตรงตามแผนบรูฟแลว   จงึเริ่มทําการเดินเครือ่งพิมพใหได
ความเร็วจริงทีใ่ชในงานนั้นๆ      ทั้งนี้ในระหวางที่ทาํการพิมพ     ชางพมิพจะตองทาํการตรวจสอบ
และควบคุมคุณภาพงานพมิพตลอดเวลา   โดยการตรวจสอบจากกลองจับภาพพิมพ(ซึง่จะเปน
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กลองชนิดพิเศษที่สามารถจบัภาพพมิพในขณะที่วิง่งานพิมพดวยความเร็วสูงได)ซึ่งจะแสดงภาพ
บนจอ Monitor ตลอดเวลา    และเมื่อชางพิมพพบปญหาของงานพิมพที่เกิดขึน้   ก็จะตองรีบทํา
การแกไข   โดยดวนซึง่การแกไขสามารถกระทําได 2 ลกัษณะคือ   
 

• การแกไขโดยการปรับแตงงานพิมพที่ชุดควบคุม Press Tech Control  จะเปน
วิธีการแกไขแรกที่ชางพมิพจะใช   เนื่องจากสามารถ  เปลี่ยนแปลง   แกไข  
ปญหาภาพพมิพไดรวดเร็ว และมีความสะดวกมาก   แตอยางไรก็ดีชุด   Press  
Tech  Control นี้ขีดความสามารถในการแกไขงานพมิพไดอยางจาํกดั   ดังนั้นถา
หากชางพิมพทําการแกไขปญหาภาพพิมพ   โดยใชชุดควบคุม Press Tech 
Control  แลวไมสามารถแกไขปญหางานพิมพไดก็จะตองใชวิธีการปรับ
เครื่องแบบ  Manual  แทน 

• เมื่อพบปญหาที่ไมสามารถแกไขไดดวยชุดควบคุม Press Tech Control    ดังนั้น
จึงตองใชการแกไขโดยการปรับเครื่องแบบ Manual  ในขั้นแรกจะตองพิจารณา
ปญหาภาพพมิพทีเ่กิดขึ้นเสยีกอนวาเกิดปญหาขึ้นในลักษณะใด   จากนัน้จงึทาํ
การตรวจสอบจุดตางๆที่อาจเปนสาเหตุทีท่าํใหเกิดปญหานัน้ได  โดยการ
ตรวจสอบแกไขปญหาตางๆ   ไดแสดงไวใน เอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานใน   
ภาคผนวค  ก.  (เมื่อเร่ิมพบปญหาในการพิมพใชนําแผนกระดาษที่เตรียมไวเสียบ
ไวในมวนงานพิมพ    และเมื่อทําการแกไขงานพิมพเสร็จเรียบรอยแลว   ก็ใหนํา
แผนกระดาษเสียบไวในมวนงานพิมพอีกครั้ง   เพื่อเปนสัญลักษณใหแผนกตอไป
ทําการระมัดระวังในการคัดแยกของเสียดมีากยิง่ขึ้น 

 
3) การตรวจสอบและควบคุมการผลิตงานพมิพสําเร็จรูป 
 

 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานพมิพสําเร็จรูป จะทาํโดยสงไปทําการตรวจสอบที่
แผนกSlitter (ซึ่งเปนแผนกผาแยกแถว) โดยจะทาํการตรวจสอบ 100%  โดยจะทาํการผาแยกแถว
งานทีพ่ิมพเสร็จ และทาํการแยกงานพมิพที่บกพรองในระหวางพมิพออก   ซึ่งโดยทั่วไปแลว
พนักงานในแผนกสลิตเตอรจะคอยคัดแยกงานพิมพเสยีอยูแลว    แตถามวนงานพิมพทีท่ําการ
ตรวจ   มีแผนกระดาษเสียบมา   นั้นหมายถึงพนักงานในแผนกสลิตเตอรจะตองมีการระวัดระวังใน
การตรวจสอบมากยิง่ซึน้ซึ่งจะมีทัง้ในสวนที่มีการทาํเครื่องหมายคัน่ไวและในสวนที่ไมมีการทํา
เครื่องหมายคัน่ไว    
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ขอกําหนดของการตรวจสอบและควบคุมการผลิตงานพมิพสําเร็จรูป 
 
 • ตัวอักษรที่อยูในงานพิมพจะตองไมขาดหาย  หรือเกนิเพิม่ข้ึนมา 

• ภาพงานพิมพจะตองมีความคมชัด 
• ภาพงานพิมพจะตองทับกันสนิทไมมีลกัษณะการเหลื่อมกันของภาพพิมพ 
• จะตองไมมีความเพีย้นของเฉดสีอยางเห็นไดชัด 
• สภาพโดยรวมทั่วไป เชน  จะตองไมมีการเปอนสี    มีคราบหรือส่ิงสกปรก  เลอะ

อยูอยางเหน็ไดชัด 
 
เมื่อแผนกสลติเตอรทําการผาแยกแถวงานและทาํการตรวจสอบคุณภาพงานแลว   มวน

ผลิตภัณฑสําเร็จรูปจะถูกติดสติกเกอร   ผานการตรวจสอบ   ไวบนงานที่ผาแลวทุกมวน  
 

4.3.3 การตรวจติดตามคุณภาพ 
 
 การตรวจติดตามคุณภาพมขีึ้นเพื่อใหเกิดความมัน่ใจวาระบบคุณภาพที่ไดทําการ
ออกแบบ   จะถูกนําไปใชไดอยางถกูตอง   โดยที่ระบบนั้นทางโรงงานตัวอยางจะยงัคงอยูถึงแมวา
ทางผูศึกษาไดออกจากโรงงานตัวอยางไปแลวก็ตาม   ซึ่งระบบการตรวจสอบนัน้จะตองแยกเปน
อิสระจากระบบประกันคุณภาพที่ไดสรางขึ้น     โดยเพื่อวัตถุประสงคดงันี ้ 
  

• เพื่อคนหาปญหาและจุดบกพรองตางๆที่จะทําใหคุณภาพดอยลง     อัน
นําไปสูปฏิบัติการแกไขและปองกันไมใหเกิดซ้ําซอน 

• กอใหเกิดการปรับปรุงคุณภาพ 
 

วิธีการตรวจติดตามคุณภาพสามารถแบงออกไดเปน  2  ประเภท การตรวจติดตาม
คุณภาพชิ้นงาน  และการตรวจติดตามคุณภาพระบบหรือกระบวนการ    แตเนือ่งจากการตรวจ
ติดตามคุณภาพชิน้งานนัน้ก็คือการตรวจติดตามคุณภาพตามชิ้นงานนัน้ไป   นั่นก็คือ   การ
ตรวจสอบตั้งแตวัตถุดิบนําเขาที่ใชในการพมิพ       การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานพิมพ
ระหวางผลิต    และการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพสําเร็จ   ซึง่ทางผูศึกษาเห็นวาในแผนการตรวจ
ติดตามคุณภาพชิน้งานนัน้ไดมีแผนการปฏิบัติงานที่ชัดเจนอยูแลว   ดังนัน้ผูศึกษาจงึจะเนนใน
สวนของการตรวจติดตามคุณภาพกระบวนการ     ซึ่งจะมีขั้นตอนดังนี ้
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4.3.3.1 ผูจัดการแผนกประกันคุณภาพทําการแตงตั้งทีมงานผูตรวจติดตามขึ้นมา      
เพื่อทาํการตรวจสอบการทํางานตามระบบที่ไดกําหนดไว     โดยทีมงาน
ผูตรวจติดตามควรจะเปนบคุคลที่มีการทาํงานแยกเปนอิสระกับ
หนวยงานตางๆที่จะถูกตรวจติดตาม     ทัง้นี้กเ็พื่อใหการตรวจติดตามมี
ประสิทธิภาพ    

4.3.3.2 ผูจัดการฝายประกันคุณภาพจัดทาํแผนการตรวจติดตามประจําป     โดย
การจัดทาํแผนการตรวจสอบ      จะตองพิจารณาถงึหัวขอทีจ่ะทาํการ
ตรวจสอบวาจะตองครอบคลุมถึงการปฏิบัติทั้งหมดในระบบประกัน
คุณภาพ       ทัง้นี้ก็เพื่อใหการตรวจสอบ    และประเมินระบบเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพและครบถวนสมบูรณ    โดยแผนกการตรวจสอบ
ประจําปไดแสดงไวในรูปที ่ 4.21  และขัน้ตอนการตรวจติดตามคุณภาพ
ไดแสดงไวในรูปที่ 4.22 

4.3.3.3 การตรวจติดตามคุณภาพ     หวัหนาทีมทีถู่กแตงตัง้จะตองตรวจสอบ
แผนการตรวจสอบประจําป       เพื่อจะไดวางแผนในการเรียกประชุม
ทีมงานที่จะตองทาํการตรวจติดตาม     เพื่อกําหนดหัวขอและประเด็นใน
การตรวจติดตามในแตละหัวขอที่ทําการตรวจติดตาม        ซึ่งไดแสดงไว
ในรูปที่ 4.23 
  วิธีการตรวจติดตามระบบทีก่ําหนดไวสามารถทาํการตรวจสอบ
ได 2 วิธีคือ     การขอดูเอกสารบันทึกผลการทาํงาน   และการขอให
พนักงานแสดงการปฏิบัติงานใหเจาหนาทีต่รวจติดตามดู     ซึ่งถาหาก
ผูตรวจติดตามตรวจพบวามีปญหาที่เอกสารการบันทึกผลการทาํงานหรือ
การปฏิบัติงานของพนักงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด       ทางเจาหนาที่
ตรวจติดตามจะทําการบนัทึกปญหาลงในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งทีไ่ม
เปนไปตามขอกําหนด (Corrective   Action  Request : CAR)     
จากนั้นทางเจาหนาที่ตรวจติดตามจะทาํการประชุมกนัถึงผลการ
ตรวจสอบกับทางหวัหนาหนวยติดตามคุณภาพ        เพื่อทาํการสรุปผล
การตรวจสอบและนําผลการตรวจสอบรายงานใหกบัหวัหนาแผนก
ประกันคุณภาพอีกครั้งหนึง่   โดยตัวอยางของเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่
ไมเปนไปตามขอกําหนด (Corrective   Action  Request : CAR)     ได
แสดงไวในรูปที่ 4.24 
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จัดทําโดย :    วันที่จัดทํา :  15/มี.ค/45 ฉบับที่ : 1 แกไขครั้งที่ : 0 ผูอนุมัติ :    วันที่อนุมัติ : 15/มี.ค/45 

แผนกประกันคุณภาพ                   

หัวขอในการตรวจติดตามคุณภาพ   หนวยงานที่ถูกตรวจติดตาม                    ชวงเวลาที่ทําการตรวจติดตาม              หมายเหตุ 

          เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค    
1.     การตรวจรับวัตถุดิบฟลม 
  

  
ฝายประกันคุณภาพ  

 
      

2.     การตรวจรับวัตถุดิบกระดาษ   ฝายประกันคุณภาพ         

3.     การตรวจรับวัตถุดิบหมึกพิมพ   ฝายประกันคุณภาพ    

 
       

4.     การตรวจรับวัตถุดิบน้ํายาทําละลาย   ฝายประกันคุณภาพ    

 
         

5.     การตรวจรับบล็อคแมพิมพ   ฝายประกันคุณภาพ    

 
       

6.     การพิมพเครื่องพิมพRotomec   แผนกพิมพ Rotomec      

 
      

7.     การซอมบํารุง     แผนกซอมบํารุง        

 
    

     รูปที่ 4.21 แผนการตรวจติดตามประจําป    
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  ไมพบ 
 
 
       พบ 
 
 
  
 
 
 
 
 พบ 
 
 
          ไมพบ 
 

รูปที่ 4.22  แสดงขั้นตอนการตรวจสอบติดตามคุณภาพกระบวนการ 

ผูจัดการแผนกประกันคุณภาพแตงตั้ง
ทีมงานที่จะทาํหนาที่ในการตรวจติดตาม 

ผูจัดการแผนกประกันคุณภาพกาํหนดแผนการตรวจติดตามประจําป 

หัวหนาทมีตรวจติดตามตรวจสอบแผนการตรวจติดตาม 

จัดการประชุมทีมงานตรวจติดตามเกี่ยวกับหัวขอการตรวจติดตาม 

ทีมงานตรวจติดตามทําการตรวจติดตามตามแผนการประชุม 

พบปญหาในการ
ตรวจติดตาม 

ออกเอกสารคาํขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

ตรวจติดตามปญหาอีกครั้ง 

ดําเนนิการแกไขปญหาทีพ่บ 

พบปญหาในการ
ตรวจติดตาม 

ปดการตรวจติดตาม 
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ใบรายงานการตรวจติดตาม 
หัวขอการตรวจติดตาม : การตรวจรับวัตถุดิบนําเขา 
แผนกทีถู่กตรวจสอบ : แผนกประกันคุณภาพ 
วันที่ตรวจติดตาม :  เวลาที่ทาํการตรวจติดตาม : 
ผูทําการตรวจสอบ : 

ผลการประเมนิ หัวขอการประเมิน 
ยอมรับ สังเกตตออีกระยะ ควรแกไข 

1. มีการปฏิบัติงานตามลําดับ
ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบ   
ตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน
หรือไม 

2. มกีารชักตัวอยางสุมตรวจ 
สอบตามเกณฑที่ระบุไว  
หรือไม 

3. มีการตรวจสอบใบรับรอง
คุณภาพวัตถดุิบจากผูสง
มอบวัตถุดิบตามทีก่ําหนด
หรือไม 

4. มีการตรวจสอบครบตาม
หัวขอมาตรฐานการ
ตรวจสอบหรือไม 

5. มีการใชอุปกรณเครื่องมือ
การตรวจสอบวัตถุดิบตามที่
กําหนดไวหรือไม 

 

   

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

รูปที่ 4.23 แสดงใบรายงานและหัวขอการตรวจติดตาม 
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ใบรายงานการตรวจติดตาม 
หัวขอการตรวจติดตาม : การปฏิบัติงานในการพิมพงาน 
แผนกทีถู่กตรวจสอบ : แผนกพิมพ Rotomec 
วันที่ตรวจติดตาม :  เวลาที่ทาํการตรวจติดตาม : 
ผูทําการตรวจสอบ : 

ผลการประเมนิ หัวขอการประเมิน 
ยอมรับ สังเกตตออีกระยะ ควรแกไข 

1. มีการตรวจสอบใบสั่งงาน
กอนทาํมือพิมพงานจรงิ
หรือไม 

2. มีการตรวจสอบมวน
วัตถุดิบฟลมกอนลงมือ
พิมพงานหรือไม 

3. มีการตรวจสอบมวน
วัตถุดิบกระดาษกอนลงมือ
พิมพงานหรือไม 

4. มีการตรวจสอบวัตถุดิบ
หมึกพิมพกอนลงมือพิมพ
งานหรือไม 

5. มีการตรวจสอบวัตถุดิบน้าํ
กอนลงมือพิมพงานหรือไม 

6. มีการตรวจสอบบล็อค
แมพิมพกอนลงมอืพมิพ
งานหรือไม 

   

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

รูปที่ 4.23 (ตอ) แสดงใบรายงานและหัวขอการตรวจติดตาม 
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ใบรายงานการตรวจติดตาม 
หัวขอการตรวจติดตาม : การปฏิบัติงานในการพิมพงาน 
แผนกทีถู่กตรวจสอบ : แผนกพิมพ Rotomec 
วันที่ตรวจติดตาม :  เวลาที่ทาํการตรวจติดตาม : 
ผูทําการตรวจสอบ : 

ผลการประเมนิ หัวขอการประเมิน 
ยอมรับ สังเกตตออีกระยะ ควรแกไข 

7. มีการตรวจสอบกอนพมิพ
งานตามที่กาํหนดหรือไม 
-  สายพานUnwireder  
และ Rewireder 

-  ลูกยางกดแมพิมพ 
-  ลูกยางInfeed 
-  ลูกยางOutfeed 
-  ใบมีดปาดหมึก 
-  ระบบตัดเปลี่ยนมวน 
-  ระบบลม 
- มาตรวัดลม 
-  ระบบ Sensorตางๆ 
-  พัดลมดูดกลิ่น 
-  การทํางานของPLC 
-  Scanning Head 
-  มอเตอรไฟฟา 
-  ไฮโดรลิคของอุปกรณ 
    Wave Guide 

   

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

รูปที่ 4.23 (ตอ) แสดงใบรายงานและหัวขอการตรวจติดตาม 
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ใบรายงานการตรวจติดตาม 
หัวขอการตรวจติดตาม : การปฏิบัติงานในการพิมพงาน 
แผนกทีถู่กตรวจสอบ : แผนกพิมพ Rotomec 
วันที่ตรวจติดตาม :  เวลาที่ทาํการตรวจติดตาม : 
ผูทําการตรวจสอบ : 

ผลการประเมนิ หัวขอการประเมิน 
ยอมรับ สังเกตตออีกระยะ ควรแกไข 

8. มีการเตรียมเครื่องพิมพ
และระบบควบคุมตาม
ขอกําหนดหรอืไม 

9. มีการเตรียมหมึกพิมพ
ตามทีก่ําหนดหรือไม 

10. มีการประกอบแมพิมพ
ตามทีก่ําหนดหรือไม 

11. มีการประกอบถาดสีเขา
แทนพมิพตามที่กําหนด
หรือไม 

12. มีการ SetUp ขอมูลที่ชุด
ปรับภาพตามที่กําหนด
หรือไม 

13. มีการผสมหมกึพิมพตามที่
กําหนดหรือไม 

14. มีการปฏิบัติงานระหวาง
พิมพตามที่กําหนดหรือไม 

 

   

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

รูปที่ 4.23 (ตอ) แสดงใบรายงานและหัวขอการตรวจติดตาม 
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ใบรายงานการตรวจติดตาม 
หัวขอการตรวจติดตาม : การปฏิบัติงานในการพิมพงาน 
แผนกทีถู่กตรวจสอบ : แผนกพิมพ Rotomec 
วันที่ตรวจติดตาม :  เวลาที่ทาํการตรวจติดตาม : 
ผูทําการตรวจสอบ : 

ผลการประเมนิ หัวขอการประเมิน 
ยอมรับ สังเกตตออีกระยะ ควรแกไข 

15. มีการปรับองศาใบมีด 
Doctor Blade ตามที่
กําหนดหรือไม 

16. มีการปรับแตงภาพพมิพ 
ตามทีก่ําหนดหรือไม 

17. มีการปรับหมกึของงาน
ระหวางพิมพตามที่
กําหนดหรือไม 

18. มีการปรับแตงงานระหวาง
พิมพตามที่กําหนดหรือไม 

19. มีการปรับฉากพิมพตามที่
กําหนดหรือไม 

20. มีการแกปญหาภาพพิมพ
ตามทีก่ําหนดไวหรือไม 

21. มีการตรวจสอบงานตาม
แผนที่กาํหนดหรือไม 

22. มีการบนัทึกผลการ
ตรวจสอบหรือไม 

   

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

รูปที่ 4.23 (ตอ) แสดงใบรายงานและหัวขอการตรวจติดตาม 
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ใบรายงานการตรวจติดตาม 
หัวขอการตรวจติดตาม : การซอมบํารุง 
แผนกทีถู่กตรวจสอบ : แผนกซอมบํารุง , แผนกพมิพ Rotomec 
วันที่ตรวจติดตาม :  เวลาที่ทาํการตรวจติดตาม : 
ผูทําการตรวจสอบ : 

ผลการประเมนิ หัวขอการประเมิน 
ยอมรับ สังเกตตออีกระยะ ควรแกไข 

1. มีการบํารุงรักษา
เครื่องพิมพตามเวลาที่
กําหนดหรือไม 

2. มีการแจงซอมเม่ือพบ
ขอบกพรองหรือไม 

3. ชางพิมพสามารถ
ปฏิบัติการดูและรักษาเชงิ
ปองกันเครื่องพิมพได
หรือไม 

4. เครื่องมืออยูในสภาพ
พรอมใชงานหรือไม 

 
 
 
 
 
 
 
 

   

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

รูปที่ 4.23 (ตอ) แสดงใบรายงานและหัวขอการตรวจติดตาม 
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รูปที่4.24 แสดงเอกสารใบคาํขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด (CAR) 

ใบคําขอใหแกไข CAR 

หัวขอการตรวจติดตาม :  คร้ังที่ : 

การตรวจติดตามครั้งที ่:  วันที่ตรวจติดตาม: 

หนวยงานที่รับผิดชอบ : ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ 
 

ขอบกพรองนี ้ ตรวจพบ : 
 
 
 
 
                                                                         ผูออกเอกสาร CAR :  
มาตรการแกไขปญหา : 
 
 
 
 
กําหนดแกไขปญหาเสร็จภายในวันที่  :                /              / 
ลงชื่อ :                                               ตําแหนง :                                     วันที่ : 
บันทกึการตรวจติดตามซ้ํา 
คร้ังที่ (1)     วันทีท่ําการตรวจติดตามผล :              /                /     
                     ผลการตรวจตดิตามผล : 
 
บันทกึการตรวจติดตามซ้ํา 
คร้ังที่ (2)     วนัทีท่ําการตรวจติดตามผล :                /                 /     
                     ผลการตรวจตดิตามผล : 
 
                                            ลงชื่อ :  
                                                                    ผูตรวจติดตามผล 
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4.3.3.4 ถาหากพบวามีปญหาในเอกสารบันทึกผลการทาํงานหรือการ
ปฏิบัติงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด    ทางเจาหนาที่แผนกประกัน
คุณภาพจะตองคนหาสาเหต ุ    และวิธีการแกไข      เพื่อปรับปรุงแกไข
ส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด      ใหเปนระบบทีเ่ปนไปตามมาตรฐาน  
จากนั้นจงึกาํหนดวนัที่ทาํการแกไขแลวเสร็จ    ระบลุงในเอกสารคํา
ขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด (CAR)  โดยแนวทางการแกไข
สามารถแบงออกไดเปน 2 ขั้นตอน  คือ   การแกไขในเบื้องตน  
(Corrective  Action)   และการปองกันปญหาระยะยาว (Preventive  
Action)  

4.3.3.5 การตรวจติดตามผล    จะนาํวงจรการปฏบิัติการแกไข (Deming  Circle)   
คือ    

 
   P 
 
   A    D 
 
     C 
 

รูปที่ 4.25 Deming Circle 
 
 โดย    P (Plan) หมายถงึ การวางแผนการแกไขปญหา 
          D (Do) หมายถงึ การลงมือปฏิบัติการแกไขปญหา 

