




























 
   

 
 

บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 สภาวะความเปนมาแนวทางและเหตุผล 
 
 ในปจจุบันประเทศไทยมีโรงพิมพประมาณ 2,000 โรง1 สามารถผลิตงานพิมพ
ภายในประเทศปหน่ึงมีมูลคาประมาณ 7,000 ลานบาทและมีการจางงานประมาณ 23,000 คน 
ในสภาพปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตหนังสือและสิ่งพิมพมีความพรอมทางดานบุคลากรการ
พิมพตลอดจนเครื่องจักรและอุปกรณการพิมพเพ่ือผลิตสิ่งพิมพที่ตอบสนองความตองการ
ภายในประเทศเปนสวนใหญ กําลังการผลิตของเครื่องจักรและอุปกรณการพิมพสวนใหญอยูใน
โรงพิมพขนาดเล็กและขนาดกลางที่ยังไมมีศักยภาพในการสงออก สวนโรงพิมพขนาดกลางและ
ขนาดใหญที่ผลิตสิ่งพิมพคุณภาพสูงเทียบเทาตางประเทศมีประมาณ 20 โรง อุตสาหกรรมนี้มี
อัตราการเจริญเติบโตในประเทศรอยละ 15-18 ตอปและเปนอุตสาหกรรมที่มีศักยภาพในการ
สงออกสูง ในป 2528 ประเทศไทยสามารถสงออกหนังสือและสิ่งพิมพได 110 ลานบาท ซึ่งมี
อัตราการเจริญเติบโตรอยละ 8 ตอป เปนที่คาดวาอุตสาหกรรมผลิตหนังสือและสิ่งพิมพทั่วไป
รวมทั้งสิ่งพิมพบรรจุภัณฑมีแนวโนมที่จะขยายตัวอยางมากในชวง 5 ปนับจากปพ.ศ. 2531 เปน
ตนไป ทั้งนี้เน่ืองจากการผลิตหนังสือและสิ่งพิมพในประเทศที่พัฒนา เชน สหรัฐอเมริกาและกลุม
ประเทศในตลาดรวมยุโรปมีคาแรงงงานและตนทุนการผลิตสูงมาก แตคาแรงงานของชางแยกสี
และชางพิมพในประเทศไทยยังถูกกวาในตางประเทศมาก 

ในอุตสาหกรรมการผลิตหนังสือและสิ่งพิมพนอกจากจะแขงขันกันทางดานราคาแลว 
คุณภาพและการสงมอบก็เปนปจจัยสําคัญที่ลกูคาจะนํามาพิจารณา และแนวทางที่จะตอบสนอง
ความตองการของลูกคาไดก็คือการพยายามที่จะลดความสูญเสียในสายการผลิตและหาวิธีใน
การแกไขปญหาเหลานั้นใหหมดไป เพ่ือจะทําใหสินคาเปนที่พึงพอใจของลูกคา 

                                                           
 

1 ศักดา  ศิริพันธุ, สุดา  เกียรติกําจรวงศ และชวนชัย  อัชนันท. การศึกษานโยบายการ
พัฒนาอุตสาหกรรมการพิมพ รายงานฉบับสมบูรณ เสนอตอสํานักงานคณะกรรมการสงเสริม
การลงทุนสํานักนายกรัฐมนตรี (กรุงเทพมหานคร: สํานักบริการวิชาการ จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย, 2531), หนา 1. 
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 จากการศึกษาโรงพิมพตัวอยางที่เปนกรณีศึกษา พบวามีความสูญเสียเกิดขึ้นใน
กระบวนการพิมพสงผลใหเกิดความสูญเสียของวัตถุดิบ แรงงาน เวลา และคาใชจายในการผลิต
ใหม ปริมาณของเสียดังกลาวยอมหมายถึงตนทุนสินคาที่เพ่ิมขึ้นดวย 
 ในสภาวะการณปจจุบันที่ธุรกิจแขงขันกันอยางรุนแรง ธุรกิจสิ่งพิมพก็เชนกันจําเปนตอง
มีการปรับปรุงทางดานผลผลิตใหสูงขึ้น รวมทั้งลดความสูญเสียภายในกระบวนการพิมพเพ่ือ
เพ่ิมความสามารถในการแขงขันทางดานคุณภาพและดานความรวดเร็วในการสงมอบ และลด
คาใชจายดานแรงงานทางตรงดวย ซึ่งจะประสบความสําเร็จไดตองอาศัยความรวมมือจากทุก
หนวยงาน โดยเฉพาะพนักงานระดับปฏิบัติการที่เปนผูที่ทําการผลิตโดยตรงและเปนผูที่สามารถ
มองเปนความสูญเปลาไดมากที่สุด 
 

1.1.1 ความสูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการพิมพ 
 สิ่งพิมพที่ดีตองพิมพไดฉากและสีของตัวอักษรและภาพตรงตามตนฉบับ หากไมเปนไป
ตามคุณลักษณะดังกลาวจะถือวาเปนของเสีย ขอบกพรองตางๆที่ทําใหเกิดของเสียนับวาเปน
ความสูญเสียในกระบวนการพิมพ  โดยจากการเก็บขอมูลพบวามีดังนี้ ดูตารางที่ 1.1 
 
 



 
   
  7
 

ตารางที่ 1.1 แสดงลักษณะและคําอธบิายของความสูญเสียที่เกิดในกระบวนการพมิพ 
 

ลักษณะของ 
ความสูญเสีย 

คําอธิบาย สาเหตุ 

สกัม 
คราบหมึกปรากฎบนบริเวณภาพและบริเวณไร
ภาพ 

- ลูกนํ้าสกปรก 
- ผิวแมพิมพแหงเม่ือลงโมทําการพิมพ 
- นํ้าหนักความกดของลูกนํ้าไมเหมาะสม 
- นํ้ายาฟาวเทนมคีวามเปนกรดหรือเปนดางสูง
กวากําหนด 
- ปริมาณนํ้ายาฟาวเทนนอยเกินไป 

หมึกซีดขาว 
สวนที่เปนภาพซีดจาง สวนที่เปนตัวอักษรไม
ชัดเจน 

หมึกพิมพหมด หรือหมึกแหงราง 

กระดาษยับยน 
กระดาษที่ผานการพิมพแลวมีสภาพ ยับยน เปน
รอย 

- กระดาษมีความชื้นทําใหโคงงอหรือเปนคลื่น 
- คุณภาพของกระดาษ 

หมึกถอนผิว
กระดาษ 

เสนใยของกระดาษถูกดึงข้ึนจากผิว 

- มักเกิดข้ึนกับกระดาษไมเคลือบผิว เชน 
กระดาษปรูฟชนิดที่มีแรงตานทานการดึงผิวต่ํา  
- หมึกพิมพมีความหนืดสูง 
- มีนํ้าหนักความกดของผายางแบล็งเก็ตมาก ทํา
ใหเกิดแรงดึงผิวสูงและทําใหเม็ดสกรีนบวม 

หมึกซับหลัง 
การที่หมึกจากกระดาษแผนลางถูกกระดาษแผน
บนทับสะสมกันลงไป ทําใหหมึกจากกระดาษ
แผนลางถายทอดลงบนดานหลังของแผนบน 

ตัวนําหมึกพิมพแทรกซึมเขาไปในกระดาษชา
เกินไป หรือกระดาษไมสามาถทําใหหมึกสรางตัว
ทันตอกระดาษแผนตอไปท่ีจะมาวางซอน 

แบล็งเก็ตบุบ แบล็งเก็ตชํารุดเปนรอยบุบเขาไป 
มีการสะสมของหมึกพิมพบน impression mold 
โดยสวนที่นูนข้ึนจะไปดันแบล็งเก็ตทําใหบุบ 

ปรูฟ 
งานพิมพที่ทดลองพิมพยังไมไดฉากหรือสีตรง
กับตนฉบับหรือเกณฑที่กําหนด 

ขาดความชํานาญในการตั้งฉากและการปรับ
นํ้ายาฟาวเทนและหมึกพิมพ 

เสียระหวางพิมพ 
งานพิมพเกิดความบกพรองเชนกระดาษติด ฉีก
ขาด ยับตอนที่ดึงออกมาจากแทนพิมพ หรือ
ไมไดฉาก 

- คุณภาพของกระดาษ   
- การตั้งหนาและฉากขาง 

ใชหมึกพิมพผิด ใชหมึกพิมพไมตรงตามใบสั่งพิมพ ความพลั้งเผลอ 

แทนพิมพขัดของ 
อุปกรณภายในแทนพิมพทํางานผิดพลาดหรือไม
สามารถทํางานได 

- การเตรียมแทนพิมพไมเรียบรอย 
- อะไหลของแทนพิมพสึกหรอ 

ใสกระดาษผิดดาน 
สําหรับงานที่พิมพกลับหนาแตปอนกระดาษผิด
ดานทําใหงานที่พิมพออกมาพับแลวกลับหัวกับ
หนาแรก 

ความพลั้งเผลอ 

 
ทําการเก็บขอมูลผลผลิตและจํานวนความสูญเสียทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการพิมพ ระหวาง

วันที่ 11 กันยายน ถึง 3 พฤศจิกายน 2543 ดังแสดงในตารางที่ 1.2 



ตารางที่  1.2  รายงานผลผลิตและความสูญเสีย สําหรับแทนพิมพ แผนกการพิมพ 11 ระหวางวันที่ 11 ก.ย. - 3 พ.ย. 2543                     

จํานวนความ

วันที่ สูญเสีย หมึกซีด กระดาษ หมึกถอน แบล็งเก็ต ใสกระดาษ จากการ ใชหมึก เสียระ แทนพิมพ

(แผน) (แผน) ขาว ยับยน ผิวกระดาษ บุบ ผิดดาน ปรูฟ พิมพผิด หวางพิมพ ขัดของ

11 ก.ย. 43 69,764 266 31 40 195

12 ก.ย. 43 116,610 175 33 142

13 ก.ย. 43 191,970 205 20 95 20 70

14 ก.ย. 43 186,050 160 30 130

15 ก.ย. 43 213,330 230 90 10 40 90

18 ก.ย. 43 262,530 490 140 5 210 135

19 ก.ย. 43 157,515 125 40 10 75

20 ก.ย. 43 101,950 290 100 10 180

21 ก.ย. 43 39,713 143 33 110

22 ก.ย. 43 135,340 218 90 28 100

25 ก.ย. 43 173,650 210 100 30 80

26 ก.ย. 43 137,310 226 110 116

27 ก.ย. 43 82,660 105 35 20 50

28 ก.ย. 43 63,010 500 260 240

29 ก.ย. 43 141,115 520 440 20 10 50

30 ก.ย. 43 149,735 255 40 50 100 50 15 กระดาษติดฉากขาด

หมายเหตุ
จํานวนที่พิมพ

สกัม ซับหลัง อื่นๆ

ความสูญเสีย (แผน) แยกตามประเภท



ตารางที่  1.2  รายงานผลผลิตและความสูญเสีย สําหรับแทนพิมพ แผนกการพิมพ 11 ระหวางวันที่ 11 ก.ย. - 3 พ.ย. 2543 (ตอ)            

จํานวนความ

วันที่ สูญเสีย หมึกซีด กระดาษ หมึกถอน แบล็งเก็ต ใสกระดาษ จากการ ใชหมึก เสียระ แทนพิมพ

(แผน) (แผน) ขาว ยับยน ผิวกระดาษ บุบ ผิดดาน ปรูฟ พิมพผิด หวางพิมพ ขัดของ

1 ต.ค. 43 77,430 70 30 40

2 ต.ค. 43 297,350 265 15 5 105 40 30 70 กระดาษยาวไมเทากัน

กระดาษติดฉากขาด

3 ต.ค. 43 150,300 160 45 115

4 ต.ค. 43 248,120 238 188 50

5 ต.ค. 43 102,220 117 15 52 50

6 ต.ค. 43 414,260 585 250 95 170 70 กระดาษเขาเครื่องผิดจังหวะ

กระดาษติดฉากขาด

7 ต.ค. 43 233,550 345 90 185 50 20 กระดาษติดฉากขาด

8 ต.ค. 43 240,855 373 140 203 30

9 ต.ค. 43 137,180 205 10 30 115 20 30 กระดาษติดฉากขาด

10 ต.ค. 43 256,315 410 130 150 130

11 ต.ค. 43 164,380 358 220 20 60 20 38 กระดาษเขาฉากผิดจังหวะ

12 ต.ค. 43 271,980 460 175 15 150 80 40 กระดาษติดฉากขาด

13 ต.ค. 43 317,750 235 160 75

14 ต.ค. 43 148,255 240 175 50 15 กระดาษติดฉากขาด

หมายเหตุ
จํานวนที่พิมพ

สกัม ซับหลัง อื่นๆ

ความสูญเสีย (แผน) แยกตามประเภท



ตารางที่  1.2  รายงานผลผลิตและความสูญเสีย สําหรับแทนพิมพ ผก.11 ระหวางวันที่ 11 ก.ย. - 3 พ.ย. 2543 (ตอ)                    

จํานวนความ

วันที่ สูญเสีย หมึกซีด กระดาษ หมึกถอน แบล็งเก็ต ใสกระดาษ จากการ ใชหมึก เสียระ แทนพิมพ

(แผน) (แผน) ขาว ยับยน ผิวกระดาษ บุบ ผิดดาน ปรูฟ พิมพผิด หวางพิมพ ขัดของ

15 ต.ค. 43 93,320 135 85 50

16 ต.ค. 43 161,480 165 100 45 20 กระดาษติดฉากขาด

17 ต.ค. 43 223,310 185 60 85 40

18 ต.ค. 43 115,750 100 80 20

19 ต.ค. 43 182,090 220 20 80 40 80 กระดาษติดฉากขาด

ฉากหนาเสีย

20 ต.ค. 43 232,630 160 100 50 10 กระดาษติดฉากขาด

21 ต.ค. 43 125,860 220 80 30 110

22 ต.ค. 43 120,680 195 30 85 40 40 กระดาษติดฉากขาด

24 ต.ค. 43 120,490 75 10 25 40 กระดาษติดฉากขาด

25 ต.ค. 43 79,000 80 10 30 20 20 กระดาษติดฉากขาด

26 ต.ค. 43 74,130 110 50 30 30

27 ต.ค. 43 85,295 160 45 95 20

ความสูญเสีย (แผน) แยกตามประเภท
หมายเหตุ

จํานวนที่พิมพ
สกัม ซับหลัง อื่นๆ



ตารางที่  1.2  รายงานผลผลิตและความสูญเสีย สําหรับแทนพิมพ แผนกการพิมพ 11 ระหวางวันที่ 11 ก.ย. - 3 พ.ย. 2543 (ตอ)                    

จํานวนความ

วันที่ สูญเสีย หมึกซีด กระดาษ หมึกถอน แบล็งเก็ต ใสกระดาษ จากการ ใชหมึก เสียระ แทนพิมพ

(แผน) (แผน) ขาว ยับยน ผิวกระดาษ บุบ ผิดดาน ปรูฟ พิมพผิด หวางพิมพ ขัดของ

31 ต.ค. 43 17,000 40 15 25

1 พ.ย. 43 67,760 120 10 20 20 70

3 พ.ย. 43 26,500 60 20 20 20

รวมทั้งสิ้น 7,007,492 10,204 3,940 115 508 0 0 55 20 4,048 10 970 468 70

0.146 0.056 0.002 0.007 0 0 0.001 0 0.058 0.000 0.014 0.007 0.001คิดเปนรอยละ

ความสูญเสีย (แผน) แยกตามประเภท
หมายเหตุ

จํานวนที่พิมพ
สกัม ซับหลัง อื่นๆ
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 นําขอมูลการเกิดความสูญเสียในกระบวนการพิมพมาจําแนกตามชนิดของความสูญเสีย 
แลวเติมขอมูลลงในแผนบันทึกและคํานวณหายอดรวมของแตละรายการ ดังแสดงในตารางที่ 
1.3 

 
ตารางที่ 1.3 แผนบันทึกความถี่ของขอมูลทีต่รวจพบ วันที่ 11 กันยายน - 3 พฤศจิกายน 2543 

 

รหัส ประเภทของความ 
สูญเสีย 

จํานวน (แผน) 

A สกัม 3,940 
B หมึกซีดขาว 115 
C กระดาษยับยน 508 
D หมึกถอนผิวกระดาษ 0 
E หมึกซับหลัง 0 
F แบล็งเก็ตบุบ 55 
G ปรูฟ 4,048 
H เสียระหวางพิมพ 970 
I ใชหมึกพิมพผิด 10 
J แทนพิมพขัดของ 468 
K ใสกระดาษผิดดาน 20 

L อ่ืนๆ 70 
 รวมทั้งสิ้น 10,204 

 
 นําตัวเลขที่รวมไดจากตารางที่ 1.3 ไปเขียนลงในใบสรุปขอมูลสําหรับผังพาเรโต โดย
เรียงรายการชนิดของความสูญเสียใหม โดยเรียงจากรายการที่ตรวจพบจํานวนความสูญเสีย
มากที่สุดกอนแลวเขียนตามลําดับลงมาจากมากที่สุดไปนอยที่สุด ยกเวนรายการอ่ืนๆเอาไว
ทายที่สุดเสมอ ดังแสดงในตารางที่ 1.4 
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ตารางที่ 1.4 สรุปขอมูลสําหรับผังพาเรโต  วันที่ 11 กันยายน - 3 พฤศจิกายน 2543 
 

รหัส ชนิดของความ 
สูญเสีย 

จํานวน 
(แผน) 

จํานวนความ
สูญเสียสะสม 

% เทียบกบั 
คารวม 

% สะสม 

G ปรูฟ 4,048 4,048 39.67 39.67 
A สกัม 3,940 7,988 38.61 78.28 
H เสียระหวางพิมพ 970 8,958 9.51 87.79 
C กระดาษยับยน 508 9,466 4.98 92.77 
J แทนพิมพขัดของ 468 9,934 4.59 97.35 
B หมึกซีดขาว 115 10,049 1.13 98.48 
F แบล็งเกต็บบุ 55 10,174 0.54 99.02 
I ใชหมึกพิมพผิด 20 10,194 0.20 99.22 
K ใสกระดาษผิดดาน 10 10,204 0.10 99.31 
D หมึกถอนผิวกระดาษ 0 10,204 0.00 99.31 
E หมึกซับหลัง 0 10,204 0.00 99.31 
L อ่ืนๆ 70 10,119 0.69 100.00 
 รวม 10,204 - 100.00 - 

 
 จากนั้นทําการวิเคราะหประเภทของความสูญเสีย โดยใชแผนผังพาเรโตเพื่อจัดลําดับ
ความสําคัญทางปญหา แสดงใหเห็นวาควรจะมุงแกปญหาการเกิดความสูญเสียประเภทใดกอน 
โดยนําขอมูลจากตารางที่ 1.4 มาเขียนกราฟแทง โดยเริ่มทีละแทงตามลําดับจากซายมาขวา ดัง
แสดงในแผนภูมิที่ 1.1 
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แผนภูมิที่ 1.1 แผนภูมิพาเรโตแสดงความสูญเสียในกระบวนการพิมพ 
 

กระบวนการพิมพออฟเซตประเภท 1 สี แผนกการพิมพ 11 คพ. 1 
ชวงเวลา 11 กันยายน ถึง 3 พฤศจิกายน 2543 
จํานวนรวมของขอมูล 10,204 ขอมูล 
หมายเหตุ  รหัสของความสูญเสียในการกระบวนการพิมพสามารถดูไดจากตารางที่ 1.4 
 
 จากแผนภูมิที่ 1.1 แสดงใหเห็นวาความสูญเสียจากการปรูฟเม่ือเทียบกับคาความ
สูญเสียทั้งหมดคิดเปนรอยละ 39.67 การสกัมคิดเปนรอยละ 38.61 และการเสียระหวางพิมพคิด
เปนรอยละ 9.51 และความสูญเสียทั้งสามชนิดมีเปอรเซ็นตสะสมของการเกิดประมาณ 88% 
ดังนั้นถาตองการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพ ควรนําความสูญเสียทั้งสามชนิด
นี้มาทําการวิเคราะหเพ่ือหาทางแกไขและปองกัน จึงไดกําหนดไวในขอบเขตของงานวิจัย 
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1.2 วัตถุประสงคของวิทยานิพนธ 
 
 เพ่ือลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพหนังสือดวยระบบออฟเซตประเภท 1 
สี โดยอาศัยการควบคุมคุณภาพ และการศึกษาการทํางานมาประยุกตใช 
 
1.3 ขอบเขตงานวิจัย 
 

1.3.1 งานวิจัยน้ีศึกษาเฉพาะกระบวนการพิมพหนังสือดวยระบบออฟเซตประเภท1สี 
โดยไมรวมถึงสวนเตรียมพิมพ(ตัดกระดาษ) และงานหลังพิมพ 

1.3.2 งานวิจัยนี้มุงเนนถึงการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นภายในโรงพิมพตัวอยาง
เทานั้น โดยเฉพาะประเภทของความสูญเสียไดแก ปรูฟ สกัม และเสียระหวางพิมพ
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพ 

 
1.4 ขั้นตอนการวิจัยและดําเนินงาน 
 

1.4.1 สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
1.4.2 ศึกษาและวิเคราะหระบบงานของโรงพิมพตัวอยางในปจจุบัน เชน ระบบการ  

ผลิตการจัดองคกร  เอกสารที่เกี่ยวของกับการควบคุมคุณภาพ  เปนตน 
1.4.3 ออกแบบใบตรวจสอบ (Check Sheet) สําหรับใชในการเก็บและบันทึกขอมูล

แลวจําแนกขอมูลเพ่ือการวิเคราะห 
1.4.4 ทําการตรวจจับ วิเคราะหความสูญเสีย  หาสาเหตุและระบุปญหา  โดยอาศัย

เครื่องมือทางคุณภาพ คือ ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ผังพาเรโต (Pareto 
Diagram) และแผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  

1.4.5 ทําการวิเคราะหวิธีการทํางานเพื่อพัฒนาแนวทางในการลดและควบคุมการเกิด
ความสูญเสีย โดยอาศัยการศึกษาการทํางาน (Work Study) 

1.4.6 ทดสอบแนวทางการลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพทั้ง 3 ประเภท
ดังกลาว โดยใชเครื่องมือทางคุณภาพ คือใบตรวจสอบ (Check Sheet) ในการ
ควบคุมกระบวนการพิมพ 

1.4.7 จัดทําเปนมาตรฐานการทํางาน (Work Standard) ของกระบวนการพิมพที่
เหมาะสม 

1.4.8 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
1.4.9 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1.5.1 เปนแนวทางในการลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพหนังสือดวยระบบ
ออฟเซตประเภท 1 สี 

1.5.2 สรางแนวทางในการลดความสูญเสียที่เหมาะสมสําหรับโรงพิมพตัวอยาง 
1.5.3 เปนประโยชนตอผูสนใจเพื่อนําไปประยุกตใชในงานวิจัยดานอ่ืนๆตอไป 

 
1.6 การสํารวจงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

1.6.1 เกียรติศักดิ์  ศรีประทีป วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือที่จะหาวิธีลด 
ของเสียในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราซึ่งเกิดจากกรรมวิธีการผลิต โดยศึกษาและ
ปรับปรุงปจจัยการผลิตในดานตางๆที่เกิดจากคน วัตถุดิบ การตรวจวัด วิธีการผลิต และ
เครื่องจักร  ซึ่งโรงงานแหงน้ีประสบกับปญหาการเกิดของเสียขึ้นมาก และยังไมมีหนวยงานที่
รับผิดชอบดานการควบคุมคุณภาพ 

1.6.2 ชนะ  สุพัฒสร วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการลดและควบคุมความสูญเสียในอุต 
สาหกรรมของเลนไม ซึ่งมุงเนนการลดความสูญเสียอันเน่ืองมาจากกระบวนการผลิต โดยการ
วิเคราะหปญหาแยกตามทรัพยากรการผลิตและกําจัดสาเหตุของความสูญเสียเหลานั้น โดยใช
เปอรเซ็นตของเสียตอจํานวนชิ้นงานที่ผลิตและคาเปอรเซ็นตของเวลาที่ใชในการซอมแซม
ประเมินคาความสูญเสีย 

1.6.3 บุญโรจน  สิมะบวรสุทธิ์ วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาปญหา 
ตางๆที่เกิดขึ้นในการควบคุมคุณภาพชิ้นสวนโลหะรถยนต และวิเคราะหระบบการควบคุม
คุณภาพที่เหมาะสมสําหรับโรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนโลหะรถยนต ในแตละ
ขั้นตอนไดนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพมาใชไดแก ใบตรวจสอบ วิธีทางสถิติและแผนภูมิ
ควบคุมมาใช เพ่ือเปนเครื่องมือในการประเมินผลและวิเคราะหหาระดับคุณภาพของชิ้นสวน
โลหะรถยนต  รวมทั้งใหมีการรายงานคุณภาพของชิ้นสวนที่ไมไดคุณภาพทุกขั้นตอนการผลิต 
เพ่ือชวยใหแกปญหาไดทันทวงที ทําใหสามารถควบคุมคุณภาพชิ้นสวนสําเร็จรูปใหมีระดับ
คุณภาพที่ดีสม่ําเสมอกอนที่จะสงถึงมือลูกคา 

1.6.4 สมชาย  วิศววีรศักดิ์ วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาถึงวิธีการพัฒนา 
ระบบควบคุมคุณภาพของอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองใชประจําโตะอาหาร โดยมุงเนนที่การ
ควบคุมคุณภาพภายในกระบวนการผลิตเริ่มตั้งแตขั้นตอนการวางแผนควบคุมคุณภาพ การ
ควบคุมคุณภาพ  การวิเคราะหผลการควบคุมคุณภาพและการเสนอแนวทางในการปรับปรุง
คุณภาพ 
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1.6.5 อรรถกร  เหลาศิริหงษทอง วิทยานิพนธฉบับนี้จัดทําเพื่อจัดการระบบ 
ควบคุมคุณภาพที่เหมาะสมสําหรับกระบวนการประกอบของเลนโดยใชโรงงานตัวอยางซึ่งผลิต
ของเลนพลาสติกเปนกรณีศึกษา ปญหาที่พบมากก็คือจํานวนสินคาสําเร็จรูปที่ตองมีการแกไข
ภายหลังจากการประกอบเรียบรอยแลว  จํานวนของชิ้นสวนที่เสียเนื่องจากกระบวนการ
ประกอบและตองนําไปทําใหสิ้นสภาพ  การศึกษาครั้งนี้ไดเสนอระบบจัการควบคุมคุณภาพที่
เหมาะสมกับโรงงานตัวอยางโดยพิจารณาใหมีความสอดคลองกับคุณสมบัติของบุคคลากรที่
เกี่ยวของ 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีที่เก่ียวของกับงานวิจัย 
 
2.1 ความหมายของความสูญเสีย 
 
 ความสูญเสียในกระบวนการผลิต (นากาโยชิ นากาชิมา, 2538: 1-30) คือ คาใชจายที่
เสียไปในกระบวนการผลิตโดยไมไดมีสวนสนับสนุนกระบวนการผลิตแตอยางใด ความสูญเสียที่
เกิดขึ้นนี้สามารถเกิดไดหลายลักษณะแตกตางกัน เนื่องจากสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตไดแกทรัพยากรการผลิตอันประกอบดวย 

2.1.1 คนงาน (Man) 
2.1.2 เครื่องจักรและอุปกรณ (Machine and Equipment) 
2.1.3 วัตถุดิบ (Material) 
2.1.4 วิธีการทํางาน (Method) 
2.1.5 วิธีการตรวจสอบ (Measurement) 

 
2.1.1 ความสูญเสียเน่ืองมาจากคนงาน (Man) 

 ความผิดพลาดโดยคนงานนั้นเกิดขึ้นไดจากหลายสาเหตุเกี่ยวเน่ืองไปถึงดานเทคนิค
และจิตวิทยา โดยมีปจจัยที่ทําใหเกิดความสูญเสียดังนี้ 
  (1)   ทัศนคติของคนงาน (Attitude) 

 ปจจัยที่สําคัญปจจัยหน่ึงที่มีผลกระทบโดยตรงตอการทํางานของคนงานใน
โรงงานคือ ทัศนคติของจิตใจที่มีตอการทํางานซึ่งจะแตกตางกันไปขึ้นกับประสบการณ 
การศึกษา สถานะทางสังคมและแมแตสภาวะแวดลอมของการทํางาน 
 เปนที่เชื่อกันวาการมีทัศนคติที่ตระหนักถึงความสูญเสียของคนงานจะเปนผล
ตอเน่ืองอันไดมาจากการรับความรู การฝกฝนเพื่อลดความสูญเสียจากการดําเนินงาน 
และการไดรับแรงจูงใจอยางตอเน่ืองจะสงผลทําใหความสูญเสียในการผลิตลดลง ใน
ระยะยาวแลวฝายบริหารของโรงงานควรจะวางแผนใหคนงานมีทัศนคติที่ดีตอการ
ทํางาน โดยไมกระทําการใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตเลย และเม่ือทัศนคติที่
ถูกตองถูกสรางขึ้นในโรงงาน ทัศนคติเหลานี้จะเปนตัวกําหนดพฤติกรรมของคนงาน 
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โดยคนงานจะเปนผูกําหนดทิศทางของตัวเอง ในการดําเนินงานที่ถูกตองจาก
ประสบการณในอดีตที่ผานมา 

  (2)   จรรยาบรรณ (Ethic) 
 จรรยาบรรณในการทํางานเปนสิ่งที่มีอยูในทุกอาชีพไมวาจะเปนอาชีพใด 
คนงานในโรงงานก็เชนเดียวกันเปนอาชีพอาชีพหน่ึงที่จําเปนตองมีจรรยาบรรณในการ
ดําเนินงานเพื่อใหเกิดผลประโยชนสงูสุดตอองคกรตามกฎเกณฑและขอปฏิบัติที่วางไว 
โดยแทจริงแลวถาคนงานทุกๆคนในโรงงานมีจรรยาบรรณในการทํางานจะสงผลถึง
ความรับผิดชอบตองาน เชน วันน้ีเราจะตองทํางานที่ไดรับคําสั่งใหทําใหเสร็จโดยเกิด
ของเสียนอยที่สุดเปนตน เม่ือคนงานตั้งเปาหมายดังกลาวไวแตตนและทําไดตามนั้นจะ
ทําใหเกิดความภาคภูมิใจในตนเองรวมถึงความภาคภูมิใจในผลิตภัณฑและแผนกงานที่
ตนเองสังกัดอยูลักษณะนิสัยดังกลาว จะถูกถายทอดจากบุคคลสูบุคคล แผนกสูแผนก 
จนกระทั่งลักษณะนิสัยดังกลาวกระจายครอบคลุมทั้งโรงงานในที่สุด 

 
  (3)   ลักษณะนิสัยของคนงานและความสูญเสีย 

 จากการศึกษาและวิจัยในอดีตพบวาไมวาเราจะใชระบบแรงจูงใจใดๆก็ตาม เรา
ไมสามารถที่จะเปลี่ยนลักษณะนิสัยและทัศนคติของคนงานได 100% แตถึงแมเรา
สามารถเปลี่ยนทัศนคติตอความสูญเสียใหคนงานทุกคนตระหนักถึงความสูญเสียก็ตาม 
เราก็ยังพบวามีอีกมากมายหลายปจจัยที่มีผลตอความสูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงาน เชน 
ความโกรธ ความกังวล การขาดประสบการณ ขีดจํากัดทางดานรางกายและจิตใจ ความ
เลินเลอ ปจจัยเหลานี้หากเกิดขึ้นในสถานที่ทํางานพบวาจะทําใหเกิดความสูญเสียใน
สถานที่ทํางาน 

 
 การอบรมคนงานเพิ่มเติมเปนอีกวิธีการหนึ่งที่สามารถชวยปรับปรุงแกไขลักษณะนิสัย
ของการทํางานได คนงานหลายๆคนสรางความสูญเสียในการดําเนินงานเพราะไมรูปญหา
ดังกลาวจะสามารถทําใหหมดไปโดยการใหความรูจากผูฝกสอนและใหพนักงานเรียนรูปรับปรุง
งานซ่ึงจะรวมถึงการลดความสูญเสียไปในตัวและทําใหคนงานมั่นใจในแนวทางที่ถูกตองมาก
ยิ่งขึ้น 
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2.1.2 ความสูญเสียที่เกิดมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ (Machine and 
Equipment) 

 การทํางานในโรงงานนั้นมีการทํางานเพียงสวนนอยหรืออาจไมพบเลยที่คนงานสามารถ
ทํางานไดโดยปราศจากเครื่องจักรและอุปกรณใดๆ โดยกลไกดังกลาวเรามักจะเรียกระบบที่มี
การทํางานของคนสัมพันธกับเครื่องจักรนี้วา Man-Machine system ปญหาสําคัญของความ
สูญเสียเน่ืองมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ เน่ืองมาจากการที่เครื่องจักรและอุปกรณไมอยูใน
สภาพที่สามารถใชงานไดดี จึงทําใหเกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิตน้ันเกิดมาจาก
สาเหตุสําคัญ 3 ประการคือ 
  (1)   เครื่องจักรและอุปกรณชํารุด 
  (2)   เครื่องจักรและอุปกรณถูกนําไปใชงานผิดประเภท 
  (3)   เครื่องจักรและเครื่องมือขาดการบํารุงรักษา 
 
  (1)   เคร่ืองจักรและอุปกรณชํารุด 

 เครื่องจักรและอุปกรณชํารุดหมายถึงการที่เครื่องจักรและเครื่องมือสูญเสีย
ความสามารถในการทํางานบางสวนหรือทั้งหมด สงผลใหเกิดเหตุขัดของในการทํางาน
คือ 

   (1.1)  เหตุขัดของแบบฉุกเฉิน เปนความเสียหายที่ทําใหเครื่องจักรและ 
อุปกรณไมอยูในสภาพที่สามารถทํางานไดและตองหยุดไปในที่สุด เชน ไฟฟาดับแบบ
ฉุกเฉิน สายพานขาด เปนตน 

(1.2) เหตุขัดของแบบเสื่อม เปนความเสียหายที่ทําใหเครื่องจักรและ
อุปกรณ มีความสามารถในการทํางานลดลงแตยังสามารถทํางานไดปกติ ลักษณะความ
เสียหายดังกลาวทําใหเกิดสินคาไมไดคุณภาพหรือการทํางานไมไดในเวลากําหนด เชน 
ใบเลื่อยไมคม กระดาษทรายเสื่อมคุณภาพ เปนตน 

 
สาเหตุของการชํารุดของเครื่องจักรและอุปกรณนั้น มักจะไมไดเกิดจากสาเหตุ

ใหญสาเหตุเดียวแตมักจะเกิดจาก สาเหตุเล็กๆนอยๆ เชน ฝุน เศษผง แรงกระแทก 
การทํางานซ้ําไปซ้ํามาหลายๆครั้ง เราเรียกปจจัยตางๆที่ มีผลตอการชํารุดของ
เครื่องจักรและอุปกรณนี้วาความเครียด (Strain) ความเครียดจะสงผลกระทบตอ
เครื่องจักรทําใหความชํารุดเกิดขึ้น ซึ่งจะแสดงออกมาเปนความเสียหายในรูปแบบ
ตางๆกัน เชนการใชงานใบมีดตัดหลายๆครั้งจะทําใหคมของใบมีดสึกกรอน สงผลให
ผิวชิ้นงานไมเรียบสม่ําเสมอ เปนตน 
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 จากแนวความคิดตางๆในการหาทางปองกันสาเหตุการชํารุดของเครื่องจักร
สามารถสรุปไดวา การดูแลทําใหจริงจังในเงื่อนไขหลักพื้นฐาน การฟนฟูสภาพเสื่อม 
การวิเคราะหปญหาตางๆทางกายภาพจากลักษณะอาการและการเพิ่มพูนความชํานาญ
ของผูปฏิบัติงานบํารุงรักษาจะทําใหสามารถลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากเครื่องจักร
และอุปกรณเสื่อมสภาพได 

 
  (2)   เครื่องจักรและอุปกรณถูกใชงานผิดประเภท 

 เครื่องจักรและอุปกรณในโรงงานนั้นมีมากมายหลายอยางดวยกัน หลายครั้งที่
ผูใชงานเกิดความสับสนในสภาวะการใชงานอันเน่ืองมาจากการขาดความรูและ
ประสบการณ จึงไมสามารถใชงานเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดได 
ดังนั้นหนวยงานบํารุงรักษาจึงจําเปนที่จะตองแยกการจัดเก็บและจัดหมวดหมูของ
เครื่องจักรและอุปกรณเพ่ืออํานวยความสะดวกในการควบคุม ดังนี้ 

(2.1) ถาสถานีการทํางานตองทําการผลิตโดยเครื่องจักรหลายชนิด ให
จัดลําดับความสําคัญของชนิดเครื่องจักรตามลําดับกอนหลัง 
  (2.2) ในแตละสถานีการทํางาน ควรแบงกลุมของเครื่องจักรเปน 2 
ชนิด 

− กลุมเครื่องจักรหลัก คือเครื่องจักรที่มีความสําคัญสูง เปน
ตัวแทนของการผลิตของสถานีการทํางานหากเครื่องจักใน
กลุมเครื่องจักหลักหยุดการทํางานลงจะมีผลใหการทํางาน
สวนใหญในสถานีการทํางานนั้นยุติลงทันที 

− กลุมเคร่ืองจักรเสริม เปนเครื่องจักรที่ใชประกอบการผลิต
ในแตละสถานีการทํางาน โดยหากเครื่องจักรเสริมนี้
จําเปนตองหยุดลงจะทําใหการทํางานบางสวนในสถานี
การทํางานนั้นหยุดลง 

 
 ในกลุมของเครื่องจักรหลักและเครื่องจักรเสริมน้ีการบํารุงรักษาและความ
เรงดวนจะไมเทากันการบํารุงรักษากลุมเครื่องจักรหลักจําเปนตองใหความสําคัญ
มากกวาการบํารุงรักษาในกลุมเคร่ืองจักรเสริม การแบงความสําคัญดังกลาวของกลุม
เครื่องจักรหลักและกลุมเครื่องจักรเสริมทําใหสามารถชวยในการวางแผนและควบคุม
การใชกําลังงานบํารุงรักษาที่มีอยูใหเกิดประโยชนไดสูงสุด 
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  (3)    เครื่องจักรและอุปกรณขาดการบํารุงรักษา 

 การบํารุงรักษาเปนการดําเนินงานเพื่อใหสามารถควบคุมสถานะการทํางานของ
เครื่องจักรและอุปกรณทุกชนิดใหมีประสิทธิภาพเหมาะสม โดยเปนการสรางระบบ
ขอมูลสําหรับการบํารุง รักษาเพื่อใช ในการสั่ งการและการรายงานผลอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยมีขั้นตอนที่ควรปฏิบัติดังนี้ 
  (3.1)  การสรางฐานขอมูลของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีในโรงงาน เพื่อ
ประโยชนในการออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณแตละชนิด 
ทําใหสามารถทราบรายละเอียดของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีอยูในโรงงาน พรอมทั้ง
ทราบสถานะในการดําเนินงานเพื่อควบคุมและบํารุงรักษาตอไป 

(3.2) การออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือ
แตละชนิด แยกตามชนิดของเครื่องจักรและอุปกรณ ประเภทของความเสียหายที่เกิด 
วิธีการแกไขและวิธีการบํารุงรักษา 

(3.3) การจัดทําระบบรายงานการบํารุงรักษา คือการถายโอนขอมูลอัน
เปนสาเหตุและผลของการดําเนินงานการบํารุงรักษาระหวางผูออกแบบ วางแผนและ
ควบคุมการบํารุงรักษา มีการรายงานขอมูลที่ครบถวนและทันตอเวลาที่กําหนดไวใน
แผนการบํารุงรักษา เพ่ือสามารถนําขอเท็จจริงจากการรายงานไปใชในการปรับปรุง
ขอบกพรองของการบํารุงรักษาตอไป 

 
2.1.3 ความสูญเสียเน่ืองมาจากวัตถุดิบ (Material) 
วัตถุดิบเปนทรัพยากรการผลิตที่สําคัญเนื่องจากเปนองคประกอบของผลิตภัณฑ 

กลาวคือถาหากวัตถุดิบขาดคุณภาพก็ไมสามารถที่จะผลิตผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตามความ
พอใจของลูกคาได ความสูญเสียเน่ืองมาจากวัตถุดิบไมไดคุณภาพนั้นนอกจากจะทําใหชิ้นงานที่
ผลิตออกมาไมไดคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคาแลว ยังทําใหเสียคาใชจายในการผลิตของ
เสียและคาใชจายในการจัดเก็บของเสียอีกดวย สงผลกระทบโดยรวมทําใหคาใชจายในการผลิต
สูงขึ้น 
 สาเหตุของความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบนั้นโดยทั่วไปเกิดมาจาก 
  (1)   คุณสมบัติจําเพาะ (Specific characteristic) 
  (2)   รูปทรง (Shape) 
  (3)   รูปพรรณ (Appearance) 
  (4)   ความสม่ําเสมอของคุณภาพวัตถุดิบ (Consistent) 
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  (1)   คุณสมบัติจําเพาะ (Specific characteristic) 

 วัตถุดิบแตละชนิดมีคาคุณสมบัติจําเพาะของตัวเอง เชน น้ําหนักจําเพาะ คา
การนําความรอน ปริมาณความชื้นจําเพาะ ความแข็ง การนําไฟฟา ฯลฯ ซึ่งคา
คุณสมบัติจําเพาะของวัตถุดิบนี้จะแตกตางกันออกไปตามธรรมชาติของวัตถุดิบ 
ผูประกอบการจําเปนตองระบุคามาตรฐานของคุณสมบัติจําเพาะที่จําเปนในวัตถุดิบแต
ละชนิดที่ใชในกระบวนการผลิต 

 
  (2)   รูปทรง (Shape) 

 วัตถุ ดิบทุกชนิดมีรูปทรงเปนตัวกําหนดมาตรฐานของรูปรางกอนเขาสู
กระบวนการผลิต แปรรูป ขึ้นรูป หรือแมกระทั่งงานประกอบก็ตาม รูปทรงในที่นี้จะถูก
ระบุความแตกตางโดยขนาด (Dimension) ในการคัดเลือกวัสดุเขาสูกระบวนการผลิต
นั้นจําเปนที่จะตองคัดเลือกวัสดุที่มีรูปทรงและขนาดการใชงานถูกตองตามขอกําหนดจึง
จะทําใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพไมเกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิต 

 
  (3)   รูปพรรณ (Appearance) 

รูปพรรณของวัตถุดิบ คือคุณลักษณะภายนอกของวัตถุดิบที่แสดงออก สามารถ
มองเห็นและจับตองได เชน ลักษณะของผิว สี ความสูญเสียเนื่องมาจากรูปพรรณนั้นมัก
เกิดจากวิธีการจัดสงไมดีเทาที่ควร จึงทําใหเกิดการกระทบกระทั่งกันระหวางชิ้นงานกับ
บรรจุภัณฑ หรือแมกระทั่งการใชบรรจุภัณฑที่ไมไดคุณภาพ อากาศหรือฝุนละอองทํา
ใหผิว สี หรือรูปพรรณของวัตถุดิบเสียคุณสมบัติสวนน้ีไป 

 
  (4)   ความสม่ําเสมอของวัตถุดิบ (Conformance) 

 ปจจัยที่สําคัญมากปจจัยหน่ึงในการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบคือ ความ
สม่ําเสมอของคุณภาพวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ผลิตโดยผูขายรายเดียวกันในแตละชิ้นไม
จําเปนตองมีคุณสมบัติเทาเทียมกัน ดังน้ันจึงจําเปนตองมีกรรมวิธีในการตรวจสอบ
คุณภาพของวัตถุดิบใหวัตถุดิบที่เขาไปสูกระบวนการผลิต มีคุณภาพใกลเคียงกันใน
ระดับที่ยอมรับได 

 
 ความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบนั้นยากตอการจัดการไมวาจะดวยวิธีการใดๆเรา
จําเปนที่จะตองคัดเลือกและตรวจสอบใหวัตถุดิบที่มีคุณภาพเปนที่ยอมรับเขาสูกระบวนการผลิต
เพ่ือลดความสูญเสีย  
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2.1.4 ความสูญเสียเนื่องมาจากวิธีการทํางาน (Method) 
วิธีการทํางาน หมายถึงกิจกรรมที่เปลี่ยนสภาพทรัพยากรการผลิตไปเปนผลผลิตในแต

