
การศึกษาสภาพฟ้จชุบันของโรงงานตัวอย่าง

การสืกษาสภาพปีจชุบันของโรงงานตัวอย่าง เพ่ือให้ทราบถึงรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ 
กระบวนการผลิต และ ระบบการทำงานท่ีดำเนินอยู่ในป็จธุบัน เพ่ือท่ีจะไตันำข้อมูลมาวิเคราะห์ 
หาปีญหาขอฺงทางโรงงานตัวอย่าง

3.1 ข้อมูลพ้ืนฐานของโรงงานตัวอย่าง

โรงงานผลิตส่ิงพิมพ์ท่ีใช้เป็นโรงงานตัวอย่างในการสืกษาน้ี เป็นโรงพิมพ์ท่ีมี 
ประสบการณ์ยาวนานมากกว่า 50 ปี โดยเร่ิมตันจากกิจการโรงพิมพ์ขนาดเล็ก และไตัมีการ 
พัฒนาต่อมาเร่ือยๆ จนกระท่ังในปีจธุบันไต ้ขยายกิจการเป็นโรงพิมพ์ขนาดใหญ่ มีระบบการ 
ผลิตท่ีทันสมัย เทคนิคการพิมพ์มีหลายรูปแบบ การทำงานในป็จชุบันทำงานสัปดาห์ละ 6 วัน 
หยุดวันอาทิตย์ ทำงานวันละ 8 ช่ัวโมง พนักงานทุกแผนกเข้าทำงาน 8.30 น. ยกเวันแผนกพิมพ์ 
เข้าทำงาน 8.00 น.

ระบบการผลิตจะผลิตเพ่ือตอบสนองตามความต้องการของถูกห้า( make to order ) โดย 
พนักงานขายจะรับดำส่ังพิมพ์จากถูกห้า ในกรณีท่ีเป็นงานใหม่หรืองานแห้ไข จะต้องมีแผนก 
ฟิล์มและแม่พิมพ์(เพลท)ทำแม่พิมพ์ข้ึนมาใหม่ให้ตรงตามความต้องการของถูกห้า จากน้ันล็จะ 
นำแม่พิมพ์ท่ีไต้ไปทำการทดลองพิมพ์งานจริงให้ลูกห้าตรวจสอบ(ปรู๊ฟงาน) เม่ือถูกห้าตรวจ 
สอบและถูกห้าตกลงให้พิมพ์งานไต้ ก็จะทำการพิมพ์งานจริงว่ามีป็ญหาอะไรหรือไม่ ห้าพิมพ์ 
งานจริงคร้ังแรกผ่านก็จะทำการเก็บบันทึกเป็นประวัติสินห้าของงา,,ณ้ันๆ  ห้าพิมพ์งานจริงแห้ว 
พบปิญหาก็จะต้องดำเนินการแห้ไขให้เรียบรัอยตามความต้องการของลูกห้าก่อนจึงจะจัดทำ 
ประวัติสินค้าไต้ สำหรับงานพิมพ์ท่ีเคยพิมพ์มาแห้วเม่ือพนักงานขายรับดำส่ังพิมพ์จากถูกห้าก็ 
จะทำการเปีดหรือเขียนใบส่ังพิมพ์ลงในตัวอย่างใบส่ังพิมพ์ตังรูปท่ี 3.1 ตามดำส่ังพิมพ์จากถูกห้า 
โดยพนักงานขายจะลงรายละเอียดเก่ียวกับจำนวนสินห้าท่ีลูกห้าส่ัง กำหนดส่ง สถานท่ีส่ง ช่ือ 
ถูกห้า เสร็จแห้วก็จะส่งใบส่ังพิมพ์ให้หน่วยคิดราคา เพ่ือให้หน่วยคิดราคาเขียนเลขท่ีใบส่ังพิมพ์ 
และรายละเอียดส่วนอ่ืนท่ีเหลืออยู่ จากน้ันหน่วยคิดราคาก็จะส่งใบส่ังพิมพ์ให้กับฝ่ายผลิตเพ่ือ 
ทำการวางแผนการผลิตต่อไป โดยมีการไหลของเอกสารใบส่ังพิมพ์ตังรูปท่ี 3.2
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รูปท่ี 3.1 แสดงใบส่ังพิมพ์ของทางโรงงานตัวอย่าง



ฟ้า๓ ท!! "  ~
- เปีดใบส่ังร็(มพ์ พ้อมใบสั่งพิล้ม
- เม่ือเป็นทนใ'หม่ห่ง่องานแกใข

นนํวซคิดราคา
■ * - บันพ่ืกI, ขนาด, จำนวน, % เม่ือเสียของกวะดเษก่ีไข้

- ลงเลขทงาน
- กรุณม็ของค้าง Stock จะเรนผู้คำนวณพ้อมลดจำนวนกระดาษลง

(ข้อมลจะมาได้จาทใบปีด JOB)_________ _________________

ฝ่ายวางแพฺและควบคุมกการผสีด
- เม่ือได้วัชใบส่ังพิมพ์จะบันทกจำนวนเม่ือเสียของกระดาษ และEOPT (Edge of Plate Trim)
- จองวัตชุดิบ
- เข็นญมติงานพิมพ์ พรมเขียนพลาสดิก (ใบดิดตามสถานะงาน)
- พิมพ์ขนตอนของแต่ละงาน 
■ วางแผน1
- แยกใบด้งพิมพ์ให้กับส่วนทเกยวข้อง

แพงเก?]รม
-  เม่ือได้วับใบส่ังพิมพ์สีขาว พร้อมตัวอย่างโดยกรณงานแกไข แล»!

ใหม่จะได้วับส่าเนาใบด้งพิล์ม
- เด่ง่ยมเพลท และเอกสารท้ังหมดเก่ียวกับพิมพ์ พ้อมใบด้งพิมพ์

เพ่ือให้แผนกพิมพ์มานำออกใ!!โดยต้องม็ทาวเซ็นออก_______
แพนกพิมพ์

ห้วฺหฟ้เแผนกมฟ้าเอกสารจากแผนกพิล์ม พ้อมเพลทไปห้อง Production 
เม่ือห้วงฟ้าแผนกอ!̂ ติเส!จจะเก็บใบอนุมัดิแล้วไว้ก่ีหน้าเคร่ือง จากน้ันนำเอกสารก่ี 
เบิกออกมา แล้วไปคนก่ีห้องพิล์ม 
แล้ฟ้าใบด้งพิมพ์สิขาวไปห้อง Production

4_________________________________________
คุนย่กลางการผุรด

- เป็นคุนย์กลาง'ในเก็บซอง'ใบด้งพิมพ์ ท้ังสีเขียวและสีขาว โดยแผนกก่ีเก่ียวข้องจะนำไป 
ใข้แน้ัฟ้ากลับมาวางก่ีเดิม

- โดยแผนกสพูุ่ทย จะเป็นผู้นำของใบด้งข้ึนมาบน PLANNING พอ้มใบปีด JOB (ใบ 
ปีด JOB จะไหลไปตาม Procedure)

นพนก«คุ
- เม่ือได้วับใบส่ังพิมพ์สิเหลอ! พ้อม'ใบจอง่วัตชุดิบ (กระดาษ) 

(ตาม Procedure) ระบบของโทรเบิกกระดาษ
- ใบด้งพิมพ์สีเหสิองจะเก็บไว้ก่ีแผนกตัด

ฟ้า!ทางแผนและควบคุมการผรตฺ
- เก็บใบด้งพิมพ์สีเขียวลงกล่องโดยใบด้งสีขาว จะเก็บเข้!แฟ้มพ้อมบันทกการคนของ 

โดยเจ้าหฟ้าก่ีของแผนกสุดห้!ย
- เอกสารก่ีได้วับจาก QC ตอน...จะนำไปคน QC ท้ังหมด (STD สี, มาตรฐานรองงาน, 

ตัวอย่างของเสีย)

รูปท่ี 3.2 แสดงการไหลของใบส่ังพิมพ์

1
แผนกควบคุมคุณภาพ

- เม่ือได้วับใบส่ังพิมพ์สีเขียว ทาง QC จะหา STD. สิพ้อมใบบันทีก
มาตจุานของงาน โดยมตัวอย่างของเสียรวมด้วย จากนั้น!ฟ้กงาน QC จะ 
นำไปทห้อง Production
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3 .2  การจัดองค์กร

ดังท่ีไค้กล่าวมาแล้วว่าโรงงานตัวอย่างนีขยายกิจการมาจากโรงงานขนาดเล็ก ถึงแม้จะ 
มีการขยายตัวอย่างรวดเร็วกลายเป็นโรงงานขนาดใหญ่ แต่ระบบการบริหารงานก็ยังเป็นแบบ 
ครอบครัวที่มีเจ้าของและเครือญาติบริหารงานกันเองเกือบทุกค้าน การบริหารงานสามารถแบ่ง 
เป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ (โดยมีโครงสร้างองค์กรตังรูปที่ 3.3) คือ

1. ส่วนของโรงงาน มีการแบ่งงานออกเป็นฝ่ายต่างๆ ตังนี้
ก) ฝ่ายคุณภาพ ทำหน้าท่ีตรวจสอบควบคุณคุณภาพของวัตถุดิบ เช่น กระดาษ 

และ หมึก คุณภาพของงานพิมพ์ โดยทำการตรวจสอบคุณภาพระหว่างการพิมพ์ และ 
ระหว่างการผลิตข้ันตอนต่างๆ

ข) ฝ่ายผลิต ทำหน้าท่ีผลิตงานพิมพ์ให้ใค้คุณภาพตามคำส่ังผลิตของลูกค้า โดย 
สามารถแบ่งงานออกเป็น 3 ส่วนท่ีเก่ียวข้อง ตังนี้

- ก่อนพิมพ์ มีแผนกท่ีเก่ียวข้องคือ แผนกพิค์มและเพลท
- ระหว่างพิมพ์ มีแผนกท่ีเก่ียวข้องคือ แผนกพิมพ์
- หลังพิมพ์ มีแผนกท่ีเก่ียวข้อง คือ แผนก!]ม ติดกล่อง ทั่วไป อาบมัน 

ค) ฝ่ายควบคุมวางแผนการผลิต ทำหน้าท่ีวางแผนการผลิตและควบคุมการ
ผลิตงานพิมพ์ เพ่ือให้ผลิตงานไค้ทันตามความค้องการของลูกค้า โดยระบบการวาง 
แผนการผลิตปีจจุบันที่คำเนินอยู่ ผู้วางแผนการผลิตจะวางแผนการผลิตโดยยึดตาม 
กำหนดส่งมอบงานของลูกค้าเป็นเกณฑ์ ในการวางแผนการผลิตจะอาศัยประสบการณ์ 
ของผู้วางแผน

ง) ฝ่ายวิศวกรรมซ่อมบำรุง ทำหน้าที่ซ่อมแซมเครื่องจักร และคุปกรณ์ที่ใช้ใน 
การผลิต จัดการขออนุมัติการจัดซื้ออะไหล่และอุปกรณ์ซ่อมบำรุง รวมทั้งทำหน้าที่ 

- ตรวจสอบการบำรุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือฟ้องกันเคร่ืองจักรเสีย
จ) ฝ่ายจัคซือ และ คลังสินค้า ทำหน้าที่จัดชือ หรือ สั่งซือวัตถุดิบ วัสดุอุปกรณ์ 

เคร่ืองมือ รวมทังสิ่งอื่นๆ ท่ีจำเป็นต้องใช้ภายในกิจการ ส่าหรับหน้าท่ีของฝ่ายสโตร์ทำ 
หน้าที่ในการรับมอบเก็บรักษาและจ่ายวัตถุดิบ รวมทังชินส่วนและอะไหล่ของเครื่อง 
จักรอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต
2. ส่วนบริหาร มีการแบ่งงานออกเป็นฝ่ายต่างๆตังนี

ก) ฝ่ายบัญชี ทำหน้าที่รูปรวมข้อมูลต่างๆ ในการผลิตท่ีเก่ียวข้องกับวัตถุดิบ 
ค่าแรง ค่าใช้จ่ายในการผลิต และ ค่าใช้จ่ายต่างๆที่เกิคข็นในโรงงาน เพื่อนำไปหาค้น 
ทุนในการผลิตสินค้า ค้นทุนในการดำเนินงาน ค้นทุนสินค้าคงเหลือ รวมทังการทำ 
บัญชีเพ่ือควบคุมวัตถุดิบ สินค้าคงเหลือ ค่าแรง ค่าใช้จ่ายต่างๆ



23

ข) ฝ่ายบุคคลและธุรการ ทำหน้าท่ีเก่ียวข้องกับการสรรหาบุคลากร และการ 
ช่วยกล่ันกรองการรับพนักงานให้เหมาะสมกับหน่วยงานต่างๆ  การบันทึกประวัติการ 
ทำงานของพนักงานทุกคน เพ่ือใช้เป็นข้อมูลสำหรับการประเมินผลงาน คิดค่าจ้าง 
ประเมินประสิทธิภาพในการทำงานเพ่ือพิจารณาตำแหน่ง เงินเดือน ค่าตอบแทนต่างๆ  

ค) ฝ่ายขายและการตลาด ทำหน้าท่ีหาลูกค้า หาตลาด ประมูลงานเพ่ือให้มีงาน 
เข้าสู่โรงงาน ต่อรองราคาและเสนอราคาท่ีเหมาะสมให้แก่ลูกค้า รับคำส่ังผลิตจาก 
ลูกค้า

คโนะกรรมการบุ้นส่วน

กรรมการผู้อำนวยการ

รองกรรมก''รผู้'อำนวยการ

ผู้ช่วยกรรมการผู้อำนวยการ (โรงงาน) ผู้ช่วยกรรมการผู้อำนวยการ (ปริหาร)

ฝ่าย ฝ่ายผลิต ฝ่ายควบคุม จัดช้ือ ฝ่าย'ว้ควกรรม 
1 0 ฝ่ายเบ้ญช ฝ่ายบุคคล ฝ่ายขาย และ

คณภาพ วางแผนผลิต และซ่อมบารง และธรการ การตลาด

ก่อน'พิมพ์ ระหว่างพิมพ์ หลังพิมพ์

รูปพ่ี 3.3 แสดงโครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอยาง

เคร่ืองจักรของโรงงานตัวอย่างมีท้ังหมด 63 เคร่ือง แต่ในบรรดาเคร่ืองจักรทังหลายท่ี 
ใช้ในกระบวนการผลิตส่ิงพิมพ์นับว่าเคร่ืองพิมพ์เป็นเคร่ืองจักรท่ีสำคัญท่ีสุด เนองจากมูลค่า
ของเคร่ืองพิมพ์สูงท่ีสุคในการลงทุน และ ความเช่ือถือหรือภาพพจน์ของโรงพิมพ์ในค้านการ 
ส่งงานให้ตรงตามกำหนด หรือ คุณภาพของงานพิมพ์ ก็ข้ืนอยู่กับเคร่ืองพิมพ์ค้วย ฉะนัน จึงมี 
ความชำเป็นท่ีจะต้องทำให้เคร่ืองพิมพ์เดินเคร่ืองไค้มากท่ีสุด เพ่ือจะส่งงานให้ลูกค้าไต้ตาม 
กำหนด สามารถแสดงเคร่ืองพิมพ์ของโรงงานตัวอย่างไต้ตังตารางท่ี 3.1
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ตารางท่ี 3.1 แสดงเคร่ืองพิมพ์ของโรงงานตัวอย่าง

รหัสเคร่ืองพิมพ์ ช่ือเคร่ืองพิมพ์ ปีที่ผลิต อายุการใช้งาน(ปี)
2003 2 สี ใหญ่ Ultra 1968 30*
2009 2 สี Praval 1976 22*
2011 2 สี Rekord 1967 31*
2012 2 สี Prava2 1974 24*
2014 กวาดทอง 1968 30*
2013 4 สี Coat Rekord 1987 11
2017 4 สีใหญ่ Ultra 1966 32*
2018 4 สี Rooland 800 1977 21
2021 Mitsu 4 สี Coat 1995 3
2020 5 สี Coat Roland 1982 16
2019 6 สีคอม Rekord 1977 21
2022 Mitsu 6 สี Coat 1997 1

* หมายถึง เคร่ืองพิมพ์ท่ีมีอายูการใช้งานนานมากแห้วเป็นเคร่ืองพิมพ์ท่ีห้องซ่อมบ่อย และ เป็น 
เคร่ืองพิมพ์ท่ีเน่ือมสมรรถนะส่งผลทำให้คุณภาพของงานพิมพ์ต่ํากว่ามาตรฐาน ตลอดชนเป็น 
เคร่ืองพิมพ์ท่ีมีงานห้อย เน่ืองจากเป็นเคร่ืองพิมพ์ท่ีพิมพ์งานไห้2สี และ บางเคร่ืองสามารถพิมพ์ 
งานไห้งานเคียว เช่น เคร่ืองพิมพ์ 4 สีใหญ่ สามารถพิมพ์งานกล่องยากันยูงไห้เพียงงานเคียว และ 
เคร่ืองพิมพ์ 2 สีใหญ่ พิมพ์งานฉลากนมไห้เพียงงานเคียว เป็นห้น

ตังน่ื’นในการทำวิจัยครงน้ีจะไม่รวมเคร่ืองพิมพ์เหล่าน้ีห้วย ซ่ึงสามารถหาเวลาสูญ 
เปล่าของเคร่ืองพิมพ์ 6 เคร่ือง ไห้ดังตารางท่ี 3.2 ( ไม่รวมไม่มีงาน, ช่วยหน่วยงานอ่ืน, ซ่อม 
เคร่ือง ซ่ึงคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ไห้เท่ากับ 12.3% ของเวลาทำงานท้ังหมดก่อนปรับป3งระบบการ 
ทำงาน )
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ตารางท่ี 3 .2  แสดงเวลาสูญเปล่าของเคร่ืองพิมพ์ 6 เคร่ือง

เดือน เวลาทำ 
งานท้ังหมด

เวลา เดินเคร่ือง คนทำงานกับ 
เคร่ืองพิมพ์

ความสูญเปล่า

เวลา (%) เวลา (%) เวลา (%)
1 1848.2 707.8 38% 800.5 43% 339.9 18%
2 1326.1 519.8 39% 573.0 43% 233.3 18%
3 1432.3 540.2 38% 584.9 41% 307.2 21%
4 1315.5 424.2 32% 526.3 40% 365.0 28%

ก่อนปรับปรูง 5922.1 2192.0 37% 2484.7 42% 1245.4 21%

ท่ีมา : จากภาคผนวก ก

ปัจจัยท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่า ( เวลาสูญเปล่า 21 % ) สามารถแบ่งเป็น 3 กธุ่ม ดังน้ี

1. ปัจจัยท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าท่ีไม่สามารถควบคุมได้ (11.6%) มีดังต่อไปน้ี
•  ปัญหาเก่ียวกับกระดาษ เน่ืองจากคุณภาพการผลิตกระดาษของโรงงานกระดาษใน 

ประเทศไทยยังผลิตกระดาษไม่ได้คุณภาพมาตราฐานสม่ําเสมอ ส่งผลทำให้เกิดปัญหากับโรง 
งานตัวอย่าง โดยทางโรงงานตัวอย่างจะเกิดปัญหาท่ีต้องหยุดการผลิต เน่ืองจากต้องตรวจสอบ 
คุณภาพของกระดาษเป็นประจำ
2. ปัจจัยท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าท่ีสามารถควบคุมได้ (78.4%) มีดังต่อไปนี้

•  การบริหารงาน ( Management ) ท่ีขาดประสิทธิภาพ (36.7%) สาเหตุเกิดจากการ 
วางแผนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ การจัดสรรช่างพิมพ์ล่าช้า การรออะไหล่ เป็นต้น

•  การเตรียมวัตลุดิบ ( Material ) ท่ีบกพร่อง (22.2%) สาเหตุเกิดจากการขาดผู้จัดหา 
วัตลุดิบ หรือ ความผิดพลาดในการทำงานของผู้มีหน้าท่ีจัดเตรียมวัตลุดิบ เป็นต้น

•  วิธีหรือข้ันตอน ( Method ) การทำงานท่ีไม1ชัดเจน (12.4%) สาเหตุเกิดจากการทำ 
งานท่ีอาศัยประสบการณ์, ไม่มีระบบการทำงานงานท่ีชัดเจน และ การประสานงานท่ีบกพร่อง 
ทำให้เกิดการทำงานท่ีซ้ําซ้อน หรือ ซับซ้อน เป็นต้น

•  ช่างพิมพ์ ( Man ) สาเหตุเกิดจากการไม่เบทบาทหน้าท่ีในการทำงานของตนเอง 
การขาดความรับผิดชอบ เป็นต้น
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•  เคร่ืองจักรเสีย (7.1%) สาเหตุเกิดเน่ืองจาก,ขาดการนำรุงรักษาเชิงป้องกัน ( ผู้วิจัย 
ไม่ไต้ทำการวิจัยเพ่ือแต้ไข!]ญหาน้ี ) ส่งผลทำให้ต้องเสียเวลาเปล่ียนถูกปีน ถูกกล้ิงหมึก ถูกน้ีา 
เป็นต้น หรือ เกิดจากการท่ีเคร่ืองพิมพ์เพ่ือมสมรรถนะเพราะใช้งานนานแล,ว หรือเกิดจากการ 
ขาดแคลนอปกรณ์เคร่ืองมือในการทำการนำรงรักษาหรือ ซ่อมเคร่ืองพิมพ์ เป็นต้น

"  y  * ■ l l j '  I  3, ’ 1 “  V
3. เป็นงานทีจำเป็นต้องทำ (10%) มีดังนี ใส่จาระบี แพคผายางใหม่ ปรับตังระบบลูกกลิง ปรับ 
ต้ังลูกน้ีไ

