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บทคดัย่อ 

  

โครงการสหกิจศึกษาน้ีนาํเสนอโครงงานการออกแบบและประดิษฐเ์คร่ืองตดัเพลท โดยมี

วตัถุประสงค ์เพื่อออกแบบและสร้างเคร่ืองมือสาํหรับตดัแม่พิมพท่ี์ใชก้บัเคร่ืองพิมพร์ะบบออฟเซต

ซ่ึงมีความหนาไม่เกิน 4 มิลลิเมตร ท่ีใชภ้ายในบริษทั รอยลัเปเปอร์ ฟอร์ม จาํกดั แทนการตดั

แบบเดิมท่ีใชมี้ดคดัเตอร์ตดัแม่พิมพด์ว้ยมือ ซ่ึงเป็นอนัตรายต่อผูป้ฏิบติังาน เกิดของเสียมากมายและ

เสียเวลาในการปฏิบติังาน การออกแบบและประดิษฐเ์คร่ืองตดัเพลททาํใหไ้ดเ้พลทท่ีตดัดว้ยเคร่ืองน้ี

ไดม้าตรฐาน เท่ียงตรงกวา่การใชก้ารตดัแบบเดิมมาก จึงทาํใหไ้ดง้านท่ีมีคุณภาพ  สถิติของเสียทีเ่กิด

จากการตดัเพลท 3 เดือน ก่อนมีการใชเ้คร่ืองตดัเพลทมีของเสียมากถึง 32 % เม่ือใชเ้คร่ืองตดัเพลท

ใน 3 เดือน มีของเสียลดเหลือ 15% ลดค่าใชจ่้ายใหก้บับริษทัลงได ้31 ,416 บาท ซ่ึงของเสียท่ีเกิดข้ึน

นั้น เกิดจากการส่ือสารผดิพลาดทาํใหต้ดัผดิ ไม่ไดเ้กิดความเสียหายจากเคร่ืองตดัเพลท และเกิดจาก

การขาดความชาํนาญในการใชเ้คร่ืองมือ การใชเ้คร่ืองตดัเพลทน้ีทาํใหไ้ม่เกิดอุบติัเหตุในการตดั

เพลทและลดเวลาในการปฏิบติังานลงดว้ย 
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กติติกรรมประกาศ 

รายงานสหกิจเร่ืองการท าเคร่ืองตัดเพลทและตัดกระดาษ ส าเร็จลงได้ คณะผูจ้ ัดท า

ขอขอบพระคุณอาจารย ์อาจารยท่ี์ปรึกษาท่ีกรุณาเป็นท่ีปรึกษารายงานสหกิจฉบบัน้ีตลอดจนช่วย

ดูแลให้ค  าแนะน าและตรวจสอบรายงานให้มีความสมบูรณ์มากยิง่ข้ึน ท าใหร้ายงานฉบบัน้ีสามารถ

ส าเร็จลงไดด้ว้ยดีขอกราบขอบพระคุณ ฝ่ายโครงการ คุณปรีชา ค าสุ่ย ท่ีช่วยให้ค  าแนะน าเก่ียวกบั

การออกแบบเคร่ืองมือตดัเพลท ในบริษทั รอยลั เปเปอร์ ฟอร์ม จ ากดั พนกังานพี่เล้ียง และรวมไป

ถึงพนกังานทุกท่านในบริษทั ท่ีไดช่้วยใหค้วามรู้ ช้ีแนะ และเป็นก าลงัใจให้ผูจ้ดัท าเสมอมาสุดทา้ย

น้ีคณะผูจ้ดัท าหวงัเป็นอย่างยิ่งว่า รายงานสหกิจฉบบัน้ีจะเป็นประโยชน์ต่อนิสิตนกัศึกษาและผูท่ี้

สนใจท่ีจะศึกษาและพฒันาใหมี้ประสิทธิภาพต่อไป 
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บทที ่1 

บทนํา 

 

 1.1 ความเป็นมาของโครงงาน 

 1.2 วตัถุประสงคข์องโครงงาน 

 1.3 ขอบเขตของโครงงาน 

1.4 ประโยชนท่ี์คาดวา่จะไดรั้บจากโครงงาน 

 1.5 แผนการดาํเนินงาน 

 

1.1 ความเป็นมาของโครงงาน 

 ในการศึกษาโครงงานวิศวกรรม เป็นส่ิงจาํเป็นอยา่งของนกัศึกษาวิศวกรรมศาสตร์เพราะตอ้งการ

ให้นกัศึกษา นาํทฤษฏีความรู้ความสามารถมาประยกุตใ์ชอ้ยา่งเป็นรูปแบบ ฝึกฝนทาํงานกลุ่ม ฝึกฝนทาํ

วางแผน การทาํงานอยา่งเป็นระบบ  และฝึกการนาํเสนอโครงงานทั้งในรูปเอกสารและในท่ีประชุมอีก  

ซ่ึงเม่ือจบการศึกษาไปนั้นแลว้ไดเ้ขา้ทาํงานหน่วยงานใดหน่วยงานหน่ึง  นกัศึกษาจะไดป้รับตวัเขา้กบั

สถานท่ีทาํงาน เพื่อนร่วมงานไดอ้ยา่งเหมาะสม ทั้งในเร่ืองความรู้ความสามารถ คุณธรรมและจริยธรรม 

สามารถวางแผนการทาํงานและลาํดบัของการทาํงานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัโครงการท่ีไดรั้บมอบหมายและ

ในส่วนท่ีตอ้งรับผิดชอบและทาํงานเสร็จสมบูรณ์บรรลุตามวตัถุประสงคข์องงานในระยะเวลากาํหนด

หรือเร็วกวา่กาํหนด 

และสามารถจดัทาํเอกสารเสนอโครงการไดถู้กตอ้งและนาํเสนอโครงการในท่ีประชุมต่างๆในท่ี

ประชุมไดถู้กตอ้งเม่ือนักศึกษาไดท้าํโครงการวิศวกรรมแลว้นักศึกษาตอ้งศึกษาเรียนรู้ทฤษฏีและหา

ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งแลว้เน่ืองจากนักศึกษาฝึกงานไดอ้ยู่ในแผนกพิมพแ์ลว้นั้นทาํให้นักศึกษาไดเ้ล็งเห็น

ปัญหาก่อนท่ีจะไดพ้ิมพคื์อการตดัเพลท เน่ืองจากการตดัเพลทนั้นนอกจากเสียเวลาแลว้ยงัอาจจะเกิดการ

ตดัเพลทแลว้เบ้ียวไดจึ้งคิดว่าการแกปั้ญหาของตรงน้ีสามารถทาํอะไรเพื่อลดการเกิดตดัเพลทไม่ตรง

(เพลทเสีย)หรือเขา้โมไม่ไดเ้ป็นตน้ จึงคิดริเร่ิมทาํเคร่ืองตดัเพลทโดย ความหนาไม่เกิน 4 mm โดยทั้งน้ี

นกัศึกษาจึงทาํเคร่ืองน้ีข้ึนเพื่อลดปริมานการเสียเพลท แลว้ยงัสามารถลดการเสียเวลาท่ีจะตอ้งใชค้ตัเตอร์

ตดัเพลทไดอี้ก โดยเพลทแม่พิมพท่ี์เสียคิดเป็นอตัราการเสียภายใน 3 เดือนคิดเป็นจาํนวน 34% จาก

เคร่ืองพิมพท์ั้งหมดนอกจากนั้นยงัเสียเวลามากอีกดว้ย 
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1.2 วตัถุประสงค์ของโครงงาน 

1.2.1 เพื่อลดการสูญเสียของเพลท 

1.2.2 เพื่อใหท้ราบการออกแบบของเคร่ืองมือท่ีช่วยในการพิมพ ์

1.2.3 เพื่อลดการเส่ียงเกิดอุบติัเหตุท่ีเกิดจากคตัเตอร์ท่ีจะกรีดเขา้มือ 

1.2.4 เพื่อลดเวลาในการตดัเพลท 

1.2.5 เพื่อจะไดด้าํเนินการแก ้ไขตรงจุด 

1.3 ขอบเขตของโครงงาน 

1.3.1 ศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองตดัเพทล 

 1.3.2 ออกแบบเคร่ืองตดัเพทล 

1.3.3 ออกแบบโดยใชอุ้ปกรณ์ท่ีมีอยูใ่นบริษทั 

1.4 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

1.4.1 เพิ่มความรู้ความสามารถในศกัยภาพในบริษทั 

1.4.2 เพิ่มความมัน่ใจแก่ผูใ้ชท้าํใหผู้ป้ฏิบติังานไดอ้ยา่งคล่องแคล่วและถูกตอ้ง 

1.4.3 สามารถเพิ่มความสามารถในการออกแบบเคร่ืองมือทางการพิมพไ์ด ้

1.4.4 สามารถทาํการวิเคราะห์ปัญหาหลกัท่ีเกิดข้ึนและแกไ้ขตรงจุด 

1.4.5 ลดการเกิดอุบติัเหตุท่ีเกิดจากการกรีดเพลทเขา้เน้ืองานได ้

1.4.6 เป็นการเพิ่มมาตรฐานดา้นการบริหารใหเ้ป็นสากล 

 

1.5 แผนการดําเนินงาน 

 

 

ท่ี 

หวัขอ้การดาํเนินงาน ช่วงเวลาการทาํงาน (พ.ศ.2559) 

พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

สปัดาห์ 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 ศึกษาขอ้มูล      

2 กาํหนดวตัถุประสงค ์       

3 การดาํเนินงาน      

4 การทดสอบการทาํงาน 

และปรับปรุง แกไ้ข 

     

5 จดัทาํปริญญานิพนธ์   

ตารางท่ี 1.1 แสดงระยะเวลาในการดาํเนินงานของโครงงาน 



บทที ่2 

ทบทวนเอกสาร/วรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 

ทฤษฎกีารพมิพ์ 

กระบวนการผลิตส่ิงพิมพคื์อ การผลิตส่ิงพิมพต่์างๆ เช่น แผ่นพบั หนงัสือ ฉลาก กล่อง ฯลฯ โดย

ผลิตให้ไดต้ามรูปแบบและจาํนวนท่ีตอ้งการ กระบวนการผลิตส่ิงพิมพเ์ร่ิมตน้จากการรับตน้ฉบบัท่ีเป็น

อาร์ตเวิร์ค และส้ินสุดเป็นช้ินงานพร้อมส่งมอบใหลู้กคา้ โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

2.1 กระบวนการก่อนการพิมพ ์(Pre-Press Process) 

2.2 กระบวนการพิมพ ์(Press Printing Process) 

2.3 กระบวนการหลงัการพิมพ ์(After Press Process) 

2.4 ทฤษฎีการทาํช้ินงาน  (Constructionism) 

2.5 แม่พิมพ ์(Printing plate) 

2.1 กระบวนการก่อนพมิพ์ 

กระบวนการ ก่อนการพิมพไ์ดถู้กพฒันามาอยา่งต่อเน่ืองตั้งแต่มีการนาํเคร่ืองคอมพิวเตอร์ มาใชใ้น

การออกแบบและควบคุมกระบวนการทาํแม่พิมพ์ ในปัจจุบนัตน้ฉบบั/อาร์ตเวิร์คท่ีถูกส่งเขา้มามกัเป็น

รูปแบบของไฟลดิ์จิตอล กระบวนการก่อนการพิมพท่ี์กล่าวถึงในท่ีน้ีจะอิงระบบดิจิตอลในการทาํงานเป็น

หลกั 

2.1.1 การแปลงขอ้มูลดิจิตอล (Digitization) 

 ในกรณีอาร์ตเวิร์คเป็นภาพลายเส้น ภาพถ่าย ภาพวาด ฟิลม์สไลด์ ฟิลม์เนกาทีฟ จาํเป็นตอ้งแปลง

ภาพเหล่าน้ีใหเ้ป็นขอ้มูลดิจิตอลซ่ึงทาํไดโ้ดยใชเ้คร่ืองสแกนเนอร์ (Computer Scanner) และเพ่ือคุณภาพท่ีดี

ยิ่งข้ึนควรใชเ้คร่ืองสแกนเนอร์ท่ีมีคุณภาพสูง(High-end Scanner) เม่ือไดเ้ป็นภาพดิจิตอล จึงจดัหนา้ใน

คอมพิวเตอร์โดยใชซ้อฟตแ์วร์ เช่น Adobe Indesign, Illustrator, Pagemaker 

2.1.2 การตรวจสอบไฟลข์อ้มูล (Preflight) 

 เพื่อป้องกนัความผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึนในงานพิมพอ์นัจะก่อให้เกิดความเสียหาย และส้ินเปลือง

ค่าใชจ่้าย จาํเป็นตอ้งมีการตรวจสอบรายละเอียดของไฟลง์าน หรือไฟลอ์าร์ตเวิร์คก่อน ซ่ึงซอฟตแ์วร์ท่ีใชใ้น

