
 

บทที่ 2 
 

ทฤษฎี เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

 การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ ผูทําการศึกษาเอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับงานวิจัยในครั้งนี้ 

โดยสามารถแบงออกเปนหัวขอตาง ๆ ไดดังนี้ 

 2.1  หลักการและทฤษฎีเกีย่วกับมาตรฐาน ISO 12647-2 

 2.2  หลักการและทฤษฎีเกีย่วกับสีและการหาคาส ี

 2.3  หลักการสรางแบบทดสอบทางการพิมพ  

 2.4  งานวิจยัที่เกีย่วของ 

 
2.1  หลักการและทฤษฎีเก่ียวกับมาตรฐาน ISO 12647-2 
 
  ISO 12647-2  เปนรหัสมาตรฐานสากลนานาชาติ  สําหรับระบบพิมพออฟเซต  เพื่อเปน

เกณฑปฏิบัติใหแกผูประกอบการพิมพทั่วโลกใหมีแนวทางเหมือนกัน  ตั้งแตการแยกสีถึงการควบ

คุมจายหมึกพิมพบนแทนพิมพ  รวมถึงการกําหนดมาตรฐานหมึกและกระดาษพิมพรวมอยูดวย 

(อรัญ หาญสืบสาย, 2547: 53–61) 

 

 2.1.1  การแยกสี 

  การแยกสีเปนข้ันตอนการแปลงโหมดขอมูลภาพจากโหมดภาพ RGB ไปเปน CMYK  

ภายใตการจัดการสีที่เหมาะสมและขอกําหนดการพิมพ เชน ปริมาณ UCR/GCR  ลักษณะแมพิมพ

ดํา  (Black Printer)  ปริมาณหมึกพิมพรวมที่บริเวณเงา  (Total Ink Limit)  และเปอรเซ็นตเม็ดสกรีน

บวม  รวมทั้งคาความละเอียดของสกรีน รูปรางเม็ดสกรีนและมุมสกรีน เปนตน จากนั้นจะสงขอมูล

ดังกลาวไปทําการสรางภาพบนฟลมดวยเครื่องสรางภาพอิมเมจเซ็ตเตอร ไดฟลมแยกสี 4 แผน หรือ

อาจขามขั้นตอนฟลมไปสรางภาพบนเพลตโดยตรงผานอุปกรณเพลตเซ็ตเตอรก็ได 
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  คุณภาพฟลมแยกสี  ฟลมแยกสีที่ดี  พิจารณาไดดังนี้ 

   2.1.1.1  คาความดําของเม็ดสกรีน  (Core Density)  ไมควรนอยกวา  2.5  และพื้นที่

สวนใสระหวางเม็ดสกรีนไมเกิน  0.1  (ทั้งนี้  ตองลบคาความดําของฟลมบริเวณที่ไมใชภาพหรือ Fog  

Density ออกกอน) 

   2.1.1.2  คาความดําบริเวณที่ไมใชภาพ  (สวนใส/Fog Density)  ตองไมเกินคา  0.15 

   2.1.1.3  ระยะฟรินจ (Fringe)  หรือขอบเม็ดสกรีนที่มีความเขมไมเทากับจุดกลาง 

(Core  Density)  ควรมีความกวางไมเกินระยะ 1 ใน 4 ของขนาดเม็ดสกรีนนั้น ๆ 

  ขอสังเกต คาความดําของฟลม อาจพิจารณาที่บริเวณพื้นทึบได  โดยคาความดําจะตองไม

นอยกวา 3.5  เมื่อลบดวยคาความดําบริเวณสวนใสของฟลมแลว 

  เครื่องวัดความดํา  กําหนดใหใชฟลเตอร  UV ตามมาตรฐาน  ISO 5-3 

   2.1.1.4 ความละเอียดของสกรีน กําหนดใหใชในชวงระหวาง 100 – 200 lpi ข้ึนอยูกับ

ประเภทงานพิมพ  ดังนี้ 

    1) งานพิมพออฟเซตปอนมวน  สําหรับแมกกาซีน  วารสาร 100 – 150 lpi 

    2) งานพิมพแบบฟอรมธุรกิจ  แบบฟอรมตอเนื่อง  133 – 150 lpi 

    3) งานพิมพออฟเซตปอนแผน  คุณภาพสูง   150 – 200 lpi 

   2.1.1.5 มุมสกรีน  มี  2  แบบ  กําหนดดังนี้ 

    1)   แบบที่ 1 กําหนดทิศทางของมุมสกรีนไมอิงแกนหลัก (Principal Axis)      

C 15  M  75/45  Y  90  K 45/75 

    2)   แบบที่ 2 กําหนดทิศทางของมุมสกรีนอิงแกนหลัก (Principal  Axis) C 

15  M  75  Y  90  K 135 

  รูปรางเม็ดสกรีน  สามารถใชไดทั้งแบบทรงกลม  ส่ีเหลี่ยมจัตุรัส  และวงรี  แตกรณีที่กําหนด

มุมสกรีนแบบที่ 2 มีขอสังเกตเพิ่มเติม  ใหพิจารณาตําแหนงเชื่อมตอระหวางเม็ดสกรีนของชวงมิด

โทน  โดยตําแหนงแรกใหเร่ิมที่น้ําหนักสี  40%  และตําแหนงที่สอง  60% 

   2.1.1.6   ขนาดภาพของฟลมแยกสีแตละแผน  เมื่อวัดระยะแนวเสนทแยงมุมแลว

จะตองไมแตกตางกันเกินรอยละ  0.02  (ข้ึนอยูกับประสิทธิภาพของอิมเมจเซ็ตเตอร  และชนิดของ

ฟลมที่ใช) 

   2.1.1.7 คาปริมาณหมึกรวมที่บริเวณเงา (Total  Ink  Limit) / C+M+Y+K  กําหนด

ดังนี้ 

    1) สําหรับการพิมพแบบปอนแผน ไมเกิน  350% 
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    2) สําหรับการพิมพแบบปอนมวน ไมเกิน  300% 

   2.1.1.8 สมดุลเทา  จะมีความจําเปน  ถากรณีแยกสีแบบใชการปรับน้ําหนักสีของแต

ละสีเขามาชวย  (ปรับเองดวยผูปฏิบัติงาน)  หรืออาจใชในการควบคุมการจายหมึกระหวางการพิมพ

ได  (โดยออกแบบแถบดังกลาว  ใหชางพิมพตรวจสอบดวยตาเปลา) ดังนี้ 

 

ตารางที่ 2.1  ขอกําหนดมาตรฐานคาสมดุลสีเทา 

 

 น้ําเงินเขียว/ไซแอน มวงแดง/แมกเจนตา เหลือง 

¼ ของโทน 25% 19% 19% 

มิดโทน 50% 40% 40% 

¾ ของโทน 75% 64% 64% 

 

 2.1.2  มาตรฐานกระดาษพิมพ 

  ISO  กําหนดมาตรฐานกระดาษพิมพตามคุณลักษณะสมบัติผิว  ไดแก  คาสี  ความมันวาว  

และความสวาง  โดยมีวัตถุประสงคประการหนึ่งเพื่อใชในการผลิตปรูฟดิจิทัลใหใกลเคียงกับผิว

กระดาษพิมพมากที่สุด  เพราะปจจุบันปรูฟดิจิทัลสามารถพิมพพื้นกระดาษเลียนแบบผิวกระดาษ

จริงได  มาตรฐานกระดาษแบงออกเปน  5  ประเภท ดังนี้ 

 

ตารางที่ 2.2  คุณลักษณะกระดาษพิมพมาตรฐาน ISO 

 

ประเภทกระดาษ คาส ี
L*     a*     b* 

ความมัน
วาว  
(%) 

ความมันวาว 
(%) 

น้ําหนัก  
(แกรม) 

1. Gloss-coated, woodfree 93     0      -3 65 85 115 

2. Matt-coated, woodfree 92     0      -3 38 83 115 

3. Gloss-coated, web 87     -1      3 55 70 70 

4. Uncoated, white 92     0      -3     6 85 115 

5. Uncoated, yellow 88     0       6 6 85 115 

ชวงการยอมรับ ±3    ±2     ±2       ±5 - - 
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ขอสังเกต 

  -  การวัดสี  กําหนด  Black  Backing,  D50  Illuminant,  2  Observer,  0/45  หรือ  45/0  