ตารางท่ี 3 .3  แสดงป็จจัยท่ีก่อให้เกิดความถูญเปล่า

สาเหตุท่ีก่อไห้เกิดความสูญเปล่า ( 21% ) ความสูญ 
เปล่า

เวลาสูญ 
เปล่าท้ังหมด

% ความ 
สูญเปล่า

1. ควบคุมไม่ไต้ (11.6%)
- ปีญหาเก่ียวกับกระดาษ 143.9 1245.4 11.6%

2. ควบคุมไต้ (78.4%)
อยู่ในขอนเขตการวิจัย (71.3%)

- การบริหารงาน 457.0 1245.4 36.7%
- การเตรียมวัตลุคิบบกพร่อง 276.9 1245.4 22.2%
- วิธีการทำงานท่ีไม่ชัดเจน, ซ้ํา'ช้อน 154.9 1245.4 12.4%
- ช่างพิมพ์ไม่มีการแบ่งหน้าท่ีกันทำงานท่ีชัดเจน 

ไม่อยู่ในขอบเขตการวิจัย(7.1%)
- เคร่ืองจักรเสีย (ไม่อยู่ในขอบเขตการทำวิจัย) 88.5 1245.4 7.1%

3. เป็นงานท่ีจำเป็นต้องทำ (10%)
- ใส่จาระบี 45.5 1245.4 3.7%
- แพคผ้ายางใหม่ 23.7 1245.4 1.9%
•ปรับต้ังระบบถูกกล้ิง 24.8 1245.4 2.0%
- ปรับต้ังลูกนำ 30.3 1245.4 2.4%

รวมเวลา (ช.ม.) 1245.4

ทมา : จากภาคผนวก ก
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จากปัจจัยท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าซ่ึงสามารถควบคุมได้ ยูวิจัยได้ทำการวิเคราะห์ 
เพ่ือหาสาเหตุหรือปัญหาท่ีทำไห้เกิดความสูญเปล่า ซ่ึงสามารถสรุปเปีนปัญหาต่างๆ ท่ีก่อไห้ 
เกิดความสูญเปล่าดังห์วร้อ 3.3

3 .3  ปัญหาค้านต่างๆ  ท่ีทำให้เกิดความสูญเปล่ามีดังน้ี

จากการสืกษาสภาพปีจชุบันของทางโรงงานตัวอย่าง สามารถจำแนกปัญหาท่ีสำคัญไค้
ดังน้ี

3 .3 . 1  ปัญหาดัานการวางแผนการผลิต

การวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง จะทำการวางแผนการผลิตโดยใช้กำหนดล่ง 
งานให้ลูกค้าเป็นเกณฑ์ งานท่ีมีกำหนดเสร็จเร็วสุดจะนำมาดำเนินงานก่อน ระบบการวางแผน 
การผลิตท่ีดำเนินอยู่จะมีวิศวกรระหว่างพิมพ์เป็นผู้วางแผนการผลิต ซ่ึงจะเรียกประชุมวิศวกร 
ก่อนพิมพ์ และ วิศวกรหลังพิมพ์ มาร่วมไนการวางแผนการผลิต โดยจะมีพนักงานช่วยในการ 
เขียนพลาสติกติดตามสถานะงาน 1 คน และ มีพนักงานอีกคนช่วยพิมพ์แผนการผลิตประจำ 
ว้นล่งให้หน่วยงานท่ีเก่ียวช้องทราบในการวางแผนวิศวกรระหว่างพิมพ์จะเป็นคนวางแผนโดย 
เสืยบพลาสติกติดตามสถานะงานในบอร์ดสำหร็บวางแผนการผลิตดังรูปท่ี 3.4
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รูปท่ี 3.4 แสดงบอรดสำหรับวางแผนการผลิต
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ปีญหาการวางแผนและควบคุมการผลิตของทางโรงงานตัวอย่างท่ีพบ มีตังนี
1) แผนการผลิตเปล่ียนแปลงเน่ืองจากพนักงานขายมีดำส่ังพิมพ์งานแทรกจากถูกค้าเข้า 

มา โดยระบบท่ีดำเนินอยู่ป้จชุบันถ้ามีงานแทรกเข้ามา หน่วยวางแผนการผลิตจะรับงานท่ีแทรก 
เข้ามาจากพนักงานขายทุกงาน โดยไม่บอกปฏิเสธงานท่ีทำไม'ไค้เพราะถ้าทำแถ้วจะทำให้เกิด 
ปีญหาให้กับงานตัวอ่ืนต้องทำล่าช้า เป็นสาเหตุให้ต้องเล่ือนงานท่ีวางแผนการผลิตไถ้แถ้วออก 
ไป หรือชะงักการผลิตเน่ืองจากต้องเปล่ียนงาน นำงานท่ีเข้ามาแทรกข้ึนพิมพ์งานท่ีกำลังพิมพ์

2) แผนการผลิตประจำวันท่ีวางลงไปไม่มีเป้าหมายท่ีแน่นอน เน่ืองจากในบางคร้ังพบ 
ว่าบางเคร่ืองพิมพ์ไม่มีงานทำท้ังท่ีควรมีงานทำ หรือ บางคร้ังบางเคร่ืองพิมพ์เกิดการว่างงานเม่ือ 
พิมพ์งานแรกเสรีจแล้วในช่วงบ่ายก็ว่างงาน หรือ เกิดจากการใช้เคร่ืองพิมพ์ไม่เหมาะสมกับ 
ลักษณะของงาน เช่น งานพิมพ์กล่องผงซักฟอก ถ้าให้เคร่ืองพิมพ์ 5 สีโค๊ทพิมพ์งานน้ีใช้เวลาใน 
การต้ังฉากต้ังสีประมาณ 3 ช่ัวโมง แต่ถ้าให้เคร่ืองพิมพ์ 6 สีโรแลนด์พิมพ์งานน้ี ใช้เวลา 6 
ช่ัวโมงในการต้ังฉากต้ังสีงานจึงสามารถพิมพ์งานจริงไค้

3) แผนการผลิตประจำวันไม่ค่อยมีการถูกต้องแม่นยำนัก เน่ืองจากไม่ไค้มีการตรวจ 
สอบควบคุมว่าแผนการผลิตประจำวันท่ีวางลงไปน้ัน งานไค้ตามเป้าหมายหรือไม่ โดยทางโรง 
งานตัวอย่างไม,มีระบบการควบคุมและรายงานผลการผลิตแต่ละวันให้ฝ่ายวางแผนการผลิต 
ทราบ

4) แผนการผลิตประจำวันท่ีแจกให้หน่วยงานต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องทราบช้า โดยระบบท่ี 
ดำเนินอยู่จะทำการวางแผนการผลิต ณ เวลา 12.30 น. และใช้เวลาในการประชุมวางแผน 
ประมาณ 1-1.5 ช่ัวโมง เม่ือวางแผนเสร็จจะจ่ายแผนการผลิตให้หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องทราบก็ 
ประมาณ 14.00 น. หรือ 15.00 น. ทำให้เกิดการเตรียมวัตลุดิบก่อนผลิตไม่ทัน ตังจะกล่าวถึงใน 
เร่ืองการเตรียมความพร้อมของวัตลุดิบก่อนพิมพ์ (กระดาษ หมึก และ แม่พิมพ์ )

5) ขาดผู้เตรียมวัตลุดิบทางการพิมพ์(กระดาษ หมึก) โดยระบบท่ีดำเนินอยู่ฝ่ายจัดซ้ือจะ
ทำหน้าท่ีดูแลในการส่ังซ้ือวัตชุดิบทุกอย่างท้ังท่ีต้องส่ังซ้ือภายในประเทศและต่างประเทศ วัสคุ 
อุปกรณ์ท่ีสนับสนุนการผลิต หรือ เคร่ืองใช้สำนักงาน รวมท้ังทำการต่อรองราคากับผู้ขายค้วย 
งานของฝ่ายจัดซ้ือมีมากไม,สามารถควบคุมดูแลให้ท่ัวถึง จึงมักพบป็ญหาว่าเคร่ืองพิมพ์ต้อง
รอกระดาษ หรือ หมึกพิมพ์ เป็นค้น

3.3.2 ปัญหาเร่ืองการจัดสรรช่างพิมพ์

จากการถึกษาพบว่าการจัดสรรช่างพิมพ์ให้ไปทำงานในแต่ละเคร่ืองพิมพ์มีป็ญหา คือ 
การจัดสรรช่างพิมพ์ให้ไปทำงานในเคร่ืองพิมพ์ล่าช้า เช่น ช่างพิมพ์บางคน ลาป่วย ลากิจ หรือ 
ขาดงาน ระบบท่ีดำเนินอยู่หัวหน้าแผนกพิมพ์เป็นผู้จัคช่างพิมพ์เคร่ืองท่ีว่างงานไปทำงานแทน
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ช่างพิมพ์ท่ีขาดงาน'น้ันใช้เวลานาน เน่ืองจากหัวหน้าแผนกพิมพ์ต้องตรวจเช็คการมาทำงานของ 
ช่างพิมพ์ประจำแผนกพิมพ์จนครบท้ังแผนกพิมพ์ก่อน ซ่ึงใช้เวลาประมาณ 15-30 นาที จากนัน 
หัวหน้าแผนกพิมพ์ กีจะส่ังให้ช่างพิมพ์ท่ีว่างงานไปทำงานแทนช่างพิมพ์ท่ีขาดงาน ส่งผลทำให้ 
ทีมท่ีช่างพิมพ์ขาดงานทำงานมีประสิทธิภาพลดลง เน่ืองจากเสียเวลารอช่างพิมพ์มาช่วยในทำ 
งาน

3.3.3 ปัญหาด้านการเตรียมความพร้อมของวัตลุดิบก่อนพิมพ์

ปัญหาด้านวัตลุดิบท่ีพบ คือ การเตรียมวัตลุดิบเพ่ือการผลิตไม่พร้อมสำหรับท่ีจะทำการ 
ผลิต ทำให้เกิดการเสียเวลารอคอยวัตลุดิบท่ีจะทำการผลิต โดยสามารถแบ่งปัญหาตามกลุ่มของ 
วัตลุดิบก่อนกระบวนการพิมพ์ท่ีสำคัญได้ดังน้ี

1. ปัญหาท่ีเกิดจากแม่พิมพ์ (เพลท') มีดังต่อใปน้ี
1.1) แม่พิมพ์ท่ีจะนำมาพิมพ์งานไม่สมบรูณ์ เช่น ตัวหนังสือผิด สก!นสีพ้ืนไม่ 