การตรวจสอบดงักล่าว ไดแ้ก่ Flight Check, Preflight Pro เป็นตน้ รายการตรวจสอบของซอฟตแ์วร์เหล่าน้ี

จะช่วยตรวจสอบว่าไฟล์ภาพมีครบหรือไม่ แบบตวัอกัษรถูกตอ้งหรือไม่ ขนาดหน้าของช้ินงานถูกตอ้ง

หรือไม่ มีการเผือ่ตดัตกเพียงพอหรือไม่ การกาํหนดสีถูกตอ้งหรือไม่ ฯลฯสกรีน ความหยุน่ตวัของผา้ยางทาํ

ใหก้ารพิมพภ์าพสกรีนดว้ยวิธีการพิมพอ์อฟเซตมีคุณภาพดี ใกลเ้คียงกบัตน้ฉบบัมากเกิดความผดิเพ้ียนนอ้ย  

การพิมพอ์อฟเซตยงัยงัให้คุณภาพการพิมพท่ี์สวยงามเพราะไม่ก่อให้เกิดรอยเวา้ท่ีดา้นหน้าหรือรอยนูนท่ี

ดา้นหลงัของแผ่นพิมพ ์ดงัเช่นในการพิมพเ์ลตเตอร์เพรส  อย่างไรก็ตามการพิมพอ์อฟเซตให้มีคุณภาพท่ีดี

นั้นตอ้งอาศยัผูป้ฏิบติังานพิมพท่ี์มีความสามารถและชาํนาญงานสามารถปรับความสมดุลระหว่างหมึกและ
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นํ้ าไดต้ลอดระยะการพิมพแ์ละพิมพง์านใหมี้ชั้นหมึกท่ีบางท่ีสุดและใชน้ํ้ านอ้ยท่ีสุดท่ีจะเกิดความอ่ิมตวัของ

สีหมึกพิมพไ์ดม้ากท่ีสุด 

 แม่พิมพอ์อฟเซต เป็นแม่พิมพพ์ื้นราบ  ส่วนใหญ่ทาํจากอลูมิเนียมท่ีมีการเคลือบสารไวแสง การ

ถ่ายทอดภาพและขอ้ความทาํไดโ้ดยอาศยัหลกัการทางเคมีท่ีไขมนัและนํ้าจะไม่รวมตวักนัหรือรวมตวัได ้

 2.1.3 การจดัวางหนา้สาํหรับทาํแม่พิมพ ์(Imposition) 

เน่ืองจากแม่พิมพท่ี์ใชพ้ิมพม์กัมีขนาดใหญ่กว่าช้ินงาน แม่พิมพห์น่ึงชุดสามารถวางช้ินงานไดห้ลาย

ช้ิน เช่น วางหนา้หนงัสือได ้8 หนา้ วางฉลากได ้40 ช้ิน เป็นตน้ ขั้นตอนน้ีจะเป็นการจดัวางหนา้สาํหรับทาํ

แม่พิมพแ์ต่ละชุด ในการวางหนา้หนงัสือตอ้งจดัวางหนา้ให้ถูกตอ้ง เม่ือนาํไปพบัแลว้หนา้ต่างๆ จะไดเ้รียง

อยา่งถูกตอ้ง ซอฟตแ์วร์ท่ีใชใ้นการจดัวางหนา้หนงัสือ ไดแ้ก่ Prep, InPosition, Impostripเป็นตน้ 

2.1.4 การทาํปรู๊ฟดิจิตอล (Digital Proofing)  

ก่อนท่ีจะทาํเป็นแม่พิมพจ์ริง มกัมีการทาํตวัอยา่งงานพิมพข้ึ์นเพื่อตรวจดูรายละเอียดต่างๆ ตลอดจน

สีสันว่าถูกตอ้งหรือไม่ การทาํตวัอยา่งหรือปรู๊ฟในขั้นน้ีจะเป็นการพิมพจ์ากเคร่ืองพิมพค์อมพิวเตอร์ หรือพ

ร้ินเตอร์ โดยทัว่ไปจะใชพ้ร้ินเตอร์ระบบอิงคเ์จท็ (Inkjet Printer) ขนาดใหญ่ และสามารถพิมพต์วัอยา่งงาน

ให้มีขนาดกบัการจดัวางหนา้ไดใ้กลเ้คียงกบัแม่ พิมพจ์ริง การทาํปรู๊ฟน้ีจึงเรียกการทาํปรู๊ฟดิจิตอล (Digital 

Proofing) การทาํปรู๊ฟดิจิตอลจะประหยดักว่าการทาํแม่พิมพจ์ริงแลว้ทาํปรู๊ฟจากแม่พิมพ ์หากมีการแกไ้ขก็

ไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายมาก 

2.1.5 การทาํฟิลม์แยกสี (Process Film Making) 

เป็นการทาํฟิลม์ท่ีแยกเป็นสีๆ สาํหรับทาํแม่พิมพชุ์ดหน่ึงๆ หลกัการทาํฟิลม์แยกสี คือ การแยกภาพ

ในไฟลง์านออกมาเป็นภาพสีโดดๆ โดยมาตรฐานจะไดภ้าพแม่สีส่ีภาพ ซ่ึงเป็นภาพสีของ CMYK (Cyan, 

Magenta, Yellow, Black) ไฟลง์านจะถูกส่งเป็นไฟลใ์นรูปแบบโพสตส์คริปต ์(PostScript File) แลว้แปลง

เป็นไฟลรู์ปแบบราสเตอร์ (Raster File) ส่งไปเคร่ืองยิง/พิมพฟิ์ลม์ท่ีมีช่ือเรียกว่า เคร่ืองอิมเมจเซ็ทเตอร์ 

(Imagesetter) ซ่ึงเป็นเคร่ืองพร้ินเตอร์ท่ีใชล้าํแสงสร้างภาพแบบฮาลฟ์โทน (Halftone) บนแผน่ฟิลม์ไวแสง

ไดฟิ้ลม์ท่ีมีภาพขาวดาํตามภาพของสีแต่ละสีท่ีแยกไว ้

2.1.6 ความรู้เบ้ืองตน้เก่ียวกบัแม่พิมพอ์อฟเซต (แม่พิมพพ์ื้นราบ) 

แม่พิมพส์าํหรับการพิมพร์ะบบออฟเซตลิโธกราฟี (Offset Lithography) หรือแม่พิมพอ์อฟเซต เป็น

แม่พิมพใ์นระบบการพิมพพ์ื้นราบ ดว้ยบริเวณภาพกบับริเวณไร้ภาพอยู่ในระนาบเดียวกนั แต่มีสมบติัทาง

เคมีและทางกายภาพต่างกนั คือ บริเวณภาพมีสมบติัชอบนํ้ ามนัจึงรับหมึกพิมพแ์ละแยกจากบริเวณไร้ภาพท่ี

มีสมบติัชอบนํ้ าแม่พิมพอ์อฟเซตชนิดโลหะ ( Metal Plate ) เป็นแม่พิมพท่ี์มีการใชโ้ลหะ 2 หรือ 3 ชนิด 

เคลือบชั้นกนัเป็นชั้นๆ โดยวิธีการเคลือบโลหะ โดยโลหะท่ีใชมี้คุณสมบติัแตกต่างกนัดา้นการรับหมึกและ

การรับนํ้ าเพ่ือมาแบ่งบริเวณภาพและบริเวณไร้ภาพออกจากกนัตวัอย่างโลหะท่ีรับหมึกพิมพไ์ดดี้ทาํหนา้ท่ี

เป็นบริเวณภาพไดแ้ก่สังกะสีทองแดงทองเหลืองและเงิน ตวัอยา่งโลหะท่ีรับนํ้ าไดดี้ทาํหนา้ท่ีเป็นบริเวณไร้

ภาพไดแ้ก่ อลูมิเนียม โครเมียม และนิกเกิล จากโครงสร้างของแม่พิมพอ์อฟเซตท่ีใชโ้ลหะ3ชนิดในการผลิต
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แม่พิมพโ์ลหะแต่ละชนิดมีหนา้ท่ีแตกต่างกนัโดยโครเมียมทาํหนา้เป็นส่วนรับนํ้าหรือเป็นบริเวณไร้ภาพส่วน

ทองแดงทาํหนา้ท่ีเป็นส่วนท่ีรับหมึกหรือบริเวณภาพและอลูมิเนียมทาํ 

หนา้ท่ีเป็นฐานรองรับเพื่อช่วยเสริมความแขง็แรงใหแ้กแ้ม่พิมพ ์

            เน่ืองจากบริเวณภาพเป็นโลหะ ทาํใหแ้ม่พิมพช์นิดน้ีใชง้านไดน้าน แม่พิมพช์นิดน้ีมีการผลิตคลา้ย

แม่พิมพพ์ื้นลึก  

2.1.7 การทาํแม่พิมพ ์(Plate Making) 

เม่ือไดฟิ้ลม์แยกสี นาํฟิลม์ของแต่ละสีมาทาบกบัแม่พิมพท่ี์เคลือบดว้ยสารไวแสง ทาํการฉายแสง 

ส่วนท่ีโดนแสงจะทาํปฏิกิริยากบัสารไวแสง เม่ือนาํไปลา้งนํ้ ายาก็จะเกิดภาพบนแม่พิมพส์าํหรับใชใ้นการ

พิมพต่์อไป ปัจจุบนัมีการสร้างเคร่ืองทาํแม่พิมพโ์ดยตรงจากคอมพิวเตอร์โดยไม่ตอ้งทาํฟิล์ม แยกสีก่อน 

เคร่ืองดงักล่าวมีลกัษณะการทาํงานคลา้ยเคร่ืองอิมเมจเซ็ทเตอร์ แต่เปล่ียนวสัดุท่ีจะรับลาํแสงเพ่ือสร้างภาพ

จากฟิลม์ไวแสงเป็นแม่พิมพไ์วแสง เคร่ืองท่ีใชท้าํแม่พิมพจ์ากคอมพิวเตอร์ในระบบออฟเซ็ตเรียกว่า เคร่ือง

เพลทเซ็ทเตอร์ (Platesetter) ประโยชน์ท่ีไดคื้อทาํให้ลดขั้นตอนและค่าใชจ่้าย ตลอดจนไดแ้ม่พิมพท่ี์มี

คุณภาพคมชดั แม่นยาํข้ึน ส่วนขอ้เสียคือเพลทชนิดน้ียงัมีราคาสูงอยู่ หากมีการแกไ้ขหรือแม่พิมพช์าํรุด 

ค่าใชจ่้ายในการทาํแม่พิมพใ์หม่จะสูงกวา่ 

2.1.8 การทาํปรู๊ฟแท่น/ปรู๊ฟแม่พิมพ ์(Plate Proofing) 

ในกรณีท่ีตอ้งการตวัอยา่งงานพิมพท่ี์มีรายละเอียดและสีสันท่ีถูกตอ้งไวใ้ช ้เปรียบเทียบกบังานใน

กระบวนการพิมพ ์จาํเป็นตอ้งทาํตวัอยา่งหรือปรู๊ฟจากแม่พิมพจ์ริงซ่ึงอาจทาํโดยใชเ้คร่ืองปรู๊ฟ ท่ีจาํลองการ

พิมพจ์ากเคร่ืองพิมพจ์ริงหรือใชเ้คร่ืองพิมพจ์ริงเลยก็ได ้ประเภทงานท่ีมกัตอ้งทาํปรู๊ฟแท่น คือ งานโบรชวัร์ 

แคต็ตาลอ็ก นิตยสาร แผน่พบับางรายการ บรรจุภณัฑ ์และงานพิมพท่ี์ตอ้งการคุณภาพสูง 

 

2.2 กระบวนการพมิพ์ (Press/Printing Process) 

เม่ือไดแ้ม่พิมพท่ี์สมบูรณ์ กเ็ร่ิมเขา้สู่กระบวนการพิมพก์ระบวนการพมิพมี์ความสาํคญัมากช้ินงาน

จะออกมาดีหรือไม่ข้ึนอยูก่บัการพิมพเ์ป็นหลกัและพบวา่ปัญหาส่วนใหญ่ท่ีเกิดระหวา่งลูกคา้กบัโรงพิมพม์กั

มาจากการพิมพ ์เช่น สีไม่เหมือน พิมพเ์หล่ือม ขอ้ความไม่ชดั ฯลฯ ดงันั้นการควบคุมการพิมพจึ์งเป็นเร่ือง

สาํคญั 
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2.2.1 การเตรียมพิมพ ์(Print Preparation) 

ก่อนเขา้สู่กระบวนการพิมพต์อ้งเตรียมวสัดุใชพ้ิมพใ์หพ้ร้อมโดยคาํนวณจากจาํนวน ท่ีตอ้งการพิมพ ์

ทาํการตดัเจียนขนาดวสัดุใชพ้ิมพส์าํหรับเขา้เคร่ืองพิมพใ์หถู้กตอ้ง เตรียมหมึกท่ีใชพิ้มพ ์ขณะเดียวกนัก็ตอ้ง