         C (Check)หมายถงึ การตรวจสอบผลการปฏิบัติวาสามารถแกไข
ปญหาไดหรือไม 

          A (Act) หมายถงึ การแกไขแผนงานเพื่อปรับปรุงตอไป 
 

4.3.3.6 เจาหนาทีท่ําการตรวจสอบดูวาในใบรายงานคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนดแตละใบนั้นมีวนัที่ครบกําหนดเวลาที่ระบุวาการแกไขเสร็จสิ้น   จากนัน้
จึงแจงใหหวัหนาทีมติดตามและหัวหนาแผนกประกนัคณุภาพรับทราบ   เพื่อทาํ
การติดตามผลการปฏิบัติการแกไขที่ระบุไวในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไป
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ตามขอกําหนด        วาสามารถแกไขปญหาไดเสร็จสิ้นตามที่ปญหาที่ไดระบุไว
หรือไม      โดยจะมีการรายงานการบนัทกึการตรวจติดตามซ้ํา    ซึ่งผลการตรวจ
ติดตามมี 2 กรณีคือ  การปฏิบัติการแกไขสามารถแกไขไดสําเร็จ   และ การ
ปฏิบัติการแกไขไมสามารถแกไขไดสําเร็จ   ซึง่มีแนวทางในการปฏิบตัิในแตละ
กรณีดังนี ้      
4.3.3.6.1กรณีการปฏิบัติการแกไขปญหาไดสําเร็จ  ทางผูจัดการฝายประกนั

คุณภาพและทีมงานตรวจตดิตามตรวจสอบจะทาํการลงนามในเอกสาร
คําขอแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด     เพื่อเปนการแสดงการ
รับทราบถงึการแกไขปญหา   จากนั้นจงึทาํการปดปญหาดังกลาว    

4.3.3.6.2กรณีการปฏิบัติการแกไขยังไมสามารถแกไขปญหาไดสําเรจ็    ทาง
หนวยงานทีถ่กูตรวจสอบติดตามจะตองระบุสาเหตุ   และวันทีต่รวจ
ติดตามซ้ํา   ซึ่งทางผูจัดการแผนกประกนัคุณภาพและทีมงานจะตองทาํ
การตรวจติดตามผลการปฏิบัติการแกไขตอไป 

  ซึ่งผลจากการตรวจติดตามระหวาง เดือนเมษายนถงึกรกฏาคม สามารถสรุปไดดังนี้ 
1.  แผนกประกันคุณภาพมกีารตรวจติดตามทัง้หมด13คร้ัง พบวามีปญหา 

•           การชักตัวอยางสุมตรวจสอบไมตรงตามเกณฑที่ระบุไว 2 ครั้ง 
 2.  แผนกพมิพ Rotomec มีการตรวจติดตามทัง้หมด 12 คร้ังพบวามปีญหา 

•          มีการปรับหมึกของงานระหวางพมิพไมตรงตามที่กําหนด 2คร้ัง 
  • มีการตรวจสอบกอนพมิพไมครบทุกหวัขอตามทีก่ําหนด 1 ครั้ง 
  • มีการแกปญหาสีข้ึนเสนไมตรงตามทีก่ําหนดไว 1 คร้ัง 
 3.  แผนกซอมบํารุงมีการตรวจติดตามทัง้หมด  12 คร้ัง 
   • เครื่องมือไมพรอมใชงาน 1 คร้ัง 

4.3.4 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิปองกนั 
 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิปองกนั (Preventive   Maintenance)  เปนการบํารุงรักษา
เครื่องพิมพอยางมีแผนงานลวงหนา     โดยมีวัตถุประสงคหลักก็คือ    เพื่อปองกนัเครือ่งพิมพไมให
เกิดการเสียอยางกระทนัหันในระหวางการพิมพงานพมิพ     และการที่จะไดมาซึ่งงานพิมพทีม่ี
คุณภาพที่ดีจะตองอาศัยสภาวะการพิมพงานที่เหมาะสม     ดงนั้นการมีแผนการบํารุงรักษาจึงถือ
วาเปนสงที่มีความจาํเปนอยางมาก    ซึ่งขั้นตอนในการจัดทํากิจกรรมบํารุงรักษาเครื่องพิมพ 
Rotomec เชงิปองกนัมีดงันี้   (ซึ่งขัน้ตอนในการจัดทาํกิจกรรมบาํรุงรักษาเครื่องพิมพ Rotomec 
เชิงปองกันไดแสดงไวในรูปที่ 4.26) 
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รูปที่ 4.26 แสดงขั้นตอนการดําเนนิงานแผนการบาํรุงรักษาเชงิปองกัน 

จัดทํารายการ
เครื่องพิมพและกําหนด
หมายเลขประจะ

ดําเนนิงานตาม
แผนการบํารุงรักษาเชงิ
ปองกันที่ไดวางแผนไว

ทั้งประวันและ

จัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเชงิปองกัน 

ประจําวนั 

จัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเชงิปองกัน 

ประจําเดือน 

ใชแผนการบํารุงรักษา
เชิงปองกันนัน้ตอไป 

การประเมนิไดผล
ตามเปาหมาย 
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 4.3.4.1 กําหนดรหัสเครื่องพิมพในโรงงานทั้งหมดทุกเครื่อง    เพื่อใชเปนเลข
หมายสําหรับอางอิงในการควบคุมตามแผนเชิงปองกนั 

4.3.4.2 จัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพ Rotomec  ซึ่งการจัดทําแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันของเครื่องพิมพ Rotomec สามารแบงออกเปน 2 ประเภทดังนี ้
   

4.3.4.2.1 แผนการตรวจเช็คเครื่องพิมพ Rotomec ประจําวัน(Daily 
Maintenance) ซึ่งชางพิมพในแผนก  Rotomec  จะเปน
ผูรับผิดชอบในการตรวจเชค็เครื่องพิมพ Rotomec ซึ่ง
รายการการตรวจเช็คเครื่องพิมพประจําวนัมีรายละเอียดดัง
แสดงในรูปที่ 4.26  

• รายการตรวจเช็คแตละจุดของเครื่องพิมพ    ซึ่งแสดงคา
มาตรฐานสําหรับการตรวจเชค็     ชวงขณะเวลาตรวจเช็ค 

• ขอมูลเครื่องพมิพ  หมายเลขประจําเครื่อง   ผูควบคุมเครื่อง     
เดือนทีท่ําการตรวจเช็ค 

• การบันทึกความผิดปกติที่ตรวจพบ     เพื่อเปนขอมลูสําหรับ
แผนการซอมบํารุงประจาํเดือนของแผนกซอมบํารุง 

   
4.3.4.2.2 แผนการบํารุงรักษาเชงิปองกันของเครื่องพิมพ     ซึง่

แผนกซอมบํารุงจะเปนผูรับผิดชอบ     แผนการ
บํารุงรักษาที่ความถี่เปนประจําทกุเดือน (Monthly  
Maintenance)  ซึ่งแสดงรายการที่ตองตรวจเช็คเครื่อง
ไวอยางละเอียด 

 
4.3.4.3 การประเมนิผล 

  การประเมนิผลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันถือวาเปนสิ่งที่มีความสาํคัญมา     
เนื่องจากจะเปนการชีว้ัดวา     แผนการบํารุงรักษาเชงิปองกันที่ไดทาํไปนั้นมีประสิทธิภาพหรือไม   
ซึ่งการประเมนิผลจะกระทําโดย     การสรุปเวลาเครื่องพมิพ Rotomec เสียในแตละเดือน     ซึ่งถา
ประเมินวาไดผลตามเปาหมาย       ก็ใหใชแผนการบาํรุงรักษาเชิงปองกันนัน้ตอไป      แตถาไม
ไดผลตามเปาหมาย      ก็จําเปนจะตองมีการวิเคราะหหาสาเหตุ      และดําเนนิการแกไข     
ปองกันตอไป 
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          รายงานการตรวจสอบเครื่องพิมพ Rotomec รายวัน                                   

ประจําเดือน
 
   พ.ศ 

 

   ผูควบคุมเครื่องจักร
 
           หัวหนาแผนก 

 
           

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,ทอลม                                                                   
2 ตรวจเช็คแรงดันระบบลม                                                    
3 ตรวจเช็คมอเตอรหมอปน                                                                   
  หมึกพิมพ                                                                     
4 ตรวจเช็คลูกยาง Infeed                                                    
5 ตรวจเช็คลูกยาง Outfeed                                                                   
6 ทําความสะอาดหมอกรองลม                                                    
7 ตรวจเช็คการดปองกันใบมีด                                                                   
  Doctor  Blade                                                            
8 ทําความสะอาดลูกยาง                                                                   
  กดทับบล็อคแมพิมพ                                                                   

วันที่ ปญหาที่พบในการตรวจเช็ค                    สาเหตุ           แนวทางการแกไข   เวลาเริ่มแกไข เวลาแกไขเสร็จ        ผูแกไข       หมายเหตุ     
                                                                        
         รูปที่ 4.27  แสดงแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันรายวัน              
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          รายงานการตรวจสอบเครื่องพิมพ Rotomec รายวัน                                   

ประจําเดือน
 
   พ.ศ 

 

   ผูควบคุมเครื่องจักร
 
           หัวหนาแผนก 

 
           

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 ตรวจเช็คมอเตอรขับ                                                                   
10 ตรวจเช็คใบมีดปากหมึก                                                     
11 ทําความสะอาดถัง                                                                  
  น้ํายาทําละลาย                                                                   

12 ตรวจเช็คลูกปนแมพิมพ                                                    
13 ทําความสะอาดถาด                                                                   
  รองหมึกพิมพ                                                                     

14 ทําความสะอาดกลอง                                                    
  จับมารค                                                            

15 ทําความสะอาดชุดดึง                                                                   
  รถถาดสีและแมพิมพ                                                                   

วันที่ ปญหาที่พบในการตรวจเช็ค                    สาเหตุ           แนวทางการแกไข   เวลาเริ่มแกไข เวลาแกไขเสร็จ        ผูแกไข       หมายเหตุ     
                                                                        
         รูปที่ 4.27 (ตอ)  แสดงแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันรายวัน            
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4.3.5 การเลือก  การบํารุงรักษาและการสอบเทยีบเครื่องมือวดั 
 
  4.3.5.1 การเลือกใชเครื่องมือวัดและการเก็บรักษา 

การเลือกใชเครื่องมือวัดใหเหมาะสมกับประเภทของงานที่ตองการวัดถือเปนสิง่ที่
มีความสาํคัญเปนอยางมากเนื่องจาก    ถาหากเลือกเครื่องมือวัดไมเหมาะสมกับงานที่ตองการวดั
จะทําใหการตรวจสอบ     ตรวจเช็คนั้นเกิดความคลาดเคลื่อนได       ซึ่งจะสงผลตอคุณภาพของ
งานพิมพโดยตรง    และสงผลตอการตรวจเช็คซอมบํารุงอีกดวย      โดยการเกณฑการเลือกใช
เครื่องมือวัดจะตองพิจารณาคาความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดดังกลาวเปนสาํคัญ     ให
เหมาะกับในการวัดงานแตละงานนั้นวามคีาพิสัยในการยอมรับความผิดพลาดของการวัดไดเทาไร
เปนสําคัญ      จึงจะทาํใหการวัดนัน้ๆมีความนาเชื่อมั่น    

 
  ประเภทของเครื่องมือวัดที่ใชในการพิมพ     แบงออกเปน 2 ประเภท  ดังนี ้

  
   4.3.5.1.1 เครื่องมือประเภทที่ไมไดอานคา     ไดแก   แวนขยาย    
เปนอุปกรณทีส่ําคัญมากของชางพมิพที่ตองใชเพื่อสองขยายดูคุณภาพเม็ดสกรีนของงานพิมพ     
หรือสองดูเครื่องหมายกันเหลื่อมในระหวางการปรับเครือ่ง 
   4.3.5.1.2 เครื่องมือประเภทที่วัดคา     เปนเครื่องมือที่จําเปนตอง
มีการดูแลรักษาและมีการสอบเทียบ     เพื่อเปนการประกันวาเครือ่งมือดังกลาวยังสามารถใชได
กับงานวัดชนดินั้นๆและเปนการประกันวาเลือกใชเครื่องมืออยางถกูตองกันชนิดของการวัดนัน้ๆ     
เครื่องมือประเภทที่วัดคาที่ใชในการควบคุมคุณภาพงานพิมพของโรงพมิพตัวอยางไดแก 
  • ไมโครมิเตอร     เปนเครื่องมือที่ใชวัดความหนาของวัสดุการพิมพ    
ไดแก    ฟลม    กระดาษ  เปนตน 

• เวอรเนียคาลปิเปอร   เปนเครื่องมือวัดขนาดและความหนา   นิยมใช
เวอรเนียคาลิเปอรในการวัดขนาดชิ้นสวนตางของเครื่องพิมพ     

• ตลับเมตร     เปนอุปกรณที่ใชวัดขนาดความยาวเชนเดียวกับไมบรรทัด    
แตมีความละเอียดนอยกวา     มีขนาดความยาวหลายขนาด   ตัง้แต   1เมตร    2เมตร   5เมตร    
วัตถุประสงคของการใชเพื่อวดัขนาดของฟลมงานพมิพ      กระดาษงานพิมพ     เปนตน 

• ไมบรรทัด     ใชสวนมากจะเปนชนิดทีท่าํจากวัสดุ stainless  มีขนาด
ความยาวหลายขนาด     ตัง้แต  30  ซม.   60 ซม.   120 ซม.  ใชสําหรับวัดขนาดของวัสดุ  เชน  
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กระดาษงานพิมพ      ฟลมงานพมิพ      ระยะหางทั่วไปบนงานพิมพ  เปนตน   ซึง่สามารถอานคา
สเกลไดทั้งหนวยเซนติเมตรและหนวยนิ้ว 
 การวัดงานในแตละครั้งหรือแตละชนิด   จะเปนตองรูคาวิกฤตและคาชวงความ
คลาดเคลื่อนของการวัดที่ยอมรับได    จึงจะสามารถกาํหนดเครื่องมือวัดที่จะนํามาใชในการวัดแต
ละครั้งได     การพิจารณาเลอืกใชเครื่องวดัแตละครั้งมีเกณฑการพิจารณาดังนี ้
 

• พิจารณาคาความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดแตละตัววา    มีคานอย
กวาอยูในชวงคาความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับไดของงานนัน้ๆหรือไม     
ถาอยูภายในชวงการยอมรับจึงพิจารณาใชได     เพราะคาความ
คลาดเคลื่อนดังกลาวไมสงผลตอคุณภาพการยอมรับ     แตถาไมอยูภาย
ในชวงการยอมรับ    พิจารณาใหเลือกใชเครื่องมือชนิดอ่ืน 

• เลือกเครื่องมอืวัดที่เหมาะสมกับชนิดของงาน   เชน   การใชตลับเมตรวัด
ขนาดของการะดาษที่มีขนาดใหญมาก    การเลือกใชไมโครมิเตอรวัด
ความหนาของกระดาษ 

   
 การเก็บรักษาเครื่องมือที่ดีและถูกวธิีเปนสิง่ที่สาํคัญมาก      เนื่องจากมีผลตอการอานคา
การวัดทีถู่กตองและอายกุารใชงาน       การนําออกมาใชและเก็บรักษาจะตองกระทาํอยาง
ระมัดระวัง     ดังนี ้
 

• เครื่องมือที่ตองการการหลอล่ืนในบางจุด     ใหทาน้ํามนับางๆเมื่อรูสกึวา
การใชงานฝดไมสะดวก 

• ดูแลรักษาความสะอาดหลงัการใชงาน     ไมใหมีฝุนผง     คราบน้าํมัน
เลอะติดเครื่องมือ    กอนเกบ็เขากลอง 

• การใชเครื่องมอืวัดใหถูกตองและเหมาะสมกับชนิดของชิน้งาน     เพราะ
อาจทาํใหเครือ่งมือเสียหาย 

• การเก็บรักษา     เมื่อไมไดนําออกมาใชควรเก็บไวไนภาชนะเดิมของ
เครื่องวัด     ซึง่ออกแบบมาใหจัดเก็บไดอยางปลอดภัย 
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  • ไมควรทําเครือ่งมือตกหรือกระทกใดๆอยางแรง     ถาเกิดอุบัติเหตุ
ดังกลาวตองหยุดใชเครื่องมอืทันท ี     ใหนาํเครื่องมือนั้นไปตรวจสภาพและสอบเทียบใหมกอนใช
งาน   

4.3.5.2 การสอบเทยีบเครื่องมือวัด 
 

การสอบเทยีบมีอยู 2 วธิีคือการสอบเทียบภายในและการสอบเทยีบภายนอก   
แตเนื่องจากทางโรงงานตัวอยางเหน็วาการสอบเทียบภายนอกนั้น    ยังไมมีความจาํเปน     ทาง
โรงงานตัวอยางจงึยงัไมมีการสงเครื่องมือวัดไปสอบเทีบภายนอกโรงงานการสอบเทยีบภายใน    
ดังนัน้ผูศึกษาจึงจะเนนเฉพาะการสอบเทยีบภายในเทานั้น        ซึง่การสอบเทียบภายในจะเปน
การสอบเทยีบที่กระทําโดยเจาหนาที่ภายในองคกร     ดวยบุคลากรทีผ่านการฝกอบรมและวิธีการ
ที่เปนที่ยอมรับ     เครื่องมอืวัดในโรงงานตัวอยางที่ใชวธิีการสอบเทียบภายใน   ไดแก     ไมบรรทัด     
ตลับเมตร    ซึ่งการสอบเทยีบเครื่องมือวดัแตละชนิดแสดงไวในรายละเอียดขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction)    
   ขั้นตอนการสอบเทียบเครื่องมือวัดไดแสดงไวดังในรูปที่ 4.27 

4.3.5.2.1 จัดทํารายการเครื่องมือวัดทีจ่ําเปนตองทาํการสอบ
เทียบ     การพิจารณาวาเครื่องมือวัดตัวใดจะตองทาํการสอบเทียบ     จะใชเกณฑการพิจารณา
ที่วาเครื่องมือตัวนั้นถูกใชในงานใดและขั้นตอนใด  ซึง่มีผลโดยตรงกันคุณภาพของการผลิตงาน
พิมพ    ซึ่งใบบันทกึรายการเครื่องมือวัด    จะประกอบดวย (โดยใบบันทกึรายการเครื่องมือวัดได
แสดงไวดังในรูปที่ 4.26) 
   • หมายเลขประจําเครื่องมือวดั 

• ชื่อรุน 
• คาความผิดพลาดเครื่องมือวัด 
• รายละเอียดเครื่องมือวัด 
4.3.5.2.2   ผูจัดการฝายผลติกําหนดแผนการสอบเทยีบเครื่องมือวัด 
4.3.5.2.3   ดําเนนิการการสอบเทียบเครือ่งมือวัดตามแผนการสอบเทียบ 
4.3.5.2.4   เกบ็บันทกึและวเิคราะหผลการสอบเทียบ 

  4.3.5.2.4.1  ถาผลการสอบเทียบ ผาน ใหอนุมัติผลการสอบ
เทียบเครื่องมอืวัดชิ้นนั้น 

 4.3.5.2.4.2    ถาผลการสอบเทียบ ไมผาน ใหทาํการปรับเทยีบ
ใหไดมาตรฐานใหม 
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 ผาน 
 
 
 
 ไมผาน 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.28 แสดงขั้นตอนการดําเนนิการสอบเทียบเครื่องมือวัด 

จัดทําบัญชีรายชื่อ 
รหัสและประวตัิของ
เครื่องมือวัดแตละชิ้น 

ดําเนนิการสอบเทียบตาม
แผนการสอบเทียบ 

เก็บบันทึกและวิเคราะห
ผลการสอบเทยีบ 

กําหนดแผนการสอบ
เทียบเครื่องมอืวัด 

แกไขปรับเทียบใหได
มาตรฐานใหม 

ผลการสอบ
เทียบผาน? 