มีหรือรูปภาพไม่ตรง เป็นต้น ปัญหาน้ีเป็นปัญหาของทางโรงงานตัวอย่างท่ีเกิดข้ึนเป็น 
ประจำทำให้ช่างพิมพ์ประจำเคร่ืองพิมพ์เสียเวลารอคอย เน่ืองจากเม่ือช่างพิมพ์ได้รับ 
แม่พิมพ์มาจากหัวหน้าแผนกพิมพ์เพ่ือทำการพิมพ์งาน ช่างพิมพ์ไม่สามารถตรวจคูแม่ 
พิมพ์ด้วยตาเปล่าได้ครบท้ังหมดว่าแม่พิมพ์สมทุรณ์หรือไม่สม'สูรณ์ ช่างพิมพ์จะด้อง 
นำแม่พิมพ์ข้ึนทำการพิมพ์จริงจึงจะทราบว่าแม่พิมพ์สมสูรณ์หรือไม, ซ่ึงในการพิมพ์ 
งานจริงจะต้องใช้เวลาในการต้ังฉาก (ต้ังตำแหน่งภาพให้ภาพท่ีพิมพ์ทับกันตรงทุกสี) 
และ ต้ังสี (ปรับสีของงานท่ีพิมพ์ให้ได้เหมือนกับตัวอย่างมาตราฐาน ท่ีแนบมากับแฟ้ม 
ตัวอย่างของงาน) เป็นเวลานานมากกว่า 1.5 ช่ัวโมง ถึงจะทราบได้ว่าแม่พิมพ์สมทุรณ์ 
หรือไม, ก้าหากพบว่าแม่พิมพ์ไม่สมทุรณ์จะต้องนำแม่พิมพ์กลับไปแก้ไขใหม่ ซ่ึงจะ 
ต้องเสียเวลาไมตากว่า 45 นาทีในการนำแม่พิมพ์กลับไปแกัไขแต่ละคร้ัง และ เม่ือ 
แกัไฃแม'พิมพ์เสร็จแลัวนำแม่พิมพ์กลับมาพิมพ์ ช่างพิมพ์จะต้องเสียเวลามาต้ังฉาก 
และ ต้ังสีใหม่อีกคร้ัง (เพราะการนำแม่พิมพ์กลับไปแก้ไขจะต้องใช้เวลาทำให้สีท่ี 
เคร่ืองพิมพ์ท่ีต้ังสีได้แลัวเกิดการแห้ง เน่ืองจากสีระเหย คุณสมบัติของสีเปล่ียนตังน้ัน 
จึงจำเป็นจะด้องทำการต้ังสีใหม่) ถึงจะพิมพ์งานได้ตามปกติ ซ่ึงจะพบปัญหาว่าในบาง 
คร้ังของการพิมพ์งานจะเร่ิมเตรียมงานพิมพ์ต้ังแต่ช่วง 8.00 น. แต่ ณ เวลา 13.00 น. ยัง 
ไม,ได้เร่ิมพิมพ์งานจริง เน่ืองจากติดปัญหาจะต้องนำแม่พิมพ์กลับไปแก้ไขใหม่ ตังน้ัน 
ก้าหากแม่พิมพ์ไม่สมทุรณ์แก้วจะก่อให้เกิดความสูญเปล่าหลายอย่าง เช่น เกิดการเสีย 
เวลารอคอยของช่างพิมพ์ประจำเคร่ืองพิมพ์ เคร่ืองพิมพ์เกิดการว่างงาน (Idle time) เกิด
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การทำงานท่ีสูญเปล่าในช่วงแรกท่ีต้ังฉาก ต้ังสีไต้แล้วแต่พบว่าแม่พิมพ์ไม,สมสูรณ์ 
และ เกิดการส้ินเปลืองพลังงานท่ีใช่ในการเดินเคร่ืองจักร ซ่ึงเปีนสืงท่ีไม,ควรเกิดข้ึน

1.2) ทางแผนกฟิล์มและเพลท ทำแม่พิมพ์ให้เสรีจไม่ทันกับงานท่ีช่างพิมพ์จะ 
ทำการพิมพ์ ตามแผนการผลิตประจำวันท่ีทางฝ่ายวางแผนการผลิตไค้วางไวั ส่งผลทำ 
ให้การปฏิบัติงานเกิดความล่าช้า ช่างพิมพ์เสียเวลารอแม่พิมพ์ และ เคร่ืองพิมพ์เกิดการ 
ว่างงาน ซ่ึงสาเหตุของบัเญหาท่ีทำให้แผนกฟิล์มและเพลททำแม่พิมพ์ให้เสร็จไม,ทันกับ 
งานท่ีช่างพิมพ์จะทำการพิมพ์ ส่วนหน่ึงมาจากการประสานงานท่ีไม่ดีระหว่างฝ่ายวาง 
แผนการผลิตกับแผนกฟิล์มและเพลท เน่ืองจากระบบปีจชุบันท่ีดำเนินอยู่การวางแผน 
การผลิตจะต้องมีการเรียกประชุมเพ่ือวางแผนการผลิต ปีญหาท่ีพบคือไม่ไต้มีการเรียก 
วิศวกรก่อนพิมพ์ท่ีควบคุมงานแผนกฟิล์มและเพลทเข้าร่วมประชุมวางแผนการผลิต 
ประจำวัน หรือ บางคร้ังเม่ือเรียกวิศวกรก่อนพิมพ์มาแล้วกียังไม่ไต้มีการวางแผนการ 
ผลิตเน่ืองจากผู้ท่ีเก่ียวข้องมาไม,ครบ วิศวกรก่อนพิมพ์จึงกลับไปทำงานต่อ ทำให้ไม,ไต้ 
เข้าร่วมวางแผนการผลิตด้วย ส่งผลทำให้ทำเพลทให้เสร็จไม,ทันตามกำหนด

2. ปัญหาท่ีเกิดจากหมึกมีดังน้ี
2.1) ในตอนเช่าของการทำงานช่างพิมพ์จะต้องทำการเบิกหมึกเพ่ือนำมาพิมพ์ 

งานและจะต้องทำการผสมหมึกท่ีใช่ในการพิมพ์งานเองด้วย ส่งผลทำให้เกิดการเสีย 
เวลาในช่วงเช้าขณะเตรียมงาน เน่ืองจากต้องมาผสมหมึกให้ไต้ตามสูตรหมึกและต้อง 
ไปเบิกหมึกพิมพ์ด้วย

2.2) ช่างพิมพ์ผสมหมึกท่ีใช่ในการพิมพ์งานเอง ตามสูตรหมึกของช่างพิมพ์แต่ 
ละเคร่ืองพิมพ์ ทำให้สีของงานท่ีไล่ไม่เหมือนกัน เกิดของเสีย ลูกค้าไม่รับงาน

2.3) ช่างพิมพ์เบิกหมึกพิมพ์เพ่ือใช่ในการพิมพ์งานผิดชนิด เช่น ทางลูกค้า 
กำหนดมาให้เปล่ียนหมึกจากหมึกสีเหลืองธรรมดาเปีนหมึกสีเหลืองทนแดด แต่เน่ือง 
จากช่างพิมพ์ไม่ทราบ เม่ือช่างพิมพ์ไปเบิกหมึกเพ่ือพิมพ์งานช่างพิมพ์ก็เบิกหมึกสี 
เหลืองธรรมคามาพิมพ์งาน

2.4) เกิดการรอหมึกเน่ืองจากหมึกหมดรอผู้ขายมาส่งหมึก 3

3, ปัญหาที่เกิดจากกระดาษมึดังนิ้
3.1) เกิดการรอกระดาษจากโกดังกระดาษ หรอ รอกระดาษท่ีต้องตั้งจากโรง 

งานกระดาษ สาเหตุของปัญหาเกิดเนื่องจากไม่มีผู้รับผิดชอบในการจัดหากระดาษ 
เพื่อเตรียมเข้าส่กระบวนการพิมพ์ที่แน่นอน โดยปัจจุบันฝ่ายจัดซื้อจะทำหน้าที่ในการ
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จัดหากระดาษเพ่ือจะป้อนเข้าต่กระบวนการพิมพ์ ซ่ึงจะพบว่างานของฝ่ายจัดซ้ือมี 
มากทำให้การส่ังซ้ือกระดาษท่ีจะนำมาพิมพ์งานไม่พร้อม

3.2) ปัญหาท่ีนำกระดาษไม่ได้คุณภาพมาทำการพิมพ์ เซ่น นำกระดาษท่ีงอ 
หรือ กระดาษท่ีหน้ากระดาษไม่เรียบมาพิมพ์งาน ทำให้เกิดปัญหาเม่ือนำกระดาษเข้า 
เคร่ืองพิมพ์แล้วทำให้เคร่ืองพิมพ์เดินเคร่ืองไปต่อเน่ืองต้องหยุดปอย

3.3.4 ป๋ญหาเร่ืองงานใหม่หรืองานปรู๊ฟ ( Proof)

เน่ืองจากช่วงน้ีเป็นช่วงท่ีถูกค้ามีการเปล่ียนแปลงราคาผลิตภัณฑ์ ปรับปรุงรูปแบบของ 
ส่ิงพิมพ์หรือบรรธุกัณฑ์ให้มีขนาดเหมาะสม เพ่ือท่ีจะทำให้ธุรกิจของตนดำเนินกิจการต่อไค้ ซ่ึง 
ส่งผลกระทบทำให้ทางโรงงานตัวอย่างค้องออกแบบผลิตภัณฑ์รวมท้ังกระบวนการผลิตใหม่ 
เพ่ือผลิตงานให้ไค้ทันตามความต้องการของถูกค้า

ปัญหาท่ีพบคือ เมือฝ่ายขายรับงานจากลูกค้ามาแล้วมีการเปล่ียนแปลงแบบ หรือมีงาน 
ใหม่เข้ามา ฝ่ายขายก็จะบอกแผนกฟิล์มหรือเพลทให้ทำพิล์มใหม่ บอกฝ่ายผลิตว่ามีงานใหม่เข้า 
มาหรืองานแก้ไขเข้ามา โดยไม,ไค้อธิบายให้ละเอียดชัดเจนว่าลูกค้าเค้ามีการเปล่ียนแปลงแบบ 
อย่างไร หรือ ลูกค้าจะเน้นอะไรเป็นพิเศษ ธุคใคเป็นแคท่ีต้องระมัดระวัง เป็นค้น ฝ่ายควบคุม 
คุณภาพก็ไม่รู้ว่ามีงานใหม่หรือมีงานท่ีต้องแก้ไข เม่ือไปตรวจงานก็เกิดความเข้าใจผิดว่าฝ่าย 
ผลิตทำผิด หรือ เม่ือมีการปรูฟงานเสร็จแล้วไม,ไค้จดรายละเอียดเก่ียวกับวัตลุดิบท่ีใช้ เม่ือมีงาน 
ท่ีลูกค้าส่ังพิมพ์เข้ามาจริงก็เบิกวัตถุดิบไปใช้ผิดชนิด ซ่ึงจะพบว่าปัญหาของทางโรงงานตัวอย่าง 
คือ ขาดระบบการจัดการงานใหม่และงานแก้ไข ขาดการประสานงานท่ีดีต่างฝ่ายต่างทำ ขาดผู้ 
รับผิดชอบ และ ขาดเอกสารในการบันทึกข้อมูลเพ่ือป้องกันการการผิดพลาดในการปฏิบัติงาน

3.3.5 ป๋ญหาการประสานงานการผลิต

การขาดการประสานงานการผลิตภายในหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องกับการผลิตก็เป็นปัญหา 
ท่ีเก่ียวกับการผลิตท่ีทำให้งานพิมพ์ท่ีพิมพ์ไค้ผิดพลาด เช่น

