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บทที่ 1 

บทนํา 

อุตสาหกรรมตาง ๆ ไมวาจะเปนสนิคาอุปโภคหรือบริโภค  ลวนจําเปนตองมีบรรจุภัณฑ

เพื่อปกปองสนิคาและเพื่อการขนสงแทบทุกชนิด  โดยเฉพาะบรรจุภัณฑกลองกระดาษที่ไดรับ

ความนิยมต้ังแตอดีตจนถึงปจจุบันทั้งในประเทศและตางประเทศ เนือ่งจากมีราคาไมแพง สามารถ

พิมพขอความไดงายกวาบรรจุภัณฑประเภทอ่ืนและที่สําคัญสามารถนํากลับมาใชใหมได  ดวย

ความตองการที่เพิม่ข้ึนนี้เอง ทาํใหผูผลิตจําเปนตองมกีารปรับปรุงและพัฒนาตนเองข้ึนอยางตอ 

เนื่องโดยการทําใหประสิทธภิาพในกระบวนการผลิตคงอยูตลอดไปดวยตนทนุที่ตํ่าทีสุ่ด ทั้งนี้จงึ

ตองอาศัยปจจัยตางๆ ในการสนับสนุนองคกรหรืออุตสาหกรรมประเภทนัน้ ๆ  โดยเฉพาะปจจัย

ทางดานเคร่ืองจักรทีม่ีความสําคัญและจําเปนตอการผลิตเพื่อการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑ เพราะ

ผลิตภัณฑจะดีหรือไมนั้นสวนหนึง่มาจากเคร่ืองจักร  และผลิตภัณฑเองก็เปรียบเสมือนหนาตาของ

องคกร  ถาเคร่ืองจักรที่ใชงานไมมีประสิทธิภาพคือมีการหยุดหรือชํารุดเสียหายบอย ๆ หรือผลิต

ของเสียออกมาแบบเดิมซ้ํา ๆ นั่นหมายถึงความสูญเสียในดานตาง ๆ ก็จะเกิดข้ึนตามมา เชน 

ความสูญเสียทางดานโอกาสในการผลิต สูญเสียคาใชจายในการจางพนกังานเพื่อแกไขผลิตภัณฑ 

เปนตน และเพื่อที่จะใหเคร่ืองจักรสามารถพรอมใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพและผลิตสินคาหรือ

ผลิตภัณฑไดอยางมีคุณภาพนัน้ จําเปนตองมีการบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีประสิทธิภาพสามารถ

ใชงานไดอยางเต็มสมรรถนะมากที่สุดตลอดอายุการใชงาน  

  แนวทางการบาํรุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) หนึง่ในกิจกรรมแปดเสาของ

กิจกรรม TPM (Total Productive Maintenance) เปนแนวทางในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอยาง

หนึง่ทีช่วยจะปรับปรุง และรักษาสภาพเคร่ืองจักรใหสมบูรณที่สุดเพือ่ใหผลิตแตสินคาที่มีคุณภาพ

ภายในแนวคิดที่วา “เคร่ืองจักรและกระบวนการผลิตตองไมใชสาเหตุทีท่ําใหเกิดของเสีย” (สมชัย 

อัครทิวา,2545) โดยเฉพาะการชาํรุดเสียหายของเคร่ืองจักรแบบเร้ือรังหรือการผลิตของเสียที่

เกิดข้ึนแบบเร้ือรังนั้นเปนปญหาที่ยากตอการแกไข ดังนัน้จําเปนตองอาศัยเทคนคิและข้ันตอนที่

เหมาะสมมาชวยในวิเคราะหสาเหตุที่แทจริงวาเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณสวนไหนที่ทาํใหเกิดปญหา

ดานคุณภาพ เพื่อจัดทาํเปนมาตรฐานในการตรวจสอบและดํารงอยูไวของคุณภาพตอไป 
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1.1 ขอมูลทัว่ไปของโรงงาน 

  โรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานผลิตและจําหนายบรรจุภัณฑกลองกระดาษลูกฟูกทั้ง

อุปโภคและบริโภคภายในประเทศ โดยมีกาํลังการผลิต 100,000 ตันตอป  ภายในโรงงานประกอบ

ไปดวยหนวยงานที่เกีย่วกบัการผลิต  และหนวยงานอื่นทีน่อกเหนอืจากหนวยงานผลิต  เชน 

หนวยงานขายและหนวยที่ทาํออกแบบผลิตภัณฑ เปนตน   ซึ่งโครงสรางองคกรสามารถแบง

หนวยงานไดดังรูปที ่1.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.1  โครงสรางองคกร 

 จากผังองคกรจะเหน็วาโรงงานนี้ไดมีหนวยงาน TPM (Total Productive Maintenance) 

เพิ่มข้ึนมาสําหรับใชเปนเคร่ืองมือหลักในการบริหารจัดการภายในโรงงานผานการดําเนนิกิจกรรม

ทั้ง 8 เสา โดยมีบุคลากรในองคกรทาํหนาที่ดูแลและรับผิดชอบในปรับปรุงการทํางานและเพิม่

ศักยภาพภายในองคกรรวมทั้งเพิ่มความนาเชื่อถือใหกับองคกรอีกดวย ซึ่งบุคคลากรของโรงงาน

สามารถแบงออกเปน 3 ระดับคือ 1) ระดับจัดการ เชน กรรมการฯ ผูจดัการฝายผลติ ผูจัดการสวน

การขาย 2) ระดับบริหาร เชน หัวหนาแผนกและวิศวกร เปนตน และ 3) ระดับปฏิบัติงาน  เชน 

พนกังานอยูในสายการผลิต  โดยปกติพนักงานในสายการผลิตจะทาํงาน 2 กะ คือ กะเชาและกะ

บาย ทํางานวนัละ 8 ชั่วโมง   

หนวยงาน TPM 

กรรมการและผูจัดการทัว่ไป 

ฝายผลิต 

ผ.ขาย 1 

ผ.ขาย 3 

ผ.ขาย 4 

ผ.ขาย 5 

ผ.ผลิตแผนลูกฟูก 

ผ.พิมพและ

สําเร็จรูป 

ผ.ซอมบํารุงและ

คลังพัสดุ 

ผ.วางแผนการผลิต 

ผ.คลังสินคาและ

ขนสง 

ผ.คลังพัสดุ 

ผ.ประกันคุณภาพ 

ผ.ความปลอดภัย 

สวนสงเสริมการผลิตและการขาย สวนการขาย 
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1.1.1 ผลิตภัณฑ 
 ผลิตภัณฑหลัก ๆ ของโรงงาน คือ กลองกระดาษลูกฟกู สวนใหญเปนกลองที่ใชในการ

บรรจุสินคาประเภทบริโภคถงึรอยละ 80 เชน อาหารแหง, ผลไมกระปอง เปนตน โดยผลิตภัณฑ

ของโรงงานสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภทตามกระบวนการผลิต ดังนี ้

1.1.1.1 กลองแบบมีรองสลอต (Slot Box)  แบงเปน 2 ชนิด ไดแก 

1) อาร เอส ซ ี(RSC / Regular Slotted Container) 

 เปนกลองสลอตแบบทั่วไปทีม่ีฝาสูงเปนคร่ีงหนึ่งของดานกวาง และฝาเปด

ปดทุกฝามีขนาดความสูงเทากันหมด ซึง่มีทัง้แบบทากาวและเย็บลวด  ใชบรรจุสินคาทัว่ไป 

เนื่องจากมีราคาไมสูง และโครงสรางไมซบัซอน 

2) เอชเอสซี (HSC/Half Slotted Container) หรือกลองเทเลสโคป  

 เปนกลองทีม่ฝีาเพยีงดานเดียว สวนประกอบกลองประเภทนี้จะมีตัวฝาและ

ฝาครอบ มีความแข็งแรงมากวากลองชนิด RSC สวนใหญนิยมใชสําหรับบรรจุของที่ตองการความ

แข็งแรงและสะดวกในการปดเปด เชน กลองใสเอกสาร เปนตน 

 

           
                                              

 รูปท่ี 1.2                         รูปท่ี 1.3 
   กลองชนิดอาร เอส ซ ี(RSC)                              กลองชนิดอาร เอส ซ ี(HSC) 
 

1.1.1.2 กลองไดคัท (Die cut Box) 
 เปนกลองทีม่กีารออกแบบดวยรูปทรงเฉพาะข้ึนอยูกับการใชงานของผู บริโภค 

ผลิตโดยใชแมพิมพปมลงบนกระดาษลูกฟกูตามแบบพมิพ  นิยมนาํใชบรรจุสินคาที่ตองการความ

สวยงามหรือเพื่อเพิ่มมูลคาของผลิตภัณฑ เชน เกษตรแปรรูป ผักสด ดอกไม ผลไม เปนตน 

                
 

รูปท่ี 1.4  ตัวอยางกลองไดคัท (Die cut Box) 
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 นอกจากนีย้ังมีผลิตภัณฑทีใ่ชเปนสวนประกอบ (Accessories) ตาง ๆ ภายใน

กลอง เชน แผนกัน้ หรือไสกัน้ (Partitions),  แผนรอง (Pad), กระดาษผิวหนา (Liner) และ Die cut 

pad สวนประกอบเหลานี้สวนใหญทําหนาที่แบงกัน้และลดแรงกระแทกระหวางสินคาและชวยเพิ่ม

ความแข็งแรงใหกลอง, รักษารูปทรงทีส่วยงามของกลอง นิยมใชสําหรับสินคาที่ตองการความ

ปลอดภัยในการขนสง เชน สินคาหรือผลิตภัณฑที่บรรจุแกวหรือจานชามเปนตน 
 

1.1.2 วัตถุดิบในการผลิตกลองกระดาษลกูฟกู 
 วัตถุดิบที่ใชผลิตแผนกระดาษลูกฟูกหรือชีสบอรดโดยแผนกลูกฟูกนัน้  ประกอบดวย

กระดาษคราฟทหรือมวนกระดาษ  ความรอนจากไอน้าํและกาว (โซเดียมซิลิเกต+แปงมัน) ซึง่

กระดาษคราฟท หรือมวนกระดาษทีน่ํามาผลิตเปนแผนกระดาษลูกฟูกสวนใหญผลิตจากกระดาษ

รีไซเคิลมีหลายชนิดข้ึนอยูกบัการใชงาน แตละชนิดมีคุณสมบัติทีแ่ตกตางกนัออกไป  เชน สี

กระดาษ เกรดกระดาษและน้ําหนกั 
 

ตารางที่ 1.1 ชนิดกระดาษคราฟท 

ชนิดกระดาษ คุณสมบัติ 

 

มีสีขาว ใชสําหรับทาํผิวกลอง เหมาะสําหรับกลองที่เนนความสวยงาม ให

การพิมพมีสีสันชัดเจน เพิ่มคุณคาใหสินคาที่บรรจุภายในกลอง 

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 170 กรัม/ตารางเมตร) 

 

มีสีเหลืองทองใชสําหรับทาํผิวกลอง  มีความแข็งแรงเปนพิเศษ  รับน้าํหนกั

ไดดี  นิยมใชในประเทศ บรรจุสินคาอะไหลยนต, อาหารกระปองและ

เฟอรนิเจอร 

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 125, 150 185 230 กรัม/ตารางเมตร) 

 

มีสีน้ําตาลออน เหมาะกับงานพิมพภาพหรือตัวหนงัสือ  เปนรองเพียง

กระดาษ KS  ความแข็งแรงนอยกวา KA  เหมาะกับกลองสินคาทัว่ไป  

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 125, 150 185 กรัม/ตารางเมตร) 

 

มีสีน้ําตาลสําหรับทาํผิวกลอง  มีโทนสีใกลเคียงกับกระดาษตางประเทศ  

เปนทีย่อมรับกันในสากล  เหมาะกับการใชผลิตกลองสําหรับสินคาสงออก

ทุกชนิด 

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 175, 275 กรัม/ตารางเมตร) 
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ตารางที ่1.1 (ตอ) ชนิดกระดาษคราฟท 

ชนิดกระดาษ คุณสมบัติ 

 

มีสีน้ําตาลสําหรับทาํผิวกลอง  ผลิตจากเยื่อรีไซเคิล 100% มีคุณสมบัติเดน

ในเร่ืองการวางเรียงซอน  เหมาะกับบรรจุสินคาสงออกที่ระบุใหใชกลอง

ประเภทนี ้

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 125, 150 กรัม/ตารางเมตร) 

 

ใชสําหรับทาํลอนลูกฟกูขนาดตาง ๆ มีความแข็งแรงในการปองกนัแรง

กระแทก    และนิยมนาํมาใชทําเปนกระดาษทาํผิวกลองดานหลังเพื่อลด

ตนทนุอีกดวย 

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 105, 125 กรัม/ตารางเมตร) 

 

ใชสําหรับทาํลอนลูกฟกูแทนกระดาษ CA125 ซึ่งคุณสมบัติใกลเคียงกนัแต

มีราคาทีถู่กกวา 

(น้ําหนกัมาตรฐาน : 110 กรัม/ตารางเมตร) 

 
1.1.3 ประเภทและโครงสรางแผนกระดาษลกูฟูก 
 แผนกระดาษลูกฟูก คือ แผนกระดาษทีน่าํมาทําเปนตัวกลองผลิตภัณฑจากข้ันตอนการ

ผลิตแผนลูกฟกู (Corrugating Board Process)  ประกอบดวยสองสวนประกอบหลัก คือ

กระดาษสําหรับทําลอนลูกฟกู (Corrugated Medium) และกระดาษปะผิว (Liner)  
 

 
 

รูปท่ี 1.5  สวนประกอบของแผนกระดาษลูกฟูก (Corrugated Board/Sheet Board) 
 

 จากรูปที ่ 1.5  Liner หมายถึง กระดาษแผนเรียบที่อยูติดกับลอนลูกฟูก หรือเรียกอีก

อยางหนึ่งวา “กระดาษแผนเรียบ” และอีกสวนคือ “Corrugated Medium”  หรือกระดาษทําลอน

ลูกฟูก หมายถึง  สวนของกระดาษทีม่ีลักษณะเปนคล่ืนซึ่งอยูติดกับแผน Liner 

Corrugated Medium Liner 



6 
 

     
   

 โครงสรางแผนกระดาษลูกฟูกมหีลายประเภท เชน ชนดิ 2 ชั้น, 3 ชั้น, 5 ชั้น และ 7 ชั้น 

เปนตน  แตละประเภทมีขนาดและความสูงของลอนไมเทากัน  รวมถงึการใชงานก็แตกตางกนัซึ่ง

โครงสรางแผนกระดาษลูกฟูกที่โรงงานกรณีศึกษาทาํการผลิตมี 2 ประเภท คือ    

1) แผนกระดาษลูกฟูก 3 ชั้น (single wall) ไดแก  ลอน B และลอน C   

2) แผนกระดาษลูกฟูก 5 ชั้น (double wall) ไดแก ลอน D หรือ เรียกวา ลอน BC 
  

ตารางที ่1.2  ชนิดของลอนลูกฟูก (Flute Type)  

ชนิดลอน  ลักษณะ คุณสมบัติ 

B 
 

ใชสําหรับสินคาที่ตองรับน้ําหนักปานกลาง

หรือไมแข็งแรงมากนัก  

 ความสูงลอน   = 2.4 ±0.25 mm. 

 จํานวนลอน/เมตร = 170 ±5  

C 
 

เปนที่นิยมใชกันมากเหมาะกับสินคาทั่ว ๆ 

ไปท่ีรับน้ําหนักไดปานกลาง 

 ความสูงลอน   = 3.6 ±0.25 mm. 

 จํานวนลอน/เมตร = 140 ±5 

D 

หรือ(BC)  

ใชกับสินคาที่ตองการความแข็ง แรงเปน

พิเศษท่ีรับน้ําหนักไดมาก  เกิดจากนําลอน 

B และ C ปะกบกัน 

 ความสูงลอน   = 6.0 ±0.25 mm. 
 

 เนื่องจากการวิจัยคร้ังนี้ไดทาํการศึกษาปญหารองสลอต (Slots) ของกลองกระดาษ

ลูกฟูก ดังนั้นจงึพิจารณาเฉพาะกลองประเภท RSC เทานั้น  ซึง่เมื่อนํากลองประเภทนี้มาคลี่

ออกเปนแผน ซึ่งเรียกวา “แผนกระดาษลูกฟูก” หรือ “ชสีบอรด” จะไดโครงสรางดังรูปที ่1.6 
 

 
 

รูปท่ี 1.6  สวนตาง ๆ ของกลองแบบสลอต (Slotted Containers) 

Operating side  Drived side 
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1.1.4 ลักษณะของกระบวนการผลิต 
 ระบบการผลิตของอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑกลองกระดาษจะเร่ิมตนจาก นําวัตถดิุบ

ประเภทกระดาษมวน (Kraft Paper) คือ กระดาษสําหรับทําลอนลูกฟกู (Corrugating Medium) 

และกระดาษปะผิว (Liner)  โดยนาํกระดาษสําหรับทําลอนลูกฟูก (CS) มาเขาเคร่ืองผลิตแผน

ลูกฟูกเพื่อนําไปผลิตเปนชีสบอรด จากนัน้นาํชีสบอรดเขาเคร่ืองพิมพและข้ึนรูปเพื่อพิมพสีและข้ึน

รูปดวยกาวหรือเย็บดวยลวด สุดทายจะไดเปนกลองกระดาษลูก ฟกูทีพ่รอมใช ซึง่กระบวนการผลติ

ของโรงงานกรณีศึกษาแบงออกเปน 2 แผนก ดังตอไปนี ้

 

 

 
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.7 ระบบการผลิตในอุตสากรรมการผลิตกลองกระดาษลูกฟูก 

 
1.1.4.1 แผนกผลิตแผนลูกฟกู (Corrugated Board) 

   แผนกผลิตแผนลูกฟูกเร่ิมตนดวยการนาํกระดาษคราฟทสําหรับทาํลอน (Corr- 

ugating Medium) มาเขาเคร่ืองผลิตแผนกระดาษลูกฟกู (Corrugator) ที่บริเวณ Wet End  เพื่อไล

ความชืน้ออกจากระดาษกอนทาํเปนลอน แลวจึงจายน้ํากาวไปที่ยอดลอนกระดาษโดยลูกทากาว

และลูกปาดกาว หลังจากนัน้กระดาษทาํลอนจะถูกสงไปติดกับกระดาษสําหรับทาํผิวกลอง (Liner) 

ทั้งดานบนและดานลางของแผนลูกฟกูโดยกาวจนไดเปนกระดาษลูกฟูกขนาดใหญ  แผนลูกฟูกจะ

เขาไปยังสวน Dry end  เพือ่ทําการอบแหง ตัดขอบ (Trim) ตามขนาดความกวางของแผนลูกฟกู

พรอมทับรอยเพื่อใหสามารถพับเปนฝาและกนกลองได  และนําไปตัดความยาวและขนาดตาม

ตองการ จากนั้นแผนกระดาษลูกฟูกที่ผานการตัดจะถกูลําเลียงไปยงัทายเคร่ือง และเรียงซอนเปน

ต้ังเพื่อรอนาํไปใชงานยังแผนกพิมพฯ ตอไปดังรูปที ่1.8 

 

Input Process Output 

Liner 

Medium Paper 

Corrugator Machine 

Convertor Machine 
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รูปท่ี 1.8 ตัวอยางกระบวนการผลิตลอนลูกฟูก (Corrugating Board Process) 

 
1.1.4.2 แผนกพิมพและสาํเร็จรปู  (Box Converting Process) 

 แผนกนี้เปนหนวยงานผลิตตอจากแผนกผลิตแผนลูกฟกู ซึ่งทําหนาทีพ่ิมพกลอง

และข้ึนรูปกลอง โดยแบงเปน 2 หนวยงานหลัก ไดแกหนวย   Printing และ Finishing 

1) หนวยงาน Printing  เปนหนวยงานที่ทาํการพิมพลงบนแผนกระดาษลูกฟกู 

โดยผลผลิตทัง้ที่เปนกลองสาํเร็จรูป, กลองที่ตองนาํไปข้ึนรูป และเปนแผนที่

ตองนําไปตัดดวยเพลทไดคัท 

2) หนวยงาน Finishing เปนหนวยงานที่ตัดแผนกระดาษลูกฟูกที่ผานการพิมพ

และไมผานการพิมพใหเปนกลอง, ประกอบข้ึนรูปเปนกลองดวยการติดกาว

หรือเย็บลวด  

 การผลิตจะเร่ิมจากนําแผนกระดาษลูกฟกูหรือชีสบอรดจากแผนกผลิตแผนลูก 

ฟูกมาปอนที่ชดุปอนกระดาษผานมายังชดุพิมพสีและชุดทับรอยและเซาะรองสําหรับกลองประเภท 

4 ฝา (RSC)  หลังจากทาํการทับรอยและเซาะรองแลวจะถูกสงไปทากาวที่ชุดทากาวและรางพับ 

แตถาตองการเจาะรูทีก่ลองเพื่อทาํหหูิ้ว แผนลูกฟูกจะถกูนําไปเจาะรูที่ชุดโรตาร่ีไดคัทกอนถูกสงไป

ยังชุดทากาว สุดทายกลองหรือชีสบอรดแตละใบจะถูกนับที่ชุดเคานเตอรและอีเจคเตอรบริเวณ

ทายเคร่ืองและกลองจะถูกสงไปมัดทีท่ายเคร่ืองเพื่อสงเขาคลังสินคาตอไป 

  แผนกพมิพฯ นี้จะประกอบดวยเคร่ืองพมิพทัง้หมด 9 เคร่ือง มีเคร่ืองผลิตกลอง

ไดคัท  1 เคร่ือง สวนอีก 8 เคร่ืองจะผลิตกลองแบบมีสลอต 

 

 

 

 

Dry End Section 

Wet End Section 
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รูปท่ี 1.9   แผนภาพข้ันตอนการผลิตกลองลูกฟูกโดยรวมของโรงงานตัวอยาง 

 

 

Liner + Corrugating Medium 
(Paper Roll) 

Corrugating 

Slitting & Cutting 

Printing 

Creasing Die cutting 

Slotting  

Counting  

Packing  

Product  

Gluing/ Stitching 
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1.2 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

 ปจจุบันความสูญเสียที่เกิดข้ึนของโรงงานนี้ โดยมากเกดิข้ึนในกระบวนการผลิตโดยเฉพาะ

ในสวนของแผนกพิมพฯ เนือ่งจากแผนกนี้มีเคร่ืองจกัรจํานวนมากและถูกใชงานตลอดเวลา สงผล

ใหประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรลดลงทําใหเกิดความสูญเสียตาง ๆ ตามมา  ดวยเหตุนี้

เองจําเปนตองมีการลดความสูญเสียที่เกดิข้ึน  โดยเฉพาะความสูญเสียที่เกิดจากเคร่ืองจักรซ่ึงถอื

วาเปนปจจัยหนึ่งที่สําคัญที่จะตองควบคุมดูแลและบํารุงรักษาใหอยูในสภาวะเงื่อนไขที่เหมาะสม 

 ความสูญเสียที่เกิดจากเคร่ืองจักรดังกลาว เปนความสูญเสียจากการที่เคร่ืองพมิพผลิต

ของเสียหรือผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพออกมา เมื่อเกิดข้ึนแลวมักไมสามารถแกไขไดตองทําการ

กําจัดทิง้ เชน ของเสียจากปญหาพิมพไมติด, พิมพสีเขมและปญหาสลอตเล่ือน เปนตน แมวา

ปญหาเหลานีจ้ะเกิดข้ึนในสัดสวนที่ไมมากเม่ือเทยีบกับจํานวนการผลิตก็ตาม แตเปนปญหาท่ีเกดิ

บอยและเกิดข้ึนเปนประจําเปนระยะเวลานาน ทาํใหทางโรงงานตองเสียคาใชจายโดยไมจาํเปน    

ความสูญเสียประเภทน้ีเรียกวาเปน “ความสูญเสียประเภทเร้ือรัง” ซึ่งมกัมีสาเหตุมาจากปจจัย

หลายปจจัยทีซ่อนทับกันอยูที่มักเกิดจากเคร่ืองจักรเปนสวนใหญ ในการวิเคราะหถึงสาเหตุ

ดังกลาวจําเปนที่จะตองมีแนวทางทีเ่หมาะสมเพื่อสามารถลงลึกไปถงึตนตอของสาเหตุที่แทจริงได  

อยางแนวทางบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) ที่ผูวิจยัเล็งเห็นวา  แนวทางนี้มกีาร

นําเทคนิคตาง ๆ มาใชวิเคราะหสาเหตุที่ทาํใหเกิดปญหาดานคุณภาพโดยเนนไปทางเคร่ืองจกัร

หรืออุปกรณทีเ่ปนตนตอของสาเหตุ อยางเชนเทคนิคของ QA matrix, 4M conditions, PM 

Analysis  และอ่ืน ๆ เปนตน โดยเฉพาะเทคนิคการวเิคราะห  PM Analysis หรือการวิเคราะห

ปรากฎการณทางกายภาพที่สามารถชวยคนหาปจจัยทีซ่อนเรน (สมชัย อัครทวิา ,2546) เนื่องจาก

เปนแนวทางทีเ่นนการวเิคราะหกลไกและหลักการทํางานของเคร่ืองจักรที่ทาํใหเกิดของเสีย ซึง่จะ

สามารถชวยอธิบายปรากฎการณที่เกิดไดอยางชัดเจนมากข้ึน นอกจากนี้ยงัไดนําเทคนิคการ

วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบของกระบวนการ (PFMEA) มาประยุกตใชรวมกับแนวทาง

ดังกลาวเพื่อประเมินถงึความสําคัญของจุดบกพรองและผลกระทบความรุนแรงของขอบกพรองที่

เกิดข้ึน  ประกอบกับในปจจุบันยงัไมมีใครในองคกรทีเ่ขามาทําศึกษาโดยนําแนวทางนี้มาใชเพื่อ

แกปญหานี้อยางจริงจัง  ฉะนัน้ผูวิจัยจึงเหน็วาการนาํแนวทางดังกลาวจะสามารถชวยลดความ

สูญเสียหรือของเสียเร้ือรังทีเ่กิดข้ึนได อีกทัง้ขอมูลจากการเก็บรวบรวมในชวงทําการวิจยัและแนว

ทางการวิเคราะหยงัสามารถนําไปใชเพื่อเปนประโยชนในการลดของเสียประเภทอ่ืนใหแกองคกร

และองคกรอ่ืน ๆ ที่มกีารนําเอากิจกรรม TPM มาใชไดอีกดวย 
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 การเลือกที่มาของปญหาของเสียบนกลองกระดาษลูกฟกูที่เกิดจากเคร่ืองพิมพในแผนก

พิมพฯ นัน้  ไดเลือกของเสียที่เปนประเภทเร้ือรังทีม่ีปริมาณการเกิดมากที่สุดและไมสามารถแกไข

ไดภายในกระบวนการ เนื่องจากของเสียเหลานี้เปนปญหาที่กอใหเกิดมูลความสูญเปลาโดยไม

จําเปน โดยรายละเอียดที่มาในการเลือกหวัขอของปญหามีดังตอไปนี ้
 

1.2.1 การสํารวจสภาพปญหาปจจุบันของโรงงาน 
 การสํารวจแหลงความสูญเสียที่เกิดข้ึนในแผนกพมิพฯ ตลอดป 2552 สามารถแบงที่มา

ของความสูญเสียไดเปน 6 ชนิด ซึง่รายละเอียดไดแสดงไวตารางท่ี ก-1 ในภาคผนวก ก   ซึง่พบวา 

เกิดจากแผนพมิพเสียจากเคร่ืองพิมพสลอตทั้ง 8 เคร่ือง รวมกันเปนจาํนวนทั้งส้ิน 590.02 ตันหรือ

คิดเปน 77.13% ของความสูญเสียที่เกิดข้ึนในแผนกนี ้ ดังรูป 1.10 

 
รูปท่ี 1.10  สัดสวนของชนดิความสูญเสียที่เกิดในแผนกพิมพฯ ในป 2552 

 

 เมื่อทราบวาของเสียสวนใหญมาจากเคร่ืองพิมพแบบสลอตทั้ง 8 เคร่ือง ดังนั้นจึงไดทํา

การเลือกเคร่ืองพิมพตนแบบเพื่อทาํการเก็บขอมูลและปรับปรุงของเสียที่เกิดข้ึน   
 

 
 

รูปท่ี 1.11  ตัวอยางเคร่ืองจกัรตนแบบทีน่าํมาศึกษา
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1.2.2 การสํารวจปญหาขอบกพรองของผลิตภัณฑ (Evaluate the present situation) 
 เมื่อไดเคร่ืองจักรตนแบบที่ใชในการวิจัยแลว ตอไปเปนการสํารวจลักษณะของเสียที่

เกิดเคร่ืองพิมพตนแบบ  แตกอนสํารวจลักษณะของเสียจําเปนตองทราบลักษณะคุณภาพของ

กลองกระดาษลูกฟูกที่ตองตรวจสอบดังตารางที ่1.3 
 

ตารางที ่1.3  ลักษณะคุณภาพผลิตภัณฑ 

ลักษณะท่ีตองตรวจสอบ คุณสมบัติ 

ความสะอาด ไมปนเปอน 

มิติกลอง ± 3 มม. 

รูปแบบการพมิพ ถูกตอง 

สีพิมพ ถูกตอง 

รองกาว 2-10 มม. 

รองสล็อต ± 3 มม. 

ระยะการพิมพ ± 3 มม. 

  

 การตรวจสอบลักษณะทางคุณภาพของผลิตภัณฑในระหวางการผลิตนัน้ พนักงาน

ประจําเคร่ือง (นาย C) จะทําการสุมตรวจสอบตามลักษณะที่แสดงไวในตารางที่ 1.3 หลังจากที่

เคร่ืองพิมพผลิตกลองออกมาจากชุดนับ ถาพบของเสียหรือกลองที่ไมมีคุณภาพตามขอกาํหนด 

พนกังานจะทาํการแยกของเสียนัน้ออกและนําไปชัง่น้าํหนักภายหลังเสร็จส้ินการทํางานในแตละ

กะ โดยขอกําหนดในการสุมตรวจของเสียในแตละลอตมีดังตอไปนี้ 

1) ถาผลิตนอยกวา 200 ใบตอลอต จะสุมตรวจใบสอบ มัดแรก (n1) และมัดสุดทาย (n2) 

2) ถาผลิตมากกวา 200 ใบตอลอต  จะทําการสุมตรวจอยางนอย 200 ใบ/ลอต 

หมายเหตุ :  กลองประเภท 3 ชั้น (ลอน B และ C) มีกลองหรือชีสบอรดจํานวน 20 ใบ/มัด 

กลองประเภท 5 ชั้น (ลอน BC) มีกลองหรือชีสบอรดจํานวน 10 ใบ/มัด  

 

   
 

รูปท่ี 1.12  ลักษณะกลองทีต่องตรวจสอบ 

Operation side  Drive side 

รองสลอต 
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 จากนั้นจงึไดทาํการสํารวจลักษณะของเสียที่เกิดจากเคร่ืองพิมพตนแบบ โดยเก็บ

รวบรวมขอมูลของเสียต้ังแตเดือนมกราคมถึงมนีาคม ป 2553 เพื่อเลือกปญหาของเสียที่มีปริมาณ

การเกิดมากทีสุ่ดมาทาํการวจิัย    

 

ตารางที ่1.4  ลักษณะและคํานิยามของปญหา 

ลักษณะของเสีย คํานิยามของปญหา 
พิมพไมติด (Print Void) 

 

สีพิมพขาดเปนบางสวน 

พิมพเลอะ (Dirty Print /Fillin) 

 

สีพิมพที่เลอะหรือเปอนในตําแหนงที่อยู

นอกเหนือจากแบบสกรีนที่ตองการ  เชน เปอน

เปนรอยยาว หรือสีบริเวณขอบกระจายเหมือนขน

นก 

พิมพสเีขม  (Dark Print Color) 

 

สีพิมพเขมกวาสีมาตรฐานทีพ่ิมพบนกลอง ที่

เกิดข้ึนเฉพาะจุด (ดาง) หรือทั่วทั้งใบ 

พิมพสจีาง (Weak Print Color) 

 

สีพิมพออนกวาสีมาตรฐานทีพ่ิมพบนกลอง ซึ่งเกิด

ทั่วทั้งใบ 

พิมพเลื่อน  (Register) 

 

แบบพิมพไมตรงตําแหนงที่ตองการพิมพ 
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ตารางที ่1.4  (ตอ) ลักษณะและคํานยิามของปญหา 

ลักษณะของเสีย คํานิยามของปญหา 
สลอตเลื่อน (Shift Slot) 

 

รองสลอตของกลองเล่ือนไปตําแหนงเดิม 

 

เศษตัดไมขาด 

   

สวนที่มีการตัด ตัดออกไมหมด เชน ล้ินกลอง เปน

ตน 

กลองหกั/ฉีกขาด 

 

กลอง (แผนกระดาษลูกฟูก) ขาดหรือแยกตัวจาก

กัน 

ทับรอยแตก (Cracking (Score) 

 

รอยหักของกลองในบริเวณทีม่ีการทบัรอย 

อ่ืน ๆ 

 

เชน กาวติดระหวางใบ, กาวไมติดหลุดงาย 

  

 ความสูญเสียตาง ๆ ที่เกิดข้ึนดังตารางที่ 1.4 ขางตน  สามารถจําแนกลักษณะของเสีย

ที่เกิดข้ึนไดเปน 9  ลักษณะ โดยการเกิดของเสียในแตละลักษณะมกัเปนพบอยูเปนประจําแตเกิด

ในปริมาณไมมาก  สวนลักษณะของเสียที่นาน ๆ เกิดข้ึนไดจําแนกไวในสวนอ่ืน ๆ 
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ตารางที ่1.5  ปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนในชวงเดือน มกราคมถึงมีนาคม ป 2553 

ลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น จํานวน (ใบ) 
% ของเสียเทียบกับจํานวน

ของเสยีทั้งหมด 

สลอตเล่ือน 16,308 35.51 

พิมพสีเขม 7,940 17.29 

กลองหกั/ฉีกขาด 6,691 14.57 

พิมพเล่ือน 6,048 13.17 

พิมพเลอะ 3,975 8.66 

พิมพสีจาง 2,132 4.64 

พิมพไมติด 1,566 3.41 

ทับรอยแตก 6,78 1.48 

เศษตัดไมขาด 3,74 0.81 

อ่ืน ๆ 212 0.46 

รวม 45,924 
 

 

 ตารางที ่ 1.5 แสดงเหน็ถงึสัดสวนปริมาณของเสียจากการสํารวจต้ังแตเดือนมกราคม

ถึงเดือนมีนาคม ป 2553 จากจํานวนที่ผลิตทั้งหมด 3,997,428  ใบ พบวา ของเสียประเภทสลอต

เล่ือนมีปริมาณการเกิดมากที่สุดจํานวน 16,308 ใบ คิดเปน 33.51%  ของจํานวนของเสียทัง้หมด 

และเม่ือนําประเมินระดับความสําคัญโดยกราฟพาเรโตจะไดดังรูปที ่1.13  
 

 
 

รูปท่ี 1.13  สัดสวนของเสียที่เกิดจากเคร่ืองพิมพตนแบบ (3FG96-1) 



16 
 

     
   

 จากรูปที ่1.13 ปญหาสลอตเล่ือนที่เกิดข้ึนจากเคร่ืองพิมพตนแบบนีม้กัเกิดข้ึนกับกลอง

เกือบทุกขนาดและเปนปญหาที่เกิดข้ึนมากที่สุดเมื่อเทียบกับปญหาอ่ืน ๆ เมื่อเกิดของเสียประเภท

สลอตเล่ือนจํานวนมาก ทางโรงงานจะตองทาํการวางแผนการผลิตซํ้า (Re-plan) เพื่อทดแทน

กลองทีจ่ากของเสียดังกลาวนี้ไป ทําใหสูญเสียเวลา, แรงงานและวัตถุดิบในการผลิตกลองใหมจาก

ปญหานี้อยูเปนประจํา 

 นิยามของคําวา “สลอตเล่ือน” นัน้หมายถึง ขอบรองสลอตที่อยูบนกลองทัง้ฝาบนและ

ฝาลางมีการเล่ือนข้ึนหรือตํ่ากวาเสนทับรอย (ลูกฟกู) เกิน 3 มม. ซึ่งเปนขอกาํหนดโดยทั่วไปที่

ลูกคาสามารถยอมรับได มิฉะนัน้จะทําใหกลองมรูีปทรงผิดเพีย้นไปหรือเกิดเปนรูชองวางทีข่อบ

กลอง ดังรูป 1.14  

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 1.14 แสดงตัวอยางปญหาเร่ืองสลอตเล่ือนในกลองกระดาษลูกฟูก 
 

 ระยะรองสลอตดังกลาวจะข้ึนอยูกับขนาดความสงูกลองและระยะฝากลองทัง้ 2 ดาน 

ดังนัน้เพื่อรักษาความถูกตองของระยะสลอตนี้  พนกังานตองทําการปรับแตงเคร่ืองจักรให

เหมาะสมในการผลิตกลองแตละลอต  ทั้งในชวงทีเ่ร่ิมทดลองกอนผลิตและขณะทําการผลิตจนกวา

ระยะสลอตนีจ้ะอยูในชวงทีย่อมรับได ซึ่งในแตละวนัจะมีการผลิตสินคาที่มีความหลากหลายทั้ง

ดานขนาดและประเภทของลอน ทําใหเสียเวลาและสูญเสียกลองจากการปรับใหรองสลอตอยู

ในชวงทีก่ําหนดหรือตามเงื่อนไขของลูกคานี้อยูเสมอ 

 จากการสังเกตการณและสอบถามระหวางพนักงานประจําเคร่ืองเกีย่วกับปญหาสลอต

เล่ือนนัน้ พบวา  ปญหานี้มีสาเหตุมาจาก 2 สวนใหญ ๆ คือ  

1) เกิดจากแผนกระดาษลูกฟูก (ชีสบอรด) ที่งอ (กระดาษงอ) เขามาในเคร่ืองพิมพ 

2) เกิดจากเคร่ืองพิมพที่ไมไดอยูในสภาวะเงือ่นไขที่เหมาะสม  

  แตสาเหตุจากกระดาษงอนัน้เปนปจจัยทีแ่ผนกพมิพฯ ไมสามารถควบคุมได  ดังนัน้จึง

ทําการวิเคราะหเฉพาะในสวนสภาวะเงื่อนไขของเคร่ืองพิมพทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตล่ือน โดยได

เลือกกลองข้ึนมา 1 ชนิดเพื่อเปนตัวแทนการวิเคราะห   ซึ่งแนวทางการเลือกตัวแทนกลองและ

วิเคราะหสภาวะเงื่อนไขไดไวกลาวในบทที่ 3  

เสนทับรอยลูกฟูก 

เสนทับรอย
ระยะฝา

ความสูง
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1.3 วัตถุประสงคของการวิจยั 

เพื่อลดของเสียจากปญหาสลอตเล่ือนในการผลิตกลองกระดาษลูกฟูก 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

1.4.1 พิจารณาในสวนของแผนกพิมพประเภทความสูญเสียจากแผนพิมพที่เคร่ืองพมิพ
ตนแบบ 

1.4.2 ศึกษาเฉพาะปญหาเร้ือรังทีเ่กิดกับเคร่ืองพิมพตนแบบที่ทาํใหคุณภาพผลิตภัณฑเกิด
ความผิดปกติ   โดยเลือกปญหาสลอตเล่ือนทีก่ลองมาวิเคราะหปญหา  

1.4.3 เคร่ืองมือตัวอยางที่ใชในการวิเคราะห เชนเทคนิค PFMEA และการวิเคราะห

ปรากฏการณทางกายภาพ (PM Analysis) เปนตน 
 

1.5 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

 การวิจยัคร้ังนีไ้ดนําเอาแนวทางการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพหรือเสา Quality Maintenance  

หนึง่ในแปดเสาของ TPM มาประยุกตใชรวมกับเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผล 

กระทบดานกระบวนการผลิต (PFMEA) โดยมีข้ันตอนการดําเนนิงาน ดังนี ้

1.5.1 ศึกษาทฤษฎี หลักการ รวมไปถึงงานวิจยัทีเ่กี่ยวของกับการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ 

1.5.2 ศึกษาขอมูลผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา และสภาพปญหา

ปจจุบันที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

1.5.3 ดําเนนิข้ันตอนตามแนวทางการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ 10 ข้ันตอน ดังนี ้

1.5.3.1 สํารวจการเกดิของเสียและหาความสัมพนัธระหวางลักษณะของเสียกับ
กระบวนการและเคร่ืองพิมพโดยใช QA matrix แลวแบงระดับความสําคัญของ

โหมดของเสียตามคุณลักษณะทางดานคุณภาพ 

1.5.3.2 จัดทําตารางการตรวจสอบสภาวะเงื่อนไข 4M เพื่อตรวจดูวามีเกณฑมาตรฐาน

ครบหรือไม และมีการปฏิบติัตามมาตรฐานหรือไม 

1.5.3.3 จัดทําตารางรวบรวมจุดบกพรอง พรอมทัง้กําหนดมาตรการแกไขปรับปรุง  
1.5.3.4 ประเมินลําดับความสําคัญของจุดบกพรองซ่ึงจะพิจารณาผลกระทบทีม่ีตอ

ลักษณะของเสีย โดยใช FMEA  

1.5.3.5 ดําเนนิการคนหาสาเหตุของจุดบกพรองโดยใชแนวทางการวิเคราะห
ปรากฏการณทางกายภาพ (PM Analysis) 8 ข้ันตอน ดังนี ้

ข้ันที ่1 แยกแยะปรากฏการณของจุดบกพรองใหมีความชัดเจน 
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ข้ันที ่2 วิเคราะหปรากฏการณโดยพิจารณาในเชิงกายภาพ และอธิบาย

ปรากฏการณจากหลักการและกฎเกณฑ  

ข้ันที ่3 คนหาและรวบรวมปจจัยทีจ่ะทาํใหเกิดปรากฏการณในทกุกรณี  

ข้ันที ่4 ศึกษาสาเหตุความเกี่ยวของระหวางปรากฏการณกับเคร่ืองจักร,วิธกีาร
,วัสดุและคนและรวบรวมวิธกีารตรวจวัด  

ข้ันที ่5 ทบทวนคาเกณฑมาตรฐานและกําหนดมาตรฐานที่เหมาะสม 

ข้ันที ่6 ตรวจสอบหาสาเหตุความผิดปกติ โดยใชเงื่อนไขจากข้ันตอนที่ 5  

ข้ันที ่7 หาวิธีการแกไขสาเหตุตางๆที่เปนตนเหตุของความผิดปกติ  

ข้ันที ่8 ปรับปรุงใหจุดบกพรองทั้งหมดกลับสูสภาพปกติ และการแกไขอยาง

ตอเนื่องจนกวาจะไดตามมาตรฐานในข้ันที ่5  

1.5.3.6 ประเมินความสําคัญของจุดบกพรองโดยใช FMEA คร้ังที่ 2 หลังจากมี

มาตรการแกไขและปรับปรุงเคร่ืองจักร 

1.5.3.7 ดําเนนิการปรับปรุงเคร่ืองจกัรตามมาตรการแกไขที่ไดเลือกมา 

1.5.3.8 ทบทวนตารางการตรวจสอบสภาวะเงื่อนไข 4M จากในข้ันที่ 2 อีกคร้ังหนึง่ และ

พิจารณาวาเกณฑมาตรฐานถูกตองหรือไม จากนัน้จึงทําการแกไข 

1.5.3.9 รวบรวมรายการตรวจสอบและกําหนดสภาวะเงื่อนไข 4M ในข้ันที ่8 แลว

กําหนดเกณฑมาตรฐานในการตรวจสอบ โดยจัดทําเปนโดยทํา QM matrix   

1.5.3.10 จัดทํา Visual Control มาตรฐานที่เกี่ยวของกับคุณภาพ (Q-component) จาก

ตาราง QM matrix แลวนาํไปติดที่เคร่ืองจกัร 

1.5.4 อภิปรายเสนอแนวทางรวมกบัทางโรงงานเพื่อสรุปแนวทางการปรับปรุง 
1.5.5 สรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ 
1.5.6 จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 

 
1.6 ประโยชนที่คาดที่จะไดรับ 

1.6.1 เพื่อนาํแนวทางการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) มาใชในลดปญหา

ดานคุณภาพที่มีอุตสาหกรรมประเภทเดียวกนักับโรงงานตัวอยาง หรืออุตสาหกรรม

ประเภทอ่ืนทีม่กีารดําเนนิกจิกรรม TPM 

1.6.2 เพื่อเปนแนวทางในการใชเคร่ืองมือการวเิคราะหปรากฏการณทางกายภาพ  (PM 

Analysis) ในการวิเคราะหความสูญเสียแบบเร้ือรัง 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

  งานวิจยัฉบับนี้ทาํการศึกษาเกี่ยวกับปญหาเร้ือรังที่เกิดข้ึนในกระบวนการพิมพและข้ึนรูป

ของการผลิตกลองกระดาษลูกฟูก  โดยสาเหตุและปญหาที่ไดศึกษานั้นสวนใหญจะเนนไปที่สภาวะ

เงื่อนไขของเครื่องจักรทีท่ําใหเกิดของเสีย   ซึง่ทฤษฎีที่เกี่ยวของกบังานวิจยัสามารถแบงเปน 2 

สวนหลัก ๆ คือ ทฤษฎีที่เกี่ยวกับการบาํรุงรักษาเชิงคุณภาพและทฤษฎีที่เกีย่วกับเทคนิคกิจกรรม

กลุมคุณภาพ QC 7 Tools ดังนี ้

 
2.1 ทฤษฎทีี่เกีย่วของ 

2.1.1 ทฤษฎทีี่เกีย่วกับการบํารงุรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 
 ธัญญาภรณ (2551)  ไดกลาวถงึ Juran J.M. (1993) ที่ไดใหความหมายของการ

บริหารคุณภาพไววาหมายถงึกระบวนการของการช้ีบงและบริหารกิจกรรมตาง ๆ ที่ซึ่งมีความ

จําเปนตอการดําเนนิการใหบรรลุจุดประสงคดานคุณภาพขององคกร (Quality management is 

the process of identifying and administering the activities needed to achieve the quality 

objectives of and organization.)  โดยกระบวนการในการบงชี้และบริหารกิจกรรมประกอบดวย  

3 กระบวนการหลัก คือ การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning),  การควบคุมคุณภาพ (Quality 

Control)  และการปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) 
 ความหมายของการปรับปรุงคุณภาพ 

 การปรับปรุง (Improvement) หมายถึง  การยกระดับเปาหมายใหสูงข้ึน ซึ่งโดยทัว่ไป

จะไดมาจากการทบทวนผลการปฏิบัติงานเดิมแลวดําเนินการวางแผนใหม (Re-planning) และ

การควบคุมใหม (Re-control) เพื่อใหผลงานเปนไปตามเปาหมายที่กาํหนด 

  การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement)  คือ  กิจกรรมที่เปนวิธีการ  เปนระบบ

และกระทาํอยางตอเนื่องใหหัวขอทีเ่กี่ยวของกับความบกพรองทางคุณภาพ  มกีารต้ังเปาหมาย

และมีการชี้แจงอยางชัดเจนถึงเปาหมายนัน้  มกีารวางแผนเพื่อใหไปถึงเปาหมายทีว่างไว  มกีาร

นําแผนการปฏิบัติ  มีการตรวจสอบผลลัพธ  และมีการปฏิบัติการแกไขเม่ือจําเปน 

   กิจกรรมการปรับปรุงที่เปนระบบซึ่งเปนไปตามวงจร PDCA จะประกอบดวย  การ

วางแผน  การนําไปปฏิบัติ  การตรวจสอบ  และการปฏิบัติการแกไข  ซึง่จะเร่ิมจากการทาํงาน

วางแผน  การนําแผนทีว่างไวมาปฏิบัติ  ตรวจสอบผลลัพธที่ได  และถาผลลพัธไมไดตามที่

คาดหมายไวจะมีการทบทวนแผนการปฏิบัติการเร่ิมตนใหมอีกคร้ังหนึง่  ดังนัน้  การปรับปรุง
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สามารถอธิบายไดอีกแบบหนึ่งคือ  การทาํการวางแผน  การกระทําการตรวจสอบ  และการแกไข

ซ้ําอีก (PDCA)  การทําตามวงจร PDCA  อยางต้ังใจและถูกตองจะชวยใหเกิดความเช่ือมั่นในการ

ทํางาน  เมื่อหมุนวงจน PDCA ซ้ํา ๆ จะทําใหการปรับปรุงและทําหระดับของผลลัพธสูงข้ึนเร่ือย ๆ 

การกระทําตามวงจร PDCA นี้จะสรางคุณภาพทีน่าเชื่อถอืใหเกิดข้ึน 

 วัตถุประสงคของการปรับปรุงคุณภาพ 

(1) เพื่อทาํการผลิตผลิตภัณฑที่ตอบสนองความพงึพอใจและความตองการของลูกคา 

(2) ขยายสวนแบงทางการตลาดในตลาดเดิมและสรางตลาดใหม 
(3) แกไข  ปรับปรุง  และปองกันขอผิดพลาดในระยะส้ันโดยมุงความสนใจในการ

หาทางลดอัตราขอบกพรองในกระบวนการผลิต 

(4) ภายหลังจากการดําเนินการในระยะส้ันแลว  ทาํการพิจารณาปรับปรุงในระยะ

ยาว  โดยมุงความสนใจไปยังการพัฒนาผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการของ

ลูกคาโดยไม ใหมีขอบกพรอง (Zero defect) 

(5) การลดตนทนุ 

 

 ภัททรียา กิตติเจริญเกียรติ (2547) ไดอางถึง Shenoy,D., and Bhadury,B. (1998) ที่

ไดใหคํานิยามของการบํารุงรักษาเครื่องจกัรไววา การบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรเปนการสงวนหรือรักษา

เคร่ืองจักรอุปกรณตางๆ ที่ใชในการผลิตใหเปนไปตามคุณลักษณะเงื่อนไขการทํางาน ซึ่งการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรนี ้ สามารถครอบคลุมไปถึงกิจกรรมหรืองานที่มีความสัมพนัธกับการสงวน

รักษาเครื่องจกัรอุปกรณ หรือเปนการดูแลรักษาเครื่องจักรอุปกรณตางๆใหอยูในสภาพปกติ โดย

กิจกรรมการบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรนี้จาํเปนตองใชอะไหลสํารอง (Spare parts) กําลังคน 

(Manpower) เคร่ืองมือ (Tools) และส่ิงอํานวยความสะดวก (Facility) ซึ่งความพรอมและการใช

งานของทรัพยากรเหลานีเ้ปนส่ิงสําคัญ นอกจากนี้ยงัมีการกําหนดงานหรือกจิกรรมไปถึงการทํา

ความสะอาด การหลอล่ืน การเฝาติดตาม การวางแผนและการจัดลําดับงาน   

  จากนิยามการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรดังกลาว จะเหน็วาการบํารุงรักษาเครื่องจกัรมี

ความ สัมพนัธอยางใกลชดิกับการผลิต และเม่ือทาํการศึกษาในรายละเอียดของกิจกรรมการ

บํารุงรักษา เคร่ืองจักรและการผลิตพบวา “วัตถุประสงคของการผลิต คือ ทาํการผลิตใหไดมาซึง่

ผลผลิต (Productivity-P) ทีต่องการ ดวยคุณภาพ (Quality-Q) ที่ไดมาตรฐาน ตนทุน (Cost-C) ตํ่า 

การสงมอบ (Delivery-D) ตองเปนไปตามกําหนดการและแผนงานท่ีวางไว การผลิตตองอยูใน
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ระดับที่สรางความม่ันใจดานความปลอดภัย (Safety-S) ใหแกพนักงานและทําใหพนกังานมีขวญั

และกําลังใจ (Morale-M) ที่ดี”  ซึ่งในการผลิตจําเปนตองใชทรัพยากรการผลิต และเคร่ืองจักร

อุปกรณก็เปนสวนหนึง่ของทรัพยากรการผลิต สวนที่ไดมาซึง่ความพรอมในการใชงานของ

เคร่ืองจักรอุปกรณเปนวัตถปุระสงคหลักของการบํารุงรักษาเครื่องจกัร หรืออาจจะกลาวไดวา 

“วัตถุประสงคหลักของการบาํรุงรักษาเคร่ืองจักร คือ ตองการควบคุมความสามารถในการจัดหา

เคร่ืองจักรอุปกรณโดยใหมตีนทนุตํ่าที่สุดและตองขยายอายุการใชงานของเคร่ืองจกัรอุปกรณ” 

(Shenoy,D., and Bhadury ,B. , 1998) 

  วิวัฒนาการของการบํารุงรักษาเครื่องจกัรในสมัยกอนต้ังแตอดีตจนถึงปจจุบนัคือเร่ิม

จากการเสียแลวซอม (Breakdown Maintenance: BM)  ตอมาเร่ิมมีแนวคิดในการปองกัน

เหตุขัดของ หรือการชํารุดของเคร่ืองจักรโดยใชแนวทางการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 

Maintenance: PM)  ซึ่งจากแนวคิดของการบํารุงรักษาเชิงปองกนั (PM) เร่ิมมีความตองการใหทุก

คนในองคกรเขามามีสวนรวมในงานตน  โดยเฉพาะพนกังานปฏิบัติงานที่ควบคุมเคร่ืองจักรเพื่อให

พนกังานนั้นสามารถดูแลและบํารุงรักษาเคร่ืองจักรของตนไดจนทาํใหเกิดแนวคิดของการดําเนนิ

กิจกรรมการบาํรุงรักษาทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) ข้ึนใน

ปจจุบัน   

 ความหมายหรือคําจํากัดความของกิจกรรม TPM นัน้มหีลายความหมายแตส่ิงสาํคัญ

ของ TPM  คือ  ตองการใหทกุคนในองคกรมีสวนรวม เพือ่เพิ่มประสิทธภิาพของระบบการผลิตและ

ลดความสูญเสียตาง ๆ ที่เกิดข้ึนในองคกร  ซึ่งตัวช้ีวดัคือ คาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

(Overall Equipment Effectiveness : OEE)  โดยผานการดําเนินกิจกรรมแปดเสาหลักของ TPM  

ดังนี ้

(1) การใหการศึกษาและฝกอบรม (Education and Training) 

 เปนเสาการศึกษา และฝกอบรม  เปนแรกที่เร่ิมกอต้ังเพื่อใหความรูแกคนทั่วไป 

โดย เฉพาะผูบริหารระดับสูงใหรูวา TPM คืออะไร  ทําอยางไร  และไดประโยชนอยางไร  และยัง

ตองจัดหาหลักสูตรตาง ๆ มากมายที่เกีย่วของการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เพราะ TPM มเีปาหมาย

เปล่ียนคนเดินเคร่ืองใหเปนชาง คือทัง้เดินเคร่ืองและซอมเคร่ืองได  และทําหนาที่ไดหลาก 

หลาย  ตองเรียนรูเร่ืองอ่ืนๆที่เกีย่วของกับคุณภาพ  ความปลอดภัยในการทาํงาน ส่ิงแวดลอม  การ

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและปรับปรุง (Kaizen)  PDCA  การคํานวณคา KPI ตางๆเพื่อใช

ติดตามการทาํกิจกรรม 
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(2) การดูแลรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

 การปกปองเครื่องจักรของตนเอง คําวา "บํารุงรักษาเครื่องจกัรดวยตนเอง" 

หมายถงึ ผูใชเคร่ืองแตละคนสามารถทาํการตรวจสอบประจําวนั หลอล่ืน เปล่ียนช้ินสวนอะไหล 

ซอมแซมเบ้ืองตน สังเกตความผิดปกติของเคร่ือง และตรวจสอบอุปกรณหรือเคร่ืองจักรที่ตนเปน

ผูใชงานอยางละเอียดใน โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ "ปกปองเครื่องจักรของตนเอง" 

(3) การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Specific Improvement) 

 การปรับปรุงเพื่อลด Loss แตละประเภทไปทีละเร่ืองโดยเร่ิมจาก Loss ที่มีผลตอ

คา OEE มากที่สุด ซึ่งจะทําใหเหน็ผลการเปล่ียนแปลงไดชัดเจนที่สุด การปรับปรุงงานเฉพาะเร่ือง

สามารถวัดผลไดโดยการดูจากคา OEE หรือกลาวอีกนัยหนึง่ การปรับปรุงงานเฉพาะเร่ืองก็คือการ

ปรับปรุงคา OEE ของทีมเฉพาะกิจรวมกบัผูใชเคร่ืองจักรนั่นเอง 

(4) การบํารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance) 

 การที่ฝายซอมบํารุงดําเนนิกิจกรรมตางๆ เพื่อใหเคร่ืองจักรใชงานไดดีตลอดเวลา 

นั่นก็คือกิจกรรมเพื่อใหเคร่ืองจักรมีอัตราการใชงานสูง (Availability) และเพื่อเพิ่มพนูทกัษะ

ความสามารถในการซอมบํารุง (Maintainability) โดยแบงยอยออกเปน การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง การปองกันการบํารุงรักษา และการ

บํารุงรักษาเมือ่ขัดของ 

(5) ความปลอดภัยและส่ิงแวดลอม (Safety and Environment) 

  คือเสาทีท่ํากจิกรรมที่ปองกนัไมใหเกิดอันตรายแกพนักงานในองคกร โดยเฉพาะ

ในขณะทาํงาน เพราะจะทาํใหพนักงานเสียขวัญ   และทอถอยในการรวมทาํกิจกรรม TPM ไมกลา

ที่จะเรียนรูที่จะซอมบํารุงเคร่ืองจักรดวยตัวเองอีก และไมอยากรวมกิจกรรมในการลด Losses   

อ่ืน ๆ อีกดวย  นอกจากนี้ยงัตองทาํเนนเร่ืองการทาํงานที่มีผลเสียตอสุขภาพของพนักงาน เชน

สภาพแวดลอม ในโรงงานที่มมีลพษิ การยกของหนักโดยไมมีเคร่ืองชวยตองถูกขจัดใหหมอไป 

เสียงในโรงงานดังเกนิมาตราฐาน อากาศรอน อบอาวไมมีระบบระบายอากาศ กล่ินเหม็นนาเวียน

หัว ส่ิงตางๆเหลานี้ตองขจดัใหเปนศูนย และรวมทัง้ส่ิงตางๆทีท่ําใหส่ิงแวดลอม รอบๆโรงงานเส่ือม

โทรมลง ก็ตองต้ังเปาหมายขจัดใหหมดส้ินไป  

(6) การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 

 คือ การเช่ือมโยงความสัมพนัธระหวางกจิกรรมการประกันคุณภาพ  และกิจกรรม

การควบคุมเคร่ืองจักรเขาดวยกัน โดยการติดตามคุณลักษณะทางดานคุณภาพของช้ินงานและ

การใชงานของเคร่ืองจักรใหไดตามเงื่อนไขที่กําหนดไว 

(7) การควบคุมข้ันตน (Initial Control) 
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 การออกแบบเคร่ืองมือเพื่อปองกันการบํารุงรักษา  ตองทาํใหเคร่ืองจักรมีความ

นาเช่ือถือ (Reliability) สงเสริมการบํารุงรักษา (Maintainability) สงเสริมการบํารุงรักษาดวย

ตนเอง สงเสริมการใชงานอยางมีประสิทธิภาพ (Operability) ประหยัดทรัพยากร สงเสริมความ

ปลอดภัย และมีความอเนกประสงค (Flexibility) โดยมแีนวคิดในการเร่ิมเดินเคร่ืองจักรใหม 

(8) การเพิม่ประสิทธิภาพของการบริหาร (Efficient Administration) 

  เปนเสาสุดทายของ TPM (คุณสามารถเพิ่มเสาไดอีกถาคิดวามีประโยชน)   เสานี้

คลาย 5ส  คือ  สะสาง  เพือ่สะอาด  จนมีความสะดวก  สรางมาตรฐาน  และรักษาสภาพจนเปน

นิสัย  แตส่ิงที่เนนมากวานีคื้อ เนนเร่ือง การรวบรวมขอมูลอยางมีระบบ  สามารถเขาถึงขอมูลได

อยางรวดเร็ว  มีการสรุปขอมูล  หรือตัวเลขตางๆเพื่อนาํมาใชติดตามการดําเนินกิจกรรมการ

ผลิต  และการทํา TPM วามีความคืบหนาอยางไร  เนนการเอาขอมูลเดิมที่เปนประโยชน (MP 

Information) มาใชปรับปรุงการผลิต และเคร่ืองจักร 

 จากนิยามของกิจกรรมทัง้ 8 เสาของกิจกรรม TPM มีกิจกรรมหน่ึงกิจกรรมที่สําคัญใน

การปองกนัไมใหเกิดของเสียข้ึนจากกระบวนแลเคร่ืองจักรก็คือ  การบาํรุงรักษาเชงิคุณภาพ 

(Quality Maintenance) ซึ่งหมายถึง  “เปนกิจกรรมทีจ่ะมีการใชแนวคิดในการรักษาเคร่ืองจักรให

สมบูรณเปนพืน้ฐาน  เพือ่รักษาคุณภาพของผลิตภัณฑหรือวัสดุแปรรูปใหเปนไปตามทีก่ําหนด”  

(สมชัย  อัครทิวา, 2547)  หรือเปนกิจกรรมที่ปองกนัการเกิดของเสีย  โดยควบคุมสภาวะเงื่อนไข

ของกระบวนการและเคร่ืองจกัรใหเหมาะสม โดยเปาหมายของการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพมี

ดังตอไปนี้  

- ลดจํานวนขอรองเรียน (complaint) จากลูกคา 

- ลดจํานวนสินคาคืน (returned goods) 

- ลดจํานวนของเสีย (defect) ในกระบวนการ 
1) ควมหมายของการบํารุงรกัษาเชงิคุณภาพ (Quality Maintenance) 

  JIPM (Japan  Institute  of  Plant Maintenance) ไดใหความหมายของการ

บํารุงรักษาเชิงคุณภาพไว 2 ความหมาย   คือ   

  การบํารุงรักษาในความหมายเชิงกวาง  หมายถงึ  การควบคุมสภาวะเงื่อนไข

ทั้งหมดต้ังแตข้ันตอนการวางแผนทางธุรกจิ, การออกแบบ, การพิจารณาเทคนิคการผลิต, และ

ข้ันตอนการผลิต    

 การบํารุงรักษาในความหมายเชิงแคบ หมายถงึ การควบคุมสภาวะเงือ่นไขที่ตนเหตุ

ในข้ันตอนการผลิตเทานั้น 
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 ในทีน่ี้จะขอขยายความเฉพาะการบํารุงรักษาในความหมายเชิงแคบ ซึ่งหมายถึง  

วีธีการบํารุงรักษาเครื่องจกัรเพ่ือหามาตรการเชิงปองกนั  ซึง่คําวา “มาตรการปองกัน” นัน้หมายถึง 

การทาํการคนหาสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการหรือเครื่องจักรไมใหผลิตของเสีย และทําการ

ควบคุมดูแลแนวโนมการเปล่ียนแปลงของสภาวะเงื่อนไขเหลานั้น  โดยสามารถกําหนดนิยามของ

การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพไดดังนี ้
 

       มุงเนนเคร่ืองจักรที่จะไมผลิตของเสีย  เพื่อรักษาสภาวะที่จะผลิตแตผลิตภัณฑที่มี

คุณภาพดีเทานั้น (สภาวะของดี 100%) 

• กําหนดสภาวะเง่ือนไข  “ของเสียเปนศูนย” 