ตรวจดูแม่พิมพว์า่สมบูรณ์หรือไม่และตรวจสอบปรู๊ฟเพื่อ ป้องกนัปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึน 

 2.2.2 การพิมพ ์(Printing)หลกัการพิมพใ์นระบบต่างๆ มกัเป็นการพิมพที์ละสีลงบนวสัดุใชพิ้มพ ์

แม่พิมพท่ี์ทาํข้ึนก็ใชส้าํหรับสีแต่ละสี หลกัการคร่าวๆ ของการพิมพ ์โดยทัว่ไปจะมีระบบป้อนวสัดุใชพ้ิมพ์

เขา้ไปในเคร่ืองพิมพผ์่านการพิมพที์ละสี โดยการรับโอนภาพหมึกจากแม่พิมพซ่ึ์งรับหมึกมาจากระบบจ่าย

หมึกก่อน เม่ือพิมพเ์สร็จกส่็งวสัดุใชพ้ิมพไ์ปเกบ็พกัไว ้เคร่ืองพิมพแ์ต่ละเคร่ืองอาจมีหน่วยพิมพ ์1 สี 2 สี 4 สี 

หรือมากกว่านั้น การพิมพห์ลากสีจึงอาจถูกนาํเขา้เคร่ืองพิมพห์ลายเท่ียว เช่น งานพิมพ ์4 สีหน้าเดียว เม่ือ

พิมพบ์นเคร่ืองท่ีมีหน่วยพิมพสี์เดียวตอ้งพิมพท์ั้งหมด 4 เท่ียวพิมพ ์นอกจากน้ี เคร่ืองพิมพบ์างประเภทอาจมี

ส่วนต่อทา้ยหลงัจากผา่นหน่วยพิมพแ์ลว้ เช่น มีหน่วยเคลือบผวิดว้ยนํ้ายาเคลือบ มีหน่วยอบแหง้เพื่อใหห้มึก

แห้งเร็วข้ึน มีหน่วยพบั หน่วยตดั หน่วยไดคทั ฯลฯ เพื่อลดขั้นตอนการทาํงานหลงัการพิมพ ์เม่ือผ่านการ

พิมพค์รบถว้นแลว้ตอ้งรอให้หมึกแห้งสนิทก่อนนาํไปดาํเนินการขั้นตอนต่อไป สําหรับการพิมพร์ะบบ

ดิจิตอลจะไม่มีกระบวนการทาํฟิลม์แยกสีหรือแม่พิมพ ์สามารถส่งคาํสัง่พิมพโ์ดยตรงจากเคร่ืองคอมพิวเตอร์

ไดเ้ลย ทาํให้ประหยดัค่าใชจ่้ายและเวลาท่ีใชไ้ปกบัการทาํแม่พิมพ ์แต่มีขอ้เสียคือค่าพิมพต่์อแผ่นเทียบกบั

การพิมพแ์บบปกติยงัสูงอยู ่หากพิมพจ์าํนวนมากจะทาํใหต้น้ทุนสูงกวา่แบบปกติ 

 

 
ภาพท่ี 2.1 ประกอบการแสดงการพิมพ ์OFFSET 
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2.3 กระบวนการหลงัการพมิพ์ (After Press Process)  

งานพิมพ์ท่ีพิมพ์เสร็จส้ินแล้ว โดยทั่วไปยงัไม่สมบูรณ์เป็นช้ินงานตามท่ีต้องการจึงต้องผ่าน

กระบวนการต่อไปน้ีเสียก่อน 

2.3.1 การตกแต่งผวิช้ินงาน (Surface Decoration) 

งานพิมพบ์างประเภทตอ้งการการเคลือบผิวเพ่ือจุดประสงค์ต่างๆ กัน เช่น ป้องกนัการขีดข่วน 

ป้องกนัความช้ืน ตอ้งการความสวยงาม เป็นตน้ การตกแต่งผวิมีดงัน้ี 

2.3.2 การเคลือบผวิ (Coating) 

เช่น การเคลือบวาร์นิชวาร์นิชดา้นวาร์นิชแบบใชน้ํ้ าเป็นตวัทาํละลาย (Water Based Varnish) การ

เคลือบยวูี ยวูีดา้น การเคลือบพีวีซีเงา พีวีซีดา้น การเคลือบเงาเฉพาะจุด (Spot UV) การเคลือบวาร์นิชจะให้

ความเงานอ้ยท่ีสุดในขณะท่ีการเคลือบพีวีซีเงาจะให ้ความเงามากท่ีสุด 

 2.3.3 การรีด/ป๊ัมแผน่ฟอยล ์(Hot Stamping) 

คือ การป๊ัมดว้ยความร้อนใหแ้ผน่ฟอยลไ์ปติดบนช้ินงานเป็นรูปตามแบบป๊ัม มีทั้งการป๊ัมฟอยลเ์งิน/

ทอง ฟอยลสี์ต่างๆฟอยลล์วดลายต่างๆฟอยลฮ์าโลแกรม เป็นตน้  

2.3.4 การป๊ัมนูน/ป๊ัมลึก (Embossing/Debossing) 

คือการป๊ัมช้ินงานให้นูนข้ึนหรือลึกลงจากผิวเป็นรูปร่างตามแบบป๊ัม เช่น การป๊ัมนูนตวัอกัษร 

สญัลกัษณ์ 

2.3.5 การข้ึนรูป (Forming) 

ไดแ้ก่การตดัเจียนเช่นงานทาํฉลาก การข้ึนเส้นสาํหรับพบั การป๊ัมเป็นรูปทรง การไดคทั เช่น งาน

ทาํกล่อง งานเจาะหนา้ต่างเป็นรูปต่างๆการพบั การมว้นเช่นงานทาํกระป๋อง การทากาวหรือทาํใหติ้ดกนัเช่น

งานทาํกล่อง งานทาํซอง การหุม้กระดาษแขง็ เช่น งานทาํปกแขง็ งานทาํฐานปฏิทิน 

2.3.6 การทาํรูปเล่ม (Book Making) 

เป็นขั้นตอนสาํหรับทาํงานประเภทสมุด หนงัสือ ปฏิทิน ฯลฯ มีขั้นตอนคือ 

2.3.6.1 การตดัแบ่ง เพื่อแบ่งงานพิมพท่ี์ซํ้ ากนัในแผน่เดียวกนั 

2.3.6.3 การเก็บเล่ม เพื่อเก็บรวมแผ่นพิมพ์ท่ีพบัแล้ว/หน้ายกมาเรียงให้ครบเล่มหนังสือ 

2.3.6.4 การเขา้เล่ม เพื่อทาํใหห้นงัสือยดึติดกนัเป็นเล่ม มีวิธีต่างๆ คือ การเยบ็ดว้ยลวด เยบ็มุง 

หลงัคา การไสสนัทากาว 

2.3.6.5 การเยบ็ก่ีทากาว การเยบ็ก่ีหุ้มปกแข็ง/การเจาะรูร้อยห่วง เม่ือผ่านการยึดเล่มติดกนัก็นาํ

ช้ินงานมาตดัเจียนขอบสามดา้นให้เรียบเสมอกนัและไดข้นาดท่ีตอ้งการ(ยกเวน้งานท่ีเยบ็ก่ีหุ้มปกแขง็และ

งานท่ีเจาะรูร้อยห่วงจะผา่นการตดัเจียน ก่อนเขา้เล่ม) 

2.3.6.6 การบรรจุหีบห่อ  (Packing)  และจดัส่ง (Delivery) เม่ือไดช้ิ้นงานสาํเร็จตามท่ีตอ้งการทาํการ

ตรวจสอบช้ินงานแลว้บรรจุหีบห่อพร้อมส่งไปยงัจุดหมายปลายทางต่อไป 
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2.4 ทฤษฎกีารทาํช้ินงาน  (Constructionism) 

2.5.1  เคร่ืองกลึง (Lathe) ใชส้าํหรับข้ึนรูปช้ินงานใหมี้รูปร่างลกัษณะเป็นทรงกระบอกโดยช้ินงาน

จะหมุน มีดกลึงจะยดึอยูก่บัท่ีแลว้เคล่ือนท่ีเขา้หาช้ินงาน การกลึงใชผ้ลิตช้ินส่วนแม่พิมพท่ี์มีลกัษณะเป็นทรง

กลมเป็นส่วนมาก เช่นปลอกนาํ เพลานาํ ปลอกรองรับเพลาดนัขบั สลกัดนักลบั ปลอกเพลาดนัปลด และยงั

สามารถผลิตช้ินส่วนของเบา้และคอร์ได ้ในกรณีท่ีเป็นรูปร่างทรงกระบอก ช้ินงานท่ีมีรูปร่างเป็นเกลียวนอก

และเกลียวในเช่นเกลียวท่ีปลายของเพลากระทุง้ ส่วนเบา้หรือส่วนคอร์ท่ีเป็นเกลียวการกลึงมีหลายวิธีเพื่อให้

ไดช้ิ้นงานท่ีมีรูปร่างตามตอ้งการคือ กลึงปาดหนา้ (Facing) เพื่อลดขนาดความยาวของช้ินงานพร้อมกนันั้นก็

ปาดผิวหนา้ให้เรียบ กลึงปอก (Turning) เพ่ือลดขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของช้ินงาน กลึงเรียว (Tapering) 

เพื่อใหช้ิ้นงานมีรูปทรงเรียวตามตอ้งการ กลึงโคง้รัศมี (Curved Cutting) เพื่อใหช้ิ้นงานมีรัศมีโคง้ กลึงเซาะ

ร่อง (Grooving) เพื่อก่อใหเ้กิดร่องข้ึนบนช้ินงาน กลึงตดั (Parting Off) เพ่ือตดัแยกช้ินงานใหข้าดออกจาก

กนั กลึงควา้นรูใน (Boring)ใชก้บังานทาํรูในขนาดใหญ่ ปกติมกัเร่ิมตน้ดว้ยการเจาะรูดว้ยดอกสว่านก่อนท่ี

จะทาํการควา้นใหไ้ดข้นาดตามตอ้งการ กลึงเกลียวนอก (External Threading) เพื่อทาํเกลียวนอกกลึงเกลียว

ใน (Internal Threading) เพื่อทาํเกลียวในกลึงข้ึนรูป (Forming) ใชข้ึ้นรูปช้ินงานให้มีรูปร่างและขนาดตาม

ตอ้งการ โดยการลบัมีดใหไ้ดก้บัรูปร่างท่ีจะใชท้าํการกลึงกลึงข้ึนลาย (Knurling) ใชข้ึ้นลายบนเน้ือวสัดุ ส่วน

ใหญ่ใชก้บัช้ินงานท่ีเป็นส่วนมือจบัเพื่อกนัล่ืน  

 

 

 
ภาพท่ี 2.2 ตวัอยา่งเคร่ืองกลึง 

2.5.2 เคร่ืองกดั (Milling)  เป็นเคร่ืองจกัรกลท่ีใชผ้ลิตช้ินส่วนของแม่พิมพไ์ดม้ากมายโดยตดัเฉือน

แผ่นแม่พิมพ์ในลกัษณะของการปาดผิวด้วยมีดกัดท่ีมีรูปทรงต่างๆกันให้เป็นแอ่งหรือเบา้ท่ีตอ้งการได ้

นอกจากน้ีการใชมี้ดกดัท่ีมีรูปฟอร์มหนา้ตดัแบบต่างๆจะทาํใหส้ามารถกดัช้ินงานใหมี้รูปร่างตามตอ้งการได ้

แต่หากตอ้งใชใ้นงานกดัท่ีมีรูปทรงสามมิติจะกระทาํไดย้ากและมกัจะพบอยูเ่สมอในการทาํเบา้และคอร์ของ

แม่พิมพ ์ดงันั้นจึงจาํเป็นตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรท่ีมีการลอกแบบ เช่น เคร่ืองกดัลอกแบบและเคร่ืองกดั CNC เป็น
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ตน้กดัผวิเรียบ (Plain Milling) เพื่อทาํใหก้ารลดขนาดของช้ินงานและไดผ้วิราบเรียบกดัร่อง (Slot Cutting) 

เพื่อใหเ้กิดร่องส่ีเหล่ียมข้ึนบนช้ินงาน กดัขา้ง (Side Cutting) เพื่อตบแต่งของขา้งของช้ินงานใหเ้รียบ กดัเบา้ 

(Pocketing) เพื่อกดัช้ินงานใหเ้ป็นหลุมลึกลงไป กดัรูปร่าง (Contouring) เพื่อกดัใหไ้ดรู้ปร่างโคง้เวา้ตามท่ี

ตอ้งการ 

 

 
ภาพท่ี 2.3 เคร่ือง กลดั 

2.5.3 เคร่ือง NC และ CNC (Numerical Control and Computerized Numerical Control) เป็น