Geometry 

  -  การวัดคาความมันวาว  ใชมาตรฐาน  ISO  8254-1 

  -  การวัดคาความสวาง  (brightness)  กําหนดคาการสะทอนแสงที่  460  nm 

  -  กระดาษประเภทที่  1  และ  2  ไมเหมาะกับพิมพระบบปอนมวนในการพิมพงานทั่วไป  

ยกเวนสิ่งพิมพประเภทปก 

  -  กระดาษประเภทที่  3  และ  5  ไมเหมาะในสิ่งพิมพประเภทฟอรมธุรกิจ  4  สี 

  -  กระดาษมาตรฐาน  ISO  จะกําหนดน้ําหนักพื้นฐานที่  115  กรัมตอตารางเมตร  เทานั้น  

ยกเวนกระดาษพิมพมวน  ประเภทที่  3  กําหนดน้ําหนักที่  70  กรัมตอตารางเมตร 

 

 2.1.3  มาตรฐานหมึกพิมพออฟเซต  และคาสีทางการพิมพ 

  ISO  กําหนดมาตรฐานหมึกพิมพออฟเซตดวยคาสีของหมึกพิมพโพรเซส  4  สี  ตาม

มาตรฐาน  ISO  2846  โดยนําหมึกชุดดังกลาวพิมพบนกระดาษแตละชนิด  ดวยวิธีการที่ระบุไวใน

มาตรฐาน  ISO  2846-1  โดยปริมาณหมึกพิมพที่ถายทอดจากแมพิมพ/ผายางไปสูกระดาษแตละ

ชนิดจะเทากัน  แตการซึมซับหมึกของกระดาษจะแตกตางกัน  ข้ึนอยูกับความหยาบและความพรุน

ของผิว  ดวยเครื่องทดสอบ  IGT  Printability  Tester  และเครื่องพิมพออฟเซตปอนแผน  จากนั้นจะ

วิเคราะหวัดคาสีบนสีพิมพพื้นทึบ  KCMY  และ  RGB  ที่ไดตามลําดับ  ซึ่งหลักการวัดสีจะเปนไป

ตามเชนเดียวกับวัดคาสีของกระดาษทุกประการ 

  ขอสังเกต  การกําหนดปริมาณการจายหมึกนี้  ไดมาจากการทดสอบพิมพจายหมึกจากนอย

ไปหามากบนกระดาษอางอิง  (Reference Paper)  ที่กําหนดโดย ISO  2846-1  (L* = 95,  a*  =  0,  

b*  =  5,  คาความมันวาว  =  70-80%,  คาความสวาง  =  80%  และน้ําหนัก  150  กรัมตอตรม.)  

ใหพิจารณาคาเปรียบตางหรือคาคอนทราสของภาพพิมพที่ได  เลือกแผนที่ใหคาสูงสุด  เพื่อกําหนด

ปริมาณการจายหมึกที่เหมาะสม 

 ขอสังเกต   

 1.  คาเปรียบตางภาพพิมพจะพิจารณาที่ตําแหนงน้ําหนักสี  3/4  ซึ่งหมึกพิมพมาตรฐานบน

กระดาษอางอิงควรจะใหคา  ดังนี้ C  45%,  M  43%,  Y  37%  และ  K  55%  กําหนดคาชวง

ยอมรับ ±3% 
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 2. คาการจับหมึก  หรือแทร็ปปง  ของสีแดง  (M+Y)  เขียว  (C+Y)  และน้ําเงิน  (C+M)  ให

คาที่  80%  ±5% 

 ตารางที่  2.3,  2.4  เปนคาสีมาตรฐานของการพิมพออฟเซต  4  สี  ที่วัดดวยเครื่องวัดสีที่ใช

กําเนิดแสง  D50  และ  D65  ตามลําดับ โดยพิมพลําดับสีที่ C/M/Y ตามลําดับ จากงานพิมพ

เดียวกันและตารางที่  2.5  เปนคาความแตกตางของสี  (Color  Difference, ∆E )  ที่ยอมรับได 

 

ตารางที่ 2.3  คาสีมาตรฐานของการพิมพออฟเซต 4 สี (ใชกําเนิดแสง D50) 

 

ประเภทกระดาษ 1 

L*/a/*b* 

2 

L*/a/*b* 

3 

L*/a/*b* 

4 

L*/a/*b* 

5 

L*/a/*b* 

ดํา 18/0/-1 18/1/1 20/0/0 35/2/1 35/1/2 

ไซแอน 54/-37/-50 54/-33/-49 54/-37/-42 62/-23/-39 58/-25/-35 

แมกเจนตา 47/75/-6 47/72/-3 45/71/-2 53/56/-2 53/55/1 

เหลือง 88/-6/95 88/-5/90 82/-6/86 86/-4/68 84/-2/70 

แดง 48/65/45 47/63/42 46/61/42 51/53/22 50/50/26 

เขียว 49/-65/30 47/-60/26 50/-62/29 52/-38/17 52/-38/17 

น้ําเงิน 26/22/-45 26/24/-43 26/20/-41 38/12/-28 38/14/-28 

 

ตารางที่ 2.4  คาสีมาตรฐานของการพิมพออฟเซต 4 สี (ใชกําเนิดแสง D65) 

 

ประเภทกระดาษ 1 

L*/a/*b* 

2 

L*/a/*b* 

3 

L*/a/*b* 

4 

L*/a/*b* 

5 

L*/a/*b* 

ดํา 18/0/-1 18/1/1 20/0/0 35/2/1 35/1/2 

ไซแอน 56/-27/-47 55/-25/-45 55/-30/-39 62/-20/-36 59/-20/-33 

แมกเจนตา 47/75/-10 45/71/-7 43/71/-6 51/54/-4 51/53/-1 

เหลือง 88/-12/96 88/-11/92 82/-12/87 85/-9/68 83/-7/70 

แดง 46/62/42 45/59/38 44/58/39 55/49/20 54/46/24 

เขียว 50/-67/33 47/-62/29 51/-65/32 59/-34/21 59/-33/21 

น้ําเงิน 27/29/-44 27/30/-42 26/25/-40 40/-8/-25 40/18/-25 
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ตารางที่ 2.5  คาความแตกตางของงสี, ∆E ที่ยอมรับไดของคาสีทางการพิมพ 

 

หมึกพิมพ ดํา ไซแอน แมกเจนตา เหลือง 

Deviation  Tolerance 4 5 8 6 

Variation  Tolerance 2 2.5 4 3 

 

  ISO  กําหนดเกณฑในการผลิตปรูฟที่ถูกตอง  จะตองใหคาสีใกลเคียงกับขอกําหนดใน

ตารางที่  2.3  และ  2.4  มากที่สุด  โดยคาความแตกตางของสีควรจะอยูในชวง  Deviation  

Tolerance  ของตารางที่  2.5  ในขณะที่การเปรียบเทียบคาสีระหวางปรูฟกับงานพิมพบนแผน  OK  

sheet  ก็ไมควรเกิน  Deviation  Tolerance  เชนกัน 

  สําหรับงานพิมพหลังจากไดแผน  OK Sheet  แลว  ชางพิมพควรควบคุมคุณภาพของสีพิมพ

ไมใหเกินชวงเกณฑของ  Variation Tolerance 

 

 2.1.4  ขอกําหนดการพิมพ 

   2.1.4.1  การผลิตชวงน้ําหนักสี  (Tone Reproduction Limits) 

  ISO  ระบุชวงการผลิตน้ําหนักสีที่ไดจากงานพิมพ  เพื่อเปนหลักประกันคุณภาพงานพิมพวา

จะเห็นรายละเอียดของสิ่งพิมพนั้นไดดี  ทั้งนี้ข้ึนอยูกับปจจัยหลายประการ  เชน  การตั้งเครื่องพิมพ  

การควบคุมงานของชางพิมพ  ชนิดของแมพิมพ  และผายางที่ใช  เปนตน  ขอกําหนดของชวง

น้ําหนักสี  มีดังนี้ 

  ชวง  3% - 97%  เมื่อใชความละเอียดของสกรีนระหวาง  100 - 150  lpi   

  ชวง  5% - 95%  เมื่อใชความละเอียดของสกรีนที่  200  lpi 

   2.1.4.2  คาเม็ดสกรีนบวม  (Dot Gain Values)  และชวงการยอมรับ  (Tolerance) 

  ISO  ใหความสําคัญของปรากฏการณการเกิดเม็ดสกรีนบวมเชนเดียวกับการควบคุมคาสี

หรือคาความดําพื้นทึบ  (Solid  Density)  เพราะการเกิดเม็ดสกรีนบวมจะมีผลตอการผลิตน้ําหนักสี