• ปองกนัการเกดิของเสียโดยควบคุมสภาวะเงื่อนไขเหลานั้นใหมีคาอยูในเกณฑมาตรฐาน 

• ทําการตรวจเช็คและวัดคาสภาวะเงื่อนไขเหลานั้นตามระยะเวลาเปนระยะ ๆ 

• ทํานายความนาจะเปนในการเกิดของเสียโดยการสังเกตแนวโนมของคาที่วัดได 

• หามาตรการปองกันไวลวงหนา 

 
2) แนวคิดพื้นฐานของการบํารุงรักษาเชงิคุณภาพ (Quality Maintenance) 

 แนวคิดพืน้ฐานของการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ คือ  ตองการปองกนัการเกิดของเสีย

ลวงหนาทีม่ีสาเหตุมาจากเคร่ืองจักรและสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการ  โดยสาเหตุที่กอใหเกิด

ของเสียสามารถพิจารณาไดเปน 4 ปจจัย (4M) คือ  ทักษะความชํานาญของพนักงาน (man)   

เคร่ืองจักร (machine)  วัสดุ (material) และวิธีการ (method) ซึ่งรายละเอียดของคําวา 4M ได

อธิบายไวหัวขอการวิเคราะหปรากฏการณทางกายภาพ (PM Analysis) 

  คําวา “การกาํหนดสภาวะเงื่อนไข”  หมายถงึ  การศึกษากลไลในการเกิดของเสีย 

โดยการกาํหนดขอบเขตของสภาวะที่จะตองควบคุมดูแลใหเกิดของดี และทําใหเกิดความชัดเจน

ในความสัมพนัธระหวางตนเหตุกับของเสียที่เกิดข้ึน ผานกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (AM) 

ซึ่งเปนอีกเสาหนึง่ของกิจกรรม TPM  โดยพนักงานปฏิบัติงานควบคุมดูแลเคร่ืองจักรที่ผานการ

ฝกอบรมทางดานเทคนิคการผลิตใหสามารถดูแลควบคุมสภาวะเงื่อนไขไมใหเกิดของเสียใน

กระบวนการผลิต 

 ส่ิงสําคัญในการกําหนดสภาวะเงื่อนไขที่ไมผลิตของเสีย คือ การเปล่ียนจากวธิีการ

แกไขปญหาของเสียหลังการตรวจสอบผลิตภัณฑ มาเปนการตรวจสอบคาปจจัยที่มผีลตอคุณภาพ

เปนระยะ ๆ แลวทาํการแกไข  เพื่อทําใหสามารถแกไขของเสียลวงหนาได   
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3) ขั้นตอนพื้นฐานในการดําเนินการบํารงุรักษาเชิงคุณภาพ 
3.1) การสํารวจของเสีย 

  เร่ิมดวยการแจกแจงชนิดของเสียที่เกิดปญหาในแตละกระบวนการ  และทํา

การสํารวจสภาพที่แทจริง โดยใชหลักการ 3G (สถานทีจ่ริง ของจริง และปรากฎการณ) จากนั้นทาํ

การคนหาและแยกชนิดของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการ  รวมทัง้ความถี่ในการเกิดของเสียและ

ระดับผลกระทบของการเกิด  แลวจัดลําดับความสําคัญเพื่อปรับปรุงแกไข 

 
3.2) การดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุและการคนหาจุดบกพรองพรอมทั้ง

แกไข 
  ส่ิงสําคัญในการหาสาเหตุของเสีย คือ ทําความเขาใจปญหาและการคนหา

สาเหตุของการเกิดของเสียโดยใชความรูทางวิทยาศาสตรในการมีความชัดเจนมาทาํการกําหนด

สภาวะเงื่อนไขเพื่อกําจัดหรือแกไขปญหาของเสียทีเ่กิดข้ึนอยางเร้ือรังใหหมดไป  โดยการใชวธิีการ

วิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis) หรือ การวิเคราะห “Why-Why  ซึ่งถือไดวา

เปนวธิีที่มปีระสิทธิภาพในการดําเนนิการวิเคราะห เพื่อใชแกไขปญหา 
3.3) การกาํหนดคาเกณฑมาตรฐานในแตละหัวขอรายการของการตรวจ

เช็กและการติดตามยืนยนัผลลพัธ 
 เมื่อกําหนดคาเกณฑมาตรฐานในแตละหวัขอรายการของการตรวจเช็คและ

ควบคุมเคร่ืองจักรใหอยูในเกณฑมาตรฐานทีก่ําหนดแลว  ตอไปจะตองตรวจสอบยืนยนัถงึความ

พอใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ  ถายงัไมเปนพอใจแสดงวาหวัขอของรายการตรวจเช็กบาง

รายการไมครบถวน หรือไมคาเกณฑมาตรฐานไมเหมาะสม  ในกรณีนี้ตองจําเปนตองยอนกลับไป

ทาํการวิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis)  อีกคร้ัง 
3.4) การรวบรวมรายการสําหรับการตรวจเช็คและการลดระยะเวลาในการ

ตรวจเช็ค 
 เมื่อไดรายการตรวจเช็คแลวจําเปนตองรวบรวมและทาํใหเงื่อนไขตาง ๆ มี

ความใหกระชับและเปนที่พอใจ คือ 

- ทํารายการที่ตองตรวจเช็คใหเหลือนอย คือ พยายามรวบรวมสรุปรายการ

ที่ตองตรวจเชก็ 

- ทํารอบเวลาในการตรวจเช็คใหนานข้ึน คือ ตองกําจัดสภาวะเงื่อนไขที่ทาํ

ใหเคร่ืองจักรเสียออกไป 

- ทําระยะเวลาในตรวจเช็คใหส้ันลง คือ กาํจัดหรือแกไขจุดที่ยากลําบากใน

การตรวจสอบ  ซึง่หนาที่ของกิจกรรมการบาํรุงรักษาดวยตนเอง (AM) 
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3.5) การทาํ QM (การบํารุงรักษาคุณภาพ) เมทริกซ และการการเขียน
เกณฑมาตรฐาน 

  QM Matrix หมายถงึ ตารางที่รวบรวมถงึความสัมพนัธระหวางลักษณะทาง

คุณภาพของผลิตภัณฑและคาเกณฑมาตรฐานของสวนตาง ๆ ของเคร่ืองจักร  เพื่อใหการ

ควบคุมดูแลสภาวะเงื่อนไขในรายการตรวจเช็กเปนไปอยางมีประสิทธภิาพ  โดยประโยชนของ QM 

Matrix มีดังตอไปนี้ 

- ทําใหทราบถึงผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ  จากการรายการ

ตรวจเช็กในแตละรายการทีร่วบรวมไว 

- ทําใหทราบถึงตําแหนงของเคร่ืองจักรที่ตองควบคุมดูแล เพื่อรักษา

คุณภาพของผลิตภัณฑไวได 

- ทําใหทราบรายละเอียดใแตละรายการของสภาวะเง่ือนไขนั้น ๆ เชน 

ผูรับผิดชอบ,  ระยะเวลาการตรวจเช็ค และชวงของคาเกณฑมาตรฐานที่

เหมาะสมเปนตน 

 เมื่อจัดทํา QM Matrix แลวจึงนําไปเขียนลงในเอกสารมาตรฐานในการ

ควบคุมสภาวะเงื่อนไขดังกลาว   ซึ่งการแสดงตัวอยางของ QM Matrix (ผศ. ดร.สมชัย อัครทิวา 

2545 : หนา 396) ดังรูปที ่2.1 
 

ช่ือผลิตภัณฑ    

ช่ือกระบวนการ 1     X     X    X 2     X     X    X 3     X     X    X 

ช่ือเคร่ืองจักร 1     X     X    X 1     X     X    X 1     X     X    X 

 

ตําแหนงท่ีตรวจเช็ก Setting jig Whetstone spindle Whetstone head หัวของช้ินงาน 

วิธ
ีกา
รต
รว
จเ
ช็ก

 

รายการตรวจเช็ก ปริมาณ offset การสั่นสะเทือน รอบเวลาของการเจีย การสั่นของผิว 

เคร่ืองตรวจวัด Master plastes 
เคร่ืองวัดการสั่นสะเทือน

อยางงาย 
visicorders dial gauge 

คาความคลาดเคลื่อนท่ี

ยอมรับได 
A± 1.02 mm ต่ํากวา 1.5 mm/s ภายใน B% ต่ํากวา 0.005 mm 

รอบการตรวจเช็ก ขณะเตรียมการ 1/2W 1/W ขณะเปลี่ยนอะไหล 

ผูรับผิดชอบ พนักงานปรับแตง พนักงานเดินเคร่ือง พนักงาน PM พนักงานเดินเคร่ือง 

ลัก
ษณ

ะท
าง
ดา
นค
ุณ
ภา
พ 

ความหยาบของผิวต่ํากวา a  

μm 
    

ระดับความกลมต่ํากวา b  

μm 
    

ขนาดเสนผานศูนยกลาง

ภายใน c± 0.02 mm 
    

ระดับความเปนทรงกระบอก 

0.02/100 mm 
    

 

รูปท่ี 2.1  ตัวอยางตารางของ QM Matrix 
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4) เครื่องมือที่ใชในการวิจยั 
  เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัยในคร้ังนี้ไดมีการนาํเทคนิคที่คุนเคยจากเคร่ืองมือคุณภาพ 

7 อยาง (7 QC Tools) นาํมาใชรวมกับเคร่ืองมือคุณภาพใหม 7 อยาง (7 New QC Tools) และท่ี

สําคัญไดนําแนวทางการวิเคราะหปญหาเร้ือรังอยาง PM Analysis และ Why-Why Analysis ใน

การวิเคราะหปญหาเพื่อหาสาเหตุของปญหาทางดานคุณภาพที่เกี่ยวของกับการบํารุงรักษาเชิง

คุณภาพอีกดวย  โดยหลัก ๆ มีดังนี ้

 
4.1) การวิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis) 

  Kunio Shirose (1990) ในที่ใหความหมายของการวเิคราะหปรากฎการณ

ทางกายภาพ (PM Analysis) วาหมายถึง แนวคิดและเคร่ืองมือที่ใชในการทําใหความสูญเสีย/การ

ชํารุดแบบเร้ือรังเปนศูนย  โดยมีแนวคิดพืน้ฐานคือ การวิเคราะหปรากฎการณการเกิดจุดบกพรอง

เร้ือรังตามหลักการและกฎเกณฑ และการทําใหกลไกของการเกิดปรากฎการณมีความชัดเจน 

  โดยคําวา PM มาจากตัวษรยอ 2 ตัว คือ ตัว P และ ตัว M  ความหมายของ

ตัวอักษรสามารถอธิบายไดดังนี ้

P   มาจากคําวา  Phenomena(non)   

 Physical   

 

M  มาจากคําวา  Mechanism    หมายถงึ   การวิเคราะหกลไกของ   

            ปรากฏการณและเคร่ืองจักร 

Machine                   

 Man       

 Method  

  Material   

 

 ระบบการวิเคราะหปรับปรุงโดยวิธ ี QC Story เปนเคร่ืองมือทีม่ีประสิทธิภาพ

และใหผลดีสําหรับการปรับปรุงเร่ืองใหญ  แตถาเปนการปรับปรุงจดุบกพรองที่ตํ่ากวา 1% หรือ

ปญหาของเสียแบบเร้ือรังแลวมักไมคอยไดผล นั่นคือ “จุดออนของการวิธีการวิเคราะหหาปจจัยที่

เปนสาเหตุ” จดุออนนี้สามารถสรุปไดวา “การที่มกีารดําเนินการวเิคราะหหาปจจัยที่เปนสาเหตุโดย

ที่ไมไดทําความเขาใจถงึกลไลของช้ินสวนเคร่ืองจักรที่เกีย่วของ  และชิ้นสวนทีเ่ปนสวนประกอบให

การหาความผิดปกติที่

เกิดจากเคร่ืองจักร คน 

วิธีการทํางานและวัสดุ 

หมายถงึ 

การวิเคราะหปรากฎการณ

ในเชิงกายภาพ 

หมายถงึ 
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ดีพอ  หรือไมไดพิจารณาปรากฏการณทีเ่กิดข้ึนดวยหลักการและผลแลว ก็อาจจะทาํใหปจจัยบาง

ปจจัยเกิดการ “ตกหลน” ได”   

 แนวทางการดําเนนิการวิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis)  

ในแตละข้ันตอนสามารถอธบิายออกเปนหัวขอหลัก ๆ 8 หัวขอ ดังนี ้

4.1.1) การทาํใหปรากฏการณมีความชัดเจน 

  ส่ิงสําคัญในการวิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis) 

คือ การทําปรากฏการณในมีความชัดเจน  มหีมายความวา การทาํความเขาใจปรากฏการณ โดย

การสังเกตุปรากฎการณจากสถานท่ีจริง และแยกแยะแจงรูปแบบของการเกิดปรากฏการณนั้นจาก 

ลักษณะการเกิดปรากฏการณ, สภาพ, ตําแหนงทีเ่กิด, ความแตกตางระหวางเคร่ืองจักร และส่ิง

สําคัญของการทําใหปรากฏการณมีความชัดเจน มีข้ันตอนดังนี ้

    ข้ันตอนที ่ 1 สะสางและปองกนัความผิดพลาดลวงหนาเนื่องจากการ

คาดคะเน  โดยการสะสางรายละเอียดที่เกิดข้ึนจากการสังเกต 

  ข้ันตอนที่ 2  วิเคราะหและสังเกตส่ิงเกิดข้ึนจริงโดยใชหลัก 3G 

(สถานที่จริง,  ของจริง และสถานการณจริง) ดวยตาของตนเอง  

  ข้ันตอนที ่3  แยกแยะแจกแจงปรากฏการณที่สังเกตดวย 5W 1H  ซึ่ง

มีรายละเอยีดดังนี ้

- Who (ใคร)   มีความแตกตางของการเกิดระหวางพนกังานที ่

ทําการผลิตหรือไม  เชน   กะกลางวันกับกลางคืน, พนักงานใหมกับพนักงานเกา  

- What (อะไร)  มีความแตกตางของการเกิดระหวางวัสดุหรือ 

ผลิตภัณฑหรือไม เชน ชนิดวัสดุ, ระหวางลอต, ขนาดหรือรูปรางของวสัดุหรือผลิตภัณฑ 

- Where (ที่ไหน)  มีความแตกตางระหวางการเกิดระหวาง 

เคร่ืองจักรหรือตําแหนงหรือไม เชน ชนิดเครื่องจักร, กระบวนการหรือตําแหนงที่เกิดข้ึน 

- When (เมื่อไหร)  มีความแตกตางของการเกิดระหวางชวงเวลา 

หรือไม เชน ชวงเร่ิมตนทาํงานกบัชวงระหวางทาํงานมีความแตกกันหรือไม 

- Which (แนวโนมเปนอยางไร) มีลักษณะเฉพาะที่แสดงแนวโนมการ 

เปล่ียนแปลงตามเวลา หรือไม  เชน มกีารเพิ่มข้ึนหรือลดลง 

- How (อยางไร)  มีความแตกตางของสภาพของการเกิดหรือไม  

เชน บอยคร้ังหรือแทบไมเกิด เกิดข้ึนโดยฉับพลันหรือเปนคร้ังคราว เกิดข้ึนอยางตอเนื่องหรือไม

ตอเนื่อง เปนตน 
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 ข้ันตอนที่ 4  พิจารณาความแตกตางระหวางสภาพปกติและสภาพที่

ผิดปกติจากรายการที่ไดทาํการแยกแยะแจงไวใหมีความชัดเจน 

4.1.2) การวิเคราะหปรากฎการณเชิงกายภาพ 

  กอนการวิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis)  ตองทํา

ความเขาใจและศึกษาวากระบวนการแปรรูปและกระบวนการประกอบดวยหลักการและกฎเกณฑ

อยางไร  การดําเนนิงานที่สําคัญมีข้ันตอนในขณะทําการวิเคราะหปรากฎการณเชงิกายภาพ มีดังนี ้

  ข้ันตอนที ่ 1  รวบรวมหลักการและกฎเกณฑ คือ ทําความเขาใจ

หลักการและกฏเกณฑของกระบวนการทาํงานและการเคล่ือนไหว โดยศึกษาจากคูมอืการ

ปฏิบัติงาน พรอมทั้งดูแผนภาพของกลไก 

 ข้ันตอนที ่2  จัดทําแผนโครงสรางและกลไก  คือ  จัดทาํแผนภาพของ

โครงสรางและกลไก และฟงกชันการทาํงานของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ 

 ข้ันตอนที ่3  ศึกษาสภาวะเงื่อนไขที่เกี่ยวของ  คือ  วาดภาพจุดสัมผัส

ระหวางเคร่ืองจักรและผลิตภัณฑ  เพื่อหาปรากฎการณเกิดข้ึนจากความสัมพันธ 

 ข้ันตอนที ่ 4  ศึกษาปริมาณและสภาพการเปล่ียนแปลงของปริมาณ

ทางกายภาพคือ  ทําใหปริมาณทางกายภาพท่ีเชื่อมโยงระหวางสภาวะเงื่อนไขกับปรากฏการณ

และสภาพการเปล่ียนแปลงมีความชัดเจน 

4.1.3) การพิจารณาสภาวะเงื่อนไขที่กอใหเกิด 

  สภาวะเงื่อนไขที่กอใหเกิด  หมายถงึ  สภาวะเงื่อนไขแตละสภาวะที่ได

จากการวิเคราะหปรากฏการณเชิงกายภาพดวยข้ันตอนที่กลาวไวดังขางตน (สมชัย อัครทิวา

,2545)  ซึ่งสภาวะเงื่อนไขที่พิจารณาในทีน่ี้คือ 4M โดยข้ันตอนในการพิจารณาสภาวะเงื่อนไขที่

กอใหเกิดม ี6 ข้ันตอนดังนี ้

  ข้ันตอนที ่1  แยกแยะสวนประกอบและหนาที่ของเคร่ืองจักรที่

ประกอบกัน 

 ข้ันตอนที ่2  รวบรวมหนาทีช่ิ้นสวนในข้ันตอนที่ 1 ของเคร่ืองจักรและ

อุปกรณ 

 ข้ันตอนที ่3  ศึกษาความสัมพันธของหนาที่กบัปรากฏการณในการ

เกิดของเสีย 

 ข้ันตอนที ่4  รวบรวมสภาวะเงื่อนไขที่เช่ือมโยงกับปรากฏการณการ

เกิดของเสีย 
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  ข้ันตอนที ่5 ศึกษาสภาวะเงือ่นไขที่กอใหเกิด เนื่องจากมาตรฐานตาง 

และบุคคลที่ควรปฏิบัติตาม 

 ข้ันตอนที ่6 ศึกษาสภาวะเงือ่นไขที่กอใหเกิดเนื่องจากคุณภาพของ

วัสดุหรือกระบวนการกอนหนา 

4.1.4) การพิจารณาความสัมพันธกัน 4M 

  หมายถงึ  การพิจารณาหาความสัมพนัธระหวางสภาวะเงื่อนไขที่

เกิดข้ึนและกอใหเกิดปรากฏการณกับเคร่ืองจักร วิธีการปฏิบัติงาน วัสดุ และคน 

4.1.5) การพิจารณาสภาพที่ควรจะเปน (คาเกณฑมาตรฐาน) 

  การพิจารณาสภาพที่ควรจะเปน  หมายถึง  การพิจารณากฏเกณฑ

มาตรฐานของรายการแตละรายการเพื่อใชในการตัดสินใจวาปกติหรือผิดปกติ (สมชัย อัครทวิา

,2545)  โดยเร่ิมจากการตรวจสอบมาตรฐานและเกณฑมาตรฐานตาง ๆ  จากหลักการและ

กฎเกณฑของกระบวนการและกลไลการเกิดของเสีย รวมทัง้หนาที,่ โครงสรางของเคร่ืองจักรและ

มาตรฐานทางดานคุณภาพของผลิตภัณฑ เพื่อใชในการควบคุมกระบวนการ 
 

4.1.6) การพิจารณาวิธีการตรวจสอบ 

  การพิจารณาวิธีการตรวจสอบ หมายถึง  การพิจารณาวิธีการตรวจวดั

และตรวจสอบปจจัยหรือสภาวะเงื่อนไขตาง ๆ โดยวิธกีารตรวจสอบมีดังนี ้

  ข้ันตอนที ่ 1 ตรวจสอบสภาพท่ีเปนจริงของรายการที่เปนสภาวะ

เงื่อนไขทีก่อใหเกิด (ถาถกูตองหรือเหมาะสมแลวก็ไมจําเปนตองตรวจสอบในระดับ 4M) 

  ข้ันตอนที่  2 ตรวจสอบความสัมพนัธกบั 4M ที่ประกอบกันข้ึนเปน

สภาวะเงื่อนไขที่กอใหเกิด  โดยเฉพาะรายการที่มีผลลัพธของการตรวจสอบคลาดเคล่ือนออกจาก

คาผิดพลาดทีย่อบรับได (ถาไมทราบ ใหกาํหนดคาเกณฑมาตรฐานช่ัวคราว) 

  ข้ันตอนที ่3 ตรวจสอบความสัมพันธ 4M โดยเฉพาะรายการที่มีผล

การตรวจสอบคลาดเคล่ือนจากคาผิดพลาดที่ยอมรับได 
 

4.1.7) การคนหาจุดบกพรอง 
  เปนข้ันตอนทีค่นหาจุดบกพรองหรือความคลาดเคล่ือนเพื่อเปรียบ 

เทียบกับเกณฑมาตรฐาน  โดยใชวิธกีารสังเกตแบบเดิม ๆ ที่ใชกันในอดีต  ซึ่งจะตองมีความเขาใจ

สาเหตุที่กอใหเกิดจุดบกพรองที่คนพบอยางดี  กลาวคือ หาวธิีการแกไขปญหาที่ครอบคลุมทัง้

ทางดานกายภาพ และทางดานปจจัยตางๆ ที่ใชในการผลิต (4M)   
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4.1.8) การเสนอแนวคิดในการปรับปรุงและการดาํเนนิการ 
  ดําเนนิการปรับปรุงหรือทาํใหจุดบกพรองทั้งหมดกลับสูสภาพปกติ 

โดยมีการวางแผน ลงมือปฏิบัติ การตรวจสอบ และการแกไขอยางตอเนื่องจนกวาจะไดตาม

มาตรฐานในหวัขอที่ 4.1.5 ซึ่งจะตองทําใหการควบคุมดูแลรักษาสภาพทําไดจริง (ดร.สมชัย อัคร

ทิวา,2545) 

  ขอดีและขอเสียของการวเิคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM  
 Analysis)   
  ขอดี 

   ในการวิเคราะหปรากฎการณเชิงกายภาพเนนปรากฏการณจะที่เกดิข้ึนจริง

ในปจจุบันคือ เนนความจริงที่เปนเหตุเปนผลของเร่ืองตาง ๆ แทนการตัดสินความจริงตาง ๆ ที่

อาศัยประสบการณและความรูสึกทีเ่กิดข้ึนจากสัญชาตญาณหรือประสาทสัมผัสตาง ๆ  โดยจะใช

วิธีการวาดภาพหรือเขียนภาพกลไกดวยตนเองกอน ซึ่งสามารถทาํใหเหน็ถึงสวนประกอบของ

เคร่ืองจักร และคนหาจุดบกพรองตาง ๆ ไดดีกวาการใช การอธิบายกลไลและฟงกชันของ

เคร่ืองจักรที่บางคร้ังไมสามารถอธิบายเปนเชิงกายภาพได   

  ขอเสีย 

  เทคนิคการวิเคราะหปรากฎการณทางกายภาพ (PM Analysis)  นี้เปนเร่ืองที่

คอนขางยาก เนื่องจากการพิจารณาถึงความสัมพันธของสภาวะเงื่อนไขที่เกิดข้ึนเปนเร่ืองที่

คอนขางละเอียดและตองใชเวลาในการศึกษาและประสบการณมากพอสมควร 

 
4.2) เทคนิคการวเิคราะหอยางถึงแกน (Why-Why Analysis) 

  Why-Why Analysis เปนเทคนิคการวิเคราะหปจจัยที่เปนตนเหตุให

เกิดปรากฎการณอยางเปนระบบ มีข้ันตอน ไมเกิดการตกหลน ซึ่งไมใชการคิดแบบคาดเดาหรือ

นั่งเทียน  (สมชัย อัครทิวา,2546) รูปที ่2.2 เปนการอธิบายถงึวธิีการวิเคราะหคนหาสาเหตุ 

 จากรูปที ่ 2.2 เมื่อมีปรากฎการณอยางใดอยางหนึ่งเกิดข้ึน เราจะมาคิดกันดู

วาอะไรเปนปจจัยหรือสาเหตุที่ทาํใหมนัเกดิโดยการต้ังคําถาม “ทาํไม” สมมติวาเราไดปจจัยมา 2 

ขอคือ  1 และ 2 เราตองมาคิดตอไปอีกวาทําไม 1 และ 2  ถึงเกดิข้ึนมาได  ในที่นี้เราไดพบวา  

ปจจัยทีท่ําให 1  เกิดข้ึนคือ 1-1 และ 1-2  สวนปจจัยทีท่ําให 2 คือ 2-2  ซึ่งเหมือนกับ

ภาพยนตรแนวสืบสวนในโทรทัศน  เวลาที่มีคดีฆาตกรรมเกิดข้ึน นกัสืบจะพยายามคนหาคําตอบ

ของปริศนาตาง ๆ โดยการถามวา “ทําไม ทําไม ทาํไม” ไปเร่ือย ๆ จะกวาจะสืบสาวถงึตัวฆาตกร 
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  และแลวในชอง “ทําไม” ชองสุดทาย (ตามรูปคือสวนของ           )  จะเปนตน

ตอของปจจัยตาง ๆ ที่นาํไปสูการเกิดข้ึนของปรากฎการณ  ซึง่เราสามารถระบุไดวาอะไรเปนตนตอ

ของปญหา (ใครคือฆาตกร) 

 
รูปท่ี 2.2 แสดงวิธกีารคิดของ Why -Why Analysis 

ขอดีและขอเสียของเทคนคิการวิเคราะหอยางถึงแกน (Why-why 
Analysis) 
ขอดี 

 เนื่องจากเทคนิคทัง้สองใชแสดงการระดมสมองและความคิดอยางไมมีขอจํา 

กัดเทคนิค Why -Why Analysis นี้จะสามารถคนหาสาเหตุถงึตนตอที่แทจริง เนือ่งจากไมไดมา

จากการการคาดเดาหรือประสบการณในอดีต แตเปนการวิเคราะหตรวจสอบจาก 3G ทาํใหเขาใจ

ถึงรายละเอียดของปญหาไดถูกตองและชัดเจนมากกวา การใชผังกางปลาที่ใชเพื่อคนหาสาเหตุ

ใหญ ๆ ในการกําหนดเปนแนวทางคราว เพื่อใชแกไขปญหา 

ขอเสีย 

 เนื่องจากเทคนิค Why -Why Analysis  นัน้จะตองมีการศึกษาถึงรายเอียดใน

การตรวจสอบของจริง (3G) ดังกลาว  ซึ่งการแยกแยะปญหาอาจไมมีความชดัเจนหรือรัดกุม

พอที่จะใชในการวิเคราะหสาเหตุ หรือการทาํความเขาใจในโครงสรางหรือหนาทีข่องสวนที่เปน

ปญหาไมดีพอ แลวทําการสรุป  ซึ่งผลที่ตามมาอาจทําใหการคนหาสาเหตุตนตอของปญหาท่ีจริง

คลาดเคล่ือนได 
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4.3) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 
(Process Failure Mode and Effect Analysis : PFMEA) 

 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต หรือ 

FMEA คือ เทคนิคทางวิศวกรรมที่ใชในการกําหนดการบงชี้และขจัดปญหา  ความลมเหลวและ

ความผิดพลาดตาง ๆ ทีอ่าจเกิดข้ึนหรือไดเกิดข้ึนมาแลวในระบบงานออกแบบของกระบวนการ

และการบริการกอนที่จะถงึลูกคา ประเภทของ FMEA แบงออกไดเปน 4 ประเภท คือ 

- System FMEA   ใชในการวิเคราะหระบบเพื่อหาขอบกพรองแนวโนมที่

เกิดกับการทํางานของระบบที่ตองการปรับปรุง 

- Design FMEA ใชในการวิเคราะหผลิตภัณฑในการออกแบบให เพื่อ

ปองกนัความผิดพลาดของขอกําหนดของลูกคา 

- Process FMEA  ใชในการวิเคราะหกระบวนการผลิต เพือ่หาสาเหตุใน

การควบคุมปจจัยและปองกันความผิดพลาดของกระบวนการ 

- Service FMEA ใชในการวิเคราะหกระบวนการบริการที่ตองการเนนถึง

ขอบกพรองหรือความผิดพลาดกอนสงมอบใหลูกคา  

  ในทีน่ี้จะกลาวถึงเฉพาะ Process FMEA (PFMEA) ซึ่งหมายถึง เทคนิคที่

ชวยการวิเคราะหขอบกพรองในกระบวนการผลิตในแตละข้ันตอน   ตลอดจนการควบคุมกระบวน 

การเพื่อสรางความม่ันใจวาสินคาที่ผลิตอยูภายใตขอกําหนดของสินคานัน้  โดยพิจารณาถงึปจจัย

ตาง ๆ ที่เกีย่วของในการผลิต เชน พนกังาน,  เคร่ืองจักร,  วัสดุ และวิธกีาร เปนตน โดยทั่วไป  แลว

เคร่ืองจักรจะเปนปจจัยสําคัญที่สุด  

4.3.1) การพัฒนาการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองผลกระทบ (นนัทเดช 

ยุทธารักษ, 2551, ทฤษฎี,หนา 22) 

 การพัฒนาการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดาน

กระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis : PFMEA)  มีข้ันตอนในการ

วิเคราะหแบบเดียวกนั เพื่อความสะดวกในการจัดทําเอกสารในการวิเคราะหขอบก พรองและผลที่

ได  โดยแบงข้ันตอนการวิเคราะห ดังนี ้

1) เลือกหวัขอที่สนใจจะทําการวิเคราะห และกําหนดขอบเขต

รายละเอียดใหชัดเจน  โดยพิจารณาจากลักษณะปญหาที่เมื่อเกดิแลวมีผลกระทบตอบริษัทและ

ลูกคาสูง  หรืออาจเปนหัวขอปญหาที่มักพบเกิดข้ึนบอย ๆ 
2) ระบุวิธีที่ใชในการวิเคราะห 4 วิธี คือ 
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- การวิเคราะหแบบบนลงลาง (Top-down Analysis) โดยทําการ

วิเคราะหระบบโดยรวม  แลวจึงแยกพิจารณาในสวนยอยของระบบ  เชนพิจารณาจากรถยนตทัง้

คันกอน  หลังจากนั้นจงึวเิคราะห ประตู  กระจก  คานกันกระแทบตามลําดับ 

- การวิเคราะหแบบลางข้ึนบน (Bottom-up Analysis) โดยทําการ

วิเคราะหระบบยอยแตละสวน  จากนั้นจงึพิจารณาระบบโดยรวม  เชน พิจารณาจากชิน้สวนเล็ก ๆ 

ไปหาชิน้สวนที่ใหญที่ประกอบดวยชิ้นสวนเล็ก ๆ วธิีการนี้จะตรงกันขามกับวิธีแรก 

- การวิเคราะหระดับช้ินสวน (Component Analysis) โดยทําการ

วิเคราะหหนาที่การทํางานของระบบ  พิจารณาขอบกพรองที่เกิดกบัผูใชตัวผลิตภัณฑจากนั้นนํา

ขอกําหนดของผลิตภัณฑ (Product Specification) มาเปนตัวกาํหนดระดับขอบกพรอง 
 ในข้ันตอนนี้จะมีการพิจารณาการวเิคราะหความวกิฤติ  ซึง่เปนการ

จัดลําดับผลกระทบขอบกพรองโดยทาํการเปรียบเทียบกับผลกระทบขออ่ืน ๆ โดยจะไดผลลัพธเปน

คาเชิงปริมาณเพื่อพิจารณาหาลาํดับความสําคัญในการแกไขขอบกพรองและผลกระทบของขอ 

บกพรอง  ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหควรใชขอมูลจริงที่ไดจากการเก็บบันทกึของเสียจากอดีตที่ผาน

หรือรายงานของเสียจากลูกคา  โดยลักษณะขอบกพรองของระบบ  ระบบยอย  หรืออุปกรณทีม่ี

ผลกระทบจากลักษณะบกพรองรุนแรงทีสุ่ดจะถูกเลือกมาเปนอันดับแรกในการนํามาวิเคราะหใน

ข้ันตอนตอไป 
3) กําหนดขอบเขตของขอบกพรองที่จะวิเคราะห  เพื่อเปนขอบเขต

ในการตรวจสอบ 
4) ออกแบบตารางที่เหมาะสมเพื่อทาํการเก็บขอมูลไดอยางมี

ประสิทธิภาพ  โดยข้ึนอยูกับปจจัยหลายอยางรวมเขาดวยกัน  เชน  ไดมีการวัดความวิกฤติหรือไม  

และถามีวัดอยางไร 
5) ระบุขอบกพรองของอุปกรณระบบยอยทีม่ีโอกาสเกิดข้ึนได 

(Potential Failure Mode) ภายในขอบเขตที่กําหนดไว 
6) วิเคราะหหาผลกระทบของขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดข้ึนได 

(Potential Effects of Failure) 
7) กําหนดเกณฑการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบของ

ขอบกพรอง (Severity) และทําการใหคะแนน และระบุ Class ซึ่งเปนจุดสําคัญ  จุดอันตรายที่

ใหผล severity เปน 9-10 หรือ จุดที่ลูกคาระบุใน Drawing ใหดูแล/ควบคุมเปนพิเศษ 
8) คนหาสาเหตุของแตละขอบกพรอง (Potential Causes of 

Failure)  
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9) กําหนดโอกาสในการเกิด (Occurrence) ของแตละขอบกพรอง

และกําหนดเกณฑสําหรับใหคะแนนโอกาสในการเกิด 
10) วิเคราะหวิธกีารในการตรวจสอบหาขอบกพรอง Detection 

Method และกําหนดเกณฑสําหรับใหคะแนนการตรวจขอบกพรอง 
11) คํานวณคา Risk Priority Number (RPN) ซึ่งคํานวณไดจาก 
    RPN = S x O x D 

12) เรียบลําดับผลกระทบตามคะแนน RPN จุดใดที่มีคะแนนสูงใหทาํ

การแกไขกอน 
13) ดําเนนิการหาวิธีปองกันเพื่อลดคาความวกิฤติลง 
14) ติดตามผลการปฏิบัติการและทบทวนการวิเคราะหลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบคา RPN (Risk Priority Number) หรือดัชนีความเส่ียง  เปนคาทีใ่ช

กําหนดความสําคัญของ Failure Mode ทีเ่กิดจากผลคูณตัวเลขสามคา  คือ 
RPN = S x O x D 

S  =  คาความรายแรงของขอบกพรอง (Severity) 

O  =  คาความถี่ในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence) 

D = คาความสามารถในการตรวจพบขอบกพรองกอนสงถงึมือลูกคา 

(Detection) 

 เกณฑการจัดลําดับคา RPN จะข้ึนกับชวงความเชื่อม่ันทางสถิติ  ถา

คะแนน RPN เทากันใหพิจารณาลําดับกอนหลังจาก S ถาคะแนน S เทากนัอีก  ใหพิจารณาลําดับ

กอนหลังจาก D โดยการประเมินคา RPN  เร่ิมตนจากการประเมนิความหมายของคําวา “ความ

เส่ียง (Risk)”  

- ความเสีย่งเล็กนอย (Minor) ไมตองมีการปฏิบัติแกไข 

- ความเสีย่งปานกลาง (Moderate) อาจจะมีการปฏิบัติการแกไขบาง 

- ความเสีย่งสูง (High) จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกนั  และ

ประเมินผลพรอมตรวจสอบความถูกตองดวยวิธกีารที่เหมาะสม 

- ความเสีย่งวิกฤติ (Critical) จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน  

พร อมทัง้ทาํใหเกิดความเปล่ียนแปลงอยางจริงจัง 

4.3.2) ลักษณะของแบบฟอรมที่ใชประกอบการทาํการวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต  
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 ภายหลังการออกแบบตารางในการเก็บขอมูลสําหรับการทําการวิเคราะห

ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ  ซึง่กระทําในข้ันตอนการเตรียมการสําหรับการทํา FMEA แลว  

กระบวนการวเิคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิตจะเร่ิมตนดวยการ

ทําแผนภูมกิารไหลของกระบวนการผลิต  แผนภูมินี้ชี้บงลักษณะของผลิตภัณฑ  หรือกระบวนการ

ระหวางผลิต  ซึ่งแผนภูมิการไหลแสดงข้ันตอนการทาํงานในกระบวนการผลิตทุกข้ันตอนดังกลาว

จะเปนรายการที่ตองนาํไปเติมในแถวแรกของตารางที่ออกแบบจากข้ันตอนการทาํ PFMEA  

(1) หมายเลข PFMEA  

 ระบุหมายเลขเอกสาร PFMEA ซึ่งอาจนาํไปใชในการติดตามตอไป

ภายหลัง 

(2) วัสดุ 

 กรอกช่ือและหมายเลขของระบบ  ระบบยอย  หรือสวนประกอบของ

กระบวนการผลิตที่ทาํการวิเคราะห 

(3) ความรับผิดชอบดานกระบวนการ 
 ใสชื่อของฝายหรือกลุม  หรืออาจรวมถงึชื่อผูสงมองดวย  ดาน

กระบวนการทีท่ําการวิเคราะห 

(4) จัดทําโดย 

 กรอกช่ือหมายเลขโทรศัพทและช่ือบริษัทของวิศวกรผูรับผิดชอบใน

การจัดทาํกระบวนการ PFMEA  

(5) ป/รุน 

 กรอกช่ือป รุน รวมทัง้สายการผลิตยานยนต  ที่ทาํการวิเคราะหซึ่งจะ

เปนประโยชนหรือไดรับผลกระทบจากการออกแบบ 

(6) วันที่ปอน 

 ระบุวันที่เร่ิมตนทาํการวิเคราะหกระบวนการ PFMEA ซึ่งไมควรชา

กวาวันที่เร่ิมตนการผลิตตามกําหนดการ 

(7) วันที่ของ PFMEA  

 ระบุวันที่จัดทาํตนฉบับ รวมทั้งวันที่ที่ไดรับการทบทวนคร้ังลาสุด 

(8) คณะทํางานหลัก 

 กรอกรายช่ือบุคคลและแผนกซ่ึงเปนผูรับผิดชอบและผูมีอํานาจ

หนาที่ในการกาํหนดหรือดําเนินการวิเคราะหกระบวนการ (ขอเสนอแนะใหระบุรายช่ือ แผนก  

หมายเลข  โทรศัพท ที่อยู ฯลฯ ของสมาชิกในคณะทมีงานทั้งหมด) 
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(9) หนาที่ของกระบวนการและขอกําหนด 

 กรอกรายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ทาํการ 

วิเคราะห  เชน การกลึง  รูปราง  การเจาะ  การเคาะ  การเช่ือม  การประกอบ  เปนตน  เพื่อเปน

การกําหนดจุดประสงคในการวิเคราะห  ลักษณะขอความที่ใชนัน้ควรที่จะกะทดัรัดและเขาใจงาย  

ในกรณีที่กระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ทาํการวิเคราะหมีหลายข้ันตอนและมีขอบกพรองที่

แตกตางกนัแตละกระบวนการ 

(10) ลักษณะขอบกพรองดานศักยภาพ 

 โดยคณะทีมงานจะตองทาํการวิเคราะหข้ันตอนการผลิตแตละข้ัน 

ตอนวาจะเกิดความผิดพลาดไมเปนไปตามหนาที่ทีก่ําหนดในการออกแบบไว  อาจเปนสาเหตุหนึ่ง

รวมกับอีกสาเหตุทีท่ําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงานอันดับกอนหนานี้หรือถัดไป  ทั้งนี้โดย

กําหนดสมมติฐานวาขอกาํหนดของผลิตภัณฑที่ไดกําหนดข้ึนอยางถูกตองเหมาะสมทั้งในข้ันตอน

การออกแบบ  การจัดซื้อวัสดุ  และกระบวนการอ่ืน ๆ กอนหนานี้ไดถูกจัดทาํอยางถูกตองมาต้ังแต

เบ้ืองตนแลว  ลักษณะสาเหตุของขอบกพรองทีม่ักเกิดข้ึนไดอาจมีสาเหตุดังตอไปนี ้  การโคงงอ  

การแตกราว  การลงดิน  การยึดติดกัน  การเสียรูปทรง  การเปดวงจร  การเลือนจาง  ความสกปรก  

การลัดวงจร  การใชงานชํารุด  การปรับต้ังไมถูกตอง  การหมดสภาพของเคร่ืองมือ 

(11) ผลกระทบของขอบกพรองดานศักยภาพ 

 คณะทมีงานตองทาํการหาคําตอบวาจะเกิดผลกระทบอยางไร  หาก

จุดบกพรองทีท่ีมงานไดระบุไวในขอ (10) ไดเกิดข้ึน  โดยจุดบกพรองหรือลักษณะอยางหนึ่ง  อาจ

เกิดผลกระทบไดหลายรูปแบบ  ส่ิงที่สําคัญคือ  ทมีงานจะตองพยายามใชจินตนาการหรือความคิด

ในการคนหารูปแบบผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองที่มีผลตอคุณภาพใหไดมากและ

ครอบคลุมทั้งหมด 

(12) ภาวะความรุนแรง (S) 

 ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ (Severity of Effect) คณะทีมงาน

จะตองทาํการวิเคราะห  และประเมินความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรองที่มีตอ

ลูกคาภาวะความรุนแรงที่กลาวถงึนี้ควรไดรับการประเมนิไวเปนสเกลต้ังแต “1” ถึง  “10” ดู

รายละเอียดในตารางท่ี 2.1 
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ตารางที่ 2.1  เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA 

ผลกระทบ 

เกณฑ : ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจัดระดับน้ีจะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวท่ีทํา

ใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา      หรือในการผลิต/

ประกอบของลูกคา     กรณีท่ีเกิดเหตุการณไดท้ัง 2 

ลักษณะใหเลือกใชคาความรุนแรงท่ีมากกวา  

(ผลกระทบตอลูกคา) 

เกณฑ : ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจัดระดับน้ีจะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวท่ีทําให

เกิดขอบกพรองตอลูกคา      หรือในการผลิต/ประกอบ

ของลูกคา      

     กรณีท่ีเกิดเหตุการณไดท้ัง 2 ลักษณะใหเลือกใชคา

ความรุนแรงท่ีมากกวา  

(ผลกระทบตอการผลิต/ประกอบ) 

ระดับ 

อันตราย

รายแรงโดยไม

มีการเตือน

ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก  เม่ือแนวโนมความ

ลมเหลวสงผลกระทบตอความปลอดภัย  การทํางาน

ของยานยนตและ/หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบ

ของรัฐโดยไมมีการเตือน 

หรืออาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน (เคร่ืองจักร, การ

ประกอบ)  โดยไมมีการเตือน 
10 

อันตราย

รายแรงแตมี

การเตือน

ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก  เม่ือแนวโนมความ

ลมเหลวสงผลกระทบตอความปลอดภัยในการ

ทํางานของยานยนต และ/หรือไมสอดคลองกับ

กฎระเบียบของรัฐโดยมีการเตือน 

หรืออาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน (เคร่ืองจักร, การ

ประกอบ) โดยมีการเตือน 
9 

สูงมาก 

ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบไม

สามารถใชงานได (สูญเสียความสามารถในการ

ทํางานตามจุดประสงคพื้นฐาน) 

หรือผลิตภัณฑตองถูกกําจัดท้ิง (100%) หรือยานยนต/

สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวย

ระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง 

8 

สูง 

ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบ

สมรรถนะการทํางานท่ีลดลง แตยังใชงานได ทําให

ลูกคาไมพอใจอยางมาก 

หรืออาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และบางสวนตอง

ถูกกําจัดท้ิง (นอยกวา 100%) หรือยานยนต/

สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงานซอม 

7 

ปานกลาง 

ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานได  

แตสวนประกอบท่ีเก่ียวกับความสะดวกสบายไม

สามารถใชงานได  ทําใหลูกคาไมพอใจ 

หรือสวนหน่ึงของผลิตภัณฑ (นอยกวา 100%) อาจตอง

ถูกกําจัดท้ิง  โดยไมตองคัดแยก  หรือยานยนต/

สวนประกอบ ตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวย

ระยะเวลาไมเกินคร่ึงชั่วโมง 

6 

ตํ่า 

ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานได  

แตสวนประกอบท่ีเก่ียวความสะดวกสบายมี

สมรรถนะการทํางานท่ีลดลง แตใชงานได 

หรือผลิตภัณฑ (100%) อาจถูกแกไข, หรือยานยนต/

สวนประกอบถูกซอมนอกสายการผลิต โดยไมตองสงไป

ยังหนวยงานซอม 

5 

ตํ่ามาก 

สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 

การตกแตง, เสียงส่ันดังลูกคาสวนใหญ (มากกวา 

75%) สังเกตได 

หรือผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยก และบางสวน (นอยกวา 

100%) ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดท้ิง 4 

เล็กนอย 

สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 

การตกแตง, เสียงส่ันดัง ลูกคาสวนหน่ึง (มากกวา 

50%) สังเกตได 

หรือผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขได

โดยไมตองกําจัดท้ิง, โดยการแกไขกระทําใน

สายการผลิต แตนอกหนวยผลิต 

3 

เล็กนอยมาก 

สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 

การตกแตง, เสียงส่ันดัง ลูกคาสวนหน่ึง (มากกวา 

25%) สังเกตได 

หรือผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขได

โดยไมตองกําจัดท้ิง, โดยการแกไขกระทําใน

สายการผลิตและในหนวยผลิต 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใด ๆ  
หรือเกิดความไมสะดวกตอกระบวนการ, ผูปฏิบัติงาน 

หรือไมมีผลกระทบ 
1 

แหลงขอมูล : Potential Failure Mode and Effect Analysis โดย Chrysler, Ford and General Motor 
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(13) การจัดประเภท 

 คณะทีมงานอาจจะมีการจัดประเภทของระบบ  ระบบยอย  หรือ

สวนประกอบเพื่อการชี้บงวาระบบดังกลาวทําใหเกิดจุดวกิฤติ  หรือจุดสําคัญตอระบบการทาํงาน

เพื่อใชในการควบคุมกระบวนการผลิตเพิม่เติม  เมื่อมีการจัดประเภทในกระบวนการผลิตจะตอง

แจงตอผูรับผิดชอบดานการออกแบบ  ทําการแกไขเอกสารที่เกี่ยวของเชิงวิศวกรรมตาง ๆ เพื่อใช

เปนจุดควบคุมตอไป 

(14) สาเหตุของการเกิดขอบกพรองดานศักยภาพและกลไก 

 การวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ถือไดวาในข้ันตอนนี้เปน

ข้ันตอนที่สําคัญมากในการจัดทํา FMEA เนื่องจากการหาสาเหตุไดอยางถูกตองจะสามารถนําไปสู

การแกปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ  ในข้ันตอนนี้จะตองมีการระมัดระวังไมใหเกิดการสับสน

ระหวางสาเหตุของลักษณะเกิดขอบกพรองและผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง โดยทีมงาน

จะตองทาํการเขียนสาเหตุทกุสาเหตุทีท่ําใหเกิดขอบกพรองอยางละเอียดมาแตละขอ  การ

วิเคราะหการเกิดขอบกพรอง  ถือวาการผลิตช้ินสวนจะตองเปนไปตามขอกําหนดทางวิศวกรรม  ที่

ถูกระบุอยูในแบบของชิ้นสวน  สําหรับสาเหตุของขอบกพรองโดยทั่วไปอาจมีสาเหตุมาจากแรงบิด

ไมถูกตองอาจจะสูงหรือตํ่าเกินไป   การเช่ือมไมถูกตอง  เชน คากระแส  เวลา  แรงดัน  

ความคลาดเคล่ือนของเคร่ืองมือวัด  กรรมวิธีการใหความรอนไมถูกตอง  เชน  เวลา  อุณหภูมิ  การ

ปดกั้น  การระบายที่ไมเพยีงพอ  การหลอล่ืนไมเพยีงพอ  ชิน้สวนประกอบไมครบหรือใสชิ้นสวนผิด

ตําแหนง  เปนตน 

(15) โอกาสที่ขอบกพรองเกิดข้ึน (O) 

 โอกาสที่ขอบกพรองเกิดข้ึน  ไดแก  แนวโนมหรือโอกาสของสาเหตุที่

อาจจะเกิดความเสียหายข้ึนไดในระหวางกระบวนการผลิต  หลงัจากที่คณะทีมงานไดทาํการหา

สาเหตุและผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองแลว  คณะทมีงานจะตองทาํการประเมิน

ความเสีย่งของลักษณะขอบกพรองในแตละขอ  ในข้ันตอนนี้คณะทมีงานจะตองจัดทำสเกลข้ึนมา

เพื่อจัดระดับความเส่ียง  โดยปกติแลวการกําหนดสเกลที่มีจาํนวนระดับมาก ๆ สมาชิกในทมี

จะตองใชในการแบงระดับใหกับลักษณะขอบกพรองแตละขอ  ทําใหกระบวนการวิเคราะหมี

ประสิทธิภาพลดลง  โดยสวนใหญในการใชงานแบบสเกล 1-10  ดังแสดงรายละเอียดในตารางที่

2.2 
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ตารางที่ 2.2  เกณฑการประเมินความถ่ีในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA 
ความนาจะเปนของการเกิดความลมเหลว โอกาสการเกิด ระดับ 

สูงมาก : เกิดความลมเหลวบอยมาก 
≥ 100 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

50 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

10 

9 

สูง : เกิดความลมเหลวถี่ 
20 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

10 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

8 

7 

ปานกลาง : เกิดความลมเหลวเปนคร้ังคราว 

5 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

2 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

1 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

6 

5 

4 

ตํ่า : เกิดความลมเหลวนอยครั้ง 
0.5 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

0.1 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 

3 

2 

แทบไมเกิด : ความลมเหลวไมนาจะเกิดข้ึนเลย ≤ 0.01 คร้ัง ตอ 1,000 ช้ิน 1 

แหลงขอมูล : Potential Failure Mode and Effect Analysis โดย Chrysler, Ford and General Motor 

(16) การควบคุมกระบวนการปจจุบัน 

 การควบคุมกระบวนการปจจุบันเปนการระบุรายละเอียดที่ตองการ

ควบคุม  เพื่อปอนกนัมิไดเกดิขอบกพรองหรือการตรวจสอบวามีขอบกพรองเกิดข้ึนหรือไม 

(17) โอกาสการตรวจสอบลักษณะขอบกพรอง (D) 

 โอกาสการตรวจสอบลักษณะขอบกพรอง (Detection) ไดแก การ

ประเมินเพียงใด ซึ่งทมีงานจะตองทาํการประเมินวาถามีลักษณะขอบกพรองที่เกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิต  กระบวนการควบคุมปจจุบันจะสามารถตรวจพบลักษณะขอบกพรองไดมาก

นอยเพียงใด  โดยการจัดลําดับของโอกาสในการตรวจพบจะอยูในลักษณะตรงขามกับการ

จัดลําดับโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรอง  และความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะ

ขอบกพรอง  กลาวคือ  ถาโอกาสในการตรวจพบมีนอย  คาคะแนนหรือระดับจะมีคามาก  ดู

รายละเอียดไดในตารางที ่2.4 
 

ตารางที่ 2.3  เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 

การตรวจพบ เกณฑ 

ประเภทการ
ตรวจสอบ การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

A B C 

แทบเปนไปไมได ไมสามารถตรวจพบได   X ไมสามารถตรวจพบหรือไมมีการตรวจ 10 

เปนไปไดยาก

มาก 

เปนไปไดยากมากที่การ

ควบคุมจะตรวจพบ 
  X 

การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออมหรือ

การสุมตรวจสอบเทานั้น 
9 

เปนไปไดยาก 
เปนไปไดยากที่การควบคุม

จะตรวจพบ 
  X 

การควบคุมมีเพียงการสุมตรวจสอบดวยสายตา

เทานั้น 
8 
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ตารางที่ 2.3 (ตอ) เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 

หมายเหตุ :  ชนิดของการตรวจสอบ  A = ตัวปองกันความความผิดพลาด,  B = ใชเคร่ืองมือ

ตรวจสอบ และ C = การตรวจสอบโดยผูปฏิบัติงาน 

แหลงขอมูล : Potential Failure Mode and Effect Analysis โดย Chrysler, Ford and General Motor 

 

(18) คาตัวเลขระดับความเส่ียงช้ีนํา (RPN) 

 คาตัวเลขระดับความชีน้ําหรือบางคร้ังเรียกวา Criticality Index นี ้ 

ชวยใหทีมงานทราบวาลักษณะขอบกพรองใดที่ทาํใหกระบวนการผลิตประสบความผิดพลาดหรือ

ลมเหลวได  การเปรียบเทยีบคา RPN ของลักษณะขอบกพรองในแตละขอสามารถทําใหทีมงาน

จัดลําดับลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญจากมากไปนอย ในการพิจารณาดําเนินการเลือกลํา 

ดับกอนหลังในการปฏิบัติการแกไขไดอยางไรกต็าม เมือ่ภาวะรุนแรงสูงในกระบวนการผลติทีมงาน

การตรวจพบ เกณฑ 

ประเภทการ
ตรวจสอบ การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

A B C 

ตํ่ามาก 
เปนไปไดยากที่การควบคุม

จะตรวจพบ 
  X 

การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา 2 

คร้ังเทานั้น 
7 

ตํ่า 
การควบคุมอาจตรวจพบได 

 X X 
การควบคุมมีการใชผังควบคุม (การควบคุม

กระบวนการดวยวิธีทางสถิติ) 
6 

ปานกลาง 
การควบคุมอาจตรวจพบได 

 X  
มีการใชเคร่ืองมือวัดตางๆตรวจสอบหลังจาก

ช้ินงานออกจากหนวยผลิต  
5 

ปานกลางถึง

คอนขางสูง 

การควบคุมมีโอกาสสูงที่จะ

ตรวจพบ X X  

ตรวจสอบขอบกพรองในกระบวนการยอยตางๆ

ได หรือใชเคร่ืองมือวัดตรวจสอบการต้ังเครื่อง

และช้ินงานแรก (สําหรับต้ังเคร่ืองเทานั้น) 

4 

สูง 

การควบคุมมีโอกาสสูงที่จะ

ตรวจพบ 
X X  

ตรวจสอบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงานหรือใน

กระบวนการยอยตางๆได โดยมีการกรองเพื่อ

ยอมรับในหลายระดับโดยไมมีการยอมรับช้ินงาน

บกพรอง 

3 

สูงมาก 

การควบคุมมีโอกาส

คอนขางแนนอนทีจ่ะตรวจ

พบ 

X X  

ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน(มีการใช

เกจอัตโนมัติรวมกับการหยุดอัตโนมัติ)ซ่ึงไม

สามารถที่จะสงผลตอช้ินงานเสียได 

2 

สูงมากที่สุด 

การควบคุมแนนอนที่จะ

ตรวจพบ X   

ไมสามารถเกิดช้ินงานที่บกพรองได เนื่องจากมี

การปองกันความผิดพลาดโดยกระบวนการและ

การออกแบบผลิตภัณฑ 

1 
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จะตองทาํการแกไขขอบกพรองอยางเรงดวน  โดยไมจําเปนตองคํานึงถึงผลลัพธคา RPN ที่ได  คา 

PRN มีคาระหวาง 1-100  โดย RPN = S x O x D 

(19) ปฏิบัติการเสนอแนะ 

  ทําการปฏิบัติการแกไขและปองกนั  หลังจากที่ไดทําการพิจารณาคา 

RPN ซึ่งการดําเนนิการนี้จะสามารถชวยในการจัดลักษณะขอบกพรองหรือสามารถลดคะแนน

ตัวเลข RPN ลงได  การแกไขควรพิจารณาจากสาเหตุขอบกพรองที่มคีา RPN อันดับสูงกอน  โดย

มุงหมายที่จะสภาวะความรุนแรงที่เกิดข้ึน  และโอกาสการตรวจพบขอบกพรอง โดยทีมงานจะตอง

ทําการพฒันาทางเลือกในการแกปญหาไดมากกวา 1 ทางเลือกสําหรับแตละสาเหตุของลักษณะ

ขอบกพรอง  โดยปฏิบัติการแกไขปองกันที่จดัทําข้ึนเพื่อกาํจัดสาเหตุของการเกิดลักษณะ

ขอบกพรองทีจ่ะทาํใหลักษณะขอบกพรองถูกกําจัดไปดวยทนัทีเชนกนั  หากไมสามารถคิด

ปฏิบัติการปองกนัได  พจิารณาหาวิธีในการลดคา RPN ดวย  การอาจจะลดโอกาสที่ลักษณะ

ขอบกพรองจะเกิดข้ึน  ลดความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะขอบกพรอง  และเพิ่มโอกาสใน

การตรวจพบลกัษณะขอบกพรอง  ในกรณีที่ไมมีปฏิบัติการเสนอแนะใหระบุวา “ไมมี” 

(20) ความรับผิดชอบ (สําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ) 

 ระบุชื่อบุคคลหรือหนวยงานซึ่งเปนผูรับผิดชอบสําหรับปฏิบัติการที่

เสนอแนะรวมทั้งวันที่กาํหนดใหดําเนนิการแกไขเสร็จส้ินตามเปาหมาย 

(21) ปฏิบัติการที่ดําเนนิการ 
 หลังจากปฏิบตัิการไดรับการนําไปปฏิบัติตามแลวใหระบุรายละ 

เอียดโดยยอของปฏิบัติการที่ดําเนินการจริงพรอมทัง้ระบุวันที่ที่ไดดําเนินการ 

(22) ผลการปฏิบัติการดานคา RPN 

 ในกระบวนการผลิต FMEA บางคร้ังรวมเอาการทวนการคํานวณคา 

RPN เขาไปดวย  เพื่อวัดผลการปฏิบัติการแกไขตอกระบวนการผลิตดวยเมื่อปฏิบัติการแกไขเสร็จ

ส้ินลง  จะตองมีการบนัทึกคา RPN กอนและหลังดําเนินการปฏิบัติการแกไข  โดยคา RPN ที่ลดลง

เปนหลักฐานยืนยนัถงึประโยชนจากการดําเนนิการวิเคราะหลักษณะขอบกกพรองและผลกระทบ

ตอคุณภาพ 

4.3.3) ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

1) ชวยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดของการออกแบบและ
กระบวนการผลิต  โดยพิจารณาเลือกคาความเส่ียงที่ยอมรับได 
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2) ใชในการวางแผนปฏิบัติการคุณภาพ  เพื่อระบุความเส่ียงในแตละ

แผนและชวยในการเตรียมการคนหาวิธีในการหลีกเล่ียงปญหาตาง ๆ  

3) มีประโยชนสําหรับกรณีที่มกีารออกแบบสินคา  หรือกระบวนการผลิต

ใหม ๆ โดยชวยช้ีบงและระบุขอหลีกเล่ียงขอบกพรองอันมีโอกาสเกิดข้ึนไดจากการออกแบบและ

กระบวนการผลิต 

4) ชวยลดจุดอันตรายและชวยในการวางแผน  คนหาวิธกีารในการ

ตรวจสอบคุณภาพ  เพื่อยนืยันวากระบวนการผลิตมีความนาเชื่อถือและสามารถผลิตผลิตภัณฑได

คุณภาพตามมาตรฐานที่กาํหนด 

5) ชวยในการกาํหนดขอจํากัดในการปฏิบัติงาน และการบํารุงรักษาเชิง

ปองกนัเคร่ืองมือ และเคร่ืองจักรตาง ๆ ที่ใชในกระบวนการผลิต 

6) ชวยในการชี้จดุหรือบริเวณที่มีปญหาในกระบวนการผลิต  ซึง่ในการ

ปฏิบัติงานจะตองใชความระมัดระวังและใหความสนใจเปนพเิศษ 

7) นําเสนอวธิีการจัดลําดับความสําคัญกอนหลังสําหรับปฎิบัติการแกไข
และปรับปรุงกระบวนการผลิต 

8) เปนเคร่ืองมือที่ชวยสงเสริมการทาํงานเปนทีม 

9) ชวยในการรวบรวมขอมูลสําคัญที่ใชในการวางแผนกําหนดคุณ 

ลักษณะของกระบวนการ 

 
2.1.2 เครื่องมือในกลุมดานคุณภาพ 

 มาซากิ อิโม  ไดกลาวถงึเคร่ืองมือคุณภาพทีม่ีวิธกีารที่แตกตางกนั 2 วิธีในการแก    

ปญหา  วิธีการแรกจะใชเมือ่มีขอมูลอยูแลว  และส่ิงที่ตองทําคือ การวิเคราะหขอมูล  เพื่อแก 

ปญหาโดยเฉพาะกรณี ๆ ไปปญหาสวนมากที่เกิดข้ึนในสวนที่เกี่ยวของกับการผลิต  มักจะใชวิธ ี

การนี ้ เคร่ืองมือทางสถิติ 7 ชนิด  ในการวิจัยนี้ไดนําเคร่ืองมือบางสวนจากเคร่ืองมอืทั้ง 7 ดังนี ้

1) แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagrams)   
 แผนภาพเหลานี้แบงแยกปญหาตามสาเหตุและผลที่ปรากฎ  โดยมีกราฟแทงแสดง

ลําดับความสําคัญของปญหา และกราฟเสนแสดงรอยละสะสมของปญหา 
2) แผนภาพกราฟ (Graphs)   

 มีกราฟอยูหลายชนิดที่เราสามารถนํามาใชได  ทั้งนี้ข้ึนอยูกับรูปรางที่ตองการ  

และเปาหมายของการวิเคราะห  กราฟรูปแทงเปนการเปรียบเทียบคาของแทงกราฟที่เหมือนกนั  
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ในขณะที่กราฟเสนมักใชเพือ่แสดงการข้ึนลงภายในชวงเวลาหน่ีง  กราฟวงกลมแสดงสวนแบงตาม

ชนิดของคาตาง ๆ และแผนภาพเรดารชวยในการวิเคราะหส่ิงที่ไดประเมินคาไปแลว 

 นอกจากเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง (7 QC Tools) ที่รูจักกันดีแลวยงัมีเคร่ืองมือ

ใหมทีท่างประเทศญ่ีปุนไดมกีารพัฒนาเพิม่เติมจากของเดิมมาเปน “เคร่ืองมือคุณภาพใหม 7 

อยาง (7 New QC Tools)” 

   เคร่ืองมือคุณภาพใหม 7 อยาง (7 New QC Tools) หมายถงึ เคร่ืองมือที่ใช

สําหรับวางแผน และปองกนัปญหา เพื่อใหไดนโยบาย และมาตรการเชิงรุกที่ชัดเจน เปนรูปธรรม  

หรือเปนเคร่ืองมือที่ชวยในการแปลความหมายในรูปแบบความคิดหรือระบบที่สลับซับซอนออกมา

ในรูปของตัวเลขทางคณิตศาสตร  ที่ตองอาศัยการระดมความคิดและวธิกีารวิเคราะหอยาง

ละเอียด  ดังเชน  แผนภูมิเมตริกซ (Matrix Diagram) ที่เปนเคร่ืองมอืที่ชวยหาความสัมพันธของ