เคร่ืองจกัรท่ีถูกควบคุมการทาํงานดว้ยอนุกรมของรหัสควบคุมเคร่ืองรหัสประกอบไปดว้ยตวัเลขตวัอกัษร

และสัญลกัษณ์อ่ืนๆรหัสเหล่าน้ีจะถูกแปลงใหเ้ป็นสัญญาณไฟฟ้าแลว้ส่งไปกระตุน้ให้มอเตอร์และอุปกรณ์

ต่างๆของเคร่ืองจกัรทาํงานในลกัษณะของการเคล่ือนท่ีและการปรับเปล่ียนอตัราเร็วในการเคล่ือนท่ีรวมถึง

การทาํงานอ่ืนๆ ดว้ย อนุกรมรหัสป้อนเขา้เคร่ืองจกัรเพื่อควบคุมเคร่ืองจกัรให้ผลิตช้ินงานตามท่ีตอ้งการ

เรียกว่าโปรแกรมช้ินงาน (Part Program of Work Piece Program) ความยาวของโปรแกรมจะมากหรือนอ้ย

ข้ึนอยู่กบัลกัษณะของช้ินงานว่ามีความซบัซอ้นของรูปร่างมากนอ้ยเพียงใดอุปกรณ์ท่ีเป็นตวัเช่ือมระหว่าง

โปรแกรมช้ินงานกบัเคร่ืองจกัรเรียกว่า NC Unit ทาํหนา้ท่ีควบคุมการทาํงานของเคร่ืองจกัรนั้นๆและถา้

เคร่ืองจกัรNC มีคอมพิวเตอร์ประกอบเขา้ไปเพ่ือเพิ่มสมรรถนะของเคร่ืองจกัรข้ึนอีกไม่ว่าจะเป็นดา้นการ

เขียนและตรวจสอบโปรแกรมใหง่้ายข้ึนเร็วข้ึนการป้อนโปรแกรมและการติดต่อกบัเคร่ืองท่ีสะดวกข้ึนและ

การควบคุมเคร่ืองโดยผูป้ฏิบติังานกบัเคร่ืองท่ีง่ายข้ึนเหล่าน้ีเคร่ืองจกัรนั้นๆจะเรียกวา่เคร่ืองจกัร CNC      
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ภาพท่ี2.4 แผนวงจรภาพของการทาํงาน CNC 

 

 
ภาพท่ี2.5 ตวัอยา่งรูปเคร่ืองจกัร CNC 

 

ปัจจุบนัไดมี้การพฒันา เคร่ืองจกัร CNC ให้มีสมรรถนะในการทาํงานท่ีมีความเร็วในการตดัเฉือน

เพื่อข้ึนรูปช้ินงาน ท่ีเรียกวา่  เคร่ืองจกัร High Speed Machining มาใชใ้นการสร้างแม่พิมพ ์ซ่ึงเป็นเคร่ืองจกัร

ท่ีนาํมาใชก้บัเหลก็ท่ีมีความแขง็ 60-63 HRc ท่ีตอ้งอาศยัเคร่ืองมือตดัและชุดจบัยดึเคร่ืองมือตดัใหเ้หมาะสม

กบัแต่ละขั้นตอนการผลิต เพื่อให้ไดแ้ม่พิมพท่ี์มีคุณภาพ นอกจากน้ีการเลือกแบบการเดินของเคร่ืองมือตดั 

(Tool Path) ขอ้มูลการตดั และวิธีการตดั กเ็ป็นปัจจยัท่ีสาํคญัท่ีทาํใหก้ารผลิตมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน ทาํให้

เกิดการใช ้เคร่ืองจกัร High Speed Machining ในงานทาํแม่พิมพอ์ยา่งแพร่หลาย โดยมีจุดประสงคเ์พ่ือลด

ตน้ทุนการผลิตโดยเฉพาะในงานเก็บผวิงานละเอียดขั้นสุดทา้ย ของช้ินงานท่ีมีผา่นขบวนการชุบแขง็มาแลว้ 

ทาํใหป้ระหยดัแรงงานในงานขดัดว้ยมือและเวลาประกอบแม่พิมพใ์หน้อ้ยลง  

 

 

 

ชุดตรวจวดัและส่ง

สญัญาณป้อนกลบั 
เคร่ือง CNC 

ชุดแปลงสญัญาณไฟฟ้า 

แผงควบคุม 
โปรแกรม 
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2.5 แม่พมิพ์ (Printing plate) 

 แม่พิมพ์ออฟเซตแบ่งออกเป็น 2 ประเภทคือ แม่พิมพ์ทําเอง หรือ Wipe-On-Plate กับแม่พิมพ์

สําเร็จรูปหรือท่ีเรารู้จกักนัในช่ือ “พรีเซนซิไทซ์” (Presensitized Plate) แบบแรกเป็นแม่พิมพท่ี์ตอ้งใชง้าน

ทนัที หลกัการทาํงานเคลือบผิวและทาํให้แห้งแลว้ สารไวแสงท่ีใชส่้วนใหญ่จาํผสมทาํเอง สารเคมีหลกั

ไดแ้ก่โปแตสเซียมไบโครเมต และอลับูมิน (ไข่ขาว) สาํหรับแม่พิมพพ์ระเซนซิไทซ์ เป็นแม่พิมพท่ี์ทาํการ

เคลือบสารไวแสงสําเร็จรูปมาก่อนจากโรงงานผลิต สะดวกในการใชง้านและสามารคเก็บไวใ้ชไ้ดน้าน 

สารไวแสงเป็นสารประกอบประเภทไดอะโซหรือพอลิเมอร์ ผสมรวมกบัสียอม (Dyes) และแลคเกอร์ 

แม่พิมพส์ําเร็จรูปน้ี ก่อนนาํออกสู่ตลาด จะถูกทาํการฉายแสงบางส่วนก่อน (Pre-exposure) เพื่อความ

แขง็แรงของสารเคลือบเอง นบัว่าเป็นขอ้ดีประการหน่ึง และ เม่ือนาํไปใชง้านจริง จะทาํให้ใชเ้วลาฉายแสง

นอ้ยลงอีกดว้ย 

 แม่พิมพ์ท่ีดีจะต้องสามารถแยกบริเวณส่วนท่ีเป็นภาพและไม่ใช่ภาพออกจากกันได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ ดว้ยการให้บริเวณภาพหรือส่วนท่ีเป็นสารเคลือบ ซ่ึงมีวามหนาประมาณ 2 ไมครอน มีสมบติั

เขา้กนัไดก้บัหมึกเท่านั้นในขณะท่ีบริเวณไม่ใช่ภาพ หรือส่วนท่ีเป็นผวิโลหะของแม่พิมพจ์ะตอ้งมีสมบติัเขา้

กนัไดดี้กบันํ้ายาเฟาวเ์ทนอยา่งเดียวเช่นกนั 

 ผิวแม่พิมพต์อ้งเรียบพอท่ีจาํทาํให้บริเวณภาพพิมพมี์ความคมและเก็บรายละเอียดไดดี้ ข้ึนอยู่กบั

วิธีการขดัผิว ความหยาบของผิวไม่ควรเกิน 0.6 ไมครอน และมีสมบติัตา้นทานต่อแรงกดพิมพไ์ดดี้ รวมทั้ง

ตา้นการสึกกร่อนจากการสมัผสักบัหมึก นํ้ายาเคมีต่าง ๆ และผวิกระดาษ เป็นตน้ 

 2.5.1 แม่พิมพเ์นกาทิฟ / พอสิทิฟ (Negative & Positive Plates) 

 ขอ้แตกต่างของแม่พิมพท์ั้ง 2 ชนิดอยู่ทีสารเคลือบไวแสงท่ีมีสมบติัไม่เหมือนกนั กล่าวคือ สาร

เคลือบไวแสงเนกาทิฟเม่ือไดรั้บพลงังานแสง จะทาํให้โครงสร้างโมเลกุลเกิดปฎิกิริยาเช่ือมขวาง สมบติั

แขง็แรงและไม่สามารถละลายไดด้ว้ยนํ้ ายาสร้างภาพ เหมาะกบัการใชง้านกบัฟิลม์ตน้ฉบบัเนกาทิฟ ในขณะ

ท่ีสารเคลือบไวแสงพอสิทิฟ จะใหผ้ลตรงกนัขา้ม ดงันั้นเราจึงเรียกช่ือแม่พิมพท์ั้ง 2 ชนิดน้ี ใหส้อดคลอ้งกบั

ฟิลม์ตน้ฉบบัท่ีใชต้ามลาํดบั ซ่ึงผลของภาพท่ีปรากฎบนแม่พิมพท์ั้งสองหลงัจากผา่นขั้นตอนการสร้างภาพ

แลว้จะไดเ้หมือนกนัคือภาพดูเหมือนจริงอ่านออก 

 การใชแ้ม่พิมพเ์นกาทิฟมีขอ้พึงระวงัเป็นพิเศษคือตอ้งพยายามไม่ให้ฝุ่ นเกาะท่ีฟิล์มตอ้นฉบบัเน

กาทิฟ (ส่วนใส) หรือท่ีแม่พิมพเ์ป็นอนัขาด เพราะจะมีส่วนทาํใหบ้ริเวณภาพเกิดรายจุดขาวไดอ้ยา่งหลีกเล่ียง

ไม่ได ้สาํหรับแม่พิมพพ์อสิทิฟนั้นมีความไดเ้ปรียบกว่าตรงท่ีบริเวณภาพ (ส่วนทึบของฟิลม์) จะไม่เห็นรอย

จุดขาวจากฝุ่ นเหล่าน้ี หรือถา้มีฝุ่ นเกาะท่ีบริเวณไม่ใช่ภาพ (ส่วนใสของฟิลม์) กส็ามารถลบรอยเหล่าน้ีไดจ้าก

การฉายแสงผา่นแผน่กระเจิงแสง (Diffuser) โดยขั้นตอนน้ีจะกระทาํฉายแสงคร้ังท่ี 2 หลกัจากท่ีทาํการฉาย

แสงหลกัแลว้ 
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 การเปล่ียนแปลงเวลาฉายแสง โดยเฉพาะการฉายแสงนาน ๆ ในการณีแม่พิมพเ์นกาทิฟ จะทาํให้

ขนาดภาพและขนาดเม็ดสกรียนขนายใหญ่ได ้(เม็ดสกรีนบวม) ตรงกนัขา้มกบัแม่พิมพพ์อสิทิฟท่ีการฉาย

แสงนาน ๆ มีแนวโนม้ทาํใหเ้กิดเม็ดสกรีนกร่อน (Dot Loss) หรือขนาดภาพเลก็ลง 

 ท่ีน่าสนใจสําหรับแม่พิมพ์เนกาทิฟ พบว่าการเปล่ียนแปลงเวลาฉายแสงจะมีผลต่อความแข็ง 

(Hardness) ของสารเคลือบส่วนท่ีเป็นภาพ ยิ่งฉายแสงนานก็ยิ่งทาํให้สารเคลือบมีความแขง็มากข้ึน ซ่ึงช่าง

พิมพจ์ะตอ้งพิจารณาใหดี้ ไม่ใหเ้วลาฉายแสงนอ้ยเกินไป ปละในทางปฏิบติัยงัพบอีกว่า แม่พิมพต่์างชนิดกนั

หรือแมก้ระทัง่ “ล๊อด” “Lot” ต่างกนัก็ตาม ตอ้งการเวลาฉายแสงต่างกนัไปดว้ย ดงันั้นช่างทาํแม่พิมพค์วรทาํ

การทดสอบทุกคร้ังท่ีเปล่ียนแม่พิมพซ่ึ์งเม่ือเปรียบเทียบกบัแม่พิมพพ์อสิทิฟเวลาฉายแสงจะไม่มีผลต่อความ

แขง็ของสารเคลือบเลยและการเปล่ียนชุดแม่พิมพใ์หม่ เวลาฉายแสงก็จะไม่ต่างกนัเท่าใดมากนกั ดว้ยเหตุผล

ดงักล่าวการทาํมาตรฐานการทาํแม่พิมพจึ์งนิยมใชแ้ม่พิมพพ์อสิทิฟเป็นส่วนใหญ่ 

 นอกจากน้ีแม่พิมพพ์อสิทิฟยงัมีขอ้ไดเ้ปรียบกวา่แม่พิมพเ์นกาทีฟอีก 2 ประเดน็ ไดแ้ก่ 

ก) การฉายแสงนานกว่าปกติของแม่พิมพพ์อสิทิฟ จาํทาํให้ลกัษณะเมด็สกรีนมีความคมชดัเพิ่มข้ึน

พร้อมกบัขนาดลดลงซ่ึงการเกิดเมด็สกรีนกร่อนน้ีนบัว่าเป็นประโยชน์ต่อการชดเชยภาวะการเกิดเมด็สกรีน

บวมในขั้นตอนการพิมพไ์ด ้

ข) ส่วนท่ีเป็นภาพ (สารเคลือบ) บนแม่พิมพพ์อสิทิฟสามารถเพิ่มความแขง็แรงและทนต่อการสึก