1) การขาดการรับพิงปัญหาจากพนักงาน การขาดการช้ีแจงให้พนักงานเข้าใจ
ถึงปัญหาหรือนโยบายในการปฏิบัติงานของทางโรงงานตัวอย่างชัดเจน การขาดการ
ดึงให้พนักงานเข้ามามีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น เสนอแนะแนวทางในการ 
แค้ไขปัญหา เป็นค้น

2) การขาดความสนใจในปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพราะเข้าใจว่าปัญหาท่ีเกิดข้ึนน้ันไม่ 
ใช่ปัญหาของตนหรือเช่ือว่าตนไม่ไค้เป็นผู้สรัางปัญหาน้ันข้ึนมา การไม่ยอมรับใน
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ปีญหาท่ีเกิดข้ึนซ่ึงส่งผลกระทบต่อผู้ปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตข้ันต่อเน่ือง เช่น 
บัเญหาการทำแม่พิมพ์ท่ีผิดพลาด หรือ ปีญหาการพิมพ์งานแก้วไค้คุณภาพงานพิมพ์ไม่ 
สม่ําเสมอซ่ึงจะส่งผลให้หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องกับกระบวนการผลิตข้ันต่อไปค้องเสีย 
เวลาในการแก้ป็ญหา หรือ คัดเลือกงานพิมพ์ เป็นค้น

3) ปีญหาการประสานงานระหว่างผิายผลิตกับผิายจัดซื้อ เช่น ระบบการเบิก 
วัสดุอุปกรณ์สนับสนุนการผลิต เม่ือช่างพิมพ์ไปเบิกวัสดุอุปกรณ์ท่ีสนับสบุนการผลิต 
เช่น ฟองน่ืา ลุงมือยาง ใบพายผสมหมึก เป็นค้น โดยส่วนมากจะไม่ไค้ของเน่ืองจากไม่ 
มีของเดิมท่ีชำรุดไปแลกเปล่ียน หรือ ไม,มีของอยู่ในสโตร์ จะพบว่าระบบการเบิกวัสดุ 
อุปกรณ์สนับสนุนการผลิตค่อนข้างยู่งยาก และ กว่าจะไค้วัสดุอุปกรณ์สนับสนุนการ 
ผลิตใช้เวลานาน โดยสามารถดูไค้จากบันทึกการติดตามใบพายผสมหมึก ดังรุปท่ี 3.5 
ส่งผลให้การทำงานของช่างพิมพ์มีประสิทธิภาพลดลง
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3.3.6 ป๋ญหาเร่ืองคนเซ็นอนุมัต๊ให้พิมพ์งาน

ระบบท่ีดำเนินอยู่ปีจจุบัน คือ เม่ือช่างพิมพ์ไห้รับคำส่ังให้พิมพ์งานกีจะทำการปรับต้ัง 
เคร่ืองพิมพ์และเดินเคร่ืองพิมพ์ เพ่ือทำการตังฉาก ตังลีงานพิมพ์ ให้ไห้เหมือนกับตัวอย่างงาน 
โดยถ้าช่างพิมพ์ทำการต้ังสืงานไห้แล้ว ก่อนท่ีจะพิมพ์งานจริงช่างพิมพ์จะต้องรอให้หัวหน้า 
แผนกพิมพ์ หรือ ผู้เช่ียวชาญทางต้านเทคนิคการพิมพ์ มาทำการดูสีว่างานท่ีช่างพิมพ์ต้ังสืไห้แล้ว 
เหมือนกับสีตัวอย่างในแฟ้มมาตรฐานงานหรือไม, ถ้าสีท่ีช่างพิมพ์ตังฉากตังสีไห้แล้วเหมือนกับ 
สีของตัวอย่าง ทางหัวหน้าแผนกพิมพ์หรือผู้เช่ียวชาญทางต้านเทคนิคทางการพิมพ์ จะเซ็นช่ือ 
อนุมัติให้ช่างพิมพ์พิมพ์งานไห้ลงในงานพิมพ์แผ่นท่ีตังสีไห้แล้ว ช่างพิมพ์ถึงจะเร่ิมพิมพ์งานจริง 
ไห้ ซ่ึงจากการถึกษาพบว่าเกิดการรอให้หัวหน้าแผนกหรือผู้เช่ียวชาญทางด้านเทคนิคการพิมพ์ 
มาเซ็นอนุมัติงานพิมพ์แผ่นแรกเสียเวลานาน เน่ืองจาทบางครังผู้มีอำนาจเซ็นอนุมัติงานพิมพ์ 
ติดธุระ มีประชุม หรือ ติดเซ็นอนุมัติงานพิมพ์ให้ช่างพิมพ์เคร่ืองอ่ืนอยู่ เป็นต้น

3.3.7 ป๋ญหาความไม'ชัดเจนในบทบาทและหน้าท่ีของช่างพิมพ์ประจำเคร่ืองพิมพ์

เน่ืองจากในการพิมพ์งานช่างพิมพ์ทุกคนมีความสำคัญเป็นอย่างมาก เพราะการท่ีจะให้ 
ไห้งานพิมพ์ท่ีมีคุณภาพดี และ รวดเร็วน้ันต้องอาศัยความร่วมมือ ร่วมใจกันของพนักงานในทีม 
งานช่วยกันทำงาน มีความสามัคคีกัน แต่ละคนเหน้าท่ีของตนเองอย่างชัดเจน

ทีมงานของช่างพิมพ์แต่ละเคร่ืองพิมพ์ มีจำนวนพนักงานประมาณ 3 - 4 คน ข้ึนอยู่กับ 
ว่าเป็นเคร่ืองพิมพ์ก่ีสี โดยสามารถแสดงจำนวนช่างพิมพ์ประจำเคร่ืองพิมพ์ดังตารางท่ี 3.4

I ' 2 0 0 4 ( 5 6 '? 4 -
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ตารางท่ี 3.4 แสดงจำนวนช่างพิมพ์ประจำเคร่ืองพิมพ์ต่างๆ

รหัสเค ร ื่อ งพิมพ์ เคร่ืองพิมพ์ จำนวนช่างพิมพ์ (คน)

2013 4 สี Coat Rekord 4

2018 4 สี Rooland 800 4

2021 Mitsu 4 สี Coat 3,4

2020 5 สี Coat Roland 4

2019 6 สีคอม Rekord 4

2022 Mitsu 6 สี Coat 4,5

ปีญหาท่ีพบในการทำงานของช่างพิมพ์ของโรงงานตัวอย่าง คือ ไม'มีการแบ่งหน้าท่ีกัน 
อย่างชัดเจนในการทำงาน ทำให้เกิดการทำงานล่าช้า เน่ืองจากเกิดการเก่ียงงานกันทำ พนักงาน 
บางคนทำงานมาก บางคนทำงานน้อย หรือ เกิดการทำงานบางอย่าง เช่น ไม,ได้ทำการบำรุง 
รักษาเคร่ืองพิมพ์ประจำวันก่อนทำการพิมพ์งาน เป็นด้น ซ่ึงจะส่งผลทำให้เคร่ืองพิมพ์เน่ือม 
สมรรถนะเกิดผลกระทบต่างๆ ตามมา ตังตารางท่ี 3.5
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ตารางท่ี 3. ร แสดงผลกระทบจากเคร่ืองพิมพ์ท่ีเส่ือมสมรรถนะ

ผลกระทบ
1. จำนวนผลผลิตลดลง

2. คุณภาพตกต่ํา

3. ต้นทุนต่อหน่วยเพ่ิมขึน

4. ส่งของล่าช้ากว่ากำหนด

5. ความปลอดภัยลดลง

6. สภาพแวดล้อม

ส่งผลไปสู่
ต้นทุนท่ีสูง 
กำไรลดลง
ความสูญเสียต้านราคา 
การต่อรองราคา 
ความเช่ือถือต่อบริษัท
ต้นทุนวัสดเพ่ิม1ข้ึน

-  « 1  การสูญเสยพลงงานมากขน
ค่าแรงงานสูงข้ึน
ค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ  สูงข้ึน
แผนการผลิตผิดพลาด
การลูกปรับตามสัญญา
ความเช่ือถือท่ีลดลง
อุบัติเหตุของช่างพิมพ์
ขวัญกำลังใจท่ีสูญเสียของช่างพิมพ์
ความต้ังใจในการทำงาน
ความกระตือรือร้นของพนักงาน

3.3.8 ป๋ญหาเคร่ืองมือของช่างพิมพ์

จากการสีกษาพบว่าช่างพิมพ์ประจำเคร่ืองพิมพ์ต่างๆ ขาดแคลนเคร่ืองมือในการปฏิบัติ 
งานพิมพ์ ทำให้การปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพลดลง เน่ืองจากต้องเสียเวลาในการหาเคร่ืองมือ 
หรือ เสียเวลาในการไปยืมเคร่ืองมือจากช่างพิมพ์เคร่ืองอ่ืน และ ถ้าหากใช้เคร่ืองมือท่ีไม,เหมาะ 
สมจะทำให้เคร่ืองพิมพ์หรืออุปกรณ์ท่ีติคมากับเคร่ืองพิมพ์ชำรุดใต้โดยง่าย เช่น ถ้าใช้ประแจผิด 
เบอร์ในการขันนอต เพ่ือทำการถอดหรือใส่แม่พิมพ์ก็จะทำให้หัวนอตบ่ินไค้ และ ปีญหาการ 
เก็บเคร่ืองมือไม่เปีนระเบียบ ทำให้ช่างพิมพ์หาเคร่ืองมือใม่พบ หรือ ต้องเสียเวลามากในขณะ 
ปฏิบัติงาน ส่งผลให้เกิดการพิมพ์งานล่าช้า เป็นต้น
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3.4 วัตลุดิบท่ีสำคัญ

1. กระดาษ ( Paper )
กระดาษท่ีโรงงานตัวอย่างใช้เป็นวัตถุดิบมีหลากหลายชนิด โดยสามารถจัดกลุ่มตาม 

ลักษณะเนือกระดาษได้ดังนี
- กระดาษอ่อน เช่น กระดาษอาร์ตด้าน อาร์ตแก้ว อาร์ตกันนา อาร์ตหน้าเคียว 

อาร์ตสองหน้า คราฟ ลอกลาย ปอนด์
- กระดาษแข็ง เช่น กระดาษกล่องแป้ง กระดาษไวท์การ์ด กระดาษไวท์แบ็ค 

การจัดซ้ือกระดาษจัดซ้ือเป็นริมซ่ึงบรรแกระดาษไว้ 500 แผ่น โดยฝ่ายจัดซ้ือจะทำ
หน้าท่ีในการส่ังซ้ือกระดาษ

2. สีหรือหมึกพิมพ์ ( Color or Print ink )
สีหรือหมึกพิมพ์ทำจากสารประกอบเคมีหลายอย่าง มีส่วนประกอบท่ีสำคัญ คือ 

พิกเม้นท์ (Pigment) , เรซ่ึน (Resin) , โซลเว้นท์ ( Solvent) และ แอดดิทีฟ (Additive) สีหรือ 
หมึกพิมพ์มีหลายประเภทฃึนอยู่กับการใช้งานตามความต้องการ เช่น สีทนแดด สีนำ สียูวี