วัตถุประสงค/เปาหมาย และแผนงาน/มาตรการ/วิธีการ ที่ไดจากการเสนอแนะข้ึนวาแนวทางใด

นาจะมีความเปนไปได มีความคุมคา และสงผลกระทบใหบรรลุถึงเปาหมายไดกอน โดยใช

ทรัพยากรทีม่อียูจํากัด อยางเต็มประสิทธิภาพ/ประสิทธผิล 

 
2.2 งานวจิัยที่เกีย่วของ 
   การสาํรวจวรรณกรรมนี้แบงเปนเร่ือง การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 

และการลดของเสีย  ซึง่จากการสํารวจไดรวบรวมเนื้อหาโดยรายละเอียดมีดังตอไปนี ้
2.2.1 การศึกษาเกีย่วกับแนวทางดําเนินการบํารุงรกัษาเชิงคุณภาพ (Quality 

Maintenance) 
 จากการสํารวจและศึกษาบทความที่เกี่ยวกับการบาํรุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality 

Maintenance) ในการประชุมวิชาการของ ANQ ป 2007  ในเร่ือง “Prevention of Off-Spec 

Ethylene Product from High Variation of Ethane Content by Infinite Loop Deployment 

Approach”  เปนบทความกลาวถึงการประยุกตใชแนวทางการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพมาใชกับ

กระบวนการผลิตเอทิลีนเพื่อปรับปรุงคุณภาพหรือส่ิงเจือปนในเอทิลีน เปาหมายคือตองการใหของ

เสียเปนศูนย (zero defect)  โดยแนวทางของการบํารุงรักษาเชงิคุณภาพที่จะทาํใหของเสียเปนศูนย

ในกิจกรรม TPM เรียกวา “Infinite Loop Deployment”     บทความนี้มวีัถตุประสงคที่ตองการ

แสดงใหเหน็ถงึการดําเนนิการตามข้ันตอนของ Infinite Loop Deployment ที่เร่ิมต้ังแต ระบุปญหา,

ตรวจสอบสภาพปจจุบนั, ปรับปรุงแกไข และการดํารงไวของปจจัยทีม่ผีลตอทางดานคุณภาพ   
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รูปท่ี 2.3  แสดงตัวอยาง The Infinite Loop Deployment for Quality Maintenance 

(อางอิงจากบทความ Phumpraj Manaspiti1 และ Theerapong Sirimittanon .2007 ) 

 

 ข้ันตอนในการดําเนนิกิจกรรม Infinite Loop Deployment ในรูปที่ 2.3 มีดวยกัน 8 

ข้ันตอน กลาวคือ ข้ันที่ 1 เปนการทาํความเขาใจและศึกษาปรากฎการณที่ทาํใหเอทิลีนเกดิ

ส่ิงเจือปนหรือเกิดของเสีย โดยทําการแยกแยะส่ิงเจือปนและวัดความสามารถของกระบวนการ 

(Cpk) โดยแบงเปน 2 ระดับ คือ Cpk < 1.5 และ Cpk ≥ 1.5 เพื่อจําแนกของเสีย ดังรูปที่ 2.4 

 
รูปท่ี 2.4 แสดงการแยกแยะปญหาส่ิงเจอืปนในเอทิลีน 

(อางอิงจากบทความ Phumpraj Manaspiti และ Theerapong Sirimittanon .2007 ) 

  

ข้ันที ่ 2 เปนการตรวจสอบสภาวะเงื่อนไข โดยไดจัดทําตารางการตรวจสอบสภาวะเงือ่นไข 

4M  ในการหาความสัมพนัธระหวางปญหาส่ิงเจือปนกับกระบวนการผลิตโดยการทํา QA-Matrix 

เพื่อประเมินระดับความสําคัญของลักษณะของเสีย  ข้ันที่ 3 เปนการวิเคราะหหาปจจัยทีท่ําใหเกิด

ของเสียโดยนาํ MVA ( Multivariate Analysis) มาใชในการควบคุมกระบวนการ ซึ่ง MVA             
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(Multivariate Analysis) หมายถึง เคร่ืองมือใชสําหรับการพัฒนาโมเดลในการอธิบายถงึ

ความสัมพันธจํานวนพารามิเตอรทั้งหมดทีเ่กิดข้ึนในกระบวนการ   ข้ันที ่ 4 เปนการกําจัดสาเหตุที่

ใหเกิดของเสีย โดยมุงเนนถึงความสัมพนัธของปจจัยทั้งหมดในกระบวนการของ MVA ที่ถูก

พัฒนาข้ึน  ข้ันที ่ 5 เปนการกําหนดเงื่อนไขทีไ่ดปจจัยที่ทาํใหเกิดของเสียดังกลาว โดยใช

คอมพิวเตอรซมีูเลช่ันมาใชกบั MVA  ใชในการควบคุมส่ิงเจือปนในกระบวนการผลิต  ข้ันที่ 6 เปน

การปรับปรุงสภาวะเงื่อนไข โดยใชการปรับปรุงที่วีธกีาร “Method” ที่ควบคุมเอทิลีนใน

กระบวนการแยกที่ตัวโปรแกรมควบคุมการผลิต (APC) ข้ันที ่7 เปนการจัดการสภาวะเงื่อนไขใหอยู

ในการควบคุมของโปรแกรมควบคุมการผลิต (APC) และข้ันที ่ 8 ข้ันสุดทายคือทาํใหการทบทวน

ข้ันตอนทัง้หมดใหอยูดํารงอยูตลอดไป 

 ผลลัพธที่ไดจากการนาํแนวทางนีม้าใชรวมกับการวิเคราะหแบบ MVA นั้บพบวา  

ส่ิงเจือปนในกระยวนการผลิตเอทิลีนลดลง มีผลทําใหความสามารถของกระบวนการ (Cpk) เพิ่ม

สูงข้ึน ซึง่ถือวาประสบผลสําเร็จ (Phumpraj Manaspiti และ Theerapong Sirimittanon, 2007 ) 

 บทความที ่ 2 ที่ไดทําการศึกษาคือเร่ือง “Zero Claim and Returned Goods from 

Wrinkled Paper at Winder Section”  นัน้เปนลักษณะคลายกนักับบทความขางตน คือไดนําแนว

ทางการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพมาใชในการลดความสูญเสียที่กิดข้ันในกระบวนการผลิต  แตกตาง

กันที่ตรงเปาหมายของบทความนี้คือตองการลดสินคาคืนและขอรองเรียนจากลูกคาใหเปนศูนย 

(zero claim and returned goods)  ของปญหากระดาษยับในมวนที่เคร่ืองกรอ  โดยนาํ QA 

Matrix มาใชในแสดงความสัมพันธระหวางอุปกรณของเคร่ืองจักรที่เกีย่วของกับปญหากระดาษ

ยับในมวน เมื่อไดสํารวจมาตรฐานการปฏิบัติงานของอุปกรณโดยใชเทคนิค 4M  แลวนาํมา

วิเคราะหปญหาดวย PM Analysis  เพื่อหาสาเหตุพบวา   Nip force ที่ Rider roll เปนสาเหตุที่ทาํ

ใหเกิดของเสีย  ภายหลังการประยุกตโดยการแกไขและปองกนัไดจัดทํา Q-Component ซึง่

จุดสําคัญเปนเพื่อสรางมาตรฐานการทาํงานใหกับพนกังาน  ทําใหการลดของเสียจากขอรองเรียน

และสินคาคืนประสบผลสําเร็จโดยใหเปนศูนยได (Siam Kraft Industry Company Limited , 

2007) 

 ความแตกตางจากบทความวิจัยเร่ืองแรก มีดังตอไปนี ้

- การทาํความเขาในถงึปรากฏการณลงในข้ันที่ 1 ไดนําเทคนิค 5W1H  ในการคนหา

และแยกแยะปญหาเกิดข้ึน 

- มีการนาํ PM Analysis มาใชในข้ันตอนการวิเคราะหในข้ันที่ ปรากฏการณที่เกิดข้ึน

ของเคร่ืองจักร 
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 จันทรฑา นาควชิรตระกูล และ ประภาส ศุภศิริสัตยากุล (ป ค.ศ. 2007) ไดนําการ

วิเคราะหปรากฏการณ (PM Analysis) มาใชศึกษาเร่ือง “การลดความสูญเปลาในกระบวนการ

ผลิตเม็ดพลาสติกชนิดรีไซเคิล (Waste Reduction in Recycle Chips Process)”  ผลจาก

การศึกษากลาวไววา ความไมสม่ําเสมอดานคุณภาพใน กระบวนการผลิตเมด็พลาสติกชนดิรี

ไซเคิล (Recycle Chips) เปนปญหาเร้ือรัง แลวทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยการ

วิเคราะห ความสัมพันธของปญหา (QA Matrix) รวมกับการวิเคราะหโดยใชการ วิเคราะห

ปรากฏการณทางกายภาพ (PM Analysis)  และมีการวัดคา Cpk ของคุณลักษณะที่ตองการ 

ผลลัพธที่ไดจากการวิเคราะหและหาสาเหตุทําใหไดไดคุณลักษณะที่ตองการ คือ ความหนืดแทจริง 

(Intrinsic Viscosity) และกลุมองคประกอบคารบอกซิลของ โมเลกุลโพลีเมอรอยางสม่ํา เสมอและ

อัตราการผลิต เพิ่มข้ึน 8.13% 

 
2.2.2 การศึกษางานวิจัยเกี่ยวกบัการลดของเสีย 

  ในสวนของการศึกษางานวจิยัที่เกี่ยวกับการลดของเสียไดคนควางานวจิัยที่ไดนาํ

เทคนิค Process FMEA มาใชเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิด  ดังนี ้

  พัชราภรณ  ผองแผว (2550)  ไดศึกษาแนวทางการลดของเสียในกระบวนการผลิต

พูลเลยสําหรับชิ้นสวนอะไหลยานต  จากสภาพปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการโดยเร่ิมจากสํารวจ

ของเสียทีเ่กิดข้ึนในกระบวนการผลิต และทําการจําแนกลักษณะของเสียดวยแผนภาพพาเราโต 

พบวา ลักษณะของเสียที่เกดิข้ึนมากที่สุด คือ ชิ้นงานไมไดขนาด  รองลงมาคือ ยางมีโพรงรูอากาศ   

ตอมาไดดําเนนิหาสาเหตุโดยใชการระดมสมอง (Brainstorm) และนําผงักางปลามาใชในการจดั

กลุมของสาเหตุ  จากนัน้นาํขอมูลทําวิเคราะหโดยใชเทคนิค Process FMEA โดยกําหนดคา RPN 

ที่มีคามากกวา 100  และสุดทายไดบันทกึขอมูลตาง ๆ ลงในตาราง Process FMEA  และปรับปรุง

แกไขสาเหตุทีเ่กิดข้ึนหลักจากนัน้ไดทําการวิเคราะหโดยใชเทคนิค Process FMEA ที่ไดจากหลัง

การปรับปรุงเปนคร้ังที ่2 ผลลัพธคือของเสียจากกระบวนการดังกลาวลดลง 

 ไกรกลุ ลกิขะไชย (2550)  ไดศึกษาแนวทางการลดของเสียที่เกิดข้ึนในการผลิตบรรจุ

ภัณฑกลองกระดาษจากปญหาสีเพื้ยน  โดยไดนําหลายเทคนิคมาประยุกตใชในการหาปจจัย เชน 

แผนภาพพาเรโตเพ่ือใชในการจัดลําดับความสําคัญของปจจัย  แลวนาํปจจัยที่ไดมาศึกษาตอดวย 

FMEA  ผลไดนําเทคนิค Process FMEA จากการนําคา RPN มาจัดลําดับความสาเหตุที่ทาํใหเกิด

ปญหาสีเพี้ยน  พบวามีอยู 4 สาเหตุหลัก  แตไมไดหมายความวาการจัดลําดับของสาเหตุที่ไดมีคา 
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RPN มากที่สุดจะเปนสาเตหุที่แทจริงของปญหาก็ได  และนําไปวเิคราะหและปรับปรุงแกไขดวย

การใชการออกแบบการทดลองเพ่ือปจจัยที่เปนสาเหตุทีแ่ทจริง 

  สุวิมล  จันทรแกว (2549)  ศึกษาของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตลอรถยนตทัง้ที่

เกิดจากการผลิตและจากขอรองเรียนของลูกคา   โดยรวบรวมปญหาของเสียที่เกิดข้ึนแตละ

กระบวนการมาจัดทาํแผนภาพพาเรโต  แลวหาสาเหตุของปญหาดวยการใชแผนผังกางปลาของ

ปญหาของเสียที่เกิดข้ึนทัง้หมดในแตละกระบวนการ  จากนั้นใชเทคนิค Process FMEA แลว

กําหนดคา S, O, D สเกล 10 ไดกําหนดความรุนแรงจากพิจารณาถงึลักษณะของเสียที่เกิดข้ึนทกุ

กระบวนการ  โดยกําหนดคา RPN ไวที ่100 จากนั้นจึงพิจารณาเฉพาะคา RPN ที่มีมากกวา 100 

มาทาํการแกไขปรับปรุง  แลวเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังปรับปรุง 

  นันทเดช  ยุทธารักษ (2551)  งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาการลดของเสียใน

กระบวนการประกอบตูเย็นข้ันสุดทาย  พบวาองคประกอบหลักที่ทาํใหเกิดของเสียเกิดข้ึนจาก

กระบวนการประกอบช้ินสวน, กระบวนการประกอบประตู และกระบวนการปรับแตงประตู   

พิจารณาความถ่ีของการเกิดของเสียประกอบกับความรุนแรงที่เกิดควบคูไปดวย  นาํแผนผัง

กางปลามาใชในการหาสาเหตุของลักษณะของปญหาแตละปญหา  โดยมีการพิจารณาปจจัยบาง

ปจจัยที่คิดวาสําคัญจากการพิจารณารวมกันของผูวิจัยและผูเชี่ยวชาญเพื่อทาํการวิเคราะหสาเหตุ

ที่ไดเลือกดวยเทคนิค Process FMEA  แลวนําคา RPN ที่มากกวา 100 มาทาํการแกไขปรับปรุง 

ซึ่งผลการปรับปรุงทั้ง 2 คร้ัง พบวายงัมีบางปญหาที่มีคา RPN มากกวา 100 อยู ดังนั้นไดรวมมือ

กับทางผูผลิตเพื่อลดคา RPN ที่มีคาสูงดังกลาว 
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บทที่ 3 

ระเบียบวิธีวิจัย 

บทนี้เปนการนําเสนอวธิีการวิจัยและเทคนิคข้ันตอนในการวิเคราะหปญหาในเชิงภาพรวม

โดยเนนแนวคิดของการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) มาเปนแนวทางในการ

ชวยลดปญหาของเสียทีเ่ปนประเภทเร้ือรัง และใชเทคนคิ PM Analysis มาวิเคราะหตนตอของ

สาเหตุรวมกับเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ  เพื่อเปนแนวคิดในการนําไปใชกับอุตสาหกรรมที่

คลายคลึงกนัหรืออุตสาหกรรมที่มีการนาํกจิกรรมการบํารุงรักษาทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวม (Total 

Productive Maintenance: TPM) มาดําเนินการในองคกร   
 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

3.1.1 ประชากร 

ประชากรที่ใชในการวิจัยเพือ่นํามาใชในการวิเคราะหปญหาสลอตเล่ือนคร้ังนี ้ คือ 

จํานวนกลอง RSC ทั้งหมดที่เกิดปญหาสลอตเล่ือนจากการเก็บขอมูลตลอดระยะเวลา 3 เดือน

ต้ังแตเดือนมกราคมจนถงึมนีาคม ป 2553 จํานวน 16,308 ใบ 

3.1.2  กลุมตัวอยาง 

 กอนทําเลือกกลุมตัวอยางทีจ่ะทาํมาวิเคราะหปญหานัน้ จําเปนตองเลือกกลอง

ตัวอยางข้ึนมาเพียง 1 รุนผลิตภัณฑ (Product code) เพื่อเปนตัวแทนของกลองที่เกิดสลอตเล่ือน

ทั้งหมดตลอดระยะเวลา 3 เดือน ซึ่งข้ันตอนการเลือกจะกลาวไวในบทที่ 4  

เมื่อได Product code ตัวอยางแลว จะทาํการทดลองผลิตจํานวน 1,500 ใบ  โดย

เงื่อนไขมีในการทดลองผลิตดังนี้  

- พนกังานกะเดียวกนั (กะ A) 

- ชีสบอรดทั้ง 1,500 ใบที่เขาเคร่ืองพิมพตองไมงอ หมายความวา ระยะความกวาง

ของชีสบอรด (w’) หารดวยความสูงของที่ชสีบอรดงอคูณ 100 ตองไมเกิน 2% 

ซึ่งจะทําการคัดแยกชีสบอรดที่มีลักษณะงอกอนเขาเคร่ืองพิมพ โดยอุปกรณที่ใชวัด

ความงอของชีสบอรดในคร้ังนี้คือ Digital Height Gauge ดังรูปที่ 3.1  
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รูปท่ี 3.1 อุปกรณวัดความงอของชีสบอรด (Digital Height Gauge) 

 

โดยวิธกีารคือ วัดจากพืน้ที่วางชีสบอรดข้ึนไปถึงขอบลางของชีสบอรดจากนัน้นาํคา

ความสูง (H) ที่วัดไดเทยีบกบัความกวางของชีสบอรดคูณดวย 100  ถามากกวา 2% จะทําการคัด

แยกออก   

 

 

 

 

รูปท่ี 3.2 ลักษณะการวัดความงอของชีสบอรด 
 

โดยนิยามความหมายของคําวา “กระดาษงอ” ตามมาตรฐานของ Rengo มีดังนี ้

 กระดาษตรง หมายถงึ กระดาษชีสบอรดที่มี (ความสูง/ความกวางชีสบอรด)× 100 ≤ 2% 

กระดาษงอ   หมายถงึ กระดาษชีสบอรดที่มี (ความสูง/ความกวางชีสบอรด)× 100 > 2% 
 

 เมื่อไดชีสบอรดตองตามเงื่อนไขดังกลาวแลวทาํทดลองผลิตจํานวนดังกลาว ดังนั้นจาํนวน

กลุมตัวอยางในที่ใชการวิเคราะหปญหาเร่ืองสลอตเล่ือนของกลอง RSC คร้ังนี้คือจํานวนการเกดิ

สลอตเล่ือน ทีไ่ดจากการสุมจากจํานวน 1,500 ใบ   

3.2 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 การศึกษาวิจยัในคร้ังนี้ไดใชการวิจยัในเชงิคุณภาพและเชิงปริมาณควบคูกันไป เชน  การ

อาศัยหลักการ 3G ที่หนางานจริง การศึกษาในรูปของการวิจยัเชิงเอกสาร (Documentary 

Research)  และการสัมภาษณเชิงลึก (In-dept Interview) เพื่อนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหในเชิง

เนื้อหา (Content Analysis)  

H

W’ง 

Sheet board
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3.1.1 การรวบรวมขอมูลเชิงคุณภาพ 

ผูวิจัยไดศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลจากเอกสารทางวชิาการ ตํารา รายงานการวิจัย 

ภาคนิพนธ วทิยานพินธ วารสาร และส่ิงพิมพตาง ๆ ที่เกีย่วของกับการลดของเสียในกระบวนการ

ผลิตและการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ  และการสัมภาษณเชิงลึกกับกลุมผูเชี่ยวชาญทางดานการ

ผลิตและผูเชี่ยวชาญการดานกลไกการทาํงานของเคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูก   

3.1.2 การรวบรวมขอมูลเชิงปริมาณ 

4.4.4.1 ที่มาของปญหา 

1) รวบรวมขอมูลของเสียทัง้หมดในโรงงานตลอดป 2552  

2) รวบรวมแหลงที่มาความสูญเสียหรือของเสียที่เกิดจากแผนกพิมพฯ ซึง่

แสดงไวใน ภาคผนวก ก 

3) เก็บขอมูลของเสียจากเคร่ืองจักรตนแบบเปนระยะเวลา 3 เดือน โดย   

ออกแบบใบสํารวจของเสยีเพื่อใชในการเก็บขอมูล  

4)   รวบรวมขอมลูของเสียทีเ่กดิข้ึนมากที่สุด (ปญหาสลอตเล่ือน) 

4.4.4.2 การเลือกกลุมตัวอยางในการวิเคราะห 
1) รวบรวมขอมูลการผลิตซ้ํา (Re-plan) จากสวนสงเสริมการผลิตและการ

ขายเฉพาะเร่ืองปญหาสลอตเล่ือนที่เคร่ืองพิมพตนแบบ ตลอดป 2552 เพื่อจําแนกขนาดกลองตาม

ความกวางของชีสบอรด (w’) 

2) นําขอมูลชวงขนาดจากขอทีแ่ลวมาจําแนกขนาดกลองตามความกวาง 
ชีสบอรด (w’) ที่ไดเก็บขอมูลในชวงเวลา 3 เดือน   

3) เลือก 1 รุนผลิตภัณฑ (Product code) จากขนาดกลองและประเภท

ลอนที่เกิดปญหาสลอตเล่ือนมากที่สุด เพื่อพิจารณาลักษณะการเล่ือนของระยะรองสลอตที่เล่ือน

ไปจากเสนทับรอย (ลูกฟกู) ในข้ันตอนการวิเคราะหตอไป 
 

3.3 การวิเคราะหขอมูล 

ในการวิเคราะหปญหา  มีการไดวางแผนการวิเคราะหขอมูลไวในแตละสวนไวดังนี ้

3.4.1 หาความสัมพนัธระหวางลักษณะของเสียที่เกิดกับเคร่ืองจักร 



52 
 

     
   

 การวิเคราะหในข้ันแรกเปนจะการพจิารณาเบ้ืองตนเพื่อหาความสัมพนัธระหวาง

ลักษณะสลอตเล่ือนที่เกิดข้ึนกับกระบวนการหรือเคร่ืองจักร   โดยพิจารณาถงึหนาที่การทํางานของ

เคร่ืองพิมพตนแบบ ในแตละสวนต้ังแตข้ันตอนการปอนกระดาษจนถงึข้ันตอนสุดทายของ

กระบวนการ  และทําการประเมินรวมกับทีมผูเชีย่วชาญถึงระดับความสําคัญที่เกีย่วของของแตละ

ข้ันตอน  ซึ่งข้ันตอนนี้จะทําใหทราบวาสวนใดของเคร่ืองพมิพทีเ่ปนสาเหตุหลักที่เกี่ยวของกบั

ปญหาสลอตเลื่อน  โดยจัดทําเปนตาราง QA Matrix เพือ่วิเคราะหหาความสัมพันธดังกลาว 

3.4.2 หาสภาวะเงื่อนไขจากเคร่ืองจักร  วิธีการ  คนและวัตถุดิบ (4M) 

 เมื่อทราบวาสวนใดของเคร่ืองพิมพทีเ่กี่ยวของในการเกดิปญหา  ตอมาจึงไดทาํการ

วิเคราะหวาสภาวะเงื่อนไขใดบางที่มีผลหรือกอใหเกิดปญหาสลอตเล่ือน   โดยจัดทําเปนตาราง

การสํารวจสภาวะเงื่อนไขที่ไมทําใหเกิดของเสียสลอตเล่ือนจากเคร่ืองจักร วธิีการหรือคน และ

วัตถุดิบ (4M) ซึ่งไดแบงออกเปนกระบวนการยอยในการพิจารณาสภาวะเงื่อนไขดังกลาววามี

เกณฑมาตรฐานหรือไม  ซึง่เกณฑมาตรฐานที่ใชในการตรวจสอบไดแบงออกเปน 4 หัวขอหลัก ๆ 

คือ   

 หมายถงึ   สภาวะเงื่อนไขนั้นเปนไปตามเกณฑมาตรฐานที่มีอยู 

 หมายถงึ   สภาวะเงื่อนไขนั้นเปนไมไปตามเกณฑมาตรฐาน 

 หมายถงึ   สภาวะเงื่อนไขนั้นเปนไปตามเกณฑมาตรฐานแตมีความกํากวม 

 หมายถงึ   สภาวะเงื่อนไขนั้นไมมีมาตรฐานและตองการมาตรฐานในการตรวจสอบ 

 โดยการสํารวจและตรวจสอบจากหนางานจริงวามีจุดใดบางที่ไมเปนไปตามสภาวะ

เงื่อนไข  และบันทกึคาที่ไดลงในเอกสารการตรวจสอบซ่ึงแสดงไวในภาคผนวก ข เพื่อนาํมา

รวบรวมในตารางสํารวจสภาวะเงื่อนไข (4M Condition Survey Sheet) ตามเกณฑมาตรฐานที่ได

กําหนดไวในตอนตน 

3.4.3 จําแนกและรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเง่ือนไข 4M 

จากการตรวจสอบหาสาเหตุจากสภาวะเงือ่นไข 4M ทั้งหมดแลว ทําการจําแนก

เฉพาะสวนที่เปน ,  และ   ของแตละกระบวนการออก และทําการตรวจสอบ เชน วิธีการ 

ความถีห่รือคาเกณฑมาตรฐานจากคูมือเครื่องจักร หรือภาพเขียนแบบ (drawing) ของอุปกรณนัน้ 

โดยจุดบกพรองที่สามารถแกไขไดทันทีจะทําการเสนอมาตรการปรับปรุงแกไข  สวนจุดบกพรองที่
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ไมสามารถแกไขไดทันที จะทําการบันทกึวิธกีารตรวจสอบและผลลัพธโดยยังไมใสมาตรการแกไข

จนกวาจะประเมินวิเคราะหโดย PFMEA 

3.4.4 ประเมินระดับความสําคัญของจุดบกพรองโดย PFMEA  

หลังจากแยกสวนจุดบกพรองที่ไมสามารถแกไขไดทันทแีลว  นาํจุดบกพรองเหลานี้

มาวิเคราะหถงึผลกระทบ  ความถี่และการควบคุมในปจจุบันที่มีผลตอการเกิดสลอตเล่ือน คร้ังที่ 1 

โดยคณะผูเชี่ยวชาญ จากนัน้ทาํการรวบรวมในรูปแบบตารางของ Process FMEA (คร้ังที่ 1)  ซึ่ง

จะพิจารณาคาดัชนีความเส่ียงช้ีนํา (RPN) เปนเกณฑในการกําหนดมาตรการแกไข ข้ันตอนนี้ทาํ

ใหทราบถึงลําดับความสําคัญของจุดบกพรองที่ในการวเิคราะห  PM เพื่อหาตนตอและกําหนด

มาตรการแกไข 

3.4.5 วิเคราะหตนตอของสาเหตุโดย PM Analysis 

นําจุดบกพรองจากการวิเคราะห PFMEA ที่มีกลไกการทํางานซับซอนมาคนหาตน

ตอของสาเหตุตามแนวทางของ PM Analysis โดยการวิเคราะหกลไกและโครงสรางของ

เคร่ืองพิมพสวนนัน้ควบคูกนัไป  จากภาพเขียนแบบ (drawing)  หรือสเกตชภาพทีถ่อดแยกช้ินสวน

บางสวน แลวทําการตรวจเช็คและวัดส่ิงที่เปนตนตอของสาเหตุ  เพือ่กําหนดมาตรการแกไข 

3.4.6 วิเคราะห PFMEA หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง 

ดําเนนิการประเมินคา RPN จากตาราง Process FMEA อีกคร้ังหลังจากการ

วิเคราะห PM และมีการเสนอมาตรการปรับปรุง   

 

3.4 ผลการวิเคราะห 
หลักจากไดทาํการปรับปรุงแกไขสภาวะเงือ่นไขหรือจุดบกพรองตางๆ ใหอยูในมาตรฐานแลว

ภายหลังจากการวิเคราะห PM แลว  ทาํใหทราบวาจุดที่ตองปรับปรุงแกไขมีสวนใดบาง  ซึ่งส่ิงที่ได

มีดังนี ้

สวนที ่1 สภาวะเงื่อนไข 4M ในหัวขอ 3.4.3  ไดถูกทบทวนเกณฑมาตรฐานและปรับปรุง

ใหมอีกคร้ัง เพื่อพิจารณาวาเกณฑมาตรฐานถูกตองหรือไม หรือสภาวะเงื่อนไข 4M เหมาะสม

หรือไม  และไดมีการกําหนดเกณฑมาตรฐานหลังจากการปรับปรุงเคร่ืองจักรทันท ี รวมทั้งมีการ

ดําเนนิการจริงตามเกณฑทีก่ําหนด ทําใหทราบสภาวะเงื่อนไข 4M ที่เหมาะสม 
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สวนที ่2 ไดจัดทําเปนตาราง QM Matrix รวบรวมผลที่ไดจากการแกไขปรับปรุงเกณฑ

มาตรฐานตาง ๆ สําหรับการตรวจสเช็ก 

สวนที ่3 พนกังานสามารถควบคุมและปองกนัดวยการมอง (visual control) ในตรวจเช็ก

สภาวะเงื่อนไขตางๆ  โดยไดจัดทําตารางสวนประกอบที่เกีย่วของกบัคุณภาพ (Q-component) 

จากตาราง QM matrix  

สวนที ่4 จากส่ิงที่ไดการจากการวิเคราะหทัง้หมด  เพื่อเปนการพสูิจนวาแนวทางดังกลาว

สามารถชวยลดปญหาการเกิดสลอตเล่ือนไดจริง  ผูวิจัยจงึไดทดลองผลิตกลองตัวอยางภายใต

เงื่อนไขเดิมจํานวน 1,500 ใบ อีกคร้ัง  เพือ่ดูอัตราสวนในการเกิดสลอตเล่ือน  
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รูปท่ี 3.3  แผนภาพการวจิยัโดยรวม 

 

จัดทําตาราง QA Matrix 

ตรวจสอบสภาวะเงื่อนไข 4M 

รวบรวมจุดบกพรอง 

แกไขไดทันที ไมสามารถแกไขไดทันที 

บันทึกวิธีตรวจสอบและผลลัพธ 

(ยังไมใสมาตรการแกไข) 

เสนอมาตรการแกไข 

วิเคราะหจุดบกพรองโดย FMEA 1 

PM Analysis  

หามาตรการแกไข/ปรับปรุง 

วิเคราะหจุดบกพรองโดย FMEA 2 

(หลังมีมาตรการแกไข) 

ดําเนินการปรับปรุงเคร่ืองจักร 

ทบทวนสภาวะเงื่อนไข 4M 

รวบรวมตารางตรวจสอบ QM 

Matix 

ทําตาราง Q-Component 

(visual control) 
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บทที่ 4 

การวิเคราะหปญหาของเสีย 

บทนี้เปนการศึกษาและวิเคราะหปญหาของเสียตามแนวทางการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ 

(Quality Maintenace) โดยเร่ิมจากการศึกษาวากลองขนาดใดและประเภทใดที่มผีลตอการเกิด

สลอตเล่ือนมากที่สุด มาเปนตัวแทนการวเิคราะหจาํแนกลักษณะการเกิดของสลอตเล่ือน  เพื่อ

จํากัดขอบเขตใหแคบลงกอนเขาสูการกระบวนวิเคราะหตอไป 
 

1) การเลือกขนาดและประเภทกลองเพื่อนาํมาวิเคราะห 
 กอนการวิเคราะหความแตกตางของขนาดกลอง (w’) วามีผลทาํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือน

หรือไมนั้น  จําเปนที่จะตองจําแนกขนาดกลองใหชัดเจนวากลองขนาดใดเรียกวากลองเล็ก หรือ

กลองขนาดใดเรียกวากลองใหญ เพราะเนือ่งจากปจจุบนัทางโรงงานใชวิธีการจําแนกขนาดดวยตา

เปลาทาํใหการจําแนกไมชัดเจนเนื่องจากความแตกตางของบุคคล  ดังนัน้จงึไดทําการจําแนก

ขนาดโดยพิจารณาท่ีขนาดความกวางของชีสบอรดกอนเขาเคร่ืองพิมพ  โดยอางอิงจากขอมูลการ

ผลิตซ้ํา (Re-plan) ของเคร่ืองพิมพตนแบบตลอดป 2552 (รูปที ่ ก-1 ภาคผนวก ก) เฉพาะที่เกิด

ปญหาสลอตเลื่อน โดยไดแบงเปน 3 ขนาดดังนี ้

• กลองขนาดเล็ก   หมายถงึ  กลองที่มีความกวางของชีสบอรดต้ังแต 250-431 มิลลิเมตร 

• กลองขนาดกลาง  หมายถงึ  กลองทีม่ีความกวางของชีสบอรดต้ังแต 432-614 มิลลิเมตร 

• กลองขนาดใหญ  หมายถึง  กลองทีม่ีความกวางของชีสบอรดต้ังแต 615-796 มิลลิเมตร 
 

เมื่อทราบวาความกวางชีสบอรดในชวงใดจัดอยูในกลองขนาดไหนแลว ตอมาจึงนาํขอมูลจาก

การเก็บรวบรวมของเสียประเภทสลอตเล่ือนในบทที ่ 1 มาจําแนกขนาดกลองและสัดสวนการเกิด

สลอตเล่ือน เพื่อพิจารณาขนาดกลองวามผีลตอการเกิดสลอตเล่ือน ดังตารางที ่4.1 
 

ตารางที ่4.1  สัดสวนการเกดิปญหาสลอตเล่ือน ที่ขนาดตาง ๆ ต้ังแตเดือนม.ค.-มี.ค. 2553 

ขนาด
กลอง 

ประเภทลอน จํานวน
สลอต
เลื่อน 

% 
สลอต
เลื่อน 

B C BC 
จํานวน % จํานวน % จํานวน % 

เล็ก 6,880 42.19 3,950 24.22 1,784 10.94 12,613 77.34 

กลาง 1,274 7.81 637 3.91 17,84 10.94 3,695 22.66 

รวม 8,154 50.00 4,857 28.13 3,567 21.88 16,308 100.00 
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ตารางที่ 4.1  แสดงใหเหน็วาในชวงเวลาต้ังแตเดือนม.ค.-มี.ค. 2553 เกิดปญหาสลอต

เล่ือนกับกลองขนาดเล็กและขนาดกลางเทานัน้  โดยกลองขนาดเล็กเกิดข้ึนจํานวน 12,613 ใบ 

และกลองขนาดกลางเกิดข้ึน 3,695 ใบ  โดยแตละขนาดสามารถแบงไดวาเกิดข้ึนกบัลอนประเภท

ใดเปนสัดสวนเทาไหร  ดังรูปที ่4.1 

 
 

รูปท่ี 4.1 ปริมาณของเสียจากปญหาสลอตเล่ือนต้ังแตเดือน ม.ค.-มี.ค. ป 2553 
 

รูปที่ 4.1 จะใหไดเห็นวาที่กลองขนาดเล็กประเภทลอน B เกิดปญหาสลอตเล่ือนมากที่สุด

จํานวน  6,880 ใบ ดังนั้นจงึไดพิจารณาทีก่ลองประเภทนี้มาวิเคราะหเพื่อเลือกตัวแทนกลองตอไป 

เมื่อนําขอมูลการเกิดสลอตเล่ือนของกลองขนาดเล็กประเภทลอน B ต้ังแตเดือน ม.ค.-มี.ค. 2553 

แสดงไวในภาคผนวก ก ตารางท่ี ก-2  สามารถสรุปจํานวนการเกิดโดยแบงขนาดตามความกวาง

ของชีสบอรดที่ขนาดตาง ๆ ไดดังตารางที ่4.2 

ตารางที ่4.2  ขนาดความกวางของชีสบอรด ของกลองขนาดเล็กประเภทลอน B  
ขนาด (w') จํานวนผลิต จํานวนสลอตเล่ือน (ใบ) เปอรเซ็นตสลอตเล่ือน 

273 67,742 855 1.26 

282 120,095 4,194 3.49 

285 49,422 447 0.90 

347 561,351 448 0.08 

359 312,897 854 0.27 

361 31,713 41 0.13 

371 326 41 12.58 

รวม 1,521,579 6,880 
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รูปท่ี 4.2 ปริมาณการเกิดสลอตเล่ือนของกลองขนาดเล็ก ประเภทลอน B 
 

จาก รูป 4.2  แสดงเห็นไดวาที่ขนาดความกวางชีสบอรด (w’) เทากับ 282 มม. มีจํานวนการ

เกิดสลอตเล่ือนมากที่สุด 4,194 ใบ แตที่ขนาดความกวางนี้ยังสามารถแบงออกไดอีกหลาย รุน

ผลิตภัณฑ (Product code) เนื่องจากความแตกตางทางดานลายที่พมิพหรือสีในการพิมพ  ดังนัน้

ในการวิเคราะหและแกไขปญหาเร่ืองนี้ จงึไดเลือกรุนของกลอง RSC ขนาดเล็กประเภทลอน B ที่มี

รหัสสินคา คือ 0xxx-438-00  มาเปนตัวแทนกลอง เพื่อพิจารณาลักษณะการเกิด (phenomenon) 

ของปญหาสลอตเล่ือนตอไป  (หมายเหตุ : ไมพิจารณากลองที่ขนาด 371 เนื่องจากเปนเร่ืองของ

การผลิตซ้ํา) 

 

2) การจําแนกปรากฎการณลักษณะการเกิดของปญหา 

 จากรุนผลิตภัณฑ (Product code) ของกลองตัวอยางนัน้ ทําการจําแนกลักษณะ

ปรากฎการณ (phenomenon) สลอตเล่ือนที่เกิดข้ึนของระยะสลอตที่เล่ือนไปกอนปรับปรุง  โดย

ทดลองผลิตจาํนวน 1,500 ใบ  พบวาเกิดสลอตเล่ือนจํานวนทัง้ส้ิน 50 ใบ  จาก 1,500 ใบ หรือคิด

เปน 3.33%  ผลปรากฎการณวาลักษณะการเกิดสลอตเล่ือนเกิดข้ึนอยู 3 ลักษณะ คือ 
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ลักษณะที ่1 รองสลอตอยูบนฝากลองทัง้ดานลางและดานบน  เล่ือนข้ึนไปเหนือเสนทับรอย 

(ลูกฟูก) ใชสัญลักษณ  ++++/++++   

 
 

รูปท่ี 4.3 สลอนเล่ือนแบบ 1  
 

ลักษณะที ่2 รองสลอตอยูบนฝากลองทัง้ดานลางและดานบน  เล่ือนข้ึนลงตํ่ากวาเสนทับรอย

(ลูกฟูก) ใชสัญลักษณ  − − − −/ − − − − 

 
รูปท่ี 4.4 สลอนเล่ือนแบบ 2 

 

ลักษณะที ่3 รองสลอตอยูบนฝากลองทัง้ดานลางและดานบน  เล่ือนข้ึนลงตํ่ากวาเสนทับรอย 

(ลูกฟูก) ยกเวนรองสลอตที ่5 หรือรองสลอตแถวแรกที่อยูดานฝาบนของกลอง  

ใชสัญลักษณ  − − − −/ o − − − 

 
 

รูปท่ี 4.5 สลอนเล่ือนแบบ 3 
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รูปท่ี 4.6 ลักษณะการเกิดสลอนเล่ือนของกลอง RSC ขนาดเล็กประเภทลอน B  
     เคร่ืองหมาย  +   หมายถึง  รองสลอตอยูเหนือเสนทับรอย 

-    หมายถึง  รองสลอตอยูใตเสนทับรอย 

0   หมายถึง  รองสลอตอยูพอดีเสนทับรอย 
 

             ตัวอยางความหมายของสัญลักษณ 
 

 

 

 

 

 
 

 

                                                                                                                                                                        

  

 
 

รูปท่ี 4.7 ตัวอยางการเกิดสลอนเล่ือนแบบ ++++/+++++ 

 

+ + + +  / + 0 ‐ + 

รองสลอตที่ 1 อยูเหนือเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 2 อยูเหนือเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 3 อยูเหนือเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 4 อยูเหนือเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 5 อยูเหนือเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 6 อยูใตเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 7 อยูพอดีเสนทับรอย 
รองสลอตที่ 8 อยูเหนือเสนทับรอย 

ฝาลาง 

 ฝาบน 
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 เมื่อไดตัวแทนกลองในการวเิคราะหและไดจําแนกลักษณะปรากฎการณ (phenomenon) 

ของการเกิดสลอตเล่ือนแลว  ตอไปเปนการเร่ิมดําเนนิการสํารวจและวิเคราะหปญหาดังตอไปนี้ 
 

4.1 การสํารวจการเกิดของเสยีและหาความสัมพันธระหวางเครื่องจกัร 
ข้ันตอนนี้ไดทาํการประเมินเบื้องตนถงึลักษณะการเกิดสลอตเล ื่อนที่เกิดข้ึนวามีความสัมพันธ

เกี่ยวของกับสวนใดของเคร่ืองพิมพตนแบบ โดยทําการแยกยอยในแตละสวน (unit) หลัก ๆ เปน

หนวยยอย แตกอนจะทาํการประเมินนัน้จําเปนตองศึกษาหนาที่การทํางานของเครื่องพิมพแตละ

สวน ดังนี ้

 เคร่ืองพิมพตนแบบที่ไดทําการศึกษานี้เปนประเภทเฟลกโซกราฟ (Flexography) ชนิดปอน

แผน ซึ่งถกูออกแบบใหรวมในสวนของทาํรองสลอตและการทาวกาวในเคร่ืองเดียวกัน  สามารถ

ผลิตกลองไดหลายขนาดในขบวนการผลิตเพียงคร้ังเดียวแบบตอเนื่อง ประกอบดวย 7 สวนหลัก ๆ 

ดังนี ้

Print UnitCounter & 
Ejector Unit

Folding Unit

Glue UnitTyping unit

Feed Unit

 
 

รูปท่ี 4.8  สวนประกอบของเคร่ืองพมิพกลองลูกฟกู (Convertor) 

 

1) ชุดปอนกระดาษ (Feed unit) 

 มีหนาที่หลักในการสงผานกระดาษจากโตะปอนกระดาษเขาสูชุดพิมพทีละแผน  โดย

กระดาษจะถกูสงผานจากชุดโตะปอนกระดาษ (Lead Edge Feeder) ซึ่งประกอบไปดวยสวนหลัก 

ๆ คือแผนยกกระดาษ (plate table) และลูกกล้ิงสงกระดาษ (feed wheel)  ซึ่งทําหนาที่สงกระดาษ

เขาสูชุด Feed roll ในตูปอนกระดาษ (Feed unit)  ซึง่เปนลูกกล้ิงไซลินเดอร 2 ลูก บน-ลางหมุนดึง

กระดาษใหถูกสงตอไปยังชุดพิมพ   

2) ชุดพิมพ (Print unit) 

 มีหนาที่ในการถายทอดลวดลายจากแมพมิพลงสูกระดาษโดยหมึกพมิพจะปาดหมกึใหได

ฟลมหมึกที่บางที่สุด  มายังผิวหนาของแมพิมพและสงผานตอมายงัแผนกระดาษที่ตองการพิมพ 
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การสงผานกระดาษจากชุดพิมพไปยงัชุดทํางานถัดไปจะอาศัยการหมุนสวนทางของไซลินเดอร 2 

ลูก คือ โมพมิพลูกทับในขณะทําการพมิพเปนหลัก  และมีชุดของลูกกล้ิงพูลโรลและพูลคอลลาร

ชวยประคองและดึงกระดาษไปยังชุดทาํงานถัดไป ซึง่ภายใประกอบดวย 

2.1) ลูกสี (Anilox Roll) 

 เปนลูกกล้ิงอยูใตโมพิมพ ที่ผิวถูกเจาะรู (Engraved) เปนรองละเอียดเพื่อเปนผิวให

สีขังตัวอยูสามารถที่จะรับหมกึเขาไปในเซลล (cell)  และจายออกเมื่อสัมผัสกับหนาแมพิมพ  

จากนั้นก็จะถายทอดลงบนแผนกระดาษลูกฟูกอีกคร้ัง   

2.2) โมพิมพ (Print Cylinder)   

 เปนลูกกล้ิงทําดวยโลหะทีม่กีารรองไวสําหรับเกี่ยวบลอกพิมพ  ซึ่งบลอกพิมพนี้จะ

รับหมึกพิมพจากอนิลอกซโรลและถายทอดลงบนแผนกระดาษลูกฟูก 

2.3) ลูกทับ (Impression Cylinder) 

 เปนลูกกล้ิงโลหะขนาดใหญผิวมันทําหนาที่กดกระดาษเพื่อใหบล็อคพมิพสัมผัส

กระดาษขณะพิมพ 

2.4) ตัวจับ (Pull Collar)   

 ทําหนาทีพ่บกระดาษหรือแผนกระดาษลูกฟูกไปยงัสวนถัดไปของตูพิมพ  แตละตู

พิมพจะประกอบไปดวยลูกกล้ิง 2 ลูก ที่มลีายนนูรูปขาวหลามตัดเพื่อจับกระดาษไมใหเล่ือน 

2.5) ระบบการรีดหมึก (Ink Metering System)  

  เปนระบบแบบระบบใบมีดปาดหมึกแบบรีเวอรสแองเก้ิล (Reverse angle doctor 

bladeระบบนีม้ีใบมีปาดหมกึ  โดยขอบใบมีดจะสัมผัสทาํมุมกับ Anilox Roll 

3) ชุดทับรอย (Creaser & Slotter unit) 

 เปนชุดลูกกล้ิงบน-ลาง  ทีท่าํใหเกิดเสนทบัรอยดานในของแผนกระดาษลูกฟกู  ซึง่จะทับ

รอยแบงแผนกระดาษที่ผานการพิมพเปนแนวทับดานยาวและกวางของกลอง  โดยลูกทับรอยตัวผู

จะมีลักษณะเปนวงแหวนทีม่ีสีสันนนู  บบีอัดกับทับรอยตัวเมีย  ซึ่งเปนวงแหวนทีหุ่มดวยยางยูริเท

รนเปนตัวรองกด  ทาํใหเกดิแนวเสนทับรอย  สวนชุดเซาะรอง (Slotter)  เปนชุดใบมีดเซาะใหเกิด

รองที่ดานบนและลางของเสนทับรอยทั้ง 4 เสน  แบงสวนของแผนกระดาษเปนสวนฝากลองบน-

ลาง  ทั้งดานยาวและดานกวางของกลอง  โดยที่ใบมีดชุดแรกจะมีใบมีดประกบอยูทาํหนาที่ตัด

กระดาษใหเปนสวนของล้ินกาวกลอง 

4) ชุดกาว (Glue unit) 

 เปนลูกลอบนลางโดยมีลูกใดลูกหนึง่ทําหนาที่ทากาวทีล้ิ่นของกลอง (ข้ึนอยูกบัวาเปน

ระบบพิมพบนหรือลาง)  และอีกลูกหนึง่ประคองขณะทีก่ระดาษผานระหวางลูกกล้ิงทั้ง 2 ลูก 
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5) ชุดรางพับกลอง (Folding Section) 

 อยูถัดจากลอกาว ทําหนาทีใ่นการประคองและพับกลองใหอยูในตําแหนงทีถู่กตอง  โดย

อาศัยสายพานบน-ลาง  พากลองใหเคล่ือนที่ไปบนรางพับ  และมีโฟลด้ิงรอดเปนตัวประคองใหเกดิ

การพับที่องศาตาง ๆ กนัจนรอยตอทั้ง 2 ดาน เขามาประกบชิดกันพอดีในตําแหนงล้ินกาว 

6) ชุดเคานเตอรและอิเจคเตอร (Counter & Ejector) 

 เปนชุดทีท่ําการนับกลองซึง่เมื่อครบตามจํานวนที่ต้ังไว  และตบกระแทกกลองทีม่ีการพับ

ข้ึนรูปแลว  โดยมีหลักการที่จะตองทําใหดานที่ 4 ทีพ่บัมาทับกับล้ินกาวดานที่ 1 มีแนวตอเปน

เสนตรงทัง้ดานบนและดานลางของตัวกลองกลองกองนัน้ก็จะถูกผลักออกมาและจะถูกสงตอไปชุด

มัดซึ่งอยูถัดไป 

7) ชุดมัด (Tying Machine)   

 ทําหนาที่รัดกลองเปนมัดดวยเชือกตามจํานวนทีถู่กกาํหนดจากชุดนับ และชุดโหลด

ฟอรมเมอร (Load Former)  ที่ชวยใหการเรียงกลองบนกระบะเปนไปไดโดยสะดวก  

 
ขนาดของกลองที่เครื่องพมิพผลิตได 

ขนาดทัว่ไป      965 x 2,300 มม. 

ขนาดของกระดาษลูกฟูกที่ปอนเขาเคร่ือง   (0.245-0.965 ม.) x (0.61 x 2.4 ม.) 

ขนาดกลองทีผ่ลิตได    สูงสุด 890 x 260 x 890 x 260 มม. 

         ตํ่าสุด 200 x 90 x 200 x 90 มม. 

  พื้นที่พมิพสูงสุด     930 x 2,300 มม.  

   ความเร็วสูงสุด     300 กลอง/นาท ี

 
 

รูปท่ี 4.9  ขนาดของกลองทีเ่คร่ืองพิมพสามารถผลิตได 
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จากการศึกษาหนาทีท่ํางานในแตละสวนของเคร่ืองพิมพทั้ง 7 สวนแลว ไดทาํการประเมิน

หาความสัมพนัธระหวางเคร่ืองพิมพกับปญหาสลอตเล่ือนรวมกับทีมผูเชี่ยวชาญ โดยนาํเอา

ลักษณะของการเกิดสลอตทัง้ 3 แบบในตอนตนมาประเมินหาความสัมพันธระหวางลักษณะเกิด

สลอตเล่ือนทัง้ 3 แบบกับสวนของเครื่องพิมพ โดยพบวา มี 3 สวนของเครื่องพมิพทีท่าํใหเกิด

ปญหาการสลอตเล่ือน คือ  

(1) ชุดปอนกระดาษ (Feed unit) 

(2) ชุดตูพิมพ (Printing unit)  

(3) ชุดทับรอย/เซาะรอง (Creaser/Slotter unit)  

การประเมนิความสัมพนัธดังกลาว ดังรูป 4.10 สามารถสังเกตเห็นไดวาลักษณะเกิดสลอต

เล่ือนทัง้ 3 แบบกับความสัมพันธระหวางสวนของเครื่องพิมพทั้ง 3 ไมมีความแตกตางกนัแตอยาง

ใด  นั่นหมายความวาไมวาจะเกิดปญหาสลอตเล่ือนในลักษณะรูปแบบใดก็ตาม จะมีความ

เกี่ยวของกับสวนของเครือ่งพิมพทัง้  3 สวน (unit) นี้เทา ๆ กันหมด  ดังนั้น  จึงไดพิจารณา

เห็นสมควรวาถาสามารถลดปญหาสลอตเลื่อนที่เกิดจากแบบที่ 1 (++++/++++)  ที่มีจํานวน 48 

ใบ หรือคิดเปน 96% ของการเกิดสลอตเล่ือนทัง้หมด 50 ใบ จากการจําแนกลักษณะปรากฏการณ

กอนหัวขอ 4.1 ไดก็จะสามารถทาํใหลักษณะการเกิดแบบอ่ืนลดลงตามไปดวย 
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Machine : F962
Size :  282  Flute : B
Update : 15-Aug-53
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Feed Roll
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Pull Roll
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 of Creaser/Slotter

QA Matrix
Process             Feed Unit Printing Unit Creaser/Slotter Unit Glue Unit Folding Unit Counter Ejector Unit Tying Unit

DefectMode

 
 

 

รูปที่ 4.10 ความสัมพันธระหวางลักษณะของเสียกับกระบวนการและสวนตาง ๆ ของเครี่องพมิพ (QA matrix) 
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4.2 การสํารวจสภาวะเงื่อนไขและเกณมาตรฐาน 4M  
จากประเมนิความสัมพนัธทีเ่กี่ยวของในหวัขอที่ผานมา  เปนการอาศัยประสบการณและ

ความรูจากผูเช่ียวชาญเทานั้น  แตยังไมสามารถบอกไดวาสาเหตุสําคัญของปญหาวาเกิดข้ึนจาก

ปจจัยหรือสภาวะเงื่อนไขตรงจุดใดบาง  จึงไดทําการสํารวจสภาวะะเงื่อนไขซ่ึงประกอบไปดวยคน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธกีาร (4M) ดังนี ้

1) Machine 

ในสวนนี้ไดพจิารณาสภาวะเงื่อนไขที่เกี่ยวของในหวัขอ 4.1 คือต้ังแตชุดปอนกระดาษ 

(Feed unit) ไปจนถงึชุดทับรอยและตัดรองสลอต (Creaser & Slotter unit) ถึงช้ินสวนอุปกรณที่

สําคัญและสภาพที่ควรจะเปนในการปองกนัการเกิดปญหาสลอตเล่ือนได 

2) Method/Man 

เนื่องจากกระบวนการผลิตเปนแบบกึ่งอัตโนมัติที่ใชเคร่ืองจักรทาํงาน โดยใชคนเปนผู

ควบคุมเปนสวนใหญจะมีแคสวนชุดสงกระดาษเขาตูปอน (Lead Edge Feeder) เทานัน้ที่ใช 

คนทาํงาน  ดังนั้นจงึไดรวมเอา 2 สภาวะนีเ้ขาดวยกนั  ถงึมาตรฐานที่ควรมีใหพนักงานหรือผูมีสวน

เกี่ยวของควรปฏิบัติตาม  

3) Meterial 

เนื่องจากวัตถดิุบหรือแผนกระดาษลูกฟูก (ชีสบอรด) เปนสภาวะเงื่อนไขที่ไมสามารถ

ควบคุมได ดังที่ไดกลาวไวในบทที่ 1 จึงพจิารณาเฉพาะสภาวะเงื่อนไขที่สามารถควบคุมไดเทานัน้ 

จากสภาวะเงือ่นไขทั้งกลาวมานัน้ ไดทาํการวิเคราะหโดยจัดทําเปนตารางตรวจสอบสภาวะ

เงื่อนไขที่ไมไดตามมาตรฐาน ดังตารางที ่4.3 
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ตารางที่ 4.3 ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 4 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 3 items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section) (Material)

วัตถุดิบ

ระยะฝากลองจริงกับคาจริง 

(PRESENT) ที่แสดงบนตู CNC 

ตองเทากัน

ความสูงกลองจริงกับคาจริง 

(PRESENT) ที่แสดงบนตู CNC 

ตองเทากัน

0xxx-468-00

ระยะจริง gap ของ front gauge 

ตองเทากับคาจริง (PRESENT) ที่

แสดงบนตู CNC

Front gauge ทั้ง 2 ดาน ตองขนาน (parallel) กัน  (diff.

 ≤ 0.30 mm.)

(Machine/Equipment)

ตั้ง LOT ใหมสลอตเลื่อน

4M Condition Survey Sheet

คาที่ตั้ง (SET ) บนตู CNC กับคาจริงความสูงของฝา

กลองตองตรงกัน (diff. ≤ 0.50 mm.)

คาที่ตั้ง (SET) ระยะฝากลองบน 

CNC ตองตรงกับคา Master Card

คาที่ตั้ง (SET) ความสูงกลองบนตู 

CNC ตองตรงกับคา Master Cardตั้งระยะความสูง

ของกลอง (D) บนตู

 CNC

Slotter unit

Slotter unit
คาที่ตั้ง (SET ) บนตู CNC กับคาจริงความสูงกลอง

ตองตรงกัน (diff. ≤ 0.50 mm.)

กระบวนการยอย

(Method/Man)

วิธีการ/คนเครื่องจักร/อุปกรณ

ตั้งคาความสูงลอน

บนตู CNC
Feed unit

ตั้งระยะความสูง

ของฝากลอง (F) 

บนตู CNC

(Minor process)

ระยะ Front gauge จริงกับคาที่ตั้ง (SET) บน CNC 

ตองมีคาตรงกัน (คาจริง–คาสเกล.≤ 0.50 mm.)

คาที่ตั้ง (SET) ความสูงลอนที่ตู 

CNC ตองตรงกันกับชนิดลอนที่

ผลิตใน Master Card
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68 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน13 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 1 items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

บลอคพิมพตองไมเหลุดหรือชํารุด

Printing unit 1

วัตถุดิบ

(Material)

สลอตเลื่อน

กระบวนการยอย

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

Pull band ทั้ง 2 ดานตองแนนและ

สัมผัสกับชีสบอรด

ตองหมุน pull band ใหตึง

บลอคพิมพตองติดแนนอยูกับ Printing cylinder

Pull band ไมชํารุดหรือขาด

เสนกลางของบลอคพิมพตองตรง

กับรองกลางของ Printing cylinder

ใสบลอคพิมพ

ระยะจับของ pull collarดาน O.P. 

ตองเทากับระยะ P1

เฟองเกียรดาน O.P. ตองตรงกับ

ตําแหนงที่ทําสัญลักษณไว

ตั้งจุด "ศูนย" บนตู

พิมพ 1

เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

ตั้งระยะตัวจับ

กระดาษ (pull roll) 

บนตูพิมพ 1

Printing unit 1 ระยะจับของ pull collarดาน D.R .

ตองเทากับระยะ P4 ลบดวย 1

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man)

ชุดล็อคบลอคตองแนน

Pull band ตองจับตรงตามตําแหนง

 (ไมไปโดนรอยพิมพ)

Printing unit 1

Pull collar ตองไมหลวมคลอน (looseness ≤ 2.0 mm.)

ตั้ง LOT ใหม

Pull collar ตองมีสภาพไมสึกหรือมีลายนูนชัดเจน

ตลอดพื้นผิว

Pull collar ตองสะอาด  
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69 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน13 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 1 items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

บลอคพิมพตองไมเหลุดหรือชํารุด

Printing unit 2

Pull collar ตองไมหลวมคลอน (looseness ≤ 2.0 mm.)

เฟองเกียรดาน O.P. ตองตรงกับ

ตําแหนงที่ทําสัญลักษณไว

วิธีการ/คน

(Minor process)

ระยะจับของ pull collarดาน O.P. 

ตองเทากับระยะ P1

Pull collar ตองมีสภาพไมสึกหรือมีลายนูนชัดเจน

ตลอดพื้นผิว

ระยะจับของ pull collarดาน D.R .

ตองเทากับระยะ P4 ลบดวย 1

สลอตเลื่อน

Printing unit 2

ชุดล็อคบลอคตองแนน

ตองหมุน pull band ใหตึง

Pull collar ตองสะอาด

ตั้ง LOT ใหม

ใสบลอคพิมพ

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

วัตถุดิบ

(Material)(Method/Man)

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ

Printing unit 2

บลอคพิมพตองติดแนนอยูกับ Printing cylinder

(Machine/Equipment)

เสนกลางของบลอคพิมพตองตรง

กับรองกลางของ Printing cylinder

ตั้งจุด "ศูนย" บนตู

พิมพ 2

ตั้งระยะตัวจับ

กระดาษ (pull roll) 

บนตูพิมพ 2

Pull band ไมชํารุดหรือขาด

Pull band ทั้ง 2 ดานตองแนนและ

สัมผัสกับชีสบอรด

Pull band ตองจับตรงตามตําแหนง

 (ไมไปโดนรอยพิมพ)
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70 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน14 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

บลอคพิมพตองไมเหลุดหรือชํารุด

Printing unit 3
ตั้งจุด "ศูนย" บนตู

พิมพ 3

เฟองเกียรดาน O.P. ตองตรงกับ

ตําแหนงที่ทําสัญลักษณไว

ระยะจับของ pull collarดาน D.R .

ตองเทากับระยะ P4 ลบดวย 1

ชุดล็อคบลอคตองแนน

Pull band ไมชํารุดหรือขาด

ตองหมุน pull band ใหตึง

Pull band ทั้ง 2 ดานตองแนนและ

สัมผัสกับชีสบอรด

Pull band ตองจับตรงตามตําแหนง

 (ไมไปโดนรอยพิมพ)

(Minor process)

Pull collar ตองไมหลวมคลอน (looseness ≤ 2.0 mm.)

Pull collar ตองมีสภาพไมสึกหรือมีลายนูนชัดเจน

ตลอดพื้นผิว

Pull collar ตองสะอาด

ตั้งระยะตัวจับ

กระดาษ (pull roll) 

บนตูพิมพ 3

Printing unit 3

ระยะจับของ pull collarดาน O.P. 

ตองเทากับระยะ P1

0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ

4M Condition Survey Sheet

(Machine/Equipment) (Method/Man)

สลอตเลื่อน

บลอคพิมพตองติดแนนอยูกับ Printing cylinder
เสนกลางของบลอคพิมพตองตรง

กับรองกลางของ Printing cylinder

วัตถุดิบ

(Material)

ตั้ง LOT ใหม

ใสบลอคพิมพ Printing unit 3

วิธีการ/คน
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

    เปนตามเกณฑมาตร 5 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 3 items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม 1 items  ตองการมาตรฐาน items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Feed unit

Feed unit

(Material)

ระยะ (gap) จริงของชุด Feed roll  ตองตรงตามสเกล 

(diff. ≤ 0.50 mm.)

Rubber roll # 1  ตองมีความแข็ง (hardness) อยูในคา

มาตรฐาน (40-45 shore A)

ปรับระยะหาง (gap)

 ตามลอน

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

สลอตเลื่อน ตั้ง LOT ใหม

Feed unit

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย วัตถุดิบ

(Machine/Equipment) (Method/Man)

เข็มสเกลของชุด Feed roll ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

Rubber roll # 1  ตองไมสึก (diameter) เกินมาตรฐาน 

(Std. of dia. : 133.36-136.00 mm.)

Rubber roll # 1  ตองมีความกลมเทากัน (roundness ≤

 0.15 mm.)

(Minor process)

Rubber roll # 2   ตองมีความกลมเทากัน (roundness 

≤ 0.15 mm.)

Rubber roll # 2   ตองมีความแข็ง (hardness) อยูใน

คามาตรฐาน (40-45 shore A)

Rubber roll # 2   ตองไมสึก (diameter) เกินมาตรฐาน 

(Std. of dia. : 119.86-122.50 mm.)

วิธีการ/คนเครื่องจักร/อุปกรณ

 
 

71



 

     
   

72 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

    เปนตามเกณฑมาตร 8 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม 4 items  ตองการมาตรฐาน items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

ระยะหาง (gap) ระหวาง Impression cylinder # 2 กับ 

Printing cylinder # 2 ทั้ง 3 จุด ลบดวย 6.80 mm. ตอง

ตรงตามสเกลขางตูพิมพ 2  (diff. ≤ 0.5 mm.)

Printing unit 1

(Minor process) (Machine/Equipment)

ระยะหาง (gap) ระหวาง Impression cylinder # 1 กับ 

Printing cylinder # 1 ทั้ง 3 จุด ลบดวย 6.80 mm. ตอง

ตรงตามสเกลขางตูพิมพ 1  (diff. ≤ 0.5 mm.)

วิธีการ/คน วัตถุดิบ

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

Printing unit 2

ระยะหาง (gap) จริงของ Pull roll/pull collar ทั้ง 2 ดาน

 ตองตรงตามสเกลขางตู  (diff. ≤ 0.5 mm.)

เข็มสเกลของชุด Feed roll ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

ระยะหาง (gap) จริงของ Pull roll/pull collar ทั้ง 2 ดาน

 ตองตรงตามสเกลขางตู  (diff. ≤ 0.5 mm.)

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ

เข็มสเกลของ Pull roll ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

(Method/Man) (Material)

สลอตเลื่อน ตั้ง LOT ใหม
ปรับระยะหาง (gap)

 ตามลอน เข็มสเกลของชุด Feed roll ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

เข็มสเกลของ Pull roll ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว
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73 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

    เปนตามเกณฑมาตร 8 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม 4 items  ตองการมาตรฐาน items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

ระยะหาง (gap) ระหวาง Pre-creaser head กับ Anvil 

ทั้ง 4 ตัว ตองตรงตามสเกลขางตู  (diff. ≤ 0.5 mm.)