อนุมัติผลการสอบเทียบ
เครื่องมือวัด 
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ใบบันทกึรายการเครื่องมือวัด 
 
ประเภทเครื่องมือวัด 
หมายเลขประจํา
เครื่องมือวัด 

ชื่อรุน คาความคลาด
เคลื่อนที่ยอมรับได 

รายละเอียดเครื่องมือวัด 

    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

รูปที่4.29 แสดงใบบันทึกรายการเครื่องมือวัด 
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4.3.6 การจัดทาํเอกสารแสดงลักษณะงาน (Job Description) 
  

เนื่องจากทางผูศึกษาไดพบวาทางโรงงานตัวอยางไดมีปญหาในดานพนักงานไมทราบวา
จะตองปฏิบัติงานหรือมหีนาที่อยางไรบาง   จงึทาํใหงานเกิดความลาชาและเสียหายดังนัน้ผูศึกษา
จึงปรึกษากับผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษยโรงงานตวัอยาง เพื่อจัดทําเอกสารแสดงลักษณะงาน
ขึ้น      โดยขั้นตอนการดําเนนิการจัดทาํเอกสารแสดงลักษณะงานไดแสดงไวใน รูปที่ 4.29 ซึ่งมี
ขั้นตอนดังนี ้

4.3.6.1 ผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษยผูพิจารณาอนุมัติใช 
4.3.6.2 พนักงานหรือผูที่เกี่ยวของทีร่ะบุในเอกสาร  เซน็รับทราบ 
4.3.6.3 การขอแกไขเอกสารแสดงลักษณะงาน   สามารถทําไดโดยการแจงของ

เปลี่ยนแปลงไปยังฝายทรพัยากรมนุษย ซึ่งผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษย
ผูพิจารณาเหตุผลการขอแกไข   และพจิารณาอนุมัติดําเนินการแกไข 

 
 
 
 
 
 
 
 
 ไมอนุมัต ิ
 
       อนุมัต ิ
 
 
 
 
 
รูปที่ 4.30 แสดงขั้นตอนการดําเนนิการจัดทําเอกสารแสดงลักษณะงาน 
 

จัดทําเอกสารแสดง 
ลัก฀ษณะงาน 

ผูจัดการ 
อนุมัติหรือไม 

แจกเอกสารใหผูที ่
เกี่ยวของเซ็นลงนาม 

ทําการแกไขเอกสาร 
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4.4 การวิเคราะหสาเหตขุองการเกิดปญหาของเสยีในลกัษณะตางๆซึ่งจะไมรวมถึง
ของเสยีใน 3 ลักษณะหลกัมีดังตอไปนี้ 

 
4.4.1  ปญหาสีขึ้นไมสม่ําเสมอ 

มีสาเหตุเกิดจาก น้ํายาที่ใชในการชุบบล็อคแมพิมพมีความเจือจางมากเกินไป  
เนื่องจากเมื่อเร่ิมทําการชุบบล็อค  น้าํยาที่ใชในการชุบจะมี
ความเขมขนตามทีก่ําหนด  แตเมื่อทําการชุบบล็อคแมพมิพไป
ไดสักระยะหนึง่  ความเขมขนของน้าํยาชบุบล็อคในอางชุบ 
บล็อคจะคอยๆลดลง  บล็อคแมพิมพที่ทาํการชุบจึงมีผิวที่บาง
และไมสม่ําเสมอ  ทําใหมีความหนาไมตรงตามกาํหนด และ
เมื่อนําบล็อคแมพิมพดงักลาวไปใชในการพิมพงานจงึทาํใหเกิด
ปญหาสีขึ้นไมสม่ําเสมอ 

แนวทางการแกไขควรมีการวิเคราะหความเขมขมของน้าํยาที่ใชในการชุบบล็อค
แมพิมพ  วาควรมีการเพิ่มความเขมขนของน้าํยาชุบบล็อค
เมื่อไร  ซึ่งปญหาดังกลาวทางโรงงานตัวอยางกาํลังแกไขอยู   
โดยมีการใหนกัเคมีซึ่งเปนบคุคลภายนอกเขามาศึกษาวาควร
จะมีการเพิ่มความเขมขนของน้าํยาชุบบล็อคเมื่อไร  และเมื่อไร
จึงควรจะเปลีย่นถายน้ํายาชุบบล็อค 

 
4.4.2  ดรายไมติด 

มีสาเหตุเกิดจาก สวนผสมของกาวที่ใชในการดรายมีความเขมขนนอยเกนิไป  
เนื่องมาจากหวัเชื้อกาวมีราคาสูงมาเมื่อเทียบกับสารทาํละลาย
หัวเชื้อกาว  ดังนัน้พนักงานในแผนกจงึไมผสมหัวเชื้อกาวและ
สารทําละลายหัวเชื้อกาวในสัดสวนที่ทางผูผลิตการไดกําหนด
ไว   โดยจะผสมหัวเชื้อกาวนอยลงและสารทําละลายกาวมาขึ้น  
โดยไมมีมาตรฐานในผสมแตละครั้ง   จึงทําใหเนื้อกาวที่ไมมี
ความเขมขนนอยเกินไป   และเกิดปญหาดรายไมติด 

แนวทางการแกไขควรผสมหวัเชื้อกาวและสารทําละลายกาวในสัดสวนที่ผูผลิต
กําหนดไว   
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4.4.3 เคลือบไมติด 
มีสาเหตุเกิดจาก มีเศษเม็ดกาวหรือส่ิงสกปรกไมติดอยูที่บริเวณหัวทีท่ําการ

ปลอยกาวทีห่ลอม  (หัว T-DIE) ทําใหกาวที่ถูกหลอมไม
สามารถถูกปลอยลงมายังสิง่พิมพได   

แนวทางการแกไขควรหลอมเม็ดกาวตามระยะเวลาที่ผูผลิตเครื่องจักรกําหนด
กอนจงึจะเริ่มทําการเปดหวัปลอยกาว เพือ่ใหกาวไหลลงมาสู
งานพิมพ   และควรทําการปดฝาบริเวณที่ใสเม็ดกาวทุกครั้ง
เมื่อทําการใสเม็ดกาวเสร็จเพื่อปองกนัไมใหเศษสิ่งสกปรกเขา
ไปสูหมอหลอมเม็ดกาว 

4.4.4 ซีลไมติด 
มีสาเหตมุาจาก ความรอนของแถบเหล็กที่ใชในการซีลนอยเกินไป  เนื่องจาก

พนักงานแตละคนมีแนวทางการปฏิบัติงานไมเหมือนกนั   และ
ประสบการณที่แตละคนไดรับก็มาจากการบอกเลาจาก
พนักงานในรุนกอนๆ    

แนวทางการแกไขควรมีมาตรฐานในการปรับคาความรอนของสิ่งพิมพแตละชนิด  
เพื่อใหพนกังานทกุคนมมีาตรฐานการทาํงานที่ถูกตอง
เหมือนกนัทุกคน 

4.4.5 สลิตไมตรง 
มีสาเหตมุาจาก การปรับต้ังใบมีดในการสลิตไมตรงแนวของการสลิตงาน  หรือ  

แนวมารคที่มาจากแผนกพมิพขาดหาย  แหวงไปเนื่องจากการ
ตัดชิ้นงานไปตรวจสอบในระหวางการพมิพงาน 

แนวทางการแกไขควรมีการตรวจสอบพนกังานในการปรับต้ังใบมีดในการสลิตวา
ตรงตามแนวของการสลิตหรอืไม  เพื่อใหพนักงานมีความ
ระมัดระวังในการปรับต้ังใบมีดมากยิ่งขึ้น 

 
 
 
 
 

  



บทที่  5 
 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

 งานวิจยัการวิเคราะหความสญูเสียของการพิมพบนบรรจภัุณฑ   ไดทาํการวเิคราะหและ
ปรับปรุงโดยเลือกโรงพมิพตวัอยางแหงหนึง่เพื่อนํามาศึกษา      แตเดิมโรงพิมพตัวอยางไมมีการ
วิเคราะหลักษณะและสาเหตุตางๆของของเสียที่เกิดขึ้น  พนักงานปฏิบัติงานโดยไมมีแนวทางที่
ชัดเจน   การตัดสินใจเรื่องคุณภาพจะอาศัยประสบการณของพนกังานหรือหัวหนางานแตละคน    
ซึ่งมีผลใหเกิดความแตกตางของคุณภาพบรรจุภัณฑจากหัวหนางานแตละคน   ปญหาที่พบมาใน
ชวงเวลากอนที่จะมกีารวิเคราะหและปรับปรุง   ก็คือคุณภาพงานพมิพบรรจุภัณฑที่ไมไดมาตรฐาน
ตามความตองการของลกูคา 

จากการวิเคราะหขอมูลรวมทั้งแนวทางที่ผูศึกษาไดเสนอแนวทางการปรับปรุงในสวน
ตางๆตามที่เสนอไปแลวในบทที ่ 4     โดยเริ่มต้ังแตขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูล     วิเคราะห
ขอมูล     การเสนอแนวทางการปรับปรุง    ตลอดจนการนําแนวทางทีเ่สนอไปทดลองใช    ซึง่จาก
การทดลองปฏิบัติตามแนวทางที่ไดวางไว   และไดมกีารทําความเขาใจกับพนักงานภายในโรงงาน   
ตลอดจนผูบริหารในระดับตางๆ  ใหเหน็ถึงที่มาและเหตุผลในการปรับปรุงตลอดจนผลลัพธทีจ่ะ
เกิดขึ้น    ทาํใหคอนขางที่จะไดรับความรวมมอืจากทุกฝายภายในโรงงานจนเกิดผลการ
เปลี่ยนแปลงตางๆ 

5.1 ผลจากการนาํแนวทางการปรับปรุงไปทดลองในโรงงานตัวอยาง 

5.1.1 การจัดใหมกีารตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบินําเขา 

จากเดิมที่มีเพยีงแตการตรวจนับจํานวนวตัถุดิบนําเขาเทานั้น    อีกทั้งยังไมมีเอกสารใน
สวนที่เกีย่วของในการตรวจสอบวัตถุดิบนาํเขา   แตหลังจากทีผู่ศึกษาไดทาํการแนะนําระบบ
ควบคุมคุณภาพของวัตถุดบิ    เกณฑการตรวจรับวตัถุดิบ  ซึง่ไดแก มวนฟลม   มวนกระดาษ   
หมึกพิมพ  ซึง่เปนวัตถุดิบที่มีผลโดยตรงตอคุณภาพงานพิมพ  เพื่อปองกันปญหาวัตถุดิบที่ไมได
คุณภาพ     ใหเขาไปสูกระบวนการพมิพนอยที่สุด   ซึง่ปญหาเกี่ยวกับคุณภาพของวัตถุดิบที่เคย
เกิดขึ้น ไดแก 
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- ปญหาคุณภาพฟลม  ไดแก  ความหนาของฟลมไมตรงตามทีก่ําหนด   หนากวาง
ของมวนฟลมไมตรงตามทีก่าํหนด    ไมมกีารระเบิดผิวมวนฟลม    เก็บมวนฟลม
มาไมแนน 

- ปญหาคุณภาพกระดาษ  ไดแก  ปญหาผิวหนากระดาษสกปรกมีตําหนิ   ผิวหนา
เรียบ  ปญหาขุยกระดาษ  เฉดสีไมสม่ําเสมอ 

- ปญหาคุณภาพหมกึพมิพ  ไดแก  เฉดสีไมถูกตองตามที่ตองการ  หมึกมีความ
หนืดมากเกินไป  คุณสมบัตกิารแหงตวัและการรับหมึกไมดี 

    ซึ่งหลงัจากที่ไดมีนําระบบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิไปใชจริง   ก็สามารถ
ปองกันวัตถุดบิที่ไมไดคุณภาพเขาสูในกระบวนการผลติ   ไดในระดบัหนึง่ 

5.1.2 การจัดใหมกีารตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิกอนใช 
จัดใหมีการกําหนดมาตรฐานและวิธกีารตรวจสอบวัตถดุิบตางๆกอนนําเขาเครื่องพิมพ    

ซึ่งปฏิบัติอยางถูกตองโดยชางพิมพ    ซึง่วัตถุดิบและอุปกรณที่ใชตองนาํมาตรวจ เชน มวนฟลม    
มวนกระดาษ    หมกึพิมพ  บล็อคแมพิมพ  อีกครั้ง   กอนนาํเขาสูกระบวนการพมิพ   ซึ่งจะทาํให
เกิดความมั่นใจในคุณภาพวตัถุดิบกอนใชงานพิมพ 

5.1.3 การจัดทาํเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
การจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ  จะชวยใหพนักงานในฝายที่เกี่ยวของ  มี

ความเขาใจในวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกวิธี  และเปนเอกสารชวยในการตรวจสอบการทํางานของ
พนักงานไดอีกดวย  ซึง่เอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆมีดังตอไปนี ้

5.1.3.1  การตรวจSolvent รับเขา 
5.1.3.2  การตรวจหมึกรับเขา 
5.1.3.3  การตรวจฟลมรับเขา 
5.1.3.4  การตรวจกระดาษรับเขา 
5.1.3.5  การตรวจสอบกอนพมิพ 
5.1.3.6  การตรวจเช็ควัตถุดิบที่ใชในการพิมพ 
5.1.3.7  การตรวจเช็คบล็อค 
5.1.3.8  การเตรียมเครือ่งพิมพและระบบควบคุม 
5.1.3.9  การเตรียมหมกึ 
5.1.3.10 การประกอบแมพิมพ 
5.1.3.11 การประกอบถาดสีและแมพมิพเขาแทนพมิพ 



                            
135   

 

  

5.1.3.12 การSet Up ขอมูลที่ชุดปรับภาพ 
5.3.1.13 การผสมหมึก 
5.1.3.14 การปฏิบัติงานขณะเริ่มงานพิมพ 
5.1.3.15 การปรับองศา Doctor Blade 
5.1.3.16 การปรับแตงภาพพิมพ  โดยใช  PressTech Control 
5.1.3.17 การปรับหมกึของงานระหวางพิมพ 
5.1.3.18 การปรับแตงงานระหวางพิมพ 
5.1.3.19 การปรับฉากพิมพ 
5.1.3.20 การแกปญหาภาพเหลื่อม  
5.1.3.21 การแกปญหาสีเลอะ 
5.1.3.22 การแกปญหาสีข้ึนเสน 
5.1.3.23 การแกปญหาสีข้ึนไมสม่ําเสมอ 
5.1.3.24 การแกปญหาสีลอก 
5.1.3.25 การใชเครื่องมอืไมโครมิเตอร 
5.1.3.26 การใชเครื่องมอืเวอรเนียรคาลิปเปอร 
5.1.3.27 การใชเครื่องมอืวัดคาความดํา 
5.1.3.28 การสอบเทยีบไมบรรทัดเหลก็,ตลับเมตร 
5.1.3.29 การสอบเทยีบเครื่องชั่งน้าํหนัก 
5.1.3.29 การสอบเทยีบเครื่องมือวัดคาความดํา 

5.1.4 การจัดทาํมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ 
การจัดทาํเอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ  จะชวยใหพนักงานทราบวา

จะตองทาํการตรวจเช็คคุณภาพงานพิมพในบริเวณใดบาง   และการตรวจสอบในแตละบริเวณ
จะตองทาํการตรวจสอบคุณลักษณะใดบาง  โดยการตรวจสอบจะสามารถแบงได 3 บริเวณคือ  
บริเวณภาพ     บริเวณไรภาพ   สภาพความเรียบรอยทั่วไป     ซึ่งจะทําใหมัน่ใจไดวางานพิมพที่
ผานการตรวจสอบ    จะมีคุณภาพงานพมิพตรงมาตรฐานที่ไดกําหนดไว 

5.1.5 การบํารุงรักษาเชิงปองกนั   
  จัดทาํแผนการบํารุงรักษาเบื้องตนของเครื่องพิมพ    เพื่อใหชางพิมพและชางซอมบํารุง

นําไปปฏิบัติ   พบวาสามารถแกปญหาคุณภาพงานพมิพเสีย   เนือ่งจากสภาพเครื่องพิมพที่ไม
พรอมใชงาน   เชน  มีแผนการบํารุงรักษาตรวจสอบประจําวนั  เมื่อตรวจพบปญหาลูกยางกดทับ
แมพิมพมีความแข็งเกินไปหรือมีสีติดลูกยางกดทับแมพมิพ   ก็ยงัสามารถเดินเครื่องพิมพตอไปได  
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แตวาคุณภาพงานพิมพจะไมไดตามที่ลูกคาตองการ   ดังนัน้การมแีผนการบํารุงรักษาตรวจสอบ
ประจําวนัจะสามารถทําใหตรวจพบและแกไขปญหาใหเรียบรอยกอนพิมพงานได     เนื่องจาก
เครื่องพิมพมีระบบ  อุปกรณตางๆเปนจาํนวนมาก  ดังนั้นถาหากเกิดปญหาการชํารุด หรือ   
เสื่อมสภาพของเครื่องพิมพในขณะพิมพกจ็ะสงผลตอคุณภาพงานพมิพโดยตรง   อีกทั้งเครื่องพมิพ
รุน Rotomec มีความเรว็ในการพิมพสูง     ดังนัน้เมื่อเกดิความเสียหายขึ้น   จะเกิดความเสยีหาย  
ของงานเปนจาํนวนมาก    ซึ่งระบบวิธีการตรวจเช็คตางๆที่ไดจัดทาํขึ้น   กช็วยใหมีเกิดงานพมิพ
เสียลดลง 

5.1.6 การสอบเทยีบเครื่องมือวัด 
การจัดใหมกีารสอบเทียบเครื่องมือวัดเพื่อใหมั่นใจวาเครื่องมือวัดยงัมคีวามถกูตองและ

ตองอยูในสภาพพรอมใชงานซึ่งแตเดิมปญหาการใชเครื่องมือวัดไมถกูตอง  สงผลกระทบตอ
คุณภาพงานพมิพ  เนื่องจากการตรวจสอบและการการปรับต้ังเครื่องพิมพไมไดมาตรฐาน   ดังนั้น
เมื่อมีระบบการสอบเทียบเครื่องมือวัด    จะชวยใหการวดัมีความถกูตองแมนยาํ    อีกทั้งเครื่องมือ
วัดจะไดรับการตรวจสอบสภาพและประเมนิคาการวัดวาถูกตอง  

5.1.7 ผลการลดของเสีย 
จากขอมูลเดิมจะไดวาสัดสวนของของเสยีในโรงงานตัวอยางกอนที่ผูศกึษาจะเขาไปใน

โรงงานมีขอมลูดังนี ้
เดือน/ป จํานวนที่ทั้งหมด 

(กิโลกรัม) 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น

(กิโลกรัม) 
เปอรเซ็นตของเสียที่
โรงงานคํานวณ 

เปอรเซ็นตของ
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 แสดงคาสัดสวนของของเสียกอนที่ผูศกึษาจะเขาไปในโรงงานตัวอยาง 

ซึ่งคิดเปนคาเฉลี่ยของงานพิมพเสยีไดเทากับ 
= (17.60+17.23+17.84+17.34+18.04+17.15) 

        6 
 = 17.53 % 
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ขอมูลงานของเสียระหวางทีผู่ศึกษาไดเขาไปวิเคราะหความสูญเสยีใหกับโรงงาน มีขอมูล
ดังตอไปนี้ 

เดือน จํานวนทีท่ั้งหมด
(กิโลกรัม) 

จํานวนของเสยีที่เกิดขึน้
(กิโลกรัม) 

เปอรเซ็นตของเสียจริง 

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 แสดงคาสัดสวนของเสียระหวางที่ผูศึกษาไดเขาไปในโรงงานตัวอยาง 
 จะเหน็ไดวากอนปรับปรุงทางโรงงานตัวอยางมีคาสัดสวนของเสียคิดเปน 17.53%  แตผล
หลังจาการปรับปรุงในเดือนกรกฏาคมทางโรงงานตัวอยางมีคาสัดสวนของเสียเหลอื 8.65% ซึ่งถือ
วาไดผลเปนทีน่าพอใจ 
 โดยคาสัดสวนงานพิมพเสียในแตละเดือนตั้งแตกอนที่ผูศึกษาจะเขาไป(เดือนตุลาคม-
ธันวาคม)ในโรงงานตัวอยางจนเรื่อยมาถงึเดือนสุดทาย(ระหวางเดือนมกราคมถงึกรกฎาคม)
สามารถแสดงเปนกราฟเพื่อใหเขาใจไดงายยิ่งโดยแสดงไวดังในรูปที ่5.1  
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รูปที่ 5.1 แสดงกราฟสัดสวนของของเสียตัง้แตเดือนเดือนตุลาคม2544ถึงกรกฎาคม2545 
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5.2 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการนําแนวทางที่เสนอแนะไปปฏิบัติ 
 

5.2.1 พนักงานตรวจสอบคุณภาพมีความมั่นใจและความชัดเจนในการตรวจสอบมาก
ยิ่งขึ้น   เนื่องจากมกีารกาํหนดเกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขาในแตละชนิดไว
อยางชัดเจน 

5.2.2 พนักงานในแผนกพมิพเกิดความมัน่ใจในวัตถุดิบที่จะนาํมาใชพิมพงาน   
เนื่องจากมีระบบการตรวจสอบวัตถุดิบรับเขากอนจะนาํเขาสูกระบวรการพิมพ  
ซึ่งสามารถสรางความมัน่ใจไดในระดับหนึง่วาวัตถุดิบที่เขาไปสูกระบวนการพิมพ
จะมีผลกระทบตอคุณภาพของงานพมิพนอยที่สุด 

5.2.3 พนักงานในแผนกพมิพ   มีความเขาใจในการปฏิบัติงานที่ถูกตองมากยิ่งขึน้  
เกี่ยวกับข้ันตอนตางๆในการปฏิบัติงาน   และขั้นตอนในการแกปญหางานพิมพที่
เกิดขึ้นวาจะตองตรวจสอบทีบ่ริเวณใดและทําการแกไขอยางไร   

5.2.4 เกิดความชัดเจนในขอบเขตหนาที ่      ความรับผิดชอบของแตละแผนก    ทาํให
ผูปฏิบัติงานเขาใจในหนาที่ความรับผิดชอบและบทบาทของตนเอง  และไมเกิด
การทาํงานซ้าํซอนหรือการกาวกายหนาทีก่ัน 

5.2.5 เกิดความมั่นใจในสภาพความพรอมใชงานของเครื่องพมิพ   วาจะไมเกิดปญหาที่
ทําใหงานพิมพไมไดคุณภาพตามมาตรฐานที่กาํหนด    โดยมีสาเหตุมาจาก
เครื่องพิมพนอยลงและไมตองเสียเวลารอซอมเครื่องที่เสยีขณะทํางาน   
เนื่องมาจากการกําหนดใหมแีผนการตรวจสอบที่ชัดเจน 

5.2.6 กําหนดใหมีแผนการสอบเทยีบเครื่องมือวดั ทาํใหผูใชเครื่องมือวัดเกิดความมัน่ใจ
ในการใชเครื่องมืออุปกรณการวัด  รวมไปถึงการใชเครื่องมือวัดไดอยางถูกวิธ ี

5.2.7 ลูกคาของโรงงานตัวอยางเกดิความมัน่ใจและความพอใจในคุณภาพงานพิมพที่
ไดรับ     เนื่องจากไดรับงานพิมพที่มีคุณภาพตรงตามทีลู่กคาตองการ 

5.2.8 ผลทางดานจติใจ   ทําใหพนักงานภายในองคกรเกิดความเชื่อมั่นในคุณภาพงาน
ที่ผลิตและพนกังานมีความมั่นใจในการทาํงานมากยิ่งขึน้  ซึง่จะทําใหองคกร
สามารถพัฒนาไดอยางตอเนื่อง    ลูกคามีความพงึพอใจในสินคา     สงผลให
องคกรมีโอกาสสรางชื่อเสียงและฐานลูกคาใหมๆเขามา  อันจะทาํใหมีรายไดเขา
มาสูองคกรมากยิ่งขึน้ 

5.2.9 ปญหางานพิมพเสียลดนอยลงเนื่องจากการจัดทําระบบตางๆดังที่กลาวมารวมไป
ถึงการทีพ่นกังานสามารถแกไขปญหางานพิมพไดรวดเรว็และถูกตองมากยิง่ขึ้น
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เนื่องจากเครื่องพิมพที่ใชมีความเรว็ในการพิมพงานสงูมากดังนั้นการทีพ่นักงาน
สามารถแกไขปญหาไดรวดเร็วจึงสงผลดีตอปริมาณงานพิมพเสยีโดยตรง 

 
5.3 สรุปผลเปรียบเทียบกอนและหลงัจากการนาํแนวทางการปรับปรุงไปปฏิบัติ  
 

หัวขอ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลที่เกิดขึ้น 
1.  การปฏิบัติงานของ