และคุณภาพของสิ่งพิมพโดยตรงขึ้นอยูกับการตั้งเครื่อง  การเลือกใชวัสดุพิมพ  และปริมาณการจาย

น้ํายาเฟาวเทน  และการพิมพทุกครั้งจําเปนตองควบคุมคาดังกลาวนี้ใหเทากันเสมอ  เชนเดียวกับคา

สี/คาความดําพื้นทึบ  การควบคุมจะใชเครื่องวัดความดํา  (Densitometer)   

www.ssru.ac.th



 

 

11 

  เครื่องวัดความดําสามารถใชไดทั้ง  2  ระบบ  ไดแก  มาตรฐาน  DIN  E  (ยุโรป)  และ  ISO  

Status  T  (อเมริกา)  ซึ่งแบบหลังมักจะใหคาความดําของหมึกพิมพไซแอนและสีเหลืองแตกตางกัน

เล็กนอย  ในขณะที่สีแมกเจนตาและดํา  ใหคาใกลเคียงกัน 

  ISO  กําหนดเกณฑของชวงการยอมรับของคาเม็ดสกรีนบวมของแผนปรูฟกับแผน  OK  

Sheet  โดยจะพิจารณาคา  Deviation  Tolerance  ระบุไวในตารางที่  2.6  เพื่อไมใหคาเม็ดสกรีน

บวมระหวางแผนปรูฟกับแผน  OK  sheet  แตกตางกันเกินรอยละ  7  ในขณะที่งานพิมพบนแทน

พิมพมีความสําคัญมากกวา  จะตองควบคุมไมใหคาเม็ดสกรีนบวมนี้แตกตางกันเกินรอยละ  4  โดย

จะพิจารณาชวงการยอมรับ  Variation  Tolerance  แทน 

 

ตารางที่ 2.6  เกณฑกําหนดชวงการยอมรับ (%) ของคาเม็ดสกรีนบวม สําหรับปรูฟและงานพิมพ

จริง 

 

น้ําหนักสี แผนปรูฟ แผน OK Sheet แผนพิมพจริง 

40 – 50% 3 4 4 

75 – 80% 2 3 3 

 

 2.1.5  แถบควบคุม 

  แถบควบคุมที่ใชในการควบคุมคาสี คาความดํา และเม็ดสกรีนบวม อาจเปนไดทั้งแอนนา

ลอก  (แถบฟลม)  และไฟลดิจิทัลสําเร็จรูป  ความละเอียดระหวาง  120 - 175  lpi สําหรับแถบฟลม 

มีขอกําหนดใหคาความดําของเม็ดสกรีน  (Core  Density)  ไมนอยกวา  3.0  (หักคาความดําของ

ฟลมใสออก)   และระยะฟริ้นจไมเกิน  2  ไมครอน 
 

2.2  หลักการและทฤษฎีเก่ียวกับสีและการหาคาสี  
 
      2.2.1 ทฤษฎีการผสมสีแบบบวก ทฤษฎีการผสมสีแบบบวกเปนทฤษฎีที่วาดวยการนําแสงสี ที่

ใชเปนแมสีปฐมภูมิแบบบวก (Additive Primaries) ไดแก แสงสีน้ําเงิน (Blue, B) แสงสีเขียว 

(Green, G) และแสงสีแดง (Red, R) มาผสมกันเพื่อใหไดแสงสีใหมข้ึนมา จากการที่นําเอาแสงแม

สีมาผสมรวมกันหรือฉายซอนทับกันเพื่อใหไดแสงสีใหมข้ึนมานี้เอง (ผกามาศ ผจญแกลว, 2542: 

67-89) 
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 ในการเลือกแสงแมสีที่เปนแสงสีแดง แสงสีเขียว และแสงสีน้ําเงินนี้ ก็เพราะวาแสงทั้งสามสี

ดังกลาวสัมพันธกับการที่บริเวณจอตามีเซลลรับแสงหรือเซลลรูปกรวยอยูสามชนิด โดยถาเลือกแสง

ที่มีความยาวคลื่นที่เหมาะสมแลว ฉายผสมกันดวยความเขมแสงตาง ๆ กันแลวสามารถเกิดเปนแสง

สีตาง ๆ ที่มีในสเปกตรัมของแสงขาวได 

ในการผสมสีหากใชแมสีปฐมภูมิที่มีความเขมแสงเทากันมาผสมกันจะทําใหไดแสงที่สีตาง ๆ 

ดังนี้ 

แสงสีแดง + แสงสีน้ําเงิน < --- > แสงสีมวงแดง (Magenta, M) 

แสงสีแดง + แสงสีเขียว < --- > แสงสีเหลือง (Yellow, Y) 

แสงสีน้ําเงิน + แสงสีเขียว < --- > แสงสีน้ําเงินเขียว (Cyan, C) 

แสงสีแดง + แสงสีเขียว + แสงสีน้ําเงิน < --- > แสงขาว (W) 

ทั้งนี้หากเปลี่ยนแปลงความเขมของแสงแมสีใหแตกตางกัน ก็จะทําใหเกิดเปนแสงสีอ่ืน ๆ 

ข้ึนได เชน แสงสีมวงไดจากการใชแสงสีแดงผสมกับแสงสีน้ําเงิน โดยใชแสงสีแดงที่มีความเขมแสง

นอยกวาตัวอยางการผสมสีของแบบบวกที่พบเห็นไดในชีวิตประจําวัน คือ สีที่เกิดขึ้นที่หนาจอ

โทรทัศน และจอภาพคอมพิวเตอรตาง ๆ ในการผสมสีขางตนหากนําแสงสีอ่ืนมาผสมกับแสงแมสี

ปฐมภูมิแลวทําใหเกิดแสงขาวขึ้น จะเรียกแสงสีดังกลาววา “แสงสีเติมเต็ม” ของแสงแมสีนั้น ซึ่งแสงสี

เติมเต็มของแสงแมสีปฐมภูมิมีดังนี้ 

แสงสีแดง + แสงสีน้ําเงินเขียว < --- > แสงขาว 

แสงสีเขียว + แสงสีมวงแดง < --- > แสงขาว 

แสงสีน้ําเงิน + แสงสีเหลือง < --- > แสงขาว 

การที่แสงสีแดงผสมกับแสงสีน้ําเงินเขียวแลวไดเปนแสงขาวเปนเพราะวา แสงสีน้ําเงินเขียว

ประกอบดวยแสงสีน้ําเงินและแสงสีเขียว ซึ่งเมื่อมาผสมกับแสงสีแดงแลวจึงเกิดเปนแสงขาวขึ้น 

ดังนั้น แสงสีน้ําเงินเขียวจึงเปนแสงสีเติมเต็มของแสงสีแดง และในทํานองเดียวกัน แสงสีมวงแดงจึง

เปนสีเติมเต็มของแสงสีเขียว และแสงสีเหลืองจึงเปนแสงสีเติมเต็มของแสงสีน้ําเงิน 
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ภาพที่ 2.1  การผสมสีแบบบวก  

 

 อุปกรณนําเขาขอมูลและสงออกขอมูลในระบบงานกอนพิมพสวนใหญ ไดใชหลักการและ

วิธีการผสมสีแบบบวก ไมวาจะเปนเครื่องสแกนเนอร (Scanner) กลองถายภาพดิจิตอล ระบบปรูฟสี

ดิจิตอลจอภาพ ซึ่งการใชระบบสีแบบบวก (R G B) ในการแสดงผลหรือในการทํางาน มีขอดีเพราะมี

ความรวดเร็ว และมีขนาดของไฟลขอมูลที่นอยกวาระบบสีอ่ืน แตขอเสียของระบบสีแบบบวกก็คือ 

การแสดงคาขอบเขตของสีไดกวางและไมสอดคลองกับความรูสึกของตามนุษยที่รับแสง ทําใหอาจมี

การแปลคาสีผิดได (อรัญ หาญสืบสาย, 2542: 15-40) 

 

 2.2.2  ทฤษฎีการผสมสีแบบลบ เปนทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการผสมสารใหสีตาง ๆ เขา

ดวยกัน โดยทั่วไปสารใหสีสมบัติการเลือกดูดกลืนแสงในชวงความยาวคลื่นประมาณ 1/3 ของ

สเปกตรัมของแสงสีขาว และสะทอนหรือสองผานแสงที่เหลือประมาณ 2/3 ของชวงความยาวคลื่น

ของสเปกตรัมของแสงขาวใหเขาตา การที่สารใหสีมีสมบัติเลือกดูดกลืนแสงแลวมีผลทําใหการผสมสี