ระยะหาง (gap) ระหวาง Creaser head กับ Anvil ทั้ง 4

 ตัว ตองตรงตามสเกลขางตู  (diff. ≤ 0.5 mm.)

Slotter unit

สลอตเลื่อน ตั้ง LOT ใหม
ปรับระยะหาง (gap)

 ตามลอน

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

Printing unit 3

ระยะหาง (gap) ระหวาง Impression cylinder กับ 

Printing cylinder #m3ทั้ง 3 จุด ลบดวย 6.80 mm. ตอง

ตรงตามสเกลขางตูพิมพ 3  (diff. ≤ 0.5 mm.)

ระยะหาง (gap) จริงในการจับชีสบอรดของ Pull 

roll/pull collar ทั้ง 2 ดาน ตองตรงตามสเกลขางตู  (diff.

 ≤ 0.5 mm.)

เครื่องจักร/อุปกรณ

เข็มสเกลของชุด Feed roll ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตู

เข็มสเกลของ Pull roll/pull collar 

ตองอยูตําแหนงลอนที่ทํา

เข็มสเกลของชุด Creaser ตองอยู

ตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

เข็มสเกลของชุด Pre-creaser ตอง

อยูตําแหนงลอนที่ทําสัญลักษณไว

(Material)

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย

(Machine/Equipment) (Method/Man)

วิธีการ/คน วัตถุดิบ

(Minor process)

ระยะ gap มีดหัวโขก กับ Anvil ตองเทากับสเกล(diff. ≤

 0.5 mm.)  
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

    เปนตามเกณฑมาตร 6 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 8 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

ระหวางเดินเครื่อง

ปลอยกระดาษ

Feed unit

Feed unit
สงชีสบอรดเขาตู

พิมพ 1

(Machine/Equipment)

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความขนาน (parallel)

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความขนาน (parallel)

0xxx-468-00

วิธีการ/คน วัตถุดิบกระบวนการยอย

(Minor process) (Material)(Method/Man)

4M Condition Survey Sheet

ทดลองเดินเครื่อง

สลอตเลื่อน
Rubber roll # 1  ตองมีความขนาน (parallel) เทากันทุก

ตัว

เครื่องจักร/อุปกรณ

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความโกง (Eccentric of the 

axis)

Upper shaft # 1 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี 

clearance ระหวางเฟองกับ housing (≤ 2.0 mm.)

Upper shaft # 1 ตองไมโกง

Rubber roll # 2   ตองมีความขนาน (parallel) เทากัน

ทุกตัว

ชีสบอรดแนบติดกับตัว Feed wheel

สปริงยกโตะปอนกระดาษ ตองไมชํารุดแตกหัก

ผิว Feed wheel ตองมีความกลม (roundness) เทากัน

Feed wheel บริเวณที่สัมผัสกับชีสบอรดตองไมสึก

Vacuum pressure ตอง > 4 kPa

Vacuum door ตองเปด-ปด ตรงตามตําแหนงความยาว

ของชีสบอรด

Plate table กับพื้นโตะทั้ง 3 ตองขนานกัน

Feed unit
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

    เปนตามเกณฑมาตร 7 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 5 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Feed unit

Feed unit

สงชีสบอรดเขาตู

พิมพ 1 Feed unitสลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง

Lower shaft # 1  ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Lower shaft # 1 ตองไมโกง

Upper shaft # 1 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

(Machine/Equipment)

Lower shaft # 1  ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Upper & Lower shaft ของชุด Feed roll# 1 ตองขนาน

เทากันทั้ง 2 ดาน   (diff. OP. & DR. ≤ 0.50 mm.)

Lower shaft # 1 ตองไมหลวม(looseness) หรือไมมี 

clearance ระหวางเฟองกับ housing (≤ 2.0 mm.)

Upper shaft # 1 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็ก clearance bearing ดาน OP.

0xxx-468-00

เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

(Method/Man)

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็ก clearance bearing ดาน OP.

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็ก clearance bearing ดาน DR.

(Minor process)

วัตถุดิบ

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็ก clearance bearing ดาน DR.

กระบวนการยอย

4M Condition Survey Sheet

(Material)

ไมมีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความโกง (Eccentric of the 

axis)
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76 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 7 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 8 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

วัตถุดิบ

Feed unit

4M Condition Survey Sheet

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Lower shaft # 2 ดาน OP. ตองไมมี clearance ระหวาง

 housing กับ bearing

สลอตเลื่อน
สงชีสบอรดเขาตู

พิมพ 1

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man)

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

(Material)

ระหวางเดินเครื่อง

Lower shaft # 2 ตองไมหลวม(looseness) หรือไมมี 

clearance ระหวางเฟองกับ housing (≤ 2.0 mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Lower shaft # 2 ตองไมโกง

Lower shaft # 2 ดาน DR. ตองไมมี clearance ระหวาง

 housing กับ bearing

Upper shaft # 2 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Upper shaft # 2 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

เครื่องจักร/อุปกรณ

0xxx-468-00

กระบวนการยอย วิธีการ/คน

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper shaft # 2 ตองไมโกง
Eccentric of the axis ของ Upper 

shaft # 2 ตองอยูในคามาตรฐาน

Upper shaft # 2 ตองไมหลวม(looseness) หรือไมมี 

clearance ระหวางเฟองกับ housing (≤ 2.0 mm.)

Eccentric of the axis ของ Upper 

shaft # 2 ตองอยูในคามาตรฐาน

Feed unit
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77 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 1 items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 5 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Feed unit 

Printing unit # 1

Upper & Lower shaft ของชุด Feed roll # 2 ตองขนาน

เทากันทั้ง 2 ดาน   (diff. OP. & DR. ≤ 0.50 mm.)

สงชีสบอรดเขาตู

พิมพ 1

ระหวางเดินเครื่อง

(Minor process)

สลอตเลื่อน

Impression Cylinder # 1ดาน OP. ตองไมมี clearance 

 housing กับ bearing

วัตถุดิบ

(Material)(Machine/Equipment)

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

Printing unit # 1

Impression Cylinder # 1 ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ 

Impression Cylinder # 1 ตองอยู

ในคามาตรฐาน

Impression Cylinder # 1 ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

Impression Cylinder # 1ดาน DR. ตองไมมี clearance

 ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

0xxx-468-00

(Method/Man)

4M Condition Survey Sheet

Impression & Printing Cylinder # 1 ตองขนาน 

(parallel) กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

พิมพสีที่ 1
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78 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 4 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Printing Cylinder # 1 ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Printing Cylinder # 1ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Printing Cylinder # 1 ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Printing

 Cylinder # 1 ตองอยูในคา

มาตรฐาน

Printing Cylinder # 1ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Printing unit # 1สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง พิมพสีที่ 1

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man) (Material)

กระบวนการยอย วัตถุดิบ

0xxx-468-00

4M Condition Survey Sheet

เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน
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79 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 4 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง

4M Condition Survey Sheet

วัตถุดิบ

0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man) (Material)

Upper pull roll # 1 ตองไมโกง
Eccentric of the axis ของ Upper 

pull roll # 1  ตองอยูในคามาตรฐาน

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Upper pull roll # 1 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี

 clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤ 2.0 mm.)Printing unit # 1

วิธีการ/คน

Upper pull roll # 1ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Upper pull roll # 1ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

สงชีสบอรดไปตู

พิมพ 2
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80 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 5 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Printing unit # 1

Lower pull roll # 1 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี

 clearance ระหวางเฟองเกียรกับ housing (Std. ≤ 2.0

 mm.)
สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง

Lower pull roll # 1ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Lower pull roll # 1ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Printing unit # 1
สงชีสบอรดไปตู

พิมพ 2

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper & Lower pull roll shaft # 1ตองขนาน (parallel) 

กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

Lower pull roll # 1ตองไมโกง
Eccentric of the axis ของ Lower 

pull roll # 1  ตองอยูในคามาตรฐาน

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man)

กระบวนการยอย

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน วัตถุดิบ

(Material)
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81 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 5 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Printing unit # 2

Impression Cylinder # 2 ดาน DR. ตองไมมี clearance

 ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง พิมพสีที่ 2

0xxx-468-00

วัตถุดิบ

(Material)

วิธีการ/คน

4M Condition Survey Sheet

เครื่องจักร/อุปกรณกระบวนการยอย

(Method/Man)

Impression Cylinder # 2 ตองไมโกง

(Minor process) (Machine/Equipment)

Eccentric of the axis ของ 

Impression Cylinder # 2 ตองอยู

ในคามาตรฐาน

Printing unit # 2

Impression Cylinder # 2 ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

Impression Cylinder # 2 ดาน OP. ตองไมมี clearance

  housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Impression & Printing Cylinder # 2 ตองขนาน 

(parallel) กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)  
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82 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 5 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Printing unit # 2
Impression & Printing Cylinder # 2 ตองขนาน 

(parallel) กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

Printing Cylinder # 2 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Printing Cylinder # 2 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Printing Cylinder # 2 ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)
สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง พิมพสีที่ 2

Printing unit # 2

Printing Cylinder # 2 ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Printing

 Cylinder # 2 ตองอยูในคา

มาตรฐาน

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man) (Material)

4M Condition Survey Sheet

วัตถุดิบ

0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน
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83 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 4 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง
สงชีสบอรดไปตู

พิมพ 3

Upper pull roll # 2 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

วิธีการ/คน

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

Upper pull roll # 2 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี

 clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤ 2.0 mm.)Printing unit # 2

Upper pull roll # 2 ตองไมโกง
Eccentric of the axis ของ Upper 

pull roll # 2  ตองอยูในคามาตรฐาน

Upper pull roll # 2 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

เครื่องจักร/อุปกรณ วัตถุดิบ

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man) (Material)

กระบวนการยอย
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84 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 5 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Printing unit # 2

Lower pull roll #  2 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper & Lower pull roll shaft # 2 ตองขนาน (parallel)

 กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

Lower pull roll # 2 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี

 clearance ระหวางเฟองเกียรกับ housing (Std. ≤ 2.0

 mm.)

Lower pull roll # 2 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man) (Material)

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง
สงชีสบอรดไปตู

พิมพ 3

Printing unit # 2

Lower pull roll # 2 ตองไมโกง
Eccentric of the axis ของ Lower 

pull roll # 2  ตองอยูในคามาตรฐาน

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน วัตถุดิบ

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00
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85 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 4 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 4 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Printing unit # 3
Impression & Printing Cylinder # 3 ตองขนาน 

(parallel) กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

Impression Cylinder # 3 ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

Impression Cylinder # 3 ดาน OP. ตองไมมี clearance

  housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง พิมพสีที่ 3

Printing unit # 3

Impression Cylinder # 3 ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ 

Impression Cylinder # 3 ตองอยู

ในคามาตรฐาน

Impression Cylinder # 3 ดาน DR. ตองไมมี clearance

 ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

วัตถุดิบ

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man) (Material)

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน
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86 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 5 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Printing unit # 3

Printing Cylinder # 3 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Impression & Printing Cylinder # 3 ตองขนาน 

(parallel) กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

Printing Cylinder # 3 ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

Printing Cylinder # 3 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

(Machine/Equipment) (Method/Man) (Material)

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง พิมพสีที่ 3

Printing unit # 3

Printing Cylinder # 3 ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Printing

 Cylinder # 3 ตองอยูในคา

มาตรฐาน

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน วัตถุดิบ

(Minor process)
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87 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 4 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Upper pull roll # 3 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

Upper pull roll # 3 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper pull roll # 3 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี

 clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤ 2.0 mm.)

Eccentric of the axis ของ Upper 

pull roll # 3  ตองอยูในคามาตรฐาน

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง
สงชีสบอรดไปตู

สลอต
Printing unit # 3

Upper pull roll # 3 ตองไมโกง

วิธีการ/คน วัตถุดิบ

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man) (Material)

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00
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88 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 5 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Printing unit # 3

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน วัตถุดิบ

(Minor process)

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

(Material)(Method/Man)

ระหวางเดินเครื่อง
สงชีสบอรดไปตู

สลอต

Printing unit # 3

Lower pull roll # 3 ตองไมโกง
Eccentric of the axis ของ Lower 

pull roll # 3  ตองอยูในคามาตรฐาน

Lower pull roll # 3 ตองไมหลวม (looseness) หรือไมมี

 clearance ระหวางเฟองเกียรกับ housing (Std. ≤ 2.0

 mm.)

Lower pull roll # 3 ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

สลอตเลื่อน

Lower pull roll #  3 ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper & Lower pull roll shaft # 3 ตองขนาน (parallel)

 กัน (diff.  ≤ 0.30 mm.)

(Machine/Equipment)
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89 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 5 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

0xxx-468-00

กระบวนการยอย

(Material)(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man)

Slotter unit

4M Condition Survey Sheet

Upper pre-creaser shaft ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Upper 

pre-creaser shaft  ตองอยูในคา

มาตรฐาน

Upper pre-creaser shaft ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness)สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง นํารองทับรอย

Upper pre-creaser shaft ดาน DR. ตองไมมี 

clearance ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper pre-creaser shaft ดาน OP. ตองไมมี 

clearance ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน วัตถุดิบ
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90 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 4 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 6 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Lower pre-creaser shaft ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness)

Lower pre-creaser shaft ดาน OP. ตองไมมี clearance

 ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Upper &Lower pre-creaser shaft ตองขนาน (parallel)

 กัน
Slotter unit

Slotter unit

Lower pre-creaser shaft ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Lower 

pre-creaser shaft  ตองอยูในคา

มาตรฐาน

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

ขนาน (parallel) ระหวางเพลาชุด

ของ Pre-creaser

Lower pre-creaser shaft ดาน DR. ตองไมมี clearance

 ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man) (Material)

4M Condition Survey Sheet

เครื่องจักร/อุปกรณ

0xxx-468-00

กระบวนการยอย วิธีการ/คน วัตถุดิบ

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง นํารองทับรอย
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91 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 1 items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 9 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

วัตถุดิบ

(Material)

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man)

ตรวจเช็กสภาพความสึก 

(thickness) ของ Pre-creaser head

สภาพ Pre-creaser head  ตองไมสึก (thickness) เกิน

มาตรฐาน

ตรวจเช็กสภาพความกลม 

(roundness) ของ Pre-creaser head

Pre-creaser head  ตองมีความกลม (roundness) 

เทากัน

Pre-creaser Anvil  ตองมีความแข็ง (hardness) อยูใน

คามาตรฐาน (75-80 shore A)

Pre-creaser head ตองไมหลวมคลอน (looseness)

Pre-creaser Anvil ตองไมสึก (diameter)

Pre-creaser Anvil  ตองมีความกลมเทากัน (roundness

 ≤ 0.05 mm.)

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง นํารองทับรอย

Pre-creaser Anvil ตองไมหลวมคลอน (looseness)

Slotter unit

Slotter unit

ตรวจเช็กสภาพความหลวมคลอน 

(looseness) ของ Pre-creaser head

ตรวจเช็กสภาพความสึก 

(diameter) ของยางรอง

ตรวจเช็กสภาพความกลม 

(roundness) ของยางรองทับรอย

ตรวจเช็กสภาพความหลวมคลอน 

(looseness) ของยางรองทับรอย
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92 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 2 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 6 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

วัตถุดิบ

(Material)(Minor process)

Slotter unit

Upper Creaser shaft ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Upper Creaser shaft ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

(Machine/Equipment)

0xxx-468-00

4M Condition Survey Sheet

Upper Creaser shaft ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness)

(Method/Man)

Upper Creaser shaft ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Upper 

Creaser shaft  ตองอยูในคา

มาตรฐาน

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง ทับรอย
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93 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 5 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 5 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

กระบวนการยอย

(Minor process) (Machine/Equipment) (Method/Man) (Material)

เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน วัตถุดิบ

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness)

Lower Creaser shaft ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Lower Creaser shaft ตองไมโกง

Eccentric of the axis ของ Lower 

Creaser shaft  ตองอยูในคา

มาตรฐาน

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง ทับรอย

Slotter unit

Lower Creaser shaft ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

ขนาน (parallel) ระหวางเพลาชุด

ของ Creaser

Lower Creaser shaft ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

Slotter unit Upper &Lower Creaser shaft ตองขนาน (parallel) กัน
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94 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน 1 items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 9 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

Creaser Anvil ตองไมหลวมคลอน
ตรวจเช็กสภาพความหลวมคลอน 

(looseness) ของยางรองทับรอย

เครื่องจักร/อุปกรณ

ตรวจเช็กสภาพความสึก 

(diameter) ของยางรอง

Creaser Anvil  ตองมีความกลมเทากัน (roundness ≤ 

0.05 mm.)

(Method/Man) (Material)

ตรวจเช็กสภาพความสึก 

(thickness) ของ Creaser head

Creaser head  ตองมีความกลม (roundness) เทากัน
ตรวจเช็กสภาพความกลม 

(roundness) ของ Creaser head

(Machine/Equipment)

Creaser head ตองไมหลวมคลอน
ตรวจเช็กสภาพความหลวมคลอน 

(looseness) ของ Creaser head

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง ทับรอย

Slotter unit

สภาพ Creaser head  ตองไมสึก (thickness) เกิน

มาตรฐาน

ตรวจเช็กสภาพความกลม 

(roundness) ของยางรองทับรอย
Slotter unit

Creaser Anvil ตองไมสึก (diameter)

วัตถุดิบ

0xxx-468-00

กระบวนการยอย

(Minor process)

4M Condition Survey Sheet

วิธีการ/คน

Creaser Anvil  ตองมีความแข็ง (hardness) อยูในคา

มาตรฐาน (75-80 shore A)  
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95 

ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 7 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 7 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

วัตถุดิบ

(Minor process)

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

Upper Slotter shaft ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

(Method/Man) (Material)(Machine/Equipment)

Slotter unit

Lower Slotter shaft ตองไมหลวม (looseness) หรือไม

มี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤ 2.0 

mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness)

Slotter unit

Upper Slotter shaft ตองไมหลวม (looseness) 

หรือไมมี clearance ระหวางเฟองกับ housing (Std. ≤

 2.0 mm.)

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness)

Upper Slotter shaft ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

Lower Slotter shaft ดาน OP. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน OP.

Lower Slotter shaft ดาน DR. ตองไมมี clearance 

ระหวาง housing กับ bearing

มาตรฐานในการตรวจเช็กคา 

clearance bearing ดาน DR.

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง ตัดรองสลอต

Slotter unit Upper &Lower slotter shaft ตองขนาน (parallel) กัน

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

ขนาน (parallel) ระหวางเพลาชุด

ของ Slotter  
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) ใบสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M (4M Condition Survey Sheet) 

Process : Printing Machine : A Defect Occur : Shift Slots Product code : Updated : 02/08/53

   เปนตามเกณฑมาตรฐาน 3 items  ไมเปนไปตามเกณฑมาตรฐาน items  เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม items  ตองการมาตรฐาน 3 items

โหมดของเสีย กระบวนการหลัก สวนของเครื่องจักร

(Defect Mode) (Main Process) (Machine Section)

วัตถุดิบ

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness) ของมีด

หัวโขก (lap cutter knife)

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness) ของ

ใบมีดแถวนํา (Tipped knife)

มาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness) ของ

ใบมีดแถวตาม (plain knife)

4M Condition Survey Sheet
0xxx-468-00

กระบวนการยอย เครื่องจักร/อุปกรณ วิธีการ/คน

(Minor process) (Machine/Equipment) (Material)

สลอตเลื่อน ระหวางเดินเครื่อง ตัดรองสลอต

(Method/Man)

Slotter blade (Tripped Knife) ตองไมหลวมคลอน

Slotter blade (Plain Knife) ตองไมหลวมคลอน

Slotter unit

Lap cutter knife ตองไมหลวมคลอน
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4.3 การรวบรวมจุดบกพรอง 
 เมื่อทําการสํารวจสภาวะเง ่ือนไข 4M  แลว พบวาสวนใหญอยูในเกณฑมาตรฐาน แตยงัมี

จํานวนไมนอยที่ยงัตองการมาตรฐานในการตรวจสอบอยู  จากการสํารวจสภาวะเงื่อนไขทัง้หมด

สามารถแบงสัดสวนผลจาการสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M ไดดังรูป 4.11   
 

 
รูปท่ี 4.11  แสดงผลการสํารวจสภาวะเงื่อนไข 4M ที่เกิดจากปญหาสลอตเล่ือนทัง้หมด 
 

 จากสํารวจสภาวะเงื่อนไขซึ่งรวบรวมได 302 รายการนัน้  ตอมาไดทาํการแยกรายการที่อยูใน

เกณฑมาตรฐานออก เหลือไวเพียงจุดบกพรองหรือสภาวะเงื่อนไขที่ไมเปนไปตามมาตรฐาน  , 

เกณฑมาตรฐานมีความกํากวม  และสภาวะเงื่อนไขที่ตองการมาตรฐาน  มารวบรวมไวใน

ตารางรวบรวมจุดบกพรอง ดังตารางที่ 4.4  
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ตารางที่ 4.4  รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A
Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)
Left Right

2.15 3.49 OP.

2.39 2.84 DR.

Method/ 

Man

ไม มีมาตรฐานในการตรวจเช็กระยะ 

Front gauge จริง กับคาจริง 

(PRESENT) ที่แสดงบนตู CNC

สลอตเลื่อน
ตรวจสอบมาตรฐานในการยอมรับ

ความตาง
diff. = 0.30 mm.

กําหนดใหมีการ Calibrate ระหวางคา

จริง Front gauge กับคา PRESENT 

บนตู CNC ใหตรงกัน ทุก 3 เดือน

Machine
ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา 

PRESENT ที่แสดงบนตู CNC
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบมาตรฐานในการยอมรับ

ความตาง
diff. = 0.50 mm.

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานความถีในการ

ตรวจเช็คระยะฝากลอง (F) จริงกับคา

 PRESENT บนตู CNC
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

เช็ก
diff. = 0.50 mm.

กําหนดใหมีการ Calibrate ระหวางคา

จริง Slot Register F กับคา PRESENT

 บนตู CNC ใหตรงกัน ทุก 3 เดือน

Machine
ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา 

PRESENT ที่แสดงบนตู CNC
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบมาตรฐานในการยอมรับ

ความตาง
diff. = 0.50 mm.

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานความถี่ในการ

ตรวจเช็คความสูงกลอง (D) จริงกับ

คา PRESENT บนตู CNC

สลอตเลื่อน
ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

เช็ก
diff. = 0.50 mm.

กําหนดใหมีการ Calibrate ระหวางคา

จริง Slot Register D กับคา PRESENT

 บนตู CNC ใหตรงกัน ทุก 3 เดือน

Pull collar # 1 Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว สลอตเลื่อน ตรวจสอบสภาพดวยตา NO Std.

Pull collar # 2 Pull collar#2เกิดการสึกบนผิว สลอตเลื่อน ตรวจสอบสภาพดวยตา NO Std.

Front gauge

ดาน OP. < คา PRESENT

ดาน DR. > คา PRESENT

Slot Register D
ตั้งคาความสูง

กลอง

Slot Register F ระยะจริงฝากลองไมตรงกับ

คา PRESENT ที่แสดงบนตู

 CNC

ตั้งคาระยะ

ของฝา กลอง

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

สลอตเลื่อน

ใช feeler gauge เสียบเขาไปที่ front

 gauge ทั้งดานซายและดานขวาของ

แตละตัว

diff. ≤ 0.30 mm.Machine Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน

ตั้งคาความสูง

ลอน

ฝาลาง < คา PRESENT  

ฝาบน > คา PRESENT

ระยะจริงความสูงกลองไม

ตรงกับคา PRESENT ที่

แสดงบนตู CNC

ระยะจริง < คา PRESENT 

ที่แสดงบนตู CNC ทั้งดาน 

OP. และ DR.

ตั้งระยะตัวจับ

กระดาษ
Machine

ผิวลายนูนไมชัดเจนทั้ง 2 

ดานทําใหการจับไม ดี
ผิวลายนูนไมชัดเจนทั้ง 2 

ดานทําใหการจับไม ดี  
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

Rubber roll # 1
Rubber roll # 1 มีความกลม 

(roundness) ไม เทากัน
สลอตเลื่อน

ใช dial gauge วัดความกลมของ 

rubber roll ทั้ง 6 ตัว
≤ 0.15 mm.

Rubber roll # 2 มีความกลม 

(roundness) ไม เทากัน
สลอตเลื่อน

ใช dial gauge วัดความกลมของ 

rubber roll ทั้ง 6 ตัว
≤ 0.15 mm.

Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคา

มาตรฐาน
สลอตเลื่อน

ใช hardness tester วัดลงบนผิวทั้ง 6

 ตัว
40-45 shore A

2.30

6.30

เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm. 5.80

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

8.70

12.70

เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm. 6.20

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน

Feed roll 1 & 2
วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler gauge 

วัด gap

diff. = 0.50 mm.

วัดสเกล [2] 

กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

Printing unit 1 diff. ≤ 0.50 mm.

อานคาสเกล  [6] 

Rubber roll # 2

อางอิง เอกสาร QM-02-01 

RR

Method/ 

Man

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

อางอิง เอกสาร QM-02-01 

RR

3M

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

diff. ≤ 0.50 mm.

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

อางอิง เอกสาร QM-03-02 

RR

(Result of monitoring)

กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.20 mm.

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler gauge 

วัด gap

วัดสเกล [2] 

Machine

 

99



 

     
   

100 

ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

2.05

6.05

เพิ่ม feeler gauge เขาไปอีก 4mm. 6.20

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

8.55

12.55

เพิ่ม feeler gauge เขาไปอีก 4mm. 6.20

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

1.90

5.90

เพิ่ม feeler gauge เขาไปอีก 4mm. 6.00

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

8.70

12.70

เพิ่ม feeler gauge เขาไปอีก 4mm. 6.30

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.30 mm.

diff. ≤ 0.50 mm.
กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.20 mm.

วัดสเกล [2] 

เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.10 mm.

diff. ≤ 0.50 mm.
วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช  feeler gauge 

วัด gap

diff. ≤ 0.50 mm.

(Result of monitoring)

กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

ผลการตรวจสอบ
3M

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช  feeler gauge 

วัด gap

วัดสเกล [2] 

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

Pull roll # 2
วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

Pull roll # 1
วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช  feeler gauge 

วัด gap

วัดสเกล [2] 

diff. ≤ 0.50 mm.

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช  feeler gauge 

วัด gap

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.20 mm.

สลอตเลื่อน

วัดสเกล [2] 

Printing unit 3

Printing unit 2

ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน

Method/ 

Man

กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

 

100



 

     
   

101 

ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

2.30

6.30

เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm. 5.80

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

2.40

6.40

เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm. 5.80

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

2.40

6.40

เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm. 5.80

ปรับ gapใหพอดีกับ feeler gauge 

อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม

Pre-creaser 

head

Creaser head diff. ≤ 0.50 mm.
กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.40 mm.

diff. ≤ 0.50 mm.
กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler gauge 

วัด gap

วัดสเกล [2] 

วัดสเกล [2] 

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler gauge 

วัด gap เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.40 mm.

ผลการตรวจสอบ

diff. ≤ 0.50 mm.Pull roll # 3

(Result of monitoring)

วิธีการตรวจเช็กระยะ gap จริงกับ

สเกลขางตูมีความกํากวม
สลอตเลื่อน

ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler gauge 

วัด gap

วัดสเกล [2] 

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

กําหนดใหมีการสอนหนางาน On the 

job training

เพิ่มไป 4 mm.

อานคาสเกล  [6] 

diff. = 0.20 mm.

Method/ 

Man

ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 
Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

Left Right

2.25 2.18 OP.

2.20 1.75 CT.

1.75 2.27 DR.

ความกลม  (roundness) ของ feed 

wheel เกินมาตรฐาน
สลอตเลื่อน

ใช  dial gauge วางบนผิว feed 

wheels แลววัดความกลมทุกตัว
NO Std.

Feed wheel สึก (diameter) ไม เทากัน สลอตเลื่อน
ใช เวอร เนียวัดเสนผานศูนยกลางของ

 feed  wheels
NO Std.

Machine
ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll

 # 1 ไม เทากันทั้ง 6 ตัว
สลอตเลื่อน

ใช  feeler gauge วัด gap rubber roll 

ทั้ง 6 ตัว
diff. ≤ 0.30 mm.

Method/ 

Man

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความขนาน (parallel) ของ Rubber

 roll # 1

สลอตเลื่อน
ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

เช็ก
diff. ≤ 0.30 mm.

ตรวจเช็กความขนาน (parallel) ทุก 2 

เดือน

Machine
ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll

 # 2 ไม เทากันทั้ง 6 ตัว
สลอตเลื่อน

ใช  feeler gauge วัด gap rubber roll 

ทั้ง 6 ตัว
diff. ≤ 0.30 mm.

Method/ 

Man

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความขนาน (parallel) ของ Rubber

 roll # 2

สลอตเลื่อน
ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

เช็ก
diff. ≤ 0.30 mm.

ตรวจเช็กความขนาน (parallel) ทุก 2 

เดือน

ปลอยกระดาษ

เขาตูพิมพ 1

Feed wheel

กระบวนการ

(Process)

อางอิง เอกสาร QM-00-01 

FW

อางอิง เอกสาร QM-00-02 

FR

ผลการตรวจสอบ

Rubber roll # 2 สึกเฉพาะ 4

 ตัวดานใน

2.16-2.29Plate table

Machine

Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทําให

กระดาษเลื่อน ตั้งแตชุด Lead edge 

feeder

สลอตเลื่อน

วางลิ่มขนานลงบนแผน plateแลวใช

 Feeler gauge เสียบวัดระยะ หาง

ระหวางพื้นโตะกับ plate ดานใน

อางอิง เอกสาร QM-00-01 

FR

Rubber roll # 1 สึกเกือบ

ทั้งหมด ยกเวนดาน DR.

Rubber roll # 1

อางอิง เอกสาร QM-00-02 

FW

4M Problem Sheet

(Result of monitoring)
3M

Rubber roll # 2
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Upper shaft # 1

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP

Method/ 

Man
Lower shaft # 1

อยูในเกณฑมาตรฐาน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา

สลอตเลื่อน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

Method/ 

Man

ผลการตรวจสอบ

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

(Result of monitoring)

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
≤ 0.30 mm.

≤ 0.08 mm.

สลอตเลื่อน

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

สงชีสบอรด

เขาสูตูพิมพ 1

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

อยูในเกณฑมาตรฐาน

สลอตเลื่อน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
≤ 0.30 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

สลอตเลื่อน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP.
Left Right

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 0.61 0.23 OP.

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.
Left Right

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 0.16 0.07 DR.

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

≤ 0.08 mm.

Upper shaft # 2 เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน ≤ 0.08 mm.

Method/ 

Man

Upper shaft # 2 เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP.
สลอตเลื่อน

สงชีสบอรด

เขาสูตูพิมพ 1

Machine

Upper shaft # 2

(Result of monitoring)(Result of monitoring)

ผลการตรวจสอบ
3M

กระบวนการ

(Process)

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

4M Problem Sheet

≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน เกินเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

≤ 0.30 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน เกินเกณฑมาตรฐาน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

4M Problem Sheet

Lower shaft # 2
Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

กระบวนการ

(Process)
3M

≤ 0.30 mm.

สงชีสบอรด

เขาสูตูพิมพ 1

อยูในเกณฑมาตรฐาน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

Impression Cylinder # 1ไมขนาน 

(parallel) กับ Printing Cylinder # 1
สลอตเลื่อน

ใช feeler gauge วัด gap ระหวาง

ดาน OP และ DR
diff. ≤ 0.30 mm.

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Machine

≤ 0.08 mm.

กระบวนการ

(Process)

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

3M

0.30

≤ 0.30 mm.อยูในเกณฑมาตรฐาน

Impression Cylinder # 1 เกิด 

clearance ระหวาง hosing กับ 

bearing ดาน DR.

สลอตเลื่อน

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

≤ 0.08 mm.

4M Problem Sheet

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน เกินเกณฑมาตรฐาน

สลอตเลื่อน 0.20 ≤ 0.08 mm.

≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Method/ 

Man

พิมพสีที่ 1
Impression 

Cylinder # 1 จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน เกินเกณฑมาตรฐาน

diff. = 0.65

Impression Cylinder # 1 เกิด 

clearance ระหวาง hosing กับ 

bearing ดาน OP.
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Printing Cylinder # 1 เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

Printing 

Cylinder # 1

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

0.17 ≤ 0.08 mm.

พิมพสีที่ 1

Machine

เกินเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Method/ 

Man

สลอตเลื่อน ≤ 0.30 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Upper pull roll 

# 1

Lower pull roll # 

1

สงชีสบอรด

ไปตูพิมพ 2

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

(Result of monitoring)

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

3M
ผลการตรวจสอบ

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

≤ 0.30 mm.

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
≤ 0.08 mm.

≤ 0.30 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.30 mm.

Machine

4M Problem Sheet

Impression 

Cylinder # 2
พิมพสีที่ 2

กระบวนการ

(Process)

Impression Cylinder # 2 เกิด 

clearance ระหวาง hosing กับ 

bearing ดาน DR.

สลอตเลื่อน 0.26 ≤ 0.08 mm.

Impression Cylinder # 2 เกิด 

clearance ระหวาง hosing กับ 

bearing ดาน OP.

สลอตเลื่อน 0.15 ≤ 0.08 mm.

3M
ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

สลอตเลื่อน เกินในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน เกินในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

4M Problem Sheet

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Printing 

Cylinder # 2

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

สลอตเลื่อน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

≤ 0.30 mm.

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.พิมพสีที่ 2
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
≤ 0.30 mm.

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.

Method/ 

Man
อยูในเกณฑมาตรฐาน

อยูในเกณฑมาตรฐาน
ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน

4M Problem Sheet

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน

(Result of monitoring)

สงชีสบอรด

ไปตูพิมพ 3

Upper pull roll 

# 2

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Lower pull roll # 

2

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

≤ 0.30 mm.
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Impression Cylinder # 3 เกิด 

clearance ระหวาง hosing กับ 

bearing ดาน DR.

สลอตเลื่อน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

0.20 ≤ 0.08 mm.

(Result of monitoring)

พิมพสีที่ 3
Impression 

Cylinder # 3

Machine

Method/ 

Man

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.30 mm.

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน

เกินในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

(Result of monitoring)

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

พิมพสีที่ 3
Printing 

Cylinder # 3

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.30 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
สลอตเลื่อน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Upper pull roll 

# 3

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน เกินเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Machine
Upper pull roll # 3 เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน 0.18 ≤ 0.08 mm.

≤ 0.30 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
สงชีสบอรด

ไปตูสลอต
ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Lower pull roll # 

3

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

สงชีสบอรด

ไปตูสลอต

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.30 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance ระหวางเฟองกับ housing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Upper  Pre-creaser เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน ≤ 0.30 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

2 mm.Upper  Pre-

creaser

Machine

อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

เกินในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

นํารองทับรอย

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

4M Problem Sheet

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

0.12 ≤ 0.08 mm.

อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีการตรวจสอบความหลวมคลอน 

(looseness) ของเพลา หรือ clearance

 ระหวางเฟองกับ housing

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
สลอตเลื่อน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบาร งัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance ระหวางเฟองกับ housing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Upper & Lower 

Pre-creaser 

Shaft

ไม มีการตรวจเช็กความขนาน 

(parallel) ระหวางเพลาชุดของ 

Pre-creaser

สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ
diff. of OP.& DR. 

≤ 0.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน เกินเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีการตรวจสอบความหลวมคลอน 

(looseness) ของเพลา หรือ clearance

 ระหวางเฟองกับ housing

3M
ผลการตรวจสอบ

สลอตเลื่อน 0.11

2 mm.

(Result of monitoring)

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.30 mm.

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

Lower  Pre-creaser เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR.
≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

นํารองทับรอย

อยูในเกณฑมาตรฐาน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

Lower  Pre-

creaser

Machine

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Method/ 

Man
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

Pre-creaser head มีความสึก 

(thickness) ไม เทากัน
สลอตเลื่อน

ถอดหัวทับรอยออก แลวใชเวอรเนีย

วัดหัวทับรอย 3 จุด ทั้ง 2 อัน
37.72-38.02 mm.

ตัวที่ 1 0.18

ตัวที่ 2 0.12

ตัวที่ 3 0.16 DR.

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กสภาพความสึก (thickness)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

37.72-38.02 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 3 เดือน

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความกลม (roundness)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

≤ 0.05 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 3 เดือน

ไม มีการตรวจเช็กความหลอมคลอน 

(looseness) ที่หัวทับรอย
สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ 1.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 3 เดือน

มีการสึกทั้ง 2 ดาน

อางอิง เอกสาร QM-00-01 

PR-C

(Result of monitoring)

มีความกลมเกินคามาตรฐาน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. 

และ DR. มีความกลม (roundness) 

เกินคามาตรฐาน

สลอตเลื่อน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

≤ 0.05 mm.
ใช dial gauge วัดความกลมของ 

Pre-creaser head ทั้ง 4 ตัว

OP.

Pre-creaser 

head

Machine

Method/ 

Man

นํารองทับรอย
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

ตัวที่ 2 0.70 OP.

ตัวที่ 3 0.18

ตัวที่ 4 0.18

ตัวที่ 1 81

ตัวที่ 2 80

ตัวที่ 3 82 DR.

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กสภาพความสึก (diameter)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

325.27 -325.57 

mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความกลม (roundness)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

≤ 0.10 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีการตรวจเช็กความหลอมคลอน 

(looseness)
สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ 1.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) 

มีความแข็งเกินคามาตรฐาน
สลอตเลื่อน ใช hardness tester วัดลงบนผิว

3M

สลอตเลื่อน
ใช dial gauge วัดความกลมของ 

rubber roll ทั้ง 4 ตัว DR.

75-80 shore A

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

≤ 0.10 mm.

อยูในเกณฑมาตรฐาน

OP.

มีการสึกทั้ง 2 ดาน

มีความกลมเกินคามาตรฐาน

ผลการตรวจสอบ

ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) 

มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน

Pre-creaser 

Anvil

Method/ 

Man

(Result of monitoring)

Machine

นํารองทับรอย
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP.

ใชแทงเหล็กบาร งัด ดูความตาง

เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน DR.

ใชแทงเหล็กบาร งัด ดูความตาง

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance ระหวางเฟองกับ housing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

สลอตเลื่อน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

Upper Creaser shaft เกดิ clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR.

(Result of monitoring)

ทับรอย

0.40 ≤ 0.08 mm.

3M
ผลการตรวจสอบ

สลอตเลื่อน 0.27

4M Problem Sheet

Upper Creaser shaft เกิด clearance 

ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP.

กระบวนการ

(Process)

Machine

2 mm.

ไม มีการตรวจสอบความหลวมคลอน 

(looseness) ของเพลา หรือ clearance

 ระหวางเฟองกับ housing

≤ 0.08 mm.

Upper Creaser 

shaft

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.30 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

สลอตเลื่อน
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP

สลอตเลื่อน เกินคาเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

Method/ 

Man

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.

≤ 0.08 mm.

สลอตเลื่อน
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
เกินคาเกณฑมาตรฐาน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานจาก

คูมือเครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการเช็ก

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance ระหวางเฟองกับ housing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing จากคูมือ

เครื่องจักร

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Upper & Lower 

Creaser Shaft

ไม มีการตรวจเช็กความขนาน 

(parallel) ระหวางเพลาชุดของ 

Pre-creaser

สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ
diff. of OP.& DR. 

≤ 0.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

ความโกงของเพลา
อยูในเกณฑมาตรฐาน

3M
ผลการตรวจสอบ

(Result of monitoring)

≤ 0.30 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีการตรวจสอบความหลวมคลอน 

(looseness) ของเพลา หรือ clearance

 ระหวางเฟองกับ housing

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน 2 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

สลอตเลื่อน

≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน เกินคาเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

สลอตเลื่อน เกินคาเกณฑมาตรฐาน

อยูในเกณฑมาตรฐาน

Method/ 

Man
ทับรอย

Lower Creaser 

shaft ไม มีเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
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122 

ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

Creaser head มีความสึก (thickness)

 ไม เทากัน
สลอตเลื่อน

ถอดหัวทับรอยออก แลวใชเวอรเนีย

วัดหัวทับรอย 3 จุด ทั้ง 2 อัน
14.75-15.05 mm

OP.

DR.

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กสภาพความสึก (thickness)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

14.75-15.05 mm
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 3 เดือน

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความกลม (roundness)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

≤ 0.05 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 3 เดือน

ไม มีการตรวจเช็กความหลอมคลอน 

(looseness) ที่หัวทับรอย
สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ 1.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 3 เดือน
อยูในเกณฑมาตรฐาน

Creaser head

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

(Result of monitoring)

Machine

อางอิง เอกสาร QM-00-01 

CR

Creaser head ดาน OP. และ DR. มี

ความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน

สลอตเลื่อน
ใช dial gauge วัดความกลมของ 

creaser head ทั้งดาน OP. & DR.

ผลการตรวจสอบ

0.20
≤ 0.05 mm.

0.30

Method/ 

Man

มีการสึกทั้ง 2 ดาน

มีความกลมเกินคา

มาตรฐานทั้ง 2 ดาน

ทับรอย
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123 

ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน

 DR. มีความกลม (roundness) เกิน

มาตรฐาน

สลอตเลื่อน
ใช dial gauge วัดความกลมของ 

rubber roll ทั้ง 2 ขาง
DR. ≤ 0.10 mm.

OP.

DR.

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กสภาพความสึก (diameter)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

138.33 -138.66 

mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีมาตรฐานความถี่ในการตรวจ

เช็กความกลม (roundness)
สลอตเลื่อน

ตรวจสอบความถี่,วิธีการตรวจและ

คามาตรฐานคูมือและภาพสเก็ต 

(Drawing)

≤ 0.10 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มีการตรวจเช็กความหลอมคลอน 

(looseness)
สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ 1.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Method/ 

Man

อยูในเกณฑมาตรฐาน

มีความกลมเกินคามาตรฐาน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)

ทับรอย Creaser Anvil

Machine

0.13

75-80 shore A

อยูในเกณฑมาตรฐาน

76

77

3M
ผลการตรวจสอบ

สลอตเลื่อน ใช hardness tester วัดลงบนผิว

(Result of monitoring)

ยางรองทับรอย (creaser anvil) มี

ความแข็งเกินคามาตรฐาน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 
Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance ระหวางเฟองกับ housing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance ระหวางเฟองกับ housing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

ตรวจสอบยืนยันคามาตรฐานของ 

clearance bearing

ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

Upper & Lower 

Slotter Shaft

ไม มีการตรวจเช็กความขนาน 

(parallel) ระหวางเพลาชุดของ Slotter
สลอตเลื่อน ตรวจสอบความถี่และวิธีการตรวจ

diff. of OP.& DR. 

≤ 0.5 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Upper Slotter 

Shaft

ไม มีการตรวจสอบความหลวมคลอน 

(looseness) ของเพลา หรือ clearance

 ระหวางเฟองกับ housing

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน 1.5 mm.

(Result of monitoring)

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

ไม มี เกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

ไม มี เกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน ≤ 0.08 mm.

≤ 0.08 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

Lower Slotter 

Shaft

ไม มีการตรวจสอบความหลวมคลอน 

(looseness) ของเพลา หรือ clearance

 ระหวางเฟองกับ housing

สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน 1.5 mm.
จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

ไม มี เกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน OP

อยูในเกณฑมาตรฐาน

ตัดรองสลอต
Method/ 

Man

ไม มี เกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็ก

คา clearance bearing ดาน DR.
สลอตเลื่อน อยูในเกณฑมาตรฐาน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
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ตารางที่ 4.4  (ตอ) รายการรวบรวมจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไข (4M Problem Sheet) 

Machine : A

Problem : Shift slots

อุปกรณ จุดบกพรอง โหมดของเสีย วิธีการตรวจสอบ คามาตรฐาน มาตรการแกไข

(Equipment) (Problem) (Defect  mode) (Monitoring) (Std. Value) (Corrective Action)

ตัวที่ 1 1.10

ตัวที่ 2 0.75

ตัวที่ 3 0.08

ตัวที่ 4 0.43

ตัวที่ 1 1.00

ตัวที่ 2 0.78

ตัวที่ 3 0.01

ตัวที่ 4 0.56

ตัวที่ 1 1.43

ตัวที่ 2 0.74

ตัวที่ 3 0.75

ตัวที่ 4 1.46

(Result of monitoring)

4M Problem Sheet

กระบวนการ

(Process)
3M

ผลการตรวจสอบ

lap cutter knife

Tipped knife

ไม มีมาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness) ของใบมีด

แถวนํา (Tipped knife)

สลอตเลื่อน

ใชประแจแหวนเบอร 17 สวมที่ Bolt

 ยึดมีด และ- ตั้ง dial gauge ไวบน

ใบมีด

Method/ 

Man

สลอตเลื่อน

ไม มีมาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness) ของมีดหัว

โขก (lap cutter knife)

DR.

NO Std.

NO Std.

ใชประแจแหวนเบอร 17 สวมที่ Bolt

 ยึดมีด และ- ตั้ง dial gauge ไวบน

ใบมีด

ใชประแจแหวนเบอร 17 สวมที่ Bolt

 ยึดมีด และ- ตั้ง dial gauge ไวบน

ใบมีด

OP.

OP.

DR.

NO Std.

ตัดรองสลอต

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
DR.

จัดทําเอกสารการตรวจเช็กทั้งความถี่

และวิธีการตรวจเช็กทุก 6 เดือน
Plain knife

ไม มีมาตรฐานในการตรวจเช็กความ

หลวมคลอน (looseness) ของใบมีด

แถวตาม (plain knife)

สลอตเลื่อน

OP.
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 จากตารางที่ 4.4 เมื่อทําการแยกสัดสวนของจุดบกพรองในแตละยูนิตของเคร่ืองจักรจาก 3 

สวนที่เกีย่วของกับการเกิดสลอตเล่ือนนัน้สามารถแสดงดังรูปที่ 4.12 

 
 

รูปท่ี 4.12  จํานวนจุดบกพรองที่จากการจําแนกสภาวะเงื่อนไข 4M 
 

 เมื่อทราบจาํนวนจุดบกพรองที่เกิดข้ึนแตละยูนิตแลว ทาํการประเมินถงึผลกระทบ  โอกาส

ในการเกิดและการควบคุมที่ทางโรงงานมีอยูในปจจุบนัดังตอไปนี ้
 

4.4 การประเมินความสาํคัญของจุดพรองและผลกระทบ โดยใช FMEA ครั้งที่ 1 
 การประเมนิจดุบกพรองทั้งหมดที่ไดจากการรวบรวมนัน้สวนใหญเกดิจากสภาวะเง ื่อนไข 2 

ปจจัยหลัก ๆ คือ  

1) วิธีการ/คน (method/man) 

จุดบกพรองหรือสภาวะเงื่อนไขที่เกิดจากวิธีการหรือคนนั้น  สามารถแกไขไดทันท ี 

เนื่องจากสวนใหญเปนเร่ืองของมาตรฐานที่ควรปฏิบัติตามหรือควรมีเพื่อใชในการตรวจสอบของ

ระดับผ ู ที่เกี่ยวของ (man)   ซึ่งไดจัดทําเปนเอกสารรายการตรวจเช็ก  พรอมทั้งกาํหนดความถี่ใน

การตรวจเช็ก  

2) เคร่ืองจักร  (machine)  

จุดบกพรองที่เกิดจากสภาวะเง่ือนไขของเคร่ืองจักรนั้น ยังไมสามารถทําการปรับปรุงแกไข

ไดทันท ี   เนื่องจากการแกไขของจุดบกพรองบางรายการอาจมีเร่ืองของเวลาและคาใชจายมา

เกี่ยวของ  ดังนั้นจงึไดทําการรวบรวมจุดบกพรองหรือสภาวะเงื่อนไขดังกลาวมาประเมินผลกระทบ 

ระดับความรุนแรงที่เกิดจุดบกพรอง สาเหตุของจุดบกพรอง ความถี่ในการเกิด รวมทั้งการควบคุม

และปองกนัในปจจุบันรวมกบัทีมผูเชีย่วชาญ  เพื่อนาํคาดัชนีความเส่ียงช้ีนาํ (RPN) ที่เกดิ
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จุดบกพรองทัง้หมดมาเปนขอมูลในการพิจารณาตามลําดับกอนหลังในแกไขปรับปรุงและกําหนด

เกณฑมาตรฐาน โดยอุปกรณหรือช้ินสวนที่มีผลกระทบมากที่สุดจะถกูนําพิจารณาวิเคราะห P-M 

กอนเพื่อหาตนตอของสาเหตุในข้ันตอนตอไป มีจํานวนทั้งส้ิน 35 รายการ ดังนี ้
 

ตารางที ่4.5  จุดบกพรองทีเ่กิดจากสภาวะเง่ือนไขของเคร่ืองจักร 
รายการ กระบวนการท่ีพบ รายการจุดบกพรอง

1 ต้ังคาความสูงลอน Front gauge ท้ัง 2 ดาน ไมขนานกัน 

2 ต้ังคาระยะของฝา กลอง ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  

3 ต้ังคาความสูงกลอง ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  

4 
ต้ังระยะตัวจับกระดาษ 

Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 

5 Pull collar#2เกิดการสึกบนผิว 

6 
ปรับระยะหาง (gap) 

ตามลอน 

Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 

7 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 

8 Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

9 

ปลอยกระดาษเขาตูพิมพ 

1 

Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge feeder 

10 ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 

11 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 

12 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  

13 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  

14 
สงชีสบอรดเขาสูตูพิมพ 1 

Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP. 

15 Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

16 

พิมพสีท่ี 1 

Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP. 

17 Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

18 Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 

19 Printing Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

20 
พิมพสีท่ี 2 

Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP. 

21 Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

22 พิมพสีท่ี 3 Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

23 สงชีสบอรดไปตูสลอต Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

24 

นํารองทับรอย 

Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

25 Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

26 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 

27 หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

28 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

29 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

30 

ทับรอย 

Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP. 

31 Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

32 Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 

33 Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

34 ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกินมาตรฐาน 

35 ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 
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 สําหรับเกณฑการประเมนิทีน่ํามาใชในการวิเคราะหจุดบกพรองในกระบวนการของโรงงาน

กรณีตัวอยางนั้นไดอางอิงจากหนงัสือ Potential Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Reference Manual ของ Chrysler, Ford และ General Motor  โดยความรวมมือกนัจากทีม

ผูเชี่ยวชาญซึ่งประกอบดวยบุคลากรดังตอไปนี้ 

1) หัวหนาแผนกพิมพและสําเร็จรูป 

2) หัวหนาแผนกซอมบํารุง 
3) หัวหนาหมวดเคร่ืองกล 

4) หัวหนาหมวดไฟฟา 

5) วิศวกรแผนกพิมพฯ 

6) นกัเทคโนโลยกีารพิมพ 
7) หัวหนากะ A และ กะ B 

8) พนกังานประจําเคร่ือง (นาย C) ทั้งกะ A และ กะ B 

 

 ทีมผูเชีย่วชาญดังกลาวทัง้หมดมีประสบการณในการทํางานเก่ียวกบักระบวนการพิมพฯ ไม

ตํ่ากวา 5 ป  ไดรวมกันกําหนดเกณฑตาง ๆ โดยแสดงรายละเอียดไวใน ตารางที่  4.6 ถึงตารางที ่

4.8 
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ตารางที ่4.6 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA ข้ันตอนการพิมพและข้ึนรูป

กลอง 
ผลกระทบ รายละเอียดความรุนแรงของผลท่ีเกิดจากจุดบกพรอง ระดับ 

อันตรายรายแรงโดย

ไมมีการเตือน

ลวงหนา 

จัดใหมีความรุนแรงแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมของจุดบกพรองสงผลกระทบตอ

ความปลอดภัยของผูปฏิบัติงาน หรือเคร่ืองจักรในการผลิตโดยไมมีการเตือน

ลวงหนา 

10 

อันตรายรายแรงแตมี

การเตือนลวงหนา 

จัดใหมีความรุนแรงแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมของจุดบกพรองสงผลกระทบตอ

ความปลอดภัยของผูปฏิบัติงานหรือ เคร่ืองจักรในการผลิตโดยมีการเตือน

ลวงหนา 

9 

สูงมาก เม่ือเกิดจุดบกพรองหรือสภาวะเงื่อนไขผิดปกติหรือไมเปนไปตามขอกําหนดทํา

ใหเกิดของเสียสูงมาก หรือตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิ้ง (100%) หรือตอง

หยุดเคร่ืองเพื่อทําการซอมโดยหนวยงานซอมเกินกวา 1 ชั่วโมง 

8 

สูง เม่ือเกิดจุดบกพรองหรือสภาวะเงื่อนไขผิดปกติหรือไมเปนไปตามขอกําหนดทํา

ใหเกิดของเสียสูง     หรือตองถูกคัดแยกไปยังหนวยงานอื่นเพื่อรอการ

ตรวจสอบ 100% หรือตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิ้ง (นอยกวา 100%)   

หรือตองหยุดเคร่ืองทําการซอมโดยหนวยงานซอมเกินคร่ึงชั่วโมงถึง 1 ชั่วโมง 

7 

ปานกลาง เม่ือเกิดจุดบกพรองหรือสภาวะเงื่อนไขผิดปกติหรือไมเปนไปตามขอกําหนด 

ทําใหตองมีกําจัดชีสบอรดหรือกลองท้ิง (นอยกวา 100%) แตไมตองถูกคัดแยก 

100% เพ่ือตรวจสอบ     หรือบางสวนของชีสบอรดในลอตถูกคัดแยกเพื่อรอ

การแกไขภายในกระบวนการผลิต      หรือตองหยุดเคร่ืองทําการซอมโดย

หนวยงานซอมไมเกินคร่ึงชั่วโมง 

6 

ตํ่า จุดบกพรองน้ันสงผลกระทบตอไปกระบวนการถัดไป ทําใหมีการกําจัดชีสบ

อรดหรือกลองบางสวนท้ิง หรือพนักงานคุมเคร่ืองสามารถปรับแกจุดบกพรอง

ไดเองโดยไมตองหยุดเคร่ือง  

5 

ตํ่ามาก จุดบกพรองน้ันสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตถัดไป    ทําใหชีสบอรดหรือ

กลองในลอตนั้น ๆ บางสวนถูกคัดแยก เพ่ือรอการแกไขโดยไมตองกําจัดท้ิง 

หรือพนักงานคุมเครื่องสามารถปรับแกจุดบกพรองไดเองโดยไมตองหยุดเคร่ือง 

4 

เล็กนอย มีผลกระทบตอกระบวนการผลิตถัดไปเปนบางยูนิตหรือบางสวน  หรืออาจทํา

ใหเกิดของเสียท่ีไมสามารถแกไขหรือตองถูกกําจัดท้ิงนอยมาก  
3 

เล็กนอยมาก ไมมีผลกระทบตอกระบวนการผลิตถัดไปเปนบางยูนิตหรือบางสวน  หรืออาจ

ทําใหเกิดของเสียท่ีสามารถแกไขนอยมาก  
2 

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบตอกระบวนการผลิตถัดไป และ/หรือไมทําใหเกิดของเสีย 1 
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ตารางที ่4.7 เกณฑการประเมินความถ่ีในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA ข้ันตอนการพิมพและข้ึน

รูปกลอง 

แนวโนมในการเกิดจุดบกพรอง 
ความถ่ีในการเกิดของสาเหตุ/กลไกของ

จุดบกพรอง 
ระดับ 

สูงมาก : จุดบกพรองน้ันเกิดขึ้นบอยมาก เกิดขึ้นกับทุกใบ 10 

เกิดขึ้นกับทุกลอต (lot) 9 

สูง  : จุดบกพรองนั้นเกิดขึ้นบอย เกิดขึ้นทุกวัน หรือเกิดขึ้นเม่ือมีชีสบอรดงอเขาใน

กระบวนการผลิต 
8 

เกิดขึ้น 1 คร้ังใน 1 สัปดาห 7 

ปานกลาง : จุดบกพรองน้ันเกิดเปนบางครั้ง เกิดขึ้นทุกเดือน  หรือทุกคร้ังที่มีการหยุดเพ่ือ

บํารุงรักษา (shutdown) 
6 

เกิดขึ้น 1 คร้ังใน 3 เดือน 5 

เกิดขึ้น 1 คร้ังใน 6 เดือน 4 

ตํ่า : จุดบกพรองนั้นเกิดขึ้นนอยมาก เกิดขึ้น 1 คร้ังในป 3 

มีผลการเกิดขึ้นในอดีต (มากกวา 2 ปเกิดขึ้น1 คร้ัง) 2 

แทบไมเกิด : ไมนาจะเกิดจุดบกพรองน้ันขึ้น ไมมีแนวโนมในการเกิดจุดบกพรอง 1 
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ตารางที ่4.8 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA ข้ันตอนการ

พิมพและข้ึนรูปกลอง 

ชนิดของการตรวจสอบ : A = ตัวปองกันความความผิดพลาด  B = ใชเคร่ืองมือตรวจสอบ และ C = การตรวจสอบโดยผูปฏิบัติงาน 

การตรวจพบ  เกณฑ 
ประเภทการ
ตรวจสอบ การควบคุมที่ใชเพ่ือใหตรวจพบ  ระดับ

A B C 

แทบเปนไปไมได ไมสามารถตรวจพบได   X ไมสามารถตรวจพบหรือไมมีการตรวจ 10 

เปนไปไดยาก

มาก 

เปนไปไดยากมากที่การ

ควบคุมจะตรวจพบ 
  X 

การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบ

ทางออมหรือการสุมตรวจสอบเทานั้น 
9 

เปนไปไดยาก 
เปนไปไดยากที่การ

ควบคุมจะตรวจพบ 
  X 

การควบคุมมีเพียงการสุมตรวจสอบ

ดวยสายตาเทานั้น 
8 

ตํ่ามาก 
เปนไปไดยากที่การ

ควบคุมจะตรวจพบ 
  X 

การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวย

สายตา 2 คร้ังเทานั้น 
7 

ตํ่า 
การควบคุมอาจตรวจ

พบได 
 X X 

การควบคุมมีการใชผังควบคุม (การ

ควบคุมกระบวนการดวยวิธีทางสถิติ) 
6 

ปานกลาง 
การควบคุมอาจตรวจ

พบได 
 X  

มีการใชเคร่ืองมือวัดตางๆตรวจสอบ

หลังจากชิ้นงานออกจากหนวยผลิต  
5 

ปานกลางถึง

คอนขางสูง 

การควบคุมมีโอกาสสูง

ที่จะตรวจพบ 
X X  

ตรวจสอบขอบกพรองในกระบวนการ

ยอยตางๆได หรือใชเคร่ืองมือวัด

ตรวจสอบการต้ังเคร่ืองและช้ินงาน

แรก (สําหรับต้ังเครื่องเทานั้น) 

4 

สูง 
การควบคุมมีโอกาสสูง

ที่จะตรวจพบ 
X X  

ตรวจสอบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน

หรือในกระบวนการยอยตางๆได โดย

มีการกรองเพื่อยอมรับในหลายระดับ

โดยไมมีการยอมรับชิ้นงานบกพรอง 

3 

สูงมาก 

การควบคุมมีโอกาส

คอนขางแนนอนที่จะ

ตรวจพบ 

X X  

ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน

(มีการใชเกจอัตโนมัติรวมกับการหยุด

อัตโนมัติ)ซึ่งไมสามารถท่ีจะสงผลตอ

ชิ้นงานเสียได 

2 

สูงมากท่ีสุด 
การควบคุมแนนอนที่

จะตรวจพบ 
X   

ไมสามารถเกิดช้ินงานท่ีบกพรองได 

เน่ืองจากมีการปองกันความผิดพลาด

โดยกระบวนการและการออกแบบ

ผลิตภัณฑ 

1 
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4.4.1 การกําหนดความรุนแรงและผลกระทบที่เกดิจากจุดบกพรอง 
เมื่อไดตกลงกนัถงึเกณฑในการประเมินความรุนแรงในกระบวนการผลิตเรียบรอยแลว  

ทีมผูเชีย่วชาญไดรวมกันพจิารณาถึงความรุนแรงทีท่ําใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนของผลกระทบจาก

จุดบกพรองที่เกิดข้ึนในแตละรายการไดดังตอไปนี ้

1) Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน 

Front gauge ทั้ง 2 ดานนีเ้ปนอุปกรณสวนหนึ่งของชุด Lead Edge Feeder อยู

ในชุด Feed unit  ทาํหนาที่กัน้ใหชีสบอรดแตละใบกอนเขาไปยงัตูปอนกระดาษ  ซึ่งโดยปกติแลว

จะถูกต้ังความสูงใหหางจะพืน้โตะโดยอัตโนมัติจากตู CNC ตามประเภทของลอน  โดยกําหนดมี

ความสูงมากกวาชีสบอรดเล็กนอย  เมื่อเกิดการไมขนานของ Front gauge หรือดานใดดานหนึ่ง

ของ Front gauge ตํ่ากวาอีกดาน ทาํให Front gauge ดานที่ตํ่ากวาถูกไปสัมผัสมากเกินไป สงผล

ใหชีสบอรดเขาไปตูปอนกระดาษไมพรอมกัน หรือเกิดการเล่ือนของชีสบอรดต้ังแตตนกอนที่ไปถึง

ชุดมีดตัดรองสลอต หรือเกดิผลกระทบตอกระบวนการถัดไป ซึ่งผลกระทบดังกลาวทําใหเมื่อเทียบ

กับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางท่ี 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

2) ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC 

ระยะจริงของฝากลองสามารถทราบไดภายหลังจากที่กลองจะออกมาจากชุดนับ

หรือกระบวนการข้ึนรูปกลองเสร็จส้ิน  ซึ่งระยะฝากลองนี้จะถกูต้ังโดยตู CNC ในข้ันตอนแรกทีม่ี

การเปล่ียนลอตการผลิตใหม โดยจะมีชอง PRESENT ที่แสดงถงึคาจริงของระยะฝากลองที่จะตัด

ลงบนชีสบอรด หากคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC นี้ไมตรงกับคาที่ต้ัง (SET) หรือคลาดเคลื่อน

ไปจากระยะฝากลองจริงที่เคร่ืองผลิตออกมา ทําใหระยะฝากลองหรือระยะความยาวของรอง

สลอตที่อยูบนฝากลองคลาดเคล่ือนไปทําใหเกิดเปนปญหาสลอตเล่ือน ซึง่ผลกระทบจะเกิดข้ึนใน

ข้ันตอนของการตัดรองสลอตเทานั้น  แตไมสงผลกระทบตอกระบวนอ่ืนเนื่องจากเปนข้ันตอน

สุดทายของการตัดรองสลอต หรือพบวากลองที่ผลิตออกมาตรงกับคาที่ต้ัง (SET) แตคาจริง 

(PRESENT) ที่แสดงบนตู CNC ไมตรงเพราะความผิดพลาดของการอานคา PRESENT  ที่เคร่ือง

เอง หากเกิดกรณีสามารถเปล่ียนคา PRESENT บนตู CNC ใหตรงกับคาทีก่ลองผลิตออกมากได

เอง  ซึ่งผลกระทบนี้เมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวง

ผลกระทบที่รุนแรงเล็กนอยมากซ่ึงอยูในระดับความรุนแรงที ่ 2  ดังนั้นทีมผูเช่ียวชาญจึงเลือก

ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 2  
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3) ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC 

ระยะจริงความสูงกลองสามารถทราบไดภายหลงัจากที่กลองจะออกมาจากชุด

นับหรือกระบวนการข้ึนรูปกลองเสร็จส้ิน  ซึ่งระยะความสูงกลองนี้จะถูกต้ังโดยตู CNC ในข้ันตอน