ละสถานีการทํางาน ซึ่งทรัพยากรการผลิตในที่นี้ไดแก เครื่องจักรและอุปกรณ คนงาน และ
วัตถุดิบ 
 วิธีการทํางานเพื่อแปรรูปทรัพยากรการผลิตไปเปนผลผลิตนั้นแตกตางกันไปในแตละ
สถานีการทํางาน ซึ่งจะสงผลใหเวลาที่ใชในแตละวิธีการทํางานแตกตางกันไป โดยทั่วไปแลว
สามารถแบงชนิดของวิธีการทํางานได ดังนี้ 

(1) วิธีการทํางานที่เกิดขึ้นเปนประจํา (Ordinary method) หมายถึงกิจกรรม
การผลิตที่เกิดขึ้นจริงในทุกๆรอบทํางาน (cycle) ของการทํางานปกติเพ่ือใหเกิดผลผลิต 

(2)  วิธีการทํางานชั่วคราว (Temporary method) หมายถึงกิจกรรมการผลิตที่
เกิดขึ้นชั่วคราวนอกเหนือจากการผลิตปกติ เชนการซอมแซมชิ้นงาน 

  
 ความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการทํางานนั้น เน่ืองมาจากการทํางานที่ผิดวิธีทําให
ชิ้นงานเสียหายไมไดคุณภาพเทาที่ควร หรือใชเวลาในการทํางานมากเกินไปทําใหเกิดความ
สูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิตโดยไมรูตัว การลดความสูญเสียอันเน่ืองมาจากวิธีการทํางานนั้น
จําเปนที่จะตองสรางมาตรฐานในการทํางานโดยมีหลักเกณฑที่ควรพิจารณาดังนี้คือ 

(1)  การศึกษาการทํางาน โดยพิจารณาขั้นตอนการทํางานในแตละขั้นตอนและ
ทําการแบงแยกขั้นตอนการทํางานที่ทําใหเกิดงานและขั้นตอนทํางานที่ไมทําใหเกิดงาน
ออกจากกัน 

(2)  การสรางวิธีการทํางาน จากการรวบรวมขั้นตอนการทํางานที่ทําใหเกิดงาน
และตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมทําใหเกิดงานทิ้ง เพ่ือลดความสูญเสียอันเนื่องมาจาก
วิธีการทํางานใหนอยที่สุด 

(3) การสรางมาตรฐานในการทํางาน โดยใชวิธีการทํางานที่พิจารณาจาก
ขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสมที่สุด กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานในแตละขั้นตอน
รวมทั้งเวลามาตรฐาน 

(4)  การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงาน ใหนําวิธีการทํางานที่เปน
มาตรฐานไปใชจนเกิดเปนลักษณะนิสัย 
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2.1.5 ความสูญเสียอันเน่ืองมาจากวิธีการตรวจสอบ (Measurement) 
การตรวจสอบ (Measurement) เปนทรัพยากรในการผลิตที่จําเปนในการลดและควบคุม

ความสูญเสียของโรงงานเพื่อใหไดคุณภาพที่ดี การเลือกที่จะตรวจสอบตามจุดตรวจสอบใดบาง
ในโรงงานนั้นขึ้นอยูกับวิศวกรผูออกแบบระบบการตรวจวัด โดยตองพยายามออกแบบให
ครอบคลุมจุดสําคัญทุกจุดเพื่อทําใหผลของการตรวจวัดสามารถเปนตัวแทนคุณภาพของ
ผลิตภัณฑโดยรวมของสถานประกอบการได 
 การควบคุมความสูญเสียในสถานประกอบการนั้นมีจุดที่จําเปนตองมีการตรวจสอบใหญ
อยู 3 จุดดวยกัน คือ 
 
  (1)   การตรวจสอบวัตถุดิบ  

 ความสูญเสียเน่ืองจากวัตถุดิบน้ันโดยทั่วไปเปนผลมาจากตัววัตถุดิบเองไมได
คุณภาพตามมาตรฐานของกระบวนการผลิต ผูทําหนาที่ตรวจสอบวัตถุดิบจําเปนที่
จะตองออกแบบระบบการตรวจสอบ เพ่ือคัดเลือกวัตถุดิบที่ไมไดคุณภาพไมใหเขาสู
กระบวนการผลิตได เพราะวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานนั้นจะกอใหเกิดผลิตภัณฑที่ไมได
คุณภาพ 
 

  (2)   การตรวจสอบเครื่องจักร 
 เครื่องจักรเปนทรัพยากรการผลิตที่ มีความจําเปนตองบํารุงรักษาอยาง
สมํ่าเสมอ ดังน้ันการตรวจวัดเครื่องจักรและอุปกรณใหอยูในสภาพที่พรอมใชงานได
เสมอ สามารถทําใหความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพลด
นอยลง  

 
  (3)   การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จและงานระหวางทํา 

 งานระหวางทําของสถานีการทํางานหนึ่งจะเปลี่ยนไปเปนวัตถุดิบของสถานีการ
ทํางานถัดไป ความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นหากไมสามารถผลิตงานระหวางทําใหมีคุณภาพ จะ
ทําใหสถานีการทํางานถัดไปไมสามารถดําเนินการผลิตผลผลิตที่ มีคุณภาพได 
ขณะเดียวกันเม่ือกระบวนการผลิตดําเนินการไปจนถึงสถานนีการทํางานสุดทายแลว 
จําเปนที่ผูทําหนาที่ในการออกแบบระบบตรวจสอบจําเปนตองออกแบบใหมีการ
ตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปดวย เพ่ือปองกันผลิตภัณฑสําเร็จที่ไมมีคุณภาพหลุดออกสู
ภายนอก ซึ่งนอกจากจะทําใหลูกคาเกิดความไมพอใจแลว ยังสงผลกระทบโดยรวมทํา
ใหภาพลักษณของบริษัทตกต่ําอีกดวย 
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 การตรวจสอบโดยทั่วไปสามารถแบงไดเปน 2 ชนิดคือ 

(1) การตรวจสอบวัดดวยคุณลักษณะ (Attribute) เปนการตรวจสอบโดยวัด
คุณลักษณะของผลิตภัณฑวา ดี เสีย ใชได หรือใชไมได 

(2) การตรวจสอบวัดดวยตัวแปร (Variable) เปนการตรวจสอบผลิตภัณฑ
โดยวัดเปนเชิงปริมาณ เชนความแข็งของเหล็ก ความยาวของผาเปนตน 

 
2.2 วิธีการเก็บขอมูล  
  

2.2.1 หลักการเก็บขอมูล  
(1)  ตองมีวัตถุประสงคที่ชัดเจนกอน (ฮิโตชิ คุเมะ, 2535: 6-7)  
ขอมูลคือแนวทางสูการแกปญหา จากขอมูลจะบอกปรากฏการณ พฤติกรรม

หรือคุณสมบัติใดๆที่เราตองการจะทราบ ดังน้ันกอนจะลงมือเก็บขอมูลจะตองสรางภาพ
มองที่ชัดเจนในใจกอน วาเราตองการเก็บขอมูลไปเพ่ือทําอะไร 

  ในเชิงการควบคุมคณุภาพ วัตถุประสงคของการเก็บขอมูลคือ 
   (1.1) เพ่ือควบคุมและติดตามดู (Monitoring) ผลการดําเนินการผลิต 

  (1.2) เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลอง 
   (Non- Conformance) 

   (1.3)   เพ่ือการตรวจสอบ 
ดังนั้น ขอมูลใดๆที่มีการเก็บขึ้นมาจะตองมีวัตถุประสงคเฉพาะตัวที่ชัดเจน และ

ตองตามดวยการปฏิบัติการเทานั้นจึงจะเกิดประโยชน 
  (2)  อะไรคือวัตถุประสงค 

 สมมติวามีปญหาเรื่องขนาดของสินคาตัวหน่ึงไมเทากัน หากวามีการกําหนดให
สุมตัวอยางสินคาจากปลายสายการผลิตเพียง 1 ตัวอยางตอวัน ขอมูลที่ไดอาจไมมี
ประโยชนเลย เพราะไมอาจบอกไดวาชิ้นงานนั้นผลิตจากเครื่องจักรชุดได ใครเปนคน
ผลิต จากวัตถุดิบล็อตใดและบกพรองจากขึ้นตอนได เปนตน 
 เม่ือกําหนดวัตถุประสงคที่ชัดเจนไดแลว จําเปนตองออกแบบแบบฟอรมในการ
จดบันทึกขอมูลใหงายตอการจดบันทึกและสะดวกตอการอานคา และนําไปวิเคราะห
ตอไปได 
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2.2.2 ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  
ใบตรวจสอบ (ฮิโตชิ คุเมะ, 2535: 7-12) คือแผนที่มีแบบฟอรมซ่ึงไดรับการออกแบบ

ชองวางตางๆและพิมพมาเรียบรอยเพื่อใหผูบันทึกสามารถลงบันทึกขอมูลตางๆลงในแตละ
ชองวางไดอยางสะดวก ถูกตอง ไมยุงยากและตองเขียนนอยที่สุด ขณะเดียวกัน ผูที่อานขอมูล
หลังการจดบันทึกแลวตองเขาใจไดงายนําไปใชไดเลย ดังน้ันในการออกแบบฟอรมแผน
ตรวจสอบจึงตองกําหนดเปาหมายไวอยางนอย 2 ประการคือ 
  (1)   เพ่ือชวยใหการกรอกขอมูลสะดวกสบายที่สุด 
  (2)   เพ่ือใหขอมูลที่จดบันทึกสามารถนําไปไดอยางงายดายที่สุด 
  
 ควรถือหลักที่วา ยิ่งมีการเขียนมากเทาใดโอกาสผิดมีมากเทานั้น และยิ่งมีการคัดลอก
ขอมูลมากครั้งเทาใดโอกาสผิดเพี้ยนก็จะมีมากเทานั้น ดังน้ัน แผนตรวจสอบที่ดีจึงทําไวใหตอง
ขีดเขียนนอยที่สุด อาจตองการเพียงการทําเครื่องหมายงายๆลงไปในชองวาง หรือการกรอก
ตัวเลขเพียงไมกี่ตัวในการตรวจสอบแตละครั้งเทานั้น 
 
2.3 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause - and - Effect - Diagrams) 
 
 แผนภาพสาเหตุและผล (ฮิโตชิ คุเมะ, 2535: 21-29) มีชื่อเรียกกันหลายชื่อ คือผัง
กางปลา ( FISH-BONE DIAGRAM) แผนภาพอิชิกาวา (ISHIKAWA DIAGRAM) หรือ 
แผนภาพสาเหตุและผล (Cause- and - Effect - Diagrams) 
 แผนภาพสาเหตุและผล เปนแผนภาพที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะอยาง
หนึ่ง (ผล) กับปจจัยหรือสาเหตุตางๆที่มีผลทําใหเกิดคุณลักษณะนั้นๆในลักษณะที่เปนระบบ ทํา
ใหสามารถทําความเขาใจกับปญหานั้นๆ ไดดีขึ้นหรือสมบูรณขึ้น 
 

2.3.1 ลักษณะของแผนภาพสาเหตุและผล 
 แผนภาพสาเหตุและผลมีลักษณะคลายกางปลา บางทีจึงเรียกกันวา "ผังกางปลา" โดย
นิยมเขียนผลที่ตองการวิเคราะห เชน ของเสีย ตําหนิ ลักษณะของขอบกพรอง หรืออุบัติเหตุ 
เปนตน ไวในหัวปลา ซึ่งไวทางดานขวามือ แลวลากกางปลามาทางดานซายมือ เพ่ือเขียน
สาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิดผลที่ใสไวในหัวปลา 
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 มีขอแนะนําใหจัดหมวดหมูของกลุมสาเหตุที่ทําใหเกิดผล ที่ตองการวิเคราะหไวเปนกลุม 
คือ 
  (1)   เครื่องจักร อุปกรณ และเครื่องมือ 
  (2)   วัตถุดิบ วัสดุ และของใช 
  (3)   วิธีการทํางาน กระบวนการผลิต และระบบงาน 
  (4)   พนักงานผูปฏิบัติ 
  (5)   อ่ืนๆ เชน 

− สภาพการทํางาน 
− การควบคุมดูแล 
− การจัดการ 
− เง่ือนไขพิเศษตามลักษณะงาน 

 
2.3.2 การสรางแผนภาพสาเหตุและผล  
ข้ันที่ 1  ชี้ลักษณะคุณภาพที่เปนปญหาออกมาใหชัดเจน ตัวอยางเชน ความผิดพลาด

ในการทํางาน 
ข้ันที่ 2  ที่ริมขวาสุดของกระดาษเขียนลักษณะคุณภาพลงไป ตีกรอบสี่เหลี่ยมแลว

ลากเสนราบหนาจากซายมือมายังกรอบนี้ (เรียกเสนกระดูกสันหลัง) แลวเติมเปนลูกศร 
 

 
 
 
ข้ันที่ 3  แบงสาเหตุหรือองคประกอบที่สําคัญออกเปน 4-8 ขอ จากนั้นลากเสน "กาง

ใหญ" จากซายมือเอียงเขาหากระดูกสันหลังแลวเขียนสาเหตุสําคัญตางๆขางตนที่ตนลูกศรแลว
ลอมกรอบสี่เหลี่ยม 
  

 
 
 
 
 
 
สาเหตุหรือองคประกอบที่สําคัญไมวาจะอยูในหนวยหรืองานสํานักงานมักจะใช  

4M เหมือนกันคือ 

ความผิดพลาด
ในการทํางาน 

ความผิดพลาด 
ในการทํางาน 

คน เครื่องจักร 

วัสดุ วิธีการทํางาน 
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− Man : คน 
− Machine : เครื่องมือ เครื่องจักร หรืออุปกรณ 
− Material : วัตถุดิบหรือวัสดุ 
− Method : วิธีการทํางาน 
นอกจากนี้ยังมีสาเหตุอ่ืนๆ เชน 
− Environment : สภาพแวดลอม 
− Time  : เวลา 
− Measurement : การวัด 
− Transportation : การขนสง 

 
  ข้ันที่ 4  พยายามหาสาเหตุที่สงผลใหเปนสาเหตุใหญเขียนเปน กางกลาง หาสาเหตุ
ยอยที่สงผลใหเปนสาเหตุเขียนเปนกางเล็ก และในที่สุดหามูลเหตุซึ่งสงผลใหเกิดสาเหตุยอย
เขียนเปนกางฝอย วิธีการดังกลาว จะชวยใหมองเห็นวิธีแกไขไดชดัเจนขึ้น 

 
ข้ันที่ 5  สํารวจดูแผนภาพสาเหตุและผลอีกครั้งวามีสาเหตุอ่ืนๆเพ่ิมเติมอีกหรือไม ถามี

ใหเขียนเติมลงไป 
ข้ันที่ 6  ตอจากนั้นจัดลําดับความสําคัญมากนอยของสาเหตุสําคัญตางๆ ในการกําหนด

ความสําคัญมากนอยดังกลาว อาจใชวิธีการวิเคราะหขอมูลรวมกับการใชแผนภูมิพาเรโต กราฟ 
หรือกระทั่งเปดอภิปรายทั่วไป เปนตน  

ข้ันที่ 7  เติมหัวขอที่เกี่ยวของลงไป 
− ชื่อผลิตภัณฑ 
− ขั้นตอนการผลิต 
− วันเดือนป ที่เขียน 
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2.4 การวิเคราะหแบบพาเรโต (Pareto analysis) 
 

ของเสียแตละชิ้นจะมีจุดบกพรองที่ตางกันออกไปและอาจมาจากสาเหตุ (Cause) 
จํานวนมากมายในสายการผลิตหนึ่งๆ แตหากวิเคราะหลึกลงไปกลับพบวาจุดบกพรองเพียงไมกี่
ชนิดทําใหเกิดความสูญเสียมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็กๆนอยๆที่เหลือน้ันมีสาเหตุจาก
จุดบกพรองหลายชนิดมาก จึงมีคํากลาวเรียกชนิดของจุดบกพรอง 2 ประเภทนี้วา 
 (1)   ประเภทนอยชนิดแตมีผลมาก (The Vital Few) 
 (2)   ประเภทมากชนิดแตมีผลนอย (The Trivial Many) 

การวิเคราะหแบบพาเรโต (Pareto Analysis) (ฮิโตชิ คุเมะ, 2535: 13-19) คือวิธีการ
วิเคราะหหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรอง กับมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้น และ
เรียกรูปวาดหรือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธดังกลาวนี้วา ผังพาเรโต (Pareto Diagram) 
 

2.4.1 วิธีสรางผังพาเรโต 
 ข้ันที่ 1 ตัดสินใจวาจะลงมือศึกษาปญหาอะไรและตองการเก็บขอมูลชนิดใดโดย 

(1) ตกลงใจวาจะลงมือศึกษาปญหาชนิดใด เชน จํานวนชิ้นงานเสีย มูลคาความ
สูญเสียจากของเสีย จํานวนครั้ง (ความถี่) ของการเกิดอุบัติเหตุ เปนตน 

(2) ตัดสินใจวาขอมูลชนิดใดที่จําเปนตองรวบรวม พรอมวิธีการจําแนกประเภท
ของขอมูลเหลานั้น เชน ขอมูลที่จําแนกตามชนิดของความบกพรอง ตําแหนงที่ตรวจพบ 
สถานที่หรือจุดท่ีเกิดของจุดบกพรอง เครื่องจักรกลที่กอจุดบกพรอง ประเภท เกรดหรือ
ชนิดหรือย่ีหอของวัตถุดิบที่ตรวจพบความบกพรอง เปนตน 
หมายเหตุ  อาจรวมเอาสาเหตุตางๆอีกมากมายที่พบไมบอยรวมในชองเดียว คือชอง 
สาเหตุอ่ืนๆก็ได 

  (3) กําหนดวิธีการเก็บขอมูลและชวงเวลาที่จะทําการเก็บขอมูล 
ข้ันที่ 2 ออกแบบแผนบันทึกความถี่ของขอมูลที่ตรวจพบ  ดูตัวอยางในตารางที่ 2.1 

 ข้ันที่ 3 ไปทําการตรวจสอบแลวเติมขอมูลลงในแผนบันทึกความถี่ของขมมูลที่ตรวจพบ 
แลวคํานวณหายอดรวมของแตละรายการ 
 ข้ันที่ 4 นําตัวเลขที่บวกรวมไดจากแผนบันทึกในขั้นที่ 3 ไปใสลงในใบสรุปขอมูลสาํหรบั
ผังพาเรโต ดังตัวอยางในตารางที่ 2.2 
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ตารางที่ 2.1  ตัวอยางแผนบันทึกความถีข่องขอมูลทีต่รวจพบ 
 

รหัส ชนิดของความ
บกพรอง 

จํานวนทีต่รวจพบ รวม 

A รอยแตก ////  //// 10 
B รอยขวน ////  ////  ////  ……  ////  // 42 
C คราบสกปรก ////  / 6 
D รอยยน ////  ////  ////  ……..  ////  //// 104 
E ชองวาง //// 4 
F รูเข็ม ////  ////  ////  //// 20 
G อ่ืนๆ ////  ////  //// 14 
  รวมทั้งสิ้น 200 

 
 

ตารางที่ 2.2  ตัวอยางใบสรปุขอมูลสําหรบัผังพาเรโต 
 

 a b c d e 
รหัส ชนิดของความ

บกพรอง 
จํานวน

จุดบกพรอง 
จํานวน

จุดบกพรอง
สะสม 

% เทียบกบั
คารวม 

% สะสม 

D รอยยน 104 104 52 52 
B รอยขวน 42 146 21 73 
F รูเข็ม 20 166 10 83 
A รอยแตก 10 176 5 88 
C คราบสกปรก 6 182 3 91 
E ชองวาง 4 186 2 93 
G อ่ืนๆ 14 200 7 100 

 รวม 200 - 100 - 
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 ข้ันที่ 5 นําขอมูลจากตาราง 2.1  มากรอกลงในตาราง 2.2  โดยตองเรียงรายการชนิด
ของความบกพรองใหม โดยเรียงจากรายการที่ตรวจพบจํานวนจุดบกพรองมากที่สุดกอนแลว
กรอกตามลําดับลงมาจากมากที่สุดไปนอยที่สุด ยกเวนรายการอื่นๆใหเอาไวทายที่สุดเสมอ 
 ข้ันที่ 6 เขียนกรอบของแผนกราฟโดยมีแกนตั้ง 2 แกน แกนนอน 1 แกน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
แกนตั้งซายมือ แบงสเกลเทาๆกัน โดยใหสเกลสูงสุดคือ เทากับจํานวนจุดบกพรองที่ตรวจพบ 
แกนตั้งขวามือ แบงสเกล 0-100 เปน % โดยเขียน 100% ตรงกับจํานวนจุดบกพรองสูงสุดใน

แกนซายมือ 
แกนนอน ใหแบงสเกลเทาๆกัน จํานวนชองจะเทากับจํานวนชนิดของจุดบกพรองที่ทํา

การแยกตรวจ และเพิ่มชองสุดทายเปนชองอ่ืนๆ ดวยอีก 1 ชองเสมอ 
 
 ข้ันที่ 7 เขียนแผนภูมิหรือกราฟแทงโดยเริ่มทีละแทงตามลําดับจากซายมาขวา โดยเอา
ขอมูลจากตารางที่ 2.2 มาใช 
 ข้ันที่ 8 เขียนเสนกราฟพาเรโต โดย 

8.1 กําหนดจุดจํานวนจุดบกพรองสะสมจากคอลัมน (C) ในตารางที่ 2.2   
8.2 ลากเสนตรงเปนเสนหนักเชื่อมจุดตางๆ ในขอ 8.1 

ข้ันที่ 9 เติมขอความตางๆ เพ่ืออธิบายขอมูลที่จําเปนตองลงใหครบ 
9.1 ขอมูลแสดงที่มา ชื่อผูวาด และชื่อผัง 
9.2 ขอมูลแสดงเกี่ยวกับขอมูล เชน ระยะเวลาตรวจสอบ สถานที่ที่มาของขอมูล 

และจํานวนขอมูลที่เก็บมา เปนตน (ขั้นที่ 8 และข้ันที่ 9 ดูตัวอยางไดจาก
แผนภูมิ 2.1) 

 

จํานวนชองเทากับจํานวน
ชนิดที่ตรวจ

ใสตัวเลข%
จาก0ถึง

ใส
จําน

วน
จด

บก
พร

อง
ที่พ

บ 

แกนนอน 
(ใหเแบงเปนชองเทาๆกัน)

แกนซายมือ แกนขวามือ 

ตรงกัน 10xxo

จํานวนจุดบกพรอง
สูงสุด 
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แผนภูมิที่ 2.1 ตัวอยางผังพาเรโตแสดงชนิดของความบกพรอง 

 
 หมายเหตุ  รหัส A, B, C,… , G ที่แสดงชนิดของความบกพรองดูไดจาก ตารางที่ 2.2  
 

2.4.2 แผนภูมิพาเรโตจากปรากฏการณและแผนภูมิพาเรโตจากสาเหตุ (Pareto 
Diagrams by Phenomena and Pareto Diagrams by Causes) 

 ตามที่ทราบแลววา แผนภูมิพาเรโตใชเพ่ือแสดงความสัมพันธระหวางตนเหตุและผลที่
ตรวจพบ โดยแยกประเภทและชนิดของตนเหตุ และเรียงลําดับตามความสําคัญของผลกระทบที่
เกิดจากแตละตนเหตนุั้นๆ  อาจแบงแผนภูมิพาเรโตออกไดเปน 2 ประเภทคือ 
 
  (1)   แผนภูมิพาเรโตจากปรากฏการณ (หรือผลของปญหา) 

 แผนภูมิชนิดนี้เขียนขึ้นจากการตรวจสอบหาประเภทตางๆของปรากฏการณ
ความบกพรองตางๆซึ่งเปนสิ่งไมพึงปรารถนาในการผลิตเพื่อการคนหาสาเหตุตอไป 
เชน 

ดานคุณภาพ : จุดบกพรอง ความผิดพลาด ความลมเหลว ขอรองเรียน 
จํานวนของตีคืนมา หรอืจํานวนของซอม เปนตน 

ดานตนทุน : คาใชจายสวนเพิ่ม หรือมูลคาความสูญเสียแตละรายการ เปน
ตน 
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  ดานการจัดสง : ความลาชาในการสง การสงผิด หรือสตอคขาดมือ เปนตน 

 ดานความปลอดภัย : จํานวนอุบัติเหตุแยกตามลักษณะความบาดเจ็บ หรือ
ความเสียหายชํารุดของวัตถุ เครื่องจักรกล เปนตน 
 

  (2)   แผนภูมิพาเรโตจากสาเหตุแหงปญหา 
 แผนภูมิชนิดนี้จะพบมากในการผลิตใชบอก ที่มา สถานที่เกิดเหตุ หรือจุดที่เปน
ตนตอของความบกพรองใดๆที่เกิดขึ้นและตรวจพบ ตัวอยางการจําแนกสาเหตุ   ไดแก 

พนักงานควบคุมเครื่อง : แบงตามกะ ตามกลุมงาน อายุ เพศ ระดับฝมือ หรือ
อายุงาน เปนตน 

เครื่องจักรกล : แบงตามหมายเลข รุน ขนาด ชุดอุปกรณที่ใช หรือเครื่องมือ
วัดที่ใช เปนตน 

วัตถุดิบ : แบงตามล็อต ชนิด ขนาด รุนที่รับมา ตามยี่หอ หรือแหลงกําเนิด เปน
ตน 

วิธีการทํางาน : สภาพแวดลอม การจัดวาง วิธีปฏิบัติ หรือลําดับกอนหลัง 
เปนตน 

 
2.4.3 ขอสังเกตเกี่ยวกับแผนภูมิพาเรโต 

  (1) ขอสังเกตในการสรางแผนภูมิพาเตโต 
(1.1)  จากปญหาเดียวกันควรเขียนแผนภูมิพาเตโตหลายๆ แบบโดย 
แยกตามชนิดตางๆ ของขอมูล จากการทําเชนน้ีเราจะพบขอมูลหรือขอ 
เท็จจริงบางอยางที่ซอนเรนอยู และจะชวยใหการคนหาสาเหตุที่แทจริง 
ของปญหา มีความกระจางมากขึ้น 
(1.2) กรณีแบงประเภทหรือชนิดของสาเหตุแลว กลับพบวาในชอง 
สาเหตุอ่ืนๆกลับมีเปอรเซ็นตสูง (เชน มากกวา 10%) แสดงวา สาเหตุ 
อ่ืนๆที่อางนั้นยังแยกออกมาไมดี เพราะอาจมีสาเหตุบางตัวที่ถูกนับ 
รวมในกลุมสาเหตุอ่ืนๆ นี้ทําใหผลการวิเคราะหคลาดเคลื่อนได ควรทํา 
การจําแนกใหม เพ่ือใหเปอรเซ็นตในกลุมอ่ืนๆลดลงไป 
(1.3) หากวามูลคาทางการเงินสามารถกําหนดลงไปไดในขอมูลน้ัน ก็ 
ควรเขียนไวบนกราฟแกนตั้ง และตองใหเห็นไดชัดเจน เพราะในที่สุด 
แลวความสูญเสียหรือผลการปฏิดบัติงานยอมวัดออกมาเปนตัวเงิน 
เสมอ 
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  (2)   ขอสังเกตในการใชผังพาเรโต 
   (2.1) หากปญหาใดมีภาพชัดเจนวามาจากสาเหตุเพียงสาเหตุเดียว ก็ 

ควรทําการแกไขสาเหตุนั้นไปเลย แมวาผลของสาเหตุนั้นอาจไมสําคัญ 
มากก็ตามการใชผังพาเรโตก็เพ่ือจําแนกและชี้ใหเห็นชัดเจนขึ้นวา  
สาเหตุหลักๆของปญหาคืออะไร การแกปญหาคืออะไร  
(2.2)  อยาละเลยที่จะเขียนผังพาเรโตจากสาเหตุ หลังจากไดเขียนผัง 
พาเรโตจากปรากฏการณแลว ทั้งนี้เพราะวาการเขียนเชนน้ีจะชวยให 
มองเห็นภาพการเกิดความบกพรองไดชัดเจนกวา และผลคือการนําไป 
สูการแกไขความบกพรองที่สาเหตุที่แทจริงตอไป 

 
2.5 การศึกษาการทํางาน (Work Study) 
 
 การศึกษาการทํางาน (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม และเนื้อโสม ติงสัญชลี, 2538: 27-
92) นี้อาจถูกเรียกแทนดวยชื่ออ่ืนๆซึ่งมีความหมายในลักษณะเดียวกัน เชน Methods 
Engineering หรือ Work Design ตางมีความหมายอยางเดียวกัน คือหมายถึงเทคนิคในการ
วิเคราะหขั้นตอนของการปฏิบัติงานเพื่อขจัดงานที่ไมจําเปนออกและสรรหาวิธีการทํางานซึ่งดี
ที่สุดและเร็วที่สุดในการปฏิบัติงานนั้นๆ ทั้งนี้รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการทํางาน 
สภาพการทํางาน เครื่องมือตางๆ และการฝกคนงานใหทํางานดวยวิธีที่ถูกตอง 
 การศึกษาการเคลื่อนไหวนี้บางครั้งอาจถูกเรียกวา Methods Design หรือ Methods 
Study ซึ่งหมายความถึงการวิเคราะหขั้นตอนของการเคลื่อนไหวในการปฏิบัติงาน รวมทั้ง
เครื่องมือ เครื่องจักร และการวางผังในการปฏิบัติงานนั้นๆ 
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2.5.1 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 
 หมายถึง การบันทึกวิธีการทํางานเดิมหรือที่จะเสนอแนะขึ้นใหมอยางมีขั้นตอนและ
ตรวจตราอยางมีระบบ เพ่ือนําไปสูการพัฒนาวิธีการทํางานที่งาย มีประสิทธิภาพและประหยัด 
 การศึกษาวิธีการทํางานมีวัตถุประสงคดังนี้ 

(1)  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน โดยการหาวิธีการทํางาน
ที่ดีกวา 

  (2)  ลดการใชวัตถุดบิ หรือลดของเสียลง 
  (3)  เพ่ือปรับปรุงการวางผังโรงงานใหดีขึ้น 
  (4)  เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอมภายในโรงงานใหถูกสุขลักษณะ 
  (5)  เพ่ือหาวิธีการเคลื่อนยายวัสดุอุปกรณที่เหมาะสม 
  (6)  เพ่ือใชเครื่องจักรและอุปกรณไดเต็มกําลังการผลิต 
  (7)  เพ่ือลดความเมื่อยลาของพนักงาน 
 

2.5.2 ข้ันตอนของการศึกษาวิธีการทํางาน 
(1)  เลือกงานที่จะศึกษา ควรจะมีสิ่ งบอกเหตุว าสมควรที่ จะนํามาศึกษา 

ดังตอไปน้ี 
(1.1) งานที่มีปญหาเกี่ยวกับคาใชจาย เชนงานที่มีการสิ้นเปลืองวัสดุ 
โดยไมกอใหเกิดผลผลิตขึ้น 
(1.2) งานที่มีปญหาเกี่ยวกับเทคโนโลยี เชนเม่ือกําหนดวิธีการทํางาน 
ใหมโดยใชเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชเทคโนโลยีสูง จําเปนที่จะตองศึกษา 
วิธีการทํางานเพื่อใหรับกับเทคโนโลยีใหมได 

   (1.3)   งานที่มีปญหาเกี่ยวกับพนักงาน เชนพนักงานขาดงานบอย 
 

(2) การบันทึกวิธีการทํางาน คือการบันทึกวิธีการทํางานจริงที่ทําอยูปจจุบัน 
โดยใชแผนภูมิ และไดอะแกรมที่มีแบบฟอรมเปนมาตรฐานเดียวกัน 
 แผนภูมิและไดอะแกรมมาตรฐานมีอยูดวยกันหลายชนิดใชเปนเคร่ืองมือในการ
บันทึกวิธีการทํางานในการศึกษาการการทํางาน   ดูภาพที่ 2.1 
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ภาพที่ 2.1 แสดงความสัมพันธระหวางแผนภูมิและไดอะแกรมตางๆที่ใชในการศกึษาวธิ ี

การทํางาน 
 

(3)  การตรวจตราขอมูลที่ไดอยางละเอียด การตรวจตราขอมูลที่บันทึกไวโดย
ใชเทคนิคการตั้งคําถาม สวนมากจะเปนคําถามสําเร็จรูป (Chick List) จุดประสงคของ
การตรวจตราก็เพ่ือใหทราบตนเหตุของปญหาและนําไปสูการพัฒนาวิธีการทํางานที่
ดีกวาซึ่งแยกเปน 4 ดานดวยกันดังนี้ 

   (3.1)   เพ่ือขจัดงานที่ไมจําเปน (Eliminate All Unnecessary Work)  
  เน่ืองจากงานบางอยางนั้นเม่ือวิเคราะหโดยการตั้งคําถามแลวไมมี 

ความจําเปนตองทําตอไปอีก 

Production 
Process Chart 

Multiple-Product 
Process Chart 

Material  
Flow-Process 

Chart 

Flow  
Diagram 

Man  
Flow-Process 

Chart 

String  
Diagram 

Multiple 
Activity Chart 

Right and Left 
Hand Chart 

Simo Chart 

Man  
Machine Chart 

Gang  
Process Chart 
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   ดังนั้นแนวทางในการขจัดงานที่ไมจําเปน ใหพิจารณาดังนี้ 

− เลือกงานที่มีปญหาเรื่องตนทุนสูงถาสามารถขจัดงานนี้ไดจะทําให
ลดตนทุนคาแรงทางตรง วัตถุดิบ และโสหุยอุปกรณการผลิตลงได 

− กรณีที่คําตอบวาเปนงานที่ยังจําเปนเพราะมีวัตถุประสงคและ
เหตุผลแนนอนก็ใหแยกวัตถุประสงคใหเห็นเดนชัดวาทํางานนั้น
เพ่ืออะไรบาง 

− ตั้งคําถามเพื่อขจัดวัตถุประสงคของงานโดยพิจารณาวาจะเกิดอะไร
ขึ้นถาไมทํางานนั้น ถาคําตอบออกมาวาการไมทํางานนั้นเลยจะ
กอใหเกิดผลดีกวาการยังคงทํางานเชนนั้นอยูก็ควรตัดการทํางาน
นั้นออกทันที และตองพิจารณาเพิ่มเติมอีก 2 ดาน คือผลที่ตามมา
และจํานวนเงินหรือผลตอบแทนที่ไดรับจากการตัดวัตถุประสงค
ของงานและวิธีการทํางานนั้นออก 

 
ประโยชนของการขจัดงานที่ไมจําเปนออกมีดังนี้ 
− ไมตองเสียคาใชจายในการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
− ไมเสียเวลาสําหรับชวงการปรับปรุงวิธีการทํางาน การทดลองและ

ติดตั้งวิธีการทํางานใหม 
− ไมจําเปนตองมีการฝกหัดพนักงานสําหรับวิธีการทํางานใหม 
− เปนวิธีการปรับปรุงงานใหงายขึ้น ผลของงานเทาเดิมหรือดีกวา 

แตไมเสียคาใชจายเลย 
 

(3.2) เพ่ือรวมขั้นการปฏิบัติงานเขาดวยกัน (Combine Operations or 
Element) 
  ในกระบวนการผลิตปกติจะแตกงานออกเปนขั้นการปฏิบัติงานหลาย
ขั้นดวยกัน เพ่ือใหงายสําหรับการแบงงานตามความชํานาญของคนงานแตละคน แต
บางครั้งการแบงขั้นการปฏิบัติงานมากเกินความจําเปนทําใหอุปกรณการเคลื่อนยาย
วัสดุ เครื่องมือ เครื่องใชตางๆมากเกินความจําเปนไปดวย กอใหเกิดปญหาอ่ืนตามมา
ไดแกการไมสมดุลกันในขั้นการปฏิบัติงานหลายๆขั้นนี้  มีงานคางหรืองานระหวางทํา
มากในสายการผลิตเพราะการวางแผนการผลิตไมเหมาะสม มีงานลาชาอันเกิดจากการ
จางคนในขั้นการปฏิบัติงานนั้น หรือเม่ือคนงานประจําขั้นการปฏิบัติงานนั้นหยุดงานลง 
ดังน้ันวิธีการที่จะทําใหงานงายก็คือการรวมขั้นการปฏิบัติงานตั้งแต 2 ขั้นเขาดวยกัน 



 
   
  35
 

หรือบางครั้งการเปลี่ยนลําดับการทํางานก็เปดโอกาสใหมีการรวมขั้นการปฏิบัติงานเขา
ดวยกัน 

 (3.3)   เพ่ือเปลี่ยนลําดับขั้นการปฏิบัติงาน (Change the Sequence 
of Operations)  
  ในการผลิตสินคาใหมมักเริ่มตนผลิตจํานวนนอยกอน เพราะเปน
ขั้นทดลอง แตเม่ือขยายปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้นทีละนอยๆ หากลําดับขั้นการปฏิบตัิงาน
ยังคงเหมือนเดิมมักเปนสาเหตุใหเกิดปญหาในเรื่องการเลื่อนยายวัสดุและการไหลของ
งานเพราะจํานวนผลิตเพ่ิมขึ้นกวาเดิม การตรวจตราอยางละเอียดจะใชวิธีการตั้งคําถาม
เพ่ือดูวาจะสามารถเปลี่ยนลําดับขั้นการปฏิบัติงานใหมไดหรือไม เพ่ือใหงานงายและ
รวดเร็วขึ้น การใชแผนภูมิและไดอะแกรมตางๆ บันทึกการทํางานจะชวยชี้ใหเห็นวา
สมควรจะเปลี่ยนลําดับขั้นการปฏิบัติงานอยางไรเพ่ือลดการเคลื่อนยายวัสดุและทําให
การไหลของงานเปนไปอยางรวดเร็ว 

 
(3.4) เพ่ือทําใหขั้นการปฏิบัติงานที่จําเปนนั้นงายขึ้น (Simplify the 

Necessary Operations)  
  หลังจากที่ศึกษาการทํางานโดยการตั้งคําถามเพ่ือขจัดงานที่ไมจําเปน
รวมขั้นการปฏิบัติงานและเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงานแลว ก็จะเหลือเฉพาะงานและขั้น
การปฏิบัติงานที่จําเปนแตขั้นการปฏิบัติงานเหลานั้นอาจยาก โดยที่มีวิธีการทํางานอื่นที่
งายกวาและสามารถทํางานนั้นใหเสร็จไดเชนเดียวกัน การตั้งคําถามเพื่อใหงานงายจะ
เร่ิมคําถามทุกอยางที่เกี่ยวกับงานนั้น เชน วิธีการทํางาน วัตถุดิบที่ใช เครื่องมือ 
สภาพแวดลอมในการทํางาน และการออกแบบผลิตภัณฑ โดยตั้งสมมติฐานวางานที่
กําลังวิเคราะหอยูนั้นยังไมสมบูรณ คําถามที่ตั้งจะขึ้นตนดวย "อะไร ที่ไหน เม่ือใด ใคร 
อยางไร และทําไม" 

 
(4) พัฒนาวิธีการทํางานที่เหมาะสม เม่ือวิเคราะหวิธีการทํางานโดยการตั้ง

คําถามอยางครบถวนและเปนระบบตอเน่ืองแลว คําตอบสําหรับพัฒนาไปสูวิธีการ
ทํางานที่ดีกวาจะออกมาเอง ในขั้นน้ีจึงเปนการบันทึกวิธีการทํางานที่เสนอแนะลงบน
แผนภูมิและไดอะแกรมตางๆพรอมกับตรวจสอบไปดวยในตัววามีสิ่งใดหลุดรอดไปจาก
การพิจารณาบางเปรียบเทียบจํานวนครั้งของขั้นการปฏิบัติงาน ระยะทางการ
เคลื่อนยาย การประหยัดเวลา ของวิธีการทํางานเดิมกับวิธีการที่เสนอแนะไว 
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(5) ตั้งนิยามของการทํางาน  เปนการกําหนดรายละเอียดของวิธีการที่
เสนอแนะไวในแผนปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Practice Sheet)  

 
 (6) ทําการใชวิธีการทํางานใหม   กอนจะเริ่มวิธีการทํางานใหมตองพยายาม

โนมนาวจิตใจของผูที่ เกี่ยวของในการทํางานทั้งหมดใหยอมรับการเปลี่ยนแปลง
ตามลําดับตั้งแตผูควบคุมโรงงาน ฝายบริหารคนงานหรือตัวแทน หลังจากเม่ือทุกฝาย
คลอยตาม ยอมรับแลว จําเปนตองมีการฝกคนงานตามวิธีการที่เสนอแนะ  

 
(7) ดํารงการปฏิบัติตามวิธีการใหมอยางสม่ําเสมอเปนการควบคุมดูแล

ความกาวหนาของงานจนกวาจะแนใจวาสามารถทํางานไดตามวิธีที่เสนอแนะและกอให
เกิความมีประสิทธิภาพขึ้นจริง ถาสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีกวาเดิมไดอีก ก็ให
ดําเนินการศึกษาวิธีการทํางานใหม 

 
2.5.3 การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) 

(1) แผนภูมิการผลิต (Process Chart)  
แผนภูมิคือ เครื่องมือที่ใชในการบันทึกขอมูลอยางกะทัดรัดเพื่อความสะดวกใน

การอาน แผนภูมิมีลักษณะเปนเครื่องหมายหรือแผนภาพ ซึ่งแยกแยะขั้นตอนของ
กระบวนการผลิตไวอยางชัดเจน การวิเคราะหโดยใชแผนภูมิโดยทั่วไปมักเริ่มตนดวย
การที่วัตถุดิบเคลื่อนเขาสูสายการผลิตและบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆบน
วัตถุดิบนั้น เชน การขนสง การตรวจสอบ การทํางานบนเครื่องจักร การประกอบ
ชิ้นสวน จนกระทั่งสําเร็จออกมาเปนผลิตภัณฑ หรือชิ้นสวนที่ประกอบแลว แผนภูมิ
กระบวนการผลิตอาจเปนการบันทึกขั้นตอนการผลิตของสินคาชนิดเดียวภายในแผนก
หนึ่งหรือของสินคาหลายๆชนิด ภายในแผนกตางๆพรอมกันก็ได 

  แผนภูมิการผลิตอาจจําแนกตอไปไดอีกเปน 
   (1.1)   Operation - Process Chart 
   (1.2)   แผนภูมิการประกอบชิ้นงาน (Assembly Process Chart) 
   (1.3)   แผนภูมิผลิตภัณฑทวีคูณ (Multi - Product Process Chart) 
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  (2)   แผนภูมิการผลิตตอเนื่อง (Flow Process Chart) 

 เปนแผนภูมิที่แสดงการเคลื่อนยายตามลําดับกอนหลัง หรือแนวทางการทํางาน
ของผลิตภัณฑ เปนแผนภูมิที่บอกรายละเอียดของการปฏิบัติงานมากกวาแผนภูมิ
กระบวนการ เน่ืองจากแผนภูมินี้เนนที่การเคลื่อน ดังน้ันการวิเคราะหแผนภูมินี้จะทําได
ก็ตอเม่ือมีการกําหนดผังของการเคลื่อนแลว และจากแผนภูมินี้จะนําไปสูการปรับปรุง
การวางผังใหดีขึ้น แผนภูมิกระบวนการผลิตตอเนื่องนี้อาจจําแนกตอไปไดอีกเปน 

   (2.1)   การเคลื่อนของคน 
   (2.2)   การเคลื่อนของวัสดุหรือผลิตภัณฑ 
   (2.3)   การเคลื่อนของเครื่องมือหรือเครื่องใช 
 

2.5.4 การกําหนดเปนมาตรฐาน (Standardization) 
 จากการศึกษาการทํางาน เม่ือไดพัฒนาวิธีการที่ปรับปรุงแลวควรทําการบันทึกไวบน
แบบฟอรมถาวรซึ่งเรียกวา "Standard Practice" แบบฟอรมน้ีนอกจากจะใชเปนหลักฐานการ
บันทึกแลว ยังอาจใชเปน Instruction Sheet สําหรับฝกหัดคนงานใหทําในวิธีที่ถูกตอง 
 แบบฟอรมที่ใชสําหรับเก็บบันทึกขอมูลอยางถาวร ประกอบดวยแบบฟอรม 3 ชนิดคือ 

(1) Standard Practice Sheet เปนแบบฟอรมที่ใชบันทึกขั้นตอนในการ
ปฏิบัติงานเพื่อใชเปน Instruction Sheet อาจดัดแปลงมาจาก Operation Chart ก็ได 
โดยตัดพวกสัญลักษณและอักษรยอออก และอาจระบุเวลามาตรฐานของงานไวดวย 