ใหมสามารถเกิดขึ้นไดนี้เอง จึงเปนที่มาของคําวา “ลบ” ที่มีอยูในชื่อทฤษฎี ลบในที่นี้หมายถึงการ

เลือกดูดกลืนแสงนั่นเอง ทั้งนี้แมสีปฐมภูมิลบ (subtractive primaries) นี้มีสีสันเหมือนกับสีเติมเต็ม

ทั้งสามสีของแมสีปฐมภูมิบวก ที่ไดกลาวมาแลวในขางตน กลาวคือ สีน้ําเงินเขียว สีมวงแดง และสี

เหลือง ระบบการผลิตสีแบบลบที่พบเห็นไดในชีวิตประจําวันพบไดในฟลมภาพถาย สไลดสี กระดาษ

อัดขยายภาพสี และการพิมพสอดสี ในที่นี้จะขอกลาวถึงเฉพาะการผสมสีแบบลบในระบบการพิมพ

เทานั้นในระบบการพิมพสอดสีโดยทั่วไปใชหมึกพิมพส่ีสีเปนแมสี (ธีระ ตั้งวิชาชาญ, 2540: 122-

154) ไดแก หมึกพิมพสีน้ําเงินเขียว หมึกพิมพสีมวงแดง หมึกพิมพสีเหลือง และหมึกพิมพสีดํา 

เนื่องจากหมึกพิมพสีดําโดยทั่วไปเมื่อผสมหรือพิมพซอนทับกับหมึกพิมพอ่ืนแลว มีผลใหความสวาง

สีสัมพันธของแมสีอ่ืน ๆ เปลี่ยนแปลงไปเทานั้นโดยไมทําใหสีสันของหมึกพิมพเปลี่ยนแปลงแตอยาง
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ใด ดังนั้นในที่นี้จึงจะขอกลาวถึงเฉพาะการผลิตที่เกิดจากหมึกพิมพทั้งสามสีที่เหลือ ดังนี้ หมึกพิมพสี

น้ําเงินเขียว ประกอบดวย ผงสีน้ําเงินเขียวที่สามารถดูดกลืนแสงในชวงความยาวของแสงสีแดงและ

สะทอนแสงตาง ๆ ในชวงความยาวคลื่นของแสงสีน้ําเงินและแสงสีเขียวออกมา หมึกพิมพสีมวงแดง 

ประกอบดวย ผงสีมวงแดงที่สามารถดูดกลืนแสงในชวงความยาวของแสงสีเขียว และสะทอนแสง

ตาง ๆ ในชวงความยาวคลื่นของแสงสีน้ําเงินและแสงสีแดงออกมา หมึกพิมพสีเหลือง ประกอบดวย 

ผงสีเหลืองที่สามารถดูดกลืนแสงในชวงความยาวของแสงสีน้ําเงินและสะทอนแสงตาง ๆ ในชวง

ความยาวคลื่นของแสงสีเขียวและแสงสีแดงออกมาและเมื่อมีการพิมพแมสีทั้งสามสีซอนทับกันบน

วัสดุใชพิมพดวยพื้นที่เม็ดสกรีนหรือดวยความหนาชั้นหมึกพิมพเทากันตามทฤษฎี จะเกิดเปนสีใหม

ตาง ๆ ดังนี้ 

หมึกพิมพสีน้ําเงินเขียว + หมึกพิมพสีมวงแดง < --- > สีน้ําเงิน 

หมึกพิมพสีน้ําเงินเขียว + หมึกพิมพสีเหลือง < --- > สีเขียว 

หมึกพิมพสีมวงแดง + หมึกพิมพสีเหลือง < --- > สีแดง 

หมึกพิมพสีน้ําเงินเขียว + หมึกพิมพสีมวงแดง + หมึกพิมพสีเหลือง < --- > สีดํา 

สําหรับสีอ่ืนในระบบการพิมพ ก็สามารถทําใหเกิดไดโดยพิมพหมึกพิมพแมสีดวยพื้นที่เม็ด

สกรีน ตาง ๆ กัน สวนสีเติมเต็มของแมสีปฐมภูมิลบนี้ก็จะมีสีสันเหมือนกับแมสีปฐมภูมิบวก โดยเมื่อ

สีที่เปนคูสีเติมเต็มของกันและกันในระบบการผสมสีแบบลบมาผสมกันจะทําใหเกิดเปนสีเทาหรือดํา

ข้ึน ข้ึนอยูกับพื้นที่เม็ดสกรีนของหมึกพิมพที่พิมพซอนทับกัน ดังนั้น สีเติมเต็มของหมึกพิมพสีน้ําเงิน

เขียวหมึกพิมพสีมวงแดง และหมึกพิมพสีเหลือง คือ สีแดง สีเขียว และสีน้ําเงิน ตามลําดับ 

ตัวอยางเชน เมื่อพิมพสีมวงแดงและหมึกพิมพสีเหลืองลงบนวัสดุที่ใชพิมพดวยเปอรเซ็นตพื้นที่เม็ด

สกรีนเทากัน จะทําใหเกิดสีแดงในบริเวณดังกลาว และถามีการพิมพสีน้ําเงินเขียวซอนทับลงไปใน

บริเวณสีแดงดังกลาวดวยเปอรเซ็นตพื้นที่เม็ดสกรีนเทากัน ก็จะทําใหเกิดเปนสีเทาหรือสีดํา ข้ึน

เนื่องจากในบริเวณของวัสดุที่ใชพิมพดังกลาวมีหมึกพิมพแมสีทั้งสามสีพิมพติดอยู ก็จะมีการดูดกลืน

แสงในทุกความยาวคลื่นในปริมาณเทา ๆ กัน เปนตน ในกรณีคูสีเติมเต็มอ่ืน ๆ ที่เหลือก็สามารถ

อธิบายไดในทํานองเดียวกัน 
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ภาพที่ 2.2  การผสมสีแบบลบ  

 

 2.2.3  การวัดสี  เปนอีกวิธีการหนึ่งในการควบคุมคุณภาพงานพิมพ (อรัญ หาญสืบสาย, 

2547: 51–52) ใชหลักการแปลงคาแสงสะทอนจากวัตถุในชวงความยาวคลื่นที่ตามนุษยมองเห็น

ระหวาง  380 - 760  นาโนเมตร  ไปเปนคาไตรสติมูลัส  XYZ  (Tri-stimulus)  ผานฟงกชั่นความไว

แสงของตามนุษย  (Color-matching  Functions  Standard  Observer)  และคาสเปคทรัลของ

กําเนิดแสง  (Light  Source Spectral)  จากนั้นนําคาไตรสติมูลัส  XYZ  ดังกลาวไปแปลเปนคาสี

ระบบตาง ๆ ใหสอดคลองกับการรับรูของมนุษย  ตัวอยางเชน  L*a*b*,  xyY  และ  L*C*h  เปนตน 

 ที่นาสนใจคือ  มาตรฐานสําหรับควบคุมคุณภาพงานพิมพ  ISO  13656  (Application  of  

Reflection  Densitometry  and  Colorimetry  to  Process  Control  or  Evaluation  of  Prints  

and  Proofs)  ไดกําหนดคาสีในระบบ  CIELAB  (L*a*b*)  เปนระบบเดียวที่ใชในการสื่อสาร  ซึ่งทํา

ใหงายในการปฏิบัติงาน  ทั้งนี้เครื่องวัดสีทั่วไปก็สามารถแสดงคาสีนี้ได  (แนะนําใหใชเคร่ืองวัด

สีสเปคทรอโฟโตมิเตอร) 

 ระบบสี  CIELAB  เปนปริภูมิสีประเภทสเกลสม่ําเสมอ  (Uniform  Scale  Color Space)  

กําหนดโดยองคกร  CIE  (Commission  International  Del’Eclairage)  ในป  1976  เพื่อแกปญหา

การแปลคาสีในระบบ  xyY  ที่ปริภูมิสีมีสเกลไมสม่ําเสมอ  ไมสอดคลองกับความแตกตางของสีที่เกิด

จากการมองเห็นจริง 

 ระบบ  CIELAB  จะแสดงคาสีดวยคา  L*a*b*  โดย  L*  หมายถึง  ความสวางของสี  a*  

และ  b*  เปนคาสัมประสิทธิ์ของสี  ดังแสดงในภาพที่ 2.3  ซึ่งไดอะแกรมดังกลาว  คา  a*  และ  b*  

จะบอกทิศทางของสี  ดังนี้ 
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 +a  หมายถึง  สีแดง  -a  หมายถึง  สีเขียว 

 +b  หมายถึง  สีเหลือง  -b  หมายถึง  สีน้ําเงิน 

 