แรกที่มีการเปลี่ยนลอตการผลิตใหม โดยจะมีชอง PRESENT ที่แสดงถึงคาจริงของระยะความสูง

กลองทีจ่ะตัดลงบนชีสบอรด หากคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC นี้ไมตรงกับคาที่ต้ัง (SET) หรือ

คลาดเคล่ือนไปจากระยะความสูงกลองจริงที่เคร่ืองผลิตออกมา ทําใหระยะความสูงกลองหรือ

ระยะหางหวางขอบรองสลอตที่อยูฝาบนและฝาลางของกลองคลาดเคล่ือนไปทําใหเกิดเปนปญหา

สลอตเล่ือนเชนเดียวกัน ซึง่ผลกระทบจะเกิดข้ึนในข้ันตอนของการตัดรองสลอตเทานั้น  แตไม

สงผลกระทบตอกระบวนอ่ืนเนื่องจากเปนข้ันตอนสุดทายของการตัดรองสลอต หรือพบวากลองที่

ผลิตออกมาตรงกับคาที่ต้ัง (SET) แตคาจริง (PRESENT) ที่แสดงบนตู CNC ไมตรงเพราะความ

ผิดพลาดของการอานคา PRESENT  ที่เคร่ืองเอง หากเกิดกรณีสามารถเปล่ียนคา PRESENT บน

ตู CNC ใหตรงกับคาที่กลองผลิตออกมากไดเอง  ซึง่ผลกระทบน้ีเมื่อเทียบกับเกณฑประเมนิความ

รุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงเล็กนอยมากซ่ึงอยูในระดับความ

รุนแรงที ่ 2  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 2  เชนเดียวกับระยะ

ความสูงกลอง 

4) Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 

Pull collar#1 เปนตัวจับกระดาษชนิดหนึง่อยูในตูพมิพ 1 ที่ทาํใหหนาที่พา

แผนกระดาษหรือชีสบอรดไปยังตูถัดไป            ซึ่งมีลักษณะเปนลายนนูบนผิวเพือ่ใหสามารถจับ

หรือสัมผัสกับชีสบอรดไดดี เมื่อลายนูนบนผิวของ Pull collar เกิดการสึกซึ่งหมายถึงลายนนูบน

พื้นผวิจางหายไปสงผลใหการจับของชีสบอรดไมดีทําใหชีสบอรดบางสวนเลื่อนหรือไถลไดกอนถูก

สงไปยัง Impression และ Printing Cylinder เพื่อพมิพสีที่ตูพิมพ 2  เกิดเปนของเสียประเภท

สลอตเล่ือนซ่ึงทําใหตองถกูคัดแยกเพื่อทําการแกไขหรือตองทาํการกําจัดชีสบอรดบางสวนจากการ

เกิดของเสียทิง้ (นอยกวา 100%)  จากผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่เทียบกบัเกณฑประเมนิความ

รุนแรงตามตารางที ่ 4.5 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึงอยูในระดับความ

รุนแรงที่ 6  ดังนั้นทีมผูเชีย่วชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

5) Pull collar#2 เกิดการสึกบนผิว 

Pull collar#1 เปนตัวจับกระดาษชนิดหนึง่อยูในตูพมิพ 1 ที่ทาํใหหนาที่พา

แผนกระดาษหรือชีสบอรดไปยังตูถัดไป            ซึ่งมีลักษณะเปนลายนนูบนผิวเพือ่ใหสามารถจับ

หรือสัมผัสกับชีสบอรดไดดีหากลายนนูบนผิวของ Pull collar เกิดการสึกซึง่หมายถึงลายนูนบน

พื้นผวิจางหายไปสงผลใหการจับของชีสบอรดไมมีทําใหชีสบอรดเล่ือนหรือไถลไดกอนถูกสงไปยงั 
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Impression และ Printing Cylinder เพื่อพิมพสีที่ตูพมิพ 2  เกิดเปนของเสียประเภทสลอตเล่ือนซ่ึง

ทําใหตองถกูคัดแยกเพื่อทําการแกไขหรือตองทาํการกําจัดชีสบอรดบางสวนจากการเกิดของเสีย

ทิ้ง (นอยกวา 100%)  จากผลกระทบดังกลาวทาํใหเมื่อเทียบกับเกณฑประเมนิความรุนแรงตาม

ตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึงอยูในระดับความรุนแรงที ่ 6  

ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

6) Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

Rubber roll#1  เปนอุปกรณสวนหนึง่อยูภายในตูปอนกระดาษตอจากชุด Lead 

Edge Feeder มีลักษณะเปนลูกกล้ิงคลายยางยูริเทน มีจํานวน 6 ลูก ทําหนาทีพ่าชีสบอรดเขาไป

ยังตูพมิพ1 เมื่อลูกกลิ้งหมนุเพื่อสงชีสบอรดไปขางหนามีความกลมไมเทากัน หรือมีความกลมเกนิ

เกณฑมาตรฐาน  ผิวของลูกกล้ิงสวนทีสั่มผัสกับชีสบอรดมากจะดึงชีสบอรดไปขางหนาไมพรอม

กับผิวของลูกกล้ิงที่สัมผัสกบัชีสบอรดนอยอันเนื่องมาจากผิวความกลมของลูกกล้ิงไมเทากนั ทาํให

ประสิทธิภาพในการพาชีสบอรดไปตูพิมพ 1 ลดลง ผลกระทบคือชีสบอรดเกิดการเล่ือนขณะที ่

Rubber roll #1 กําลังหมุน  เมื่อชีสบอรดเล่ือนต้ังแตอยูในชุดตูปอนกระดาษจึงสงผลตอเนื่องไป

จนถงึชุดมีดตัดรองสลอตหรือกระบวนการถัดไป         เกิดเปนของเสยีสลอตเล่ือนทําใหตองกาํจัด

ชีสบอรดหรือกลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอตนั้น ๆ ทัง้นี้อาจข้ึนอยูกบัปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึ่ง

ผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่เทียบกบัเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยู

ในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึงอยูในระดับความรุนแรงที ่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือก

ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

7) Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

Rubber roll#2  เปนอุปกรณสวนหนึง่อยูภายในตูปอนกระดาษอยูตอจากชุด 

Rubber roll#1  มีลักษณะเปนลูกกล้ิงคลายยางยูริเทน มีจาํนวน 6 ลูก แตมีขนาดเสนผาน

ศูนยกลางเลก็กวา ทําหนาทีพ่าชีสบอรดเขาไปยังตูพมิพ1 เชนเดียวกับชุด Rubber roll # 1 เมื่อ

ลูกกล้ิงหมนุเพื่อสงชีสบอรดไปขางหนามคีวามกลมไมเทากนั หรือมีความกลมเกนิเกณฑมาตรฐาน  

ผิวของลูกกล้ิงสวนที่สัมผัสกบัชีสบอรดมากจะดึงชีสบอรดไปขางหนาไมพรอมกับผิวของลูกกลิ้งที่

สัมผัสกับชีสบอรดนอยอันเนือ่งมาจากผิวความกลมของลูกกล้ิงไมเทากัน ทาํใหประสิทธิภาพใน

การพาชีสบอรดไปตูพิมพ 1 ลดลง ผลกระทบคือชีสบอรดเกิดการเล่ือนขณะที ่ Rubber roll #2 

กําลังหมนุ  เมื่อชีสบอรดเล่ือนต้ังแตอยูในชุดตูปอนกระดาษจึงสงผลตอเนื่องไปจนถึงชุดมดีตัดรอง

สลอตหรือกระบวนการถัดไป  เกิดเปนของเสียสลอตเล่ือนทาํใหตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิง้แต

ไมทั้งหมดในลอตนั้น ๆ ทัง้นี้อาจข้ึนอยูกบัปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่ผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่

เทียบกับเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปาน
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กลางซ่ึงอยูในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่

6 

8) Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

เนื่องจาก Rubber roll มลัีกษณะคลายยางยูริเทน ซึง่มีคุณสมบัติยืดหยุนและ

เหนยีวสามารรถทนตอแรงเสียดสีไดดี  โดยปกติจะมีคาความแข็งอยูในชวง 40-45 shore A ทําให

การยึดเกาะระหวางผิวของ Rubber roll กับผิวของชีสบอรดไดดี สามารถพาชีสบอรดไปขางหนา  

โดยไมล่ืนไถลหรือไมเล่ือน  หากคาความแข็งของ Rubber roll นี้มากข้ึนเกนิคามาตรฐานแลว  จะ

ทําใหแรงยึดเกาะระหวางผิวนอยลง สงผลใหประสิทธภิาพในการพาชีสบอรดไปขางหนาลดลงอาจ

ทําใหชีสบอรดเล่ือนหรือเล่ือนไถลขณะที่ Rubber roll กําลังหมนุหรือทํางาน  ชีสบอรดที่ถูกสงไป

ยังกระบวนการถัดไปจึงเกิดการเลื่อนตามไปดวย  เมื่อชสีบอรดเล่ือนต้ังแตอยูในชุดตูปอนกระดาษ

ตอเนื่องไปจนถึงชุดตัดรองสลอตหรือกระบวนการถัดไป  ผลกระทบคือมีดสลอตตัดไมตรงตาม

ตําแหนงบนเสนทับรอย (ลูกฟูก) เกิดเปนของเสียประเภทสลอตเล่ือนทําใหตองกาํจัดชีสบอรดหรือ

กลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอตนั้น ๆ ทั้งนี้อาจข้ึนอยูกับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย จากผลกระทบดังกลาว

เมื่อเทียบกับเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรง

ปานกลางในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนั้นทีมผูเชีย่วชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 

6 

9) Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกนั ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge 

feeder 

Plate table เปนอุปกรณสวนหนึ่งของชุด Lead Edge Feeder ทําหนาที่รองรับ

แผนกระดาษลูกฟูกหรือชีสบอรดใหไปสัมผัสกับ Feed wheel เพือ่สงชีสบอรดเขาไปยังตูปอน

กระดาษ  มีจาํนวน 3 แผนเรียงติดกันตามความยาวของชีสบอรด (L’)  สวนนี้เองจะเปนจุดเร่ิมตนที่

ทําใหชีสบอรดเคล่ือนที่ไปสูสวนตาง ๆ ของเคร่ืองพมิพฯ ไดโดยการเคล่ือนที่ข้ึนลงของ Plate ซึ่ง

การเคลื่อนที่ลงของ Plate ทั้ง 3 นัน้จะตองพรอมกนัเพือ่ใหชีสบอรดไปสัมผัสกับ Feed wheel ที่

กําลังหมนุพรอม ๆ กัน หาก Plate ทั้ง 3 เคล่ือนที่ข้ึนลงไมพรอมกนัหรือเกิดการเอียงดานใดดาน

หนึง่ทีเ่กนิกวาคามาตรฐานแลว จะสงผลใหชีสบอรดที่วางอยูบน Plate ทัง้ 3 เอียงตามไปดวย  เมือ่

ชีสบอรดเกิดการเอียงต้ังแตตน ผลกระทบคือชีสบอรดที่เขาไปสูกระบวนการถัดไปจะเล่ือนตามไป

ดวย  สงผลตอเนื่องไปจนถงึชุดมีดตัดรองสลอตเกิดเปนของเสียจากปญหาสลอตเล่ือนสูงมาก  ซึง่

ถาเกิดจุดบกพรองดังกลาวข้ึนแลวก็จะเกดิของเสียหมดทั้งลอต   ทําใหตองหยดุเคร่ืองเพื่อปรับ

กลไกการข้ึนลงของ Plate ทั้ง 3 ใหขนานกัน  โดยทมีหนวยงานซอมบํารุงเนื่องจากตองมีการถอด

และประกอบอุปกรณของกลไกดังกลาวเกินกวา 1 ชั่วโมง  จากผลกระทบดังกลาวทาํใหเมื่อเทยีบ
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กับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางท่ี 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงมากซึง่

อยูในระดับความรุนแรงที่ 8  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 8 

10) ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 

Feed wheel เปนอุปกรณสวนหนึง่ของชุด Lead Edge Feeder เชนเดียวกับ Plate 

table โดยจะแทรกอยูระหวาง Plate ทัง้ 3 เปนจุดเร่ิมตนในการสงกาํลังใหชีสบอรดเคล่ือนเขาไป

ยังตูปอนกระดาษและสวนอ่ืน ๆ ของเครื่องพิมพฯ ซึ่งผลกระทบเร่ืองความกลมของ Feed wheel  

จะคลายกับผลกระทบกับเร่ืองความกลมของ Rubber roll  แตมีขนาดเล็กกวา   หาก Feed wheel 

นี้มีความกลมไมเทากันหรือมีความกลมเกนิเกณฑมาตรฐาน ผิวของ Feed wheel จะสัมผัสกับผิว

ของชีสบอรดไมเทากัน สวนที่สัมผัสกับชีสบอรดมากจะดึงชีสบอรดไปขางหนาไมพรอมกับผิวของ 

Feed wheel ที่สัมผัสกับชีสบอรดนอย ทาํใหประสิทธิภาพในการพาชีสบอรดเขาไปยังตูปอน

กระดาษลดลง ผลกระทบคือชีสบอรดเกิดการเล่ือนขณะที่ Feed wheel กําลังหมนุ  เมื่อชีสบอรด

เล่ือนต้ังแตอยูในชุด Lead Edge Feeder จึงสงผลกระทบตอเนื่องถงึกระบวนการถัดไป  เกิดเปน

ของเสียสลอตเล่ือนทาํใหตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิ้งแตไมทั้งหมดในลอตนัน้ ๆ ทัง้นี้อาจข้ึนอยู

กับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่ผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่เทียบกบัเกณฑประเมนิความรุนแรงตาม

ตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึงอยูในระดับความรุนแรงที ่ 6  

ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

11) Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 

การสึกของ Feed wheel ไมเทากัน เปนลักษณะของขนาดเสนผานศูนยกลาง Feed 

wheel ในบริเวณที่มกีารสัมผัสกับชีสบอรดมีขนาดเล็กลงหรือเกิดการสึกไมเทากนั ผลคือทําใหจดุ

สัมผัสระหวางผิว Feed wheel กับผิวของชีสบอรดไมเทากัน  สวนของ Feed wheel ที่มีขนาดเสน

ผานศูนยกลางใหญกวาหรือเกิดการสึกนอยกวา จะมีการสัมผัสทีผิ่วชีสบอรดมากกวาขนาดเสน

ผานศูนยกลางเล็กหรือเกิดการสึกมาก  เมื่อ Feed wheel หมุน สวนของ Feed wheel  ที่เกิดการ

สึกนอยกวาจะสงหรือดึงใหชีสบอรดไปขางหนากอนดวยแรงจากการหมุน ทําใหชสีบอรดถูกสงไป

ไมพรอมกันหรือเกิดการเล่ือนขณะที ่ Feed wheel กําลังหมนุ  เมื่อชีสบอรดเล่ือนต้ังแตอยูในชุด 

Lead Edge Feeder จึงสงผลกระทบตอเนือ่งถึงกระบวนการถัดไป  เกดิเปนของเสียสลอตเล่ือนสูง

ทําใหตองกาํจัดชีสบอรดหรือกลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอตนั้น ๆ ทั้งนีข้ึ้นอยูกับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย 

ซึ่งผลกระทบดังกลาวทาํใหเมื่อเทียบกับเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยู

ในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงซึ่งอยูในระดับความรุนแรงที ่ 7  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจึงเลือกตัวเลข

แสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
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12) ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันทั้ง 6 ตัว 

ในตูปอนกระดาษ (Feed unit) จะประกอบไปดวย Feed roll ชุดที ่1และชุดที่ 2 ซึง่ 

Rubber roll#1 นั้นจะสวมอยูในเพลาบนของ Feed roll ชุดที่ 1 ติดกับดาน Lead Edge Feeder  

มีจํานวนทัง้หมด 6 ลูก กระจายอยูตามแนวของเพลาดวยระยะหางเทา ๆ กัน  ทัง้นี้เพื่อให Rubber 

roll ไดสัมผัสกับชีสบอรดตามขนาดความยาว (L’) ตาง ๆ ไดอยางทั่วถึง เมื่อมีชีสบอรดที่ความยาว

หนึง่ ๆ ผานเขามายงัชุด Feed roll ที1่ ชีสบอรดจะสัมผัสกับ  Rubber roll ที่กระจายตัวอยูตาม

แนวของเพลาบนเพื่อสงชีสบอรดไปยัง Feed roll ชุดที่ 2 ดวยการหมนุ  หาก Rubber roll ตัวใดตัว

หนึง่ใน 6 ตัว มีระยะหางระหวางผิวของ Rubber roll กับเพลาดานลางไมเทากันกันหรือมีความ

ขนานไมเทากบัเพลาลางแลว  สงผลใหชีสบอรดที่ผานเขามาในระยะหางดังกลาวสัมผัสกับ 

Rubber roll ไมเทากัน       ตัวที่สัมผัสกับชีสบอรดมากกวาจะสงใหชสีบอรดไปขางหนากอนทาํให

ชีสบอรดเคล่ือนที่ไปขางหนาไมพรอมกัน  ผลกระทบคือชีสบอรดที่เกดิการเล่ือนกจ็ะผานเขาไปยงั 

Feed roll ที่ 2 และสวนอ่ืน ๆ ตอไปจนถงึชุดตัดรองสลอตทําใหตัดไมตรงตามตําแหนงเสนทับรอย 

(ลูกฟูก)  เกิดเปนของเสียสลอตเล่ือนสูงทาํใหตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอต

นั้น ๆ ทัง้นี้ข้ึนอยูกับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่ผลกระทบดังกลาวทาํใหเมื่อเทียบกับเกณฑประเมิน

ความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงซึ่งอยูในระดับความรุนแรง

ที่ 7  ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 

13) ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันทั้ง 6 ตัว 

Rubber roll#2 นัน้จะสวมอยูในเพลาบนของ Feed roll ชุดที่ 2 อยูถัดตอจาก Feed 

roll ชุดที่ 1 ติดกับดานตูพิมพ 1  มีจํานวนทั้งหมด 6 ลูกเชนเดียวกนัแตจะกระจายสลับกับRubber 

roll # 1 เพื่อเพิ่มพืน้ที่ในการกระจายตัวของ Rubber roll ทั้ง 2 ชุดใหไดสัมผัสกับชีสบอรดเทากนั

ในการปองกนัการเล่ือนของชีสบอรดกอนไปเขายังตูพิมพ 1  หาก Rubber roll ตัวใดตัวหนึ่งใน 6 

ตัว ของ Feed roll ชุดที่ 2 มีระยะหางระหวางผิวของ Rubber roll กับเพลาดานลางไมเทากันกัน

หรือมีความขนานไมเทากับเพลาลางแลว  สงผลใหชีสบอรดที่ผานเขามาในระยะหางดังกลาว

สัมผัสกับ Rubber roll ไมเทากนั       ตัวที่สัมผัสกับชีสบอรดมากกวาจะสงใหชีสบอรดไปขางหนา

กอนทําใหชีสบอรดเคลื่อนทีไ่ปขางหนาไมพรอมกัน  ผลกระทบคือชีสบอรดที่เกิดการเล่ือนก็จะผาน

เขาไปยังตูพมิพที ่ 1 และสวนจนไปถงึชุดตัดรองสลอตทําใหตัดไมตรงตามตําแหนงเสนทับรอย 

(ลูกฟูก)  เกิดเปนของเสียสลอตเล่ือนสูงทาํใหตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอต

นั้น ๆ ทัง้นี้ข้ึนอยูกับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่ผลกระทบดังกลาวทาํใหเมื่อเทียบกับเกณฑประเมิน

ความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงซึ่งอยูในระดับความรุนแรง

ที่ 7  ดังนั้นทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 
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14) Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 

Upper shaft # 2 เปนเพลาบนของ Feed roll ชุดที่ 2 ที่ปลายของเพลาท้ัง 2 ดาน

คือดาน OP. และ DR. จะสวมเขากบั hosing ซึ่งเปนตัวรองรับเพลาและมี bearing ประกอบเขา

กับตัว housing ดานในเพื่อรับแรงกระแทกของเพลา หากเกิดคาวางระหวางตัว housing กับ 

bearing ที่เกนิคามาตรฐานทาํใหเพลาเกิดการแกวงขณะหมุน  เมือ่เพลาแกวงการสัมผัสของผิว 

Rubber roll # 2 ที่สวมอยูในเพลาแกวงตามไปดวยทาํใหการสัมผัสกับชีสบอรดเพื่อสงไปชีสบอรด

ไปขางหนามปีระสิทธิภาพลดลง ทําใหชสีบอรดอาจเล่ือนไดเนื่องจากสัมผัสกับชีสบอรดไมเทากนั  

กอนเขาไปสูกระบวนการถัดไปจนถึงชุดตัดรองสลอตทําใหตัดไมตรงตามตําแหนงเสนทับรอย 

(ลูกฟูก)  อาจเกิดปญหาสลอตเล่ือนบางเปนบางสวนทัง้นี้ข้ึนอยูกบัปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึ่ง

ผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่เทียบกบัเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยู

ในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซึ่งอยูในระดับความรุนแรงที ่ 5  ดังนัน้ทมีผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข

แสดงระดับความรุนแรงที่ 5 

15) Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้นเม่ือเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

16) Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนัน้เมื่อเทียบกับ

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

17) Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนัน้เมื่อเทียบกับ

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

18) Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 

Impression Cylinder และ Printing Cylinder เปนเพลาเหล็กที่มีขนาดใหญอยูในตู

พิมพ 1  โดย Impression Cylinder จะทําหนาทีก่ดทบัชีสบอรดที่ถกูสงเขามาจากตูปอนกระดาษ

ตอจากชุด Feed roll # 2  สวน Printing Cylinder ทําหนาทีพ่ิมพสีโดยผานบลอคพิมพติดอยูที่
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เพลาในการพมิพสีลงบนชีสบอรด            เมื่อชีสบอรดเขามาระหวางเพลาทั้ง 2 ขณะที่มกีารหมุน

ชีสบอรดก็จะถูกพมิพสีที่ 1 และถูกสงไปยังในสวนของ Pull roll/Pull collar ที่อยูในสวนถัดไปของ

เพลา หากเกิดความไมขนานของระยะหางนี้จะทําใหการสัมผัสที่ผิวของเพลากับชีสบอรดไมเทากนั      

สวนที่สัมผัสกบัชีสบอรดมากกวาจะสงใหชีสบอรดไปขางหนากอนทําใหชีสบอรดเคล่ือนที่ไปขาง 

หนาไมพรอมกัน  ผลกระทบคือชีสบอรดที่เกิดการเล่ือนก็จะผานเขาไปยัง Pull roll/Pull collar ทีอ่ยู

สวนถัดไปและจะมีผลกระทบตอเนื่องไปจนถงึชุดตัดรองสลอตทําใหตัดไมตรงตามตําแหนงเสนทับ

รอย (ลูกฟูก)  เกิดเปนของเสียสลอตเล่ือนทาํใหตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิ้งแตไมทั้งหมด

ในลอตนั้น ๆ ทัง้นี้ข้ึนอยูกบัปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่ผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่เทียบกบัเกณฑ

ประเมินความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซึ่งอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่6 

19) Printing Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

20) Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

21) Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนัน้   เมื่อเทียบกับ

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

22) Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 
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23) Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

24) Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

25) Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

26) Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากนั 

การสึกของ Pre-creaser head ไมเทากนั เปนลักษณะที่ความหนาของหัวทับรอย

ไมเทากัน  ซึง่แตละหัวนั้นจะประกอบดวยกัน 2 ชิ้น  ประกบเขากับชุดหัวทับรอยทีติ่ดอยูบนเพลามี

ทั้งหมด 4 ชุด เมื่อประกอบเขาดวยกนัแลวจะเปนลักษณะของวงกลม โดย Pre-creaser head นี้

จะทาํหนาที่นาํรองทับรอยกอนที่จะตัดเปนรองสลอต และมียางรอง (anvil) ที่ทําหนาที่รองรับชีสบ

อรด  เมื่อชีสบอรดถูกสงเขามาที่ชุด Pre-creaser head  ทัง้ 4 ชีสบอรดจะถูกกดทับดวยการต้ัง

ระยะหางระหวาง Pre-creaser กับยางรอง (anvil) ตํ่ากวาความหนาของชีสบอรดที่ถูกสงเขามา

เล็กนอยเพื่อใหเกิดเปนรอยกด  หาก Pre-creaser head ทั้ง 4 ชุดเกดิความสึก (thickness) หรือมี

ความหนาไมเทากนั  จะสงผลทําใหระยะหางระหวางของผิว Pre-crease head กับยางรอง (anvil) 

ไมเทากันกัน       ตัว Pre-creaser head ที่ไมสึกจะสัมผัสกับชีสบอรดมากกวาทําใหชีสบอรดถูก

ดึงไปขางหนากอนดวยแรงจากการหมุน  ผลกระทบคือชีสบอรดที่เกิดการเล่ือนจนถงึชุดตัดรอง

สลอตทําใหตัดไมตรงตามตําแหนงเสนทับรอย (ลูกฟูก)  เกิดเปนของเสียสลอตเล่ือนสูงทําใหตอง

กําจัดชีสบอรดหรือกลองทิ้งแตไมทั้งหมดในลอตนัน้ ๆ ทัง้นี้ข้ึนอยูกบัปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่

ผลกระทบดังกลาวทําใหเมือ่เทียบกบัเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยู

ในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงซึ่งอยูในระดับความรุนแรงที ่ 7  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจึงเลือกตัวเลข

แสดงระดับความรุนแรงที่ 7 
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27) หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกนิคา

มาตรฐาน 

ผลกระทบเร่ืองความกลมของ Pre-creaser head  จะคลายกับผลกระทบกับเร่ือง

ความกลมของ Rubber roll   หากเกิดความกลมไมเทากนัหรือมีความกลมเกนิเกณฑมาตรฐาน 

ผิวของ Pre-creaser head จะสัมผัสกับผิวของชีสบอรดไมเทากัน สวนที่สัมผัสกับชีสบอรดมากจะ

ดึงชีสบอรดไปขางหนาไมพรอมกับผิวของ Pre-creaser head ที่สัมผัสกับชีสบอรดนอย ทาํให

ประสิทธิภาพในการพาชีสบอรดเขาไปยังตูปอนกระดาษลดลง ผลกระทบคือชีสบอรดเกิดการเล่ือน

ขณะที่ Feed wheel กําลังหมุน  เมื่อชีสบอรดเล่ือนต้ังแตอยูในชุด Lead Edge Feeder จึงสงผล

กระทบตอเนื่องถึงกระบวนการถัดไป  เกิดเปนของเสยีสลอตเล่ือนทําใหตองกาํจัดชีสบอรดหรือ

กลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอตนั้น ๆ ทั้งนีอ้าจข้ึนอยูกับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย ซึง่ผลกระทบดังกลาว

ทําใหเมื่อเทียบกับเกณฑประเมินความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่

รุนแรงปานกลางซ่ึงอยูในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ

ความรุนแรงที ่6 

28) ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 27) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึง

อยูในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

29) ยางรองทับรอย anvil) มีความแข็งเกนิคามาตรฐาน 

เร่ืองผลกระทบดานความแข็งเกินคามาตรฐานของยางรองทับรอย (pre-creaser  

anvil)  จะคลายกับผลกระทบของ Rubber roll ที่มีความแข็งเกินคามาตรฐาน  แตในสวนของ ยาง

รองทับรอย (pre-creaser  anvil) จะมีคาความแข็งมากกวาคือจะอยูในชวง 85-90 shore A  

เนื่องจากตองทนตอการรับแรงกระแทกมากกวาแตตองสามารถพาชีสบอรดไปขางหนาได  โดยไม

ล่ืนไถลหรือไมเล่ือนเชนเดียวกัน  เพราะหากคาความแข็งของ ยางรองทับรอย (anvil)  นี้มากข้ึน

เกินคามาตรฐานแลว  จะทาํใหแรงยึดเกาะระหวางผิวนอยลง สงผลใหประสิทธิภาพในการพาชีสบ

อรดไปขางหนาลดลงอาจทําใหชสีบอรดเล่ือนหรือล่ืนไถล       เมื่อชีสบอรดเล่ือนผลกระทบคือมดี

สลอตตัดไมตรงตามตําแหนงบนเสนทับรอย (ลูกฟูก) เกิดเปนของเสียประเภทสลอตเล่ือนทาํให

ตองกําจัดชีสบอรดหรือกลองทิง้แตไมทั้งหมดในลอตนัน้ ๆ ทั้งนี้อาจขึ้นอยูกับปจจัยอ่ืน ๆ รวมดวย 

จากผลกระทบดังกลาวเม่ือเทียบกับเกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยู

ในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนั้นทมีผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลข

แสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
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30) Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

31) Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 14) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงตํ่าซ่ึงอยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 5  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

32) Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 26) ดังนั้น   เมื่อเทยีบกบั

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงซึง่อยูใน

ระดับความรุนแรงที่ 7  ดังนัน้ทีมผูเชี่ยวชาญจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 

33) Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 27) ดังนั้น    เมื่อเทียบกับ

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึง

อยูในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

34) ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกิน

มาตรฐาน 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 27) ดังนั้น    เมื่อเทียบกับ

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึง

อยูในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

35) ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของผลกระทบเมื่อเกดิจุดบกพรองนี้เหมือนกับขอ 29) ดังนั้น    เมื่อเทียบกับ

เกณฑประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่ 4.6 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงปานกลางซ่ึง

อยูในระดับความรุนแรงที่ 6  ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 
 

หลังจากที่ไดพิจารณาผลกระทบของจุดบกพรองที่เกิดข้ึนทัง้ 35 รายการจากเกณฑที่

ไดกําหนดไวในตารางที ่4.6  สามารถนํามาสรุปไดตัวเลขที่ความรุนแรงของผลกระทบไดดังตาราง

ที ่4.9 
 

 

 

 



143 
 

     
   

ตารางที ่4.9  ระดับความรุนแรงจากผลกระทบของจุดบกพรองในแตละกระบวนการ 
รายการ 

ท่ี 
กระบวนการ จุดบกพรอง  

ระดับความ
รุนแรง 

1 ต้ังคาความสูงลอน Front gauge ท้ัง 2 ดาน ไมขนานกัน 5 

2 
ต้ังคาระยะของฝา 

กลอง 
ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  2 

3 
ต้ังคาความสูง

กลอง 
ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  2 

4 ต้ังระยะตัวจับ

กระดาษ 

Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 6 

5 Pull collar#2เกิดการสึกบนผิว 6 

6 
ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน 

Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 6 

7 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 6 

8 Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 6 

9 

ปลอยกระดาษเขา

ตูพิมพ 1 

Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge feeder 8 

10 ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 6 

11 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 7 

12 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  7 

13 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  7 

14 สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1 

Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 5 

15 Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

16 

พิมพสีท่ี 1 

Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 5 

17 Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

18 Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 7 

19 Printing Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

20 
พิมพสีท่ี 2 

Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 5 

21 Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

22 พิมพสีท่ี 3 Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

23 
สงชีสบอรดไปตู

สลอต 
Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

24 

นํารองทับรอย 

Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

25 Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

26 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 7 

27 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 
6 

28 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 6 

29 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 6 

30 

ทับรอย 

Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 5 

31 Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 5 

32 Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 7 

33 Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 6 

34 ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกินมาตรฐาน 6 

35 ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 6 
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4.4.2 การควบคุมกระบวนการในปจจุบัน 

เมื่อไดมีการประเมินถงึผลกระทบ เมื่อจุดบกพรองตาง ๆ แลว ตอไปทีมงานไดรวมกัน

ประเมินระบบการควบคุมของโรงงานที่มอียูในปจจุบนัในการปองกนัการจุดเกิดบกพรอง หรือวิธ ี

การในการตรวจพบของเสียที่เกิดจากปญหาสลอตเล่ือน  ตามเกณฑทีไ่ดกําหนดไวในตารางที ่4.8 

1) Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน 

ในการพิจารณาถึงจุดบกพรองที่เกิดจาก Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน  

ปจจุบันไดมีควบคุมโดยมกีารตรวจสอบหลังจากที่มกีารต้ังเคร่ืองเพื่อทําการบํารุงรักษา  เมื่อเร่ิมทํา

การผลิตลอตแรกหลังจากการบํารุงรักษาแลว  พนักงานประจําเคร่ืองซ่ึงจะทาํการตรวจสอบความ

ขนานระหวาง Front gauge กับชีสบอรดใบแรกที่เร่ิมผลิตเทานั้น  ในการพบทีเ่กิดจากจุดบกพรอง

ดังกลาวนัน้ไมสามารถมองเห็นไดชัดเจนดวยตาเปลา จึงจําเปนทีจ่ะตองใชเคร่ืองมือในการ

ตรวจสอบ  โดยใช Feeler gauge ในการวัดระยะหางเพื่อตรวจสอบ  เมื่อพิจารณาถึงเกณฑการ

ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที ่ 4.8 แลวอยูในเกณฑปานกลางถึง

คอนขางสูง ซึง่อยูในระดับ 4 

2) ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC  

การตรวจสอบระยะฝากลองกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC นัน้ในปจจุบนั

ของโรงงานนัน้ โดยปกติแลวพนักงานที่ประจําเคร่ืองจะไมใสถึงคา PRESENT ที่อยูบนตู CNC วา

ตรงกับระยะจริงของฝากลองหรือไม  แตจะทําการตรวจสอบเฉพาะกลองที่ผลิตออกมาเทานัน้วา

ตรงกับขอกําหนดหรือสเปคในลอตนัน้ ๆ หรือไม  เพราะถือวาเปนจดุบกพรองที่สามารถแกไขได

โดยการปรับคาตัวเลขใหตรงกัน  ดังนั้นจงึสรุปถึงเกณฑการประเมนิความเปนไปไดในการตรวจพบ 

(D) ตามตารางที ่4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 10 คือไมมีการตรวจ 

3) ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC  

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 2) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 10 คือไมมีการตรวจ 

4) Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 

การพิจารณาถึงจุดบกพรองที่เกิดจาก Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว  เปน

สาเหตุที่ยากจะควบคุมได ซึ่งในปจจุบนัจะเปนการตรวจดวยสายตาของพนกังานประจําเคร่ืองใน

ข้ันตอนการเตรียมเคร่ืองกอนผลิตเม่ือพบวาเกิดปญหาสลอตเล่ือนข้ึนเปนจํานวนมาก  หรืออาจ

พบไดจากการสังเกตพืน้ผิวทีเ่ปล่ียนแปลงไปมาก ๆ เทานัน้ เมื่อพิจารณาถงึเกณฑการประเมิน

ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 7  
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5) Pull collar#2 เกิดการสึกบนผิวๆ 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 4) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 7 

6) Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

ปจจุบันการตรวจสอบความกลมของ Rubber roll ในตูพิมพ 1 นั้นจะทาํการ

ตรวจสอบเฉพาะเม่ือพบปญหาที่เปนไปไดวาชีสบอรดเกดิการเล่ือนกอนถงึชุดตัดรองสลอตหรือ

ปญหาอ่ืน ๆ ที่มีสาเหตุมาจากการเล่ือนของชีสบอรด  โดยพนักงานจะใช Digl gauge วัดความ

กลมของ Rubber roll  ทั้ง 6 ตัว หรือตัวที่มีความเปนไปไดสูงที่จะทําใหชีสบอรดเล่ือน  ซึ่งในการ

ตรวจวัดความกลมของ Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 1 นี้มีไปเปนไดยากเนื่องจากอยูในดานซ่ึง

ติดกับชุด Lead Edge Feeder  ดังนัน้เมื่อพิจารณาถึงเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการ

ตรวจพบ (D) ตามตารางที ่4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 8  

7) Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ของ Rubber roll # 2 มีความกลมไมเทากัน 

จะคลายกนักบั Rubber roll # 1 แตความสามารถในการตรวจจบัจะเปนไปไดมากกวาเนื่องจาก

อยูดานนอกทาํใหสามารถมกีารสุมตรวจสอบไดยากกวา ดังนัน้เม่ือพจิารณาถึงเกณฑการประเมิน

ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 7 

8) Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

ในการพิจารณาถึงจุดบกพรองที่เกิดจาก Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 2 มี

ความแข็งเกินคามาตรฐาน  ซึง่เปนสาเหตุทําใหชีสบอรดอาจเกิดการเล่ือนหรือล่ืนไถลกอนไปถงึชดุ

ตัดรองสลอต  ปจจุบนัไดมีควบคุมโดยมีการตรวจสอบโดยใช Hardness tester กดลงไปบนผิว 

Rubber roll หลังจากที่มีการต้ังเคร่ืองเพือ่ทําการบํารุงรักษา  เมื่อเร่ิมทําการผลิตลอตแรกหลังจาก

การบํารุงรักษาแลว  ซึง่ในการตรวจพบท่ีเกิดจากจุดบกพรองดังกลาวนั้นไมสามารถมองเหน็ได

ชัดเจนดวยตาเปลาเพราะตองใชเคร่ืองมือในการตรวจสอบถึงจะทําใหทราบคาความแข็งวาเกินคา

มาตรฐานหรือไม  ดังนัน้เมื่อพิจารณาถงึเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) 

ตามตารางที ่4.8 แลวอยูในเกณฑปานกลางถงึคอนขางสูง ซึง่อยูในระดับ 4 

9) Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge 

feeder 

ในการพิจารณาถึงจุดบกพรองที่เกิดจาก Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน  ซึ่งเปน

สาเหตุทําใหชสีบอรดเกิดการเล่ือนต้ังแตชุด Lead edge feeder  กอนไปถึงชุดตัดรองสลอต  ซึ่งใน
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ปจจุบันจะมีตรวจสอบความขนานของ Plateทั้ง 3  เมื่อพบวาเกิดปญหาสลอตเล่ือนข้ึนเปนจํานวน

มาก  โดยพนกังานจะใชล่ิมขนานกับ Feeler gauge ตรวจวัดความขนานของ Plate แตละแผน  

เนื่องจากไมสามารถตรวจพบไดดวยสายตาถึงความเอียงหรือความไมขนานของ Plate ทั้ง 3 ถึง

จุดบกพรองที่เกิดข้ึนดังกลาว  ซึง่เปนไปไดยากที่จะมองเหน็  ดังนั้นจึงสรุปถึงเกณฑการประเมิน

ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 9  

10) ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 

ปจจุบันการตรวจพบความกลมของ Feed wheel วาเกินคามาตรฐานหรือไมนัน้

จะทาํก็ตอเมื่อพนกังานประจําสันนิษฐานวาชีสบอรดเกดิการเล่ือนจาก Feed wheel  เนื่องจากชุด 

Feed wheel นั้นเปนอุปกรณที่อยูภายในชุด Lead Edge Feeder ซึ่งจะตองมกีารถอดอุปกรณหรือ

ชิ้นสวนตาง ๆ ออกซ่ึงเปนไปไดยากที่จะตรวจพบจุดบกพรองดังกลาว  ดังนัน้เม่ือพิจารณาถึง

เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที ่ 4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑ

ระดับ 9 

11) Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 10) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.7 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

12) ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันทั้ง 6 ตัว  

จากการพิจารณาถึงจุดบกพรองที่เกิดจาก Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 1 มี

ความขนานไมเทากัน  ซึ่งเปนสาเหตุทาํใหชีสบอรดอาจเกิดการเล่ือนหรือล่ืนไถลกอนไปถงึชุดตัด

รองสลอต  ปจจุบันมีเพียงการสุมตรวจสอบดวยสายตาเทานัน้  และจะมกีารตรวจสอบที่ใช

เคร่ืองมือเมื่อพนกังานสันนษิฐานวาชีสบอรดอาจเล่ือนมาจากชุด Feed roll โดยพนักงานจะใช 

Feeler gauge เสียบเขาไประหวาง Rubber roll กับเพลาลาง ดังนัน้เม่ือพิจารณาถึงเกณฑการ

ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ในปจจุบนัตามตารางที ่ 4.8 แลวอยูในเกณฑปาน

กลางถึงคอนขางสูง ซึง่อยูในระดับ 4 

13) ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันทั้ง 6 ตัว 

ความเปนไปไดในการตรวจสอบของ Rubber roll # 2 เนื่องจากความขนานไม

เทากัน จะคลายกนักับ Rubber roll # 1 แตความสามารถในการตรวจจับจะเปนไปไดมากกวา

เนื่องจากอยูดานนอกทําใหสามารถมีการสุมตรวจสอบไดยากกวา ดังนัน้เม่ือพจิารณาถึงเกณฑ

การประเมนิความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที ่4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 7 
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14) Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 

ในการพิจารณาควบคุมจุดบกพรองที่เกิดจาก clearance ระหวาง housing กับ 

bearing ดาน OP. ของ Upper shaft # 2 หรือเพลาดานบนของFeed roll ชุดที่ 2 ทีอ่าจเปนสาเหตุ

หนึง่ทาํใหเกิดการเล่ือนของชีสบอรดในกระบวนการปอนกระดาษเขาสูตูพิมพที ่ 1 เนื่องจากเกดิ

การแกวงของเพลานั้น ปจจุบันจะทําการสุมตรวจสอบการแกวงของเพลาเนื่องจากเปนไปไดยาก

มากที่จะตรวจพบวาจะเกิดจุดบกพรองดังกลาวนี้ เพราะเพลาที่สวมอยูใน housing bearing ไดถูก

ออกแบบการใชงานทีท่ําใหเกิดคา clearance นอยมาก  ซึ่งนาน ๆ คร้ังจึงจะมีการตรวจสอบคานี้

ดังนัน้เม่ือพจิารณาถึงเกณฑการประเมนิความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

15) Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

16) Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

17) Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

18) Impression Cylinder # 1 ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 

จากการพิจารณาการควบคุมจุดบกพรองที่เกิดจากความไมขนานกันระหวาง

เพลา Impression Cylinder และ Printing Cylinder ในตูพิมพที ่1 สําหรับกระบวนการพิมพสี ซึ่ง

เปนสาเหตุทําใหชีสบอรดอาจเกิดการเล่ือนกอนไปถึงชดุตัดรองสลอต  ปจจุบันจะทําการตรวจสอบ

จุดบกพรองดังกลาวเม่ือพบวาสีพิมพที่เกดิจากตูพิมพ 1 นั้นมีตําแหนงที่ผิดเพีย้นไป ภายหลังจากที่

เคร่ืองผลิตกลองออกมาจากชุดนับแลว ซึ่งอาจสาเหตุมาจากการที่ชสีบอรดเกิดการเล่ือนตัวขณะ

พิมพหรือเล่ือนขณะที่อยูระหวาง Impression Cylinder และ Printing Cylinder โดยใช Feeler 
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gauge เสียบวัดขนานท้ัง 3 จุด (ซาย-ขวา และตรงกลาง) ของเพลา    ดังนัน้จึงไดรวมกันสรุปถึง

เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ในปจจุบันตามตารางท่ี 4.8 แลวอยูใน

เกณฑปานกลาง ซึ่งอยูในระดับ 5 

19) Printing Cylinder # 1 เกดิ clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

20) Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

21) Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

22) Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

23) Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

24) Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 
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เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

25) Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

26) Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากนั 

การตรวจพบความสึกของ Pre-creaser head ในกระบวนนาํรองทับรอยกอนที่จะ

ตัดเปนรองสลอตนั้น  ในปจจุบันจะทําการสุมตรวจสอบเนื่องจากตองมีการถอดหวัทับรอยแตละ

ชุดที่ประกอบอยูกับเพลาของชุด Pre-creaser ออกมาซึ่งมีความยุงยากและตองระวงัโดยเฉพาะใน

การข้ึนของการประกอบเขาไป เพราะอาจทําใหเกิดการเบี้ยวไมเปนลักษณะวงกลมเม่ือประกบกับ

แลวซ่ึงจะทําใหชีสบอรดเล่ือนขณะอยูในกระบวนการดังกลาว   ดังนั้นเมื่อพิจารณาถึงเกณฑการ

ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

27) หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 26) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

28) ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 

ในการตรวจพบจุดบกพรองที่เกิดจากความกลมของยางรองทับรอยที่ชดุ Pre-

creaser ที่เปนสาเหตุหนึ่งทีอ่าจทาํใหเกิดปญหาสลอตเลื่อนเกนิคามาตรฐานหรือไมนั้น  เปนไปได

ยากที่จะควบคุมไมใหเกิดจดุบกพรองดังกลาว เนื่องจากยางรองน้ีจะตองเสียดกบัชีสบอรดทุกวัน   

ซึ่งในปจจุบนัจะมีการสุมตรวจสอบโดยใช Dial gauge วัด ดังนั้นเมือ่พิจารณาเกณฑการประเมิน

ความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

29) ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

จุดบกพรองที่เกิดจาก ยางรองทับรอย (anvil) ของชุด Pre-creaser มีความแข็ง

เกินคามาตรฐาน    ปจจุบนัไดมีควบคุมโดยมีการตรวจสอบโดยใช Hardness tester กดลงไปบน

ผิวหลังจากทีม่ีการต้ังเคร่ืองเพื่อทําการบํารุงรักษา เมื่อเร่ิมทําการผลิตลอตแรกหลังจากการ
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บํารุงรักษาแลว การตรวจพบจุดบกพรองดังกลาวนัน้ไมสามารถมองเหน็ไดดวยตาเปลาตองใช

เคร่ืองมือในการตรวจสอบ  ดังนัน้เม่ือพิจารณาถึงเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจ

พบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลวอยูในเกณฑปานกลางถึงคอนขางสูง ซึง่อยูในระดับ 4 

30) Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

31) Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 14) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

32) Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 26) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

33) Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 26) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

34) ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกิน

มาตรฐาน 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 28) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 9 

35) ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของความไปเปนไดในการตรวจพบเมื่อเกิดจุดบกพรองนีเ้หมือนกับขอ 29) 

ดังนัน้เม่ือพจิารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ตามตารางที่ 4.8 แลว

พบวาอยูในเกณฑระดับ 4 
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หลังจากที่ไดพิจารณาการควบคุมกระบวนการของจุดบกพรองจากเกณฑที่ไดกําหนด

ไวในตารางที ่4.8 นาํมาสรุปไดตัวเลขที่แสดงความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ไดดังตารางที ่4.9

ดังนี ้
 

ตารางที ่4.10  ระดับความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ของการควบคุมกระบวนการในปจจุบนั 
รายการ 

ท่ี 
กระบวนการ จุดบกพรอง  

ระดับ
 

1 ต้ังคาความสูงลอน Front gauge ท้ัง 2 ดาน ไมขนานกัน 4 

2 
ต้ังคาระยะของฝา 

กลอง 
ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  10 

3 
ต้ังคาความสูง

กลอง 
ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  10 

4 ต้ังระยะตัวจับ

กระดาษ 

Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 7 

5 Pull collar#2เกิดการสึกบนผิว 7 

6 
ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน 

Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 8 

7 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 7 

8 Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 4 

9 

ปลอยกระดาษเขา

ตูพิมพ 1 

Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge feeder 9 

10 ความกลม (roundness) ของ Feed wheel เกินมาตรฐาน 9 

11 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 9 

12 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  4 

13 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  7 

14 สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1 

Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 9 

15 Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

16 

พิมพสีท่ี 1 

Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 9 

17 Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

18 Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 5 

19 Printing Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

20 
พิมพสีท่ี 2 

Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 9 

21 Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

22 พิมพสีท่ี 3 Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

23 
สงชีสบอรดไปตู

สลอต 
Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

24 

นํารองทับรอย 

Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

25 Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

26 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 9 

27 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 
9 

28 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 9 

29 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 4 

30 ทับรอย Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 9 
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ตารางที ่4.10  (ตอ) ระดับความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) ของการควบคุมกระบวนการใน

ปจจุบัน 
รายการ 

ท่ี 
กระบวนการ จุดบกพรอง  ระดับ

 

31 

ทับรอย 

Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 9 

32 Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 9 

33 Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 9 

34 ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกินมาตรฐาน 8 

35 ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 4 

 

4.4.3 ความถี่ในการเกิดของเสีย 

หลังจากทีมผูเช่ียวชาญไดรวมกันประเมินความรุนแรง (S) ของผลกระทบ และความ

เปนไปไดในการตรวจพบ (D)  ที่เกิดจุดบกพรองตาง ๆ โดยสรุประดับเกณฑในการประเมินไวใน

ตารางที่ 4.9 และ 4.10 ตามลําดับ ตอไปทีมงานไดรวมกันประเมนิถงึสาเหตุของโอกาสในการเกิด

จุดบกพรอง โดยพิจารณาความถี่ (O) ในการเกิดของสาเหตุ/กลไกของจุดบกพรองตามเกณฑที่ได

รวมกันกําหนดไวตารางที่ 4.7  ซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้

1) Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน 

จุดบกพรองที่เกิดจาก Front gauge ทั้ง 2 ดานไมขนานกัน สวนหนึง่มาจากการ

เสียดระหวางผิวหนาของ Front gauge กับผิวของชีสบอรดขณะที่ผานเขาไปยงัตูปอนกระดาษ 

สาเหตุนี้มักเกดิการที่มกีระดาษงอหรือชีสบอรดที่มีลักษณะโคงงอไปเสียดสีที่ผิว Front gauge ซึ่ง

ชีสบอรดงอนีส้ามารถเกิดข้ึนไดเกือบทกุลอตทั้งนี้ข้ึนอยูกับการผลิตของแผนกลูกฟกูที่ผลิตชีสบอรด

ออกมา การเสียดสีระหวางผิวดังกลาวมกัเกิดในข้ันตอนที่ทดลองปลอยกระดาษใบแรกๆ เนื่องจาก

ยังไมมีแรงกดจากชีสบอรดดานบนกดทับชีสบอรดใหเรียบ จงึทาํใหสวนทีโ่คงงอไปเสียดสีกับผิว  

สวนอีกสาเหตุหนึง่ทีพ่บจากการตรวจเช็คกลไกการเคล่ือนที่ข้ึนลงของ Front gauge ทั้ง 2 ขาง คือ

เกิดความหลวมคลอนระหวางเกลียวตัวผูและเกลียวตัวเมียทีท่ําหนาที่ขับเคลื่อนให Front gauge 

สามารถข้ึนลงไดตามการหมุนของเกลียว  จากเหตุผลดังกลาวเม่ือพิจารณาความถี่ (O) ในการเกิด

ของสาเหตุ/กลไกของจุดบกพรองตามเกณฑที่ไดรวมกนักําหนดไวตารางท่ี 4.7  จะอยูในระดับ 8 

2) ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC  

ขนาดตาง ๆ ของกลองจะถูกต้ังคาที่ตู CNC โดยม ีencoder ที่ติดอยูตามอุปกรณ

ตาง ๆ ในเคร่ืองทาํหนาที่แปลงคาตัวเลขที่ต้ังบนตู CNC ใหอุปกรณเล่ือนไปตามตําแหนงที่ไดต้ังคา

ไว ซึ่งระยะฝากลองจะเกี่ยวของกับชุดทับรอยและชุดตัดรองสลอตที่อยูในตูสลอต  เมื่อชุดทับรอย

และชุดตัดรองสลอตเล่ือนมาอยูตรงตามระยะที่ไดต้ังไวแลว ระยะจริงที่อุปกรณตาง ๆ เล่ือนมานี้
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จะแสดงตัวเลขออกมาในชอง PRESENT บนตู CNC   ซึ่งโอกาสที่ระยะจริงของฝากลองไมตรงกบั 

PRESENT นั้น อาจมีสาเหตุมาจากการใชงาน เมื่อมีการใชงานไปนาน ๆ จงึทาํใหเกิดความ

คลาดเคล่ือนเนื่องจากไมมกีารทวนสอบระหวางระยะฝากลองที่ผลิตออกมาจริงกับระยะของ

อุปกรณที่ encoder ติดอยู  แนวโนมของโอกาสที่จะเกิดจุดบกพองดังกลาวมีแนวโนมเกิดข้ึนนอย

มากคือประมาณปละคร้ัง   เมื่อพิจารณาความถ่ี (O) ในการเกิดของสาเหตุ/กลไกของจุดบกพรอง

ตามเกณฑที่ไดรวมกันกําหนดไวตารางท่ี 4.7  จะอยูในระดับ 3 

3) ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ที่แสดงบนตู CNC 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 2)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 3 

4) Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 

จุดบกพรองที่เกิดจาก Pull collar ในตูพิมพ1 การเกิดสึกนัน้มีเพียงสาเหตุเดียวคือ

เกิดการจากเสียดระหวางผิวของชีสบอรดกับผิวของ Pull collar  เนื่องมาจากการใชงานซ่ึงไม

สามารถหลีกเล่ียงได  แตการสึกของ Pull collar เกินกวาจะยอมรับไดจนทําใหชีสบอรดเล่ือนนัน้

มักพบไมบอยนักคือมากกวาอยูในชวงระยะเวลา 1-2 ป จึงจะมีการเปลี่ยน  ดังนัน้เม่ือพิจารณา

เกณฑโอกาสของสาเหตุที่จดุ บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที ่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑ

ระดับ 2 

5) Pull collar#2 เกิดการสึกบนผิว 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 4)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

6) Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

จากการตรวจเช็คจุดบกพรองที่เกิดจากความกลมของ Rubber roll หรือลูกกลิง้

จับกระดาษในชุด Feed roll 1 ทั้ง 6 ตัววาเทากนัหรือไมนั้น  พบวามี Rubber roll 4 ตัวที่อยูดานใน

ของเพลาทัง้ดาน OP. และ DR. มีคาเกินวาคามาตรฐานที่ยอมรับไดหรือมีความกลมไมเทากับ 

Rubber roll ตัวนอก เนื่องจาก Rubber roll ในตําแหนงดังกลาวมกีารสัมผัสกับชีสบอรดทุกขนาด

หรือมีการสัมผัสกับชีสบอรดทุกลอต จากการสัมผัสกนัระหวางผิวดวยความเร็วทีช่ีสบอรดเคล่ือนที่

ประกอบกับความเร็วที ่ Rubber roll หมนุ ทําใหการเสียดสี เมื่อ Rubber roll ถูกกระทบดวยแรง

เสียดสีบอยคร้ังจึงสงผลใหผิวของ Rubber roll การเกิดสึกบนผิว    ดวยสาเหตุที่กลาวมานี้จงึเปน

สาเหตุใหเสนรอบวงบนผิวของ Rubber roll ดังกลาวมีความกลมไมเทากนั แตเนื่องจาก Rubber 
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roll ทํามาจากวัสดุคลายยริูเทนจึงมีคุณสมบัติที่สามารถทนตอแรงเสียดทานไดดี  ดังนัน้โอกาสที่

จะเกิดความสึกจนทําใหความกลมเกนิคามาตรฐานมักเกิดข้ึนในชวง 6 เดือน      ดังนัน้เม่ือ

พิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุดบกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูใน

เกณฑระดับ 4 

7) Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 6)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 4 

8) Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 6)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 4 

9) Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge 

feeder 

จุดบกพรองที่เกิดจาก Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทาํใหกระดาษเลื่อน ต้ังแต

ชุด Lead Edge Feeder สวนหนึง่อาจมสีาเหตุจากช้ินสวนที่อยูในกลไกภาย Plate ทั้ง 3 มีการสึก

หรือเกิดคา clearance ระหวางช้ินสวน สวนอีกสาเหตุทีเ่คยเกิดข้ึนมาแลวในอดีตคือการประกอบ 

rocker arm ผิดตําแหนงทาํให Plate เอียงไมเทากนั ซึ่งจากการตรวจเชค็คาความเอียงของ Plate 

แตละแผนในปจจุบัน พบวา Plate table แผนที ่2 หรือ Plate ที่อยูตรงกลาง และ Plate table แผน

ที่ 3 ที่อยูติดกบัดาน DR. นั้นมีความเอียงเกินกวาคามาตรฐาน  สวนการวิเคราะหสาเหตุเพื่อหาตน

ตอที่แทจริงนัน้จะขอกลาวไวในสวนของการวิเคราะห PM เนื่องจากเปนกลไกที่มีความสลับซอน   

สาเหตุในเร่ืองของช้ินสวนภายกลไกเกิดการสึกนัน้มีโอกาสเกิดนอยมากเนื่องการ

ออกแบบของชิ้นสวนและวัสดุที่ใชมีความคงทนตอการสึก  สวนสาเหตุที่มกีารประกอบผิดตําแหนง

ของ rocker arm ในอดีตนั้นเกิดข้ึนหลังจากประกอบเคร่ืองจักรเพื่อบํารุงรักษา  ดังนั้นทมี

ผูเชี่ยวชาญจึงลงความเหน็ในการใหคะแนนโอกาสความถี่ของการเกิดสาเหตุของจุดบกพรอง ดัง 

กลาวข้ึนคือระดับตํ่า  เมื่อพิจารณาความถ่ี (O) ในการเกิดของสาเหตุ/กลไกของจุดบกพรองตาม

เกณฑที่ไดรวมกันกําหนดไวตารางท่ี 4.7  จะอยูในระดับ 2 

10) ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 

สาเหตุของจุดบกพรองที่เกิดจากความกลมของ Feed wheel นั้นคลายกับ

จุดบกพรองที่เกิดจากความกลมของ Rubber roll ในชุด Feed roll คือเกิดการเสียดสีระหวางผิว
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ของ Feed wheel ขณะหมนุกับผิวของชสีบอรด (แผนลางสุด)  ซึ่งจากการตรวจเช็คความกลมของ 

Feed wheel ที่อยูใน Plate table แตละแผนนัน้  พบวา Feed wheel ที่อยูใน Plate table แผนที ่2 

หรือตรงกลางมีความกลมเกนิคามาตรฐานเปนสวนใหญ  ดวยสาเหตุเดียวกนักับ Rubber roll ที่มี

การสัมผัสชีสบอรดทุกขนาดหรือทุกลอตทําใหเกิดการสึก  แตจะตางกันตรงทีโ่อกาสที่ Feed 

wheel จะเกดิการสึกซึ่งเปนสาเหตุใหผิวรอบวงมีความกลมเกนิมาตรฐานมากกวา Rubber roll 

เนื่องจากวัสดุที่ใชสามารถทนตอแรงเสียดไดนอยกวา  ดังนัน้โอกาสทีจ่ะเกิดความสึกจนทาํให

ความกลมเกนิคามาตรฐานมักเกิดข้ึนเดือนละคร้ัง เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่

จุดบกพรองจะเกิด ข้ึน (O) ตามตารางที ่4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 6 

11) Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 10)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได   ดังนัน้เม่ือพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุดบก 

พรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที ่4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 6 

12) ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันทั้ง 6 ตัว  

จุดบกพรองที่เกิดจากเร่ืองความไมขนานของ Rubber roll เกิดจากผิวชีสบอรด

สัมผัสกับผิว Rubber roll ทําใหเกิดการเสียดสีระหวางผิว  ซึ่งมกัมีสาเหตุมาจากสภาพชีสบอรดที่

มีความแตกตางกนั เชน ความยาว (L’) ของชีสบอรด หรือลักษณะของการงอตางกนัผานเขาไปใน

ชุด Feed roll  โดยในลอตหน่ึง ๆ มกัพบชีสบอรดลักษณะนี้อยูบอยคร้ังแตไมเกิดกับทุกใบซ่ึงจะ

ข้ึนอยูกับการผลิตของแผนกลูกฟกู  ดังนั้นเมื่อพิจารณาความถ่ี (O) ในการเกดิของสาเหตุ/กลไก

ของจุดบกพรองตามเกณฑที่ไดรวมกนักําหนดไวตารางที่ 4.7  จะอยูในระดับ 8 

13) ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันทั้ง 6 ตัว  

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 12)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 8 

14) Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 

การเกิดจุดบกพรองของการเกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing  อาจ

เกิดจากการหลอล่ืนไมเพยีงพอ และอีกสาเหตุหนึ่งคือเกดิจากอายุการใชงานของตัว housing และ 

bearing  เมื่อมีการใชงานไปนาน ๆ ทําใหเกิดการสึกซึง่ไมวาจะเกิดการสึกที่ตัว housing และทีตั่ว 

beaing ก็จะทําใหเกิดชองวางระหวางกนัข้ึน  เมื่อเกดิชองวางจึงสงผลใหเพลาในขณะทีห่มนุการ

เกิดแกวง  เมือ่เพลาแกวงจงึเปนสาเหตุใหชีสบอรดอาจเล่ือนเพราะการสัมผัสกับผิวของชีสบอรดมี

นอย  โดยแนวโนมในการเกิดจุดบกพรองของการเกิดชองวาง (clearance) ดังกลาวนั้นมโีอกาส
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เกิดข้ึนนอยมาก เนื่องจาก housing bearing มีอายุการใชงานทีน่านและประกอบกับมีการหลอล่ืน

โดยการอัดจารบีเขาไปทุกคร้ังที่มีการหยุดเพื่อทาํการบํารุงรักษา ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาส

ของสาเหตุที่จดุบกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

15) Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

16) Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

17) Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

18) Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 12)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 8 

19) Printing Cylinder # 1 เกดิ clearance ระหวาง huosing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

20) Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 
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เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

21) Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

22) Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

23) Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

24) Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

25) Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

26) Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากนั 

จาการตรวจเช็คจุดบกพรองที่เกิดจากความสึกของ Pre-creaser head หรือหัว

ทับรอยในชุด Pre-creaseer  ไมเทากันนั้น พบวาเกิดข้ึนกับ Pre-creaser head ตัวที่ 1 2 และ 3 มี

คาตํ่าวามาตรฐานที่ยอมรับไดยกเวนสวนตัวที ่4 เนื่องจากอยูดานทายของชีสบอรด จากตําแหนงที่

เกิดการสึกดังกลาว จะถูกกระทบดวยแรงเสียดสีจึงใหผิวที่ปลายหรือคมการการสกึ เพราะตองกด
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ชีสบอรทุกใบเพื่อนาํรองใหเกิดเปนรอยกอนที่จะตัดเปนรองสลอต เมื่อหัวทับรอยหรือ Pre-creaser 

head นี้ถูกแรงเสียดสีบอยคร้ังจึงใหผิวทีป่ลายหรือคมการการสึก ซึ่งการสึกของตัวแตละหัวจะมาก

นอยแคไหนนัน้ข้ึนอยูกับสภาพของชีสบอรดที่ผานเขามาแตกตางกนัทาํใหการเสียดสีระหวางผิว

แตกตางกนัไปดวย  จากสาเหตุดังกลาวนี้เองจึงทําใหเกิดการเล่ือนของชีสบอรดกอนถึงชุดตัดรอง

สลอตซึ่งเปนสาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือน  โดยแนวโนมในการเกิดจุดบกพรอง

ดังกลาวนี้สามารถพบไดภายในชวง 3 เดือน ดังนัน้เม่ือพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่

จุดบกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที ่4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 5 

27) หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 

สําหรับสาเหตุความกลมเกนิคามาตรฐานของ Pre-creaser นัน้คลายกับเร่ือง

ความสึกไมเทากันในขอ 26)  คือข้ึนอยูกบัสภาพชีสบอรดที่สัมผัส สวนอีกสาเหตุทีอ่าจเกิดข้ึนคือ

เกิดจากการหลวมคลอนของนอตที่ยึดใบมีดทับรอยเขากับเพลาทาํใหเมื่อประกบกนัแลวไมกลม

เทากัน เมื่อมหีมุนของหวัทบัรอยเพื่อสงชสีบอรดไปขางหนาทาํใหเกิดชีสบอรดเล่ือน จากสาเหตทุี่

กลาวมานั้นทาํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือน แนวโนมการเกิดจุดบกพรองของสาเหตุทัง้ 2   ผูเชี่ยวชาญ

ไดลงความเหน็วาอยูอาจเกดิข้ึนบางครั้งในระยะเวลา 3-6 เดือน  ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑโอกาส

ของสาเหตุที่จดุบกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 จึงสรุปใหอยูในเกณฑระดับ 5 

28) ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 

สําหรับสาเหตุความกลมเกนิคามาตรฐานของ Pre-creaser นั้น    คลายกับจุด 

บกพรองของความสึกไมเทากันขอ 26)  คือข้ึนอยูกับสภาพชีสบอรดทีสั่มผัส สวนอีกสาเหตุเกิดจาก