(2) Standard Job Condition Sheet เปนแบบฟอรมที่บันทึกรายละเอียดของ
การปฏิบัติงาน ณ จุดนั้นๆ เชนเคร่ืองมือเคร่ืองใช การจัดวางของบริเวณปฏิบัติงาน 
อาจมีขั้นตอนของการปฏิบัติงานอยางคราวๆไวดวย 

(3) General Job Condition Sheet เปนแบบฟอรมที่ใชบันทึกสภาพการทํางาน
โดยทั่วไป และตําแหนงของการปฏิบัติงานโดยสัมพันธกับกระบวนการผลิตทั้งหมด 
แบบฟอรมน้ีจะบอกรายละเอียดของเครื่องมือเครื่องจักรที่ใช สภาพเงื่อนไขการทํางาน
และเสนทางการไหล หรือลําเลียงของวัตถุดิบตางๆในกระบวนการผลิต 

แบบฟอรมทั้งสามนี้จะชวยในการบันทึกรายละเอียดและมาตรฐานของงาน ณ 
จุดตางๆเพื่อเก็บไวเปนหลักฐาน  
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2.6 ปฏิบัติการแกไขและการปองกัน 
 
 เม่ือพบความบกพรองหรือความไมเปนไปตามขอกําหนด ผูมีสวนเกี่ยวของจะตอง
ดําเนินการปฏิบัติการแกไขและปองกัน มิใหปญหาเกิดขึ้นอีก โดยอาศัยวงจรเดมมิ่ง ไดแก การ
วางแผน ปฏิบัติ ตรวจสอบ และแกไขปองกัน หรือวงจร PDCA ดังแสดงในภาพที่ 2.2 
 

 
ภาพที่ 2.2 วงจรเดมมิง หรือวงจร PDCA 

 
 การใชวงจร PDCA  มีรายละเอียดในแตละขั้นตอน ดังตอไปน้ี 

2.6.1 การวางแผน 
 การแกไขปญหาใดๆ ตองเร่ิมตนดวยการวางแผนในการหาสาเหตุที่แทจริงแหง
ปญหา โดยทั่วไปความบกพรองที่พบในการตรวจติดตามคุณภาพมีสาเหตุมาจาก 

  (1)   กําหนดอํานาจหนาที่และความรับผิดชอบไมชัดเจน 
 (2)   ขาดการสื่อสารที่ดี ทําใหเกิดความเขาใจที่ไมตรงกัน หรือความเขาใจที่ 

         คลาดเคลื่อน 
  (3)   ขาดระบบการรายงานปญหา หรือระบบการรายงานไมมีประสิทธิภาพ ไม 

       รวดเร็วพอตอการแกไขปญหา 
(4)   พนักงานขาดทักษะ ขาดการแนะนําและสอนงานอยางเปนระบบและ 
      อยางจริงจัง 

  (5)   พนักงานขาดประสบการณ หรือเขาใจคลาดเคลื่อน 

Action 
แกไขปองกัน 

Plan 
วางแผน 

Check 
ตรวจสอบ 

Do 
ปฏิบัติ 
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 (6)   ขาดเอกสารระบบคุณภาพที่เหมาะสม เชน ขาดคูมือคุณภาพขาด 
       เอกสารวิธีการหรือขาดเอกสารวิธีปฏิบัติงาน 
(7)   พนักงานขาดความเอาใจใส หัวหนางานขาดการจูงใจพนักงาน ทําให 
       พนักงานไมมีจิตสํานึกในการทํางานที่มีคุณภาพอยางแทจริง 

 
จากสาเหตุเหลานี้ ผูรับผิดชอบตองรวมกันวิเคราะหถึงสาเหตุรากแหงปญหา 

อาจจะโดยการใชเครื่องมือในการวิเคราะหตางๆ เชน ผังกางปลา FMEA (Failure 
Mode and Effect Analysis) หรือวิธีการวิเคราะหอ่ืนๆ เม่ือรูถึงสาเหตุที่แทจริง ก็ตอง
ทําการวางแผนเพื่อปฏิบัติการแกไข โดยกําหนดผูรับผิดชอบในการแกปญหา และ
วางแผนกิจกรรมที่จะตองดําเนินการ ตลอดจนระยะเวลาของแตละกิจกรรม แลวจัดทํา
เปนแผนงานเพื่อการปฏิบัติการแกไขตอไป 

 
2.6.2 ปฏิบัติการแกไขและปองกัน 

 เม่ือไดวางแผนปฏิบัติการแกไขแลว ขั้นตอนถัดไปคือการลงมือปฏิบัติการแกไขและ
ปองกันโดยดําเนินกิจกรรมตางๆที่ไดวางแผนไว ทั้งน้ีผูรับผิดชอบในแตละกิจกรรมจะตองเอาใจ
ใสติดตามปฏิบัติการแกไขและปองกันอยางจริงจัง โดยตองติดตามการประยุกตและตรวจสอบ
ผลตลอดเวลาในระหวางการปฏิบัติการแกไขและปองกันตองมีการจดบันทึกผลเปนระยะๆ 
พรอมทั้งทวนสอบผล 
 

2.6.3 ตรวจสอบ 
 เม่ือไดปฏิบัติการแกไขและปองกันแลวขั้นตอนสําคัญถัดไป คือการตรวจสอบผลการ
ปฏิบัติการแกไขวาไดผลลัพธตามแผนหรือไม ถาผลลัพธที่ไดแตกตางจากที่คาดการณไว ก็ตอง
ตรวจสอบสาเหตุที่ทําใหผลลัพธไมเปนไปตามแผน และหาทางหรือวิธีการเพื่อใหผลลัพธเปนไป
ตามเปาหมายที่ไดกําหนดไว 
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2.6.4 นําผลการปฏิบัติการแกไขไปปฏิบัติ 
 เม่ือไดปฏิบัติและตรวจสอบผลการปฏิบติการแกไขและปองกันจนเปนที่นาพอใจ 
ขั้นตอนถัดไปคือการนําวิธีการที่กําหนดขึ้นไปปฏิบัติอยางจริงจัง โดยกําหนดใหเปนมาตรฐาน
วิธีการทํางานใหม พรอมทั้งจัดทําเอกสารวิธีการ หรือเอกสารวิธีปฏิบัติงานใหม หรือปรับปรุง
แกไขเอกสารระบบคุณภาพเดิมใหสอดคลองกับวิธีการที่กําหนดขึ้นใหม ทั้งน้ีผูบริหารทุกระดับ
ในองคกรจะตองรวมมือกันผลักดันใหการปฏิบัติการแกไขและปองกันบรรลุผล และดํารงวิธีการ
ปฏิบัติการแกไขและปองกันไวตลอดไป 
 
 
 
 
 
 



 
 

บทที่ 3 
 

การศึกษาและวิเคราะหปญหาความสูญเสีย 
 

3.1 ประวัติโรงพิมพคุรุสภา 
 
 หลังสงครามโลกครั้งที่ 2 กระทรวงศึกษาธิการไดจัดตั้งรานศึกษาภัณฑพาณิชยที่อาคาร 
9 มุมถนนดานทิศตะวันออกเฉียงใตของอนุสาวรียประชาธิปไตยกับโรงเรียนสตรีวิทยาเปด
จําหนายสินคาประเภทแบบเรียน เครื่องเขียน และอุปกรณการศึกษา และที่ริมคลองบางลําภู
ใกลปอมพระสุเมรุมีโรงพิมพของโรงเรียนชางพิมพวัดสังเวช กรมอาชีวศึกษาซึ่งไดตั้งขึ้นเพื่อ
สอนวิชาชางพิมพและพิมพหนังสือของทางราชการ แตเม่ือเกิดสงครามโลกครั้งที่ 2 ขึ้นโรงเรียน
ตองหยุดการเรียนการสอนและคงเหลือเพียงกิจการโรงพิมพเทานั้น คุรุสภาจึงรับโอนกิจการทั้ง
สองนี้มาและเปลี่ยนชื่อโรงเรียนชางพิมพวัดสังเวชเปนโรงพิมพคุรุสภา  

ตอมาในวันที่ 1 เมษายน พ.ศ. 2493 จึงใหรวมกิจการทั้งสองเขาดวยกันเปนองคการคา
ของคุรุสภาโดยมีวัตถุประสงคแหงการกอตั้งเพ่ือ "จัดหาผลประโยชนใหแกคุรุสภาและอํานวย
ความสะดวกใหแกการศึกษา" องคการคาของคุรุสภามีผูจัดการคนแรก คือ นาย สหัส  กาญจน
พังคะ 

ปแรกของการดําเนินกิจการ องคการคาฯ ไดขยายงานโรงพิมพเพ่ิมขึ้นโดยชื้อโรงพิมพ
เกาแกตั้งแตสมัยรัชกาลที่ 6 คือ โรงพิมพโสภณพิพัฒนากรมาปรับปรุง ใหชื่อวาโรงพิมพคุรุสภา
สาขา 1  ซึ่งตอมาโรงพิมพครุุสภาทั้งสองแหงไดเปลี่ยนชื่อเปน โรงพิมพคุรุสภาพระสุเมรุและโรง
พิมพคุรุสภาราชบพิธ 
 เม่ือ พ.ศ. 2496 คุรุสภาขอยืมตัว นาย กําธร  สถิรกุล ขาราชการกรมวิชาการมาเปน
ผูจัดการ ในเวลานั้นการพิมพที่มีคุณภาพดวยระบบออฟเซตยังมีนอยมาก โรงพิมพครุุสภาก็ยัง
มีแตแทนพิมพเลตเตอรเพรสทําใหตองจางบริษัทญี่ปุนพิมพหนังสือเรียนภาษาไทยของกรม
วิชาการซึ่งตองการใหมีคุณภาพสวยงามดวยภาพประกอบสี่สี องคการคาฯ จึงเร่ิมวางแผนการ
พิมพสมัยใหมขึ้น โดยซื้อที่ดินริมถนนลาดพราวและกอสรางโรงพิมพขนาดใหญขึ้น ซึ่งไดเปด
ดําเนินกิจการโดยใชชื่อวา โรงพิมพคุรุสภาลาดพราว ในปพ.ศ. 2501 โรงพิมพมีเครื่องพิมพ
ออฟเซต Komori ของญี่ปุนถึง 3 เครื่อง และยังมีเครื่องแยกสี อุปกรณการพิมพตางๆ 



    

 การมีโรงพิมพขนาดใหญทําใหองคการคาฯตองเร่ิมบทบาทเปนสํานักพิมพโดย
ประสานงานจัดพิมพหนังสือเรียนทุกระดับชั้นทุกหลักสูตรของกระทรวงศึกษาธิการและริเร่ิม
ผลิตภาพประกอบการสอน นอกจากนี้ยังผลิตหนังสืออานทั่วไปอีกดวย 

ปจจุบันโรงพิมพคุรุสภามี ใชระบบการพิมพแบบออฟเซตทั้งชนิดปอนแผน (Sheet-fed) 
และปอนมวน (Web-fed) โดยโรงพิมพที่เปนกรณีศึกษาคือ โรงพิมพคุรุสภา 1 แผนกการพิมพ 
11 ประกอบดวยแทนพิมพออฟเซตชนิดปอนแผน 9 แทน พนักงานจํานวน 36 คน แบงเปน
ผลัดกลางวันและกลางคืน มีอัตราการผลิตประมาณ 10,000 แผนตอชั่วโมง 
 
3.2 ลักษณะผลิตภัณฑ 
 

โรงพิมพที่เปนกรณีศึกษาทําการพิมพหนังสือเรียนทุกระดับชั้นทุกหลักสูตรของ
กระทรวงศึกษาธิการและงานจางพิมพจากภายนอกดวยระบบออฟเซตชนิด 1 สี ผลผลิตที่ได
จากกิจกรรมทางการพิมพมีอยูหลายแบบ ตัวอยางเชน 

3.2.1 หนังสือ เปนสิ่งพิมพที่มีจํานวนมากกวา 16 หนาขึ้นไป เย็บรวมเขาเปนเลม 
หรือเปนปก มีปกหุมซ่ึงอาจจะเปนปกออนหรือปกแข็งก็ได ขนาดของหนังสือไมแนนอนขึ้นอยู
กับการออกแบบ  

3.2.2 จุลสาร เปนหนังสือขนาดเล็กที่มีจํานวนหนาต่ํากวา 16 หนา มีปกหุมและเย็บ 
เลมแบบมุงหลักคา 

3.2.3 แผนพับ เปนการพิมพบนกระดาษแผนเดียว พับหนึ่ง พับสอง หรือพับสามก็ได  
เม่ือกางแผนที่พับออกไปจะเปนแผนยาวๆ 

3.2.4 แผนปลิว  เปนการพิมพบนกระดาษแผนเดียว อาจพิมพหนาเดียวหรือสองหนา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.1 ผลิตภัณฑของโรงพิมพที่เปนกรณีศึกษา 



    

3.3 กระบวนการผลิตหนังสือและสิ่งพิมพ 
 
 กระบวนการในการผลิตงานทางการพิมพโดยทั่วๆไปจะมีกรรมวิธีที่ไมแตกตางกัน โดย
มีเครื่องพิมพเปนแกนหลักสําคัญในการผลิต นอกเหนือจากนั้นก็คือการเตรียมการกอนการพิมพ 
และการจัดเก็บผลผลิตที่ออกมาจากเครื่องพิมพตามรูปแบบที่ตองการ ดูภาพที่ 3.2 

 
ภาพที่ 3.2 แผนภาพกระบวนการผลติหนังสือและสิ่งพิมพ 

การเตรียมการพิมพ 

การพิมพ 

การเรียงพิมพ 

งานศิลปะ 
ประกอบตัวหนังสือ 

การถายฟลม 
และการแยกสี 

การจัดวางหนาพิมพ 
และการประกอบฟลม 

การจัดทํา 
แมพิมพ 

การพิมพ 

การพับ 

การเขาเลม 

การเย็บเลม 

การติดปก 

การตัดหรือเจียนเลม 

การทําเลม 



    

กระบวนการหลักของการผลิตหนังสือสามารถที่จะแบงเปนขั้นตอนของการดําเนินการ
ผลิตเปน 3 ขั้นดังนี้ 

3.3.1 ขั้นตอนของการเตรียมการพิมพ 
3.3.2 ขั้นตอนของการพิมพ 
3.3.3 ขั้นตอนของการทําเลม 

 
3.3.1 ข้ันตอนของการเตรียมการพิมพ 

 เปนขั้นตอนการผลิตเริ่มแรกของการพิมพ ที่จะถายทอดสิ่งที่ตองการพิมพลงบน
แมพิมพสําหรับใชในการจําลองแบบบนเครื่องพิมพ โดยเริ่มขั้นตอนการผลิตตั้งแตการเตรียม
ตนฉบับที่ตองการใหจัดพิมพ ผานกรรมวิธีตางๆจนเปนตนฉบับที่มาปรากฏบนแผนแมพิมพ
แทน เทคนิคตางๆที่นิยมใชมีดังนี้ 

(1)   การเรียงพิมพ คือการถายทอดตัวอักษรจากตนฉบับลงเปนตัวพิมพ
ตามแบบที่ไดกําหนดไว วิธีการที่นิยมใชในปจจุบันไดแก การเรียงพิมพดวยตัวตะกั่ว 
และการเรียงพิมพดวยแสงโดยใชคอมพิวเตอร วิธีการเรียงตัวตะกั่วจะใชสําหรับระบบ
การพิมพเลตเตอรเพรสไดเทานั้น ซึ่งเม่ือเรียงพิมพเสร็จและทําการอัดกรอบก็สามารถ
ขึ้นเครื่องพิมพไดทันที สวนการเรียงพิมพโดยใชเครื่องคอมพิวเตอรนั้น ตัวพิมพจะถูก
ถายทอดลงบนแผนกระดาษพิเศษเรียกวา "Bromide" 

(2)   งานศิลปะประกอบตัวหนังสือ คือการจัดทําออกแบบและกําหนด
รูปแบบของหนาพิมพ ซึ่งอาจจะประกอบไปดวยตัวอักษรและภาพประกอบ โดยการ
นําเอากระดาษ Bromide ที่ไดเรียงพิมพตัวอักษรไว มาทําการตัดตอใหไดตามขนาดบน
แผนกระดาษอารตตามขนาดของรูปหนาที่ตองการ 

(3)   การถายฟลมและการแยกสี  เปนเทคนิคของการใชฟลมเพ่ือเปน
สื่อในการถายทอดตัวอักษรและภาพลงบนแมพิมพ โดยการนําเอาตนฉบับที่อยูในรูป
ของกระดาษอารต มาทําการถายทอดใหอยูในลักษณะของฟลม สวนภาพประกอบก็จะ
ใชเทคนิคของการถายภาพเพื่อจัดทําเปนฟลมดวยเชนกัน 

(4)   การจัดวางหนาพิมพและการประกอบฟลม  ฟลมที่ถายแลวจะถูก
นํามาจัดวางหนาใหไดขนาดตามแผนแมพิมพ ซึ่งแผนแมพิมพ 1 แผนสามารถบรรจุ
หนาพิมพไดหลายหนา ทําใหสามารถพิมพทีเดียวไดหนาพิมพออกมาหลายๆหนา 

(5)   การจัดทําแมพิมพ  คือการถายทอดตนฉบับจากแผนฟลมลงบน
แผนแมพิมพ โดยใชกรรมวิธีทางเคมีเพ่ือใหเกิดตัวอักษรและภาพขึ้นบนแผนแมพิมพ
นั้น เพ่ือเปนแบบจําลองในการพิมพบนเครื่องพิมพตอไป 

 
 



    

3.3.2 ข้ันตอนของการพิมพ 
 เปนขั้นตอนของการใชเครื่องพิมพ ทําการจําลองแบบของแมพิมพที่นํามาติดตั้งบน
เครื่องพิมพ ลงบนกระดาษหรือวัสดุพ้ืนเรียบอ่ืนๆออกมาเปนจํานวนตามที่ตองการ โดยมีการ
จัดเตรียมวัสดุทางการพิมพที่สําคัญคือกระดาษและหมึกพิมพ เขามาประกอบการผลิตใน
ขั้นตอนนี้ดวย ซึ่งเปนสิ่งที่ตองมีการเริ่มตนและเตรียมมาตั้งแตเริ่มงานดวยเชนกัน 
 งานในขั้นตอนนี้จะเปนหนาที่ของชางประจําเครื่อง ที่จะตองจัดการกับการปอนกระดาษ
เตรียมหมึกพิมพ เปดเดินเครื่อง คอยตรวจดูคุณภาพของแมพิมพในขณะที่พิมพ ตรวจหมึก 
หยอดน้ํามัน และเพิ่มกระดาษใหพอเพียง ควบคุมความเร็วของการตีพิมพใหเหมาะสม และเม่ือ
เครื่องพิมพตีพิมพไดครบตามจํานวนตองการ ก็จะหยุดเครื่องและนํากระดาษที่พิมพแลวสงตอ
ใหหนวยงานที่รับผิดชอบตอไป 
 

3.3.3 ข้ันตอนของการทําเลม 
 โดยปกติของการจัดพิมพหนังสือ การพิมพบนกระดาษจะพิมพทีเดียวหลายๆหนาบน
แผนกระดาษเดียวกัน และจะพิมพหนาหนังสือน้ันออกมาพรอมกันเปนจํานวนมากรวมอยู
ดวยกัน ฉะนั้นการผลิตหนังสือจึงตองมีขั้นตอนของการทําเลมที่แตกตางจากสิ่งพิมพอ่ืนๆ โดยมี
ขั้นตอนเปนลําดับดังนี้ 

(1)   การพับ คือการนํากระดาษที่พิมพหนาหนังสือแลว มาพับซอนกัน
จนกวาหนาพิมพของหนังสือจะเรียงกันตามลําดับ โดยมีการจัดวางหนาไวแลวใน
ตอนตนการพับอาจพับ 1 หรือ 3 ครั้ง ขึ้นอยูกับจํานวนหนาหนังสือกับขนาดของ
กระดาษที่ใชพิมพ วิธีของการพับกระดาษที่พิมพหนังสือจะพับมุมฉาก (Right Angle 
Fold) คอืการพับกลางกระดาษทางดานยาวครั้งที่ 1 แลวพับกลางของกระดาษที่พับแลว 
ตัดเปนมุมฉากกับการพับครั้งแรกก็จะไดหนาหนังสือเรียงรวม 4 และ 8 และ 16 หนา 
ตามจํานวนครั้งของการพับ 

(2)   การเขาเลม หนาหนังสือที่พิมพออกมาจากเครื่องพิมพ จะเปน
เพียงสวนประกอบหนึ่งของหนาหนังสือทั้งหมดซึ่งเรียกวา "ยก" การเขาเลมคือการนํา
แผนกระดาษพิมพที่พับแลวของแตละยกของหนังสือ มารวมกันเรียงลําดับกันใหเปน
เลมหนังสือ 



    

(3)   การเย็บเลม คือการนํายกของหนังสือที่ไดเรียงลําดับเปนเลมแลว
มาเย็บใหติดกัน โดยมีวิธีของการเย็บเลมที่ใชในปจจุบัน ไดแก 

(3.1)   เย็บอก คือการนํายกของหนังสือตางๆมาซอนทับกัน โดยแบะ
อกกลางของยกแตละยกออกซอนทับยกถัดๆกันไป แลวเย็บยึดติดกันตรงอกรอยพับ
ของยกหนงัสือ วิธีนี้ใชกับกรณีหนังสือบางๆไมหนามานัก สวนใหญเปนหนังสือปกออน
และมักเย็บปกติดเขากับยกเนื้อในที่เดียวกัน 

(3.2)   เย็บริมสันปกดวยลวด คือการเอายกที่พิมพแลวมาทับซอนๆ
เรียงลําดับหนาใหถูก แลวเย็บติดทางดานขางซึ่งเปนสันหนังสือดวยลวด การเย็บแบบนี้
เปดหนาแบะออกถึงสุดหนาตรงกลางสันไมได 

(3.3)   เย็บกี่ คือการทําหนังสือขนาดหนาดวยการเย็บอกดวยดาย
เปนยกๆ แลวนําทุกยกมาเย็บรวมกันเปนเลมดวยดายเชนเดียวกัน เปนวิธีที่ทําใหเลม
หนังสือทนทานที่สุด แตคาเย็บสูงกวาวิธีอ่ืน 

(3.4)   ติดกาวที่สัน   คอืการติดริมกระดาษสันปกใหหมดเลม อัดเลม
ใหแนนแลวทาสันเลมดวยกาวพิเศษ แลวนําไปติดปกออนดวยกาว เม่ือแหงแลวจึงสงไป
ตัดริม 

(3.5)   อัดน็อตปกที่ริมสัน  คือการใชน็อตยึดที่ริมสันหนังสือแทนกาว 
ใชลวด เปนวิธีที่สามารถเพิ่มหนาหนังสือในภายหลังได 

(3.6)   เจาะรูริมสันรอยหวงพลาสติก คือการเจาะรูที่ริมสันเปนรูป
สี่เหลี่ยมเรียงตามลําดับตามริมสันปกรวมทั้งปกดวย แลวเอาหวงพลาสติกแบนรอยริม
สันตลอดสัน 

(3.7)    เจาะรูริมสันรอยหวงเล็ก  ใชกับหนังสือกระดาษหนาแตเปน
เลมไมมากนัก โดยการตัดกระดาษริมสันปกและเจาะรูริมสัน 3 รู นําไปใสเขาปกแข็งที่มี
หวงเหล็กติดอยูที่สันปกดานในรวม 3 หวง หนังสือลักษณะนี้สามารถแบะกางหนังสือได
ราบกับพื้นทุกหนา 

(4)   การติดปก   หนังสือที่เย็บเลมแลวหากตองติดปกภายหลัง เชนหนังสือเขา
สันจะตองนํามาติดปก ซึ่งอาจเปนปกออนหรือปกแข็งแตจะตองไดจัดพิมพปกไวแลว
เชนกัน 

(5)   การตัดหรือเจียนเลม   คือการนําหนังสือที่เขาเลมเรียบรอยแลว นํามาตัด
หรือเจียนริมเลมใหเรียบรอย เพ่ือใหมีขนาดเลมเทากันทุกเลม โดยนําเขาตัดเปนตั้งๆ
บนเครื่องตัด วิธีตัดจะตัดดานบนดานลางและดานตรงขามสัน เพ่ือใหเปดไดทกุแผน 

 



    

 ขั้นตอนของการทําเลมอาจจะทําดวยมือหรือเครื่องจักรก็ได แมแตเครื่องพิมพในปจจุบัน
ก็ไดมีการติดตั้งเครื่องพับกระดาษรวมอยูดวย นอกจากนั้นเครื่องจักรทําเลมในปจจุบันบางชนิด 
จะเปนเครื่องสําเร็จรูปแบบอัตโนมัติสามารถดําเนินการผลิตไดทุกขั้นตอนจนสําเร็จเปนรูปเลมได
ในทีเดียวกัน และยังมีเครื่องจักรที่สามารถทํางานเฉพาะบางขั้นตอน ซ่ึงจะใหปริมาณงานสูงกวา
การใชมือมาก 
 
3.4 การพิมพออฟเซต 
 
 การพิมพออฟเซต (Offset lithography) เปนการพิมพที่ใชวิธีแบงบริเวณภาพกับบริเวณ
วางเปลาใหแยกจากกันขณะพิมพ โดยทําใหบริเวณภาพรับหมึกผลักดันนํ้า บริเวณวางเปลารับ
น้ําผลักดันหมึก ทั้งน้ีแมพิมพ (Plate) จะตองไดรับน้ําหรือความชื้นกอนที่จะผานไปรับหมึกและ
ทําการพิมพ 
 การพิมพออฟเซต เม่ือแมพิมพผานการรับความชื้นและหมึกแลว จะพิมพถายทอดภาพ 
(Image) ลงบนผายาง (Blanket) กอน และภาพนั้นจะพิมพถายทอดตอไปลงบนวัสดุพิมพ โดย
แรงกดของโมกดพิมพ คุณสมบัติการหยุนตัวของผิวผายางจะแนบสนิทกับวัสดุพิมพแมกระทั่ง
กระดาษผิวหยาบ เชน กระดาษหนังสือพิมพ (Newsprint) ทําใหภาพพิมพที่ปรากฏมีความ
เรียบรอยคมชัด เครื่องพิมพออฟเซตน้ีไดพัฒนาจนสามารถพิมพไดประมาณ 80,000 แผนตอ
ชั่วโมง 
 

3.4.1 เคร่ืองพิมพมาตรฐาน 
 เครื่องพิมพมาตรฐาน หมายถึง เครื่องพิมพที่มีชิ้นสวนหรืออุปกรณในการพิมพครบถวน
ไมวาจะเปนชนิดปอนเปนแผนหรือปอนเปนมวนก็ตาม ดังนี้ 
  (1)   มีตัวจับยึดแมพิมพใหอยูในตําแหนงคงที่ 
  (2)   มีระบบจายหมึก 
  (3)   มีระบบฉากบังคับกระดาษใหอยูในตําแหนงพิมพเดิมคงที่เสมอ 
  (4)   มีระบบปรับตั้งแรงกดในการพิมพ 
  (5)   มีระบบปอนกระดาษเขาและนํากระดาษออกจากหนวยพิมพ 
 



    

 โดยปกติเครื่องพิมพทุกกระบวนการยอมตองมีสวนที่ใชเปนที่ถายโอนหมึกจากตัวพา
ภาพ ตามชนิด แบบ และวิธีการ เครื่องพิมพออฟเซตมีสวนประกอบที่สําคัญในการพิมพ ไดแก 
โมแมพิมพ โมผายางแบล็งเก็ต และโมกดพิมพ นอกจากนี้ยังมีระบบหมึกถายโอนจากภาชนะ
อยางหนึ่งอยางใดไปตามขบวนลูกกลิ้งหมึก จนถึงแมพิมพ แตกอนที่หมึกจะถึงแมพิมพเพ่ือการ
ถายโอนตอไป เครื่องจักรกลไกที่นําพาแมพิมพตองหมุนผานระบบทําชื้นกอน เม่ือเคร่ืองกลมี
ความพรอมที่จะพิมพก็ตองจัดใหมีหนวยสงหรือปอนวัสดุพิมพเขา อีกทั้งตองมีระบบการนําออก
ดวย ดังแสดงในภาพที่ 3.3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.3 แผนภูมิเครื่องพิมพชนิดปอนแผนแบบทั่วไป (1) กองกระดาษปอน 
  (2) หัวสางกระดาษ (3) หัวดูดยก (4) ลูกลอนําสงหนา (5) แผงปอน  
  (6) ระบบการทําชื้น (7) ระบบการจายหมึก (8) โมแมพิมพ (9) โมผายาง  
  (10) โมกดพิมพ (11) แกนกระบอกถายโอน (12) โซนําสงออก  
  (13) กองกระดาษออก 



    

3.4.2 ชนิดและลักษณะของเครื่องพิมพออฟเซต 
 เครื่องพิมพออฟเซตที่ใชกันอยูในปจจุบัน แบงออกเปนสองชนิดตามลักษณะกระดาษที่
ใชพิมพ คือ ชนิดหนึ่งปอนดวยกระดาษแผน (Sheet-fed) พิมพครั้งละหนึ่งดาน หรือบางโอกาส
พิมพสองดานในการปอนกระดาษครั้งเดียว ใชพิมพไดทั้งอักษร ขอความและภาพ อีกชนิดหนึ่ง
ปอนดวยกระดาษมวน (Web-fed) พิมพครั้งละสองดานตอเนื่องกันตามความยาวของมวน
กระดาษ และตัดออกเปนแผนในตัว หรือพับเปนฉบับ (Copies) หรือพับเปนกนก (Signatures) 
ตามแบบและขนาดที่กําหนด 
 

3.4.3 หนวยพิมพ 
 เครื่องพิมพออฟเซตทั้งชนิดปอนแผนและปอนมวน มีหนวยพิมพ (Printing unit) ที่
ประกอบดวยสิ่งเหลานี้ คือ 

(1)   โมแมพิมพ (Plate cylinder) เปนโลหะทรงกระบอกที่รองรับแผน
แมพิมพ ซึ่งหุมและจับยึดอยางมั่นคง มีตําแหนงสัมผัสกับลูกน้ําและลูกกลิ้งหมึกสัมผัส
แมพิมพชุดสุดทาย และสัมผัสกับโมยางในขณะพิมพ ทําหนาที่ถายทอดภาพลงบนโม
ยาง 

(2)   โมยาง (Blanket cylinder)  เปนโลหะทรงกระบอกสําหรับรองรับ
แผนผายางที่หุมและจับยึดอยางมั่นคง มีตําแหนงสัมผัสระหวางโมแมพิมพกับวัสดุพิมพ 
ทําหนาที่รับภาพจากโมแมพิมพในลักษณะกลับซายเปนขวาเหมือนภาพในกระจก และ
ถายทอดภาพนั้นลงสูวัสดุพิมพในลักษณะที่เปนภาพจริง 

(3)   โมกดพิมพ (Impression cylinder)  เ ป น โ ล ห ะ ท ร ง ก ร ะ บ อ ก
สําหรับรองรับวัสดุพิมพมีตําแหนงชิดกับโมยาง ทําหนาที่กดวัสดุพิมพใหสัมผัสกับโม
ยาง โดยมีวัสดุพิมพแทรกอยูระหวางกลาง ดูภาพที่ 3.4 

 
 

ภาพที่ 3.4 ภาพตําแหนงและการเคลื่อนที่ของโมแมพิมพ โมยาง และโมกดพิมพ 

P 

B 

I 

โมแมพิมพ 

โมยาง 

โมกดพิมพ 

วัสดุพิมพ 



    

โมทั้งสามนี้ ในการพิมพพ้ืนราบถือวาเปนโมมาตรฐานที่เรียกวา "ระบบสามโม" 
การวางตําแหนงอาจไมเหมือนดังที่แสดงไวขางตน จะมีเฉพาะในเครื่องพิมพปอนแผน 
เม่ือเปนเคร่ืองพิมพปอนมวนหนวยพิมพมาตรฐานอาจพิมพสองดาน (Perfecting) 
พรอมกัน โดยโมยางทั้งสองทําหนาที่กดพิมพซึ่งกันและกัน จึงไมตองมีโมกดพิมพอีก 
ถาตองการพิมพหลายสีก็จะมีหนวยพิมพเพ่ิมขึ้นตามจํานวนสีที่ตองการ 

(4)   ระบบน้ํา (Dampening system) ประกอบดวยลูกกลิ้งผิวโลหะ และผิวผา
ขน (Molleton) หรือกระดาษหุมยาง มีหนาที่ลําเลียงน้ําที่มีสวนผสมเปนกรดหรือดาง
อยางออน จากรางน้ําขึ้นสูแมพิมพพอใหเปยกชื้น ดูภาพที่ 3.5  

 

 
 

ภาพที่ 3.5 ภาพหนวยพิมพของการพิมพออฟเซต 
 

(5)   ระบบหมึก (Inking system) ประกอบดวยลูกกลิ้งหมึกหลายขนาดทั้งชนิด
ผิวยางและผิวโลหะ มีหนาที่ลําเลียงหมึกจากราง (Ink duck) ไปตามชุดลูกกลิ้งหมึก 
ถายทอดปริมาณหมึก และทําใหหมึกมีการไหลลื่นดีจนถึงลูกกลิ้งชุดสุดทายที่สัมผัส
แมพิมพ ดูภาพที่ 3.5 

 

P 

B 

I 

โมแมพิมพ 

โมยาง 

โมกดพิมพ 

วัสดุพิมพ 

ระบบความชื้น 

ระบบหมึก 



    

3.4.4 การพิมพ 
 เม่ือเครื่องพิมพเร่ิมทํางาน โมทั้งสามจะหมุนในทิศทางแยกกัน ดังภาพที่ 3.2 พรอมกับ
การหมุนของลูกกลิ้งทั้งสองระบบ คือ ระบบน้ําและระบบหมึก 
 โมแมพิมพจะหมุนรับความชื้นกอน ความเปยกชื้นของน้ํายาฟาวเทนบนผิวแมพิมพและ
ครอบคลุมบริเวณไมใชภาพ ไมรุกล้ําเขาไปในบริเวณภาพที่ทําขึ้นจากสารเคมีที่มีคุณสมบัติไม
รับน้ําแตรับหมึก เม่ือโมแมพิมพหมุนไปรับหมึกหมึกจึงติดเฉพาะบริเวณภาพเทานั้น จากน้ันจึง
ถายทอดภาพพิมพลงบนโมยางดวยการสัมผัสเพียงแผวเบา และหมุนตอไปเพ่ือนําภาพ
ถายทอดลงไปบนกระดาษหรือวัสดุพิมพอยางอ่ืนดวยแรงกดของโมกดพิมพ 
 

3.4.5 องคประกอบของการพิมพ 
 วัสดุอุปกรณที่จําเปนในการพิมพ  ไดแก 
  (1)   เครื่องพิมพ 
  (2)   กระดาษ 
  (3)   หมึกพิมพ 
  (4)   แมพิมพ 
 
  (1)   เคร่ืองพิมพ 

การพิมพในปจจุบันไดพัฒนาและเจริญกาวหนาขึ้นมาก โดยเฉพาะเทคนิค
ทางการพิมพแบบใหมๆ ที่ไดมีการคิดคนและศึกษาตลอดเวลา ทําใหผลงานการพิมพมี
คุณภาพสูงขึ้นมาโดยตลอด วิธีการพิมพที่โรงพิมพใชในปจจุบันคือ ระบบออฟเซต 
(Offset Lithography) ในการทํางานของเครื่องพิมพออฟเซตนี้ จะตองนําแมพิมพ 
(Plate) ซึ่งมีลักษณะเปนแผนโลหะบางมามวนหุมลูกกลิ้ง แมพิมพ (Plate cylinder) 
โดยมีลูกกลิ้งนํ้า หรือ "ลูกน้ํา" (Water roller) ทําหนาที่สงนํ้ายาฟาวเทน (Fountain) ให
ความชุมชื้นบนผิวแมพิมพ และน้ําจะจับติดเฉพาะผิวแมพิมพสวนพ้ืน สวนที่เปนตัว
ภาพน้ําจะไมติด ขณะเดียวกันลูกหมึก (Ink roller) จะทําหนาที่สงหมึกทาบนผิวแมพิมพ 
ซึ่งหมึกจะติดเฉพาะสวนภาพ สวนที่เปนพ้ืนหมึกจะไมติดเนื่องจากมีน้ําเกาะอยูเต็ม 
หมึกจากแมพิมพซึ่งมีลักษณะเปนภาพดานตรงจะหมุนไปติดที่ลูกกลิ้งยาง (Blanket 
cylinder) ซึ่งจะเปนลูกกลิ้งโลหะหุมดวยผายางมีเสนรอบวงเทากับลูกกลิ้งเพลทหมึก
พิมพที่ถายทอดไปยังลูกกลิ้งยางนั้น ภาพจะมีลักษณะเปนดานกลับ (Reverse) 
กระดาษที่ตองการพิมพจะรับหมึกพิมพจากลูกกลิ้ งยางโดยมีลูกกลิ้ งแรงกด 
(Impression cylinder) เปนตัวชวยอัดกระดาษ ทําใหภาพที่ปรากฏบนกระดาษกลับเปน
ดานตรงอีกครั้งหนึ่งและมีความประณีตชัดเจนมาก 



    

ในเครื่องพิมพระบบออฟเซต ประกอบดวยสวนประกอบที่สําคัญ 6 หนวยดังน้ี 
ดูภาพที่ 3.6 

   (1.1)   หนวยปอนกระดาษ 
   (1.2)   หนวยสงกระดาษเขาทําการพิมพ 
   (1.3)   หนวยหมึก 
   (1.4)   หนวยใหความชื้น 
   (1.5)   หนวยพิมพ 
   (1.6)   หนวยรับกระดาษที่พิมพเสร็จแลว 
 

 
ภาพที่ 3.6 ภาพสวนประกอบสําคัญทั้งหกหนวยภายในเครื่องพิมพออฟเซต 

 

1.3 1.4 

1.5 
1.6 

1.2 
1.1 



    

  แตละหนวยของเครื่องพิมพระบบออฟเซตประกอบดวยสวนตางๆ 
  (1.1)   หนวยปอนกระดาษประกอบดวยสวนที่สําคัญ ดังนี้ 
   (1.1.1)   Stock board เปนชั้นวางกระดาษกอนสงเขาทําการพิมพ 

(1.1.2)   Blower pipe เปนทอลมเปาสําหรับเปาลมใหกระดาษฟูแยก
จากกันประมาณ 1-5 แผน 
(1.1.3)   Suction feet เทาทอลม เปนลมดูดกระดาษเพื่อสงตอไปยัง
ลอสงกระดาษ 
(1.1.4)   Pull in wheel ลอสงกระดาษไปสูรางสายพาน 
(1.1.5)  Separator fingers ตัวแยกกระดาษ ซึ่งจะทําหนาที่กด
แผนที่สองไวเพ่ือใหเทาลมดูด ดูดกระดาษติดไปไดเพียงแผนเดียว  

 
  (1.2)   หนวยสงกระดาษเขาทําการพิมพ ประกอบดวยสวนสําคัญ ดังนี้ 
   (1.2.1)   สายพานพากระดาษโดยรับจากเทาลมดูด 

(1.2.2)  ลอสงกระดาษบนสายพานจะชวยบังคับกระดาษไมใหเผยอตัว
ขึ้น 
(1.2.3)   Front guide (ฉากหนา)  เปนตัวบังคับใหกระดาษหยุด และ
ขนานกับลูกกลิ้งแรงกดที่จะรับเขาสูหนวยพิมพ 
(1.2.4)   Side guide (ฉากขาง)   ทําหนาที่ผลักกระดาษดานขางใหได
แนวฉากหรืออยูในตําแหนงที่กําหนด เพ่ือให Gripper ที่ติดอยูกับ
ลูกกลิ้งแรงกดรับกระดาษเขาสูหนวยพิมพ 

 
  (1.3)   หนวยหมึก ประกอบดวยสวนประกอบ ดังนี้ 

(1.3.1)   Ink fountain   เปนรางใสหมึกและแตะกับลูกกลิ้งหมึก (Ink 
roller) โดยมีสกรูบังคับใหหมึกไหลไดมากหรือนอยตามตองการ 
(1.3.2)   Ductor roller  ลูกกลิ้งรับสงหมึกทําหนาที่รับหมึกจากลูกกลิ้ง
หมึกไปยังลูกกลิ้งบดหมึก 
(1.3.3)   Distributing roller  ลูกกลิ้งเกลี่ยหมึก 
(1.3.4)   Form roller  เปนลูกกลิ้งจายหมึกใหกับแมพิมพ (Plate) 

 



    

(1.4)   หนวยใหความชื้น   มีสวนประกอบคลายกับหนวยหมึก แคมีลูกกลิ้ง
นอยกวา 

   (1.4.1)   Fountain roller  เปนลูกกลิ้งน้ําอยูในรางน้ํายาฟาวเทน 
   (1.4.2)   Ductor roller ลูกกลิ้งน้ํารับสงน้ํายาฟาวเทน 
   (1.4.3)   Form roller  ลูกกลิ้งจายน้ําใหกับแมพิมพ (Plate) 
 
  (1.5)   หนวยพิมพประกอบดวยลูกกลิ้งขนาดใหญ 3 ลูก ไดแก 
   (1.5.1)   Plate cylinder  สําหรับมวนแมพิมพรอบลูกกลิ้ง 

(1.5.2)  Blanket cylinder  สําหรับมวนใสแผนยางรอบลูกกลิ้ง 
เพ่ือรับหมึกจากแมพิมพ (Plate) 
(1.5.3)  Impression cylinder  เปนลูกกลิ้งทําหนาที่อัดกระดาษกับ 
Blanket cylinder 

 
  (1.6)   หนวยรับกระดาษที่พิมพเสร็จแลวจะประกอบดวย 
   (1.6.1)   ลูกกลิ้งและสายพาน สําหรับรับ - สงกระดาษ 

(1.6.2)  Gripper ทําหนาที่จับกระดาษที่พิมพเสร็จแลวสงผานสายพาน 
และสงที่กองรับกระดาษตอไป 

 
  (2)   กระดาษ 

กระดาษเปนวัสดุหลักสําคัญของการพิมพ เพราะสิ่งพิมพสวนมากใชกระดาษ
ตีพิมพ แตกระดาษที่ใชตีพิมพในปจจุบัน มีมากมายหลายชนิด แตกตางกันทั้งยี่หอ 
แบบ น้ําหนัก สี และราคา การเลือกใชกระดาษใหเหมาะกับงาน เปนปจจัยอีกประการ
หน่ึงที่ผูมีสวนเกี่ยวของในการพิมพใหความสําคัญดวยเชนกัน เพราะคุณภาพของงาน
จะมีสวนสัมพันธกับกระดาษดวย 
 ขอมูลพ้ืนฐานเกี่ยวกับกระดาษที่ควรทราบ สําหรับการพิจารณาเลือกใช
กระดาษในการพิมพ ไดแก 

(2.1)  ชนิดของกระดาษ กระดาษที่ใชในการพิมพ ไดมีการผลิตออกมา
ใหเหมาะสมกับงานแตละประเภท ดังแสดงในตารางที่ 3.1 

 



    

ตารางที่ 3.1 ชนิดของกระดาษที่ใชในการพิมพ 
 

ชื่อกระดาษ 

ภาษาไทย ภาษาอังกฤษ 
คุณภาพและลักษณะ งานพิมพที่ใช 

กระดาษปรูฟ 
 
กระดาษบอนด 
กระดาษปอนดขาว 
กระดาษอารต 
กระดาษเล็ดเยอร 
กระดาษโปสเตอร 
 
กระดาษพาชเมนท 
กระดาษแอรเมล 
กระดาษปก 
 
กระดาษแข็ง 

Newsprint 
 
Bond 
Wood Free Paper 
Arts, Coat Paper 
Ledyer Paper 
Poster Paper 
 
Parchment Paper 
Air Mail 
Cover paper 
 
Hard - Board 

คุณภาพต่ํา เก็บไวนานจะกรอบ 
แดง 
คุณภาพสูง ขาว 
คุณภาพปานกลาง 
ผานการเคลือบผิวหนาใหเรียบมัน 
คุณภาพดี เหนียว ทนทาน 
เปนกระดาษปอนดขาว  ขัดมัน
เรียบหนาเดียว 
คลายแผนหนังฟอก 
บางน้ําหนักเบา 
เปนกระดาษปอนดขาวชนิดหนา 
พิเศษ 
เนื้อหยาบ หนา 

หนังสือพิมพรายวัน นิตยสาร 
ราคาถูก 
ประกาศนียบัตร ธนบัตร 
หนังสือและงานพิมพทั่วๆไป 
งานพิมพภาพ 
ทําสมุดบัญชี งานพิมพคุณภาพสูง 
ประกาศโฆษณา 
 