พนักงานในแผนก
พิมพ 

ไมมีความชัดเจนใน
การปฏิบัติงาน   ซึง่
ชางแตละคนมีบรรทัด
ฐานในการปฏิบัติงาน
ไมตรงกัน รวมไปถึง
การแกไขปญหางาน
พิมพ 

กําหนดคูมือการ
ปฏิบัติงานพิมพในขึ้น
ตอนตางๆ   รวมไปถึง
วิธีการในการ
ตรวจสอบและ
แกปญหางานพิมพ
ระหวางพิมพ 

พนักงานเขาใจใน
วิธีการทํางานที่ถูกตอง
และเปนไปแนวทาง
เดียวกนั  และสามารถ
แกปญหางานพิมพได
รวดเร็วขึ้นและสงผล
ใหเกิดงานพิมพเสีย
ลดนอยลง 

2.  การตรวจสอบ
วัตถุดิบนาํเขา 

มีการตรวจสอบ เพยีง
การนับจาํนวนวัตถุดิบ
เทานั้น  โดยไมมี
ขอกําหนดที่ชดัเจน 

มีการจัดทาํเกณฑการ
ตรวจสอบวัตถุดิบ
นําเขาในแตละชนิด  
กอนรับวัตถุดบินําเขา
ทุกครั้ง 

ปองกันการรับวัตถุดิบ
ที่ไมไดคุณภาพจาก
ผูผลิต ซึ่งไดแก  
บล็อคแมพิมพ  มวน
ฟลม  มวนกระดาษ  
หมึกพิมพ 
 

3.  การตรวจสอบ
วัตถุดิบกอนพมิพ 

ไมมีการตรวจสอบ
วัตถุดิบที่ใชในที่เบิก
มา  โดยจะนําขึน้
เครื่องพิมพทนัท ี

มีขอกําหนดในการ
ตรวจสอบกอนพิมพ
งานแตละครั้ง   

พนักงานพิมพเกิด
ความมัน่ใจใน
คุณภาพวัตถดุิบที่เบิก
มามากยิง่ขึ้น  และ
ปองกันปญหา
คุณภาพวัตถดุิบไมได
คุณภาพเขาสู
เครื่องพิมพ 

ตารางที่ 5.3 แสดงผลเปรียบเทียบกอน-หลงัการนําแนวทางการปรับปรุงไปปฏิบัติ 
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4.การควบคุมคุณภาพ
ระหวางพิมพ 

ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบสภาวะ
ตางๆในการพมิพ 

กําหนดการตรวจสอบ
และการปรับสภาวะ
การพิมพใหได
มาตรฐานโดยมี
แผนการตรวจสอบที่
ชัดเจน 

ขอบกพรองทีพ่บใน
ระหวางพิมพงานลด
นอยลงเนื่องจากมีการ
กําหนดมาตรฐาน
สภาวะการพมิพซึ่งจะ
สงผลตอคุณภาพของ
งานพิมพโดยตรง 

5.  การตรวจสอบ
คุณภาพงาน
สําเร็จรูป 

ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบ 

กําหนดมาตรฐานการ
ตรวจสอบคุณภาพ
งานพิมพสําเร็จรูปที่
ชัดเจน 

การตรวจสอบงาน
พิมพสําเร็จรูปมี
ประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น
เนื่องจากพนกังานที่
ตรวจสอบสามารถ
ตรวจสอบงานพิมพใน
มาตรฐานเดียวกัน 

6.  การบํารุงรักษา   
เครื่องพิมพ 

พนักงานซอมบํารุงจะ
ซอมเครื่องพิมพเมื่อ
เครื่องพิมพเกดิการ
ชํารุดเสียหายแลว
เทานั้น 

มีแผนการตรวจสอบ
และหัวขอการ
ตรวจสอบที่ชดัเจน   
ของแตละวัน 

งานพิมพที่ไมได
มาตรฐานเนื่องจาก
เครื่องพิมพไมพรอม
ถูกตรวจพบและแกไข
กอนพมิพงานจริง 

7.  เครื่องมือวดั ไมมีการตรวจสอบ
สภาพเครื่องมอืวัด
และการสอบเทียบ
เครื่องมือวัด 

กําหนดวธิีการใช
เครื่องมือวัดและการ
สอบเทียบเครือ่งมือวัด 

พนักงานที่ใชเครื่องมือ
วัดสามารถใช
เครื่องมือวัดไดยางถกู
วิธี   และมีความมัน่ใจ
ในเครื่องมือวดัที่ใช 

8.  การตรวจตดิตาม
คุณภาพ 

ไมมีระบบการตรวจ
ติดตามคุณภาพ 

จัดทําระบบตรวจ
ติดตามคุณภาพ   

เพื่อใหเกิดความมัน่ใจ
ในการปฏิบัตติาม 
ของพนกังาน และเพื่อ
เปนแนวทางในการ
พัฒนาตอไป 

ตารางที่ 5.3 (ตอ) แสดงผลเปรียบเทียบกอน-หลงัการนาํแนวทางการปรับปรุงไปปฏิบัติ 
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9.  คุณภาพงานพิมพ   มีเปอรเซ็นตการพิมพ
งานเสียสงูกวา 

มีเปอรเซ็นตการพิมพ
งานเสียลดลง 

มีเปอรเซ็นตงานเสยี
ลดนอยลงจาก 17.53
เปอรเซ็นต เหลือ8.65
เปอรเซ็นต รวมทั้งชวย
สรางความมัน่ใจ
ใหกับลูกคาของ
องคกร 

ตารางที่ 5.3 (ตอ) แสดงผลเปรียบเทียบกอน-หลงัการนาํแนวทางการปรับปรุงไปปฏิบัติ 
 

5.4 ปญหาและอปุสรรคในการดําเนินงานวิจัย 
 

5.4.1 การบันทึกขอมูล 
 เนื่องจากแตเดิม   ผูบริหารของโรงงานตัวอยางไมคอยใหความสําคัญและตรวจสอบใบ
รายงาน    จึงทาํใหพนกังานไมใสใจในการบนัทกึขอมูลตางๆมากนัก  จึงทําใหเกิดปญหาเชน  
พนักงานทําการบันทึกขอมลูเพียงบางงาน    บนัทกึขอมูลในแตละงานไมครบถวนตามแบบฟอรม
ที่กําหนด     และพนกังานไมรูวิธีการบันทกึใบรายงานทีถู่กตอง  จึงทาํใหการนาํแบบฟอรมใหมไป
ใชในโรงงานตัวอยางมีอุปสรรค 
 

5.4.2 พื้นฐานการศกึษาของพนักงาน 
เนื่องจากพนกังานในโรงงานตัวอยางสวนมากมีการศึกษาข้ันพืน้ฐาน   จึงทาํใหการสือ่สาร   

การทาํความเขาใจในเรื่องตางๆคอนขางชา      
 
5.4.3 การนาํเอกสารมาตรฐานตางๆเขาไปควบคุมการทาํงาน 
พนักงานในโรงงาน     โดยสวนใหญมกัจะเคยชนิกับการปฏิบัติงานในแบบเดิมๆที่เคย

ปฏิบัติกันมา  ซึ่งเปนวิธีการลองผิดลองถกู    จึงทําใหการนําระบบเอกสารมาตรฐานการทาํงาน
ตางๆเขามาใชในชวงแรกๆ   ไมคอยไดรับความรวมมือจากพนกังานที่เกีย่วของเทาที่ควร    
 
 
 

5.4.4 จิตสํานึกในเรือ่งคุณภาพของพนักงาน 
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เนื่องจากแตเดิมผูบริหารของทางโรงงานตัวอยางยังไมคอยใหความสําคัญทางดาน
คุณภาพมากนัก    จงึทําใหพนักงานของโรงงานตัวอยางยังขาดจิตสํานึก   และความเขาใจใน
คุณภาพของผลิตภัณฑที่ไดผลิตออกไป 
5.5 ขอเสนอแนะ 
 

จากการที่ผูศึกษาไดเขาไปเสนอแนวทางการปรับปรุง  และลดประมาณงานพิมพเสียใน
โรงงานตัวอยาง     ผูศึกษาไดเล็งเหน็ความสําคัญของโครงการบางอยางที่สามารถชวยสงเสริมให
แนวทางการปรับปรุงที่ไดปฏิบัติไปแลว     มีการพฒันาและชวยสงเสริมใหกระบวนการผลิตเปนที่
นาเชื่อถือมายขึ้น   ซึ่งไดแก 

5.5.1 สงเสริมใหจัดทําโครงการ 5 ส  เพื่อความสะอาดและเปนระเบียบของบริเวณพื้นที่
ปฏิบัติงานโดยรอบ   ซึ่งจะสงผลใหปริมาณงานพิมพเสยีที่เกิดจากฝุนละออง  เศษผงในการผสมสี
ตางๆลดนองลง 

5.5.2 การสรางระบบคุณภาพที่ผูศึกษาไดนาํไปใชในโรงงานตัวอยางนัน้   ไมไดเปน
เพียงการลดจาํนวนของเสียที่เกิดขึ้นเทานัน้   แตยงัเปนพื้นฐานในการสรางระบบควบคุมมาตรฐาน
ตางๆ ได เชน มาตรฐาน ISO 9000  เปนตน 







 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
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ภาคผนวก  ก. 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจน้ํายาSolvent รับเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-001 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีปฏิบัตนิี้ถูกกําหนดขึน้มาเพื่อเปนการประกันวา   วิธีการตรวจสอบ
คุณภาพน้ํายาSolvent จะถกูนําไปใชปฏิบัติไดอยางถูกตอง   เพื่อใหไดมาซึ่งน้ํายาSolvent มี
คุณภาพที่ดีเหมาะสมกับการนําไปใชในการพิมพ 
2. ขอบเขต: 

2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจรับเขาน้าํยาSolvent    เพื่อนําไปใชใน
กระบวนการพมิพกราเวียร 

3. นิยาม: 
3.1        นํ้ายาSolvent  หมายถงึสารละลายทีช่วยทําใหสีมีความหนืดลดนอยลง 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1 ภาชนะแกวขนาดเหมาะสมสําหรับใสน้าํยาSolvent 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         พนกังานควบคุมคุณภาพ 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1         การตรวจสอบและทดสอบ  
              6.1.1  การตรวจสอบเบื้องตนจะตรวจสอบดังตอไปนี้ 

                                  6.1.1.1 น้ําหนักสทุธิ ใกลเคียงกับที่แสดงไวบนภาชนะ 
                                  6.1.1.2  วัน เดือน ปที่ผลิต 
                                  6.1..1.3 วันหมดอาย ุ
                                  6.1.1.4 ภาชนะบรรจุตองไมแตกหกั บุบร่ัว หรือเสียหาย 
                                  6.1.1.5  ชื่อผูผลิต เครื่องหมายการคา 
                                  6.1.1.6  ผูจัดจาํหนาย 
                           6.1.2  เปดภาชนะ บรรจุ ตรวจดูลักษณะทั่วไปของน้ํายา Solvent ตองผสมเขา 
                                     กันจนเปนเนื้อเดยีว ไมตะกอน และสิ่งสกปรก 

6.1.3 ตรวจสอบใบรับรองคุณภาพจากผูผลิต 
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ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน 

(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจน้ํายา

Solvent รับเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-001 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 

6.2 การยอมรับ 
6.2.1 ตัวอยางที่ตรวจสอบตองเปนไปตามเกณฑที่กําหนดไวทกุรายการ 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจหมึกพิมพ

รับเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-002 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีปฏิบัตนิี้ถูกกําหนดขึน้มาเพื่อเปนการประกันวา   วิธีการตรวจสอบ
คุณภาพหมกึพิมพ   จะถูกนําไปใชปฏิบตัิไดอยางถูกตอง   เพื่อใหไดมาซึ่งหมกึพิมพที่มีคุณภาพที่
ดีเหมาะสมกบัการนาํไปใชในการพิมพ 
2. ขอบเขต: 

2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจรับหมึกพิมพเขา     เพื่อนาํไปใชใน
กระบวนการพมิพกราเวียร 

3. นิยาม: 
3.1        หมกึพิมพ(Printing ink)   หมายถงึ หมึกที่ใชในกระบวนการพมิพ 
3.2         สีชุด(Process  ink set  of  ink)  หมายถงึสีหมกึพิมพ 4 ส ีไดแก  สฟีา (Cyan) 

สีมวงแดง (Magenta)   สีเหลือง (Yellow)  และสีดํา(Black) 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.2 พายตักหมกึ 
4.3 ถาดรองหมึก 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         พนกังานควบคุมคุณภาพ 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1         การสุมตรวจตัวอยาง    เกณฑการชักตัวอยางเพื่อการตรวจสอบหมึกพิมพ    
เปนไปตามตาราง ดงันี ้

ขนาดรุน(หนวยปป) ขนาดตัวอยาง(หนวยปป) เกณฑการยอมรับ 
3 ถึง 50 3 0 

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

เร่ือง: 
การตรวจหมึกพิมพรับเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-002 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.3 การตรวจสอบและทดสอบ 
6.3.1 การตรวจสอบเบื้องตนที่ภาชนะบรรจุหมกึพิมพ ดังตอไปนี ้

6.2.1.1         น้ําหนกัสุทธิ  ใกลเคียงกับทีแ่สดงไวบนภาชนะ 
6.2.1.2 วัน เดือน ปทีผ่ลิต  หรือวันหมดอาย ุ
6.2.1.3 ชื่อ  ชนิด  เบอรสีของหมึกพมิพ   ถูกตองตามคําสัง่ซื้อ 
6.2.1.4 ชื่อผูผลิต  เครือ่งหมายการคา  ผูจัดจําหนาย 
6.2.1.5 ภาชนะบรรจุตองไมแตกหัก บุบร่ัว หรือเสยีหายจนอากาศ

และแสงเขาไปสัมผัสกับหมกึภายในภาชนะ 
6.2.1.6 รหัสรุนของส ี

6.2.2      เปดภาชนะ บรรจุที่เลือกโดยการสุม (ตามตารางที่1) ตรวจดลูักษณะ
ทั่วไปของหมึก ตองผสมเขากันจนเปนเนื้อเดียว  ไมคืนตวั และไมเปนวุน   

6.3         การยอมรับ 
6.3.1       ตวัอยางที่ตรวจสอบตองเปนไปตามเกณฑที่กาํหนดไวทกุรายการ  จงึ

จะถือวาหมึกพมิพรุนนัน้เปนไปตามมาตรฐาน 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจรับฟลมเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-003 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1       เอกสารวิธีปฏิบัตินีถู้กกําหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา   วธิีการตรวจสอบ
คุณภาพวัตถดุิบประเภทฟลมจะถูกนําไปใชปฏิบัติไดอยางถูกตอง   เพื่อใหไดมาซึง่ฟลมที่มี
คุณภาพที่ดีเหมาะสมกับการนําไปใชในการพิมพ 
2. ขอบเขต: 

2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจรับฟลมเขา     เพื่อนําไปใชในกระบวนการ
พิมพกราเวียร 

3. นิยาม: 
3.1       ไมม ี          

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.4 ตลับเมตร 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1       พนกังานควบคมุคุณภาพ 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1       การสุมตรวจตัวอยาง    เกณฑการชักตัวอยางเพือ่การตรวจสอบฟลม    เปนไป
ตามตาราง ดังนี ้
6.1.1    ใชชักตัวอยางโดยสุมจากรุนเดียวกัน จํานวน 5 มวน แลวทดสอบความ

กวาง ความยาว เสนผานศนูยกลางภายในของแกน    
6.1.2     ตัดตวัอยางมามวนละ 3 เมตร  เพื่อใชทดสอบความหนาของเนื้อฟลม 
                (ทีม่า : มอก.949-2533) 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจรับเขาฟลม 

หมายเลขเอกสาร: WI-003 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.4 การตรวจสอบและทดสอบ 
6.4.1 การทดสอบความแนนในการเก็บมวน  โดยจะมีวธิีปฏิบตัิในการ

ตรวจสอบดังนี ้
6.4.1.1 นํามวนฟลมต้ังโดยใหแกนกระบอกอยูในแนวดิ่ง 
6.4.1.2 เอียงมวนฟลม 45 องศากับแนวราบ 
6.4.1.3 ใชมือดันแกนกระบอกเขาไป   

6.4.1.3.1 ถาแกนกระบอกยุบเขาไปแสดงวาฟลมมวนที่
ทดสอบ   ทาํการเก็บมวนมาไมแนน 

6.4.1.3.2 ถาแกนกระบอกไมยุบเขาไปแสดงวาฟลมมวนที่
ทดสอบ   ทาํการเก็บมวนมาแนนดีแลว 

     การทดสอบขนาดและลักษณะทัว่ไป  ตัวอยางมวนฟลมที่สุมชักตัวอยาง จะถูกนํามาตรวจสอบ
ตามรายละเอียด ดังตอไปนี ้

                 6.2.2.1      การตัด  ตรวจสอบขอบมวนฟลม  ริมขอบตองเรียบ  ไม
มีขุยกระดาษติด 

  6.2.2.2     ประเภท  ชนิด  ตรงตามฉลากที่ระบุขางมวน เชน         
ฟลม OPP    ฟลม  CPP        

  6.2.2.3     ตรวจสอบรอยตําหนิ  สกปรกบนผิวหนาฟลม  ตองไมปรากฏจน
เดนชัดจนเกินไป       

6.3         การยอมรับ 
6.3.1       เกณฑการยอมรับรุนฟลมที่เขามา  จะตองเปนไปตามการเกณฑการ

ตรวจสอบทุกรายการ จงึจะถอืวาฟลม OPP รุนนั้นเปนไปตาม
มาตรฐาน 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจรับกระดาษเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-004 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีปฏิบัตนิี้ถูกกําหนดขึน้มาเพื่อเปนการประกันวา   วิธีการตรวจสอบ
คุณภาพวัตถดุิบประเภทกระดาษจะถูกนาํไปใชปฏิบัติไดอยางถกูตอง   เพื่อใหไดมาซึ่งวัตถุดิบ
กระดาษที่มีคณุภาพที่ดีเหมาะสมกับการนําไปใชในการพิมพ 
2. ขอบเขต: 

2.1        วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจรับกระดาษเขา     เพื่อนําไปใชใน
กระบวนการพมิพกราเวียร 

3. นิยาม: 
3.1         ไมม ี          

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.5 ตลับเมตร 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         พนกังานควบคุมคุณภาพ 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 การสุมตรวจตวัอยาง    เกณฑการชกัตัวอยางเพื่อการตรวจสอบกระดาษเปนไปตาม
ตาราง ดังนี ้

ขนาดรุน(หนวยมวน) ขนาดตัวอยาง(หนวยมวน) เกณฑการยอมรับ 
ไมเกิน 50 2 0 

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

ตารางที่1 แผนชักตัวอยางเพือ่การตรวจสอบ(ที่มา : มอก.287-2533) 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจรับกระดาษเขา 

หมายเลขเอกสาร: WI-004 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.2         การตรวจสอบและทดสอบ 
1         การทดสอบขนาดและลักษณะทั่วไป  ตัวอยางมวนกระดาษที่สุมชกัตัวอยาง จะถูกนํามา

ตรวจสอบตามรายละเอยีด ดังตอไปนี ้
                 6.2.1.1          การตัด  ตรวจสอบขอบมวนกระดาษ  ริมขอบตองเรียบ  

ไมมีขุยกระดาษติด 
6.2.1.2          ประเภท  ชนิด  ตรงตามฉลากที่ระบุขางมวน เชน         

กระดาษอารต   กระดาษปอนด         
  6.2.1.3       ตรวจสอบรอยตําหน ิ สกปรกบนผิวหนากระดาษ  ตองไมปรากฏจน

เดนชัดจนเกินไป       
6.3         การยอมรับ 

6.3.1         เกณฑการยอมรับรุนกระดาษที่เขามา  เปนไปตามตารางที ่
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจสอบกอนพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-005 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา   วิธกีาร
ตรวจสอบอุปกรณตางๆบนเครื่องพิมพ     จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
 2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจสอบเครื่องพิมพRotomec ระบบกราเวียร 
3. นิยาม: 

3.1 Unwireder หมายถงึอุปกรณ  ปลอยมวนวัสดุพิมพ 
3.2 Rewireder หมายถงึอุปกรณ  เก็บมวนวสัดุพิมพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1         ไมบรรทัดเหล็ก 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 
 6.1 ตรวจสอบสายพาน Rewireder และสายพาย Unwireder  
 6.2 ตรวจสอบลูกยางกดแมพิมพ 
  6.2.1 ตรวจเช็คสภาพผิวลูกยางภายนอกวาตองเรียบ  ไมมีรอย 

6.2.2 เช็คคาความแข็งของลูกยาง โดยใชเครื่องมอืวัดความแข็งของเนื้อยาง ซึง่
ลูกยางควรมีคามาตรฐานความแข็งอยูที่ 60 ชอว 

 6.3 ตรวจสอบลูกยาง Infeed  
  6.3.1 ตรวจเช็คสภาพผิวลูกยางภายนอกวาตองเรียบ  ไมมีรอย 

6.3.2 เช็คคาความแข็งของลูกยาง โดยใชเครื่องมอืวัดความแข็งของเนื้อยาง ซึง่
ลูกยางควรมีคามาตรฐานความแข็งอยูที่ 70 ชอว 

6.4 ตรวจสอบลูกยาง Outfeed 
  6.4.1 ตรวจเช็คสภาพผิวลูกยางภายนอกวาตองเรียบ  ไมมีรอย 
                            6.4.2 เช็คคาความแข็งของลูกยาง โดยใชเครื่องมอืวัดความแข็งของเนื้อยาง       

ซึ่งลูกยางควรมีคามาตรฐานความแข็งอยูที่ 80 ชอว 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจเช็ค

วัตถุดิบท่ีใชในการพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-006 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
ตรวจเช็ควัตถดุิบที่ใชในการพิมพ     จะปฏิบัติดวยวิธทีีก่ําหนดอยางถูกตอง 
2. ขอบเขต: 

2.1 วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจสอบมวนวัตถุดิบทีใ่ชในการพิมพระบบ 
               กราเวียร 

3. นิยาม: 
3.1         Corona หมายถึง  การระเบิดผวิวัตถุดบิที่ใชพมิพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1         Micrometer 

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

6.1 ในกรณีทีว่ัตถดุิบที่ใชในการพิมพเปนวัตถดุิบประเภทฟลม 
6.1.1 ตรวจสอบชนดิวัตถุดิบฟลมที่ตองใชในการผลิต โดยตรวจสอบไดจาก