อายุการใชงานของตัวยางรองมีความยืดหยุนและความเหนียวลดลง ทําใหเกิดในโอกาสการสกึที่

ผิวยางมากข้ึนเปนผลใหความกลมของเสนรอบวงทีเ่กิดจากการเสียดไมเทากัน ซึ่งแนวโนมที่ทาํให

เกิดจุดบกพรองดัง กลาวนี้สามารถพบไดภายในชวง 6 เดือน   เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของ

สาเหตุที่จุดบกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 4 

29) ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 28)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 4 

30) Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน OP. 
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เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

31) Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง hosing กับ bearing ดาน DR. 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 14)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 2 

32) Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 26)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 5 

33) Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 27)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 5 

34) ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกิน

มาตรฐาน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 28)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 4 

35) ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 

เหตุผลของสาเหตุการเกิดจดุบกพรองนี้มลัีกษณะคลายกับขอ 28)      ซึ่งอาจเปน

สาเหตุหนึง่ทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนได  ดังนัน้เมื่อพิจารณาเกณฑโอกาสของสาเหตุที่จุด 

บกพรองจะเกิดข้ึน (O) ตามตารางที่ 4.7 แลวพบวาอยูในเกณฑระดับ 4 

ภายหลังจากที่ไดมีการวเิคราะหสาเหตุของจุดบกพรองตาง ๆ ที่อาจเกิดข้ึนทีจ่นเปน

สาเหตุทําใหเกิดปญหาสลอตเล่ือน  โดยความรวมมอืกันของทีมผูเช่ียวชาญที่ไดประเมินโอกาสใน

การเกิด (O) ตามเกณฑที่ไดกําหนดไวในตารางที่ 4.7 สามารถสรุประดับคะแนนไดดังตารางที่ 

4.11 
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ตารางที ่4.11  ระดับความถี่ในการเกิด (O) สาเหตุ/กลไกของจุดบกพรอง 
รายการ 

ท่ี 
กระบวนการ จุดบกพรอง  ระดับ 

1 ต้ังคาความสูงลอน Front gauge ท้ัง 2 ดาน ไมขนานกัน 8 

2 
ต้ังคาระยะของฝา 

กลอง 
ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  3 

3 
ต้ังคาความสูง

กลอง 
ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  3 

4 ต้ังระยะตัวจับ

กระดาษ 

Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 2 

5 Pull collar#2เกิดการสึกบนผิว 2 

6 
ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน 

Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 4 

7 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 4 

8 Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 4 

9 

ปลอยกระดาษเขา

ตูพิมพ 1 

Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge feeder 2 

10 ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 6 

11 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 6 

12 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  8 

13 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  8 

14 สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1 

Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 2 

15 Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

16 

พิมพสีท่ี 1 

Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 2 

17 Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

18 Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 8 

19 Printing Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

20 
พิมพสีท่ี 2 

Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 2 

21 Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

22 พิมพสีท่ี 3 Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

23 
สงชีสบอรดไปตู

สลอต 
Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

24 

นํารองทับรอย 

Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

25 Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

26 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 5 

27 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 
5 

28 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 4 

29 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 4 

30 

ทับรอย 

Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน OP. 2 

31 Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน DR. 2 

32 Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 5 

33 Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคามาตรฐาน 5 

34 ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกินมาตรฐาน 4 

35 ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 4 



161 
 

     
   

จากการวิเคราะหจุดบกพรองที่เกิดข้ึนทัง้ 35 รายการ ถงึผลกระทบ (S) ความรุนแรงที่

ทําใหเกิดปญหาสลอตเล่ือน  รวมถงึไดพิจารณาถึงการควบคุม (D) ของโรงงานในการปองกัน

จุดบกพรองดังกลาว  รวมถึงไดวิเคราะหถงึสาเหตุ (O) ในการเกดิจุดบกพรอง   และทาํการ

ประเมินโดยใชเกณฑที่รวมกันกาํหนดข้ึนมาโดยทีมผูเชีย่วชาญแลว  สุดทายจะนาํคา S  O  และ D  

ที่ไดสรุปไวในตารางที่ 4.9 ถึงตารางที่ 4.11 มาคูณกนัเปนคาความเส่ียงชีน้ํา (RPN) ดังตารางที ่

4.12 ดังนี ้
 

ตารางที ่4.12  คาความเส่ียงช้ีนํา (RPN) ในแตละกระบวนการผลิต 
รายการ 

ท่ี 
กระบวนการ จุดบกพรอง  Sev Occ Det RPN 

1 
ต้ังคาความสูง

ลอน 
Front gauge ท้ัง 2 ดาน ไมขนานกัน 5 8 4 160 

2 
ต้ังคาระยะของ

ฝา กลอง 
ระยะจริงของฝากลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  2 3 10 60 

3 
ต้ังคาความสูง

กลอง 
ระยะจริงความสูงกลองไมตรงกับคา PRESENT ท่ีแสดงบนตู CNC  2 3 10 60 

4 ต้ังระยะตัวจับ

กระดาษ 

Pull collar#1 เกิดการสึกบนผิว 6 2 7 84 

5 Pull collar#2เกิดการสึกบนผิว 6 2 7 84 

6 
ปรับระยะหาง 

(gap) ตามลอน 

Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 6 4 8 192 

7 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 6 4 7 168 

8 Rubber roll # 2 มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 6 4 4 96 

9 

ปลอยกระดาษ

เขาตูพิมพ 1 

Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge 

feeder 
8 2 9 144 

10 ความกลม (roundness) ของ feed wheel เกินมาตรฐาน 6 6 9 324 

11 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 7 6 9 378 

12 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  7 8 4 224 

13 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว  7 8 7 392 

14 
สงชีสบอรดเขาสู

ตูพิมพ 1 

Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

OP. 
5 2 9 90 

15 
Upper shaft # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 
5 2 9 90 

16 

พิมพสีท่ี 1 

Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ 

bearing ดาน OP. 
5 2 9 90 

17 
Impression Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ 

bearing ดาน DR. 
5 2 9 90 

18 Impression Cylinder # 1ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 7 8 5 280 

19 
Printing Cylinder # 1 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing 

ดาน DR. 
5 2 9 90 

20 พิมพสีท่ี 2 
Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ 

bearing ดาน OP. 
5 2 9 90 
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ตารางที ่4.12  (ตอ) คาความเส่ียงชีน้ํา (RPN) ในแตละกระบวนการผลิต 
รายการ 

ท่ี 
กระบวนการ จุดบกพรอง   Sev Occ Det RPN 

21 พิมพสีท่ี 2 
Impression Cylinder # 2 เกิด clearance ระหวาง housing กับ 

bearing ดาน DR. 
5 2 9 90 

22 พิมพสีท่ี 3 
Impression Cylinder # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ 

bearing ดาน DR. 
5 2 9 90 

23 
สงชีสบอรดไปตู

สลอต 

Upper pull roll # 3 เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 
5 2 9 90 

24 

นํารองทับรอย 

Upper  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing 

ดาน DR. 
5 2 9 90 

25 
Lower  Pre-creaser เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing ดาน 

DR. 
5 2 9 90 

26 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 7 5 9 315 

27 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) 

เกินคามาตรฐาน 
6 5 9 270 

28 
ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 
6 4 9 216 

29 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 6 4 4 96 

30 

ทับรอย 

Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing 

ดาน OP. 
5 2 9 90 

31 
Upper Creaser shaft เกิด clearance ระหวาง housing กับ bearing 

ดาน DR. 
5 2 9 90 

32 Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 7 5 9 315 

33 
Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 
6 5 9 270 

34 
ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) 

เกินมาตรฐาน 
6 4 8 192 

35 ยางรองทับรอย (creaser anvil) มีความแข็งเกินคามาตรฐาน 6 4 4 96 

 

หลังจากที่ไดอธิบายที่มาของตัวเลขในการประเมินคา S O และ D ในกระบวนการผลิต

ต้ังแตชุด Feed unit จนถึงชุด Creaser & Slotter unit  จนทราบคา RPN ที่ไดแสดงไวในตารางที ่

4.12 แลว  จากนั้นจะนาํการวิเคราะหเหลานี้มาสรุปผลไวในรูปแบบของตาราง Process FMEA 

ดังนี ้
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ตารางที่ 4.13  การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพิมพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 1 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ตั้งคาความสูงลอน
Front gauge ทั้ง 2

 ดาน ไมขนานกัน

ชีสบอรดเลื่อนตั้งแตชุด 

Lead Edge Feeder กอน

เขาตูปอนกระดาษ (Feed

 unit) ทําใหตองกําจัด

ผลิตภัณฑ (ชีสบอรด) 

บางสวนทิ้ง

5

เกิดการสึกหรือ

เสียดสีระหวาง

ผิวหนาของชีส 

บอรดไมเทากัน 

โดยสวนใหญมา

จากการงอของ   

ชีสบอรด

8

ตั้งระยะ

ความสูงให

มากกวา 1 ใน

 3 ของความ

หนา   ชีสบ

อรดแผนที่ 2

ตรวจสอบ

การตั้งเครื่อง

และชิ้นงาน

แรก (สําหรับ

ตั้งเครื่อง

เทานั้น)

4 160
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ตั้งคาระยะของฝา 

กลอง

ระยะจริงของฝาก

ลองไมตรงกับคา 

PRESENT ที่

แสดงบนตู CNC

ระยะฝากลองอาจ

คลาดเคลื่อนได ทําใหไม

สามารถตรวจสอบคาที่

แทจริงบนตู CNC

2

ไมมีการทวนสอบ

เทียบคาระหวาง

ระยะจริงกับคา

บนตู CNC

3 ไมมี ไมมี 10 60
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ตั้งคาความสูงกลอง

ระยะจริงความสูง

กลองไมตรงกับคา

 PRESENT ที่

แสดงบนตู CNC

ความสูงกลองอาจ

คลาดเคลื่อนได ทําใหไม

สามารถตรวจสอบคาที่

แทจริงบนตู CNC ลูกคา

สามารถสังเกตได

2

ไมมีการทวนสอบ

เทียบคาระหวาง

ระยะจริงกับคา

บนตู CNC

3 ไมมี ไมมี 10 60
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FMEA_01FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง Occ
ผลการแกไขผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น
Det RPN

จัดทําโดย : บุศราภรณ

ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ มาตรการแกไข
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 2 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Pull collar#1 

เกิดการสึกบนผิว

ประสิทธิภาพในการจับ  

ชีสบอรดไมดีอาจทําให  

ชีสบอรดบางสวนเลื่อน

กอนถึงตูพิมพ 2

6

การเสียดสี

ระหวางชีสบอรด

กับผิว pull collar

 จากใชงานโดย

ไมมีมาตรฐาน

ความถี่ในการ

เปลี่ยนและตรวจ

เช็ก

2

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 7 84
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Pull collar#2เกิด

การสึกบนผิว

ประสิทธิภาพในการจับ  

ชีสบอรดไมดีอาจทําให  

ชีสบอรดบางสวนเลื่อน

กอนถึงตูพิมพ 3

6

การเสียดสี

ระหวางผิวของชี

สบอรดกับผิว 

pull collar จาก

ใชงานโดยไมมี

มาตรฐานความถี่

ในการเปลี่ยน

และตรวจเช็ก

2

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 7 84
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FMEA_01

ผลการแกไข
กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls

ตั้งระยะตัวจับกระดาษ

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

Det RPN

จัดทําโดย : บุศราภรณ

มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 3 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Rubber roll # 1 

มีความกลม 

(roundness) ไม

เทากัน

ชีสบอรดสัมผัสกับ 

Rubber roll ไมสม่ํากัน 

ทําใหชีสบอรดเลื่อนกอน

ไปตูพิมพ 1 อาจทําให

ตองกําจัดผลิตภัณทิ้ง 

(นอยกวา 100%)

6

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 8 192
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Rubber roll # 2 

มีความกลม 

(roundness) ไม

เทากัน

ชีสบอรดสัมผัสกับ 

Rubber roll ไมสม่ํากัน 

ทําใหชีสบอรดเลื่อนกอน

ไปตูพิมพ 1 อาจทําให

ตองกําจัดผลิตภัณทิ้ง 

(นอยกวา 100%)

6

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 7 168
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Rubber roll # 2 

มีความแข็งเกิน

คามาตรฐาน

แรงเสียดทานระหวางผิว

ชีสบอรดกับผิวลูก roll 

ลดง สงผลใหชีสบอรด

อาจเลื่อน ทําใหตอง

กําจัดผลิตภัณฑทิ้ง 

(นอยกวา 100%)

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสีที่มีขนาด

เล็กวา Rubber 

roll # 1

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

4 96
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FMEA_01

ผลการแกไข
Sev

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

จัดทําโดย : บุศราภรณ

มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง Det
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Classify สาเหตุ Occ RPN

ปรับระยะหาง (gap) 

ตามลอน
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 4 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Plate table ทั้ง 3 

ไมขนานกัน ทํา

ใหกระดาษเลื่อน 

ตั้งแตชุด Lead 

edge feeder

การสงชีสบอรดเขาตูปอน

ไมพรอมกัน สงผลให    

ชีสบอรดเลื่อน ทําใหตอง

จํากัดชีสบอรด 100%

8
ระยะ Stoke แต

ละแผนไมเทากัน
2 ไมมี ไมมี 9 144

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ความกลม 

(roundness) ของ 

feed wheel เกิน

มาตรฐาน

ชีสบอรดสัมผัสกับ Feed 

wheel ไมสม่ําเสมอกัน  

สงผลใหชีสบอรดเขาตู

ปอนกระดาษอาจเลื่อน 

ทําใหผลิตภัณฑเกือบ 

100% อาจถูกกําจัดทิ้ง

6

การใชงาน

บริเวณทีสัมผัส

กับชีสบอรดถูก

เสียดสี และสวน

หนึ่งเกิดจากการ

แจมของกระดาษ

6 ไมมี ไมมี 9 324
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Feed wheel สึก 

(diameter) ไม

เทากัน

การพากระดาษไปตูปอน

กระดาษ (Feed unit) 

อาจเลื่อนได ผลิตภัณฑ

อาจถูกกําจัดเกือบ 100%

 และตองมีการแยกไป

ตรวจสอบเพื่อคัด 100%

7

แรงเสียดทาน 

(Friction) 

ระหวางผิวชีสบ

อรดกับผิว Feed

 wheelจากการใช

งานไมเทากัน

6 ไมมี ไมมี 9 378
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ผลการแกไข

FMEA_01

Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

จัดทําโดย : บุศราภรณ

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ RPN มาตรการแกไข

ปลอยกระดาษเขาตู

พิมพ 1
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 5 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1

ความขนาน 

(parallel) ของ 

Rubber roll # 1 

ไมเทากันทั้ง 6 ตัว

จุดสัมผัสในการพา

กระดาษของ Rubber roll

 ที่มีขนาดใหญกวาจะดึง

ชีสบอรดใหนําไปกอน 

Rubber roll ที่มีขนาดเล็ก

 (สึกมากกวา) สงผลใหชี

สบอรดเลื่อนขางหนาไม

พรอมกัน ทําให

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้ง และตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

่

7

การเสียดสี

ระหวางผิวของชี

สบอรดกับผิว 

Rubber roll # 1 

ไมเทากัน

เนื่องจากความ

แตกตางของ

สภาพชีสบอรด

8 ไมมี ไมมี 4 224
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ผลการแกไข
กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
RPN

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

Sev Classify Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น
สาเหตุ
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 6 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1

ความขนาน 

(parallel) ของ 

Rubber roll # 2 

ไมเทากันทั้ง 6 ตัว

จุดสัมผัสในการพา

กระดาษของ Rubber roll

 ที่มีขนาดใหญกวาจะดึง

ชีสบอรดใหนําไปกอน 

Rubber roll ที่มีขนาดเล็ก

 (สึกมากกวา) สงผลใหชี

สบอรดเลื่อนขางหนาไม

พรอมกัน ทําให

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้งและตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

เพื่อคัด 100%

7

เกิดจากใชงาน

โดยไมมี

มาตรฐานความถี่

ในการเปลี่ยน

และตรวจเช็ก

8 ไมมี ไมมี 7 392
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ผลการแกไข

FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

Det RPN

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controlsสาเหตุ Occ มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

 
 
 
 
 

168



 

     
   

169 

ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 7 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Upper shaft # 2 

เกิด clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุน สงผลใหชีสบอรด

ดาน OP.ที่ถูกสงไปยังตู

พิมพ 1   อาจเกิดการ

เลื่อน  ซึ่งอาจทําใหมีของ

เสียเกิดขึ้น

5

คา clearance 

ดาน OP. 

มากกวาดาน 

DR. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Upper shaft # 2 

เกิด clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุน สงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังตู

พิมพ 1   อาจเกิดการ

เลื่อน  ซึ่งอาจทําใหมีของ

เสียเกิดขึ้น

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

ผลการแกไข

FMEA_01

Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls

จัดทําโดย : บุศราภรณ

Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 8 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Impression 

Cylinder # 1 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุน สงผลใหชีสบอรดที่

ถูกสงไปยังชุด Pull 

roll/Pull collar  ดาน OP.

 อาจเกิดการเลื่อน  ทํา

ใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Impression 

Cylinder # 1 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรดที่

ถูกสงไปยังชุด Pull 

roll/Pull collar  ดาน DR.

 อาจเกิดการเลื่อน  ทํา

ใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ผลการแกไข

FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify RPN มาตรการแกไข

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

พิมพสีที่ 1

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Detสาเหตุ Occ

 
 
 

170



 

     
   

171 

ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 9 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Impression 

Cylinder # 1ไม

ขนาน (parallel) 

กับ Printing 

Cylinder # 1

ชีสบอรดเลื่อนกอนถึงตู

พิมพ 2  เนื่องจากจุด

สัมผัสในการพากระดาษ

ดาน OP. จะนําชีสบอรด

ไปกอนดาน DR.  

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้งและตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

เพื่อคัด 100%

7

การเสียดสี

ระหวางผิวชีสบ

อรดกับผิว 

Impression roll 

ไมเทากัน

เนื่องจากความ

แตกตางของ

สภาพชีสบอรด

8

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 5 280
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Printing Cylinder

 # 1 เกิด 

clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด 

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar  อาจ

เกิดการเลื่อน  ทําใหอาจ

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ผลการแกไข
สาเหตุ Occ

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

พิมพสีที่ 1

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

มาตรการแกไข

FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 10 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Impression 

Cylinder # 2 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน OP. ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar อาจ

เกิดการเลื่อน  ทําใหอาจ

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Impression 

Cylinder # 2 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar   

อาจเกิดการเลื่อน  ทําให

อาจตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
RPN มาตรการแกไข

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det

พิมพสีที่ 2

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

Sev Classify สาเหตุ Occ
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 11 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

พิมพสีที่ 3

Impression 

Cylinder # 3 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar   

อาจเกิดการเลื่อน  ทําให

อาจตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 12 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

สงชีสบอรดไปตูสลอต

Upper pull roll # 

3 เกิด clearance

 ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR. ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pre-creaser unit   อาจ

เกิดการเลื่อน  ทําใหอาจ

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

นํารองทับรอย

Upper  

Pre-creaser เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR. ที่ถูกสงไปยัง

ชุดทับรอย (creaser unit)

 อาจเกิดการเลื่อน  ทํา

ใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
RPN มาตรการแกไข

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 13 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผู รับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Lower  

Pre-creaser เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกส งไปยังชุด

ทับรอย (creaser unit)   

อาจเกิดการเลื่อน  ทําให

อาจตองกํา จัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไม มี ไม มี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Pre-creaser 

head มีความสึก 

(thickness) ไม

เทากัน

แรงเสียดทาน (Friction) 

ระหวางผิวชีสบอรดกับ

ผิว Pre-creaser head 

ไมสม่ําเสมอกัน สงผล

ใหการพากระดาษไปหัว

ทับรอย (creaser head)

 อาจเลื่อนได ผลิตภัณฑ

เกือบ 100% อาจถูก

กําจัดทิ้งและตองมีการ

แยกไปตรวจสอบเพื่อคัด

 100%

7

การเสียดสี

ระหวางผิวของ

ชีสบอรดกับผิว 

Pre-creaser 

head  จากใช

งานไม เทากัน  

และไม มี

มาตรฐาน

ความถี่ในการ

เปลี่ยนและตรวจ

เช็ก

5 ไม มี ไม มี 9 315
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Det

นํารองทับรอย

Sev Classify

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง RPN มาตรการแกไข
ผู รับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไขผลกระทบของ

จุดบกพรอง
สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 14 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

นํารองทับรอย

หัวทับรอย 

(pre-creaser) 

ดาน OP. และ 

DR. มีความกลม

 (roundness) 

เกินคามาตรฐาน

เกิดการสึกกวา. สงผล

ใหชีสบอรดดาน DR

สัมผัสกับ Pre-creaser 

ไมเทากับดาน OP. ทํา

ใหการสงชีสบอรดเลื่อน

กอนถึงชุดทับรอย 

(creaser unit) อาจทํา

ใหตั้งกําจัดผลิตภัณฑ

เกือบ 100%

6

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

5 ไมมี ไมมี 9 270
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Occ
ผลการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

สาเหตุ

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify RPN มาตรการแกไข

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 15 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผู รับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ยางรองทับรอย 

(pre-creaser  

anvil) มีความ

กลม  

(roundness) เกิน

คามาตรฐาน

สงผลใหชีสบอรดดาน 

OP.สัมผัสกับ 

Pre-creaser ไม เทากับ

ดาน DR. ทําใหการสง 

ชีสบอรดเลื่อนกอนถึง

ชุดทับรอย (creaser 

unit) อาจทําใหตอง

กําจัดผลิตภัณฑ เกือบ 

100%

6

การเสียดสี

ระหวางผิวของ

ชีสบอรดกับผิว 

Pre-creaser 

head  จากใช

งานไม เทากัน  

และไม มี

มาตรฐาน

ความถี่ในการ

เปลี่ยนและตรวจ

เช็ก

4 ไม มี ไม มี 9 216
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ยางรองทับรอย 

(pre-creaser  

anvil) มีความ

แข็งเกินคา

มาตรฐาน

แรงเสียดทาน (Friction) 

ระหวางผิวชีสบอรดกับ

ผิวยางรองไมดี สงผล

ใหการพากระดาษไปชุด

ทับรอย (creaser unit) 

อาจเลื่อนได และทําให

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

เกือบ 100%

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสี

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไม มี 4 96
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

นํารองทับรอย

Det
ผลการแกไข

FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

มาตรการแกไข
ผู รับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls RPN
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 16 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Upper Creaser 

shaft เกิด 

clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน OP.ที่ถูกสงไปยังชุด

ตัดรองสลอต (slotter 

unit)   อาจเกิดการเลื่อน 

 ทําใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Upper Creaser 

shaft เกิด 

clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน OP.ที่ถูกสงไปยังชุด

ตัดรองสลอต (slotter 

unit)   อาจเกิดการเลื่อน 

 ทําใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2 ไมมี ไมมี 9 90
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ทับรอย

ผลการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น
RPN

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det มาตรการแกไข
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 17 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Creaser head มี

ความสึก 

(thickness) ไม

เทากัน

แรงเสียดทานระหวางผิว

ชีสบอรดกับ Pre-creaser

 head ไมสม่ําเสมอกัน 

สงผลใหชีสบอรดอาจ

เลื่อนกอนไปชุด Slotter 

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้งและตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

เพื่อคัด 100%

7

การเสียดสี

ระหวางผิวของชี

สบอรดกับผิว 

Creaser head  

จากใชงานไม

เทากัน  และไมมี

มาตรฐานความถี่

ในการเปลี่ยน

และตรวจเช็ก

5 ไมมี ไมมี 9 315
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Creaser head 

ดาน OP. และ 

DR. มีความกลม

 (roundness) 

เกินคามาตรฐาน

สงผลใหชีสบอรดดาน 

DR. สัมผัสกับ 

Ccreaser head ไม

เทากับดาน OP. สงผล

ใหชีสบอรดเลื่อนกอน

ถึงชุดตัดรองสลอต 1 

อาจทําใหตั้งกําจัด

ผลิตภัณฑ 100%

6

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

5 ไมมี ไมมี 9 270
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ผลการแกไข

ทับรอย

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

มาตรการแกไขสาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls DetSev Classify

FMEA_01

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น
RPN
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ตารางที่ 4.13  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 18 จาก 18

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ยางรองทับรอย 

(creaser  anvil) 

ดาน DR. มี

ความกลม 

(roundness) 

เกินมาตรฐาน

ชีสบอรดสัมผัสกับยาง

รองไมสม่ําเสมอกัน  

สงผลใหชีสบอรดเขาชุด

ตัดรองสลอต (slotter 

unit) อาจเลื่อน ทําให

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสี

4 ไมมี ไมมี 8 192
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ยางรองทับรอย 

(creaser anvil) 

มีความแข็งเกิน

คามาตรฐาน

แรงเสียดทาน (Friction) 

ระหวางผิวชีสบอรดกับ

ผิวยางรองลดลง สงผล

ใหการพากระดาษไปชุด

ทับรอย (creaser unit) 

อาจเลื่อนได

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสี

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 4 96
อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ทับรอย

ผลการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_01

Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev RPN มาตรการแกไข

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

จัดทําโดย : บุศราภรณ

Det
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รูปที่ 4.13  คาความเสี่ยงชี้นํา (RPN) จากการวเิคราะหจุดบกพรอง โดยกระบวนการ Process FMEA
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จากรูปที ่ 4.13 แสดงใหเหน็ถงึจุดบกพรองของสภาวะเงื่อนไขที่เกิดจากเคร่ืองจักรทั้งหมดจาก

การวิเคราะหและประเมินถึงความสําคัญทีม่ีตอการเกิดสลอตเล่ือนแลว ตอไปเปนการคัดเลือก

จุดบกพรองตาง ๆ เหลานี้คาความเส่ียงชีน้ํา (RPN) ที่มีเกณฑต้ังแต 100 คะแนนข้ึนไป  เนื่องจาก

เกณฑที่ไดใชในกําหนดเกณฑคา S O และ D ไดใชสเกล 1-10  เพื่อใหงายตอการตีความ เมื่อนํา

คาทั้ง 3 มาคูณกันจะไดคาสูงสุดของ RPN เทากับ 1000  ซึ่ง 90% ของ 1000 จะตองไดรับการ

พิจารณาคือ 900 คา Threshold ของ RPN กรณีนี้คือ 1000-900 -100 (สุวิมล จนัทรแกว, 2549 : 

184)  ซึ่งจุดบกพรองที่มีคาความเส่ียงช้ีนาํ (RPN) มากกวา 100 คะแนนข้ึนไป สามารถรวบรวมได

ตารางที ่4.14 
  

ตารางที่ 4.14  รายการจุดบกพรองที่มีคาความเส่ียงชีน้ํา (RPN) มากกวา 100 คะแนน 

รายการท่ี กระบวนการ 
สวนของ

เคร่ืองพิมพ 
อุปกรณ จุดบกพรอง 

คา 

RPN 

1 

ต้ังคาความ

สูงลอนบนตู 

CNC 

Feed unit Front gauge Front gauge ไมขนานกัน 160 

2 

ปอน

กระดาษ 
Feed unit 

Rubber roll # 

1 
Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 192 

3 
Rubber roll # 

2 
Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 168 

4 Plate table 
Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด 

Lead edge feeder 
144 

5 
Feed wheel 

ความกลม (roundness) ของ Feed wheel เกินมาตรฐาน 324 

6 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 378 

7 
Rubber roll # 

1 
ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว 224 

8 
Rubber roll # 

2 
ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว 392 

9 พิมพสีท่ี 1 Print unit 1 
Impression 

Cylinder # 1 

Impression Cylinder # 1 ไมขนาน (parallel) กับ Printing 

Cylinder # 1 
280 

10 

นํารองทับ

รอย 

Creser & 

Slotter unit 

Pre-creaser 

head 

Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 315 

11 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม 

(roundness) เกินคามาตรฐาน 
270 

12 
Pre-creaser  

anvil 

ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม 

(roundness) เกินคามาตรฐาน 
216 

13 

ทับรอย 

Creaser 

head 

Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 315 

14 
Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) 

เกินคามาตรฐาน 
270 

15 
Creaser  

anvil 

ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม 

(roundness) เกินมาตรฐาน 
192 
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รูปท่ี 4.14  จดุบกพรองที่มคีาความเส่ียงชี้นํา (RPN) มากกวา 100 

Feed unit 
Printing unit 

Creaser & Slotter unit 
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 จากรายการจดุบกพรองที่มคีาความเส่ียงชี้นํา (RPN) มากกวา 100 คะแนน เมื่อนํามากําหนด

มาตรแกไข  เพื่อใหคา RPN ลดลง  โดยการ 

1) ปรับปรุงขอกําหนดของกระบวนการการผลิตสวน เพื่อลดคาความถี่ (O) ของโอกาสในการ

เกิด  

2) เพิ่มคา Detection โดยการปรับปรุงและกําหนดความถี่ในการตรวจสอบในปจจุบันใหมี

ประสิทธิภาพในปองกันจุดบกพรองตางๆ ที่อาจเกิดข้ึน   

3) คาความรุนแรง (S) บางรายการที่มีคาความเส่ียงช้ีนาํ (RPN) สูง อาจตองทาํการเปล่ียน

อุปกรณหรือช้ินสวนบางรายการ เพื่อลดผลกระทบที่ทาํใหปญหาสลอตเล่ือนที่เกิดข้ึนเปน

จํานวนมาก 

 สวนจุดบกพรองที่มีคา RPN ตํ่ากวา 100 สวนใหญเปนเร่ืองของ clearance housing bearing 

ของเพลาตาง ๆ   ของเคร่ืองจักรนั้น ไมสามารถทําการแกไขไดเนื่องจากขอจํากัดทางดานเวลาและ

งบประมาณในการเปล่ียนช้ินสวนดังกลาว ดังนัน้จงึไดเสนอเปนมาตรฐานในการตรวจสอบโดย

การกําหนดความถี ่และคามาตรฐาน  

  

4.4.4  การกาํหนดมาตรแกไขกอนปรับปรุงเคร่ืองจักร 

รายการจุดบกพรองทัง้ 15 รายการที่เกิดข้ึนนัน้มีสาเหตุสวนใหญมาจากใชงานของ

เคร่ืองจักร จงึใหเกิดความสึกและบางรายการไมมีการตรวจเช็กจุดบกพรองที่อาจเกดิข้ึน  จากการ

อธิบายถึงสาเหตุของจุดบกพรองตางๆ ทีท่ีมผูเชีย่วชาญไดประเมินไวในหัวขอ 4.4.3 นั้น เมื่อนาํมา

หามาตรการแกไขเพ่ือลดสาเหตุที่เกิดข้ึนสามารถสรุปแนวทางไดดังตอไปนี้ 

4.4.4.1 Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน 

สาเหตุที่ทาํให Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน มีดวยกนั 2 สาเหตุคือ 

เกิดการสึกที่ผิวของตัว Front gauge แตละขางไมเทากัน อีกสาเหตุคือเกิดชองวาง (clearance) 

ระหวางเกลียวตัวผูและเกลียวตัวเมียที่อยใูนชุดกลไกทีท่าํให Front gauge เลื่อนข้ึนลง  จากเหตุ 

ผลดังกลาวทาํใหทีมผูเช่ียวชาญไดกําหนดมาตรการใหมกีารปรับปรุงดังนี ้

- นํา Front gauge ทั้ง 2 ตัวไปเจียผิว และทําการปรับต้ังระยะระหวาง 

Front gauge ใหเทากนั 

- ตรวจสอบสภาพความสึกแตละตัว และตรวจเช็กความขนาน (parallel) 

ระหวาง Front gauge ทุกเดือน จากปจจุบันทีม่ีการตรวจสอบหลังจากที่

มีการต้ังเคร่ืองหลงัจากการบํารุงรักษาเทานัน้ 
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ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึไดรวมกนัประเมนิถึงคาความสามารถในการ

ตรวจพบ (D) ที่ทาํใหเกิดจุดบกพรองหลังกําหนดมาตรดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 4 เหลือ 3 

และไดคาดการณแนวโนมของโอกาสในการเกิดจุดบกพรองที่เกิดจากเกลียวผูและเกลียวตัวเมียที่

จะเกิด clearance หลังกาํหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุกเดือนทาํใหระดับโอกาสในการเกิด  

(O) ลดลงจาก 8 เหลือ 6 
 

4.4.4.2 Plate table ทัง้ 3 ไมขนานกนั ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead edge 

feeder 

สาเหตุที่ทาํให Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกนั ทาํใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด 

Lead edge feeder มาจากกลไกการขับเคลื่อนให Plate table ข้ึนลงมกีารสึก เมื่อเกิดปญหา

สลอตเล่ือนข้ึนเปนจํานวนมากจะแจงใหทางแผนกซอมบํารุงทําการตรวจสอบชุดกลไกดังกลาว  

จากเหตุผลดังกลาวทําใหทมีผูเชี่ยวชาญไดกําหนดมาตรการใหมีการปรับปรุงแกไข คือ ปรับ rock 

arm ทั้ง 6 ชุด แลวใช Feeler gauge กับล่ิมขนานวัดระยะ plate table ทั้ง 3 แผน ทั้งดานซายและ

ขวา ใหอยูในคามาตรฐาน กลไกดังกลาวมีความซับซอนทาํใหตองวิเคราะหดวยเทคนิค PM ซึ่งจะ

กลาวในหวัขอถัดไป  

จากเหตุผลดังกลาวทีมผูเชีย่วชาญจึงไดรวมกันประเมินถงึคาความสามารถ

ในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลังกําหนดใหมีการแกไขและวิเคราะหตนตอของ

สาเหตุดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 9 เหลือ 4 เนื่องจากการปรับต้ัง rocker arm นั้นกระทําได

เฉพาะที่มกีารประกอบเคร่ืองเทานัน้  ซึ่งโอกาสในการเกิดนั้นปกติจะเกิดข้ึนนอยมากเนื่องจากการ

สึกของชิ้นสวนในกลไกมีอายุการใชงานนาน  ทําใหคา Occerrence เทาเดิมคือระดับ 2 

4.4.4.3 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 

สาเหตุเกิดจากการเสียดสีระหวางผิวของ Feed wheel ขณะหมนุเนื่องจาก

การใชงาน   ซึ่งไมมีแกไขไดแตสามารถปองกนั   ทาํใหทีมผูเชี่ยวชาญไดกําหนดมาตรการใหมกีาร

การตรวจเช็คความสึก (diameter) ทุกเดือนและทาํการสลับตําแหนงกับตัวที่ไมเกิดการสึก แต

เนื่องจากการตรวจเช็กความสึกของ Feed wheel ทั้งหมดแลวพบวาสวนใหญเกิดการสึกจงึไม

สามารถสลับตําแหนงได  เมื่อไดรวมกันปรึกษาถึงผลกระทบนี้ทาํใหไดขอสรุปวาตองมีการเปล่ียน

ชุด Feed wheel  ทําใหคาความรุนแรงลดลงจาก 7 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิดจุดบกพรอง 

จากการสลับตําแหนงตัวทีสึ่ก ทาํใหระดับโอกาสในการเกิด  (O) ลดลงจาก 6 เหลือ 5 
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และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุกคร้ังที่มีการหยุดเพือ่ทําการ

บํารุงรักษา (shutdown) ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลัง

กําหนดมาตรดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 9 เหลือ 4 
 

4.4.4.4 ความกลม (roundness) ของ Feed wheel เกินมาตรฐาน 

เนื่องจากสาเหตุความกลมเกินมาตรฐานมาจากการใชงานเชนเดียวกับจุด 

บกพรองที่ Feed wheel เกิดการสึกไมเทากัน จากเหตุผลเดียวกนันีท้ําใหทีมผูเชี่ยวชาญไดกําหนด

มาตรการเชนเดียวกับขอ 4.4.4.3    ดังนัน้เม่ือประเมินความรุนแรง (S) ความถี่ของโอกาสในการ

เกิด (O) และการควบคุมในปจจุบันแลว ทําใหคาดังกลาวนี้ลดลงเทากับขอ 4.4.4.3 เหลือ 2, 5 

และ 4 ตามลําดับ 
 

4.4.4.5 Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

สาเหตุเกิดจากการเสียดสีระหวางผิวของ Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 1  

ขณะหมุนเนื่องจากการใชงาน   ซึ่งไมมีแกไขไดแตสามารถปองกนั   ทีมผูเชีย่วชาญจึงไดรวมกนั

ปรึกษาถึงผลกระทบดังกลาวนีท้ําใหไดขอสรุปวาตองมกีารเปล่ียนชุด Rubber roll ของ Feed roll 

ชุดที่ 1  และไดกําหนดมาตรการปองกนัใหมีการการตรวจเช็คความกลม (roundness) ทุกเดือน

เพื่อกาํหนดรอบในการเปล่ียนช้ินสวนดังกลาว  เมื่อกาํหนดมาตรการใหมีการเปล่ียนแลวทาํใหคา

ความรุนแรงลดลงจาก 6 เหลือ 2  และทาํใหโอกาสในการเกิดลดลงเนื่องจาก 4 เหลือ 2  สวนคา

ความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลังกําหนดมาตรดังกลาวไมมีการ

เปล่ียนแปลง 
 

4.4.4.6 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากนัทัง้ 6 ตัว 

เนื่องจากสาเหตุความกลมเกินมาตรฐานมาจากการใชงานเชนเดียวกับจุดบก 

พรองที่ Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 1 ไมขนาน (parallel) จากเหตุผลเดียวกันนีท้ําใหทมี

ผูเชี่ยวชาญไดกําหนดมาตรการเชนเดียวกบัขอ 4.4.4.5  ดังนัน้เม่ือไดรวมกนัปรึกษาถึงผลกระทบนี้

ทําใหไดขอสรุปวาตองมีการเปลี่ยนชุด Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 1  ทําใหคาความรุนแรง

ลดลงจาก 7 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิดจุดบกพรอง จากการสลับตําแหนงตัวที่สึก ทาํใหระดับ

โอกาสในการเกิด  (O) ลดลงจาก 8 เหลือ 4 

และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุกคร้ังที่มีการหยุดเพือ่ทําการ

บํารุงรักษา (shutdown) ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลัง

กําหนดมาตรดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 4 เหลือ 2    
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4.4.4.7 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากนั 

เนื่องจากสาเหตุความกลมเกินมาตรฐานมาจากการใชงานเชนเดียวกับจุด 

บกพรองที่ Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 2 ไมขนาน (parallel) กัน จากเหตุผลเดียวกนันีท้าํให

ทีมผูเชีย่วชาญไดกําหนดมาตรการเชนเดียวกับขอ 4.4.4.5    ดังนัน้เม่ือไดรวมกนัปรึกษาถึง

ผลกระทบนี้ทาํใหไดขอสรุปวาตองมีการเปล่ียนชุด Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 2  ทําใหคา

ความรุนแรงลดลงจาก 6 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิดจุดบกพรอง จากการสลับตําแหนงตัวทีสึ่ก 

ทําใหระดับโอกาสในการเกดิ  (O) ลดลงจาก 4 เหลือ 4 

และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุกคร้ังที่มีการหยุดเพือ่ทําการ

บํารุงรักษา (shutdown) ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลัง

กําหนดมาตรดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 7 เหลือ 2 

4.4.4.8 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากนัทัง้ 6 ตัว 

เนื่องจากสาเหตุความกลมเกินมาตรฐานมาจากการใชงานเชนเดียวกับจุดบก 

พรองที ่Rubber roll ของ Feed roll ชุดที ่1 ไมขนาน (parallel) กนั จากเหตุผลเดียวกนันีท้าํใหทีม

ผูเชี่ยวชาญไดกําหนดมาตรการเชนเดียวกบัขอ 4.4.4.6    ดังนั้นเมื่อไดรวมกันปรึกษาถึงผลกระทบ

นี้ทาํใหไดขอสรุปวาตองมกีารเปล่ียนชุด Rubber roll ของ Feed roll ชุดที่ 2  ทําใหคาความรุนแรง

ลดลงจาก 7 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิดจุดบกพรอง จากการสลับตําแหนงตัวที่สึก ทาํใหระดับ

โอกาสในการเกิด  (O) ลดลงจาก 8 เหลือ 4 

และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุกคร้ังที่มีการหยุดเพือ่ทําการ

บํารุงรักษา (shutdown) ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลัง

กําหนดมาตรดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 7 เหลือ 2 
 

4.4.4.9 Impression Cylinder # 1 ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 

สาเหตุ Impression Cylinder  ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder ใน

ตูพิมพสีที ่1 นัน้   มาจากการเสียดสีระหวางผิวเนื่องมาจากการแตกตางของสภาพชีสบอรดรวมกับ

สาเหตุที่ housing ติดอยูกับแบร่ิงดาน DR. ของ Printing Cylinder มีความหลวมคลอน จากเหตุ 

ผลดังกลาวทาํใหทีมผูเช่ียวชาญไดกําหนดมาตรการใหมกีารปรับปรุงแกไข คือ ปรับระยะ gap  

Eccentric ดาน OP. ใหเทากับดาน DR. 
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ดังนัน้ทีมผูเชีย่วชาญจงึไดรวมกนัประเมนิถึงแนวโนมโอกาสในการเกดิ (O) 

นั้น ลดลงจาก 8 เหลือ 2  สวนคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ทีท่ําใหเกิดจุดบกพรองเทาเดิม

เนื่องจากปจจุบันมีการตรวจเช็กทกุคร้ังทีม่กีารหยุดเพื่อบํารุงรักษา (shutdown)  
 

4.4.4.10 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากนั 

สาเหตุของ Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน คลายกับ

ขอที่ผาน ๆ มา คือเนื่องจากการใชงานและสภาพชีสบอรดที่แตกตางกนั ทําใหทมีผูเชี่ยวชาญได

กําหนดมาตรการใหมกีารปรับปรุงแกไข โดยการ 

- ทําการเปล่ียนเฉพาะคูที่ 2 และ 3 

- ตรวจเช็กความสึก (thickness) ทุก 3 เดือน และทําการเปล่ียนเมื่อเกนิคา

มาตรฐาน 

จากการกําหนดมาตรการแกไขดังกลาว ทีมผูเช่ียวชาญไดรวมกัน

ประเมินผลกระทบที่เปนปจจัยหนึ่งที่ทาํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนลดลงจาก 7 เหลือ 2   และโอกาส

ในการเกิดจุดบกพรอง จากการเปล่ียนหวัทับรอยคูที ่ 2 และ 3 ที่เกิดการสึกนั้น ทําใหระดับโอกาส

ในการเกิด  (O) ลดลงจาก 5 เหลือ 3  และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุก  3 เดือน 

และทําการเปล่ียนตัวที่สึกทาํใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ทีท่ําใหเกิดจดุบกพรองหลัง

กําหนดมาตรดังกลาวทาํใหคา D ลดลงจาก 9 เหลือ 5 
 

4.4.4.11 หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) 

เกินคามาตรฐาน 

สาเหตุของหัวทับรอยทัง้ 2 ดานมีความกลมเกินคามาตรฐานนั้น       มาจาก

สภาพของชีสบอรดที่แตกตางกนัทําใหเกดิการเสียดสีทีผิ่วแตกตางกนัประกอบกับ Bolt ดานใด

ดานหน่ึงเกิดความหลวมคลอน ทาํใหทีมผูเชีย่วชาญไดกําหนดมาตรการใหมกีารปรับปรุงแกไข 

โดยการ 

- ปรับแตงใหเทากัน โดยการคลาย Bolt เมือ่พบวาความกลมเกินคา

มาตรฐาน  แตเนื่องจากเกิดการสึกดวยจากขอ 4.4.4.11 ที่ไดกลาวไวทาํ

ใหไมในกรณีนี้ไมตองทาํการปรับแตง 

- ตรวจเช็กความกลม (roundness) ทุก 3 เดือน และทําการเปล่ียนเม่ือเกิน

คามาตรฐาน เชนเดียวกับขอ 4.4.4.11  

จากการกําหนดมาตรการแกไขดังกลาว ทมีผูเชี่ยวชาญไดรวมกันประเมินผล

กระทบที่เปนปจจัยหนึ่งทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนลดลงจาก 6 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิด
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จุดบกพรอง จากการเปล่ียนหัวทับรอยทัง้ 2 ขางนัน้ ทําใหระดับโอกาสในการเกิด  (O) ลดลงจาก 4 

เหลือ 3  และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุก  3 เดือน และทําการเปล่ียนตัวที่สึกทํา

ใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลังกําหนดมาตรดังกลาวทําใหคา 

D ลดลงจาก 9 เหลือ 5 
 

4.4.4.12 ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 

สาเหตุของยางรองทับรอย (anvil) ของชุด Pre-creaser มีความกลมเกินคา

มาตรฐานนัน้มีสาเหตุคลายกับหวัขอ 4.4.4.11 คือเกิดจากการเสียดสีระหวางผิวของชีสบอรดกับ

ผิวยางรองจากเนื่องจากสภาพของชีสบอรดที่แตกตางกนั  และไมมมีาตรฐานความถ่ีในการเปล่ียน

และตรวจเช็ก ทาํใหทีมผูเช่ียวชาญไดกําหนดมาตรการใหมีการปรับปรุงแกไข โดยการตรวจเช็ก

ความกลม (roundness) ทุก 3 เดือน และนํา Spare part มาเปล่ียนเมื่อเกินคามาตรฐาน แต

เนื่องจากปจจุบันไมมี Spare part ทําใหตองเปลี่ยน แตขอจํากัดทางดานเวลาและคาใชจายจึงไม

สามารถทําดําเนินการแกไขจุดบกพรองดังกลาวนี้ได  

  

4.4.4.13 Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 

เนื่องจากสาเหตุความสึก (thickness) ของ Creaser head ไมเทากัน

เนื่องมาจากการใชงานเชนเดียวกับจุดบกพรองที ่ Pre-creaser head      มีความสึกไมเทากนั

เชนเดียวกับในขอ 4.4.4.10 จากเหตุผลเดียวกนันีท้าํใหทีมผูเชีย่วชาญไดกําหนดมาตรการ 

ใหมีการปรับปรุงแกไข โดยการ 

- ทําการเปล่ียน Pre-creaser ทั้ง 2 ขาง 

- ตรวจเช็กความสึก (thickness) ทุก 3 เดือน และทําการเปล่ียนเมื่อเกนิคา

มาตรฐาน 

จากการกําหนดมาตรการแกไขดังกลาว ทมีผูเชี่ยวชาญไดรวมกันประเมินผล

กระทบที่เปนปจจัยหนึ่งทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนลดลงจาก 7 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิด

จุดบกพรอง จากการเปล่ียนหวัทับรอยที่เกิดการสึกนั้น ทําใหระดับโอกาสในการเกิด  (O) ลดลง

จาก 5 เหลือ 3  และหลังกาํหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุก  3 เดือน และทําการเปล่ียนตัวที่

สึกทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทาํใหเกิดจุดบกพรองหลังกําหนดมาตรดังกลาวทํา

ใหคา D ลดลงจาก 9 เหลือ 5 
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4.4.4.14 Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 

สาเหตุของหัวทับรอยทัง้ 2 ดานมีความกลมเกินคามาตรฐานนั้น       มาจาก

สภาพของชีสบอรดที่แตกตางกนัทําใหเกดิการเสียดสีทีผิ่วแตกตางกนัประกอบกับ Bolt ดานใด

ดานหน่ึงเกิดความหลวมคลอน ทาํใหทีมผูเชีย่วชาญไดกําหนดมาตรการใหมกีารปรับปรุงแกไข 

โดยการ 

- ปรับแตงใหเทากัน โดยการคลาย Bolt เมื่อพบวาความกลมเกนิคา

มาตรฐาน  แตเนื่องจากเกดิการสึกดวยจากขอ 4.4.4.13 ที่ไดกลาวไวทํา

ใหไมในกรณีนี้ไมตองทาํการปรับแตง 

- ตรวจเช็กความกลม (roundness) ทุก 3 เดือน และทําการเปล่ียนเม่ือเกิน

คามาตรฐาน เชนเดียวกับขอ 4.4.4.13  

จากการกําหนดมาตรการแกไขดังกลาว ทมีผูเชี่ยวชาญไดรวมกันประเมินผล

กระทบที่เปนปจจัยหนึ่งทีท่าํใหเกิดปญหาสลอตเล่ือนลดลงจาก 6 เหลือ 2   และโอกาสในการเกิด

จุดบกพรอง จากการเปล่ียนหัวทับรอยทัง้ 2 ขางนัน้ ทําใหระดับโอกาสในการเกิด  (O) ลดลงจาก 5 

เหลือ 3  และหลังกําหนดใหมีมาตรการในการตรวจเช็กทุก  3 เดือน และทําการเปล่ียนตัวที่สึกทํา

ใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ที่ทําใหเกิดจุดบกพรองหลังกําหนดมาตรดังกลาวทําใหคา 

D ลดลงจาก 9 เหลือ 5 
 

4.4.4.15 ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) เกิน

มาตรฐาน 

เนื่องจากสาเหตุความกลมเกินมาตรฐานมาจากการใชงานเชนเดียวกับจุดบก 

พรองทีย่างรอง (anvil) ของชุด Pre-creaser มีความกลมเกินมาตรฐาน จากเหตุผลเดียวกนันีท้าํ

ใหทีมผูเช่ียวชาญไดกําหนดมาตรการเชนเดียวกับขอ 4.4.4.12     แตเนื่องจากปจจุบันไมมี Spare 

part ทําใหตองเปล่ียน แตขอจํากัดทางดานเวลาและคาใชจายจึงไมสามารถทาํดําเนนิการแกไข

จุดบกพรองดังกลาวนี้ได 

ภายหลังจากไดกําหนดหามาตรการแกไขจุดบกพรองทัง้ 15 รายการแลว ตอจะทําการคนหา

สาเหตุที่แทจริงของจุดบกพรองที่เกิดจาก Plate table ไมขนานกันตามแนวทางการวิเคราะห PM  

เพื่อหาทาํการแกไขปรับปรุงตนตอของสาเหตุดังกลาว ซึง่มีผลกระทบความรุนแรงมากท่ีสุดทีท่ําให

เกิดปญหาสลอตเล่ือนดังตอไปนี้ 
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4.5 การวิเคราะหหาสาเหตุ โดยใช PM Analysis 
กอนดําเนนิการวิเคราะห PM ของจุดบกพรองที่ไดในหวัขอ 4.4 นั้น ส่ิงแรกที่ทาํ คือ ศึกษา

กลไกการทํางานในภาพรวมของสวนที่สําคัญในกระบวนการตัดรองสลอตต้ังแตชุดปอนกระดาษ 

(Feed unit) ถึงจนชุดทับรอยและตัดรองสลอต (Creaser & Slotter unit)  เนื่องจากรายการ

จุดบกพรองทัง้ 15 รายการอยูใน 3 สวน (unit) ที่ไดการประเมิน QA Matrix ไวในตอนตน  โดย

เร่ิมแรกจะทาํการเขียนภาพโครงสรางของเคร่ืองพิมพตนแบบในสวนทีช่ีสบอรดเคล่ือนที่สัมผัสกับ

เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ ไดดังนี ้

 
 

รูปท่ี 4.15  ภาพโครงสรางเคร่ืองพิมพตนแบบของกระบวนการตัดรองสลอต (ดานขาง) 
 

รูปที่ 4.15  แสดงใหเหน็ถึงสวนของเครื่องพิมพที่เกี่ยวกับกระบวนการตัดรองสลอต  ซึ่ง

สามารถแบงข้ันตอนการทาํงาน ไดเปน 3 ข้ันตอน โดยเร่ิมแรกชีสบอรดจะถูกสงเขามายังชุด Lead 

Edge Feeder  ซึ่งเปนสวนแรกที่ทาํหนาที่สงชีสบอรดเขาไปยังตูปอนกระดาษ (Feed unit) โดยมี

ลูกกล้ิงปอนกระดาษ (Feed roll) 2 ชุด  ทาํหนาที่สงชีสบอรดเขาไปยังตูพิมพ (Printing unit) ทั้ง 3 

ตู เพื่อทําหนาที่พิมพสีลงบนชีสบอรด ในแตละตูจะประกอบดวยกนั 2 อยูสวน คือ สวนที่ทาํหนาที่

พิมพสีลงบนชสีบอรด (Impression & Printing Cylinder) และสวนทีท่ําหนาที่สงชสีบอรดไปยังตู

ถัดไป  (Pull roll/Pull collar) เมื่อชีสบอรดผานตูพมิพทั้ง 3 แลว จะเขาสูตูสลอต (Slotter unit) ซึ่ง

เปนข้ันตอนสุดทายของกระบวนการตัดรองสลอต  ภายในตูประกอบไปดวย 3 สวนหลัก ๆ คือ สวน

นํารองทับรอย (Pre-creaser)  สวนทับรอย (Creaser) และสวนของตัดรองสลอต (Slotter) 

 
รูปท่ี 4.16  ภาพภายในเคร่ืองพิมพที่สัมผัสกับชีสบอรด 



192 
 

     
   

 

จากรูปที ่ 4.16  แสดงใหเห็นถึงสวนประกอบภายในของเคร่ืองพิมพที่ชีสบอรดเคล่ือนที่ผาน

ต้ังแต  ชุด Lead Edge Feeder  จนถงึสวนที่ชีสบอรดถูกตัดรองสลอต (Slotter unit)  ทําให

สามารถมองเห็นวาสวนใดของเครื่องจักรที่สัมผัสโดยตรงกับชีสบอรดบาง จากนัน้จะทาํการ

วิเคราะหกลไกการทํางานของแตละสวน  โดยพิจารณาถึงหลักการทํางานและกฎเกณฑเงื่อนไข 

ดังนี ้

เคร่ืองพิมพตนแบบในแตละสวนหรือแตละยูนิตจะมีสวนตาง ๆ ทีท่ําหนาที่แตกตางกนัไป แต

ส่ิงที่คลายกนัคือทําหนาที่สงชีสบอรดใหกบัสวนถัดไปโดยหลักการหมุนของเพลาที่อยูในภายแตละ

ตู  โดยมีมอเตอรตัวใหญ   1 ตัว เปนตนกาํลังใหสวนอ่ืน ๆ ทํางาน เมือ่เปดสวิทตมอเตอรดังกลาว

การสงกาํลังของมอเตอรดจะแยกเปน 2 สวน คือสวนหนึ่งจะสงถกูไปทางดานชุด Lead Edge 

Feeder อีกสวนจะสงไปยงัดานรางพับ  สวนที่สงไปทางดานชุด Lead Edge Feeder นั้นจะ

ขับเคลื่อนโดยการทาํงานของ Gear train ที่อยูภายในแตละตูหรือแตละยูนิตดาน Operation side 

หรือดาน OP. 
 

 
 

รูปท่ี 4.17  ภาพดานขางกลไกการขับของ Gear train ของชุด Lead Edge Feeder 
 

ที่ชุด Lead Edge Feeder จะประกอบไปดวยสวนสําคัญที่ทําหนาที่สงชีสบอรดเขาสูตูปอน 

(Feed unit) ก็คือสวนของชุด Feed wheel ซึ่งจะอยูติดกับเพลา  มีดวยกนั 3 ชุด โดยเพลาของชุด 

Feed wheel ทั้ง 3 นั้น จะติดอยูกับเกียรที่เชื่อโยงมาจาก Gear train ที่อยูดานลางสุด ดังรูปที่ 

4.18 
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รูปท่ี 4.18  กลไกการขับของ Gear train ของชุด Lead Edge Feeder 

 

เมื่อชุด Gear train ของตูปอนกระดาษ (Feed unit) สงกาํลังขับไปใหเกียรของชุด Feed 

wheel ทั้ง 3 หมุน เมื่อเพลาของ Feed wheel ทั้ง  3 ชุดหมุน สงผลให Feed wheel ที่ติดอยูกับ

เพลาหมุนตามไปดวยพรอมกับกลไกการข้ึนของ Plate table ทั้ง 3  ซึ่งการเคลื่อนทีข่องชีสบอรดไป

ยังตูปอนกระดาษ (Feed unit) จะเร่ิมตนที่จุดนี ้  

การทาํงานของตูปอนกระดาษ (Feed unit) มีลักษณะคลายกนัคือ แตละเพลาจะมีเกียรติด

อยูทางดาน OP. โดยในตูปอนนี้จะมีชุด Feed roll อยู 2 ชุด แตละชุดประกอบไปดวยเพลาบน 

(Upper shaft) และเพลาลาง (Upper shaft) โดยเพลาบนนั้นจะมีลูกกล้ิงจับกระดาษ (Rubber 

roll) มีลักษณะคลายยางยูริเทน เมื่อเกียรในชุดตูพิมพ 1 สงกาํลังมายังตูปอนทําใหเกยีรที่ติดอยูกับ

เพลาทั้ง  2 ชุด หมุน  เมื่อเพลาหมนุจึงทาํใหชีสบอรดเคล่ือนที่เขาไปยังตูพมิพ (Printing unit) 1, 2 

และ 3 ได ดังรูปที ่4.19 

 
รูปท่ี 4.19  กลไกการสงกําลังของ Gear train ที่ตูปอนกระดาษ (Feed unit) 
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   ภายในตูพิมพแตละตูนั้นก็จะมีชุดของเพลาทีท่ําหนาทีพ่ิมพสี ประกอบดวย Impression 

Cylinder และ Printing Cylinder และชุดเพลาที่ทาํหนาที่สงตอชีสบอรดไปยังชุดถัดไป เรียกวา 

Upper Pull roll และ Lower Pull roll  ดังรูปที่ 4.20 ที่เพลาแตละตัวจะเหมือนกับตูอ่ืน ๆ คือมีเกียร

ติดอยูที่ปลายเพลาดาน OP. โดยมีหลักการทาํงานที่เหมือนกันก็คือ เพลาจะหมนุไดก็ตอเมื่อมีสง

กําลังของชุดเกียรที่อยูในตูกอนหนาสงผานกาํลังมายังเกียรที่ติดอยูกบัเพลาแตละตัวหมุน เชน ชดุ

เพลาในตูพิมพ 1 (Printing unit 1) จะหมุนไดก็ตอเม่ือชุดเกียรที่อยูภายในตูพิมพ 2 (Printing unit 

2) สงมาให  และในทาํนองเดียวกนั ชุดเพลาในตูพมิพ 3 (Printing unit 3) จะหมุนไดก็ตอเม่ือเกียร

ภายในชุดตูสลอต (Slotter unit) สงกาํลังมาจากมอเตอรตัวใหญของเคร่ือง 
 

 
 

รูปท่ี 4.20 กลไกการสงกําลังของ Gear train ที่ตูพิมพ (Printing unit) 

 

 
รูปท่ี 4.21  กลไกการสงกําลังของ Gear train ที่ตูสลอต (Slotter unit) 
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 จากการศึกษากลไกของเคร่ืองพิมพที่ผานมานัน้ทําใหทราบวาแตละยนูิตหรือแตละตูนั้นมี

หลักการที่คลายคลึงกัน คือ การเคลื่อนที่ของชีสบอรดนั้นไดมาจากการหมุนของชุดเพลาที่อยูใน

สวนของเครื่องพิมพแตละตู  ซึ่งแตละเพลาสามารถหมุนไดก็ตอเม่ือเกียรที่อยูติดกบัเพลานัน้ ๆ สง

กําลังมาให โดยมีตนกําลังมาจากมอเตอรของเคร่ืองพมิพ จะมทีี่แตกตางกับสวนอ่ืน คือสวนของ

ชุด Lead Edge Feeder ทีม่ีทั้งกลไลในการหมุนใหชีสบอรดเคลื่อนทีแ่ละกลไกทีท่ําให Plate table 

เคล่ือนที่ข้ึนลงเพื่อสงชีสบอรดเขาไปยังเคร่ืองพิมพ  

 โดยที่ชุด Lead Edge Feeder นี้จะประกอบไปดวย Front gague ที่ทาํหนาที่กัน้ชีสบอรด

เขาไปยังตูปอน (Feed unit) ทีละแผน        Feed wheel   ที่เปนตัวหมุนสงใหชีสบอรดเคล่ือนไปได 

และ Plate table  ซึ่งวางอยูบน Feed wheel  ดังรูป   
 

 
 

รูปท่ี 4.22  ชดุ Lead Edge Feeder 
 

 ดังนัน้จึงไดเลือกจุดบกพรองที่เกิดจากชุด Lead Edge Feer มาทาํการวิเคราะห PM เพื่อหา

ตนตอของสาเหตุที่แทจริง เนื่องจากมกีลไกการทํางานซับซอนมากกวาสวนอ่ืน ๆ จากที่ไดประเมนิ 

ผลกระทบและโอกาสของการเกิดสลอตเล่ือนในหัวขอ 4.4 
 

 ในการวิเคราะหเบ้ืองตนของจุดบกพรองที่เกิดกับชุด Lead Edge Feeder จะใชเทคนิคการ

วิเคราะห Why-Why ถึงปญหาในภาพรวมของการเกิดสลอตเล่ือน  โดยการถาม “ทาํไม” เพื่อทาํให

ปรากฎการณของจุดบกพรองที่เกิดจากชดุ Lead Edge Feeder ชัดเจนมากข้ึน 
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ปรากฎการณ
สลอตเลื่อน 

ทําไม   ทําไม  ทําไม  ทําไม  ทําไม  ทําไม  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
  

 
 
 
 
 
 
 

   

 

รูปท่ี 4.23  วธิีการวเิคราะหดวยเทคนิค Why-Why ที่เกิดจากชุด Lead Edge Feeder 

รองสลอต

เลื่อนขึน้

เหนอืเสน

ทับรอย 

(ลูกฟูก) 

ความเร็วชี

สบอรดที่

สงไปยัง

ชุดมีดตดั

ชากวา

ความเร็วที่

ปลายมีด

ตัดลงพอดี

เสนทับ

รอย 

(ลูกฟูก) 

แรงเสียด

ทานตาน

การ

เคลือ่นที่

มากกวา

แรงสงของ

ชีสบอรด

ชีสบอรด

เกิดการ

เลื่อนทีชุ่ด 

Lead Edge 

Feeder 

กอนเขาตู

ปอน (Feed 

unit) 

มีแรงกระทํา

จากดานบน

ชีสบอรด

ขณะอยูทีชุ่ด 

Lead Edge 

Feeder 

น้ําหนักชสี 

บอรดใน 

height hole 

กดชสีบอรด

มาก 

ปอนชีสบ

อรดมาก

เกินไป 

ไมมีการ

กําหนด

ความสูงชี

สบอรดที่

อยูใน 

height 

hole 

ระยะความ

สูง Front 

gauge อยู

ต่ํากวา

ความสูง     

ชีสบอรด 

ระยะ 

Front 

gauge 

จริงไมตรง

กับคาทีต่ั้ง

บนตู CNC 

ไมมีทน

ทวนสอบ 

(Calibrate

) คาจริง

กับคาบนตู 

CNC 

แรงกระทํา

บนชีสบอรด

ตลอดความ

ยาวกอนเขาสู

ชุด Feed roll 

ไมสมํ่าเสมอ 

Front 

gauge ทั้ง 

2 ดานไม

ขนานกัน 

ระยะหาง

ระหวาง 

Feed wheel 

กับ Plate 

table ไม

เทากนั 

Plate 

table ไม

ขนานกัน 

Feed 

wheel 

สัมผัสกับ

ชีสบอรด

ไมเทากัน 

Feed 

wheel มี

ความกลม

ไมเทากัน 

Feed 

wheel เกดิ

การสึก 
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 ผลของการถามทําไม ทาํใหทราบวา 3 จุดบกพรองที่เกดิจาก Plate table และ Feed 

wheel  ทาํใหเกิดระยะหางระหวาง Feed wheel กับ Plate table ไมเทากนั    สงใหแรงกระทําบน

ชีสบอรดตลอดความยาวกอนเขาสูชุด Feed roll ไมสม่ําเสมอ จงึทาํใหชีสบอรดเกิดการเล่ือนทีชุ่ด 

Lead Edge Feeder กอนเขาตูปอน (Feed unit) ซึ่งเปนสวนหนึง่ทีท่ําใหเกิดปรากฎการณรอง

สลอตเล่ือนเหนือเสนทับรอย (ลูกฟกู) หรือลักษณะการเล่ือนแบบ 1 

 
 

รูปท่ี 4.24  ระยะหางระหวาง Feed wheel กับ Plate table ไมเทากนั 
 

   เมื่อพิจารณาจุดบกพรองที่เกิดจาก “Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทาํใหกระดาษเล่ือน 

ต้ังแตชุด Lead edge feeder” ทีม่ีคา RPN สูงที่สุดนั้น จะเหน็ไดวามกีลไกที่เกีย่วของกับเพลาที่

ติดอยูกับเกียรเพื่อให Feed wheel หมุน และกลไกทีท่ําให Plate table ทัง้ 3 สามารถเคล่ือนที่ข้ึน

ลงได   ดังนัน้จึงนาํจุดบกพรองดังกลาวนีม้าทาํการวเิคราะห PM ดังตอนี้ 

ขั้นตอนที ่1 ทําปรากฏการณของจุดบกพรองใหชัดเจน 

 เมื่อพิจารณาที่ Plate table แตละแผน จากผลลัพธที่ไดไปสํารวจ 

ความขนานโดยตรวจเช็กระยะหางระหวางพืน้โตะกับ Plate table ทัง้ 3   ในหวัขอ 4.2 นัน้ ทําให

ทราบวา Plate table แตละแผนมีการเอียงเกิดข้ึน และในแตละยงัมรีะยะการเอียงที่ไมเทากนั  ซึง่

วิธีการตรวจสอบดังกลาว คือ ทําการวัดระยะหางระหวางพื้นโตะ (leading lip)  กับ Plate table 

แตละแผน ทัง้ดานซายและขวา โดยใช feeler gauge เสียบเขาไประหวางล่ิมกบัพื้นโตะ โดย

ขณะที่ Plate ทั้ง 3 ยกตัวข้ึน ซึง่เปนสภาวะทีเ่คร่ืองจักรหยุดทาํงาน ดังรูปที ่4.25 
 

   
 

รูปท่ี 4.25  วธิีการวัดระยะหางระหวาง Plate table กับ พืน้โตะปอนกระดาษ 
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 จากคาวัดไดเมื่อนํามาแยกแยกปรากฎการณความไมขนานของ Plate 

table โดยการวาดภาพ เพื่อทําใหเกิดความชัดเจนสามารถแสดงไดดังรูปที่ 

 

 
 

 

 

 รูปท่ี 4.26  ระยะหางระหวาง Plate table ทั้ง 3 แผนกบั พืน้โตะปอนกระดาษ 

  

 เมื่อแยกแยะปรากฏการณความไมขนานของ Plate แตละแผนที่ได

จากรูป 4.26 โดยพิจารณาคาทีว่ัดไดจะเหน็วามีความแตกตางกนั ดังตอไปนี้ 

- Plate table แผนที ่1 หรือแผนที่อยูติดกับดาน OP. มีระยะหางจาก

พื้นโตะดานซายมือของผูวัดมีสูงดานขวากวามือ  0.07 มม. 