กร่อนยดือายกุารใชง้านไดด้ว้ยการนาํไปอบดว้ยความร้อนท่ีอุณหภูมิมากกว่า 200 °C หลงัจากผา่นการสร้าง

ภาพแลว้ 

2.5.2 แม่พิมพ์สําเร็จรูปปัจจุบนัแม่พิมพ์สําเร็จรูปได้ใช้กันอย่างแพร่หลาย และเป็นท่ีรู้จกักันดี

มากกว่าแม่พิมพท์าํเอง แม่พิมพส์าํเร็จรูปน้ีมีโครงสร้างแบ่งออกเป็น 4 ขั้น ไดแ้ก่ ฐานโลหะ ชั้นแอโนไดซ์ 

(Anodized Layer) ชั้นสารเคลือบไวแสง และขั้น Passivating ทาํหนา้ท่ีเช่ือมยดึติดระหว่างสารเคลือบไวแสง

กบัชั้นแอโนไดซ์ฐานโลหะ มีความหนาให้เลือกใชร้ะหว่าง 0.006 – 0.020 น้ิว วสัดุท่ีใชเ้ป็นอะลอยโลหะ

ผสม (Alloy) ระหว่างอะลูมิเนียม ทองแดง และแมงกานิส โดยอะลูมิเนียมจะเป็นองคป์ระกอบหลกั ท่ีนิยม

ใชก้นัในปัจจุบนัคือ อะลอย 1050 ซ่ึงมีปริมาณอะลูมิเนียมสูงถึงร้อยละ 99.5 กบัทองแดงอีกร้อยละ 0.5 ทาํ

ใหก้ารปรับผวิโดยเฉพาะวิธีทางไฟฟ้าเคมีมีประสิทธิภาพและป้องกนัการเกิดสนิมไดเ้ป็นอยา่ง ในขณะท่ีอะ

ลอย 3003 เป็นโลหะผสมระหว่างอะลูมิเนียม (98.5%) กบัแมงกานีส (1.5%) ออกแบบมาสําหรับงานท่ี

ตอ้งการแม่พิมพท่ี์มีความแขง็แรงมากข้ึน ทนต่อการโคง้งอ และแรงกดพิมพไ์ดเ้ป็นอยา่งดี พบว่าความหยาบ

ของผิวฐานโลหะแม่พิมพ ์จะมีผลโดยตรงต่อความละเอียดของภาพพิมพท่ี์ได ้แม่พิมพม์าตรฐานทัว่ไปจะมี

ความหยาบของผิวท่ี 0.8-1.2 ไมครอนถา้ความหยาบนอ้ยกว่าน้ีอาจมีผลทาํให้การยึดติดกบัสารเคลือบไม่ดี 

เกิดปัญหาแม่พิมพห์ลุดลอกได ้

https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjE1q6ZuYXRAhXMvo8KHc5ZDmoQFggkMAI&url=http%3A%2F%2Fjarinwork.blogspot.com%2F2013%2F04%2Fc.html&usg=AFQjCNF6ycuIC2mRSdVRzbia4Vh5TIrpwQ&sig2=_ZYUWe7UbebmXhLgS-setg
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 ชั้นแอโนไดซ์ เป็นชั้นบาง ๆ ของอะลูมิเนียมออกไซด์หนาประมาณ 1 ไมครอน มีความแข็ง

ประมาณ 7 Mohs ช่วยป้องกนัการสึกกร่อนหรือรอยขีดข่วนท่ีอาจเกิดบนผวิแม่พิมพ ์

 ชั้น Passivating เป็นสารประกอบซิลิเคท (Silicate Compound) ทาํหนา้ท่ีกนัสารเคลือบไวแสงไม่ให้

สัมผสัทาํปฏิกิริยากบัฐานโลหะโดยตรง เพื่อใหง่้ายต่อการลา้งสารเคลือบท่ีไม่ตอ้งการใหอ้อกไปในขั้นตอน

การสร้างภาพ มิฉะนั้นตอ้งใชเ้วลาลา้งนานข้ึนหรืออาจเกิดคราบรอยด่างบนแม่พิมพ ์ณ บริเวณท่ีลา้งสาร

เคลือบออกไม่หมดชั้นน้ียงัมีขอ้ดีช่วยเพิ่มประสิทธิภาพความสามารถใสการเปียกผวิ (Wettability) กบันํ้ ายา

ฟาวร์เทน ณ บริเวณดงักล่าวไดอี้กดว้ย 

 ชั้นสารเคลือบไวแสง เป็นสารผสมระหว่างการประกอบโตแอโชหรือพอลิเมอร์ไวแสงรวมกบัสี

ยอ้มและแลคเกอร์ ดงัท่ีกล่าวไดต้อนตน้ โดยสียอ้มจะมีสีต่าง ๆ กนัเพื่อใชเ้ป็นสัญลกัษณ์ระบุชนิดแม่พิมพ ์

และเพิ่มคอนทราสของภาพ ทาํใหช่้างทาํแม่พิมพส์ามารถตรวจสอบความถูกตอ้งของภาพบนแม่พิมพไ์ดง่้าย

ข้ึน ส่วนแลคเกอร์จะช่วยให้ทาํสารเคลือบมีความแขง็แรงทนต่อแรงกดพิมพไ์ดดี้ จึงเป็นอีกปัจจยัหน่ึงท่ีใช้

พิจารณาอายกุารใชง้านของแม่พิมพไ์ด ้

2.5.3 แม่พิมพค์อนพิวเตอร์-ทู-เพลต (CTP-Plate) 

เทคโนโลยคีอมพิวเตอร์-ทู-เพลต หรือ CTP ตอ้งการแม่พิมพท่ี์ออกแบบมาโดยเฉพาะเพื่อใหเ้หมาะสม 

กบัชนิดของเลเซอร์ท่ีใชใ้นเคร่ืองสร้างภาพนั้น ๆ และมีความไวสูงข้ึนกวา่แม่พิมพส์าํเร็จรูปท่ีใช ้

กนัทัว่ไป ปัจจุบนัเลเซอร์ท่ีใชใ้นการภาพนหรือเพลตเช็ตเตอร์ แบ่งออกเป็น 2 ประเภทไดแ้ก่ 

2.5.3.1 เลเซอร์ช่วงความยาวคลืนมองเห็นได ้(Visible Lasers) เช่นเลเซอร์อาร์กอนสีเขียว  

(~490nm) เลเซอร์ไตโอดสีแดง (~625nm) เลเซอร์ FD-YAG สีเหลือง (~540nm) และเลเซอร์ไดโอด UV 

(~410nm) สีนํ้ าเงิน เป็นตน้ แม่พิมพท่ี์ออกแบบมาใช ้มี 3 ประเภท ไดแ้ก่ แม่พิมพซิ์ลเวอร์-แฮไลด ์โฟโตพอ

ลิเมอร์และยวูี (UV) ตามลาํดบัแม่พิมพซิ์ลเวอร์แฮไลด ์(Agx) เป็นแม่พิมพค์วามไวสูงใชพ้ลงังานในการทาํ

ปฏิกิริยาไม่มากเท่าใดนกั จึงสามารถใชเ้ลเซอร์กาํลงัตํ่า ๆ ได ้แต่มีขอ้จาํกดัตรงท่ีแม่พิมพช์นิดน้ีถูกแสงสว่าง

ไม่ได ้ถา้จะใชไ้ฟนิรภยัตอ้งกาํหนดสีแดงเขม้ท่ีประมาณ 700nm และระบบนํ้ ายาสร้างภาพจะทาํให้สูญเสีย

ปริมาณของธาตุเงินได้ (ควรหาวิธีนําธาตุเงินกลบัมาใช้ใหม่ เพื่อประหยดัและรักษาส่ิงแวดลอ้ม) การ

นาํไปใช้งานใช้ได้ทั้งพิมพ์งานคอมเมอร์เชียลส่ิงพิมพ์ทัว่ไปและหนังสือพิมพ์ จาํนวนพิมพ์ทาํได้สูงถึง 

200,000 กดพิมพ ์ใหค้วามละเอียดสูงมากกว่า 200 lpi และข่วงนํ้ าหนกัสีระหว่าง 1%-98% หลกัการสร้าง

ภาพใชว้ิธีท่ีเรียกว่า Diffusion Transger Development แม่พิมพมี์ 2 ชั้น ชั้นบนเป็นสารเคลือบไวแสง เม่ือถูก

แสงแลว้ Agx เกิดปฏิกิริยาท่ีชั้นบนในขณะท่ี Agx ท่ียงัไม่ถูกแสง (บริเวณภาพ) จะเคล่ือนไหวท่ีไปยงัชั้น

กลางท่ีเรียกว่า อีมลัชนั (Emulsion) หรือ Physical Developer Layer เกิดปฏิกิริยา กนั ทาํใหช้ั้นกลางมีความ

แขง็แรงติดกบัฐานแม่พิมพส่์วนบริเวณไม่ใช่ภาพท่ีไม่มีการเคล่ือนท่ีของ Agx จะถูกชะลา้งออกไปใน 

โพรเซสเอซอร์หรือเคร่ืองลา้ง 

https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjJ0Yj7voXRAhVGrY8KHT1VBLcQFggmMAI&url=http%3A%2F%2Ftipsforwin8.blogspot.com%2F2014%2F05%2Fgrave-accent-windows-8.html&usg=AFQjCNGlV7hlPehTFrDTWcEOvuwTBST5WQ&sig2=4DTlVqQ1TdMFEoPcAqZIXA
https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjJ0Yj7voXRAhVGrY8KHT1VBLcQFggmMAI&url=http%3A%2F%2Ftipsforwin8.blogspot.com%2F2014%2F05%2Fgrave-accent-windows-8.html&usg=AFQjCNGlV7hlPehTFrDTWcEOvuwTBST5WQ&sig2=4DTlVqQ1TdMFEoPcAqZIXA
https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjJ0Yj7voXRAhVGrY8KHT1VBLcQFggmMAI&url=http%3A%2F%2Ftipsforwin8.blogspot.com%2F2014%2F05%2Fgrave-accent-windows-8.html&usg=AFQjCNGlV7hlPehTFrDTWcEOvuwTBST5WQ&sig2=4DTlVqQ1TdMFEoPcAqZIXA
https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjJ0Yj7voXRAhVGrY8KHT1VBLcQFggmMAI&url=http%3A%2F%2Ftipsforwin8.blogspot.com%2F2014%2F05%2Fgrave-accent-windows-8.html&usg=AFQjCNGlV7hlPehTFrDTWcEOvuwTBST5WQ&sig2=4DTlVqQ1TdMFEoPcAqZIXA
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แม่พิมพโ์ฟโตพ้อลิเมอร์ เป็นแม่พิมพค์วามไวแสงปานกลาง ท่ีตอ้งใชเ้ลเซอร์กาํลงัสูงพอสมควร 

ออกแบบมาสาํหรับงานพิมพจ์าํนวนมาก (Long Run) พบว่าการทาํงานของระบบ CTP กบัแม่พิมพช์นิดน้ีจะ

เร็วและคล่องตวักว่าใชแ้ม่พิมพซิ์ลเวอร์เฮไลค ์หลกัการสร้างภาพจะตรงขา้มกบัแบบซิลเวอร์เฮไลดต์รรงท่ี 

บริเวณภาพจะถูกทาํการฉายแสงลงบนแม่พิมพ ์ซ่ึงมี 3 ชั้น ชั้นบนเป็นชั้น Overcoat Layer ป้องกนัไม่ให้

อากาศทาํปฏิกิริยาพอลิเมรอไ์รเซชัน่กบัสารเคลอบพอลิเมอร์ วึ่งอาจเกิดการแขง็ตวัของสารเคลือบเสียก่อนท่ี

น่าสนใจคือ หลกังจากฉายแสงแลว้ จะตอ้งผา่นขั้นตอนพรีฮีท (Preheat) ให้ความร้อนท่ีประมาณ 100 °C 

ก่อนทาํการสร้างภาพ เพื่อช่วยให้ส่วนบริเวณภาพท่ีเกิดปฏิกิริยาพอลิเมอร์ไรเซชั่นมีความแขง้ตวัและ

แขง็แรงมาข้ึนโดยปรกติเคร่ืองลา้งหรือโพรเชสเซอร์จะรวมฟังกช์ัน่พรีฮีทน้ีรวมอยูด่ว้ย แม่พิมพช์นิดน้ีจะมี

ความทนทานพิมพไ์ดจ้าํนวน 200,000 กดพิมพ ์พอๆ กบัแม่พิมพซิ์ลเวอรร์-เฮไลท ์แต่ถา้นาํไปอบท่ีอุณหภูมิ 

200 – 250 °C หลงัจากการสร้างภาพแลว้จะช่วยใหแ้ม่พิมพแ์ขง็แรงข้ึน เพิ่มจาํนวนพิมพไ์ดสู้งถึง 1,000,000 