ใบส่ังผลิต 
6.1.2 เบิกวัตถุดิบจากแผนกสโตร ตามชนิดวัตถดุิบฟลมในใบสั่งผลิต 
6.1.3 ตรวจสอบชนดิวัตถุดิบฟลมที่เบิกจากสโตรวาเปนวัตถุดบิฟลมชนิดเดียวกับ

วัตถุดิบที่ตองการเบิกหรือไม โดยตรวจสอบจากฉลากที่ติดอยูขางวตัถุดิบ
ฟลมทีเ่บิกมา 

6.1.4 ใชเครื่องมือทดสอบความหนาของวัตถุดบิ (Micrometer) ตรวจสอบ
ความหนาของวัตถุดิบใหไดตรงตาม Spec ของวัตถุดิบในใบเบิกวัตถุดิบ 
โดยตรวจสอบความหนาบริเวณขอบมวนทัง้สองดานของวัตถุดิบและ
ตรวจสอบบริเวณกลางมวน 

 



                                                                                                                 
 

 

 

157

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจเช็ควัตถุดิบที่ใชในการพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-006 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.1.5 ใชน้ํายาพเิศษสําหรับการทดสอบ Corona หรือ Treatment ของวัตถุดิบ
(ทดสอบการระเบิดผิวของวตัถุดิบ) โดยถาหยดน้ํายาพิเศษลงบนผวิฟลม 
แลวน้ํายาพิเศษติดบนผิววัตถุดิบแสดงวาฟลมยงัมี  Corona ติดอยู 

6.1.6 ตรวจเช็คการเก็บมวนจาก Supplier วามีการเก็บมวนแนนเพยีงพอ
หรือไม โดย 

   6.1.6.1 ตั้งมวนฟลมข้ึนแนวตัง้  
   6.1.6.2 เอียงมวน 75 องศากับแนวราบ 

6.1.6.3 ใชผามือกดทีบ่ริเวณแกนกระบอกกลางมวนของวัตถุดบิ    ถา
วัตถุดิบมีอาการไถลของแกนกระบอกกลางมวนแสดงวา 
วัตถุดิบมวนทีท่ดสอบมีการเก็บมวนมาไมแนน  และใหแจงไปยัง
แผนกสโตรทนัที่   เพื่อใหแผนกสโตรติดตอไปยัง Supplier ตอไป  
แตถาหากวาแกนกระบอกกลางมวนไมมีการเลื่อนไถล แสดงวา
วัตถุดิบมวนทีท่ดสอบมีการเก็บมวนที่แนน    สามารถนําไปใช
ในกระบวนการผลิตไดทันท ี

6.2 ในกรณีทีว่ัตถดุิบที่ใชในการพิมพเปนวัตถดุิบประเภทกระดาษ 
6.2.1 ตรวจสอบชนดิวัตถุดิบกระดาษที่ตองใชในการผลิต    โดยตรวจสอบได

จากใบสั่งผลิต 
6.2.2 เบิกวัตถุดิบกระดาษจากแผนกสโตร      ตามชนิดวัตถุดบิกระดาษ 
6.2.3 ตรวจสอบชนดิวัตถุดิบกระดาษที่เบกิจากสโตรวาเปน  วัตถุดิบกระดาษ

ชนิดเดียวกับวตัถุดิบที่ตองการเบิกหรือไม   โดยตรวจสอบจากฉลากทีต่ิด
อยูขางวัตถุดิบกระดาษที่เบกิมา 

6.2.4 ตรวจสอบดูสภาพภายนอกของมวนกระดาษจะตองอยูในสภาพที่ดีไมมี  
รอยฉีกขาด รอยเลอะ   รอยเปอนตางๆ  

  6.2.5 ตรวจเช็คมวนกระดาษวัตถดุิบวามีการบวมขางหรือไม โดยใชสายตาด ู
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจบล็อคแมพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-007 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ
ตรวจเช็คบล็อคแมพิมพ     จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยางถูกตอง 
2. ขอบเขต: 

2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการตรวจสอบบล็อคแมพิมพ    ที่ใชในการพิมพ
ระบบกราเวยีร 

3. นิยาม: 
3.1         Solvent  หมายถึง  สารตัวทําละลายที่ใชในการผสมสีพิมพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1         เครือ่งตรวจเช็คบล็อคแมพิมพ 

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

6.1 เบิกบล็อคแมพิมพจากคลงัเก็บแมพิมพ 
6.2 ตรวจเช็คสภาพผิวภายนอกของบล็อคแมพิมพอยางคราวๆ วาไมมีรอยขีดขวน 

รอยบุบ หรือคราบสนิม 
6.3 ตรวจเช็คบล็อคแมพิมพอยางละเอียด 

  6.3.1 นําบล็อคแมพมิพข้ึนเครื่องตรวจเช็คบล็อคแมพิมพสภาพโดย 
6.3.1.1 นําแกนบล็อคแมพิมพประกอบบนเครื่องตรวจเช็คสภาพบล็อค 

   6.3.1.2 นําบล็อคแมพมิพสวมเขาไปในแกนบล็อคแมพิมพ 
6.3.1.3 นํากระบอกเหล็กเทเปอรสวมเขาไปในแกน

บล็อคแมพิมพ เพื่อประกบกบับล็อคแมพิมพ 
6.3.1.4 นําอุปกรณล็อคบล็อคสวมเขาไปในแกนบล็อคแมพิมพเพื่อให

ประกบกับกระบอกเหล็กเทเปอร จากนั้นทาํการขันล็อคอุปกรณ
ล็อคบล็อคใหแนน 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การตรวจบล็อคแมพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-007 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.3.1.5 เลื่อนแกนดานทายเครื่องตรวจเช็คแมพมิพอีกดานหนึ่งเขามาใน
แกนบล็อคแมพิมพจากนัน้ทาํการล็อคแกนดานทายเครื่องตรวจ
เช็คแมพิมพ 

  6.3.2 เดินเครื่องตรวจเช็คบล็อคแมพิมพดวยความเร็วต่ํา 
6.3.3 นําสาํลีชุบ Solvent เช็ดที่บริเวณรอบผิวนอกบล็อคแมพมิพ เพื่อกาํจัด

คราบน้ํามนัทีต่ิดอยูที่บริเวณรอบผิวบล็อคแมพิมพใหสะอาด 
6.3.4 ใชเครื่องมือตรวจวัดความลกึของบอหมกึใหไดความลึกไมต่ํากวา 25 

ไมครอน 
  6.3.5 นําบล็อคแมพมิพออกจากเครื่องตรวจเช็คบล็อคแมพิมพ   

6.3.6 ตรวจสอบชองความเรียบของชองเทเปอรของหวั บล็อคทัง้สองดาน  ตอง
ราบเรียบโดยปราศจากสนมิและสีพิมพ 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การเตรียมเครื่องพิมพและระบบควบคุม 

หมายเลขเอกสาร: WI-008 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
เตรียมแมพิมพและระบบควบคุม     จะปฏิบัติดวยวิธทีีก่ําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการเตรียมเครื่องพมิพและระบบควบคุมของ

เครื่องพิมพ Rotomec ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1 Wave   Guideหมายถึง  อุปกรณชวยปรบัใหวัสดุพมิพวิ่งผานแมพิมพใน 
แนวเดิมตลอดเวลา 

3.2         Scanning   Head  หมายถงึ  อุปกรณที่ใชตรวจจับภาพพิมพระหวางพิมพ 
3.3         Contact Welding หมายถึง อุปกรณชุดตัดตอฟล็มเพื่อเปล่ียนวัสดุพมิพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1         ไมมี 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         หัวหนาแผนกเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เปดการทาํงานของ OP 15 เรียก Menu ที1่   โดยMenu 1  คือ Menu ที่ใชสําหรับ 
6.1.1 ปรับต้ังความเร็วในการพิมพ โดย 

6.1.1.1 กดปุมเลื่อน เคอรเซอรมาอยูที่ตําแหนงที่เปลี่ยนคาความเร็วใน
การเดินเครื่อง  

6.1.1.2 ใสคาความเรว็ในการพิมพที่ตองการ 
6.1.1.3 กด Enter  

6.1.2 กําหนดขนาดของแมพิมพ 
6.1.2.1 กดปุมเลื่อน เคอรเซอรมาอยูที่ตําแหนงทปีรับต้ังคาขนาดบล็อค  
6.1.2.2 ใสคาขนาดบล็อคที่ตองการ 
6.1.2.3 กด Enter 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การเตรียมเครื่องพิมพและระบบควบคุม 

หมายเลขเอกสาร: WI-008 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.2 เปดสวิทซตูอบความรอนทีแ่ผง Operation Unit โดย 
6.2.1 หมุนสวทิซ Heater ใหอยูทีต่ําแหนง  On  โดยบิดสวทิซของตูอบทุกตูที่มี

แมพิมพในแตละ Unit 
6.3 เปดสวิทซ Control ในแตละ Unit ที่มีแมพมิพที่แผง Operation Unit แตละแผงที่

มีแมพิมพ 
6.4 ปรับแรงดันลม Impression  roll ในแตละ Unit ที่มีแมพิมพใหมีแรงลมอยูที ่1.7 

Bar  ทุกUnit ที่มีแมพิมพ 
6.5 ปรับแรงดันใบมีด Doctor   Blade ในแตละ Unit ที่มีแมพิมพใหมีคาอยูที่ 1.5  ทุก

Unit ที่มีแมพมิพ 
6.6 ปรับแรงดัน Tension   ดาน Unwire  และ  Rewire  โดยปรับแรงดันตามชนิดของ

วัตถุดิบ ดังนี ้
 

ชนิดวัตถุดิบ คาTension (DaN) 
OPP 10 

กระดาษปอนด 8 
กระดาษอารต 8 

CPP 6 
Nylon 8 
PET 8 
PP 6 

LLDPE 4 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การเตรียมเครื่องพิมพและระบบควบคุม 

หมายเลขเอกสาร: WI-008 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 3 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.7 ทําการรอยฟลม โดยเริ่มตนการรอยจาก 
6.7.1 ดาน Unwire เร่ิมตนการรอยจากลูกยางขาตัด 
6.7.2 สอดใตลูกกลิ้งลูกที่2 ดึงฟลมข้ึน 90 องศาจากแนวราบ ใหผานขนลูกกลิ้ง 

Tension 
6.7.3 สอดฟลมผานใตลูกกลิ้งลูกที่ 3 ดงึฟลมลง 90 องศา เพือ่รอยผานลูกกลิ้ง

ลูกที่ 3  
  6.7.4 ดึงขึ้น 90องศา เพื่อรอยฟลมผานลกูกลิง้ลูกที่ 4  

6.7.5 ลากฟลมขนานแนวราบ สอดใตลูกกลิ้งลกูที่ 5  
6.7.6 ดึงฟลมข้ึน 90องศา เพื่อรอยผานตัวชุดควบคุม Wave Guide โดยรอย

ฟลมผานลูกกลิ้งดานบนทั้ง 2 ลูก   
  6.7.7 ลากฟลมลงมาในแนวดิ่ง ใหผาน Air Sensor 
  6.7.8 ดึงฟลมลง 90 องศา สอดใตลูกกลิ้งลกูที ่6 
  6.7.9 ดึงฟลมข้ึน 90 องศา รอยผานลูกกลิง้ Tension ลูกที ่2  
  6.7.10 ดึงฟลมลงมา 90 องศาในแนวดิ่ง รอยฟลมผาน ลูกกลิ้งแฝด 2 ลูก 

6.7.11 รอยฟลมเอียงทํามมุ 60 องศากับแนวราบ เพื่อมารอยผานลูกกลิ้งของ 
Unit ที่ 1 สอดทํามมุ 60 องศากับแนวราบ สอดระหวางลูกกลิง้กับขน
แปรงลบไฟฟาสถิตย 

  6.7.12 รอยฟลมผานลูกยาง Impression Roll  
  6.7.13 รอยผานตูอบตูที่ 1  

6.7.14 ทําตามขั้นตอนในขอที ่7.11 – 7.13 ในUnit ถัดไปที่ใสบล็อคแมพิมพ 
  6.7.15 รอยฟลมผาน Scanning Head ของ Unit  ที่ใชงาน 

6.7.16 ทาํตามขั้นตอนในขอที ่7.14 - 7.15 จนครบ ทุก Unit ที่ใสบล็อคแมพิมพ  
  6.7.17 สอดฟลมผานลูกกลิ้งน้ําเย็นขึ้นไปที่ฝาตูอบ 
  6.7.18 รอยฟลมผานไปยังชุดมองภาพ PC Tray  
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การเตรียมเครื่องพิมพและระบบควบคุม 

หมายเลขเอกสาร: WI-008 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 4 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

 6.7.19 รอยฟลมผานมาที ่Sensor จับการเคลื่อนไหว 
  6.7.20 รอยฟลมผานลูกกลิ้ง Tension Outfeed  
  6.7.21 รอยฟลมผานลูกกลิ้งจับเมตร  
  6.7.21 รอยฟลมผานชุด Contact Welding (ชุดตัดตอฟลม) 
  6.7.22 รอยฟลมผานระหวางลูกกลิง้ Outfeed กับ ลูกกลิง้ NipLoan  
  6.7.23 รอยฟลมเขากระบอก Rewider 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การเตรียมหมึกพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-009 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
เตรียมหมกึพมิพ     จะปฏิบัติดวยวิธทีี่กาํหนดอยางถกูตอง 

2. ขอบเขต: 
 2.1          วิธปีฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชในการเตรียมหมึกพมิพที่ใชในการพิมพระบบกราเวียร 
3. นิยาม: 

3.1 Reverse  Ink หมายถงึ หมึกพิมพชนิดที่ใชสําหรับพมิพดานลางของวัสดุพิมพ 
3.2 Surface  Ink หมายถงึ หมึกพิมพชนิดที่ใชสําหรับพมิพดานบนของวัสดุพิมพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1 ถวยวัดความหนืดเบอร 3 
4.2 นาฬิกาจับเวลา 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางสีประจําเครื่องพิมพRotomec ระบบกราเวียร 
6. วิธีปฏิบัติ: 
 6.1 ตรวจเช็คหมึกพิมพจากตนฉบับส่ิงพิมพและจํานวนที่ผลิต 

6.2 เบิกหมกึพมิพจากแผนกพัสดุ / สโตร 
6.3 ตรวจสอบชนดิหมึกพิมพจากฉลากขางปบหมึกวาตรงกบัชนิดหมึกพมิพที่ส่ังเบิก 
6.4 ควรเขยาและคว่ําปบใหหมกึผสมรวมกนักอน 
6.5 แบงเทหมึกตามจํานวนที่ตองการใช ตามขัน้ตอนการผสมหมึกใสลงในภาชนะที่

สะอาด สวนทีเ่หลือปดฝาใหสนิท 
6.6. นํา รีดิวเซอร (Reducer) หรือทินเนอร ที่ผสมเรียบรอยแลว เทลงในหมึก คนผสม

ใหเขากนั 
6.7 ใชถวยวัดความหนืดเบอร 3 จับเวลาสพีิมพลาง (Reverse ink) 16 – 20 วินาที  สี

พิมพบน (Surface ink)  12 – 25 วินาที ควรเริ่มจากหนดืไปหาเหลว กอนเพื่อหา
เฉดสีเขมหรือออนตามตองการ 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การเตรียมหมึกพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-009 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.8 หลังจากนั้น จงึเทหมกึผสมแลว เทลงไปในถาดหมึกสําหรับพิมพ  
6.9 ควรดูแลใหความหนืดของสีใหอยูในระดับที่ตองการในขณะพิมพ  
6.10 สีที่เหลือจากพิมพ ควรใสภาชนะที่ปดฝาใหสนทิ   เพื่อปองการการระเหย  ของ

ทินเนอร 
6.11 ไมควรสูบบุหร่ี หรือกอใหเกิดประกายไปในบริเวณที่พมิพ 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การประกอบแมพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-010 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา    วิธีการ
ประกอบบล็อคแมพิมพ     จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการประกอบบล็อคแมพิมพ    ทีใ่ชในการพิมพ

ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1         ไมม ี
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1 รถยกแมพมิพ 
4.2 ประแจขันลูกบล็อคเบอร22 
4.3 ประแจหกเหลีย่มเบอร6 

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

6.1 เตรียมการตรวจเช็คเครื่องอดัประกอบแมพิมพโดย 
6.1.1 ทําการตรวจเช็คลูกกลิ้งประคองแมพิมพวามีความฝดหรือไม  และตัว

ปรับข้ึนลงตัวประคองแมพมิพ 
6.1.2 ทําการตรวจเช็คหัวบีบบล็อคเพลา โดยการเช็คที่สกรูปรับเกลียว  

6.2 นําเพลาสาํหรบัใสบล็อคเปลา สวมเขากบัหัวบีบบล็อคเพลา โดยใสเพลาทางดาน
หัวเพลา  สอดหัวเพลาเขาเครื่องบีบอัดประมาณ  15  เซนติเมตร  

6.3 ทําการขันสกรปูรับหัวบีบล็อคเพลาโดยใชประแจปอนดขันลูกบล็อคเบอร  22  ขันดวย
น้ําหนกั 120 ปอนด / ตารางนิว้    

6.4 นําบล็อคแมพมิพดาน Register สวมเขาไปในเพลา ใหรองเทเปอรที่มีเดือยล็อค
ของเพลาใสแหวนทีม่ีลักษณะเปนหัวเทเปอรเขาที่อีกดานของแมพิมพ(ดานตรง
ขามกับ Register Mark 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การประกอบแมพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-010 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.5 ใชน็อตที่มีขนาดความเสนผาศูนยกลางเทากับเพลา ซึ่งมีเกลียวทีดานทายของ
เพลา (ดานที่ใสหัวเทเปอรอยูแลว) ขันดวยแรง 250 ปอนด / ตารางนิว้ 

6.6 คลายหวับีบล็อคเพลา  เพื่อปลอยใหเพลาเปนอิสระ 
6.7 นําตลับลูกปนสําหรับเพลามาใสเขากับเพลาทัง้ 2 ดาน 
6.8 นําหัวเฟองมาประกอบกับหวัเพลาทางดาน Register โดยใหฟนเฟองที่มีมารค 

ตรงกับ Register Mark ของบล็อคแมพิมพ 
6.9 ทําการขันหัวเฟองล็อคดวยประแจ 6 เหลีย่ม เบอร 12 ใหหวัเฟองและเพลาเปน

เสมือนชิน้เดียวกัน 
6.10 จากนั้นใชรถยกแมพิมพทีม่ีแขนสําหรับยก โดยยกที่ปลายเพลาทัง้สองดาน  ยก

ขั้นโดยการดยกแขนกระบอก ไฮโดรลิค  ของรถยกใหเคลื่อนที่ข้ึน เพื่อยกเพลาที่
ทําการประกอบสําเร็จ แลวออกจากเครื่องประกอบแมพมิพ  เพื่อนําแมพิมพไป
วางบนรทุี่มีถาดสีเตรียมพิมพ    
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การประกอบถาดสี,แมพมิพเขาแทน 

หมายเลขเอกสาร: WI-011 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
ประกอบถาดสีพรอมกับบล็อคแมพิมพเขาแทนพิมพ     จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนด
อยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการประกอบถาดสีพรอมกับแมพิมพเขาแทนพิมพที่

ใชในการพิมพระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1         ไมม ี
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1         ประแจบล็อคเบอร 17 
5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เข็นรถถาดสีมาที ่Unit ของแทนพิมพ โดยการเรียงตามเบอรแมพิมพ  จากเบอร
แรกไปถึงเบอรสุดทาย  ตัวอยางเชน  บล็อคเบอร 1 ใสที่ Unit ที่1 

6.2 เข็นรถถาดสีเขาทีชอง Unit สอดรถเขา Unit  ประมาณ  เศษ3สวน4 ของตัวรถ 
6.3 กดเปดสวิทซกระบอกลม  เพื่อใหกระบอกลม ชวยดึงรถเข็นเริ่มทํางาน  (การ

ทํางานของระบบชวยดึงรถจะใชกระบอกลมเปนตัวดงึรถเขา  โดยที่ดานปลาย
ของกระบอกจะมีตะขอสําหรบัเกี่ยวเขากับรถถาดสี) 

6.4 กดสวิทซเพื่อใหกระบอกลมดึงรถถาดสีเขาแทนพิมพ 
6.5 เมื่อรถถาดสีและแมพิมพเขาไปอยูที ่Unit พิมพ แลวทําการล็อคลูกปนเพลา ใส

แมพิมพ   โดยที่ตัว Unit พิมพจะมีตวัล็อคพิเศษเพื่อ 
  - ดึงตัวล็อคขึ้นใหเสมอกับลูกปน 

- ใชดามขันเฉพาะตัวล็อคใหแนน 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การประกอบถาดสี,แมพมิพเขาแทน 

หมายเลขเอกสาร: WI-011 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.6 ยึดหัวเฟองของเพลาใสแมพมิพเขาหับเฟองเพลาขับหลักของแทนพิมพ 
  - ตั้งตําแหนงของฟนเฟองเพลากับหวัเฟองเพลาขับใหเทากัน 

- เลื่อนชุดเลื่อนเขาขบเพื่อประกบเฟองเพลาแมพิมพกับเฟองเพลาขับเขา
ดวยกนั 

6.7 ขันน็อตล็อคของชุดปรับภาพทางดานซายขวาเขากับเพลาแมพิมพ  
  - ใชประแจบล็อคเบอร 17  
  - สอดประแจเขากับชองสําหรับขันน็อตยึด 
  - ทําการขันถอดน็อตยึดใหแนน 

- ทดสอบการลอ็คของชุดปรับโดยการเลื่อนปรับ ซาย-ขวา  ถาเพลาเลือ่น
ตามการปรับแสดงวาใชได 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การ Set Up ขอมูลที่ชุดปรับภาพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-012 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ 
Set Up ขอมูลที่ชุดปรับภาพPressTech Aurotron1000    จะปฏิบัติดวยวิธทีี่
กําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการ Set Up ขอมูลที่ชุดปรับภาพPressTech 

Aurotron1000  สําหรับเครื่องพิมพ Rotomec ระบบกราเวียร 
3. นิยาม: 

3.1         Scanning  Head หมายถงึ อุปกรณที่ใชตรวจจบัภาพพมิพระหวางพิมพ 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1         ไมมี 
5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         หัวหนาแผนกเครื่องพิมพ Rotomec 
 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 กดปุม            เพื่อเปนการเลือก  Operator  Setup  Menu   
6.2 เลื่อน เคอรเซอรมาที่ตําแหนงตั้งขนาดแมพิมพ (โดยการกดปุม        