- Plate table แผนที ่2 ที่อยูตรงกลาง มีลักษณะการเอียงคลายกับ

แผนที่ 1 แตมีระยะการเอียงมากกวา คือดานซายมือสูงกวาดานขวามือ 0.45 มม. 

- Plate table แผนที ่3 หรือแผนที่อยูติดกับดาน DR. มีดานขวามือสูง

กวาดานซายมือ  0.52 มม.  

 ผลลัพธจากการแยกแยะปรากฏการณนี้ทาํใหทราบวา Plate table 1 

และ 2 หรือ Plate ทางดาน OP. และ ดาน DR. มีลักษณะเหมือนกนัคือ ดายซายมีระยะสูงกวา

ดานขวาของ plate ดังรูป 4.27 

 
รูปท่ี 4.27  ปรากฏการณการเอียงของ Plate table 1 และ 3  

 

Plate table 2 Plate table 3Plate table 1 
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ขั้นตอนที ่2 วิเคราะหปรากฏการณเชิงกายภาพ 

 เมื่อทราบปรากฎการณที ่Plate แตละแผนเอียงหรือไมขนานกับพืน้โตะ

ตอการไปจะทาํศึกษาถึงข้ันตอนการทํางานในการเคลื่อนที่ข้ึนลงของ Plate table โดยเร่ิมจาก

สภาวะที่เคร่ืองจักรหยุด คือ Plate ทั้ง 3 จะยกตัวข้ึน เหนือ Feed wheel  ซึ่งในแตละแผนจะมีชอง

เพื่อให Feed wheel แทรกอยู เมื่อ Plate ทัง้ 3  เคล่ือนที่ลงจะทําให        ชีสบอรดที่วางอยูบน 

Plate ไปสัมผัสกับ Feed wheel ที่กําลังหมนุอยู เมื่อชีสบอรดไดสัมผัสกับผิวของ Feed wheel 

ขณะที่หมนุอยูนัน้      สงผลใหชีสบอรดเคล่ือนไปดวยความเร็วในการหมุนของ Feed wheel นี้ เขา

สูตูปอน (Feed unit) 

 
 

รูปท่ี 4.28  สภาวะที่ Plate table เคล่ือนตัวข้ึนลง 

  

 จากรูปที ่ 4.18 จะเหน็ไดวาจุดที่สัมผัสกับชีสบอรด (ผลิตภัณฑ) 

ในขณะที ่Plate table ยกตัวข้ึนมีเพยีงสวนเดียว คือ Plate table  โดยมีกลไกการสงกําลังขับมาให 

Plate table ทั้ง 3 เคล่ือนที่ลง  ทําใหชสีบอรดที่วางอยูบน Plate นั้นไปสัมผัสกับ Feed wheel  

ดวยแรงลมดูด (vaccum pressure) ที่อยูภายใต Plate table  ณ จุดนี้เองสวนที่สัมผัสกับชีสบอรด

จะมีทัง้ Plate table และ Feed wheel   

 ตอมาไดศึกษากลไกการทาํงานทีท่ํา Plate table แตละแผนขณะยกตัว

ข้ึนลง โดยวาดภาพกลไกการทํางานของ Plate table เพื่อแสดงใหเหน็ถงึสวนที่เกี่ยวของได ดังนี ้
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รูปท่ี 4.29  กลไกของเคล่ือนที่ข้ึนลงของ Plate table 

 

 จากนั้นจงึพจิารณาถงึจุดสัมผัสของสวนประกอบเช่ือมโยงกับ Plate 

table ใหสามารถเคล่ือนที่ข้ึนลงได 

 
รูปท่ี 4.30  แสดงสวนประกอบที่เชื่อมโยงการทาํงานของ Plate table  

 

 จากรูปที ่ 4.29 และรูปที ่ 4.30  จะเหน็วาพืน้โตะจะมีฝาครอบ 

(Leading lip) ดันสปริงใหไปกด Plate table  เมื่อ Plate table ถูกกระทําจากแรงกดของสปริงที่มี

การเช่ือมโยงกบั Plate ทั้ง 3 นั้น  จะเกิดการถอยกลับของแขนสงกาํลัง (Tie rod) ไปดันให Roker 

arm  ถอยกลับ  สงผลใหมีแรงกระทําจาก ลิงค  และ  ไปยังลิงค   อยูตลอดเวลา          

เมื่อทําการเปดสวิทตปลอยชีสบอรด  กระบอกสูบจะเคลื่อนที่ลงไปดันใหลิงค ปลดลอค  เมือ่
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ลิงค  ปลดลอคเคล่ือนที่ลงมายงัลิงค  ซึ่งม ี Roller ติดอยูกับลูกเบ้ียวหมุนไปอยูในตําแหนง

ตํ่าสุดของลูกเบี้ยว ดวยหลักการดังกลาวนีเ้องจึงทําใหเกดิการเคล่ือนทีข้ึ่นลงของ Plate table  

 

 

 
รูปท่ี 4.31  แสดงกลไกขณะที่ Plate table อยูในสภาวะการยกตัวข้ึน 

 

ขั้นตอนที ่3 คนหาและรวบรวมปจจัยทีท่ําใหเกิดปรากฎการณ  
 ข้ันตอนนี้จะทาํการศึกษาและรวบรวมปจจัยจากสภาวะเงื่อนไข โดย

ศึกษาจากหลักการและกฎเกณฑของข้ันตอนที ่Plate table เคล่ือนที่ลงไปสัมผัสกับ Feed wheel  

ซึ่งมีกฎเกณฑดังตอไปนี้ 

(1) ระยะหางระหวางผิวของ Feed wheel กับ Plate table ตองเทากนั 

(2) Feed wheel ตองมีความกลม (roundness) เทากนัทกุตัว 

(3) Feed wheel ตองไมสึก (diameter) 

(4) Feed wheel ทุกตัวตองหมนุดวยความเร็วคงที ่อยางสม่ําเสมอ

โดยไมแกวง 

(5) Plate table ทัง้ 3 ตองเคล่ือนที่ข้ึนและลงพรอมกัน 

(6) Plate table ทัง้ 3 ตองขนานกัน 

(7) ผิวหนา plate table ตองไมสึก 
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 โดยเร่ิมแรกจะพิจารณาหนาที่ของอุปกรณแตละสวนที่เกีย่วของกับ

กลไกการเคลือ่นที่ข้ึนลงของ Plate ในข้ันตอนที ่2 ซึ่ง ชุดกลไกของเคล่ือนที่ข้ึนลงของ Plate table 

จะประกอบไปดวยลิงคตาง ๆ ที่ทาํหนาที่เช่ือมโยงสงผานไปปลายทางเพื่อใหเกิดการเคล่ือนที ่  ซึง่

จุดเช่ือมตอหรือลิงคเหลานี้จะประกอบไปดวยสวนสําคัญคือ Pin และ Bush ดังรูป 4.32 

 

 
 

รูปท่ี 4.32  ชิน้สวนตาง ๆ ของกลไกการเคล่ือนที่ข้ึนลงของ Plate table 

 

 โดยหนาที่ของ Pin คือ ทาํการเช่ือมตอระหวาง 2 อุปกรณผานรูของ

ชิ้นสวนทัง้ 2 ที่เชื่อมตออัน  โดยมี Bush ที่ทาํหนาที่รองรับการกระแทกหรือเสียดสีระหวางชิน้สวน

นั้น ๆ โดยตรง  ซึ่งจากรูปจะเห็นไดวา Tie rod หรือแขนสงกําลังจะมีรูอยูดวยกัน 3 รู ซึ่งแตละรูปจะ

มี Pin และ Bush เสียบอยูกบัช้ินสวนที่เชือ่มตอกันตามแตละรู  



203 
 

     
   

ขั้นตอนที ่4 ศึกษาความสัมพันธของ 4M 

 ข้ันตอนนี้คนหาความสัมพนัธของเหตุและผล กับ สภาวะเง่ือนไขที่

เกี่ยวของกับ 4M โดยแยกระดับปจจัยอันดับที่ 1 และปจจัยอันดับที่ 2 โดยใชเทคนิคการวิเคราะห 

Why-Why 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.33  เทคนิคการวิเคราะห Why-Why ของปรากฎการณการเอียงของ Plate table1 และ 2 

 

ขั้นตอนที ่5 พิจารณาตรวจสอบกับคามาตรฐาน 

 จากการตรวจสอบความสัมพันธ 4M พบวา เกิด ชองวาง (clearance) 

ระหวาง Pin กับ Bush  ซึ่งเมือ่ไดพิจารณาถึงคามาตรฐานจากคูมือ และจากการสอบถามผูผลิตคา

มาตรฐานของ Pin และ Bush ที่ยอมรับได พบวา ไมมีคามาตรฐานในการกําหนดคาดังกลาว  

เนื่องจากไดออกแบบการใชงานระหวาง Pin และ Bush ดวยวัสดุที่สามารถทนแรงกระแทกและ

แรงเสียดสีไดเปนอยางดี  ซึ่งหากเกิดชองวางนี้ข้ึนจะสงผลใหระยะทางรวมที่ลิงคสงกําลังไปให 

Plate เคล่ือนที่ข้ึนลงคลาดเคลื่อนได  ดังนั้นจงึไดขอสรุปวาคามาตรฐานตาง ๆ ของ Pin และ Bush 

จะเปนคาทีว่ัดไดในตอนแรกที่มีการเปล่ียนชิ้นสวนใหม  

ขั้นตอนที ่6 พิจารณาวิธีการตรวจสอบ  

 จากข้ันตอนที ่ 4 โดยทาํการถอดแยกช้ินสวน Pin และ Bush แลวทํา

การวัดความยาว (length)  เสนผานศูนยกลาง (daimeter) และตรวจสอบลักษณะการสึก ของ Pin 

และ Bush  ทัง้ 6 ชุด ไดดังนี ้

ระยะหางระหวางพื้น

โตะไมเทากัน ทําให 

Plate table 2 และ 3

เอียงเกินคามาตรฐาน 

Bell crank pivot 

เสียรูป 

เกิดชองวางระหวาง 

Pin ท่ีสวมอยูใน 

Bush 

Tie rod เสียรูป 

ระยะทางรวมจาก

ลิงคหน่ึงไปลิงค

เคล่ือนท่ีไมเทากัน Pin มีขนาดเสนผาน

ศูนยกลางเล็กลง 

Bush เกิดการสึกคือ มี

ขนาดเสนผานศูนยกลาง

ภายในใหญขึ้น 

OK

OK

NG

NG
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ตารางที ่4.15  คาที่ไดจากการวัดของ Pin 
Position 1 2 3 4 5 6 

Length (mm.)  40 40 40 39 39 40 

Diameter (mm.) 10 13 12 11 11 13 
 

ตารางที ่4.16  คาที่ไดจากการวัดของ Bush 
Position 1 2 3 4 5 6 

Length (mm.)  40 40 40 39 39 40 

Hole diameter (mm.) 10 13 12.5 10.5 11 13 
 

ขั้นตอนที ่7 หาวิธีการแกไขตนตอของสาเหตุ 

 ผลลัพธในการตรวจสอบรายการตาง ๆ จากข้ันตอนที่ 6 ทําใหทราบวา 

ระยะหาง (gap) ระหวาง Feed wheels และ Plate table ทั้ง 3 ชุดไมเทากนั           ทําใหชีสบอรด

เล่ือนต้ังแตที่ชดุ Lead Edge Feeder เนื่องจาก Plate table ไมขนานกนั มีตนตอสาเหตุมาจาก 

1) Pin และ Bush  ที่สวมอยูใน Tie Rod หรือแขนสงกําลังของ  

Rocker arm  ตัวที ่ 4  เกิดการสึกของทัง้ขนาดความยาว (Length) และเสนผาศูนยกลาง 

(Diameter) จึงสงผลให Plate table 2 ดานขวาอยูตํ่ากวาคามาตรฐาน 

2)  Pin และ Bush  ที่สวมอยูใน Tie Rod หรือแขนสงกําลังของ  

Rocker arm  ตัวที่ 5 เกิดการสึกทาํนองเดียวกนั จงึสงผลให Plate table 3 ดานซายอยูตํ่ากวาคา

มาตรฐาน 

          
 

 

รูปท่ี 4.34  ลักษณะของการสึกของ Pin และ Bush ที่ประกอบกันอยู 
 

 

ขั้นตอนที ่8 เสนอแนวคิดในการปรับปรุง 
 เมื่อทราบวาสาเหตุที่ทาํให Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกันเนื่องมาจาก

การสึกของ Pin และ Bush จึงกาํหนดใหมีการตรวจเช็คความขนานระหวางระยะหางของ Plate 

table กับพืน้โตะทุกคร้ังมกีารหยุดเพื่อบํารุงรักษา (Shut down) โดยชางซอมบํารุง  หากพบวา

ระยะระหวาง Plate table พืน้โตะไมขนานกันใหรีบทําการแกไขทันท ี  

(1) Pin ท่ีเกิดการสึก (2) Bush ท่ีเกิดการสึก (3) Pin & Bush ท่ีสวมอยูใน Tie rod (4) Pin & Bush ท่ีสวมอยูใน Pivot ear
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4.6 การประเมินความสาํคัญของจุดพรองและผลกระทบ โดยใช FMEAครั้งที่ 2 
เมื่อทราบตนตอของสาเหตุหลังจากการวิเคราะห PM  และไดเสนอมาตรการปรับปรุงแลวจะ

ทําการประเมนิความสําคัญของจุดบกพรองอีกคร้ัง  ภายหลงัวเิคราะหและไดทาํการแกไขปรับปรุง  

จะทาํการบันทึกในรูปแบบของตาราง Process FMEA คร้ังที่ 2  เพือ่ตรวจสอบวาจุดบกพรองที่ได

ทําการวิเคราะห PM  ทีม่ีคาดัชนีความเส่ียงชี้นาํ (RPN) ที่มีคามากกวา 100  ลดลง หรือไม 
 

ตารางที่ 4.17  รายการจุดบกพรองที่มีคาความเส่ียงชีน้ํา (RPN) มากกวา 100 คะแนน ภายหลัง

กําหนดมาตรการแกไข 

รายการท่ี กระบวนการ 
สวนของ

เคร่ืองพิมพ 
อุปกรณ จุดบกพรอง 

คา 

RPN 

1 

ต้ังคาความ

สูงลอนบนตู 

CNC 

Feed unit Front gauge Front gauge ไมขนานกัน 90 

2 

ปอน

กระดาษ 
Feed unit 

Rubber roll # 

1 
Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 32 

3 
Rubber roll # 

2 
Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 28 

4 Plate table 
Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด 

Lead edge feeder 
64 

5 
Feed wheel 

ความกลม (roundness) ของ Feed wheel เกินมาตรฐาน 40 

6 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 40 

7 
Rubber roll # 

1 
ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว 16 

8 
Rubber roll # 

2 
ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว 16 

9 พิมพสีท่ี 1 Print unit 1 
Impression 

Cylinder # 1 

Impression Cylinder # 1 ไมขนาน (parallel) กับ Printing 

Cylinder # 1 
70 

10 

นํารองทับ

รอย 

Creser & 

Slotter unit 

Pre-creaser 

head 

Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 30 

11 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม 

(roundness) เกินคามาตรฐาน 
30 

12 
Pre-creaser  

anvil 

ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม 

(roundness) เกินคามาตรฐาน 
216 

13 

ทับรอย 

Creaser 

head 

Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 30 

14 
Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) 

เกินคามาตรฐาน 
30 

15 
Creaser  

anvil 

ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม 

(roundness) เกินมาตรฐาน 
192 
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ตารางที่ 4.18   การวิเคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพิมพ (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 1 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ตั้งคาความสูงลอน
Front gauge ทั้ง 2

 ดาน ไมขนานกัน

ชีสบอรดเลื่อนตั้งแตชุด 

Lead Edge Feeder กอน

เขาตูปอนกระดาษ (Feed

 unit) ทําใหตองกําจัด

ผลิตภัณฑ (ชีสบอรด) 

บางสวนทิ้ง

5

เกิดการสึกหรือ

เสียดสีระหวาง

ผิวหนาของชีส 

บอรดไมเทากัน 

โดยสวนใหญมา

จากการงอของ   

ชีสบอรด

6

ตั้งระยะ

ความสูงให

มากกวา 1 ใน

 3 ของความ

หนาชีสบอรด

แผนที่ 2

ตรวจสอบ

การตั้งเครื่อง

และชิ้นงาน

แรก (สําหรับ

ตั้งเครื่อง

เทานั้น)

3 90

ตรวจสอบสภาพ

ความสึกแตละตัว 

และเช็กความขนาน 

(parallel) ระหวาง 

front gauge ทุกเดือน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

นํา front gauge

 ทั้ง 2 ตัวไป

เจียรผิว และทํา

การปรับตั้ง

ระยะระหวาง 

front gauge ให

เทากัน

5 6 3 90

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 2 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ตั้งคาระยะของฝา 

กลอง

ระยะจริงของฝาก

ลองไมตรงกับคา 

PRESENT ที่

แสดงบนตู CNC

ระยะฝากลองอาจ

คลาดเคลื่อนได ทําใหไม

สามารถตรวจสอบคาที่

แทจริงบนตู CNC

2

ไมมีการทวนสอบ

เทียบคาระหวาง

ระยะจริงกับคา

บนตู CNC

3

ตรวจสอบ

สภาวะ

เงื่อนไขของ

เครื่องพิมพ

ให ZERO 

กอนผลิต

ทุกลอต

ติดตั้ง

สัญญาณ

เตือนเมื่อคา

จริงกับคา 

PRESENT 

บนตู CNC 

ตางกัน 0.5 

mm.

10 60

ควบคุมสภาวะ

เงื่อนไขตั้งแตชุด

ปอนถึงชุดสลอตให

อยูในมาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ตั้งคาความสูงกลอง

ระยะจริงความสูง

กลองไมตรงกับคา

 PRESENT ที่

แสดงบนตู CNC

ความสูงกลองอาจ

คลาดเคลื่อนได ทําใหไม

สามารถตรวจสอบคาที่

แทจริงบนตู CNC ลูกคา

สามารถสังเกตได

2

ไมมีการทวนสอบ

เทียบคาระหวาง

ระยะจริงกับคา

บนตู CNC

3

กําหนดใหมี

การทวนสอบ

 (calibrate) 

ระยะคาจริง

กับคาบนตู 

CNC ทุก

สัปดาห

ติดตั้ง

สัญญาณ

เตือนเมื่อคา

จริงกับคา 

PRESENT 

บนตู CNC 

ตางกัน 0.5 

mm.

10 60

Calibrate ระยะ

ความสูงระหวาง

ใบมีดแถวนําและ

แถวตาม ทุกเดือน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 3 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Pull collar#1 

เกิดการสึกบนผิว

ประสิทธิภาพในการจับ  

ชีสบอรดไมดีอาจทําให  

ชีสบอรดบางสวนเลื่อน

กอนถึงตูพิมพ 2

6

การเสียดสี

ระหวางชีสบอรด

กับผิว pull collar

 จากใชงานโดย

ไมมีมาตรฐาน

ความถี่ในการ

เปลี่ยนและตรวจ

เช็ก

2

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ตรวจเช็ก

ความสึกของ

เสนผาศูนย 

กลางทุก 4 

เดือน

7 84

กําหนดใหมีการ

เปลี่ยน Pull collar #

 1  เมื่อการใชงาน

อายุครบ 2 ป

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Pull collar#2เกิด

การสึกบนผิว

ประสิทธิภาพในการจับ  

ชีสบอรดไมดีอาจทําให  

ชีสบอรดบางสวนเลื่อน

กอนถึงตูพิมพ 3

6

การเสียดสี

ระหวางผิวของชี

สบอรดกับผิว 

pull collar จาก

ใชงานโดยไมมี

มาตรฐานความถี่

ในการเปลี่ยน

และตรวจเช็ก

2

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ตรวจเช็ก

ความสึกของ

เสนผาศูนย 

กลางทุก 4 

เดือน

7 84

กําหนดใหมีการ

เปลี่ยน Pull collar #

 2  เมื่อการใชงาน

อายุครบ 2 ป

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

ตั้งระยะตัวจับกระดาษ
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 4 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผู รับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Rubber roll # 1 

มีความกลม 

(roundness) ไม

เทากัน

ชีสบอรดสัมผัสกับ 

Rubber roll ไมสม่ํากัน 

ทําใหชีสบอรดเลื่อนกอน

ไปตูพิมพ  1 อาจทําให

ตองกํา จัดผลิตภัณทิ้ง 

(นอยกวา 100%)

2

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

2

มีการตรวจ

เช็กทุก  Shut 

down

ไมมี 8 32

ตรวจเช็กความกลม  

(roundness) และ

กําหนดใหมีการ

เปลี่ยน Rubber roll

 # 1 ทุก ๆ 6 เดือน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Rubber 

roll # 1
2 2 8 32

Rubber roll # 2 

มีความกลม 

(roundness) ไม

เทากัน

ชีสบอรดสัมผัสกับ 

Rubber roll ไมสม่ํากัน 

ทําใหชีสบอรดเลื่อนกอน

ไปตูพิมพ  1 อาจทําให

ตองกํา จัดผลิตภัณทิ้ง 

(นอยกวา 100%)

2

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

2

มีการตรวจ

เช็กทุก  Shut 

down

ไมมี 7 28

ตรวจเช็กความกลม  

(roundness) และ

กําหนดใหมีการ

เปลี่ยน Rubber roll

 # 2 ทุก ๆ 6 เดือน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Rubber 

roll # 2
2 2 8 32

Rubber roll # 2 

มีความแข็งเกิน

คามาตรฐาน

แรงเสียดทานระหวางผิว

ชีสบอรดกับผิวลูก  roll 

ลดง สงผลใหชีสบอรด

อาจเลื่อน ทําใหตอง

กํา จัดผลิตภัณฑทิ้ง 

(นอยกวา 100%)

2

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสีที่มีขนาด

เล็กวา Rubber 

roll # 1

2

มีการตรวจ

เช็กทุก  Shut 

down

มีการตรวจ

เช็กทุก  Shut 

down

4 16

ตรวจเช็กความแข็ง 

(hardness) และ

กําหนดใหมีการ

เปลี่ยน Rubber roll

 # 2 ทุก ๆ 6 เดือน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Rubber 

roll # 2
2 2 4 16

มาตรการแกไข
ผู รับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPNClassify สาเหตุ
ผลการแกไข

ปรับระยะหาง (gap) 

ตามลอน
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 5 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ปลอยกระดาษเขาตู

พิมพ 1

Plate table ทั้ง 3 

ไมขนานกัน ทํา

ใหกระดาษเลื่อน 

ตั้งแตชุด Lead 

edge feeder

การสงชีสบอรดเขาตูปอน

ไมพรอมกัน สงผลให    

ชีสบอรดเลื่อน ทําใหตอง

จํากัดชีสบอรด 100%

8
ระยะ Stoke แต

ละแผนไมเทากัน
2

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 4 64

ตรวจเช็คความขนาน

ระหวางระยะหางของ

 Plate table กับพื้น

โตะทุกครั้งมีการหยุด

เพื่อบํารุงรักษา (Shut

 down) โดยชางซอม

บํารุง

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ปรับ rock arm 

ทั้ง 6 ชุด แลวใช

 Feeler gauge 

กับลิ่มขนานวัด

ระยะ plate 

table ทั้ง 3 แผน

 ทั้งดานซาย

และขวา ใหอยู

ในคามาตรฐาน

8 2 4 64

Sev Classify RPN มาตรการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 6 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ความกลม 

(roundness) ของ 

feed wheel เกิน

มาตรฐาน

ชีสบอรดสัมผัสกับ Feed 

wheel ไมสม่ําเสมอกัน  

สงผลใหชีสบอรดเขาตู

ปอนกระดาษอาจเลื่อน 

ทําใหผลิตภัณฑเกือบ 

100% อาจถูกกําจัดทิ้ง

2

การใชงาน

บริเวณทีสัมผัส

กับชีสบอรดถูก

เสียดสี และสวน

หนึ่งเกิดจากการ

แจมของกระดาษ

5

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 4 40

ตรวจเช็ความกลม 

(roundness) ทุกครั้ง

มีการหยุดเพื่อ

บํารุงรักษา (Shut 

down) โดยชางซอม

บํารุง

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Feed 

wheel
2 5 4 40

Feed wheel สึก 

(diameter) ไม

เทากัน

การพากระดาษไปตูปอน

กระดาษ (Feed unit) 

อาจเลื่อนได ผลิตภัณฑ

อาจถูกกําจัดเกือบ 100%

 และตองมีการแยกไป

ตรวจสอบเพื่อคัด 100%

2

แรงเสียดทาน 

(Friction) 

ระหวางผิวชีสบ

อรดกับผิว Feed

 wheelจากการใช

งานไมเทากัน

5

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 4 40

ตรวจเช็ความสึก 

(diameter) ทุกครั้งมี

การหยุดเพื่อ

บํารุงรักษา (Shut 

down) โดยชางซอม

บํารุง

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Feed 

wheel
2 5 4 40

ผลการแกไข
Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ปลอยกระดาษเขาตู

พิมพ 1

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 7 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1

ความขนาน 

(parallel) ของ 

Rubber roll # 1 

ไมเทากันทั้ง 6 ตัว

จุดสัมผัสในการพา

กระดาษของ Rubber roll

 ที่มีขนาดใหญกวาจะดึง

ชีสบอรดใหนําไปกอน 

Rubber roll ที่มีขนาดเล็ก

 (สึกมากกวา) สงผลใหชี

สบอรดเลื่อนขางหนาไม

พรอมกัน ทําให

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้ง และตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

่

2

การเสียดสี

ระหวางผิวของชี

สบอรดกับผิว 

Rubber roll # 1 

ไมเทากัน

เนื่องจากความ

แตกตางของ

สภาพชีสบอรด

4

ตรวจเช็ก

ความขนาน

ทุก shut down

ไมมี 2 16

ตรวจเช็กความขนาน

 (parallel) ของ 

Rubber roll # 1 ทั้ง 6

  และนําไปเจียให

เทากันเมื่อพบวา

เกินคามาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Rubber 

roll ชุดที่ 1
2 4 2 16

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 8 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1

ความขนาน 

(parallel) ของ 

Rubber roll # 2 

ไมเทากันทั้ง 6 ตัว

จุดสัมผัสในการพา

กระดาษของ Rubber roll

 ที่มีขนาดใหญกวาจะดึง

ชีสบอรดใหนําไปกอน 

Rubber roll ที่มีขนาดเล็ก

 (สึกมากกวา) สงผลใหชี

สบอรดเลื่อนขางหนาไม

พรอมกัน ทําให

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้งและตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

เพื่อคัด 100%

2

เกิดจากใชงาน

โดยไมมี

มาตรฐานความถี่

ในการเปลี่ยน

และตรวจเช็ก

4

ตรวจเช็ก

ความขนาน

ทุก shut down

ไมมี 2 16

ตรวจเช็กความขนาน

 (parallel) ของ 

Rubber roll # 2 ทั้ง 6

  และนําไปเจียให

เทากันเมื่อพบวา

เกินคามาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Rubber 

roll ชุดที่ 2
2 4 2 16

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 9 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Upper shaft # 2 

เกิด clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุน สงผลใหชีสบอรด

ดาน OP.ที่ถูกสงไปยังตู

พิมพ 1   อาจเกิดการ

เลื่อน  ซึ่งอาจทําใหมีของ

เสียเกิดขึ้น

5

คา clearance 

ดาน OP. 

มากกวาดาน 

DR. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Upper shaft # 2 

เกิด clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุน สงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังตู

พิมพ 1   อาจเกิดการ

เลื่อน  ซึ่งอาจทําใหมีของ

เสียเกิดขึ้น

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPNClassify สาเหตุ
ผลการแกไข

สงชีสบอรดเขาสูตู

พิมพ 1

 
 
 

214



 

     
   

215 

ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 10 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Impression 

Cylinder # 1 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุน สงผลใหชีสบอรดที่

ถูกสงไปยังชุด Pull 

roll/Pull collar  ดาน OP.

 อาจเกิดการเลื่อน  ทํา

ใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Impression 

Cylinder # 1 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรดที่

ถูกสงไปยังชุด Pull 

roll/Pull collar  ดาน DR.

 อาจเกิดการเลื่อน  ทํา

ใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Sev Classify RPN มาตรการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

พิมพสีที่ 1

สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 11 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Impression 

Cylinder # 1ไม

ขนาน (parallel) 

กับ Printing 

Cylinder # 1

ชีสบอรดเลื่อนกอนถึงตู

พิมพ 2  เนื่องจากจุด

สัมผัสในการพากระดาษ

ดาน OP. จะนําชีสบอรด

ไปกอนดาน DR.  

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกําจัดทิ้งและตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

เพื่อคัด 100%

7

การเสียดสี

ระหวางผิวชีสบ

อรดกับผิว 

Impression roll 

ไมเทากัน

เนื่องจากความ

แตกตางของ

สภาพชีสบอรด

2

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 5 70

ปรับระยะ gap  

Eccentric ดาน OP. 

ใหเทากับดาน DR.

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ปรับระยะ gap 

 Eccentric ดาน

 OP. ใหเทากับ

ดาน DR.

7 2 5 70

Printing Cylinder

 # 1 เกิด 

clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด 

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar  อาจ

เกิดการเลื่อน  ทําใหอาจ

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN
ผลการแกไข

พิมพสีที่ 1
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 12 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Impression 

Cylinder # 2 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน OP. ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar อาจ

เกิดการเลื่อน  ทําใหอาจ

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Impression 

Cylinder # 2 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar   

อาจเกิดการเลื่อน  ทําให

อาจตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Sev Classify RPN มาตรการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง

ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

พิมพสีที่ 2

สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 13 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 11 / 09 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 24 / 11 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

พิมพสีที่ 3

Impression 

Cylinder # 3 เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pull roll/Pull collar   

อาจเกิดการเลื่อน  ทําให

อาจตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 14 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

สงชีสบอรดไปตูสลอต

Upper pull roll # 

3 เกิด clearance

 ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR. ที่ถูกสงไปยังชุด

 Pre-creaser unit   อาจ

เกิดการเลื่อน  ทําใหอาจ

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

นํารองทับรอย

Upper  

Pre-creaser เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR. ที่ถูกสงไปยัง

ชุดทับรอย (creaser unit)

 อาจเกิดการเลื่อน  ทํา

ใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 15 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผู รับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Lower  

Pre-creaser เกิด

 clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน DR.ที่ถูกส งไปยังชุด

ทับรอย (creaser unit)   

อาจเกิดการเลื่อน  ทําให

อาจตองกํา จัดผลิตภัณฑ

บางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไม มี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Pre-creaser 

head มีความสึก 

(thickness) ไม

เทากัน

แรงเสียดทาน (Friction) 

ระหวางผิวชีสบอรดกับ

ผิว Pre-creaser head 

ไมสม่ําเสมอกัน สงผล

ใหการพากระดาษไปหัว

ทับรอย (creaser head)

 อาจเลื่อนได ผลิตภัณฑ

เกือบ 100% อาจถูก

กําจัดทิ้งและตองมีการ

แยกไปตรวจสอบเพื่อคัด

 100%

2

การเสียดสี

ระหวางผิวของ

ชีสบอรดกับผิว 

Pre-creaser 

head  จากใช

งานไม เทากัน  

และไม มี

มาตรฐาน

ความถี่ในการ

เปลี่ยนและตรวจ

เช็ก

3

มีมาตรฐาน

ตรวจเช็ก

ความสึก 

(thickness) 

หัวทับรอย 

ทุก 3 เดือน

ไม มี 5 30

ตรวจเช็กความสึก 

(thickness) ทุก 3 

เดือน และทําการ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน 

Pre-creaser 

head คูที่ 2 กับ 3

2 3 5 30

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผู รับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

นํารองทับรอย
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 16 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

นํารองทับรอย

หัวทับรอย 

(pre-creaser) 

ดาน OP. และ 

DR. มีความกลม

 (roundness) 

เกินคามาตรฐาน

เกิดการสึกกวา. สงผล

ใหชีสบอรดดาน DR

สัมผัสกับ Pre-creaser 

ไมเทากับดาน OP. ทํา

ใหการสงชีสบอรดเลื่อน

กอนถึงชุดทับรอย 

(creaser unit) อาจทํา

ใหตั้งกําจัดผลิตภัณฑ

เกือบ 100%

2

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

3

มีมาตรฐาน

ตรวจเช็ก

ความกลม 

(roundness)

 หัวทับรอย

ทุก 3 เดือน

ไมมี 5 30

ตรวจเช็กความกลม 

(roundness) และ

ปรับแตงใหเทากัน 

โดยการคลาย Bolt

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน 

Pre-creaser 

head คูที่ 2 กับ 

3 และปรับแตง

ใหเทากัน โดย

การคลาย Bolt 

และตรวจสอบ

อีกครั้ง

2 3 5 30

RPN มาตรการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls DetSev Classify
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 17 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผู รับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ยางรองทับรอย 

(pre-creaser  

anvil) มีความ

กลม  

(roundness) เกิน

คามาตรฐาน

สงผลใหชีสบอรดดาน 

OP.สัมผัสกับ 

Pre-creaser ไม เทากับ

ดาน DR. ทําใหการสง 

ชีสบอรดเลื่อนกอนถึง

ชุดทับรอย (creaser 

unit) อาจทําใหตอง

กําจัดผลิตภัณฑ เกือบ 

100%

2

การเสียดสี

ระหวางผิวของ

ชีสบอรดกับผิว 

Pre-creaser 

head  จากใช

งานไม เทากัน  

และไม มี

มาตรฐาน

ความถี่ในการ

เปลี่ยนและตรวจ

เช็ก

3

มีมาตรฐาน

ตรวจเช็ก

ความกลม  

(roundness)

 ของเขียงทุก

 3 เดือน

ไม มี 5 30

นํา Spare part มา

เปลี่ยน เมื่อพบวา

เกินคามาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ยางรองทับรอย 

(pre-creaser  

anvil) มีความ

แข็งเกินคา

มาตรฐาน

แรงเสียดทาน (Friction) 

ระหวางผิวชีสบอรดกับ

ผิวยางรองไมดี สงผล

ใหการพากระดาษไปชุด

ทับรอย (creaser unit) 

อาจเลื่อนได และทําให

ตองกําจัดผลิตภัณฑ

เกือบ 100%

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสี

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไม มี 4 96

นํา Spare part มา

เปลี่ยน เมื่อพบวา

เกินคามาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Sev Classify RPN มาตรการแกไข

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง

ผู รับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

นํารองทับรอย

สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 18 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Upper Creaser 

shaft เกิด 

clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 OP.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน OP.ที่ถูกสงไปยังชุด

ตัดรองสลอต (slotter 

unit)   อาจเกิดการเลื่อน 

 ทําใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ทําใหเกิดความ

แกวงของเพลา

ขณะหมุน

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

Upper Creaser 

shaft เกิด 

clearance 

ระหวาง hosing 

กับ bearing ดาน

 DR.

การแกวงของเพลาขณะ

หมุนสงผลใหชีสบอรด

ดาน OP.ที่ถูกสงไปยังชุด

ตัดรองสลอต (slotter 

unit)   อาจเกิดการเลื่อน 

 ทําใหอาจตองกําจัด

ผลิตภัณฑบางสวนทิ้ง

5

คา clearance 

ดาน DR. 

มากกวาดาน 

OP. ทําใหเกิด

ความแกวงของ

เพลาขณะหมุน

มากกวา

2

มีมาตรฐาน

การตรวจเช็ก

 clearance 

bearing ทุก 6

 เดือน

ไมมี 9 90

ตรวจเช็กคา 

clearance และ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข

ทับรอย
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 19 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผู รับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

Creaser head มี

ความสึก 

(thickness) ไม

เทากัน

แรงเสียดทานระหวางผิว

ชีสบอรดกับ Pre-creaser

 head ไมสม่ําเสมอกัน 

สงผลใหชีสบอรดอาจ

เลื่อนกอนไปชุด Slotter 

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

อาจถูกกํา จัดทิ้งและตอง

มีการแยกไปตรวจสอบ

เพื่อคัด 100%

2

การเสียดสี

ระหวางผิวของชี

สบอรดกับผิว 

Creaser head  

จากใชงานไม

เทากัน  และไมมี

มาตรฐานความถี่

ในการเปลี่ยน

และตรวจเช็ก

3

มีมาตรฐาน

ตรวจเช็ก

ความสึก 

(thickness) 

หัวทับรอยทุก

 3 เดือน

ไม มี 5 30

ตรวจเช็กความสึก 

(thickness) ทุก 3 

เดือน และทําการ

เปลี่ยนเมื่อเกินคา

มาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Creaser

 head ดาน OP.
2 3 5 30

Creaser head 

ดาน OP. และ 

DR. มีความกลม

 (roundness) 

เกินคามาตรฐาน

สงผลใหชีสบอรดดาน 

DR. สัมผัสกับ 

Ccreaser head ไม

เทากับดาน OP. สงผล

ใหชีสบอรดเลื่อนกอน

ถึงชุดตัดรองสลอต 1 

อาจทําใหตั้งกําจัด

ผลิตภัณฑ  100%

2

เกิดจากการใช

งานที่สัมผัสกัน

ของชีสบอรด

3

มีมาตรฐาน

ตรวจเช็ก

ความกลม 

(roundness)

 หัวทับรอย

ทุก 3 เดือน

ไม มี 5 30

ตรวจเช็กความกลม 

(roundness) และ

ปรับแตงใหเทากัน 

โดยการคลาย Bolt

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

เปลี่ยน Creaser

 head ดาน OP.

 และปรับแตง

ใหเทากัน โดย

การคลาย Bolt 

และตรวจสอบ

อีกครั้ง

2 3 5 30

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify

ทับรอย

สาเหตุ Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผู รับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

ผลการแกไข
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ตารางที่ 4.18  (ตอ) การวเิคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการพมิพ  (หลังมีมาตรการแกไขปรับปรุง) 
หมายเลข FMEA :
แผนที่ : 20 จาก 20

ชื่องาน : กระบวนพิมพและสําเร็จรูป หนวยงานรับผิดชอบ : แผนกพิมพ วันที่จัดทํา : 31 / 10 / 53
Product code : 0xxx-468-00 คณะทํางาน : QM Kaizen ผูรับผิดชอบ : อนุชา  บัวพูล กําหนดเสร็จ : 8 / 12 / 53

การปองกัน การตรวจจับ วิธีปฎิบัติจริง Sev Occ Det RPN

ยางรองทับรอย 

(creaser  anvil) 

ดาน DR. มี

ความกลม 

(roundness) 

เกินมาตรฐาน

ชีสบอรดสัมผัสกับยาง

รองไมสม่ําเสมอกัน  

สงผลใหชีสบอรดเขาชุด

ตัดรองสลอต (slotter 

unit) อาจเลื่อน ทําให

ผลิตภัณฑเกือบ 100% 

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสี

4

มีมาตรฐาน

ตรวจเช็ก

ความกลม 

(roundness)

 ของเขียงทุก

 3 เดือน

ไมมี 8 192

นํา Spare part มา

เปลี่ยน เมื่อพบวา

เกินคามาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

ยางรองทับรอย 

(creaser anvil) 

มีความแข็งเกิน

คามาตรฐาน

แรงเสียดทาน (Friction) 

ระหวางผิวชีสบอรดกับ

ผิวยางรองลดลง สงผล

ใหการพากระดาษไปชุด

ทับรอย (creaser unit) 

อาจเลื่อนได

6

เกิดสัมผัสจาก

การใชงาน 

เนื่องจากการ

เสียดสี

4

มีการตรวจ

เช็กทุก Shut 

down

ไมมี 4 96

นํา Spare part มา

เปลี่ยน เมื่อพบวา

เกินคามาตรฐาน

อนุชา บัวพูล/

27/08/53

FAILURE MODE EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA) FMEA_02

จัดทําโดย : บุศราภรณ

ผลกระทบของ

จุดบกพรอง
Sev Classify สาเหตุ

ผลการแกไข

ทับรอย

Occ

การควบคุมในปจจุบัน 

Current Controls Det RPN มาตรการแกไข
ผูรับผิดชอบ/

วันเสร็จสิ้น

กระบวนการ          

           หนาที่การ

ทํางาน

จุดบกพรอง
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การวิเคราะหจดุบกพรองโดยใช Process FMEA (หลังมีมาตรการแกไข)

 
รูปที่ 4.35  คาความเสี่ยงชี้นํา (RPN) จากการวเิคราะหจุดบกพรอง โดยกระบวนการ Process FMEA (หลังมีมาตรการแกไข)

226
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บทที่ 5 

การปรับปรุงเครื่องจักร 

บทที่เปนการแสดงใหเห็นของจุดบกพรองจากสภาวะเงื่อนไขที่เกิดจากเคร่ืองจักร ภายหลัง

จากที่วิเคราะหปญหาและคนหาสาเหตุของปญหาสลอตเล่ือนโดยการวิเคราะห PM  และไดมีการ

กําหนดการแกไขแลวทําการวิเคราะหประเมินผลกระทบและความถี่ในการเกิดของจุดพรอง เพื่อให

ทําใหคาความเส่ียงชีน้ํา (RPN) ลดลง  ซึง่รายการดังตอไปนี ้
 
5.1 Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทาํใหกระดาษเลื่อน ต้ังแตชุด Lead edge feeder 

เมื่อทราบวาเกิดปญหาที่ทาํให Plate table ทั้ง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด 

Lead edge feeder เกิดจาก Pin และ Bush สึก จึงไดทาํการเปล่ียนชุด Pin และ Bush ทั้ง 6 ชุด 

 
 

รูปท่ี 5.1 ชุดของกลไกการเคล่ือนที่ข้ึนลงของ Plate table 

 

 เมื่อทําการเปล่ียนชุดดังกลาวแลว จาํเปนตองปรับต้ังระยะระหวาง Plate table ทง 3 ตัว  

โดยการคลาย Bolt ที่อยูบน Rocker arm ทั้งหมด และใช Feeler gauge เสียบวัดระยะใหเทากนั 

ดังรูป 

                 
 

รูปท่ี 5.2  วิธกีารแกไขปรับปรุงของ Plate table ไมขนานกัน 
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5.2 ความกลม (roundness)  และความสึก (diameter)  ของ Feed wheel เกินมาตรฐาน 
เนื่องจากความกลม (roundness)  และความสึก (diameter)  ของ Feed wheel เกนิคา

มาตรฐานจากที่ไดตรวจเช็คไวในเอกสารการตรวจสอบทีอ่ยูในภาคผนวก มีจาํนวนมาก จงึไดเสนอ

กับทางโรงงานเพื่อทําการเปล่ียนชุด Feed wheel  ดังรูป 5.3 

          

 
 
 
 
 
 

    (1) Feed wheel ตัวใหม                    (2) วัดความหนาของ Feed wheel 

 
 

(3) ประกอบ Feed wheel เขากับ Plate table 
 

รูปท่ี 5.3 Feed wheel ที่ไดรับการเปล่ียนเนื่องจากความกลม (roundness)  และความสึก 

(diameter) เกินคามาตรฐาน 
 
5.3 ความกลม (roundness) และความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 และ Rubber 

roll # 2 ไมเทากัน 
จุดบกพรองที่เกิดจากความกลม (roundness) ไมเทากนั  จึงไดทาํการเปล่ียนชุด Rubber roll 

# 1 และ Rubber roll # 2 ทั้ง 2 ชุด เนื่องจากเปนชวงที่ครบกําหนดในการเปล่ียนอุปกรณดังกลาว

พอดี  เชน ความกลม (roundness) ไมเทากัน  จงึสงผลใหเร่ือง ความขนาน (parallel) ของ 

Rubber roll # 1 และ Rubber roll # 2 ไมเทากนัทั้ง 6 ตัว หมดไป 
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5.4 Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน และ มีความกลม (roundness) 
เกินคามาตรฐาน 
จากจุดบกพรองที่เกิดจาก Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากนั ซึ่งพบวาเกิด

ข้ึนกับหวัทับรอยตัวที ่ 2 และ 3 เมื่อปรึกษากับทางโรงงานจึงไดทาํการเปล่ียนเฉพาะคูที ่ 2 และ 3 

ดังรูป 

 
 

  
 

 
 

รูปท่ี 5.4  ชุด Pre-creaser คูที่ 2 และ 3 
 

5.5 Impression Cylinder # 1 ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder # 1 
การแกไขปรับปรุงเร่ืองความไมขนาน เนื่องจาก Hosing ติดอยูกับแบร่ิงมีความหลวมคลอน 

จึงไดปรึกษากับทางหนวยงานซอมบํารุงเพือ่ทําการแกไข โดยการ คลาย Bolt ล็อคดาน DR. 

ทั้งหมดออก แลวปรับกานโยกดาน OP. ใหเทากับดาน DR.  ใช Feeler gauge วัดระยะหาง

ระหวาง Impression Cylinder และ Printing Cylinder  แลวทาํการปรับสเกล จากนั้นดึงเฟอง

ดอกจอกออกจากกันแลวหมุนปรับสเกลใหตรงกนัคาที่วดัไดจาก Feeler gauge 

 

รูปท่ี 5.5  วิธกีารแกไขจุดบกพรองที่เกิดจาก Impression Cylinder ไมขนาน (parallel) กับ 

Printing Cylinder ที่ตูพิมพ 1 

Pre-creaser คูที่ 2 Pre-creaser คูที่ 3 
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5.6 Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน 
จุดบกพรองที่เกิดจาก Front gauge ทั้ง 2 ดาน ไมขนานกัน มีสาเหตุมาจากตัว Front gauge 

เกิดการสึก และ ความหลวมคลอนระหวางเฟองตัวผูและตัวเมียของตัวปรับระยะ Front gauge 

การแกไขข้ันแรกคือ นํา Front guage ที่เจียที่ปลายที่ใหเรียบเสมอกนั  จากนัน้นาํมาติดต้ังและขัน 

Bolt ที่ยึด Front gague ใหแนน 

 
 

รูปท่ี 5.6  ความหลวมคลอนระหวางเฟองตัวผูและตัวเมียของตัวปรับระยะ Front gauge 
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บทที่ 6 

การกําหนดเกณฑมาตรฐานหลังการปรับปรุง 

 ภายหลังจากมีการกาํหนดมาตรการแกไข  และไดดําเนนิการแกไขปรับปรุงจุดบกพรอง

ทั้งหมดในบทที่ 5 แลว  ตอมานาํสภาวะทั้งหมดที่ไดรับการแกไขมาตรวจสอบเกณฑมาตรฐาน 4M 

อีกคร้ัง และรวบรวมเปนตารางการตรวจเช็ค มาจดัทําเปนตารางตรวจสอบของจุดบกพรองที่

เกี่ยวกับปญหาสลอตเล่ือน ทั้ง 3 สวน (unit) ของเคร่ืองจักร ดังตอไปนี ้

 

ตารางที ่6.1 รายการตรวจสอบเคร่ืองพิมพตนแบบของปญหาสลอตเลื่อน 
Process  : Printing 

QM Matrix 
Problem : Shift slots 

Machine : 3FG96-1 Product code : 0927-438-00 
Equipment Location Check list Measurement tools Standard Value Frequency 

Fe
ed

 U
nit

 (L
ea

d 
Ed

ge
 F

ee
de

r) 

Plate table 

Alignment of Plate Table in 

parallel  

Gauge bar 
2.16-2.29 mm. Every shutdown 

Feel guage  

Vaccum pressure Visual 4-6 kPa Every shutdown 

Pin 
Diameter Vernier caliper 13 mm. Every shutdown 

Length Vernier caliper 40 mm. Every shutdown 

Bush 
Diameter of hole Vernier caliper 13 mm. Every shutdown 

Length Vernier caliper 15 mm. Every shutdown 

Feed wheel 

Roundness Dial gauge diff. ≤ 0.15 mm. Every shutdown 

Thickness Dial gauge ≤ 0.50 mm. Every shutdown 

Diameter Vernier caliper 77.03 - 77.96 mm. Every shutdown 

Spring Worn-out/Broken Visual No worn/broken Once/2 years 

Front gauge 
Parallel Feel guage  diff. ≤ 0.30 mm. Every shutdown 

Precision of the scale Feel guage  diff. ≤ 0.50 mm. Once/6 months 

Fe
ed

 U
int

  

Upper shaft 

(Feed roll # 1) 

Eccentric of the axis Dial guage  ≤ 0.30 mm. Once/6 months 

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Clearance bearing  Wedge & Dial guage  ≤ 0.80 mm. Once/6 months 

Lower shaft 

(Feed roll # 1) 

Eccentric of the axis Dial guage  ≤ 0.30 mm. Once/6 months 

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Clearance bearing  Wedge & Dial guage  ≤ 0.80 mm. Once/6 months 

Upper and 

Lower shaft      

(Feed roll # 1) 

Parallel 
Feel guage 

diff. ≤ 0.50 mm. Once/6 months 
Gauge bar  

Rubber roll 

(Feed roll # 1) 

Diameter Vernier caliper 133.36-136.00 mm Once/6 months 

Roundness Dial guage  ≤ 0.20 mm. Once/6 months 
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ตารางที ่6.1 (ตอ) รายการตรวจสอบเคร่ืองพิมพตนแบบของปญหาสลอตเล่ือน 
Process  : Printing 

QM Matrix 
Problem : Shift slots 

Machine : 3FG96-1 Product code : 0927-438-00 
Equipment Location Check list Measurement tools Standard Value Frequency 

Fe
ed

 U
int

 

Rubber roll 

(Feed roll # 1) 

Hardness Hardness tester 40-45 shore A Once/6 months 

Parallel Feel guage  diff. ≤ 0.50 mm. Once/6 months 

Precision of the scale Feel guage  diff. ≤ 0.50 mm. Once/6 months 

Upper shaft 

(Feed roll # 2) 

Eccentric of the axis Dial guage  ≤ 0.30 mm. Once/6 months 

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Clearance bearing  Wedge & Dial guage  ≤ 0.80 mm. Once/6 months 

Lower shaft 

(Feed roll # 2) 

Eccentric of the axis Dial guage  ≤ 0.30 mm. Once/6 months 

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Clearance bearing  Wedge & Dial guage  ≤ 0.80 mm. Once/6 months 

Upper and 

Lower shaft      

(Feed roll # 2) 

Parallel 
Feel guage 

diff. ≤ 0.50 mm. Once/6 months 
Gauge bar  

Rubber roll 

(Feed roll # 2) 

Diameter Vernier caliper 119.86-122.50 mm Once/6 months 

Roundness Dial guage  ≤ 0.20 mm. Once/6 months 

Hardness Hardness tester 40-45 shore A Once/6 months 

Parallel Feel guage  diff. ≤ 0.50 mm. Once/6 months 

Precision of the scale Feel guage  diff. ≤ 0.50 mm. Once/6 months 

Pr
int

ing
 u

nit
 #

 1
 , 

2 
 แ
ละ

  3
 

Impression 

cylinder 

Eccentric of the axis Dial guage  

OP. ≤ 0.10 mm. 

Once/6 months CT. ≤ 0.30 mm. 

DR. ≤ 0.10 mm. 

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Clearance bearing  Wedge & Dial guage  ≤ 0.80 mm. Once/6 months 

Printing 

cylinder 

Eccentric of the axis Dial guage  

OP. ≤ 0.10 mm. 

Once/6 months CT. ≤ 0.30 mm. 

DR. ≤ 0.10 mm. 

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Clearance bearing  Wedge & Dial guage  ≤ 0.80 mm. Once/6 months 

Impression & 

Printing 

cylinder 

Parallel Feel guage  diff. ≤ 0.30 mm. Every shutdown 

Precision of the scale Feel guage  diff. ≤ 0.50 mm. Once/6 months 

Upper pull roll Eccentric of the axis Dial guage  

OP. ≤ 0.10 mm. 

Once/6 months CT. ≤ 0.30 mm. 

DR. ≤ 0.10 mm. 
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ตารางที ่6.1  (ตอ) รายการตรวจสอบเคร่ืองพิมพตนแบบของปญหาสลอตเล่ือน 
Process  : Printing 

QM Matrix 
Problem : Shift slots 

Machine : 3FG96-1 Product code : 0927-438-00 
Equipment Location Check list Measurement tools Standard Value Frequency 

Proces
Machi
Equip  

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Clearance bearing  Wedge & Dial guage  ≤ 0.80 mm. Once/6 months 

Lower pull roll 

Eccentric of the axis Dial guage  

OP. ≤ 0.10 mm. 

Once/6 months CT. ≤ 0.30 mm. 

DR. ≤ 0.10 mm. 

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Clearance bearing  Wedge & Dial guage  ≤ 0.80 mm. Once/6 months 

Upper & Lower 

pull roll 
Parallel 

Gauge bar & Feeler 

gauge 
diff. ≤ 0.30 mm. Every shutdown 

Pull collar 

Gap Feel guage  diff. ≤ 0.30 mm. Every shutdown 

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Worn-out Visual No worn-out Once/6 months 

Cleanness Visual Clean Once/6 months 

Precision of the scale Feel guage  diff. ≤ 0.50 mm. Once/6 months 

Sl
ot

te
r u

nit
 

Upper Shaft 

(pre-creaser) 

Eccentric of the axis Dial guage  

OP. ≤ 0.10 mm. 

Once/6 months CT. ≤ 0.30 mm. 

DR. ≤ 0.10 mm. 

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Clearance bearing  Wedge & Dial guage  ≤ 0.80 mm. Once/6 months 

Lower Shaft 

(pre-creaser) 

Eccentric of the axis Dial guage  

OP. ≤ 0.10 mm. 

Once/6 months CT. ≤ 0.30 mm. 

DR. ≤ 0.10 mm. 

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Clearance bearing  Wedge & Dial guage  ≤ 0.80 mm. Once/6 months 

Upper & Lower 

Shaft 
Parallel 

Gauge bar & Feeler 

gauge 
diff. ≤ 0.50 mm. Every shutdown 

Pre-creaser 

head 

Thickness Vernier caliper 37.72-38.02 mm. Once/6 months 

Roundness Dial guage  ≤ 0.05 mm. Once/6 months 

 
 
 



234 
 

     
   

ตารางที ่6.1  (ตอ) รายการตรวจสอบเคร่ืองพิมพตนแบบของปญหาสลอตเล่ือน 
Process  : Printing 

QM Matrix 
Problem : Shift slots 

Machine : 3FG96-1 Product code : 0927-438-00 
Equipment Location Check list Measurement tools Standard Value Frequency 

Sl
ot

te
r u

nit
 

Creaser anvil Hardness Hardness tester 75-80 shore A Once/6 months 

Upper Shaft 

(creaser) 

Eccentric of the axis Dial guage  

OP. ≤ 0.10 mm. 

Once/6 months CT. ≤ 0.30 mm. 

DR. ≤ 0.10 mm. 

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Clearance bearing  Wedge & Dial guage  ≤ 0.80 mm. Once/6 months 

Lower Shaft 

(creaser) 

Eccentric of the axis Dial guage  

OP. ≤ 0.10 mm. 

Once/6 months CT. ≤ 0.30 mm. 

DR. ≤ 0.10 mm. 