3. น้ํามันอาบเงาหรือนำยาโค๊ท
น้ํามันอาบเงาหรือน้ํายาโค๊ท คือ หมึกพิมพ์ท่ีไม่มีสี แต่มีคุณสมบัติมันเงา ทนต่อการ 

เสียดสี รอยขูดข่วน และ สารเคมีได้มากกว่า โดยท่ัวไปใช้วานิชนีมาพิมพ์ทับบนสีหรือหมึก 
พิมพ์ท่ีพิมพ์ไปแล้วคร้ังหน่ึงเพ่ือให้งานพิมพ์มีคุณสมบัติมันเงาข้ึน

4. ผงทอง ( Bronze Power )
ผงทองเป็นผงโลหะท่ีมีความละเอียดมาก การใช้พิมพ์งานโดยท่ัวไปต้องใช้ดู่กับ 

แอมโมเนียมไนเตท
5. โอโรล
มีลักษณะคล้ายครีมจะใช้เป็นส่วนผสมท่ีสำคัญในการผสมสีหรือหมึกพิมพ์ เพ่ือให้มี 

ความเหลวหรือข้นตามความต้องการ

3.5 วัสดุและลุปกรณ์ท่ีสำคัญ

1. พายหมึก
เป็นอุปกรณ์ท่ีจำเป็นอย่างย่ิงในการพิมพ์ โดยจะใช้งานท่ีเก่ียวข้องกับหมึกพิมพ์ ต้ังแต่ 

ตักหมึกออกจากกระป้อง กวนหมึกให้เหลว ตักหมึกใส่ในรางหมึก และตักหมึกออกจากราง 
หมึกเม่ือดำเนินการพิมพ์เสรีจส้ิน
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2. ขวดฉีดนำยา
ใช้สำหรับบรรชุผงเหลวที่เป็นนำยาต่างๆ ขวดฉีดนำยาทำด้วยพลาสติกท่ีมีความอ่อน 

ตัว ทำให้สามารถบีบเพ่ือฉีดให้น้ีายาฟุาออกมาตามท่อท่ีต่อเข้ากับฝากขวด โดยปกติเครื่องพิมพ์ 
ทุกเครื่องจะใช้ขวด ฉีดน้ีายาอย่างน้อย 2 ขวด โดยขวดหนึ่งใช้บรรชุสารทำความสะอาดหมึก 
พิมพ์ ส่วนอีกขวดหนึ่งใช้บรรชุนำยาฟาวน์เทน

3. ถังน่ึา
เป็นอุปกรณ์ท่ีจำเป็นอีกอย่างหน่ึงสำหรับเคร่ืองพิมพ์ เน่ืองจากการพิมพ์ออฟเซตเป็น 

การพิมพ์ท่ีมีน้ําเข้าไปเก่ียวข้องด้วย ดังนันจึงต้องมีการใช้นำอยู่เสมอ เช่น ใช้ทำความสะอาดแม่ 
พิมพ์ เป็นด้น การท่ีมีกังนำจะ ช่วยให้ช่างพิมพ์ไม่ต้องเดินไปยังก๊อกน้ีาทุกคร้ังเม่ือต้องการใช้น้ีา 
เป็นการประหยัดเวลา และป้องกันการเกิดอุบัติเหตุ เน่ืองจากนำหกเลอะเทอะตามพืน

4. แว่นขยาย
เป็นอุปกรณ์ช่วยควบคุมคุณภาพการพิมพ์ ซ่ึงช่างพิมพ์จะใช้ส่องดูเคร่ืองหมายกัน 

เหล่ือมเพ่ือตรวจสอบว่าการพิมพ์น้ันซ้อนทับกันสนิทหรือไม่ ด้าซ้อนทับกันไม่สนิท จะต้อง 
ปรับแกัไขอย่างไร นอกจากน้ียังใช้ส่องดูเม็ดสก!น เพ่ือพิจารณาว่าการพิมพ์ในขณะน้ันมีการ 
ผลิตเม็ดสกรีนเป็นอย่างไรและมีบีญหาการพิมพ์หรือไม, แว่นขยายท่ีใช้กันท่ัวไปมักมีกำลัง 
ขยาย 8 เท่า

5. ล่ิม
ทำด้วยไมัหรือพลาสติก เป็นอุปกรณ์ช่วยในการปรับระดับของกองกระดาษท่ีกำลังจะ 

ป้อนเข้าเคร่ืองพิมพ์ให้มีความสูงสม่ําเสมอกัน เพ่ือให้กระดาษเดินเข้าอย่างไม,ติดขัด สาเหตุท่ี 
ต้องมีการปรับระดับของกองกระดาษก็เพราะว่ากระดาษจะมีการเปล่ียนแปลงสภาพทาง 
กายภาพเน่ืองมาจากความชืนในอากาศเปล่ียนแปลง ซ่ึงสามารถใช้ล่ิมช่วยลคปีญหาได้ เช่น 
ช่วยแก้ปีญหาเก่ียวกับการโก่งงอของกระดาษด้วยวิธีใช้ล่ิมเสียท่ีบริเวณตอนกลางของกระดาษ 
เพ่ือปรับระดับให้เสมอกัน ก่อนการเดินกระดาษเข้าเคร่ืองพิมพ์

6. ถัง
เป็นถังสำหรับบรรชุผาทำความสะอาดท่ีใช้แล้ว หลังจากการเช็คสี เช็ดทำความสะอาด 

โมแม่พิมพ์ หรือ เคร่ืองพิมพ์
7. ผ้าทำความสะอาด
เป็นผ้าท่ีใช้สำหรับทำความสะอาดหมึกพิมพ์ออกจากแม่พิมพ์ ผ้ายาง และโมต่างๆ  ผ้า 

ทำความสะอาดจะต้องอุ้มน้ีาและสารละลายได้ดีไม่ควรเป็นผ้าท่ีมี'ชุยมาก เช่น เศษด้ายหรือเศษ 
ผ้า เพราะล้าหากมีชุยผ้าหลงเหลืออยู่บนแม่พิมพ์หรือผ้ายาง ก็จะก่อให้เกิดป้ญหาทางการพิมพ์ 
เช่น รอยต่างๆ  นอกจากน้ีด้องมีลักษณะอ่อนนุ่มจะได้ไม่ไป'ยูคข่วนผ้ายางให้เป็นรอย
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8. ฟองนำ
เป็นวัสดุที่ใช้ทำความสะอาดแม่พิมพ์ ฟองน้ําท่ีเหมาะสมจะต้องมีความอ่อนนุ่มไม่ทำ 

ให้เกิดรอยหรือขูดแม่พิมพ์จนเกิดความเสียหาย และต้องอุ้มนำไต้ดี

3.6 เคร่ืองมือ

เคร่ืองมือท่ีจำเป็นต้องใช้ในการเตรียมการและปฏิบัติงานพิมพ์ ได้แก่เคร่ืองมือท่ีใช้วัด 
และตรวจสอบ เคร่ืองมือท่ีใช้ประกอบในการเปล่ียนอุปกรณ์ เคร่ืองมือท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน

เคร่ืองมือท่ีใช้ในวัดและตรวจสอบ
า . พิณลอร์เกจ (Filler gauge) ซ่ึงใช้ในการปรับต้ังแรงกดระหว่างถูกกล้ิงน้ีาของ

เคร่ืองพิมพ์
2. ไซลินเดอร์เกจ (cylinder gauge or packing gauge) ใช้สำหรับตรวจสอบการ 

รองหนุนหลังจากท่ีนำผ้าบางห่อทุ้มท่ีโมยาง โดยวัคระดับความสูงของโมยางกับบ่าโมให้ไต้ 
ระดับความสูงตามข้อกำหนดของเคร่ืองพิมพ์นันๆ

3. ไมโครมีเตอร์ (micrometer) ใช้สำหรับวัคความหนาของผ้าบาง แม่พิมพ์ แผ่น 
รองหนุนต่างๆ  รวมท้ังวัดความหนาของกระดาษเพ่ือปรับตังแรงกดพิมพ์ไต้ถูกต้อง

เคร่ืองมือท่ีใช้ประกอบในการเปล่ียนอุปกรณ์ของเคร่ืองพิมพ์
1. คีมถอดคลิปใน (circlip pliers for inside) ใช้สำหรับถอดคลิปล็อกถูกปีนท่ี 

สวมอยู่ต้านในเม่ือเวลาบีบท่ีต้ามคีม ปลายท่ีเก่ียวรูคลิปจะทุบเข้า แล้วถอดคลิปออกจากลีอก
2. คีมถอดคลิปนอก (circlip pliers for outside) ใช้สำหรับถอดคลิปลูกปีนท่ีสวม 

อยู่ต้านนอกของแกนถูกกล้ิงน้ีา เม่ือบีบท่ีด้ามคีมปลายท่ีเก่ียวรูคลิปจะถ่างออกแล้วถอด คลิป 
ออกจากลีอกไต้

3. คีมถอดลูกปีน (puller with reversible) ใช้สำหรับถอดถูกปีนมี 2 ขา 3 ขา 
และ4 ขาขนาดของคีมน้ีข้ึนอยู่กับขนาดถูกปีนของเคร่ืองพิมพ์ท่ีใช้แต่ละเคร่ือง

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน
1.ประแจบอกซ์ (socket hexagon) ใช้สำหรับถอดสกรูและนอตต่างๆ บางเคร่ือง 

ใช้สำหรับใส่และถอดแม่พิมพ์ ขนาดท่ีใช้กับเคร่ืองพิมพ์นันมีประมาณ 2-3 ขนาด ด้ามจะสัน 
หรือยาวข้ึนยาวข้ึนอยู่กับการใช้ประกอบกับเคร่ืองพิมพ์บัน ๆ
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2. ประแจปากตาย (open end wrench or double open end spanners) มีขนาด 
ต่างๆ  ท่ีใช้เฉพาะเคร่ืองพิมพ์ใช้สำหรับคลายและลีอกสกรูและนอต บางเคร่ืองใช้ลีอกแม่พิมพ์ 
ด้วยเพ่ือปรับต้ังส่วนต่างๆ  ของเคร่ืองพิมพ์

3. ไขควงปากแบน (sevewdriver) ใช้สำหรับคลายและล็อกสกรูต่างๆ  มีท้ังแบบ 
ปลายหนา ปลายบาง ปลายกว้าง และปลายเล็ก ข้ึนอยู่กับการใช้ สกรูของเคร่ืองพิมพ์

4. ไขควงปากแฉก ลักษณะการทำงานเหมือนกับไขควงปากแบน
5. ไขควงทีมีปลายงอสองข้าง (double end offset screwdriver)
6. ประแจแหวน (double end ring spanners) ใช้สำหรับคลายหรือลีอกสกรูและ 

นอต ลักษณะการใช้คล้ายกับประแจปากตายและประแจบอกซ์ บางเคร่ืองจะคัดงอเปีนรูปแบบ 
ต่างๆ  ท่ีใช้กับเคร่ืองพิมพ์น้ัน