 
 

ภาพที่ 2.3  การผสมสีแบบลบ  

 

 ขอสังเกต  การวัดความดํา  มีขอจํากัดหลายประการ  ไดแก  คาความดําที่วัดไดไมสัมพันธ

กับตามนุษย  และสีสัน  (Hue)  ของสีจริง ๆ รวมทั้งความหนาของชั้นหมึกพิมพ  โดยเฉพาะเมื่อวัด

ผานฟลเตอรโพลาไรซ  ดวยเหตุผลดังกลาวการวัดสีในการควบคุมงานพิมพเร่ิมมีความสําคัญมาก

ข้ึน  ดังจะเห็นไดจากมาตรฐาน  ISO  12647  ที่กําหนดปจจัยการพิมพดวยคาสีแทนคาความดําพื้น

ทึบ  เปนตน  และนอกจากนี้  การวัดคาสียังจะชวยทําใหงายในการประกันคุณภาพงานพิมพดวย

การควบคุมชวงความแตกตางของสีใหอยูในเกณฑที่ยอมรับ  (Tolerance)  ดังนั้นอุปกรณวัดสีจึง

เปนเครื่องมือที่จําเปนอยางหลักเลี่ยงไมไดในการควบคุมคุณภาพงานพิมพตามมาตรฐานสากล 

 

2.3  หลักการสรางแบบทดสอบทางการพิมพ 
 
 2.3.1  แบบทดสอบ (Test Form) 

           แบบทดสอบ หรือ Test Form หมายถึง เครื่องมือที่ออกแบบมาเพื่อใชในการวิเคราะห

ข้ันตอนการผลิตงานพิมพ (อรัญ หาญสืบสาย, 2547: 12–14) ประกอบดวยแถบควบคุม และภาพสี

แบบตาง ๆ มารวมกันจัดเปนหนา ไดขนาดตามตองการ อาจจะออกแบบเอง หรือสําเร็จรูปจาก

สถาบัน องคกรที่เกี่ยวของกับการพิมพ เชน ISO, GATF, FOGRA, PIRA, BRUNER และ UGRA 

เปนตน มีขอสังเกตวาแบบทดสอบสําเร็จรูปจากสถาบันตาง ๆ จะมีความแตกตางกันในการกําหนด
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ใชแถวควบคุม ซึ่งผูปฏิบัติงานควรพิจารณากอนใช เชน แบบทดสอบ GATF จะไมรวมแถบสําหรับ

ตรวจสอบการเกิดภาพหลอก รีจีสเตอร และแถบควบคุมการทําแมพิมพ เปนตน 

 แบบทดสอบเหลานี้ โดยทั่วไปเวลานําไปใชงานมี  2 ลักษณะ ไดแก เปนขอมูลดิจิทัล กับเปน

แผนฟลมแยกสีสําเร็จรูปพรอมที่จะนําไปทําแมพิมพไดทันที สําหรับกรณีแบบแรกมีขอดีตรงที่ขอมูล

สามารถสงออกไปยังอุปกรณไดหลายประเภทไดแก เครื่องอิมเมจเซ็ดเตอรสําหรับผลิตฟลมแยกสี 

ปรูฟดิจิทัล เพลตเซ็ดเตอร และเครื่องพิมพดิจิทัลโดยไฟลจะอยูในโหมด RGB/CMYK และอาจมี

รูปแบบ (Format) ไดหลายรูปแบบ เชน PDF, EPS และ TIFF เปนตน ในขณะที่แบบทดสอบที่เปน

แผนฟลมสําเร็จรูป นอกจากจะใชงานงายแลว ยังสามารถใชเทียบกับฟลมแยกสีที่ไดมาจากเครื่อง

อิมเมจเซ็ตเตอร เพื่อตรวจสอบการเทียบมาตรฐานหรือคาลิเบรต และลีเนียรไรเซชั่น (Linearization) 

ของเครื่องอิมเมจเซ็ตเตอรนั้น ๆ 

 แบบทดสอบที่ดีจะตองสามารถทําการวิเคราะหสภาวะการพิมพของงานพิมพนั้น ๆ ไดและ

ความถูกตองของระบุที่เกี่ยวของกับการพิมพ เชน เครื่องอิมเมจเซ็ตเตอร และปรูฟดิจิทัล เปนตน 

สภาวะการพิมพ ไดแกคาความดํา (Density) คาเม็ดสกรีนบวม (Dot Gain) ความเปรียบตางของ

ภาพพิมพ (Print Contrast) การจับหมึก (Ink Trapping) การผลิตน้ําหนักสี (Tone Reproduction) 

และเฉดสีที่ได รวมทั้งปญหาการพิมพ เชน พิมพพรา (Slur) พิมพซอน (Doubling) การขยายตัวของ

กระดาษ (Paper Fan-out) และสมดุลระหวางหมึกพิมพกับน้ํา เปนตน นอกจากนี้แบบทดสอบยังมี

ประโยชน ใชในการตรวจสอบสภาพความสมบูรณของเครื่องพิมพไดอีกดวย 

 แบบทดสอบมาตรฐาน (Standard Test Form) จะเปนแบบทดสอบที่ไดรับการยอมรับกันใน

การทําธุรกิจ เพราะสามารถใชในการสื่อสารทําความเขาใจระหวางโรงพิมพกับลูกคา หรือผูขาย

เครื่อง ไดเปนอยางดีกอนตัดสินใจจะจางพิมพ หรือซื้อเครื่องหรือไม นอกจากนี้ แนวโนมในอนาคต

การใชแบบทดสอบยังจะมีความจําเปนอยางยิ่งสําหรับโรงพิมพมาตรฐาน เพื่อใหไดงานพิมพ

คุณภาพสม่ําเสมอ 
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ภาพที่ 2.4  ตัวอยางแบบทดสอบ GATF 

 

ข้ันตอนการใชแบบทดสอบมาตรฐานนี้ ถือวาเปนวิธีการหนึ่งในการจัดการบริหารโรงพิมพ 

ทําใหเกิดระบบคุณภาพในการทํางานของบุคลากร โดยเฉพาะชางพิมพ สรางมาตรฐานในการ

บํารุงรักษาเครื่องพิมพ คุณภาพของวัตถุดิบ และสรางฐานขอมูลของระบบพิมพไดอยางถูกตอง 

องคประกอบของแบบทดสอบ ประกอบดวย 3 สวนหลัก ไดแก สวนวิเคราะหปญหา (Diagnostic), 

สวนวิเคราะหและการเทียบมาตรฐาน (Calibration) และสวนควบคุมกระบวนการ (Process 

Control) 

 

   2.3.2  การออกแบบแบบทดสอบ (Test Form) 

 การกําหนดใชแบบทดสอบเปนขั้นตอนหนึ่งในการทํามาตรฐานการพิมพ ซึ่งสามารถ

ออกแบบไดเอง หรือซื้อสําเร็จมาใชก็ได ข้ึนอยูกับขอบเขตในการวิเคราะห โดยทั่วไปแบบทดสอบจะ

ประกอบดวยชิ้นสวนควบคุมยอย ๆ มารวมกัน รวมทั้งรูปภาพนํามาจัดประกอบหนาเพื่อใหงายใน

การพิมพ และสอดคลองกับขนาดกระดาษและเครื่องพิมพที่จะใช ตัวอยางชื้นสวนควบคุมที่นาสนใจ 

ดังนี้ 
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 2.3.2.1  แถบแสดงคาการแยกของเสน (Line Resolution Target) 

 

 
 

ภาพที่ 2.5  แถบแสดงคาการแยกของเสน 

 

ลักษณะของแถบจะแสดงดวยเสนขนาดตาง ๆ กันตั้งแต 0.01 – 1.00 พอยท (Point) มีทั้ง

เสนทแยงมุม เสนตรง และวงกลม ครบ 4 ทิศทางโดยสําหรับเสนวงกลมนั้น คร่ึงหนึ่งจะเปนเสนเนกา

ทีฟ และอีกครึ่งหนึ่งที่ขอบชนกันเปนเสนพอสิทีฟ มีวัตถุประสงคเพื่อใชตรวจสอบระบบการผลิตฟลม 

(Computer to Flim) และแมพิมพ เพื่อดูวา ระบบนั้นสามารถผลิตเสนไดสมบูรณหรือไม ไมวาจะเปน

เสนทึบ (พอสิทีฟ) หรือเสนใด (เนกาทีฟ) ซึ่งมักจะเกิดปญหาไดโดยที่ผูปฎิบัติงานไมทันรูตัว นอกจาก