Looseness 
Ruler, Megic pen, 

Paper tape 
2-3 mm. Once/6 months 

Clearance bearing  Wedge & Dial guage  ≤ 0.80 mm. Once/6 months 

Slotter blade 

(Tripped 

Knife) 

Looseness 
Spanner No.17 & Dial 

gauge 
1.5 mm. Once/6 months 

Slotter blade 

(Plain Knife) 
Looseness 

Spanner No.17 & Dial 

gauge 
1.5 mm. Once/6 months 

Lap Cutting 

Knife 
Precision of the scale Feel guage  diff. ≤ 0.50 mm. Once/6 months 

 

 เมื่อไดรวบรวมรายการตรวจสอบตารางที ่6.1 แลว  หลังจากนัน้ไดจัดทํามาตรฐานที่เกีย่วของ

กับคุณภาพ (Q-component) ของปญหาสลอตเล่ือน  เพื่อผูปฏิบัติสามารถทําการตรวจสอบได

ดวยตนเอง  โดยทําเปนตารางขนาดเล็กไปติดยังพืน้ที่ปฏิบัติงานหรือบริเวณเคร่ืองจักรที่ผูปฏับิติ

งานสามารถมองใหไดชัดเจน  สวนที่เหลือไดแสดงไวในภาคผนวก 

แรงลมดูดInspection Item

คามาตรฐาน ≥ 4 kgf / cm2
Standard Value

ความถ่ีในการตรวจสอบ ทุกครั้งที่เปลี่ยนงานใหมInspection Frequency

หัวขอตรวจสอบ

M achine Component Vaccum pressure 
สวนประกอบเครื่องจักร ระบบลมดูด

สวนประกอบท่ีสงผลตอคุณภาพ
Quality Component                No. F-001

        

รูปท่ี 6.1 ตาราง Q-Component และการนําไปใชเพื่อการตรวจสอบ (vistual control) 
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บทที่ 7 

การเปรียบเทียบของเสียกอนและหลังปรับปรุง 

บทนี้เปนการเปรียบเทียบของเสียจากปญหาสลอตเล่ือนที่ภายหลังจากที่มีวิเคราะหและ

กําหนดมาตรกรแกไข  พรอมทัง้ดําเนนิการปรับปรุงจุดบกพรองตาง ๆ ซึ่งแบงเปนหวัขอใน

เปรียบเทยีบผลไดดังตอไปนี้ 
 

7.1 จํานวนลกัษณะปรากฏการณ (phenomenon) การเกิดสลอตเลือ่น 
 หลังจากที่ไดทาํการแกไขจุดพรองในบทที่ 6 แลวทําการทดลองผลิตจาํนวน 1,500 ใบ ภายใต

สภาวะเงื่อนไขเดียวกับในตอนแรก เพื่อพจิารณาจํานวนและลักษณะการเกิดข้ึนปญหาสลอตเล่ือน 

ภายหลังทีม่ีการแกไข พบวา เกิดข้ึนทั้งส้ินจํานวน 20 ใบ จากตอนแรกที่เกิด 50 ใบ และลักษณะ

การเกิดสลอตเล่ือนเหลือเพยีง 2 ลักษณะ จาก 3 ลักษณะ คือแบบที่ 1 และแบบที่ 2  ซึ่งจํานวนที่

เกิดกับแบบที ่1 คือ รองสลอตทั้งหมดเล่ือนเหนือเสนทับรอย (ลูกฟูก) เกิดมากที่สุด จํานวน 19 ใบ  

จากตอนแรกที่เกิดข้ึนจาํนวน 48 ใบ และแบบที่ 2 ที่รองสลอตทัง้หมดเล่ือนตํ่ากวาเสนทับรอย 

(ลูกฟูก) จํานวน 1 ใบ  ดังนัน้จํานวนการเกิดสลอตทั้ง 2 ลักษณะเมื่อเทียบกับจํานวนทีท่ดลองผลิต 

1,500 ใบ สามารถคิดเปนเปอรเซ็นตไดเทากบั 1.33% จากในตอนแรกที่เกิดข้ึน 3.33% 
 

 
 

รูปท่ี 7.1  ลักษณะการเกิดสลอนเล่ือนของกลอง RSC ขนาดเล็กประเภทลอน B  
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7.2 คาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) หลังจากมีการกําหนดมาตรฐานแกไข 
 เมื่อนําจุดบกพรองทีม่ีคาดัชนีความเส่ียงชี้นํา (RPN) มากกวา 100 มาเปรียบเทียบกอนหลังมี

การกําหนดมาตรฐานแกไข  สามารถแสดงไดดังตารางที ่7.1 
 

ตารางที่ 7.1  คา RPN กอนและหลังปรับปรุง 

รายการท่ี กระบวนการ 
สวนของ

เคร่ืองพิมพ 
จุดบกพรอง 

คา RPN 

กอน หลัง 

1 

ต้ังคาความ

สูงลอนบนตู 

CNC 

Feed unit Front gauge ไมขนานกัน 160 90 

2 

ปอน

กระดาษ 
Feed unit 

Rubber roll # 1 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 192 32 

3 Rubber roll # 2 มีความกลม (roundness) ไมเทากัน 168 28 

4 
Plate table ท้ัง 3 ไมขนานกัน ทําใหกระดาษเล่ือน ต้ังแตชุด Lead 

edge feeder 
144 64 

5 ความกลม (roundness) ของ Feed wheel เกินมาตรฐาน 324 40 

6 Feed wheel สึก (diameter) ไมเทากัน 378 40 

7 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 1 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว 224 16 

8 ความขนาน (parallel) ของ Rubber roll # 2 ไมเทากันท้ัง 6 ตัว 392 16 

9 พิมพสีท่ี 1 Print unit 1 
Impression Cylinder # 1 ไมขนาน (parallel) กับ Printing Cylinder 

# 1 
280 70 

10 

นํารองทับ

รอย 

Creser & 

Slotter unit 

Pre-creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 315 30 

11 
หัวทับรอย (pre-creaser) ดาน OP. และ DR. มีความกลม 

(roundness) เกินคามาตรฐาน 
270 30 

12 
ยางรองทับรอย (pre-creaser  anvil) มีความกลม (roundness) เกิน

คามาตรฐาน 
216 216 

13 

ทับรอย 

Creaser head มีความสึก (thickness) ไมเทากัน 315 30 

14 
Creaser head ดาน OP. และ DR. มีความกลม (roundness) เกินคา

มาตรฐาน 
270 30 

15 
ยางรองทับรอย (creaser  anvil) ดาน DR. มีความกลม (roundness) 

เกินมาตรฐาน 
192 192 

 
 เมื่อนํารายการทั้ง 15 มาจดัเรียบลําดับเชนเดียวกับในตอนตน เพื่อแสดงถึงการลดลงของ

คาความช้ีนาํดังกลาว  สามารถแสดงไดดังรูปที่ 7.2 
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จุดบกพรอง

การเปรียบเทียบจุดบกพรองท่ีมีคา RPN มากกวา 100  ภายหลังมีมาตรการแกไข

 

รูปท่ี 7.2 การเปรียบเทยีบกอนและหลังปรับปรุงของจุดบกพรองที่มีคาความเส่ียงชีน้ํา RPN > 100 

โดยกระบวนการ Process FMEA 
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การวิเคราะหจุดบกพรองโดยใช Process FMEA 

กอน มีกําหนดมาตรการแกไข หลังกําหนดมาตรการแกไข

 

รูปที่ 7.3  การเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํา (RPN) จากการวิเคราะหจุดบกพรอง โดยกระบวนการ Process FMEA (กอนและหลัง)
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บทที่ 8 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

ของเสียประเภทสลอตเล่ือนที่เกิดข้ึนในกระบวนการพิมพฯ จากการผลิตของเคร่ืองพิมพ

กลองกระดาษลูกฟูกแบบมีรองสลอต (เคร่ืองพิมพตนแบบ)  ซึ่งพบไดในข้ันตอนของการตรวจสอบ

โดยพนักงานหลังจากที่กลองผลิตออกจากจากชุดนับ (Counuter Eject unit) เมื่อไดศึกษาถึง

สาเหตุหลักของการเกิดสลอตเล่ือนนัน้มาจากชีสบอรดเล่ือนกอนถึงชดุตัดรองสลอต  ทาํใหมีดตัด

รองสลอตตัดชีสบอรดไมตรงกับเสนทับรอย (ลูกฟกู) คือเล่ือนไปจากเสนทับรอยมากกวา 3 

มิลลิเมตร ตอมาไดทําการจําแนกรูปแบบลักษณะของการเกิดสลอตเล่ือนโดยเลือกที่กลองขนาด

เล็ก (w’ = 282) ประเภทลอน B เนื่องจากมีสัดสวนการเกิดมากที่สุด เพียง 1 รหัสสินคา (Product 

code) มาทําการทดลอง 1,500 ใบ พบวาเกิดข้ึนอยู 3 ลักษณะ  โดยลักษณะการเกิดของรอง

สลอตทั้ง 8 อยูเหนือเสนทับรอย (ลูกฟกู) เกิดข้ึนมากที่สุด   

การวิเคราะหเร่ิมแรกคือหาความสัมพนัธระหวางเคร่ืองพิมพกับลักษณะการเกิดทั้ง 3 

ลักษณะมาพจิารณา โดยใชตาราง QA Matrix แลวจัดทําตาราวสํารวจจุดบกพรองที่เกี่ยวของกบั

การเกิดปญหาสลอตเล่ือนจากสภาวะเงื่อนไข 4M สวนใหญของสาเหตุนัน้มักเกิดจากการสึกของ

ชิ้นสวนหรืออุปกรณ และความถูกตองแมนยาํของเคร่ืองจักร  เมื่อไดวิเคราะหถึงสาเหตุหลักนัน้มา

จากชีสบอรดเล่ือน  เมื่อพจิารณาการเล่ือนของชีสบอรด จากลักษณะการเล่ือนของรองสลอต  มี

สาเหตุจากชีสบอรดวิ่งเขาสูชุดมีดตัดรองสลอตที่ตูสลอตชากวาความเร็วในการหมุนของปลายมดี

ตัดที่ตัดลงบนชีสบอรด ทําใหตําแหนงทีถู่กตัดอยูเหนอืเสนทับรอยดังกลาวมีผลมาจากการสงชีส 

บอรดต้ังแตในเร่ิมแรกนั่นก็คือชุด Lead Edge Feeder สงชีสบอรดเขาตูปอนกระดาษชา  เมื่อทาํ

การวิเคราะหโดยใช Why-Why Analysis จากจุดบกพรองที่อยูในชุด Lead Edge Feeder พบวา  

ระยะหางระหวางผิวของ Feed wheel กับ Plate table ไมเทากัน  

จากนั้นจงึไดทาํการวิเคราะหตนตอของสาเหตุที่แทจริงโดยใชเทคของ PM Anlysis ของ

จุดบกพรองที่เกิดจาก “Plate table ทัง้ 3 ไมขนานกนั” เนื่องจากมีกลไกการทํางานซับซอน

มากกวาจุดบกพรองอ่ืน และมีคาความเส่ียงช้ีนํา (RPN) สูงที่สุด จากนั้นไดมีการกําหนดมาตรการ

แกไขและไดดําเนนิการแกไขปรับปรุง แลวจัดทาํรวบรวมเปนมาตรฐานการตรวจเชก็ (QM matrix)

สําหรับปญหาที่เกีย่วกับสลอตเล่ือน และจัดทําตารางสวนประกอบที่เกี่ยวของกับคุณภาพ (Q-

component) เพื่อใหพนกังานสามรถควบคุมและปองกนัการเกิดดวยการมอง (visual control)  ใน

ตรวจเช็กสภาวะเง่ือนไขตางๆ ไปติดไวบนเคร่ืองจักร 
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8.1 สรุปผลการวจิัย 
8.1.1 ปญหาเร่ืองสลอตเล่ือนที่เกดิข้ึนกับกลอง RSC สามารถเกิดข้ึนไดทุกขนาด  แตขนาด 

กลองทีม่ีการเกิดมากที่สุด คือ กลองขนาดเล็ก หรือกลองที่ความกวางของชีสบอรต้ังแต

ชวง  250-431 มิลลิเมตร และเกิดข้ึนกับกลองประเภทลอน B เปนสวนใหญ 

8.1.2 จํานวนกลองตัวอยางทีท่ดลองผลิตจํานวน 1,500 ใบนั้นเกิดสลอตเล่ือนอยู 3 ลักษณะ 

รวมกันทัง้ส้ินจํานวน 50 ใบ หรือคิดเปน 3.33% 

8.1.3 ลักษณะปรากฎการณการเกดิสลอตเล่ือนจากการทดลองผลิตจํานวนดังกลาวเกิดข้ึน
ในรูปแบบที่ 1 มากที่สุด คือ รองสลอตทั้งฝาบนและฝาลางจะมีลักษณะเล่ือนข้ึนเหนือ

เสนทับรอย (ลูกฟูก) จํานวน 48 ใบ  

8.1.4 ปรากฏการณเล่ือนนี้เกิดจากความเร็วของชีสบอรดสงไปชากวาความเร็วเคร่ืองที่ปลาย
มีดตัดลงบนแผนชีสบอรดพอดีกับเสนทับรอย (ลูกฟกู)   

8.1.5 เมื่อวิเคราะหตามแนวทางการบํารุงรักษาเชิงคุณาภาพ (Quality Maintenance) แลว

พบวาเกิดจากหลายสาเหตุรวมกนั ดังนี้คือ 

1) ที่ชุด Lead Edge Feeder มีสาเหตุหลักคือ ระหวาง Feed wheels และ Plate 

table ทั้ง 3 ชุดไมเทากนั  

- Plate table ทั้ง 3 แผนไมขนานกัน ซึง่มสีาเหตุจากช้ินสวน Pin และ Bush ที่

อยูในกลไกที่เคล่ือนที่ลงของ Plate table ของ Rocker arm ตัวที่ 4 และ 5 เกิด

การสึก 

- Feed wheel เกดิการกลม และสึกไมเทากนั (เกนิคามาตรฐาน) 

- Front gauge ทั้ง 2 เกิดการสึกที่ผิว และไมขนานกันเนือ่งจากระยะเกลียวตัวผู

และตัวเมียที่ทาํหนาที่ให Front guage เล่ือนข้ึนลงเกิดชองวาง 

2) ที่ตูปอนกระดาษ  (Feed unit ) 

- Rubber roll ทั้ง 6 ตัวของชุดที่ 1 และ 2 เกิดการสึกไมเทากนั  

- Rubber roll ทั้ง 6 ตัวของชุดที่ 1 และ 2 ไมขนานกัน 

- เพลาดานบน (Upper shaft) ของชุด Feed roll # 1 เกดิ clearance ระหวาง 

hosing กับ bearing ทั้งดาน OP. และดาน DR. 

3) ที่ตูพิมพ (Printing unit) สวนใหญเปนจดุบกพรองที่เกดิจาก clearance ระหวาง 

hosing กับ bearing ทั้งดาน OP. และดาน DR. และการสึกของตัวจับกระดาษ 

(Pull roll) ทีตู่พิมพ 1 และ 2  ซึ่งจุดบกพรองเหลานีไ้มไดรับการแกไขเนื่องจาก

ขอจํากัดทางดานเวลาและคาใชจายในการเปล่ียนช้ินสวนดังกลาว  มีเพยีง
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จุดบกพรองที่เกิดจาก  Impression Cylinder กับ Printing Cylinder  ของตูพิมพ 1 

ไมขนาน (parallel) ทาํใหเกิดแรงกดเพื่อสงชีสบอรดไปยังสวนถัดไปไมเทากนัที่

ไดรับการแกไข 

4) ที่ตูสลอต (Slotter unit) เปนของหัวทับรอยและยางรอง ที่มีคาเกินมาตรฐาน จึงทาํ

การแกไขโดยการเปล่ียนช้ินสวนที่มีปญหา เชน หัวทับรอยตัวที ่ 2 และ 3 มีกลม

และสึกเกนิมาตรฐาน สวนยางรองไมไดรับการเปล่ียนเนื่องจากขอจํากัด

เชนเดียวกับขอ 3) 

8.1.6 จํานวนสลอตเลื่อนหลังดําเนนิการแกไขจุดบกพรองดังกลาวภายใตสภาวะเง ื่อนไข
เดียวกับในตอนแรกลดลงจาก 50 ใบ เหลือ 20 ใบ หรือคิดเปน 1.33%   

8.1.7 ลักษณะการเกิดสลอตแบบที่ 1 ยังคงมีมากที่สุดคือ  19 ใบ และแบบที ่2 จํานวน 1 ใบ 
 

8.2 ขอจํากัดและอุปสรรคระหวางการทาํวจิยั 
8.2.1 จากขอจํากัดทางดานเวลา และคาใชจายในการเปล่ียนช้ินสวนบางชิ้น  ทาํใหผูวจิัยไม

สามารถแกไขปรับปรุงจุดบกพรองในเร่ืองของ Clearance houisng bearing ได  

8.2.2 เนื่องจากในการผลิตตอวันใน 1 กะ นัน้จะพักเปนเวลา 2 คร้ัง คร้ังละ 30 นาท ี  ทาํให

เวลาในการตรวจเช็กเคร่ืองจกัรในแตละวนัมีไมมาก  ประกอบเวลาวางของผูเชี่ยวชาญ

ที่เปนผูตรวจเช็กไมตรงกับเวลาพักดังกลาว  จึงสงผลใหระยะเวลาการวิเคราะหใน

ข้ันตอนของการตรวจสอบสภาวะเงื่อนไข 4M (machine) ใชเวลานานถึง 4 เดือน   
 

8.3 ขอเสนอแนะ 
8.3.1 ในการเก็บขอมูลเพื่อวเิคราะหสาเหตุการเกิดสลอตเล่ือนจากสภาวะเงื่อนไขที่มาจาก

วัตถุดิบหรือชีสบอรดงอ  ควรเก็บขอมูลโดยแบงเปนแยกชีสบอรดที่งอและไมงอโดยใช 

Digital height gauge แลวนําชีสบอรดที่งอที่แยกลักษณะ จากนั้นทดลองผลิต

จํานวนที่เทากนั       แลวเปรียบเทียบผลของการสลอตเลื่อนระหวางชีสบอรดที่งอกบั

ชีสบอรดที่ไมงอ 

8.3.2 การกําหนดชวงเวลาในการเปล่ียนช้ินสวนของจุดบกพรองที่เกิดจากเคร่ืองจักร ควรมี
การหาระยะเวลาเฉล่ียของเหตุขัดของ (Mean Time Between Failure หรือ MTBF) 

หรืออายุการใชงานของชิน้สวนอุปกรณนั้น ๆ จากการบนัทกึระยะเวลาของการสึกทีไ่ด

จากตรวจเชก็ทุกเดือน หรือทุกคร้ังที่มีการบํารุงรักษา เปนตน 

8.3.3 การปรับปรุงเคร่ืองจักรควรมีการแสดงถงึคาใชจายที่ใชในการเปล่ียนช้ินสวนอุปกรณ 
เพื่อทาํใหทราบวาการดําเนนิการแกไขดังกลาวนี้คุมคาหรือไม 
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8.3.4 ควรจัดใหการอบรมหรือใหความรูในเร่ืองของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) ใหกับวิศวกร

หรือผูที่เกีย่วของในหนวยงานหรือองคกร เพื่อประโยชนในการนําไปประยุกตใช

เกี่ยวกับการวิเคราะหทางดานคุณภาพอ่ืน ๆ ได 

8.3.5 จัดใหมีการประกวดการวิเคราะห Why-Why ข้ึนในหนวยงานโดยเฉพาะระดับ

ผูปฏิบัติงานของแตละเคร่ืองพิมพถงึปญหาการเกิดสลอตเล่ือน  โดยมีหวัหนาแผนก

พิมพ, หวัหนาแผนกซอมบํารุงและหัวหนาหมวดเคร่ืองกล เปนคณะกรรมตัดสิน 
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247 

ตารางที ่ก-1  แหลงที่มาความสูญเสียของแผนกพิมพฯ ตลอดป 2552 

แหลงที่มาของความสูญเสีย Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec รวม (Ton) % 

แผนพิมพเสียจากเครื่องพิมพสลอต 65.12 65.46 45.23 41.24 53.96 46.41 44.14 40.20 50.42 41.22 44.38 52.24 590.02 77.13 

แผนพิมพเสียจากเครื่องพิมพDIECUT 0.75 1.20 1.03 0.83 1.41 0.49 0.52 0.41 0.55 0.47 0.86 0.55 9.08 1.19 

เศษอัดจากไส (แผนดี) 5.99 7.25 5.19 4.46 7.40 5.46 5.02 5.04 5.72 7.67 5.36 6.73 71.29 9.32 

เศษอัดจากไส (แผนแก) 0.00 0.00 0.13 0.23 0.00 0.00 0.08 0.00 0.66 0.00 0.00 0.73 1.83 0.24 

ผลิตเกิน 5.77 7.33 6.37 5.70 6.68 6.13 5.77 6.59 7.39 9.03 7.70 9.04 83.49 10.91 

เสียจากสําเร็จรูป 0.04 0.18 0.43 0.14 0.77 0.54 0.50 0.93 0.74 1.39 1.50 1.73 8.88 1.16 

อื่นๆ (ไมมีปาย) 0.19 0.04 0.00 0.14 0.00 0.03 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.40 0.05 

รวม 65.12 65.46 45.23 41.24 53.96 46.41 44.14 40.20 50.42 41.22 44.38 52.24 590.02 

nkam
Typewritten Text
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การแบงขนาดกลอง  
1) นําขนาดกลองที่มีขนาดใหญที่สุดลบกับกลองทีม่ีขนาดเล็กที่สุด เพือ่หาคาพิสัยของขอมูล 

2) แบงความกวางของขนาดกลองเปน 3 ชวงเทา ๆ กนั โดยนําคาพิสัยจากขอ 1) มาหาร 3  

3) ชวงของกลองขนาดเล็ก  สามารถหาไดจากนําคาของขนาดกลองที่เล็กที่สุดมาบวกกบั

ความกวางของขอมูลที่ไดจากขอ 2)  

4) ชวงของกลองขนาดกลาง สามารถหาไดจากนาํขีดจํากดับนจากขอ 3) มาบวกกับความ

กวางของชวงขอมูลในขอที่ 2) 

5) ชวงของกลองขนาดใหญ สามารถหาไดจากนําขีดจาํกัดบนจากขอ 4) มาบวกกับความ

กวางของชวงขอมูลในขอที่ 2) 

ตัวอยางคํานวณ เร่ิมจากแบง 3 ชวงเทา ๆ กัน = 
3

250796 −
=  182 

ขนาดเล็ก  = 250+182     =   432      ∴  ขนาดเล็กจะอยูในชวง  250  ถึง 431 มม. 

ขนาดกลาง = 432+182     =   614     ∴  ขนาดเล็กจะอยูในชวง  432  ถึง 614 มม. 

ขนาดใหญ  = 614+182     =   796      ∴  ขนาดเล็กจะอยูในชวง  615  ถึง 796 มม. 

ขอมูลการผลิตซํ้า (Re-plan) ของป 2552  เนื่องจากเกดิปญหาสลอตเล่ือน พบวา กลอง 
 

ขนาดเล็กประเภทลอน B เกดิข้ึนมากที่สุดจํานวนทั้งส้ิน 264 ลอต (คร้ัง) จาก 495 ลอต 

(คร้ัง) หรือคิดเปน 53.33 % ของจํานวนลอตที่ตองทาํการผลิตซํ้าอันดังรูปที ่ก-1 

 
 

รูปท่ี ก-1 ขอมูลปริมาณการเกิดการผลิตซ้ํา (Re-plan) เร่ืองปญหาสลอตเล่ือนของป 2552 
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ตารางที ่ก-2 ขอมูลการเกิดสลอตเล่ือนของกลองขนาดเล็ก ลอน B ต้ังแตเดือน ม.ค.-มี.ค. 2553 

ลอต
ที่ 

PC W’ ลอน 
จํานวนผลติ 

(ใบ) 
จํานวนของเสีย 

(ใบ) 

% 
ของ
เสีย 

จํานวนสลอต
เลื่อน 
(ใบ) 

% 
สลอตเลื่อน 

1 1xxx-540-00 361 B 11,562   530   4.58 -     

2 1xxx -599-00 361 B 20,151   4,885   24.24 41   0.20 

3 0xxx -211-00 359 B 5,455   285   5.22 81   1.49 

6 0xxx -022-00 347 B 118,955   202   0.17 204   0.17 

7 0xxx -023-00 347 B 144,602   202   0.14  -   0.00 

8 0xxx -466-00 282 B 9,852   692   7.02 -   0.00 

9 0xxx -470-00 282 B 26,054   1,058   4.06 41   0.16 

10 0xxx -464-00 282 B 28,253   935   3.31 1,873   6.63 

11 0xxx -468-00 282 B 28,904   367   1.27 2,036   7.04 

12 0xxx -929-00 337 B 327,390   1,211   0.37 -   0.00 

13 0xxx -928-00 337 B 50,643   122   0.24 -   0.00 

24 0xxx -219-00 282 B 6,310   1,058   16.77 244   3.87 

25 0xxx -243-00 282 B 6,758   489   7.23 -   0.00 

26 0xxx -241-00 282 B 6,595   244   3.7 -   0.00 

27 0xxx -244-00 282 B 7,369   732   9.94 -   0.00 

28 0xxx -442-00 273 B 5,007   367   7.32 81   1.63 

29 1xxx -838-00 273 B 24,060   1,181   4.91 -   0.00 

30 1xxx -814-00 273 B 9,526   367   3.85 -   0.00 

31 1xxx -837-00 273 B 5,048   163   3.23 41   0.81 

32 1xxx -836-00 273 B 5,659   285   5.04 122   2.16 

36 1xxx -136-00 359 B 307,442   1,998   0.65 773   0.25 

37 0xxx -065-00 273 B 18,442   1,221   6.62 611   3.31 

38 0xxx -121-00 285 B 42,338   487   1.15 81   0.19 

41 0xxx -121-00 285 B 7,084   407   5.75 366   5.17 

42 0xxx -047-00 347 B 297,794   1,370   0.46 244   0.08 

44 0xxx -595-00 371 B 326   204   62.5 41   12.50 

1,521,579      21,061   6,880   
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กะ    A      B                     วันที่......../........./..........   แผนที่..... 
ใบสํารวจประเภทของเสีย 

PC 
ตัด

ที่ 
ตัดละ 

ลักษณะการงอ 

ความ

เร็ว 
เริ่มที่ สิ้นสุด 

ของเสีย (ใบ) 

  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

พิมพไม

ติด 

พิมพ

เลอะ 

พิมพสี

เขม 

พิมพสี

จาง 

พิมพ

เลื่อน 

สลอต

เลื่อน 

เศษตัด

ไมขาด 

กลอง

หัก/ฉีก

ขาด 

ทับรอย

แตก 

อื่น 

(ระบุ) 
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ภาคผนวก ข. 

เอกสารการตรวจสอบ และมาตรฐานการตรวจเช็ก 
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      แผนก พิมพและสําเร็จรูป              ช่ือเครื่อง A                      ผูตรวจสอบ อนุชา  บวัพูล             วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความกลม (roundness) ของ Feed wheel

STD : diff.≤ 0.20 mm.

1 2 3 4 5 6 7

บน 0.06 0.05 0.08 0.10 0.12 0.03 0.37

กลาง 0.09 0.25 0.15 0.03 0.18 0.40

ลาง 0.11 0.13 0.11 0.17 0.08 0.10 0.08

บน 0.12 0.24 0.21 0.23 0.19 0.16

กลาง 0.30 0.28 0.31 0.21 0.45

ลาง 0.25 0.27 0.01 0.23 0.31 0.16

บน 0.20 0.22 0.11 0.08 0.09 0.03 0.09

กลาง 0.40 0.16 0.12 0.06 0.08 0.13

ลาง 0.21 0.14 0.12 0.10 0.00 0.12 0.04

เอกสารการตรวจสอบเครื่องพิมพ A

หมายเลกเอกสาร QM 01-01 FW
Pl

ate
 1

(O
P)

Pl
ate

 2
Pl

ate
 3

 (D
R)

ตัวท่ี
แถวPlate ท่ี
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       แผนก พิมพและสําเร็จรูป                ช่ือเครื่อง A                     ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล               วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความสึก (diameter) ของ Feed wheel

STD : 77.03 - 77.96 mm.

1 2 3 4 5 6 7

บน 77.16 77.01 77.10 77.20 76.08 76.98 76.90

กลาง 77.25 77.15 76.92 77.15 77.07 77.06

ลาง 77.06 76.99 77.24 76.92 77.09 77.14 76.93

บน 76.96 76.80 76.90 76.97 76.96 76.95

กลาง 76.80 77.14 76.90 77.01 76.52

ลาง 77.04 77.10 76.59 77.03 76.97 76.90

บน 77.96 77.10 76.90 77.14 77.08 77.11 77.05

กลาง 77.05 77.65 77.20 77.15 77.25 77.10

ลาง 76.91 77.07 77.03 77.18 77.03 77.15 76.16

เอกสารการตรวจสอบเครื่องพิมพ A

Pl
ate

 3
(D

R)

Plate ท่ี แถว
ตัวท่ี

Pl
ate

 1
(O

P)
Pl

ate
 2

หมายเลกเอกสาร QM 02-01 FW
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       แผนก พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                    ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความสึก (diameter) ของ Feed roll#1

Dia. : 133.36-136.00 mm

1 2 3 1 2 3

134.80 133.60 133.70 133.50 134.00 136.00

135.60 134.00 133.80 133.60 134.00 135.70

135.60 134.00 133.00 135.25

135.33 133.87 135.33 135.65 133.67 135.65

OK OK OK OK OK OK

3

AVG (ลอน B)

                ลูกกล้ิงตัวท่ี

 แนวยางบนลูกกล้ิง OP

เอกสารการตรวจสอบเครื่องพิมพ A

QM 01-01 RRหมายเลกเอกสาร

DR

1

2

1 2 3

1 2 3 1 2 3
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       แผนก พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความกลม (roundness) ของ Feed roll#1

STD : ≤ 0.20 mm.

1 2 3 1 2 3

0.05 0.08 0.19 0.25 0.01 0.03

0.02 0.07 0.33 0.14 0.05 0.05

0.04 0.13 0.20 0.19 0.08 0.18

0.07 0.02 0.23 0.22 0.01 0.15

0.10 0.05 0.19 0.41 0.00 0.08

0.08 0.13 0.22 0.28 0.08 0.00

0.12 0.20 0.11 0.13 0.11 0.11

0.07 0.23 0.13 0.29 0.21 0.12

0.05 0.08 0.24 0.20 0.04 0.10

OK NG NG NG NG OK

4

AVG (ลอน B)

6

7

8

เอกสารการตรวจสอบเครื่องพิมพ A

หมายเลกเอกสาร QM 02-01 RR

                ลูกกล้ิงตัวท่ี

 แนวยางบนลูกกล้ิง DR

5

OP

1

2

3

2 4 75

1 2 3 1 2 3

1 863
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       แผนก พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                 ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความแข็ง (hardness) ของ Feed roll#1

STD :  40-45 shore A

1 2 3 1 2 3

45 48 43 44 44 45

47 48 43 44 44 44

46 48.5 44 45 45 44

38 48 43 44 45 43

47 45 45 45 45 43

48 46 42 43 45 44

48 48 45 44

48.5 48.5 45 43

44 48 43 44 45 44

OK OK OK OK OK OK

เอกสารการตรวจสอบเครื่องพิมพ A

หมายเลกเอกสาร QM 03-01 RR

                ลูกกล้ิงตัวท่ี

 แนวยางบนลูกกล้ิง DROP

1

2

3

4

AVG (ลอน B)

5

6

7

8

1 2 3 4 5 76 8

1 2 3 1 2 3
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       แผนก พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                 ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความขนาน (parallel) ของ Feed roll# 1

STD :  0.8-1.3 mm. [B ≅ 0.80]

1 2 3 1 2 3

0.80 1.85 1.50 1.80 1.85 1.60

0.80 1.85 1.45 1.85 1.85 1.55

0.95 1.85 1.65 1.85 1.85 1.45

0.95 1.85 1.55 1.85 1.90 1.25

0.95 1.85 1.55 1.85 1.85 1.05

1.09 1.85 1.65 1.80 1.85 1.05

1.30 1.85 1.85 1.00

1.30 1.90 1.85 1.00

1.02 1.86 1.56 1.83 1.86 1.24

OK NG NG NG NG OK

เอกสารการตรวจสอบเครื่องพิมพ A

หมายเลกเอกสาร QM 00-01 FR

                ลูกกล้ิงตัวท่ี

 แนวยางบนลูกกล้ิง OP DR

1

2

3

4

AVG (ลอน B)

5

6

7

8

1 2 3 4 5 76 8

1 2 3 1 2 3
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       แผนก พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                 ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความสึก (diameter) ของ Feed roll#2

Dia. : 119.86-122.50 mm

1 2 3 1 2 3

121.34 121.50 122.50 122.33 121.07 121.31

121.22 121.50 122.50 122.38 121.24 121.06

121.19 121.47 122.50 122.40 121.30 121.36

121.40 121.57 122.47 122.40 121.48 121.40

121.25 121.49 122.50 122.37 121.20 121.24

OK OK NG NG OK OK

DR

1

2

3

AVG (ลอน B)

4

เอกสารการตรวจสอบเครื่องพิมพ A

หมายเลกเอกสาร QM 01-02 RR

                ลูกกล้ิงตัวท่ี

 แนวยางบนลูกกล้ิง OP

2
1

21 3

3

1 2 3 4
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       แผนก พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                 ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความกลม (roundness) ของ Feed roll#2

STD : ≤ 0.20 mm.

1 2 3 1 2 3

0.02 0.10 0.11 0.81 0.05 0.19

0.33 0.50 0.13 0.66 0.00 0.08

0.09 0.08 0.18 0.45 0.13 0.05

0.22 0.01 0.15 0.45 0.02 0.23

0.17 0.17 0.14 0.59 0.05 0.14

OK NG OK NG OK NG

DR

1

2

3

4

AVG (ลอน B)

เอกสารการตรวจสอบเครื่องพิมพ A

หมายเลกเอกสาร QM 02-02 RR

                ลูกกล้ิงตัวท่ี

 แนวยางบนลูกกล้ิง OP

2
1

21 3

3

1 2 3 4
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       แผนก พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                 ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความแข็ง (hardness) ของ Feed roll#2

STD :  40-45 shore A

1 2 3 1 2 3

45 46 46 49 47.5 45

44 45.5 46 48 49 45

44 46 46 48 48 45

44 47 46 48 51 45

44 46 46 48 49 45

OK NG NG NG NG OK

DR

AVG (ลอน B)

1

2

3

4

เอกสารการตรวจสอบเครื่องพิมพ A

หมายเลกเอกสาร QM 03-02 RR

                ลูกกล้ิงตัวท่ี

 แนวยางบนลูกกล้ิง OP

2
1

21 3

3

1 2 3 4
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       แผนก พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                  ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความขนาน (parallel) ของ Feed roll# 2 

STD :  0.8-1.3 mm. [B ≅ 0.80]

1 2 3 1 2 3

1.00 1.45 1.00 1.10 1.55 1.60

1.05 1.55 1.05 1.10 1.55 1.60

1.00 1.55 1.10 1.10 1.55 1.60

1.05 1.55 1.10 1.10 1.55 1.60

1.10 1.55 1.60 1.03 1.53 1.06

OK NG OK OK NG NG

DR

AVG (ลอน B)

1

2

3

4

เอกสารการตรวจสอบเครื่องพิมพ A

หมายเลกเอกสาร QM 00-02 FR

                ลูกกล้ิงตัวท่ี

 แนวยางบนลูกกล้ิง OP

2
1

21 3

3

1 2 3 4
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       แผนก พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                  ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความสึกหัวสลอต ของชุด Pre-creaser

STD :  37.72-38.02

1 2 3 4

1 37.95 37.70 37.50 37.75

2 38.05 37.70 37.45 37.85

3 38.05 37.80 37.40 37.85

1 37.85 37.85 37.55 38.00

2 38.05 37.95 37.40 38.00

3 38.00 37.85 37.35 37.95

37.99 37.81 37.44 37.90

OK NG NG OK

AVG

เอกสารการตรวจสอบเครื่องพิมพ A

หมายเลกเอกสาร QM- 00-01 PR-C

          หัวสลอตตัวท่ี

 แนวหัวสลอต

ครึ่งแรก

ครึ่งหลัง

OP DR

1
2

3
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       แผนก พิมพและสําเร็จรูป            ช่ือเครื่อง A                  ผูตรวจสอบ อนุชา  บัวพูล           วันท่ี 09/11/53

  หัวขอ ความสึกหัวสลอต ของชุด Creaser

STD :  14.75-15.05 mm.

1

2

3

1

2

3

14.80

14.85

ครึ่งแรก

ครึ่งหลัง

OP DR

15.00

14.75 14.90

เอกสารการตรวจสอบเครื่องพิมพ A

หมายเลกเอกสาร QM -00-01 CR

          หัวสลอตตัวท่ี

 แนวหัวสลอต

14.65

14.70

14.85 15.00

15.00 14.90

NG

15.00

OK

1
2

3

 



 
 

     
   

264 

  Mechanical        Electrical 

 
 

Department  Printing & Finishing          Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  11/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

1 Lead 

Edge 

Feeder 

Plate table 1.1 ตรวจสอบความขนาน

ของ Plate table ทัง้ 3  

- วางลิ่มขนานลงบนแผน plateแลว

ใช Feeler gauge เสียบวัดระยะ 

หางระหวางพื้นโตะกับ plate ดาน

ใน 

- วัดทั้งดานซายและขวาของ plate 

ทั้ง 3 แผน 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ลิ่มขนาน  

2. feeler 

gauge 

 Left Right Left Right 2.16-2.29 

mm. 

 

Plate 1 (OP) 2.25 2.18 NG NG 

Plate 2 (CT) 2.20 1.75 NG OK 

Plate 3 (DR) 1.75 2.27 NG NG 

1.2 ตรวจสอบความชํารุด

ของสปริง 

 

 

 

 

 
 

60    

วินาที 

5 ป ดวยตา  OK ไมชํารุด/

แตกหัก 
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265 

  Mechanical        Electrical 

 
 

Department  Printing & Finishing          Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  11/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

2 Lead 

Edge 

Feeder 

Feed  wheel 2.1 ตรวจสอบความกลม 

(roundness)  

 

 

ใช dial gauge วางบนผิว feed 

wheels แลววัดความกลมทุกตัว 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge อางอิง เอกสาร QM-00-01 FW NG diff. ≤ 

0.15 mm. 

 

2.2  ตรวจสอบความสึก 

(diameter) 

 

 

 

ใชเวอรเนียวัดเสนผานศูนยกลางของ 

feed  wheels 

 

120 

วินาที 

6 เดือน Vernier 

caliper 

อางอิง เอกสาร QM-00-02 FW NG 77.03 - 

77.96 mm. 

 

3 Lead 

Edge 

Feeder 

Front gauge ตรวจสอบความขนาน 

(parallel)  

 

 

ใช feeler gauge เสียบเขาไปที่ front 

gauge ทั้งดานซายและดานขวาของ

แตละตัว 

 

60

วินาที 

6 เดือน feeler gauge [B] Left Right  diff. ≤ 

0.30 mm. 

 

OP 2.15 3.49 NG 

DR 2.39 2.84 NG 
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266 

  Mechanical        Electrical 

 

 

 

 

 

 

 

Department  Printing & Finishing          Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  11/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

4 Lead 

Edge 

Feeder 

Vacuum 

system 

4.1 ตรวจสอบ vacuum 

pressure  

 

  

2 

วินาที 

S/D ดวยตา ≥4 kPa OK 4-6 kPa  

4.2 ตรวจสอบตําแหนง

การเปด/ปดของ vacuum 

door 

 

 

 

ดูลักษณะการเปด/ปด ใหเหมาะสม

กับความยาว (L’) ของชีสบอรด 

 

2 

วินาที 

ทุกกะ ดวยตา  OK   
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267 

  Mechanical        Electrical 

 

Department  Printing & Finishing          Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  12/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

5 

 

Feed unit 

 

Upper 

shaft/ 

Feed roll#1 

 

5.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis)  

 

ใช dial gauge วัดเพลาทั้ง 3 จุด 

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.01 OK ≤ 0.30 

mm. 

 

CT = 0.01 OK 

DR = 0.02 OK 

5.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

 

- ใชไมบรรทัดขีดเสนที่ 1 บนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

-  

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.5 mm. OK 2-3 mm.  

5.3 ตรวจสอบ clearance 

bearing  

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่ดาน 

ซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

- ทําเหมือนดาน DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กงัด 

 Left Right Left Right ≤ 0.08 

mm. 

 

OP 0.05 0.05 OK OK 

DR 0.04 0.04 OK OK 
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268 

  Mechanical        Electrical 

 
 

 

Department  Printing & Finishing          Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  12/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

6 

 

Feed unit 

 

Lower shaft/ 

Feed roll#1  

6.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis)  

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด 

ดาน OP, CT  และ DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.01 OK ≤ 0.30 

mm 

 

CT = 0.03 OK 

DR = 0.01 OK 

6.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

- ใชไมบรรทัดเขียนเสนที่ 1 บนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

3.0 mm. OK 2-3 mm.  
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269 

  Mechanical        Electrical 

 

 

Department  Printing & Finishing         Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  12/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

6 Feed unit Lower shaft/ 

Feed roll#1  

6.3 ตรวจสอบ clearance 

bearing  

 

 

- วาง dial gauge บนเพลา  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

- ทําเหมือนดาน DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กงัด 

 Left Right  ≤ 0.08 

mm. 

 

OP 0.06 0.05 OK 

DR 0.06 0.03 OK 

  

7 Feed unit Upper & 

Lower shaft/ 

Feed roll #1 

 

ตรวจความขนาน 

(parallel) ระหวาง upper 

shaft กับ lower shaft  

- ใชตลับเมตรวัดจากเฟรมเขามา
ดานละ 300 mm.  

- ใชแทงเหล็กกับ feeler gauge วัด 

gap ระหวางดาน OP และ DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

3.ตลับเมตร 

 

OP 21.30  diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.5 mm. 

 

DR 21.30  

Diff. = 0 OK 

  

 

269



 
 

     
   

270 

  Mechanical        Electrical 

 

Department  Printing & Finishing          Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  12/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

8 Feed unit Rubber roll/ 

Feed unit#1 

8.1 ตรวจวัดความสึก 

(diameter)  

 

 

180  

วินาที 

6 เดือน สายวัดวงกลม อางอิง เอกสาร QM-01-01 RR OK 133.36-

136.00 

mm 

 

8.2 ตรวจความกลม 

(roundness)  

 

 

- ใช dial gauge วัดความกลมของ 

rubber roll ทั้ง 6 ตัว 

 
 

180  

วินาที 

6 เดือน Dial gauge อางอิง เอกสาร QM-02-01 RR NG ≤ 0.20 

mm. 

 

8.3 ตรวจความแข็ง 

(hardness)  

 

 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Hardness 

tester 

อางอิง เอกสาร QM-03-01 RR OK 40-45 

shore A 
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  Mechanical        Electrical 

 
 
 
 

Department  Printing & Finishing         Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  12/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

8 Feed unit Rubber roll/ 

Feed unit#1 

8.4 ตรวจความขนาน 

(parallel) ระหวางลูกกลิ้ง 

(rubber roll) 

 

- ปรับสเกลไปที่ลอน [B] 

- ใช feeler gauge วัด gap 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge อางอิง เอกสาร QM-00-01 FR  

 

NG 

 
diff.≤ 0.5 

mm 

 

สเกลวงกลม

ขางตู / 

Feed roll#1 

8.5 ตรวจสอบระยะ gap 

จริงเทียบกับสเกล 
 

 

 

- ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  2.40   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
6.40 

อานคาสเกล  [6]  5.80 

Diff. = 0.40 OK 
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  Mechanical        Electrical 

 
 

Department  Printing & Finishing         Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  12/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

9 

 

Feed unit 

 

Upper shaft 

/Feed roll#2  

9.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis)  

 
 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.01 OK ≤ 0.3 mm  

CT = 0.01 OK 

DR = 0.02 OK 

9.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness) ของ

เพลา 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

 

0.5 mm. OK 2-3 mm.  

9.3 ตรวจสอบ clearance 

bearing  

 

 

- เอา dial gaugeวางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

 Left  Right Left Right ≤ 0.08 

mm. 

ตัว hosing ทั้ง 2 ดาน

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ bearing 

OP 0.61 
(coupling) 

0.23 NG NG 

DR 
0.16 

0.07  
(coupling) 

NG OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

10 Feed unit 

 

Lower shaft/ 

Feed roll#2  

10.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis)  

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0 OK ≤ 0.30 

mm 

 

CT = 0.04 OK 

DR = 0 OK 

10.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.8 mm. OK 2-3 mm.  

10.3 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

 Left Right Left Right ≤ 0.08 

mm. 

 

OP 0.04 0.02 OK OK 

DR 0 0.02 OK OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

11 Feed unit Upper& 

Lower shaft/ 

Feed roll #2 

 

ตรวจความขนาน 

(parallel) ระหวาง upper 

shaft กับ lower shaft 

 

 

- วัดระยะหางจากเฟรมของดาน 

OP&DR เขามาดานละ 300 mm.  
- ใชแทงเหล็กกับ feeler gauge วัด 

gap ระหวางดาน OP และ DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

3.ตลับเมตร 

OP 21.27  diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.5 mm. 

 

DR 21.30  

Diff.= 0.03 OK 
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Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

12 Feed unit 

 

Feed roll#2 

/Rubber roll 

12.1 ตรวจวัดความสึก 

(diameter)  

 

 

 

180  

วินาที 

6 เดือน สายวัดวงกลม อางอิง เอกสาร QM-01-02 RR OK 

 

119.86-

122.50 

mm 

 

12.2 ตรวจวัดความกลม 

(roundness) 

 

 

- ใช dial gauge วัดความกลมของ 

rubber roll ทั้ง 6 ตัว 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Dial gauge อางอิง เอกสาร QM-02-02 RR NG ≤ 0.20 

mm. 

 

12.3 ตรวจความแข็ง 

(hardness)  

 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Hardness 

tester 

อางอิง เอกสาร QM-03-02 RR NG 40-45 

shore A 

 

275



 
 

     
   

276 

  Mechanical        Electrical 

 

 

 

 

Department  Printing & Finishing        Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  12/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

12 Feed unit 

 

Rubber roll/ 

Feed roll#2  

12.4 ตรวจความขนาน 

(parallel) ระหวางลูกกลิ้ง 

(rubber roll) 

 

- ปรับสเกลไปที่ลอน [B]

- ใช feeler gauge วัด gap 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge อางอิง เอกสาร QM-00-02 FR 

 

NG 

 
diff.≤ 0.5 

mm 

 

สเกลวงกลม

ขางตู / 

Feed roll#2  

 

12.5 ตรวจสอบระยะ gap 

จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที ่[2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  2.30   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
6.30 

อานคาสเกล  [6]  5.80 

Diff. = 0.50 OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

13 Printing 

unit 1 

 

Impression 

cylinder 

13.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge OP = 0.02 OK OP. ≤ 0.1  

CT = 0.04 OK CT. ≤ 0.3 

DR = 0.02 OK DR. ≤ 0.1 

13.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

- ใช ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.5 mm. OK 2-3 mm.  

13.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.20 NG ≤ 0.08 

mm. 

ตัว hosing ทั้ง 2 ดาน

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ bearing 

DR 0.30 NG 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

14 

 

Printing 

unit 1 

 

Printing 

cylinder 

14.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด 

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.03 OK OP.≤ 0.1  

CT = 0.03 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0.02 OK DR.≤ 0.1 

14.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

- ใช ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.5 mm. OK 2-3 mm.  

14.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.05 OK ≤ 0.08 

mm. 

ดาน DR. ตัว hosing 

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ bearing 

DR 0.17 NG 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

15 Printing 

unit 1 

 

Impression 

cylinder & 

Printing 

cylinder 

15.1 ตรวจความขนาน 

(parallel) ขอ Impression 

cylinder กับ Printing 

cylinder 

ใช feeler gauge วัด gap ระหวาง

ดาน OP และ DR 

180  

วินาที 

6 เดือน feeler gauge OP 8.75 

NG 
diff.≤ 0.3 

mm. 
 

DR 8.10 

Diff. = 0.65 

15.2  ตรวจสอบระยะ 

gap จริงเทียบกับสเกล  

- ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  8.70   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
12.70 

อานคาสเกล  [6]  6.20 

Diff. = 0.20 OK 
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Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

16 

 

Printing 

unit 1 

 

Upper pull 

roll 

16.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.01 OK OP.≤ 0.1  

CT = 0.02 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0.02 OK DR.≤ 0.1 

16.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

- ใช ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.00 mm. OK 2-3 mm.  

16.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.05 OK ≤ 0.08 

mm.. 

 

DR 0.08 OK 
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Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

17 

 

Printing 

unit 1 

Lower pull 

roll 

17.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.02 OK OP.≤ 0.1  

CT = 0.10 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0,01 OK DR.≤ 0.1 
  

17.2 ตรวจความหลวม

คลอน(looseness)  

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

- ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.4 mm. OK 2-3 mm.  

17.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

- ทําเหมือนดาน DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.03 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.03 OK 
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Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

18 Printing 

unit 1 

Upper & 

Lower Pull 

roll 

18.1 ตรวจความขนาน 

(parallel) ระหวาง   
 

 

- ใชตลับเมตรวัดเขามาดานละ 300 

mm.จากเฟรมของดาน OP&DR  
- ใชแทงเหล็กกับ feeler gauge วัด 

gap ความตางระหวางดาน OP 

และ DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.Feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

3.ตลับเมตร 

OP 23.00  diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.3 mm 

 

DR 23.10  

Diff. = 0.10 OK 

  

Pull roll/ 

Pull collar 

 

18.2 ตรวจสอบระยะหาง 

(gap) จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  2.05   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
6.05 

อานคาสเกล  [6]  6.20 

Diff. = 0.20 

 
OK 
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Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

19 Printing 

unit 1 

 

Pull collar 19.1 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness) 

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.4 mm. OK 2-3 mm.  

19.2  ตรวจสอบพื้นผิวการ

สึก 

 

 

         
 

180  

วินาที 

6 เดือน ดวยตา 

 

OP NG 
  

DR NG 

19.3 ตรวจสอบความ

สะอาด 

 

 
 

180  

วินาที 

6 เดือน ดวยตา 

 

OP OK 
  

DR OK 
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Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

20 

 

Printing 

unit 2 

Impression 

cylinder 

 

20.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP =  0.03 OK OP. ≤ 0.1  

CT =  0.15 OK CT. ≤ 0.3 

DR = 0.03 OK DR. ≤ 0.1 

20.2 ตรวจความหลวม

คลอน(looseness)  

 

- ใช ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.70 mm. OK 2-3 mm.  

20.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.15 NG ≤ 0.08 

mm. 

ตัว hosing ขยับใน

ทิศทางขึ้นลงไปพรอม

กับ bearing 

DR 0.26 NG 
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/Component 

Surveying Method 
Lead 
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Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

21 Printing 

unit 2 

 

Impression 

cylinder & 

Printing 

cylinder 

21.1 ตรวจความขนาน 

(parallel) ขอ Impression 

cylinder กับ Printing 

cylinder 

ใช feeler gauge วัด gap ระหวาง

ดาน OP และ DR 

180  

วินาที 

6 เดือน feeler gauge OP 8.10 

OK 
diff.≤ 0.3 

mm. 
 

DR 8.10 

Diff. = 0 

21.2 ตรวจสอบระยะ gap 

จริงเทียบกับสเกล  
 

 

 

- ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  8.55   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
12.55 

อานคาสเกล  [6]  6.20 

Diff. = 0.20 OK 
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Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

22 Printing 

unit 2 

 

Printing 

cylinder 

22.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 

จุด ดาน OP, CT  และ DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP =  0.02 OK OP.≤ 0.1  

CT =  0.02 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0.06 OK DR.≤ 0.1 

22.2 ตรวจความหลวม

คลอน(looseness)  

 

- ใช ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.5 mm. OK 2-3 mm.  

22.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.02 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.01 OK 
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Lead 
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Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

23 

 

Printing 

unit 2 

Upper pull 

roll 

23.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.03 OK OP.≤ 0.1  

CT = 0.06 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0.03 OK DR.≤ 0.1 

23.2 ตรวจความหลวม

คลอน(looseness)  

- ใช ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.00 mm. OK 2-3 mm.  

23.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.05 OK ≤ 0.08 

mm.. 

 

DR 0.08 OK 
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24 

 

Printing 

unit 2 

 

Lower pull 

roll 

24.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.02 OK OP.≤ 0.1  

CT = 0.08 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0.02 OK DR.≤ 0.1 
  

24.2 ตรวจความหลวม

คลอน(looseness)  

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.4 mm. OK 2-3 mm.  

24.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.03 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.06 OK 
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25 Printing 

unit 2 

Upper & 

Lower Pull 

roll #2 

25.1 ตรวจความขนาน 

(parallel) ระหวาง  

Upper & Lower Pull roll 
 

 

- ใชตลับเมตรวัดเขามาดานละ 300 

mm.จากเฟรมของดาน OP&DR  
- ใชแทงเหล็กกับ feeler gauge วัด 

gap ความตางระหวางดาน OP 

และ DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.Feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

3.ตลับเมตร 

OP 23.10  diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.3 mm 

 

DR 23.00  

Diff. = 0.10 OK 

  

Pull roll/ 

Pull collar 

 

25.2 ตรวจสอบระยะหาง 

(gap) จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  1.90   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
5.90 

อานคาสเกล  [6]  6.00 

Diff. = 0.10 OK 

289



 
 

     
   

290 

  Mechanical        Electrical 

 

Department  Printing & Finishing        Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  18/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 
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26 Printing 

unit 2 

 

Pull collar 19.1 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness) 

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.4 mm. OK 2-3 mm.  

19.2  ตรวจสอบพื้นผิวการ

สึก 

 

 

         
 

180  

วินาที 

6 เดือน ดวยตา 

 

OP NG 
  

DR NG 

19.3 ตรวจสอบความ

สะอาด 

 

 
 

180  

วินาที 

6 เดือน ดวยตา 

 

OP OK 
  

DR OK 
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26 

 

Printing 

unit 3 

Impression 

cylinder 

26.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 
 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.01 OK OP. ≤ 0.1  

CT = 0.03 OK CT. ≤ 0.3 

DR = 0.03 OK DR. ≤ 0.1 

26.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

- ใช ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.5 mm. OK 2-3 mm.  

26.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.05 OK ≤ 0.08 

mm. 

ดาน DR. ตัว hosing 

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ bearing 

DR 0.20 NG 
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27 Printing 

unit 3 

 

Impression 

cylinder & 

Printing 

cylinder 

27.1 ตรวจความขนาน 

(parallel) ขอ Impression 

cylinder กับ Printing 

cylinder 

ใช feeler gauge วัด gap ระหวาง

ดาน OP และ DR 

180  

วินาที 

6 เดือน feeler gauge OP 8.10 

OK 
diff.≤ 0.3 

mm. 
 

DR 8.10 

Diff. = 0.65 

 27.2 ตรวจสอบระยะ gap 

จริงเทียบกับสเกล  
 

 

 

- ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  8.70   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
12.70 

อานคาสเกล  [6]  6.30 

Diff. = 0.30 OK 

292



 
 

     
   

293 

  Mechanical        Electrical 

 

Department  Printing & Finishing         Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  19/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
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28 

 

Printing 

unit 3 

 

Printing 

cylinder 

28.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.02 OK OP.≤ 0.1  

CT = 0.02 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0.04 OK DR.≤ 0.1 

28.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

- ใช ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.2 mm. OK 2-3 mm.  

28.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.01 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.08 OK 
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29 

 

Printing 

unit 3 

Upper pull 

roll 

29.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.06 OK OP.≤ 0.1  

CT = 0.07 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0.03 OK DR.≤ 0.1 

29.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness) 

 

- ใช ไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.6 mm. OK 2-3 mm.  

29.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของเพลาดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.07 OK ≤ 0.08 

mm.. 

ดาน DR. ตัว hosing 

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ bearing 

DR 0.18 NG 
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30 

 

Printing 

unit 3 

 

Lower pull 

roll 

30.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis) 

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.04 OK OP.≤ 0.1  

CT = 0.08 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0.07 OK DR.≤ 0.1 

30.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.4 mm. OK 2-3 mm.  

30.3 ตรวจสอบ 

clearance bearing  

 

- เอา dial gauge วางบนเพลาที่

ดานซายและขวาของดาน OP  

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.04 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.07 OK 
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31 Printing 

unit 3 

Upper & 

Lower Pull 

roll 

31.1 ตรวจความขนาน 

(parallel) ระหวาง  

Upper & Lower Pull roll 
 

 

- ใชตลับเมตรวัดเขามาดานละ 300 

mm.จากเฟรมของดาน OP&DR  
- ใชแทงเหล็กกับ feeler gauge วัด 

gap ความตางระหวางดาน OP 

และ DR 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.Feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

3.ตลับเมตร 

OP 23.00  diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.3 mm 

 

DR 23.00  

Diff. = 0 OK 

  

Pull roll/ 

Pull collar 

 

31.2 ตรวจสอบระยะหาง 

(gap) จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที่ [2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2]  2.30   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm. 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 4 mm. 
6.30 

อานคาสเกล  [6]  5.80 

Diff. = 0.20 OK 
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32 Printing 

unit 3 

 

Pull collar 32.1 ตรวจความหลวม

คลอน(looseness) 

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

- วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.8 mm. OK 2-3 mm.  

32.2  ตรวจสอบพื้นผิวการ

สึก 

 

 

         
 

180  

วินาที 

6 เดือน ดวยตา 

 
OP OK 

  

DR OK 

32.3 ตรวจสอบความ

สะอาด 

 

 
 

180  

วินาที 

6 เดือน ดวยตา 

 

OP OK 
  

DR OK 
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33 

 

Slotter unit 

 

Upper 

shaft/ 

Pre-creaser  

33.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis)  

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.01 OK OP.≤ 0.1  

CT = 0.02 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0.02 OK DR.≤ 0.1 

33.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2 

วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.75 mm. OK 2-3 mm.  

33.3 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.02 OK ≤ 0.08 

mm. 

ดาน DR. ตัว hosing 

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ bearing 

DR 0.12 NG 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

34 

 

Slotter unit 

 

Lower shaft/ 

Pre-creaser 

34.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis)  

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.04 OK OP.≤ 0.1  

CT = 0.07 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0.04 OK DR.≤ 0.1 

34.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2 

วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.8 mm. OK 2-3 mm.  

34.3 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.02 OK ≤ 0.08 

mm. 

ดาน DR. ตัว hosing 

ขยับในทิศทางขึ้นลง

ไปพรอมกับ bearing 

DR 0.11 NG 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying  Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

35 Slotter unit Pre-creaser 

/ upper& 

lower   

shaft 

ตรวจความขนาน 

(parallel)  

- วัดระยะหางจากเฟรมของดาน 

OP&DR เขามาดานละ 300 mm.  
- ตั้ง dial gauge ระหวางเพลาบน

และเพลาลาง 
- หมุนเพลา วัดรอบจุดสูงสุด ทั้งดาน 

OP และ DR แลวดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.ตลับเมตร 

Diff. = 0.20 OK diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.5 mm. 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying  Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

36 Slotter unit 

 

Pre-creaser 

head 

36.1 ตรวจวัดความสึก 

(thickness)  

 

- ถอดหัวทับรอยออก แลวใชเวอร

เนียวัดหัวทับรอย 3 จุด ทั้ง 2 อัน 

 

180  

วินาที 

3 เดือน Vernier 

caliper 

อางอิง เอกสาร  

QM-00-01 PR-C 

OP NG 37.72-

38.02 mm. 

 

DR NG 

 

36.2 ตรวจความกลม 

(roundness)  

 

- ใช dial gauge วัดความกลมของ 

หัวทับรอบ ทั้ง 4 ตัว 

 

180  

วินาที 

3 เดือน Dial gauge OP 0.18 0.12 NG NG ≤ 0.05 

mm. 

 

DR 0.16 0.03 NG OK 

  

36.3 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness) 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2 

วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180 

วินาที 

3 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

OP 0.5 0.5 OK OK 1.5 mm.  

DR 0.6 0.5 OK OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

37 

 

Slotter unit 

 

Pre-creaser 

anvil 

37.1 ตรวจวัดความสึก 

(diameter)  

 

- ใชเสนวัดเสนผานศูนยกลาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Vernier 

caliper 

OP 325.57 325.33 OK OK 325.27 -

325.57 

mm 

 

DR 325.50 325.50 OK OK 

  

37.2 ตรวจความกลม 

(roundness)  

- ใช dial gauge วัดที่หัวทับรอยทั้ง4 

 

180 

วินาที 

6 เดือน Dial gauge OP 0.06 0.70 OK NG ≤ 0.10 

mm. 

 

DR 0.18 0.18 NG NG 

  

37.3 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness) 

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

 

OP 0.5 0.4 OK OK 1.5 mm.  

DR 0.4 0.4 OK OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

37 

 

Slotter unit 

 

Pre-creaser 

anvil 

37.4 ตรวจความแข็ง 

(hardness)  

 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Hardness 

tester 

OP 81 80 NG NG 75-80 

shore A 

 

DR 82 79 NG OK 
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304 

  Mechanical        Electrical 

 

Department  Printing & Finishing         Machine :   A_  Defect : Slot Register Responsibility  อนุชา  บัวพูล Document of No.  QM-00-01 Update  24/09/53 

Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

38 

 

Slotter unit 

 

Creaser 

/upper shaft 

38.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis)  

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0 OK OP.≤ 0.1  

CT = 0.02 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0.05 OK DR.≤ 0.1 

38.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2 

วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.30 mm. OK 2-3 mm.  

38.3 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.27 NG ≤ 0.08 

mm. 

ตัว hosing ขยับใน

ทิศทางขึ้นลงไปพรอม

กับ bearing 

DR 0.40 NG 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

39 

 

Slotter unit 

 

Creaser 

/lower shaft 

39.1 ตรวจความโกงตัว 

(Eccentric of the axis)  

 

- ใช dial gauge วัดที่เพลาทั้ง 3 จุด  

 

180  

วินาที 

6 เดือน dial gauge 

 

OP = 0.01 OK OP.≤ 0.1  

CT = 0 OK CT.≤ 0.3 

DR = 0.04 OK DR.≤ 0.1 

39.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.6 mm. OK 2-3 mm.  

39.3 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.05 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.06 OK 

  

305
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

40 Slotter unit Creaser / 

upper& 

lower   

shaft 

ตรวจความขนาน 

(parallel)  

 

 

- วัดระยะหางจากเฟรมของดาน 

OP&DR เขามาดานละ 300 mm.  
- ใชลิ่มขนานเสียบไประหวางเพลา
บนและเพลาลาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

3.ตลับเมตร 

Diff. = 0.15 OK diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.5 mm. 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying  Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

41 Slotter unit 

 

creaser 

head 

41.1 ตรวจวัดความสึก 

(thickness)  

 

- ถอดหัวทับรอยออก แลวใชเวอร

เนียวัดหัวทับรอย 3 จุด ทั้ง 2 อัน 

 

180  

วินาที 

3 เดือน Vernier 

caliper 

อางอิง เอกสาร  QM-00-01 CR OP NG 14.75-

15.05 mm 

 

DR OK 

 

41.2 ตรวจความกลม 

(roundness)  

 

- ใช dial gauge วัดความกลมของ 

หัวทับรอบ ทั้ง 2 ตัว 

 

180  

วินาที 

3 เดือน Dial gauge OP 0.30 NG ≤ 0.05 

mm 

 

DR 0.20 NG 

  

41.3 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness) 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2  

 

180 

วินาที 

3 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

OP 0.80 OK 2-3 mm.  

DR 1.00 OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

42 

 

Slotter unit 

 

creaser 

anvil 

42.1 ตรวจวัดความสึก 

(diameter)  

 

 

- ใชเสนวัดเสนผานศูนยกลาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Vernier 

caliper 

OP 138.54 OK 138.33 -

138.66 

mm. 

 

DR 138.50 OK 

  

42.2 ตรวจความกลม 

(roundness)  

- ใช dial gauge วัดที่หัวทับรอยทั้ง4 

 

180 

วินาที 

6 เดือน Dial gauge OP 0.10 OK ≤ 0.10 

mm 

 

DR 0.13 NG 

  

42.3 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness) 

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

 

OP 0.50 OK 1.5 mm..  

DR 0.40 OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying  Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

43 

 

Slotter unit 

 

Creaser 

anvil 

43.4 ตรวจความแข็ง 

(hardness)  

 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Hardness 

tester 

OP 76 NG 75-80 

shore A 

 

DR 77 NG 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

44 

 

Slotter unit 

 

Slotter/ 

upper shaft 

44.1 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

- ใชประแจแหวนเบอร17 สวมที ่Bolt

ยึดมีด   แลวโยกดูวาเพลาหลวม

คลอนหรือไม 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

1.00 mm. OK 2-3 mm.  

44.2 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.05 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.01 OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

45 Slotter unit Slotter/ 

lower shaft 

45.1 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

- ใชไมบรรทัดเขียนที่ 1 เสนบนเพลา 

- ใชมือขยับหนึ่งขยับที่เพลาชึ้นหรือ 

ลงใหผานเสนแรก แลวขีดเสนที่ 2 

วัดความตางระหวาง 2 เสน 

 

180 

วินาที 

6 เดือน 1.ไมบรรทัด 

2.ปากกาเมจิก 

3.เทปกาว 

0.6 mm. OK 2-3 mm.  

45.2 ตรวจสอบ 

clearance  bearing  

 

- เอา dial gauge บนเพลาที่

ดานซายและขวาดาน OP &DR 

- ใชแทงเหล็กบารงัด ดูความตาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.dial gauge 

2.เหล็กบาร 

OP 0.01 OK ≤ 0.08 

mm. 

 

DR 0.01 OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

46 Slotter unit Slotter / 

upper& 

lower   

shaft 

ตรวจความขนาน 

(parallel)  

 

 

- วัดระยะหางจากเฟรมของดาน 

OP&DR เขามาดานละ 300 mm.  
- ใชลิ่มขนานเสียบไประหวางเพลา
บนและเพลาลาง 

 

180  

วินาที 

6 เดือน 1.feeler 

gauge 

2.แทงเหล็ก 

3.ตลับเมตร 

Diff. = 0.12 OK diff. of 

OP.& DR. 

≤ 0.5 mm. 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying  Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

47 Slotter unit 

 

Slotter 

blade 

(ใบมีดแถว

นํา) 

47.1 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

- ใชประแจแหวนเบอร17 สวมที ่

Boltยึดมีด 

- ตั้ง dial gauge ไวบนใบมีด 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Vernier 

caliper 

OP 1.00 0.78 OK OK ≤ 1.50 

mm. 

 

DR 0.01 0.56 OK OK 

  

Slotter 

blade 

(ใบมีดแถว

ตาม) 

47.2 ตรวจความหลวม

คลอน (looseness)  

 

- ใชประแจแหวนเบอร17 สวมที ่

Boltยึดมีด 

- ตั้ง dial gauge ไวบนใบมีด 

 

   OP 1.43 0.74 OK OK ≤ 1.50 

mm. 

 

DR 0.75 1.46 OK OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

48 Slotter unit pre-creaser 

head 

/สเกลวงกลม

ขางตู 

48.1 ตรวจสอบระยะ gap 

จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที ่[0]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 1mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [0] 0   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 1 mm. 
1 

อานคาสเกล  [1] 1 

Diff. = 0 OK 

Creaser 

head 

/สเกลวงกลม

ขางตู 

48.2 ตรวจสอบระยะ gap 

จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที ่[0]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 1mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [0] 0   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 1 mm. 
1 

อานคาสเกล  [1] 1 

Diff. = 0 OK 
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Item Unit 
Equipment 
/Component 

Surveying Method 
Lead 
Time 

Period Equipment Result    Evaluation Standard Remark 

48 Slotter unit Slotter head 

/สเกลวงกลม

ขางตู 

48.3 ตรวจสอบระยะ gap 

จริงเทียบกับสเกล 

 

 

- ปรับสเกลไปที ่[2]  ใช feeler 

gauge วัด gap  

- เพิ่มfeeler gauge เขาไปอีก 4mm.  

- ปรับ gapใหพอดีกบัคา feeler 

gauge ที่เสียบเขาไป 

- อานคาตัวเลบนสเกลวงกลม 

 

180  

วินาที 

6 เดือน Feeler gauge วัดสเกล [2] 2.85   

 

 

 

 

 

diff.≤ 0.5 

mm 

 

เพิ่มไป feeler gauge 

 1 mm. 
6.85 

อานคาสเกล  [6] 8.5 

Diff. = 3.5 NG 

315
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