7. ประแจหางหนู ใช้สำหรับปรับส่วนต่างๆ  ของเคร่ืองพิมพ์ท่ีมีลักษณะเปีน 
ช่องกลม บางเคร่ืองใช้สำหรับลีอกแม่พิมพ์ บางเคร่ืองใช้ปรับต้ังลูกกล้ิงหมึกและถูกกล้ิงน้ัา มี 
ขนาดต่างๆ  กัน ปลายด้านหน่ึงจะคัดงอแต่อีกด้านหน่ึงจะตรง

3.7 เคร่ืองจักร

เคร่ืองจักรท่ีสำคัญของทางโรงงานคัวอย่างสามารถแยกตามกระบวนการผลิตได้คังน้ี 
เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตก่อนพิมพ์

า. คอมพิวเตอร์สำหรับเรียงพิมพ์และจัดวางตำแหน่งข้อความและภาพให้ 
สมนูรณ์ในกรณีท่ีลูกล้าพิมพ์ด้นฉบับทังหมดส่งมาให้โรงพิมพ์ทางแผ่นดิสก์

2. กล้องถ่ายภาพงานพิมพ์และเคร่ืองอัดสัมผัส ( process camera and contact 
printing cabinet ) กล้องถ่ายภาพงานพิมพ์มีท้ังแบบแนวนอนและแนวต้ัง เปีนกล้องท่ี1ใช้ถ่ายย่อ 
หรือขยายด้นฉบับเปีนเปอร์เซ็นต์ให้ได้ขนาดตามท่ีต้องการ

3. เคร่ืองล้างฟิล์มอัตโนมัติ เคร่ืองล้างฟิล์มอัตโนมัติเป็นอุปกรณ์ท่ีทำหน้าท่ี 
สร์างภาพบนฟิล์มท่ีผ่านการถ่ายภาพหรือฉายแสงมาแล้วดังรูปท่ี 3.6 โดยมีส่วนประกอบหลัก 
ได้แก่ ส่วนสร้างภาพ ส่วนคงภาพ ส่วนล้างน้ัา และส่วนทำแห้ง ส่วนต่างๆ  เหล่านีจะประกอบ 
รวมกันอยู่ในตู้ปีดขนาดกะทัดรัด ฟิล์มถูกปือนเข้าทางล้านหน้าของเคร่ืองและผ่านส่วนต่างๆ  
ภายในคู้แล้วเคล่ือนออกมาทางล้านท้ายเปีนฟิล์มสำเร็จพร้อมนำไปทำแม่พิมพ์ต่อไล้
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รูปท่ี 3.6 แสดงเคร่ืองล้างฟิล์มอัดโนฟ้ติ

4. เครื่องฉายแสงแม่พิมพ์ หรือ เคร่ืองอัดเพลท มีลักษณะดังรูปท่ี 3.7

รูปท่ี 3 .7  แสดงเครื่องฉายแสงแม่พิมพ์



43

เครื่องจักรในกระบวนการผลิตระหว่างพิมพ์
1. เครื่องพิมพ์ระบบออฟเซต ( Offset Printing ) มีลักษณะดังรูปท่ี 3.8 จะประกอบด้วย 

ส่วนประกอบที่สำคัญ 3 ส่วน คือ
- ส่วนป้อนกระดาษของเครื่องพิมพ์ จะประกอบไปด้วย หน่วยป้อนกระดาษ 

หน่วยพากระดาษ และหน่วยกำกับฉาก
- ส่วนพิมพ์ของเครื่องพิมพ์ออฟเซตจะประกอบด้วยโม 3 ชนิด คือโมแม่พิมพ์ 

โมยาง โมกดพิมพ์และมีโมอีกชนิดหนึ่งเพิ่มขึ้นมาคือ โมรับส่งกระดาษซึ่งจะอยู่ 
ระหว่างหน่วยพิมพ์ของสีหนึ่งไปยังอีกสีหนึ่ง ทำหน้าที่รับส่งกระดาษจากโมกคพิมพ์ 
ของสีหนึ่งไปยังโมกดพิมพ์ของสีต่อไป

- ส่วนรองรับกระดาษจะประกอบไปด้วยหน่วยรับส่งกระดาษ และ หน่วยรอง 
รับกระดาษ

เครื่องอัดเพลทจะมีแท่นสำหรับวางแผ่นฟิล์มต้นฉบับและเพลท ซึ่งวางประกบกัน โดย
มีการอัดให้แน่นติดกันด้วยระบบสุญญากาศ มีแหล่งฉายแสงผ่านฟิล์มต้นฉบับลงบนเพลทตาม
เวลาที่กำหนด

รูปท่ี 3 .8  แสดงเครื่องพิมพ์ออฟเซท5 สี
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ในการพิมพ์งานทันกระดาษแผ่นที่ป้อนเข้าพิมพ์ซึ่งอยู่ทางค้านหน้าของเครื่องพิมพ์ ดัง 
รูปที่ 3.9 จะถูกป้อนจากหน่วยป้อนกระดาษ ส่งผ่านไปยังหน่วยพากระดาษซึ่งจะควบคุมให้ 
กระดาษเข้าแท่นให้ตรงทังฉากหน้าและฉากข้าง จากทันจะถูกพินจับกระดาษของโมแม่พิมพ์ 
พาไปพิมพ์ กระดาษที่พิมพ์แล้วจะถูกส่งไปวางซ้อนยังหน่วยรับกระดาษค้านท้ายเครื่องพิมพ์ 
ดังรูปท่ี 3.10

รูปท่ี 3.9 แสดงส่วนป้อนกระดาษค้านหน้าของเคร่ืองพิมพ์มิตจุ(บิชิ 6 สี
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รูปที่ 3.10 แสดงหน่วยรับกระดาษด้านท้ายเครื่องพิมพ์

2. เครื่องตัดกระดาษ มีไว้เพื่อตัดกระดาษจากแผ่นใหญ่ให้เล็กลงเพื่อ!เอนเข้าเครื่อง 
พิมพ์ได้ และยังใช้ตัดกระดาษท่ีพิมพ์เสร็จให้เล็กลงเป็นขนาดท่ีด้องการ

3 .8  ผลิตภัณฑ์

สามารถแบ่งตามลักษณะการเข้ามาของงานได้เป็น 2 กธุ่ม ดังนี 
กฤ,มงานประจำ

1. ผลิตภัณฑ์ประเภทฉลาก
2. ผลิตภัณฑ์ประ๓ทกล่อง
3. ผลิตภัณฑ์ประ๓ทหนังสือ

กลุ่มงานอ่ืนๆ ได้แก่ โปสเตอร์ 1 ปฏิทิน 1 โบรซัวร์ , แผ่นพับ 1 แผง Blister .งาน 
โฆษณาโปรโมซ่ันต่างๆ
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3 .9  ขนตอนการผลิต สามารถแสดงข้ันตอนการผลิตตามลักษณะของผลิตภัณฑ์ไค้คังนี

1. ขนตอนการผลิตฉลาก แสดงขันตอนผลิตไค้ดังรูปที่ 3.11 2

รูปท่ี 3.11 แสดงข้ันตอนการผลิตฉลาก

2 . ข้ันตอนการผลิตกล่อง แสดงขั้นตอนผลิตไค้ดังรูปท่ี 3.12

รูปท่ี 3 .1 2  แสดงขั้นตอนการผลิตกล่อง
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3. ข๋ันตอนการผลิตหนังสือ แสดงขันตอนผลิตได้ดังรูปที่ 3.13

รูปท่ี 3.13 แสดงข๋ันตอนการผลิตหนังสือ

3.10 กระบวนการผลิต

กระบวนการผลิตส่ิงพิมพ์ หรือ บรรจภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง สามารถแบ่งกระบวน l  J
การผลิตออกเป็น 3 ขันตอนได้ดังนี

1. กระบวบการก่อนการพิมพ์ ( Pre-press ) ได้แก่ การทำฟิล์ม และ แม่พิมพ์ (เพลท)
2. กระบวนการระหว่างการพิมพ์ (Press) ได้แก่ การพิมพ์
3. กระบวนการหลังการพิมพ์ ( After-press ) ได้แก่ การตัดซอย อาบมัน รีดเงา ประกบ 

ลูกฟูก การเคลือบเทียน การลามิเนต การข้ึนรูปกล่อง การติด PVC และ งานท่ัวไป

1. กระบวนการผลิตก่อนพิมพ์ ( Pre-Press )

กระบวนการผลิตก่อนพิมพ์ เป็นกระบวนการเร่ิมจากฝ่ายขายรับงานจากลูกค้ามา แล้ว 
ฝ่ายขายจะแจ้งให้แผนกฟิล์มว่าลูกด้าด้องการงานลักษณะอย่างไร เพ่ือให้แผนกฟิล์มจัดทำแม่ 
พิมพ์ข้ึนมาให้ตรงตามความต้องการของลูกค้า โดยในการทำแม่พิมพ์สามารถแบ่งเป็น 2 วิธี ดัง 
น้ี

ข้ันตอนของการทำฟิล์มโดยใช้มือ แสดงได้ดังรูปท่ี 3.14
1. เม่ือฝ่ายขายรับงานจากลูกค้า ลูกค้าจะมี Art work และ Slide มาให้
2. นำ Artwork ท่ีลูกค้าให้มาถ่ายลายเล้นด้วยเคร่ืองถ่ายลายเล้น จะได้ฟิล์มลายเล้น (จะ 

มีตัวหนังสือ และเล้นต่างๆ  ท่ีเป็นสีดำ!
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3. นำ Slide ท่ีลูกค้าให้มาแยกสีโดยเคร่ืองสแกรนเนอร์แยกสี ไค้ออกมาเป็นฟิล์มแยกสี 
ต่างๆ  4 สี คือ สีฟิา (Cyan : C), สีแดง (Magenta ะ M), สีเหลือง (Yellow : Y), โดยการใช้ 
ฟิลเตอร์สีต่างๆ  เช่น ถ้าต้องการฟิล์มสีฟ้าจะต้องใช้ฟิลเตอร์ท่ีเกิดจากการรวมสีของสีแดง และสี 
เหลือง เพ่ือให้ดูดกลืนแสงสีดังกล่าว แล้วให้แสงผ่านไค้ในส่วนท่ีเป็นสีฟ้าเท่านัน

4. นำ'ฟิล์มลายเห้น และฟิล์มแยกสีมาตัดต่อประกอบฟิล์ม
5. นำฟิล์มไปปรู๊ฟ ด้วยเคร่ืองปรู๊ฟ
6. ส่งปรู๊ฟไปให้ลูกค้าตรวจสอบ เม่ือลูกค้าตอบตกลงก็จะนำฟิล์มท่ีลูกค้าตอบตกลงมา 

ทำงานข้ันต่อไปไค้
7. นำฟิล์มท่ีลูกค้าตอบตกลงมาเรียง เพ่ือให้ไค้ขนาดเท่ากับขนาดของแม่พิมพ์(เพลท)ท่ี 

ต้องการ สามารถกระทำไค้ 2 วิธี คือ
- การทำด้วยมือ Manual โดยการอัดฟิล์มเท่ากับจำนวนท่ีต้องการใน 1 แผ่น แล้วนำ 