กดพิมพ ์สาํหรับคุณภาพงานพิมพส์ามารถเกบ็รายละเอียดเมด็สกรีนได ้ตั้งแต่ 2 ถึง 98% ท่ีความละเอียด 175 

lpi   

 แม่พิมพ ์UV มีหลกัการเหมือนแม่พิมพโ์ฟโตพอลิเมอร์ แต่จะต่างกนัตรงท่ีแม่พิมพ ์UV น้ีออกแบบ

มาใหไ้วแสงในช่วงคล่ือนประมาณ 400-410 nm ท่ีน่าสนใจคือเทคโนโลยแีม่พิมพ ์UV มีแนวโนม้ไดรั้บ

ความนิยมเพิ่มข้ึนในอนาคต มีเหตุผลสนบัสนุน 4-5 ประมาณดงัน้ี 

  -เทคโนโลยเีลเซอร์ UV ไดรั้บการพฒันามาอยา่งต่อเน่ือง โดยเฉพาะท่ีใชก้บัเคร่ืองเล่น 

DVD 

  -มีการผลิตออกนาํมาใชจ้าํนวนมากในทอ้งตลาดในอุตสาหกรรมต่าง ๆ ทาํใหมี้ราคาถูก 

  -อายกุารใชง้านนานกวา่เซอร์ระบบอ่ืนๆ 

  -หอ้งทาํงานสามารถใชไ้ฟนิรภยัสีเหลืองไดเ้ช่นเดียวกบัแม่พิมพส์าํเร็จรูปซ่ึงเป็นสภาพ

ปกติของโรงพิมพท์ัว่ไป 

  -คุณภาพงานพิมพท่ี์ได ้ไม่แตกต่างไปจากการใชแ้ม่พิมพโ์ฟโตพ้อลิเมอร์แม่พิมพ ์UV น้ี

ออกแบบมาให้ใช้กับงานพิมพ์ทัว่ไป เช่นเดียวกับแม่พิมพ์โฟโตพ้อลิเมอร์ โดยปกติจะพิมพ์ได้จาํนวน 

200,000 กดพิมพ ์แต่ถา้ผา่นการอบจะเพิ่มจาํนวนพิมพไ์ดถึ้งหน่ึงลา้นกดพิมพ ์เป็นตน้ 

ข้อสังเกต บริษทั Basis Print ประเทศเยอรมนี ไดพ้ฒันาเคร่ืองสร้างภาพประเภท UV น้ี มีลกัษณะเฉพาะคือ

ใชห้ลอด UV ธรรมดา (ไม่ใชเ้ลเซอร์) จึงไม่เหมาะกบัแม่พิมพ ์UV ดงักล่าว สามารถใชแ้ม่พิมพส์าํเร็จรูป

ธรรมดาได ้แต่มีขอ้จาํกดัตรงท่ีไม่สามารถผลิตงานความละเอียดสูง ๆ ได ้และขั้นตอนการทาํงานชา้ 

https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjE1q6ZuYXRAhXMvo8KHc5ZDmoQFggkMAI&url=http%3A%2F%2Fjarinwork.blogspot.com%2F2013%2F04%2Fc.html&usg=AFQjCNF6ycuIC2mRSdVRzbia4Vh5TIrpwQ&sig2=_ZYUWe7UbebmXhLgS-setg
https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjE1q6ZuYXRAhXMvo8KHc5ZDmoQFggkMAI&url=http%3A%2F%2Fjarinwork.blogspot.com%2F2013%2F04%2Fc.html&usg=AFQjCNF6ycuIC2mRSdVRzbia4Vh5TIrpwQ&sig2=_ZYUWe7UbebmXhLgS-setg
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 2.5.3.2 เลเซอร์ช่วงคล่ืนความร้อน (Themal Lasers) ไดแ้ก่ เลเซอร์ไดโอด IR (~830nm) และเลเซอร์ 

YAG (~1050nm) แม่พิมพจ์ะออกแบบมาให้สารเคลือบมีสมบติัความไวต่อช่วงคล่ืนดงักล่าวเพื่อให้

เกิดปฏิกิริยาได ้เรียกแม่พิมพป์ระเภทน้ีว่า แม่พิมพเ์ทอร์มลั หรือไม่พิมพค์วามร้อน ก็ได ้มีให้เลือก 2 แบบ 

คือ แบบเนกาทิฟ และพิสิทิฟ ตามลาํดบั การใชง้านของแม่พิมพป์ระเภทน้ีจสามารถทาํไดใ้นหอ้งสว่าง และ

เน่ืองจารสารเคลือบมีความไวคล่ืนความร้อนตํ่า จึงตอ้งการเลเซอร์กาํลงัสูง ๆ ในขณะท่ีคุณภาพงานพิมพท่ี์

ไดจ้ะอยูใ่นเกณฑเ์ช่นเดียวกบัแม่พิมพโ์ฟโตพิลิเมอร์ 

 - แม่พิมพค์วามร้อนแบบเนกาทิฟ มีหลกัการคลา้ยระบบแม่พิมพโ์ฟโตพิลิเมอร์ท่ีตอ้งการพรีฮีทหรือ

ให้ความร้อนก่อนท่ีอุณหภูมิ 150-180°C ก่อนทาํการสร้างภาพใสเคร่ืองโพรเซสเซอร์ คล่ืนความร้อนจะทาํ

ใหแ้ม่พิมพป์ล่อยสารกรดอิสระ (Free Acid) ออกมา และเม่ือนาํไปพรีฮีทจะกระตุน้ใหก้รดทาํปฏิกิริยากบั

สารเคลือบเปล่ียนโครงสร้างโมเลกุลให้แขง้ตวัไม่ละลายในนํ้ ายาสร้างภาพ แม่พิมพช์นิดน้ีใชง้านไดถึ้ง 

1,000,000 กดพิมพ ์

 แม่พิมพค์วามร้อนแบบพิสิทิฟ แม่พิมพป์ระเภทน้ีหลงัจากขั้นตอนฉายแสง (ให้คล่ืนความร้อน) 

สามารถนาํไปผา่นโพรเซสเซอร์ไดท้นัที ไม่ตอ้งผ่านขั้นตอนพรีฮีท เพราะส่วนสารเคลือบท่ีทาํปฏิกิริยากบั

คล่ืนความร้อนน้ี (ส่วนไม่ใช่ภาพ) จะถูกชะลา้งออกไปในระหว่างขั้นตอนสร้างภาพ แม่พิมพใ์ช้งานได้

ประมาณ 200,000 กดพิมพ ์เท่านั้น ไม่สามารถนาํไปอบเพิ่มความแขง็แรงได ้

ขอ้งสังเกต ปัจจุบนัแม่พิมพค์วามร้อนแบบพิสิทิฟไดรั้บการพฒันาให้ไม่จาํเป็นตอ้งผา่นนํ้ ายาสร้างภาพหรือ

ผา่นโพรเซสเซอร์ เรียกว่าแม่พิมพพ์ค์วามร้อนโพรเซส (Thermal Proceessless Plate) สารเคลือบจะถูก

ออกแบบมาเป็นพิเศษใหค้ล่ืนความร้อนสามารถทาํปฏิกิริยากาํจดัขั้นสารเคลือบบริเวณนั้นออกไดท้นัที ดว้ย

วิธีการเผาไหม ้(Ablation) หลกัจากนั้น จะมีลมดูด (Sunder) ช่วยดูดฝุ่ นออกทีหลงัก่อนนาํไปใชง้อน หรืออีก

ระบบหน่ึงเรียกว่า การเปล่ียนสภาวะเฟส (Phase change) โดยคล่ืนความร้อนจาํทาํปฏิกิริยากบัสารเคลือบ

บริเวณดงักล่าวให้อ่อนตวั เพื่อให้สามารถกาํจดัออกไดด้ว้ยนํ้ ายาเฟาวเ์ทนหรือหมึกพิมพบ์นเคร่ืองพิมพใ์ห้

เศษสารเคลือบท่ีไม่ตอ้งการถ่ายโอนไปติดท่ีกระดาษพิมพอ์อกไป แม่พิมพช์นิดน้ีเหมาะสาํหรับพิมพง์าน

จาํนวนนอ้ยๆ ไม่เกิน 30,000 กดพิมพ ์  

2.5.4 การพิจารณาแม่พิมพ ์

ผูป้ฏิบติังานท่ีดีควรมีความเขา้ใจเก่ียวกบัคุณภาพของแม่พิมพด์งัน้ี 

 ก. คุณภาพของภาพท่ีปรากฏ จะพิจารณาจากผลของภาพท่ีปรากฏบนแม่พิมพ ์ดว้ยพารามิเตอร์

ต่อไปน้ี 

  - ลกัษณะเมด็สกรีน 

  - เมด็สกรีนบวม/กร่อน 

  - ความสมํ่าเสมอของสีพิมพพ์ื้นตาย 

  - การผลิตนํ้าหนกัสี (Tone reproduction) 

  - การลดหลัง่นํ้ าหนกัสี (Gradation) เป็นตน้ 

https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjJ0Yj7voXRAhVGrY8KHT1VBLcQFggmMAI&url=http%3A%2F%2Ftipsforwin8.blogspot.com%2F2014%2F05%2Fgrave-accent-windows-8.html&usg=AFQjCNGlV7hlPehTFrDTWcEOvuwTBST5WQ&sig2=4DTlVqQ1TdMFEoPcAqZIXA
https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjJ0Yj7voXRAhVGrY8KHT1VBLcQFggmMAI&url=http%3A%2F%2Ftipsforwin8.blogspot.com%2F2014%2F05%2Fgrave-accent-windows-8.html&usg=AFQjCNGlV7hlPehTFrDTWcEOvuwTBST5WQ&sig2=4DTlVqQ1TdMFEoPcAqZIXA
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 ข. อายุการใช้งาน แม่พิมพ์มีหลายชนิดให้เลือกใช้งานข้ึนอยู่กับอายุการใช้งานตั้งแต่ 5,000 ถึง 

1,000,000 กดพิมพแ์ต่อยา่งไรก็ตาม อายกุารใชง้านอาจสั้นหรือนานกว่าท่ีกาํหนดก็ไดต้ามสภาพสภาวะการ

พิมพข์ณะนั้น เช่น แม่พิมพท่ี์พิมพบ์นกระดาษเคลือบผวิมกัจะใหอ้ายกุารใชง้านนานกว่าหรือใหจ้าํนวนรอบ

ของแรงกดพิมพม์ากกวา่เม่ือพิมพบ์นกระดาษไม่เคลือบผวิ และแรงกดพิมพท่ี์มากเกินไประหว่างโมแม่พิมพ์

กบัโมผา้ยาง กอ็าจจะมีผลต่อการสึกกร่อนของแม่พิมพก่์อนกาํหนดกไ็ด ้เป็นตน้ 

 ค. มลภาวะต่อสภาพแวดลอ้ม สมยัก่อนนํ้ ายาเคมีต่าง ๆ ท่ีใช้ในการสร้างภาพและลา้งแม่พิมพ ์

ค่อนขา้งเป็นพิษ เพราะเป็นนํ้ ายาเขม้ขน้ แต่ปัจจุบนัผูผ้ลิตแม่พิมพบ์างรายไดป้รับปรุงแม่พิมพใ์ห้ดีข้ึนดว้ย

การสร้างภาพกบันํ้ ายาเจือจางท่ีสามารถผสมกบันํ้ าดว้ยปริมาณมาก ๆ ตวัอยา่งเช่น บางระบบมีนํ้ าประกอบ

เป็นอตัราส่วนมากถึงร้อยละ 95 

 ง. ความไวแสง แม่พิมพแ์ต่ละชนิด มีความไวแสงต่อพลงังานไม่เท่ากนั ไม่ว่าจะเป็นช่วงความยาว

คล่ืน (Wavelength Range) ตาํแหน่งความยาวคล่ืนท่ีมีความสูงสุด (Wavelength Peak) และความไวจอง

แม่พิมพเ์องต่อความยาวช่วงคล่ืนนั้น ๆ ดงัขอ้มูลแสงในตาราง การเลือกใชแ้ม่พิมพท่ี์เหมาะสมกบักาํเนิดแสง

ช่วงคล่ืนนั้น ๆ จึงมีความสาํคญัท่ีจะช่วยลดเวลาฉายแสงลงได ้นบัวา่ประหยดัเวลาและพลงังาน 

 นอกจากน้ีการทราบขอ้มูลดงักล่าวยงัช่วยให้ผูป้ฏิบติังานสามารถเลือกใชไ้ฟนิรภยั (Safelight ใน

การปฏิบติังานในหอ้งทาํแม่พิมพไ์ดอี้กดว้ย ตวัอยา่งเช่น แม่พิมพท่ี์ใชส้ารเคลือบประเภทไดแอโช มีความไว