ขนาดของเสนแลวลักษณะความเรียบ ความโคง ก็สามารถตรวจสอบได แนะนําใหตรวจสอบผาน

กลองขยายอยางนอย x10 เทา 

ชอสังเกต  ระบบสรางภาพบนฟลมหรือบนแมพิมพบางระบบ อาจมีขอจํากัดในการสรางเสน

ขนาดเล็ก เชน เครื่องสรางภาพบางเครื่อง จะไมสามารถแยกความแตกตางของเสนขนาด 0.01, 

0.05 และ 0.10 ได เปนตน (ทําใหมองเห็นขนาดเทากัน) นอกจากนี้ การที่สามารถเห็นความสมบูรณ

ของเสนไดเล็กที่สุดมากเทาใดก็เทากับวาการฉายแสงลงบนฟลมหรือแมพิมพนั้นใชความเขมของ

แสงและเวลาถูกตอง แตเมื่อใดที่เสนใสถูกมองเห็นเปนทึบเมื่อใด แสดงใหเห็นวาการฉายแสงมาก

เกินไป 
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 2.3.2.2  แถบควบคุมเพลตดิจิทัล GATF  

 

 
 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.6  แถบควบคุมเพลตดิจิทัล GATF 
 

แถบควบคุมนี้ออกแบบมาในลักษณะเปนไฟลหรือขอมูลดิจิทัลโพสคริป ทําหนาที่วิเคราะห

ไดหลายอยางโดยเฉพาะขั้นตอนเตรียมพิมพจากระบบตาง ๆ ไดแก คอมพิวเตอร–ทู-ฟลม, 

คอมพิวเตอร- ทู–เพลท และปรูฟ ที่นาสนใจ คือ จะมีการบันทึกขอมูลการทํางานจริงจากริบของ

อุปกรณนั้น ๆ ที่ตําแหนงดานซายมือของแถบควบคุม  (จากรูป โซน A) แสดงคาความละเอียดในการ

ทํางานของเครื่องทั้งในแนวนอนและแนวตั้ง คาการแยกของสกรีน รูปรางของเม็ดสกรีน และมุม

สกรีน 

 โซน B เปนเสนไมครอนขนาดตาง ๆ กันทั้งเนกาทีฟและพอสิทีฟ วางตัวในแนวนอนและ

แนวตั้ง ชวยใหผูปฎิบัติงานสามารถวิเคราะหระบบการสรางภาพแบบฐานพิกเซล ซึ่งจะมีผลอยาง

มากตอการดันเกิดขึ้น ซึ่งการฉายแสงมากเกินไปอาจมีผลทําใหเสนใสกลายเปนเสนทึบได ในขณะที่

เสนพอสิทีฟจะขาดหายไป 

 โซน C มีชื่อเรียกวา เชกเกอรบอรด (Checkerboard) ลักษณะเปนสี่เหลี่ยมจัตุรัสขนาดเล็ก  

4 ชองตอกัน แตละชองแสดงความละเอียดของเสนที่มีขนาดเทากัน แตตางกันที่จํานวนของจุดภาพ

หรือพิกเซลที่ใชเร่ิมต้ังแต 1,2,3 และ 4 จุดภาพ ตามลําดับ พบวา ภาพเชกเกอรบอรดที่ไดจากฐาน  1 

จุดภาพ เครื่องสรางภาพสวนใหญไมสามารถมองเห็นการแยกไดดี ทําใหตองพิจารณาชองที่ 2 – 4 

แทน ซึ่งการมองเห็นทั้งสามสวนนี้ ควรเห็นเฉดสีที่คลายคลึงกันมากที่สุด เพื่อแสดงวาระบบสราง

ภาพนั้นอยูในสภาพดี ใชงานได 

 โซน D แสดงเสนโคงเนกาทีฟและพอสิทีฟ ขนาดเล็ก เพื่อตรวจสอบความสามารถของเครื่อง

สรางภาพวา สามารถสรางเสนโคงดังกวาไดหรือไม  

 โซน E แสดงเสนแฉกแยกจากจุดศูนยกลาง หรือ Star Target ความกวางของเสนกําหนด 5 

และมีชวงเวนแตละชวง 5 เพื่อตรวจสอบความสามารถในการบันทึกรายละเอียดของเครื่องสรางภาพ 

โดยจะสังเกตไดจากเสนแฉกเหลานี้ตั้งแตจุดศูนยกลาง ยิ่งถาเห็นเสนแยกไดชัดมากเทาใด แสดงให

A B C D HGE F 
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เห็นประสิทธิภาพของเครื่องสรางภาพในการบันทึกรายละเอียดสูงยิ่งขึ้น และในทางตรงกันขาม ถา

เห็นการดันของเสนเหลานี้มากเทาใด ก็เทากับวาเครื่องสรางภาพนั้นมีความละเอียดต่ํา นอกจากนี้ ที่

นาสนใจอีกประเด็นหนึ่ง คือ ณ ตําแหนงจุดศูนยกลางของเสนแฉกเหลานี้ ควรมองเห็นเปนจุดทรง

กลม มากกวาที่จะเห็นเปนทรงอื่น ซึ่งแสดงใหเห็นถึงความไมสมดุลของเครื่องสรางภาพระหวางการ

บันทึกภาพในทิศทางตาง ๆ สําหรับบล็อกสี่เหลี่ยมในโซนนี้ จะออกแบบใหเปนพื้นที่สําหรับวัดคา

ความดําพื้นทึบ และคาเม็ดสกรีนบวมที่ 50% ณ 150 lpi และ 200 lpi  ของฟลม แมพิมพและ

ส่ิงพิมพได เพื่อตรวจสอบความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น 

 โซน F  ออกแบบมาเพื่อเปรียบเทียบน้ําหนักสีระหวางขอมูลที่สงผานเว็บ โดยไมผาน

โปรแกรมชดเชยใดๆ กับผานโปรแกรมชดเชย เพื่อตรวจสอบผลของโปรแกรมที่ใชวาใหไดผลหรือไม 

 โซน G และ H แสดงการผลิตน้ําหนักสีที่ไดจากเครื่องสรางภาพนั้น ๆ  อาจจะพิจารณาได

จากกลองขยาย หรือใชเครื่องวัดความดําก็ได 

 2.3.2.3  แถบควบคุม UGRA/FOGRA PostScript-Control Strip 

 

 
 

ภาพที่ 2.7  แถบควบคุม UGRA/FOGRA PostScript-Control Strip 

 

แถบนี้มีวัตถุประสงคเชนเดียวกับแถบ GATF Digital Plate Control Target เพื่อใช

ตรวจสอบและควบคุมการทํางานของอุปกรณระบบดิจิทัล รวมทั้งการทําลีเนียรไซซั่น ไมวาจะเปน

อิมเมจเซ็ตเตอรหรือแมกระทั่งเครื่องพิมพดิจิทัล ก็สามารถทําได โดยตัวแถบควบคุมจะเปนไฟล

ดิจิทัล มี 3 ฟอรแมท ไดแก โพสคริป (PostScript) อีพีเอส (EPS) และ พีดีเอฟ (PDF) ข้ึนอยูกับวาจะ

ใชกระบวนงาน (workflow) แบบไหนขนาดแถบควบคุม มีความยาว 195 มม. กวาง 18 มม. 

ประกอบดวย 8 โซน ไดแก 

 1)  สวนแสดงขอมูล (Information Patch) เชน Output  Device, Version,  

Device Resclution ในหนวย dpi และไมครอน, Licence Number และ User Information เปนตน 

 2) แถบความละเอียด (Resolution Patch) ขนาด 10x20 มม. ลักษณะเปน

เสนแฉกจาก จุดศูนยกลางเดียวกัน หางกัน 1” เร่ิมต้ังแต 0” ถึง 90” ถูกแบงดวยเสนรอบวง สวนใน

เปนเสนใสพื้นทึบ สวนออกเปนเสนทึบพื้นใส ใชตรวจสอบสภาพความสามารถของระบบในการแยก
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ความละเอียดในแนวโคง โดยดูดวยตาเปลาผานกลองขยายวา ตําแหนงใดของระยะรัศมีที่สามารถ

เร่ิมเห็นการแยกของเสนไดชัด ถาเห็นในระยะเสนรัศมีแคบ แสดงวาระบบใหมีความละเอียดสูง และ

ถายิ่งเห็นในตําแหนงระยะรัศมีที่กวางออกไป ความละเอียดของระบบยิ่งต่ํา (มีสเกลตัวเลขบอกดวย) 