เอกสารสําคัญ 
สําเนาเอกสาร จดหมาย 
ปกหนังสือประเภทปกออน 
 
ใชเปนปกแข็งดานในของหนังสือ 

 
 

 (2.2)   น้ําหนักของกระดาษ การเรียกน้ําหนักของกระดาษนิยม
เรียกกัน 3 วิธี คือ 

(2.2.1)   เรียกเปนกรัมหรือแกรม เปนหนวยสากลของน้ําหนัก
กระดาษ ซึ่งใชเรียกกันทั่วไป โดยยึดหลักวากระดาษ 1 แผนกวาง 1 เมตรยาว 
1 เมตร หรือกระดาษที่มีเนื้อที่ 1 ตารางเมตรนําไปชั่งไดกี่แกรมก็เรียกวา
กระดาษเทานั้นแกรม เชน กระดาษ 60 แกรม กระดาษ 80 แกรม 

(2.2.2) เรียกเปนกิโลกรัม เปนวิธีที่ใชเรียกกันเฉพาะใน
ประเทศไทยเทานั้น โดยถือหลักการวากระดาษขนาดมาตรฐานของไทยกวาง 
31 นิ้วยาว 43 นิ้วจํานวน 500 แผน (1 รีม) ชั่งไดน้ําหนักเทาไร ก็คือเปน
กระดาษเทานั้นกิโลกรัม เชน กระดาษปอนดขาว 25 กิโลกรัม เปนตน 

(2.2.3)  เรียกเปนปอนด  ใชเรียกกันในยุโรปโดยถือหลักการ
วากระดาษขนาดมาตรฐาน 31 นิ้วยาว 43 นิ้วจํานวน 500 แผน (1 รีม) ชั่งได
น้ําหนักกี่ปอนด ก็ถือเปนกระดาษเทานั้นปอนดการซื้อขายกระดาษในปจจุบัน 
ซื้อขายกันดวยน้ําหนัก คิดราคาตอตัน มักนิยมใชเมตริกตัน 

 



    

(2.3)  ขนาดของกระดาษ กระดาษที่ใชในงานพิมพมี 2 ลักษณะ
คือกระดาษมวนและกระดาษแผน ซึ่งมีขนาดแตกตาง ดังนี้ 

(2.3.1)  กระดาษมวน ขนาดของกระดาษจะบอกเปนหนากวาง
ของมวนวากี่นิ้ว กี่ฟุตหรือกี่เมตร และวัดเสนผานศูนยกลางของกระดาษดวยวา
เปนขนาดเทาใด กระดาษมวนที่ใชในงานพิมพในประเทศไทยจะมีขนาดหนา
กวาง 24 นิ้ว 31 นิ้ว และ 35 นิ้ว เปนสวนใหญมักจะใชในการพิมพที่ตองการ
ความเร็ว 

(2.3.2) กระดาษแผน ขนาดของกระดาษจะบอกขนาด
กวางยาวเปนน้ิว ฟุต เมตร หรือ เซนติเมตรก็ได แตสวนใหญนิยมใชหนวยเปน
นิ้ว กระดาษแผนที่นิยมใชงานพิมพในประเทศไทยโดยทั่วไปมี 2 ขนาดคือ 
ขนาด 31 x 43 นิ้ว และขนาด  24 x 35 นิ้ว 

 
เครื่องพิมพที่ใชกระดาษขนาดเล็กกวา 2 ขนาดนี้ จะใชการตัดแบงกระดาษยอย

ลงไป เชน ขนาดตัด 1 หรือตัด 2 จากขนาดกระดาษขางตน กระดาษเปนแผนน้ีไดมา
จากการตัดออกมาจากกระดาษมวนใหญที่ผลิตออกมาจากเครื่องจักรผลิตกระดาษ ตัด
แยกออกเปนแผนขนาดตางๆตามที่ตองการได และถูกนับเปนรีมละ 500 แผนแลว
จัดการหอ ในบางครั้งผูพิมพหรือโรงพิมพเองอาจนํากระดาษมวนมาตัดเปนกระดาษ
แผนดวยตนเองก็ไดหากมีเครื่องตัดกระดาษ 

ในการเลือกใชกระดาษใหเหมาะสมกับงานพิมพ มีขอพิจารณาที่ควรคํานึงถึง
สําหรับผูที่จะทําการจัดพิมพสิ่งพิมพชนิดใดก็ตามที่สําคัญ คือ 

1. วัตถุประสงคของสิ่งพิมพ ถางานพิมพนั้นเปนหนังสือที่ตองคนควาบอยๆ
และเปนเวลานานควรจะใชกระดาษที่มีคุณภาพดี เชน กระดาษปอนด ถา
งานพิมพนั้นประกอบดวยภาพถายมากกวาตัวพิมพก็ควรใชกระดาษอารต
เพราะจะพิมพภาพไดสวยงาม การพิมพปกหนังสือควรจะใชกระดาษหนา
และเหนียว สวนหนังสือที่ใชอานอยางฉาบฉวยหรือตองการใหราคาถูกก็
ควรใชกระดาษปรูฟ 

2. ราคาของกระดาษ ถาพิมพจํานวนนอยอาจไมจําเปนตองคํานึงถึงราคาของ
กระดาษก็ได เพราะราคาของกระดาษจะแตกตางกันไมมาก แตถาตองการ
พิมพจํานวนมาก ก็ควรจะพิจารณาถึงราคาของกระดาษใหมาก 



    

3. คุณภาพของกระดาษควรจะพิจารณาในเรื่องตอไปน้ี 
3.1 ความเหมาะสมตอการตีพิมพ เชน เหนียว ไมสะทอนแสงหมึก ดูด

หมึกไดดี ตีพิมพไดเร็ว 
3.2 หาซื้อไดงาย เม่ือตีพิมพกระดาษชนิดนั้นหมดไปแลว แตงานพิมพยัง

ไมเสร็จ ตองใชกระดาษชนิดเดียวกันน้ันตีพิมพอีกก็สามารถหาซื้อ
เพ่ิมไดทันที โดยที่กระดาษนั้นมีคุณภาพเหมือนเดิมทุกอยาง 

3.3 เหมาะแกระบบการพิมพ กระดาษแตละชนิดอาจจะผลิตออกมาเพื่อใช
ในการพิมพในระบบใดระบบหนึ่งโดยเฉพาะ จะนําไปใชในงานพิมพ
ระบบอ่ืนๆไมได จึงควรเลือกกระดาษที่เหมาะแกงานพิมพในระบบ
นั้นๆเทานั้น 

3.4 ผิวพื้นของกระดาษ กระดาษที่ใชในการตีพิมพควรมีพ้ืนผิวเรียบและ
ละเอียด ผิวมัน หรือผิวหยาบแลวแตกรณี ในงานพิมพหนังสือเลมที่มี
ตัวพิมพเปนสวนใหญควรใชกระดาษผิวเรียบละเอียด สวนการพิมพ
ภาพถายควรใชกระดาษมัน เปนตน 

3.5 ความเหนียวของกระดาษ ถาพิมพปกตํารา แผนที่ หรือปกหนังสือ
ควรใชกระดาษหนา เหนียว คงทนถาวร 

3.6 ความทึบแสงของกระดาษ กระดาษที่ใชในการพมพหนังสือโดยทั่วไป
มักจะไมบางใสจนมองเห็นภาพดานหลังทะลุมาดานหนาได คือตองมี
ความทึบพอสมควร ถามองเห็นภาพหรือตัวพิมพทะลุมาดานหนาก็ไม
ควรนํามาใชตีพิมพ 2 หนา เพราะจะทําใหหนาพิมพแตละหนาอานได
ลําบากมาก 

3.7 ความหนาของกระดาษ ในกรณีที่เปนสิ่งพิมพเลมบางๆถาตองการให
ผูอานเห็นวาสิ่งพิมพนั้นมีคากวาสิ่งพิมพธรรมดา ก็อาจใชกระดาษ
หนาๆตีพิมพ หรือถาตองการใหสิ่งพิมพมีขนาดบางลงก็ควรใช
กระดาษบางๆพิมพ 

3.8 น้ําหนักของกระดาษ นํ้าหนักของกระดาษจะมีผลในดานคาขนสง
สิ่งพิมพ ผูจัดพิมพจึงควรพิจารณาวาควรจะคํานึงถึงน้ําหนักของ
กระดาษหรือไม 



    

3.9 ขนาดของกระดาษ กระดาษที่มีจําหนายในประเทศไทยสวนมากมี
ขนาดมาตรฐาน 31 x 43 นิ้ว ในการพิมพหนังสือไมควรสั่งกระดาษ
พิเศษมาใช แตควรตัดกระดาษขนาดมาตรฐานนี้ใหเหมาะกับงาน
พิมพ โดยการออกแบบสิ่งพิมพใหเหมาะกับกระดาษ และในการตัด
กระดาษนั้นไมควรใหเหลือเศษเพราะจะชวยประหยัดกระดาษไดมาก 

 
  (3)   หมึกพิมพ 

 สําหรับการพิมพในแตละวิธียอมตองการหมึกตางกัน ความเร็วที่ใชพิมพ แทน
พิมพที่ใช กระดาษที่ใชพิมพ ความทนทานของสีที่ตองการใหมีสีสด สภาพของงานพิมพ
ใชในที่รมหรือที่แจงกลางแดด หมึกพิมพมีสวนประกอบหลักดังนี้ 

(3.1) ตัวพา (Vehicles) มีลักษณะเปนของเหลวที่เปนตัวพาใหผง
เคลื่อนที่ไปได และเม่ือทาบางๆจะเกิดเปนฟลมที่แหงและแข็งแรง มีความทนทานตอน้ํา 
เคมีภัณฑ และแสดงแดด ในกรณีของหมึกพิมพออฟเซตตัวพามักเรียกกันวา น้ํามันวา
นิช (Varnishes) เพราะจะทําจากน้ํามันบางชนิดซึ่งเม่ือถูกกับออกซิเจนในอากาศแลวจะ
แหงตัวเปนฟลมที่แข็งแรง 

(3.2)  ผงสี (Pigments) เปนตัวใหสีแกหมึกพิมพและจะไมละลายในตัว
พาและสวนประกอบอ่ืนๆของหมึกพิมพ ตัวอยางของผงสีเชนผงถานสีดํา (Carbon 
black) สนิมเหล็กสีแดง ฯลฯ 

(3.3)  ตัวชวยใหหมึกไหล (Extenders) เปนสารที่ชวยทําใหหมึกไหล
ไดดีขึ้น มักเปนสารประเภทเกลือแรที่มีสีขาว เชน แคลเซียม และเปนตัวเพ่ิมเนื้อหมึก
ใหมากขึ้น ทําใหลดตนทุนการผลิต เชน แคลเซียมคารบอเนต (Carbonate) หรือ อะลูมิ
นา (Alumina) เปนตน หมึกพิมพทุกชนิดจะตองมีตัวชวยใหหมึกไหลเปนองคประกอบ 

(3.4)  ตัวทําละลาย (Solvent) ทําหนาที่ละลายน้ํามันวานิช แว็กซ และ
สวนประกอบอ่ืนๆของหมึกพิมพใหเขาเปนเนื้อเดียวกัน ตัวทําละลายที่ใชในหมึกพิมพ
มักไดมาจากน้ํามันปโตรเลียม เชน ปโตรเลียมดิสทิลเลต (Petroleum distillate) ที่มีจุด
เดือดอยูระหวาง 260-290 องศาเซลเซียส เปนตน 

(3.5)  สารผสมอื่นๆ (Additives) เปนสารที่ใหคุณสมบัติพิเศษอ่ืนๆแก
หมึกพิมพ เชนสารประกอบพวกแว็กซ ที่จะชวยใหหมึกพิมพออฟเซตไหลใน
เครื่องพิมพดียิ่งขึ้น และชวยเพ่ิมความทนทานของหมึกที่แหงแลวตอการขัดสีและชวย
ปองกันการซับหลัง 

(3.6)  ตัวทําใหแหง (Dryers) เปนสารที่จัดอยูในประเภทตัวเรง
ปฏิกิริยา โดยปกติจะผสมมาเสร็จเรียบรอยแลวจากโรงงานผูผลิต สารนี้จะชวยใหหมึก
พิมพออฟเซตแหงเร็วขึ้นเม่ือพิมพบนกระดาษแลว 



    

 
 ระบบการพิมพแตละชนิดตองการหมึกพิมพที่มีคุณสมบัติเหมาะสมเฉพาะตัว เชน 
ความเหนียวหนืด และความขนเหลว การพิมพออฟเซตน้ันตองการหมึกที่ขนและเหนียวหนืด 
 
  (4)   แมพิมพ 

 แมพิมพระบบออฟเซตมีลักษณะเปนแผนโลหะบางๆโคงงอได บนแผนโลหะจะ
เปนรูปรอยของภาพหรือตัวอักษร พ้ืนที่ที่ตองการพิมพและไมตองการพิมพจะราบเรียบ
เสมอกัน แตสวนที่ตองการพิมพสามารถดูดและรับหมึกไวไดเม่ือลูกกลิ้งหมึกวิ่งผาน 
แผนวัสดุแบนนี้จะนําไปยึดติดกับโมตรงกลางบนเครื่องพิมพ แผนวัสดุที่ใชสวนใหญเปน
โลหะ เชนสังกะสี หรืออะลูมิเนียมบางๆเคลือบดวยน้ํายาเคมี ในปจจุบันมีชนิดที่เคลือบ
น้ํายาเคมีสําเร็จรูปจําหนายเรียกวา "Presensitized plate" ซึ่งสามารถนํามาอัดใชเปน
แมพิมพไดเลย หรือชนิดที่เอาแผนโลหะมาเคลือบนํ้ายาเอง  
 กรรมวิธีของการทําแมพิมพ มีขั้นตอนเริ่มตนตั้งแตการเปนตนฉบับและ
ถายทอดลงบนแผนแมพิมพ โดยมีหลักการดังตอไปน้ี 

(4.1)  การถายภาพตนฉบับลงบนฟลม ตนฉบับทางการพิมพอาจ
เปนตัวเรียงพิมพบนแผนกระดาษอารต หรือภาพหรือทั้งสองอยางรวมกัน ตนฉบับน้ีจะ
ถูกนํามาผานขั้นตอนใหเกิดเปนฟลมตามลําดับดังนี้ 

    (4.1.1)  นําตนฉบับขึ้นติดตั้งบนกลองถาย 
(4.1.2) ติดตั้งอุปกรณพิเศษตามชนิดของภาพและประเภทของ

การพิมพ เชน แผน  สกรีนและแทงแกวปริซึม เปนตน 
(4.1.3)  ทําการถายภาพออกมาเปนฟลม 
(4.1.4)  ลางฟลม 
(4.1.5)  ตกแตงฟลม 



    

(4.2)  การถายทอดภาพบนฟลมลงบนแมพิมพ แ ม พิ ม พ ที่ ถู ก
นํามาใช จะเคลือบดวยนํ้ายาพิเศษ ซึ่งจะเกิดการแข็งตัวเม่ือถูกแสงสวาง โดยมีขั้นตอน
การผลิตดังนี้ 

    (4.2.1)  นําฟลมมาอัดติดกับแผนแมพิมพ 
(4.2.2) ทําการอัดภาพลงบนแผนแมพิมพ โดยใชแสงเพื่อให

น้ํายาเกิดการแข็งตัวในสวนที่ตองการ 
(4.2.3)  นําแผนแมพิมพไปลางน้ํายาออก (สวนที่ไมถูกแสงจะ

ไมแข็งตัวและจะลบออกได) 
(4.2.4)  ตกแตงแผนแมพิมพ เพ่ือนําไปใชบนเครื่องพิมพ การ

ลางและตกแตงแผนแมพิมพ จะกระทําซ้ําจนกวาจะไดภาพบนแผนแมพิมพที่
พอใจ 

 
3.4.6 ข้ันตอนการพิมพออฟเซต 

 
 การวจัิยไดกําหนดขอบเขตการศึกษาเฉพาะขั้นตอนของการพิมพเทานั้น โดยไมรวมถึง
ขั้นตอนของการเตรียมพิมพหรือขั้นตอนของการทําเลม การพิมพเปนขั้นตอนของกระบวนการ
พิมพที่ตอเนื่องมาจากการทําแมพิมพ เปนการทําใหภาพบนแมพิมพไปปรากฏบนวัสดุพิมพ 
โดยหมึกพิมพเปนตัวกลางที่ทําใหเกิดการถายทอดภาพขึ้น ดูภาพที่ 3.7 



    

 
ภาพที่ 3.7 แผนภาพขั้นตอนการพิมพออฟเซตของโรงพิมพที่เปนกรณีศึกษา 

 
  ขั้นตอนการพิมพของโรงพิมพที่เปนกรณีศึกษา มีดังนี้ 

 (1)  ชางพิมพทําการตรวจสอบสภาพแทนพิมพ และหยอดน้ํามันหลอลื่นและอัด
จาระบีตามบริเวณเฟองและขอตอตางๆที่กําหนด 

(2)  ชางพิมพรับใบสั่งพิมพแลวเตรียมกระดาษ หมึกพิมพ น้ํายาฟาวเทน และ
แมพิมพใหตรงตามคําสั่ง  

(3) บรรจุกระดาษที่หนวยปอนกระดาษของแทนพิมพ ปรับตั้งฉากหนาและฉาก
ขาง และปรับตั้งหนวยปอนกระดาษ 

(4)  บรรจุน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ 
(5)  บรรจุแมพิมพ 
(6) ปรูฟหรือทดลองพิมพ เพ่ือตรวจสอบวาสิ่งพิมพที่ออกมา ไดฉากพิมพและ

ภาพมีความเขมของสีตรงตามตนฉบับ 

การตรวจสอบ
สภาพแทนพิมพ 

การรับใบสั่งพิมพ 
และเตรียมวัตถุดิบ 

การบรรจุกระดาษ 

การบรรจุน้ํายาฟาวเทน
และหมึกพิมพ 

การปรูฟ 

การสงไปตรวจสอบ 

การพิมพ 



    

(7)  หยุดเดินเคร่ือง แลวนํางานปรูฟที่ไดสงใหเสมียนแผนกการพิมพตรวจสอบ
ความถูกตองอีกครั้ง 

(8)  งานปรูฟที่ผานการอนุมัติแลวใหดําเนินการการพิมพจนครบจํานวน แลว
นํากองสิ่งพิมพไปจัดเก็บยังที่ที่กําหนด 

 
การพิมพเปนขั้นตอนที่สําคัญมากที่สุดขั้นตอนหนึ่งของกระบวนการพิมพ เพราะ

ถึงแมวาจะมีแมพิมพที่สมบูรณเพียงใดก็ตาม หากการพิมพกระทําไมถูกตองแลวก็ยอมไดภาพ
พิมพที่ไมสมบูรณ องคประกอบสําคัญที่จะทําใหพิมพไดภาพที่สมบูรณออกมาจากเครื่องพิมพ 
ไดแก แมพิมพ หมึกพิมพ การตั้งแรงกดในการพิมพ สวนประกอบในการพิมพเชน น้ํายาฟา
วเทนในการพิมพออฟเซต วัสดุพิมพ เครื่องพิมพ และความสามารถของชางพิมพ  
 

3.4.7 การตรวจสอบคุณภาพการพิมพ 
 
 การพิมพเปนกระบวนการผลิตที่ทําใหกระดาษหรือวัสดุพิมพตางๆมีภาพปรากฏ ผูจาง
พิมพงานทุกคนตองการใหภาพพิมพที่ปรากฏออกมามีความสวยงาม คมชัด และถูกตองตามที่
ตองการ กอนการเริ่มพิมพงานทั้งผูสั่งพิมพและผูรับพิมพควรทําความตกลงกันใหชัดเจนกอน
ทุกๆดานไมวาจะเปนวัสดุ คุณภาพการพิมพ การเขาเลม และราคาเพื่อใชเปนมาตรฐานในการ
จัดพิมพและตรวจรับงาน 
 คุณภาพทางการพิมพนั้นเปนสิ่งที่อาจแปรผันไปไดเสมอ อันเน่ืองมาจากสาเหตุตางๆ 
ซึ่งผูรับพิมพงานจะตองระมัดระวัง และผูจางพิมพงานจะตองตรวจสอบใหถี่ถวน 

สิ่งสําคัญที่ผูรับพิมพตองระมัดระวังและผูจางพิมพงานตองตรวจสอบสรุปไดดังนี้ 
(1)  สีและความเขมของหมึกพิมพ ตองเปนไปตามที่กําหนดไวทั้งสีและ

ความเขมของสีหมึก เพราะบางครั้งสีหมึกอาจไมมีความเขมเพียงพอ ก็จะทําใหสิ่งพิมพ
ดูผิดเพี้ยนไปจากที่ตองการได การดูสีหมึกหากไมชํานาญควรมีตัวอยางสีหมึกที่พิมพ
บนกระดาษไวแลวเพ่ือใชสําหรับเปรียบเทียบ แตมีขอที่ควรระวังคือหมึกชนิดเดียวกัน
ใชพิมพบนกระดาษตางกัน เชนกระดาษไมเคลือบผิวและเคลือบผิวจะมีสีที่ปรากฏแกตา
ตางกัน ฉะนั้นในการเทียบสีจึงตองเทียบจากตัวอยางที่พิมพบนกระดาษชนิดเดียวกัน 

(2) ความละเอียดของเม็ดสกรีนที่ใช บางครั้งอาจจําเปนตองกําหนดความ
ละเอียดของเม็ดสกรีนที่ใชดวย เพราะถาพิมพบนกระดาษหยาบหรือไมเคลือบผิวก็ควร
ใชสกรีนที่มีความละเอียดนอยกวาการพิมพบนกระดาษอารต ถามีการใชสกรีนผิดขนาด
จะทําใหภาพพิมพไมมีความสวยงามหรือชัดเจนเทาที่ควร การตรวจสอบในขอน้ีเปน
สิ่งจําเปนถาตองการใหไดภาพที่มีความคมชัดเหมาะสมกับวัสดุที่ใชพิมพ 



    

(3)  ถาเปนภาพพิมพที่ตองถูกแสงแดดมากๆ ก็อาจตองกําหนดใหมีการใช
หมึกพิมพที่ทนแดดดวยจึงตองควบคุมตรวจตราตั้งแตการใชหมึกพิมพ และภายหลัง
การพิมพแลวก็อาจทําการตรวจไดอีกดวย โดยการทดลองใหบางสวนถูกแสงแดดแลว
เปรียบเทียบกับสวนที่ไมถูกแสงแดดในชวงเวลาหนึ่ง 

(4)  ตรวจการจัดวางตําแหนงของภาพหรือตารางและคําอธิบายตางๆ วาอยู
ตรงตามตําแหนงที่กําหนดหรือไม ซึ่งขอน้ีความจริงแลวควรตรวจตั้งแตตอนเปน
อารตเวิรค แตบางครั้งในขณะวางฟลมก็อาจมีความผิดพลาดได เชน วางภาพสลับที่กัน 
ภาพกลับหัว ตารางกลับทิศกัน คําอธิบายภาพหนึ่งไปอยูที่อีกภาพหนึ่ง 

(5)  ตรวจการจัดเรียงหนาวามีการเรียงลําดับถูกตองหรือไม เพราะถึงแมจะได
ทําดัมม่ีไวแลว ชางวางฟลมก็อาจวางไวสลับที่หรือสลับหนากันดวยความพลั้งเผลอก็ได 
บางครั้งเลขหนาเรียงกันถูกตองแตเน้ือความไมเรียงกันก็มี ฉะน้ันการตรวจในขอน้ีจึง
ตองใชเวลาและความถี่ถวนพอสมควร สวนมากมักจะไปพบภาพหลังเม่ือมีการอาน
อยางละเอียดแลวซึ่งการแกไขจะทําไดยาก 

 
 การระมัดระวังในการพิมพและการตรวจสอบดังไดกลาวมาแลวน้ีเปนแนวทางเบื้องตน
ในการตรวจสอบ ในการจัดพิมพแตละครั้งอาจมีรายละเอียดหรือจุดที่ตองตรวจเปนพิเศษ ก็
จะตองพิจารณาเปนกรณีไป 
 การตรวจสอบควบคุมคุณภาพในการพิมพเปนสิ่งจําเปน แตอยางไรก็ตามหากสามารถ
ควบคุมและตรวจพบขอบกพรองไดกอนที่จะพิมพออกมาจะเปนสิ่งที่ดีที่สุดและลดการสูญเสียได
มากที่สุด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



    

3.5 การวิเคราะหปญหาเกี่ยวกับความสูญเสียทัง้สามชนิดในกระบวนการพิมพ 
 
 จากการศึกษาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพที่เปนกรณีศึกษา จากตาราง
สรุปขอมูลสําหรับผังพาเรโตในตารางที่ 1.4 และแผนภูมิพาเรโตแสดงความสูญเสียใน
กระบวนการพิมพ ดังแสดงในแผนภูมิที่ 1.1 พบวามีความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพ
เปนจํานวนมากรวม 3 ชนิดดวยกัน ไดแก การปรูฟ การสกัม และการเสียระหวางพิมพ โดยมี
เปอรเซ็นตความสูญเสียเทียบกับคารวมของการปรูฟประมาณ 39.67% การสกัม 38.61% และ
การเสียระหวางพิมพ 9.51% รวมเปนความสูญเสียสะสมของทั้งสามชนิดประมาณ 88% จาก
ขอมูลขางตน จึงไดนําเอาความสูญเสียทั้งสามชนิดนี้มาทําการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของการ
เกิดความสูญเสียตอไป 
 
3.5.1 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการปรูฟ 
 
 การปรูฟ คือการทดลองพิมพเพ่ือใหไดความเขมของหมึกพิมพตรงตามตนฉบับ และให
ไดฉากพิมพ การไดฉากพิมพหมายถึงการพิมพออกมาแตละภาพมีความแมนยําเหมือนกัน 
ขั้นตอนสําคัญในการปรูฟคือการปรับสมดุลของน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ ใหปริมาณน้ํายาที่
นําลงไปบนบริเวณไรภาพมีความพอเหมาะพอดี ไมมากจนลงไปทวมบริเวณภาพใหเปนการกีด
กันหมึกพิมพที่จะลงไปในบริเวณน้ัน หรือปริมาณน้ําที่นําลงไปในบริเวณไรภาพนอยจนกระทั่ง
ไมอาจกีดกั้นหมึกไวได จนเปนเหตุใหหมึกลามออกนอกบริเวณที่กําหนดไว ยิ่งปรับสมดุล
ระหวางน้ํายาและหมึกพิมพไดเร็วเทาใดก็จะสูญเสียกระดาษและหมึกพิมพไดนอยลง 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3.8 เครื่องหมายฉากพิมพอาจแบงเปน 4 สีในวงกลม และพิมพแตละสีลงในวงใหสนิท 

ทั้ง 4 สี หรือเปนเสนกากบาท และพิมพแตละเสนแตละสีใหซอนทับกัน กรณี
การพิมพประเภทสีเดียว แนวของเครื่องหมายฉากพิมพตองเรียงตอกนัเปน
เสนตรงทั้งสามดานของกองกระดาษ 



    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.9 งานพิมพแผนที่เปนงานที่มีความละเอียดและซับซอน ภาพซายเปนภาพที่ได 
ฉากพิมพ ภาพขวาเปนการพิมพผิดฉากทําใหเกิดการพิมพเหลื่อม 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.10 งานพิมพที่มีปริมาณน้ํายามากเกินไปไมสมดุลกับหมึกพิมพ 



    

 ทําการหาขอมูลเกี่ยวกับสาเหตุในการเกิดความสูญเสียจากการปรูฟ โดยการแสดง
ความคิดเห็นของชางพิมพรวมถึงการศึกษาคนควาเกี่ยวกับทฤษฎีทางการพิมพตางๆ จากภาพ
ที่ 3.11 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเน่ืองจากการปรูฟ โดยมี
สาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความสญูเสีย อธิบายไดดังนี้ 

1. ชางพิมพ 
1.1 ความชํานาญ 

1.1.1 การฝกหัด  ชางพิมพที่ขาดความสนใจในงานและไมหม่ันฝกฝน
ปฏิบัติ ยอมขาดความชํานาญในการปรูฟใหสูญเสียกระดาษนอยที่สุด 

1.1.2 ประสบการณ ชางพิมพที่มีอายุงานนอยยอมขาดประสบการณในการ
แกปญหาเกี่ยวกับการปรูฟ 

1.1.3 ทักษะ   ชางพิมพที่ขาดทักษะในการปรูฟ ยอมปรับสมดุลระหวาง
น้ํายาและหมึกไดชา 

1.1.4 วิธีการสอน ชางพิมพเรียนรูวิธีการปรูฟไดจากการสอนงานของ
ชางพิมพอาวุโส ดังน้ันในระยะแรกจึงอาจปฏิบัติงานไดชาหรือยังไม
ถูกตอง 

 
2. เครื่องพิมพ 

2.1 ผายางแบล็งเก็ต 
2.1.1 การลบรอยภาพเกาบนผายางแบล็งเก็ต  หลังจากเสร็จสิ้นการพิมพ

แตละงาน ตองเช็ดถูทําความสะอาดผายางแบล็งเก็ตใหสีและรอยภาพเดิม
หลุดลอกออก เม่ือเร่ิมตนพิมพงานใหมจําเปนตองเดินเครื่องเพื่อวิ่ง
กระดาษใหลบลางรอยเกาบนผายางแบล็งเก็ตใหหมดกอน 

2.2 ระบบน้ํายา 
2.2.1 การปรับจายน้ํายาฟาวเทน  ในรางน้ํายามีลูกกลิ้งสงน้ําหมุนรอบตัว

ดวยความเร็วหรือชา ดวยการควบคุมของมอเตอรระบบนํ้ายาโดยเฉพาะ 
ความเร็วหรือชาของลูกกลิ้งน้ีขึ้นอยูกับวาตองการปริมาณน้ํายามากหรือ
นอยที่จะสงไปยังลูกกลิ้งจายน้ํายา ลูกกลิ้งสงน้ํายาเปนสวนสําคัญของการ
ทําใหเกิดสมดุลของน้ํายาและหมึกพิมพ ถาการตั้งความเร็วและการปรับ
น้ําหนักความกดของลูกกลิ้งนี้ไมเหมาะสมกับการพิมพ จะทําใหสิ้นเปลือง
กระดาษและหมึกในการปรูฟเปนจํานวนมาก 

 



 
 

หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากการปรูฟ ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
 

ภาพที่ 3.11 แผนภาพแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรูฟ

ความสูญเสีย
จากการปรูฟ 

ชางพิมพ 

ความชํานาญ 

การฝกหัด 

ประสบการณ 

ทักษะ 

วิธีการสอน 

เครื่องพิมพ 

แบล็งเก็ต 

การลบรอย 

การปรับจายน้ํายา 

ระบบน้ํายา 

ระบบหมึก
พิมพ 

การปรับแตงหมึก 

วิธีการทํางาน 

การเตรียม
กระดาษ 

วิธีเตรียม 

เอกสารวิธี
ปฏิบัติงาน 

วิธีเขียน 

การตรวจสอบ
คุณภาพ 

วิธีการ 

วัตถุดิบ 

หมึกพิมพ 

ความหนืด 



    

2.3 ระบบหมึก 
2.3.1 การปรับแตงหมึกพิมพ ในขณะปรูฟจะตองปรับการจายหมึกให

เหมาะสมกับลักษณะของสิ่งพิมพ โดยใชวิธีหมุนเกลียวบังคับลิ้นรางหมึก
แตละตัวเพ่ือใหไดสิ่งพิมพที่มีภาพคมชัดและตัวอักษรชัดเจน ถาทําไดชา
หรือไมถูกตองจะสูญเสยีกระดาษและหมึกพิมพมาก 

 
3. วิธีการทํางาน 

3.1 การเตรียมกระดาษ 
3.1.1 วิธีเตรียม  การปรูฟเพ่ือทดสอบการไดฉากพิมพและความเขมของ

หมึกใหตรงตามตนฉบับ จะตองสิ้นเปลืองกระดาษเปนจํานวนหนึ่ง หาก
ไมมีการเตรียมกระดาษเสียมาวิ่งนําไปกอน แตกลับใชกระดาษดีในการ
ปรูฟจะเปนการสิ้นเปลืองกระดาษ จนในบางครั้งกระดาษดีที่เหลือไม
เพียงพอกับจํานวนที่สั่งพิมพ 

3.2 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน 
3.2.1 วิธีเขียน  ถาการเขียนเอกสารวิธีปฏิบัติงานไมถูกตอง จะทําใหการ

ทํางานเกิดความผิดพลาดและเกิดความสูญเสียขึ้นได วิธีการเขียนเอกสาร
วิธีปฏิบัติงานที่ดีนั้นประกอบดวย ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เรียงลําดับกัน 
เขียนขอความอยางกระชับ และเขาใจงาย 

3.3 การตรวจสอบคุณภาพ 
3.3.1 วิธีการ   ในระหวางการปรูฟถาไมมีวิธีการตรวจสอบคุณภาพที่

เหมาะสม เพ่ือตรวจสอบวางานปรูฟน้ันมีคุณลักษณะตรงตามตนฉบับแลว 
จะทําใหการปรูฟตองสูญเสียกระดาษและหมึกพิมพเปนจํานวนมาก 

 
4. วัตถุดิบ 

4.1 หมึกพิมพ 
4.4.1 ความหนืด  หมึกพิมพที่มีความหนืดนอยจะทําใหไหลไดดี หมึกพิมพ

จึงไหลออกมามาก ทําใหขาดสมดุลระหวางน้ํายาและหมึก จึงตองปรับ
การจายหมึกใหลดลง ถาปรับไดชาจะทําใหการปรูฟสูญเสียกระดาษและ
หมึกพิมพเปนจํานวนมาก 

 



    

 จากการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองมาจากการปรูฟ ดวยผังแสดงเหตุและผล 
ในภาพที่ 3.11 รวมทั้งการสอบถามความคิดเห็นของชางพิมพ จึงไดใหความสําคัญกับสาเหตุ
หลักที่มีผลกับความสูญเสียจากการปรูฟมาก คือเปนสาเหตุที่มีโอกาสเกิดขึ้นบอยแลวทําใหเกิด
ความสูญเสียไดมาก และสามารถนํามาหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขได เน่ืองจากเปนปจจัย
ภายในที่เกี่ยวของกับการผลิต ไดแก 

1. ความชํานาญของชางพิมพ 
2. ทักษะของชางพิมพ 
3. การลบรอยภาพเกาบนผายางแบล็งเก็ต 
4. การปรับจายน้ํายาฟาวเทน 
5. การปรับแตงหมึกพิมพ 



    

 ทําการเก็บขอมูลจํานวนความสูญเสียจากการปรูฟ ตั้งแตวันที่ 8 มกราคมถึง 5 
กุมภาพันธ 2544 มาจําแนกตามชนิดของสาเหตุการเกิดความสูญเสียจากการปรูฟ แลวบันทึก
ยอดรวมของแตละรายการลงในแผนบันทึก ดังแสดงในตารางที่ 3.2 
 

ตารางที่ 3.2 แผนบันทึกความถี่ของความสูญเสียจากการปรูฟ ตั้งแตวันที่ 8 มกราคม 
ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 

 

รหัส ชนิดของสาเหต ุ จํานวนทีต่รวจพบ 

A การปรับการจายน้ํายา 857 

B การปรับแตงหมึกพิมพ 1,375 

C การลบรอยภาพเกาบนแบล็งเก็ต 235 
 รวมทั้งสิ้น 2,467 

 
 จากตารางที่ 3.2 แสดงใหเห็นวาสาเหตุของความสูญเสียจากการปรูฟที่สํารวจพบไดแก 
การปรับจายน้ํายา การปรับแตงหมึกพิมพ และการลบรอยภาพเกาบนแบล็งเก็ต ซึ่งสอดคลอง
กับการพิจารณาใหความสําคัญกับสาเหตุหลักในผังแสดงเหตุและผลขางตน โดยสาเหตุของ
ความสูญเสียที่พบจากกระบวนการพิมพนั้นเกี่ยวของกับปจจัยในเรื่องของเครื่องพิมพคือ  
โมแบล็งเก็ต ลูกหมึกในระบบหมึก และลูกน้ําในระบบน้ํายา 
 นําขอมูลที่ไดจากตารางที่ 3.2 ไปเขียนลงในใบสรุปขอมูลสําหรับแผนภูมิพาเรโต โดย
เรียงรายการชนิดของสาเหตุใหม โดยเรียงจากรายการที่ตรวจพบจํานวนความสูญเสียมากที่สุด
กอนแลวเขียนตามลําดับลงมากจากมากที่สุดไปนอยที่สุด ดังแสดงในตารางที่ 3.3 
 

ตารางที่ 3.3 สรุปขอมูลความสูญเสยีเนื่องจากการปรูฟสําหรับแผนภมิูพาเรโต 
ตั้งแตวันที่ 8 มกราคมถึง 5 กุมภาพันธ 2544 

 

รหัส ชนิดของสาเหต ุ จํานวน จํานวนความ % เทียบกบั % สะสม 
   สูญเสียสะสม คารวม  
B ปรับแตงหมึกพิมพ 1,375  1,375  55.74 55.74 
A ปรับการจายน้ํายา 857 2,232  34.74 90.47 
C ลบรอยภาพเกาบนแบล็งเก็ต 235 2,467  9.53 100.00 

 รวม 2,467  - 100.00 - 



    

 จากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจากการปรูฟ โดยใชแผนภูมิพาเรโตเพื่อ
จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุการเกิด แสดงใหเห็นวาควรจะมุงเนนแกที่สาเหตุของความ
สูญเสียรายการใดกอน โดยนําขอมูลจากตารางที่ 3.3 มาเขียนกราฟแทงโดยเร่ิมทีละแทง
ตามลําดับจากซายมาขวา ดังแสดงในแผนภูมิที่ 3.1 

 

แผนภูมิที่ 3.1 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของความสญูเสียจากการปรูฟ 
 
กระบวนการพิมพ 1 สี แผนกการพิมพ 11 คพ. 1 
ชวงเวลา 8 มกราคม ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 
จํานวนรวมของขอมูล 2,467 ขอมูล 
หมายเหตุ  รหัสของสาเหตุของความสูญเสียเนื่องจากการปรูฟสามารถดูไดจากตารางที่ 3.3 
 
 จากการวิเคราะหดวยแผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการปรูฟ 
ดังแสดงในแผนภูมิที่ 3.1 พบวาเปอรเซ็นตความสูญเสียเทียบกับคารวมของสาเหตุการปรับแตง
หมึกพิมพ 55.74% และสาเหตุการปรับการจายน้ํายา 34.74% และเปอรเซ็นตสะสมจากสาเหตุ
ทั้งสองชนิดมีคาประมาณ 90.47% ทั้งสองปจจัยน้ีถือเปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดการสูญเสีย 
ดังนั้นจึงควรนํามาพิจารณาเพื่อหาทางปรับปรุงและปองกันเปนอันดับตนๆ 
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(1) การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียในการปรูฟเนื่องจากการปรับแตงหมึก
พิมพ 
 
 การปรับแตงหมึกพิมพ เปนขั้นตอนในการควบคุมปริมาณการไหลของหมึก ชางพิมพ
จะดูตําแหนงของภาพและขอความบนตัวอยางงานพิมพแลวทําการหมุนลูกบิดหมึกแตละตัวบน
รางหมึกใหปลอยหมึกอยางเหมาะสม โดยบริเวณที่เปนภาพจะหมุนลูกบิดหมึกตําแหนงน้ันใหมี
ปริมาณหมึกมากกวาลูกบิดหมึกในตําแหนงที่เปนขอความเล็กนอย  
 จากภาพที่ 3.12 เปนภาพแหลงเก็บกักหมึกไวใชงานเรียกวา รางหมึก ประกอบดวย 
ลูกกลิ้งรางหมึก ลิ้นรางหมึก และลูกบิดหมึก เม่ือลูกกลิ้งรางหมึกหมุนออกหมึกจะผานชองวาง
ระหวางลูกกลิ้งรางหมึกกับแผนเหล็กที่หยุนตัวไดซึ่งเปนลิ้นราง และดวยการควบคุมของลูกบิด
หมึกจากสวนปอนหมึก หมึกจะไหลออกและผานไปตามลูกกลิ้ง (ลูกหมึก) ที่มีผิวและขนาด
ตางๆกันจนไปถึงแมพิมพ 
 

 
 

ภาพที่ 3.12 ภาพแสดงสวนปอนหมึก ประกอบดวย รางหมึก ลูกกลิ้งรางหมึก และที่บังคบั
ปริมาณการไหลของหมึก ในแตละแถบตามความกวางของราง 

 
 ทําการวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางความสูญเสียและปจจัยตางๆที่มีผลตอการเกิด 
โดยการสอบถามความคิดเห็นของชางพิมพ จากภาพที่ 3.13 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุ
ของการเกิความสูญเสียเน่ืองจากการปรับแตงหมึกพิมพ โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่
สัมพันธกับการเกิดความสูญเสีย อธิบายไดดังนี้ 
  

ลิ้นรางหมึก 

ลูกกลิ้งรางหมึก 

ลูกบิดหมึก 



    

 1.   ชางพิมพ 
       1.1   ความชํานาญ 

1.1.1   การฝกหัด ชางพิมพที่ขาดความสนใจในงานและไมหม่ันฝกฝน 
   ปฏิบัติยอมขาดความชํานาญในการปรับสมดุลของน้ํายาฟาวเทนกับ 

หมึก จึงทําใหสูญเสียกระดาษและหมึกพิมพเปนจํานวนมาก 
      1.1.2   ประสบการณ ชางพิมพที่มีอายุงานนอยยอมขาดประสบการณในการ 

แกปญหาเกี่ยวกับการปรับสมดุลของน้ํายาและหมึก ทําใหการควบคุม 
ปริมาณน้ํายาและหมึกเปนไปไดชา 

 
 2.   เครื่องพิมพ 
       2.1   ระบบหมึก 
      2.1.1   ปริมาณหมึกที่เหลือคาง   หลังจากพิมพงานที่ผานมาเสร็จแลว 

แตยังมีหมึกเหลืออยูในชุดลูกหมึก จําเปนจะตองกําจัดหมึกเหลานี้ให 
หมดเสียกอน มิฉะนั้นจะเปนปญหาตอคุณภาพงานพิมพในครั้งตอไป มี 
ผลทําใหการปรับสมดุลของน้ํายาและหมึกทําไดยาก และความเขมของ 
หมึกในงานพิมพจะไมตรงกับตัวอยาง 

     2.1.2   การตั้งน้ําหนักกดของลูกหมึก ลูกกลิ้งคลึงแมพิมพ (ลูกหมึก) ทุกลูก 
ควรปรับตั้งน้ําหนักความกดใหเหมาะสมกับการพิมพ หากตั้งน้ําหนักให 
มากเกินไปจะทําใหเกิดการขัดถูแมพิมพจนชํารุดและกลายเปนใหหมึก 
มากเกินไป แตถาตั้งน้ําหนักเบาเกินไป ลูกหมึกจะไมสัมผัสกับแมพิมพทํา 
ใหไมสามารถถายโอนหมึกไปยังแมพิมพไดเต็มที่ 

       2.2   ระบบน้ํายา 
     2.2.1   ความเร็วของมอเตอร ในรางน้ํายาฟาวเทนมีลูกกลิ้งสงน้ําแชอยู  

หมุนรอบตัวดวยความเร็วหรือชาดวยการควบคุมของมอเตอรระบบน้ํา 
ยาโดยเฉพาะ ความเร็วของลูกกลิ้งนี้ขึ้นอยูกับวาตองการปริมาณน้ํายา 
มากหรือนอยที่จะสงไปยังลูกกลิ้งจายน้ํายา ดังแสดงในภาพที่ 3.14  
ความสําคัญของลูกกลิ้งสงน้ํานี้ เปนสวนสําคัญของการทําใหเกิดสมดุล 
ของน้ําและหมึกไดรวดเร็ว 



หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากการปรับแตงหมึกพิมพ ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
 

ภาพที่ 3.13 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรับแตงหมึกพิมพ 

ประสบการณ 

ชางพิมพ 

ความชํานาญ 

การฝกหัด 

ความสูญเสยีเนื่องจาก
การปรับแตงหมึกพิมพ 

เครื่องพิมพ 

ระบบหมึก 

ปริมาณหมึก
เหลือคาง 

การตั้งน้ําหนักความกด
ของลูกหมึก 

ระบบน้ํายา
ฟาวเทน 

ความเร็วของ
มอเตอร 

การตั้งน้ําหนัก
ความกดของลูกน้ํา 

วิธีการทํางาน 

การควบคุมปริมาณ
น้ํายาและหมึก 

วิธีการ 

การเตรียม
กระดาษ 

วิธีการ 

วัตถุดิบ 

หมึกพิมพ 

ความหนืด 

น้ํายาฟาวเทน 

คาpH 



    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.14 ภาพแสดงระบบน้ํายาฟาวเทนแบบธรรมดาของเครื่องพิมพชนิดปอนแผน 
 