แสงในช่วงความยาวคล่ืน 350-400 นาโนเมตร (nm) ทาํให้สามารถเลือกใชไ้ฟนิรภยัสีเหลืองท่ีมีความยาว

คล่ืน 570-590 nm ไดเ้ป็นอย่างดี เม่ือเปรียบเทียบกบัแม่พิมพช์นิดอ่ืน ๆ ท่ีนาสนใจคือแม่พิมพท่ี์ใชส้าร

เคลือบโฟโตพ้อลิเมอร์จะมีความไวแสงสูง และไวในช่วงความยาวคล่ืน 310-540 nm. ไม่ควรใชไ้ฟนิรภยัสี

เหลือง ทาํใหต้อ้งปฏิบติังานในไฟนิรภยัสีแดงหรือหอ้งมืดแทน เป็นตน้ 

 จ. ขนาดของแม่พิมพ ์ ขนาดของแม่พิมพจ์ะเรียกตามขนาดของเคร่ืองพิมพ ์เช่น เคร่ืองตดั 2 , ตดั3 , 

ตดั 4 , ตดั 5 เป็นตน้ เพลทตดั 2 จะมีขนาดอยูท่ี่ 700 × 1030 mm ตดัส่ี 550 × 650 mm เป็นตน้ แต่ทั้งน้ีทั้งนั้น

ขนาดอาจจะเปล่ียนแปลงไดข้ึ้นอยูก่บัโรงพิมพแ์ต่ละแห่ง 
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ตาราง ความไวแสงของแม่พมิพ์ชนิดต่างๆ เปรียบเทยีบกบัตามนุษย์และฟิล์มกราฟิกอาร์ต 

 

 ความไวแสง 

(ASA Speed) 

ความยาวคลืน่ (Wavelength) 

range peak 

ตามนุษย ์ 2,000 410-720 555 

ฟิลม์กราฟิกอาร์ต 0.2 นํ้ าเงิน/เขียว - 

แม่พิมพโ์ฟโตพ้อลิเมอร์ 2×103 310-540 - 

แม่พิมพค์วามร้อน(Kodak) 7.5×103 830 - 

แม่พิมพไ์ดแอโซ 1×106 350-400 380 

ตารางท่ี 2.1 ความไวแสของแม่พิมพช์นิดต่างๆ 
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บทที ่3 

ขั้นตอนการออกแบบเคร่ืองตดัเพลท 

3.1 ประกอบด้วยขั้นตอนดงันี ้

3.1.1 วดัขนาดเพลทท่ีใหญ่ท่ีสุด เพื่อจะไดก้าํหนด ขนาดของเคร่ืองตดัเพลทได ้กาํหนดความสูงของโตะ๊

ตดัเพลทใหเ้หมาะสม 

3.1.2 เลือกขนาดและตาํแหน่งของวสัดุท่ีจะใชใ้นงานต่างๆ  เพื่อในการใชง้านง่ายมากท่ีสุด 

3.1.3 เขียนแบบในอุปกรณ์แต่ละช้ินเพื่อใชใ้นกาํหนดในการทาํเคร่ือง 

3.1.4 เลือกวสัดุแต่ละช้ินใหเ้หมาะสมกบังาน โดยคาํนึงถึงความเป็นไปไดม้ากท่ีสุด ท่ีจะใชเ้พื่อลดการ

เสียของอุปกรณ์ 

3.1.5 ไปส่งแบบท่ีเขียนแบบไวแ้ต่ละร้านท่ีจะทาํช้ินงาน 

3.1.6 นาํส่วนประกอบแต่ละชนิดมาประกอบใหค้รบ 

3.1.7 ครบแลว้ใหต้รวจสอบโดยรวมวา่มีอะไรบกพร่องหรือไม่หรือเติมส่วนใดเขา้ไปใหเ้คร่ืองครบ 

3.1.8 นาํเคร่ืองมาทดลองโดยการใชเ้พลทท่ีไม่ใชแ้ลว้มาทดลองตดัและลองใชง้าน 

3.1.9 นาํเคร่ืองมาใชง้านจริง และสงัเกตุการณ์ 
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3.2 ตัวอย่างแบบช้ินงาน 

 3.2.1 ทาํการออกแบบใบมีด 

 

 

ภาพท่ี 3.1 ใบมีด 

 3.2.2 ทาํการออกแบบโตะ๊เคร่ืองตดัเพลท 

 

 

ภาพท่ี 3.2 แบบโตะ๊เคร่ืองตดัเพลท 
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 3.2.3 ออกแบบโตะ๊รองเคร่ืองตดัเพลท 

 

ภาพท่ี 3.3 แบบโตะ๊รองเคร่ืองตดัเพลท 

 3.2.4 ออกแบบขาโตะ๊ท่ีรองเคร่ืองตดัเพลท 

 

ภาพท่ี 3.4 แบบขาโตะ๊ท่ีรองเคร่ืองตดัเพลท 
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ภาพท่ี 3.5 แบบโดยรวม 
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3.3 ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

 3.3.1 นาํใบมีดตดัมาเตรียมไว ้ 

 

ภาพท่ี 3.6 ใบมีดตดัเพลท 

 

  3.3.2 นาํเหลก็กล่องมาเตรียมไว ้ทาํการวดัขนาดตามท่ีกาํหนดไวแ้ลว้ขีดทาํเคร่ืองหมายและนาํไป

เขา้เคร่ืองเจียเพื่อตดัตามขนาดท่ีเราวดัไว ้

 

 

ภาพท่ี 3.7 การเตรียมวสัดุ 
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 3.3.3 นาํเหลก็กล่องท่ีเราตดัไวแ้ลว้มาเช่ือมใหติ้ดกนัดงัภาพดา้นล่าง 

 

ภาพท่ี 3.8 การทาํโครงเหลก็ 

 3.3.4 เม่ือเราเช่ือมเสร็จแลว้กจ็ะออกมาดงัภาพดา้นล่างน้ี 

 

ภาพท่ี 3.9 หลงัจากเช่ือมเสร็จ 
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 3.3.5 ทาํการวดัขนาดไมอ้ดัใหไ้ดต้ามขนาดท่ีกาํหนดไวแ้ลว้ทาํการตดัโดยใชต้วัเจียตามภาพดา้นล่าง 

 

ภาพท่ี 3.10 ตดัไมอ้ดั 

 

 3.3.6 นาํโครงเหลก็ท่ีเราเตรียมไวแ้ละไมอ้ดัท่ีตดัไดต้ามขนาดท่ีตอ้งการแลว้มาทาํการเจาะรูแลว้ใช้

หมุดยดึติด  

 

ภาพท่ี 3.11 การเจาะยดึไมอ้ดั 
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 3.3.7 หลงัจากยดึฐานกบัไมอ้ดัเสร็จแลว้กจ็ะไดด้งัรูปภาพดา้นล่าง 

 

ภาพท่ี 3.12 ยดึฐานกบัไมอ้ดั 

  

3.3.8 ทาํการนาํเหลก็กล่องท่ีเราตดัไวเ้พื่อทาํขาโตะ๊มาเจาะรูแลว้ใชส้กรูยดึติดกจ็ะไดด้งัภาพดา้นล่าง 

 

ภาพท่ี3.13 ขาโตะ๊ 
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 3.3.9 ทาํการนาํไมอ้ดัท่ีเรายดึฐานเสร็จแลว้นาํไปหุม้สเตนเลสเม่ือหุม้สแตนเลสเสร็จเรียบร้อยแลว้

นาํใบมีดมาประกอบเขา้กบัโตะ๊กจ็ะไดต้ามภาพดา้นล่าง 

 

ภาพท่ี 3.14 เคร่ืองตดัเพลท 

  3.3.10 นาํไมอ้ดัอดัท่ียดึกบัฐานอีกชุดหน่ึงท่ีเราทาํเตรียมไวไ้ปหุม้สแตนเลสแลว้นาํมาใส่ขาโตะ๊เราก็

จะไดโ้ตะ๊รองเคร่ืองตดัเพลท 

 

ภาพท่ี 3.15 โตะ๊รองเคร่ืองตดัเพลท 

 



 
 

บทที ่4 

ขั้นตอนการทดสอบ 

4.1 ขั้นตอนการทดสอบ 

 1. นาํเคร่ืองตดัเพลทข้ึนมาเตรียมความพร้อม 

 2. นาํเพลทท่ีเราตอ้งการตดัมาเตรียมไว ้

 3. ทาํการตดัตามมาร์คท่ีกาํหนดไว ้ดงัภาพท่ี 4.1 

 4. เม่ือตดัเสร็จแลว้จะไดเ้พลทตามขนาดท่ีเราตอ้งการ 

 

ภาพท่ี 4.1 การตดัเพลท 

 

ภาพท่ี 4.2 เพลทท่ีตดัเสร็จเรียบร้อยแลว้ 



บทที ่5 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

การออกแบบเคร่ืองมือทางการพิมพต์อ้งคาํนึงถึงความยากง่ายมีปัจจยัหลายอย่างท่ีเก่ียวขอ้ง

มากมายท่ีตอ้งคาํนึงถึงเป็นอยา่งมาก  ถา้หากออกแบบไม่ไดม้าตรฐานการใชง้านก็เป็นไปไดย้ากแลว้ยงั

เสียเวลาในการ แกปั้ญหาของการออกแบบเคร่ืองตดัเพลทหรือตดักระดาษ ไม่ไดมี้เฉพาะในตอนการตดั

เพลทเท่านั้น ตอ้งคาํนึงถึงการเกบ็รักษาเคร่ืองและการดูแลรักษาอีก เพราะถา้เกิดปัญหาแลว้นั้น เคร่ืองตดั

เพลทกไ็ม่สามารถใชง้านไดอ้ยูดี่ ทาํใหต้อ้งพิจารณาในหลายๆอยา่ง รวมถึงทกัษะคนใชง้านท่ีถา้ยากมาก

เกินไปก็ไม่สามารถใชง้านไดจ้ริง ผลของการออกแบบเคร่ืองตดัเพลทนั้น ถูกตอ้งตามมาตรฐานตาม

ตอ้งการ เน่ืองจากการออกแบบระบบไดดี้มีมาตรฐานและสามารถนาํไปติดตั้งใชง้านไดจ้ริง ซ่ึงภายใน 1 

เดือนไดร้วบรวมขอ้มูลการสูญเสียลดลงจาก 32% เหลือเพียง 15%  ซ่ึงก่อนจะมีเคร่ืองมือช่วยตดัเพลท

นั้น 1 เคร่ืองพิมพใ์ชเ้พลทจาํนวน 8 แผน่/วนั มีทั้งหมด 7 เคร่ือง (ไม่รวมเพลทใชแ้ลว้เกิดชาํรุดระหว่าง

พิมพ)์ (8*7=56) ในหน่ึงวนัใชเ้พลท 56 แผน่เพลท 1 แผน่ ราคา 110 บาทค่าใชจ่้ายค่าเพลทก่อนมี

เคร่ืองมือตัดเพลทในเดือน (110*56*30+32%=243,936 บาท) ค่าใช้จ่ายหลังมีเคร่ืองตัดเพลท 

(110*56*30+15%=212,520 บาท) ค่าใชจ่้ายลดลง 31,416 บาท ราคาเคร่ืองมือตดัเพลท 4,000 บาท 
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ภาพท่ี 1 การกระเดง้ตวักลบัและการเช่ือมแบบเยน็ตวั 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ภาพท่ี 2 การเปรียบเทียบการตดัโลหะ 

 

 
  



ภาพท่ี 3 ระยะใชใ้นการตดัดเฉือนโลหะ 

 

 
 

 

 

 

 

 



ภาพท่ี 4 การตดัอยา่งสมบูรณ์ 

 
 

 

  



 
 

  