หรือ             ) 
6.3 พิมพตวัเลขตามขนาดของแมพิมพที่ตองการ 
6.4 เลื่อนเคอรเซอร มาที่  21GMB  เพื่อเปนการเลือกใช  Scanning  Head  ตาม

จํานวน  Unit  ที่ใชพิมพ       ถา  Scanning  Head  ที่ Unit  ที่ไมใชใหพิมพ
ตัวเลขศูนย   ถา  Scanning  Head  ที่   Unit ใดใชใหพิมพตวัเลขของ  Unit ที่ใช
ลงไป 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การ Set Up ขอมูลที่ชุดปรับภาพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-012 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.5 กดปุม  มาที ่ MAiSL   เพื่อเปนการเลือก System  ควบคุม Mark  ถา
เลือก System  Normal  ใหใสคา  ศนูยหนึง่     ถาเลือก System   Reverse  ให
ใส 
6.5.1 คา หนึง่ศูนย ที่ Unit ที่  1    
6.5.2 คา สองหนึง่ ที่ Unit ที่  2   
6.5.3 คา สามสอง ที่ Unit ที่  3    
6.5.4 คา ส่ีสาม ที่ Unit ที่  4    
6.5.5 คา หาสี่ ที่ Unit ที่  5 

   6.5.6 คา หกหา ที่ Unit ที่  6   
6.5.7 คา เจ็ดหก ที่ Unit ที่  7   

6.6 ถาเปน System B กดคา        MAiSL      ใหเปนคาศูนยจุดศูนยเฉพาะ Unit ที่ใช 
System B  
6.6.1 การเลือก ฟงกชั่น     ถาเปน System B  ใหใสคาหนึง่ของกลองจับมารค 

Normal และ ใหใสศูนยที่กลองจับมารค Reverse 
6.6.2 เลือกฟงกชัน่ 100 แลวกด Enter  จากนัน้ใสคารอบ บล็อคแมพิมพที่ 

MPA Operator Menu  
6.6.3 เลือกฟงกชัน่ 205 แลวกด Enter  จากนัน้เลื่อนเคอรเซอรมาที ่Align และ

กด Enter 2 คร้ัง 
หมายเหต ุ System B  หมายถงึ ระบบจับ Mark   ที่ใชในการจับมารมที่ไมมีสี  โดย

การที่ชุดควบคุม Mark ตัวที่ใช System B  จะทาํงานตาม Register  
Mark  ตัวหนา 

6.7 เลือกรูปแบบของ Mark   โดยการกดเลือกฟงกชั่น  ที่หกสิบ  จากนั้นดลูักษณะ
ของรูปภาพทีข่ึ้นบนหนาจอ  แลวจงึเลือกใสคาที่ตองการโดยใสคาตามตาราง
ตอไปนี้ 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การ Set Up ขอมูล

ที่ชุดปรับภาพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-012 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 3 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
 

คาที่ตองใส 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 แลวแตกําหนด   
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การผสมหมึก 

หมายเลขเอกสาร: WI-013 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
ผสมหมกึพิมพ     จะปฏิบตัิดวยวิธทีี่กาํหนดอยางถูกตอง 
2. ขอบเขต: 

2.1 วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการการผสมหมึกพิมพสําหรบัเครื่องพิมพระบบ 
               กราเวียร 

3. นิยาม: 
3.1         ไมม ี          

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.6 แทนโคทส ี
4.7 แทงเหล็กโคทสี 
4.8 ถวยวัดความหนืดเบอร 3 
4.9 นาฬิกาจับเวลา 

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางสีประจําเครื่องพิมพระบบกราเวียร 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 นําหมึกที่จะใชมาผสมกันตามสูตร โดยใชสวนผสมสีละไมเกิน 10 cc. 
6.2 คนสีที่ผสมแลวใหเขากัน 
6.3 หยกหมกึพิมพที่ผสมแลวทีแ่ทน โคทส ี
6.4 ใชแทงเหล็กสาํหรับโคทสีลากผานหยดหมกึ ทีห่ยดไว บนแทนโคท เปนระยะทาง 

10 เซนติเมตร 
6.5 นําหมึกพิมพทีผ่านการลากแลวมาทําการเทียบสีกับตัวอยางสิง่พมิพ 
6.6 เมื่อไดสีที่ตองการแลว ใหผสมสีในปริมาณที่เพิ่มข้ึน  ใหเพยีงพอกับปริมาณที่

ตองการใชพมิพ 
6.7 เทหมึกที่ผสมเรียบรอยแลวลงในหมอปนส ี
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การผสมหมึก 

หมายเลขเอกสาร: WI-013 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.8 เปดสวิทซปมสี  เพื่อใหสีคลกุเคลาเขาเปนเนื้อเดียวกัน 
6.9 เติม รีดิวเซอร ในหมอปนส ี
6.10 ทดสอบความหนืดของสทีี่ผสมแลว โดยใชถวยวัดความหนืดเบอร 3 ทดสอบใหได 

18 วินาที จึงจะใชได 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปฏิบัติงานขณะเริ่มงานพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-014 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
ปฏิบัติงานขณะเริ่มพิมพงาน จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการปฏิบัติงานขณะเริ่มพิมพงานของเครื่องพิมพ

ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1 ใบมีด Doctor Blade หมายถึงใบมีดสําหรบัปาดหมกึพิมพออกจากแมพิมพ 
3.2 Unwireder  หมายถงึ  อุปกรณปลอยมวนวสัดุพิมพ 
3.3 Rewireder  หมายถงึ  อุปกรณปลอยมวนวสัดุพิมพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1        ไมมี 

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

6.1 ปรับแรงดัน Tension ตามชนิดของวัตถุดบิที่ใชพมิพ ตามตารางตอไปนี ้
ชนิดวัตถุดิบ คาTension (DaN) 

OPP 10 
กระดาษปอนด 8 
กระดาษอารต 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 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.2 ปรับแรงดัน Impression  Roll   Regulator ทัง้สองดาน Operator และดาน 
Driver  ใหเทากัน  โดยปรับแรงดันใหมีคา 2.2 บาร  ทุก Unit  ที่ใชพิมพ 

6.3 ปรับ Pressure  Doctor Blade  Regulator  ที่ 1.5 บาร  
6.4 เปดสวิทซ Main  Motor  เพือ่หมุนแมพิมพ 
6.5 เปดวาลวใหปมสีทําการจายหมึกเขาแมพมิพ 
6.6 ทําการปรับต้ังองศา Doctor  Blade ใหในมีด Doctor  Blade ทํามุม 60 องศากับ

แมพิมพและปรับการกินหมกึซายขวาใหสม่ําเสมอ  โดยกระทําทุก Unit ที่ใชงาน 
6.7 เร่ิมเปดสวิทซ Break  เพื่อทาํการดึงฟลมทางดาน Rewierder 
6.8 กดสวิทซ Outfeed พรอมตัดสวิทซ Nip Loan 
6.9 กดสวิทซ Infeed พรอมตัดสวิทซ Nip Loan 
6.10 เปดสวิทซ เบรคทางดาน Unwireder 
6.11 เปดสวิทซใหระบบตูความรอนเริ่มทาํงาน 
6.12 ปรับต้ังคาความรอนโดยเพิ่มคา Eurotherm โดยเลือกอรุหภูมิใหเหมาะสมกับ

ความเร็วและวัตถุดิบ    โดยถาพมิพฟลม  OPP  ใชความรอนไมเกนิ 65 องศา
เซลเซียส 

 หมายเหต ุ  เนื่องจากการปรับอุณหภูมิสูงหรือตํ่าเกินไปจะมีผลตอการยืดของฟลม 
6.13 หมุนลกูยางลงโดยใชเครื่องมือเฉพาะหมนุปรับตําแหนงของลูกยางกดทับแมพิมพ

ในตําแหนงพรอมพิมพ    โดยใหลูกยางอยูหางจากแมพมิพ   5   เซนตเิมตร โดย
ทําการหมุนลกูยางทกุ Unit  ที่ใชงาน 

6.14 กดสวิทซ  ลกูยางเคลื่อนที่ลงมาทับแมพิมพ   ทุก Unit ทีใ่ชงาน 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับองศาใบมีด Doctor Blade 

หมายเลขเอกสาร: WI-015 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
ปฏิบัติงานการปรับองศาใบมีด  Doctor  Blade จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนด
อยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการปฏิบัติงานการปรับองศาใบมีด  Doctor  Blade 

3. นิยาม: 
3.1         ใบมดี Doctor Blade หมายถึงใบมีดสําหรับปาดหมกึพิมพออกจากแมพิมพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.1         ไมม ี

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

6.1 เปดสวิทซให Main Motor ชุดขับเพลาบล็อคหมุนดวยความเร็วรอบ 10 เมตร / 
นาท ี

6.2 เปดวาลวปลอยหมกึเขาถาดสี 
6.3 เมื่อแมพิมพแตะสีแลว  คลายล็อคชุด ด็อกเตอรเบรด 
6.4 ปรับมุมด็อกเตอร เบรด  ใหไดทํามุม  60 องศากับแมพมิพโดย 

6.4.1 ปรับแทน ด็อกเตอร เบรด ขึ้นใหเหมาะสมกับขนาดแมพมิพ 
6.4.2 ปรับแทนด็อกเตอร เบรดใหได 60 องศา กบัแมพิมพ     โดยการขันปรับ

สกรูดานซายขวา เพื่อใหใบมดีปาดหมึก สม่ําเสมอ ตลอดความกวางของ
แมพิมพ 

6.5 ทําการล็อคแทน ด็อกเตอร เบรด  โดยการขันดานขนัล็อค  
6.6 ตั้งกระบอกนิวเมติก  สําหรับควบคุม ด็อกเตอรเบรด โดยการปดวาลวทีค่วบคุม

กระบอกนวิเมติก 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับองศาใบมีด Doctor Blade 

หมายเลขเอกสาร: WI-015 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.7 ดึงกนนิวเมติกใหไดความยาว 2 เซนติเมตร 
6.8 ขันชุดล็อคกานกระบอกนิวเมติกใหแนน 
6.9 เปดสวิทซวาลวลมใหกระบอกนิวเมติกทํางานในตําแหนงปาดหมกึ 
6.10 ปฏิบัติตามขั้นตอนที่ 1 – 9 ตามจํานวนแมพิมพที่ใชพิมพในงานพิมพนั้น จนครบ

ทุก Unit 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับแตงภาพพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-016 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        การ
ปรับแตงภาพพิมพ โดยการใช PressTech  Control จะปฏิบัติดวยวิธีที่
กําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการปรับแตงภาพพิมพ โดยการใช PressTech  

Control 
3. นิยาม: 

3.1         Scanning  Head หมายถงึอุปกรณที่ใชตรวจจบัภาพพมิพระหวางพิมพ 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1         ไมม ี
5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         หัวหนาแผนกเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เมื่อทําการลงลูกยางกดแมพิมพแลวทกุลกู    ใหสังเกตที่มุมของฟวส ดานทีม่ี 
Regulator   Mark 

6.2 สังเกตระยะหางของ Register  Mark  วาอยูถูกตําแหนงหรือไม 
6.2.1 ในกรณีทีอยูในตําแหนงที่ถกูตองและ Scanning  Head  สามารถทาํงาน
ไดใหเรงความเร็วในการพิมพจาก 10 เมตรตอนาท ี  เปน 24 เมตรตอนาที  เพื่อ
ใชระบบ Register  Center 
6.2.2 ในกรณีที่ไมอยูในตําแหนงที่เหมาะสม    จะตองทาํการปรับต้ังตําแหนง

ดวยระบบ  Manual กอน   มีวิธีดังนี ้
   6.2.2.1 ทําการวัดระยะของ Register Mark  

6.2.2.2 ทําการกดสวทิซ  เพื่อหรับลูกกลิ้งปรับ Register Mark   ใน
ทิศทาง ขึ้นหรอืลง ใหเทากับระยะทีว่ัดได    โดยสังเกตจากมาตร
วัดที่ดานขางของลูกกลิง้ปรับ Register Mark 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับแตงภาพพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-016 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 

6.3 เมื่อระบบ Register Center สามารถทาํงานได      แตระบบยังไมสามารถ 
Center   Mark  ได  ตองทํากาปรับการจัด Mark  ของระบบ Register   Center  
โดยมีวิธีดงัตอไปนี้ 
6.3.1 กดเลือกนัมเบอรของ  Scanning Head  ที่จะทําการปรับ Gate Position  

ใหอยูในตาํแหนง Center Mark   
  6.3.2 การปรับ Gate  Position จะเลือกได  2  ระบบ คือ 

6.3.2.1 การปรับแบบหยาบ  เปนการดันหาตาํแหนงของ Mark  โดยการ
กด Enter  2 คร้ัง  เพื่อเปนการเรียก  ตําแหนง ของ Gate  
Position  

6.3.2.2 การปรับแบบละเอียด     เมือ่ได Gate  Position   แลวทาํการ
ปรับตําแหนงของ Gate  position โดยการกดปุม ซายหรือขวา  
เพื่อหรับ Gate  ใหอยูตําแหนง Center Mark   

6.4 เมื่อ Gate  Position อยูในตาํแหนง Center mark  แลวใหกด  ปุม                      
เพื่อเปนการ  Lock  Mark 

6.5 ปรับ  Mark ตัวตอไปโดยเริ่มจากขอที่ 2 ถึงขอที ่4 จนครบทุก Unit  ที่ใชงาน 
6.6 เมื่อปรับไดทุกตัวแลวทาํการ Center ทั้งหมดโดยการกด               
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

(Work  Instruction) 
เร่ือง: 
การปรับหมึกของงานระหวางพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-017 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
ปฏิบัติงานการปรับหมึกของงานระหวางพิมพ จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยางถูกตอง 
2. ขอบเขต: 

2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการปฏิบัติงานการปรับหมึกของงานระหวางพิมพ 
3. นิยาม: 

3.1         สี Process หมายถึงสีทีเ่กิดจากการซอนทับกนัของสีหลกัๆ 4สี คือ Y M C K 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1         ไมมี 
5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 ตัดบางสวนของงานที่กาํลังปรับภาพ   เพือ่ตรวจดูสีและรูปแบบ 
6.2 เปรียบเทียบตัวอยางงานจริงกับสวนที่ตัดแบงออกมาเพือ่เทียบส ี
6.3 ปรับลดความเขมของสี  โดยการใชสารลดความเขมของสี 
6.4 การปรับลดสีจะตองพิจารณาจากภาพโดยรวม 
6.5 การปรับสีจะเริ่มจากการพิจารณาจากแมพิมพที่มีส ีProcess (สีสอดรูป)  เร่ิมโดย

การปรับจากสเีขมกอน  จากนั้นจงึปรับสีทีอ่อน 
6.6 การปรับสีพิเศษ ตองปรับความเขม  ออนของสีและเฉดสีใหได ตามตัวอยางงาน 
6.7 นํางานที่อยูระหวางพิมพให QC ตรวจสอบทางดานรูปแบบตัวหนงัสอืและสีตัว 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับแตงงานระหวางพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-018 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

เอกสารวิธกีารปฏิบัติงานนี้ถกูกําหนดขึน้มาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการปฏิบัติงาน
การปรับแตงงานระหวางพิมพ จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยางถูกตอง 
2. ขอบเขต: 

วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการปฏิบัติงานการปรับแตงงานระหวางพมิพ 
3. นิยาม: 

3.1         Scanning   Head หมายถึง อุปกรณที่ใชตรวจจับภาพพิมพระหวางพิมพ 
3.2         Side Lay หมายถึง อุปกรณที่ใชสําหรับปรับภาพพิมพในแนวซายหรือขวาโดย

จะเปนมีอยูทกุ Unit พิมพ 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1         ไมม ี
5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เร่ิมจากการปรับทางดาน ข้ึน-ลง  ของ Mark  โดยใชสวนควบคุมของ PressTech  
Control  ในการปรับ   โดยดูที่จอมองภาพพิมพและเลอืกที่จะปรับสีใดๆ  ที่ไมถกู
ตําแหนง  โดยการกดเลือก Number ของ  Scanning  Head  ที่ควบคุมสีนั้นและ
เมื่อหนาจอแสดงการทํางานของ Scanning Head ที่ถูกเลือกจะมีสีเขียวขึ้นที ่ 
Number ของ Scanning  Head  

6.2 กดปุมข้ึนหรือลง   โดยจะมคีาปรับเพิ่มหรือลดโดยจะแสดงคาที่ดานลางสุดของ
จอ Monitor 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับแตงงานระหวางพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-018 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.3 ปรับภาพพิมพดานซาย-ขวา  มองจอ Monitor สําหรับดูภาพขยายสิ่งพมิพ    
สังเกตดู Mark  ที่ไมถูกตําแหนงทางดานซาย-ขวา   จากนั้นทําการปรบั Markตัว
ที่ไมถูกตาํแหนง   โดยการปรับที่ดานขางของเครื่องพมิพ   ซึง่จะมีตัวปรับ Side 
Lay  (เปนระบบ Manual)  โดยถาหมุนทวนเข็มจะเปนการปรับภาพใหมา
ทางดานขวา   แตถาหมุนตามเข็มจะเปนการปรับภาพใหมาทางดานซาย 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การปรับฉากพมิพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-019 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 

หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ
ปฏิบัติงาน การปรับฉากของภาพพมิพ    จะปฏิบัติดวยวธิีที่กาํหนดอยางถกูตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการ     วิธีการปรับฉากของภาพพิมพของเครื่องพิมพ 
              ระบบกราเวยีร             

3. นิยาม: 
3.1         ไมม ี

4. อุปกรณและเครื่องมือวดั: 
4.1         ไมม ี

5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         หัวหนาแผนกเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 เมื่อการปรับภาพทางดาน Mark เสร็จเรียบรอยแลว    จะทําการปรับภาพ
ทางดานฉาก (ดานตรงขามของ Mark ในแนวนอน) 

6.2 ฉากภาพพิมพจะมีลักษณะเปนเครื่องหมาย +  โดยจะมจีํานวนเครื่องหมาย +  
แมพิมพ  ซึง่จะอยูในลักษณะทับซอนกนั   จนดูเหมือนวาเปนเครื่องหมายเดียว 

6.3 วิธีการปรับฉาก  คือใชฉากของแมพิมพลูกแรกเปนหลกั 
6.4 ตรวจสอบวาฉากของแมพิมพลูกใดที่ไมตรงกับฉากของแมพิมพลูกแรก   จากนัน้

ใหไปปรับฉากที่ดานหนาของแมพิมพลูกนัน้    โดยดานหนาของแมพมิพจะมี
ลูกกลิ้งพิเศษสําหรับปรับฉากแมพมิพโดยเฉพาะ   ถาปรับลูกกลิ้งตามเข็มนาฬิกา  
ฉากของแมพมิพลูกนั้นจะเคลื่อนที่ลง     แตถาปรับลูกกลิ้งทวนเข็มนาฬิกา  ฉาก
ของแมพิมพลูกนัน้จะเคลื่อนที่ขึน้ 

6.5 กลับมาดูที่จอ  Monitor มองภาพวาฉากตรงกันหรือไม    ถาฉากตัวใดยงัไมเขาที่
ใหกลับไปปฏิบัติตามขั้นตอนที ่4 ซ้ําจนกวาฉากบนจอ Monitor มองภาพจะเขาที่
ทั้งหมด 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาภาพเหลี่อมขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-020 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา        วธิีการ
แกปญหาภาพเหลี่อมระหวางพิมพ     จะปฏิบัติดวยวิธทีี่กําหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการแกปญหาภาพเหลี่อมระหวางพิมพในการพิมพ

ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1 Solvent หมายถึง สารทําละลายที่ใชในการผสมสีพิมพ 
3.2         Side Lay หมายถงึ อุปกรณที่ใชสําหรับปรับภาพพิมพในแนวซายหรือขวาโดย

จะเปนมีอยูทกุ Unit พิมพ 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1         บล็อคเบอร 17 
5. ผูรับผิดชอบ: 
 5.1         ชางพิมพประจําเครื่องพิมพ Rotomec 
6. วิธีปฏิบัติ: 

6.1 ตรวจสอบลักษณะของภาพเหลื่อม    
6.1.1 ถาภาพสีเหลื่อมในลักษณะซายหรือขวาใหทําการปรับภาพที่อุปกรณ 

Side   Lay   ที่ขางเครื่องพมิพของ  Unit  ที่มีภาพเหลื่อมซาย-ขวา 
6.1.2 ถาภาพสีเหลื่อมในลักษณะขึ้นหรือลงใหทําการปรับภาพตูควบคุม   

PressTech    Control 
6.1.3 ถาปฏิบัติตามขอ  1.1  และ  1.2 แลวปญหาภาพเหลื่อมยังไมหายใหไป

ปฏิบัติที่ขั้นตอนตอไป  
6.2 ถาภาพเหลื่อมเกิดเฉพาะบริเวณกลางบลอ็คแมพิมพ     แตบริเวณริมทั้งสองขาง

ไมเหลื่อม   ใหทําการตรวจเช็คลูกยางกดทับแมพมิพวา 
6.2.1 ลูกยางกดทบัมีผิวเรียบสม่าํเสมอหรือไม โดยการใชมือลูบบริเวณลูกยาง

กดทับใหทั่ว   ถาลูกยางไมเรียบสม่ําเสมอ   ใหทําการเปลีย่นลูกยางทนัที  
โดยปฏิบัติตามขั้นตอนดังนี ้
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาภาพเหลี่อมขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-020 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.2.1.1 ทําการตัดลมใน Unit ที่จะทาํการเปลีย่นลกูยาง 
  6.2.1.2 ตัดฟลมที่อยูระหวางพิมพออก 

6.2.1.3 ใชลูก Block  เบอร 17  พรอมดามขัน    ทาํการขันคลายสกรูยึด
ลูกยาง 

   6.2.1.4 ใชรถยกชวยยกประคองลูกยางออกจากเครื่องพิมพ 
6.2.1.5 ใชประแจหกเหลี่ยมเบอร  8  ขันหัวยึดเบาลูกปนทั้งสองดานออก 

   6.2.1.6 นําลูกยางใหมมาประกอบใสบนเครื่องพมิพ 
   6.2.1.7 ใชประแจหกเหลี่ยมเบอร  8  ขันหัวยึดเบาลูกปนทั้งสองดานเขา 
   6.2.1.8 ใชรถยกชวยยกประคองลูกยางเขาจากเครือ่งพิมพ 