     2.2.2   การตั้งน้ําหนักความกดของลูกน้ํา การถายโอนน้ํายาฟาวเทนใน 

แตละขั้นตอนของระบบตองสัมผัสและมีความเบียดชิดกันตามความ 
เหมาะสม โดยเฉพาะการเบียดจนกลายเปนนํ้าหนักความกดของลูกน้ํา 
คลึงแมพิมพที่มากเกินไป จะทําใหเกิดการขัดถูบริเวณภาพของแม 
พิมพใหชํารุดสึกหรอจนไมอาจรับหมึกไดเต็มที่ หรือเกิดปญหาทําให 
น้ํายาที่สงจากลูกกลิ้งเกลี่ยน้ํายามาออกันอยูที่หลังลูกกลิ้งกลายเปน 
การใหน้ํามากเกินไป เปนผลใหความเขมของหมึกออนจางลงได หรือ 
ในกรณีที่น้ําหนักความกดนอยเกินไป อาจทําใหลูกน้ําคลึงแมพิมพไม 
สัมผัสกับแมพิมพ การถายโอนน้ํายาจึงทําไดไมดีผิวของแมพิมพอาจ 
แหงได 

 

โมแมพิมพ 

โมแบล็งเก็ต 

ลูกกลิ้งคลึงหมึก 

ลูกกลิ้งความชื้นคลึงแมพิมพ (ยางหุมผา) 

ลูกกลิ้งรับ-สงนํ้า (ยางหุมผา) 

ลูกกลิ้งเกลี่ยนํ้า (โครเมียม) 

ลูกกลิ้งสงนํ้า (โครเมียมหรือ
ยางหุมผา) 



    

 3.   วิธีการทํางาน 
      3.1   การควบคุมปริมาณน้ํายาและหมึก 
    3.1.1   วิธีการ  ในการพิมพออฟเซตสามารถทําใหงานพิมพมีสีเขมได 

ดวยการลดปริมาณน้ํายาที่ปอนแมพิมพใหนอยลง น้ํายานอกจากมีอิทธิพล 
ทําใหหมึกเขมขึ้นแลวยังทําใหหมึกจางลงไดหากปริมาณน้ํายาที่นําลงไปมี 
จํานวนมากกวาปริมาณหมึก ฉะนั้นจึงมีคําที่ใหในการพิมพออฟเซตคือ สม 
ดุลของน้ํายากับหมึก หมายถึงปริมาณน้ํายาที่นําลงไปบนบริเวณไรภาพมี 
ความพอเหมาะพอดี ไมมากจนลงไปทวมบริเวณภาพใหเปนการกีดกัน 
หมึกที่จะลงไปในบริเวณนั้น หรือปริมาณน้ํายาที่นําลงไปบนบริเวณภาพ 
นอยจนกระทั่งไมอาจกีดกันหมึกไวได จนเปนเหตุใหหมึกลามออกนอก 
บริเวณที่กําหนดไว ดังนั้นในการทดลองพิมพจึงควรเริ่มปรับปริมาณน้ํายา 
ที่ใชกอนแลวสังเกตดูงานพิมพที่ออกมาวาภาพมีความเขมของหมึกตรง 
ตามตัวอยางหรือไม จากนั้นจึงเปนการปรับการจายหมึกเพื่อใหไดความ 
เขมของหมึกที่ตองการ 

      3.2   การเตรียมกระดาษ 
    3.2.1   วิธีการ  ในการปรูฟควรวิ่งนําดวยกระดาษเสียที่เปนชนิดและขนาด 
   เดียวกันเพื่อเปนการประหยัดกระดาษที่ใชพิมพ การเตรียมกระดาษ 

เสียน้ันตองเตรียมในปริมาณที่เพียงพอสําหรับใชซับหมึกที่เหลือคางใน 
ชุดลูกหมึกจากการพิมพครั้งกอนและสําหรับการทดลองพิมพดวย  

 
 4.   วัตถุดิบ 
       4.1   หมึกพิมพ 
     4.1.1   ความหนืด หมึกพิมพที่มีความหนืดต่ําทําใหการไหลเปนไปโดย 

งายจนไหลออกมามากเกินไป ความหนืดของหมึกจะลงลงเมื่ออุณหภูมิสูง 
ขึ้นทั้งจากสภาพอากาศและความรอนจากการทํางานของเครื่องพมิพ หรือ 
เน่ืองจากเพราะคุณสมบัติของหมึกที่มีความหนืดต่ําหรือเนื้อหมึกรวน สง 
ผลใหคุณภาพงานพิมพไมเปนไปตามที่ตองการและการปรับแตงหมึกพิมพ 
ก็ทําไดยาก 



    

      4.2   น้ํายาฟาวเทน 
    4.2.1  คา pH   น้ํายาฟาวเทนนอกจากทําใหเกิดความชื้นบนแมพิมพและทํา 

ใหแมพิมพสะอาดแลว จําเปนตองกําหนดคาของความเปนกรดหรือ 
ดางของน้ํายาเพื่อผลงานที่ดีมีคุณภาพทางการพิมพ ถาน้ํายามีคา pH  
ต่ํากวาที่กําหนดจะทําใหเกิดปญหาการสะสมของหมึกบนลูกกลิ้ง บน 
แมพิมพ และบนผายางแบล็งเก็ต ลูกกลิ้งโลหะไมรับหมึก และแมพิมพ 
รับหมึกไมสมบูรณ แตถาน้ํายามีคา pH สูงกวาที่กําหนดจะทําใหเกิด 
การอุดตันของสกรีน 

 
จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในภาพที่ 3.13 และจากขอคิดเห็นของ

ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรับแตงหมึกพิมพ ดังนี้ 

1. การตั้งน้ําหนักกดของลูกหมึก 
2. การกําหนดความเร็วของมอเตอรสงน้ํายา 
3. การตั้งน้ําหนักความกดของลกูน้ํา 
4. วิธีการควบคุมปริมาณน้ํายาและหมึก 
5. วิธีการเตรียมกระดาษสําหรับปรูฟ 
6. คา pH ของน้ํายาฟาวเทน 

แนวทางในการลดความสูญเสียเน่ืองจากปรับแตงหมึกพิมพ โดยใหความสําคัญในประเด็น
ดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 



    

 (2)  การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียในการปรูฟเน่ืองจากการปรับจายนํ้ายา
ฟาวเทน 
 
 ในหนวยพิมพของเครื่องพิมพออฟเซต เม่ือมีการเคลื่อนไหวเกิดขึ้นทางกลไก หมายถึง
การทําใหเครื่องพิมพวิ่งเหยาะจนถึงวิ่งเร็วใชงานเปนการปฏิบัตงานการพิมพตามปกตินั้น สวน
ของกลศาสตรซึ่งปฏิบัติหนาที่กอนคือระบบนํ้ายาฟาวเทน 
 หนาที่หลกัของระบบน้ํายาฟาวเทน คือ  

1. สงน้ํายาฟาวเทน 
2. เกลี่ยนํ้ายาใหแผเปนเยื่อบางๆ 
3. คลึงเยื่อนํ้ายาบนผิวแมพิมพ 
การพิมพออฟเซตน้ันทําใหความเขมของหมึกเพ่ิมขึ้นดวยการลดปริมาณน้ํายาที่ปอน

แมพิมพ และสามารถทําใหจางลงดวยการเพิ่มปริมาณน้ํายาที่นําลงไปใหมากกวาปริมาณหมึก 
ดังนั้นสมดุลของนํ้ายาและหมึก หมายถึงปริมาณน้ํายาที่นําลงไปบนบริเวณไรภาพมีความ
พอเหมาะพอดี 
 จากภาพที่ 3.15 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเนื่องจาก
การปรับจายน้ํายาฟาวเทน โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความสูญเสีย 
อธิบายไดดังนี้ 
 1.  ชางพิมพ 
       1.1  ความชํานาญ 
    1.1.1  การฝกหัด ชางพิมพที่ขาดความสนใจในงานและไมหม่ันฝกฝน 

ปฏิบัติยอมขาดความชํานาญในการปรับสมดุลของน้ํายากับหมึก จึงทํา 
ใหสูญเสียกระดาษและหมึกพิมพเปนจํานวนมาก 

     1.1.2  ประสบการณ ชางพิมพที่มีอายุงานนอยยอมขาดประสบการณในการ 
แกปญหาเกี่ยวกับการปรับสมดุลของน้ํายาและหมึก ทําใหการควบคุม 
ปริมาณน้ํายาและหมึกเปนไปไดชา 

 



หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากการปรับจายน้ํายาฟาวเทน ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
 

ภาพที่ 3.15 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรับจายน้ํายาฟาวเทน 

ประสบการณ 

ชางพิมพ 

ความชํานาญ 

การฝกหัด 

ความสูญเสยีเนื่องจาก
การปรับจายน้ํายา 

ฟาวเทน 

เครื่องพิมพ 

ระบบน้ํายา
ฟาวเทน 

ความเร็วของ
มอเตอร 

การตั้งน้ําหนัก
ความกดของลูกน้ํา 

วิธีการทํางาน 

การควบคุมปริมาณ
น้ํายาและหมึก 

วิธีการ 

การเตรียม
กระดาษ 

วิธีการ 

วัตถุดิบ 

น้ํายาฟาวเทน 

คาpH 



    

 2.  เครื่องพิมพ 
      2.1  ระบบน้ํายา  
   2.1.1  ความเร็วของมอเตอร    เม่ือเครื่องพิมพเริ่มทํางาน การปรับน้ํายาฟาว 

เทนเปนสิ่งสําคัญประการแรกที่จะตองทํา หากปรับการจายน้ํายาไมถูกตอง 
จะทําใหเกิดสมดุลระหวางน้ํายาและหมึกพิมพไดชา ในรางน้ํายาฟาวเทนมี 
ลูกกลิ้งสงน้ํายาแชอยู หมุนรอบตัวดวยความเร็วหรือชาดวยการควบคุม 
ของมอเตอรระบบน้ํายาโดยเฉพาะ ดังนั้นมอเตอรดังกลาวจึงเปนหัวใจ 
สําคัญของการปรับสมดุลของน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ 

   2.1.2  การตั้งน้ําหนักกดของลูกน้ํา การถายโอนน้ํายาในแตละขั้นตอน 
   ของระบบตองสัมผัสและมีความเบียดชิดกันตามความเหมาะสม โดย 
   เฉพาะการเบียดจนกลายเปนนํ้าหนักความกดระหวางแมพิมพกับลูก 
   น้ําคลึงแมพิมพตองไมมากเกินไปจนทําใหเกิดการขัดถูบริเวณภาพ 
   ของแมพิมพใหชํารุด สึกหรอ หรือเกิดปญหาทําใหน้ํายาที่สงจากลูกน้ํา 
   มาออกันอยูที่หลังลูกกลิ้งจนกลายเปนการใหน้ําจนมากเกินไป เปนผล 
   ใหสีหมึกออนจางลง หรือในกรณีที่น้ําหนักกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพมี 
   นอยเกินไปจนไมเกิดการสัมผัสกับแมพิมพ จะทําใหการถายโอนน้ํายา 
   ไมสามารถทําไดดี จนผิวแมพิมพแหงได 
 
 3.  วิธีการทํางาน 

3.1 การควบคุมปริมาณน้ํายาและหมึก 
3.1.1 วิธีการ   ในการพิมพออฟเซตสามารถทําใหงานพิมพมีสีเขมไดดวย

การลดปริมาณน้ํายาที่ปอนแมพิมพใหนอยลง และทําใหสีจางลงไดหาก
ปริมาณน้ํายาที่นําลงไปมีจํานวนมากกวาปริมาณหมึก ฉะนั้นจึงมีคําที่ให
ในการพิมพออฟเซตคือ สมดุลของน้ํายากับหมึก หมายถึงปริมาณน้ํายาที่
นําลงไปบนบริเวณไรภาพมีความพอเหมาะพอดี ไมมากจนลงไปทวม
บริเวณภาพใหเปนการกีดกันหมึกที่จะลงไปในบริเวณนั้น หรือปริมาณ
น้ํายาที่นําลงไปบนบริเวณภาพนอยจนกระทั่งไมอาจกีดกันหมึกไวได จน
เปนเหตุใหหมึกลามออกนอกบริเวณที่กําหนดไว ดังน้ันในการทดลอง
พิมพจึงควรเริ่มปรับปริมาณน้ํายาที่ใชกอนแลวสังเกตดูงานพิมพที่ออกมา
วาภาพมีความเขมของหมึกตรงตามตัวอยางหรือไม จากนั้นจึงเปนการ
ปรับการจายหมึกเพื่อใหไดความเขมของหมึกที่ตองการ 



    

3.2 การเตรียมกระดาษ 
3.2.1 วิธีการ  ในการปรูฟควรวิ่งนําดวยกระดาษเสียที่เปนชนิดและขนาด

เดียวกันเพ่ือเปนการประหยัดกระดาษที่ใชพิมพ การเตรียมกระดาษเสีย
นั้นตองเตรียมในปริมาณที่เพียงพอสําหรับใชซับหมึกที่เหลือคางในชุดลูก
หมึกจากการพิมพครั้งกอนและสําหรับการทดลองพิมพดวย 

 
 4.  วัตถุดิบ 
      4.1  น้ํายาฟาวเทน 
   4.1.1  คา pH   น้ํายาฟาวเทนนอกจากทําใหเกิดความชื้นบนแมพิมพและทํา 

ใหแมพิมพสะอาดแลว จําเปนตองกําหนดคาของความเปนกรดหรือ 
ดางของน้ํายาเพื่อผลงานที่ดีมีคุณภาพทางการพิมพ ถาน้ํายามีคา pH  
ต่ํากวาที่กําหนดจะทําใหเกิดปญหาการสะสมของหมึกบนลูกกลิ้ง บน 
แมพิมพ และบนผายางแบล็งเก็ต ลูกกลิ้งโลหะไมรับหมึก และแมพิมพ 
รับหมึกไมสมบูรณ แตถาน้ํายามีคา pH สูงกวาที่กําหนดจะทําใหเกิด 
การอุดตันของสกรีน 

 
จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในภาพที่ 3.15 และจากขอคิดเห็นของ

ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรับจายน้ํายาฟาวเทน ดังนี้ 

1. การกําหนดความเร็วของมอเตอรสงน้ํายา 
2. การตั้งน้ําหนักความกดของลูกน้ํา 
3. วธิีการควบคุมปริมาณน้ํายาและหมึก 
4. วิธีการเตรียมกระดาษสําหรับปรูฟ 
5. คา pH ของน้ํายาฟาวเทน 

แนวทางในการลดความสูญเสียเนื่องจากปรับจายน้ํายาฟาวเทน โดยใหความสําคัญในประเด็น
ดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 



    

3.5.2 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเนื่องจากการสกัม 
 
 การสกัม คืองานพิมพที่มีลักษณะเปนคราบหมึกปรากฏบนบริเวณภาพและบริเวณไร
ภาพ เกิดจากการขาดสมดุลระหวางน้ํายาและหมึกพิมพ อาจมีสาเหตุมาจาก ผิวแมพิมพแหง
เม่ือลงโมทําการพิมพ ไมทากัมเม่ือทําแมพิมพเสร็จ หรือนํ้ายาฟาวเทนมีความเปนกรดหรือดาง
สูงกวาที่กําหนด เปนตน 
 
 

 
ภาพที่ 3.16 งานพิมพที่มีลกัษณะสกัม 

 
 ทําการหาขอมูลเกี่ยวกับสาเหตุในการเกิดความสูญเสียจากการสกัม โดยการแสดง
ความคิดเห็นของชางพิมพรวมถึงการศึกษาคนควาเกี่ยวกับทฤษฎีทางการพิมพตางๆ จากภาพ
ที่ 3.17 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเน่ืองจากการสกัม โดยมี
สาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความสูญเสีย อธิบายไดดังนี้ 

1. ชางพิมพ 
1.1 ความชํานาญ 

1.1.1 การฝกหัด  ชางพิมพที่ขาดความสนใจในงานและไมหม่ันฝกฝนปฏิบัติ 
ยอมขาดความชํานาญในการปองกันและแกไขการเกิดสกัม 

1.1.2 ประสบการณ ชางพิมพที่มีอายุงานนอยยอมขาดประสบการณในการ
แกปญหาเกี่ยวกับการสกัม 



    

1.2 ทักษะ  ชางพิมพที่ขาดทักษะในการพิมพ ยอมปรับสมดุลระหวางน้ํายาและ
หมึกไดชา 

1.3 วิธีการสอน ชางพิมพเรียนรูวิธีการแกไขการเกิดสกัมไดจากการสอนงาน
ของชางพิมพอาวุโส ดังน้ันในระยะแรกจึงอาจหาสาเหตุของการเกิดสกัมและ
การแกไขไดชาหรือยังไมถูกตอง 

1.4 ความพรอมในการทํางาน 
1.4.1 สมาธิ  ชางพิมพที่ขาดสมาธิในการทํางาน ยอมละเลยการตรวจสอบ

สมดุลระหวางน้ํายาและหมึก 
1.4.2 ความระมัดระวัง  ชางพิมพที่ขาดความระมัดระวังยอมไมสังเกตสิ่งพิมพ

ที่ออกมาวาเกิดการสกัมหรือไม และไมควบคุมสมดุลของน้ํายาและหมึกใน
ระหวางพิมพ 

 
 2.  เครื่องพิมพ 

2.1 แมพิมพ 
2.1.1  น้ําหนักเสียดทาน  การตั้งน้ําหนักความกดของลูกน้ําและลูกหมึกคลึง 

แมพิมพที่มากจนเกินไป ทําใหเกิดการขัดถูหรือการเบียดจนเกิดเปน
น้ําหนักเสียดทานหรือแรงกดบนผิวเกรนของแมพิมพทําใหแมพิมพ
ชํารุด โดยบริเวณไรภาพรับความชื้นไดไมสมบูรณทําใหเกิดการสกัม 

2.1.2 ความชื้น  ระหวางพิมพที่ตองหยุดเครื่องนาน 8-10 นาทีจะทําใหผิว
แมพิมพแหง เม่ือลงโมกดพิมพหรือลงการกดพิมพผิวแมพิมพที่ขาด
ความชื้นหลอเลี้ยงจะเกิดการสกัม 

2.2 ระบบหมึก 
2.2.1 การจายหมึก ถาปลอยหมึกมากหรือนอยเกินไปในสวนที่ เปน 

Halftone หมึกจะบีบตัวแลวกระจายไปในสวนที่ไมไดพิมพ หรือปลอย
หมึกออกมากเกินไปจะทําใหเกิดการสกัม 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากการสกัม ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 

 
ภาพที่ 3.17 แผนภาพแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการสกัม 

ผายางแบล็งเก็ต 
ความสูญเสีย
จากการปรูฟ 

ชางพิมพ 

ความชํานาญ 

การฝกหัด 

ประสบการณ 

ทักษะ 

วิธีการสอน 

วิธีการทํางาน 

เอกสารวิธี
ปฏิบัติงาน 

วิธีเขียน 

การตรวจสอบ
คุณภาพ 

วิธีการ 

วัตถุดิบ 

หมึกพิมพ 

ความหนืด การกันน้ํา 

อนุภาคหมึก 
น้ํายาฟาวเทน 

คา pH 

ปริมาณ 

ผาหุมลูกน้ําชํารุด 

เครื่องพิมพ 

แมพิมพ 

น้ําหนักเสียดทาน 

ความชื้น 

ระบบหมึก 
การจายหมึก 

การสึกหรอ 

ระบบน้ํายา
ฟาวเทน 

ลูกน้ําสกปรก 

การบํารุงรักษา 
การเปลี่ยน
ใหมตาม

การทําความสะอาด การหลอลื่น 

น้ําหนักความกดไมเหมาะสม 



    

2.3 ระบบน้ํายาฟาวเทน 
2.3.1 ลูกกลิ้งลูกน้ําสกปรก  ลูกน้ําที่มีคราบหมึกเกาะอยูหนาแนนจนสกปรก

จะทําใหเกิดการสกัมได 
2.3.2 ผาหุมลูกกลิ้งลูกน้ําชํารุด  ลูกน้ําที่หมดอายุการใชงาน ขนบนผาหุม

ลูกน้ําชํารุดทําใหไมสามารถกักเก็บน้ํายาฟาวเทนไวได ทําใหเกิดการสกัม 
2.3.3 น้ําหนักความกดของลูกกลิ้งลูกน้ําไมเหมาะสม  การถายโอนน้ํายาฟา

วเทนแตละขั้นตอนของระบบน้ํายาตองสัมผัสและมีความเบียดชิดกันตาม
ความเหมาะสม การตั้งนํ้าหนักความกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพตองไมมาก
จนนํ้ายาไหลไดนอยทําใหเกิดการสกัม 

2.4 ผายางแบล็งเก็ต 
2.4.1 การสึกหรอ ถาผายางแบล็งเก็ตสึกหรอจนไมอาจกักเก็บน้ํายาฟา

วเทนหรือความชื้นได จะทําใหเกิดการสกัม 
2.5 การบํารุงรักษา 

2.5.1 การทําความสะอาด เครื่องพิมพที่ขาดการทําความสะอาด ยอมทํา
ใหคราบหมึกและฝุนละอองสะสมตามสวนตางๆ ทําใหเกิดการสกัม 

2.5.2 การหลอลื่น เครื่องพิมพที่ขาดการหลอลื่นและการอัดจาระบี ยอม
ทําใหเครื่องพิมพสึกหรอและทํางานไมเที่ยงตรง สงผลใหการปรับสมดุล
ของน้ํายาและหมึกทําไดยาก 

2.5.3 การเปลี่ยนใหมตามเวลา อุปกรณภายในเครื่องพิมพที่ชํารุดยอมทําให
การทํางานของเครื่องไมเที่ยงตรง สงผลใหเกิดความไมสมดุลของน้ํายา
และหมึก 

 
3. วิธีการทํางาน 

3.1 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน 
3.1.1 วิธีเขียน  การเขียนเอกสารวิธีปฏิบัติงานตองเขียนใหกระชับ ชัดเจน 

สามารถเขาใจและปฏิบัติตามไดอยางถูกตอง เพ่ือใหชางพิมพปฏิบัติงาน
ไดตามมาตรฐานเดียวกัน 

3.2 การตรวจสอบคุณภาพ    
3.2.1 วิธีการ หากวิธีการตรวจสอบคุณภาพไมเหมาะสม จะทําใหไมพบ

การเกิด สกัมและไมสามารถแกไขความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดทัน 
3.2.2 ความถี่ การตรวจสอบคุณภาพถากระทําไมสมํ่าเสมอจะไมสามารถ

ตรวจสอบพบความผิดปกติและทําการแกไขไดทัน 
4. วัตถุดิบ 



    

4.1 หมึกพิมพ 
4.1.1 การกันน้ํา  หมึกที่มีคุณสมบัติในการกันน้ําไมเพียงพอจะรวมตัวกับ

น้ํายาบางสวน ทําใหสีของหมึกอาจจะมองเห็นเปนคราบบนกระดาษที่
พิมพและอาจจะมองเห็นหรือไมเห็นบนแมพิมพก็ได 

4.1.2 อนุภาคหมึก ถาหมึกมีเน้ือหยาบอนุภาคเล็กๆในหมึกจะกัดแมพิมพ
ในบริเวณขอบของภาพ ทําใหเกิดเปนจุดและเสนซ่ึงไมสามารถลางออก
ไดดวยฟองน้ํา และปรากฏเปนรอยบนกระดาษที่พิมพ  

4.1.3 ความหนืด ถาอุณหภูมิสูงขึ้นจะทําใหหมึกมีความหนืดต่ําและไหล
ไดมากขึ้น ทําใหเกิดความไมสมดุลระหวางน้ํายาและหมึกพิมพจนเกิดกา
รสกัม 

     4.2  น้ํายาฟาวเทน 
4.2.1 คา pH ของน้ํายาฟาวเทน  คาความเปนกรดหรือดางในน้ํายาฟาวเทน

มีผลตอการเกิด สกัม จากการวิเคราะหวิจัยในหลายองคกรและหลาย
บุคคล1 กําหนดใหคาของความเปนกรดหรือดางสําหรับแมพิมพ
อะลูมิเนียมควรมีคาประมาณ pH 4.5-5.5 กระดาษและหมึกพิมพมีสวนทาํ
ใหคา pH ของน้ํายาเปลี่ยนแปลงเปนเหตุใหแมพิมพเกิดการสกัมและ
สิ่งพิมพสกปรก 

4.2.2 ปริมาณ  ถาปริมาณของน้ํายาฟาวเทนที่ปลอยออกมานอยจนเกินไป 
หรือหมดไปจนขาดสมดุลระหวางน้ํายาและหมึกพิมพ จะทําใหเกิดการ 
สกัม 

 

                                                           
 

1 ทองเติม  เสมรสุต, คูมือการพิมพออฟเซต, พิมพครั้งที่1 (กรุงเทพมหานคร: โรงพิมพ
มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร, 2533), หนา 81. 



    

 จากการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเนื่องมาจากการสกัม ดวยผังแสดงเหตุและ 
ผล ในภาพที่ 3.17 รวมทั้งการสอบถามความคิดเห็นของชางพิมพ จึงไดใหความสําคัญกับ
สาเหตุหลักที่มีผลกับความสูญเสียจากการสกัมมาก คือเปนสาเหตุที่มีโอกาสเกิดขึ้นบอยแลวทํา
ใหเกิดความสูญเสียไดมาก และสามารถนํามาหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขได เน่ืองจากเปน
ปจจัยภายในที่เกี่ยวของกับการผลิต ไดแก 

1. ความชํานาญของชางพิมพ 
2. ทักษะของชางพิมพ 
3. ลูกน้ําสกปรก 
4. ผาหุมลูกกลิ้งลูกน้ําชํารุด 
5. น้ําหนักความกดของลูกกลิ้งลูกน้ําไมเหมาะสม  
6. ปริมาณน้ํายาฟาวเทนนอยเกินไป 
7. คุณภาพหมึกพิมพไมดี 
8. คา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมเหมาะสม 



    

 ทําการเก็บขอมูลจํานวนความสูญเสียจากการสกัม ตั้งแตวันที่ 8 มกราคมถึง 5 
กุมภาพันธ 2544 มาจําแนกตามชนิดของสาเหตุการเกิดความสูญเสียจากการสกัม แลวบันทึก
ยอดรวมของแตละรายการลงในแผนบันทึก ดังแสดงในตารางที่ 3.4 
 

ตารางที่ 3.4 แผนบันทึกความถี่ของความสูญเสียจากการสกัม วันที ่8 มกราคม  
ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 

 

รหัส ชนิดของสาเหต ุ จํานวนทีต่รวจพบ 

A ลูกน้ําสกปรก 577 

B ผาหุมลูกน้ําชํารุด 125 

C น้ําหนักความกดของลูกน้ํา
ไมเหมาะสม 

339 

D ปริมาณน้ํายานอยเกินไป 160 

E คุณภาพหมึกไมดี 0 

F คาpHของน้ํายาไมเหมาะสม 202 
 รวมทั้งสิ้น 1,403 

 
 
 จากตารางที่ 3.4 แสดงใหเห็นวาสาเหตุของความสูญเสียจากการสกัมที่สํารวจพบ ไดแก  
ลูกน้ําสกปรก ผาหุมลูกน้ําชํารุด น้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม คา pH ของน้ํายาไม
เหมาะสม และระดับน้ํายานอยเกินไป ซึ่งสอดคลองกับการพิจารณาใหความสําคัญกับสาเหตุ
หลักในผังแสดงเหตุและผลขางตน  โดยสาเหตุของความสูญเสียที่พบจากกระบวนการพิมพนั้น
เกี่ยวของกับปจจัยในเรื่องของเครื่องพิมพคือลูกน้ําในระบบน้ํายา และปจจัยของวัตถุดิบคือนํ้ายา
ฟาวเทน 
 
 



    

 นําขอมูลที่ไดจากตารางที่ 3.4 ไปเขียนลงในใบสรุปขอมูลสําหรับแผนภูมิพาเรโต โดย
เรียงรายการชนิดของสาเหตุใหม โดยเรียงจากรายการที่ตรวจพบจํานวนความสูญเสียมากที่สุด
กอนแลวเขียนตามลําดับลงมาจากมากที่สุดไปนอยที่สุด ดังแสดงในตารางที่ 3.5 
 

ตารางที่ 3.5 สรุปขอมูลความสูญเสียเนื่องจากการสกัมสําหรับแผนภมิูพาเรโต 
วันที่ 8 มกราคม ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 

 

รหัส ชนิดของสาเหต ุ
จํานวน
ความ 
สูญเสีย 

จํานวนความ
สูญเสียสะสม 

% เทียบกบั 
คารวม 

% สะสม 

A ลูกน้ําสกปรก 577 577 41.13 41.13 

C น้ําหนักความกดของลูกน้ํา
ไมเหมาะสม 

339 916 24.16 65.29 

F คาpHของน้ํายาไมเหมาะสม 202 1118 14.40 79.69 

D ปริมาณน้ํายานอยเกินไป 160 1278 11.40 91.09 

B ผาหุมลูกน้ําชาํรุด 125 1403 8.91 100.00 

E คุณภาพหมึกไมดี 0 1403 0.00 100.00 
 รวม 1,403 - 100.00 - 

 
 
 จากน้ันทําการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจาการสกัม โดยใชแผนภูมิพาเรโต เพ่ือ
จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุการเกิด แสดงใหเห็นวาควรจะมุงเนนแกที่สาเหตุของความ
สูญเสียรายการใดกอน โดยนําขอมูลจากตารางที่ 3.5 มาเขียนกราฟแทงโดยเร่ิมทีละแทง
ตามลําดับจากซายมาขวา 



    

แผนภูมิที่ 3.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของความสญูเสียเนื่องจากการสกัม 
 

กระบวนการพิมพ 1 สี แผนกการพิมพ 11 คพ. 1 
ชวงเวลา 8 มกราคม ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 
จํานวนรวมของขอมูล 1,403 ขอมูล 
หมายเหตุ  รหัสของสาเหตุของความสูญเสียเนื่องจากการสกัม สามารถดูไดจากตารางที่ 3.5 
 

จากการวิเคราะหดวยแผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการสกัม 
ดังแสดงในแผนภูมิที่ 3.2 พบวามีเปอรเซ็นตความสูญเสียเทียบกับคารวมของสาเหตุลูกน้ํา
สกปรก 41.13% สาเหตุน้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม 24.16% และสาเหตุคา pH ของ
น้ํายาฟาวเทนไมเหมาะสม 14.40% และเปอรเซ็นตสะสมจากสาเหตุทั้งสามประการมี
คาประมาณ 79.69% ทั้งสามปจจัยนี้ถือเปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดการสูญเสีย ดังน้ันจึงควร
นาํมาพิจารณาเพื่อหาทางปรับปรุงและปองกันเปนอันดับตนๆ 
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 (1)   การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจากการสกัมเนื่องจากลูกนํ้าสกปรก 
 
 เครื่องพิมพชนิดปอนแผนมีลูกน้ําคลึงแมพิมพจํานวน 3 ลูก ทําหนาที่รับน้ํายาที่มี
ลักษณะเปนเยื่อจากลูกกลิ้งเกลี่ยน้ํา แลวถายโอนไปยังแมพิมพเปนเพียงความชื้นเทานั้น 
ลูกกลิ้งน้ีมีลักษณะเปนแกนเหล็กหลอยาง ความแข็งที่เน้ือยางแตกตางกันตามแบบ ขนาด และ
ความเร็วของเครื่องพิมพ ลูกกลิ้งนี้หุมยางดวยซึ่งอาจทําเปนผายืด ผาขนดวยฝายหรือเสนใย
สังเคราะหและกระดาษทนน้ําเปนพิเศษ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3.14 ภาพแสดงระบบน้ํายาฟาวเทนแบบธรรมดาของเครื่องพิมพชนิดปอนแผน 

 
 จากภาพที่ 3.18 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเนื่องจาก
ลูกน้ําสกปรก โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความสูญเสีย อธิบายไดดังนี้ 

1. ชางพิมพ 
1.1 ความละเอียดรอบคอบ   เม่ือสิ้นสุดการทํางานในแตละวันชางพิมพควรทํา

ความสะอาดลูกน้ําเพื่อปองกันการสะสมของหมึกบนลูกกลิ้ง และกอนเร่ิม
พิมพควรจะตรวจสอบสภาพของลูกน้ําดวยวามีคราบสกปรกสะสมอยูมาก
หรือไม เพราะถาละเลยการทําความสะอาดจะทําใหลูกน้ําสกปรกเปนสาเหตุ
ใหเกิดการสกัมได 

โมแมพิมพ 

โมแบล็งเก็ต 

ลูกกลิ้งคลึงหมึก 

ลูกกลิ้งความชื้นคลึงแมพิมพ (ยางหุมผา) 

ลูกกลิ้งรับ-สงนํ้า (ยางหุมผา) 

ลูกกลิ้งเกลี่ยนํ้า (โครเมียม) 

ลูกกลิ้งสงนํ้า (โครเมียมหรือ
ยางหุมผา) 



    

 2.  เครื่องพิมพ 
     2.1  ระบบน้ํายา 
  2.1.1  การทําความสะอาดลูกน้ํา ลูกกลิ้งยางหุมผาทุกลูกตองลางทําความ 

สะอาดเมื่อสิ้นสุดงานประจําแตละวันเพื่อปองกันการสะสมของหมึก 
พิมพ ทําใหลูกน้ําดูดซับน้ํายาไดไมเต็มที่และถายโอนไปยังแมพิมพไม 
เพียงพอกับการพิมพ จึงเปนเหตุใหเกิดการสกัม 

  2.1.2  ความเร็วของมอเตอร  การพิมพออฟเซตไมจําเปนตองใชน้ํายามาก  
เพราะถาใชน้ํายามากก็ตองใชหมึกมากดวยจนเปนเหตุใหหมึกลงไปจับ 
ที่ลูกกลิ้งหุมผามาก ดังนั้นการตั้งความเร็วของมอเตอรควบคุมลูกกลิ้ง 
สงน้ําตองใหเหมาะสมกับการพิมพ เพราะเปนตัวกําหนดวาจะจายน้ํา 
ยาปริมาณมากหรือนอย 

  2.1.3  การเปลี่ยนใหมตามชวงเวลา ลูกน้ําที่มีอายุการใชงานมานานผาขน 
ที่หุมยางชํารุดและสกปรกจนไมสามารถดูดซับน้ํายาและถายโอนน้ํายา 
สูแมพิมพไดอยางมีประสิทธิภาพ จึงควรเปลี่ยนใหมตามระยะเวลาที่ 
เหมาะสม 

 
 3.  วิธีการทํางาน 
      3.1  การตรวจสอบสภาพลูกน้ํา 
   3.1.1  ความสะอาด กอนเร่ิมทําการพิมพควรตรวจสอบวาผาหุมลูกน้ําวามี 

คราบหมึกเกาะอยูหนาแนนหรือไม ถาสกปรกมากควรทําความสะอาด 
กอนเร่ิมพิมพเพ่ือปองกันการเกิดสกัม 

   3.1.2  สภาพของผาหุมลูกน้ํา   กอนเร่ิมทําการพิมพควรตรวจสอบผาหุมลูก 
น้ําวาอยูในสภาพที่ยังใชงานไดหรือไม หากพบวาชํารุดควรทําการ 
เปลี่ยนใหม เพราะลูกน้ําที่ชํารุดไมสามารถดูดซับน้ํายาไดอยางมีประ 
สิทธิภาพทําใหมีการสะสมของหมึกและเปนสาเหตุใหเกิดการสกัมได 

   3.1.3  มอเตอรสงน้ํายา  กอนเร่ิมพิมพงานควรตรวจสอบมอเตอรสงน้ํายาให 
ทํางานเปนปกติ เพราะมอเตอรจะเปนตัวควบคุมความเร็วของลูกกลิ้ง 
สงน้ําซึ่งทําหนาที่สําคัญในการทําใหเกิดสมดุลของน้ําและหมึก 



 
หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากลูกน้ําสกปรก ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 

ภาพที่ 3.18 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากลกูน้ําสกปรก 

ชางพิมพ 

ความละเอียด
รอบคอบ 

ความสูญเสยีเนื่องจาก 
ลูกน้ําสกปรก 

เครื่องพิมพ 

ระบบน้ํายา
ฟาวเทน 

ความเร็วของ
มอเตอร 

การเปลี่ยนใหม 
ตามชวงเวลา 

การทําความ
สะอาดลูกน้ํา 

วิธีการทํางาน 

การตรวจสอบ 
สภาพลูกน้ํา 

ความสะอาด 

การตรวจสอบ
คุณภาพของงาน

ิ  

วิธีการ 

สภาพของผาหุมลูกน้ํา มอเตอรสง
น้ํายา 

วัตถุดิบ 

น้ํายาฟาวเทน 

คาpH หมึกพิมพ 

ความหนืด 



    

       3.2  การตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
3.2.1 วิธีการ   ในระหวางการพิมพตองมีการติดตามกระบวนการอยู

ตลอดเวลา เพ่ือตรวจสอบวาการผลิตเปนไปดวยความเรียบรอย หรือเกิด
ความผิดปกติประการใด หากไมมีการตรวจสอบจะทําใหไมสามารถตรวจ
พบปญหาและทําการแกไขไดทันเวลา การตรวจติดตามทําไดโดยการสุม
หยิบงานพิมพมาตรวจสอบทุกๆ 500 แผนหรือนอยกวานั้นตามความ
เหมาะสม 

 
 4.  วัตถุดิบ 
     4.1  น้ํายาฟาวเทน 
  4.1.1  คา pH    น้ํายาฟาวเทนที่มีคา pH ต่ํากวาที่กําหนดไวคือ 4.5-5.5 จะ 
   ทําใหเกิดการสะสมของหมึกบนลูกน้ํา จนผาหุมลูกน้ําสกปรกเปน 
   สาเหตุใหเกิดการ สกัม 
     4.2  หมึกพิมพ 
  4.2.1  ความหนืด ความรอนจากเครื่องพิมพและความรอนจากการเสียด 
   ทานทางกลศาสตรของเครื่องพิมพเองจะทําใหหมึกมีความหนืดนอยลง  
   การไหลของหมึกจึงไมคงสภาพหมึกจะไหลอกมากไปจับที่ลูกน้ําหุมผา 
   จนเกิดการสะสมทําใหลูกน้ําสกปรกและเปนสาเหตุของการสกัมได 
 
 จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในภาพที่ 3.18 และจากขอคิดเห็นของ
ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเนื่องจากลูกน้ําสกปรก ดังนี้ 

1. การทําความสะอาดลูกน้ํา 
2. การเปลี่ยนผาหุมลูกน้ําใหมตามชวงเวลา 
3. การตรวจสอบความสะอาดของลูกน้ํา 
4. การตรวจสอบสภาพของผาหุมลูกน้ํา 
5. วิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
6. คา pH ของน้ํายาฟาวเทน 
แนวทางในการลดความสูญเสียเนื่องจากลูกน้ําสกปรก โดยใหความสําคัญในประเด็น

ดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 



    

 (2)  การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจากการสกัมเนื่องจากน้ําหนักความกด
ของลูกนํ้าไมเหมาะสม 
 
 การถายโอนน้ํายาแตละขั้นตอนของระบบน้ํายา ตองสัมผัสและมีความเบียดชิดกันตาม
ความเหมาะสม โดยเฉพาะการเบียดจนกลายเปนน้ําหนักความกดของลูกกลิ้งคลึงแมพิมพ ถา
น้ําหนักความกดมีมากเกินไป จะทําใหลูกกลิ้งขัดถูบริเวณภาพของแมพิมพจนชํารุดไมอาจรับ
หมึกไดเต็มที่ หรือทําใหน้ํายาที่สงจากลูกกลิ้งเกลี่ยนํ้ามาออกันอยูที่หลังลูกกลิ้งคลึงแมพิมพ 
กลายเปนการใหน้ํายามากเกินไปทําใหความเขมของสีหมึกจางลง ในกรณีที่น้ําหนักความกด
ของลูกกลิ้งคลึงแมพิมพมีนอยเกินไป จะทําใหไมสามารถถายโอนน้ํายาไปยังแมพิมพได
เพียงพอกลายเปนใหน้ํายานอยเกินไปเปนสาเหตุใหเกิดการสกัม 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3.19 แสดงความเบยีดที่กลายเปนความกดและการขัดถูแมพิมพชํารุด 

กลายเปนใหน้าํมากเกินไป 
 



    

 จากภาพที่ 3.20 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสีย เน่ืองจาก
น้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิด
ความสูญเสียอธิบายไดดังนี้ 
 1.  ชางพิมพ 
      1.1  ความละเอียดรอบคอบ    เม่ือมีการถอดลูกน้ําไปทําความสะอาดแลวใสกลับ 

เขาไปในเครื่องพิมพ ตองทําการตั้งน้ําหนกัความกดของลูกน้ําใหมทุกครั้ง และ 
กอนเร่ิมการพิมพควรตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ํา เพ่ือปองกันไมให 
การจายน้ํายาบนแมพิมพเกิดความผิดพลาด ทําใหปริมาณน้ํายานอยเกินไปจน 
ขาดสมดุลระหวางน้ํายาและหมึกเปนสาเหตุใหเกิดการสกัม 

 
 2.  เครื่องพิมพ 
      2.1  ลูกน้ําคลึงแมพิมพ  
    2.1.1  การตั้งน้ําหนักความกด    เม่ือมีการถอดลูกน้ําออกไปทําความสะอาด 

แลวประกอบใหมทุกครั้งตองทําการตั้งน้ําหนักความกดดวย เน่ืองจาก 
ความกดของลูกน้ําที่มากหรือนอยเกินไปจะเปนอันตรายตอแมพิมพ 
และคุณภาพของงานพิมพ ในกรณีที่ความกดระหวางลูกน้ําและแม 
พิมพมีนอยเกินไปจะทําใหการถายโอนน้ํายาไมมีประสิทธิภาพจน 
ปริมาณน้ํายานอยเกินไป จึงขาดสมดุลระหวางน้ํายาและหมึกทําใหเกิด 
การสกัมได จึงตองมีการทดสอบความกดทั้งสามตําแหนง คือ ที่ตอน 
หัว ตอนทาย และตอนกลางของลูกน้ํา ดวยอุปกรณที่เรียกวา ฟลเลอร 
เกจ (Feeler Gauge) เพ่ือตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ํา 

   2.1.2  การสะสมของน้ํายาฟาวเทน ลูกกลิ้งยางหุมผาทุกลูกตองลางทํา 
ความสะอาดเมื่อสิ้นสุดงานประจําแตละวัน เพ่ือมิใหความเปนกรดใน 
น้ํายาตกคางบนผาเกิดเปนการสะสมความเปนกรดที่ผาหุมหัวทายของ 
ลูกน้ํา จนทําใหแกนเหล็กของลูกกลิ้งเกิดสนิมและสนิมจะดันยางของ 
ลูกกลิ้งใหบวมนูนขึ้น ทําใหจุดสัมผัสทั้งตอนหัวและทายระหวางลูกน้ํา 
และแมพิมพมีความเบียดเพิ่มขึ้น จนการถายโอนน้ํายาทําไดนอยจน 
เปนเหตุใหเกิดการสกัม 



 
หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากการน้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม  

ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
ภาพที่ 3.20 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากน้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม 

ชางพิมพ 

ความละเอียด
รอบคอบ 

ความสูญเสยีเนื่องจาก
น้ําหนักความกดของ 
ลูกน้ําไมเหมาะสม 

เครื่องพิมพ 

ลูกน้ําคลึง
แมพิมพ 

การตั้งน้ําหนัก
ความกด 

การสะสมของ 
น้ํายาฟาวเทน 

สภาพของ
เครื่องพิมพ 

การบํารุงรักษา 

วิธีการทํางาน 

การตรวจสอบน้ําหนัก
ความกดของลูกน้ํา 

วิธีการ 

การตรวจสอบ
คุณภาพของ
งานพิมพ 

วิธีการ 



    