มาเรียงต่อกันโดยใช้ช่างUมือเปีนคนทำ
- การทำด้วย เคร่ือง Step and repeat โดยการกำหนดแกน X และ y แล้วหาจำนวนท่ี 

จะ Step ไปในแต่ละแกน
8. นำฟิล์มท่ีไค้แต่ละสีไปอัดแม่พิมพ์ (เพลท) โดยเคร่ืองอัดเพลท (ฉายแสงผ่านฟิล์ม 

แต่ละสีไปยังแผ่นอดูมิเนียมท่ีเคลือบสารไวแสงไว้ แล้วล้างสารเคลือบแสงน้ันออก)

ฐปท่ี 3 .1 4  แสดงการทำแม่พิมพ์โดยใช้มือ
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ขันตอนของการทำทำฟิล์มโดยใช้คอมพิวเตอร์ แสดงได้ดังรูป 3.15

1. เม่ือฝ่ายขายรับงานจากลูกค้า ลูกค้าจะมี Artwork และ Slide มาให้
2. นำ Artwork ท่ีลูกค้าให้มาเช้าเคร่ืองสแกนลายเสันลงบนคอมพิวเตอร์ (จะได้ตัว 

หนังสือ และเสันต่างๆ  ท่ีเป็นสีคำ)
3. นำ Slide ท่ีลูกค้าให้มาแยกสีโดยเคร่ืองสแกรนเนอร์แยกสี ได้ออกมาเป็นฟิล์มแยกสี 

ต่างๆ  คือ สีฟิา (Cyan ะ C), สีแดง (Magenta ะ M), สีเหลือง (Yellow ะ Y)
4. นำฟิล์มลายเค้น และ ฟิล์มแยกสี ท่ีได้มาเช้าเคร่ืองคอมพิวเตอร์ เพ่ือท่ีจะทำการตัด 

ต่อ ฟิล์มลายเค้น และ ฟิล์มแยกสี ให้เกิดเป็นภาพข้ึนมา รวมท้ังการทำ Step and repeat ด้วย
5. ยิงเป็นฟิล์มด้วยเคร่ืองยิงฟิล์มได้ฟิล์มสีต่างๆ ออกมา
6. นำฟิล์มไปปรู๊ฟ ด้วยเคร่ืองปรู๊ฟ
7. ส่งปรู๊ฟไปให้ลูกค้าตรวจสอบ เม่ือลูกค้าตอบตกลงก็จะนำฟิล์มท่ีลูกค้าตอบตกลง 

มาทำงานข้ันต่อไปได้
8. นำฟิล์มท่ีได้แต่ละสีหลังจากลูกค้าตอบตกลงแล้วไปอัดเพลท โดยเคร่ืองอัดเพลท 

(เคร่ืองอัดเพลทจะฉายแสงผ่านฟิล์มแต่ละสี ไปยังแผ่นอลูมิเนียมท่ีเคลือบสารไวแสงไว้ แล้ว 
ล้างสารเคลือบแสงน้ันออก ก็จะได้แม่พิมพ์ หรือ เพลท ตามท่ีลูกค้าต้องการ)

รูปท่ี 3 .1 5  แสดงการทำแม่พิมพ์โดยใช้เครื่องคอมพิวเตอร์
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2 . กระบวนการผลิตระหว่างการพิมพ์ ( Press )

กระบวนการผลิตระหว่างพิมพ์ คือ กระบวนการท่ีนำวัตถุดิบต่างๆ  เช่น สี กระดาษ 
แม่พิมพ์ มาทำการพิมพ์งานเพ่ือให้ไค้งานซ่ึงจะส่งต่อไปยังกระบวนการหลังการพิมพ์ สำหรับ 
โรงงานตัวอย่างกระบวนการผลิตระหว่างพิมพ์ใช้ ระบบการพิมพ์แบบ ออฟเซต (Offset 
lithography) หรือ ระบบแม่พิมพ์พ้ืนราบ เป็นการพัฒนาจากพิมพ์หินซ่ึงพิมพ์โดยตรงมาเป็น 
การพิมพ์ทางอ้อม และ เป็นการพิมพ์ท่ีใช้วิธีแบ่งบริเวณว่างเปล่าให้แยกจากกันขณะพิมพ์ โดย 
ทำให้บริเวณรับหมึกผลักคันน้ัา บริเวณว่างเปล่ารับนำผลักคันหมึก ทังนีแม่'พิมพ์,หรือเพลท จะ 
ต้องไค้รับนาหรือความช้ืนก่อนท่ีจะผ่านไปรับหมึกและทำการพิมพ์

การพิมพ์ทางอ้อมของออฟเซต หมายถึง เม่ือแม่,พิมพ์ผ่านการรับความชืนและหมึก 
แล้วจะพิมพ์ก่ายทอดภาพลงบนผ้ายางก่อน และภาพนันจะพิมพ์ถ่ายทอดต่อไปลงบนวัสดุพิมพ์ 
แม้กระท่ังกระดาษผิวหยาบ เช่น กระดาษหนังสือพิมพ์ ทำให้ภาพพิมพ์ท่ีปรากฎมีความเรียบ 
ร้อยคมชัด ต่างกันกับการพิมพ์ทางตรงของระบบการพิมพ์ตัวหล่อท่ีใช้โลหะเป็นตัวภาพ ซ่ึงไม่ 
อาจลงไปสัมผัสกับกระดาษชนิดเคียวกันไต้แนบสนิท ทำให้ไม่สามารถเก็บรายละเอียดของ 
งานพิมพ์ไค้ท่ัวถึง ย่ิงกว่าน้ันน้ําหนักแรงกดของการพิมพ์ตัวหล่อยังทำให้หมึกกระจายตัวออก 
ความคมชัดของภาพจึงลดลง

การพิมพ์ออฟเซต เม่ือเคร่ืองพิมพ์เร่ิมทำงานโมของแม่พิมพ์ โมของผ้ายาง และโมกด 
พิมพ์โมท้ังสามจะหบุนในทิศทางแยกกัน พร้อมกับการหบุนของถูกกลิงระบบนำและระบบ 
หมึก โมแม่พิมพ์จะหบุนรับความช้ืนก่อน ความเปียกช้ืนของน้ัายาเฟาเทนบนผิวแม่พิมพ์จะ 
ครอบคลุมบริเวณไม่ใช่ภาพ ไม่รุกล้ําเช้าไปในบริเวณภาพท่ีทำข้ึนจากสารเคมีท่ีมีคุณสมบัติไม่ 
รับน้ัาแต่รับหมึก เม่ือโมแม่พิมพ์หบุนไปรับหมึก หมึกจึงติดเฉพาะบริเวณภาพเท่าน้ัน จากน้ัน 
จึงถ่ายทอดภาพพิมพ์ลงบนโมยาง ด้วยการสัมผัสเพียงแผ่วบางและหบุนต่อไปเพ่ือนำภาพถ่าย 
ทอดลงไปบนกระดาษหรือวัสดุพิมพ์อย่างอ่ืนด้วยแรงกดของโมกดพิมพ์ ดังรุปท่ี3.16 และ 3.17
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รูปท่ี 3.16 แสดงการเคล่ือนตัวของโมแม่พิมพ์โมยางโมกดพิมพ์

รูปท่ี 3.17 แสดงการเคล่ือนตัวของโมผ้ายางขณะทำการพิมพ์ (เส้นทึบ) และ 
หยุดพิมพ์ซ่ึงโมจะห่างออกจากัน (เส้นประ)
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การพิมพ์ออฟเๆ {ฅมีข้ันตอนดังน้ี

1. ทำความสะอาดรางใส่สีหรือหมึกพิมพ์
2. ใส่สีหรือหมึกหมึกพิมพ์ลงในรางหมึก
3. ใส่แม่พิมพ์กับโมเพลทหรือแม่พิมพ์
4. ตรวจดูระบบความช้ืน และ ทำการบำรุงรักษาเคร่ืองประจำวัน
5. นำกระดาษจัดเรียงใส่ส่วนฟ้อนกระดาษเข้าเคร่ืองพิมพ์
6. ปรับต้ังเคร่ืองพิมพ์ ได้แก่ การตังแรงกดพิมพ์ระหว่างโมผ้ายางกับโมกด 

พิมพ์ และ ต้ังปริมาณการปล่อยหมึกของเคร่ืองพิมพ์ ตังความเร็วรอบใน 
การพิมพ์งาน ซ่ึงข้ึนอยู่กับความยากง่าย ความละเอียดของลวดลาย

7. ทดลองพิมพ์งาน เพ่ือต้ังสีของงานให้เหมือนกับมาตรฐานสีของงาน
8. เร่ิมพิมพ์งานหลังจากต้ังสีได้เหมือนกับมาตรฐานของงานแล้ว โดยในขณะ 

พิมพ์งานต้องตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ์สม่ําเสมอ
9. เม่ือทำการพิมพ์งานเสร็จกีทำการล้างสีและล้างทำความสะอาดเคร่ืองพิมพ์

3 . กระบวนการผลิตหลังการพิมพ์ ( After-Press )

กระบวนการผลิตหลังการพิมพ์ จะข้ึนอยู่กับชนิดของผลิตภัณฑ์ ซ่ึงสามารถอธิบายตาม 
ลักษณะของผลิตภัณฑ์ได้คังน้ี

■ ฉลาก ะ หลังจากท่ีพิมพ์เสร็จแล้วล้าฉลากบางงานต้องมีการอาบมันแผนกอาบมันก็ 
จะมารับไปอาบมัน ส่วนล้าไม่มีการอาบมัน แผนกตัดก็จะมีคนมานับกระดาษเฟ้นตังๆ  เพ่ือเข้า 
เคร่ืองตัดฉลาก หรือ เคร่ืองปมฉลากอัตโนมัติ ตัดเสร็จก็จะมีพนักงานมามัดฉลากบรรฐกล่อง 
เพ่ือเตรียมส่งงานให้ลูกด้า

- กล่อง ะ หลังจากท่ีพิมพ์เสร็จแล้ว ล้ากล่องบางงานต้องมีการอาบมัน หรือ ติด PVC 
แผนกท่ีเก่ียวข้องจะมารับไปทำ เม่ือทำเสร็จแล้วงานจะถูกส่งต่อไปท่ีแผนกปม แผนกป็มก็จะ 
ทำการปมกล่อง และ ส่งต่อไปยังแผนกติดกล่องหรือข้ึนรูปกล่อง หลังจากข้ึนรูปกล่องเสร็จ 
แล้วก็ส่งงานให้ลูกค้า

- หนังสือ ะ หลังจากท่ีพิมพ์ปก และ เน้ือในเสร็จแล้วก็จะถูกนำเข้าเคร่ืองพับหนังสือ 
จากน้ันก็จะถูกเรียงเก็บ เพ่ือนำไปเข้าเคร่ืองเย็บเล่ม พอเย็บเล่มเสร็จก็จะนำไปเข้าเคร่ืองตัด 3 
ด้าน เพ่ือท่ีจะตัดขอบงานออก เสร็จแล้วก็นำไปส่งลูกค้าได้
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