6.2.1.9 ใชลูก Block  เบอร 17  พรอมดามขัน    ทาํการขันยึดสกรูยึดลูก
ยาง 

   6.2.1.10 ตอฟลมที่ใชพมิพอีกครั้ง 
   6.2.1.11 ทําการเปดระบบลม Unit ทีเ่ปลี่ยนลกูยาง 
   6.2.1.12 ทําการเดินเครือ่งพิมพตอ 

6.2.2 ลูกยางกดทบัมีสีติดอยูหรือไม    ถามีใหนาํผาชุบ  Solvent  เช็ดที่ลูกยาง
กดทับแมพมิพทนัท ี

6.3 ตรวจเช็คมวนวัตถุดิบทีพ่ิมพวามีปญหาแกนมวนวัตถุดิบไหลหรือไม  ถาม ี
6.3.1 กรณีแกนมวนวัตถุดิบไหลไมมาก  ใหหยุดเครื่องพิมพ  จากนัน้นํามวน

วัตถุดิบลงจากเครื่องพิมพ   แลวจึงนําแผนไมมาประกบมวนวัตถุดิบที่
พิมพทั้งสองดานและนําอุปกรณสวมประกบมวนวัตถุดบิอีกชั้นเพื่อเปน
การล็อคมวนวตัถุดิบที่พิมพไมใหเกิดอาการมวนไหลอกี 

6.3.2 กรณีแกนมวนวัตถุดิบไหลมาก   ใหหยุดเครื่องพิมพ    จากนั้นนํามวน
วัตถุดิบลงจากเครื่องพิมพ   แลว  นาํตรวจสอบดูวามวีตัถุดิบพิมพมวน
ใหมหรือไม 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาภาพเหลี่อมขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-020 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 3 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.3.2.1 ถามวีัตถุดิบมวนใหม   ใหนาํมวนใหมประกอบเขากับแกนเพลา  
แลวนําขึน้เครื่องพิมพ   เพื่อใชพิมพงานตอไดทันท ี  จากนัน้ให
ทําการแจงเบกิวัตถุดิบจากแผนกสโตร เพือ่เบิกวัตถุดิบมา
ทดแทนมวนทีเ่พิ่งนําขึน้เครื่องพิมพไป     และนําวัตถุดบิมวนที่
ไหลสงคืนสโตร  เพื่อใหทางแผนกสโตรทาํเรื่องสงวัตถุดิบคืน
ใหกับทาง Supplier  ตอไป     

6.3.2.2 ถาไมมีมวนใหม    ใหทาํการแจงเบิกแผนกสโตรทันที  เพือ่นํา
วัตถุดิบมาทําการพิมพโดยดวน    จากนัน้นาํวัตถุดิบมวนที่ไหล
สงคืนสโตร  เพื่อใหทางแผนกสโตรทาํเรือ่งสงวัตถุดิบคืนใหกับ
ทาง Supplier  ตอไป     

6.4 ตรวจสอบบล็อคแมพิมพวามีการคดงอ    เบี้ยวหรือไม   โดยการ 
  6.4.1 กดสวิทซเพื่อหยุดเครื่องพมิพ 
  6.4.2 ขันคลายน็อตล็อคของชุดปรับภาพทางดานซาย-ขวาออกจากแมพิมพ 
  6.4.3 คลายหวัเฟองของเพลาใสแมพิมพกับเฟองเพลาขับหลักของแทนพิมพ 
  6.4.4 คลายลูกปนเพลาใสแมพมิพ 
  6.4.5 กดสวิทซเพื่อใหกระบอกลมดันรถถาดสีออกจากแทนพมิพ 

6.4.6 ทําการวัดขนาดเสนผาศูนยกลางของบล็อคโดยใชเครื่องมือวัดวัดทางดานซาย-
กลาง-ขวาขงบบล็อค  โดยจะมีวิธวีัดดังนี ้

6.4.6.1 การวัดบล็อคแมพิมพในแนวดานซายของบล็อคแมพิมพ     ให
วัดในระนาบเดียวกับหนาตดัแกนบล็อค 3  คร้ัง โดยการวัดแต
ละครั้งจะตองหมุนเครื่องมือวัดไปในแนวระนาบกับหนาตัดของ
บล็อค    ถาคาทีว่ัดไดมีคาตรงกับมาตรฐานของบล็อคงานนัน้ทัง้ 
3 คา ใหปฏิบตัิตามขอ 3.6.2 ตอไป        แตถาคาที่ไดมีคาใดคา
หนึง่ไมตรงกับคามาตรฐานใหทาํการแจงหวัหนาแผนก 
Rotomec  และแจงไปที่แผนกบล็อคทันท ี
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาภาพเหลี่อมขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-020 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 4 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.4.6.2 การวัดบล็อคแมพิมพในแนวกลางของบลอ็คแมพิมพ     ใหวัด
ในระนาบเดียวกับหนาตัดแกนบล็อค 3  ครั้ง โดยการวัดแตละ
คร้ังจะตองหมนุเครื่องมือวัดไปในแนวระนาบกับหนาตัดของ
บล็อค    ถาคาทีว่ัดไดมีคาตรงกับมาตรฐานของบล็อคงานนัน้ทัง้ 
3 คา ใหปฏิบตัิตามขอ 3.6.3 ตอไป        แตถาคาที่ไดมีคาใดคา
หนึง่ไมตรงกับคามาตรฐานใหทาํการแจงหวัหนาแผนก 
Rotomec  และแจงไปที่แผนกบล็อคทันท ี

6.4.6.3   การวัดบล็อคแมพมิพในแนวดานขวาของบล็อคแมพิมพ     ให
วัดในระนาบเดียวกับหนาตดัแกนบล็อค 3  คร้ัง โดยการวัดแต
ละครั้งจะตองหมุนเครื่องมือวัดไปในแนวระนาบกับหนาตัดของ
บล็อค    ถาคาทีว่ัดไดมีคาตรงกับมาตรฐานของบล็อคงานนัน้ทัง้ 
3 คา ก็จะถือวาบล็อค Unit  ที่วัดไมคดงอ     แตถาคาที่ไดมีคา
ใดคาหนึง่ไมตรงกับคามาตรฐานใหทาํการแจงหวัหนาแผนก 
Rotomec  และแจงไปที่แผนกบล็อคทันท ี

6.4.7 กรณีที่บล็อคคดงอใหรอคําสัง่จากหวัหนาแผนกวาจะใหรอแผนกบล็อค
ทําการซอมบล็อคหรือใหถอดบล็อคแมพิมพทกุลูกเพื่อเตรียมขึ้นพิมพ
งานใหม 

  6.4.8 กรณีที่บล็อคแมพิมพใชไดให นาํรถถาดสีเขาแทนพิมพ 
  6.4.9 กดสวิทซเพื่อใหกระบอกลมดึงรถถาดสีเขาแทนพิมพ 
  6.4.10 ขันลูกปนเพบาใสแมพิมพ 

6.4.11 ขันหัวเฟองของเพลาใสแมพมิพกับเฟองเพบาขับหลักของแทนพิมพ 
6.4.12 ขันน็อตล็อคของชุดปรับภาพทางดานซาย-ขวาเขาแมพิมพ 

กดสวิทซเพื่อหยุดเครื่องพมิพ 
6.5 ตรวจสอบน็อตยึดการปรับซาย-ขวาวาหลวมหรือไมในUnit ที่สงสัยวาภาพไมตรง   

ถาพบวาน็อตยึดหลวม  ใหทําการขันน็อตใหแนนทันท ี
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีเลอะขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-021 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ
แกปญหาสีเลอะระหวางพิมพ    จะปฏิบัติดวยวิธทีี่กาํหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการ     วิธีการแกปญหาสีเลอะระหวางพิมพใน

ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1         ไมม ี
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.1 ถวยวัดความหนืดเบอร 3 
4.2 นาฬิกาจับเวลา 

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

6.1 นําถวยที่ใชสําหรับวัดความหนืดของสีเบอร 3 ทําการวัดความหนืดของสีโดยมวีิธี
วัดดังนี ้
  6.1.1 ใชมือจับบริเวณหูหิว้ของถวยวัดความหนดืเบอร 3  
  6.1.2 หยอนถวยวัดความหนืดเบอร 3 ลงไปในถาดส ี

6.1.3 ถือนาฬิกาจับเวลาไวอีกมือหนึ่งเพื่อเตรียมพรอมในการจดัเวลาที่สีไหล
ออกจากถวยวดัความหนืดเบอร 3  

6.1.4 ยกถวยวัดความหนืดเบอร 3 ที่ตักสีแลวขึ้นมา   พรอม
กับเริ่มจับเวลาของนาฬกิาจบัเวลาที่อยูในมืออีกขางหนึง่ 

6.1.5 รอจนกวาสีจะไหลออกจากถวยวัดความหนืดเบอร 3 จนเร่ิมไหลเปน 
หยด  จึงเริ่มกดปุมหยุดเวลาทีน่าฬิกาจับเวลา   
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีเลอะขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-021 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

 6.1.5.1 ถานาฬกิาจับเวลาสทีี่ไหลออกจากถวยวัดความหนืดเบอร 3 ไดไมเกิน 
18วินาที  ถือวาสีทีท่ดสอบมคีวามหนืดที่เหมาะสมสําหรับการพิมพ 
6.1.5.2 ถานาฬกิาจับเวลาสทีี่ไหลออกจากถวยวัดความหนืดเบอร 3 ได

เกิน 18วินาทข้ึีน  ถือวาสีทีท่ดสอบมีความหนืดที่ไมเหมาะสม
สําหรับการพมิพ   และรีบแจงใหชางสมีาทําการแกไขโดยดวน 

6.2 ตรวจสอบผิวของบล็อคแมพมิพวามีความหยาบหรือละเอียด  ถาพบวาผิวของ
บล็อคแมพิมพหยาบ     ใชแกไข    โดยการใชกระดาษทรายเบอร  600 ขัดที่
บล็อคแมพิมพ   วิธีการขัดจะขัดทํามุม 45 องศากับแนวขวางของความยาวบล็อค 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีขึ้นเสนขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-022 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ
แกปญหาสีขึ้นเสนระหวางพมิพ    จะปฏิบตัิดวยวิธทีี่กาํหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการ     วิธีการแกปญหาสีขึ้นเสนระหวางพิมพใน

ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1         ใบมดี Doctor Bladeหมายถงึใบมีดสาํหรับปาดหมึกออกจากแมพิมพ 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.3 ไมไผปลายแหลม 
4.4 กระดาษทรายเบอร 600 
4.5 มีด Cutter 
4.6 ไมบรรทัดเหลก็  

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

6.1 กรณีที่มีเศษวสัดุติดอยูที่บริเวณใบมีด Doctor   Blade  ใหดําเนินการแกไขดังนี้ 
6.1.1 นําไมไผขนาดประมาณตะเกียบ     ซึง่มีความกวางไมไมเกิน 1 

เซนติเมตรมาเหลาปลายใหแหลม 
6.1.2 นําไมไผจากขอที่ 1ไปเขี่ยเศษวัสดุที่ติดอยูบริเวณใบมีด Doctor  Blade  

ในแนวที่มีปญหาสีขึ้นเสน   โดยการเขี่ยจะตองเขี่ยอยางระมัดระวัง   ไม
ยื่นไมเขี่ยลึกจนเกนิไป      เพราะจะทาํใหไมไผที่ใชเขี่ยถกูบล็อคแมพิมพ
ดึงเขาไป     ซึง่อาจทําทําใหบล็อคแมพิมพเสียหายได 

6.1.3 ถาทดลองใชไมเขี่ยที่ใบมีด Doctor   Blade  แลวปญหาสีข้ึนเสนยังไม
หายใหปฏิบัตติามขอ 2 ตอไป 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีขึ้นเสนขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-022 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.2 ตรวจสอบใบมีด Doctor   Blade วามีการสึก  บิน่  หรือไม     ถามจีะมีวิธีการ
แกไขได 2 วิธี  คือ 
6.2.1 ใหใชกระดาษทรายเบอร 600 วางลงบนบล็อคแมพิมพในแนวที่มกีารสึก  

บิ่น   ของใบมดี Doctor   Blade  ในขณะที่บล็อคแมพิมพยังหมนุอยู     
จากนั้นออกกดกระดาษทรายเล็กนอยและเลื่อนกระดาษทรายไป-มา
เล็กนอยตามแนวบล็อค   จากนัน้ตรวจสอบดูวาปญหาสขีึ้นเสนยงัมีอยู
หรือไม  ถามีใหปฏิบัติตามขัน้ตอนตอไป 

6.2.2 ทําการเปลี่ยนใบมีด Doctor  Blade  โดยการปฏิบัติตามขั้นตอนตอไปนี ้
6.2.2.1 หยุดเครื่องพมิพ 
6.2.2.2 ขันสกรูยึดองศาใบมีด Doctor  Blade ใหคลายออก 
6.2.2.3 ปรับองศาใบมดี Doctor  Blade   ใหออกหางจากบล็อค

แมพิมพ 
6.2.2.4 ขันสกรูน็อตยดึใบมีด Doctor  Blade  ออกใหหมด 
6.2.2.5 นําใบมีด Doctor  Blade  ใบเกาออก 
6.2.2.6 นําใบมีด Doctor  Blade   ใบใหมใสเขาไปแทน 
6.2.2.7 ขันสกรูน็อตยดึใบมีด Doctor  Blade  กลบัเขาไปใหหมด 
6.2.2.8 ปรับองศาใบมดี Doctor  Blade   ใหทาํมมุ 60 องศาจากบล็อค

แมพิมพ 
6.2.2.9 ขันสกรูยึดองศาใบมีด Doctor  Blade ใหแนน 
6.2.2.10 เดินเครื่องพมิพ 

 
 

 
 

 
 



                                                                                                                 
 

 

 

193

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีไมสม่ําเสมอขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-023 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ
แกปญหาสีขึ้นไมสม่ําเสมอระหวางพิมพ    จะปฏิบัติดวยวิธีทีก่ําหนดอยาง
ถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการ     วิธีการแกปญหาสีขึ้นไมสมําเสมอระหวาง

พิมพในระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.1 ใบมีด Doctor Bladeหมายถึงใบมีดสําหรบัปาดหมกึออกจากแมพิมพ 
3.2 Solvent หมายถึง สารทําละลายกบัสีพิมพ 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 
4.7 สําลี  

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

แนวทางการแกไขมี 2 วิธีคือ  การแกไขปญหาระหวางเครื่องหยุดเดิน   และการแกไข
ปญหาระหวางเดินเครื่องพมิพ 

6.1 การแกไขปญหาระหวางเครือ่งหยุดเดนิ 
6.1.1 ปญหาที่ตองหยุดเครื่องพิมพเพื่อทาํการแกปญหาคือ  สีเกาะในบอสกรีน 

อยางถาวร 
6.1.2 กดสวิทซเพื่อหยุดเครื่องพมิพ 
6.1.3 นําดังปบเปลาๆ มารองใตถาดสี  จากนัน้ทาํการถายสีจากในถาดสีลง

มายงัปบเปลาที่รองไว     โดยการเปดวาลวถาดส ี
6.1.4 นําในมีด Doctor   Blade  ขึ้นจากบล็อคแมพิมพ 
6.1.5 นําสาํลีชุบ  Solvent  จากนัน้โดยผงขัดพิเศษลงบนสาํลทีี่ชุบ Solvent อีก

ชั้นหนึง่ 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีไมสม่ําเสมอขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-023 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.1.6 นําสาํลีจากขอ 1.4 ขัดไปที่บอหมึกของบลอ็คแมพิมพทีม่ีสีอุดสกรีนอยูให
สะอาด 

6.1.7 ใชสําลีชุบ  Solvent  ลางบลอ็คแมพิมพใหสะอาดอีกครั้งหนึง่ 
6.1.8 กดปุม  Main   Motor  เพื่อหมุนบล็อคแมพิมพ 
6.1.9 นําสทีี่ถายไปอยูในปบ     เทกลับเขาไปสูถาดแมพิมพอีกครั้งหนึ่งอยาง

ระมัดระวัง 
  6.1.10 นําใบมีด  Doctor   Blade   ลงโดยใหทาํมุม  60 องศากับบล็อคแมพมิพ 
  6.1.11 เร่ิมทําการพมิพใหมอีกครั้ง 

6.2 การแกไขปญหาระหวางเดนิเครื่อง 
6.2.1 ปญหาที่ตองหยุดเครื่องพิมพเพื่อทาํการแกปญหาคือ  สีเกาะในบอสกรีน

ไมถาวร 
6.2.2 นําสาํลีชุบ  Solvent  จากนัน้โดยผงขัดพิเศษลงบนสาํลทีี่ชุบ Solvent อีก

ชั้นหนึง่ 
6.2.3 นําสาํลีจากขอ  2.2  ขัดไปทีบ่อหมึกของบล็อคแมพิมพทีม่ีสีอุดสกรีนอยู

ใหสะอาด     โดยขัดบล็อคแมพิมพในดานตรงขามกับใบมีด  Doctor   
Blade 

6.2.4 ตรวจเช็คภาพพิมพที่จอ  Monitor  ถาพบวาปญหาสีขึ้นไมสม่ําเสมอยงั
ไมหายใหกลับไปปฏิบัติในขั้นตอนที่ 2.2 ซ้าํจนกวาปญหาจะหาย 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีลอกขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-024 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค: 

1.1         เอกสารวิธีการปฏิบัติงานนี้ถกูกาํหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา         วิธีการ
แกปญหาสีลอกระหวางพิมพ    จะปฏิบัติดวยวิธทีี่กาํหนดอยางถูกตอง 

2. ขอบเขต: 
2.1         วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชในการ     วิธีการแกปญหาสีลอกระหวางพิมพใน

ระบบกราเวยีร 
3. นิยาม: 

3.3 ไมมี 
4. อุปกรณและเครื่องมือวัด: 

4.8 มีด Cutter 
4.9 สก็อตเทปใส 
4.10 ปากกาพิเศษสําหรับทดสอบการระเบิดผวิ 

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

6.1 ตรวจสอบวัตถุดิบพิมพวามปีญหาสีลอกหรือไม(เฉพาะกรณีวัตถุดิบพมิพเปน
ประเภทฟลม) 

6.1.1 นํา Cutter ไปตัดชิ้นงานบางสวนจากเครื่องพิมพ 
6.1.2 แกะสก็อตเทปใสแลวทาบบนบริเวณที่มีการพิมพทีว่ัตถดุิบพิมพตองการ

ทดสอบ 
6.1.3 ใชมือหนึง่กดวตัถุดิบพิมพใหแนน  จากนัน้ใชมืออีกขางหนึ่งดึงสก็อตเทป

ออกมา 
6.1.3.1 ถาสก็อตเทปที่ดึงออกมามสีีพิมพติดออกมาดวย   แสดงวา

วัตถุดิบพิมพทีท่ดสอบมีปญหาสีลอก      และใหแจงหัวหนา
แผนกทนัท ี
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การแกปญหาสีลอกขณะพิมพ 

หมายเลขเอกสาร: WI-024 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.1.3.2 ถาสก็อตเทปที่ดึงออกมาไมมีสีพิมพติดออกมาดวย   แสดงวา
วัตถุดิบพิมพทีท่ดสอบไมมีปญหาสีลอก 

6.2 ตรวจสอบจากใบสั่งงานวา   งานทีพ่ิมพอยูตองใชวัตถุดิบพิมพ    สพีิมพ ชนิดที่
ระเบิดผิวหรือไม     จากนั้นจึงทาํการตรวจสอบวัตถุดิบพิมพ  และสพีมิพวาเปน
ชนิดที่ตรงกับใบส่ังงานหรือไม  โดยมีวธิีการตรวจสอบดังนี ้
6.2.1 การตรวจสอบวัตถุดิบพิมพ    จะทดสอบโดยการใชปากกาทดสอบชนดิ 

หรับการทดสอบการระเบิดผิวโดยเฉพาะ     ขีดเสนลงบนวัตถุดิบพิมพ    
6.2.2.1 ถาปากกาทดสอบพิเศษเขียนติดบนวัตถุดิบพิมพ  แสดงวา

วัตถุดิบพิมพนัน้ไดผานการระเบิดผิวมา 
6.2.2.2 แตถาถาปากกาทดสอบพิเศษเขียนไมติดบนวัตถุดิบพิมพ  แสดง

วาวัตถุดิบพิมพนัน้ไมไดผานการระเบิดผวิมา 
6.2.2 การตรวจสอบสีที่ใชสําหรับพิมพ     จะตรวจสอบโดยดทูี่ดานขางของปบ

สีวาเปนสีประเภทที่ใชกับวัตถุดิบที่ระเบิดผวิ   หรือไมระเบิดผิว 
6.3         ตรวจสอบความรอนของตูอบแตละ Unit วามีความรอนต่ําไปหรือไม   โดยคา

ความรอนสาํหรับพิมพวัตถดุิบแตละชนิดมีดังนี ้
 

ชนิดวัตถุดิบ คาความรอนตูอบ (องศาเซลเซียส) 
OPP 75 

กระดาษปอนด 120 
กระดาษอารต 100 

CPP 60 
Nylon 65 
PET 75 
PP 60 

LLDPE 45  
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การใชเครื่องมอืไมโครมิเตอร 

หมายเลขเอกสาร: WI-025 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค 

 1.1 ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึน้เพื่อใหแนะนาํวิธกีารใชเครื่องมือ
ไมโครมิเตอร   ไดดวยวิธทีี่ถกูตอง 
2. ขอบเขต 
 2.1 ไมระบุ 
3. นิยาม 

3.1 ไมโครมิเตอร  เปนเครื่องมือวัดละเอียดชนดิหนึง่   โดยอาศัยหลกัการหมุนเวียน
ของเกลียว  ระยะทางเดนขอบเกลียว 1 รอบ   จะมีระยะทางการเคลื่อนที่เทากับ 
1 พิต (pitch)  มีสวนประกอบที่สําคัญดังนี ้

 3.2 แกนรับ   เปนสวนที่ติดอยูกบัโครง   ทาํหนาที่รวมกับแกนวัด 
3.3 แกนวัด   เปนสวนที่เคลื่อนที่ระหวางการวัดขาดของชิ้นงาน  และเปนชิ้นเดียวกับ

เกลียวที่มีระยะพิต   เพื่อกําหนดความละเอียด 
 3.4 ล็อคแกนวัด   สําหรับล็อคแกนวัดไมใหเลือ่น 