     2.2  สภาพของเครื่องพิมพ 
  2.2.1  การบํารุงรักษา เครื่องพิมพที่ขาดการดูแลรักษา เชน การหลอลื่นตาม 
   สวนตางๆของเครื่องพิมพไมเปนไปตามกําหนดระยะเวลา โดยเฉพาะรู 
   อัดฉีดจาระบีมักขาดการดูแลและอุดตันจนขาดการหลอลื่น เม่ือเครื่อง 
   พิมพทํางานเปนเวลานานเกิดการสั่นสะเทือนตลอดเวลาทําใหสลัก 
   เกลียวยึดลูกน้ําที่ตั้งไวแลวเกิดการคลายตัวจนลูกน้ําเคลื่อนจาก 
   ตําแหนงที่ตั้งไว จนทําใหน้ําหนักความกดระหวางลูกน้ําและแมพิมพมี 
   นอยเกินไปจึงไมสามารถถายโอนน้ํายาไปสูแมพิมพไดอยางมีประสิทธิ 
   ภาพเปนเหตุใหเกิดการสกัม 
 
 3.  วิธีการทํางาน 
      3.1  การตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ํา     
    3.1.1  วิธีการ   ตองมีการตรวจสอบน้ําหนักความกดทุกครั้งหลังการประกอบ 
   ลูกน้ําใหม กอนเร่ิมพิมพและเม่ือใชงานไปสักระยะก็ควรมีการตรวจ 
   สอบอยูเสมอ เพ่ือปองกันไมใหน้ําหนักความกดของลูกน้ําผิดพลาดจาก 
   ที่ตั้งไวจนทําใหเกิดการสกัม โดยใชอุปกรณ ฟลเลอรเกจ 
      3.2  การตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
   3.2.1  วิธีการ   ในระหวางการพิมพตองมีการติดตามกระบวนการอยูตลอด 
   เวลา เพ่ือตรวจสอบวาการผลิตเปนไปดวยความเรียบรอย หรือเกิด 
   ความผิดปกติประการใด หากไมมีการตรวจสอบจะทําใหไมสามารถ 
   ตรวจพบปญหาและทําการแกไขไดทันเวลา การตรวจติดตามทําไดโดย 
   การสุมหยิบงานพิมพมาตรวจสอบทุกๆ 500 แผนหรือนอยกวานั้นตาม 
   ความเหมาะสม 



    

 จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในภาพที่ 3.20 และจากขอคิดเห็นของ
ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเน่ืองจากน้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม 
ดังนี้ 

1. การตั้งน้ําหนักความกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพ 
2. การสะสมของน้ํายาฟาวเทนบนผาหุมลูกน้ํา 
3. การบํารุงรักษาสภาพของเครื่องพิมพ 
4. วิธีการตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ํา 
5. วิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 

แนวทางในการลดความสูญเสียเน่ืองจากน้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม โดยให
ความสําคัญในประเด็นดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 



    

 (3)  การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจากการสกัมเนื่องจากคา pH ของนํ้ายา
ฟาวเทนไมเหมาะสม 
 
 ความประสงคสําคัญของน้ํายาฟาวเทนคือ นอกจากทําใหเกิดความชื้นบนแมพิมพและ
ทําใหแมพิมพสะอาดแลว จําเปนตองกําหนดคาของควาามเปนกรดหรือดางของน้ํายาเพื่อ
ผลงานที่ดีมีคุณภาพทางการพิมพ การกําหนดคาความเปนกรดหรือดางที่เรียกวาคา pH เปน
การแสดงประจุไฮโดรเจนในรูปของตัวเลขจาก 0 ถึง 14 โดยน้ํายาที่มี pH เทากับ 7 เปนกลาง มี 
pH สูงกวา 7 เปนดาง และมี pH ต่ํากวา 7 เปนกรด ไดมีการกําหนดใหน้ํายาที่ใชกับแมพิมพ
ชนิดอะลูมิเนียมควรมีคา pH 4.5-5.5 
 จากภาพที่ 3.21 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเนื่องจาก
คา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมถูกตอง โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับความสูญเสีย 
อธิบายไดดังนี้ 
 1.  ชางพิมพ 
      1.1  ความละเอียดรอบคอบ    ชางพิมพตองผสมหัวน้ํายาฟาวเทนและน้ําสะอาด 

ตามอัตราสวนที่กําหนดไว และทดสอบคาความเปนกรดหรือดางของน้ํายาดวย 
อุปกรณที่เชื่อถือไดเชน มาตรไฟฟาหรือกระดาษลิตมัส เพ่ือปองกันมิใหน้ํายาที่ 
ผสมแลวมีคา pH เกินกวาที่กําหนดคือ 4.5-5.5 จนเปนเหตุใหเกิดการสกัมได 

 
 2.  เครื่องพิมพ 
     2.1  ลูกน้ําคลึงแมพิมพ  
  2.1.1  การทําความสะอาด ลูกกลิ้งยางหุมผาทุกลูกตองลางทําความ 

สะอาดเมื่อสิ้นสุดงานประจําแตละวัน เพ่ือมิใหความเปนกรดในน้ํายา 
ฟาวเทนตกคางบนผาและทําใหคาของความเปนกรดในน้ํายาวันตอไป 
ไมอาจควบคุมได และที่สําคัญตองไมใชสารเคมีที่มีคาความเปนดาง 
เชนผงซักฟอกลางทําความสะอาดลูกกลิ้งหุมผา เพราะสารตกคางที่ 
เปนดางบนผาหุมลูกกลิ้งจะแปรคาความเปนกรดใหนอยลงหรือไมมีเลย 
เม่ือนําไปใชภายหลังการลางทําความสะอาดแลว 



 
หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากคา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมถูกตอง  

ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
ภาพที่ 3.21 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากคา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมถูกตอง 

ชางพิมพ 

ความละเอียด
รอบคอบ 

ความสูญเสยีเนื่องจาก 
คาpHของน้ํายา 

ฟาวเทนไมถกูตอง 

เครื่องพิมพ 

ลูกน้ําคลึง 
แมพิมพ 

การทําความ
สะอาดลูกน้ํา 

วิธีการทํางาน 

การตรวจสอบ 
น้ํายาฟาวเทน 

วิธีการ 

การตรวจสอบ
คุณภาพของงาน

ิ  

วิธีการ 

การเติมน้ํายาฟา
วเทน 

วิธีการ 

วัตถุดิบ 

น้ํายาฟาวเทน 

วิธีการผสม 
หมึกพิมพ 

คาpH 

กระดาษ 

คาpH 



    

 3.  วิธีการทํางาน 
     3.1  การตรวจสอบน้ํายาฟาวเทน 
  3.1.1  วิธีการ  การตรวจสอบคา pH ของน้ํายาฟาวเทนทําไดโดยการ 

ใชอุปกรณ เชน มาตรไฟฟาหรือแถบกระดาษลิตมัสที่เปลี่ยนสีตามสเกล  
ซึ่งเปนวิธีการที่มีความถูกตองมากกวาการผสมน้ํายาโดยใชการกะปริมาณ 
ของหัวน้ํายาและน้ําสะอาด 

     3.2  การเติมนํ้ายาฟาวเทน 
  3.2.1  วิธีการ   กระดาษและหมึกพิมพมีสวนทําใหคา pH ของน้ํายาฟาวเทน 

ระหวางการพิมพเปลี่ยนแปลง เปนเหตุใหเกิดการสกัมได อยางไรก็ดี การ 
เติมนํ้ายาฟาวเทนบอยๆจะเปนการปรับคา pH ของน้ํายาฟาวเทนใหคงที่ 
อยูได 

      3.3  การตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
   3.3.1  วิธีการ   ในระหวางการพิมพตองมีการติดตามกระบวนการอยูตลอด 

เวลา เพ่ือตรวจสอบวาการผลิตเปนไปดวยความเรียบรอย หรือเกิด 
ความผิดปกติประการใด หากไมมีการตรวจสอบจะทําใหไมสามารถ 
ตรวจพบปญหาและทําการแกไขไดทันเวลา การตรวจติดตามทําไดโดย 
การสุมหยิบงานพิมพมาตรวจสอบทุกๆ 500 แผนหรือนอยกวานั้นตาม 
ความเหมาะสม 

 
 4.  วัตถุดิบ 
      4.1  กระดาษ 
   4.1.1  คา pH ของกระดาษ กระดาษมีสวนทําใหคา pH ของน้ํายาฟาว 

เทนระหวางการพิมพเปลี่ยนแปลงได จนเปนเหตุใหเกิดการสกัม ภาพ 
พิมพสกปรก หรือทําใหภาพบนแมพิมพหลุด กระดาษธรรมดามักมีคา pH  
ต่ํากวา 7 กระดาษอารตมักมีคา pH สูงกวา 7 แตคา pH ของน้ํายา 
ประมาณ 4.5-5.5 ดังนั้นเม่ือพิมพไปสักระยะหนึ่งขุยกระดาษที่ตกคางใน 
น้ํายาจะทําใหคา pH ของน้ํายาแปรคาไป 

      4.2  หมึกพิมพ 
   4.2.1  คา pH ของหมึกพิมพ   หมึกพิมพมีสวนทําใหคา pH ของน้ํายา 

ระหวางการพิมพเปลี่ยนแปลงทําใหเกิดการสกัมไดเชนกัน ถาคา pH ของ 
หมึกสูงกวา 9.6 หมึกพิมพจะแผกระจายไดงายทําใหภาพทึบ หมึกที่ดี 
สําหรับการพิมพออฟเซตควรมีคา pH ไมเกิน 8 และหมึกที่ดีที่สุดตองมีคา  
pH เทากับ 7 



    

     4.3  น้ํายาฟาวเทน 
  4.3.1  วิธีการผสม คา pH ของน้ํายาฟาวเทนมีความสําคัญในการกําหนด 

คุณภาพของงานพิมพ การผสมหัวน้ํายาและน้ําสะอาดเขาดวยตองมี 
อัตราสวนที่แนนอน และตรวจสอบคา pH ของน้ํายาใหอยูในชวงที่ 
กําหนด หากมากหรือนอยเกินไปจะเปนสาเหตุใหเกิดการสกัมได 

 
จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในภาพที่ 3.21 และจากขอคิดเห็นของ

ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเนื่องจากคา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมถูกตอง ดังนี้ 

1. วิธีการตรวจสอบคา pH ของน้ํายาฟาวเทน 
2. วิธีการเติมนํ้ายาฟาวเทน 
3. วิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
4. วิธีการผสมน้ํายาฟาวเทน 

แนวทางในการลดความสูญเสียเน่ืองจากคา pH ของนํ้ายาฟาวเทนไมถูกตอง โดยให
ความสําคัญในประเด็นดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 



    

3.5.3 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเนื่องจากการเสียระหวางพิมพ 
 
 การเสียระหวางพิมพ คือความสูญเสียที่มีลักษณะผิดฉากพิมพ กระดาษยับยนหรือฉีก
ขาดในระหวางที่พิมพ เปนตน จุดออนของระบบการพิมพออฟเซตคือความเขมของหมึกบน
กระดาษมักไมคงที่เน่ืองจากหมึกและน้ํามักจะไมสมดุลกัน จึงควรตรวจสอบความเขมของหมึก
พิมพเปนระยะๆ  

ทําการหาขอมูลเกี่ยวกับสาเหตุในการเกิดความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ โดย
การแสดงความคิดเห็นของชางพิมพรวมถึงการศึกษาคนควาเกี่ยวกับทฤษฎีทางการพิมพตางๆ 
จากภาพที่ 3.22 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเน่ืองจากการเสีย
ระหวางพิมพ โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความสูญเสีย อธิบายไดดังนี้ 

1. ชางพิมพ 
1.1 ความชํานาญ 

1.1.1 การฝกหัด  ชางพิมพที่ขาดความสนใจในงานและไมหม่ันฝกฝนปฏิบัติ 
ยอมขาดความชํานาญในการควบคุมการพิมพ และแกไขขอบกพรองที่
เกิดขึ้นระหางการพิมพ 

1.1.2 ประสบการณ ชางพิมพที่มีอายุงานนอยยอมขาดประสบการณในการ
แกปญหาการเสียระหวางการพิมพ 

1.2 ทักษะ  ชางพิมพที่ขาดทักษะในการตั้งฉากหนา ฉากขาง และหนวยปอน
กระดาษ ยอมขาดความชํานาญในการปรับตั้งและแกไขหนวยปอนกระดาษ 
รวมไปถึงการควบคุมการทํางานของเครื่องพิมพในระหวางการทํางาน 

1.3 วิธีการสอน ชางพิมพเรียนรูวิธีการทํางานไดจากการสอนงานของชางพิมพ
อาวุโส ดังน้ันชางพิมพจึงตองมีความตั้งใจมากจึงจะสามารถเรียนรูเทคนิคการ
ทํางานเพื่อลดปญหาการเกิดการเสียระหวางพิมพ 

1.4 ความพรอมในการทํางาน 
1.4.1 สมาธิ  ชางพิมพที่ขาดสมาธิในการทํางาน ยอมละเลยการควบคุมการ

ทํางานของเครื่องพิมพและการปรับตั้งหนวยปอนกระดาษ 
1.4.2 ความระมัดระวัง  ชางพิมพที่ขาดความระมัดระวังยอมไมสังเกตการปอน

กระดาษและการทํางานของเครื่องพิมพรวมถึงการตรวจสอบคุณภาพ
สิ่งพิมพ 



 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

หมายเหตุ  สาเหตุตางๆที่อยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคือสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
 

ภาพที่ 3.22 แผนภาพแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการเสียระหวางพิมพ 
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2. เครื่องพิมพ 
2.1  หนวยปอนกระดาษ 

2.1.1 ลมเปา ถาปรับตั้งลมเปาแยกกระดาษแรงเกินไปและตั้งหัวฉีดไวต่ํามาก 
จะทําใหหนวยปอนไมปอนกระดาษครั้งละแผน เม่ือกระดาษวิ่งเขาสูหนวย
พิมพอาจติดฉากกั้นหรือถาผานไปไดก็จะทําใหภาพปรากฏบนกระดาษ
แผนบนเพียงแผนเดียว 

2.1.2 ลูกลอแยกกระดาษ  ถาปรับตั้งลอแยกกระดาษไมถูกตอง มีแรงกดลง
บนกระดาษแผนบนไมเพียงพอ จะทําใหหนวยปอนไมปอนกระดาษครั้ง
ละแผน 

2.1.3 ตัวดูดกระดาษ  ถาตัวดูดกระดาษทํางานไมถูกตองสวนหนาของตัวดูด
ไมขนานกับผิวหนาของกระดาษแผนบน จะทําใหเครื่องปอนไมปอน
กระดาษครั้งละแผน 

2.1.4 ลูกลอสงกระดาษ  ถาแรงกดของลูกลอสงกระดาษไปขางหนาไมเทากัน
จะทําใหกระดาษยนหรือติดขัดบนสายพานสง 

2.2 เครื่องอัดอากาศ 
2.2.1  น้ํามันหลอลื่น   น้ํามันหลอลื่นที่ใชรอนเกินไปหรือใชน้ํามันหลอลื่นไม

ถูกตองในเครื่องอัดอากาศ หรือนํ้ามันรอนเกิดจากการปลอยปละละเลย 
ใชน้ํามันผิดชนิด หรือเดินเคร่ืองใหความดันสูงเกินไป เม่ือนํ้ามันรอนก็
กลายเปนไอและกลั่นตัวเปนนํ้ามันอีกขณะที่ผานเขาไปในทอเปาลมจึงทํา
ใหกระดาษเปอน 

2.3 ฉากหนา 
2.3.1 ฉากหนาทํางานผิดปกติ ถาชองวางขางใตัตัวสปริงกดลงไมเพียงพอจะ

ทําใหการเขาฉากหนาของกระดาษเปลี่ยนแปลงอยูเร่ือยๆ ทําใหเกิดการ
ผิดฉากพิมพ หรือถาชองวางใตตัวสปริงหรือน้ิวกดมากเกินไป ทําให
กระดาษโคงยน แลวกระแทกหรือกระโดดถอยหลังเม่ือชนฉากหนาทําให
เกิดการผิดฉากพิมพ 



    

2.3.2 กริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ 
− ถาแรงกดของกริปเปอรของโมกดพิมพไมเพียงพอ เม่ือกระดาษไป

แตะกับหมึกจึงทําใหลื่นออกจากกริปเปอรและทําใหสิ่งพิมพออกมา
ผิดฉากพิมพ 

− การควบคุมการทํางานของกริปเปอรบนลูกโมปอนกับกริปเปอร
ของโมกดพิมพ ทํางานไมสัมพันธกันหรือผิดจังหวะ ซึ่งเกิดจาก
การสึกหรอของเครื่องพิมพทําใหความสัมพันธตางๆผิดไป จนทํา
ใหสิ่งพิมพออกกมาผิดฉากพิมพ 

− ถากริปเปอรจับกระดาษมากเกินไป เน่ืองจากตั้งฉากหนาไม
ถูกตอง ทําใหขอบของกระดาษที่กริปเปอรจับมีรอยแหวงหรือฉีก
ขาด 

− กริปเปอรบางตัวจับกระดาษไมติดในเมื่อตัวอ่ืนๆจับแนนอยู ซึ่ง
สวนมากมักเกิดกับกริปเปอรของโมกดพิมพและโมสงกระดาษ ทํา
ใหกระดาษยนหรือเปนรอยยับ 

− กริปเปอรแตละอันปดไมพรอมกัน จึงทําใหกระดาษบิดเกิดเปนรอย
ยนหรือเปนรอยยับ 

− แรงกดของกริปเปอรออนไปในการจับกระดาษ ทําใหไมสามารถดึง
กระดาษออกจากหมึกได ซึ่งมักเกิดกับการพิมพที่มีพ้ืนที่มากๆ ถา
แรงกดของกริปเปอรแตละอันไมเทากัน กระดาษอาจหลุดออกจา
กกริปเปอรบางตัวทําใหฉีกขาดได 

2.4 ฉากขาง 
2.4.1 กระดาษติดฉากพิมพ ถาเพลทที่ผลักกระดาษไมขนานกับขอบของ

กระดาษ ทําใหขอบกระดาษที่จะเขาฉากโคงหรือยน เปนเหตุใหการเขา
ฉากของกระดาษแตละแผนเปลี่ยนแปลงอยูเรื่อยๆ หรือเกิดจากชองวาง
ระหวางเพลทที่ผลักกระดาษกับกระดาษมากเกินไปหรือนอยเกินไป ทํา
ใหการเขาฉากของกระดาษไมสมํ่าเสมอ 

2.4.2 กระดาษเขาฉากผิดจังหวะ ถาปรับตั้งจังหวะเวลาของฉากขางไม
ถูกตอง ทําใหฉากขางทํางานกอนที่กระดาษจะไปถึงและหยุดที่ฉากหนา 
เปนเหตุใหการเขาฉากของกระดาษแตละแผนเปลี่ยนแปลงอยูเรื่อยๆ 



    

3. วิธีการทํางาน 
3.1  เอกสารวิธีปฏิบัติงาน 

3.1.1 วิธีเขียน  การเขียนเอกสารวิธีปฏิบัติงานตองเขียนใหกระชับ ชัดเจน 
สามารถเขาใจและปฏิบัติตามไดอยางถูกตอง เพ่ือใหชางพิมพปฏิบัติงานได
ตามมาตรฐานเดียวกัน 

3.2 การตรวจสอบคุณภาพ 
3.2.1  วิธีการ   หากวิธีการตรวจสอบคุณภาพไมเหมาะสม จะทําใหไมพบ

การเสียระหวางพิมพและไมสามารถแกไขความบกพรองที่เกิดขึ้นไดทัน 
3.2.2  ความถี่  การตรวจสอบสิ่งพิมพถากระทําไมสมํ่าเสมอ จะไมสามารถ

ตรวจสอบพบความผิดปกติและทําการแกไขไดทัน 
 

4. วัตถุดิบ 
4.1  กระดาษ 

4.1.1 การกองกระดาษ  การกองกระดาษถาสูงเกินไปจะทําใหการปอนคร้ัง
หน่ึงๆเกินกวาหนึ่งแผน ทําใหภาพปรากฏบนกระดาษแผนบนเทานั้น 
กระดาษที่ซอนจะไมมีภาพใดๆปรากฏ 

4.1.2  ความเรียบ ถามุมหรือขอบดานหนาของกระดาษมวนขึ้นมา จะทํา
ใหไมเขาฉากขางและเกิดเปนรอยยนหรือติดขัดได 

4.2  หมึกพิมพ  หมึกมีความหนืดมากจนเหนียวเกินความจําเปน ทําใหกระดาษ
หลุดออกจากกริปเปอรและติดอยูที่โมแบล็งเก็ต 

 
จากการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองมาจากการเสียระหวางพิมพ ดวยผัง

แสดงเหตุและผล ในภาพที่ 3.22 รวมทั้งการระดมความคิดของชางพิมพ จึงไดใหความสําคัญกบั
สาเหตุหลักที่มีผลกับความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพมาก คือเปนสาเหตุที่มีโอกาสเกิดขึ้น
บอยแลวทําใหเกิดความสูญเสียไดมาก และสามารถนํามาหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขได 
เน่ืองจากเปนปจจัยภายในที่เกี่ยวของกับการผลิต ไดแก 

1. ความชํานาญของชางพิมพ 
2. ทักษะของชางพิมพ 
3. กระดาษติดฉากพิมพ 
4. กระดาษเขาฉากพิมพผิดจังหวะ 
5. ฉากหนาทํางานผิดปกติ 
6. กริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ 



    

 ทําการเก็บขอมูลจํานวนความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ ตั้งแตวันที่ 8 มกราคม
ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 มาจําแนกตามชนิดของสาเหตุการเกิดความสูญเสีย แลวบันทึกยอดรวม
ของแตละรายการลงในแผนบันทึก ดังแสดงในตารางที่ 3.6 
 
ตารางที่ 3.6 แผนบันทึกความถี่ของความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ วันที่ 8 มกราคม 

ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 
 

รหัส ชนิดของสาเหต ุ จํานวนที ่
ตรวจพบ 

A กระดาษติดฉาก 295 

B กระดาษเขาฉากผิดจังหวะ 63 

C ฉากหนาทํางานผิดปกต ิ 30 

D กริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกต ิ 90 

 รวมทั้งสิ้น 478 

 
 

จากตารางที่ 3.6 แสดงใหเห็นวาสาเหตุของความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพที่
สํารวจพบ ไดแก กระดาษติดฉากขาด กระดาษเขาฉากผิดจังหวะ ฉากหนาทํางานผิดปกติ 
และกริปปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ ซึ่งสอดคลองกับการพิจารณาใหความสําคัญกับสาเหตุ
หลักในผังแสดงเหตุและผลขางตน โดยสาเหตุของความสูญเสียที่พบจากกระบวนการพิมพนั้น
เกี่ยวของกับปจจัยในเรื่องของเครื่องพิมพคือ ฉากหนา ฉากขาง และหนวยปอนกระดาษ 

นําขอมูลที่ไดจากตารางที่ 3.6 ไปเขียนลงในใบสรุปขอมูลสําหรับแผนภูมิพาเรโต โดย
เรียงรายการชนิดของความสาเหตุใหม โดยเรียงจากรายการที่ตรวจพบจํานวนความสูญเสียมาก
ที่สุดกอนแลวเขียนตามลําดับลงมาจากมากที่สุดไปนอยที่สุด ดังแสดงในตารางที่ 3.7 
 



    

ตารางที่ 3.7 สรุปขอมูลความสูญเสียเนื่องจากการเสียระหวางพิมพสําหรับแผนภูมิพาเรโต 
วันที่ 8 มกราคมถึง 5 กุมภาพันธ 2544 

 

รหัส ชนิดของสาเหต ุ จํานวน จํานวนความ % เทียบกบั % สะสม 
   สูญเสียสะสม คารวม  
A กระดาษติดฉากขาด 295  295  61.72 61.72 
D กริปเปอรจับกระดาษ 

ไมถูกตอง 
90 385  18.83 80.54 

B กระดาษเขาฉากผิดจังหวะ 63 448  13.18 93.72 
C ฉากหนาทํางานผิดปกต ิ 30 478  6.28 100.00 

 รวม 478  - 100.00 - 
 
 จากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ โดยใชแผนผัง
พาเรโต เพ่ือจัดลําดับความสําคัญของสาเหตุการเกิด แสดงใหเปนวาควรจะมุงเนนแกที่สาเหตุ
ของความสูญเสียรายการใดกอน โดยนําขอมูลจากตารางที่ 3.7 มาเขียนกราฟแทงโดยเริ่มทีละ
แทงตามลําดับจากซายไปขวา ดังแสดงในแผนภูมิที่ 3.3 



    

แผนภูมิที่ 3.3 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของความสญูเสียจากการเสียระหวางพิมพ 
 

กระบวนการพิมพ 1 สี แผนกการพิมพ 11 คพ. 1 
ชวงเวลา 8 มกราคม ถึง 5 กุมภาพันธ 2544 
จํานวนรวมของขอมูล 478 ขอมูล 
หมายเหตุ รหัสของสาเหตุของความสูญเสียเนื่องจากการเสียระหวางพิมพดูไดจากตารางที่ 3.7 
 

จากการวิเคราะหดวยแผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของความสูญเสียเนื่องจากการเสีย
ระหวางพิมพ แผนภูมิที่ 3.3 พบวามีเปอรเซ็นตความสูญเสียเทยีบกับคารวมของสาเหตุกระดาษ
ติดฉาก 61.72% และสาเหตุกริปเปอรจับกระดาษไมถูกตอง 18.83% และเปอรเซ็นตสะสมจาก
สาเหตุทั้งสองประการมีคาประมาณ 80.54% ทั้งสองปจจัยนี้ถือเปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดการ
สูญเสีย  ดังนั้นจึงควรนํามาพิจารณาเพื่อหาทางปรับปรุงและปองกันเปนอันดับตนๆ  
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 (1)  การวิเคราะหสาเหตุความสูญเสียของการเสียระหวางพิมพเน่ืองจากกระดาษ
ติดฉากพิมพ 
 
 การไดฉากพิมพ หมายถึง การพิมพออกมาแตละภาพมีความแมนยําเหมือนกันทุกแผน 
ซึ่งขึ้นอยูกับตําแหนงบนแมพิมพถูกตอง การหนุนแมพิมพและผายางแบล็งเก็ตถูกตอง แมพิมพ
ที่ทําไดฉากพิมพอยางเดียวไมอาจทําใหงานพิมพไดฉากพิมพตามตองการได ถากระดาษที่วิ่ง
ผานเครื่องพิมพไมอยูในตําแหนงที่ถูกตอง กระดาษทุกแผนที่ใชกับเครื่องพิมพตองอยูใน
ตําแหนงเดียวกันดวยฉากขางและฉากหนา 
 ศูนยกลางแผนกระดาษของฉากขางบนแผงปอนตองปรับตามขนาดกระดาษ และฉาก
หนาที่รักษาตําแหนงกระดาษไวตองรอจนกวาฟนจับ (Gripper) จะดึงเขาไป หลังจากกระดาษ
แตละแผนไดตําแหนงฉากหนาและฉากขางแลวจะถูกดึงเขาสูการหนีบพิมพ 
 

 
 

ภาพที่ 3.23 ฉากหนาของเครื่องพิมพออฟเซตชนิดปอนแผน 
 



    

 จากภาพที่ 3.24 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเนื่องจาก
กระดาษติดฉาก โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความสูญเสีย อธิบายได
ดังนี้ 

1. ชางพิมพ 
1.1 ความละเอียดรอบคอบ   เม่ือเริ่มตนพิมพงานใหมถากระดาษที่ใชเปนชนิด

และขนาดเดียวกับกระดาษที่ใชพิมพในครั้งที่แลว ชางพิมพมักจะละเลยการ
ตรวจสอบฉากหนา ฉากขาง และหนวยปอนตางๆใหถูกตองเสียกอน จึงมัก
เกิดปญหากับการทํางานของหนวยปอน งานพิมพที่ออกมาจึงไมไดฉากพิมพ
หรือยับยนฉีกขาดได 

 
2. เครื่องพมิพ 

2.1 หนวยปอน 
2.1.1 การปรับตั้ง หนวยปอนประกอบดวยสวนตางๆดัง น้ี ลอแยก

กระดาษ ตัวดูดกระดาษขึ้น ตัวดูดสงไปขางหนา สปริงกด ลมเปา ลอดึง
กระดาษ และสายพาน จะตองปรับตั้งกลไกตางๆของหนวยปอนใหอยูใน
ตําแหนงที่ถูกตองกอนท่ีจะเริ่มตนทําการพิมพ ขั้นตอนนี้เปนสวนของการ
เตรียมการพิมพที่สําคัญมิฉะน้ันจะเกิดความผิดพลาดในการปอนกระดาษ 
ทําใหกระดาษติดขัดที่ฉากหรือพิมพแลวไมไดฉากพิมพ 

2.2 ฉากหนาและฉากขาง 
2.2.1 การปรับตั้ง กอนเร่ิมตนพิมพตองปรับตั้งการทํางานของฉากหนา 

ฉากขาง และกริปเปอรของโมกดพิมพใหถกูตองเสียกอน มิฉะนั้นกระดาษ
จะวิ่งเขาฉากหนาและฉากขางไมถูกตอง เกิดการติดขัดที่ฉากหรือพิมพ
แลวไมไดฉากพิมพ 

 
3. วิธีการทํางาน 

3.1 การเตรียมความพรอมของเครื่องพิมพ     
3.1.1 วิธีการ   กอนเร่ิมตนการพิมพตองทําการตรวจสอบการปรับตั้งหนวย

ปอนเดิมที่ไดตั้งไวแลววาเหมาะสมกับกระดาษที่ใชพิมพครั้งใหมหรือไม 
ฉากหนาและฉากขางก็เชนเดียวกันจะตองตรวจสอบดูวากริปเปอรจับ
กระดาษเขาสูฉากหนาพรอมกันทุกตัว และฉากขางดึงกระดาษไดถูกตอง
ดวย 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากการกระดาษติดฉากพิมพ ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
 

ภาพที่ 3.24 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากกระดาษติดฉากพิมพ 

ชางพิมพ 

ความละเอียด
รอบคอบ 

ความสูญเสยีเนื่องจาก
กระดาษติดฉาก 

เครื่องพิมพ 

หนวยปอน 

การปรับตั้ง 
ฉากหนาและ
ฉากขาง 

การปรับตั้ง 

วิธีการทํางาน 

การเตรียมความ
พรอมของเครื่องพิมพ 

วิธีการ 

การตรวจสอบ
คุณภาพของงาน

พิมพ 

วิธีการ 

วัตถุดิบ 

กระดาษ 

ขนาด 

การกองกระดาษ 

ความเรียบ 



    

3.2 การตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
3.2.1 วิธีการ   ในระหวางการพิมพตองมีการติดตามกระบวนการอยู

ตลอดเวลา เพ่ือตรวจสอบวาการผลิตเปนไปดวยความเรียบรอย หรือเกิด
ความผิดปกติประการใด หากไมมีการตรวจสอบจะทําใหไมสามารถตรวจ
พบปญหาและทําการแกไขไดทันเวลา การตรวจติดตามทําไดโดยการสุม
หยิบงานพิมพมาตรวจสอบทุกๆ 500 แผนหรือนอยกวานั้นตามความ
เหมาะสม 

 
4. วัตถุดิบ 

4.1 กระดาษ 
4.1.1 ขนาด    การตัดกระดาษตองใหไดขนาดเทากันทุกดานโดยสมบูรณ

ทุกแผน มิฉะน้ันเม่ือปอนกระดาษที่มีขนาดแตกตางกันจะทําใหเกิดความ
ผิดพลาดในการเขาสูฉากพิมพ และงานพิมพออกมาไมไดฉาก 

4.1.2 ความเรียบ กระดาษทุกแผนตองเรียบสนิท ไมเปนคลื่น ไมยับยน 
มิฉะนั้นเม่ือปอนกระดาษที่ไมเรียบแลวจะเกิดความผิดพลาดเรื่องฉากพิมพ 

4.1.3 การกองกระดาษ การกองกระดาษและการยกกองกระดาษขึ้น
ไปอยูในแนวหนวยปอนตองถูกตอง คือมีลักษณะเสมอกันทุกดานและความ
สูงของกองกระดาษตองเสมอทั้งแผน จึงจะทําใหการทํางานของหนวยปอน
ไมติดขัดสามารถปอนกระดาษไดสมํ่าเสมอ 

 
จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในรูปท่ี 3.24 และจากขอคิดเห็นของ

ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเนื่องจากกระดาษติดฉากขาด ดังนี้ 

1. การปรับตั้งหนวยปอนกระดาษ 
2. การปรับตั้งฉากหนาและฉากขาง 
3. วิธีการเตรียมความพรอมของเครื่องพิมพ 
4. วิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
5. ขนาดของกระดาษ 
6. ความเรียบของกระดาษ 
7. การกองกระดาษ 
แนวทางในการลดความสูญเสียเน่ืองจากกระดาษติดฉาก โดยใหความสําคัญในประเด็น

ดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 



    

 (2) การวิเคราะหความสูญเสียของการเสียระหวางพิมพเน่ืองจากกริปเปอรจับ
กระดาษทํางานผิดปกติ 
 
 แมพิมพที่ทําไดฉากพิมพอยางเดียว ยังไมอาจทําใหงานพิมพออกมาไดฉากพิมพได ถา
กระดาษที่วิ่งผานเครื่องพิมพไมอยูในตําแหนงที่ถูกตอง กระดาษทุกแผนที่ใชกับเครื่องพิมพตอง
อยูในตําแหนงเดียวกันดวยฉากหนาและฉากขาง ศูนยกลางแผนกระดาษของฉากขางบนแผง
ปอนตองปรับตามขนาดของกระดาษ และฉากหนาที่รักษาตําแหนงกระดาษไวตองรอจนกวา 
กริปเปอรจะดึงเขาไป หลังจากกระดาษแตละแผนไดตําแหนงฉากหนาและฉากขางแลว จะถูกดึง
เขาสูการหนีบพิมพ คือ กระดาษผานชองวางระหวางโมผายางแบล็งเก็ตและโมกดพิมพ ทําให
เกิดการถายโอนหมึกจากผายางไปสูกระดาษ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.25 กริปเปอรของเครื่องพิมพออฟเซตชนิดปอนแผน 



    

 จากภาพที่ 3.26 แสดงใหเห็นถึงปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดความสูญเสียเนื่องจาก 
กริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ โดยมีสาเหตุหลักและสาเหตุรองที่สัมพันธกับการเกิดความ
สูญเสีย อธิบายไดดังนี้ 

1. ชางพิมพ 
1.1 ความละเอียดรอบคอบ    กอนเร่ิมทําการพิมพทุกครั้งชางพิมพตองเตรียม

ความพรอมของแทนพิมพ ตรวจสอบวาหนวยปอนซึ่งประกอบดวยสวนตางๆ 
ไดแก ลอแยกกระดาษ ตัวดูดกระดาษขึ้น ตัวดูดสงไปขางหนา สปริงกด ลม
เปา ลอดึงกระดาษ และสายพาน เหมาะสมกับกระดาษที่ใชพิมพหรือไม 
ถึงแมวาการพิมพครั้งท่ีผานมาจะใชกระดาษที่เปนชนิด และขนาดเดียวกันก็
ตาม การเตรียมความพรอมของแทนพิมพยอมสงผลถึงการพิมพที่มีผลงาน
ออกมาดีดวย 

 
2. เครื่องพิมพ 

2.1 สปริงกด 
2.1.1 การปรับตั้ง ถาตั้งชองวางขางใตตัวสปริงกดนอยเกินไป จะทําให

การเขาฉากหนาของกระดาษเปลี่ยนแปลงอยูเร่ือยๆ จึงตองปรับตั้ง
ชองวางใตตัวสปริงกดใหมีระยะหางประมาณ 2 เทาของกระดาษที่นํามา
พิมพ 

2.2 กริปเปอรของโมกดพิมพ 
2.2.1 การปรับตั้ง ถาตั้งแรงกดของกริปเปอรของโมกดพิมพไมเพียงพอ 

เม่ือกระดาษไปแตะกับหมึกจะทําใหลื่นออกจากกริปเปอร และทําให
สิ่งพิมพออกมาผิดฉากพิมพ ในกรณีที่เปนการพิมพที่มีพ้ืนที่มากๆ ถาแรง
กดของกริปเปอรแตละตัวไมเทากัน กระดาษอาจหลุดออกจากกริปเปอร
บางตัว ทําใหฉีกขาดได 

2.3 กริปเปอรของโมสงกระดาษ 
2.3.1 การปรับตั้ง ถาตั้งแรงกดของกริปเปอรแตละตัวไมถูกตองจะทํา

ใหกริปเปอรบางตัวจับกระดาษไมติด ในขณะที่ตัวอื่นๆจับแนนอยูทําให
สิ่งพิมพออกมายน หรือเปนรอยพับ 

2.4 ฉากหนา 
2.4.1 การปรับตั้ง ถาตั้ งฉากหนาไมถูกตอง จะทําใหกริปเปอร จับ

กระดาษมากเกินไป ขอบของกระดาษเขาไปไมถึงฉากหนา เปนผลให
ขอบของกระดาษที่กริปเปอรจับมีรอยแหวงหรือฉีกขาด 



 
หมายเหตุ  สาเหตุตางๆทีอ่ยูภายในกรอบสี่เหลี่ยมคอืสาเหตุสําคญัที่ทําใหเกิดความสูญเสยีจากกริปเปอรจับกระดาษทาํงานผิดปกต ิ 

ซึ่งจะนํามาทําการศึกษาตอไป 
 

ภาพที่ 3.26 ผังแสดงเหตุและผลของการเกิดความสูญเสียเนื่องจากกริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกต ิ

ชางพิมพ 

ความละเอียด
รอบคอบ 

ความสูญเสยีเนื่องจาก 
กริปเปอรจับกระดาษ

ทํางานผิดปกต ิ

วิธีการทํางาน 

การเตรียมความพรอม
ของเครื่องพิมพ 

วิธีการ 

การตรวจสอบ
คุณภาพของ
งานพิมพ 

วิธีการ 

เครื่องพิมพ 

สปริงกด 

การปรับตั้ง 

การปรับตั้ง 

กริปเปอรของ 
โมกดพิมพ 

การปรับตั้ง 

กริปเปอรของโม
สงกระดาษ 

ฉากหนา 

การปรับตั้ง 

วัตถุดิบ 

กระดาษ 

ความเรียบ 



    

3. วิธีการทํางาน 
3.1 การเตรียมความพรอมของเครื่องพิมพ 

3.1.1 วิธีการ    กอนเร่ิมทําการพิมพตองตรวจสอบสวนตางๆของเครื่องพิมพ
ใหพรอมเสียกอน โดยตรวจสอบหนวยปอนซ่ึงประกอบดวยสวนตางๆ 
ไดแก ลอแยกกระดาษ ตัวดูดกระดาษขึ้น ตัวดูดสงไปขางหนา สปริงกด 
ลมเปา ลอดึงกระดาษ และสายพาน วาเหมาะสมกับกระดาษที่ใชพิมพ
หรือไม ถึงแมวาการพิมพครั้งที่ผานมา จะใชกระดาษที่เปนชนิดและขนาด
เดียวกันก็ตาม เพราะในระหวางการพิมพที่ใชเวลานาน สวนตางๆที่ได
เคยปรับตั้งไวอาจจะเกิดการคลายตัวหรือเปลี่ยนตําแหนงไปตาม
แรงสั่นสะเทือนของเครื่องพิมพ 

3.2 การตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ 
3.1.2 วิธีการ    ในระหวางการพิมพตองมีการติดตามกระบวนการอยู

ตลอดเวลา เพ่ือตรวจสอบวาการผลิตเปนไปดวยความเรียบรอย หรือเกิด
ความผิดปกติประการใด หากไมมีการตรวจสอบจะทําใหไมสามารถตรวจ
พบปญหาและทําการแกไขไดทันเวลา การตรวจติดตามทําไดโดยการสุม
หยิบงานพิมพมาตรวจสอบทุกๆ 500 แผนหรือนอยกวานั้นตามความ
เหมาะสม 

 
4. วัตถุดิบ 

4.1 กระดาษ 
4.1.1 ความเรียบ เปนปจจัยสําคัญที่จะทําใหการปอนกระดาษเขา

เครื่องพิมพเปนไปอยางราบร่ืน ถาขอบของกระดาษไมเรียบ จะทําใหการ
เขาฉากหนาของกระดาษเปลี่ยนแปลงอยูเร่ือยๆ และถาขอบกระดาษที่ก
ริปเปอรจับโคงงอ จะทําใหกริปเปอรจับกระดาษท่ีมุมตางๆกัน เปนผลให
สิ่งพิมพออกมาไมไดฉากพิมพและเปนรอยพับ 

 



    

 จากการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุและผลในภาพที่ 3.26 และจากขอคิดเห็นของ
ผูชํานาญการเรื่องการพิมพระบบออฟเซต ไดแก หัวหนาแผนกการพิมพและชางพิมพ จึงไดสรุป
ปจจัยที่มีความสําคัญตอการเกิดความสูญเสียเนื่องจากกริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ 
ดังนี้ 

1. การปรับตั้งสปริงกด 
2. การปรับตั้งกริปเปอรของโมสงกระดาษ 
3. การปรับตั้งกริปเปอรของโมกดพิมพ 
4. การปรับตั้งฉากหนา 
5. วิธีการเตรียมความพรอมของเครื่องพิมพ 
6. วิธีการตรวจสอบคุณภาพของงานพิมพ  
7. ความเรียบของกระดาษ 

แนวทางในการลดความสูญเสียเน่ืองจากกริปเปอร จับกระดาษทํางานผิดปกติ โดยให
ความสําคัญในประเด็นดังกลาวขางตน จะกลาวตอไปในบทที่ 4 
 



 
 

บทที่ 4 
 

การดําเนินงานเพ่ือลดความสูญเสีย 
 
4.1 การลดความสูญเสียเนื่องจากการปรูฟ 
 
 จากการวิเคราะหในหัวขอ 3.5.1 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการ
ปรูฟ และไดทําการศึกษาถึงสาเหตุที่สําคัญของความสูญเสียดังกลาวในหัวขอ (1) การวิเคราะห
สาเหตุของความสูญเสียในการปรูฟเนื่องจากการปรับแตงหมึกพิมพ และหัวขอ (2) การ
วิเคราะหสาเหตุของความสูญเสยีในการปรูฟเน่ืองจากการปรับจายน้ํายาฟาวเทน  จึงไดศึกษา
ถึงแนวทางในการลดความสูญเสียจากสาเหตุขางตน โดยการสอบถามผูชํานาญการดานการ
พิมพออฟเซตและจากการคนควาเกี่ยวกับทฤษฎีการพิมพออฟเซต  
 จากการศึกษาพบวา น้ํายาฟาวเทนที่เปนเพียงความชื้น เปนปจจัยสําคัญของการพิมพ
ออฟเซต ทําใหเกิดการแบงเปนบริเวณภาพและบริเวณไรภาพขึ้นบนแมพิมพ พฤติกรรมและ
ความสําคัญของน้ําเชนน้ี เรียกกันวา "การพิมพออฟเซตคือการพิมพดวยนํ้า" การพิมพออฟเซต
นั้นทําใหสีเขมไดดวยวิธีเดียว คือ ลดปริมาณน้ําปอนแมพิมพใหนอยลง 
 

4.1.1 การลดความสูญเสียเนื่องจากการปรับแตงหมึกพิมพและการปรับจาย
นํ้ายาฟาวเทน 

 
 (1)   การควบคุมน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ 

ในการพิมพออฟเซตถาตองการใหงานพิมพออกมามีสีเขม สามารถทําไดดวย
วิธีลดปริมาณน้ํายาปอนแมพิมพใหนอยลง น้ํายานอกจากมีอิทธิพลทําใหสีเขมแลว ยัง
ทําใหสีจางลงได หากปริมาณน้ํายาที่นําลงไปมีจํานวนมากกวาปริมาณหมึก ฉะนั้นจึงมี
คําที่ใชเปนประจําของการพิมพออฟเซตคือ "สมดุลของน้ํายากับหมึก" หมายถึง 
ปริมาณน้ําที่นําลงไปบนบริเวณไรภาพมีความพอเหมาะพอดี ไมมากจนลงไปทวม
บริเวณภาพ ใหเปนการกีดกั้นหมึกที่จะลงไปในบริเวณนั้น หรือปริมาณน้ํายาที่นําลงไป
บนบริเวณไรภาพนอยจนกระทั่งไมอาจกีดกั้นหมึกไวได จนเปนเหตุใหหมึกลามออก
นอกบริเวณที่กําหนดไว ดังนั้นการควบคุมปริมาณน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพใหได
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สมดุลโดยเร็ว จึงเปนปจจัยสําคัญที่จะชวยลดปริมาณการสูญเสียกระดาษในระหวางการ
ปรูฟ  