 3) แถบตัวอักษร (Text Patch) เปนฟอนต Palatino ในชื่อวา 

“Hamburgefons” ขนาด 6 พอยท ทั้งเนกาทีฟ และพอสิทีฟ ใชตรวจสอบคุณภาพของการสราง

ตัวอักษรจากระบบ 

 4) เชกเกอรบอรด (Chequerboard Patch) ลักษณะเปนสกรีน 50% (คา

ความดําที่ 0.301) ขนาด 10x15 มม. แบงออกเปน 3 แถบยอย ข้ึนอยูกับจํานวนจุดภาพที่ใชสราง 

(ไดแก 1x1,  2x2 และ 4x4) มีหลักการเชนเดียวกับเชกเกอรบอรดในแถบควบคุม GATF Digital 

Plate Control Target โดยพิจารณาที่ระดับความแตกตางของน้ําหนักสีของแถบทั้ง 3 ซึ่งในอุดมคติ

แถบทั้งสามควรใหคาความดําเทากันที่ 0.301 ถาคาต่ํากวา แสดงวาระบบสรางภาพไมสามารถสราง

ความดําไดสูงเพียงพอ และถาแถบ 1x1 และ 2x2 มองแลวมีแนวโนมตันหมายถึงคุณภาพงานพิมพ

อาจตองสูญเสียรายละเอียด และน้ําหนักสี ไปบางสวนผูปฏิบัติงานจะตองตั้งระบบของเครื่องสราง

ภาพไดดี 

 5) แถบวิเคราะหสรางเสน (Geometric Diagnosis Patches) ประกอบดวย

แถบเสนตรงหลายแถบขนาดตาง ๆ กัน ข้ึนอยูกับจํานวนจุดภาพที่ใชสราง 1, 2, 3 และ 4 ตามลําดับ

ในแนวนอนและแนวตั้ง ทั้งเสนพอสิทีฟและเนกาทีฟ มีพื้นที่ 50% โดยพิจารณา โดยพิจารณาที่ความ

สมดุลและความสม่ําเสมอของแนวเสนเหลานี้ซึ่งมีระยะเทานั้น โดยเฉพาะเสนขนาดเล็ก พบวาแถบ

วิเคราะหนี้จะสัมพันธกับปญหาที่เกิดขึ้นจากเชกเกอรบอรด 

 6) แถบฮาลฟโทน (Halftone Wedge) เปนแถบขึ้นสีเทากําหนดคา

เปอรเซ็นตตาง ๆ ที่ 0, 3, 5, 10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 95, 97 และ 100 ตามลําดับ มี

ขนาดชอง 5x5 มม. ชวยประเมินน้ําหนักสีที่ไดจากระบบ โดยคาที่ไดจะขึ้นอยูกับความละเอียดของ

อุปกรณ การตั้งเครื่อง และจํานวนเสนสกรีนที่ตองการ เปนตน 

 7) แถบสี (Colour Control Patches) ใชสําหรับวิเคราะหสีที่ไดจากระบบ 

ประกอบดวยสี 16 เฉด ดังนี้ 

 แถวที่ 1 : C100, M100, Y100, M100 + Y100, C100, +M100 

 แถวที่ 2 : C80, M80, Y80, olive tone (DIN6164/Nr.14), K80, C72 + M56 + 54 (Grey 

Balance) 
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 แถวที่ 3 : C40, M40, Y40, skin tone (DIN6164/Nr.13), K40, C28, + M22 +  Y20 (Grey 

Balance) 

 2.3.2.4 การนําไปใชงาน 

 กรณีเปนไฟลหรือเวอรชั่นโพสคริป (PS) จะเหมาะสําหรับการตรวจสอบ การเทียบมาตรฐาน 

และการทําลีเนียรไรเซซั่น ของระบบสรางภาพของอุปกรณ เนื่องจากไฟลนี้จะถูกสงไปยังริบ (RIP) 

หรือหนวยควบคุม (Controller) โดยตรง ซึ่งผลที่ไดจากแถบควบคุมโดยเฉพาะการผลิตสี จะขึ้นอยู

กับฟงกชั่นตาง ๆ ชองระบบที่ตั้งไวรวมทั้งหนวยฉายแสง (เชน ความเขม ระยะโฟกัส และขนาด

ลําแสง เปนตน) และหนวยลาง 

 สําหรับไฟล อีพีเอส (EPS) จะออกแบบมาเพื่อไวตรวจสอบกระบวนงาน (workflow) โดย

ผูปฏิบัติงานจะตองใชรวมกับซอฟตแวรจัดการภาพอื่น ๆ กอนทําการสงออกไปยังอุปกรณสรางภาพ 

ดังนั้นการผลิตสี และน้ําหนักสีที่ไดจึงขึ้นโดยตรงกับการจัดการขอมูลในข้ันตอนกระบวนงานนั้นๆ 

ยกเวนแถบวิเคราะหสรางเสน และเช็กเกอรบอรดที่ยังอิสระขึ้นอยูกับประสิทธิภาพของระบบใน

เครื่องสรางภาพเอง 

 ที่นาสนใจ  ไฟลในรูปแบบพีดีเอฟ (PDF) จะทําหนาที่ไดเหมือนกับไฟลโพสคริป โดย

ออกแบบมาใชงานไดในสองลักษณะ คือ สงขอมูลออกไดโดยตรงไปยังอุปกรณสรางภาพ และจัดวาง

หนารวมกับภาพตนฉบับ 

แบบแรก  จะตองใชซอฟตแวร Acrobat Reader ทําหนาที่เปด และสั่งพิมพไดทันที มี

ขอสังเกตสําหรับอุปกรณประเภท PostScript Compatible (สวนใหญเปนเครื่องพิมพ) ซึ่งในสวน

แสดงขอมูลของแถบควบคุมจะตองระบุชื่อเคร่ืองพิมพ (Printer’s name) อยูดวย แสดงวาการแปล

ผลจากแถบควบคุมใชไดและถูกตอง แตถามีคําวา “Acrobat Distiller” ปรากฏขึ้นมาแทน Printer’s 

Name แสดงวาอุปกรณนั้นไมไดเปน PostScript Compatible จะทําใหแถบควบคุมไมสามารถสั่น

พิมพไดที่คาความละเอียดจริงของเครื่องพิมพ แตจะพิมพที่ 200 dpi (Screen Resolution) แทน ซึ่ง

ผลที่ไดจากแถบควบคุมจะมีความผิดพลาด  

 แบบหลัง แถบควบคุม จะทําหนาที่เสมือนเปนสวนหนึ่งของภาพตนฉบับที่ใชในการพิมพ ใน

กระบวนงาน รูปแบบพีดีเอฟเทานั้น ดังนั้นไฟลแถบควบคุมนี้จึงออกแบบมาเปน Plug-in ของ 

Acrobat ซึ่งพบวารูปแบบนี้จะชวยใหผูปฏิบัติงานสามารถตรวจสอบเครื่องพิมพจากการวิเคราะห

โซนตาง ๆ ในแถบควบคุมไดถูกตอง (ตางจากกระบวนงานในรูปแบบ อีพีเอส) แตถามีคําวา 

“Acrobat Distiller” ปรากฏขึ้นมาแทน Printer’s Name แสดงวาไดมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลภาพ

ตนฉบับเกิดข้ึน หลังจากที่ไดประกอบแถบควบคุมรวมไปแลว (ปกติไฟลขอมูลภาพพีดีเอฟ จะไมมี
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การเปลี่ยนแปลงขอมูลอีก หลังจากที่สงไปศูนยบริการแลว) หรือเครื่องพิมพนั้นไมไดเปน PostScript 

Compatible ทําใหเปนไปไดวาแถบควบคุมนั้นจะไมสามารถถูกพิมพไดดวยความละเอียดจริงของ

เครื่องพิมพนั้น ๆ แตจะพิมพดวยคา 200 dpi แทนดวยสาเหตุดังกลาว การแปลผลจากแถบควบคุม

จึงไมถูกตอง    ขอสังเกต  แถบควบคุม PDF ยังสามารถใชไดกับ

โปรแกรมจัดวางหนา (PDF-Compatible Imposition Programs) ไดอีกดวย 

 2.3.2.5 แถบควบคุมคุณภาพทางการพิมพ (Control Strip) 