3.5 ปลอกสเกลหลัก   เปนตัวเรอืนที่แทนวัดติดตั้งอยูและพมิพสเกลสาํหรบัอานคาใน
การวัดมหีนวยเปน   นิว้   ฟตุ  หรือ  มิลลิเมตร 

3.6 ปลอกสเกลหมุนวัด   เปนสวนจับหมนุเพือ่ใหแกนวัดเคลื่อนที่เขาหรือออกระหวาง
การวัด    ซึ่งการหมนุ  1  รอบ  จะเทากับระยะพิตของเกลียวนัน่เอง 

3.7 ปลอกหมนุกระทบเลื่อน   ตดิตั้งอยูสวนปลายของปลอกสเกลหมุนวดั   เพื่อใช
สําหรับชวยหมุนปลอกสเกลหมุนวัดในระหวางการวัดไดเร็วขึ้น 

3.8 โครง   เปนที่ตดิตั้งแกนรับ  เพื่อใชประกบชิ้นงานที่วัดระหวางการวัด   ยึดหัววัด
ทั้งหมดไว 

4. อุปกรณและเครื่องมือ 
 4.1 ไมโครมิเตอร (micrometer) 
5. ผูรับผิดชอบ 
 5.1 ชางพิมพ 

5.2 ชางซอมบํารุง 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การใชเครื่องมอืไมโครมิเตอร 

หมายเลขเอกสาร: WI-025 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
6. วิธีปฏิบัติ 

6.1 ขณะทีปลายแกนวัดแนบสนทิกับปากวัด   โดยหมนุแกนหมุนวัดใหขีดเลข 0 อยู
ตรงเสนหลกัพอดี   จงึจะถือวาไมโครมิเตอรมีความถกูตอง 

 6.2 หมุนปลอกสเกลหมนุวัด   ใหปากวัดแนบกับผิวหนาชิ้นงานพอด ี
 ตัวอยางการอานคาไมโครมิเตอรชนิดอานคาเปนนิ้ว 
 การแบงสเกลหลัก  ไมโครมเิตอรตัวหนึง่สามารถแบงชองสเกลหลักแตละชองมีคาเทากับ  
0.025 นิ้ว ดงันั้นขีดที ่1 อานคาไดเทากับ 0.025 นิ้ว   ขีดที 2 อานคาไดเทากับ 2 × 0.025  นิ้ว 
 การแบงสเกลปลิดหมุนวัด   แบงรอบขอบของปลอกดานนอกสุดเปน 25 ชอง  เร่ิมจากขีด
ที่ 0 
 รอบที่ 1 
 หมุนปลอกหมนุวัดใหขีดที่ 1 ตรงกับเสนหลัก   อานคาไดเทากับ 1 × 0.001 เทากับ 
0.001 นิ้ว 
 หมุนปลอกหมนุวัดใหขีดที่ 2 ตรงกับเสนหลัก   อานคาไดเทากับ 2 × 0.001 เทากับ 
0.002 นิ้ว 
 ครบ 1 รอบ  หมุนปลอกหมนุวัด  ใหขีดที่ 25 ตรงกับเสนหลัก   อานคาได 25 × 0.001 
เทากับ 0.025 นิ้ว 
 รอบที่2 

 หมุนปลอกหมุนวัดใหขีดที่ 1 ตรงกับเสนหลัก   อานคาไดเทากับ 0.025 + 0.001 
เทากับ 0.026 นิ้ว 

 หมุนปลอกหมนุวัดใหขีดที่ 2 ตรงกับเสนหลัก   อานคาไดเทากับ 0.025 + 0.002 เทากับ 
0.027 นิ้ว 
 ครบ 1 รอบ  หมุนปลอกหมนุวัด  ใหขีดที่ 25 ตรงกับเสนหลักอานคาได 0.025+0.001 
เทากับ 0.050 นิ้ว 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การใชเครื่องมอืเวอรเนียคาลิปเปอร 

หมายเลขเอกสาร: WI-026 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค 

1.1       ขั้นตอนปฏิบัติงานนีจ้ัดทําขึ้นเพื่อใหแนะนําวิธีการใชเครื่องมือ
เวอรเนยีคาลิปเปอร  ไดดวยวิธีที่ถูกตอง 

2. ขอบเขต 
 2.1        ไมระบุ 
3. นิยาม 

3.1        เวอรเนียคาลิปเปอร (Vernier  Caliper) เปนเครือ่งมือวัดขนาดและความหนา   
โดยมีสเกลเวอรเนียชวยในการอานคาใหละเอียดขึ้น   สวนประกอบของเวอรเนยีร
คาลิปเปอรมีดังนี ้

            3.1.1 สเกลหลัก   เปนสเกลที่อยูบนตักบรรทัดหลัก 
            3.1.2 สเกลเลื่อน   เปนสเกลที่ชวยใหอานคาไดละเอียดยอยลงไป 

3.1.3 ปากวัดดานนอก   เปนสวนที่วัดเสนผานศนูยกลางดานนอกของชิน้สวน
ตางๆ เชนวัดขนาดลูกกลิ้งหมึก 

3.1.4 ปากวัดดานใน   เปนสวนทีว่ัดเสนผานศนูยกลางดานในของชิ้นสวน
ตางๆ 

3.1.5 สกรูล็อค   ใชล็อคสเกลเลื่อนใหอยูกับที ่  เมื่อจะอานคาในตําแหนงที่
ตองการวัด 

3.1.6 กานวัดความลึก   เปนสวนที่ติดอยูดานหลังของสเกลเลือ่น   ใชวัดความ
ลึกของชิ้นงานตางๆ 

4. อุปกรณและเครื่องมือ 
 4.1         เวอรเนียคาลิปเปอร (Vernier  Caliper) 
5. ผูรับผิดชอบ 
 5.1 ชางพิมพ    
 5.2 ชางซอมบํารุง 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การใชเครื่องมอืวัดคาความดาํ 

หมายเลขเอกสาร: WI-027 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 6 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

6.5  การปอนคาความดาํอางองิ 
6.5.1 กดปุม (ZERO) คางไวชัว่ขณะ  หนาจอจะปรากฏคําวา REF ชั่วขณะ 
6.5.2 ปอนคาความดําอางองิไมเขาไปโดย 2 วิธ ี

6.5.2.1 กดเครื่องลงเพือ่ใหอานคาความดําหรือ 
6.5.2.2 ปอนคาตัวเลขเขาในเครื่อง  โดยใชปุมควบคุมข้ึน-ลง 

                        6.5.3 กดปุม (DEN/DOT)กลับเขาสูเมนทูํางานปกติ 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การสอบเทียบตลับเมตร,บรรทัดเหล็ก 

หมายเลขเอกสาร: WI-028 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค : 

1.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหเกิดความมัน่ใจวาตลับเมตรและบรรทัด
เหล็ก จะมีความแมนยําในการตรวจวัด 

2. ขอบเขต : 
2.1 คูมือปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชสาํหรับวธิีการสอบเทียบภายในองคกรเทานัน้ 

3. ผูรับผิดชอบ :  
3.1 หนวยงานประกันคุณภาพหรอืผูที่ไดรับมอบหมายจากองคกร

เทานั้น  จะเปนผูนาํคูมือนี้ไปปฏิบัติอยางครบถวยเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตาม
ความตองการ 

4. วิธีปฏิบัติ : 
วิธีการสอบเทยีบเครื่องมือวดัแตละชนิด  จะถูกสอบเทียบดวยวิธกีารทีแ่ตกตางกนัตาม
ความเหมาะสมของเครื่องมอืวัดแตละชนดิ  ตามขัน้ตอนปฏิบัติโดยละเอียดดังนี ้
วิธีการสอบเทยีบไมบรรทัดเหล็กและตลับเมตร  เปนการสอบเทียบภายในองคกรซึง่มี
รายละเอียดดงันี ้

            อุปกรณ :  
- สําหรับการสอบเทียบไมบรรทัดเหลก็  :   เครื่องมือมาตรฐานเวอรเนยี  

คาลิปเปอร (Vernier  Caliper) 
- สําหรับการสอบเทียบตลับเมตร : ไมบรรทัดเหล็กที่ไดรับการสอบเทยีบ

จากเครื่องมือมาตรฐาน Vernier Caliper 
 4.1 วิธีการสอบเทยีบ  
  4.1.1 ไมบรรทัดเหลก็ 

4.1.1.1 การแบงชวงไมบรรทัดเหล็กเพื่อการสอบเทียบ  :  โดยทีช่วง
ความยาวแตละชวงไมควรเกนิ  85-90 %  ของความสามารถ
สูงสุดองเครื่องมือ    เวอรเนยีคาลิปเปอรทีใ่ช 

4.1.1.2 วางไมบรรทัดเหล็กที่ตองการสอบเทียบลงบนพืน้ราบเรียบ 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การสอบเทียบตลับเมตร,บรรทัดเหล็ก 

หมายเลขเอกสาร: WI-028 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 2 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

4.1.1.3 ใชเวอรเนียคาลิปเปอรท่ีเปนมาตรฐานวางทาบลงบนไมบรรทัดเหล็กเพื่อวัดสเกลของไม
บรรทัดเหลกตมชวงความยาวและจํานวนชวงท่ีกําหนดไวแตละชวง 

4.1.1.4 บันทกึผลคาทีว่ัดได 
4.1.1.5 คาความไมแนนอน Utotal ทวีัดไดจะตองมคีานอยกวาคาวิกฤต

ของอุปกรณแตละชิ้นจงึจะถอืวาอุปกรณนัน้ผานการสอบเทียบ
แลวนําไปใชงานได 

4.1.2 ตลับเมตร 
4.1.2.1 การแบงชวงความยาวตลับเมตรเพื่อการสอบเทียบ  จาํกาํหนด

ชวงความยาวสอบเทียบเฉพาะชวงการใชงานเทานัน้   
4.1.2.2 วางไมบรรทัดเหล็ก ซึ่งผานการสอบเทียบ     ทราบคาความไม

แนนอนแลว  ลงบนพื้นราบ 
4.1.2.3 ดึงตลับเมตรออกตามความยาวที่ตองการสอบเทียบ   ทาบลง

บนไมบรรทัดเหล็กดังกลาว  โดยแบงชวงวดัคามความเหมาะสม  
อานคาความยาวของตลับเมตรเทียบกับความยาวของไมบรรทัด
เหล็ก 

4.1.2.4 บันทกึคาที่วัดได 
4.1.2.5 คาความไมแนนอน Utotal ทีว่ัดไดจะตองมคีานอยกวาทีว่ิกฤติ

ของอุปกรณแตละชิ้นจงึจะถอืวาอุปกรณนนัผานการสอบเทียบ
แลวนําไปใชงานได 

4.2 การคํานวณ   
4.2.1 การคํานวณคาความไมแนนอนของการสอบเทียบ ( Utotal )  

4.2.1.1 คํานวณคาความไมแนนอนจากการวัด (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 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 3 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 

4.2.1.2 คํานวณคาความไมแนนอนของเครื่องมือมาตรฐานที่ใชสําหรับ
การสอบเทยีบ (Type B) Us 

4.2.2 คํานวณหาคา 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 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค : 

1.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหเกิดความมัน่ใจวาเครื่องชัง่น้าํหนัก จะมี
ความแมนยําในการตรวจวัด 

2. ขอบเขต : 
2.1 คูมือปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชสาํหรับวธิีการสอบเทียบภายในองคกรเทานัน้ 

3. ผูรับผิดชอบ :  
3.1 หนวยงานประกันคุณภาพหรอืผูที่ไดรับมอบหมายจากองคกร

เทานั้น  จะเปนผูนาํคูมือนี้ไปปฏิบัติอยางครบถวยเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตาม
ความตองการ 

4. วิธีปฏิบัติ : 
4.1       การตรวจสอบเข็มชี้บอกตําแหนง  ตองตรงกับเลข 0 พอดี  ถาพบวาไมเปน 0 ถือวา

เปนเครื่องมือชํารุดตองทําการแกไข 
4.2 กําหนดชวงน้าํหนักที่จะทําการสอบเทยีบ 
4.3 ทําการสอบเทยีบเครื่องชั่งโดยใชตุมน้าํหนกัมาตรฐาน  และเครื่องชั่งทีผ่านการ

สอบเทียบแลวเปนเครื่องมอืในการสอบเทียบ 
4.4 ทําการสอบเทยีบเครื่องชั่งตามขนาดเครื่องชั่ง 
4.5 กําหนดชิน้สวนลูกตุมน้ําหนกัมาตรฐานทีผ่านการสอบเทียบแลวนํามารวมกนั

เพื่อใหไดน้าํหนักตามชวงน้าํหนักที่ตองการ   โดยพยายามใชลูกตุมน้ําหนกั
มาตรฐานนอยชิ้นที่สุด 

4.6 เช็คสิ่งสกปรกที่ติดผิวหนาลกูตุมน้าํหนักมาตรฐาน  ภาชนะที่รองรับน้าํหนกัของ
เครื่องชั่งทีจ่ะทําการสอบเทยีบ  และเครื่องชั่งที่ผานการสอบเทียบแลว 

4.7 จากขอ 4.6 ทาํการเทียบน้ําหนกักับเครื่องชั่งที่ผานการสอบเทียบแลว   ดวย
ขั้นตอนเดียวกนั   เพื่อทดสอบน้ําหนกัที่ดานเครื่องชั่งที่จะทําการสอบเทียบ 

4.8 อานคาที่ไดจากการชัง่น้าํหนกั   จากเครื่องชังทีท่ําการสอบเทียบ    เปรยีบเทียบ
กับน้ําหนักที่ไดจากเครื่องชัง่ที่ผานการสอบเทียบแลว 

4.9 ทําการวัดคาจาํนวน 5 คร้ัง   บันทึกคาที่อานได 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(Work  Instruction) 

เร่ือง: 
การสอบเทียบเครื่องวัดคาความดํา 

หมายเลขเอกสาร: WI-030 

วันที่เร่ิมใช: 15/มี.ค/45 ฉบับแกไขที:่ 0 สําเนาที่: 1 
หนาที่: 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัติ: 
1. วัตถุประสงค : 

1.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหเกิดความมัน่ใจวาเครื่องมือวัดคาความ
ดํา    จะมีความแมนยาํในการตรวจวัด 

2. ขอบเขต : 
2.1 คูมือปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชสาํหรับวธิีการสอบเทียบภายในองคกรเทานัน้ 

3. ผูรับผิดชอบ :  
3.1 หนวยงานประกันคุณภาพหรอืผูที่ไดรับมอบหมายจากองคกร

เทานั้น  จะเปนผูนาํคูมือนี้ไปปฏิบัติอยางครบถวยเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตาม
ความตองการ 

4.       ผูรับผิดชอบ :  
 4.1. ชางซอมบํารุง 
5. วิธีปฏิบัติ : 

5.1       กดปุม(DEN/DOT) และ (COLOR) พรอมกัน  หนาจอจะปรากฏขอความ  
            N Cal X Y 

5.2       กดปุม (ZERO) เพื่อตอบรับวาตองการปรับเทียบ 
5.3       กดปุม ( DEN/DOT) อีกครั่งเพื่อเขาสูขั้นตอนการปรับเทียบ  หนาจอจะปรากฏ

ขอความ SET LO ชั่วขณะ 
5.4       ปอนคามาตรฐานตางๆที่ตองการดังนี้ VIS (แสงสีขาว)   ,  CYN (สีแดง)   ,  MAY 

(สีฟา) , YEL  (สีเหลือง)  ตามลําดับดวยปุม ขึ้นลง + ขึ้น หรือ ขึน้ลง + ลง ดังนี ้
5.4.1    ปอนคาแสงสีขาว (Vis) 
5.4.2    กดปุม (COLOR)   เพื่อบันทกึคาดังกลาว 
5.4.3    ทาํซ้าํกับคา สีแดง   สีฟา  และสเีหลืองตามลําดับ 

5.4 ปอนคาแสงสขีาว สีแดง สีฟา  สเีหลือง  ซ้าํอีกครั้งสําหรบัคาดานบน SET Hi 
5.5 ใหเครื่องอานคาแสงมาตรฐานตามลําดับ  บนแผนสีมาตรฐาน 
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ภาคผนวก  ข. 
ใบแสดงลักษณะงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                                                                                                                 
 

 

 

215

 

ใบแสดงลักษณะงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร: JD-001 
 

วันที่เร่ิมใช : 15/มีค./45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 
ชื่อตําแหนง : ผูจัดการแผนกพิมพ แผนก :  พิมพ 
 
     มีหนาที่รับผิดชอบดังนี ้

1. วางแผนการพมิพงานประจําวัน/สัปดาห/เดอืน  ตามที่ไดรับมอบหมายจากผูจัดการฝาย
ผลิต 

2. ดําเนนิการและควบคุมใหมกีารบํารุงรักษาเครื่องพิมพ     ตามแผนกาบํารุงรักษาที ่      
รับผิดชอบ 

3. ประสานงานและรวมแกไขปญหากับผูจัดการฝายผลิต   เมื่อพบปญหาที่จะทําใหงาน
ลาชาและคุณภาพไมไดตามมาตรฐานที่กาํหนด 

4. แกปญหาการพิมพโดยประสานงานกับแผนกอื่นๆ   ควบคุมคุณภาพการพิมพและความ
ผิดพลาดใหไดตามมาตรฐานทีก่ําหนด 

5. ดําเนนิการและควบคุมใหมกีารทาํระบบคณุภาพไปใชอยางจรงิจัง   ในการพิมพ 
6. ดําเนนิการใหมีการจัดทาํรายงานการพิมพ    ขอผิดพลาดพรอมสาเหตุ   ปญหา  

อุปสรรค 
7. อ่ืนๆตามที่ผูจดัการฝายผลติมอบหมาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
พนักงานเซน็ตรับทราบ :  วันที่ : 
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ใบแสดงลักษณะงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร: JD-002 
 

วันที่เร่ิมใช : 15/มีค./45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 
ชื่อตําแหนง : หัวหนาแผนกพิมพ แผนก :  พิมพ 
 
     มีหนาที่รับผิดชอบดังนี ้

1. ควบคุมดูแลใหมีการทาํความสะอาดเครื่องพิมพ   รวมไปถึงการปฏิบัติการบํารุงรักษา
เครื่องจักรตามแผนทีก่ําหนด 

2. ควบคุมดูแลใหชางพมิพปฏิบัติงานพิมพตามขั้นตอนมาตรฐานทีก่ําหนด  เขน   การ
ปรับต้ังเครื่องพิมพ   การควบคุมงานพมิพ  เปนตน 

3. ควบคุมดูแลการพิมพ   ใหไดตามมาตรฐานคุณภาพทีก่ําหนด 
4. รายงานผลการผลิตประจําวนั   ปญหา   เสนอแกผูจัดการแผนกพมิพ 
5. ประสานงาน       และใหคําปรึกษาปญหาแกชางพิมพ       ในระหวางการพิมพงานแต

ละงาน 
6. อ่ืนๆตามที่ผูจดัการแผนกพมิพมอบหมาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
พนักงานเซน็ตรับทราบ :  วันที่ : 
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ใบแสดงลักษณะงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร: JD-003 
 

วันที่เร่ิมใช : 15/มีค./45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 
ชื่อตําแหนง : ชางพิมพ แผนก :  พิมพ 
 
     มีหนาที่รับผิดชอบดังนี ้
                             1.   รายงานผลการผลติ     ความผิดพลาด     เวลาหยุดเครื่องเละสาเหต ุ   
                                   ตอหวัหนาแผนกพมิพ 

     2.    ปฏิบัติงานพิมพใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด   ไดแก   การปรับตั้ง 
            เครื่องพิมพ  การควบคุมงานระหวางผลิต เปนตน 
     3.    ดูแลรักษาเครื่องพิมพตามแผนที่กาํหนด 
     4.    อ่ืนๆตามที่หัวหนาแผนกพิมพมอบหมาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
พนักงานเซน็ตรับทราบ :  วันที่ : 
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ใบแสดงลักษณะงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร: JD-004 
 

วันที่เร่ิมใช : 15/มีค./45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 
ชื่อตําแหนง : พนักงานฝายประกันคุณภาพ แผนก :  แผนกควบคุมคุณภาพ 
 
     มีหนาที่รับผิดชอบดังนี ้

     1.       ประสานงานแกไขปญหาคุณภาพงานพิมพ   กับฝายผลิต 
     2.      ตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบรับเขา   ไดแก  มวนฟลม    มวนกระดาษ   หมกึพิมพ     

โดยปฏิบัติตามขั้นตอนมาตรฐานการทํางานที่กําหนดได 
     3.     รายงานผลการแกไขปญหาคุณภาพงานพิมพกับฝายผลิต 
     4.     อ่ืนๆตามที่ผูจัดการฝายประกนัคุณภาพมอบหมาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
พนักงานเซน็ตรับทราบ :  วันที่ : 
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ใบแสดงลักษณะงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร: JD-005 
 

วันที่เร่ิมใช : 15/มีค./45 ฉบับแกไขที่: 0 สําเนาที:่ 1 
หนาที:่ 1 ผูตรวจ: ผูอนุมัต:ิ 
ชื่อตําแหนง : หัวหนาแผนกซอมบํารุง แผนก :  ซอมบํารุง 
 
     มีหนาที่รับผิดชอบดังนี ้

1. วางแผนและดาํเนนิการใหมกีารจัดทาํแผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัร           
      ประจาํวนั/เดือน/ป 

         2.  ดําเนินการตดิตัง้   ควบคุม    ซอมบํารุงเครื่องจักร   เครื่องพิมพ   โดยประสานงานกับ 
             ผูจัดการฝายผลติ 
          3. เก็บรวบรวมประวัติและสถิติตางๆเพื่อประโยชนในการวางแผนซอมบะรุงเครื่องจักรแตละ 
              เครื่อง 
           4.  อ่ืนๆตามที่ผูจัดกรฝายประกนัคุณภาพมอบหมาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
พนักงานเซน็ตรับทราบ :  วันที่ : 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นายบุญเกียรติ  ดีสุขสถิต    เกิดเมื่อวนัที่ 2  สิงหาคม พ.ศ. 2520    ที่อําเภอ   
ยานนาวา จงัหวัดกรงุเทพมหานคร  สําเร็จการศึกษาปริญญาตรี  วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ    จากมหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร  เมื่อป 2542 จากนัน้ไดเขาศึกษาตอใน
ระดับบัณฑิตศึกษาที่ภาควชิาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลยัในป พ.ศ. 2543 
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