จากภาพที่ 4.1 แสดงความสมดุลของน้ํายาฟาวเทนกับหมึกพิมพ ภาพแรกซาย
สุด เปนการปอนนํ้ายามากเกินไป ทําใหเกิดการถายโอนหมึกลงบนบริเวณภาพไม
สมบูรณ ที่บริเวณน้ําหนักสีออนบนแถบสเกลสีเทามีความสูญเสียโดยตลอด เฉพาะใน
แถบพ้ืนทึบขาดความดํา ที่ภาพองุนมีทั้งสีออนจางและรอยกระดํากระดาง  

ภาพขวามือสุด เปนการปอนนํ้านอยเกินไป คาของน้ําหนักสีละเอียดออนขาด
หายไป โดยเห็นไดจากภาพองุน ซึ่งเหมือนกับการพิมพพ้ืนทึบ ที่แถบสเกลสีเทามีการ
อุดตันของเม็ดสกรีน ที่น้ําหนักสีเขมมีลักษณะเหมือนการพิมพพ้ืนทึบ และปรากฏความ
เลอะเทอะขึ้นทั่วไป การผลักดันหมึกของน้ํายาในบริเวณไรภาพไมแสดงประสิทธิภาพ
ของนํ้ายา ทําใหหมึกลงไปอยูในบริเวณขาดน้ํายาของบริเวณไรภาพของแมพิมพ ถาย
โอนลงบนผายางและตอไปยังแผนกระดาษ คราบหมึกบนแมพิมพในบริเวณไรภาพที่
แหงน้ําเชนน้ีเรียกวา "สกัม" 

สวนภาพที่ปรากฏตรงกลาง จะเห็นความสมบูรณขององุนที่แสดงรายละเอียด 
ใหเห็นความกลมกลืนของน้ําหนักสีจากเงาดํา น้ําหนักสีปานกลาง และนํ้าหนักสีออน 
ตลอดจนคาน้ําหนักสีที่ลดหลั่นจากสเกลสีเทา เปนการพิมพที่ไดสมดุลของน้ํายากับ
หมึกพิมพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.1 ความสมดุลของน้ํายาฟาวเทนกับหมึกพิมพ 
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 (2)   วิธีการควบคุมปริมาณนํ้ายาฟาวเทนและหมึกพิมพ 
เม่ือเคร่ืองพิมพเ ร่ิมทํางาน ใหลงมือปรับน้ํายากอน โดยสังเกตที่บริเวณ

ภาพประกอบที่เปนสกรีนหรือพ้ืนตาย อันเปนบริเวณซึ่งตองการน้ํายามากกวาบริเวณ
อ่ืน แลวลดการสงนํ้าจากการหมุนของมอเตอร จนเกิดสกัมขึ้นจางๆ เม่ือเปนเชนนี้ก็ให
บิดปรับมอเตอรใหสงนํ้ายามากขึ้นอีกเล็กนอย ตอไปจึงแตงหมึกทั่วไปตามความ
เหมาะสม สวนบริเวณภาพที่มีตัวหนังสือเปนสวนใหญ ตองลดปริมาณน้ํายาลงใน
บริเวณตางๆเหลานั้น ใหความเขมของสีตัวหนังสือใกลเคียงกับความเขมของภาพ 

เม่ือเคร่ืองพิมพเริ่มวิ่ง จะมีความสําคัญอยูที่การปรับนํ้ายาและหมึกใหถูกตอง
ตามเกณฑการพิมพออฟเซตและลักษณะทางเชิงกล ดวยการปรับน้ํายากอน แลวจึง
แตงหมึกใหเหมาะสม การลดน้ํายาใหนอยลงเปนการปรับความเขมของหมึกอยูแลว 
การปรับแตงหมึกสวนมากมักเปนการลดปริมาณมิใหหมึกเกิดการอุดตัน 

 
 (3)   การเตรียมกระดาษสําหรบัปรูฟ 

กอนการพิมพสิ่งพิมพทุกครั้ง จะตองมีการทดลองพิมพหรือที่เรียกวา "ปรูฟ" 
เสียกอน เพ่ือเปนการตรวจสอบวางานพิมพที่ไดมีความเขมของหมึกตรงตามตนฉบับ 
ไดฉากพิมพเหมือนกันทุกแผน และเนื้อหาที่ปรากฏบนสิ่งพิมพมีความถกูตอง การปรูฟ
มีความสัมพันธโดยตรงกับการปรับสมดุลระหวางน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ เพราะถา
หากปรับสมดุลไดชาจะทําใหตองสูญเสียกระดาษและหมึกพิมพเปนจํานวนมาก ฉะนั้น
การเตรียมกระดาษสําหรับปรูฟจึงถือไดวามีความสําคัญตอการลดความสูญเสียที่อาจ
เกิดขึ้นจากการรอใหน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพไดสมดุลกนั 

ในการพิมพหากมีกระดาษที่พิมพแลวพบขอบกพรองหรือไมไดมาตรฐาน ให
นํามาคัดเลือกเอาแตกระดาษที่แหงจากการพิมพแลวเพ่ือปองกันไมใหเกิดซับหลังหรือ
ทําใหผายางแบล็งเก็ตสกปรก และไมมีการฉีกขาดหรือยับยน นํามาจัดเก็บแยกตาม
ชนิดและขนาด เม่ือทําการปรูฟใหนํากระดาษเสียดังกลาวมาวิ่งนําไปกอน 
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 (4)   วิธีการปรูฟดวยกระดาษเสีย 
1. นํากระดาษเสียไปขึ้นกองใหมทับกระดาษดีที่กองไวบนกระดานในหนวย

ปอนกระดาษ กระดาษเสียที่ตองการนี้ประมาณ 300-400 แผน และตองมี
ขนาดเทากับกระดาษดีที่ใชพิมพ 

2. เดินเครื่องดวยความเร็วต่ํา และไมมีการลงหมึกบนลูกหมึกเลย เพ่ือให
กระดาษเสียซับหมึกที่เหลือคางบนลูกหมึกใหหมด 

3. นํากระดาษเสียที่มีขนาดเทากับกระดาษดีที่ใชพิมพ ไปขึ้นกองใหมทับ
กระดาษดีที่เหลือคาง กระดาษเสียที่ตองการนี้ประมาณ 100 แผน และทุก 
30 แผนใหสอดกระดาษดีไว 1 แผน 

4. ชางพิมพตรวจสอบและปรับตั้งที่ตัวปอนกระดาษ เร่ิมใหความชื้นบน
แมพิมพ เดินเครื่องดวยความเร็วต่ํา และลงหมึกพิมพ ระยะนี้ตองตรวจดู
ความเรียบรอยของเครื่องพิมพขณะวิ่งดวยกระดาษเสียดังกลาว เพื่อ
สังเกตระบบน้ํายาฟาวเทน ตัวปอน และกระดาษวิ่งเขาฉากถูกตอง เม่ือ
กระดาษดีวิ่งผานไปแลวใหนํางานพิมพมาตรวจดูฉากพิมพและความเขม
ของหมึกพิมพวาตรงตามตนฉบับหรือไม และตองปรับเพ่ิมอะไรบาง 

 
ถามีการยายแมพิมพเพ่ือปรับใหงานพิมพไดฉากพิมพ ตองลางผายางแบล็งเก็ต

ใหสะอาด เพ่ือปองกันการพิมพสองรอย แลววิ่งกระดาษเสียอีกประมาณ 10 แผนเพื่อ
ลบรอยใหหมด 
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ภาพที่ 4.2 การเตรียมกระดาษเสียสําหรบัปรูฟ นํากระดาษเสียมาวางทับบนกองกระดาษด ี
 
 นอกจากการควบคุมปริมาณน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ และการเตรียมกระดาษ
สําหรับปรูฟเพื่อชวยลดและปองกันการสูญเสียกระดาษระหวางปรูฟแลว ยังมีใบตรวจสอบเพื่อ
ควบคุมการเตรียมกระดาษสําหรับปรูฟกอนเร่ิมงาน ดังแสดงในภาพที่ 4.3 
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   วันที่ ________________________ แทนพิมพ __________________ 
   เลขงาน ______________________ ชื่องาน ______________________________ 
   ยก/กนก ______________________ จํานวนสั่งพิมพ __________________ เลม 
   ชนิดของกระดาษ _______________________________ 
 
   ขอปฏิบัต ิ  ทําเครื่องหมาย หนาหัวขอที่ไดปฏิบัติแลว 
 

 เตรียมกระดาษเสียสําหรับปรูฟ 
 การตรวจสอบปริมาณน้ํายาฟาวเทน 
 ตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ํา 
 ตรวจสอบฉากพิมพ หนา-ขาง 
 ตรวจสอบลมเปา 
 ตรวจสอบตัวดูดกระดาษขึ้น 
 ตรวจสอบตัวดูดสงไปขางหนา 
 ตรวจสอบสปริงกด 
 ตรวจสอบสายพาน 
 ตรวจสอบการทํางานของฉากพิมพหนา 
 ตรวจสอบการทํางานของฉากพิมพขาง 

 
 
      ลงชื่อ _______________________ 
        ( ชางพิมพ ) 
 

 
ภาพที่ 4.3 ใบบันทึกการตรวจสอบความพรอมของแทนพิมพ และคณุภาพของงานพิมพ 
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 ทําการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียในการปรูฟที่มีสาเหตุสําคัญมาจากการ
ปรับแตงหมึกพิพและการปรับจายน้ํายาฟาวเทน ดวยวิธีการควบคุมปริมาณน้ํายาฟาวเทนและ
หมึกพิมพ และวิธีการเตรียมกระดาษสําหรับปรูฟ จากน้ันทําการเก็บขอมูลความสูญเสีย
เน่ืองจากการปรูฟ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพออฟเซต ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคมถึง 30 
พฤศจิกายน 2544 ดังแสดงในภาคผนวก ตารางที่ 1 
 
 จากการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียเน่ืองจากการปรับแตงหมึกพิมพและการปรับ
จายน้ํายาฟาวเทนที่เกิดขึ้นระหวางการปรูฟของกระบวนการพิมพ พบวาเกิดความสูญเสีย
เน่ืองจากการปรูฟคิดเปนรอยละ 0.012 ของจํานวนผลผลิตทั้งหมด ซึ่งกอนการทดลองปฏิบัติ
เพ่ือลดความสูญเสียดังกลาวพบวาเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรูฟคิดเปนรอยละ 0.058 จะ
เห็นไดวาความสูญเสียที่เกิดขึ้นหลังการทดลองปฏิบัติลดลงจากเดิมคิดเปนรอยละ 79.12 ดังน้ัน
วิธีการควบคุมปริมาณน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ และการเตรียมกระดาษสําหรับปรูฟ จึง
สามารถลดการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการปรูฟได จึงสรุปไวเปนมาตรฐานการทํางาน (Work 
Instruction) ไดดังแสดงในรูปที่ 4.4 และ 4.5 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-06 
เรื่อง การปรูฟของแทนพิมพชนิดสีเดียว   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/2 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการทดลองพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว เพ่ือใชใน
การตรวจสอบฉากพิมพและความเขมของหมึกบนสิ่งพิมพใหตรงกับตนฉบับ 
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับน้ีใชในการทดลองพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว เพ่ือใชใน
การตรวจสอบฉากพิมพและความเขมของหมึกบนสิ่งพิมพใหตรงกับตนฉบับกอนเร่ิมพิมพ 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน 
1. นํากระดาษเสียจากการพิมพครั้งที่ผานมา เลือกที่มีขนาดเทากันกับกระดาษดี ไมฉีกขาด

หรือยับยน กระดาษเสียที่ตองการนี้ประมาณ 100-200 แผน นําไปขึ้นกองใหมทับกระดาษดี
ที่เตรียมไว 

2. เดินเครื่องพิมพดวยความเร็วต่ําและไมมีการลงหมึกบนลูกหมึกเลย เพ่ือใหกระดาษเสียซับ
หมึกที่เหลือคางบนลูกหมึกใหหมด 

3. นํากระดาษเสียที่มีขนาดเทากับกระดาษดีไปขึ้นกองใหมทับกระดาษดีที่เตรียมไว โดยจัดให
กระดาษเสียทุก 20 แผนมีกระดาษดีแทรกอยู 1 แผน 

4. ทดลองพิมพ (ปรูฟ) เพ่ือตรวจสอบมารคใหอยูตรงกลางของกระดาษทุกมารค (มารค
ดานหนาและมารคดานขาง) 

 
 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 

 
รูปที่ 4.4 เอกสารวิธปีฏิบตังิานการปรูฟของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-06 
เรื่อง การปรูฟของแทนพิมพชนิดสีเดียว   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 2/2 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน (ตอ) 
5. เร่ิมใหความชื้นบนแมพิมพโดยสังเกตที่บริเวณภาพประกอบที่เปนสกรีนหรือพ้ืนตาย ตอง

ใหน้ํายาฟาวเทนมากกวาบริเวณอื่น สวนบริเวณที่มีตัวหนังสือเปนสวนใหญตองลดปริมาณ
น้ํายาฟาวเทนลง จากนั้นปรับการหมุนของมอเตอรใหสงน้ํายาลดลงจนเกิดสกัมขึ้นจางๆ 
แลวปรับมอเตอรใหสงนํ้ายามากขึ้นอีกเล็กนอย จากนั้นจึงปรับแตงหมึกพิมพโดยการหมุน
เกลียวบังคับลิ้นรางหมึกใหบริเวณภาพมีปริมาณหมึกมากกวาในตําแหนงที่เปนขอความ 
เพ่ือใหไดความเขมของสีตรงตามตนฉบับ ระยะนี้ตองตรวจดูความเรียบรอยของเครื่องพิมพ
ขณะวิ่งดวยกระดาษเสียดังกลาว เพ่ือสังเกตระบบน้ํายาฟาวเทน หนวยปอนกระดาษ และ
กระดาษวิ่งเขาฉากถูกตอง 

6. เม่ือกระดาษดีวิ่งผานออกมาแลวใหนํางานพิมพมาตรวจดูฉากพิมพและการปรับตั้งหมึก
พิมพใหตรงตามตนฉบับ 

7. เม่ือปรูฟงานพิมพจนไดฉากพิมพและภาพมีสีตรงตามตนฉบับจึงหยุดแทนพิมพ แลวสงงาน
พิมพใหเสมียนของแผนกการพิมพตรวจสอบความถูกตองอีกครั้งหนึ่ง 

 
 
 
เอกสารที่เก่ียวของ 
WI-09-08 การปอนกระดาษของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
 
 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 

รูปที่ 4.4 เอกสารวิธปีฏิบตังิานการปรูฟของแทนพิมพชนิดสีเดียว (ตอ) 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-08 
เรื่อง การปอนกระดาษของแทนพิมพชนิดสีเดียว  ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/1 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการจัดเตรียมกระดาษเพื่อใชในการทดลองพิมพของ
แทนพิมพ 
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับน้ีใชในการจัดเตรียมกระดาษเพื่อใชในการทดลองพิมพของ
แทนพิมพชนิดสีเดียวตามใบสั่งพิมพ 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน  
1. นํากระดาษเสียจากการพิมพครั้งที่ผานมา เลือกที่มีขนาดเทากันกับกระดาษดี ไมฉีกขาด

หรือยับยน กระดาษเสียที่ตองการนี้ประมาณ 100-200 แผน นําไปขึ้นกองใหมกระดาษดีที่
เตรียมไว 

2. จัดกระดานรองรับกระดาษใหอยูในตําแหนงกึ่งกลางของแทนพิมพ 
3. กระทุงกระดาษใหเรียบเสมอกันทั้งสี่ดาน และกระพือกระดาษใหอากาศเขาเพื่อปองกัน

กระดาษติดกัน 
4. เอาเหล็กฉากกั้นลง แลวนํากระดาษมาวางบนกระดานใหชิดกับฉากกั้นและอยูกึ่งกลาง

กระดาน 
 
เอกสารที่เก่ียวของ 
ไมมี 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 

รูปที่ 4.5 เอกสารวิธปีฏิบตังิานการปอนกระดาษของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
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4.2 การลดความสูญเสียเนื่องจากการสกัม 
 
 จากการวิเคราะหในหัวขอ 3.5.2 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการ 
สกัม และไดทําการศึกษาถึงสาเหตุที่สําคัญของความสูญเสียดังกลาว ในหัวขอ (1) การวิเคราะห
สาเหตุของความสูญเสียจากการสกัมเนื่องจากลูกน้ําสกปรก หัวขอ (2) การวิเคราะหสาเหตุของ
ความสูญเสียจากการสกัมเนื่องจากน้ําหนักความกดของลูน้ําไมเหมาะสม และหัวขอ (3) การ
วิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียจากการสกัมเน่ืองจากคา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมเหมาะสม 
จึงไดศึกษาถึงแนวทางในการลดความสูญเสียจากสาเหตุขางตน โดยการสอบถามผูชํานาญการ
ดานการพิมพออฟเซตและจากการคนควาเกี่ยวกับทฤษฎีการพิมพออฟเซต  
 

4.2.1 การลดความสูญเสียเนื่องจากลูกนํ้าสกปรก และคาpHของนํ้ายาฟาวเทน
ไมถูกตอง 

  การควบคุมระบบน้ํายาฟาวเทน 
การที่จะสามารถนําน้ํายาฟาวเทนจากรางไปจนถึงแมพิมพ จนกระทั่งสิ้นสุดงาน

พิมพ โดยไมมีปญหาไปชะงักการพิมพได ตองผานการดูแลควบคุม ดังนี้ 
1. ความสะอาด 

1.1 ลูกน้ําที่เปนลูกกลิ้งยางหุมผาทุกลูก ตองลางทําความสะอาดเปน
ประจํา โดยทําทุก 3 วัน เพ่ือมิใหความเปนกรดในน้ํายาฟาวเทน
ตกคางบนผา ซึ่งจะมีผลทําใหคาความเปนกรดในน้ํายาฟาวเทนของ
วันตอไปไมอาจควบคุมได และการสะสมความเปนกรดบนผาหุมที่หัว
และทายลูกน้ํา จะทําใหแกนเหล็กของลูกน้ําเกิดสนิม เปนผลใหสนิม
นั้นดันยางหุมลูกน้ําใหบวมนูนขึ้นทั้งหัวและทาย ซึ่งจะรูไดเม่ือใชฟล
เลอรเกจเสียบหรือดึง โดยความรูสึกที่แตกตางของความกดที่หัวและ
ทายลูกน้ําแนนกวาตําแหนงตอนกลางของลูกน้ํา 

1.2 ลูกน้ําที่เปนผิวโครเมียม ตองสะอาดปราศจากคราบหมึกและคราบ
น้ํายาฟาวเทน ดวยการใชน้ํามันกาดลางไปตลอดเทมความยาวและที่
ดานหัวและทายติดกับแกนเหล็ก 

2. การคงสภาพของคาความเปนกรดหรือดางตามที่กําหนด โดยตรวจสอบทุก
ประมาณ 3 ชั่วโมงทํางาน เพ่ือความมั่นใจวาขุยกระดาษและสารที่ใชลาง
ทําความสะอาดลูกน้ําหุมผาจะไมแปรคา pH ของน้ํายาฟาวเทน อยางไรก็
ดี การเติมนํ้ายาฟาวเทนบอยๆจะเปนการปรับคา pH ของน้ํายาใหคงที่อยู
ได ดังนั้นจึงเติมนํ้ายาฟาวเทนในตอนเชาและตอนบายกอนเร่ิมทํางาน 
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3. การพิมพออฟเซตไมจําเปนตองใชน้ํายาฟาวเทนมาก หากใชน้ํายามากก็
ตองใชหมึกมากดวย จะเปนเหตุใหหมึกลงไปจับที่ลูกน้ําหุมผามากและที่
ลูกน้ําโครเมียมดวย จึงปรับจายน้ํายาและหมึกพิมพตามวิธีที่กลาวไปแลว
ขางตน 

4. ไมใชสารที่มีคาความเปนดาง เชน ผงซักฟอก ลางทําความสะอาดลูกน้ํา
หุมผา เพราะสารตกคางที่เปนดางบนผา จะแปรคาความเปนกรดให
นอยลงหรือไมมีเลยเม่ือนําไปใชภายหลังการลางทําความสะอาดแลว 

 

 
 

ภาพ 4.6 ลูกกลิ้งลูกน้ําภายในเครื่องพิมพออฟเซตชนดิปอนแผน 
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ภาพที่ 4.7 เครื่องทําความสะอาดลูกกลิ้งลกูน้ําของเครื่องพิมพออฟเซต 
 
การตรวจสอบปริมาณน้ํายาฟาวเทนและการเติมนํ้ายากอนเร่ิมตนทํางานในตอนเชาและ

บาย เปนการเตรียมความพรอมกอนการพิมพและควบคุมคา pH ของน้ํายาใหเปนไปตามที่
กําหนด ดังนั้นทําการออกแบบใบตรวจสอบเพื่อบันทึกการเติมนํ้ายาฟาวเทนกอนเร่ิมปฏิบัติงาน 
ดังแสดงในภาพที่ 4.3 

 
 นอกจากการควบคุมระบบน้ํายาฟาวเทนเพื่อชวยลดและปองกันการเกิดความสูญเสีย
เนื่องจากการสกัมแลว ยังมีใบตรวจสอบเพื่อควบคุมการลางทําความสะอาดลูกน้ํา ดังแสดงใน
ภาพที่ 4.8 และมีใบตรวจสอบคุณภาพของสิ่งพิมพระหวางพิมพเพ่ือติดตามกระบวนการพิมพ
และแกไขหากเกิดความผิดปกติ เน่ืองจากในการพิมพออฟเซตใชความเร็วรอบสูงดังนั้นการ
ติดตามกระบวนการจึงตองเวนระยะหางแตละครั้งพอสมควร ประกอบกับผลของการปรับแตง
การจายน้ํายาฟาวเทนหรือการเกิดความผิดปกติกับสิ่งพิมพแตละครั้ง จะปรากฏจนสามารถ
สังเกตเห็นความเปลี่ยนแปลงไดชัดก็ตอเม่ือกระดาษวิ่งผานไปไดประมาณ 200-300 แผน ดังน้ัน
ชางพิมพของโรงพิมพที่เปนกรณีศึกษาจึงไดกําหนดความถี่ในการตรวจสอบกระบวนการพิมพ 
โดยใหดึงงานพิมพที่หนาแทนมาตรวจสอบทุกๆ 500 แผน ดังแสดงในภาพที่ 4.9  
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 แทนพิมพ _________________ ผก. 11 คพ. 1 
 
ขอปฏิบัติ   เขียนวันที่ลางลูกน้ําลงในตาราง (ตองลางลูกน้ําทุก 3 วัน) 
 

ครั้งที ่ วันที ่ หมายเหตุ 
1   
2   
3   
4   
5   
6   
7   
8   
9   
10   

 
      ลงชื่อ ___________________ 
           ( ชางพิมพ ) 
 
 

ภาพที่ 4.8 ใบบันทึกการทําความสะอาดลกูน้ํา 
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 วันที่ __________________ แทนพิมพ ________________ 
 เลขงาน ________________ ชื่องาน _______________________________ 
 ยก/กนก ________________ จํานวนสั่งพิมพ __________________ เลม 
 

ความสูญเสียที่ตรวจพบ (แผน) 

แผนที่ ผาน 
ไม
ผาน ปรูฟ สกัม 

เสีย
ระหวาง
พิมพ 

หมึก
ซีด
ขาว 

ซับ
หลัง 

อื่นๆ 
(ระบุ) 

หมายเหตุ 

500          
1,000          
1,500          
2,000          
2,500          
3,000          
3,500          
4,000          
4,500          
5,000          
5,500          
6,000          
6,500          
7,000          
7,500          
8,000          
8,500          
9,000          
9,500          

10,000          
  รวม        

 
จํานวนสิ่งพิมพที่ดี  ___________ แผน 

 จํานวนสิ่งพิมพที่เสีย ___________ แผน 
     ลงชื่อ _________________________  ( ชางพิมพ ) 
 

 
ภาพที่ 4.9 ใบบันทึกการตรวจสอบคุณภาพของสิ่งพิมพ ระหวางพิมพ 
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4.2.2 การลดความสูญเสียเน่ืองจากน้ําหนักความกดของลูกนํ้าไมเหมาะสม 
 
  การควบคุมนํ้าหนักความกดของลูกนํ้าคลึงแมพิมพ 

 การถายโอนน้ํายาฟาวเทนแตละขั้นตอนของระบบน้ํายา ตองมีการสัมผัสและมี
ความเบียดชิดกันตามความเหมาะสม โดยเฉพาะการเบียดจนกลายเปนนํ้าหนักความ
กดของลูกน้ําคลึงแมพิมพ ทําใหเกิดปญหาสองอยางจากการกดที่มีมากเกินไป คือ 
ประการแรก ลูกน้ําจะเปลี่ยนสภาพจากการคลึงน้ํายาบนแมพิมพ กลายเปนการขัดถู
บริเวณภาพของแมพิมพใหชํารุด สึกหรอจนไมอาจรับหมึกไดเต็มที่เหมือนเม่ือตอนเร่ิม
เดินเคร่ือง ทําใหเกิดปญหาที่เรียกวาแมพิมพไมรับหมึก ประการที่สอง ทาํใหน้ํายาที่สง
จากลูกน้ํานั้นมาออกันอยู กลายเปนการใหน้ํามากเกินไป เปนผลกระทบกับความเขมสี
หมึกพิมพทําใหออนจางลง ในกรณีที่ลูกน้ําคลึงแมพิมพมีน้ําหนักความกดนอยเกินไป 
จะทําใหการถายโอนน้ํายาไปสูผิวแมพิมพไมดี อาจถึงขั้นผิวของแมพิมพแหงได 
 

เน่ืองจากอันตรายเกิดจากความกดลูกน้ําคลึงแมพิมพไมเหมาะสม จึงตองมี
เครื่องกําหนดระยะการเบียดระหวางลูกน้ํากับแมพิมพ ที่แสดงออกในรูปแบบของ       
"เครื่องวัดจากความรูสึก" หรือ "ฟลเลอรเกจ" ดวยความหนาของแถบพลาสติก แถบ
ทองเหลือง และแผนเหล็กพืด ตั้งแตขนาด 0.076 ถึง 0.10 มิลลิเมตร ดวยการสอดเขา
ระหวางแมพิมพกับลูกน้ําคลึงแมพิมพขณะหยุดเครื่องพิมพไว เร่ิมตนดวยการยกลูกน้ํา
ขึ้นและแนบเครื่องวัดเขากับโมแมพิมพ จากนั้นจึงยกลูกน้ําทับเครื่องวัดและใชแรงดึง
ออกดวยมือ "ความรูสึก"ที่เกิดจากดึงเครื่องวัด เปนความฝดที่ดึงไมอก ดึงออกมาไดพอ
ตึงมือ หรือหลวมจนดึงออกไดงาย เหลานี้ เปนความรูสึกที่บอกระยะของความเบียด
ระหวางลูกกลิ้งกับแมพิมพ ซึ่งแปรสภาพเปนความกด ความรูสึกแรกบอกวามีความกด
มากเกินไป ความรูสึกตอมาบอกวาเปนความกดที่ถูกตองใชได และความรูสึกสุดทาย
บอกวาเปนระยะที่หางเกินไป และตองทดสอบสามตําแหนง คือ ที่สวนหัว กลาง และ
ทายของลูกน้ํา 

การตั้งนํ้าหนักความกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพ ตองกระทําทุกครั้งหลังการลาง
ทําความสะอาดลูกน้ําและประกอบเขาในเครื่องพิมพ และตองตรวจสอบนํ้าหนักความ
กดกอนเร่ิมทํางานในแตละวัน เพ่ือปองกันมิใหระยะเบียดระหวางแมพิมพและลูกน้ําคลึง
แมพิมพมีมากหรือนอยจนเกินไปจนทําใหการถายโอนน้ํายาฟาวเทนไมเหมาะสมกับ
การพิมพ 
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ภาพที่ 4.10 แสดงการตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกกลิ้งลูกน้ําคลึงแมพิมพ 

ดวยเครื่องวัดแบบเสยีบ 
 
 นอกจากการควบคุมนํ้าหนักความกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพเพ่ือชวยลดและปองกันการ
เกิดความสูญเสียเนื่องจากการสกัมแลว ยังมีใบตรวจสบอเพื่อควบคุมการทดสอบน้ําหนักความ
กดของลูกน้ําคลึงแมพิมพ ดังแสดงในภาพที่ 4.3 
 ทําการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียเน่ืองจากการสกัมที่มีสาเหตุสําคัญมาจาก
ลูกน้ําสกปรก น้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม และคา pH ของนํ้ายาฟาวเทนไม
เหมาะสม ดวยวิธีการควบคุมระบบน้ํายาฟาวเทน และการควบคุมนํ้าหนักความกดของลูกน้ํา
คลึงแมพิมพ จากนั้นทําการเก็บขอมูลความสูญเสียเน่ืองจากการสกัม ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
พิมพออฟเซต ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคมถึง 30 พฤศจิกายน 2544 ดังแสดงในภาคผนวก ตารางที่ 1 
 
 จากการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียเนื่องจากการสกัมอันมีสาเหตุมาจากลูกน้ํา
สกปรก น้ําหนักความกดของลูกน้ําไมเหมาะสม และคา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมเหมาะสม 
พบวาเกิดความสูญเสียเนื่องจากการสกัมคิดเปนรอยละ 0.017 ของจํานวนผลผลิตทั้งหมด ซึ่ง
กอนการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียดังกลาว พบวาเกิดความสูญเสียเนื่องจากการสกัม
คิดเปนรอยละ 0.056 จะเห็นไดวาความสูญเสียที่เกิดขึ้นหลังการทดลองปฏิบัติลดลงจากเดิม คิด
เปนรอยละ 68.87 ดังนั้นวิธีการควบคุมระบบน้ํายาฟาวเทนและการควบคุมนํ้าหนักความกดของ
ลูกน้ําคลึงแมพิมพ จึงสามารถลดการเกิดความสูญเสียเนื่องจากการสกัมได จึงสรุปไวเปน
มาตรฐานการทํางาน (Work Instruction) ไดดังแสดงในภาพที่ 4.11  4.12 และ 4.13 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-07 
เรื่อง การพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/2 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับนี้ใชในการพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียวตามใบสั่งพิมพ 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน  
1. เดินเครื่องพิมพแลวกําหนดความเร็วในการพิมพ ถาเปนกระดาษอารตใชความเร็วประมาณ 

8,000 แผน/ชั่วโมง ถาเปนกระดาษปรูฟหรือกระดาษปอนดใชความเร็วประมาณ 9,000-
10,000 แผน/ชั่วโมง 

2. ใชงานพิมพที่ตรวจปรูฟผานแลวมาเปนตนแบบ ในระหวางพิมพตองดึงงานพิมพจากหนา
แทนมาเทียบกับตนแบบทุกๆ 500 แผน หาพบความผิดปกติตองทําการแกไข 

3. สังเกตดานขางของกองงานพิมพที่หนาแทนพิมพ ถารอยมารคไมเรียงกันเปนเสนตรง ตอง
แกไขดวยการปรับที่ฉากพิมพหรือแมพิมพ 

4. ขณะพิมพสังเกตหมึกพิมพในรางหมึก ถาหมึกตายรางตองใชพายปาดหมึกใหไหลได
สะดวก ถาหมึกเหลือนอยตองเติมใหเพียงพอกับการพิมพ 

5. สังเกตที่เลขวิ่งนับจํานวน ถาครบตามจํานวนที่สั่งพิมพแลวใหหยุดเดินเครื่อง 
6. ขนกองงานพิมพไปจัดเก็บยังที่ที่กําหนด 
7. เม่ือสิ้นสุดการพิมพแตละงานตองทําความสะอาดผายางแบล็งเก็ต และเม่ือสิ้นสุดการทํางาน

ในแตละวันตองทําความสะอาดลูกน้ํา 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 

ภาพที่ 4.11 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการพมิพของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-08 
เรื่อง การพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 2/2 
 
 
เอกสารที่เก่ียวของ 
WI-09-07 การทําความสะอาดลูกน้ําของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
WI-09-14 การทําความสะอาดแบล็งเก็ตของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 

ภาพที่ 4.11 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการพมิพของแทนพิมพชนิดสีเดียว (ตอ) 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-16 
เรื่อง การทําความสะอาดลูกน้ําของแทนพิมพชนิดสีเดียว  ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/1 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการทําความสะอาดลูกน้ําของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับนี้ใชในการทําความสะอาดลูกน้ําของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
เม่ือสิ้นสุดการทํางานในแตละวัน 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน  
1. ถอดลูกน้ําทั้ง 3 ตัวออกมาจากแทนพิมพ 
2. นําลูกน้ําประกอบเขากับเครื่องลางลูกน้ํา แลวเดินเครื่องเพ่ือใหลูกน้ําหมุนตลอดเวลา ราด

น้ํามันกาดผสมน้ํามันปกัสโซลงบนลูกน้ํา ใชแปรงโลหะขัดถูบนลูกน้ําใหทั่วแลวราดดวยน้ํา
สะอาด ทําเชนนี้ซ้ําจนกวาลูกน้ําจะสะอาด เม่ือลางจนสะอาดแลวใชแปรงโลหะปาดไปบน
ลูกน้ําจนหมาด 

3. หยุดเดินเครื่อง ถอดลูกน้ําออก 
4. ทําการลางลูกน้ําตามขอ 2 และ 3 จนครบทั้ง 3 ตัว 
5. นําลูกน้ําทั้ง 3 ตัวไปประกอบที่แทนพิมพ ใชแถบพลาสติก (ฟลเลอรเกจ) สอดไปในระหวาง

ลูกน้ําและแมพิมพเพ่ือตรวจสอบน้ําหนักของลูกน้ําที่กดไปบนแมพิมพ ตองตั้งใหน้ําหนัก
ของลูกน้ําลูกบนมีน้ําหนักกดนอยกวาลูกลางเล็กนอย 

6. การลางลูกน้ํานี้ตองทําทุก 3 วัน 
เอกสารที่เก่ียวของ  ไมมี 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 

ภาพที่ 4.12 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการทาํความสะอาดลูกน้ําของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-17 
เรื่อง การตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ํา  ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 
       ของแทนพิมพชนิดสีเดียว   
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/1 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ําของแทน
พิมพชนิดสีเดียว  
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับน้ีใชในการตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ําของแทน
พิมพชนิดสีเดียว กอนเร่ิมการพิมพ 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน  
1. หยุดเครื่องพิมพไว แลวยกลูกน้ําขึ้นและแนบแถบพลาสติก (ฟลเลอรเกจ) เขากับโม

แมพิมพ จากนั้นจึงยกลูกน้ําทับแถบพลาสติกและใชแรงดึงออกดวยมือ ความรูสึกที่เกิดจาก
ดึงแถบพลาสติกตองเปนความฝดที่ดึงออกมาไดพอตึงมือ ความรูสึกนี้จะบอกระยะของ
ความเบียดระหวางลูกกลิ้งกับแมพิมพ ซึ่งแปรสภาพเปนความกด และตองทดสอบทั้งสาม
ตําแหนง คือ ที่สวนหัว กลาง และทายของลูกน้ํา 

2. การตรวจสอบน้ําหนักความกดนี้ ตองปรับใหระยะของความเบียดระหวางลูกน้ําลูกบนกับ
แมพิมพมากกวาของลูกน้ําลูกลาง คือใหความฝดที่ดึงออกมาระหวางแมพิมพกับลูกน้ําลูก
บนหลวมกวาลูกน้ําลูกลางเล็กนอย 

3. การตรวจสอบน้ําหนักความกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพ ตองกระทําทุกครั้งหลังการลางทํา
ความสะอาดลูกน้ําและประกอบเขาในเครื่องพิมพ และตองตรวจสอบน้ําหนักความกดกอน
เริ่มทํางานในแตละวัน 

 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
ภาพที่ 4.13 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการตรวจสอบน้ําหนกัความกดของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
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4.3 การลดความสูญเสียเนื่องจากการเสียระหวางพิมพ 
 
 จากการวิเคราะหในหัวขอ 3.5.3 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการเสีย
ระหวางพิมพ และไดทําการศึกษาถึงสาเหตุที่สําคัญของการสูญเสียดังกลาวในหัวขอ (1) การ
วิเคราะหความสูญเสียของการเสียระหวางพิมพเน่ืองจากกระดาษติดฉากพิมพ และหัวขอ (2) 
การวิเคราะหความสูญเสียของการเสียระหวางพิมพเน่ืองจากกริปเปอรจับกระดาษทํางาน
ผิดปกติ โดยการสอบถามผูชํานาญการดานการพิมพออฟเซตและจากการคนควาเกี่ยวกับ
ทฤษฎีการพิมพออฟเซต  
 

4.3.1 การลดความสูญเสียเนื่องจากกระดาษติดฉากและกริปเปอรจับกระดาษ
ทํางานผิดปกติ 

 
การทําพรอมพิมพ1  

 กลาวไดวา การทําพรอมพิมพที่ดียอมทําใหไดคุณภาพงานพิมพที่ดี เพราะการทําพรอม
พิมพเปนขั้นตอนหน่ึงของกระบวนการพิมพ เพ่ือทําใหวัตถุปจจัยทางการพิมพแสดงคุณสมบัติ
ไดเต็มที่ ใชประโยชนไดตามมุงหวัง 
 การทําพรอมพิมพเปนงานที่มีขั้นตอนและมีขอบเขตหนาที่ในตัวเองพอสมควร จึงตองมี
การทําพรอมพิมพในหลายเรื่องกวาจะใหเครื่องพิมพทํางานได 
 

ภาคของการทําพรอมพิมพ 
งานทําพรอมพิมพเปนขั้นตอนที่แยกจากงานกอนพิมพ (Prepress) อันไดแก การ

เรียงพิมพ การจัดวางหนา การถายภาพทางการพิมพ รวมทั้งการแยกสี และการทําแมพิมพ 
 การทําพรอมพิมพเปนเบื้องแรกใหไดมาซึ่งคุณภาพงานพิมพ และการทําพรอมพิมพที่
สมบูรณคือลดเวลาการผลิต ไมชะงักการพิมพขณะงานกําลังดําเนินอยู เปนอันหนึ่งอันเดียวกัน
กับลดตนทุนการผลิตทางวัตถุดิบการพิมพ ลดเวลา และลดแรงงาน 
 งานพิมพที่ปรากฏขอบกพรองตางๆหรืองานพิมพที่ไมไดคุณภาพมาตรฐาน สวนใหญ
หรือเกือบทั้งหมดเกิดจากการขาดการทําพรอมพิมพที่ดี เปนสาเหตุใหเกิดความเสียหาย เชน 

                                                           
 

1ทองเติม  เสมรสุต, คูมือการพิมพออฟเซต, พิมพครั้งที่ 1 (กรุงเทพมหานคร: โรงพิมพ
มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร, 2533), หนา 338-348. 
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อายุแมพิมพสั้นกวาที่กําหนดจากการลอกหรือการไมรับหมึก การถอน เม็ดอุดตัน การขึ้นพ้ืน 
เลื่อนไถล ฯลฯ 
 เม่ือความเสียหายเกิดขึ้นในกรณีใดก็ตาม หากปลอยงานพิมพนั้นออกไปจะเปนงาน
พิมพที่ดอยคุณภาพ หรือถาตองการหยุดแกไขงานตางๆเหลานั้นจะเปนการสูญเสียเวลาการ
ผลิตและวัตถุดิบทางการพิมพ 

การแบงสวนของการทําพรอมพิมพ 
 การทําพรอมพิมพไดจัดใหเปนระบบโดยแยกสวนของงาน ดังนี้ 

1. งานทําพรอมพิมพภาคการปอน 
2. งานทําพรอมพิมพของหนวยพิมพ 
3. งานทําพรอมพิมพของภาคสงออก 

 
1. การทําพรอมพิมพภาคการปอน 

 เครื่องพิมพออฟเซตชนิดปอนแผน ใหความสําคัญของการทําพรอมพิมพภาคปอน คือ
การตัดกระดาษตองไดขนาดเทากันทุกดานโดยสมบูรณ และกระดาษเหลานั้นตองเปนแผนเรียบ
สนิท ไมยับยน มิฉะน้ันเม่ือปอนกระดาษที่มีลักษณะดังกลาวจะเกิดความผิดพลาดเรื่องฉาก
พิมพ  
 

2. การทําพรอมพิมพของหนวยพิมพ 
 การทําพรอมพิมพในหนวยพิมพ ตองเขมงวดและทําเปนประจําทุกครั้งเม่ือเริ่มกะพิมพ
ใหมทุก 8 ชั่วโมง เพราะในชวงนั้นสลักเกลียวอาจหลุดหลวมดวยแรงสั่นสะเทือน เชนลูกกลิ้ง
หมึกคลึงแมพิมพ หรือลูกกลิ้งคลึงนํ้ายาฟาวเทน ซึ่งอาจทําใหความกดแตกตางกันไดทั้ง
ทางบวกและทางลบ  
 ในที่นี้จึงพอแบงการทําพรอมพิมพไดดังนี้  

(1)   ฉากพิมพ  
(2)   ระบบการทดสอบความกด  
(3)   ผายาง  
(4)   ระบบการทําชื้น  
(5)   ระบบการลงหมึก 
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(1)   ฉากพิมพ 
ปญหาแรกที่จะทําใหฉากพิมพลงตัวกันไดตามที่กําหนด อยูที่ตําแหนงของแผน

แมพิมพบนโม ไดรูปเปนเสนขนานตามขวางหรือไม เรื่องการทําพรอมพิมพของ
แมพิมพที่จะมีผลกระทบไปถึงเรื่องฉากพิมพ และความคงทนของอายุแมพิมพ  คือการ
ตัดแผนรองหนุนใหสั้นกวาแมพิมพประมาณ 12 มิลลิเมตร เพ่ือกันน้ําเขาใตแมพิมพ 
การนําแมพิมพเขาหุมโมหากไมมีเดือยในโมรับรอยเจาะของแมพิมพ ก็ควรทํา
เครื่องหมายศูนยกลางของหัวทายแมพิมพใหจรดกัน เปนจุดสังเกตวาแมพิมพจะไม
เบี้ยวในโม และไมเกิดการพิมพผิดฉาก เหลานี้ลวนเปนสิ่งจําเปนที่ตองจัดทํากอน
เดินเครื่อง 

 
(2)   ระบบการทดสอบความกด 
เม่ือเครื่องพิมพเร่ิมเคลื่อนไหวจากชาไปเร็ว ระบบตางๆของกระบวนการพิมพ

จะเร่ิมทํางานตามหนาที่ซึ่งกําหนดไว ลูกน้ําจะนําน้ํายาฟาวเทนลงไปคลึงแมพิมพเปน
เยื่อบางๆบนบริเวณไมมีภาพ ลูกหมึกคลึงแมพิมพซึ่งไดรับหมึกจากรางและไหลเปน
ขบวนลงมา คลึงหมึกบนแมพิมพลงบนบริเวณภาพและถายโอนภาพนั้นไปยังโมยาง 
จากโมยางภาพจะถายโอนเยื่อหมึกลงบนวัตถุพิมพมีความหนาไมเกิน 2 ไมครอน หรือ  
0.002 มิลลเิมตร 

กระบวนการพิมพดังกลาวที่จะปรากฏภาพอันสมบูรณไดมาตรฐาน ถัดจากเรื่อง
ฉากพิมพก็คือความกด ความกดของลูกน้ําทั้งชุดมีความกดพอที่จะถายโอนน้ํายาจาก
ลูกกลิ้งไปยังลูกกลิ้งจนถึงแมพิมพ ดวยน้ําหนักอันเหมาะสมในระดับหนนึ่ง ความกด
ของลูกหมึกคลึงแมพิมพแตละลูกที่รับหมึกจากรางมีการสัมผัสระหวางกันดวยความกด
พอที่จะถายโอนหมึกดวยปริมาณที่พอเหมาะเม่ือถึงปลายทาง พรอมกับทําหนาที่ทาง
เชิงกลบดขยี้หรือเกลี่ยใหหมึกเปนของเหลว ไหลไปตามลูกกลิ้งจนถึงลูกหมึกชุดสุดทาย
ที่มีความกดดวยน้ําหนักอันพอเหมาะแกการถายโอนหมึกบนแมพิมพของเครื่องพิมพ
แตละแบบ และโมแมพิมพก็ตองมีความกดที่ไดน้ําหนักในระบบที่เกิดการถายโอนภาพ
ทั้งหมดบนโมแมพิมพลงบนโมผายาง จากนั้นก็ดวยความกดที่เหมาะสมกับความหนา
ของกระดาษภาพบนผายางก็จะถายโอนลงบนกระดาษหรือวัสดุอ่ืนที่ใชพิมพ 