ภาพท่ี 5  เคร่ืองกลึงงานเคร่ืองมือกลเบ้ืองตน้ 
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	2.3.4 การปั๊มนูน/ปั๊มลึก (Embossing/Debossing)
	คือการปั๊มชิ้นงานให้นูนขึ้นหรือลึกลงจากผิวเป็นรูปร่างตามแบบปั๊ม เช่น การปั๊มนูนตัวอักษร สัญลักษณ์
	2.3.5 การขึ้นรูป (Forming)
	ได้แก่การตัดเจียนเช่นงานทำฉลาก การขึ้นเส้นสำหรับพับ การปั๊มเป็นรูปทรง การไดคัท เช่น งานทำกล่อง งานเจาะหน้าต่างเป็นรูปต่างๆการพับ การม้วนเช่นงานทำกระป๋อง การทากาวหรือทำให้ติดกันเช่นงานทำกล่อง งานทำซอง การหุ้มกระดาษแข็ง เช่น งานทำปกแข็ง งานทำฐานปฏิทิน
	2.3.6 การทำรูปเล่ม (Book Making)
	เป็นขั้นตอนสำหรับทำงานประเภทสมุด หนังสือ ปฏิทิน ฯลฯ มีขั้นตอนคือ
	2.3.6.1 การตัดแบ่ง เพื่อแบ่งงานพิมพ์ที่ซ้ำกันในแผ่นเดียวกัน
	2.3.6.3 การเก็บเล่ม เพื่อเก็บรวมแผ่นพิมพ์ที่พับแล้ว/หน้ายกมาเรียงให้ครบเล่มหนังสือ 2.3.6.4 การเข้าเล่ม เพื่อทำให้หนังสือยึดติดกันเป็นเล่ม มีวิธีต่างๆ คือ การเย็บด้วยลวด เย็บมุง
	หลังคา การไสสันทากาว
	2.3.6.5 การเย็บกี่ทากาว การเย็บกี่หุ้มปกแข็ง/การเจาะรูร้อยห่วง เมื่อผ่านการยึดเล่มติดกันก็นำชิ้นงานมาตัดเจียนขอบสามด้านให้เรียบเสมอกันและได้ขนาดที่ต้องการ(ยกเว้นงานที่เย็บกี่หุ้มปกแข็งและงานที่เจาะรูร้อยห่วงจะผ่านการตัดเจียน ก่อนเข้าเล่ม)
	2.3.6.6 การบรรจุหีบห่อ  (Packing)  และจัดส่ง (Delivery) เมื่อได้ชิ้นงานสำเร็จตามที่ต้องการทำการตรวจสอบชิ้นงานแล้วบรรจุหีบห่อพร้อมส่งไปยังจุดหมายปลายทางต่อไป
	ชั้นแอโนไดซ์ เป็นชั้นบาง ๆ ของอะลูมิเนียมออกไซด์หนาประมาณ 1 ไมครอน มีความแข็งประมาณ 7 Mohs ช่วยป้องกันการสึกกร่อนหรือรอยขีดข่วนที่อาจเกิดบนผิวแม่พิมพ์
	ชั้น Passivating เป็นสารประกอบซิลิเคท (Silicate Compound) ทำหน้าที่กันสารเคลือบไวแสงไม่ให้สัมผัสทำปฏิกิริยากับฐานโลหะโดยตรง เพื่อให้ง่ายต่อการล้างสารเคลือบที่ไม่ต้องการให้ออกไปในขั้นตอนการสร้างภาพ มิฉะนั้นต้องใช้เวลาล้างนานขึ้นหรืออาจเกิดคราบรอยด่างบ...
	ชั้นสารเคลือบไวแสง เป็นสารผสมระหว่างการประกอบโตแอโชหรือพอลิเมอร์ไวแสงรวมกับสีย้อมและแลคเกอร์ ดังที่กล่าวได้ตอนต้น โดยสีย้อมจะมีสีต่าง ๆ กันเพื่อใช้เป็นสัญลักษณ์ระบุชนิดแม่พิมพ์ และเพิ่มคอนทราสของภาพ ทำให้ช่างทำแม่พิมพ์สามารถตรวจสอบความถูกต้องของภาพบน...
	2.5.3 แม่พิมพ์คอนพิวเตอร์-ทู-เพลต (CTP-Plate)
	เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์-ทู-เพลต หรือ CTP ต้องการแม่พิมพ์ที่ออกแบบมาโดยเฉพาะเพื่อให้เหมาะสม
	กับชนิดของเลเซอร์ที่ใช้ในเครื่องสร้างภาพนั้น ๆ และมีความไวสูงขึ้นกว่าแม่พิมพ์สำเร็จรูปที่ใช้
	กันทั่วไป ปัจจุบันเลเซอร์ที่ใช้ในการภาพนหรือเพลตเช็ตเตอร์ แบ่งออกเป็น 2 ประเภทได้แก่
	2.5.3.1 เลเซอร์ช่วงความยาวคลืนมองเห็นได้ (Visible Lasers) เช่นเลเซอร์อาร์กอนสีเขียว  (~490nm) เลเซอร์ไตโอดสีแดง (~625nm) เลเซอร์ FD-YAG สีเหลือง (~540nm) และเลเซอร์ไดโอด UV (~410nm) สีน้ำเงิน เป็นต้น แม่พิมพ์ที่ออกแบบมาใช้ มี 3 ประเภท ได้แก่ แม่พิมพ์ซ...
	โพรเซสเอซอร์หรือเครื่องล้าง
	แม่พิมพ์โฟโต้พอลิเมอร์ เป็นแม่พิมพ์ความไวแสงปานกลาง ที่ต้องใช้เลเซอร์กำลังสูงพอสมควร ออกแบบมาสำหรับงานพิมพ์จำนวนมาก (Long Run) พบว่าการทำงานของระบบ CTP กับแม่พิมพ์ชนิดนี้จะเร็วและคล่องตัวกว่าใช้แม่พิมพ์ซิลเวอร์เฮไลค์ หลักการสร้างภาพจะตรงข้ามกับแบบซิลเ...
	แม่พิมพ์ UV มีหลักการเหมือนแม่พิมพ์โฟโตพอลิเมอร์ แต่จะต่างกันตรงที่แม่พิมพ์ UV นี้ออกแบบมาให้ไวแสงในช่วงคลื่อนประมาณ 400-410 nm ที่น่าสนใจคือเทคโนโลยีแม่พิมพ์ UV มีแนวโน้มได้รับความนิยมเพิ่มขึ้นในอนาคต มีเหตุผลสนับสนุน 4-5 ประมาณดังนี้
	-เทคโนโลยีเลเซอร์ UV ได้รับการพัฒนามาอย่างต่อเนื่อง โดยเฉพาะที่ใช้กับเครื่องเล่น DVD
	-มีการผลิตออกนำมาใช้จำนวนมากในท้องตลาดในอุตสาหกรรมต่าง ๆ ทำให้มีราคาถูก
	-อายุการใช้งานนานกว่าเซอร์ระบบอื่นๆ
	-ห้องทำงานสามารถใช้ไฟนิรภัยสีเหลืองได้เช่นเดียวกับแม่พิมพ์สำเร็จรูปซึ่งเป็นสภาพปกติของโรงพิมพ์ทั่วไป
	-คุณภาพงานพิมพ์ที่ได้ ไม่แตกต่างไปจากการใช้แม่พิมพ์โฟโต้พอลิเมอร์แม่พิมพ์ UV นี้ออกแบบมาให้ใช้กับงานพิมพ์ทั่วไป เช่นเดียวกับแม่พิมพ์โฟโต้พอลิเมอร์ โดยปกติจะพิมพ์ได้จำนวน 200,000 กดพิมพ์ แต่ถ้าผ่านการอบจะเพิ่มจำนวนพิมพ์ได้ถึงหนึ่งล้านกดพิมพ์ เป็นต้น
	ข้อสังเกต บริษัท Basis Print ประเทศเยอรมนี ได้พัฒนาเครื่องสร้างภาพประเภท UV นี้ มีลักษณะเฉพาะคือใช้หลอด UV ธรรมดา (ไม่ใช้เลเซอร์) จึงไม่เหมาะกับแม่พิมพ์ UV ดังกล่าว สามารถใช้แม่พิมพ์สำเร็จรูปธรรมดาได้ แต่มีข้อจำกัดตรงที่ไม่สามารถผลิตงานความละเอียดสูง ...
	2.5.3.2 เลเซอร์ช่วงคลื่นความร้อน (Themal Lasers) ได้แก่ เลเซอร์ไดโอด IR (~830nm) และเลเซอร์ YAG (~1050nm) แม่พิมพ์จะออกแบบมาให้สารเคลือบมีสมบัติความไวต่อช่วงคลื่นดังกล่าวเพื่อให้เกิดปฏิกิริยาได้ เรียกแม่พิมพ์ประเภทนี้ว่า แม่พิมพ์เทอร์มัล หรือไม่พิมพ์...
	- แม่พิมพ์ความร้อนแบบเนกาทิฟ มีหลักการคล้ายระบบแม่พิมพ์โฟโตพิลิเมอร์ที่ต้องการพรีฮีทหรือให้ความร้อนก่อนที่อุณหภูมิ 150-180 C ก่อนทำการสร้างภาพใสเครื่องโพรเซสเซอร์ คลื่นความร้อนจะทำให้แม่พิมพ์ปล่อยสารกรดอิสระ (Free Acid) ออกมา และเมื่อนำไปพรีฮีทจะกระต...
	แม่พิมพ์ความร้อนแบบพิสิทิฟ แม่พิมพ์ประเภทนี้หลังจากขั้นตอนฉายแสง (ให้คลื่นความร้อน) สามารถนำไปผ่านโพรเซสเซอร์ได้ทันที ไม่ต้องผ่านขั้นตอนพรีฮีท เพราะส่วนสารเคลือบที่ทำปฏิกิริยากับคลื่นความร้อนนี้ (ส่วนไม่ใช่ภาพ) จะถูกชะล้างออกไปในระหว่างขั้นตอนสร้างภา...
	ข้องสังเกต ปัจจุบันแม่พิมพ์ความร้อนแบบพิสิทิฟได้รับการพัฒนาให้ไม่จำเป็นต้องผ่านน้ำยาสร้างภาพหรือผ่านโพรเซสเซอร์ เรียกว่าแม่พิมพ์พ์ความร้อนโพรเซส (Thermal Proceessless Plate) สารเคลือบจะถูกออกแบบมาเป็นพิเศษให้คลื่นความร้อนสามารถทำปฏิกิริยากำจัดขั้นสารเ...
	2.5.4 การพิจารณาแม่พิมพ์
	ผู้ปฏิบัติงานที่ดีควรมีความเข้าใจเกี่ยวกับคุณภาพของแม่พิมพ์ดังนี้
	ก. คุณภาพของภาพที่ปรากฏ จะพิจารณาจากผลของภาพที่ปรากฏบนแม่พิมพ์ ด้วยพารามิเตอร์ต่อไปนี้
	- ลักษณะเม็ดสกรีน
	- เม็ดสกรีนบวม/กร่อน
	- ความสม่ำเสมอของสีพิมพ์พื้นตาย
	- การผลิตน้ำหนักสี (Tone reproduction)
	- การลดหลั่งน้ำหนักสี (Gradation) เป็นต้น
	ข. อายุการใช้งาน แม่พิมพ์มีหลายชนิดให้เลือกใช้งานขึ้นอยู่กับอายุการใช้งานตั้งแต่ 5,000 ถึง 1,000,000 กดพิมพ์แต่อย่างไรก็ตาม อายุการใช้งานอาจสั้นหรือนานกว่าที่กำหนดก็ได้ตามสภาพสภาวะการพิมพ์ขณะนั้น เช่น แม่พิมพ์ที่พิมพ์บนกระดาษเคลือบผิวมักจะให้อายุการใ...
	ค. มลภาวะต่อสภาพแวดล้อม สมัยก่อนน้ำยาเคมีต่าง ๆ ที่ใช้ในการสร้างภาพและล้างแม่พิมพ์ ค่อนข้างเป็นพิษ เพราะเป็นน้ำยาเข้มข้น แต่ปัจจุบันผู้ผลิตแม่พิมพ์บางรายได้ปรับปรุงแม่พิมพ์ให้ดีขึ้นด้วยการสร้างภาพกับน้ำยาเจือจางที่สามารถผสมกับน้ำด้วยปริมาณมาก ๆ ตัวอย...
	ง. ความไวแสง แม่พิมพ์แต่ละชนิด มีความไวแสงต่อพลังงานไม่เท่ากัน ไม่ว่าจะเป็นช่วงความยาวคลื่น (Wavelength Range) ตำแหน่งความยาวคลื่นที่มีความสูงสุด (Wavelength Peak) และความไวจองแม่พิมพ์เองต่อความยาวช่วงคลื่นนั้น ๆ ดังข้อมูลแสงในตาราง การเลือกใช้แม่พิม...
	นอกจากนี้การทราบข้อมูลดังกล่าวยังช่วยให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถเลือกใช้ไฟนิรภัย (Safelight ในการปฏิบัติงานในห้องทำแม่พิมพ์ได้อีกด้วย ตัวอย่างเช่น แม่พิมพ์ที่ใช้สารเคลือบประเภทไดแอโช มีความไวแสงในช่วงความยาวคลื่น 350-400 นาโนเมตร (nm) ทำให้สามารถเลือกใช้ไ...
	ตาราง ความไวแสงของแม่พิมพ์ชนิดต่างๆ เปรียบเทียบกับตามนุษย์และฟิล์มกราฟิกอาร์ต

	ความยาวคลื่น (Wavelength)
	ความไวแสง
	(ASA Speed)
	peak
	range
	555
	410-720
	2,000
	ตามนุษย์
	-
	น้ำเงิน/เขียว
	0.2
	ฟิล์มกราฟิกอาร์ต
	-
	310-540
	2×103
	แม่พิมพ์โฟโต้พอลิเมอร์
	-
	830
	7.5×103
	แม่พิมพ์ความร้อน(Kodak)
	380
	350-400
	1×106
	แม่พิมพ์ไดแอโซ
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