แถบควบคุมนี้มีความสําคัญมากในการควบคุมการปฏิบัติงานระหวางทําการพิมพ เพราะจะ

ชวยใหชวงพิมพสามารถตรวจสอบและจัดคาปจจัยทางการพิมพไดอยางแมนยํา ประกอบดวยแถบ

ตาง ๆ ดังนี้ 

 1)  แถบไฮไลท ที่มีพื้นที่สกรีนตั้งแต 0.5% - 5% ใชตรวจสอบปริมาณการ

ชอนแสง (Undercutting) ในการทําแมพิมพ 

 2) แถบสีพื้นทึบ 1 สี และพิมพซอน 2 สี ใชวัดคาความดําพื้นทึบ และคา

ปริมาณการจับหมึกพิมพซอน หรือ แทรปปง (Trapping) ตามลําดับ 

 3) แถบฮาลฟโทน 25%, 40%, 50%, 75%, และ 80% ของแตละสี สําหรับ

ประเมินคาเม็ดสกรีนบวม (Dot Gain) และคาความเปรียบตางภาพพิมพ (Print Contrast) 

 4) แถบสกรีนละเอียด  อยูดานในสกรีนหยาบที่ เปนแถบสี่ เหลี่ยม ใช

พิจารณาดูปริมาณการเกิดเม็ดสกรีนบวมดวยตา ถาเห็นความแตกตางชัดเจนชึ้น แสดงวาเกิดเม็ด

สกรีนบวมมาก 

 5) แถบ Star Target ใชควบคุมพิมพเหลื่อม หรือสเลอร (Slur) และปญหา

พิมพซอน (Doubling) รวมทั้งปริมาณการเกิดเม็ดสกรีนบวม โดยพิจารณาที่รูปรางจุดดําตรงกลาง 

รอบจุดดําวงกลม แสดงถึงการเกิดเม็ดสกรีน ตามปกติ แตถาเปนวงรีเกิดขึ้น แสดงถึงการเกิดสเลอร 

กรณีเกิดรูปรางคลายเลข “8” แสดงวาเกิดการพิมพซอนของเม็ดสกรีน 

 6) แถบสมดุลเทา  ที่ประกอบดวยสัดสวนของ CMY ที่เหมาะสม 

เปรียบเทียบกับสีดํา 50% (โดยหมึกพิมพที่ใชพิมพจะตองเปนไปตามขอกําหนดของแถบควบคุมนี้)  

ชางพิมพจะพิจารณาดวยตาเปรียบเทียบดูความกลมกลืนของสีเทาทั้งสองใหใกลเคียงกันมากที่สุด 
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ภาพที่ 2.8  ตัวอยางแถบควบคุมคุณภาพทางการพิมพ (Print Control Strip) 

 

2.4  งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

 พิชิต ขจรเดชะ (2545) ทําการวิจัยเรื่อง การพัฒนาระบบการจัดการสีสําหรับแกไขความ

บกพรองของสีกระดาษที่พิมพดวยการพิมพระบบพนหมึกและการพิมพระบบออฟเซต วัตถุประสงค

เพื่อพัฒนาระบบการจัดการสีสําหรับแกไขความบกพรองของสีจากกระดาษที่พิมพดวยการพิมพ

ระบบพนหมึกและการพิมพระบบออฟเซต เพื่อศึกษาเปรียบเทียบคุณภาพงานพิมพที่ไดจากการใชสี

กระดาษ 10 ชนิด, สีหมึกพิมพออฟเซต 3 ชนิด และ เครื่องพิมพระบบพนหมึก 3 ชนิด ที่มี

บริษัทผูผลิตหรือจําหนายที่แตกตางกัน หาประสิทธิภาพของระบบและความพึงพอใจของกลุม

ผูใชงานกอนพิมพ เครื่องมือที่ใชประกอบดวย 1) ระบบการจัดการสีสําหรับแกไขความบกพรองของสี

กระดาษที่พิมพดวยการพิมพระบบพนหมึกและการพิมพระบบออฟเซต 2) แบบประเมินระบบ

สารสนเทศและระบบจัดการสีสําหรับผูเชี่ยวชาญ และ 3) แบบสอบถามความพึงพอใจของผูใชงาน 

การคํานวณสมการใชวิธี Regression ผลการวิจัยพบวา ระบบการจัดการสีสําหรับแกไขความ

บกพรองของสีกระดาษที่พิมพดวยการพิมพระบบพนหมึกและการพิมพระบบออฟเซต ที่สรางขึ้นมี

ประสิทธิภาพ ชวยใหคาสีที่พิมพออกมาจากการพิมพระบบพนหมึกมีคาแตกตางสีรวม (Delta E) 

ลดลง 20% ผลประเมินจากผูเชี่ยวชาญระบบสารสนเทศและ ผูเชี่ยวชาญระบบจัดการสีพบวา 

ผูเชี่ยวชาญทั้งสองระบบมีความพึงพอใจตอระบบใหมที่พัฒนาขึ้นมา ความพึงพอใจของกลุม

ตัวอยางที่ใชระบบที่สรางขึ้น มีคาเฉลี่ยเทากับ 4.14 อยูในระดับคอนขางดี สรุปไดวาระบบการ

จัดการสีสําหรับแกไขความบกพรองของสีกระดาษที่พิมพดวยการพิมพระบบพนหมึกและการพิมพ

ระบบออฟเซต สามารถแกไขความบกพรองของสีกระดาษที่พิมพ ดวยการพิมพระบบพนหมึกและ

การพิมพระบบออฟเซตได 
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นที กรีประเสริฐกุล (2541) ไดทําวิจัยเรื่อง การพัฒนาระบบจัดการสีสําหรับการผลิตภาพ

ปรูฟจากเครื่องถายเอกสารชนิดสอดสีแทนภาพปรูฟออฟเซต ในงานวิจัยไดสรางระบบจัดการสี

สําหรับเครื่องถายเอกสารชนิดชนิดสอดสีแทนภาพปรูฟออฟเซต โดยสรางโพรไฟล 2 แบบ แบบที่ 1 

เปนระบบการจัดการสีแบบสีรวมทั้งหมด แบบที่ 2 เปนระบบการจัดการสีแบบแบงพื้นที่สีเปน 2 กลุม 

ตนฉบับที่ใชเปนภาพมาตรฐาน ISO 12640 ( Standard Color Image Data : SCID ) มีขอมูลเปน 

RGB ซึ่งนําไปพิมพภาพปรูฟออฟเซต และภาพปรูฟจากเครื่องถายเอกสารชนิดสอดสีและหา

ความสัมพันธของคาสีไตรสติมูลัส XYZ ของภาพทั้งสองกับคาสี RGB ในรูปของ Multiple linear 

regression จากการเปรียบเทียบภาพสีจากระบบการจัดการสีทั้งสองพบวา คาความแตกตางสี ( 

ΔE ) โดยเฉลี่ยของภาพพิมพที่ใชโพรไฟลที่ 1 ลดลง 35 % และ ΔE ของภาพพิมพที่ใชโพรไฟลที่ 2 

ลดลง 58 % และการผลิตน้ําหนักสีของภาพจากระบบจัดการสีแบบที่ 2 ดีกวาของภาพจากระบบ

จัดการสีแบบที่ 1 

Bastani, Behnam (2006) ทําวิจัยเรื่อง “Analysis of colour display characteristics”  

ทําการศึกษาและวิเคราะหสีที่แสดงผลออกมาทางจอภาพ CRT, LCD และจอโปรเจกเตอร โดยดูไป

ที่ Color Gamut ของเครื่องที่ใชแสดงผลของภาพทั้ง 3 อุปกรณ ที่ตองการศึกษาวามีความแตกตาง

กันอยางไร โดยดูรุนเปรียบเทียบรุนเกาและรุนใหม ผลการวิจัยพบวา โปรเจกเตอร รุน DPL สามารถ

แสดงขอบเขตสีไดดีกวาและใชเวลาในการประมวลผลสั้นกวา 

 จากที่ผูวิจัยไดศึกษางานเอกสารงานวิจัยที่ไดกลาวมาแลว ผูวิจัยจึงไดแนวทางในการสราง

แบบทดสอบทางการพิมพ (Test From) เพื่อไปการศึกษาคาสีทางการพิมพบนกระดาษจากการพิมพ

ระบบออฟเซต โดยประยุกตใชข้ันตอนการสรางตามมาตรฐาน ISO 12647-2 (อางถึงใน อรัญ หาญ

สืบสาย, 2547: 12-14, 19–24)   ในการหาคาสีและมาตรฐานวัสดุที่ใชในการทําการวิจัย ประยุกตใช

ข้ันตอนการสรางตามมาตรฐาน ISO 12647-2 (อางถึงใน อรัญ หาญสืบสาย, 2547: 53-61) ในการ

หาคาสีที่แตกตางกันบนกระดาษแตละชนิด 
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