ความกดที่ มีกระบวนการตามขั้นตอนของแตละภาคที่ลงไปสูแมพิมพ มี
กฎเกณฑความกดในระดับที่คาดไววาจะทําหนาที่ของตนเองไดสมบูรณ โดยไม
กอใหเกิดปญหาทางการพิมพและไมเปนอันตรายตอแมพิมพ การทดสอบความกดของ
การทําพรอมพิมพตําแหนงตางๆตามหนาที่ คือความกดของลูกน้ําคลึงแมพิมพ ความ
กดของลูกหมึกคลึงแมพิมพ และความกดระหวางโมยางกับโมแมพิมพ 
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ปญหาที่พบมากคือ ชางพิมพไมใหความสําคัญกับความกดในการทําพรอม
พิมพ ไมใชไมโครมิเตอรวัดความหนาของกระดาษหรือวัตถุรองหนุนอยางอ่ืน เพ่ือ
คํานวณความสูงเหนือบาโมใหถูกตอง ผลเสียที่ตามมาคือปญหาอายุแมพิมพสั้นกวา
ปกติ เกิดเปนเสนขวางบนภาพ พิมพภาพพรา ภาพสองรอย เม็ดสกรีนบวม ฯลฯ  

 
(3)   ผายางแบล็งเก็ต 
ปจจัยสําคัญของการพิมพออฟเซตทางออมคือ การทําพรอมพิมพของผายาง

แบล็งเก็ต นอกจากการทดสอบความกดกับโมแมพิมพหรือการวัดความสูงของผายาง
เหนือบาโม หรือตัวโมเปนไมโครมิเตอรแลว ตองแนใจวาบนผิวผายางเรียบและสะอาด
ปลอดจากคราบหมึกและหยดหมึกหรือฝุนเด็ดขาด การใชประแจกวดสลักเกลียวยึด
ผายางกับโมควรใชประแจที่มีตัวเลขแจงความตึงหรือแรงบิด เพ่ือใหเปนที่แนชัดวา สลัก
เกลียวที่ยึดผายางทุกตัวไดบิดดวยแรงเทากัน มิฉะนั้นจะเปนเหตุใหผายางหยอน และ
ผลที่ไดจากผายางหยอน คือ การพิมพซอน เปนเปนการขัดถูแมพิมพใหบริเวณภาพสึก
กรอน ที่เรียกวาแมพิมพลอก 

 
  (4)   ระบบน้ํายาฟาวเทน 

 การทําพรอมพิมพของระบบนํ้ายาฟาวเทน นอกจากการลางทําความสะอาด
ลูกน้ําหุมผา และเช็ดทําความสะอาดลูกน้ําโครเมียมแลว ยังตองตรวจสอบความกดตาม
วิธีการดังกลาวมาแลวขางตนดวย 

 
  (5)   ระบบการลงหมึก 

 ตองคลายเกลียวลูกบิดหมึกจากลิ้นราง ไมใหครูดกับลูกกลิ้งรางหมึก และไม
ควรปดหมึกดวยวิธีกวดลูกบิดใหลิ้นรางเบียดแนนกับลูกกลิ้งรางหมึก เพราะนอกจากลิ้น
รางจะสึกเปนวงโคง และลามเขาไปหาศูนยกลางเรื่อยๆ ลูกกลิ้งรางหมึกก็จะเกิดการสึก
เปนรอยดวย ฉะนั้นการทําพรอมพิมพของระบบการลงหมึก นอกจากทดสอบความกด
ของลูกหมึกคลึงแมพิมพ ยังตองเตรียมความพรอมในการเตรียมหมึกและการบังคับลิ้น
รางหมึกดวย 
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3. การทําพรอมพิมพของภาคสงออก 
 การทําพรอมพิมพของภาคสงออก สําหรับเครื่องพิมพปอนแผนไมมีปญหาสลับซับซอน 
เพียงแตปรับลมใหเหมาะสมกับกระดาษหนาบางเทานั้น 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

ภาพที่ 4.14 หนวยปอนของเครื่องพิมพออฟเซต 
 
 

 
ภาพที่ 4.14 หนวยปอนกระดาษของเครือ่งพิมพออฟเซต 

 
 นอกจากการตรวจสอบในเรื่องของฉากพิมพ กริปเปอรจับกระดาษ และอุปกรณตางๆ
ของภาคการปอน และภาคสงออกแลว ยังมีใบตรวจสอบเพื่อควบคมุการทําพรอมพิมพกอนเร่ิม
งาน ดังแสดงในภาพที่ 4.3 
 
 ทําการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพที่มีสาเหตุสําคัญมา
จากกระดาษติดฉากพิมพ และกริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ ดวยวิธีการทําพรอมพิมพ 
จากนั้นทําการเก็บขอมูลความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพ
ออฟเซต ตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคมถึง 30 พฤศจิกายน 2544 ดังแสดงในภาคผนวก ตารางที่ 1 
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 จากการทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียเน่ืองจากการเสียระหวางพิมพ อันมีสาเหตุ
มาจากกระดาษติดฉากพิมพ และกริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ พบวาเกิดความสูญเสีย
เน่ืองจากการเสียระหวางพิมพคิดเปนรอยละ 0.006 ของจํานวนผลผลิตทั้งหมด ซึ่งกอนการ
ทดลองปฏิบัติเพ่ือลดความสูญเสียดังกลาว พบวาเกิดความสูญเสียเน่ืองจากการเสียระหวาง
พิมพคิดเปนรอยละ 0.014 จะเห็นไดวาความสูญเสียที่เกิดขึ้นหลังการทดลองปฏิบัติลดลงจาก
เดิมคิดเปนรอยละ 54.50 ดังน้ันวิธีการตรวจสอบฉากพิมพ กริปเปอรจับกระดาษ และอุปกรณ
ตางๆของภาคการปอน และภาคสงออกกอนเริ่มพิมพ จึงสามารถลดการเกิดความสูญเสีย
เน่ืองจากการเสียระหวางพิมพได จึงสรุปไวเปนมาตรฐานการทํางาน (Work Instruction) ไดดัง
แสดงในภาพที่ 4.15 และ 4.16 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-09 
เรื่อง การตั้งฉากหนาและฉากขาง   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1  

ของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/2 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการปรับตั้งฉากหนา ฉากขาง และหนวยปอน
กระดาษเพื่อใชในการพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับนี้ใชในการปรับตั้งฉากหนา ฉากขาง และหนวยปอนกระดาษ
ใหเหมาะกับกระดาษตามใบสั่งพิมพของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน  
1. เลื่อนแผนกระดาษมาชนกับฉากหนา สังเกตวามีสวนใดของฉากหนาที่ไมสัมผัสกับกระดาษ

ตองเลื่อนมาชนจนเปนแนวเดียวกันทั้งสี่ตัว 
2. ทดลองใหกริปเปอรสวิงอารมจับกระดาษ ใชปากกาขีดที่ตําแหนงฟนจับทั้งสี่แหง พับครึ่ง

กระดาษแลวเปดออกสังเกตดูรอยปากกาที่ขีดไวตองทับกันสนิทพอดี 
3. ตั้งความหนาของกระดาษที่ฉากหนา โดยใชกระดาษ 2 แผนสอดไปที่ฉากหนาแลวขันน็อต

ใหแนนพอที่จะดึงกระดาษออกได 
4. ตั้งระยะความหนาของกระดาษที่ฉากขางทําเชนเดียวกับฉากหนา 
5. ตั้งระยะตีนเปดใหเหยียบบนกระดาษประมาณเลยสวนโคงเล็กนอย 
6. ตั้งระยะการตบกระดาษที่หนวยรับกระดาษใหพอดีกับขนาดของกระดาษที่ใชพิมพ 
 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 

ภาพที่ 4.15 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการตั้งฉากขางและฉากหนาของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-17 
เรื่อง การตั้งฉากหนาและฉากขาง   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 

ของแทนพิมพชนิดสีเดียว   
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 2/2 
 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน (ตอ) 
7. ทดลองวิ่งกระดาษเปลา แลวนํากระดาษจากหนาแทนมาพับครึ่งทั้งสองดาน สังเกตวารอย

พับทับกับตําแหนงของมารคกลางและมารคขางพอดีแสดงวาไดฉากแลว ถามารคกลางยัง
ไมไดฉากตองปรับที่ฉากขางโดยเลื่อนใหกึ่งกลางกระดาษพอดีกันกับมารค ถามารคขางยัง
ไมไดฉากตองปรับที่แมพิมพโดยคลายน็อตดานที่ไมตองการจะดึงกอน แลวจึงดึงแผน
แมพิมพกะระยะใหกึ่งกลางกระดาษพอดีกันกับมารคแลวขันน็อตดานที่ตองการจะดึงให
แนน 

 
 
 
 
 
 
 
 
เอกสารที่เก่ียวของ 
ไมมี 
 
 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
 
ภาพที่ 4.15 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการตั้งฉากขางและฉากหนาของแทนพิมพชนิดสีเดียว (ตอ) 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-10 
เรื่อง การตรวจสอบหนวยปอนกระดาษ   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 

ของแทนพิมพชนิดสีเดียว   
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 1/2 
 
วัตถุประสงค 
 เพ่ืออธิบายถึงวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบอุปกรณตางๆของหนวยปอนกระดาษ 
ไดแก ลอแยกกระดาษ ตัวดูดกระดาษขึ้น ตัวดูดสงไปขางหนา สปริงกด ลมเปา ลอดึงกระดาษ 
และสายพาน ของแทนพิมพชนิดสีเดียว  
 
ขอบเขต 
 เอกสารวิธีปฏิบัติงานฉบับน้ีใชในการตรวจสอบอุปกรณตางๆของหนวยปอนกระดาษ 
ไดแก ลอแยกกระดาษ ตัวดูดกระดาษขึ้น ตัวดูดสงไปขางหนา สปริงกด ลมเปา ลอดึงกระดาษ 
และสายพานของแทนพิมพชนิดสีเดียว กอนเร่ิมการพิมพ 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน  
1. ตรวจสอบกระดาษที่ใชพิมพตองเรียบ ไมเปนคลื่น ริมกระดาษไมโคงงอ จากนั้นกระทุงให

กองกระดาษเรียบเสมอกันทุกดาน สลับกับการกระพือกระดาษเพื่อใหอากาศเขา ทําให
กระดาษไมติดกัน 

2. จัดกระดานรองรับกระดาษใหไดกึ่งกลางของเครื่องพิมพ เพ่ือใหมารคกลางออกมาอยูใน
ตําแหนงตรงกลางแผนกระดาษพอดี 

3. ยกเหล็กกั้นฉากพิมพลง ใสกระดาษวางลงบนกระดานใหกระดาษอยูในตําแหนงกึ่งกลาง
ของกระดาน 

4. ตรวจสอบทอลมเปา (ตีนเปด) ทําหนาที่กดกระดาษแผนลาง ตองตั้งระยะของทอลมเปาให
กดกระดาษเลยสวนโคงเล็กนอย  

 
เจาของเรื่อง  แผนกการพมิพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 
ภาพที่ 4.16 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการตรวจสอบหนวยปอนกระดาษของแทนพิมพชนิดสีเดียว 
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 เอกสารวิธีปฏิบัติงาน    หมายเลขเอกสาร WI-09-10 
เรื่อง การตรวจสอบหนวยปอนกระดาษ   ฉบับที่ 1 แกไขครั้งที่ 1 

ของแทนพิมพชนิดสีเดียว   
แทนพิมพ HEIDELBERG OFFSET และ ROLAND PARVA หนาที่ 2/2 
 
 
รายละเอียดวิธีปฏิบัติงาน (ตอ) 
5. ตรวจสอบตัวดูดกระดาษขึ้น ทําหนาที่ยกกระดาษแผนบน ตองปรับตั้งตัวดูดกระดาษให

สัมผัสกับสวนบนสุดของกระดาษที่ลอแยกดันใหโปงขึ้นมา ซึ่งการสัมผัสนี้ควรตั้งใหสวน
หนาของตัวดูดขนานกับผิวหนาของกระดาษแผนบน 

6. ตรวจสอบตัวดูดสงไปขางหนา ทําหนาที่สงกระดาษ  ขณะที่ตัวดูดสงไปขางหนาแลวถูกดึง
กลับมาขางหลัง ตองปรับตั้งใหตัวดูด ดูดกระดาษขึ้นมาพอดี 

7. ตรวจสอบลอแยกกระดาษ ทําหนาที่ดึงกระดาษเขาสูสายพานเพื่อสงไปยังฉากพิมพหนา 
ตองตั้งความสูงของกองกระดาษใหถูกตองเสียกอน แลวจึงปรับตั้งลอแยกกระดาษใหมใหมี
แรงกดลงบนกระดาษแผนบนเพียงพอ ซึ่งทําใหเกิดชองวางกับกระดาษแผนลางนูนขึ้นมา
เพียงพอ ถาหากจําเปนก็ใหใชลิ่มอัดเพ่ือใหกระดาษมีมุมสูงขึ้นตามความเหมาะสมของลอ
แยกกระดาษ 

8. ตรวจสอบชองวางใตตัวสปริงกด ตองปรับตั้งชองวางนี้ใหมีระยะประมาณ 2 เทาของความ
หนาของกระดาษที่นํามาพิมพ 

9. ตรวจสอบสภาพของสายพาน ตองสะอาด ไมเปนสนิม ไมมีความชื้น หรือชํารุด 
 
 
เอกสารที่เก่ียวของ 
ไมมี 
 
เจาของเรื่อง  แผนกการพิมพ 11 โรงพิมพคุรุสภา 1 
ผูเขียน   คุณ ทาน  ขุนนิล (หัวหนาแผนกการพิมพ 11) 
ผูอนุมัติ   คุณ ผองศรี  วรรณเสวก (ผูจัดการโรงพิมพ คพ. 1) 
วันที่ออกเอกสาร 7 มกราคม 2545 
 

ภาพที่ 4.16 เอกสารวิธีปฏิบัติงานการตรวจสอบหนวยปอนกระดาษของแทนพิมพ 
ชนิดสีเดียว(ตอ) 



 
 

บทที่ 5 
 

ผลการวิจัยดําเนินงาน 
 
5.1 ผลการดําเนินงานลดและควบคุมความสูญเสียในกระบวนการพิมพ 
 
 จากการศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพออฟเซตของโรงพิมพที่เปน
กรณีศึกษา พบวามีความสูญเสียที่สําคัญและตรวจพบมากในกระบวนการพิมพสามชนิด ไดแก 
ความสูญเสียจากการปรูฟ การสกัม และการเสียระหวางพิมพ  
 เม่ือทําการวิเคราะหปญหาเกี่ยวกับความสูญเสียทั้งสามชนิด จึงพบวามีสาเหตุสําคัญที่
ทําใหเกิดความสูญเสีย ดังนี้ 
 ความสูญเสียจากการปรูฟมีสาเหตุที่สําคัญ ไดแก 

1. การปรับแตงหมึกพิมพ 
2. การปรับจายน้ํายาฟาวเทน 

 ความสูญเสียจากการสกัมมีสาเหตุที่สําคัญ ไดแก 
1. ลูกกลิ้งลูกน้ําสกปรก 
2. น้ําหนักความกดของลูกกลิ้งลูกน้ําไมเหมาะสม 
3. คา pH ของน้ํายาฟาวเทนไมเหมาะสม 

 ความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพ 
1. กระดาษติดฉากพิมพ 
2. กริปเปอรจับกระดาษทํางานผิดปกติ 

 
 จากนั้นทําการศึกษาแนวทางในการลดและปองกันการเกิดความสูญเสียทั้งสามชนิด 
เพ่ือนําไปทดลองปฏิบัติ แลวเก็บขอมูลจํานวนความสูญเสียที่ตรวจพบในกระบวนการพิมพ
ภายหลังจากดําเนินการอีกครั้งหนึ่ง 
 กอนการดําเนินงานลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพ ขอมูลจํานวนความสูญเสียท้ัง
สามชนิดเม่ือเทียบกับผลผลิต ตั้งแตวันที่ 11 กันยายนถึง 3 พฤศจิกายน 2543 มีดังนี้ การปรูฟ
คิดเปนรอยละ 0.058 การสกัมคิดเปนรอยละ 0.056 และการเสียระหวางพิมพคิดเปนรอยละ 
0.014 
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 ภายหลังจากการดําเนินงานจึงทําการเก็บขอมูลจํานวนความสูญเสียทั้งสามชนิดที่พบใน
กระบวนการพิมพ ระหวางวันที่ 1 ตุลาคมถึง 30 พฤศจิกายน 2544 พบวาจํานวนความสูญเสีย
เม่ือเทียบกับผลผลิต เปนดังน้ี  การปรูฟคิดเปนรอยละ 0.012 การสกัมคิดเปนรอยละ 0.017 
และการเสียระหวางพิมพคิดเปนรอยละ 0.006  
 จะเห็นไดวาความสูญเสียหลังการดําเนินงานลดลงเมื่อเทียบกับกอนการดําเนินงาน เปน
ดังน้ี การปรูฟลดลงคิดเปนรอยละ 79.12 การสกัมลดลงคิดเปนรอยละ 68.87 และการเสีย
ระหวางพิมพคิดเปนรอยละ 54.50 ตามลําดับ 
 
 กอนการดําเนินงานเพื่อควบคุมและลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพ พบวามี
คาใชจายของวัตถุดิบที่ตองเสียไปเน่ืองจากเกิดความสูญเสียดังกลาว ไดแก  

1. คากระดาษ   กระดาษที่ใชในการพิมพสวนใหญคือกระดาษปอนดชนิด 60 กรัม  
ขนาด 31x43 นิ้ว ราคาประมาณรีมละ 763 บาท (1 รีมมี 500 แผน) 

2. คาหมึกพิมพ   หมึกพิมพที่ใชในการพิมพสวนใหญเปนสีดํา ราคาประมาณกระปอง 
ละ 200 บาท  โดยเฉลี่ยการพิมพในแตละวันจะพิมพได 50,000 แผน ใชหมึกพิมพจํานวน 2 
กระปอง เปนเงิน 400 บาท ดังนั้นคาหมึกพิมพตอสิ่งพิมพ 1 แผนประมาณ 0.008 บาท 

3. คาน้ํายาฟาวเทน เน่ืองจากปริมาณน้ํายาฟาวเทนที่ใชในแตละวันนอยมากจึงไมนํา 
มาคิด 
 
 สามารถคํานวณคาใชจายของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพกอนและหลัง
ดําเนินงาน ไดดังนี้ 
 กอนการดําเนินงาน 
 ผลผลิตทั้งหมดในกระบวนการพิมพ เปนจํานวน 7,007,492 แผน 
 คิดเปนคากระดาษ =   (7,007,492 / 500) x 763 =   10,693,433  บาท 
 คิดเปนคาหมึกพิมพ =   7,007,492 x 0.008  =   56,060  บาท 
 รวมเปนคาใชจาย =   10,749,493  บาท 
 
 ความสูญเสียทั้งหมดที่พบในกระบวนการพิมพ เปนจํานวน 10,204 แผน 
 คิดเปนคากระดาษ =   (10,204 / 500) x 763 =   15,571  บาท 
 คิดเปนคาหมึกพิมพ =   10,204 x 0.008  =   81  บาท 
 รวมเปนคาใชจาย =   15,652  บาท 
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 ดังน้ันคาใชจายของความสูญเสียที่เกิดขึ้นเทียบกับคาใชจายของผลผลิตทั้งหมด 
สามารถคํานวณไดดังนี้ 
 คาใชจายกอนการดําเนินงานคิดเปนรอยละ =   (15,652 / 10,749,493) x 100 
           =   0.15 
 
 หลังการดําเนินงาน 
 ผลผลิตทั้งหมดในกระบวนการพิมพ เปนจํานวน 3,815,100 แผน 
 คิดเปนคากระดาษ =   (3,815,100 / 500) x 763 =   30,521  บาท 
 คิดเปนคาหมึกพิมพ =   3,815,100 x 0.008  =   5,821,843  บาท 
 รวมเปนคาใชจาย =   5,852,363  บาท 
 
 ความสูญเสียทั้งหมดที่พบในกระบวนการพิมพ 2,170 แผน 
 คิดเปนคากระดาษ =   (2,170 / 500) x 763  =   3,311  บาท 
 คิดเปนคาหมึกพิมพ =   2,170 x 0.008  =   17  บาท 
 รวมเปนคาใชจาย =   3,328  บาท 
 
 ดังน้ันคาใชจายของความสูญเสียที่เกิดขึ้นเทียบกับคาใชจายของผลผลิตทั้งหมด 
สามารถคํานวณไดดังนี้ 
 คาใชจายกอนการดําเนินงานคิดเปนรอยละ =   (3,328 / 5,852,363) x 100 
           =   0.06 
 



 155

 จากการดําเนินงานลดความสูญเสียทั้งสามชนิดที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพ คือความ
สูญเสียจากการปรูฟ การสกัม และการเสียระหวางพิมพ ดวยวิธีการทํางานเพื่อลดความสูญเสีย
ดังไดกลาวไปแลวในบทที่ 4  แลวจึงทําการเก็บขอมูลความสูญเสียที่ตรวจพบตั้งแตวันที่ 1 
ตุลาคมถึง 30 พฤศจิกายน 2544 สามารถสรุปผลการดําเนินงานไดดังแสดงในตารางที่ 5.1 
 

ตารางที่ 5.1 แสดงผลการดําเนินงานควบคุมและลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพ 
 

 กอนการดําเนินงาน หลังการดําเนินงาน 

 จํานวน 
(แผน) 

คิดเปน 
รอยละ 

จํานวน 
(แผน) 

คิดเปน 
รอยละ 

ลดลงคิด
เปนรอยละ 

ผลผลติ 7,007,492 - 3,815,100 - - 

จํานวนความสูญเสีย
ทุกชนิด 

10,204 0.146 2,170 0.057 60.96 

การปรูฟ 4,048 0.058 462 0.012 79.12 

การสกัม 3,940 0.056 665 0.017 68.87 

การเสียระหวางพิมพ 970 0.014 243 0.006 54.50 

ความสูญเสยีอ่ืนๆ 1,246 0.018 800 0.021 *** 

คาใชจาย (บาท) 15,652 0.15 3,328 0.06 60.94 

 
 หมายเหตุ  *** ความสูญเสียอ่ืนๆภายหลังการดําเนินงานเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 17.93 
ของกอนการดําเนินงาน 
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แผนภูมิที่ 5.1 แสดงผลการดําเนินงานควบคุมและลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพ 

 
 
5.2 ขอสังเกตจากการวิจัยดําเนินงาน 
 จากการเก็บขอมูลความสูญเสียและจํานวนผลผลิตในกระบวนการพิมพ พบวาจํานวน
ผลผลิตหลังการดําเนินงานนอยกวาผลผลิตกอนการดําเนินงานประมาณรอยละ 50 ซึ่งอาจเปน
สาเหตุหน่ึงที่ทําใหจํานวนความสูญเสียที่ตรวจพบหลังการดําเนินงานมีนอยกวากอนการ
ดําเนินงาน อยางไรก็ตามแนวทางการลดและปองกันการเกิดความสูญเสียที่เสนอแนะดังแสดง
ในบทที่ 4 นั้น ไดทําการศึกษาจากทฤษฎีการพิมพออฟเซตและจากประสบการณของ
ผูชํานาญการ จึงเปนวิธีปฏิบัติที่สามารถลดการเกิดความสูญเสียทั้งสามชนิดดังกลาวได 
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บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยดําเนินงานและขอเสนอแนะ 
 
6.1 สรุปผลการวิจัยดําเนินงาน 
 จากการวิจัยและดําเนินงานการลดความสูญเสียในโรงพิมพที่เปนกรณีศึกษา โดยการ
เก็บขอมูลความสูญเสียแลวนํามาวิเคราะหดวยแผนภูมิพาเรโต พบวาความสูญเสียสําคัญที่
เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพมี 3 ชนิด ไดแก 
1. การปรูฟ   หมายถึง  การทดลองพิมพเพ่ือใหไดความเขมของหมึกพิมพตรงตามตนฉบับ 

และใหไดฉากพิมพ การไดฉากพิมพหมายถึงการพิมพออกมาแตละภาพมีความแมนยํา
เหมือนกัน 

2. การสกัม   หมายถึง  ลักษณะเปนคราบหมึกปรากฏบนบริเวณภาพและบริเวณไรภาพ เกิด
จากการขาดสมดุลระหวางน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ 

3. การเสียระหวางพิมพ   หมายถึง  สิ่งพิมพที่ออกมามีลักษณะผิดฉากพิมพ ยับยน ฉีกขาด 
หรือติดขัดอยูในเครื่องพิมพในระหวางที่ทําการพิมพ 

 
 ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพนี้ไมสามารถนําไปแกไขหรือซอมแซมได ชาง
พิมพตองทําการพิมพใหมเพ่ือชดเชยจํานวนที่สูญเสียไป ดังนั้นจึงไมควรใหเกิดความสูญเสียใน
กระบวนการพิมพโดยไมจําเปน   การตรวจสอบ การควบคุมกระบวนการผลิตใหเปนมาตรฐาน
เดียวกันทุกขั้นตอน และการปองกันการเกิดความสูญเสีย เปนสิ่งจําเปนในกระบวนการควบคุม
ความสูญเสียที่จะสามารถลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพได 
 ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพดวยแผนผัง
แสดงเหตุและผล  โดยความสูญเสียที่เกิดขึ้นสามารถจําแนกไดตามทรัพยากรการผลิตชนิด
ตางๆ ไดแก 
1. ชางพิมพ (Man) 
2. เครื่องพิมพและอุปกรณ (Machine and Equipment) 
3. วัตถุดิบ (Material) 
4. วิธีการทํางาน (Method) 
 



 158

 เม่ือทราบถึงสาเหตุที่สําคัญซึ่งสงผลใหเกิดความสูญเสียทั้งสามชนิดดังกลาว จึง
ทําการศึกษาถึงทฤษฎีเกี่ยวกับการพิมพออฟเซตและการสอบถามผูมีความชํานาญ เพ่ือหา
แนวทางในการลดและควบคุมความสูญเสีย แลวเลือกวิธีที่เหมาะสมมาทําการทดลองปฏิบัติ 
จากนั้นจึงเก็บขอมูลความสูญเสียภายหลังจากการดําเนินงานเปรียบเทียบกับกอนการ
ดําเนินงาน พบวาสัดสวนความสูญเสียภายหลังการดําเนินงานลดลงแยกตามประเภท ดังนี้ 
− การปรูฟลดลงคิดเปนรอยละ 79 
− การสกัมลดลงคิดเปนรอยละ 69 
− การเสียระหวางพิมพลดลงคิดเปนรอยละ 54 
 
6.2 ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพ 
 ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพิมพมีสาเหตุมาจากทรัพยากรการผลิตทั้งสี่
ประเภท ไดแก ผูปฏิบัติงาน เครื่องจักร วิธีการทํางาน และวัตถุดิบ โดยเฉพาะอยางยิ่ง
ผูปฏิบัติงานพบวาเกิดความสูญเสียจากความผิดพลาดของพนักงานผูควบคุมเครื่อง (Human 
error) บอยครั้ง 
 ชางพิมพและผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวของตั้งแตชางออกแบบ ถายฟลม เลยเอาท เขาเลม 
สวนใหญเรียนรูมาจากการฝกปฏิบัติในโรงพิมพทั้งสิ้น บุคคลเหลานี้ตองเรียนรูเทคนิคตางๆมา
ดวยความยากลําบาก และใชเวลานานหลายปกวาจะสามารถปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
และปญหาที่เกิดขึ้นเสมอก็คือ บุคคลเหลานี้ขาดหลักเกณฑทางทฤษฎีอยางแทจริงในการปฏิบัติ 
การดําเนินการโดยทั่วไปจึงยึดถือหลักเทาที่เคยเห็นมา หรือจากประสบการณของตนเองที่ได
จากการลองผิด ลองถูก เปนเหตุใหการปฏิบัติงานโดยสวนใหญไมไดผลดีเทาที่ควร เกิดการสูญ
เปลาในการปฏิบัติงานทั้งในแงของวัสดุและเวลาเปนอยางมาก และยังไมไดผลงานที่มีคุณภาพดี
อีกดวย ทั้งนี้ก็ตองยกเวนสําหรับบางคนที่มีพรสวรรคหรือไดขวนขวายหาความรูใสตัวเปนพิเศษ 
ซึ่งมีอยูนอยมาก และก็มักปรากฏวาเปนที่ตองการของทุกโรงพิมพถึงกับตองประมูลซ้ือตัวกันไป
ก็มี 
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 ผลเสียของการขาดบุคลากรที่มีความรูทางการพิมพ 
1. ทําใหไดผลงานที่ไมมีคุณภาพออกมา เพราะขาดความรูพ้ืนฐานและการฝกฝนอบรมที่

ถูกตอง 
2. เกิดการสูญเปลาในการใชวัสดุการผลิต เพราะมีการใชวัสดุไมถูกตองหรือตองทดลองทํา

แบบลองผิดลองถูก เชน การใชกระดาษไมถูกตอง ใชหมึกไมถูกตอง 
3. ไมสามารถใชเทคโนโลยีสมัยใหมไดอยางเต็มที่และถูกตอง เพราะขาดความเขาใจใน

หลักการเบื้องตนอยางเพียงพอ โดยเฉพาะอยางยิ่งในปจจุบันไดมีเครื่องจักรสมัยใหมที่ใช
เทคโนโลยีขั้นสูง แตผูใชไมรูจักวิธีใช จึงไมสามารถใชเครื่องจักรเหลานั้นอยางเต็มที่ ทําให
เกิดการสูญเปลาอยางนาเสียดาย 

4. ไดผลผลิตลดลง เนื่องจากขาดความชํานาญและประสบการณในการปฏิบัติงานอยาง
เพียงพอ หรือไดรับการเรียนรูมาอยางผิดๆ ทําใหเกิดความผิดพลาดในขณะปฏิบัติงานได
บอย เปนเหตุใหเสียเวลาในการปฏิบัติงานมากเกินจําเปน 

5. ไมสามารถรักษาคุณภาพมาตรฐานทางการพิมพไดอยางสม่ําเสมอ เพราะขาดความสํานึก
ในเร่ืองมาตรฐานทางการพิมพ และอาจไมรูจักวิธีที่จะทําใหไดคุณภาพคงที่ตามที่ควรเปน 

6. เกิดการแยงชิงแรงานที่มีคุณภาพเปนเหตุใหมีการประมูลซื้อตัวชางพิมพที่มีฝมือ ทําให
ตนทุนการผลิตเพิ่มสูงขึ้นและผลกําไรลดลง โรงพิมพจึงไมสามารถยืนหยัดบนตลาดที่มีการ
แขงขันสูงได 

7. อัตราการเขา-ออกงานของคนงานสูง เน่ืองจากเกิดความไมพอใจกันทั้งสองฝายระหวาง
นายจางและลูกจาง เพราะนายจางก็ไมพอใจในฝมือของลูกจาง และลูกจางก็ไมพอใจใน
คาจางแรงงานที่ไดรับ ทั้งสองฝายขาดความสํานึกที่จะพัฒนาคุณภาพของการปฏิบัติงานให
สูงขึ้น 

8. ผูปฏิบัติงานมีความเชื่อถือเกาๆที่ไมถูกตองและไมคอยยอมรับเทคโนโลยีใหมๆ ทําใหเปน
อุปสรรคตอการฟนฟูและพัฒนาเทคนิคการผลิตใหทันสมัย 

 
 จากที่ยกตัวอยางมาทั้งหมดนี้จะเห็นไดวาผลเสียของการขาดแคลนบุคลากรที่มีความรู
ความสามารถอยางแจริงนั้นมีอยางมาก และสงผลกระทบโดยตรงตอคุณภาพตนทุน ผลกําไร
และความกาวหนาของอุตสาหกรรมการพิมพโดยตรง 
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6.3 ขอเสนอแนะในการดําเนินงาน 
 

6.3.1 การบันทึกสถิติการผลิต 
 ธุรกิจการพิมพจะสัมฤทธิ์ผลมากนอยเพียงใด ไมใชเพียงการควบคุมคุณภาพการพิมพ
ใหดีเทานั้น แตการสูญเสียทางการพิมพจะสิ้นเปลืองกระดาษ หมึกพิมพ และเวลาทํางานไปดวย 
ฉะนั้นนอกจากการควบคุมคุณภาพงานพิมพแลวตองควบคุมสถิติการผลิตดวย 
 ในการพิมพบางครั้งจะพบปญหาการพิมพขาดจํานวน สาเหตุมาจากเมื่องานพิมพเสีย
ตองดึงออกขณะที่เลขวิ่งนับจํานวนยังคงทํางาน หรือเกิดการสกัม การผิดฉากพิมพ และปญหา
อ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นแลว ชางพิมพมักจะดึงงานพิมพที่เสียทิ้งไป ทําใหยอดพิมพไมตรงกับตัวเลขใน
เครื่องพิมพ เพราะการนับปนกันไประหวางของดีกับของเสีย 
 ในการพิมพตองมีการบันทึกสถิติไวศึกษา เชน ชนิด ขนาด และจํานวนกระดาษที่ใช
พิมพ จํานวนพิมพที่ดี และจํานวนพิมพที่เสีย ขอมูลเหลานี้ลวนเปนกุญแจสําหรับแกไขปญหาที่
เกิดขึ้น 
 การบันทึกสถิติเปนความจําเปนอยางยิ่งของการประกอบธุรกิจ เพ่ือวิเคราะหและการ
ควบคุมกิจการ เพราะธุรกิจการพิมพมีความสลับซับซอนและยากแกการวินิจฉัยใหถูกตอง
แทจริงโดยปราศจากการควบคุมที่มีหลักการอันสามารถทบทวนและคนหาสาเหตุได ใบ
ตรวจสอบที่กรอกดวยมือเฉพาะในหองพิมพไมควรมีขอความในการรายงาน เปนเพียงตัวเลข
และเขียนเครื่องหมายในชองที่กําหนด จะเพ่ิมความสะดวกใหแกชางพิมพเปนอันมาก  
 

6.3.2 การตรวจจับและควบคุมไมใหงานพิมพที่มีขอบกพรองออกไปจากหนวย
ผลิต 

 การทําใหเครื่องพิมพเดินและทํางานไมใชเรื่องยาก เพียงกดปุมใหเครื่องเดินจากชาไป
หาเร็วจนถึงระดับที่ตองการ ขณะเดียวกันกระดาษจะปอนเขาหนวยการพิมพ โมแมพิมพรับ
น้ํายาฟาวเทนบางๆในระดับที่เปนความชื้น แลวหมุนไปรับหมึกพิมพที่ไหลจากรางจนถึงชุดลูก
หมึกคลึงแมพิมพ ภาพบนแมพิมพจะถายโอนลงบนผายาง และผายางจะถายโอนอีกครั้งบนวัสดุ
พิมพ เปนภาพออกไปสูหนวยการรับ ถากระบวนการพิมพราบรื่นเหมือนดังกลาวเชนน้ีตลอดไป
งานพิมพก็จะไมเกิดขอบกพรองขึ้น 
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 แตในความเปนจริงกระบวนการพิมพออฟเซตมีปจจัยหลายประการที่มีผลตอคุณภาพ
ของงานพิมพ เชน สมดุลระหวางน้ํายาฟาวเทนและหมึกพิมพ น้ําหนักความกดของลูกน้ําคลึง
แมพิมพ หรือสภาพของเครื่องพิมพที่ชํารุดขาดการดูแลรักษาจนเกิดการสึกหรอ ทําใหการหมุน
ของโมแกวง หมุนไดไมเที่ยงเปนตน ดังน้ันการติดตามกระบวนการพิมพอยางสมํ่าเสมอจะชวย
ใหชางพิมพรูถึงสภาพการพิมพวาเกิดความบกพรองหรือไม ทําใหสามารถแกไขปญหาทางการ
พิมพไดทัน และปองกันไมใหงานพิมพที่พิมพเสียออกไปจากหนวยผลิต  
 

6.3.3 การลางทําความสะอาด 
 นอกจากการเตรียมความพรอมของแทนพิมพกอนเร่ิมปฏิบัติงานแลวยังมีงานที่สําคัญ
ซึ่งควรปฏิบัติทั้งกอนและหลังทํางาน คือการลางทําความสะอาดเครื่องพิมพ อาจนับไดวาเปนทั้ง
กอนทําพรอมพิมพ และการทําพรอมพิมพ ไมวาจะเปนกรณีที่มีเครื่องเดียวสีเดียว จนถึงหลาย
เครื่องหลายส ี
 การลางแบงเปนสองประเภท คือ การลางยอยและการลางใหญ และกําหนดเวลาการ
ลางใหการลางยอยทําทุกวันหลังเสร็จงานพิมพประจําวันแลว ชางพิมพตองหม่ันลางทําความ
สะอาด หากทิ้งไวเลอะเทอะสกปรก เม่ือถึงเวลาก็พิมพไปเชนน้ีจะทําใหงานพิมพไมไดมาตรฐาน 
 การลางยอย ไดแก การลางลูกหมึกเปนสําคัญ ลูกกลิ้งหมึกจะถายโอนไดดี ผิวตองไม
กระดางเปนมันวาว ทั้งน้ีอยูที่การหมั่นลางเช็ด และใชสารละลายที่ถูกตองไมเปนภัยแกเน้ือยาง 
โดยเฉพาะหมึกที่เกาะหัวทายลูกกลิ้งที่สะสมไวแลวแข็งมาก อาจหลุดกระเด็นเขาในลูกกลิ้งคลึง
แมพิมพที่เรียก "จุดในพื้นทึบ" ปญหาที่นี้ไมใชเกิดจากความสกปรกที่เกิดสะเก็ดหมึกบนลูกกลิ้ง
เพียงอยางเดียว บางทีอาจเกิดจากเศษผงบนเพดานหองพิมพ หรือฝุนละอองเปนทรายที่ถูกพัด
พามาจากนอกหองพิมพได ฉะน้ันการลางยอยจะตองลางลูกกลิ้งหมึกใหสะอาดทั้งหัวทาย
ลูกกลิ้ง เช็ดทําความสะอาดคราบหมึกและคราบกัมบนโมผายางและตัวโมแมพิมพ หลังจากถอด
แผนแมพิมพออกแลวตองเช็ดคราบน้ํายาฟาวเทนใหสะอาดหมดจด และเช็ดผนังเครื่องดานนอก
ใหสะอาดเปนการลางยอยประจําวัน 
 การลางใหญตองทําทุกเจ็ดวัน สําหรับเครื่องพิมพปอนแผนตั้งแต สีเดียว สองสี และสี่สี 
เพราะเครื่องพวกนี้มีมุมอับเปนที่หมักหมมเศษกระดาษ น้ํายาฟาวเทน และขี้หมึกขี้กระดาษที่
หลุดจากการลางบนหนวยพิมพลงไปขางลางยังพ้ืน 
 การลางครั้งน้ี ตองมุดเขาไปกวาดลางเศษกระดาษ ขี้หมึกขี้กระดาษที่แข็งเปนกอนจับ
คานยึดผนังเครื่องใหหมดจด กวาดเช็ดน้ํายาฟาวเทนที่นองกับพ้ืน คราบหมึกและคราบกัมที่
เกาะตามผนังเครื่องดานใน การลางนี้จะชวยยืดอายุการใชงานเครื่องพิมพและปลอดจากรอยขีด
ขวนแมพิมพของขี้หมึกขี้กระดาษที่จับแข็งบนคานใกลโมแมพิมพ 
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 และในแตละเดือนตองใช ดูโรมิเตอร วัดความแข็งของผิวยางลูกหมึกและลูกน้ําทุกลูก 
หากตัวเลขบอกดีกรีสูงเกินกําหนด คือมีคราบหมึกพอกจับผิวและยางแข็งกระดาง ก็ตองนํา
ลูกกลิ้งนั้นออกไปขูดลางกันจริงจัง หรือเปนคราบแข็งเกินกวาจะขัดไดก็ใหนําไปเจียรนัยผิวที่
เสียออกใหคงไวซึ่งเน้ือยางโตตามขนาดที่กําหนด และลูกน้ําใหสังเกตลักษณะภายนอกวามี
อาการบวมที่หัวทายของลูกกลิ้งหรือมีอาการคอดกลางหรือไม หากมีใหเปลี่ยนใชลูกน้ําใหม
เพราะอาการที่ยางบวมขึ้นทั้งหัวทาย เกิดจากน้ํายาฟาวเทนที่มีความเปนกรดกัดซึมเหล็กแกน
ลูกน้ําจนเปนสนิมดันใหยางนูนขึ้น 
 เชนเดียวกันกับลูกหมึก ลูกน้ําควรไดรับการเอาใจใสดูแลใหถี่ถวน โดยเฉพาะการลาง
หมึกพิมพออกจากลูกน้ําหุมผาขนไมควรใชสารที่เปนดาง เชน ผงซักฟอกเพราะถึงอยางไรก็ไม
สามารถเอาดางออกจากผาหุมไดหมดจด ภายหลังที่ลางหมึกออกไปแลวดางจะออกฤทธิ์
ยังผลใหน้ํายาฟาวเทนที่เปนกรดแปรสภาพที่ไมอาจควบคุมทางการพิมพได จึงควรใชสารที่เปน
กลาง และเชนเดียวกันไมควรใชสารละลายที่เปนภัยตอผิวยางลางหมึกที่เกาะผาหุมลูกกลิ้ง ซึ่ง
ภายใตผานั้นคือยางเพราะจะทําใหผิวลูกกลิ้งไมเรียบและเสยีหายจนตองหลอใหม 
 

6.3.4 การหยอดน้ํามันหลอลื่น 
 เครื่องพิมพชนิดปอนแผนมีลักษณะการหลอลื่นหลักแตกตางกันไป บางเปนแบบอาบ
น้ํามันหลอลื่นดวยการฉีดชะโลมเฟองตามจังหวะตอเน่ือง บางเปนการหลอลื่นดวยจาระบีอัดฉีด
กันเอาเอง 
 ขอพึงระวังในที่นี้ไมวาจะเปนการหลอลื่นใดเปนหลัก ความเสียหายอันเกิดจากการหลอ
ลื่นไมไดผล คือการหลอลื่นดวยจาระบี แมเครื่องที่อาบน้ํามันเองก็ตองมีบางแหงของหัวโมหรือ
ลูกกลิ้งที่ตองใชจาระบีหลอลื่น จุดสําคัญอยูที่ประเทศไทยเปนเมืองรอนและมีฝุนละอองเปน
จํานวนมากในบรรยากาศ โดยเฉพาะในหองพิมพที่ไมติดตั้งเครื่องปรับอากาศ รูอัดจาระบีจะมี
ฝุนละอองพวกผงดินผงทรายเขาไปจุกเกาะปากรู และแตละครั้งที่พนักงานอัดจาระบีละเลย ไม
เขี่ยแคะผงผสมจาระบีปากรูแตจะอัดจาระบีเขาไปทันที ยังผลใหฝุนผงตามจาระบีเขาไปเกาะใน
สวนที่ตองหลอลื่นและหมุนตัวคลอง มีอาการฝดเคืองการหมุนตัว ฉะนั้นการปองกันความ
เสียหายนี้คือ การเตือนพนักงานผูมีหนาที่อัดฉีดใหทําความสะอาดปากรูหลอลื่นน้ันกอน 
 

6.3.5 เคร่ืองมือและอะไหล 
 โดยปกติการซอมบํารุงเคร่ืองพิมพตองใชเครื่องมือและอะไหล และก็เปนเร่ืองปกติ
ธรรมดาเชนกันที่เครื่องมือและอะไหลมักขาดจํานวน หรือไมอยูในที่ควรอยูเพ่ือใหหยิบใชสอยได
สะดวกหากมิไดควบคุมอยางเขมงวด 
 เกี่ยวกับเร่ืองน้ี จําเปนตองมีหองหรือกั้นสัดสวนโดยเฉพาะแยกเปนพัสดุยอยจากพัสดุ
ใหญ ทําแผงเครื่องมือ ทําชั้นแบงชองหรือกลองแยกอะไหล แบงสวนสัดเปนที่เก็บสารเคมี ที่วาง
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มวนผายางอยางถูกตอง ฯลฯ มีบัญชีรับจายสต็อกของตนเอง อีกทั้งตองกําหนดใหเปนบริเวณ
ตองหามสําหรับบุคคลอื่น นอกจากพนักงานดูและกํากับโดยเฉพาะไมนอยกวาหนึ่งคน มิฉะนั้น
จะเกิดการรั่วไหลและเปนปญหาตอการซอมบํารุง ทั้งกอนพิมพและในขณะพิมพ เปนอุปสรรค
แกการลดเวลาการพิมพใหสั้นลง 
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